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مقدمه

این کتاب از مجموعه‌ی سه جلدی با نام‌های ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب، تکنولوژی 
فرآورده‌های چوبی و فرآیند اجرای پروژه که در پیش رو دارید، از کتاب‌های درسی نظام جدید 
آموزشــی در شاخه‌ی کاردانش، زمینه‌ی صنعت اســت که پیش از این، به‌صورت دیگری تدوین 

شده بود.

 ايــن كتاب، بی هیچ کم و کاســتی، به‌صورت مدولار تدوین، و تمامــي عمليات كارگاهي، 
مصور و با شــكل‌های مناسب آورده شده تا فراگير بتواند به‌راحتي عمليات كار را تجسم نموده و 

به‌صورت عملي آنها را انجام دهد.

توانايي‌هــا در فصــول مختلف، به گونه‌اي تدوين شــده كــه مطابق با اســتانداردهاي مهارتي 
ســازمان آموزش فني و حرفه‌اي وزارت کار و امور اجتماعی باشد و بتواند مهارت لازم را جهت 

فعاليت‌هاي كارگاهي به فراگير بیاموزد.

با توجه به اينكه چوب يك ماده‌ی طبيعي و نتيجه‌ی فعاليت موجود زنده‌اي به نام درخت است 
كــه تجديدپذيري آن به ده‌ها ســال زمان نیاز دارد، و از طرفي قطع بي‌رويه‌ی درختان مشــكلات 
زيســت محيطي را به‌همراه خواهد داشــت؛ لذا اميد است با آموزش صحيح و بهك‌ارگيري درست 
اين نعمت الهي، توسط شما هنرآموزان گرامی شكرگزار ايزد منان بوده و در رشد و تعالي صنعتی 

بشريت گامي موثر برداريم.

شما عزيزان هنرجو نیز با فراگيري فنون صنعتي در رشته‌ی صنايع چوب، قطعاً در آینده‌ی اين 
مرز و بوم تأثيرگذار خواهيد بود.

 »به اميد سرافرازي ايران اسلامي با همت و تلاش شما آينده‌سازان عزيز«
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توانايي پيشگيري از حوادث و رعايت
 اصول نكات ايمني و حفاظتي

واحد كار اول

فراگير پس از آموزش اين واحد كار، قادر خواهد بود:

 وضعيت ايمني و حفاظتي عمومي كارگاه را تعريف كند.

 وسايل ايمني و حفاظتي فردي را استفاده كند.

 ارگونومي )اصول باز‌بيني عوامل انساني( را تعريف كند.

 انواع وسايل اطفاء حريق را تعريف كند.

 كد ايمني رنگ‌ها و كاربرد آنها را شناسايي كند.

 اصول استفاده از لباس كار و طرز رفتار در كارگاه را رعايت كند.

 اصول انجام كمك‌هاي اوليه را استفاده كند.

 اصول پيشگيري از حوادث و رعايت نكات ايمني را بيان كند.

 نكات ايمني در هنگام کار کردن با برق و جلوگيري از برق گرفتگي را رعايت كند.

 نكات ايمني كار در ارتفاع را بيان كند.

 تابلوهاي ايمني را شناسايي و استفاده كند.

 نكات ايمني در استفاده از مواد شيميايي و رنگي را رعايت كند.

 در بهك‌ارگيري دستگاه‌ها، از حفاظ‌ها و شابلون‌هاي مناسب استفاده كند.

 نكات ايمني در مقابله با آتش و هنگام اطفاء حريق را رعايت كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

369
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پيش آزمون 1

1ـ به چه محلي كارگاه گفته مي‌شود؟

2ـ چه مقرراتي را بايد در كارگاه رعايت نمود؟

3ـ آیا می‌دانید ارگونومي یعنی چه؟

4ـ آیا وسايل اطفاء حريق را می‌شناسید؟

5ـ به نظر شما لباس كار مناسب استفاده در كارگاه، چه ویژگی‌هایی باید داشته باشد؟

6ـ آیا نكات ايمني در حين انجام كار را می‌دانید؟ توضیح دهید.

7ـ آیا تاکنون به مصدوم ناشي از برق گرفتگي کمک کرده‌اید؟ چگونه؟

8ـ آیا روش جابجايي اجسام سنگين را می‌دانید؟
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 ـآشنايي با وضعيت ايمني و حفاظتي عمومي كارگاه 1ـ1

صنايع چوب و كارگاه‌هاي رويه كوبي مبل و ... به‌واس��طه‌ی 
كاربرد مواد اش��تعال‌زا و ماشين‌آلات برنده، داراي خطراتي است 
كه همواره انس��ان را تهديد ميك‌ند؛ لذا با بهك‌ار بس��تن كيس��ري 
اصول ‌ايمني و رعايت مس��ايل حفاظتي، مي‌توانيد از اين خطرات 
مصون بمانيد. ش��كل 1ـ1، محيط كارگاه صنايع چوب را نش��ان 

مي‌دهد.

شكل1ـ1

حادث��ه، عمل يا اتفاقي ناخوش��ايند اس��ت كه خ��ارج از نظم 
بوده و علاوه بر آسيب‌هاي جس��ماني، از نظر روحي و رواني نیز 
مشکلاتی برای شخص حادثه‌ديده و دوستان او به‌وجود مي‌آورد. 
حادثه، بار اقتصادی مضاعفی را، هم بر خانواده‌ی شخص آسیب 
دی��ده تحمیل می‌کن��د و هم بر جامعه، که بخش��ی از آن، صرف 
هزینه‌ی درمانی، استراحت و حتی ازکار افتادگی می‌شود؛ ضمن 
اینکه اغلب، خساراتی جبران ناپذیر را نیز به همراه خواهد داشت.

در كارگاه‌ه��ای صنايع چوب، خاك اره و پوش��ال زیادی تولید 
می‌ش��ود که برای جلوگیری از خطرات احتمالی، باید کارگاه‌ها 
را به سيس��تم مكنده تجهیز نمود، تا خاك اره و پوش��ال به بيرون 
از محيط كارگاه در س��يلو يا مخزن هدايت ش��ده و ذخيره گردد  

)شكل 2ـ1(. 

در شكل 3ـ1، مشخصات يك كارگاه آموزشي مناسب براي 
صنايع چوب نشان داده شده است.

شكل2ـ1

شكل3ـ1

 ـآشنايي با وسايل ايمني و حفاظتي فردي در كارگاه 2ـ1

براي حفاظت اف��راد در كارگاه، و جلوگیری از خطراتی که 
متوجه بعضی از اعضاي بدن مانند چش��م، گوش، دستگاه تنفسي 
و غيره می‌ش��ود، باید هنگام كار كردن با وسايل و ماشين‌آلات، 
از وس��ایل حفاظت فردی استفاده کرد. غفلت از بهك‌ارگيري اين 
وسايل، موجب آسيب ديدن اعضاي بدن شده و خسارات جبران 
ناپذي��ري به‌وجود مي‌آورد. وس��ايل حفاظت��ي و ايمني فردي در 

كارگاه صنايع چوب، بدین شرح است:
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در ش��كل 6ـ1 نیز، يك ماسك فيلتر‌دار نش��ان داده شده كه 
براي رنگك‌اري و به كارگيري مواد شيميايي مناسب‌تر است.

شكل6ـ1

3ـ2ـ1ـ گوشي حفاظتي

صداي زياد ماشين‌هاي صنايع چوب، موجب كاهش شنوايي 
در انس��ان مي‌گ��ردد؛ بنابراین بايد ب��ا بهك‌ارگيري گوش��ي‌هاي 
حفاظتي مناسب، از كاهش شنوايي جلوگيري نمود )شکل 7ـ1(.

شكل7ـ1

 توج�ه: هنگام كار با ماش��ين‌هاي اره نواري، گندگي، فرز و 
ماشين‌هاي پر س��ر و صداي ديگر، به كارگيري گوشي حفاظتي 
الزامي است. البته در ماشين‌هاي جديد، با به‌کارگیری تكنولوژي 
ب��الا، عايق صدا كار گذاش��ته ش��ده، که در نتیجه س��ر و صداي 

كمتري ایجاد می‌کند.

1ـ2ـ1ـ عينك حفاظتي

اغلب پلاس��تكيي و مقاوم به ضربه ب��وده و جهت ممانعت از 
برخورد قطعات چوب و خاك اره به چشم بهك‌ار گرفته مي‌شود.

عينك‌هاي حفاظ‌دار كه داراي پوش��ش‌هاي جانبي هس��تند، 
براي اين كار مناسب‌ترند )شكل 4ـ1(.

شكل4ـ1

2ـ2ـ1ـ ماسك حفاظتي

ذرات معل��ق و گرد و غبار چوب، همراه با تنفس، وارد ريه‌ها 
ش��ده و موجب مسدود شدن نايژه‌هاي دس��تگاه تنفس مي‌گردد، 
که در آينده مش��كلات تنفس��ي به‌دنبال خواهد داش��ت. استفاده 
از ماس��ك تنفسي، ش��دت اين ضایعه را كاهش خواهد داد. البته 
ماس��ك تنفسي به تنهايي كافي نبوده و كارگاه بايد به مكنده‌هاي 

قوي نیز مجهز باشد.

ماسك تنفس��ي، با توجه به كاربردهاي مختلف، داراي تنوع 
بس��یاری اس��ت که در شكل 5ـ1 یک ماس��ك تنفسي معمولي و 
رايج كه در اغلب كارگاه‌هاي صنايع چوب بهك‌ار گرفته مي‌شود، 

نشان داده شده است.

شكل5ـ1
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6ـ2ـ1ـ كلاه با پوشش مناسب

ذرات گ��رد و غبار چوب، هنگام برش ب��ا اره نواري، در هوا 
معلق ش��ده و با نفوذ در موها، جذب پوست سر مي‌شود، و چون 
چوب داراي تريكبات ش��يميايي مختلفي اس��ت، موجب ضعيف 
شدن ريش��ه‌ی مو و در نتیجه ريزش مو مي‌گردد، بنابراین باید از 
كلاه مناس��ب با پوششی كه موهاي سر را بپوش��اند استفاده نمود 

)شكل10ـ1(. 

شكل 10ـ1

 توجه: کلاه، باید فاقد س��ایبان باش��د، زیرا هنگام کار با اره، 
احتمال برخورد با تیغه وجود دارد. 

بازبيني  )اصول  ارگونومي  اصول  با  آشنايي  3ـ1ـ 
عوامل انساني(

عل��م ارگونومي ي��ا عوامل انس��اني، براي يافت��ن راه‌حل‌ها و 
بهبود ش��رايط محيط كار، همواره سعي دارد تا شرايط محيط كار 
مناسبي را براي ايمني، س�المتي و كارايي بيشتر ارائه دهد؛ بدين 
منظور كيس��ري اصول اوليه در ارگونومي جهت آش��نايي بيشتر 

آورده شده كه باید همواره مورد نظر و توجه قرار داد:

ـ استفاده‌ی صحيح از تسهيلات رفاهي در محيط كار

* پرهيز از تماس مس��تقيم با مواد شيميايي مانند رنگ و مواد 
پوششي.

* روش‌ه��اي حم��ل ‌و ‌نقل مواد، بر اس��اس عل��م ارگونومي 
به‌درستي انجام پذيرد.

* خطك‌شي مسيرهاي حركت و تميز نگه‌داشتن مسيرها.

4ـ2ـ1ـ كفش ايمني

در كارگاه صنايع چوب، به‌دليل وجود اجس��ام سنگين مانند 
تخته، ال��وار چوب، صفحات MDF، تخته خ��رده چوب و غيره، 
لازم اس��ت که از كفش ايمني مناس��ب استفاده ش��ود تا ضربات 
ناش��ي از سقوط اجسام سنگين، آس��يبي به پا نرساند. با استفاده از 
كفش ايمني مناسب در شكل 8ـ1 می‌توان پا را در مقابل خطر فرو 

رفتن میخ، پیچ و... نیز محافظت نمود.

شكل8ـ1

5ـ2ـ1ـ دستكش حفاظتي

هن��گام جابه‌جايي صفح��ات چوبي و الوار، خط��ر فرو رفتن 
تكه‌هاي تيز چوب در دس��ت وجود دارد، بنابراین با اس��تفاده از 
دستكش برزنتي مناس��ب، می‌توان از دست‌ها محافظت نمود. در 
ضمن، هنگام رن��گك‌اري نيز مي‌توانيد از دس��تكش مخصوص 
رنگ كه در برابر حلال‌هاي ش��يميايي مق��اوم بوده و نفوذ ناپذير 

است استفاده نمود )شكل 9ـ1(. 

شكل9ـ1
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* در نظر گرفتن ارتفاع مناس��ب، با توجه به فيزيك بدني در 
هنگام كار كردن.

* استفاده از فضاي كافي براي حركت پاها و بدن.

* دسترس��ي آس��ان به وس��ايل، مواد و ابزاري كه بيشتر مورد 
استفاده قرار مي‌گيرند.

* ايجاد ايس��تگاه‌هاي كاري نشسته يا ايستاده، با توجه به نوع 
كار.

* تناوب عمل نشستن و ايستادن در حين كار.

* اس��تفاده از صندلي‌هاي مناسب با ارتفاع استاندارد از زمين، 
و پشتي و كف راحت.

* اطمينان از ايمن بودن سيمك‌شي‌ها، ابزار و وسايل برقي.

4ـ1ـ آشنايي با وسايل اطفاء حريق

كارگاه صناي��ع چ��وب، به‌دليل وجود گرد چ��وب و ذرات 
معل��ق چوب در هوا، آمادگي ايجاد حري��ق را دارد، بنابراین باید 
عوامل موثر در آتش‌س��وزي را در كارگاه كنترل نمود. لازمه‌ی 
آتش‌س��وزي، وجود ماده‌ی س��وختني، اكس��يژن و جرقه است؛ 
که اين س��ه عامل را، مثلث آتش مي‌نامن��د. با حذف كيي از اين 

عوامل، مي‌توان از وقوع آتش‌سوزي جلوگيري نمود.

ب��راي اطفاء حريق، باید نوع آتش‌س��وزی را ش��ناخت. انواع 
آتش‌سوزی از نظر نوع ماده‌ی سوختني، عبارتند از: آتش‌سوزی 
جامدات، آتش‌سوزی مايعات، آتش‌سوزی گازها و آتش‌سوزی 

در اثر جریان الکتریسیته.

در كارگاه صنايع چوب، اغلب آتش‌سوزي‌ها از نوع جامدات 
و گاه��ی از ن��وع الكتركيي )اتصالات برق( می‌باش��د؛  که براي 
آتش‌س��وزي جامدات، مناس��ب‌ترين و در دسترس‌ترين وسيله‌ی 
اطفاء حريق، آب و ماس��ه است. البته وجود کپسول گازکربنیک 
در کارگاه‌های صنایع چوب، الزامی اس��ت. در این کپس��ول‌ها، 
یک مخ��زن گاز کربنیک وجود دارد که در اثر ضربه‌ی ناگهانی 
یک سوزن به مخزن، گاز کربنیک از آن خارج شده و آب داخل 
کپسول را، با فشار به بیرون می‌راند؛ که در این شرایط، فشار آب، 

موجب مهار کردن آتش خواهد شد.

* عريض كردن راهروها و مسيرهاي حمل ‌و ‌نقل مواد. 

* هموار كردن مسير حمل‌ و ‌نقل، و از بين بردن لغزندگي.

* اس��تفاده از راه‌هاي ش��يب كوتاه با ش��يب 5% تا 8% براي 
پوشاندن اختلاف سطح.

*آراي��ش محل حم��ل ‌و‌ نقل براي به حداقل رس��اندن تعداد 
دفعات حمل ‌و‌ نقل.

* اس��تفاده از چرخ دستي و وسايل چرخ‌دار، براي جابه‌جايي 
مواد.

* استفاده از قفس��ه‌ها و سيني‌هاي چند طبقه، براي كم كردن 
حمل ‌و‌ نقل دستي.

* استفاده از وسايل مكانكيي، به منظور حمل ‌و‌ نقل مواد.

* كشيدن يا هُل دادن اجسام سنگين به‌جاي برداشتن.

* اجتناب از خم شدن و يا چرخيدن در هنگام حمل ‌و ‌نقل.

* گرفتن بار در نزدكيي بدن، در هنگام حمل‌ و نقل.

* قرار دادن ظروف و سطل‌هاي مخصوص در جاهاي مختلف 
براي جمع‌آوري ضايعات.

* تعبيه‌ی را‌ه‌هاي خروج اضطراري و پاك نگه‌داشتن مسيرها.

* استفاده از ابزار دستي ـ برقي ايمن و داراي محافظ.

* اس��تفاده از دس��ته‌هاي مناس��ب از لحاظ طول، ضخامت و 
شكل براي راحتي كار.

* اس��تفاده از ابزارهايي كه دسته‌ي آنها از اصطكاك كافي و 
محافظ برخوردار باشند.

* اس��تفاده از ابزار يا وسايل و مواد عايق‌دار، براي جلوگيري 
از سوختگي یا برق‌گرفتگي.

* مش��خص كردن جا و مكان مناسب نگه‌داري ابزار دستي و 
دستی ـ برقي.

* بازدي��د و كنت��رل مرتب از ابزار‌آلات، ب��ه منظور تعمير  به 
موقع آنها.

* رعايت نكات ايمني در هنگام كار با ابزار دستي ـ برقي.

* اصول محافظت و ايمني در دستگاه‌ها و ماشين‌هاي توليدي.
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الف( در ظرفی فلزي )تشت يا اس��تانبولي( كمي نفت ريخته 
آتش بزنيد.

ب( كپس��ول آتش‌نش��اني پودر و گاز را تكان داده، ضامن 
مربوطه  را  بكش��يد.

ج( شيلنگ كپسول را همانند بند ز، روي آتش حركت دهيد 
)شكل12ـ1(. 

شكل12ـ1

د( پ��س از اطف��اء‌ حريق، محل آتش‌س��وزي را تميز كرده و 
بقاياي آتش‌سوزي را جمع‌آوري كنيد.

 توجه1: كپس��ول آتش‌نش��اني، داراي تاريخ ش��ارژ يا مدت 
نگه‌داري اس��ت؛ قبل از پايان موعد آن بايد اقدام به شارژ كپسول 

نماييد. 

 توجه2: كپس��ول آتش‌نش��اني را در معرض ديد عموم، و بر 
روي ديوار نصب نماييد.

5ـ1ـ آشنايي با كد ايمني رنگ‌ها

رنگ‌ها به‌صورت علامت‌هاي قراردادي در بين مردم شناخته 
ش��ده‌اند، مانند چراغ‌هاي راهنمايي رانندگي كه رنگ سبز، زرد 

در آتش‌س��وزی از نوع مايعات و الكتركيي، باید از كپس��ول 
پ��ودر و گاز اس��تفاده ك��رد. اين كپس��ول، ح��اوي مخلوطي از 

گازكربنيك يا نيتروژن، با پودر خاموشك‌ننده‌ی آتش است.

 در شكل 11ـ1، وسايل اطفاء حريق نشان داده شده است.

شكل11ـ1

متناس��ب با نوع آتش‌سوزي، از وس��ايل اطفاء‌ حريق مناسب 
استفاده کرده و مطابق با دستورالعمل، اقدامات زير را انجام دهيد.

الف( در صورت امكان، لباس ضد‌حريق )لباس آتش‌نشاني( 
بپوشيد.

ب( با نظر مربي كارگاه، در محيط خارج از کارگاه، گودالي 
در نظر گرفته شود.

ج( مقداري ضايعات و صفحات چوبي داخل گودال بريزيد.

د( شيلنگ آب را در محل آماده كنيد.

ه��ـ( كمي نف��ت روي ضايعات چوبي بريزي��د و ايجاد آتش 
كنيد.

و( پش��ت به جهت باد بايس��تيد تا آتش به سمت شما شعله‌ور 
نشود.

ز( با شيلنگ آب، آتش را به شكل جارو كردن به جلو برانيد.

ح( با خيس ش��دن ماده‌ی چوبي و نرسيدن اكسيژن به آتش، 
شما موفق می‌شوید آتش را خاموش كنيد.
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شكل13ـ1

مناســب‌ترين لبــاس كار، لبــاس كار يك تكه‌ای اســت 
كــه هيچ‌گونه پارگي نداشــته باشــد تا به قطعــات گردنده‌ی 

ماشين‌آلات گير كند. 

 توجه: از شال گردن نباید استفاده کرد، زیرا ممكن است 
به قطعات گردنده گير كند. 

رنگ لباس كار، باید كرم يا قهوه‌اي روشــن باشد. نظم و 
انضباط عمومــي در كارگاه، موجب علاقمندي به محيط كار 
خواهد شــد؛ در واقع نامرتب بودن فضاي كار، باعث پيدايش 
حوادث و خطراتي می‌شــود كه گاهي جبران آن امكان پذير 
نخواهد بود. برداشــتن اشياء و قطعات چوبي كه سر راه ريخته 
شده و بستن گيره‌هاي ميز كار كه به حالت باز رها شده است، 

موجب برقراري نظم و ترتيب در كارگاه خواهد شد.

از جمله نــكات اوليه در محيــط كارگاه، كه همه‌ی افراد 
داخل كارگاه باید رعايت کنند، عبارتند از:

ـ  باید نظم و انضباط را سرلوحه‌ی کار خود قرار داد.

و قرمز، هر كدام داراي مفاهيم خاصي است. در صنعت نیز 
براي جلوگيري از بروز حوادث، از كد ايمني رنگ‌ها استفاده 

مي‌شود كه عبارتند از:

قرمز: رنگ قرمــز مبین خطر و نشــان‌دهنده‌ی تجهيزات 
مربــوط به كنتــرل خطــر مي‌باشــد. جعبه‌هاي زنــگ خطر، 
تجهيزات ضد‌حريق، ظروف محل مايعات قابل اشتعال سريع،‌ 
ســوئيچ‌هاي الكتريكي و كليه‌ی قطعات و دســتگاه‌هاي خطر 

آفرين، به رنگ قرمز نشان داده مي‌شود.

نارنجي: بيانگر قسمت‌هاي متحرك و خطرناك دستگاه‌ها 
يا تجهيزات انرژي است.

زرد: نشان هشدار و مشخص كردن خطرات فيزيكي است 
كــه امكان گير كردن، زمين خوردن و تصادف دارد؛ در واقع 

این رنگ براي جلب توجه بيشتر به‌كار مي‌رود.

ســبز: براي نشــان دادن محل وســايل كمك‌هاي اوليه و 
مشــخص كردن وسايل ايمني مانند ماســك، برانكارد و غيره 

به‌كار مي‌رود.

آبي: براي هشــدار شــروع كار، يا حركت تجهيزات در 
حــال تعمير يا در حــال كار به‌ کار گرفته، براي داربســت‌ها، 

آسانسورها و وسايل كنترل الكتريكي نيز کاربرد دارد.

ارغواني: براي مشخص كردن خطرات تشعشع به كار مي‌رود.

ســفيد ـ سياه: تركيب ســفيد و ســياه براي تعيين علائم 
ترافيكي و وسايل تميز كننده به‌كار مي‌رود.

علایــم راهنمايي: در پلكان‌‌هــا و راهروهــا از اين نوع 
رنگ‌ها استفاده مي‌شود.

رفتار  طرز  و  كار  لباس  از  استفاده  اصول  6ـ1ـ 
در كارگاه

لباس كار مناســب، بايد بدون پارگي، داراي آستين بلند، 
دكمه‌هاي سالم و به اندازه‌ی تن باشد.

در شكل 13ـ1، لباس كار در وضعيت صحيح و غلط نشان 
داده شده است.
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ايمن��ي و حفاظتي اتفاق مي‌افتد ولي اج��راي صحيح كمك‌هاي 
اوليه، از مهم‌ترين ارکان نجات جان مصدومان است، زیرا اجراي 
ناصحيح كمك‌هاي اوليه، مي‌تواند خسارت جبران‌ناپذيري را به 

بار آورد. 

 توج�ه: جعبه‌ی كمك‌هاي اوليه )ش��کل 15ـ1(، هميشه باید 
در دسترس قرار گیرد.

شكل 15ـ1

دستورالعمل انجام كم‌كهاي اوليه

الف( قبل از هر چيز، خونسردي خود را حفظ كنيد.

ب( نوع حادثه را بررسي كرده تا محل آسيب را شناسايي كنيد.

ج( از حركت دادن بيمار خوداري كنيد.

د( هوش��ياري بيمار را کنترل كنيد. اگر بي‌هوش اس��ت، فوراً 
دهان بيمار را بررس��ي كرده و احیاناً دندان مصنوعي يا هر ش��ي‌ء 

ديگري را که در دهان دارد، خارج كنيد.

هـ( اگر بيمار بي‌هوش اس��ت، تنفس او را كنترل كنيد؛ برای 
اين منظور، مطابق ش��كل 16ـ1، باید بتوانید هواي تنفس مصدوم 

را با گونه خود حس كنيد.

ـ تعويض لباس كار، فقط بايد در محل رختك‌ن باشد.

ـ ص��رف غذا يا نوش��يدني، فقط در زمان اس��تراحت صورت 
گيرد.

ـ  باید از ش��وخي ك��ردن در كارگاه، جداً پرهی��ز کرد، زیرا 
موجب صدمات جبران ناپذيری خواهد شد )شكل 14ـ1(.

شكل 14ـ1

ـ علایم هشدار دهنده‌ی تابلوها جدي گرفته شود.

ـ  ادب و احترام را باید در رفتار خود نشان داد.

ـ از ابزار و وس��ايل تحويل گرفته شده از انبار، به‌دقت استفاده 
كرده و مراقب بود كه آسيبي به آنها نرسد.

ـ  از زخم��ي كردن ميز كار و س��وراخ ك��ردن آن خودداري 
شود.

ـ  محيط كارگاه، محل زندگي اس��ت، پس باید در حفظ آن 
كوشا بود.

ـ  پس از پايان كار، محيط كارگاه را باید به دقت نظافت کرد.

7ـ1ـ شناسايي اصول انجام كم‌كهاي اوليه

مراقبت‌هاي��ي كه براي جلوگي��ري از مرگ و يا كاهش خطر 
آس��يب و ع��وارض بعدي براي مص��دوم ص��ورت مي‌گيرد را ، 
كمك‌هاي اولي��ه مي‌گويند. حادثه، به دليل ع��دم رعايت تدابير 
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شكل16ـ1

و( در ص��ورت عدم تنفس بیمار، باید ب��ه او تنفس مصنوعي 
بدهید. مطابق ش��كل17ـ1، عمليات نجات جان مصدوم با تنفس 

مصنوعي را نشان می‌دهد، که خود به مهارت خاصي نیاز دارد.

شكل17ـ1

 نكته: به همه‌ی فراگيران توصيه می‌شود که به‌دليل حادثه خيز 
بودن كش��ورمان، لازم است با ش��ركت در كلاس‌هاي آموزشي 

كمك‌هاي اوليه‌ی هلال‌احمر، مبادرت به يادگيري نماييد.

ز( دكمه‌ی لباس‌هاي مصدوم را باز كنيد تا راحت‌تر تنفس كند.

ح( اگ��ر مص��دوم اس��تفراغ ميك‌ند، س��ر او را به يك طرف 
برگردانيد تا برگشت مواد، راه تنفس را مسدود نكند.

ط( اگ��ر صورت بيم��ار برافروخته بود، باید س��ر او را بالاتر 
بگيريد و اگر رنگ پريده باش��د، باید سرش را در امتداد بدن قرار 

دهيد.

ی( مصدوم را از هر گونه تلاش بدني حفظ نماييد.

ک( باي��د توج��ه داش��ته باش��يد ك��ه توقف عم��ل تنفس و 
مس��موميت، به درمان فوري نياز دارد كه بای��د در اولين فرصت 
ب��ا اورژانس تماس گرفته و از آنها كمك بخواهيد. ش��ماره تلفن 

اضطراري اورژانس 115 مي‌باشد.

نكات  پيشگيري از حوادث و  رعايت  8ـ1ـ اصول 
ايمني ضمن كار

در هنگام کار، ممکن اس��ت حوادثی رخ دهد، که شناس��ایی 
و اصول پیش��گیری از آنه��ا، وظیفه‌ی هر فردی می‌باش��د که در 

کارگاه مشغول کار است.

1ـ8ـ1ـ ايمني برق و جلوگيري از برق‌گرفتگي

در اثر اتصال برق به بدنه‌ی دس��تگاه‌ها، خراب شدن پوشش و 
عايق‌بندي س��یم‌ها يا به هر دليل ديگري، ممكن است جريان برق 
به بدن رس��يده و موجب برق‌گرفتگي شود، که با توجه به شدت، 
برق‌گرفتگي از حالت لرزش خفيف تا كبود ش��دن و س��وختگي 
ب��دن پيش مي‌آيد. بنابراین نكات ايمني ضمن كار را، باید مطابق 

دستورالعمل زير رعايت كنيد.

ـ قس��مت تابلو برق يا جعبه تقس��يم برق را بايد از نظرِ داشتن 
حفاظ، كنترل كنيد.

ـ س��يم برق دس��تگاه‌ها را كنترل كنيد كه پوشش آنها در اثر 
خراشيدگي، از بين نرفته باشد.

ـ سيم اتصال به زمين دستگاه‌ها را كنترل كنيد.

ـ مس��ير جريان برق در انبارهاي رنگ و فضاهايي كه احتمال 
آتش‌سوزي وجود دارد را عايق‌بندي كامل نماييد.

ـ از آب‌پاشی و خيس كردن دستگاه‌ها خودداري نماييد.

ـ ماشين‌هاي برش چوب و سنباده‌ها را در پايان ساعات كاري 
گردگي��ري نماييد تا خ��اك اره به‌داخ��ل الكتروموتور آنها نفوذ 
نكند، زیرا موجب داغ ش��دن خاك اره و س��وختن آن ش��ده كه 
خود، باعث آب ش��دن شلاك يا پوشش سيم‌پيچ الكتروموتور  و 

در نتیجه سوختن آن مي‌گردد.
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ـ برای فعاليت در س��الن‌ها، نصب سقف كاذب و غيره كه 
نياز ب��ه جابه‌جايي در دو طرف نردبان مي‌باش��د، مي‌توانيد از 
نردبان استاندارد دو طرفه مطابق شكل 20ـ1، كه داراي علایم 

ايمني نيز مي‌باشد استفاده كنيد.

شكل20ـ1

3ـ8ـ1ـ به‌كارگيري تابلوهاي ايمني

تابلوها و علایم ايمني، به خاطر هش��دار و بازدارنده بودن، 
افراد را نسبت به بروز حوادث آگاه مي‌سازند.

بهك‌ارگي��ري اين تابلوها در محيط كار، الزامي بوده و بايد 
به گونه‌اي نصب ش��ود كه در معرض ديد عم��وم قرار گيرد.

مهم‌ترين اين علایم و تابلوها عبارتند از:

ـ بهك‌ارگي��ري وس��ايل حفاظتي و ايمني ف��ردي ضروري 
است )شكل 21ـ1(. 

شكل21ـ1

ـ خط��ر م��واد ش��يميايي سّ��مي در محي��ط وج��ود دارد 
)شكل22ـ1(. 

2ـ8ـ1ـ ايمني در  ارتفاع

كار در ارتفاع در رش��ته‌ی صنايع چ��وب، يا در خانه‌هاي 
چوبي و اجرا و نصب س��قف كاذب و ديوارك‌وب، زياد ديده 
مي‌شود. براي كار در ارتفاع، باید ايمني لازم را رعايت نمود. 

ـ برای بالا رفتن، باید از نردبان‌هاي استاندارد استفاده كرده 
و زاوي��ه‌ی قرار آن��را 75 درجه انتخاب كنيد )ش��كل 18ـ1(. 

شكل18ـ1

ـ در بهك‌ارگي��ري نردب��ان، دقت کنید ك��ه تعادل لازم در 
بالا‌رفتن از نردبان را داش��ته باش��يد و در ضمن، محل استقرار 
مناسب باشد. در شكل 19ـ1، امكان انحراف و سقوط شخص 

از بالاي نردبان وجود دارد.

شكل19ـ1
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شكل22ـ1

ـ خطر اش��تعال وج��ود دارد؛ از برافروختن كبريت، روش��ن 
كردن سيگار و يا هر وسيله‌ی ديگري اجتناب كنيد )شكل 23ـ1(.

شكل23ـ1

ـ ب��راي خام��وش ك��ردن آت��ش، از آب اس��تفاده نكني��د 
)شكل24ـ1(. 

در جايي كه امكان آتش‌س��وزي مايعات وج��ود دارد، براي 
خاموش كردن، نبايد از آب استفاده كرد، زیرا وزن مايعات نفتي 
كمتر از آب بوده و بنابراين مایعات آتش‌زا به سطح آب مي‌آيد و 
آب، آتش را با خود به جاهاي ديگر انتقال داده و آتش گسترش 

ميي‌ابد.

شكل24ـ1

ـ خطر برق گرفتگي وجود دارد )شكل 25ـ1(. 

شكل25ـ1

4ـ8ـ1ـ ايمني  در  استفاده  از  مواد  شيميايي  و  رنگي

در كارگاه رن��گك‌اري كه مواد ش��يميايي و رنگي در آن بهك‌ار 
گرفته مي‌شود، باید از نظر ايمني و حفاظتي، توجه خاصي شود. 

ـ مواد ش��يميايي، رنگ‌ها و حلال‌ها را از مكان‌هايي كه جرقه 
زدن دس��تگاه‌ها ي��ا پريزهاي ب��رق وج��ود دارد، دور كرده و در 

محيط‌هاي ايمن انبار کنید.

ـ درِ قوطي‌هاي مواد رنگي و حلال‌ها را محكم ببنديد تا در اثر 
تماس هوا، رنگ‌ها پلیمری نشوند، و حلال‌ها چون فرار هستند از 
بين نروند. محكم كردن درِ قوطي‌ها، موجب مي‌ش��ود كه در اثر 

جابه‌جايي، رنگ به بيرون ظرف نريزد )شكل 26ـ1(. 

شكل26ـ1

ـ هن��گام رنگك‌اري، از دس��تكش اس��تفاده كني��د؛ در غير 
اينصورت، براي تميز كردن دس��ت، از حلال مناسب مانند تينر يا 
نفت کمک گرفته )شکل 27ـ1(، سپس دست را با آب و صابون 

شست‌و‌شو دهيد.
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5ـ8ـ1ـ ايمني در استفاده از دستگاه‌ها و ماشين‌ها

متداول‌ترین خطراتی که در کارگاه‌های صنایع چوب وجود 
دارد، مربوط به دستگاه‌ها و ماشین‌آلات موجود است.

ـ ماش��ين‌هاي صنايع چوب، اغلب با برق سه فاز كار ميك‌نند؛ 
بنابراین با رعايت اصول ايمني و كنترل، باید مس��ير جريان برق و 

اتصال به زمين )سيم ارت( را قبل از روشن كردن کنترل كنيد.

ـ س��يم برق دستگاه‌ها را از نظر خراشيدگي پوشش روي سيم 
كنترل كنيد.

ـ نور و تهويه‌ی مناس��ب، براي آرام��ش روحي و رواني افراد 
بسيار مهم اس��ت؛ بنابراین فضاي كارگاه به گونه‌اي انتخاب شود 

كه تهويه مناسب و روشنايي كافي داشته باشد.

ـ شکل 29ـ1، مقطعي از كارگاه همراه با وسايل گرمايشي آن 
و جريان هوا را نشان مي‌دهد. 

س��رما و گرما، در كنترل اعص��اب حركتي اعضاي بدن نقش 
مهمي دارد، بنابراین دما بايد بین 22 تا 25 درجه تنظيم گردد.

شكل29ـ1

ـ براي جمع‌آوري پوش��ال‌ها و خاك اره، از سيستم مكنده‌ی 
ثابت يا س��يار استفاده كنيد تا با جمع شدن ضايعات كنار دستگاه، 

خطری براي افراد ايجاد نشود.

ـ خ��رده چوب‌ه��ا و ضايع��ات را در يكس��ه‌هاي مخصوص 
جمع‌آوري و از كارگاه خارج كنيد )شكل30ـ1(. 

شكل27ـ1

 توج�ه: در كارگاه، مي‌تواني��د خ��اك اره‌ی ن��رم حاصل از 
دس��تگاه اره نواري را با پودر لباسشويي مخلوط كرده و در ظرفي 

نگه‌داري كنيد تا هنگام شستشوی دست، از آن استفاده نماييد. 

ـ قلم‌موها را پس از اس��تفاده، داخل ظرف محتوي حلال قرار 
داده و پس از تمیز شدن، خشك نماييد )شكل 28ـ1(. 

شكل28ـ1

ـ ظ��رف در بس��ته يا باز را، كه حاوي مواد ش��يميايي اس��ت، 
مستقيماً استنش��اق نكنيد، زيرا احتمال سمّي بودن و آسیب ديدن 

مجاري تنفسي وجود دارد.

ـ باقي‌مانده‌ی مواد رنگي و شيميايي را در ظروف در بسته، در 
مكان مناسبي ذخيره نمایيد.
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سيستم هوشمند، حس��اس به دود بوده و ضمن پخش صداي 
آژير، امكان پاشیدن مواد خاموش كننده در آن محيط را دارد. 

هنگام بروز آتش‌سوزي، باید اقدامات زير را انجام داد:

الف( خونسردي خود را حفظ كنيد.

ب( ماده‌ی سوختني را از محيط جدا كنيد.

ج( به تخليه‌ی افراد از كارگاه اقدام نمایيد.

د( از شيلنگ آب و كپسول‌هاي آب و گاز استفاده كنيد.

هـ( در مورد رنگ‌ها و حلال‌ها، از كپسول پودر و گاز استفاده 
كنيد.

و( تابلوي برق را قطع كرده و شير گاز را ببنديد.

ز( در اولي��ن فرصت، با س��ازمان آتش‌نش��اني تماس بگيريد 
)تلفن 125(.

شكل30ـ1

6ـ8ـ1ـ مقابله با آتش و اطفاء حريق

خطر آتش‌س��وزي، همواره كارگاه‌هاي صناي��ع چوب را تهديد 
ميك‌ند؛ و مقابله با آتش و اطفاء حريق، به رعايت كيسري اصول 

اوليه نياز دارد تا از بروز آتش‌سوزي ممانعت كند.

وس��ايل اطفاي حريق، با توج��ه به وس��عت كارگاه متفاوت 
اس��ت، و برای وس��عت زياد کارگاه، می‌توان از سيستم هوشمند 

اطفاء حريق استفاده کرد )شكل 31ـ1(. 

شكل 31ـ1
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آزمون پاياني 1

1ـ کدامیک از مشخصات زیر مربوط به كفش ايمني از نظر جنس و نوع پنجه‌ مي‌باشد؟

ب( فوم تزريقي ـ پنجه‌ی آهني الف( لاستيك فشرده ـ پنجه‌ی پهن	

د( كتان ـ آجدار ج( چرم ـ پنجه‌ی فولادي	

2ـ اگر حريق ايجاد شده از نوع الكتركيي باشد، كدام وسيله‌ی اطفاء حريق مناسب‌تر است؟

د( ماسه 		 ج( سطل ماسه و آب ب( آب و گاز	 الف( پودر گاز	

3ـ رنگ ايمني مناسب براي مشخص كردن لوازم و تجهيزات پيشگيري از آتش چيست؟

د( سياه و سفيد ج( زرد                             	 ب( نارنجي	 الف( قرمز	

4ـ جعبه‌ی كمك‌هاي اوليه، حاوي چه لوازم و وسايلي است؟

5ـ در شكل‌های زیر، کدامیک از روش‌هاي حمل مصدوم نشان داده شده است؟ نام آنها را بنویسید.
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6ـ مشخصات يك عينك حفاظتي خوب مطابق شکل زیر را بيان كنيد.

7ـ در شكل زیر، مجموعه‌ی لوازم حفاظت فردی نشان داده شده است؛ هر يك را به اختصار شرح دهيد.
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توانايي بستن قطعه كار به گيره‌ی
 ميز كار و سرويس و نگه‌داري آن

واحد كار دوم

فراگير پس از آموزش اين واحد كار، قادر خواهد بود:

 ميز كار و اندازه‌ي استاندارد و ابعاد آنرا شرح دهد.

 انواع گيره‌هاي ميز كار صنايع چوب را تشخيص داده و آنها را نام ببرد.

 با گيره‌ی روميزي كار كند.

 با گيره‌ی بغل دستگاه كار كند.

 با گيره‌ی كله‌ی دستگاه )چوبي يا فلزي( كار كند.

 وسايل سرويس و نگه‌داري ميز كار را شناخته و ميز كار را سرويس و نگه‌داري كند.

 اصول بستن قطعه كار به گيره‌ی ميز را رعايت كند.
ساعت آموزش

جمععملینظری
224
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پيش‌آزمون 2

1ـ  مطابق شکل زیر، چه تناسبي بين هنرجو و ميزك‌ار وجود دارد؟

2ـ براي تسلط بيشتر به كار، ارتفاع مناسب ميزكار بايد چقدر باشد؟

3ـ آیا كاربرد گيره‌ی ميزك‌ار را می‌دانید؟

4ـ تاکنون با چند نوع گیره کار کرده‌اید؟ نام ببرید.

5ـ به نظر شما، براي محافظت و نگه‌داري از ميزكار، چه اصولي را بايد رعايت نمود؟



تکنولوژی فرآورده‌های چوبی36

1ـ2ـ آشنايي با اندازه‌ی استاندارد و ابعاد ميزكار

ميز كار صنايع چوب، از جنس چوب بوده و محكم و سنگين 
س��اخته مي‌ش��ود تا در موقع كار، لرزشی نداش��ته باشد. میز کار، 
باید ب��ه گيره‌هاي مخصوص مجهز باش��د تا عملي��ات كارگاهي 
مانند خطك‌شي، بريدن، رنديدن، س��وراخ كردن، سنباده كردن، 
چوبس��اكاري، س��وهان زدن و غيره با تس��لط كام��ل انجام گیرد 

)شکل 1ـ2(.

شكل 1ـ2ـ ميز كار صنايع چوب.

ميزكار مناسب براي كارگاه صنايع چوب، با ابعاد زير ساخته 
مي‌شود: 

طول ميز: 200 تا 240؛ و عرض ميز: 60 تا 90 سانتي‌‌متر.

ارتفاع ميز، به قد متوس��ط افرادي بس��تگي دارد كه با آن كار 
ميك‌نند؛ و معمولاً تا ارتفاع مچ دس��ت كارآم��وز در نظر گرفته 

مي‌شود) شكل 2ـ2(. 

شكل 2ـ2ـ ارتفاع استاندارد ميز كار.

در ش��كل 3ـ2، يك ميز كار دو طرفه‌ی آموزشي، با اندازه و 
ابعاد پیشنهادی نشان داده شده است.

ضخامت
صفحه

طول ميز به سانتي‌مترعرض ميزارتفاع ميز

135 تا 59/5178 تا1680128

ش��كل 3ـ2ـ ميز كار خانگي دوطرفه با قطعات جدا ش��ونده و گيره‌ی 

كتابي.

2ـ2ـ آشنايي با قسمت‌هاي مختلف ميزكار

میزه��ای کار، با توجه به تنوع م��دل‌ از نظر فرم ظاهري و نوع 
گيره‌هاي نصب ش��ده، دارای قس��مت‌هاي مختلفي هستند كه در 

شكل 4ـ2، نشان داده شده است.

توج�ه: فرورفتگ��ی روی میزکار، مح��ل قرارگيري ابزار و 
وس��ايل به هنگام كار مي‌باش��د، بنابراین ابزارها را باید با نظم 
وترتیب در این قس��مت چيد تا به سهولت قابل انتخاب بوده و 

از صدمه ديدن وسايل جلوگيري شود.

cm cm cm cm
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1ـ3ـ2ـ گيره‌ی روميزي

از اين نوع گيره، براي عمليات فرم دادن چوب، چوبساك‌اري، 
س��وهانك‌اري، بريدن چوب‌هاي بلند و غيره استفاده مي‌شود. 
اي��ن گيره توس��ط پيچ و مهره‌ روي ميزكار بس��ته ش��ده و در 
واقع فك‌هاي گيره، روي ميزكار قرار مي‌گيرد )ش��کل 5ـ2(.

شكل 5ـ2ـ گيره‌ی فلزي روميزي.

2ـ3ـ2ـ گيره‌ی بغل يا گيره‌ی موازي

اين گيره، در دو نوع چوبي و فلزي، به‌طور موازي با ميزكار 
بسته مي‌شود. در ش��كل 6ـ2، نوع چوبي و در شكل 7ـ2، نوع 
فلزي )كتابي( نشان داده شده است. این گيره‌ها به ضامن آزاد 

كننده )براي حركت سريع فك‌ها( مجهز مي‌باشند.

شكل 6ـ2

شكل4ـ2

1ـ صفحه‌ی ميزكار

2ـ فرو‌رفتگي روي ميزكار )جاي ابزار(
3ـ فک متحرک گيره‌ی جلو

4ـ فک ثابت گیره‌ی جلو
5ـ پيچ گيره‌ی جلو

6ـ گيره‌ی عقب میزکار
7ـ پيچ گيره‌ی عقب

8ـ دسته يا اهرم باز و بسته كردن گيره

9 و 10ـ آهن نگهدارنده‌ی دستگاه براي نگه‌داشتن قطعه كار 

11 و 12ـ قید کلگی مقاوم كننده‌ی صفحه‌ی ميز 

13ـ جعبه ابزار

14 و 15ـ فك گيره جلو

16ـ سوراخ جاي آهن نگهدارنده‌ی قطعه کار

17 و 18ـ پايه‌هاي عقب و جلو

19ـ قيدهاي طولي اتصال پايه‌ها

20ـ پيچ محكم كننده‌ی قيدها

3ـ2ـ گيره و انواع آن

براي انجام عمليات دستي مختلف روي چوب، باید ابتدا آنرا 
روی ميز كار ثابت و محكم بست، که براي اين كار، از گيره‌هاي 

مختلف استفاده مي‌شود.
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شكل 9ـ2ـ آهن نگهدارنده‌ی قطعه کار.

مهار کردن قطعات بلند روي ميزكار، مشكل بوده و به میز 
كمكي نیاز مي‌باش��د؛ به همین منظور، از وسيله‌ای به‌نام پايه‌ی 
كمك میزکار )شکل 10ـ2(، استفاده می‌شود كه قابليت تنظيم 
در ارتفاع‌ه��ای مختلف را دارد. در واقع با جابه‌جا كردن فك 

در پله‌هاي مربوطه، می‌توان ارتفاع مورد نياز را تنظيم کرد.

شكل 10ـ2

نياز جهت  مواد مورد  و  با وسايل  4ـ2ـ آشنايي 
سرويس و نگه‌داري ميزكار

تمي��ز ك��ردن، روغ��نك‌اري قطع��ات فل��زي، پرداخ��ت 
نمودن و چ��رب کردن صفحه‌ی میزکار ب��ا روغن بزرك را، 
س��رويسك‌اري ميزكار مي‌گويند. اگر ميزكار مطابق ش��كل 
11ـ2، داراي جعبه‌اب��زار باش��د، در پاي��ان فعالي��ت كارگاهي 
روزانه، بايد ابزارهای مورد استفاده را گردگيري نمود، آنها را 
به‌طور مرتب داخل جعبه ابزار چید و يا به انبار كارگاه تحويل 

داد.

شكل 7ـ2ـ گيره‌ی كتابي )فلزي(.

 نکت�ه: اين نوع گيره‌ها، به‌دليل داش��تن ف‌كهاي صاف، 
قطعهك‌ار را زخمي نكرده و چون قابليت باز شدن ف‌كها زياد 
است، براي محكم كردن قطعات بزرگ نیز مناسب می‌باشند.

3ـ3ـ2ـ گيره‌ی سر میزکار

 قابليت باز ش��دن فك‌هاي اين گي��ره‌ی چوبي، زياد بوده 
و مانند ش��كل 8ـ2، ب��راي محكم ك��ردن قطعات ب��ه منظور 
انج��ام عملياتی مانن��د رندیدن به كار م��ي‌رود. با به‌کارگیری 
قطعات��ی فلزی به نام آهن و نگهدارنده‌ی قطعه کار، که داخل 
سوراخ‌های مکعبی‌شکل روی میزکار قرار می‌گیرند، می‌توان 
قطعات را بین ف‌کها و درس��ت روی میزکار محکم نمود. در 
شکل 9ـ2، دو عدد آهن نگهدارنده‌ی قطعه کار دستگاه نشان 

داده شده است. 

شكل 8ـ2
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5ـ2ـ اصول بستن قطعهك‌ار به گيره

بس��تن قطعهك‌ار به گي��ره‌ی ميزكار، باي��د اصولي صورت 
گيرد در غير اينصورت موجب لقي گيره شده و كارايي خود 

را از دست مي‌دهد.

شكل14ـ2، موقعيت گيره نسبت به ميزكار را نشان مي‌دهد 
كه نش��ان دهنده‌ی تعادل و توازن در حركت فك گيره نسبت 

به بدنه‌ی ميزكار است.

شكل 14ـ2ـ اتصال گيره با پيچ به ميز كار.

موقعيت قرارگيري قطعه كار، بايد به‌گونه‌اي باشد كه نيرو، 
بين فك‌ها متعادل وارد شده و حركت فك، زاويه‌دار نباشد.

براي عمليات رنده کردن قطع��ات كوچك، بايد از قطعه 
چوب كمكي استفاده کرد و مطابق شكل15ـ2، قطعه چوب را 

به كمك پيچ‌دستي داخل گيره‌ی ميزكار محكم نمود.

ش��كل 15ـ2ـ بس��تن قطعه كار کوچک به گيره، توس��ط پیچ دستی و 
چوب کمکی.

شكل 11ـ2ـ تميز كردن داخل جعبه ابزار ميز كار.

قسمت‌هاي متحرك و چرخنده گيره‌ی ميزكار، به سرويس 
نياز دارد؛ با استفاده از روغندان )شكل 12ـ2( كه حاوي روغن 
مرغوب )روغ��ن موتور( يا روغن نامرغوب)روغن س��وخته( 

مي‌باشد، باید این کار را انجام داد.

شكل 12ـ2ـ روغندان.

براي گريسك‌اري، مي‌توان از گريس‌پمپ نشان داده شده 
در شكل 13ـ2 اس��تفاده کرد، كه به صورت پمپي عمل كرده 
و با فش��ار، گريس را به محل م��ورد نظر انتقال مي‌دهد. چربي 
حاصل از روغن و گريس در سطح فلزات، باعث مي‌گردد كه 
سطح فلز در مجاورت رطوبت هوا زنگ نزده، اكسيد نشود و 

از طرفي اصطكاك را كاهش دهد.

شكل 13ـ2ـ گريس‌پمپ.
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شكل 17ـ2ـ تميز كردن سطح ميز كار با ليسه.

ـ چرب كردن س��طح مي��ز، هر 2 تا 3 م��اه كيبار ضروري 
است.

ـ كليه‌ی قطعات فلزي ميزكار را هر هفته با برس مویی تميز 
کرده و به روغن آغشته نماييد.

ـ در موقع انجام عملي��ات كارگاهي )بريدن، رنده کردن، 
چكشك‌اري، س��وهان‌ و چوبساك‌اري( از زخمي شدن ميزكار 

جلوگيري كنيد.

عملیات کارگاهی

تمرین: بستن قطعهک‌ار به گیره برای سوهانکاری، و 
سرویس و نگه‌داری میزکار

دستورالعمل

پس از آماده کردن وس��ایلی مثل لیسه و روغندان، مراحل 
زیر را انجام دهید:

الف( س��طح ميزكار را با ليس��ه پرداخت نماييد تا س��طح، 
عاري از هرگونه ضايعات چسب و غيره شود.

براي محكم ك��ردن صفحات روي مي��زكار، باید از آهن 
نگهدارنده، در دو طرف قطعه كار استفاده کرد )شکل 16ـ2(.

ش��كل 16ـ2ـ ثابت كردن قطعات روی میزکار، با اس��تفاده از گیره و 
آهن نگهدارنده.

6ـ2 اصول سرويس و نگه‌داري ميزكار

ميزكار، از چوب مناس��ب و محكمي ساخته مي‌شود که با 
توجه به عمليات فني و دقيقي كه براي س��اخت اتصالات و در 
آوردن جاي ابزار و س��وراخ‌هاي قرار گيري آهن نگهدارنده 
صورت مي‌گيرد داراي هزينه‌ی بالايي خواهد ش��د، که برای 
مق��رون به صرفه ب��ودن، باید آنرا براي س��اليان متمادي مورد 
استفاده قرار داد؛ بنابراین بايد در حفظ و مراقبت آن كوشيد و 

اصول زیر را در اين زمينه رعایت کرد:

ـ  از ريخته ش��دن چسب روي صفحه‌ی ميزكار جلوگيري 
كنيد و در صورت ريخته شدن، بلافاصله آنرا تميز كنيد.

ـ ه��ر س��اله،درصورت نی��از قب��ل از ش��روع فعاليت‌هاي 
كارگاهي، س��طح ميزكار را با ليس��ه پرداخت نمایید )ش��كل 
17ـ2(، و پ��س از پرداخت، آنرا ب��ا روغن بزرک چرب كنيد 

تا مانع از چسبيدن قطرات چسب روي سطح ميزكار گردد.
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هـ( آهن نگهدارنده را در س��وراخ‌هاي مکعبی تعبيه ش��ده 
روي ميز نصب کرده و يك صفحه‌ی چوبی را روي ميز، مهار 

كنيد )شکل 20ـ2(.

شكل 20ـ2ـ نحوه‌ی استقرار آهن نگهدارنده‌ی قطعه کار.

و( مطابق شكل 21ـ2، قطعه چوبي را بين فك‌هاي گيره‌ی 
میزکار مهار کرده و عملیات س��وهان‌کاری را روی این گیره 

ادامه دهید.

شكل21ـ2

ب( ضام��ن باز و بس��ته كردن گي��ره را آزاد ك��رده، آنرا 
چند بار حركت دهي��د، و با روغن زدن دندانه‌هاي گيره، آنرا 

روغنك‌اري کنید )شکل 18ـ2(.

شكل 18ـ2ـ ضامن باز و بسته كردن آزاد گيره.

ج( سطح ميزكار را با روغن، اندود كنيد.

د( قطعات قوس‌دار را به گيره‌ی روميزي بس��ته و عمليات 
سوهانك‌اري را روي آن انجام دهيد )شکل 19ـ2(.

شكل 19ـ2ـ استفاده از گيره‌ی روميزي براي فرم دادن چوب.
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آزمون پاياني2

1ـ ميز كار، داراي چه ابعاد و اندازه‌اي است؟

2ـ تناسب بين قد انسان و ارتفاع ميزكار چگونه است؟

3ـ نام گيره‌ی ميزكار شکل زیر چيست؟

4ـ قسمت‌هاي خواسته شده در شكل زیر را نامگذاري كنيد.

5ـ روغنك‌اري و گريسك‌اري قطعات فلزي به چه منظوري انجام مي‌گيرد؟

6ـ كاربرد وسیله‌ی روبرو چيست؟

7ـ براي حفظ ابزار و وسايل موجود در كارگاه، بايد چه اقدامي كرد؟
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توانايي انتخاب انواع چوب و صفحات
 چوبي، انبار و خشك كردن چوب

واحد كار سوم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار، قادر خواهد بود:

 چگونگي و زمان قطع درخت را شرح دهد.

 چگونگي رشد درخت و اجزای تشکیل دهنده‌ی آنرا بیان کند.

 گونه‌هاي چوبي سوزني‌برگ و پهن‌برگ را بشناسد و خصوصيات آنها را شرح دهد.

 انواع رطوبت‌سنج‌ها را نام ببرد و تأثير رطوبت بر خواص چوب را بيان كند.

 چگونگي انبار نمودن چوب‌ها را شرح دهد و چگونگي خشك كردن چوب در هواي آزاد را بيان كند.

 انواع مختلف صفحات چوبي را بيان كند.

 كاربرد صفحات مختلف چوبي را در صنايع چوب بيان كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری
16218
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پيش آزمون 3

1ـ با چه ابزارهايي مي‌توان درخت را قطع کرد؟

2ـ چند نوع چوب‌ می‌شناسید؟ نام ببرید.

3ـ به نظر شما، چگونه مي‌توان چوب را خشك كرد؟

4ـ به چه دليل چوب را بايد خشك نمود؟

5ـ آیا صفحات چوبي را كه در ساخت محصولات چوبي به كار مي‌روند می‌شناسید؟ نام ببرید.

6ـ آیا فرق بين چوب‌هاي سبك و سنگين را می‌دانید؟ شرح دهید.
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جنگل‌هاي دست كاشت، توسط نيروهاي انساني در مناطق 
خاصي كه از نظر ش��رايط رويشگاهي، مناطق مستعدي هستند 
به‌وج��ود مي‌آيد و درختان آن به صورت رديفي و در فواصل 

معين كاشته مي‌شود )شكل 3ـ3(.

شكل3ـ3ـ جنگل دست کاشت.

2ـ3ـ آشنايي با مراحل قطع درخت

درخت با آغاز فصل بهار ش��روع به فعاليت زيستي ميك‌ند 
و اين فعاليت تا پايان فصل تابستان ادامه داشته و در فصل پائيز 
ب��ا ريزش برگ آن، فعاليت آن قطع و در زمس��تان نيز فعاليتي 
ندارد؛ بنابراين بهترين زمان قطع درخت پایيز يا زمستان است. 
ب��راي قطع درخ��ت در زمان‌هاي قديم از وس��ايل ابتدايي اره 
دوسر و يا تبر استفاده ميك‌ردند، اما امروزه از اره‌هاي موتوري 

)بنزيني( و يا ماشين‌هاي مكانيزه‌ی پيشرفته استفاده ميك‌نند.

ب��راي قطع درخت، ابت��دا بايد جهت س��قوط آنرا در نظر 
گرف��ت و در همان جهت، يك برش 45 درجه مطابق ش��كل 
4ـ3 ایجاد کرد )برش‌هاي 1 و 2(. آنگاه در پش��ت آن )جهت 
مخالف برش 45 درجه(، يك برش افقي )تقريباً 5 س��انتي‌متر 
بالات��ر( زد )ب��رش 3(؛ بدين ترتيب درخ��ت در جهت فلش، 
س��قوط می‌کند. پس از آن باید ش��اخه‌هاي درخت را بريد تا 

آماده‌ی انتقال از جنگل شود.

1ـ3ـ آشنايي با تعريف جنگل

چوب، نتيجه‌ی فعاليت موجود زنده‌اي است به نام درخت 
كه در مناطقي به نام جنگل پرورش ميي‌ابد؛ بنابراين قبل از هر 

چيز، باید با جنگل و مراحل قطع درخت آشنا شد.

جنگل، منطقه‌ی وس��يعي پوش��يده از درختان، درختچه‌ها 
وگونه‌هاي علفي اس��ت که به دو صورت جنگل‌هاي طبيعي و 
مصنوعي )دست كاش��ت( وجود دارد. در جنگل‌هاي طبيعي، 
رش��د گونه‌هاي مختل��ف چوبي به ص��ورت طبيعي و از طرق 
مختل��ف )بذر، جس��ت و ...( ص��ورت مي‌پذيرد و انس��ان در 

کاشت آن، هیچ دخالتي ندارد )شكل‌هاي 1ـ3 و 2ـ3(.

شكل1ـ3ـ جنگل طبیعی سوزنی‌برگان.

شكل2ـ3ـ جنگل طبیعی پهن‌برگان.
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3ـ3ـ آشنایي با تعریف درخت جنگلي و اجزای 
متشکله ی آن

درخت جنگلي، به درختي گفته مي ش��ود که داراي تنه اي 
به طول حداقل 7 متر باش��د؛ و به طور کلي، به هر درختي که 
در جنگل، به صورت طبیعي یا مصنوعي توسعه و تکامل یافته 

باشد، درخت جنگلي گفته مي شود.

ـ اجزای تشکیل دهنده ی درخت

ش��کل 7�3 نماي ظاهري یك درخت را نشان مي دهد که 
اجزای آن شامل موارد زیر است:

و  بوده  درخت  زیرزمیني  عضو  ریشه،  ریشه:  الف( 
آن  بقاء  حفظ  و  رشد  لحاظ  از  درخت  قسمت  اصلي ترین 
محسوب مي شود. ریشه مواد غذایي را از زمین جذب مي نماید 

و باعث محکم نگه داشتن درخت در جاي خود مي شود.

شكل7ـ3

ب( کُنده: قسمت پاییني درخت و تا 1 متر ارتفاع را، کُنده 
مي گویند.

ج( تنـه: از قس��مت بالاي کُنده تا محل رویش شاخه ها را 
تنه مي گویند که در صنعت، مورد استفاده قرار می گیرد. 

شكل 4ـ3ـ روش برش زدن درختان با در نظر گرفتن جهت سقوط.

در ش��کل 5�3، برش کامل یك درخت با اس��تفاده از اره 
موتوری، و در شکل 6�3، استفاده از ماشین مکانیزه، به منظور 

جابجایی درختان بریده شده از جنگل نشان داده شده است.

شكل5ـ3

شكل 6ـ3ـ استفاده از ماشين مكانيزه.

جنگل هاي دست کاشت، توسط نیروهاي انساني در مناطق 
خاصي که از نظر ش��رایط رویشگاهي، مناطق مستعدي هستند 
به وج��ود مي آید و درختان آن به صورت ردیفي و در فواصل 

معین کاشته مي شود )شکل 3�3(.

شكل3ـ3ـ جنگل دست كاشت.

2ـ3ـ آشنایي با مراحل قطع درخت

درخت با آغاز فصل بهار ش��روع به فعالیت زیستي مي کند 
و این فعالیت تا پایان فصل تابستان ادامه داشته و در فصل پائیز 
ب��ا ریزش برگ آن، فعالیت آن قطع و در زمس��تان نیز فعالیتي 
ندارد؛ بنابراین بهترین زمان قطع درخت پاییز یا زمستان است. 
ب��راي قطع درخ��ت در زمان هاي قدیم از وس��ایل ابتدایي اره 
دوسر و یا تبر استفاده مي کردند، اما امروزه از اره هاي موتوري 

)بنزیني( و یا ماشین هاي مکانیزه ی پیشرفته استفاده مي کنند.

ب��راي قطع درخت، ابت��دا باید جهت س��قوط آنرا در نظر 
گرف��ت و در همان جهت، یك برش 45 درجه مطابق ش��کل 
4�3 ایجاد کرد )برش هاي 1 و 2(. آنگاه در پش��ت آن )جهت 
مخالف برش 45 درجه(، یك برش افقي )تقریباً 5 س��انتي متر 
بالات��ر( زد )ب��رش 3(؛ بدین ترتیب درخ��ت در جهت فلش، 
س��قوط می کند. پس از آن باید ش��اخه هاي درخت را برید تا 

آماده ی انتقال از جنگل شود.

1ـ3ـ آشنایي با تعریف جنگل

چوب، نتیجه ی فعالیت موجود زنده اي است به نام درخت 
که در مناطقي به نام جنگل پرورش مي یابد؛ بنابراین قبل از هر 

چیز، باید با جنگل و مراحل قطع درخت آشنا شد.

جنگل، منطقه ی وس��یعي پوش��یده از درختان، درختچه ها 
وگونه هاي علفي اس��ت که به دو صورت جنگل هاي طبیعي و 
مصنوعي )دست کاش��ت( وجود دارد. در جنگل هاي طبیعي، 
رش��د گونه هاي مختل��ف چوبي به ص��ورت طبیعي و از طرق 
مختل��ف )بذر، جس��ت و ...( ص��ورت مي پذیرد و انس��ان در 

کاشت آن، هیچ دخالتي ندارد )شکل هاي 1�3 و 2�3(.

شكل1ـ3ـ جنگل طبيعی سوزنی برگان.

شكل2ـ3ـ جنگل طبيعی پهن برگان.
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3ـ3ـ آشنايي با تعريف درخت جنگلي و اجزای 
متشكله‌ی آن

درخت جنگلي، به درختي گفته مي‌شــود كه داراي تنه‌اي 
به طول حداقل 7 متر باشــد؛ و به طور كلي، به هر درختي كه 
در جنگل، به صورت طبيعي یا مصنوعي توسعه و تكامل يافته 

باشد، درخت جنگلي گفته مي‌شود.

ـ اجزای تشكيل‌دهنده‌ی درخت

شــكل 7ـ3 نماي ظاهري يك درخت را نشان مي‌دهد که 
اجزای آن شامل موارد زير است:

و  بوده  درخت  زيرزمیني  عضو  ريشه،  ريشه:  الف( 
آن  بقاء  حفظ  و  رشد  لحاظ  از  درخت  قسمت  اصلي‌ترين 
محسوب مي‌شود. ريشه مواد غذايي را از زمين جذب مي‌نمايد 

و باعث محكم نگه‌داشتن درخت در جاي خود مي‌شود.

شكل7ـ3

ب( كُنده: قسمت پایيني درخت و تا 50 سانتی متر ارتفاع 
را، كُنده مي‌گويند.

ج( طوقه حد فاصل ریشــه و آن چه روی زمین اســت را 
طوقه )یقه( می گویند.

د( تنه: از قسمت بالاي كُنده تا محل رويش شاخه‌ها را تنه 
مي‌گويند که در صنعت، مورد استفاده قرار می‌گیرد. 

شكل 4ـ3ـ روش برش زدن درختان با در نظر گرفتن جهت سقوط.

در شــکل 5ـ3، برش کامل کی درخت با اســتفاده از اره 
موتوری، و در شکل 6ـ3، استفاده از ماشین مکانیزه، به منظور 

جابجایی درختان بریده شده از جنگل نشان داده شده است.

شكل5ـ3

شكل 6ـ3ـ استفاده از ماشین مکانیزه.

طوقه )یقه(
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حد فاصل پوس��ت درخت و چوب تش��كيل شده‌ی اوليه، 
لاي��ه‌اي وج��ود دارد كه ب��ه آن كامبي��وم1 )لاي��ه‌ی زاينده( 
مي‌گوين��د كه كار آن توليد چوب اس��ت؛ بدي��ن ترتيب اين 
لايه با شروع فصل رويش )فصل بهار( شروع به فعاليت كرده، 
توليد چوب مي‌كند و هر س��اله قطر درخت در اثر رشد چوب 

افزايش مي‌يابد.

درختان  گونه‌هاي  چوب  با  آشنايي  5ـ3ـ 
پهن‌برگ و سوزني‌برگ

درختان باتوجه به شكل ظاهري و نوع چوبی که دارند، به 
دوگروه پهن‌برگ و سوزني‌برگ تقسيم مي‌شوند.

1ـ5ـ3ـ پهن‌برگان
پهن برگان، داراي برگ‌هایی پهن و بزرگ بوده، اكثراً در 
فصل پایيز خزان مي‌كنند و داراي چوب‌هايی س��خت هستند 
مانند گردو، ممرز و شمشاد؛ البته در بين پهن‌برگان، گونه‌هاي 
چوب��ي نرم هم وج��ود دارد مانند چوب صنوبر و توس��كا. در 
شكل‌های 10ـ3 و 11ـ3 ش��كل درخت، پوست، ميوه و برگ 

گونه‌هاي چنار وگردو نشان داده شده است.

شكل10ـ3ـ درخت چنار.

1. فعالیت عمده کامبیوم عبارتست از: تولید چوب از طرف داخل و تولید 
پوست از طرف بیرون.

هـ( تاج: قس��مت هوایی شاخه که پوشیده از ساقه و برگ 
است را تاج می نامند.

ر( پوست: پوس��ت درخت، وظيفه‌ی حفاظت و نگه‌داري 
تنه در مقابل عوامل مختلف جوي و حش��رات را به عهده دارد 
و باعث مي‌ش��ود قش��ر زاين��ده، كه در زير پوس��ت قرار دارد 

مصون بماند.
4ـ3ـ آشنايي با چگونگي رشد يك درخت

درخت، براي رشد خود نياز به غذا، آب، اكسيژن و گرما 
دارد. همانطور كه گفته ش��د، يكي از راه‌هاي رشد درخت از 
طريق بذر است. دانه، در اثر وجود مواد غني در بذر و فراهم‌شدن 
شرايط رشد، به تدريج در داخل زمين باز شده و شروع به رشد 
مي‌كن��د؛ در ضمن ريش��ه‌ی آن نيز در داخل زمين و س��اقه‌ی 
اوليه از زمين خارج، و برگ‌هاي آن باز مي‌شود )شكل 8 ـ3(.

شكل8ـ3

ريشه، آب را از زمين جذب نموده و از طريق تنه به طرف 
برگ‌ه��ا هدايت مي‌كن��د و املاح، در برگ‌ها ب��ا جذب نور 
خورشيد به مواد غذايي تبديل شده )عمل فتوسنتز( و آنگاه به 

تمام قسمت‌هاي درخت مي‌رساند )شكل 9ـ3(.

شكل9ـ3
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مکعب است و رنگ آن قهوه اي مایل به قرمز، و گاهي اوقات 
داراي رگه هایی سبز رنگ می باشد. در صنایع روکش، صنایع 

مبلمان، درهاي ماسیو و غیره کاربرد دارد )شکل 13�3(.

شكل13ـ3

ج( چنـار: وزن مخصوص آن ح��دود 0/6 تا 0/8 گرم بر 
س��انتي متر مکعب بوده و رنگ چوب آن، سفید روشن تا قرمز 
مایل به قهوه اي اس��ت. این چوب، در صنایع روکش، ساخت 
درهاي بزرگ مس��اجد، تکیه ها، امامزاده ها و غیره به صورت 
ماس��یو کاربرد دارد. همچنین در پنجره سازي و صنایع معرق و 

خاتم نیز از این گونه استفاده مي شود )شکل 14�3(.

شكل14ـ3. چوب چنار در سه برش عرضي، شعاعي، مماسي.

د( افـرا: وزن مخصوص چوب آن 0/53 گرم بر سانتي متر 
مکعب اس��ت و سبك و نرم مي باش��د. رنگ چوب آن، کرم 
مایل به زرد تا قهوه اي روشن بوده و در صنایع روکش، مبلمان، 

درهاي قاب و تنکه اي و غیره کاربرد دارد )شکل 15�3(. 

شكل11ـ3ـ درخت گردو.

پهن برگان، در مقایس��ه با سوزني برگان، چوب هایی متنوع 
از لح��اظ رنگ و زیبای��ی نقوش داش��ته و داراي کاربردهاي 
مختلفی هستند.گروهی از چوب های پهن برگ، که در صنایع 

چوب، مورد استفاده ی فراوان دارند، بدین قرار می باشند:

الف( راش: وزن مخصوص چوب آن حدود 0/67 گرم بر 
س��انتي متر مکعب بوده و به رنگ صورتي کم رنگ تا پررنگ 
می باش��د. از چوب راش در صنایع روکش، تخته لایه، صنایع 
مبلمان، درهاي ماس��یو قاب و تنکه ای، پارکت س��ازي و غیره 

استفاده مي شود )شکل 12�3(. 

شكل12ـ3

ب( ملچ: وزن مخصوص آن 0/65 تا 0/85 گرم بر سانتي متر 

حد فاصل پوس��ت درخت و چوب تش��کیل شده ی اولیه، 
لای��ه اي وج��ود دارد که ب��ه آن کامبی��وم1 )لای��ه ی زاینده( 
مي گوین��د که کار آن تولید چوب اس��ت؛ بدی��ن ترتیب این 
لایه با شروع فصل رویش )فصل بهار( شروع به فعالیت کرده، 
تولید چوب مي کند و هر س��اله قطر درخت در اثر رشد چوب 

افزایش مي یابد.

درختان  گونه هاي  چوب  با  آشنایي  5ـ3ـ 
پهن برگ و سوزني برگ

درختان باتوجه به شکل ظاهري و نوع چوبی که دارند، به 
دوگروه پهن برگ و سوزني برگ تقسیم مي شوند.

1ـ5ـ3ـ پهن برگان
پهن برگان، داراي برگ هایی پهن و بزرگ بوده، اکثراً در 
فصل پاییز خزان مي کنند و داراي چوب هایی س��خت هستند 
مانند گردو، ممرز و شمشاد؛ البته در بین پهن برگان، گونه هاي 
چوب��ي نرم هم وج��ود دارد مانند چوب صنوبر و توس��کا. در 
شکل های 10�3 و 11�3 ش��کل درخت، پوست، میوه و برگ 

گونه هاي چنار وگردو نشان داده شده است.

شكل10ـ3ـ درخت چنار.

1. فعالیت عمده کامبیوم عبارتست از: تولید چوب از طرف داخل و تولید 
پوست از طرف بیرون.

د( تاج: به مجموعه شاخه هاي درخ، تاج درخت می گویند.

هـ( پوست: پوست درخت، وظیفه ی حفاظت و نگه داري 
تنه در مقابل عوامل مختلف جوي و حش��رات را به عهده دارد 
و باعث مي ش��ود قش��ر زاین��ده، که در زیر پوس��ت قرار دارد 

مصون بماند.
4ـ3ـ آشنایي با چگونگي رشد یک درخت

درخت، براي رشد خود نیاز به غذا، آب، اکسیژن و گرما 
دارد. همانطور که گفته ش��د، یکي از راه هاي رشد درخت از 
طریق بذر است. دانه، در اثر وجود مواد غني در بذر و فراهم شدن 
شرایط رشد، به تدریج در داخل زمین باز شده و شروع به رشد 
مي کن��د؛ در ضمن ریش��ه ی آن نیز در داخل زمین و س��اقه ی 
اولیه از زمین خارج، و برگ هاي آن باز مي شود )شکل 8 �3(.

شكل8ـ3

ریشه، آب را از زمین جذب نموده و از طریق تنه به طرف 
برگ ه��ا هدایت مي کن��د و املاح، در برگ ها ب��ا جذب نور 
خورشید به مواد غذایي تبدیل شده )عمل فتوسنتز( و آنگاه به 

تمام قسمت هاي درخت مي رساند )شکل 9�3(.

شكل9ـ3
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مكعب است و رنگ آن قهوه‌اي مايل به قرمز، و گاهي اوقات 
داراي رگه‌هايی سبز رنگ می‌باشد. در صنايع روكش، صنايع 

مبلمان، درهاي ماسيو و غيره كاربرد دارد )شكل 13ـ3(.

شكل13ـ3

ج( چن�ار: وزن مخصوص آن ح��دود 0/6 تا 0/8 گرم بر 
س��انتي‌متر مكعب بوده و رنگ چوب آن، سفيد روشن تا قرمز 
مايل به قهوه‌اي اس��ت. این چوب، در صنايع روكش، ساخت 
درهاي بزرگ مس��اجد، تيكه‌ها، امامزاده‌ها و غيره به صورت 
ماس��يو كاربرد دارد. همچنين در پنجره‌سازي و صنايع معرق و 

خاتم نيز از این گونه استفاده مي‌شود )شكل 14ـ3(.

شكل14ـ3. چوب چنار در سه برش عرضي، شعاعي، مماسي.

د( اف�را: وزن مخصوص چوب آن 0/53 گرم بر سانتي‌متر 
مكعب اس��ت و سبك و نرم مي‌باش��د. رنگ چوب آن، كرم 
مايل به زرد تا قهوه‌اي روشن بوده و در صنايع روكش، مبلمان، 

درهاي قاب و تنكه‌اي و غيره كاربرد دارد )شكل 15ـ3(. 

شكل11ـ3ـ درخت گردو.

پهن‌برگان، در مقايس��ه با سوزني‌برگان، چوب‌هايی متنوع 
از لح��اظ رنگ و زیبای��ی نقوش داش��ته و داراي كاربردهاي 
مختلفی هستند.گروهی از چوب‌های پهن‌برگ، که در صنایع 

چوب، مورد استفاده‌ی فراوان دارند، بدین قرار می‌باشند:

الف( راش: وزن مخصوص چوب آن حدود 0/67 گرم بر 
س��انتي‌متر مكعب بوده و به رنگ صورتي كم‌رنگ تا پررنگ 
می‌باش��د. از چوب راش در صنايع روكش، تخته لايه، صنايع 
مبلمان، درهاي ماس��یو قاب و تنكه‌ای، پاركت‌س��ازي و غيره 

استفاده مي‌شود )شكل 12ـ3(. 

شكل12ـ3

ب( ملچ: وزن مخصوص آن 0/65 تا 0/85 گرم بر سانتي‌متر 
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شكل17ـ3

ز( بل�وط: جرم مخص��وص آن بين 0/5 ت��ا 0/85 گرم بر 
سانتي‌متر مكعب است و رنگ چوب آن زرد مايل به شكلاتي 
تا قهوه‌اي مي‌باشد. چوب آن، در ساختمان‌سازي، بشكه‌سازي، 
درهاي قاب و تنكه‌اي، پاركت‌س��ازي، كشتي‌س��ازي، صنايع 

روكش و غيره كاربرد فراوان دارد )شكل 18ـ3(.

شكل18ـ3

ح( توسكا: وزن مخصوص چوب آن بين 0/55 تا 0/4 گرم 
بر س��انتي‌متر مكعب است و رنگ چوب‌ تازه قطع شده‌ی آن،  
س��فيد بوده كه پس از مدتي به رنگ قرمز درمي‌آيد. توسکا، 
چوبي سبك و نرم اس��ت و در صنايع تخته لايه و قسمت‌هاي 
داخلي مبلمان، در‌سازي، مدادس��ازي و غيره استفاده مي‌شود               

)شكل 19ـ3(. 

شكل15ـ3

هـ( گردو: وزن مخصوص آن حدود 0/6 گرم بر سانتي‌متر 
مكعب است و دارای چوبی بسيار باارزش، به رنگ خاكستري 
مايل به قهوه‌اي و با نقوش بس��يار زيبا مي‌باشد. كاربرد آن در 
صنايع روكش، مبلمان استيل، درهاي باارزش قاب و تنكه‌اي، 

ادوات موسيقي و كندهك‌اري مي‌باشد )شكل 16ـ3(. 

شكل16ـ3

و( صنوب�ر: وزن مخص��وص آن ح��دود 0/35 گ��رم ب��ر 
س��انتي‌متر مكعب اس��ت و رنگ چوب آن سفيد مايل به كرم 
تا زرد می‌باش��د. چوب آن نرم و در مصارف درهاي كلافي، 
قطعات داخلي مبلمان، جعبه‌سازي، مدادسازي، پنجره‌سازي و 

غيره كاربرد دارد )شكل 17ـ3(. 
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دارد مانند چوب ارُس. در شكل‌هاي 21ـ3 و 22ـ3 برگ، ميوه، 
پوس��ت و درخت گونه‌هاي كاج و نراد نشان داده شده است.

شكل21ـ3ـ درخت کاج.

شكل22ـ3ـ درخت نراد.

شكل19ـ3

ط( مم�رز: وزن مخصوص آن حدود 0/7 گرم بر سانتي‌متر 
مكعب اس��ت، چوبي س��فت و محكم دارد، و رنگ آن سفيد 
مايل به كرم می‌باش��د. كاربرد آن در س��اخت دس��ته‌ی ابزار و 
رنده‌هاي مختلف چوبي، چوب بيليارد، مبلمان و غيره مي‌باشد 

)شكل 20ـ3(. 

شكل20ـ3. برش‌هاي عرضي، شعاعي و مماسي چوب مَمَرز

2ـ5ـ3ـ سوزني‌برگان

اين دسته از چوب‌ها، عمدتاً داراي برگ‌هايی سوزني‌شكل 
بوده و فصل پایيز خزان نمي‌كنند. چوب آنها اكثراً نرم است و 
به همين دلیل، به نرم چوب هم معروف ش��ده‌اند؛ مانند چوب 
كاج. البته در بين س��وزني‌برگان، گونه‌هاي س��خت هم وجود 
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شكل )25ـ3( مقاطع اين چوب را نشان مي‌دهد.

شكل 25ـ3 چوب نراد در سه برش عرضي، شعاعي، مماسي.

6ـ3ـ آشنايي با رطوب چوب و محاسبه‌ی درصد 
آن

چوب، ماده‌اي آبدوس��ت اس��ت و مي‌تواند رطوبت را از 
محي��ط، جذب يا دفع كند؛ به طوري ك��ه اين جذب و دفع با 
توجه به ميزان رطوبت‌ نسبي هواي محيط و درجه حرارت آن 
صورت مي‌پذيرد تا به حالت تع��ادل با محيط درآيد. بنابراين 
دانس��تن ميزان رطوبت چوب براي كاربرد آن بسيار مهم است 
زیرا براي مصارف داخلي س��اختمان، اين رطوبت حدود 6 تا 

8% و براي مصارف بيرون ساختمان، بيشتر است.

براي اندازه‌گيري ميزان درصد رطوبت چوب، روش‌هاي 
مختلفي وجود دارد كه يكي از آنها روش آزمايشگاهي است.

ـ روش آزمايشگاهي )خشك كردن در اتو(

در اين روش، وزن نمونه‌ی كوچكي از چوب را به‌وسيله‌ی 
ترازوي ديجيتالي، با دق��ت 0/01 گرم، اندازه‌گيري مي‌نمايند 
)ش��كل 26ـ3(، که بدين‌ترتيب وزن مرطوب چوب به‌دس��ت 

مي‌آيد.

س��وزني‌برگان در مقايس��ه ب��ا پهن‌برگان، نق��وش زيبايي 
نداش��ته و عمدتاً رنگ آنها روش��ن اس��ت. دو گونه‌ی مهم از 
س��وزني‌برگان كه در صنايع چوب كاربرد فراوان دارد، كاج 

و نراد است:

الف( كاج: وزن مخصوص این چوب، بين 0/4 تا 0/5 گرم 
بر س��انتي‌متر مكعب، و رنگ آن س��فيد مايل به زرد است که 
داراي گره‌هاي زياد و مجاري صمغ مي‌باشد. از اين چوب در 
تيرهاي برق و تلگراف، ساختمان‌س��ازي، صنايع كاغذسازي، 

در و پنجره‌سازي و غيره استفاده مي‌شود )شكل 23ـ3(.

شكل 23ـ3ـ چوب كاج در سه برش عرضي، شعاعي، مماسي.

ب( ن�راد: وزن مخص��وص آن بي��ن 0/37 ت��ا 0/5گرم بر 
سانتي‌متر مكعب است و رنگ چوب آن شبيه كاج سفيد، مايل 
به كرم می‌باشد. اين چوب نیز همانند كاج، در ساختمان‌سازي، 
كاغذس��ازي، صنايع مبلمان، در و پنجره‌سازي و غيره كاربرد 

دارد )شكل 24ـ3(. 

شكل24ـ3
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حل:

= درصد رطوبت چوب 60-45
45

×100=% 33.33

7ـ3ـ آشنايي با رطوبت‌سنج‌ها و كاربرد آنها

تعيي��ن رطوبت چوب به روش خش��ك ك��ردن در اتوو، 
طولاني‌مدت اس��ت بنابراين براي تعيين درصد رطوبت‌ چوب 
به صورت سریع، مي‌توان از دستگاه‌هاي رطوبت‌سنج استفاده 
نم��ود كه در ادامه، به ش��رح مختصري از آنها پرداخته ش��ده 

است:

دستگاه  از  )استفاده  هيگرومتريك  روش  1ـ7ـ3ـ 
هيگرومتر(

در اي��ن روش، از دس��تگاهي به ن��ام هيگرومتر اس��تفاده 
مي‌ش��ود. براي اندازه‌گيري درصد رطوبت چوب با استفاده از 
اين روش، باید س��وراخي به قطر 6 و ب��ه عمق 95 ميلي‌متر در 
داخل چوب ايجاد گردد، و آنگاه ميله‌ی دس��تگاه را در داخل 
آن قرار داده و مي��زان رطوبت چوب از روي صفحه‌ی مدرج 

دستگاه قرائت شود.

2ـ7ـ3ـ روش رطوبت‌سنج‌هاي الكتريكي

روش كار رطوبت‌س��نج‌هاي الكتريكي، براساس تغييرات 
ويژگي‌هاي الكتريكي چوب در اث��ر تغييرات رطوبت چوب 

مي‌باشد، که خود داراي دو نوع زیر مي‌باشند:
الف( رطوبت‌س�نج‌ نوع دي‌الكتريك: شكل 28ـ3 نوعي 
از رطوبت‌س��نج‌هاي دي‌الكتريك را نش��ان مي‌دهد. همانطور 
كه از تصویر مشخص است، اين نوع رطوبت‌سنج‌ها، رطوبت 
را از طريق تماس دس��تگاه )قسمت حساس دستگاه( با چوب، 
تعيين مي‌كنند. این دس��تگاه هيچگونه الكترودي نداشته و در 

نتيجه باعث تخريب چوب نیز نمي‌شود.

شكل26ـ3

سپس همان نمونه چوب مرطوب را در داخل اتوو )شکل 
103± درجه‌ی س��انتي‌گراد  2 27ـ3( كه درجه حرارت آن در 
تنظيم ش��ده اس��ت به مدت 24 س��اعت قرار می‌دهند. پس از 
خ��روج از اتوو، نمونه‌ی مذكور مجدداً توس��ط همان ترازوي 
ديجيتالي وزن مي‌ش��ود تا وزن خش��ك آن به‌دست آيد؛ که 
با توجه به مقدار وزن مرطوب و خش��ك چوب و بااستفاده از 

فرمول زير، درصد رطوبت چوب به‌دست مي‌آيد:

شكل27ـ3

مث�ال: اگر وزن مرطوب يك نمونه چوب 60 گرم و وزن 
خش��ك آن پس از قرار دادن در اتوو 45 گرم باش��د، حساب 

كنيد درصد رطوبت چوب را.
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حل:

= درصد رطوبت چوب 60-45
45

×100=% 33.33

7ـ3ـ آشنایي با رطوبت سنج ها و کاربرد آنها

تعیی��ن رطوبت چوب به روش خش��ك ک��ردن در اتوو، 
طولاني مدت اس��ت بنابراین براي تعیین درصد رطوبت  چوب 
به صورت سریع، مي توان از دستگاه هاي رطوبت سنج استفاده 
نم��ود که در ادامه، به ش��رح مختصري از آنها پرداخته ش��ده 

است:

دستگاه  از  )استفاده  هيگرومتريك  روش  1ـ7ـ3ـ 
هيگرومتر(

در ای��ن روش، از دس��تگاهي به ن��ام هیگرومتر اس��تفاده 
مي ش��ود. براي اندازه گیري درصد رطوبت چوب با استفاده از 
این روش، باید س��وراخي به قطر 6 و ب��ه عمق 95 میلي متر در 
داخل چوب ایجاد گردد، و آنگاه میله ی دس��تگاه را در داخل 
آن قرار داده و می��زان رطوبت چوب از روي صفحه ی مدرج 

دستگاه قرائت شود.

2ـ7ـ3ـ روش رطوبت سنج هاي الكتريكي

روش کار رطوبت س��نج هاي الکتریکي، براساس تغییرات 
ویژگي هاي الکتریکي چوب در اث��ر تغییرات رطوبت چوب 

مي باشد، که خود داراي دو نوع زیر مي باشند:
الف( رطوبت سـنج  نوع دي الکتریک: شکل 28�3 نوعي 
از رطوبت س��نج هاي دي الکتریك را نش��ان مي دهد. همانطور 
که از تصویر مشخص است، این نوع رطوبت سنج ها، رطوبت 
را از طریق تماس دس��تگاه )قسمت حساس دستگاه( با چوب، 
تعیین مي کنند. این دس��تگاه هیچگونه الکترودي نداشته و در 

نتیجه باعث تخریب چوب نیز نمي شود.

شكل26ـ3

سپس همان نمونه چوب مرطوب را در داخل اتوو )شکل 
103± درجه ی س��انتي گراد  2 27�3( که درجه حرارت آن در 
تنظیم ش��ده اس��ت به مدت 24 س��اعت قرار می دهند. پس از 
خ��روج از اتوو، نمونه ی مذکور مجدداً توس��ط همان ترازوي 
دیجیتالي وزن مي ش��ود تا وزن خش��ك آن به دست آید؛ که 
با توجه به مقدار وزن مرطوب و خش��ك چوب و بااستفاده از 

فرمول زیر، درصد رطوبت چوب به دست مي آید:

شكل27ـ3

مثـال: اگر وزن مرطوب یك نمونه چوب 60 گرم و وزن 
خش��ك آن پس از قرار دادن در اتوو 45 گرم باش��د، حساب 

کنید درصد رطوبت چوب را.

شکل )25�3( مقاطع این چوب را نشان مي دهد.

شكل 25ـ3 چوب نراد در سه برش عرضي، شعاعي، مماسي.

6ـ3ـ آشنایي با رطوب چوب و محاسبه ی درصد 
آن

چوب، ماده اي آبدوس��ت اس��ت و مي تواند رطوبت را از 
محی��ط، جذب یا دفع کند؛ به طوري ک��ه این جذب و دفع با 
توجه به میزان رطوبت  نسبي هواي محیط و درجه حرارت آن 
صورت مي پذیرد تا به حالت تع��ادل با محیط درآید. بنابراین 
دانس��تن میزان رطوبت چوب براي کاربرد آن بسیار مهم است 
زیرا براي مصارف داخلي س��اختمان، این رطوبت حدود 6 تا 

8% و براي مصارف بیرون ساختمان، بیشتر است.

براي اندازه گیري میزان درصد رطوبت چوب، روش هاي 
مختلفي وجود دارد که یکي از آنها روش آزمایشگاهي است.

ـ روش آزمایشگاهي )خشک کردن در اتو(

در این روش، وزن نمونه ی کوچکي از چوب را به وسیله ی 
ترازوي دیجیتالي، با دق��ت 0/01 گرم، اندازه گیري مي نمایند 
)ش��کل 26�3(، که بدین ترتیب وزن مرطوب چوب به دس��ت 

مي آید.

س��وزني برگان در مقایس��ه ب��ا پهن برگان، نق��وش زیبایي 
نداش��ته و عمدتاً رنگ آنها روش��ن اس��ت. دو گونه ی مهم از 
س��وزني برگان که در صنایع چوب کاربرد فراوان دارد، کاج 

و نراد است:

الف( کاج: وزن مخصوص این چوب، بین 0/4 تا 0/5 گرم 
بر س��انتي متر مکعب، و رنگ آن س��فید مایل به زرد است که 
داراي گره هاي زیاد و مجاري صمغ مي باشد. از این چوب در 
تیرهاي برق و تلگراف، ساختمان س��ازي، صنایع کاغذسازي، 

در و پنجره سازي و غیره استفاده مي شود )شکل 23�3(.

شكل 23ـ3ـ چوب كاج در سه برش عرضي، شعاعي، مماسي.

ب( نـراد: وزن مخص��وص آن بی��ن 0/37 ت��ا 0/5گرم بر 
سانتي متر مکعب است و رنگ چوب آن شبیه کاج سفید، مایل 
به کرم می باشد. این چوب نیز همانند کاج، در ساختمان سازي، 
کاغذس��ازي، صنایع مبلمان، در و پنجره سازي و غیره کاربرد 

دارد )شکل 24�3(. 

شكل24ـ3
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حل:

= درصد رطوبت چوب 60-45
45

×100=% 33.33

7ـ3ـ آشنایي با رطوبت سنج ها و کاربرد آنها

تعیی��ن رطوبت چوب به روش خش��ك ک��ردن در اتوو، 
طولاني مدت اس��ت بنابراین براي تعیین درصد رطوبت  چوب 
به صورت سریع، مي توان از دستگاه هاي رطوبت سنج استفاده 
نم��ود که در ادامه، به ش��رح مختصري از آنها پرداخته ش��ده 

است:

دستگاه  از  )استفاده  هيگرومتريك  روش  1ـ7ـ3ـ 
هيگرومتر(

در ای��ن روش، از دس��تگاهي به ن��ام هیگرومتر اس��تفاده 
مي ش��ود. براي اندازه گیري درصد رطوبت چوب با استفاده از 
این روش، باید س��وراخي به قطر 6 و ب��ه عمق 95 میلي متر در 
داخل چوب ایجاد گردد، و آنگاه میله ی دس��تگاه را در داخل 
آن قرار داده و می��زان رطوبت چوب از روي صفحه ی مدرج 

دستگاه قرائت شود.

2ـ7ـ3ـ روش رطوبت سنج هاي الكتريكي

روش کار رطوبت س��نج هاي الکتریکي، براساس تغییرات 
ویژگي هاي الکتریکي چوب در اث��ر تغییرات رطوبت چوب 

مي باشد، که خود داراي دو نوع زیر مي باشند:
الف( رطوبت سـنج  نوع دي الکتریک: شکل 28�3 نوعي 
از رطوبت س��نج هاي دي الکتریك را نش��ان مي دهد. همانطور 
که از تصویر مشخص است، این نوع رطوبت سنج ها، رطوبت 
را از طریق تماس دس��تگاه )قسمت حساس دستگاه( با چوب، 
تعیین مي کنند. این دس��تگاه هیچگونه الکترودي نداشته و در 

نتیجه باعث تخریب چوب نیز نمي شود.

شكل26ـ3

سپس همان نمونه چوب مرطوب را در داخل اتوو )شکل 
103± درجه ی س��انتي گراد  2 27�3( که درجه حرارت آن در 
تنظیم ش��ده اس��ت به مدت 24 س��اعت قرار می دهند. پس از 
خ��روج از اتوو، نمونه ی مذکور مجدداً توس��ط همان ترازوي 
دیجیتالي وزن مي ش��ود تا وزن خش��ك آن به دست آید؛ که 
با توجه به مقدار وزن مرطوب و خش��ك چوب و بااستفاده از 

فرمول زیر، درصد رطوبت چوب به دست مي آید:

شكل27ـ3

مثـال: اگر وزن مرطوب یك نمونه چوب 60 گرم و وزن 
خش��ك آن پس از قرار دادن در اتوو 45 گرم باش��د، حساب 

کنید درصد رطوبت چوب را.

شکل )25�3( مقاطع این چوب را نشان مي دهد.

شكل 25ـ3 چوب نراد در سه برش عرضي، شعاعي، مماسي.

6ـ3ـ آشنایي با رطوب چوب و محاسبه ی درصد 
آن

چوب، ماده اي آبدوس��ت اس��ت و مي تواند رطوبت را از 
محی��ط، جذب یا دفع کند؛ به طوري ک��ه این جذب و دفع با 
توجه به میزان رطوبت  نسبي هواي محیط و درجه حرارت آن 
صورت مي پذیرد تا به حالت تع��ادل با محیط درآید. بنابراین 
دانس��تن میزان رطوبت چوب براي کاربرد آن بسیار مهم است 
زیرا براي مصارف داخلي س��اختمان، این رطوبت حدود 6 تا 

8% و براي مصارف بیرون ساختمان، بیشتر است.

براي اندازه گیري میزان درصد رطوبت چوب، روش هاي 
مختلفي وجود دارد که یکي از آنها روش آزمایشگاهي است.

ـ روش آزمایشگاهي )خشک کردن در اتو(

در این روش، وزن نمونه ی کوچکي از چوب را به وسیله ی 
ترازوي دیجیتالي، با دق��ت 0/01 گرم، اندازه گیري مي نمایند 
)ش��کل 26�3(، که بدین ترتیب وزن مرطوب چوب به دس��ت 

مي آید.

س��وزني برگان در مقایس��ه ب��ا پهن برگان، نق��وش زیبایي 
نداش��ته و عمدتاً رنگ آنها روش��ن اس��ت. دو گونه ی مهم از 
س��وزني برگان که در صنایع چوب کاربرد فراوان دارد، کاج 

و نراد است:

الف( کاج: وزن مخصوص این چوب، بین 0/4 تا 0/5 گرم 
بر س��انتي متر مکعب، و رنگ آن س��فید مایل به زرد است که 
داراي گره هاي زیاد و مجاري صمغ مي باشد. از این چوب در 
تیرهاي برق و تلگراف، ساختمان س��ازي، صنایع کاغذسازي، 

در و پنجره سازي و غیره استفاده مي شود )شکل 23�3(.

شكل 23ـ3ـ چوب كاج در سه برش عرضي، شعاعي، مماسي.

ب( نـراد: وزن مخص��وص آن بی��ن 0/37 ت��ا 0/5گرم بر 
سانتي متر مکعب است و رنگ چوب آن شبیه کاج سفید، مایل 
به کرم می باشد. این چوب نیز همانند کاج، در ساختمان سازي، 
کاغذس��ازي، صنایع مبلمان، در و پنجره سازي و غیره کاربرد 

دارد )شکل 24�3(. 

شكل24ـ3
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چوب در هوای آزاد را، در اصطلاح يارد مي‌گويند.

شكل30ـ3

ـ كف انبار چوب )يارد(، بهتر اس��ت بتن��ي بوده يا داراي 

زهكش��ي مناسبی باشد تا از تجمع آب در كف آن جلوگيري 
ش��ود؛ بنابراي��ن ياردهاي باتلاق��ي، براي انبار چوب مناس��ب 
نيس��تند. جريان هوا در يارد، به موقعيت يارد بس��تگي دارد به 
طوري‌كه اگر دس��ته‌بندي چوب‌ها به صورت مستطيل‌ش��كل 
انجام ش��ود،  جري��ان هوا در آنها بهتر ص��ورت مي‌پذيرد. هر 
ياردي )انباري( داراي كوچه‌هاي اصلي و فرعي مي‌باشد، که 
كوچه‌ه��اي اصلي معمولاً به صورت ش��مالي ـ جنوبي در نظر 
گرفته مي‌ش��وند ت��ا در اثر وجود بارندگي، ك��ف آنها زودتر 
خش��ك ش��ود؛ ضمن اینکه كوچه‌هاي اصل��ي، بايد موازي با 

جهت باد نیز باشد. 

به طور كلي، دو فاكتور اصلي در خش��ك كردن چوب‌ها  
موثر است: رطوبت‌ نسبي محيط و دماي آن؛ که اين دو عامل 
در فصول مختلف س��ال متف��اوت بوده و به ش��رايط جوي و 

اقليمي منطقه بستگي دارد.

اگر چوب‌ها در انبارهاي كاملًا پوش��يده نگه‌داري شوند،  
انب��ار بايد به تهویه‌ی مناس��ب هوا مجهز باش��د ت��ا جريان هوا 
به خوب��ي برقرار باش��د؛ و چنانچه حرارت محيط زياد باش��د 
به‌خصوص در مراحل اوليه‌ی خش��ك ك��ردن، احتمال ترك 
برداش��تن سطحي و انتهايي چوب‌ها زياد است بنابراين بايد در 
نظر داش��ت که مس��قف‌بودن محل جمع‌آوری چوب‌ها براي 
جلوگيري از تابش مستقيم نور آفتاب، موضوع مهمی مي‌باشد.

شكل28ـ3

ب( رطوبت‌س�نج نوع مقاومت الكتريك�ي: متداول‌ترين 
نوع رطوبت‌سنج اس��ت، كه در آن، مقاومت در مقابل جريان 
الكتريسيته بين دو الكترود يا سوزن نفوذ کرده و ميزان رطوبت 
چوب را نش��ان مي‌دهد )ش��كل 29ـ3(. همانطوركه در شكل 
مش��خص است، سوزن‌هاي اين دس��تگاه در داخل چوب فرو 
رفته و صفحه‌ی ديجيتالي آن، مقدار رطوبت را نشان مي‌دهد.

شكل29ـ3

8ـ3ـ محل انبار چوب و چگونگي انبار نمودن آن

چوب‌ها، پس از استحصال داراي رطوبت بالایی مي‌باشند 
ك��ه مقدار آن‌، در گونه‌هاي مختلف متفاوت اس��ت؛ به همين 
منظور، براي خش��ك ك��ردن، آنها را در محلي مناس��ب انبار 
میک‌نند تا از رطوبت‌ش��ان كسر ش��ود. مهم‌ترين ويژگي‌هاي 
يك انبار مناسب چوب خشک‌کنی، شامل موارد زير مي‌باشد:

ـ محل انبار، بايد كاملًا خشك و عاري از هرگونه رطوبت 
اضافي بوده و بهتر است در محلي سرپوشيده باشد تا از تخريب 
به‌وسيله‌ی عوامل جوي در امان بماند )شكل 30ـ3(. محل انبار 
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بهتر اس��ت چوب ها را با طول یکسان در یك دسته بندي قرار 
دارد.

 ـاصول خشک کردن چوب در هواي آزاد 9ـ3

به طورکل��ي، چوب ه��ا را مي توان به دو صورت خش��ك 
نمود: خشك کردن طبیعي و خشك کردن مصنوعي. 

خش��ك ک��ردن چ��وب در ه��واي آزاد، داراي فواید و 
عیب هایي مي باشد که بدین قرار است:

1ـ9ـ3ـ فواید

الف( اس��تفاده از انرژي خورش��ید و جریان باد در خشك 
کردن طبیعي، باعث کاهش زیاد هزینه هاي خش��ك کردن در 

مقایسه با روش مصنوعي مي شود.

ب( خشك کردن طبیعي، تجهیزات سنگین کوره ها را ندارد.

2ـ9ـ3ـ معایب 

الف( مدت زمان خش��ك کردن، طولاني بوده و در نتیجه 
افُت سرمایه از یك سو و تخریب و پوسیدگی چوب از سوی 

دیگر، افزایش می یابد.

ب( در روش طبیع��ي، چوب ها را نمي توان زیاد خش��ك 
ک��رد، بنابراین در مصارفي چ��ون مبلمان که رطوبت چوب ها 
باید زیر 10 درصد باشد، امکان استفاده وجود ندارد. در چنین 
مصارفي )به طور کلي مصارف داخلي س��اختمان(، خش��ك 

کردن چوب به روش مصنوعي مفید مي باشد )شکل 32�3(.

شكل32ـ3

چگونگي انبار نمودن چوب ها

برای بالا بردن سطح کیفي فرآیند خشك کردن چوب ها، 
باید توجه داش��ت که دس��ته بندي چوب ها براساس نوع گونه 
و ضخام��ت آنها، و همچنین طول و پهناي مش��خص صورت 

پذیرد )شکل 31�3(.

شكل31ـ3

همانطورکه مي دانید، جرم مخصوص چوب ها متفاوت، و 
بنابراین زمان خشك ش��دن آنها نیز متفاوتند، پس دسته بندي 

چوب ها باید براساس نوع گونه نیز تفکیك شوند.

از طرف دیگر، زمان خش��ك ش��دن، ب��ا ضخامت چوب 
رابطه ی مس��تقیم دارد؛ بنابراین دس��ته هاي هم ضخامت به طور 

یکنواخت خشك مي شوند.

پهنا و طول چوب، در زمان خش��ك ش��دن تأثیر چنداني 
ندارد ولي به منظور دستك گذاري مناسب و دسته هاي معین، 

چوب در هوای آزاد را، در اصطلاح یارد مي گویند.

شكل30ـ3

ـ کف انبار چوب )یارد(، بهتر اس��ت بتن��ي بوده یا داراي 

زهکش��ي مناسبی باشد تا از تجمع آب در کف آن جلوگیري 
ش��ود؛ بنابرای��ن یاردهاي باتلاق��ي، براي انبار چوب مناس��ب 
نیس��تند. جریان هوا در یارد، به موقعیت یارد بس��تگي دارد به 
طوري که اگر دس��ته بندي چوب ها به صورت مستطیل ش��کل 
انجام ش��ود،  جری��ان هوا در آنها بهتر ص��ورت مي پذیرد. هر 
یاردي )انباري( داراي کوچه هاي اصلي و فرعي مي باشد، که 
کوچه ه��اي اصلي معمولاً به صورت ش��مالي � جنوبي در نظر 
گرفته مي ش��وند ت��ا در اثر وجود بارندگي، ک��ف آنها زودتر 
خش��ك ش��ود؛ ضمن اینکه کوچه هاي اصل��ي، باید موازي با 

جهت باد نیز باشد. 

به طور کلي، دو فاکتور اصلي در خش��ك کردن چوب ها  
موثر است: رطوبت  نسبي محیط و دماي آن؛ که این دو عامل 
در فصول مختلف س��ال متف��اوت بوده و به ش��رایط جوي و 

اقلیمي منطقه بستگي دارد.

اگر چوب ها در انبارهاي کاملًا پوش��یده نگه داري شوند،  
انب��ار باید به تهویه ی مناس��ب هوا مجهز باش��د ت��ا جریان هوا 
به خوب��ي برقرار باش��د؛ و چنانچه حرارت محیط زیاد باش��د 
به خصوص در مراحل اولیه ی خش��ك ک��ردن، احتمال ترك 
برداش��تن سطحي و انتهایي چوب ها زیاد است بنابراین باید در 
نظر داش��ت که مس��قف بودن محل جمع آوری چوب ها براي 
جلوگیري از تابش مستقیم نور آفتاب، موضوع مهمی مي باشد.

شكل28ـ3

ب( رطوبت سـنج نوع مقاومت الکتریکـي: متداول ترین 
نوع رطوبت سنج اس��ت، که در آن، مقاومت در مقابل جریان 
الکتریسیته بین دو الکترود یا سوزن نفوذ کرده و میزان رطوبت 
چوب را نش��ان مي دهد )ش��کل 29�3(. همانطورکه در شکل 
مش��خص است، سوزن هاي این دس��تگاه در داخل چوب فرو 
رفته و صفحه ی دیجیتالي آن، مقدار رطوبت را نشان مي دهد.

شكل29ـ3

8ـ3ـ محل انبار چوب و چگونگي انبار نمودن آن

چوب ها، پس از استحصال داراي رطوبت بالایی مي باشند 
ک��ه مقدار آن ، در گونه هاي مختلف متفاوت اس��ت؛ به همین 
منظور، براي خش��ك ک��ردن، آنها را در محلي مناس��ب انبار 
می کنند تا از رطوبت ش��ان کسر ش��ود. مهم ترین ویژگي هاي 
یك انبار مناسب چوب خشك کنی، شامل موارد زیر مي باشد:

� محل انبار، باید کاملًا خشك و عاري از هرگونه رطوبت 
اضافي بوده و بهتر است در محلي سرپوشیده باشد تا از تخریب 
به وسیله ی عوامل جوي در امان بماند )شکل 30�3(. محل انبار 
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بهتر اس��ت چوب ها را با طول یکسان در یك دسته بندي قرار 
دارد.

 ـاصول خشک کردن چوب در هواي آزاد 9ـ3

به طورکل��ي، چوب ه��ا را مي توان به دو صورت خش��ك 
نمود: خشك کردن طبیعي و خشك کردن مصنوعي. 

خش��ك ک��ردن چ��وب در ه��واي آزاد، داراي فواید و 
عیب هایي مي باشد که بدین قرار است:

1ـ9ـ3ـ فواید

الف( اس��تفاده از انرژي خورش��ید و جریان باد در خشك 
کردن طبیعي، باعث کاهش زیاد هزینه هاي خش��ك کردن در 

مقایسه با روش مصنوعي مي شود.

ب( خشك کردن طبیعي، تجهیزات سنگین کوره ها را ندارد.

2ـ9ـ3ـ معایب 

الف( مدت زمان خش��ك کردن، طولاني بوده و در نتیجه 
افُت سرمایه از یك سو و تخریب و پوسیدگی چوب از سوی 

دیگر، افزایش می یابد.

ب( در روش طبیع��ي، چوب ها را نمي توان زیاد خش��ك 
ک��رد، بنابراین در مصارفي چ��ون مبلمان که رطوبت چوب ها 
باید زیر 10 درصد باشد، امکان استفاده وجود ندارد. در چنین 
مصارفي )به طور کلي مصارف داخلي س��اختمان(، خش��ك 

کردن چوب به روش مصنوعي مفید مي باشد )شکل 32�3(.

شكل32ـ3

چگونگي انبار نمودن چوب ها

برای بالا بردن سطح کیفي فرآیند خشك کردن چوب ها، 
باید توجه داش��ت که دس��ته بندي چوب ها براساس نوع گونه 
و ضخام��ت آنها، و همچنین طول و پهناي مش��خص صورت 

پذیرد )شکل 31�3(.

شكل31ـ3

همانطورکه مي دانید، جرم مخصوص چوب ها متفاوت، و 
بنابراین زمان خشك ش��دن آنها نیز متفاوتند، پس دسته بندي 

چوب ها باید براساس نوع گونه نیز تفکیك شوند.

از طرف دیگر، زمان خش��ك ش��دن، ب��ا ضخامت چوب 
رابطه ی مس��تقیم دارد؛ بنابراین دس��ته هاي هم ضخامت به طور 

یکنواخت خشك مي شوند.

پهنا و طول چوب، در زمان خش��ك ش��دن تأثیر چنداني 
ندارد ولي به منظور دستك گذاري مناسب و دسته هاي معین، 

چوب در هوای آزاد را، در اصطلاح یارد مي گویند.

شكل30ـ3

ـ کف انبار چوب )یارد(، بهتر اس��ت بتن��ي بوده یا داراي 

زهکش��ي مناسبی باشد تا از تجمع آب در کف آن جلوگیري 
ش��ود؛ بنابرای��ن یاردهاي باتلاق��ي، براي انبار چوب مناس��ب 
نیس��تند. جریان هوا در یارد، به موقعیت یارد بس��تگي دارد به 
طوري که اگر دس��ته بندي چوب ها به صورت مستطیل ش��کل 
انجام ش��ود،  جری��ان هوا در آنها بهتر ص��ورت مي پذیرد. هر 
یاردي )انباري( داراي کوچه هاي اصلي و فرعي مي باشد، که 
کوچه ه��اي اصلي معمولاً به صورت ش��مالي � جنوبي در نظر 
گرفته مي ش��وند ت��ا در اثر وجود بارندگي، ک��ف آنها زودتر 
خش��ك ش��ود؛ ضمن اینکه کوچه هاي اصل��ي، باید موازي با 

جهت باد نیز باشد. 

به طور کلي، دو فاکتور اصلي در خش��ك کردن چوب ها  
موثر است: رطوبت  نسبي محیط و دماي آن؛ که این دو عامل 
در فصول مختلف س��ال متف��اوت بوده و به ش��رایط جوي و 

اقلیمي منطقه بستگي دارد.

اگر چوب ها در انبارهاي کاملًا پوش��یده نگه داري شوند،  
انب��ار باید به تهویه ی مناس��ب هوا مجهز باش��د ت��ا جریان هوا 
به خوب��ي برقرار باش��د؛ و چنانچه حرارت محیط زیاد باش��د 
به خصوص در مراحل اولیه ی خش��ك ک��ردن، احتمال ترك 
برداش��تن سطحي و انتهایي چوب ها زیاد است بنابراین باید در 
نظر داش��ت که مس��قف بودن محل جمع آوری چوب ها براي 
جلوگیري از تابش مستقیم نور آفتاب، موضوع مهمی مي باشد.

شكل28ـ3

ب( رطوبت سـنج نوع مقاومت الکتریکـي: متداول ترین 
نوع رطوبت سنج اس��ت، که در آن، مقاومت در مقابل جریان 
الکتریسیته بین دو الکترود یا سوزن نفوذ کرده و میزان رطوبت 
چوب را نش��ان مي دهد )ش��کل 29�3(. همانطورکه در شکل 
مش��خص است، سوزن هاي این دس��تگاه در داخل چوب فرو 
رفته و صفحه ی دیجیتالي آن، مقدار رطوبت را نشان مي دهد.

شكل29ـ3

8ـ3ـ محل انبار چوب و چگونگي انبار نمودن آن

چوب ها، پس از استحصال داراي رطوبت بالایی مي باشند 
ک��ه مقدار آن ، در گونه هاي مختلف متفاوت اس��ت؛ به همین 
منظور، براي خش��ك ک��ردن، آنها را در محلي مناس��ب انبار 
می کنند تا از رطوبت ش��ان کسر ش��ود. مهم ترین ویژگي هاي 
یك انبار مناسب چوب خشك کنی، شامل موارد زیر مي باشد:

� محل انبار، باید کاملًا خشك و عاري از هرگونه رطوبت 
اضافي بوده و بهتر است در محلي سرپوشیده باشد تا از تخریب 
به وسیله ی عوامل جوي در امان بماند )شکل 30�3(. محل انبار 
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بهتر اس��ت چوب ها را با طول یکسان در یك دسته بندي قرار 
دارد.

 ـاصول خشک کردن چوب در هواي آزاد 9ـ3

به طورکل��ي، چوب ه��ا را مي توان به دو صورت خش��ك 
نمود: خشك کردن طبیعي و خشك کردن مصنوعي. 

خش��ك ک��ردن چ��وب در ه��واي آزاد، داراي فواید و 
عیب هایي مي باشد که بدین قرار است:

1ـ9ـ3ـ فواید

الف( اس��تفاده از انرژي خورش��ید و جریان باد در خشك 
کردن طبیعي، باعث کاهش زیاد هزینه هاي خش��ك کردن در 

مقایسه با روش مصنوعي مي شود.

ب( خشك کردن طبیعي، تجهیزات سنگین کوره ها را ندارد.

2ـ9ـ3ـ معایب 

الف( مدت زمان خش��ك کردن، طولاني بوده و در نتیجه 
افُت سرمایه از یك سو و تخریب و پوسیدگی چوب از سوی 

دیگر، افزایش می یابد.

ب( در روش طبیع��ي، چوب ها را نمي توان زیاد خش��ك 
ک��رد، بنابراین در مصارفي چ��ون مبلمان که رطوبت چوب ها 
باید زیر 10 درصد باشد، امکان استفاده وجود ندارد. در چنین 
مصارفي )به طور کلي مصارف داخلي س��اختمان(، خش��ك 

کردن چوب به روش مصنوعي مفید مي باشد )شکل 32�3(.

شكل32ـ3

چگونگي انبار نمودن چوب ها

برای بالا بردن سطح کیفي فرآیند خشك کردن چوب ها، 
باید توجه داش��ت که دس��ته بندي چوب ها براساس نوع گونه 
و ضخام��ت آنها، و همچنین طول و پهناي مش��خص صورت 

پذیرد )شکل 31�3(.

شكل31ـ3

همانطورکه مي دانید، جرم مخصوص چوب ها متفاوت، و 
بنابراین زمان خشك ش��دن آنها نیز متفاوتند، پس دسته بندي 

چوب ها باید براساس نوع گونه نیز تفکیك شوند.

از طرف دیگر، زمان خش��ك ش��دن، ب��ا ضخامت چوب 
رابطه ی مس��تقیم دارد؛ بنابراین دس��ته هاي هم ضخامت به طور 

یکنواخت خشك مي شوند.

پهنا و طول چوب، در زمان خش��ك ش��دن تأثیر چنداني 
ندارد ولي به منظور دستك گذاري مناسب و دسته هاي معین، 

چوب در هوای آزاد را، در اصطلاح یارد مي گویند.

شكل30ـ3

ـ کف انبار چوب )یارد(، بهتر اس��ت بتن��ي بوده یا داراي 

زهکش��ي مناسبی باشد تا از تجمع آب در کف آن جلوگیري 
ش��ود؛ بنابرای��ن یاردهاي باتلاق��ي، براي انبار چوب مناس��ب 
نیس��تند. جریان هوا در یارد، به موقعیت یارد بس��تگي دارد به 
طوري که اگر دس��ته بندي چوب ها به صورت مستطیل ش��کل 
انجام ش��ود،  جری��ان هوا در آنها بهتر ص��ورت مي پذیرد. هر 
یاردي )انباري( داراي کوچه هاي اصلي و فرعي مي باشد، که 
کوچه ه��اي اصلي معمولاً به صورت ش��مالي � جنوبي در نظر 
گرفته مي ش��وند ت��ا در اثر وجود بارندگي، ک��ف آنها زودتر 
خش��ك ش��ود؛ ضمن اینکه کوچه هاي اصل��ي، باید موازي با 

جهت باد نیز باشد. 

به طور کلي، دو فاکتور اصلي در خش��ك کردن چوب ها  
موثر است: رطوبت  نسبي محیط و دماي آن؛ که این دو عامل 
در فصول مختلف س��ال متف��اوت بوده و به ش��رایط جوي و 

اقلیمي منطقه بستگي دارد.

اگر چوب ها در انبارهاي کاملًا پوش��یده نگه داري شوند،  
انب��ار باید به تهویه ی مناس��ب هوا مجهز باش��د ت��ا جریان هوا 
به خوب��ي برقرار باش��د؛ و چنانچه حرارت محیط زیاد باش��د 
به خصوص در مراحل اولیه ی خش��ك ک��ردن، احتمال ترك 
برداش��تن سطحي و انتهایي چوب ها زیاد است بنابراین باید در 
نظر داش��ت که مس��قف بودن محل جمع آوری چوب ها براي 
جلوگیري از تابش مستقیم نور آفتاب، موضوع مهمی مي باشد.

شكل28ـ3

ب( رطوبت سـنج نوع مقاومت الکتریکـي: متداول ترین 
نوع رطوبت سنج اس��ت، که در آن، مقاومت در مقابل جریان 
الکتریسیته بین دو الکترود یا سوزن نفوذ کرده و میزان رطوبت 
چوب را نش��ان مي دهد )ش��کل 29�3(. همانطورکه در شکل 
مش��خص است، سوزن هاي این دس��تگاه در داخل چوب فرو 
رفته و صفحه ی دیجیتالي آن، مقدار رطوبت را نشان مي دهد.

شكل29ـ3

8ـ3ـ محل انبار چوب و چگونگي انبار نمودن آن

چوب ها، پس از استحصال داراي رطوبت بالایی مي باشند 
ک��ه مقدار آن ، در گونه هاي مختلف متفاوت اس��ت؛ به همین 
منظور، براي خش��ك ک��ردن، آنها را در محلي مناس��ب انبار 
می کنند تا از رطوبت ش��ان کسر ش��ود. مهم ترین ویژگي هاي 
یك انبار مناسب چوب خشك کنی، شامل موارد زیر مي باشد:

� محل انبار، باید کاملًا خشك و عاري از هرگونه رطوبت 
اضافي بوده و بهتر است در محلي سرپوشیده باشد تا از تخریب 
به وسیله ی عوامل جوي در امان بماند )شکل 30�3(. محل انبار 
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بهتر اس��ت چوب‌ها را با طول يكسان در يك دسته‌بندي قرار 
دارد.

 ـاصول خشك كردن چوب در هواي آزاد 9ـ3

به‌طوركل��ي، چوب‌ه��ا را مي‌توان به دو صورت خش��ك 
نمود: خشك كردن طبيعي و خشك كردن مصنوعي. 

خش��ك ك��ردن چ��وب در ه��واي آزاد، داراي فوايد و 
عيب‌هايي مي‌باشد كه بدین قرار است:

1ـ9ـ3ـ فوايد

الف( اس��تفاده از انرژي خورش��يد و جريان باد در خشك 
كردن طبيعي، باعث كاهش زياد هزينه‌هاي خش��ك كردن در 

مقايسه با روش مصنوعي مي‌شود.

ب( خشك كردن طبيعي، تجهيزات سنگين كوره‌ها را ندارد.

2ـ9ـ3ـ معايب 

الف( مدت زمان خش��ك كردن، طولاني بوده و در نتيجه 
افُت سرمایه از کی سو و تخریب و پوسیدگی چوب از سوی 

دیگر، افزایش میی‌ابد.

ب( در روش طبيع��ي، چوب‌ها را نمي‌توان زياد خش��ك 
��کرد، بنابراين در مصارفي چ��ون مبلمان كه رطوبت چوب‌ها 
بايد زير 10 درصد باشد، امكان استفاده وجود ندارد. در چنين 
مصارفي )به طور كلي مصارف داخلي س��اختمان(، خش��ك 

کردن چوب به روش مصنوعي مفيد مي‌باشد )شكل 32ـ3(.

شكل32ـ3

چگونگي انبار نمودن چوب‌ها

برای بالا بردن سطح كيفي فرآيند خشك كردن چوب‌ها، 
بايد توجه داش��ت كه دس��ته‌بندي چوب‌ها براساس نوع گونه 
و ضخام��ت آنها، و همچنين طول و پهناي مش��خص صورت 

پذيرد )شكل 31ـ3(.

شكل31ـ3

همانطوركه مي‌دانيد، جرم مخصوص چوب‌ها متفاوت، و 
بنابراين زمان خشك ش��دن آنها نيز متفاوتند، پس دسته‌بندي 

چوب‌ها بايد براساس نوع گونه نیز تفكيك شوند.

از طرف ديگر، زمان خش��ك ش��دن، ب��ا ضخامت چوب 
رابطه‌ی مس��تقيم دارد؛ بنابراين دس��ته‌هاي هم‌ضخامت به‌طور 

يكنواخت خشك مي‌شوند.

پهنا و طول چوب، در زمان خش��ك ش��دن تأثير چنداني 
ندارد ولي به منظور دستك‌گذاري مناسب و دسته‌هاي معين، 
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بهتر اس��ت چوب ها را با طول یکسان در یك دسته بندي قرار 
دارد.

 ـاصول خشک کردن چوب در هواي آزاد 9ـ3

به طورکل��ي، چوب ه��ا را مي توان به دو صورت خش��ك 
نمود: خشك کردن طبیعي و خشك کردن مصنوعي. 

خش��ك ک��ردن چ��وب در ه��واي آزاد، داراي فواید و 
عیب هایي مي باشد که بدین قرار است:

1ـ9ـ3ـ فواید

الف( اس��تفاده از انرژي خورش��ید و جریان باد در خشك 
کردن طبیعي، باعث کاهش زیاد هزینه هاي خش��ك کردن در 

مقایسه با روش مصنوعي مي شود.

ب( خشك کردن طبیعي، تجهیزات سنگین کوره ها را ندارد.

2ـ9ـ3ـ معایب 

الف( مدت زمان خش��ك کردن، طولاني بوده و در نتیجه 
افُت سرمایه از یك سو و تخریب و پوسیدگی چوب از سوی 

دیگر، افزایش می یابد.

ب( در روش طبیع��ي، چوب ها را نمي توان زیاد خش��ك 
ک��رد، بنابراین در مصارفي چ��ون مبلمان که رطوبت چوب ها 
باید زیر 10 درصد باشد، امکان استفاده وجود ندارد. در چنین 
مصارفي )به طور کلي مصارف داخلي س��اختمان(، خش��ك 

کردن چوب به روش مصنوعي مفید مي باشد )شکل 32�3(.

شكل32ـ3

چگونگي انبار نمودن چوب ها

برای بالا بردن سطح کیفي فرآیند خشك کردن چوب ها، 
باید توجه داش��ت که دس��ته بندي چوب ها براساس نوع گونه 
و ضخام��ت آنها، و همچنین طول و پهناي مش��خص صورت 

پذیرد )شکل 31�3(.

شكل31ـ3

همانطورکه مي دانید، جرم مخصوص چوب ها متفاوت، و 
بنابراین زمان خشك ش��دن آنها نیز متفاوتند، پس دسته بندي 

چوب ها باید براساس نوع گونه نیز تفکیك شوند.

از طرف دیگر، زمان خش��ك ش��دن، ب��ا ضخامت چوب 
رابطه ی مس��تقیم دارد؛ بنابراین دس��ته هاي هم ضخامت به طور 

یکنواخت خشك مي شوند.

پهنا و طول چوب، در زمان خش��ك ش��دن تأثیر چنداني 
ندارد ولي به منظور دستك گذاري مناسب و دسته هاي معین، 

چوب در هوای آزاد را، در اصطلاح یارد مي گویند.

شكل30ـ3

ـ کف انبار چوب )یارد(، بهتر اس��ت بتن��ي بوده یا داراي 

زهکش��ي مناسبی باشد تا از تجمع آب در کف آن جلوگیري 
ش��ود؛ بنابرای��ن یاردهاي باتلاق��ي، براي انبار چوب مناس��ب 
نیس��تند. جریان هوا در یارد، به موقعیت یارد بس��تگي دارد به 
طوري که اگر دس��ته بندي چوب ها به صورت مستطیل ش��کل 
انجام ش��ود،  جری��ان هوا در آنها بهتر ص��ورت مي پذیرد. هر 
یاردي )انباري( داراي کوچه هاي اصلي و فرعي مي باشد، که 
کوچه ه��اي اصلي معمولاً به صورت ش��مالي � جنوبي در نظر 
گرفته مي ش��وند ت��ا در اثر وجود بارندگي، ک��ف آنها زودتر 
خش��ك ش��ود؛ ضمن اینکه کوچه هاي اصل��ي، باید موازي با 

جهت باد نیز باشد. 

به طور کلي، دو فاکتور اصلي در خش��ك کردن چوب ها  
موثر است: رطوبت  نسبي محیط و دماي آن؛ که این دو عامل 
در فصول مختلف س��ال متف��اوت بوده و به ش��رایط جوي و 

اقلیمي منطقه بستگي دارد.

اگر چوب ها در انبارهاي کاملًا پوش��یده نگه داري شوند،  
انب��ار باید به تهویه ی مناس��ب هوا مجهز باش��د ت��ا جریان هوا 
به خوب��ي برقرار باش��د؛ و چنانچه حرارت محیط زیاد باش��د 
به خصوص در مراحل اولیه ی خش��ك ک��ردن، احتمال ترك 
برداش��تن سطحي و انتهایي چوب ها زیاد است بنابراین باید در 
نظر داش��ت که مس��قف بودن محل جمع آوری چوب ها براي 
جلوگیري از تابش مستقیم نور آفتاب، موضوع مهمی مي باشد.

شكل28ـ3

ب( رطوبت سـنج نوع مقاومت الکتریکـي: متداول ترین 
نوع رطوبت سنج اس��ت، که در آن، مقاومت در مقابل جریان 
الکتریسیته بین دو الکترود یا سوزن نفوذ کرده و میزان رطوبت 
چوب را نش��ان مي دهد )ش��کل 29�3(. همانطورکه در شکل 
مش��خص است، سوزن هاي این دس��تگاه در داخل چوب فرو 
رفته و صفحه ی دیجیتالي آن، مقدار رطوبت را نشان مي دهد.

شكل29ـ3

8ـ3ـ محل انبار چوب و چگونگي انبار نمودن آن

چوب ها، پس از استحصال داراي رطوبت بالایی مي باشند 
ک��ه مقدار آن ، در گونه هاي مختلف متفاوت اس��ت؛ به همین 
منظور، براي خش��ك ک��ردن، آنها را در محلي مناس��ب انبار 
می کنند تا از رطوبت ش��ان کسر ش��ود. مهم ترین ویژگي هاي 
یك انبار مناسب چوب خشك کنی، شامل موارد زیر مي باشد:

� محل انبار، باید کاملًا خشك و عاري از هرگونه رطوبت 
اضافي بوده و بهتر است در محلي سرپوشیده باشد تا از تخریب 
به وسیله ی عوامل جوي در امان بماند )شکل 30�3(. محل انبار 
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شكل34ـ3

در ش��كل 35ـ3 تصوي��ر دس��ته‌هاي چ��وب در يك يارد 
چوب‌خش��ك‌كني د��یده می‌ش��ود؛ که ب��ا توجه به شک��ل، 
دس��ته‌بندي‌هاي كناري يارد، س��ريع‌تر از دس��ته‌هاي وس��طی 
خش��ك مي‌ش��وند. دس��ته‌بندي‌ها از نظر ارتفاع، به ضخامت 
چوب‌ها و ظرفيت حمل وس��يله‌ی نقليه بستگی دارد؛ و ارتفاع 
متداول دس��ته‌ها 120 سانتي‌متر مي‌باشد که ممکن است 3 تا 4 

دسته را در مواردي، روي هم قرار دهند.

شكل35ـ3

شكل دس��ته‌بندي، ممكن است مس��تطيلی يا لانه زنبوری 
)ش��كل 36ـ3( باشد كه جريان هوا به‌خوبي برقرار شده و زمان 

خشك شدن را کاهش مي‌دهد.

براي خش��ك كردن چوب به طور طبيعي در كارگاه‌هاي 
كوچ��ك، معم��ولاً الوارها را ايس��تاده به ديوار تكي��ه داده و 
قطعات كوچك‌تر را در دسته‌بندي‌هاي مناسب قرار می‌دهند، 
تا به مرور زمان خش��ك ش��ود؛ اما در كارخانجات بزرگ يا 
واحده��اي چوب خش��ك‌كنی مكانيزه، به منظور اس��تفاده‌ی 
بهينه از جريان هوا و تجهيزات يارد، به ماش��ين‌آلات جابجايي 
دس��ته‌بندي‌ها نیاز است. اغلب، يارد را مستطيل‌شكل ساخته و 

كوچه‌هاي بين رديف‌هاي دسته‌بندي‌ها بر يكديگر عمودند.

در يارد چوب خش��ك‌كني، واحدهاي دسته‌بندي به‌طور 
رديفي يا خط��ي مرتب مي‌گردند و كوچه‌هاي عرضي، عمود 
ب��ر كوچه‌ی اصلي بوده، عرض آنها 7 ت��ا 9 متر در نظر گرفته 
مي‌شود. به‌طور كلي، پهناي كوچه‌ها به شرايط آب و هوايي و 

جريان هوا در يارد بستگي دارد )شکل 33ـ3(.

شكل33ـ3ـ ترتیب یارد ردیفی و خطی.

در ش��كل 34ـ3 خياب��ان اصل��ي در ي��ك ي��ارد چ��وب‌ 
خشك‌كني نشان داده شده است.
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شكل37ـ3

4ـ9ـ3ـ پي واحدهای دسته‌بندي

ب��ه منظور تس��هيل در جري��ان هوا و جلوگي��ري از تماس 
چوب‌ه��اي زيرين دس��ته‌بندي ب��ا زمين، ك��ه موجب جذب 
رطوبت و تجمع حشرات و پوسيدگي چوب مي‌شود، از پی یا 
پايه‌هایی مناسب از جنس چوب، بتون يا قطعات آهني استفاده 

مي‌شود )شكل 38ـ3(. 

شكل38ـ3

شكل36ـ3

3ـ9ـ3ـ چوب‌دستك‌گذاري

اگر در دس��ته‌بندي‌ها، چوب‌ها روي هم قرار داده ش��وند، 
اولاً جريان هوا برقرار نش��ده و زمان خش��ك ش��دن طولاني 
می‌گردد، و ثانیاً زمينه‌ی لازم براي فعاليت قارچ‌ها و پوسيدگي 
چوب فراهم مي‌ش��ود؛ بنابراین قطعاتي از چوب با طول مورد 
نياز را كه به عرض دس��ته‌بندي بس��تگي دارد و با سطح مقطع 
2/5 ×2/5  س��انتي‌متر است، به عنوان زير سري در بين تخته‌ها 
ق��رار مي‌دهند. البته ابعاد چوب‌دس��تك، ب��ه گونه‌ی چوبي و 

فصل خشك كردن چوب بستگي دارد.

اغلب چوب‌دس��تك‌ها را از چوب‌هاي كاملًا خشك شده 
كه عاري از هرگونه عیبی باشند انتخاب مي‌كنند و از آنجايي 
كه چوب‌دستك‌ها به‌طور دائمي اس��تفاده مي‌شوند، بايد آنها 
را به روش‌هاي حفاظتي اش��باع نمود كه ساده‌ترين راه، رنگ 

كردن آنها با رنگ روغني است.

ش��كل 37ـ3 چوب‌‌دس��تك‌گذاري را در ي��ك واح��د 
دسته‌بندي نشان مي‌دهد.
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شكل40ـ3ـ هانگار چوب خشک‌کنی.

 نکت�ه: به‌جاي هانگار، مي‌توان روي دسته‌بندي‌هاي چوب 
را به‌وسيله‌ی ايرانيت، صفحات پلاستيك و یا فلزي پوشاند.

انبار و خشك‌كردن چوب به  7ـ9ـ3ـ دستورالعمل 
روش طبيعي

ـ چوب‌ه��اي موج��ود در كارگاه را در محوط��ه‌ای در 
دسترس، به منظور دسته‌بندي در هواي آزاد، دسته‌بندي نماييد.

ـ چوب‌دس��تك‌ها را ب��ا توجه به عرض دس��ته‌بندي آماده 
نماييد.

ـ پی دس��ته‌بندي را از بلوك س��يماني، آجری يا تراورس 
انتخ��اب كرده و با توجه به ابعاد، دس��ته‌بندي موردنظر را تهيه 

نماييد     )شكل 41ـ3(. 

شكل41ـ3ـ چوب‌دستک‌گذاری و پی دسته‌بندی.

ـ چوب‌ها را با راهنمايي مربيان خود دسته‌بندي كنيد.

ـ پس از پايان دس��ته‌بندي، براي پوشش، از ايرانيت يا مواد 
در دسترس استفاده نماييد. )شكل 42ـ3(
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دستورالعمل انتخاب انواع چوب
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استفاده مي‌شود.



تکنولوژی فرآورده‌های چوبی60

شكل46ـ3ـ تخته خرده چوب با روکش مصنوعی.

شكل47ـ3ـ تخته خرده چوب با روکش طبیعی.

2ـ11ـ3ـ تخته چند لايه

يك��ي ديگ��ر از صفحات مرك��ب )كامپوزي��ت( چوبي، 
تخته‌ه��ای چند لایه هس��تند، كه از به هم چس��باندن لايه‌هاي 
نازك چوبي )روكش(، كه به چس��ب آغشته شده‌اند و تحت 
تأثير حرارت و فش��ار پرس قرار گرفته‌اند، به‌دس��ت مي‌آيند. 
لايه‌ه��اي نازك چوبي، به‌طور متقاطع روي هم قرار مي‌گيرند 
و جهت الياف هر لايه نس��بت به لايه‌ی زيرين خود، 90 درجه 
مي‌باش��د. تخته‌های چند لاي��ه‌، با تعداد لايه‌هاي فرد س��اخته 
مي‌شوند كه نازك‌ترين آن 3 لايه و لايه‌هاي بيشتر آن باتوجه 

به نوع كاربرد آن 5، 7، 9 و ... می‌باشند. )شكل 48ـ3(

شكل43ـ3ـ تخته خرده چوب یک لایه.

شكل44ـ3ـ تخته خرده چوب سه‌لایه.

شكل45ـ3ـ تخته خرده چوب با لایه‌های تدریجی.

تخته خرده‌چوب را مي‌توان بدون روكش يا با روكش‌هاي 
طبيعي و مصنوعي پوشش داد، و در محل مورد لزوم، استفاده 

کرد )شکل‌های 46ـ3 و 47ـ3(.
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شكل49ـ3

S ، دارای دو روي صاف مي باش��د، که  S2 تخته فیبر نوع  
در شکل 50�3، نشان داده شده است.

شكل50ـ3

از تخت��ه فیب��ر، ب��ا توجه ب��ه ن��وع آن، در س��اخت انواع 
محصولات چوبي مانند کابینت هاي آشپزخانه، کف جعبه ها، 
پش��ت بندها، ساختمان س��ازي، کف صندلي و غیره استفاده ی 

فراوان مي شود.

4ـ11ـ3ـ روكش چوبي

روکش هاي چوبي، ورقه هاي نازك چوبي هستند که براي 
پوش��ش انواع فرآورده ه��اي چوبي مانند نئوپ��ان، فیبر و غیره 
استفاده مي شوند. هدف اصلي روکش گیري، صرفه جویي در 

شكل48ـ3 ـ انواع تخته چند لايه، با ضخامت های متفاوت.

 نکت��ه: این تخته ه��ا به دلیل ق��رار گرفتن لایه هایش��ان به 
صورت متقاطع، داراي مقاومت ه��اي مکانیکي بالایی بوده و 
تغییر ابعاد آنها در اثر جذب رطوبت، کمتر از چوب مي باشد. 

از گونه هاي چوبي که داراي نقوش زیبایی هس��تند، براي 
لایه هاي رویی و زیرین تخته چند لایه و از گونه هاي چوبي بدون 
نقش، در لایه هاي میاني اس��تفاده مي شود. موارد مصرف تخته 
چند لایه باتوجه به خصوصیات مناسب آن، بسیار زیاد بوده و 
در ساخت کالاهاي مختلف چوبي، کف جعبه ها، پشت بندها، 
دره��اي کلافي، ساختمان س��ازي، هواپیماس��ازي، واگن هاي 
قطار، کشتي س��ازي و غی��ره مورد اس��تفاده ق��رار می گیرند.

3ـ11ـ3ـ تخته فيبر

تخته فیبر، از به هم فشرده شدن فیبرها که به صورت خمیر 
درآمده ان��د، و در اثر حرارت پرس و با اس��تفاده از چس��ب و 
یا بدون آن، س��اخته مي ش��وند. تخت��ه فیبرها، از نظ��ر مقدار 
جرم مخصوص به س��ه دس��ته تخته فیبرهاي عایق )س��بك(، 
تخت��ه فیبرهاي نیمه س��خت (M.D.F) و تخته فیبرهاي س��خت 
تقسیم بندي مي ش��وند. همچنین تخته فیبر از لحاظ نوع فرآیند 
S تقس��یم  مي ش��وند که در  S2 S و  S1 تولید نیز به دو دس��ته ی 
S ، یك روي تخته، صاف و روي دیگر آن ناصاف )خشن(  S1

است )شکل 49�3(.

شكل46ـ3ـ تخته خرده چوب با روكش مصنوعی.

شكل47ـ3ـ تخته خرده چوب با روكش طبيعی.

2ـ11ـ3ـ تخته چند لايه

یک��ي دیگ��ر از صفحات مرک��ب )کامپوزی��ت( چوبي، 
تخته ه��ای چند لایه هس��تند، که از به هم چس��باندن لایه هاي 
نازك چوبي )روکش(، که به چس��ب آغشته شده اند و تحت 
تأثیر حرارت و فش��ار پرس قرار گرفته اند، به دس��ت مي آیند. 
لایه ه��اي نازك چوبي، به طور متقاطع روي هم قرار مي گیرند 
و جهت الیاف هر لایه نس��بت به لایه ی زیرین خود، 90 درجه 
مي باش��د. تخته های چند لای��ه ، با تعداد لایه هاي فرد س��اخته 
مي شوند که نازك ترین آن 3 لایه و لایه هاي بیشتر آن باتوجه 

به نوع کاربرد آن 5، 7، 9 و ... می باشند. )شکل 48�3(

شكل43ـ3ـ تخته خرده چوب يک لايه.

شكل44ـ3ـ تخته خرده چوب سه لايه.

شكل45ـ3ـ تخته خرده چوب با لايه های تدريجی.

تخته خرده چوب را مي توان بدون روکش یا با روکش هاي 
طبیعي و مصنوعي پوشش داد، و در محل مورد لزوم، استفاده 

کرد )شکل های 46�3 و 47�3(.
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محصولات چوبي مانند کابینت هاي آشپزخانه، کف جعبه ها، 
پش��ت بندها، ساختمان س��ازي، کف صندلي و غیره استفاده ی 

فراوان مي شود.

4ـ11ـ3ـ روكش چوبي

روکش هاي چوبي، ورقه هاي نازك چوبي هستند که براي 
پوش��ش انواع فرآورده ه��اي چوبي مانند نئوپ��ان، فیبر و غیره 
استفاده مي شوند. هدف اصلي روکش گیري، صرفه جویي در 

شكل48ـ3 ـ انواع تخته چند لايه، با ضخامت های متفاوت.

 نکت��ه: این تخته ه��ا به دلیل ق��رار گرفتن لایه هایش��ان به 
صورت متقاطع، داراي مقاومت ه��اي مکانیکي بالایی بوده و 
تغییر ابعاد آنها در اثر جذب رطوبت، کمتر از چوب مي باشد. 

از گونه هاي چوبي که داراي نقوش زیبایی هس��تند، براي 
لایه هاي رویی و زیرین تخته چند لایه و از گونه هاي چوبي بدون 
نقش، در لایه هاي میاني اس��تفاده مي شود. موارد مصرف تخته 
چند لایه باتوجه به خصوصیات مناسب آن، بسیار زیاد بوده و 
در ساخت کالاهاي مختلف چوبي، کف جعبه ها، پشت بندها، 
دره��اي کلافي، ساختمان س��ازي، هواپیماس��ازي، واگن هاي 
قطار، کشتي س��ازي و غی��ره مورد اس��تفاده ق��رار می گیرند.

3ـ11ـ3ـ تخته فيبر

تخته فیبر، از به هم فشرده شدن فیبرها که به صورت خمیر 
درآمده ان��د، و در اثر حرارت پرس و با اس��تفاده از چس��ب و 
یا بدون آن، س��اخته مي ش��وند. تخت��ه فیبرها، از نظ��ر مقدار 
جرم مخصوص به س��ه دس��ته تخته فیبرهاي عایق )س��بك(، 
تخت��ه فیبرهاي نیمه س��خت (M.D.F) و تخته فیبرهاي س��خت 
تقسیم بندي مي ش��وند. همچنین تخته فیبر از لحاظ نوع فرآیند 
S تقس��یم  مي ش��وند که در  S2 S و  S1 تولید نیز به دو دس��ته ی 
S ، یك روي تخته، صاف و روي دیگر آن ناصاف )خشن(  S1

است )شکل 49�3(.

شكل46ـ3ـ تخته خرده چوب با روكش مصنوعی.

شكل47ـ3ـ تخته خرده چوب با روكش طبيعی.

2ـ11ـ3ـ تخته چند لايه

یک��ي دیگ��ر از صفحات مرک��ب )کامپوزی��ت( چوبي، 
تخته ه��ای چند لایه هس��تند، که از به هم چس��باندن لایه هاي 
نازك چوبي )روکش(، که به چس��ب آغشته شده اند و تحت 
تأثیر حرارت و فش��ار پرس قرار گرفته اند، به دس��ت مي آیند. 
لایه ه��اي نازك چوبي، به طور متقاطع روي هم قرار مي گیرند 
و جهت الیاف هر لایه نس��بت به لایه ی زیرین خود، 90 درجه 
مي باش��د. تخته های چند لای��ه ، با تعداد لایه هاي فرد س��اخته 
مي شوند که نازك ترین آن 3 لایه و لایه هاي بیشتر آن باتوجه 

به نوع کاربرد آن 5، 7، 9 و ... می باشند. )شکل 48�3(

شكل43ـ3ـ تخته خرده چوب يک لايه.

شكل44ـ3ـ تخته خرده چوب سه لايه.

شكل45ـ3ـ تخته خرده چوب با لايه های تدريجی.

تخته خرده چوب را مي توان بدون روکش یا با روکش هاي 
طبیعي و مصنوعي پوشش داد، و در محل مورد لزوم، استفاده 

کرد )شکل های 46�3 و 47�3(.
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شكل49ـ3

S ، دارای دو روي صاف مي‌باش��د، که  S2 تخته فیبر نوع  
در شكل 50ـ3، نشان داده شده است.

شكل50ـ3

از تخت��ه فيب��ر، ب��ا توجه ب��ه ن��وع آن، در س��اخت انواع 
محصولات چوبي مانند كابينت‌هاي آشپزخانه، كف جعبه‌ها، 
پش��ت‌بندها، ساختمان‌س��ازي، كف صندلي و غيره استفاده‌ی 

فراوان مي‌شود.

4ـ11ـ3ـ روكش چوبي

روكش‌هاي چوبي، ورقه‌هاي نازك چوبي هستند كه براي 
پوش��ش انواع فرآورده‌ه��اي چوبي مانند نئوپ��ان، فيبر و غيره 
استفاده مي‌شوند. هدف اصلي روكش‌گيري، صرفه‌جويي در 

شكل48ـ3 ـ انواع تخته چند‌لایه، با ضخامت‌های متفاوت.

 نکت��ه: این تخته‌ه��ا به دليل ق��رار گرفتن لايه‌هایش��ان به 
صورت متقاطع، داراي مقاومت‌ه��اي مكانيكي بالایی بوده و 
تغيير ابعاد آنها در اثر جذب رطوبت، كمتر از چوب مي‌باشد. 

از گونه‌هاي چوبي كه داراي نقوش زيبایی هس��تند، براي 
لايه‌هاي رويی و زيرين تخته چند لایه و از گونه‌هاي چوبي بدون 
نقش، در لايه‌هاي مياني اس��تفاده مي‌شود. موارد مصرف تخته 
چند لايه باتوجه به خصوصيات مناسب آن، بسیار زياد بوده و 
در ساخت كالاهاي مختلف چوبي، كف جعبه‌ها، پشت‌بندها، 
دره��اي كلافي، ساختمان‌س��ازي، هواپيماس��ازي، واگن‌هاي 
قطار، كشتي‌س��ازي و غي��ره مورد اس��تفاده ق��رار می‌گیرند.

3ـ11ـ3ـ تخته فيبر

تخته فيبر، از به هم فشرده شدن فيبرها كه به صورت خمير 
درآمده‌ان��د، و در اثر حرارت پرس و با اس��تفاده از چس��ب و 
يا بدون آن، س��اخته مي‌ش��وند. تخت��ه فيبرها، از نظ��ر مقدار 
جرم مخصوص به س��ه دس��ته تخته فيبرهاي عايق )س��بك(، 
تخت��ه فيبرهاي نيمه‌س��خت (M.D.F) و تخته فيبرهاي س��خت 
تقسيم‌بندي مي‌ش��وند. همچنين تخته فيبر از لحاظ نوع فرآيند 
S تقس��يم‌ مي‌ش��وند كه در  S2 S و  S1 توليد نیز به دو دس��ته‌ی 
S ، يك روي تخته، صاف و روي ديگر آن ناصاف )خشن(  S1

است )شكل 49ـ3(.
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شكل49ـ3

S ، دارای دو روي صاف مي باش��د، که  S2 تخته فیبر نوع  
در شکل 50�3، نشان داده شده است.

شكل50ـ3

از تخت��ه فیب��ر، ب��ا توجه ب��ه ن��وع آن، در س��اخت انواع 
محصولات چوبي مانند کابینت هاي آشپزخانه، کف جعبه ها، 
پش��ت بندها، ساختمان س��ازي، کف صندلي و غیره استفاده ی 

فراوان مي شود.

4ـ11ـ3ـ روكش چوبي

روکش هاي چوبي، ورقه هاي نازك چوبي هستند که براي 
پوش��ش انواع فرآورده ه��اي چوبي مانند نئوپ��ان، فیبر و غیره 
استفاده مي شوند. هدف اصلي روکش گیري، صرفه جویي در 

شكل48ـ3 ـ انواع تخته چند لايه، با ضخامت های متفاوت.

 نکت��ه: این تخته ه��ا به دلیل ق��رار گرفتن لایه هایش��ان به 
صورت متقاطع، داراي مقاومت ه��اي مکانیکي بالایی بوده و 
تغییر ابعاد آنها در اثر جذب رطوبت، کمتر از چوب مي باشد. 

از گونه هاي چوبي که داراي نقوش زیبایی هس��تند، براي 
لایه هاي رویی و زیرین تخته چند لایه و از گونه هاي چوبي بدون 
نقش، در لایه هاي میاني اس��تفاده مي شود. موارد مصرف تخته 
چند لایه باتوجه به خصوصیات مناسب آن، بسیار زیاد بوده و 
در ساخت کالاهاي مختلف چوبي، کف جعبه ها، پشت بندها، 
دره��اي کلافي، ساختمان س��ازي، هواپیماس��ازي، واگن هاي 
قطار، کشتي س��ازي و غی��ره مورد اس��تفاده ق��رار می گیرند.

3ـ11ـ3ـ تخته فيبر

تخته فیبر، از به هم فشرده شدن فیبرها که به صورت خمیر 
درآمده ان��د، و در اثر حرارت پرس و با اس��تفاده از چس��ب و 
یا بدون آن، س��اخته مي ش��وند. تخت��ه فیبرها، از نظ��ر مقدار 
جرم مخصوص به س��ه دس��ته تخته فیبرهاي عایق )س��بك(، 
تخت��ه فیبرهاي نیمه س��خت (M.D.F) و تخته فیبرهاي س��خت 
تقسیم بندي مي ش��وند. همچنین تخته فیبر از لحاظ نوع فرآیند 
S تقس��یم  مي ش��وند که در  S2 S و  S1 تولید نیز به دو دس��ته ی 
S ، یك روي تخته، صاف و روي دیگر آن ناصاف )خشن(  S1

است )شکل 49�3(.

شكل46ـ3ـ تخته خرده چوب با روكش مصنوعی.

شكل47ـ3ـ تخته خرده چوب با روكش طبيعی.

2ـ11ـ3ـ تخته چند لايه

یک��ي دیگ��ر از صفحات مرک��ب )کامپوزی��ت( چوبي، 
تخته ه��ای چند لایه هس��تند، که از به هم چس��باندن لایه هاي 
نازك چوبي )روکش(، که به چس��ب آغشته شده اند و تحت 
تأثیر حرارت و فش��ار پرس قرار گرفته اند، به دس��ت مي آیند. 
لایه ه��اي نازك چوبي، به طور متقاطع روي هم قرار مي گیرند 
و جهت الیاف هر لایه نس��بت به لایه ی زیرین خود، 90 درجه 
مي باش��د. تخته های چند لای��ه ، با تعداد لایه هاي فرد س��اخته 
مي شوند که نازك ترین آن 3 لایه و لایه هاي بیشتر آن باتوجه 

به نوع کاربرد آن 5، 7، 9 و ... می باشند. )شکل 48�3(

شكل43ـ3ـ تخته خرده چوب يک لايه.

شكل44ـ3ـ تخته خرده چوب سه لايه.

شكل45ـ3ـ تخته خرده چوب با لايه های تدريجی.

تخته خرده چوب را مي توان بدون روکش یا با روکش هاي 
طبیعي و مصنوعي پوشش داد، و در محل مورد لزوم، استفاده 

کرد )شکل های 46�3 و 47�3(.
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شكل49ـ3

S ، دارای دو روي صاف مي باش��د، که  S2 تخته فیبر نوع  
در شکل 50�3، نشان داده شده است.

شكل50ـ3

از تخت��ه فیب��ر، ب��ا توجه ب��ه ن��وع آن، در س��اخت انواع 
محصولات چوبي مانند کابینت هاي آشپزخانه، کف جعبه ها، 
پش��ت بندها، ساختمان س��ازي، کف صندلي و غیره استفاده ی 

فراوان مي شود.

4ـ11ـ3ـ روكش چوبي

روکش هاي چوبي، ورقه هاي نازك چوبي هستند که براي 
پوش��ش انواع فرآورده ه��اي چوبي مانند نئوپ��ان، فیبر و غیره 
استفاده مي شوند. هدف اصلي روکش گیري، صرفه جویي در 

شكل48ـ3 ـ انواع تخته چند لايه، با ضخامت های متفاوت.

 نکت��ه: این تخته ه��ا به دلیل ق��رار گرفتن لایه هایش��ان به 
صورت متقاطع، داراي مقاومت ه��اي مکانیکي بالایی بوده و 
تغییر ابعاد آنها در اثر جذب رطوبت، کمتر از چوب مي باشد. 

از گونه هاي چوبي که داراي نقوش زیبایی هس��تند، براي 
لایه هاي رویی و زیرین تخته چند لایه و از گونه هاي چوبي بدون 
نقش، در لایه هاي میاني اس��تفاده مي شود. موارد مصرف تخته 
چند لایه باتوجه به خصوصیات مناسب آن، بسیار زیاد بوده و 
در ساخت کالاهاي مختلف چوبي، کف جعبه ها، پشت بندها، 
دره��اي کلافي، ساختمان س��ازي، هواپیماس��ازي، واگن هاي 
قطار، کشتي س��ازي و غی��ره مورد اس��تفاده ق��رار می گیرند.

3ـ11ـ3ـ تخته فيبر

تخته فیبر، از به هم فشرده شدن فیبرها که به صورت خمیر 
درآمده ان��د، و در اثر حرارت پرس و با اس��تفاده از چس��ب و 
یا بدون آن، س��اخته مي ش��وند. تخت��ه فیبرها، از نظ��ر مقدار 
جرم مخصوص به س��ه دس��ته تخته فیبرهاي عایق )س��بك(، 
تخت��ه فیبرهاي نیمه س��خت (M.D.F) و تخته فیبرهاي س��خت 
تقسیم بندي مي ش��وند. همچنین تخته فیبر از لحاظ نوع فرآیند 
S تقس��یم  مي ش��وند که در  S2 S و  S1 تولید نیز به دو دس��ته ی 
S ، یك روي تخته، صاف و روي دیگر آن ناصاف )خشن(  S1

است )شکل 49�3(.

شكل46ـ3ـ تخته خرده چوب با روكش مصنوعی.

شكل47ـ3ـ تخته خرده چوب با روكش طبيعی.

2ـ11ـ3ـ تخته چند لايه

یک��ي دیگ��ر از صفحات مرک��ب )کامپوزی��ت( چوبي، 
تخته ه��ای چند لایه هس��تند، که از به هم چس��باندن لایه هاي 
نازك چوبي )روکش(، که به چس��ب آغشته شده اند و تحت 
تأثیر حرارت و فش��ار پرس قرار گرفته اند، به دس��ت مي آیند. 
لایه ه��اي نازك چوبي، به طور متقاطع روي هم قرار مي گیرند 
و جهت الیاف هر لایه نس��بت به لایه ی زیرین خود، 90 درجه 
مي باش��د. تخته های چند لای��ه ، با تعداد لایه هاي فرد س��اخته 
مي شوند که نازك ترین آن 3 لایه و لایه هاي بیشتر آن باتوجه 

به نوع کاربرد آن 5، 7، 9 و ... می باشند. )شکل 48�3(

شكل43ـ3ـ تخته خرده چوب يک لايه.

شكل44ـ3ـ تخته خرده چوب سه لايه.

شكل45ـ3ـ تخته خرده چوب با لايه های تدريجی.

تخته خرده چوب را مي توان بدون روکش یا با روکش هاي 
طبیعي و مصنوعي پوشش داد، و در محل مورد لزوم، استفاده 

کرد )شکل های 46�3 و 47�3(.
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مصرف چوب مي‌باشد، زیرا از گونه‌هاي چوبي منقش و زيبا، 
ورقه‌هاي نازك زيادي مي‌توان توليد كرد )شكل 51ـ3(. 

شكل51ـ3

همانطوركه ملاحظه مي‌ش��ود، روكش عمدتاً از گونه‌هاي 
چوبي خوش‌نقش و نگار از قبي��ل گردو، راش، بلوط، ملچ و 
غيره تهیه می‌ش��ود و فرآورده‌هاي چوبي روكش شده نیز در 

ساخت انواع كالاهاي چوبي مورد استفاده قرار مي‌گيرد.

چوبی،  صفحات  انواع  انتخاب  اصول  12ـ3ـ 
جهت مصارف كاربردي آنها

مورد مصرف صفحات فشرده‌ی چوبي )تخته خرده‌چوب، 
تخته چندلايه و فيبر( با توجه به نوع چسبي كه در ساخت آنها 
به كار مي‌رود، معين مي‌شود؛ و چون اغلب در این صفحات، 
از چسب‌هاي غيرمقاوم به آب استفاده مي‌شود، در محيط‌هاي 
مرط��وب دوام زيادي ندارن��د؛ بنابراين باي��د در مصرف آنها 
دقت لازم را به‌خرج داد. به عنوان مثال در ساخت كابينت‌هاي 
آش��پزخانه، به خاطر رطوبت موجود در اين مكان، بهتر است 
 PVC روك��ش ش��ده با روكش‌هاي مصنوع��ي مانند MDF از

استفاده كرد. 

 توجه: قدرت نگه‌داری پیچ در صفحات MDF نس��بت به 

تخته خرده چوب، به مراتب بالاتر است.

كالاهاي��ي كه در داخل س��اختمان م��ورد اس��تفاده قرار 
می‌گیرن��د، عمدت��اً از نئوپان‌ه��اي روكش‌ش��ده‌ی طبيعي يا 
مصنوعي ساخته مي‌شوند که البته ازتخته‌ی MDF نيز مي‌توان 

ساخت اما قيمت آنها بالاتر است. 

تخته چند لايه‌ها در مقايسه با ساير صفحات چوبي، داراي 
مقاومت‌هاي بهتري می‌باشند؛ بنابراین درساخت كالاهايي كه 
به اس��تحكام بيش��تري نياز دارند، باید از این صفحات استفاده 

کرد.
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آزمون پاياني 3

1ـ جنگل را شرح دهيد و انواع جنگل را نام ببريد؟

2ـ نحوه‌ی قطع كردن درخت را شرح دهيد؟

3ـ مناسب‌ترين فصل قطع درخت كدام است؟

ب( بهار و تابستان الف( اواخر پایيز و زمستان	

د(‌ تابستان 		 ج( بهار

4ـ چهار گونه‌ی چوبي پهن‌برگ و چهار گونه‌ی سوزني‌برگ را نام ببريد؟

5ـ تفاوت‌های چوب سوزني‌برگان و پهن‌برگان را بنویسید.

6ـ به چه روش‌هايي مي‌توان رطوبت چوب را اندازه‌گيري كرد؟ شرح دهيد.

7ـ كدام يك از چوب‌هاي زير از همه سبك‌تر است؟

د( بلوط ج( صنوبر	 ب( ‌ممرز	 الف( راش	

8ـ فوايد و معايب  خشك كردن چوب در هواي آزاد را شرح دهيد.

9ـ چوب‌دستك چيست و به چه علت از آن استفاده مي‌شود؟ مشخصات چوب‌هاي مورد استفاده به عنوان چوب‌دستك را بنويسيد؟

10ـ سريع‌ترين روش براي تعيين رطوبت چوب كدام است و در چه محدوده‌ی رطوبتي قابل اندازه‌گيري است؟

11ـ تخته خرده‌چوب چيست؟ انواع آنرا شرح دهيد؟

12ـ براي ساخت كابينت‌هاي آشپزخانه، كدام يك از صفحات زير مناسب‌تر است؟

د( تخته چند‌لايه ج( فيبر عايق	 الف( MDF           ب( تخته خرده چوب 	

S را شرح داده و تفاوت آنها را بنويسيد؟ S2 S و  S1 13ـ تخته فيبر 

14ـ مقاومت‌هاي مكانيكي كدام يك از صفحات چوبي زير از همه بيشتر است؟

MDF )د ج( تخته چند‌لايه	 الف( تخته خرده چوب      ب( تخته فيبر	

ساعت آموزش
جمععملینظری

6612
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توانايي اندازه‌گيري، اندازه‌گذاري
 و خط‌كشي روي چوب

واحد كار چهارم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار، قادر خواهد بود:

 سيستم متريك را در واحد اندازه‌گيري طول و سطح تعريف كند.

 واحد حجم در سيستم متريك را تعريف كند.

 سيستم اينچي در واحد طول و سطح را تعريف كند.

 واحد حجم در سيستم اينچي را تعريف كند.

 اصول تبديل واحدهاي سيستم متريك (SI) و سيستم اينچي به يكديگر را بيان كند.

 ابزارهاي اندازه‌گيري، اندازه‌گذاري و خط‌كشي را شرح دهد.

 اندازه‌گيري، اندازه‌گذاري و خط‌كشي روي چوب را انجام دهد.

 انواع قوس‌ها را طبق دستورالعمل ترسيم نمايد.

 اصول حفاظت و نگه‌داري از ابزار را رعايت كند.
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پيش آزمون 4

1ـ با چه وسايلي مي‌توان ابعاد يك ميز را اندازه‌گيري كرد؟

2ـ براي ترسيم قوس‌ها از چه وسايلي مي‌توان استفاده كرد؟

3ـ آیا وسايل اندازه‌گذاري را می‌شناسید؟

4ـ واحد اندازه‌گيري طول چيست؟

5ـ آیا می‌دانید يك مترچند سانتي‌متر است؟

د( 1000 سانتي‌متر ج( 0/1 سانتي‌متر	 ب( 100 سانتي‌متر	 الف( 10 سانتي‌متر	

6ـ به‌نظر شما براي ترسيم نيم‌دايره، از كدام وسيله مي‌توان استفاده كرد؟

د( گونيا ج( پرگار	 ب( خط‌كش	 الف( درفش	
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نکته: در كارهاي چوبي، اضعاف متر كاربردی ندارد.

شكل 1ـ4

)SI( 3ـ1ـ4ـ واحد طول و سطح در سيستم متريك

 (SI) همانطور كه گفته شد، واحد طول در سيستم متريك
متر است كه اجزاء و اضعاف آن توضيح داده شد و به مسافتي 
كه ن��ور در مدت زمان  ثانيه ط��ي مي‌كند گفته 

مي‌شود.

واحد س��طح در سيس��تم متريك، مترمربع است و در واقع 
سطح مربعي مي‌باش��د كه طول هرضلع آن 1 متر است. اجزاء 
 ، (dm )2 متر مربع در سيس��تم متريك، ش��امل دس��ي‌متر مربع 
mm) است كه مقادير  )2 cm) و ميلي‌متر مربع  )2 سانتي‌متر مربع 

آنها به شرح زير مي‌باشد:

4ـ1ـ4ـ تعريف حجم و واحد آن در سيستم متريك 
)SI(

ه��ر جس��مي، داراي طول، ع��رض و ارتفاع اس��ت كه از 
حاصلضرب آنها، حجم آن جسم به‌دست مي‌آيد. واحد حجم 
در سيس��تم SI، مترمكعب بوده و عبارت اس��ت از مكعبي كه 
طول و عرض و ارتفاع آن 1 متر باشد؛ و اجزاء آن عبارتند از:

واحدهاي  و  متريك  سيستم  با  آشنايي  1ـ4ـ 
اندازه‌گيري طول، سطح و حجم

دقت و توانايي اندازه‌گي��ري قطعات در كارهاي توليدي، 
شرط اول در ساخت و ساز مي‌باشد كه هر چه اين دقت بيشتر 
باش��د، كار س��اخته ش��ده محكم‌تر، اصولي‌تر و صرفه‌جويي 
هم بيش��تر مي‌ش��ود. كارهاي چوبي از قطعات مختلفي ساخته 
مي‌ش��ود كه مطابق نقش��ه، داراي اندازه‌ها و فرم‌هاي مختلفي 
مي‌تواند باش��د. براي اندازه‌گي��ري و اندازه‌گذاري قطعات در 
صناي��ع چوب بايد فنون مربوط به اندازه‌گيري و اندازه‌گذاري 
روي قطعات را آموخت، که براي اين منظور، ابتدا بايد سيستم 

متريك و واحدهاي اندازه‌گيري را فراگرفت.

1ـ1ـ4ـ تعريف مقدماتي سيستم متريك يا بين‌المللي 
)SI(

سيستم متريك (SI) ، سيستمي است كه در بیشتر كشورهاي 
دنيا از جمله ايران مورد استفاده قرار مي‌گيرد. واحد اندازه‌گيري 
طول در اين سيستم، متر (m) ؛ سطح، متر مربع )m2( ؛ و حجم، 
متر مکعب )m3( اس��ت. مبن��اي اندازه‌گيري متر،  
محيط كره‌ی زمين اس��ت كه از خ��ط نصف‌النهار مي‌گذرد.

2ـ1ـ4ـ اجزا و اضعاف متر و تبديل آنها به يكديگر

اندازه‌گيري و اندازه‌گذاري در كارهاي چوبي، برحس��ب 
تقس��يمات واح��د متريك صورت مي‌گيرد و بیش��تر وس��ايل 
اندازه‌گيري نیز برحس��ب تقس��يمات متريك مدرج ش��ده‌اند. 

اجزاء متر با توجه به شکل 1ـ4 به شرح زير مي‌باشد.

(dm) 10 دسي‌متر = (m) 1 متر

(cm) 10 سانتي‌متر = (dm) 1 دسي‌متر

(mm) 10 ميلي‌متر = (cm) 1 سانتي‌متر

  ( )µ 1 ميلي‌متر (mm) = 1000 ميكرون )مکیرو متر( 

از اضعاف متر، كيلومتر (km) است كه برابر 1000 متر می‌باشد. 
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و  اضعاف  مي‌شود.  داده  نشان   (ft )3 اختصاري  علامت 
اجزاء آن عبارت است از:

1728 اينچ مكعب = 1 فوت مكعب

 يارد مكعب = 1 فوت مكعب

و  اندازه‌گذاري  اندازه‌گيري،  ابزارهاي  3ـ4ـ 
خط‌كشي

براي عمليات ســاخت و توليد فرآورده‌هاي چوبي، قبل از 
هــر كاري بايــد كار موردنظر را طراحي، و نقشــه‌ی فني آنرا 
رســم نمود و هر قطعــه را روي مواد اوليه ترســيم كرد. براي 
اين كار، بايد انواع وســايل و ابزارها در زمينه‌ی اندازه‌گيري و 
اندازه‌گذاري و خط‌كشــي را شناسايي و كار با آنها را تمرين 
كــرد تا براســاس كارهاي متفــاوت چوبي، هر وســيله را در 
موقع مناســب انتخاب و كار با آنرا انجــام داد. انواع ابزارهاي 
اندازه‌گيري و اندازه‌گذاري ســاده، شامل گونيا، متر، نقاله، بر 
راســتي و درفش هستند و درباره‌ی ابزارهاي دقيق، مي‌توان به 
كوليس، شــاقول و تراز اشاره نمود. تعدادی از این وسایل در 

شکل 2ـ4 نشان داده شده است.

شكل 2ـ4

1ـ3ـ4ـ متر

متر، وسيله‌اي است كه براي اندازه‌گيري قطعات به كار 

)IP1( 2ـ4ـ آشنايي با سيستم اينچي

سيستم )IP (، از قديمي‌ترين سيستم‌هاي اندازه‌گيري است 
که بيشتر در كشورهاي آمريكايي و انگليسي رايج می‌باشد.

)IP( 1ـ2ـ4ـ تعريف مقدماتي سيستم اينچي

این سيســتم، در انگلســتان و آمريكا رايج است كه براي 
اندازه‌گيري طول، ســطح و حجم به كار مي‌رود. اين سيستم، 
بــه دليل پيچيدگي تبديل اجزاي آن به واحدهاي ديگر، كمتر 
در كشورهاي ديگر رايج است. مقياس طول در سيستم اينچي 

برابر با 2/54 سانتي‌متر است.

به  آنها  تبديل  و  يارد  اضعاف  و  اجزاء  2ـ2ـ4ـ 
يكديگر

يارد، واحد طول در سيســتم )IP( بــوده و مقدار آن برابر 
با 0/9144 متر اســت. تبديل يــارد به واحدهاي ديگر طول در 

سيستم اينچي، به شرح زير می‌باشد:

1 يارد = 3 فوت

1 فوت = 12 اينچ

3ـ2ـ4ـ واحد طول و سطح در سيستم اينچي

واحد طول در سيستم اينچي، فوت است و هر فوت، برابر 
اســت با 12 اينچ. واحد ســطح در سيســتم اينچي، فوت مربع 
ft) مي‌باشــد و تبديل واحدهاي ســطح به اجزاء و اضعاف  )2

آن، بدین صورت است:

144 اينچ مربع =  1 فوت مربع

1 يارد مربع 9 فوت مربع = 
4ـ2ـ4ـ واحد حجم در سيستم اينچي

با  و  است  مكعب  فوت  اينچي،  سيستم  در  حجم  واحد 
_________________________________

1. مخفف اینچ )I=Inch( و وزن )P=Pound( می باشد.
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ج( مترهاي تاشو: اين مترها، از قطعات كوچكي از جنس 
چوب، پلاس��تيك و يا فلز سبك ساخته ش��ده، كه به‌وسيله‌ی 
مفص��ل به همديگر وصل، و قابل جمع ش��دن می‌باش��ند. این 
 mm متره��ا داراي طول‌هايی از 1 تا 2 متر هس��تند و برحس��ب
و cm مدرج ش��ده‌اند. خطاي اين مترها در اثر باز و بسته شدن 
زياد، افزايش مي‌يابد و ممكن اس��ت در هر 1000 ميلي‌متر، 1 

ميلي‌متر خطا داشته باشد )شكل 5ـ4(. 

شكل 5ـ4

 نکت�ه: امروزه، ب��راي اندازه‌گيري، از متره��اي ديجيتالي 
)ليزري( استفاده می‌شود كه نمونه‌اي از آن در شكل 6ـ4 نشان 
داده شده است. اين دستگاه‌ها داراي دقت بالايي بوده و بيشتر 
در مصارف ساختماني، اندازه‌گيري طول و عرض اتاق، برای 
تعيين اندازه‌ی كابينت‌هاي آش��پزخانه و يا دكوراس��يون مورد 

استفاده قرار می‌گیرند.

شكل 6ـ4

رفت��ه و داراي ان��واع مختلف��ي از قبيل نواري فل��زي، چرمي 
)پلاس��تيكي يا پارچه‌اي( و همچنين تاش��و مي‌باشد. اين مترها 

معمولاً برحسب cm ،mm و in مدرج شده‌اند.

ال�ف( متره�اي ن�واری فل�زي: متره��اي فل��زي، داراي 
طول‌هاي متفاوتي اس��ت که لبه‌ی نوار فلزي آنها، داراي يك 
قلاب اس��ت تا به لبه‌ی كار گير كند. ش��كل 3ـ4، نمونه‌اي از 

کی متر فلزي را نشان می‌دهد.

شكل3ـ4

ب( متره�اي پلاس�تيكي )چرم�ي ي�ا پارچ�ه‌اي(: از اين 
مترها، براي اندازه‌گيري‌هاي طويل و در داخل س��اختمان در 
س��اخت محصولات چوبي به كار مي‌رود. این مترها، معمولاً 
داراي طول‌ه��اي 10 ت��ا 30 مت��ر بوده و برحس��ب cm مدرج 

شده‌اند )شكل 4ـ4(. 

شكل 4ـ4
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ج( مترهاي تاشو: این مترها، از قطعات کوچکي از جنس 
چوب، پلاس��تیك و یا فلز سبك ساخته ش��ده، که به وسیله ی 
مفص��ل به همدیگر وصل، و قابل جمع ش��دن می باش��ند. این 
 mm متره��ا داراي طول هایی از 1 تا 2 متر هس��تند و برحس��ب
و cm مدرج ش��ده اند. خطاي این مترها در اثر باز و بسته شدن 
زیاد، افزایش مي یابد و ممکن اس��ت در هر 1000 میلي متر، 1 

میلي متر خطا داشته باشد )شکل 5�4(. 

شكل 5ـ4

 نکتـه: امروزه، ب��راي اندازه گیري، از متره��اي دیجیتالي 
)لیزري( استفاده می شود که نمونه اي از آن در شکل 6�4 نشان 
داده شده است. این دستگاه ها داراي دقت بالایي بوده و بیشتر 
در مصارف ساختماني، اندازه گیري طول و عرض اتاق، برای 
تعیین اندازه ی کابینت هاي آش��پزخانه و یا دکوراس��یون مورد 

استفاده قرار می گیرند.

شكل 6ـ4

رفت��ه و داراي ان��واع مختلف��ي از قبیل نواري فل��زي، چرمي 
)پلاس��تیکي یا پارچه اي( و همچنین تاش��و مي باشد. این مترها 

معمولاً برحسب cm ،mm و in مدرج شده اند.

الـف( مترهـاي نـواری فلـزي: متره��اي فل��زي، داراي 
طول هاي متفاوتي اس��ت که لبه ی نوار فلزي آنها، داراي یك 
قلاب اس��ت تا به لبه ی کار گیر کند. ش��کل 3�4، نمونه اي از 

یك متر فلزي را نشان می دهد.

شكل3ـ4

ب( مترهـاي پلاسـتیکي )چرمـي یـا پارچـه اي(: از این 
مترها، براي اندازه گیري هاي طویل و در داخل س��اختمان در 
س��اخت محصولات چوبي به کار مي رود. این مترها، معمولاً 
داراي طول ه��اي 10 ت��ا 30 مت��ر بوده و برحس��ب cm مدرج 

شده اند )شکل 4�4(. 

شكل 4ـ4

ft) نش��ان داده مي شود. اضعاف و اجزاء  )3 علامت اختصاري 
آن عبارت است از:

1728 اینچ مکعب = 1 فوت مکعب

 یارد مکعب = 1 فوت مکعب

و  اندازه گذاري  اندازه گیري،  ابزارهاي  3ـ4ـ 
خط کشي

براي عملیات س��اخت و تولید فرآورده هاي چوبي، قبل از 
ه��ر کاري بای��د کار موردنظر را طراحي، و نقش��ه ی فني آنرا 
رس��م نمود و هر قطع��ه را روي مواد اولیه ترس��یم کرد. براي 
این کار، باید انواع وس��ایل و ابزارها در زمینه ی اندازه گیري و 
اندازه گذاري و خط کش��ي را شناسایي و کار با آنها را تمرین 
ک��رد تا براس��اس کارهاي متف��اوت چوبي، هر وس��یله را در 
موقع مناس��ب انتخاب و کار با آنرا انج��ام داد. انواع ابزارهاي 
اندازه گیري و اندازه گذاري س��اده، شامل گونیا، متر، نقاله، بر 
راس��تي و درفش هستند و درباره ی ابزارهاي دقیق، مي توان به 
کولیس، ش��اقول و تراز اشاره نمود. تعدادی از این وسایل در 

شکل 2�4 نشان داده شده است.

شكل 2ـ4

1ـ3ـ4ـ متر

متر، وس��یله اي اس��ت که براي اندازه گیري قطعات به کار 

)IP( 2ـ4ـ آشنایي با سیستم اینچي

سیستم )IP2(، از قدیمي ترین سیستم هاي اندازه گیري است 
که بیشتر در کشورهاي آمریکایي و انگلیسي رایج می باشد.

)IP( 1ـ2ـ4ـ تعريف مقدماتي سيستم اينچي

این سیس��تم، در انگلس��تان و آمریکا رایج است که براي 
اندازه گیري طول، س��طح و حجم به کار مي رود. این سیستم، 
ب��ه دلیل پیچیدگي تبدیل اجزاي آن به واحدهاي دیگر، کمتر 
در کشورهاي دیگر رایج است. مقیاس طول در سیستم اینچي 

برابر با 2/54 سانتي متر است.

به  آنها  تبديل  و  يارد  اضعاف  و  اجزاء  2ـ2ـ4ـ 
يكديگر

یارد، واحد طول در سیس��تم )IP( ب��وده و مقدار آن برابر 
با 0/9144 متر اس��ت. تبدیل ی��ارد به واحدهاي دیگر طول در 

سیستم اینچي، به شرح زیر می باشد:

1 یارد = 3 فوت

1 فوت = 12 اینچ

3ـ2ـ4ـ واحد طول و سطح در سيستم اينچي

واحد طول در سیستم اینچي، فوت است و هر فوت، برابر 
اس��ت با 12 اینچ. واحد س��طح در سیس��تم اینچي، فوت مربع 
ft) مي باش��د و تبدیل واحدهاي س��طح به اجزاء و اضعاف  )2

آن، بدین صورت است:

144 اینچ مربع =  1 فوت مربع

1 یارد مربع 9 فوت مربع = 

4ـ2ـ4ـ واحد حجم در سيستم اينچي

واحد حج��م در سیس��تم اینچي، فوت مکعب اس��ت و با 
2. مخفف اينچ )I=Inch( و وزن )P=Pound( می  باشد.
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ج( قلاب متر را به لب��ه‌ی عرضی چوب تكيه داده، عرض 
چوب را به فواصل 30 ميلي‌متری اندازه‌گیری و علامت‌گذاري 

نمایيد )شكل 9ـ4(.

شكل 9ـ4

د( از مت��ر نواري، مي‌توان ب��راي گونيايي كردن قاب‌هاي 
چوبي اس��تفاده نم��ود. در این مورد، قطره��اي يك قاب بايد 
هم‌ان��دازه باش��ند؛ بنابراین ي��ك قاب چوبي انتخ��اب كنيد و 

قطرهاي آنرا با متر اندازه‌گيري و كنترل كنيد )شکل 10ـ4(.

شكل 10ـ4

هـ( ابعاد قاب شکل 10ـ4 را به كمك متر تاشو اندازه‌گيري 
نموده، و با روش متر فلزي مقايسه كنيد. 

 توجه: براي دقت عمل بهتر در اس��تفاده از متر تاشو، يك 
قطعه چوب گونيايي را به كنار قاب بچسبانيد و سر متر تاشو را 

به آن تكيه داده و اندازه‌گيري نمایيد )شكل 11ـ4(. 

2ـ3ـ4ـ خط‌كش

از اين وس��يله، براي خط‌كش��ي و اندازه‌گيري و يا بررسي 
صافي س��طح قطعات اس��تفاده مي‌ش��ود که فل��زي، چوبي يا 
پلاستيكي مي‌باشند. خط‌كش‌ها داراي طول و عرض متفاوتی 
بوده و معمولاً برحسب mm  و cm يا in و يا هر سه آنها مدرج 
می‌ش��وند. در صنايع چوب به خط‌كش، بر راستي يا ستاّره هم 

مي‌گويند       )شكل 7ـ4(. 

شكل7ـ4

دستورالعمل استفاده از متر و خط‌كش

ب��رای این منظور، پس از تهیه‌ی وس��ایلی مانند متر فلزي، 
متر تاش��و، خط‌كش و چند قطعه چوب گونيايي، به روش زیر 

عمل کنید:

الف( يك متر فلزي س��الم انتخ��اب كنيد. لبه‌ی قلاب متر 
را ب��ه لبه‌ی قطعه چوب به‌گونه‌اي گیر دهيد تا نوار متر با لبه‌ی 
قطعه كار، زاويه‌ی 90 درجه بسازد. طول و عرض و ضخامت 
قطعه چوب را برحس��ب ميلي‌متر دقيق��اً اندازه‌گيري كنيد و به 

صورت زير بنويسيد.

ضخامت × عرض× طول

ب( ب��ه كمك متر، از لب��ه‌ی طولي چوب، ب��ه فاصله 20 
سانتي‌متر جدا و علامت‌گذاري نمايند )شكل 8ـ4(. 

شكل 8ـ4
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ز( يك خط‌كش فلزي سالم انتخاب كنيد و به كمك آن، 
ابعاد يك قطعه چوب را اندازه‌گيري كنيد. براي اين كار، باید 
لب��ه‌ی خط‌كش را ب��ا لبه‌هاي قطعه‌ كار كاماًل� مماس و ثابت 

نموده و آنگاه اندازه‌گيري نمایيد )شكل 13ـ4(. 

شكل 13ـ4

ح( به كمك خط‌كش، طول قطعه چوب را به دو قس��مت 
مس��اوي تقسيم کرده و عرض آنرا به فواصل دلخواه )در طول 
چوب( تقسيم نمایيد )شكل 14ـ4(؛ و سپس با يك مداد نوك 
تي��ز، عرض تقس��يم ش��ده را در جهت طول خط‌كش��ي کنید               

)شكل 15ـ4(. 

شكل14ـ4

شكل11ـ4

و( در كاره��اي صنايع چ��وب، يك ف��رد متخصص بايد 
توانايي خط‌كش��ي روي چ��وب را بدون ني��از به خط‌كش و 
البته به كمك مداد تنها داش��ته باشد؛ شما نيز يك قطعه چوب 
انتخاب نموده، يك مداد نوك تيز در دس��ت راس��ت بگیرید 
و ن��وك مداد را روي چ��وب، به فاصله‌ی دلخ��واه قرار داده 
)طوري كه انگش��ت ش��ما به چوب چس��بيده باش��د( و خطي 
درجهت طول تخته بكش��يد؛ اين كار را براي فواصل مختلف 

تكرار كنيد )شكل 12ـ4(. 

شكل12 ـ4
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ز( یك خط کش فلزي سالم انتخاب کنید و به کمك آن، 
ابعاد یك قطعه چوب را اندازه گیري کنید. براي این کار، باید 
لب��ه ی خط کش را ب��ا لبه هاي قطعه  کار کام��لًا مماس و ثابت 

نموده و آنگاه اندازه گیري نمایید )شکل 13�4(. 

شكل 13ـ4

ح( به کمك خط کش، طول قطعه چوب را به دو قس��مت 
مس��اوي تقسیم کرده و عرض آنرا به فواصل دلخواه )در طول 
چوب( تقسیم نمایید )شکل 14�4(؛ و سپس با یك مداد نوك 
تی��ز، عرض تقس��یم ش��ده را در جهت طول خط کش��ي کنید               

)شکل 15�4(. 

شكل14ـ4

شكل11ـ4

و( در کاره��اي صنایع چ��وب، یك ف��رد متخصص باید 
توانایي خط کش��ي روي چ��وب را بدون نی��از به خط کش و 
البته به کمك مداد تنها داش��ته باشد؛ شما نیز یك قطعه چوب 
انتخاب نموده، یك مداد نوك تیز در دس��ت راس��ت بگیرید 
و ن��وك مداد را روي چ��وب، به فاصله ی دلخ��واه قرار داده 
)طوري که انگش��ت ش��ما به چوب چس��بیده باش��د( و خطي 
درجهت طول تخته بکش��ید؛ این کار را براي فواصل مختلف 

تکرار کنید )شکل 12�4(. 

شكل12 ـ4

ج( قلاب متر را به لب��ه ی عرضی چوب تکیه داده، عرض 
چوب را به فواصل 30 میلي متری اندازه گیری و علامت گذاري 

نمایید )شکل 9�4(.

شكل 9ـ4

د( از مت��ر نواري، مي توان ب��راي گونیایي کردن قاب هاي 
چوبي اس��تفاده نم��ود. در این مورد، قطره��اي یك قاب باید 
هم ان��دازه باش��ند؛ بنابراین ی��ك قاب چوبي انتخ��اب کنید و 

قطرهاي آنرا با متر اندازه گیري و کنترل کنید )شکل 10�4(.

شكل 10ـ4

ه�( ابعاد قاب شکل 10�4 را به کمك متر تاشو اندازه گیري 
نموده، و با روش متر فلزي مقایسه کنید. 

 توجه: براي دقت عمل بهتر در اس��تفاده از متر تاشو، یك 
قطعه چوب گونیایي را به کنار قاب بچسبانید و سر متر تاشو را 

به آن تکیه داده و اندازه گیري نمایید )شکل 11�4(. 

2ـ3ـ4ـ خط كش

از این وس��یله، براي خط کش��ي و اندازه گیري و یا بررسي 
صافي س��طح قطعات اس��تفاده مي ش��ود که فل��زي، چوبي یا 
پلاستیکي مي باشند. خط کش ها داراي طول و عرض متفاوتی 
بوده و معمولاً برحسب mm  و cm یا in و یا هر سه آنها مدرج 
می ش��وند. در صنایع چوب به خط کش، بر راستي یا ستاّره هم 

مي گویند       )شکل 7�4(. 

شكل7ـ4

دستورالعمل استفاده از متر و خط کش

ب��رای این منظور، پس از تهیه ی وس��ایلی مانند متر فلزي، 
متر تاش��و، خط کش و چند قطعه چوب گونیایي، به روش زیر 

عمل کنید:

الف( یك متر فلزي س��الم انتخ��اب کنید. لبه ی قلاب متر 
را ب��ه لبه ی قطعه چوب به گونه اي گیر دهید تا نوار متر با لبه ی 
قطعه کار، زاویه ی 90 درجه بسازد. طول و عرض و ضخامت 
قطعه چوب را برحس��ب میلي متر دقیق��اً اندازه گیري کنید و به 

صورت زیر بنویسید.

ضخامت × عرض× طول

ب( ب��ه کمك متر، از لب��ه ی طولي چوب، ب��ه فاصله 20 
سانتي متر جدا و علامت گذاري نمایند )شکل 8�4(. 

شكل 8ـ4
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ز( یك خط کش فلزي سالم انتخاب کنید و به کمك آن، 
ابعاد یك قطعه چوب را اندازه گیري کنید. براي این کار، باید 
لب��ه ی خط کش را ب��ا لبه هاي قطعه  کار کام��لًا مماس و ثابت 

نموده و آنگاه اندازه گیري نمایید )شکل 13�4(. 

شكل 13ـ4

ح( به کمك خط کش، طول قطعه چوب را به دو قس��مت 
مس��اوي تقسیم کرده و عرض آنرا به فواصل دلخواه )در طول 
چوب( تقسیم نمایید )شکل 14�4(؛ و سپس با یك مداد نوك 
تی��ز، عرض تقس��یم ش��ده را در جهت طول خط کش��ي کنید               

)شکل 15�4(. 

شكل14ـ4

شكل11ـ4

و( در کاره��اي صنایع چ��وب، یك ف��رد متخصص باید 
توانایي خط کش��ي روي چ��وب را بدون نی��از به خط کش و 
البته به کمك مداد تنها داش��ته باشد؛ شما نیز یك قطعه چوب 
انتخاب نموده، یك مداد نوك تیز در دس��ت راس��ت بگیرید 
و ن��وك مداد را روي چ��وب، به فاصله ی دلخ��واه قرار داده 
)طوري که انگش��ت ش��ما به چوب چس��بیده باش��د( و خطي 
درجهت طول تخته بکش��ید؛ این کار را براي فواصل مختلف 

تکرار کنید )شکل 12�4(. 

شكل12 ـ4

ج( قلاب متر را به لب��ه ی عرضی چوب تکیه داده، عرض 
چوب را به فواصل 30 میلي متری اندازه گیری و علامت گذاري 

نمایید )شکل 9�4(.

شكل 9ـ4

د( از مت��ر نواري، مي توان ب��راي گونیایي کردن قاب هاي 
چوبي اس��تفاده نم��ود. در این مورد، قطره��اي یك قاب باید 
هم ان��دازه باش��ند؛ بنابراین ی��ك قاب چوبي انتخ��اب کنید و 

قطرهاي آنرا با متر اندازه گیري و کنترل کنید )شکل 10�4(.

شكل 10ـ4

ه�( ابعاد قاب شکل 10�4 را به کمك متر تاشو اندازه گیري 
نموده، و با روش متر فلزي مقایسه کنید. 

 توجه: براي دقت عمل بهتر در اس��تفاده از متر تاشو، یك 
قطعه چوب گونیایي را به کنار قاب بچسبانید و سر متر تاشو را 

به آن تکیه داده و اندازه گیري نمایید )شکل 11�4(. 

2ـ3ـ4ـ خط كش

از این وس��یله، براي خط کش��ي و اندازه گیري و یا بررسي 
صافي س��طح قطعات اس��تفاده مي ش��ود که فل��زي، چوبي یا 
پلاستیکي مي باشند. خط کش ها داراي طول و عرض متفاوتی 
بوده و معمولاً برحسب mm  و cm یا in و یا هر سه آنها مدرج 
می ش��وند. در صنایع چوب به خط کش، بر راستي یا ستاّره هم 

مي گویند       )شکل 7�4(. 

شكل7ـ4

دستورالعمل استفاده از متر و خط کش

ب��رای این منظور، پس از تهیه ی وس��ایلی مانند متر فلزي، 
متر تاش��و، خط کش و چند قطعه چوب گونیایي، به روش زیر 

عمل کنید:

الف( یك متر فلزي س��الم انتخ��اب کنید. لبه ی قلاب متر 
را ب��ه لبه ی قطعه چوب به گونه اي گیر دهید تا نوار متر با لبه ی 
قطعه کار، زاویه ی 90 درجه بسازد. طول و عرض و ضخامت 
قطعه چوب را برحس��ب میلي متر دقیق��اً اندازه گیري کنید و به 

صورت زیر بنویسید.

ضخامت × عرض× طول

ب( ب��ه کمك متر، از لب��ه ی طولي چوب، ب��ه فاصله 20 
سانتي متر جدا و علامت گذاري نمایند )شکل 8�4(. 

شكل 8ـ4
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محکم ش��ده‌اند. گونياها از لحاظ کارب��رد داراي انواع مختلفي 
بدین شرح مي‌باشند:

الف( گونياي س�اده يا 90 درج�ه: معمول‌ترین نوع گونيا 
اس��ت، ��که زاويه‌ی بي��ن ب��ازو و زبانه‌ی آن90 درجه اس��ت                          

)شكل 17ـ4(.

شكل17ـ4

ب( گونياي متحرك يا تاشو: زبانه‌ی اين گونيا در بازوي 
خ��ود متحرك بوده و پس از تنظ��یم زاویه‌ی دلخواه، می‌توان 
آنرا به کمک پیچ مخصوصی که روی آن است، محکم نمود               

)شکل 18ـ4(.

شكل18ـ4

ج( گوني�اي فارس�ي )45 درج�ه(: در اين گونيا، زاویه‌ی 
بین بازو و زبانه 45 درجه است؛ و به همين دلیل، به آن گونياي 

فارسي گفته مي‌شود )شكل 19ـ4(. 

شكل15ـ4

ط( همانطوركه گفته شد، از خط‌كش )بر راستي( مي‌توان 
براي كنترل صافي سطح تخته نیز استفاده كرد؛ شما نيز كنترل 
صافي سطح يك صفحه‌ی بزرگ را انجام داده و نقاط گود يا 

برآمده‌ی آنرا مشخص كنيد )شكل 16ـ4(.

شكل16ـ4

3ـ3ـ4ـ گونيا

از گوني��ا ب��راي خط‌كش��ي، اندازه‌گ��ذاري و اندازه‌گيري 
قطع��ات مختلف چوب��ي و همچنين براي كنترل صافي س��طح 
و كش��يدن خطوط زاويه‌دار استفاده مي‌ش��ود. گونیاها از لحاظ 
جنس در انواع چوبی و فلزی ساخته شده، و داراي يك بازوي 
ضخيم هس��تند كه خط‌كش آن، مانند ک��ی زبانه در داخل آن 
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ب( گونیاهاي ساده، معمولاً در قسمت بالایي خود، دارای 
یك لبه ی 45 درجه می باش��د که با آن مي توان خطوط فارسي 
را ترسیم نمود. زاویه ی 45 درجه ی گونیا را مطابق شکل، به نر 
)ضخامت( چوب بچسبانید و یك خط 45 درجه ترسیم نمایید 

)شکل 22�4(. 

شكل22ـ4

ج( براي کنترل گونیایي بودن س��طح چوب، بازوي گونیا 
را به نر چوب بچس��بانید و مطابق ش��کل 23�4، گونیایي بودن 

سطح چوب را بررسي نمایید.

شكل23ـ4

4ـ3ـ4ـ نقاله

 از این وس��یله، ب��راي اندازه گی��ري و اندازه گذاري زاویه 
استفاده مي شود؛ که به شکل نیم دایره بوده و محیط آن به 180 

قسمت مساوي تقسیم شده است. 

شكل 19ـ4

د(  گونیـاي مرکـب: این گونی��ا، از چند قطع��ه ی فلزي 
متحرك س��اخته ش��ده که براي خط کش��ي، کنت��رل زوایاي 
مختلف و حتي مرکزیابی قطعات دایره ای و مشابه آن استفاده 
مي ش��ود. در بیشتر این گونیاها، یك تراز شیشه اي وجود دارد 
که براي تراز کردن س��طوح افقي به کار مي رود. همچنین در 
بعضی از آنها سوزن خط کشی نیز وجود دارد )شکل 20�4(. 

شكل 20ـ4
دستورالعمل استفاده از گونیا

با به کارگیری ی��ك گونیاي 90 درجه و یك قطعه چوب 
گونیایي شده، مراحل عملیاتی زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه چوب رندیده شده )گونیایي( انتخاب کنید، 
بازوي گونیا را به لبه ی طولي آن تکیه داده و با مداد، یك خط 90 
درجه نسبت به نرکار )لبه ی طولي چوب( بکشید )شکل 21�4(. 

شكل21ـ4

محکم ش��ده اند. گونیاها از لحاظ کارب��رد داراي انواع مختلفي 
بدین شرح مي باشند:

الف( گونیاي سـاده یا 90 درجـه: معمول ترین نوع گونیا 
اس��ت، ک��ه زاویه ی بی��ن ب��ازو و زبانه ی آن90 درجه اس��ت                          

)شکل 17�4(.

شكل17ـ4

ب( گونیاي متحرك یا تاشو: زبانه ی این گونیا در بازوي 
خ��ود متحرك بوده و پس از تنظی��م زاویه ی دلخواه، می توان 
آنرا به کمك پیچ مخصوصی که روی آن است، محکم نمود               

)شکل 18�4(.

شكل18ـ4

ج( گونیـاي فارسـي )45 درجـه(: در این گونیا، زاویه ی 
بین بازو و زبانه 45 درجه است؛ و به همین دلیل، به آن گونیاي 

فارسي گفته مي شود )شکل 19�4(. 

شكل15ـ4

ط( همانطورکه گفته شد، از خط کش )بر راستي( مي توان 
براي کنترل صافي سطح تخته نیز استفاده کرد؛ شما نیز کنترل 
صافي سطح یك صفحه ی بزرگ را انجام داده و نقاط گود یا 

برآمده ی آنرا مشخص کنید )شکل 16�4(.

شكل16ـ4

3ـ3ـ4ـ گونيا

از گونی��ا ب��راي خط کش��ي، اندازه گ��ذاري و اندازه گیري 
قطع��ات مختلف چوب��ي و همچنین براي کنترل صافي س��طح 
و کش��یدن خطوط زاویه دار استفاده مي ش��ود. گونیاها از لحاظ 
جنس در انواع چوبی و فلزی ساخته شده، و داراي یك بازوي 
ضخیم هس��تند که خط کش آن، مانند ی��ك زبانه در داخل آن 
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ب( گونياهاي ساده، معمولاً در قسمت بالايي خود، دارای 
کی لبه‌ی 45 درجه می‌باش��د كه با آن مي‌توان خطوط فارسي 
را ترسيم نمود. زاويه‌ی 45 درجه‌ی گونيا را مطابق شكل، به نر 
)ضخامت( چوب بچسبانيد و کی خط 45 درجه ترسيم نمایيد 

)شكل 22ـ4(. 

شكل22ـ4

ج( براي كنترل گونيايي بودن س��طح چوب، بازوي گونيا 
را به نر چوب بچس��بانيد و مطابق شک��ل 23ـ4، گونيايي بودن 

سطح چوب را بررسي نمایيد.

شكل23ـ4

4ـ3ـ4ـ نقاله

 از اين وس��يله، ب��راي اندازه‌گي��ري و اندازه‌گذاري زاويه 
استفاده مي‌شود؛ که به شكل نيم‌دايره بوده و محيط آن به 180 

قسمت مساوي تقسيم شده است. 

شكل 19ـ4

د(‌ گوني�اي مرك�ب: اين گوني��ا، از چند قطع��ه‌ی فلزي 
متحرك س��اخته ش��ده که براي خط‌كش��ي، كنت��رل زواياي 
مختلف و حتي مرکزیابی قطعات دایره‌ای و مشابه آن استفاده 
مي‌ش��ود. در بیشتر اين گونياها، يك تراز شيشه‌اي وجود دارد 
كه براي تراز كردن س��طوح افقي به كار مي‌رود. همچنین در 
بعضی از آنها سوزن خطک‌شی نیز وجود دارد )شكل 20ـ4(. 

شكل 20ـ4
دستورالعمل استفاده از گونيا

با بهک‌ارگیری ک��ی گونياي 90 درجه و يك قطعه چوب 
گونيايي شده، مراحل عملیاتی زیر را انجام دهید:

الف( يك قطعه چوب رنديده شده )گونيايي( انتخاب كنيد، 
بازوي گونيا را به لبه‌ی طولي آن تكيه داده و با مداد، کی خط 90 
درجه نسبت به نركار )لبه‌ی طولي چوب( بكشيد )شكل 21ـ4(. 

شكل21ـ4
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ب( گونیاهاي ساده، معمولاً در قسمت بالایي خود، دارای 
یك لبه ی 45 درجه می باش��د که با آن مي توان خطوط فارسي 
را ترسیم نمود. زاویه ی 45 درجه ی گونیا را مطابق شکل، به نر 
)ضخامت( چوب بچسبانید و یك خط 45 درجه ترسیم نمایید 

)شکل 22�4(. 

شكل22ـ4

ج( براي کنترل گونیایي بودن س��طح چوب، بازوي گونیا 
را به نر چوب بچس��بانید و مطابق ش��کل 23�4، گونیایي بودن 

سطح چوب را بررسي نمایید.

شكل23ـ4

4ـ3ـ4ـ نقاله

 از این وس��یله، ب��راي اندازه گی��ري و اندازه گذاري زاویه 
استفاده مي شود؛ که به شکل نیم دایره بوده و محیط آن به 180 

قسمت مساوي تقسیم شده است. 

شكل 19ـ4

د(  گونیـاي مرکـب: این گونی��ا، از چند قطع��ه ی فلزي 
متحرك س��اخته ش��ده که براي خط کش��ي، کنت��رل زوایاي 
مختلف و حتي مرکزیابی قطعات دایره ای و مشابه آن استفاده 
مي ش��ود. در بیشتر این گونیاها، یك تراز شیشه اي وجود دارد 
که براي تراز کردن س��طوح افقي به کار مي رود. همچنین در 
بعضی از آنها سوزن خط کشی نیز وجود دارد )شکل 20�4(. 

شكل 20ـ4
دستورالعمل استفاده از گونیا

با به کارگیری ی��ك گونیاي 90 درجه و یك قطعه چوب 
گونیایي شده، مراحل عملیاتی زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه چوب رندیده شده )گونیایي( انتخاب کنید، 
بازوي گونیا را به لبه ی طولي آن تکیه داده و با مداد، یك خط 90 
درجه نسبت به نرکار )لبه ی طولي چوب( بکشید )شکل 21�4(. 

شكل21ـ4

محکم ش��ده اند. گونیاها از لحاظ کارب��رد داراي انواع مختلفي 
بدین شرح مي باشند:

الف( گونیاي سـاده یا 90 درجـه: معمول ترین نوع گونیا 
اس��ت، ک��ه زاویه ی بی��ن ب��ازو و زبانه ی آن90 درجه اس��ت                          

)شکل 17�4(.

شكل17ـ4

ب( گونیاي متحرك یا تاشو: زبانه ی این گونیا در بازوي 
خ��ود متحرك بوده و پس از تنظی��م زاویه ی دلخواه، می توان 
آنرا به کمك پیچ مخصوصی که روی آن است، محکم نمود               

)شکل 18�4(.

شكل18ـ4

ج( گونیـاي فارسـي )45 درجـه(: در این گونیا، زاویه ی 
بین بازو و زبانه 45 درجه است؛ و به همین دلیل، به آن گونیاي 

فارسي گفته مي شود )شکل 19�4(. 

شكل15ـ4

ط( همانطورکه گفته شد، از خط کش )بر راستي( مي توان 
براي کنترل صافي سطح تخته نیز استفاده کرد؛ شما نیز کنترل 
صافي سطح یك صفحه ی بزرگ را انجام داده و نقاط گود یا 

برآمده ی آنرا مشخص کنید )شکل 16�4(.

شكل16ـ4

3ـ3ـ4ـ گونيا

از گونی��ا ب��راي خط کش��ي، اندازه گ��ذاري و اندازه گیري 
قطع��ات مختلف چوب��ي و همچنین براي کنترل صافي س��طح 
و کش��یدن خطوط زاویه دار استفاده مي ش��ود. گونیاها از لحاظ 
جنس در انواع چوبی و فلزی ساخته شده، و داراي یك بازوي 
ضخیم هس��تند که خط کش آن، مانند ی��ك زبانه در داخل آن 
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ب( گونیاهاي ساده، معمولاً در قسمت بالایي خود، دارای 
یك لبه ی 45 درجه می باش��د که با آن مي توان خطوط فارسي 
را ترسیم نمود. زاویه ی 45 درجه ی گونیا را مطابق شکل، به نر 
)ضخامت( چوب بچسبانید و یك خط 45 درجه ترسیم نمایید 

)شکل 22�4(. 

شكل22ـ4

ج( براي کنترل گونیایي بودن س��طح چوب، بازوي گونیا 
را به نر چوب بچس��بانید و مطابق ش��کل 23�4، گونیایي بودن 

سطح چوب را بررسي نمایید.

شكل23ـ4

4ـ3ـ4ـ نقاله

 از این وس��یله، ب��راي اندازه گی��ري و اندازه گذاري زاویه 
استفاده مي شود؛ که به شکل نیم دایره بوده و محیط آن به 180 

قسمت مساوي تقسیم شده است. 

شكل 19ـ4

د(  گونیـاي مرکـب: این گونی��ا، از چند قطع��ه ی فلزي 
متحرك س��اخته ش��ده که براي خط کش��ي، کنت��رل زوایاي 
مختلف و حتي مرکزیابی قطعات دایره ای و مشابه آن استفاده 
مي ش��ود. در بیشتر این گونیاها، یك تراز شیشه اي وجود دارد 
که براي تراز کردن س��طوح افقي به کار مي رود. همچنین در 
بعضی از آنها سوزن خط کشی نیز وجود دارد )شکل 20�4(. 

شكل 20ـ4
دستورالعمل استفاده از گونیا

با به کارگیری ی��ك گونیاي 90 درجه و یك قطعه چوب 
گونیایي شده، مراحل عملیاتی زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه چوب رندیده شده )گونیایي( انتخاب کنید، 
بازوي گونیا را به لبه ی طولي آن تکیه داده و با مداد، یك خط 90 
درجه نسبت به نرکار )لبه ی طولي چوب( بکشید )شکل 21�4(. 

شكل21ـ4

محکم ش��ده اند. گونیاها از لحاظ کارب��رد داراي انواع مختلفي 
بدین شرح مي باشند:

الف( گونیاي سـاده یا 90 درجـه: معمول ترین نوع گونیا 
اس��ت، ک��ه زاویه ی بی��ن ب��ازو و زبانه ی آن90 درجه اس��ت                          

)شکل 17�4(.

شكل17ـ4

ب( گونیاي متحرك یا تاشو: زبانه ی این گونیا در بازوي 
خ��ود متحرك بوده و پس از تنظی��م زاویه ی دلخواه، می توان 
آنرا به کمك پیچ مخصوصی که روی آن است، محکم نمود               

)شکل 18�4(.

شكل18ـ4

ج( گونیـاي فارسـي )45 درجـه(: در این گونیا، زاویه ی 
بین بازو و زبانه 45 درجه است؛ و به همین دلیل، به آن گونیاي 

فارسي گفته مي شود )شکل 19�4(. 

شكل15ـ4

ط( همانطورکه گفته شد، از خط کش )بر راستي( مي توان 
براي کنترل صافي سطح تخته نیز استفاده کرد؛ شما نیز کنترل 
صافي سطح یك صفحه ی بزرگ را انجام داده و نقاط گود یا 

برآمده ی آنرا مشخص کنید )شکل 16�4(.

شكل16ـ4

3ـ3ـ4ـ گونيا

از گونی��ا ب��راي خط کش��ي، اندازه گ��ذاري و اندازه گیري 
قطع��ات مختلف چوب��ي و همچنین براي کنترل صافي س��طح 
و کش��یدن خطوط زاویه دار استفاده مي ش��ود. گونیاها از لحاظ 
جنس در انواع چوبی و فلزی ساخته شده، و داراي یك بازوي 
ضخیم هس��تند که خط کش آن، مانند ی��ك زبانه در داخل آن 
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پایین نقال��ه را با نر چوب مماس نم��وده، و زواياي مذكور را 
مش��خص كنيد و آنگاه با م��داد از روي نقطه‌ی صفر نقاله، به 

نقاط علامت‌گذاري شده خطا بكشيد.

شكل 26ـ4

5ـ3ـ4ـ سوزن خط‌كش )درفش(

 درف��ش، ي��ك ميله‌ی نوك‌تي��ز فولادي اس��ت كه براي 
اندازه‌گ��ذاري و خط‌كش��ي م��ورد اس��تفاده ق��رار مي‌گيرد                  

)شكل 27ـ4(. 

شکل 27ـ4

دستورالعمل استفاده از سوزن خط‌كش

پ��س از آماده کردن کی درف��ش، کی خطک‌ش و يك 
قطعه چوب، طبق دستورالعمل زیر عمل کنید:

ال��ف( به كم��ك درفش و خط‌كش، روي س��طح چوب 
را از لب��ه، 30 ميلي‌متر علامت‌گذاري نمایید. براي مش��خص 
ش��دن محل علامت‌گذاري، مي‌توانيد جای درفش را با مداد 

مشخص‌تر كنيد )شكل 28ـ4(. 

شكل28ـ4

 توجه: هر يك از تقس��يمات، بيانگر يك درجه مي‌باشد. 
نقال��ه با جنس‌هاي فلزي، پلاس��تيكي و يا چوب��ي وجود دارد                        

)شكل 24ـ4(. 

شكل 24ـ4

دستورالعمل استفاده از نقاله

کی نقاله، کی گونياي بازش��و، و ي��ك قطعه چوب تهیه 
کرده، مراحل کاری زیر را انجام دهید:

الف( بازوي عمودي گونياي بازشو را به لبه‌ی پایيني نقاله 
بچسبانيد )خط صفر(، آنگاه زاويه‌ی 60 درجه را تنظيم كرده 
و گوني��ا را محكم كنيد. با ا��ین گونيا، روي چوب، خطي 60 

درجه بكشيد )شكل 25ـ4(. 

شكل 25ـ4

ب( عمل بالا را، براي زواياي 45 و 30 درجه تكرار کنید.

ج( به كمك نقاله و مطابق شكل 26ـ4، روي سطح چوب، 
زواياي 45، 60 و 30 درجه ترسيم نمایید. براي اين كار، لبه‌ی 

7475 واحد کار چهارم: توانايي اندازه گيري، اندازه گذاري و خط کشي روي چوبتكنولوژی فرآورده های چوبی

شكل31ـ4 ـ كوليس ديجيتالی.

همانطور که در شکل نشان داده شده است، کولیس داراي 
یك فك ثابت که خط کش مدرج روی آن است و یك فك 
متحرك اس��ت که شامل ورنیه بوده و یك ضامن یا پیچِ به آن 

متصل است تا هنگام اندازه گیري، آنرا ثابت کند.

در رش��ته ی  صنایع چ��وب، از کولیس ب��راي اندازه گیري 
قطعاتي که لازم اس��ت دقت زیادی داش��ته باشد مثل ساخت 
مدل، س��اختن قطعات خراطي، اندازه گیري ضخامت روکش 
یا صفحات فشرده ی چوبي استفاده مي شود. درجه بندي روي 
ورنیه ی کولیس، معرف دقت آن مي باش��د؛ به عنوان مثال در 

1 میلي متر، فاصل��ه ی 9 میلي متر روی 
10

یك کولی��س با دقت 
خط کش، روي ورنیه به 10 قس��مت مساوي تقسیم شده است 
و ه��ر قس��مت آن، 0/1 میلي متر کوچك تر از میلي متر اس��ت 

)شکل 32�4(. 

شكل 32ـ4

ب( بعد از علامت گذاري کردن در یك فاصله ی معین در 
ابتدا و انتهاي یك قطعه چوب یا یك قطعه صفحه ی فشرده ی 
چوبي، به کمك خط کش و درفش، روي چوب، خطی طولي 

ترسیم کنید )شکل 29�4(. 

شكل 29ـ4

6ـ3ـ4ـ كوليس

کولیس، یك وس��یله ی اندازه گیري دقیق اس��ت که براي 
اندازه گیري قطعات، قطر داخلي، قطر خارجي و عمق ش��یارها 
مورد استفاده قرار مي گیرد. کولیس ها در انواع ساده، ساعتي و 

 1
100

1 تا 
10

دیجیتالي وجود دارند و دقت اندازه گیري آنها از 
میلي متر مي باشد )شکل هاي 30�4 و 31�4(. 

شكل 30ـ4 ـ كوليس ساده.

پایین نقال��ه را با نر چوب مماس نم��وده، و زوایاي مذکور را 
مش��خص کنید و آنگاه با م��داد از روي نقطه ی صفر نقاله، به 

نقاط علامت گذاري شده خطا بکشید.

شكل 26ـ4

5ـ3ـ4ـ سوزن خط كش )درفش(

 درف��ش، ی��ك میله ی نوك تی��ز فولادي اس��ت که براي 
اندازه گ��ذاري و خط کش��ي م��ورد اس��تفاده ق��رار مي گیرد                  

)شکل 27�4(. 

شكل 27ـ4

دستورالعمل استفاده از سوزن خط کش

پ��س از آماده کردن یك درف��ش، یك خط کش و یك 
قطعه چوب، طبق دستورالعمل زیر عمل کنید:

ال��ف( به کم��ك درفش و خط کش، روي س��طح چوب 
را از لب��ه، 30 میلي متر علامت گذاري نمایید. براي مش��خص 
ش��دن محل علامت گذاري، مي توانید جای درفش را با مداد 

مشخص تر کنید )شکل 28�4(. 

شكل28ـ4

 توجه: هر یك از تقس��یمات، بیانگر یك درجه مي باشد. 
نقال��ه با جنس هاي فلزي، پلاس��تیکي و یا چوب��ي وجود دارد                        

)شکل 24�4(. 

شكل 24ـ4

دستورالعمل استفاده از نقاله

یك نقاله، یك گونیاي بازش��و، و ی��ك قطعه چوب تهیه 
کرده، مراحل کاری زیر را انجام دهید:

الف( بازوي عمودي گونیاي بازشو را به لبه ی پاییني نقاله 
بچسبانید )خط صفر(، آنگاه زاویه ی 60 درجه را تنظیم کرده 
و گونی��ا را محکم کنید. با ای��ن گونیا، روي چوب، خطي 60 

درجه بکشید )شکل 25�4(. 

شكل 25ـ4

ب( عمل بالا را، براي زوایاي 45 و 30 درجه تکرار کنید.

ج( به کمك نقاله و مطابق شکل 26�4، روي سطح چوب، 
زوایاي 45، 60 و 30 درجه ترسیم نمایید. براي این کار، لبه ی 



75 واحد کار چهارم: توانايي اندازه‌گيري، اندازه‌گذاري و خط‌كشي روي چوب

شكل31ـ4 ـ کولیس دیجیتالی.

همانطور كه در شكل نشان داده شده است، كوليس داراي 
کی فك ثابت كه خطک‌ش مدرج روی آن است و کی فك 
متحرك اس��ت که شامل ورنيه بوده و يك ضامن يا پيچِ به آن 

متصل است تا هنگام اندازه‌گيري، آنرا ثابت کند.

در رش��ته‌ی‌ صنايع چ��وب، از كوليس ب��راي اندازه‌گيري 
قطعاتي كه لازم اس��ت دقت زیادی داش��ته باشد مثل ساخت 
مدل، س��اختن قطعات خراطي، اندازه‌گيري ضخامت روكش 
يا صفحات فشرده‌ی چوبي استفاده مي‌شود. درجه‌بندي روي 
ورنيه‌ی كوليس، معرف دقت آن مي‌باش��د؛ به عنوان مثال در 

1 ميلي‌متر، فاصل��ه‌ی 9 ميلي‌متر روی 
10

يك كولي��س با دقت 
خطک‌ش، روي ورنيه به 10 قس��مت مساوي تقسيم شده است 
و ه��ر قس��مت آن، 0/1 ميلي‌متر كوچك‌تر از ميلي‌متر اس��ت 

)شكل 32ـ4(. 

شكل 32ـ4

ب( بعد از علامت‌گذاري کردن در يك فاصله‌ی معين در 
ابتدا و انتهاي يك قطعه چوب يا يك قطعه صفحه‌ی فشرده‌ی 
چوبي، به كمك خط‌كش و درفش، روي چوب، خطی طولي 

ترسيم كنيد )شكل 29ـ4(. 

شكل 29ـ4

6ـ3ـ4ـ كوليس

كوليس، يك وس��يله‌ی اندازه‌گيري دقيق اس��ت که براي 
اندازه‌گيري قطعات، قطر داخلي، قطر خارجي و عمق ش��يارها 
مورد استفاده قرار مي‌گيرد. كوليس‌ها در انواع ساده، ساعتي و 

 1
100

1 تا 
10

ديجيتالي وجود دارند و دقت اندازه‌گيري آنها از 
ميلي‌متر مي‌باشد )شكل‌هاي 30ـ4 و 31ـ4(. 

شكل 30ـ4 ـ کولیس ساده.
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شكل31ـ4 ـ كوليس ديجيتالی.

همانطور که در شکل نشان داده شده است، کولیس داراي 
یك فك ثابت که خط کش مدرج روی آن است و یك فك 
متحرك اس��ت که شامل ورنیه بوده و یك ضامن یا پیچِ به آن 

متصل است تا هنگام اندازه گیري، آنرا ثابت کند.

در رش��ته ی  صنایع چ��وب، از کولیس ب��راي اندازه گیري 
قطعاتي که لازم اس��ت دقت زیادی داش��ته باشد مثل ساخت 
مدل، س��اختن قطعات خراطي، اندازه گیري ضخامت روکش 
یا صفحات فشرده ی چوبي استفاده مي شود. درجه بندي روي 
ورنیه ی کولیس، معرف دقت آن مي باش��د؛ به عنوان مثال در 

1 میلي متر، فاصل��ه ی 9 میلي متر روی 
10

یك کولی��س با دقت 
خط کش، روي ورنیه به 10 قس��مت مساوي تقسیم شده است 
و ه��ر قس��مت آن، 0/1 میلي متر کوچك تر از میلي متر اس��ت 

)شکل 32�4(. 

شكل 32ـ4

ب( بعد از علامت گذاري کردن در یك فاصله ی معین در 
ابتدا و انتهاي یك قطعه چوب یا یك قطعه صفحه ی فشرده ی 
چوبي، به کمك خط کش و درفش، روي چوب، خطی طولي 

ترسیم کنید )شکل 29�4(. 

شكل 29ـ4

6ـ3ـ4ـ كوليس

کولیس، یك وس��یله ی اندازه گیري دقیق اس��ت که براي 
اندازه گیري قطعات، قطر داخلي، قطر خارجي و عمق ش��یارها 
مورد استفاده قرار مي گیرد. کولیس ها در انواع ساده، ساعتي و 

 1
100

1 تا 
10

دیجیتالي وجود دارند و دقت اندازه گیري آنها از 
میلي متر مي باشد )شکل هاي 30�4 و 31�4(. 

شكل 30ـ4 ـ كوليس ساده.

پایین نقال��ه را با نر چوب مماس نم��وده، و زوایاي مذکور را 
مش��خص کنید و آنگاه با م��داد از روي نقطه ی صفر نقاله، به 

نقاط علامت گذاري شده خطا بکشید.

شكل 26ـ4

5ـ3ـ4ـ سوزن خط كش )درفش(

 درف��ش، ی��ك میله ی نوك تی��ز فولادي اس��ت که براي 
اندازه گ��ذاري و خط کش��ي م��ورد اس��تفاده ق��رار مي گیرد                  

)شکل 27�4(. 

شكل 27ـ4

دستورالعمل استفاده از سوزن خط کش

پ��س از آماده کردن یك درف��ش، یك خط کش و یك 
قطعه چوب، طبق دستورالعمل زیر عمل کنید:

ال��ف( به کم��ك درفش و خط کش، روي س��طح چوب 
را از لب��ه، 30 میلي متر علامت گذاري نمایید. براي مش��خص 
ش��دن محل علامت گذاري، مي توانید جای درفش را با مداد 

مشخص تر کنید )شکل 28�4(. 

شكل28ـ4

 توجه: هر یك از تقس��یمات، بیانگر یك درجه مي باشد. 
نقال��ه با جنس هاي فلزي، پلاس��تیکي و یا چوب��ي وجود دارد                        

)شکل 24�4(. 

شكل 24ـ4

دستورالعمل استفاده از نقاله

یك نقاله، یك گونیاي بازش��و، و ی��ك قطعه چوب تهیه 
کرده، مراحل کاری زیر را انجام دهید:

الف( بازوي عمودي گونیاي بازشو را به لبه ی پاییني نقاله 
بچسبانید )خط صفر(، آنگاه زاویه ی 60 درجه را تنظیم کرده 
و گونی��ا را محکم کنید. با ای��ن گونیا، روي چوب، خطي 60 

درجه بکشید )شکل 25�4(. 

شكل 25ـ4

ب( عمل بالا را، براي زوایاي 45 و 30 درجه تکرار کنید.

ج( به کمك نقاله و مطابق شکل 26�4، روي سطح چوب، 
زوایاي 45، 60 و 30 درجه ترسیم نمایید. براي این کار، لبه ی 
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شکل 34ـ4

ب( مطابق ش��كل 35ـ4، عمق و عرض كُم كنده شده در 
يك قطعه چ��وب را اندازه‌گيري نمایيد. ب��راي اين منظور، با 
حرك��ت دادن فك متحرك كولي��س، دهانه‌ی دو فك را باز 
كنيد تا زبانه‌ی عمق‌س��نج، از انتهای ديگر كوليس بيرون آيد. 
زبان��ه‌ی مذكور را در كُ��م فرو ببريد، به ط��وري كه زبانه در 
انته��اي كُم قرار گي��رد؛ آنگاه انتهاي كولي��س را با لبه‌ی كُم 
مم��اس كنيد و پيچ )ضام��ن( را محكم نم��وده پس از خارج 

كردن كوليس از داخل كُم، اندازه‌ی تعيين شده را بخوانید.

شكل35ـ4

ج( براي تعيين عرض كُم، دو شاخك كوليس را در داخل 
كُم ق��رار دهيد و كوليس را باز کنید؛ ب��ه طوري كه دو لبه‌ی 
شاخك، به دو طرف ديواره‌ی كُم كاملًا بچسبد، آنگاه پيچ را 

محكم نموده و اندازه‌ی عرض را بخوانید )شكل 36ـ4(. 

دستورالعمل استفاده از كوليس
با اس��تفاده از کی كوليس معمولي ب��ا دقت 0/1 میلی‌متر، 
يك قطع��ه روكش، يك قطعه چ��وب داراي كُم، مطابق این 

دستورالعمل عمل کنید:

الف( مطابق شكل 33ـ4، ضخامت يك قطعه روكش را )در 
نقاط مختلف( اندازه‌گيري كنيد و تفاوت ضخامت‌ها را بررسي 

نمایيد.

شكل33ـ4

 توج�ه: بع��د از ق��رار گرفت��ن روكش در بي��ن فك‌هاي 
كوليس، براي خوان��دن ضخامت آن به درجات روي ورنيه و 
ف��ك ثابت كوليس نگاه كنيد. اگر صفر ورنيه، در مقابل يكي 
از تقس��يمات اصلي خط‌كش قرار داش��ت، اندازه، همان عدد 
صحيح مي‌باش��د و ديگر نيازي به خواندن ورنيه نیس��ت )عدد 
مقابل صفر ورنيه ضخامت روكش را نش��ان مي‌دهد(؛ اما اگر 
صفر ورنيه بين يكي از تقسيمات اصلي خط‌كش قرار گرفت، 
ابتدا تقس��يمات اصلي س��مت چپ صفر ورنيه را كه دقيقاً در 
مقابل يك��ي از تقس��يمات اصلي خط قرار گرفته، تش��خيص 
دهيد و تعداد خطوط س��مت چپ آنرا ش��مارش نمایيد و در 

1 ضرب كنيد؛ س��پس حاصل را به ع��دد صحيحی كه قبلًا 
10

خوانده‌اي��د اضافه كنيد تا ضخامت روكش دقيقاً معلوم ش��ود 
)شكل 34ـ4(. 
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شكل38ـ4

 نکته: امروزه وس��ايل اندازه‌گي��ري ديجيتالی وجود دارد 
كه داراي دقت بس��يار خوبی مي‌باش��ند. در شكل 39ـ4 کی 
كوليس ديجيتالي با دقت 0/01 ميلي‌متر نشان داده شده است.

شكل39ـ4

‌همانطور که گفته ش��د، ام��روزه ب��رای اندازه‌گیری‌های 
بسی��ار دقیق، از ابزارهای اندازه‌گیر دیجیتالی استفاده میک‌نند؛ 
در شک��ل 40ـ4، کی مکیرومت��ر معمولی و ک��ی مکیرومتر 
دیجیتالی با دقت بسی��ار بالا )دقت کی هزارم میلی‌متر( نش��ان 

داده شده است.

شكل36ـ4

7ـ3ـ4ـ پرگار

از پرگار، براي اندازه‌برداري يا كشيدن دايره و يا قوسی از 
دايره اس��تفاده مي‌شود؛ که داراي انواع مختلفي از قبيل پرگار 
س��اده، پرگار پاش��نه و پرگار كج مي‌باش��د. در شكل 37ـ4، 

نمونه‌هایي از این پرگارها نشان داده شده است.

شكل37ـ4

از پ��رگار س��اده، ب��راي كش��يدن دواي��ر و قوس‌ه��ای 
مختلف؛ از پرگار پاش��نه، براي اندازه‌ب��رداري و اندازه‌گيري 
و انتق��ال اندازه‌هاي داخلي قطع��ه كار؛ و از پرگار كج، براي 
اندازه‌برداري و انتقال اندازه‌هاي خارجي )مانند خراطي پايه‌ی 

ميز( استفاده مي‌شود. 

نوع ديگري از پرگارها، پرگار متحرك ميله‌اي اس��ت كه 
براي ترس��يم قوس‌ها يا دايره‌هاي ب��زرگ روي صفحاتی مثل 

نئوپان يا MDF از آن استفاده مي‌شود )شكل 38ـ4(. 
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شکل 40ـ4

8ـ3ـ4ـ شاقول

ب��راي كنترل عم��ودي قرار گرفتن قطعات ب��ه طور كاملًا 
دقي��ق، مي‌توان از ش��اقول اس��تفاده نمود كه معم��ولاً از يك 
قطعه‌‌ی فلزي اس��توانه‌اي يا مخروطي، چن��د متر نخ محکم، و 
يك قطعه‌ی چوبي يا فلزي تشیکل شده است. در این ابزار، نخ 
از وسط قطعه‌ی چوبی یا فلزی که تیکه گاه است عبور كرده و 

به استوانه‌ یا مخروط، گره زده شده است )شکل 41ـ4(.

شكل41ـ4

دستورالعمل استفاده از شاقول

س��ه قطعه چوب، چند عدد ميخ و کی شاقول آماده کنید، 
و مراحل کاری زیر را انجام دهید:

س��ه قطعه چوب را مانند ش��كل 42ـ4، با ميخ، به يكديگر 
متصل كنيد و عمود بودن قيدهاي بلند را نس��بت به قيد كوتاه 
افقي بررس��ي نمایید. براي اين كار، قطعه‌ی راهنماي شاقول را 

به بالاي قيد عمودي تكيه دهيد.

اگ��ر فاصل��ه‌ی پايين ش��اقول از قي��د، بيش��تر از بالاي آن 
باش��د، یعنی زاويه‌ی قيد عمودي نس��بت به قید افقي بيشتر از 
90 درجه اس��ت؛ حال باید شاقول را در وضعيت طرف مقابل 
آن ق��رار داده، قطعه‌ی راهنما را به قيد عمودي تكيه دهيد. در 
اینصورت، ش��اقول كاملًا به قيد برخورد مي‌كند؛ و اين مساله 
نشان مي‌دهد كه زاويه‌ی قيد عمودی نسبت به قيد افقي، كمتر 

از 90 درجه مي‌باشد.

شكل42ـ4

 زاويه‌ی قيدها نس��بت به هم، هنگام��ی عمود )90 درجه( 
خواهند بود، كه وقتي راهنماي ش��اقول را به بالاي قطعه تكيه 
مي‌دهيد، قس��مت پایین ش��اقول در ح��ال آزاد ـ مماس بر قيد 

باشد.
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و  اندازه‌گذاري  اندازه‌گيري،  اصول  4ـ4ـ 
خط‌كشي روي چوب

موفقي��ت در يك كار تولي��دي، اهميت زيادي داش��ته و 
ضامن اين موفقيت، رعايت مس��ایل مختلفی مانند صرفه‌جويي 
در مصرف مواد، س��رعت و دقت در توليد و استفاده از وسایل 
و ابزار مناسب و غيره مي‌باش��د. براي صرفه‌جويي در وسایل، 
خط‌كش��ي و طراحي صحيح قطع��ات روي كالاي صفحه‌اي 
مانند روكش، تخت��ه چندلايي، تخت��ه خرده‌چوب  و چوب، 

نقشی اساسي دارد.

دق��ت در اندازه‌گيري م��واد و ابراز خلاقي��ت در طراحي 
بهتري��ن تقس��يم‌بندي مواد، به‌طوریک‌ه بيش��ترين اس��تفاده‌ی 
توليدي را داشته باشد، ارزش هنري و صنعتي را نشان مي‌دهد.

با توجه به شک��ل 45ـ4، به راحتی می‌توان تش��خیص داد 
که خطک‌شی سمت چپ نادرست است، زیرا مقدار زیادی از 

مواد اولیه، دورریز خواهد داشت.

شكل45ـ4

1ـ4ـ4ـ آماده كردن قطعه كار

قبل از ش��روع خط‌كش��ي روي مواد، ابتدا با��ید با مقياس 
كوچك، اندازه‌ها را روي كاغذ، ترس��يم کرده، و هر قطعه را 
با اندازه‌ی مواد اولیه‌ی موجود، تطبيق داد تا مناس��ب‌ترين جا 
روي م��واد، انتخاب گردد. پس از این عمل، باید خط‌كش��ي 

اصلي شروع شود )شكل 46ـ4(. 

شكل46ـ4

9ـ3ـ4ـ تراز

از تراز، براي كنترل ك��ردن افقي یا عمودی بودن قطعات 
و يا كار س��اخته شده استفاده مي‌شود. شكل 43ـ4 کی تراز را 

نشان مي‌دهد.

شكل43ـ4

تراز، از يك بدنه‌ی فلزي يا پلاس��تيكي تش��كيل شده كه 
داراي دو یا س��ه کپس��ول کوچک حاوی ات��ر )آب( و کی 
حباب می‌باشد. این کپسول‌ها در جهات افقي و عمودي وحتي 

45 درجه روي بدنه سوار شده‌اند.

دستورالعمل استفاده از تراز

با کی تراز و يك قطعه چوب، عملیات زیر را انجام دهید:

مطاب��ق ش��كل 44ـ4 قطعه چوب را روي ميز يا هر س��طح 
ديگري قرار داده و به وس��يله‌ی تراز، افق��ي بودن آنرا كنترل 

نمایيد.

شكل44ـ4
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و  اندازه‌گذاري  اندازه‌گيري،  لوازم  3ـ4ـ4ـ 
خط‌كشي

ابزارهاي اندازه‌گيري و خط‌كشي، ابزارهاي دقيقي هستند 
كه باید ساليان دراز، دقت خود را حفظ كنند. بنابراین در موقع 
خريد، بايد توجه كرد كه كارخانه‌ی س��ازنده‌ی ابزار، س��ابقه 
خوبي در س��اخت ابزار با جنس عالي و دقت بالا داشته باشد. 
پس از خريد نیز، برای حفاظت و نگه‌داري ابزار، مس��ایل زير 

را رعايت كنيد:

ـ در پايان كار روزانه، باید ابزار را تميز کرد.

ـ در تمي��ز كردن ابزار، نباید از پارچه‌ی مرطوب اس��تفاده 
کرد؛ زيرا رطوبت، باعث زنگ‌زدگي ابزار مي‌شود.

ـ از ابزاره��اي اندازه‌گيري و خط‌كش��ي، براي ضربه زدن 
استفاده نشود؛ زيرا دقت خود را از دست مي‌دهند.

ـ باید س��عي کرد که ماهيانه يكبار، دقت كوليس با شابلونِ 
كنترل، اندازه‌گيري شود.

ـ از درف��ش، فقط براي خط‌كش��ي مواد ن��رم مانند چوب 
اس��تفاده شود )شكل 49ـ4(. سر درفش نباید به فلز سخت زده 

شود؛ زيرا خیلی زود كُند مي‌شود. 

شكل49ـ4

ـ با��ید مراقب بود که گونيا و كولي��س روي زمين نيفتند؛ 
زیرا دقت خود را از دست مي‌دهد.

در انتخاب ابزار خط‌كش��ي و نحوه‌ی اندازه‌گذاري، دقيق 
باش��يد تا اش��تباهي صورت نگرفته و بدين وس��يله بيشترين و 

بهترين بهره‌وري را از مواد داشته باشيد.

2ـ4ـ4ـ انتخاب و آماده كردن وسايل مربوطه

ابزارهاي اندازه‌گيري و خط‌كش��ي را حتماً كنترل كنيد 
كه دقت خود را از دست نداده باشند؛ مثلًا گونيا را طبق شكل 
47ـ4 به لبه‌ی صاف صفحه تكيه دهيد، يك خط بكش��يد و 
سپس دسته‌ی گونيا را برگردانيد و از همان نقطه، مجدداً يك 
خط عمود ترسيم كنيد. اگر گونيا سالم باشد، اين دو خط بر هم 
منطبق خواهد شد و زاويه‌ی آن با لبه‌ی صفحه 90 درجه خواهد 
بود و اگرس��الم نباشد )شكل 48ـ4(، گونيا بي‌دقت شده است.

شكل47ـ4

شكل48ـ4
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ـ ب��راي اندازه‌گيري قطعاتی كه دقت بالا��یی نياز ندارند، 
مانند اندازه‌گيري طول و عرض قطعه كار، از كوليس استفاده 

نشود.        

ـ سعي شود از كوليس، فقط در كارهاي كوچك، نازك 
و دقيق استفاده گردد.

ـ هنگام خط‌كشي و اندازه‌گذاري،‌ هرگز از مداد جوهري 
)رنگي( يا خودكار اس��تفاده نشود؛ زیرا در پاك كردن اثر آن 

از روي كار، مشکل ایجاد می‌شود.

ـ ب��راي جلوگي��ري از زنگ‌زدن ابزاره��اي اندزه‌گيري و 
خط‌كشي، باید آنها را با روغن چرب كرد.
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آزمون پاياني 4

1ـ  به شكل زیر نگاه كنيد. نام شش ابزار اندازه‌گيري و خط‌كشي را كه روي ميز كار مي‌بينيد، بنويسيد.

2ـ دقت گونياي 90 درجه را چگونه کنترل مي‌كنيد؟ به طور عملي نشان دهيد.

3ـ در شكل زیر، هنرجو با چه ابزاري خط‌كشي مي‌كند و خط کشیده شده، چند درجه است؟

4ـ وسايل متداول كنترل صافي سطح در كارهاي صنايع چوب را نام ببريد.

5ـ وسايل خط‌كشي در صنايع چوب را نام ببريد.

6ـ وسايل اندازه‌گيري و كاربرد آنرا در صنايع چوب شرح دهيد.
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7ـ به شكل زیر توجه كنيد. هنرجو مشغول انجام چه كاري است؟

8ـ چرا براي تمیز کردن وسايل خط‌كشي و اندازه‌گيري فلزي، نبايد آنها را مرطوب كرد؟

9ـ طول 1متر در تعريف مقدماتي چقدر است؟

1 محيط كره زمين
10000000

ب(  1 محيط كره زمين	
2000000

الف( 

1 محيط كره زمين
60000000

د(  1 محيط كره زمين	
40000000

ج( 

10ـ كدام گزينه صحيح است؟

mm m=2 210000 1 ب(  		 cm m=2 210 1 الف( 

dm m=2 2100 1 د(  	 cm m=2 21000 1 ج(   

11ـ خط‌كش فلزي يا بر راستي، چه كاربردي دارد؟

الف( خط‌كشي و كنترل صافي سطوح بزرگ.

ب( خط‌كشي زوايا و اندازه‌گيري طول.

ج( كنترل دوئيدگي كار و زواياي آن.

د( كنترل صافي سطوح و انتقال اندازه.

12ـ براي اندازه‌گيري عمق داخلي يك جعبه، بهتر است از كدام متر استفاده شود؟

الف( متر نواري پارچه‌اي	  ب( متر تاشو

ج( متر نواري فلزي	                                    د( هيچ‌كدام
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13ـ از كدام وسيله مي‌توان براي اندازه‌گيري، اندازه‌گذاري، خط‌كشي و كنترل صافي و زواياي سطوح كار استفاده كرد؟

		   ب( خط‌كش فلزي يا ستاّره الف( گونيا مركب

د( متر تاشو 		 ج( نقاله

14ـ قسمت خارجي نقاله به چند درجه تقسيم شده است؟

د( 270 درجه ج( 90 درجه	 ب( 180 درجه	 الف( 120 درجه	

15ـ براي اندازه‌گيري دقيق قطر داخلي، قطر خارجي و عمق قطعات، بهتر است از چه وسيله‌اي استفاده شود؟

د( ستاّره ج( كوليس	 ب( گونياي مركب	 الف( متر تاشو	

16ـ پرگار متحرك ميله‌اي، چه كاربردي دارد؟

ب( اندازه‌گيري و انتقال اندازه‌هاي داخلي الف( ترسيم قوس‌ها يا دايره‌هاي بزرگ	

د ( ترسيم قوس‌هاي دقيق با شعاع كم ج( انتقال اندازه‌هاي خارجي	

17ـ براي كنترل عمودي قرار گرفتن پايه‌هاي يك ميز، بهتر است از كدام وسيله استفاده شود؟

د( شاقول ج( گونيا	 ب( ‌خط‌كش	 الف( متر	
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توانايي برش‌كاري انواع چوب و 
صفحات چوبي به‌وسيله‌ی اره‌هاي دستي

واحد كار پنجم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار، قادر خواهد بود:

 ارّه‌هاي دستي و مشخصات آنها را توضيح دهد.

 موارد كاربرد ارّه‌هاي مختلف را توضيح دهد.

 با انتخاب ارّه‌ی مناسب، برش‌عرضي، قوس‌بري و زاويه‌بري را انجام دهد.

 قسمت‌هاي مختلف ارّه دستي را توضيح دهد.

 فرم دندانه‌هاي ارّه را معرفي كند.

 جنس تيغه ارّه را بشناسد.

 نكات ايمني هنگام برش را به‌كار گيرد.

 عمليات حفاظت و نگه‌داري از ارّه ‌دستي را انجام دهد.

 اصول برش قطعات چوبي را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

62430
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پيش آزمون 5

1ـ كاربرد ارّه چيست؟ چند نوع ارّه مي‌شناسيد؟

2ـ آيا نوع چوب در انتخاب ارّه موثر است؟ چگونه؟

3ـ علت تشكيل خاك ارّه، موقع برش چوب چيست؟

4ـ آیا به نظر شما، نيروي لازم براي برش چوب در راه الياف و عمود بر الياف متفاوت است؟ چرا؟

5ـ تر يا خشك بودن چوب، چه تأثيري در برش با ارّه دارد؟

6ـ آیا ارّه‌هاي دستي، قابل تعمير هستند يا خير؟



تکنولوژی فرآورده‌های چوبی90

ب( اره‌هاي دندانه رو به عقب: جهت دندانه‌ی اين اره‌ها، 
به سمت عقب )دس��ته اره( بوده و هنگام حركت اره به سمت 
خود، عمل برش انجام مي‌گيرد )شک��ل 3ـ5(. اين اره‌ها براي 

برش چوب‌هاي سخت عملكرد بهتري دارند. 

شكل 3ـ5ـ ارّه‌ی دندانه‌رو به عقب.

 البته این اره‌ها را، از نظر کاربردش��ان نیز می‌توان به انواع 
زیر تقسیم نمود:

1ـ1ـ5ـ اره كلافي

از قديمي‌ترين اره‌هاي دستي مورد استفاده در كارگاه‌هاي 
درودگري بوده كه امروزه متداول نيست، و با حضور اره‌هاي 
جدي��د با قابليت‌هاي بهتر، به ندرت از آنها اس��تفاده مي‌ش��ود                

)شكل 4ـ5(.

شكل 4ـ5ـ ارّه كلافي.

1ـ5ـ آشنايي با اره‌هاي دستي و انواع آن

براي برش چوب، با‌يد اره‌ی مناس��ب از نظ��ر نوع دندانه، 
مقدار چپ و راس��تي و كاربردهاي ويژه‌اي كه دارند انتخاب 
و به‌كار گرفته شوند. در شكل 1ـ5، چند نوع از اره‌هاي دستي 

نشان داده شده است.

شكل 1ـ5ـ چند نوع از ارّه‌هاي دستي.

در يك تقسيم‌بندي کلی، می‌توان اره‌ها را به‌دو گروه زير 
تقسيم‌بندي كرد:

ال�ف( اره‌هاي دندان�ه رو به جلو: در ا��ین اره‌ها، جهت 
دندانه‌ها به سمت جلو بوده و به همين دليل، وقتي اره به سمت 
جلو حركت مي‌كند عمل برش صورت مي‌گيرد )شکل 2ـ5(.

 توج��ه: هن��گام کار، وقت��ی اره به س��مت عقب کشی��ده 
می‌شود، هیچ برشی صورت نمی‌گیرد، بنابراین نيازي به اعمال 

فشار هم نيست.

شكل 2ـ5ـ ارّه‌هاي دندانه‌رو به جلو.
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شكل 7ـ5ـ تيغه ارّه دُم روباهي.

 از اره دُم روباه��ي، ب��راي بريدن قطع��ات بزرگ چوب، 
تخته خرده‌چوب، تخته چند‌لايي، وغيره در جهت راه الياف و 

خلاف راه الياف استفاده می‌شود )شكل 8ـ5(.

شكل 8ـ5ـ نحوه‌ی برش به‌وسيله ارّه‌ دُم روباهي.

3ـ1ـ5ـ اره پشت‌دار

اره پش��ت‌دار، در واقع يك نوع اره‌ی قطع كن می‌باش��د 
كه داراي يك تيغه‌ی نازك با دندانه‌هاي خيلي ظريف است. 
يك تس��مه‌ی فولادي نیز در پش��ت تيغه نصب شده كه از خم 
ش��دن تيغه به هنگام برش جلوگيري می‌كند. اين اره، از انواع 

اره‌هاي دندانه رو به جلو مي‌باشد )شكل9ـ5(.

اره كلافی، از قس��مت‌هاي مختلفي تش��كيل ش��ده كه در 
شكل 5ـ5 نشان داده شده است.

شكل 5ـ5ـ قسمت‌هاي مختلف ارّه كلافي.

2ـ1ـ5ـ اره دُم روباهي

از اره‌هاي دندانه رو به جلو مي‌باشد. تيغه‌ی اين اره، داراي 
پهناي زيادی بوده تا هن��گام برش، در قطعه كار گير نكرده و 

تاب برندارد )شكل6ـ5(.

شكل 6ـ5ـ ارّه دُم روباهي.

دُم روباه��ي، در ش��كل 7ـ5  اره  قس��مت‌هاي مختل��ف 
نشان داده ش��ده اس��ت. این اره، داراي يك دسته‌ی چوبي يا 
پلاس��تيكي با شک��ل‌های مختلف بوده و يك تيغه با ضخامت 
0/8 ت��ا 1 ميلي‌متر و به عرض 40 ت��ا 100 ميلي‌متر دارد كه هر 

چه به طرف دسته نزديك مي‌شود پهن‌تر مي‌گردد.
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ب( اره هاي دندانه رو به عقب: جهت دندانه ی این اره ها، 
به سمت عقب )دس��ته اره( بوده و هنگام حرکت اره به سمت 
خود، عمل برش انجام مي گیرد )ش��کل 3�5(. این اره ها براي 

برش چوب هاي سخت عملکرد بهتري دارند. 

شكل 3ـ5ـ ارّه ی دندانه رو به عقب.

 البته این اره ها را، از نظر کاربردش��ان نیز می توان به انواع 
زیر تقسیم نمود:

1ـ1ـ5ـ اره كلافي

از قدیمي ترین اره هاي دستي مورد استفاده در کارگاه هاي 
درودگري بوده که امروزه متداول نیست، و با حضور اره هاي 
جدی��د با قابلیت هاي بهتر، به ندرت از آنها اس��تفاده مي ش��ود                

)شکل 4�5(.

شكل 4ـ5ـ ارّه كلافي.

1ـ5ـ آشنایي با اره هاي دستي و انواع آن

براي برش چوب، با ید اره ی مناس��ب از نظ��ر نوع دندانه، 
مقدار چپ و راس��تي و کاربردهاي ویژه اي که دارند انتخاب 
و به کار گرفته شوند. در شکل 1�5، چند نوع از اره هاي دستي 

نشان داده شده است.

شكل 1ـ5ـ چند نوع از ارّه هاي دستي.

در یك تقسیم بندي کلی، می توان اره ها را به دو گروه زیر 
تقسیم بندي کرد:

الـف( اره هاي دندانـه رو به جلو: در ای��ن اره ها، جهت 
دندانه ها به سمت جلو بوده و به همین دلیل، وقتي اره به سمت 
جلو حرکت مي کند عمل برش صورت مي گیرد )شکل 2�5(.

 توج��ه: هن��گام کار، وقت��ی اره به س��مت عقب کش��یده 
می شود، هیچ برشی صورت نمی گیرد، بنابراین نیازي به اعمال 

فشار هم نیست.

شكل 2ـ5ـ ارّه هاي دندانه رو به جلو.

شكل 7ـ5ـ تيغه ارّه دُم روباهي.

 از اره دُم روباه��ي، ب��راي بریدن قطع��ات بزرگ چوب، 
تخته خرده چوب، تخته چند لایي، وغیره در جهت راه الیاف و 

خلاف راه الیاف استفاده می شود )شکل 8�5(.

شكل 8ـ5ـ نحوه ی برش به وسيله ارّه  دُم روباهي.

3ـ1ـ5ـ اره پشت دار

اره پش��ت دار، در واقع یك نوع اره ی قطع کن می باش��د 
که داراي یك تیغه ی نازك با دندانه هاي خیلي ظریف است. 
یك تس��مه ی فولادي نیز در پش��ت تیغه نصب شده که از خم 
ش��دن تیغه به هنگام برش جلوگیري می کند. این اره، از انواع 

اره هاي دندانه رو به جلو مي باشد )شکل9�5(.

اره کلافی، از قس��مت هاي مختلفي تش��کیل ش��ده که در 
شکل 5�5 نشان داده شده است.

شكل 5ـ5ـ قسمت هاي مختلف ارّه كلافي.

2ـ1ـ5ـ اره دُم روباهي

از اره هاي دندانه رو به جلو مي باشد. تیغه ی این اره، داراي 
پهناي زیادی بوده تا هن��گام برش، در قطعه کار گیر نکرده و 

تاب برندارد )شکل6�5(.

شكل 6ـ5ـ ارّه دُم روباهي.

دُم روباه��ي، در ش��کل 7�5  اره  قس��مت هاي مختل��ف 
نشان داده ش��ده اس��ت. این اره، داراي یك دسته ی چوبي یا 
پلاس��تیکي با ش��کل های مختلف بوده و یك تیغه با ضخامت 
0/8 ت��ا 1 میلي متر و به عرض 40 ت��ا 100 میلي متر دارد که هر 

چه به طرف دسته نزدیك مي شود پهن تر مي گردد.
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اين اره‌ه��ا، داراي تيغه‌هاي متغير بوده كه با پيچ خروس��كي، 
روي تسمه‌ی فولادي پشت‌اره بسته مي‌شود )شكل12ـ5(.

شكل 12ـ5ـ ارّه ظريف‌بُر متغير.

4ـ1ـ5ـ ارّه نوكي

از نظ��ر ف��رم، ش��بيه اره دم روباهي بوده ول��ي تيغه‌ی آن 
باريك‌ت��ر می‌باش��د و به‌راحت��ي در منحني‌ه��ا و قوس‌ه��اي 
كوچك چ��وب و صفح��ات چوبي، حركت ك��رده و برش 

مي‌دهد )شكل13ـ5(.

شكل13 ـ5ـ ارّه نوكي، با بزرگنمايي دندانه‌ها.

مورد اس��تفاده‌ی اره نوكي، برش سوراخ‌هاي جاي كليد، 
قوس‌برُي‌ها و برش‌هاي بسيار ظريف مي‌باشد )شكل14ـ5(.

شكل 14ـ5

شكل 9ـ5ـ ارّه پشت‌دار، با بزرگنمايي دندانه‌ها.

از اره پشت‌دار، براي برش‌هاي ظريف و دقيق، و عمدتاً در 
برش انواع اتصالات استفاده مي‌شود )شكل 10ـ5(.

شكل 10ـ5ـ استفاده از ارّه پشت‌دار در ساخت اتصالات.

اره ظريف‌برُ پشت‌دار را مي‌توان به عنوان اره فارسي‌برُ در 
برش زواياي مختلف نيز به‌كار برد )شكل11ـ5(.

شكل 11ـ5ـ استفاده از ارّه پشت‌دار به عنوان ارّه فارسي‌بُر.

نوع ديگري از اره‌های پش��ت‌دار ب��ا دندانه‌های ظريف‌تر 
وجود دارند كه ب��راي برش‌هاي خيلي ظريف به‌كار مي‌روند. 
اين اره‌ها، داراي عرض و ضخامت كمتري هس��تند. برخي از 
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اگر دس��تگاه اره فارسي‌برُ در دس��ترس نباشد، به‌وسيله‌ی 
قطعات چوبي يا پلاستيكي، می‌توان شابلنی مطابق شكل17ـ5، 
تهيه و برش‌های لازم را با زواياي مختلف روي آن ايجاد نمود. 

شكل 18ـ5، نحوه‌ی برش تحت زاویه‌ با اره ‌ظريف‌برُ و به 
كمك دستگاه فارسی‌برُ دستی را نشان مي‌دهد.

شكل 17ـ5

شكل 18ـ5ـ نحوه‌ی برش با استفاده از ارّه فارسي‌بُر دست 

ساخت.

6ـ1ـ5ـ ارّه مويي

اره مويي، در فرم‌ها و اندازه‌هاي مختلفي س��اخته مي‌شود 
��که هر كدام كاربرد خاصي دارند. جهت دندانه‌هاي اره، باید 
رو به پايين يا به س��مت دسته باشد؛ البته بعضي از تيغه‌ها جهت 

خاصي براي دندانه‌ی اره ندارند مانند اره پا‌ملخي.

كمان اره، به‌صورت منحني )Uش��كل( بوده و هر چه اين 
كمان بلندتر باش��د، وسعت عملكرد آن )چرخش( بيشتر است 

)شكل19ـ5(.

5ـ1ـ5ـ اره فارسي‌برُ روميزي )اره دستگاه(

يك اره ظريف‌برُ اس��ت كه روي بازوي ميله‌اي متحرك 
نصب ش��ده و با قابلي��ت چرخش در زواي��اي مختلف، براي 
برش‌ه��اي تخت زاويه به‌كار گرفته مي‌ش��ود؛ و چون بيش��تر 
برش‌ه��اي 45ْ )فارس��ي( در صناي��ع چوب رايج اس��ت، اين 

دستگاه به‌ نام اره‌ فارسي‌برُ معروف شده است.

قسمت‌هاي مختلف این دستگاه، در شكل15ـ5 نشان داده 
شده است.

بازو و ميله‌هاي اره فارسي‌برُ، نسبت به صفحه‌ی زير دستگاه 
در جهت افقي تغيير زاويه مي‌دهند. اين عمل، به‌وسيله‌ی اهرم 
يا دكمه‌اي كه در زير صفحه‌ی اره نصب شده انجام مي‌گيرد.

شكل 15ـ5ـ قسمت‌هاي مختلف ارّه فارسي‌بُر.

اهرم تنظيم دستگاه، تيغه اره را روي زواياي مختلف تنظيم 
نموده و امكان برش چوب در زواياي مختلف را ايجاد مي‌كند 

)شكل 16ـ5(.

ش��كل 16ـ5ـ ان��دازه‌ی زواي��اي لازم، براي س��اخت كاره��اي زاويه‌اي 

به‌وسيله‌ی ارّه فارسي‌بُر.
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حالت، بدیهی است تيغه‌ی اره در كارگير نمي‌كند.

شكل 21ـ5ـ ارّه راسته‌بُر.

شكل 22ـ5ـ تيغه با مقطع كونكي، مربوط به ارّه‌ی راسته‌بُر.

8ـ1ـ5ـ ارّه گرات

تيغه اره، داخل دس��ته ثابت شده و داراي عمق مشخص و 
ثابتي اس��ت كه بيش از آن، عمق برش انج��ام نمي‌گيرد. اين 
راه، براي ايجاد ش��يار در طول قطعات مي‌باش��د. شكل 23ـ5، 

اره گرات و شیار ایجاد شده توسط این اره را نشان می‌دهد.

شكل 19ـ5ـ كمان ارّه مويي.

تيغه‌ی اره ‌مويي، که با ش��ماره‌ و فرم‌هاي مختلف موجود 
بوده و هر كدام كاربرد خاصي دارند، توس��ط پيچ خروسكي 

در دو سر كمان متصل و محكم مي‌شود.

نح��وه‌ی قرار گرفتن تيغه اره، بين بدنه‌ی اره و مهره‌ی پيچ 
خروسكي، در شكل 20ـ5 نشان داده شده است.

شكل 20ـ5

7ـ1ـ5ـ اره شكاف‌زن يا اره راسته برُ

اين اره، مناس��ب‌ترين نوع اره ب��راي برش‌هاي عادي و در 
جهت موازي با الياف چوب است )شكل 21ـ5(.

دندانه‌هاي این اره، به ش��كل كونيك بوده و مطابق  شكل 
22ـ5، فرم مقطع كونيك، موجب كاهش س��طح تماس تیغه با 
چوب ش��ده و عمل برش س��ريع‌تر انجام مي‌گيرد؛ که در این 
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دندانه‌ه��اي ظريف و كارد مانندي دارند كه در دو رديف 
چپ و راس��ت ش��ده و به‌راحتی عمل برش عرض��ي را انجام 
مي‌دهند. در ش��كل 26ـ5، اثر تيغه‌ی اره قطع كن روي چوب 

نشان داده شده است.

شكل26ـ5

10ـ1ـ5ـ  ارّه‌ی روكش‌‌برُي

تيغه در این اره، به‌شكل بيضي ناقص است كه در پهلوي آن، 
دندانه‌هاي خيلي ظريف به‌ش��كل مثلث متساوي‌الاضلاع قرار 
داشته و از دو طرف، عمل برش را انجام مي‌دهند )شكل 27ـ5(.

شكل27ـ5

شكل23ـ5

نوع ديگري از اره گرات وج��ود دارد كه تيغه‌ی آن قابل 
تنظيم بوده و توس��ط پيچ تعبیه شده روی دسته‌ی آن، مي‌توان 
تيغه را تنظيم نمود. در ش��كل 24ـ5 اره گرات س��اده )الف( و 

اره گرات قابل تنظيم)ب( نشان داده شده است.

شكل24ـ5

9ـ1ـ5ـ اره قطع كن

مناس��ب‌ترين نوع اره براي برش‌ه��اي عرضي یا برش‌هاي 
عمود بر الياف، اره‌های قطعک‌ن می‌باشند )شکل 25ـ5(.

شكل25ـ5
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2ـ2ـ5ـ تيغه اره

تيغه اره بر حس��ب نوع اره، از نظ��ر اندازه )طول، عرض و 
ضخامت( و فرم زواياي دندانه متفاوت مي‌باشد. جنس تيغه اره از 
فولاد فنري است و قابليت انعطاف خوبي نیز دارد )شكل 30ـ5(.

شكل30ـ5

3ـ2ـ5ـ دندانه‌ها و زواياي دندانه

دندانه‌هاي اره و زواياي آن، متناس��ب با نوع اره و كاربرد 
آن متفاوت اس��ت. به طور كلي، در تمامي دندانه‌هاي اره، سه 

نوع زاويه‌ی مشخص وجود دارد:

الف( زاويه‌ی α يا زاويه‌ی آزاد،

ب( زاويه‌ی β  يا زاويه‌ی دندانه، و

ج(زاويه‌ی γ  يا زاويه‌ی حمله يا زاويه‌ی پيشبردكار.

در شكل 31ـ5، زواياي دندانه اره نشان داده شده است.

.γ و β و α شكل 31ـ5ـ نحوه‌ی قرار گرفتن زواياي

اي��ن اره، براي بري��دن روكش‌هاي چوبي ت��ا ضخامت 2 
ميلي‌متري به‌كار برده مي‌شود )شكل28ـ5(. امروزه افراد حرفه‌اي، 
ب��راي برش و درز ك��ردن روكش، از كاتر اس��تفاده مي‌كنند.

شكل28ـ5

2ـ5ـ قسمت‌هاي مختلف اره دستي

ارهّ‌ه��ا به طور کلی، با اندک تفاوتی نس��بت به هم، دارای 
اجزا مشابهی به قرار زیر هستند.

1ـ2ـ5ـ دسته

دسته‌ی اره، از چوب يا پلاستيك ساخته می‌شود تا راحتي 
لازم براي عمل برش را فراهم آورد. چوب‌هاي مناس��ب براي 
ساخت دسته اره باید محكم، ريز بافت و بدون گره مانند ممرز 
و گلابي ‌باش��ند. دس��ته‌ها، توس��ط پيچ يا ميخ پرچ به تيغه اره 

متصل مي‌شوند )شكل 29ـ5(.

شكل29ـ5
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شكل 34ـ5ـ زاويه‌ی برش، كمتر از 90 درجه.

3ـ5ـ آشنايي با جنس اره و شكل و فرم آنها

تيغ��ه اره، از ف��ولاد فن��ري آبدي��ده اس��ت ك��ه قابلي��ت 
انعطاف‌پذي��ري خوبي دارد. ش��كل و فرم دندانه‌ه��اي اره، با 
توج��ه به كاربرد هر اره، متفاوت بوده و به طور كلي، مي‌توان 

در سه گروه مشخص طبقه‌بندي‌شان نمود.

الف( دندانه‌‌هاي تيز و كشيده )شكل35ـ5(.

شكل35ـ5

ب( دندانه‌‌ه��اي مثلثي یا مثلث متس��اوي‌الاضلاع )ش��كل 
36ـ5(.

شكل36ـ5

ج( دندانه‌‌هاي گروهي ك��ه در واقع تركيبي از دندانه‌هاي 
تيز و كشيده شده، و دندانه‌هاي مثلثي است. اين نوع دندانه‌ها، 
در اره‌ه��اي تنه‌ب��ر و اره موي��ي )پ��ا‌ ملخ��ي( ديده مي‌ش��ود.

)شکل5-37(.

 α + β + γ = 90 با توجه به شكل: مجموع زواياي

زاويه‌ی برش، كه با علامت δ )دلتا( نش��ان داده مي‌ش��ود، 
تأثير قابل توجهي در عمليات برش‌كاري دارد. زاويه‌ی برش، 

مجموع زاويه‌ی آزاد و زاويه دندانه است:
δ = α + β

تأثير زاويه‌ی برش را در سه حالت زير در نظر بگيريد:

δ = 90 :الف( اگر زاويه‌ی برش، قائمه باشد یعنی

در اين حالت، قدرت برش، س��رعت برش و كيفيت سطح 
برش يا صافي سطح، در حالت متوسط قرار دارد )شكل32ـ5(.

شكل 32ـ5ـ زاويه‌ی برش δ مساوي 90 درجه.

ب( اگر زاويه‌ی برش، بيش از 90 درجه باش��د یعنی:  90ْ 
 δ>

در اين حالت، قدرت برش و س��رعت برش كاهش يافته، 
ولي صافي سطح كار افزايش مي‌يابد )شكل 33ـ5(.

شكل 33ـ5ـ زاويه‌ی برش δ بيشتر از 90 درجه.

 δ<90 :ج( اگر زاويه‌ی برش، كمتر از 90 درجه باشد یعنی
در اي��ن حالت، قدرت م��ورد نياز براي ب��رش افزايش يافته و 
س��رعت برش زياد مي‌ش��ود، ولي كيفيت و صافي سطح كار 

كاهش مي‌يابد )شكل 34ـ5(.
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3ـ باید از محكم بودن قطعه‌كار در گيره مطمئن شد، زیرا 
اگر قطعه شُ��ل باشد، در حين برش، از داخل گيره جدا شده و 
اره با برخورد با ميزكار و گيره‌ی‌ كار آس��يب دیده و احتمال 

برخورد به خودتان هم وجود دارد.

4ـ پ��س از پايان كار با اره‌ی كماني، با��ید تيغه‌ی آنرا باز 
كرد تا در اثر تحت فشار قرار داشتن بين دو بازو، کشیده نشده 

و احتمالاً پاره نشود.

5ـ پس از پايان كار روزانه، باید اره را با پارچه‌ی آغشته به 
نفت يا روغن)يا مخلوطي از هر دو (تميز كرد.

6ـ پ��س از پاي��ان كار، باید اره‌هاي دس��تي را به ش��كلي 
نگه‌داري نمود، که آسيب نبينند )شكل 40ـ5(.

شكل 40ـ5ـ نحوه‌ی نگه‌داري ارّه‌هاي دستي.

با اره‌های دس��تی، می‌توان برش‌های اصلی را به قرار زیر، 
روی چوب ایجاد نمود:

اره‌هاي  با  برش‌كاري  روش‌هاي  شناسايي  5ـ5ـ 
دستي

برای برشک‌اری با انواع مختلف ارّه‌ها، باید شرایط مطلوب 
و نحوه‌ی صحیح را به کار بست.

1ـ5ـ5ـ برش طولي

شكل37ـ5

4ـ5ـ اصول حفاظت و ايمني در حين برش‌كاري

رعاي��ت اص��ول حفاظتي و ايمن��ي، ضم��ن جلوگيري از 
صدم��ات احتمالي به خ��ود و ديگران، از آس��يب ديدن قطعه 
چوب نيز پيش��گيري ك��رده و كيفيت مطل��وب نهايي كار را 

تضمين مي‌كند.

1ـ از محك��م بودن تيغ��ه اره داخل دس��ته‌ی اره، اطمينان 
حاصل كنيد. در صورت شُ��ل بودن، اگر تيغه با پيچ بسته شده 
است بايد پيچ را محكم کرد و اگر پرچ شده است، با ضربه‌ی 
چكش روي مي��خ پرچ، می‌توان آنرا محكم كرد. در ش��كل 

38ـ5، محل اتصال تيغه به دسته‌ی اره نشان داده شده است.

شكل 38ـ5ـ محكم بودن تيغه ارّه در داخل دسته.

2ـ هن��گام جابجايي و حركت، باید اره را به س��مت پایين 
گرف��ت تا از برخ��ورد احتمالي با اش��خاص يا اش��ياء اطراف 

جلوگيري گردد )شكل 39ـ5(.

شكل 39ـ5ـ نحوه‌ی حمل ارّه دستي.
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میلی‌مت��ر   200 ط��ول   ت��ا  را  خط‌كش��ي  د( 
 10 فاصل��ه‌ی  ب��ه  را   داخل��ي  خط��وط  نم��وده  ترسی��م 
)ش��كل‌های كني��د  خط‌كش��ي  کیدیگ��ر  از    میلی‌مت��ر 

43ـ5 و 44ـ5(.

شكل 43ـ5ـ دو لبه‌ی کار را 15 و خطوط داخلی را با 10 میلی‌متر فاصله 
نسبت به هم خط کشی کنید.

شكل 44ـ5ـ انتقال خطوط به مقطع قطعه كار )کله‌ی چوب( 

به‌وسیله‌ی گونيا.

هـ( قطعه كار را طوری داخل گيره محكم كنيد، كه ارتفاع 
زيادي نداش��ته باش��د؛ زیرا هنگام برش، قطعه کار می‌لرزد و 
ممکن اس��ت بشک��ند. در واقع، در مرحل��ه‌ی اول برش، قطعه 
کار را ح��دود 120 میلی‌متر بالاتر از گيره قرار دهيد و پس از 
برش و نزديك ش��دن اره به فك‌گيره، آنرا كمي بالاتر ببندید 

)شكل 45ـ5(.

برش طولي، برش��ی در راس��تاي الياف چوب است که به 
نيروي برشي كمتري نياز داشته و سطح برشی صاف‌تر از برش 

عرضي دارد. براي تمرين، مطابق دستوالعمل زير عمل كنيد.

دستورالعمل برش طولي

ابزار و وس��ايل مورد نياز، عبارتند از: اره دُم روباهي يا اره 
معمولي، گونيا، خط‌كش تي��ره‌دار، مداد، قطعه‌كار)چوب( به 

ابعاد 15 × 120 × 300 میلی‌متر.

الف( تخته چوب مورد نظر را تهيه كنيد.

ب( به كمك خط‌ك��ش‌ تيره‌دار، از هر طرف 15 میلی‌متر 
مطابق شكل 41ـ5 خط‌كشي كنيد.

شكل 41ـ5ـ خطك‌شي با خطك‌ش تيره‌دار.

ج( با مداد، محل خط‌كش��ي شده توسط سوزن خط‌كش‌ 
تيره‌دار را پر رنگ كنيد )شكل 42ـ5(.

شكل 42ـ5ـ پررنگ كردن خطوط با مداد.
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شكل 47ـ5ـ انجام برش با ارّه‌ی دُم روباهي.

2ـ5ـ5ـ برش عرضي

برش عرضي، در جهت عمود بر الياف بوده و نيروي برشي 
اره بايد براي پاره كردن الياف و قطع كردن آنها كافي باش��د؛ 
بنابراین در این برش، نيروي بيش��تري نسبت به برش طولي نیاز 
می‌باش��د. با دس��تورالعمل زير، اقدام به برش عرضي نموده و 

اقدامات لازم را انجام دهيد.

دستوالعمل برش عرضي 

اب��زار و تجهيزات لازم ب��رای این ب��رش، اره دُم‌روباهي، 
گونيا، مداد و گيره می‌باشد.

ال��ف( قطعه چوب دلخ��واه براي تمرين ب��رش عرضي را 
انتخاب نمایید.

ب( با اس��تفاده از گونيا، قطعه‌كار را به پنج قسمت مساوي 
تقسيم كنيد )شكل 48ـ5(.

شكل 48ـ5ـ خطك‌شي قطعه كار به‌وسيله‌ی گونيا و مداد.

شكل 45ـ5ـ بستن قطعه كار به گيره.

و( به كمك انگشت شست، اره را روي خط برش هدايت 
كنيد؛ به‌طوري‌كه ناخن انگش��ت عقب‌تر ق��رار گيرد و با خم 
كردن انگش��ت شس��ت، پش��ت انگش��ت را به بدنه‌ی تيغه اره 
مم��اس نمایيد. ب��ا چند مرحله حركت آرام تيغ��ه، اثر تيغه اره 
روي خط بجا مانده و مي‌توانيد انگش��ت شس��ت را برداشته و 

برش را انجام دهيد         )شكل 46ـ5(.

شكل 46ـ5ـ هدايت ارّه با انگشت شست روي خط.

ز( حركت اره را آرام و يكنواخت انجام دهيد تا قطعه كار 
نشكند )شكل 47ـ5(.
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شكل 47ـ5ـ انجام برش با ارّه ی دُم روباهي.

2ـ5ـ5ـ برش عرضي

برش عرضي، در جهت عمود بر الیاف بوده و نیروي برشي 
اره باید براي پاره کردن الیاف و قطع کردن آنها کافي باش��د؛ 
بنابراین در این برش، نیروي بیش��تري نسبت به برش طولي نیاز 
می باش��د. با دس��تورالعمل زیر، اقدام به برش عرضي نموده و 

اقدامات لازم را انجام دهید.

دستوالعمل برش عرضي 

اب��زار و تجهیزات لازم ب��رای این ب��رش، اره دُم روباهي، 
گونیا، مداد و گیره می باشد.

ال��ف( قطعه چوب دلخ��واه براي تمرین ب��رش عرضي را 
انتخاب نمایید.

ب( با اس��تفاده از گونیا، قطعه کار را به پنج قسمت مساوي 
تقسیم کنید )شکل 48�5(.

شكل 48ـ5ـ خط كشي قطعه كار به وسيله ی گونيا و مداد.

شكل 45ـ5ـ بستن قطعه كار به گيره.

و( به کمك انگشت شست، اره را روي خط برش هدایت 
کنید؛ به طوري که ناخن انگش��ت عقب تر ق��رار گیرد و با خم 
کردن انگش��ت شس��ت، پش��ت انگش��ت را به بدنه ی تیغه اره 
مم��اس نمایید. ب��ا چند مرحله حرکت آرام تیغ��ه، اثر تیغه اره 
روي خط بجا مانده و مي توانید انگش��ت شس��ت را برداشته و 

برش را انجام دهید         )شکل 46�5(.

شكل 46ـ5ـ هدايت ارّه با انگشت شست روي خط.

ز( حرکت اره را آرام و یکنواخت انجام دهید تا قطعه کار 
نشکند )شکل 47�5(.

 توجـه: خوراك اره را در قسمت خارجي اندازه ی اصلي 
قرار دهی��د؛ یعني بیرون از خط کش��ي باید بریده ش��ود؛ زیرا 
اندازه ی قطع��ه ی برش خورده، به ان��دازه ی خوراك اره کم 

خواهد شد )شکل 52�5(.

شكل 52ـ5ـ نحوه ی برش قسمت اصلي.

و( براي صحت عم��ود قرار گرفتن اره روي قطعه کار، از 
گونیا استفاده کنید )شکل 53�5(.

شكل 53ـ5ـ استفاده از گونيا هنگام برش كاري.

3ـ5ـ5ـ  برش زبانه، با اره ظريف برُ پشت دار

ب��رای برش زبانه، ک��ه مجموع دو ب��رش طولی و عرضی 
اس��ت، پس از تهیه ی اب��زار و تجهیزاتی مانند: اره پش��ت دار، 
گونیا، خط کش تیره دار، مداد، و قطعه کار به ابعاد 30×50×200 

میلی متر، به شیوه ی زیر عمل کنید:

ج( خطوط را به سطوح کناري انتقال داده، هر چهار سطح 
را خط کشي کنید )شکل 49�5(.

شكل 49ـ5ـ خطوط را دور كنيد.

د( قطعه کار را داخل گیره، محکم کنید.

ه�( با هدایت انگشت شست، اره را روي قطعه کار هدایت 
کنید )شکل 50�5(.

شكل 50ـ5ـ هدايت ارّه به كمک انگشت شست.

 نکته: قس��مت برش خورده را خارج از گیره قرار دهید و 
در انتهای برش، آنرا با دست بگیرید تا قطعه کار نیفتد و لاشه 

نشود )شکل 51�5(.

شــكل 51ـ5ـ ادامه دادن برش تا پايان و گرفتن قســمت اضافي با 
دست.
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 توج�ه: خوراك اره را در قسمت خارجي اندازه‌ی اصلي 
قرار دهی��د؛ يعني بيرون از خط‌كش��ي بايد بريده ش��ود؛ زیرا 
اندازه‌ی قطع��ه‌ی برش خورده، به ان��دازه‌ی خوراك اره كم 

خواهد شد )شكل 52ـ5(.

شكل 52ـ5ـ نحوه‌ی برش قسمت اصلي.

و( براي صحت عم��ود قرار گرفتن اره روي قطعه كار، از 
گونيا استفاده كنيد )شكل 53ـ5(.

شكل 53ـ5ـ استفاده از گونيا هنگام برش‌كاري.

3ـ5ـ5ـ  برش زبانه، با اره ظريف‌برُ پشت‌دار

ب��رای برش زبانه، ک��ه مجموع دو ب��رش طولی و عرضی 
اس��ت، پس از تهیه‌ی اب��زار و تجهیزاتی مانند: اره پش��ت‌دار، 
گونيا، خط‌كش‌تيره‌دار، مداد، و قطعه‌كار به ابعاد 30×50×200 

میلی‌متر، به شیوه‌ی زیر عمل کنید:

ج( خطوط را به سطوح كناري انتقال داده، هر چهار سطح 
را خط‌كشي كنيد )شكل 49ـ5(.

شكل 49ـ5ـ خطوط را دور کنید.

د( قطعه‌كار را داخل گيره، محكم كنيد.

هـ( با هدايت انگشت شست، اره را روي قطعه كار هدايت 
كنيد )شكل 50ـ5(.

شكل 50ـ5ـ هدايت ارّه به كمك انگشت شست.

 نكته: قس��مت برش خورده را خارج از گيره قرار دهيد و 
در انتهای برش، آنرا با دست بگيريد تا قطعه كار نيفتد و لاشه 

نشود )شكل 51ـ5(.

ش��كل 51ـ5ـ ادامه دادن برش تا پايان و گرفتن قس��مت اضافي با 
دست.
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ج( پس از برش طولي، قطعه چوب را به پهلو قرار داده و برش 
عرضي را انجام دهيد تا كناره‌هاي زبانه قطع شود )شكل 56ـ5(.

توجه: به این عمل، برَ انداختن می‌گویند.

شكل 56ـ5ـ بريدن قسمت‌هاي اضافي )بَر انداختن زبانه(.

4ـ5ـ5ـ گردبرُي

گردبرُی، عملی اس��ت که با هر نوع ارّه‌ای انجام نمی‌شود؛ 
ب��رای این برش، بای��د از ارّه‌ی مخصوص ای��ن کار، یعنی ارّه‌ 
نوکی اس��تفاده کرد. بنابراین پس از تهی��ه‌ی ابزار و تجهيزاتی 
مانن��د: اره نوك��ي، ميزكار و گي��ره، پرگار، دريل دس��تي،  و 

قطعه‌كار، طبق دستورالعمل زیر، برشک‌اری را انجام دهید:
دستورالعمل گردبرُی

الف( قطعه چوب مورد نظر را انتخاب كنيد.

ب( با پرگار يا ش��ابلن دايره، دايره‌اي روي قطعه کار رسم 
كنيد )شكل 57ـ5(.

شكل 57ـ5ـ ايجاد دايره به‌وسيله‌ی پرگار.

الف( ابتدا قطعه كار را بر اساس اصول، خط‌كشي کنید.

 توج�ه: براي س��اخت زبانه، ضخامت زبانه بايد 
ضخام��ت چوب بوده و ارتفاع آنرا به اندازه‌ی عرض چوب 

در نظر بگيريد )شكل 54ـ5(.

شكل 54ـ5ـ خط‌كشي با استفاده از خط‌كش تيره‌دار.

ب( قطع��ه كار را به گيره‌ی ميزكار ببنديد و مانند ش��كل 
55ـ5، برش بزنید.

 نكت�ه: محل قرارگيري اره را بيرون از خط قرار دهيد تا 
خوراك اره، از قسمت بيرون برداشته شود.

شكل 55ـ5ـ حالت افقي ارّه در پايان برش.
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شكل 60ـ5ـ قطعه كار برش خورده.

 نکت�ه: ب��ا اس��تفاده از اره نوك��ي، مي‌تواني��د برش‌هاي 
چهارگوش نیز در صفحات چوبي ایجاد کنید )شکل 61ـ5(.

شكل 61ـ5

5ـ5ـ5ـ برش تحت زاويه‌ی 45 درجه

برش‌های م��ورب و به‌خصوص تح��ت زاویه‌ی 45 درجه 
را، ب��ا اره‌ه��ای دم روباهی، ظریف‌برُ پش��ت دار و... و البته به 
کمک گونیا می‌توان ایجاد کرد؛ اما این برش، به‌وس��یله‌ی ارّه‌ 
فارسی‌برُ، دقت بسیار بالایی خواهد داشت. براي همین منظور، 
پس از تهیه‌ی ابزار و لوازمی مثل، اره فارس��ي‌برُ، پيچ‌دس��تي،  
گوني��اي 45 درج��ه، و قطع��ه کاری ب��ه ابع��اد 20×35×200 

میلی‌متر، اقدام به برشک‌اری نمایید.

ج( قطعه‌كار را روي ميز‌كار محكم كرده و با دريل و مته، 
سوراخي 10 ميلي‌متري روي قطعه‌كار بزنید )شكل 58ـ5(.

شكل 58ـ5ـ ايجاد سوراخ در قسمت داخلي قطعه كار.

 توجه: برای جلوگیری از سوراخ شدن میزکار، زیر قطعه، 
یک تکه چوب زائد )کمکی( قرار دهید.

د( قطعه كار را به گيره‌ی ميزكار محكم کرده و به كمك 
اره نوكي، عمل برش را انجام دهيد )شكل 59ـ5(.

شكل 59ـ5ـ نحوه‌ی ايجاد سوراخ به‌وسيله‌ی ارّه نوكي.

 توجه: مراقب باشیدكه اره بيش از حد داخل شيار قرار 
نگيرد؛ زیرا قس��مت نوك اره، ب��رش راحت‌تري را ممكن 
مي‌سازد و اگر طولي بيش��تري درگير برش باشد، در داخل 
چوب گير مي‌كند. در ش��كل 60ـ5، قطعه كار برش خورده 

نشان داده شده است.
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شكل 64ـ5ـ ايجاد برش 45 درجه به‌وسيله‌ی ارّه فارسي‌بُر.

د( پس از انجام برش، صحت زاويۀ 45 درجه را، به‌وسیله‌ی 
گونیا بررسي كنید )شکل 65ـ5(.

شكل 65ـ5ـ کنترل گونيايي بودن قطعه كار.

هـ( با مونتاژ چهار قطعه‌ی برش داده ش��ده، مي‌توانيد یک 
قاب بسازيد )شکل 66ـ5(.

شكل 66ـ5

دستورالعمل برش 45 درجه

الف( اره فارسي‌برُ را روي ميزكار مستقر نموده با پيچ‌دستي 
محكم كنيد )شكل 62ـ5(.

شكل 62ـ5ـ استقرار ارّه فارسي روي ميز كار.

ب( اه��رم تنظيم اره را روي زاوي��ه‌ی 45 درجه قرار دهيد 
)شكل 63ـ5(.

شكل 63ـ5ـ قرار دادن ارّه روي زاويه‌ی موردنظر به كمك اهرم تنظيم.

ج( قطعه كار را روي صفحه‌ی دستگاه قرار داده و با دست 
چپ، قطعه كار را به گونيا بچس��بانید و با دس��ت راست عمل 

برش را انجام دهيد )شكل 64ـ5(.
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آزمون پاياني 5

1ـ شكل زیر كدام اره را نشان مي‌دهد؟

د( اره پشت‌دار ج( اره دُم‌روباهي	 ب( اره نوكي 	 الف( اره فارسي‌برُ	

2ـ هر چه كمان اره مويي بزرگ‌تر باشد...

ب( برش سريع‌تر مي‌شود. الف( برش كُندتر مي‌شود.	

د( دامنه‌ی برش محدود مي‌شود. ج( دامنه‌ی برش وسيع‌تر مي‌شود.	

3ـ جنس تيغه‌ی اره دستي چيست؟

د( چدن ج( فولاد آلياژي	 ب( آهن معمولي	 الف( فولاد خش	ك

4ـ شكل زیر، اره ............ مي‌باشد.

5ـ در شكل زیر، اره ........ براي برش شكل مربع در داخل صفحه به‌كار گرفته شده است.
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6ـ براي ساخت قاب در شكل صفحه بعد از كدام اره استفاده مي‌شود؟

د( اره دُم روباهي ج( اره نوكي	 ب( اره فارسي‌برُ	 الف( اره پشت‌دار	

7ـ در شكل زیر، چه نوع برشي صورت مي‌گيرد و با كدام اره؟

8ـ اره پشت‌دار ظريف‌برُ، براي چه نوع برش‌هايي به كار مي‌رود؟

ب( اتصال دم چلچله 		 الف( برش‌هاي ظريف

		 د( هر سه مورد ج( برَ انداختن زبانه

9ـ شكل زیر، چه عملی را نشان مي‌دهد؟

د( زبانه‌ برُی ج( برش طولی	 ب( برش مورب	 الف( برش عرضی	
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10ـ هر گاه زاويه‌ی برش، بيشتر از 90 درجه باشد...

الف( قدرت برش ضعيف مي‌شود.

ب( قدرت و سرعت كم، صافي سطح برش زياد مي‌شود.

ج( قدرت و سرعت و صافي سطح برش زياد مي‌شود.

د( فقط صافي سطح برش زياد مي‌شود.

11ـ براي برش‌هاي قوسي، كدام نوع اره مناسب‌تر است؟

د( اره كلافي ج( اره ظريف‌برُ	 ب( اره پشت‌دار	 الف( اره نوكي	

12ـ دندانه‌ی گروهي، بيشتر در كدام نوع اره‌ها ديده مي‌شود؟

د( اره مويي ج( اره گرات	 ب( اره پشت‌دار	 الف( اره نوكي	

13ـ شكل زیر، در مورد دندانه‌ها، چه مفهومي را مي‌رساند؟

14ـ در شکل زیر، چه عملی در حال انجام شدن است؟
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توانايي رنده‌كاري دستي چوب
 و صفحات چوبي

واحد كار ششم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار، قادر خواهد بود:

 رنده‌هاي دستي را از لحاظ ساختماني )قسمت‌هاي مختلف( بشناسد و مشخصات آنها را بيان كند.

 موارد استفاده از رنده‌هاي مختلف را توضيح دهد و رنده‌ی مناسب را انتخاب كند.

 قسمت‌هاي مختلف رنده را باز و بسته كند.

 تيغه رنده را تنظيم كند.

 نكات ايمني ضمن كار را رعايت كند.

 عمليات پرداخت‌كاري سطح چوب را با رنده‌ی مناسب انجام دهد.

 انواع گونيا را بشناسد و كاربرد آنها را توضيح دهد.

 گونيايي كردن سطوح چوب را انجام دهد.

 عمليات سرويس و نگه‌داري از گونيا را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

62430
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پيش‌آزمون 6

1ـ براي نازك‌تر كردن ضخامت چوب، چه راهي را پيشنهاد مي‌كنيد؟

2ـ آيا با كنده‌كاري، اره‌كشي يا سوهان زدن، مي‌توان ضخامت چوب را كم كرد؟

3ـ آيا مي‌توان قطعات چوبي برش خورده با اره را، به همان حالت، به كار برد؟ چرا؟

4ـ آيا رنده را مي‌شناسيد؟ چه كاربردي دارد؟

5ـ گونيا چيست؟ چه كاربردي دارد؟
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1ـ1ـ6ـ شاخ رنده

شاخ رنده، همان دسته‌ی رنده است كه براي هدايت رنده 
روي چ��وب به كار مي‌رود. ش��اخ رنده، باي��د از چوب‌هاي 
محكم مانند ممرز، راش و غيره تهیه ش��ود و به‌وسيله‌ی اتصال 
گرات يا اتصال مناسب‌تر ديگري به كوله‌ی رنده )بدنه( متصل 

گردد.

2ـ1ـ6ـ پشتي كوله

قس��مت انتهايي بدنه‌ی رنده يا محلي كه با دس��ت راست 
گرفته مي‌شود، پشتي كوله ناميده مي‌شود )شکل 3ـ6(.

شكل 3ـ6ـ پشتي كوله و دهانه‌ی كف رنده.

3ـ1ـ6ـ دهانه‌ی كف رنده

محفظ��ه‌اي در كوله‌ی رن��ده، براي ق��رار دادن تيغه رنده، 
گوه و همچنين آهن پش��ت تيغه ايجاد شده است، که قسمت 
بالاي آنرا دهانه‌ی خروج پوش��ال و قس��مت پایين را دهانه‌ی 
کف رنده )جايي كه تيغه از آن بيرون مي‌آيد( مي‌نامند. دهانه، 
براي رنده‌هایي كه پوش��ال ظريف‌تري برمي‌دارند، بار‌كيتر 
بوده و براي رنده‌هايي كه پوش��ال بيشتري برمي‌دارند گشادتر 

است )شکل 4ـ6(.

 ـساختمان رنده و قسمت‌هاي مختلف آن  6ـ 1

ب��رای هموار كردن پس��تي و بلندي‌هاي س��طح چوب، از 
ابزاری به نام رنده استفاده مي‌شود.

رنده‌هاي دس��تي از نظر جنس س��اختاري به دو دس��ته‌ی 
رنده‌هاي چوبي و فلزي تقسيم مي‌شوند )شکل 1ـ6(.

شكل 1ـ6ـ رنده‌ی چوبي و فلزي.

 توجه: اس��اس س��اختمان اي��ن دو رنده‌، تقريباً ش��بيه هم 
می‌باشند.

با توجه به ش��کل 2ـ6، قسمت‌های مختلف رنده‌ها به شرح 
زیر می‌باشد:

شكل 2ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف رنده‌ی دستي چوبي.
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وقتي پوشال به‌وس��يله‌ی تيغه جدا شد، با برخورد به پشتي 
تيغه، شكس��ته شده و به سمت بيرون هدايت مي‌شود. فاصله‌ی 
لبه‌ی پشتي با لبه‌ی تيغه، حداكثر 3 ميلي‌متر است )شکل 7ـ6(.

شكل 7ـ6ـ نحوه‌ی قرار گرفتن پشتي روي تيغه.

5ـ1ـ6ـ زاويه‌ی تيغه رنده

زاويه‌ی تيغه رنده در رنده‌هاي معمولي مورد اس��تفاده در 
صناي��ع چوب، بین 25 تا 30 درجه مي‌باش��د؛ اگ��ر اين زاويه 
كمتر از 25 درجه باش��د، لبه‌ی تيغه كش��يده و تيزي آن بيشتر 
خواهد ش��د، و اگر زاويه بيش��تر از 25 درجه باشد، مقدار پخ 
تيغه كمتر شده و تيغ، عمل رنديدن را به سختي انجام مي‌دهد 

)شکل 8ـ6(.

شكل 8ـ6ـ زاويه‌ی پخ تيغه رنده.

6ـ1ـ6ـ زاويه‌ی قرار تيغ

زاوي��ه‌ی قرار تيغه‌ی رنده، به وضعي��ت قرارگيري تيغه در 
كوله‌ی رنده بستگي دارد؛ يعني هرچه تيغه عمودتر قرار گيرد، 
زاويه‌ی قرار آن بيشتر است و درنتيجه پوشال كمتري از سطح 
كار برم��ي‌دارد، و برعكس؛ هرچه زاويه‌ی قرار كمتر باش��د، 
درگيري چوب با تيغه بيش��تر شده و پوش��ال بيشتري از سطح 

كار برداشته مي‌شود )شکل 9ـ6(.

 نکت�ه: مجموع زاويه‌ی ق��رار و زاويه‌ی پخ تيغ را زاويه‌ی 
برش مي‌گويند.

شكل 4ـ6ـ دهانه‌ی کف رنده در سه وضعيت.

4ـ1ـ6ـ تيغه و پشتي آن

تيغه، از مهم‌ترين اجزای تش��كيل‌دهنده‌ی رنده است، كه 
به‌وس��يله‌ی آن، از سطح چوب پوشال برداش��ته مي‌شود. تيغه 
رنده را به شكل مربع مستطيل مي‌سازند، البته شكل تيغه رنده، 
بسته به رنده و نوع كاري كه از آن انتظار داريم، متفاوت است          

)شکل 5ـ6(.

شكل 5ـ6ـ دو نوع تيغه رنده.

در رنده‌ه��اي دو تي��غ، ي��ك صفح��ه‌ی فلزي ك��ه داراي 
خميدگي خاصي در قس��مت لبه است، هم عرض تيغه بوده و 
به‌وس��يله‌ی پيچي روي تيغه قرار مي‌گيرد كه پشتي تيغه ناميده 

مي‌شود )شکل 6ـ6(.

شكل 6ـ6ـ پشتي تيغه.
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9ـ1ـ6ـ جنس تيغه

جنس تيغه رن��ده، اغلب از فولادهاي ابزار )فولاد آلياژي( 
تهيه مي‌ش��ود؛ زیرا تيغه رنده بايد در برابر س��ایيدگي مقاومت 
خوبي داشته و ديرتر كُند شود. براي بالا بردن مقاومت تيغه در 
برابر سایيدگي و ضربه، از آلياژهاي كرم، نيكل و غيره استفاده 
مي‌شود. از آن‌جایي‌كه ساخت تمام طول تیغه از فولاد آلياژي 
مقرون به صرفه نبوده و نيازي هم به اين كار نيست، فقط لبه‌ی 
برنده‌ی تيغه را از فولاد آلياژي ساخته و بقيه قسمت‌ها، از آهن 

معمولي تهيه مي‌شود )شکل 11ـ6(.

ش��كل 11ـ6ـ بدنه‌ی تيغه از جنس فولاد، و لبه‌ی برنده‌‌ی آنها، از فولاد 

آلياژي است.

2ـ6ـ اصول باز و بسته كردن انواع رنده 

در عمليات رن��ده‌كاري، به دلايل مختلف، ضرورت دارد 
كه تيغه‌ی رنده باز ش��ده و به جهت تمي��زكاري يا تيز كردن، 
مجدداً بس��ته شود؛ بنابراین بايد اصول باز و بسته كردن رنده‌ها 
را ف��را گرف��ت. مهم‌تري��ن و پركاربردترين رنده‌ه��ا، رنده‌ی 
معمولي چوبي و آهني اس��ت كه مطابق دستورالعمل‌هاي زير، 

باید اقدام به باز و بسته كردن آنها نمود.

1ـ2ـ6ـ دستورالعمل باز و بسته كردن رنده چوبي

ابزار و تجهي��زات لازم، عبارتند از: رن��ده چوبي، چكش 
فلزي، و پيچ‌گوشتي دوسو.

شكل 9ـ6ـ زواياي مختلف تيغ رنده.

7ـ1ـ6ـ دكمه‌ی ضربه

اين دكمه در رنده‌هاي چوبي تعبيه شده است. اگر بخواهيم 
تيغ��ه رنده را كم يا زياد كنيم، يا تيغه را از داخل كوله‌ی رنده 
خارج كنيم، باید به‌وس��يله‌ی‌‌‌ چكش فلزي، ضربه‌اي به دكمه  
وارد ‌كنيم تا تیغه در محل خود، آزاد يا شُل شود )شکل 10ـ6(.

شكل 10ـ6

8ـ1ـ6ـ كفِ رنده

كف رنده، اغلب از چوب‌هاي س��خت و صيقل‌پذير مانند 
شمشاد، گلابي و غيره ساخته مي‌شود.
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ش��كل  14ـ6، نماي برش‌خورده‌ی ی��ک رنده‌ی چوبي را 
نشان مي‌دهد.

شكل 14ـ6ـ جا انداختن تیغه‌ی رنده چوبي.

نكات ايمني:

ـ هنگام گرفتن رنده با دس��ت چپ، باید مراقب بود كه با 
ضربه‌ی چكش، رنده از دست رها نشود )شکل 15ـ6(.

ـ موق��ع جا زدن گوه‌ی چوبي، نباید تيغه بيش از حدّ بيرون 
آمده و كف دست را زخمي کند.

شكل 15ـ6ـ رعايت اصول ايمني، هنگام خارج كردن تيغه رنده.

2ـ2ـ6ـ دستورالعمل باز و بسته كردن رنده‌ی فلزي

با در اختیار گرفتن یک رن��ده‌ی فلزی، مراحل عملیاتی زیر 
را انجام دهید:

 توجه: در شكل  16ـ6، قسمت‌هاي مختلف رنده و اجزاي 
تشكيل‌دهنده‌ی آن مشخص شده است.

الف( رنده‌ی چوبي را مطابق ش��كل  12ـ6، در دست چپ 
گرفته و با چكش فلزي، چن��د ضربه به انتهاي كوله )دکمه‌ی 
فلزي جاي ضربه( وارد كنيد تا تيغه در جايگاه خود شُل شود.

شكل 12ـ6ـ آزاد كردن تيغه‌ی رنده چوبي.

ب( در ش��كل  13ـ6، قس��مت‌هاي مختلف رنده معمولي 
چوبي و نحوه‌ی جاگذاري آنها نشان داده شده است. بعد از شُل 
شدن تيغه، چوب گوه‌اي و تيغه را از داخل كوله خارج كنيد.

شكل 13ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف اجزاي رنده چوبي و نحوه‌ی جاگذاري آنها.

برای جا انداختن تيغه، باید طبق مراحل زیر عمل نمود:

 تيغه را، داخل كوله‌ی رنده قرار دهيد.

 نكت�ه: به زاويه‌ی قرار تيغه و جهت پخ تيغه دقت كنيد كه 
درست جا زده شود.

 مقدار بيرون‌زدگي تيغه را كنترل كنيد.

 گوه‌ی پشت‌بند تيغه را در جاي خود قرار دهيد.

ب��ا چكش، ضرب��ه‌اي )آرام( به پش��ت گوه بزني��د تا گوه 
مقداري داخل‌تر رفته و تيغه را محكم بگيرد.
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 س��وراخ مربعي‌ش��كل تيغه را داخل خ��ار موردنظر در 
قسمت كف قرار دهيد.

 مقدار بيرون آمدگي تيغه را نسبتاً تنظيم كنيد.

 گوه‌ی آهني را روي آهن پش��تي قرار داده و اهرم آنرا 
روي گوه محكم كنيد )شکل 19ـ6(.

شكل 19ـ6

 نكت�ه: در بعضي از رنده‌ها به‌جاي اهرم، پيچ درنظر گرفته 
شده است )شکل 20ـ6(.

شكل 20ـ6ـ نوعی رنده آهنی كه تيغه‌ی آن، به‌وسيله‌ی پيچ باز 
و بسته مي‌شود.

3ـ6ـ انواع رنده دستي و كاربرد آنها

رنده‌ها از نظر كاربرد نیز به سه دسته تقسيم مي‌شوند:

ال��ف( رنده‌هايي كه براي تس��طيح چوب به كار مي‌روند؛ 
مانند رنده‌هاي قاچي، كي تيغ، دو تيغ، پرداخت و رنده بلند.

شكل 16ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف رنده فلزي )دو تيغه(.

الف( اهرم قطعه‌ی پشت‌بند تيغه را آزاد كنيد )شکل 17ـ6(.

شكل 17ـ6ـ آزاد كردن اهرم.

ب( تیغه را از رنده جدا کنید.

اکنون برای جا انداختن تيغه در رنده فلزي، اینچنین عمل کنید:

 ابتدا تيغه و سپس آهن پشتي آنرا داخل كوله قرار دهيد 
)شکل 18ـ6(.

شكل 18ـ6ـ قرار دادن تيغه و پشتي، در داخل كوله.
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شكل 23ـ6ـ مقايسه‌ی دهانه‌ی رنده قاچي با رنده‌ی دو تيغ.

پهناي تيغه‌ی رنده قاچي، بين 24 تا 33، پهناي كوله‌ی رنده 
بين 41 تا 50 و طول آن 220 تا 240 ميلي‌متر است )شكل‌های  

24ـ6 و 25ـ6(.

شكل 24ـ6ـ تيغه‌ی‌ رنده قاچي.

شكل 25ـ6ـ ابعاد كوله‌ی رنده قاچي و نحوه‌ی قرار گرفتن تيغه 

داخل كوله.

تيغه‌ی رنده قاچ��ي، تحت زاوي��ه‌ی 45 درجه در كوله‌ی 
رنده ق��رار گرفته و مقدار بيرون‌زدگي آن از كوله، بيش��تر از 

رنده‌هاي ديگر است )شکل 26ـ6(.

ب( رنده‌هاي��ي كه برای ش��كاف زدن و فرم دادن قطعات 
اتصال ب��ه كار مي‌روند؛ مانند رنده‌هاي طرح فرنگ )گرات(، 

دو راهه، كنشكاف و غيره.

ج( رنده‌هايي كه براي فرم دادن به چوب و ايجاد قوس در 
سطح كار مورد استفاده قرار مي‌گيرند؛ مانند رنده‌هاي كاس و 

سينه، بال كبوتري، افزار و غيره.

در شكل 21ـ6، انواع اين رنده‌ها نشان داده شده است.

شكل 21ـ6ـ سه گروه رنده‌ی مورد استفاده در كارهاي صنايع چوب.

1ـ3ـ6ـ رنده قاچي

رنده‌اي اس��ت که براي پوشالبرداری ضخیم از چوب‌هاي 
داراي ناهمواري زياد اس��تفاده مي‌ش��ود. اين رنده به‌دليل فرم 
خاصي که در لبه‌ی برنده‌ی تيغه دارد )ش��كل 22ـ6(، می‌تواند 
پوش��البرداري زيادی انجام دهد، و به همین دلیل، دهانه‌ی این 

رنده، نسبت به رنده‌‌هاي ديگر گشادتر است )شکل 23ـ6(.

شكل 22ـ6
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شكل 28ـ6ـ ابعاد تيغه‌ی رنده يك تيغه.

شكل 29ـ6ـ زاويه‌ی قرار تيغه‌ی رنده يك تيغه.

3ـ3ـ6ـ رنده دو تيغه

براي تسطيح بهتر و از بين بردن آثار بجا مانده از رنده كي 
تيغه، از اين رنده استفاده مي‌شود. رنده‌ی دو تيغه، از نظر شكل 
و ابعاد، ش��بيه رنده كي تيغه است با اين تفاوت كه رنده‌ی دو 
تيغه از كي تيغه و كي پشت‌بند تيغه تشكيل شده كه به همین 

دلیل، آنرا رنده‌ی دو تيغه مي‌نامند )شکل 30ـ6(.

شكل 30ـ6ـ رنده‌ی دو تيغه.

شكل 26ـ6ـ زاويه‌ی قرار تيغه‌ی رنده قاچي.

2ـ3ـ6ـ رنده يك تيغه

ناهمواري سطح پس از رنديدن با رنده قاچي، توسط رنده 
كي تيغه از بين برده ش��ده و سطح چوب تقريباً صاف مي‌شود 

)شکل 27ـ6(.

شكل 27ـ6ـ رنده يك تيغه.

ط��ول كوله‌ی رنده 240، عرض كول��ه 61 تا 68، و عرض 
تيغه 45 تا 51 ميلي‌متر اس��ت. تيغه‌ی اين رنده، فاقد پشتي تيغه 
اس��ت و فقط كي تيغه دارد كه به‌وس��يله‌ی گ��وه داخل كوله 
رن��ده محكم مي‌گردد )ش��کل 28ـ6(. زاويه‌ی ق��رار تيغه در 

رنده‌ی كي تيغه، 45 درجه است )شکل 29ـ6(.



119 واحد کارششم: توانايي رنده‌كاري دستي چوب و صفحات چوبي

تيغه‌ی رنده پرداخت، ش��بيه رنده‌ی دو تيغه اس��ت؛ با اين 
تف��اوت كه پخ لب��ه‌ی تيغه‌ی پرداخت، خيل��ي كمتر از تيغه‌ی 
رن��ده دو تيغه مي‌باش��د. فاصله‌ی لبه‌ی تيغه با پش��ت‌بند، 0/5 
ميلي‌متر اس��ت و به همين دليل، ضخامت پوش��البرداري آن به 

حداقل می‌رسد.

كوله‌ی رنده پرداخت، داراي عرض 61 تا 66 و طول 220 
ميلي‌متر، و زاويه‌ی قرار تيغه‌ی آن بين 48 تا 50 درجه مي‌باشد 

)شکل 34ـ6(.

شكل 34ـ6ـ زاويه‌ی قرار تيغه‌ی رنده پرداخت.

5ـ3ـ6ـ رنده بغل دو راهه

ب��راي دو راه��ه كردن ن��ر قطعات چوبي و ي��ا پرداخت و 
باربرداري از محل دو راهه‌ی ايجاد شده مانند دو راهه‌ی درها 
به‌كار م��ي‌رود؛ كه از نظر عمق و پهن��اي دو راهه محدوديت 

ندارد )شکل 35ـ6(.

شكل 35ـ6ـ انواع رنده‌هاي بغل از لحاظ عرض كوله و تيغه.

ط��ول كول��ه‌ی رنده دو تيغ��ه 240، ع��رض آن 61 تا 66،  
عرض تيغه 48 تا 57، و طول آن 190 تا 200 ميلي‌متر می‌باشد. 
زاويه‌ی قرار تيغه در داخل كوله، 45 درجه اس��ت )شکل‌های 

31ـ6 و 32ـ6(.

شكل 31ـ6ـ ابعاد تيغه‌ی رنده دو تيغه.

شكل 32ـ6ـ زاويه‌ی قرار تيغه‌ی رنده دو تيغه.

4ـ3ـ6ـ رنده پرداخت

رنده‌ای اس��ت كه در آخرين مرحل��ه‌ی كار و براي از بين 
بردن ناهم��واري احتمالي بج��ا مانده از رن��ده دو تيغه به كار 

مي‌رود                   )شکل 33ـ6(.

شكل 33ـ6ـ رنده پرداخت.
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شكل 38ـ6ـ رنده كنشكاف فلزي قابل تنظيم، همراه تيغه‌هاي آن.

اي��ن رنده، در دو نوع چوب��ي و فلزي موجود بوده كه نوع 
فلزي آن، كاربرد بيش��تري دارد. اين رن��ده، تيغه‌هاي متفاوتي 

دارد كه متناسب با عرض شيار موردنظر انتخاب مي‌شود.

اندازه‌ی عرض تيغه‌های ای��ن رنده، از 2 تا 16 ميلي‌متر متغير 
است.

در ش��كل  39ـ6، كي رنده كنشكاف چوبي و فلزي نشان 
داده شده است.

شكل 39ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف رنده كنشكاف.

تيغه‌ی رنده بغل به عرض 21، 24 و 27 و 30 ميلي‌متر بوده 
و پهناي آن با پهناي كف رنده برابر است.

رنده بغل دو راهه، به‌ص��ورت فلزي و چوبي و در دو نوع 
متغير و ثابت ساخته می‌شوند.

تفاوت رنده بغل دو راهه‌ی ثابت و متغير، در قابليت تنظيم 
در عمق و عرض دو راهه است. در شكل  36ـ6، رنده بغل دو 

راهه‌ی چوبي نشان داده شده است.

شكل 36ـ6ـ رنده دو راهه‌ی ساده.

شكل 37ـ6، رنده بغل دو راهه‌ی فلزي قابل تنظيم را نشان 
مي‌دهد.

شكل 37ـ6

6ـ3ـ6ـ رنده كنشكاف

براي ايجاد ش��يار در ضخامت يا ع��رض چوب در جهت 
موازي الياف، از رنده‌ی کنش��کاف اس��تفاده می‌ش��ود )شکل 

38ـ6(.
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شكل 42ـ6ـ رنده‌ی زبانه‌ی طرح فرنگ.

8ـ3ـ6ـ رنده بال كبوتري

اين رنده، به‌دليل ش��باهتي كه به ب��ال كبوتر در حال پرواز 
دارد به اين نام معروف شده است )شکل 43ـ6(.

شكل 43ـ6ـ رنده‌ی بال كبوتري.

از اين رنده، ب��راي رنديدن قوس‌ه��اي داخلي و خارجي 
س��طوح اس��تفاده مي‌ش��ود. اين رنده، فلزي بوده و داراي دو 
دسته است و تيغه به‌وس��يله‌ی كي پيچ در داخل كوله محكم 
مي‌ش��ود. طول كوله رنده بال كبوت��ري 250 و عرض آن 54 

ميلي‌متر است.

اگر در رنده بال كبوتري، بجاي تيغه از ليسه استفاده شود، 
از آن مي‌توان به‌عنوان رنده ليسه‌ی پرداخت در پرداخت‌كاري 
اس��تفاده كرد. زاويه‌ی ليس��ه در اين حالت، بیش��تر از زاويه‌ی 
تيغه‌ی ب��ال كبوتري بوده و تقريباً ش��بيه رنده‌ی خش��ن عمل 

مي‌كند )شکل‌های 44ـ6 و 45ـ6(.

7ـ3ـ6ـ رنده گرات

يكي از رنده‌هايي اس��ت كه براي ساخت اتصالات مورد 
استفاده قرار مي‌گيرد. رنده گرات يا رنده طرح فرنگ، در دو 
ن��وع رنده‌ی كفِ طرح فرنگ و رن��ده‌ی زبانه‌ی طرح فرنگ 

ساخته شده است.

در ش��كل  40ـ6، یک رنده‌ی كف طِرح فرنگ نشان داده 
شده است

.

شكل 40ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف رنده‌ی كفِ طرح فرنگ.

تيغه‌ی اين رنده، به شكل L و در اندازه‌هاي مختلف ساخته 
شده و پخ آن به طرف بالاي رنده قرار مي‌گيرد )شکل 41ـ6(.

شكل 41ـ6ـ رنده‌ی كفِ طرح فرنگ همراه تيغه‌ها.

رن��ده‌ی زبانه‌ی طرح فرنگ، مش��ابه رن��ده‌ی كفِ طرح 
فرنگ عمل نموده با اين تفاوت كه فرم تيغه به گونه‌اي اس��ت 
كه قس��مت كناري آن پوش��ال بيشتري نس��بت به لبه‌ی وسط 
تيغه برمي‌دارد؛ و اینگونه زبانه‌ی طرح فرنگ س��اخته مي‌شود 

)شکل 42ـ6(.
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ش��كل 47ـ6، وضعيت كاس و سينه‌ی رنده را در موقعيت 
قرارگيري هنگام كار نشان مي‌دهد.

47ـ6ـ رنده كاس و سينه در حالت محدب و مقعر.

10ـ3ـ6ـ رنده دستگاه يا رنده بلند

براي تس��طيح ناهمواري‌هاي چوب در ط��ول زياد، از اين 
رنده اس��تفاده مي‌ش��ود؛ زیرا رنده‌هاي معمولي، به‌دليل كوتاه 
بودن ط��ول كوله )بدنه(، به‌صورت موجي در داخل پس��تي و 
بلندي‌ها )ناهمواري‌ها( قرار گرفته و نمي‌تواند ناهمواري‌ها را 
از بين ببرد، در حالی که رنده‌ی دستگاه، به دليل طول كوله‌ی 
بلن��د، حالت ت��راز بودن را حف��ظ مي‌كند. در ش��كل  48ـ6، 
موقعيت قرارگيري رنده دس��تگاه و رن��ده فلزي معمولي براي 
پرداخت س��طوح ناهموار نش��ان داده شده اس��ت؛ و در شكل 

49ـ6، نمونه‌هاي چوبي و فلزي رنده بلند.

شكل 48ـ6

شكل 44ـ6ـ نحوه‌ی رنديدن قوس‌هاي داخلي.

شكل 45ـ6ـ ليسه‌كاري سطوح صاف با رنده بال كبوتري.

9ـ3ـ6ـ رنده كاس و سينه

براي پرداخت و رنده كردن س��طوح كاس و سينه )مقعر و 
محدب( به‌كار مي‌رود )شکل 46ـ6(.

ك��ف اين رنده، قابليت ارتجاعي خوبي داش��ته و با پيچی 
مخص��وص، حالت محدب و مقعر آن تنظيم مي‌ش��ود. جنس 

كف رنده كاس و سينه، از ورق فولاد فنر است.

شكل 46ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف رنده كاس و سينه.
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زاوي��ه‌ی قرار تيغه داخ��ل كوله 75 تا 80 درج��ه و تقريباً 
به حالت عمودي قرار گرفته اس��ت. هرچه زاويه كمتر باش��د، 
پوشال بيشتري برمي‌دارد و برعكس، هرچه زاويه بيشتر باشد، 

پوشال كمتري برمي‌دارد)شکل 6-52(.

شكل 52ـ6ـ ابعاد رنده خشي و زاويه‌ی قرار تيغه‌ی آن.

طول تيغه‌ی رنده خشي 190، ضخامت آن 4/25، و عرضی 
براب��ر 45 ميلي‌متر دارد، و زاويه‌ی پخ تيغه، مانند ديگر رنده‌ها 

25 درجه است )شکل 53ـ6(.

شكل 53ـ6ـ ابعاد تيغه‌ی رنده خشي.

از دیگر موارد اس��تفاده‌ از رنده خشی، خش انداختن روی 
س��طوحی اس��ت که باید روی هم چسبانده ش��وند. در واقع با 
ای��ن کار، س��طوحی ش��یاردار به‌وجود می‌آید، ک��ه در نتیجه 
چسب بیشتری بین دو سطح قرار گرفته و این خود، چسبندگی 

بیشتری فراهم میک‌ند.

شكل 49ـ6ـ رنده بلند )دستگاه(.

طول كوله‌ی رنده بلند 600 و عرض آن 67 تا 78 ميلي‌متر 
اس��ت. عرض تيغه‌ی این رنده، 57 ميلي‌متر و زاويه‌ی برش آن 

45 درجه می‌باشد )شکل 50ـ6(.

شكل 50ـ6ـ ابعاد رنده بلند و زاويه‌ی قرار تیغه‌ی آن.

11ـ3ـ6ـ رنده خشي

تيغه‌ی اين رنده، داراي شيارهایی است كه براي از بين بردن 
ناهمواري‌هاي كوچك در س��طح كار و پاك كردن سریشم 
و مواد اضافي روي چوب اس��تفاده مي‌ش��ود )ش��کل 51ـ6(.

شكل 51ـ6ـ رنده خشي
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ش��کل 47�6، وضعیت کاس و سینه ی رنده را در موقعیت 
قرارگیري هنگام کار نشان مي دهد.

47ـ6ـ رنده كاس و سينه در حالت محدب و مقعر.

10ـ3ـ6ـ رنده دستگاه يا رنده بلند

براي تس��طیح ناهمواري هاي چوب در ط��ول زیاد، از این 
رنده اس��تفاده مي ش��ود؛ زیرا رنده هاي معمولي، به دلیل کوتاه 
بودن ط��ول کوله )بدنه(، به صورت موجي در داخل پس��تي و 
بلندي ها )ناهمواري ها( قرار گرفته و نمي تواند ناهمواري ها را 
از بین ببرد، در حالی که رنده ی دستگاه، به دلیل طول کوله ی 
بلن��د، حالت ت��راز بودن را حف��ظ مي کند. در ش��کل  48�6، 
موقعیت قرارگیري رنده دس��تگاه و رن��ده فلزي معمولي براي 
پرداخت س��طوح ناهموار نش��ان داده شده اس��ت؛ و در شکل 

49�6، نمونه هاي چوبي و فلزي رنده بلند.

شكل 48ـ6

شكل 44ـ6ـ نحوه ی رنديدن قوس هاي داخلي.

شكل 45ـ6ـ ليسه كاري سطوح صاف با رنده بال كبوتري.

9ـ3ـ6ـ رنده كاس و سينه

براي پرداخت و رنده کردن س��طوح کاس و سینه )مقعر و 
محدب( به کار مي رود )شکل 46�6(.

ک��ف این رنده، قابلیت ارتجاعي خوبي داش��ته و با پیچی 
مخص��وص، حالت محدب و مقعر آن تنظیم مي ش��ود. جنس 

کف رنده کاس و سینه، از ورق فولاد فنر است.

شكل 46ـ6ـ قسمت هاي مختلف رنده كاس و سينه.

زاوی��ه ی قرار تیغه داخ��ل کوله 75 تا 80 درج��ه و تقریباً 
به حالت عمودي قرار گرفته اس��ت. هرچه زاویه کمتر باش��د، 
پوشال بیشتري برمي دارد و برعکس، هرچه زاویه بیشتر باشد، 

پوشال کمتري برمي دارد)شکل 6-52(.

شكل 52ـ6ـ ابعاد رنده خشي و زاويه ی قرار تيغه ی آن.

طول تیغه ی رنده خشي 190، ضخامت آن 4/25، و عرضی 
براب��ر 45 میلي متر دارد، و زاویه ی پخ تیغه، مانند دیگر رنده ها 

25 درجه است )شکل 53�6(.

شكل 53ـ6ـ ابعاد تيغه ی رنده خشي.

از دیگر موارد اس��تفاده  از رنده خشی، خش انداختن روی 
س��طوحی اس��ت که باید روی هم چسبانده ش��وند. در واقع با 
ای��ن کار، س��طوحی ش��یاردار به وجود می آید، ک��ه در نتیجه 
چسب بیشتری بین دو سطح قرار گرفته و این خود، چسبندگی 

بیشتری فراهم می کند.

شكل 49ـ6ـ رنده بلند )دستگاه(.

طول کوله ی رنده بلند 600 و عرض آن 67 تا 78 میلي متر 
اس��ت. عرض تیغه ی این رنده، 57 میلي متر و زاویه ی برش آن 

45 درجه می باشد )شکل 50�6(.

شكل 50ـ6ـ ابعاد رنده بلند و زاويه ی قرار تيغه ی آن.

11ـ3ـ6ـ رنده خشي

تیغه ی این رنده، داراي شیارهایی است که براي از بین بردن 
ناهمواري هاي کوچك در س��طح کار و پاك کردن سریشم 
و مواد اضافي روي چوب اس��تفاده مي ش��ود )ش��کل 51�6(.

شكل 51ـ6ـ رنده خشي
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5ـ داشتن مش��ته‌ی رنده به فرمی خاص، كه موجب تسلط 
بيشتر روي كار مي‌شود )شکل 56ـ6(.

شكل 56ـ6ـ دسته و مشته رنده

معايب رنده‌هاي فلزي نسبت به رنده‌هاي چوبي

1ـ سنگين بودن رنده‌هاي فلزي،

2ـ زنگ زدن بدنه‌ی رنده فلزي در محيط مرطوب،
3ـ چسبيدن کف رنده به صفحه، و

4ـ گران بودن رنده.

اجزاي تش��كيل‌دهنده‌ی رنده‌هاي فلزي، مشابه قطعات به 
كار رفته در رنده‌هاي چوبي اس��ت كه در ش��كل  57ـ6، نشان 

داده شده است.

شكل57ـ6

قطعات تشكيل‌دهنده، به تفكيك، شامل اجزاي نشان داده 
شده در شكل 58ـ6 مي‌باشد.

12ـ3ـ6ـ رنده معمولي )فلزي(

به‌دليل تولي��د كمتر رنده‌ه��اي چوبي، ام��روزه رنده‌هاي 
فلزي جايگزين رنده‌هاي چوبي ش��ده اس��ت )ش��کل 54ـ6(. 
این رنده‌ها، نس��بت به رنده‌هاي چوب��ي، داراي مزايا و معايبي 

به شرح زیر هستند:

مزاياي رنده‌هاي فلزي نسبت به رنده‌هاي چوبی

1ـ رنديدن دقيق و ظريف قطعه كار،

شكل 54ـ6ـ نمونه‌هایی از رنده چوبي و فلزي.

2ـ دوام زياد قطعات تشكيل‌دهنده‌ی رنده،

3ـ سهولت تنظيم تيغه‌ی رنده )شکل 55ـ6(،

شكل 55ـ6ـ پيچ تنظيم.

4ـ عدم تغيير فرم كف رنده در مدت طولاني، و
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13ـ3ـ6ـ رنده كله چوب

رنده‌هاي معمولي، براي رنديدن سر چوب مناسب نيستند، 
زیرا موجب شكسته شدن الياف سر چوب مي‌گردند؛ بنابراین 

باید از رنده كله چوب استفاده کرد )شکل 59ـ6(.

شكل 59ـ6ـ رنده كله چوب.

شكل  60ـ6، نحوه‌ی به‌كارگيري رنده كله چوب را نشان 
مي‌دهد.

شكل 60ـ6ـ رنده كله چوب و نحوه‌ی استقرار آن روي چوب.

در ش��کل61ـ6، قس��مت‌هاي مختلف رن��ده كله چوب و 
اجزای تشیکل دهنده‌ی آن نشان داده شده است.

شكل 58ـ6ـ اجزاء رنده
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ب( آهن پشتي تيغه را آزاد کرده و از روي تيغه برداريد.

ج( با اس��تفاده از پيچ‌گوش��تي، پيچ پش��ت‌بند تيغه‌ را شُل 
کرده و پشت‌بند را جدا كنيد )شکل63ـ6(.

شكل 63ـ6ـ باز كردن پشت‌بند تيغه.

د( ب��راي تنظيم، بايد مانند ش��كل64ـ6، تيغ��ه را در كف 
دست چپ قرار داده، به‌طوري‌كه آهن پشتي به طرف رو قرار 
گيرد، س��پس با دس��ت راست، آهن پش��تي را به عقب و جلو 
بكش��يد تا تيغه تنظي��م گردد و با فاصله‌ی معينی از پش��ت‌بند، 

جلوتر قرار گيرد.

شكل 64ـ6ـ قرار دادن تيغه‌ی پشت‌بند داخل دست، براي تنظيم.

ه��ـ( مانن��د ش��كل 65ـ6، حالت پرتي��غ يا كم تي��غ بودن 
)وضعيت قرارگيري( تيغ��ه را تنظيم كنيد و پس از پايان كار، 

تيغه را برگردانده و با پيچ‌گوشتي، پيچ آنرا محكم كنيد.

شكل 65ـ6ـ تنظيم و محكم كردن تيغه و پشت‌بند.

قسمت‌هاي مختلف رنده كله چوب.

شكل 61ـ6ـ قسمت‌هاي تفكيك شده رنده كله چوب شامل:

1ـ بدنه، 2ـ پيچ محكم كننده‌ی تيغه، 3ـ تيغه، و 4ـ آهن روي تيغه.

4ـ6ـ اصول تنظيم تيغه و نگه‌داري آن 

براي پرداخت مناس��ب و يكنواخت، بايد تيغه‌ی رنده تنظيم 
باشد؛ در دستورالعمل زیر مراحل تنظيم تيغه رنده فلزي بيان شده 

است.

دستورالعمل تنظيم تيغه رنده فلزي

الف( رنده فلزي موردنظر را انتخاب كنيد )شکل 62ـ6(.

شكل 62ـ6
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ب( آهن پشتي تیغه را آزاد کرده و از روي تیغه بردارید.

ج( با اس��تفاده از پیچ گوش��تي، پیچ پش��ت بند تیغه  را شُل 
کرده و پشت بند را جدا کنید )شکل63�6(.

شكل 63ـ6ـ باز كردن پشت بند تيغه.

د( ب��راي تنظیم، باید مانند ش��کل64�6، تیغ��ه را در کف 
دست چپ قرار داده، به طوري که آهن پشتي به طرف رو قرار 
گیرد، س��پس با دس��ت راست، آهن پش��تي را به عقب و جلو 
بکش��ید تا تیغه تنظی��م گردد و با فاصله ی معینی از پش��ت بند، 

جلوتر قرار گیرد.

شكل 64ـ6ـ قرار دادن تيغه ی پشت بند داخل دست، براي تنظيم.

ه���( مانن��د ش��کل 65�6، حالت پرتی��غ یا کم تی��غ بودن 
)وضعیت قرارگیري( تیغ��ه را تنظیم کنید و پس از پایان کار، 

تیغه را برگردانده و با پیچ گوشتي، پیچ آنرا محکم کنید.

شكل 65ـ6ـ تنظيم و محكم كردن تيغه و پشت بند.

قسمت هاي مختلف رنده كله چوب.

شكل 61ـ6ـ قسمت هاي تفكيک شده رنده كله چوب شامل:

1ـ بدنه، 2ـ پيچ محكم كننده ی تيغه، 3ـ تيغه، و 4ـ آهن روي تيغه.

4ـ6ـ اصول تنظیم تیغه و نگه داري آن 

براي پرداخت مناس��ب و یکنواخت، باید تیغه ی رنده تنظیم 
باشد؛ در دستورالعمل زیر مراحل تنظیم تیغه رنده فلزي بیان شده 

است.

دستورالعمل تنظیم تیغه رنده فلزي

الف( رنده فلزي موردنظر را انتخاب کنید )شکل 62�6(.

شكل 62ـ6

شكل 69ـ6ـ تنظيم تيغه رنده به كمک اهرم جانبي.

5ـ6ـ اصول رعایت نکات ایمني ضمن رنده کاري 
دستي

رعایت نکات ایمني، امري ضروري است که عدم رعایت 
آن موجب بروز حوادث خواهد بود.

به ط��ور کلي، از ه��ر نوع عملي که موجب آس��یب دیدن 
تیغه رنده گردد یا منجر به زخمي ش��دن دست و معیوب شدن 
قطعه کار شود، خودداري کنید. نکات زیر، از مهم ترین نکات 

ایمنی در حین کار است:

� به هنگام تنظیم تیغه رنده، باید مراقب بود که دستگاه رنده 
از دست نیفتد، زیرا بدنه ی فلزي )چدني( آن مي شکند.

� تیز بودن تیغه را نباید با دس��ت امتحان کرد؛ زیرا احتمال 
بریدن دست و خونریزي وجود دارد.

� هنگام رنده کاري، باید مسیر حرکت رنده را کنترل کرد 
تا اش��یای فلزي )میخ، پیچ و س��وزن منگنه( در س��طح چوب 

نباشد، زیرا موجب لب پر شدن تیغه مي گردد.

� پس از پایان کار، باید با پارچه ی آغشته به نفت و روغن، 
رنده را تمیز کرد.

� قطعه کار را موقع بستن به گیره، باید کمي بالاتر بست تا 
تیغه ی رنده با فك گیره برخورد نداشته باشد.

� براي س��هولت در رنده کاري، باید رنده را مقداري مایل 
روي قطعه کار حرکت داد )شکل 70�6(.

و( تیغ��ه را داخل کوله قرار داده، گوه )آهن پش��ت( آنرا 
ببندید و ضامن را برگردانید )شکل 66�6(.

شكل 66ـ6ـ قرار دادن اهرم داخل كوله.

ز( با قرار دادن کف رنده در جلو چشم و با استفاده از پیچ 
قورباغه اي تنظیم تیغه، مقدار بیرون زدگي آنرا به اندازه ی لازم 

تنظیم کنید )شکل 67�6(.

شكل 67ـ6ـ نحوه ی تنظيم تيغه ی رنده به وسيله ی پيچ تنظيم.

ح( با اس��تفاده از اه��رم تنظیم جانبی تیغ��ه، تیغه را طوري 
تنظیم کنید که در وسط دهانه قرار گیرد )شکل 68�6(.

شكل 68ـ6

ط( مطاب��ق ش��کل 69�6، موقعیت قرارگی��ري تیغه را در 
وضعیت صحیح )وسط( تنظیم کنید.
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شكل 69ـ6ـ تنظيم تيغه رنده به كمك اهرم جانبي.

5ـ6ـ اصول رعايت نكات ايمني ضمن رندهك‌اري 
دستي

رعايت نكات ايمني، امري ضروري است كه عدم رعايت 
آن موجب بروز حوادث خواهد بود.

به‌ط��ور كلي، از ه��ر نوع عملي كه موجب آس��يب ديدن 
تيغه رنده گردد يا منجر به زخمي ش��دن دست و معيوب شدن 
قطعه كار شود، خودداري كنيد. نکات زیر، از مهم‌ترین نکات 

ایمنی در حین کار است:

ـ به‌هنگام تنظيم تيغه رنده، باید مراقب بود كه دستگاه رنده 
از دست نيفتد، زیرا بدنه‌ی فلزي )چدني( آن مي‌شكند.

ـ تيز بودن تيغه را نباید با دس��ت امتحان کرد؛ زیرا احتمال 
بريدن دست و خونريزي وجود دارد.

ـ هنگام رنده‌كاري، باید مسير حركت رنده را كنترل کرد 
تا اش��يای فلزي )ميخ، پيچ و س��وزن منگنه( در س��طح چوب 

نباشد، زیرا موجب لب پر شدن تيغه مي‌گردد.

ـ پس از پايان كار، باید با پارچه‌ی آغشته به نفت و روغن، 
رنده را تميز کرد.

ـ قطعه كار را موقع بستن به گيره، باید كمي بالاتر بست تا 
تيغه‌ی رنده با فك گيره برخورد نداشته باشد.

ـ براي س��هولت در رنده‌كاري، باید رنده را مقداري مايل 
روي قطعه كار حركت داد )شکل 70ـ6(.

و( تيغ��ه را داخل كوله قرار داده، گوه )آهن پش��ت( آنرا 
ببنديد و ضامن را برگردانيد )شکل 66ـ6(.

شكل 66ـ6ـ قرار دادن اهرم داخل كوله.

ز( با قرار دادن كف رنده در جلو چشم و با استفاده از پيچ 
قورباغه‌اي تنظيم تيغه، مقدار بيرون‌زدگي آنرا به اندازه‌ی لازم 

تنظيم كنيد )شکل 67ـ6(.

شكل 67ـ6ـ نحوه‌ی تنظيم تيغه‌ی رنده به‌وسيله‌ی پيچ تنظيم.

ح( با اس��تفاده از اه��رم تنظيم جانبی تيغ��ه، تيغه را طوري 
تنظيم كنيد كه در وسط دهانه قرار گيرد )شکل 68ـ6(.

شكل 68ـ6

ط( مطاب��ق ش��كل 69ـ6، موقعيت قرارگي��ري تيغه را در 
وضعيت صحيح )وسط( تنظيم كنيد.
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شكل 72ـ6

الف( قطعه چوب را به گيره‌ی ميز كار ببنديد.

ب( ط��وري بايس��تيد ك��ه روي قطعه كار مس��لط باش��يد                       
)شکل 73ـ6(.

شكل 73ـ6ـ نحوه‌ی ايستادن هنگام رنده‌كاري.

ج( قبل از شروع كار، دقت كنيد كه تيغه رنده تنظيم باشد. 
در صورت نياز، طبق اصولي كه گفته شد، تيغه را تنظيم كنيد.

د( براي شروع كار، رنده را مايل بگیرید تا اصطكاك كم 
شده و راحت‌تر رنده بزنيد.

هـ( پ��س از پايان رنده‌كاري، درس��تي و صحت كار را با 
گونيا كنترل كنيد )شکل74ـ6(.

شكل 70ـ6

ـ هن��گام رنده‌كاري، نيروي اعمال ش��ده باید طبق ش��كل 
71ـ6 انجام گیرد.

شكل 71ـ6ـ تقسيم نيرو در ابتدا، وسط و انتهاي قطعه كار.

6ـ6ـ اصول رندهك‌اري با رنده‌هاي دستي

رن��ده‌كاري خوب، نيازمن��د مهارت و آم��وزش لازم در 
جهت شناخت و كاربرد رنده‌هاي دستي است.

با عمليات كارگاهي مطابق با دستورالعمل‌های داده شده، 
اين مهارت را كسب خواهيد نمود و هرچه تمرين كنيد، دقت 

كار و مهارت خود را افزايش خواهيد داد.

1ـ6ـ6ـ دستورالعملک ار با رنده‌ فلزی معمولی

پس از انتخاب یک رنده فلزی معمولی )شکل 72ـ6(، طی 
مراحل زیر، رندهک‌اری را انجام دهید.
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ج( خط‌كش تيره‌دار را تنظيم كرده و مطابق ش��كل 77ـ6، 
خط‌كشي روي چوب را انجام دهيد.

شكل 77ـ6ـ خط‌كشي روي چوب با خط‌كش تيره‌دار.

د( قطع��ه كار را به گيره‌ی ميز كار بس��ته، و مطابق ش��كل 
78ـ6، اقدام به رنديدن كنيد.

شكل 78ـ6ـ به كارگيري رنده بغل قابل تنظيم.

هـ( عمليات رنديدن را تا رس��يدن به خط‌كش��ي موردنظر 
انجام دهيد )شکل 79ـ6(.

شكل 79ـ6ـ به كارگيري رنده بغل بدون گونيا.

شكل 74ـ6ـ آزمايش صحت رنده‌كاري با گونيا

و( ه��ر چهار طرف قطعه چوب را رنده زده و چهار طرف 
را نسبت به يكديگر گونيايي كنيد.

2ـ6ـ6ـ دستورالعمل كار با رنده دو راهه

تهيه‌ی قطعه چوبي مطابق شكل75ـ6، موردنظر است؛ باید 
با رنده دو راهه، عمليات دو راهه زني را انجام دهيد.

شكل 75ـ6ـ دوراهه روی چوب.

الف( قطعه چوبي به ابعاد 30×120×300 ميلي‌متر تهيه كنيد.

ب( خط‌كش تيره‌دار را براي خط‌كش��ي در پهناي چوب، 
ب��ه فاصله‌ی 30 ميلي‌متر و در ضخامت به فاصله‌ی 15 ميلي‌متر 

تنظيم كنيد )شکل 76ـ6(.

شكل 76ـ6ـ تنظيم خط‌كش تيره‌دار.
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شكل 82ـ6ـ چگونگي كار با رنده كنشكاف.

د( مراحل كنش��كاف زني را آنقدر انجام دهيد، تا عمق 1 
سانتي‌متر را روي چوب شيار بزنيد.

4ـ6ـ6ـ دستورالعمل كار با رنده دستگاه

الف( قطعه چوب بلندي را انتخاب و مطابق ش��كل 83ـ6، 
به گيره‌ی ميز كار ببنديد.

شكل 83ـ6ـ بستن قطعه كار به گيره ميز كار.

3ـ6ـ6ـ دستورالعمل كار با رنده كنشكاف

يكي از م��وارد كاربرد رنده كنش��كاف، س��اخت اتصال 
كنشكاف مي‌باشد. براي اين تمرين، این دستورالعمل را انجام 

دهيد.

ال��ف( قطعه چوب پيش��نهادي ب��ه ابع��اد 30×120×300 
ميلي‌متر را تهيه كنيد تا ش��يار كنشكاف، مطابق شكل 80ـ6 را 

روي آن ايجاد نمایید.

شكل 80ـ6

ب( خط‌كش تيره‌دار را تنظيم و ضخامت چوب را به س��ه 
قسمت مساوی تقسيم نمایيد )شکل 81ـ6(.

شكل 81ـ6ـ خط‌كشي با خط‌كش تيره‌دار.

ج( قطع��ه كار را ب��ه گيره ببنديد. رنده كنش��كاف را پس 
از تنظيم و انتخاب تيغه‌ی ‌مناس��ب با پهن��اي موردنظر و تنظيم 

گونياي رنده، مطابق شكل 82ـ6، بهک‌ار بگیرید.
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ب( توس��ط گوني��ا، س��ر چ��وب را به‌ص��ورت گونيايي 
خط‌كشي كنيد )شکل 86ـ6(.

شكل 86ـ6ـ خط‌كشي با استفاده از گونيا.

ج( قطعه كار را به گيره‌ی ميز كار ببنديد.

د( رنديدن را مطابق ش��كل 87ـ6، از دو طرف چوب انجام 
دهيد.

شكل 87ـ6ـ رنديدن كله‌ی چوب از دو طرف.

ه��ـ( در روش ديگر، مي‌تواني��د كي پخ كوچك در كي 
س��مت چوب ایجاد کرده و س��پس عمل رنديدن را از سمت 

مقابل انجام دهيد شكل )88ـ6(.

شكل 88ـ6ـ ايجاد پخ، هنگام رنديدن كله‌ی چوب.

ب( مطابق ش��كل 84ـ6، عم��ل رنديدن را آغ��از کنید و 
سطوح چوب را صاف و يكنواخت رنده بزنید.

شكل 84ـ6ـ استقرار رنده بلند )دستگاه(.

ج( پس از كي رو و یک نرَ كردن سطوح چوب، درستي 
كار را با گونيا امتحان كنيد )شکل 85ـ6(.

شكل 85ـ6ـ صحت گونيايي بودن قطعه كار با گونيا.

5ـ6ـ6ـ دستورالعمل كار با رنده سر چوب

براي رنديدن سر چوب، بايد از رنده كله رند استفاده كنيد 
تا سر چوب لاشه و تكه تكه نشود.

الف( نمونه‌ی چوب موردنظر را انتخاب كنيد.
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ـ هنگام قرار دادن رن��ده روي ميز كار، باید دقت کرد كه 
رنده به پهلو قرار داده ش��ود تا تيغه‌ی رنده آسيب نبیند )شکل 

91ـ6(.

شكل 91ـ6ـ قرار دادن رنده در گودي ميز كار.

ـ هرچند وقت يكبار، قطعات رنده باید روغنكاري شوند.

8ـ6ـ آشنايي با گونيا و كاربرد آن

گونیا وس��يله‌اي ب��راي كنت��رل درس��تي و گونيايي بودن 
زواياي  مختلف اتصالات است. گونيا از كي بازوي ضخيم و 

كي زبانه )تيغه( تشكيل شده است )شکل 92ـ6(.

شكل 92ـ6ـ چند نوع گونيا.

و( در روش ديگر، پيش��نهاد مي‌شود كه مطابق شكل 89ـ6 
عمل كنيد؛ یعنی یک قطعه چوب كمكي در انتهاي قطعه كار 

ببنديد تا از شكستن چوب جلوگيري كند.

شكل 89ـ6ـ قرار دادن چوب زايد در انتهای قطعه کار.

7ـ6ـ سرويس و نگه‌داري رنده دستي

ب��رای س��رويس و نگه‌داري رنده دس��تي، ن��كات زير را 
رعايت كنيد.

ـ تيغه رنده‌ها هميشه آماده به كار و تيز باشند.

ـ ك��ف كوله‌ی رنده، باي��د عاري از هرگونه م��واد زائد، 
چسب و غيره باشد.

ـ تيغه رنده باید گونيايي باشد؛ يعني سر تيغه، توسط گونيا 
مطابق شكل 90ـ6، كنترل شود.

شكل 90ـ6ـ صحت گونيايي بودن تيغه رنده.
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3ـ8ـ6ـ گونياي تاشو )بازشو(

براي ترسيم يا كنترل زواياي مختلف، از اين گونيا استفاده 
می‌ش��ود )ش��کل 95ـ6(. اين گونيا از كي زبانه و يک دس��ته 
تشكيل ش��ده كه مطابق شكل، زبانه، قابليت حركت چرخشي 
حول مفصل دس��ته‌ی گوني��ا را دارد؛ بنابراين مي‌تواند زواياي 

مختلف را اندازه‌گيري يا ترسيم نمايد.

براي تنظيم اين گونيا، معمولاً از نقاله استفاده مي‌شود.

شكل 95ـ6ـ تنظیم كردن گونياي تاشو به‌وسيله‌ی نقاله.

نوع ديگري از گونياي تاش��و، گونياي چرخنده است كه 
توس��ط كي پيچ، حول كي مح��ور مي‌چرخد و براي زواياي 

داخلي و خارجي مطابق شكل 96ـ6، كاربرد دارد.

شكل 96ـ6ـ كاربرد گونياي چرخنده.

1ـ8ـ6ـ گونياي معمولي

اين گونيا، به گونياي 90 درجه معروف اس��ت. اگر زبانه‌ی 
گونيا مدرج باش��د، مي‌تواند ب��راي اندازه‌گيري نيز به‌كار رود 
ول��ي اگر مدرج نباش��د، فقط ب��راي كنترل گونياي��ي زوايا و 

خط‌كشي به‌كار مي‌رود.
2ـ8ـ6ـ گونياي فارسي )ثابت(

تيغه‌ی اين گونيا، نس��بت به دسته‌ی آن، زاويه‌ی 45 درجه 
داش��ته و براي ترس��يم زواياي 45 و 135 درج��ه يا كنترل اين 

زوایا به‌كار مي‌رود )شکل 93ـ6(.

شكل 93ـ6ـ کار کردن با گونیای فارسی.

 توج�ه: با گوني��اي معمولي 90 درجه، ك��ه در ضخامت 
دس��ته‌ی آن، پخ 45 درجه وجود داش��ته باش��د ني��ز مي‌توان 

ترسيمات 45 درجه را انجام داد )شکل 94ـ6(.

شكل 94ـ6
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شكل99ـ6ـ آزمايش گونيايي بودن گونيا.

اگر خطوط ترسيم شده، بر هم منطبق باشد، یعنی گونيا 90 
درجه بوده و گونيايي بودن آن صحيح اس��ت؛ اگر سر خط‌ها 
از يكديگر فاصله داشته باش��د، یعنی گونيا كمتر از 90 درجه 
است؛ و اگر پایین خط‌ها از هم فاصله داشته باشد، یعنی گونيا 

بزرگ‌تر از 90 درجه است.

ـ گونياي مورد اس��تفاده بايد كاملًا س��الم باشد يعني بدون 
هيچگونه لب پريدگي، كج ش��دگي و انحن��ا، و نیز عاري از 

هرگونه لكه از قبيل چسب، رنگ و غيره باشد.

ـ براي به‌كارگيري گونياي تاشو، بايد زاويه‌ی موردنظر را 
مطابق شكل 100ـ6، با نقاله تنظيم نمود.

شكل 100ـ6ـ استفاده از نقاله در گونياي تاشو.

ـ ب��راي انتقال خطوط عرضي به نر كار، باید مطابق ش��كل 
101ـ6، عم��ل نموده و گونيا را كاملًا به س��طح جانبي صاف 

قطعه كار تكيه داد.

4ـ8ـ6ـ گونياي مركب

اين گونيا، كامل‌ترين نوع گونيا است كه براي خط‌كشي، 
كنت��رل زواي��ا، كنترل س��طوح قطع��ه كار، مركزيابي قطعات 
اس��توانه‌اي، اندازه‌گيري عمق و ارتفاع و تراز كردن س��طوح 
كارهاي ساخته شده مورد استفاده قرار مي‌گيرد )شکل 97ـ6(.

ش��كل 

97ـ6ـ گونياي مركب.

9ـ6ـ اصول گونيا كردن سطوح چوبي

ـ ب��راي گونيا كردن، ي��ا به‌كارگيري گونيا ب��راي كنترل 
س��طوح، باید دق��ت کرد كه زبانه و دس��ته‌ی گوني��ا، به طور 
صحيح و مماس، به سطوح قطعه کار بچسبد و فاصله يا درزی 

بين گونيا و سطح چوب ایجاد نشود )شکل 98ـ6(.

شكل 98ـ6ـ کنترل گونيايي بودن قطعه كار.

ـ بای��د از لق نبودن گونيا اطمين��ان حاصل کرد؛ يعني باید 
امتحان کرد كه زبانه در داخل دسته‌ی گونيا لق نزند.

ـ براي كنترل صحت و درس��تي گونيا، باید مطابق ش��كل 
99ـ6، عمل نمود.
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دستورالعمل كار با گونيا

براي تمري��ن كار با انواع گونيا، باید به دس��تورالعمل زیر 
عمل نمود:

ال��ف( برای خط کش��ی، قطع��ه كاري از جنس صفحاتی 
مانند MDF انتخاب كنيد.

ب( به كمك گونياي معمولي، مطابق شكل 103ـ6، كي 
خط طولي ترسيم، و آنرا به فواصل معين خط‌كشي كنيد.

شكل 103ـ6ـ استفاده از گونيا برای خطک‌شی.

ج( به كمك گونياي معمولی، مانند شكل 104ـ6، خطوط 
عرضي و مورب 45 درجه ترسيم كنيد.

د( به كمك گونياي تاش��و، چند زاويه‌ی دلخواه تنظيم، و 
مانند شكل 105ـ6، عمل كنيد.

شكل 104ـ6ـ خط‌كشي خطوط 45 درجه به‌وسيله‌ی گونياي معمولی.

شكل 101ـ6ـ چسباندن بازوي گونيا به قطعه كار.

10ـ6ـ سرويس و نگه‌داري گونيا

براي بهره‌وري بيشتر از گونيا، بايد يكسري اصول نگه‌داري 
از آنرا به‌كار بست و نكات زیر را مدنظر قرار داد:

ـ در مواقع��ي كه گونيا لازم نیس��ت، آنرا باید طوری روي 
ميز كار قرار داد كه روي زمين سقوط نکرده و قطعات سنگين 

چوب، چكش و ... روي آن نيفتد.

ـ به‌هيچ عنوان از دس��ته‌ی گونيا، ب��راي ضربه زدن )مانند 
چكش( استفاده نشود؛ زیرا خیلی زود لق شده و دقت خود را 

از دست می‌دهد.

ـ هيچ‌گاه براي باز كردن در قوطي، از زبانه‌ی گونيا استفاده 
نشود.

ـ هرچن��د وقت يكب��ار، صحت گونيايي ب��ودن آن كنترل 
شود )شکل 102ـ6(.

ـ گونيا به‌طور صحيح در انبار نگه‌داري شود.

شكل 102ـ6
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شكل 107ـ6ـ استفاده از قطعه‌ی مركزياب.

ز( ب��ا اس��تفاده از ت��راز روی گونی��ا، مي‌تواني��د مطاب��ق 
شكل108ـ6، عمل كنيد و قطعه موردنظر را کنترل نمایید.

شكل 108ـ6

ح( ب��ا اس��تفاده از خ��ط ک��ش و قطع��ه‌ی گونیای��ی این 
وس��یله، می‌توانید عمق کُم‌های متف��اوت را اندازه‌گیری کنید                       

)شکل 109ـ6(.

شكل 109ـ6ـ استفاده از گونيا، برای اندازه‌گيري عمق کُم.

شكل 105ـ6ـ كاربرد گونياي تاشو

ه��ـ( با گونياي مرك��ب، مي‌توانيد كاره��اي زيادي انجام 
دهيد؛ بنابراین تمرين خط‌كش��ي طول��ي، عرضي و مورب را 

مطابق شكل‌های 106ـ6 انجام دهيد.

شكل 106ـ6ـ خط‌كشي طولي با گونياي مركب.

و( با اس��تفاده از قطعه‌ی مركزياب، مطابق ش��کل 107ـ6، 
مرکز قطعات را پیدا کنید.
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آزمون پاياني 6

1ـ شكل زیر، چه عملي را نشان مي‌دهد؟

ب( رنديدن كله چوب الف( رنديدن در خلاف جهت الياف	

د( پرداخت پخ قطعه كار ج( رنديدن درجهت الياف	

2ـ براي ساخت كوله‌ی رنده، از چه چوب‌هايي استفاده مي‌شود؟

ب( راش، گردو، توسكا الف( ممرز، گلابي، افرا	

د( همه‌ی چوب‌ها مناسبند. 		 ج( اقاقيا، گابن، نمدار

3ـ زاويه‌ی قرار تيغه در رنده قاچي چند درجه است؟

د( 15 درجه ج( 80 درجه	 ب( 60 درجه	 الف( 45 درجه	

4ـ زاويه‌ی برش در رنده پرداخت چقدر است؟

ب( 48 تا 50 درجه 		 الف( 45 تا 47 درجه

د( 55 تا 60 درجه 		 ج( 50 تا 55 درجه

5ـ براي پوشالبرداري زياد، از چه نوع رنده‌اي استفاده مي‌شود؟

ب( رنده بال كبوتري 		 الف( رنده قاچي

د( رنده كنشكاف 		 ج( رنده طرح فرنگ

6ـ براي رنديدن قوس‌هاي داخلي و خارجي، از چه رنده‌اي استفاده مي‌شود؟

ب( رنده بال كبوتري 		 الف( رنده قاچي

د( رنده كنشكاف 		 ج( رنده طرح فرنگ
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7ـ در شكل زیر چه گونيايي مورد استفاده قرار گرفته است؟

ب( گونياي معمولي الف( گونياي فارسي ثابت	

د( گونياي بازشو )تاشو( 		 ج( گونياي مركب

8ـ كدام گزينه براي تسطيح سطح چوب به كار مي‌رود؟

ب( رنده بغل دوراهه الف( رنده بال كبوتري	

د( رنده گرات 		 ج( رنده كي تيغه

9ـ زاويه‌ی برش در رنده خشي چند درجه است؟

د( 80 ج( 90	 ب( 60	 الف( 50	

10ـ استفاده از رنده خشي در اتصال درز ساده، با چه هدفي صورت مي‌گيرد؟

ب( محكم‌تر شدن اتصال الف( افزايش ميزان چسب‌خوري	

د( گزينه‌ی الف و ب ج( كاهش اتصال بين دو تخته	

11ـ جنس كف رنده‌هاي كاس و سينه از چيست؟

ب( از چدن نازك 		 الف( از آهن ضخيم

د( هيچكدام ج( از فنر نازك قابل انعطاف	

12ـ تصوير مقابل مربوط به كدام گزينه است؟

ب( تيز كردن تيغه الف( كم و زياد كردن تيغه	

د( بستن تيغه 		 ج( تنظيم جانبي تيغه

13ـ كاربرد گونيا در صنايع چوب چيست؟

ب( اندازه‌گيري الف( صاف كردن سطح قطعه‌كار	
د( گزینه‌های ب و ج ج( تراز بودن قطعه كار	
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14ـ كدام گونيا كاربرد بيشتري در قاب‌سازي دارد؟

ب( گونياي تاشو 		 الف( گونياي مركب

د( گونياي معمولي 		 ج( گونياي فارسي

15ـ از گونياي مركب تراز دار به چه منظور استفاده مي‌شود؟

ب( امتحان كليه‌ی زوايا الف( آزمايش صافي سطح قطعه كار	

د( همه موارد ج( آزمايش قطعات استوانه‌اي	

16ـ شكل زیر مربوط به كدام رنده است؟

ب( رنده قاچي 		 الف( رنده كله چوب

د( رنده بغل 		 ج( رنده گرات

17ـ در شكل زیر، حداقل و حداكثر فاصله‌ی لبه تيغه چند میلی‌متر است؟

ب( 0/2 ـ 0/5 		 الف( 0/7 ـ 0/5
د( 0/45 ـ 0/1 		 ج( 0/2 ـ 0/1

			 

19ـ تصوير زیر، نشان‌دهنده‌ی چيست؟

الف( به كار بردن رنده معمولي و رنده بلند.

ب( قابليت رنده بلند در پرداخت قطعات بلند.

ج( قابليت رنده معمولي در پرداخت قطعات بلند.

د( تنظيم نبودن رنده معمولي در مقايسه با رنده بلند.
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20ـ انواع رنده‌هاي مورد استفاده در كارهاي صنايع چوب را نام ببريد.

21ـ در پرداخت كاري روي چوب، به ترتيب از چه رنده‌هايي استفاده مي‌شود؟

22ـ قسمت‌هاي مختلف یک رنده‌ي چوبي را نام ببريد.

23ـ انواع گونياي مورد استفاده در صنايع چوب را نام ببريد.

24ـ روش آزمايش گونيا را براي صحت گونيايي بودن آن شرح دهيد.

25ـ نكات ايمني ضمن رنده‌كاري را نام ببريد.
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توانايي چكش‌كاري با انواع چكش

واحد كار هفتم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار، قادر خواهد بود:

 وسايل اهرم كننده‌ی مناسب را انتخاب كند.

 چكش‌هاي درودگري و انواع آنرا بشناسد.

 انواع ميخ را شناخته و ميخ‌كوبي صحيح را انجام دهد.

 اصول ايمني ضمن چكش‌كاري را رعايت كند.

 عمليات ميخ‌كشي را انجام دهد.

 دسته كردن چكش را انجام دهد.

 پليسه‌گيري چكش را انجام دهد.

 اصول ايمني را ضمن پليسه‌گيري انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

134
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پيش آزمون 7

1ـ براي اتصال چوب‌ها به يكديگر، چه روش‌هايي را مي‌شناسيد؟

2ـ آيا ميخ، وسيله‌ی مناسبي براي اتصال چوب است؟ چرا؟

3ـ آيا همه‌‌ی ميخ‌هاي توليد شده، از نظر جنس و اندازه يكسان هستند؟

4ـ آيا مي‌توان ميخی از جنس چوب درست كرد؟

5ـ چند نوع چكش مي‌شناسيد؟

6ـ چرا طول دسته‌ی چكش‌ها متفاوت است؟

7ـ چند نوع وسيله‌ی اهرم كننده مي‌شناسيد؟ نام ببرید.

8ـ براي بيرون كشيدن ميخ‌هاي معيوب، چه روشي را پيشنهاد مي‌كنيد؟

9ـ چرا سر چكش، گاهي پهن و پليسه‌دار مي‌شود؟ براي رفع آن چه بايد كرد؟
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نوع دوم، داراي طول دس��ته‌ای بين 180 ت��ا 350 ميلي‌متر 
است و داراي قدرت بيشتري مي‌باشد كه براي سرچين كردن 

ميخ مناسب است )شکل 3ـ7(.

شكل 3ـ7ـ گاز انبر با دسته‌ی بلند.

در بعضي از گاز انبرها، انتهاي يكي از دس��ته‌ها دو ش��اخه 
ساخته ش��ده كه براي بيرون آوردن س��ر ميخ از داخل چوب 

مناسب است )شکل 4ـ7(.

شكل 4ـ7ـ گاز انبر با دسته‌ی ميخ كش.

2ـ1ـ7ـ ديلم ميخ‌كش )ميخ‌كش اهرمي(

داراي بازوي فولادي بلند با س��طح مقط��ع گرد، تخت يا 
چند ضلعي هس��تند كه از كي س��ر، داراي چنگالي دو شاخه 
براي بيرون آوردن ميخ‌هاي بلند در كارهاي س��اختماني، و از 
سر ديگر آن كه معمولاً تخت است، براي اهرم كردن استفاده 

مي‌شود )شکل 5ـ7(.

شكل 5ـ7ـ دو نوع ديلم ميخ كش.

1ـ7ـ آشنايي با وسايل اهرمك‌ننده و انواع آن

اهرم‌ها، وسایلی هس��تند که با آنها می‌توان کارهای سنگین و 
دشوار را، که برای انجامشان، به نیروی زیادی احتیاج است، با 

کمترین نیرو انجام داد.

1ـ1ـ7ـ گاز انبر

گاز انبر، يكي از ابزارهاي كمكي و اهرم كننده است. این ابزار 
از دو قطعه‌ی فلزي فولادی تش��كيل شده، كه با كي محور به 

هم متصل و مقابل هم اثر مي‌كنند )شکل 1ـ7(.

شكل 1ـ7ـ چند نوع گاز انبر.

دهانه‌ی گاز انبر، از دو قس��مت خميده تشكيل شده كه با 
اهرم كردن آن، س��ر ميخ گرفته شده و بيرون كشيده مي‌شود. 
از گاز انبر، براي س��رچين كردن ميخ نيز استفاده مي‌شود. این 
وسیله، با توجه به نوع كاربرد، به دو شكل ساخته مي‌شود؛ نوع 
اول، براي ميخ‌كشي مناسب بوده، برای کار، به قدرت كمتري 
ني��از دارد و داراي ط��ول دس��ته‌ای بين 160 ت��ا 250 ميلي‌متر 

مي‌باشد )شکل 2ـ7(.

شكل 2ـ7ـ گاز انبر ميخ‌كش.
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انعطاف‌پذيري بسیار بالا. اين چكش، به تناسب كاربرد، داراي 
مدل‌هاي متنوعي از نظر فرم و وزن می‌باشد )شكل 7ـ7(.

شكل 7ـ7ــ چكش لاستيكي.

3ـ2ـ7ـ چكش فلزي معمولي

چكش فلزي از لحاظ وزن و ش��كل ظاهري، داراي انواع 
مختلفي مي‌باش��د، که مانند چكش چوبي، از دو قسمت سر و 
دس��ته تشكيل شده است، دسته‌ی آن، معمولاً از چوب سخت 

ساخته شده و با گوه‌ای فلزي، در سر چكش محكم مي‌شود.
به ط��ور كلي، چكش‌هاي با وزن كمت��ر از 1 كيلوگرم را 
چكش معمولي؛ چكش‌هاي با وزن 1 تا 2 كيلوگرم را چكش 
آهنگري؛ و چكش‌هاي بيش از 2 كيلوگرم را پتك مي‌نامند.

از چكش‌ه��اي فلزي، براي كوبيدن ميخ، س��نبه زدن، قلم 
كاري و موارد مشابه استفاده مي‌شود )شکل 8ـ7(.

شكل 8ـ7

2ـ7ـ آشنايي با چكش‌هاي درودگري و انواع آن

چكش، يكي از ابزارهايي اس��ت كه انسان‌هاي نخستين از 
آن اس��تفاده مي‌كردند. آنها براي س��اخت چكش، از موادي 
مانند سنگ، چوب، استخوان و غيره بهره می‌گرفتند. امروزه با 
پيشرفت صنعت، کاربرد چكش، اهمیت بیشتری پيدا كرده است.

1ـ2ـ7ـ چكش چوبي

چكش چوبي، از چوب‌هایي سنگين با وزن مخصوص بالا 
مانند بلوط، ممرز، شمشاد و غيره ساخته مي‌شوند. سر چكش، 
از نظر فرم، ابعاد و اندازه، متنوع س��اخته مي‌شود ولي اغلب به 
فرم اس��توانه‌اي، مخروط ناقص يا مكعبي در بازار وجود دارد       

)شکل 6ـ7(.

شكل 6ـ7

از چك��ش چوب��ي، اغلب ب��راي ضربه زدن ب��ه ابزارهاي 
كن��ده‌كاري )مغار و اس��كنه( و ي��ا قطعات مونتاژي اس��تفاده 
مي‌ش��ود. براي نصب سر چكش، بايد از چسب چوب استفاده 
شود و يا برای محكم كردن سر چكش، از گوه‌ای که در دسته 

کوبیده می‌شود کمک گرفت.

2ـ2ـ7ـ چكش لاستيكي

اين چكش، از لاس��تيك فش��رده و محكم ساخته مي‌شود 
كه تقريباً از لحاظ كاربردي، ش��بيه چکش چوبی بوده، ولی با 
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3ـ7ـ ميخ و انواع آن

ابتدايي‌ترين و متداول‌ترين وس��يله ب��راي اتصال دو قطعه 
چوب و ی��ا اتصال چوب ب��ه قطعات ديگر مانن��د لولا، قفل، 

دستگيره و وسايل تزییني، میخ است.

ميخ‌ه��ا، ابت��دا به روش آهنگ��ري )كوره كاري( س��اخته 
مي‌ش��دند؛ اماّ ام��روزه با دس��تگاه‌هاي م��درن، از مفتول‌هاي 

مخصوص و به روش سرد ساخته می‌شوند. 

ميخ، از نظر نوع كاربرد، جنس و ابعاد متنوع است: آنها را 
از جنس فولاد، آه��ن، برنج، مس و آلومينيوم توليد میک‌نند، 
و طولشان را برحس��ب ميلي‌متر و ضخامتشان را برحسب دهم 
ميلي‌متر مش��خص می‌نمایند. ش��کل 11ـ7، میخ‌هایی را که از 

نظر اندازه با هم متفاوتند نشان می‌دهد.

شكل 11ـ7ـ چند نوع ميخ از لحاظ طول.

1ـ3ـ7ـ ميخ گرد با سر آج‌دار

از متداول‌تري��ن نوع ميخ‌ها در صنايع چ��وب بوده كه در 
اندازه‌هاي مختلف س��اخته مي‌ش��وند. س��ر ميخ، به منظور سُر 

نخوردن چكش، آج‌دار ساخته مي‌شود )شکل 12ـ7(.

شكل 12ـ7ـ ميخ گرد با سر آجدار.

4ـ2ـ7ـ چكش فلزي شاخ‌دار )ميخ‌كش(

اين چك��ش، از ابزارهاي پر مصرف كارگاه صنايع چوب 
بوده كه برای س��هولت در كش��يدن مي��خ و ميخ‌كوبي از آن 

استفاده مي‌شود )شکل 9ـ7(.

شكل 9ـ7ـ قسمت‌هاي مختلف چكش.

س��اختمان این چکش، مانند س��اير چكش‌ها بوده و از دو 
قسمت سر و دسته تشكيل می‌شود.

س��ر چكش، از فولادهاي آلياژي مخصوصی می‌باشد كه 
با روش آهنگري گرم ساخته شده است. سر چكش، شاخ‌دار 

است تا با آن بتوان عمل میخک‌شی را انجام داد.

براي اينكه س��ر چكش به‌هن��گام ميخ‌كوبي سُ��ر نخورد، 
اغلب آنرا آجدار مي‌سازند )شكل 10ـ7(.

شكل 10ـ7
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5ـ3ـ7ـ ميخ‌هاي رديفي

اين ميخ‌ها، مانند منگنه، با چس��ب مخصوصي به همديگر 
چس��بيده و در کنار هم رديف ش��ده‌اند؛ به‌طوري‌كه به‌راحتي 
از هم جدا مي‌ش��وند. اين ميخ‌ها توس��ط ميخ‌كوب‌هاي بادي 

)پنوماتيكي( در داخل كار فرو مي‌روند )شکل 16ـ7(.

شكل 16ـ7ـ ميخ رديفي.

ضمن  ايمني  نكات  رعايت  اصول  4ـ7ـ 
چكشك‌اري

به منظور پيش��گيري از وقوع حوادث ناگوار براي افراد و 
وقف��ه در اجراي عمليات كارگاهي، لازم اس��ت قبل از انجام 

كار، مراحل و مراتب زیر، رعایت شود:

ـ اغل��ب به‌دلي��ل عدم تمرك��ز، امكان برخ��ورد چكش با 
انگشت دست وجود دارد )شکل 17ـ7(.

شكل 17ـ7ـ دقت كنيد چكش به انگشت شما اصابت نکند.

ـ دس��ته‌ی چكش، نه باید ترك داش��ته باش��د و نه چرب 
باش��د؛ زیرا احتمال در رفتن يا جدا شدن سر از دسته‌ی چكش 

وجود دارد )شکل 18ـ7(.

2ـ3ـ7ـ ميخ گرد با سر خزينه‌اي

در م��واردي از كار که نياز اس��ت س��ر ميخ، هم‌س��طح يا 
پایين‌ت��ر از س��طح كار قرار گيرد، اس��تفاده از اين ميخ توصيه 

مي‌شود               )شکل 13ـ7(. 

شكل 13ـ7ـ ميخ گرد با سر خزينه‌اي.

3ـ3ـ7ـ ميخ با نوك مربعي )بي‌نوك(

از آنجاییک‌��ه نوك مخروط��ي و تيز ميخ‌ه��ا، مانند گوه 
عم��ل کرده و اغلب باعث ايجاد ت��رك در چوب‌هاي نازك 
مي‌شود، نوك ميخ را به‌صورت مربع يا بي‌نوك توليد مي‌كنند                

)شکل 14ـ7(.

شكل 14ـ7ـ ميخ با نوك مربع.

4ـ3ـ7ـ ميخ بي‌سر )نامريي(

اگر بخواهيم س��ر ميخ داخل قطعه كار ديده نشده و ميخ، 
هم‌س��طح كار گردد، از اين ميخ اس��تفاده مي‌ش��ود. اگر اين 
ميخ در دس��ترس نبود، با گاز انبر مي‌توان ميخ را سرچين کرد                 

)شکل 15ـ7(.

شكل 15ـ7ـ ميخ بي‌سر.
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شكل 20ـ7ـ چكش فلزي همراه دسته فلزي.

دستورالعمل دستهك‌ردن چكش

برای دستهک‌ردن صحیح چکش، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( ب��ا توجه به ف��رم و كاربرد چكش، دس��ته‌ی چوبي 
موردنظر را تهيه كنيد.

ب( دسته چكش را به گيره‌ی ميز كار ببنديد.

ج( مقطع دس��ته چكش را به اندازه‌ی ش��كاف سر چكش 
درآوريد، و مطابق شکل 21ـ7، سر آنرا یک برش بزنید.

شكل 21ـ7ـ برش زدن سر دسته‌ی چکش.

د( س��ر چكش را داخل دس��ته‌ی چكش بكوبيد، به‌طوري كه 
كاملًا محكم ش��ود و سپس قسمت اضافي را با اره برش بزنيد                   

)شکل 22ـ7(. 

شكل 22ـ7ـ بريدن قسمت اضافي دسته‌ی چكش.

شكل 18ـ7ـ جدا شدن سر چكش.

ـ برای پلیسه‌گیری سر چکش‌هایی که زیاد کار کرده و از 
فرم خود خارج ش��ده‌اند، باید از سنگ سنباده‌ی برقی استفاده 
کرد. براي جلوگي��ري از برخورد براده‌ها با چش��م در هنگام 

پليسه‌گيري، باید از عينك حفاظتي استفاده کرد.

ـ برای پلیس��ه‌گیری، چکش باید طوري گرفته ش��ود، كه 
هنگام چرخش آن، دست با سنگ سنباده برخورد نداشته باشد.

ـ از فشار آوردن زياد بر سنگ سنباده باید خودداري کرد.

5ـ7ـ اصول دسته كردن چكش

مهم‌ترين قسمتی که چکشک‌اری را آسان میک‌ند، دسته‌ی 
چكش است، و مناسب‌ترين ماده براي دسته‌ی چكش، چوب 
اس��ت زيرا علاوه بر سبكي و عايق بودن در برابر الكتريسيته و 
حرارت، ارتعاشات ناشی از ضربه را، به دست منتقل نمیک‌ند.

شكل 19ـ7، یک چكش فلزي با دسته‌ی چوبي را نشان مي‌دهد.

شكل 19ـ7

 توجه: در سال‌هاي اخير، با توجه به افزايش ضريب ايمني، 
چكش‌هايي ساخته شده كه دس��ته و سر آنها يكپارچه بوده و 
انتهاي دسته با روكش‌هاي پلاستيكي پوشش داده شده است. 
در شکل 20ـ7، نمونه‌ای از این چکش‌ها نشان داده شده است.
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شكل 25ـ7ـ نحوه‌ی ضربه زدن چکش به میخ.

دستورالعمل نحوه‌ی ضربه زدن و ميخك‌وبي، و كشيدن ميخ

پس از تهیه‌ی انواع چكش )فلزي، ش��اخ‌دار یا میخک‌ش، 
لاس��تيكي و چوبي(، یک قطعه چوب و مي��خ، مراحل کاری 

زیر را انجام دهید.

الف( چكشی متناسب با نوع كار انتخاب كنيد.
ب( وضعي��ت چك��ش‌ را بررس��ي و از محكم ب��ودن آن 

اطمينان حاصل كنيد.

ج( چك��ش را به‌طور صحيح در دس��ت بگيريد )ش��کل 
26ـ7(؛ در اي��ن وضعي��ت، حداكث��ر خاصيت اهرم��ي اعمال 

مي‌شود.

شكل 26ـ7ـ نحوه‌ی صحيح گرفتن چكش.

ه��ـ( در محلی که بریدی��د، یک گوه‌ی فل��زی بکوبید تا 
دسته‌ی داخل سر چکش محکم شود )شکل 23ـ7(.

شكل 23ـ7ـ كوبيدن گوه به سر چكش.

6ـ7ـ اصول چكشك‌اري

به منظور دس��تيابي به نتيجه‌ی مطل��وب و افزايش راندمان 
كار، لازم است نكات زير موردتوجه قرار گيرد:

ـ انتخاب چكش متناس��ب با نوع كار از نظر مدل، جنس و 
وزن چكش.

ـ اطمين��ان از آج‌دار بودن س��ر چكش، برای جلوگيري از 
سُر خوردن آن از روي سر ميخ )شکل 24ـ7(.

شكل 24ـ7ـ آج روي سَرِ چكش.

ـ گرفتن انتهاي دسته‌ی چكش به منظور دستيابي به نيروي 
بيشتر يا خاصيت اهرمي بيشتر.

ـ وارد ک��ردن ضرب��ه‌ی چك��ش، در راس��تاي محور ميخ                 
)شکل 25ـ7(.
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شكل 29ـ7ـ نسبت طول ميخ با قطعه كار.

ز( براي جلوگيري از ترك خوردن چوب )در جهت موازي 
الياف( نوك ميخ را مانند ش��كل 30ـ7، بكوبيد تا کُند ش��ود.

شكل 30ـ7ـ كند كردن تيزي سر ميخ.

ح( با انگشت شست و سبابه‌ی دست چپ، ميخ را در محل 
موردنظر مستقر كنيد )شکل 31ـ7(.

شكل 31ـ7ـ نحوه‌ی گرفتن ميخ هنگام كوبيدن.

ط( ميخ‌ها را پش��ت س��ر هم و در كي رديف نكوبيد زيرا 
چ��وب ترك مي‌خورد؛ روش زيگزاكي مطابق ش��كل 32ـ7، 

مناسب‌ترین روش است.

د( عمل ضربه زدن را به حالت گردش مچ دست از بالا به 
پایين انجام دهيد )شکل 27ـ7(.

شكل 27ـ7ـ عمل صحيح ضربه زدن.

هـ( دقت كنيد كه س��ر چكش در راستاي محور ميخ، سنبه 
يا قطعه‌ی موردنظر فرود آيد تا حداكثر كارايي حاصل ش��ود           

)شکل 28ـ7(.

شكل 28ـ7ـ ضربه زدن در راستاي محور ميخ.

و( نوع ميخ را متناسب با شرايط كار انتخاب كنيد.

توج�ه: طول مي��خ )x(، باید در ح��دود 3 برابر ضخامت 
چوب رویی  باشد و  طول آن، داخل قطعه كار زيرین 

فرو رود )شکل 29ـ7(.
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شكل 35ـ7ـ استفاده از دسته‌ی گاز انبر براي درآوردن ميخ.

م( براي اينكه اثر گاز انبر روي چوب نیفتد، باید زير فك 
گاز انب��ر، قطعه چوبي قرار داده و مطابق ش��كل 36ـ7، ميخ را 

بيرون بكشيد.

شكل 36ـ7ـ استفاه از گاز انبر و چوب کمکی، براي كشيدن ميخ.

ن( براي بيرون كشيدن ميخ از كنج كار، از ديلم ميخ كش 
استفاده کنید )شکل 37ـ7(.

شكل 37ـ7ـ استفاده از ديلم ميخ كش براي كشيدن ميخ.

س( با استفاده از چكش شاخ‌دار نيز مي‌توانيد ميخ را بيرون 
بكشي��د؛ در این‌صورت حتماً زير س��ر چك��ش، قطعه چوب 

کمکی قرار دهيد )شکل 38ـ7(.

شكل 32ـ7ـ ترك خوردن چوب در اثر پشت سر هم كوبيدن ميخ‌ها.

ی( در چوب س��خت و نازك، ب��راي جلوگيري از ترك 
برداشتن چوب، محل‌هاي ميخ‌كوبي را با سر مته‌ی كوچك‌تر از 
ميخ سوراخ نموده و سپس ميخ‌كوبي را انجام دهيد )شکل 33ـ7(.

شكل 33ـ7ـ سوراخ كردن جاي ميخ با مته.

ک( براي اس��تحكام بيش��تر، توصيه مي‌ش��ود ك��ه ميخ را 
به‌صورت مايل در چوب بكوبيد )شکل 34ـ7(.

شكل 34ـ7ـ مايل كوبيدن ميخ.

ل( براي درآوردن ميخ از چوب، درصورتي كه كج شده 
يا به درآوردن ميخ نياز باش��د، با انتهاي شاخ‌دار گاز انبر، ميخ 

را بيرون بكشيد )شکل 35ـ7(.
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دستورالعمل پليسه‌گيري سر چكش

پس از تهیه‌ی ابزار و تجهيزات لازم مانند: چكش پليسه‌دار، 
سوهان، سنگ سنباده‌ی برقي، گيره و عينك حفاظتي، مراحل 

زیر را انجام دهید:

الف( چكش پليسه‌دار را انتخاب كنيد.

ب( س��نگ س��نباده‌ی روميزي را روش��ن نموده و قسمت 
پليسه‌دار چكش را روي سنگ سنباده حركت دهيد تا پليسه‌ی 

آن كاملًا از بين برود )شکل 40ـ7(.

شكل 40ـ7ـ گرفتن پليسه به‌وسيله‌ی سنگ سنباده.

ج( در صورت عدم دسترس��ي به س��نگ س��نباده‌ی برقي، 
چكش پليسه‌دار را به گيره ببنديد و با سوهان، عمل پليسه‌گيري 

را انجام دهيد )شکل 41ـ7(.

شكل 41ـ7ـ گرفتن پليسه با سوهان.

شكل 38ـ7ـ استفاده از چكش ميخ كش براي بيرون كشيدن ميخ.

7ـ7ـ اصول پليسه‌گيري چكش

وسایلی مانند چکش، قلم، سنبه و... در اثر کارکردن زیاد، 
رفته رفته حالت اوليه‌ی خود را از دس��ت داده، پهن مي‌ش��وند 
و لبه‌هايش��ان به حالت تيزيِ برگشته درمي‌آيد كه در اصطلاح 

پليسه مي‌نامند )شکل 39ـ7(.

شكل 39ـ7ـ پليسه‌ی ايجاد شده در سَرِ چكش.

در این‌ص��ورت، هرچن��د وقت يكبار باید س��ر چكش را 
پليس��ه‌گيري نمود؛ زیرا امكان سُ��ر خ��وردن چكش از روي 
ميخ يا پرتاب شدن تكه‌هاي پليسه و خطر برخورد آن با چشم 

وجود دارد.

 توج�ه: پليسه را مي‌توان با سنگ سنباده‌ی برقي يا سوهان 
از بين برد.
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آزمون پاياني 7

1ـ براي ضربه زدن به مغار، از چه نوع چكشي استفاده مي‌شود؟

ب( چكش فلزي شاخ‌دار الف( چكش فلزي معمولي	

د( چكش فلزي سنگين ج( چكش چوبي و پلاستيكي	

2ـ وسايل اهرم كننده عبارتند از:

ب( ميخ كش ـ ديلم ـ سنبه الف( گاز انبر ـ مغار ـ قلم	

د( گونيا ـ گاز انبر ـ مغار ج( انبردست ـ ديلم ـ قلم	

3ـ براي جلوگيري از ترك خوردن چوب هنگام میخ كاري، بايد از چه نوع ميخي استفاده كرد؟

ب( ميخ سر تخت الف( ميخ گرد با سر آج‌دار	

د( ميخ بي سر 		 ج( ميخ با نوك مربع

4ـ متداول‌ترين وسيله براي اتصال دو قطعه چوب به همديگر .............. مي‌باشد.

د( ميخ ج( پيچ	 الف( چسب چوب	   ب( منگنه	

5ـ در كارهايي كه بخواهيم سر ميخ داخل كار معلوم نباشد، از چه ميخي استفاده مي‌شود؟

ب( ميخ فيبري الف( ميخ گرد با سر آج‌دار	

د( ميخ بي سر 		 ج( ميخ فشنگي

6ـ شكل زیر مربوط به كدام چكش است؟

الف( چوبي استوانه‌اي	                                 ب( پلاستيكي
د( پتك 		 ج( چوبي مكعبي
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7ـ هنگام كوبيدن ميخ روي تكه چوب..............................

الف( ميخ بايد به‌صورت مورب كوبيده شود.

ب( ميخ باید به‌صورت مورب و عمود روي سر چوب كوبيده شود.

ج( ميخ باید عمود بر سر چوب كوبيده شود.

د( هيچكدام

8ـ طول ميخ‌ها را با ............ و ضخامتشان را با ............. بيان مي‌كنند.

ب( اينچ ـ ميلي‌متر الف( سانتي‌متر ـ ميلي‌متر	

د( سانتي‌متر ـ دهم سانتي‌متر ج( ميلي‌متر ـ دهم ميلي‌متر	

9ـ براي مونتاژ قطعات از كدام وسيله استفاده مي‌شود؟

ب( چكش شاخ‌دار الف( چكش پلاستيكي	

د( خط‌كش تيره‌دار 		 ج( ديلم

10ـ براي پليسه‌گيري چكش از .............. و .............. استفاده مي‌شود.

ب( چوبسا ـ سوهان الف( سنگ نفت ـ سوهان	

د( سوهان ـ سنباده ج( سنگ سنباده ـ سوهان	

11ـ مفهوم تصوير زیر چيست؟

ب( جلوگيري از ترك خوردن چوب الف( امتحان مقاومت ميخ	

د( تيز كردن نوك ميخ ج( كوتاه كردن طول ميخ	

12ـ چكش‌هاي فلزي با وزن كمتر از 1 كيلوگرم را............... مي‌نامند.

ب( پتك 		 الف( چكش آهنگري
د( چكش شاخ‌دار 		 ج( چكش معمولي
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13ـ چكش‌هاي داراي وزن 1 تا 2 كيلوگرم را ................. و چكش‌هاي داراي وزن بيش از 2 كيلوگرم را ............. مي‌نامند.

ب( چكش معمولي ـ پتك الف( چكش معمولي ـ چكش آهنگري	

د( چكش ميخ‌كش ـ چكش آهنگري ج( چكش آهنگري ـ پتك	

14ـ شكل زیر چه چيزي را نشان مي‌دهد؟

ب( محكم كردن ميخ داخل كار 		 الف( ميخ‌كوبي

د( علامت زدن سر ميخ 		 ج( سنبه‌كاري

15ـ شكل زیر كدام ميخ را نشان مي‌دهد؟

ب( ميخ با سر D شكل 		 الف( ميخ معمولي

د( ميخ فيبري 		 ج( ميخ خزینه‌ای

16ـ چند نوع وسيله‌ی اهرم كننده را نام ببريد؟

17ـ چهار نوع از ميخ‌هاي مورد استفاده در كارگاه صنايع چوب را نام ببريد.

18ـ براي جلوگيري از ترك خوردن چوب در كارهاي ظريف، از چه نوع ميخي بايد استفاده كرد؟

19ـ مزيت دسته‌ی چوبي چكش نسبت به ساير دسته‌ها چيست؟

20ـ اصول دسته كردن چكش را بيان كنيد.
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توانايي خط‌كشي فاق و زبانه و 
كُم و زبانه

واحد كار هشتم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار، قادر خواهد بود:

 انواع خط‌كش تيره‌دار را نام برده و عملکرد آنها را شرح دهد.

 نحوه‌ی كاركردن با خط‌كش تيره‌دار يك برگ و دو برگ را شرح دهد.

 نحوه‌ی خط‌كشي فاق و زبانه را شرح دهد.

 نحوه‌ی‌ خط‌كشي كُم و زبانه را شرح دهد.

 اتصال فاق و زبانه را از اتصال كُم و زبانه تشخيص دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

268
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پيش آزمون 8

1ـ از چه وسايلي براي خط‌كشي مي‌توان استفاده نمود؟

2ـ به شكل زير توجه كنيد. از كدام وسيله مي‌توان هم براي خط‌كشي و هم علامت‌گذاري استفاده نمود؟

3ـ خط‌كشي اتصالات، چه مزیتی در ساخت آن دارد؟

ج( صرفه‌جويي               د( راحتی در انجام کار الف( سرعت كار و دقت	    ب( ايمني	
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روي کلگی، يك پيچ خروسك وجود دارد كه برای تنظیم 
کردن خطک‌ش تیره‌دار، باید آنرا شُل كرد، اندازه‌ی موردنظر 
تي��ره را تنظيم نمود و دوباره آنرا س��فت كرد. درصورتي كه 
تيره‌ی خط‌كش تيره‌دار مدرج باش��د، اندازه‌ی لازم به آساني 
قابل تنظ��يم خواهد بود و اگر مدرج نباش��د، بايد ابتدا با يك 
وسيله‌ی اندازه‌گيري )متر، گونيا، خط کش و...( اندازه‌ی لازم 

را تنظيم و سپس پيچ خروسك را سفت نمود )شکل 3ـ8(.

شكل3ـ8ـ تنظیم خط کش تیره‌دار، به کمک خط کش فلزی.

در بعض��ي از خط‌كش‌هاي تي��ره‌دار، يك تيره‌ی دو نيش 
وج��ود دارد كه ي��ك نيش آن ثاب��ت بوده و ن��يش متغير، به 
صورت كش��ويي حركت مي‌كند؛ بنابراین ب��ا تنظيم فاصله‌ی 
ب��ين اين دو نيش مي‌توان باتوجه به اندازه‌ی لازم، روي چوب 

خطوط موازي رسم كرد.

 توج�ه: س��ريع‌ترين روش براي خط‌كش��ي ف��اق و زبانه، 
استفاده از اين خط‌كش تيره‌دار مي‌باشد )شکل 4ـ8(.

شكل4ـ8

1ـ8ـ آشنايي با خطك‌شی فاق و زبانه و كُم و زبانه

يكي از وسايل خط‌كش��ي، خط‌كش تيره‌دار مي‌باشد كه 
براي كشيدن خطوط موازي روي چوب و خط‌كشي اتصالات 
فاق و زبانه، كُم و زبانه و غيره، و همچنين براي يك ضخامت 
كردن و يك عرض كردن قطعات چوبي مورد اس��تفاده قرار 
مي‌گي��رد. اين خط‌كش، داراي فرم‌ه��اي مختلفی بوده كه در 

شكل 1ـ8 نمونه‌هایی از آن نشان داده شده است.

شكل1ـ8

به طور كلي، خط‌كش تيره‌دار را به دو دسته‌ی اصلی يك 
برگ و دو برگ )يك تيره و دو تيره( تقسيم مي‌كنند:

1ـ1ـ8ـ خط‌كش تيره‌دار یک تیره

اين خط‌ك��ش، از يك تيره‌ی چوبي افقي با مقطع مربع، و 
ساده يا مدرج تشكيل شده که داخل يك سوراخ مكعبي‌شكل 

در كلگي )سر(، حركت كشويي دارد )شکل 2ـ8(.

شكل2ـ8
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شكل7ـ8

3ـ1ـ8ـ خط‌كش تيره‌دار و علامت‌گذاري

همان‌طوري‌ك��ه گفت��ه ش��د، از خط‌كش تي��ره‌دار براي 
علامت‌گذاري نيز اس��تفاده مي‌ش��ود. بنابراین به دليل داشتن 
دق��ت و س��رعت عم��ل مناس��ب بخص��وص ب��راي كارهاي 
س��ري، اس��تفاده از خط‌كش تيره‌دار در مقايسه با ساير وسايل 
اندازه‌گيري ارجحيت دارد. براي علامت‌گذاري روي چوب، 
كافي اس��ت ان��دازه‌ی لازم را روي خط‌كش تي��ره‌دار تنظيم 
نموده و پيچ خروس��ك آنرا سفت کرد، آنگاه لبه‌ی ديواره‌ی 
کلگ��ی را به لبه‌ی كار چس��بانده و علامت را روي كار ايجاد 

نمود )شکل 8ـ8(.

شكل8ـ8

ام��روزه، خط‌كش تيره‌داره��اي فلزي به ب��ازار آمده كه 
داراي طول عمر بيشتري نیز مي‌باشند؛ نمونه‌اي از آن در شكل 

5ـ8 نشان داده شده است.

شكل5ـ8

2ـ1ـ8ـ خط‌كش تيره‌دار دو تيره

اس��اس س��اختمان اين خط‌كش، مانند خط‌ك��ش تيره‌دار 
يك تيره می‌باش��د، ب��ا این تفاوت ��که داراي دو تيره‌ی افقي 
اس��ت. اين تيره‌ها نیز که مي‌توانند مدرج يا غيرمدرج باش��ند، 

به‌وسيله‌ی پيچ خروسك شُل يا سفت مي‌گردند. 
ب��ا اين خط‌كش تيره‌دار، مي‌توان در آنِ واحد دو اندازه‌ی 
مختل��ف را روي تيره‌‌ها مش��خص كرد و خط��وط لازم را به 

راحتی روي چوب، خط‌كشي نمود )شکل 6ـ8(.

شكل6ـ8

در نوع ديگری از خط‌كش تيره‌دار، به‌جاي پيچ خروسك، 
براي سفت كردن تيره ازگوه استفاده مي‌شود )شكل 7ـ8(.
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براي خط‌كش��ي با خط‌كش تيره‌دار، ابتدا باید تيره‌ی افقي 
را شُ��ل کرد؛ که براي اين كار، كافي اس��ت پيچ خروس��ك 
)گوه در خط‌كش تيره‌دار گوه‌اي( را شُ��ل نمود. س��پس باید 
اندازه‌ی لازم براي خط‌كش��ي را از لبه‌ی نيش تيز خط‌كش تا 
لبه‌ی کلگی تنظيم کرد و پيچ خروسك يا گوه‌هاي مربوطه را 
سفت نمود. در صورتي كه تيره‌ی افقي مدرج باشد، به سادگي 
می‌توان اندازه‌ی لازم را جدا کرد، و اگر غيرمدرج باشد، باید 
با يكي از وس��ايل خط‌كشي، مانند شكل 11ـ8،  اندازه‌ی لازم 

را تنظيم و سپس پیچ خروسک آنرا محكم نمود.

شكل11ـ8

براي خط‌كشيدن به‌وسيله‌ی خط‌كش تيره‌دار، باید تيره‌ی 
افقي را مطابق ش��كل 12ـ8 بين انگشتان دست قرار داد، آنگاه 
کلگی را به س��طح عمود بر س��طحي كه قرار اس��ت روي آن 
خط كشيده ش��ود چسباند و نيش خط‌كش تيره‌دار را با سطح 
چوب مماس نمود، و عمليات خط‌كشي را در طول لازم انجام 
داد. به منظور س��هولت در عمليات خط‌كش��ي، می‌توان نيش 
خط‌كش تيره‌دار را نس��بت به س��طح چوب، تحت زاويه قرار 

داد و خط‌كشي نمود )شکل 13ـ8(.

شكل12ـ8

4ـ1ـ8ـ خط‌كش تيره‌دار مخصوص برش روكش

نوعي از خط‌كش تيره‌دار نيز، براي برش روكش اس��تفاده 
مي‌شود )شکل 9ـ8(.

شكل9ـ8

از اي��ن خط‌كش تي��ره‌دار، براي بري��دن نوارهاي باريك 
روك��ش به وي��ژه نوارهاي باريك��ي كه براي لبه چس��باني نر 
صفحات به كار مي‌رود اس��تفاده مي‌ش��ود. البته این وس��یله، 
ب��راي بريدن لبه‌هاي اضاف��ي روكش، جه��ت درز كردن دو 
قطعه روكش نيز بهک‌ار می‌رود. براي اين منظور، باید اندازه‌ی 
موردنظ��ر را روي خط‌ك��ش تي��ره‌دار تنظيم نم��وده و با قرار 
دادن )چس��باندن( کلگ��ی به لب��ه‌ی روكش و نی��ز با حرکت 
دادن خطک‌ش تیره‌دار از روي روكش، نس��بت به جدا كردن 

روكش اقدام نمود.
‌2ـ8ـ ساختمان و كاربرد خطك‌ش تيره‌دار

اس��اس كار خط‌كش��ي با انواع خط‌كش تيره‌دار، مش��ابه 
يكديگ��ر بوده و فقط باتوج��ه به نوع آن، تنظ��يم نمودن تيره 
يا س��فت ك��ردن آن با يكديگر متفاوت اس��ت. ش��كل 10ـ8 

ساختمان كلي يك خط‌كش تيره‌دار را نشان مي‌دهد.

شكل10ـ8
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براي خط کش��ي با خط کش تیره دار، ابتدا باید تیره ی افقي 
را شُ��ل کرد؛ که براي این کار، کافي اس��ت پیچ خروس��ك 
)گوه در خط کش تیره دار گوه اي( را شُ��ل نمود. س��پس باید 
اندازه ی لازم براي خط کش��ي را از لبه ی نیش تیز خط کش تا 
لبه ی کلگی تنظیم کرد و پیچ خروسك یا گوه هاي مربوطه را 
سفت نمود. در صورتي که تیره ی افقي مدرج باشد، به سادگي 
می توان اندازه ی لازم را جدا کرد، و اگر غیرمدرج باشد، باید 
با یکي از وس��ایل خط کشي، مانند شکل 11�8،  اندازه ی لازم 

را تنظیم و سپس پیچ خروسك آنرا محکم نمود.

شكل11ـ8

براي خط کشیدن به وسیله ی خط کش تیره دار، باید تیره ی 
افقي را مطابق ش��کل 12�8 بین انگشتان دست قرار داد، آنگاه 
کلگی را به س��طح عمود بر س��طحي که قرار اس��ت روي آن 
خط کشیده ش��ود چسباند و نیش خط کش تیره دار را با سطح 
چوب مماس نمود، و عملیات خط کشي را در طول لازم انجام 
داد. به منظور س��هولت در عملیات خط کش��ي، می توان نیش 
خط کش تیره دار را نس��بت به س��طح چوب، تحت زاویه قرار 

داد و خط کشي نمود )شکل 13�8(.

شكل12ـ8

4ـ1ـ8ـ خط كش تيره دار مخصوص برش روكش

نوعي از خط کش تیره دار نیز، براي برش روکش اس��تفاده 
مي شود )شکل 9�8(.

شكل9ـ8

از ای��ن خط کش تی��ره دار، براي بری��دن نوارهاي باریك 
روک��ش به وی��ژه نوارهاي باریک��ي که براي لبه چس��باني نر 
صفحات به کار مي رود اس��تفاده مي ش��ود. البته این وس��یله، 
ب��راي بریدن لبه هاي اضاف��ي روکش، جه��ت درز کردن دو 
قطعه روکش نیز به کار می رود. براي این منظور، باید اندازه ی 
موردنظ��ر را روي خط ک��ش تی��ره دار تنظیم نم��وده و با قرار 
دادن )چس��باندن( کلگ��ی به لب��ه ی روکش و نی��ز با حرکت 
دادن خط کش تیره دار از روي روکش، نس��بت به جدا کردن 

روکش اقدام نمود.
 2ـ8ـ ساختمان و کاربرد خط کش تیره دار

اس��اس کار خط کش��ي با انواع خط کش تیره دار، مش��ابه 
یکدیگ��ر بوده و فقط باتوج��ه به نوع آن، تنظی��م نمودن تیره 
یا س��فت ک��ردن آن با یکدیگر متفاوت اس��ت. ش��کل 10�8 

ساختمان کلي یك خط کش تیره دار را نشان مي دهد.

شكل10ـ8

ج( خط ک��ش تیره دار دو تیره را از یك طرف در اندازه ی 
8 میلي مت��ر و در طرف دیگر، در ان��دازه ی 16 میلي متر تنظیم 

کنید.

د( ب��ا خط کش تیره دار دو تیره تنظیم ش��ده، با یکبار خط 
کش��یدن در نر چوب، آنرا به 3 قس��مت مس��اوی تقسیم کنید             

)شکل 16�8(.

شكل16ـ8

3ـ8ـ اصول خط کشي فاق و زبانه و کُم و زبانه 
به وسیله ی خط کش تیره دار

 مراحل خط کش��ی این دو اتص��ال پرکاربرد، جز اندکی 
اختلاف، با هم یکسان می باشد.

1ـ3ـ8ـ خط كشی اتصال فاق و زبانه

در اتصال فاق و زبانه ی ساده، عمق فاق برابر است با عرض 
زبانه، و طول زبانه برابر است با عرض فاق )شکل 17�8(.

شكل17ـ8

شكل13ـ8

دستورالعمل خط کشي با خط کش تیره دار

پ��س از تهی��ه ی دو قطعه چوب ب��ه ابع��اد 24×50×240  
میلي متر و در اختیار گرفت��ن یك عدد خط کش تیره دار یك 

تیره و دو تیره  مراحل زیر را انجام دهید:

ال��ف( خط کش تیره دار یك تیره را به اندازه ی 8 میلي متر 
تنظی��م ک��رده و یك خط سرتاس��ري روي نر چوب بکش��ید                   

)شکل 14�8(.

شكل14ـ8

ب( دوباره خط کش تی��ره دار یك تیره را، به اندازه ی 16 
میلي متر تنظیم کنید و یك خط سرتاسري به موازات خط قبلي 
بکشید تا ضخامت، به 3 قسمت مساوي تقسیم شود )شکل 15�8(.

شكل15ـ8
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ج( خط‌ك��ش تيره‌دار دو تیره را از يك طرف در اندازه‌ی 
8 ميلي‌مت��ر و در طرف ديگر، در ان��دازه‌ی 16 ميلي‌متر تنظيم 

كنيد.

د( ب��ا خط کش تیره‌دار دو تیره تنظیم ش��ده، با کیبار خط 
کش��یدن در نر چوب، آنرا به 3 قس��مت مس��اوی تقسیم کنید             

)شکل 16ـ8(.

شكل16ـ8

3ـ8ـ اصول خطك‌شي فاق و زبانه و كُم و زبانه 
به‌وسيله‌ی خطك‌ش تيره‌دار

 مراحل خط کش��ی این دو اتص��ال پرکاربرد، جز اندکی 
اختلاف، با هم کیسان می‌باشد.

1ـ3ـ8ـ خط‌كشی اتصال فاق و زبانه

در اتصال فاق و زبانه‌ی ساده، عمق فاق برابر است با عرض 
زبانه، و طول زبانه برابر است با عرض فاق )شكل 17ـ8(.

شكل17ـ8

شكل13ـ8

دستورالعمل خطك‌شي با خطك‌ش تيره‌دار

پ��س از تهی��ه‌ی دو قطعه چوب ب��ه ابع��اد 24×50×240  
ميلي‌متر و در اختیار گرفت��ن کی عدد خط‌كش تيره‌دار کی 

تیره و دو تیره  مراحل زیر را انجام دهید:

ال��ف( خط‌كش تيره‌دار يك تیره را به اندازه‌ی 8 ميلي‌متر 
تنظ��يم ��کرده و يك خط سرتاس��ري روي نر چوب بكشي��د                   

)شکل 14ـ8(.

شكل14ـ8

ب( دوباره خط‌كش تي��ره‌دار يك تیره را، به اندازه‌ی 16 
ميلي‌متر تنظيم كنيد و يك خط سرتاسري به موازات خط قبلي 
بكشيد تا ضخامت، به 3 قسمت مساوي تقسيم شود )شکل 15ـ8(.

شكل15ـ8
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ج( باي��د ضخامت زبانه تعيين ش��ود. براي اين كار، مطابق 
ش��كل 20ـ8 ضخامت هر يك از چوب‌ها را باید به 3 قسمت 
مس��اوي تقسي��م کرد؛ آنگاه خطوط تقسيم ش��ده را به مقطع 

چوب و ضخامت طرف ديگر منتقل نمود.

شكل20ـ8

 توجه: براي كشي��دن خطوط تقسيم ضخامت، مي‌توان از 
خط‌كش تيره‌دار استفاده كرد )شكل 21ـ8(.

شكل21ـ8

براي اين منظور، بهتر اس��ت از خط‌ك��ش تيره‌دار دو تيره 
یا دو نيش اس��تفاده کرد، تا بتوان با يكبار تنظيم كردن، هر دو 
خط لازم را براي تقسي��م عرض فاق و زبانه روي چوب كشيد 

)شكل 22ـ8(.

الف( براي خط‌كشي زبانه، باید ابتدا اندازه‌ی عرض فاق را 
كه همان طول زبانه است، روي چوبي كه قرار است زبانه شود 
با مداد علامت زد، س��پس توس��ط گونيا، و مانند شكل 18ـ8، 
خطي كشي��د كه ع��رض زبانه را به‌طور كام��ل قطع كند؛ اين 
خط، باید دور شود )یعنی به چهار طرف چوب منتقل گردد(.

شكل18ـ8

 توج�ه: اين عم��ل را، به‌وسي��له‌ی خط‌كش تي��ره‌دار نيز 
مي‌توان انجام داد )شكل 19ـ8(.

شكل19ـ8

ب( عملیات بالا را، باید روي قطعه چوبي كه فاق می‌شود 
نیز انجام داد؛ به اين ترتيب كه باید عرض زبانه را اندازه گرفته 
روي فاق منتقل كرد و با مداد علامت زد. سپس باید این اندازه 
را به‌وسي��له‌ی گونيا دور نمود؛ بدين ترتيب طول فاق مشخص 

مي‌شود.
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ج( بای��د ضخامت زبانه تعیین ش��ود. براي این کار، مطابق 
ش��کل 20�8 ضخامت هر یك از چوب ها را باید به 3 قسمت 
مس��اوي تقس��یم کرد؛ آنگاه خطوط تقسیم ش��ده را به مقطع 

چوب و ضخامت طرف دیگر منتقل نمود.

شكل20ـ8

 توجه: براي کش��یدن خطوط تقسیم ضخامت، مي توان از 
خط کش تیره دار استفاده کرد )شکل 21�8(.

شكل21ـ8

براي این منظور، بهتر اس��ت از خط ک��ش تیره دار دو تیره 
یا دو نیش اس��تفاده کرد، تا بتوان با یکبار تنظیم کردن، هر دو 
خط لازم را براي تقس��یم عرض فاق و زبانه روي چوب کشید 

)شکل 22�8(.

الف( براي خط کشي زبانه، باید ابتدا اندازه ی عرض فاق را 
که همان طول زبانه است، روي چوبي که قرار است زبانه شود 
با مداد علامت زد، س��پس توس��ط گونیا، و مانند شکل 18�8، 
خطي کش��ید که ع��رض زبانه را به طور کام��ل قطع کند؛ این 
خط، باید دور شود )یعنی به چهار طرف چوب منتقل گردد(.

شكل18ـ8

 توجـه: این عم��ل را، به وس��یله ی خط کش تی��ره دار نیز 
مي توان انجام داد )شکل 19�8(.

شكل19ـ8

ب( عملیات بالا را، باید روي قطعه چوبي که فاق می شود 
نیز انجام داد؛ به این ترتیب که باید عرض زبانه را اندازه گرفته 
روي فاق منتقل کرد و با مداد علامت زد. سپس باید این اندازه 
را به وس��یله ی گونیا دور نمود؛ بدین ترتیب طول فاق مشخص 

مي شود.

به طرف علامت خورده، خطي به موازات لبه ی چوب در س��ر 
قطعه کار بکشید.

ج( ای��ن خط را، به نر دیگ��ر چوب منتقل کنی��د؛ البته به 
ان��دازه ی طول زبانه )طول زبانه در فاق و زبانه برابر عرض فاق 
اس��ت ولي در کُم و زبانه ممکن اس��ت کوتاه تر از عرض کُم 

باشد(.

د( روی چوب دوم، محلی را که باید کُم باش��د، مشخص 
کنید و به وس��یله ی خط ک��ش تیره دار، اولین خط تقس��یمات 

بکشید.

 16 تقسیمات  برای  را  تیره دار  خط کش  باید  اکنون  ه�( 
میلی متری از لبه ی کار، تنظیم کنید.

و( پس از تنظیم، مانند مراحل قبل، خطوط تقسیم را ترسیم 
تقسیم  مساوی  قسمت   3 به  نظر،  مورد  نرِ چوب های  تا  کنید 

شود )شکل 24�8(.

شكل24ـ8

شكل22ـ8

 تذکـر: قبل از ش��روع عملیات خط کش��ي ف��اق و زبانه، 
باید توجه داش��ت که حتماً دو س��طح ص��اف دو قطعه چوب 
علامت گذاري ش��ود و در هنگام خط کش��ي، تم��ام اندازه ها 
نس��بت به یك رو و یك نرِ علامت گذاري شده، تعیین گردد. 
این کار، باعث مي ش��ود پس از اینکه اتصال س��اخته و در هم 
جا زده شد، فاق و زبانه کاملًا صاف و مسطح شود و نسبت به 

یکدیگر اختلاف سطح نداشته باشند.

2ـ3ـ8ـ خط كشي اتصال كُم و زبانه

برای خط کشی این اتصال، مراحل زیر را انجام دهید.

ال��ف( دو قطعه چوب به طول 250، عرض 50 و ضخامت 
24 میلي مت��ر آماده کنید و س��طوح یك رو و ی��ك نر آنها را 

علامت بزنید )شکل 23�8(.

شكل23ـ8

ب( خط کش تیره دار را به اندازه ی یك سوم ضخامت )8 
میلي مت��ر( تنظیم کنید، و با تکیه دادن کلگی خط کش تیره دار 
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به طرف علامت خورده، خطي به موازات لبه‌ی چوب در س��ر 
قطعه کار بكشيد.

ج( اي��ن خط را، به نر دیگ��ر چوب منتقل كن��يد؛ البته به 
ان��دازه‌ی طول زبانه )طول زبانه در فاق و زبانه برابر عرض فاق 
اس��ت ولي در كُم و زبانه ممكن اس��ت كوتاه‌تر از عرض كُم 

باشد(.

د( روی چوب دوم، محلی را که باید کُم باش��د، مشخص 
کنید و به‌وس��یله‌ی خط��ک‌ش تیره‌دار، اولین خط تقس��یمات 

بکشید.

 16 تقسیمات  برای  را  تیره‌دار  خطک‌ش  باید  اکنون  هـ( 
میلی‌متری از لبه‌ی کار، تنظیم کنید.

و( پس از تنظیم، مانند مراحل قبل، خطوط تقسیم را ترسیم 
تقسیم  مساوی  قسمت   3 به  نظر،  مورد  نرِ چوب‌های  تا  کنید 

شود )شکل 24ـ8(.

شكل24ـ8

شكل22ـ8

 تذ�كر: قبل از ش��روع عمليات خط‌كش��ي ف��اق و زبانه، 
باید توجه داش��ت كه حتماً دو س��طح ص��اف دو قطعه چوب 
علامت‌گذاري ش��ود و در هنگام خط‌كش��ي، تم��ام اندازه‌ها 
نس��بت به يك رو و يك نرِ علامت‌گذاري شده، تعيين گردد. 
اين كار، باعث مي‌ش��ود پس از اينكه اتصال س��اخته و در هم 
جا زده شد، فاق و زبانه كاملًا صاف و مسطح شود و نسبت به 

يكديگر اختلاف سطح نداشته باشند.

2ـ3ـ8ـ خط‌كشي اتصال كُم و زبانه

برای خط کشی این اتصال، مراحل زیر را انجام دهید.

ال��ف( دو قطعه چوب به طول 250، عرض 50 و ضخامت 
24 ميلي‌مت��ر آماده كنيد و س��طوح کی رو و ک��ی نر آنها را 

علامت بزنید )شكل 23ـ8(.

شكل23ـ8

ب( خط‌كش تيره‌دار را به اندازه‌ی يك سوم ضخامت )8 
ميلي‌مت��ر( تنظيم كنيد، و با تكيه دادن کلگی خطک‌ش تيره‌دار 
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آزمون پاياني 8

1ـ از چه وسايلي براي خط‌كشي فاق و زبانه و كُم و زبانه استفاده مي‌شود؟

2ـ نحوه‌ی خط‌كشي فاق و زبانه را شرح دهيد.

3ـ به شكل‌هاي زير توجه كنيد. نام هر يك از خط‌كش تيره‌دارها را بنويسيد؟

4ـ ساختمان خط‌كش تيره‌دار دو تیره را شرح دهيد.

5ـ بااستفاده از کدام خط‌كش تيره‌دار مي‌توان در يك زمان، دو خط موازي ترسيم نمود؟

د( يك برگ ج( دو برگ	 ب( ‌مدرج	 الف( گوه‌اي	
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توانايي فاق درآوردن
 و كُم كندن با مغار و اسكنه

واحد كار نهم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار، قادر خواهد بود:

 مغار و انواع آنرا شرح دهد.

 كاربرد انواع مغار را توضيح دهد.

 قسمت‌هاي مختلف مغار را شرح دهد.

 شماره‌هاي استاندارد مغار و اسكنه را بيان كند.

 نكات ايمني در هنگام درآوردن فاق و كُم را رعايت كند.

 عمليات فاق درآوردن را انجام دهد.

 عمليات كُم كندن را انجام دهد.
ساعت آموزش

جمععملینظری
2810
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پيش آزمون 9

1ـ كُم و فاق، چه تفاوتی با يكديگر دارند؟

2ـ براي كُم كني از چه ابزاري استفاده مي‌شود؟

د( تيغه‌ی رنده ج( سوهان	 ب( اسكنه	 الف( اره	

3ـ براي عمليات كنده‌كاري روي چوب، از چه ابزارهايي استفاده مي‌شود؟

4ـ در اتصال فاق و زبانه، كدام قسمت ابتدا ساخته مي‌شود؟
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دارد ك��ه بخواهيم عملي��ات مغار‌كاري را انج��ام دهيم؛ یعنی 
براي كارهاي ب��زرگ، از مغارهاي بزرگ‌تر و پهن‌تر، و براي 
كاره��اي ظريف‌تر از مغارهاي كوچك‌تر اس��تفاده مي‌ش��ود 

)شكل 2ـ9(.

شكل2ـ9

ب( مغاره�اي س�اده‌ی تخ�ت: ب��راي انج��ام عملي��ات 
مغاركاري در كارهاي بزرگ و ضخيم، باید از مغارهاي ساده 
استفاده كرد. در شكل 3ـ9 نمونه‌هايي از اين مغارها نشان داده 

شده است.

شكل3ـ9

1ـ9ـ آشنايي با مغار و انواع آن

مغ��ار، از ي��ك قطعه‌ی فولادي ب��ا لبه‌ی تيز ك��ه در يك 
دس��ته‌ی محكم چوبي يا پلاس��تيكي قرار گرفته، تشكيل شده 
و براي ش��كاف دادن، ايجاد حفره، كنده‌كاري، ساخت انواع 
اتصالات، خراطي و ش��كل دادن به چوب اس��تفاده مي‌گردد. 

شكل 1ـ9 نمونه‌هاي مختفلي از مغارها را نشان مي‌دهد.

شكل1ـ9

مغارها با توجه به كاربرد و شكل ظاهري‌شان، به دو گروه 
ساده و پروفيلي تقسيم مي‌شوند.

1ـ1ـ9ـ مغارهاي ساده

مغارهاي س��اده، به دو دس��ته‌ی س��اده‌ی پخ‌دار و ساده‌ی 
تخت تقسيم مي‌شوند.

الف( مغارهاي س�اده‌ی پ�خ‌دار: در اين مغارها، حاشيه‌ی 
كناري تيغه‌ی فولادي، پخ‌دار اس��ت و براي كارهايي كه نسبتاً 
كوچك و ظريف بوده و به نيروي كمتري نياز باش��د استفاده 
مي‌ش��ود. انتخاب نوع اندازه‌ی مغارها، به نوع كاري بس��تگی 
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دارد ک��ه بخواهیم عملی��ات مغار کاري را انج��ام دهیم؛ یعنی 
براي کارهاي ب��زرگ، از مغارهاي بزرگ تر و پهن تر، و براي 
کاره��اي ظریف تر از مغارهاي کوچك تر اس��تفاده مي ش��ود 

)شکل 2�9(.

شكل2ـ9

ب( مغارهـاي سـاده ی تخـت: ب��راي انج��ام عملی��ات 
مغارکاري در کارهاي بزرگ و ضخیم، باید از مغارهاي ساده 
استفاده کرد. در شکل 3�9 نمونه هایي از این مغارها نشان داده 

شده است.

شكل3ـ9

1ـ9ـ آشنایي با مغار و انواع آن

مغ��ار، از ی��ك قطعه ی فولادي ب��ا لبه ی تیز ک��ه در یك 
دس��ته ی محکم چوبي یا پلاس��تیکي قرار گرفته، تشکیل شده 
و براي ش��کاف دادن، ایجاد حفره، کنده کاري، ساخت انواع 
اتصالات، خراطي و ش��کل دادن به چوب اس��تفاده مي گردد. 

شکل 1�9 نمونه هاي مختفلي از مغارها را نشان مي دهد.

شكل1ـ9

مغارها با توجه به کاربرد و شکل ظاهري شان، به دو گروه 
ساده و پروفیلي تقسیم مي شوند.

1ـ1ـ9ـ مغارهاي ساده

مغارهاي س��اده، به دو دس��ته ی س��اده ی پخ دار و ساده ی 
تخت تقسیم مي شوند.

الف( مغارهاي سـاده ی پـخ دار: در این مغارها، حاشیه ی 
کناري تیغه ی فولادي، پخ دار اس��ت و براي کارهایي که نسبتاً 
کوچك و ظریف بوده و به نیروي کمتري نیاز باش��د استفاده 
مي ش��ود. انتخاب نوع اندازه ی مغارها، به نوع کاري بس��تگی 

شكل6ـ9

3ـ1ـ9ـ انواع اسكنه و كاربرد آنها

اس��کنه ها، مانند مغارها هستند با این تفاوت که تیغه ی آنها 
ضخیم تر بوده و بدین ترتیب، براي انجام کنده کاري هاي قوي 
اس��تفاده مي ش��وند؛ به عنوان مثال، براي کندن کُم از اس��کنه 
استفاده مي ش��ود زیرا قابلیت اهرم کردن را داشته و به راحتي 
مي ت��وان حف��ره ی مربوط به کُ��م را ایجاد نمود. ش��کل 7�9، 

کاربرد اسکنه را نشان مي دهد.

شكل7ـ9

2ـ9ـ آشنایي با قسمت هاي مختلف مغار و اسکنه

مغار و اس��کنه، هر دو از چهار قس��مت به شرح زیر ساخته 
شده اند )شکل 8�9(.

در این نوع مغارها، فقط لبه ی برنده پخ دار بوده و حاشیه ی 
طولي تیغه ساده مي باش��د، زیرا نیروي بیشتري را مي توانند در 
هنگام ضربه زدن تحمل کنند؛ بنابراین براي کارهاي بزرگ تر 
عملیات کنده کاري ضخیم تر از این مغارها اس��تفاده می ش��ود 

)شکل 4�9(.

شكل4ـ9

2ـ1ـ9ـ مغارهاي پروفيلي

ای��ن مغاره��ا، داراي فرم ه��ای متع��ددي ب��وده و ب��راي 
ان��واع کن��ده کاري، پیکرتراش��ي، خراط��ي و غیره اس��تفاده 

مي شوند)شکل های 5�9 و 6�9(.

شكل5ـ9
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شكل6ـ9

3ـ1ـ9ـ انواع اسكنه و كاربرد آنها

اس��كنه‌ها، مانند مغارها هستند با اين تفاوت كه تيغه‌ی آنها 
ضخيم‌تر بوده و بدين‌ترتيب، براي انجام كنده‌كاري‌هاي قوي 
اس��تفاده مي‌ش��وند؛ به عنوان مثال، براي كندن كُم از اس��كنه 
استفاده مي‌ش��ود زيرا قابليت اهرم كردن را داشته و به راحتي 
مي‌ت��وان حف��ره‌ی مربوط به كُ��م را ايجاد نمود. ش��كل 7ـ9، 

كاربرد اسكنه را نشان مي‌دهد.

شكل7ـ9

2ـ9ـ آشنايي با قسمت‌هاي مختلف مغار و اسكنه

مغار و اس��كنه، هر دو از چهار قس��مت به شرح زير ساخته 
شده‌اند )شكل 8ـ9(.

در اين نوع مغارها، فقط لبه‌ی برنده پخ‌دار بوده و حاشيه‌ی 
طولي تيغه ساده مي‌باش��د، زیرا نيروي بيشتري را مي‌توانند در 
هنگام ضربه زدن تحمل كنند؛ بنابراین براي كارهاي بزرگ‌تر 
عمليات كنده‌كاري ضخيم‌تر از این مغارها اس��تفاده می‌ش��ود 

)شکل 4ـ9(.

شكل4ـ9

2ـ1ـ9ـ مغارهاي پروفيلي

اي��ن مغاره��ا، داراي فرم‌ه��ای متع��ددي ب��وده و ب��راي 
ان��واع كن��ده‌كاري، پيكرتراش��ي، خراط��ي و غيره اس��تفاده 

مي‌شوند)شكل‌های 5ـ9 و 6ـ9(.

شكل5ـ9
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دارد ک��ه بخواهیم عملی��ات مغار کاري را انج��ام دهیم؛ یعنی 
براي کارهاي ب��زرگ، از مغارهاي بزرگ تر و پهن تر، و براي 
کاره��اي ظریف تر از مغارهاي کوچك تر اس��تفاده مي ش��ود 

)شکل 2�9(.

شكل2ـ9

ب( مغارهـاي سـاده ی تخـت: ب��راي انج��ام عملی��ات 
مغارکاري در کارهاي بزرگ و ضخیم، باید از مغارهاي ساده 
استفاده کرد. در شکل 3�9 نمونه هایي از این مغارها نشان داده 

شده است.

شكل3ـ9

1ـ9ـ آشنایي با مغار و انواع آن

مغ��ار، از ی��ك قطعه ی فولادي ب��ا لبه ی تیز ک��ه در یك 
دس��ته ی محکم چوبي یا پلاس��تیکي قرار گرفته، تشکیل شده 
و براي ش��کاف دادن، ایجاد حفره، کنده کاري، ساخت انواع 
اتصالات، خراطي و ش��کل دادن به چوب اس��تفاده مي گردد. 

شکل 1�9 نمونه هاي مختفلي از مغارها را نشان مي دهد.

شكل1ـ9

مغارها با توجه به کاربرد و شکل ظاهري شان، به دو گروه 
ساده و پروفیلي تقسیم مي شوند.

1ـ1ـ9ـ مغارهاي ساده

مغارهاي س��اده، به دو دس��ته ی س��اده ی پخ دار و ساده ی 
تخت تقسیم مي شوند.

الف( مغارهاي سـاده ی پـخ دار: در این مغارها، حاشیه ی 
کناري تیغه ی فولادي، پخ دار اس��ت و براي کارهایي که نسبتاً 
کوچك و ظریف بوده و به نیروي کمتري نیاز باش��د استفاده 
مي ش��ود. انتخاب نوع اندازه ی مغارها، به نوع کاري بس��تگی 

شكل6ـ9

3ـ1ـ9ـ انواع اسكنه و كاربرد آنها

اس��کنه ها، مانند مغارها هستند با این تفاوت که تیغه ی آنها 
ضخیم تر بوده و بدین ترتیب، براي انجام کنده کاري هاي قوي 
اس��تفاده مي ش��وند؛ به عنوان مثال، براي کندن کُم از اس��کنه 
استفاده مي ش��ود زیرا قابلیت اهرم کردن را داشته و به راحتي 
مي ت��وان حف��ره ی مربوط به کُ��م را ایجاد نمود. ش��کل 7�9، 

کاربرد اسکنه را نشان مي دهد.

شكل7ـ9

2ـ9ـ آشنایي با قسمت هاي مختلف مغار و اسکنه

مغار و اس��کنه، هر دو از چهار قس��مت به شرح زیر ساخته 
شده اند )شکل 8�9(.

در این نوع مغارها، فقط لبه ی برنده پخ دار بوده و حاشیه ی 
طولي تیغه ساده مي باش��د، زیرا نیروي بیشتري را مي توانند در 
هنگام ضربه زدن تحمل کنند؛ بنابراین براي کارهاي بزرگ تر 
عملیات کنده کاري ضخیم تر از این مغارها اس��تفاده می ش��ود 

)شکل 4�9(.

شكل4ـ9

2ـ1ـ9ـ مغارهاي پروفيلي

ای��ن مغاره��ا، داراي فرم ه��ای متع��ددي ب��وده و ب��راي 
ان��واع کن��ده کاري، پیکرتراش��ي، خراط��ي و غیره اس��تفاده 

مي شوند)شکل های 5�9 و 6�9(.

شكل5ـ9
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دارد ک��ه بخواهیم عملی��ات مغار کاري را انج��ام دهیم؛ یعنی 
براي کارهاي ب��زرگ، از مغارهاي بزرگ تر و پهن تر، و براي 
کاره��اي ظریف تر از مغارهاي کوچك تر اس��تفاده مي ش��ود 

)شکل 2�9(.

شكل2ـ9

ب( مغارهـاي سـاده ی تخـت: ب��راي انج��ام عملی��ات 
مغارکاري در کارهاي بزرگ و ضخیم، باید از مغارهاي ساده 
استفاده کرد. در شکل 3�9 نمونه هایي از این مغارها نشان داده 

شده است.

شكل3ـ9

1ـ9ـ آشنایي با مغار و انواع آن

مغ��ار، از ی��ك قطعه ی فولادي ب��ا لبه ی تیز ک��ه در یك 
دس��ته ی محکم چوبي یا پلاس��تیکي قرار گرفته، تشکیل شده 
و براي ش��کاف دادن، ایجاد حفره، کنده کاري، ساخت انواع 
اتصالات، خراطي و ش��کل دادن به چوب اس��تفاده مي گردد. 

شکل 1�9 نمونه هاي مختفلي از مغارها را نشان مي دهد.

شكل1ـ9

مغارها با توجه به کاربرد و شکل ظاهري شان، به دو گروه 
ساده و پروفیلي تقسیم مي شوند.

1ـ1ـ9ـ مغارهاي ساده

مغارهاي س��اده، به دو دس��ته ی س��اده ی پخ دار و ساده ی 
تخت تقسیم مي شوند.

الف( مغارهاي سـاده ی پـخ دار: در این مغارها، حاشیه ی 
کناري تیغه ی فولادي، پخ دار اس��ت و براي کارهایي که نسبتاً 
کوچك و ظریف بوده و به نیروي کمتري نیاز باش��د استفاده 
مي ش��ود. انتخاب نوع اندازه ی مغارها، به نوع کاري بس��تگی 

شكل6ـ9

3ـ1ـ9ـ انواع اسكنه و كاربرد آنها

اس��کنه ها، مانند مغارها هستند با این تفاوت که تیغه ی آنها 
ضخیم تر بوده و بدین ترتیب، براي انجام کنده کاري هاي قوي 
اس��تفاده مي ش��وند؛ به عنوان مثال، براي کندن کُم از اس��کنه 
استفاده مي ش��ود زیرا قابلیت اهرم کردن را داشته و به راحتي 
مي ت��وان حف��ره ی مربوط به کُ��م را ایجاد نمود. ش��کل 7�9، 

کاربرد اسکنه را نشان مي دهد.

شكل7ـ9

2ـ9ـ آشنایي با قسمت هاي مختلف مغار و اسکنه

مغار و اس��کنه، هر دو از چهار قس��مت به شرح زیر ساخته 
شده اند )شکل 8�9(.

در این نوع مغارها، فقط لبه ی برنده پخ دار بوده و حاشیه ی 
طولي تیغه ساده مي باش��د، زیرا نیروي بیشتري را مي توانند در 
هنگام ضربه زدن تحمل کنند؛ بنابراین براي کارهاي بزرگ تر 
عملیات کنده کاري ضخیم تر از این مغارها اس��تفاده می ش��ود 

)شکل 4�9(.

شكل4ـ9

2ـ1ـ9ـ مغارهاي پروفيلي

ای��ن مغاره��ا، داراي فرم ه��ای متع��ددي ب��وده و ب��راي 
ان��واع کن��ده کاري، پیکرتراش��ي، خراط��ي و غیره اس��تفاده 

مي شوند)شکل های 5�9 و 6�9(.

شكل5ـ9
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4ـ2ـ9ـ دسته و حلقه‌ی حفاظتي آن

دسته‌ی مغار و اسكنه، معمولاً از جنس چوب بوده ولي نوع 
پلاس��تيكي آن هم وجود دارد. دسته‌هاي چوبي، از گونه‌هاي 
سخت تهيه می‌شوند تا بتوانند در اثر ضربات چكش، مقاومت 

خوبي از خود نشان داده و شكسته يا لهيده نگردند.

در قس��مت انتهايي و دور دسته، يك حلقه‌ی فلزي )شكل 
9ـ9( و ي��ا در انته��اي آن، يك دکمه‌ی فلزي تعبيه ش��ده كه 
باعث مي‌ش��ود هنگام فرود ضربات ناشي از چكش در هنگام 
عمليات، دس��ته شكسته نشده و فرم خود را حفظ كند. دسته‌ی 

مغار، بايد در جاي خود محكم بوده و ترك نداشته باشد.

شكل9ـ9

و  مغار  استاندارد  شماره‌هاي  با  آشنايي  3ـ9ـ 
اسكنه

مغار و اسكنه، در بازار بر حسب اندازه‌ی عرض )ميلي‌متر( 
ش��ناخته می‌ش��وند؛ مثلًا مغار نمره 8، مغاري است كه عرض 
آن 8 ميلي‌متر اس��ت. اندازه‌ی این اب��زار، معمولاً از 4 ميلي‌متر 

شكل8ـ9

1ـ2ـ9ـ تيغه

تيغه‌ی مغار و اسكنه، از جنس فولاد ابزار بوده، دارای لبه‌ی 
برنده‌ای پخ‌دار و زاويه‌ی برش��ی بين 20 تا 25 درجه است، که 
هميش��ه باید تيز بوده، در مكانی مناس��ب نگه‌داري ش��ود و از 

.)d( برخورد با اشياي فلزي محافظت گردد

2ـ2ـ9ـ دُم

دُم مغ��ار و اس��كنه، مطابق ش��كل 8ـ9 داراي انتهاي تيز و 
كشي��ده اس��ت که در داخل دس��ته، ك��ه مي‌توان��د چوبي يا 
پلاستيكي باشد، قرار مي‌گيرد. دُم به شكل هرم بوده، رأس آن 
تيز، و قاعده‌اش پهن اس��ت و بدين ترتيب پس از جا دادن در 
سوراخ هرمی‌شكل دسته، کاملًا در جای خود محكم ‌می‌شود 

.)a(

3ـ2ـ9ـ تاج

تاج يا مانع، قس��مت انتهايي دُم مي‌باش��د ك��ه به صورت 
زائ��ده‌اي، پيرامون انتهايي دُم را گرفته اس��ت. اين تاج، باعث 
مي‌شود كه در هنگام ضربه زدن با چكش، دسته در جاي خود 

(b) .ثابت باشد و بيشتر فرود نرود
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4ـ2ـ9ـ دسته و حلقه ی حفاظتي آن

دسته ی مغار و اسکنه، معمولاً از جنس چوب بوده ولي نوع 
پلاس��تیکي آن هم وجود دارد. دسته هاي چوبي، از گونه هاي 
سخت تهیه می شوند تا بتوانند در اثر ضربات چکش، مقاومت 

خوبي از خود نشان داده و شکسته یا لهیده نگردند.

در قس��مت انتهایي و دور دسته، یك حلقه ی فلزي )شکل 
9�9( و ی��ا در انته��اي آن، یك دکمه ی فلزي تعبیه ش��ده که 
باعث مي ش��ود هنگام فرود ضربات ناشي از چکش در هنگام 
عملیات، دس��ته شکسته نشده و فرم خود را حفظ کند. دسته ی 

مغار، باید در جاي خود محکم بوده و ترك نداشته باشد.

شكل9ـ9

و  مغار  استاندارد  شماره هاي  با  آشنایي  3ـ9ـ 
اسکنه

مغار و اسکنه، در بازار بر حسب اندازه ی عرض )میلي متر( 
ش��ناخته می ش��وند؛ مثلًا مغار نمره 8، مغاري است که عرض 
آن 8 میلي متر اس��ت. اندازه ی این اب��زار، معمولاً از 4 میلي متر 

شكل8ـ9

1ـ2ـ9ـ تيغه

تیغه ی مغار و اسکنه، از جنس فولاد ابزار بوده، دارای لبه ی 
برنده ای پخ دار و زاویه ی برش��ی بین 20 تا 25 درجه است، که 
همیش��ه باید تیز بوده، در مکانی مناس��ب نگه داري ش��ود و از 

.)d( برخورد با اشیاي فلزي محافظت گردد

2ـ2ـ9ـ دُم

دُم مغ��ار و اس��کنه، مطابق ش��کل 8�9 داراي انتهاي تیز و 
کش��یده اس��ت که در داخل دس��ته، ک��ه مي توان��د چوبي یا 
پلاستیکي باشد، قرار مي گیرد. دُم به شکل هرم بوده، رأس آن 
تیز، و قاعده اش پهن اس��ت و بدین ترتیب پس از جا دادن در 
سوراخ هرمی شکل دسته، کاملًا در جای خود محکم  می شود 

.)a(

3ـ2ـ9ـ تاج

تاج یا مانع، قس��مت انتهایي دُم مي باش��د ک��ه به صورت 
زائ��ده اي، پیرامون انتهایي دُم را گرفته اس��ت. این تاج، باعث 
مي شود که در هنگام ضربه زدن با چکش، دسته در جاي خود 

(b) .ثابت باشد و بیشتر فرود نرود

� بای��د از به کارگیري مغار و اس��کنه اي که تیغه ی آن در 
دسته کج قرار گرفته، جداً پرهیز شود )شکل 12�9(.

شكل12ـ9

� از قرار دادن مغار و اسکنه در جیب لباس کار خودداري 
ش��ود، زیرا هنگام برداش��تن آن، ممکن است به دست آسیب 

برسد )شکل 13�9(.

شكل13ـ9

� هن��گام کُ��م کني، از چکش چوبي اس��تفاده ش��ود؛ در 
صورت استفاده از چکش آهني، باید از محکم بودن دسته در 

سر چکش اطمینان حاصل کرد )شکل 14�9(.

شروع شده و با افزایش 1 میلي متری، تا 35 میلي متر نیز می رسد 
)شکل 10�9(.

شكل10ـ9

 یادآوری: اس��کنه، که تقریباً عرضه ی آن در بازار بسیار 
محدود مي باش��د، از 2 میلي متر ش��روع ش��ده و تا 10 میلي متر 

ادامه دارد.

کُم  ضمن  در  ایمني  و  حفاظت  اصول  4ـ9ـ 
کندن و فاق درآوردن

� باید به هش��دارهاي ایمني توجه داشت و سخنان مربي یا 
مسئول کارگاه را همواره مدنظر قرار داد.

� باید لباس کار مناسب استفاده شود.

� از به کار بردن مغار و اس��کنه اي که دسته ی آن لق شده، 
ترك خورده و حتي داراي شکستگي جزئي است، خودداري 

شود )شکل 11�9(.

شكل11ـ9
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ـ با��ید از به كارگيري مغار و اس��كنه‌اي كه تيغه‌ی آن در 
دسته كج قرار گرفته، جداً پرهيز شود )شكل 12ـ9(.

شكل12ـ9

ـ از قرار دادن مغار و اسكنه در جيب لباس كار خودداري 
ش��ود، زيرا هنگام برداش��تن آن، ممكن است به دست آسیب 

برسد )شكل 13ـ9(.

شكل13ـ9

ـ هن��گام كُ��م كني، از چكش چوبي اس��تفاده ش��ود؛ در 
صورت استفاده از چكش آهني، باید از محكم بودن دسته در 

سر چكش اطمينان حاصل كرد )شكل 14ـ9(.

شروع شده و با افزایش 1 ميلي‌متری، تا 35 ميلي‌متر نیز می‌رسد 
)شكل 10ـ9(.

شكل10ـ9

 یادآوری: اس��كنه، كه تقريباً عرضه‌ی آن در بازار بسيار 
محدود مي‌باش��د، از 2 ميلي‌متر ش��روع ش��ده و تا 10 ميلي‌متر 

ادامه دارد.

كُم  ضمن  در  ايمني  و  حفاظت  اصول  4ـ9ـ 
كندن و فاق درآوردن

ـ باید به هش��دارهاي ايمني توجه داشت و سخنان مربي يا 
مسئول كارگاه را همواره مدنظر قرار داد.

ـ باید لباس كار مناسب استفاده شود.

ـ از به كار بردن مغار و اس��كنه‌اي كه دسته‌ی آن لق شده، 
ترك خورده و حتي داراي شكستگي جزئي است، خودداري 

شود )شكل 11ـ9(.

شكل11ـ9
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شكل16ـ9

ـ وقتی براي محكم كردن چوب، از پيچ‌دس��تي اس��تفاده 
می‌شود، بايد هر چند دقيقه يكبار آنرا محكم كرد؛ زيرا در اثر 

ضربه، شُل مي‌شود )شكل 17ـ9(.

شكل17ـ9

دستورالعمل دسته كردن مغار و اسكنه

يك قطع��ه چوب مناس��ب و مح��کم به ابع��اد 4×4×15  
س��انتي‌متر، ک��ی مغار، و کی چوبس��ا آماده ��کرده و مطابق 

دستورالعمل زیر، مغار یا اسکنه‌ی بدون دسته را، دسته کنید.

 توجه: براي دسته كردن مغار یا اسكنه، خودتان مي‌توانيد 
از چوب، دس��ته بسازيد و يا به طور آماده، آنرا از بازار تهيه و 
در مغار يا اس��كنه جاس��ازي نماييد. در هر صورت، بايد توجه 

داشت كه حتماً حلقه‌ی انتهايي دسته، وجود داشته باشد.

الف( براي ساختن دسته‌ی مغار يا اسكنه، بايد قطعه چوب 
با مقطع مربع‌ش��كل را به کی اس��توانه‌ی مناسب دست تبدیل 

کرد                  )شكل 18ـ9(.

ب��راي اين منظور، ابت��دا باید در مقطع چوب مربع‌ش��كل، 
دايره‌ی محيط در مربع را بكشيد )شكل 19ـ9(.

شكل14ـ9

ـ ه��يچ‌گاه نبايد دس��ت در جلوي مغار قرار گيرد )ش��كل 
15ـ9(.

شكل15ـ9

ـ از به‌كارگيري مغارهايي كه زاويه‌ی پخ آنها از استاندارد 
)25 درجه( كمتر اس��ت، خودداري ش��ود؛ زيرا در اثر اندکی 
فشار، ممكن است نوك آنها بشكند. زاويه‌ی مغار، بايد قبل از 

به‌كارگيري اندازه‌گيري شود )شكل 16ـ9(.
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شكل16ـ9

� وقتی براي محکم کردن چوب، از پیچ دس��تي اس��تفاده 
می شود، باید هر چند دقیقه یکبار آنرا محکم کرد؛ زیرا در اثر 

ضربه، شُل مي شود )شکل 17�9(.

شكل17ـ9

دستورالعمل دسته کردن مغار و اسکنه

یك قطع��ه چوب مناس��ب و محک��م به ابع��اد 4×4×15  
س��انتي متر، ی��ك مغار، و یك چوبس��ا آماده ک��رده و مطابق 

دستورالعمل زیر، مغار یا اسکنه ی بدون دسته را، دسته کنید.

 توجه: براي دسته کردن مغار یا اسکنه، خودتان مي توانید 
از چوب، دس��ته بسازید و یا به طور آماده، آنرا از بازار تهیه و 
در مغار یا اس��کنه جاس��ازي نمایید. در هر صورت، باید توجه 

داشت که حتماً حلقه ی انتهایي دسته، وجود داشته باشد.

الف( براي ساختن دسته ی مغار یا اسکنه، باید قطعه چوب 
با مقطع مربع ش��کل را به یك اس��توانه ی مناسب دست تبدیل 

کرد                  )شکل 18�9(.

ب��راي این منظور، ابت��دا باید در مقطع چوب مربع ش��کل، 
دایره ی محیط در مربع را بکشید )شکل 19�9(.

شكل14ـ9

� هی��چ گاه نباید دس��ت در جلوي مغار قرار گیرد )ش��کل 
.)9�15

شكل15ـ9

� از به کارگیري مغارهایي که زاویه ی پخ آنها از استاندارد 
)25 درجه( کمتر اس��ت، خودداري ش��ود؛ زیرا در اثر اندکی 
فشار، ممکن است نوك آنها بشکند. زاویه ی مغار، باید قبل از 

به کارگیري اندازه گیري شود )شکل 16�9(.

شكل21ـ9

 توجـه: قطعه چوب را مي توان به وسیله ی دستگاه خراطي 
نیز به شکل موردنظر تبدیل کرد )شکل 22�9(.

شكل22ـ9

د( پس از آماده ش��دن دسته ی مغار یا اسکنه، باید حلقه ی 
انتهایي آنرا در انتهاي دسته قرار داد. قرار دادن حلقه ی انتهایي، 
باید به گونه اي باش��د که سطح مقطع دسته و حلقه با یکدیگر 
مماس گردد. همان گونه که اشاره شد، حلقه ی انتهایي دسته ی 
مغار یا اس��کنه، باعث مي گردد تا ضربات ناش��ي از چکش به 

انتهاي دسته، باعث شکسته شدن دسته نگردد. 
ه�( باتوجه به اینکه دُم اس��کنه ی��ا مغار، به صورت گوه اي 
س��اخته ش��ده و اندازه ی ابتدا و انتهاي آن متفاوت است، باید 
مته ی مناس��بی انتخاب نموده، آنرا داخل س��ه نظام قرار داد و 

محکم کرد )شکل 23�9(.

شكل18ـ9

شكل19ـ9

ب( به وس��یله ی رنده دس��تي، باید تیزي  گوشه های چوب 
را گرفت و این کار را آنقدر ادامه داد، تا به خط دایره ش��کل 

نزدیك شود )شکل 20�9(.

شكل20ـ9

ج( باید به وس��یله ی چوبسا، س��طوح جانبي قطعه چوب را 
صاف کرد تا قطعه چوب، به ش��کل استوانه درآید. استفاده از 
س��وهان و س��نباده، برای پرداخت این قطعه کار لازم می باشد 

)شکل 21�9(.
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شكل21ـ9

 توج�ه: قطعه چوب را مي‌توان به‌وسيله‌ی دستگاه خراطي 
نیز به شكل موردنظر تبديل كرد )شكل 22ـ9(.

شكل22ـ9

د( پس از آماده ش��دن دسته‌ی مغار يا اسكنه، باید حلقه‌ی 
انتهايي آنرا در انتهاي دسته قرار داد. قرار دادن حلقه‌ی انتهايي، 
بايد به گونه‌اي باش��د كه سطح مقطع دسته و حلقه با يكديگر 
مماس گردد. همان گونه كه اشاره شد، حلقه‌ی انتهايي دسته‌ی 
مغار يا اس��كنه، باعث مي‌گردد تا ضربات ناش��ي از چكش به 

انتهاي دسته، باعث شكسته شدن دسته نگردد. 
هـ( باتوجه به اينكه دُم اس��كنه ي��ا مغار، به صورت گوه‌اي 
س��اخته ش��ده و اندازه‌ی ابتدا و انتهاي آن متفاوت است، باید 
مته‌ی مناس��بی انتخاب نموده، آنرا داخل س��ه نظام قرار داد و 

محكم كرد )شكل 23ـ9(.

شكل18ـ9

شكل19ـ9

ب( به‌وسي��له‌ی رنده دس��تي، باید تيزي‌ گوشه‌های چوب 
را گرفت و این کار را آنقدر ادامه داد، تا به خط دايره‌ش��كل 

نزدکی شود )شكل 20ـ9(.

شكل20ـ9

ج( باید به‌وسي��له‌ی چوبسا، س��طوح جانبي قطعه چوب را 
صاف كرد تا قطعه چوب، به ش��كل استوانه درآید. استفاده از 
س��وهان و س��نباده، برای پرداخت این قطعه کار لازم می‌باشد 

)شكل 21ـ9(.
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كندن  كُم  و  درآوردن  فاق  اصول  5ـ9ـ 
به‌وسيله‌ی مغار و اسكنه

ـ از مغار و اس��كنه‌ی تيز، آماده به كار و مناس��ب با عرض 
كُم يا فاق استفاده شود.

ـ براي كن��دن كُم‌هاي دو طرفه و فاق، از دو طرف چوب 
اس��تفاده ش��ود؛ زيرا اگر از يك طرف اين كار انجام ش��ود، 
طرف ديگر صاف و تميز درنخواهد آمد و لاشه لاشه می‌شود.

ـ براي اينكه لبه‌ی كُم و فاق در اثر فشار مغار له نشود، بهتر 
اس��ت عمل خارج كردن قسمت زائد، با فاصله‌ی 2 ميلي‌متر از 
لبه‌ی كُم يا فاق انجام ش��ود و پس از اتمام كار، اين قسمت با 

يك ضربه خارج گردد )شكل 26ـ9(.

شكل26ـ9

ـ عمق كُم هميشه بايد 2 ميلي‌متر بيشتر از طول زبانه باشد.

ـ براي كندن كُ��م و درآوردن فاق، قطعه چوب موردنظر 
به‌وسي��له‌ی پيچ‌دستي به ميز كار محكم ش��ده و از بستن قطعه 
كار به گيره خودداري گردد؛ زيرا در اثر ضربه‌ی وارده، گيره 

دقت خود را از دست مي‌دهد )شكل 27ـ9(.

شكل23ـ9

و( چوب را باید به صورت عمودي به گيره بست و آنرا با 
دريل سوراخ كرد )شكل 24ـ9(.

شكل24ـ9

ز( تيغه‌ی مغ��ار را، باید به صورتي كه دُم آن به طرف بالا 
باش��د، به گيره بست و دس��ته را طوري كه دُم مغار در آن فرو 
رود ق��رار داد و با چكش به آن ضرب��ه زد تا اينكه دُم مغار، تا 

مانع، در دسته فرو رود )شكل 25ـ9(.

شكل25ـ9
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کندن  کُم  و  درآوردن  فاق  اصول  5ـ9ـ 
به وسیله ی مغار و اسکنه

� از مغار و اس��کنه ی تیز، آماده به کار و مناس��ب با عرض 
کُم یا فاق استفاده شود.

� براي کن��دن کُم هاي دو طرفه و فاق، از دو طرف چوب 
اس��تفاده ش��ود؛ زیرا اگر از یك طرف این کار انجام ش��ود، 
طرف دیگر صاف و تمیز درنخواهد آمد و لاشه لاشه می شود.

� براي اینکه لبه ی کُم و فاق در اثر فشار مغار له نشود، بهتر 
اس��ت عمل خارج کردن قسمت زائد، با فاصله ی 2 میلي متر از 
لبه ی کُم یا فاق انجام ش��ود و پس از اتمام کار، این قسمت با 

یك ضربه خارج گردد )شکل 26�9(.

شكل26ـ9

� عمق کُم همیشه باید 2 میلي متر بیشتر از طول زبانه باشد.

� براي کندن کُ��م و درآوردن فاق، قطعه چوب موردنظر 
به وس��یله ی پیچ دستي به میز کار محکم ش��ده و از بستن قطعه 
کار به گیره خودداري گردد؛ زیرا در اثر ضربه ی وارده، گیره 

دقت خود را از دست مي دهد )شکل 27�9(.

شكل23ـ9

و( چوب را باید به صورت عمودي به گیره بست و آنرا با 
دریل سوراخ کرد )شکل 24�9(.

شكل24ـ9

ز( تیغه ی مغ��ار را، باید به صورتي که دُم آن به طرف بالا 
باش��د، به گیره بست و دس��ته را طوري که دُم مغار در آن فرو 
رود ق��رار داد و با چکش به آن ضرب��ه زد تا اینکه دُم مغار، تا 

مانع، در دسته فرو رود )شکل 25�9(.

شكل25ـ9

برش از مس��یر راس��ت و صحیح منحرف گشته، برش صاف و 
تمیزي حاصل نخواهد شد.

شكل29ـ9

� باید هنگام بریدن فاق، خوراك اره را در قس��مت وسط 
قرار داد، یعني در قسمت دور ریز فاق )شکل 30�9(.

شكل30ـ9

1ـ5ـ9ـ خط كشي فاق و درآوردن آن

براي خط کش��ي فاق و درآوردن آن، مطابق دستورالعمل 
زیر عمل کنید:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

 ب( ی��ك قطعه چوب ب��ه ابع��اد 24×50×200  میلي متر، 
مغار، خط کش تیره دار و گونیا آماده کنید.

ج( قطع��ه چوب موردنظر را کام��لًا گونیایي تهیه کرده و 
علامت یك رو و یك نر را روی آن بزنید )شکل 31�9(.

شكل27ـ9

� هنگام ضربه زدن به مغار، باید همیشه انتهاي دسته چکش 
را در دست گرفت تا انرژي کمتري صرف شود.

هنگام درآوردن فاق در طرف اول چوب، ابتدا باید قسمت 
پش��ت فاق خالي شود زیرا اگر قسمت جلوي فاق خالي شود، 
هنگام خارج کردن فاق در طرف دوم، قسمت وسط آن دچار 

کندگي مي شود )شکل 28�9(.

شكل28ـ9

� براي بریدن فاق، از اره ظریف برُ )که چپ و راس��ت آن 
س��الم، منظم و دندانه های آن کاملًا تیز اس��ت( اس��تفاده شود 
)ش��کل 29�9(؛ زی��را در ص��ورت کُند بودن، ان��رژي زیادي 
مصرف شده و در صورت غیریکنواخت بودن چپ و راست، 
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کندن  کُم  و  درآوردن  فاق  اصول  5ـ9ـ 
به وسیله ی مغار و اسکنه

� از مغار و اس��کنه ی تیز، آماده به کار و مناس��ب با عرض 
کُم یا فاق استفاده شود.

� براي کن��دن کُم هاي دو طرفه و فاق، از دو طرف چوب 
اس��تفاده ش��ود؛ زیرا اگر از یك طرف این کار انجام ش��ود، 
طرف دیگر صاف و تمیز درنخواهد آمد و لاشه لاشه می شود.

� براي اینکه لبه ی کُم و فاق در اثر فشار مغار له نشود، بهتر 
اس��ت عمل خارج کردن قسمت زائد، با فاصله ی 2 میلي متر از 
لبه ی کُم یا فاق انجام ش��ود و پس از اتمام کار، این قسمت با 

یك ضربه خارج گردد )شکل 26�9(.

شكل26ـ9

� عمق کُم همیشه باید 2 میلي متر بیشتر از طول زبانه باشد.

� براي کندن کُ��م و درآوردن فاق، قطعه چوب موردنظر 
به وس��یله ی پیچ دستي به میز کار محکم ش��ده و از بستن قطعه 
کار به گیره خودداري گردد؛ زیرا در اثر ضربه ی وارده، گیره 

دقت خود را از دست مي دهد )شکل 27�9(.

شكل23ـ9

و( چوب را باید به صورت عمودي به گیره بست و آنرا با 
دریل سوراخ کرد )شکل 24�9(.

شكل24ـ9

ز( تیغه ی مغ��ار را، باید به صورتي که دُم آن به طرف بالا 
باش��د، به گیره بست و دس��ته را طوري که دُم مغار در آن فرو 
رود ق��رار داد و با چکش به آن ضرب��ه زد تا اینکه دُم مغار، تا 

مانع، در دسته فرو رود )شکل 25�9(.

شكل25ـ9

برش از مس��یر راس��ت و صحیح منحرف گشته، برش صاف و 
تمیزي حاصل نخواهد شد.

شكل29ـ9

� باید هنگام بریدن فاق، خوراك اره را در قس��مت وسط 
قرار داد، یعني در قسمت دور ریز فاق )شکل 30�9(.

شكل30ـ9

1ـ5ـ9ـ خط كشي فاق و درآوردن آن

براي خط کش��ي فاق و درآوردن آن، مطابق دستورالعمل 
زیر عمل کنید:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

 ب( ی��ك قطعه چوب ب��ه ابع��اد 24×50×200  میلي متر، 
مغار، خط کش تیره دار و گونیا آماده کنید.

ج( قطع��ه چوب موردنظر را کام��لًا گونیایي تهیه کرده و 
علامت یك رو و یك نر را روی آن بزنید )شکل 31�9(.

شكل27ـ9

� هنگام ضربه زدن به مغار، باید همیشه انتهاي دسته چکش 
را در دست گرفت تا انرژي کمتري صرف شود.

هنگام درآوردن فاق در طرف اول چوب، ابتدا باید قسمت 
پش��ت فاق خالي شود زیرا اگر قسمت جلوي فاق خالي شود، 
هنگام خارج کردن فاق در طرف دوم، قسمت وسط آن دچار 

کندگي مي شود )شکل 28�9(.

شكل28ـ9

� براي بریدن فاق، از اره ظریف برُ )که چپ و راس��ت آن 
س��الم، منظم و دندانه های آن کاملًا تیز اس��ت( اس��تفاده شود 
)ش��کل 29�9(؛ زی��را در ص��ورت کُند بودن، ان��رژي زیادي 
مصرف شده و در صورت غیریکنواخت بودن چپ و راست، 
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برش از مسي��ر راس��ت و صحيح منحرف گشته، برش صاف و 
تميزي حاصل نخواهد شد.

شكل29ـ9

ـ باید هنگام بريدن فاق، خوراك اره را در قس��مت وسط 
قرار داد، يعني در قسمت دور ريز فاق )شكل 30ـ9(.

شكل30ـ9

1ـ5ـ9ـ خط‌كشي فاق و درآوردن آن

براي خط‌كش��ي فاق و درآوردن آن، مطابق دستورالعمل 
زير عمل کنید:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

 ب( ي��ك قطعه چوب ب��ه ابع��اد 24×50×200  ميلي‌متر، 
مغار، خط‌كش تيره‌دار و گونيا آماده کنید.

ج( قطع��ه چوب موردنظر را كاماًل� گونيايي تهيه کرده و 
علامت کی رو و کی نر را روی آن بزنید )شکل 31ـ9(.

شكل27ـ9

ـ هنگام ضربه زدن به مغار، باید هميشه انتهاي دسته چكش 
را در دست گرفت تا انرژي كمتري صرف شود.

هنگام درآوردن فاق در طرف اول چوب، ابتدا بايد قسمت 
پش��ت فاق خالي شود زيرا اگر قسمت جلوي فاق خالي شود، 
هنگام خارج كردن فاق در طرف دوم، قسمت وسط آن دچار 

كندگي مي‌شود )شكل 28ـ9(.

شكل28ـ9

ـ براي بريدن فاق، از اره ظريف‌برُ )كه چپ و راس��ت آن 
س��الم، منظم و دندانه‌های آن كاملًا تيز اس��ت( اس��تفاده شود 
)ش��كل 29ـ9(؛ زي��را در ص��ورت كُند بودن، ان��رژي زيادي 
مصرف شده و در صورت غيريكنواخت بودن چپ و راست، 
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اطمينان از اندازه‌ی تنظیم شده، مطابق شکل 34ـ9، خط کشی 
را روی هردو قطعه چوب انجام دهید.

شكل34ـ9

ح( بار ديگ��ر، خط‌كش تيره‌دار را به اندازه‌ی 16 ميلي‌متر 
تنظ��يم ك��رده و خطي ب��ه موازات خ��ط قبل��ي )در حالي كه 
خط‌ك��ش ت��يره‌دار را به همان ط��رف علامت خ��ورده تكيه 
داده‌ايد( بكشيد و مانند خط اول، آنرا در سر چوب و نر دیگر 
ادامه دهيد تا ضخامت چوب به سه قمست مساوي تقسيم شود 

)شكل 35ـ9(.

شكل35ـ9

 توجه: ب��ا خط‌كش تيره‌دار دو س��وزنه، مي‌توان در يك 
زمان، خطوط مربوطه را تنظيم و خط‌كشي نمود )شكل 36ـ9(.

شكل36ـ9

شكل31ـ9

د( براي خط‌كشي ارتفاع فاق، كه بايد با عرض زبانه برابر 
باش��د، كافي است از طول فاق به اندازه‌ی عرض زبانه علامت 
زده و به‌وسي��له‌ی گونياي 90 درجه، خطي عرضي روي سطح 

علامت خورده‌ی چوب بكشيد )شكل 32ـ9(.

شكل32ـ9

هـ( خط موردنظر را با گونيا دور نمايید.

و( ضخامت چوب را به س��ه قس��مت مساوي تقسيم کنید. 
ب��راي اي��ن كار، مي‌توان از خط‌ك��ش تيره‌دار اس��تفاده كرد 

)شكل 33ـ9(.

شكل33ـ9

ز( خط‌كش تي��ره‌دار را به اندازه‌ی 8 ميلي‌متر تنظيم كرده 
و قباًل� روي يك چوب ديگ��ر، آنرا آزماي��ش كنيد. پس از 
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اطمینان از اندازه ی تنظیم شده، مطابق شکل 34�9، خط کشی 
را روی هردو قطعه چوب انجام دهید.

شكل34ـ9

ح( بار دیگ��ر، خط کش تیره دار را به اندازه ی 16 میلي متر 
تنظی��م ک��رده و خطي ب��ه موازات خ��ط قبل��ي )در حالي که 
خط ک��ش تی��ره دار را به همان ط��رف علامت خ��ورده تکیه 
داده اید( بکشید و مانند خط اول، آنرا در سر چوب و نر دیگر 
ادامه دهید تا ضخامت چوب به سه قمست مساوي تقسیم شود 

)شکل 35�9(.

شكل35ـ9

 توجه: ب��ا خط کش تیره دار دو س��وزنه، مي توان در یك 
زمان، خطوط مربوطه را تنظیم و خط کشي نمود )شکل 36�9(.

شكل36ـ9

شكل31ـ9

د( براي خط کشي ارتفاع فاق، که باید با عرض زبانه برابر 
باش��د، کافي است از طول فاق به اندازه ی عرض زبانه علامت 
زده و به وس��یله ی گونیاي 90 درجه، خطي عرضي روي سطح 

علامت خورده ی چوب بکشید )شکل 32�9(.

شكل32ـ9

ه�( خط موردنظر را با گونیا دور نمایید.

و( ضخامت چوب را به س��ه قس��مت مساوي تقسیم کنید. 
ب��راي ای��ن کار، مي توان از خط ک��ش تیره دار اس��تفاده کرد 

)شکل 33�9(.

شكل33ـ9

ز( خط کش تی��ره دار را به اندازه ی 8 میلي متر تنظیم کرده 
و قب��لًا روي یك چوب دیگ��ر، آنرا آزمای��ش کنید. پس از 

ل( یك مغ��ار نمره 8 )عرض 8 میلي متر( تیز را برداش��ته،                    
2 میلي متر جلوتر از خط گذاشته و با چکش، یك ضربه بزنید. 

مغار را کاملًا عمود قرار دهید )شکل 39�9(.

شكل39ـ9

م( مغ��ار را بین 2 تا 3 میلي متر جلوتر گذاش��ته و درحالي 
ک��ه آنرا کمي مایل گرفته اید، ضربه اي به آن وارد کنید تا این 

قسمت از چوب کنده شود )شکل 40�9(.

شكل40ـ9

 توجه: اگر قطعه کار را به گیره بس��ته باشید و سپس عمل 
مغ��ارکاری را انجام دهید، ضربات چکش باعث می ش��ود که 

گیره، دقت خود را از دست بدهد.

ن( دوب��اره مغ��ار را در قس��مت اول گذاش��ته، ضرب��ه اي 
محکم تر به آن وارد کنید؛ این بار مغار را حدود 5 تا 6 میلي متر 

ط( چ��وب را به گی��ره ببندید و به وس��یله ی اره ظریف برُ، 
در حالي که خوراك اره را به طرف داخل )قس��مت دورریز( 
گرفته اید، یك برش بزنید و برش را تا خط عرضي ادامه دهید 

)شکل 37�9(.

شكل37ـ9

ی( ب��رش دوم را نیز به موازات ب��رش اول انجام دهید؛ به 
طوري که خوراك اره به طرف داخل )قسمت دورریز( باشد. 

برش را تا خط عرضي ادامه دهید )شکل 38�9(.

شكل38ـ9

ك( چوب را با پیچ دستي و یك چوب کمکي، روی میز 
کار محکم ببندید.
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اطمینان از اندازه ی تنظیم شده، مطابق شکل 34�9، خط کشی 
را روی هردو قطعه چوب انجام دهید.

شكل34ـ9

ح( بار دیگ��ر، خط کش تیره دار را به اندازه ی 16 میلي متر 
تنظی��م ک��رده و خطي ب��ه موازات خ��ط قبل��ي )در حالي که 
خط ک��ش تی��ره دار را به همان ط��رف علامت خ��ورده تکیه 
داده اید( بکشید و مانند خط اول، آنرا در سر چوب و نر دیگر 
ادامه دهید تا ضخامت چوب به سه قمست مساوي تقسیم شود 

)شکل 35�9(.

شكل35ـ9

 توجه: ب��ا خط کش تیره دار دو س��وزنه، مي توان در یك 
زمان، خطوط مربوطه را تنظیم و خط کشي نمود )شکل 36�9(.

شكل36ـ9

شكل31ـ9

د( براي خط کشي ارتفاع فاق، که باید با عرض زبانه برابر 
باش��د، کافي است از طول فاق به اندازه ی عرض زبانه علامت 
زده و به وس��یله ی گونیاي 90 درجه، خطي عرضي روي سطح 

علامت خورده ی چوب بکشید )شکل 32�9(.

شكل32ـ9

ه�( خط موردنظر را با گونیا دور نمایید.

و( ضخامت چوب را به س��ه قس��مت مساوي تقسیم کنید. 
ب��راي ای��ن کار، مي توان از خط ک��ش تیره دار اس��تفاده کرد 

)شکل 33�9(.

شكل33ـ9

ز( خط کش تی��ره دار را به اندازه ی 8 میلي متر تنظیم کرده 
و قب��لًا روي یك چوب دیگ��ر، آنرا آزمای��ش کنید. پس از 

ل( یك مغ��ار نمره 8 )عرض 8 میلي متر( تیز را برداش��ته،                    
2 میلي متر جلوتر از خط گذاشته و با چکش، یك ضربه بزنید. 

مغار را کاملًا عمود قرار دهید )شکل 39�9(.

شكل39ـ9

م( مغ��ار را بین 2 تا 3 میلي متر جلوتر گذاش��ته و درحالي 
ک��ه آنرا کمي مایل گرفته اید، ضربه اي به آن وارد کنید تا این 

قسمت از چوب کنده شود )شکل 40�9(.

شكل40ـ9

 توجه: اگر قطعه کار را به گیره بس��ته باشید و سپس عمل 
مغ��ارکاری را انجام دهید، ضربات چکش باعث می ش��ود که 

گیره، دقت خود را از دست بدهد.

ن( دوب��اره مغ��ار را در قس��مت اول گذاش��ته، ضرب��ه اي 
محکم تر به آن وارد کنید؛ این بار مغار را حدود 5 تا 6 میلي متر 

ط( چ��وب را به گی��ره ببندید و به وس��یله ی اره ظریف برُ، 
در حالي که خوراك اره را به طرف داخل )قس��مت دورریز( 
گرفته اید، یك برش بزنید و برش را تا خط عرضي ادامه دهید 

)شکل 37�9(.

شكل37ـ9

ی( ب��رش دوم را نیز به موازات ب��رش اول انجام دهید؛ به 
طوري که خوراك اره به طرف داخل )قسمت دورریز( باشد. 

برش را تا خط عرضي ادامه دهید )شکل 38�9(.

شكل38ـ9

ك( چوب را با پیچ دستي و یك چوب کمکي، روی میز 
کار محکم ببندید.
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اطمینان از اندازه ی تنظیم شده، مطابق شکل 34�9، خط کشی 
را روی هردو قطعه چوب انجام دهید.

شكل34ـ9

ح( بار دیگ��ر، خط کش تیره دار را به اندازه ی 16 میلي متر 
تنظی��م ک��رده و خطي ب��ه موازات خ��ط قبل��ي )در حالي که 
خط ک��ش تی��ره دار را به همان ط��رف علامت خ��ورده تکیه 
داده اید( بکشید و مانند خط اول، آنرا در سر چوب و نر دیگر 
ادامه دهید تا ضخامت چوب به سه قمست مساوي تقسیم شود 

)شکل 35�9(.

شكل35ـ9

 توجه: ب��ا خط کش تیره دار دو س��وزنه، مي توان در یك 
زمان، خطوط مربوطه را تنظیم و خط کشي نمود )شکل 36�9(.

شكل36ـ9

شكل31ـ9

د( براي خط کشي ارتفاع فاق، که باید با عرض زبانه برابر 
باش��د، کافي است از طول فاق به اندازه ی عرض زبانه علامت 
زده و به وس��یله ی گونیاي 90 درجه، خطي عرضي روي سطح 

علامت خورده ی چوب بکشید )شکل 32�9(.

شكل32ـ9

ه�( خط موردنظر را با گونیا دور نمایید.

و( ضخامت چوب را به س��ه قس��مت مساوي تقسیم کنید. 
ب��راي ای��ن کار، مي توان از خط ک��ش تیره دار اس��تفاده کرد 

)شکل 33�9(.

شكل33ـ9

ز( خط کش تی��ره دار را به اندازه ی 8 میلي متر تنظیم کرده 
و قب��لًا روي یك چوب دیگ��ر، آنرا آزمای��ش کنید. پس از 

ل( یك مغ��ار نمره 8 )عرض 8 میلي متر( تیز را برداش��ته،                    
2 میلي متر جلوتر از خط گذاشته و با چکش، یك ضربه بزنید. 

مغار را کاملًا عمود قرار دهید )شکل 39�9(.

شكل39ـ9

م( مغ��ار را بین 2 تا 3 میلي متر جلوتر گذاش��ته و درحالي 
ک��ه آنرا کمي مایل گرفته اید، ضربه اي به آن وارد کنید تا این 

قسمت از چوب کنده شود )شکل 40�9(.

شكل40ـ9

 توجه: اگر قطعه کار را به گیره بس��ته باشید و سپس عمل 
مغ��ارکاری را انجام دهید، ضربات چکش باعث می ش��ود که 

گیره، دقت خود را از دست بدهد.

ن( دوب��اره مغ��ار را در قس��مت اول گذاش��ته، ضرب��ه اي 
محکم تر به آن وارد کنید؛ این بار مغار را حدود 5 تا 6 میلي متر 

ط( چ��وب را به گی��ره ببندید و به وس��یله ی اره ظریف برُ، 
در حالي که خوراك اره را به طرف داخل )قس��مت دورریز( 
گرفته اید، یك برش بزنید و برش را تا خط عرضي ادامه دهید 

)شکل 37�9(.

شكل37ـ9

ی( ب��رش دوم را نیز به موازات ب��رش اول انجام دهید؛ به 
طوري که خوراك اره به طرف داخل )قسمت دورریز( باشد. 

برش را تا خط عرضي ادامه دهید )شکل 38�9(.

شكل38ـ9

ك( چوب را با پیچ دستي و یك چوب کمکي، روی میز 
کار محکم ببندید.
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اطمینان از اندازه ی تنظیم شده، مطابق شکل 34�9، خط کشی 
را روی هردو قطعه چوب انجام دهید.

شكل34ـ9

ح( بار دیگ��ر، خط کش تیره دار را به اندازه ی 16 میلي متر 
تنظی��م ک��رده و خطي ب��ه موازات خ��ط قبل��ي )در حالي که 
خط ک��ش تی��ره دار را به همان ط��رف علامت خ��ورده تکیه 
داده اید( بکشید و مانند خط اول، آنرا در سر چوب و نر دیگر 
ادامه دهید تا ضخامت چوب به سه قمست مساوي تقسیم شود 

)شکل 35�9(.

شكل35ـ9

 توجه: ب��ا خط کش تیره دار دو س��وزنه، مي توان در یك 
زمان، خطوط مربوطه را تنظیم و خط کشي نمود )شکل 36�9(.

شكل36ـ9

شكل31ـ9

د( براي خط کشي ارتفاع فاق، که باید با عرض زبانه برابر 
باش��د، کافي است از طول فاق به اندازه ی عرض زبانه علامت 
زده و به وس��یله ی گونیاي 90 درجه، خطي عرضي روي سطح 

علامت خورده ی چوب بکشید )شکل 32�9(.

شكل32ـ9

ه�( خط موردنظر را با گونیا دور نمایید.

و( ضخامت چوب را به س��ه قس��مت مساوي تقسیم کنید. 
ب��راي ای��ن کار، مي توان از خط ک��ش تیره دار اس��تفاده کرد 

)شکل 33�9(.

شكل33ـ9

ز( خط کش تی��ره دار را به اندازه ی 8 میلي متر تنظیم کرده 
و قب��لًا روي یك چوب دیگ��ر، آنرا آزمای��ش کنید. پس از 

ل( یك مغ��ار نمره 8 )عرض 8 میلي متر( تیز را برداش��ته،                    
2 میلي متر جلوتر از خط گذاشته و با چکش، یك ضربه بزنید. 

مغار را کاملًا عمود قرار دهید )شکل 39�9(.

شكل39ـ9

م( مغ��ار را بین 2 تا 3 میلي متر جلوتر گذاش��ته و درحالي 
ک��ه آنرا کمي مایل گرفته اید، ضربه اي به آن وارد کنید تا این 

قسمت از چوب کنده شود )شکل 40�9(.

شكل40ـ9

 توجه: اگر قطعه کار را به گیره بس��ته باشید و سپس عمل 
مغ��ارکاری را انجام دهید، ضربات چکش باعث می ش��ود که 

گیره، دقت خود را از دست بدهد.

ن( دوب��اره مغ��ار را در قس��مت اول گذاش��ته، ضرب��ه اي 
محکم تر به آن وارد کنید؛ این بار مغار را حدود 5 تا 6 میلي متر 

ط( چ��وب را به گی��ره ببندید و به وس��یله ی اره ظریف برُ، 
در حالي که خوراك اره را به طرف داخل )قس��مت دورریز( 
گرفته اید، یك برش بزنید و برش را تا خط عرضي ادامه دهید 

)شکل 37�9(.

شكل37ـ9

ی( ب��رش دوم را نیز به موازات ب��رش اول انجام دهید؛ به 
طوري که خوراك اره به طرف داخل )قسمت دورریز( باشد. 

برش را تا خط عرضي ادامه دهید )شکل 38�9(.

شكل38ـ9

ك( چوب را با پیچ دستي و یك چوب کمکي، روی میز 
کار محکم ببندید.
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اطمینان از اندازه ی تنظیم شده، مطابق شکل 34�9، خط کشی 
را روی هردو قطعه چوب انجام دهید.

شكل34ـ9

ح( بار دیگ��ر، خط کش تیره دار را به اندازه ی 16 میلي متر 
تنظی��م ک��رده و خطي ب��ه موازات خ��ط قبل��ي )در حالي که 
خط ک��ش تی��ره دار را به همان ط��رف علامت خ��ورده تکیه 
داده اید( بکشید و مانند خط اول، آنرا در سر چوب و نر دیگر 
ادامه دهید تا ضخامت چوب به سه قمست مساوي تقسیم شود 

)شکل 35�9(.

شكل35ـ9

 توجه: ب��ا خط کش تیره دار دو س��وزنه، مي توان در یك 
زمان، خطوط مربوطه را تنظیم و خط کشي نمود )شکل 36�9(.

شكل36ـ9

شكل31ـ9

د( براي خط کشي ارتفاع فاق، که باید با عرض زبانه برابر 
باش��د، کافي است از طول فاق به اندازه ی عرض زبانه علامت 
زده و به وس��یله ی گونیاي 90 درجه، خطي عرضي روي سطح 

علامت خورده ی چوب بکشید )شکل 32�9(.

شكل32ـ9

ه�( خط موردنظر را با گونیا دور نمایید.

و( ضخامت چوب را به س��ه قس��مت مساوي تقسیم کنید. 
ب��راي ای��ن کار، مي توان از خط ک��ش تیره دار اس��تفاده کرد 

)شکل 33�9(.

شكل33ـ9

ز( خط کش تی��ره دار را به اندازه ی 8 میلي متر تنظیم کرده 
و قب��لًا روي یك چوب دیگ��ر، آنرا آزمای��ش کنید. پس از 

ل( یك مغ��ار نمره 8 )عرض 8 میلي متر( تیز را برداش��ته،                    
2 میلي متر جلوتر از خط گذاشته و با چکش، یك ضربه بزنید. 

مغار را کاملًا عمود قرار دهید )شکل 39�9(.

شكل39ـ9

م( مغ��ار را بین 2 تا 3 میلي متر جلوتر گذاش��ته و درحالي 
ک��ه آنرا کمي مایل گرفته اید، ضربه اي به آن وارد کنید تا این 

قسمت از چوب کنده شود )شکل 40�9(.

شكل40ـ9

 توجه: اگر قطعه کار را به گیره بس��ته باشید و سپس عمل 
مغ��ارکاری را انجام دهید، ضربات چکش باعث می ش��ود که 

گیره، دقت خود را از دست بدهد.

ن( دوب��اره مغ��ار را در قس��مت اول گذاش��ته، ضرب��ه اي 
محکم تر به آن وارد کنید؛ این بار مغار را حدود 5 تا 6 میلي متر 

ط( چ��وب را به گی��ره ببندید و به وس��یله ی اره ظریف برُ، 
در حالي که خوراك اره را به طرف داخل )قس��مت دورریز( 
گرفته اید، یك برش بزنید و برش را تا خط عرضي ادامه دهید 

)شکل 37�9(.

شكل37ـ9

ی( ب��رش دوم را نیز به موازات ب��رش اول انجام دهید؛ به 
طوري که خوراك اره به طرف داخل )قسمت دورریز( باشد. 

برش را تا خط عرضي ادامه دهید )شکل 38�9(.

شكل38ـ9

ك( چوب را با پیچ دستي و یك چوب کمکي، روی میز 
کار محکم ببندید.
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ل( يك مغ��ار نمره 8 )عرض 8 ميلي‌متر( تيز را برداش��ته،                    
2 ميلي‌متر جلوتر از خط گذاشته و با چكش، يك ضربه بزنيد. 

مغار را كاملًا عمود قرار دهيد )شكل 39ـ9(.

شكل39ـ9

م( مغ��ار را بين 2 تا 3 ميلي‌متر جلوتر گذاش��ته و درحالي 
ك��ه آنرا كمي مايل گرفته‌ايد، ضربه‌اي به آن وارد كنيد تا اين 

قسمت از چوب كنده شود )شكل 40ـ9(.

شكل40ـ9

 توجه: اگر قطعه کار را به گیره بس��ته باشید و سپس عمل 
مغ��ارکاری را انجام دهید، ضربات چکش باعث می‌ش��ود که 

گیره، دقت خود را از دست بدهد.

ن( دوب��اره مغ��ار را در قس��مت اول گذاش��ته، ضرب��ه‌اي 
محكم‌تر به آن وارد كنيد؛ این بار مغار را حدود 5 تا 6 ميلي‌متر 

ط( چ��وب را به گي��ره ببنديد و به‌وسي��له‌ی اره ظريف‌برُ، 
در حالي كه خوراك اره را به طرف داخل )قس��مت دورريز( 
گرفته‌ايد، يك برش بزنيد و برش را تا خط عرضي ادامه دهيد 

)شكل 37ـ9(.

شكل37ـ9

ی( ب��رش دوم را نيز به موازات ب��رش اول انجام دهيد؛ به 
طوري كه خوراك اره به طرف داخل )قسمت دورريز( باشد. 

برش را تا خط عرضي ادامه دهيد )شكل 38ـ9(.

شكل38ـ9

ک( چوب را با پيچ‌دستي و يك چوب كمكي، روی ميز 
كار محكم ببنديد.
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ع( در مرحل��ه‌ی آخر، كف فاق را تم��يز و صاف كنيد تا 
برآمدگي نداشته باشد )شكل 43ـ9(.

شكل43ـ9

2ـ5ـ9ـ کندن كُم

ابتدا ي��ك قطعه چوب ب��ه ابع��اد 24×50×200  ميلي‌متر، 
کی گونيا، کی مغار يا اس��كنه، کی خط‌كش تيره‌دار و کی 
چكش آماده کنید و س��پس مطابق مراحل زير، نسبت به انجام 

كُم كني اقدام كنيد.

ال��ف( قطعه چوب موردنظر را به‌ص��ورت كاملًا گونيايی 
آماده و پرداخت نموده و يك رو و نر آنرا با علامت مشخص 

كنيد.

ب( از آنجايي كه طول كُم، برابر با عرض زبانه است، پس 
تقريباً در وسط قطعه چوب، به اندازه‌ی طول كم )50 ميلي‌متر( 

دو خط عرض روي نر چوب جدا كنيد )شكل 44ـ9(.

شكل44ـ9

جلوتر برده و به صورت ماي��ل نگه‌دارید و ضربه‌اي با چكش 
به آن بزنيد تا مقدار بيش��تري از چوب خارج شود. اين كار را، 
هم��ين طور ادامه دهيد و تا نصف عم��ق )حدود 25 ميلي‌متر( 
پيش برويد، ولي هيچ‌گاه از س��ر چوب ضربه نزنيد، زيرا وقتي 
ك��ه مي‌خواهيد طرف ديگر فاق را خارج كنيد، زير آن خالي 

مي‌شود )شكل 41ـ9(.

شكل41ـ9

س( چوب را برگردان��ده و مجدداً به گيره ببنديد. در اين 
مرحله، زير س��ري را فراموش نكنيد )شكل 42ـ9(. طرف دوم 
را نيز مانند طرف اول با مغار و تا وس��ط فاق خارج كرده و در 
قس��مت آخر 2 ميلي‌متري را كه اول كار باقي گذاشته بوديد، 

خارج كنيد.

شكل42ـ9
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هـ( قطعه چوب خط كشي��ده ش��ده را به گي��ره‌ی ميز كار 
ببندي��د و مغار تيز و س��الم  8 ميلي‌متري را، كه هم عرض كُم 
اس��ت انتخاب كنيد. مغار )اسكنه( را به طور كاملًا عمود بر نر 
چوب، ب��ه فاصله‌ی 2 ميلي‌متري از لبه‌ی خط كُم قرار دهيد و 

با چكش به آن ضربه بزنيد )شكل 47ـ9(.

شكل47ـ9

و( ب��راي درآودن كُ��م، مغ��ار را 3 تا 4 ميلي‌مت��ر جلوتر 
گذاش��ته، به صورت مورب بگیرید و با چك��ش به آن ضربه 
بزن��يد. بدين‌ترت��يب مقداري از چ��وب در مح��ل كُم خالي 

مي‌شود )شكل 48ـ9(.

شكل48ـ9

ج( طول كُم را به‌وسي��له‌ی خط‌كش تيره‌دار، به 3 قسمت 
مساوي تقسي��م كنيد. براي اين كار، ابتدا با خط‌كش تيره‌دار، 
فاصل��ه‌ی 8 ميلي‌متر را جدا كنيد و مطابق دس��تورالعمل گفته 
شده، روی عرض چوب، خطي به موازات طول چوب بكشيد             

)شكل 45ـ9(.

شكل45ـ9

د( خط‌ك��ش تي��ره‌دار را به ان��دازه‌ی 16 ميلي‌متر تنظيم و 
خط ديگري به موازات خط قبلي بكشيد تا ضخامت چوب به 

3 قسمت مساوي تقسيم شود. 

 تذكر: به‌وسيله‌ی خط‌كش تيره‌دار دو تیره، مي‌توان نر چوب 
را در يك زمان به 3 قسمت مساوی تقسیم کرد )شكل 46ـ9(.

شكل46ـ9
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ع( در مرحل��ه ی آخر، کف فاق را تمی��ز و صاف کنید تا 
برآمدگي نداشته باشد )شکل 43�9(.

شكل43ـ9

2ـ5ـ9ـ كندن كُم

ابتدا ی��ك قطعه چوب ب��ه ابع��اد 24×50×200  میلي متر، 
یك گونیا، یك مغار یا اس��کنه، یك خط کش تیره دار و یك 
چکش آماده کنید و س��پس مطابق مراحل زیر، نسبت به انجام 

کُم کني اقدام کنید.

ال��ف( قطعه چوب موردنظر را به ص��ورت کاملًا گونیایی 
آماده و پرداخت نموده و یك رو و نر آنرا با علامت مشخص 

کنید.

ب( از آنجایي که طول کُم، برابر با عرض زبانه است، پس 
تقریباً در وسط قطعه چوب، به اندازه ی طول کم )50 میلي متر( 

دو خط عرض روي نر چوب جدا کنید )شکل 44�9(.

شكل44ـ9

جلوتر برده و به صورت مای��ل نگه دارید و ضربه اي با چکش 
به آن بزنید تا مقدار بیش��تري از چوب خارج شود. این کار را، 
همی��ن طور ادامه دهید و تا نصف عم��ق )حدود 25 میلي متر( 
پیش بروید، ولي هیچ گاه از س��ر چوب ضربه نزنید، زیرا وقتي 
ک��ه مي خواهید طرف دیگر فاق را خارج کنید، زیر آن خالي 

مي شود )شکل 41�9(.

شكل41ـ9

س( چوب را برگردان��ده و مجدداً به گیره ببندید. در این 
مرحله، زیر س��ري را فراموش نکنید )شکل 42�9(. طرف دوم 
را نیز مانند طرف اول با مغار و تا وس��ط فاق خارج کرده و در 
قس��مت آخر 2 میلي متري را که اول کار باقي گذاشته بودید، 

خارج کنید.

شكل42ـ9

ه�( قطعه چوب خط کش��یده ش��ده را به گی��ره ی میز کار 
ببندی��د و مغار تیز و س��الم  8 میلي متري را، که هم عرض کُم 
اس��ت انتخاب کنید. مغار )اسکنه( را به طور کاملًا عمود بر نر 
چوب، ب��ه فاصله ی 2 میلي متري از لبه ی خط کُم قرار دهید و 

با چکش به آن ضربه بزنید )شکل 47�9(.

شكل47ـ9

و( ب��راي درآودن کُ��م، مغ��ار را 3 تا 4 میلي مت��ر جلوتر 
گذاش��ته، به صورت مورب بگیرید و با چک��ش به آن ضربه 
بزنی��د. بدین ترتی��ب مقداري از چ��وب در مح��ل کُم خالي 

مي شود )شکل 48�9(.

شكل48ـ9

ج( طول کُم را به وس��یله ی خط کش تیره دار، به 3 قسمت 
مساوي تقس��یم کنید. براي این کار، ابتدا با خط کش تیره دار، 
فاصل��ه ی 8 میلي متر را جدا کنید و مطابق دس��تورالعمل گفته 
شده، روی عرض چوب، خطي به موازات طول چوب بکشید             

)شکل 45�9(.

شكل45ـ9

د( خط ک��ش تی��ره دار را به ان��دازه ی 16 میلي متر تنظیم و 
خط دیگري به موازات خط قبلي بکشید تا ضخامت چوب به 

3 قسمت مساوي تقسیم شود. 

 تذکر: به وسیله ی خط کش تیره دار دو تیره، مي توان نر چوب 
را در یك زمان به 3 قسمت مساوی تقسیم کرد )شکل 46�9(.

شكل46ـ9
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ع( در مرحل��ه ی آخر، کف فاق را تمی��ز و صاف کنید تا 
برآمدگي نداشته باشد )شکل 43�9(.

شكل43ـ9

2ـ5ـ9ـ كندن كُم
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دقیقاً برابر 50 ميلي‌متر، کنده شود )شكل 51ـ9(.

شكل51ـ9

ی( بــراي كُمك‌ني دو طرفه، بايد نيمي از عمليات كُمك‌ني 
مطابق مراحل بالا از يك طرف و نيمي ديگر را از طرف دیگر 
انجام دهيــد؛ زيرا اگر عمليات كُمك‌ني از يك طرف صورت 
پذيــرد، احتمال كندگــي لبه‌هاي كُم از طــرف ديگر وجود 

خواهد داشت. 

 یادآوری: اســتفاده از زيرســري براي کنــدن كُم‌هاي 
دوطرفه ضرورت دارد؛ زیرا با این کار، از برخورد لبه‌ی اسكنه 

)مغار( به ميز كار جلوگيري می‌شود )شكل 52ـ9(.

شكل52ـ9

ز( دو مرحله‌ی قبل را، طوري تكرار نمایيد كه در مرحله‌ی 
دوم 10 تــا 12 ميلي‌متر جلوتر بيایيد و به طور مورب نســبت به 
كنــدن كُم اقدام کنید )شــکل 49ـ9(. به هميــن ترتيب کار را 
ادامه دهيد تا عمق 40 ميلي‌متري كُم كنده شود؛ يعني عمق كُم 
40 ميلي‌متر بوده که 10 ميلي‌متــر، از طرف ديگر باقی می ماند                              

)كُم يك‌طرفه(.

شكل49ـ9

ح( بــراي كنترل دقيق عمق كُم، از كوليس اســتفاده کنید 
)شكل 50ـ9(.

شكل50ـ9

ط( در انتهــاي عمليات كُم کنــی، 2 ميلي‌متري را كه در 
مرحله‌ی اول از طول كُم جلوتــر آمده بوديد، به كمك مغار 
)اســكنه( و به حالت كاملًا عمودي خارج نمایيد تا طول كُم، 
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آزمون پاياني 9

1ـ مغار و انواع آنرا توضيح دهيد.

2ـ فرق مغار و اسكنه را بنويسيد.

3ـ قسمت‌هاي مختلف مغار را نام ببريد.

4ـ سه مورد از نكات ايمني ضمن كُم كندن و فاق درآوردن را توضيح دهيد.

5ـ روش خطک‌شی فاق را توضیح دهید.

6ـ برای خطک‌شی کُم، از چه وسایلی باید استفاده کرد؟

7ـ فاق را، با چه وسایلی می‌توان درآورد؟

8ـ روش دسته کردن مغار را شرح دهید.

9ـ كدام مغار براي اتصال دم چلچله مناسب است؟

د( مغار باريك ج( مغار پهن	 ب( مغار ساده	 الف( مغار پخ‌دار	

10ـ باتوجه به عكس زير، چه خطري فرد را تهديد مي‌كند؟

11ـ مغارهای معیوب، چه مغارهایی هستند؟
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توانايي ساخت انواع اتصالات

واحد كار دهم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار، قادر خواهد بود:

 انواع اتصال نيم نيم را توضيح دهد.

 تفاوت مراحل ساخت انواع اتصال نيم نيم را بيان كند.

 انواع اتصال نيم نيم را طبق اصول بسازد.

 انواع اتصال فاق و زبانه )ساده، يك‌طرف فارسي و دو طرف فارسي( را توضيح دهد.

 تفاوت انواع اتصال فاق و زبانه را در محل كاربرد تشريح كند.

 انواع اتصال فاق و زبانه را بسازد.

 انواع اتصال كُم و زبانه )ساده، كوله‌دار و دو زبانه( را شرح دهد.

 تفاوت انواع اتصال كُم و زبانه و كاربرد آنها را شرح دهد.

 انواع اتصال كُم و زبانه را بسازد.

 انواع اتصال قليف را شرح داده و تفاوت آنها را توضيح دهد.

 انواع اتصال قليف را ساخته و به كار ببرد.

 انواع اتصال دوبل )عرضي، طولي و گوشه‌اي( را بسازد.

 كاربرد اتصالات انگشتي و دم چلچله را توضيح دهد.

 انواع اتصالات انگشتي و دم چلچله را ساخته و در محل به كار ببرد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

67480
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پيش آزمون 10

1ـ در شكل زير، چه چيزي مي‌بينيد؟

2ـ بهترین روش براي اضافه شدن طول يا عرض چوب کدام است؟

الف( دو چوب را اتصال مي‌دهند.                              ب( آنها را با میخ به هم مي‌چسبانند.

ج( آنها را به هم پيچ مي‌كنند.                                    د( از اتصال طولی یا عرضی استفاده میک‌نند.

3ـ براي ساختن يك چهارچوب، چه بايد کرد؟

4ـ براي ساختن فاق، از چه ابزارهايي استفاده مي‌شود؟

5ـ محكم‌ترين اتصال گوشه‌ی جعبه چه نام دارد؟

6ـ متداول‌ترين اتصال چوبي كه امروزه به‌كار مي‌رود، چه نام دارد؟
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ج( اتص�ال بعلاوه )صليب�ي(: اتصال نيم ن��يم صليبي، در 
محل تقاطع دو قطعه چوب كه در انواع پنجره‌هاي چوبي ديده 
مي‌شود به كار مي‌رود؛ به‌طوري كه در قسمت وسط دو قطعه 
چ��وب، به اندازه‌ی نصف ضخامت آنها خالي ش��ده و پس از 
قرار گرفتن داخل همديگر، اتصالی همرو و ش��بيه + به‌وجود 

مي‌آورند   )شكل 3ـ10(.

شكل 3ـ10

نيم  نيم  اتصالات  انواع  ساخت  اصول  2ـ10ـ 
گوشه، تي شكل و صليبي و کاربرد آنها

این گ��روه از اتصالات را، بنا به نیاز و طبق دس��تورالعمل 
زیر می‌سازند:

1ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال نيم نيم گوشه‌اي

ابتدا باید گونيا، متر، خط‌كش تيره‌دار، اره ظريف‌برُ، و دو 
قطعه چوب را اماده کرده و سپس مراحل زير را انجام داد:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

و  ضخام��ت  داراي  ك��ه  را  چوب��ی  قطع��ه  دو  ب( 
میلی‌مت��ر(   200×50×20( هس��تند  مس��اوي  كاماًل�  ع��رض 
م��داد  ب��ا  را  آنه��ا  ن��ر  ي��ك  و  رو  ي��ك  كن��يد،  آم��اده 
 علام��ت بزن��يد و س��ر دو قطع��ه را كاماًل� گونياي��ي نمایید

 )شكل 4ـ10(.

شكل 4ـ10

1ـ10ـ آشنايي با اتصالات و انواع آن

مهم‌ترين عامل در اس��تحكام و پايداري انواع س��ازه‌هاي 
چوبي، اتصالات آنها مي‌باش��د؛ که اگر اتصال مناسب و طبق 
اصول فني س��اخته ش��ود، طول عم��ر محصول ن��يز به مراتب 
افزاي��ش مي‌يابد. متداول‌ترين اتصالات��ي كه در صنايع چوب 
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1ـ1ـ10ـ انواع اتصالات نيم نيم و كاربرد آنها
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بعلاوه )+( يا صليبي مي‌باشد.

ال�ف( اتصال گوش�ه‌اي: از اين اتصال، برای گوش��ه‌‌هاي 
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شكل 1 ـ 10

ب( اتصال تي شكل: اين نوع اتصال، برای اتصال قيدهاي 
افقي يا عمودي با وسط قيد ديگري كه در در و پنجره و يا در 
كلاف‌ها وجود دارد، مورد اس��تفاده قرار مي‌گيرند؛ به‌طوري 
كه پس از ساخته شدن، شبيه حرف انگليسي T مي‌باشد )شكل 

2ـ10(.

شكل 2ـ10
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ج( اتصـال بعـلاوه )صلیبـي(: اتصال نیم نی��م صلیبي، در 
محل تقاطع دو قطعه چوب که در انواع پنجره هاي چوبي دیده 
مي شود به کار مي رود؛ به طوري که در قسمت وسط دو قطعه 
چ��وب، به اندازه ی نصف ضخامت آنها خالي ش��ده و پس از 
قرار گرفتن داخل همدیگر، اتصالی همرو و ش��بیه + به وجود 

مي آورند   )شکل 3�10(.

شكل 3ـ10

نیم  نیم  اتصالات  انواع  ساخت  اصول  2ـ10ـ 
گوشه، تي شکل و صلیبي و کاربرد آنها

این گ��روه از اتصالات را، بنا به نیاز و طبق دس��تورالعمل 
زیر می سازند:

1ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال نيم نيم گوشه اي

ابتدا باید گونیا، متر، خط کش تیره دار، اره ظریف برُ، و دو 
قطعه چوب را اماده کرده و سپس مراحل زیر را انجام داد:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

و  ضخام��ت  داراي  ک��ه  را  چوب��ی  قطع��ه  دو  ب( 
میلی مت��ر(   200×50×20( هس��تند  مس��اوي  کام��لًا  ع��رض 
م��داد  ب��ا  را  آنه��ا  ن��ر  ی��ك  و  رو  ی��ك  کنی��د،  آم��اده 
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1ـ10ـ آشنایي با اتصالات و انواع آن
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کاربرد دارند، به شرح زیر مي باشد:
1ـ1ـ10ـ انواع اتصالات نيم نيم و كاربرد آنها

اتص��ال نیم نیم که از س��اده ترین اتص��الات صنایع چوب 
اس��ت، داراي انواعي ش��امل گوش��ه اي )L(، تي شکل (T) و 

بعلاوه )+( یا صلیبي مي باشد.

الـف( اتصال گوشـه اي: از این اتصال، برای گوش��ه  هاي 
قاب ه��ا یا کلاف ها اس��تفاده می کنند. در این اتصال، دو س��ر 
قطعه چوب به اندازه ی نصف ضخامت بریده ش��ده و دو قطعه 
چوب، تحت زاویه ی 90 درجه )از دو س��ر( به یکدیگر متصل 

مي شوند      )شکل 1�10(.

شكل 1 ـ 10

ب( اتصال تي شکل: این نوع اتصال، برای اتصال قیدهاي 
افقي یا عمودي با وسط قید دیگري که در در و پنجره و یا در 
کلاف ها وجود دارد، مورد اس��تفاده قرار مي گیرند؛ به طوري 
که پس از ساخته شدن، شبیه حرف انگلیسي T مي باشد )شکل 

.)10�2

شكل 2ـ10

شكل 7ـ10

ح( قطع��ه چ��وب را به ص��ورت افقي به گی��ره ببندید )به 
طوري که قس��متي که باید خالي شود بالا قرار گیرد( و برشي 
عرضي از روي خط عرضي انجام دهید. بهتر است اره را کمي 
مای��ل )حدود 5 درج��ه( بگیرید تا برش کمي زاویه دار باش��د 

)شکل 8�10(.

شكل 8ـ10

ط( عملی��ات گفته ش��ده را، عین��اً روي قطعه چوب دیگر 
انجام دهید. بهتر اس��ت برای جلوگیري از اشتباه، قسمت هایي 

را که باید خالي شود، با هاشور مشخص کنید.

ی( دو قس��مت برش خورده را روي هم قرار دهید )شکل 
9�10( و همرو ب��ودن آنها را کنترل نمایید؛ و در صورت نیاز، 
براي صاف کردن دو سطح نیم نیم شده از چوبسا استفاده کنید.

ك( درز بین دو قطعه ی همرو ش��ده است را کنترل کرده 
و در صورت لزوم، برای رس��یدن به زاوی��ه 90 درجه، آنها را 

اره کشي نمایید.

شكل 9ـ10

ج( از س��ر دو قطع��ه چوب، به اندازه ی ع��رض آنها پایین 
آمده و به وس��یله ی گونیاي 90 درجه خطی بکشید و سپس آن 

خط را دور کنید )شکل 5�10(.

شكل 5ـ10

د( خط کش تی��ره دار را به اندازه ی نصف ضخامت چوب 
تنظیم کنید و از لبه ی خط عرضي که روي ضخامت )نر چوب( 
کشید ه اید، شروع به خط کشي نمایید. این خط را، روي کله ی 

چوب و به طرف دیگر آن ادامه دهید)شکل 10-6(.

شكل 6ـ10

ه�( عملیات خط کشي فوق را عیناً روي قطعه چوب دیگر 
انجام دهید )شکل 6�10(.

و(  قطع��ه چوب را به گیره ببندید و از روي خط کش��یده 
ش��ده ی روي کل��ه چوب، به کم��ك اره ظریف برُ ش��روع به 

بریدن کنید. 

 یادآوری:  خوراك اره باید در قس��متی باشد که بریده و 
دورریز می شود.

ز( ب��رش را ت��ا پاي خط عرضي ک��ه روي ضخامت چوب 
مشخص شده است ادامه دهید )شکل 7�10(.
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)شکل 8�10(.

شكل 8ـ10

ط( عملی��ات گفته ش��ده را، عین��اً روي قطعه چوب دیگر 
انجام دهید. بهتر اس��ت برای جلوگیري از اشتباه، قسمت هایي 

را که باید خالي شود، با هاشور مشخص کنید.

ی( دو قس��مت برش خورده را روي هم قرار دهید )شکل 
9�10( و همرو ب��ودن آنها را کنترل نمایید؛ و در صورت نیاز، 
براي صاف کردن دو سطح نیم نیم شده از چوبسا استفاده کنید.

ك( درز بین دو قطعه ی همرو ش��ده است را کنترل کرده 
و در صورت لزوم، برای رس��یدن به زاوی��ه 90 درجه، آنها را 

اره کشي نمایید.

شكل 9ـ10

ج( از س��ر دو قطع��ه چوب، به اندازه ی ع��رض آنها پایین 
آمده و به وس��یله ی گونیاي 90 درجه خطی بکشید و سپس آن 

خط را دور کنید )شکل 5�10(.

شكل 5ـ10

د( خط کش تی��ره دار را به اندازه ی نصف ضخامت چوب 
تنظیم کنید و از لبه ی خط عرضي که روي ضخامت )نر چوب( 
کشید ه اید، شروع به خط کشي نمایید. این خط را، روي کله ی 

چوب و به طرف دیگر آن ادامه دهید)شکل 10-6(.

شكل 6ـ10

ه�( عملیات خط کشي فوق را عیناً روي قطعه چوب دیگر 
انجام دهید )شکل 6�10(.

و(  قطع��ه چوب را به گیره ببندید و از روي خط کش��یده 
ش��ده ی روي کل��ه چوب، به کم��ك اره ظریف برُ ش��روع به 

بریدن کنید. 

 یادآوری:  خوراك اره باید در قس��متی باشد که بریده و 
دورریز می شود.

ز( ب��رش را ت��ا پاي خط عرضي ک��ه روي ضخامت چوب 
مشخص شده است ادامه دهید )شکل 7�10(.
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شكل 7ـ10

ح( قطع��ه چ��وب را به ص��ورت افقي به گي��ره ببنديد )به 
طوري كه قس��متي كه بايد خالي شود بالا قرار گيرد( و برشي 
عرضي از روي خط عرضي انجام دهيد. بهتر است اره را كمي 
ماي��ل )حدود 5 درج��ه( بگيريد تا برش كمي زاويه‌دار باش��د 

)شكل 8ـ10(.

شكل 8ـ10

ط( عملی��ات گفته ش��ده را، عین��اً روي قطعه چوب ديگر 
انجام دهيد. بهتر اس��ت برای جلوگيري از اشتباه، قسمت‌هايي 

را كه بايد خالي شود، با هاشور مشخص کنید.

ی( دو قس��مت برش خورده را روي هم قرار دهيد )شکل 
9ـ10( و همرو ب��ودن آنها را كنترل نمايید؛ و در صورت نياز، 
براي صاف كردن دو سطح نيم نيم شده از چوبسا استفاده كنيد.

ک( درز بين دو قطعه‌ی همرو ش��ده است را كنترل کرده 
و در صورت لزوم، برای رس��یدن به زاوي��ه 90 درجه، آنها را 

اره‌كشي نمایید.

شكل 9ـ10

ج( از س��ر دو قطع��ه چوب، به اندازه‌ی ع��رض آنها پايین 
آمده و به‌وسي��له‌ی گونياي 90 درجه خطی بکشید و سپس آن 

خط را دور کنید )شكل 5ـ10(.

شكل 5ـ10

د( خط‌كش تي��ره‌دار را به اندازه‌ی نصف ضخامت چوب 
تنظيم کنید و از لبه‌ی خط عرضي كه روي ضخامت )نر چوب( 
كشيد‌ه‌اید، شروع به خط‌كشي نمایید. این خط را، روي كله‌ی 

چوب و به طرف دیگر آن ادامه دهيد)شکل 10-6(.

شكل 6ـ10

هـ( عمليات خط‌كشي فوق را عيناً روي قطعه چوب ديگر 
انجام دهيد )شكل 6ـ10(.

و(  قطع��ه چوب را به گيره ببنديد و از روي خط كشي��ده 
ش��ده‌ی روي كل��ه چوب، به كم��ك اره ظريف‌برُ ش��روع به 

بريدن كنيد. 

 یادآوری:  خوراك اره بايد در قس��متی باشد که بریده و 
دورریز می‌شود.

ز( ب��رش را ت��ا پاي خط عرضي ك��ه روي ضخامت چوب 
مشخص شده است ادامه دهيد )شكل 7ـ10(.
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ج( اتصـال بعـلاوه )صلیبـي(: اتصال نیم نی��م صلیبي، در 
محل تقاطع دو قطعه چوب که در انواع پنجره هاي چوبي دیده 
مي شود به کار مي رود؛ به طوري که در قسمت وسط دو قطعه 
چ��وب، به اندازه ی نصف ضخامت آنها خالي ش��ده و پس از 
قرار گرفتن داخل همدیگر، اتصالی همرو و ش��بیه + به وجود 

مي آورند   )شکل 3�10(.

شكل 3ـ10

نیم  نیم  اتصالات  انواع  ساخت  اصول  2ـ10ـ 
گوشه، تي شکل و صلیبي و کاربرد آنها

این گ��روه از اتصالات را، بنا به نیاز و طبق دس��تورالعمل 
زیر می سازند:

1ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال نيم نيم گوشه اي

ابتدا باید گونیا، متر، خط کش تیره دار، اره ظریف برُ، و دو 
قطعه چوب را اماده کرده و سپس مراحل زیر را انجام داد:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

و  ضخام��ت  داراي  ک��ه  را  چوب��ی  قطع��ه  دو  ب( 
میلی مت��ر(   200×50×20( هس��تند  مس��اوي  کام��لًا  ع��رض 
م��داد  ب��ا  را  آنه��ا  ن��ر  ی��ك  و  رو  ی��ك  کنی��د،  آم��اده 
 علام��ت بزنی��د و س��ر دو قطع��ه را کام��لًا گونیای��ي نمایید

 )شکل 4�10(.

شكل 4ـ10

1ـ10ـ آشنایي با اتصالات و انواع آن

مهم ترین عامل در اس��تحکام و پایداري انواع س��ازه هاي 
چوبي، اتصالات آنها مي باش��د؛ که اگر اتصال مناسب و طبق 
اصول فني س��اخته ش��ود، طول عم��ر محصول نی��ز به مراتب 
افزای��ش مي یابد. متداول ترین اتصالات��ي که در صنایع چوب 

کاربرد دارند، به شرح زیر مي باشد:
1ـ1ـ10ـ انواع اتصالات نيم نيم و كاربرد آنها

اتص��ال نیم نیم که از س��اده ترین اتص��الات صنایع چوب 
اس��ت، داراي انواعي ش��امل گوش��ه اي )L(، تي شکل (T) و 

بعلاوه )+( یا صلیبي مي باشد.

الـف( اتصال گوشـه اي: از این اتصال، برای گوش��ه  هاي 
قاب ه��ا یا کلاف ها اس��تفاده می کنند. در این اتصال، دو س��ر 
قطعه چوب به اندازه ی نصف ضخامت بریده ش��ده و دو قطعه 
چوب، تحت زاویه ی 90 درجه )از دو س��ر( به یکدیگر متصل 

مي شوند      )شکل 1�10(.

شكل 1 ـ 10

ب( اتصال تي شکل: این نوع اتصال، برای اتصال قیدهاي 
افقي یا عمودي با وسط قید دیگري که در در و پنجره و یا در 
کلاف ها وجود دارد، مورد اس��تفاده قرار مي گیرند؛ به طوري 
که پس از ساخته شدن، شبیه حرف انگلیسي T مي باشد )شکل 

.)10�2

شكل 2ـ10

شكل 7ـ10

ح( قطع��ه چ��وب را به ص��ورت افقي به گی��ره ببندید )به 
طوري که قس��متي که باید خالي شود بالا قرار گیرد( و برشي 
عرضي از روي خط عرضي انجام دهید. بهتر است اره را کمي 
مای��ل )حدود 5 درج��ه( بگیرید تا برش کمي زاویه دار باش��د 

)شکل 8�10(.

شكل 8ـ10

ط( عملی��ات گفته ش��ده را، عین��اً روي قطعه چوب دیگر 
انجام دهید. بهتر اس��ت برای جلوگیري از اشتباه، قسمت هایي 

را که باید خالي شود، با هاشور مشخص کنید.

ی( دو قس��مت برش خورده را روي هم قرار دهید )شکل 
9�10( و همرو ب��ودن آنها را کنترل نمایید؛ و در صورت نیاز، 
براي صاف کردن دو سطح نیم نیم شده از چوبسا استفاده کنید.

ك( درز بین دو قطعه ی همرو ش��ده است را کنترل کرده 
و در صورت لزوم، برای رس��یدن به زاوی��ه 90 درجه، آنها را 

اره کشي نمایید.

شكل 9ـ10

ج( از س��ر دو قطع��ه چوب، به اندازه ی ع��رض آنها پایین 
آمده و به وس��یله ی گونیاي 90 درجه خطی بکشید و سپس آن 

خط را دور کنید )شکل 5�10(.

شكل 5ـ10

د( خط کش تی��ره دار را به اندازه ی نصف ضخامت چوب 
تنظیم کنید و از لبه ی خط عرضي که روي ضخامت )نر چوب( 
کشید ه اید، شروع به خط کشي نمایید. این خط را، روي کله ی 

چوب و به طرف دیگر آن ادامه دهید)شکل 10-6(.

شكل 6ـ10

ه�( عملیات خط کشي فوق را عیناً روي قطعه چوب دیگر 
انجام دهید )شکل 6�10(.

و(  قطع��ه چوب را به گیره ببندید و از روي خط کش��یده 
ش��ده ی روي کل��ه چوب، به کم��ك اره ظریف برُ ش��روع به 

بریدن کنید. 

 یادآوری:  خوراك اره باید در قس��متی باشد که بریده و 
دورریز می شود.

ز( ب��رش را ت��ا پاي خط عرضي ک��ه روي ضخامت چوب 
مشخص شده است ادامه دهید )شکل 7�10(.
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ج( اتصـال بعـلاوه )صلیبـي(: اتصال نیم نی��م صلیبي، در 
محل تقاطع دو قطعه چوب که در انواع پنجره هاي چوبي دیده 
مي شود به کار مي رود؛ به طوري که در قسمت وسط دو قطعه 
چ��وب، به اندازه ی نصف ضخامت آنها خالي ش��ده و پس از 
قرار گرفتن داخل همدیگر، اتصالی همرو و ش��بیه + به وجود 

مي آورند   )شکل 3�10(.

شكل 3ـ10

نیم  نیم  اتصالات  انواع  ساخت  اصول  2ـ10ـ 
گوشه، تي شکل و صلیبي و کاربرد آنها

این گ��روه از اتصالات را، بنا به نیاز و طبق دس��تورالعمل 
زیر می سازند:

1ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال نيم نيم گوشه اي

ابتدا باید گونیا، متر، خط کش تیره دار، اره ظریف برُ، و دو 
قطعه چوب را اماده کرده و سپس مراحل زیر را انجام داد:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

و  ضخام��ت  داراي  ک��ه  را  چوب��ی  قطع��ه  دو  ب( 
میلی مت��ر(   200×50×20( هس��تند  مس��اوي  کام��لًا  ع��رض 
م��داد  ب��ا  را  آنه��ا  ن��ر  ی��ك  و  رو  ی��ك  کنی��د،  آم��اده 
 علام��ت بزنی��د و س��ر دو قطع��ه را کام��لًا گونیای��ي نمایید

 )شکل 4�10(.

شكل 4ـ10

1ـ10ـ آشنایي با اتصالات و انواع آن

مهم ترین عامل در اس��تحکام و پایداري انواع س��ازه هاي 
چوبي، اتصالات آنها مي باش��د؛ که اگر اتصال مناسب و طبق 
اصول فني س��اخته ش��ود، طول عم��ر محصول نی��ز به مراتب 
افزای��ش مي یابد. متداول ترین اتصالات��ي که در صنایع چوب 

کاربرد دارند، به شرح زیر مي باشد:
1ـ1ـ10ـ انواع اتصالات نيم نيم و كاربرد آنها

اتص��ال نیم نیم که از س��اده ترین اتص��الات صنایع چوب 
اس��ت، داراي انواعي ش��امل گوش��ه اي )L(، تي شکل (T) و 

بعلاوه )+( یا صلیبي مي باشد.

الـف( اتصال گوشـه اي: از این اتصال، برای گوش��ه  هاي 
قاب ه��ا یا کلاف ها اس��تفاده می کنند. در این اتصال، دو س��ر 
قطعه چوب به اندازه ی نصف ضخامت بریده ش��ده و دو قطعه 
چوب، تحت زاویه ی 90 درجه )از دو س��ر( به یکدیگر متصل 

مي شوند      )شکل 1�10(.

شكل 1 ـ 10

ب( اتصال تي شکل: این نوع اتصال، برای اتصال قیدهاي 
افقي یا عمودي با وسط قید دیگري که در در و پنجره و یا در 
کلاف ها وجود دارد، مورد اس��تفاده قرار مي گیرند؛ به طوري 
که پس از ساخته شدن، شبیه حرف انگلیسي T مي باشد )شکل 

.)10�2

شكل 2ـ10

شكل 7ـ10

ح( قطع��ه چ��وب را به ص��ورت افقي به گی��ره ببندید )به 
طوري که قس��متي که باید خالي شود بالا قرار گیرد( و برشي 
عرضي از روي خط عرضي انجام دهید. بهتر است اره را کمي 
مای��ل )حدود 5 درج��ه( بگیرید تا برش کمي زاویه دار باش��د 

)شکل 8�10(.

شكل 8ـ10

ط( عملی��ات گفته ش��ده را، عین��اً روي قطعه چوب دیگر 
انجام دهید. بهتر اس��ت برای جلوگیري از اشتباه، قسمت هایي 

را که باید خالي شود، با هاشور مشخص کنید.

ی( دو قس��مت برش خورده را روي هم قرار دهید )شکل 
9�10( و همرو ب��ودن آنها را کنترل نمایید؛ و در صورت نیاز، 
براي صاف کردن دو سطح نیم نیم شده از چوبسا استفاده کنید.

ك( درز بین دو قطعه ی همرو ش��ده است را کنترل کرده 
و در صورت لزوم، برای رس��یدن به زاوی��ه 90 درجه، آنها را 

اره کشي نمایید.

شكل 9ـ10

ج( از س��ر دو قطع��ه چوب، به اندازه ی ع��رض آنها پایین 
آمده و به وس��یله ی گونیاي 90 درجه خطی بکشید و سپس آن 

خط را دور کنید )شکل 5�10(.

شكل 5ـ10

د( خط کش تی��ره دار را به اندازه ی نصف ضخامت چوب 
تنظیم کنید و از لبه ی خط عرضي که روي ضخامت )نر چوب( 
کشید ه اید، شروع به خط کشي نمایید. این خط را، روي کله ی 

چوب و به طرف دیگر آن ادامه دهید)شکل 10-6(.

شكل 6ـ10

ه�( عملیات خط کشي فوق را عیناً روي قطعه چوب دیگر 
انجام دهید )شکل 6�10(.

و(  قطع��ه چوب را به گیره ببندید و از روي خط کش��یده 
ش��ده ی روي کل��ه چوب، به کم��ك اره ظریف برُ ش��روع به 

بریدن کنید. 

 یادآوری:  خوراك اره باید در قس��متی باشد که بریده و 
دورریز می شود.

ز( ب��رش را ت��ا پاي خط عرضي ک��ه روي ضخامت چوب 
مشخص شده است ادامه دهید )شکل 7�10(.
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شكل 12ـ10

و( خط‌ك��ش تي��ره‌دار را به ان��دازه‌ی 10 ميلي‌متر )نصف 
ضخامت( تنظيم كنيد و ضخامت قس��مت خط‌كش��ي شده در 

چوب اول را، به دو نيم تقسيم كنيد )شكل 13ـ10(.

شكل 13ـ10

ز( ب��ا خط‌كش تي��ره‌دار، و با همان تنظ��يم قبلي، روي دو 
ن��ر چوب دوم )ح��د فاصل دو خط عرضي( خطي بكشي��د و 
ضخامت را به دو قسمت مساوی تقسيم كنيد )شكل 14ـ10(.

شكل 14ـ10

ح( قطع��ه چوب اول را به طور عم��ودي به گيره ببنديد و 
به‌وسيله‌ی اره ظریف‌بر، يك برش طولي بزنید. برش را تا خط 

عرضي ادامه دهيد )شكل 15ـ10(.

2ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال نيم‌نيم T شكل

گوني��ا، متر، خط‌كش تي��ره‌دار، اره ظريف‌ب��ر و دو قطعه 
چوب را آماده نموده و مراحل زير را به ترتيب انجام دهيد:

ال��ف( دو قطعه چ��وب 20×50×200 میلی‌متری را كاملًا 
گونيايي کرده و يك رو و يك نر آنرا با مداد مشخص نمایید 

)شكل 10ـ10(.

شكل 10ـ10

ب( به فاصله‌ی 50 ميلي‌مت��ر )برابر عرض قطعه چوب( از 
سر  کیی از چوب‌ها، خطی عرضي بكشيد.

ج( خط كشيده شده را با گونيا دور كنيد )شکل 11ـ10(. 

شكل 11ـ10

د( وس��ط قطعه چوب ديگر را علامت بزنيد و به فاصله‌ی 
25 ميلي‌مت��ر از مح��ل علامت خ��ورده، به ط��رف چپ و به 
طرف راس��ت، دو خط عرضي بكشيد. بدين ترتيب دو خطی 
كشيده‌ايد كه 50 ميلي‌متر از يكديگر فاصله دارند )برابر عرض 

قطعه چوب(.
هـ( دو خطي را كه در وس��ط چوب كشيده‌ايد به‌وسيله‌ی 

گونيا، به دو نر چوب منتقل كنيد )شكل 12ـ10(.
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شكل 12ـ10

و( خط ک��ش تی��ره دار را به ان��دازه ی 10 میلي متر )نصف 
ضخامت( تنظیم کنید و ضخامت قس��مت خط کش��ي شده در 

چوب اول را، به دو نیم تقسیم کنید )شکل 13�10(.

شكل 13ـ10

ز( ب��ا خط کش تی��ره دار، و با همان تنظی��م قبلي، روي دو 
ن��ر چوب دوم )ح��د فاصل دو خط عرضي( خطي بکش��ید و 
ضخامت را به دو قسمت مساوی تقسیم کنید )شکل 14�10(.

شكل 14ـ10

ح( قطع��ه چوب اول را به طور عم��ودي به گیره ببندید و 
به وسیله ی اره ظریف بر، یك برش طولي بزنید. برش را تا خط 

عرضي ادامه دهید )شکل 15�10(.

2ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال نيم نيم T شكل

گونی��ا، متر، خط کش تی��ره دار، اره ظریف بُ��ر و دو قطعه 
چوب را آماده نموده و مراحل زیر را به ترتیب انجام دهید:

ال��ف( دو قطعه چ��وب 20×50×200 میلی متری را کاملًا 
گونیایي کرده و یك رو و یك نر آنرا با مداد مشخص نمایید 

)شکل 10�10(.

شكل 10ـ10

ب( به فاصله ی 50 میلي مت��ر )برابر عرض قطعه چوب( از 
سر  یکی از چوب ها، خطی عرضي بکشید.

ج( خط کشیده شده را با گونیا دور کنید )شکل 11�10(. 

شكل 11ـ10

د( وس��ط قطعه چوب دیگر را علامت بزنید و به فاصله ی 
25 میلي مت��ر از مح��ل علامت خ��ورده، به ط��رف چپ و به 
طرف راس��ت، دو خط عرضي بکشید. بدین ترتیب دو خطی 
کشیده اید که 50 میلي متر از یکدیگر فاصله دارند )برابر عرض 

قطعه چوب(.
ه�( دو خطي را که در وس��ط چوب کشیده اید به وسیله ی 

گونیا، به دو نر چوب منتقل کنید )شکل 12�10(.
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شكل 17ـ10

ک( اکن��ون باید بین دو خط ب��رش را، به اندازه‌ی نصف 
ضخام��ت خالی کنید. برای راحتی کار، بهتر اس��ت حدفاصل 
ا��ین دو برش را، چند برش اضافی بزنید تا عمل کندهک‌اری با 

مغار، راحت‌تر و دقیق‌تر انجام شود )شکل 18ـ10(.

شكل 18ـ10

با  را  وسط  قسمت  اضافی،  برش‌های  ایجاد  از  پس  ل( 
مغاری کاملًا تیز، خالی کنید )شکل 19ـ10(.

شكل 19ـ10

م) پس از آماده شدن دو قطعه چوب، آنها را در هم جا 
دقیق،  اتصالی  ساخت،  عملیات  صحت  صورت  در  بزنید. 
غیراینصورت،  در  می‌شود؛  ایجاد  هم  با  همرو  کاملًا  و  تمیز 

به‌وسیله‌ی مغار و چوبسا، به رفع عیب اتصال بپردازید.

�یادآوری: دقت کنی��د که خ��وراک اره، باید در طرف 
دورریز باشد.

شكل 15ـ10

ط( به‌وسي��له‌ی اره ظريف‌ب��ر، يك ب��رش عرضي بزنید تا 
قسمت اضافه، از چوب جدا شود؛ در اين مرحله، قطعه چوب 

اول آماده است )شكل 16ـ10(.

شكل 16ـ10

ی(  قطع��ه چ��وب دوم را ك��ه تقريباً حالت ف��اق دارد، به 
ص��ورت افق��ي به گيره بس��ته، دو خط عرضي آن��را تا نصف 
ضخامت )تا جايي كه به‌وسي��له‌ی خط‌كش تيره‌دار مش��خص 

شده(، با اره پشت‌دار برش بزنید )شکل 17ـ10(.



195 واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالات



تکنولوژی فرآورده‌های چوبی196

شكل 22ـ10

د( ب��ا خط‌كش تيره‌دار، كه براي 10 ميلي‌متر تنظيم ش��ده 
است، روي هر دو ضخامت )نر( هر دو قطعه چوب، حد فاصل 
دو خط عرضي، کی خط بكشيد؛ به‌طوري كه ضخامت را به 

دو قسمت تقسيم كند )شكل 23ـ10(.

شكل 23ـ10

ه��ـ( به‌وسي��له‌ی اره، طوري كه خ��وراك اره از داخل دو 
خط باش��د، روي هر دو چوب، تا نصف ضخامت برش بزنید            

)شکل 24ـ10(.

نیم بعلاوه  نیم  3ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال 
)صلیبی(

خطک‌ش  متر،  گونیا،  مانند  وسایلی  کردن  آماده  از  پس 
ابعاد  به  چوب  قطعه‌ی  دو  و  ظریف‌برُ  ارّه‌ی  تیره‌دار، 

20×50×200 میلی‌متر، مراحل زیر را انجام دهید:
الف( وس��ط قطعه چوب را پيدا كرده علامت بزنيد، و  از 
هر ط��رف، به فاصله‌ی 25 ميلي‌متر از علام��ت، با گونياي 90 
درجه يك خط بكشيد؛ بدين ترتيب، دو خط كه فاصله‌ی بين 
آنها 50 ميلي‌متر است، روي چوب كشيده‌اید )شكل 20ـ10(.

شكل 20ـ10

ب( خطوط كشيده شده روي چوب را به‌وسيله‌ی گونياي 
90 درج��ه به نر چ��وب منتقل کرده و همی��ن کار را، روی نرِ 

دیگر نیز انجام دهید )شکل 21ـ10(.

شكل 21ـ10

ج( خطوط كشيده شده روي چوب اول را، عیناً به‌وسيله‌‌ی 
گونيا، به چوب دوم منتقل كنيد؛ بهتر اس��ت برای این کار، دو 

چوب را با هم به گيره ببنديد )شكل 22ـ10(.
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شكل 22ـ10

د( ب��ا خط کش تیره دار، که براي 10 میلي متر تنظیم ش��ده 
است، روي هر دو ضخامت )نر( هر دو قطعه چوب، حد فاصل 
دو خط عرضي، یك خط بکشید؛ به طوري که ضخامت را به 

دو قسمت تقسیم کند )شکل 23�10(.

شكل 23ـ10

ه���( به وس��یله ی اره، طوري که خ��وراك اره از داخل دو 
خط باش��د، روي هر دو چوب، تا نصف ضخامت برش بزنید            

)شکل 24�10(.

نيم بعلاوه  نيم  3ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال 
)صليبی(

خط کش  متر،  گونیا،  مانند  وسایلی  کردن  آماده  از  پس 
ابعاد  به  چوب  قطعه ی  دو  و  ظریف برُ  ارّه ی  تیره دار، 

20×50×200 میلی متر، مراحل زیر را انجام دهید:
الف( وس��ط قطعه چوب را پیدا کرده علامت بزنید، و  از 
هر ط��رف، به فاصله ی 25 میلي متر از علام��ت، با گونیاي 90 
درجه یك خط بکشید؛ بدین ترتیب، دو خط که فاصله ی بین 
آنها 50 میلي متر است، روي چوب کشیده اید )شکل 20�10(.

شكل 20ـ10

ب( خطوط کشیده شده روي چوب را به وسیله ی گونیاي 
90 درج��ه به نر چ��وب منتقل کرده و همی��ن کار را، روی نرِ 

دیگر نیز انجام دهید )شکل 21�10(.

شكل 21ـ10

ج( خطوط کشیده شده روي چوب اول را، عیناً به وسیله  ی 
گونیا، به چوب دوم منتقل کنید؛ بهتر اس��ت برای این کار، دو 

چوب را با هم به گیره ببندید )شکل 22�10(.

ز( دو قسمت ساخته شده را در هم جا بزنید.

 توجه: چوب ها باید با فشار دست جا بروند؛ نه لق باشند و 
نه به ضربه ی محکم چکش نیازی داشته باشند.

ح( چنانچ��ه برش، صحیح انجام ش��ده و مغارکاري به دقت 
انجام گرفته باش��د، اتصال کامل و بی عیبی به دست خواهد آمد. 
و چنانچه پس از جا زدن قطعات، متوجه ش��دید که اتصال کاملًا 
هم س��طح نشده، آنها را از هم جدا کرده و قسمت هاي اضافي را 
به وسیله ی مغار و چوبسا از بین ببرید و اتصال را دوباره در هم جا 

بزنید )شکل 27�10(.

شكل 27ـ10

اتصال  در نقشه ی پشت صفحه، سه نمای ترسيم شده 
فوق را می بينيد.

3ـ10ـ اصول ساخت اتصالات فاق و زبانه ی ساده، 
یک طرف و دو طرف فارسی و کاربرد آنها

یکي از اتص��الات مهم و پرکاربرد در س��ازه هاي چوبي، 
اتصال فاق و زبانه مي باش��د. این اتصال در فرم هاي ساده، یك 

طرف و دو طرف فارسي ساخته می شود.
1ـ3ـ10ـ دستورالعمل اتصال فاق و زبانه ی ساده

شکل 28�10 این اتصال را نشان مي دهد.

شكل 24ـ10

 یادآوری: براي سهولت بیشتر در خارج کردن قسمت بریده 
شده، چند برش اضافی بین دو برش اصلي ایجاد کنید تا قطعات، 
کوچك تر شده و به راحتي به وسیله ی مغار جدا شوند )شکل 25�10(.

شكل 25ـ10

و( به وس��یله ی مغار پهن )حداقل 20 میلي متر(، حد فاصل 
دو برش را خالي کنید )شکل 26�10(.

شكل 26ـ10
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شكل 22ـ10

د( ب��ا خط کش تیره دار، که براي 10 میلي متر تنظیم ش��ده 
است، روي هر دو ضخامت )نر( هر دو قطعه چوب، حد فاصل 
دو خط عرضي، یك خط بکشید؛ به طوري که ضخامت را به 

دو قسمت تقسیم کند )شکل 23�10(.

شكل 23ـ10

ه���( به وس��یله ی اره، طوري که خ��وراك اره از داخل دو 
خط باش��د، روي هر دو چوب، تا نصف ضخامت برش بزنید            

)شکل 24�10(.

نيم بعلاوه  نيم  3ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال 
)صليبی(

خط کش  متر،  گونیا،  مانند  وسایلی  کردن  آماده  از  پس 
ابعاد  به  چوب  قطعه ی  دو  و  ظریف برُ  ارّه ی  تیره دار، 

20×50×200 میلی متر، مراحل زیر را انجام دهید:
الف( وس��ط قطعه چوب را پیدا کرده علامت بزنید، و  از 
هر ط��رف، به فاصله ی 25 میلي متر از علام��ت، با گونیاي 90 
درجه یك خط بکشید؛ بدین ترتیب، دو خط که فاصله ی بین 
آنها 50 میلي متر است، روي چوب کشیده اید )شکل 20�10(.

شكل 20ـ10

ب( خطوط کشیده شده روي چوب را به وسیله ی گونیاي 
90 درج��ه به نر چ��وب منتقل کرده و همی��ن کار را، روی نرِ 

دیگر نیز انجام دهید )شکل 21�10(.

شكل 21ـ10

ج( خطوط کشیده شده روي چوب اول را، عیناً به وسیله  ی 
گونیا، به چوب دوم منتقل کنید؛ بهتر اس��ت برای این کار، دو 

چوب را با هم به گیره ببندید )شکل 22�10(.

ز( دو قسمت ساخته شده را در هم جا بزنید.

 توجه: چوب ها باید با فشار دست جا بروند؛ نه لق باشند و 
نه به ضربه ی محکم چکش نیازی داشته باشند.

ح( چنانچ��ه برش، صحیح انجام ش��ده و مغارکاري به دقت 
انجام گرفته باش��د، اتصال کامل و بی عیبی به دست خواهد آمد. 
و چنانچه پس از جا زدن قطعات، متوجه ش��دید که اتصال کاملًا 
هم س��طح نشده، آنها را از هم جدا کرده و قسمت هاي اضافي را 
به وسیله ی مغار و چوبسا از بین ببرید و اتصال را دوباره در هم جا 

بزنید )شکل 27�10(.

شكل 27ـ10

اتصال  در نقشه ی پشت صفحه، سه نمای ترسيم شده 
فوق را می بينيد.

3ـ10ـ اصول ساخت اتصالات فاق و زبانه ی ساده، 
یک طرف و دو طرف فارسی و کاربرد آنها

یکي از اتص��الات مهم و پرکاربرد در س��ازه هاي چوبي، 
اتصال فاق و زبانه مي باش��د. این اتصال در فرم هاي ساده، یك 

طرف و دو طرف فارسي ساخته می شود.
1ـ3ـ10ـ دستورالعمل اتصال فاق و زبانه ی ساده

شکل 28�10 این اتصال را نشان مي دهد.

شكل 24ـ10

 یادآوری: براي سهولت بیشتر در خارج کردن قسمت بریده 
شده، چند برش اضافی بین دو برش اصلي ایجاد کنید تا قطعات، 
کوچك تر شده و به راحتي به وسیله ی مغار جدا شوند )شکل 25�10(.

شكل 25ـ10

و( به وس��یله ی مغار پهن )حداقل 20 میلي متر(، حد فاصل 
دو برش را خالي کنید )شکل 26�10(.

شكل 26ـ10
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ز( دو قسمت ساخته شده را در هم جا بزنيد.

 توجه: چوب‌ها بايد با فشار دست جا بروند؛ نه لق باشند و 
نه به ضربه‌ی محكم چكش نیازی داشته باشند.

ح( چنانچ��ه برش، صحيح انجام ش��ده و مغاركاري به دقت 
انجام گرفته باش��د، اتصال كامل و بی‌عیبی به‌دست خواهد آمد. 
و چنانچه پس از جا زدن قطعات، متوجه ش��ديد كه اتصال كاملًا 
هم س��طح نشده، آنها را از هم جدا كرده و قسمت‌هاي اضافي را 
به‌وسيله‌ی مغار و چوبسا از بين ببريد و اتصال را دوباره در هم جا 

بزنيد )شكل 27ـ10(.

شكل 27ـ10

اتصال  در نقشه‌ی پشت صفحه، سه نمای ترسیم شده 
فوق را می‌بینید.

3ـ10ـ اصول ساخت اتصالات فاق و زبانه‌ی ساده، 
یک طرف و دو طرف فارسی و کاربرد آنها

يكي از اتص��الات مهم و پركاربرد در س��ازه‌هاي چوبي، 
اتصال فاق و زبانه مي‌باش��د. اين اتصال در فرم‌هاي ساده، يك 

طرف و دو طرف فارسي ساخته می‌شود.
1ـ3ـ10ـ دستورالعمل اتصال فاق و زبانه‌ی ساده

شكل 28ـ10 اين اتصال را نشان مي‌دهد.

شكل 24ـ10

 یادآوری: براي سهولت بيشتر در خارج كردن قسمت بريده 
شده، چند برش اضافی بين دو برش اصلي ايجاد كنيد تا قطعات، 
كوچك‌تر شده و به‌راحتي به‌وسيله‌ی مغار جدا شوند )شكل 25ـ10(.

شكل 25ـ10

و( به‌وسي��له‌ی مغار پهن )حداقل 20 ميلي‌متر(، حد فاصل 
دو برش را خالي كنيد )شکل 26ـ10(.

شكل 26ـ10
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شكل 30ـ10

ه��ـ( خط‌كش تيره‌دار را به اندازه‌ی دو ـ س��وم )16 میلی‌متر( 
ضخامت چوب تنظيم نمايید و با تكيه دادن آن روي سطح چوب 
علامت‌گ��ذاري ش��ده، عين عمليات بالا را تكرار كنيد )ش��كل 
31ـ10(. بدين ترتيب، ضخامت چوب به 3 قسمت مساوي تقسيم 

شده است.

شكل31ـ10

و( عمليات خط‌كش��ي مذكور را، عين��اً براي چوب ديگر 
نیز انجام دهيد.

 نكته: با استفاده از خط‌كش تيره‌دار دو نيش )دو سوزنه(، مي‌توان 
در يك مرحله، ضخامت چوب را به 3 قسمت مساوي تقسيم نمود. 
براي اين منظور، كافي اس��ت كه فاصله‌ی بين دو سوزن و کلگی 
 ـسوم ضخامت چوب تنظيم شود  خط‌كش تيره‌دار، به اندازه کی 

)شكل 32ـ10(.

شكل32ـ10

شكل 28ـ10

اين اتصال در س��اخت انواع قاب‌ه��ا، كلاف‌هاي در و ... 
كاربرد فراوانی دارد. برای س��اخت این اتصال، ابتدا خط‌كش 
ت��يره‌دار، متر، گون��يا، اره ظريف‌بر و دو قطع��ه چوب به ابعاد 
24×50×250 میلی‌مت��ر را آماده کنید و س��پس مراحل زير را 

انجام دهيد:
الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( دو روي )س��طح( دو قطع��ه چوبي را ك��ه مي‌خواهيد 
اتصال فاق و زبانه كن��يد، علامت‌گذاري نمايید. از آنجايي كه 
دو س��ر این دو قطع��ه چوب داراي عرض و ضخامتی يكس��ان 
هستند، باید اندازه‌ی عرض هر چوب را، روی لبه‌ی چوب دیگر 
علامت‌گذاری کرده و به كمك گون��ياي 90 درجه، آنرا دور 
کنید )شک��ل 29ـ10(. بدين ترتيب، طول زبانه )ارتفاع( و عمق 

فاق مشخص خواهند شد.

شكل29ـ10

ج( خط‌ك��ش تيره‌دار را به اندازه‌ی يك ـ س��وم ضخامت 
چ��وب )8 میلی‌مت��ر( تنظ��يم کنی��د، آن��را روي س��طحی كه 
علامت‌گذاري ش��ده قرار دهيد و ضخامت چوب را از ابتداي 
خط عرضي تا انتهاي قطعه چوب خط بکشید )شكل 30ـ10(.
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ز( بهتر است براي جلوگیری از اشتباه، محل فاق و زبانه را 
با هاشور زدن مشخص کرد )شكل 33ـ10(.

شكل 33ـ10

ح( قطع��ه چوب زبانه را، به گيره ببنديد و با اره ظريف‌برُ، 
برش‌هاي طولي لازم را بزنید )شكل 34ـ10(.

شکل 34ـ10

ط( قطع��ه چوب زبانه را، از ضخامت )به صورت افقي( به 
گي��ره ببنديد و برَهاي زبانه را ب��رش دهيد. عمليات برش زبانه 
را با زاويه‌ی بسي��ار كم )حدود 5 درجه( به سمت داخل انجام 

دهيد )شكل 35ـ10(.

شكل 35ـ10

ی( قطع��ه چ��وب فاق را به گيره ببندي��د و دو برش طولي 
آنرا، طوري كه خوراك اره از داخل فاق باشد، تا خط عرضي 

روي ضخامت انجام دهيد )شكل 36ـ10(.

شكل36ـ10

ک( قطع��ه چوب ف��اق را روي م��يز كار ق��رار داده و با 
پيچ‌دستی، آنرا محكم نمایید. آنگاه با اسكنه يا مغار متناسب با 
عرض فاق، نسبت به خالي كردن فاق اقدام كنيد )شكل 37ـ10(.

ل( عم��ل درآوردن ف��اق، باي��د به‌گونه‌اي باش��د كه از هر 
دو طرف صورت پذيرد تا از لاش��ه ش��دن انتهاي شكاف فاق، 

جلوگيري شود.

شكل 37ـ10

م(  فاق و زبانه‌ی ساخته شده را داخل هم نموده و با چكش 
پلاستيكي )چوبي(، آنها را چفت نمايید )شكل 38ـ10(.

شكل 38ـ10
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شكل 30ـ10

ه���( خط کش تیره دار را به اندازه ی دو � س��وم )16 میلی متر( 
ضخامت چوب تنظیم نمایید و با تکیه دادن آن روي سطح چوب 
علامت گ��ذاري ش��ده، عین عملیات بالا را تکرار کنید )ش��کل 
31�10(. بدین ترتیب، ضخامت چوب به 3 قسمت مساوي تقسیم 

شده است.

شكل31ـ10

و( عملیات خط کش��ي مذکور را، عین��اً براي چوب دیگر 
نیز انجام دهید.

 نکته: با استفاده از خط کش تیره دار دو نیش )دو سوزنه(، مي توان 
در یك مرحله، ضخامت چوب را به 3 قسمت مساوي تقسیم نمود. 
براي این منظور، کافي اس��ت که فاصله ی بین دو سوزن و کلگی 
خط کش تیره دار، به اندازه یك � سوم ضخامت چوب تنظیم شود 

)شکل 32�10(.

شكل32ـ10

شكل 28ـ10

این اتصال در س��اخت انواع قاب ه��ا، کلاف هاي در و ... 
کاربرد فراوانی دارد. برای س��اخت این اتصال، ابتدا خط کش 
تی��ره دار، متر، گونی��ا، اره ظریف بر و دو قطع��ه چوب به ابعاد 
24×50×250 میلی مت��ر را آماده کنید و س��پس مراحل زیر را 

انجام دهید:
الف( لباس کار مناسب بپوشید.

ب( دو روي )س��طح( دو قطع��ه چوبي را ک��ه مي خواهید 
اتصال فاق و زبانه کنی��د، علامت گذاري نمایید. از آنجایي که 
دو س��ر این دو قطع��ه چوب داراي عرض و ضخامتی یکس��ان 
هستند، باید اندازه ی عرض هر چوب را، روی لبه ی چوب دیگر 
علامت گذاری کرده و به کمك گونی��اي 90 درجه، آنرا دور 
کنید )ش��کل 29�10(. بدین ترتیب، طول زبانه )ارتفاع( و عمق 

فاق مشخص خواهند شد.

شكل29ـ10

ج( خط ک��ش تیره دار را به اندازه ی یك � س��وم ضخامت 
چ��وب )8 میلی مت��ر( تنظی��م کنی��د، آن��را روي س��طحی که 
علامت گذاري ش��ده قرار دهید و ضخامت چوب را از ابتداي 
خط عرضي تا انتهاي قطعه چوب خط بکشید )شکل 30�10(.

ز( بهتر است براي جلوگیری از اشتباه، محل فاق و زبانه را 
با هاشور زدن مشخص کرد )شکل 33�10(.

شكل 33ـ10

ح( قطع��ه چوب زبانه را، به گیره ببندید و با اره ظریف برُ، 
برش هاي طولي لازم را بزنید )شکل 34�10(.

شكل 34ـ10

ط( قطع��ه چوب زبانه را، از ضخامت )به صورت افقي( به 
گی��ره ببندید و برَهاي زبانه را ب��رش دهید. عملیات برش زبانه 
را با زاویه ی بس��یار کم )حدود 5 درجه( به سمت داخل انجام 

دهید )شکل 35�10(.

شكل 35ـ10

ی( قطع��ه چ��وب فاق را به گیره ببندی��د و دو برش طولي 
آنرا، طوري که خوراك اره از داخل فاق باشد، تا خط عرضي 

روي ضخامت انجام دهید )شکل 36�10(.

شكل36ـ10

ك( قطع��ه چوب ف��اق را روي می��ز کار ق��رار داده و با 
پیچ دستی، آنرا محکم نمایید. آنگاه با اسکنه یا مغار متناسب با 
عرض فاق، نسبت به خالي کردن فاق اقدام کنید )شکل 37�10(.

ل( عم��ل درآوردن ف��اق، بای��د به گونه اي باش��د که از هر 
دو طرف صورت پذیرد تا از لاش��ه ش��دن انتهاي شکاف فاق، 

جلوگیري شود.

شكل 37ـ10

م(  فاق و زبانه ی ساخته شده را داخل هم نموده و با چکش 
پلاستیکي )چوبي(، آنها را چفت نمایید )شکل 38�10(.

شكل 38ـ10



تکنولوژی فرآورده‌های چوبی200



201 واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالات



تکنولوژی فرآورده‌های چوبی202

شكل 41ـ10

ب( آنگاه چوب را به صورت افقي به گيره بس��ته و مطابق 
شكل، برَِ 45 درجه را از روي خط، برش داده و برَِ ديگر آنرا، 

به صورت 90 درجه بيندازيد )شكل 42ـ10(.

شكل 42ـ10

ج( ب��رش قطعه چوب فاق را، مطابق روش گفته ش��ده در 
ساخت فاق ساده انجام دهيد و آنرا توسط مغار يا اسكنه خارج 
نمایید. يك روي چوب را كه قبلًا مشخص شده است، تحت 

زاويه‌ی 45 درجه برش دهيد.

د( ف��اق و زبان��ه را داخل يكديگر ج��ازده، و درز بين 45 
درجه آنرا كنترل نمایید )شکل 43ـ10(.

شكل 43ـ10

2ـ3ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال فاق و زبانه‌ی يك 
رو فارسي

این اتص��ال، بیش��تر در کارهایی که به ظراف��ت و زیبایی 
خاصی نیاز دارند، به کار می‌رود.

اصول خط‌كش��ي اين اتصال‌ها، مانند اتصال فاق و زبانه‌ی 
س��اده اس��ت، با اين تفاوت كه يك برَِ زبانه و فاق آن، تحت 
زاويه‌ی 45 درجه خط‌كش��ي و برش مي‌شود و سر ديگر آن، 

90 درجه است )شكل 39ـ10(.

شكل 39ـ10

بنابراين، يك روي چوب فاق و زبانه را، به كمك گونيا، به 
صورت 45 درجه و مطابق شكل خط‌كشي نمایيد. ضمناً با خط‌كش 
تيره‌دار، فقط باید يك طرف ضخامت چوب و كله را به اندازه‌ی 
کی ـ س��وم ضخامت چوب خط‌كش��ي نمایید )شكل 40ـ10(.

شكل 40ـ10

پس از تهیه‌ی اره ظريف‌برُ، گونيا، خط‌كش تيره‌دار، متر و 
چكش چوبي و دو قطعه چوب به ابعاد 24×50×250 میلی‌متر، 

مراحل زیر را انجام دهید. 

ال��ف( پس از خطک‌ش��ی کامل این اتص��ال، قطعه چوب 
زبانه را ب��ه گيره ببنديد؛ به طوري ك��ه ضخامت چوب كه به 
3 قس��مت مساوي تقس��يم شده طرف شما باش��د. آنگاه با اره 
ظريف‌برُ، يك طرف زبانه را كه كامل اس��ت، تا خط پاي كار 
)به اندازه‌ی عرض چوب( ب��رش دهيد و طرف دیگر آنرا كه 

45 درجه است، به‌صورت 45 ببرید )شكل 41ـ10(.

202203 واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالاتتكنولوژی فرآورده های چوبی

شكل 41ـ10

ب( آنگاه چوب را به صورت افقي به گیره بس��ته و مطابق 
شکل، برَِ 45 درجه را از روي خط، برش داده و برَِ دیگر آنرا، 

به صورت 90 درجه بیندازید )شکل 42�10(.

شكل 42ـ10

ج( ب��رش قطعه چوب فاق را، مطابق روش گفته ش��ده در 
ساخت فاق ساده انجام دهید و آنرا توسط مغار یا اسکنه خارج 
نمایید. یك روي چوب را که قبلًا مشخص شده است، تحت 

زاویه ی 45 درجه برش دهید.

د( ف��اق و زبان��ه را داخل یکدیگر ج��ازده، و درز بین 45 
درجه آنرا کنترل نمایید )شکل 43�10(.

شكل 43ـ10

2ـ3ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال فاق و زبانه ی يك 
رو فارسي

این اتص��ال، بیش��تر در کارهایی که به ظراف��ت و زیبایی 
خاصی نیاز دارند، به کار می رود.

اصول خط کش��ي این اتصال ها، مانند اتصال فاق و زبانه ی 
س��اده اس��ت، با این تفاوت که یك برَِ زبانه و فاق آن، تحت 
زاویه ی 45 درجه خط کش��ي و برش مي شود و سر دیگر آن، 

90 درجه است )شکل 39�10(.

شكل 39ـ10

بنابراین، یك روي چوب فاق و زبانه را، به کمك گونیا، به 
صورت 45 درجه و مطابق شکل خط کشي نمایید. ضمناً با خط کش 
تیره دار، فقط باید یك طرف ضخامت چوب و کله را به اندازه ی 
یك � س��وم ضخامت چوب خط کش��ي نمایید )شکل 40�10(.

شكل 40ـ10

پس از تهیه ی اره ظریف برُ، گونیا، خط کش تیره دار، متر و 
چکش چوبي و دو قطعه چوب به ابعاد 24×50×250 میلی متر، 

مراحل زیر را انجام دهید. 

ال��ف( پس از خط کش��ی کامل این اتص��ال، قطعه چوب 
زبانه را ب��ه گیره ببندید؛ به طوري ک��ه ضخامت چوب که به 
3 قس��مت مساوي تقس��یم شده طرف شما باش��د. آنگاه با اره 
ظریف برُ، یك طرف زبانه را که کامل اس��ت، تا خط پاي کار 
)به اندازه ی عرض چوب( ب��رش دهید و طرف دیگر آنرا که 

45 درجه است، به صورت 45 ببرید )شکل 41�10(.
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شكل 45ـ10

ز( چوب‌ها را برگردانده، و مش��ابه خطوط فارس��ي را، در 
قسمت پشت نيز ترسيم كنيد.

ح( با نوش��تن روي چوب‌ها، فاق و زبانه را از هم مشخص 
كنيد.

ط( به‌وسيله‌ی خط‌كش تيره‌دار دو سوزنه، كه مانند فاق و 
زبانه‌ی يك طرف فارس��ي آنرا در اندازه‌های 8 و 16 ميلي‌متر 
تنظيم كرديد، ضخامت هر دو چوب فاق و زبانه را به 3 قسمت 
مساوي تقسيم کنید. اين خطوط را، از خط عرضي روي طرف 
نر چوب شروع كرده و تا سر چوب ادامه دهيد )شكل 46ـ10(.

شكل 46ـ10

در این حالت، ضخامت فاق و زبانه به 3 قس��مت مس��اوي 
تقسيم شده است )شكل 47ـ10(.

3ـ3ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال فاق و زبانه‌ی 
دو رو فارسي

این اتصال، بیشتر برای قطعاتی که از هر دو طرف قابل دید 
ب��وده و به ظرافت و زیبایی آن توجه می‌ش��ود، بهک‌ار می‌رود. 

برای ساختف مراحل زیر را انجام دهید:

ال��ف( دو قطعه چوب به ابعاد 24×50×250 ميلي‌متر آماده 
كنيد. 

ب( به‌وس��يله‌ی گونيای 90 درجه‌ی دقي��ق، چوب‌ها را از 
نظ��ر گونياي��ي کنترل ك��رده، يك رو و يك نر ه��ر دو قطعه 
چوب را علامت‌گذاري كنيد )مانند اتصال فاق و زبانه‌ی ساده 

و يك‌طرفه فارسي(.

ج( روي يك قطعه چوب به فاصله‌ی 50 ميلي‌متر از طرف 
س��ر چوب، با گونيا يك خط عرضي بكشيد. اين كار را روي 

قطعه چوب ديگر نيز انجام دهيد.

د( خط كش��يده ش��ده بر روي چوب را، به‌وسيله‌ی گونيا 
دور كنيد؛ درس��ت مانن��د اتصال فاق و زبانه‌ی س��اده و يك 

طرف فارسي.

ه��ـ( ه��ر دو طرف ه��ر دو چ��وب را به صورت فارس��ي 
خط‌كشي كنيد )شكل 44ـ10(.

و( خط‌هاي فارس��ي باید از بي��رون و بالا به طرف داخل و 
پايين كشيده شده باشد )شكل 45ـ10(.

شكل 44ـ10
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ل( فاق این اتصال، ابتدا باید مانند فاق س��اده ساخته شود، 
و س��پس دو طرف آنرا در حالی كه ب��ه صورت افقي به گيره 
بس��ته‌ايد، با توجه به خط فارس��ي کشیده ش��ده در دو طرف 

چوب، به‌صورت 45 درجه برش دهيد )شكل 49ـ10(.

شكل 49ـ10

م( فاق و زبانه، بايد با فش��ار دست يا ضربه‌ی آرام چكش 
جا برود )ش��کل 50ـ10(؛ چنانچه پ��س از جا زدن، بين اتصال 
درز ديده شد، بايد آنرا طبق شكل 51ـ10 اره‌كشي كنيد تا اين 

عيب برطرف شود.

شكل 50ـ10

شكل 51ـ10

شكل 47ـ10

ی( چوب زبان��ه را به طور عمودي به گيره ببنديد؛ طوری 
كه طرف ضخامت خطک‌شی شده، روبروي شما باشد. آنگاه با 
اره ظريف‌برُ، دو طرف زبانه را به صورت 45 درجه )با توجه به 
خط‌كشي فارسي دو طرف چوب( برش دهيد )شكل 48ـ10(.

شكل 48ـ10

ک( برَِ زبانه را نيز مانند فاق و زبانه‌ی يك طرف فارس��ي 
ببري��د؛ با این تفاوت که در این اتص��ال، برَِ هر دو طرف زبانه 

بايد به‌صورت 45 درجه بيفتد.

 توجه: برَِ هر دو طرف زبانه، به شکل مثلث خواهد افتاد.
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4ـ10ـ اصول ساخت اتصالات كُم و زبانه‌ی ساده، 
كوله‌دار و دو زبانه و کاربرد آنها

این گروه اتصالات، مش��ابه اتصالات فاق و زبانه است، با 
این تفاوت که فاق آن، در س��ر چوب نیست؛ و به همین دلیل، 

به کُم و زبانه معروف شده‌اند.

1ـ4ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال كُم و زبانه‌ی ساده

زبانه در این اتصال، مشابه زبانه در اتصال فاق و زبانه است 
و  ساختمان  دارای  شد،  گفته  که  دلیلی  به  آن،  كُمِ  ولي 

روشی متفاوت است )شكل 52ـ10(.

شكل 52ـ10

كُم، ممكن است به صورت دوطرفه )دو در( يا يك طرفه 
باشد؛ یعنی يا طول زبانه با عرض كُم برابر است و از آن طرف 
ديده ش��ود، يا طول زبانه، مقداري از عمق كُم كمتر است و از 
آن طرف ديده نمی‌ش��ود، و به صورت مخفي است. از طرفي، 
كُ��م و زبانه با توجه ب��ه محل كاربرد و نقش��ه‌ی اجرايي كار، 
مي‌تواند از نظر ابعاد قطعات چوبي كه قرار اس��ت كُم يا زبانه 
شوند، داراي تنوع زيادي باشد؛ یعنی: ممكن است چوب كُم 
بس��يار ضخيم‌تر و پهن‌تر از چوب زبانه باش��د؛ يا شاید زبانه‌ی 
كُم مانند اتصال نيم نيم يك طرف باشد؛ و يا ابعاد زبانه نسبت 
به كُم، به اندازه‌اي باش��د كه ديگر نياز ب��ه زبانه‌كردن نبوده و 
چ��وب زبانه با همان ضخامت، در داخل كُم قرار گيرد. در هر 

صورت، اصول ساخت كُم و زبانه با فرم‌هاي مختلف، تفاوتي 
با هم ندارند و در انواع مختلف ساخته مي‌شوند )شكل 53ـ10(.

شكل 53ـ10

به طور معمول، در كُم و زبانه‌ی س��اده، عرض زبانه )طول 
كم( نباید زياد باش��د؛ زيرا ممكن اس��ت پ��س از قرار گرفتن 
در محيطي خش��ك، محل اتصال شُ��ل ش��ود. از كُم ساده در 
س��اخت كلاف‌هاي )چهارچوب( در، صندلي‌ها و ... استفاده 
مي‌ش��ود. با توجه به توضیحات داده شده، این اتصال را مطابق 

دستورالعمل زیر بسازید:

ال��ف( دو قطعه چوب به ابعاد 24×50×250 ميلي‌متر آماده 
كنيد.

ب( به‌وسيله‌ی گونياي 90 درجه‌ی كاملًا سالم و دقيق، چوب‌ها 
را از نظ��ر گونيايي، آزمايش كرده و يك رو و يك ضخامت 
)نر( از هر چوبی را كه س��الم‌تر اس��ت، علامت‌گذاري كنيد.

ج( روي چوب زبانه، به فاصله‌ی 40 ميلي‌متر از سر چوب 
)به كمك گونيا( يك خط عرضي ترسيم كنيد )شكل 54ـ10(. 

 توجه: در س��اخت كُ��م يك طرفه، ‌بايد ط��ول زبانه را 
10 ميلي‌مت��ر از ع��رض چوب كمتر گرف��ت، زيرا عمق كُم 
در چوبي كه به عرض 50 ميلي‌متر اس��ت، برابر 40 ميلي‌متر 

مي‌باشد.
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شكل 54ـ10

د( خط عرضي را دور كنيد؛ يعني روي چهار طرف چوب 
انتقال دهيد.

هـ( وس��ط چوب کُم را پي��دا ك��رده روي ضخامت آن، 
به فاصل��ه‌ی 25 ميلي‌متر از هر طرف وس��ط چوب، يك خط 

عرضي بكشيد )شكل 55ـ10(.

شكل 55ـ10

 توج�ه: فاصله‌ی بين خطوط كش��يده شده، 50 ميلي‌متر 
و برابر عرض زبانه است. در مورد كُم‌هاي يك طرفه همين 
دو خط عرضي بر روي يك نر چوب كُم كافي اس��ت، ولي 
براي كُم‌هاي دوطرفه )دو در(، بايد اين خطوط را دور كنيد؛ 

يعني به چهار طرف چوب انتقال دهيد.

و( خط‌كش تيره‌دار را براي اندازه‌ی 8 ميلي‌متر تنظيم كنيد 
و قبلًا روي يك چوب متفرق��ه آزمايش نمایید تا از دقت آن 

مطمئن شويد.

ز( به‌وس��يله‌ی خط‌كش تي��ره‌دار، درحالي كه کلگی آنرا 
ب��ه طرف علامت خورده تكيه داده‌ای��د، خطي بين حد فاصل 
دو خط عرضي چوب كُم بكش��يد؛ يعن��ي يك خط طولي به 

فاصله‌ی 8 ميلي‌متر از لبه‌ی چوب رسم كنيد )شكل 56ـ10(.

شكل 56ـ10

ح( ب��دون تغيي��ر دادن اندازه‌ی خط‌كش تي��ره‌دار، خطي 
بر س��ه طرف چوب زبانه بكش��يد؛ يعني از خط عرضي شروع 
كرده، به طرف سر زبانه و سپس تا ضخامت طرف ديگر ادامه 

دهيد.

ط( س��پس بای��د خط‌كش تي��ره‌دار را براي ان��دازه‌ی 16 
ميلي‌مت��ر تنظيم ك��رده و به موازات خطوطي ك��ه روي كُم و 
زبانه كش��يديد، خط‌هاي ديگري بكشيد تا ضخامت چوب به 

سه قسمت مساوي 8 ميلي‌متري تقسيم شود )شكل 57ـ10(.

شكل 57ـ10

208209 واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالاتتكنولوژی فرآورده های چوبی

شكل 54ـ10

د( خط عرضي را دور کنید؛ یعني روي چهار طرف چوب 
انتقال دهید.

ه�( وس��ط چوب کُم را پی��دا ک��رده روي ضخامت آن، 
به فاصل��ه ی 25 میلي متر از هر طرف وس��ط چوب، یك خط 

عرضي بکشید )شکل 55�10(.

شكل 55ـ10

ــيده شده، 50 ميلي متر   توجـه: فاصله ی بين خطوط كش
و برابر عرض زبانه است. در مورد كُم هاي يک طرفه همين 
ــت، ولي  دو خط عرضي بر روي يک نر چوب كُم كافي اس
براي كُم هاي دوطرفه )دو در(، بايد اين خطوط را دور كنيد؛ 

يعني به چهار طرف چوب انتقال دهيد.

و( خط کش تیره دار را براي اندازه ی 8 میلي متر تنظیم کنید 
و قبلًا روي یك چوب متفرق��ه آزمایش نمایید تا از دقت آن 

مطمئن شوید.

ز( به وس��یله ی خط کش تی��ره دار، درحالي که کلگی آنرا 
ب��ه طرف علامت خورده تکیه داده ای��د، خطي بین حد فاصل 
دو خط عرضي چوب کُم بکش��ید؛ یعن��ي یك خط طولي به 

فاصله ی 8 میلي متر از لبه ی چوب رسم کنید )شکل 56�10(.

شكل 56ـ10

ح( ب��دون تغیی��ر دادن اندازه ی خط کش تی��ره دار، خطي 
بر س��ه طرف چوب زبانه بکش��ید؛ یعني از خط عرضي شروع 
کرده، به طرف سر زبانه و سپس تا ضخامت طرف دیگر ادامه 

دهید.

ط( س��پس بای��د خط کش تی��ره دار را براي ان��دازه ی 16 
میلي مت��ر تنظیم ک��رده و به موازات خطوطي ک��ه روي کُم و 
زبانه کش��یدید، خط هاي دیگري بکشید تا ضخامت چوب به 

سه قسمت مساوي 8 میلي متري تقسیم شود )شکل 57�10(.

شكل 57ـ10

ی( چنانچ��ه از خط ک��ش تی��ره دار دو تیره یا دو س��وزنه 
استفاده کنید، مي توانید در یك مرحله، هر دو اندازه را تنظیم 

کرده و بکشید )شکل 58�10(.

شكل 58ـ10

ك( چوبي را که براي زبانه خط کش��ي ک��رده بودید، به 
گیره ببندید و براي برش، یك اره ظریف برُ انتخاب کنید.

ل( ب��راي به دس��ت آوردن زبانه، دو برش عم��ودي بزنید. 
دق��ت کنید که خوراك اره را در هر دو برش، از طرف بیرون 
درنظر بگیرید تا زبانه از 8 میلي متر نازك تر نشود. دو برش را، 
تا خ��ط عرضي ادامه دهید؛ یعني طول برش، برابر 40 میلي متر 

شود          )شکل 59�10(.

شكل 59ـ10

م( قطع��ه چوب را از گیره باز ک��رده، به طور افقي، داخل 
گیره ببندید و س��پس برَِ زبانه را ببرید. بَ��رِ دیگر زبانه را نیز به 

همی��ن ترتیب ببرید. بهتر اس��ت اره را 5 درجه به طرف داخل 
مای��ل بگیرید تا زبانه پ��س از جا رفتن در داخ��ل کُم، کاملًا 

جفت شده و درز اتصال معلوم نشود )شکل 60�10(.

شكل 60ـ10

ن( دق��ت کنید ک��ه هنگام برش، اره بی��ش از اندازه پایین 
نرود در غیر اینصورت، مقداري از زبانه بریده ش��ده و ضعیف 

مي شود.

س( یك اسکنه یا مغار 8 میلي متري که مناسب عرض کُم 
است، انتخاب کنید )شکل 61�10(.

شكل 61ـ10

ع( براي کُم کندن، چوب را با یك چوب کمکي و پیچ دستي، 
به گیره ی میز کار محکم کنید. فراموش نکنید که در کُم هاي 
دوطرفه، از زیر س��ري نیز باید اس��تفاده کرد )شکل 62�10(.
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ی( چنانچ��ه از خط‌ك��ش تي��ره‌دار دو تيره يا دو س��وزنه 
استفاده كنيد، مي‌توانيد در يك مرحله، هر دو اندازه را تنظيم 

كرده و بكشيد )شكل 58ـ10(.

شكل 58ـ10

ک( چوبي را كه براي زبانه خط‌كش��ي ك��رده بوديد، به 
گيره ببنديد و براي برش، يك اره ظريف‌برُ انتخاب كنيد.

ل( ب��راي به‌دس��ت آوردن زبانه، دو برش عم��ودي بزنید. 
دق��ت كنيد كه خوراك اره را در هر دو برش، از طرف بيرون 
درنظر بگيريد تا زبانه از 8 ميلي‌متر ناز‌كتر نشود. دو برش را، 
تا خ��ط عرضي ادامه دهيد؛ يعني طول برش، برابر 40 ميلي‌متر 

شود          )شكل 59ـ10(.

شكل 59ـ10

م( قطع��ه چوب را از گيره باز ك��رده، به طور افقي، داخل 
گیره ببنديد و س��پس برَِ زبانه را ببرید. بَ��رِ ديگر زبانه را نيز به 

همي��ن ترتيب ببريد. بهتر اس��ت اره را 5 درجه به طرف داخل 
ماي��ل بگيريد تا زبانه پ��س از جا رفتن در داخ��ل كُم، كاملًا 

جفت شده و درز اتصال معلوم نشود )شكل 60ـ10(.

شكل 60ـ10

ن( دق��ت كنيد ك��ه هنگام برش، اره بي��ش از اندازه پايين 
نرود در غير اينصورت، مقداري از زبانه بريده ش��ده و ضعيف 

مي‌شود.

س( يك اسكنه يا مغار 8 ميلي‌متري که مناسب عرض کُم 
است، انتخاب كنيد )شكل 61ـ10(.

شكل 61ـ10

ع( براي كُم كندن، چوب را با يك چوب كمكي و پيچ‌دستي، 
به گيره‌ی ميز كار محكم كنيد. فراموش نکنید که در كُم‌هاي 
دوطرفه، از زير س��ري نيز بايد اس��تفاده كرد )شكل 62ـ10(.
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ق( اي��ن كار را همين‌طور تكرار كنيد ت��ا چوب در عمق 
40 ميلي‌متر خالي ش��ود. براي اطمين��ان از دقت عمل خود، از 
عمق‌س��نج كوليس اس��تفاده كرده و عمق كُم را اندازه‌گيري 

كنيد)شكل 65ـ10(.

 توج�ه: كف كُم بايد در سرتاس��ر، كاملًا صاف باش��د. 
عمق كُم نیز بايد 1 تا 2 ميلي‌متر از طول زبانه بيشتر باشد تا 

اتصال، پس از درهم جا رفتن، درز نداشته باشد.

شكل 65ـ10

ر( باي��د زبانه را در داخ��ل كُم جا بزني��د. چنانچه مراحل 
خط‌كش��ي و ساخت اتصال، با دقت انجام گرفته باشد، زبانه با 
ضربه‌ی آرام چكش داخل كُم جا خواهد رفت؛ و اگر پس از 
جا زدن كُم، مشاهده شد كه بين اتصال، درز وجود دارد، بايد 

كمي به عمق كُم اضافه كنيد )شكل 66ـ10(.

شكل 66ـ10

شكل 62ـ10

ف( در ابتدا، مغار را به طور عمودي و 2 ميلي‌متر جلوتر از 
خط قرار داده و با چکش، ضربه‌ی آرامي به مغار وارد كنيد تا 
مغار حدود 2 تا 3 ميلي‌متر در چوب فرو رود )شكل 63ـ10(.

شكل 63ـ10

ض( مغ��ار را كمي جلوتر از مح��ل اول به طور مايل قرار 
داده و ضرب��ه‌اي وارد كني��د تا چوب حد فاص��ل دو ضربه‌ی 
مغار، خارج ش��ود؛ س��پس مغار را برگردانده به محل ضربه‌ی 
اول ببری��د و ضربه‌اي محكم‌تر از ضرب��ه‌ی اول وارد كنيد؛ به 
دليل اينكه جاي مغار باز ش��ده، مغ��ار راحت‌تر در چوب فرو 

مي‌رود )شكل 64ـ10(.

شكل 64ـ10
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ق( ای��ن کار را همین طور تکرار کنید ت��ا چوب در عمق 
40 میلي متر خالي ش��ود. براي اطمین��ان از دقت عمل خود، از 
عمق س��نج کولیس اس��تفاده کرده و عمق کُم را اندازه گیري 

کنید)شکل 65�10(.

ــد.  ــر، كاملًا صاف باش  توجـه: كف كُم بايد در سرتاس
عمق كُم نيز بايد 1 تا 2 ميلي متر از طول زبانه بيشتر باشد تا 

اتصال، پس از درهم جا رفتن، درز نداشته باشد.

شكل 65ـ10

ر( بای��د زبانه را در داخ��ل کُم جا بزنی��د. چنانچه مراحل 
خط کش��ي و ساخت اتصال، با دقت انجام گرفته باشد، زبانه با 
ضربه ی آرام چکش داخل کُم جا خواهد رفت؛ و اگر پس از 
جا زدن کُم، مشاهده شد که بین اتصال، درز وجود دارد، باید 

کمي به عمق کُم اضافه کنید )شکل 66�10(.

شكل 66ـ10

شكل 62ـ10

ف( در ابتدا، مغار را به طور عمودي و 2 میلي متر جلوتر از 
خط قرار داده و با چکش، ضربه ی آرامي به مغار وارد کنید تا 
مغار حدود 2 تا 3 میلي متر در چوب فرو رود )شکل 63�10(.

شكل 63ـ10

ض( مغ��ار را کمي جلوتر از مح��ل اول به طور مایل قرار 
داده و ضرب��ه اي وارد کنی��د تا چوب حد فاص��ل دو ضربه ی 
مغار، خارج ش��ود؛ س��پس مغار را برگردانده به محل ضربه ی 
اول ببری��د و ضربه اي محکم تر از ضرب��ه ی اول وارد کنید؛ به 
دلیل اینکه جاي مغار باز ش��ده، مغ��ار راحت تر در چوب فرو 

مي رود )شکل 64�10(.

شكل 64ـ10
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شكل 68ـ10

 نكته: از آنجايي كه كُم اتصال، يك‌طرفه مي‌باش��د، طول 
زبانه را باید 10 ميلي‌متر كمتر درنظر بگیرید.

ج( روي چوب كُم، به فاصله‌ی 50 ميلي‌متر از سر چوب، 
يك خط عرضي بكشيد )شكل 69ـ10(.

شكل 69ـ10

د( خط‌كش تيره‌دار را به ان��دازه‌ی 8 ميلي‌متر تنظيم كنيد 
و قبلًا روي ي��ك قطعه چوب متفرقه آن��را آزمايش نمایید تا 

مطمئن شويد كه اندازه‌ی آن دقيق است.

هـ( با خط‌كش تيره‌دار، در س��ه طرف چوب زبانه، خطی 
بکشید که از خط عرضي روی نر چوب شروع شده، از قسمت 

2ـ4ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال كُم و زبانه‌ی كوله‌دار

در م��واردي كه عرض زبانه )طول كُم( زياد اس��ت و پس 
از خش��ك ش��دن )قرار گرفتن در محيطي خشك‌تر از محيط 
قبلي( ممكن است در محل اتصال شُل شود، حدود کی ـ سوم 
تا کی ـ چهارم عرض آنرا به فرم‌هاي مختلف كوله مي‌دهند؛ 
يعني طبق ش��كل 67ـ10 آنرا فرم‌دار مي‌سازند. در واقع در اثر 
كاس��ته شدن از عرض كُم، مقدار خشك شدن زبانه و احتمال 

شُل شدن اتصال نيز كم مي‌شود.

همانطور كه قسمتي از زبانه به كوله تبديل مي‌شود، مقابل 
آن در كُم نيز، باید قس��متی متناسب با كوله ساخته شود كه به 

آن كُم‌بچه مي‌گويند.

شكل 67ـ10

برای ساخت این اتصال، طبق مراحل زیر عمل نمایید:

الف( دو قطعه چوب به ابعاد 24 × 50 × 250 ميلي‌متر تهيه 
نم��وده و پس از گونيايي ك��ردن كامل آن، يك رو و يك نر 

آنرا علامت‌گذاري كنيد.
ب( از س��ر قطعه چوبي كه براي زبانه درنظر گرفته ش��ده 
اس��ت، به فاصله‌ی 40 ميلي‌متر يك خط عرضي ترسيم كرده، 

آن خط را دور تا دور چوب ادامه دهيد )شكل 68ـ10(.



213 واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالات

ح( به‌وس��يله‌ی گوني��اي 90 درجه، درحالي ك��ه گونيا را 
ب��ه طرف علامت خورده‌ی چوب تكي��ه داده‌ايد، يك خط به 

فاصله‌ی 15 ميلي‌متر از سر چوب بكشيد )شكل 72ـ10(.

شكل 72ـ10

ط( ب��ا ي��ك اره ظريف‌برُ تيز و با چپ و راس��ت صحيح، 
چ��وب زبانه را مانند كُم و زبانه‌ی س��اده ببريد و زبانه را آماده 

نمایید )شكل 73ـ10(.

شكل 73ـ10

ی( خط‌كش تيره‌دار را به اندازه‌‌ي 15 ميلي‌متر تنظيم كنيد 
)شكل 74ـ10(؛ سپس خطي به فاصله‌ی 15 ميلي‌متر به موازات 
لبه، روي چوب زبانه ترس��يم كنيد، تا عرض كوله روي چوب 

زبانه مشخص شود.

س��ر زبانه عبور میک‌ند و به خط عرضي ضخامت طرف ديگر 
می‌رسد )شکل 70ـ10(. 

و( بدون بر هم زدن اندازه‌ی خط‌كش تيره‌دار، خطي روي 
چوب كُم بكش��يد كه حد فاصل خط عرضي روي نر تا س��ر 

چوب باشد.

شكل 70ـ10

ز( خط‌كش تيره‌دار را به اندازه‌ی 16 ميلي‌متر تنظيم كرده 
و ب��ه م��وازات خط قبل��ي، روي كُم و زبانه خط��وط ديگري 
بكش��يد تا ضخامت چوب‌هاي زبانه و كُم به 3 قسمت مساوي 

تقسيم شود )شكل 71ـ10(.

شكل 71ـ10

212213 واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالاتتكنولوژی فرآورده های چوبی

شكل 68ـ10

ــد، طول   نکته: از آنجايي كه كُم اتصال، يک طرفه مي باش
زبانه را بايد 10 ميلي متر كمتر درنظر بگيريد.

ج( روي چوب کُم، به فاصله ی 50 میلي متر از سر چوب، 
یك خط عرضي بکشید )شکل 69�10(.

شكل 69ـ10

د( خط کش تیره دار را به ان��دازه ی 8 میلي متر تنظیم کنید 
و قبلًا روي ی��ك قطعه چوب متفرقه آن��را آزمایش نمایید تا 

مطمئن شوید که اندازه ی آن دقیق است.

ه�( با خط کش تیره دار، در س��ه طرف چوب زبانه، خطی 
بکشید که از خط عرضي روی نر چوب شروع شده، از قسمت 

2ـ4ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال كُم و زبانه ی كوله دار

در م��واردي که عرض زبانه )طول کُم( زیاد اس��ت و پس 
از خش��ك ش��دن )قرار گرفتن در محیطي خشك تر از محیط 
قبلي( ممکن است در محل اتصال شُل شود، حدود یك � سوم 
تا یك � چهارم عرض آنرا به فرم هاي مختلف کوله مي دهند؛ 
یعني طبق ش��کل 67�10 آنرا فرم دار مي سازند. در واقع در اثر 
کاس��ته شدن از عرض کُم، مقدار خشك شدن زبانه و احتمال 

شُل شدن اتصال نیز کم مي شود.

همانطور که قسمتي از زبانه به کوله تبدیل مي شود، مقابل 
آن در کُم نیز، باید قس��متی متناسب با کوله ساخته شود که به 

آن کُم بچه مي گویند.

شكل 67ـ10

برای ساخت این اتصال، طبق مراحل زیر عمل نمایید:

الف( دو قطعه چوب به ابعاد 24 × 50 × 250 میلي متر تهیه 
نم��وده و پس از گونیایي ک��ردن کامل آن، یك رو و یك نر 

آنرا علامت گذاري کنید.
ب( از س��ر قطعه چوبي که براي زبانه درنظر گرفته ش��ده 
اس��ت، به فاصله ی 40 میلي متر یك خط عرضي ترسیم کرده، 

آن خط را دور تا دور چوب ادامه دهید )شکل 68�10(.

ح( به وس��یله ی گونی��اي 90 درجه، درحالي ک��ه گونیا را 
ب��ه طرف علامت خورده ی چوب تکی��ه داده اید، یك خط به 

فاصله ی 15 میلي متر از سر چوب بکشید )شکل 72�10(.

شكل 72ـ10

ط( ب��ا ی��ك اره ظریف برُ تیز و با چپ و راس��ت صحیح، 
چ��وب زبانه را مانند کُم و زبانه ی س��اده ببرید و زبانه را آماده 

نمایید )شکل 73�10(.

شكل 73ـ10

ی( خط کش تیره دار را به اندازه  ي 15 میلي متر تنظیم کنید 
)شکل 74�10(؛ سپس خطي به فاصله ی 15 میلي متر به موازات 
لبه، روي چوب زبانه ترس��یم کنید، تا عرض کوله روي چوب 

زبانه مشخص شود.

س��ر زبانه عبور می کند و به خط عرضي ضخامت طرف دیگر 
می رسد )شکل 70�10(. 

و( بدون بر هم زدن اندازه ی خط کش تیره دار، خطي روي 
چوب کُم بکش��ید که حد فاصل خط عرضي روي نر تا س��ر 

چوب باشد.

شكل 70ـ10

ز( خط کش تیره دار را به اندازه ی 16 میلي متر تنظیم کرده 
و ب��ه م��وازات خط قبل��ي، روي کُم و زبانه خط��وط دیگري 
بکش��ید تا ضخامت چوب هاي زبانه و کُم به 3 قسمت مساوي 

تقسیم شود )شکل 71�10(.

شكل 71ـ10
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كشيده شده برش دهيد؛ يعني 15 ميلي‌متر مانده تا انتهاي زبانه، 
آنرا ببريد و سپس اره را خارج كنيد )شكل 76ـ10(.

شكل 76ـ10

س( چ��وب زبانه را ب��ا زاويه‌ی تقريب��اً 45 درجه، به گيره 
ببندي��د؛ طوري كه ط��رف روي آن به ش��ما، و طرف انتهاي 

كوله‌ی زبانه، بالا باشد.

ع( به‌وسيله‌ی اره، يك برش مورب طبق خط كشيده شده 
روي زبانه بزنید تا كوله‌ی زبانه ساخته شود )شكل 77ـ10(.

شكل 77ـ10

ف( چ��وب كُ��م را ب��ا گيره و توس��ط پيچ‌دس��تي، به ميز 
كار ثابت كنيد. غير از آن قس��متي كه ب��ه عنوان كُم‌بچه جدا 
كرده‌اي��د، بقيه‌ی كُم را كه طول آن 35 ميلي‌متر اس��ت مانند 

شكل 74ـ10

ک( اي��ن خط را به س��ر چوب و همچنین به پش��ت زبانه 
منتقل كنيد )شكل 75ـ10(.

شكل 75ـ10

ل( روي چوب زبانه، با گونيا خطي عرضي به فاصله‌ی 15 
ميلي‌متر از پايين زبانه روي نر زبانه بكش��يد؛ سپس اين خطوط 
را با گونيا به روي زبانه انتقال داده و تا خط كوله‌ی زبانه ادامه 
دهيد. آنگاه قطر اين خط را رس��م كنيد به طوري كه اين خط 
از بيرون زبانه ش��روع ش��ده و به طرف داخل زبانه به سوي سر 

زبانه كشيده شود.

م( دوب��اره ب��راي بريدن كوله، زبانه را ب��ه طور عمودي به 
گيره ببنيديد؛ به طوري كه روي چوب به طرف شما باشد.

ن( به‌وس��يله‌ی اره ظريف‌بر، خط كول��ه را تا جايي كه خط 
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اتصال كُم و زبانه‌ی س��اده به عمق 40 ميلي‌متر بكنيد )ش��کل 
78ـ10(. 

 یادآوری: كف کم باید صاف و تميز باشد.

شكل 78ـ10

ض( ب��راي ايجاد كُم‌بچه، كافي اس��ت كه مغ��ار 8 را در 
دست چپ گرفته، آنرا در قسمتي قرار دهيد كه 2 تا 3 ميلي‌متر 

از لبه‌ی كُم فاصله دارد )شكل 79ـ10(.

شكل 79ـ10

ق( با كف دس��ت راس��ت، به مغار ضربه بزنيد تا به طرف 
داخل كُم، ش��يب كوچكي ايجاد شود؛ س��پس به تدريج اين 
ش��يب را زياد كنيد تا زاوي��ه‌ی 45 درجه ايجاد ش��ده و تمام 

قسمت كُم بچه كامل گردد )شكل 80ـ10(.

شكل 80ـ10

ر( كُم و زبانه را كه بايد با فش��ار كم چكش جا برود و لق 
نباشد، در هم جا بزنيد. پس از اينكه جا زديد، آنرا گونيا كنيد 

)شکل 81ـ10(.

شكل 81ـ10

ش( چنانچه پس از جا زدن، متوجه ش��ديد كه بين اتصال، 
درز وجود دارد، در همان حالت گونيايي، آنرا اره‌كشي كنيد. 

به لبه‌‌ی كُم‌بچه و كوله نيز توجه داشته باشيد.

ت( در ش��كل 82ـ10، اتصال كُ��م و زبانه‌ی كوله‌دار را با 
كوله‌ی س��اده مش��اهده مي‌كنيد كه مراحل ساخت آن، مانند 
مراح��ل بالا مي‌باش��د؛ و در صورت ل��زوم مي‌توانید به عنوان 

تمرين بيشتر، اين اتصال را نیز بسازید.

شكل 82ـ10
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کشیده شده برش دهید؛ یعني 15 میلي متر مانده تا انتهاي زبانه، 
آنرا ببرید و سپس اره را خارج کنید )شکل 76�10(.

شكل 76ـ10

س( چ��وب زبانه را ب��ا زاویه ی تقریب��اً 45 درجه، به گیره 
ببندی��د؛ طوري که ط��رف روي آن به ش��ما، و طرف انتهاي 

کوله ی زبانه، بالا باشد.

ع( به وسیله ی اره، یك برش مورب طبق خط کشیده شده 
روي زبانه بزنید تا کوله ی زبانه ساخته شود )شکل 77�10(.

شكل 77ـ10

ف( چ��وب کُ��م را ب��ا گیره و توس��ط پیچ دس��تي، به میز 
کار ثابت کنید. غیر از آن قس��متي که ب��ه عنوان کُم بچه جدا 
کرده ای��د، بقیه ی کُم را که طول آن 35 میلي متر اس��ت مانند 

شكل 74ـ10

ك( ای��ن خط را به س��ر چوب و همچنین به پش��ت زبانه 
منتقل کنید )شکل 75�10(.

شكل 75ـ10

ل( روي چوب زبانه، با گونیا خطي عرضي به فاصله ی 15 
میلي متر از پایین زبانه روي نر زبانه بکش��ید؛ سپس این خطوط 
را با گونیا به روي زبانه انتقال داده و تا خط کوله ی زبانه ادامه 
دهید. آنگاه قطر این خط را رس��م کنید به طوري که این خط 
از بیرون زبانه ش��روع ش��ده و به طرف داخل زبانه به سوي سر 

زبانه کشیده شود.

م( دوب��اره ب��راي بریدن کوله، زبانه را ب��ه طور عمودي به 
گیره ببنیدید؛ به طوري که روي چوب به طرف شما باشد.

ن( به وس��یله ی اره ظریف بر، خط کول��ه را تا جایي که خط 

اتصال کُم و زبانه ی س��اده به عمق 40 میلي متر بکنید )ش��کل 
 .)10�78

 یادآوری: کف کم باید صاف و تمیز باشد.

شكل 78ـ10

ض( ب��راي ایجاد کُم بچه، کافي اس��ت که مغ��ار 8 را در 
دست چپ گرفته، آنرا در قسمتي قرار دهید که 2 تا 3 میلي متر 

از لبه ی کُم فاصله دارد )شکل 79�10(.

شكل 79ـ10

ق( با کف دس��ت راس��ت، به مغار ضربه بزنید تا به طرف 
داخل کُم، ش��یب کوچکي ایجاد شود؛ س��پس به تدریج این 
ش��یب را زیاد کنید تا زاوی��ه ی 45 درجه ایجاد ش��ده و تمام 

قسمت کُم بچه کامل گردد )شکل 80�10(.

شكل 80ـ10

ر( کُم و زبانه را که باید با فش��ار کم چکش جا برود و لق 
نباشد، در هم جا بزنید. پس از اینکه جا زدید، آنرا گونیا کنید 

)شکل 81�10(.

شكل 81ـ10

ش( چنانچه پس از جا زدن، متوجه ش��دید که بین اتصال، 
درز وجود دارد، در همان حالت گونیایي، آنرا اره کشي کنید. 

به لبه  ی کُم بچه و کوله نیز توجه داشته باشید.

ت( در ش��کل 82�10، اتصال کُ��م و زبانه ی کوله دار را با 
کوله ی س��اده مش��اهده مي کنید که مراحل ساخت آن، مانند 
مراح��ل بالا مي باش��د؛ و در صورت ل��زوم مي توانید به عنوان 

تمرین بیشتر، این اتصال را نیز بسازید.

شكل 82ـ10
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کشیده شده برش دهید؛ یعني 15 میلي متر مانده تا انتهاي زبانه، 
آنرا ببرید و سپس اره را خارج کنید )شکل 76�10(.

شكل 76ـ10

س( چ��وب زبانه را ب��ا زاویه ی تقریب��اً 45 درجه، به گیره 
ببندی��د؛ طوري که ط��رف روي آن به ش��ما، و طرف انتهاي 

کوله ی زبانه، بالا باشد.

ع( به وسیله ی اره، یك برش مورب طبق خط کشیده شده 
روي زبانه بزنید تا کوله ی زبانه ساخته شود )شکل 77�10(.

شكل 77ـ10

ف( چ��وب کُ��م را ب��ا گیره و توس��ط پیچ دس��تي، به میز 
کار ثابت کنید. غیر از آن قس��متي که ب��ه عنوان کُم بچه جدا 
کرده ای��د، بقیه ی کُم را که طول آن 35 میلي متر اس��ت مانند 

شكل 74ـ10

ك( ای��ن خط را به س��ر چوب و همچنین به پش��ت زبانه 
منتقل کنید )شکل 75�10(.

شكل 75ـ10

ل( روي چوب زبانه، با گونیا خطي عرضي به فاصله ی 15 
میلي متر از پایین زبانه روي نر زبانه بکش��ید؛ سپس این خطوط 
را با گونیا به روي زبانه انتقال داده و تا خط کوله ی زبانه ادامه 
دهید. آنگاه قطر این خط را رس��م کنید به طوري که این خط 
از بیرون زبانه ش��روع ش��ده و به طرف داخل زبانه به سوي سر 

زبانه کشیده شود.

م( دوب��اره ب��راي بریدن کوله، زبانه را ب��ه طور عمودي به 
گیره ببنیدید؛ به طوري که روي چوب به طرف شما باشد.

ن( به وس��یله ی اره ظریف بر، خط کول��ه را تا جایي که خط 

اتصال کُم و زبانه ی س��اده به عمق 40 میلي متر بکنید )ش��کل 
 .)10�78

 یادآوری: کف کم باید صاف و تمیز باشد.

شكل 78ـ10

ض( ب��راي ایجاد کُم بچه، کافي اس��ت که مغ��ار 8 را در 
دست چپ گرفته، آنرا در قسمتي قرار دهید که 2 تا 3 میلي متر 

از لبه ی کُم فاصله دارد )شکل 79�10(.

شكل 79ـ10

ق( با کف دس��ت راس��ت، به مغار ضربه بزنید تا به طرف 
داخل کُم، ش��یب کوچکي ایجاد شود؛ س��پس به تدریج این 
ش��یب را زیاد کنید تا زاوی��ه ی 45 درجه ایجاد ش��ده و تمام 

قسمت کُم بچه کامل گردد )شکل 80�10(.

شكل 80ـ10

ر( کُم و زبانه را که باید با فش��ار کم چکش جا برود و لق 
نباشد، در هم جا بزنید. پس از اینکه جا زدید، آنرا گونیا کنید 

)شکل 81�10(.

شكل 81ـ10

ش( چنانچه پس از جا زدن، متوجه ش��دید که بین اتصال، 
درز وجود دارد، در همان حالت گونیایي، آنرا اره کشي کنید. 

به لبه  ی کُم بچه و کوله نیز توجه داشته باشید.

ت( در ش��کل 82�10، اتصال کُ��م و زبانه ی کوله دار را با 
کوله ی س��اده مش��اهده مي کنید که مراحل ساخت آن، مانند 
مراح��ل بالا مي باش��د؛ و در صورت ل��زوم مي توانید به عنوان 

تمرین بیشتر، این اتصال را نیز بسازید.

شكل 82ـ10
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هـ( خط‌كش تي��ره‌دار را براي فاصل��ه‌ی 7 ميلي‌متر تنظيم 
ك��رده و قبلًا روي يك چوب متفرقه آزمايش كنيد و از دقت 

آن مطمئن شويد )شكل 85ـ10(.

شكل 85ـ10

و( کلگ��ی خط‌كش تيره‌دار را به ط��رف علامت‌دار تكيه 
داده، روي ضخام��ت زبانه خطي بكش��يد ک��ه از خط عرضي 
ش��روع شده، از سر چوب می‌گذرد و تا طرف ديگر ضخامت 

ادامه میی‌ابد )شكل 86ـ10(.

ز( همي��ن ان��دازه را روي چوب كُم، ح��د فاصل دو خط 
عرضي ادامه دهيد؛ و دقت كنيد كه کلگی خطک‌ش تيره‌دار، 

به طرف علامت‌دارِ چوب تكيه كند.

شكل 86ـ10

زبانه‌ی  و  كُم  اتصال  ساخت  دستورالعمل  3ـ4ـ10ـ 
دو زبانه

این اتصال، برای سازه‌هایی که دارای قیدهایی با ضخامت 
زیاد اس��ت مورد استفاده قرار می‌گیرند. برای ساخت، مراحل 

زیر را انجام دهید:

ال��ف( دو قطعه چ��وب به ابع��اد 35 × 50 × 250 ميلي‌متر 
انتخاب كنيد.

ب( يك رو و يك نر سالم و گونيايي آنها را علامت بزنيد.

ج( روی چوب زبانه، به فاصله‌ی 40 ميلي‌متر از س��ر، يك 
خط عرضي ترسيم كنيد )شكل 83ـ10(.

شكل 83ـ10

د( وس��ط چوب كُم را به‌دست آورید، و از هر دو طرف، 
25 ميلي‌متر جدا كرده يك خط عرضي بكش��يد. فاصله‌ی اين 
دو خط 50 ميلي‌متر بوده که تا سر چوب از هر طرف، به طور 

مساوي فاصله دارد )شكل 84ـ10(.

شكل 84ـ10
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شكل 83ـ10

د( وس��ط چوب کُم را به دست آورید، و از هر دو طرف، 
25 میلي متر جدا کرده یك خط عرضي بکش��ید. فاصله ی این 
دو خط 50 میلي متر بوده که تا سر چوب از هر طرف، به طور 
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شكل 84ـ10
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ز( همی��ن ان��دازه را روي چوب کُم، ح��د فاصل دو خط 
عرضي ادامه دهید؛ و دقت کنید که کلگی خط کش تیره دار، 

به طرف علامت دارِ چوب تکیه کند.

شكل 86ـ10

زبانه ی  و  كُم  اتصال  ساخت  دستورالعمل  3ـ4ـ10ـ 
دو زبانه

این اتصال، برای سازه هایی که دارای قیدهایی با ضخامت 
زیاد اس��ت مورد استفاده قرار می گیرند. برای ساخت، مراحل 

زیر را انجام دهید:

ال��ف( دو قطعه چ��وب به ابع��اد 35 × 50 × 250 میلي متر 
انتخاب کنید.

ب( یك رو و یك نر سالم و گونیایي آنها را علامت بزنید.
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شكل 83ـ10

د( وس��ط چوب کُم را به دست آورید، و از هر دو طرف، 
25 میلي متر جدا کرده یك خط عرضي بکش��ید. فاصله ی این 
دو خط 50 میلي متر بوده که تا سر چوب از هر طرف، به طور 

مساوي فاصله دارد )شکل 84�10(.

شكل 84ـ10
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 ی�ادآوری: برش خوب، نياز به چوبس��ا كردن ندارد و 
دقت در كار، بسيار مهم می‌باشد.

شكل 89ـ10

ک( چ��وب زبان��ه را به طور افقي به گي��ره ببنديد و برَِ دو 
طرف را بيندازيد؛ در این حالت، دو طرف زبانه بريده ش��ده و 

تنها قسمت وسط آن باقي مي‌ماند )شكل 90ـ10(.

شكل 90ـ10

ل( قسمت وسط، مانند فاق است و بايد با مغار خارج شود. 
براي اين كار، چوب را با پيچ‌دس��تي به ميز كار محكم كنيد و 
زير چوب زبانه، زير سري قرار دهيد و قسمت وسط را خارج 
كنيد؛ اين كار را از دو طرف انجام دهيد تا قس��مت وسط آن 

حالت كندگي پيدا نكند )شکل 91ـ10(.
م( چوب كُم را با پيچ‌دس��تي ب��ه ميز كار محكم كنيد و به 
وس��يله‌ی مغار يا اسكنه‌ی 7 ميلي‌متری كه كاملًا تيز و آماده به 

ح( در ادامه، خط‌ك��ش تيره‌دار را به ترتيب در اندازه‌هاي 
14، 21 و 28 میلی‌متر تنظيم كرده و به موازات خطوط اوليه‌ی 
ترسيم شده روي چوب‌هاي كُم و زبانه خطوطی ترسیم نمایید؛ 
يعني با كشيدن چهار خط موازي، ضخامت چوب به 5 قسمت 

مساوي تقسيم مي‌شود )شکل‌های 87ـ10 و 88ـ10(.

شكل 87ـ10

 توجه: تمام خطوط، درحالي كه کلگی خط‌كش تيره‌دار به 
طرف علامت خورده تكيه‌ دارد، كشيده شده است )شكل 88ـ10(.

شكل 88ـ10

ط( چوب زبانه را به طور عمودي، محكم به گيره ببنديد؛ 
طوري كه ضخامت آن به طرف شما باشد.

ی( با کی اره ظریف‌بر تیز، باید روي زبانه چهار برش بزنید 
)ش��كل 89ـ10(. اين برش‌ه��ا بايد كاملًا م��وازي هم و به طور 
عمودي انجام ش��ود؛ ضمن اینکه خ��وراك اره را باید طوري 
درنظر بگيريد كه زبانه‌ها پس از بريدن، دقيقاً داراي ضخامت 7 
ميلي‌متر باشد و نازك يا كلفت نشود زيرا اصلاح آن به سختي 

امکان‌پذير است.
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كار اس��ت، دو كُم را در موازات هم )ش��كل 92ـ10( به عمق 
40 ميلي‌متر ايج��اد نمایید. دقت كنيد كه كف كُم كاملًا تميز 

و صاف باشد.

 یادآوری: عمق كُم را با کولیس آزمايش كنيد.

شكل 91ـ10

شكل 92ـ10

ن( ب��راي اينكه پ��س از جا زدن زبانه در كُ��م، درزی بين 
اتصال وجود نداشته باش��د، طول زبانه بايد 2 ميلي‌متر از عمق 

كُم، كمتر در نظر گرفته شود.

س( زبانه بايد با ضربه‌ی نسبتاً آرام چكش در داخل كُم جا 
رفته و شُل نباشد؛ در صورت محكم جا زدن، احتمال شكستن 
كُم وجود دارد و از آنجا كه دو زبانه داخل کُم می‌شود، سطح 

تماس دو قطعه چوب با هم زياد است )شكل 93ـ10(.

ع( اگر پس از جا زدن زبانه در داخل كُم، بين اتصال، درز 
مشاهده شد، به كمك اره‌كشي باید آنرا از بين ببريد و با مغار  

نیز، مقدار بسیار کمی از عمق قسمت وسط زبانه بگیرید.

شكل 93ـ10
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زبانه‌هايي نيز كه به طور جداگانه ساخته شده‌اند، داخل کُم‌ها 
جا زده می‌شوند )شكل 96ـ10(.

شكل 96ـ10

1ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال قليف سراسري

ب��رای س��اخت ای��ن اتص��ال، دو قطعه چ��وب )ب��ه ابعاد 
20×50×250 میلی‌مت��ر(، گونيا، رنده كنش��كاف، يك قطعه 
چوب زبانه )به ابعاد 6 × 18 × 250 ميلي‌متر(، س��وهان، رنده و 
کی چكش لاستيكي آماده کرده و مراحل زير را انجام دهيد:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( به‌وس��يله‌ی گوني��اي 90 درج��ه، چوب‌ه��ا را از نظر 
گونياي��ي آزمايش كرده و ي��ك رو و يك نر هر دو چوب را 

علامت بزنيد.

ج( دو چوب را از طرف نر علامت خورده روي يكديگر 
گذاش��ته و به طرف نور بگيري��د؛ چنانچه از بين آنها نور عبور 
نكرد، كاملًا صاف بوده و براي اتصال قليف مناسب می‌باشند           

)شكل 97ـ10(.

شكل 97ـ10

5ـ10ـ اصول ساخت اتصالات قليف سراسري و 
كُم و زبانه‌ای و اتصال دوبل و کاربرد آنها

اتصال قليف، مي‌تواند جزء اتصالات عرضي به شمار آید 
كه ممكن است داراي زبانه‌ی سرخود يا جدا باشد؛ كه خود زبانه 
جدا، در دو نوع زبانه‌ی در راه و بي‌راه چوب س��اخته می‌شود.

اتصال قليف، مي‌تواند يك اتصال سطحي گوشه‌اي باشد 
)ش��كل 94ـ10( و يا کی اتصال عرضی، که با آن می‌توان دو 

صفحه را به يكديگر اتصال داد.

شكل 94ـ10

این اتصال، از نظر نوع زبانه، دارای دو نوع زیر است:

الف( اتصال قليف سراسري: در اين اتصال، سرتاسر قطعه 
چوب، به فاق و زبانه تبديل مي‌شود؛ که اگر اتصال از نوع زبانه 
جدا باشد، هر دو چوب فاق می‌شود )شكل 95ـ10(، و اگر از 
نوع زبانه سر خود باشد، يك چوب فاق و ديگري زبانه مي‌شود. 
كاربرد اين اتصال، در س��اخت صفحات چوبي پهن ماس��يو، 
صفحات نئوپان يا در گوش��ه‌هاي كابيت و جعبه‌ها مي‌باش��د.

شكل 95ـ10

ب( اتص�ال قليف كُم و زبانه‌ای: در اين اتصال، باید زبانه 
به صورت جداگانه س��اخته ‌شود. در واقع در سرتاسر چوب و 
در فواص��ل مختلف، كُم‌هایی در هر دو چوب كنده ش��ده و 



تکنولوژی فرآورده‌های چوبی222

ط( چ��وب ديگ��ر را نيز به ترتي��ب بالا كنش��كاف بزنيد              
)شكل 99ـ10(.

شكل 99ـ10

ی( ب��راي س��اختن زبانه، باید چوب به ابع��اد 6×18×250 
ميلي‌متر را به کار گیرید )شکل 100ـ10(. 

 توجه: عرض 18 میلی‌متر، براي اين است كه مجموع عمق 
دو كنش��كاف روي هم 20 ميلي‌متر اس��ت که طبق استاندارد، 

برای زبانه باید 2 ميلي‌متر از آن کم کرد.

شكل 100ـ10

ک( به‌وس��يله‌ی س��وهان نرم، تيزي لبه‌هاي چوب زبانه را 
بگيريد.

ل( چوب زبانه را در كنش��كاف يكي از چوب‌ها جا بزنيد؛ 
طوري كه با ضربه‌ی آرام چكش جا برود. اگر فشار زياد باشد 

احتمال شكستن كنشكاف وجود دارد.

د( يك رنده كنشكاف با عرض تيغه‌ی 6 ميلي‌متر انتخاب، 
و تيغه‌ی آن��را كنترل كنيد؛ درصورت نياز، آنرا تيز و آماده به 

كار نمایید.

هـ( گونياي رنده كنش��كاف را طوري تنظي��م كنيد كه با 
تيغه، 7 ميلي‌متر فاصله داش��ته باش��د و سپس روي يك چوب 
متفرق��ه، آنرا امتحان كنيد تا از دقت آن مطمئن ش��ويد؛ يعني 
باید به فاصله‌ی 7 ميلي‌متر از لبه‌ی كار، کی كنش��كاف ايجاد 

شود )شكل 98ـ10(.

شكل 98ـ10

و( گوني��اي جانب��ي مربوط به عم��ق كنش��كاف را نيز به 
اندازه‌ی ‌10 ميلي‌متر تنظيم كنيد.

ز( يك��ي از چوب‌ها را به گيره ببندي��د؛ طوري كه طرف 
ضخامت )نر( علامت خورده به طرف بالا بوده و روي علامت 

خورده‌ی آن در طرف راست قرار گيرد.

ح( رنده كنش��كاف را برداشته و  با تكيه دادن گونيای آن 
ب��ه طرف علامت خورده به آرامي، نر چ��وب را رنده کنید تا 
پوش��ال ظريفي بردارد. کار را همين‌طور ادامه دهيد تا تيغه به 
عمق 10 ميلي‌متر برسد؛ يعني عمق كنشكاف دقيقاً 10 ميلي‌متر 

شود. مي‌توانيد به‌وسيله‌ی كوليس، عمق را آزمايش كنيد.
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م( چوب اول را كه به صورت زبانه درآمده، برداريد و در 
چوب دوم كه به صورت فاق است جاسازي كنيد، طوري كه 
هي��چ درزي بين دو چوب نباش��د. توجه کنید که علامت‌هاي 

روي هر دو چوب، به يك طرف باشد.

ن( اگر تنظيم رنده كنش��كاف دقيق باش��د، اتصال با دقت 
بس��يار بالايي س��اخته خواهد ش��د در غير اينصورت، ممكن 
اس��ت بين دو چوب، اختلاف س��طحی به وجود ‌آید كه باید 

به‌وسيله‌ی رنده‌پرداخت آنرا برطرف كنيد )شكل 101ـ10(.

شكل 101ـ10

س( از آنجاي��ي كه اين اتصال، تمرین کار اس��ت، نيازی 
به چسباندن دو قطعه نیس��ت، ولی در صورت لزوم، می‌توانید 
آنها را به‌وس��يله‌ی چس��ب چوب به يكديگر بچسبانيد )شكل 

102ـ10(.

شكل 102ـ10

ع( چنانچه به اتصالي بس��يار محكم نياز باش��د مي‌توانيد از 
چوب بي‌راه به عنوان زبانه اس��تفاده كنيد كه بس��يار محكم‌تر 
خواهد شد. در ضمن، از س��ه‌لايي نيز مي‌توانید براي اين كار 

استفاده کنید.
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شكل 103ـ10

هـ( خط‌كش تيره‌دار را به اندازه‌ی 13 ميلي‌متر تنظيم كرده 
و ب��ا تكي��ه دادن کلگی آن به همان ط��رف، خطي به موازات 
خط قبلي به فاصله‌ی 6 ميلي‌متر بكشيد. اين كار را روي چوب 
ديگر نيز انجام دهيد. بدين ترتيب، ضخامت چوب به 3 قسمت 

تقسيم شده است.

و( يكي از چوب‌‌ها را داخل گيره ببنديد و آنرا طبق شكل 
104ـ10 كنش��كاف بزنيد. برای درز ش��دن اتصال، بهتر است 
عمق کنشکاف 1 تا 2 میلی‌متر، بیشتر از ارتفاع زبانه گود شود 

)عمق کنشکاف: 12 میلی‌متر؛ ارتفاع زبانه: 10 میلی‌متر(. 

شكل 104ـ10

ز( رن��ده دو راهه را طوري تنظي��م كنيد كه عرض و عمق 
آن، به ترتیب 7 و 10 ميلي‌متر باشد.

ح( با رنده‌ دو راهه، ه��ر دو طرف چوب را دو راهه كنيد 
ت��ا زبانه‌ی طول��ي آن به ضخام��ت 6 ميلي‌متر ب��ه وجود آيد                  

)شكل 105ـ10(.

2ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال قليف زبانه سرِ 
خود

الف( دو قطعه چوب به ابعاد 20×60×250 ميلي‌متر آماده كنيد.

ب( به‌وسيله‌ی يك گونياي 90 درجه‌ی دقيق، چوب‌ها را 
از نظر گونيايي آزمايش كرده و يك رو و يك نر س��الم‌تر هر 

دو چوب را علامت بزنيد.

ج( دو چوب را از طرف نر علامت خورده، روي يكديگر 
گذاشته و به طرف نور بگيريد؛ اگر از بين آنها نور عبور نكند 
چوب‌ها كاملًا درز بوده و براي س��اخت اتصال قليف مناسب 

هستند )شكل 102ـ10(.

شكل 102ـ10

د( به‌وسيله‌ی خط‌كش تيره‌داری كه به اندازه‌ی 7 ميلي‌متر 
تنظي��م كرده‌ايد، خط��ي طولي روي نر هر دو چوب بكش��يد             

)شكل 103ـ10(.
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ک( زبانه بايد با فشار كمي در داخل قليف جاسازي شود 
)ش��كل 108ـ10(؛ در غير اينص��ورت، بايد مجدداً چوب را به 
گيره بسته و با رنده دوراهه، زبانه را ناز‌كتر كنيد. دقت داشته 

باشيد كه زبانه به صورت يك طرفه نازك نشود.

شكل 108ـ10

ل( چنانچه پس از درهم رفتن اتصال، متوجه شديد كه بين 
دو قطعه چوب اختلاف س��طح وجود دارد،. آنرا با رنده آهني 

كاملًا تيز و كم تيغ از بين ببريد )شكل 109ـ10(.

شكل 109ـ10

م( در صورت لزوم و براي تكرار بيش��تر، و همچنين ايجاد 
تنوع در كار، می‌توانید لبه‌هاي اتصال را پخ يا پروفيل بزنید كه 
در ش��كل 110ـ10، اتصال س��اده، پخ‌دار و پروفیل زده، نشان 

داده شده است.

شكل 105ـ10

ط(  لبه‌هاي تيز زبانه را به‌وس��يله‌ی س��نباده برطرف كنيد 
)شكل 106ـ10(.

شكل 106ـ10

ی( به‌وس��يله‌ی كولي��س، می‌توانی��د عمق كنش��كاف را 
اندازه‌گي��ري كنيد )ش��كل 107ـ10( و پ��س از اينكه مطمئن 
ش��ديد عمق آن مناسب است، آنرا داخل گيره ببنديد و چوب 
دوم را ب��ا ضربه‌ی بس��يار آرام چكش، به داخل چوب اول جا 

بزنيد.

شكل 107ـ10
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ك( زبانه باید با فشار کمي در داخل قلیف جاسازي شود 
)ش��کل 108�10(؛ در غیر اینص��ورت، باید مجدداً چوب را به 
گیره بسته و با رنده دوراهه، زبانه را نازك تر کنید. دقت داشته 

باشید که زبانه به صورت یك طرفه نازك نشود.

شكل 108ـ10

ل( چنانچه پس از درهم رفتن اتصال، متوجه شدید که بین 
دو قطعه چوب اختلاف س��طح وجود دارد،. آنرا با رنده آهني 

کاملًا تیز و کم تیغ از بین ببرید )شکل 109�10(.

شكل 109ـ10

م( در صورت لزوم و براي تکرار بیش��تر، و همچنین ایجاد 
تنوع در کار، می توانید لبه هاي اتصال را پخ یا پروفیل بزنید که 
در ش��کل 110�10، اتصال س��اده، پخ دار و پروفیل زده، نشان 

داده شده است.

شكل 105ـ10

ط(  لبه هاي تیز زبانه را به وس��یله ی س��نباده برطرف کنید 
)شکل 106�10(.

شكل 106ـ10

ی( به وس��یله ی کولی��س، می توانی��د عمق کنش��کاف را 
اندازه گی��ري کنید )ش��کل 107�10( و پ��س از اینکه مطمئن 
ش��دید عمق آن مناسب است، آنرا داخل گیره ببندید و چوب 
دوم را ب��ا ضربه ی بس��یار آرام چکش، به داخل چوب اول جا 

بزنید.

شكل 107ـ10

شكل 110ـ10
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شكل 110ـ10
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برای ساخت این اتصال، مانند مراحل زیر عمل کنید:

ال��ف( دو قطعه چوب )به ابع��اد 20 × 50×250 میلی‌متر(، 
گوني��ا خط‌كش تيره‌دار، چكش، س��نبه، دريل و 3 عدد دوبل 

آماده کنید.

ب( لباس كار مناسب بپوشيد.

ج( دو قطع��ه چوب را از طرف نر روي هم گذاش��ته، درز 
بي��ن آنها را كنترل و در صورت لزوم رن��ده نمایید تا كاملًا به 

يكديگر چسبيده و نوري از بين درز آنها عبور نكند.

د( به‌وس��يله‌ی متر يا گونيا، وسط نرَِ چوب را علامت بزنيد 
و از مح��ل علامت خورده، به فاصل��ه‌ی 75 ميلي‌متر به چپ و 

راست دوباره علامت‌گذاري كنيد )شكل 113ـ10(.

شكل 113ـ10

هـ( دو قطعه چوب را دقيقاً در كنار هم بگذاريد، به طوري 
ك��ه دو روي علامت خورده به ط��رف بيرون، و دو نر علامت 
خورده به طرف بالا باش��د؛ سپس به‌وس��يله‌ی گونيا، سه خط 
عرضي طبق تقس��يم‌بندي كه انجام شد، بكشيد و خط را روي 

هر دو چوب انتقال دهيد )شكل 114ـ10(.

شكل 114ـ10

3ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت  اتصال دوبل

اين اتصال، امروزه بيش��ترين كاربرد را در توليدات چوبي 
داش��ته و ب��ه دليل اس��تحكام زی��ادی ک��ه دارد، در توليدات 
صفحه‌اي بسيار مناسب است )شكل‌هاي 111ـ10 و 112ـ10(. 
ای��ن اتصال را در بعضي موارد مي‌توان جايگزين اتصال قليف 

و كُم و زبانه کرد. 

در اين اتص��ال، همانطور كه از نامش پيداس��ت، از دوبل 
يا به عبارت دیگر ميخ چوبي اس��تفاده مي‌ش��ود كه در داخل 

سوراخي هم قطر آن محكم مي‌شود.

 مي��خ چوبي، ب��ا اندازه‌هاي مختلف به ص��ورت آماده در 
بازار به فروش مي‌رس��د و البته قابل س��اخت به‌صورت دستي 
نیز مي‌باش��د. براي افزايش سطح چس��ب و به منظور استحكام 
بيش��تر، س��طح خارجي دوبل‌ها را شياردار مي‌س��ازند كه اين 
ش��يارها، باعث هدايت چس��ب اضافي داخل سوراخ به بيرون 

نيز مي‌شود.

شكل 111ـ10

شكل 112ـ10
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برای ساخت این اتصال، مانند مراحل زیر عمل کنید:

ال��ف( دو قطعه چوب )به ابع��اد 20 × 50×250 میلی متر(، 
گونی��ا خط کش تیره دار، چکش، س��نبه، دریل و 3 عدد دوبل 

آماده کنید.

ب( لباس کار مناسب بپوشید.

ج( دو قطع��ه چوب را از طرف نر روي هم گذاش��ته، درز 
بی��ن آنها را کنترل و در صورت لزوم رن��ده نمایید تا کاملًا به 

یکدیگر چسبیده و نوري از بین درز آنها عبور نکند.

د( به وس��یله ی متر یا گونیا، وسط نرَِ چوب را علامت بزنید 
و از مح��ل علامت خورده، به فاصل��ه ی 75 میلي متر به چپ و 

راست دوباره علامت گذاري کنید )شکل 113�10(.

شكل 113ـ10

ه�( دو قطعه چوب را دقیقاً در کنار هم بگذارید، به طوري 
ک��ه دو روي علامت خورده به ط��رف بیرون، و دو نر علامت 
خورده به طرف بالا باش��د؛ سپس به وس��یله ی گونیا، سه خط 
عرضي طبق تقس��یم بندي که انجام شد، بکشید و خط را روي 

هر دو چوب انتقال دهید )شکل 114�10(.

شكل 114ـ10

3ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت  اتصال دوبل

این اتصال، امروزه بیش��ترین کاربرد را در تولیدات چوبي 
داش��ته و ب��ه دلیل اس��تحکام زی��ادی ک��ه دارد، در تولیدات 
صفحه اي بسیار مناسب است )شکل هاي 111�10 و 112�10(. 
ای��ن اتصال را در بعضي موارد مي توان جایگزین اتصال قلیف 

و کُم و زبانه کرد. 

در این اتص��ال، همانطور که از نامش پیداس��ت، از دوبل 
یا به عبارت دیگر میخ چوبي اس��تفاده مي ش��ود که در داخل 

سوراخي هم قطر آن محکم مي شود.

 می��خ چوبي، ب��ا اندازه هاي مختلف به ص��ورت آماده در 
بازار به فروش مي رس��د و البته قابل س��اخت به صورت دستي 
نیز مي باش��د. براي افزایش سطح چس��ب و به منظور استحکام 
بیش��تر، س��طح خارجي دوبل ها را شیاردار مي س��ازند که این 
ش��یارها، باعث هدایت چس��ب اضافي داخل سوراخ به بیرون 

نیز مي شود.

شكل 111ـ10

شكل 112ـ10

228229 واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالاتتكنولوژی فرآورده های چوبی

برای ساخت این اتصال، مانند مراحل زیر عمل کنید:

ال��ف( دو قطعه چوب )به ابع��اد 20 × 50×250 میلی متر(، 
گونی��ا خط کش تیره دار، چکش، س��نبه، دریل و 3 عدد دوبل 

آماده کنید.

ب( لباس کار مناسب بپوشید.

ج( دو قطع��ه چوب را از طرف نر روي هم گذاش��ته، درز 
بی��ن آنها را کنترل و در صورت لزوم رن��ده نمایید تا کاملًا به 

یکدیگر چسبیده و نوري از بین درز آنها عبور نکند.

د( به وس��یله ی متر یا گونیا، وسط نرَِ چوب را علامت بزنید 
و از مح��ل علامت خورده، به فاصل��ه ی 75 میلي متر به چپ و 

راست دوباره علامت گذاري کنید )شکل 113�10(.

شكل 113ـ10

ه�( دو قطعه چوب را دقیقاً در کنار هم بگذارید، به طوري 
ک��ه دو روي علامت خورده به ط��رف بیرون، و دو نر علامت 
خورده به طرف بالا باش��د؛ سپس به وس��یله ی گونیا، سه خط 
عرضي طبق تقس��یم بندي که انجام شد، بکشید و خط را روي 

هر دو چوب انتقال دهید )شکل 114�10(.

شكل 114ـ10

3ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت  اتصال دوبل

این اتصال، امروزه بیش��ترین کاربرد را در تولیدات چوبي 
داش��ته و ب��ه دلیل اس��تحکام زی��ادی ک��ه دارد، در تولیدات 
صفحه اي بسیار مناسب است )شکل هاي 111�10 و 112�10(. 
ای��ن اتصال را در بعضي موارد مي توان جایگزین اتصال قلیف 

و کُم و زبانه کرد. 

در این اتص��ال، همانطور که از نامش پیداس��ت، از دوبل 
یا به عبارت دیگر میخ چوبي اس��تفاده مي ش��ود که در داخل 

سوراخي هم قطر آن محکم مي شود.

 می��خ چوبي، ب��ا اندازه هاي مختلف به ص��ورت آماده در 
بازار به فروش مي رس��د و البته قابل س��اخت به صورت دستي 
نیز مي باش��د. براي افزایش سطح چس��ب و به منظور استحکام 
بیش��تر، س��طح خارجي دوبل ها را شیاردار مي س��ازند که این 
ش��یارها، باعث هدایت چس��ب اضافي داخل سوراخ به بیرون 

نیز مي شود.

شكل 111ـ10

شكل 112ـ10
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برای ساخت این اتصال، مانند مراحل زیر عمل کنید:

ال��ف( دو قطعه چوب )به ابع��اد 20 × 50×250 میلی متر(، 
گونی��ا خط کش تیره دار، چکش، س��نبه، دریل و 3 عدد دوبل 

آماده کنید.

ب( لباس کار مناسب بپوشید.

ج( دو قطع��ه چوب را از طرف نر روي هم گذاش��ته، درز 
بی��ن آنها را کنترل و در صورت لزوم رن��ده نمایید تا کاملًا به 

یکدیگر چسبیده و نوري از بین درز آنها عبور نکند.

د( به وس��یله ی متر یا گونیا، وسط نرَِ چوب را علامت بزنید 
و از مح��ل علامت خورده، به فاصل��ه ی 75 میلي متر به چپ و 

راست دوباره علامت گذاري کنید )شکل 113�10(.

شكل 113ـ10

ه�( دو قطعه چوب را دقیقاً در کنار هم بگذارید، به طوري 
ک��ه دو روي علامت خورده به ط��رف بیرون، و دو نر علامت 
خورده به طرف بالا باش��د؛ سپس به وس��یله ی گونیا، سه خط 
عرضي طبق تقس��یم بندي که انجام شد، بکشید و خط را روي 

هر دو چوب انتقال دهید )شکل 114�10(.

شكل 114ـ10

3ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت  اتصال دوبل

این اتصال، امروزه بیش��ترین کاربرد را در تولیدات چوبي 
داش��ته و ب��ه دلیل اس��تحکام زی��ادی ک��ه دارد، در تولیدات 
صفحه اي بسیار مناسب است )شکل هاي 111�10 و 112�10(. 
ای��ن اتصال را در بعضي موارد مي توان جایگزین اتصال قلیف 

و کُم و زبانه کرد. 

در این اتص��ال، همانطور که از نامش پیداس��ت، از دوبل 
یا به عبارت دیگر میخ چوبي اس��تفاده مي ش��ود که در داخل 

سوراخي هم قطر آن محکم مي شود.

 می��خ چوبي، ب��ا اندازه هاي مختلف به ص��ورت آماده در 
بازار به فروش مي رس��د و البته قابل س��اخت به صورت دستي 
نیز مي باش��د. براي افزایش سطح چس��ب و به منظور استحکام 
بیش��تر، س��طح خارجي دوبل ها را شیاردار مي س��ازند که این 
ش��یارها، باعث هدایت چس��ب اضافي داخل سوراخ به بیرون 

نیز مي شود.

شكل 111ـ10

شكل 112ـ10
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و( خط‌كش تيره‌دار را به اندازه‌ی 10 ميلي‌متر تنظيم كنيد و 
روي يك چوب هم ضخامت با چوب اصلي، امتحان كنيد؛ به 

طوري كه خط، كاملًا وسط ضخامت باشد )شكل 115ـ10(.

شكل 115ـ10

ز(  با تكيه دادن کلگی خط‌كش تيره‌دار به طرف علامت 
خورده، روي خطوط عرضي، خطي به طول حدود 10 ميلي‌متر 
بكشيد كه تقريباً علامتی مانند )+( ایجاد مي‌شود؛ محل تقاطع 
دو خط، مركز س��وراخ دوبل مي‌باشد. این عمل باید روي هر 

دو قطعه چوب انجام گیرد.

ح( چوب را طوري به گيره ببنديد كه طرف اندازه‌گذاري 
شده‌ی آن رو به بالا باشد و كاملًا افقي قرار گيرد.

ط( محل تقاطع )مركز س��وراخ( را به‌وسيله‌ی سنبه‌نشان يا 
ي��ك ميخ بزرگ علامت‌گذاري كنيد تا نيش مته دقيقاً در آن 

قرار گرفته و از محل خود منحرف نشود )شكل 116ـ10(.

شكل 116ـ10

ی( به‌وس��يله‌ی دريل و مته‌ی 8 بسته ش��ده روی آن، تمام 
قس��مت‌هاي سنبه‌نش��ان خورده را س��وراخ‌هايي ب��ه عمق 25 
ميلي‌مت��ر بزنید )ش��كل 117ـ10(. پس از س��وراخ کردن يك 

چوب، مي‌توانيد عمق سوراخ را كنترل كنيد. 

 توج�ه: دریل را به طور كاملاً‌ عمودي بگيريد تا چوب‌ها 
كج سوراخ نشوند.

 

شكل 117ـ10

ک( پ��س از اينك��ه تمام س��وراخ‌ها درس��ت زده ش��د، 
به‌وسيله‌ی مته خزينه، سر آنها را خزينه كنيد )شكل 118ـ10(.

شكل 118ـ10
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ل( 3 ع��دد دوب��ل 8 ميلي‌متر و ب��ه ط��ول 48 ميلي‌متر )2 
ميلي‌متر كمتر از مجموع دو س��وراخ( را به صورت پخ خورده 

آماده كنيد )شكل 119ـ10(.

شكل 119ـ10

م( توس��ط چكش چوبي، دوبل‌ها را در س��وراخ‌هاي يك 
چ��وب جا بزني��د )ش��كل 120ـ10(. از آنجايي ك��ه اين كار 
تمريني مي‌باش��د، نيازی به چس��ب زدن آنها نيس��ت ولي در 
كاربرد اتصال، داخل س��وراخ‌ها و نر چوب‌ها باید چسب زده 

‌شود.

شكل 120ـ10

ن( چ��وب دوبل‌خورده را به گيره بس��ته و چوب ديگر را 
با چك��ش چوبي یا لاس��تکیی در داخل آن جا بزنيد )ش��كل 
121ـ10(. درصورتي كه مراحل س��اخت با دقت انجام ش��ده 
باش��د، درزها كاملًا جفت ش��ده و دو چوب، اختلاف سطح 
نخواهند داشت. در غير اينصورت، اختلاف سطح بسیار کم را 

مي‌توان مانند اتصال قليف، با رنده دستي برطرف كرد.

شكل 121ـ10
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شكل 124ـ10

د( تعداد دوبل‌ها )س��وراخ‌ها(، به طول قطعه چوب بستگي 
دارد و معم��ولاً س��وراخ اول و آخر باید نس��بت به لبه‌ی كار، 
15 ميلي‌متر فاصله داش��ته باش��د؛ بنابراین از لبه‌ی بالا و پایين 
كله‌ی چ��وب، 15 ميلي‌متر پایین آمده و خطي عمود بر خطي 
كه ضخامت را به دو قس��مت مساوي كرده است بكشيد )اين 
كار را مي‌توان با گونيا و يا خط‌كش تيره‌دار انجام داد(. بدين 

ترتيب مركز سوراخ‌هاي دوبل مشخص مي‌شود.

هـ( عيناً خط‌كش��ی بالا را روي ضخامت )نر( قطعه چوب 
ديگ��ر انجام دهید، تا مركز س��وراخ‌هاي دوب��ل، روي آن نیز 

مشخص شود.

و( به‌وسيله‌ی سنبه، مركز سوراخ‌هاي دوبل را نشانه‌گذاري 
نمایيد )شكل 125ـ10(.

شكل 125ـ10

4ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال دوبل گوشه‌اي

مواد و ابزارآلات لازم برای س��اخت این اتصال، عيناً مواد 
و ابزار ذكر شده در اتصال دوبل عرضي است.

براي ساخت اين اتصال مراحل زير را انجام دهيد:

شكل 122ـ10

الف( كله‌هاي دو قطعه چوب را كاملًا گونيايي كنيد.

ب(  يك قطعه چ��وب را به صورت افقي به طوري كه نر 
كار بالا باشد به گيره بسته و قطعه چوب ديگر را روي آن قرار 
دهید به‌طوري كه از طرفين كاملًا همرو باشد، و خطی عرضي 

روي نر آن بكشيد )123ـ10(.

شكل 123ـ10

ج( كل��ه‌ی چوب��ي كه به ص��ورت عمودي ق��رار گرفته و 
ضخام��ت چوبي كه به ص��ورت افقي مي‌باش��د را، به كمك 
خط‌كش تيره‌دار و يا با خط‌كش، به دو قسمت مساوي تقسيم 
كني��د. در واق��ع مركز س��وراخ دوبل روي اي��ن خطوط قرار 

مي‌گيرد )شكل 124ـ10(.
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شكل 124ـ10

د( تعداد دوبل ها )س��وراخ ها(، به طول قطعه چوب بستگي 
دارد و معم��ولاً س��وراخ اول و آخر باید نس��بت به لبه ی کار، 
15 میلي متر فاصله داش��ته باش��د؛ بنابراین از لبه ی بالا و پایین 
کله ی چ��وب، 15 میلي متر پایین آمده و خطي عمود بر خطي 
که ضخامت را به دو قس��مت مساوي کرده است بکشید )این 
کار را مي توان با گونیا و یا خط کش تیره دار انجام داد(. بدین 

ترتیب مرکز سوراخ هاي دوبل مشخص مي شود.

ه�( عیناً خط کش��ی بالا را روي ضخامت )نر( قطعه چوب 
دیگ��ر انجام دهید، تا مرکز س��وراخ هاي دوب��ل، روي آن نیز 

مشخص شود.

و( به وسیله ی سنبه، مرکز سوراخ هاي دوبل را نشانه گذاري 
نمایید )شکل 125�10(.

شكل 125ـ10

4ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال دوبل گوشه اي

مواد و ابزارآلات لازم برای س��اخت این اتصال، عیناً مواد 
و ابزار ذکر شده در اتصال دوبل عرضي است.

براي ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

شكل 122ـ10

الف( کله هاي دو قطعه چوب را کاملًا گونیایي کنید.

ب(  یك قطعه چ��وب را به صورت افقي به طوري که نر 
کار بالا باشد به گیره بسته و قطعه چوب دیگر را روي آن قرار 
دهید به طوري که از طرفین کاملًا همرو باشد، و خطی عرضي 

روي نر آن بکشید )123�10(.

شكل 123ـ10

ج( کل��ه ی چوب��ي که به ص��ورت عمودي ق��رار گرفته و 
ضخام��ت چوبي که به ص��ورت افقي مي باش��د را، به کمك 
خط کش تیره دار و یا با خط کش، به دو قسمت مساوي تقسیم 
کنی��د. در واق��ع مرکز س��وراخ دوبل روي ای��ن خطوط قرار 

مي گیرد )شکل 124�10(.

ز( به کمك دریل دس��تي، که مته ی مناس��ب به آن بس��ته 
شده، س��وراخي به عمق 2 س��انتي متر بزنید )براي هر دو قطعه 
چ��وب(. قطر س��وراخ )قطر مت��ه( را به اندازه ی یك � س��وم 
ضخام��ت چوب درنظر بگیرید و عملیات س��وراخ کاري را به 
گون��ه اي انجام دهید که نیش مته در مرکز محل س��نبه باش��د 

)شکل 126�10(.

شكل 126ـ10

ح( قطعات میخ چوبي را متناسب با قطر سوراخ و به طول 2 
میلي متر کوتاه تر از عمق سوراخ )18 میلي متر براي هر سوراخ 
و مجموعاً، طول دوبل، 36 میلي متر باید باش��د( آماده نمایید. 
دو انتهاي میخ هاي چوبي آماده ش��ده را به کمك چوبس��ا پخ 

بزنید )شکل 127�10(. 

توجه: پخ زدن لبه هاي دوبل را مي توان به وس��یله ی مته ی 
مخصوص انجام داد.

شكل 127ـ10

ط( قطعه ای را که نرَِ آن سوراخ کاری شده، به گیره ببندید 
و به وس��یله ی چکش، دو عدد میخ چوبی، داخل آن جا بزنید؛ 
س��پس قطعه ای را که کله ی آن سوراخ  کاری شده، روی آن 
ق��رار دهی��د، و با ضرب��ه ای آرام چکش، داخل ه��م جا بزنید 

)شکل 128�10(.

شكل 128ـ10
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شكل 124ـ10

د( تعداد دوبل ها )س��وراخ ها(، به طول قطعه چوب بستگي 
دارد و معم��ولاً س��وراخ اول و آخر باید نس��بت به لبه ی کار، 
15 میلي متر فاصله داش��ته باش��د؛ بنابراین از لبه ی بالا و پایین 
کله ی چ��وب، 15 میلي متر پایین آمده و خطي عمود بر خطي 
که ضخامت را به دو قس��مت مساوي کرده است بکشید )این 
کار را مي توان با گونیا و یا خط کش تیره دار انجام داد(. بدین 

ترتیب مرکز سوراخ هاي دوبل مشخص مي شود.

ه�( عیناً خط کش��ی بالا را روي ضخامت )نر( قطعه چوب 
دیگ��ر انجام دهید، تا مرکز س��وراخ هاي دوب��ل، روي آن نیز 

مشخص شود.

و( به وسیله ی سنبه، مرکز سوراخ هاي دوبل را نشانه گذاري 
نمایید )شکل 125�10(.

شكل 125ـ10

4ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال دوبل گوشه اي

مواد و ابزارآلات لازم برای س��اخت این اتصال، عیناً مواد 
و ابزار ذکر شده در اتصال دوبل عرضي است.

براي ساخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

شكل 122ـ10

الف( کله هاي دو قطعه چوب را کاملًا گونیایي کنید.

ب(  یك قطعه چ��وب را به صورت افقي به طوري که نر 
کار بالا باشد به گیره بسته و قطعه چوب دیگر را روي آن قرار 
دهید به طوري که از طرفین کاملًا همرو باشد، و خطی عرضي 

روي نر آن بکشید )123�10(.

شكل 123ـ10

ج( کل��ه ی چوب��ي که به ص��ورت عمودي ق��رار گرفته و 
ضخام��ت چوبي که به ص��ورت افقي مي باش��د را، به کمك 
خط کش تیره دار و یا با خط کش، به دو قسمت مساوي تقسیم 
کنی��د. در واق��ع مرکز س��وراخ دوبل روي ای��ن خطوط قرار 

مي گیرد )شکل 124�10(.

ز( به کمك دریل دس��تي، که مته ی مناس��ب به آن بس��ته 
شده، س��وراخي به عمق 2 س��انتي متر بزنید )براي هر دو قطعه 
چ��وب(. قطر س��وراخ )قطر مت��ه( را به اندازه ی یك � س��وم 
ضخام��ت چوب درنظر بگیرید و عملیات س��وراخ کاري را به 
گون��ه اي انجام دهید که نیش مته در مرکز محل س��نبه باش��د 

)شکل 126�10(.

شكل 126ـ10

ح( قطعات میخ چوبي را متناسب با قطر سوراخ و به طول 2 
میلي متر کوتاه تر از عمق سوراخ )18 میلي متر براي هر سوراخ 
و مجموعاً، طول دوبل، 36 میلي متر باید باش��د( آماده نمایید. 
دو انتهاي میخ هاي چوبي آماده ش��ده را به کمك چوبس��ا پخ 

بزنید )شکل 127�10(. 

توجه: پخ زدن لبه هاي دوبل را مي توان به وس��یله ی مته ی 
مخصوص انجام داد.

شكل 127ـ10

ط( قطعه ای را که نرَِ آن سوراخ کاری شده، به گیره ببندید 
و به وس��یله ی چکش، دو عدد میخ چوبی، داخل آن جا بزنید؛ 
س��پس قطعه ای را که کله ی آن سوراخ  کاری شده، روی آن 
ق��رار دهی��د، و با ضرب��ه ای آرام چکش، داخل ه��م جا بزنید 

)شکل 128�10(.

شكل 128ـ10
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ز( به كمك دريل‌دس��تي، كه مته‌ی مناس��ب به آن بس��ته 
شده، س��وراخي به عمق 2 س��انتي‌متر بزنید )براي هر دو قطعه 
چ��وب(. قطر س��وراخ )قطر مت��ه( را به اندازه‌ی کی ـ س��وم 
ضخام��ت چوب درنظر بگیرید و عمليات س��وراخ‌كاري را به 
گون��ه‌اي انجام دهید كه نيش مته در مركز محل س��نبه باش��د 

)شكل 126ـ10(.

شكل 126ـ10

ح( قطعات ميخ چوبي را متناسب با قطر سوراخ و به طول 2 
ميلي‌متر كوتاه‌تر از عمق سوراخ )18 ميلي‌متر براي هر سوراخ 
و مجموعاً، طول دوبل، 36 ميلي‌متر باید باش��د( آماده نمایيد. 
دو انتهاي ميخ‌هاي چوبي آماده ش��ده را به كمك چوبس��ا پخ 

بزنيد )شكل 127ـ10(. 

توجه: پخ زدن لبه‌هاي دوبل را مي‌توان به‌وس��يله‌ی مته‌ی 
مخصوص انجام داد.

شكل 127ـ10

ط( قطعه‌ای را که نرَِ آن سوراخک‌اری شده، به گیره ببندید 
و به‌وس��یله‌ی چکش، دو عدد میخ چوبی، داخل آن‌جا بزنید؛ 
س��پس قطعه‌ای را که کله‌ی آن سوراخ ک‌اری شده، روی آن 
ق��رار دهی��د، و با ضرب��ه‌ای آرام چکش، داخل ه��م جا بزنید 

)شکل 128ـ10(.

شكل 128ـ10
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6ـ10ـ اصول ساخت اتصال انگشتي و كاربرد آن

اتصال انگشتي، پس از ساخته شدن و در هم جا رفتن، شبيه 
انگشتان دو دست است كه در هم فرو رفته‌اند و نامگذاري آن، 
به همين دليل است. اين اتصال، از جمله اتصالات گوشه‌اي دو 
س��طحي به ش��مار مي‌رود؛ و چنانچه دقيق و تميز ساخته شود 
اتصالي بسيار زيبا و محكم است که در گوشه‌ی صندوق‌هاي 
زينتي، جعبه‌هاي ظريف و همچنين در س��اخت جعبه‌ها با ابعاد 

بزرگ‌تر مانند دراور و ... به كار می‌رود )شكل 129ـ10(.

شكل 129ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال انگشتی

ب��رای س��اخت ای��ن اتص��ال، دو قطعه چ��وب )ب��ه ابعاد 
20×90×200 میلی‌مت��ر(، گوني��ا، اره ظريف‌بُ��ر، مغار و کی 

چكش آماده کرده، مانند مراحل زیر اقدام نمایید:

الف( به‌وس��يله‌ی يك گونياي 90 درجه‌ی دقيق، چوب‌ها 
را از نظ��ر گونيايي كنترل ك��رده، يك رو  يك نرَ هر كدام از 
چوب‌ها را علامت بزنيد و دقت نمایید كه س��ر چوب‌ها، حتماً 

بايد گونيايي باشد )شكل 130ـ10(.

شكل 130ـ10

ب( ب��ه اندازه‌ی 20 ميلي‌متر از س��ر چوب فاصله داده و با 
گونيا، يك خط عرضي بكش��يد؛ به اين معني كه اين خط، به 
اندازه‌ی ضخامت چوب از سر آن فاصله دارد. اين خط را بايد 

به چهار طرف چوب منتقل كنيد )شكل 131ـ10(. 

 توجه: این کار را برای هر دو چوب انجام دهيد.

شكل 131ـ10

ج( به‌وس��يله‌ی گونيا يا متر، عرض چوب را به 9 قس��مت 
مساوي تقس��يم كنيد؛ يعني عرض هر قسمت باید 10 ميلي‌متر 
باشد. اين اندازه‌گذاري را روي هر دو چوب انجام دهيد. اگر 
تقسيمات، طوري بود كه عدد صحيح به دست نيامد، با روش 

تقسیم خط به کمک خط مورب، این کار را انجام دهید.

د( با گونياي 90 درجه، و باتوجه به تقسيم‌بندي‌هاي انجام 
شده، خط‌هايي بكشيد كه از خط عرضي شروع و به سر چوب 
ختم مي‌شود )شكل 132ـ10(. آنگاه اين خط‌ها را به سر چوب 
و در ادام��ه، به روي ديگر چوب منتقل كنيد. اين كار را روي 

هر دو قطعه چوب انجام دهيد. 

شكل 132ـ10
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6ـ10ـ اصول ساخت اتصال انگشتي و کاربرد آن

اتصال انگشتي، پس از ساخته شدن و در هم جا رفتن، شبیه 
انگشتان دو دست است که در هم فرو رفته اند و نامگذاري آن، 
به همین دلیل است. این اتصال، از جمله اتصالات گوشه اي دو 
س��طحي به ش��مار مي رود؛ و چنانچه دقیق و تمیز ساخته شود 
اتصالي بسیار زیبا و محکم است که در گوشه ی صندوق هاي 
زینتي، جعبه هاي ظریف و همچنین در س��اخت جعبه ها با ابعاد 

بزرگ تر مانند دراور و ... به کار می رود )شکل 129�10(.

شكل 129ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال انگشتی

ب��رای س��اخت ای��ن اتص��ال، دو قطعه چ��وب )ب��ه ابعاد 
20×90×200 میلی مت��ر(، گونی��ا، اره ظریف بُ��ر، مغار و یك 

چکش آماده کرده، مانند مراحل زیر اقدام نمایید:

الف( به وس��یله ی یك گونیاي 90 درجه ی دقیق، چوب ها 
را از نظ��ر گونیایي کنترل ک��رده، یك رو  یك نرَ هر کدام از 
چوب ها را علامت بزنید و دقت نمایید که س��ر چوب ها، حتماً 

باید گونیایي باشد )شکل 130�10(.

شكل 130ـ10

ب( ب��ه اندازه ی 20 میلي متر از س��ر چوب فاصله داده و با 
گونیا، یك خط عرضي بکش��ید؛ به این معني که این خط، به 
اندازه ی ضخامت چوب از سر آن فاصله دارد. این خط را باید 

به چهار طرف چوب منتقل کنید )شکل 131�10(. 

 توجه: این کار را برای هر دو چوب انجام دهید.

شكل 131ـ10

ج( به وس��یله ی گونیا یا متر، عرض چوب را به 9 قس��مت 
مساوي تقس��یم کنید؛ یعني عرض هر قسمت باید 10 میلي متر 
باشد. این اندازه گذاري را روي هر دو چوب انجام دهید. اگر 
تقسیمات، طوري بود که عدد صحیح به دست نیامد، با روش 

تقسیم خط به کمك خط مورب، این کار را انجام دهید.

د( با گونیاي 90 درجه، و باتوجه به تقسیم بندي هاي انجام 
شده، خط هایي بکشید که از خط عرضي شروع و به سر چوب 
ختم مي شود )شکل 132�10(. آنگاه این خط ها را به سر چوب 
و در ادام��ه، به روي دیگر چوب منتقل کنید. این کار را روي 

هر دو قطعه چوب انجام دهید. 

شكل 132ـ10
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شكل 135ـ10

ط( چوب زبانه را به طور افقي به گيره بس��ته و قسمت اول 
را با يك برش عرضي از چوب جدا كنيد )شكل 136ـ10(.

شكل 136ـ10

ی( چ��وب را برگردانده، دوباره ب��ه گيره ببنديد، و طرف 
ديگر را نيز مانند طرف اول، ببرید )شكل 137ـ10(.

شكل 137ـ10

ه��ـ( يكي از چوب‌ها را به عنوان فاق و ديگري را به عنوان 
زبانه درنظر گرفته و روي آنها بنويسيد.

و( قسمت‌هايي را كه بايد بريده شده و دور بيفتد، روي هر 
دو چوب هاشور بزنيد. روي چوب زبانه، از قسمت اول شروع 
كنيد و يك در ميان هاشور بزنيد و روي چوب فاق، از قسمت 
دوم ش��روع كرده و به ترتيب بالا عمل نمایید. اين كار از بروز 
اش��تباه جلوگيري کرده و محل خوراك اره را نيز مش��خص 

خواهد كرد )شكل‌های 133ـ10 و 134ـ10(.

شكل 133ـ10ـ فاق.

شكل 134ـ10ـ زبانه.

ز( چوب زبانه را ب��ه طور عمودي به گيره ببنيديد؛ طوري 
كه روي آن به طرف شما باشد.

ح( ب��ا اره، برش‌هايي به طور عم��ودي و در كنار هر خط 
بزنيد؛ طوري كه خوراك اره از قس��مت دورریز گرفته شود. 
در واقع، عرض زبانه‌ها نباید از 10 ميلي‌متر كمتر ش��ود )شكل 

135ـ10(.
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س( چوب زبانه را روی فاق گذاش��ته، به‌وسيله‌ی چكش 
چوبي یا لاس��تکیی، ضربات آرامي به آن وارد كنيد )ش��کل 
140ـ10(؛ چنانچه به ضربات محكم نیاز بود، اين كار را نكنيد. 

 توج�ه: در صورت جا نرفتن ف��اق و زبانه در هم، با مغار 
و س��وهان، قسمت‌هاي زايد را برطرف کنید تا اتصال، با فشار 
معمولي در هم جا برود و دقت كنيد كه علامت‌هاي گونيايي 

روي هر دو چوب به طرف بيرون قرار گيرند.

شكل 140ـ10

ک( چ��وب فاق را نيز مانند چ��وب زبانه به گيره ببنديد و 
برش‌ه��ای لازم را باتوجه به اينكه خ��وراك اره باید از طرف 

دور ريز باشد، بر روي آن انجام دهيد. )شكل 138ـ10(

شكل 138ـ10

ل( چوب زبانه را به‌وس��يله‌ی پيچ‌دستي به ميز كار ببنديد؛ 
زير آن باید زير سري قرار دهيد.

م( به‌وسيله‌ی مغار، باید سه قسمت وسط زبانه را به صورت 
يك در ميان و مانند فاق در آورید )شکل 139ـ10(.

 توج�ه: عملی��ات مغارکاری این قس��مت را، از دو طرف 
انجام دهید.

 

شكل 139ـ10

ن( چوب فاق را به‌وس��يله‌ی پيچ‌دس��تي به ميز كار ببنديد، 
چهار قسمت علامت زده‌ی آنرا مانند چوب زبانه، درآورید.
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شكل 142ـ10

ب( به‌وس��يله‌ی گوني��ا، ب��ه فاصل��ه‌ی 20 ميلي‌مت��ر )برابر 
ضخامت( از س��ر چوب، يك خط عرضي بكش��يد و اين خط 
را دور کنید. اين كار را روي هر دو قطعه چوب انجام دهيد. 

 توجه: به‌وس��يله‌ی خط‌كش تيره‌دار نيز مي‌توانید اين كار 
را انجام دهید )شكل 143ـ10(.

شكل 143ـ10

ج( روي چ��وب زبانه، به فاصله‌ی 10 ميلي‌متر )برابر نصف 
ضخامت( از سر چوب، يك خط عرضي ديگر موازي با خط 

اول بكشيد.

د( س��ه برابر فاصله‌ی خط اول، يعني 60 ميلي‌متر، از س��ر 
چوب فاصله داده، يك خط عرضي ديگر موازي دو خط قبلي 

بكشيد )شكل 144ـ10(.

7ـ10ـ اصول ساخت اتصال دم چلچله و كاربرد آن

زبانه‌ی اتصال دم چلچله، تا حدي شبيه انتهاي دم پرنده‌اي 
ب��ه نام چلچله مي‌باش��د که به همین دلیل، ب��ه این نام معروف 
ش��ده است. اين اتصال، مانند اتصال انگشتي، از نوع اتصالات 
گوش��ه‌اي دو سطحي می‌باش��د، با این تفاوت که فقط از يك 
طرف قابل جاس��ازي اس��ت. این اتصال، بس��يار محكم است 
و در جعبه‌هاي��ي كه حركت كش��ويي دارند كاربرد داش��ته و 
چنانچه جهت خارج شدن زبانه، عمود بر حركت كشو باشد، 
ب��ه هيچ‌وجه از محل خود خارج نمي‌ش��ود. اگ��ر این اتصال، 
دقيق و تميز س��اخته شود، بسيار زيبا خواهد بود که در ساخت 
جعبه‌ه��اي تزییني گران‌قیم��ت و جواهرات ني��ز كاربرد دارد 

)شكل 141ـ10(.

شكل 141ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال دم چلچله

پ��س از تهیه‌ی دو قطع��ه چوب )به ابع��اد 20×100×200 
میلی‌متر(، اره ظريف‌برُ، گونيا بازشو، مغار، رنده، چكش و گونياي 
90 درجه، براي س��اخت اين اتصال مراحل زير را انجام دهيد:

الف( به‌وس��يله‌ی گونياي 90 درجه‌ی دقيق، چوب‌ها را از 
نظ��ر گونيايي بودن كنترل ك��رده و يك رو و يك نر هر يك 
از قطعات چوبي را علامت بزنيد. گونيايي بودن قس��مت س��ر 

چوب بسيار اهميت دارد )شكل 142ـ10(.
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ز( قسمت‌هايي از زبانه را كه بايد پس از برش و مغار‌كاري 
دور بيفتد، علامت بزنيد و مشخص كنيد.

ح( چ��وب زبانه را به گيره ببنديد، طوري كه روي آن، در 
حالت عمودي به طرف شما باشد.

ط( باتوج��ه به اينكه خوراك اره بايد از طرف دور ريز در 
نظر گرفته شود، زبانه‌ها را برش بزنيد.

 توجه: اره را با توجه به شکل زبانه، به‌صورت مورب ببرید 
)شكل 146ـ10(.

شكل 146ـ10

ی( چوب را به صورت افقي به گيره ببنديد و برَِ زبانه را ببريد.

ک( چ��وب را برگردان��ده، برَِ ديگر آنرا ني��ز برش دهيد                
)شكل 147ـ10(.

شكل 147ـ10

شكل 144ـ10

هـ( عرض چوب زبانه را به 10 قسمت مساوي تقسيم كنيد 
)يعني هر فاصله 10 ميلي‌متر(؛ زيرا بايد 3 زبانه ترس��يم كرده و 
بس��ازيد. اگر عرض زبانه، مقدار عددي بود كه به‌راحتي قابل 
تقسيم نبود، به روش تقسیم خط به کمک خط مورب عمل كنيد.

و( براي به‌دس��ت آوردن زبانه‌ها، از س��مت راست شروع 
کرده، اولین تقس��یمات روي خ��ط 10 ميلي‌متری را به دومین 
تقس��یمات روي خط 60 ميلي‌متر وص��ل كنيد. دوباره از روي 
همين نقط��ه )يعني فاصله‌ی دومی روي خ��ط 60 ميلي‌متری( 
به فاصله س��وم روي خط 10 ميلي‌متری، خطي وصل كنيد. در 
ای��ن هنگام، خواهيد ديد كه يك زبانه به وجود آمده اس��ت؛ 
به همين ترتيب، خطوط را به يكديگر وصل كنيد تا س��ه زبانه 

روي چوب ترسيم شود )شكل 145ـ10(.

شكل 145ـ10
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شكل 142ـ10

ب( به وس��یله ی گونی��ا، ب��ه فاصل��ه ی 20 میلي مت��ر )برابر 
ضخامت( از س��ر چوب، یك خط عرضي بکش��ید و این خط 
را دور کنید. این کار را روي هر دو قطعه چوب انجام دهید. 

 توجه: به وس��یله ی خط کش تیره دار نیز مي توانید این کار 
را انجام دهید )شکل 143�10(.

شكل 143ـ10

ج( روي چ��وب زبانه، به فاصله ی 10 میلي متر )برابر نصف 
ضخامت( از سر چوب، یك خط عرضي دیگر موازي با خط 

اول بکشید.

د( س��ه برابر فاصله ی خط اول، یعني 60 میلي متر، از س��ر 
چوب فاصله داده، یك خط عرضي دیگر موازي دو خط قبلي 

بکشید )شکل 144�10(.

7ـ10ـ اصول ساخت اتصال دم چلچله و کاربرد آن

زبانه ی اتصال دم چلچله، تا حدي شبیه انتهاي دم پرنده اي 
ب��ه نام چلچله مي باش��د که به همین دلیل، ب��ه این نام معروف 
ش��ده است. این اتصال، مانند اتصال انگشتي، از نوع اتصالات 
گوش��ه اي دو سطحي می باش��د، با این تفاوت که فقط از یك 
طرف قابل جاس��ازي اس��ت. این اتصال، بس��یار محکم است 
و در جعبه های��ي که حرکت کش��ویي دارند کاربرد داش��ته و 
چنانچه جهت خارج شدن زبانه، عمود بر حرکت کشو باشد، 
ب��ه هیچ وجه از محل خود خارج نمي ش��ود. اگ��ر این اتصال، 
دقیق و تمیز س��اخته شود، بسیار زیبا خواهد بود که در ساخت 
جعبه ه��اي تزییني گران قیم��ت و جواهرات نی��ز کاربرد دارد 

)شکل 141�10(.

شكل 141ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال دم چلچله

پ��س از تهیه ی دو قطع��ه چوب )به ابع��اد 20×100×200 
میلی متر(، اره ظریف برُ، گونیا بازشو، مغار، رنده، چکش و گونیاي 
90 درجه، براي س��اخت این اتصال مراحل زیر را انجام دهید:

الف( به وس��یله ی گونیاي 90 درجه ی دقیق، چوب ها را از 
نظ��ر گونیایي بودن کنترل ک��رده و یك رو و یك نر هر یك 
از قطعات چوبي را علامت بزنید. گونیایي بودن قس��مت س��ر 

چوب بسیار اهمیت دارد )شکل 142�10(.

ز( قسمت هایي از زبانه را که باید پس از برش و مغار کاري 
دور بیفتد، علامت بزنید و مشخص کنید.

ح( چ��وب زبانه را به گیره ببندید، طوري که روي آن، در 
حالت عمودي به طرف شما باشد.

ط( باتوج��ه به اینکه خوراك اره باید از طرف دور ریز در 
نظر گرفته شود، زبانه ها را برش بزنید.

 توجه: اره را با توجه به شکل زبانه، به صورت مورب ببرید 
)شکل 146�10(.

شكل 146ـ10

ی( چوب را به صورت افقي به گیره ببندید و برَِ زبانه را ببرید.

ك( چ��وب را برگردان��ده، برَِ دیگر آنرا نی��ز برش دهید                
)شکل 147�10(.

شكل 147ـ10

شكل 144ـ10

ه�( عرض چوب زبانه را به 10 قسمت مساوي تقسیم کنید 
)یعني هر فاصله 10 میلي متر(؛ زیرا باید 3 زبانه ترس��یم کرده و 
بس��ازید. اگر عرض زبانه، مقدار عددي بود که به راحتي قابل 
تقسیم نبود، به روش تقسیم خط به کمك خط مورب عمل کنید.

و( براي به دس��ت آوردن زبانه ها، از س��مت راست شروع 
کرده، اولین تقس��یمات روي خ��ط 10 میلي متری را به دومین 
تقس��یمات روي خط 60 میلي متر وص��ل کنید. دوباره از روي 
همین نقط��ه )یعني فاصله ی دومی روي خ��ط 60 میلي متری( 
به فاصله س��وم روي خط 10 میلي متری، خطي وصل کنید. در 
ای��ن هنگام، خواهید دید که یك زبانه به وجود آمده اس��ت؛ 
به همین ترتیب، خطوط را به یکدیگر وصل کنید تا س��ه زبانه 

روي چوب ترسیم شود )شکل 145�10(.

شكل 145ـ10
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ع( گونياي بازش��و را طبق زاويه‌ی شيب زبانه، تنظيم كرده 
و خطوط زبانه را روي سر چوب بكشيد )شكل 150ـ10(.

شكل 150ـ10

ف( با گوني��اي 90 درجه، خطوط را به طرف پايين منتقل 
كنيد تا خط عرضي )20 ميلي‌متر( را قطع كنند )شكل 151ـ10(.

شكل 151ـ10

ض( فاق خط‌كشي شده را به طور عمودي به گيره ببنديد، 
با اره ظريف‌برُ، خطوط را به طور عمودي برش بزنيد و هنگام 

برش، خوراك اره را درنظر بگيريد )شكل 152ـ10(.

ل( چوب زبانه را كه دو قسمت وسط آن باقي مانده است، 
به‌وس��يله‌ی پيچ‌دس��تي و قرار دادن زير س��ري، روی ميز كار 

محكم ببنديد.

م( يك مغار پخ‌دار به عرض قس��مت پايين، يعني قس��متي 
كه بايد خارج شود، انتخاب كرده و دقت كنيد كه تيز باشد.

ن( به‌وسيله‌ی مغار پخ‌دار، دو قسمت وسط را خارج كنيد؛ 
البته این کار را، از دو طرف انجام دهید )شكل 148ـ10(.

شكل 148ـ10

س( چوب فاق را به صورت عمودي به گيره ببنديد و زبانه‌ی 
بريده ش��ده را روي آن قرار داده، با سوزن خط‌كش، اندازه‌ها 
را ب��ا زدن علامت، به روي فاق منتقل كنيد )ش��كل 149ـ10(.

شكل 149ـ10
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شكل 152ـ10

ق( چوب فاق را، طبق شكل 153ـ10، با پيچ‌دستي محكم 
ببنديد و با مغار، قس��مت‌هاي مش��خص ش��ده‌ی فاق را خارج 
كنيد. توجه داش��ته باشيد كه اين قسمت‌ها نیز بايد از دو طرف 

خارج شوند.

شكل 153ـ10

ر( فاق س��اخته ش��ده را به گيره بس��ته و ب��ا ضربه‌ی آرام 
چكش، زبانه را در آن، ‌جا بزنيد )شكل 154ـ10(.

شكل 154ـ10

ش( چنانچ��ه پ��س از جا زدن، اش��كالي در اتص��ال بود، 
به‌وسيله‌ی مغار و چوبسا آن را برطرف كنيد.
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ع( گونیاي بازش��و را طبق زاویه ی شیب زبانه، تنظیم کرده 
و خطوط زبانه را روي سر چوب بکشید )شکل 150�10(.

شكل 150ـ10

ف( با گونی��اي 90 درجه، خطوط را به طرف پایین منتقل 
کنید تا خط عرضي )20 میلي متر( را قطع کنند )شکل 151�10(.

شكل 151ـ10

ض( فاق خط کشي شده را به طور عمودي به گیره ببندید، 
با اره ظریف برُ، خطوط را به طور عمودي برش بزنید و هنگام 

برش، خوراك اره را درنظر بگیرید )شکل 152�10(.

ل( چوب زبانه را که دو قسمت وسط آن باقي مانده است، 
به وس��یله ی پیچ دس��تي و قرار دادن زیر س��ري، روی میز کار 

محکم ببندید.

م( یك مغار پخ دار به عرض قس��مت پایین، یعني قس��متي 
که باید خارج شود، انتخاب کرده و دقت کنید که تیز باشد.

ن( به وسیله ی مغار پخ دار، دو قسمت وسط را خارج کنید؛ 
البته این کار را، از دو طرف انجام دهید )شکل 148�10(.

شكل 148ـ10

س( چوب فاق را به صورت عمودي به گیره ببندید و زبانه ی 
بریده ش��ده را روي آن قرار داده، با سوزن خط کش، اندازه ها 
را ب��ا زدن علامت، به روي فاق منتقل کنید )ش��کل 149�10(.

شكل 149ـ10

شكل 152ـ10

ق( چوب فاق را، طبق شکل 153�10، با پیچ دستي محکم 
ببندید و با مغار، قس��مت هاي مش��خص ش��ده ی فاق را خارج 
کنید. توجه داش��ته باشید که این قسمت ها نیز باید از دو طرف 

خارج شوند.

شكل 153ـ10

ر( فاق س��اخته ش��ده را به گیره بس��ته و ب��ا ضربه ی آرام 
چکش، زبانه را در آن،  جا بزنید )شکل 154�10(.

شكل 154ـ10

ش( چنانچ��ه پ��س از جا زدن، اش��کالي در اتص��ال بود، 
به وسیله ی مغار و چوبسا آن را برطرف کنید.
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8ـ10ـ اصول ساخت اتصال بيسكوئيتي و كاربرد آن

اين اتصال، كه اخيراً کاربرد فراوانی در ساخت مصنوعات 
چوبي پيدا كرده، شبيه اتصال قليف زبانه كوتاه است. زبانه‌هاي 
اين اتصال، از چوب فشرده ساخته شده كه در هنگام چسب‌زني 
و در اثر جذب رطوبت، واكشيده شده و ضخامت آن افزايش 
مي‌يابد؛ و بدين ترتيب است که استحكام اتصال زياد می‌شود. 
براي انجام اين اتصال، از دس��تگاه مخصوصي كه داراي تيغه 
فرز  مخصوصی مي‌باش��د استفاده مي‌ش��ود )شكل 155ـ10(.

شكل 155ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال عرضی بيسكوئيتي

پس از تهیه‌ی زبانه، چس��ب، گونيا، پيچ‌دس��تي و دو قطعه 
چوب، مراحل زير را انجام دهيد:

الف( با اس��تفاده از گونياي معمولي، محل دقيق اتصال را 
خط‌كش��ي كنيد. ب��راي اين كار، دو قطعه چ��وب را كه از نر 
كاملًا گونيايي ش��ده‌اند، كنار يكديگر قرار داده و روي سطح 

آنها، خطي افقی ترسیم کنید )شكل 156ـ10(.

شكل 156ـ10

ب( کی��ی از قطع��ه چوب‌ه��ا را روی ي��ك قطعه چوب 
كمكي قرار داده و به كمك پيچ‌دس��تی آنرا محكم كنيد. در 
اين حالت، لبه‌ی قطعه چوبي كه قرار اس��ت كنش��كاف شود، 

قدري داخل‌تر از چوب كمكي قرار گيرد.

ج( لبه‌ی گونياي دس��تگاه را طوري به نر چوب تیکه دهيد 
كه وس��ط دستگاه، روي خط كشيده شده در وسط محل زبانه 

)كنشكاف( باشد )شكل 157ـ10(.

شكل 157ـ10

د( دستگاه را روش��ن نمایید. با فشار دادن دستگاه و رو به 
جلو حرکت دادن آن، عمل ش��يار زدن را انجام دهيد )ش��كل 

158ـ10(.

شكل 158ـ10

هـ( عمليات بالا را، روي چوب ديگر نیز انجام دهيد.

و( زبانه‌ی بيسكوئيتي را، مطابق عمق و پهناي شيار انتخاب كنيد.
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8ـ10ـ اصول ساخت اتصال بیسکوئیتي و کاربرد آن

این اتصال، که اخیراً کاربرد فراوانی در ساخت مصنوعات 
چوبي پیدا کرده، شبیه اتصال قلیف زبانه کوتاه است. زبانه هاي 
این اتصال، از چوب فشرده ساخته شده که در هنگام چسب زني 
و در اثر جذب رطوبت، واکشیده شده و ضخامت آن افزایش 
مي یابد؛ و بدین ترتیب است که استحکام اتصال زیاد می شود. 
براي انجام این اتصال، از دس��تگاه مخصوصي که داراي تیغه 
فرز  مخصوصی مي باش��د استفاده مي ش��ود )شکل 155�10(.

شكل 155ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال عرضی بیسکوئیتي

پس از تهیه ی زبانه، چس��ب، گونیا، پیچ دس��تي و دو قطعه 
چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( با اس��تفاده از گونیاي معمولي، محل دقیق اتصال را 
خط کش��ي کنید. ب��راي این کار، دو قطعه چ��وب را که از نر 
کاملًا گونیایي ش��ده اند، کنار یکدیگر قرار داده و روي سطح 

آنها، خطي افقی ترسیم کنید )شکل 156�10(.

شكل 156ـ10

ب( یک��ی از قطع��ه چوب ه��ا را روی ی��ك قطعه چوب 
کمکي قرار داده و به کمك پیچ دس��تی آنرا محکم کنید. در 
این حالت، لبه ی قطعه چوبي که قرار اس��ت کنش��کاف شود، 

قدري داخل تر از چوب کمکي قرار گیرد.

ج( لبه ی گونیاي دس��تگاه را طوري به نر چوب تکیه دهید 
که وس��ط دستگاه، روي خط کشیده شده در وسط محل زبانه 

)کنشکاف( باشد )شکل 157�10(.

شكل 157ـ10

د( دستگاه را روش��ن نمایید. با فشار دادن دستگاه و رو به 
جلو حرکت دادن آن، عمل ش��یار زدن را انجام دهید )ش��کل 

.)10�158

شكل 158ـ10

ه�( عملیات بالا را، روي چوب دیگر نیز انجام دهید.

و( زبانه ی بیسکوئیتي را، مطابق عمق و پهناي شیار انتخاب کنید.
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8ـ10ـ اصول ساخت اتصال بیسکوئیتي و کاربرد آن

این اتصال، که اخیراً کاربرد فراوانی در ساخت مصنوعات 
چوبي پیدا کرده، شبیه اتصال قلیف زبانه کوتاه است. زبانه هاي 
این اتصال، از چوب فشرده ساخته شده که در هنگام چسب زني 
و در اثر جذب رطوبت، واکشیده شده و ضخامت آن افزایش 
مي یابد؛ و بدین ترتیب است که استحکام اتصال زیاد می شود. 
براي انجام این اتصال، از دس��تگاه مخصوصي که داراي تیغه 
فرز  مخصوصی مي باش��د استفاده مي ش��ود )شکل 155�10(.

شكل 155ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال عرضی بیسکوئیتي

پس از تهیه ی زبانه، چس��ب، گونیا، پیچ دس��تي و دو قطعه 
چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( با اس��تفاده از گونیاي معمولي، محل دقیق اتصال را 
خط کش��ي کنید. ب��راي این کار، دو قطعه چ��وب را که از نر 
کاملًا گونیایي ش��ده اند، کنار یکدیگر قرار داده و روي سطح 

آنها، خطي افقی ترسیم کنید )شکل 156�10(.

شكل 156ـ10

ب( یک��ی از قطع��ه چوب ه��ا را روی ی��ك قطعه چوب 
کمکي قرار داده و به کمك پیچ دس��تی آنرا محکم کنید. در 
این حالت، لبه ی قطعه چوبي که قرار اس��ت کنش��کاف شود، 

قدري داخل تر از چوب کمکي قرار گیرد.

ج( لبه ی گونیاي دس��تگاه را طوري به نر چوب تکیه دهید 
که وس��ط دستگاه، روي خط کشیده شده در وسط محل زبانه 

)کنشکاف( باشد )شکل 157�10(.

شكل 157ـ10

د( دستگاه را روش��ن نمایید. با فشار دادن دستگاه و رو به 
جلو حرکت دادن آن، عمل ش��یار زدن را انجام دهید )ش��کل 

.)10�158

شكل 158ـ10

ه�( عملیات بالا را، روي چوب دیگر نیز انجام دهید.

و( زبانه ی بیسکوئیتي را، مطابق عمق و پهناي شیار انتخاب کنید.
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8ـ10ـ اصول ساخت اتصال بیسکوئیتي و کاربرد آن

این اتصال، که اخیراً کاربرد فراوانی در ساخت مصنوعات 
چوبي پیدا کرده، شبیه اتصال قلیف زبانه کوتاه است. زبانه هاي 
این اتصال، از چوب فشرده ساخته شده که در هنگام چسب زني 
و در اثر جذب رطوبت، واکشیده شده و ضخامت آن افزایش 
مي یابد؛ و بدین ترتیب است که استحکام اتصال زیاد می شود. 
براي انجام این اتصال، از دس��تگاه مخصوصي که داراي تیغه 
فرز  مخصوصی مي باش��د استفاده مي ش��ود )شکل 155�10(.

شكل 155ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال عرضی بیسکوئیتي

پس از تهیه ی زبانه، چس��ب، گونیا، پیچ دس��تي و دو قطعه 
چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( با اس��تفاده از گونیاي معمولي، محل دقیق اتصال را 
خط کش��ي کنید. ب��راي این کار، دو قطعه چ��وب را که از نر 
کاملًا گونیایي ش��ده اند، کنار یکدیگر قرار داده و روي سطح 

آنها، خطي افقی ترسیم کنید )شکل 156�10(.

شكل 156ـ10

ب( یک��ی از قطع��ه چوب ه��ا را روی ی��ك قطعه چوب 
کمکي قرار داده و به کمك پیچ دس��تی آنرا محکم کنید. در 
این حالت، لبه ی قطعه چوبي که قرار اس��ت کنش��کاف شود، 

قدري داخل تر از چوب کمکي قرار گیرد.

ج( لبه ی گونیاي دس��تگاه را طوري به نر چوب تکیه دهید 
که وس��ط دستگاه، روي خط کشیده شده در وسط محل زبانه 

)کنشکاف( باشد )شکل 157�10(.

شكل 157ـ10

د( دستگاه را روش��ن نمایید. با فشار دادن دستگاه و رو به 
جلو حرکت دادن آن، عمل ش��یار زدن را انجام دهید )ش��کل 

.)10�158

شكل 158ـ10

ه�( عملیات بالا را، روي چوب دیگر نیز انجام دهید.

و( زبانه ی بیسکوئیتي را، مطابق عمق و پهناي شیار انتخاب کنید.
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ز( با استفاده از قلم‌موي مناسب، داخل شيارها و سطح زبانه 
را به چسب آغشته كنيد )شكل 159ـ10(.

شكل 159ـ10

ح( زبانه‌ه��اي بيس��كوئيتي را داخل ش��يارها ق��رار داده و 
قطعات چوب را به‌وسيله‌ی پيچ‌دستي يا تنگ‌دستي به يكديگر 

محكم كنيد )شكل 160ـ10(.

شكل 160ـ10

248249 واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالاتتكنولوژی فرآورده های چوبی

ز( با استفاده از قلم موي مناسب، داخل شیارها و سطح زبانه 
را به چسب آغشته کنید )شکل 159�10(.

شكل 159ـ10

ح( زبانه ه��اي بیس��کوئیتي را داخل ش��یارها ق��رار داده و 
قطعات چوب را به وسیله ی پیچ دستي یا تنگ دستي به یکدیگر 

محکم کنید )شکل 160�10(.

شكل 160ـ10

آزمون پايانی 10

1� مراحل ساخت اتصال نیم نیم صلیبي چه تشابهي با نیم نیم T شکل دارد؟

2� اتصال فاق و زبانه ی دو طرف فارسي، در کجا به کار مي رود؟

الف( جایي که از دو طرف دید داشته باشد.                                  ب( برای عریض کردن قطعه کار.

ج( جایي که استحکام زیاد لازم داشته باشد.                                  د( برای ساخت قید صندلی ها.

3� اتصال قلیف سراسري زبانه جدا، در چه صورتي محکم تر است؟

الف( درصورتي که زبانه ی آن در راه چوب باشد.

ب( زبانه ی آن بي راه باشد.

ج( زبانه ی آن از جنس چوب دیگر باشد.

د( زبانه و قلیف، از یك چوب باشند.

4� چرا در چوب هاي ضخیم، از اتصالات کُم و زبانه ی دوتایي )دو زبانه( استفاده مي کنند؟

ب( محکم تر است. الف( زبانه ی پهن لق مي شود. 

د( آسان تر است. ج( سطح چسب، بیشتر شده و لق نمي شود. 

5� در شکل زیر چه اتصالي نشان داده شده است؟

الف( اتصال دم چلچله ی یك طرف مخفي.                                   ب( اتصال انگشتي.

ج( اتصال دم چلچله ی ساده.                                                         د( اتصال قلیف کُم و زبانه.

6� اتصال بیسکوئیتی،شبیه چه اتصالی است؟ توضیح دهید.

7� با اتصال بیسکوئیتی، چه گروه اتصالاتی را می توان ایجاد کرد؟

الف( اتصالات دوسطحی                                                            ب( اتصالات عرضی

ج( اتصالات گوشه                                                                      د( همه ی گروه ها
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ز( با استفاده از قلم موي مناسب، داخل شیارها و سطح زبانه 
را به چسب آغشته کنید )شکل 159�10(.

شكل 159ـ10

ح( زبانه ه��اي بیس��کوئیتي را داخل ش��یارها ق��رار داده و 
قطعات چوب را به وسیله ی پیچ دستي یا تنگ دستي به یکدیگر 

محکم کنید )شکل 160�10(.

شكل 160ـ10

آزمون پايانی 10

1� مراحل ساخت اتصال نیم نیم صلیبي چه تشابهي با نیم نیم T شکل دارد؟

2� اتصال فاق و زبانه ی دو طرف فارسي، در کجا به کار مي رود؟

الف( جایي که از دو طرف دید داشته باشد.                                  ب( برای عریض کردن قطعه کار.

ج( جایي که استحکام زیاد لازم داشته باشد.                                  د( برای ساخت قید صندلی ها.

3� اتصال قلیف سراسري زبانه جدا، در چه صورتي محکم تر است؟

الف( درصورتي که زبانه ی آن در راه چوب باشد.

ب( زبانه ی آن بي راه باشد.

ج( زبانه ی آن از جنس چوب دیگر باشد.

د( زبانه و قلیف، از یك چوب باشند.

4� چرا در چوب هاي ضخیم، از اتصالات کُم و زبانه ی دوتایي )دو زبانه( استفاده مي کنند؟

ب( محکم تر است. الف( زبانه ی پهن لق مي شود. 

د( آسان تر است. ج( سطح چسب، بیشتر شده و لق نمي شود. 

5� در شکل زیر چه اتصالي نشان داده شده است؟

الف( اتصال دم چلچله ی یك طرف مخفي.                                   ب( اتصال انگشتي.

ج( اتصال دم چلچله ی ساده.                                                         د( اتصال قلیف کُم و زبانه.

6� اتصال بیسکوئیتی،شبیه چه اتصالی است؟ توضیح دهید.

7� با اتصال بیسکوئیتی، چه گروه اتصالاتی را می توان ایجاد کرد؟

الف( اتصالات دوسطحی                                                            ب( اتصالات عرضی

ج( اتصالات گوشه                                                                      د( همه ی گروه ها
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آزمون پایانی 10

1ـ مراحل ساخت اتصال نيم نيم صليبي چه تشابهي با نيم نيم T شكل دارد؟

2ـ اتصال فاق و زبانه‌ی دو طرف فارسي، در كجا به كار مي‌رود؟

الف( جايي كه از دو طرف ديد داشته باشد.                                  ب( برای عریض کردن قطعه کار.

ج( جايي كه استحكام زياد لازم داشته باشد.                                  د( برای ساخت قید صندلی‌ها.

3ـ اتصال قليف سراسري زبانه جدا، در چه صورتي محكم‌تر است؟

الف( درصورتي كه زبانه‌ی آن در راه چوب باشد.

ب( زبانه‌ی آن بي‌راه باشد.

ج( زبانه‌ی آن از جنس چوب ديگر باشد.

د( زبانه و قليف، از يك چوب باشند.

4ـ چرا در چوب‌هاي ضخيم، از اتصالات كُم و زبانه‌ی دوتايي )دو زبانه( استفاده مي‌كنند؟

ب( محكم‌تر است. الف( زبانه‌ی پهن لق مي‌شود.	

د( آسان‌تر است. ج( سطح چسب، بيشتر شده و لق نمي‌شود.	

5ـ در شكل زير چه اتصالي نشان داده شده است؟

الف( اتصال دم چلچله‌ی يك طرف مخفي.	                                  ب( اتصال انگشتي.

ج( اتصال دم چلچله‌ی ساده.	                                                        د( اتصال قليف كُم و زبانه.

6ـ اتصال بیسکوئیتی،شبیه چه اتصالی است؟ توضیح دهید.

7ـ با اتصال بیسکوئیتی، چه گروه اتصالاتی را می‌توان ایجاد کرد؟

الف( اتصالات دوسطحی                                                            ب( اتصالات عرضی

ج( اتصالات گوشه                                                                      د( همه‌ی گروه‌ها
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ز( با استفاده از قلم موي مناسب، داخل شیارها و سطح زبانه 
را به چسب آغشته کنید )شکل 159�10(.

شكل 159ـ10

ح( زبانه ه��اي بیس��کوئیتي را داخل ش��یارها ق��رار داده و 
قطعات چوب را به وسیله ی پیچ دستي یا تنگ دستي به یکدیگر 

محکم کنید )شکل 160�10(.

شكل 160ـ10

آزمون پايانی 10

1� مراحل ساخت اتصال نیم نیم صلیبي چه تشابهي با نیم نیم T شکل دارد؟

2� اتصال فاق و زبانه ی دو طرف فارسي، در کجا به کار مي رود؟

الف( جایي که از دو طرف دید داشته باشد.                                  ب( برای عریض کردن قطعه کار.

ج( جایي که استحکام زیاد لازم داشته باشد.                                  د( برای ساخت قید صندلی ها.

3� اتصال قلیف سراسري زبانه جدا، در چه صورتي محکم تر است؟

الف( درصورتي که زبانه ی آن در راه چوب باشد.

ب( زبانه ی آن بي راه باشد.

ج( زبانه ی آن از جنس چوب دیگر باشد.

د( زبانه و قلیف، از یك چوب باشند.

4� چرا در چوب هاي ضخیم، از اتصالات کُم و زبانه ی دوتایي )دو زبانه( استفاده مي کنند؟

ب( محکم تر است. الف( زبانه ی پهن لق مي شود. 

د( آسان تر است. ج( سطح چسب، بیشتر شده و لق نمي شود. 

5� در شکل زیر چه اتصالي نشان داده شده است؟

الف( اتصال دم چلچله ی یك طرف مخفي.                                   ب( اتصال انگشتي.

ج( اتصال دم چلچله ی ساده.                                                         د( اتصال قلیف کُم و زبانه.

6� اتصال بیسکوئیتی،شبیه چه اتصالی است؟ توضیح دهید.

7� با اتصال بیسکوئیتی، چه گروه اتصالاتی را می توان ایجاد کرد؟

الف( اتصالات دوسطحی                                                            ب( اتصالات عرضی

ج( اتصالات گوشه                                                                      د( همه ی گروه ها



تکنولوژی فرآورده‌های چوبی250



251 واحد کار یازدهم: توانايي چوبسا وسوهان‌كاري قطعات چوبي

توانايي چوبسا و سوهان‌كاري
 قطعات چوبي

واحد كار یازدهم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار، قادر خواهد بود:

 انواع چوبسا را شرح دهد و چوبساي مناسب را به كار گيرد.

 انواع سوهان را شرح دهد و سوهان مناسب را به كار گيرد.

 انواع مختلف چوبسا و سوهان را نام ببرد.

 اصول رعايت نكات ايمني ضمن سوهان‌كاري و چوبسا‌كاري را بيان كند.

 اصول چوبسا زدن و سوهان‌كاري را شرح دهد.

 اصول تميز كردن چوبسا و سوهان را شرح دهد.
ساعت آموزش

جمععملینظری
145
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پيش آزمون 11

1ـ آیا می‌دانید فرق سوهان و چوبسا در چيست؟

2ـ سوهان و چوبسا، چگونه براده‌برداري و پوشال‌برداري مي‌كنند؟

3ـ زبري سطح سوهان با چوبساي چه فرقی دارد؟

4ـ آیا می‌دانید مفهوم آج در سوهان یا چوبسا به چه معناست؟

5ـ آیا می‌دانید چوبسا زدن درجهت الياف، چه تفاوتی با چوبسا زدن در جهت خلاف الياف دارد؟

6ـ چند نوع سوهان مي‌شناسيد؟ نام ببريد.
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ج( س�وهان و چوبسای گرد: مقطع اين چوبسا و سوهان، 
كاملًا گرد اس��ت؛ یعنی مانند میله‌ای هستند که پوشيده از آج 

مي‌باشند )شكل 4ـ11(.

شكل 4ـ11ـ چوبسا و سوهان گرد.

د( سوهان دم كاردي با مقطع لوزي: مقطع اين سوهان، 
به ش��كل لوزي بوده و داراي چهار س��طحی است كه همگی 

آج‌دار مي‌باشند )شكل 5ـ11(.

شكل 5ـ11ـ سوهان دم كاردي با مقطع لوزي.

هـ( س�وهان و چوبس�اي دُم موش�ي )قاش�قي(: چوبس��ا 
و س��وهان قاشقي، در قسمت س��ر، دارای فرم‌هاي مختلفي به 
صورت منحني و خميده بوده و قسمت وسط، به عنوان دسته، 

فاقد آج مي‌باشند )شكل 6ـ11(.

شل 6ـ11ـ چوبسا و سوهان قاشقي )دُم موشي(.

1ـ11ـ آشنايي با سوهان و چوبسا، و انواع آنها

در س��اخت مصنوعات چوبي، علاوه ب��ر ابزارهاي برقي و 
ماشين‌آلات، برای پرداخت و فرم دادن لبه‌هاي كار و گرد كردن 
گوشه‌ی قطعات، به وسايلي مانند سوهان و چوبسا نیاز مي‌باشد.

1ـ1ـ11ـ سوهان و چوبسا  از نظر فرم

س��وهان و چوبسا را از نظر فرم و شکل مقطع، به انواع زیر 
تقسیم میک‌نند:

الف( س�وهان و چوبس�اي تخت: در اندازه‌هاي مختلفی 
ساخته شده دارای مقطع مستطیل‌شکل بوده، و داراي دسته‌اي 

متناسب با اندازه‌ی آنها است )شكل 1ـ11(.

شكل 1ـ11ـ الف( سوهان تخت ب( چوبساي تخت.

نوعی ديگر از چوبسا و سوهان تخت وجود دارد كه نیمی 
از آن چوبسا و نیم ديگرش سوهان مي‌باشد )شكل 2ـ11(.

شكل 2ـ11ـ سوهان ـ چوبساي تخت.

ب( س�وهان و چوبس�اي نيمگ�رد: مقط��ع اين چوبس��ا و 
سوهان، به‌صورت نيم‌دايره است؛ یعنی يك طرف آن سوهان 
یا چوبس��ای گرد و طرف ديگرش، سوهان یا چوبساي تخت 

مي‌باشد            )شكل 3ـ11(.

شكل 3ـ11ـ سوهان و چوبساي نيمگرد.
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ال�ف( بدنه: بدنه‌ی س��وهان و چوبسا، از دو قسمت بدنه و 
دنباله تش��كيل ش��ده كه دنباله، در داخل دسته قرار مي‌گيرد و 

بدنه داراي آج مي‌باشد.

ب( دس�ته: از جنس چوب يا پلاس��تيك است كه دنباله‌ی 
بدن��ه را در خود ج��اي مي‌دهد. دس��ته، از نظر ف��رم، طوري 
طراحي مي‌ش��ود كه به‌راحتي در داخل دس��ت جاي گرفته و 

دست، احساس راحتي داشته باشد )شكل 9ـ11(.

شكل 9ـ11ـ دسته‌ی سوهان و چوبسا.

3ـ11ـ آشنايي با كاربرد انواع چوبسا و سوهان

چوبس��ا و س��وهان، ب��ا توجه به فرم��ی که دارن��د، دارای 
کاربردهای مختلفی می‌باشند.

1ـ3ـ11ـ سوهان و چوبساي تخت

از اين س��وهان و چوبس��ا، براي براده‌ب��رداري و پرداخت 
قطعات مسطح استفاده مي‌شود )شكل 10ـ11(.

شكل 10ـ11ـ كاربرد سوهان تخت.

2ـ1ـ11ـ سوهان و چوبسا، از نظر تعداد آج 

سوهان و چوبسا، دارای کیسری دندانه به نام آج می‌باشند 
که اغلب به‌صورت زاویه‌ای قرار می‌گیرند. این آج‌ها، درجه‌ی 
زبری را تعیین میک‌نند، و به طور کلی به س��ه نوع اصلی نشان 

داده شده  در شکل 7ـ11 تقسیم می‌شوند.

شكل 7ـ11ـ چند نوع آج چوب‌سا.

براي ساخت سوهان، فولادهاي آلياژي )ابزارسازي( را به 
روش آهنگري، به فرم دلخواه درآورده و با ماشين‌هاي مخصوص 
آج‌دار مي‌كنند. زبري و نرمي سوهان را بر حسب تعداد آج‌ها در 
1 سانتي‌متر مربع مي‌سنجند و با شماره‌هايي مشخص مي‌نمايند 
ك��ه دو صف��ر زبرترين و ش��ماره‌ی 8 نرم‌ترين آنها مي‌باش��د.

 توجه: آج‌هاي چوبس��ا را معمولاً با قلم يا ماش��ين، روي 
قطعه‌ی فولادي ايجاد مي‌كنند )شکل 8ـ11(. 

شكل 8ـ11ـ تعداد آج در 1 سانتي‌متر

اگ��ر تعداد آج‌ها در 1 س��انتي‌متر مربع، بين 13 تا 18 عدد 
باش��د، چوبسا را ظريف؛ اگر بين 9 تا 12 عدد باشد، چوبسا را 
متوسط؛ و اگر کمتر از 10عدد باشد، چوبسا را خشن مي‌نامند.

2ـ11ـ قسمت‌هاي مختلف چوبسا و سوهان

چوبسا و سوهان، از دو قس��مت اصلي دسته و بدنه ساخته 
شده است.
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4ـ3ـ11ـ سوهان و چوبساي دم موشي )قاشقي(

س��وهان و چوبس��اي قاش��قي، بيش��تر در جاهايي استفاده 
مي‌ش��ود كه از چوبس��ا و س��وهان‌هاي معمولي نتوان استفاده 

كرد؛ مانند قوس‌هاي داخلي و خارجي )شكل 13ـ11(.

شكل 13ـ11ـ كاربرد چوبساي دُم موشي.

5ـ3ـ11ـ سوهان چهارگوش

ب��راي س��وهان‌كاري و براده‌ب��رداري  ا��ین س��وهان،  از 
س��وراخ‌هاي چهارگوش يا ش��يارهايي كه به‌صورت زاويه‌ی 

قائمه درآمده‌اند، استفاده مي‌شود )شكل 14ـ11(.

شكل 14ـ11ـ كاربرد سوهان چهارگوش.

6ـ3ـ11ـ سوهان سه‌گوش

از اين س��وهان، ب��راي تيز ك��ردن دندانه‌های تيغ��ه اره و 
همچنين فرم دادن ش��يارهاي كنگره‌اي و مثلث‌ش��كل استفاده 

مي‌شود       )شکل 15ـ11(.

2ـ3ـ11ـ سوهان و چوبساي نیمگرد

از اين س��وهان و چوبس��ا، براي پرداخت و براده‌برداري از 
قطعات محدب و مقعر استفاده مي‌شود )شكل 11ـ11(.

شكل 11ـ11ـ كاربرد چوبساي نيمگرد.

3ـ3ـ11ـ سوهان و چوبساي گرد

از سوهان و چوبساي گرد براي سایيدن، پرداخت و گشاد 
كردن س��وراخ‌هاي گرد و بيضي، ش��يارهاي ق��وس‌دار، و... 

استفاده مي‌شود )شكل 12ـ11(.

شكل 12ـ11ـ كاربرد سوهان گرد.
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و  زدن  چوبسا  ضمن  ايمني  نكات  اصول   ـ 4ـ11
سوهانك‌اري

رعايت نكات ايمن��ي در هرگونه فعاليت كارگاهي و كار 
عملي، لازم و ضروري است.

دستورالعمل رعايت نكات ايمني

ـ س��وهان و چوبسا، حتماً بايد داراي دسته باشند، تا هنگام 
كار، دنباله‌ی تيز آنها به دست صدمه‌اي نزند )شكل 17ـ11(.

شكل 17ـ11ـ داشتن دسته‌ی مناسب در چوب‌سا و سوهان.

ـ براي آنكه آج‌هاي چوبس��ا و س��وهان به دس��ت آسيب 
نرساند، باید از دستكش حفاظتي استفاده نمود.

ـ باید از محكم بودن دس��ته‌ی چوبس��ا و سوهان در دنباله، 
اطمينان حاصل کرد.

ـ هرگز نباید از س��وهان و چوبس��ا، ب��راي كوبيدن ميخ، یا 
اهرم كردن وسيله‌اي استفاده کرد )شكل 18ـ11(.

شكل 18ـ11ـ عدم استفاده از سوهان و چوب‌سا به‌عنوان اهرم.

ـ هنگام جا زدن دسته‌ی چوب‌سا و سوهان، باید طوري عمل 
کرد که به دست صدمه‌اي نرسد )شكل‌های 19ـ11 و 20ـ11(.

شكل 15ـ11ـ كاربرد سوهان سه‌گوش.

7ـ3ـ11ـ سوهان دم كاردي

از س��وهان دم كاردي، براي تيز كردن دندانه‌های اره‌هاي 
دس��تي و همچنين پرداخت و براده‌برداري از داخل شيارهاي 

باريك استفاده مي‌شود )شكل 16ـ11(.

شكل 16ـ11ـ كاربرد سوهان دُم كاردي.
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شكل 22ـ11ـ دسته‌ی شكسته‌ی چوب‌سا و سوهان را تعويض كنيد.

5ـ11ـ اصول چوبسا زدن و سوهانك‌اري

براي يادگيري اصول چوبس��ا زدن و سوهان‌كاري، نياز به 
تمرين و ممارست است كه با انجام دستورالعمل‌هاي لازم، اين 

امر محقق مي‌گردد.

دستورالعمل چوبسا زدن و سوهانك‌اري

الف( بر اس��اس نوع كار، چوبس��ا يا سوهان مناسب از نظر 
نوع آج را انتخاب كنيد )شكل 23ـ11(.

شكل 23ـ11ـ آج چند نوع چوب‌سا و سوهان.

ب( قطع��ه كار را داخ��ل گيره‌ی مي��ز كار، محكم ببندید           
)شكل 24ـ11(.

شكل 19ـ11ـ جاگذاري غيراصولي دسته‌ در دنباله‌ی سوهان.

شكل 20ـ11ـ شكل جا زدن دسته‌ی چوب‌سا و سوهان.

ـ ب��راي درآوردن دس��ته از بدنه‌ی س��وهان، طبق ش��كل 
21ـ11عمل كنيد.

شكل 21ـ11ـ روش درآوردن سوهان از دسته.

ـ دسته‌ی چوبسا و سوهان را، در صورت معيوب یا شكسته 
بودن، بايد تعويض كرد تا آسيبي به دست نزند )شكل 22ـ11(.
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شكل 26ـ11ـ دو روش هدايت چوب‌سا و سوهان روي قطعه كار.

ه��ـ( به‌طور صحيح در كنار ميز بايس��تيد؛ به‌طوري‌كه پاي 
چپ به اندازه‌ی عرض شانه‌ها جلوتر قرار گيرد. اين حالت در 

حفظ تعادل، به شما كمك خواهد كرد )شكل 27ـ11(.

شكل 27ـ11ـ طرز صحيح ايستادن هنگام استفاده از چوبسا و سوهان.

شكل 24ـ11ـ قطعه كار، داخل گيره‌ی ميز كار محکم شود.

ج( ارتف��اع قطعه كار را مطابق ش��كل 25ـ11 تنظيم كنيد؛ 
به‌ط��وري كه ارتفاع گيره، حدود 5 تا 8 س��انتي‌متر پایين‌تر از 

وضعيت آرنج قرار بگیرد.

شكل 25ـ11

د( ب��راي هدايت بهتر چوبس��ا یا س��وهان روي قطعه كار، 
دسته‌ی آنرا در دست راست گرفته )طوري كه انگشت شست، 
روي دس��ته و چهار انگشت ديگر زیر دسته را گرفته باشد(، با 
كف دس��ت چپ، انتهاي چوبسا يا س��وهان را بگیرید و روي 

قطعه كار هدايت نمایيد )شكل 26ـ11(.
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دستورالعمل تميز كردن چوبسا و سوهان

الف( در چوبس��ا كاري چوب‌هاي سوزني‌برگ كه اغلب 
حاوي صمغ يا رزين هس��تند، مشاهده مي‌شود كه آج چوبسا، 
با پودر چوب آغش��ته به رزين پر شده است؛ و يا در مواردي، 
چس��ب چوب به‌كار رفته در اتصالات، هنوز خش��ك نشده و 
چوبسا زدن موجب پر ش��دن آج چوبسا توسط پودر چوب و 
چسب ش��ده است. در اين موارد، بهتر اس��ت چوبسا را داخل 
ظرف محت��وي آب جوش ي��ا بخار آب جوش ق��رار داده تا 

ذرات، نرم شده و سپس با برس، داخل آج‌ها تميز شود.

ب( پس از تمیز شدن آج‌ها، باید با پارچه‌ی آغشته به نفت 
يا روغن، س��وهان و چوبس��ا را تميز كرد تا خيس��يِ آبِ روي 

بدنه‌ی سوهان و چوبسا، زنگ‌زدگي ايجاد نكند.

ج( در پايان كار، باید چوبسا و سوهان را به‌طور اصولي در 
موقعيت‌هاي مشابه شكل 30ـ11، نگه‌داري نمود.

شكل 30ـ11

7ـ11ـ دس�تورالعمل ساخت و پرداخت قطعهك‌ار 
به كمك چوبسا و سوهان

برای س��اخت قطعات چوبی به کمک چوبس��ا و سوهان، 
مانند مراحل زیر عمل کنید:

ال��ف( قطعه كاری مطابق ش��كل 31ـ11 موردنظر اس��ت. 
طرح آن‌ را، با مقياس M:1:1، روي كاغذِ رسم، ترسیم نمایید.

و( اگر ارتفاع ميز كار بلند باشد، مي‌توانید از تخته‌ی پالتي 
به‌عنوان زير پايي استفاده كنيد )شكل 28ـ11(.

شكل 28ـ11ـ استفاده از زيرپايي، هنگام سوهان‌كاري يا چوب‌سا زدن.

ز( نيروي وارده از طرف چوبس��ا يا س��وهان به قطعه كار، 
بايد در تمام طول مسير يكسان و يكنواخت باشد.

6ـ11ـ اصول تميز كردن چوبسا و سوهان

هنگام كار با چوبس��ا و سوهان، احتمال فرو رفتن پوشال و 
پ��ودر چوب يا براده‌ی فلزات )هنگام فل��زكاري( بين آج‌ها و 
پر ش��دن آنها وجود دارد؛ که در این حالت، چوبسا و سوهان، 
روي قطعه كار سُر ‌خورده و عمل براده‌برداري یا پوشال‌برداري 
صحيح انجام نمي‌گيرد. براي رفع اين عیب، بايد این وسایل را 
در پايان كار روزانه با برس موئي و س��پس با اسفنج، تميز کرد 

)شكل 29ـ11(.

شكل 29ـ11ـ تميز كردن سوهان با برس.
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ج( قطعه كار را داخل گيره‌ی ميز كار ببندید و با اس��تفاده 
از چوبساي مناسب، اقدام به چوبسا‌كاري کنید )شكل 34ـ11(.

شكل 34ـ11ـ بستن قطعه كار به گيره و فرم دادن آن با چوب‌سا.

مناس��ب،  و  مختل��ف  س��وهان‌هاي  از  اس��تفاده  ب��ا  د( 
پرداخت‌كاري نمایید )شكل 35ـ11(.

شكل 35ـ11

هـ( شكل فرم داده شده‌ی قطعه كار، در شكل 36ـ11 نشان 
داده شده است.

شكل 36ـ11

شكل 31ـ11ـ رسم قطعه كار موردنظر و اندازه‌هاي آن.

ب( ب��ا اس��تفاده از كاربن يا روش‌هاي ديگ��ر، طرح را به 
قطعه كار انتقال دهيد )شكل 32ـ11(.

شكل 32ـ11ـ انتقال طرح از طريق كاربن.

 توجه: در روش ديگر، با دوربرُی نقش��ه‌ی ترسیم شده و 
چسباندن آن روي چوب مطابق ش��كل 33ـ11، مي‌توانيد این 

عمل را انجام دهید.

شكل 33ـ11
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آزمون پاياني 11

1ـ تعداد آج‌هاي چوبسا و سوهان در چه واحدي محاسبه مي‌شود؟

د( دهم متر مربع ج( ميلي‌متر مربع	 ب( اينچ مربع	 الف( سانتي‌متر مربع  	

2ـ چوبسا را از نظر زبری، بر چه اساسي درجه‌بندي مي‌كنند؟

د( طول چوبسا ج( عمق آج	 الف( عرض چوبسا   ب( تعداد آج	

3ـ شكل زیر، چه نوع سوهانی را نشان مي‌دهد؟

ب( نيمگرد الف( سه پهلو	

د( قاشقي ج( دم كاردي	

4ـ تفاوت سوهان و چوبسا در چيست؟

ب( در نحوه‌ی كار آنها 		 الف( در طول آنها

د( تفاوتي ندارد. ج( در نوع آج و كاربرد آنها	

5ـ چوبساي گرد در چه مواردي استفاده مي‌شود؟

الف( براي گشادتر كردن سوراخ‌هاي مختلف

ب( براي سطوح شيب‌دار

ج( براي سطوح صاف

د( براي گرد كردن لبه‌هاي كار

6ـ چوب‌سا و سوهان را چگونه تميز مي‌كنند؟

ب( با برس 		 الف( با درفش

ج( با سنگ نفت	                                  د( هنگام كار كردن تميز مي‌شود
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7ـ جنس سوهان چيست و دندانه‌هاي روي سطح آنرا چه مي‌نامند؟

ب( آهن ـ تيغه 		 الف( چدن ـ شيار

ج( آلياژي ـ دندانه	                                  د( فولاد ابزار ـ آج

8ـ اگر تعداد آج‌ها در 1 سانتي‌متر مربع 13 تا 18 باشد چوبسا را ............... و اگر 9 تا 12 عدد باشد آن را .............. نامند.

ب( ظريف ـ متوسط 		 الف( خشن ـ متوسط

د( خشن ـ ظريف 		 ج( ظريف ـ خشن

9ـ هنگام چوبسا‌كاري كدام پا عقب‌تر قرار مي‌گيرد و فاصله‌ی پاها از همديگر چقدر است؟

ب( راست ـ 50 تا 30 سانتي‌متر الف( چپ ـ 30 تا 50 سانتي‌متر	

د( راست ـ عرض شانه‌ها ج( چپ ـ عرض شانه‌ها	

10ـ شكل زیر چه نوع چوبسايی را نشان مي‌دهد؟

د( تخت ج( زرگري	 ب( نيمگرد	 الف( دُم موشي	
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توانايي سوراخ‌كاري با انواع دريل دستي

واحد كار دوازدهم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار،  قادر خواهد بود:

 انواع دريل‌هاي دستي مورد استفاده در صنايع چوب را نام برده و كاربرد آنها را شرح دهد.

 انواع سرمته‌ها را نام برده و كاربرد آنها را شرح دهد.

 عمليات سوراخ‌كاري با انواع دريل‌هاي دستي را انجام دهد.

 عمليات خط‌كشی و علامت‌گذاري را روي قطعه كار انجام دهد.

 فولادهاي مناسب براي ساخت مته را نام ببرد.

 قسمت‌هاي مختلف دريل‌هاي دستي را توضيح دهد.

 عمليات حفاظتي و ايمني را در موقع سوراخ‌كاري به كار برد.

ساعت آموزش
جمععملينظري

358
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پيش آزمون 12

1ـ اتصال چوب، با پيچ محكم‌تر است يا ميخ؟ چرا؟

2ـ آيا مي‌توان پيچ را مانند ميخ داخل چوب كوبيد؟

3ـ آیا به نظر شما، ضخامت بدنه‌ی پيچ در طول آن يكسان است؟ چرا؟

4ـ براي سوراخ‌كاري روي چوب، چه وسيله‌اي را پيشنهاد مي‌كنيد؟

5ـ آيا وسيله‌ی سوراخ‌كاري، حتماً بايد برقي باشد؟

6ـ يك وسيله‌ی سوراخ‌كاري چه ويژگي‌هايي بايد داشته باشد؟

7ـ به نظر شما، آيا سرمته‌ی مخصوص فلزات، براي سوراخ‌كاري چوب‌ها نيز مناسب است؟

8ـ به نظر شما، آيا سرمته‌ی مخصوص چوب‌ها، براي سوراخ‌كاري فلزات كارآيي دارد؟

9ـ آیا می‌دانید سرمته‌ی مخصوص چوب، چه مشخصاتي بايد داشته باشد؟

10ـ با اينكه دريل‌هاي برقي سال‌ها قبل توليد شده‌اند، دريل‌هاي دستي كماكان كاربرد دارند. چرا؟
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1ـ12ـ آشنايي با دريل‌هاي دستي و انواع آن

يكي از وسايلي كه براي سوراخ‌كاري استفاده مي‌شود، دريل 
دس��تي اس��ت که به كمك آن، مي‌توان انواع سوراخ‌ها را ايجاد 

نمود. دريل‌هاي دستي، انواع مختلفي به شرح زیر دارند.

1ـ1ـ12ـ دريل شتر گلو

اين دريل‌ها، س��اده‌ترين و در حقيقت قديمي‌ترین نوع دریل 
محس��وب مي‌شوند؛ که براي س��وراخ‌كاري‌هاي عمودي و افقي 
مورد اس��تفاده قرار می‌گیرند. اين دريل، داراي بدنه‌اي U ش��كل 

است که نمونه‌ای از آن، در شكل 1ـ12 نشان داده شده است.

ش��كل1ـ12ـ قسمت‌های مختلف دریل ش��تر گلو، همراه با چند سر مته با 

دنباله‌های مختلف.

مطابق شکل بالا، قسمت‌های مختلف این وسیله، به شرح زیر است:
الف( تنه‌ی دريل: جنس تنه، از فولاد است و همان‌طوركه 

گفته شد، به شكل U مي‌باشد.

همان‌طوركه در شكل نشان داده شده است، در  ب( مشتي: 
از  قسمت،  این  مي‌باشد.  قارچ  به شكل  و  قرار گرفته  تنه  انتهاي 
جنس چوب يا پلاستيك بوده و در هنگام عمليات سوراخ‌كاري، 

روي آن فشار وارد مي‌شود.

ج( دسته: دسته، كه روي بدنه‌ی U شكل وصل شده، از جنس 
چوب يا پلاستيك است که به‌وسيله‌ی دست گرفته می‌شود و با 
چرخاندن آن، بدنه حول محور افقي می‌چرخد و در نتیجه، باعث 

چرخش خواهد شد.

د( ضامن: براي تنظيم مته به حالت چپ‌گرد يا راست‌گرد و 
يا ثابت، از ضامن مخصوص استفاده مي‌شود. لازم به ذكر است 
که به كمك ضامن، مي‌توان چرخش نيم دور را نیز ايجاد نمود.

هـ( سه نظام: محل قرار گرفتن مته مي‌باشد.

 نکت�ه: براي عمليات سوراخ‌كاري گوشه‌هاي كار، كه فضاي 
لازم براي گردش تنه‌ی دريل وجود ندارد، از دريل‌هاي شترگلو 

مخصوص )شكل 2ـ12( استفاده می‌شود.

شكل2ـ12ـ دریل شتر گلو، مخصوص گوشه کار.

2ـ1ـ12ـ دريل معمولي

اين دريل‌ها، به دو دس��ته‌ی گيربكسی و چرخ‌دنده‌اي تقسيم 
مي‌شوند.

تغيير  قابليت  دريل‌ها،  اين  گيربكسی:   دريل‌هاي  الف( 
براي  مي‌توان  و  بوده  دارا  آن(  دسته  محل  تغيير  )با  را  مته  دور 
چوب‌هاي نرم و سخت، تعداد دور مناسب را تنظيم نمود. شكل 

3ـ12  نمونه‌اي از اين دريل‌ها را نشان مي‌دهد.
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شكل3ـ12

اين دريل، از قسمت‌هاي زير تشكيل شده است:

ـ تكيه‌گاه: در انتهاي دريل جای داش��ته و محل فشار دست به 
منظور فرورفتن مته در داخل چوب می‌باشد.

ـ محورهاي س��رعت تند وكُن��د: براي تنظيم تع��داد دور مته 
می‌باشد. اگر دسته‌ی چرخش، به محور چرخ دنده‌ی عقب وصل 
شود، با چرخاندن دس��ته‌ی چرخش سرعت افزايش مي‌يابد و در 
صورت اتصال محور چرخش به محور چرخ‌ دنده‌ی جلو، سرعت 

)تعداد دور مته( کاهش مي‌يابد )شكل4ـ12(.

شكل4ـ12ـ قرار گرفتن دسته دریل در پایین )قدرت زیاد(.

ـ دس��ته‌ی ثابت دريل: اين دسته، برای استقرار مناسب مته در 
محل سوراخ‌كاري مي‌باشد که در قسمت جانبي دريل قرار دارد. 
باتوجه به قرار گرفتن دس��ته‌ی چرخش، می‌توان محل قرارگيري 

آنرا تغيير داد.

ـ محل گريس‌كاري: به منظور س��الم ماندن و حركت س��اده 
و روان چرخ‌دنده‌ها، محل��ي براي گريس‌كاري گيربكس وجود 

دارد كه از طريق آن، گريس‌كاري صورت مي‌پذيرد.

ـ س��ه نظام: محل قرارگيري سر مته است. این وسیله مي‌تواند 
مته‌هاي تا قطر 13 ميلي‌متر را در خود محكم بگیرد.

ب( دريل چرخ‌دنده‌اي:شكل 5ـ12، کی دريل چرخ‌دنده‌اي 
را نشان مي‌دهد.

شكل5ـ12

همان‌طور كه ملاحظه مي‌ش��ود، اين دريل‌ها فقط شامل کی 
جفت چرخ‌دنده هس��تند. از اين دريل‌ها، براي سوراخ‌هايی افقي 
و عمودي، و البته ظريف برای نصب يراق‌آلات استفاده مي‌شود. 
قسمت‌هاي مختلف اين دريل‌، با توجه به شکل 6ـ12 عبارتند از:

ـ دسته‌ی اصلي: در انتهاي دريل قرار گرفته است.

ـ چ��رخ دنده‌ی كوچك: در محور اصل��ي دريل قرار گرفته، 
حركت افق��ي چرخ‌دنده‌ی بزرگ را به حرك��ت عمودي تبديل 

مي‌كند و آنرا به محور اصلي انتقال مي‌دهد.
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شكل6ـ12

ـ دس��ته‌ی چرخش��ی: با چرخاندن اين دس��ته، چ��رخ دنده‌ی 
بزرگ، چرخ دنده‌ی سه‌نظام شروع به چرخیدن میک‌نند.

ـ چ��رخ دنده‌ی بزرگ: اي��ن چرخ‌دنده، ب��ه دو چرخ‌دنده‌ی 
كوچك روي محور دس��تگاه متصل بوده و دسته‌ی چرخشي نيز 

به آن متصل است.

ـ دسته‌ی ثابت: براي استقرار دقيق مته روي سوراخ موردنظر، 
از اين دسته استفاده مي‌شود.

ـ س��ه‌نظام: براي استقرار س��ر مته اس��ت و مته‌هاي با دنباله‌ی 
استوانه‌اي يا چهارگوش، در آن محكم مي‌شوند.

3ـ1ـ12 دريل فشاري

به اين دريل‌ها، پيچ‌گوش��تي فشاري هم مي‌گويند؛ که قابليت 
اس��تفاده از س��ر مته براي ايجاد س��وراخ‌هاي ظريف را داش��ته و 
همچنين با قرار دادن ميله‌ی پيچ‌گوش��تي، ب��راي پيچاندن پيچ نیز 

مورد استفاده قرار می‌گیرد )شكل 7ـ12(.

شكل7ـ12ـ قسمت‌های مختلف یک دریل فشاری.

همانطور كه در ش��كل 7ـ12 نش��ان داده ش��ده، قس��مت‌هاي 
مختلف اين دريل‌ها، شامل موارد زير است:

فشردن  با  و  بوده  پلاستيك  يا  از جنس چوب  الف( دسته:  
دسته به سمت پایين، اعمال نيرو صورت مي‌گيرد.

ب( ضامن:  اين دريل‌ها، داراي يك ضامن مي‌باشند که اگر 
در وسط قرار گيرد، مانند پيچ‌گوشتي معمولي بوده و اگر پایين 
باشد، براي پيچاندن پيچ و محكم كردن آن استفاده می‌شود، و 
اگر در بالا قرار گيرد، حركت پيچ‌گوشتي چپ‌گرد را پیدا کرده 

و براي باز كردن پيچ به کار خواهد رفت.

ج( محفظه‌ی جاي فنر: در اين محفظه، فنري قوي جاي دارد 
و اين قابليت را به دريل مي‌دهد كه هنگام جمع شدن، بتوان از آن 

به عنوان يك پيچ‌گوشتي معمولي استفاده نمود.

د( سه‌نظام يا محل قرار گرفتن پيچ‌گوشتي: با فشار دادن قسمت 
آج‌دار نوک دریل به عقب، مي‌توان سر مته يا پيچ‌گوشتي دريل را 
آزاد كرد، سر مته‌ی ديگري را در آن، ‌جاي داد و با رها كردن همان 
8ـ12(. )شكل  کرد  ثابت  خود  جای  در  را  سرمته  آج‌دار  قسمت 
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شكل8ـ12ـ محکم کردن نوک دریل فشاری.

در شكل 9ـ12 نمونه‌ی س��اده‌تري از این دريل‌ها نشان داده شده 
است.

شكل9ـ12

 نکته: نوعي دريل‌ دس��تي ـ ش��ارژي وجود دارد ب��ا باطري قابل 
ش��ارژ، که عمليات سوراخ‌كاري يا پيچ كردن، با آن به راحتي انجام 
مي‌شود. در شكل 10ـ12 نمونه‌اي از اين دريل‌ها را مشاهده مي‌كنيد.

شكل 10ـ12ـ دریل دستی شارژی.

2ـ12ـ انواع مته‌هاي چوب و كاربرد آنها

ش��كل 11ـ12 نمونه‌ه��اي مختلفي از مته‌ها را ك��ه در صنايع 
چوب مورد استفاده قرار مي‌گيرد، نشان مي‌دهد.

شكل11ـ12ـ انواعی از سر مته‌های مخصوص چوب.

1ـ2ـ12ـ سر مته‌ی حلزوني

اين مته، براي س��وراخ‌ كردن جاي پيچ و ميخ به كار رفته 
و عمدتاً به‌وس��يله‌ی دريل شترگلو مورد استفاده قرار مي‌گيرد                  

)شكل 12ـ12(.

شكل12ـ12ـ سر مته‌ی حلزونی.

نوع ديگري از مته‌ی حلزوني در ش��كل 13ـ12 نشان داده 
ش��ده كه دس��تي بوده و با پيچاندن آن، سوراخ‌هاي ظريف را 

مي‌توان ايجاد نمود.
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شكل13ـ12ـ مته حلزونی دستی.
2ـ2ـ12ـ سر مته‌ی تخت

هداي��ت اوليه‌ی اين مته در داخل چوب، به‌وس��يله‌ی ضربه زدن 
چكش بر روي دس��ته‌ی آن مي‌باشد؛ و پس از نفوذ آن در چوب، با 
پيچاندن آن مي‌توان سوراخ‌هاي ظريف را ايجاد نمود )شكل 14ـ12(.

شكل14ـ12ـ سر مته‌ی تخت.

3ـ2ـ12ـ سر مته‌ی خزينه

 اين نوع س��ر مته‌ها، براي افزايش قطر سوراخ در سطح چوب 
ب��ه‌كار مي‌‌رود، ت��ا گل پيچ در داخل چوب ق��رار گرفته و با کل 

سطح يكنواخت شود )شكل 15ـ12(.

شكل15ـ12

اين سر مته‌ها، معمولاً دو نوع ثابت و متغير دارند:
موردنظر  سوراخ  ابتدا  ثابت:  خزينه‌ی  مته‌ی  سر  الف( 
خزينه‌ی  مته‌ی  سر  با  آنگاه  مي‌شود،  زده  معمولي  مته‌ی  توسط 
می‌گیرد                      انجام  کردن  خزینه  گل‌پیچ،  قطر  با  متناسب  ثابت، 

)شكل 16ـ12(.

شكل16ـ12

ب( سر مته‌ی خزينه‌ی متغير: این دسته از مته‌ خزینه‌ها، متنوع 
بوده و بنابراین باید متناسب با نوع کار و پیچ مورد نظر، مته‌ خزینه‌ی 
مناسب را انتخاب کرد، و سپس مته مارپیچ متناسب با سوراخ وسط 
مته خزینه را در آن جای داد و با پیچ کوچکی که روی مته خزینه 
انجام  سوراخ‌كاري  ابتدا  ترتيب،  بدین  نمود.  محکم  آنرا  هست، 
شده و آنگاه به‌وسيله‌ی سرمته خزينه، لبه‌ی اوليه‌ی سوراخ گودتر 

می‌گردد تا گل‌پيچ در آن جاي گيرد )شكل 17ـ12(.

شكل17ـ12ـ سر مته خزینه‌ی متغیر.

4ـ2ـ12ـ سر مته‌ی برگي

 اين نوع مته‌ها، داراي لبه‌ی برنده‌ی پهني هس��تند كه به همين 
دلیل، به آنها برگي گفته مي‌ش��ود. این مته‌ها داراي دو نوع ثابت 
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و متغير مي‌باشند:
پهن  لبه‌ای  و  باريك  بدنه‌اي  ثابت:  برگي  مته‌ی  سر  الف( 
دارند كه داراي يك نيش مركزي و دو نيش در طرفين می‌باشند 

)شكل 18ـ12(.

شكل18ـ12ـ سرمته‌ی برگی ثابت.

نيش وس��طي اين مته‌ها، در مركز سوراخ قرار دارد و دو نيش 
ديگر، پيرامون س��وراخ را مي‌برُند؛ بنابراین پوشال را از كف كار 
برم��ي‌دارد. اي��ن مته‌ها داراي پهن��اي مختلفي ب��وده و تا قطر 75 

ميلي‌متر نیز وجود دارند )شكل 19ـ12(.

شكل19ـ12ـ نحوه‌ی کار سر مته‌ی برگی ثابت.

ب( سر مته‌ی برگي متغير: شكل 20ـ12 دو سرمته‌ی برگي 
متغير را نشان مي‌دهد.

شكل20ـ12ـ سر مته‌ی برگی متغیر.

همانطور كه ملاحظه می‌ش��ود، لبه‌ی برن��ده‌ی اين مته )برگ 
م��درج(، در جاي��گاه خود متغير بوده و با شُ��ل ك��ردن پيچ آن، 
مي‌توان آنرا براي قطرهاي مختل��ف تنظيم کرد. این مته‌ها، برای 

سوراخک‌اری تا قطر 75 ميلي‌متر قابل تنظيم مي‌باشند.

5ـ2ـ12ـ مته‌ی مارپيچ

 اين مته‌ها، براس��اس نوع مارپيچ روي مته و نام سازنده‌ی آن، 
به انواع مختلفي تقسيم شده‌اند كه به قرار زیر می‌باشند:

لبه‌ی  در  نيش  دو  داراي  دو‌گلاس:  مدل  مته‌ی  سر  الف( 
مركز  در  مرکزی،  نیش  که  است،  مركز  در  نيش  يك  و  برنده 
 23 تا   3 قطر  از  مته،  این  21ـ12(.  )شكل  مي‌گيرد  قرار  سوراخ 

میلی‌متر موجود است.

شكل21ـ12ـ سر مته‌ی مدل دو گلاس.

ب( سر مته‌ی مدل کوكس: داراي يك نيش پيچي در مركز 
می‌باشد و لبه‌هايي كه به طرف بالاي مته برگشته است. این مته 
براي سوراخ‌كاري گونه‌هاي سخت و سرچوب مناسب می‌باشد 

)شكل 22ـ12(.
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شكل22ـ12ـ سر مته‌ی مدل کوکس.

ج‌( سر مته‌ی مدل ايروين: اين سر مته، داراي ميله‌اي است 
كردن  خارج  و  شده  پيچيده  آن  دور  مانندي  مستطيل  نوار  كه 
پوشال با آن، به‌راحتي صورت مي‌گيرد )شكل 23ـ12(. قطر این 

مته‌ها از 4 تا 40 میلی‌متر می‌باشد.

شكل23ـ12ـ سر مته‌ی مدل ایروین.

د( مت�ه‌ی مدل لوئيز: س��اختمان اين مت��ه، از يك مارپيچ 
توخالي و نيش برنده‌ی مارپيچي تش��كيل ش��ده اس��ت. ديواره‌ی 
س��وراخ شده با اين سرمته، صاف و تميز مي‌باشد )شكل 24ـ12(. 

این مدل مته، دارای قطرهایی از 4 تا 30 میلی‌متر است.

شكل24ـ12ـ سر مته‌ی مدل لوئیز.

و( مته‌ی مارپيچ معمولي:  اين مته، داراي نوك برنده‌‌اي است 
براي  مناسب  زاويه‌ی  است؛  شده  تيز  خاصی  زاويه‌ی  تحت  كه 
عمليات سوراخ‌كاري چوب، 80 درجه مي‌باشد. با اين مته كه در 
انواع سوراخ‌كاري‌هاي  است، مي‌توان  رايج  بسيار  صنايع چوب 
لازم جهت كُم كندن، پيچ و ... را با قطرهاي مختلف انجام داد 

)شكل25ـ12(.

شكل25ـ19

6ـ2ـ12ـ سر مته‌ی مرکزی

از این مته‌ها برای درآوردن جاي قفل‌هاي سویيچي‌ كمدها و 
يا انواع سوراخ‌هاي ديگراستفاده مي‌شود. این مته‌ها، داراي نيشی 

در مركز و لبه‌هايی برنده در کف مي‌باشد )شكل 26ـ12(.

شكل26ـ12ـ سر مته‌ی مرکزی و کاربرد آن.

7ـ2ـ12ـ سر مته‌ی گره زنی

همان‌طور که از نامش پيداس��ت، براي خارج كردن گره‌ها از 
چوب به كار مي‌رود )شكل 27ـ12(.

شكل27ـ12 

8ـ2ـ12ـ سر مته‌ی گردبرُ

از اين مته، براي درآوردن سوراخ‌هاي گرد با قطرهاي متفاوت 
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استفاده مي‌شود. این س��ر مته، داراي يك مته‌ی مركزي معمولي 
اس��ت و يك تيغه اره‌ی گ��رد كه حول مته ق��رار گرفته و در اثر 
دَوَران مت��ه، چرخيده، عمليات س��وراخ‌كاري را به‌صورت برش 

انجام مي‌دهد )شكل 28ـ12(.

شكل28ـ12ـ سر مته‌ی گردبر و کاربرد آن.

3ـ12ـ آشنايي با جنس و قسمت‌هاي مختلف مته

جن��س مته‌ها، از فولاد ابزار ب��وده و داراي آلياژهاي مختلفي 
اس��ت تا در برابر گرماي ناشي از عمليات سوراخ‌كاري، مقاومت 

لازم را داشته باشند.

آلياژهاي��ي كه در ف��ولاد مته وجود دارند عبارتن��د از: ولفرام، 
موليبدن، واناديم، كبالت و غيره كه مقاومت مته را در برابر حرارت 

و سايش افزايش داده و نیز قدرت برندگي مته را بالا می‌برد.

 توجه: ولفرام، باعث مي‌شود كه مته در حرارت 550 درجه‌‌ی 
سانتي‌گراد سختي و استحكام خود را حفظ كند.

مته‌، از قسمت‌هاي مختلفی تشكيل شده كه به شرح زیر است:

1ـ3ـ12ـ دنباله‌ی مته

به انتهاي مته كه در داخل س��ه‌نظام دريل قرار مي‌گيرد، دنباله 
گفته مي‌ش��ود. دنباله‌ی مته‌ها، به شكل‌هاي استوانه‌اي، مخروطي 
ي��ا هرمي بوده ك��ه در قطرها و اندازه‌هاي مختلف��ی وجود دارند           

)شكل 29ـ12(.

شكل29ـ19ـ چند نوع دنباله‌ی مته.

2ـ3ـ12ـ شيار مته

براي حرك��ت روان مته در داخل چ��وب و همچنين بهتر جدا 
ش��دن پوش��ال و براده از روي قطعه كار در طرفي��ن بدنه‌ی مته‌ها، 
شياري مارپيچي وجود دارد که همان شیار مته است )شكل 30ـ12(.

شكل30ـ12ـ شیار مته.

3ـ3ـ12ـ فاز مته

در كنار شيار مته‌ها، برجستگي مارپيچي نازكي وجود دارد كه به 
نام فاز مته معروف است. فاز، براي كاهش اصطكاك و سطح تماس 
بدنه‌ی مته با قطعه كار ايجاد شده است. براي اندازه‌گيري قطر مته‌ها با 

كوليس، بايد فاز مته را نيز به حساب آورد )شكل 31ـ12(.

شكل31ـ12ـ فاز مته.
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4ـ3ـ12ـ پيچ هدايت )مركزي(

در بعض��ي از مته‌هاي مخصوص چ��وب، پيچي نوك تيز در 
وس��ط مته قرار گرفته كه هنگام كار، قبل از قسمت‌هاي ديگر در 

داخل چوب فرو مي‌رود )شكل 32ـ12(.

شكل32ـ12

5ـ3ـ12ـ لبه‌هاي برنده

لبه‌هاي برنده، در واقع همان پخ زاويه‌ی برنده‌ی مته مي‌باش��د 
كه در مته‌هاي مارپيچ كاملًا مشاهده مي‌شود )شكل 33ـ12(.

شكل33ـ12ـ لبه‌های برنده.

4ـ 12ـ اصول سوراخك‌اري

سوارخ‌كاري بايد طبق دستورالعمل زير انجام شود:

الف( براس��اس نقش��ه‌ی كار، نقاط��ي را كه باي��د روي آنها 
سوراخ‌كاري شود، مشخص نماييد )شكل 34ـ12(.

شكل34ـ12

ب( سرمته‌ی مناسب و مطابق با سوراخ را انتخاب نموده و در 
داخل سه‌نظام دريل، محكم نمایيد )شكل 35ـ12(.

شكل35ـ12ـ بستن سر مته به دریل.

ج( مراكز س��وراخ‌ها را به‌وسيله‌ی س��نبه، نشانه‌گذاري نمایيد 
)شكل 36ـ12(.

شكل36ـ12
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د( نوك مته را در محل مركز س��وراخ، كه با س��نبه گود شده 
اس��ت قرار داده و باتوجه به نوع دريل، ب��ه طور صحيح عمليات 

سوراخ‌كاري را انجام دهيد )شكل 37ـ12(.

شكل37ـ12ـ قرار دادن نوک سر مته روی کار و چرخاندن دریل.

هـ( هنگام س��وراخ‌كاري، به منظور جلوگيري از شكس��تگي 
و جدا ش��دن الياف در قسمت پشت س��وراخ، بهتر است از قطعه 

چوب كمكي در پشت آن استفاده نمایيد )شكل 38ـ12(.

شكل38ـ12ـ استفاده از چوب زاید یا کمکی.

و( ب��راي كنترل عمق س��وراخ جهت دس��تيابي ب��ه اندازه‌ی 
موردنظر، از وس��ايل كنترل‌كننده اس��تفاده كنيد )شكل 39ـ12(. 

اين وسايل، می‌توانند از جنس‌ها و فرم‌هاي مختلف باشد.

شكل39ـ12ـ چند نوع عمق‌سنج دریل.

ز( در سوارخ‌كاري‌هاي سري و دقيق، برای ایجاد سوراخ‌هایی 
با فاصله‌های مشخص، از شابلون استفاده کنید )شكل 40ـ12(.

شكل40ـ12ـ استفاده از شابلن.

دستورالعمل كارگاهي )استفاده از دريل شترگلو(

پ��س از در اختیار گرفتن دريل ش��ترگلو، س��رمته، قطعه كار 
)نمونه چوب(، پيچ‌دستي، و گونيا مراحل زير را انجام دهيد:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( سر مته‌ی مناسب براي كار را انتخاب كنيد.

ج( س��ه نظ��ام دريل را با دس��ت بچرخانيد ت��ا دهانه‌ی آن به 
اندازه‌ی قطر مته باز شود.

د( سرمته را در داخل س��ه نظام قرار داده و آنرا كاملًا محكم 
نماييد )شكل 41ـ12(.
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شكل41ـ12ـ بستن و محکم کردن سر مته در داخل دریل.

ه��ـ( روي قطع��ه كار، محل‌هايي را كه بايد س��وراخ ش��ود، 
علامت‌گذاري نماييد )بااستفاده از گونيا، خط‌كش و ...(.

و( قطعه كار را داخل گيره‌ی ميز كار محكم کنید.

ز( ن��وك مته‌ی متصل به دريل را، روي محل علامت‌گذاري 
شده قرار دهيد )شكل 42ـ12(.

شكل42ـ12ـ قرار دادن نوک دریل روی قطعه کار و کنترل آن با 

گونیا.

ح( به‌وس��يله‌ی گونيا، صحت گونيايي ق��رار گرفتن دريل را 
بررسي كنيد.

ط( با دس��ت چپ، روي مشتي دريل فشار بیاورید، و با دست 
راس��ت، دريل را بچرخانید تا عمل سوراخ‌كاري صورت پذيرد. 
ب��رای چرخش اين دريل، به فضایي مع��ادل 200 تا 300 ميلي‌متر 

احتياج مي‌باشد )شكل 43ـ12(.

شكل43ـ12

ی( برای جلوگيري از شكستگي الياف )لاشه شدن( در انتهاي 
سوراخ )پشت س��وراخ(، باید قطعه چوبي را با پيچ‌دستی به پشت 

قطعه كار محكم کرد )شكل 44ـ12(.

شكل44ـ12
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ک) بهتر است به منظور سوراخ‌كاري دقيق، محل سوراخ، از 
پشت مشخص شود.

ل( براي جلوگيري از لاش��ه ش��دن پش��ت س��وراخ، مي‌توان 
س��وراخ‌كاري را به گونه‌اي انجام داد که نوك تيز مته از قسمت 
پش��تي بيرون بزند و آنگاه س��وراخ‌كاري را از طرف ديگر انجام 

داد )شكل 45ـ12(.

شكل45ـ12ـ سوراخک‌اری از دو طرف.

دستورالعمل كارگاهي )استفاده از دريل گيربكسي(

پس از آماده کردن دريل گيربكسي، سرمته، گونيا و پيچ‌دستي 
مراحل زير را انجام دهيد:

الف( سرمته‌ی مناسب را به سه‌نظام دريل محكم نماييد.

ب( محلي را كه بايد س��وراخ‌كاري در آنج��ا انجام گيرد، با 
گونيا خط‌كشي کنید.

ج( قطعه كار را داخل گيره‌ی ميز كار محكم كنيد.

د( نيش سر مته را روي محل موردنظر قرار دهيد.

هـ( دس��ت چپ را روي تكيه‌گاه دريل قرار داده و با دس��ت 
راس��ت، دس��ته‌ی دريل را در جهت عقربه‌هاي ساعت به حركت 

درآوريد )شكل 46ـ12(.

شكل46ـ12ـ قراردادن نیش.

 نكته1: بعد از خط‌كش��ي روي قطع��ه كار، محلي را كه بايد 
س��وراخ شود، به‌وسيله‌ی سنبه مشخص نماييد تا نوك مته از روي 

كار سُر نخورد )به‌خصوص چوب‌هاي سخت(.

 نكته 2: مانند دستورالعمل قبل، براي جلوگيري از لاشه شدن 
قطعه كار، در زير آن، قطعه چوب کمکی قرار دهيد.

 نكت�ه 3: براي صح��ت گونيايي قرار گرفت��ن دريل در روي 
قطعه كار، از گونيا استفاده كنيد )شكل 47ـ12(.

شكل47ـ12ـ آزمایش گونیایی قرار گرفتن دریل.
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دستورالعمل كارگاهي )استفاده از دريل چرخ دنده‌اي(

دري��ل چرخ‌دنده‌اي، مته، خط‌كش تيره‌دار و قطعه كار )قطعه 
چوب( را آماده کنید و مراحل زير را انجام دهيد:

الف( سرمته را در داخل سه‌نظام محكم کنید.

ب( خط‌كش��ي را مطابق اصول فني، روي قطعه كار )چوب( 
انجام دهيد )شكل 48ـ12(.

شكل48ـ12

ج( قطعه كار را داخل گيره‌ی ميز كار محكم كنيد.
د( با استفاده از سنبه، محل موردنظر را مشخص كنيد.

ه��ـ( ن��وك س��ر مت��ه را روي مح��ل موردنظ��ر ق��رار دهيد                   
)شكل 49ـ12(.

شكل49ـ12

و( دس��ته‌ی اصلي دريل را با دس��ت چپ بگيريد و با دس��ت 
راست، دس��ته‌ی چرخش را در جهت حركت عقربه‌های ساعت 

به حركت درآوريد.

نكت�ه: از اين دريل، ب��راي س��وراخ‌كاري در حالت افقي نيز 
استفاده مي‌شود )شکل 50ـ12(.

شكل50ـ12
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آزمون پاياني 12

1ـ به منظور هم‌سطح كردن سرپيچ‌ها با سطح چوب، از چه سر مته‌اي استفاده مي‌شود؟

ب( سرمته‌ی مارپيچ الف( سرمته‌ی حلزوني 	
د( سرمته‌ی تخت 		 ج( سرمته‌ی خزينه

2ـ به چه علت، چوب‌هايي را كه بايد ميخ شوند، با مته سوراخ مي‌كنند؟

ب( به علت ترك نخوردن چوب 		 الف( به علت زيبايي

د( هيچ‌كدام ج( به علت استحكام زياد بعد از كار	

3ـ به چه دليل بايد تنه‌ی مته به صورت عمود بر كلاهك قرار گيرد؟

الف( مته‌ لنگ نزند. 	                                  ب( مته‌ روي قطعه كار سر نخورد.

د( آب مته گرفته نشود. ج( ‌مته‌ زياد گرم نشود.	

4ـ شكل زیر با چه سر مته‌اي ايجاد شده است؟

ب( سرمته‌ی پولك‌برُ 		 الف( سرمته‌ی برگي

د( ‌سرمته‌ی مارپيچ 		 ج( سرمته‌ی خزينه

5ـ براي اينكه نوك مته روي كار نلغزد چه كار كنيم؟

ب( روي كار را سنبه بزنيم. الف( روي كار علامت بزنيم.	

د( هيچ‌كدام. ج( روي كار را بتراشيم.	

6ـ كدام يك از مته‌هاي زير جزء مته‌هاي مخصوص چوب نمي‌باشد؟

د( مته‌ی الماسه ج( مته‌ی حلزوني	 ب( مته‌ی‌ پولك‌برُ	 الف( مته‌ی برگي	
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7ـ براي جلوگيري از كندگي و لاشه شدن الياف پشت چوب هنگام سوراخ‌كاري، بايد ...................

الف( در پشت قطعه كار از چوب كمكي استفاده كرد.

ب( روي كاغذ علامت‌گذاري كرد.

ج( از قطعه كنترل عمق استفاده كرد.

د( قطعه كار را داخل گيره محكم كرد.

8ـ به‌وسيله‌ی كدام يك از سرمته‌هاي زير، مي‌توان سوراخ‌هايي با قطرهاي مختلف ايجاد نمود؟

د( سرمته‌ی مارپيچ ج( سرمته‌ی حلزوني	 ب( مته‌ی برگي	 الف( مته‌ی گره‌زن	

9ـ شكل زیر كدام سرمته را نشان مي‌دهد؟

ب( برگي متغير الف( برگي ثابت	
د( حلزوني ج(‌ پولك‌برُ	

19 از دريل فشاري، علاوه بر سوراخ كردن، براي ................... نيز استفاده مي‌شود.

الف( خزينه كردن چوب‌ها	                     ب(‌ باز و بسته كردن پيچ‌ها                

ج( گود کردن قطعه کار                                                    د( باز کردن مهره‌های کوچک
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توانايي اتصال قطعات چوبي به‌وسيله‌ی
 ميخ و پيچ‌هاي مخصوص چوب

واحد كار سیزدهم

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

 انواع ميخ را نام ببرد.

 موارد كاربرد انواع ميخ را بيان كند.

 اتصال قطعات چوبی توسط میخ را انجام دهد.

 انواع پيچ را نام ببرد.

 موارد كاربرد انواع پيچ را بيان كند.

 اتصال قطعات چوبی به‌وسيله‌ی پیچ را انجام دهد.

 انواع پيچ و مهره را نام ببرد.

 موارد كاربرد انواع پيچ و مهره را شرح دهد.

 اتصال قطعات چوبي به‌وسيله‌ی پيچ و مهره را انجام دهد.

 اتصال قطعات چوبي به‌وسيله‌ی پيچ را انجام دهد.

 نكات ايمني و حفظ و نگه‌داري قطعه كار را رعايت كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری
105060
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پيش آزمون 13

1ـ شكل زير چه چيزي را نشان مي‌دهد؟

2ـ چگونه دو چوب را با پيچ به يكديگر متصل مي‌كنند؟

3ـ قدرت نگه‌داري پيچ بيشتر است يا ميخ؟

4ـ آيا مي‌توان دو قطعه چوب را به‌وسيله‌ی رول‌پلاك به يكديگر متصل كرد؟

5ـ آیا می‌دانید اختلاف پیچ مخصوص چوب و پیچ و مهره در چیست؟
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شكل3ـ13

ج( ميخ س�ر عدسي: داراي سری عدسي شکل بوده و سر 
آن در كار مشخص مي‌باشد )شكل 4ـ13(.

شكل 4ـ13

د( ميخ گرد س�يمي با س�ر خزينه‌اي: اي��ن نوع ميخ‌ها، به 
راحتي در چوب فرو مي‌روند )شكل 5ـ13(.

شكل 5ـ13

هـ( ميخ س�ر گنبدي سيمي: به اين ميخ‌ها، اصطلاحاً ميخ 
شيشه نیز مي‌گويند )شكل 6ـ13(.

شكل 6ـ13

1ـ 13ـ انواع ميخ و کاربرد آنها

س��اده‌ترين نوع اتص��ال قطعات چوبي، اتصال به‌وسی��له‌ی 
ميخ اس��ت. اس��تحكام ميخ در چوب، به فرم و اندازه‌ی ميخ و 
همچنين به نوع چوب )س��ختي و نرمي( بس��تگي دارد. به طور 
كلي، اس��تفاده از ميخ براي كارهاي باارزش توصيه نمي‌ش��ود 
زيرا به مرور زمان امكان شُ��ل ش��دن آن وجود دارد؛ اما براي 
كارهاي س��اده مي‌توان از آن اس��تفاده نم��ود به‌خصوص در 
جاهايي كه در معرض ديد نباشد. در گذشته، ميخ را از آهن و 
به‌روش كوره‌كاري تهيه ميک‌ردند كه به شكل چهارگوش و 

نوك تيز ساخته مي‌شد )شكل 1ـ13(.

شكل1ـ13ـ ميخ كوره كاري شده.

ام��ا ام��روزه، تولي��د مي��خ به ص��ورت صنعتي ب��وده و از 
مفتول‌هاي مناسب ساخته مي‌شود که داراي انواع مختلف زیر 

مي‌باشد.

ال�ف( ميخ گرد س�يمي با س�ر آجدار: س��رِ اي��ن ميخ‌ها، 
داراي آج مي‌باشد تا هنگام کوبیده شدن، چکش از روی آنها 

سُرنخورد )شكل 2ـ13(.

شكل2ـ13

ب( ميخ با مقطع چهارگوش و سر آجدار خزينه‌اي: اين 
نوع ميخ‌ها، داراي گير زيادی در كار مي‌باشند )شكل 3ـ13(.
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شكل3ـ13

ج( میخ سـر عدسي: داراي سری عدسي شکل بوده و سر 
آن در کار مشخص مي باشد )شکل 4�13(.

شكل 4ـ13

د( میخ گرد سـیمي با سـر خزینه اي: ای��ن نوع میخ ها، به 
راحتي در چوب فرو مي روند )شکل 5�13(.

شكل 5ـ13

هـ( میخ سـر گنبدي سیمي: به این میخ ها، اصطلاحاً میخ 
شیشه نیز مي گویند )شکل 6�13(.

شكل 6ـ13

1ـ 13ـ انواع میخ و کاربرد آنها

س��اده ترین نوع اتص��ال قطعات چوبي، اتصال به وس��یله ی 
میخ اس��ت. اس��تحکام میخ در چوب، به فرم و اندازه ی میخ و 
همچنین به نوع چوب )س��ختي و نرمي( بس��تگي دارد. به طور 
کلي، اس��تفاده از میخ براي کارهاي باارزش توصیه نمي ش��ود 
زیرا به مرور زمان امکان شُ��ل ش��دن آن وجود دارد؛ اما براي 
کارهاي س��اده مي توان از آن اس��تفاده نم��ود به خصوص در 
جاهایي که در معرض دید نباشد. در گذشته، میخ را از آهن و 
به روش کوره کاري تهیه مي کردند که به شکل چهارگوش و 

نوك تیز ساخته مي شد )شکل 1�13(.

شكل1ـ13ـ ميخ كوره كاري شده.

ام��ا ام��روزه، تولی��د می��خ به ص��ورت صنعتي ب��وده و از 
مفتول هاي مناسب ساخته مي شود که داراي انواع مختلف زیر 

مي باشد.

الـف( میخ گرد سـیمي با سـر آجدار: س��رِ ای��ن میخ ها، 
داراي آج مي باشد تا هنگام کوبیده شدن، چکش از روی آنها 

سُرنخورد )شکل 2�13(.

شكل2ـ13

ب( میخ با مقطع چهارگوش و سر آجدار خزینه اي: این 
نوع میخ ها، داراي گیر زیادی در کار مي باشند )شکل 3�13(.

ی( میـخ با بدنه ی پیچي )میخ پیـچ(: بدنه ی این میخ ها، 
مانند پیچ، داراي رزوه بوده و باعث اتصال قوي تری درچوب 

مي شود )شکل 11�13(.

شكل11ـ13

2ـ13ـ اصول اتصال قطعات چوبي توسط میخ

پس از تهیه ی میخ مناسب، دو قطعه چوب و یك چکش، 
مراحل زیر را انجام دهید:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

ب( دو قطعه چوب موردنظر را، کاملًا گونیا کنید.

ج( محل مناس��ب میخ خ��وردن را علامت گذاري نمایید؛ 
براي این کار، مي توانید از درفش استفاده کنید )شکل 12�13(.

شكل12ـ13

د( برای جلوگیري از شکاف احتمالي، بهتر است میخ ها به 
طور زیگزاگ کوبیده شوند )شکل 13�13(.

و( میـخ سـرتخت )میخ روکـش کاري(: داراي نوك تیز 
و ساقه ای چهارگوش هس��تند که براي رویه کوبي مبل و غیره 

استفاده مي شود )شکل 7�13(.

شكل7ـ13

ز( میخ بي سـر: در کاره��اي ظریف و در مواقعي که نباید 
سر میز پیدا باشد از آن استفاده مي شود )شکل 8�13(.

شكل8ـ13

ح( میخ هاي ردیفي یا شـانه اي )ماشـیني سرتخت(: این 
میخ ها، عمدتاً به وس��یله ی میخ کوب ه��اي پنوماتیکي کوبیده 
مي شوند. این میخ ها، به وسیله ی چسب هاي مخصوص در کنار 

یکدیگر چسبیده می شوند )شکل 9�13(.

شكل9ـ13

ط( میـخ آجدار: این میخ، داراي بدنه ای آجدار اس��ت و 
باعث درگیري بیشتر میخ در چوب مي شود )شکل 10�13(.

شكل10ـ13
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ی( مي�خ با بدنه‌ی پيچي )ميخ پي�چ(: بدنه‌ی اين ميخ‌ها، 
مانند پيچ، داراي رزوه بوده و باعث اتصال قوي‌تری درچوب 

مي‌شود )شكل 11ـ13(.

شكل11ـ13

2ـ13ـ اصول اتصال قطعات چوبي توسط ميخ

پس از تهیه‌ی میخ مناسب، دو قطعه چوب و کی چكش، 
مراحل زير را انجام دهید:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( دو قطعه چوب موردنظر را، كاملًا گونيا کنید.

ج( محل مناس��ب ميخ خ��وردن را علامت‌گذاري نمایيد؛ 
براي اين كار، مي‌توانيد از درفش استفاده کنید )شكل 12ـ13(.

شكل12ـ13

د( برای جلوگيري از شكاف احتمالي، بهتر است ميخ‌ها به 
طور زيگزاگ كوبيده شوند )شكل 13ـ13(.

و( مي�خ س�رتخت )ميخ روك�شك‌اري(: داراي نوك تيز 
و ساقه‌ای چهارگوش هس��تند که براي رويه‌كوبي مبل و غيره 

استفاده مي‌شود )شكل 7ـ13(.

شكل7ـ13

ز( ميخ بي‌س�ر: در كاره��اي ظريف و در مواقعي كه نباید 
سر ميز پيدا باشد از آن استفاده مي‌شود )شكل 8ـ13(.

شكل8ـ13

ح( ميخ‌هاي رديفي يا ش�انه‌اي )ماش�يني سرتخت(: اين 
ميخ‌ها، عمدتاً به‌وس��يله‌ی ميخ‌كوب‌ه��اي پنوماتيكي كوبيده 
مي‌شوند. این میخ‌ها، به‌وسيله‌ی چسب‌هاي مخصوص در كنار 

يكديگر چسبیده می‌شوند )شكل 9ـ13(.

شكل9ـ13

ط( مي�خ آجدار: اين ميخ، داراي بدنه‌ای آجدار اس��ت و 
باعث درگيري بيشتر ميخ در چوب مي‌شود )شكل 10ـ13(.

شكل10ـ13
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شكل3ـ13

ج( میخ سـر عدسي: داراي سری عدسي شکل بوده و سر 
آن در کار مشخص مي باشد )شکل 4�13(.

شكل 4ـ13

د( میخ گرد سـیمي با سـر خزینه اي: ای��ن نوع میخ ها، به 
راحتي در چوب فرو مي روند )شکل 5�13(.

شكل 5ـ13

هـ( میخ سـر گنبدي سیمي: به این میخ ها، اصطلاحاً میخ 
شیشه نیز مي گویند )شکل 6�13(.

شكل 6ـ13

1ـ 13ـ انواع میخ و کاربرد آنها

س��اده ترین نوع اتص��ال قطعات چوبي، اتصال به وس��یله ی 
میخ اس��ت. اس��تحکام میخ در چوب، به فرم و اندازه ی میخ و 
همچنین به نوع چوب )س��ختي و نرمي( بس��تگي دارد. به طور 
کلي، اس��تفاده از میخ براي کارهاي باارزش توصیه نمي ش��ود 
زیرا به مرور زمان امکان شُ��ل ش��دن آن وجود دارد؛ اما براي 
کارهاي س��اده مي توان از آن اس��تفاده نم��ود به خصوص در 
جاهایي که در معرض دید نباشد. در گذشته، میخ را از آهن و 
به روش کوره کاري تهیه مي کردند که به شکل چهارگوش و 

نوك تیز ساخته مي شد )شکل 1�13(.

شكل1ـ13ـ ميخ كوره كاري شده.

ام��ا ام��روزه، تولی��د می��خ به ص��ورت صنعتي ب��وده و از 
مفتول هاي مناسب ساخته مي شود که داراي انواع مختلف زیر 

مي باشد.

الـف( میخ گرد سـیمي با سـر آجدار: س��رِ ای��ن میخ ها، 
داراي آج مي باشد تا هنگام کوبیده شدن، چکش از روی آنها 

سُرنخورد )شکل 2�13(.

شكل2ـ13

ب( میخ با مقطع چهارگوش و سر آجدار خزینه اي: این 
نوع میخ ها، داراي گیر زیادی در کار مي باشند )شکل 3�13(.

ی( میـخ با بدنه ی پیچي )میخ پیـچ(: بدنه ی این میخ ها، 
مانند پیچ، داراي رزوه بوده و باعث اتصال قوي تری درچوب 

مي شود )شکل 11�13(.

شكل11ـ13

2ـ13ـ اصول اتصال قطعات چوبي توسط میخ

پس از تهیه ی میخ مناسب، دو قطعه چوب و یك چکش، 
مراحل زیر را انجام دهید:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

ب( دو قطعه چوب موردنظر را، کاملًا گونیا کنید.

ج( محل مناس��ب میخ خ��وردن را علامت گذاري نمایید؛ 
براي این کار، مي توانید از درفش استفاده کنید )شکل 12�13(.

شكل12ـ13

د( برای جلوگیري از شکاف احتمالي، بهتر است میخ ها به 
طور زیگزاگ کوبیده شوند )شکل 13�13(.

و( میـخ سـرتخت )میخ روکـش کاري(: داراي نوك تیز 
و ساقه ای چهارگوش هس��تند که براي رویه کوبي مبل و غیره 

استفاده مي شود )شکل 7�13(.

شكل7ـ13

ز( میخ بي سـر: در کاره��اي ظریف و در مواقعي که نباید 
سر میز پیدا باشد از آن استفاده مي شود )شکل 8�13(.

شكل8ـ13

ح( میخ هاي ردیفي یا شـانه اي )ماشـیني سرتخت(: این 
میخ ها، عمدتاً به وس��یله ی میخ کوب ه��اي پنوماتیکي کوبیده 
مي شوند. این میخ ها، به وسیله ی چسب هاي مخصوص در کنار 

یکدیگر چسبیده می شوند )شکل 9�13(.

شكل9ـ13

ط( میـخ آجدار: این میخ، داراي بدنه ای آجدار اس��ت و 
باعث درگیري بیشتر میخ در چوب مي شود )شکل 10�13(.

شكل10ـ13
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شكل15ـ14

و  چوب  مخصوص  مهره‌ی  و  پيچ  انواع  3ـ13ـ 
كاربرد آنها

معمولاً براي انجام اتصالات جداش��دني، از پيچ اس��تفاده 
مي‌ش��ود. اتصال با پي��چ، به‌مراتب از ميخ قوي‌تر اس��ت و در 
صورت لزوم، مي‌توان كالاهاي س��اخته ش��ده ب��ا پيچ را باز و 
قطع��ات را، به‌راحت��ي حمل نم��ود. كابينت‌هاي آش��پزخانه، 

به‌وسيله‌ی پيچ سر هم مي‌شوند )شكل 16ـ13(.

شكل16ـ13

شكل13ـ13

هـ( فاصله‌ی ميخ‌ها، نبايد خیلی نزديك هم باشند.

و( براي كوبيدن ميخ، از چكش مناسب استفاده كنيد.

 توجه: برای ضربه زدن صحیح، باید انتهاي دس��ته چكش 
را گرفته و آنرا نسبت به ميخ، کاملًا گونیایی فرود بیاورید.

ز( ب��راي كوبيدن ميخ در مقطع چوب )در اتصال دو قطعه 
چوب( بهتر اس��ت آن��را كمي مايل بكوبيد ت��ا اتصال، قوي‌تر 

صورت پذيرد )شكل 14ـ13(.

شكل14ـ13

ح( براي كوبي��دن ميخ در چوب‌هاي ن��ازك، و به‌منظور 
جلوگي��ري از ترك برداش��تن چوب، بهتر اس��ت چوب را با 
مته‌ای به قطر   ضخامت ميخ س��وراخ كرد و سپس ميخ 

را كوبيد.

ط( براي ميخ كوبي چوب‌هاي سخت نیز، بهتر است جاي 
ميخ را با مته‌اي به قطر  قطر س��وراخ، سوراخ‌كاي نمود 

)شكل 15ـ13(.
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شكل15ـ14

و  چوب  مخصوص  مهره ی  و  پیچ  انواع  3ـ13ـ 
کاربرد آنها

معمولاً براي انجام اتصالات جداش��دني، از پیچ اس��تفاده 
مي ش��ود. اتصال با پی��چ، به مراتب از میخ قوي تر اس��ت و در 
صورت لزوم، مي توان کالاهاي س��اخته ش��ده ب��ا پیچ را باز و 
قطع��ات را، به راحت��ي حمل نم��ود. کابینت هاي آش��پزخانه، 

به وسیله ی پیچ سر هم مي شوند )شکل 16�13(.

شكل16ـ13

شكل13ـ13

ه�( فاصله ی میخ ها، نباید خیلی نزدیك هم باشند.

و( براي کوبیدن میخ، از چکش مناسب استفاده کنید.

 توجه: برای ضربه زدن صحیح، باید انتهاي دس��ته چکش 
را گرفته و آنرا نسبت به میخ، کاملًا گونیایی فرود بیاورید.

ز( ب��راي کوبیدن میخ در مقطع چوب )در اتصال دو قطعه 
چوب( بهتر اس��ت آن��را کمي مایل بکوبید ت��ا اتصال، قوي تر 

صورت پذیرد )شکل 14�13(.

شكل14ـ13

ح( براي کوبی��دن میخ در چوب هاي ن��ازك، و به منظور 
جلوگی��ري از ترك برداش��تن چوب، بهتر اس��ت چوب را با 
مته ای به قطر   ضخامت میخ س��وراخ کرد و سپس میخ 

را کوبید.

ط( براي میخ کوبي چوب هاي سخت نیز، بهتر است جاي 
میخ را با مته اي به قطر  قطر س��وراخ، سوراخ کاي نمود 

)شکل 15�13(.

پرمصرف ترین پیچ ها در کارهای صنایع چوبی، عبارتند از:

الف( پیچ هاي سرگرد: سر این پیچ ها گرد بوده و به همین 
علت، از س��طح کار بی��رون مي ماند. این پیچ ه��ا، براي نصب 
ی��راق آلات فلزي ک��ه گل پیچ جنبه ی تزیین��ي دارد و یا براي 

اتصال قطعات نازکی که امکان خزینه ندارد، به کار می روند.

ب( پیچ هاي مسـطح: این پیچ ها، سر مخروطي با زاویه ی 
تخت دارند که با س��طح تخته یا یراق هم س��طح مي گردند. از 
این پیچ، بیش��تر براي اتص��ال بدنه ها به س��قف و کف، کف 
صندلي ها، رویه ی میزها، قفل، لولا و سایر یراق آلات استفاده 

مي شود        )شکل 19�13(. 

شكل19ـ13

ج( پیچ هاي سـر عدسي: اين پيچ ها كه به سر بادامي نيز 
معروفند، تركيبي از پيچ هاي سرخزينه )مسطح( و گرد بوده، 
ــرخزينه را با كيفيت تزييني پيچ  و قوه ی گيراييِ زيادِ پيچِ س

سرگرد همراه دارند.

د( پیچ سـوراخ دار با گل پیچ )سرپوش دار تزییني(: این 
نوع پیچ ها، ش��بیه پیچ هاي معمولي براي چوب هس��تند با این 
تفاوت که سر این پیچ ها س��وراخ  دارند تا پین پولك مربوطه 
ک��ه داراي طرح ها و رنگ هاي مختلفی مي باش��ند، بتوانند در 
داخل آن قرار گرفته، س��طح )گل پیچ( را بپوش��انند و جنبه ی 

تزییني داشته باشند )شکل 20�13(.

1ـ3ـ13ـ پيچ هاي مخصوص چوب

پیچ ه��اي چوب، از جنس ه��اي مختلفي مانن��د فولاد کم 
کربن، برنج یا مس ساخته شده و از قسمت هایي از قبیل سر یا 

گُل ، ساق، دندانه )رزوه( و نوك پیچ تشکیل شده اند.

س��اق پی��چ، مي توان��د اس��توانه اي کامل، مخروط��ي و یا 
مخروط ناقص باش��د؛ و دندانه هاي پی��چ، به صورت مارپیچي 
دور مغزي پیچ پیچیده ش��ده اند ک��ه باعث راندن پیچ به داخل 

چوب مي شود )شکل 17�13(.

شكل17ـ13

س��ر پیچ هاي چوب، معمولاً به ش��کل هاي مسطح، عدسي 
و گرد مي باش��ند؛ و ش��کاف س��ر آنها، ممکن است تخت یا 

چهارسو باشند )شکل 18�13(.

شكل18ـ13

 توجه: برای باز کردن و بستن پیچ ها، اغلب از پیچ گوشتی 
استفاده می ش��ود؛ مگر در مواردی که س��رِ پیچ ها، آچارخور 

باشند.
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شكل15ـ14

و  چوب  مخصوص  مهره ی  و  پیچ  انواع  3ـ13ـ 
کاربرد آنها

معمولاً براي انجام اتصالات جداش��دني، از پیچ اس��تفاده 
مي ش��ود. اتصال با پی��چ، به مراتب از میخ قوي تر اس��ت و در 
صورت لزوم، مي توان کالاهاي س��اخته ش��ده ب��ا پیچ را باز و 
قطع��ات را، به راحت��ي حمل نم��ود. کابینت هاي آش��پزخانه، 

به وسیله ی پیچ سر هم مي شوند )شکل 16�13(.

شكل16ـ13

شكل13ـ13

ه�( فاصله ی میخ ها، نباید خیلی نزدیك هم باشند.

و( براي کوبیدن میخ، از چکش مناسب استفاده کنید.

 توجه: برای ضربه زدن صحیح، باید انتهاي دس��ته چکش 
را گرفته و آنرا نسبت به میخ، کاملًا گونیایی فرود بیاورید.

ز( ب��راي کوبیدن میخ در مقطع چوب )در اتصال دو قطعه 
چوب( بهتر اس��ت آن��را کمي مایل بکوبید ت��ا اتصال، قوي تر 

صورت پذیرد )شکل 14�13(.

شكل14ـ13

ح( براي کوبی��دن میخ در چوب هاي ن��ازك، و به منظور 
جلوگی��ري از ترك برداش��تن چوب، بهتر اس��ت چوب را با 
مته ای به قطر   ضخامت میخ س��وراخ کرد و سپس میخ 

را کوبید.

ط( براي میخ کوبي چوب هاي سخت نیز، بهتر است جاي 
میخ را با مته اي به قطر  قطر س��وراخ، سوراخ کاي نمود 

)شکل 15�13(.

پرمصرف ترین پیچ ها در کارهای صنایع چوبی، عبارتند از:

الف( پیچ هاي سرگرد: سر این پیچ ها گرد بوده و به همین 
علت، از س��طح کار بی��رون مي ماند. این پیچ ه��ا، براي نصب 
ی��راق آلات فلزي ک��ه گل پیچ جنبه ی تزیین��ي دارد و یا براي 

اتصال قطعات نازکی که امکان خزینه ندارد، به کار می روند.

ب( پیچ هاي مسـطح: این پیچ ها، سر مخروطي با زاویه ی 
تخت دارند که با س��طح تخته یا یراق هم س��طح مي گردند. از 
این پیچ، بیش��تر براي اتص��ال بدنه ها به س��قف و کف، کف 
صندلي ها، رویه ی میزها، قفل، لولا و سایر یراق آلات استفاده 

مي شود        )شکل 19�13(. 

شكل19ـ13

ج( پیچ هاي سـر عدسي: اين پيچ ها كه به سر بادامي نيز 
معروفند، تركيبي از پيچ هاي سرخزينه )مسطح( و گرد بوده، 
ــرخزينه را با كيفيت تزييني پيچ  و قوه ی گيراييِ زيادِ پيچِ س

سرگرد همراه دارند.

د( پیچ سـوراخ دار با گل پیچ )سرپوش دار تزییني(: این 
نوع پیچ ها، ش��بیه پیچ هاي معمولي براي چوب هس��تند با این 
تفاوت که سر این پیچ ها س��وراخ  دارند تا پین پولك مربوطه 
ک��ه داراي طرح ها و رنگ هاي مختلفی مي باش��ند، بتوانند در 
داخل آن قرار گرفته، س��طح )گل پیچ( را بپوش��انند و جنبه ی 

تزییني داشته باشند )شکل 20�13(.

1ـ3ـ13ـ پيچ هاي مخصوص چوب

پیچ ه��اي چوب، از جنس ه��اي مختلفي مانن��د فولاد کم 
کربن، برنج یا مس ساخته شده و از قسمت هایي از قبیل سر یا 

گُل ، ساق، دندانه )رزوه( و نوك پیچ تشکیل شده اند.

س��اق پی��چ، مي توان��د اس��توانه اي کامل، مخروط��ي و یا 
مخروط ناقص باش��د؛ و دندانه هاي پی��چ، به صورت مارپیچي 
دور مغزي پیچ پیچیده ش��ده اند ک��ه باعث راندن پیچ به داخل 

چوب مي شود )شکل 17�13(.

شكل17ـ13

س��ر پیچ هاي چوب، معمولاً به ش��کل هاي مسطح، عدسي 
و گرد مي باش��ند؛ و ش��کاف س��ر آنها، ممکن است تخت یا 

چهارسو باشند )شکل 18�13(.

شكل18ـ13

 توجه: برای باز کردن و بستن پیچ ها، اغلب از پیچ گوشتی 
استفاده می ش��ود؛ مگر در مواردی که س��رِ پیچ ها، آچارخور 

باشند.
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پرمصرف‌ترین پیچ‌ها در کارهای صنایع چوبی، عبارتند از:

الف( پيچ‌هاي سرگرد: سر اين پيچ‌ها گرد بوده و به همين 
علت، از س��طح كار بي��رون مي‌ماند. این پیچ‌ه��ا، براي نصب 
ي��راق‌آلات فلزي ك��ه گل‌پيچ جنبه‌ی تزیين��ي دارد و یا براي 

اتصال قطعات نازكی كه امكان خزينه ندارد، بهک‌ار می‌روند.

ب( پيچ‌هاي مس�طح: اين پيچ‌ها، سر مخروطي با زاويه‌ی 
تخت دارند كه با س��طح تخته يا يراق هم‌س��طح مي‌گردند. از 
اين پيچ، بيش��تر براي اتص��ال بدنه‌ها به س��قف و كف، كف 
صندلي‌ها، رويه‌ی ميزها، قفل، لولا و ساير يراق‌آلات استفاده 

مي‌شود        )شكل 19ـ13(. 

شكل19ـ13

ج( پيچ‌هاي س�ر عدسي: اين پيچ‌ها كه به سر بادامي نيز 
معروفند، تركيبي از پيچ‌هاي سرخزينه )مسطح( و گرد بوده، 
و قوه‌ی گيرایيِ زيادِ پيچِ س��رخزينه را با كيفيت تزیيني پيچ 

سرگرد همراه دارند.

د( پيچ س�وراخ‌دار با گل پيچ )سرپوش‌دار تزیيني(: اين 
نوع پيچ‌ها، ش��بيه پيچ‌هاي معمولي براي چوب هس��تند با اين 
تفاوت كه سر این پيچ‌ها س��وراخ ‌دارند تا پين پولك مربوطه 
ك��ه داراي طرح‌ها و رنگ‌هاي مختلفی مي‌باش��ند، بتوانند در 
داخل آن قرار گرفته، س��طح )گل پيچ( را بپوش��انند و جنبه‌ی 

تزییني داشته باشند )شكل 20ـ13(.

1ـ3ـ13ـ پيچ‌هاي مخصوص چوب

پيچ‌ه��اي چوب، از جنس‌ه��اي مختلفي مانن��د فولاد كم 
كربن، برنج يا مس ساخته شده و از قسمت‌هایي از قبيل سر يا 

گُل‌، ساق، دندانه )رزوه( و نوك پيچ تشكيل شده‌اند.

س��اق پي��چ، مي‌توان��د اس��توانه‌اي كامل، مخروط��ي و يا 
مخروط ناقص باش��د؛ و دندانه‌هاي پي��چ، به صورت مارپيچي 
دور مغزي پيچ پیچیده ش��ده‌اند ��که باعث راندن پيچ به داخل 

چوب مي‌شود )شكل 17ـ13(.

شكل17ـ13

س��ر پيچ‌هاي چوب، معمولاً به ش��كل‌هاي مسطح، عدسي 
و گرد مي‌باش��ند؛ و ش��كاف س��ر آنها، ممكن است تخت يا 

چهارسو باشند )شكل 18ـ13(.

شكل18ـ13

 توجه: برای باز کردن و بستن پیچ‌ها، اغلب از پیچ‌گوشتی 
استفاده می‌ش��ود؛ مگر در مواردی که س��رِ پیچ‌ها، آچارخور 

باشند.
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شكل15ـ14

و  چوب  مخصوص  مهره ی  و  پیچ  انواع  3ـ13ـ 
کاربرد آنها

معمولاً براي انجام اتصالات جداش��دني، از پیچ اس��تفاده 
مي ش��ود. اتصال با پی��چ، به مراتب از میخ قوي تر اس��ت و در 
صورت لزوم، مي توان کالاهاي س��اخته ش��ده ب��ا پیچ را باز و 
قطع��ات را، به راحت��ي حمل نم��ود. کابینت هاي آش��پزخانه، 

به وسیله ی پیچ سر هم مي شوند )شکل 16�13(.

شكل16ـ13

شكل13ـ13

ه�( فاصله ی میخ ها، نباید خیلی نزدیك هم باشند.

و( براي کوبیدن میخ، از چکش مناسب استفاده کنید.

 توجه: برای ضربه زدن صحیح، باید انتهاي دس��ته چکش 
را گرفته و آنرا نسبت به میخ، کاملًا گونیایی فرود بیاورید.

ز( ب��راي کوبیدن میخ در مقطع چوب )در اتصال دو قطعه 
چوب( بهتر اس��ت آن��را کمي مایل بکوبید ت��ا اتصال، قوي تر 

صورت پذیرد )شکل 14�13(.

شكل14ـ13

ح( براي کوبی��دن میخ در چوب هاي ن��ازك، و به منظور 
جلوگی��ري از ترك برداش��تن چوب، بهتر اس��ت چوب را با 
مته ای به قطر   ضخامت میخ س��وراخ کرد و سپس میخ 

را کوبید.

ط( براي میخ کوبي چوب هاي سخت نیز، بهتر است جاي 
میخ را با مته اي به قطر  قطر س��وراخ، سوراخ کاي نمود 

)شکل 15�13(.

پرمصرف ترین پیچ ها در کارهای صنایع چوبی، عبارتند از:

الف( پیچ هاي سرگرد: سر این پیچ ها گرد بوده و به همین 
علت، از س��طح کار بی��رون مي ماند. این پیچ ه��ا، براي نصب 
ی��راق آلات فلزي ک��ه گل پیچ جنبه ی تزیین��ي دارد و یا براي 

اتصال قطعات نازکی که امکان خزینه ندارد، به کار می روند.

ب( پیچ هاي مسـطح: این پیچ ها، سر مخروطي با زاویه ی 
تخت دارند که با س��طح تخته یا یراق هم س��طح مي گردند. از 
این پیچ، بیش��تر براي اتص��ال بدنه ها به س��قف و کف، کف 
صندلي ها، رویه ی میزها، قفل، لولا و سایر یراق آلات استفاده 

مي شود        )شکل 19�13(. 

شكل19ـ13

ج( پیچ هاي سـر عدسي: اين پيچ ها كه به سر بادامي نيز 
معروفند، تركيبي از پيچ هاي سرخزينه )مسطح( و گرد بوده، 
ــرخزينه را با كيفيت تزييني پيچ  و قوه ی گيراييِ زيادِ پيچِ س

سرگرد همراه دارند.

د( پیچ سـوراخ دار با گل پیچ )سرپوش دار تزییني(: این 
نوع پیچ ها، ش��بیه پیچ هاي معمولي براي چوب هس��تند با این 
تفاوت که سر این پیچ ها س��وراخ  دارند تا پین پولك مربوطه 
ک��ه داراي طرح ها و رنگ هاي مختلفی مي باش��ند، بتوانند در 
داخل آن قرار گرفته، س��طح )گل پیچ( را بپوش��انند و جنبه ی 

تزییني داشته باشند )شکل 20�13(.

1ـ3ـ13ـ پيچ هاي مخصوص چوب

پیچ ه��اي چوب، از جنس ه��اي مختلفي مانن��د فولاد کم 
کربن، برنج یا مس ساخته شده و از قسمت هایي از قبیل سر یا 

گُل ، ساق، دندانه )رزوه( و نوك پیچ تشکیل شده اند.

س��اق پی��چ، مي توان��د اس��توانه اي کامل، مخروط��ي و یا 
مخروط ناقص باش��د؛ و دندانه هاي پی��چ، به صورت مارپیچي 
دور مغزي پیچ پیچیده ش��ده اند ک��ه باعث راندن پیچ به داخل 

چوب مي شود )شکل 17�13(.

شكل17ـ13

س��ر پیچ هاي چوب، معمولاً به ش��کل هاي مسطح، عدسي 
و گرد مي باش��ند؛ و ش��کاف س��ر آنها، ممکن است تخت یا 

چهارسو باشند )شکل 18�13(.

شكل18ـ13

 توجه: برای باز کردن و بستن پیچ ها، اغلب از پیچ گوشتی 
استفاده می ش��ود؛ مگر در مواردی که س��رِ پیچ ها، آچارخور 

باشند.
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معمولاً براي انجام اتصالات جداش��دني، از پیچ اس��تفاده 
مي ش��ود. اتصال با پی��چ، به مراتب از میخ قوي تر اس��ت و در 
صورت لزوم، مي توان کالاهاي س��اخته ش��ده ب��ا پیچ را باز و 
قطع��ات را، به راحت��ي حمل نم��ود. کابینت هاي آش��پزخانه، 
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را کوبید.

ط( براي میخ کوبي چوب هاي سخت نیز، بهتر است جاي 
میخ را با مته اي به قطر  قطر س��وراخ، سوراخ کاي نمود 

)شکل 15�13(.

پرمصرف ترین پیچ ها در کارهای صنایع چوبی، عبارتند از:

الف( پیچ هاي سرگرد: سر این پیچ ها گرد بوده و به همین 
علت، از س��طح کار بی��رون مي ماند. این پیچ ه��ا، براي نصب 
ی��راق آلات فلزي ک��ه گل پیچ جنبه ی تزیین��ي دارد و یا براي 

اتصال قطعات نازکی که امکان خزینه ندارد، به کار می روند.

ب( پیچ هاي مسـطح: این پیچ ها، سر مخروطي با زاویه ی 
تخت دارند که با س��طح تخته یا یراق هم س��طح مي گردند. از 
این پیچ، بیش��تر براي اتص��ال بدنه ها به س��قف و کف، کف 
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د( پیچ سـوراخ دار با گل پیچ )سرپوش دار تزییني(: این 
نوع پیچ ها، ش��بیه پیچ هاي معمولي براي چوب هس��تند با این 
تفاوت که سر این پیچ ها س��وراخ  دارند تا پین پولك مربوطه 
ک��ه داراي طرح ها و رنگ هاي مختلفی مي باش��ند، بتوانند در 
داخل آن قرار گرفته، س��طح )گل پیچ( را بپوش��انند و جنبه ی 

تزییني داشته باشند )شکل 20�13(.

1ـ3ـ13ـ پيچ هاي مخصوص چوب

پیچ ه��اي چوب، از جنس ه��اي مختلفي مانن��د فولاد کم 
کربن، برنج یا مس ساخته شده و از قسمت هایي از قبیل سر یا 

گُل ، ساق، دندانه )رزوه( و نوك پیچ تشکیل شده اند.

س��اق پی��چ، مي توان��د اس��توانه اي کامل، مخروط��ي و یا 
مخروط ناقص باش��د؛ و دندانه هاي پی��چ، به صورت مارپیچي 
دور مغزي پیچ پیچیده ش��ده اند ک��ه باعث راندن پیچ به داخل 

چوب مي شود )شکل 17�13(.

شكل17ـ13

س��ر پیچ هاي چوب، معمولاً به ش��کل هاي مسطح، عدسي 
و گرد مي باش��ند؛ و ش��کاف س��ر آنها، ممکن است تخت یا 

چهارسو باشند )شکل 18�13(.
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 توجه: برای باز کردن و بستن پیچ ها، اغلب از پیچ گوشتی 
استفاده می ش��ود؛ مگر در مواردی که س��رِ پیچ ها، آچارخور 

باشند.
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قطعات اتصالي بس��تگي داش��ته و نيروي وارد ب��ر آنها نيز، در 
تعيين پيچ و مهره موثر مي‌باشد )شكل 22ـ13(.

شكل22ـ13

ب( پيچ اتاقي با س�رگرد و مهره‌ی چهارگوش: اين پيچ، 
ب��راي محكم ك��ردن دره��ا و اتاق‌هاي چوبي و غي��ره به كار 

مي‌رود )شكل 23ـ13(.

  شکل 23ـ13

  ج( پي�چ و مه�ره‌ی رو پي�چ: اين پيچ، ب��راي مبل‌هاي 
رويه‌كوب��ي ش��ده، صندلي‌هاي گ��ردان، قفس��ه‌ها و اتصال 
پايه‌ه��اي چوبي و غيره به كار م��ي‌رود. مزیت اين پيچ، آن 
اس��ت كه هميشه در جاي خود محكم بوده و اگر شُل شود، 
دوباره می‌ت��وان آنرا محكم کرد بدون آنك��ه به قدرت پيچ 

لطمه‌اي وارد شود )شكل 24ـ13(.

شكل24ـ13ـ پیچ و مهره‌ی رو پیچ.

شكل20ـ13

ه�ـ( پي�چ MDF: رزوه‌ی اين پيچ‌ها، تمام طول س��اقه را 
دربرمي‌گيرد و در مقايسه با پيچ‌هاي معمولي، دارای گام بيشتر 
و زاويه‌ی رزوه‌هاي تندتری هس��تند؛ بنابراین اس��تفاده از اين 
پيچ‌ها براي اتصال دو قطعه MDF س��بب مي‌شود كه گيرايي 
آن در داخل MDF بيشتر و اتصال محكم‌تري را داشته باشند          

)شكل 21ـ13(.

شکل 21ـ13

2ـ3ـ13ـ انواع پيچ و مهره

برای اتصالات قطعات چوبي به يكديگر، و قسمت‌هايي كه 
نبايد به يكديگر چس��ب شوند، از پيچ و مهره استفاده مي‌شود. 
به طور كل��ي، امروزه در كارهاي جداش��دني، از پيچ و مهره 

استفاده مي‌گردد كه چند نوع آن در ادامه معرفي مي‌شوند.

الف( پيچ و مهره‌ی س�رگرد با مه�ره‌ی چهارگوش: اين 
پيچ، بيش��تر در مي��ز و صندلي‌هاي فلزي با ك��ف و صفحه‌ی 
چوبي به‌كار مي‌رود. قط��ر و طول آنها، به بزرگي و كوچكي 
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قطعات اتصالي بس��تگي داش��ته و نیروي وارد ب��ر آنها نیز، در 
تعیین پیچ و مهره موثر مي باشد )شکل 22�13(.

شكل22ـ13

ب( پیچ اتاقي با سـرگرد و مهره ی چهارگوش: این پیچ، 
ب��راي محکم ک��ردن دره��ا و اتاق هاي چوبي و غی��ره به کار 

مي رود )شکل 23�13(.

  شكل 23ـ13

ــراي مبل هاي    ج( پیـچ و مهـره ی رو پیـچ: اين پيچ، ب
ــه ها و اتصال  ــردان، قفس ــده، صندلي هاي گ ــي ش رويه كوب
ــي رود. مزيت اين پيچ، آن  ــاي چوبي و غيره به كار م پايه ه
ــت كه هميشه در جاي خود محكم بوده و اگر شُل شود،  اس
ــه به قدرت پيچ  ــوان آنرا محكم كرد بدون آنك دوباره می ت

لطمه اي وارد شود )شكل 24ـ13(.

شكل24ـ13ـ پيچ و مهره ی رو پيچ.

شكل20ـ13

هــ( پیـچ MDF: رزوه ی این پیچ ها، تمام طول س��اقه را 
دربرمي گیرد و در مقایسه با پیچ هاي معمولي، دارای گام بیشتر 
و زاویه ی رزوه هاي تندتری هس��تند؛ بنابراین اس��تفاده از این 
پیچ ها براي اتصال دو قطعه MDF س��بب مي شود که گیرایي 
آن در داخل MDF بیشتر و اتصال محکم تري را داشته باشند          

)شکل 21�13(.

شكل 21ـ13

2ـ3ـ13ـ انواع پيچ و مهره

برای اتصالات قطعات چوبي به یکدیگر، و قسمت هایي که 
نباید به یکدیگر چس��ب شوند، از پیچ و مهره استفاده مي شود. 
به طور کل��ي، امروزه در کارهاي جداش��دني، از پیچ و مهره 

استفاده مي گردد که چند نوع آن در ادامه معرفي مي شوند.

الف( پیچ و مهره ی سـرگرد با مهـره ی چهارگوش: این 
پیچ، بیش��تر در می��ز و صندلي هاي فلزي با ک��ف و صفحه ی 
چوبي به کار مي رود. قط��ر و طول آنها، به بزرگي و کوچکي 

در ش��کل 26�13 ن��وع دیگ��ری از ای��ن رول پلاك ها را 
مشاهده مي کنید.

شكل26ـ13

ب( رول پلاك مخصوص بسـتن چهارچوب در و پنجره 
به دیوار: ب��راي اتصال قوي چهارچوب در یا پنجره به دیوار، 

از این رول پلاك ها استفاده مي شود )شکل 27�13(.

شكل27ـ13

ج( رول پلاك هـاي لبـه دار: مخص��وص بس��تن ان��واع 
قلاب پیچ های متحرك براي طناب کش��ي و یا نصب کردن و 

آویختن چیزي به دیوار مي باشد )شکل 28�13(.

شكل28ـ13

4ـ13ـ رول پلاك، پیچ ها و انواع آنها

به طور کل��ي، از رول  پلاك براي مص��ارف )اتصال هاي( 
غیرچوبي استفاده مي شود و در چوب ماسیو، به جهت نگه داري 
ق��وي خود پیچ در چ��وب کاربرد ندارد؛ لیک��ن در اتصالات 
صفحات فشرده ی چوبي )تخته هاي کمپوزیت( از قبیل نئوپان 
و فیب��ر که قدرت نگه داري پیچ در آن کم اس��ت، می توان از 
رول پلاك اس��تفاده کرد. در ضمن، ب��راي نصب کابینت هاي 
آشپزخانه یا حتي زیرسري هاي طبقات )مثل کتابخانه( استفاده 
از رول پلاك ضرروي اس��ت. جنس رول پلاك ها مي تواند از 
نوع پلاس��تیکي، فل��زي، کنفي و فیبري باش��د؛ اما عمده ترین 

آنها، از نوع پلاستیکي است.

1ـ4ـ13ـ انواع رول پلاك

رول پلاك ها، تنوع زیادی نداشته و مهم ترین آنها به شرح 
زیرند: 

الـف( رول پلاك پلاسـتیکي: از اين رول پلاک، در انواع 
ــتفاده  ــاختماني و يا در صفحات مركب چوبي اس مصالح س

مي شود )شكل 25ـ13(.

شكل25ـ13
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قطعات اتصالي بس��تگي داش��ته و نیروي وارد ب��ر آنها نیز، در 
تعیین پیچ و مهره موثر مي باشد )شکل 22�13(.

شكل22ـ13

ب( پیچ اتاقي با سـرگرد و مهره ی چهارگوش: این پیچ، 
ب��راي محکم ک��ردن دره��ا و اتاق هاي چوبي و غی��ره به کار 

مي رود )شکل 23�13(.

  شكل 23ـ13

ــراي مبل هاي    ج( پیـچ و مهـره ی رو پیـچ: اين پيچ، ب
ــه ها و اتصال  ــردان، قفس ــده، صندلي هاي گ ــي ش رويه كوب
ــي رود. مزيت اين پيچ، آن  ــاي چوبي و غيره به كار م پايه ه
ــت كه هميشه در جاي خود محكم بوده و اگر شُل شود،  اس
ــه به قدرت پيچ  ــوان آنرا محكم كرد بدون آنك دوباره می ت

لطمه اي وارد شود )شكل 24ـ13(.

شكل24ـ13ـ پيچ و مهره ی رو پيچ.

شكل20ـ13

هــ( پیـچ MDF: رزوه ی این پیچ ها، تمام طول س��اقه را 
دربرمي گیرد و در مقایسه با پیچ هاي معمولي، دارای گام بیشتر 
و زاویه ی رزوه هاي تندتری هس��تند؛ بنابراین اس��تفاده از این 
پیچ ها براي اتصال دو قطعه MDF س��بب مي شود که گیرایي 
آن در داخل MDF بیشتر و اتصال محکم تري را داشته باشند          

)شکل 21�13(.

شكل 21ـ13

2ـ3ـ13ـ انواع پيچ و مهره

برای اتصالات قطعات چوبي به یکدیگر، و قسمت هایي که 
نباید به یکدیگر چس��ب شوند، از پیچ و مهره استفاده مي شود. 
به طور کل��ي، امروزه در کارهاي جداش��دني، از پیچ و مهره 

استفاده مي گردد که چند نوع آن در ادامه معرفي مي شوند.

الف( پیچ و مهره ی سـرگرد با مهـره ی چهارگوش: این 
پیچ، بیش��تر در می��ز و صندلي هاي فلزي با ک��ف و صفحه ی 
چوبي به کار مي رود. قط��ر و طول آنها، به بزرگي و کوچکي 

در ش��کل 26�13 ن��وع دیگ��ری از ای��ن رول پلاك ها را 
مشاهده مي کنید.

شكل26ـ13

ب( رول پلاك مخصوص بسـتن چهارچوب در و پنجره 
به دیوار: ب��راي اتصال قوي چهارچوب در یا پنجره به دیوار، 

از این رول پلاك ها استفاده مي شود )شکل 27�13(.

شكل27ـ13

ج( رول پلاك هـاي لبـه دار: مخص��وص بس��تن ان��واع 
قلاب پیچ های متحرك براي طناب کش��ي و یا نصب کردن و 

آویختن چیزي به دیوار مي باشد )شکل 28�13(.

شكل28ـ13

4ـ13ـ رول پلاك، پیچ ها و انواع آنها

به طور کل��ي، از رول  پلاك براي مص��ارف )اتصال هاي( 
غیرچوبي استفاده مي شود و در چوب ماسیو، به جهت نگه داري 
ق��وي خود پیچ در چ��وب کاربرد ندارد؛ لیک��ن در اتصالات 
صفحات فشرده ی چوبي )تخته هاي کمپوزیت( از قبیل نئوپان 
و فیب��ر که قدرت نگه داري پیچ در آن کم اس��ت، می توان از 
رول پلاك اس��تفاده کرد. در ضمن، ب��راي نصب کابینت هاي 
آشپزخانه یا حتي زیرسري هاي طبقات )مثل کتابخانه( استفاده 
از رول پلاك ضرروي اس��ت. جنس رول پلاك ها مي تواند از 
نوع پلاس��تیکي، فل��زي، کنفي و فیبري باش��د؛ اما عمده ترین 

آنها، از نوع پلاستیکي است.

1ـ4ـ13ـ انواع رول پلاك

رول پلاك ها، تنوع زیادی نداشته و مهم ترین آنها به شرح 
زیرند: 

الـف( رول پلاك پلاسـتیکي: از اين رول پلاک، در انواع 
ــتفاده  ــاختماني و يا در صفحات مركب چوبي اس مصالح س

مي شود )شكل 25ـ13(.

شكل25ـ13
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در ش��كل 26ـ13 ن��وع ديگ��ری از اي��ن رول‌پلا‌كها را 
مشاهده مي‌كنيد.

شكل26ـ13

ب( رول‌پلاك مخصوص بس�تن چهارچوب در و پنجره 
به ديوار: ب��راي اتصال قوي چهارچوب در يا پنجره به ديوار، 

از اين رول‌پلا‌كها استفاده مي‌شود )شكل 27ـ13(.

شكل27ـ13

ج( رول‌پلاك‌ه�اي لب�ه‌دار: مخص��وص بس��تن ان��واع 
قلاب‌پيچ‌های متحرك براي طناب‌كش��ي و يا نصب كردن و 

آويختن چيزي به ديوار مي‌باشد )شكل 28ـ13(.

شكل28ـ13

4ـ13ـ رول‌پلاك، پيچ‌ها و انواع آنها

به طور كل��ي، از رول‌‌پلاك براي مص��ارف )اتصال‌هاي( 
غيرچوبي استفاده مي‌شود و در چوب ماسيو، به جهت نگه‌داري 
ق��وي خود پيچ در چ��وب كاربرد ندارد؛ ليك��ن در اتصالات 
صفحات فشرده‌ی چوبي )تخته‌هاي كمپوزيت( از قبيل نئوپان 
و فيب��ر كه قدرت نگه‌داري پيچ در آن كم اس��ت، می‌توان از 
رول‌پلاك اس��تفاده کرد. در ضمن، ب��راي نصب كابينت‌هاي 
آشپزخانه يا حتي زيرسري‌هاي طبقات )مثل كتابخانه( استفاده 
از رول‌پلاك ضرروي اس��ت. جنس رول‌پلا‌كها مي‌تواند از 
نوع پلاس��تيكي، فل��زي، كنفي و فيبري باش��د؛ اما عمده‌ترين 

آنها، از نوع پلاستيكي است.

1ـ4ـ13ـ انواع رول‌پلاك

رول‌پلاک‌ها، تنوع زیادی نداشته و مهم‌ترین آنها به شرح 
زیرند: 

ال�ف( رول‌پلاك پلاس�تيكي: از این رول‌پلاك، در انواع 
مصالح س��اختماني و يا در صفحات مركب چوبي اس��تفاده 

مي‌شود )شكل 25ـ13(.

شكل25ـ13
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د( مت��ه‌ی 6 ميلي‌مت��ري را به دريل ببند��ید و آنگاه مركز 
سوراخ‌ها را سوراخ‌كاري کنید )شكل 31ـ13(.

شكل31ـ13

هـ( پيچ ش��ماره‌ی 6 را داخل سوراخ‌ها کرده و به‌وسيله‌ی 
مه��ره، دو قطع��ه چوب را به هم ببندید و برای محکم ش��دن، 

مهره را با آچار مربوطه سفت نمایيد )شكل 32ـ13(.

شكل32ـ13

و  حفظ  و  ايمني  نكات  رعايت  اصول  6ـ13ـ 
نگه‌داري قطعه كار، ضمن اتصال قطعات به‌وسيله‌ی 

ميخ و پيچ

ـ چكش مورد اس��تفاده براي كوبيدن ميخ، بايد متناس��ب 
با اندازه‌ی ميخ باش��د؛ یعنی براي ميخ‌ه��اي بزرگ از چكش 

د( رول‌پالك بلن�د: ا��ین رول‌پلاك، با پي��چ و گل پيچ 
مخصوص، برای بستن دو لايه‌ی چوب به ديوار مورد استفاده 
قرار می‌گیرد؛ و پس از بسته شدن نیز، شكاف سرپيچ به‌وسيله‌ی 

گل پيچ پلاستيكي، پوشیده مي‌شود )شكل 29ـ13(.

شكل29ـ14

5ـ13ـ اصول اتصال قطعات چوبي به‌وسيله‌ی پيچ 
و مهره

پ��س از تهیه و آماده کردن لوازمی از قبیل دو قطعه چوب 
مربع ش��كل به ابعاد حدود 2×10×10 سانتی‌متر، گونيا، دريل، 

و پيچ و مهره‌‌ی شماره 6، مراحل زير را انجام دهيد:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( قطعات چوبي گفته ش��ده را، گونيايي کرده و علامت 
بزنيد.

ج( مركز دو قطعه چوب را به‌دست آوريد؛ براي اين كار، 
باید دو قطر چوب را رسم نمایيد )شكل 30ـ13(.

شكل30ـ13

292293 واحد کار سيزدهم: توانايي اتصال قطعات چوبي به وسيله ی ميخ و پيچ هاي مخصوص چوبتكنولوژی فرآورده های چوبی

د( مت��ه ی 6 میلي مت��ري را به دریل ببندی��د و آنگاه مرکز 
سوراخ ها را سوراخ کاري کنید )شکل 31�13(.

شكل31ـ13

ه�( پیچ ش��ماره ی 6 را داخل سوراخ ها کرده و به وسیله ی 
مه��ره، دو قطع��ه چوب را به هم ببندید و برای محکم ش��دن، 

مهره را با آچار مربوطه سفت نمایید )شکل 32�13(.

شكل32ـ13

و  حفظ  و  ایمني  نکات  رعایت  اصول  6ـ13ـ 
نگه داري قطعه کار، ضمن اتصال قطعات به وسیله ی 

میخ و پیچ

� چکش مورد اس��تفاده براي کوبیدن میخ، باید متناس��ب 
با اندازه ی میخ باش��د؛ یعنی براي میخ ه��اي بزرگ از چکش 

د( رول پـلاك بلنـد: ای��ن رول پلاك، با پی��چ و گل پیچ 
مخصوص، برای بستن دو لایه ی چوب به دیوار مورد استفاده 
قرار می گیرد؛ و پس از بسته شدن نیز، شکاف سرپیچ به وسیله ی 

گل پیچ پلاستیکي، پوشیده مي شود )شکل 29�13(.

شكل29ـ14

5ـ13ـ اصول اتصال قطعات چوبي به وسیله ی پیچ 
و مهره

پ��س از تهیه و آماده کردن لوازمی از قبیل دو قطعه چوب 
مربع ش��کل به ابعاد حدود 2×10×10 سانتی متر، گونیا، دریل، 

و پیچ و مهره  ی شماره 6، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

ب( قطعات چوبي گفته ش��ده را، گونیایي کرده و علامت 
بزنید.

ج( مرکز دو قطعه چوب را به دست آورید؛ براي این کار، 
باید دو قطر چوب را رسم نمایید )شکل 30�13(.

شكل30ـ13

� در صورت خراب شدن ش��کاف پیچ ها، امکان پیچاندن 
آن توس��ط پیچ گوشتي س��خت بوده و گاهی مقدور نمي باشد            

)شکل 36�13(.

شكل36ـ13

به  توجه  با  چوبي  قطعات  اتصال  اصول  7ـ13ـ 
کاربرد آن

همانطور که گفته ش��د، برای اتصالاتی که به چس��ب نیاز 
ندارند، از پیچ یا پیچ و مهره استفاده می شود.

.
چوب  قطعه  دو  گوشه اي  اتصال  ساخت  1ـ7ـ13ـ 

به وسيله ی پيچ 

ابت��دا، م��واد و اب��زار لازم را ک��ه عبارتند از گونی��ا، متر، 
خط کش تیره دار، س��نبه، مته خزینه، دریل، پیچ گوش��تي، پیچ 
و دو قطعه چوب تهیه کنید و سپس مراحل زیر را انجام دهید:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

ب( دو قطع��ه چ��وب 15×500×600 میلی متری را مطابق 
ش��کل 37�13، روی هم قرار داده، با مداد خط بکشید و سپس 

آن خط را، با گونیا دور کنید )شکل 38�13(.

شكل37ـ13

سنگین و براي میخ کوچك از چکش سبك استفاده شود.

� سر چکش، باید در جاي خود کاملًا محکم باشد.

� هنگام میخ کوبي، باید مراقب بود که چکش با انگش��تان 
دست برخورد نکند )شکل 33�13(.

شكل33ـ13

� ب��راي پیچاندن پیچ، باید آچار پیچ گوش��تي مناس��ب با 
شکاف سر پیچ انتخاب گردد )شکل 34�13(.

شكل34ـ13

� سر پیچ گوشتي را نباید سنگ زد زیرا از حالت استاندارد 
خارج مي شود. 

� در ص��ورت پیچان��دن پیچ هاي کوچك با پیچ گوش��تي 
بزرگ، امکان بریده شدن پیچ وجود دارد )شکل 35�13(.

شكل35ـ13
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ـ در صورت خراب شدن ش��كاف پيچ‌ها، امكان پيچاندن 
آن توس��ط پيچ‌گوشتي س��خت بوده و گاهی مقدور نمي‌باشد            

)شكل 36ـ13(.

شكل36ـ13

به  توجه  با  چوبي  قطعات  اتصال  اصول  7ـ13ـ 
كاربرد آن

همانطور که گفته ش��د، برای اتصالاتی که به چس��ب نیاز 
ندارند، از پیچ یا پیچ و مهره استفاده می‌شود.

.
چوب  قطعه  دو  گوشه‌اي  اتصال  ساخت  1ـ7ـ13ـ 

به‌وسيله‌ی پيچ 

ابت��دا، م��واد و اب��زار لازم را ��که عبارتند از گوني��ا، متر، 
خط‌كش تيره‌دار، س��نبه، مته خزينه، دريل، پيچ‌گوش��تي، پيچ 
و دو قطعه چوب تهیه کنید و سپس مراحل زير را انجام دهيد:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( دو قطع��ه چ��وب 15×500×600 میلی‌متری را مطابق 
ش��كل 37ـ13، روی هم قرار داده، با مداد خط بکشید و سپس 

آن خط را، با گونيا دور کنید )شكل 38ـ13(.

شكل37ـ13

سنگين و براي ميخ كوچك از چكش سبك استفاده شود.

ـ سر چكش، بايد در جاي خود كاملًا محكم باشد.

ـ هنگام ميخ كوبي، باید مراقب بود که چكش با انگش��تان 
دست برخورد نکند )شكل 33ـ13(.

شكل33ـ13

ـ ب��راي پيچاندن پيچ، باید آچار پيچ‌گوش��تي مناس��ب با 
شكاف سر پيچ انتخاب گردد )شكل 34ـ13(.

شكل34ـ13

ـ سر پيچ گوشتي را نبايد سنگ زد زيرا از حالت استاندارد 
خارج مي‌شود. 

ـ در ص��ورت پيچان��دن پيچ‌هاي كوچك با پيچ‌گوش��تي 
بزرگ، امكان بريده شدن پيچ وجود دارد )شكل 35ـ13(.

شكل35ـ13
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د( مت��ه ی 6 میلي مت��ري را به دریل ببندی��د و آنگاه مرکز 
سوراخ ها را سوراخ کاري کنید )شکل 31�13(.

شكل31ـ13

ه�( پیچ ش��ماره ی 6 را داخل سوراخ ها کرده و به وسیله ی 
مه��ره، دو قطع��ه چوب را به هم ببندید و برای محکم ش��دن، 

مهره را با آچار مربوطه سفت نمایید )شکل 32�13(.

شكل32ـ13

و  حفظ  و  ایمني  نکات  رعایت  اصول  6ـ13ـ 
نگه داري قطعه کار، ضمن اتصال قطعات به وسیله ی 

میخ و پیچ

� چکش مورد اس��تفاده براي کوبیدن میخ، باید متناس��ب 
با اندازه ی میخ باش��د؛ یعنی براي میخ ه��اي بزرگ از چکش 

د( رول پـلاك بلنـد: ای��ن رول پلاك، با پی��چ و گل پیچ 
مخصوص، برای بستن دو لایه ی چوب به دیوار مورد استفاده 
قرار می گیرد؛ و پس از بسته شدن نیز، شکاف سرپیچ به وسیله ی 

گل پیچ پلاستیکي، پوشیده مي شود )شکل 29�13(.

شكل29ـ14

5ـ13ـ اصول اتصال قطعات چوبي به وسیله ی پیچ 
و مهره

پ��س از تهیه و آماده کردن لوازمی از قبیل دو قطعه چوب 
مربع ش��کل به ابعاد حدود 2×10×10 سانتی متر، گونیا، دریل، 

و پیچ و مهره  ی شماره 6، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

ب( قطعات چوبي گفته ش��ده را، گونیایي کرده و علامت 
بزنید.

ج( مرکز دو قطعه چوب را به دست آورید؛ براي این کار، 
باید دو قطر چوب را رسم نمایید )شکل 30�13(.

شكل30ـ13

� در صورت خراب شدن ش��کاف پیچ ها، امکان پیچاندن 
آن توس��ط پیچ گوشتي س��خت بوده و گاهی مقدور نمي باشد            

)شکل 36�13(.

شكل36ـ13

به  توجه  با  چوبي  قطعات  اتصال  اصول  7ـ13ـ 
کاربرد آن

همانطور که گفته ش��د، برای اتصالاتی که به چس��ب نیاز 
ندارند، از پیچ یا پیچ و مهره استفاده می شود.

.
چوب  قطعه  دو  گوشه اي  اتصال  ساخت  1ـ7ـ13ـ 

به وسيله ی پيچ 

ابت��دا، م��واد و اب��زار لازم را ک��ه عبارتند از گونی��ا، متر، 
خط کش تیره دار، س��نبه، مته خزینه، دریل، پیچ گوش��تي، پیچ 
و دو قطعه چوب تهیه کنید و سپس مراحل زیر را انجام دهید:

الف( لباس کار مناسب بپوشید.

ب( دو قطع��ه چ��وب 15×500×600 میلی متری را مطابق 
ش��کل 37�13، روی هم قرار داده، با مداد خط بکشید و سپس 

آن خط را، با گونیا دور کنید )شکل 38�13(.

شكل37ـ13

سنگین و براي میخ کوچك از چکش سبك استفاده شود.

� سر چکش، باید در جاي خود کاملًا محکم باشد.

� هنگام میخ کوبي، باید مراقب بود که چکش با انگش��تان 
دست برخورد نکند )شکل 33�13(.

شكل33ـ13

� ب��راي پیچاندن پیچ، باید آچار پیچ گوش��تي مناس��ب با 
شکاف سر پیچ انتخاب گردد )شکل 34�13(.

شكل34ـ13

� سر پیچ گوشتي را نباید سنگ زد زیرا از حالت استاندارد 
خارج مي شود. 

� در ص��ورت پیچان��دن پیچ هاي کوچك با پیچ گوش��تي 
بزرگ، امکان بریده شدن پیچ وجود دارد )شکل 35�13(.

شكل35ـ13
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شكل40ـ13

هـ( مركز س��وراخ‌ها را با س��نبه، علامت‌گ��ذاري کرده و 
آن��گاه با مته و خزينه، محل نش��انه‌گذاري ش��ده را س��وراخ 
نمایيد؛ طوری که مته از س��طح ديگر قطعه چوب خارج شود. 
ايجاد خزينه، سبب قرار گرفتن گل پيچ در داخل سوارخ و در 
نتيجه هم سطح شدن آن با سطح چوب خواهد شد )شكل‌های 

41ـ13 و 42ـ13(.

شكل41ـ13

شكل42ـ13

شكل38ـ13

ج( اندازه‌ی مش��خص شده را که در واقع ضخامت چوب 
است، به دو قسمت مساوي تقسيم كنيد و خط آنرا روي سطح 

چوب در جهت عرضي ترسیم نمایید )شكل39ـ13(.

شكل39ـ13

د( از ابتدا و انتهاي چوب، 5 س��انتي‌متر جدا کنید تا محل 
سوراخ‌هاي ابتدا و انتها مشخص مي‌شود )شکل 40ـ13(.

توجه: به ازاي هر 20 س��انتي‌متر، يك س��وراخ جهت پيچ 
در نظر گرفته شود.
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شكل40ـ13

ه�( مرکز س��وراخ ها را با س��نبه، علامت گ��ذاري کرده و 
آن��گاه با مته و خزینه، محل نش��انه گذاري ش��ده را س��وراخ 
نمایید؛ طوری که مته از س��طح دیگر قطعه چوب خارج شود. 
ایجاد خزینه، سبب قرار گرفتن گل پیچ در داخل سوارخ و در 
نتیجه هم سطح شدن آن با سطح چوب خواهد شد )شکل های 

41�13 و 42�13(.

شكل41ـ13

شكل42ـ13

شكل38ـ13

ج( اندازه ی مش��خص شده را که در واقع ضخامت چوب 
است، به دو قسمت مساوي تقسیم کنید و خط آنرا روي سطح 

چوب در جهت عرضي ترسیم نمایید )شکل39�13(.

شكل39ـ13

د( از ابتدا و انتهاي چوب، 5 س��انتي متر جدا کنید تا محل 
سوراخ هاي ابتدا و انتها مشخص مي شود )شکل 40�13(.

توجه: به ازاي هر 20 س��انتي متر، یك س��وراخ جهت پیچ 
در نظر گرفته شود.

ح( بدی��ن ترتیب، اتصال مورد نظر، مطابق ش��کل 45�13 
به دست مي آید.

شكل45ـ13

قطعه  يك  به  چوب  قطعه  يك  اتصال  2ـ7ـ13ـ 
نئوپان، توسط پيچ و رول پلاك

پس از آماده کردن خط ک��ش تیره دار، گونیا، دریل، مته، 
رول پلاك، پیچ، نئوپان و چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه تخته خرده چوب به ابعاد 200 × 200 و به 
ضخام��ت 16 میلي متر، و یك قطعه چوب به ابعاد 200 × 200 

میلي متر آماده کنید.

ب( در وسط صفحه ی تخته خرده چوب، به وسیله ی گونیا 
خطي سرتاس��ري بکش��ید؛ به طوری که طول آن به دو قسمت 

مساوي تقسیم شود)شکل 46�13(. 

شكل46ـ13

ج( به وسیله ی خط کش تیره دار، از دو لبه ی صفحه ی تخته 
خ��رده چوب، به ان��دازه ی 50 میلي متر علام��ت بزنید تا محل 

سوراخ ها پیدا شود )شکل 47�13(.

و( قطعه چوب دیگر را به طور عمودي داخل گیره ببندید 
و چوبي را که س��وراخ کرده اید، روي کله ی آن قرار داده، و 
پس از همرو شدن دقیق آن دو، با مته ی مناسب، محل سوراخ 
را روي کله ی چوب مشخص و باتوجه به طول پیچ و قطر آن، 

سوراخ را ادامه دهید )شکل 43�13(. 

 یـادآوری: براي درگیري بهتر پی��چ با چوب، قطر مته ی 
مورد استفاده، باید به اندازه ی قطر پیچ بدون دندانه )جان پیچ( 

در نظر گرفته شود.

شكل43ـ13

 نکته: عمق سوراخ را باید حدود 2 میلي متر بیشتر از طول پیچ 
در نظر گرفت.

ز( به کمك پیچ گوش��تي، و یا با استفاده از دریل شارژي، 
که سرمته ی مناسب )دوسو یا چهارسو( دارد، پیچ ها را محکم 

نمایید )شکل 44�13(.

شكل44ـ13
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شكل40ـ13

ه�( مرکز س��وراخ ها را با س��نبه، علامت گ��ذاري کرده و 
آن��گاه با مته و خزینه، محل نش��انه گذاري ش��ده را س��وراخ 
نمایید؛ طوری که مته از س��طح دیگر قطعه چوب خارج شود. 
ایجاد خزینه، سبب قرار گرفتن گل پیچ در داخل سوارخ و در 
نتیجه هم سطح شدن آن با سطح چوب خواهد شد )شکل های 

41�13 و 42�13(.

شكل41ـ13

شكل42ـ13

شكل38ـ13

ج( اندازه ی مش��خص شده را که در واقع ضخامت چوب 
است، به دو قسمت مساوي تقسیم کنید و خط آنرا روي سطح 

چوب در جهت عرضي ترسیم نمایید )شکل39�13(.

شكل39ـ13

د( از ابتدا و انتهاي چوب، 5 س��انتي متر جدا کنید تا محل 
سوراخ هاي ابتدا و انتها مشخص مي شود )شکل 40�13(.

توجه: به ازاي هر 20 س��انتي متر، یك س��وراخ جهت پیچ 
در نظر گرفته شود.

ح( بدی��ن ترتیب، اتصال مورد نظر، مطابق ش��کل 45�13 
به دست مي آید.

شكل45ـ13

قطعه  يك  به  چوب  قطعه  يك  اتصال  2ـ7ـ13ـ 
نئوپان، توسط پيچ و رول پلاك

پس از آماده کردن خط ک��ش تیره دار، گونیا، دریل، مته، 
رول پلاك، پیچ، نئوپان و چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه تخته خرده چوب به ابعاد 200 × 200 و به 
ضخام��ت 16 میلي متر، و یك قطعه چوب به ابعاد 200 × 200 

میلي متر آماده کنید.

ب( در وسط صفحه ی تخته خرده چوب، به وسیله ی گونیا 
خطي سرتاس��ري بکش��ید؛ به طوری که طول آن به دو قسمت 

مساوي تقسیم شود)شکل 46�13(. 

شكل46ـ13

ج( به وسیله ی خط کش تیره دار، از دو لبه ی صفحه ی تخته 
خ��رده چوب، به ان��دازه ی 50 میلي متر علام��ت بزنید تا محل 

سوراخ ها پیدا شود )شکل 47�13(.

و( قطعه چوب دیگر را به طور عمودي داخل گیره ببندید 
و چوبي را که س��وراخ کرده اید، روي کله ی آن قرار داده، و 
پس از همرو شدن دقیق آن دو، با مته ی مناسب، محل سوراخ 
را روي کله ی چوب مشخص و باتوجه به طول پیچ و قطر آن، 

سوراخ را ادامه دهید )شکل 43�13(. 

 یـادآوری: براي درگیري بهتر پی��چ با چوب، قطر مته ی 
مورد استفاده، باید به اندازه ی قطر پیچ بدون دندانه )جان پیچ( 

در نظر گرفته شود.

شكل43ـ13

 نکته: عمق سوراخ را باید حدود 2 میلي متر بیشتر از طول پیچ 
در نظر گرفت.

ز( به کمك پیچ گوش��تي، و یا با استفاده از دریل شارژي، 
که سرمته ی مناسب )دوسو یا چهارسو( دارد، پیچ ها را محکم 

نمایید )شکل 44�13(.

شكل44ـ13
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شكل40ـ13

ه�( مرکز س��وراخ ها را با س��نبه، علامت گ��ذاري کرده و 
آن��گاه با مته و خزینه، محل نش��انه گذاري ش��ده را س��وراخ 
نمایید؛ طوری که مته از س��طح دیگر قطعه چوب خارج شود. 
ایجاد خزینه، سبب قرار گرفتن گل پیچ در داخل سوارخ و در 
نتیجه هم سطح شدن آن با سطح چوب خواهد شد )شکل های 

41�13 و 42�13(.

شكل41ـ13

شكل42ـ13

شكل38ـ13

ج( اندازه ی مش��خص شده را که در واقع ضخامت چوب 
است، به دو قسمت مساوي تقسیم کنید و خط آنرا روي سطح 

چوب در جهت عرضي ترسیم نمایید )شکل39�13(.

شكل39ـ13

د( از ابتدا و انتهاي چوب، 5 س��انتي متر جدا کنید تا محل 
سوراخ هاي ابتدا و انتها مشخص مي شود )شکل 40�13(.

توجه: به ازاي هر 20 س��انتي متر، یك س��وراخ جهت پیچ 
در نظر گرفته شود.

ح( بدی��ن ترتیب، اتصال مورد نظر، مطابق ش��کل 45�13 
به دست مي آید.

شكل45ـ13

قطعه  يك  به  چوب  قطعه  يك  اتصال  2ـ7ـ13ـ 
نئوپان، توسط پيچ و رول پلاك

پس از آماده کردن خط ک��ش تیره دار، گونیا، دریل، مته، 
رول پلاك، پیچ، نئوپان و چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه تخته خرده چوب به ابعاد 200 × 200 و به 
ضخام��ت 16 میلي متر، و یك قطعه چوب به ابعاد 200 × 200 

میلي متر آماده کنید.

ب( در وسط صفحه ی تخته خرده چوب، به وسیله ی گونیا 
خطي سرتاس��ري بکش��ید؛ به طوری که طول آن به دو قسمت 

مساوي تقسیم شود)شکل 46�13(. 

شكل46ـ13

ج( به وسیله ی خط کش تیره دار، از دو لبه ی صفحه ی تخته 
خ��رده چوب، به ان��دازه ی 50 میلي متر علام��ت بزنید تا محل 

سوراخ ها پیدا شود )شکل 47�13(.

و( قطعه چوب دیگر را به طور عمودي داخل گیره ببندید 
و چوبي را که س��وراخ کرده اید، روي کله ی آن قرار داده، و 
پس از همرو شدن دقیق آن دو، با مته ی مناسب، محل سوراخ 
را روي کله ی چوب مشخص و باتوجه به طول پیچ و قطر آن، 

سوراخ را ادامه دهید )شکل 43�13(. 

 یـادآوری: براي درگیري بهتر پی��چ با چوب، قطر مته ی 
مورد استفاده، باید به اندازه ی قطر پیچ بدون دندانه )جان پیچ( 

در نظر گرفته شود.

شكل43ـ13

 نکته: عمق سوراخ را باید حدود 2 میلي متر بیشتر از طول پیچ 
در نظر گرفت.

ز( به کمك پیچ گوش��تي، و یا با استفاده از دریل شارژي، 
که سرمته ی مناسب )دوسو یا چهارسو( دارد، پیچ ها را محکم 

نمایید )شکل 44�13(.

شكل44ـ13

294295 واحد کار سيزدهم: توانايي اتصال قطعات چوبي به وسيله ی ميخ و پيچ هاي مخصوص چوبتكنولوژی فرآورده های چوبی

شكل40ـ13

ه�( مرکز س��وراخ ها را با س��نبه، علامت گ��ذاري کرده و 
آن��گاه با مته و خزینه، محل نش��انه گذاري ش��ده را س��وراخ 
نمایید؛ طوری که مته از س��طح دیگر قطعه چوب خارج شود. 
ایجاد خزینه، سبب قرار گرفتن گل پیچ در داخل سوارخ و در 
نتیجه هم سطح شدن آن با سطح چوب خواهد شد )شکل های 

41�13 و 42�13(.

شكل41ـ13

شكل42ـ13

شكل38ـ13

ج( اندازه ی مش��خص شده را که در واقع ضخامت چوب 
است، به دو قسمت مساوي تقسیم کنید و خط آنرا روي سطح 

چوب در جهت عرضي ترسیم نمایید )شکل39�13(.

شكل39ـ13

د( از ابتدا و انتهاي چوب، 5 س��انتي متر جدا کنید تا محل 
سوراخ هاي ابتدا و انتها مشخص مي شود )شکل 40�13(.

توجه: به ازاي هر 20 س��انتي متر، یك س��وراخ جهت پیچ 
در نظر گرفته شود.

ح( بدی��ن ترتیب، اتصال مورد نظر، مطابق ش��کل 45�13 
به دست مي آید.

شكل45ـ13

قطعه  يك  به  چوب  قطعه  يك  اتصال  2ـ7ـ13ـ 
نئوپان، توسط پيچ و رول پلاك

پس از آماده کردن خط ک��ش تیره دار، گونیا، دریل، مته، 
رول پلاك، پیچ، نئوپان و چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه تخته خرده چوب به ابعاد 200 × 200 و به 
ضخام��ت 16 میلي متر، و یك قطعه چوب به ابعاد 200 × 200 

میلي متر آماده کنید.

ب( در وسط صفحه ی تخته خرده چوب، به وسیله ی گونیا 
خطي سرتاس��ري بکش��ید؛ به طوری که طول آن به دو قسمت 

مساوي تقسیم شود)شکل 46�13(. 

شكل46ـ13

ج( به وسیله ی خط کش تیره دار، از دو لبه ی صفحه ی تخته 
خ��رده چوب، به ان��دازه ی 50 میلي متر علام��ت بزنید تا محل 

سوراخ ها پیدا شود )شکل 47�13(.

و( قطعه چوب دیگر را به طور عمودي داخل گیره ببندید 
و چوبي را که س��وراخ کرده اید، روي کله ی آن قرار داده، و 
پس از همرو شدن دقیق آن دو، با مته ی مناسب، محل سوراخ 
را روي کله ی چوب مشخص و باتوجه به طول پیچ و قطر آن، 

سوراخ را ادامه دهید )شکل 43�13(. 

 یـادآوری: براي درگیري بهتر پی��چ با چوب، قطر مته ی 
مورد استفاده، باید به اندازه ی قطر پیچ بدون دندانه )جان پیچ( 

در نظر گرفته شود.

شكل43ـ13

 نکته: عمق سوراخ را باید حدود 2 میلي متر بیشتر از طول پیچ 
در نظر گرفت.

ز( به کمك پیچ گوش��تي، و یا با استفاده از دریل شارژي، 
که سرمته ی مناسب )دوسو یا چهارسو( دارد، پیچ ها را محکم 

نمایید )شکل 44�13(.

شكل44ـ13

294295 واحد کار سيزدهم: توانايي اتصال قطعات چوبي به وسيله ی ميخ و پيچ هاي مخصوص چوبتكنولوژی فرآورده های چوبی

شكل40ـ13

ه�( مرکز س��وراخ ها را با س��نبه، علامت گ��ذاري کرده و 
آن��گاه با مته و خزینه، محل نش��انه گذاري ش��ده را س��وراخ 
نمایید؛ طوری که مته از س��طح دیگر قطعه چوب خارج شود. 
ایجاد خزینه، سبب قرار گرفتن گل پیچ در داخل سوارخ و در 
نتیجه هم سطح شدن آن با سطح چوب خواهد شد )شکل های 

41�13 و 42�13(.

شكل41ـ13

شكل42ـ13

شكل38ـ13

ج( اندازه ی مش��خص شده را که در واقع ضخامت چوب 
است، به دو قسمت مساوي تقسیم کنید و خط آنرا روي سطح 

چوب در جهت عرضي ترسیم نمایید )شکل39�13(.

شكل39ـ13

د( از ابتدا و انتهاي چوب، 5 س��انتي متر جدا کنید تا محل 
سوراخ هاي ابتدا و انتها مشخص مي شود )شکل 40�13(.

توجه: به ازاي هر 20 س��انتي متر، یك س��وراخ جهت پیچ 
در نظر گرفته شود.

ح( بدی��ن ترتیب، اتصال مورد نظر، مطابق ش��کل 45�13 
به دست مي آید.

شكل45ـ13

قطعه  يك  به  چوب  قطعه  يك  اتصال  2ـ7ـ13ـ 
نئوپان، توسط پيچ و رول پلاك

پس از آماده کردن خط ک��ش تیره دار، گونیا، دریل، مته، 
رول پلاك، پیچ، نئوپان و چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه تخته خرده چوب به ابعاد 200 × 200 و به 
ضخام��ت 16 میلي متر، و یك قطعه چوب به ابعاد 200 × 200 

میلي متر آماده کنید.

ب( در وسط صفحه ی تخته خرده چوب، به وسیله ی گونیا 
خطي سرتاس��ري بکش��ید؛ به طوری که طول آن به دو قسمت 

مساوي تقسیم شود)شکل 46�13(. 

شكل46ـ13

ج( به وسیله ی خط کش تیره دار، از دو لبه ی صفحه ی تخته 
خ��رده چوب، به ان��دازه ی 50 میلي متر علام��ت بزنید تا محل 

سوراخ ها پیدا شود )شکل 47�13(.

و( قطعه چوب دیگر را به طور عمودي داخل گیره ببندید 
و چوبي را که س��وراخ کرده اید، روي کله ی آن قرار داده، و 
پس از همرو شدن دقیق آن دو، با مته ی مناسب، محل سوراخ 
را روي کله ی چوب مشخص و باتوجه به طول پیچ و قطر آن، 

سوراخ را ادامه دهید )شکل 43�13(. 

 یـادآوری: براي درگیري بهتر پی��چ با چوب، قطر مته ی 
مورد استفاده، باید به اندازه ی قطر پیچ بدون دندانه )جان پیچ( 

در نظر گرفته شود.

شكل43ـ13

 نکته: عمق سوراخ را باید حدود 2 میلي متر بیشتر از طول پیچ 
در نظر گرفت.

ز( به کمك پیچ گوش��تي، و یا با استفاده از دریل شارژي، 
که سرمته ی مناسب )دوسو یا چهارسو( دارد، پیچ ها را محکم 

نمایید )شکل 44�13(.

شكل44ـ13
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ح( بدي��ن ترتيب، اتصال مورد نظر، مطابق ش��كل 45ـ13 
به‌دست مي‌آيد.

شكل45ـ13

قطعه  يك  به  چوب  قطعه  يك  اتصال  2ـ7ـ13ـ 
نئوپان، توسط پيچ و رول‌پلاك

پس از آماده کردن خط‌ك��ش تيره‌دار، گونيا، دريل، مته، 
رول‌پلاك، پيچ، نئوپان و چوب، مراحل زير را انجام دهید:

الف( يك قطعه تخته خرده چوب به ابعاد 200 × 200 و به 
ضخام��ت 16 ميلي‌متر، و يك قطعه چوب به ابعاد 200 × 200 

ميلي‌متر آماده كنيد.

ب( در وسط صفحه‌ی تخته خرده چوب، به‌وسيله‌ی گونيا 
خطي سرتاس��ري بكش��يد؛ به‌طوریک‌ه طول آن به دو قسمت 

مساوي تقسيم شود)شكل 46ـ13(. 

شكل46ـ13

ج( به‌وسیله‌ی خطک‌ش تیره‌دار، از دو لبه‌ی صفحه‌ی تخته 
خ��رده چوب، به ان��دازه‌ی 50 ميلي‌متر علام��ت بزنيد تا محل 

سوراخ‌ها پيدا شود )شكل 47ـ13(.

و( قطعه چوب ديگر را به طور عمودي داخل گيره ببنديد 
و چوبي را كه س��وراخ کرده‌اید، روي كله‌ی آن قرار داده، و 
پس از همرو شدن دقيق آن دو، با مته‌ی مناسب، محل سوراخ 
را روي كله‌ی چوب مشخص و باتوجه به طول پيچ و قطر آن، 

سوراخ را ادامه دهيد )شکل 43ـ13(. 

 ی�ادآوری: براي درگيري بهتر پي��چ با چوب، قطر مته‌ی 
مورد استفاده، باید به اندازه‌ی قطر پيچ بدون دندانه )جان پيچ( 

در نظر گرفته شود.

شكل43ـ13

 نکته: عمق سوراخ را باید حدود 2 ميلي‌متر بيشتر از طول پیچ 
در نظر گرفت.

ز( به كمك پيچ‌گوش��تي، و يا با استفاده از دريل شارژي، 
که سرمته‌ی مناسب )دوسو يا چهارسو( دارد، پيچ‌ها را محكم 

نمایيد )شكل 44ـ13(.

شكل44ـ13

294295 واحد کار سيزدهم: توانايي اتصال قطعات چوبي به وسيله ی ميخ و پيچ هاي مخصوص چوبتكنولوژی فرآورده های چوبی

شكل40ـ13

ه�( مرکز س��وراخ ها را با س��نبه، علامت گ��ذاري کرده و 
آن��گاه با مته و خزینه، محل نش��انه گذاري ش��ده را س��وراخ 
نمایید؛ طوری که مته از س��طح دیگر قطعه چوب خارج شود. 
ایجاد خزینه، سبب قرار گرفتن گل پیچ در داخل سوارخ و در 
نتیجه هم سطح شدن آن با سطح چوب خواهد شد )شکل های 

41�13 و 42�13(.

شكل41ـ13

شكل42ـ13

شكل38ـ13

ج( اندازه ی مش��خص شده را که در واقع ضخامت چوب 
است، به دو قسمت مساوي تقسیم کنید و خط آنرا روي سطح 

چوب در جهت عرضي ترسیم نمایید )شکل39�13(.

شكل39ـ13

د( از ابتدا و انتهاي چوب، 5 س��انتي متر جدا کنید تا محل 
سوراخ هاي ابتدا و انتها مشخص مي شود )شکل 40�13(.

توجه: به ازاي هر 20 س��انتي متر، یك س��وراخ جهت پیچ 
در نظر گرفته شود.

ح( بدی��ن ترتیب، اتصال مورد نظر، مطابق ش��کل 45�13 
به دست مي آید.

شكل45ـ13

قطعه  يك  به  چوب  قطعه  يك  اتصال  2ـ7ـ13ـ 
نئوپان، توسط پيچ و رول پلاك

پس از آماده کردن خط ک��ش تیره دار، گونیا، دریل، مته، 
رول پلاك، پیچ، نئوپان و چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه تخته خرده چوب به ابعاد 200 × 200 و به 
ضخام��ت 16 میلي متر، و یك قطعه چوب به ابعاد 200 × 200 

میلي متر آماده کنید.

ب( در وسط صفحه ی تخته خرده چوب، به وسیله ی گونیا 
خطي سرتاس��ري بکش��ید؛ به طوری که طول آن به دو قسمت 

مساوي تقسیم شود)شکل 46�13(. 

شكل46ـ13

ج( به وسیله ی خط کش تیره دار، از دو لبه ی صفحه ی تخته 
خ��رده چوب، به ان��دازه ی 50 میلي متر علام��ت بزنید تا محل 

سوراخ ها پیدا شود )شکل 47�13(.

و( قطعه چوب دیگر را به طور عمودي داخل گیره ببندید 
و چوبي را که س��وراخ کرده اید، روي کله ی آن قرار داده، و 
پس از همرو شدن دقیق آن دو، با مته ی مناسب، محل سوراخ 
را روي کله ی چوب مشخص و باتوجه به طول پیچ و قطر آن، 

سوراخ را ادامه دهید )شکل 43�13(. 

 یـادآوری: براي درگیري بهتر پی��چ با چوب، قطر مته ی 
مورد استفاده، باید به اندازه ی قطر پیچ بدون دندانه )جان پیچ( 

در نظر گرفته شود.

شكل43ـ13

 نکته: عمق سوراخ را باید حدود 2 میلي متر بیشتر از طول پیچ 
در نظر گرفت.

ز( به کمك پیچ گوش��تي، و یا با استفاده از دریل شارژي، 
که سرمته ی مناسب )دوسو یا چهارسو( دارد، پیچ ها را محکم 

نمایید )شکل 44�13(.

شكل44ـ13

294295 واحد کار سيزدهم: توانايي اتصال قطعات چوبي به وسيله ی ميخ و پيچ هاي مخصوص چوبتكنولوژی فرآورده های چوبی

شكل40ـ13

ه�( مرکز س��وراخ ها را با س��نبه، علامت گ��ذاري کرده و 
آن��گاه با مته و خزینه، محل نش��انه گذاري ش��ده را س��وراخ 
نمایید؛ طوری که مته از س��طح دیگر قطعه چوب خارج شود. 
ایجاد خزینه، سبب قرار گرفتن گل پیچ در داخل سوارخ و در 
نتیجه هم سطح شدن آن با سطح چوب خواهد شد )شکل های 

41�13 و 42�13(.

شكل41ـ13

شكل42ـ13

شكل38ـ13

ج( اندازه ی مش��خص شده را که در واقع ضخامت چوب 
است، به دو قسمت مساوي تقسیم کنید و خط آنرا روي سطح 

چوب در جهت عرضي ترسیم نمایید )شکل39�13(.

شكل39ـ13

د( از ابتدا و انتهاي چوب، 5 س��انتي متر جدا کنید تا محل 
سوراخ هاي ابتدا و انتها مشخص مي شود )شکل 40�13(.

توجه: به ازاي هر 20 س��انتي متر، یك س��وراخ جهت پیچ 
در نظر گرفته شود.

ح( بدی��ن ترتیب، اتصال مورد نظر، مطابق ش��کل 45�13 
به دست مي آید.

شكل45ـ13

قطعه  يك  به  چوب  قطعه  يك  اتصال  2ـ7ـ13ـ 
نئوپان، توسط پيچ و رول پلاك

پس از آماده کردن خط ک��ش تیره دار، گونیا، دریل، مته، 
رول پلاك، پیچ، نئوپان و چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه تخته خرده چوب به ابعاد 200 × 200 و به 
ضخام��ت 16 میلي متر، و یك قطعه چوب به ابعاد 200 × 200 

میلي متر آماده کنید.

ب( در وسط صفحه ی تخته خرده چوب، به وسیله ی گونیا 
خطي سرتاس��ري بکش��ید؛ به طوری که طول آن به دو قسمت 

مساوي تقسیم شود)شکل 46�13(. 

شكل46ـ13

ج( به وسیله ی خط کش تیره دار، از دو لبه ی صفحه ی تخته 
خ��رده چوب، به ان��دازه ی 50 میلي متر علام��ت بزنید تا محل 

سوراخ ها پیدا شود )شکل 47�13(.

و( قطعه چوب دیگر را به طور عمودي داخل گیره ببندید 
و چوبي را که س��وراخ کرده اید، روي کله ی آن قرار داده، و 
پس از همرو شدن دقیق آن دو، با مته ی مناسب، محل سوراخ 
را روي کله ی چوب مشخص و باتوجه به طول پیچ و قطر آن، 

سوراخ را ادامه دهید )شکل 43�13(. 

 یـادآوری: براي درگیري بهتر پی��چ با چوب، قطر مته ی 
مورد استفاده، باید به اندازه ی قطر پیچ بدون دندانه )جان پیچ( 

در نظر گرفته شود.

شكل43ـ13

 نکته: عمق سوراخ را باید حدود 2 میلي متر بیشتر از طول پیچ 
در نظر گرفت.

ز( به کمك پیچ گوش��تي، و یا با استفاده از دریل شارژي، 
که سرمته ی مناسب )دوسو یا چهارسو( دارد، پیچ ها را محکم 

نمایید )شکل 44�13(.

شكل44ـ13
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شكل40ـ13

ه�( مرکز س��وراخ ها را با س��نبه، علامت گ��ذاري کرده و 
آن��گاه با مته و خزینه، محل نش��انه گذاري ش��ده را س��وراخ 
نمایید؛ طوری که مته از س��طح دیگر قطعه چوب خارج شود. 
ایجاد خزینه، سبب قرار گرفتن گل پیچ در داخل سوارخ و در 
نتیجه هم سطح شدن آن با سطح چوب خواهد شد )شکل های 

41�13 و 42�13(.

شكل41ـ13

شكل42ـ13

شكل38ـ13

ج( اندازه ی مش��خص شده را که در واقع ضخامت چوب 
است، به دو قسمت مساوي تقسیم کنید و خط آنرا روي سطح 

چوب در جهت عرضي ترسیم نمایید )شکل39�13(.

شكل39ـ13

د( از ابتدا و انتهاي چوب، 5 س��انتي متر جدا کنید تا محل 
سوراخ هاي ابتدا و انتها مشخص مي شود )شکل 40�13(.

توجه: به ازاي هر 20 س��انتي متر، یك س��وراخ جهت پیچ 
در نظر گرفته شود.

ح( بدی��ن ترتیب، اتصال مورد نظر، مطابق ش��کل 45�13 
به دست مي آید.

شكل45ـ13

قطعه  يك  به  چوب  قطعه  يك  اتصال  2ـ7ـ13ـ 
نئوپان، توسط پيچ و رول پلاك

پس از آماده کردن خط ک��ش تیره دار، گونیا، دریل، مته، 
رول پلاك، پیچ، نئوپان و چوب، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( یك قطعه تخته خرده چوب به ابعاد 200 × 200 و به 
ضخام��ت 16 میلي متر، و یك قطعه چوب به ابعاد 200 × 200 

میلي متر آماده کنید.

ب( در وسط صفحه ی تخته خرده چوب، به وسیله ی گونیا 
خطي سرتاس��ري بکش��ید؛ به طوری که طول آن به دو قسمت 

مساوي تقسیم شود)شکل 46�13(. 

شكل46ـ13

ج( به وسیله ی خط کش تیره دار، از دو لبه ی صفحه ی تخته 
خ��رده چوب، به ان��دازه ی 50 میلي متر علام��ت بزنید تا محل 

سوراخ ها پیدا شود )شکل 47�13(.

و( قطعه چوب دیگر را به طور عمودي داخل گیره ببندید 
و چوبي را که س��وراخ کرده اید، روي کله ی آن قرار داده، و 
پس از همرو شدن دقیق آن دو، با مته ی مناسب، محل سوراخ 
را روي کله ی چوب مشخص و باتوجه به طول پیچ و قطر آن، 

سوراخ را ادامه دهید )شکل 43�13(. 

 یـادآوری: براي درگیري بهتر پی��چ با چوب، قطر مته ی 
مورد استفاده، باید به اندازه ی قطر پیچ بدون دندانه )جان پیچ( 

در نظر گرفته شود.

شكل43ـ13

 نکته: عمق سوراخ را باید حدود 2 میلي متر بیشتر از طول پیچ 
در نظر گرفت.

ز( به کمك پیچ گوش��تي، و یا با استفاده از دریل شارژي، 
که سرمته ی مناسب )دوسو یا چهارسو( دارد، پیچ ها را محکم 

نمایید )شکل 44�13(.

شكل44ـ13
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و( ب��ا همان خط‌كش تيره‌داری كه به اندازه‌ی 50 ميلي‌متر 
تنظيم كرده بوديد، از دو سر چوب، دو علامت بزنيد تا با برخورد 
با خط طولي، دو مركز س��وراخ به‌دس��ت آيد )شكل 50ـ13(.

شكل50ـ13

ز( به‌وس��يله‌ی دريل و مته‌ی 5، دو سوراخ روي محل‌هاي 
علامت‌گذاري شده ايجاد كنيد؛ به‌طوري‌كه، مته از آن طرف 

چوب، با احتياط خارج شود )شكل 51ـ13(.

شكل51ـ13

ح( مته خزينه را به دريل بس��ته و س��وراخ‌هاي ايجاد شده 
روي چوب را خزينه كنيد تا سر پيچ، پس از بسته شدن، كاملًا 

با سطح چوب همرو شود )شكل 52ـ13(.

شكل52ـ13

شكل47ـ13

د( به‌وس��يله‌ی دريل و مته‌ی 5، دو سوراخ روي محل‌هاي 
علامت‌گذاري شده ايجاد كنيد؛ عمق اين دو سوراخ، نباید از 

10 ميلي‌متر بیشتر باشد )شكل 48ـ13(.

شكل48ـ13

هـ( وس��ط ضخامت چوب، به‌وس��يله‌ی خط‌كش تيره‌دار، 
يك خط طولي بكش��يد تا چوب به دو قسمت مساوي تقسيم 

شود )شكل 49ـ13(. 

شكل49ـ13
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ط( داخ��ل ه��ر س��وراخ، يك ع��دد رول‌پكال� پيچي 
پلاس��تيكي مخصوص، كه طول آن 10 ميلي‌متر اس��ت، قرار 
دهيد و آنرا كاملًا با سطح چوب مماس كنيد )شكل 53ـ13(.

شكل53ـ13

ی( به‌وس��يله‌ی يك پيچ‌گوشتي مناسب، پيچ‌ها را بپيچانيد 
تا كاملًا سفت شوند )شكل 54ـ13(. 

 توجه: اين كار، مي‌تواند در نصب زير س��ري طبقه، و به 
طور مثال در كمد دي��واري و كمدهاي چوبي و حتي امروزه 
به عن��وان اتصال بدنه به كف يا س��قف و غي��ره، در مبل‌هاي 

جداشدني به كار رود.

شكل54ـ13
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آزمون پاياني 13

1ـ چهار نوع ميخ سيمي )مفتولي( نام ببريد؟

2ـ شكل زير چه نوع ميخي را نشان مي‌دهد؟

ب( ميخ پيچ الف( ميخ كوره‌كاري شده	

د( ميخ سر گرد 		 ج( ميخ سرتخت

3ـ براي جعبه‌هايي كه نخواهند باز شوند، از كدام ميخ استفاده مي‌شود؟

د( ميخ سرگنبدي ج( ميخ بي‌سر	 ب(‌ ميخ پيچ	 الف( ميخ توفال	

4ـ كدام پيچ است كه به كمك چكش در سر چوب كوبيده شده و به كمك پيچ‌گوشتي باز مي‌شود؟

د( پيچ ميخ ج( ميخ سرعدسي	 ب( ميخ سرگرد	 الف( پيچ سرتخت	

5ـ ميخ را چگونه در سر چوب مي‌كوبند؟

6ـ براي بستن پيچ، چوب را به چه اندازه سوراخ مي‌كنند؟

7ـ در چوب‌هاي نازك، جاي ميخ را به اندازه‌ی ................... قطر ميخ، با مته سوراخ مي‌كنند.

8ـ پيچ اتاقي با سر گرد و مهره‌ی چهارگوش، براي محكم كردن .................... به كار مي‌رود.

9ـ رول‌پلاك لبه‌دار، براي بستن انواع ................... به كار مي‌رود.

10ـ علت كج كوبيدن ميخ بر سر چوب چیست؟
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توانايي تيز كردن انواع
 تيغه‌هاي درودگري

واحد چهاردهم

فراگير پس از آموزش اين واحد كار، قادر خواهد بود:

 ابزارهاي تيز كردن تيغه ارّه و مشخصات آنها را توضيح دهيد.
 عمليات تيز كردن تيغه‌هاي ارّه را با ابزار مناسب انجام دهد.

 ماشين سنگ سنباده و قسمت‌هاي مختلف آنرا شرح دهد.
 عمليات تنظيم و راه‌اندازي ماشين سنگ سنباده را انجام دهد.

 عمليات تيز كردن تيغه‌هاي درودگري را با ماشين سنگ سنباده انجام دهد.
 انواع چپ و راست كن‌هاي ارّه را شرح دهد.

 عمليات چپ و راست كردن تيغه ارّه را انجام دهد.
 وسايل حفاظت و ايمني هنگام تيز كردن تيغه‌ ارّه را شرح دهد.

 مسايل ايمني ضمن تيز كردن تيغه‌هاي درودگري را بداند و به كار گيرد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

41418
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پيش‌آزمون 14

1ـ آيا وسايل برنده، هميشه تيزي خود را حفظ مي‌كنند؟ چرا؟
2ـ استفاده از وسايل برنده‌ي مستهلك، چه مشكلاتي ايجاد مي‌كند؟

3ـ چه ارتباطي بين بالا رفتن هزينه‌هاي توليد در اثر استفاده از تيغه‌هاي كُند وجود دارد؟
4ـ چه ارتباطی بين سرعت عمل و تيغه‌هاي تيز وجود دارد؟

5ـ آيا دستگاه‌هاي سوراخ‌كننده‌ي داراي تيغه‌هاي كُند، در هنگام كار آسيب مي‌بينند؟
6ـ قطعات سوراخ كاري شده با تيغه‌هاي تيز، چه تفاوتي با قطعات سوراخ‌كاري شده با تيغه‌هاي كُند دارند؟

7ـ آيا ضريب ايمني در كار تيغه‌هاي تيز بيشتر است يا تيغه‌هاي كُند؟ چرا؟
8ـ آيا تيغه‌هاي درودگري را مي‌توان متناوباً تيز كرد و مورد استفاده قرار داد؟

9ـ آيا روش تيز كردن تيغه‌ها مشابه يكديگر است يا خير؟
10ـ به نظر شما، مي‌توان روشي ابداع كرد كه تيغه‌ها كمتر نياز به تيز كردن داشته باشند؟
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تیزکردن ابزار با استفاده از سنگ نفت و روغن+ نفت.
هنگام استفاده از سنگ نفت، بايد از تمام سطح آن به طور 
يكنواخت استفاده كرده، در غير اينصورت يك قسمت از سنگ 
نفت كه بيشتر مورد استفاده قرار گرفته گود مي‌شود. در اين 
شرايط، سنگ داراي سطحي ناصاف خواهد بود )شكل 4ـ14(

شكل4ـ14ـ استفاده‌ی نادرست از سنگ نفت.

قرار  چوبي  جعبه‌ي  يك  داخل  معمولاً  را،  نفت  سنگ 
هنگام  در  آن  خوردن  تكان  از  جلوگيري  براي  و  مي‌دهند 
جلوگيري  براي  ضمن  در  مي‌كنند‌.  استفاده  گوه  دو  از  كار، 
از نفوذ گرد و غبار، روي سنگ نفت را در مواقعي كه از آن 
استفاده نمي‌كنند‌ مي‌پوشانند كه اين پوشش، از شكستن آن نيز 

جلوگيري مي‌كند. )شكل 5ـ14(.

شكل5ـ14ـ سنگ نفت همراه با جعبه و درِ چوبی آن.
2ـ1ـ14ـ سوهان‌هاي مخصوص تيز كردن

الف( سوهان سه گوش: اين سوهان، كه به سوهان سه پهلو نيز 
معروف است، در هر سه طرف، داراي آج بوده و براي تيز كردن 
تيغه‌هاي ارّه دستي و ماشيني مورد‌استفاده قرار مي‌گيرد. )شكل 6ـ14(

شکل 6ـ14ـ سوهان سه‌پهلو.

1ـ14ـ ابزار و وسايل مخصوص تيز كردن

وسايل دستي تيز كردن ابزارها، به شرح زير است.

‌1ـ‌1ـ14ـ سنگ نفت
سنگ نفت، عمدتاً از دانه‌هاي ساينده‌اي كه اغلب از جنس 
مواد مصنوعي مانند پاميس، نيتر و برن، اسپينل و ... مي‌باشد، 
تشكيل شده است. دانه‌هاي ساينده‌ي سنگ نفت، ممكن است 

به صورت يكنواخت و هم اندازه باشند. )1ـ14(.

شكل 1ـ14ـ سنگ نفت یکنواخت.

همچنین ممکن است سنگ نفت به‌صورت دو لایه مجزا 
از هم بوده و  دانه‌هاي درشت در يك طرف و دانه‌هاي ريز در 

طرف ديگر سنگ قرار گرفته است )شكل 2ـ14(.

شكل2ـ14ـ سنگ نفت دوطرفه.

مواد كمكي  از  بايد  نفت،  با سنگ  ابزار  تيز كردن  براي 
مانند روغن رقيق يا نفت يا مخلوط هر دو استفاده كرد؛ زيرا 
اين كار، قابليت برندگي سنگ را بالا برده و باعث مي‌شود كه 

سنگ در اثر تماس با فلزات، ديرتر كُند شود. )شكل 3ـ14(

شكل3ـ14
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شكل9ـ14ـ سنگ سنباده‌ی رومیزی.

اين ماشين، از قسمت‌هاي مختلفي تشكيل شده كه به شرح 
زير است:

از  سنباده،  سنگ  تيزكن:  سنگ  يا  سنباده  سنگ  الف( 
بوده  برنده  و  تيز  لبه‌هاي  داراي  ذرات ريز غير هماهنگي كه 
با چسب مخصوصي به يكديگر متصل و داخل قالب خاصي 

شكل گرفته‌اند، تشكيل شده است. )شكل 10ـ14(

شكل10ـ14ـ سنگ سنباده.

ماشين سنگ سنباده، داراي يك يا دو سنگ است كه روي 
يك محور و به وسيله‌ي الكتروموتور به حركت در مي‌آيند. 
روي ماشين‌هايي كه قابلیت نصب دو سنگ در طرفين دارند، 
يك سنگِ داراي زبري بيشتر براي انجام كارهاي خشن اوليه 

و يك سنگِ نرم‌تر، براي كارهاي ظريف‌تر نصب مي‌كنند.
نوع  از  ماشين‌ها،  اين  الكتروموتور  الكتروموتور:  ب( 
اونيورسال بوده كه قادرند هم با برق AC و هم DC كار كنند. 
سرعت اين موتورها زياد است، به طوري كه در حالت بدون 
بار 2000 دور در دقيقه و در حالت بار كامل 4000 تا 16000 
دو  موتورها  اين  اصلي  شفت  اغلب،  مي‌زنند.  دقيقه  در  دور 

توجه: س��وهان س��ه پهلو، بيش��تر براي تيز كردن اره‌هاي 
ماشيني به كار مي‌رود.

ب( سوهان دم‌كاري )با مقطع مثلث(: تيغه‌ي اين سوهان، 
به شكل كارد و تقريباً سه پهلو مي‌باشد؛ طوري كه يك طرف 
لبه‌ي اين سوهان، داراي ضخامت كم و شبيه لبه‌ي تيز كارد 
‌‌7ـ14( )شكل  مي‌باشد.  ضخيم‌تر  قدري  آن،  ديگر  لبه‌ي  و 

شکل7ـ14ـ سوهان دم‌کاردی با مقطع مثلث.

توجه: از اين س��وهان، بيشتر براي تيز كردن دندانه‌ي تيغه 
اره‌هاي دستي ايراني استفاده مي‌شود.

ج( سوهان دم كاري )با مقطع لوزي(: اين سوهان، كه 
داراي مقطع لوزي مي‌باشد، بيشتر براي تيز كردن دندانه‌هاي 

تيغه‌هاي اره‌هاي دستي به كار مي‌رود. )شكل 8ـ14( 

شکل8ـ14ـ سوهان دم‌کاردی با مقطع لوزی.

اين سوهان، از وسط به دو قسمت تقسيم شده، كه مي‌توان 
بعد از اينكه يك لبه آن كُند شد، با لبه‌ي ديگر آن عمل تيز 

كردن را ادامه داد.

2ـ14ـ آشنايي با ماشين سنگ سنباده‌ي برقي و 
قسمت‌هاي مختلف آن

از نظر فرم و كاربرد، داراي  ماشين سنگ سنباده‌ي برقي 
انواع مختلفي مي‌باشد كه به شرح زير است:

1ـ2ـ‌14ـ ماشين سنگ‌ سنباده‌ي روميزي

تيز  و  براده‌برداري  براي  روميزي،  سنباده‌ي  ماشين سنگ 
قلم،  لبه‌ي  مته،  مغار،  رنده،  تيغه  انواع  مانند  ابزارهايي  كردن 
غيره  و  لوله‌ها  برش  جوش‌ها،  نقطه  ساييدن  و  نشان،  سنبه 

استفاده مي‌شود. )شكل 9ـ14(.
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شكل13ـ14ـ قاب محافظ سنگ سنباده.

بدنه‌ي دستگاه، از جنس چدن است  ه‍( بدنه‌ي دستگاه: 
آن  از  و  پوشانده  را  دستگاه  محور  و  الكتروموتور  روي  كه 
آن  روي  و  است،  چدن  از  نيز  پايه  قسمت  مي‌كند.  حفاظت 
به  آنرا  مي‌توان  وسيله  بدين  كه  دارد  وجود  پيچ‌هايي  جاي 

صفحه‌ي میز محكم نمود.

ذرات  شدن  پرتاب  از  جلوگيري  براي  محافظ:  تلق  و( 
سنگ و همچنين ذرات فلزات هنگام كار كردن، روي قاب 
دستگاه، از تلق پلاستيكي شفافي استفاده مي‌شود كه با پيچ به 

دستگاه نصب شده و قابل تغيير مي‌باشد. )شكل 14ـ14(

شكل14ـ14ـ ماشین سنگ سنباده همراه تلق‌های شفاف.

3ـ14ـ تنظيم و راه‌اندازي ماشين سنگ سنباده برقي

قبل از هر كاري، بايد سنگ سنباده را مورد بررسي قرار داد 
كه فاقد هر گونه ترك و پريدگي باشد. اگر بين دانه‌ها‌‌ي سنگ 
سنباده، با چسب و مواد ديگر پوشيده شده باشد و نتواند تيغه را 
تيز كند، بايد بر اساس نوع سنگ، از وسيله يا ابزار مخصوص 
نمود )شكل 15ـ14(. تميز  آنرا  و  استفاده كرد  سنباده  سنگ 

طرفه طراحي مي‌شود تا قابليت نصب دو سنگ زبر و نرم را 
داشته باشند           )شكل 11ـ14(.

شکل11ـ14ـ الکتروموتور.

ج( تكيه‌گاه قابل تنظيم: در مقابل سنگ سنباده، معمولاً‌ 
تكيه‌گاهي قابل تنظيم نسبت به محور سنگ سنباده قرار گرفته، 
که مي‌توان آنرا به راحتي تغيير داد و تنظيم نمود. ماشين‌هايي 
نيز هستند           تكيه گاه  دو  داراي  مي‌باشند  داراي دو سنگ  كه 

)شكل 12ـ14(.

شکل 12ـ14ـ قسمت‌های مختلف سنگ سنباده.

د( قاب محافظ: سنگ‌هاي دستگاه سنگ سنباده، درون 
قاب محافظي قرار گرفته‌اند كه به صورت يك تكه يا دو تكه 
 1

4
3 سطح سنگ سنباده را مي‌پوشانند؛ يعني فقط 

4
بوده و  

سنگ كه در قسمت جلو و براي كار كردن با سنگ به كار 
برخورد  از  جلوگيري  براي  حفاظ‌ها  اين  پيداست.  مي‌ورد 

دست و خطرات ديگر به كار مي‌روند. )شكل 13ـ14(
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4ـ14ـ چپ و راست‌ كن‌هاي دستي و كاربرد آنها

براي اينكه شكاف برش ارّه بيش از ضخامت تيغه ارّه باشد 
تا در هنگام بريدن چوب يا مواد ديگر، تيغه در داخل كارگير 
نكرده و برش به راحتي انجام گيرد، بايد دندانه‌هاي تيغه ارّه را 

چپ و راست نمود. 
توجه: چپ و راست كردن، يعني دندانه‌هاي ارّه، يكي به 

راست و يكي به چپ مايل شدن )شكل 17ـ14(

شكل17ـ14ـ دندانه‌های چپ و راست شده.

عمل چپ و راست كردن در اره‌هاي با طول زياد مثل ارّه 
به چپ،  دندانه  به صورت يك  بيشتر  )شكل 18ـ14(،  نواري 
يك دندانه به راست و يك دندانه مستقيم مي‌باشد؛ كه دندانه‌ي 
مستقيم، وظيفه‌ي خارج كردن خاك ارّه از داخل چوب را به 

عهده دارد. 
اگر دندانه‌هاي تيغه‌ ارّه چپ و راست نداشته باشد، هنگام 
بريدن قطعه كار، شكافي در چوب ايجاد مي‌شود كه با ضخامت 
تيغه ارّه برابر است، كه در اين حالت، پهناي تيغه ارّه در طول 
شكاف، تماس‌هاي جانبي پيدا كرده و در اثر اصطكاك، داغ 
مي‌شود؛ اين مورد، باعث كُندي سرعت حركت ارّه و خستگي 

شخص مي‌شود. 

شکل18ـ14ـ تیغه اره نواری.

شکل 15ـ14ـ نحوه‌ی تمیزکردن سنگ سنباده با ابزار مخصوص.

در  نياز  مورد  زاويه‌ي  براساس  بايد  را  ماشين  تكيه‌گاه 
تيغه‌هاي مختلف، تنظيم نمود.

توجه: فاصله‌ي تكيه‌گاه تا سنگ، نبايد از 3 ميلي‌متر بيشتر 
باشد، زيرا ممكن است قطعه‌ كار را به داخل بكشد. 

تلق محافظ سنگ را بايد تنظيم و محكم كرد، با توجه به 
نوع تيغه و مقدار براده‌برداري، بايد از سنگ خشن يا نرم استفاده 

كرد. 
براي آنكه سطح قطعه كار بعد از سنگ زدن صاف درآيد، 
بايد سنگ، فاقد هر گونه لنگي باشد. بنابراين، پس از اطمينان از 
سالم بودن و تنظيم تمام قطعات دستگاه سنگ سنباده، مي‌توان آنرا 
روشن كرد، به طور صحيح تيغه را به لبه‌ي سنگ سنباده يا سطح 
آن نزديك نموده و عمل تيز كردن را انجام داد. )شكل 16ـ14(.

شكل16ـ14ـ روش گرفتن تیغه هنگام تیزکردن.
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آهن چپ و راست كن است، زيرا از قبل آنرا مي‌توان تنظيم كرد 
و تمام دندانه‌هاي ارّه را به يك اندازه چپ و راست نمود )شكل 

21ـ14(.

شكل21ـ14

توجه: روي اين ابزار، پيچ‌هايي وجود دارد كه به وسيله‌ي 
آنها مي‌توان عمق و مقدار فشار وارد بر دندانه‌ها را تنظيم كرد؛ 

يعني مقدار خم شدن دندانه قابل تنظيم است.

5ـ14ـ اصول تيز كردن انواع تيغه‌هاي درودگري

براي تيز كردن ابزارهاي درودگري، بايد با توجه به نوع 
به كار  ابزار خاصي  انجام مي‌دهد، روش و  تيغه و عملي كه 

برد.

1ـ5ـ14ـ تيز كردن تيغه اره‌هاي دستي

چپ  اينكه  از  پس  دستي،  هاي  اره  تيغه  كردن  تيز  براي 
به وسيله‌ي سوهان‌هاي  آنرا  بايد  انجام گرفت،  تيغه  و راست 

دم‌كاردي با مقطع مثلث يا لوزي تيز نمود. )شكل 22ـ14(

شکل22ـ14ـ تیزکردن اره با استفاده از سوهان.

توجه: ميزان چپ و راست در اره‌ها و برش‌هاي مختلف، 
براي  كه  اره‌هايي  براي  راست  و  چپ  مقدار  است.  متفاوت 
كار  به  سخت  و  خشك  چوپ‌هاي  و  ظريف  برش‌هاي 
كه  اره‌هايي  در  راست  و  چپ  مقدار  اما  كم،  بايد  مي‌روند، 
براي چوب‌هاي نرم و تر به كار مي‌روند، بايد بيشتر باشد، يعني 

حدوداً 2 برابر ضخامت تيغه ارّه )شكل 19ـ14(.

شکل 19ـ14
الف( مقدار چپ و راست زیاد می‌باشد.

ب( اره چپ و راست نشده است و داخل کار گیر می‌کند.
ج( مقدار چپ و راست مناسب می‌باشد.

د( چپ و راست صحیح انجام نگرفته است.

براي چپ و راست كردن تيغه ارّه از ابزارهايي به نام چپ 
و راست كن استفاده مي‌شود.

1ـ4ـ14ـ آهن چپ و راست كن‌

داراي  كه  است  قديمي  ابزارهاي  از  يكي  وسيله،  اين 
اساس  بر  اين شكاف‌ها،  مي‌باشد.  طرف  دو  در  شكاف‌هايي 
ضخامت تيغه اره‌هاي مختلف، متفاوت است. )شكل 20ـ14(.

شکل 20ـ14

2ـ4ـ‌14ـ انبر چپ و راست كن

انبرهاي چپ و راست كن، انواع مختلفي دارند. چپ و راست 
كردن دندانه‌هاي ارّه با استفاده از اين ابزار، آسان‌تر و دقيق‌تر از 
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براي انجام اين كار، بايد تيغه ارّه را داخل تنگ ارّه قرار 
داد، به گيره‌ي ميز كار محكم نمود، و سپس به وسيله‌ي سوهان، 
عمل تيز كردن را بر خلاف جهت برش شروع كرد؛ طوري 
كه ابتدا سينه‌ي دندانه ساييده و در مرحله‌ي دوم پليسه‌ي ايجاد 

شده در پشت دندانه بعدي گرفته شود. )شكل 23ـ14(.

شکل 23ـ14ـ نحوه‌ی قرارگرفتن سوهان هنگام تیزکردن اره.

هنگام به كارگيري سوهان سه پهلو براي تيز كردن اره‌هاي 
دندانه‌  ته  تا  باشد  گرد  مقداري  بايد  سوهان  لبه‌هاي  ماشيني، 

ترك بر ندارد.

2ـ5ـ14ـ تيز كردن تيغه رنده‌هاي دستي

تيغه رنده‌هاي دستي، در صورتي كه داراي پريدگي يا ناصافي 
زياد باشد، بايد ابتدا با سنگ سنباده تيز شود. )شكل 24ـ14(.

شكل 24ـ14ـ تیزکردن تیغه رنده با سنگ سنباده.

براي اين كار، بايد ابتدا تكيه‌گاه ماشين سنگ سنباده را با 
توجه به زاويه‌اي كه تيغه بايد داشته باشد، تنظيم نمود)معمولاً 

تكيه‌گاه، ‌دستگاه  روي  رنده  تيغه  دادن  قرار  با  و  درجه(   25
به  آرامي  به  را  تيغه  بايد  را روشن كرد. سپس  سنباده  سنگ 
سنگ سنباده چسباند و مقداري به چپ و راست حركت داد. 
اين عمل، بايد آنقدر ادامه داشته باشد كه يك لبه‌ي پليسه‌دار 
روي تيغه ظاهر شود. پس از اين كار، بايد آنرا با سنگ نفت، 

پليسه‌گيري كرد )شكل‌هاي 25ـ14 و 26ـ14(.

شكل25ـ14ـ تیزکردن تیغه با سنگ نفت.

شكل26ـ14ـ پلیسه‌گیری تیغه.

انواع  كردن  راست  و  چپ  اصول  6ـ14ـ 
تيغه‌هاي درودگري

به  توجه  با  بايد  ارّه،  تيغه‌هاي  كردن  راست  و  چپ  براي 
اين‌كه ارّه‌ي مورد نظر براي چه برشي و چه نوع چوبي استفاده 
مي‌شود، عمق چپ و راست و همچنين مقدار خم‌شدن دندانه 
معمولاً  كه  نمود؛  تنظيم  انبر  روي  پيچ‌هاي  به‌وسيله‌ي  را  ارّه 
1 ارتفاع و مقدار خم شدن )عرض چپ و راست( 

3 عمق آن 
دندانه  ضخامت 

 
1
2 معمولاً   و چوب،  برش  نوع  به  توجه  با 

تعيين مي‌شود.
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هنگام كار، بايد مراقب بود كه انگشتان دست با سنگ برخورد 
نكند.

پيچ‌هاي تكيه‌گاه را بايد كاملًا محكم كرد تا هنگام تيز كردن، 
تكيه‌گاه حركت نكرده و دست با سنگ برخورد ننمايد.

سنگ سنباده حتماً بايد قاب محافظ داشته باشد.)شكل 30ـ14(

شكل30ـ14

دستگاه سنگ سنباده، بايد روي ميز يا زمين كاملًا محكم شده 
باشد.

آنرا  بايد  دستگاه،  مختلف  قسمت‌هاي  كردن  تنظيم  هنگام 
خاموش كرد.

هرگز براي ايستادن سنگ سنباده نبايد آنرا با دست لمس كرد.
با دست در هنگام تيز  براي جلوگيري از برخود سنگ سنباده 
كردن قطعات كوچك، بايد از گيره يا ابزار كمكي استفاده كرد 

)شكل 31ـ14(.

شكل31ـ14ـ استفاده از ابزار کمکی هنگام تیزکردن قطعات کوچک.

مي‌باشد،  فاز  سه  برق  داراي  كه  برقي  سنباده  سنگ  دستگاه 
حتماً بايد داراي سيم اتصال به زمين )سيم ارت( نيز باشد.

فاصله‌ي تكيه‌گاه تا سنگ سنباده، نبايد زياد باشد زيرا ممكن 
داخل  به  را  كار  قطعه  سنگ،  دوراني  حركت  اثر  در  است 

بكشد و باعث صدمه به شخص شود.

توجه: هر چه عرض چپ و راست كمتر باشد، برش بهتر 
و ظريف‌تري به دست مي‌آيد.

را داخل  ارّه  بايد  براي چپ و راست كردن،  يادآوري: 
تنگ يا بين دو قطعه چوب قرار داد و داخل گيره محكم كرد، 
و سپس به وسيله‌ي آهن يا انبر چپ و راست كن، تيغه را به 
طور صحيح چپ و راست كرد )شكل‌هاي 27ـ14 و 28ـ14(.

شكل27ـ14ـ بستن تیغه اره در داخل تنگ اره تیزکنی.

شكل28ـ14ـ چپ و راست کردن دندانه اره با انبر چپ و راست کن.

7ـ14ـ اصول رعايت نكات ايمني ضمن تيز كردن 
تيغه‌هاي درودگري

جلوگيري  براي  و  سنباده،  سنگ  ماشين  از  استفاده  هنگام 
تلق  از  بايد  با چشم،  تيز كردن  از  براده‌ي حاصل  برخورد  از 

محافظ يا عينك حفاظتي استفاده كرد. )شكل 29ـ14(.

شكل29ـ14ـ استفاده از عینک حفاظتی یا تلق محافظ، در هنگام کار.
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ه‍( با دست راست، دسته‌ي مغار را بگيريد و با دست چپ، 
تيغه‌ي مغار را روي سنگ نفت فشار دهيد. )شكل 34ـ14( 

شكل34ـ14

 )∞ و( با حركت دادن تيغه به صورت عدد 8 انگليسي )
روي سنگ نفت، عمل تيز كردن را انجام دهيد.

ز( سنگ نفت را برگردانده و با استفاده از طرف نرم آن، 
عمل تيز كردن و پليسه‌گيري را تكرار كنيد )شكل 35ـ14(.

شکل 35ـ14ـ پلیسه‌گیری.

براده و همچنين نفت و روغن  با تكه‌ي كهنه دست،  ح( 
مغار را پاك كنيد.

ط( در پايان، براي اطمينان از تيز شدن تيغه، مطابق شكل 
36ـ14 يك تكه كاغذ را ببريد.

شكل36ـ14ـ آزمایش تیزی مغار.

8ـ14ـ دستورالعمل تيز كردن مغار و تيغه رنده 
به وسيله‌ي سنگ نفت

پس از آماده كردن ابزارها و وسايلي مانند سنگ نفت )دو 
طرفه(، تيغه مغار، تيغه‌ رنده، نفت يا روغن )مخلوط هر دو(، 

و يك تكه‌ كهنه دست، مراحل عملياتي زير را انجام دهيد:

1ـ8ـ14ـ تيزكردن تيغه مغار
الف( تيغه مغار كُند شده را انتخاب كنيد.

ب( سنگ نفت را، طوري روي ميز كار مستقر كنيد كه 
قسمت خشن سنگ )زبر( در بالا قرار گيرد.

ج( روي سنگ نفت، مقداري نفت و روغن يا مخلوط هر 
دو را بريزيد. )شكل 32ـ14(.

شكل32ـ14

كه  دهيد  قرار  نفت  سنگ  روي  طوري  را  مغار  تيغه  د( 
زاويه‌ي آن به طور صحيح )بين 25 تا 30 درجه( روي سطح 

سنگ نفت قرار بگيرد. )شكل 33ـ14(

شكل33ـ14ـ نحوه‌ی قراردادن صحیح تیغه روی سنگ)زاویه‌ی تیغه(.
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شكل 39ـ14ـ حرکت رفت و برگشت تیغه روی سنگ نفت.

ه‍( پس از تيز كردن پخ تيغه، آنرا بر عكس كرده و با حركت دادن 
روي سنگ نفت، پليسه‌هاي ايجاد شده را بگيريد )شكل 40ـ14(

شكل 40ـ14ـ پلیسه‌گیری تیغه رنده.

و( به وسيله‌ي پارچه )كهنه( تيغه را تميز كنيد. 
ز( با استفاده از كاغذ، آزمايش تيز بودن تيغه را نيز انجام 

دهيد. )شكل 41ـ14(.

شكل 41ـ14ـ آزمایش تیزی تیغه رنده.

يادآوري: در صورت امكان، براي استقرار بهتر تيغه روي 
سنگ نفت، مي‌توان از وسايل كمكي استفاده نمود )شكل 42ـ14(.

شكل42ـ14ـ استفاده از وسایل کمکی برای استقرار بهتر تیغه روی 
سنگ نفت.

از دست  رنده،  تيغه  بودن  تيز  بررسي  براي  توجه: هرگز 

تمام  از  تيغه،  تيز كردن  يادآوري: دقت كنيد كه هنگام 
سنگ  از  قمستي  تا  نماييد  استفاده  يكسان  صورت  به  سنگ 

گود نشود.
نكته: در صورت امكان، براي بهتر تيز شدن و جلوگيري 
از به هم خوردن زوايه‌ي مغار، مي‌توانيد از جايگاه مخصوص 

يا مقر تيغه استفاده نماييد. )شكل 37ـ14(.

 
شكل37ـ14ـ استفاده از مقر یا جایگاه برای تیزکردن مغار.

2ـ8ـ14ـ تيز كردن تيغه رنده
الف( تيغه‌اي را كه نياز به تيز كردن دارد، انتخاب نماييد.

ب( مقداري نفت و روغن روي سنگ بريزيد.
ج( پخ تيغه را طوري روي سنگ نفت قرار دهيد كه تيغه 

با سنگ نفت، زوايه‌اي حدود 25 تا 30 درجه ايجاد نمايد.
د( با حركت رفت و برگشت تيغه روي سنگ نفت، آنرا 

كاملًا تيز نماييد. )شكل 38ـ14 و 39ـ14(.

شكل 38ـ14ـ تیزکردن تیغه رنده به طور اصولی.
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شکل 45ـ14ـقراردادن تیغه روی تکیه‌گاه.

توجه: براي شروع كار، از سنگ سنباده‌ي زبر استفاده كنيد.
و( با حركت دادن تيغه به طرفين و در روي سنگ سنباده، 

آنرا كاملًا تيز نماييد. )شكل 46ـ14(

شكل 46ـ14ـحرکت دادن تیغه روی سنگ سنباده.

براي  مي‌سوزد،  تيغه  زياد،  اصطكاك  اثر  در  نكته: 
جلوگيري از سوختن تيغه هنگام تيز كردن، بايد هر چند لحظه 

يك بار، تيغه را با آب خنك نماييد.
ز( عمل تيز كردن را بايد تا پيدا شدن پليسه در لبه كار و 

تيز شدن كامل، ادامه دهيد )شكل 47ـ14(.

شكل 47ـ14

استفاده نكنيد.

سنگ  ماشين  كارگيري  به  دستورالعمل  9ـ14ـ 
سنباده در عمليات تيز كردن تيغه‌هاي درودگري

پس از آماده كردن ابزار و تجهيزاتي مانند ماشين سنگ 
يا ناصافي‌  تيغه رنده و مغار كه داراي پريدگي  انواع  سنباده، 
 90 گونياي  حفاظتي،  عينك  روغن،  يا  صابون  ـ  آب  باشد، 

درجه و پارچه )كهنه( عمليات زير را انجام دهيد.
الف( مغاري را كه داراي پريدگي مي‌باشد، انتخاب كنيد. 

)شكل 43ـ14(

شكل43ـ14ـ مغار لبه ‌پریده.

ب( ابتدا سنگ سنباده را مورد بررسي قرار دهيد و از سالم 
بودن و نداشتن هر گونه اشكال مطمئن شويد.

تنظيم  تيغه  بر اساس زاويه‌ي  ج( تكيه‌گاه سنگ سنباده را 
نماييد )شكل 44ـ14(.

شكل44ـ14ـ تنظیم تکیه‌گاه سنگ سنباده.

د( ماشين سنگ سنباده را روشن نماييد.
ه( پس از قرار دادن تيغه روي تكيه‌گاه، آنرا به آرامي به 

سنگ سنباده نزديك كنيد )شكل 45ـ14(.
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1ـ10ـ14ـ چپ و راست كردن با استفاده از آهن 
چپ و راست كن

الف( تيغه اره‌اي را كه فاقد چپ و راست است، انتخاب كنيد.
ب( ارّه را داخل تنگ ارّه تيزكني قرار دهيد، كه دندانه‌هاي 

ارّه بالاتر از تنگ قرار گيرد. )شكل 50ـ14(.

شكل50ـ14ـ قراردادن اره داخل تنگ.

قطعه  دو  از  تيزكني،  ارّه  تنگ  نبودن  صورت  در  توجه: 
چوبي كه گفته شد، استفاده نماييد. )شكل 51ـ14(

شكل51ـ14ـ استفاده از دو قطعه چوب به جای تنگ.

ج( تنگ يا دو قطعه چوبي را كه ارّه بين آن قار گرفته، به 
گيره‌ي ميز كار محكم نماييد.

ارّه، يكي از شكاف‌هاي آهن  د( بر اساس ضخامت تيغه 
چپ و راست كن را انتخاب نماييد.

1 ارتفاع دندانه، يكي به راست و 
3

ه‍( دندانه‌هاي ارّه را از 

يكي به چپ مايل كنيد )شكل 52ـ14(.

يادآوري1: اصول تيز كردن تيغه‌هاي مغار و رنده، تقريباً 
مانند هم مي‌باشند. )شكل 48ـ14(.

شكل48ـ14ـ تیزکردن تیغه رنده، با استفاده از سنباده و ابزار کمکی.

يادآوري 2: هنگام تيز كردن تيغه، ابتدا تيغه را با سنگي 
تيز  عمل  نرم،  با سنگ  و سپس  نماييد  تيز  است  كه خشن‌تر 

كردن و پليسه‌گيري را انجام دهيد.
توجه: اگر پريدگي و كُندي تيغه كم است، فقط از سنگ 

سنباده‌ي نرم استفاده نماييد.
ح( پس از پايان عمل تيز كردن تيغه به وسيله‌ي سنگ سنباده، 
براي پليسه‌گيري، از سنگ نفت استفاده نماييد. )شكل 49ـ14(.

شكل 49ـ14ـ پلیسه‌گیری تیغه با سنگ نفت.

كردن  راست  و  چپ  دستورالعمل  10ـ14ـ 
تيغه‌هاي ارّه دستي

پس از تهيه‌ي ابزارها و تجهيزاتي مثل تيغه ارّه‌ي بدون چپ 
و راست، انبر يا آهن چپ و راست كن، تنگ ارّه تيزكني يا 
دو قطعه چوب به طول تيغه ارّه و عرض حدود 50 و ضخامت 

15 ميلي‌متر، مراحل زير را انجام دهيد.
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شكل54ـ14ـ خم‌کردن بقیه دندانه‌ها به طرف پایین.

با  ارّه  دندانه‌هاي  كردن  راست  و  چپ  2ـ10ـ14ـ 
استفاده از انبر چپ و راست‌ كن

الف( انبر چپ و راست كن را با استفاده از پيچ‌هاي تعبيه 
تنظيم  آن  ضخامت  و  دندانه  ارتفاع  اساس  بر  آن،  روي  شده 

نماييد. )شكل 55ـ14(.

شكل55ـ14ـ تنظیم انبر چپ و راست کن با پیچ‌های مخصوص.

ب( ارّه را به تنگ ارّه تيزكني محكم نماييد )البته هنگام كار 
كردن با انبر چپ و راست، الزامي به استفاده از تنگ نمي‌باشد(.

عمل چپ  كني،  تيز  ارّه  تنگ  از  استفاده  در صورت  ج( 
و  چپ  آهن  با  راست‌كردن  و  چپ  مشابه  كردن،  راست  و 

راست‌كن است )شكل 56ـ14(.

و  چپ  انبر  وسیله  به  کردن  راست  و  چپ  عمل  انجام  شكل56ـ14ـ 
راست‌کن.

شكل52ـ14ـ چپ و راست کردن اره با آهن چپ و راست‌کن.

و  چپ  آهن  با  دقيق‌تر  كردن  راست  و  چپ  براي  نكته: 
به  ميان  در  يك  را  ارّه  دندانه‌هاي  تمام  مي‌توان  كن،  راست 
تيغه  ديگر  طرف  در  گرفتن  قرار  با  سپس  نمود،  مايل  چپ 
ارّه و يا بر عكس نمودن تيغه ارّه در داخل تنگ، دندانه‌هاي 

باقي‌مانده را به راست مايل كرد.
به شرح  از تنگ، مي‌توان  استفاده نكردن  و( در صورتي 

زير عمل نمود:
oo ارّه را طوري در دست بگيريد كه جهت دندانه‌هاي آن

به طرف خودتان باشد.
oo.با دست ديگر، انبر را بگيريد 
oo به ميان  در  يك  را  ارّه  دندانه‌هاي  صحيح،  طور  به   

طرف پايين خم كنيد. )شكل 53ـ14(

شكل53ـ14ـ چپ و راست کردن دندانه بدون استفاده از تنگ.

oo سپس ارّه را برگردانده و دندانه‌هاي باقي‌مانده را نيز، به
طرف پايين خم نماييد )شكل 54ـ14(.
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شكل59ـ14ـ جهت تیزکردن به وسیله سوهان.

شكل60ـ14ـ تیزکردن اره با سوهان.

شكل61ـ14ـپلیسه‌گیری.

توجه: اگر نوك دندانه‌هاي ارّه در يك سطح نباشند، تيغه 
ارّه روي سطح كار مي‌لغزد و در كار گير مي‌كند؛ بنابراين ابتدا 
بايد تمامي دندانه‌هاي تيغه ارّه را به وسيله‌ي سوهان در يك سطح 
ميزان كرد و سپس اقدام به چپ و راست و همچنين تيز كردن 

نمود. )شكل 62ـ14(.

شكل62ـ14ـمیزان کردن دندانه‌های اره به وسیله‌ی سوهان.

ارّه  تيغه‌هاي  كردن  تيز  دستورالعمل  11ـ14ـ 
دستي با سوهان

ارّه تيزكني و سوهان  ارّه، تنگ  پس از آماده كردن تيغه 
)سه گوش، دم‌كاردي...( مراحل كاري زير را انجام دهيد.

انتخاب  است،  شده  راست  و  چپ  كه  را  تيغه‌اي  الف( 
نماييد. )شكل 57ـ14(

شكل57ـ14ـ تیغه اره‌ی چپ و راست شده.

ب( بر اساس نوع تيغه، سوهان لازم براي تيز كردن را انتخاب كنيد.

)به مقطع سوهان و فرم دندانه‌ي اره، در شكل 58ـ14 توجه كنيد(.

شكل58ـ14ـ تیزکردن اره با سوهان دم‌کاردی با مقطع لوزی.

ج( تيغه را داخل تنگ قرار دهيد به طوري كه دندانه‌ي آن بالاتر 
از تنگ قرار گيرد، و سپس آنرا به گيره‌ي ميزكار محكم كنيد.

)شكل  دندانه‌ها  بين  برش،  جهت  خلاف  بر  را  سوهان  د( 
59ـ14( طوري قرار دهيد كه هنگام تيز كردن، ابتدا سينه‌ي دندانه 
ساييده و در مرحله دوم، پليسه‌ي ايجاد شده در پشت دندانه‌ي 

بعدي گرفته شود. )شكل‌هاي 60ـ14 و 61ـ14(
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آزمون پاياني 14

1ـ براي تيزكردن تيغه ارّه بايد ...
الف( ابتدا ارّه را تيز و بعد چپ و راست كرد.

ب( تفاوتي ندارد.
ج( ابتدا ارّه را چپ و راست، بعد تيز نمود.

د( فقط بايد اره‌ها را تيز نمود.
2ـ سنگ نفت وسيله‌اي است براي ......................................

ب( پليسه‌گيري و تيز كردن تيغه‌ها الف( تميز كردن سوهان و چوبسا	
د( تيز كردن تيغه ارّه 		 ج( فقط پليسه‌گيري

3ـ براي چپ و راست كردن تيغه ارّه بايد از ................................ استفاده كرد.
ب( سوهان سه گوش 		 الف( گاز انبر

د( انبر دست ج( آهن و انبر چپ و راست كن	
4ـ براي تيز كردن تيغه‌ي رنده دستي بايد .....................................

الف( تيغه رنده آرام و يكنواخت به‌صورت دايره‌اي روي سنگ كشيده شود.
ب( سنگ را روي تيغه رنده كشيد.

ج( تيغه رنده را به آرامي و به طور يكنواخت به‌صورت مستقيم روي سنگ كشيد.
د( تيغه رنده را با تندي و به صورت موازي روي سنگ كشيد.

5ـ هنگام تيز كردن تيغه رنده، زاويه‌ي پخ رنده بايد چقدر باشد؟
د( 25 درجه ج( 45 درجه	 ب( 40 درجه	 الف( 35 درجه	

6ـ شكل زیر چه عملي را نشان مي‌دهد؟
ب( پليسه‌گيري 		 الف( تيز كردن تيغه

د( پاك كردن تيغه 		 ج( سنگ زدن
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7ـ هنگام تيز كردن تيغه ارّه بايد .........................................
الف( سينه‌ي دندانه در طرف چپ ما باشد.
ب( زاويه‌ي برش هر دندانه را تامين نمود.

ج( چپ و راست دندانه‌ها را تنظيم كرد.
د( هيچكدام

8ـ براي تيز كردن دندانه‌هاي ارّه دستي، كدام يك از سوهان‌هاي زير مناسب است؟
ب( سوهان دم‌كاردي 		 الف( سوهان تخت

د( سوهان زرگري 		 ج( سوهان نيم‌گرد
9ـ براي تيز كردن تيغه‌ي ارّه نواري، كدام سوهان مناسب است؟
ب( سوهان قاشقي الف( سوهان دم‌كاردي	

د( سوهان تخت 		 ج( سوهان سه گوش
10ـ علت چپ و راست كردن دندانه‌هاي تيغه ارّه چيست؟

الف( كُند شدن ارّه
ب( گير نكردن تيغه ارّه داخل كار

ج( دندانه‌ی ارّه نشكند و برش بهتر انجام گيرد.
د( تيز شدن بيشتر تيغه ارّه

11ـ شكل زیر چه وسيله اي را نشان مي‌دهد؟
ب( آهن چپ و راست كن الف( انبر چپ و راست كن	

د( هيچکدام ج( وسيله‌ي تيز كردن تيغه	

12ـ وسيله‌ي مورد استفاده در شكل زیر چه كاربردي دارد؟
ب( تيز شدن طبق زاويه الف( تيز شدن بيشتر تيغه	

د( ب و ج 		 ج( راحت تيز شدن
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13ـ تصوير زیر چه عملي را نشان مي‌دهد و از چه وسيله‌اي استفاده كرده است؟
الف( تيز كردن ارّه ـ سوهان

ب( چپ و راست كردن ارّه ـ آهن چپ و راست كن
ج( چپ و راست كردن ارّه ـ انبر چپ و راست كن

د( تيز كردن ارّه ـ انبر چپ و راست كن

14ـ شكل زیر چه وسيله‌اي را نشان مي‌دهد؟
ب( تنگ ارّه تيزكني 		 الف( گيره‌ي روميزي

د( هيچكدام ج( گيره‌ي مخصوص كارهاي ظريف	

15ـ سنگ نفت را شرح دهيد و موارد استفاده‌ي آنرا بنويسيد.
16ـ سوهان‌هاي مخصوص تيز كردن را نام ببريد.

17ـ قسمت‌هاي مختلف ماشين سنگ سنباده را نام ببريد.
18ـ مواد تشكيل‌دهنده‌ي سنگ سنباده را بنويسيد.

19ـ براي تيز كردن سنگ سنباده، چه عملي بايد انجام داد؟
20ـ علت چپ و راست كردن تيغه ارّه را توضيح دهيد.

21ـ وسايل چپ و راست كردن تيغه ارّه را نام ببريد.
22ـ تيز كردن تيغه‌ي ارّه دستي به وسيله‌ي سوهان را شرح دهيد.

23ـ طرز تيز كردن تيغه‌ي رنده دستي را شرح دهيد.
24ـ نكات ايمني ضمن تيز كردن را بنويسيد.

25ـ هنگام تيز كردن تيغه رنده، زاويه‌ي تيغه نسبت به سنگ چند درجه بايد باشد؟
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توانايي رسم فنی عمومي صنايع چوب

واحد كار پانزدهم

فراگير پس از آموزش اين واحد كار، قادر خواهد بود:

 انواع شکل‌های هندسي منظم را ترسيم نمايد.

 ابزار و وسايل ترسيم شکل‌های هندسي را معرفي و آنها را به‌كارگيرد.

 خطوط در ترسيم را معرفي كرده و آنها را در جاي مناسب به‌كار گيرد.

 مشخصات نقشه‌ی كار را معرفي كند.

 اصول ترسيم شکل‌های هندسي روي چوب را بيان كند.

 ترسيم سه‌نمای اجسام را انجام دهد.

 اندازه‌گذاري كامل در ترسيم اجسام را انجام دهد.

 تصوير مجسم اجسام از روي سه‌نما را ترسیم نماید.

 تصوير مجسم ايزومتريك را ترسيم كند.

 تصوير مجسم ديمتريك را ترسيم كند.

 تصوير مجسم كاوالير را ترسيم كند.

 برش در كارهاي ساده‌ی چوبي را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری
105060
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پيش آزمون 15

1ـ آیا وسايل نقشه‌كشي براي ترسيم شکل‌های هندسي را می‌شناسید؟

2ـ آیا می‌دانید كاربرد گونيا در ترسيم شکل‌های هندسي چيست؟

3ـ چند نوع كاغذ براي ترسيم نقشه‌هاي فني مي‌شناسيد؟

4ـ كاربرد شابلن در نقشه‌كشي چيست؟

5ـ مطابق شكل زیر، رسّام در ترسيم، از چه وسيله‌اي استفاده مي‌كند؟

6ـ به نظر شما، براي ترسیم کی شش ضلعي مطابق شكل زیر، از چه روشي می‌توان استفاده كرد؟

8ـ آیا می‌دانید خط‌كش T چيست و كاربرد آن در كجاست؟

9ـ در شكل زیر، براي ترسيم فني از چه وسايلي استفاده شده است؟
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و  منتظم  هندسي  شکل‌های  تعريف  1ـ1ـ15ـ 
محاسبه‌ی محيط و مساحت آنها

 هر چند ضلعي‌ای كه داراي اضلاع برابر بوده و در يك 
دايره محاط شده باشد، چندضلعي منتظم نام دارد )شكل 1ـ15(.

شكل1ـ15

براي محاس��به‌ی محيط و مساحت چندضلعي‌ها از رابطه‌ی 
زير استفاده مي‌شود:

چند ضلعی منتظم
n =تعداد گوشه‌ها

u = n × 1

در شش ضلعی منتظم
 A ≈ 0/699 D2  ;  A ≈ 0/866 d2

         

 

 

                 
 

 

   √       

1ـ15ـ اصول ترسيم انواع شکل‌های منتظم هندسي

به طور كلي، چندضلعي‌ها، دايره، بيضي، مثلث و احجامي 
مانند مكعب، منش��ور، هرم، كره، مخروط، استوانه و غيره، از 

شکل‌های هندسي منتظم هستند.

نكته: علائم اختصاري ذكر شده در روابط محاسباتي براي 
سطوح جانبي و محيط قطعات، به شرح زير است:

 A= سطح قاعده / مساحت

 AM= سطح جانبی
 AO= سطح کل

 A1= سطح قاعده پایینی

 A2= سطح قاعده بالایی

 H , h = ارتفاع
 L= طول / طول وتر
 Lm= طول متوسط

 LB= طول قوس
 b= عرض

 E= قطر

 D= قطر بزرگ / قطر دایره محیطی

 d= قطر کوچک / قطر دایره محاطی

 dm= قطر متوسط )در تاج دایره(

 n= تعداد اضلاع
 U= محیط

 R= شعاع بزرگ

 r= شعاع کوچک

 S= عرض )در تاج دایره(

 α= زاویه‌ی مرکزی
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براي محاس��به‌ی مس��احت و محيط لوزی، از رابطه‌ی زير 
استفاده مي‌شود.

A = l × b
U = 4 × l

 مستطيل، متوازي‌الاضلاعي است كه زوایای آن، قائمه 
ب��وده و كليه‌ی مش��خصات متوازي‌الاضلاع را دارد )ش��كل 

4ـ15(.

شكل4ـ15

براي محاس��به‌ی مساحت و محيط مستطيل، از رابطه‌ی زير 
استفاده مي‌شود:

A = l × b
U = 2 × ( l+b)

 e = √      

 متوازي‌الاضلاع، داراي دو ضلع موازي با هم است كه 
زواياي مقابل آن، با هم برابرند )شكل 2ـ15(.

 D = < B , < C = < A

شكل2ـ15

براي محاسبه‌ی محيط و مساحت این شکل‌، باید از رابطه‌ی 
زير استفاده کرد:

متوازی الضلاع

A = l1 × b
U = 2 × (l1  + l2)

 لوزي، متوازي‌الاضلاعي است كه چهار ضلع آن با هم 
برابرند )شكل 3ـ15(.

شكل3ـ15
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رابطه‌ی محاسبه‌ی محيط و مساحت دایره، به شكل زير است:

     
 

  
 

           
 

  √     

 

      

 ذوزنقه، يك چهارضلعي اس��ت ك��ه فقط دو ضلع آن 
با هم موازي می‌باشد. اگر دو س��اق ذوزنقه با هم برابر باشند، 
ذوزنق��ه  از نوع متساوي‌الس��اقين و اگر يكي از س��اق‌ها بر دو 

قاعده عمود باشد، ذوزنقه را قائم‌الزاويه مي‌نامند.

رابطه‌ای محاسبه‌ی محيط و مساحت، به قرار زير است:

   

           
 

       
 

   
     
  

 

 بيضي، منحني بسته‌اي است كه داراي دو قطر بزرگ و 
كوچك، و دو كانون است )شكل 7ـ15(.

شكل7ـ15

 مربع، مستطيلي اس��ت كه چهار ضلع آن با هم مساوي 
است )شكل 5ـ15(.

شكل5ـ15

روابط محاسبه‌ی محيط و مساحت مربع، به قرار زير است:

A = l2

e = √  × l ≈ 1/414 × l
   U = 4 × l

 دايره، منحني بس��ته‌اي اس��ت كه فاصل��ه‌ی هر نقطه از 
روي منحني تا مرك��ز آن (O)، برابر بوده و وتري كه از مركز 

دايره مي‌گذرد، قطر ناميده مي‌شود )شكل 6ـ15(.

شكل6ـ15

b
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براي محاس��به‌ی محيط و مس��احت بيض��ي، از روابط زير 
استفاده مي‌شود:

         

 

           

 

      √          

هر جسم س��ه بعدي كه قاعده‌ها و وجوه جانبي آن مربع و 
عمود بر هم باشد، مكعب ناميده مي‌شود. مکعب، داراي شش 

وجه مساوي است )شكل 8ـ15(.

شكل8ـ15

محاسبه‌ی محيط و مساحت مكعب به قرار زیر است:
U = L × 4
4 × يك ضلع = محيط 	
A0 = A × 6

6 × سطع قاعده = مساحت

چند وجهي‌ای كه دو قاعده‌ی هم‌ش��كل و متوازي داش��ته 
و س��اير وجه‌هاي آن متوازي‌الاضلاع ‌باش��د، منشور نام دارد                     

)شکل 9ـ15(.

شكل9ـ15

محيط و مساحت جانبي منشور، به صورت زير محاسبه می‌شود:
  V = A × h                                       

ارتفاع × مساحت قاعده = حجم
A0 = A + AM + A

= سطح کل

سطح قاعده‌ی بالایی + سطح جانبی + سطح قاعده‌ی پایین

 

ش��ش وجهي‌ای كه همه‌ی وجوه آن مربع بوده و يال‌هاي 
آن با هم برابر باشند، مکعب مستطیل نام دارد )شكل 10ـ15(.

شكل10ـ15

محيط و مساحت جانبي مكعب چهار وجهي، به شكل زير 
محاسبه مي‌شود:

		 u = L × 4                                                                   
4 × يك ضلع = محيط

  A0 = A + AM + A                                                              

= مساحت جانبی

سطح قاعده‌ی بالايي + سطح جانبي + سطع قاعده‌ی پایين

قاعده بالا

وجه جانبی

مکعب

قاعده پایین
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روابط محاسبه‌ی محيط و مساحت جانبي هرم، به قرار زیر است:
سطح جانبی + سطح قاعده = سطح کل

A0 = A + Am

از دوران ي��ك نيم‌دايره ح��ول قطرش، کره‌ای به‌دس��ت 
مي‌آي��د. به مركز O، كه تمام نقاط س��طح كره تا آن، به يك 

فاصله است.

2ـ1ـ15ـ محاسبه‌ی مساحت شکل‌های هندسي غیرمنتظم

براساس رابطه‌هاي گفته ش��ده، مساحت شکل‌های زير را 
محاسبه نمایید )شكل 13ـ15(.

شكل 13ـ15

3ـ1ـ15ـ تقسيم پاره‌خط و زاويه به چند قسمت مساوي

برای تقسی��م پاره خط و زوایا به قس��مت‌های مس��اوی، به 
روش‌های زیر عمل کنید:

 اگر س��طح داي��ره را در ارتفاع h، به ي��ك نقطه معطوف 
كرده و س��طوح جانبي آن ايجاد شود، حجم به‌دست آمده را 

مخروط می‌نامند )شكل 11ـ15(.

شكل11ـ15

محيط و مساحت جانبي مخروط، چنین به‌دست می‌آید:

مساحت قطاع دایره = سطح جانبی مخروط

   
      
    

  √    
      

          

 

 

        

 )سطح قاعده × ارتفاع (    = حجم

   
      
    

  √    
      

          

 

 

        

اگر سطح چند ضلعي را در ارتفاع h به يك نقطه معطوف 
س��ازيم و سطوح جانبي آن ايجاد ش��ود، حجم به‌دست آمده، 
هرم خواهد بود؛ كه اغلب به فرم هرم س��ه ضلعي و هرم چهار 

ضلعي مرسوم است )شكل 12ـ15(.

شكل12ـ15

3
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الف( تقس�يم پاره‌خط به چند قس�مت مس�اوي: پاره‌خط 
AB مفروض اس��ت. از ابتداي خط، ب��ا زاويه‌ی دلخواه، يك 

پاره‌خ��ط رس��م ك��رده )ش��كل 14ـ15(، و آنرا به 7 قس��مت 
)دلخواه( تقسيم نمایید.

شكل14ـ15

ابتدا از نقطه‌ی شماره‌ی 7، خطی به نقطه‌ی B ترسیم کنید. 
س��پس از نقاط دیگر )نقطه‌ی 6 تا 1(، خطوطی دیگر ترسی��م 
کن��ید، طوری که همه‌ی آنها با خط B موازی باش��د. نتیجه‌ی 
کار، تقسی��م ش��دن پاره‌خط AB به 7 قس��مت مساوی است 

)شکل 15ـ15(.

شكل15ـ15

 توجه: براي تقسيم خط به قسمت‌هاي مختلف، باید همين 
مراحل انجام مي‌گيرد.

ب( تقس�يم زاوي�ه ب�ه دو قس�مت مس�اوي: براي تقس��يم 
زوايايی که مقدار آنها کی عدد صحيح اس��ت، اغلب از نقاله 
اس��تفاده مي‌شود، اما براي تقسيم زوايای مختلف به دو قسمت 

مساوي، مي‌توان از پرگار کمک گرفت.

زاويه‌ی xoy را رس��م كنيد. از نقطه‌ی O به شعاع دلخواه، 
قوسي رسم کنید تا نقاط A و B به‌دست آيد )شكل 16ـ15(.

شكل16ـ15

از تقاطع نقاط A و B، دو قوس به ش��عاع دلخواه R1 رس��م 
كني��د تا در k، نقطه‌ی تلاقي به‌دس��ت آيد. مح��ل تلاقي را به 

نقطه‌ی O وصل كنيد.

خط OK زاويه را به دو قس��مت مساوي تقسيم کرده است 
)شكل 17ـ15(.

شكل17ـ15

ج( تقسيم زاويه به سه قسمت مساوي به كمك پرگار

ـ زاويه‌ی xoy دلخواه را رسم كنيد.

 R دلخ��واه  ش��عاع    Oنقط��ه‌ی از      ـ     
آي��د  به‌دس��ت   A و   B نق��اط  ت��ا  كني��د  رس��م   را 

)ش��كل 18ـ15(.
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شكل20ـ15

 براي تقس��يم زاويه‌ی 75 درجه به پنج قسمت مساوي، 
طبق تقس��يمات زاويه‌ی 45 درجه عمل كني��د. در این روش، 
گونياي 30 درجه را روي لبه‌ی زاويه‌ی 15 درجه‌ی آخر قرار 
دهید، که با تفاوت آن دو، قسمت چهارم نيز ترسيم می‌گردد. 
به همین ترتيب، قسمت پنجم را نيز رسم كنيد )شكل 21ـ15(.

شكل21ـ15

4ـ1ـ15ـ تقسيم دايره به چند قسمت مساوي

در واقع با تقسی��م دایره به چند قس��مت مساوی، می‌توان 
چندضلعی‌های منتظم ترسی��م نمود؛ که دستورالعمل‌های زیر، 

به همین منظور ارایه گردیده است.

الف( ترس�يم مثلث: از تقسيم دايره به سه قسمت مساوي، 
مثلث شكل مي‌گيرد، که برای این کار، باید:

 قطرهاي عمود بر همِ دایره را رسم كرد.

 از نقطه‌ی تلاقی قط��ر و محیط دایره )M(، به اندازه‌ی 
شعاع R، قوسي زد تا نقاط A و B به‌دست آيد. 

 نقطه‌ی O را به نقاط A و B وصل نمود تا با ترسيم خط 
AB، يك مثلث شكل ‌گيرد )شكل 22ـ15(.

شكل18ـ15

ـ به مركز B و به ش��عاع AB، قوس��ي رس��م كنيد كه ضلع 
زاويه را در نقطه‌ی C قطع كند. اين فاصله (BC) را طبق روش 
تقس��يم پاره‌خط )كه گفته شد( به سه قس��مت مساوی تقسيم 
كنيد. از نقاط تقس��يم، به مركز B قوس‌هايي را رسم كنيد تا به 
كمان AB برس��د. از محل تلاقي به نقطه O رس��م كنيد )شكل 

19ـ15(.

شكل19ـ15

د( تقسيم زوايا به قسمت‌هاي مساوي به كمك گونيا       

  گونياي 30 و 45 درج��ه، به‌صورت مكمل، مي‌توانند 
زواياي مختلفی بس��ازند. در ش��كل 20ـ15، به كمك گونياي 
45 درجه، يك خط ترس��يم نمایيد. س��پس به كمك گونيای 
30 درج��ه، در نقط��ه‌ی موردنظر، خطي دیگر رس��م كنيد. از 
اختلاف اين دو گونيا، يك زاويه‌ی 15 درجه رس��م مي‌گردد 
كه بدین ترتیب مي‌توانيد زاويه‌ی 45 درجه را، به س��ه قسمت 

15 درجه‌ای تقسيم كنيد.
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شكل22ـ15

ب( ترس�يم ش�ش ضلعي: با تقسی��م دایره به شش قسمت 
مساوی، شش ضلعی منتظم به‌دست می‌آید؛ برای این کار، باید:

ـ پ��رگار را به اندازه‌ی ش��عاع R باز كرد و از هر دو طرف 
دايره )N وP (، قوسی زد تا نقاط V،K و M،S مشخص شود.

ـ با وصل كردن نقاط به‌دست آمده به يكديگر، يك شش 
ضلعي شكل مي‌گيرد )شكل 23ـ15(.

شكل23ـ15

ج( ترسيم پنج ضلعي: برای ترسیم پنج‌ضلعی منتظم، باید:

 به ش��عاع R و از نقطه‌ی U، قوسی رسم كرد تا نقطه‌ی 
M به‌دس��ت آي��د؛ و از نقطه‌ی M، خطي عمود رس��م نمود تا 

نقطه‌ی N به‌دست آيد.

 از نقطه‌ی N به فاصله NT، قوسي زد تا روي خط افقی، 
نقطه‌ی V به‌دست آيد )شكل 24ـ15(.

شكل24ـ15

 از نقط��ه‌ی T، فاصله‌ی TV را با پ��رگار اندازه گرفته، 
 ،TP به‌دست بیايد. فاصله‌ی ،P قوسي را روي دايره زد تا نقطه‌ی
ط��ول ضلع يكي از اضلاع پنج ضلعي اس��ت؛ كه با ادامه دادن 
قوس‌ها با ش��عاع TP، پنج ضلعي رسم مي‌شود )شكل 25ـ15(.

شكل25ـ15

د( تقس�يم داي�ره ب�ه n قس�مت مس�اوی: ب��راي ترس��يم 
چندضلعي‌هاي متف��اوت، يك اصول كلي به ش��رح زير بيان 
مي‌شود )به فرض، دایره را باید به 7 قسمت مساوی تقسیم کرد(:

 پس از ترسی��م کی دایره به شعاع دلخواه R، باید اقطار 
دايره را ترسیم نمود تا نقاط AA1 و BB1 مشخص شوند.

 باید از نقطه‌ی B، خطي با زاويه‌ی دلخواه ترسيم، و آنرا 
به هفت قسمت مساوی تقسيم کرد )شكل 26ـ15(.

شكل15-26
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2ـ15ـ ابزار و وسايل موردنياز ترسيم

براي ترس��يم دقيق شک��ل‌های فني، به يك س��ري وسايل 
نقشه‌كشي نياز مي‌باشد، كه به شرح زير است:

1ـ2ـ15ـ تخته رسم

يكي از ضروري‌ترين وس��ايل براي ترس��يم نقشه‌هاي فني 
اس��ت كه در شک��ل‌ها و ابعاد مختلف، از چوب يا پلاستيك 

ساخته مي‌شود )شكل 30ـ15(.

شكل30ـ15

پس از نصب كاغذ روي تخته رس��م، به كمك خط‌كش 
T و گونيا، نقشه‌هاي موردنظر ترسيم مي‌شود )شكل 31ـ15(.

شكل31ـ15

 از انتهاي قطر دايره، باید به خط تقسیم شماره‌ی 7، خطي 
کشی��د و به موازات اين خط، خطوط ديگر را نیز رس��م نمود 
تا قطر دايره، به 7 قس��مت‌ مساوي تقسيم شود )شكل 27ـ15(.

شكل27ـ15

ـ از نقاط B و B1 به شعاع قطر دايره، قوسي باید رسم كرد 
كه نقطه‌ی C، به‌دس��ت آيد. اکنون باید از نقطه‌ی C خطوطي 
را به نقاط 2 و 4 و 6 امتداد داد، به‌طوری که ادامه‌ی آن، قوس 
دايره را قطع كند؛ که در این حالت، نقاط D و E و F به‌دس��ت 

خواهد آمد )شكل 28ـ15(.

شكل28ـ15

 فاصل��ه‌ی E F، طول يكي از اضال�ع اين هفت ضلعي 
است كه با پرگار مي‌توان بقيه‌ی تقسيمات را انجام داد )شكل 

29ـ15(.

شكل29ـ15
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گروه Aابعاد
A01189 × 841
A1841 × 594
A2594 × 420
A3420 × 297
A4297 × 210
A5210 × 148

ب( كاغذ كالك يا كاغذ شفاف: بيشتر براي مركب‌كاري 
استفاده مي‌ش��ود؛ يعني پس از ترسيم نقشه روي كاغذ سفيد، 
با قرار دادن كاغذ كالك روي آن، مي‌توان با قلم راپيد يا قلم 

ترلين، خطوط ترسيم را مركبي كرد.

 نکت�ه: قلم ترلین نیز، قلم مرکبی اس��ت ��که برای مرکبی 
کردن ترسیمات، مورد استفاده قرار می‌گیرد.

ج( كاغذ پوس�تي: نوعي كاغذ نيمه‌ش��فاف و ارزان است 
كه نقشه‌هاي مقدماتي و دست آزاد، روي آن ترسيم مي‌شود.

د( كاغ�ذ ش�طرنجي و كاغذ ميلي‌مت�ري: داراي خطوط 
افقي و عمودي است، که براي طراحي اوليه و ترسيم دياگرام 

يا نمودارها كاربرد بيشتري دارند.
4ـ2ـ15ـ پرگار

براي اندازه‌گيري، اندازه‌گذاري و ترسيم قوس‌ها و دواير 
مختلف، به‌كار گرفته مي‌ش��ود. در ش��كل 34ـ15، يك جعبه 

پرگار نشان داده شده است.

شكل34ـ15

T 2ـ2ـ15ـ خطک‌ش

از دو قسمت بازو و سر خط‌كش تشكيل شده كه نسبت به 
هم، زاويه‌ی 90 درجه دارند.

بازوي خط‌كش، صاف و مدرج اس��ت. سر خط‌كش، به 
لبه‌ی تخته رس��م تكيه داده ش��ده و با دس��ت چپ به آن فشار 
وارد می‌آ��ید تا در جای خود ثابت ش��ده، بتوان خطوط افقي 
را به كمك آن رس��م کرد. برای ترس��يم خط��وط عمودي و 
م��ورب، بايد  از گوني��ا که روي خط‌كش T ق��رار می‌گیرد، 

کمک گرفت )شكل 32ـ15(.

شكل32ـ15

در ش��كل 33ـ15، نحوه‌ی قرارگيري خط‌كش T و گونیا، 
و موقعيت نصب كاغذ روي تخته رسم نشان داده شده است.

شكل33ـ15

3ـ2ـ15ـ كاغذ

از مهم‌ترين وس��ايل ترسيم نقشه‌های فنی است كه با توجه 
به كاربرد و نوع ترسيم، داراي جنس و ابعاد متفاوتي می‌باشد.

الف( كاغذ س�فيد: از رايج‌ترين كاغذهاي رسم فني است 
كه در سيس��تم ISO، براي آنها حرف A درنظر گرفته ش��ده و 

طبق جدول زير، اندازه‌گذاری شده‌اند.
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5ـ2ـ15ـ شابلون‌ها

براي ترس��يم قوس‌ها، از انواع ش��ابلون‌هاي طراحي مانند 
ش��ابلن دايره، شابلون بيضي و از وس��ايلي مانند خط‌كش مار 

)انعطاف‌پذير( و پيستوله استفاده مي‌شود.

در شكل 35ـ15، نمونه‌هايي از شابلون‌ها نشان داده شده است.

شكل35ـ15

از ش��ابلن‌هاي تزیين��ات داخلي نيز، مي‌توان براي ترس��يم 
بعضي شکل‌های خاص استفاده نمود )شكل 36ـ15(.

شكل36ـ15

6ـ2ـ15ـ نقاله

براي ترس��يم و مش��خص كردن ان��واع زواي��ا و درجات 
قوس‌ه��ا، نقاله ب��ه‌كار مي‌رود. ش��كل 37ـ15، كاربرد نقاله را 

نشان می‌دهد.

شكل13-37

7ـ2ـ15ـ مداد

وسيله‌ی ترسيم است كه بر اساس درجه‌ی سختي و نرمي، 
يا كم‌رنگ و پررنگ بودن، درجه‌بندي شده است.

مدادهاي پررنگ با علامت B و مدادهاي كم‌رنگ با علامت 
H و مدادهاي متوس��ط با علامت HB يا F مش��خص مي‌شود.

شماره‌ی مدادها، هر‌قدر افزايش يابد، خاصيت پررنگي يا 
كم‌رنگي آنها شدت مي‌يابد؛ مثلًا: 9H از 5H كم‌رنگ‌تر است 

يا 7B از 3B پررنگ‌تر.

در ترس��يم فن��ي، از مدادهاي متوس��ط براي نوش��تن؛ از 
 B يا س��خت براي خطوط ظاهري؛ و از مدادهاي H مدادهاي

براي سايه زدن در طراحي استفاده مي‌شود.

مداد اتود، ك��ه دارای مغز مدادي با ش��ماره‌هاي مختلف 
می‌باش��د، كار ترسيم را س��اده‌تر كرده و نياز تراشيدن مداد یا 

تيز كردن نوك را از بین برده است.
8ـ2ـ15ـ پاك كن

ب��راي پاك كردن اش��تباهات ترسی��مي ب��ه كار مي‌رود. 
پاک‌کن‌ها بايد از نظر جنس، كيفيت خوبي داشته و اثر لكه يا 

كثيفي روي كاغذ بجا نگذارند.
9ـ2ـ15ـ خط‌كش اشل

نوعي خط‌كش مدرج اس��ت كه مقطع مثلثي داشته و لبه‌ی 
آن، با مقياس معیني مدرج ش��ده اس��ت. ط��ول خطک‌ش‌های 

اشل، 30 سانتي‌متر است )شكل 38ـ15(.

شكل38ـ15

 توجه: خط‌كش اشل، داراي 6 لبه است كه هر لبه‌ی آن، 
با يك مقياس معين درجه‌بندي ش��ده است. در شكل 39ـ15، 
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مقطع آن نشان داده شده است.

شكل39ـ15

در  قراردادي  خطوط  مفهوم  با  آشنايي  3ـ15ـ 
رسم فني و كاربرد آن

استفاده از خطوط مختلف با ضخامت‌هاي متفاوت، علاوه 
ب��ر زيبايي نقش��ه، به درك آن ن��یز كمك مي‌كن��د؛ بنابراين 
خطوط به‌صورت استاندارد نام‌گذاري شده و با ضخامت‌هاي 

معين به كار مي‌روند.

در جدول نش��ان داده شده در شک��ل 40ـ15، نام، کاربرد و 
ضخامت خطوط مورد استفاده در نقشه‌های فنی، آورده شده است.

4ـ15ـ آشنايي با مشخصات نقشه‌ی كار

نقشه‌ی كار، علاوه بر ترسيم فني، باید داراي اطلاعات فنيِ 
قطعه‌كار به‌صورت جدول مشخصات نیز باشد.

1ـ4ـ15ـ مفهوم مقياس نقشه

براي ترسيم متناسب قطعه كار روي كاغذ رسم، باید نقشه 
را براساس مقياس ترسیم نمود.

مقياس، در دو صورت كاهنده و افزاينده بهک‌ار می‌رود؛ که 
در صنايع چوب، چون قطعات اغلب بزرگ هستند، از مقياس 
كاهنده مانند ، ،  و ... اس��تفاده مي‌شود.

رابطه‌ی مقياس، براي به‌دس��ت آوردن اندازه‌ی ترسيمي به 
صورت زير بیان می‌شود:

مثال: قطعه‌اي به طول 160 ميلي‌متر، باید با مقياس 2/5: 1 
ترسيم شود. طول ترسيمي آن، چند ميلي‌متر است؟

حل:

مقياس‌هاي كاهنده و افزاينده، در جدول بعد آورده شده است:

شكل 40ـ15

 ضخامت خطوط مورد استفاده کاربرد نام خط شماره
 خط اصلی یا خط پر، خط دیذ 1

 ـــــــــــــــــــ
 

 2 4/1 1 7/0 5/0 35/0 25/0 ها ی ظاهری جسم و لبه دوره

 خط چیه یا خط وذیذ 2
-------------------------- 

 

خطوط مخفی که در معرض دیذ مستقیم 
 قرار وذاروذ

11/0 25/0 35/0 5/0 7/0 1 2/1 

 خط پر وازک 3
 ــــــــــــــــــــــــــــــ

 

خط اوذازه، خط رابط، خط کمکی، خط 
 هاشور

13/0 11/0 25/0 35/0 5/0 7/0 1 

 خط وقطه یا خط محور 4
 ـ . ـ . ـ . ـ . ـ . ـ . ـ . ـ . ـ . ـ

 

 1 7/0 5/0 35/0 25/0 11/0 13/0 محور تقارن

 خط برش یا خط وقطه با ابتذا و اوتهای پر 5
 ــ . ـ  ـ .  . ـ . ـ . ـ . ـ . ـ . ـ

 

 و 13/0 امتذاد صفحات برش
25/0 

و  11/0
25/0 

و  25/0
5/0 

و  35/0
7/0 

و  5/0
1 

و  7/0
2/1 

 2و  1

 خط شکستگی 6
 

 

 1 7/0 5/0 35/0 25/0 11/0 13/0 های جسیی ی برش ها و محذوده شکستگی
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2ـ4ـ15ـ جدول مشخصات نقشه‌ی كار

جدول مش��خصات )به صفحه‌ی بعد مراجعه کنید(، حاوي 
نام مؤسس��ه، نام ترسيم كننده، مقياس نقش��ه و شماره‌ی نقشه 
مي‌باش��د که در موارد كلي، عناوين ديگري نيز با توجه به نياز 

مجموعه، به جدول اضافه مي‌گردد.

به‌طور كلي، در مراكز آموزش��ي، همي��ن اطلاعات كافي 
اس��ت ول��ي در كارخانه‌هاي تولي��دي، اطلاع��ات دقيق‌تر و 

مشخصات ريز قطعات كار نيز، بايد وجود داشته باشد.

ابعاد پيش��نهادي برای ج��دول، 51 × 180 ميلي‌متر بوده و 
موقعي��ت قرارگي��ري جدول مش��خصات، در پایین و س��مت 

راست کاغذ رسم می‌باشد )شکل 41ـ15(.

 توجه: كادر نقشه، باید از سه طرف 5 ميلي‌متر و از طرف 
چپ، 20 ميلي‌متر تا لبه‌ی كاغذ  A4 فاصله داشته باشد.

شكل 41ـ15ـ موقعیت قرارگیری جدول مشخصات.

جدول مشخصات

جدول مشخصات

موسسه آموزشی:

مقیاس:

واحد:

نام و نام خانوادگی:

عنوان نقشه:

شماره طرح:

شماره پروژه:

رشته:

کنترل:
کنترل:

شماره نقشه:

 مقیاس طول ترسیمی در نقشه برابر است با
 طول حقیقی تقسیم بر:

05 
05 
05 
0 
0/0 

 کاهنده
05  :0 
05  :0 
05  :0 
0  :0 

0/0  :0 
 مقیاس طبیعی 0:  0 0

 طول حقیقی ضرب در:
0 
0 
05 

 افزاینده
0  :0 
0  :0 
0  :05 
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5ـ15ـ اصول ترسيم شکل‌های هندسي روي چوب

اصول و قواعد ترسيم شکل‌های هندسي، در مبحث گذشته 
بيان ش��د. براي ترسيم شک��ل روي چوب، مانند روش ترسيم 
روي كاغذ عمل مي‌ش��ود؛ اماّ بعضي مواقع، این امكان وجود 
نداش��ته و باي��د از روش كارگاهي و با ابزارهاي در دس��ترس 
اقدام به ترس��يم نمود؛ بنابراین در اين قس��مت، با اجراي چند 
دس��تورالعمل در اين زمينه، می‌توانید مهارت کافی در ترسیم 

مستقیم شکل‌های هندسی روی چوب را به‌دست آورید.
دستورالعمل ترسيمات هندسي روي چوب

برای ترسی��م قوس‌ها و منحنی‌ه��ا روی چوب، به مهارت 
بالایی نیاز است که با رعایت نکات و دستورالعمل‌های آمده، 

می‌توان بدان دست یافت.

الف( ترس�يم قوس مناسب روي چوب: براي گوشه‌هاي 
قطعات كار و پروفيل‌هاي صفحات چوبي، نياز به ترسيم قوس 
مي‌باشد؛ با انجام تمرین‌های داده شده در شکل‌ 42ـ15 و با در 
نظر گرفتن ابعاد و اندازه‌های موجود، می‌توان به اصول ترسیم 

قوس‌های لازم، پی برد.

شكل42ـ15ـ برخی از قوس‌های لبه‌ی کار یا پروفیل‌ها.

ب( روش ترسيم بيضي: برای ترسیم بیضی، به ترتیب زیر 
عمل کنید:

1ـ براي قطرهای بزرگ و كوچك بيضي، خطوطی عمود 
بر هم رسم كنيد.

2ـ اندازه‌ی قطر بزرگ را، روي محور افقي و اندازه‌ی نصف 
قطر بزرگ را روي محور عمودي مشخص كنيد )شكل 43ـ15(.

شكل43ـ15

3ـ به اندازه‌ی يك چهارم قطر بزرگ، روي محور افقي جدا 
كرده و با O1 و O2 از هر طرف مش��خص كنيد )شكل 44ـ15(.

شكل44ـ15

4ـ به اندازه‌ی يك هش��تم قطر ب��زرگ، از هر طرف جدا 
كرده و علامت بزنيد تا نقاط F1 و F2 كانوني به‌دست آيد.

5ـ از نقطه‌ه��ای O1 و O2 ، مطاب��ق ش��كل، خطوط تحت 
زاويه‌ی 45 درجه رسم كنيد )شكل 45ـ15(.

شكل45ـ15
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6ـ ب��ه اندازه‌ی نصف قطر بزرگ از نقطه F1 و F2 در جهت 
محور عم��ودي امتداد داده و نقاط S1 و S2 را مش��خص كنيد          

)شكل 46ـ15(.

شكل46ـ15

7ـ از نقاط S1 و S2 ، به فاصله‌ی S2 S1 قوس��ي بزنيد كه در 
محل تقاطع، با خطوط 45 درجه، نقاط K و 'K را مشخص كند              

)شكل 47ـ15(. 

شكل47ـ15

8ـ از نقاط O1 و O2 به ش��عاع R1 قوسي بزنيد كه در امتداد 
قوس قبلي باش��د؛ به اين ترتيب، ش��كل بيضي كامل مي‌شود                

)شكل 48ـ15(.

شكل48ـ15

 O ج( روش ترس�يم قوس تخم‌مرغ�ي: دايره‌اي به مركز
 C خط��ي به نقطه B و A رس��م كنيد. از نقطه‌ی R و به ش��عاع
 R2 و به شعاع B يك بار به مركز ،B و A وصل كرده و از نقاط
(AB)، و يك بار به مركز A و به ش��عاع R2 (AB) قوس بزنيد، 

ط��وری که هر دو قوس، کیدیگر را در امتداد BC و AC قطع 
كنند )شكل 49ـ15(.

شكل49ـ15

 ،AC و BC و از محل تلاقي دو قوس با امتداد ،C ب��ه مركز
به ش��عاع R3 قوس بزنيد. شكل به‌دست آمده در شكل 50ـ15، 

همان قوس تخم‌مرغي است.

شكل50ـ15

د( رس�م قوس‌هاي تركيبي: در تيغه‌ه��اي فرز، به منظور 
ابزار زدن مناس��ب براي صفحات چوبي، از قوس‌هاي تركيبي 

استفاده می‌شود.

در ش��كل 51ـ15، نمونه‌هاي��ي از قوس‌ه��اي تركيب��ي در 
تيغه‌هاي ابزار يا پروفيل‌ها نشان داده شده است.
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شكل 51ـ15

6ـ15ـ اصول رسم سه‌نماي اجسام

همه‌ی اجسام و اشیاء، دارای شش وجه می‌باشند که گاهی 
برای ش��ناختن آنها، لازم اس��ت همه‌ی وجوه آن ترسیم شود. 
به‌عنوان مثال، در شک��ل 52ـ15، قطعه‌ای نش��ان داده شده، که 
ش��ش وجه یا ش��ش نمای آن، در جهات مختلف ترسیم شده 

است.

شكل 52ـ15

ترتي��ب قرار گرفت��ن نماها یا صفحات تصوي��ر پس از باز 
شدن، مطابق شكل 53ـ15 مي‌باشد.

شكل 53ـ15

ب��ا توجه به ش��كل 53ـ15، ن��ام تصوير يا نماه��ا مطابق با 
شماره‌های داده شده، بدین شرح می‌باشد:
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باتوجه به اينكه آموزش در ايران، به روش اروپايي صورت 
گرفته، نقش��ه‌ها هميش��ه به روش اروپايي ترس��يم مي‌شود. در 
ش��كل 55ـ15، قرارگيري س��ه‌نما در روش اروپايي نشان داده 
ش��ده كه در آن، نماي جانبي از چپ در س��مت راست نماي 
روب��رو و نماي افقي )ديد از بالا( در پایین نماي روبرو رس��م 

شده است.

شكل 55ـ15

اجسام  سه‌نماي  ترسيم  دستورالعمل  1ـ8ـ15ـ 
)ISO( مختلف، به روش اروپايي

همه‌ی اجس��ام را مي‌توان در قالب مكعبی تصور كرد، که 
يا حجمي از آن برداش��ته يا حجمي به آن اضافه شده است. به 

شكل 56ـ15 دقت كنيد.

شكل 56ـ15

براي ترسيم س��ه‌نمای اين جس��م، بايد مانند شكل 57ـ15 
عمل كرده و پس از مشخص كردن جهت‌هاي ديد در قسمت 

)الف(، سه نماي مورد نظر را در قسمت )ب( ترسيم نمود.

 توجه: برای ترسيم فني اجسام، از سه نماي جسم )روبرو، 
جانبی و بالا( اس��تفاده مي‌شود؛ زیرا همین س��ه نما، مي‌توانند 

معرف نماي‌هاي ديگر جسم نیز باشد.

7ـ15ـ آشنايي با مفهوم سه‌نما

همانطور كه در ش��كل 53ـ15 نشان داده شد، ترسيم شش 
تصوير از يك جس��م، غيرضروري بوده و در ترس��يمات فني، 

فقط از سه‌نما استفاده مي‌شود.

سه‌نما، شامل تصوير نماي روبرو )دید از جلو=1(، تصوير نماي 
افقي )ديد از بالا=2( ، و تصوير جانبي )ديد از چپ= 3( مي‌باشد.

با نحوه‌ی ترسيم سه‌نما به روش  8ـ15ـ آشنايي 
)OSI( اروپايي

 (ISO) ترس��يم س��ه‌نما، به روش‌های آمريكايي و اروپايي
مرس��وم اس��ت، که تفاوت اين دو، در چيدمان ترس��يم سه‌نما 
اس��ت. در روش آمريكايي، نماي جانبي از چپ، در س��مت 
راستِ نماي روبرو ترسيم مي‌ش��ود و نماي افقي )ديد از بالا( 
در ب��الاي تصوير روبرو. در ش��كل 54-15، اصول ترس��يم به 

روش آمريكايي نشان داده شده است.

شكل 54ـ15
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باتوجه به اینکه آموزش در ایران، به روش اروپایي صورت 
گرفته، نقش��ه ها همیش��ه به روش اروپایي ترس��یم مي شود. در 
ش��کل 55�15، قرارگیري س��ه نما در روش اروپایي نشان داده 
ش��ده که در آن، نماي جانبي از چپ در س��مت راست نماي 
روب��رو و نماي افقي )دید از بالا( در پایین نماي روبرو رس��م 

شده است.

شكل 55ـ15

اجسام  سه نماي  ترسيم  دستورالعمل  1ـ8ـ15ـ 
)ISO( مختلف، به روش اروپايي

همه ی اجس��ام را مي توان در قالب مکعبی تصور کرد، که 
یا حجمي از آن برداش��ته یا حجمي به آن اضافه شده است. به 

شکل 56�15 دقت کنید.

شكل 56ـ15

براي ترسیم س��ه نمای این جس��م، باید مانند شکل 57�15 
عمل کرده و پس از مشخص کردن جهت هاي دید در قسمت 

)الف(، سه نماي مورد نظر را در قسمت )ب( ترسیم نمود.

 (نماهانام تصویرها ) سطوح تصویر
 (دید از جلوتصویر روبرو ) 1
 (دید از بالاتصویر افقی ) 2
 (دید از چپتصویر جانبی ) 3
 (دید از راستتصویر جانبی ) 4
 (دید از زیرتصویر افقی ) 5
 (دید از پشتتصویر روبرو ) 6

 

 توجه: برای ترسیم فني اجسام، از سه نماي جسم )روبرو، 
جانبی و بالا( اس��تفاده مي شود؛ زیرا همین س��ه نما، مي توانند 

معرف نماي هاي دیگر جسم نیز باشد.

7ـ15ـ آشنایي با مفهوم سه نما

همانطور که در ش��کل 53�15 نشان داده شد، ترسیم شش 
تصویر از یك جس��م، غیرضروري بوده و در ترس��یمات فني، 

فقط از سه نما استفاده مي شود.

سه نما، شامل تصویر نماي روبرو )دید از جلو=1(، تصویر نماي 
افقي )دید از بالا=2( ، و تصویر جانبي )دید از چپ= 3( مي باشد.

با نحوه ی ترسیم سه نما به روش  8ـ15ـ آشنایي 
)OSI( اروپایي

 (ISO) ترس��یم س��ه نما، به روش های آمریکایي و اروپایي
مرس��وم اس��ت، که تفاوت این دو، در چیدمان ترس��یم سه نما 
اس��ت. در روش آمریکایي، نماي جانبي از چپ، در س��مت 
راستِ نماي روبرو ترسیم مي ش��ود و نماي افقي )دید از بالا( 
در ب��الاي تصویر روبرو. در ش��کل 54-15، اصول ترس��یم به 

روش آمریکایي نشان داده شده است.

شكل 54ـ15

شكل 60ـ15

تصاویر سه نمای منش��ور، با قاعده ی پنج ضلعي، در شکل 
61�15 نشان داده شده است.

شكل 61ـ15

تصاویر س��ه نمای اس��توانه ای با اختلاف قطر، مطابق شکل 
62�15 می باشد.

شكل 62ـ15

تصاویر سه نمای هرم، در شکل 63�15 نشان داده شده است.

شكل 57ـ15

در ش��کل 58�15، تصاویر سه نماي قطعه ی پله دار دوطرفه 
نشان داده شده است.

شكل 58ـ15

تصاویر س��ه نمای یك منش��ور با قاعده ی مثلث، در شکل 
59�15 نشان داده شده است.

شكل 15-59

در ش��کل 60�15، تصاویر س��ه نمای منش��ور ب��ا قاعده ی 
شش ضلعي نشان داده شده است.
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شكل 60ـ15

تصاوير سه‌نمای منش��ور، با قاعده‌ی پنج ضلعي، در شکل 
61ـ15 نشان داده شده است.

شكل 61ـ15

تصاوير س��ه‌نمای اس��توانه‌ای با اختلاف قطر، مطابق شکل 
62ـ15 می‌باشد.

شكل 62ـ15

تصاوير سه‌نمای هرم، در شکل 63ـ15 نشان داده شده است.

شكل 57ـ15

در ش��كل 58ـ15، تصاوير سه‌نماي قطعه‌ی پله‌دار دوطرفه 
نشان داده شده است.

شكل 58ـ15

تصاوير س��ه‌نمای يك منش��ور با قاعده‌ی مثلث، در شکل 
59ـ15 نشان داده شده است.

شكل 15-59

در شک��ل 60ـ15، تصاوير س��ه‌نمای منش��ور ب��ا قاعده‌ی 
شش‌ضلعي نشان داده شده است.
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شكل 63ـ15

ـ تصاوير سه‌نمای کی مخروط، در شکل 64ـ15 نشان داده شده است.

شكل 64ـ15

ـ تصاوير سه‌نمای استوانه، مطابق شکل 65ـ15 است.

شكل 65ـ15
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تمرين 1ـ15: شکل‌های زير، به‌طور ناقص ترسيم شده است. آنها را كامل كنيد.
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تمرين 2ـ15: سه نماي اجسام زير را در كاغذ A4 رسم كنيد )كشيدن كادر و جدول مشخصات ضروري است(.
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سه‌نماي  روي  اندازه‌گذاري  اصول  9ـ15ـ 
اجسام

مفهوم اندازه‌گذاري، تعيين ابعاد روي نقش��ه‌ی كار است. 
در حقيقت، اندازه‌ی ابعاد، ش��كاف‌ها، ش��يارها، س��وراخ‌ها و 

ساير اطلاعات را ارائه مي‌دهد.

براي اين منظور، از علائم، نشانه‌ها و خطوطي كه به‌وسيله‌ی 
استاندارد تعيين گرديده، استفاده مي‌شود. اين علائم در شكل 

66ـ15 نشان داده شده است.

شكل 66ـ15

خط اندازه باید به فاصله‌ی 5 تا 7 ميلي‌متر از خطوط نقشه، 
ترس��يم شده و از دو طرف، به خطوط رابط محدود ‌شود. خط 
راب��ط يا خط كمكي، تقريباً 1 تا 2 ميلي‌متر از خط اندازه فراتر 

مي‌رود.

س��همي يا فلش، تقريباً به ط��ول 3 ميلي‌متر و ضخامت آن
 طول سهمي است )شكل 67ـ15(.

شكل 67ـ15

در اس��تاندارد ISO، چهار نوع سهمي وجود دارد كه ما از 
نوع سوم استفاده مي‌كنيم )شكل 68ـ15(.

خط رابط اندازه
فلش )سهمی(خط اندازه
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شكل68ـ15

در موقع اندازه‌گذاري، باید اصول زير را رعايت کرد:

1ـ هر اندازه، فقط يكبار نوشته شود.

2ـ همه‌ی اندازه‌هاي مورد لزوم، نوشته شوند.

3ـ اندازه‌ها از كوچك‌تر به بزرگ‌تر نوش��ته شده و توسط 
خطوط از هم جدا نشوند.

4ـ از خط��وط اصل��ي و مح��ور تقارن، نمي‌ت��وان به جاي 
خط اندازه اس��تفاده كرد ولي به‌عنوان خط رابط اندازه، مورد 

استفاده قرار مي‌گيرند )شكل 69ـ15(.

شكل 69ـ15

5ـ اگر براي رس��م فلش، جای كافي وجود نداش��ته باشد، 
بس��ته به فاصله‌ی بين دو خط رابط، جاي فلش‌ها و اعداد تغيير 
مي‌كند؛ كه در جدول زير، جاي صحيح فلش‌ها و اعداد نشان 

داده شده است.

6ـ ع��دد ان��دازه، بايد در وس��ط و بالاي خط ان��دازه و به 
فاصله‌ی 0/5 ميلي‌متری از آن نوش��ته ش��ود. در موقع نوش��تن 

اعداد، به نكات زير توجه شود:

ـ ارتف��اع اع��داد، معم��ولاً 3/5 ميلي‌مت��ر ب��وده و به‌طور 
يكنواخت نوشته ‌شود.

ـ اعداد، موازی خط اندازه نوشته ‌شود و از سمتي كه رسم 
ديده مي‌شود )يعني از سمت پایين كاغذ(.

ـ تمامي اندازه‌ها، به ميلي‌متر نوشته ‌شود؛ در غير اينصورت، 
در جدول مشخصات يا زير نقشه، باید عبارت تمام اندازه‌ها بر 

حسب cm و يا m است قید گردد.

1ـ9ـ15ـ اندازه‌گذاری در سطوح مختلف

با توج��ه به توضیحات داده ش��ده و تنوع قطع��ات از نظر 
شک��ل و مقاطع، که نمونه‌هایی از آنها در صفحه‌ی بعد آورده 
ش��ده است، می‌توان به این نتیجه رسید که اندازه‌گذاری روی 

سطوح و در جهت‌های مختلف، بسیار متفاوت می‌باشد.

 توج�ه: برای اندازه‌گذاری روی نقشه‌ها و ترسیمات فنی، 
الگوهای زیر را در نظر گرفته و طبق اصول رعایت ش��ده برای 

هر قطعه، قطعات خود را اندازه‌گذاری کنید )شکل 70ـ15(.
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شكل 70ـ15ـ نمونه‌هایی از قطعات اندازه‌گذاری شده.
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ـ علام��ت Ø ب��رای نش��ان دادن مقطع دايره‌اي مي‌باش��د                  
)شکل 71ـ15(.

شكل 71ـ15

ـ برای نش��ان دادن اندازه‌ی دوایر، خط اندازه‌ حتماً باید از 
مرکز دایره عبور کند )شکل 72ـ15(.

شكل 72ـ15

ـ علامت  قب��ل از عدد اندازه، به مفه��وم مقطع مربعي 
مي‌باشد )شکل 73ـ15(.

شكل73ـ15

ـ هميش��ه قبل از اندازه‌ی ش��عاع، حرف R نوشته مي‌شود                
)شکل 74ـ15(.

شكل 74ـ15

ـ در مواردي كه مركز قوس‌ها، خارج از حد نقشه قرار بگيرد، 
خط اندازه به‌صورت شكسته نشان داده مي‌شود )شکل 75ـ15(.

شكل 75ـ15

ـ ب��رای اندازه‌گذاري مخروط، باید مطابق شک��ل 76ـ15 
عمل کرد.

شكل 76ـ15

ـ ب��رای اندازه‌گذاري پخ قطعات، باید طبق شک��ل 77ـ15 
عمل نمود.

شكل 77ـ15
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تمرين 3ـ15: تصاوير زير را در كاغذ A4 ترس��يم كرده 
و سه نماي آنها را با اندازه‌گذاري كامل رسم نمایید. )كادر و 

جدول مشخصات ضروري است(.

=
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)پرسپكتيو(  مجسم  تصاوير  ترسيم  اصول  10ـ15ـ 
اجسام، از روي سه‌نما 

تصوير مجس��م، يك ش��كل فضايي از جسم است كه سه 
بعُد جسم را معرفي مي‌كند.

تصوير مجسم، به‌عنوان نقشه‌ی ساخت مورد استفاده قرار 

نمي‌گي��رد بلكه براي تفهي��م بهتر نقش��ه‌هاي دوبعُدي، از آن 
به‌عنوان کی نقشه‌ی کمکی استفاده می‌شود.

دياگرام شناس��ایی تصاوير س��ه بعُدي، در شكل 78ـ15، 
نشان داده شده است.

شكل 78ـ15

از مجم��وع تصاوير مجس��م موازي که در شک��ل 78ـ15 
آم��ده، روش‌هاي ايزومتريك، دیمتري��ك، كاوالير و کابینت 

مورد بحث می‌باشند.

مجسم  تصاوير  ترسيم  اصول  با  آشنايي  11ـ15ـ 
ايزمتريك

براي ترس��يم ايزومتريك، که از مهم‌تر��ین انواع تصاویر 
مجس��م است، بايد دو محور x و y  نسبت به خط افق، زاويه‌ی 

30 درجه داشته باشند )شكل 79ـ15(.

شكل 15-79

1ـ11ـ15ـ نحوه‌ی ترسیم پرسپكتيو ايزومتريك

نماي روبرو و نماي افقي قطعه‌ای، در ش��كل 80ـ15، نشان 
داده شده است. مطلوبست رسم پرسپكتيو ايزومتريك این قطعه.

شكل 80ـ15

برای ترسیم تصویر مجسم شکل 80ـ15، چنین عمل کنید:
الف( محورهاي x و y و z را رسم کنید.
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ب( با انتقال نماها در سطوح، و حذف قسمت‌هاي اضافی، 
شكل موردنظر به‌دست می‌آید )شکل 85ـ15(.

شكل 85ـ15

13ـ15ـ آشنايي با اصول ترسيم تصوير مجسم مايل

تصویر مجسم مایل، به دو نوع زیر تقسیم می‌شوند:

1ـ13ـ15ـ تصوير مجسم كاوالير

مقياس، در تصویر مجسم كاوالير، روي هر سه محور، برابر 
1:1 مي‌باشد.

در اين پرس��پكتيو، محور xها با مح��ور افقی، زاويه‌ی 45 
درجه  می‌س��ازد؛ و محور yها، همسطح با محور افق می‌باشند                

)شکل 15-86(.

شكل 86ـ15

2ـ13ـ15ـ نحوه‌ی ترسيم پرسپكتيو كاوالير

نم��اي روبرو و نماي افقي داده ش��ده در ش��كل 87ـ15 را  
درنظر گرفته و پرس��پکتیو آنرا، طبق دستورالعمل زیر، ترسیم 

کنید.

ب( ش��كل 80ـ15، را در قالب ي��ك مكعب فرض كرده 
و آنرا در داخل صفحات محورهای رس��م ش��ده انتقال دهید؛ 
به‌طوري كه، نماي روبرو در صفحه‌ی zx، نماي جانبي از چپ 

در صفحه‌ی zy و نماي افقي در صفحه‌ی yx ترسيم شود.
ج( ش��كل 81ـ15، تصوير مجسم ايزومتريك ترسيم شده 

را نشان مي‌دهد.

شكل 81ـ15

مجسم  تصاوير  ترسيم  اصول  با  آشنايي  12ـ15ـ 
ديمتريك

ديمتري��ك، به معناي دو مقياس اس��ت؛ يعن��ي محور x با 
زاوي��ه‌ی ، و محور y با زاويه‌ی  نس��بت به 

خط افق ترسيم مي‌شود )شكل 82ـ15(.

شكل 82ـ15

1ـ12ـ15ـ نحوه‌ی ترسيم پرسپكتيو ديمتريك

ب��ا توجه به دونمای داده ش��ده در شک��ل 83-15، تصویر 
مجسم این قطعه را، طبق دستورالعمل زیر ترسیم نمایید.

الف( محورهاي x و y و z را ترس��يم كرده و مكعب قالبي 
شكل را روي سطوح موردنظر انتقال داد )شکل 84ـ15(.

     
شكل 83ـ15                   شكل 15-84
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تمري�ن 4ـ15: تصاوير داده ش��ده‌ی زي��ر را، به‌صورت 
تصوير مجسم ايزومتريك رسم كنيد.

شكل 87ـ15

الف( پس از ترس��يم محورهاي x و y و z مطابق با زواياي 
گفته شده، باید نماهاي موردنظر را روي صفحات انتقال دهید.

ب( با حذف قسمت‌هاي اضافي و عمق دادن به تصاویر در 
س��طوح مختلف، شكل 88ـ15 به‌دست خواهد آمد كه تصوير 

مجسم كاوالير مي‌باشد.

شكل 88ـ15

3ـ13ـ15ـ تصوير مجسم کابینت

مانند تصوير مجس��م كاوالير اس��ت، با اي��ن تفاوت كه در 
محور xها به‌جاي مقياس 1:1، مقياس 1:2 خواهد بود )ش��كل 

89ـ15(.

شكل 89ـ15
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تمرين 5ـ15: تصويرهاي داده شده را، در تصوير مجسم 
ديمتريك رسم كنيد.



355 واحد کار پانزهم: توانايي رسم فنی عمومي صنايع چوب

تمرين 6ـ15: تصاوير داده شده را، در پرسپكتيو كاوالير 
رسم كنيد.

60
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تمرين 7ـ15: ش��كل‌هاي داده شده‌ی زیر را، در تصوير 
مجسم كابينت ترسيم كنيد.
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موقعيت ترسيم برش‌ها، مانند موقعيت ترسيم سه نما است؛ 
يعني برش پيشاني در جاي نماي روبرو، برش عمودي در جاي 
نماي جانبي از چپ، و برش عرضي در جاي نماي افقي و ديد 

از بالا ترسيم مي‌شود.

در ترس��يم س��ه‌نما، براي نشان دادن مسی��ر برش، از خط ـ 
نقطه‌ای استفاده مي‌شود که دو انتهاي آن كلفت‌تر است؛ و این، 
مفهوم خط برش اس��ت که با حروف AA يا AB و ... مشخص 
مي‌شود. شکل 91ـ15 مفهوم برش، صفحه‌ی برش و توضیحات 
لازم ب��رای تفهیم هرچه بهت��ر این موضوع را نش��ان می‌دهد.

شكل 91ـ15

در قس��مت الف، قطعه کار در داخل صفحات اصلی نشان 
داده شده است؛ در قس��مت ب، صفحه‌ی برش پیشانی، محل 
برش را نش��ان می‌دهد؛ در قسمت ج، هاشورها نشان دهنده‌ی 
مقطعی اس��ت كه توس��ط صفحه‌ی برش بريده ش��ده اس��ت؛  
قسمت د، س��ه‌نماي شكل را همراه با خط برش نشان مي‌دهد؛ 
و قس��مت هـ ، نماي روب��رو را به‌صورت برش خورده نش��ان 

مي‌دهد كه برش پيشاني نام دارد.

14ـ15ـ آشنايي با برش‌هاي ساده و كاربرد آن

برش، به منظور دس��تيابي به اطلاعات دقيق‌تر، از جزییات 
داخ��ل قطع��ه كار انج��ام می‌گیرد كه ممكن اس��ت درجهت 

طولي، عرضي يا پيشاني باشد.

جهت‌هاي مختلف برش، در شكل90ـ15 نشان داده شده؛ 
و همانطور که مش��خص اس��ت، عمل برش، توسط صفحات 

فرضي صورت مي‌گيرد كه آنها را صفحات برش مي‌ناميم.

شكل 90ـ15

صفحه‌ی AB كه به رنگ آبي كشيده شده، برش طولي يا 
عمودي را انجام داده و اثر برش به‌صورت نماي جانبي از چپ 
ديده و كشيده مي شود؛ رنگ هاشورها در برش طولي نیز، به 

رنگ آبي است.

صفح��ه‌ی CD به‌رنگ قرمز، برش عرضي يا افقي را انجام 
مي‌ده��د، که اثر برش آن، در نمای افقي يا ديد از بالا ترس��يم 

شده و رنگ‌ هاشور آن قرمز خواهد بود. 

صفح��ه‌ی EF ، به‌رن��گ قهوه‌اي اس��ت كه برش پيش��اني 
را نش��ان داده و از جهت نم��اي روبرو ديده می‌ش��ود؛ رنگ‌ 

هاشورها، به رنگ قهوه‌اي می‌باشد.
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تمرین 7ـ15: ش��کل هاي داده شده ی زیر را، در تصویر 
مجسم کابینت ترسیم کنید.

موقعیت ترسیم برش ها، مانند موقعیت ترسیم سه نما است؛ 
یعني برش پیشاني در جاي نماي روبرو، برش عمودي در جاي 
نماي جانبي از چپ، و برش عرضي در جاي نماي افقي و دید 

از بالا ترسیم مي شود.

در ترس��یم س��ه نما، براي نشان دادن مس��یر برش، از خط � 
نقطه ای استفاده مي شود که دو انتهاي آن کلفت تر است؛ و این، 
مفهوم خط برش اس��ت که با حروف AA یا AB و ... مشخص 
مي شود. شکل 91�15 مفهوم برش، صفحه ی برش و توضیحات 
لازم ب��رای تفهیم هرچه بهت��ر این موضوع را نش��ان می دهد.

شكل 91ـ15

در قس��مت الف، قطعه کار در داخل صفحات اصلی نشان 
داده شده است؛ در قس��مت ب، صفحه ی برش پیشانی، محل 
برش را نش��ان می دهد؛ در قسمت ج، هاشورها نشان دهنده ی 
مقطعی اس��ت که توس��ط صفحه ی برش بریده ش��ده اس��ت؛  
قسمت د، س��ه نماي شکل را همراه با خط برش نشان مي دهد؛ 
و قس��مت ه� ، نماي روب��رو را به صورت برش خورده نش��ان 

مي دهد که برش پیشاني نام دارد.

14ـ15ـ آشنایي با برش هاي ساده و کاربرد آن

برش، به منظور دس��تیابي به اطلاعات دقیق تر، از جزییات 
داخ��ل قطع��ه کار انج��ام می گیرد که ممکن اس��ت درجهت 

طولي، عرضي یا پیشاني باشد.

جهت هاي مختلف برش، در شکل90�15 نشان داده شده؛ 
و همانطور که مش��خص اس��ت، عمل برش، توسط صفحات 

فرضي صورت مي گیرد که آنها را صفحات برش مي نامیم.

شكل 90ـ15

صفحه ی AB که به رنگ آبي کشیده شده، برش طولي یا 
عمودي را انجام داده و اثر برش به صورت نماي جانبي از چپ 
دیده و کشیده مي شود؛ رنگ هاشورها در برش طولي نیز، به 

رنگ آبي است.

صفح��ه ی CD به رنگ قرمز، برش عرضي یا افقي را انجام 
مي ده��د، که اثر برش آن، در نمای افقي یا دید از بالا ترس��یم 

شده و رنگ  هاشور آن قرمز خواهد بود. 

صفح��ه ی EF ، به رن��گ قهوه اي اس��ت که برش پیش��اني 
را نش��ان داده و از جهت نم��اي روبرو دیده می ش��ود؛ رنگ  

هاشورها، به رنگ قهوه اي می باشد.
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در قسمت )الف(، صفحه‌ی برش افقی، محل برش را نشان 
داده است؛ قسمت )ب(، موقعيت محل برش خورده و اثر خط 
برش را نشان مي‌دهد؛ و قسمت )ج(، سه‌نماي قطعه كار همراه 
با نماي افقي و قسمت )د( وضعيت برش را نشان مي‌دهد. برش 

فوق برش عرضي يا افقي نام دارد.

1ـ14ـ15ـ اصول ترسيم هاشورها در برش

هنگام هاش��ور زدن در محل برش، باید موارد زیر را مورد 
نظر قرار داد تا نقش��ه، به صورت اس��تاندارد و کاملًا درس��ت 

ترسیم شود.

1ـ هاش��ور با خط ن��ازك تحت زاويه‌ی 45 درجه رس��م 
مي‌گ��ردد. در م��وارد خاصي كه قطعه كار تح��ت زاويه قرار 
دارد، ممكن اس��ت هاش��ور، تحت زاويه‌ی 30 ي��ا 60 درجه 

ترسيم شود )شكل 94ـ15(. 

شكل 94ـ15

2ـ فاصله‌‌ی هاش��ور، متناس��ب با اندازه‌ی تصوير در كاغذ 
A3 و A4 حدو 1 تا 4 ميلي‌متر انتخاب مي‌شود )شكل 95ـ15(.

شكل 95ـ15

3ـ هاش��ور به خط اصلی منتهي شده و هرگز از خط اصلي 
نمي‌گذرد )شكل 96ـ15(.

در شكل 92ـ15، موقعيت برش عمودي نشان داده شده است.

شكل 15-92

در قس��مت )الف(، صفحه‌ی برش عم��ودی، محل برش را 
نش��ان می‌دهد؛ قس��مت )ب(، موقعيت محل برش خورده و اثر 
خط برش را نش��ان مي‌دهد؛ و قسمت )ج(، سه‌نماي كار همراه 
با نماي جانبي و قسمت )د( وضعيت برش كه برش عمودي نام 

دارد را نشان مي‌دهد.

در ش��كل 93ـ15، وضعيت برش افقي يا عرضي نشان داده 
شده است.

شكل 93ـ15
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در قسمت )الف(، صفحه ی برش افقی، محل برش را نشان 
داده است؛ قسمت )ب(، موقعیت محل برش خورده و اثر خط 
برش را نشان مي دهد؛ و قسمت )ج(، سه نماي قطعه کار همراه 
با نماي افقي و قسمت )د( وضعیت برش را نشان مي دهد. برش 

فوق برش عرضي یا افقي نام دارد.

1ـ14ـ15ـ اصول ترسیم هاشورها در برش

هنگام هاش��ور زدن در محل برش، باید موارد زیر را مورد 
نظر قرار داد تا نقش��ه، به صورت اس��تاندارد و کاملًا درس��ت 

ترسیم شود.

1� هاش��ور با خط ن��ازك تحت زاویه ی 45 درجه رس��م 
مي گ��ردد. در م��وارد خاصي که قطعه کار تح��ت زاویه قرار 
دارد، ممکن اس��ت هاش��ور، تحت زاویه ی 30 ی��ا 60 درجه 

ترسیم شود )شکل 94�15(. 

شكل 94ـ15

2� فاصله  ی هاش��ور، متناس��ب با اندازه ی تصویر در کاغذ 
A3 و A4 حدو 1 تا 4 میلي متر انتخاب مي شود )شکل 95�15(.

شكل 95ـ15

3� هاش��ور به خط اصلی منتهي شده و هرگز از خط اصلي 
نمي گذرد )شکل 96�15(.

در شکل 92�15، موقعیت برش عمودي نشان داده شده است.

شكل 15-92

در قس��مت )الف(، صفحه ی برش عم��ودی، محل برش را 
نش��ان می دهد؛ قس��مت )ب(، موقعیت محل برش خورده و اثر 
خط برش را نش��ان مي دهد؛ و قسمت )ج(، سه نماي کار همراه 
با نماي جانبي و قسمت )د( وضعیت برش که برش عمودي نام 

دارد را نشان مي دهد.

در ش��کل 93�15، وضعیت برش افقي یا عرضي نشان داده 
شده است.

شكل 93ـ15

الف

ب د

ج

الف

ب د

ج

شكل 96ـ15

4� از ترسیم خط چین در برش، خودداري کنید؛ مگر آنکه 
رسم خط چین، به درك و فهم نقشه کمك کند.

5� هاشور، هیچ گاه به خط چین منتهي نمي شود )شکل 97�15(.

شكل 97ـ15

6� در صورت اجبار، مي توان در قطعات بزرگ، قس��متي 
از هاشور را پاك کرد و عدد اندازه را نوشت )شکل 98�15(.

شكل 98ـ15

تمریـن: ش��کل های داده ش��ده را روي کاغذ A4 ترسیم 
کنید. کادر، جدول مش��خصات و اندازه گذاري رعایت شود. 

برش دلخواه در یکي از مقاطع را ترسیم نمایید.

358359 واحد کار پانزهم: توانايي رسم فنی عمومي صنايع چوبتكنولوژی فرآورده های چوبی

در قسمت )الف(، صفحه ی برش افقی، محل برش را نشان 
داده است؛ قسمت )ب(، موقعیت محل برش خورده و اثر خط 
برش را نشان مي دهد؛ و قسمت )ج(، سه نماي قطعه کار همراه 
با نماي افقي و قسمت )د( وضعیت برش را نشان مي دهد. برش 

فوق برش عرضي یا افقي نام دارد.

1ـ14ـ15ـ اصول ترسیم هاشورها در برش

هنگام هاش��ور زدن در محل برش، باید موارد زیر را مورد 
نظر قرار داد تا نقش��ه، به صورت اس��تاندارد و کاملًا درس��ت 

ترسیم شود.

1� هاش��ور با خط ن��ازك تحت زاویه ی 45 درجه رس��م 
مي گ��ردد. در م��وارد خاصي که قطعه کار تح��ت زاویه قرار 
دارد، ممکن اس��ت هاش��ور، تحت زاویه ی 30 ی��ا 60 درجه 

ترسیم شود )شکل 94�15(. 

شكل 94ـ15

2� فاصله  ی هاش��ور، متناس��ب با اندازه ی تصویر در کاغذ 
A3 و A4 حدو 1 تا 4 میلي متر انتخاب مي شود )شکل 95�15(.

شكل 95ـ15

3� هاش��ور به خط اصلی منتهي شده و هرگز از خط اصلي 
نمي گذرد )شکل 96�15(.

در شکل 92�15، موقعیت برش عمودي نشان داده شده است.

شكل 15-92

در قس��مت )الف(، صفحه ی برش عم��ودی، محل برش را 
نش��ان می دهد؛ قس��مت )ب(، موقعیت محل برش خورده و اثر 
خط برش را نش��ان مي دهد؛ و قسمت )ج(، سه نماي کار همراه 
با نماي جانبي و قسمت )د( وضعیت برش که برش عمودي نام 

دارد را نشان مي دهد.

در ش��کل 93�15، وضعیت برش افقي یا عرضي نشان داده 
شده است.

شكل 93ـ15

الف

ب د

ج

الف

ب د

ج

شكل 96ـ15

4� از ترسیم خط چین در برش، خودداري کنید؛ مگر آنکه 
رسم خط چین، به درك و فهم نقشه کمك کند.

5� هاشور، هیچ گاه به خط چین منتهي نمي شود )شکل 97�15(.

شكل 97ـ15

6� در صورت اجبار، مي توان در قطعات بزرگ، قس��متي 
از هاشور را پاك کرد و عدد اندازه را نوشت )شکل 98�15(.

شكل 98ـ15

تمریـن: ش��کل های داده ش��ده را روي کاغذ A4 ترسیم 
کنید. کادر، جدول مش��خصات و اندازه گذاري رعایت شود. 

برش دلخواه در یکي از مقاطع را ترسیم نمایید.
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شكل 96ـ15

4ـ از ترسيم خط‌چين در برش، خودداري كنيد؛ مگر آنکه 
رسم خط‌چين، به درك و فهم نقشه كمك كند.

5ـ هاشور، هيچ‌گاه به خط‌چين منتهي نمي‌شود )شكل 97ـ15(.

شكل 97ـ15

6ـ در صورت اجبار، مي‌توان در قطعات بزرگ، قس��متي 
از هاشور را پاك كرد و عدد اندازه را نوشت )شکل 98ـ15(.

شكل 98ـ15

تمري�ن: شک��ل‌های داده ش��ده را روي كاغذ A4 ترسيم 
كنيد. كادر، جدول مش��خصات و اندازه‌گذاري رعايت شود. 

برش دلخواه در يكي از مقاطع را ترسيم نمایید.
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آزمون پاياني  15

1ـ شكل زیر، طرحي از يك صفحه‌ی معرق شده است؛ طرح داده شده را با مقياس  در كاغذ A4 رسم كنيد.

2ـ زاويه‌ی 75 درجه در شكل مقابل را به پنج قسمت مساوی تقسيم كنيد.

3ـ در شكل زیر، از چه وسيله‌اي براي ترسيم استفاده شده است. كاربرد اين وسيله را بنویسید.
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4ـ در شکل‌های زير، نوع ترسيم پرسپكتيو را مشخص كنيد.

                                               

5ـ كابينت داده شده را با مقياس 1:10 در كاغذ A4 رسم كنيد.

برش AـA را نیز با مقياس 1:1 ترسيم نمایید.
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6ـ در نقشه‌ی كابينت ديواري صفحه بعد، اندازه‌ها بر حسب اينچ داده شده است )هر اينچ برابر با 25/4 ميلي‌متر( مطلوبست:

الف( ترسيم سه‌نما با مقياس  و اندازه‌گذاري ميلي‌متري، و

ب( برش عمودي با مقياس  .

توجه: سه‌نماي خواسته شده را به روش اروپايي رسم كنيد.
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تکنولوژی فرآورده‌های چوبی364

رشته های مهارتیردیف

تزئینات  داخلی چوبی١

رنگ کاری مبلمان چوبی٢

کابینت سازی چوبی٣

مبل سازی مدرن٤

روکش کاری چوبی٥

مبل سازی کلاسیک٦

اپراتور CNC چوب٧

در و پنجره سازی چوبی٨

بازسازی مبلمان چوبی٩

فهرست رشته های مهارتی که می توانند از کتاب استفاده کنند.


