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مقدمه

این کتاب از مجموعه‌ی ســه جلدی با نام‌های ماشین‌های ســیار و ثابت صنایع چوب، فناوری 
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«

نظرسنجی کتاب درسی
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توانايي پيشگيري از حوادث و رعايت
 اصول نكات ايمني و حفاظتي

واحد كار اول

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

 وضعیت ایمني و حفاظتي عمومي کارگاه را تعریف کند.

 وسایل ایمني و حفاظتي فردي را استفاده کند.

 ارگونومي )اصول باز بیني عوامل انساني( را تعریف کند.

 انواع وسایل اطفاء حریق را تعریف کند.

 کد ایمني رنگ ها و کاربرد آنها را شناسایي کند.

 اصول استفاده از لباس کار و طرز رفتار در کارگاه را رعایت کند.

 اصول انجام کمك هاي اولیه را استفاده کند.

 اصول پیشگیري از حوادث و رعایت نکات ایمني را بیان کند.

 نکات ایمني در هنگام کار کردن با برق و جلوگیري از برق گرفتگي را رعایت کند.

 نکات ایمني کار در ارتفاع را بیان کند.

 تابلوهاي ایمني را شناسایي و استفاده کند.

 نکات ایمني در استفاده از مواد شیمیایي و رنگي را رعایت کند.

 در به کارگیري دستگاه ها، از حفاظ ها و شابلون هاي مناسب استفاده کند.

 نکات ایمني در مقابله با آتش و هنگام اطفاء حریق را رعایت کند.

ساعت آموزش
جمععملینظری
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پيش آزمون 1

1� به چه محلي کارگاه گفته مي شود؟

2� چه مقرراتي را باید در کارگاه رعایت نمود؟

3� آیا می دانید ارگونومي یعنی چه؟

4� آیا وسایل اطفاء حریق را می شناسید؟

5� به نظر شما لباس کار مناسب استفاده در کارگاه، چه ویژگی هایی باید داشته باشد؟

6� آیا نکات ایمني در حین انجام کار را می دانید؟ توضیح دهید.

7� آیا تاکنون به مصدوم ناشي از برق گرفتگي کمك کرده اید؟ چگونه؟

8� آیا روش جابجایي اجسام سنگین را می دانید؟
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 ـآشنایي با وضعیت ایمني و حفاظتي عمومي کارگاه 1ـ1

صنایع چوب و کارگاه هاي رویه کوبي مبل و ... به واس��طه ی 
کاربرد مواد اش��تعال زا و ماشین آلات برنده، داراي خطراتي است 
که همواره انس��ان را تهدید مي کند؛ لذا با به کار بس��تن یکس��ري 
اصول  ایمني و رعایت مس��ایل حفاظتي، مي توانید از این خطرات 
مصون بمانید. ش��کل 1�1، محیط کارگاه صنایع چوب را نش��ان 

مي دهد.

شكل1ـ1

حادث��ه، عمل یا اتفاقي ناخوش��ایند اس��ت که خ��ارج از نظم 
بوده و علاوه بر آسیب هاي جس��ماني، از نظر روحي و رواني نیز 
مشکلاتی برای شخص حادثه دیده و دوستان او به وجود مي آورد. 
حادثه، بار اقتصادی مضاعفی را، هم بر خانواده ی شخص آسیب 
دی��ده تحمیل می کن��د و هم بر جامعه، که بخش��ی از آن، صرف 
هزینه ی درمانی، استراحت و حتی ازکار افتادگی می شود؛ ضمن 
اینکه اغلب، خساراتی جبران ناپذیر را نیز به همراه خواهد داشت.
در کارگاه ه��ای صنایع چوب، خاك اره و پوش��ال زیادی تولید 
می ش��ود که برای جلوگیری از خطرات احتمالی، باید کارگاه ها 
را به سیس��تم مکنده تجهیز نمود، تا خاك اره و پوش��ال به بیرون 
از محیط کارگاه در س��یلو یا مخزن هدایت ش��ده و ذخیره گردد  

)شکل 2�1(. 

در شکل 3�1، مشخصات یك کارگاه آموزشي مناسب براي 
صنایع چوب نشان داده شده است.

شكل2ـ1

شكل3ـ1

 ـآشنایي با وسایل ایمني و حفاظتي فردي در کارگاه 2ـ1

براي حفاظت اف��راد در کارگاه، و جلوگیری از خطراتی که 
متوجه بعضی از اعضاي بدن مانند چش��م، گوش، دستگاه تنفسي 
و غیره می ش��ود، باید هنگام کار کردن با وسایل و ماشین آلات، 
از وس��ایل حفاظت فردی استفاده کرد. غفلت از به کارگیري این 
وسایل، موجب آسیب دیدن اعضاي بدن شده و خسارات جبران 
ناپذی��ري به وجود مي آورد. وس��ایل حفاظت��ي و ایمني فردي در 

کارگاه صنایع چوب، بدین شرح است:

فناوری فرآورده‌های چوبی 18
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در ش��کل 6�1 نیز، یك ماسك فیلتر دار نش��ان داده شده که 
براي رنگ کاري و به کارگیري مواد شیمیایي مناسب تر است.

شكل6ـ1

3ـ2ـ1ـ گوشي حفاظتي

صداي زیاد ماشین هاي صنایع چوب، موجب کاهش شنوایي 
در انس��ان مي گ��ردد؛ بنابراین باید ب��ا به کارگیري گوش��ي هاي 
حفاظتي مناسب، از کاهش شنوایي جلوگیري نمود )شکل 7�1(.

شكل7ـ1

 توجـه: هنگام کار با ماش��ین هاي اره نواري، گندگي، فرز و 
ماشین هاي پر س��ر و صداي دیگر، به کارگیري گوشي حفاظتي 

الزامي است. البته در ماشین هاي جدید، با به کارگیری
ب��الا، عایق صدا کار گذاش��ته ش��ده، که در نتیجه س��ر و صداي 

کمتري ایجاد می کند.

1ـ2ـ1ـ عينك حفاظتي

اغلب پلاس��تیکي و مقاوم به ضربه ب��وده و جهت ممانعت از 
برخورد قطعات چوب و خاك اره به چشم به کار گرفته مي شود.

عینك هاي حفاظ دار که داراي پوش��ش هاي جانبي هس��تند، 
براي این کار مناسب ترند )شکل 4�1(.

شكل4ـ1

2ـ2ـ1ـ ماسك حفاظتي

ذرات معل��ق و گرد و غبار چوب، همراه با تنفس، وارد ریه ها 
ش��ده و موجب مسدود شدن نایژه هاي دس��تگاه تنفس مي گردد، 
که در آینده مش��کلات تنفس��ي به دنبال خواهد داش��ت. استفاده 
از ماس��ك تنفسي، ش��دت این ضایعه را کاهش خواهد داد. البته 
ماس��ك تنفسي به تنهایي کافي نبوده و کارگاه باید به مکنده هاي 

قوي نیز مجهز باشد.

ماسك تنفس��ي، با توجه به کاربردهاي مختلف، داراي تنوع 
بس��یاری اس��ت که در شکل 5�1 یك ماس��ك تنفسي معمولي و 
رایج که در اغلب کارگاه هاي صنایع چوب به کار گرفته مي شود، 

نشان داده شده است.

شكل5ـ1

فـنــاوری
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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 مي شود، و چون 
چوب داراي ترکیبات ش��یمیایي مختلفي اس��ت، موجب ضعیف 
شدن ریش��ه ی مو و در نتیجه ریزش مو مي گردد، بنابراین باید از 
کلاه مناس��ب با پوششی که موهاي سر را بپوش��اند استفاده نمود 

)شکل10�1(. 

شكل 10ـ1

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

بازبیني  )اصول  ارگونومي  اصول  با  آشنایي  3ـ1ـ 
عوامل انساني(

عل��م ارگونومي ی��ا عوامل انس��اني، براي یافت��ن راه حل ها و 
بهبود ش��رایط محیط کار، همواره سعي دارد تا شرایط محیط کار 
مناسبي را براي ایمني، س��لامتي و کارایي بیشتر ارائه دهد؛ بدین 
منظور یکس��ري اصول اولیه در ارگونومي جهت آش��نایي بیشتر 

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

� استفاده ی صحیح از تسهیلات رفاهي در محیط کار

* پرهیز از تماس مس��تقیم با مواد شیمیایي مانند رنگ و مواد 
پوششي.

* روش ه��اي حم��ل  و  نقل مواد، بر اس��اس عل��م ارگونومي 
به درستي انجام پذیرد.

* خط کشي مسیرهاي حرکت و تمیز نگه داشتن مسیرها.

4ـ2ـ1ـ كفش ايمني

در کارگاه صنایع چوب، به دلیل وجود اجس��ام سنگین مانند 
تخته، ال��وار چوب، صفحات MDF، تخته خ��رده چوب و غیره، 
لازم اس��ت که از کفش ایمني مناس��ب استفاده ش��ود تا ضربات 
ناش��ي از سقوط اجسام سنگین، آس��یبي به پا نرساند. با استفاده از 
کفش ایمني مناسب در شکل 8�1 می توان پا را در مقابل خطر فرو 

رفتن میخ، پیچ و... نیز محافظت نمود.

شكل8ـ1

5ـ2ـ1ـ دستكش حفاظتي

هن��گام جابه جایي صفح��ات چوبي و الوار، خط��ر فرو رفتن 
تکه هاي تیز چوب در دس��ت وجود دارد، بنابراین با اس��تفاده از 
دستکش برزنتي مناس��ب، می توان از دست ها محافظت نمود. در 
ضمن، هنگام رن��گ کاري نیز مي توانید از دس��تکش مخصوص 
رنگ که در برابر حلال هاي ش��یمیایي مق��اوم بوده و نفوذ ناپذیر 

است استفاده نمود )شکل 9�1(. 

شكل9ـ1
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* در نظر گرفتن ارتفاع مناس��ب، با توجه به فیزیك بدني در 
هنگام کار کردن.

* استفاده از فضاي کافي براي حرکت پاها و بدن.

* دسترس��ي آس��ان به وس��ایل، مواد و ابزاري که بیشتر مورد 
استفاده قرار مي گیرند.

* ایجاد ایس��تگاه هاي کاري نشسته یا ایستاده، با توجه به نوع 
کار.

* تناوب عمل نشستن و ایستادن در حین کار.

* اس��تفاده از صندلي هاي مناسب با ارتفاع استاندارد از زمین، 
و پشتي و کف راحت.

* اطمینان از ایمن بودن سیم کشي ها، ابزار و وسایل برقي.

4ـ1ـ آشنایي با وسایل اطفاء حریق

کارگاه صنای��ع چ��وب، به دلیل وجود گرد چ��وب و ذرات 
معل��ق چوب در هوا، آمادگي ایجاد حری��ق را دارد، بنابراین باید 
عوامل موثر در آتش س��وزي را در کارگاه کنترل نمود. لازمه ی 
آتش س��وزي، وجود ماده ی س��وختني، اکس��یژن و جرقه است؛ 
که این س��ه عامل را، مثلث آتش مي نامن��د. با حذف یکي از این 

عوامل، مي توان از وقوع آتش سوزي جلوگیري نمود.

ب��راي اطفاء حریق، باید نوع آتش س��وزی را ش��ناخت. انواع 
آتش سوزی از نظر نوع ماده ی سوختني، عبارتند از: آتش سوزی 
جامدات، آتش سوزی مایعات، آتش سوزی گازها و آتش سوزی 

در اثر جریان الکتریسیته.

در کارگاه صنایع چوب، اغلب آتش سوزي ها از نوع جامدات 
و گاه��ی از ن��وع الکتریکي )اتصالات برق( می باش��د؛  که براي 
آتش س��وزي جامدات، مناس��ب ترین و در دسترس ترین وسیله ی 
اطفاء حریق، آب و ماس��ه است. البته وجود کپسول گازکربنیك 
در کارگاه های صنایع چوب، الزامی اس��ت. در این کپس��ول ها، 
یك مخ��زن گاز کربنیك وجود دارد که در اثر ضربه ی ناگهانی 
یك سوزن به مخزن، گاز کربنیك از آن خارج شده و آب داخل 
کپسول را، با فشار به بیرون می راند؛ که در این شرایط، فشار آب، 

موجب مهار کردن آتش خواهد شد.

* عریض کردن راهروها و مسیرهاي حمل  و  نقل مواد. 

* هموار کردن مسیر حمل  و  نقل، و از بین بردن لغزندگي.

* اس��تفاده از راه هاي ش��یب کوتاه با ش��یب 5% تا 8% براي 
پوشاندن اختلاف سطح.

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

* اس��تفاده از چرخ دستي و وسایل چرخ دار، براي جابه جایي 
مواد.

* استفاده از قفس��ه ها و سیني هاي چند طبقه، براي کم کردن 
حمل  و  نقل دستي.

* استفاده از وسایل مکانیکي، به منظور حمل  و  نقل مواد.

* کشیدن یا هُل دادن اجسام سنگین به جاي برداشتن.

* اجتناب از خم شدن و یا چرخیدن در هنگام حمل  و  نقل.

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

* قرار دادن ظروف و سطل هاي مخصوص در جاهاي مختلف 
براي جمع آوري ضایعات.

* تعبیه ی را ه هاي خروج اضطراري و پاك نگه داشتن مسیرها.

* استفاده از ابزار دستي � برقي ایمن و داراي محافظ.

* اس��تفاده از دس��ته هاي مناس��ب از لحاظ طول، ضخامت و 
شکل براي راحتي کار.

* اس��تفاده از ابزارهایي که دسته ي آنها از اصطکاك کافي و 
محافظ برخوردار باشند.

* اس��تفاده از ابزار یا وسایل و مواد عایق دار، براي جلوگیري 
از سوختگي یا برق گرفتگي.

* مش��خص کردن جا و مکان مناسب نگه داري ابزار دستي و 
دستی � برقي.

* بازدی��د و کنت��رل مرتب از ابزار آلات، ب��ه منظور تعمیر  به 
موقع آنها.

* رعایت نکات ایمني در هنگام کار با ابزار دستي � برقي.

* اصول محافظت و ایمني در دستگاه ها و ماشین هاي تولیدي.
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الف( در ظرفی فلزي )تشت یا اس��تانبولي( کمي نفت ریخته 
آتش بزنید.

ب( کپس��ول آتش نش��اني پودر و گاز را تکان داده، ضامن 
مربوطه  را  بکش��ید.

ج( شیلنگ کپسول را همانند بند ز، روي آتش حرکت دهید 
)شکل12�1(. 

شكل12ـ1

د( پ��س از اطف��اء  حریق، محل آتش س��وزي را تمیز کرده و 
بقایاي آتش سوزي را جمع آوري کنید.

 توجه1: کپس��ول آتش نش��اني، داراي تاریخ ش��ارژ یا مدت 
نگه داري اس��ت؛ قبل از پایان موعد آن باید اقدام به شارژ کپسول 

نمایید. 

 توجه2: کپس��ول آتش نش��اني را در معرض دید عموم، و بر 
روي دیوار نصب نمایید.

5ـ1ـ آشنایي با کد ایمني رنگ ها

رنگ ها به صورت علامت هاي قراردادي در بین مردم شناخته 
ش��ده اند، مانند چراغ هاي راهنمایي رانندگي که رنگ سبز، زرد 

در آتش س��وزی از نوع مایعات و الکتریکي، باید از کپس��ول 
پ��ودر و گاز اس��تفاده ک��رد. این کپس��ول، ح��اوي مخلوطي از 

گازکربنیك یا نیتروژن، با پودر خاموش کننده ی آتش است.

 در شکل 11�1، وسایل اطفاء حریق نشان داده شده است.

شكل11ـ1

متناس��ب با نوع آتش سوزي، از وس��ایل اطفاء  حریق مناسب 
استفاده کرده و مطابق با دستورالعمل، اقدامات زیر را انجام دهید.

الف( در صورت امکان، لباس ضد حریق )لباس آتش نشاني( 
بپوشید.

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

ج( مقداري ضایعات و صفحات چوبي داخل گودال بریزید.

د( شیلنگ آب را در محل آماده کنید.

ه���( کمي نف��ت روي ضایعات چوبي بریزی��د و ایجاد آتش 
کنید.

و( پش��ت به جهت باد بایس��تید تا آتش به سمت شما شعله ور 
نشود.

ز( با شیلنگ آب، آتش را به شکل جارو کردن به جلو برانید.

ح( با خیس ش��دن ماده ی چوبي و نرسیدن اکسیژن به آتش، 
شما موفق می شوید آتش را خاموش کنید.
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شكل13ـ1

مناســب ترين لبــاس كار، لبــاس كار يك تكه ای اســت 
كــه هيچ گونه پارگي نداشــته باشــد تا به قطعــات گردنده ی 

ماشين آلات گير كند. 

 توجه: از شال گردن نبايد استفاده كرد، زيرا ممكن است 
به قطعات گردنده گير كند. 

رنگ لباس كار، بايد كرم يا قهوه اي 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 می شــود كه گاهي جبران آن امكان پذير 
نخواهد بود. برداشــتن اشياء و قطعات چوبي كه سر راه ريخته 
شده و بستن گيره هاي 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 همه ی افراد 
داخل كارگاه بايد رعايت كنند، عبارتند از:

ـ  بايد نظم و انضباط را سرلوحه ی كار خود قرار داد.

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

مي شود كه عبارتند از:

قرمز: رنگ قرمــز مبين خطر و نشــان دهنده ی تجهيزات 
مربــوط به كنتــرل خطــر مي باشــد. جعبه هاي زنــگ خطر، 
تجهيزات ضد حريق، ظروف محل مايعات قابل اشتعال سريع،  
ســوئيچ هاي الكتريكي و كليه ی قطعات و دســتگاه هاي خطر 

آفرين، به رنگ قرمز نشان داده مي شود.

نارنجي: بيانگر قسمت هاي متحرك و خطرناك دستگاه ها 
يا تجهيزات انرژي است.

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

اين رنگ براي جلب توجه بيشتر به كار مي رود.

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

به كار مي رود.

آبي: براي هشــدار شــروع كار، يا حركت تجهيزات در 
حــال تعمير يا در حــال كار به  كار گرفته، براي داربســت ها، 

آسانسورها و وسايل كنترل الكتريكي نيز كاربرد دارد.

ارغواني: براي مشخص كردن خطرات تشعشع به كار مي رود.

ســفيد ـ سياه: تركيب ســفيد و ســياه براي تعيين علائم 
ترافيكي و وسايل تميز كننده به كار مي رود.

علايــم راهنمايي: در پلكان  هــا و راهروهــا از اين نوع 
رنگ ها استفاده مي شود.

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

لباس كار مناســب، بايد بدون پارگي، داراي آستين بلند، 
دكمه هاي سالم و به اندازه ی تن باشد.

در شكل 13ـ1، لباس كار در وضعيت صحيح و غلط نشان 
داده شده است.
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ایمن��ي و حفاظتي اتفاق مي افتد ولي اج��راي صحیح کمك هاي 
اولیه، از مهم ترین ارکان نجات جان مصدومان است، زیرا اجراي 
ناصحیح کمك هاي اولیه، مي تواند خسارت جبران ناپذیري را به 

بار آورد. 

 توجـه: جعبه ی کمك هاي اولیه )ش��کل 15�1(، همیشه باید 
در دسترس قرار گیرد.

شكل 15ـ1

دستورالعمل انجام کمک هاي اولیه

الف( قبل از هر چیز، خونسردي خود را حفظ کنید.

ب( نوع حادثه را بررسي کرده تا محل آسیب را شناسایي کنید.

اري کنید. ج( از حرکت دادن بیمار خود

د( هوش��یاري بیمار را کنترل کنید. اگر بي هوش اس��ت، فوراً 
دهان بیمار را بررس��ي کرده و احیاناً دندان مصنوعي یا هر ش��ي ء 

دیگري را که در دهان دارد، خارج کنید.

ه�( اگر بیمار بي هوش اس��ت، تنفس او را کنترل کنید؛ برای 
این منظور، مطابق ش��کل 16�1، باید بتوانید هواي تنفس مصدوم 

را با گونه خود حس کنید.

� تعویض لباس کار، فقط باید در محل رخت کن باشد.

� ص��رف غذا یا نوش��یدني، فقط در زمان اس��تراحت صورت 
گیرد.

�  باید از ش��وخي ک��ردن در کارگاه، جداً پرهی��ز کرد، زیرا 
موجب صدمات جبران ناپذیری خواهد شد )شکل 14�1(.

شكل 14ـ1

� علایم هشدار دهنده ی تابلوها جدي گرفته شود.

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

� از ابزار و وس��ایل تحویل گرفته شده از انبار، به دقت استفاده 
کرده و مراقب بود که آسیبي به آنها نرسد.

�  از زخم��ي کردن میز کار و س��وراخ ک��ردن آن خودداري 
شود.

�  محیط کارگاه، محل زندگي اس��ت، پس باید در حفظ آن 
کوشا بود.

�  پس از پایان کار، محیط کارگاه را باید به دقت نظافت کرد.

7ـ1ـ شناسایي اصول انجام کمک هاي اولیه

مراقبت های��ي که براي جلوگی��ري از مرگ و یا کاهش خطر 
آس��یب و ع��وارض بعدي براي مص��دوم ص��ورت مي گیرد را ، 
کمك هاي اولی��ه مي گویند. حادثه، به دلیل ع��دم رعایت تدابیر 

د
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شكل16ـ1

و( در ص��ورت عدم تنفس بیمار، باید ب��ه او تنفس مصنوعي 
بدهید. مطابق ش��کل17�1، عملیات نجات جان مصدوم با تنفس 

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

شكل17ـ1

 نکته: به همه ی فراگیران توصیه می شود که به دلیل حادثه خیز 
بودن کش��ورمان، لازم است با ش��رکت در کلاس هاي آموزشي 

کمك هاي اولیه ی هلال احمر، مبادرت به یادگیري نمایید.

ز( دکمه ی لباس هاي مصدوم را باز کنید تا راحت تر تنفس کند.

ح( اگ��ر مص��دوم اس��تفراغ مي کند، س��ر او را به یك طرف 
برگردانید تا برگشت مواد، راه تنفس را مسدود نکند.

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

دهید.

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

ك( بای��د توج��ه داش��ته باش��ید ک��ه توقف عم��ل تنفس و 
مس��مومیت، به درمان فوري نیاز دارد که بای��د در اولین فرصت 
ب��ا اورژانس تماس گرفته و از آنها کمك بخواهید. ش��ماره تلفن 

اضطراري اورژانس 115 مي باشد.

نکات  از حوادث و  رعایت  پیشگیري  8ـ1ـ اصول 
ایمني ضمن کار

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

کارگاه مشغول کار است.

1ـ8ـ1ـ ايمني برق و جلوگيري از برق گرفتگي

در اثر اتصال برق به بدنه ی دس��تگاه ها، خراب شدن پوشش و 
عایق بندي س��یم ها یا به هر دلیل دیگري، ممکن است جریان برق 
به بدن رس��یده و موجب برق گرفتگي شود، که با توجه به شدت، 
برق گرفتگي از حالت لرزش خفیف تا کبود ش��دن و س��وختگي 
ب��دن پیش مي آید. بنابراین نکات ایمني ضمن کار را، باید مطابق 

دستورالعمل زیر رعایت کنید.

� قس��مت تابلو برق یا جعبه تقس��یم برق را باید از نظرِ داشتن 
حفاظ، کنترل کنید.

� س��یم برق دس��تگاه ها را کنترل کنید که پوشش آنها در اثر 
خراشیدگي، از بین نرفته باشد.

� سیم اتصال به زمین دستگاه ها را کنترل کنید.

� مس��یر جریان برق در انبارهاي رنگ و فضاهایي که احتمال 
آتش سوزي وجود دارد را عایق بندي کامل نمایید.

� از آب پاشی و خیس کردن دستگاه ها خودداري نمایید.

� ماشین هاي برش چوب و سنباده ها را در پایان ساعات کاري 
گردگی��ري نمایید تا خ��اك اره به داخ��ل الکتروموتور آنها نفوذ 
نکند، زیرا موجب داغ ش��دن خاك اره و س��وختن آن ش��ده که 
خود، باعث آب ش��دن شلاك یا پوشش سیم پیچ الکتروموتور  و 

در نتیجه سوختن آن مي گردد.
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� برای فعالیت در س��الن ها، نصب سقف کاذب و غیره که 
نیاز ب��ه جابه جایي در دو طرف نردبان مي باش��د، مي توانید از 
نردبان استاندارد دو طرفه مطابق شکل 20�1، که داراي علایم 

ایمني نیز مي باشد استفاده کنید.

شكل20ـ1

3ـ8ـ1ـ به كارگيري تابلوهاي ايمني

تابلوها و علایم ایمني، به خاطر هش��دار و بازدارنده بودن، 
افراد را نسبت به بروز حوادث آگاه مي سازند.

به کارگی��ري این تابلوها در محیط کار، الزامي بوده و باید 
به گونه اي نصب ش��ود که در معرض دید عم��وم قرار گیرد.

مهم ترین این علایم و تابلوها عبارتند از:

� به کارگی��ري وس��ایل حفاظتي و ایمني ف��ردي ضروري 
است )شکل 21�1(. 

شكل21ـ1

� خط��ر م��واد ش��یمیایي سّ��مي در محی��ط وج��ود دارد 
)شکل22�1(. 

2ـ8ـ1ـ ايمني در  ارتفاع

کار در ارتفاع در رش��ته ی صنایع چ��وب، یا در خانه هاي 
چوبي و اجرا و نصب س��قف کاذب و دیوار کوب، زیاد دیده 
مي شود. براي کار در ارتفاع، باید ایمني لازم را رعایت نمود. 

� برای بالا رفتن، باید از نردبان هاي استاندارد استفاده کرده 
و زاوی��ه ی قرار آن��را 75 درجه انتخاب کنید )ش��کل 18�1(. 

شكل18ـ1

� در به کارگی��ري نردب��ان، دقت کنید ک��ه تعادل لازم در 
بالا رفتن از نردبان را داش��ته باش��ید و در ضمن، محل استقرار 
مناسب باشد. در شکل 19�1، امکان انحراف و سقوط شخص 

از بالاي نردبان وجود دارد.

شكل19ـ1
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شكل22ـ1

� خطر اش��تعال وج��ود دارد؛ از برافروختن کبریت، روش��ن 
کردن سیگار و یا هر وسیله ی دیگري اجتناب کنید )شکل 23�1(.

شكل23ـ1

� ب��راي خام��وش ک��ردن آت��ش، از آب اس��تفاده نکنی��د 
)شکل24�1(. 

در جایي که امکان آتش س��وزي مایعات وج��ود دارد، براي 
خاموش کردن، نباید از آب استفاده کرد، زیرا وزن مایعات نفتي 
کمتر از آب بوده و بنابراین مایعات آتش زا به سطح آب مي آید و 
آب، آتش را با خود به جاهاي دیگر انتقال داده و آتش گسترش 

مي یابد.

شكل24ـ1

� خطر برق گرفتگي وجود دارد )شکل 25�1(. 

شكل25ـ1

4ـ8ـ1ـ ايمني  در  استفاده  از  مواد  شيميايي  و  رنگي

در کارگاه رن��گ کاري که مواد ش��یمیایي و رنگي در آن به کار 
گرفته مي شود، باید از نظر ایمني و حفاظتي، توجه خاصي شود. 

� مواد ش��یمیایي، رنگ ها و حلال ها را از مکان هایي که جرقه 
زدن دس��تگاه ها ی��ا پریزهاي ب��رق وج��ود دارد، دور کرده و در 

محیط هاي ایمن انبار کنید.

ـ درِ قوطي هاي مواد رنگي و حلال ها را محکم ببندید تا در اثر 
تماس هوا، رنگ ها پلیمری نشوند، و حلال ها چون فرار هستند از 
بین نروند. محکم کردن درِ قوطي ها، موجب مي ش��ود که در اثر 

جابه جایي، رنگ به بیرون ظرف نریزد )شکل 26�1(. 

شكل26ـ1

� هن��گام رنگ کاري، از دس��تکش اس��تفاده کنی��د؛ در غیر 
اینصورت، براي تمیز کردن دس��ت، از حلال مناسب مانند تینر یا 
نفت کمك گرفته )شکل 27�1(، سپس دست را با آب و صابون 

شست و شو دهید.
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سیستم هوشمند، حس��اس به دود بوده و ضمن پخش صداي 
آژیر، امکان پاشیدن مواد خاموش کننده در آن محیط را دارد. 

هنگام بروز آتش سوزي، باید اقدامات زیر را انجام داد:

الف( خونسردي خود را حفظ کنید.

ب( ماده ی سوختني را از محیط جدا کنید.

ج( به تخلیه ی افراد از کارگاه اقدام نمایید.

د( از شیلنگ آب و کپسول هاي آب و گاز استفاده کنید.

ه�( در مورد رنگ ها و حلال ها، از کپسول پودر و گاز استفاده 
کنید.

و( تابلوي برق را قطع کرده و شیر گاز را ببندید.

ز( در اولی��ن فرصت، با س��ازمان آتش نش��اني تماس بگیرید 
)تلفن 125(.

شكل30ـ1

6ـ8ـ1ـ مقابله با آتش و اطفاء حريق

خطر آتش س��وزي، همواره کارگاه هاي صنای��ع چوب را تهدید 
مي کند؛ و مقابله با آتش و اطفاء حریق، به رعایت یکسري اصول 

اولیه نیاز دارد تا از بروز آتش سوزي ممانعت کند.

وس��ایل اطفاي حریق، با توج��ه به وس��عت کارگاه متفاوت 
اس��ت، و برای وس��عت زیاد کارگاه، می توان از سیستم هوشمند 

اطفاء حریق استفاده کرد )شکل 31�1(. 

شكل 31ـ1
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آزمون پاياني 1

1� کدامیك از مشخصات زیر مربوط به کفش ایمني از نظر جنس و نوع پنجه  مي باشد؟

ب( فوم تزریقي ـ پنجه ی آهني الف( لاستیك فشرده ـ پنجه ی پهن 

د( کتان ـ آجدار ج( چرم ـ پنجه ی فولادي 

2� اگر حریق ایجاد شده از نوع الکتریکي باشد، کدام وسیله ی اطفاء حریق مناسب تر است؟

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

3� رنگ ایمني مناسب براي مشخص کردن لوازم و تجهیزات پیشگیري از آتش چیست؟

د( سیاه و سفید ج( زرد                               ب( نارنجي  الف( قرمز 

4� جعبه ی کمك هاي اولیه، حاوي چه لوازم و وسایلي است؟

5� در شکل های زیر، کدامیك از روش هاي حمل مصدوم نشان داده شده است؟ نام آنها را بنویسید.
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6� مشخصات یك عینك حفاظتي خوب مطابق شکل زیر را بیان کنید.

7� در شکل زیر، مجموعه ی لوازم حفاظت فردی نشان داده شده است؛ هر یك را به اختصار شرح دهید.

31 واحد کار اول: توانايي پيشگيري از حوادث و رعايت اصول نكات ايمني و حفاظتي



تکنولوژی فرآورده های چوبی32



33 واحد كار دوم: توانايي بستن قطعه كار به گيره ی ميز كار و سرويس و نگه داري آن

توانايي بستن قطعه كار به گيره ی
 ميز كار و سرويس و نگه داري آن

واحد كار دوم

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

 میز کار و اندازه ي استاندارد و ابعاد آنرا شرح دهد.

 انواع گیره هاي میز کار صنایع چوب را تشخیص داده و آنها را نام ببرد.

 با گیره ی رومیزي کار کند.

 با گیره ی بغل دستگاه کار کند.

 با گیره ی کله ی دستگاه )چوبي یا فلزي( کار کند.

 وسایل سرویس و نگه داري میز کار را شناخته و میز کار را سرویس و نگه داري کند.

 اصول بستن قطعه کار به گیره ی میز را رعایت کند.
ساعت آموزش

جمععملینظری
224
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پيش آزمون 2

1�  مطابق شکل زیر، چه تناسبي بین هنرجو و میز کار وجود دارد؟

2� براي تسلط بیشتر به کار، ارتفاع مناسب میزکار باید چقدر باشد؟

3� آیا کاربرد گیره ی میز کار را می دانید؟

4� تاکنون با چند نوع گیره کار کرده اید؟ نام ببرید.

5� به نظر شما، براي محافظت و نگه داري از میزکار، چه اصولي را باید رعایت نمود؟
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1ـ2ـ آشنایي با اندازه ی استاندارد و ابعاد میزکار

میز کار صنایع چوب، از جنس چوب بوده و محکم و سنگین 
س��اخته مي ش��ود تا در موقع کار، لرزشی نداش��ته باشد. میز کار، 
باید ب��ه گیره هاي مخصوص مجهز باش��د تا عملی��ات کارگاهي 
مانند خط کشي، بریدن، رندیدن، س��وراخ کردن، سنباده کردن، 
چوبس��اکاري، س��وهان زدن و غیره با تس��لط کام��ل انجام گیرد 

)شکل 1�2(.

شكل 1ـ2ـ ميز كار صنايع چوب.

میزکار مناسب براي کارگاه صنایع چوب، با ابعاد زیر ساخته 
مي شود: 

طول میز: 200 تا 240؛ و عرض میز: 60 تا 90 سانتي  متر.

ارتفاع میز، به قد متوس��ط افرادي بس��تگي دارد که با آن کار 
مي کنند؛ و معمولاً تا ارتفاع مچ دس��ت کارآم��وز در نظر گرفته 

مي شود) شکل 2�2(. 

شكل 2ـ2ـ ارتفاع استاندارد ميز كار.

در ش��کل 3�2، یك میز کار دو طرفه ی آموزشي، با اندازه و 
ابعاد پیشنهادی نشان داده شده است.

ضخامت
صفحه

طول ميز به سانتي مترعرض ميزارتفاع ميز

135 تا 59/5178 تا1680128

شــكل 3ـ2ـ ميز كار خانگي دوطرفه با قطعات جدا شــونده و گيره ی 

كتابي.

2ـ2ـ آشنایي با قسمت هاي مختلف میزکار

میزه��ای کار، با توجه به تنوع م��دل  از نظر فرم ظاهري و نوع 
گیره هاي نصب ش��ده، دارای قس��مت هاي مختلفي هستند که در 

شکل 4�2، نشان داده شده است.

ــل قرارگيري ابزار و  ــی روی ميزکار، مح توجـه: فرورفتگ
ــد، بنابراین ابزارها را باید با نظم  ــایل به هنگام کار مي باش وس
ــمت چيد تا به سهولت قابل انتخاب بوده و  وترتيب در این قس

از صدمه دیدن وسایل جلوگيري شود.

cm cm cm cm

فناوری فرآورده‌های چوبی 36



37 واحد كار دوم: توانايي بستن قطعه كار به گيره ی ميز كار و سرويس و نگه داري آن

1ـ3ـ2ـ گيره ی روميزي

از این نوع گیره، براي عملیات فرم دادن چوب، چوبسا کاري، 
س��وهان کاري، بریدن چوب هاي بلند و غیره استفاده مي شود. 
ای��ن گیره توس��ط پیچ و مهره  روي میزکار بس��ته ش��ده و در 
واقع فك هاي گیره، روي میزکار قرار مي گیرد )ش��کل 5�2(.

شكل 5ـ2ـ گيره ی فلزي روميزي.

2ـ3ـ2ـ گيره ی بغل يا گيره ی موازي

این گیره، در دو نوع چوبي و فلزي، به طور موازي با میزکار 
بسته مي شود. در ش��کل 6�2، نوع چوبي و در شکل 7�2، نوع 
فلزي )کتابي( نشان داده شده است. این گیره ها به ضامن آزاد 

کننده )براي حرکت سریع فك ها( مجهز مي باشند.

شكل 6ـ2

شكل4ـ2

1ـ صفحه ی ميزکار

2ـ فرو رفتگي روي ميزکار )جاي ابزار(
3ـ فک متحرک گيره ی جلو

4ـ فک ثابت گيره ی جلو
5ـ پيچ گيره ی جلو

6ـ گيره ی عقب ميزکار
7ـ پيچ گيره ی عقب

8ـ دسته یا اهرم باز و بسته کردن گيره

9 و 10ـ آهن نگهدارنده ی دستگاه براي نگه داشتن قطعه کار 

11 و 12ـ قيد کلگی مقاوم کننده ی صفحه ی ميز 

13ـ جعبه ابزار

14 و 15ـ فک گيره جلو

16ـ سوراخ جاي آهن نگهدارنده ی قطعه کار

17 و 18ـ پایه هاي عقب و جلو

19ـ قيدهاي طولي اتصال پایه ها

20ـ پيچ محكم کننده ی قيدها

3ـ2ـ گیره و انواع آن

براي انجام عملیات دستي مختلف روي چوب، باید ابتدا آنرا 
روی میز کار ثابت و محکم بست، که براي این کار، از گیره هاي 

مختلف استفاده مي شود.
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شكل 9ـ2ـ آهن نگهدارنده ی قطعه كار.

مهار کردن قطعات بلند روي میزکار، مشکل بوده و به میز 
کمکي نیاز مي باش��د؛ به همین منظور، از وسیله ای به نام پایه ی 
کمك میزکار )شکل 10�2(، استفاده می شود که قابلیت تنظیم 
در ارتفاع ه��ای مختلف را دارد. در واقع با جابه جا کردن فك 

در پله هاي مربوطه، می توان ارتفاع مورد نیاز را تنظیم کرد.

شكل 10ـ2

نیاز جهت  مواد مورد  و  با وسایل  4ـ2ـ آشنایي 
سرویس و نگه داري میزکار

تمی��ز ک��ردن، روغ��ن کاري قطع��ات فل��زي، پرداخ��ت 
نمودن و چ��رب کردن صفحه ی میزکار ب��ا روغن بزرك را، 
س��رویس کاري میزکار مي گویند. اگر میزکار مطابق ش��کل 
11�2، داراي جعبه اب��زار باش��د، در پای��ان فعالی��ت کارگاهي 
روزانه، باید ابزارهای مورد استفاده را گردگیري نمود، آنها را 
به طور مرتب داخل جعبه ابزار چید و یا به انبار کارگاه تحویل 

داد.

شكل 7ـ2ـ گيره ی كتابي )فلزي(.

ــتن فک هاي صاف،   نکتـه: این نوع گيره ها، به دليل داش
قطعه کار را زخمي نكرده و چون قابليت باز شدن فک ها زیاد 
است، براي محكم کردن قطعات بزرگ نيز مناسب می باشند.

3ـ3ـ2ـ گيره ی سر ميزكار

 قابلیت باز ش��دن فك هاي این گی��ره ی چوبي، زیاد بوده 
و مانند ش��کل 8�2، ب��راي محکم ک��ردن قطعات ب��ه منظور 
انج��ام عملیاتی مانن��د رندیدن به کار م��ي رود. با به کارگیری 
قطعات��ی فلزی به نام آهن و نگهدارنده ی قطعه کار، که داخل 
سوراخ های مکعبی شکل روی میزکار قرار می گیرند، می توان 
قطعات را بین فك ها و درس��ت روی میزکار محکم نمود. در 
شکل 9�2، دو عدد آهن نگهدارنده ی قطعه کار دستگاه نشان 

داده شده است. 

شكل 8ـ2
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5ـ2ـ اصول بستن قطعه کار به گیره

بس��تن قطعه کار به گی��ره ی میزکار، بای��د اصولي صورت 
گیرد در غیر اینصورت موجب لقي گیره شده و کارایي خود 

را از دست مي دهد.

شکل14�2، موقعیت گیره نسبت به میزکار را نشان مي دهد 
که نش��ان دهنده ی تعادل و توازن در حرکت فك گیره نسبت 

به بدنه ی میزکار است.

شكل 14ـ2ـ اتصال گيره با پيچ به ميز كار.

موقعیت قرارگیري قطعه کار، باید به گونه اي باشد که نیرو، 
بین فك ها متعادل وارد شده و حرکت فك، زاویه دار نباشد.

براي عملیات رنده کردن قطع��ات کوچك، باید از قطعه 
چوب کمکي استفاده کرد و مطابق شکل15�2، قطعه چوب را 

به کمك پیچ دستي داخل گیره ی میزکار محکم نمود.

شــكل 15ـ2ـ بســتن قطعه كار كوچک به گيره، توســط پيچ دستی و 
چوب كمكی.

شكل 11ـ2ـ تميز كردن داخل جعبه ابزار ميز كار.

قسمت هاي متحرك و چرخنده گیره ی میزکار، به سرویس 
نیاز دارد؛ با استفاده از روغندان )شکل 12�2( که حاوي روغن 
مرغوب )روغ��ن موتور( یا روغن نامرغوب)روغن س��وخته( 

مي باشد، باید این کار را انجام داد.

شكل 12ـ2ـ روغندان.

براي گریس کاري، مي توان از گریس پمپ نشان داده شده 
در شکل 13�2 اس��تفاده کرد، که به صورت پمپي عمل کرده 
و با فش��ار، گریس را به محل م��ورد نظر انتقال مي دهد. چربي 
حاصل از روغن و گریس در سطح فلزات، باعث مي گردد که 
سطح فلز در مجاورت رطوبت هوا زنگ نزده، اکسید نشود و 

از طرفي اصطکاك را کاهش دهد.

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

� چرب کردن س��طح می��ز، هر 2 تا 3 م��اه یکبار ضروري 
است.

� کلیه ی قطعات فلزي میزکار را هر هفته با برس مویی تمیز 
کرده و به روغن آغشته نمایید.

� در موقع انجام عملی��ات کارگاهي )بریدن، رنده کردن، 
چکش کاري، س��وهان  و چوبسا کاري( از زخمي شدن میزکار 

جلوگیري کنید.

عملیات کارگاهی

تمرين: بستن قطعه كار به گيره برای سوهانكاری، و 
سرويس و نگه داری ميزكار

دستورالعمل

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

الف( س��طح میزکار را با لیس��ه پرداخت نمایید تا س��طح، 
عاري از هرگونه ضایعات چسب و غیره شود.

براي محکم ک��ردن صفحات روي می��زکار، باید از آهن 
نگهدارنده، در دو طرف قطعه کار استفاده کرد )شکل 16�2(.

شــكل 16ـ2ـ ثابت كردن قطعات روی ميزكار، با اســتفاده از گيره و 
آهن نگهدارنده.

6ـ2 اصول سرویس و نگه داري میزکار

میزکار، از چوب مناس��ب و محکمي ساخته مي شود که با 
توجه به عملیات فني و دقیقي که براي س��اخت اتصالات و در 
آوردن جاي ابزار و س��وراخ هاي قرار گیري آهن نگهدارنده 
صورت مي گیرد داراي هزینه ی بالایي خواهد ش��د، که برای 
مق��رون به صرفه ب��ودن، باید آنرا براي س��الیان متمادي مورد 
استفاده قرار داد؛ بنابراین باید در حفظ و مراقبت آن کوشید و 

اصول زیر را در این زمینه رعایت کرد:

�  از ریخته ش��دن چسب روي صفحه ی میزکار جلوگیري 
کنید و در صورت ریخته شدن، بلافاصله آنرا تمیز کنید.

� ه��ر س��اله،درصورت نی��از قب��ل از ش��روع فعالیت هاي 
کارگاهي، س��طح میزکار را با لیس��ه پرداخت نمایید )ش��کل 
17�2(، و پ��س از پرداخت، آنرا ب��ا روغن بزرك چرب کنید 

تا مانع از چسبیدن قطرات چسب روي سطح میزکار گردد.
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ه�( آهن نگهدارنده را در س��وراخ هاي مکعبی تعبیه ش��ده 
روي میز نصب کرده و یك صفحه ی چوبی را روي میز، مهار 

کنید )شکل 20�2(.

شكل 20ـ2ـ نحوه ی استقرار آهن نگهدارنده ی قطعه كار.

و( مطابق شکل 21�2، قطعه چوبي را بین فك هاي گیره ی 
میزکار مهار کرده و عملیات س��وهان کاری را روی این گیره 

ادامه دهید.

شكل21ـ2

ب( ضام��ن باز و بس��ته کردن گی��ره را آزاد ک��رده، آنرا 
چند بار حرکت دهی��د، و با روغن زدن دندانه هاي گیره، آنرا 

روغن کاري کنید )شکل 18�2(.

شكل 18ـ2ـ ضامن باز و بسته كردن آزاد گيره.

ج( سطح میزکار را با روغن، اندود کنید.

د( قطعات قوس دار را به گیره ی رومیزي بس��ته و عملیات 
سوهان کاري را روي آن انجام دهید )شکل 19�2(.

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

1� میز کار، داراي چه ابعاد و اندازه اي است؟

2� تناسب بین قد انسان و ارتفاع میزکار چگونه است؟

3� نام گیره ی میزکار شکل زیر چیست؟

4� قسمت هاي خواسته شده در شکل زیر را نامگذاري کنید.

5� روغن کاري و گریس کاري قطعات فلزي به چه منظوري انجام مي گیرد؟

6� کاربرد وسیله ی روبرو چیست؟

7� براي حفظ ابزار و وسایل موجود در کارگاه، باید چه اقدامي کرد؟
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توانايي انتخاب انواع چوب و صفحات
 چوبي، انبار و خشك كردن چوب

واحد كار سوم

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

 چگونگي و زمان قطع درخت را شرح دهد.

 چگونگي رشد درخت و اجزای تشکیل دهنده ی آنرا بیان کند.

 گونه هاي چوبي سوزني برگ و پهن برگ را بشناسد و خصوصیات آنها را شرح دهد.

 انواع رطوبت سنج ها را نام ببرد و تأثیر رطوبت بر خواص چوب را بیان کند.

 چگونگي انبار نمودن چوب ها را شرح دهد و چگونگي خشك کردن چوب در هواي آزاد را بیان کند.

 انواع مختلف صفحات چوبي را بیان کند.

 کاربرد صفحات مختلف چوبي را در صنایع چوب بیان کند.

ساعت آموزش
جمععملینظری
16218
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پيش آزمون 3

1� با چه ابزارهایي مي توان درخت را قطع کرد؟

2� چند نوع چوب  می شناسید؟ نام ببرید.

3� به نظر شما، چگونه مي توان چوب را خشك کرد؟

4� به چه دلیل چوب را باید خشك نمود؟

5� آیا صفحات چوبي را که در ساخت محصولات چوبي به کار مي روند می شناسید؟ نام ببرید.

6� آیا فرق بین چوب هاي سبك و سنگین را می دانید؟ شرح دهید.
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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 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 
متشكله ی آن

درخت جنگلي، به درختي گفته مي شــود كه داراي تنه اي 
به طول حداقل 7 متر باشــد؛ و به طور كلي، به هر درختي كه 
در جنگل، به صورت طبيعي يا مصنوعي توسعه و تكامل يافته 

باشد، درخت جنگلي گفته مي شود.

ـ اجزای تشكيل دهنده ی درخت

شــكل 7ـ3 نماي ظاهري يك درخت را نشان مي دهد كه 
اجزای آن شامل موارد زير است:

و  بوده  درخت  زيرزميني  عضو  ريشه،  ريشه:  الف( 
آن  بقاء  حفظ  و  رشد  لحاظ  از  درخت  قسمت  اصلي ترين 
محسوب مي شود. ريشه مواد غذايي را از زمين جذب مي نمايد 

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

شكل7ـ3

ب( كُنده: قسمت پاييني درخت و تا 50 سانتی متر ارتفاع 
را، كُنده مي گويند.

ج( طوقه حد فاصل ريشــه و آن چه روی زمين اســت را 
طوقه )يقه( می گويند.

د( تنه: از قسمت بالاي كُنده تا محل رويش شاخه ها را تنه 
مي گويند كه در صنعت، مورد استفاده قرار می گيرد. 

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

در شــكل 5ـ3، برش كامل يك درخت با اســتفاده از اره 
موتوری، و در شكل 6ـ3، استفاده از ماشين مكانيزه، به منظور 

جابجايی درختان بريده شده از جنگل نشان داده شده است.

شكل5ـ3

شكل 6ـ3ـ استفاده از ماشین مكانیزه.

طوقه )يقه(

47 واحد كار سوم: توانايي انتخاب انواع چوب و صفحات چوبي، انبار و خشك كردن چوب



تکنولوژی فرآورده های چوبی48

حد فاصل پوس��ت درخت و چوب تش��كيل شده ی اوليه، 
لاي��ه اي وج��ود دارد كه ب��ه آن كامبي��وم1 )لاي��ه ی زاينده( 
مي گوين��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 مي كند و هر س��اله قطر درخت در اثر رشد چوب 

افزايش مي يابد.

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

درختان باتوجه به شكل ظاهري و نوع چوبی كه دارند، به 
دوگروه پهن برگ و سوزني برگ تقسيم مي شوند.

1ـ5ـ3ـ‌پهن‌برگان
پهن برگان، داراي برگ هايی پهن و بزرگ بوده، اكثراً در 
فصل پاييز خزان مي كنند و داراي چوب هايی س��خت هستند 
مانند گردو، ممرز و شمشاد؛ البته در بين پهن برگان، گونه هاي 
چوب��ي نرم هم وج��ود دارد مانند چوب صنوبر و توس��كا. در 
شكل های 10�3 و 11�3 ش��كل درخت، پوست، ميوه 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.

هـ( تاج: قس��مت هوايی شاخه كه پوشيده از ساقه و برگ 
است را تاج می نامند.

ر( پوست: پوس��ت درخت، وظيفه 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 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 راه هاي رشد درخت از 
طريق بذر است. دانه، در اثر وجود مواد غني در بذر و فراهم شدن 
شرايط رشد، به تدريج در داخل زمين باز شده و شروع به رشد 
مي كن��د؛ در ضمن ريش��ه ی آن نيز در داخل زمين و س��اقه ی 
اوليه از زمين خارج، و برگ هاي آن باز مي شود )شكل 8 �3(.

شكل8ـ3

ريشه، آب را از زمين جذب نموده و از طريق تنه به طرف 
برگ ه��ا هدايت مي كن��د و املاح، در برگ ها ب��ا جذب نور 
خورشيد به مواد غذايي تبديل شده )عمل فتوسنتز( و آنگاه به 

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

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، تیکه 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��یکل 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 کی درخت

درخت، براي رشد خود نیاز به غذا، آب، اکسیژن و گرما 
دارد. همانطور که گفته ش��د، کیي 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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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 
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شكل17ـ3

ز( بلـوط: جرم مخص��وص آن بین 0/5 ت��ا 0/85 گرم بر 
سانتي متر مکعب است و رنگ چوب آن زرد مایل به شکلاتي 
تا قهوه اي مي باشد. چوب آن، در ساختمان سازي، بشکه سازي، 
درهاي قاب و تنکه اي، پارکت س��ازي، کشتي س��ازي، صنایع 

روکش و غیره کاربرد فراوان دارد )شکل 18�3(.

شكل18ـ3

ح( توسکا: وزن مخصوص چوب آن بین 0/55 تا 0/4 گرم 
بر س��انتي متر مکعب است و رنگ چوب  تازه قطع شده ی آن،  
س��فید بوده که پس از مدتي به رنگ قرمز درمي آید. توسکا، 
چوبي سبك و نرم اس��ت و در صنایع تخته لایه و قسمت هاي 
داخلي مبلمان، در سازي، مدادس��ازي و غیره استفاده مي شود               

)شکل 19�3(. 

شكل15ـ3

هـ( گردو: وزن مخصوص آن حدود 0/6 گرم بر سانتي متر 
مکعب است و دارای چوبی بسیار باارزش، به رنگ خاکستري 
مایل به قهوه اي و با نقوش بس��یار زیبا مي باشد. کاربرد آن در 
صنایع روکش، مبلمان استیل، درهاي باارزش قاب و تنکه اي، 

ادوات موسیقي و کنده کاري مي باشد )شکل 16�3(. 

شكل16ـ3

و( صنوبـر: وزن مخص��وص آن ح��دود 0/35 گ��رم ب��ر 
س��انتي متر مکعب اس��ت و رنگ چوب آن سفید مایل به کرم 
تا زرد می باش��د. چوب آن نرم و در مصارف درهاي کلافي، 
قطعات داخلي مبلمان، جعبه سازي، مدادسازي، پنجره سازي و 

غیره کاربرد دارد )شکل 17�3(. 
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دارد مانند چوب ارُس. در شكل هاي 21ـ3 و 22ـ3 برگ، ميوه، 
پوســت و درخت گونه هاي 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 سانتي متر 
مكعب اســت، چوبي ســفت و محكم دارد، و رنگ آن سفيد 
مايل به كرم می باشــد. كاربرد آن در ســاخت دســته ی ابزار و 
رنده هاي مختلف چوبي، چوب بيليارد، مبلمان و غيره مي باشد 

)شكل 20ـ3(. 

شكل20ـ3. برش هاي عرضي، شعاعي و مماسي چوب مَمَرز

2ـ5ـ3ـ‌سوزني‌برگان

اين دسته از چوب ها، عمدتاً داراي برگ هايی سوزني شكل 
بوده و فصل پاييز خزان نمي كنند. چوب آنها اكثراً نرم است و 
به همين دليل، به نرم چوب هم معروف شــده اند؛ مانند چوب 
كاج. البته در بين ســوزني برگان، گونه هاي ســخت هم وجود 
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شكل )25ـ3( مقاطع اين چوب را نشان مي دهد.

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

6�3� آشنايي با رطوب چوب و محاسبه ی درصد 
آن

چوب، ماده اي آبدوســت اســت و مي تواند رطوبت را از 
محيــط، جذب يا دفع كند؛ به طوري كــه اين جذب و دفع با 
توجه به ميزان رطوبت  نسبي هواي محيط و درجه حرارت آن 
صورت مي پذيرد تا به حالت تعــادل با محيط درآيد. بنابراين 
دانســتن ميزان رطوبت چوب براي كاربرد آن بسيار مهم است 
زيرا براي مصارف داخلي ســاختمان، اين رطوبت حدود 6 تا 

8% و براي مصارف بيرون ساختمان، بيشتر است.

براي اندازه گيري ميزان درصد رطوبت چوب، روش هاي 
مختلفي وجود دارد كه يكي از آنها روش آزمايشگاهي است.

� روش آزمايشگاهي )خشك كردن در اتو(

در اين روش، وزن نمونه ی كوچكي از چوب را به وسيله ی 
ترازوي ديجيتالي، با دقــت 0/01 گرم، اندازه گيري مي نمايند 
)شــكل 26ـ3(، كه بدين ترتيب وزن مرطوب چوب به دســت 

مي آيد.

ســوزني برگان در مقايســه بــا پهن برگان، نقــوش زيبايي 
نداشــته و عمدتاً رنگ آنها روشــن اســت. دو گونه ی مهم از 
ســوزني برگان كه در صنايع چوب كاربرد فراوان دارد، كاج 

و نراد است:

الف( كاج: وزن مخصوص اين چوب، بين 0/4 تا 0/5 گرم 
بر ســانتي متر مكعب، و رنگ آن ســفيد مايل به زرد است كه 
داراي گره هاي زياد و مجاري صمغ مي باشد. از اين چوب در 
تيرهاي برق و تلگراف، ساختمان ســازي، صنايع كاغذسازي، 

در و پنجره سازي و غيره استفاده مي شود )شكل 23ـ3(.

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

ب( ن�راد: وزن مخصــوص آن بيــن 0/37 تــا 0/5گرم بر 
سانتي متر مكعب است و رنگ چوب آن شبيه كاج سفيد، مايل 
به كرم می باشد. اين چوب نيز همانند كاج، در ساختمان سازي، 
كاغذســازي، صنايع مبلمان، در و پنجره سازي و غيره كاربرد 

دارد )شكل 24ـ3(. 

شكل24ـ3

آشنایی با رطوبت چوب و محاسبه‌ی درصد
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حل:

= درصد رطوبت چوب 60-45
45

×100=% 33.33

7�3� آشنايي با رطوبت سنج ها و كاربرد آنها

تعييــن رطوبت چوب به روش خشــك كــردن در اتوو، 
طولاني مدت اســت بنابراين براي تعيين درصد رطوبت  چوب 
به صورت سريع، مي توان از دستگاه هاي رطوبت سنج استفاده 
نمــود كه در ادامه، به شــرح مختصري از آنها پرداخته شــده 

است:

دستگاه‌ از‌ )استفاده‌ هيگرومتريك‌ روش‌ 1ـ7ـ3ـ‌
هيگرومتر(

در ايــن روش، از دســتگاهي به نــام هيگرومتر اســتفاده 
مي شــود. براي اندازه گيري درصد رطوبت چوب با استفاده از 
اين روش، بايد ســوراخي به قطر 6 و بــه عمق 95 ميلي متر در 
داخل چوب ايجاد گردد، و آنگاه ميله ی دســتگاه را در داخل 
آن قرار داده و ميــزان رطوبت چوب از روي صفحه ی مدرج 

دستگاه قرائت شود.

2ـ7ـ3ـ‌روش‌رطوبت‌سنج‌هاي‌الكتريكي

روش كار رطوبت ســنج هاي الكتريكي، براساس تغييرات 
ويژگي هاي الكتريكي چوب در اثــر تغييرات رطوبت چوب 

مي باشد، كه خود داراي دو نوع زير مي باشند:
الف( رطوبت س�نج  نوع دي الكتريك: شكل 28ـ3 نوعي 
از رطوبت ســنج هاي دي الكتريك را نشــان مي دهد. همانطور 
كه از تصوير مشخص است، اين نوع رطوبت سنج ها، رطوبت 
را از طريق تماس دســتگاه )قسمت حساس دستگاه( با چوب، 
تعيين مي كنند. اين دســتگاه هيچگونه الكترودي نداشته و در 

نتيجه باعث تخريب چوب نيز نمي شود.

شكل26ـ3

سپس همان نمونه چوب مرطوب را در داخل اتوو )شكل 
27ـ3( كه درجه حرارت آن در  درجه ی ســانتي گراد 
تنظيم شــده اســت به مدت 24 ســاعت قرار می دهند. پس از 
خــروج از اتوو، نمونه ی مذكور مجدداً توســط همان ترازوي 
ديجيتالي وزن مي شــود تا وزن خشــك آن به دست آيد؛ كه 
با توجه به مقدار وزن مرطوب و خشــك چوب و بااستفاده از 

فرمول زير، درصد رطوبت چوب به دست مي آيد:

شكل27ـ3

مث�ال: اگر وزن مرطوب يك نمونه چوب 60 گرم و وزن 
خشــك آن پس از قرار دادن در اتوو 45 گرم باشــد، 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

تع��یین رطوبت چوب به روش خش��ك ��کردن 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 ا��ین 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 م��یزان رطوبت چوب از روي صفحه ی مدرج 

دستگاه قرائت شود.

2ـ7ـ3ـ روش رطوبت سنج هاي الكتريكي

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

مي باشد، که خود داراي دو نوع زیر مي باشند:
الف( رطوبت سـنج  نوع دي الکترکی: 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 
27�3( که درجه حرارت آن در  درجه ی س��انتي گراد 
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 
مح��یط، جذب یا دفع کند؛ به طوري ��که 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 کیي 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 ب��ین 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

تع��یین رطوبت چوب به روش خش��ك ��کردن 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 ا��ین 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 م��یزان رطوبت چوب از روي صفحه ی مدرج 

دستگاه قرائت شود.

2ـ7ـ3ـ روش رطوبت سنج هاي الكتريكي

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

مي باشد، که خود داراي دو نوع زیر مي باشند:
الف( رطوبت سـنج  نوع دي الکترکی: 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 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 
مح��یط، جذب یا دفع کند؛ به طوري ��که 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 کیي 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 ب��ین 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

103 ±2
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چوب در هوای آزاد را، در اصطلاح يارد مي گويند.

شكل30ـ3

ـ كف انبار چوب )يارد(، بهتر اســت بتنــي بوده يا داراي 

زهكشــي مناسبی باشد تا از تجمع آب در كف آن جلوگيري 
شــود؛ بنابرايــن ياردهاي باتلاقــي، براي انبار چوب مناســب 
نيســتند. جريان هوا در يارد، به موقعيت يارد بســتگي دارد به 
طوري كه اگر دســته بندي چوب ها به صورت مستطيل شــكل 
انجام شــود،  جريــان هوا در آنها بهتر صــورت مي پذيرد. هر 
ياردي )انباري( داراي كوچه هاي اصلي و فرعي مي باشد، كه 
كوچه هــاي اصلي معمولاً به صورت شــمالي ـ جنوبي در نظر 
گرفته مي شــوند تــا در اثر وجود بارندگي، كــف آنها زودتر 
خشــك شــود؛ ضمن اينكه كوچه هاي اصلــي، بايد موازي با 

جهت باد نيز باشد. 

به طور كلي، دو فاكتور اصلي در خشــك كردن چوب ها  
موثر است: رطوبت  نسبي محيط و دماي آن؛ كه اين دو عامل 
در فصول مختلف ســال متفــاوت بوده و به شــرايط جوي و 

اقليمي منطقه بستگي دارد.

اگر چوب ها در انبارهاي كاملًا پوشــيده نگه داري شوند،  
انبــار بايد به تهويه ی مناســب هوا مجهز باشــد تــا جريان هوا 
به خوبــي برقرار باشــد؛ و چنانچه حرارت محيط زياد باشــد 
به خصوص در مراحل اوليه ی خشــك كــردن، احتمال ترك 
برداشــتن سطحي و انتهايي چوب ها زياد است بنابراين بايد در 
نظر داشــت كه مســقف بودن محل جمع آوری چوب ها براي 
جلوگيري از تابش مستقيم نور آفتاب، موضوع مهمی مي باشد.

شكل28ـ3

ب( رطوبت س�نج نوع مقاومت الكتريك�ي: متداول ترين 
نوع رطوبت سنج اســت، كه در آن، مقاومت در مقابل جريان 
الكتريسيته بين دو الكترود يا سوزن نفوذ كرده و ميزان رطوبت 
چوب را نشــان مي دهد )شــكل 29ـ3(. همانطوركه در شكل 
مشــخص است، سوزن هاي اين دســتگاه در داخل چوب فرو 
رفته و صفحه ی ديجيتالي آن، مقدار رطوبت را نشان مي دهد.

شكل29ـ3

8�3� محل انبار چوب و چگونگي انبار نمودن آن

چوب ها، پس از استحصال داراي رطوبت بالايی مي باشند 
كــه مقدار آن ، در گونه هاي مختلف متفاوت اســت؛ به همين 
منظور، براي خشــك كــردن، آنها را در محلي مناســب انبار 
می كنند تا از رطوبت شــان كسر شــود. مهم ترين ويژگي هاي 
يك انبار مناسب چوب خشك كنی، شامل موارد زير مي باشد:

ـ محل انبار، بايد كاملًا خشك و عاري از هرگونه رطوبت 
اضافي بوده و بهتر است در محلي سرپوشيده باشد تا از تخريب 
به وسيله ی عوامل جوي در امان بماند )شكل 30ـ3(. محل انبار 
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بهتر اس��ت چوب ها را با طول کیسان 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 
��کرد، 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 یکفي 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 تفیکك 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 

کینواخت 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؛ بنابرا��ین 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، ��کف 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 ��کردن، 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 الکترـکیي: 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 )شک��ل 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 
��که 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 کیسان 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 
��کرد، 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 یکفي 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 تفیکك 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 

کینواخت 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؛ بنابرا��ین 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، ��کف 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 ��کردن، 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 الکترـکیي: 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 )شک��ل 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 
��که 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 کیسان 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 
��کرد، 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 یکفي 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 تفیکك 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 

کینواخت 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؛ بنابرا��ین 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، ��کف 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 ��کردن، 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 الکترـکیي: 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 )شک��ل 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 
��که 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 اســت چوب ها را با طول يكسان در يك دسته بندي قرار 
دارد.

9�3� اصول خشك كردن چوب در هواي آزاد

به طوركلــي، چوب هــا را مي توان به دو صورت خشــك 
نمود: خشك كردن طبيعي و خشك كردن مصنوعي. 

خشــك كــردن چــوب در هــواي آزاد، داراي فوايد و 
عيب هايي مي باشد كه بدين قرار است:

1�9�3� فوايد

الف( اســتفاده از انرژي خورشــيد و جريان باد در خشك 
كردن طبيعي، باعث كاهش زياد هزينه هاي خشــك كردن در 

مقايسه با روش مصنوعي مي شود.

ب( خشك كردن طبيعي، تجهيزات سنگين كوره ها را ندارد.

2�9�3� معايب 

الف( مدت زمان خشــك كردن، طولاني بوده و در نتيجه 
افُت سرمايه از يك سو و تخريب و پوسيدگی چوب از سوی 

ديگر، افزايش می يابد.

ب( در روش طبيعــي، چوب ها را نمي توان زياد خشــك 
كــرد، بنابراين در مصارفي چــون مبلمان كه رطوبت چوب ها 
بايد زير 10 درصد باشد، امكان استفاده وجود ندارد. در چنين 
مصارفي )به طور كلي مصارف داخلي ســاختمان(، خشــك 

كردن چوب به روش مصنوعي مفيد مي باشد )شكل 32ـ3(.

شكل32ـ3

چگونگي انبار نمودن چوب ها

برای بالا بردن سطح كيفي فرآيند خشك كردن چوب ها، 
بايد توجه داشــت كه دســته بندي چوب ها براساس نوع گونه 
و ضخامــت آنها، و همچنين طول و پهناي مشــخص صورت 

پذيرد )شكل 31ـ3(.

شكل31ـ3

همانطوركه مي دانيد، جرم مخصوص چوب ها متفاوت، و 
بنابراين زمان خشك شــدن آنها نيز متفاوتند، پس دسته بندي 

چوب ها بايد براساس نوع گونه نيز تفكيك شوند.

از طرف ديگر، زمان خشــك شــدن، بــا ضخامت چوب 
رابطه ی مســتقيم دارد؛ بنابراين دســته هاي هم ضخامت به طور 

يكنواخت خشك مي شوند.

پهنا و طول چوب، در زمان خشــك شــدن تأثير چنداني 
ندارد ولي به منظور دستك گذاري مناسب و دسته هاي معين، 
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بهتر اس��ت چوب ها را با طول کیسان 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 
��کرد، 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 یکفي 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 تفیکك 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 

کینواخت 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؛ بنابرا��ین 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، ��کف 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 ��کردن، 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 )شک��ل 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 
��که 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 شــكل 35ـ3 تصويــر دســته هاي چــوب در يك يارد 
چوب خشــك كني ديــده می شــود؛ كه بــا توجه به شــكل، 
دســته بندي هاي كناري يارد، ســريع تر از دســته هاي وســطی 
خشــك مي شــوند. دســته بندي ها از نظر ارتفاع، به ضخامت 
چوب ها و ظرفيت حمل وســيله ی نقليه بستگی دارد؛ و ارتفاع 
متداول دســته ها 120 سانتي متر مي باشد كه ممكن است 3 تا 4 

دسته را در مواردي، روي هم قرار دهند.

شكل35ـ3

شكل دســته بندي، ممكن است مســتطيلی يا لانه زنبوری 
)شــكل 36ـ3( باشد كه جريان هوا به خوبي برقرار شده و زمان 

خشك شدن را كاهش مي دهد.

براي خشــك كردن چوب به طور طبيعي در كارگاه هاي 
كوچــك، معمــولاً الوارها را ايســتاده به ديوار تكيــه داده و 
قطعات كوچك تر را در دسته بندي هاي مناسب قرار می دهند، 
تا به مرور زمان خشــك شــود؛ اما در كارخانجات بزرگ يا 
واحدهــاي چوب خشــك كنی مكانيزه، به منظور اســتفاده ی 
بهينه از جريان هوا و تجهيزات يارد، به ماشــين آلات جابجايي 
دســته بندي ها نياز است. اغلب، يارد را مستطيل شكل ساخته و 

كوچه هاي بين رديف هاي دسته بندي ها بر يكديگر عمودند.

در يارد چوب خشــك كني، واحدهاي دسته بندي به طور 
رديفي يا خطــي مرتب مي گردند و كوچه هاي عرضي، عمود 
بــر كوچه ی اصلي بوده، عرض آنها 7 تــا 9 متر در نظر گرفته 
مي شود. به طور كلي، پهناي كوچه ها به شرايط آب و هوايي و 

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

شكل33ـ3ـ ترتیب یارد ردیفی و خطی.

در شــكل 34ـ3 خيابــان اصلــي در يــك يــارد چــوب  
خشك كني نشان داده شده است.
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شكل37ـ3

4ـ9ـ3ـ‌پي‌واحدهای‌دسته‌بندي

بــه منظور تســهيل در جريــان هوا و جلوگيــري از تماس 
چوب هــاي زيرين دســته بندي بــا زمين، كــه موجب جذب 
رطوبت و تجمع حشرات و پوسيدگي چوب مي شود، از پی يا 
پايه هايی مناسب از جنس چوب، بتون يا قطعات آهني استفاده 

مي شود )شكل 38ـ3(. 

شكل38ـ3

شكل36ـ3

3ـ9ـ3ـ‌چوب‌دستك‌گذاري

اگر در دســته بندي ها، چوب ها روي هم قرار داده شــوند، 
اولاً جريان هوا برقرار نشــده و زمان خشــك شــدن طولاني 
می گردد، و ثانياً زمينه ی لازم براي فعاليت قارچ ها و پوسيدگي 
چوب فراهم مي شــود؛ بنابراين قطعاتي از چوب با طول مورد 
نياز را كه به عرض دســته بندي بســتگي دارد و با سطح مقطع 
2/5 ×2/5  ســانتي متر است، به عنوان زير سري در بين تخته ها 
قــرار مي دهند. البته ابعاد چوب دســتك، بــه گونه ی چوبي و 

فصل خشك كردن چوب بستگي دارد.

اغلب چوب دســتك ها را از چوب هاي كاملًا خشك شده 
كه عاري از هرگونه عيبی باشند انتخاب مي كنند و از آنجايي 
كه چوب دستك ها به طور دائمي اســتفاده مي شوند، بايد آنها 
را به روش هاي حفاظتي اشــباع نمود كه ساده ترين راه، رنگ 

كردن آنها با رنگ روغني است.

شــكل 37ـ3 چوب  دســتك گذاري را در يــك واحــد 
دسته بندي نشان مي دهد.
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شكل40ـ3ـ هانگار چوب خشک کنی.

 نكت�ه: به جاي هانگار، مي توان روي دسته بندي هاي چوب 
را به وسيله ی ايرانيت، صفحات پلاستيك و يا فلزي پوشاند.

انبار‌و‌خشك‌كردن‌چوب‌به‌ 7ـ9ـ3ـ‌دستورالعمل‌
روش‌طبيعي

ـ چوب هــاي موجــود در كارگاه را در محوطــه ای در 
دسترس، به منظور دسته بندي در هواي آزاد، دسته بندي نماييد.

ـ چوب دســتك ها را بــا توجه به عرض دســته بندي آماده 
نماييد.

ـ پی دســته بندي را از بلوك ســيماني، آجری يا تراورس 
انتخــاب كرده و با توجه به ابعاد، دســته بندي موردنظر را تهيه 

نماييد     )شكل 41ـ3(. 

شكل41ـ3ـ چوب دستک گذاری و پی دسته بندی.

ـ چوب ها را با راهنمايي مربيان خود دسته بندي كنيد.

ـ پس از پايان دســته بندي، براي پوشش، از ايرانيت يا مواد 
در دسترس استفاده نماييد. )شكل 42ـ3(

از مهم ترين ويژگی های پی ها، می توان به موارد زير اشاره كرد:

ـ پي، بايد وزن دسته بندي را تحمل كند.

ـ فاصله ی پي ها از همديگر 50 تا 100 ســانتي متر بوده كه 
اين فاصله به ضخامت و گونه ی چوبي بستگي دارد.

ـ ارتفــاع اوليــن رديف تخته هــا از زمين، بايــد 30 تا 40 
سانتي متر باشد.

5ـ9ـ3ـ‌روش‌هاي‌حمل‌و‌نقل‌در‌يارد

وسايل حمل و نقل در يارد، به مكانيزه يا غيرمكانيزه بودن 
يارد بستگي دارد. در يارد مكانيزه، برای جابجايی دسته بندی ها 
از جرثقيــل يا ليفت تراك بهره مي گيرند )شــكل 39ـ3(، ولي 

اگر يارد، مكانيزه نباشد از گاري يا واگن ريلي.

شكل39ـ3ـ جابجایی دسته بندی به وسیله ی لیفت تراک.

6ـ9ـ3ـ‌محافظت‌و‌نگه‌داري‌از‌چوب‌در‌يارد

بــراي جلوگيــري از بروز معايب خشــك كردن چوب و 
صدمات ناشــي از تابش مستقيم آفتاب و برف و باران، بايد از 
پوشــش يا آفتابگير استفاده كرد و اگر از نظر اقتصادي ممكن 

باشد از هانگار.

هانگار، داراي سقف دائمي بوده و از ريزش برف و باران، و 
تابش مستقيم نورخورشيد روي چوب ها جلوگيري مي كند. به 
همين جهت، چوب خشك شده در هانگار داراي رنگ روشن 
بوده و عاري از ترك و معايب ديگر مي باشــد )شكل 40ـ3(. 
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دستورالعمل انتخاب انواع چوب

ـ چوب هايــی كــه در محيــط كارگاه وجــود دارنــد را 
دسته بندي كنيد.

ـ گونه هاي چوبي ســوزني برگان و پهن برگان را تشخيص 
 دهيد و آنها را تفكيك كنيد.

ـ گونه هــاي پهن برگ را، از رنگ ســفيد مايــل به كرم تا 
رنگ هاي تيره، بــه ترتيب كنار هم قرار دهيد و نقوش آنها را 

مقايسه كنيد.

ـ با توجه به نقوش و صفــات چوب ها، كاربرد هر يك  را 
بيان كنيد.

ـ به محيط اطــراف زندگي خود نگاه كنيد، و محصولات 
چوبــي را كه وجود دارند، از لحــاظ نوع چوب و نقوش آنها 

مقايسه كنيد.
در  مصرف  مورد  چوبي  صفحات  انواع  11ـ3ـ 

درودگري

در ســاخت انواع كالاهاي چوبــي، از صفحات مصنوعي 
مختلفي بدين شرح استفاده مي شود:
1ـ11ـ3ـ تخته خرده چوب 

يكي از فرآورده هاي صفحه اي است كه از مخلوط ذرات 
چوب )خرده چوب( و ساير مواد ليگنوسلولزي )سرشاخه هاي 
درختان، مازاد محصولات كشــاورزي( و چســب، به كمك 
فشــار پرس و حرارت دادن، ســاخته مي شــود. از تخته خرده 
چوب درســاخت انــواع كالاهاي چوبي مانند ميــز كامپيوتر، 

كتابخانه، كابينت آشپزخانه و غيره استفاده مي شود. 

تخته خرده چوب ها از لحاظ ساختار نيمرخ ضخامت تخته 
به صورت هاي يك لايه، تدريجي و ســه لايه ساخته مي شوند، 
بــه طوري كــه در انــواع تدريجــي و ســه لايه، ذرات چوبي 
درشــت در لايه ی مياني و ذرات ريز در لايه هاي سطحي قرار 
مي گيرند. در نــوع يك لايه، ذرات چوبي به صورت مخلوط 
در ساخت تخته وجود دارند. در شكل های 43ـ3 تا 45ـ3، اين 

سه نوع تخته ديده می شود.

ـ موقعيت دســته بندي را با توجه به جهت وزش باد در نظر 
بگيريد.

شكل42ـ3ـ نحوه ی دستک گذاری و استفاده از سقف ایرانیت.

 ـانتخاب انواع چوب جهت مصارف كاربردي  10ـ3
آن

با توجه به مطالب گفته شــده در بخش آشــنايي با چوب 
و گونه هــاي مختلف ســوزني برگان و پهن بــرگان، و با توجه 
بــه تنوع رنگ و نقــوش و خواص فيزيكــي و مكانيكي آنها، 
می توان كاربرد آنها را متمايز ساخت؛ به طوري كه ويژگي هاي 
مختلــف گونه هاي چوبي از يك طــرف و محل نوع مصرف 
آن از طرف ديگــر، تعيين كننده ی كاربرد آنها خواهد بود. به 
عنــوان مثال، چوب هايی مانند گردو، ملچ، راش و ... به خاطر 
داشــتن رنگ و نقوش زيبــا، در توليد روكش هــاي چوبي يا 
مبلمــان باارزش به كار رفته، و چوب هايي مثل ســدر، به دليل 
بوي معطري كه دارند، بيشــتر در ســاخت جعبه هاي تزييني و 
كمد لباس به كار مي روند. در ســاخت پاركت، علاوه بر مهم 
بودن نقوش زيبا، گونه هاي چوبي كه داراي مقاومت مكانيكي 
مناسبی هستند مانند بلوط و راش مورد استفاده قرار مي گيرند. 
در ساخت در و پنجره هاي چوبي، كه با محيط بيرون ساختمان 
ارتباط دارند، ازچوب هاي سوزنی برگان )كاج، نراد و ...( كه 
در مقابــل تغييرات جــوي و رطوبت، مقاومــت بهتري دارند 

استفاده مي شود.

59 واحد كار سوم: توانايي انتخاب انواع چوب و صفحات چوبي، انبار و خشك كردن چوب



تکنولوژی فرآورده های چوبی60

شكل46ـ3ـ تخته خرده چوب با روکش مصنوعی.

شكل47ـ3ـ تخته خرده چوب با روکش طبیعی.

2ـ11ـ3ـ‌تخته‌چند‌لايه

يكــي ديگــر از صفحات مركــب )كامپوزيــت( چوبي، 
تخته هــای چند لايه هســتند، كه از به هم چســباندن لايه هاي 
نازك چوبي )روكش(، كه به چســب آغشته شده اند و تحت 
تأثير حرارت و فشــار پرس قرار گرفته اند، به دســت مي آيند. 
لايه هــاي نازك چوبي، به طور متقاطع روي هم قرار مي گيرند 
و جهت الياف هر لايه نســبت به لايه ی زيرين خود، 90 درجه 
مي باشــد. تخته های چند لايــه ، با تعداد لايه هاي فرد ســاخته 
مي شوند كه نازك ترين آن 3 لايه و لايه هاي بيشتر آن باتوجه 

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

شكل43ـ3ـ تخته خرده چوب یک لایه.

شكل44ـ3ـ تخته خرده چوب سه لایه.

شكل45ـ3ـ تخته خرده چوب با لایه های تدریجی.

تخته خرده چوب را مي توان بدون روكش يا با روكش هاي 
طبيعي و مصنوعي پوشش داد، و در محل مورد لزوم، استفاده 

كرد )شكل های 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 مکانکیي 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 غ��یره 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 تقسی��م  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

��کیي دیگ��ر از صفحات مر��کب )کامپوز��یت( 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 لا��یه ، 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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است )شکل 49�3(.

شكل46ـ3ـ تخته خرده چوب با روكش مصنوعی.

شكل47ـ3ـ تخته خرده چوب با روكش طبيعی.

2ـ11ـ3ـ تخته چند لايه

��کیي دیگ��ر از صفحات مر��کب )کامپوز��یت( 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 لا��یه ، 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 مکانکیي 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 غ��یره 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 تقسی��م  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

��کیي دیگ��ر از صفحات مر��کب )کامپوز��یت( 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 لا��یه ، 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 باشــد، كه  S2 تخته فيبر نوع  
در شكل 50ـ3، نشان داده شده است.

شكل50ـ3

از تختــه فيبــر، بــا توجه بــه نــوع آن، در ســاخت انواع 
محصولات چوبي مانند كابينت هاي آشپزخانه، كف جعبه ها، 
پشــت بندها، ساختمان ســازي، كف صندلي و غيره استفاده ی 

فراوان مي شود.

4ـ11ـ3ـ‌روكش‌چوبي

روكش هاي چوبي، ورقه هاي نازك چوبي هستند كه براي 
پوشــش انواع فرآورده هــاي چوبي مانند نئوپــان، فيبر و غيره 
استفاده مي شوند. هدف اصلي روكش گيري، صرفه جويي در 

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

 نكتــه: اين تخته هــا به دليل قــرار گرفتن لايه هايشــان به 
صورت متقاطع، داراي مقاومت هــاي مكانيكي بالايی بوده و 
تغيير ابعاد آنها در اثر جذب رطوبت، كمتر از چوب مي باشد. 

از گونه هاي چوبي كه داراي نقوش زيبايی هســتند، براي 
لايه هاي رويی و زيرين تخته چند لايه و از گونه هاي چوبي بدون 
نقش، در لايه هاي مياني اســتفاده مي شود. موارد مصرف تخته 
چند لايه باتوجه به خصوصيات مناسب آن، بسيار زياد بوده و 
در ساخت كالاهاي مختلف چوبي، كف جعبه ها، پشت بندها، 
درهــاي كلافي، ساختمان ســازي، هواپيماســازي، واگن هاي 
قطار، كشتي ســازي و غيــره مورد اســتفاده قــرار می گيرند.

3ـ11ـ3ـ‌تخته‌فيبر

تخته فيبر، از به هم فشرده شدن فيبرها كه به صورت خمير 
درآمده انــد، و در اثر حرارت پرس و با اســتفاده از چســب و 
يا بدون آن، ســاخته مي شــوند. تختــه فيبرها، از نظــر مقدار 
جرم مخصوص به ســه دســته تخته فيبرهاي عايق )ســبك(، 
تختــه فيبرهاي نيمه ســخت (M.D.F) و تخته فيبرهاي ســخت 
تقسيم بندي مي شــوند. همچنين تخته فيبر از لحاظ نوع فرآيند 
S تقســيم  مي شــوند كه در  S2 S و  S1 توليد نيز به دو دســته ی 
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 مکانکیي 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 غ��یره 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 تقسی��م  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

��کیي دیگ��ر از صفحات مر��کب )کامپوز��یت( 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 لا��یه ، 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(.

6061 واحد کار سوم: توانايي انتخاب انواع چوب و صفحات چوبي، انبار و خشك کردن چوبتكنولوژی فرآورده های چوبی

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 مکانکیي 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 غ��یره 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 تقسی��م  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

��کیي دیگ��ر از صفحات مر��کب )کامپوز��یت( 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 لا��یه ، 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 مي باشد، زيرا از گونه هاي چوبي منقش و زيبا، 
ورقه هاي نازك زيادي مي توان توليد كرد )شكل 51ـ3(. 

شكل51ـ3

همانطوركه ملاحظه مي شــود، روكش عمدتاً از گونه هاي 
چوبي خوش نقش و نگار از قبيــل گردو، راش، بلوط، ملچ و 
غيره تهيه می شــود و فرآورده هاي چوبي روكش شده نيز در 

ساخت انواع كالاهاي چوبي مورد استفاده قرار مي گيرد.

چوبی،  صفحات  انواع  انتخاب  اصول   �3�12
جهت مصارف كاربردي آنها

مورد مصرف صفحات فشرده ی چوبي )تخته خرده چوب، 
تخته چندلايه و فيبر( با توجه به نوع چسبي كه در ساخت آنها 
به كار مي رود، معين مي شود؛ و چون اغلب در اين صفحات، 
از چسب هاي غيرمقاوم به آب استفاده مي شود، در محيط هاي 
مرطــوب دوام زيادي ندارنــد؛ بنابراين بايــد در مصرف آنها 
دقت لازم را به خرج داد. به عنوان مثال در ساخت كابينت هاي 
آشــپزخانه، به خاطر رطوبت موجود در اين مكان، بهتر است 
 PVC روكــش شــده با روكش هاي مصنوعــي مانند MDF از

استفاده كرد. 

 توجه: قدرت نگه داری پيچ در صفحات MDF نســبت به 

تخته خرده چوب، به مراتب بالاتر است.

كالاهايــي كه در داخل ســاختمان مــورد اســتفاده قرار 
می گيرنــد، عمدتــاً از نئوپان هــاي روكش شــده ی طبيعي يا 
مصنوعي ساخته مي شوند كه البته ازتخته ی MDF نيز مي توان 

ساخت اما قيمت آنها بالاتر است. 

تخته چند لايه ها در مقايسه با ساير صفحات چوبي، داراي 
مقاومت هاي بهتري می باشند؛ بنابراين درساخت كالاهايي كه 
به اســتحكام بيشــتري نياز دارند، بايد از اين صفحات استفاده 

كرد.
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آزمون پاياني 3

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

2ـ نحوه ی قطع كردن درخت را شرح دهيد؟

3ـ مناسب ترين فصل قطع درخت كدام است؟

ب( بهار و تابستان الف( اواخر پاييز و زمستان 

د(  تابستان ج( بهار  

4ـ چهار گونه ی چوبي پهن برگ و چهار گونه ی سوزني برگ را نام ببريد؟

5ـ تفاوت های چوب سوزني برگان و پهن برگان را بنويسيد.

6ـ به چه روش هايي مي توان رطوبت چوب را اندازه گيري كرد؟ شرح دهيد.

7ـ كدام يك از چوب هاي زير از همه سبك تر است؟

د( بلوط ج( صنوبر  ب(  ممرز  الف( راش 

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

9ـ چوب دستك چيست و به چه علت از آن استفاده مي شود؟ مشخصات چوب هاي مورد استفاده به عنوان چوب دستك را بنويسيد؟

10ـ سريع ترين روش براي تعيين رطوبت چوب كدام است و در چه محدوده ی رطوبتي قابل اندازه گيري است؟

11ـ تخته خرده چوب چيست؟ انواع آنرا شرح دهيد؟

12ـ براي ساخت كابينت هاي آشپزخانه، كدام يك از صفحات زير مناسب تر است؟

د( تخته چند لايه 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 مقاومت هاي مكانيكي كدام يك از صفحات چوبي زير از همه بيشتر است؟

MDF )د ج( تخته چند لايه  الف( تخته خرده چوب      ب( تخته فيبر 

ساعت آموزش
جمععملینظری

6612
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توانايي‌اندازه‌گيري،‌اندازه‌گذاري
‌و‌خط‌كشي‌روي‌چوب

واحد كار چهارم

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

 سيستم متريك را در واحد اندازه گيري 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 اندازه گيري، اندازه گذاري و خط كشي را شرح دهد.

 اندازه گيري، اندازه گذاري و خط كشي روي چوب را انجام دهد.

 انواع قوس ها را طبق دستورالعمل ترسيم نمايد.

 اصول حفاظت و نگه داري از ابزار را رعايت كند.

https://www.roshd.ir/310110-4
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پيش آزمون 4

1ـ با چه وسايلي مي توان ابعاد يك ميز را اندازه گيري كرد؟

2ـ براي ترسيم قوس ها از چه وسايلي مي توان استفاده كرد؟

3ـ آيا وسايل اندازه گذاري را می شناسيد؟

4ـ واحد اندازه گيري طول چيست؟

5ـ آيا می دانيد يك مترچند سانتي متر است؟

د( 1000 سانتي متر ج( 0/1 سانتي متر  ب( 100 سانتي متر  الف( 10 سانتي متر 

6ـ به نظر شما براي ترسيم نيم دايره، از كدام وسيله مي توان استفاده كرد؟

د( گونيا ج( پرگار  ب( خط كش  الف( درفش 
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نكته: در كارهاي چوبي، اضعاف متر كاربردی ندارد.

شكل 1ـ4

)SI(3ـ1ـ4ـ‌واحد‌طول‌و‌سطح‌در‌سيستم‌متريك‌

 (SI) همانطور كه گفته شد، واحد طول در سيستم متريك
متر است كه اجزاء و اضعاف آن توضيح داده شد و به مسافتي 
كه نــور در مدت زمان  ثانيه طــي مي كند گفته 

مي شود.

واحد ســطح در سيســتم متريك، مترمربع است و در واقع 
سطح مربعي مي باشــد كه طول هرضلع آن 1 متر است. اجزاء 
 ، (dm )2 متر مربع در سيســتم متريك، شــامل دســي متر مربع 
mm) است كه مقادير  )2 cm) و ميلي متر مربع  )2 سانتي متر مربع 

آنها به شرح زير مي باشد:

4ـ1ـ4ـ‌تعريف‌حجم‌و‌واحد‌آن‌در‌سيستم‌متريك‌
)SI(

هــر جســمي، داراي طول، عــرض و ارتفاع اســت كه از 
حاصلضرب آنها، حجم آن جسم به دست مي آيد. واحد حجم 
در سيســتم SI، مترمكعب بوده و عبارت اســت از مكعبي كه 
طول و عرض و ارتفاع آن 1 متر باشد؛ و اجزاء آن عبارتند از:

واحدهاي  و  متريك  سيستم  با  آشنايي   �4�1
اندازه گيري طول، سطح و حجم

دقت و توانايي اندازه گيــري قطعات در كارهاي توليدي، 
شرط اول در ساخت و ساز مي باشد كه هر چه اين دقت بيشتر 
باشــد، كار ســاخته شــده محكم تر، اصولي تر و صرفه جويي 
هم بيشــتر مي شــود. كارهاي چوبي از قطعات مختلفي ساخته 
مي شــود كه مطابق نقشــه، داراي اندازه ها و فرم هاي مختلفي 
مي تواند باشــد. براي اندازه گيــري و اندازه گذاري قطعات در 
صنايــع چوب بايد فنون مربوط به اندازه گيري و اندازه گذاري 
روي قطعات را آموخت، كه براي اين منظور، ابتدا بايد سيستم 

متريك و واحدهاي اندازه گيري را فراگرفت.

1ـ1ـ4ـ‌تعريف‌مقدماتي‌سيستم‌متريك‌يا‌بين‌المللي‌
)SI(

سيستم متريك (SI) ، سيستمي است كه در بيشتر كشورهاي 
دنيا از جمله ايران مورد استفاده قرار مي گيرد. واحد اندازه گيري 
طول در اين سيستم، متر (m) ؛ سطح، متر مربع )m2( ؛ و حجم، 
متر مكعب )m3( اســت. مبنــاي اندازه گيري متر،  
محيط كره ی زمين اســت كه از خــط نصف النهار مي گذرد.

2ـ1ـ4ـ‌اجزا‌و‌اضعاف‌متر‌و‌تبديل‌آنها‌به‌يكديگر

اندازه گيري و اندازه گذاري در كارهاي چوبي، برحســب 
تقســيمات واحــد متريك صورت مي گيرد و بيشــتر وســايل 
اندازه گيري نيز برحســب تقســيمات متريك مدرج شــده اند. 

اجزاء متر با توجه به شكل 1ـ4 به شرح زير مي باشد.

(dm) 10 دسي متر = (m) 1 متر

(cm) 10 سانتي متر = (dm) 1 دسي متر

(mm) 10 ميلي متر = (cm) 1 سانتي متر

  ( )µ 1 ميلي متر (mm) = 1000 ميكرون )ميكرو متر( 

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

1728 اينچ مكعب = 1 فوت مكعب

 يارد مكعب = 1 فوت مكعب

و  اندازه گذاري  اندازه گيري،  ابزارهاي  3ـ4ـ 
خط كشي

براي عمليات ســاخت و توليد فرآورده هاي چوبي، قبل از 
هــر كاري بايــد كار موردنظر را طراحي، و نقشــه ی فني آنرا 
رســم نمود و هر قطعــه را روي مواد اوليه ترســيم كرد. براي 
اين كار، بايد انواع وســايل و ابزارها در زمينه ی اندازه گيري و 
اندازه گذاري و خط كشــي 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 
اندازه گيري و اندازه گذاري ســاده، شامل گونيا، متر، نقاله، بر 
راســتي و درفش هستند و درباره ی ابزارهاي دقيق، مي توان به 
كوليس، شــاقول و تراز اشاره نمود. تعدادی از اين وسايل در 

شكل 2ـ4 نشان داده شده است.

شكل 2ـ4

1ـ3ـ4ـ متر

متر، وسيله اي است كه براي اندازه گيري قطعات به كار 

)IP1( 2ـ4ـ آشنايي با سيستم اينچي

سيستم )IP (، از قديمي ترين سيستم هاي اندازه گيري است 
كه بيشتر در كشورهاي آمريكايي و انگليسي رايج می باشد.

)IP( 1ـ2ـ4ـ تعريف مقدماتي سيستم اينچي

اين سيســتم، در انگلســتان و آمريكا رايج است كه براي 
اندازه گيري طول، ســطح و حجم به كار مي رود. 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 سانتي متر 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 می باشد:

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) مي باشــد و تبديل واحدهاي ســطح به اجزاء و اضعاف  )2

آن، بدين 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، پلاســتيك و يا فلز سبك ساخته شــده، كه به وسيله ی 
مفصــل به همديگر وصل، و قابل جمع شــدن می باشــند. اين 
 mm مترهــا داراي طول هايی از 1 تا 2 متر هســتند و برحســب
و cm مدرج شــده اند. خطاي اين مترها در اثر باز و بسته شدن 
زياد، افزايش مي يابد و ممكن اســت در هر 1000 ميلي متر، 1 

ميلي متر خطا داشته باشد )شكل 5ـ4(. 

شكل 5ـ4

 نكت�ه: امروزه، بــراي اندازه گيري، از مترهــاي ديجيتالي 
)ليزري( استفاده می شود كه نمونه اي از آن در شكل 6ـ4 نشان 
داده شده است. اين دستگاه ها داراي دقت بالايي بوده و بيشتر 
در مصارف ساختماني، اندازه گيري طول و عرض اتاق، برای 
تعيين اندازه ی كابينت هاي آشــپزخانه و يا دكوراســيون مورد 

استفاده قرار می گيرند.

شكل 6ـ4

رفتــه و داراي انــواع مختلفــي از قبيل نواري فلــزي، چرمي 
)پلاســتيكي يا پارچه اي( و همچنين تاشــو مي باشد. اين مترها 

معمولاً برحسب cm ،mm و in مدرج شده اند.

ال�ف( متره�اي ن�واری فل�زي: مترهــاي فلــزي، داراي 
طول هاي متفاوتي اســت كه لبه ی نوار فلزي آنها، داراي يك 
قلاب اســت تا به لبه ی كار گير كند. شــكل 3ـ4، نمونه اي از 

يك متر فلزي را نشان می دهد.

شكل3ـ4

ب( متره�اي پلاس�تيكي )چرم�ي ي�ا پارچ�ه اي(: از اين 
مترها، براي اندازه گيري هاي طويل و در داخل ســاختمان در 
ســاخت محصولات چوبي به كار مي رود. اين مترها، معمولاً 
داراي طول هــاي 10 تــا 30 متــر بوده و برحســب cm مدرج 

شده اند )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��تکیي 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. شک��ل 3�4، نمونه اي از 

یك متر فلزي را نشان می دهد.

شكل3ـ4

ب( مترهـاي پلاسـتکیي )چرمـي ـیا 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 با��ید 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 آمرکیایي و انگلیسي رایج می باشد.

)IP( 1ـ2ـ4ـ تعريف مقدماتي سيستم اينچي

این سیس��تم، در انگلس��تان و آمرکیا 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 ��یارد 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 لبــه ی عرضی چوب تكيه داده، عرض 
چوب را به فواصل 30 ميلي متری اندازه گيری و علامت گذاري 

نماييد )شكل 9ـ4(.

شكل 9ـ4

د( از متــر نواري، مي توان بــراي گونيايي كردن قاب هاي 
چوبي اســتفاده نمــود. در اين مورد، قطرهــاي يك قاب بايد 
هم انــدازه باشــند؛ بنابراين يــك قاب چوبي انتخــاب كنيد و 

قطرهاي آنرا با متر اندازه گيري و كنترل كنيد )شكل 10ـ4(.

شكل 10ـ4

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

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

به آن تكيه داده و اندازه گيري نماييد )شكل 11ـ4(. 

2ـ3ـ4ـ‌خط‌كش

از اين وســيله، براي خط كشــي و اندازه گيري و يا بررسي 
صافي ســطح قطعات اســتفاده مي شــود كه فلــزي، چوبي يا 
پلاستيكي مي باشند. خط كش ها داراي طول و عرض متفاوتی 
بوده و معمولاً برحسب mm  و cm يا in و يا هر سه آنها مدرج 
می شــوند. در صنايع چوب به خط كش، بر راستي يا ستاّره هم 

مي گويند       )شكل 7ـ4(. 

شكل7ـ4

دستورالعمل استفاده از متر و خط كش

بــرای اين منظور، پس از تهيه ی وســايلی مانند متر فلزي، 
متر تاشــو، خط كش و چند قطعه چوب گونيايي، به روش زير 

عمل كنيد:

الف( يك متر فلزي ســالم انتخــاب كنيد. لبه ی قلاب متر 
را بــه لبه ی قطعه چوب به گونه اي گير دهيد تا نوار متر با لبه ی 
قطعه كار، زاويه ی 90 درجه بسازد. طول و عرض و ضخامت 
قطعه چوب را برحســب ميلي متر دقيقــاً اندازه گيري كنيد و به 

صورت زير بنويسيد.

ضخامت × عرض× طول

ب( بــه كمك متر، از لبــه ی طولي چوب، بــه فاصله 20 
سانتي متر جدا و علامت گذاري نمايند )شكل 8ـ4(. 

شكل 8ـ4
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ز( يك خط كش فلزي سالم انتخاب كنيد و به كمك آن، 
ابعاد يك قطعه چوب را اندازه گيري كنيد. براي اين كار، بايد 
لبــه ی خط كش را بــا لبه هاي قطعه  كار كامــلًا مماس و ثابت 

نموده و آنگاه اندازه گيري نماييد )شكل 13ـ4(. 

شكل 13ـ4

ح( به كمك خط كش، طول قطعه چوب را به دو قســمت 
مســاوي تقسيم كرده و عرض آنرا به فواصل دلخواه )در طول 
چوب( تقسيم نماييد )شكل 14ـ4(؛ و سپس با يك مداد نوك 
تيــز، عرض تقســيم شــده را در جهت طول خط كشــي كنيد               

)شكل 15ـ4(. 

شكل14ـ4

شكل11ـ4

و( در كارهــاي صنايع چــوب، يك فــرد متخصص بايد 
توانايي خط كشــي روي چــوب را بدون نيــاز به خط كش و 
البته به كمك مداد تنها داشــته باشد؛ شما نيز يك قطعه چوب 
انتخاب نموده، يك مداد نوك تيز در دســت راســت بگيريد 
و نــوك مداد را روي چــوب، به فاصله ی دلخــواه قرار داده 
)طوري كه انگشــت شــما به چوب چســبيده باشــد( و خطي 
درجهت طول تخته بكشــيد؛ 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 
ت��یز، عرض تقسی��م 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 تیکه 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 ��یك 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 تیکه داده و اندازه گیري نمایید )شکل 11�4(. 

2ـ3ـ4ـ خط كش

از این وسی��له، براي خط کش��ي و اندازه گیري و یا بررسي 
صافي س��طح قطعات اس��تفاده مي ش��ود که فل��زي، چوبي یا 
پلاستکیي 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 
ت��یز، عرض تقسی��م 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 تیکه 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 ��یك 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 تیکه داده و اندازه گیري نمایید )شکل 11�4(. 

2ـ3ـ4ـ خط كش

از این وسی��له، براي خط کش��ي و اندازه گیري و یا بررسي 
صافي س��طح قطعات اس��تفاده مي ش��ود که فل��زي، چوبي یا 
پلاستکیي 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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محكم شــده اند. گونياها از لحاظ كاربــرد داراي انواع مختلفي 
بدين شرح مي باشند:

الف( گونياي س�اده يا 90 درج�ه: معمول ترين نوع گونيا 
اســت، كــه زاويه ی بيــن بــازو و زبانه ی آن90 درجه اســت                          

)شكل 17ـ4(.

شكل17ـ4

ب( گونياي متحرك يا تاشو: زبانه ی اين گونيا در بازوي 
خــود متحرك بوده و پس از تنظيــم زاويه ی دلخواه، می توان 
آنرا به كمك پيچ مخصوصی كه روی آن است، محكم نمود               

)شكل 18ـ4(.

شكل18ـ4

ج( گوني�اي فارس�ي )45 درج�ه(: در اين گونيا، زاويه ی 
بين بازو و زبانه 45 درجه است؛ و به همين دليل، به آن گونياي 

فارسي گفته مي شود )شكل 19ـ4(. 

شكل15ـ4

ط( همانطوركه گفته شد، از خط كش )بر راستي( مي توان 
براي كنترل صافي سطح تخته نيز استفاده كرد؛ شما نيز كنترل 
صافي سطح يك صفحه ی بزرگ را انجام داده و نقاط گود يا 

برآمده ی آنرا مشخص كنيد )شكل 16ـ4(.

شكل16ـ4

3ـ3ـ4ـ‌گونيا

از گونيــا بــراي خط كشــي، اندازه گــذاري و اندازه گيري 
قطعــات مختلف چوبــي و همچنين براي كنترل صافي ســطح 
و كشــيدن خطوط زاويه دار استفاده مي شــود. گونياها از لحاظ 
جنس در انواع چوبی و فلزی ساخته شده، و داراي يك بازوي 
ضخيم هســتند كه خط كش آن، مانند يــك 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 شک��ل 23�4، گونیایي بودن 

سطح چوب را بررسي نمایید.

شكل23ـ4

4ـ3ـ4ـ نقاله

 از این وسی��له، ب��راي اندازه گ��یري 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(  گونـیاي 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 ��یك 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 تیکه 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، ��که زاویه ی ب��ین 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 تنظ��یم زاویه ی دلخواه، می توان 
آنرا به کمك پیچ مخصوصی که روی آن است، محکم نمود               

)شکل 18�4(.

شكل18ـ4

ج( گونـیاي 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 ��یك زبانه در داخل آن 
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ب( گونياهاي ساده، معمولاً در قسمت بالايي خود، دارای 
يك لبه ی 45 درجه می باشــد كه با آن مي توان خطوط فارسي 
را ترسيم نمود. زاويه ی 45 درجه ی گونيا را مطابق شكل، به نر 
)ضخامت( چوب بچسبانيد و يك خط 45 درجه ترسيم نماييد 

)شكل 22ـ4(. 

شكل22ـ4

ج( براي كنترل گونيايي بودن ســطح چوب، بازوي گونيا 
را به نر چوب بچســبانيد و مطابق شــكل 23ـ4، گونيايي بودن 

سطح چوب را بررسي نماييد.

شكل23ـ4

4ـ3ـ4ـ‌نقاله

 از اين وســيله، بــراي اندازه گيــري و اندازه گذاري زاويه 
استفاده مي شود؛ كه به شكل نيم دايره بوده و محيط آن به 180 

قسمت مساوي تقسيم شده است. 

شكل 19ـ4

د(  گوني�اي مرك�ب: اين گونيــا، از چند قطعــه ی فلزي 
متحرك ســاخته شــده كه براي خط كشــي، كنتــرل زواياي 
مختلف و حتي مركزيابی قطعات دايره ای و مشابه آن استفاده 
مي شــود. در بيشتر اين گونياها، يك تراز شيشه اي وجود دارد 
كه براي تراز كردن ســطوح افقي به كار مي رود. همچنين در 
بعضی از آنها سوزن خط كشی نيز وجود دارد )شكل 20ـ4(. 

شكل 20ـ4
دستورالعمل استفاده از گونيا

با به كارگيری يــك گونياي 90 درجه و يك قطعه چوب 
گونيايي شده، مراحل عملياتی زير را انجام دهيد:

الف( يك قطعه چوب رنديده شده )گونيايي( انتخاب كنيد، 
بازوي گونيا را به لبه ی طولي آن تكيه داده و با مداد، يك خط 90 
درجه نسبت به نركار )لبه ی 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 شک��ل 23�4، گونیایي بودن 

سطح چوب را بررسي نمایید.

شكل23ـ4

4ـ3ـ4ـ نقاله

 از این وسی��له، ب��راي اندازه گ��یري 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(  گونـیاي مرـکب: 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 ��یك 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 تیکه 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، ��که زاویه ی ب��ین 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 تنظ��یم زاویه ی دلخواه، می توان 
آنرا به کمك پیچ مخصوصی که روی آن است، محکم نمود               

)شکل 18�4(.

شكل18ـ4

ج( گونـیاي 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 ��یك 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 شک��ل 23�4، گونیایي بودن 

سطح چوب را بررسي نمایید.

شكل23ـ4

4ـ3ـ4ـ نقاله

 از این وسی��له، ب��راي اندازه گ��یري 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(  گونـیاي مرـکب: 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 ��یك 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 تیکه 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، ��که زاویه ی ب��ین 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 تنظ��یم زاویه ی دلخواه، می توان 
آنرا به کمك پیچ مخصوصی که روی آن است، محکم نمود               

)شکل 18�4(.

شكل18ـ4

ج( گونـیاي 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 ��یك زبانه در داخل آن 
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پايين نقالــه را با نر چوب مماس نمــوده، و زواياي مذكور را 
مشــخص كنيد و آنگاه با مــداد از روي نقطه ی صفر نقاله، به 

نقاط علامت گذاري شده خطا بكشيد.

شكل 26ـ4

5ـ3ـ4ـ‌سوزن‌خط‌كش‌)درفش(

 درفــش، يــك ميله ی نوك تيــز فولادي اســت كه براي 
اندازه گــذاري و خط كشــي مــورد اســتفاده قــرار مي گيرد                  

)شكل 27ـ4(. 

شكل 27ـ4

دستورالعمل استفاده از سوزن خط كش

پــس از آماده كردن يك درفــش، يك خط كش و يك 
قطعه چوب، طبق دستورالعمل زير عمل كنيد:

الــف( به كمــك درفش و خط كش، روي ســطح چوب 
را از لبــه، 30 ميلي متر علامت گذاري نماييد. براي مشــخص 
شــدن محل علامت گذاري، مي توانيد جای درفش را با مداد 

مشخص تر كنيد )شكل 28ـ4(. 

شكل28ـ4

 توجه: هر يك از تقســيمات، بيانگر يك درجه مي باشد. 
نقالــه با جنس هاي فلزي، پلاســتيكي و يا چوبــي وجود دارد                        

)شكل 24ـ4(. 

شكل 24ـ4

دستورالعمل استفاده از نقاله

يك نقاله، يك گونياي بازشــو، و يــك قطعه چوب تهيه 
كرده، مراحل كاری زير را انجام دهيد:

الف( بازوي عمودي گونياي بازشو را به لبه ی پاييني نقاله 
بچسبانيد )خط صفر(، آنگاه زاويه ی 60 درجه را تنظيم كرده 
و گونيــا را محكم كنيد. با ايــن گونيا، روي چوب، خطي 60 

درجه بكشيد )شكل 25ـ4(. 

شكل 25ـ4

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

ج( به كمك نقاله و مطابق شكل 26ـ4، روي سطح چوب، 
زواياي 45، 60 و 30 درجه ترسيم نماييد. براي اين كار، لبه ی 
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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 کول��یس 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 وسی��له ی اندازه گیري دقیق اس��ت که براي 
اندازه گیري قطعات، قطر داخلي، قطر خارجي و عمق شی��ارها 
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، ��یك میله ی نوك ت��یز 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 تقسی��مات، بیانگر یك درجه مي باشد. 
نقال��ه با جنس هاي فلزي، پلاس��تکیي و یا چوب��ي وجود دارد                        

)شکل 24�4(. 

شكل 24ـ4

دستورالعمل استفاده از نقاله

یك نقاله، یك گونیاي بازش��و، و ��یك 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 ا��ین 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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شكل31ـ4 ـ کولیس دیجیتالی.

همانطور كه در شكل نشان داده شده است، كوليس داراي 
يك فك ثابت كه خط كش مدرج روی آن است و يك فك 
متحرك اســت كه شامل ورنيه بوده و يك ضامن يا پيچِ به آن 

متصل است تا هنگام اندازه گيري، آنرا ثابت كند.

در رشــته ی  صنايع چــوب، از كوليس بــراي اندازه گيري 
قطعاتي كه لازم اســت دقت زيادی داشــته باشد مثل ساخت 
مدل، ســاختن قطعات خراطي، اندازه گيري ضخامت روكش 
يا صفحات فشرده ی چوبي استفاده مي شود. درجه بندي روي 
ورنيه ی كوليس، معرف دقت آن مي باشــد؛ به عنوان مثال در 

1 ميلي متر، فاصلــه ی 9 ميلي متر روی 
10

يك كوليــس با دقت 
خط كش، روي ورنيه به 10 قســمت مساوي تقسيم شده است 
و هــر قســمت آن، 0/1 ميلي متر كوچك تر از ميلي متر اســت 

)شكل 32ـ4(. 

شكل 32ـ4

ب( بعد از علامت گذاري كردن در يك فاصله ی معين در 
ابتدا و انتهاي يك قطعه چوب يا يك قطعه صفحه ی فشرده ی 
چوبي، به كمك خط كش و درفش، روي چوب، خطی طولي 

ترسيم كنيد )شكل 29ـ4(. 

شكل 29ـ4

6ـ3ـ4ـ‌كوليس

كوليس، يك وســيله ی اندازه گيري دقيق اســت كه براي 
اندازه گيري قطعات، قطر داخلي، قطر خارجي و عمق شــيارها 
مورد استفاده قرار مي گيرد. كوليس ها در انواع ساده، ساعتي و 

 1
100

1 تا 
10

ديجيتالي وجود دارند و دقت اندازه گيري آنها از 
ميلي متر مي باشد )شكل هاي 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 کول��یس 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 وسی��له ی اندازه گیري دقیق اس��ت که براي 
اندازه گیري قطعات، قطر داخلي، قطر خارجي و عمق شی��ارها 
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، ��یك میله ی نوك ت��یز 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 تقسی��مات، بیانگر یك درجه مي باشد. 
نقال��ه با جنس هاي فلزي، پلاس��تکیي و یا چوب��ي وجود دارد                        

)شکل 24�4(. 

شكل 24ـ4

دستورالعمل استفاده از نقاله

یك نقاله، یك گونیاي بازش��و، و ��یك 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 ا��ین 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 شــكل 35ـ4، عمق و عرض كُم كنده شده در 
يك قطعه چــوب را اندازه گيري نماييد. بــراي اين منظور، با 
حركــت دادن فك متحرك كوليــس، دهانه ی دو فك را باز 
كنيد تا زبانه ی عمق ســنج، از انتهای ديگر كوليس بيرون آيد. 
زبانــه ی مذكور را در كُــم فرو ببريد، به طــوري كه زبانه در 
انتهــاي كُم قرار گيــرد؛ آنگاه انتهاي كوليــس را با لبه ی كُم 
ممــاس كنيد و پيچ )ضامــن( را محكم نمــوده پس از خارج 

كردن كوليس از داخل كُم، اندازه ی تعيين شده را بخوانيد.

شکل35ـ4

ج( براي تعيين عرض كُم، دو شاخك كوليس را در داخل 
كُم قــرار دهيد و كوليس را باز كنيد؛ بــه طوري كه دو لبه ی 
شاخك، به دو طرف ديواره ی كُم كاملًا بچسبد، آنگاه پيچ را 

محكم نموده و اندازه ی عرض را بخوانيد )شكل 36ـ4(. 

دستورالعمل استفاده از كوليس
با اســتفاده از يك كوليس معمولي بــا دقت 0/1 ميلی متر، 
يك قطعــه روكش، يك قطعه چــوب داراي كُم، مطابق اين 

دستورالعمل عمل كنيد:

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

نماييد.

شکل33ـ4

 توج�ه: بعــد از قــرار گرفتــن روكش در بيــن فك هاي 
كوليس، براي خوانــدن ضخامت آن به درجات روي ورنيه و 
فــك ثابت كوليس نگاه كنيد. اگر صفر ورنيه، در مقابل يكي 
از تقســيمات اصلي خط كش قرار داشــت، اندازه، همان عدد 
صحيح مي باشــد و ديگر نيازي به خواندن ورنيه نيســت )عدد 
مقابل صفر ورنيه ضخامت روكش را نشــان مي دهد(؛ اما اگر 
صفر ورنيه بين يكي از تقسيمات اصلي خط كش قرار گرفت، 
ابتدا تقســيمات اصلي ســمت چپ صفر ورنيه را كه دقيقاً در 
مقابل يكــي از تقســيمات اصلي خط قرار گرفته، تشــخيص 
دهيد و تعداد خطوط ســمت چپ آنرا شــمارش نماييد و در 

1 ضرب كنيد؛ ســپس حاصل را به عــدد صحيحی كه قبلًا 
10

خوانده ايــد اضافه كنيد تا ضخامت روكش دقيقاً معلوم شــود 
)شكل 34ـ4(. 
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شكل38ـ4

 نكته: امروزه وســايل اندازه گيــري ديجيتالی وجود دارد 
كه داراي دقت بســيار خوبی مي باشــند. در شكل 39ـ4 يك 
كوليس ديجيتالي با دقت 0/01 ميلي متر نشان داده شده است.

شكل39ـ4

 همانطور كه گفته شــد، امــروزه بــرای اندازه گيری های 
بســيار دقيق، از ابزارهای اندازه گير ديجيتالی استفاده می كنند؛ 
در شــكل 40ـ4، يك ميكرومتــر معمولی و يــك ميكرومتر 
ديجيتالی با دقت بســيار بالا )دقت يك هزارم ميلی متر( نشــان 

داده شده است.

شكل36ـ4

7ـ3ـ4ـ‌پرگار

از پرگار، براي اندازه برداري يا كشيدن دايره و يا قوسی از 
دايره اســتفاده مي شود؛ كه داراي انواع مختلفي از قبيل پرگار 
ســاده، پرگار پاشــنه و پرگار كج مي باشــد. در شكل 37ـ4، 

نمونه هايي از اين پرگارها نشان داده شده است.

شكل37ـ4

از پــرگار ســاده، بــراي كشــيدن دوايــر و قوس هــای 
مختلف؛ از پرگار پاشــنه، براي اندازه بــرداري و اندازه گيري 
و انتقــال اندازه هاي داخلي قطعــه كار؛ و از پرگار كج، براي 
اندازه برداري و انتقال اندازه هاي خارجي )مانند خراطي پايه ی 

ميز( استفاده مي شود. 

نوع ديگري از پرگارها، پرگار متحرك ميله اي اســت كه 
براي ترســيم قوس ها يا دايره هاي بــزرگ روي صفحاتی مثل 

نئوپان يا MDF از آن استفاده مي شود )شكل 38ـ4(. 
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شكل 40ـ4

8ـ3ـ4ـ‌شاقول

بــراي كنترل عمــودي قرار گرفتن قطعات بــه طور كاملًا 
دقيــق، مي توان از شــاقول اســتفاده نمود كه معمــولاً از يك 
قطعه  ی فلزي اســتوانه اي يا مخروطي، چنــد متر نخ محكم، و 
يك قطعه ی چوبي يا فلزي تشكيل شده است. در اين ابزار، نخ 
از وسط قطعه ی چوبی يا فلزی كه تكيه گاه است عبور كرده و 

به استوانه  يا مخروط، گره زده شده است )شكل 41ـ4(.

شكل41ـ4

دستورالعمل استفاده از شاقول

ســه قطعه چوب، چند عدد ميخ و يك شاقول آماده كنيد، 
و مراحل كاری زير را انجام دهيد:

ســه قطعه چوب را مانند شــكل 42ـ4، با ميخ، به يكديگر 
متصل كنيد و عمود بودن قيدهاي بلند را نســبت به قيد كوتاه 
افقي بررســي نماييد. براي اين كار، قطعه ی راهنماي شاقول را 

به بالاي قيد عمودي تكيه دهيد.

اگــر فاصلــه ی پايين شــاقول از قيــد، بيشــتر از بالاي آن 
باشــد، يعنی زاويه ی قيد عمودي نســبت به قيد افقي بيشتر از 
90 درجه اســت؛ حال بايد شاقول را در وضعيت طرف مقابل 
آن قــرار داده، قطعه ی راهنما را به قيد عمودي تكيه دهيد. در 
اينصورت، شــاقول كاملًا به قيد برخورد مي كند؛ و اين مساله 
نشان مي دهد كه زاويه ی قيد عمودی نسبت به قيد افقي، كمتر 

از 90 درجه مي باشد.

شكل42ـ4

 زاويه ی قيدها نســبت به هم، هنگامــی عمود )90 درجه( 
خواهند بود، كه وقتي راهنماي شــاقول را به بالاي قطعه تكيه 
مي دهيد، قســمت پايين شــاقول در حــال آزاد ـ مماس بر قيد 

باشد.
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و  اندازه گذاري  اندازه گيري،  اصول   �4�4
خط كشي روي چوب

موفقيــت در يك كار توليــدي، اهميت زيادي داشــته و 
ضامن اين موفقيت، رعايت مســايل مختلفی مانند صرفه جويي 
در مصرف مواد، ســرعت و دقت در توليد و استفاده از وسايل 
و ابزار مناسب و غيره مي باشــد. براي صرفه جويي در وسايل، 
خط كشــي و طراحي صحيح قطعــات روي كالاي صفحه اي 
مانند روكش، تختــه چندلايي، تختــه خرده چوب  و چوب، 

نقشی اساسي دارد.

دقــت در اندازه گيري مــواد و ابراز خلاقيــت در طراحي 
بهتريــن تقســيم بندي مواد، به طوری كه بيشــترين اســتفاده ی 
توليدي را داشته باشد، ارزش هنري و صنعتي را نشان مي دهد.

با توجه به شــكل 45ـ4، به راحتی می توان تشــخيص داد 
كه خط كشی سمت چپ نادرست است، زيرا مقدار زيادی از 

مواد اوليه، دورريز خواهد داشت.

شكل45ـ4

1ـ4ـ4ـ‌آماده‌كردن‌قطعه‌كار

قبل از شــروع خط كشــي روي مواد، ابتدا بايــد با مقياس 
كوچك، اندازه ها را روي كاغذ، ترســيم كرده، و هر قطعه را 
با اندازه ی مواد اوليه ی موجود، تطبيق داد تا مناســب ترين جا 
روي مــواد، انتخاب گردد. پس از اين عمل، بايد خط كشــي 

اصلي شروع شود )شكل 46ـ4(. 

شكل46ـ4

9ـ3ـ4ـ‌تراز

از تراز، براي كنترل كــردن افقي يا عمودی بودن قطعات 
و يا كار ســاخته شده استفاده مي شود. شكل 43ـ4 يك تراز را 

نشان مي دهد.

شكل43ـ4

تراز، از يك بدنه ی فلزي يا پلاســتيكي تشــكيل شده كه 
داراي دو يا ســه كپســول كوچك حاوی اتــر )آب( و يك 
حباب می باشد. اين كپسول ها در جهات افقي و عمودي وحتي 

45 درجه روي بدنه سوار شده اند.

دستورالعمل استفاده از تراز

با يك تراز و يك قطعه چوب، عمليات زير را انجام دهيد:

مطابــق شــكل 44ـ4 قطعه چوب را روي ميز يا هر ســطح 
ديگري قرار داده و به وســيله ی تراز، افقــي بودن آنرا كنترل 

نماييد.

شكل44ـ4
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و‌ اندازه‌گذاري‌ اندازه‌گيري،‌ لوازم‌ 3ـ4ـ4ـ‌
خط‌كشي

ابزارهاي اندازه گيري و خط كشي، ابزارهاي دقيقي هستند 
كه بايد ساليان دراز، دقت خود را حفظ كنند. بنابراين در موقع 
خريد، بايد توجه كرد كه كارخانه ی ســازنده ی ابزار، ســابقه 
خوبي در ســاخت ابزار با جنس عالي و دقت بالا داشته باشد. 
پس از خريد نيز، برای حفاظت و نگه داري ابزار، مســايل زير 

را رعايت كنيد:

ـ در پايان كار روزانه، بايد ابزار را تميز كرد.

ـ در تميــز كردن ابزار، نبايد از پارچه ی مرطوب اســتفاده 
كرد؛ زيرا رطوبت، باعث زنگ زدگي ابزار مي شود.

ـ از ابزارهــاي اندازه گيري و خط كشــي، براي ضربه زدن 
استفاده نشود؛ زيرا دقت خود را از دست مي دهند.

ـ بايد ســعي كرد كه ماهيانه يكبار، دقت كوليس با شابلونِ 
كنترل، اندازه گيري شود.

ـ از درفــش، فقط براي خط كشــي مواد نــرم مانند چوب 
اســتفاده شود )شكل 49ـ4(. سر درفش نبايد به فلز سخت زده 

شود؛ زيرا خيلی زود كُند مي شود. 

شكل49ـ4

ـ بايــد مراقب بود كه گونيا و كوليــس روي زمين نيفتند؛ 
زيرا دقت خود را از دست مي دهد.

در انتخاب ابزار خط كشــي و نحوه ی اندازه گذاري، دقيق 
باشــيد تا اشــتباهي صورت نگرفته و بدين وســيله بيشترين و 

بهترين بهره وري را از مواد داشته باشيد.

2ـ4ـ4ـ‌انتخاب‌و‌آماده‌كردن‌وسايل‌مربوطه

ابزارهاي اندازه گيري و خط كشــي را حتماً كنترل كنيد 
كه دقت خود را از دست نداده باشند؛ مثلًا گونيا را طبق شكل 
47ـ4 به لبه ی صاف صفحه تكيه دهيد، يك خط بكشــيد و 
سپس دسته ی 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 زاويه ی آن با لبه ی صفحه 90 درجه خواهد 
بود و اگرســالم نباشد )شكل 48ـ4(، گونيا بي دقت شده است.

شكل47ـ4

شكل48ـ4
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ـ بــراي اندازه گيري قطعاتی كه دقت بالايــی نياز ندارند، 
مانند اندازه گيري 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 خط كشي و اندازه گذاري،  هرگز از مداد جوهري 
)رنگي( يا خودكار اســتفاده نشود؛ زيرا در پاك كردن اثر آن 

از روي كار، مشكل ايجاد می شود.

ـ بــراي جلوگيــري از زنگ زدن ابزارهــاي اندزه گيري و 
خط كشي، بايد آنها را با روغن چرب كرد.
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آزمون پاياني 4

1ـ  به شكل زير نگاه كنيد. نام شش ابزار اندازه گيري و خط كشي را كه روي ميز كار مي بينيد، بنويسيد.

2ـ دقت گونياي 90 درجه را چگونه كنترل مي كنيد؟ به طور عملي نشان دهيد.

3ـ در شكل زير، هنرجو با چه ابزاري خط كشي مي كند و خط كشيده شده، چند درجه است؟

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

5ـ وسايل خط كشي در صنايع چوب را نام ببريد.

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

8ـ چرا براي تميز كردن وسايل خط كشي و اندازه گيري 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 خط كش فلزي يا بر راستي، چه كاربردي دارد؟

الف( خط كشي و كنترل صافي سطوح بزرگ.

ب( خط كشي زوايا و اندازه گيري طول.

ج( كنترل دوئيدگي كار و زواياي آن.

د( كنترل صافي سطوح و انتقال اندازه.

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

الف( متر نواري پارچه اي   ب( متر تاشو

ج( متر نواري فلزي                                     د( هيچ كدام
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13ـ از كدام وسيله مي توان براي اندازه گيري، اندازه گذاري، خط كشي و كنترل صافي و زواياي سطوح كار استفاده كرد؟

الف( گونيا مركب     ب( خط كش فلزي يا ستاّره

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 اندازه گيري دقيق قطر داخلي، قطر خارجي و عمق قطعات، بهتر است از چه وسيله اي استفاده شود؟

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

16ـ پرگار متحرك ميله اي، چه كاربردي دارد؟

ب( اندازه گيري و انتقال اندازه هاي داخلي الف( ترسيم قوس ها يا دايره هاي بزرگ 

د ( ترسيم قوس هاي دقيق با شعاع كم ج( انتقال اندازه هاي خارجي 

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

د( شاقول ج( گونيا  ب(  خط كش  الف( متر 
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توانايي‌برش‌كاري‌انواع‌چوب‌و‌
صفحات‌چوبي‌به‌وسيله‌ی‌اره‌هاي‌دستي

واحد كار پنجم

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

 ارّه هاي دستي و مشخصات آنها را توضيح دهد.

 موارد كاربرد ارّه هاي مختلف را توضيح دهد.

 با انتخاب ارّه ی مناسب، برش عرضي، قوس بري و زاويه بري را انجام دهد.

 قسمت هاي مختلف ارّه دستي را توضيح دهد.

 فرم دندانه هاي ارّه را معرفي كند.

 جنس تيغه ارّه را بشناسد.

 نكات ايمني هنگام برش را به كار گيرد.

 عمليات حفاظت و نگه داري 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 مي شناسيد؟

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

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

4ـ آيا 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 آيا ارّه هاي دستي، قابل تعمير هستند يا خير؟
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ب( اره هاي دندانه رو به عقب: جهت دندانه ی اين اره ها، 
به سمت عقب )دســته اره( بوده و هنگام حركت اره به سمت 
خود، عمل برش انجام مي گيرد )شــكل 3ـ5(. اين اره ها براي 

برش چوب هاي سخت عملكرد بهتري دارند. 

شكل 3ـ5ـ ارّه ی دندانه رو به عقب.

 البته اين اره ها را، از نظر كاربردشــان نيز می توان به انواع 
زير تقسيم نمود:

1ـ1ـ5ـ‌اره‌كلافي

از قديمي ترين اره هاي دستي مورد استفاده در كارگاه هاي 
درودگري بوده كه امروزه متداول نيست، و با حضور اره هاي 
جديــد با قابليت هاي بهتر، به ندرت از آنها اســتفاده مي شــود                

)شكل 4ـ5(.

شكل 4ـ5ـ ارّه کلافي.

1�5� آشنايي با اره هاي دستي و انواع آن

براي برش چوب، با يد اره ی مناســب از نظــر نوع دندانه، 
مقدار چپ و راســتي و كاربردهاي ويژه اي كه دارند انتخاب 
و به كار گرفته شوند. در شكل 1ـ5، چند نوع از اره هاي دستي 

نشان داده شده است.

شكل 1ـ5ـ چند نوع از ارّه هاي دستي.

در يك تقسيم بندي كلی، می توان اره ها را به دو گروه زير 
تقسيم بندي كرد:

ال�ف( اره هاي دندان�ه رو به جلو: در ايــن اره ها، جهت 
دندانه ها به سمت جلو بوده و به همين دليل، وقتي اره به سمت 
جلو حركت مي كند عمل برش صورت مي گيرد )شكل 2ـ5(.

 توجــه: هنــگام كار، وقتــی اره به ســمت عقب كشــيده 
می شود، هيچ برشی صورت نمی گيرد، بنابراين نيازي به اعمال 

فشار هم نيست.

شكل 2ـ5ـ ارّه هاي دندانه رو به جلو.
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شكل 7ـ5ـ تیغه ارّه دُم روباهي.

 از اره دُم روباهــي، بــراي بريدن قطعــات بزرگ چوب، 
تخته خرده چوب، تخته چند لايي، وغيره در جهت راه الياف و 

خلاف راه الياف استفاده می شود )شكل 8ـ5(.

شكل 8ـ5ـ نحوه ی برش به وسیله ارّه  دُم روباهي.

3ـ1ـ5ـ‌اره‌پشت‌دار

اره پشــت دار، در واقع يك نوع اره ی قطع كن می باشــد 
كه داراي يك تيغه ی نازك با دندانه هاي خيلي ظريف است. 
يك تســمه ی فولادي نيز در پشــت تيغه نصب شده كه از خم 
شــدن تيغه به هنگام برش جلوگيري می كند. اين اره، از انواع 

اره هاي دندانه رو به جلو مي باشد )شكل9ـ5(.

اره كلافی، از قســمت هاي مختلفي تشــكيل شــده كه در 
شكل 5ـ5 نشان داده شده است.

شكل 5ـ5ـ قسمت هاي مختلف ارّه کلافي.

2ـ1ـ5ـ‌اره‌دُم‌روباهي

از اره هاي دندانه رو به جلو مي باشد. تيغه ی اين اره، داراي 
پهناي زيادی بوده تا هنــگام برش، در قطعه كار گير نكرده و 

تاب برندارد )شكل6ـ5(.

شكل 6ـ5ـ ارّه دُم روباهي.

دُم روباهــي، در شــكل 7ـ5  اره  قســمت هاي مختلــف 
نشان داده شــده اســت. اين اره، داراي يك دسته ی چوبي يا 
پلاســتيكي با شــكل های مختلف بوده و يك تيغه با ضخامت 
0/8 تــا 1 ميلي متر و به عرض 40 تــا 100 ميلي متر دارد كه هر 

چه به طرف دسته نزديك مي شود پهن تر مي گردد.
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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 )شک��ل 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 
جد��ید 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 ا��ین 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 کشی��ده 
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 تشیک��ل 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��تکیي با شک��ل 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 اره هــا، داراي تيغه هاي متغير بوده كه با پيچ خروســكي، 
روي تسمه ی فولادي پشت اره بسته مي شود )شكل12ـ5(.

شكل 12ـ5ـ ارّه ظریف بُر متغیر.

4ـ1ـ5ـ‌ارّه‌نوكي

از نظــر فــرم، شــبيه اره دم روباهي بوده ولــي تيغه ی آن 
باريك تــر می باشــد و به راحتــي در منحني هــا و قوس هــاي 
كوچك چــوب و صفحــات چوبي، حركت كــرده و برش 

مي دهد )شكل13ـ5(.

شكل13 ـ5ـ ارّه نوکي، با بزرگنمایي دندانه ها.

مورد اســتفاده ی اره نوكي، برش سوراخ هاي جاي كليد، 
قوس برُي ها و برش هاي بسيار ظريف مي باشد )شكل14ـ5(.

شكل 14ـ5

شكل 9ـ5ـ ارّه پشت دار، با بزرگنمایي دندانه ها.

از اره پشت دار، براي برش هاي ظريف و دقيق، و عمدتاً در 
برش انواع اتصالات استفاده مي شود )شكل 10ـ5(.

شكل 10ـ5ـ استفاده از ارّه پشت دار در ساخت اتصالات.

اره ظريف برُ پشت دار را مي توان به عنوان اره فارسي برُ در 
برش زواياي مختلف نيز به كار برد )شكل11ـ5(.

شكل 11ـ5ـ استفاده از ارّه پشت دار به عنوان ارّه فارسي بُر.

نوع ديگري از اره های پشــت دار بــا دندانه های ظريف تر 
وجود دارند كه بــراي برش هاي خيلي ظريف به كار مي روند. 
اين اره ها، داراي عرض و ضخامت كمتري هســتند. برخي از 
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اگر دســتگاه اره فارسي برُ در دســترس نباشد، به وسيله ی 
قطعات چوبي يا پلاستيكي، می توان شابلنی مطابق شكل17ـ5، 
تهيه و برش های لازم را با زواياي مختلف روي آن ايجاد نمود. 

شكل 18ـ5، نحوه ی برش تحت زاويه  با اره  ظريف برُ و به 
كمك دستگاه فارسی برُ دستی را نشان مي دهد.

شكل 17ـ5

شكل 18ـ5ـ نحوه ی برش با استفاده از ارّه فارسي بُر دست 

ساخت.

6ـ1ـ5ـ‌ارّه‌مويي

اره مويي، در فرم ها و اندازه هاي مختلفي ســاخته مي شود 
كــه هر كدام كاربرد خاصي دارند. جهت دندانه هاي اره، بايد 
رو به پايين يا به ســمت دسته باشد؛ البته بعضي از تيغه ها جهت 

خاصي براي دندانه ی اره ندارند مانند اره پا ملخي.

كمان اره، به صورت منحني )Uشــكل( بوده و هر چه اين 
كمان بلندتر باشــد، وسعت عملكرد آن )چرخش( بيشتر است 

)شكل19ـ5(.

5ـ1ـ5ـ‌اره‌فارسي‌برُ‌روميزي‌)اره‌دستگاه(

يك اره ظريف برُ اســت كه روي بازوي ميله اي متحرك 
نصب شــده و با قابليــت چرخش در زوايــاي مختلف، براي 
برش هــاي تخت زاويه به كار گرفته مي شــود؛ و چون بيشــتر 
برش هــاي 45ْ )فارســي( در صنايــع چوب رايج اســت، اين 

دستگاه به  نام اره  فارسي برُ معروف شده است.

قسمت هاي مختلف اين دستگاه، در شكل15ـ5 نشان داده 
شده است.

بازو و ميله هاي اره فارسي برُ، نسبت به صفحه ی زير دستگاه 
در جهت افقي تغيير زاويه مي دهند. اين عمل، به وسيله ی اهرم 
يا دكمه اي كه در زير صفحه ی اره نصب شده انجام مي گيرد.

شكل 15ـ5ـ قسمت هاي مختلف ارّه فارسي بُر.

اهرم تنظيم دستگاه، تيغه اره را روي زواياي مختلف تنظيم 
نموده و امكان برش چوب در زواياي مختلف را ايجاد مي كند 

)شكل 16ـ5(.

شــكل 16ـ5ـ انــدازه ی زوایــاي لازم، براي ســاخت کارهــاي زاویه اي 

به وسیله ی ارّه فارسي بُر.
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حالت، بديهی است تيغه ی اره در كارگير نمي كند.

شكل 21ـ5ـ ارّه راسته بُر.

شكل 22ـ5ـ تیغه با مقطع کونیک، مربوط به ارّه ی راسته بُر.

8ـ1ـ5ـ‌ارّه‌گرات

تيغه اره، داخل دســته ثابت شده و داراي عمق مشخص و 
ثابتي اســت كه بيش از آن، عمق برش انجــام نمي گيرد. اين 
راه، براي ايجاد شــيار در طول قطعات مي باشــد. شكل 23ـ5، 

اره گرات و شيار ايجاد شده توسط اين اره را نشان می دهد.

شكل 19ـ5ـ کمان ارّه مویي.

تيغه ی اره  مويي، كه با شــماره  و فرم هاي مختلف موجود 
بوده و هر كدام كاربرد خاصي دارند، توســط پيچ خروسكي 

در دو سر كمان متصل و محكم مي شود.

نحــوه ی قرار گرفتن تيغه اره، بين بدنه ی اره و مهره ی پيچ 
خروسكي، در شكل 20ـ5 نشان داده شده است.

شكل 20ـ5

7ـ1ـ5ـ‌اره‌شكاف‌زن‌يا‌اره‌راسته‌برُ

اين اره، مناســب ترين نوع اره بــراي برش هاي عادي و در 
جهت موازي با الياف چوب است )شكل 21ـ5(.

دندانه هاي اين اره، به شــكل كونيك بوده و مطابق  شكل 
22ـ5، فرم مقطع كونيك، موجب كاهش ســطح تماس تيغه با 
چوب شــده و عمل برش ســريع تر انجام مي گيرد؛ كه در اين 
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دندانه هــاي ظريف و كارد مانندي دارند كه در دو رديف 
چپ و راســت شــده و به راحتی عمل برش عرضــي را انجام 
مي دهند. در شــكل 26ـ5، اثر تيغه ی اره قطع كن روي چوب 

نشان داده شده است.

شكل26ـ5

10ـ1ـ5ـ‌‌ارّه‌ی‌روكش‌‌برُي

تيغه در اين اره، به شكل بيضي ناقص است كه در پهلوي آن، 
دندانه هاي خيلي ظريف به شــكل مثلث متساوي الاضلاع قرار 
داشته و از دو طرف، عمل برش را انجام مي دهند )شكل 27ـ5(.

شكل27ـ5

شكل23ـ5

نوع ديگري از اره گرات وجــود دارد كه تيغه ی آن قابل 
تنظيم بوده و توســط پيچ تعبيه شده روی دسته ی آن، مي توان 
تيغه را تنظيم نمود. در شــكل 24ـ5 اره گرات ســاده )الف( و 

اره گرات قابل تنظيم)ب( نشان داده شده است.

شكل24ـ5

9ـ1ـ5ـ‌اره‌قطع‌كن

مناســب ترين نوع اره براي برش هــاي عرضي يا برش هاي 
عمود بر الياف، اره های قطع كن می باشند )شكل 25ـ5(.

شكل25ـ5
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2ـ2ـ5ـ‌تيغه‌اره

تيغه اره بر حســب نوع اره، از نظــر اندازه )طول، عرض و 
ضخامت( و فرم زواياي دندانه متفاوت مي باشد. جنس تيغه اره از 
فولاد فنري است و قابليت انعطاف خوبي نيز دارد )شكل 30ـ5(.

شكل30ـ5

3ـ2ـ5ـ‌دندانه‌ها‌و‌زواياي‌دندانه

دندانه هاي اره و زواياي آن، متناســب با نوع اره و كاربرد 
آن متفاوت اســت. به طور كلي، در تمامي دندانه هاي اره، سه 

نوع زاويه ی مشخص وجود دارد:

الف( زاويه ی α يا زاويه ی آزاد،

ب( زاويه ی β  يا زاويه ی دندانه، و

ج(زاويه ی γ  يا زاويه ی حمله يا زاويه ی پيشبردكار.

در شكل 31ـ5، زواياي دندانه اره نشان داده شده است.

.γ و β و α شكل 31ـ5ـ نحوه ی قرار گرفتن زوایاي

ايــن اره، براي بريــدن روكش هاي چوبي تــا ضخامت 2 
ميلي متري به كار برده مي شود )شكل28ـ5(. امروزه افراد حرفه اي، 
بــراي برش و درز كــردن روكش، از كاتر اســتفاده مي كنند.

شكل28ـ5

2�5� قسمت هاي مختلف اره دستي

ارهّ هــا به طور كلی، با اندك تفاوتی نســبت به هم، دارای 
اجزا مشابهی به قرار زير هستند.

1ـ2ـ5ـ‌دسته

دسته ی اره، از چوب يا پلاستيك ساخته می شود تا راحتي 
لازم براي عمل برش را فراهم آورد. چوب هاي مناســب براي 
ساخت دسته اره بايد محكم، ريز بافت و بدون گره مانند ممرز 
و گلابي  باشــند. دســته ها، توســط پيچ يا ميخ پرچ به تيغه اره 

متصل مي شوند )شكل 29ـ5(.

شكل29ـ5
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شكل 34ـ5ـ زاویه ی برش، کمتر از 90 درجه.

3�5� آشنايي با جنس اره و شكل و فرم آنها

تيغــه اره، از فــولاد فنــري آبديــده اســت كــه قابليــت 
انعطاف پذيــري خوبي دارد. شــكل و فرم دندانه هــاي اره، با 
توجــه به كاربرد هر اره، متفاوت بوده و به طور كلي، مي توان 

در سه گروه مشخص طبقه بندي شان نمود.

الف( دندانه  هاي تيز و كشيده )شكل35ـ5(.

شكل35ـ5

ب( دندانه  هــاي مثلثي يا مثلث متســاوي الاضلاع )شــكل 
36ـ5(.

شكل36ـ5

ج( دندانه  هاي گروهي كــه در واقع تركيبي از دندانه هاي 
تيز و كشيده شده، و دندانه هاي مثلثي است. اين نوع دندانه ها، 
در اره هــاي تنه بـُـر و اره مويــي )پــا  ملخــي( ديده مي شــود.

)شكل5-37(.

 α + β + γ = 90 با توجه به شكل: مجموع زواياي

زاويه ی برش، كه با علامت δ )دلتا( نشــان داده مي شــود، 
تأثير قابل توجهي در عمليات برش كاري دارد. زاويه ی برش، 

مجموع زاويه ی آزاد و زاويه دندانه است:
δ = α + β

تأثير زاويه ی برش را در سه حالت زير در نظر بگيريد:

δ = 90 :الف( اگر زاويه ی برش، قائمه باشد يعنی

در اين حالت، قدرت برش، ســرعت برش و كيفيت سطح 
برش يا صافي سطح، در حالت متوسط قرار دارد )شكل32ـ5(.

شكل 32ـ5ـ زاویه ی برش δ مساوي 90 درجه.

ب( اگر زاويه ی برش، بيش از 90 درجه باشــد يعنی:  90ْ 
 δ>

در اين حالت، قدرت برش و ســرعت برش كاهش يافته، 
ولي صافي سطح كار افزايش مي يابد )شكل 33ـ5(.

شكل 33ـ5ـ زاویه ی برش δ بیشتر از 90 درجه.

 δ<90 :ج( اگر زاويه ی برش، كمتر از 90 درجه باشد يعنی
در ايــن حالت، قدرت مــورد نياز براي بــرش افزايش يافته و 
ســرعت برش زياد مي شــود، ولي كيفيت و صافي سطح كار 

كاهش مي يابد )شكل 34ـ5(.
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3ـ بايد از محكم بودن قطعه كار در گيره مطمئن شد، زيرا 
اگر قطعه شُــل باشد، در حين برش، از داخل گيره جدا شده و 
اره با برخورد با ميزكار و گيره ی  كار آســيب ديده و احتمال 

برخورد به خودتان هم وجود دارد.

4ـ پــس از پايان كار با اره ی كماني، بايــد تيغه ی آنرا باز 
كرد تا در اثر تحت فشار قرار داشتن بين دو بازو، كشيده نشده 

و احتمالاً پاره نشود.

5ـ پس از پايان كار روزانه، بايد اره را با پارچه ی آغشته به 
نفت يا روغن)يا مخلوطي از هر دو (تميز كرد.

6ـ پــس از پايــان كار، بايد اره هاي دســتي را به شــكلي 
نگه داري نمود، كه آسيب نبينند )شكل 40ـ5(.

شكل 40ـ5ـ نحوه ی نگه داري ارّه هاي دستي.

با اره های دســتی، می توان برش های اصلی را به قرار زير، 
روی چوب ايجاد نمود:

اره هاي  با  برش كاري  روش هاي  شناسايي   �5�5
دستي

برای برش كاری با انواع مختلف ارّه ها، بايد شرايط مطلوب 
و نحوه ی صحيح را به كار بست.

1ـ5ـ5ـ‌برش‌طولي

شكل37ـ5

4�5� اصول حفاظت و ايمني در حين برش كاري

رعايــت اصــول حفاظتي و ايمنــي، ضمــن جلوگيري از 
صدمــات احتمالي به خــود و ديگران، از آســيب ديدن قطعه 
چوب نيز پيشــگيري كــرده و كيفيت مطلــوب نهايي كار را 

تضمين مي كند.

1ـ از محكــم بودن تيغــه اره داخل دســته ی اره، اطمينان 
حاصل كنيد. در صورت شُــل بودن، اگر تيغه با پيچ بسته شده 
است بايد پيچ را محكم كرد و اگر پرچ شده است، با ضربه ی 
چكش روي ميــخ پرچ، می توان آنرا محكم كرد. در شــكل 

38ـ5، محل اتصال تيغه به دسته ی اره نشان داده شده است.

شكل 38ـ5ـ محكم بودن تیغه ارّه در داخل دسته.

2ـ هنــگام جابجايي و حركت، بايد اره را به ســمت پايين 
گرفــت تا از برخــورد احتمالي با اشــخاص يا اشــياء اطراف 

جلوگيري گردد )شكل 39ـ5(.

شكل 39ـ5ـ نحوه ی حمل ارّه دستي.
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ميلی متــر   200 طــول   تــا  را  خط كشــي  د( 
 10 فاصلــه ی  بــه  را   داخلــي  خطــوط  نمــوده  ترســيم 
)شــكل های كنيــد  خط كشــي  يكديگــر  از    ميلی متــر 

43ـ5 و 44ـ5(.

شكل 43ـ5ـ دو لبه ی کار را 15 و خطوط داخلی را با 10 میلی متر فاصله 
نسبت به هم خط کشی کنید.

شكل 44ـ5ـ انتقال خطوط به مقطع قطعه کار )کله ی چوب( 

به وسیله ی گونیا.

هـ( قطعه كار را طوری داخل گيره محكم كنيد، كه ارتفاع 
زيادي نداشــته باشــد؛ زيرا هنگام برش، قطعه كار می لرزد و 
ممكن اســت بشــكند. در واقع، در مرحلــه ی اول برش، قطعه 
كار را حــدود 120 ميلی متر بالاتر از گيره قرار دهيد و پس از 
برش و نزديك شــدن اره به فك گيره، آنرا كمي بالاتر ببنديد 

)شكل 45ـ5(.

برش طولي، برشــی در راســتاي الياف چوب است كه به 
نيروي برشي كمتري نياز داشته و سطح برشی صاف تر از برش 

عرضي دارد. براي تمرين، مطابق دستوالعمل زير عمل كنيد.

دستورالعمل برش طولي

ابزار و وســايل مورد نياز، عبارتند از: اره دُم روباهي يا اره 
معمولي، گونيا، خط كش تيــره دار، مداد، قطعه كار)چوب( به 

ابعاد 15 × 120 × 300 ميلی متر.

الف( تخته چوب مورد نظر را تهيه كنيد.

ب( به كمك خط كــش  تيره دار، از هر طرف 15 ميلی متر 
مطابق شكل 41ـ5 خط كشي كنيد.

شكل 41ـ5ـ خط کشي با خط کش تیره دار.

ج( با مداد، محل خط كشــي شده توسط سوزن خط كش  
تيره دار را پر رنگ كنيد )شكل 42ـ5(.

شكل 42ـ5ـ پررنگ کردن خطوط با مداد.
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شكل 47ـ5ـ انجام برش با ارّه ی دُم روباهي.

2ـ5ـ5ـ‌برش‌عرضي

برش عرضي، در جهت عمود بر الياف بوده و نيروي برشي 
اره بايد براي پاره كردن الياف و قطع كردن آنها كافي باشــد؛ 
بنابراين در اين برش، نيروي بيشــتري نسبت به برش طولي نياز 
می باشــد. با دســتورالعمل زير، اقدام به برش عرضي نموده و 

اقدامات لازم را انجام دهيد.

دستوالعمل برش عرضي 

ابــزار و تجهيزات لازم بــرای اين بــرش، اره دُم روباهي، 
گونيا، مداد و گيره می باشد.

الــف( قطعه چوب دلخــواه براي تمرين بــرش عرضي را 
انتخاب نماييد.

ب( با اســتفاده از گونيا، قطعه كار را به پنج قسمت مساوي 
تقسيم كنيد )شكل 48ـ5(.

شكل 48ـ5ـ خط کشي قطعه کار به وسیله ی گونیا و مداد.

شكل 45ـ5ـ بستن قطعه کار به گیره.

و( به كمك انگشت شست، اره را روي خط برش هدايت 
كنيد؛ به طوري كه ناخن انگشــت عقب تر قــرار گيرد و با خم 
كردن انگشــت شســت، پشــت انگشــت را به بدنه ی تيغه اره 
ممــاس نماييد. بــا چند مرحله حركت آرام تيغــه، اثر تيغه اره 
روي خط بجا مانده و مي توانيد انگشــت شســت را برداشته و 

برش را انجام دهيد         )شكل 46ـ5(.

شكل 46ـ5ـ هدایت 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 کینواخت انجام دهید تا قطعه کار 
نشکند )شکل 47�5(.

 توجـه: خوراك اره را در قسمت خارجي اندازه ی اصلي 
قرار ده��ید؛ 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، ��که 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 اندازه ی اصلي 
قرار دهي��د؛ یعني بيرون از خط كش��ي باید بریده ش��ود؛ زیرا 
اندازه ی قطع��ه ی برش خورده، به ان��دازه ی خوراك اره كم 

خواهد شد )شكل 52�5(.

شكل 52ـ5ـ نحوه ی برش قسمت اصلي.

و( براي صحت عم��ود قرار گرفتن اره روي قطعه كار، از 
گونيا استفاده كنيد )شكل 53�5(.

شكل 53ـ5ـ استفاده از گونيا هنگام برش كاري.

3ـ5ـ5ـ‌‌برش‌زبانه،‌با‌اره‌ظريف‌برُ‌پشت‌دار

ب��رای برش زبانه، ك��ه مجموع دو ب��رش طولی و عرضی 
اس��ت، پس از تهيه ی اب��زار و تجهيزاتی مانند: اره پش��ت دار، 
گونيا، خط كش تيره دار، مداد، و قطعه كار به ابعاد 30×50×200 

ميلی متر، به شيوه ی زیر عمل كنيد:

ج( خطوط را به سطوح كناري انتقال داده، هر چهار سطح 
را خط كشي كنيد )شكل 49�5(.

شكل 49ـ5ـ خطوط را دور كنيد.

د( قطعه كار را داخل گيره، محكم كنيد.

ه�( با هدایت انگشت شست، اره را روي قطعه كار هدایت 
كنيد )شكل 50�5(.

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 بگيرید تا قطعه كار نيفتد و لاشه 

نشود )شكل 51�5(.

شــكل 51ـ5ـ ادامه دادن برش تا پايان و گرفتن قســمت 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 كناره هاي زبانه قطع شود )شكل 56�5(.

توجه: به این عمل، برَ انداختن می گویند.

شكل 56ـ5ـ بريدن قسمت هاي اضافي )بَر انداختن زبانه(.

4ـ5ـ5ـ‌گردبرُي

گردبرُی، عملی اس��ت كه با هر نوع ارّه ای انجام نمی شود؛ 
ب��رای این برش، بای��د از ارّه ی مخصوص ای��ن كار، یعنی ارّه  
نوكی اس��تفاده كرد. بنابراین پس از تهي��ه ی ابزار و تجهيزاتی 
مانن��د: اره نوك��ي، ميزكار و گي��ره، پرگار، دریل دس��تي،  و 

قطعه كار، طبق دستورالعمل زیر، برش كاری را انجام دهيد:
دستورالعمل گردبرُی

الف( قطعه چوب مورد نظر را انتخاب كنيد.

ب( با پرگار یا ش��ابلن دایره، دایره اي روي قطعه كار رسم 
كنيد )شكل 57�5(.

شكل 57ـ5ـ ايجاد دايره به وسيله ی پرگار.

الف( ابتدا قطعه كار را بر اساس اصول، خط كشي كنيد.

 توج�ه: براي س��اخت زبانه، ضخامت زبانه بايد 
ضخام��ت چوب بوده و ارتفاع آنرا به اندازه ی عرض چوب 

در نظر بگيريد )شكل 54�5(.

شكل 54ـ5ـ خط كشي با استفاده از خط كش تيره دار.

ب( قطع��ه كار را به گيره ی ميزكار ببندید و مانند ش��كل 
55�5، برش بزنيد.

 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.

 نكت�ه: ب��ا اس��تفاده از اره نوك��ي، مي تواني��د برش هاي 
چهارگوش نيز در صفحات چوبي ايجاد كنيد )شكل 61�5(.

شكل 61ـ5

5ـ5ـ5ـ‌برش‌تحت‌زاويه‌ی‌‌45درجه

برش های م��ورب و به خصوص تح��ت زاویه ی 45 درجه 
را، ب��ا اره ه��ای دم روباهی، ظریف برُ پش��ت دار و... و البته به 
كمک گونيا می توان ایجاد كرد؛ اما این برش، به وس��يله ی ارّه  
فارسی برُ، دقت بسيار بالایی خواهد داشت. براي همين منظور، 
پس از تهيه ی ابزار و لوازمی مثل، اره فارس��ي برُ، پيچ دس��تي،  
گوني��اي 45 درج��ه، و قطع��ه كاری ب��ه ابع��اد 20×35×200 

ميلی متر، اقدام به برش كاری نمایيد.

ج( قطعه كار را روي ميز كار محكم كرده و با دریل و مته، 
سوراخي 10 ميلي متري روي قطعه كار بزنيد )شكل 58�5(.

شكل 58ـ5ـ ايجاد سوراخ در قسمت داخلي قطعه كار.

 توجه: برای جلوگيری از سوراخ شدن ميزكار، زیر قطعه، 
یک تكه چوب زائد )كمكی( قرار دهيد.

د( قطعه كار را به گيره ی ميزكار محكم كرده و به كمک 
اره نوكي، عمل برش را انجام دهيد )شكل 59�5(.

شكل 59ـ5ـ نحوه ی ايجاد سوراخ به وسيله ی ارّه نوكي.

 توجه: مراقب باشيدكه اره بيش از حد داخل شيار قرار 
نگيرد؛ زيرا قس��مت نوك اره، ب��رش راحت تري را ممكن 
مي سازد و اگر طولي بيش��تري درگير برش باشد، در داخل 
چوب گير مي كند. در ش��كل 60�5، قطعه كار برش خورده 

نشان داده شده است.
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شكل 64ـ5ـ ايجاد برش 45 درجه به وسيله ی ارّه فارسي بُر.

د( پس از انجام برش، صحت زاویۀ 45 درجه را، به وسيله ی 
گونيا بررسي كنيد )شكل 65�5(.

شكل 65ـ5ـ كنترل گونيايي بودن قطعه كار.

ه�( با مونتاژ چهار قطعه ی برش داده ش��ده، مي توانيد یک 
قاب بسازید )شكل 66�5(.

شكل 66ـ5

دستورالعمل برش 45 درجه

الف( اره فارسي برُ را روي ميزكار مستقر نموده با پيچ دستي 
محكم كنيد )شكل 62�5(.

شكل 62ـ5ـ استقرار ارّه فارسي روي ميز كار.

ب( اه��رم تنظيم اره را روي زاوی��ه ی 45 درجه قرار دهيد 
)شكل 63�5(.

شكل 63ـ5ـ قرار دادن ارّه روي زاويه ی موردنظر به كمك اهرم تنظيم.

ج( قطعه كار را روي صفحه ی دستگاه قرار داده و با دست 
چپ، قطعه كار را به گونيا بچس��بانيد و با دس��ت راست عمل 

برش را انجام دهيد )شكل 64�5(.

فناوری فرآورده‌های چوبی 104



105 واحد کار پنجم: توانايي برشكاري انواع چوب و صفحات چوبي به وسيله ی اره هاي دستي

آزمون پاياني 5

1� شكل زیر كدام اره را نشان مي دهد؟

د( اره پشت دار ج( اره دُم روباهي  ب( اره نوكي   الف( اره فارسي برُ 

2� هر چه كمان اره مویي بزرگ تر باشد...

ب( برش سریع تر مي شود. الف( برش كُندتر مي شود. 

د( دامنه ی برش محدود مي شود. ج( دامنه ی برش وسيع تر مي شود. 

3� جنس تيغه ی اره دستي چيست؟

د( چدن ج( فولاد آلياژي  ب( آهن معمولي  الف( فولاد خشک 

4� شكل زیر، اره ............ مي باشد.

5� در شكل زیر، اره ........ براي برش شكل مربع در داخل صفحه به كار گرفته شده است.
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6� براي ساخت قاب در شكل صفحه بعد از كدام اره استفاده مي شود؟

د( اره دُم روباهي ج( اره نوكي  ب( اره فارسي برُ  الف( اره پشت دار 

7� در شكل زیر، چه نوع برشي صورت مي گيرد و با كدام اره؟

8� اره پشت دار ظریف برُ، براي چه نوع برش هایي به كار مي رود؟

ب( اتصال دم چلچله الف( برش هاي ظریف  

ج( برَ انداختن زبانه   د( هر سه مورد

9� شكل زیر، چه عملی را نشان مي دهد؟

د( زبانه  برُی ج( برش طولی  ب( برش مورب  الف( برش عرضی 
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10� هر گاه زاویه ی برش، بيشتر از 90 درجه باشد...

الف( قدرت برش ضعيف مي شود.

ب( قدرت و سرعت كم، صافي سطح برش زیاد مي شود.

ج( قدرت و سرعت و صافي سطح برش زیاد مي شود.

د( فقط صافي سطح برش زیاد مي شود.

11� براي برش هاي قوسي، كدام نوع اره مناسب تر است؟

د( اره كلافي ج( اره ظریف برُ  ب( اره پشت دار  الف( اره نوكي 

12� دندانه ی گروهي، بيشتر در كدام نوع اره ها دیده مي شود؟

د( اره مویي ج( اره گرات  ب( اره پشت دار  الف( اره نوكي 

13� شكل زیر، در مورد دندانه ها، چه مفهومي را مي رساند؟

14� در شكل زیر، چه عملی در حال انجام شدن است؟
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توانايي رنده كاري دستي چوب
 و صفحات چوبي

واحد كار ششم

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

 رنده هاي دستي را از لحاظ ساختماني )قسمت هاي مختلف( بشناسد و مشخصات آنها را بيان كند.

 موارد استفاده از رنده هاي مختلف را توضيح دهد و رنده ی مناسب را انتخاب كند.

 قسمت هاي مختلف رنده را باز و بسته كند.

 تيغه رنده را تنظيم كند.

 نكات ایمني ضمن كار را رعایت كند.

 عمليات پرداخت كاري سطح چوب را با رنده ی مناسب انجام دهد.

 انواع گونيا را بشناسد و كاربرد آنها را توضيح دهد.

 گونيایي كردن سطوح چوب را انجام دهد.

 عمليات سرویس و نگه داري از گونيا را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

62430

https://www.roshd.ir/310110-6
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پيش آزمون 6

1� براي نازك تر كردن ضخامت چوب، چه راهي را پيشنهاد مي كنيد؟

2� آیا با كنده كاري، اره كشي یا سوهان زدن، مي توان ضخامت چوب را كم كرد؟

3� آیا مي توان قطعات چوبي برش خورده با اره را، به همان حالت، به كار برد؟ چرا؟

4� آیا رنده را مي شناسيد؟ چه كاربردي دارد؟

5� گونيا چيست؟ چه كاربردي دارد؟
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1ـ1ـ6ـ‌شاخ‌رنده

شاخ رنده، همان دسته ی رنده است كه براي هدایت رنده 
روي چ��وب به كار مي رود. ش��اخ رنده، بای��د از چوب هاي 
محكم مانند ممرز، راش و غيره تهيه ش��ود و به وسيله ی اتصال 
گرات یا اتصال مناسب تر دیگري به كوله ی رنده )بدنه( متصل 

گردد.

2ـ1ـ6ـ‌پشتي‌كوله

قس��مت انتهایي بدنه ی رنده یا محلي كه با دس��ت راست 
گرفته مي شود، پشتي كوله ناميده مي شود )شكل 3�6(.

شكل 3ـ6ـ پشتي كوله و دهانه ی كف رنده.

3ـ1ـ6ـ‌دهانه‌ی‌كف‌رنده

محفظ��ه اي در كوله ی رن��ده، براي ق��رار دادن تيغه رنده، 
گوه و همچنين آهن پش��ت تيغه ایجاد شده است، كه قسمت 
بالاي آنرا دهانه ی خروج پوش��ال و قس��مت پایين را دهانه ی 
كف رنده )جایي كه تيغه از آن بيرون مي آید( مي نامند. دهانه، 
براي رنده هایي كه پوش��ال ظریف تري برمي دارند، باریک تر 
بوده و براي رنده هایي كه پوش��ال بيشتري برمي دارند گشادتر 

است )شكل 4�6(.

1�6� ساختمان رنده و قسمت هاي مختلف آن 

ب��رای هموار كردن پس��تي و بلندي هاي س��طح چوب، از 
ابزاری به نام رنده استفاده مي شود.

رنده هاي دس��تي از نظر جنس س��اختاري به دو دس��ته ی 
رنده هاي چوبي و فلزي تقسيم مي شوند )شكل 1�6(.

شكل 1ـ6ـ رنده ی چوبي و فلزي.

 توجه: اس��اس س��اختمان ای��ن دو رنده ، تقریباً ش��بيه هم 
می باشند.

با توجه به ش��كل 2�6، قسمت های مختلف رنده ها به شرح 
زیر می باشد:

شكل 2ـ6ـ قسمت هاي مختلف رنده ی دستي چوبي.
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وقتي پوشال به وس��يله ی تيغه جدا شد، با برخورد به پشتي 
تيغه، شكس��ته شده و به سمت بيرون هدایت مي شود. فاصله ی 
لبه ی پشتي با لبه ی تيغه، حداكثر 3 ميلي متر است )شكل 7�6(.

شكل 7ـ6ـ نحوه ی قرار گرفتن پشتي روي تيغه.

5ـ1ـ6ـ‌زاويه‌ی‌تيغه‌رنده

زاویه ی تيغه رنده در رنده هاي معمولي مورد اس��تفاده در 
صنای��ع چوب، بين 25 تا 30 درجه مي باش��د؛ اگ��ر این زاویه 
كمتر از 25 درجه باش��د، لبه ی تيغه كش��يده و تيزي آن بيشتر 
خواهد ش��د، و اگر زاویه بيش��تر از 25 درجه باشد، مقدار پخ 
تيغه كمتر شده و تيغ، عمل رندیدن را به سختي انجام مي دهد 

)شكل 8�6(.

شكل 8ـ6ـ زاويه ی پخ تيغه رنده.

6ـ1ـ6ـ‌زاويه‌ی‌قرار‌تيغ

زاوی��ه ی قرار تيغه ی رنده، به وضعي��ت قرارگيري تيغه در 
كوله ی رنده بستگي دارد؛ یعني هرچه تيغه عمودتر قرار گيرد، 
زاویه ی قرار آن بيشتر است و درنتيجه پوشال كمتري از سطح 
كار برم��ي دارد، و برعكس؛ هرچه زاویه ی قرار كمتر باش��د، 
درگيري چوب با تيغه بيش��تر شده و پوش��ال بيشتري از سطح 

كار برداشته مي شود )شكل 9�6(.

 نكت�ه: مجموع زاویه ی ق��رار و زاویه ی پخ تيغ را زاویه ی 
برش مي گویند.

شكل 4ـ6ـ دهانه ی كف رنده در سه وضعيت.

4ـ1ـ6ـ‌تيغه‌و‌پشتي‌آن

تيغه، از مهم ترین اجزای تش��كيل دهنده ی رنده است، كه 
به وس��يله ی آن، از سطح چوب پوشال برداش��ته مي شود. تيغه 
رنده را به شكل مربع مستطيل مي سازند، البته شكل تيغه رنده، 
بسته به رنده و نوع كاري كه از آن انتظار داریم، متفاوت است          

)شكل 5�6(.

شكل 5ـ6ـ دو نوع تيغه رنده.

در رنده ه��اي دو تي��غ، ی��ک صفح��ه ی فلزي ك��ه داراي 
خميدگي خاصي در قس��مت لبه است، هم عرض تيغه بوده و 
به وس��يله ی پيچي روي تيغه قرار مي گيرد كه پشتي تيغه ناميده 

مي شود )شكل 6�6(.

شكل 6ـ6ـ پشتي تيغه.
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9ـ1ـ6ـ‌جنس‌تيغه

جنس تيغه رن��ده، اغلب از فولادهاي ابزار )فولاد آلياژي( 
تهيه مي ش��ود؛ زیرا تيغه رنده باید در برابر س��ایيدگي مقاومت 
خوبي داشته و دیرتر كُند شود. براي بالا بردن مقاومت تيغه در 
برابر سایيدگي و ضربه، از آلياژهاي كرم، نيكل و غيره استفاده 
مي شود. از آن جایي كه ساخت تمام طول تيغه از فولاد آلياژي 
مقرون به صرفه نبوده و نيازي هم به این كار نيست، فقط لبه ی 
برنده ی تيغه را از فولاد آلياژي ساخته و بقيه قسمت ها، از آهن 

معمولي تهيه مي شود )شكل 11�6(.

شــكل 11ـ6ـ بدنه ی تيغه از جنس فولاد، و لبه ی برنده  ی آنها، از فولاد 

آلياژي است.

2�6� اصول باز و بسته کردن انواع رنده 

در عمليات رن��ده كاري، به دلایل مختلف، ضرورت دارد 
كه تيغه ی رنده باز ش��ده و به جهت تمي��زكاري یا تيز كردن، 
مجدداً بس��ته شود؛ بنابراین باید اصول باز و بسته كردن رنده ها 
را ف��را گرف��ت. مهم تری��ن و پركاربردترین رنده ه��ا، رنده ی 
معمولي چوبي و آهني اس��ت كه مطابق دستورالعمل هاي زیر، 

باید اقدام به باز و بسته كردن آنها نمود.

1ـ2ـ6ـ‌دستورالعمل‌باز‌و‌بسته‌كردن‌رنده‌چوبي

ابزار و تجهي��زات لازم، عبارتند از: رن��ده چوبي، چكش 
فلزي، و پيچ گوشتي دوسو.

شكل 9ـ6ـ زواياي مختلف تيغ رنده.

7ـ1ـ6ـ‌دكمه‌ی‌ضربه

این دكمه در رنده هاي چوبي تعبيه شده است. اگر بخواهيم 
تيغ��ه رنده را كم یا زیاد كنيم، یا تيغه را از داخل كوله ی رنده 
خارج كنيم، باید به وس��يله ی    چكش فلزي، ضربه اي به دكمه  
وارد  كنيم تا تيغه در محل خود، آزاد یا شُل شود )شكل 10�6(.

شكل 10ـ6

8ـ1ـ6ـ‌كفِ‌رنده

كف رنده، اغلب از چوب هاي س��خت و صيقل پذیر مانند 
شمشاد، گلابي و غيره ساخته مي شود.
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ش��كل  14�6، نماي برش خورده ی ی��ک رنده ی چوبي را 
نشان مي دهد.

شكل 14ـ6ـ جا انداختن تيغه ی رنده چوبي.

نكات ايمني:

� هنگام گرفتن رنده با دس��ت چپ، باید مراقب بود كه با 
ضربه ی چكش، رنده از دست رها نشود )شكل 15�6(.

� موق��ع جا زدن گوه ی چوبي، نباید تيغه بيش از حدّ بيرون 
آمده و كف دست را زخمي كند.

شكل 15ـ6ـ رعايت اصول ايمني، هنگام خارج كردن تيغه رنده.

2ـ2ـ6ـ‌دستورالعمل‌باز‌و‌بسته‌كردن‌رنده‌ی‌فلزي

با در اختيار گرفتن یک رن��ده ی فلزی، مراحل عملياتی زیر 
را انجام دهيد:

 توجه: در شكل  16�6، قسمت هاي مختلف رنده و اجزاي 
تشكيل دهنده ی آن مشخص شده است.

الف( رنده ی چوبي را مطابق ش��كل  12�6، در دست چپ 
گرفته و با چكش فلزي، چن��د ضربه به انتهاي كوله )دكمه ی 
فلزي جاي ضربه( وارد كنيد تا تيغه در جایگاه خود شُل شود.

شكل 12ـ6ـ آزاد كردن تيغه ی رنده چوبي.

ب( در ش��كل  13�6، قس��مت هاي مختلف رنده معمولي 
چوبي و نحوه ی جاگذاري آنها نشان داده شده است. بعد از شُل 
شدن تيغه، چوب گوه اي و تيغه را از داخل كوله خارج كنيد.

شكل 13ـ6ـ قسمت هاي مختلف اجزاي رنده چوبي و نحوه ی جاگذاري آنها.

برای جا انداختن تيغه، باید طبق مراحل زیر عمل نمود:

 تيغه را، داخل كوله ی رنده قرار دهيد.

 نكت�ه: به زاویه ی قرار تيغه و جهت پخ تيغه دقت كنيد كه 
درست جا زده شود.

 مقدار بيرون زدگي تيغه را كنترل كنيد.

 گوه ی پشت بند تيغه را در جاي خود قرار دهيد.

ب��ا چكش، ضرب��ه اي )آرام( به پش��ت گوه بزني��د تا گوه 
مقداري داخل تر رفته و تيغه را محكم بگيرد.

د
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 س��وراخ مربعي ش��كل تيغه را داخل خ��ار موردنظر در 
قسمت كف قرار دهيد.

 مقدار بيرون آمدگي تيغه را نسبتاً تنظيم كنيد.

 گوه ی آهني را روي آهن پش��تي قرار داده و اهرم آنرا 
روي گوه محكم كنيد )شكل 19�6(.

شكل 19ـ6

 نكت�ه: در بعضي از رنده ها به جاي اهرم، پيچ درنظر گرفته 
شده است )شكل 20�6(.

شكل 20ـ6ـ نوعی رنده آهنی كه تيغه ی آن، به وسيله ی پيچ باز 
و بسته مي شود.

3�6� انواع رنده دستي و کاربرد آنها

رنده ها از نظر كاربرد نيز به سه دسته تقسيم مي شوند:

ال��ف( رنده هایي كه براي تس��طيح چوب به كار مي روند؛ 
مانند رنده هاي قاچي، یک تيغ، دو تيغ، پرداخت و رنده بلند.

شكل 16ـ6ـ قسمت هاي مختلف رنده فلزي )دو تيغه(.

الف( اهرم قطعه ی پشت بند تيغه را آزاد كنيد )شكل 17�6(.

شكل 17ـ6ـ آزاد كردن اهرم.

ب( تيغه را از رنده جدا كنيد.

اكنون برای جا انداختن تيغه در رنده فلزي، اینچنين عمل كنيد:

 ابتدا تيغه و سپس آهن پشتي آنرا داخل كوله قرار دهيد 
)شكل 18�6(.

شكل 18ـ6ـ قرار دادن تيغه و پشتي، در داخل كوله.
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شكل 23ـ6ـ مقايسه ی دهانه ی رنده قاچي با رنده ی دو تيغ.

پهناي تيغه ی رنده قاچي، بين 24 تا 33، پهناي كوله ی رنده 
بين 41 تا 50 و طول آن 220 تا 240 ميلي متر است )شكل های  

24�6 و 25�6(.

شكل 24ـ6ـ تيغه ی  رنده قاچي.

شكل 25ـ6ـ ابعاد كوله ی رنده قاچي و نحوه ی قرار گرفتن تيغه 

داخل كوله.

تيغه ی رنده قاچ��ي، تحت زاوی��ه ی 45 درجه در كوله ی 
رنده ق��رار گرفته و مقدار بيرون زدگي آن از كوله، بيش��تر از 

رنده هاي دیگر است )شكل 26�6(.

ب( رنده های��ي كه برای ش��كاف زدن و فرم دادن قطعات 
اتصال ب��ه كار مي روند؛ مانند رنده هاي طرح فرنگ )گرات(، 

دو راهه، كنشكاف و غيره.

ج( رنده هایي كه براي فرم دادن به چوب و ایجاد قوس در 
سطح كار مورد استفاده قرار مي گيرند؛ مانند رنده هاي كاس و 

سينه، بال كبوتري، افزار و غيره.

در شكل 21�6، انواع این رنده ها نشان داده شده است.

شكل 21ـ6ـ سه گروه رنده ی مورد استفاده در كارهاي صنايع چوب.

1ـ3ـ6ـ‌رنده‌قاچي

رنده اي اس��ت كه براي پوشالبرداری ضخيم از چوب هاي 
داراي ناهمواري زیاد اس��تفاده مي ش��ود. این رنده به دليل فرم 
خاصي كه در لبه ی برنده ی تيغه دارد )ش��كل 22�6(، می تواند 
پوش��البرداري زیادی انجام دهد، و به همين دليل، دهانه ی این 

رنده، نسبت به رنده  هاي دیگر گشادتر است )شكل 23�6(.

شكل 22ـ6
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شكل 28ـ6ـ ابعاد تيغه ی رنده يك تيغه.

شكل 29ـ6ـ زاويه ی قرار تيغه ی رنده يك تيغه.

3ـ3ـ6ـ‌رنده‌دو‌تيغه

براي تسطيح بهتر و از بين بردن آثار بجا مانده از رنده یک 
تيغه، از این رنده استفاده مي شود. رنده ی دو تيغه، از نظر شكل 
و ابعاد، ش��بيه رنده یک تيغه است با این تفاوت كه رنده ی دو 
تيغه از یک تيغه و یک پشت بند تيغه تشكيل شده كه به همين 

دليل، آنرا رنده ی دو تيغه مي نامند )شكل 30�6(.

شكل 30ـ6ـ رنده ی دو تيغه.

شكل 26ـ6ـ زاويه ی قرار تيغه ی رنده قاچي.

2ـ3ـ6ـ‌رنده‌يك‌تيغه

ناهمواري سطح پس از رندیدن با رنده قاچي، توسط رنده 
یک تيغه از بين برده ش��ده و سطح چوب تقریباً صاف مي شود 

)شكل 27�6(.

شكل 27ـ6ـ رنده يك تيغه.

ط��ول كوله ی رنده 240، عرض كول��ه 61 تا 68، و عرض 
تيغه 45 تا 51 ميلي متر اس��ت. تيغه ی این رنده، فاقد پشتي تيغه 
اس��ت و فقط یک تيغه دارد كه به وس��يله ی گ��وه داخل كوله 
رن��ده محكم مي گردد )ش��كل 28�6(. زاویه ی ق��رار تيغه در 

رنده ی یک تيغه، 45 درجه است )شكل 29�6(.
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تيغه ی رنده پرداخت، ش��بيه رنده ی دو تيغه اس��ت؛ با این 
تف��اوت كه پخ لب��ه ی تيغه ی پرداخت، خيل��ي كمتر از تيغه ی 
رن��ده دو تيغه مي باش��د. فاصله ی لبه ی تيغه با پش��ت بند، 0/5 
ميلي متر اس��ت و به همين دليل، ضخامت پوش��البرداري آن به 

حداقل می رسد.

كوله ی رنده پرداخت، داراي عرض 61 تا 66 و طول 220 
ميلي متر، و زاویه ی قرار تيغه ی آن بين 48 تا 50 درجه مي باشد 

)شكل 34�6(.

شكل 34ـ6ـ زاويه ی قرار تيغه ی رنده پرداخت.

5ـ3ـ6ـ‌رنده‌بغل‌دو‌راهه

ب��راي دو راه��ه كردن ن��ر قطعات چوبي و ی��ا پرداخت و 
باربرداري از محل دو راهه ی ایجاد شده مانند دو راهه ی درها 
به كار م��ي رود؛ كه از نظر عمق و پهن��اي دو راهه محدودیت 

ندارد )شكل 35�6(.

شكل 35ـ6ـ انواع رنده هاي بغل از لحاظ عرض كوله و تيغه.

ط��ول كول��ه ی رنده دو تيغ��ه 240، ع��رض آن 61 تا 66،  
عرض تيغه 48 تا 57، و طول آن 190 تا 200 ميلي متر می باشد. 
زاویه ی قرار تيغه در داخل كوله، 45 درجه اس��ت )شكل های 

31�6 و 32�6(.

شكل 31ـ6ـ ابعاد تيغه ی رنده دو تيغه.

شكل 32ـ6ـ زاويه ی قرار تيغه ی رنده دو تيغه.

4ـ3ـ6ـ‌رنده‌پرداخت

رنده ای اس��ت كه در آخرین مرحل��ه ی كار و براي از بين 
بردن ناهم��واري احتمالي بج��ا مانده از رن��ده دو تيغه به كار 

مي رود                   )شكل 33�6(.

شكل 33ـ6ـ رنده پرداخت.
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شكل 38ـ6ـ رنده كنشكاف فلزي قابل تنظيم، همراه تيغه هاي آن.

ای��ن رنده، در دو نوع چوب��ي و فلزي موجود بوده كه نوع 
فلزي آن، كاربرد بيش��تري دارد. این رن��ده، تيغه هاي متفاوتي 

دارد كه متناسب با عرض شيار موردنظر انتخاب مي شود.

اندازه ی عرض تيغه های ای��ن رنده، از 2 تا 16 ميلي متر متغير 
است.

در ش��كل  39�6، یک رنده كنشكاف چوبي و فلزي نشان 
داده شده است.

شكل 39ـ6ـ قسمت هاي مختلف رنده كنشكاف.

تيغه ی رنده بغل به عرض 21، 24 و 27 و 30 ميلي متر بوده 
و پهناي آن با پهناي كف رنده برابر است.

رنده بغل دو راهه، به ص��ورت فلزي و چوبي و در دو نوع 
متغير و ثابت ساخته می شوند.

تفاوت رنده بغل دو راهه ی ثابت و متغير، در قابليت تنظيم 
در عمق و عرض دو راهه است. در شكل  36�6، رنده بغل دو 

راهه ی چوبي نشان داده شده است.

شكل 36ـ6ـ رنده دو راهه ی ساده.

شكل 37�6، رنده بغل دو راهه ی فلزي قابل تنظيم را نشان 
مي دهد.

شكل 37ـ6

6ـ3ـ6ـ‌رنده‌كنشكاف

براي ایجاد ش��يار در ضخامت یا ع��رض چوب در جهت 
موازي الياف، از رنده ی كنش��كاف اس��تفاده می ش��ود )شكل 

.)6�38
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شكل 42ـ6ـ رنده ی زبانه ی طرح فرنگ.

8ـ3ـ6ـ‌رنده‌بال‌كبوتري

این رنده، به دليل ش��باهتي كه به ب��ال كبوتر در حال پرواز 
دارد به این نام معروف شده است )شكل 43�6(.

شكل 43ـ6ـ رنده ی بال كبوتري.

از این رنده، ب��راي رندیدن قوس ه��اي داخلي و خارجي 
س��طوح اس��تفاده مي ش��ود. این رنده، فلزي بوده و داراي دو 
دسته است و تيغه به وس��يله ی یک پيچ در داخل كوله محكم 
مي ش��ود. طول كوله رنده بال كبوت��ري 250 و عرض آن 54 

ميلي متر است.

اگر در رنده بال كبوتري، بجاي تيغه از ليسه استفاده شود، 
از آن مي توان به عنوان رنده ليسه ی پرداخت در پرداخت كاري 
اس��تفاده كرد. زاویه ی ليس��ه در این حالت، بيش��تر از زاویه ی 
تيغه ی ب��ال كبوتري بوده و تقریباً ش��بيه رنده ی خش��ن عمل 

مي كند )شكل های 44�6 و 45�6(.

7ـ3ـ6ـ‌رنده‌گرات

یكي از رنده هایي اس��ت كه براي ساخت اتصالات مورد 
استفاده قرار مي گيرد. رنده گرات یا رنده طرح فرنگ، در دو 
ن��وع رنده ی كفِ طرح فرنگ و رن��ده ی زبانه ی طرح فرنگ 

ساخته شده است.

در ش��كل  40�6، یک رنده ی كف طِرح فرنگ نشان داده 
شده است

.

شكل 40ـ6ـ قسمت هاي مختلف رنده ی كفِ طرح فرنگ.

تيغه ی این رنده، به شكل L و در اندازه هاي مختلف ساخته 
شده و پخ آن به طرف بالاي رنده قرار مي گيرد )شكل 41�6(.

شكل 41ـ6ـ رنده ی كفِ طرح فرنگ همراه تيغه ها.

رن��ده ی زبانه ی طرح فرنگ، مش��ابه رن��ده ی كفِ طرح 
فرنگ عمل نموده با این تفاوت كه فرم تيغه به گونه اي اس��ت 
كه قس��مت كناري آن پوش��ال بيشتري نس��بت به لبه ی وسط 
تيغه برمي دارد؛ و اینگونه زبانه ی طرح فرنگ س��اخته مي شود 

)شكل 42�6(.
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ش��كل 47�6، وضعيت كاس و سينه ی رنده را در موقعيت 
قرارگيري هنگام كار نشان مي دهد.

47ـ6ـ رنده كاس و سينه در حالت محدب و مقعر.

10ـ3ـ6ـ‌رنده‌دستگاه‌يا‌رنده‌بلند

براي تس��طيح ناهمواري هاي چوب در ط��ول زیاد، از این 
رنده اس��تفاده مي ش��ود؛ زیرا رنده هاي معمولي، به دليل كوتاه 
بودن ط��ول كوله )بدنه(، به صورت موجي در داخل پس��تي و 
بلندي ها )ناهمواري ها( قرار گرفته و نمي تواند ناهمواري ها را 
از بين ببرد، در حالی كه رنده ی دستگاه، به دليل طول كوله ی 
بلن��د، حالت ت��راز بودن را حف��ظ مي كند. در ش��كل  48�6، 
موقعيت قرارگيري رنده دس��تگاه و رن��ده فلزي معمولي براي 
پرداخت س��طوح ناهموار نش��ان داده شده اس��ت؛ و در شكل 

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.

9ـ3ـ6ـ‌رنده‌كاس‌و‌سينه

براي پرداخت و رنده كردن س��طوح كاس و سينه )مقعر و 
محدب( به كار مي رود )شكل 46�6(.

ك��ف این رنده، قابليت ارتجاعي خوبي داش��ته و با پيچی 
مخص��وص، حالت محدب و مقعر آن تنظيم مي ش��ود. جنس 

كف رنده كاس و سينه، از ورق فولاد فنر است.

شكل 46ـ6ـ قسمت هاي مختلف رنده كاس و سينه.
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زاوی��ه ی قرار تيغه داخ��ل كوله 75 تا 80 درج��ه و تقریباً 
به حالت عمودي قرار گرفته اس��ت. هرچه زاویه كمتر باش��د، 
پوشال بيشتري برمي دارد و برعكس، هرچه زاویه بيشتر باشد، 

پوشال كمتري برمي دارد)شكل 6-52(.

شكل 52ـ6ـ ابعاد رنده خشي و زاويه ی قرار تيغه ی آن.

طول تيغه ی رنده خشي 190، ضخامت آن 4/25، و عرضی 
براب��ر 45 ميلي متر دارد، و زاویه ی پخ تيغه، مانند دیگر رنده ها 

25 درجه است )شكل 53�6(.

شكل 53ـ6ـ ابعاد تيغه ی رنده خشي.

از دیگر موارد اس��تفاده  از رنده خشی، خش انداختن روی 
س��طوحی اس��ت كه باید روی هم چسبانده ش��وند. در واقع با 
ای��ن كار، س��طوحی ش��ياردار به وجود می آید، ك��ه در نتيجه 
چسب بيشتری بين دو سطح قرار گرفته و این خود، چسبندگی 

بيشتری فراهم می كند.

شكل 49ـ6ـ رنده بلند )دستگاه(.

طول كوله ی رنده بلند 600 و عرض آن 67 تا 78 ميلي متر 
اس��ت. عرض تيغه ی این رنده، 57 ميلي متر و زاویه ی برش آن 

45 درجه می باشد )شكل 50�6(.

شكل 50ـ6ـ ابعاد رنده بلند و زاويه ی قرار تيغه ی آن.

11ـ3ـ6ـ‌رنده‌خشي

تيغه ی این رنده، داراي شيارهایی است كه براي از بين بردن 
ناهمواري هاي كوچک در س��طح كار و پاك كردن سریشم 
و مواد اضافي روي چوب اس��تفاده مي ش��ود )ش��كل 51�6(.

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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5� داشتن مش��ته ی رنده به فرمی خاص، كه موجب تسلط 
بيشتر روي كار مي شود )شكل 56�6(.

شكل 56ـ6ـ دسته و مشته رنده

معايب رنده هاي فلزي نسبت به رنده هاي چوبي

1� سنگين بودن رنده هاي فلزي،

2� زنگ زدن بدنه ی رنده فلزي در محيط مرطوب،
3� چسبيدن كف رنده به صفحه، و

4� گران بودن رنده.

اجزاي تش��كيل دهنده ی رنده هاي فلزي، مشابه قطعات به 
كار رفته در رنده هاي چوبي اس��ت كه در ش��كل  57�6، نشان 

داده شده است.

شكل57ـ6

قطعات تشكيل دهنده، به تفكيک، شامل اجزاي نشان داده 
شده در شكل 58�6 مي باشد.

12ـ3ـ6ـ‌رنده‌معمولي‌)فلزي(

به دليل تولي��د كمتر رنده ه��اي چوبي، ام��روزه رنده هاي 
فلزي جایگزین رنده هاي چوبي ش��ده اس��ت )ش��كل 54�6(. 
این رنده ها، نس��بت به رنده هاي چوب��ي، داراي مزایا و معایبي 

به شرح زیر هستند:

مزایاي رنده هاي فلزي نسبت به رنده هاي چوبی

1� رندیدن دقيق و ظریف قطعه كار،

شكل 54ـ6ـ نمونه هايی از رنده چوبي و فلزي.

2� دوام زیاد قطعات تشكيل دهنده ی رنده،

3� سهولت تنظيم تيغه ی رنده )شكل 55�6(،

شكل 55ـ6ـ پيچ تنظيم.

4� عدم تغيير فرم كف رنده در مدت طولاني، و
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13ـ3ـ6ـ‌رنده‌كله‌چوب

رنده هاي معمولي، براي رندیدن سر چوب مناسب نيستند، 
زیرا موجب شكسته شدن الياف سر چوب مي گردند؛ بنابراین 

باید از رنده كله چوب استفاده كرد )شكل 59�6(.

شكل 59ـ6ـ رنده كله چوب.

شكل  60�6، نحوه ی به كارگيري رنده كله چوب را نشان 
مي دهد.

شكل 60ـ6ـ رنده كله چوب و نحوه ی استقرار آن روي چوب.

در ش��كل61�6، قس��مت هاي مختلف رن��ده كله چوب و 
اجزای تشكيل دهنده ی آن نشان داده شده است.

شكل 58ـ6ـ اجزاء رنده

پیچ محکم کننده ی دسته ی چوبی به کوله

125 واحد كارششم: توانايي رنده كاري دستي چوب و صفحات چوبي



تکنولوژی فرآورده های چوبی126

ب( آهن پشتي تيغه را آزاد كرده و از روي تيغه بردارید.

ج( با اس��تفاده از پيچ گوش��تي، پيچ پش��ت بند تيغه  را شُل 
كرده و پشت بند را جدا كنيد )شكل63�6(.

شكل 63ـ6ـ باز كردن پشت بند تيغه.

د( ب��راي تنظيم، باید مانند ش��كل64�6، تيغ��ه را در كف 
دست چپ قرار داده، به طوري كه 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 فاصله ی معينی از پش��ت بند، 

جلوتر قرار گيرد.

شكل 64ـ6ـ قرار دادن تيغه ی پشت بند داخل دست، براي تنظيم.

ه���( مانن��د ش��كل 65�6، حالت پرتي��غ یا كم تي��غ بودن 
)وضعيت قرارگيري( تيغ��ه را تنظيم كنيد و پس از پایان كار، 

تيغه را برگردانده و با پيچ گوشتي، پيچ آنرا محكم كنيد.

شكل 65ـ6ـ تنظيم و محكم كردن تيغه و پشت بند.

قسمت هاي مختلف رنده كله چوب.

شكل 61ـ6ـ قسمت هاي تفكيك شده رنده كله چوب شامل:

1ـ بدنه، 2ـ پيچ محكم كننده ی تيغه، 3ـ تيغه، و 4ـ آهن روي تيغه.

4�6� اصول تنظيم تيغه و نگه داري آن 

براي پرداخت مناس��ب و یكنواخت، باید تيغه ی 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 )شكل 62�6(.

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.

5�6� اصول رعايت نكات ايمني ضمن رنده کاري 
دستي

رعایت نكات ایمني، امري ضروري است كه عدم رعایت 
آن موجب بروز حوادث خواهد بود.

به ط��ور كلي، از ه��ر نوع عملي كه موجب آس��يب دیدن 
تيغه رنده گردد یا منجر به زخمي ش��دن دست و معيوب شدن 
قطعه كار شود، خودداري كنيد. نكات زیر، از مهم ترین نكات 

ایمنی در حين كار است:

� به هنگام تنظيم تيغه رنده، باید مراقب بود كه دستگاه رنده 
از دست نيفتد، زیرا بدنه ی فلزي )چدني( آن مي شكند.

� تيز بودن تيغه را نباید با دس��ت امتحان كرد؛ زیرا احتمال 
بریدن دست و خونریزي وجود دارد.

� هنگام رنده كاري، باید مسير حركت رنده را كنترل كرد 
تا اش��يای فلزي )ميخ، پيچ و س��وزن منگنه( در س��طح چوب 

نباشد، زیرا موجب لب پر شدن تيغه مي گردد.

� پس از پایان كار، باید با پارچه ی آغشته به نفت و روغن، 
رنده را تميز كرد.

� قطعه كار را موقع بستن به گيره، باید كمي بالاتر بست تا 
تيغه ی رنده با فک گيره برخورد نداشته باشد.

� براي س��هولت در رنده كاري، باید رنده را مقداري مایل 
روي قطعه كار حركت داد )شكل 70�6(.

و( تيغ��ه را داخل كوله قرار داده، گوه )آهن پش��ت( آنرا 
ببندید و ضامن را برگردانيد )شكل 66�6(.

شكل 66ـ6ـ قرار دادن اهرم داخل كوله.

ز( با قرار دادن كف رنده در جلو چشم و با استفاده از پيچ 
قورباغه اي تنظيم تيغه، مقدار بيرون زدگي آنرا به اندازه ی لازم 

تنظيم كنيد )شكل 67�6(.

شكل 67ـ6ـ نحوه ی تنظيم تيغه ی رنده به وسيله ی پيچ تنظيم.

ح( با اس��تفاده از اه��رم تنظيم جانبی تيغ��ه، تيغه را طوري 
تنظيم كنيد كه در وسط دهانه قرار گيرد )شكل 68�6(.

شكل 68ـ6

ط( مطاب��ق ش��كل 69�6، موقعيت قرارگي��ري تيغه را در 
وضعيت صحيح )وسط( تنظيم كنيد.
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شكل 72ـ6

الف( قطعه چوب را به گيره ی ميز كار ببندید.

ب( ط��وري بایس��تيد ك��ه روي قطعه كار مس��لط باش��يد                       
)شكل 73�6(.

شكل 73ـ6ـ نحوه ی ايستادن هنگام رنده كاري.

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 مایل بگيرید تا اصطكاك كم 
شده و راحت تر رنده بزنيد.

ه�( پ��س از پایان رنده كاري، درس��تي و صحت كار را با 
گونيا كنترل كنيد )شكل74�6(.

شكل 70ـ6

� هن��گام رنده كاري، نيروي اعمال ش��ده باید طبق ش��كل 
71�6 انجام گيرد.

شكل 71ـ6ـ تقسيم نيرو در ابتدا، وسط و انتهاي قطعه كار.

6�6� اصول رنده کاري با رنده هاي دستي

رن��ده كاري خوب، نيازمن��د مهارت و آم��وزش لازم در 
جهت شناخت و كاربرد رنده هاي دستي است.

با عمليات كارگاهي مطابق با دستورالعمل های داده شده، 
این مهارت را كسب خواهيد نمود و هرچه تمرین كنيد، دقت 

كار و مهارت خود را افزایش خواهيد داد.

1ـ6ـ6ـ‌دستورالعمل‌كار‌با‌رنده‌‌فلزی‌معمولی

پس از انتخاب یک رنده فلزی معمولی )شكل 72�6(، طی 
مراحل زیر، رنده كاری را انجام دهيد.
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ج( خط كش تيره دار را تنظيم كرده و مطابق ش��كل 77�6، 
خط كشي روي چوب را انجام دهيد.

شكل 77ـ6ـ خط كشي روي چوب با خط كش تيره دار.

د( قطع��ه كار را به گيره ی ميز كار بس��ته، و مطابق ش��كل 
78�6، اقدام به رندیدن كنيد.

شكل 78ـ6ـ به كارگيري رنده بغل قابل تنظيم.

ه�( عمليات رندیدن را تا رس��يدن به خط كش��ي موردنظر 
انجام دهيد )شكل 79�6(.

شكل 79ـ6ـ به كارگيري رنده بغل بدون گونيا.

شكل 74ـ6ـ آزمايش صحت رنده كاري با گونيا

و( ه��ر چهار طرف قطعه چوب را رنده زده و چهار طرف 
را نسبت به یكدیگر گونيایي كنيد.

2ـ6ـ6ـ‌دستورالعمل‌كار‌با‌رنده‌دو‌راهه

تهيه ی قطعه چوبي مطابق شكل75�6، 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 ميلي متر تهيه كنيد.

ب( خط كش تيره دار را براي خط كش��ي در پهناي چوب، 
ب��ه فاصله ی 30 ميلي متر و در ضخامت به فاصله ی 15 ميلي متر 

تنظيم كنيد )شكل 76�6(.

شكل 76ـ6ـ تنظيم خط كش تيره دار.
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شكل 82ـ6ـ چگونگي كار با رنده كنشكاف.

د( مراحل كنش��كاف زني را آنقدر انجام دهيد، تا عمق 1 
سانتي متر را روي چوب شيار بزنيد.

4ـ6ـ6ـ‌دستورالعمل‌كار‌با‌رنده‌دستگاه

الف( قطعه چوب بلندي را انتخاب و مطابق ش��كل 83�6، 
به گيره ی ميز كار ببندید.

شكل 83ـ6ـ بستن قطعه كار به گيره ميز كار.

3ـ6ـ6ـ‌دستورالعمل‌كار‌با‌رنده‌كنشكاف

یكي از م��وارد كاربرد رنده كنش��كاف، س��اخت اتصال 
كنشكاف مي باشد. براي این تمرین، این دستورالعمل را انجام 

دهيد.

ال��ف( قطعه چوب پيش��نهادي ب��ه ابع��اد 30×120×300 
ميلي متر را تهيه كنيد تا ش��يار كنشكاف، مطابق شكل 80�6 را 

روي آن ایجاد نمایيد.

شكل 80ـ6

ب( خط كش تيره دار را تنظيم و ضخامت چوب را به س��ه 
قسمت مساوی تقسيم نمایيد )شكل 81�6(.

شكل 81ـ6ـ خط كشي با خط كش تيره دار.

ج( قطع��ه كار را ب��ه گيره ببندید. رنده كنش��كاف را پس 
از تنظيم و انتخاب تيغه ی  مناس��ب با پهن��اي موردنظر و تنظيم 

گونياي رنده، مطابق شكل 82�6، به كار بگيرید.

فناوری فرآورده‌های چوبی 130



131 واحد كارششم: توانايي رنده كاري دستي چوب و صفحات چوبي

ب( توس��ط گوني��ا، س��ر چ��وب را به ص��ورت گونيایي 
خط كشي كنيد )شكل 86�6(.

شكل 86ـ6ـ خط كشي با استفاده از گونيا.

ج( قطعه كار را به گيره ی ميز كار ببندید.

د( رندیدن را مطابق ش��كل 87�6، از دو طرف چوب انجام 
دهيد.

شكل 87ـ6ـ رنديدن كله ی چوب از دو طرف.

ه���( در روش دیگر، مي تواني��د یک پخ كوچک در یک 
س��مت چوب ایجاد كرده و س��پس عمل رندیدن را از سمت 

مقابل انجام دهيد شكل )88�6(.

شكل 88ـ6ـ ايجاد پخ، هنگام رنديدن كله ی چوب.

ب( مطابق ش��كل 84�6، عم��ل رندیدن را آغ��از كنيد و 
سطوح چوب را صاف و یكنواخت رنده بزنيد.

شكل 84ـ6ـ استقرار رنده بلند )دستگاه(.

ج( پس از یک رو و یک نرَ كردن سطوح چوب، درستي 
كار را با گونيا امتحان كنيد )شكل 85�6(.

شكل 85ـ6ـ صحت گونيايي بودن قطعه كار با گونيا.

5ـ6ـ6ـ‌دستورالعمل‌كار‌با‌رنده‌سر‌چوب

براي رندیدن سر چوب، باید از رنده كله رند استفاده كنيد 
تا سر چوب لاشه و تكه تكه نشود.

الف( نمونه ی چوب موردنظر را انتخاب كنيد.
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� هنگام قرار دادن رن��ده روي ميز كار، باید دقت كرد كه 
رنده به پهلو قرار داده ش��ود تا تيغه ی رنده آسيب نبيند )شكل 

.)6�91

شكل 91ـ6ـ قرار دادن رنده در گودي ميز كار.

� هرچند وقت یكبار، قطعات رنده باید روغنكاري شوند.

8�6� آشنايي با گونيا و کاربرد آن

گونيا وس��يله اي ب��راي كنت��رل درس��تي و گونيایي بودن 
زوایاي  مختلف اتصالات است. گونيا از یک بازوي ضخيم و 

یک زبانه )تيغه( تشكيل شده است )شكل 92�6(.

شكل 92ـ6ـ چند نوع گونيا.

و( در روش دیگر، پيش��نهاد مي شود كه مطابق شكل 89�6 
عمل كنيد؛ یعنی یک قطعه چوب كمكي در انتهاي قطعه كار 

ببندید تا از شكستن چوب جلوگيري كند.

شكل 89ـ6ـ قرار دادن چوب زايد در انتهای قطعه كار.

7�6� سرويس و نگه داري رنده دستي

ب��رای س��رویس و نگه داري رنده دس��تي، ن��كات زیر را 
رعایت كنيد.

� تيغه رنده ها هميشه آماده به كار و تيز باشند.

� ك��ف كوله ی رنده، بای��د عاري از هرگونه م��واد زائد، 
چسب و غيره باشد.

� تيغه رنده باید گونيایي باشد؛ یعني سر تيغه، توسط گونيا 
مطابق شكل 90�6، كنترل شود.

شكل 90ـ6ـ صحت گونيايي بودن تيغه رنده.
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3ـ8ـ6ـ‌گونياي‌تاشو‌)بازشو(

براي ترسيم یا كنترل زوایاي مختلف، از این گونيا استفاده 
می ش��ود )ش��كل 95�6(. این گونيا از یک زبانه و یک دس��ته 
تشكيل ش��ده كه مطابق شكل، زبانه، قابليت حركت چرخشي 
حول مفصل دس��ته ی گوني��ا را دارد؛ بنابراین مي تواند زوایاي 

مختلف را اندازه گيري یا ترسيم نماید.

براي تنظيم این گونيا، معمولاً از نقاله استفاده مي شود.

شكل 95ـ6ـ تنظيم كردن گونياي تاشو به وسيله ی نقاله.

نوع دیگري از گونياي تاش��و، گونياي چرخنده است كه 
توس��ط یک پيچ، حول یک مح��ور مي چرخد و براي زوایاي 

داخلي و خارجي مطابق شكل 96�6، كاربرد دارد.

شكل 96ـ6ـ كاربرد گونياي چرخنده.

1ـ8ـ6ـ‌گونياي‌معمولي

این گونيا، به گونياي 90 درجه معروف اس��ت. اگر زبانه ی 
گونيا مدرج باش��د، مي تواند ب��راي اندازه گيري نيز به كار رود 
ول��ي اگر مدرج نباش��د، فقط ب��راي كنترل گونيای��ي زوایا و 

خط كشي به كار مي رود.
2ـ8ـ6ـ‌گونياي‌فارسي‌)ثابت(

تيغه ی این گونيا، نس��بت به دسته ی آن، زاویه ی 45 درجه 
داش��ته و براي ترس��يم زوایاي 45 و 135 درج��ه یا كنترل این 

زوایا به كار مي رود )شكل 93�6(.

شكل 93ـ6ـ كار كردن با گونيای فارسی.

 توج�ه: با گوني��اي معمولي 90 درجه، ك��ه در ضخامت 
دس��ته ی آن، پخ 45 درجه وجود داش��ته باش��د ني��ز مي توان 

ترسيمات 45 درجه را انجام داد )شكل 94�6(.

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 گونيایي بودن آن صحيح اس��ت؛ اگر سر خط ها 
از یكدیگر فاصله داشته باش��د، یعنی گونيا كمتر از 90 درجه 
است؛ و اگر پایين خط ها از هم فاصله داشته باشد، یعنی گونيا 

بزرگ تر از 90 درجه است.

� گونياي مورد اس��تفاده باید كاملًا س��الم باشد یعني بدون 
هيچگونه لب پریدگي، كج ش��دگي و انحن��ا، و نيز عاري از 

هرگونه لكه از قبيل چسب، رنگ و غيره باشد.

� براي به كارگيري گونياي تاشو، باید زاویه ی موردنظر را 
مطابق شكل 100�6، با نقاله تنظيم نمود.

شكل 100ـ6ـ استفاده از نقاله در گونياي تاشو.

� ب��راي انتقال خطوط عرضي به نر كار، باید مطابق ش��كل 
101�6، عم��ل نموده و گونيا را كاملًا به س��طح جانبي صاف 

قطعه كار تكيه داد.

4ـ8ـ6ـ‌گونياي‌مركب

این گونيا، كامل ترین نوع گونيا است كه براي خط كشي، 
كنت��رل زوای��ا، كنترل س��طوح قطع��ه كار، مركزیابي قطعات 
اس��توانه اي، اندازه گيري عمق و ارتفاع و تراز كردن س��طوح 
كارهاي ساخته شده مورد استفاده قرار مي گيرد )شكل 97�6(.

97ـ6ـ گونياي مركب.شــكل 

9�6� اصول گونيا کردن سطوح چوبي

� ب��راي گونيا كردن، ی��ا به كارگيري گونيا ب��راي كنترل 
س��طوح، باید دق��ت كرد كه زبانه و دس��ته ی گوني��ا، به طور 
صحيح و مماس، به سطوح قطعه كار بچسبد و فاصله یا درزی 

بين گونيا و سطح چوب ایجاد نشود )شكل 98�6(.

شكل 98ـ6ـ كنترل گونيايي بودن قطعه كار.

� بای��د از لق نبودن گونيا اطمين��ان حاصل كرد؛ یعني باید 
امتحان كرد كه زبانه در داخل دسته ی گونيا لق نزند.

� براي كنترل صحت و درس��تي گونيا، باید مطابق ش��كل 
99�6، عمل نمود.
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دستورالعمل کار با گونيا

براي تمری��ن كار با انواع گونيا، باید به دس��تورالعمل زیر 
عمل نمود:

ال��ف( برای خط كش��ی، قطع��ه كاري از جنس صفحاتی 
مانند MDF انتخاب كنيد.

ب( به كمک گونياي معمولي، مطابق شكل 103�6، یک 
خط طولي ترسيم، و آنرا به فواصل معين خط كشي كنيد.

شكل 103ـ6ـ استفاده از گونيا برای خط كشی.

ج( به كمک گونياي معمولی، مانند شكل 104�6، خطوط 
عرضي و مورب 45 درجه ترسيم كنيد.

د( به كمک گونياي تاش��و، چند زاویه ی دلخواه تنظيم، و 
مانند شكل 105�6، عمل كنيد.

شكل 104ـ6ـ خط كشي خطوط 45 درجه به وسيله ی گونياي معمولی.

شكل 101ـ6ـ چسباندن بازوي گونيا به قطعه كار.

10�6� سرويس و نگه داري گونيا

براي بهره وري بيشتر از گونيا، باید یكسري اصول نگه داري 
از آنرا به كار بست و نكات زیر را مدنظر قرار داد:

� در مواقع��ي كه گونيا لازم نيس��ت، آنرا باید طوری روي 
ميز كار قرار داد كه روي زمين سقوط نكرده و قطعات سنگين 

چوب، چكش و ... روي آن نيفتد.

� به هيچ عنوان از دس��ته ی گونيا، ب��راي ضربه زدن )مانند 
چكش( استفاده نشود؛ زیرا خيلی زود لق شده و دقت خود را 

از دست می دهد.

� هيچ گاه براي باز كردن در قوطي، از زبانه ی گونيا استفاده 
نشود.

� هرچن��د وقت یكب��ار، صحت گونيایي ب��ودن آن كنترل 
شود )شكل 102�6(.

� گونيا به طور صحيح در انبار نگه داري شود.

شكل 102ـ6
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شكل 107ـ6ـ استفاده از قطعه ی مركزياب.

ز( ب��ا اس��تفاده از ت��راز روی گوني��ا، مي تواني��د مطاب��ق 
شكل108�6، عمل كنيد و قطعه موردنظر را كنترل نمایيد.

شكل 108ـ6

ح( ب��ا اس��تفاده از خ��ط ك��ش و قطع��ه ی گونيای��ی این 
وس��يله، می توانيد عمق كُم های متف��اوت را اندازه گيری كنيد                       

)شكل 109�6(.

شكل 109ـ6ـ استفاده از گونيا، برای اندازه گيري عمق كُم.

شكل 105ـ6ـ كاربرد گونياي تاشو

ه���( با گونياي مرك��ب، مي توانيد كاره��اي زیادي انجام 
دهيد؛ بنابراین تمرین خط كش��ي طول��ي، عرضي و مورب را 

مطابق شكل های 106�6 انجام دهيد.

شكل 106ـ6ـ خط كشي طولي با گونياي مركب.

و( با اس��تفاده از قطعه ی مركزیاب، مطابق ش��كل 107�6، 
مركز قطعات را پيدا كنيد.
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آزمون پاياني 6

1� شكل زیر، چه عملي را نشان مي دهد؟

ب( رندیدن كله چوب الف( رندیدن در خلاف جهت الياف 

د( پرداخت پخ قطعه كار ج( رندیدن درجهت الياف 

2� براي ساخت كوله ی رنده، از چه چوب هایي استفاده مي شود؟

ب( راش، گردو، توسكا الف( ممرز، گلابي، افرا 

د( همه ی چوب ها مناسبند. ج( اقاقيا، گابن، نمدار  

3� زاویه ی قرار تيغه در رنده قاچي چند درجه است؟

د( 15 درجه ج( 80 درجه  ب( 60 درجه  الف( 45 درجه 

4� زاویه ی 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  

5� براي پوشالبرداري زیاد، از چه نوع رنده اي استفاده مي شود؟

ب( رنده بال كبوتري الف( رنده قاچي  

د( رنده كنشكاف ج( رنده طرح فرنگ  

6� براي رندیدن قوس هاي داخلي و خارجي، از چه رنده اي استفاده مي شود؟

ب( رنده بال كبوتري الف( رنده قاچي  

د( رنده كنشكاف ج( رنده طرح فرنگ  
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7� در شكل زیر چه گونيایي مورد استفاده قرار گرفته است؟

ب( گونياي معمولي الف( گونياي فارسي ثابت 

د( گونياي بازشو )تاشو( ج( گونياي مركب  

8� كدام گزینه براي تسطيح سطح چوب به كار مي رود؟

ب( رنده بغل دوراهه الف( رنده بال كبوتري 

د( رنده گرات ج( رنده یک تيغه  

9� زاویه ی برش در رنده خشي چند درجه است؟

د( 80 ج( 90  ب( 60  الف( 50 

10� استفاده از رنده خشي در اتصال درز ساده، با چه هدفي صورت مي گيرد؟

ب( محكم تر شدن اتصال الف( افزایش ميزان چسب خوري 

د( گزینه ی الف و ب ج( كاهش اتصال بين دو تخته 

11� جنس كف رنده هاي كاس و سينه از چيست؟

ب( از چدن نازك الف( از آهن ضخيم  

د( هيچكدام ج( از فنر نازك قابل انعطاف 

12� تصویر مقابل مربوط به كدام گزینه است؟

ب( تيز كردن تيغه الف( كم و زیاد كردن تيغه 

د( بستن تيغه ج( تنظيم جانبي تيغه  

13� كاربرد گونيا در صنایع چوب چيست؟

ب( اندازه گيري الف( صاف كردن سطح قطعه كار 
د( گزینه های ب و ج ج( تراز بودن قطعه كار 
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14� كدام گونيا كاربرد بيشتري در قاب سازي دارد؟

ب( گونياي تاشو الف( گونياي مركب  

د( گونياي معمولي ج( گونياي فارسي  

15� از گونياي مركب تراز دار به چه منظور استفاده مي شود؟

ب( امتحان كليه ی زوایا الف( آزمایش صافي سطح قطعه كار 

د( همه موارد ج( آزمایش قطعات استوانه اي 

16� شكل زیر مربوط به كدام رنده است؟

ب( رنده قاچي الف( رنده كله چوب  

د( رنده بغل ج( رنده گرات  

17� در شكل زیر، حداقل و حداكثر فاصله ی لبه تيغه چند ميلی متر است؟

ب( 0/2 � 0/5 الف( 0/7 � 0/5  
د( 0/45 � 0/1 ج( 0/2 � 0/1  

   

19� تصویر زیر، نشان دهنده ی 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 مقایسه با رنده بلند.
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20� انواع رنده هاي مورد استفاده در كارهاي صنایع چوب را نام ببرید.

21� در پرداخت كاري روي چوب، به ترتيب از چه رنده هایي استفاده مي شود؟

22� قسمت هاي مختلف یک رنده ي چوبي را نام ببرید.

23� انواع گونياي مورد استفاده در صنایع چوب را نام ببرید.

24� روش آزمایش گونيا را براي صحت گونيایي بودن آن شرح دهيد.

25� نكات ایمني ضمن رنده كاري را نام ببرید.
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توانايي چكش كاري با انواع چكش

واحد كار هفتم

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

 وسایل اهرم كننده ی مناسب را انتخاب كند.

 چكش هاي درودگري و انواع آنرا بشناسد.

 انواع ميخ را شناخته و ميخ كوبي صحيح را انجام دهد.

 اصول ایمني ضمن چكش كاري را رعایت كند.

 عمليات ميخ كشي را انجام دهد.

 دسته كردن چكش را انجام دهد.

 پليسه گيري چكش را انجام دهد.

 اصول ایمني را ضمن پليسه گيري انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری
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پيش آزمون 7

1� براي اتصال چوب ها به یكدیگر، چه روش هایي را مي شناسيد؟

2� آیا ميخ، وسيله ی مناسبي براي اتصال چوب است؟ چرا؟

3� آیا همه  ی ميخ هاي توليد شده، از نظر جنس و اندازه یكسان هستند؟

4� آیا مي توان ميخی از جنس چوب درست كرد؟

5� چند نوع چكش مي شناسيد؟

6� چرا طول دسته ی چكش ها متفاوت است؟

7� چند نوع وسيله ی اهرم كننده مي شناسيد؟ نام ببرید.

8� براي بيرون كشيدن ميخ هاي معيوب، چه روشي را پيشنهاد مي كنيد؟

9� چرا سر چكش، گاهي پهن و پليسه دار مي شود؟ براي رفع آن چه باید كرد؟
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نوع دوم، داراي طول دس��ته ای بين 180 ت��ا 350 ميلي متر 
است و داراي قدرت بيشتري مي باشد كه براي سرچين كردن 

ميخ مناسب است )شكل 3�7(.

شكل 3ـ7ـ گاز انبر با دسته ی بلند.

در بعضي از گاز انبرها، انتهاي یكي از دس��ته ها دو ش��اخه 
ساخته ش��ده كه براي بيرون آوردن س��ر ميخ از داخل چوب 

مناسب است )شكل 4�7(.

شكل 4ـ7ـ گاز انبر با دسته ی ميخ كش.

2ـ1ـ7ـ‌ديلم‌ميخ‌كش‌)ميخ‌كش‌اهرمي(

داراي بازوي فولادي بلند با س��طح مقط��ع گرد، تخت یا 
چند ضلعي هس��تند كه از یک س��ر، داراي چنگالي دو شاخه 
براي بيرون آوردن ميخ هاي بلند در كارهاي س��اختماني، و از 
سر دیگر آن كه معمولاً تخت است، براي اهرم كردن استفاده 

مي شود )شكل 5�7(.

شكل 5ـ7ـ دو نوع ديلم ميخ كش.

1�7� آشنايي با وسايل اهرم کننده و انواع آن

اهرم ها، وسایلی هس��تند كه با آنها می توان كارهای سنگين و 
دشوار را، كه برای انجامشان، به نيروی زیادی احتياج است، با 

كمترین نيرو انجام داد.

1ـ1ـ7ـ‌گاز‌انبر

گاز انبر، یكي از ابزارهاي كمكي و اهرم كننده است. این ابزار 
از دو قطعه ی فلزي فولادی تش��كيل شده، كه با یک محور به 

هم متصل و مقابل هم اثر مي كنند )شكل 1�7(.

شكل 1ـ7ـ چند نوع گاز انبر.

دهانه ی گاز انبر، از دو قس��مت خميده تشكيل شده كه با 
اهرم كردن آن، س��ر ميخ گرفته شده و بيرون كشيده مي شود. 
از گاز انبر، براي س��رچين كردن ميخ نيز استفاده مي شود. این 
وسيله، با توجه به نوع كاربرد، به دو شكل ساخته مي شود؛ نوع 
اول، براي ميخ كشي مناسب بوده، برای كار، به قدرت كمتري 
ني��از دارد و داراي ط��ول دس��ته ای بين 160 ت��ا 250 ميلي متر 

مي باشد )شكل 2�7(.

شكل 2ـ7ـ گاز انبر ميخ كش.
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انعطاف پذیري بسيار بالا. این چكش، به تناسب كاربرد، داراي 
مدل هاي متنوعي از نظر فرم و وزن می باشد )شكل 7�7(.

شكل 7ـ7ــ چكش لاستيكي.

3ـ2ـ7ـ‌چكش‌فلزي‌معمولي

چكش فلزي از لحاظ وزن و ش��كل ظاهري، داراي انواع 
مختلفي مي باش��د، كه مانند چكش چوبي، از دو قسمت سر و 
دس��ته تشكيل شده است، دسته ی آن، معمولاً از چوب سخت 

ساخته شده و با گوه ای فلزي، در سر چكش محكم مي شود.
به ط��ور كلي، چكش هاي با وزن كمت��ر از 1 كيلوگرم را 
چكش معمولي؛ چكش هاي با وزن 1 تا 2 كيلوگرم را چكش 
آهنگري؛ و چكش هاي بيش از 2 كيلوگرم را پتک مي نامند.

از چكش ه��اي فلزي، براي كوبيدن ميخ، س��نبه زدن، قلم 
كاري و موارد مشابه استفاده مي شود )شكل 8�7(.

شكل 8ـ7

2�7� آشنايي با چكش هاي درودگري و انواع آن

چكش، یكي از ابزارهایي اس��ت كه انسان هاي نخستين از 
آن اس��تفاده مي كردند. آنها براي س��اخت چكش، از موادي 
مانند سنگ، چوب، استخوان و غيره بهره می گرفتند. امروزه با 
پيشرفت صنعت، كاربرد چكش، اهميت بيشتری پيدا كرده است.

1ـ2ـ7ـ‌چكش‌چوبي

چكش چوبي، از چوب هایي سنگين با وزن مخصوص بالا 
مانند بلوط، ممرز، شمشاد و غيره ساخته مي شوند. سر چكش، 
از نظر فرم، ابعاد و اندازه، متنوع س��اخته مي شود ولي اغلب به 
فرم اس��توانه اي، مخروط ناقص یا مكعبي در بازار وجود دارد       

)شكل 6�7(.

شكل 6ـ7

از چك��ش چوب��ي، اغلب ب��راي ضربه زدن ب��ه ابزارهاي 
كن��ده كاري )مغار و اس��كنه( و ی��ا قطعات مونتاژي اس��تفاده 
مي ش��ود. براي نصب سر چكش، باید از چسب چوب استفاده 
شود و یا برای محكم كردن سر چكش، از گوه ای كه در دسته 

كوبيده می شود كمک گرفت.

2ـ2ـ7ـ‌چكش‌لاستيكي

این چكش، از لاس��تيک فش��رده و محكم ساخته مي شود 
كه تقریباً از لحاظ كاربردي، ش��بيه چكش چوبی بوده، ولی با 
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3�7� ميخ و انواع آن

ابتدایي ترین و متداول ترین وس��يله ب��راي اتصال دو قطعه 
چوب و ی��ا اتصال چوب ب��ه قطعات دیگر مانن��د لولا، قفل، 

دستگيره و وسایل تزیيني، ميخ است.

ميخ ه��ا، ابت��دا به روش آهنگ��ري )كوره كاري( س��اخته 
مي ش��دند؛ اماّ ام��روزه با دس��تگاه هاي م��درن، از مفتول هاي 

مخصوص و به روش سرد ساخته می شوند. 

ميخ، از نظر نوع كاربرد، جنس و ابعاد متنوع است: آنها را 
از جنس فولاد، آه��ن، برنج، مس و آلومينيوم توليد می كنند، 
و طولشان را برحس��ب ميلي متر و ضخامتشان را برحسب دهم 
ميلي متر مش��خص می نمایند. ش��كل 11�7، ميخ هایی را كه از 

نظر اندازه با هم متفاوتند نشان می دهد.

شكل 11ـ7ـ چند نوع ميخ از لحاظ طول.

1ـ3ـ7ـ‌ميخ‌گرد‌با‌سر‌آج‌دار

از متداول تری��ن نوع ميخ ها در صنایع چ��وب بوده كه در 
اندازه هاي مختلف س��اخته مي ش��وند. س��ر ميخ، به منظور سُر 

نخوردن چكش، آج دار ساخته مي شود )شكل 12�7(.

شكل 12ـ7ـ ميخ گرد با سر آجدار.

4ـ2ـ7ـ‌چكش‌فلزي‌شاخ‌دار‌)ميخ‌كش(

این چك��ش، از ابزارهاي پر مصرف كارگاه صنایع چوب 
بوده كه برای س��هولت در كش��يدن مي��خ و ميخ كوبي از آن 

استفاده مي شود )شكل 9�7(.

شكل 9ـ7ـ قسمت هاي مختلف چكش.

س��اختمان این چكش، مانند س��ایر چكش ها بوده و از دو 
قسمت سر و دسته تشكيل می شود.

س��ر چكش، از فولادهاي آلياژي مخصوصی می باشد كه 
با روش آهنگري گرم ساخته شده است. سر چكش، شاخ دار 

است تا با آن بتوان عمل ميخ كشی را انجام داد.

براي اینكه س��ر چكش به هن��گام ميخ كوبي سُ��ر نخورد، 
اغلب آنرا آجدار مي سازند )شكل 10�7(.

شكل 10ـ7
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5ـ3ـ7ـ‌ميخ‌هاي‌رديفي

این ميخ ها، مانند منگنه، با چس��ب مخصوصي به همدیگر 
چس��بيده و در كنار هم ردیف ش��ده اند؛ به طوري كه به راحتي 
از هم جدا مي ش��وند. این ميخ ها توس��ط ميخ كوب هاي بادي 

)پنوماتيكي( در داخل كار فرو مي روند )شكل 16�7(.

شكل 16ـ7ـ ميخ رديفي.

ضمن  ايمني  نكات  رعايت  اصول   �7�4
چكش کاري

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:

� اغل��ب به دلي��ل عدم تمرك��ز، امكان برخ��ورد چكش با 
انگشت دست وجود دارد )شكل 17�7(.

شكل 17ـ7ـ دقت كنيد چكش به انگشت شما اصابت نكند.

� دس��ته ی چكش، نه باید ترك داش��ته باش��د و نه چرب 
باش��د؛ زیرا احتمال در رفتن یا جدا شدن سر از دسته ی چكش 

وجود دارد )شكل 18�7(.

2ـ3ـ7ـ‌ميخ‌گرد‌با‌سر‌خزينه‌اي

در م��واردي از كار كه نياز اس��ت س��ر ميخ، هم س��طح یا 
پایين ت��ر از س��طح كار قرار گيرد، اس��تفاده از این ميخ توصيه 

مي شود )شكل 13�7(. 

شكل 13ـ7ـ ميخ گرد با سر خزينه اي.

3ـ3ـ7ـ‌ميخ‌با‌نوك‌مربعي‌)بي‌نوك(

از آنجایی ك��ه نوك مخروط��ي و تيز ميخ ه��ا، مانند گوه 
عم��ل كرده و اغلب باعث ایجاد ت��رك در چوب هاي نازك 
مي شود، نوك ميخ را به صورت مربع یا بي نوك توليد مي كنند                

)شكل 14�7(.

شكل 14ـ7ـ ميخ با نوك مربع.

4ـ3ـ7ـ‌ميخ‌بي‌سر‌)نامريي(

اگر بخواهيم س��ر ميخ داخل قطعه كار دیده نشده و ميخ، 
هم س��طح كار گردد، از این ميخ اس��تفاده مي ش��ود. اگر این 
ميخ در دس��ترس نبود، با گاز انبر مي توان ميخ را سرچين كرد                 

)شكل 15�7(.

شكل 15ـ7ـ ميخ بي سر.
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شكل 20ـ7ـ چكش فلزي همراه دسته فلزي.

دستورالعمل دسته کردن چكش

برای دسته كردن صحيح چكش، مراحل زیر را انجام دهيد:

الف( ب��ا توجه به ف��رم و كاربرد چكش، دس��ته ی چوبي 
موردنظر را تهيه كنيد.

ب( دسته چكش را به گيره ی ميز كار ببندید.

ج( مقطع دس��ته چكش را به اندازه ی ش��كاف سر چكش 
درآورید، و مطابق شكل 21�7، سر آنرا یک برش بزنيد.

شكل 21ـ7ـ برش زدن سر دسته ی چكش.

د( س��ر چكش را داخل دس��ته ی چكش بكوبيد، به طوري كه 
كاملًا محكم ش��ود و سپس قسمت اضافي را با اره برش بزنيد                   

)شكل 22�7(. 

شكل 22ـ7ـ بريدن قسمت اضافي دسته ی چكش.

شكل 18ـ7ـ جدا شدن سر چكش.

� برای پليسه گيری سر چكش هایی كه زیاد كار كرده و از 
فرم خود خارج ش��ده اند، باید از سنگ سنباده ی برقی استفاده 
كرد. براي جلوگي��ري از برخورد براده ها با چش��م در هنگام 

پليسه گيري، باید از عينک حفاظتي استفاده كرد.

� برای پليس��ه گيری، چكش باید طوري گرفته ش��ود، كه 
هنگام چرخش آن، دست با سنگ سنباده برخورد نداشته باشد.

� از فشار آوردن زیاد بر سنگ سنباده باید خودداري كرد.

5�7� اصول دسته کردن چكش

مهم ترین قسمتی كه چكش كاری را آسان می كند، دسته ی 
چكش است، و مناسب ترین ماده براي دسته ی چكش، چوب 
اس��ت زیرا علاوه بر سبكي و عایق بودن در برابر الكتریسيته و 
حرارت، ارتعاشات ناشی از ضربه را، به دست منتقل نمی كند.

شكل 19�7، یک چكش فلزي با دسته ی چوبي را نشان مي دهد.

شكل 19ـ7

 توجه: در سال هاي اخير، با توجه به افزایش ضریب ایمني، 
چكش هایي ساخته شده كه دس��ته و سر آنها یكپارچه بوده و 
انتهاي دسته با روكش هاي پلاستيكي پوشش داده شده است. 
در شكل 20�7، نمونه ای از این چكش ها نشان داده شده است.
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شكل 25ـ7ـ نحوه ی ضربه زدن چكش به ميخ.

دستورالعمل نحوه ی ضربه زدن و ميخ کوبي، و کشيدن ميخ

پس از تهيه ی انواع چكش )فلزي، ش��اخ دار یا ميخ كش، 
لاس��تيكي و چوبي(، یک قطعه چوب و مي��خ، مراحل كاری 

زیر را انجام دهيد.

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 به طور صحيح در دس��ت بگيرید )ش��كل 
26�7(؛ در ای��ن وضعي��ت، حداكث��ر خاصيت اهرم��ي اعمال 

مي شود.

شكل 26ـ7ـ نحوه ی صحيح گرفتن چكش.

ه���( در محلی كه بریدی��د، یک گوه ی فل��زی بكوبيد تا 
دسته ی داخل سر چكش محكم شود )شكل 23�7(.

شكل 23ـ7ـ كوبيدن گوه به سر چكش.

6�7� اصول چكش کاري

به منظور دس��تيابي به نتيجه ی مطل��وب و افزایش راندمان 
كار، لازم است نكات زیر موردتوجه قرار گيرد:

� انتخاب چكش متناس��ب با نوع كار از نظر مدل، جنس و 
وزن چكش.

� اطمين��ان از آج دار بودن س��ر چكش، برای جلوگيري از 
سُر خوردن آن از روي سر ميخ )شكل 24�7(.

شكل 24ـ7ـ آج روي سَرِ چكش.

� گرفتن انتهاي دسته ی چكش به منظور دستيابي به نيروي 
بيشتر یا خاصيت اهرمي بيشتر.

� وارد ك��ردن ضرب��ه ی چك��ش، در راس��تاي محور ميخ                 
)شكل 25�7(.
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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 30�7، بكوبيد تا كُند ش��ود.

شكل 30ـ7ـ كند كردن تيزي سر ميخ.

ح( با انگشت شست و سبابه ی دست چپ، ميخ را در محل 
موردنظر مستقر كنيد )شكل 31�7(.

شكل 31ـ7ـ نحوه ی گرفتن ميخ هنگام كوبيدن.

ط( ميخ ها را پش��ت س��ر هم و در یک ردیف نكوبيد زیرا 
چ��وب ترك مي خورد؛ روش زیگزاكي مطابق ش��كل 32�7، 

مناسب ترین روش است.

د( عمل ضربه زدن را به حالت گردش مچ دست از بالا به 
پایين انجام دهيد )شكل 27�7(.

شكل 27ـ7ـ عمل صحيح ضربه زدن.

ه�( دقت كنيد كه س��ر چكش در راستاي محور ميخ، سنبه 
یا قطعه ی موردنظر فرود آید تا حداكثر كارایي حاصل ش��ود           

)شكل 28�7(.

شكل 28ـ7ـ ضربه زدن در راستاي محور ميخ.

و( نوع ميخ را متناسب با شرایط كار انتخاب كنيد.

x(، باید در ح��دود 3 برابر ضخامت  توج�ه:
چوب رویی  باشد و  طول آن، داخل قطعه كار زیرین 

فرو رود )شكل 29�7(.

زیگزاگی طول مي��خ )
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شكل 35ـ7ـ استفاده از دسته ی گاز انبر براي درآوردن ميخ.

م( براي اينكه اثر گاز انبر روي چوب نیفتد، بايد زير فك 
گاز انبــر، قطعه چوبي قرار داده و مطابق شــكل 36ـ7، میخ را 

بیرون بكشید.

شكل 36ـ7ـ استفاه از گاز انبر و چوب كمكی، براي كشيدن ميخ.

ن( براي بیرون كشیدن میخ از كنج كار، از ديلم میخ كش 
استفاده كنید )شكل 37ـ7(.

شكل 37ـ7ـ استفاده از ديلم ميخ كش براي كشيدن ميخ.

س( با استفاده از چكش شاخ دار نیز مي توانید میخ را بیرون 
بكشــید؛ در اين صورت حتماً زير ســر چكــش، قطعه چوب 

كمكی قرار دهید )شكل 38ـ7(.

شكل 32ـ7ـ ترك خوردن چوب در اثر پشت سر هم كوبيدن ميخ ها.

ی( در چوب ســخت و نازك، بــراي جلوگیري از ترك 
برداشتن چوب، محل هاي میخ كوبي را با سر مته ی كوچك تر از 
میخ سوراخ نموده و سپس میخ كوبي را انجام دهید )شكل 33ـ7(.

شكل 33ـ7ـ سوراخ كردن جاي ميخ با مته.

ك( براي اســتحكام بیشــتر، توصیه مي شــود كــه میخ را 
به صورت مايل در چوب بكوبید )شكل 34ـ7(.

شكل 34ـ7ـ مايل كوبيدن ميخ.

ل( براي درآوردن میخ از چوب، درصورتي كه كج شده 
يا به درآوردن میخ نیاز باشــد، با انتهاي شاخ دار گاز انبر، میخ 

را بیرون بكشید )شكل 35ـ7(.
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دستورالعمل پليسه گيري سر چكش

پس از تهیه ی ابزار و تجهیزات لازم مانند: چكش پلیسه دار، 
سوهان، سنگ سنباده ی برقي، گیره و عینك حفاظتي، مراحل 

زير را انجام دهید:

الف( چكش پلیسه دار را انتخاب كنید.

ب( ســنگ ســنباده ی رومیزي را روشــن نموده و قسمت 
پلیسه دار چكش را روي سنگ سنباده حركت دهید تا پلیسه ی 

آن كاملًا از بین برود )شكل 40ـ7(.

شكل 40ـ7ـ گرفتن پليسه به وسيله ی سنگ سنباده.

ج( در صورت عدم دسترســي به ســنگ ســنباده ی برقي، 
چكش پلیسه دار را به گیره ببنديد و با سوهان، عمل پلیسه گیري 

را انجام دهید )شكل 41ـ7(.

شكل 41ـ7ـ گرفتن پليسه با سوهان.

شكل 38ـ7ـ استفاده از چكش ميخ كش براي بيرون كشيدن ميخ.

7ـ7ـ اصول پليسه گيري چكش

وسايلی مانند چكش، قلم، سنبه و... در اثر كاركردن زياد، 
رفته رفته حالت اولیه ی خود را از دســت داده، پهن مي شــوند 
و لبه هايشــان به حالت تیزيِ برگشته درمي آيد كه در اصطلاح 

پلیسه مي نامند )شكل 39ـ7(.

شكل 39ـ7ـ پليسه ی ايجاد شده در سَرِ چكش.

در اين صــورت، هرچنــد وقت يكبار بايد ســر چكش را 
پلیســه گیري نمود؛ زيرا امكان سُــر خــوردن چكش از روي 
میخ يا پرتاب شدن تكه هاي پلیسه و خطر برخورد آن با چشم 

وجود دارد.

 توجـه: پلیسه را مي توان با سنگ سنباده ی برقي يا سوهان 
از بین برد.

فناوری فرآورده‌های چوبی 152



153 واحد كار هفتم: توانايي چكش كاري با انواع چكش

آزمون پاياني 7

1ـ براي ضربه زدن به مغار، از چه نوع چكشي استفاده مي شود؟

ب( چكش فلزي شاخ دار الف( چكش فلزي معمولي 

د( چكش فلزي سنگین ج( چكش چوبي و پلاستیكي 

2ـ وسايل اهرم كننده عبارتند از:

ب( میخ كش ـ ديلم ـ سنبه الف( گاز انبر ـ مغار ـ قلم 

د( گونیا ـ گاز انبر ـ مغار ج( انبردست ـ ديلم ـ قلم 

3ـ براي جلوگیري از ترك خوردن چوب هنگام میخ كاري، بايد از چه نوع میخي استفاده كرد؟

ب( میخ سر تخت الف( میخ گرد با سر آج دار 

د( میخ بي سر ج( میخ با نوك مربع  

4ـ متداول ترين وسیله براي اتصال دو قطعه چوب به همديگر .............. مي باشد.

د( میخ ج( پیچ  الف( چسب چوب    ب( منگنه 

5ـ در كارهايي كه بخواهیم سر میخ داخل كار معلوم نباشد، از چه میخي استفاده مي شود؟

ب( میخ فیبري الف( میخ گرد با سر آج دار 

د( میخ بي سر ج( میخ فشنگي  

6ـ شكل زير مربوط به كدام چكش است؟

الف( چوبي استوانه اي                                  ب( پلاستیكي
د( پتك ج( چوبي مكعبي  
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7ـ هنگام كوبیدن میخ روي تكه چوب..............................

الف( میخ بايد به صورت مورب كوبیده شود.

ب( میخ بايد به صورت مورب و عمود روي سر چوب كوبیده شود.

ج( میخ بايد عمود بر سر چوب كوبیده شود.

د( هیچكدام

8ـ طول میخ ها را با ............ و ضخامتشان را با ............. بیان مي كنند.

ب( اينچ ـ میلي متر الف( سانتي متر ـ میلي متر 

د( سانتي متر ـ دهم سانتي متر ج( میلي متر ـ دهم میلي متر 

9ـ براي مونتاژ قطعات از كدام وسیله استفاده مي شود؟

ب( چكش شاخ دار الف( چكش پلاستیكي 

د( خط كش تیره دار ج( ديلم  

10ـ براي پلیسه گیري چكش از .............. و .............. استفاده مي شود.

ب( چوبسا ـ سوهان الف( سنگ نفت ـ سوهان 

د( سوهان ـ سنباده ج( سنگ سنباده ـ سوهان 

11ـ مفهوم تصوير زير چیست؟

ب( جلوگیري از ترك خوردن چوب الف( امتحان مقاومت میخ 

د( تیز كردن نوك میخ ج( كوتاه كردن طول میخ 

12ـ چكش هاي فلزي با وزن كمتر از 1 كیلوگرم را............... مي نامند.

ب( پتك الف( چكش آهنگري  
د( چكش شاخ دار ج( چكش معمولي  
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13ـ چكش هاي داراي وزن 1 تا 2 كیلوگرم را ................. و چكش هاي داراي وزن بیش از 2 كیلوگرم را ............. مي نامند.

ب( چكش معمولي ـ پتك الف( چكش معمولي ـ چكش آهنگري 

د( چكش میخ كش ـ چكش آهنگري ج( چكش آهنگري ـ پتك 

14ـ شكل زير چه چیزي را نشان مي دهد؟

ب( محكم كردن میخ داخل كار الف( میخ كوبي  

د( علامت زدن سر میخ ج( سنبه كاري  

15ـ شكل زير كدام میخ را نشان مي دهد؟

ب( میخ با سر D شكل الف( میخ معمولي  

د( میخ فیبري ج( میخ خزينه ای  

16ـ چند نوع وسیله ی اهرم كننده را نام ببريد؟

17ـ چهار نوع از میخ هاي مورد استفاده در كارگاه صنايع چوب را نام ببريد.

18ـ براي جلوگیري از ترك خوردن چوب در كارهاي ظريف، از چه نوع میخي بايد استفاده كرد؟

19ـ مزيت دسته ی چوبي چكش نسبت به ساير دسته ها چیست؟

20ـ اصول دسته كردن چكش را بیان كنید.
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توانايي خط كشي فاق و زبانه و 
كُم و زبانه

واحد كار هشتم

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

 انواع خط كش تیره دار را نام برده و عملكرد آنها را شرح دهد.

 نحوه ی كاركردن با خط كش تیره دار يك برگ و دو برگ را شرح دهد.

 نحوه ی خط كشي فاق و زبانه را شرح دهد.

 نحوه ی  خط كشي كُم و زبانه را شرح دهد.

 اتصال فاق و زبانه را از اتصال كُم و زبانه تشخیص دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری
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پيش آزمون 8

1ـ از چه وسايلي براي خط كشي مي توان استفاده نمود؟

2ـ به شكل زير توجه كنید. از كدام وسیله مي توان هم براي خط كشي و هم علامت گذاري استفاده نمود؟

3ـ خط كشي اتصالات، چه مزيتی در ساخت آن دارد؟

ج( صرفه جويي               د( راحتی در انجام كار الف( سرعت كار و دقت     ب( ايمني 
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روي كلگی، يك پیچ خروسك وجود دارد كه برای تنظیم 
كردن خط كش تیره دار، بايد آنرا شُل كرد، اندازه ی موردنظر 
تیــره را تنظیم نمود و دوباره آنرا ســفت كرد. درصورتي كه 
تیره ی خط كش تیره دار مدرج باشــد، اندازه ی لازم به آساني 
قابل تنظیــم خواهد بود و اگر مدرج نباشــد، بايد ابتدا با يك 
وسیله ی اندازه گیري )متر، گونیا، خط كش و...( اندازه ی لازم 

را تنظیم و سپس پیچ خروسك را سفت نمود )شكل 3ـ8(.

شكل3ـ8ـ تنظيم خط كش تيره دار، به كمک خط كش فلزی.

در بعضــي از خط كش هاي تیــره دار، يك تیره ی دو نیش 
وجــود دارد كه يــك نیش آن ثابــت بوده و نیــش متغیر، به 
صورت كشــويي حركت مي كند؛ بنابراين بــا تنظیم فاصله ی 
بیــن اين دو نیش مي توان باتوجه به اندازه ی لازم، روي چوب 

خطوط موازي رسم كرد.

 توجـه: ســريع ترين روش براي خط كشــي فــاق و زبانه، 
استفاده از اين خط كش تیره دار مي باشد )شكل 4ـ8(.

شكل4ـ8

1ـ8ـ آشنايي با خط کشی فاق و زبانه و کُم و زبانه

يكي از وسايل خط كشــي، خط كش تیره دار مي باشد كه 
براي كشیدن خطوط موازي روي چوب و خط كشي اتصالات 
فاق و زبانه، كُم و زبانه و غیره، و همچنین براي يك ضخامت 
كردن و يك عرض كردن قطعات چوبي مورد اســتفاده قرار 
مي گیــرد. اين خط كش، داراي فرم هــاي مختلفی بوده كه در 

شكل 1ـ8 نمونه هايی از آن نشان داده شده است.

شكل1ـ8

به طور كلي، خط كش تیره دار را به دو دسته ی اصلی يك 
برگ و دو برگ )يك تیره و دو تیره( تقسیم مي كنند:

1ـ1ـ8ـ خط كش تیره دار یک تیره

اين خط كــش، از يك تیره ی چوبي افقي با مقطع مربع، و 
ساده يا مدرج تشكیل شده كه داخل يك سوراخ مكعبي شكل 

در كلگي )سر(، حركت كشويي دارد )شكل 2ـ8(.

شكل2ـ8
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شكل7ـ8

3ـ1ـ8ـ خط كش تیره دار و علامت گذاري

همان طوري كــه گفتــه شــد، از خط كش تیــره دار براي 
علامت گذاري نیز اســتفاده مي شــود. بنابراين به دلیل داشتن 
دقــت و ســرعت عمــل مناســب بخصــوص بــراي كارهاي 
ســري، اســتفاده از خط كش تیره دار در مقايسه با ساير وسايل 
اندازه گیري ارجحیت دارد. براي علامت گذاري روي چوب، 
كافي اســت انــدازه ی لازم را روي خط كش تیــره دار تنظیم 
نموده و پیچ خروســك آنرا سفت كرد، آنگاه لبه ی ديواره ی 
كلگــی را به لبه ی كار چســبانده و علامت را روي كار ايجاد 

نمود )شكل 8ـ8(.

شكل8ـ8

امــروزه، خط كش تیره دارهــاي فلزي به بــازار آمده كه 
داراي طول عمر بیشتري نیز مي باشند؛ نمونه اي از آن در شكل 

5ـ8 نشان داده شده است.

شكل5ـ8

2ـ1ـ8ـ خط كش تیره دار دو تیره

اســاس ســاختمان اين خط كش، مانند خط كــش تیره دار 
يك تیره می باشــد، بــا اين تفاوت كــه داراي دو تیره ی افقي 
اســت. اين تیره ها نیز كه مي توانند مدرج يا غیرمدرج باشــند، 

به وسیله ی پیچ خروسك شُل يا سفت مي گردند. 
بــا اين خط كش تیره دار، مي توان در آنِ واحد دو اندازه ی 
مختلــف را روي تیره  ها مشــخص كرد و خطــوط لازم را به 

راحتی روي چوب، خط كشي نمود )شكل 6ـ8(.

شكل6ـ8

در نوع ديگری از خط كش تیره دار، به جاي پیچ خروسك، 
براي سفت كردن تیره ازگوه استفاده مي شود )شكل 7ـ8(.
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براي خط كشــي با خط كش تیره دار، ابتدا بايد تیره ی افقي 
را شُــل كرد؛ كه براي اين كار، كافي اســت پیچ خروســك 
)گوه در خط كش تیره دار گوه اي( را شُــل نمود. ســپس بايد 
اندازه ی لازم براي خط كشــي را از لبه ی نیش تیز خط كش تا 
لبه ی كلگی تنظیم كرد و پیچ خروسك يا گوه هاي مربوطه را 
سفت نمود. در صورتي كه تیره ی افقي مدرج باشد، به سادگي 
می توان اندازه ی لازم را جدا كرد، و اگر غیرمدرج باشد، بايد 
با يكي از وســايل خط كشي، مانند شكل 11ـ8،  اندازه ی لازم 

را تنظیم و سپس پیچ خروسك آنرا محكم نمود.

شكل11ـ8

براي خط كشیدن به وسیله ی خط كش تیره دار، بايد تیره ی 
افقي را مطابق شــكل 12ـ8 بین انگشتان دست قرار داد، آنگاه 
كلگی را به ســطح عمود بر ســطحي كه قرار اســت روي آن 
خط كشیده شــود چسباند و نیش خط كش تیره دار را با سطح 
چوب مماس نمود، و عملیات خط كشي را در طول لازم انجام 
داد. به منظور ســهولت در عملیات خط كشــي، می توان نیش 
خط كش تیره دار را نســبت به ســطح چوب، تحت زاويه قرار 

داد و خط كشي نمود )شكل 13ـ8(.

شكل12ـ8

4ـ1ـ8ـ خط كش تیره دار مخصوص برش روكش

نوعي از خط كش تیره دار نیز، براي برش روكش اســتفاده 
مي شود )شكل 9ـ8(.

شكل9ـ8

از ايــن خط كش تیــره دار، براي بريــدن نوارهاي باريك 
روكــش به ويــژه نوارهاي باريكــي كه براي لبه چســباني نر 
صفحات به كار مي رود اســتفاده مي شــود. البته اين وســیله، 
بــراي بريدن لبه هاي اضافــي روكش، جهــت درز كردن دو 
قطعه روكش نیز به كار می رود. براي اين منظور، بايد اندازه ی 
موردنظــر را روي خط كــش تیــره دار تنظیم نمــوده و با قرار 
دادن )چســباندن( كلگــی به لبــه ی روكش و نیــز با حركت 
دادن خط كش تیره دار از روي روكش، نســبت به جدا كردن 

روكش اقدام نمود.
 2ـ8ـ ساختمان و کاربرد خط کش تيره دار

اســاس كار خط كشــي با انواع خط كش تیره دار، مشــابه 
يكديگــر بوده و فقط باتوجــه به نوع آن، تنظیــم نمودن تیره 
يا ســفت كــردن آن با يكديگر متفاوت اســت. شــكل 10ـ8 

ساختمان كلي يك خط كش تیره دار را نشان مي دهد.

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 کیي 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 بارکی��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 
کیدیگ��ر بوده و فقط باتوج��ه به نوع آن، تنظی��م نمودن تیره 
یا س��فت ک��ردن آن با کیدیگر 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 کیبار 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 کیسان 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 ��کرده 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( خط كــش تیره دار دو تیره را از يك طرف در اندازه ی 
8 میلي متــر و در طرف ديگر، در انــدازه ی 16 میلي متر تنظیم 

كنید.

د( بــا خط كش تیره دار دو تیره تنظیم شــده، با يكبار خط 
كشــیدن در نر چوب، آنرا به 3 قســمت مســاوی تقسیم كنید             

)شكل 16ـ8(.

شكل16ـ8

3ـ8ـ اصول خط کشي فاق و زبانه و کُم و زبانه 
به وسيله ی خط کش تيره دار

 مراحل خط كشــی اين دو اتصــال پركاربرد، جز اندكی 
اختلاف، با هم يكسان 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 )شكل 17ـ8(.

شكل17ـ8

شكل13ـ8

دستورالعمل خط کشي با خط کش تيره دار

پــس از تهیــه ی دو قطعه چوب بــه ابعــاد 24×50×240  
میلي متر و در اختیار گرفتــن يك عدد خط كش تیره دار يك 

تیره و دو تیره  مراحل زير را انجام دهید:

الــف( خط كش تیره دار يك تیره را به اندازه ی 8 میلي متر 
تنظیــم كــرده و يك خط سرتاســري روي نر چوب بكشــید                   

)شكل 14ـ8(.

شكل14ـ8

ب( دوباره خط كش تیــره دار يك تیره را، به اندازه ی 16 
میلي متر تنظیم كنید و يك خط سرتاسري به موازات خط قبلي 
بكشید تا ضخامت، به 3 قسمت مساوي تقسیم شود )شكل 15ـ8(.

شكل15ـ8
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ج( بايــد ضخامت زبانه تعیین شــود. براي اين كار، مطابق 
شــكل 20ـ8 ضخامت هر يك از چوب ها را بايد به 3 قسمت 
مســاوي تقســیم كرد؛ آنگاه خطوط تقسیم شــده را به مقطع 

چوب و ضخامت طرف ديگر منتقل نمود.

شكل20ـ8

 توجه: براي كشــیدن خطوط تقسیم ضخامت، مي توان از 
خط كش تیره دار استفاده كرد )شكل 21ـ8(.

شكل21ـ8

براي اين منظور، بهتر اســت از خط كــش تیره دار دو تیره 
يا دو نیش اســتفاده كرد، تا بتوان با يكبار تنظیم كردن، هر دو 
خط لازم را براي تقســیم عرض فاق و زبانه روي چوب كشید 

)شكل 22ـ8(.

الف( براي خط كشي زبانه، بايد ابتدا اندازه ی عرض فاق را 
كه همان طول زبانه است، روي چوبي كه قرار است زبانه شود 
با مداد علامت زد، ســپس توســط گونیا، و مانند شكل 18ـ8، 
خطي كشــید كه عــرض زبانه را به طور كامــل قطع كند؛ اين 
خط، بايد دور شود )يعنی به چهار طرف چوب منتقل گردد(.

شكل18ـ8

 توجـه: اين عمــل را، به وســیله ی خط كش تیــره دار نیز 
مي توان انجام داد )شكل 19ـ8(.

شكل19ـ8

ب( عملیات بالا را، بايد روي قطعه چوبي كه فاق می شود 
نیز انجام داد؛ به اين ترتیب كه بايد عرض زبانه را اندازه گرفته 
روي فاق منتقل كرد و با مداد علامت زد. سپس بايد اين اندازه 
را به وســیله ی گونیا دور نمود؛ بدين ترتیب طول فاق مشخص 

مي شود.
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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 کیبار 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 ��کش 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 

کیدیگر 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 ��یك 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 لبه ی چوب در ســر 
قطعه كار بكشید.

ج( ايــن خط را، به نر ديگــر چوب منتقل كنیــد؛ البته به 
انــدازه ی طول زبانه )طول زبانه در فاق و زبانه برابر عرض فاق 
اســت ولي در كُم و زبانه ممكن اســت كوتاه تر از عرض كُم 

باشد(.

د( روی چوب دوم، محلی را كه بايد كُم باشــد، مشخص 
كنید و به وســیله ی خط كــش تیره دار، اولین خط تقســیمات 

بكشید.

 16 تقسیمات  برای  را  تیره دار  خط كش  بايد  اكنون  هـ( 
میلی متری از لبه ی كار، تنظیم كنید.

و( پس از تنظیم، مانند مراحل قبل، خطوط تقسیم را ترسیم 
تقسیم  مساوی  قسمت   3 به  نظر،  مورد  نرِ چوب های  تا  كنید 

شود )شكل 24ـ8(.

شكل24ـ8

شكل22ـ8

 تذکـر: قبل از شــروع عملیات خط كشــي فــاق و زبانه، 
بايد توجه داشــت كه حتماً دو ســطح صــاف دو قطعه چوب 
علامت گذاري شــود و در هنگام خط كشــي، تمــام اندازه ها 
نســبت به يك رو و يك نرِ علامت گذاري شده، تعیین گردد. 
اين كار، باعث مي شــود پس از اينكه اتصال ســاخته و در هم 
جا زده شد، فاق و زبانه كاملًا صاف و مسطح شود و نسبت به 

يكديگر اختلاف سطح نداشته باشند.

2ـ3ـ8ـ خط كشي اتصال كُم و زبانه

برای خط كشی اين اتصال، مراحل زير را انجام دهید.

الــف( دو قطعه چوب به طول 250، عرض 50 و ضخامت 
24 میلي متــر آماده كنید و ســطوح يك رو و يــك نر آنها را 

علامت بزنید )شكل 23ـ8(.

شكل23ـ8

ب( خط كش تیره دار را به اندازه ی يك سوم ضخامت )8 
میلي متــر( تنظیم كنید، و با تكیه دادن كلگی خط كش تیره دار 
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آزمون پاياني 8

1ـ از چه وسايلي براي خط كشي فاق و زبانه و كُم و زبانه استفاده مي شود؟

2ـ نحوه ی خط كشي فاق و زبانه را شرح دهید.

3ـ به شكل هاي زير توجه كنید. نام هر يك از خط كش تیره دارها را بنويسید؟

4ـ ساختمان خط كش تیره دار دو تیره را شرح دهید.

5ـ بااستفاده از كدام خط كش تیره دار مي توان در يك زمان، دو خط موازي ترسیم نمود؟

د( يك برگ ج( دو برگ  ب(  مدرج  الف( گوه اي 

167 واحد كار هشتم: توانايي خط كشي فاق و زبانه و كُم و زبانه





169 واحد كار نهم: توانايي فاق درآوردن و كُم كندن با مغار و اسكنه

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 توضیح دهد.

 قسمت هاي مختلف مغار را شرح دهد.

 شماره هاي استاندارد مغار و اسكنه را بیان كند.

 نكات ايمني در هنگام درآوردن فاق و كُم را رعايت كند.

 عملیات فاق درآوردن را انجام دهد.

 عملیات 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 مي شود؟

د( تیغه ی رنده ج( سوهان  ب( اسكنه  الف( اره 

3ـ براي عملیات كنده كاري روي چوب، از چه ابزارهايي استفاده مي شود؟

4ـ در اتصال فاق و زبانه، كدام قسمت ابتدا ساخته مي شود؟

171 واحد كار نهم: توانايي فاق درآوردن و كُم كندن با مغار و اسكنه



تکنولوژی فرآورده های چوبی172

دارد كــه بخواهیم عملیــات مغار كاري را انجــام دهیم؛ يعنی 
براي كارهاي بــزرگ، از مغارهاي بزرگ تر و پهن تر، و براي 
كارهــاي ظريف تر از مغارهاي كوچك تر اســتفاده مي شــود 

)شكل 2ـ9(.

شكل2ـ9

ب( مغارهـاي سـاده ی تخـت: بــراي انجــام عملیــات 
مغاركاري در كارهاي بزرگ و ضخیم، بايد از مغارهاي ساده 
استفاده كرد. در شكل 3ـ9 نمونه هايي از اين مغارها نشان داده 

شده است.

شكل3ـ9

1ـ9ـ آشنايي با مغار و انواع آن

مغــار، از يــك قطعه ی فولادي بــا لبه ی تیز كــه در يك 
دســته ی محكم چوبي يا پلاســتیكي قرار گرفته، تشكیل شده 
و براي شــكاف دادن، ايجاد حفره، كنده كاري، ساخت انواع 
اتصالات، خراطي و شــكل دادن به چوب اســتفاده مي گردد. 

شكل 1ـ9 نمونه هاي مختفلي از مغارها را نشان مي دهد.

شكل1ـ9

مغارها با توجه به كاربرد و شكل ظاهري شان، به دو گروه 
ساده و پروفیلي تقسیم مي شوند.

1ـ1ـ9ـ مغارهاي ساده

مغارهاي ســاده، به دو دســته ی ســاده ی پخ دار و ساده ی 
تخت تقسیم مي شوند.

الف( مغارهاي سـاده ی پـخ دار: در اين مغارها، حاشیه ی 
كناري تیغه ی فولادي، پخ دار اســت و براي كارهايي كه نسبتاً 
كوچك و ظريف بوده و به نیروي كمتري نیاز باشــد استفاده 
مي شــود. انتخاب نوع اندازه ی مغارها، به نوع كاري بســتگی 
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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

فناوری فرآورده‌های چوبی 172



173 واحد كار نهم: توانايي فاق درآوردن و كُم كندن با مغار و اسكنه

شكل6ـ9

3ـ1ـ9ـ انواع اسكنه و كاربرد آنها

اســكنه ها، مانند مغارها هستند با اين تفاوت كه تیغه ی آنها 
ضخیم تر بوده و بدين ترتیب، براي انجام كنده كاري هاي قوي 
اســتفاده مي شــوند؛ به عنوان مثال، براي كندن كُم از اســكنه 
استفاده مي شــود زيرا قابلیت اهرم كردن را داشته و به راحتي 
مي تــوان حفــره ی مربوط به كُــم را ايجاد نمود. شــكل 7ـ9، 

كاربرد اسكنه را نشان مي دهد.

شكل7ـ9

2ـ9ـ آشنايي با قسمت هاي مختلف مغار و اسكنه

مغار و اســكنه، هر دو از چهار قســمت به شرح زير ساخته 
شده اند )شكل 8ـ9(.

در اين نوع مغارها، فقط لبه ی برنده پخ دار بوده و حاشیه ی 
طولي تیغه ساده مي باشــد، زيرا نیروي بیشتري را مي توانند در 
هنگام ضربه زدن تحمل كنند؛ بنابراين براي كارهاي بزرگ تر 
عملیات كنده كاري ضخیم تر از اين مغارها اســتفاده می شــود 

)شكل 4ـ9(.

شكل4ـ9

2ـ1ـ9ـ مغارهاي پروفیلي

ايــن مغارهــا، داراي فرم هــای متعــددي بــوده و بــراي 
انــواع كنــده كاري، پیكرتراشــي، خراطــي و غیره اســتفاده 

مي شوند)شكل های 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 حلقه ی حفاظتي آن

دسته ی مغار و اسكنه، معمولاً از جنس چوب بوده ولي نوع 
پلاســتیكي آن هم وجود دارد. دسته هاي چوبي، از گونه هاي 
سخت تهیه می شوند تا بتوانند در اثر ضربات چكش، مقاومت 

خوبي از خود نشان داده و شكسته يا لهیده نگردند.

در قســمت انتهايي و دور دسته، يك حلقه ی فلزي )شكل 
9ـ9( و يــا در انتهــاي آن، يك دكمه ی فلزي تعبیه شــده كه 
باعث مي شــود هنگام فرود ضربات ناشي از چكش در هنگام 
عملیات، دســته شكسته نشده و فرم خود را حفظ كند. دسته ی 

مغار، بايد در جاي خود محكم بوده و ترك نداشته باشد.

شكل9ـ9

و  مغار  استاندارد  شماره هاي  با  آشنايي  3ـ9ـ 
اسكنه

مغار و اسكنه، در بازار بر حسب اندازه ی عرض )میلي متر( 
شــناخته می شــوند؛ مثلًا مغار نمره 8، مغاري است كه عرض 
آن 8 میلي متر اســت. اندازه ی اين ابــزار، معمولاً از 4 میلي متر 

شكل8ـ9

1ـ2ـ9ـ تیغه

تیغه ی مغار و اسكنه، از جنس فولاد ابزار بوده، دارای لبه ی 
برنده ای پخ دار و زاويه ی برشــی بین 20 تا 25 درجه است، كه 
همیشــه بايد تیز بوده، در مكانی مناســب نگه داري شــود و از 

.)d( برخورد با اشیاي فلزي محافظت گردد

2ـ2ـ9ـ دُم

دُم مغــار و اســكنه، مطابق شــكل 8ـ9 داراي انتهاي تیز و 
كشــیده اســت كه در داخل دســته، كــه مي توانــد چوبي يا 
پلاستیكي باشد، قرار مي گیرد. دُم به شكل هرم بوده، رأس آن 
تیز، و قاعده اش پهن اســت و بدين ترتیب پس از جا دادن در 
سوراخ هرمی شكل دسته، كاملًا در جای خود محكم  می شود 

.)a(

3ـ2ـ9ـ تاج

تاج يا مانع، قســمت انتهايي دُم مي باشــد كــه به صورت 
زائــده اي، پیرامون انتهايي دُم را گرفته اســت. اين تاج، باعث 
مي شود كه در هنگام ضربه زدن با چكش، دسته در جاي خود 

(b) .ثابت باشد و بیشتر 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

� با��ید 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 بايــد از به كارگیري مغار و اســكنه اي كه تیغه ی آن در 
دسته كج قرار گرفته، جداً پرهیز شود )شكل 12ـ9(.

شكل12ـ9

ـ از قرار دادن مغار و اسكنه در جیب لباس كار خودداري 
شــود، زيرا هنگام برداشــتن آن، ممكن است به دست آسیب 

برسد )شكل 13ـ9(.

شكل13ـ9

ـ هنــگام كُــم كني، از چكش چوبي اســتفاده شــود؛ در 
صورت استفاده از چكش آهني، بايد از محكم بودن دسته در 

سر چكش اطمینان حاصل كرد )شكل 14ـ9(.

شروع شده و با افزايش 1 میلي متری، تا 35 میلي متر نیز می رسد 
)شكل 10ـ9(.

شكل10ـ9

 يادآوری: اســكنه، كه تقريباً عرضه ی آن در بازار بسیار 
محدود مي باشــد، از 2 میلي متر شــروع شــده و تا 10 میلي متر 

ادامه دارد.

کُم  ضمن  در  ايمني  و  حفاظت  اصول  4ـ9ـ 
کندن و فاق درآوردن

ـ بايد به هشــدارهاي ايمني توجه داشت و سخنان مربي يا 
مسئول كارگاه را همواره مدنظر قرار داد.

ـ بايد لباس كار مناسب استفاده شود.

ـ از به كار بردن مغار و اســكنه اي كه دسته ی 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 پیچ دســتي اســتفاده 
می شود، بايد هر چند دقیقه يكبار آنرا محكم كرد؛ زيرا در اثر 

ضربه، شُل مي شود )شكل 17ـ9(.

شكل17ـ9

دستورالعمل دسته کردن مغار و اسكنه

يك قطعــه چوب مناســب و محكــم به ابعــاد 4×4×15  
ســانتي متر، يــك مغار، و يك چوبســا آماده كــرده و مطابق 

دستورالعمل زير، مغار يا اسكنه ی بدون دسته را، دسته كنید.

 توجه: براي دسته كردن مغار يا اسكنه، خودتان مي توانید 
از چوب، دســته بسازيد و يا به طور آماده، آنرا از بازار تهیه و 
در مغار يا اســكنه جاســازي نمايید. در هر صورت، بايد توجه 

داشت كه حتماً حلقه ی انتهايي دسته، وجود داشته باشد.

الف( براي ساختن دسته ی مغار يا اسكنه، بايد قطعه چوب 
با مقطع مربع شــكل را به يك اســتوانه ی مناسب دست تبديل 

كرد                  )شكل 18ـ9(.

بــراي اين منظور، ابتــدا بايد در مقطع چوب مربع شــكل، 
دايره ی محیط در مربع را بكشید )شكل 19ـ9(.

شكل14ـ9

ـ هیــچ گاه نبايد دســت در جلوي مغار قرار گیرد )شــكل 
15ـ9(.

شكل15ـ9

ـ از به كارگیري مغارهايي كه زاويه ی پخ آنها از استاندارد 
)25 درجه( كمتر اســت، خودداري شــود؛ زيرا در اثر اندكی 
فشار، ممكن است نوك آنها بشكند. زاويه ی مغار، بايد قبل از 

به كارگیري اندازه گیري 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 کیبار 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 مح��کم به ابع��اد 4×4×15  
س��انتي متر، ��یك مغار، و یك چوبس��ا آماده ��کرده 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 کیدیگر 
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

 توجـه: قطعه چوب را مي توان به وسیله ی دستگاه خراطي 
نیز به شكل موردنظر تبديل كرد )شكل 22ـ9(.

شكل22ـ9

د( پس از آماده شــدن دسته ی مغار يا اسكنه، بايد حلقه ی 
انتهايي آنرا در انتهاي دسته قرار داد. قرار دادن حلقه ی انتهايي، 
بايد به گونه اي باشــد كه سطح مقطع دسته و حلقه با يكديگر 
مماس گردد. همان گونه كه اشاره شد، حلقه ی انتهايي دسته ی 
مغار يا اســكنه، باعث مي گردد تا ضربات ناشــي از چكش به 

انتهاي دسته، باعث شكسته شدن دسته نگردد. 
هـ( باتوجه به اينكه دُم اســكنه يــا مغار، به صورت گوه اي 
ســاخته شــده و اندازه ی ابتدا و انتهاي آن متفاوت است، بايد 
مته ی مناســبی انتخاب نموده، آنرا داخل ســه نظام قرار داد و 

محكم كرد )شكل 23ـ9(.

شكل18ـ9

شكل19ـ9

ب( به وســیله ی رنده دســتي، بايد تیزي  گوشه های چوب 
را گرفت و اين كار را آنقدر ادامه داد، تا به خط دايره شــكل 

نزديك شود )شكل 20ـ9(.

شكل20ـ9

ج( بايد به وســیله ی چوبسا، ســطوح جانبي قطعه چوب را 
صاف كرد تا قطعه چوب، به شــكل استوانه درآيد. استفاده از 
ســوهان و ســنباده، برای پرداخت اين قطعه كار لازم می باشد 

)شكل 21ـ9(.
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کندن  کُم  و  درآوردن  فاق  اصول  5ـ9ـ 
به وسيله ی مغار و اسكنه

ـ از مغار و اســكنه ی تیز، آماده به كار و مناســب با عرض 
كُم يا فاق استفاده شود.

ـ براي كنــدن كُم هاي دو طرفه و فاق، از دو طرف چوب 
اســتفاده شــود؛ زيرا اگر از يك طرف اين كار انجام شــود، 
طرف ديگر صاف و تمیز درنخواهد آمد و لاشه لاشه می شود.

ـ براي اينكه لبه ی كُم و فاق در اثر فشار مغار له نشود، بهتر 
اســت عمل خارج كردن قسمت زائد، با فاصله ی 2 میلي متر از 
لبه ی كُم يا فاق انجام شــود و پس از اتمام كار، اين قسمت با 

يك ضربه خارج گردد )شكل 26ـ9(.

شكل26ـ9

ـ عمق كُم همیشه بايد 2 میلي متر بیشتر از طول زبانه باشد.

ـ براي كندن كُــم و درآوردن فاق، قطعه چوب موردنظر 
به وســیله ی پیچ دستي به میز كار محكم شــده و از بستن قطعه 
كار به گیره خودداري گردد؛ زيرا در اثر ضربه ی وارده، گیره 

دقت خود را از دست مي دهد )شكل 27ـ9(.

شكل23ـ9

و( چوب را بايد به صورت عمودي به گیره بست و آنرا با 
دريل سوراخ كرد )شكل 24ـ9(.

شكل24ـ9

ز( تیغه ی مغــار را، بايد به صورتي كه دُم آن به طرف بالا 
باشــد، به گیره بست و دســته را طوري كه دُم مغار در آن فرو 
رود قــرار داد و با چكش به آن ضربــه 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 غیرکینواخت 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 غیرکینواخت بودن چپ و راست، 
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برش از مســیر راســت و صحیح منحرف گشته، برش صاف و 
تمیزي حاصل نخواهد شد.

شكل29ـ9

ـ بايد هنگام بريدن فاق، خوراك اره را در قســمت وسط 
قرار داد، يعني در قسمت دور ريز فاق )شكل 30ـ9(.

شكل30ـ9

1ـ5ـ9ـ خط كشي فاق و درآوردن آن

براي خط كشــي فاق و درآوردن آن، مطابق دستورالعمل 
زير عمل كنید:

الف( لباس كار مناسب بپوشید.

 ب( يــك قطعه چوب بــه ابعــاد 24×50×200  میلي متر، 
مغار، خط كش تیره دار و گونیا آماده كنید.

ج( قطعــه چوب موردنظر را كامــلًا گونیايي تهیه كرده و 
علامت يك رو و يك نر را روی آن بزنید )شكل 31ـ9(.

شكل27ـ9

ـ هنگام ضربه زدن به مغار، بايد همیشه انتهاي دسته چكش 
را در دست گرفت تا انرژي كمتري صرف شود.

هنگام درآوردن فاق در طرف اول چوب، ابتدا بايد قسمت 
پشــت فاق خالي شود زيرا اگر قسمت جلوي فاق خالي شود، 
هنگام خارج كردن فاق در طرف دوم، قسمت وسط آن دچار 

كندگي مي شود )شكل 28ـ9(.

شكل28ـ9

ـ براي بريدن فاق، از اره ظريف برُ )كه چپ و راســت آن 
ســالم، منظم و دندانه های آن كاملًا تیز اســت( اســتفاده شود 
)شــكل 29ـ9(؛ زيــرا در صــورت كُند بودن، انــرژي زيادي 
مصرف شده و در صورت غیريكنواخت بودن چپ و راست، 
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اطمینان از اندازه ی تنظیم شده، مطابق شكل 34ـ9، خط كشی 
را روی هردو قطعه چوب انجام دهید.

شكل34ـ9

ح( بار ديگــر، خط كش تیره دار را به اندازه ی 16 میلي متر 
تنظیــم كــرده و خطي بــه موازات خــط قبلــي )در حالي كه 
خط كــش تیــره دار را به همان طــرف علامت خــورده تكیه 
داده ايد( بكشید و مانند خط اول، آنرا در سر چوب و نر ديگر 
ادامه دهید تا ضخامت چوب به سه قمست مساوي تقسیم شود 

)شكل 35ـ9(.

شكل35ـ9

 توجه: بــا خط كش تیره دار دو ســوزنه، مي توان در يك 
زمان، خطوط مربوطه را تنظیم و خط كشي نمود )شكل 36ـ9(.

شكل36ـ9

شكل31ـ9

د( براي خط كشي ارتفاع فاق، كه بايد با عرض زبانه برابر 
باشــد، كافي است از طول فاق به اندازه ی عرض زبانه علامت 
زده و به وســیله ی گونیاي 90 درجه، خطي عرضي روي سطح 

علامت خورده ی چوب بكشید )شكل 32ـ9(.

شكل32ـ9

هـ( خط موردنظر را با گونیا دور نمايید.

و( ضخامت چوب را به ســه قســمت مساوي تقسیم كنید. 
بــراي ايــن كار، مي توان از خط كــش تیره دار اســتفاده كرد 

)شكل 33ـ9(.

شكل33ـ9

ز( خط كش تیــره دار را به اندازه ی 8 میلي متر تنظیم كرده 
و قبــلًا روي يك چوب ديگــر، آنرا آزمايــش كنید. 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 مغــار نمره 8 )عرض 8 میلي متر( تیز را برداشــته،                    
2 میلي متر جلوتر از خط گذاشته و با چكش، يك ضربه بزنید. 

مغار را كاملًا عمود قرار دهید )شكل 39ـ9(.

شكل39ـ9

م( مغــار را بین 2 تا 3 میلي متر جلوتر گذاشــته و درحالي 
كــه آنرا كمي مايل گرفته ايد، ضربه اي به آن وارد كنید تا اين 

قسمت از چوب كنده شود )شكل 40ـ9(.

شكل40ـ9

 توجه: اگر قطعه كار را به گیره بســته باشید و سپس عمل 
مغــاركاری را انجام دهید، ضربات چكش باعث می شــود كه 

گیره، دقت خود را از دست بدهد.

ن( دوبــاره مغــار را در قســمت اول گذاشــته، ضربــه اي 
محكم تر به آن وارد كنید؛ اين بار مغار را حدود 5 تا 6 میلي متر 

ط( چــوب را به گیــره ببنديد و به وســیله ی اره ظريف برُ، 
در حالي كه خوراك اره را به طرف داخل )قســمت دورريز( 
گرفته ايد، يك برش بزنید و برش را تا خط عرضي ادامه دهید 

)شكل 37ـ9(.

شكل37ـ9

ی( بــرش دوم را نیز به موازات بــرش اول انجام دهید؛ به 
طوري كه خوراك اره به طرف داخل )قسمت دورريز( باشد. 

برش را تا خط عرضي ادامه دهید )شكل 38ـ9(.

شكل38ـ9

ك( چوب را با پیچ دستي و يك چوب كمكي، روی میز 
كار محكم ببنديد.
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ع( در مرحلــه ی آخر، كف فاق را تمیــز و صاف كنید تا 
برآمدگي نداشته باشد )شكل 43ـ9(.

شكل43ـ9

2ـ5ـ9ـ كندن كُم

ابتدا يــك قطعه چوب بــه ابعــاد 24×50×200  میلي متر، 
يك گونیا، يك مغار يا اســكنه، يك خط كش تیره دار و يك 
چكش آماده كنید و ســپس مطابق مراحل زير، نسبت به انجام 

كُم كني اقدام كنید.

الــف( قطعه چوب موردنظر را به صــورت كاملًا گونیايی 
آماده و پرداخت نموده و يك رو و نر آنرا با علامت مشخص 

كنید.

ب( از آنجايي كه طول كُم، برابر با عرض زبانه است، پس 
تقريباً در وسط قطعه چوب، به اندازه ی طول كم )50 میلي متر( 

دو خط عرض روي نر چوب جدا كنید )شكل 44ـ9(.

شكل44ـ9

جلوتر برده و به صورت مايــل نگه داريد و ضربه اي با چكش 
به آن بزنید تا مقدار بیشــتري از چوب خارج شود. اين كار را، 
همیــن طور ادامه دهید و تا نصف عمــق )حدود 25 میلي متر( 
پیش برويد، ولي هیچ گاه از ســر چوب ضربه نزنید، زيرا وقتي 
كــه مي خواهید طرف ديگر فاق را خارج كنید، زير آن خالي 

مي شود )شكل 41ـ9(.

شكل41ـ9

س( چوب را برگردانــده و مجدداً به گیره ببنديد. در اين 
مرحله، زير ســري را فراموش نكنید )شكل 42ـ9(. طرف دوم 
را نیز مانند طرف اول با مغار و تا وســط فاق خارج كرده و در 
قســمت آخر 2 میلي متري را كه اول كار باقي گذاشته بوديد، 

خارج كنید.

شكل42ـ9
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هـ( قطعه چوب خط كشــیده شــده را به گیــره ی میز كار 
ببنديــد و مغار تیز و ســالم  8 میلي متري را، كه هم عرض كُم 
اســت انتخاب كنید. مغار )اسكنه( را به طور كاملًا عمود بر نر 
چوب، بــه فاصله ی 2 میلي متري از لبه ی خط كُم قرار دهید و 

با چكش به آن ضربه بزنید )شكل 47ـ9(.

شكل47ـ9

و( بــراي درآودن كُــم، مغــار را 3 تا 4 میلي متــر جلوتر 
گذاشــته، به صورت مورب بگیريد و با چكــش به آن ضربه 
بزنیــد. بدين ترتیــب مقداري از چــوب در محــل كُم خالي 

مي شود )شكل 48ـ9(.

شكل48ـ9

ج( طول كُم را به وســیله ی خط كش تیره دار، به 3 قسمت 
مساوي تقســیم كنید. براي اين كار، ابتدا با خط كش تیره دار، 
فاصلــه ی 8 میلي متر را جدا كنید و مطابق دســتورالعمل گفته 
شده، روی عرض چوب، خطي به موازات طول چوب بكشید             

)شكل 45ـ9(.

شكل45ـ9

د( خط كــش تیــره دار را به انــدازه ی 16 میلي متر تنظیم و 
خط ديگري به موازات خط قبلي بكشید تا ضخامت چوب به 

3 قسمت مساوي تقسیم شود. 

 تذكر: به وسیله ی خط كش تیره دار دو تیره، مي توان نر چوب 
را در يك زمان به 3 قسمت مساوی تقسیم كرد )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

182183 واحد کار نهم: توانايي فاق درآوردن و کُم کندن با مغار و اسكنهتكنولوژی فرآورده های چوبی

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

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

آوردن کُـم،
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دقيقاً برابر 50 ميلي متر، کنده شود )شكل 51ـ9(.

شكل51ـ9

ی( بــراي کُم کني دو طرفه، بايد نيمي از عمليات کُم کني 
مطابق مراحل بالا از يك طرف و نيمي ديگر را از طرف ديگر 
انجام دهيــد؛ زيرا اگر عمليات کُم کني از يك طرف صورت 
پذيــرد، احتمال کندگــي لبه هاي کُم از طــرف ديگر وجود 

خواهد داشت. 

 یادآوری: اســتفاده از زيرســري براي کنــدن کُم هاي 
دوطرفه ضرورت دارد؛ زيرا با اين کار، از برخورد لبه ی اسكنه 

)مغار( به ميز کار جلوگيري می شود )شكل 52ـ9(.

شكل52ـ9

ز( دو مرحله ی قبل را، طوري تكرار نماييد که در مرحله ی 
دوم 10 تــا 12 ميلي متر جلوتر بياييد و به طور مورب نســبت به 
کنــدن کُم اقدام کنيد )شــكل 49ـ9(. به هميــن ترتيب کار را 
ادامه دهيد تا عمق 40 ميلي متري کُم کنده شود؛ يعني عمق کُم 
40 ميلي متر بوده که 10 ميلي متــر، از طرف ديگر باقی می ماند                              

)کُم يك طرفه(.

شكل49ـ9

ح( بــراي کنترل دقيق عمق کُم، از کوليس اســتفاده کنيد 
)شكل 50ـ9(.

شكل50ـ9

ط( در انتهــاي عمليات کُم کنــی، 2 ميلي متري را که در 
مرحله ی اول از طول کُم جلوتــر آمده بوديد، به کمك مغار 
)اســكنه( و به حالت کاملًا عمودي خارج نماييد تا طول کُم، 
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آزمون پاياني 9

1ـ مغار و انواع آنرا توضیح دهید.

2ـ فرق مغار و اسكنه را بنويسید.

3ـ قسمت هاي مختلف مغار را نام ببريد.

4ـ سه مورد از نكات ايمني ضمن كُم كندن و فاق درآوردن را توضیح دهید.

5ـ روش خط كشی فاق را توضیح دهید.

6ـ برای خط كشی كُم، از چه وسايلی بايد استفاده كرد؟

7ـ فاق را، با چه وسايلی می توان درآورد؟

8ـ روش دسته كردن مغار را شرح دهید.

9ـ كدام مغار براي اتصال دم چلچله مناسب است؟

د( مغار باريك ج( مغار پهن  ب( مغار ساده  الف( مغار پخ دار 

10ـ باتوجه به عكس زير، چه خطري فرد را تهديد مي كند؟

11ـ مغارهای معیوب، چه مغارهايی هستند؟

185 واحد كار نهم: توانايي فاق درآوردن و كُم كندن با مغار و اسكنه





187 واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالات

توانايي ساخت انواع اتصالات

واحد كار دهم

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

 انواع اتصال نیم نیم را توضیح دهد.

 تفاوت مراحل ساخت انواع اتصال نیم نیم را بیان كند.

 انواع اتصال نیم نیم را طبق اصول بسازد.

 انواع اتصال فاق و زبانه )ساده، يك طرف فارسي و دو طرف فارسي( را توضیح 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، كوله دار 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 قلیف را شرح داده و تفاوت آنها را توضیح دهد.

 انواع اتصال قلیف را ساخته و به كار ببرد.

 انواع اتصال دوبل )عرضي، طولي و گوشه اي( را بسازد.

 كاربرد اتصالات انگشتي و دم چلچله را توضیح 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 چیزي مي بینید؟

2ـ بهترين روش براي اضافه شدن طول يا عرض چوب كدام است؟

الف( دو چوب را اتصال مي دهند.                              ب( آنها را با میخ به هم مي چسبانند.

ج( آنها را به هم پیچ مي كنند.                                    د( از اتصال طولی يا عرضی استفاده می كنند.

3ـ براي ساختن يك چهارچوب، چه بايد كرد؟

4ـ براي ساختن فاق، از چه ابزارهايي استفاده مي شود؟

5ـ محكم ترين اتصال گوشه ی جعبه چه نام دارد؟

6ـ متداول ترين اتصال چوبي كه امروزه به كار مي رود، چه نام دارد؟
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ج( اتصـال بعـاوه )صليبـي(: اتصال نیم نیــم صلیبي، در 
محل تقاطع دو قطعه چوب كه در انواع پنجره هاي چوبي ديده 
مي شود به كار مي رود؛ به طوري كه در قسمت وسط دو قطعه 
چــوب، به اندازه ی نصف ضخامت آنها خالي شــده و پس از 
قرار گرفتن داخل همديگر، اتصالی همرو و شــبیه + به وجود 

مي آورند   )شكل 3ـ10(.

شكل 3ـ10

نيم  نيم  اتصالات  انواع  ساخت  اصول  2ـ10ـ 
گوشه، تي شكل و صليبي و کاربرد آنها

اين گــروه از اتصالات را، بنا به نیاز و طبق دســتورالعمل 
زير می سازند:

1ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال نیم نیم گوشه اي

ابتدا بايد گونیا، متر، خط كش تیره دار، اره ظريف برُ، و دو 
ماده كرده و سپس مراحل زير را انجام داد: قطعه چوب را 

الف( لباس كار مناسب بپوشید.

و  ضخامــت  داراي  كــه  را  چوبــی  قطعــه  دو  ب( 
میلی متــر(   200×50×20( هســتند  مســاوي  كامــلًا  عــرض 
مــداد  بــا  را  آنهــا  نــر  يــك  و  رو  يــك  كنیــد،  آمــاده 
 علامــت بزنیــد و ســر دو قطعــه را كامــلًا گونیايــي نمايید

 )شكل 4ـ10(.

شكل 4ـ10

1ـ10ـ آشنايي با اتصالات و انواع آن

مهم ترين عامل در اســتحكام و پايداري انواع ســازه هاي 
چوبي، اتصالات آنها مي باشــد؛ كه اگر اتصال مناسب و طبق 
اصول فني ســاخته شــود، طول عمــر محصول نیــز به مراتب 
افزايــش مي يابد. متداول ترين اتصالاتــي كه در صنايع چوب 

كاربرد دارند، به شرح زير مي باشد:
1ـ1ـ10ـ انواع اتصالات نیم نیم و كاربرد آنها

اتصــال نیم نیم كه از ســاده ترين اتصــالات صنايع چوب 
اســت، داراي انواعي شــامل گوشــه اي )L(، تي شكل (T) و 

بعلاوه )+( يا صلیبي مي باشد.

الـف( اتصال گوشـه اي: از اين اتصال، برای گوشــه  هاي 
قاب هــا يا كلاف ها اســتفاده می كنند. در اين اتصال، دو ســر 
قطعه چوب به اندازه ی نصف ضخامت بريده شــده و دو قطعه 
چوب، تحت زاويه ی 90 درجه )از دو ســر( به يكديگر متصل 

مي شوند      )شكل 1ـ10(.

شكل 1 ـ 10

ب( اتصال تي شكل: اين نوع اتصال، برای اتصال قیدهاي 
افقي يا عمودي با وسط قید ديگري كه در در و پنجره و يا در 
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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  ��که  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  ��یك  و  رو  ��یك  کنی��د،  آم��اده 
 علام��ت بزنی��د و س��ر دو قطع��ه را کام��لًا گونیا��یي 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 
افزا��یش 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 کیدیگر 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 
ما��یل )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 زاو��یه 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
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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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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(.

آ
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شكل 7ـ10

ح( قطعــه چــوب را به صــورت افقي به گیــره ببنديد )به 
طوري كه قســمتي كه بايد خالي شود بالا قرار گیرد( و برشي 
عرضي از روي خط عرضي انجام دهید. بهتر است اره را كمي 
مايــل )حدود 5 درجــه( بگیريد تا برش كمي زاويه دار باشــد 

)شكل 8ـ10(.

شكل 8ـ10

ط( عملیــات گفته شــده را، عینــاً روي قطعه چوب ديگر 
انجام دهید. بهتر اســت برای جلوگیري از اشتباه، قسمت هايي 

را كه بايد خالي شود، با هاشور مشخص كنید.

ی( دو قســمت برش خورده را روي هم قرار دهید )شكل 
9ـ10( و همرو بــودن آنها را كنترل نمايید؛ و در صورت نیاز، 
براي صاف كردن دو سطح نیم نیم شده از چوبسا استفاده كنید.

ك( درز بین دو قطعه ی همرو شــده است را كنترل كرده 
و در صورت لزوم، برای رســیدن به زاويــه 90 درجه، آنها را 

اره كشي نمايید.

شكل 9ـ10

ج( از ســر دو قطعــه چوب، به اندازه ی عــرض آنها پايین 
آمده و به وســیله ی گونیاي 90 درجه خطی بكشید و سپس آن 

خط را دور كنید )شكل 5ـ10(.

شكل 5ـ10

د( خط كش تیــره دار را به اندازه ی نصف ضخامت چوب 
تنظیم كنید و از لبه ی خط عرضي كه روي ضخامت )نر چوب( 
كشید ه ايد، شروع به خط كشي نمايید. اين خط را، روي كله ی 

چوب و به طرف ديگر آن ادامه دهید)شكل 10-6(.

شكل 6ـ10

هـ( عملیات خط كشي فوق را عیناً روي قطعه چوب ديگر 
انجام دهید )شكل 6ـ10(.

و(  قطعــه چوب را به گیره ببنديد و از روي خط كشــیده 
شــده ی روي كلــه چوب، به كمــك اره ظريف برُ شــروع به 

بريدن كنید. 

 يادآوری:  خوراك اره بايد در قســمتی باشد كه بريده و 
دورريز می شود.

ز( بــرش را تــا پاي خط عرضي كــه روي ضخامت چوب 
مشخص شده است ادامه دهید )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 کیدیگر 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 کیدیگر 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( خط كــش تیــره دار را به انــدازه ی 10 میلي متر )نصف 
ضخامت( تنظیم كنید و ضخامت قســمت خط كشــي شده در 

چوب اول را، به دو نیم تقسیم كنید )شكل 13ـ10(.

شكل 13ـ10

ز( بــا خط كش تیــره دار، و با همان تنظیــم قبلي، روي دو 
نــر چوب دوم )حــد فاصل دو خط عرضي( خطي بكشــید و 
ضخامت را به دو قسمت مساوی تقسیم كنید )شكل 14ـ10(.

شكل 14ـ10

ح( قطعــه چوب اول را به طور عمــودي به گیره ببنديد و 
به وسیله ی اره ظريف بر، يك برش طولي بزنید. برش را تا خط 

عرضي ادامه دهید )شكل 15ـ10(.

2ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال نیم نیم T شكل

گونیــا، متر، خط كش تیــره دار، اره ظريف بـُـر و دو قطعه 
چوب را آماده نموده و مراحل زير را به ترتیب انجام دهید:

الــف( دو قطعه چــوب 20×50×200 میلی متری را كاملًا 
گونیايي كرده و يك رو و يك نر آنرا با مداد مشخص نمايید 

)شكل 10ـ10(.

شكل 10ـ10

ب( به فاصله ی 50 میلي متــر )برابر عرض قطعه چوب( از 
سر  يكی از چوب ها، خطی عرضي بكشید.

ج( خط كشیده شده را با گونیا دور كنید )شكل 11ـ10(. 

شكل 11ـ10

د( وســط قطعه چوب ديگر را علامت بزنید و به فاصله ی 
25 میلي متــر از محــل علامت خــورده، به طــرف چپ و به 
طرف راســت، دو خط عرضي بكشید. بدين ترتیب دو خطی 
كشیده ايد كه 50 میلي متر از يكديگر فاصله دارند )برابر عرض 

قطعه چوب(.
هـ( دو خطي را كه در وســط چوب كشیده ايد به وسیله ی 

گونیا، به دو نر چوب منتقل كنید )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 ب��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  کیی 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 کیدیگر 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

ك( اكنــون بايد بین دو خط بــرش را، به اندازه ی نصف 
ضخامــت خالی كنید. برای راحتی كار، بهتر اســت حدفاصل 
ايــن دو برش را، چند برش اضافی بزنید تا عمل كنده كاری با 

مغار، راحت تر و دقیق تر انجام شود )شكل 18ـ10(.

شكل 18ـ10

با  را  وسط  قسمت  اضافی،  برش های  ايجاد  از  پس  ل( 
مغاری كاملًا تیز، خالی كنید )شكل 19ـ10(.

شكل 19ـ10

م( پس از آماده شدن دو قطعه چوب، آنها را در هم جا 
دقیق،  اتصالی  ساخت،  عملیات  صحت  صورت  در  بزنید. 
غیراينصورت،  در  می شود؛  ايجاد  هم  با  همرو  كاملًا  و  تمیز 

به وسیله ی مغار و چوبسا، به رفع عیب اتصال بپردازيد.

يـادآوری: دقت كنیــد كه خــوراك اره، بايد در طرف 
دورريز باشد.

شكل 15ـ10

ط( به وســیله ی اره ظريف بـُـر، يك بــرش عرضي بزنید تا 
قسمت اضافه، از چوب جدا شود؛ در اين مرحله، قطعه چوب 

اول آماده است )شكل 16ـ10(.

شكل 16ـ10

ی(  قطعــه چــوب دوم را كــه تقريباً حالت فــاق دارد، به 
صــورت افقــي به گیره بســته، دو خط عرضي آنــرا تا نصف 
ضخامت )تا جايي كه به وســیله ی خط كش تیره دار مشــخص 

شده(، با اره پشت دار برش بزنید )شكل 17ـ10(.
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شكل 22ـ10

د( بــا خط كش تیره دار، كه براي 10 میلي متر تنظیم شــده 
است، روي هر دو ضخامت )نر( هر دو قطعه چوب، حد فاصل 
دو خط عرضي، يك خط بكشید؛ به طوري كه ضخامت را به 

دو قسمت تقسیم كند )شكل 23ـ10(.

شكل 23ـ10

هـــ( به وســیله ی اره، طوري كه خــوراك اره از داخل دو 
خط باشــد، روي هر دو چوب، تا نصف ضخامت برش بزنید            

)شكل 24ـ10(.

نیم بعلاوه  نیم  3ـ2ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال 
)صلیبی(

خط كش  متر،  گونیا،  مانند  وسايلی  كردن  آماده  از  پس 
ابعاد  به  چوب  قطعه ی  دو  و  ظريف برُ  ارّه ی  تیره دار، 

20×50×200 میلی متر، مراحل زير را انجام دهید:
الف( وســط قطعه چوب را پیدا كرده علامت بزنید، و  از 
هر طــرف، به فاصله ی 25 میلي متر از علامــت، با گونیاي 90 
درجه يك خط بكشید؛ بدين ترتیب، دو خط كه فاصله ی بین 
آنها 50 میلي متر است، روي چوب كشیده ايد )شكل 20ـ10(.

شكل 20ـ10

ب( خطوط كشیده شده روي چوب را به وسیله ی گونیاي 
90 درجــه به نر چــوب منتقل كرده و همیــن كار را، روی نرِ 

ديگر نیز انجام دهید )شكل 21ـ10(.

شكل 21ـ10

ج( خطوط كشیده شده روي چوب اول را، عیناً به وسیله  ی 
گونیا، به چوب دوم منتقل كنید؛ بهتر اســت برای اين كار، دو 

چوب را با هم به گیره 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

کیي 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

کیي 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 بزنید.

 توجه: چوب ها بايد با فشار دست جا بروند؛ نه لق باشند و 
نه به ضربه ی محكم چكش نیازی داشته باشند.

ح( چنانچــه برش، صحیح انجام شــده و مغاركاري به دقت 
انجام گرفته باشــد، اتصال كامل و بی عیبی به دست خواهد آمد. 
و چنانچه پس از جا زدن قطعات، متوجه شــديد كه اتصال كاملًا 
هم ســطح نشده، آنها را از هم جدا كرده و قسمت هاي اضافي را 
به وسیله ی مغار و چوبسا از بین ببريد و اتصال را دوباره در هم جا 

بزنید )شكل 27ـ10(.

شكل 27ـ10

اتصال  در نقشه ی پشت صفحه، سه نمای ترسیم شده 
فوق را می بینید.

3ـ10ـ اصول ساخت اتصالات فاق و زبانه ی ساده، 
يک طرف و دو طرف فارسی و کاربرد آنها

يكي از اتصــالات مهم و پركاربرد در ســازه هاي چوبي، 
اتصال فاق و زبانه مي باشــد. اين اتصال در فرم هاي ساده، يك 

طرف و دو طرف فارسي ساخته می شود.
1ـ3ـ10ـ دستورالعمل اتصال فاق و زبانه ی ساده

شكل 28ـ10 اين اتصال را نشان مي دهد.

شكل 24ـ10

 يادآوری: براي سهولت بیشتر در خارج كردن قسمت بريده 
شده، چند برش اضافی بین دو برش اصلي ايجاد كنید تا قطعات، 
كوچك تر شده و به راحتي به وسیله ی مغار جدا شوند )شكل 25ـ10(.

شكل 25ـ10

و( به وســیله ی مغار پهن )حداقل 20 میلي متر(، حد فاصل 
دو برش را خالي كنید )شكل 26ـ10(.

شكل 26ـ10
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شكل 30ـ10

هـــ( خط كش تیره دار را به اندازه ی دو ـ ســوم )16 میلی متر( 
ضخامت چوب تنظیم نمايید و با تكیه دادن آن روي سطح چوب 
علامت گــذاري شــده، عین عملیات بالا را تكرار كنید )شــكل 
31ـ10(. بدين ترتیب، ضخامت چوب به 3 قسمت مساوي تقسیم 

شده است.

شكل31ـ10

و( عملیات خط كشــي مذكور را، عینــاً براي چوب ديگر 
نیز انجام دهید.

 نكته: با استفاده از خط كش تیره دار دو نیش )دو سوزنه(، مي توان 
در يك مرحله، ضخامت چوب را به 3 قسمت مساوي تقسیم نمود. 
براي اين منظور، كافي اســت كه فاصله ی بین دو سوزن و كلگی 
 ـسوم ضخامت چوب تنظیم شود  خط كش تیره دار، به اندازه يك 

)شكل 32ـ10(.

شكل32ـ10

شكل 28ـ10

اين اتصال در ســاخت انواع قاب هــا، كلاف هاي در و ... 
كاربرد فراوانی دارد. برای ســاخت اين اتصال، ابتدا خط كش 
تیــره دار، متر، گونیــا، اره ظريف بر و دو قطعــه چوب به ابعاد 
24×50×250 میلی متــر را آماده كنید و ســپس مراحل زير را 

انجام دهید:
الف( لباس كار مناسب بپوشید.

ب( دو روي )ســطح( دو قطعــه چوبي را كــه مي خواهید 
اتصال فاق و زبانه كنیــد، علامت گذاري نمايید. از آنجايي كه 
دو ســر اين دو قطعــه چوب داراي عرض و ضخامتی يكســان 
هستند، بايد اندازه ی عرض هر چوب را، روی لبه ی چوب ديگر 
علامت گذاری كرده و به كمك گونیــاي 90 درجه، آنرا دور 
كنید )شــكل 29ـ10(. بدين ترتیب، طول زبانه )ارتفاع( و عمق 

فاق مشخص خواهند شد.

شكل29ـ10

ج( خط كــش تیره دار را به اندازه ی يك ـ ســوم ضخامت 
چــوب )8 میلی متــر( تنظیــم كنیــد، آنــرا روي ســطحی كه 
علامت گذاري شــده قرار دهید و ضخامت چوب را از ابتداي 
خط عرضي تا انتهاي قطعه چوب خط بكشید )شكل 30ـ10(.
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ز( بهتر است براي جلوگیری از اشتباه، محل فاق و زبانه را 
با هاشور زدن مشخص كرد )شكل 33ـ10(.

شكل 33ـ10

ح( قطعــه چوب زبانه را، به گیره ببنديد و با اره ظريف برُ، 
برش هاي طولي لازم را بزنید )شكل 34ـ10(.

شكل 34ـ10

ط( قطعــه چوب زبانه را، از ضخامت )به صورت افقي( به 
گیــره ببنديد و برَهاي زبانه را بــرش دهید. عملیات برش زبانه 
را با زاويه ی بســیار كم )حدود 5 درجه( به سمت داخل انجام 

دهید )شكل 35ـ10(.

شكل 35ـ10

ی( قطعــه چــوب فاق را به گیره ببنديــد و دو برش طولي 
آنرا، طوري كه خوراك اره از داخل فاق باشد، تا خط عرضي 

روي ضخامت انجام دهید )شكل 36ـ10(.

شكل36ـ10

ك( قطعــه چوب فــاق را روي میــز كار قــرار داده و با 
پیچ دستی، آنرا محكم نمايید. آنگاه با اسكنه يا مغار متناسب با 
عرض فاق، نسبت به خالي كردن فاق اقدام كنید )شكل 37ـ10(.
ل( عمــل درآوردن فــاق، بايــد به گونه اي باشــد كه از هر 
دو طرف صورت پذيرد تا از لاشــه شــدن انتهاي شكاف فاق، 

جلوگیري شود.

شكل 37ـ10

م(  فاق و زبانه ی ساخته شده را داخل هم نموده و با چكش 
پلاستیكي )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 کیس��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 )شک��ل 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
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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 42�10(.

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 
نماييد. يك روي چوب را كه قبلًا مشخص شده است، تحت 

زاويه ی 45 درجه برش دهيد.

د( ف��اق و زبان��ه را داخل يكديگر ج��ازده، و درز بين 45 
درجه آنرا كنترل نماييد )شكل 43�10(.

شكل 43ـ10

2ـ3ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال فاق و زبانه ی يك 
رو فارسي

اين اتص��ال، بيش��تر در كارهايی كه به ظراف��ت و زيبايی 
خاصی نياز دارند، به كار می رود.

اصول خط كش��ي اين اتصال ها، مانند اتصال فاق و زبانه ی 
س��اده اس��ت، با اين تفاوت كه يك برَِ زبانه و فاق آن، تحت 
زاويه ی 45 درجه خط كش��ي و برش مي شود و سر ديگر آن، 

90 درجه است )شكل 39�10(.

شكل 39ـ10

بنابراين، يك روي چوب فاق و زبانه را، به كمك گونيا، به 
صورت 45 درجه و مطابق شكل خط كشي نماييد. ضمناً با خط كش 
تيره دار، فقط بايد يك طرف ضخامت چوب و كله را به اندازه ی 
يك � س��وم ضخامت چوب خط كش��ي نماييد )شكل 40�10(.

شكل 40ـ10

پس از تهيه ی اره ظريف برُ، گونيا، خط كش تيره دار، متر و 
چكش چوبي و دو قطعه چوب به ابعاد 24×50×250 ميلی متر، 

مراحل زير را انجام دهيد. 

ال��ف( پس از خط كش��ی كامل اين 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 
ظريف برُ، يك طرف زبانه را كه كامل اس��ت، تا خط پاي كار 
)به اندازه ی عرض چوب( ب��رش دهيد و طرف ديگر آنرا كه 

45 درجه است، به صورت 45 ببريد )شكل 41�10(.
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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 کیدیگر 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( چوب ها را برگردانده، و مش��ابه خطوط فارس��ي را، در 
قسمت پشت نيز ترسيم كنيد.

ح( با نوش��تن روي چوب ها، فاق و زبانه را از هم مشخص 
كنيد.

ط( به وسيله ی خط كش تيره دار دو سوزنه، كه مانند فاق و 
زبانه ی يك طرف فارس��ي آنرا در اندازه های 8 و 16 ميلي متر 
تنظيم كرديد، ضخامت هر دو چوب فاق و زبانه را به 3 قسمت 
مساوي تقسيم كنيد. اين خطوط را، از خط عرضي روي طرف 
نر چوب شروع كرده و تا سر چوب ادامه دهيد )شكل 46�10(.

شكل 46ـ10

در اين حالت، ضخامت فاق و زبانه به 3 قس��مت مس��اوي 
تقسيم شده است )شكل 47�10(.

3ـ3ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال فاق و زبانه ی 
دو رو فارسي

اين اتصال، بيشتر برای قطعاتی كه از هر دو طرف قابل ديد 
ب��وده و به ظرافت و زيبايی آن توجه می ش��ود، به كار می رود. 

برای ساختف مراحل زير را انجام دهيد:

ال��ف( دو قطعه چوب به ابعاد 24×50×250 ميلي متر آماده 
كنيد. 

ب( به وس��يله ی گونيای 90 درجه ی دقي��ق، چوب ها را از 
نظ��ر گونياي��ي كنترل ك��رده، يك رو و يك نر ه��ر دو قطعه 
چوب را علامت گذاري كنيد )مانند اتصال فاق و زبانه ی ساده 

و يك طرفه فارسي(.

ج( روي يك قطعه چوب به فاصله ی 50 ميلي متر 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، به وسيله ی گونيا 
دور كنيد؛ درس��ت مانن��د اتصال فاق و زبانه ی س��اده و يك 

طرف فارسي.

ه���( ه��ر دو طرف ه��ر دو چ��وب را به صورت فارس��ي 
خط كشي كنيد )شكل 44�10(.

و( خط هاي فارس��ي بايد از بي��رون و بالا به طرف داخل و 
پايين كشيده شده باشد )شكل 45�10(.

شكل 44ـ10
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ل( فاق اين اتصال، ابتدا بايد مانند فاق س��اده ساخته شود، 
و س��پس دو طرف آنرا در حالی كه ب��ه صورت افقي به گيره 
بس��ته ايد، با توجه به خط فارس��ي كشيده ش��ده در دو طرف 

چوب، به صورت 45 درجه برش دهيد )شكل 49�10(.

شكل 49ـ10

م( فاق و زبانه، بايد با فش��ار دست يا ضربه ی آرام چكش 
جا برود )ش��كل 50�10(؛ چنانچه پ��س از جا زدن، بين اتصال 
درز ديده شد، بايد آنرا طبق شكل 51�10 اره كشي 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 خط كشی شده، روبروي شما باشد. آنگاه با 
اره ظريف برُ، دو طرف زبانه را به صورت 45 درجه )با توجه به 
خط كشي فارسي دو طرف چوب( برش دهيد )شكل 48�10(.

شكل 48ـ10

ک( برَِ زبانه را نيز مانند فاق و زبانه ی يك طرف فارس��ي 
ببري��د؛ با اين تفاوت كه در اين اتص��ال، برَِ هر دو طرف زبانه 

بايد به صورت 45 درجه بيفتد.

 توجه: برَِ هر دو طرف زبانه، به شكل مثلث خواهد افتاد.
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4ـ10ـ اصول ساخت اتصالات كُم و زبانه ی ساده، 
كوله دار و دو زبانه و كاربرد آنها

اين گروه اتصالات، مش��ابه اتصالات فاق و زبانه است، با 
اين تفاوت كه فاق آن، در س��ر چوب نيست؛ و به همين دليل، 

به كُم و زبانه معروف شده اند.

1ـ4ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال كُم و زبانه ی ساده

زبانه در اين اتصال، مشابه زبانه در اتصال فاق و زبانه است 
و  ساختمان  دارای  شد،  گفته  كه  دليلی  به  آن،  كُمِ  ولي 

روشی متفاوت است )شكل 52�10(.

شكل 52ـ10

كُم، ممكن است به صورت دوطرفه )دو در( يا يك طرفه 
باشد؛ يعنی 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 نمی ش��ود، و به صورت مخفي است. از طرفي، 
كُ��م و زبانه با توجه ب��ه محل كاربرد و نقش��ه ی اجرايي كار، 
مي تواند از نظر ابعاد قطعات چوبي كه قرار اس��ت كُم يا زبانه 
شوند، داراي تنوع زيادي باشد؛ يعنی: ممكن است چوب كُم 
بس��يار ضخيم تر و پهن تر از چوب زبانه باش��د؛ يا شايد زبانه ی 
كُم مانند اتصال نيم نيم يك طرف باشد؛ و يا ابعاد زبانه نسبت 
به كُم، به اندازه اي باش��د كه ديگر نياز ب��ه زبانه كردن نبوده و 
چ��وب زبانه با همان ضخامت، در داخل كُم قرار گيرد. در هر 

صورت، اصول ساخت كُم و زبانه با فرم هاي مختلف، تفاوتي 
با هم ندارند و در انواع مختلف ساخته مي شوند )شكل 53�10(.

شكل 53ـ10

به طور معمول، در كُم و زبانه ی س��اده، عرض زبانه )طول 
كم( نبايد 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 كلاف هاي )چهارچوب( در، صندلي ها و ... استفاده 
مي ش��ود. با توجه به توضيحات داده شده، اين اتصال را مطابق 

دستورالعمل زير بسازيد:

ال��ف( دو قطعه چوب به ابعاد 24×50×250 ميلي متر آماده 
كنيد.

ب( به وسيله ی گونياي 90 درجه ی كاملًا سالم و دقيق، چوب ها 
را از نظ��ر گونيايي، آزمايش كرده و يك رو و يك ضخامت 
)نر( از هر چوبی را كه س��الم تر اس��ت، علامت گذاري كنيد.

ج( روي چوب زبانه، به فاصله ی 40 ميلي متر از سر چوب 
)به كمك گونيا( يك خط عرضي ترسيم كنيد )شكل 54�10(. 

 توجه: در س��اخت كُ��م يك طرفه،  بايد ط��ول زبانه را 
10 ميلي مت��ر از ع��رض چوب كمتر گرف��ت، زيرا عمق كُم 
در چوبي كه به عرض 50 ميلي متر اس��ت، برابر 40 ميلي متر 

مي باشد.
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شكل 54ـ10

د( خط عرضي را دور كنيد؛ يعني روي چهار طرف چوب 
انتقال دهيد.

ه�( وس��ط چوب كُم را پي��دا ك��رده روي ضخامت آن، 
به فاصل��ه ی 25 ميلي متر از هر طرف وس��ط چوب، يك خط 

عرضي بكشيد )شكل 55�10(.

شكل 55ـ10

 توجـه: فاصله ی بين خطوط كش��يده شده، 50 ميلي متر 
و برابر عرض زبانه است. در مورد كُم هاي يك طرفه همين 
دو خط عرضي بر روي يك نر چوب كُم كافي اس��ت، ولي 
براي كُم هاي دوطرفه )دو در(، بايد اين خطوط را دور كنيد؛ 

يعني به چهار طرف چوب انتقال دهيد.

و( خط كش تيره دار را براي اندازه ی 8 ميلي متر تنظيم كنيد 
و قبلًا روي يك چوب متفرق��ه آزمايش نماييد تا از دقت آن 

مطمئن شويد.

ز( به وس��يله ی خط كش تي��ره دار، درحالي كه كلگی آنرا 
ب��ه طرف علامت خورده تكيه داده اي��د، خطي بين حد فاصل 
دو خط عرضي چوب كُم بكش��يد؛ يعن��ي يك خط طولي به 

فاصله ی 8 ميلي متر از لبه ی چوب رسم كنيد )شكل 56�10(.

شكل 56ـ10

ح( ب��دون تغيي��ر دادن اندازه ی خط كش تي��ره دار، 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 باي��د خط كش تي��ره دار را براي ان��دازه ی 16 
ميلي مت��ر تنظيم ك��رده و به موازات خطوطي ك��ه روي كُم و 
زبانه كش��يديد، خط هاي ديگري بكشيد تا ضخامت چوب به 

سه قسمت مساوي 8 ميلي متري تقسيم شود )شكل 57�10(.

شكل 57ـ10
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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

 توجـه: فاصله ی بين خطوط كشــيده شده، 50 ميلي متر 
و برابر عرض زبانه است. در مورد كُم هاي يک طرفه همين 
دو خط عرضي بر روي يک نر چوب كُم كافي اســت، ولي 
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 تیکه 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 خط ك��ش تي��ره دار دو تيره يا دو س��وزنه 
استفاده كنيد، مي توانيد در يك مرحله، هر دو اندازه را تنظيم 

كرده و بكشيد )شكل 58�10(.

شكل 58ـ10

ک( چوبي را كه براي زبانه خط كش��ي ك��رده بوديد، به 
گيره ببنديد و براي برش، يك اره ظريف برُ انتخاب كنيد.

ل( ب��راي به دس��ت آوردن زبانه، دو برش عم��ودي بزنيد. 
دق��ت كنيد كه خوراک اره را در هر دو برش، از طرف بيرون 
درنظر بگيريد تا زبانه از 8 ميلي متر نازک تر نشود. دو برش را، 
تا خ��ط عرضي ادامه دهيد؛ يعني طول برش، برابر 40 ميلي متر 

شود          )شكل 59�10(.

شكل 59ـ10

م( قطع��ه چوب را از گيره باز ك��رده، به طور افقي، داخل 
گيره ببنديد و س��پس برَِ زبانه را ببريد. 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 60�10(.

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 

مي شود.

س( يك اسكنه يا مغار 8 ميلي متري كه مناسب عرض كُم 
است، انتخاب كنيد )شكل 61�10(.

شكل 61ـ10

ع( براي كُم كندن، چوب را با يك چوب كمكي و پيچ دستي، 
به گيره ی ميز كار محكم كنيد. فراموش نكنيد كه در كُم هاي 
دوطرفه، از زير س��ري نيز بايد اس��تفاده كرد )شكل 62�10(.
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ق( اي��ن كار را همين طور تكرار كنيد ت��ا چوب در عمق 
40 ميلي متر خالي ش��ود. براي اطمين��ان از دقت عمل خود، از 
عمق س��نج كوليس اس��تفاده كرده و عمق كُم را اندازه گيري 

كنيد)شكل 65�10(.

 توجـه: كف كُم بايد در سرتاس��ر، كاملًا صاف باش��د. 
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( باي��د زبانه را در داخ��ل كُم جا بزني��د. چنانچه مراحل 
خط كش��ي و ساخت اتصال، با دقت انجام گرفته باشد، زبانه با 
ضربه ی 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 66�10(.

شكل 66ـ10

شكل 62ـ10

ف( در ابتدا، مغار را به طور عمودي و 2 ميلي متر جلوتر از 
خط قرار داده و با چكش، ضربه ی آرامي به مغار وارد كنيد تا 
مغار حدود 2 تا 3 ميلي متر در چوب فرو رود )شكل 63�10(.

شكل 63ـ10

ض( مغ��ار را كمي جلوتر از مح��ل اول به طور مايل قرار 
داده و ضرب��ه اي وارد كني��د تا چوب حد فاص��ل دو ضربه ی 
مغار، خارج ش��ود؛ س��پس مغار را برگردانده به محل ضربه ی 
اول ببري��د و ضربه اي محكم تر از ضرب��ه ی اول وارد كنيد؛ به 
دليل اينكه جاي مغار باز ش��ده، مغ��ار راحت تر در چوب فرو 

مي رود )شكل 64�10(.

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(.

 توجـه: كف كُم بايد در سرتاســر، كاملًا صاف باشــد. 
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، يك طرفه مي باش��د، طول 
زبانه را بايد 10 ميلي متر كمتر درنظر بگيريد.

ج( روي چوب كُم، به فاصله ی 50 ميلي متر از سر چوب، 
يك خط عرضي بكشيد )شكل 69�10(.

شكل 69ـ10

د( خط كش تيره دار را به ان��دازه ی 8 ميلي متر تنظيم كنيد 
و قبلًا روي ي��ك قطعه چوب متفرقه آن��را آزمايش نماييد تا 

مطمئن شويد كه اندازه ی آن دقيق است.

ه�( با خط كش تيره دار، در س��ه طرف چوب زبانه، خطی 
بكشيد كه از خط عرضي روی نر چوب شروع شده، از قسمت 

2ـ4ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال كُم و زبانه ی كوله دار

در م��واردي كه عرض زبانه )طول كُم( زياد اس��ت و پس 
از خش��ك ش��دن )قرار گرفتن در محيطي خشك تر از محيط 
قبلي( ممكن است در محل اتصال شُل شود، حدود يك � سوم 
تا يك � چهارم عرض آنرا به فرم هاي مختلف كوله مي دهند؛ 
يعني طبق ش��كل 67�10 آنرا فرم دار مي سازند. در واقع در اثر 
كاس��ته شدن از عرض كُم، مقدار خشك شدن زبانه و احتمال 

شُل شدن اتصال نيز كم مي شود.

همانطور كه قسمتي از زبانه به كوله تبديل مي شود، مقابل 
آن در كُم نيز، بايد قس��متی متناسب با كوله ساخته شود كه به 

آن كُم بچه مي گويند.

شكل 67ـ10

برای ساخت اين اتصال، طبق مراحل زير عمل نماييد:

الف( دو قطعه چوب به ابعاد 24 × 50 × 250 ميلي متر تهيه 
نم��وده و پس از گونيايي ك��ردن كامل آن، يك رو و يك نر 

آنرا علامت گذاري كنيد.
ب( از س��ر قطعه چوبي كه براي زبانه درنظر گرفته ش��ده 
اس��ت، به فاصله ی 40 ميلي متر يك خط عرضي ترسيم كرده، 

آن خط را دور تا دور چوب ادامه دهيد )شكل 68�10(.
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ح( به وس��يله ی گوني��اي 90 درجه، درحالي ك��ه گونيا را 
ب��ه طرف علامت خورده ی چوب تكي��ه داده ايد، يك خط به 

فاصله ی 15 ميلي متر از سر چوب بكشيد )شكل 72�10(.

شكل 72ـ10

ط( ب��ا ي��ك اره ظريف برُ تيز و با چپ و راس��ت صحيح، 
چ��وب زبانه را مانند كُم و زبانه ی س��اده ببريد و زبانه را آماده 

نماييد )شكل 73�10(.

شكل 73ـ10

ی( خط كش تيره دار را به اندازه  ي 15 ميلي متر تنظيم كنيد 
)شكل 74�10(؛ سپس خطي به فاصله ی 15 ميلي متر به موازات 
لبه، روي چوب زبانه ترس��يم كنيد، تا عرض كوله روي چوب 

زبانه مشخص شود.

س��ر زبانه عبور می كند و به خط عرضي ضخامت طرف ديگر 
می رسد )شكل 70�10(. 

و( بدون بر هم زدن اندازه ی خط كش تيره دار، خطي روي 
چوب كُم بكش��يد كه حد فاصل خط عرضي روي نر تا س��ر 

چوب باشد.

شكل 70ـ10

ز( خط كش تيره دار را به اندازه ی 16 ميلي متر تنظيم كرده 
و ب��ه م��وازات خط قبل��ي، روي كُم و زبانه خط��وط ديگري 
بكش��يد تا ضخامت چوب هاي زبانه و كُم به 3 قسمت مساوي 

تقسيم شود )شكل 71�10(.

شكل 71ـ10
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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 تیک��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 ميلي متر مانده تا انتهاي زبانه، 
آنرا ببريد و سپس اره را خارج كنيد )شكل 76�10(.

شكل 76ـ10

س( چ��وب زبانه را ب��ا زاويه ی تقريب��اً 45 درجه، به گيره 
ببندي��د؛ طوري كه ط��رف روي آن به ش��ما، و طرف انتهاي 

كوله ی زبانه، بالا باشد.

ع( به وسيله ی اره، يك برش مورب طبق خط كشيده شده 
روي زبانه بزنيد تا كوله ی زبانه ساخته شود )شكل 77�10(.

شكل 77ـ10

ف( چ��وب كُ��م را ب��ا گيره و توس��ط پيچ دس��تي، به ميز 
كار ثابت كنيد. غير از آن قس��متي كه ب��ه عنوان كُم بچه جدا 
كرده اي��د، بقيه ی كُم را كه طول آن 35 ميلي متر اس��ت مانند 

شكل 74ـ10

ک( اي��ن خط را به س��ر چوب و همچنين به پش��ت زبانه 
منتقل كنيد )شكل 75�10(.

شكل 75ـ10

ل( روي چوب زبانه، با گونيا خطي عرضي به فاصله ی 15 
ميلي متر از پايين زبانه روي نر زبانه بكش��يد؛ سپس اين خطوط 
را با گونيا به روي زبانه انتقال داده و تا خط كوله ی 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( به وس��يله ی اره ظريف بر، خط كول��ه را تا جايي كه خط 
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اتصال كُم و زبانه ی س��اده به عمق 40 ميلي متر بكنيد )ش��كل 
 .)10�78

 يادآوری: كف كم بايد صاف و تميز باشد.

شكل 78ـ10

ض( ب��راي ايجاد كُم بچه، كافي اس��ت كه مغ��ار 8 را در 
دست چپ گرفته، آنرا در قسمتي قرار دهيد كه 2 تا 3 ميلي متر 

از لبه ی كُم فاصله دارد )شكل 79�10(.

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��ه ی 45 درجه ايجاد ش��ده و تمام 

قسمت كُم بچه كامل گردد )شكل 80�10(.

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 

)شكل 81�10(.

شكل 81ـ10

ش( چنانچه پس از جا زدن، متوجه ش��ديد كه بين اتصال، 
درز وجود دارد، در همان حالت گونيايي، آنرا اره كشي كنيد. 

به لبه  ی كُم بچه و كوله نيز توجه داشته باشيد.

ت( در ش��كل 82�10، اتصال كُ��م و زبانه ی كوله دار را با 
كوله ی س��اده مش��اهده مي كنيد كه مراحل ساخت آن، مانند 
مراح��ل بالا مي باش��د؛ و در صورت ل��زوم مي توانيد به عنوان 

تمرين بيشتر، اين اتصال را نيز بسازيد.

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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ه�( خط كش تي��ره دار را براي فاصل��ه ی 7 ميلي متر تنظيم 
ك��رده و قبلًا روي يك چوب متفرقه آزمايش كنيد و از دقت 

آن مطمئن شويد )شكل 85�10(.

شكل 85ـ10

و( كلگ��ی خط كش تيره دار را به ط��رف علامت دار تكيه 
داده، روي ضخام��ت زبانه خطي بكش��يد ك��ه از خط عرضي 
ش��روع شده، از سر چوب می گذرد و تا طرف ديگر ضخامت 

ادامه می يابد )شكل 86�10(.

ز( همي��ن ان��دازه را روي چوب كُم، ح��د فاصل دو خط 
عرضي ادامه دهيد؛ و دقت كنيد كه كلگی خط كش تيره دار، 

به طرف علامت دارِ چوب تكيه كند.

شكل 86ـ10

زبانه ی  و  كُم  اتصال  ساخت  دستورالعمل  3ـ4ـ10ـ 
دو زبانه

اين اتصال، برای سازه هايی كه دارای قيدهايی با ضخامت 
زياد اس��ت مورد استفاده قرار می گيرند. برای ساخت، مراحل 

زير را انجام دهيد:

ال��ف( دو قطعه چ��وب به ابع��اد 35 × 50 × 250 ميلي متر 
انتخاب كنيد.

ب( يك رو و يك نر سالم و گونيايي آنها را علامت بزنيد.

ج( روی چوب زبانه، به فاصله ی 40 ميلي متر از س��ر، يك 
خط عرضي ترسيم كنيد )شكل 83�10(.

شكل 83ـ10

د( وس��ط چوب كُم را به دست آوريد، و از هر دو طرف، 
25 ميلي متر جدا كرده يك خط عرضي بكش��يد. فاصله ی اين 
دو خط 50 ميلي متر بوده كه تا سر چوب از هر طرف، به طور 

مساوي فاصله دارد )شكل 84�10(.

شكل 84ـ10
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ه�( خط کش تی��ره دار را براي فاصل��ه ی 7 میلي متر تنظیم 
ک��رده و قبلًا روي یك چوب متفرقه آزمایش کنید و از دقت 

آن مطمئن شوید )شکل 85�10(.

شكل 85ـ10

و( کلگ��ی خط کش تیره دار را به ط��رف علامت دار تیکه 
داده، روي ضخام��ت زبانه خطي بکش��ید ک��ه از خط عرضي 
ش��روع شده، از سر چوب می گذرد و تا طرف دیگر ضخامت 

ادامه می یابد )شکل 86�10(.

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 تیکه 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.

ج( روی چوب زبانه، به فاصله ی 40 میلي متر از س��ر، یك 
خط عرضي ترسیم کنید )شکل 83�10(.

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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ه�( خط کش تی��ره دار را براي فاصل��ه ی 7 میلي متر تنظیم 
ک��رده و قبلًا روي یك چوب متفرقه آزمایش کنید و از دقت 

آن مطمئن شوید )شکل 85�10(.

شكل 85ـ10

و( کلگ��ی خط کش تیره دار را به ط��رف علامت دار تیکه 
داده، روي ضخام��ت زبانه خطي بکش��ید ک��ه از خط عرضي 
ش��روع شده، از سر چوب می گذرد و تا طرف دیگر ضخامت 

ادامه می یابد )شکل 86�10(.

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 تیکه 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.

ج( روی چوب زبانه، به فاصله ی 40 میلي متر از س��ر، یك 
خط عرضي ترسیم کنید )شکل 83�10(.

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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 یـادآوری: برش خوب، نياز به چوبس��ا كردن ندارد و 
دقت در كار، بسيار مهم می باشد.

شكل 89ـ10

ک( چ��وب زبان��ه را به طور افقي به گي��ره ببنديد و برَِ دو 
طرف را بيندازيد؛ در اين حالت، دو طرف زبانه بريده ش��ده و 

تنها قسمت وسط آن باقي مي ماند )شكل 90�10(.

شكل 90ـ10

ل( قسمت وسط، مانند فاق است و بايد با مغار خارج شود. 
براي اين كار، چوب را با پيچ دس��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 )شكل 91�10(.
م( چوب كُم را با پيچ دس��تي ب��ه ميز كار محكم كنيد و به 
وس��يله ی مغار يا اسكنه ی 7 ميلي متری كه كاملًا تيز و آماده به 

ح( در ادامه، خط ك��ش تيره دار را به ترتيب در اندازه هاي 
14، 21 و 28 ميلی متر تنظيم كرده و به موازات خطوط اوليه ی 
ترسيم شده روي چوب هاي كُم و زبانه خطوطی ترسيم نماييد؛ 
يعني با كشيدن چهار خط موازي، ضخامت چوب به 5 قسمت 

مساوي تقسيم مي شود )شكل های 87�10 و 88�10(.

شكل 87ـ10

 توجه: تمام خطوط، درحالي كه كلگی خط كش تيره دار به 
طرف علامت خورده تكيه  دارد، كشيده شده است )شكل 88�10(.

شكل 88ـ10

ط( چوب زبانه را به طور عمودي، محكم به گيره ببنديد؛ 
طوري كه ضخامت آن به طرف شما باشد.

ی( با يك اره ظريف بر تيز، بايد روي زبانه چهار برش بزنيد 
)ش��كل 89�10(. اين برش ه��ا بايد كاملًا م��وازي هم و به طور 
عمودي انجام ش��ود؛ ضمن اينكه خ��وراک اره را بايد طوري 
درنظر بگيريد كه زبانه ها پس از بريدن، دقيقاً داراي ضخامت 7 
ميلي متر باشد و نازک يا كلفت نشود زيرا اصلاح آن به سختي 

امكان پذير است.
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كار اس��ت، دو كُم را در موازات هم )ش��كل 92�10( به عمق 
40 ميلي متر ايج��اد نماييد. دقت كنيد كه كف كُم كاملًا تميز 

و صاف باشد.

 یادآوری: عمق كُم را با كوليس 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 ميلي متر از عمق 

كُم، كمتر در نظر گرفته شود.

س( زبانه بايد با ضربه ی 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 كُم می شود، سطح 

تماس دو قطعه چوب با هم زياد است )شكل 93�10(.

ع( اگر پس از جا زدن زبانه در داخل كُم، بين اتصال، درز 
مشاهده شد، به كمك اره كشي بايد آنرا از بين ببريد و با مغار  

نيز، مقدار بسيار كمی از عمق قسمت وسط زبانه بگيريد.

شكل 93ـ10
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زبانه هايي نيز كه به طور جداگانه ساخته شده اند، داخل كُم ها 
جا زده می شوند )شكل 96�10(.

شكل 96ـ10

1ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال قليف سراسري

ب��رای س��اخت اي��ن اتص��ال، دو قطعه چ��وب )ب��ه ابعاد 
20×50×250 ميلی مت��ر(، گونيا، رنده كنش��كاف، يك قطعه 
چوب زبانه )به ابعاد 6 × 18 × 250 ميلي متر(، س��وهان، رنده و 
يك چكش لاستيكي آماده كرده و مراحل زير را انجام دهيد:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( به وس��يله ی گوني��اي 90 درج��ه، چوب ه��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 می باشند           

)شكل 97�10(.

شكل 97ـ10

5ـ10ـ اصول ساخت اتصالات قليف سراسري و 
كُم و زبانه ای و اتصال دوبل و كاربرد آنها

اتصال قليف، مي تواند جزء اتصالات عرضي به شمار آيد 
كه ممكن است داراي زبانه ی سرخود يا جدا باشد؛ كه خود زبانه 
جدا، در دو نوع زبانه ی در راه و بي راه چوب س��اخته می شود.

اتصال قليف، مي تواند يك اتصال سطحي گوشه اي باشد 
)ش��كل 94�10( و يا يك اتصال عرضی، كه با آن می توان دو 

صفحه را به يكديگر اتصال داد.

شكل 94ـ10

اين اتصال، از نظر نوع زبانه، دارای دو نوع زير است:

الف( اتصال قليف سراسري: در اين اتصال، سرتاسر قطعه 
چوب، به فاق و زبانه تبديل مي شود؛ كه اگر اتصال از نوع زبانه 
جدا باشد، هر دو چوب فاق می شود )شكل 95�10(، و اگر از 
نوع زبانه سر خود باشد، يك چوب فاق و ديگري زبانه مي شود. 
كاربرد اين اتصال، در س��اخت صفحات چوبي پهن ماس��يو، 
صفحات نئوپان يا در گوش��ه هاي كابيت و جعبه ها مي باش��د.

شكل 95ـ10

ب( اتصـال قليف كُم و زبانه ای: در اين اتصال، بايد زبانه 
به صورت جداگانه س��اخته  شود. در واقع در سرتاسر چوب و 
در فواص��ل مختلف، كُم هايی در هر دو چوب كنده ش��ده و 
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ط( چ��وب ديگ��ر را نيز به ترتي��ب بالا كنش��كاف بزنيد              
)شكل 99�10(.

شكل 99ـ10

ی( ب��راي س��اختن زبانه، بايد چوب به ابع��اد 6×18×250 
ميلي متر را به كار گيريد )شكل 100�10(. 

 توجه: عرض 18 ميلی متر، براي اين است كه مجموع عمق 
دو كنش��كاف روي هم 20 ميلي متر اس��ت كه طبق استاندارد، 

برای زبانه بايد 2 ميلي متر از آن كم كرد.

شكل 100ـ10

ک( به وس��يله ی س��وهان نرم، تيزي لبه هاي چوب زبانه را 
بگيريد.

ل( چوب زبانه را در كنش��كاف يكي از چوب ها جا بزنيد؛ 
طوري كه با ضربه ی آرام چكش جا برود. اگر فشار زياد باشد 

احتمال شكستن كنشكاف وجود دارد.

د( يك رنده كنشكاف با عرض تيغه ی 6 ميلي متر انتخاب، 
و تيغه ی آن��را كنترل كنيد؛ درصورت نياز، آنرا تيز و آماده به 

كار نماييد.

ه�( گونياي رنده كنش��كاف را طوري تنظي��م كنيد كه با 
تيغه، 7 ميلي متر فاصله داش��ته باش��د و سپس روي يك چوب 
متفرق��ه، آنرا امتحان كنيد تا از دقت آن مطمئن ش��ويد؛ يعني 
بايد به فاصله ی 7 ميلي متر از لبه ی كار، يك كنش��كاف ايجاد 

شود )شكل 98�10(.

شكل 98ـ10

و( گوني��اي جانب��ي مربوط به عم��ق كنش��كاف را نيز به 
اندازه ی  10 ميلي متر تنظيم كنيد.

ز( يك��ي از چوب ها را به گيره ببندي��د؛ طوري كه طرف 
ضخامت )نر( علامت خورده به طرف بالا بوده و روي علامت 

خورده ی 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 كنيد تا 
پوش��ال ظريفي بردارد. كار را همين طور ادامه دهيد تا تيغه به 
عمق 10 ميلي متر برسد؛ يعني عمق كنشكاف دقيقاً 10 ميلي متر 

شود. مي توانيد به وسيله ی 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 كنيد كه علامت هاي 

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  آيد كه بايد 

به وسيله ی رنده پرداخت آنرا برطرف كنيد )شكل 101�10(.

شكل 101ـ10

س( از آنجاي��ي كه اين اتصال، تمرين كار اس��ت، نيازی 
به چسباندن دو قطعه نيس��ت، ولی در صورت لزوم، می توانيد 
آنها را به وس��يله ی چس��ب چوب به يكديگر بچسبانيد )شكل 

.)10�102

شكل 102ـ10

ع( چنانچه به اتصالي بس��يار محكم نياز باش��د مي توانيد از 
چوب بي راه به عنوان زبانه اس��تفاده كنيد كه بس��يار محكم تر 
خواهد شد. در ضمن، از س��ه لايي نيز مي توانيد براي اين كار 

استفاده كنيد.

  10   ـ ب شکل 101 

  10   ـ الف شکل 101 

  10   ـ ب(.  101

به وسیله ی رنده پرداخت آنرا برطرف کنید)شکل101   10   ـ الف(.
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شكل 103ـ10

ه�( خط كش تيره دار را به اندازه ی 13 ميلي متر تنظيم كرده 
و ب��ا تكي��ه دادن كلگی آن به همان ط��رف، خطي به موازات 
خط قبلي به فاصله ی 6 ميلي متر بكشيد. اين كار را روي چوب 
ديگر نيز انجام دهيد. بدين ترتيب، ضخامت چوب به 3 قسمت 

تقسيم شده است.

و( يكي از چوب  ها را داخل گيره ببنديد و آنرا طبق شكل 
104�10 كنش��كاف بزنيد. برای درز ش��دن اتصال، بهتر است 
عمق كنشكاف 1 تا 2 ميلی متر، بيشتر از ارتفاع زبانه گود شود 

)عمق كنشكاف: 12 ميلی متر؛ ارتفاع زبانه: 10 ميلی متر(. 

شكل 104ـ10

ز( رن��ده دو راهه را طوري تنظي��م كنيد كه عرض و عمق 
آن، به ترتيب 7 و 10 ميلي متر باشد.

ح( با رنده  دو راهه، ه��ر دو طرف چوب را دو راهه كنيد 
ت��ا زبانه ی طول��ي آن به ضخام��ت 6 ميلي متر ب��ه وجود آيد                  

)شكل 105�10(.

2ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال قليف زبانه سرِ 
خود

الف( دو قطعه چوب به ابعاد 20×60×250 ميلي متر آماده كنيد.

ب( به وسيله ی يك گونياي 90 درجه ی دقيق، چوب ها را 
از نظر گونيايي آزمايش كرده و يك رو و يك نر س��الم تر 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 
چوب ها كاملًا درز بوده و براي س��اخت اتصال قليف مناسب 

هستند )شكل 102�10(.

شكل 102ـ10

د( به وسيله ی خط كش تيره داری كه به اندازه ی 7 ميلي متر 
تنظي��م كرده ايد، خط��ي طولي روي نر هر دو چوب بكش��يد             

)شكل 103�10(.
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ک( زبانه بايد با فشار كمي در داخل قليف جاسازي شود 
)ش��كل 108�10(؛ در غير اينص��ورت، بايد مجدداً چوب را به 
گيره بسته و با رنده دوراهه، زبانه را نازک تر كنيد. دقت داشته 

باشيد كه زبانه به صورت يك طرفه نازک 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 109�10(.

شكل 109ـ10

م( در صورت لزوم و براي تكرار بيش��تر، و همچنين ايجاد 
تنوع در كار، می توانيد لبه هاي اتصال را پخ يا پروفيل بزنيد كه 
در ش��كل 110�10، اتصال س��اده، پخ دار و پروفيل زده، نشان 

داده شده است.

شكل 105ـ10

ط(  لبه هاي تيز زبانه را به وس��يله ی س��نباده برطرف كنيد 
)شكل 106�10(.

شكل 106ـ10

ی( به وس��يله ی كولي��س، می تواني��د عمق كنش��كاف را 
اندازه گي��ري كنيد )ش��كل 107�10( و پ��س از اينكه مطمئن 
ش��ديد عمق آن مناسب است، آنرا داخل گيره ببنديد و چوب 
دوم را ب��ا ضربه ی 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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برای ساخت اين اتصال، مانند مراحل زير عمل كنيد:

ال��ف( دو قطعه چوب )به ابع��اد 20 × 50×250 ميلی متر(، 
گوني��ا خط كش تيره دار، چكش، س��نبه، دريل و 3 عدد دوبل 

آماده كنيد.

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 نماييد تا كاملًا به 

يكديگر چسبيده و نوري از بين درز آنها عبور نكند.

د( به وس��يله ی متر يا گونيا، وسط نرَِ چوب را علامت بزنيد 
و از مح��ل علامت خورده، به فاصل��ه ی 75 ميلي متر به چپ و 

راست دوباره علامت گذاري كنيد )شكل 113�10(.

شكل 113ـ10

ه�( 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 به وس��يله ی گونيا، سه خط 
عرضي طبق تقس��يم بندي كه انجام شد، بكشيد و خط را روي 

هر دو چوب انتقال دهيد )شكل 114�10(.

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 زي��ادی ك��ه دارد، در توليدات 
صفحه اي بسيار مناسب است )شكل هاي 111�10 و 112�10(. 
اي��ن اتصال را در بعضي موارد مي توان جايگزين اتصال قليف 

و كُم و زبانه كرد. 

در اين اتص��ال، همانطور كه از نامش پيداس��ت، از دوبل 
يا به عبارت ديگر ميخ چوبي اس��تفاده مي ش��ود كه در داخل 

سوراخي هم قطر آن محكم مي شود.

 مي��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 
نيز مي باش��د. براي افزايش سطح چس��ب و به منظور استحكام 
بيش��تر، س��طح خارجي دوبل ها را شياردار مي س��ازند كه اين 
ش��يارها، باعث هدايت چس��ب اضافي داخل سوراخ به بيرون 

نيز 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 

کیدیگر 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 

کیدیگر 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 

کیدیگر 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( خط كش تيره دار را به اندازه ی 10 ميلي متر تنظيم كنيد و 
روي يك چوب هم ضخامت با چوب اصلي، امتحان كنيد؛ به 

طوري كه خط، كاملًا وسط ضخامت باشد )شكل 115�10(.

شكل 115ـ10

ز(  با تكيه دادن كلگی خط كش تيره دار به طرف علامت 
خورده، روي خطوط عرضي، خطي به طول حدود 10 ميلي متر 
بكشيد كه تقريباً علامتی مانند )+( ايجاد مي شود؛ محل تقاطع 
دو خط، مركز س��وراخ دوبل مي باشد. اين عمل بايد روي هر 

دو قطعه چوب انجام گيرد.

ح( چوب را طوري به گيره ببنديد كه طرف اندازه گذاري 
شده ی آن رو به بالا باشد و كاملًا افقي قرار گيرد.

ط( محل تقاطع )مركز س��وراخ( را به وسيله ی سنبه نشان يا 
ي��ك ميخ بزرگ علامت گذاري كنيد تا نيش مته دقيقاً در آن 

قرار گرفته و از محل خود منحرف نشود )شكل 116�10(.

شكل 116ـ10

ی( به وس��يله ی دريل و مته ی 8 بسته ش��ده روی آن، تمام 
قس��مت هاي سنبه نش��ان خورده را س��وراخ هايي ب��ه عمق 25 
ميلي مت��ر بزنيد )ش��كل 117�10(. پس از س��وراخ كردن يك 

چوب، مي توانيد عمق سوراخ را كنترل كنيد. 

 توجـه: دريل را به طور كاملاً  عمودي بگيريد تا چوب ها 
كج سوراخ نشوند.

 

شكل 117ـ10

ک( پ��س از اينك��ه تمام س��وراخ ها درس��ت زده ش��د، 
به وسيله ی مته خزينه، سر آنها را خزينه كنيد )شكل 118�10(.

شكل 118ـ10
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ل( 3 ع��دد دوب��ل 8 ميلي متر و ب��ه ط��ول 48 ميلي متر )2 
ميلي متر كمتر از مجموع دو س��وراخ( را به صورت پخ خورده 

آماده كنيد )شكل 119�10(.

شكل 119ـ10

م( توس��ط چكش چوبي، دوبل ها را در س��وراخ هاي يك 
چ��وب جا بزني��د )ش��كل 120�10(. از آنجايي ك��ه اين كار 
تمريني مي باش��د، نيازی به چس��ب زدن آنها نيس��ت ولي در 
كاربرد اتصال، داخل س��وراخ ها و نر چوب ها بايد چسب زده 

 شود.

شكل 120ـ10

ن( چ��وب دوبل خورده را به گيره بس��ته و چوب ديگر را 
با چك��ش چوبي يا لاس��تيكی در داخل آن جا بزنيد )ش��كل 
121�10(. 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 بسيار كم را 

مي توان مانند اتصال قليف، با رنده دستي برطرف كرد.

شكل 121ـ10

231 واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالات



فناوری فرآورده‌های چوبیتکنولوژی فرآورده های چوبی232 232



233 233واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالات واحد کار دهم: توانايي ساخت انواع اتصالات



تکنولوژی فرآورده های چوبی234

شكل 124ـ10

د( تعداد دوبل ها )س��وراخ ها(، به طول قطعه چوب بستگي 
دارد و معم��ولاً س��وراخ اول و آخر بايد نس��بت به لبه ی كار، 
15 ميلي متر فاصله داش��ته باش��د؛ بنابراين از لبه ی بالا و پايين 
كله ی چ��وب، 15 ميلي متر پايين آمده و خطي عمود بر خطي 
كه ضخامت را به دو قس��مت مساوي كرده است بكشيد )اين 
كار را مي توان با گونيا و يا خط كش تيره دار انجام داد(. بدين 

ترتيب مركز سوراخ هاي دوبل مشخص مي شود.

ه�( عيناً خط كش��ی بالا را روي ضخامت )نر( قطعه چوب 
ديگ��ر انجام دهيد، تا مركز س��وراخ هاي دوب��ل، روي آن نيز 

مشخص شود.

و( به وسيله ی سنبه، مركز سوراخ هاي دوبل را نشانه گذاري 
نماييد )شكل 125�10(.

شكل 125ـ10

4ـ5ـ10ـ دستورالعمل ساخت اتصال دوبل گوشه اي

مواد و ابزارآلات لازم برای س��اخت اين اتصال، عيناً مواد 
و ابزار ذكر شده در اتصال دوبل عرضي است.

براي ساخت اين اتصال مراحل زير را انجام دهيد:

شكل 122ـ10

الف( كله هاي 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 
دهيد به طوري كه از طرفين كاملًا همرو باشد، و خطی عرضي 

روي نر آن بكشيد )123�10(.

شكل 123ـ10

ج( كل��ه ی چوب��ي كه به ص��ورت عمودي ق��رار گرفته و 
ضخام��ت چوبي كه به ص��ورت افقي مي باش��د را، به كمك 
خط كش تيره دار و يا با خط كش، به دو قسمت مساوي تقسيم 
كني��د. در واق��ع مركز س��وراخ دوبل روي اي��ن خطوط قرار 

مي گيرد )شكل 124�10(.
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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 دريل دس��تي، كه مته ی مناس��ب به آن بس��ته 
شده، س��وراخي به عمق 2 س��انتي متر بزنيد )براي هر دو قطعه 
چ��وب(. قطر س��وراخ )قطر مت��ه( را به اندازه ی يك � س��وم 
ضخام��ت چوب درنظر بگيريد و عمليات س��وراخ كاري را به 
گون��ه اي انجام دهيد كه نيش مته در مركز محل س��نبه باش��د 

)شكل 126�10(.

شكل 126ـ10

ح( قطعات ميخ چوبي را متناسب با قطر سوراخ و به طول 2 
ميلي متر كوتاه تر از عمق سوراخ )18 ميلي متر براي هر سوراخ 
و مجموعاً، طول دوبل، 36 ميلي متر بايد باش��د( آماده نماييد. 
دو انتهاي ميخ هاي چوبي آماده ش��ده را به كمك چوبس��ا پخ 

بزنيد )شكل 127�10(. 

توجه: پخ زدن لبه هاي دوبل را مي توان به وس��يله ی مته ی 
مخصوص انجام داد.

شكل 127ـ10

ط( قطعه ای را كه نرَِ آن سوراخ كاری شده، به گيره ببنديد 
و به وس��يله ی چكش، دو عدد ميخ چوبی، داخل آن جا بزنيد؛ 
س��پس قطعه ای را كه كله ی آن سوراخ  كاری شده، روی آن 
ق��رار دهي��د، و با ضرب��ه ای آرام چكش، داخل ه��م جا بزنيد 

)شكل 128�10(.

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 رفته اند و نامگذاري آن، 
به همين دليل است. اين اتصال، از جمله اتصالات گوشه اي دو 
س��طحي به ش��مار مي رود؛ و چنانچه دقيق و تميز ساخته شود 
اتصالي بسيار زيبا و محكم است كه در گوشه ی صندوق هاي 
زينتي، جعبه هاي ظريف و همچنين در س��اخت جعبه ها با ابعاد 

بزرگ تر مانند دراور و ... به كار می رود )شكل 129�10(.

شكل 129ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال انگشتی

ب��رای س��اخت اي��ن اتص��ال، دو قطعه چ��وب )ب��ه ابعاد 
20×90×200 ميلی مت��ر(، گوني��ا، اره ظريف بُ��ر، مغار و يك 

چكش آماده كرده، مانند مراحل زير اقدام نماييد:

الف( به وس��يله ی يك گونياي 90 درجه ی دقيق، چوب ها 
را از نظ��ر گونيايي كنترل ك��رده، يك رو  يك نرَ هر كدام از 
چوب ها را علامت بزنيد و دقت نماييد كه س��ر چوب ها، حتماً 

بايد گونيايي باشد )شكل 130�10(.

شكل 130ـ10

ب( ب��ه اندازه ی 20 ميلي متر از س��ر چوب فاصله داده و با 
گونيا، يك خط عرضي بكش��يد؛ به اين معني كه اين خط، به 
اندازه ی ضخامت چوب از سر آن فاصله دارد. اين خط را بايد 

به چهار طرف چوب منتقل كنيد )شكل 131�10(. 

 توجه: اين كار را برای هر دو چوب انجام دهيد.

شكل 131ـ10

ج( به وس��يله ی گونيا يا متر، عرض چوب را به 9 قس��مت 
مساوي تقس��يم كنيد؛ يعني عرض هر قسمت بايد 10 ميلي متر 
باشد. اين اندازه گذاري را روي هر دو چوب انجام دهيد. اگر 
تقسيمات، طوري بود كه عدد صحيح به دست نيامد، با روش 

تقسيم خط به كمك خط مورب، اين كار را انجام دهيد.

د( با گونياي 90 درجه، و باتوجه به تقسيم بندي هاي انجام 
شده، خط هايي بكشيد كه از خط عرضي شروع و به سر چوب 
ختم مي شود )شكل 132�10(. آنگاه اين خط ها 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 136�10(.

شكل 136ـ10

ی( چ��وب را برگردانده، دوباره ب��ه گيره ببنديد، و طرف 
ديگر را نيز مانند طرف اول، ببريد )شكل 137�10(.

شكل 137ـ10

ه���( يكي از چوب ها را به عنوان فاق و ديگري را به عنوان 
زبانه درنظر گرفته و روي آنها بنويسيد.

و( قسمت هايي 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 نماييد. اين كار از بروز 
اش��تباه جلوگيري كرده و محل خوراک اره را نيز مش��خص 

خواهد كرد )شكل های 133�10 و 134�10(.

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، برش هايي به طور عم��ودي و در كنار هر خط 
بزنيد؛ طوري كه خوراک اره از قس��مت دورريز گرفته شود. 
در واقع، عرض زبانه ها نبايد از 10 ميلي متر كمتر ش��ود )شكل 

.)10�135

 ببندید؛
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س( چوب زبانه را روی فاق گذاش��ته، به وسيله ی چكش 
چوبي يا لاس��تيكی، ضربات آرامي به آن وارد كنيد )ش��كل 
140�10(؛ چنانچه به ضربات محكم نياز بود، اين كار را نكنيد. 

 توجـه: در صورت جا نرفتن ف��اق و زبانه در هم، با مغار 
و س��وهان، قسمت هاي زايد را برطرف كنيد تا اتصال، با فشار 
معمولي در هم جا برود و دقت كنيد كه علامت هاي 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 
برش ه��ای لازم را باتوجه به اينكه خ��وراک اره بايد از طرف 

دور ريز باشد، بر روي آن انجام دهيد. )شكل 138�10(

شكل 138ـ10

ل( چوب زبانه را به وس��يله ی پيچ دستي به ميز كار ببنديد؛ 
زير آن بايد زير سري قرار دهيد.

م( به وسيله ی مغار، بايد سه قسمت وسط زبانه را به صورت 
يك در ميان و مانند فاق در آوريد )شكل 139�10(.

 توجـه: عملي��ات مغاركاری اين قس��مت را، از دو طرف 
انجام دهيد.

 

شكل 139ـ10

ن( چوب فاق را به وس��يله ی پيچ دس��تي به ميز كار ببنديد، 
چهار قسمت علامت زده ی آنرا مانند چوب زبانه، درآوريد.
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شكل 142ـ10

ب( به وس��يله ی گوني��ا، ب��ه فاصل��ه ی 20 ميلي مت��ر )برابر 
ضخامت( از س��ر چوب، يك خط عرضي بكش��يد و اين خط 
را دور كنيد. اين كار را روي هر دو قطعه چوب انجام دهيد. 

 توجه: به وس��يله ی خط كش تيره دار نيز مي توانيد اين كار 
را انجام دهيد )شكل 143�10(.

شكل 143ـ10

ج( روي چ��وب زبانه، به فاصله ی 10 ميلي متر )برابر نصف 
ضخامت( از سر چوب، يك خط عرضي ديگر موازي با خط 

اول بكشيد.

د( س��ه برابر فاصله ی خط اول، يعني 60 ميلي متر، از س��ر 
چوب فاصله داده، يك خط عرضي ديگر موازي دو خط قبلي 

بكشيد )شكل 144�10(.

7ـ10ـ اصول ساخت اتصال دم چلچله و كاربرد آن

زبانه ی اتصال دم چلچله، تا حدي شبيه انتهاي دم پرنده اي 
ب��ه نام چلچله مي باش��د كه به همين دليل، ب��ه اين نام معروف 
ش��ده است. اين اتصال، مانند اتصال انگشتي، از نوع اتصالات 
گوش��ه اي دو سطحي می باش��د، با اين تفاوت كه فقط از يك 
طرف قابل جاس��ازي اس��ت. اين اتصال، بس��يار محكم است 
و در جعبه هاي��ي كه حركت كش��ويي دارند كاربرد داش��ته و 
چنانچه جهت خارج شدن زبانه، عمود بر حركت كشو باشد، 
ب��ه هيچ وجه از محل خود خارج نمي ش��ود. اگ��ر اين اتصال، 
دقيق و تميز س��اخته شود، بسيار زيبا خواهد بود كه در ساخت 
جعبه ه��اي تزييني گران قيم��ت و جواهرات ني��ز كاربرد دارد 

)شكل 141�10(.

شكل 141ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال دم چلچله

پ��س از تهيه ی دو قطع��ه چوب )به ابع��اد 20×100×200 
ميلی متر(، اره ظريف برُ، گونيا بازشو، مغار، رنده، چكش و گونياي 
90 درجه، براي س��اخت اين اتصال مراحل زير را انجام دهيد:

الف( به وس��يله ی گونياي 90 درجه ی دقيق، چوب ها 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 142�10(.
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ز( قسمت هايي از زبانه را كه بايد پس از برش و مغار كاري 
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 خوراک اره بايد از طرف دور ريز در 
نظر گرفته شود، زبانه ها را برش بزنيد.

 توجه: اره را با توجه به شكل زبانه، به صورت مورب ببريد 
)شكل 146�10(.

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 147�10(.

شكل 147ـ10

شكل 144ـ10

ه�( عرض چوب زبانه را به 10 قسمت مساوي تقسيم كنيد 
)يعني هر فاصله 10 ميلي متر(؛ زيرا بايد 3 زبانه ترس��يم كرده و 
بس��ازيد. اگر عرض زبانه، مقدار عددي بود كه به راحتي قابل 
تقسيم نبود، به روش تقسيم خط به كمك خط مورب عمل كنيد.

و( براي به دس��ت آوردن زبانه ها، از س��مت راست شروع 
كرده، اولين تقس��يمات روي خ��ط 10 ميلي متری را به دومين 
تقس��يمات روي خط 60 ميلي متر وص��ل كنيد. دوباره از روي 
همين نقط��ه )يعني فاصله ی دومی روي خ��ط 60 ميلي متری( 
به فاصله س��وم روي خط 10 ميلي متری، خطي وصل كنيد. در 
اي��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 145�10(.

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 کیدیگر 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 زاويه ی شيب زبانه، تنظيم كرده 
و خطوط زبانه را روي سر چوب بكشيد )شكل 150�10(.

شكل 150ـ10

ف( با گوني��اي 90 درجه، خطوط را به طرف پايين منتقل 
كنيد تا خط عرضي )20 ميلي متر( را قطع كنند )شكل 151�10(.

شكل 151ـ10

ض( فاق خط كشي شده را به طور عمودي به گيره ببنديد، 
با اره ظريف برُ، خطوط را به طور عمودي برش بزنيد و هنگام 

برش، خوراک اره را درنظر بگيريد )شكل 152�10(.

ل( چوب زبانه را كه دو قسمت وسط آن باقي مانده است، 
به وس��يله ی پيچ دس��تي و قرار دادن زير س��ري، روی ميز كار 

محكم ببنديد.

م( يك مغار پخ دار به عرض قس��مت پايين، يعني قس��متي 
كه بايد خارج شود، انتخاب كرده و دقت كنيد كه تيز باشد.

ن( به وسيله ی مغار پخ دار، دو قسمت وسط را خارج كنيد؛ 
البته اين كار را، از دو طرف انجام دهيد )شكل 148�10(.

شكل 148ـ10

س( چوب فاق را به صورت عمودي به گيره ببنديد و زبانه ی 
بريده ش��ده را روي آن قرار داده، با سوزن خط كش، اندازه ها 
را ب��ا زدن علامت، به روي فاق منتقل كنيد )ش��كل 149�10(.

شكل 149ـ10
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شكل 152ـ10

ق( چوب فاق را، طبق شكل 153�10، با پيچ دستي محكم 
ببنديد و با مغار، قس��مت هاي مش��خص ش��ده ی فاق را خارج 
كنيد. توجه داش��ته باشيد كه اين قسمت ها نيز بايد از دو طرف 

خارج شوند.

شكل 153ـ10

ر( فاق س��اخته ش��ده را به گيره بس��ته و ب��ا ضربه ی آرام 
چكش، زبانه را در آن،  جا بزنيد )شكل 154�10(.

شكل 154ـ10

ش( چنانچ��ه پ��س از جا زدن، اش��كالي در اتص��ال بود، 
به وسيله ی 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 كاربرد فراوانی در ساخت مصنوعات 
چوبي پيدا كرده، شبيه اتصال قليف زبانه كوتاه است. زبانه هاي 
اين اتصال، از چوب فشرده ساخته شده كه در هنگام چسب زني 
و در اثر جذب رطوبت، واكشيده شده و ضخامت آن افزايش 
مي يابد؛ و بدين ترتيب است كه استحكام اتصال زياد می شود. 
براي انجام اين اتصال، از دس��تگاه مخصوصي كه داراي تيغه 
فرز  مخصوصی مي باش��د استفاده مي ش��ود )شكل 155�10(.

شكل 155ـ10

دستورالعمل ساخت اتصال عرضی بيسكوئيتي

پس از تهيه ی زبانه، چس��ب، گونيا، پيچ دس��تي و دو قطعه 
چوب، مراحل زير را انجام دهيد:

الف( با اس��تفاده از گونياي معمولي، محل دقيق اتصال را 
خط كش��ي كنيد. ب��راي اين كار، دو قطعه چ��وب را كه از نر 
كاملًا گونيايي ش��ده اند، كنار يكديگر قرار داده و روي سطح 

آنها، خطي افقی ترسيم كنيد )شكل 156�10(.

شكل 156ـ10

ب( يك��ی از قطع��ه چوب ه��ا را روی ي��ك قطعه چوب 
كمكي قرار داده و به كمك پيچ دس��تی آنرا محكم كنيد. در 
اين حالت، لبه ی قطعه چوبي كه قرار اس��ت كنش��كاف شود، 

قدري داخل تر از چوب كمكي قرار گيرد.

ج( لبه ی گونياي دس��تگاه را طوري به نر چوب تكيه دهيد 
كه وس��ط دستگاه، روي خط كشيده شده در وسط محل زبانه 

)كنشكاف( باشد )شكل 157�10(.

شكل 157ـ10

د( دستگاه را روش��ن نماييد. با فشار دادن دستگاه و رو به 
جلو حركت دادن آن، عمل ش��يار زدن را انجام دهيد )ش��كل 

.)10�158

شكل 158ـ10

ه�( عمليات بالا را، روي چوب ديگر نيز انجام دهيد.

و( زبانه ی 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 کیدیگر قرار داده و روي سطح 

آنها، خطي افقی ترسیم کنید )شکل 156�10(.

شكل 156ـ10

ب( کی��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 تیکه 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 کیدیگر قرار داده و روي سطح 

آنها، خطي افقی ترسیم کنید )شکل 156�10(.

شكل 156ـ10

ب( کی��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 تیکه 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 کیدیگر قرار داده و روي سطح 

آنها، خطي افقی ترسیم کنید )شکل 156�10(.

شكل 156ـ10

ب( کی��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 تیکه 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 قلم موي مناسب، داخل شيارها و سطح زبانه 
را به چسب آغشته كنيد )شكل 159�10(.

شكل 159ـ10

ح( زبانه ه��اي بيس��كوئيتي را داخل ش��يارها ق��رار داده و 
قطعات چوب را به وسيله ی پيچ دستي يا تنگ دستي به يكديگر 

محكم كنيد )شكل 160�10(.

شكل 160ـ10
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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 کیدیگر 

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 کیدیگر 

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

1� مراحل ساخت اتصال نيم نيم صليبي چه تشابهي با نيم نيم T شكل دارد؟

2� اتصال فاق و زبانه ی دو طرف فارسي، در كجا به كار مي رود؟

الف( جايي كه از دو طرف ديد داشته باشد.                                  ب( برای عريض كردن قطعه كار.

ج( جايي كه استحكام زياد لازم داشته باشد.                                  د( برای ساخت قيد صندلی ها.

3� اتصال قليف سراسري زبانه جدا، در چه صورتي محكم تر است؟

الف( درصورتي كه زبانه ی آن در راه چوب باشد.

ب( زبانه ی آن بي راه باشد.

ج( زبانه ی آن از جنس چوب ديگر باشد.

د( زبانه و قليف، از يك چوب باشند.

4� چرا در چوب هاي ضخيم، از اتصالات كُم و زبانه ی دوتايي )دو زبانه( استفاده مي كنند؟

ب( محكم تر است. الف( زبانه ی پهن لق مي شود. 

د( آسان تر است. ج( سطح چسب، بيشتر شده و لق نمي شود. 

5� در شكل زير چه اتصالي نشان داده شده است؟

الف( اتصال دم چلچله ی يك طرف مخفي.                                   ب( اتصال انگشتي.

ج( اتصال دم چلچله ی ساده.                                                         د( اتصال قليف كُم و زبانه.

6� اتصال بيسكوئيتی،شبيه چه اتصالی است؟ توضيح دهيد.

7� با اتصال بيسكوئيتی، چه گروه اتصالاتی را می توان ايجاد كرد؟

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 کیدیگر 

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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توانايي‌چوبسا‌و‌سوهان‌كاري
‌قطعات‌چوبي

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 سوهان كاري و چوبسا كاري را بيان كند.

 اصول چوبسا زدن و سوهان كاري را شرح دهد.

 اصول تميز كردن چوبسا و سوهان را شرح دهد.
ساعت آموزش

جمععملینظری
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پيش آزمون 11

1ـ آيا می دانيد فرق سوهان و چوبسا در چيست؟

2ـ سوهان و چوبسا، چگونه براده برداري و پوشال برداري مي كنند؟

3ـ زبري سطح سوهان با چوبساي چه فرقی دارد؟

4ـ آيا می دانيد مفهوم آج در سوهان يا چوبسا به چه معناست؟

5ـ آيا می دانيد چوبسا زدن درجهت الياف، چه تفاوتی با چوبسا زدن در جهت خلاف الياف دارد؟

6ـ چند نوع سوهان مي شناسيد؟ نام ببريد.
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ج( س�وهان و چوبسای گرد: مقطع اين چوبسا و سوهان، 
كاملًا گرد اســت؛ يعنی مانند ميله ای هستند كه پوشيده از آج 

مي باشند )شكل 4ـ11(.

شكل 4ـ11ـ چوبسا و سوهان گرد.

د( سوهان دم کاردي با مقطع لوزي: مقطع اين سوهان، 
به شــكل لوزي بوده و داراي چهار ســطحی است كه همگی 

آج دار مي باشند )شكل 5ـ11(.

شكل 5ـ11ـ سوهان دم كاردي با مقطع لوزي.

ه�( س�وهان و چوبس�اي دُم موش�ي )قاش�قي(: چوبســا 
و ســوهان قاشقي، در قسمت ســر، دارای فرم هاي مختلفي به 
صورت منحني و خميده بوده و قسمت وسط، به عنوان دسته، 

فاقد آج مي باشند )شكل 6ـ11(.

شل 6ـ11ـ چوبسا و سوهان قاشقي )دُم موشي(.

1�11� آشنايي با سوهان و چوبسا، و انواع آنها

در ســاخت مصنوعات چوبي، علاوه بــر ابزارهاي برقي و 
ماشين آلات، برای پرداخت و فرم دادن لبه هاي كار و گرد كردن 
گوشه ی قطعات، به وسايلي مانند سوهان و چوبسا نياز مي باشد.

1ـ1ـ11ـ سوهان و چوبسا  از نظر فرم

ســوهان و چوبسا را از نظر فرم و شكل مقطع، به انواع زير 
تقسيم می كنند:

الف( س�وهان و چوبس�اي تخت: در اندازه هاي مختلفی 
ساخته شده دارای مقطع مستطيل شكل بوده، و داراي دسته اي 

متناسب با اندازه ی آنها است )شكل 1ـ11(.

شكل 1ـ11ـ الف( سوهان تخت ب( چوبساي تخت.

نوعی ديگر از چوبسا و سوهان تخت وجود دارد كه نيمی 
از آن چوبسا و نيم ديگرش سوهان مي باشد )شكل 2ـ11(.

شكل 2ـ11ـ سوهان ـ چوبساي تخت.

ب( س�وهان و چوبس�اي نيمگ�رد: مقطــع اين چوبســا و 
سوهان، به صورت نيم دايره است؛ يعنی يك طرف آن سوهان 
يا چوبســای گرد و طرف ديگرش، سوهان يا چوبساي تخت 

مي باشد            )شكل 3ـ11(.

شكل 3ـ11ـ سوهان و چوبساي نيمگرد.
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ال�ف( بدنه: بدنه ی ســوهان و چوبسا، از دو قسمت بدنه و 
دنباله تشــكيل شــده كه دنباله، در داخل دسته قرار مي گيرد و 

بدنه داراي آج مي باشد.

ب( دس�ته: از جنس چوب يا پلاســتيك است كه دنباله ی 
بدنــه را در خود جــاي مي دهد. دســته، از نظر فــرم، طوري 
طراحي مي شــود كه به راحتي در داخل دســت جاي گرفته و 

دست، احساس راحتي داشته باشد )شكل 9ـ11(.

شكل 9ـ11ـ دسته ی سوهان و چوبسا.

3�11� آشنايي با کاربرد انواع چوبسا و سوهان

چوبســا و ســوهان، بــا توجه به فرمــی كه دارنــد، دارای 
كاربردهای مختلفی می باشند.

1ـ3ـ11ـ سوهان و چوبساي تخت

از اين ســوهان و چوبســا، براي براده بــرداري و پرداخت 
قطعات مسطح استفاده مي شود )شكل 10ـ11(.

شكل 10ـ11ـ كاربرد سوهان تخت.

2ـ1ـ11ـ سوهان و چوبسا، از نظر تعداد آج 

سوهان و چوبسا، دارای يكسری دندانه به نام آج می باشند 
كه اغلب به صورت زاويه ای قرار می گيرند. اين آج ها، درجه ی 
زبری را تعيين می كنند، و به طور كلی به ســه نوع اصلی نشان 

داده شده  در شكل 7ـ11 تقسيم می شوند.

شكل 7ـ11ـ چند نوع آج چوب سا.

براي ساخت سوهان، فولادهاي آلياژي )ابزارسازي( را به 
روش آهنگري، به فرم دلخواه درآورده و با ماشين هاي مخصوص 
آج دار مي كنند. زبري و نرمي سوهان را بر حسب تعداد آج ها در 
1 سانتي متر مربع مي سنجند و با شماره هايي مشخص مي نمايند 
كــه دو صفــر زبرترين و شــماره ی 8 نرم ترين آنها مي باشــد.
 توجه: آج هاي چوبســا را معمولاً با قلم يا ماشــين، روي 

قطعه ی فولادي ايجاد مي كنند )شكل 8ـ11(. 

شكل 8ـ11ـ تعداد آج در 1 سانتي متر

اگــر تعداد آج ها در 1 ســانتي متر مربع، بين 13 تا 18 عدد 
باشــد، چوبسا را ظريف؛ اگر بين 9 تا 12 عدد باشد، چوبسا را 
متوسط؛ و اگر كمتر از 10عدد باشد، چوبسا را خشن مي نامند.

2�11� قسمت هاي مختلف چوبسا و سوهان

چوبسا و سوهان، از دو قســمت اصلي دسته و بدنه ساخته 
شده است.
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4ـ3ـ11ـ سوهان و چوبساي دم موشي )قاشقي(

ســوهان و چوبســاي قاشــقي، بيشــتر در جاهايي استفاده 
مي شــود كه از چوبســا و ســوهان هاي معمولي نتوان استفاده 

كرد؛ مانند قوس هاي داخلي و خارجي )شكل 13ـ11(.

شكل 13ـ11ـ كاربرد چوبساي دُم موشي.

5ـ3ـ11ـ سوهان چهارگوش

بــراي ســوهان كاري و براده بــرداري  ايــن ســوهان،  از 
ســوراخ هاي چهارگوش يا شــيارهايي كه به صورت زاويه ی 

قائمه درآمده اند، استفاده مي شود )شكل 14ـ11(.

شكل 14ـ11ـ كاربرد سوهان چهارگوش.

6ـ3ـ11ـ سوهان سه گوش

از اين ســوهان، بــراي تيز كــردن دندانه های تيغــه اره و 
همچنين فرم دادن شــيارهاي كنگره اي و مثلث شــكل استفاده 

مي شود       )شكل 15ـ11(.

2ـ3ـ11ـ سوهان و چوبساي نیمگرد

از اين ســوهان و چوبســا، براي پرداخت و براده برداري از 
قطعات محدب و مقعر استفاده مي شود )شكل 11ـ11(.

شكل 11ـ11ـ كاربرد چوبساي نيمگرد.

3ـ3ـ11ـ سوهان و چوبساي گرد

از سوهان و چوبساي گرد براي ساييدن، پرداخت و گشاد 
كردن ســوراخ هاي گرد و بيضي، شــيارهاي قــوس دار، و... 

استفاده مي شود )شكل 12ـ11(.

شكل 12ـ11ـ كاربرد سوهان گرد.
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و  زدن  چوبسا  ضمن  ايمني  نكات  اصول   �11�4
سوهان کاري

رعايت نكات ايمنــي در هرگونه فعاليت كارگاهي و كار 
عملي، لازم و ضروري است.

دستورالعمل رعايت نكات ايمني

ـ ســوهان و چوبسا، حتماً بايد داراي دسته باشند، تا هنگام 
كار، دنباله ی تيز آنها به دست صدمه اي نزند )شكل 17ـ11(.

شكل 17ـ11ـ داشتن دسته ی مناسب در چوب سا و سوهان.

ـ براي آنكه آج هاي چوبســا و ســوهان به دســت آسيب 
نرساند، بايد از دستكش حفاظتي استفاده نمود.

ـ بايد از محكم بودن دســته ی چوبســا و سوهان در دنباله، 
اطمينان حاصل كرد.

ـ هرگز نبايد از ســوهان و چوبســا، بــراي كوبيدن ميخ، يا 
اهرم كردن وسيله اي استفاده كرد )شكل 18ـ11(.

شكل 18ـ11ـ عدم استفاده از سوهان و چوب سا به عنوان اهرم.

ـ هنگام جا زدن دسته ی چوب سا و سوهان، بايد طوري عمل 
كرد كه به دست صدمه اي نرسد )شكل های 19ـ11 و 20ـ11(.

شكل 15ـ11ـ كاربرد سوهان سه گوش.

7ـ3ـ11ـ سوهان دم كاردي

از ســوهان دم كاردي، براي تيز كردن دندانه های اره هاي 
دســتي و همچنين پرداخت و براده برداري از داخل شيارهاي 

باريك استفاده مي شود )شكل 16ـ11(.

شكل 16ـ11ـ كاربرد سوهان دُم كاردي.
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شكل 22ـ11ـ دسته ی شكسته ی چوب سا و سوهان را تعويض كنيد.

5�11� اصول چوبسا زدن و سوهان کاري

براي يادگيري اصول چوبســا زدن و سوهان كاري، نياز به 
تمرين و ممارست است كه با انجام دستورالعمل هاي لازم، اين 

امر محقق مي گردد.

دستورالعمل چوبسا زدن و سوهان کاري

الف( بر اســاس نوع كار، چوبســا يا سوهان مناسب از نظر 
نوع آج را انتخاب كنيد )شكل 23ـ11(.

شكل 23ـ11ـ آج چند نوع چوب سا و سوهان.

ب( قطعــه كار را داخــل گيره ی ميــز كار، محكم ببنديد           
)شكل 24ـ11(.

شكل 19ـ11ـ جاگذاري غيراصولي دسته  در دنباله ی سوهان.

شكل 20ـ11ـ شكل جا زدن دسته ی چوب سا و سوهان.

ـ بــراي درآوردن دســته از بدنه ی ســوهان، طبق شــكل 
21ـ11عمل كنيد.

شكل 21ـ11ـ روش درآوردن سوهان از دسته.

ـ دسته ی چوبسا و سوهان را، در صورت معيوب يا شكسته 
بودن، بايد تعويض كرد تا آسيبي به دست نزند )شكل 22ـ11(.
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شكل 26ـ11ـ دو روش هدايت چوب سا و سوهان روي قطعه كار.

هـــ( به طور صحيح در كنار ميز بايســتيد؛ به طوري كه پاي 
چپ به اندازه ی عرض شانه ها 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 گيره ی ميز كار محكم شود.

ج( ارتفــاع قطعه كار را مطابق شــكل 25ـ11 تنظيم كنيد؛ 
به طــوري كه ارتفاع گيره، حدود 5 تا 8 ســانتي متر پايين تر از 

وضعيت آرنج قرار بگيرد.

شكل 25ـ11

د( بــراي هدايت بهتر چوبســا يا ســوهان روي قطعه كار، 
دسته ی آنرا در دست راست گرفته )طوري كه انگشت شست، 
روي دســته و چهار انگشت ديگر زير دسته را گرفته باشد(، با 
كف دســت چپ، انتهاي چوبسا يا ســوهان را بگيريد و روي 

قطعه كار هدايت نماييد )شكل 26ـ11(.
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دستورالعمل تمیز كردن چوبسا و سوهان

الف( در چوبســا كاري چوب هاي سوزني برگ كه اغلب 
حاوي صمغ يا رزين هســتند، مشاهده مي شود كه آج چوبسا، 
با پودر چوب آغشــته به رزين پر شده است؛ و يا در مواردي، 
چســب چوب به كار رفته در اتصالات، هنوز خشــك نشده و 
چوبسا زدن موجب پر شــدن آج چوبسا توسط پودر چوب و 
چسب شــده است. در اين موارد، بهتر اســت چوبسا را داخل 
ظرف محتــوي آب جوش يــا بخار آب جوش قــرار داده تا 

ذرات، نرم شده و سپس با برس، داخل آج ها تميز شود.

ب( پس از تميز شدن آج ها، بايد با پارچه ی آغشته به نفت 
يا روغن، ســوهان و چوبســا را تميز كرد تا خيســيِ آبِ روي 

بدنه ی سوهان و چوبسا، زنگ زدگي ايجاد نكند.

ج( در پايان كار، بايد چوبسا و سوهان را به طور اصولي در 
موقعيت هاي مشابه شكل 30ـ11، نگه داري نمود.

شكل 30ـ11

7�11� دس�تورالعمل ساخت و پرداخت قطعه کار 
به کمك چوبسا و سوهان

برای ســاخت قطعات چوبی به كمك چوبســا و سوهان، 
مانند مراحل زير عمل كنيد:

الــف( قطعه كاری مطابق شــكل 31ـ11 موردنظر اســت. 
طرح آن  را، با مقياس M:1:1، روي كاغذِ رسم، ترسيم نماييد.

و( اگر ارتفاع ميز كار بلند باشد، مي توانيد از تخته ی پالتي 
به عنوان زير پايي استفاده كنيد )شكل 28ـ11(.

شكل 28ـ11ـ استفاده از زيرپايي، هنگام سوهان كاري يا چوب سا زدن.

ز( نيروي وارده از طرف چوبســا يا ســوهان به قطعه كار، 
بايد در تمام طول مسير يكسان و يكنواخت باشد.

6�11� اصول تميز کردن چوبسا و سوهان

هنگام كار با چوبســا و سوهان، احتمال فرو رفتن پوشال و 
پــودر چوب يا براده ی فلزات )هنگام فلــزكاري( بين آج ها و 
پر شــدن آنها وجود دارد؛ كه در اين حالت، چوبسا و سوهان، 
روي قطعه كار سُر  خورده و عمل براده برداري يا پوشال برداري 
صحيح انجام نمي گيرد. براي رفع اين عيب، بايد اين وسايل را 
در پايان كار روزانه با برس موئي و ســپس با اسفنج، تميز كرد 

)شكل 29ـ11(.

شكل 29ـ11ـ تميز كردن سوهان با برس.
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ج( قطعه كار را داخل گيره ی ميز كار ببنديد و با اســتفاده 
از چوبساي مناسب، اقدام به چوبسا كاري كنيد )شكل 34ـ11(.

شكل 34ـ11ـ بستن قطعه كار به گيره و فرم دادن آن با چوب سا.

مناســب،  و  مختلــف  ســوهان هاي  از  اســتفاده  بــا  د( 
پرداخت كاري نماييد )شكل 35ـ11(.

شكل 35ـ11

هـ( شكل فرم داده شده ی قطعه كار، در شكل 36ـ11 نشان 
داده شده است.

شكل 36ـ11

شكل 31ـ11ـ رسم قطعه كار موردنظر و اندازه هاي آن.

ب( بــا اســتفاده از كاربن يا روش هاي ديگــر، طرح را به 
قطعه كار انتقال دهيد )شكل 32ـ11(.

شكل 32ـ11ـ انتقال طرح از طريق كاربن.

 توجه: در روش ديگر، با دوربرُی نقشــه ی ترسيم شده و 
چسباندن آن روي چوب مطابق شــكل 33ـ11، مي توانيد اين 

عمل را انجام دهيد.

شكل 33ـ11
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آزمون پاياني 11

1ـ تعداد آج هاي چوبسا و سوهان در چه واحدي محاسبه مي شود؟

د( دهم متر مربع ج( ميلي متر مربع  ب( اينچ مربع  الف( سانتي متر مربع   

2ـ چوبسا را از نظر زبری، بر چه اساسي درجه بندي مي كنند؟

د( طول چوبسا ج( عمق آج  الف( عرض چوبسا   ب( تعداد آج 

3ـ شكل زير، چه نوع سوهانی را نشان مي دهد؟

ب( نيمگرد الف( سه پهلو 

د( قاشقي ج( دم كاردي 

4ـ تفاوت سوهان و چوبسا در چيست؟

ب( در نحوه ی كار آنها الف( در طول آنها  

د( تفاوتي ندارد. ج( در نوع آج و كاربرد آنها 

5ـ چوبساي گرد در چه مواردي استفاده مي شود؟

الف( براي گشادتر كردن سوراخ هاي مختلف

ب( براي سطوح شيب دار

ج( براي سطوح صاف

د( براي گرد كردن لبه هاي كار

6ـ چوب سا و سوهان را چگونه تميز مي كنند؟

ب( با برس الف( با درفش  

ج( با سنگ نفت                                   د( هنگام كار كردن تميز مي شود
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7ـ جنس سوهان چيست و دندانه هاي روي سطح آنرا چه مي نامند؟

ب( آهن ـ تيغه الف( چدن ـ شيار  

ج( آلياژي ـ دندانه                                   د( فولاد ابزار ـ آج

8ـ اگر تعداد آج ها در 1 سانتي متر 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 چوبسا كاري كدام پا عقب تر قرار مي گيرد و فاصله ی پاها از همديگر چقدر است؟

ب( راست ـ 50 تا 30 سانتي متر الف( چپ ـ 30 تا 50 سانتي متر 

د( راست ـ عرض شانه ها ج( چپ ـ عرض شانه ها 

10ـ شكل زير چه نوع چوبسايی را نشان مي دهد؟

د( تخت ج( زرگري  ب( نيمگرد  الف( دُم موشي 
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توانايي‌سوراخ‌كاري‌با‌انواع‌دريل‌دستي

واحد كار دوازدهم

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

 انواع دريل هاي دستي مورد استفاده در صنايع چوب را نام برده و كاربرد آنها را شرح دهد.

 انواع سرمته ها را نام برده و كاربرد آنها را شرح دهد.

 عمليات سوراخ كاري با انواع دريل هاي دستي را انجام دهد.

 عمليات خط كشی و علامت گذاري را روي قطعه كار انجام دهد.

 فولادهاي مناسب براي ساخت مته را نام ببرد.

 قسمت هاي مختلف دريل هاي دستي را توضيح دهد.

 عمليات حفاظتي و ايمني را در موقع سوراخ كاري به كار برد.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پيش آزمون 12

1ـ اتصال چوب، با پيچ محكم تر است يا ميخ؟ چرا؟

2ـ آيا مي توان پيچ را مانند ميخ داخل چوب كوبيد؟

3ـ آيا به نظر شما، ضخامت بدنه ی پيچ در طول آن يكسان است؟ چرا؟

4ـ براي سوراخ كاري روي چوب، چه وسيله اي را پيشنهاد مي كنيد؟

5ـ آيا وسيله ی سوراخ كاري، حتماً بايد برقي باشد؟

6ـ يك وسيله ی سوراخ كاري چه ويژگي هايي بايد داشته باشد؟

7ـ به نظر شما، آيا سرمته ی مخصوص فلزات، براي سوراخ كاري چوب ها نيز مناسب است؟

8ـ به نظر شما، آيا سرمته ی مخصوص چوب ها، براي سوراخ كاري فلزات كارآيي دارد؟

9ـ آيا می دانيد سرمته ی مخصوص چوب، چه مشخصاتي بايد داشته باشد؟

10ـ با اينكه دريل هاي برقي سال ها قبل توليد شده اند، دريل هاي دستي كماكان كاربرد دارند. چرا؟
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1�12� آشنايي با دريل هاي دستي و انواع آن

يكي از وسايلي كه براي سوراخ كاري استفاده مي شود، دريل 
دســتي اســت كه به كمك آن، مي توان انواع سوراخ ها را ايجاد 

نمود. دريل هاي دستي، انواع مختلفي به شرح زير دارند.

1ـ1ـ12ـ دريل شتر گلو

اين دريل ها، ســاده ترين و در حقيقت قديمي ترين نوع دريل 
محســوب مي شوند؛ كه براي ســوراخ كاري هاي عمودي و افقي 
مورد اســتفاده قرار می گيرند. اين دريل، داراي بدنه اي U شــكل 

است كه نمونه ای از آن، در شكل 1ـ12 نشان داده شده است.

شــكل1ـ12ـ قسمت های مختلف دريل شــتر گلو، همراه با چند سر مته با 

دنباله های مختلف.

مطابق شكل بالا، قسمت های مختلف اين وسيله، به شرح زير است:
الف( تنه ی دريل: جنس تنه، از فولاد است و همان طوركه 

گفته شد، به شكل U مي باشد.

همان طوركه در شكل نشان داده شده است، در  ب( مشتي: 
از  قسمت،  اين  مي باشد.  قارچ  به شكل  و  قرار گرفته  تنه  انتهاي 
جنس چوب يا پلاستيك بوده و در هنگام عمليات سوراخ كاري، 

روي آن فشار وارد مي شود.

ج( دسته: دسته، كه روي بدنه ی U شكل وصل شده، از جنس 
چوب يا پلاستيك است كه به وسيله ی دست گرفته می شود و با 
چرخاندن آن، بدنه حول محور افقي می چرخد و در نتيجه، باعث 

چرخش خواهد شد.

د( ضامن: براي تنظيم مته به حالت چپ گرد يا راست گرد و 
يا ثابت، از ضامن مخصوص استفاده مي شود. لازم به ذكر است 
كه به كمك ضامن، مي توان چرخش نيم دور را نيز ايجاد نمود.

ه�( سه نظام: محل قرار گرفتن مته مي باشد.

 نكت�ه: براي عمليات سوراخ كاري گوشه هاي كار، كه فضاي 
لازم براي گردش تنه ی دريل وجود ندارد، از دريل هاي شترگلو 

مخصوص )شكل 2ـ12( استفاده می شود.

شكل2ـ12ـ دريل شتر گلو، مخصوص گوشه كار.

2ـ1ـ12ـ دريل معمولي

اين دريل ها، به دو دســته ی گيربكسی و چرخ دنده اي تقسيم 
مي شوند.

تغيير  قابليت  دريل ها،  اين  گيربكسی:   دريل هاي  الف( 
براي  مي توان  و  بوده  دارا  آن(  دسته  محل  تغيير  )با  را  مته  دور 
چوب هاي نرم و سخت، تعداد دور مناسب را تنظيم نمود. شكل 

3ـ12  نمونه اي از اين دريل ها را نشان مي دهد.
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شكل3ـ12

اين دريل، از قسمت هاي زير تشكيل شده است:

ـ تكيه گاه: در انتهاي دريل جای داشــته و محل فشار دست به 
منظور فرورفتن مته در داخل چوب می باشد.

ـ محورهاي ســرعت تند وكُنــد: براي تنظيم تعــداد دور مته 
می باشد. اگر دسته ی چرخش، به محور چرخ دنده ی عقب وصل 
شود، با چرخاندن دســته ی چرخش سرعت افزايش مي يابد و در 
صورت اتصال محور چرخش به محور چرخ  دنده ی جلو، سرعت 

)تعداد دور مته( كاهش مي يابد )شكل4ـ12(.

شكل4ـ12ـ قرار گرفتن دسته دريل در پايين )قدرت زياد(.

ـ دســته ی ثابت دريل: اين دسته، برای استقرار مناسب مته در 
محل سوراخ كاري مي باشد كه در قسمت جانبي دريل قرار دارد. 
باتوجه به قرار گرفتن دســته ی چرخش، می توان محل قرارگيري 

آنرا تغيير داد.

ـ محل گريس كاري: به منظور ســالم ماندن و حركت ســاده 
و روان چرخ دنده ها، محلــي براي گريس كاري گيربكس وجود 

دارد كه از طريق آن، گريس كاري صورت مي پذيرد.

ـ ســه نظام: محل قرارگيري سر مته است. اين وسيله مي تواند 
مته هاي تا قطر 13 ميلي متر را در خود محكم بگيرد.

ب( دريل چرخ دنده اي:شكل 5ـ12، يك دريل چرخ دنده اي 
را نشان مي دهد.

شكل5ـ12

همان طور كه ملاحظه مي شــود، اين دريل ها فقط شامل يك 
جفت چرخ دنده هســتند. از اين دريل ها، براي سوراخ هايی افقي 
و عمودي، و البته ظريف برای نصب يراق آلات استفاده مي شود. 
قسمت هاي مختلف اين دريل ، با توجه به شكل 6ـ12 عبارتند از:

ـ دسته ی اصلي: در انتهاي دريل قرار گرفته است.

ـ چــرخ دنده ی كوچك: در محور اصلــي دريل قرار گرفته، 
حركت افقــي چرخ دنده ی بزرگ را به حركــت عمودي تبديل 

مي كند و آنرا به محور اصلي انتقال مي دهد.
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شكل6ـ12

ـ دســته ی چرخشــی: با چرخاندن اين دســته، چــرخ دنده ی 
بزرگ، چرخ دنده ی سه نظام شروع به چرخيدن می كنند.

ـ چــرخ دنده ی بزرگ: ايــن چرخ دنده، بــه دو چرخ دنده ی 
كوچك روي محور دســتگاه متصل بوده و دسته ی چرخشي نيز 

به آن متصل است.

ـ دسته ی ثابت: براي استقرار دقيق مته روي سوراخ موردنظر، 
از اين دسته استفاده مي شود.

ـ ســه نظام: براي استقرار ســر مته اســت و مته هاي با دنباله ی 
استوانه اي يا چهارگوش، در آن محكم مي شوند.

3ـ1ـ12 دريل فشاري

به اين دريل ها، پيچ گوشــتي فشاري هم مي گويند؛ كه قابليت 
اســتفاده از ســر مته براي ايجاد ســوراخ هاي ظريف را داشــته و 
همچنين با قرار دادن ميله ی پيچ گوشــتي، بــراي پيچاندن پيچ نيز 

مورد استفاده قرار می گيرد )شكل 7ـ12(.

شكل7ـ12ـ قسمت های مختلف يک دريل فشاری.

همانطور كه در شــكل 7ـ12 نشــان داده شــده، قســمت هاي 
مختلف اين دريل ها، شامل موارد زير است:

فشردن  با  و  بوده  پلاستيك  يا  از جنس چوب  الف( دسته:  
دسته به سمت پايين، اعمال نيرو صورت مي گيرد.

ب( ضامن:  اين دريل ها، داراي يك ضامن مي باشند كه اگر 
در وسط قرار گيرد، مانند پيچ گوشتي معمولي بوده و اگر پايين 
باشد، براي پيچاندن پيچ و محكم كردن آن استفاده می شود، و 
اگر در بالا قرار گيرد، حركت پيچ گوشتي چپ گرد را پيدا كرده 

و براي باز كردن پيچ به كار خواهد رفت.

ج( محفظه ی جاي فنر: در اين محفظه، فنري قوي جاي دارد 
و اين قابليت را به دريل مي دهد كه هنگام جمع شدن، بتوان از آن 

به عنوان يك پيچ گوشتي معمولي استفاده نمود.

د( سه نظام يا محل قرار گرفتن پيچ گوشتي: با فشار دادن قسمت 
آج دار نوک دريل به عقب، مي توان سر مته يا پيچ گوشتي دريل را 
آزاد كرد، سر مته ی ديگري را در آن،  جاي داد و با رها كردن همان 
8ـ12(. )شكل  كرد  ثابت  خود  جای  در  را  سرمته  آج دار  قسمت 
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شكل8ـ12ـ محكم كردن نوک دريل فشاری.

در شكل 9ـ12 نمونه ی ســاده تري از اين دريل ها نشان داده شده 
است.

شكل9ـ12

 نكته: نوعي دريل  دســتي ـ شــارژي وجود دارد بــا باطري قابل 
شــارژ، كه عمليات سوراخ كاري يا پيچ كردن، با آن به راحتي انجام 
مي شود. در شكل 10ـ12 نمونه اي از اين دريل ها را مشاهده مي كنيد.

شكل 10ـ12ـ دريل دستی شارژی.

2�12� انواع مته هاي چوب و کاربرد آنها

شــكل 11ـ12 نمونه هــاي مختلفي از مته ها را كــه در صنايع 
چوب مورد استفاده قرار مي گيرد، نشان مي دهد.

شكل11ـ12ـ انواعی از سر مته های مخصوص چوب.

1ـ2ـ12ـ سر مته ی حلزوني

اين مته، براي ســوراخ  كردن جاي پيچ و ميخ به كار رفته 
و عمدتاً به وســيله ی دريل شترگلو مورد استفاده قرار مي گيرد                  

)شكل 12ـ12(.

شكل12ـ12ـ سر مته ی حلزونی.

نوع ديگري از مته ی حلزوني در شــكل 13ـ12 نشان داده 
شــده كه دســتي بوده و با پيچاندن آن، سوراخ هاي ظريف را 

مي توان ايجاد نمود.
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شكل13ـ12ـ مته حلزونی دستی.
2ـ2ـ12ـ سر مته ی تخت

هدايــت اوليه ی اين مته در داخل چوب، به وســيله ی ضربه زدن 
چكش بر روي دســته ی آن مي باشد؛ و پس از نفوذ آن در چوب، با 
پيچاندن آن مي توان سوراخ هاي ظريف را ايجاد نمود )شكل 14ـ12(.

شكل14ـ12ـ سر مته ی تخت.

3ـ2ـ12ـ سر مته ی خزينه

 اين نوع ســر مته ها، براي افزايش قطر سوراخ در سطح چوب 
بــه كار مي  رود، تــا گل پيچ در داخل چوب قــرار گرفته و با كل 

سطح يكنواخت شود )شكل 15ـ12(.

شكل15ـ12

اين سر مته ها، معمولاً دو نوع ثابت و متغير دارند:
موردنظر  سوراخ  ابتدا  ثابت:  خزينه ی  مته ی  سر  الف( 
خزينه ی  مته ی  سر  با  آنگاه  مي شود،  زده  معمولي  مته ی  توسط 
می گيرد                      انجام  كردن  خزينه  گل پيچ،  قطر  با  متناسب  ثابت، 

)شكل 16ـ12(.

شكل16ـ12

ب( سر مته ی خزينه ی متغير: اين دسته از مته  خزينه ها، متنوع 
بوده و بنابراين بايد متناسب با نوع كار و پيچ مورد نظر، مته  خزينه ی 
مناسب را انتخاب كرد، و سپس مته مارپيچ متناسب با سوراخ وسط 
مته خزينه را در آن جای داد و با پيچ كوچكی كه روی مته خزينه 
انجام  سوراخ كاري  ابتدا  ترتيب،  بدين  نمود.  محكم  آنرا  هست، 
شده و آنگاه به وسيله ی سرمته خزينه، لبه ی اوليه ی سوراخ گودتر 

می گردد تا گل پيچ در آن جاي گيرد )شكل 17ـ12(.

شكل17ـ12ـ سر مته خزينه ی متغير.

4ـ2ـ12ـ سر مته ی برگي

 اين نوع مته ها، داراي لبه ی برنده ی پهني هســتند كه به همين 
دليل، به آنها برگي گفته مي شــود. اين مته ها داراي دو نوع ثابت 
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و متغير مي باشند:
پهن  لبه ای  و  باريك  بدنه اي  ثابت:  برگي  مته ی  سر  الف( 
دارند كه داراي يك نيش مركزي و دو نيش در طرفين می باشند 

)شكل 18ـ12(.

شكل18ـ12ـ سرمته ی برگی ثابت.

نيش وســطي اين مته ها، در مركز سوراخ قرار دارد و دو نيش 
ديگر، پيرامون ســوراخ را مي برُند؛ بنابراين پوشال را از كف كار 
برمــي دارد. ايــن مته ها داراي پهنــاي مختلفي بــوده و تا قطر 75 

ميلي متر نيز وجود دارند )شكل 19ـ12(.

شكل19ـ12ـ نحوه ی كار سر مته ی برگی ثابت.

ب( سر مته ی برگي متغير: شكل 20ـ12 دو سرمته ی برگي 
متغير را نشان مي دهد.

شكل20ـ12ـ سر مته ی برگی متغير.

همانطور كه ملاحظه می شــود، لبه ی برنــده ی اين مته )برگ 
مــدرج(، در جايــگاه خود متغير بوده و با شُــل كــردن پيچ آن، 
مي توان آنرا براي قطرهاي مختلــف تنظيم كرد. اين مته ها، برای 

سوراخ كاری تا قطر 75 ميلي متر قابل تنظيم مي باشند.

5ـ2ـ12ـ مته ی مارپیچ

 اين مته ها، براســاس نوع مارپيچ روي مته و نام سازنده ی آن، 
به انواع مختلفي تقسيم شده اند كه به قرار زير می باشند:

لبه ی  در  نيش  دو  داراي  دو گلاس:  مدل  مته ی  سر  الف( 
مركز  در  مركزی،  نيش  كه  است،  مركز  در  نيش  يك  و  برنده 
 23 تا   3 قطر  از  مته،  اين  21ـ12(.  )شكل  مي گيرد  قرار  سوراخ 

ميلی متر موجود است.

شكل21ـ12ـ سر مته ی مدل دو گلاس.

ب( سر مته ی مدل کوکس: داراي يك نيش پيچي در مركز 
می باشد و لبه هايي كه به طرف بالاي مته برگشته است. اين مته 
براي سوراخ كاري گونه هاي سخت و سرچوب مناسب می باشد 

)شكل 22ـ12(.
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شكل22ـ12ـ سر مته ی مدل كوكس.

ج ( سر مته ی مدل ايروين: اين سر مته، داراي ميله اي است 
كردن  خارج  و  شده  پيچيده  آن  دور  مانندي  مستطيل  نوار  كه 
پوشال با آن، به راحتي صورت مي گيرد )شكل 23ـ12(. قطر اين 

مته ها از 4 تا 40 ميلی متر می باشد.

شكل23ـ12ـ سر مته ی مدل ايروين.

د( مت�ه ی مدل لوئيز: ســاختمان اين متــه، از يك مارپيچ 
توخالي و نيش برنده ی مارپيچي تشــكيل شــده اســت. ديواره ی 
ســوراخ شده با اين سرمته، صاف و تميز مي باشد )شكل 24ـ12(. 

اين مدل مته، دارای قطرهايی از 4 تا 30 ميلی متر است.

شكل24ـ12ـ سر مته ی مدل لوئيز.

و( مته ی مارپيچ معمولي:  اين مته، داراي نوک برنده  اي است 
براي  مناسب  زاويه ی  است؛  شده  تيز  خاصی  زاويه ی  تحت  كه 
عمليات سوراخ كاري چوب، 80 درجه مي باشد. با اين مته كه در 
انواع سوراخ كاري هاي  است، مي توان  رايج  بسيار  صنايع چوب 
لازم جهت كُم كندن، پيچ و ... را با قطرهاي مختلف انجام داد 

)شكل25ـ12(.

شكل25ـ19

6ـ2ـ12ـ سر مته ی مركزی

از اين مته ها برای درآوردن جاي قفل هاي سوييچي  كمدها و 
يا انواع سوراخ هاي ديگراستفاده مي شود. اين مته ها، داراي نيشی 

در مركز و لبه هايی برنده در كف مي باشد )شكل 26ـ12(.

شكل26ـ12ـ سر مته ی مركزی و كاربرد آن.

7ـ2ـ12ـ سر مته ی گره زنی

همان طور كه از نامش پيداســت، براي خارج كردن گره ها از 
چوب به كار مي رود )شكل 27ـ12(.

شكل27ـ12 

8ـ2ـ12ـ سر مته ی گردبرُ

از اين مته، براي درآوردن سوراخ هاي گرد با قطرهاي متفاوت 
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استفاده مي شود. اين ســر مته، داراي يك مته ی مركزي معمولي 
اســت و يك تيغه اره ی گــرد كه حول مته قــرار گرفته و در اثر 
دَوَران متــه، چرخيده، عمليات ســوراخ كاري را به صورت برش 

انجام مي دهد )شكل 28ـ12(.

شكل28ـ12ـ سر مته ی گردبر و كاربرد آن.

3�12� آشنايي با جنس و قسمت هاي مختلف مته

جنــس مته ها، از فولاد ابزار بــوده و داراي آلياژهاي مختلفي 
اســت تا در برابر گرماي ناشي از عمليات سوراخ كاري، مقاومت 

لازم را داشته باشند.

آلياژهايــي كه در فــولاد مته وجود دارند عبارتنــد از: ولفرام، 
موليبدن، واناديم، كبالت و غيره كه مقاومت مته را در برابر حرارت 

و سايش افزايش داده و نيز قدرت برندگي مته را بالا می برد.

 توجه: ولفرام، باعث مي شود كه مته در حرارت 550 درجه  ی 
سانتي گراد سختي و استحكام خود را حفظ كند.

مته ، از قسمت هاي مختلفی تشكيل شده كه به شرح زير است:

1ـ3ـ12ـ دنباله ی مته

به انتهاي مته كه در داخل ســه نظام دريل قرار مي گيرد، دنباله 
گفته مي شــود. دنباله ی مته ها، به شكل هاي استوانه اي، مخروطي 
يــا هرمي بوده كــه در قطرها و اندازه هاي مختلفــی وجود دارند           

)شكل 29ـ12(.

شكل29ـ19ـ چند نوع دنباله ی مته.

2ـ3ـ12ـ شیار مته

براي حركــت روان مته در داخل چــوب و همچنين بهتر جدا 
شــدن پوشــال و براده از روي قطعه كار در طرفيــن بدنه ی مته ها، 
شياري مارپيچي وجود دارد كه همان شيار مته است )شكل 30ـ12(.

شكل30ـ12ـ شيار مته.

3ـ3ـ12ـ فاز مته

در كنار شيار مته ها، برجستگي مارپيچي نازكي وجود دارد كه به 
نام فاز مته معروف است. فاز، براي كاهش اصطكاک و سطح تماس 
بدنه ی مته با قطعه كار ايجاد شده است. براي اندازه گيري قطر مته ها با 

كوليس، بايد فاز مته را نيز به حساب آورد )شكل 31ـ12(.

شكل31ـ12ـ فاز مته.
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4ـ3ـ12ـ پیچ هدايت )مركزي(

در بعضــي از مته هاي مخصوص چــوب، پيچي نوک تيز در 
وســط مته قرار گرفته كه هنگام كار، قبل از قسمت هاي ديگر در 

داخل چوب فرو مي رود )شكل 32ـ12(.

شكل32ـ12

5ـ3ـ12ـ لبه هاي برنده

لبه هاي برنده، در واقع همان پخ زاويه ی برنده ی مته مي باشــد 
كه در مته هاي مارپيچ كاملًا مشاهده مي شود )شكل 33ـ12(.

شكل33ـ12ـ لبه های برنده.

4� 12� اصول سوراخ کاري

سوارخ كاري بايد طبق دستورالعمل زير انجام شود:

الف( براســاس نقشــه ی كار، نقاطــي را كه بايــد روي آنها 
سوراخ كاري شود، مشخص نماييد )شكل 34ـ12(.

شكل34ـ12

ب( سرمته ی مناسب و مطابق با سوراخ را انتخاب نموده و در 
داخل سه نظام دريل، محكم نماييد )شكل 35ـ12(.

شكل35ـ12ـ بستن سر مته به دريل.

ج( مراكز ســوراخ ها را به وسيله ی ســنبه، نشانه گذاري نماييد 
)شكل 36ـ12(.

شكل36ـ12
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د( نوک مته را در محل مركز ســوراخ، كه با ســنبه گود شده 
اســت قرار داده و باتوجه به نوع دريل، بــه طور صحيح عمليات 

سوراخ كاري را انجام دهيد )شكل 37ـ12(.

شكل37ـ12ـ قرار دادن نوک سر مته روی كار و چرخاندن دريل.

هـ( هنگام ســوراخ كاري، به منظور جلوگيري از شكســتگي 
و جدا شــدن الياف در قسمت پشت ســوراخ، بهتر است از قطعه 

چوب كمكي در پشت آن استفاده نماييد )شكل 38ـ12(.

شكل38ـ12ـ استفاده از چوب زايد يا كمكی.

و( بــراي كنترل عمق ســوراخ جهت دســتيابي بــه اندازه ی 
موردنظر، از وســايل كنترل كننده اســتفاده كنيد )شكل 39ـ12(. 

اين وسايل، می توانند از جنس ها و فرم هاي مختلف باشد.

شكل39ـ12ـ چند نوع عمق سنج دريل.

ز( در سوارخ كاري هاي سري و دقيق، برای ايجاد سوراخ هايی 
با فاصله های مشخص، از شابلون استفاده كنيد )شكل 40ـ12(.

شكل40ـ12ـ استفاده از شابلن.

دستورالعمل کارگاهي )استفاده از دريل شترگلو(

پــس از در اختيار گرفتن دريل شــترگلو، ســرمته، قطعه كار 
)نمونه چوب(، پيچ دستي، و گونيا مراحل زير را انجام دهيد:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( سر مته ی مناسب براي كار را انتخاب كنيد.

ج( ســه نظــام دريل را با دســت بچرخانيد تــا دهانه ی آن به 
اندازه ی قطر مته باز شود.

د( سرمته را در داخل ســه نظام قرار داده و آنرا كاملًا محكم 
نماييد )شكل 41ـ12(.
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شكل41ـ12ـ بستن و محكم كردن سر مته در داخل دريل.

هـــ( روي قطعــه كار، محل هايي را كه بايد ســوراخ شــود، 
علامت گذاري نماييد )بااستفاده از گونيا، خط كش و ...(.

و( قطعه كار را داخل گيره ی ميز كار محكم كنيد.

ز( نــوک مته ی متصل به دريل را، روي محل علامت گذاري 
شده قرار دهيد )شكل 42ـ12(.

شكل42ـ12ـ قرار دادن نوک دريل روی قطعه كار و كنترل آن با 

گونيا.

ح( به وســيله ی گونيا، صحت گونيايي قــرار گرفتن دريل را 
بررسي كنيد.

ط( با دســت چپ، روي مشتي دريل فشار بياوريد، و با دست 
راســت، دريل را بچرخانيد تا عمل سوراخ كاري صورت پذيرد. 
بــرای چرخش اين دريل، به فضايي معــادل 200 تا 300 ميلي متر 

احتياج مي باشد )شكل 43ـ12(.

شكل43ـ12

ی( برای جلوگيري از شكستگي الياف )لاشه شدن( در انتهاي 
سوراخ )پشت ســوراخ(، بايد قطعه چوبي را با پيچ دستی به پشت 

قطعه كار محكم كرد )شكل 44ـ12(.

شكل44ـ12
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ک( بهتر است به منظور سوراخ كاري دقيق، محل سوراخ، از 
پشت مشخص شود.

ل( براي جلوگيري از لاشــه شــدن پشــت ســوراخ، مي توان 
ســوراخ كاري را به گونه اي انجام داد كه نوک تيز مته از قسمت 
پشــتي بيرون بزند و آنگاه ســوراخ كاري را از طرف ديگر انجام 

داد )شكل 45ـ12(.

شكل45ـ12ـ سوراخ كاری از دو طرف.

دستورالعمل کارگاهي )استفاده از دريل گيربكسي(

پس از آماده كردن دريل گيربكسي، سرمته، گونيا و پيچ دستي 
مراحل زير را انجام دهيد:

الف( سرمته ی مناسب را به سه نظام دريل محكم نماييد.

ب( محلي را كه بايد ســوراخ كاري در آنجــا انجام گيرد، با 
گونيا خط كشي كنيد.

ج( قطعه كار را داخل گيره ی ميز كار محكم كنيد.

د( نيش سر مته را روي محل موردنظر قرار دهيد.

هـ( دســت چپ را روي تكيه گاه دريل قرار داده و با دســت 
راســت، دســته ی دريل را در جهت عقربه هاي ساعت به حركت 

درآوريد )شكل 46ـ12(.

شكل46ـ12ـ قراردادن نيش.

 نكته1: بعد از خط كشــي روي قطعــه كار، محلي را كه بايد 
ســوراخ شود، به وسيله ی سنبه مشخص نماييد تا نوک مته از روي 

كار سُر نخورد )به خصوص چوب هاي سخت(.

 نكته 2: مانند دستورالعمل قبل، براي جلوگيري از لاشه شدن 
قطعه كار، در زير آن، قطعه چوب كمكی قرار دهيد.

 نكت�ه 3: براي صحــت گونيايي قرار گرفتــن دريل در روي 
قطعه كار، از گونيا استفاده كنيد )شكل 47ـ12(.

شكل47ـ12ـ آزمايش گونيايی قرار گرفتن دريل.
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دستورالعمل کارگاهي )استفاده از دريل چرخ دنده اي(

دريــل چرخ دنده اي، مته، خط كش تيره دار و قطعه كار )قطعه 
چوب( را آماده كنيد و مراحل زير را انجام دهيد:

الف( سرمته را در داخل سه نظام محكم كنيد.

ب( خط كشــي را مطابق اصول فني، روي قطعه كار )چوب( 
انجام دهيد )شكل 48ـ12(.

شكل48ـ12

ج( قطعه كار را داخل گيره ی ميز كار محكم كنيد.
د( با استفاده از سنبه، محل موردنظر را مشخص كنيد.

هـــ( نــوک ســر متــه را روي محــل موردنظــر قــرار دهيد                   
)شكل 49ـ12(.

شكل49ـ12

و( دســته ی اصلي دريل را با دســت چپ بگيريد و با دســت 
راست، دســته ی چرخش را در جهت حركت عقربه های ساعت 

به حركت درآوريد.

نكت�ه: از اين دريل، بــراي ســوراخ كاري در حالت افقي نيز 
استفاده مي شود )شكل 50ـ12(.

شكل50ـ12
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آزمون پاياني 12

1ـ به منظور هم سطح كردن سرپيچ ها با سطح چوب، از چه سر مته اي استفاده مي شود؟

ب( سرمته ی مارپيچ الف( سرمته ی حلزوني  
د( سرمته ی تخت ج( سرمته ی خزينه  

2ـ به چه علت، چوب هايي را كه بايد ميخ شوند، با مته سوراخ مي كنند؟

ب( به علت ترک نخوردن چوب الف( به علت زيبايي  

د( هيچ كدام ج( به علت استحكام زياد بعد از كار 

3ـ به چه دليل بايد تنه ی 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 زير با چه سر مته اي ايجاد شده است؟

ب( سرمته ی پولك برُ الف( سرمته ی برگي  

د(  سرمته ی مارپيچ ج( سرمته ی خزينه  

5ـ براي اينكه نوک مته روي كار نلغزد چه كار كنيم؟

ب( روي كار را سنبه بزنيم. الف( روي كار علامت بزنيم. 

د( هيچ كدام. ج( روي كار را بتراشيم. 

6ـ كدام يك از مته هاي زير جزء مته هاي مخصوص چوب نمي باشد؟

د( مته ی الماسه ج( مته ی حلزوني  ب( مته ی  پولك برُ  الف( مته ی برگي 
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7ـ براي جلوگيري از كندگي و لاشه شدن الياف پشت چوب هنگام سوراخ كاري، بايد ...................

الف( در پشت قطعه كار از چوب كمكي استفاده كرد.

ب( روي كاغذ علامت گذاري كرد.

ج( از قطعه كنترل عمق استفاده كرد.

د( قطعه كار را داخل گيره محكم كرد.

8ـ به وسيله ی كدام يك از سرمته هاي زير، مي توان سوراخ هايي با قطرهاي مختلف ايجاد نمود؟

د( سرمته ی مارپيچ ج( سرمته ی حلزوني  ب( مته ی برگي  الف( مته ی گره زن 

9ـ شكل زير كدام سرمته را نشان مي دهد؟

ب( برگي متغير الف( برگي ثابت 
د( حلزوني ج(  پولك برُ 

19 از دريل فشاري، علاوه بر سوراخ كردن، براي ................... نيز استفاده مي شود.

الف( خزينه كردن چوب ها                      ب(  باز و بسته كردن پيچ ها                

ج( گود كردن قطعه كار                                                    د( باز كردن مهره های كوچك
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توانايي‌اتصال‌قطعات‌چوبي‌به‌وسيله‌ی
‌ميخ‌و‌پيچ‌هاي‌مخصوص‌چوب

واحد كار سیزدهم

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

 انواع ميخ را نام ببرد.

 موارد كاربرد انواع ميخ را بيان كند.

 اتصال قطعات چوبی توسط ميخ را انجام دهد.

 انواع پيچ را نام ببرد.

 موارد كاربرد انواع پيچ را بيان كند.

 اتصال قطعات چوبی به وسيله ی پيچ را انجام دهد.

 انواع پيچ و مهره را نام ببرد.

 موارد كاربرد انواع پيچ و مهره را شرح دهد.

 اتصال قطعات چوبي به وسيله ی پيچ و مهره را انجام دهد.

 اتصال قطعات چوبي به وسيله ی پيچ را انجام دهد.

 نكات ايمني و حفظ و نگه داري قطعه كار را رعايت كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری
105060
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پيش آزمون 13

1ـ شكل زير چه چيزي را نشان مي دهد؟

2ـ چگونه دو چوب را با پيچ به يكديگر متصل مي كنند؟

3ـ قدرت نگه داري پيچ بيشتر است يا ميخ؟

4ـ آيا مي توان دو قطعه چوب را به وسيله ی رول پلاک به يكديگر متصل كرد؟

5ـ آيا می دانيد اختلاف پيچ مخصوص چوب و پيچ و مهره در چيست؟
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شكل3ـ13

ج( ميخ س�ر عدسي: داراي سری عدسي شكل بوده و سر 
آن در كار مشخص مي باشد )شكل 4ـ13(.

شكل 4ـ13

د( ميخ گرد س�يمي با س�ر خزينه اي: ايــن نوع ميخ ها، به 
راحتي در چوب فرو مي روند )شكل 5ـ13(.

شكل 5ـ13

ه�( ميخ س�ر گنبدي سيمي: به اين ميخ ها، اصطلاحاً ميخ 
شيشه نيز مي گويند )شكل 6ـ13(.

شكل 6ـ13

1� 13� انواع ميخ و کاربرد آنها

ســاده ترين نوع اتصــال قطعات چوبي، اتصال به وســيله ی 
ميخ اســت. اســتحكام ميخ در چوب، به فرم و اندازه ی ميخ و 
همچنين به نوع چوب )ســختي و نرمي( بســتگي دارد. به طور 
كلي، اســتفاده از ميخ براي كارهاي باارزش توصيه نمي شــود 
زيرا به مرور زمان امكان شُــل شــدن آن وجود دارد؛ اما براي 
كارهاي ســاده مي توان از آن اســتفاده نمــود به خصوص در 
جاهايي كه در معرض ديد نباشد. در گذشته، ميخ را از آهن و 
به روش كوره كاري تهيه مي كردند كه به شكل چهارگوش و 

نوک تيز ساخته مي شد )شكل 1ـ13(.

شكل1ـ13ـ ميخ كوره كاري شده.

امــا امــروزه، توليــد ميــخ به صــورت صنعتي بــوده و از 
مفتول هاي مناسب ساخته مي شود كه داراي انواع مختلف زير 

مي باشد.

ال�ف( ميخ گرد س�يمي با س�ر آجدار: ســرِ ايــن ميخ ها، 
داراي آج مي باشد تا هنگام كوبيده شدن، چكش از روی آنها 

سُرنخورد )شكل 2ـ13(.

شكل2ـ13

ب( ميخ با مقطع چهارگوش و سر آجدار خزينه اي: اين 
نوع ميخ ها، داراي گير زيادی در كار مي باشند )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 سیـمي 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 وسی��له 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 سیـمي 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( مـیخ با بدنه ی پیچي )میخ پـیچ(: 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( مـیخ 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 )ماشیـني سرتخت(: این 
میخ ها، عمدتاً به وس��یله ی میخ کوب ه��اي پنوماتکیي کوبیده 
مي شوند. این میخ ها، به وسیله ی چسب هاي مخصوص در کنار 

کیدیگر چسبیده می شوند )شکل 9�13(.

شكل9ـ13

ط( مـیخ 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 بدنه ی پيچي )ميخ پي�چ(: بدنه ی اين ميخ ها، 
مانند پيچ، داراي رزوه بوده و باعث اتصال قوي تری درچوب 

مي شود )شكل 11ـ13(.

شكل11ـ13

2�13� اصول اتصال قطعات چوبي توسط ميخ

پس از تهيه ی ميخ مناسب، دو قطعه چوب و يك چكش، 
مراحل زير را انجام دهيد:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( دو قطعه چوب موردنظر را، كاملًا گونيا كنيد.

ج( محل مناســب ميخ خــوردن را علامت گذاري نماييد؛ 
براي اين كار، مي توانيد از درفش استفاده كنيد )شكل 12ـ13(.

شكل12ـ13

د( برای جلوگيري از شكاف احتمالي، بهتر است ميخ ها به 
طور زيگزاگ كوبيده شوند )شكل 13ـ13(.

و( مي�خ س�رتخت )ميخ روک�ش کاري(: داراي نوک تيز 
و ساقه ای چهارگوش هســتند كه براي رويه كوبي مبل و غيره 

استفاده مي شود )شكل 7ـ13(.

شكل7ـ13

ز( ميخ بي س�ر: در كارهــاي ظريف و در مواقعي كه نبايد 
سر ميز پيدا باشد از آن استفاده مي شود )شكل 8ـ13(.

شكل8ـ13

ح( ميخ هاي رديفي يا ش�انه اي )ماش�يني سرتخت(: اين 
ميخ ها، عمدتاً به وســيله ی ميخ كوب هــاي پنوماتيكي كوبيده 
مي شوند. اين ميخ ها، به وسيله ی چسب هاي مخصوص در كنار 

يكديگر چسبيده می شوند )شكل 9ـ13(.

شكل9ـ13

ط( مي�خ آجدار: اين ميخ، داراي بدنه ای آجدار اســت و 
باعث درگيري بيشتر ميخ در چوب مي شود )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 سیـمي 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 وسی��له 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 سیـمي 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( مـیخ با بدنه ی پیچي )میخ پـیچ(: 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( مـیخ 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 )ماشیـني سرتخت(: این 
میخ ها، عمدتاً به وس��یله ی میخ کوب ه��اي پنوماتکیي کوبیده 
مي شوند. این میخ ها، به وسیله ی چسب هاي مخصوص در کنار 

کیدیگر چسبیده می شوند )شکل 9�13(.

شكل9ـ13

ط( مـیخ 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  مهره ی  و  پيچ  انواع   �13�3
کاربرد آنها

معمولاً براي انجام اتصالات جداشــدني، از پيچ اســتفاده 
مي شــود. اتصال با پيــچ، به مراتب از ميخ قوي تر اســت و در 
صورت لزوم، مي توان كالاهاي ســاخته شــده بــا پيچ را باز و 
قطعــات را، به راحتــي حمل نمــود. كابينت هاي آشــپزخانه، 

به وسيله ی پيچ سر هم مي شوند )شكل 16ـ13(.

شكل16ـ13

شكل13ـ13

هـ( فاصله ی ميخ ها، نبايد خيلی نزديك هم باشند.

و( براي كوبيدن ميخ، از چكش مناسب استفاده كنيد.

 توجه: برای ضربه زدن صحيح، بايد انتهاي دســته چكش 
را گرفته و آنرا نسبت به ميخ، كاملًا گونيايی فرود بياوريد.

ز( بــراي كوبيدن ميخ در مقطع چوب )در اتصال دو قطعه 
چوب( بهتر اســت آنــرا كمي مايل بكوبيد تــا اتصال، قوي تر 

صورت پذيرد )شكل 14ـ13(.

شكل14ـ13

ح( براي كوبيــدن ميخ در چوب هاي نــازک، و به منظور 
جلوگيــري از ترک برداشــتن چوب، بهتر اســت چوب را با 
مته ای به قطر   ضخامت ميخ ســوراخ كرد و سپس ميخ 

را كوبيد.

ط( براي ميخ كوبي چوب هاي سخت نيز، بهتر است جاي 
ميخ را با مته اي به قطر  قطر ســوراخ، سوراخ كاي 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 تشیکل 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 ��که 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 تشیکل 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 ��که 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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پرمصرف ترين پيچ ها در كارهای صنايع چوبی، عبارتند از:

الف( پيچ هاي سرگرد: سر اين پيچ ها گرد بوده و به همين 
علت، از ســطح كار بيــرون مي ماند. اين پيچ هــا، براي نصب 
يــراق آلات فلزي كــه گل پيچ جنبه ی تزيينــي دارد و يا براي 

اتصال قطعات نازكی كه امكان خزينه ندارد، به كار می روند.

ب( پيچ هاي مس�طح: اين پيچ ها، سر مخروطي با زاويه ی 
تخت دارند كه با ســطح تخته يا يراق هم ســطح مي گردند. از 
اين پيچ، بيشــتر براي اتصــال بدنه ها به ســقف و كف، كف 
صندلي ها، رويه ی ميزها، قفل، لولا و ساير يراق آلات استفاده 

مي شود        )شكل 19ـ13(. 

شكل19ـ13

ج( پيچ هاي س�ر عدسي: اين پيچ ها كه به سر بادامي نيز 
معروفند، تركيبي از پيچ هاي سرخزينه )مسطح( و گرد بوده، 
و قوه ی گيراييِ زيادِ پيچِ س��رخزينه را با كيفيت تزييني پيچ 

سرگرد همراه دارند.

د( پيچ س�وراخ دار با گل پيچ )سرپوش دار تزييني(: اين 
نوع پيچ ها، شــبيه پيچ هاي معمولي براي چوب هســتند با اين 
تفاوت كه سر اين پيچ ها ســوراخ  دارند تا پين پولك مربوطه 
كــه داراي طرح ها و رنگ هاي مختلفی مي باشــند، بتوانند در 
داخل آن قرار گرفته، ســطح )گل پيچ( را بپوشــانند و جنبه ی 

تزييني داشته باشند )شكل 20ـ13(.

1ـ3ـ13ـ پیچ هاي مخصوص چوب

پيچ هــاي چوب، از جنس هــاي مختلفي ماننــد فولاد كم 
كربن، برنج يا مس ساخته شده و از قسمت هايي از قبيل سر يا 

گُل ، ساق، دندانه )رزوه( و نوک پيچ تشكيل شده اند.

ســاق پيــچ، مي توانــد اســتوانه اي كامل، مخروطــي و يا 
مخروط ناقص باشــد؛ و دندانه هاي پيــچ، به صورت مارپيچي 
دور مغزي پيچ پيچيده شــده اند كــه باعث راندن پيچ به داخل 

چوب مي شود )شكل 17ـ13(.

شكل17ـ13

ســر پيچ هاي چوب، معمولاً به شــكل هاي مسطح، عدسي 
و گرد مي باشــند؛ و شــكاف ســر آنها، ممكن است تخت يا 

چهارسو باشند )شكل 18ـ13(.

شكل18ـ13

 توجه: برای باز كردن و بستن پيچ ها، اغلب از پيچ گوشتی 
استفاده می شــود؛ مگر در مواردی كه ســرِ پيچ 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، 
و قوه ی گيراييِ زيادِ پيچِ ســرخزينه را با كيفيت تزييني پيچ 

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 تشیکل 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 ��که 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.

288289 واحد کار سيزدهم: توانايي اتصال قطعات چوبي به وسيله ی ميخ و پيچ هاي مخصوص چوبتكنولوژی فرآورده های چوبی

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، 
و قوه ی گيراييِ زيادِ پيچِ ســرخزينه را با كيفيت تزييني پيچ 

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 تشیکل 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 ��که 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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قطعات اتصالي بســتگي داشــته و نيروي وارد بــر آنها نيز، در 
تعيين پيچ و مهره موثر مي باشد )شكل 22ـ13(.

شكل22ـ13

ب( پيچ اتاقي با س�رگرد و مهره ی چهارگوش: اين پيچ، 
بــراي محكم كــردن درهــا و اتاق هاي چوبي و غيــره به كار 

مي رود )شكل 23ـ13(.

  شكل 23ـ13

  ج( پي�چ و مه�ره ی رو پي�چ: اين پيچ، ب��راي مبل هاي 
رويه كوب��ي ش��ده، صندلي هاي گ��ردان، قفس��ه ها و اتصال 
پايه ه��اي چوبي و غيره به كار م��ي رود. مزيت اين پيچ، آن 
اس��ت كه هميشه در جاي خود محكم بوده و اگر شُل شود، 
دوباره می ت��وان آنرا محكم كرد بدون آنك��ه به قدرت پيچ 

لطمه اي وارد شود )شكل 24�13(.

شكل24ـ13ـ پيچ و مهره ی رو پيچ.

شكل20ـ13

ه��( پي�چ MDF: رزوه ی اين پيچ ها، تمام طول ســاقه را 
دربرمي گيرد و در مقايسه با پيچ هاي معمولي، دارای گام بيشتر 
و زاويه ی رزوه هاي تندتری هســتند؛ بنابراين اســتفاده از اين 
پيچ ها براي اتصال دو قطعه MDF ســبب مي شود كه گيرايي 
آن در داخل MDF بيشتر و اتصال محكم تري را داشته باشند          

)شكل 21ـ13(.

شكل 21ـ13

2ـ3ـ13ـ انواع پیچ و مهره

برای اتصالات قطعات چوبي به يكديگر، و قسمت هايي كه 
نبايد به يكديگر چســب شوند، از پيچ و مهره استفاده مي شود. 
به طور كلــي، امروزه در كارهاي جداشــدني، از پيچ و مهره 

استفاده مي گردد كه چند نوع آن در ادامه معرفي مي شوند.

الف( پيچ و مهره ی س�رگرد با مه�ره ی چهارگوش: اين 
پيچ، بيشــتر در ميــز و صندلي هاي فلزي با كــف و صفحه ی 
چوبي به كار مي رود. قطــر 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

  ج( پـیچ و مهـره ی رو پـیچ: اين پيچ، بــراي مبل هاي 
رويه كوبــي شــده، صندلي هاي گــردان، قفســه ها و اتصال 
پايه هــاي چوبي و غيره به كار مــي رود. مزيت اين پيچ، آن 
اســت كه هميشه در جاي خود محكم بوده و اگر شُل شود، 
دوباره می تــوان آنرا محكم كرد بدون آنكــه به قدرت پيچ 

لطمه اي وارد شود )شكل 24ـ13(.

شكل24ـ13ـ پيچ و مهره ی رو پيچ.

شكل20ـ13

هــ( پـیچ 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 کیدیگر، و قسمت هایي که 
نباید به کیدیگر 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؛ لکی��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��تکیي، فل��زي، کنفي و فیبري باش��د؛ اما عمده ترین 

آنها، از نوع پلاستکیي 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 
مصالح ســاختماني و يا در صفحات مركب چوبي اســتفاده 

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

  ج( پـیچ و مهـره ی رو پـیچ: اين پيچ، بــراي مبل هاي 
رويه كوبــي شــده، صندلي هاي گــردان، قفســه ها و اتصال 
پايه هــاي چوبي و غيره به كار مــي رود. مزيت اين پيچ، آن 
اســت كه هميشه در جاي خود محكم بوده و اگر شُل شود، 
دوباره می تــوان آنرا محكم كرد بدون آنكــه به قدرت پيچ 

لطمه اي وارد شود )شكل 24ـ13(.

شكل24ـ13ـ پيچ و مهره ی رو پيچ.

شكل20ـ13

هــ( پـیچ 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 کیدیگر، و قسمت هایي که 
نباید به کیدیگر 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؛ لکی��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��تکیي، فل��زي، کنفي و فیبري باش��د؛ اما عمده ترین 

آنها، از نوع پلاستکیي 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 
مصالح ســاختماني و يا در صفحات مركب چوبي اســتفاده 

مي شود )شكل 25ـ13(.

شكل25ـ13
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در شــكل 26ـ13 نــوع ديگــری از ايــن رول پلاک ها را 
مشاهده مي كنيد.

شكل26ـ13

ب( رول پلاك مخصوص بس�تن چهارچوب در و پنجره 
به ديوار: بــراي اتصال قوي چهارچوب در يا پنجره به ديوار، 

از اين رول پلاک ها استفاده مي شود )شكل 27ـ13(.

شكل27ـ13

ج( رول پلاك ه�اي لب�ه دار: مخصــوص بســتن انــواع 
قلاب پيچ های متحرک براي طناب كشــي و يا نصب كردن و 

آويختن چيزي به ديوار مي باشد )شكل 28ـ13(.

شكل28ـ13

4�13� رول پلاك، پيچ ها و انواع آنها

به طور كلــي، از رول  پلاک براي مصــارف )اتصال هاي( 
غيرچوبي استفاده مي شود و در چوب ماسيو، به جهت نگه داري 
قــوي خود پيچ در چــوب كاربرد ندارد؛ ليكــن در اتصالات 
صفحات فشرده ی چوبي )تخته هاي كمپوزيت( از قبيل نئوپان 
و فيبــر كه قدرت نگه داري پيچ در آن كم اســت، می توان از 
رول پلاک اســتفاده كرد. در ضمن، بــراي نصب كابينت هاي 
آشپزخانه يا حتي زيرسري هاي طبقات )مثل كتابخانه( استفاده 
از رول پلاک ضرروي اســت. جنس رول پلاک ها مي تواند از 
نوع پلاســتيكي، فلــزي، كنفي و فيبري باشــد؛ اما عمده ترين 

آنها، از نوع پلاستيكي است.

1ـ4ـ13ـ انواع رول پلاك

رول پلاک ها، تنوع زيادی نداشته و مهم ترين آنها به شرح 
زيرند: 

ال�ف( رول پلاك پلاس�تيكي: از اين رول پلاك، در انواع 
مصالح س��اختماني و يا در صفحات مركب چوبي اس��تفاده 

مي شود )شكل 25�13(.

شكل25ـ13
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د( متــه ی 6 ميلي متــري را به دريل ببنديــد و آنگاه مركز 
سوراخ ها را سوراخ كاري كنيد )شكل 31ـ13(.

شكل31ـ13

هـ( پيچ شــماره ی 6 را داخل سوراخ ها كرده و به وسيله ی 
مهــره، دو قطعــه چوب را به هم ببنديد و برای محكم شــدن، 

مهره را با آچار مربوطه سفت نماييد )شكل 32ـ13(.

شكل32ـ13

و  حفظ  و  ايمني  نكات  رعايت  اصول   �13�6
نگه داري قطعه کار، ضمن اتصال قطعات به وسيله ی 

ميخ و پيچ

ـ چكش مورد اســتفاده براي كوبيدن ميخ، بايد متناســب 
با اندازه ی ميخ باشــد؛ يعنی براي ميخ هــاي بزرگ از چكش 

د( رول پ�لاك بلن�د: ايــن رول پلاک، با پيــچ و گل پيچ 
مخصوص، برای بستن دو لايه ی چوب به ديوار مورد استفاده 
قرار می گيرد؛ و پس از بسته شدن نيز، شكاف سرپيچ به وسيله ی 

گل پيچ پلاستيكي، پوشيده مي شود )شكل 29ـ13(.

شكل29ـ14

5�13� اصول اتصال قطعات چوبي به وسيله ی پيچ 
و مهره

پــس از تهيه و آماده كردن لوازمی از قبيل دو قطعه چوب 
مربع شــكل به ابعاد حدود 2×10×10 سانتی متر، گونيا، دريل، 

و پيچ و مهره  ی شماره 6، مراحل زير را انجام دهيد:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( قطعات چوبي گفته شــده را، گونيايي كرده و علامت 
بزنيد.

ج( مركز دو قطعه چوب را به دست آوريد؛ براي اين كار، 
بايد دو قطر چوب را رسم نماييد )شكل 30ـ13(.

شكل30ـ13
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د( مت��ه ی 6 میلي مت��ري را به دریل ببند��ید 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: ا��ین 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 پلاستکیي، 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 ��که 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 شــكاف پيچ ها، امكان پيچاندن 
آن توســط پيچ گوشتي ســخت بوده و گاهی مقدور نمي باشد            

)شكل 36ـ13(.

شكل36ـ13

به  توجه  با  چوبي  قطعات  اتصال  اصول   �13�7
کاربرد آن

همانطور كه گفته شــد، برای اتصالاتی كه به چســب نياز 
ندارند، از پيچ يا پيچ و مهره استفاده می شود.

.
چوب  قطعه  دو  گوشه اي  اتصال  ساخت  1ـ7ـ13ـ 

به وسیله ی پیچ 

ابتــدا، مــواد و ابــزار لازم را كــه عبارتند از گونيــا، متر، 
خط كش تيره دار، ســنبه، مته خزينه، دريل، پيچ گوشــتي، پيچ 
و دو قطعه چوب تهيه كنيد و سپس مراحل زير را انجام دهيد:

الف( لباس كار مناسب بپوشيد.

ب( دو قطعــه چــوب 15×500×600 ميلی متری را مطابق 
شــكل 37ـ13، روی هم قرار داده، با مداد خط بكشيد و سپس 

آن خط را، با گونيا دور كنيد )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، بايد مراقب بود كه چكش با انگشــتان 
دست برخورد نكند )شكل 33ـ13(.

شكل33ـ13

ـ بــراي پيچاندن پيچ، بايد آچار پيچ گوشــتي مناســب با 
شكاف سر پيچ انتخاب گردد )شكل 34ـ13(.

شكل34ـ13

ـ سر پيچ گوشتي را نبايد سنگ زد زيرا از حالت استاندارد 
خارج مي شود. 

ـ در صــورت پيچانــدن پيچ هاي كوچك با پيچ گوشــتي 
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 ببند��ید 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: ا��ین 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 پلاستکیي، 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 ��که 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 ســوراخ ها را با ســنبه، علامت گــذاري كرده و 
آنــگاه با مته و خزينه، محل نشــانه گذاري شــده را ســوراخ 
نماييد؛ طوری كه مته از ســطح 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 )شكل های 

41ـ13 و 42ـ13(.

شكل41ـ13

شكل42ـ13

شكل38ـ13

ج( اندازه ی مشــخص شده را كه در واقع ضخامت چوب 
است، به دو قسمت مساوي تقسيم كنيد و خط آنرا روي سطح 

چوب در جهت عرضي ترسيم نماييد )شكل39ـ13(.

شكل39ـ13

د( از ابتدا و انتهاي چوب، 5 ســانتي متر جدا كنيد تا محل 
سوراخ هاي ابتدا و انتها مشخص مي شود )شكل 40ـ13(.

توجه: به ازاي هر 20 ســانتي متر، يك ســوراخ 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
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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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ح( بديــن ترتيب، اتصال مورد نظر، مطابق شــكل 45ـ13 
به دست مي آيد.

شكل45ـ13

قطعه  يك  به  چوب  قطعه  يك  اتصال  2ـ7ـ13ـ 
نئوپان، توسط پیچ و رول پلاك

پس از آماده كردن خط كــش تيره دار، گونيا، دريل، مته، 
رول پلاک، پيچ، نئوپان و چوب، مراحل زير را انجام دهيد:

الف( يك قطعه تخته خرده چوب به ابعاد 200 × 200 و به 
ضخامــت 16 ميلي متر، و يك قطعه چوب به ابعاد 200 × 200 

ميلي متر آماده كنيد.

ب( در وسط صفحه ی تخته خرده چوب، به وسيله ی گونيا 
خطي سرتاســري بكشــيد؛ به طوری كه طول آن به دو قسمت 

مساوي تقسيم شود)شكل 46ـ13(. 

شكل46ـ13

ج( به وسيله ی خط كش تيره دار، از دو لبه ی صفحه ی تخته 
خــرده چوب، به انــدازه ی 50 ميلي متر علامــت بزنيد تا محل 

سوراخ ها پيدا شود )شكل 47ـ13(.

و( قطعه چوب ديگر را به طور عمودي داخل گيره ببنديد 
و چوبي را كه ســوراخ كرده ايد، روي كله ی آن قرار داده، و 
پس از همرو شدن دقيق آن دو، با مته ی مناسب، محل سوراخ 
را روي كله ی چوب مشخص و باتوجه به طول پيچ و قطر آن، 

سوراخ را ادامه دهيد )شكل 43ـ13(. 

 ي�ادآوری: براي درگيري بهتر پيــچ با چوب، قطر مته ی 
مورد استفاده، بايد به اندازه ی قطر پيچ بدون دندانه )جان پيچ( 

در نظر گرفته شود.

شكل43ـ13

 نكته: عمق سوراخ را بايد حدود 2 ميلي متر بيشتر از طول پيچ 
در نظر گرفت.

ز( به كمك پيچ گوشــتي، و يا با استفاده از دريل شارژي، 
كه سرمته ی مناسب )دوسو يا چهارسو( دارد، پيچ ها را محكم 

نماييد )شكل 44ـ13(.

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( بــا همان خط كش تيره داری كه به اندازه ی 50 ميلي متر 
تنظيم كرده بوديد، از دو سر چوب، دو علامت بزنيد تا با برخورد 
با خط طولي، دو مركز ســوراخ به دســت آيد )شكل 50ـ13(.

شكل50ـ13

ز( به وســيله ی دريل و مته ی 5، دو سوراخ روي محل هاي 
علامت گذاري شده ايجاد كنيد؛ به طوري كه، مته از آن طرف 

چوب، با احتياط خارج شود )شكل 51ـ13(.

شكل51ـ13

ح( مته خزينه را به دريل بســته و ســوراخ هاي 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( به وســيله ی دريل و مته ی 5، دو سوراخ روي محل هاي 
علامت گذاري شده ايجاد كنيد؛ عمق اين دو سوراخ، نبايد از 

10 ميلي متر بيشتر باشد )شكل 48ـ13(.

شكل48ـ13

هـ( وســط ضخامت چوب، به وســيله ی خط كش تيره دار، 
يك خط طولي بكشــيد تا چوب به دو قسمت مساوي تقسيم 

شود )شكل 49ـ13(. 

شكل49ـ13
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ط( داخــل هــر ســوراخ، يك عــدد رول پــلاک پيچي 
پلاســتيكي مخصوص، كه طول آن 10 ميلي متر اســت، قرار 
دهيد و آنرا كاملًا با سطح چوب مماس كنيد )شكل 53ـ13(.

شكل53ـ13

ی( به وســيله ی يك پيچ گوشتي مناسب، پيچ ها را بپيچانيد 
تا كاملًا سفت شوند )شكل 54ـ13(. 

 توجه: اين كار، مي تواند در نصب زير ســري طبقه، و به 
طور مثال در كمد ديــواري و كمدهاي چوبي و حتي امروزه 
به عنــوان اتصال بدنه به كف يا ســقف و غيــره، در مبل هاي 

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 مي دهد؟

ب( ميخ پيچ الف( ميخ كوره كاري شده 

د( ميخ سر گرد ج( ميخ سرتخت  

3ـ براي جعبه هايي كه نخواهند باز شوند، از كدام ميخ استفاده مي شود؟

د( ميخ سرگنبدي ج( ميخ بي سر  ب(  ميخ پيچ  الف( ميخ توفال 

4ـ كدام پيچ است كه به كمك چكش در سر چوب كوبيده شده و به كمك پيچ گوشتي باز مي شود؟

د( پيچ ميخ ج( ميخ سرعدسي  ب( ميخ سرگرد  الف( پيچ سرتخت 

5ـ ميخ را چگونه در سر چوب مي كوبند؟

6ـ براي بستن پيچ، چوب را به چه اندازه سوراخ مي كنند؟

7ـ در چوب هاي نازک، جاي ميخ را به اندازه ی ................... قطر ميخ، با مته سوراخ مي كنند.

8ـ پيچ اتاقي با سر گرد و مهره ی چهارگوش، براي محكم كردن .................... به كار مي رود.

9ـ رول پلاک لبه دار، براي بستن انواع ................... به كار مي رود.

10ـ علت كج كوبيدن ميخ بر سر چوب چيست؟
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توانايي‌تيز‌كردن‌انواع
‌تيغه‌هاي‌درودگري

واحد چهاردهم

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

 ابزارهاي تيز كردن تيغه ارّه و مشخصات آنها را توضيح دهيد.
 عمليات تيز كردن تيغه هاي ارّه را با ابزار مناسب انجام دهد.

 ماشين سنگ سنباده و قسمت هاي مختلف آنرا شرح دهد.
 عمليات تنظيم و راه اندازي ماشين سنگ سنباده را انجام دهد.

 عمليات تيز كردن تيغه هاي درودگري را با ماشين سنگ سنباده انجام دهد.
 انواع چپ و راست كن هاي 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 تيغه هاي درودگري را بداند و به كار گيرد.

ساعت آموزش
جمععملینظری
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پيش آزمون 14

1ـ آيا وسايل برنده، هميشه تيزي خود را حفظ مي كنند؟ چرا؟
2ـ استفاده از وسايل برنده ي مستهلك، چه مشكلاتي ايجاد مي كند؟

3ـ چه ارتباطي بين بالا رفتن هزينه هاي توليد در اثر استفاده از تيغه هاي كُند وجود دارد؟
4ـ چه ارتباطی بين سرعت عمل و تيغه هاي تيز وجود دارد؟

5ـ آيا دستگاه هاي سوراخ كننده ي داراي تيغه هاي كُند، در هنگام كار آسيب مي بينند؟
6ـ قطعات سوراخ كاري شده با تيغه هاي تيز، چه تفاوتي با قطعات سوراخ كاري شده با تيغه هاي كُند دارند؟

7ـ آيا ضريب ايمني در كار تيغه هاي تيز بيشتر است يا تيغه هاي كُند؟ چرا؟
8ـ آيا تيغه هاي درودگري را مي توان متناوباً تيز كرد و مورد استفاده قرار داد؟

9ـ آيا روش تيز كردن تيغه ها مشابه يكديگر است يا خير؟
10ـ به نظر شما، مي توان روشي ابداع كرد كه تيغه ها كمتر نياز به تيز كردن داشته باشند؟
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تيزكردن 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 مي شود. در اين 
شرايط، سنگ داراي سطحي ناصاف خواهد بود )شكل 4ـ14(

شكل4ـ14ـ استفاده ی نادرست از سنگ نفت.

قرار  چوبي  جعبه ي  يك  داخل  معمولاً  را،  نفت  سنگ 
هنگام  در  آن  خوردن  تكان  از  جلوگيري  براي  و  مي دهند 
جلوگيري  براي  ضمن  در  مي كنند .  استفاده  گوه  دو  از  كار، 
از نفوذ گرد و غبار، روي سنگ نفت را در مواقعي كه از آن 
استفاده نمي كنند  مي پوشانند كه اين پوشش، از شكستن آن نيز 

جلوگيري مي كند. )شكل 5ـ14(.

شكل5ـ14ـ سنگ نفت همراه با جعبه و درِ چوبی آن.
2ـ1ـ14ـ سوهان هاي 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 
تيغه هاي ارّه دستي و ماشيني مورد استفاده قرار مي گيرد. )شكل 6ـ14(

شكل 6ـ14ـ سوهان سه پهلو.

1ـ14ـ ابزار و وسايل مخصوص تيز كردن

وسايل دستي تيز كردن ابزارها، به شرح زير است.

1 ـ1 ـ14ـ سنگ نفت
سنگ نفت، عمدتاً از دانه هاي ساينده اي كه اغلب از جنس 
مواد مصنوعي مانند پاميس، نيتر و برن، اسپينل و ... مي باشد، 
تشكيل شده است. دانه هاي ساينده ي سنگ نفت، ممكن است 

به صورت يكنواخت و هم اندازه باشند. )1ـ14(.

شكل 1ـ14ـ سنگ نفت یكنواخت.

همچنين ممكن است سنگ نفت به صورت دو لايه مجزا 
از هم بوده و  دانه هاي درشت در يك طرف و دانه هاي 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 مي شود كه 

سنگ در اثر تماس با فلزات، ديرتر كُند شود. )شكل 3ـ14(

شكل3ـ14
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شكل9ـ14ـ سنگ سنباده ی رومیزی.

اين ماشين، از قسمت هاي مختلفي تشكيل شده كه به شرح 
زير است:

از  سنباده،  سنگ  تيزكن:  سنگ  يا  سنباده  سنگ  الف( 
بوده  برنده  و  تيز  لبه هاي  داراي  ذرات ريز غير هماهنگي كه 
با چسب مخصوصي به يكديگر متصل و داخل قالب خاصي 

شكل گرفته اند، تشكيل شده است. )شكل 10ـ14(

شكل10ـ14ـ سنگ سنباده.

ماشين سنگ سنباده، داراي يك يا دو سنگ است كه روي 
يك محور و به وسيله ي الكتروموتور به حركت در مي آيند. 
روي ماشين هايي كه قابليت نصب دو سنگ در طرفين دارند، 
يك سنگِ داراي زبري بيشتر براي انجام كارهاي خشن اوليه 

و يك سنگِ نرم تر، براي كارهاي ظريف تر نصب مي كنند.
نوع  از  ماشين ها،  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،  مي زنند.  دقيقه  در  دور 

توجه: ســوهان ســه پهلو، بيشــتر براي تيز كردن اره هاي 
ماشيني به كار مي رود.

ب( سوهان دم كاري )با مقطع مثلث(: تيغه ي اين سوهان، 
به شكل كارد و تقريباً سه پهلو مي باشد؛ طوري كه يك طرف 
لبه ي اين سوهان، داراي ضخامت كم و شبيه لبه ي تيز كارد 
7  ـ14( )شكل  مي باشد.  ضخيم تر  قدري  آن،  ديگر  لبه ي  و 

شكل7ـ14ـ سوهان دم کاردی با مقطع مثلث.

توجه: از اين ســوهان، بيشتر براي تيز كردن دندانه ي تيغه 
اره هاي دستي ايراني استفاده مي شود.

ج( سوهان دم كاري )با مقطع لوزي(: اين سوهان، كه 
داراي مقطع لوزي مي باشد، بيشتر براي تيز كردن دندانه هاي 

تيغه هاي اره هاي دستي به كار مي رود. )شكل 8ـ14( 

شكل8ـ14ـ سوهان دم کاردی با مقطع لوزی.

اين سوهان، از وسط به دو قسمت تقسيم شده، كه مي توان 
بعد از اينكه يك لبه آن كُند شد، با لبه ي ديگر آن عمل تيز 

كردن را ادامه داد.

2ـ14ـ آشنايي با ماشين سنگ سنباده ي برقي و 
قسمت هاي مختلف آن

از نظر فرم و كاربرد، داراي  ماشين سنگ سنباده ي برقي 
انواع مختلفي مي باشد كه به شرح زير است:

1ـ2ـ14 ـ ماشين سنگ  سنباده ي روميزي

تيز  و  براده برداري  براي  روميزي،  سنباده ي  ماشين سنگ 
قلم،  لبه ي  مته،  مغار،  رنده،  تيغه  انواع  مانند  ابزارهايي  كردن 
غيره  و  لوله ها  برش  جوش ها،  نقطه  ساييدن  و  نشان،  سنبه 

استفاده مي شود. )شكل 9ـ14(.
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شكل13ـ14ـ قاب محافظ سنگ سنباده.

بدنه ي دستگاه، از جنس چدن است  ه ( بدنه ي دستگاه: 
آن  از  و  پوشانده  را  دستگاه  محور  و  الكتروموتور  روي  كه 
آن  روي  و  است،  چدن  از  نيز  پايه  قسمت  مي كند.  حفاظت 
به  آنرا  مي توان  وسيله  بدين  كه  دارد  وجود  پيچ هايي  جاي 

صفحه ي ميز 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 مي شود كه با پيچ به 

دستگاه نصب شده و قابل تغيير مي باشد. )شكل 14ـ14(

شكل14ـ14ـ ماشین سنگ سنباده همراه تلق های شفاف.

3ـ14ـ تنظيم و راه اندازي 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 دانه ها  ي 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 مي شود تا قابليت نصب دو سنگ زبر و نرم را 
داشته باشند           )شكل 11ـ14(.

شكل11ـ14ـ الكتروموتور.

ج( تكيه گاه قابل تنظيم: در مقابل سنگ سنباده، معمولاً  
تكيه گاهي قابل تنظيم نسبت به محور سنگ سنباده قرار گرفته، 
كه مي توان آنرا به راحتي تغيير داد و تنظيم نمود. ماشين هايي 
نيز هستند           تكيه گاه  دو  داراي  مي باشند  داراي دو سنگ  كه 

)شكل 12ـ14(.

شكل 12ـ14ـ قسمت های مختلف سنگ سنباده.

د( قاب محافظ: سنگ هاي دستگاه سنگ سنباده، درون 
قاب محافظي قرار گرفته اند كه به صورت يك تكه يا دو تكه 
 1

4
3 سطح سنگ سنباده را مي پوشانند؛ يعني فقط 

4
بوده و  

سنگ كه در قسمت جلو و براي كار كردن با سنگ به كار 
برخورد  از  جلوگيري  براي  حفاظ ها  اين  پيداست.  مي ورد 

دست و خطرات ديگر به كار مي روند. )شكل 13ـ14(
می‌رود
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4ـ14ـ چپ و راست  كن هاي 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 دندانه هاي تيغه ارّه را 

چپ و راست نمود. 
توجه: چپ و راست كردن، يعني دندانه هاي ارّه، يكي به 

راست و يكي به چپ مايل شدن )شكل 17ـ14(

شكل17ـ14ـ دندانه های چپ و راست شده.

عمل چپ و راست كردن در اره هاي با طول زياد مثل ارّه 
به چپ،  دندانه  به صورت يك  بيشتر  )شكل 18ـ14(،  نواري 
يك دندانه به راست و يك دندانه مستقيم مي باشد؛ كه دندانه ي 
مستقيم، وظيفه ي خارج كردن خاك ارّه از داخل چوب را به 

عهده دارد. 
اگر دندانه هاي تيغه  ارّه چپ و راست نداشته باشد، هنگام 
بريدن قطعه كار، شكافي در چوب ايجاد مي شود كه با ضخامت 
تيغه ارّه برابر است، كه در اين حالت، پهناي تيغه ارّه در طول 
شكاف، تماس هاي جانبي پيدا كرده و در اثر اصطكاك، داغ 
مي شود؛ اين مورد، باعث كُندي سرعت حركت ارّه و خستگي 

شخص مي شود. 

شكل18ـ14ـ تیغه اره نواری.

شكل 15ـ14ـ نحوه ی تمیزکردن سنگ سنباده با ابزار مخصوص.

در  نياز  مورد  زاويه ي  براساس  بايد  را  ماشين  تكيه گاه 
تيغه هاي مختلف، تنظيم نمود.

توجه: فاصله ي تكيه گاه تا سنگ، نبايد از 3 ميلي متر 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 براده برداري، 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، مي توان آنرا 
روشن كرد، به طور صحيح تيغه را به لبه ي 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 مي توان تنظيم كرد 
و تمام دندانه هاي ارّه را به يك اندازه چپ و راست نمود )شكل 

21ـ14(.

شكل21ـ14

توجه: روي اين ابزار، پيچ هايي وجود دارد كه به وسيله ي 
آنها مي توان عمق و مقدار فشار وارد بر دندانه ها را تنظيم كرد؛ 

يعني مقدار خم شدن دندانه قابل تنظيم است.

5ـ14ـ اصول تيز كردن انواع تيغه هاي درودگري

براي تيز كردن ابزارهاي درودگري، بايد با توجه به نوع 
به كار  ابزار خاصي  انجام مي دهد، روش و  تيغه و عملي كه 

برد.

1ـ5ـ14ـ تيز كردن تيغه اره هاي دستي

چپ  اينكه  از  پس  دستي،  هاي  اره  تيغه  كردن  تيز  براي 
به وسيله ي سوهان هاي  آنرا  بايد  انجام گرفت،  تيغه  و راست 

دم كاردي با مقطع مثلث يا لوزي تيز نمود. )شكل 22ـ14(

شكل22ـ14ـ تیزکردن اره با استفاده از سوهان.

توجه: ميزان چپ و راست در اره ها و برش هاي مختلف، 
براي  كه  اره هايي  براي  راست  و  چپ  مقدار  است.  متفاوت 
كار  به  سخت  و  خشك  چوپ هاي  و  ظريف  برش هاي 
كه  اره هايي  در  راست  و  چپ  مقدار  اما  كم،  بايد  مي روند، 
براي چوب هاي نرم و تر به كار مي روند، بايد بيشتر باشد، يعني 

حدوداً 2 برابر ضخامت تيغه ارّه )شكل 19ـ14(.

شكل 19ـ14
الف( مقدار چپ و راست زیاد می باشد.

ب( اره چپ و راست نشده است و داخل کار گیر می کند.
ج( مقدار چپ و راست مناسب می باشد.

د( چپ و راست صحیح انجام نگرفته است.

براي چپ و راست كردن تيغه ارّه از ابزارهايي به نام چپ 
و راست كن استفاده مي شود.

1ـ4ـ14ـ آهن چپ و راست كن 

داراي  كه  است  قديمي  ابزارهاي  از  يكي  وسيله،  اين 
اساس  بر  اين شكاف ها،  مي باشد.  طرف  دو  در  شكاف هايي 
ضخامت تيغه اره هاي مختلف، متفاوت است. )شكل 20ـ14(.

شكل 20ـ14

2ـ4ـ14 ـ انبر چپ و راست كن

انبرهاي چپ و راست كن، انواع مختلفي دارند. چپ و راست 
كردن دندانه هاي ارّه با استفاده از اين ابزار، آسان تر و دقيق تر از 
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براي انجام اين كار، بايد تيغه ارّه را داخل تنگ ارّه قرار 
داد، به گيره ي ميز كار محكم نمود، و سپس به وسيله ي سوهان، 
عمل تيز كردن را بر خلاف جهت برش شروع كرد؛ طوري 
كه ابتدا سينه ي دندانه ساييده و در مرحله ي دوم پليسه ي ايجاد 

شده در پشت دندانه بعدي گرفته شود. )شكل 23ـ14(.

شكل 23ـ14ـ نحوه ی قرارگرفتن سوهان هنگام تیزکردن اره.

هنگام به كارگيري سوهان سه پهلو براي تيز كردن اره هاي 
دندانه   ته  تا  باشد  گرد  مقداري  بايد  سوهان  لبه هاي  ماشيني، 

ترك بر ندارد.

2ـ5ـ14ـ تيز كردن تيغه رنده هاي دستي

تيغه رنده هاي 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 تكيه گاه ماشين سنگ سنباده را با 
توجه به زاويه اي كه تيغه بايد داشته باشد، تنظيم نمود)معمولاً 

تكيه گاه،  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 لبه ي پليسه دار 
روي تيغه ظاهر شود. پس از اين كار، بايد آنرا با سنگ نفت، 

پليسه گيري كرد )شكل هاي 25ـ14 و 26ـ14(.

شكل25ـ14ـ تیزکردن تیغه با سنگ نفت.

شكل26ـ14ـ پلیسه گیری تیغه.

انواع  كردن  راست  و  چپ  اصول  6ـ14ـ 
تيغه هاي درودگري

به  توجه  با  بايد  ارّه،  تيغه هاي  كردن  راست  و  چپ  براي 
اين كه ارّه ي مورد نظر براي چه برشي و چه نوع چوبي استفاده 
مي شود، عمق چپ و راست و همچنين مقدار خم شدن دندانه 
معمولاً  كه  نمود؛  تنظيم  انبر  روي  پيچ هاي  به وسيله ي  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 مي شود.
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هنگام كار، بايد مراقب بود كه انگشتان دست با سنگ برخورد 
نكند.

پيچ هاي تكيه گاه را بايد كاملًا محكم كرد تا هنگام تيز كردن، 
تكيه گاه 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  قسمت هاي  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 کمكی هنگام تیزکردن قطعات کوچک.

مي باشد،  فاز  سه  برق  داراي  كه  برقي  سنباده  سنگ  دستگاه 
حتماً بايد داراي سيم اتصال به زمين )سيم ارت( نيز باشد.

فاصله ي تكيه گاه 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 ظريف تري به دست مي آيد.

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 وسيله ي آهن يا انبر چپ و راست كن، تيغه را به 
طور صحيح چپ و راست كرد )شكل هاي 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 
تيغه هاي درودگري

جلوگيري  براي  و  سنباده،  سنگ  ماشين  از  استفاده  هنگام 
تلق  از  بايد  با چشم،  تيز كردن  از  براده ي حاصل  برخورد  از 

محافظ يا عينك حفاظتي استفاده كرد. )شكل 29ـ14(.

شكل29ـ14ـ استفاده از عینک حفاظتی یا تلق محافظ، در هنگام کار.

فناوری فرآورده‌های چوبی 308



309 واحد کار چهاردهم: توانايي تیز کردن انواع تیغه های درودگری

ه ( با دست راست، دسته ي مغار را بگيريد و با دست چپ، 
تيغه ي 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 پليسه گيري را تكرار كنيد )شكل 35ـ14(.

شكل‌35ـ14ـ‌پلیسه‌گیری.

براده و همچنين نفت و روغن  با تكه ي كهنه دست،  ح( 
مغار را پاك كنيد.

ط( در پايان، براي اطمينان از تيز شدن تيغه، مطابق شكل 
36ـ14 يك تكه كاغذ را ببريد.

شكل36ـ14ـ‌آزمایش‌تیزی‌مغار.

8ـ14ـ دستورالعمل تيز كردن مغار و تيغه رنده 
به وسيله ي 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( 
زاويه ي آن به طور صحيح )بين 25 تا 30 درجه( روي سطح 

سنگ نفت قرار بگيرد. )شكل 33ـ14(

شكل33ـ14ـ‌نحوه‌ی‌قراردادن‌صحیح‌تیغه‌روی‌سنگ)زاویه‌ی‌تیغه(.
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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، پليسه هاي ايجاد شده را بگيريد )شكل 40ـ14(

شكل 40ـ14ـ پلیسه گیری تیغه رنده.

و( به وسيله ي 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، مي توان از وسايل كمكي استفاده نمود )شكل 42ـ14(.

شكل42ـ14ـ استفاده از وسایل کمكی 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 زوايه ي مغار، مي توانيد 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( تيغه اي 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، زوايه اي 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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شكل 45ـ14ـقراردادن تیغه روی تكیه گاه.

توجه: براي شروع كار، از سنگ سنباده ي 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  مي سوزد،  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 تيغه هاي 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 مي باشد، 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 زاويه ي  ج( تكيه گاه سنگ سنباده را 
نماييد )شكل 44ـ14(.

شكل44ـ14ـ تنظیم تكیه گاه سنگ سنباده.

د( ماشين سنگ سنباده را روشن نماييد.
ه( پس از قرار دادن تيغه روي تكيه گاه، 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 اره اي را كه فاقد چپ و راست است، انتخاب كنيد.
ب( ارّه را داخل تنگ ارّه تيزكني قرار دهيد، كه دندانه هاي 

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 
گيره ي ميز كار محكم نماييد.

ارّه، يكي از شكاف هاي آهن  د( بر اساس ضخامت تيغه 
چپ و راست كن را انتخاب نماييد.

1 ارتفاع دندانه، يكي به راست و 
3

ه ( دندانه هاي ارّه را از 

يكي به چپ مايل كنيد )شكل 52ـ14(.

يادآوري1: اصول تيز كردن تيغه هاي مغار و رنده، تقريباً 
مانند هم مي باشند. )شكل 48ـ14(.

شكل48ـ14ـ تیزکردن تیغه رنده، با استفاده از سنباده و ابزار کمكی.

يادآوري 2: هنگام تيز كردن تيغه، ابتدا تيغه را با سنگي 
تيز  عمل  نرم،  با سنگ  و سپس  نماييد  تيز  است  كه خشن تر 

كردن و پليسه گيري را انجام دهيد.
توجه: اگر پريدگي و كُندي تيغه كم است، فقط از سنگ 

سنباده ي نرم استفاده نماييد.
ح( پس از پايان عمل تيز كردن تيغه به وسيله ي سنگ سنباده، 
براي پليسه گيري، از سنگ نفت استفاده نماييد. )شكل 49ـ14(.

شكل 49ـ14ـ پلیسه گیری تیغه با سنگ نفت.

كردن  راست  و  چپ  دستورالعمل  10ـ14ـ 
تيغه هاي ارّه دستي

پس از تهيه ي ابزارها و تجهيزاتي مثل تيغه ارّه ي 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 ميلي متر، مراحل زير را انجام دهيد.
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شكل54ـ14ـ خم کردن بقیه دندانه ها به طرف پایین.

با  ارّه  دندانه هاي  كردن  راست  و  چپ  2ـ10ـ14ـ 
استفاده از انبر چپ و راست  كن

الف( انبر چپ و راست كن را با استفاده از پيچ هاي تعبيه 
تنظيم  آن  ضخامت  و  دندانه  ارتفاع  اساس  بر  آن،  روي  شده 

نماييد. )شكل 55ـ14(.

شكل55ـ14ـ تنظیم انبر چپ و راست کن با پیچ های مخصوص.

ب( ارّه را به تنگ ارّه تيزكني محكم نماييد )البته هنگام كار 
كردن با انبر چپ و راست، الزامي به استفاده از تنگ نمي باشد(.

عمل چپ  كني،  تيز  ارّه  تنگ  از  استفاده  در صورت  ج( 
و  چپ  آهن  با  راست كردن  و  چپ  مشابه  كردن،  راست  و 

راست كن است )شكل 56ـ14(.

و  چپ  انبر  وسیله  به  کردن  راست  و  چپ  عمل  انجام  شكل56ـ14ـ 
راست کن.

شكل52ـ14ـ چپ و راست کردن اره با آهن چپ و راست کن.

و  چپ  آهن  با  دقيق تر  كردن  راست  و  چپ  براي  نكته: 
به  ميان  در  يك  را  ارّه  دندانه هاي  تمام  مي توان  كن،  راست 
تيغه  ديگر  طرف  در  گرفتن  قرار  با  سپس  نمود،  مايل  چپ 
ارّه و يا بر عكس نمودن تيغه ارّه در داخل تنگ، دندانه هاي 

باقي مانده را به راست مايل كرد.
به شرح  از تنگ، مي توان  استفاده نكردن  و( در صورتي 

زير عمل نمود:
o  ارّه را طوري در دست بگيريد كه جهت دندانه هاي آن

به طرف خودتان باشد.
o .با دست ديگر، انبر را بگيريد 
o  به ميان  در  يك  را  ارّه  دندانه هاي  صحيح،  طور  به   

طرف پايين خم كنيد. )شكل 53ـ14(

شكل53ـ14ـ چپ و راست کردن دندانه بدون استفاده از تنگ.

o  سپس ارّه را برگردانده و دندانه هاي باقي مانده را نيز، به
طرف پايين خم نماييد )شكل 54ـ14(.
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شكل59ـ14ـ جهت تیزکردن به وسیله سوهان.

شكل60ـ14ـ تیزکردن اره با سوهان.

شكل61ـ14ـپلیسه گیری.

توجه: اگر نوك دندانه هاي ارّه در يك سطح نباشند، تيغه 
ارّه روي سطح كار مي لغزد و در كار گير مي كند؛ بنابراين ابتدا 
بايد تمامي دندانه هاي تيغه ارّه را به وسيله ي سوهان در يك سطح 
ميزان كرد و سپس اقدام به چپ و راست و همچنين تيز كردن 

نمود. )شكل 62ـ14(.

شكل62ـ14ـمیزان کردن دندانه های اره به وسیله ی سوهان.

ارّه  تيغه هاي  كردن  تيز  دستورالعمل  11ـ14ـ 
دستي با سوهان

ارّه تيزكني و سوهان  ارّه، تنگ  پس از آماده كردن تيغه 
)سه گوش، دم كاردي...( مراحل كاري زير را انجام دهيد.

انتخاب  است،  شده  راست  و  چپ  كه  را  تيغه اي  الف( 
نماييد. )شكل 57ـ14(

شكل57ـ14ـ تیغه اره ی چپ و راست شده.

ب( بر اساس نوع تيغه، سوهان لازم براي تيز كردن را انتخاب كنيد.

)به مقطع سوهان و فرم دندانه ي اره، در شكل 58ـ14 توجه كنيد(.

شكل58ـ14ـ تیزکردن اره با سوهان دم کاردی با مقطع لوزی.

ج( تيغه را داخل تنگ قرار دهيد به طوري كه دندانه ي آن بالاتر 
از تنگ قرار گيرد، و سپس آنرا به گيره ي ميزكار محكم كنيد.

)شكل  دندانه ها  بين  برش،  جهت  خلاف  بر  را  سوهان  د( 
59ـ14( طوري قرار دهيد كه هنگام تيز كردن، ابتدا سينه ي دندانه 
ساييده و در مرحله دوم، پليسه ي ايجاد شده در پشت دندانه ي 

بعدي گرفته شود. )شكل هاي 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 اره ها را تيز نمود.
2ـ سنگ نفت وسيله اي است براي ......................................

ب( پليسه گيري و تيز كردن تيغه ها الف( تميز كردن سوهان و چوبسا 
د( تيز كردن تيغه ارّه ج( فقط پليسه گيري  

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 تيغه ي رنده دستي بايد .....................................

الف( تيغه رنده آرام و يكنواخت به صورت دايره اي روي سنگ كشيده شود.
ب( سنگ را روي تيغه رنده كشيد.

ج( تيغه رنده را به آرامي و به طور يكنواخت به صورت مستقيم روي سنگ كشيد.
د( تيغه رنده را با تندي و به صورت موازي روي سنگ كشيد.

5ـ هنگام تيز كردن تيغه رنده، زاويه ي پخ رنده بايد چقدر باشد؟
د( 25 درجه ج( 45 درجه  ب( 40 درجه  الف( 35 درجه 

6ـ شكل زير چه عملي را نشان مي دهد؟
ب( پليسه گيري الف( تيز كردن تيغه  

د( پاك كردن تيغه ج( سنگ زدن  
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7ـ هنگام تيز كردن تيغه ارّه بايد .........................................
الف( سينه ي دندانه در طرف چپ ما باشد.
ب( زاويه ي برش هر دندانه را تامين نمود.

ج( چپ و راست دندانه ها را تنظيم كرد.
د( هيچكدام

8ـ براي تيز كردن دندانه هاي ارّه دستي، كدام يك از سوهان هاي زير مناسب است؟
ب( سوهان دم كاردي الف( سوهان تخت  

د( سوهان زرگري ج( سوهان نيم گرد  
9ـ براي تيز كردن تيغه ي ارّه نواري، كدام سوهان مناسب است؟
ب( سوهان قاشقي الف( سوهان دم كاردي 

د( سوهان تخت ج( سوهان سه گوش  
10ـ علت چپ و راست كردن دندانه هاي تيغه ارّه چيست؟

الف( كُند شدن ارّه
ب( گير نكردن تيغه ارّه داخل كار

ج( دندانه ی ارّه نشكند و برش بهتر انجام گيرد.
د( تيز شدن بيشتر تيغه ارّه

11ـ شكل زير چه وسيله اي را نشان مي دهد؟
ب( آهن چپ و راست كن الف( انبر چپ و راست كن 

د( هيچكدام ج( وسيله ي تيز كردن تيغه 

12ـ وسيله ي مورد استفاده در شكل زير 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 زير چه عملي را نشان مي دهد و از چه وسيله اي 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 زير چه وسيله اي را نشان مي دهد؟
ب( تنگ ارّه تيزكني الف( گيره ي روميزي  

د( هيچكدام ج( گيره ي مخصوص كارهاي ظريف 

15ـ سنگ نفت را شرح دهيد و موارد استفاده ي آنرا بنويسيد.
16ـ سوهان هاي مخصوص تيز كردن را نام ببريد.

17ـ قسمت هاي مختلف ماشين سنگ سنباده را نام ببريد.
18ـ مواد تشكيل دهنده ي 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 تيغه ي ارّه دستي به وسيله ي سوهان را شرح دهيد.

23ـ طرز تيز كردن تيغه ي رنده دستي را شرح دهيد.
24ـ نكات ايمني ضمن تيز كردن را بنويسيد.

25ـ هنگام تيز كردن تيغه رنده، زاويه ي 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 شكل های هندسي منظم را ترسيم نمايد.

 ابزار و وسايل ترسيم شكل های هندسي را معرفي و آنها را به كارگيرد.

 خطوط در ترسيم را معرفي كرده و آنها را در جاي مناسب به كار گيرد.

 مشخصات نقشه ی كار را معرفي كند.

 اصول ترسيم شكل های هندسي روي چوب را بيان كند.

 ترسيم سه نمای اجسام را انجام دهد.

 اندازه گذاري كامل در ترسيم اجسام را انجام دهد.

 تصوير مجسم اجسام از روي سه نما را ترسيم نمايد.

 تصوير مجسم ايزومتريك را ترسيم كند.

 تصوير مجسم ديمتريك را ترسيم كند.

 تصوير مجسم كاوالير را ترسيم كند.

 برش در كارهاي ساده ی چوبي را انجام دهد.

ساعت آموزش
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پيش آزمون 15

1ـ آيا وسايل نقشه كشي براي ترسيم شكل های هندسي را می شناسيد؟

2ـ آيا می دانيد كاربرد گونيا در ترسيم شكل های هندسي چيست؟

3ـ چند نوع كاغذ براي ترسيم نقشه هاي فني مي شناسيد؟

4ـ كاربرد شابلن در نقشه كشي چيست؟

5ـ مطابق شكل زير، رسّام در ترسيم، از چه وسيله اي استفاده مي كند؟

6ـ به نظر شما، براي ترسيم يك شش ضلعي مطابق شكل زير، از چه روشي می توان استفاده كرد؟

ـ آيا می دانيد خط كش T چيست و كاربرد آن در كجاست؟

8ـ در شكل زير، براي ترسيم فني از چه وسايلي استفاده شده است؟

7
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و  منتظم  هندسي  شکل های  تعريف  1ـ1ـ15ـ 
محاسبه ی محيط و مساحت آنها

 هر چند ضلعي ای كه داراي اضلاع برابر بوده و در يك 
دايره محاط شده باشد، چندضلعي منتظم نام دارد )شكل 1ـ15(.

شكل1ـ15

براي محاســبه ی محيط و مساحت چندضلعي ها از رابطه ی 
زير استفاده مي شود:

چند ضلعی منتظم
n =تعداد گوشه ها

u = n × 1

در شش ضلعی منتظم
 A ≈ 0/699 D2  ;  A ≈ 0/866 d2

       
  

 

 

                 
 

 

   √       

1ـ15ـ اصول ترسيم انواع شكل های منتظم هندسي

به طور كلي، چندضلعي ها، دايره، بيضي، مثلث و احجامي 
مانند مكعب، منشــور، هرم، كره، مخروط، استوانه و غيره، از 

شكل های 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 كل

 A1= سطح قاعده پايينی

 A2= سطح قاعده بالايی

 H , h = ارتفاع
 L= طول / طول وتر
 Lm= طول متوسط

 LB= طول قوس
 b= عرض

 E= قطر

 D= قطر بزرگ / قطر دايره محيطی

 d= قطر كوچك / قطر دايره محاطی

 dm= قطر متوسط )در تاج دايره(

 n= تعداد اضلاع
 U= محيط

 R= شعاع بزرگ

 r= شعاع كوچك

 S= عرض )در تاج دايره(

 α= زاويه ی مركزی

فناوری فرآورده‌های چوبی 322



323 واحد کار پانزهم: توانايي رسم فنی عمومي صنايع چوب

براي محاســبه ی مســاحت و محيط لوزی، از رابطه ی زير 
استفاده مي شود.

A = l × b
U = 4 × l

 مستطيل، متوازي الاضلاعي است كه زوايای آن، قائمه 
بــوده و كليه ی مشــخصات متوازي الاضلاع را دارد )شــكل 

4ـ15(.

شكل4ـ15

براي محاســبه ی مساحت و محيط مستطيل، از رابطه ی زير 
استفاده مي شود:

A = l × b
U = 2 × ) l+b(

 e = √      

 متوازي الاضلاع، داراي دو ضلع موازي با هم است كه 
زواياي مقابل آن، با هم برابرند )شكل 2ـ15(.

 D = < B , < C = < A

شكل2ـ15

براي محاسبه ی محيط و مساحت اين شكل ، بايد از رابطه ی 
زير استفاده كرد:

متوازی الضلاع

A = l1 × b
U = 2 × )l1  + l2(

 لوزي، متوازي الاضلاعي است كه چهار ضلع آن با هم 
برابرند )شكل 3ـ15(.

شكل3ـ15
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رابطه ی محاسبه ی محيط و مساحت دايره، به شكل زير است:

      
  

 
           

 

  √   
  

 

      

 ذوزنقه، يك چهارضلعي اســت كــه فقط دو ضلع آن 
با هم موازي می باشد. اگر دو ســاق ذوزنقه با هم برابر باشند، 
ذوزنقــه  از نوع متساوي الســاقين و اگر يكي از ســاق ها بر دو 

قاعده عمود باشد، ذوزنقه را قائم الزاويه مي نامند.

رابطه ای محاسبه ی محيط و مساحت، به قرار زير است:

   

           
 

       
 

   
     
  

 

 بيضي، منحني بسته اي است كه داراي دو قطر بزرگ و 
كوچك، و دو كانون است )شكل 7ـ15(.

شكل7ـ15

 مربع، مستطيلي اســت كه چهار ضلع آن با هم مساوي 
است )شكل 5ـ15(.

شكل5ـ15

روابط محاسبه ی محيط و مساحت مربع، به قرار زير است:

A = l2

e = √  × l ≈ 1/414 × l
   U = 4 × l

 دايره، منحني بســته اي اســت كه فاصلــه ی هر نقطه از 
روي منحني تا مركــز آن (O)، برابر بوده و وتري كه از مركز 

دايره مي گذرد، قطر ناميده مي شود )شكل 6ـ15(.

شكل6ـ15

b

2
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براي محاســبه ی محيط و مســاحت بيضــي، از روابط زير 
استفاده مي شود:

       
  

 

         
  

 

      √          

هر جسم ســه بعدي كه قاعده ها و وجوه جانبي آن مربع و 
عمود بر هم باشد، مكعب ناميده مي شود. مكعب، داراي شش 

وجه مساوي است )شكل 8ـ15(.

شكل8ـ15

محاسبه ی محيط و مساحت مكعب به قرار زير است:
U = L × 4
4 × يك ضلع = محيط  
A0 = A × 6

6 × سطع قاعده = مساحت

چند وجهي ای كه دو قاعده ی هم شــكل و متوازي داشــته 
و ســاير وجه هاي آن متوازي الاضلاع  باشــد، منشور نام دارد                     

)شكل 9ـ15(.

شكل9ـ15

محيط و مساحت جانبي منشور، به صورت زير محاسبه می شود:
  V = A × h                                       

ارتفاع × مساحت قاعده = حجم
A0 = A + AM + A

= سطح كل

سطح قاعده ی بالايی + سطح جانبی + سطح قاعده ی پايين

 

شــش وجهي ای كه همه ی وجوه آن مربع بوده و يال هاي 
آن با هم برابر باشند، مكعب مستطيل نام دارد )شكل 10ـ15(.

شكل10ـ15

محيط و مساحت جانبي مكعب چهار وجهي، به شكل زير 
محاسبه مي شود:

  u = L × 4                                                                   
4 × يك ضلع = محيط

  A0 = A + AM + A                                                              

= مساحت جانبی

سطح قاعده ی بالايي + سطح جانبي + سطع قاعده ی پايين

قاعده بالا

وجه جانبی

مكعب

قاعده پايين
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روابط محاسبه ی محيط و مساحت جانبي هرم، به قرار زير است:
سطح جانبی + سطح قاعده = سطح كل

A0 = A + Am

از دوران يــك نيم دايره حــول قطرش، كره ای به دســت 
مي آيــد. به مركز O، كه تمام نقاط ســطح كره تا آن، به يك 

فاصله است.

2ـ1ـ15ـ محاسبه ی مساحت شکل های هندسي غيرمنتظم

براساس رابطه هاي گفته شــده، مساحت شكل های زير را 
محاسبه نماييد )شكل 13ـ15(.

شكل 13ـ15

3ـ1ـ15ـ تقسيم پاره خط و زاويه به چند قسمت مساوي

برای تقســيم پاره خط و زوايا به قســمت های مســاوی، به 
روش های زير عمل كنيد:

 اگر ســطح دايــره را در ارتفاع h، به يــك نقطه معطوف 
كرده و ســطوح جانبي آن ايجاد شود، حجم به دست آمده را 

مخروط می نامند )شكل 11ـ15(.

شكل11ـ15

محيط و مساحت جانبي مخروط، چنين به دست می آيد:

مساحت قطاع دايره = سطح جانبی مخروط

         
    

  √    
      

        
  

 

 

      
  

 )سطح قاعده × ارتفاع (    = حجم

         
    

  √    
      

        
  

 

 

      
  

اگر سطح چند ضلعي را در ارتفاع h به يك نقطه معطوف 
ســازيم و سطوح جانبي آن ايجاد شــود، حجم به دست آمده، 
هرم خواهد بود؛ كه اغلب به فرم هرم ســه ضلعي و هرم چهار 

ضلعي مرسوم است )شكل 12ـ15(.

شكل12ـ15

3
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الف( تقسـيم پاره خط به چند قسـمت مسـاوي: پاره خط 
AB مفروض اســت. از ابتداي خط، بــا زاويه ی دلخواه، يك 

پاره خــط رســم كــرده )شــكل 14ـ15(، و آنرا به 7 قســمت 
)دلخواه( تقسيم نماييد.

شكل14ـ15

ابتدا از نقطه ی شماره ی 7، خطی به نقطه ی B ترسيم كنيد. 
ســپس از نقاط ديگر )نقطه ی 6 تا 1(، خطوطی ديگر ترســيم 
كنيــد، طوری كه همه ی آنها با خط B موازی باشــد. نتيجه ی 
كار، تقســيم شــدن پاره خط AB به 7 قســمت مساوی است 

)شكل 15ـ15(.

شكل15ـ15

 توجه: براي تقسيم خط به قسمت هاي مختلف، بايد همين 
مراحل انجام مي گيرد.

ب( تقسـيم زاويـه بـه دو قسـمت مسـاوي: براي تقســيم 
زوايايی كه مقدار آنها يك عدد صحيح اســت، اغلب از نقاله 
اســتفاده مي شود، اما براي تقسيم زوايای مختلف به دو قسمت 

مساوي، مي توان از پرگار كمك گرفت.

زاويه ی xoy را رســم كنيد. از نقطه ی O به شعاع دلخواه، 
قوسي رسم كنيد تا نقاط A و B به دست آيد )شكل 16ـ15(.

شكل16ـ15

از تقاطع نقاط A و B، دو قوس به شــعاع دلخواه R1 رســم 
كنيــد تا در k، نقطه ی تلاقي به دســت آيد. محــل تلاقي را به 

نقطه ی O وصل كنيد.

خط OK زاويه را به دو قســمت مساوي تقسيم كرده است 
)شكل 17ـ15(.

شكل17ـ15

ج( تقسيم زاويه به سه قسمت مساوي به كمك پرگار

ـ زاويه ی xoy دلخواه را رسم كنيد.

A و B را رسم کنید تا نقاط R شعاع دلخواه O ـ از نقطهی
بهدست آيد )شكل 18 ـ 15(.
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شكل20ـ15

 براي تقســيم زاويه ی 75 درجه به پنج قسمت مساوي، 
طبق تقســيمات زاويه ی 45 درجه عمل كنيــد. در اين روش، 
گونياي 30 درجه را روي لبه ی زاويه ی 15 درجه ی آخر قرار 
دهيد، كه با تفاوت آن دو، قسمت چهارم نيز ترسيم می گردد. 
به همين ترتيب، قسمت پنجم را نيز رسم كنيد )شكل 21ـ15(.

شكل21ـ15

4ـ1ـ15ـ تقسيم دايره به چند قسمت مساوي

در واقع با تقســيم دايره به چند قســمت مساوی، می توان 
چندضلعی های منتظم ترســيم نمود؛ كه دستورالعمل های زير، 

به همين منظور ارايه گرديده است.

الف( ترسـيم مثلث: از تقسيم دايره به سه قسمت مساوي، 
مثلث شكل مي گيرد، كه برای اين كار، بايد:

 قطرهاي عمود بر همِ دايره را رسم كرد.

 از نقطه ی تلاقی قطــر و محيط دايره )M(، به اندازه ی 
شعاع R، قوسي زد تا نقاط A و B به دست آيد. 

 نقطه ی 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 شــعاع AB، قوســي رســم كنيد كه ضلع 
زاويه را در نقطه ی C قطع كند. اين فاصله (BC) را طبق روش 
تقســيم پاره خط )كه گفته شد( به سه قســمت مساوی تقسيم 
كنيد. از نقاط تقســيم، به مركز B قوس هايي را رسم كنيد تا به 
كمان AB برســد. از محل تلاقي به نقطه O رســم كنيد )شكل 

19ـ15(.

شكل19ـ15

د( تقسيم زوايا به قسمت هاي مساوي به كمك گونيا       

  گونياي 30 و 45 درجــه، به صورت مكمل، مي توانند 
زواياي مختلفی بســازند. در شــكل 20ـ15، به كمك گونياي 
45 درجه، يك خط ترســيم نماييد. ســپس به كمك گونيای 
30 درجــه، در نقطــه ی موردنظر، خطي ديگر رســم كنيد. از 
اختلاف اين دو گونيا، يك زاويه ی 15 درجه رســم مي گردد 
كه بدين ترتيب مي توانيد زاويه ی 45 درجه را، به ســه قسمت 

15 درجه ای تقسيم كنيد.
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شكل22ـ15

ب( ترسـيم شـش ضلعي: با تقســيم دايره به شش قسمت 
مساوی، شش ضلعی منتظم به دست می آيد؛ برای اين كار، بايد:

ـ پــرگار را به اندازه ی شــعاع 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 به دست آمده به يكديگر، يك شش 
ضلعي شكل مي گيرد )شكل 23ـ15(.

شكل23ـ15

ج( ترسيم پنج ضلعي: برای ترسيم پنج ضلعی منتظم، بايد:

 به شــعاع R و از نقطه ی U، قوسی رسم كرد تا نقطه ی 
M به دســت آيــد؛ و از نقطه ی M، خطي عمود رســم نمود تا 

نقطه ی N به دست آيد.

 از نقطه ی N به فاصله NT، قوسي زد تا روي خط افقی، 
نقطه ی V به دست آيد )شكل 24ـ15(.

شكل24ـ15

 از نقطــه ی T، فاصله ی TV را با پــرگار اندازه گرفته، 
 ،TP به دست بيايد. فاصله ی ،P قوسي را روي دايره زد تا نقطه ی
طــول ضلع يكي از اضلاع پنج ضلعي اســت؛ كه با ادامه دادن 
قوس ها با شــعاع TP، پنج ضلعي رسم مي شود )شكل 25ـ15(.

شكل25ـ15

د( تقسـيم دايـره بـه n قسـمت مسـاوی: بــراي ترســيم 
چندضلعي هاي متفــاوت، يك اصول كلي به شــرح زير بيان 
مي شود )به فرض، دايره را بايد به 7 قسمت مساوی تقسيم كرد(:

 پس از ترســيم يك دايره به شعاع دلخواه R، بايد اقطار 
دايره را ترسيم نمود تا نقاط AA1 و BB1 مشخص شوند.

 بايد از نقطه ی B، خطي با زاويه ی دلخواه ترسيم، و آنرا 
به هفت قسمت مساوی تقسيم كرد )شكل 26ـ15(.

شكل15-26
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2ـ15ـ ابزار و وسايل موردنياز ترسيم

براي ترســيم دقيق شــكل های فني، به يك ســري وسايل 
نقشه كشي نياز مي باشد، كه به شرح زير است:

1ـ2ـ15ـ تخته رسم

يكي از ضروري ترين وســايل براي ترســيم نقشه هاي فني 
اســت كه در شــكل ها و ابعاد مختلف، از چوب يا پلاستيك 

ساخته مي شود )شكل 30ـ15(.

شكل30ـ15

پس از نصب كاغذ روي تخته رســم، به كمك خط كش 
T و گونيا، نقشه هاي موردنظر ترسيم مي شود )شكل 31ـ15(.

شكل31ـ15

 از انتهاي قطر دايره، بايد به خط تقسيم شماره ی 7، خطي 
كشــيد و به موازات اين خط، خطوط ديگر را نيز رســم نمود 
تا قطر دايره، به 7 قســمت  مساوي تقسيم شود )شكل 27ـ15(.

شكل27ـ15

ـ از نقاط B و B1 به شعاع قطر دايره، قوسي بايد رسم كرد 
كه نقطه ی C، به دســت آيد. اكنون بايد از نقطه ی C خطوطي 
را به نقاط 2 و 4 و 6 امتداد داد، به طوری كه ادامه ی آن، قوس 
دايره را قطع كند؛ كه در اين حالت، نقاط D و E و F به دســت 

خواهد آمد )شكل 28ـ15(.

شكل28ـ15

 فاصلــه ی E F، طول يكي از اضــلاع اين هفت ضلعي 
است كه با پرگار مي توان بقيه ی 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 مركب كاري 
استفاده مي شــود؛ يعني پس از ترسيم نقشه روي كاغذ سفيد، 
با قرار دادن كاغذ كالك روي آن، مي توان با قلم راپيد يا قلم 

ترلين، خطوط ترسيم را مركبي كرد.

 نكتـه: قلم ترلين نيز، قلم مركبی اســت كــه برای مركبی 
كردن ترسيمات، مورد استفاده قرار می گيرد.

ج( كاغذ پوسـتي: نوعي كاغذ نيمه شــفاف و ارزان است 
كه نقشه هاي مقدماتي و دست آزاد، روي آن ترسيم مي شود.

د( كاغـذ شـطرنجي و كاغذ ميلي متـري: داراي خطوط 
افقي و عمودي است، كه براي طراحي اوليه و ترسيم دياگرام 

يا نمودارها كاربرد بيشتري دارند.
4ـ2ـ15ـ پرگار

براي اندازه گيري، اندازه گذاري و ترسيم قوس ها و دواير 
مختلف، به كار گرفته مي شــود. در شــكل 34ـ15، يك جعبه 

پرگار نشان داده شده است.

شكل34ـ15

T 2ـ2ـ15ـ خط كش

از دو قسمت بازو و سر خط كش تشكيل شده كه نسبت به 
هم، زاويه ی 90 درجه دارند.

بازوي خط كش، صاف و مدرج اســت. سر خط كش، به 
لبه ی تخته رســم تكيه داده شــده و با دســت چپ به آن فشار 
وارد می آيــد تا در جای خود ثابت شــده، بتوان خطوط افقي 
را به كمك آن رســم كرد. برای ترســيم خطــوط عمودي و 
مــورب، بايد  از گونيــا كه روي خط كش T قــرار می گيرد، 

كمك گرفت )شكل 32ـ15(.

شكل32ـ15

در شــكل 33ـ15، نحوه ی قرارگيري خط كش T و گونيا، 
و موقعيت نصب كاغذ روي تخته رسم نشان داده شده است.

شكل33ـ15

3ـ2ـ15ـ كاغذ

از مهم ترين وســايل ترسيم نقشه های فنی است كه با توجه 
به كاربرد و نوع ترسيم، داراي جنس و ابعاد متفاوتي می باشد.

الف( كاغذ سـفيد: از رايج ترين كاغذهاي رسم فني است 
كه در سيســتم ISO، براي آنها حرف A درنظر گرفته شــده و 

طبق جدول زير، اندازه گذاری شده اند.
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5ـ2ـ15ـ شابلون ها

براي ترســيم قوس ها، از انواع شــابلون هاي طراحي مانند 
شــابلن دايره، شابلون بيضي و از وســايلي مانند خط كش مار 

)انعطاف پذير( و پيستوله استفاده مي شود.

در شكل 35ـ15، نمونه هايي از شابلون ها نشان داده شده است.

شكل35ـ15

از شــابلن هاي تزيينــات داخلي نيز، مي توان براي ترســيم 
بعضي شكل های خاص استفاده نمود )شكل 36ـ15(.

شكل36ـ15

6ـ2ـ15ـ نقاله

براي ترســيم و مشــخص كردن انــواع زوايــا و درجات 
قوس هــا، نقاله بــه كار مي رود. شــكل 37ـ15، كاربرد نقاله را 

نشان می دهد.

شكل13-37

7ـ2ـ15ـ مداد

وسيله ی ترسيم است كه بر اساس درجه ی سختي و نرمي، 
يا كم رنگ و پررنگ بودن، درجه بندي شده است.

مدادهاي پررنگ با علامت B و مدادهاي كم رنگ با علامت 
H و مدادهاي متوســط با علامت HB يا F مشــخص مي شود.

شماره ی مدادها، هر قدر افزايش يابد، خاصيت پررنگي يا 
كم رنگي آنها شدت مي يابد؛ مثلًا: 9H از 5H كم رنگ تر است 

يا 7B از 3B پررنگ تر.

در ترســيم فنــي، از مدادهاي متوســط براي نوشــتن؛ از 
 B يا ســخت براي خطوط ظاهري؛ و از مدادهاي H مدادهاي

براي سايه زدن در طراحي استفاده مي شود.

مداد اتود، كــه دارای مغز مدادي با شــماره هاي مختلف 
می باشــد، كار ترسيم را ســاده تر كرده و نياز تراشيدن مداد يا 

تيز كردن نوك را از بين برده است.
8ـ2ـ15ـ پاك كن

بــراي پاك كردن اشــتباهات ترســيمي بــه كار مي رود. 
پاك كن ها بايد از نظر جنس، كيفيت خوبي داشته و اثر لكه يا 

كثيفي روي كاغذ بجا نگذارند.
9ـ2ـ15ـ خط كش اشل

نوعي خط كش مدرج اســت كه مقطع مثلثي داشته و لبه ی 
آن، با مقياس معيني مدرج شــده اســت. طــول خط كش های 

اشل، 30 سانتي متر است )شكل 38ـ15(.

شكل38ـ15

 توجه: خط كش اشل، داراي 6 لبه است كه هر لبه ی آن، 
با يك مقياس معين درجه بندي شــده 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 ضخامت هاي متفاوت، علاوه 
بــر زيبايي نقشــه، به درك آن نيــز كمك مي كنــد؛ بنابراين 
خطوط به صورت استاندارد نام گذاري شده و با ضخامت هاي 

معين به كار مي روند.

در جدول نشــان داده شده در شــكل 40ـ15، نام، كاربرد و 
ضخامت خطوط مورد استفاده در نقشه های فنی، آورده شده است.

4ـ15ـ آشنايي با مشخصات نقشه ی كار

نقشه ی كار، علاوه بر ترسيم فني، بايد داراي اطلاعات فنيِ 
قطعه كار به صورت جدول مشخصات نيز باشد.

1ـ4ـ15ـ مفهوم مقياس نقشه

براي ترسيم متناسب قطعه كار روي كاغذ رسم، بايد نقشه 
را براساس مقياس ترسيم نمود.

مقياس، در دو صورت كاهنده و افزاينده به كار می رود؛ كه 
در صنايع چوب، چون قطعات اغلب بزرگ هستند، از مقياس 
كاهنده مانند ، ،  و ... اســتفاده مي شود.

رابطه ی مقياس، براي به دســت آوردن اندازه ی ترسيمي به 
صورت زير بيان می شود:

مثال: قطعه اي به طول 160 ميلي متر، بايد با مقياس 2/5: 1 
ترسيم شود. طول ترسيمي آن، چند ميلي متر است؟

حل:

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

 

بعد  صفحه  جدول  در  افزاينده،  و  کاهنده  مقیاسهای 
آورده شده است:
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2ـ4ـ15ـ جدول مشخصات نقشه ی كار

جدول مشــخصات )به صفحه ی بعد مراجعه كنيد(، حاوي 
نام مؤسســه، نام ترسيم كننده، مقياس نقشــه و شماره ی نقشه 
مي باشــد كه در موارد كلي، عناوين ديگري نيز با توجه به نياز 

مجموعه، به جدول اضافه مي گردد.

به طور كلي، در مراكز آموزشــي، هميــن اطلاعات كافي 
اســت ولــي در كارخانه هاي توليــدي، اطلاعــات دقيق تر و 

مشخصات ريز قطعات كار نيز، بايد وجود داشته باشد.

ابعاد پيشــنهادي برای جــدول، 51 × 180 ميلي متر بوده و 
موقعيــت قرارگيــري جدول مشــخصات، در پايين و ســمت 

راست كاغذ رسم می باشد )شكل 41ـ15(.

 توجه: كادر نقشه، بايد از سه طرف 5 ميلي متر و از طرف 
چپ، 20 ميلي متر تا لبه ی 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 شكل های هندسي روي چوب

اصول و قواعد ترسيم شكل های هندسي، در مبحث گذشته 
بيان شــد. براي ترسيم شــكل روي چوب، مانند روش ترسيم 
روي كاغذ عمل مي شــود؛ اماّ بعضي مواقع، اين امكان وجود 
نداشــته و بايــد از روش كارگاهي و با ابزارهاي در دســترس 
اقدام به ترســيم نمود؛ بنابراين در اين قســمت، با اجراي چند 
دســتورالعمل در اين زمينه، می توانيد مهارت كافی در ترسيم 

مستقيم شكل های هندسی روی چوب را به دست آوريد.
دستورالعمل ترسيمات هندسي روي چوب

برای ترســيم قوس ها و منحنی هــا روی چوب، به مهارت 
بالايی نياز است كه با رعايت نكات و دستورالعمل های آمده، 

می توان بدان دست يافت.

الف( ترسـيم قوس مناسب روي چوب: براي گوشه هاي 
قطعات كار و پروفيل هاي صفحات چوبي، نياز به ترسيم قوس 
مي باشد؛ با انجام تمرين های داده شده در شكل  42ـ15 و با در 
نظر گرفتن ابعاد و اندازه های موجود، می توان به اصول ترسيم 

قوس های لازم، پی برد.

شكل42ـ15ـ برخی از قوس های لبه ی کار یا پروفیل ها.

ب( روش ترسيم بيضي: برای ترسيم بيضی، به ترتيب زير 
عمل كنيد:

1ـ براي قطرهای بزرگ و كوچك بيضي، خطوطی عمود 
بر هم رسم كنيد.

2ـ اندازه ی قطر بزرگ را، روي محور افقي و اندازه ی نصف 
قطر بزرگ را روي محور عمودي مشخص كنيد )شكل 43ـ15(.

شكل43ـ15

3ـ به اندازه ی يك چهارم قطر بزرگ، روي محور افقي جدا 
كرده و با O1 و O2 از هر طرف مشــخص كنيد )شكل 44ـ15(.

شكل44ـ15

4ـ به اندازه ی يك هشــتم قطر بــزرگ، از هر طرف جدا 
كرده و علامت بزنيد تا نقاط F1 و F2 كانوني به دست آيد.

5ـ از نقطه هــای O1 و O2 ، مطابــق شــكل، خطوط تحت 
زاويه ی 45 درجه رسم كنيد )شكل 45ـ15(.

شكل45ـ15
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6ـ بــه اندازه ی نصف قطر بزرگ از نقطه F1 و F2 در جهت 
محور عمــودي امتداد داده و نقاط S1 و S2 را مشــخص كنيد          

)شكل 46ـ15(.

شكل46ـ15

7ـ از نقاط S1 و S2 ، به فاصله ی S2 S1 قوســي 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 شــعاع R1 قوسي بزنيد كه در امتداد 
قوس قبلي باشــد؛ به اين ترتيب، شــكل بيضي كامل مي شود                

)شكل 48ـ15(.

شكل48ـ15

 O ج( روش ترسـيم قوس تخم مرغـي: دايره اي به مركز
 C خطــي به نقطه B و A رســم كنيد. از نقطه ی R و به شــعاع
 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 شــعاع R2 (AB) قوس بزنيد، 

طــوری كه هر دو قوس، يكديگر را در امتداد BC و AC قطع 
كنند )شكل 49ـ15(.

شكل49ـ15

 ،AC و BC و از محل تلاقي دو قوس با امتداد ،C بــه مركز
به شــعاع R3 قوس بزنيد. شكل به دست آمده در شكل 50ـ15، 

همان قوس تخم مرغي است.

شكل50ـ15

د( رسـم قوس هاي تركيبي: در تيغه هــاي فرز، به منظور 
ابزار زدن مناســب براي صفحات چوبي، از قوس هاي تركيبي 

استفاده می شود.

در شــكل 51ـ15، نمونه هايــي از قوس هــاي تركيبــي در 
تيغه هاي ابزار يا پروفيل ها نشان داده شده است.

فناوری فرآورده‌های چوبی 336



337 واحد کار پانزهم: توانايي رسم فنی عمومي صنايع چوب

شكل 51ـ15

6ـ15ـ اصول رسم سه نماي اجسام

همه ی اجسام و اشياء، دارای شش وجه می باشند كه گاهی 
برای شــناختن آنها، لازم اســت همه ی وجوه آن ترسيم شود. 
به عنوان مثال، در شــكل 52ـ15، قطعه ای نشــان داده شده، كه 
شــش وجه يا شــش نمای آن، در جهات مختلف ترسيم شده 

است.

شكل 52ـ15

ترتيــب قرار گرفتــن نماها يا صفحات تصويــر پس از باز 
شدن، مطابق شكل 53ـ15 مي باشد.

شكل 53ـ15

بــا توجه به شــكل 53ـ15، نــام تصوير يا نماهــا مطابق با 
شماره های داده شده، بدين شرح می باشد:
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باتوجه به اينكه آموزش در ايران، به روش اروپايي صورت 
گرفته، نقشــه ها هميشــه به روش اروپايي ترســيم مي شود. در 
شــكل 55ـ15، قرارگيري ســه نما در روش اروپايي نشان داده 
شــده كه در آن، نماي جانبي از چپ در ســمت راست نماي 
روبــرو و نماي افقي )ديد از بالا( در پايين نماي روبرو رســم 

شده است.

شكل 55ـ15

اجسام  سه نماي  ترسيم  دستورالعمل  1ـ8ـ15ـ 
)ISO( مختلف، به روش اروپايي

همه ی اجســام را مي توان در قالب مكعبی تصور كرد، كه 
يا حجمي از آن برداشــته يا حجمي به آن اضافه شده است. به 

شكل 56ـ15 دقت كنيد.

شكل 56ـ15

براي ترسيم ســه نمای اين جســم، بايد مانند شكل 57ـ15 
عمل كرده و پس از مشخص كردن جهت هاي 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( اســتفاده مي شود؛ زيرا همين ســه نما، مي توانند 

معرف نماي هاي ديگر جسم نيز باشد.

7ـ15ـ آشنايي با مفهوم سه نما

همانطور كه در شــكل 53ـ15 نشان داده شد، ترسيم شش 
تصوير از يك جســم، غيرضروري بوده و در ترســيمات فني، 

فقط از سه نما استفاده مي شود.

سه نما، شامل تصوير نماي روبرو )ديد از جلو=1(، تصوير نماي 
افقي )ديد از بالا=2( ، و تصوير جانبي )ديد از چپ= 3( مي باشد.

با نحوه ی ترسيم سه نما به روش  8ـ15ـ آشنايي 
)OSI( اروپايي

 (ISO) ترســيم ســه نما، به روش های آمريكايي و اروپايي
مرســوم اســت، كه تفاوت اين دو، در چيدمان ترســيم سه نما 
اســت. در روش آمريكايي، نماي جانبي از چپ، در ســمت 
راستِ نماي روبرو ترسيم مي شــود و نماي افقي )ديد از بالا( 
در بــالاي تصوير روبرو. در شــكل 54-15، اصول ترســيم 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 آمرکیایي و اروپایي
مرس��وم اس��ت، که تفاوت این دو، در چیدمان ترس��یم سه نما 
اس��ت. در روش آمرکیایي، 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 آمرکیایي 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 شک��ل 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 سه نمای منشــور، با قاعده ی پنج ضلعي، در شكل 
61ـ15 نشان داده شده است.

شكل 61ـ15

تصاوير ســه نمای اســتوانه ای با اختلاف قطر، مطابق شكل 
62ـ15 می باشد.

شكل 62ـ15

تصاوير سه نمای هرم، در شكل 63ـ15 نشان داده شده است.

شكل 57ـ15

در شــكل 58ـ15، تصاوير سه نماي قطعه ی پله دار دوطرفه 
نشان داده شده است.

شكل 58ـ15

تصاوير ســه نمای يك منشــور با قاعده ی مثلث، در شكل 
59ـ15 نشان داده شده است.

شكل 15-59

در شــكل 60ـ15، تصاوير ســه نمای منشــور بــا قاعده ی 
شش ضلعي نشان داده شده است.
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شكل 63ـ15

ـ تصاوير سه نمای يك مخروط، در شكل 64ـ15 نشان داده شده است.

شكل 64ـ15

ـ تصاوير سه نمای استوانه، مطابق شكل 65ـ15 است.

شكل 65ـ15
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تمرين 1ـ15: شكل های زير، به طور 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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سه نماي  روي  اندازه گذاري  اصول  9ـ15ـ 
اجسام

مفهوم اندازه گذاري، تعيين ابعاد روي نقشــه ی كار است. 
در حقيقت، اندازه ی ابعاد، شــكاف ها، شــيارها، ســوراخ ها و 

ساير اطلاعات را ارائه مي دهد.

براي اين منظور، از علائم، نشانه ها و خطوطي كه به وسيله ی 
استاندارد تعيين گرديده، استفاده مي شود. اين علائم در شكل 

66ـ15 نشان داده شده است.

شكل 66ـ15

خط اندازه بايد به فاصله ی 5 تا 7 ميلي متر از خطوط نقشه، 
ترســيم شده و از دو طرف، به خطوط رابط محدود  شود. خط 
رابــط يا خط كمكي، تقريباً 1 تا 2 ميلي متر از خط اندازه فراتر 

مي رود.

ســهمي يا فلش، تقريباً به طــول 3 ميلي متر و ضخامت آن
 طول سهمي است )شكل 67ـ15(.

شكل 67ـ15

در اســتاندارد ISO، چهار نوع سهمي وجود دارد كه ما از 
نوع سوم استفاده مي كنيم )شكل 68ـ15(.

خط رابط اندازه
فلش )سهمی(خط اندازه
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شكل68ـ15

در موقع اندازه گذاري، بايد اصول زير را رعايت كرد:

1ـ هر اندازه، فقط يكبار نوشته شود.

2ـ همه ی اندازه هاي مورد لزوم، نوشته شوند.

3ـ اندازه ها از كوچك تر به بزرگ تر نوشــته شده و توسط 
خطوط از هم جدا نشوند.

4ـ از خطــوط اصلــي و محــور تقارن، نمي تــوان به جاي 
خط اندازه اســتفاده كرد ولي به عنوان خط رابط اندازه، مورد 

استفاده قرار مي گيرند )شكل 69ـ15(.

شكل 69ـ15

5ـ اگر براي رســم فلش، جای كافي وجود نداشــته باشد، 
بســته به فاصله ی بين دو خط رابط، جاي فلش ها و اعداد تغيير 
مي كند؛ كه در جدول زير، جاي صحيح فلش ها و اعداد نشان 

داده شده است.

6ـ عــدد انــدازه، بايد در وســط و بالاي خط انــدازه و به 
فاصله ی 0/5 ميلي متری از آن نوشــته شــود. در موقع نوشــتن 

اعداد، به نكات زير توجه شود:

ـ ارتفــاع اعــداد، معمــولاً 3/5 ميلي متــر بــوده و به طور 
يكنواخت نوشته  شود.

ـ اعداد، موازی خط اندازه نوشته  شود و از سمتي كه رسم 
ديده مي شود )يعني از سمت پايين كاغذ(.

ـ تمامي اندازه ها، به ميلي متر نوشته  شود؛ در غير اينصورت، 
در جدول مشخصات يا زير نقشه، بايد عبارت تمام اندازه ها بر 

حسب cm و يا m است قيد گردد.

1ـ9ـ15ـ اندازه گذاری در سطوح مختلف

با توجــه به توضيحات داده شــده و تنوع قطعــات از نظر 
شــكل و مقاطع، كه نمونه هايی از آنها در صفحه ی بعد آورده 
شــده است، می توان به اين نتيجه رسيد كه اندازه گذاری روی 

سطوح و در جهت های مختلف، بسيار متفاوت می باشد.

 توجـه: برای اندازه گذاری روی نقشه ها و ترسيمات فنی، 
الگوهای زير را در نظر گرفته و طبق اصول رعايت شــده برای 

هر قطعه، قطعات خود را اندازه گذاری كنيد )شكل 70ـ15(.
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شكل 70ـ15ـ نمونه هایی از قطعات اندازه گذاری شده.
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ـ علامــت Ø بــرای نشــان دادن مقطع دايره اي مي باشــد                  
)شكل 71ـ15(.

شكل 71ـ15

ـ برای نشــان دادن اندازه ی دواير، خط اندازه  حتماً بايد از 
مركز دايره عبور كند )شكل 72ـ15(.

شكل 72ـ15

ـ علامت  قبــل از عدد اندازه، به مفهــوم مقطع مربعي 
مي باشد )شكل 73ـ15(.

شكل73ـ15

ـ هميشــه قبل از اندازه ی شــعاع، حرف R نوشته مي شود                
)شكل 74ـ15(.

شكل 74ـ15

ـ در مواردي كه مركز قوس ها، خارج از حد نقشه قرار بگيرد، 
خط اندازه به صورت شكسته نشان داده مي شود )شكل 75ـ15(.

شكل 75ـ15

ـ بــرای اندازه گذاري مخروط، بايد مطابق شــكل 76ـ15 
عمل كرد.

شكل 76ـ15

ـ بــرای اندازه گذاري پخ قطعات، بايد طبق شــكل 77ـ15 
عمل نمود.

شكل 77ـ15

349 واحد کار پانزهم: توانايي رسم فنی عمومي صنايع چوب



تکنولوژی فرآورده های چوبی350

تمرين 3ـ15: تصاوير زير را در كاغذ A4 ترســيم كرده 
و سه نماي آنها را با اندازه گذاري كامل رسم نماييد. )كادر و 

جدول مشخصات ضروري است(.

=
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)پرسپكتيو(  مجسم  تصاوير  ترسيم  اصول  10ـ15ـ 
اجسام، از روي سه نما 

تصوير مجســم، يك شــكل فضايي از جسم است كه سه 
بعُد جسم را معرفي مي كند.

تصوير مجسم، به عنوان نقشه ی ساخت مورد استفاده قرار 

نمي گيــرد بلكه براي تفهيــم بهتر نقشــه هاي دوبعُدي، از آن 
به عنوان يك نقشه ی كمكی استفاده می شود.

دياگرام شناســايی تصاوير ســه بعُدي، در شكل 78ـ15، 
نشان داده شده است.

شكل 78ـ15

از مجمــوع تصاوير مجســم موازي كه در شــكل 78ـ15 
آمــده، روش هاي ايزومتريك، ديمتريــك، كاوالير و كابينت 

مورد بحث می باشند.

مجسم  تصاوير  ترسيم  اصول  با  آشنايي  11ـ15ـ 
ايزمتريك

براي ترســيم ايزومتريك، كه از مهم تريــن انواع تصاوير 
مجســم است، بايد دو محور x و y  نسبت به خط افق، زاويه ی 

30 درجه داشته باشند )شكل 79ـ15(.

شكل 15-79

1ـ11ـ15ـ نحوه ی ترسيم پرسپكتيو ايزومتريك

نماي روبرو و نماي افقي قطعه ای، در شــكل 80ـ15، نشان 
داده شده است. مطلوبست رسم پرسپكتيو ايزومتريك اين قطعه.

شكل 80ـ15

برای ترسيم تصوير مجسم شكل 80ـ15، چنين عمل كنيد:
الف( محورهاي x و y و z را رسم كنيد.
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ب( با انتقال نماها در سطوح، و حذف قسمت هاي اضافی، 
شكل موردنظر به دست می آيد )شكل 85ـ15(.

شكل 85ـ15

13ـ15ـ آشنايي با اصول ترسيم تصوير مجسم مايل

تصوير مجسم مايل، به دو نوع زير تقسيم می شوند:

1ـ13ـ15ـ تصوير مجسم كاوالير

مقياس، در تصوير مجسم كاوالير، روي هر سه محور، برابر 
1:1 مي باشد.

در اين پرســپكتيو، محور xها با محــور افقی، زاويه ی 45 
درجه  می ســازد؛ و محور yها، همسطح با محور افق می باشند                

)شكل 15-86(.

شكل 86ـ15

2ـ13ـ15ـ نحوه ی ترسيم پرسپكتيو كاوالير

نمــاي روبرو و نماي افقي داده شــده در شــكل 87ـ15 را  
درنظر گرفته و پرســپكتيو آنرا، طبق دستورالعمل زير، ترسيم 

كنيد.

ب( شــكل 80ـ15، را در قالب يــك مكعب فرض كرده 
و آنرا در داخل صفحات محورهای رســم شــده انتقال دهيد؛ 
به طوري كه، نماي روبرو در صفحه ی zx، نماي جانبي از چپ 

در صفحه ی zy و نماي افقي در صفحه ی yx ترسيم شود.
ج( شــكل 81ـ15، تصوير مجسم ايزومتريك ترسيم شده 

را نشان مي دهد.

شكل 81ـ15

مجسم  تصاوير  ترسيم  اصول  با  آشنايي  12ـ15ـ 
ديمتريك

ديمتريــك، به معناي دو مقياس اســت؛ يعنــي محور x با 
زاويــه ی ، و محور y با زاويه ی  نســبت به 

خط افق ترسيم مي شود )شكل 82ـ15(.

شكل 82ـ15

1ـ12ـ15ـ نحوه ی ترسيم پرسپكتيو ديمتريك

بــا توجه به دونمای داده شــده در شــكل 83-15، تصوير 
مجسم اين قطعه را، طبق دستورالعمل زير ترسيم نماييد.

الف( محورهاي x و y و z را ترســيم كرده و مكعب قالبي 
شكل را روي سطوح موردنظر انتقال داد )شكل 84ـ15(.

     
شكل 83ـ15                   شكل 15-84
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تمريـن 4ـ15: تصاوير داده شــده ی زيــر را، به صورت 
تصوير مجسم ايزومتريك رسم كنيد.

شكل 87ـ15

الف( پس از ترســيم محورهاي x و y و z مطابق با زواياي 
گفته شده، بايد نماهاي موردنظر را روي صفحات انتقال دهيد.

ب( با حذف قسمت هاي اضافي و عمق دادن به تصاوير در 
ســطوح مختلف، شكل 88ـ15 به دست خواهد آمد كه تصوير 

مجسم كاوالير مي باشد.

شكل 88ـ15

3ـ13ـ15ـ تصوير مجسم كابينت

مانند تصوير مجســم كاوالير اســت، با ايــن تفاوت كه در 
محور xها به جاي مقياس 1:1، مقياس 1:2 خواهد بود )شــكل 

89ـ15(.

شكل 89ـ15
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تمرين 5ـ15: تصويرهاي داده شده را، در تصوير مجسم 
ديمتريك رسم كنيد.
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تمرين 6ـ15: تصاوير داده شده را، در پرسپكتيو كاوالير 
رسم كنيد.

60

355 واحد کار پانزهم: توانايي رسم فنی عمومي صنايع چوب



تکنولوژی فرآورده های چوبی356

تمرين 7ـ15: شــكل هاي داده شده ی زير را، در تصوير 
مجسم كابينت ترسيم كنيد.
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موقعيت ترسيم برش ها، 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 مي شود.

در ترســيم ســه نما، براي نشان دادن مســير برش، از خط ـ 
نقطه ای استفاده مي شود كه دو انتهاي آن كلفت تر است؛ و اين، 
مفهوم خط برش اســت كه با حروف AA يا AB و ... مشخص 
مي شود. شكل 91ـ15 مفهوم برش، صفحه ی برش و توضيحات 
لازم بــرای تفهيم هرچه بهتــر اين موضوع را نشــان می دهد.

شكل 91ـ15

در قســمت الف، قطعه كار در داخل صفحات اصلی نشان 
داده شده است؛ در قســمت ب، صفحه ی برش پيشانی، محل 
برش را نشــان می دهد؛ در قسمت ج، هاشورها نشان دهنده ی 
مقطعی اســت كه توســط صفحه ی برش بريده شــده اســت؛  
قسمت د، ســه نماي شكل را همراه با خط برش نشان مي دهد؛ 
و قســمت هـ ، نماي روبــرو را به صورت برش خورده نشــان 

مي دهد كه برش پيشاني نام دارد.

14ـ15ـ آشنايي با برش هاي ساده و كاربرد آن

برش، به منظور دســتيابي به اطلاعات دقيق تر، از جزييات 
داخــل قطعــه كار انجــام می گيرد كه ممكن اســت درجهت 

طولي، عرضي يا پيشاني باشد.

جهت هاي مختلف برش، در شكل90ـ15 نشان داده شده؛ 
و همانطور كه مشــخص اســت، عمل برش، توسط صفحات 

فرضي صورت مي گيرد كه آنها را صفحات برش مي ناميم.

شكل 90ـ15

صفحه ی AB كه به رنگ آبي كشيده شده، برش طولي يا 
عمودي را انجام داده و اثر برش به صورت نماي جانبي از چپ 
ديده و كشيده مي شود؛ رنگ هاشورها در برش طولي نيز، به 

رنگ آبي است.

صفحــه ی CD به رنگ قرمز، برش عرضي يا افقي را انجام 
مي دهــد، كه اثر برش آن، در نمای افقي يا ديد از بالا ترســيم 

شده و رنگ  هاشور آن قرمز خواهد بود. 

صفحــه ی EF ، به رنــگ قهوه اي اســت كه برش پيشــاني 
را نشــان داده و از جهت نمــاي روبرو ديده می شــود؛ رنگ  

هاشورها، به رنگ قهوه اي می باشد.
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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 مسی��ر 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(، صفحه ی برش افقی، محل برش را نشان 
داده است؛ قسمت )ب(، موقعيت محل برش خورده و اثر خط 
برش را نشان مي دهد؛ و قسمت )ج(، سه نماي قطعه كار همراه 
با نماي افقي و قسمت )د( وضعيت برش را نشان مي دهد. برش 

فوق برش عرضي يا افقي نام دارد.

1ـ14ـ15ـ اصول ترسيم هاشورها در برش

هنگام هاشــور زدن در محل برش، بايد موارد زير را مورد 
نظر قرار داد تا نقشــه، به صورت اســتاندارد و كاملًا درســت 

ترسيم شود.

1ـ هاشــور با خط نــازك تحت زاويه ی 45 درجه رســم 
مي گــردد. در مــوارد خاصي كه قطعه كار تحــت زاويه قرار 
دارد، ممكن اســت هاشــور، تحت زاويه ی 30 يــا 60 درجه 

ترسيم شود )شكل 94ـ15(. 

شكل 94ـ15

2ـ فاصله  ی هاشــور، متناســب با اندازه ی تصوير در كاغذ 
A3 و A4 حدو 1 تا 4 ميلي متر انتخاب مي شود )شكل 95ـ15(.

شكل 95ـ15

3ـ هاشــور به خط اصلی منتهي شده و هرگز از خط اصلي 
نمي گذرد )شكل 96ـ15(.

در شكل 92ـ15، موقعيت برش عمودي نشان داده شده است.

شكل 15-92

در قســمت )الف(، صفحه ی برش عمــودی، محل برش را 
نشــان می دهد؛ قســمت )ب(، موقعيت محل برش خورده و اثر 
خط برش را نشــان مي دهد؛ و قسمت )ج(، سه نماي كار همراه 
با نماي جانبي و قسمت )د( وضعيت برش كه برش عمودي نام 

دارد را نشان مي دهد.

در شــكل 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: شک��ل های داده ش��ده را روي کاغذ A4 ترسیم 
کنید. کادر، جدول مش��خصات و اندازه گذاري رعایت شود. 

برش دلخواه در کیي 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: شک��ل های داده ش��ده را روي کاغذ A4 ترسیم 
کنید. کادر، جدول مش��خصات و اندازه گذاري رعایت شود. 

برش دلخواه در کیي از مقاطع را ترسیم نمایید.
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شكل 96ـ15

4ـ از ترسيم خط چين در برش، خودداري كنيد؛ مگر آنكه 
رسم خط چين، به درك و فهم نقشه كمك كند.

5ـ هاشور، هيچ گاه به خط چين منتهي نمي شود )شكل 97ـ15(.

شكل 97ـ15

6ـ در صورت اجبار، مي توان در قطعات بزرگ، قســمتي 
از هاشور را پاك كرد و عدد اندازه را نوشت )شكل 98ـ15(.

شكل 98ـ15

تمريـن: شــكل های داده شــده را روي كاغذ A4 ترسيم 
كنيد. كادر، جدول مشــخصات و اندازه گذاري رعايت شود. 

برش دلخواه در يكي از مقاطع را ترسيم نماييد.
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آزمون پاياني  15

1ـ شكل زير، طرحي از يك صفحه ی معرق شده است؛ طرح داده شده را با مقياس  در كاغذ A4 رسم كنيد.

2ـ زاويه ی 75 درجه در شكل مقابل را به پنج قسمت مساوی تقسيم كنيد.

3ـ در شكل زير، از چه وسيله اي براي ترسيم استفاده شده است. كاربرد اين وسيله را بنويسيد.
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4ـ در شكل های زير، نوع ترسيم پرسپكتيو را مشخص كنيد.

                                               

5ـ كابينت داده شده را با مقياس 1:10 در كاغذ A4 رسم كنيد.

برش AـA را نيز با مقياس 1:1 ترسيم نماييد.
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6ـ در نقشه ی كابينت ديواري صفحه بعد، اندازه ها بر حسب اينچ داده شده است )هر اينچ برابر با 25/4 ميلي متر( مطلوبست:

الف( ترسيم سه نما با مقياس  و اندازه گذاري ميلي متري، و

ب( برش عمودي با مقياس  .

توجه: سه نماي خواسته شده را به روش اروپايي رسم كنيد.
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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.
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