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توانايي لبه چسباني انواع چوب و صفحات چوبي
 با وسائل دستي و دستگاه هاي لبه چسبان

اتوماتيك و نيمه اتوماتيك

واحد كار شانزدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�مفهوم�لبه�چسباني�و�كاربرد�آن�را�تعريف�كند.

�انواع�نوارهاي�روكش�مصنوعي�را�براي�لبه�چسباني�معرفي�نمايد.

�چسب�هاي�مخصوص�لبه�چسباني�)چسب�گرانول(�را�بشناسد.

�وسائل�دستي�لبه�چسباني�را�معرفي�كند.

�لبه�چسباني�صفحات�چوبي�و�پرورده�را�انجام�دهد.

�دستگاه�لبه�چسباني�اتوماتيك�را�تعريف�كند.

�لبه�چسباني�صفحات�پرورده�را�با�ماشين�لبه�چسبان�اتوماتيك�انجام�دهد.

�تعمير�و�نگهداري�دستگاه�لبه�چسبان�اتوماتيك�را�انجام�دهد.

�لبه�چسباني�صفحات�پرورده�منحني�را�با�ماشين�لبه�چسبان�گرد�ميزي�انجام�دهد.

�ماشين�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�گرد�چسبان�)ميزي(�را�تعريف�كند.

�تعمير�و�نگهداري�دستگاه�لبه�چسبان�گرد�چسبان�ميزي�را�انجام�دهد.

�حفاظت�و�ايمني�دستگاه�لبه�چسبان�دستي�و�ماشيني�را�موقع�انجام�لبه�چسباني�رعايت�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری
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پيش آزمون 16

1ـ�در�كارهاي�توليد�مصنوعات�چوبي�صفحه�اي�لبه�چسباني�چه�مفهومي�دارد؟

2ـ�چه�نوع�توليداتي�را�در�صنايع�چوبي�لبه�چسباني�مي�كنند؟

3ـ�كداميك�از�محصولات�چوبي�زير�لبه�چسباني�نياز�دارد؟

ب(�صفحه�ميز�كامپيوتر الف(�پايه�گرد�چهارپايه�

د(�رخت�آويز�خراطي�شده ج(�دسته�مبل�استيل�

4ـ�اطو�چه�كاربردي�در�لبه�چسباني�دارد؟

5ـ�ضخامت�نوار�لبه�چسبان�چند�ميليمتراست؟

ب(��5تا�16 الف(��20تا�25

د(��1تا�19 ج(��0/2تا��3

6ـ�از�شكل�های�زير�كدام�يك�تصوير�دستگاه�لبه�چسبان�مي�باشد؟
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7ـ�آيا�لبه�چسباني�با�حرارت�انجام�مي�شود؟

8ـ�جنس�نوار�لبه�چسبان�از�چيست؟

9ـ�كداميك�از�چسب�هاي�زير�مناسب�لبه�چسباني�مي�باشد؟

ب(�سيريشوم الف(�گرانول�

د(�چسب�قطره�اي ج(�چسب�سفيد�مايع�بخاري�

10ـ�كداميك�از�وسائل�زير�براي�لبه�چسباني�دستي�مورد�نياز�است؟

ب(�تنگ الف(�پيچ�دستي�

د(�اتو ج(�پرس�هيدروليك�

11ـ�چرا�در�دستگاه�لبه�چسبان�اتوماتيك�توپي�فرز�وجود�دارد؟

12ـ�براي�قطع�كردن�نوار�لبه�چسبان�از�چه�وسيله�اي�استفاده�مي�شود؟

13ـ�عمل�پرس�كردن�نوار�به�صفحه�كار�در�ماشين�نوار�چسبان�اتوماتيك�چگونه�است؟

14ـ�در�ماشين�لبه�چسبان�ساده�نوار�به�صفحه�كار�چگونه�فشرده�مي�شود؟
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1ـ 16ـ آشنایي با مفهوم لبه چسباني و کاربرد آن

موارد�به�كار�برده�شــده�در�ساخت�مبلمان�چوبي�خصوصاً�
كالا�صفحه�اي�از�جنس�چوب�و�يا�مواد�پرورده�چوبي�مي�باشد.
�ـ16(� به�مواد�به�كار�برده�شده�در�ساخت�ميز�جلو�مبل�)شكل�5
دقت�كنيد�بيش�از��90درصد�صفحات�آن�روكش�شده�و�لبه�چسباني�

شده�مي�باشد.

شكل 5ـ 16ـ میز جلو مبل با لبه چسبان هم رنگ سطح.

اين�صفحه�ها�ممكن�است�از�جنس�چوب�ماسيو�نامرغوب�
باشد�)بدون�زيبايي�الياف�و�رنگ(.�ممكن�است�از�صفحه�تخته�
خرده�چوب�)نئوپان(�يا��MDFساخته�شده�باشد.�به�هر�صورت�
طوري�بوده�كه�ســازنده�مبل�براي�رضايت�و�جذب�مشــتري�
سطح�صفحات�به�كار�برده�شده�در�آن�را�روكش�كاري�نموده�
)بــا�روكش�هاي�نازك�طبيعي�و�مصنوعي(�و�آن�را�زيبا�نموده�
است.�با�توجه�به�آموزش�هاي�قبلي�اكنون�مي�دانيد�روكش�هاي�
مذكور�فقط�سطح�صفحات�را�زيبا�مي�كند.�ضخامت�صفحات�
در�پايان�عمليات�پرسكاري�همان�رنگ�و�فرم�الياف�قبلي�خود�
را�دارند)شكل�6ـ�16(�و�فاقد�زيبايي�لازم�مي�باشند.�شما�بايستي�
ضخامت�آن�ها�را�مطابق�طراحي�قبلي�و�نقشــه�فني�آن�پوشش�

دهيد�و�سطح�آن�ها�را�نيز�زيبا�نماييد.�

شكل 6ـ 16ـ صفحات پرورده چوبي ساده و لبه چسباني شده.

پوشــش�ضخامت�ممكن�است�بوسيله�رنگ�يا�زهوار�چوبي�
)ماســيو(�و�يا�روكش�طبيعي�يا�مصنوعي�كم�عرض�)نوار(�انجام�

شود.
نــوار�يا�زهــوار�را�با�مكانيســم�خاصي�كه�بعداً�شــرح�داده�
خواهد�شــد�بر�روي�صفحات�مي�چسبانند�و�به�آن�)لبه�چسباني(�
مي�گويند.�دليل�و�اجباري�وجود�ندارد�كه�شــما�زهوار�يا�رنگ�
و�روكــش�ضخامت�صفحه�به�كار�برده�شــده�در�توليد�مبل�را�
مشابه�سطح�صفحه�مبل�انتخاب�نماييد.�پوشش�ضخامت�صفحه�
بســتگي�به�طرح�مبل�شــما�دارد،�بطوري�كه�در�شكل�)7ـ�16(�
ملاحظه�مي�كنيد�سازنده�سطح�ميز�جلوي�مبل�را�با�روكش�گردو�
)قهوه�اي�مايل�به�ســياه(�و�ضخامت�آن�را�با�نوار�يا�روكش�افرا�
)سفيد(�روكش�كاري�و�لبه�چسباني�نموده�است�تا�با�دكوراسيون�

محيط�هماهنگي�داشته�باشد.

شكل 7ـ 16ـ میز با لبه چسباني غیر رنگ روكش سطح.

1-1-16- تعریف لبه چسباني

به�زهوار�يا�نواري�كه�در�محل�هاي�صاف�بريده�شده،�فرز�
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يا�رنده�شده�صفحه�)پانل(�جهت�پوشاندن�لبه�)ضخامت(�كار�
چسبانده�مي�شود�اطلاق�مي�گردد)شكل�8ـ�16(.

شكل 8ـ 16ـ نوارهاي لبه چسباني.

در�محصولاتي�كه�لبه�كار�به�جهت�هماهنگي�با�طرح�قطعات�
ديگر�محصول�به�صورت�پروفيلي�)فرم�دار(�فرزكاري�شده�است،�
نوار�خاصي�به�كار�نمي�رود.�پوشش�ضخامت�كار�بوسيله�زهوار�
فرم�پروفيلي�هماهنگ�با�طرح�كار�)از�جنس�ماسيو�يا�مصنوعي(�
)شــكل�9ـ�16(�انجام�مي�شود�و�سازنده�از�رنگ�و�يا�روكش�هاي�

شكل�پذير�مانند��PVCبراي�لبه�چسباني�استفاده�مي�كند.

شكل 9ـ 16ـ زهوار فرم پروفیلي.

كاربرد�نوارهاي�لبه�چسبان�در�دو�بخش�خلاصه�مي�شود:
1ـ�زيبايي�بيشتر�محصولات�صنايع�چوب�)كالاي�صفحه�اي(
2ـ�حفاظت�و�مقاوم�ســازي�لبه�هاي�برش�خورده�صفحات�

در�برابر�ضربه�هاي�احتمالي

2-1-16-  زیبایي محصول
اســتفاده�از�نوار�لبه�چســبان�جهت�تأمين�رنگ�مناســب�و�

پوشــش�هماهنگ�با�جنس�رويه��روكش�اوراق�فشرده�به�كار�
مي�رود)شكل�10ـ�16(.

شكل 10ـ 16ـ نوار لبه چسبان هماهنگ با كار تولیدي.

اســتفاده�از�نوار�لبه�حتي�گاهي�بــراي�تكميل�رنگ�بندي�
محصول�نهايي�لازم�است.

ضخامت�صفحات�)پانل�ها(�برش�خورده�بوسيله�اين�نوارها�
و�احياناً�در�محصولات�با�روكش�طبيعي�يا�زهوارهاي�از�جنس�

روكش�سطح�كار�پوشانده�مي�شود.

3-1-16-حفاظت لبه هاي برش خورده

بــا�توجه�به�حساســيتي�كه�لبه�هاي�قطعــات�و�صفحات�در�
تماس�با�زمين�يا�قطعات�ديگر�و�يا�اشياء�و�افراد�دارند،�به�علت�
ضربات�و�صدماتي�كه�ممكن�است�به�هر�دليلي�به�لبه�هاي�كار�
ساخته�شده�وارد�شود،�نوع�لبه�چسبان�كه�جهت�تأمين�حفاظت�

قطعات�به�كار�برده�مي�شود�متفاوت�است)شكل�11ـ�16(.

شكل 11ـ 16ـ نوار لبه چسبان در تماس با زمین.

حالــت�ايــده�آل�زماني�اســت�كه�زهــوار�يــا�نوارهايي�با�
ضخامت�مناســب�كه�امكان�فرزكاري�و�گرفتن�تيزي�لبه�ها�را�

داشته�باشند�استفاده�كنيم.�
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لبه�چســبان�بايد�طوري�باشد�كه�علاوه�بر�محافظت�قطعات�
خصوصــاً�لبه�آن�هــا�در�مقابل�ضربات،�صفحــات�را�در�برابر�

عوامل�زير�نيز�مقاوم�نمايد)شكل�12ـ�16(.

شكل 12ـ 16ـ لبه چسبان براي محافظت قطعات.

مانع�نفوذ�رطوبت�و�حرارت�و�مواد�شــيميايي�در�صفحات�
MDF،�تخته�فيبر،�تخته�خرده�چوب�و�يا�چوب�ماسيو�و...�گردد.

 دقت کنید
 

از�نظر�رعايت�اخلاق�حرفه�اي�در�شغل�خود�كه�توليد�مبلمان�و�
كالاي�صفحه�اي�چوبي�مي�باشد،�در�صورت�استفاده�از�صفحات�
تختــه�خــرده�چوب�يا�تخته�فيبــر�مانند�MDF،�نئوپــان�و...�تمام�
ضخامت�هاي�صفحه�را�لبه�چسباني�كنيد)شكل�13ـ�16(.��چنانچه�
از�روكش�طبيعي�به�صورت�نواراستفاده�مي�نماييد�حتماً�روي�آن�
را�بــا�رنگ�بپوشــانيد.�دليل�اين�كار�عــلاوه�بر�بالا�بردن�مقاومت�
مكانيكــي�كار�مقاوم�كردن�صفحــات�در�برابر�نفوذ�رطوبت�در�

آن�ها�مي�باشد.

شكل 13ـ 16ـ تمام قسمت هاي كار لبه چسباني شود.

تمام�قطعات�و�صفحاتي�كه�با�مواد�اوليه�چوبي�)خاك�اره،�
پوشــال،�كاه،�ســاقه�گندم،�خورده�چوب�و...(�ساخته�مي�شوند�

جاذب�رطوبت�هستند.�چنانچه�رطوبت�آن�ها�بيش�از�18درصد�
شــود�خوراك�خوبي�براي�موريانه،�سوســك�چوب�و�ســاير�
حشــرات�مي�شــوند.�رطوبت�زياد�باعث�پرورش�حشــرات�در�
مبلمان�چوبي�مي�گردد.�هر�نقطه�از�مبلمان�كه�با�رنگ�و�روكش�
و�نوار�مقاوم�در�مقابل�جذب�رطوبت�پوشيده�نشده�باشد�خلاف�

اخلاق�حرفه�اي�در�صنايع�چوب�است)شكل�14ـ�16(.

شكل 14ـ 16ـ زیر دو صفحه پایه میز باید با زهوار مقاوم لبه چسباني شود.

 دقت کنید
 

چسب�هاي�به�كار�برده�شــده�در�روكش�كاري�مصنوعات�
چوبي�در�آب�محلول�هستند.�لبه�چسبان�ها�نيز�اغلب�چسب�حلال�
در�آب�دارنــد�لذا�چنانچه�ضخامت�كالاي�صفحه�اي�شــما�در�
محيطي�قرار�مي�گيرد�كه�با�آب�در�تماس�مي�باشد�حتي�الامكان�
در�نقطه�تماس�با�آب�مثل�)شستشوي�زمين(�مانع�استقرار�مستقيم�
ضخامت�كار�با�زمين�يا�آن�محل�شويد�و�يا�ايجاد�فاصله�نماييد�
و�يا�با�مواد�ضد�آب�مانند�رنگ،�فلز،�پلاستيك�و...�آن�قسمت�

را�بپوشانيد)شكل�15ـ�16(.

شكل 15ـ 16ـ تماس كمد با زمین بوسیله پایه فلزي.
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2ـ 16ـ آشنایي با نوار روکش مصنوعي لبه چسباني 
)PVC، ABS و انواع آن )نوارهاي

از�نظر�شــكل�ظاهــري�متداول�ترين�زهوارهــا�و�نوارهاي�
مورداستفاده�در�ساخت�كابينت�و�مبلمان�صفحه�اي�را�مي�توان�

به�دو�دسته�تقسيم�نمود:
1ـ�زهوارهاي�ابزار�خورده�و�داراي�شكل�خاص:�اين�دسته�
از�لبه�چســبان�ها�شامل�زهوارهايي�هســتند�كه�ضخامت�آن�ها�
نسبت�به�نوارهاي�معمولي�زياد�مي�باشد.�اين�زهوار�را�مي�توان�
ابزار�زده�و�سطح�آن�را�فرم�داد�و�اين�كار�با�توپي�هاي�پروفيلي�
ماشين�فرز�ميزي�و�اورفرز�دستي�و�حتي�عمليات�پرسكاري�با�

صفحات�فرم�به�راحتي�انجام�پذير�مي�باشد.
اين�زهوارها�را�مي�توان�با�عمليات�فرزكاري،�ســطح�آن�را�
نقش�دار�نمود�بطوري�كه�شبيه�سطوح�منبت�كاري�شده�شوند.�

)شكل�16ـ�16(.

شكل 16ـ 16ـ انواع زهوار ابزار خورده.

زهوارهــاي�مذكــور�نهايتاً�رنگ�شــده�و�يا�بعــد�از�ابزار�
خوردن�روي�سطوح�آن�ها�با�روكش�هايي�نرم�از�جنس��PVCو�
�Softforming)سافت�فرمينگ(�پوشانده�مي�شوند،�مانند�انواع�

زهوارها�و�پروفيل�هاي�پيش�ســاخته�شده�چوبي.�اين�پروفيل�ها�
از�جنس�انواع��MDFدر�اشكال�و�رنگ�هاي�مختلف�نيز�امروزه�

ساخته�شده�و�در�بازار�عرضه�مي�گردد.
2ـ�نــوار�لبه�چســبان�جهــت�لبه�هــاي�مســطح:�ايــن�نوار�
�تا� / mm0 4 لبه�چســبان�ها�در�ضخامت�هــاي�مختلــف�از�حدود�
�از�جنس�چوب�يــا�مواد�پليمري�نظير� mm4 حــدود��3و�حتي�
�PVCو�Acrylonitril Betadin Styrene( ABS(�و�يــا�حتــي�از�

جنس�فلز�آلومينيوم�نيز�ساخته�مي�شوند.
هــر�كدام�از�اين�نوارها�خصوصيات�و�ويژگي�هاي�خاصي�
دارند�كه�كاربردهاي�خاصي�به�آن�ها�مي�بخشد.�به�عنوان�مثال�
نوارهاي��ABSنسبت�به�نوارهاي��PVCانعطاف�پذير�هستند�در�
نتيجه�براي�اســتفاده�در�لبه�چســباني�هايي�كه�ابزارخوردگي�و�
انحنا�دارند�مناسب�تر�مي�باشند)شكل�17ـ��16و�شكل�18ـ�16(.

.ABS و PVC شكل 17ـ 16ـ انواع نوارهاي

شكل 18ـ 16ـ نوارهاي لبه هاي مسطح.

نوارهاي�مســطح�با�ضخامت�نازك�به�نام�نوارهاي�كاغذي�
)Paper foil(�وجود�دارند�كه�به�اصطلاح�تجاري�به�آن�نوارهاي�

لترون��Letronنيز�مي�گويند�و�روكش�هاي�مصنوعي�آن�هم�به�
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همين�نام�در�بازار�موجود�است�و�از�اين�نوع�روكش�نوارهاي�
لبه�چســبان�ســاده�و�پشــت�چســب�دار�توليد�مي�كنند�كه�قابل�
استفاده�در�لبه�هاي�ابزار�خورده�نيز�مي�باشد)شكل�19ـ�16(.

شكل 19ـ 16ـ نوار كاغذي پشت چسب دار.

اين�نوارها�از�يك�لايه�كاغذ�تزئيني�ساده�يا�طرح�دار،�مات�
يا�براق�مي�باشــد�كه�با�رزين�ها�)چسب�هاي(�گرما�نرم�ملامين�

فرم�آلدئيد�آغشته�و�خشك�شده�است)شكل�20ـ�16(.

شكل 20ـ 16ـ نوار PVC چسب دار.

نــوع�ســاده�آن�بدون�چســب�وجــود�دارد�كــه�در�موقع�
لبه�چســباني�بايد�بوسيله�لبه�چسبان�مجهز�به�ابزار�چسب�زن�ابتدا�
يك�سطح�زيرين�آن�به�چسب�آغشته�گردد�و�سپس�به�ضخامت�
صفحه�فشــرده�و�چسبانده�شود.�نوع�از�قبل�چسب�خورده�اين�
نوع�نوارهاي�لبه�چسبان�با�طرح�ها،�رنگ�ها،�ضخامت،�عرض�ها�
و�طول�هاي�مختلف�ســاخته�مي�شود.�براي�مثال�يك�كارخانه�

نوارهاي�خود�را�با�مشخصات�زير�توليد�نموده�است:

�و� ′′11
4
�و� ′′11

8
�و� ′′ ′′ ′′ ′′ ′′

′′ − − − − −
7 13 3 5 11
8 16 4 8 2

عــرض�نــوار�)

�يارد. ′250 (�و�به�طول� ′′2 �و� ′′31
4
�و� ′′

−
11
2

ايــن�كارخانه�اعلام�نموده�سفارشــات�اختصاصي�را�براي�
�و�طول�دلخواه�مشتري�مي�پذيرد�و�همچنين�توليد� ′′11 عرض�تا�
مذكور�را�در�طرح�ها�و�رنگ�هاي�مختلف�)�Alderـ��Anegreـ�
�Longuiـ��Khayaـ��Hickoryـ��Firـ��Cherryـ��Caarolina Pine
 Red Oakـ��Teakـ��Red Brichـ��Poplarـ��Pecanـ��Mapleـ�
ـ��Sapeleـ��Teakـ��Walnutو...(�كه�اسامي�چوب�هاي�مختلف�
اســت�توليد�مي�كند�و�كارخانه�ديگر�نوارهاي�لامينه�شــده�از�
نوع��PVCدر��25نوع�رنگ�طرح�ساده�و�طرح�چوب�با�اسامي�

مختلف�مانند�فوق�و�در�ابعاد�زيرارائه�نموده�است:

�در� ′′15
6
�و� ′′7

8
�و� ′′3

4
�و� ′′5

8
ســاده�بدون�چســب�با�عرض�

طول�هــاي��600تا��1200يارد�به�صورت�توپ�)رول(�)شــكل�
21ـ�16(.

شكل 21ـ 16ـ نوار PVC بدون چسب.

�به� ′′15
16

�و� ′′7
8
�و� ′′3

4
�و� ′′5

8
پشــت�چســب�دار�گرم�با�عرض�

طول��300يارد�)رول(�ضخامت�توليدات�اين�كارخانه�از��0/18
ميليمتر�تا��3ميليمتر�مي�باشد.

نوارهاي�جديد�عرضه�شده�به�بازار�براي�عمليات�لبه�چسباني�
به�نام�»نوار�لبه�هاي�سه�بعدي«�مي�باشد.�

از�اين�نوارها�در�ماشين�هاي�دستي�و�اتوماتيك�لبه�چسباني�
اســتفاده�مي�شــود�كه�به�صورت�يك�طرفه�يــا�دو�طرفه�عمل�
�،MDFنوار�چسباني�به�لبه�پانل�ها�)صفحات(�چوبي�مانند�انواع�
تخته�خــرده�چوب،�درهاي�چوبي،�تخته�لايه�را�با�آن�ها�انجام�

مي�دهند)شكل�22ـ�16(.
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شكل 22ـ 16ـ نوار لبه هاي سه بعدي.

بايــد�دقت�كنيد�كه�نر�كليه�ی�صفحات�)ضخامت(�قبل�از�
عمل�لبه�چســباني�بايستي�پرداخت�شده�باشد�تا�خشونت�سطح�
در�آن�ها�بوسيله�سنباده�كاري�و�يا�برش�دقيق�با�اره�مجموعه�اي�
الماسه�مانند�ماشين�هاي�پانل�بر�عمودي�يا�افقي�)شكل�23ـ�16(�
به�حداقل�برسد.�به�هر�ترتيب�كنترل�كنيد�تا�صافي�سطح�براي�

استفاده�از�نوار�لبه�سه�بعدي�كيفيت�مطلوب�را�داشته�باشد.

شكل 23ـ 16ـ پانل بر افقي اتوماتیك.

اين�نوارها�از�جنس�اكريليك�شفاف�ساخته�شده�و�طوري�
مي�باشد�كه�شفافيت�و�پرداخت�يك�سطح�آن�از�طرف�ديگر�
نيز�قابل�رويت�اســت.�به�علت�شــفافيت�ايــن�نوارها�نماي�لبه��
كار�پــس�از�لبه�چســباني�حالتــي�عمق�دار�و�يا�بــه�عبارت�بهتر�
حالت�ســه�بعدي�بــه�خود�مي�گيرد.�ايــن�نوارها�را�به�صورت�
دستي�و�ماشيني�اتوماتيك�مي�توانيد�استفاده�كنيد.�بعد�از�اتمام�
كار�لبه�چســباني�لايه�پوششــي�)كاغذ�نازك�محافظ(�از�روي�
ســطح�نوار�برداشــته�مي�شــود�و�لبه�كار�كاملًا�شفاف�و�بدون�

آســيب�ديدگي�با�طرح�هاي�زيبا�خود�را�نشان�مي�دهد.�در�عين�
حال�اين�نوارها�قابل�پرداختكاري�مجدد�نيز�مي�باشند�تا�براقيت�
خــود�را�بهتر�نمايان�كنند.�اين�نوارهاي�ســه�بعدي�به�صورت�
شفاف�و�طبيعي�ساخته�شده�است�ولي�نوارهاي�شفاف�آن�نياز�
به�پرداخت�و�رنگ�بعدي�ندارد.�اين�نوارها�از�طرف�كارخانه�
ســازنده�سفارشي�نيز�ساخته�مي�شــود.�به�اين�ترتيب�كه�توليد�
كننــده�كابينت�آشــپزخانه�و�يا�هر�نوع�مبلمــان�مي�تواند�طرح�
هنري�مناسب�دكوراسيون�خود�را�اعلام�نمايد�و�كارخانه�طبق�

آن�نوار�با�رنگ�و�طرح�برايش�توليد�كند.

لبه چسباني  مخصوص  چسب  با  آشنایي  3ـ16ـ 
)چسب هاي گرانول(

1-3-16- تعریف چسب
 چســب�ماده�اي�است�كه�وقتي�بين�دو�عامل�قرار�مي�گيرد�
و�فشرده�مي�شود�)خشك�يا�جامد(�شده�و�باعث�اتصال�محكم�

آن�ها�مي�گردد.

2-3-16-  انواع چسب

1ـ�چســب�هاي�طبيعي:�منشأ�بيولوژيكي�دارند�و�از�طبيعت�
به�دســت�مي�آيند�و�به�دليل�اينكه�در�شــرايط�جوي�ناپايدارند�
كارايي�مطلوب�در�حد�بالا�را�ندارند�و�در�كارهاي�روكش�كاري�

مصنوعات�چوبي�كمتر�از�آن�ها�استفاده�مي�شود.
2ـ�چســب�هاي�مصنوعــي:�اين�چســب�ها�)رزين�ها(�منشــأ�
پتروشيميايي�دارند�كه�به�دو�گروه�عمده�زير�دسته�بندي�مي�شوند:
الف(�چســب�هاي�ترموپلاســتيك�)گرم�نــرم(�كه�در�اثر�
حــرارت�ذوب�و�نرم�مي�شــوند�و�بعد�از�ســرد�شــدن�مجدداً�
ســخت�مي�گردند،�لذا�همواره�قابل�بازگشــت�به�مايع�و�جامد�
هســتند�مثل�رزين�)هات�ملت�HOTMELT(�چســب�مصرفي�
ماشــين�هاي�لبه�چســبان�و�نوارهاي�لبه�چســبان�نيــز�از�اين�نوع�

چسب�)گرم�نرم(�مي�باشند.
كارخانه�هاي�سازنده�اين�نوع�چسب�را�به�صورت�پودر،�قالبي�
رنگي�و�دانه�بندي�)گرانول(�به�بازار�عرضه�مي�نمايند�)شكل�24ـ�
16(�و�براي�اســتفاده�در�كارهاي�لبه�چسباني�ماشيني�)به�صورت�
دستي�يا�اتوماتيك(�بيشتر�از�نوع�چسب�گرانول�استفاده�مي�شود.
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شكل 24ـ 16ـ گرانول بي رنگ دانه بندي و قالبي.

چسب�گرانول�)هات�ملت(�را�مي�توانيد�در�درجه�حرارت��120
تا��210درجه�سانتيگراد�مصرف�كنيد.�يك�كارخانه�چسب�سازي�
آلماني�نوع�بي�رنگ�گرانول�)شــكل�25ـ�16(�را�در�دماي��120تا�
�توصيه�نمــوده�كه�نوع�گرانول� C0200 �140و�در�دمــاي��180تــا�
�سفارش� C0200 هات�ملت�توليدي�قالبي�خود�را�در�حرارت��180تا�
كرده�است.�نوع�ديگر�چسب�گرانول�هات�ملت�سفيد�رنگ�اين�
�مي�باشــد.� C0210 كارخانــه�)شــكل�25ـ�16(�براي�دماي��190تا�
چســب�هاي�ترموپلاستيك�هات��ملت�به�صورت�مايع�بي�رنگ�و�
رنگي�نيز�از�طرف�كارخانه�هاي�سازنده�توليد�مي�شود)شكل�26ـ�
16(�و�در�بعضي�ماشين�هاي�لبه�چسباني�مورداستفاده�دارد�و�براي�
نوارهايي�كه�شفاف�هستند�از�چسب�هات�ملت�)hotmelt(�بي�رنگ�
و�براي�ساير�نوارها�از�چسب�هاي�بي�رنگ�يا�رنگيني�شكل�)27ـ�

16(�استفاده�مي�نمايند.

شكل 25ـ 16ـ چسب گرانول )هات ملت سفید رنگ(.

شكل 26ـ 16ـ چسب هات ملت مایع سفید رنگ.

شكل 27ـ 16ـ چسب مایع هات ملت رنگي.

چســب�هاي�گرانول�يا�قالبي�كه�از�نوع�چســب�هاي�گرما�
نرم�)نرم�شــدن�باحرارت(�هســتند�از�جنس�اتيلن�وانيل�استيت�
Ethylene Vinyl Acetate( EVA(�مي�باشــند�كه�مورد�مصرف�

در�ماشــين�ها�و�دســتگاه�هاي�لبه�چســبان�و�ســافت�فرمينگ�و�
روكش�پروفيل�)رپينگ(�مي�باشند)شكل�28ـ�16(.

شكل 28ـ 16ـ ماشین لبه چسبان.
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از�نــوع�ديگر�چســب�هاي�مصرفــي�در�اين�لبه�چســبان�ها�را�
مي�تــوان�پلي�وينيل�اســتات(�)Polyvinyl Acetate(�را�نام�برد�كه�
براي�عمليات�پســت�فرمينگ�و�روكش�كاري�ســطوح�پالت�ها�
تخته�هــاي� و� �Panel wood Based=WPS و� �HDF ـ� �MDF(
 Insulationو�تخته�هــاي�عايق��Weifer Board = W.Bبيســكويتي�
 Oriented Strand جهــت�دار� تراشــه� تختــه� و� �Board = IB

 �Board = OBSو�يــا�روكــش�كردن�تختــه�خرده�چوب�ملامينه

�Melamine Faced Particle Board = M.F.C(�و�ســاير�پالت�ها�با�
عمليات�پرس�و�روكش�كاري�مورداستفاده�قرار�مي�گيرند.�

 Poly vinylپلي�وينيل�كلرايد��،P.V.Cو�در�ادامه�چســب�هاي�
�coloraidنيــز�بــراي�نوار�لبه�چســبان�ها�و�روكش�هاي�پرس�هاي�

وكيوم�و...�مي�باشد�و�همچنين�چسب�هاي��A.B.Sآكريلونيتريل�
بوتادين�اســتيرن��Acrylonitril Betadin Steyreneكه�به�صورت�
�P.Pآغشته�كردن�نوارهاي�لبه�چسبان�ارائه�مي�گردد�و�چسب�هاي�
نيز�كه�از�جنس�پلي�پروپيلن��Polypropyleneهستند�براي�روكش��
و�نوار�توليــد�و�به�بازار�مصرف�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�

عرضه�مي�گردند.
بعضي�از�توليد�كنندگان�چسب�هاي��P.V.Cرا�كه�به�صورت�
گرانول�و�قالبي�توليد�مي�نمايند�جهت�مصرف�در�لبه�چسبان�هاي�

دستي�و�ماشيني�ساده�بطور�اختصاص�ساخته�اند.
�نيز�مصرف� C070 اين�چســب�ها�را�مي�توان�با�دمــاي�حدود�

نمود.
چسب�هاي�قالبي�كيفيت�بهتري�نسبت�به�چسب�هاي�گرانول�
دانه�بندي�دارند.�چون�چسب�هاي�گرانول�در�صورت�ماندن�زمان�
زياد�در�مخزن�چسب�و�چند�بار�گرم�و�سرد�شدن�حالت�چسبندگي�
خود�را�از�دست�مي�دهند�و�يا�به�صورت�لايه�هاي�سوخته�بر�روي�
سطح�ضخامت�نوار�و�پانل�قرار�مي�گيرند�و�ايجاد�مشكلات�عديده�
مي�نمايند.�در�موقع�استفاده�از�اين�چسب�ها�حرارت�محيط�كارگاه�
�باشــد�و�رطوبت�نسبي�محيط�كارگاه�نيز�بين� C035 بايد�بين��5تا�
�مطلوب�مي�باشد.�زواياي��90درجه�كيفيت�كار�بهتري� %55 �5تا�
دارند�و�بايد�ســعي�شود�مدت�نوارچسباني�يك�ساعت�بيشتر�در�
هر�مرحله�كاري�نباشد�تا�چسب�كيفيت�كافي�را�حفظ�نمايد.�زمان�

�چسب�قالبي�مي�باشد�و�قيمت� 1
3
�تا� 1

2
چسبندگي�چسب�گرانول�

�چسب�قالبي�است)شكل�29ـ�16(.� 1
3
آن�نيز�حدود�

شكل 29ـ 16ـ انواع چسب.

4ـ 16ـ آشنایي با وسائل لبه چسباني

بوجود�آمدن�ابزار�و�دستگاه�هاي�لبه�چسبان�ابتدا�فقط�براي�
مقاوم�ســازي�صفحات�پيش�ساخته�شده�چوبي�و�يا�پالت�هاي�
تخته�خرده�چوب،�فيبر،��MDFو...�بود.�اين�دســتگاه�ها�با�عمل�
نوارچسباني�لبه�هاي�صفحات�آن�ها�را�در�برابر�صدمات�محيط�
مصرف�از�جمله�رطوبت،�حرارت،�ساييدگي�و�حمله�حشرات�

موذي�و...�بطور�نسبي�مقاوم�مي�نمود.�
اكنون�استفاده�از�لبه�چسبان�ها�علاوه�بر�هدف�مقاوم�كردن�
بيشــتر،�هدف�زيبايــي�و�زيباتر�كردن�صفحات�پيش�ســاخته�
شــده�را�دنبال�مي�كند.�صفحات�پيش�ســاخته�بعد�از�عمليات�
برش�و�پرداخت�در�محل�ضخامت�خيلي�آســيب�پذير�هســتند�
و�عــلاوه�بــر�نفوذ�حــرارت�و�رطوبت�در�آن�ها�بــا�برخورد�با�
يكديگــر�يا�اصطكاك�و�با�برخورد�با�زمين�لب�پر�مي�شــود�و�
در�لبــه�روكش�هاي�آن�ها�كندگي�ايجــاد�مي�گردد�كه�خيلي�

بدنما�است.
براي�جلوگيري�از�آسيب�هاي�فوق�است�كه�لبه�چسباني�از�
واجبات�و�ملزومات�صفحات�پرورده�در�توليد�هر�نوع�كالاي�

صفحه�اي�مي�باشد)شكل�30ـ�16(.
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شكل 30ـ 16ـ صفحات زهوار و لبه چسباني شده.

لبه�چســباني�با�وسائل�و�ماشين�هاي�مختلف�به�صورت�زير�
انجام�مي�شود.

1-4-16-  اطو

در�ابتدا�نوارهاي�لبه�چسبان�پشت�چسب�دار�با�نام�نوار�اطويي�
به�بازار�آمد�و�توليد�كنندگان�كالاي�صفحه�اي�مخصوصاً�نئوپان�
ايــران�با�اســتفاده�از�ابزارهــاي�ابتدايي�مانند�اطو�ســعي�در� در
توليد�محصولات�خود�نمودند�)شــكل�31ـ�16(�و�هنوز�بعضي�
كارگاه�هاي�خانگي�كوچك�و�يا�كارگاه�هاي�آموزشي�كه�فاقد�

دستگاه�لبه�چسباني�هستند�از�اطو�استفاده�مي�نمايند.

شكل 31ـ 16ـ اطو براي روكش كاري.

2-4-16- دستگاه غلطکي دستي

چســباندن�زهــوار�كــم�ضخامــت�چوبــي�و�نوارهاي�از�
�MDFلترون�و...�به�ميــز�كار�صفحات��P.V.C�،جنــس�چــوب

و�تخته�خرده�چوب�)نئوپان(�و�غيره�با�اســتفاده�از�دستگاه�هاي�
لبه�چســبان�دســتي�)شــكل�32ـ�16(�و�يا�روميزي�كه�بوســيله�
برق�گرم�مي�شــوند�انجام�مي�شود.�اين�دستگاه�ها�جهت�انجام�
كارهاي�صفحه�اي�به�مقدار�كم�و�ســاده�مصرف�مي�شود�و�در�
واقع�جايگزين�كارهاي�لبه�چســباني�اطويي�مي�باشند.�دستگاه�
آورده�شده�در�شكل�يك�لبه�چسبان�دستي�است�كه�لبه�چسباني�
صفحات�تا�ضخامت��50ميليمتر�را�با�نوارهاي�پشت�چسب�دار�
بــا�ضخامــت��0/4تا��1ميليمتر�را�انجــام�مي�دهد.�هيتر�گرم�كن�

�حرارت�ايجاد�مي�نمايد. C0525 دستگاه�حدود��300تا�

شكل 32ـ 16ـ دستگاه لبه چسبان غلطكي دستي.

عرض�نوار�لبه�چســبان�را�معمولاً�قدري�بزرگتراز�ضخامت�
�بيشــتر� mm1 صفحات�بايد�انتخاب�كرد�تا�حداقل�از�هر�طرف�
باشــد.�اين�مســئله�براي�اطمينان�از�كامل�لبه�چســباني�شــدن�
ضخامت�صفحات�مي�باشــد�تا�مقاومــت�لازم�را�در�صدمات�
احتمالي�بدســت�بياورند.�اضافات�گرفته�شده�بوسيله�متعلقات�
كه�همراه�دســتگاه�لبه�چسبان�دســتي�فروخته�مي�شود�برطرف�
مي�گردد.�متعلقات�اين�دستگاه�شامل�قيچي�مخصوص�)شكل�

33ـ�16(�و�پرداخت�كن�لبه�)شكل�34ـ�16(�مي�باشد.�
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شكل 33ـ 16ـ قیچي.

شكل 34ـ 16ـ پرداخت كردن لبه.

لبه�چسبان�دستي�براي�عمليات�روي�سطوح�صاف�و�منحني�
كاربرد�دارد.

3-4-16- دستگاه لبه چسبان رومیزي

با�اين�دســتگاه�مي�توان�لبه�مستقيم�صفحات�به�ضخامت��7تا�
�65ميليمتر�را�لبه�چســباني�نمود.�دستگاه�بوسيله�المنت�هاي�برقي�
�گرم�مي�شــود�و�قادر�اســت�نوارهاي�مختلف�پشــت� C0500 تا�
�را�گرم�نموده�و�به�ضخامت�صفحات� mm1 چسب�دار�تا�ضخامت�

چوبي��MDFو�نئوپان�و...�لبه�چسباني�نمايد)شكل�35ـ�16(.

شكل 35ـ 16ـ لبه چسبان رومیزي.

4-4-16- ماشین لبه چسبان دستي براي کارهاي صاف 
و منحني

اين�دســتگاه�كه�حدود��8كيلوگــرم�وزن�دارد�مخصوص�
لبه�چســباني�مســتقيم�و�منحني�صفحات�چوبــي�)انواع�پالت(�
�)ســانتيمتر� cm3150 مي�باشــد.�داراي�مخزن�چســب�به�حجم�

مكعب(�اســت�و�مي�توان�چسب�گرانول�را�با�آن�ذوب�و�قابل�
استفاده�نمود.�داراي�يك�موتور�به�قدرت��765وات�است�كه�
جهت�حركت�دادن�اتوماتيك�دســتگاه�با�سرعت�معيني�حول�

طول�صفحه�يا�محيط�آن�مي�باشد)شكل�36ـ�16(.

شكل 36ـ 16ـ ماشین لبه چسبان مستقیم و منحني.

�P.V.Cبا�اين�ماشــين�يا�دســتگاه�مي�توانيد�نوارهاي�مختلف�
)پي�وي�ســي(�از�ضخامــت��0/5تا��2ميليمتــر�و�با�عرض��12تا��45
ميليمتر�را�به�لبه�كار�خود�بچسبانيد.�اين�ماشين�طوري�طراحي�شده�
اســت�كه�مي�توان�از�آن�به�صورت�متحرك�و�صفحه�كار�ثابت�
استفاده�نمود�و�يا�اينكه�دستگاه�را�روي�يك�صفحه�ثابت�نمود�و�

صفحه�كار�را�به�صورت�متحرك�براي�لبه�چسباني�قرار�داد.

5-4-16- ماشین لبه چسبان میزي ساده دستي                                                  

)egde  enihcam ynidnab(

با�اين�ماشين�مي�توان�صفحات�چوبي�مانند��MDFو�يا�تخته�
خرده�چوب�و...�را�به�صورت�مستقيم�لبه�چسباني�نمود.

اين�ماشين�داراي�هيتر�)گرم�كن(�برقي�مي�باشد�كه�مي�تواند�
�P.V.Cتيغــه�فلزي�عبور�نوار�را�گرم�نمايــد.�نوارهاي�لترون�و�
پشت�چسب�دار�را�مي�توان�بوسيله�اين�ماشين�گرم�نموده�و�در�
موقع�عبور�از�مقابل�صفحه�كار�با�فشار�دست�عمل�لبه�چسباني�

را�انجام�داد)شكل�37ـ�16(.
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شكل 37ـ 16ـ ماشین لبه چسبان ساده.

�نيز� V220 مكانيســم�اين�ماشين�ســاده�مي�باشــد�و�با�برق�
مي�تــوان�با�آن�كار�نمود.�داراي�يك�كانال�تيغه�اي�محل�عبور�
نوار�و�دو�غلطك�لاستيكي�)تكيه�گاه�و�محل�پرس�كردن�نوار�

و�صفحه�كار(�مي�باشد.
�و�نوار� C0270 براي�لبه�چســباني�لازم�است�نوار�لترون�را�با�
�حرارت�دهيد.�هيتر�ماشــيني� C0200 )پي�وي�ســي(��PVCرا�تا�
در�حالت�هــاي�مختلف�با�حرارت�كم�و�زياد�عمل�مي�كند�كه�
بوســيله�كليد�گردان�روي�ماشــين�اين�عمل�صورت�مي�گيرد.�

)شكل�38ـ�16(.

شكل 38ـ 16ـ كلید روشن كردن و درجه تغییر حرارت ماشین.

5ـ 16ـ اصول لبه چسباني دستي چوب و صفحات 
چوبي

لبه�چســباني�بــه�چوب�و�صفحات�چوبي�بايســتي�به�نحوي�
صــورت�گيرد�كه�بعد�از�عمل�هيچگونه�فضاي�روكش�نشــده�
در�صفحات�كار�وجود�نداشــته�باشد�و�نوار�به�لبه�ضخامت�كار�

بطور�صحيح�و�مقاوم�چســبيده�باشــد�كه�نتوان�آن�را�با�هرگونه�
وسيله�يا�با�دست�از�روي�كار�جدا�نمود�و�در�صورت�جدا�شدن�
بايد�كيفيت�چسبندگي�طوري�باشد�كه�نوار�همراه�مواد�تشكيل�
دهنده�صفحه�كار�كنده�شود�و�در�نتيجه�نوارچسباني�بايد�صفحه�
مقاومت�ها�و�زيبايي�لازم�را�كســب�نمايد�)شكل�39ـ�16(�انواع�

صفحات�روكش�كاري�و�لبه�چسباني�شده�را�نشان�مي�دهد.

شكل 39ـ 16ـ انواع صفحات روكش  و لبه چسباني شده.

دستورالعمل کاري
1ـ�براي�شروع�كار�از�لباس�كار�مناسب�و�تميز�استفاده�كنيد.
2ـ�وســائل�حفاظت�و�ايمني�لازم�مانند�ماســك،�گوشي،�

دستكش�و...�را�استفاده�كنيد.
3ـ�صفحــات�كار�ســاده�و�قــوس�دار�را�بــراي�عمليــات�

لبه�چسباني�آماده�كنيد.
4ـ�چســب�گرانول�دانه�بندي�و�قالبي�و...�را�مناســب�هر�نوع�
دستگاه،�ماشين�لبه�چسباني�و�نوار�و�صفحه�موردنظر�طبق�دستور�
كارخانه�سازنده�تجهيزات�و�مواد�لبه�چسباني�آماده�كنيد)شكل�

40ـ�16(.

شكل 40ـ 16ـ انواع چسب.
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5ـ�پيچ��دستي�و�تنگ�مناسب�براي�زهوار�چسباني�را�آماده�
كنيد)شكل�41ـ�16(.

شكل 41ـ 16ـ پیچ دستي.

6ـ�وســائل�اندازه�گيــري�را�آماده�كنيــد.�)متر،�خط�كش،�
كوليس،�ميكرومتر�و...(

7ـ�اطوي�برقي�مناسب�لبه�چسباني�را�آماده�كنيد.
8ـ�دستگاه�لبه�چسبان�روي�ميزي�را�آماده�كنيد.
9ـ�دستگاه�لبه�چسبان�و�منحني�را�آماده�كنيد.

10ـ�دستگاه�ماشين�ساده�لبه�چسباني�را�آماده�كنيد.
11ـ�آچارهــاي�مــورد�نياز�)آچار�آلــن،�آچار�تخت،�پيچ�

گوشتي(�را�آماده�كنيد.

1-5-16- عملیات زهوار چسباني دستي چوبي

ـ�در�صفحاتي�كه�سطح�آن�ها�را�با�روكش��طبيعي�)از�چوب�
ماســيو(�روكش�نموده�ايد،�حتي�الامكان�نر�آن�ها�را�)ضخامت�

صفحات(�با�روكش�يا�نوار�چوبي�لبه�چسباني�نماييد.
�باشــد�به�نام� mm4 ـ�چنانچــه�ضخامــت�نوار�چوبي�بيش�از�
زهوار�گفته�مي�شــود.�زهوار�را�از�چــوب�همگونه�و�هم�رنگ�
روكــش�صفحه�انتخاب�و�آماده�كنيد.�اين�كار�در�مواردي�كه�
مي�خواهيد�طرح�خاصي�را�اجرا�نماييد�بســتگي�به�انتخاب�شما�

دارد�و�اجباري�نيست)شكل�41ـ�16(.
ـ�براي�زهوار�چسباندن�و�يا�هر�گونه�لبه�چسباني،�نر�صفحات�
را�كاملًا�مســتقيم�سنباده�زني�كنيد.�اين�كار�را�با�ماشين�سنباده�

غلطكــي�عمودي�)شــكل�42ـ�16(انجام�دهيد�و�يا�از�ماشــين�
سنباده�ديسكي�شكل�)43ـ�16(�استفاده�نماييد.

شكل 42ـ 16ـ سنباده غلطكي عمودي.

شكل 43ـ 16ـ سنباده غلطكي دیسكي.

ـ�در�صورتي�كه�نر�كار�شــما�منحني�مي�باشد�براي�سنباده�
كاري�از�ماشــين�فــرز�ميزي�با�بكارگيري�ســنباده�بالشــتكي�
)غلطكي�عمودي(�اســتفاده�كنيد)شكل�44ـ�16(.�به�هر�ترتيب�
گونياي�ماشين�را�خوب�و�دقيق�تنظيم�نماييد�و�سطح�تكيه�گاه�
�عقب�تر�از�غلطك�يا�ديســك�و�نوار� / mm0 5 گونيــا�را�حدود�
ســنباده�قرار�دهيد.�نر�صفحه�كار�را�محكم�به�گونيا�تكيه�داده�

و�خلاف�جهت�حركت�سنباده�هدايت�كنيد.

شكل 44ـ 16ـ سنباده بالشتكي عمودي.
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ـ�از�ســنباده�با�دانه�بندي��100متناســب�با�جنس�صفحه�كار�
استفاده�نماييد.

ـ�چسب�اوره�فرم�آلدئيد�مايع�يا�چسب�سفيد�مايع�)كازوئين(�
را�نيز�آماده�مصرف�نماييد.

ـ�قبل�از�چسباندن�زهوار�به�محيط�يا�لبه�صفحه�كار،�يك�بار�
بدون�چسب�آن�ها�را�در�محل�خود�قرار�دهيد.�در�صورت�جذب�
و�جفت�بودن�و�هماهنگي�رنگ�و�شــكل�الياف�با�سطح�صفحه�
كار�آن�ها�را�به�طوري�با�مداد�علامت�گذاري�كنيد�كه�در�موقع�
چسب�زدن�امكان�عوض�شدن�جاي�آن�وجود�نداشته�باشد.�

ـ�در�صورت�امكان�از�دســتگاه�چســب�زن�پنوماتيك�براي�
زهوارچســباني�اســتفاده�كنيد.�براي�اين�كار�از�سيســتم�هواي�
فشرده�بهره�گيري�نماييد،�مي�توانيد�در�اين�رابطه�كمپرسور�توليد�

هواي�فشرده�كارگاه�را�به�كار�گيريد.
درجه�كمپرسور�را�براي��7اتمسفر�تنظيم�نماييد.�چسب�مايع�
اوره�فرم�آلدئيد�براي�مصرف�سرد�و�يا�چسب�سرد�مايع�كازئين�
را�در�مخزن�مربوطه�دستگاه�چسب�زن�بريزيد�و�در�آن�را�محكم�

نماييد.
ـ�هواي�فشرده�را�وارد�مخزن�كنيد.�گيج�فشار�چسب�مخزن�
را�تنظيم�كنيد.�شيلنگ�چسب�را�كه�از�مخزن�كشيده�شده�كنترل�

نماييد.
شيلنگ�چسب�را�به�محل�مربوطه�در�انتهاي�چسب�زن�متصل�

كنيد)شكل�45ـ�16(.

شكل 45ـ 16ـ اتصال شیلنگ چسب به دستگاه چسب زن پنوماتیك.

با�فشــار�دادن�دكمه�مربوطه�روي�دســتگاه،�سر�چسب�زن�را�
خارج�و�در�ظرف�آب�براي�شستشو�قرار�دهيد.�متناسب�با�ضخامت�

و�فرم�لبه�ضخامت�صفحه�كار�خود�يك�تيغه�چسب�زني�انتخاب�
كنيد�و�آن�را�به�سر�دستگاه�نصب�نماييد.�)شكل�46ـ�16(.

شكل 46ـ 16ـ انواع تیغه هاي چسب زني پنوماتیك.

ـ�نر�صفحه�كار�را�با�فشــردن�اهرم�روي�دســتگاه�و�خارج�
شدن�چسب�از�آن�آغشته�به�چسب�نماييد.�دقت�كنيد�حركت�
دســت�شــما�موقع�چســب�زدن�در�طول�لبه�صفحه�متناسب�با�
خروج�چسب�مايع�از�سر�تيغه�چسب�زني�باشد)شكل�47ـ�16(�
و�يك�لايه�چســب�به�ضخامت�حــدود��0/5ميليمتر�كه�حدود�
�باشد�يكنواخت�در�سطح�ضخامت�صفحه�بماليد. gr m2120

شكل 47ـ 16ـ چسب زدن با تیغه پنوماتیك.

ـ�صفحه�چسب�زده�شده�را�روي�تنگ�يا�پيچ�دستي�هاي�از�
قبل�آماده�شده�روي�ميز�كار�قرار�دهيد.

�مي�باشد� cm2 چنانچه�ضخامت�زهوار�لبه�چســبان�بيشتر�از�
�پيچ�دســتی�يا�گيره�را�قرار�داده�و�بعد�از�ميزان� cm20 به�فاصله�
كردن�زهوار�با�سطح�صفحه�كار�از�وسط،�پيچ�دستي�يا�تنگ�ها�
را�شروع�به�سفت�كردن�نماييد.�گيره�ها�را�عمود�بر�هم�در�طول�

و�عرض�صفحه�قرار�دهيد)شكل�48ـ�16(.
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شكل 48ـ 16ـ زهوارچسباني چوبي به اطراف صفحه نئوپان.

ـ�عمليات�چســب�زني�به�ضخامت�صفحات�كار�را�مي�توانيد�
بوسيله�بطري�ها�و�يا�ظرف�هاي�پلاستيكي�محتواي�چسب�مايع�
�Hotmeltيا�اوره�فرم�آلدئيد�سرد�و...�نيز�انجام�دهيد)شكل�49ـ�

.)16

شكل 49ـ 16ـ چسب زدن به ضخامت صفحات.

بعد�از�عمل�چسب�زدن�بايد�آن�را�بوسيله�قلم�موي�مناسب�
يا�غلطك�مخصوص�چســب�زني�روي�ســطح�لبــه�كار�بطور�

يكنواخت�و�نازك��پخش�نماييد)شكل�50ـ�16(.

شكل 50ـ 16ـ انتخاب قلم موي مناسب براي مالیدن چسب.

دقت�كنيد�چســب�مصرف�شده�در�ســطح�ضخامت�كار�
براي�زهوار�چســباني�موقعي�كافي�خواهد�بود�كه�بعد�از�بستن�
گيره�يا�تنگ�و�فشــردن�زهوار�به�لبه�صفحه�يك�باريكه�خيلي�
كم�چســب�از�درز�بين�صفحه�و�زهوار�بطور�يكنواخت�خارج�

شده�باشد.
چنانچه�چسب�از�درز�شره�نمايد�و�بيرون�بريزد�در�مصرف�
چســب�اســراف�كرده�ايد�و�چنانچه�باريكه�لازم�خارج�نشود�
ســطح�چســبندگي�خوبي�نخواهد�داشــت�چون�ميزان�چسب�

مصرفي�كافي�نبوده�است.
ـ�براي�ســرعت�بخشــيدن�بــه�كار�توليــدي�مي�توانيد�در�
جاهايي�كه�زهوار�مســتقيم�ديده�نمي�شــود�و�چنانچه�طراحي�
كالاي�توليــدي�صفحــه�اي�چوبــي�ايجاب�نمايد�كــه�نر�كار�
)ضخامــت�لبه�صفحه(�را�با�زهوار�طبيعي�چوبي�نازكتر�حدود�

��1cmلبه�چسباني�كنيد،�به�ترتيب�زير�عمل�نماييد:
دستگاه�منگنه�پنوماتيك�يا�برقي�را�آماده�كنيد.

خشاب�سوزن�دوخت�مناسب�را�در�دستگاه�قرار�دهيد.
عمليــات�چســب�زني�صفحه�و�زهوار�را�بــه�صورت�قبلي�

انجام�دهيد.
صفحه�كار�را�به�طور�عمودي�بين�گيره�ميز�كار�ببنديد.�

زهــوار�را�روي�لبــه�صفحه�قرار�دهيد�و�دســتگاه�منگنه�را�
روي�آن�بگذاريد.

هــواي�فشــرده�منگنه�را�روي��5تا��6اتمســفر�تنظيم�كنيد.�
شكل)51ـ�16(.

شكل 51ـ 16ـ زهوار چسباني با سوزن دوخت.
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به�فاصله��10سانتيمتر�به�طور�متوالي�زهوار�را�به�لبه�صفحه�
بدوزيد�)منگنه�كنيد(.�ســوزن�منگنه�در�واقــع�زهوار�را�به�لبه�
صفحه�پرس�مي�نمايد.�ســوزن�هاي�دوخت�را�بعد�از�حدود��5
تا��8ســاعت�كه�چســب�خشك�شــد�از�محل�دوخت�بوسيله�
نوك�درفش�خارج�كنيد.�نر�صفحات�زهوار�چسبانده�شده�را�
بوسيله�ماشين�سنباده�نواري�غلطكي�عمودي�سنباده�كنيد�و�اثر�
� / mm0 5 سوزن�ها�را�برطرف�نماييد.�دقت�كنيد�زهوارها�را�قبلًا�
ضخيم�تر�بگيريد�تا�در�اثر�سنباده�صفحات�كار�كوچك�نشود.

2-5-16- برش روکش هاي چوبي به اندازه ضخامت 
کار

روكش�هايي�كه�براي�روكــش�كاري�ضخامت�صفحات�
چوبي�و�پالت�ها�)�MDFو�انواع�تخته�خرده�چوب�و�تخته�فيبر�
و...(�بكار�مي�بريد�از�پيش�ساخته�شده�مي�باشد�و�به�ندرت�پيش�
مي�آيــد�كه�نوار�لبه�چســبان�را�خودتــان�از�يك�ورقه�روكش�

طبيعي�يا�مصنوعي�برش�بزنيد�و�استفاده�كنيد.
در�موارد�استثنايي�كه�روي�صفحه�كار�را�با�روكش�طبيعي�
چوب�پوشانده�ايد�لازم�مي�آيد�نر�صفحه�)ضخامت�كار(�را�نيز�
با�همان�روكش�لبه�چسباني�نماييد.�براي�اين�كار�به�ترتيب�زير�

عمل�كنيد.
دستورالعمل�كاري

ـ�به�روكش�هاي�طبيعي�از�نظر�نقش�الياف�چوب�و�زيبايي�
رنــگ�آن�ها�دقــت�كنيد.�روكش�هــا�را�ورق�بزنيد�و�روكش�
مناســب�كار�خود�را�آگاهانه�انتخاب�كنيد�)شــكل�52ـ�16(�تا�

به�اندازه�كافي�و�به�طور�صحيح�استفاده�نماييد.

شكل 52ـ 16ـ روكش هاي طبیعي.

ـ�روكش�هــاي�طبيعي�زيبايي�را�كه�انتخاب�كرده�ايد�روي�
سطح�ميز�كار�روي�يك�ورق�فيبر�يا�تخته�سه�لايي�قرار�دهيد.�

)شكل�53ـ�16(.

شكل 53ـ 16 
ـ�ضخامت�روكش�را�اندازه�گيري�كنيد)شــكل�54ـ�16(�تا�
مناســب�اندازه�مورد�نياز�شــما�باشد�و�پس�از�اتمام�كار�صفحه�

كوچك�و�بزرگ�نشود.�

شكل 54ـ 16

ـ�يــك�چوب�به�انــدازه�4×60×�100ميليمتر�را�كه�يك�نر�
آن�كاملًا�صاف�رنده�شده�باشد�انتخاب�كنيد.

ـ�لبــه�روكــش�را�اگر�قبلًا�با�گيوتين�يــا�اره�و�يا�كاتر�دقيقاً�
صــاف�نكرده�ايد�دو�نقطه�بگذاريد�و�با�ســتاره�يا�چوب�صاف�
شــده�مذكور�دو�نقطه�را�به�هم�وصل�كنيد�و�يك�خط�صاف��
در�جهت�طول�روكش�بكشــيد.�دقت�كنيد�خطوطي�كه�روي�
چوب�و�روكش�مي�كشــيد�بايد�با�مداد�باشــد�كه�اثر�آن�بعداً�
راحت�برطرف�شــود.�چون�اگر�نوك�خودكار�باشــد�جوهر�
آن�در�خلل�و�فرج�روكش�نفوذ�مي�كند�و�اثر�آن�بعداً�در�زير�

رنگ�نمايان�مي�شود)شكل�55ـ�16(.
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شكل 55ـ 16ـ خط كشي روي روكش طبیعي با مداد و خط كش.

ـ�بعد�از�خط�كشــي،�روكش�چوبــي�را�كه�لبه�آن�را�صاف�
كرده�ايد�روي�محل�خط�كشــي�شده�بگذاريد�و�با�دست�چسب�
روي�آن�را�فشار�دهيد�تا�روكش�زير�آن�جابجا�نشود�و�سپس�با�
اره�روكش�بر�يا�كاتر�لبه��روكش�را�صاف�ببريد)شكل�56ـ�16(.

شكل 56ـ 16ـ كاتر.

ـ�بعد�از�صاف�كردن،�از�لبه�صاف�بريده�شــده�روكش�به�
�بزرگتر� mm2 اندازه�عرض�مورد�نياز�نوار�روكش�كه�حداقل�
از�ضخامــت�صفحه�كار�مي�باشــد�اندازه�گيــري�نموده�و�پس�
از�علامت�گذاري�با�ســتاره�خط�بكشــيد�و�چوب�صاف�شده�

مذكــور�را�روي�آن�بگذاريد�و�ســطح�صاف�اره�روكش�بر�را�
بــه�آن�تكيه�دهيــد�و�به�آرامي�و�دقت�نــوار�موردنياز�خود�را�
ببريد�و�جدا�نماييد)شــكل�57ـ�16(.�دقت�كنيد�دندانه�هاي�اره�
روكش�بر�كاملًا�تيز�شده�باشد�تا�با�كمي�جلو�و�عقب�بردن�آن�

روكش�راحت�قطع�گردد.

شكل 57ـ 16ـ بریدن روكش چوبي با اره روكش بر.

عمــل�قطع�روكش�را�با�ابزار�تيــز�كاتر�نيز�مي�توانيد�انجام�
دهيــد.�كاترها�انواع�مختلفي�دارند�با�تيغه�هاي�گرد�و�تيغه�هاي�
چاقويــي.�در�موقع�اســتفاده�از�اره�روكش�بــر�و�يا�كاتر�آن�را�
كاملًا�به�لبه�چوب�صاف�شــده�و�يا�ستاره�چوبي�يا�فلزي�تكيه�
دهيد�و�دقت�نماييد�از�روي�خط�صاف�كشــيده�شده�منحرف�

نشود)شكل�58ـ�16(.

شكل 58ـ 16ـ بریدن روكش با كاتر تیغه گرد.
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دستگاه  و  اطو  با  کار  قطعات  لبه چسباني   -16-5-3
غلطکي دستي

اكنــون�با�پيشــرفت�تكنولوژي�مي�توان�بــه�انواع�مختلف�
پروفيل�هاي�لبه�چســبان،�زهوارهاي�طبيعي�و�مصنوعي�و�انواع�
نوارهاي�لبه�چســباني�دســت�يافت.�امروزه�وســائل�دســتي�و�
ماشــيني�تا�ماشين�هاي�لبه�چســبان��C.N.Cنيز�وجود�دارند�كه�
لبه�چســباني�مي�كنند.�لبه�چســباني�با�اطو�را�حتي�الامكان�انجام�
ندهيد�مگر�در�كارهاي�خانگي�و�تكي�سازي�و�در�صورتي�كه�
وسائل�لبه�چسباني�ديگر�را�در�دسترس�نداشته�باشيد�چون�دقت�
و�اســتحكام�لازم�لبه�چســباني�با�اطو�مانند�لبه�چسباني�با�وسائل�

پيشرفته�امروزي�نمي�باشد)شكل�59ـ�16(.

شكل 59ـ 16ـ لبه چسباني با اطو.

در�صورت�نياز�به�كار�كردن�لبه�چســباني�با�اطو�به�ترتيب�
زير�عمل�نماييد:

1ـ�از�نوارهــاي�لبه�چســبان�كه�يك�طرف�آن�چســب�دار�
مي�باشد�استفاده�نماييد)شكل�60ـ�16(.

شكل 60ـ 16ـ نوار لبه چسباني پشت چسب دار.

2ـ�كاتالوگ�كارخانه�هاي�توليد�كننده�نوارهاي�لبه�چســبان�
را�مطالعه�كنيد�و�نوارهايي�را�كه�چســب��آن�ها�با�درجه�حرارت�

كمتري�چسبندگي�كامل�را�به�دست�مي�آورند�استفاده�كنيد.
�حــرارت�لازم�دارنــد�تا�عمل� C0120 اكثــر�نوارهــا�حداقل�
لبه�چسباني�را�با�آن�ها�بطور�مطلوب�انجام�دهيد�ولي�هستند�نوارهايي�
�نيز�خوب�عمل�چسبندگي�آن�ها�صورت�مي�گيرد. C070 كه�با�

� V220 3ـ�اطو�را�كنترل�كنيد�و�دو�شــاخه�آن�را�به�پريز�برق�
متصــل�نماييد.�حتي�الامكان�ازاتويي�اســتفاده�كنيــد�كه�درجه�
حرارت�آن�بوســيله�گيج�يا�كليد�مخصوص�قابل�كنترل�باشــد�و�
درجه�حرارت�اطو�را�طبق�نياز�چسب�مورد�مصرف�در�پشت�نوار�
و�يا�چسب�مايع�كه�در�لبه�صفحه�مصرف�كرده�ايد�تنظيم�كنيد.

4ـ�صفحــه�كار�خــود�را�به�طور�عمودي�بــه�گيره�ميز�كار�
ببنديــد.�نبايد�گيره�را�زياد�محكــم�كنيد�چون�جاي�فك�هاي�
گيره�ممكن�اســت�در�سطح�كار�شما�فرورفتگي�ايجاد�نمايد.�
چنانچه�نياز�به�محكم�كردن�گيره�داشــتيد�بين�فك�هاي�گيره�
و�صفحه�كار�خود�يك�ورقه�واســطه�مانند�مقوا�يا�فيبر�و�تخته�

سه�لايي�)واسطه(�قرار�دهيد.
5ـ�ســر�نوار�لبه�چسبان�انتخابي�را�كه�آماده�كرده�ايد�روي�
�جلوتــراز�لبه(�قرار�دهيد.� cm1 لبــه�ضخامت�كار�صفحه�كار�)
پــس�از�ميــزان�كردن�نوار�بــا�ضخامت�كار�اطــو�را�روي�آن�
بگذاريد�و�كمي�فشار�دهيد�و�بقيه�طول�نوار�را�نيز�روي�سطح�

ضخامت�كار�بخوابانيد)شكل�61ـ�16(.

شكل 61ـ 16ـ لبه چسباني نوار PVC با اطو.

دقت�كنيد�نوار�از�همه�طرف�ضخامت�كار�بايد�بيرون�زده�
باشد.�چنانچه�كار�خود�را�قبلًا�مونتاژ�كرده�ايد�)شكل�62ـ�16(�

بايد�براي�لبه�چسباني�قطعات�آن�را�پياده�كنيد.
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شكل 62ـ 16ـ كار كوچك صفحه اي مونتاژ شده.

اضافه�بــا�قيچي�قطع� cm1 6ـ�ســر�ديگــر�نوار�را�بــا�حدود�
نماييد)شكل�63ـ�16(.

شكل 63ـ 16ـ نوار لبه چسباني را با قیچي قطع نمایید.

7ـ�اطوي�داغ�را�روي�نواري�كه�دقيقاً�در�ســطح�ضخامت�
صفحه�كار�قرار�داده�ايد�با�فشار�به�سطح�صفحه�به�جلو�و�عقب�

حركت�دهيد.
8ـ�در�تنظيــم�درجــه�حرارت�اطو�دقت�كنيــد�كه�بيش�از�
درجــه�حرارت�مورد�نياز�نوار�نباشــد�و�اطــو�را�در�يك�محل�
زياد�ثابت�نكنيد.�توقف�اطو�بايد�به�اندازه�اي�باشد�كه�حرارت�

لازم�به�چسب�نوار�برسد.
9ـ�ضمــن�اينكه�با�دســت�چــپ�اطو�را�روي�نــوار�توقف�
مي�دهيــد�و�به�جلــو�و�عقب�هدايت�مي�كنيد�با�غلطك�فشــار�
دستي�روي�نوار�چسبيده�شده�فشار�وارد�كنيد�و�غلطك�را�در�
طول�نوار�با�اعمال�نيروي�دســت�و�فشــرده�به�صفحه�به�جلو�و�
عقب�حركت�دهيد.�دقت�كنيد�حرارت�زياد�اطو�ممكن�است�

باعث�تغيير�رنگ�در�سطح�نوار�و�روكش�شود.

10ـ�بعد�از�مطمئن�شــدن�از�چســبيدن�كامل�سطح�نوار�به�
ضخامت�كار�آن�را�كنترل�كنيد�تا�جابجايي�نامطلوب�بين�نوار�

و�ضخامت�صفحه�كار�صورت�نگرفته�باشد.
11ـ�بــراي�انجام�عمليات�بعدي�بايســتي�حداقل��30دقيقه�

صبر�كنيد�و�به�چسب�نوار�فرصت�خشك�شدن�بدهيد.
12ـ�چنانچه�بخواهيد�از�نوارهايي�كه�بدون�چســب�هستند�
اســتفاده�كنيد،�بايستي�چســب�مايع�اوره�فرم�آلدئيد�را�قبلًا�به�
ســطح�ضخامت�صفحه�كار�خود�بماليد�و�ســپس�نوار�را�روي�

آن�قرار�دهيد�و�با�اطو�و�غلطك�آن�را�به�لبه�بچسبانيد.
13ـ�چنانچه�اطو�در�دسترس�نبود�مي�توانيد�براي�لبه�چسباني�
نوارهايي�كه�بدون�چسب�هستند�از�چسب�فوري�استفاده�كنيد.
14ـ�چســب�فوري�را�با�قلم�مو�به�ســطح�كار�بماليد)شكل�

64ـ�16(.

شكل 64ـ 16ـ چسب فوري زدن با قلم مو.

15ـ�نوار�لبه�چسبان�كه�از�قبل�طول�و�عرض�آن�را�محاسبه،�
قطع�و�آماده�نموده�ايد�با�احتياط�روي�محل�چسب�خورده�قرار�
دهيد.�دقت�كنيد�نوار�بايستي�بعد�از�استقرار�از�محيط�ضخامت�

صفحه�به�طرف�خارج�آن�اضافه�باشد)شكل�65ـ�16(.

شكل 65ـ 16ـ استقرار دقیق نوار لبه چسبان روي چسب.
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16ـ�با�غلطك�فشــار�دستي�يا�يك�عدد�مشتي�كه�مي�تواند�
يك�قطعه�چوب�با�لبه�نيم�دايره�نيز�باشد�روي�سطح�نوار�فشار�

دهيد)شكل�66ـ�16(.

شكل 66ـ 16ـ فشردن نوار به سطح چسب خورده با مشتي.

4-5-16- لبه چسباني صفحات با دستگاه غلطکي دستي

دستورالعمل کاري
1ـ�نوار��PVCيا�ملامينه�و�يا�لترون�پشت�چسب�دار�با�عرض�

مناسب�را�آماده�كنيد)شكل�67ـ�16(.�

شكل 67ـ 16ـ نوار ملامینه به عرض 19 تا 36 میلیمتر.

2ـ�صفحــه�كاري�را�كه�مي�خواهيد�لبه�چســباني�كنيد،�آماده�
نماييد.

3ـ�ســطح�ضخامت�صفحــه�كار�را�مســتقيم�و�خيلي�صاف�
پرداخت�و�تميز�نماييد.

�را� / kg2 7 4ـ�دستگاه�لبه�چسباني�دستي�غلطكي�با�وزن�حدود�
آماده�كنيد.

5ـ�حلقه�يا�توپ�نوار�لبه�چسبان�را�در�مقر�دستگاه�قرار�دهيد.

6ـ�لبه�نوار�را�از�شيار�مربوطه�عبور�دهيد)شكل�68ـ�16(.

شكل 68ـ 16ـ آماده كردن لبه چسبان غلطكي دستي.

7ـ�دو�شاخه�متصل�به�سيم�برق�دستگاه�را�به�پريز�وصل�كنيد.
�ضخامت�داشــته� mm1 8ـ�دقت�كنيد�نوار�شــما�حدود��0/4تا�

باشد.
�را� mm50 9ـ�دقــت�كنيــد�بــا�دســتگاه�ضخامت�حداكثــر�

لبه�چسباني�كنيد.
�تنظيم�نماييد. C0525 10ـ�درجه�حرارت�دستگاه�را�بين��300تا�
11ـ�صفحــه�كار�خود�را�بين�فك�هــاي�گيره�ميز�كار�عمود�

ببنديد.
12ـ�مي�توانيد�صفحه�كار�خود�را�با�كمك�پيچ�دســتي�نيز�به�

كنار�ميز�كار�ببنديد.
استفاده�كنيد. V220 13ـ�از�برق�

14ـ�دهانه�يا�فك�هاي�دســتگاه�لبه�چســبان�غلطكي�دستي�را�
متناسب�با�ضخامت�صفحه�كار�خود�تنظيم�نماييد.

15ـ�دهانه�فك�هاي�دســتگاه�را�از�ضخامت�صفحه�كار�عبور�
دهيد.

16ـ�دستگاه�لبه�چسبان�را�روي�ضخامت�لبه�مستقيم�صفحه�
كار�كه�به�طرف�بالا�براي�لبه�چســباني�بين�گيره�بســته�ايد�قرار�

دهيد)شكل�69ـ�16(.
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شكل 69ـ 16ـ لبه چسباني مستقیم.

17ـ�دسته�پشتي�دستگاه�را�با�دست�راست�بگيريد.
18ـ�دســت�چپ�را�روي�مشــتي�جلوي�دستگاه�لبه�چسبان�

قرار�دهيد.
19ـ�با�انگشــت�دست�راســت�كليد�روشن�كردن�دستگاه�

را�بزنيد.
20ـ�دســتگاه�را�بري�لبه�چســباني�مســتقيم�با�قدري�فشــار�

عمودي�در�طول�لبه�صفحه�كار�حركت�دهيد.
�در�شروع�كار�از�سر�صفحات� cm1 21ـ�لبه�زهوار�را�حدود�

صفحه�بيرون�قرار�دهيد.
�نوار�را�بيشــتر�ادامه�دهيد�و�دستگاه� cm1 22ـ�در�پايان�كار�

را�خاموش�كنيد.
اضافه�توسط�اهرم�قيچي� cm1 23ـ�نوار�چســبانده�شده�را�با�

دستگاه�قطع�نماييد.
24ـ�يــك�صفحه�كار�با�لبه�منحنــي�انتخاب�كنيد�و�آن�را�
طبق�دســتورالعمل�هاي�فوق�الذكر�بين�گيره�ميز�كار�يا�پهلوي�

ميز�كار�محكم�و�ثابت�كنيد)شكل�70ـ�16(.

شكل 70ـ 16ـ نوار چسباني با لبه چسبان غلطكي دستي.

25ـ�دســتگاه�را�روي�لبه�)ضخامت(�منحني�صفحه�كار�قرار�
دهيد.

26ـ�دســتگاه�را�روشــن�نماييد�و�با�اضافه�گذاشتن�حدود�
�1cmاز�نوار�دو�ســر�ابتدايي�ضخامت�صفحه�كار�شــروع�به�

لبه�چسباني�با�نوار�لبه�چسبان�يك�طرف�چسب�دار�نماييد.
27ـ�انتهــاي�نــوار�را��1cmاضافه�با�قيچي�دســتگاه�كه�به�
صورت�اهرمي�فشاري�مي�باشد�و�در�جلوي�دستگاه�قرار�دارد�

قطع�كنيد.
28ـ�براي�قطع�كردن�توسط�دست�چپ�با�در�دست�داشتن�
همزمان�مشــتی�و�اهرم�قيچي�و�فشردن�آن�ها�به�طرف�يكديگر�

نوار�را�قطع�كنيد.
29ـ�لبه�نوار�لبه�چســباني�شــده�را�بوسيله�قيچي�مخصوص�

قطع�نماييد)شكل�71ـ�16(.

شكل 71ـ 16ـ دو نوع قیچي قطع نوار لبه چسبان.

30ـ�اگر�قيچي�مانند�شــكل�)72ـ�16(�مي�باشد�دسته�آن�را�
طبق�شــكل�نشان�داده�شــده�در�تصوير،�روي�نوار�به�ضخامت�
�0/8تا��2ميليمتر�لبه�چسباني�شده�ی�كار�و�در�تقاطع�نوار�اضافه�
با�ضخامت�صفحه�قرار�دهيد.�با�يك�دست�بدنه�دستگاه�را�در�
حال�تعادل�با�ضخامت�و�لبه�اضافي�نوار�قرار�دهيد�و�با�دســت�
ديگر�مشــتي�دستگاه�را�به�طرف�پايين�فشار�دهيد.�با�اين�عمل�

دستگاه�به�صورت�گيوتين�لبه�اضافه�نوار�را�قطع�مي�كند.
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شكل 74ـ 16ـ صفحات كار.

3ـ�دســتگاه�لبه�چســبان�روميزي�ساده�را�آماده�كنيد)شكل�
75ـ�16(.

شكل 75ـ 16ـ لبه چسبان رومیزي ساده.

4ـ�قسمت�هاي�مختلف�دستگاه�لبه�چسبان�را�كنترل�كنيد.
5ـ�حلقه�نوار�لبه�چســبان�انتخابــي�را�روي�صفحه�مقر�نوار�

بگذاريد.
6ـ�هيتر�دستگاه�را�براي�حرارت�مناسب�نوار�انتخابي�تنظيم�

كنيد.
7ـ�بــا�ســتاره�كنترل�كنيد�كــه�گونياي�تكيه�گاه�دســتگاه�
لبه�چســبان�با�محيط�خارجي�غلطك�پــرس�نوار�در�يك�خط�

باشد.
8ـ�دستگاه�لبه�چسبان�را�روي�ميز�كار�قرار�دهيد.

9ـ�لبه�نوار�مستقر�در�دستگاه�را�از�شيار�مربوطه�عبور�دهيد�
و�تا�غلطك�فشار�هدايت�كنيد)شكل�76ـ�16(.

شكل 72ـ 16ـ نحوه كار كردن با قیچي عمودي لبه چسبان.

31ـ�اگر�قيچي�لبه�قطع�كن�مانند�شكل�)73ـ�16(�مي�باشد،�
ســطح�كار�خــود�را�روي�ميز�كار�قرار�دهيــد�و�بدنه�قيچي�را�
طــوري�روي�صفحــه�قرار�دهيد�كه�ميله�برجســته�روي�آن�به�
ضخامــت�صفحه�تكيه�داده�شــود�و�تيغه�قيچي�گيوتين�آن�در�
تقاطع�اضافي�نوار�و�ضخامت�صفحه�واقع�شود.�با�دست�چپ�
مشــتي�صفحه�را�گرفته�و�دستگاه�را�در�حال�تعادل�نگهداريد�
و�با�دســت�راست�مشــتي�و�اهرم�گيوتين�را�به�طرف�هم�فشار�
دهيد�تا�عمل�قطع�اضافي�ســر�نوار�انجام�شود.�اين�قيچي�براي�

�مناسب�است. mm3 نوارهاي��PVCتا�ضخامت�

شكل 73ـ 16ـ نحوه كار كردن با قیچي افقي لبه چسبان.

5-5-16- لبه چسباني صفحات با لبه چسبان رومیزي

دستورالعمل�كاري
1ـ�نوار�چســب��PVCيا�لترون�پشــت�چســب�دار�را�آماده�

كنيد.
2ـ�صفحات�كار�آماده�براي�لبه�چسباني�را�كنترل�كنيد�كه�
داراي�ضخامت�هماهنگ�عرض�نوار�لبه�چســبان�باشند)شكل�

74ـ�16(.
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17ـ�دقــت�كنيد�عرض�نوار�لبه�چســبان�را�حداقل�2cmاز�
ضخامت�صفحه�كار�بزرگتر�انتخاب�نماييد�و�طوري�لبه�چسباني�
�بيرون�زدگي� cm1 را�انجــام�دهيد�كه�نــوار�از�دو�طرف�صفحه�
داشــته�باشــد�تا�به�اصطلاح�لبه�هاي�صفحات�لبه�چسباني�شده�
قشــنگ�تر�و�آب�بندي�شده�باشــد�تا�رطوبت�هواي�محيط�در�

صفحه�كار�نفوذ�نكند.
18ـ�بين�گونيا�و�صفحه�مجاور�آن�در�ماشين،�شياري�براي�
داخل�شدن�1cmاضافه�نوار�وجود�دارد.�لبه�نوار�را�موقع�كار�

و�لبه�چسباني�در�زير�از�داخل�آن�عبور�دهيد.
19ـ�اضافات�دو�طرف�نوار�لبه�چســباني�شــده�را�بوســيله�
ابزار�مخصوص�دســتي�)رنده�لبه�نوار(�يا�با�دستگاه�فرز�دستي�

پرداخت�كنيد�و�مانند�شكل�)78ـ�16(�برطرف�كنيد.

شكل 78ـ 16ـ قیچي پرداخت و قطع لبه نوار چسباني.

20ـ�بــراي�كار�با�اين�رنده�صفحه�كار�را�به�صورت�عمود�
قرار�دهيد�و�آن�را�مانند�شكل�)79ـ�16(�روي�ضخامت�صفحه�
كه�لبه�چسباني�شده�قرار�دهيد�و�از�ابتداي�ضخامت�تيغه�داخل�
آن�را�در�محل�برجستگي�نوار�قرار�دهيد�و�آهسته�آن�را�با�فشار�
دست�به�طرف�جلو�حركت�دهيد�تا�در�حين�حركت�به�طرف�
انتهــاي�ضخامت�لبه�صفحــه�كار�اضافه�نوار�را�قطع�نمايد.�اين�

قيچي�يك�طرفه�مي�باشد.

شكل 79ـ 16ـ نحوه كار كردن با دستگاه پرداخت لبه نوار یك طرفه.

P.V.C پشت چسب دار. شكل 76ـ 16ـ نوار 

10ـ�هيتر�را�روشن�كنيد�تا�چسب�لبه�چسبان�داغ�و�نرم�شود.
11ـ�صفحه�كار�را�براي�لبه�چســباني�روي�صفحه�دســتگاه�

لبه�چسبان�قرار�دهيد.
12ـ�نر�صفحه�كار�را�به�گونياي�دســتگاه�تكيه�دهيد)شكل�

77ـ�16(.

شكل 77ـ 16ـ نحوه كار كردن با لبه چسبان رومیزي.

13ـ�دو�دســت�خــود�را�روي�صفحه�كار�قــرار�دهيد�و�از�
ابتدا�تا�انتهاي�لبه�صفحه�را�از�جلوي�غلطك�فشار�عبور�دهيد.
14ـ�در�موقــع�عبور�دادن�ضخامت�صفحه�دقت�كنيد�ســر�
نوار�لبه�چسبان�حدود�1cmجلوتراز�ضخامت�صفحه�كار�باشد.
15ـ�پس�از�پايان�لبه�چســباني�حدود��1ســانتيمتر�نوار�را�از�

انتهاي�كار�بيشتر�ادامه�دهيد.
16ـ�پس�از�پايان�كار�با�فشــردن�مشتي�جلوي�نوار�در�حال�

عبور،�آن�را�در�موقعيت�مناسب�قطع�نماييد.
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شكل 82ـ 16ـ دستگاه فرز دستي و مشتي با صفحه اتكا.

2ـ�اجزاء�فرز�دســتي�را�كنترل�كنيد�و�از�صحت�عمل�آن�
مطمئن�شويد.

3ـ�بــا�فرز�مذكور�لبه�نوارهاي��P.V.Cو�ملامينه�را�پخ�بزنيد�
يــا�گرد�كنيد.�از�اين�نوع�فرز�با�دور��14000تا��30000دور�در�
�كه�مجهز�به�صفحه� / kg16 دقيقــه�انتخاب�كنيد�بــا�وزن�حدود�

اتكايي�مشتي�دار�براي�پرداخت�نوار�بدون�لرزش�باشد.
4ـ�فرز�دستي�مجهز�به�لوله�مكنده�را�انتخاب�كنيد.

5ـ��به�طور�صحيح�و�محكم�تيغه�فرز�مناســب�به�ســه�نظام�
فرز�ببنديد.

6ـ�حفاظ�هاي�جلوي�تيغه�فرز�را�نصب�كنيد.
7ـ�قطعه�صفحه�اتكاء�متصل�به�مشتي�را�به�فرز�نصب�كنيد.�

)شكل�83ـ�16(.

شكل 83ـ 16ـ صفحه اتكاء مجهز به مشتي هدایت را نصب كنید.

8ـ�دو�شاخه�برق�دستگاه�را�به�پريز�مناسب�بزنيد.
9ـ�با�احتياط�و�رعايت�حافظت�و�ايمني�كليد�روشن�كردن�
دســتگاه�را�كــه�در�انتهــاي�آن�)به�رنگ�زرد(�ديده�مي�شــود�

21ـ�از�رنده�لبه�دو�طرفه�نيز�مانند�شــكل�)80ـ�16(�استفاده�
كنيــد�و�آن�را�از�ابتــدای�ضخامت�كار�داخل�نموده�و�لبه�نوار�

اضافي�را�قطع�نماييد.

شكل 80ـ 16ـ قیچي پرداخت دو طرفه لبه نوار.

22ـ�اگــر�تيغه�قيچي�لبه�را�به�طور�عمود�قطع�كرده�باشــد�
لازم�است�تيزي�بوجود�آمده�را�برطرف�كنيد.

23ـ�لبه�تيز�نوار�را�در�لبه�صفحه�كار�بوسيله�سوهان�نرم�مانند�
)شكل�81ـ�16(�برطرف�كنيد.�سوهان�را�از�خارج�صفحه�به�طرف�
داخل�صفحه�بكشيد�تا�كندگي�ناخواسته�در�لبه�كار�ايجاد�نشود.

شكل 81ـ 16ـ برطرف كردن تیز لبه صفحه با سوهان نرم.

6-5-16- پرداخت تیزي لبه ها با دستگاه فرز دستي

دستورالعمل�كاري
1ـ�دستگاه�فرز�دستي�را�كه�ممكن�است�به�صورت�افقي�يا�
عمودي�مانند�اور�فرز�دستي�باشد�آماده�كنيد)شكل�82ـ�16(.
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14ـ�صفحه�اتكاء�مجهز�به�مشــتي�را�به�دستگاه�فرز�متصل�
كنيد.

15ـ�صفحــه�اتــكاء�را�طوري�تنظيم�كنيــد�كه�به�صورت�
كاملًا�افقي�بتوانيد�با�دستگاه�فرز�كار�كنيد.

16ـ�صفحــه�كار�با�لبه�منحني�را�روي�صفحه�ميز�كار�قرار�
دهيد�و�ثابت�كنيد.

17ـ�دســتگاه�فرز�را�با�اتكاء�به�صفحه�مشتي�دار�به�صورت�
افقي�به�لبه�اضافي�نوار�لبه�چسباني�شده�در�سطح�منحني�نزديك�
كنيد�و�از�سر�صفحه�شروع�به�پرداخت�كنيد)شكل�86ـ�16(.

شكل 86ـ 16ـ پرداخت لبه قوسي به صورت افقي.

دقت�كنيد�زاويه�تماس�تيغه�با�لبه�نوار،�پخ�مورد�نياز�شــما�
را�در�نوار�لبه�چسبان�ايجاد�كند.

18ـ�در�يك�صفحه�لبه�چســباني�شــده�با�قــوس�مقعر�نوار�
لبه�چسباني�شده�آن�را�با�دستگاه�فرز�پرداخت�كنيد.

19ـ�زاويه�دســتگاه�فرز�را�نســبت�به�صفحه�مجهز�به�مشتي�
�قرار�دهيد�و�لبه�نوار�را�پرداخت�كنيد)شــكل� 045 در�حالــت�

87ـ�16(.

شكل 87ـ 16ـ پرداخت لبه قوسي با زاویه.

يك�بار�ســريع�روشن�و�خاموش�كنيد.�حركت�تيغه�را�با�دقت�
نگاه�كنيد�و�مطمئن�شــويد�لنگ�نمي�زند�و�يكنواخت�حركت�

مي�كند�و�شل�نشده�است.
10ـ�روي�تيغه�در�قســمت�بيــرون�آن�بلبرينگ�هدايت�را�

كنترل�كنيد�كه�همراه�تيغه�نصب�شده�باشد.
11ـ�صفحــه�كار�را�بطــور�افقي�روي�ميز�كار�ثابت�كنيد�و�
دســتگاه�فرز�را�طبق�شــكل�)84ـ�16(�با�اتكا�به�صفحه�و�مشتي�
آن�روي�صفحه�كار�قرار�دهيد�و�لبه�تيغه�فرز�را�با�اســتفاده�از�
بلبرينگ�هدايت�سر�آن�در�طول�نوار�لبه�چسباني�شده�حركت�
دهيــد.�پــس�از�پايان�كار�صفحه�را�برگردانيد�و�عمل�را�تكرار�

كنيد.

شكل 84ـ16

12ـ�يــك�بار�صفحه�كار�را�نيز�بطور�عمودي�به�گيره�كار�
ببنديد.�صفحه�اتكاء�و�مشــتي�را�از�دســتگاه�جدا�كنيد�و�عمل�
فرزكاري�و�پرداخت�لبه�نوار�لبه�چســباني�شــده�را�طبق�شكل�

)85ـ�16(�انجام�دهيد.

شكل 85ـ 16ـ پرداخت لبه با فرز افقي.

دقــت�كنيد�بــراي�جلوگيــري�از�آلودگي�هــواي�محيط�
كارگاه،�لوله�مكنده�دستگاه�را�به�مكنده�نصب�كنيد.

13ـ�بــراي�پرداخت�لبه�نوار�صفحــه�منحني�كار�به�ترتيب�
زير�عمل�كنيد.
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24ـ�بعــد�از�اتمام�كار�كيفيت�لبه�چســباني�انجام�شــده�را�
كنترل�كنيد�و�در�صورت�مطلوب�بودن�جهت�ارزشيابي�نهايي�

به�هنرآموز�كارگاه�تحويل�دهيد.

6ـ 16ـ آشنایي با دستگاه لبه چسبان نیمه اتوماتیک 
گرد چسبان میزي و قسمت هاي مختلف آن

رقابــت�در�توليد�ايجاب�نموده�كه�كارخانجات�ســازنده�
ماشــين�آلات�صنايع�چوب�از�جمله�توليد�كنندگان�تجهيزات�
لبه�چســباني�صفحات�چوبي�و�پرورده�نيز�مبادرت�به�نوآوري�
روزافزون�در�فراورده�هاي�صنعتي�خود�نمايند)شكل�90ـ�16(.

شكل 90ـ 16ـ ماشین گرد چسبان میزي نیمه اتوماتیك با سرعت 4 

تــا 16 متر در دقیقه براي ضخامت نوار 0/4 تا 3 میلیمتر و ضخامت 

صفحه قابل لبه چسباني تا 120 میلیمتر.

براي�آشنايي�با�نوآوري�در�توليدات�و�فن�آوري�ابزار�و�مواد�
و�تجهيزات�مورد�نياز�شغلي�خود�در�روكش�كاري�مصنوعات�
چوبي�لازم�است�با�استفاده�از�اينترنت�وارد�سايت�هاي�اينترنتي�
كارخانجات�سازنده�لوازم�روكش�كاري�شويد.�بايد�با�استفاده�
از�علوم�روز�رشته�تحصيلي�خود�و�تقويت�مهارت�هاي�شغلي�و�

همچنين�بهره�گيري�از�تكنولوژي�و�فناوري�بتوانيد:
1ـ�زيباتــر�توليد�كنيد،�2ـ�بهتر�توليد�كنيد،�3ـ�بيشــتر�توليد�
كنيــد�و�در�پايان�ارزانتر�توليــد�كنيد�تا�در�رقابت�با�رقباي�هم�

صنف�خود�پيروز�شويد)شكل�91ـ�16(.

20ـ�چنانچه�دســتگاه�اور�فرز�دستي�ساده�در�اختيار�داريد�
)شــكل�88ـ�16(�تيغه�مناســب�مجهز�به�بلبرينگ�هدايت�به�آن�

نصب�كنيد.

شكل 88ـ 16ـ اور فرز دستي.

21ـ�صفحه�كار�با�لبه�مســتقيم�را�به�گيره�ميز�كار�ببنديد�و�
لبه�نوار�چسباني�شده�را�پرداخت�كنيد.�دقت�كنيد�در�اين�كار�
صفحه�اور�فرز�را�به�صورت�افقي�كاملًا�به�سطح�ضخامت�كار�
تكيه�دهيد�و�در�طول�آن�را�هدايت�نماييد.�در�انتخاب�تيغه�فرز�

نسبت�به�ايجاد�فرم�يا�پخ�در�لبه�نوار�دقت�كنيد.
22ـ�چنانچه�دســتگاه�اور�فرز�در�اختيار�نداشتيد�مي�توانيد�
از�يــك�ورق�ســنباده�نمره��100براي�عمــل�پرداخت�لبه�نوار�

استفاده�كنيد.
23ـ�كاغذ�ســنباده�را�به�تخته�مشتي�سنباده�قرار�دهيد�و�آن�
را�در�مشت�خود�بگيريد�و�عمل�سنباده�كاري�و�پرداخت�تيزي�
لبه�را�انجام�دهيد�و�زاويه�دست�خود�را�متناسب�با�زاويه�دلخواه�

حركت�دهيد)شكل�89ـ�16(.

شكل 89ـ 16ـ پرداخت با سنباده دستي لبه نوار.
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ـ�غلطك�هــاي�جلــو�برنده:�با�جنس�مرغــوب�و�با�طراحي�
مناسب�و�هماهنگ�با�غلطك�و�توپي�هدايت�كننده�نوار�باشد�

و�حركت�روان�داشته�باشد.
ـ�تيغه�گيوتين:�در�محل�مناســب�نصب�شده�باشد�و�وظيفه�
خود�را�بطور�دقيق�و�بموقع�در�حين�عبور�نوار�لبه�چسبان�انجام�
دهد.�جنس�تيغه�گيوتين�به�نحوي�باشــد�كه�دوام�تيزي�زيادي�

را�بوجود�آورد.
ـ�صفحه�كنترل:�دســتگاه�از�سيستم�دستگاه�كنترل�ساده�يا�
ديجيتالي�قابل�اطمينان�اســتفاده�كرده�باشــد�و�بنابر�نوع�ماشين�
دســتگاه�كنترل�به�طــور�دقيق�عمليات�ايســتگاه�هاي�مختلف�

ماشين�را�كنترل�و�به�موقع�اجرا�نمايد.
ـ�سيستم�چسب�زني�گرانول�)چسب�زني�مايع(:�بايد�كنترل�
كنيد�كه�اين�سيســتم�داراي�طراحي�و�مكانيســم�دقيق�و�قابل�
اطمينان�باشــد�و�مخزن�چســب�هر�چه�ســريعتر�چسب�را�گرم�
نمايد�و�به�درجه�دماي�مورد�نياز�برساند.�توپي�هدايت�و�انتقال�
چســب�بــه�نوار�يا�لبــه�صفحه�از�جنس�بادوام�و�قابل�شستشــو�
ساخته�شود�و�بتواند�سطح�ضخامت�كار�و�پشت�نوار�را�كاملًا�
با�سرعت�لازم�آغشته�به�چسب�گرانول�نمايد)شكل�93ـ�16(.

شــكل 93ـ 16ـ سیســتم نیمه اتوماتیك گرد چسبان و مخزن چسب 

گرانول.

ـ�دمنــده�بــراي�گرم�كردن�هــوا:�هيتر�گــرم�كننده�هواي�
محيط�دســتگاه�بايد�طوري�باشــد�كه�دمای�محيط�كار�ماشين�
�حفظ�نمايــد�و�در�صورت�نياز� C022 لبه�چســبان�را�بيــن��18تا�
هيترهاي�اختصاصي�روي�اجزاء�چســب�زن�ماشين�نيز�متناسب�
با�دســتورات�كارخانه�توليد�چســب�گرانول�حرارت�لازم�را�

تأمين�نمايد.

شكل 91ـ 16ـ دستگاه منحني و مستقیم لبه چسبان دستي و میزي با 
ســرعت 1 تا 4 متر در دقیقه، قدرت موتور 0/25اسب، ضخامت نوار 

0/4 تا 3 میلیمتر.

در�موقع�خريد�ماشــين�آلات�لبه�چسبان�پس�از�تحقيق�لازم�
بهتريــن�را�انتخاب�كنيد�و�حتي�المقدور�قبل�از�خريد�نحوه�كار�
آن�را�ملاحظــه�نماييــد�و�با�امكانات�و�نياز�خود�تطبيق�دهيد.�در�
صورت�تأييد،�كاتالوگ�كارخانه�سازنده�را�دقيقاً�مطالعه�كنيد�و�
در�مورد�قســمت�هاي�مختلف�ماشين�اطلاعات�لازم�را�به�دست�

آوريد�كه�شامل:
ـ�بدنه�ماشين:�كاملًا�محكم�و�از�اتصالات�فلزي�جوش�داده�

شده�دقيق�ساخته�شده�باشد.
ـ�توپي�هدايت�كننده:�مقر�استقرار�نوار�و�غلطك�ها�و�توپي�
هدايت�كننده�از�جنس�مرغوب�و�با�دوام�ســاخته�شــده�باشــد.�

)شكل�92ـ�16(.

شــكل 92ـ 16ـ نمونه هــاي كاربردي دســتگاه لبه چســبان منحني و 

مستقیم چسبان.




