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سخنی با هنرجویان عزیز

شرايط در حال تغيير دنياي كار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوري ها و تحقق توسعه پايدار، ما را بر آن داشت تا برنامه هاي درسي و محتواي 
كتاب هاي درسي را در ادامه تغييرات پايه هاي قبلي براساس نياز كشور و مطابق با روكيرد سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه 
درسي ملي جمهوري اسلامي ايران در نظام جديد آموزشي بازطراحي و تأليف كنيم. مهم ترين تغيير در كتاب ها، آموزش و ارزشيابي مبتني 
بر شايستگي است. شايستگي، توانايي انجام كار واقعي به طور استاندارد و درست تعريف شده است. توانايي شامل دانش، مهارت و نگرش 

مي شود. در رشته تحصيلي حرفه اي شما، چهار دسته شايستگي در نظر گرفته شده است:
1.شايستگي هاي فني براي جذب در بازار كار مانند توانايي تحلیل و بهره وری در بازار هنرهای چوبی

2.شايستگي هاي غير فني براي پيشرفت و موفقيت در آينده مانند نوآوري و مصرف بهينه
3.شايستگي هاي فناوري اطلاعات و ارتباطات مانند كار با نرم افزارها

4.شايستگي هاي مربوط به يادگيري مادام العمر مانند كسب اطلاعات از منابع ديگر
بر اين اساس دفتر تأليف كتاب هاي درسي فني و حرفه اي و كاردانش مبتني بر اسناد بالادستي و با مشاركت متخصصان برنامه ريزي درسي 
فني و حرفه اي و خبرگان دنياي كار مجموعه اسناد برنامه درسي رشته هاي شاخه فني و حرفه اي را تدوين نموده اند كه مرجع اصلي و 

راهنماي تأليف كتاب هاي درسي هر رشته است. 
اين درس چهارمین درس شایستگی های فنی و کارگاهی است که ویژه رشته صنایع دستی ـ هنرهای چوبی تأليف شده است. كسب 
شايستگي هاي اين كتاب براي موفقيت آينده شغلی و حرفه ای شما بسيار ضروري است. هنرجويان عزيز سعي نماييد؛ تمام شايستگي هاي 

آموزش داده شده دراين كتاب را كسب و در فرايند ارزشيابي به اثبات رسانيد.
كتاب درسي معرق کاری دارای پنج پودمان است و هر پودمان داراي دو واحد يادگيري است و هر واحد يادگيري از چند مرحلهك اري تشيكل 
شده است. شما هنرجويان عزيز پس از يادگيري هر پودمان مي توانيد شايستگي هاي مربوط به آن را كسب نماييد. هنرآموز محترم شما 
براي هر پودمان كي نمره در سامانه ثبت نمرات منظور مي نمايد و نمره قبولی در هر پودمان حداقل 2 می باشد. در صورت احراز نشدن 
شایستگی پس ارزشیابی اول، فرصت جبران و ارزشیابی مجدد تا آخر سال تحصیلی وجود دارد. کارنامه شما در این درس شامل 5 پودمان 
و از دو بخش نمره مستمر و نمره شایستگی برای هر پودمان خواهد بود و اگر در یکی از پودمان ها نمره قبولی را کسب نکردید، تنها در 
همان پودمان لازم است مورد ارزشیابی قرار گیرید و پودمان هایی قبول شده در مرحله اول ارزشیابی مورد تأیید و لازم به ارزشیابی مجدد 

نمی باشد. همچنین این درس کارگاهی بوده و دارای ضریب 8 است و در معدل کل شما بسیار تأثیرگذار است.
همچنين علاوه بر كتاب درسي شما امكان استفاده از ساير اجزای بسته آموزشي كه براي شما طراحي و تأليف شده است، وجود دارد. كيي 
از اين اجزاي بسته آموزشي كتاب »همراه هنرجو« مي باشد كه براي انجام فعاليت هاي موجود در كتاب درسي بايد استفاده نماييد. كتاب 
همراه خود را مي توانيد هنگام آزمون و فرايند ارزشيابي نيز همراه داشته باشيد. سایر اجزای بسته آموزشی دیگری نیز برای شما درنظر گرفته 

شده است که با مراجعه به وبگاه رشته خود با نشانی www.tvoccd.medu.ir می توانید از عناوین آن مطلع شوید.
 فعاليت هاي يادگيري در ارتباط با شايستگي هاي غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه اي، حفاظت از محيط زيست و شايستگي هاي 
يادگيري مادام العمر و فناوري اطلاعات و ارتباطات همراه با شايستگي هاي فني طراحي و در كتاب درسي و بسته آموزشي ارائه شده است. 
شما هنرجويان عزيز كوشش نماييد اين شايستگي ها را در كنار شايستگي هاي فني آموزش ببينيد، تجربه كنيد و آنها را در انجام فعاليت هاي 

يادگيري به كار گيريد.
رعايت نكات ايمني، بهداشتي و حفاظتي از اصول انجام كار است لذا توصيه هاي هنرآموز محترمتان در خصوص رعايت مواردي كه دركتاب 
آمده است، در انجام كارها جدي بگيريد. اميدواريم با تلاش و كوشش شما هنرجويان عزيز و هدايت هنرآموزان گرامي، گام هاي مؤثري 
در جهت سربلندي و استقلال كشور و پيشرفت اجتماعي و اقتصادي و تربيت مؤثر و شايسته جوانان برومند ميهن اسلامي برداشته شود.

دفتر برنامه ریزی و تأليف كتاب هاي درسي فني و حرفه اي و كاردانش



سخنی با هنرآموزان گرامی

در راستاي تحقق اهداف سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران و نيازهاي متغير دنياي كار و 
مشاغل، برنامه درسي رشته صنایع دستی ـ هنرهای چوبی طراحي و براساس آن محتواي آموزشي نيز تأليف گرديد. كتاب حاضر از مجموعه 
كتاب هاي كارگاهي مي باشد كه براي سال یازدهم تدوين و تأليف گرديده است. اين كتاب داراي 5 پودمان است كه هر پودمان از دو واحد 
يادگيري تشيكل شده است. همچنين ارزشيابي مبتني بر شايستگي از ويژگي هاي اين كتاب مي باشد كه برای کسب شایستگی در هر پودمان، 
احراز شایستگی در هر دو واحد یادگیری آن ضروری است. از ويژگي هاي ديگر اين كتاب طراحي فعاليت هاي يادگيري ساختي افته در ارتباط 
با شايستگي هاي فني و غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه اي و مباحث زيست محيطي است. اين كتاب جزئي از بسته آموزشي 
تدارك ديده شده براي هنرجويان است كه لازم است از ساير اجزای بستة آموزشي مانند كتاب همراه هنرجو، نرم افزار، فيلم آموزشي در فرايند 
يادگيري استفاده شود. كتاب همراه هنرجو در هنگام يادگيري، ارزشيابي و انجام كار واقعي مورد استفاده قرار مي گيرد. شما می توانید برای 
آشنایی بیشتر با اجزای بسته   یادگیری، روش های تدریس کتاب، شیوه ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، مشکلات رایج در یادگیری محتوای 
کتاب، بودجه بندی زمانی، نکات آموزشی شایستگی های غیرفنی، آموزش ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما و پاسخ فعالیت های یادگیری و 
تمرین ها به کتاب راهنمای هنرآموز این درس مراجعه کنید. لازم به یادآوری است، کارنامه صادر شده در سال تحصیلی قبل براساس نمره 
5 پودمان بوده است و در هنگام آموزش و سنجش و ارزشیابی پودمان ها و شایستگی ها، می بایست به استاندارد ارزشیابی پیشرفت تحصیلی 
منتشر شده توسط سازمان پژوهش و برنامه ریزی آموزشی مراجعه گردد. رعایت ایمنی و بهداشت، شایستگی های غیرفنی و مراحلی کلیدی 
براساس استاندارد از ملزومات کسب شایستگی می باشند. همچنین برای هنرجویان تبیین شود که این درس با ضریب 8 در معدل کل محاسبه 

می شود و دارای تأثیر زیادی است.
كتاب شامل پودمان هاي ذيل است:

پودمان اول: با عنوان »معرق کاری خط« شامل دو واحد یادگیری؛ برش کاری معرق چوب و ساخت معرق خط است که در آن علاوه بر تمرین 
عملی برای برش کاری انواع چوب های معرق و ساخت تابلوی معرق خط نیز آموزش داده می شود..

پودمان دوم: عنوان »معرق کاری نقش بندی« دارد، که در آن پس از فعالیت عملی در زمینه ساخت تابلو خانه بندی در واحد یادگیری اول، 
ساخت تابلو معرق در واحد یادگیری دوم آموزش داده می شود.

پودمان سوم: دارای عنوان »معرق کاری چوبی« در این پودمان ابتدا معرق کاری زمینه رنگ به صورت عملی ارائه شده است و در واحد 
یادگیری دوم معرق کاری زمینه چوب شرح داده شده است.

پودمان چهارم: »معرق کاری تلفیقی« نام دارد. برای درک بیشتر از معرق کاری تلفیقی در واحد یادگیری اول ابتدا به معرق کاری صدف و 
چوب پرداخته شده است. ساخت معرق خاتم نام واحد یادگیری دوم است که به صورت عملی آموزش داده می شود.

پودمان پنجم: با عنوان »معرق کاری مشبک« می باشد که در آن هنرجویان ابتدا با چگونگی ساخت ست رومیزی به صورت عملی آشنا 
می شوند و در واحد یادگیری دهم مشبک و معرق کاری ست رومیزی به صورت مرحله به مرحله آموزش داده می شود. 

اميد است كه با تلاش و كوشش شما همكاران گرامي اهداف پيش بيني شده براي اين درس محقق گردد.

دفتر برنامه ریزی تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

نظرسنجی کتاب درسی

https://nazar.roshd.ir/
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ل:  معرق‌کاری خط پودمان او ّ

پودمان اوّل

معرق‌کاری خط

https://www.roshd.ir/1405-211686-1
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واحد یادگیری 1: برش کاری معرق چوب

به این سؤالات فکر کنید  
آیا تاکنون معرق چوب دیده اید؟ این هنر را در کجا مشاهده کرده اید؟  

به نظر شما معرق چیست و چه تفاوتی با منبت دارد؟  
به نظر شما برای برش کاری معرق از چه ابزارهایی استفاده می شود؟  

تخته سه لایی چه ویژگی هایی دارد که در معرق کاری از آن استفاده می شود؟  
به نظر شما تخته پیشکار در زمان برش چه کمکی به هنرجو می کند؟  

به نظر شما تفاوت تیغه های اره مویی در چیست؟
a        چرا در معرق کاری باید برش ها به صورت عمود انجام شوند؟

استاندارد عملکرد  
ساخت صفحه پازلی با برشك اری عمود و خطوط منحنی با اره مویی دستی در ابعاد 30 × 21 سانتی متر در 

180 دقیقه
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آماده سازی و نصب پیشکار  
هنر معرق چوب یکی از هنرهای سنتی، اصیل و زیبای ایرانی است. نخستین گام در این هنر، رسیدن به دانش 
و کسب مهارت در خلق زیبایی با انواع چوب های رنگی است. آشنایی با ابزار، مواد، تمرین اصولی و یادگیری 
فنون خاص این هنر بخشی از سفر به سوی یادگیری این هنر است که نه تنها مهارت های جدید را به اهل 
آن می آموزد، بلکه هنرجویان را با ابزارها و موادی که برای هر مرحله یادگیری نیاز است آشنا می سازد. در 
این واحد یادگیری دانش و مهارت لازم ترسیم و طراحی خطوط صاف، منحنی، زاویه دار و اشکال هندسی و 
همچنین اصول اولیه برش کاری این طرح ها را در کنار ویژگی های مواد و ابزار مورد آموزش داده می شود. در 

ادامه به ترتیب آماده سازی میزکار معرق کاری و ساخت پیشکار آموزش داده می شود.

 میزکار معرق کاری
میزکار یکی از اساسی ترین و مهم ترین لوازم و تجهیزات در کارگاه معرق کاری است. میزی در ابعاد مناسب 
نه کوچک و نه بزرگ که کلیه عملیات بر روی آن انجام می شود. جنس رویه )سطح میز( و پایه های آن بهتر 
اثر چکش کاری و فعالیت، آلودگی صوتی کمتری ایجاد می کند.  است از چوب باشد زیرا میزکار چوبی در 
ارتفاع مناسب میزکار معرق معمولاً 80 تا 90 سانتی متر از سطح زمین، عرض 60 تا 80 سانتی متر و طول 
آن 80 تا 100 سانتی متر است. با این حال اندازه ها را بر اساس نیاز افراد می توان تغییر داد. ابعاد سطح میز 

معمولاً بر اساس تجهیزات و قطعه کارهای مورد استفاده در کارگاه تعیین می شود )شکل 1(.

شکل 1ـ میزکار معرق کاری

نمونه های مختلف میز معرق کاری را جست وجو کنید و در کلاس با هم کلاسی ها به اشتراک بگذارید.  پژوهش کنید

120cm

120cm

60cm

60
cm
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میزکار معرق کاری بهتر است از چوب سخت و بادوام ساخته شود تا در مقابل فشار بالا تحمل خوبی داشته 
باشد. استفاده از چوب هایی با تراکم بالا برای افزایش وزن میز هم می تواند به جلوگیری از ایجاد لرزش و تکان 

کمک كند. چوب هایی مانند راش، گردو و افرا برای ساخت میزکار بسیار مناسب هستند.

لذا طراحی  را در کارگاه و کنار میز می نشینند و کار می کنند  آنجا که معرق کاران ساعت های بسیاری  از 
ارگونومیک برای میز کار از اهمیت ویژه ای برخوردار است. اندازه میز و نسبت آن با صندلی یا چهارپایه کار 
به گونه ای می بایست تنظیم شود که فشار زیادی به دست ها و گردن وارد نکند و معرق کار توانایی فعالیت برای 
مدت طولانی را داشته باشد. این ویژگی ها کمک می کند که هنرمند معرق کار بتواند با دقت بالا و در فضایی 
مناسب کارهای هنری خود را انجام دهد. میزکار معمولاً به گونه ای طراحی می شود که نه تنها ابزارها و مواد 
اولیه به راحتی در دسترس باشند، بلکه فضایی برای گذاشتن تابلو یا قطعات اثر در حال ساخت بر روی آن 

فراهم باشد. 

 ساخت پیشکار  
یکی دیگر از لوازم مهم در اجرای هنر معرق کاری تخته پیشکار است که بر روی میزکار نصب می شود. تخته 
پیشکار قطعه ای است که معمولاً از جنس نئوپان، چند لایی، چوب و ام دی اف ساخته می شود که بهترین نوع آن 
ام دی اف، روکش دار است. زیرا سطح صیقلی آن باعث می شود چوب به راحتی روی آن حرکت و چرخش داشته 
باشد. مناسب ترین سایز پیشکار در عرض 15 تا 20 و طول 20 تا 25 سانتی متر می باشد و ضخامت آن به طور 
معمول 16 میلی متر است. قطعه پیشکار به وسیله دستگاه اره گرد میزی در ابعاد مناسب برش داده می شود 

)شکل 2(.

شکل 2ـ برش ابعاد پیشکار با دستگاه اره گرد میزی 
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با دقت مشاهده کنید. سپس در یک برگه  را  شکل روبه‌رو 
بنویسید و در  را  ایمنی رعایت شده توسط فرد  ابتدا موارد 
ستونی دیگر موارد ایمنی که رعایت نشده و خطرآفرین است 

را یادداشت کنید.

ایمنی

مشخص کردن محل شیار اصلی پیشکار یکی از مسائل مهم کار به حساب می آید. ابتدا عرض پیشکار به وسیله 
خط کش به دو قسمت مساوی تقسیم می شود. سپس از هر طرف آن یک سانتی متر فاصله گرفته و مثلث 
متساوی الساقین به ارتفاع 8 سانتی متر ترسیم می شود تا شکاف به صورت عدد 8 با اندازه دهانه 2 سانتی متر 
و عمق 8 سانتی متر ایجاد شود. در وسط یک سوم سمت راست برای راست دست ها و در سمت چپ برای 
چپ دست ها یک شکاف باریک تر ایجاد می شود تا برش کاری قطعات کوچک چوب با کمان اره مویی راحت تر 
انجام پذیرد. در اینجا با توجه به اینکه ابعاد پیشکار می تواند به دلخواه معرق کار ساخته شود لذا بهتر است 

عمق شکاف ها یک سوم طول پیشکار باشد )شکل 3(.

شکل 3ـ ترسیم محل های شکاف پیشکار
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شکل 4ـ اینفوگرافی نکات ایمنی دستگاه اره مویی برقی

بعد از طراحی و مشخص کردن محل های شکاف تخته پیشکار، به وسیله دستگاه اره مویی برقی یا با استفاده 
از اره‌دستی عملیات برش بر روی تخته پیشکار انجام می شود. بهتر است قبل از برش از سلامت اره و تیزی 

دندانه های آن اطمینان حاصل شود تا برش تمیز و دقیقی انجام شود )شکل 5(.
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شکل 5  ـ برش شکاف های پیشکار با اره مویی برقی

 نصب پیشکار
در مرحله بعدی تثبیت پیشکار بر روی میزکار معرق، با عملیات سوراخ کردن توسط دریل و پیچ کردن انجام 
می شود. به این جهت که تمام پیچ وارد تخته پیشکار شده و مزاحمتی برای حرکت و چرخش چوب بر روی 

پیشکار ایجاد نکند )شکل 6(.

  شکل 7ـ نصب پیشکار بر روی میز کارشکل 6ـ سوراخ کردن جای پیچ پیشکار توسط دریل   

به طور معمول تخته پیشکار در وسط عرض میزکار نصب شود تا ضمن تسلط، دسترسی کامل به تمام سطح 
رویه میزکار فراهم گردد. )شکل 7(

بهتر است در سوراخ کردن پیشکار با دریل از مته خزینه استفاده شود. نکته
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نمونه ای از پیشکار برای افراد چپ دست را طراحی کنید. فعالیت کلاسی

شکل 8  ـ پیشکار و گیره آماده در بازار

انتخاب و ترسیم طرح  
در این مرحله معمولاًً انتقال و ترسیم طرح بر روی سه لایی به دو روش انجام می شود:

و  نقوش  با  معرق  تابلوهای  ساخت  برای  روش  این  از  اغلب  که  می چسبانند  کار  روی  را  کاغذی  طرح   1

می شود. استفاده  پیچیده  طرح های 
2 ترسیم طرح به صورت مستقیم روی تخته سه لایی، که در این مرحله بهتر است به وسیله مداد، خط کش و 

شابلون، خطوط صاف، منحنی، زاویه دار و اشکال هندسی بر روی تخته سه لایی ترسیم شود. 

 شکل 9ـ نمونه تخته سه لایی

 ویژگی های تخته سه لایی
تخـته سه لایی یـکی از مـواد اولیه بسیار مهم و پرکاربرد در 
 )plywood( یا پلی وود هنر معرق کاری است. تخته سه لایی 
تخته ای است از چندلایه چوب که روی یکدیگر پرس شده اند. 
دارند.  بالاتری  کیفیت  آن  بیرونی  لایه های  معمول  به طور 
فرد  به طور  لایی  چند  ورقه های  تعداد  چندلایی  ساخت  در 
ضخامت  می شود.  اضافه  لایی(  هفت  و  پنج لایی  )سه لایی، 
از دیگر خصوصیات تخته  تخته سه لایی سه میلی متر است. 
سه لایی نرم تر بودن آن نسبت به چوب های دیگر است که این 
امکان برش های دقیق تر و تمیزتر را فراهم می آورد )شکل 9(.

داشتن کمان  نگه  ثابت  و  تیغه، کنترل  انحراف  از  باعث جلوگیری  میزکار  بر روی  پیشکار  نهایت نصب  در 
آماده  نمونه  امروزه  اره مویی، سهولت در عملیات برش کاری و همچنین تسط شما در برش کاری می شود. 
پیشکار به همراه گیره آن در بازار به فروش می رسد )شکل 8(. اما برخی هنرمندان به جهت تسلط بیشتر و 

ابعاد دلخواه می نمایند. راحتی در هنگام برش اقدام به ساخت و آماده سازی پیشکار در 
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 ترسیم انواع خطوط بر روی سه لایی
در این مرحله ابتدا چند تکه تخته سه لایی با ابعاد 10×  15 سانتی متر یا با ابعاد دلخواه برش داده می شود. 
سپس به وسیله مداد، خط کش، گونیا و شابلون در اشکال مختلف، خطوط صاف، منحنی، شکسته یا زاویه دار 

و اشکالی هندسی به صورت مستقیم بر روی تخته سه لایی ترسیم می شود )شکل های 10 تا 12(.

  شکل 10ـ ترسیم خطوط صاف روی سه لایی                      شکل 11ـ ترسیم اشکال هندسی با شابلون روی سه لایی

شکل 12ـ نمونه خطوط صاف، منحنی، زاویه دار و اشکال هندسی

چرا از ام دی اف سه میل به عنوان الگو استفاده نمی شود؟ در رابطه با آن در کلاس گفت وگو کنید. پژوهش کنید
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پیش از برش‌کاری طرح ابتدا لازم است ابزار اصلی مورد استفاده یعنی کمان اره مویی، اجزا و روش آماده‌سازی 
آن آموزش داده شود و سپس به برش‌کاری طرح معرق پرداخته شود.

 کمان اره مویی
یکی از اساسی ترین و اصلی ترین ابزارهای معرق کاری کمان اره مویی می باشد. وسیله ای فلزی از جنس فولاد 
نرم که در مدل های مختلف لوله ای، تسمه ای یا تخت و به شکل u و یا نعل اسب موجود است. این ابزار از سه 
قسمت مجزا شامل بدنه اصلی کمان که شبیه u می باشد، دسته چوبی و پیچ خروسک )پیچ و مهره کمان( و 

بست ها تشکیل شده است )شکل 13(.

شکل 13ـ کمان اره مویی لوله ای                          شکل 14ـ کمان گیر کمان اره مویی

با فشار دست یا به وسیله کمان گیر )شکل 14( سر  انعطاف است. به گونه ای که بتوان  کمان اره مویی قابل 
دهانه ای آن را به هم نزدیک کرد و تیغه اره مویی را در آن قرار داد تا بعد از رها کردن به جای خود بازگردد. 

این قدرت برگشت پذیری به این جهت است که وقتی تیغه به کمان بسته شد تیغه اره محکم تر شود. 
معمولاً برای جلوگیری از هرز شدن پیچ خروسک )شکل 15( از واشر ساده فنری استفاده می شود و بهتر است 

هر چند وقت روغن کاری شود. 

شکل 15ـ نمونه ای از پیچ خروسک کمان اره مویی

پیچ خروسک با ابزارهایی مثل گازانبر و انبردست باز و بسته نشود و از ابزارهایی مثل آچار مشتی که به 
دو نوع چوبی و پلاستیکی موجود است استفاده شود.

نکته

برش کاری طرح معرق  
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در نهایت برش با کمان اره مویی در معرق کاری چوب، توانایی ایجاد خطوط صاف، منحنی و شکسته با دقت 
بسیار بالا را فراهم می آورد. یادگیری نحوه استفاده صحیح از این ابزار برای برش های مختلف بخش مهمی از 
هنر معرق کاری است و مهارت در آن می تواند تفاوت زیادی در کیفیت نهایی کار ایجاد کند. تمرین و دقت 

در استفاده از این ابزار، کلید موفقیت در پروژه های معرق کاری است.

 تیغه اره مویی
تیغه اره مویی یکی از موادهای مصرفی و اساسی در هنرهای چوبی، به ویژه هنر معرق کاری و مشبک کاری 
است. از تیغه اره مویی برای برش کاری چوب و سایر مواد استفاده می شود. تیغه اره مویی از یک رشته سیم 
فلزی با دندانه های ریز و تیز و از جنس فولاد تشکیل شده است که به وسیله آن می توان برش های دقیق و 
تمیز ایجاد کرد. این تیغه ها معمولاً در قاب کمان اره مویی قرار می گیرد. تیغه اره مویی شماره های مختلفی 
از ریز تا درشت دارد که تیغه های ریز با دندانه های ریزتر برای برش های ظریف، منحنی و طرح های پیچیده 
به کار می رود و از تیغه های متوسط برای برش های عمومی و استاندارد استفاده می شود و از تیغه های درشت 

برای برش های سریع تر و خطوط ضخیم تر استفاده می شود )شکل 16(.

شکل 16ـ تیغه اره مویی

برای بستن تیغه اره مویی روی کمان باید در نظر گرفته شود که جهت دندانه های تیغه رو به پایین یا دسته کمان 
باشد و به گونه ای نصب شود که کشش مناسب در کمان داشته باشد. باید در نظر داشت که اگر شل باشد در 
هنگام برش بی دقتی صورت می گیرد و اگر خیلی محکم و سفت بسته شود ممکن است به راحتی شکسته شود.

تحت نظارت هنرآموز نحوه درست قرار دادن تیغه اره مویی بر روی قاب کمان را تمرین کنید. فعالیت کلاسی
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 مشتی یا آچار مشتی 
برای باز و بسته کردن پیچ های کمان اره مویی، تعویض و نصب تیغه 
اره مویی استفاده می شود. اگر پیچ خروسک کمان اره مویی با ابزاری 
نظیر انبردست و غیره باز و بسته شود. پیچ های کمان اره مویی به 
زودی آسیب دیده و انجام کار هم به خوبی و با دقت صورت نمی گیرد. 
برای ساختن مشتی چوبی از یک قطعه چوب مستطیل شکل و مقاوم 
در ابعاد 3 در 3 سانتی متر و ارتفاع 11 سانتی متر استفاده می شود، در 
یک طرف آن شکافی به اندازه ای که پیچ خروسک کمان اره مویی در 

شکل 17ـ نمونه ای از مشتی چوبیآن جای بگیرد، ایجاد می شود )شکل 17(.

به فروش  پلاستیکی  مشتی  نمونه  یک  معرق  ابزارآلات  بازار  در 
مشتی چوبی  به  نسبت  کمتری  عمر  و طول  مقاومت  اما  می رسد 

.)18 )شکل  دارد 

شکل 18ـ نمونه ای از مشتی پلاستیکی

 برش کاری خطوط  
در معرق کاری چوب، برش کاری با کمان اره مویی یکی از مهارت های ضروری است. از این ابزار برای برش های 
دقیق و پیچیده استفاده می شود و به هنرجو این امکان را می دهد که خطوط صاف، منحنی، شکسته و اشکال 
هندسی را با دقت بالا انجام دهد. در این واحد یادگیری به انواع مختلف برش کاری با کمان اره مویی و نحوه 

استفاده از آنها برای ایجاد خطوط صاف، منحنی و شکسته در معرق کاری پرداخته می شود.

 روش برش انواع خطوط معرق: در ابتدا تیغه اره مویی روی کمان نصب می شود و به وسیله آچار مشتی 
اما  اره مویی است  با کمان  این نوع برش ساده ترین و سریع ترین نوع برش  پیچ های خروسک محکم شود. 
حفظ تمرکز و آرامش لازم برای تمرین برش خطوط صاف بهتر است رعایت شود. کمان اره مویی به گونه ای 

با توجه به توضیحات بالا، مشتی چوبی در ابعاد تعیین شده بسازید. فعالیت کلاسی

به منظور حفظ سلامتی از صندلی مناسب استفاده شود و روبه روی پیشکار بدون خم شدن یا قوز کردن 
تسلط لازم برای برش کاری فراهم شود.

نکته
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شکل 19ـ روش برش خطوط صاف و گرفتن کمان اره مویی

در دست گرفته می‌شود که خیلی به مچ دست فشار وارد نشود. به عبارتی کمان اره مویی خیلی آزاد و رها و 
خیلی محکم در دست گرفته نمی شود. بهترین حالت گرفتن کمان اره مویی قرار گرفتن بازو و آرنج در زاویه 
90 درجه، است. کمان اره مویی در حین برش کاری به صورت مماس با بازوی برش کار و عمود قرار می گیرد. 

تیغه کاملًاً عمود بر تخته سه لایی و یا قطعه ای که برش روی آن انجام می شود، قرار می‌گیرد.
 برش انواع خط 

داده  قرار  پیشکار  مقابل شیار  در  و  پیشکار  روی  ترسیم شده  آن  روی  بر  قطعه سه لایی که خطوط صاف 
می شود، سپس تیغه را در ابتدای خطوط قرار گرفته و برش شروع می شود. برای برش حرکت کمان به صورت 
بالا به پایین و عمودی بدون هیچ گونه فشاری به سوی جلو با دقت و تمرکز کافی ادامه می یابد. در برش کاری 
بهتر است حداقل از دو سوم تیغه اره استفاده شود و با یک سرعت منظم و کنترل شده نه خیلی سریع و نه 

خیلی کند برش کاری انجام شود )شکل 19(. 

شکل 20ـ روش برش خطوط منحنی و گرفتن کمان اره مویی

انجام می شود. در  از تمام شدن برش خطوط صاف، برش کاری خطوط منحنی بر روی تخته سه لایی  بعد 
برش کاری خطوط منحنی کمان اره مویی همیشه مماس با بازو قرار می گیرد و هم زمان در حین برش کاری، 
با دست دیگر تخته سه لایی چرخانده می شود. بهتر است که کمان از حرکت باز نماند و به صورت یکنواخت، 

رو به جلو حرکت کند )شکل 20(.

هنگام درجا زدن و چرخاندن تخته سه لایی تیغه اره تحت فشار جانبی قرار نگیرد تا دچار شکستگی نشود. ایمنی

یک قطعه تخته سه لایی خطوط عمودی رسم و آنها را به روش استاندارد با کمان اره مویی برش بزنید. فعالیت کارگاهی
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شکل 21ـ روش برش خطوط زاویه دار و گرفتن کمان اره مویی

 برش اشکال هندسی: پس از کسب مهارت در برش انواع خطوط، مرحله بعدی برش کاری اشکال هندسی 
است )شکل 22(. برای ترسیم اشکال هندسی می توان از شابلون هایی که دارای اشکال مختلف مثل مربع، 
مستطیل، دایره و مثلث باشند استفاده کرد. همانند برش کاری خطوط زاویه دار، وقتی تیغه اره مویی به زوایای 
اشکال هندسی می رسد کمان اره بدون اینکه برش بزند درجا حرکت کرده و با تغییر مسیر برش ادامه پیدا 
می کند تا شکل هندسی به طور کامل برش خورده و از زمینه ای که روی آن ترسیم شده به طور کامل جدا 
شود. سپس شکل هندسی جدا شده در داخل فضای منفی خود قرار می گیرد. قطعه بریده شده باید به راحتی 
در فضای خود به صورت عمودی از بالا به پایین و برعکس حرکت کند و اگر حرکت قطعه هندسی بریده شده 
به راحتی انجام نگیرد و با فشار زیاد و یا گیر کردن این حرکت انجام شود نشان دهنده این است که هنرجو 
این  بنابراین لازم است هنرجو  هنگام برش، کمان را به صورت دقیق و کاملًاً عمود در دست نگرفته است. 
حرکت را تا زمانی که بتواند کمان را در هنگام برش کاری کاملًا عمود بر سطح قطعه ادامه دهد )شکل 23(. 
پس از اینکه در برش اشکال مربع، مستطیل و مثلث مهارت لازم به دست آورده شد، در پایان شکل دایره برای 

برش کاری انتخاب می شود.

ابتدا خطوط روی تخته سه لایی ترسیم می شود همانند برش خطوط صاف و  برای برش خطوط زاویه دار، 
منحنی، کمان اره مویی در حین برش کاری مماس با بازو است در هنگام برش خطوط زاویه دار، به محض 
رسیدن به محل چرخش، باید با استفاده از دست دیگر، تخته سه لایی در جا و بدون انجام برش روبه جلو و 
فقط با بالا و پایین کردن تیغه اره چرخانده شود و پس از قرار گرفتن تیغه در مسیر جدید، برش ادامه می یابد. 
هماهنگی و هم زمانی حرکت هر دو دست در هنگام برش خطوط زاویه دار، بسیار مهم است و نقش اساسی 

در دقت و کیفیت برش دارد.

با توجه به توضیحات داده شده خطوط ترسیم شده بر روی سه لایی را برش دهید. فعالیت کارگاهی
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شکل 22ـ روش برش اشکال هندسی                                          شکل 23ـ نمونه یک برش از اشکال هندسی 

برش قطعات اصلی طرح  
برای برش قطعات اصلی طرح ابتدا لازم است ابزار و لوازمی تهیه و آماده سازی شود. در ادامه به تشریح هر 

یک پرداخته می شود.
تخته زیر کار: یکی دیگر از مواد مهم در اجرای هنر معرق کاری تخته زیرکار است که قطعات برش خورده 
بر روی آن نصب می شود. تخته زیرکار قطعه ای است که معمولاً از جنس نئوپان، چند لایی و ام دی اف خام 
ساخته می شود. اما بهترین مدل زیرکار، ساختن آن با کلاف و تخته سه لایی و گذاشتن شبکه در داخل آن 
است. که برای تابلوهایی با ابعاد بزرگ از این مدل زیرکار استفاده می شود؛ چرا که باعث جلوگیری از تابیدگی 
و خم شدن تابلو و همچنین پایین آوردن وزن تابلو می شود. در نتیجه استفاده از کلاف چوبی و تخته سه لایی 

در ساخت زیرکار نه تنها تابلو را سبک تر می کند بلکه کمک می کند تا کیفیت و استحکام کار حفظ شود.

 آماده سازی تخته زیر کار
در ابتدا با توجه به ابعاد کوچک کار از یک زیر کار چند لایی یا ام دی اف هشت میل استفاده می شود. زیرکار 

به وسیله دستگاه اره گرد میزی ابعاد 30×21 سانتی متر برش داده می شود )شکل 24(.

شکل 24ـ زیرکار چند لایی در ابعاد 30×21 سانتی متر
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 کمان اره مویی دوبل
این کمان از نظر ظاهری و مشخصات فنی همانند کمان اره مویی است؛ 
اما تفاوت در طول قوس آنها است، معمولاً قوس کمان اره مویی دوبل از 

40 تا 50 سانتی متر است )شکل 25(. 

شکل 25ـ کمان اره مویی دوبل

 ترسیم اشکال پازلی
بعد از آماده سازی زیرکار، به وسیله کمان اره مویی دوبل تخته سه لایی به ابعاد 30×21 سانتی متر برش داده 
می‌شود. ابتدا به وسیله مداد و خط کش یک حاشیه به اندازه 2/5 سانتی متر از هر طرف عرض و طول ترسیم 
می شود )شکل 26(. سپس به صورت دلخواه اشکال منحنی برای اجرای معرق کاری به صورت پازلی روی تخته 
سه لایی ترسیم می شود. برای ترسیم طرح پازلی به وسیله مداد از یک گوشه داخل کادر سه لایی شروع به 
کشیدن طرح های پازلی با اندازه های دلخواه می شود. هنگام طراحی، بهتر است به گونه ای ترسیم شود که 

محل های اتصال قطعات در حین برش کاری به راحتی از هم جدا شوند )شکل 27(.

شکل 27ـ ترسیم اشکال منحنی برای اجرای معرق پازلیشکل 26ـ آماده سازی سه لایی و ترسیم حاشیه
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بعد از اتمام ترسیم اشکال هندسی بر روی تخته سه لایی )شکل 28( ابتدا به وسیله کمان اره مویی حاشیه تخته 
سه لایی از طرح پازلی جدا شده و به وسیله چکش و میخ سایه روی زیرکار تثبیت می شود )شکل 29(. 

شکل 29ـ برش حاشیه و الگوی تخته سه لاییشکل 28ـ ترسیم اشکال پازل روی تخته سه لایی

برای ساخت طرح پازلی می توان از تخته سه لایی به عنوان الگوی برش استفاده کرد؛ این کار ساده و کاربردی 
است. استفاده از این روش به هنرجو کمک می کند تا الگوها را به طور دقیق و مرتب بر روی چوب مورد نظر 
ترسیم و با استفاده از کمان اره مویی شروع به برش و دوربری کند. این روش پیچیدگی های تکنیک برش 

چوب با استفاده از الگوی سه لایی که بخش اساسی از هنر معرق است را برای یادگیری راحت می کند.

هنگام معرق کاری شناخت دقیق ویژگی ها و کاربرد ابزار و مواد در سرعت و کیفیت کارنهایی تأثیر مستقیم 
دارد. همچنین داشتن این اطلاعات در حفظ ایمنی بیشتر و تولید آثاری با ظرافت و زیبایی چشمگیر کمک 

شایانی می کند.

طرح پازلی را برروی تخته سه لایی در ابعاد انتخابی پیاده سازی کنید. فعالیت کارگاهی
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 چکش معرق کاری
چکش معرق کاری یکی از ابزارهای مهم در هنر معرق کاری است که برای ضربه زدن به میخ و قطعات چوب 
مورد استفاده قرار می گیرد. این چکش طراحی ویژه ای دارد و به هنرجو کمک می کند تا با قدرت و دقت 
ریزه کاری‌ها را انجام دهد. جنس سر چکش معمولاًً از مواد نرم تر مثل چدن، برنج و آلومینیوم ساخته می شود 
و وزن آن بین 100 تا 150 گرم می باشد. معمولاً دسته چکش طراحی ارگونومیکی دارد به گونه ای که در 
دست گرفتن آن راحت باشد و هنرجو بتواند کنترل خوبی روی آن داشته باشد. بهتر است در هنگام استفاده 
از چکش، ضربات دقیق و به اندازه باشد زیرا ضربه های اضافی می توانند موجب آسیب به سطح کار شده و یا 

چوب ها را به اطراف پخش کند )شکل 30(. 

  شکل 30ـ چکش معرق کاری 100 گرمی

 میخ سایه 
و  بر روی چوب  الگوی سـه لایی  اتصال قطعات  برای  از میخ سایه 
بر  روی  چوب  قطعات  کردن  محکم  و  تثبیت  منظور  به  همچنین 
زیرکار و در نهایت در فرایند ساخت و تکمیل آثار معرق کاری استفاده 
می شود. طول و اندازه میخ های سایه معمولاً در اندازۀ کوچک و ظریف 
هستند. طول میخ سایه بهتر است به گونه ای انتخاب شود که بتواند 
قطعات بریده شده پس از چسب چوب زدن روی زیرکار تثبیت کند. 
در نهایت، میخ  سایه با ویژگی های خاص خود به هنرمندان معرق کار 
این امکان را می دهند که طرح های پیچیده و زیبا را به طور دقیق و 
محکم اجرا کنند. تمام جزئیات ظریف و رنگ بندی طرح در این روش 
حفظ می شود، هنرمند معرق کار به کمک میخ سایه بدون نگرانی از 
جابه جایی قطعات، به خصوص در ساخت تابلوهای زمینه رنگ، کار 

خود را با دقت و تمرکز بیشتری انجام می دهد )شکل 31(.
شکل 31ـ نمونه ای از میخ سایه معرقی

 هنگام کار با چکش لازم است که دستکش ایمنی برای حفاظت دست و عینک محافظ برای جلوگیری 
از ورود تراشه ها به داخل چشم استفاده کنید.

 پس از کار با چکش آن را تمیز کرده، سلامتی سر آن بررسی و در جای خشک و به دور از رطوبت 
کنید. نگهداری 

ایمنی
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 چسب چوب
چسب چوب یا چسب سفید نوعی چسب مایع است که از مواد ‌شیمیایی ساخته شده و برای چسباندن قطعات 
چوبی استفاده می شود. این چسب در برابر رطوبت مقاومت زیادی ندارد اما به دلیل ویژگی های خاص مانند 
قدرت چسبندگی بالا، خشک شدن سریع و قابلیت انعطاف پذیری در صنعت چوب و صنایع دستی بسیار 
محبوب است. مدت زمان خشک شدن آن تحت شرایط فشار حداقل 20 دقیقه تا یک ساعت می باشد که 
بستگی به شرایط دما و رطوب محیط دارد. برخی از انواع این چسب بعد از خشک شدن بی رنگ می شود. 
در هنگام استفاده از چسب چوب باید سطح چوب مورد نظر را تمیز و خشک باشد و از هرگونه گردو غبار و 
چربی یا روغن های اضافی پاک شود. سپس با استفاده از قلم مو یا کاردک به صورت یکنواخت سطح چوب 
به میزان لازم به چسب چوب آغشته می شود. بعد از چسباندن قطعات چوب باید به مدت 20 دقیقه تا یک 
ساعت قطعات چسب خورده تحت فشار قرار می گیرند تا چسب به درستی عمل کند. چنانچه چسب اضافی از 
کناره ها و درزها بیرون زد پیش از آنکه کاملًا خشک شود می توان آن را با یک پارچه مرطوب پاک کرد. برای 
نگهداری چسب چوب بهتر است آن را به دور از نور آفتاب و در یک محیط خشک و خنک نگهداری کرد و از 
بسته بودن کامل درب چسب چوب اطمینان حاصل شود. باید توجه داشت که چسب چوب به دلیل داشتن 

پایه آب، معمولاًً زیست محیطی تر از سایر چسب ها است )شکل 32(.

 برش کاری طرح معرق پازلی
پس از برش و جداسازی حاشیه و طرح کلی پازلی از تخته سه لایی )الگو( و تثبیت آن برروی زیرکار با استفاده 
از کمان اره مویی از یک گوشه اشکال پازلی برش داده می شود. الگوهای برش خورده به صورت پازل در جای 
خود چیدمان می‌شوند. در مرحله بعدی نوبت به انتخاب چوب مناسب برای انجام برش طرح های پازلی از روی 

الگوهای برش خورده تخته سه لایی است. این چوب می تواند از انواع چوب های نرم یا سخت باشد.

شکل32ـ چسب چوب

استفاده بیش از چسب چوب در محیط های بسته و بدون تهویه مناسب می تواند موجب مشکلات تنفسی 
یا حساسیت شود. بنابراین باید استفاده از چسب چوب در محیط های بسته با تهویه مناسب صورت پذیرد.

ایمنی
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پس از انتخاب چوب ها نوبتی تثبیت الگوی سه لایی بر روی چوب است. در این مرحله از چند روش می توان 
استفاده کرد. برای مثال تثبیت الگو سه لایی به وسیله میخ سایه روی چوب که احتمال آسیب به سطح چوب 
در این روش وجود دارد. با روش دیگر استفاده از چسب چوب به صورت لکه ای یا نقطه ای است که این روش به 
جهت آسیب کمتر به سطح چوب، مناسب تر است که در ادامه به آن پرداخته می شود. از ویژگی های مهم روش 

استفاده از چسب چوب به صورت نقطه ای می توان به موارد زیر اشاره کرد. 
 جلوگیری از تماس زیاد چسب چوب با سطح چوب )که باعث تغییر شکل یا تاب برداشتن چوب می شود(

 جلوگیری از آسیب به بافت، کیفیت رنگ چوب و ظاهر آن
 استفاده بهینه و کنترل مقدار مصرف چسب چوب

 سهولت جداسازی الگو از قطعه چوب
در این روش ابتدا سطح چوب تمیز شده و مقدار کمی از چسب چوب در قسمت های مختلف الگو به صورت 

نقطه ای قرار داده شده و روی چوب موردنظر گذاشته می شود )شکل 33(. 
پس از اینکه الگو به دقت و ظرافت بر سطح چوب تثبیت شد، نوبت به برش چوب به وسیله کمان اره مویی 
می رسد. در این مرحله مهم ترین نکته این است که اره مویی با دقت و تمرکز کافی در کنار لبه های الگو حرکت 
کند. به عبارت دیگر، بهتر است تیغه اره مویی در هنگام برش عمود و به طور کامل چسبیده به لبه الگو باشد. این 
برش هر چقدر با دقت بیشتر انجام شود، قطعه چوب برش خورده به راحتی جایگزین الگوی سه لایی در طرح 

پازلی خواهد شد )شکل 34(.

شکل 34ـ برش قطعات پازلیشکل 33ـ چسباندن الگو روی چوب

در انتخاب چوب مناسب بهتر است سطح چوب صاف و یکنواخت و دارای ترک و گره نباشد. ضخامت 
مناسب چوب های معرق معمولاً بین 3 تا 4 میلی متر است.

نکته

زمینه پازلی کار خود را براساس الگوی برش داده شده از چوب‌های رنگ دلخواه برش زده و کنار یکدیگر 
بچینید.

فعالیت کارگاهی
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سوار کردن قطعات  
قبل از آن که به مرحله اجرایی سوار کردن قطعات )چسباندن و پرس کردن( معرق پازل پرداخته شود، بهتر 

است هنرجو با ابزار پیچ دستی یا گیره دستی و تنوع گوناگون این ابزار به طور کامل آشنا شود.

 پیچ دستی و گیره دستی
پیچ دستی از ابزارهای پرکاربرد در صنایع دستی، نجاری، هنرهای چوبی و مرمت آثار و بسیاری از کارهای 
فنی و هنری است. این ابزار برای نگه داشتن یا ثابت کردن قطعات مختلف در هنگام انجام کارهای دقیق و 
برش، سوراخ کاری و سایر فرایند هایی که نیاز به ثبات دارند، به کار می رود. این ابزار دارای دو فک است که 
یکی ثابت و دیگری متحرک است و با استفاده از یک پیچ، فک متحرک را به سمت فک ثابت می برد تا قطعه 
مورد نظر به خوبی در جای خود نگه داشته شود. پیچ دستی در انواع مختلفی طراحی و تولید می شود که هر 

کدام ویژگی ها و کاربردهای خاص خود را دارد و شامل موارد زیر می باشد:

1 پیچ دستی یا گیره های C شکل: معمولاً برای نگه داشتن 

قطعات بزرگ تر و در مواقعی که فضا محدود است استفاده 
می شود )شکل 35(.

شکل 35ـ پیچ دستی C شکل

2 گیره های باریک: این گیره ها معمولاً دارای فک های طولانی تر هستند که می توانند قطعات بزرگ تر یا   
طولانی را به راحتی نگه دارند )شکل 36(.

بازو یا فک

پیچ گیرهبازو یا فک متحرک

 مهره متصل
 به فک

   دسته پیچ گردان
 بدنه یا میله کشو

شکل 36ـ پیچ دستی باریک و بلند
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3 گیره های فنری و انبری: گیره های فنری با یک سیستم فنری کار می کنند و برای نگه داشتن قطعات 

سبک و کوچک مناسب هستند و فک های این گیره به صورت خودکار بسته می شوند )شکل 37(. گیره های 
انبری به صورت قفلی بسته می شوند و می توانند برای کارهای سریع و سبک مورد استفاده قرار گیرند )شکل 38(.

  شکل 38ـ گیره دستی انبریشکل 37ـ گیره دستی فنری

4 پیچ دستی یا گیره های پیچ و مهره ای: این گیره ها معمولاً در کارگاه های نجاری، صنایع دستی و مرمت 

آثار کاربرد دارند. فک ها با استفاده از یک پیچ دستی به سمت هم حرکت می کنند تا قطعه مورد نظر ثابت بماند. 
این گیره ها معمولاً قدرت زیادی دارند و برای نگه داشتن قطعات سنگین تر مناسب هستند )شکل 39(.

شکل 39ـ پیچ دستی

پیچ دستی یا گیره دستی به طور کلی از چه اجزایی تشکیل شده است؟ در رابطه با آن در كلاس بحث كنید. فعالیت کلاسی
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هنگام استفاده از پیچ دستی بهتر است برای باز و بسته کردن آن از دستکش استفاده شود و برای نگهداری 
و طول عمر آن در محیطی خشک و به دور از قرار داده شود. بعد از استفاده، از هرگونه گرد و غبار و مواد 
اضافی پاک شود و برای جلوگیری از زنگ زدگی پیچ ها و قطعات متحرک، به طور منظم روغن کاری شوند.

 چسباندن قطعات پازل روی زیرکار 
قبل از هر چیز، در ابتدا باید تمام قطعات پازل را با دقت و 
به طور صحیح روی زیرکار چسبانده و در جای خود تثبیت 
این مرحله بسیار مهم است، زیرا چسباندن دقیق و  شوند. 
صحیح قطعات به زمینه، پایه ای محکم برای کار نهایی ایجاد 
جابه جا  قطعه ای  هیچ  که  شد  مطمئن  است  بهتر  می کند. 
نشده باشد. پس از اینکه چسباندن قطعات پازل به طور کامل 
دستی  گیره  یا  دستی  پیچ  از  استفاده  به  نوبت  شد.  انجام 

می رسد )شکل 40(.

شکل 40ـ چسباندن قطعات پازل چوبی بر روی زیرکار

 پرس کردن
برای آن که فشار به سطح کار معرق پازل به طور یکنواخت و درست وارد شود، بهتر است از تکنیک های ساده 
و مؤثری استفاده شود. که عمل پرس را بهبود بخشند. در این بخش، مراحل اعمال فشار به سطح کار شرح 

داده می شود که با رعایت آنها، نتیجه ای عالی از کار نهایی گرفته می شود.

از پیچ دستی، اطمینان حاصل کنید که  هنگام استفاده 
تمام سطح فک ها روی قطعه کار قرار گرفته است و گیره 
دست ها  قرارگیری  از  است.  شده  بسته  محکم  به صورت 
در مسیر فک ها پیشگیری کنید و پیچ گیره را به آرامی 
سفت کنید تا از لغزش یا سقوط ناگهانی گیره بر روی پا 

شود. جلوگیری 

ایمنی

رعایت ایمنی در بستن پیچ دستی
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اولین گام در این مرحله، تخته ای صاف و بدون هیچ گونه برجستگی یا نقصی به ابعاد تخته زیرکار انتخاب 
می شود. در ادامه یک لایه فوم یا پارچه ضخیم میان تخته زیرکار و تخته دیگر قرار داده می شود. این لایه ها 

به طور مؤثری فشار را پخش کرده و از آسیب دیدن قطعات چوبی جلوگیری می نمایند.

پس از قرار دادن تخته ها و لایه های محافظ، نوبت به اعمال فشار با پیچ دستی می رسد. پیچ دستی به آرامی 
با هر دو دست و هم‌زمان می چرخد تا فشار یکنواختی به سطح کار وارد شود. فشاری که تدریجی و مناسب 
باشد تا تمامی قطعات به طور یکسان فشرده شوند و از آسیب یا تغییر شکل آنها جلوگیری شود )شکل 41(.

شکل 41ـ روش پرس کردن با پیچ دستی

تابلوی معرق پازلی خود را پس از جایگزین کردن چوب های رنگی به جای الگو با گیره های مناسب و موجود 
در کارگاه پرس کنید.

فعالیت کارگاهی
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ارزشیابی شایستگی برش کاری معرق چوب  

تاریخ ارزشیابی:شماره ملینام و نام خانوادگی

731723041كدپیمانه/پودمان کنده کاران دستی چوبحرفه 731723كد حرفه
استاندارد عملکرد: ساخت صفحه پازلی با برشك‌اری عمود وخطوط منحنی با 

اره مویی دستی در ابعاد 30 × 21 سانتی متر در 180 دقیقه L3سطح صلاحیتمعرق کاریوظیفه شغل73172304كد وظیفه شغل 

مهارتسطح شایستگی برش کاری معرق چوبکار7317230411کد کار

شرایط انجام كارمراحل یادگیریردیف
)ابزار، مواد، تجهیزات، زمان، مکان و...(

ابزارهای 
نتایج استاندارد  )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشیابی

ممكن
نمره 

کسب شده 

آماده سازی و نصب پیشكار1

تجهیزات: میزکار، صندلی، اره گرد، دریل
ابزار: مشتی، اره مویی، کمانگیر، پیشکار، چکش 100 گرمی

مواد مصرفی: میخ، پیچ، تخته چندلا، تیغ اره
زمان: 30 دقیقه        مكان:کارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسی

3نصب پیشکار در کمتر از زمان تعیین شده

2نصب پیشکار در زمان تعیین شده

1نصب پیشکار در خارج از زمان تعیین شده

انتخاب وترسیم طرح2

تجهیزات: میزکار، صندلی
ابزار: مشتی، اره مویی، کمانگیر

مواد مصرفی: مداد، پاک کن، تخته سه لایی، تیغ اره
زمان: 30 دقیقه        مكان:کارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسی

3مشابهت پازل ها در کمتر از زمان تعیین شده

2مشابه بودن پازل ها در زمان تعیین شده

1مشابهت پازل ها در خارج از زمان تعیین شده

برشك اری طرح معرق3

تجهیزات: میزکار، صندلی
ابزار: مشتی، اره مویی، کمانگیر، پیشکار، چکش 100 گرمی

مواد مصرفی: تیغه اره، تخته سه لایی، میخ سایه
زمان: 30 دقیقه        مكان:کارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسی

3برش یکنواخت و عمود منطبق بر خطوط

2برش یکنواخت و عمود

1برش غیریکنواخت و عمود

برش قطعات اصلی معرق4

تجهیزات: میزکار، صندلی
ابزار: مشتی، تیغه اره مویی، کمانگیر، پیشکار، تیزک، میخ کش
مواد مصرفی: تیغه اره مویی، تخته سه لایی، چسب چوب، 

چوب معرقی
زمان: 60 دقیقه        مكان:کارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسی

3برش یکنواخت و عمود و بدون آسیب دیدگی الگو

2برش عمود بدون آسیب دیدگی الگو

1برش همراه با آسیب رسیدن به الگو

سوار كردن قطعات5

تجهیزات: میزکار، صندلی، دستگاه سنباده لرزان
ابزار: مشتی، اره مویی، کمانگیر، پیشکار، پیچ دستی

مواد مصرفی:  تیغه اره مویی، سنباده کاغذی، چسب چوب
زمان: 30 دقیقه        مكان:کارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسی 

ـ پروژه

3چسباندن و جای گذاری قطعات در زیر کار به صورت جزم و جفت

چسباندن و جای گذاری قطعات در زیر کار با اختلاف کمتر از 
2نیم میلی متر درز

چسباندن و جای گذاری قطعات در زیر کار با اختلاف بیشتر 
1از نیم میلی متر درز

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، 
توجهات زیست محیطی و نگرش: 

استفاده از ماسک، شیلد، پوشیدن لباس کار، اهمیت دادن 
ظرف  در  چوب  قطعات  جمع آوری  عمود،  برش های  به 
ظرف  در  چوب  چسب  اضافات  جمع آوری  مخصوص، 
مخصوص، جمع آوری خاک اره در ظرف مخصوص، یادگیری 

L3 در سطح  N35

مشاهده
لیست وارسی

2انجام کامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
  بلی 

  خیر 

توضیحات: 
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 2 و 3 و 4 و 5 ) مراحل بحرانی ( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
تعریف سطوح شایستگی: صرف نظر از اینكه یك تكلیف كاری در چه سطحی از صلاحیت حرفه ای انجام می شود، در هر محیط كاری ممكن است انجام هر كار با كیفیت مشخصی مورد انتظار باشد. سطح 

شایستگی انجام كار، معیار اساسی ارزشیابی است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانایی برنامه ریزی و تحلیل، پاسخ گویی در برابر كارهای خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار( : خبرگی در انجام كار و آموزش دیگران، ایجاد نوآوری، سازگاری، عیب یابی، هدایت و راهنمایی دیگران.
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واحد یادگیری 2: ساخت معرق خط

به این سؤالات فکر کنید  
به نظر شما کدام یک از انواع خطوط خوشنویسی قابل استفاده در اجرای معرق چوب هستند؟ چرا؟

امروزه انواع تابلوی خط و خوشنویسی با مواد و روش های مختلف در بازار وجود دارد. چگونه می توان جذابیت 
معرق چوب را نسبت به معرق فلز و کاشی افزایش دارد؟

تنالیته رنگی مشابه مرکب و رد قلم مانند خوشنویسی کار  با  آثار خوشنویسی  در دهه اخیر معرق کاران، 
می کنند؛ به نظر شما این شیوه از معرق بهتر است با چه نوع چوب یا چوب هایی کار شود؟ چرا؟

اگر قرار باشد تنها با دو رنگ چوب، یک نوشته نستعلیق را به گونه ای اجرا کنید که چشم بیننده آن را همانند 
یک اثر خوشنویسی ببیند، به نظر شما مهم ترین عوامل در رسیدن به این نتیجه چیست؟ 

خوشنویسی ایرانی، از ارزشمندترین جلوه های هنر و فرهنگ ایران به شمار می آید و همواره جایگاه ویژه ای 
در آثار هنری داشته است. در هنر معرق خط، این زیبایی به جای آنکه با قلم و مرکب خلق شود، با انتخاب 
باید  هنرمند  این شیوه،  در  می گیرد.  قطعات شکل  هم نشینی صحیح  و  دقیق حروف  برش  مناسب چوب، 
علاوه بر حفظ خوانایی و تناسب حروف، ظرافت و ریتم بصری خط را نیز در اثر خود بازآفرینی کند. در این 
واحد یادگیری، با بهره گیری از مهارت هایی که در واحد قبل آموخته اید، نخستین تجربه اجرای معرق خط 

را خواهید داشت.

استاندارد عملکرد  
ساخت یک تابلوی معرق خط )خوشنویسی نستعلیق( با دو رنگ چوب متضاد )زمینه و خط( به وسیله کمان 

اره مویی، با برش عمود و یکنواخت در ابعاد 30×21 سانتی متر در 180 دقیقه



27

ل:  معرق‌کاری خط پودمان او ّ

آماده سازی زیر كار  
برای ساخت یک اثر معرق، انتخاب زیرکار مناسب بسیار اهمیت دارد؛ چرا که پایۀ استحکام کار محسوب می شود 
و تأثیر زیادی بر کیفیت و دوام اثر دارد. زیركار ممكن است بر اساس نوع معرق از دو لایه زیرکار و زمینه طرح 
معرق تشكیل شود؛ زیرکار می تواند از جنس نئوپان، ام دی اف خام، چند لایی ها یا کلاف چوبی و تخته سه لایی 
باشد و زمینه کار می تواند از جنس چوب نازك یا روكش چوب، تهیه و آماده شود. ویژگی های یک زیرکار مناسب 
داشتن مقاومت و استحکام، سطح صاف و یکنواخت، پایداری ابعاد در مقابل رطوبت و تغییرات دما، سبکی و قابل 

حمل بودن آن است. در ادامه به شرح ویژگی های انواع زیركار می پردازیم:

ویژگی های زیر کار مناسب
 نئوپان: یکی از مصالح چوبی مصنوع است که به طور عمده از ضایعات چوب، خاک اره و چسب های مختلف 
تشکیل شده و با استفاده از فشار و حرارت، تولید و در نتیجه آن، به عنوان یک محصول مقاوم و مقرون به صرفه 
به بازار عرضه می شود. نئوپان به دلیل ساختار فشرده و یکدستی که دارد و چسبندگی مناسب قطعات چوب بر 
روی آن، به طور معمول برای تابلوهای معرق در ابعاد و مقیاس های کوچک مناسب است. اما در ابعاد بزرگ به 
دلیل مقاومت کم در مقایسه با دیگر مواد، )به ویژه انقباض و انبساط( در اثر تغییرات رطوبت و دما دچار مشکلاتی 
مانند تاب برداشتن یا از دست دادن شکل می شود. در کل استفاده از نئوپان به عنوان زیرکار معرق کاری به 
دلیل ویژگی های مثبت خود، مانند سطح صاف، چسبندگی مناسب، مقرون به صرفه بودن قیمت آن، قابلیت 
رنگ آمیزی و روکش دهی، مقاومت نسبی در مقابل رطوبت، سهولت در برش و شکل دهی، انتخابی مناسب برای 

تابلوهای در ابعاد کوچک است. 

 ام دی اف خام: از فیبرهای چوبی است که با چسب و حرارت تحت فشار ساخته می شود و دارای چگالی 
متوسط و سطح صاف و یکنواخت است. به دلیل ویژگی هایی مانند سطح صاف، سهولت در برش و شکل دهی، 

قیمت مناسب، قابلیت رنگ آمیزی و روکش دهی، یکی از مواد پرکاربرد در صنعت چوب است. 

 چندلایی ها: یکی از فراورده های چوبی است که از لایه های نازک چوب طبیعی که به طور موازی به یکدیگر 
چسبانده می شوند تهیه می گردد. این ماده در صنایع مختلف، به ویژه در ساخت مبلمان، دکوراسیون داخلی، ساخت 
درب، کفپوش و همچنین در پروژه های معرق کاری کاربرد زیادی دارد. چندلایی ها به دلیل ویژگی هایی مانند 
استحکام بالا، مقاومت در برابر رطوبت و تغییرات دما، سطح صاف و یکنواخت، چسبندگی عالی، قابلیت رنگ آمیزی 

عالی و مقاومت در برابر آسیب های محیطی انتخاب مناسبی برای زیرکار تابلوهای معرق در ابعاد بزرگ است.

 کلاف چوبی و تخته سه لایی: در این شیوه ابتدا کلافی چوبی با ابعاد متناسب با اندازه تابلو ساخته می شود. 
این کلاف به عنوان چارچوب اصلی زیرکار در نظر گرفته شده و تمامی نیروهای وارده به سازه توسط آن مهار 
می گردد. پس از آماده سازی چارچوب کلاف، ابتدا یک طرف با استفاده از چسب و تخته سه لایی پوشش کامل 
داده می شود؛ سپس فضای داخلی آن به وسیله شبکه بندی منظم چوبی تکمیل می شود. این شبکه داخلی با 
فواصل حساب شده اجرا می گردد تا ضمن کاهش وزن کلی زیرکار، استحکام کار را افزایش داده و تنش های ناشی 
از تغییرات رطوبت و دما به صورت یکنواخت در سطح چوب پخش شود. در نهایت سطح دیگر با استفاده از چسب 
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زیرکار با کلاف و تخته سه لایی زیرکار چند لایی ها زیرکار ام دی اف خام زیرکار نئوپان

شکل 42ـ انواع زیرکار مورد استفاده در معرق کاری

برای آماده سازی زمینه کار معرق، می توان از روکش های طبیعی و حتی غیر طبیعی چوب استفاده کرد و یا با 
استفاده از چوب های نازک نقش های آجری، حصیری، تکه های مربع، مستطیل، اشکال هندسی یا نقش های 
سنتی و انتزاعی و حتی زمینه یکپارچه را ایجاد کرد. بعد از انتخاب طرح اولیه و با در نظر گرفتن ابعاد زیرکار، 

طراحی زمینه تابلو انجام می شود و بر اساس همین طرح روکش زیرکار مشخص می گردد )شکل 42(.

شکل 43ـ اجرای طرح زمینه با چوب های مختلف

اجرای طرح هندسی با چوب سرو اجرای طرح آجری با چوب گردو اجرای طرح مربع و مستطیل با چوب کاج

چوب و تخته سه لایی چسبانده می شود. پس از تثبیت کامل، ساختاری دولایه و متعادل ایجاد می گردد که شبکه 
داخلی در میان آن محصور شده است. این نوع زیرکار به دلیل تقارن لایه ها و وجود شبکه داخلی، از پایداری بالایی 
برخوردار است و مقاومت مناسبی در برابر تاب برداشتن در طول زمان از خود نشان می دهد. به دلیل ویژگی هایی 
مانند وزن بسیار سبک، استحکام بالا، مقاومت در برابر رطوبت و تغییرات دما، سطح صاف و یکنواخت، چسبندگی 
عالی، قابلیت روکش کاری و رنگ آمیزی، مقاومت در برابر آسیب های محیطی، مقاومت بالا در برابر تاب برداشتن 

برای زیرکار تابلوهای معرق در ابعاد بزرگ، گزینه ای مناسب است.
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معمولاًً برای بخش معرق خط، در صورت انتخاب رنگ روشن چوب در زمینه برای خط از چوب های تیره استفاده 
می شود، تا در کنار زمینه روشن، تضاد رنگی لازم ایجاد شده و خوانایی و جلوه بصری طرح افزایش یابد. با این حال 
می توان با توجه به سلیقه و طراحی مورد نظر، از روکش و چوب با رنگ دلخواه برای زمینه و معرق خط استفاده نمود.

جدول1ـ ویژگی های چند نوع چوب مورد استفاده در معرق خط 

کاربرد آموزشیمزایاچگالیرنگنمونه هانوع چوب

تمرین و آموزشبرش آسان، سبککمروشنکاج، سرو، نارنجچوب نرم

آثار نهاییدوام و زیباییزیادقهوه ای و قرمزگردو، راش، عنابچوب سخت

پروژه های کلاسییکنواخت، نازکمتوسطمتنوعسه لایی رنگیتخته چندلایی

پروژه های کلاسییکنواخت، نازکمتوسطمتنوعاکثر چوب هاانواع روکش

چوب کاجچوب سروچوب نارنج

چوب گردو چوب عناب چوب راش  تخته سه لایی رنگی

انواع روکش چوب طبیعی

 روکش بلوط روکش گردوروکش افرا

روکش راش  روکش ساج

  شکل 45ـ برخی از انواع روکش برای زمینه کارشکل 44ـ برخی از انواع چوب در معرق خط و خوشنویسی

با استفاده از جدول 1 و نمونه چوب های شکل 44، یک چوب نرم و یک چوب سخت را از نظر رنگ، وزن 
و کاربرد آموزشی مقایسه کنید و نتیجه را در قالب گزارش مکتوب به هنرآموز تحویل دهید.

بررسی کنید
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 برش یک قطعه تخته چندلایی 
در این مرحله ابتدا یك تخته ام دی اف 8 میل با توجه به ابعاد تابلو انتخاب می شود، سپس ابعاد زیركار را بر 
روی تخته علامت گذاری نموده و ارتفاع تیغه دستگاه اره گرد میزی در حالیك ه دستگاه خاموش است، تنظیم 
می شود. دستگاه را روشن نموده، تخته زیرکار روی صفحه میز قرار گرفته و برش کاری آغاز می گردد. در 
هنگام برش، تخته با هر دو دست مهار شده و با سرعت یکنواخت و ملایم به سمت تیغه حرکت داده می شود 

تا برش کامل انجام پذیرد.

با  و  کنید  استفاده  محافظ  شیلد  از  برش،  هنگام  در 
رعایت فاصله ایمن دست ها از تیغه دستگاه در جهت 
خاموش  با  نهایت  در  کنید.  برش  به  اقدام  صحیح 
کردن، جهت اطمینان دو شاخه برق دستگاه را از پریز 
جدا کنید تا از هرگونه خطر ناخواسته جلوگیری شود.

نکات ایمنی

آماده سازی و برش زیرکار با دستگاه اره گرد میزی

 پرداخت رو و پشت زیرکار با سنباده
در صورت وجود ناهمواری )لكه چسب و... ( در سطح زیركار ساخته شده از چندلایی، چوب و یا ام دی اف خام، برای 
آماده سازی زیركار، آن را پرداخت میك نند. این کار می تواند با سنباده  دستی یا دستگاه سنباده لرزان انجام  شود. 
بر اساس نوع ناهمواری با سنباده پارچه ای مناسب )معمولاًً شماره 120 تا 180( به صورت یکنواخت سنباده کاری 
انجام می شود.حرکت دستگاه یا سنباده باید آرام، یکنواخت و بدون فشار اضافی باشد تا روی سطح زیرکار، رد یا 

فرورفتگی ایجاد نشود. در پایان کار، سطح با دستمال خشک یا باد کاملاًً تمیز می شود )شکل های 46 و 47(. 

در هنگام پرداخت حتماً از عینک ایمنی و ماسک به جهت جلوگیری از مشکلات تنفسی و محافظت از 
چشم ها استفاده کنید.

نکات ایمنی

پس از اتمام برش، به جهت کاهش آلودگی هوا، گرد و غبار تنفسی در محیط کارگاه، خاک اره و ضایعات 
چوب را به وسیله جاروهای صنعتی یا دستی جمع آوری کنید. 

توجهات زیست 
محیطی
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شکل 47ـ سنباده کاری ام دی اف خام با 
دستگاه سنباده لرزان

شکل 49ـ چسباندن روکش بر روی زیرکار 
)ام دی اف خام(

 شکل 46ـ سنباده کاری ام دی اف خام 
به صورت دستی

شکل 48ـ روش زدن چسب چوب بر 
روی زیرکار

 چسباندن و تثبیت روکش 
در این مرحله بعد از انتخاب روکش مناسب تابلو، نوبت به چسباندن روکش روی ام دی اف خام می رسد، پس 
از پخش یکنواخت چسب چوب توسط قلم مو شکل 48 روی سطح ام دی اف خام، روکش با دقت روی تخته 
زیرکار قرار داده می شود. در مرحله تثبیت، روکش در محل صحیح خود تنظیم و ثابت می شود تا جابه جا 

نشود و از ایجاد چروک یا ناهماهنگی جلوگیری گردد )شکل 49(. 

زیركار تابلوی معرق را در ابعاد مورد نظر برش داده و در صورت نیاز پرداخت كنید. فعالیت کارگاهی

از تماس چسب با چشم و پوست خود جلوگیری کنید و محیط کار را تمیز و مرتب نگه دارید. نکات ایمنی



32

پس از چسباندن روکش، مرحله پرس کردن فرا می رسد. با استفاده از غلتک، تخته صاف، گیره یا دستگاه پرس، 
فشار یکنواختی از مرکز به سمت لبه ها وارد می شود. این کار باعث می شود هوا و چسب اضافی از بین روکش و 
سطح زیرکار خارج شده و روکش به طور کامل در تمام نقاط به سطح بچسبد. انجام صحیح تثبیت و پرس باعث 

می شود، روکش به صورت صاف، بدون حباب و با چسبندگی مناسب روی سطح زیرکار قرار گیرد )شکل 50(.

شکل 50ـ پرس کردن و تثبیت روکش بر روی زیرکار

انتقال طرح روی چوب  
برای انتقال طرح خوشنویسی از کاغذ به چوب، روش های مختلفی وجود دارد. انتخاب روش مناسب به سطح 
مهارت و دقت افراد بستگی دارد. در ادامه ضمن ارائه جدول مقایسه ای روش های انتقال طرح، توضیحات و 

مراحل انتقال طرح معرق بر روی سطح چوب آورده شده است.

جدول 2ـ جدول مقایسه روش های انتقال طرح بر روی چوب

مناسب برایمیزان دقتابزار مورد نیازروش انتقال

مبتدیمتوسطکاربن و مدادکاغذ کاربن

متوسطزیادچسب چوب رقیق یا چسب فوریچسباندن مستقیم طرح

آموزشیمتوسطچسب کاغذی و چسب چوبچسب کاغذی

روکش مناسب را انتخاب و بر روی زیرکار آماده شده بچسبانید. فعالیت کارگاهی

چسب های اضافه را در ظرف مخصوص آن جمع آوری کنید.
توجهات زیست 

محیطی
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 انتقال طرح با کاغذ کاربن
1 قرار دادن کاغذ کاربن با سطح رنگی رو به چوب

2  قرار دادن طرح روی کاغذ کاربن

3 کشیدن مداد روی خطوط طرح با فشار یکنواخت

 انتقال طرح با چسباندن مستقیم
1 پوشش سطح چوب با چسب چوب 

2 چسباندن کاغذ طرح روی چوب

 انتقال طرح با چسب کاغذی
1 پوشش کامل سطح چوب با چسب کاغذی 

2 چسباندن طرح با چسب فوری

 آماده سازی سطح چوب
در این مرحله سطح چوب انتخاب شده برای برش کاری طبق مراحل زیر آماده می شود:

1 سنباده کاری با دستگاه سنباده دیسکی و سنباده زبر

2 سنباده کاری ملایم توسط دستگاه سنباده لرزان و سنباده نرم 

3 پاک کردن کامل گرد و غبار و خاک چوب توسط یک پارچه نم دار

شکل 51  ـ آماده سازی و پرداخت چوب مورد استفاده جهت برش خطوط

سطح چوبی را که برای معرق خط انتخاب نمودید پرداخت نمایید. فعالیت کارگاهی
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 چسباندن طرح روی چوب
در این مرحله روش انتخابی ما چسب کاغذی است، ابتدا سطح چوب را به وسیله چسب کاغذی کاملًا پوشانده  
شکل 52 سپس یک لایه نازک چسب آهن با کاردک بر روی سطح چسب کاغذی زده و پس از مکث کافی 

طرح را به دقت روی آن قرار داده و با یک دستمال تمیز به آرامی ماساژ می دهیم )شکل 53(.

شکل 52  ـ پوشش سطح چوب با چسب کاغذی              شکل 53  ـ چسباندن طرح روی سطح چوب

برش کاری  
 انواع خط مناسب معرق کاری

تأثیر مستقیم  اولیه،  کیفیت طرح  است.  معرق خوشنویسی  در ساخت  مراحل  مهم ترین  از  یکی  نوع خط، 
بر سهولت برش، دقت چیدمان و زیبایی نهایی اثر دارد. از این رو نقش خوشنویسی در هنر معرق چوب را 

می توان در موارد زیر جست وجو کرد:
1 ساختار منظم حروف: بسیاری از خطوط خوشنویسی دارای تناسبات دقیق هستند که این ویژگی، برش 

و چیدمان قطعات چوب را آسان تر می کند.
2 وجود خطوط منحنی و روان: این خطوط، امکان ایجاد فرم های نرم و چشم نواز را در معرق فراهم می سازند.

3  بار معنایی کلمات :کلمات و عبارات خوشنویسی شده معمولاًً دارای پیام های اخلاقی، فرهنگی یا مذهبی 

هستند که به اثر عمق معنایی می بخشند.

طرح نهایی خوشنویسی خود را روی چوب اصلی منتقل کنید. فعالیت کارگاهی
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در انتخاب خط خوشنویسی برای معرق، باید به میزان پیچیدگی حروف، ضخامت خطوط و قابلیت برش آنها 
توجه کرد. در جدول زیر، سه خط پرکاربرد در معرق خوشنویسی معرفی شده است.

جدول3ـ آشنایی با خطوط خوشنویسی پرکاربرد در معرق چوب

سطح پیشنهادیکاربرد در معرقویژگی های ساختارینام خط

مبتدیبرش آسان و دقیقساده، خوانا، بدون تزیینات زیادنسخ

متوسطجلوه هنری بالانرم، موزون، دارای انحنانستعلیق

پیشرفتهآثار رسمی و مذهبیضخامت متغیر، فرم قدرتمندثلث

بالا، ویژگی های متفاوتی را در اختیار هنرمند قرار می دهد که  از سه خط معرفی شده در جدول  هر یک 
انتخاب آنها بر اساس سبک اثر و ساختار کلی طرح انجام می گیرد. خط ثلث با کشیدگی های بلند و قوس های 
برجسته، جلوه ای استوار و رسمی ایجاد می کند و برای ترکیب های گسترده در معرق کاری به کار برده می شود. 
برای  و  فراهم می سازد  را  و ظریف حروف  دقیق  اجرای  امکان  یکنواخت،  نظم  و  بالا  با خوانایی  نسخ  خط 
طرح های آموزشی و کاربردی مناسب است. خط نستعلیق با تلفیق نرمی و وقار، حرکتی روان و خوش ریتم 

ایجاد می کند و در معرق کاری برای طرح هایی با هماهنگی بصری بیشتر مورد استفاده قرار می گیرد.

نمونه خوشنویسی خط ثلث نمونه خوشنویسی خط نستعلیق نمونه خوشنویسی خط نسخ

شکل 54  ـ آشنایی با خطوط خوشنویسی پرکاربرد در معرق چوب

 ویژگی های یک طرح مناسب برای معرق خط
 وضوح خطوط: خطوط باید کاملًاً مشخص و بدون ابهام باشند.

 پیوستگی منطقی حروف: حروف نباید بیش از حد باریک یا شکننده طراحی شوند.
 قابلیت تبدیل به قطعات جداگانه: هر بخش از طرح باید مرز مشخص داشته باشد.

افزایش  بیش از حد(،  کشیدگی های  غیرضروری،  )نقطه های  اضافی  تزیینات  قابلیت ساده سازی: حذف   
نیاز، فضاهای داخلی حروف )مانند »م«، »و«، »ه«( ضخامت قسمت های نازک حروف در صورت 

ابتدا با خط ساده کار کنند تا مهارت کنترل اره و دقت در برش را  در آموزش، بهتر است هنر جویان 
آورند.  به دست 

نکته
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شکل 55  ـ آماده سازی طرح خط برای اجرای معرق

جدول 4ـ ابزار و مواد مورد نیاز در مرحله طراحی یا اصلاح طرح خوشنویسی

کاربردمواد/ابزار

A4 طراحی اولیهکاغذ

)B3 یا B2( ترسیم خطوط خوشنویسیمداد نرم

اصلاح خطوطپاک کن

تعیین کادر طراحیخط کش

 برش کاری خط
در این مرحله، خطوط طرح خوشنویسی با استفاده از کمان اره مویی و تیغه مناسب برش داده می شود. تیغه 
اره مویی در اندازه ها و شماره های مختلف تولید می شود. شماره تیغه نشان دهنده میزان ظرافت دندانه ها است.

جدول 5  ـ راهنمای انتخاب تیغه اره مویی

کاربردشماره تیغه پیشنهادیضخامت چوب

معرق ظریف آموزشینمره ۱00 تا ۲ میلی متر

کارهای نیمه حرفه اینمره ۲1 تا ۳ میلی متر

برش های درشتنمره 2بیش از ۳ میلی متر

یک کلمه یا عبارت خوشنویسی کوتاه انتخاب یا طراحی نمایید و نوع چوب پیشنهادی برای اجرای آن را 
با ذکر دلیل نوشته و به هنرآموز تحویل دهید.

فعالیت کلاسی
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حرکت اره به صورت یکنواخت و کنترل شده انجام می پذیرد و تیغه اره مویی به آرامی در مسیر خطوط هدایت 
می شود. دقت در تشخیص محل بیرون بری و داخل بری و انتخاب تیغه متناسب با ضخامت چوب، موجب 
افزایش ظرافت برش و کیفیت نهایی محصول معرق می شود. برش را از گوشه یا بخش داخلی طرح آغازکرده 
و در صورت نیاز، ابتدا سوراخ کوچکی با دریل دستی ایجاد می کنند. در این مرحله، تأکید بر مهارت عملی 

است و کیفیت نهایی در برش قطعات بیش از سرعت انجام کار اهمیت دارد.

جدول 6  ـ خطاهای رایج در برش و راه های اصلاح

راه اصلاحعلت احتمالیخطای رایج
کاهش فشار و حرکت آرامفشار زیادگیر کردن تیغه

نامناسب، شکستن تیغه کشش 
غیرعمود تنظیم مجدد تیغهزاویۀ 

کاهش سرعت برشسرعت بالاترک خوردن چوب

بی دقتی، خروج از خط طرح
اصلاح با سنبادهکندشدن تیغه

شکل 56  ـ برش طرح با اره مویی

 برش خطوط )داخل بری(: در برش داخل بری، فضاهای داخلی حروف با دقت بریده می شود تا ساختار 
حروف به درستی حفظ شود. باید دقت شود که برای قوس های ملایم، جهت تیغه اره به آرامی تغییر یابد و 

برای پیچ های تند، چوب به جای تیغۀ اره چرخانده شود.

در هنگام برش کاری از عینک محافظ استفاده کنید. از قرار دادن انگشتان دست در مسیر برش جلوگیری 
کنید.

نکات ایمنی

همیشه ابتدا باید قسمت های داخلی حروف و سپس خطوط بیرونی آن را برش داد. نکته
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 برش خطوط )بیرون بری(: در برش بیرون بری، خطوط خارجی حروف و کلمات برش داده شده و فرم کلی 
نوشته از زمینه جدا می شود )شکل 57(. دقت کنید که حرکت اره آرام، یکنواخت و بدون فشار باشد و اره کاملًاً 

عمود نگه داشته شود.

شکل 57 ـ اتمام برش کاری با اره مویی و ارزیابی خطوط خوشنویسی

طرح اندازی روی زمینه اصلی  
روش های مختلفی جهت انتقال قطعات بر روی زیركار وجود دارد كه در ادامه به شرح آنها پرداخته می شود. 

 روش استفاده از شابلون کاغذی طرح
1 طرح کامل و بدون تغییر در ابعاد، مجدداً روی کاغذ چاپ می شود. )یک نسخه کپی از آن تهیه و نگهداری می شود.(

2 با استفاده از کاتر، خطوط خوشنویسی با دقت از کاغذ جدا می شود، به گونه ای که یک شابلون کاغذی ایجاد شود.

3 شابلون روی سطح چوب قرار می گیرد.

4 شابلون به آرامی جابه جا می شود تا بهترین محل استقرار طرح )گونیا بودن و تراز بودن شابلون( مشخص شود.

5 پس از انتخاب محل دقیق، شابلون با چسب کاغذی ثابت می گردد.

6 با دقت علامت گذاری و جانمایی خطوط انجام می گیرد. 

 روش استفاده از خط کشی و مرکز یابی
برای  )مناسب  دارد.  کاربرد  هستند،  مشخصی  مرکز  یا  تقارن  محور  دارای  که  طرح هایی  برای  روش  این 

مشخص( مرکز  دارای  و  به هم چسبیده  خوشنویسی  طرح های 

برش خطوط داخلی طرح انتخابی خود را انجام دهید. فعالیت کارگاهی

برش خطوط بیرونی طرح را انجام دهید و پس از بررسی نهایی برش کاری، سنباده کاری آن را انجام 
دهید.

فعالیت کارگاهی
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گونیا بودن طرح نسبت به لبه های چوب، رعایت فاصله مساوی از کناره ها، ثابت بودن طرح هنگام جانمایی ضروری 
است. همچنین استفاده از مداد کم رنگ برای جلوگیری از باقی ماندن اثر خطوط در تمامی مراحل جانمایی قطعات 

بر روی زمینه الزامی است.

نکته

1 مرکز زمینه کار با استفاده از خط کش و مداد مشخص می شود )علامت کوچک + در مرکز(.

2 مرکز قطعه برش خورده نیز مشخص می گردد.

3 مرکز قطعه دقیقاً بر مرکز زمینه منطبق می شود و در ادامه مراحل کار انجام می پذیرد.

 روش انتقال یا جانمایی با کاربن
این روش سریع و کاربردی است و در جانمایی قطعات خطوط خوشنویسی روی زمینه بسیار مورد استفاده 

قرار می گیرد )شکل 58(.
1 سطح چوب صاف، تمیز و بدون گردوغبار آماده می شود.

2 یک برگ کاربن روی سطح چوب زمینه قرار می گیرد.

3 طرح اصلی روی کاربن قرار گرفته و با چسب کاغذی به چوب زیرکار ثابت می شود تا حرکت نکند.

4 با مداد نوک سخت )HB یا H(، خطوط طرح با فشار یکنواخت دوباره ترسیم می شود.

5 کاربن خطوط را روی چوب منتقل می کند.

6 پس از اتمام کار، کاغذها و کاربن برداشته می شوند، جانمایی قطعات روی زمینه مشخص می شود.

شکل 58  ـ روش انتقال یا جانمایی با کاربن

 برش الگو
پیش از چسباندن نهایی، لازم است قطعات معرق خط روی زیرکار چیده شوند. برای این منظور ابتدا با کاتر 
خطوط طرح برش می خورند و از روی کاغذ جدا می شود. در طول برش الگو بهتر است از نوک تیغ کاتر 
استفاده شود. سپس از همان کاغذ به  عنوان الگو یا شابلون جهت جانمایی قطعات روی زیرکار استفاده می شود 

)شکل 59(.
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شکل 59  ـ روش استفاده از شابلون کاغذیِ طرح

شکل 60  ـ جانمایی آزمایشی قطعات با روش شابلون کاغذی

 آماده سازی قطعات معرق خط
اثر وابستگی زیادی به  با دقت بررسی شوند؛ زیرا کیفیت نهایی  باید  از پایان برش، تمام اجزای طرح  پس 
توجهی دارد که در همین مرحله صرف می شود. ابتدا قطعات یک به یک کنترل شده و با طرح اصلی تطبیق 
داده می شوند تا از درستی فرم، جهت و ارتباط آنها با یکدیگر اطمینان حاصل گردد. اگر بخشی دچار نقص 
یا شکستگی جزئی باشد، مورد اصلاح قرار می گیرد یا در صورت لزوم دوباره برش داده می شود. در ادامه، 
چسب کاغذی که پیش از برش روی قطعات چوبی چسبانده شده بود، با دقت و آرامی جدا می شود. از آنجا 
که سطح چوب قبل از چسباندن کاغذ کاملًاً سنباده کاری شده بود، در این مرحله تنها لازم است لبه های 

الگوی طرح را با راهنمایی هنرآموز به وسیله کاتر برش دهید، سپس قطعات را برروی زیرکار جانمایی 
کنید.

فعالیت کارگاهی

در هنگام برش با کاتر دست نگه دارنده طرح را دور از مسیر برش قرار دهید. نکات ایمنی
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شکل 61 ـ تمیزکاری لبه های خطوط برش خورده با سنباده

خطوطِ برش خورده تمیز و اصلاح شوند. برای این کار از سنباده نرم شماره ۲۲۰ یا ۲۴۰ استفاده می شود. 
لبه های زیرین که هنگام نصب روی زمینه قرار می گیرند، نیازمند دقت بیشتری هستند تا هیچ برجستگی 
یا ناهمواری مانع قرارگیری صحیح آنها نشود. حرکت سنباده باید آرام و بدون فشار زیاد باشد تا شکل اصلی 
قطعات تغییر نکند. در پایان، تمامی گرد و غبار ناشی از برش و سنباده کاری لبه ها باید با برس نرم، دستمال 

بدون پرز یا دمنده به طور کامل پاک شود )شکل 61(. 

نصب قطعات  
پس از برش و چیدمان قطعات معرق خط، مرحله پرس کردن انجام می شود. هدف از پرس، ایجاد تماس کامل 
میان قطعات معرق و زیرکار، جلوگیری از جابه جایی قطعات در زمان خشک شدن چسب و ایجاد سطحی 
یکنواخت و بدون اختلاف ارتفاع است. در معرق خط، به دلیل ظرافت حروف و باریک بودن بسیاری از قطعات، 
اعمال فشار یکنواخت اهمیت بیشتری دارد، زیرا فشار نامتعادل می تواند موجب تغییر شکل حروف، باز شدن 

درزها یا ایجاد اختلاف سطح در اثر نهایی شود. 
در این مرحله، قطعات پس از چسباندن روی زیرکار، بین دو سطح صاف قرار می گیرند. استفاده از یک لایه 
محافظ مانند کاغذ تمیز، فوم نازک یا پارچه بدون پرز بین سطح کار و تخته فشار، از آسیب دیدن قطعات 
ظریف و چسبیدن احتمالی آنها به تخته جلوگیری می کند. سپس با استفاده از پیچ دستی، گیره نجاری یا وزنه 

مناسب، فشار یکنواختی به تمام سطح کار وارد می شود.

قطعات برش خورده طرح خود را طبق آموزش های داده شده آماده کنید. فعالیت کارگاهی

در زمان آماده سازی قطعات معرق خط، حرکت سنباده باید آرام و بدون فشار زیاد باشد تا شکل اصلی 
قطعات تغییر نکند.

نکته
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 چسباندن قطعات بر روی زمینه
چسباندن قطعات ظریف چوبی بر روی یک زمینه صاف، یکی از مراحل تعیین کننده در زیبایی و دوام کارهای 
قطعه  که  یافت  اطمینان  باید  نخست  نقص،  بدون  و  تمیز  نتیجه  یک  به  رسیدن  برای  است.  هنری چوبی 
برش خورده کاملًاً تمیز و عاری از پرز یا خاک اره باشد. استفاده از یک قلم مو یا دمنده کوچک می تواند سطح 
قطعه و زمینه را آماده چسب کاری کند. پس از آماده سازی اولیه، مقدار چسب چوب باید با دقت کنترل شود، 
زیرا استفاده زیاد از چسب باعث بیرون زدگی و لکه گذاری روی زمینه می شود و استفاده کم از آن چسبندگی 
لازم را ایجاد نخواهد کرد. یکی از بهترین روش ها برای کنترل میزان چسب، استفاده از خلال دندان است. 
خلال دندان کمک می کند تا نقطه های کوچک و یکنواخت چسب را در پشت قطعه قرار دهید. به ویژه روی 
منحنی ها و نواحی باریک که نیاز به دقت بیشتری دارند. پس از قرار دادن نقطه های چسب، قطعه باید بدون 
عجله، در جای خود قرارگیرد. در این مرحله استفاده از طرح زیرکار یا شابلون می تواند باعث دقت بیشتر 
در جای گذاری شود. قطعه را باید از بالا و مستقیم پایین آورد تا لغزش ایجاد نشود، زیرا کوچک ترین لغزش 

ممکن است باعث ایجاد رد چسب در لبه ها یا جابه جایی نهایی گردد )شکل 62(.

شکل 62  ـ انتقال نقطه ای چسب چوب به وسیله خلال دندان پشت قطعات چوب معرق خط

فشار باید به اندازه ای باشد که تمامی قطعات به خوبی با زیرکار تماس پیدا کنند، اما از اعمال فشار بیش از حد 
که ممکن است باعث ترک خوردگی قطعات باریک یا تغییر شکل حروف شود، باید خودداری کرد. در معرق 
خط، یکنواختی فشار از مقدار آن مهم تر است؛ زیرا کوچک ترین اختلاف فشار می تواند در بخش های ظریف 

حروف خود را نشان دهد.
پس از اعمال فشار، قطعه تا خشک شدن کامل چسب در همان وضعیت باقی می ماند. در این مدت، از جابه جا 
کردن یا برداشتن فشار باید خودداری شود تا اتصال قطعات به طور کامل تثبیت گردد. پس از پایان زمان خشک 
شدن، کیفیت پرس از نظر هم سطح بودن قطعات، نبود درز بین حروف و زمینه و استحکام اتصال بررسی می شود. 

اجرای صحیح این مرحله، زمینه دستیابی به تابلویی یکدست، خوانا و حرفه ای را فراهم می کند.
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 پرس کردن قطعات چوبی پس از چسباندن 
یکی از مهم ترین مراحل برای تضمین استحکام، یکنواختی اتصال و جلوگیری از تاب خوردگی یا بلندشدن 
لبه های کار است. پس از آنکه چسب چوب به طور یکنواخت پشت قطعات پخش شد و طرح با دقت در جای 
خود قرار گرفت، چسب هنوز در حالت خیس و نیمه روان است و کوچک ترین فشار نامنظم یا برخورد ناگهانی 
می تواند قطعه را جابه جا کند. به همین دلیل، تثبیت صحیح اثر مرحله ای ضروری است تا خطوط خوشنویسی 

دقیقاً همان طور که باید، روی زمینه تابلو باقی بمانند. 

در این مرحله معمولاًً از وزنه، اشیای سنگین یا گیره دستی استفاده می شود تا فشار یکنواختی روی کل سطح 
وارد شود. پیش از قرار دادن وزنه، بهتر است سطح کار با یک لایه نایلون تمیز پوشانده شود. این پوشش نازک 
مانع می شود که در صورت بیرون زدن جزئی چسب، وزنه یا صفحه پرس به سطح کار بچسبد و همچنین از 
ایجاد خط وخش یا لکه روی چوب جلوگیری می کند. پس از قرار دادن نایلون، یک جسم صاف و سفت ـ مانند 
تخته ام دی اف، یا وزنه های کاملًاً تخت ـ روی کار قرار داده می شود تا فشار بر کل سطح اثر به طور یکپارچه 
پخش شود. این یکنواختی فشار باعث می شود که همه خطوط و منحنی های ظریف قطعه خوشنویسی با 
زمینه تماس کامل داشته باشند و هیچ نقطه ای بلند یا معلق نماند. پس از اعمال پرس، باید به چسب زمان 
کافی برای خشک شدن داده شود. اگرچه برخی چسب ها پس از حدود نیم ساعت سفت می شوند، اما برای 
تثبیت واقعی و بدون ریسک، حداقل ۲ ساعت زمان خشک شدن لازم است. در این مدت نباید به هیچ عنوان 
ایجاد  و  قطعه  لغزش جزئی  باعث  لرزش می تواند  زیرا کوچک ترین  داد،  تکان  را  کار  یا  را جابه جا کرد  آن 
ناهماهنگی در اتصال شود. پس از گذشت این مدت و باز کردن گیره ها، معمولاًً یک اتصال محکم، تمیز و 
یکنواخت حاصل می شود که آماده مراحل نهایی مانند سنباده کاری بسیار ملایم، روغن کاری یا نصب قاب 

خواهد بود.

قطعات اصلی خطوط برش خورده را بر روی زمینه بچسبانید. فعالیت کارگاهی

در هنگام پرس تابلو با گیره دستی، از محکم بودن گیره ها اطمینان حاصل کنید، دست ها را دور از محل 
فشار نگه دارید.

ایمنی

تا زمان خشک شدن کامل، از جابه جایی اثر خودداری کنید. نکته
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شکل 63  ـ پرس کردن قطعات معرق خط روی زمینه تابلو

شکل 64  ـ تصویر نهایی تابلوی معرق خط

قطعات چسبانده شده بر روی زمینه را پرس کنید. فعالیت کارگاهی
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ارزشیابی شایستگی ساخت معرق خط  
تاریخ ارزشیابیشماره ملینام و نام خانوادگی

731723041كدپیمانه/پودمان كندهك اران دستی چوبحرفه 731723كد حرفه
استاندارد عملکرد:

ساخت تابلوی معرق خط )خوشنویسی نستعلیق( با دو رنگ چوب متضاد )زمینه و 
خط( به وسیله کمان اره مویی، با برش عمود و یکنواخت در ابعاد 21 در 30 سانتی متر 

در 180 دقیقه

L3سطح صلاحیتمعرق كاریوظیفه شغل73172304كد وظیفه شغل

مهارتسطح شایستگی ساخت معرق خطکار7317230412کد کار

مراحل کارردیف
شرایط انجام كار

)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و...(
ابزارهای 
ارزشیابی

استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(
نتایج 
ممكن

نمره 
کسب شده 

آماده سازی زیر كار1

تجهیزات: میزكار، صندلی، اره گرد میزی
ابزار: خط كش، گونیا، متر

مواد مصرفی: مداد، پاك كن، تخته چندلایی، روکش چوب، چسب چوب
زمان: 30 دقیقه

مكان: كارگاه درودگری

مشاهده
فهرست وارسی

3برش قائم و برابر اندازه استاندارد

2برش برابر اندازه استاندارد

1برش كوچ كتر از اندازه استاندارد

انتقال طرح روی چوب2

تجهیزات: میزكار، صندلی دستگاه سنباده زن لرزان
ابزار: كاردك

مواد مصرفی: چسب چوب و كاغذی، پارچه تنظیف، سنباده، طرح
زمان: 30 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
کارپوشه فهرست 

وارسی

3انتقال طرح در جهت راه و بافت چوب

2انتقال طرح در جهت راه چوب

1عدم توجه به راه چوب در انتقال طرح

برش کاری3

تجهیزات: میزكار، صندلی، دریل
ابزار: اره مویی، پیشكار، مشتی، كمانگیر

مواد مصرفی: تیغه اره، مته
زمان: 60 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسی

پروژه

3برش یکنواخت و عمود

2برش عمود

1برش غیر عمود و خارج شدن از مسیر برش

4
طرح اندازی روی زمینه 

اصلی

تجهیزات: میزكار، صندلی
ابزار: كاتر، خطك ش، گونیا

مواد مصرفی: كاغذ، طرح، مداد، پاك كن
زمان: 30 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسی 

پروژه

3تعیین محل قرارگیری قطعات طبق طرح

2تعیین محل قرارگیری قطعات با اختلاف تا 2 میلی متر نسبت به طرح

1تعیین محل قرارگیری قطعات با اختلاف بین 2تا 7میلی متر نسبت به طرح

نصب قطعات5

تجهیزات: میزكار، صندلی
ابزار: پیچ دستی

مواد مصرفی: چسب چوب
زمان: 30 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسی 

پرسش پروژه

3چسباندن قطعات طبق طرح

2چسباندن قطعات با اختلاف تا 2 میلی متر نسبت به طرح

1چسباندن قطعات با اختلاف بین 2تا 7میلی متر نسبت به طرح

ایمنی،  غیر فنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

نگرش: و 

پوشیدن لباس كار، استفاده از ماسك، استفاده از شیلد، جمع آوری خا كاره ها 
در ظرف مخصوص، جمع آوری قطعات چوب در ظرف مخصوص، جمع آوری 
كاغذهای باطله در ظرف مخصوص، جمع آوری چسب های اضافی در ظرف 

L3 در سطح N15 مخصوص، تفكر خلاقیت

مشاهده
لیست وارسی، 

کارپوشه

2انجام کامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
  بلی 

  خیر 

توضیحات:
1ـ معیار شایستگی انجام کار :

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1 و 2 و 3 و 5 )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعریف سطوح شایستگی: صرف نظر از اینكه یك تكلیف كاری در چه سطحی از صلاحیت حرفه ای انجام می شود، در هر محیط كاری ممكن است انجام هر كار با كیفیت مشخصی مورد انتظار باشد. سطح شایستگی انجام كار، معیار 

اساسی ارزشیابی است.
مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانایی برنامه ریزی و تحلیل، پاسخ گویی در برابر كارهای خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

تسلط )سطح چهار(: خبرگی در انجام كار و آموزش دیگران، ایجاد نوآوری، سازگاری، عیب یابی، هدایت و راهنمایی دیگران.



46



پودمان دوم: معرق‌کاری نقش‌بندی

47

پودمان دوم

معرق کاری نقش بندی

https://www.roshd.ir/1405-211686-2
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واحد یادگیری 1 : ساخت تابلوی خانه‌بندی

به سؤالات زیر فکر کنید  
انواع نقش بندی و خانه بندی در طیف های مختلف رنگ چوب چگونه شکل می گیرند؟

در ترسیم نقشه خانه بندی، کدگذاری خانه ها با چه هدفی انجام می شود؟
هم نشینی رنگ های مختلف چوب در کنار یکدیگر چگونه است؟

به نظر شما کدام چوب ها به دلیل داشتن طیف رنگی گسترده و بافت مناسب برای معرق چوب انتخاب بهتری 
هستند؟

چگونه می توان رنگ اصلی و طبیعی یک قطعه چوب را تشخیص داد؟

استاندارد عملکرد  
ساخت یک تابلوی معرق به روش خانه بندی منظم )2/5×2/5( سانتی متر با انتخاب رنگ های مناسب چوب 

مطابق طرح در ابعاد 20×20 سانتی متر در ٢٤٠ دقیقه
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خانه بندی کردن طرح  
هدف از این واحد یادگیری آشنایی هنرجویان با ساخت تابلوی خانه بندی و درک اهمیت هم نشینی طیف های 
رنگی چوب در کنار یکدیگر و خلق آثار هنری است. در این واحد بر شناخت ویژگی های چوب ها، تنوع و 

گستره طیف های رنگی آنها و نیز بافت طبیعی هر چوب تأکید می شود.
با تمرین و ساخت عملی تابلوی خانه بندی، هنرجویان می توانند درک خود را از هماهنگی رنگ ها و ترکیب های 
بصری تقویت کنند و بیاموزند چگونه با بهره گیری از زیبایی طبیعی چوب، آثاری، هماهنگ و چشم نواز خلق 

نمایند.
این رویکرد برای هنرجویان زمینه ای فراهم می کند تا خلاقیت و دقت در کار و شناخت بیشتری از چوب های 

مورد استفاده در هنرهای چوبی، به ویژه معرق کاری، به دست آورند.
نقش بندی و خانه بندی طرح به فرایندی گفته می شود که در آن، فرم ها و خطوط براساس طیف های رنگی 
تعریف می شوند و با ایجاد آهنگ و ریتم در سطح تابلو، امکان هدایت نگاه مخاطب را به صورت ویژه و به 

جهتی خاص فراهم می سازد. 
در این روش سطح کار به واحدهای منظم، نیمه منظم و یا غیرمنظم در شکل های مربع، مستطیل، چند ضلعی، 

شکل های نامنظم و گاه ترکیبی تقسیم می گردد.
هر خانه به عنوان یک واحد مستقل رنگی در نظر گرفته می شود و در ترکیب کلی اثر نقش مشخصی ایفا می کند.
این شیوه توزیع رنگ در اجرا، تأثیر هوشمندانه تری در مخاطب ایجاد می کند و در نهایت می توان گفت نقش بندی 

و خانه بندی طرح از مؤثرترین روش ها در شناخت رنگ و ترکیب بندی طیف های رنگی چوب می باشد. 
در این فرایند به طور معمول تغییرات رنگ از روشن به تیره یا بالعکس تنظیم می شود که به صورت تدریجی 
و پیوسته حرکتی بصری تا عمق تابلو، برای دستیابی مخاطب به تفکیک تنالیته های رنگی در چوب ایجاد 
به کارگیری و شناخت طیف های رنگی چوب است که در اجرای  یادگیری در جهت  از  این شیوه  می شود. 
محصولات معرق متأثر از طیف رنگی، رنگ بندی و انتخاب رنگ مناسب در چوب بسیار حائز اهمیت است.

 انواع خانه بندی در طیف های رنگی 
1 خانه بندی تدریجی و یکنواخت: در این شیوه ابعاد و چینش خانه به صورت منظم و هم اندازه طراحی 

می شود و تمرکز اصلی بر نمایش تغییرات تدریجی طیف های رنگی چوب قرار دارد )شکل 1(. 
2 خانه بندی تدریجی و غیریکنواخت: در این شیوه از خانه بندی نامنظم، تغییر اندازه یا تغییر در شکل 
چیدمان، هم زمان با تغییر طیف های رنگی تغییر می کند و درنتیجه حرکت و ریتم بیشتری در نگاه مخاطب 

به وجود می آید )شکل 2(. 
3 خانه بندی نامنظم: در اجرای خانه بندی نامنظم )ترکیبی( تنوع در فرم و ابعاد خانه ها با تغییرات رنگی 

همراه است و این ترکیب باعث ایجاد تحرک و جذابیت بیشتری در ساختار اثر می گردد )شکل3(.
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خانه بندی ترکیبیخانه بندی تدریجیخانه بندی یکنواخت

شکل ٣ـ تابلوی خانه بندی ترکیبیشکل ٢ـ تابلوی خانه بندی تدریجیشکل ١ـ تابلوی خانه بندی یکنواخت

 ترسيم و شماره گذاری طرح 
ابعاد 20×20  با  تابلوی خانه بندی  با توجه به استاندارد عملکرد کار )ساخت یک  نیاز است  این مرحله  در 
سانتی متر و خانه های مربع شکل در داخل کادر با ابعاد 2/5×2/5 سانتی متر( روی یک کاغذ به وسیله خط کش 
و مداد طرح ترسیم شود. به گونه ای که به صورت افقی و عمودی هر طرف شامل 8 خانه و در نهایت کل طرح 

خانه بندی شامل 64 خانه مربع شکل می شود )شکل4(.
بعد از ترسیم طرح بایستی هر خانه شماره گذاری شود تا در زمان برش الگو هر کدام در جای خود چیدمان 

و جانمایی شود.

در شماره گذاری هر خانه دو کد با حروف الفبا و عدد و همچنین 
افقی  به صورت  رنگی  طیف های  با  استفاده  مورد  چوب  نوع 
قطعه در جای خود  در نهایت هر  تا  نوشته می شود  و عمودی 
جایگزین شود و تابلو خانه بندی به درستی ساخته شود )شکل 5(.

شکل ٤ـ ترسیم نقشه خانه بندی

به کارگیری صحیح نقش بندی و خانه بندی در طیف های رنگی، زمینه درک بهتر رنگ طبیعی چوب و تقویت 
مهارت ترکیب بندی را فراهم می سازد.

هنرجویان تصاویر و طرح هایی از انواع نقش بندی و خانه بندی در طیف های رنگی چوب را در سایت ها و 
منابع قابل دسترس جست وجو کنید و آنها را با هم کلاسی ها به اشتراک بگذارید.

فعالیت کارگاهی
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شکل ٥ ـ شماره گذاری نقشه خانه بندی

برش سه لایی خانه بندی شده  
در آماده سازی زیرکار ابتدا با توجه به ابعاد 20×20 سانتی متر طرح از هر طرف 2/5 سانتی متر برای حاشیه اضافه 
می شود و در نهایت به وسیله اره گرد میزی شکل6 یک زیرکار با ابعاد 25×25 سانتی متر از جنس ام دی اف خام 
به ضخامت 8 میلی متر برش و آماده می شود و بعد از اتمام برش یک حاشیه چوبی 2/5 سانتی متر دور تا دور 

زیرکار نصب می شود )شکل7(.

طرح خود را ترسیم و شماره گذاری کنید. فعالیت کارگاهی
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همیشه قبل از شروع، از سفت بودن پیچ های مهار تیغه در دو سر کمان مطمئن شوید تا تیغه در حین 
کار ناگهان رها نشود.

ایمنی

پیش از شروع برش کاری، تیغه دستگاه، ارتفاع تیغه، تمیزی و روشنی محیط را کنترل کنید. از گیره 
نگهدارنده هنگام کار استفاده کنید. هنگام برش زیرکار از عینک ایمنی، ماسک، دستکش ایمنی، گوشی 
محافظ استفاده کنید. هنگام کار با استفاده از کارگیر از دستان خود محافظت کنید. همچنین در پایان 

برش از خاموش بودن دستگاه و بیرون کشیدن دوشاخه آن از پریز اطمینان حاصل کنید.

ایمنی

شکل ٧ـ برش و آماده سازی زیرکار ام دی اف خام شکل ٦ ـ برش زیرکار با دستگاه اره گرد رومیزی

با توجه به اینکه در واحد یادگیری قبل، استفاده از کمان اره مویی و روش صحیح برش کاری آموزش داده شده 
است، در این مرحله عملیات برش کاری آغاز می شود. بدین منظور، تخته سه لایی بر روی پیشکار قرار داده 
می شود تا قطعه کار به خوبی مهار شده و از لرزش آن جلوگیری شود. سپس تخته سه لایی به وسیله کمان اره 
مویی دوبل و با حرکت های یکنواخت و کنترل شده برش داده می شود. در هنگام برش تلاش می شود فشار 
زیادی به تیغه وارد نشود تا از شکستن آن جلوگیری شود و برش ها با دقت و ایمنی بیشتری انجام گیرند 

)شکل ٨(.

متناسب با ابعاد طرح زیرکار مناسب خود را آماده کنید. فعالیت کارگاهی
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هنگام چسباندن طرح روی تخته سه لایی دقت کنید تا طرح برون چروک و کیس خوردگی و کاملًا صاف 
بر آن بچسبد.

ایمنی

خاک اره ها و سایر پسماندهای چوبی را جمع آوری کنید. این مواد را باید به صورت اصولی در کیسه های 
مناسب تفکیک و برای بازیافت یا دفع صحیح نگهداری کنید تا از پراکندگی گرد و غبار در محیط کار 

جلوگیری شده و اصول حفاظت از محیط زیست را رعایت کنید.

توجهات زیست 
محیطی

شکل ٨ ـ برش تخته سه لایی با اره مویی دوبل دستی

 انتقال طرح خانه بندی بر روی تخته سه لایی
روش انتقال طرح بر روی تخته سه لایی به دو روش ترسیم مستقیم نقشه بر روی تخته سه لایی )شکل ٩( و 

یا ترسیم روی کاغذ و سپس چسباندن آن بر روی تخته سه لایی انجام می شود )شکل ١٠(.

 چسباندن طرح بر روی تخته سه لایی
در این مرحله طرح خانه بندی که روی کاغذ ترسیم شده است با استفاده از چسب چوب یا چسب فوری با 

کمک پارچه و کاردک بر روی تخته سه لایی چسبانده می شود.

اشتراک  به  هم کلاسی ها  با  و  کنید  را جست وجو  سه لایی  تخته  روی  بر  طرح  انتقال  روش های  دیگر 
بگذارید.

فعالیت کارگاهی
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ابتدا سطح تخته سه لایی با سنباده نرم پرداخت شده و به وسیله یک پارچه، تمیز  انتقال طرح،  در مرحله 
می شود. سپس سطح تخته سه لایی با چسب چوب به صورت یکنواخت پوشانده می شود. برای جلوگیری از 
چین خوردگی و چسباندن دقیق کل طرح، از یک ضلع تخته سه لایی دو گوشۀ طرح کاغذی با دو گوشۀ تخته 
تطبیق داده شده وبا فشار دست ثابت می شود. سپس به آرامی و با دقت طرح کاغذی با دست به جلو حرکت 

داده می شود تا به صورت کامل روی تخته سه لایی بچسبد.

پس از چسباندن طرح برای جلوگیری ازتاب برداشتن یا حباب زدن کاغذ به دلیل رطوبت چسب چوب، سطح 
آن با استفاده از یک تخته صاف و چند وزنه سنگین به مدت یک ساعت تحت فشار قرار می گیرد.

شکل ١٠ـ چسباندن طرح بر روی تخته سه لاییشکل ٩ـ ترسیم مستقیم نقشه بر روی تخته سه لایی

فشار دست به وسیله پارچه بهتر است به گونه ای با ظرافت روی کاغذ کشیده شود که طرح مخدوش نشود. ایمنی

دقت شود که سطح میز و تخته دیگر که به منظور پرس کردن استفاده می شود صاف و یکنواخت باشد 
تا تخته سه لایی دچار تاب خوردگی نشود.

ایمنی

با کمک هنرآموز طرح خود را بر روی سه لایی انتقال داده و بچسبانید. فعالیت کارگاهی
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این  ایمنی در  از مباحث مهم  تیغه،  بودن  بررسی و کنترل سالم  اره مویی دستی،  با  در هنگام برش 
مرحله است.

ایمنی

انتخاب تیغه شماره مناسب دو صفر، ثبات و کنترل دست، شروع از حاشیه و کادر، پیروی دقیق از خطوط 
طرح، کنترل سرعت برش، استفاده از خطوط راهنما و گونیا و بررسی قطعات پس از برش از نکات مهم 

برش الگو است.

نکته

 برش قطعات الگو با استفاده از اره مویی
ابتدا حاشیه و کادر تخته سه لایی با استفاده از اره مویی برش داده می شود. سپس الگوی کلی خانه بندی 

برش خورده بر روی زیرکار ام دی اف خام که دارای حاشیه است، تثبیت می شود )شکل 11(.

سپس از یک نقطه مشخص به خصوص از یک گوشه قطعات الگوی نقشه خانه بندی جداگانه به وسیله کمان 
اره مویی دستی برش داده می شود و با توجه به شماره گذاری، هریک از خانه ها بر روی زیرکار و در محل 

اصلی خود قرار می گیرند )شکل 12(.

شکل 12ـ برش قطعات الگو و جانمایی در جای خودشکل 11ـ برش حاشیه الگو و انتقال روی زیرکار

قطعات الگو را به وسیله کمان اره مویی برش دهید. فعالیت کارگاهی
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هنگام استفاده از رنده دستی، قطعه چوب را ثابت کنید و دست ها را از مسیر تیغه دور نگه دارید. هنگام 
سنباده زنی نیز از ماسک و عینک ایمنی استفاده کنید تا گرد  و  غبار وارد چشم و دستگاه تنفس نشود.

ایمنی

شکل 13ـ نحوه برش قطعات الگوی خانه بندی با اره مویی

انتخاب چوب های رنگی  
برای انتخاب چوب های رنگی مناسب ابتدا لازم است رنگ اصلی هر چوب به درستی تشخیص داده شود.

روش های تشخیص رنگ اصلی چوب
برای شناسایی رنگ طبیعی و اصلی چوب، اقدامات زیر توسط هنرجو انجام می شود )شکل 14(.

1 برش سطحی: لایه بیرونی چوب که تحت تأثیر نور و هوا قرار گرفته است، با استفاده از اره، رنده دستی یا 
لیسه به میزان کمی برداشته می شود. پس از برداشتن لایه رویی، رنگ واقعی و اصلی چوب به خوبی مشاهده 

می گردد.
2 پرداخت سطح چوب با استفاده از سنباده: نواحی مختلف چوب با استفاده از سنباده نمره 80 الی 
120 ساییده می شوند. با انجام این کار، گرد و غبار و تغییرات رنگی سطحی از بین می رود و رنگ چوب آشکار 

می شود.
3 نم پاشی )تست رطوبت(: مقداری آب بر روی سطح چوب پاشیده می شود. پس از جذب آب توسط بافت 

چوب، رنگدانه های طبیعی فعال شده و رنگ اصلی چوب پررنگ تر و واضح تر به نمایش درمی آید.
4 مشاهده در نور طبیعی: پس از برداشت لایه رویه چوب، قطعه چوب در معرض نور مستقیم و طبیعی 
خورشید قرار داده می شود. در این شرایط، سایه های مصنوعی حذف شده و رنگ واقعی چوب به درستی 

تشخیص داده می شود.
5 برش عرضی: در صورت وجود ابهام، یک برش عرضی کوچک روی قطعه کار ایجاد می شود. با مشاهده 

بافت و رنگ در سطح مقطع، هویت رنگی چوب به طور دقیق‌تری شناسایی می گردد.
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در اینترنت جست وجو کنید، اگر روشی دیگر برای تشخیص رنگ اصلی چوب وجود دارد آن روش را با 
دیگر هم کلاسی ها به اشتراک بگذارید.

پژوهش کنید

تراشه های چوب و گرد و  غبار حاصل از رنده کاری و سنباده زنی را جمع آوری کنید و در محل مخصوص 
پسماند چوب قرار دهید تا از آلودگی محیط زیست جلوگیری شود.

توجهات زیست 
محیطی

شکل ١4ـ روش های تشخیص رنگ اصلی چوب به ترتیب

1 2

3

4 5
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در خصوص رویشگاه درختان گردو و عناب و همچنین تنوع رنگی چوب آنها تحقیق کنید و با همدیگر به 
اشتراک بگذارید تا دسترسی به تنوع رنگی چوب های گردو و عناب برایتان راحت تر باشد.َ

پژوهش کنید

 انتخاب چوب با طیف رنگی و بافت مناسب:
این مرحله با انتخاب چوب های با طیف های رنگی مختلف و بافت آنها از درخت گردو و عناب برای اجرای 
تابلو خانه بندی با کیفیت، صورت می گیرد. در این بخش ویژگی های هر یک از این چوب ها بررسی می شود:

 چوب گردو: به دلیل تنوع بالای درختان در مناطق مختلف، تفاوت های رنگ و بافت از اصلی ترین مؤلفه های 
از  است.  بسیار گسترده  گردو  رنگی چوب  می شود. طیف  معرق کاری محسوب  در  گردو  به کارگیری چوب 
رنگ های قهوه ای تیره )نزدیک به مشکی( تا رنگ های قهوه ای روشن و شکلاتی و رنگ کرم )نزدیک به سفید 
شکری( در این چوب یافت می شود. برای ایجاد سایه های عمیق در طرح، از قطعاتی استفاده می شود که رنگ 
یا سفید  با رنگ های قهوه ای روشن، خاکستری  نمایش قسمت های روشن طرح، قطعاتی  برای  تیره دارند. 
شکری انتخاب می گردند. بافت و رگه های چوب گردو نقش مهمی در ظاهر نهایی محصول دارد. چوب گردو 
معمولاً بافتی ریز و نسبتاً صاف دارد که این ویژگی آن را برای پرداخت نهایی و صیقل دادن عالی می کند. 
رگه های موج دار و صاف و همچنین جوش و گره های طبیعی در بافت درخت گردو زیبایی آن را دوچندان 
گردو  درخت  چوب  رنگی  طیف های  تمام  از  گسترده،  رنگی  طیف  شناخت  برای  ترتیب،  این  به  می سازد. 

)روشن ترین و تیره ترین( در تابلوی خانه بندی استفاده می شود )شکل 15(.

شکل 15ـ طیف های رنگی متنوع از چوب گردو
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 چوب عناب: چوب درخت عناب یکی از چوب های ارزشمند و پرکاربرد در معرق کاری محسوب می شود 
که به دلیل تنوع رنگی، بافت منسجم و استحکام مناسب، جایگاه ویژه ای در میان هنرهای چوبی دارد. این 
چوب دارای طیف رنگی گسترده ای از زرد، کرم و نارنجی همچنین قرمز تا قهوه ای تیره است که امکان ایجاد 

طیف های طبیعی و هماهنگ را در محصولات معرق فراهم می سازد.
بافت فشرده و یکنواخت چوب عناب موجب می شود برش کاری با دقت بالا انجام گیرد و قطعات نازک بدون 
شکستگی شکل داده شوند. همچنین، سطح صاف و صیقلی این چوب پس از سنباده کاری، جلوه ای مطلوب 

به اثر می بخشد و باعث افزایش کیفیت نهایی کار می شود.
در ساخت تابلوی خانه بندی با چوب عناب، به دلیل تنوع طبیعی رنگ و طیف های گرم این چوب، از جلوه ای 
ویژه و هنری برخودار هستند. در این شیوه سطح تابلو به شبکه ای منظم از خانه های هم اندازه تقسیم می شود 
و در هرخانه، قطعه ای از چوب عناب با رنگ و بافت متفاوت قرار می گیرد تا یک ترکیب بصری هماهنگ و 
چشم نواز ایجاد شود. انتخاب چوب عناب با کیفیت اهمیت زیادی دارد. چوب باید کاملًا خشک، بدون ترک، 
گره های سست و تاب خوردگی باشد. سپس تخته ها براساس طیف رنگی طبیعی، از روشن تا تیره، دسته بندی 

و مرتب سازی می شوند تا امکان طراحی منظم و هدفمند فراهم گردد )شکل 16(.

شکل 16ـ طیف های رنگی متنوع از چوب عناب

 شماره گذاری چوب های رنگی
روشن،  تا  تیره  از  عناب  و  گردو  رنگی  از طیف چوب های  استفاده  با  معرق  خانه بندی  تابلوهای  اجرای  در 
شناسایی و تفکیک چوب ها از طریق شماره گذاری انجام می شود. این روش موجب افزایش دقت در جانمایی 
قطعات، کاهش خطاهای اجرایی و حفظ هماهنگی بصری اثر می گردد. کدها براساس شدت رنگ و نوع چوب 

که در طراحی تعیین شده و در تمامی مراحل انتخاب چوب، برش و مونتاژ مورد استفاده قرار می گیرد.
از  الفبا  به منظور شناسایی دقیق طیف های رنگی، چوب های گردو )حروف  اجرای معرق چوب،  فرایند  در 

قطعات چوب انتخابی را با روش های تشخیص رنگ اصلی چوب بررسی کنید تا مطمئن شوید طیف رنگی 
دقیق چوب مد نظر را درست انتخاب کرده اید.

فعالیت کارگاهی
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انتخابی جست وجو کنید و در کلاس در خصوص روش  روش های دیگر شماره گذاری روی چوب های 
شماره گذاری انتخابی توضیح دهید.

پژوهش کنید

شکل 17ـ شماره گذاری طیف های رنگی متنوع از چوب گردو و عناب

 ويژگي هم نشيني رنگ هاي چوب 
هم نشینی رنگ های چوب در معرق و ساخت تابلوی خانه بندی، یکی از مهم ترین عوامل تأثیرگذار بر زیبایی، 
تعادل بصری و کیفیت هنری اثر به شمار می رود. انتخاب صحیح و آگاهانه رنگ های طبیعی چوب در کنار 

یکدیگر، موجب ایجاد هماهنگی، عمق و جذابیت در ترکیب بندی نهایی می شود.
چوب های طبیعی دارای طیف های رنگی متنوع از روشن تا تیره هستند که هر کدام ویژگی بصری خاص خود 
را دارند. قرارگیری این طیف ها در کنار یکدیگر باید براساس اصل تعادل رنگی انجام گیرد. استفاده هم زمان از 
رنگ های روشن و تیره، باعث ایجاد کنتراست مناسب شده و از یکنواختی سطح تابلو جلوگیری می کند. این 

تضاد کنترل شده، موجب برجسته شدن فرم ها و افزایش خوانایی طرح می شود.
طراحی  ترکیبی  یا  ضربدری  قرینه،  تدریجی،  به صورت  معمولاً  رنگ ها  هم نشینی  خانه بندی،  تابلوهای  در 
می شوند. در چیدمان تدریجی، رنگ ها از روشن به تیره یا بالعکس مرتب می شوند و حس حرکت و پیوستگی 
ایجاد می کنند. در روش قرینه، تعادل و نظم هندسی تقویت می شوند و آرامش بصری به مخاطب  بصری 

تیره به روشن( و چوب عناب )حروف الفبا از روشن به تیره( به تفکیک هر نوع چوب براساس میزان روشنی 
سانتی متر   2/5×2/5 خانه های  روی  بر  طراحی  مرحله  در  شماره ها  این  می شوند.  شماره گذاری  تیرگی  و 
نقشه ثبت شده است و در زمان انتخاب چوب، برش و جانمایی مورد استفاده قرار می گیرند. با بهره گیری 
از شماره گذاری، نظم در چیدمان قطعات حفظ می شود و هماهنگی بصری اثر تقویت می گردد. همچنین از 
طریق این روش، دقت در انتخاب چوب ها افزایش یافته و کیفیت نهایی تابلو ارتقا داده می شود )شکل17(.

چوب های رنگی انتخاب شده خود را به روش های آموزش داده شده، شماره گذاری کنید. فعالیت کارگاهی



پودمان دوم: معرق‌کاری نقش‌بندی

61

منتقل می گردد. در الگوی ضربدری، توزیع یکنواخت رنگ ها موجب پویایی و تنوع دیداری می شود.
در آثار معرق، هم نشینی رنگ های چوب نقش مهمی در تفکیک سطوح، نمایش عمق و القای حجم دارد. استفاده 
از چوب های تیره در بخش های سایه دار و چوب های روشن در نواحی برجسته، باعث طبیعی تر شدن تصویر و 

افزایش بعد بصری اثر می شود. این شیوه، جایگزینی هنرمندانه برای رنگ گذاری مصنوعی محسوب می شود.
از نظر اصول هم نشینی رنگ ها، طیف های گرم چوب مانند عناب و گردو، حس صمیمیت، اصالت و گرما را 
منتقل می کنند. در حالی که چوب های روشن تر مانند افرا و سپیدار حس لطافت و آرامش ایجاد می نمایند. 

ترکیب متعادل این طیف ها، موجب افزایش تأثیرگذاری احساسی اثر می شود )شکل 18(.

شکل 18ـ هم نشینی رنگ چوب ها در معرق

هم‌نشینی رنگ چوب در معرق
1هم‌نشینی رنگ چوب

2

4

3

5
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با رگه های درشت  آنها اهمیت دارد. قرارگیری چوب هایی  بافت چوب ها در کنار رنگ  همچنین هماهنگی 
در کنار چوب های با بافت ریز، در صورت عدم هماهنگی، ممکن است باعث آشفتگی بصری شود. بنابراین 
انتخاب هم زمان رنگ و بافت به صورت هدفمند انجام می گیرد. در مجموع، هم نشینی اصولی رنگ های چوب 
در تابلوی خانه بندی و آثار معرق، حاصل شناخت دقیق مواد، درک زیبایی شناسی و تجربه عملی هنرمند 
است. رعایت این اصول موجب ارتقای سطح هنری اثر و افزایش ماندگاری بصری آن خواهد شد )شکل 19(.

شکل 19ـ هماهنگی رنگ چوب ها در معرق

1

2

4

3

5
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تصاویر آثار معرق که هم نشینی چوب ها در آن رعایت شده است را به دست آورید و در قالب عکس در 
کلاس به نمایش بگذارید.

پژوهش کنید

هنگام کار با کمان اره مویی دستی، قطعه کار را محکم نگه دارید، انگشتان را از مسیر تیغه دور کنید و از 
وارد کردن فشار زیاد به تیغه خودداری کنید تا تیغه نشکند.

ایمنی

دقت در برش و تمرکز بر برش عمود و بدون زاویه باعث می شود قطعات بدون فاصله و درز در کنار 
یکدیگر قرار گیرند.

نکته

برش قطعات  
در ساخت تابلوهای خانه بندی براساس نقشه شماره گذاری شده، مرحله برش قطعات از اهمیت ویژه ای برخوردار 

است؛ زیرا دقت در این مرحله، تأثیر مستقیم بر نظم هندسی، زیبایی بصری و کیفیت نهایی محصول دارد.
در ابتدا تخته های چوب گردو و عناب براساس طیف رنگی مشخص شده در نقشه، در هشت نوع طیف رنگی که 
در مرحله قبل شماره گذاری شده است انتخاب و تفکیک می شوند. هر قطعه چوب باید از نظر یکنواختی رنگ، 
سلامت بافت، عدم ترک خوردگی و میزان رطوبت مورد بررسی قرار گیرد. سپس کد هر رنگ مطابق نقشه، پشت 

قطعات علامت گذاری شود تا از اختلاط رنگ ها در مراحل برش جلوگیری گردد.

پس از انتخاب چوب ها، ضخامت قطعات به صورت یکنواخت تنظیم می شود. هم تراز بودن ضخامت ها باعث 
می شود سطح نهایی تابلو صاف و یک دست باشد. در صورت وجود اختلاف ضخامت، قطعات با رنده دستی یا 

برقی و سپس سنباده کاری آماده می شوند.
در مرحله بعد، الگوی تخته سه لایی روی چوب مد نظر با شماره گذاری مشخص و با روش خال چسب تثبیت 
می شود و سپس به وسیله کمان اره مویی کاملًا عمود و موازی با لبه الگو، قطعات چوب برش زده می شود تا 

قطعات بدون فاصله و درز در کنار یکدیگر قرار گیرند )شکل 20(.

عملیات برش با توجه به ضخامت و سختی چوب گردو و عناب معمولاً با اره مویی دستی و انتخاب تیغه شماره 
دو صفر انجام می شود. توجه نمایید برای برش قطعات چوب گردو و عناب براساس حروف الفبا از روشن به 
تیره یا به صورت دلخواه بالعکس انجام شود. برش باید به صورت یکنواخت، بدون لرزش و با کنترل سرعت 
صورت گیرد تا از لب پریدگی و سوختگی لبه ها جلوگیری شود )شکل 21(. در پایان این مرحله، قطعات 
براساس کد رنگ بررسی می شوند تا از برش همه قطعات چوب های تابلوی خانه بندی  برش خورده مجدداً 

اطمینان نهایی حاصل گردد.



64

شکل ٢1ـ برش قطعات تابلوی خانه بندیشکل 20ـ نحوه برش قطعات چوب تابلوی خانه بندی

 قرار دادن قطعات در محل اصلی 
با توجه به آماده سازی زیرکار و تکمیل برش قطعات براساس نقشه شماره گذاری شده، مرحله قرار دادن و 
جانمایی قطعات در محل اصلی آغاز می شود. هدف اصلی این مرحله، اطمینان از صحت ابعاد، نظم هندسی 
و هماهنگی رنگ ها پیش از تثبیت نهایی است. در ابتدا، سطح زیرکار باید کاملًا صاف و تمیز باشد تا امکان 
نقشه  در  شده  مشخص  تقسیم بندی های  و  راهنما  خطوط  سپس  و  گردد  فراهم  قطعات  دقیق  قرارگیری 

به عنوان مرجع اصلی مورد استفاده قرار گیرند.
در این مرحله، قطعات برش خورده براساس رنگ و شماره گذاری، با جدا سازی الگو سه لایی از چوب، به ترتیب 
در محل تعیین شده قرار داده می شوند. جانمایی باید به صورت منظم و مرحله به مرحله انجام گیرد تا از 
جابه جایی یا اختلاط قطعات جلوگیری شود. رعایت ترتیب نقشه، نقش مهمی در حفظ ساختار کلی طرح 
دارد. قرار دادن قطعات معمولاً از یک نقطه مرجع مشخص، مانند گوشه ها آغاز می شود و به صورت پیوسته و 
با توجه به حروف البفا در ردیف افقی چیدمان می شوند. این روش باعث می شود تراز کلی کار حفظ شده و 

انحراف تدریجی در چینش به وجود نیاید )شکل 22(.
در هنگام جانمایی، لبه های قطعات باید کاملًا در امتداد خطوط خانه بندی و در تماس کامل با قطعات مجاور 

قرار گیرند. وجود فاصله، هم پوشانی یا چرخش جزئی قطعات، در این مرحله باید شناسایی و اصلاح شود.
در مرحله جانمایی دو ردیف چوب گردو چوب عناب با فاصله ای مشخص به تابلو نگریسته می شود. طیف و 

قطعات چوب را با توجه به طرح با کمان اره مویی برش دهید. فعالیت کارگاهی



پودمان دوم: معرق‌کاری نقش‌بندی

65

هم نشینی رنگ ها از لحاظ تیرگی به روشنی )و بالعکس( بررسی می شود و در صورت مشاهده عدم تعادل 
دیداری اصلاحات انجام می پذیرد.

در پایان جانمایی دو ردیف اول و دوم، سطح تابلو به طور کامل بازبینی می شود تا یکنواختی ردیف ها، راستای 
خطوط و تطابق کامل با نقشه تأیید گردد. این کنترل نهایی، زمینه ساز اجرای دقیق مراحل بعدی خواهد بود. 
در مجموع، مرحله قرار دادن قطعات برش خورده در محل اصلی، مرحله ای کنترلی و هدایت کننده محسوب 

می شود که با دقت، تمرکز و رعایت نظم، کیفیت نهایی تابلوی خانه بندی را تضمین می کند )شکل23(.

شکل 23ـ جانمایی قطعات دو ردیف اول در محل اصلیشکل 22ـ جانمایی و قراردان قطعات در محل اصلی

پس از جانمایی قطعات چوبی، الگوی باقی مانده )تخته سه لایی( را در سطل مخصوص جمع آوری پسماند 
چوب قرار دهید تا از آلودگی محیط زیست جلوگیری شود.

توجهات زیست 
محیطی

در خصوص انواع روش های چسباندن قطعات بر روی زیرکار پژوهش کنید و آنها را در کلاس ارائه دهید. پژوهش کنید

قطعات چوب برش خورده را مطابق طرح جانمایی کنید. سپس قسمت های برش خورده را با دقت بررسی 
کنید. ترکیب بندی رنگ ها در چوب های قرار گرفته در کنار یکدیگر را از نظر زیبایی بصری کنترل کنید. 
هم کلاسی های خود  دیگر  با  را  کار خود  پایان  در  کنید.  توجه  بافت ها  قرارگیری  تناسب  به  همچنین 

مقایسه و نقاط مثبت و ضعف هر یک را ثبت کنید و با یکدیگر به اشتراک بگذارید.

فعالیت کارگاهی
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تثبیت قطعات خانه بندی روی زیر کار مطابق طرح  
در این مرحله قبل از چسباندن نهایی قطعات به زیرکار، قطعات خانه بندی طبق نقشه در کنار یکدیگر قرار 
رنگ  و کد  نقشه  به  توجه  با  قطعات  ترتیب چیدمان  به  کاغذی  از چسب  استفاده  با  داده می شوند سپس 
چسبانده می شود. قطعات به آرامی حرکت داده می شوند تا تماس کامل با قطعات مجاور ایجاد گردد و هیچ 
فاصله ای بین آنها باقی نماند. در این مرحله، هم سطح بودن ردیف ها و ستون ها کنترل می شود و طیف رنگ ها 

بازبینی می گردد )شکل 24(.

پس از پایان کار، باقی مانده چسب کاغذی را جمع آوری کرده و در سطل زباله قرار دهید تا از پراکندگی 
آن در محیط جلوگیری شود.

توجهات زیست 
محیطی

چیدمان ردیفی قطعات، حفظ تمرکز و دقت در تثبیت موقت قطعات کنار یکدیگر با توجه به شماره آنها 
مطابق نقشه و بازبینی نهایی پس از زدن چسب کاغذی از نکات مهم و کلیدی در این مرحله است. همچنین 

حفظ نظم قطعات کنار هم و توزیع متعادل رنگ در کنار یکدیگر از نکات مهم در این مرحله است.

نکته

این مرحله باعث می شود نظم و هماهنگی 
بر روی  از چسباندن قطعات  قبل  طرح 
زیرکار حفظ گردد و خطاهای احتمالی 

شناسایی و اصلاح شوند.

شکل 24ـ تثبیت موقت قطعات چوب کنار هم با چسب کاغذی

به وسیله چسب کاغذی قطعات خانه بندی را در کنار یکدیگر ثابت کنید. فعالیت کارگاهی
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آماده سازی زیرکار، استفاده مناسب از چسب چوب، انتقال آرام کل قطعات بر روی زیرکار از نکات مهم 
چسباندن قطعات خانه بندی بر روی زیرکار است که باید رعایت کنید.

نکته

 چسباندن قطعات بر روی زیرکار
در این مرحله، سطح زیرکار به وسیله قلم مو آغشته به چسب چوب می شود )شکل 25(. سپس کل قطعات که 
به وسیله چسب کاغذی کنار هم موقتاً تثبیت شده است به آرامی در محل تعیین شده روی زیرکار قرار داده 

می شوند )شکل 26(. فشار یکنواخت اعمال شده تا تماس کامل با زیرکار برقرار گردد. 

شکل 26ـ اتصال موقت کل قطعات کنار یکدیگرشکل 25ـ زدن چسب چوب بر روی سطح زیرکار

قطعات به ترتیب مشخص شده در نقشه نصب می شود 
و در طول نصب، کنترل هم سطح بودن و تراز خطوط 

خانه بندی انجام می گیرند )شکل27(.

شکل 27ـ چسباندن قطعات بر روی زیرکار
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پس از پایان نصب قطعات، سطح تابلو باید تحت فشار قرار گیرد تا اتصال قطعات به خوبی تثبیت شود. برای 
این کار مانند پودمان قبل ابتدا سطح کار با یک پارچه نرم یا لایه ای از فوم پوشانده می شود تا از ایجاد خط 
و خش روی قطعات جلوگیری شود. سپس یک تخته صاف و هم اندازه روی آن قرار داده می شود. سپس با 
استفاده از گیره دستی، فشار یکنواختی بر کل سطح وارد شده تا قطعات در جای خود ثابت شوند )شکل 28(.
زیرکار  با  آنها  اتصال  و  نشوند  قطعات جابه جا  باعث می شود  زمان خشک شدن چسب  تا  فشار  این  اعمال 
محکم تر شود. این مرحله نقش مهمی در استحکام نهایی تابلو دارد و سطح کار را برای مراحل بعدی مانند 

می کند. آماده  نهایی  پرداخت  و  سنباده کاری 

شکل 28ـ مراحل پرس کردن تابلوی خانه بندی

مرحله اول: انتقال یک پارچه نازک بر روی تابلوی 
خانه بندی

مرحله دوم: گذاشتن یک تخته هم اندازه بر روی 
تابلوی خانه بندی

مرحله سوم: پرس تابلوی خانه بندی به وسیله گیره 
دستی

و پرس  زیرکار چسبانده  بر روی  دائم  به صورت  به صورت موقت و سپس  ابتدا  را  قطعات برش خورده 
کنید.

فعالیت کارگاهی
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شکل 29ـ تصویر نهایی تابلوی خانه بندی
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ارزشیابی شایستگی ساخت تابلوی خانه بندی  

تاريخ ارزشيابي: شماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد: 7317٢٣0٤2كدپيمانه/پودمان کنده کاران دستی چوبحرفه :7317٢3كد حرفه

ساخت كي تابلوي معرق به روش خانه بندي منظم 2/5×2/5 سانتي متر با 
انتخاب رنگ هاي مناسب چوب مطابق طرح در ابعاد ۲0×20 سانتي متر 

در 240 دقيقه

L3سطح صلاحيتمعرق کاریوظيفه شغل: 73172304كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی ساخت تابلوی خانه بندیکار7317230421کد کار

شرايط انجامك ارمرا حل کاررديف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

خانه بنديك ردن طرح1

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: خط كش، گونيا

مواد مصرفي:ك اغذ، مداد، پاك كن
زمان: 30 دقيقه

مكان:ك ارگاه مشبك

مشاهده
فهرست وارسي

3جدول کشی طبق اندازه استاندارد وك دگذاري خلاقانه
2جدول کشی طبق اندازه استاندارد وك د گذاري

جدول كشي بدون توجه به اندازه استاندارد
1

برش سه لايي خانه بندي شده2

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: مشتي، اره مويي،ك مانگير

مواد مصرفي: تخته سه لايي، تيغه اره مويي، چسب چوب
زمان: 30 دقيقه

مكان:ك ارگاه مشبك

مشاهده
فهرست وارسي

3برش عمود و گونياي قطعات
2برش عمود قطعات

برش غيرعمود قطعات
1

انتخاب چوب هاي رنگي3

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار:-

مواد مصرفي: چوب، مداد،ك اغذ
زمان: 30 دقيقه

مكان:ك ارگاه مشبك

مشاهده
فهرست وارسي

3انتخاب چوب براساس رنگ و بافت
2انتخاب چوب براساس رنگ

انتخاب چوب بدون توجه به رنگ و بافت
1

برش قطعات٤

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: مشتي، اره مويي،ك مانگير، تيزك

مواد مصرفي: چوب، تيغه اره
زمان: 120 دقيقه

مكان:ك ارگاه مشبك

مشاهده
فهرست وارسي

3برش عمود و جزم و جفت شدن قطعات طبق طرح
2برش عمود قطعات طبق الگو

برش عمود قطعات با خطاي 1 تا 2 ميلي متر از طرح
1

تثبيت قطعات خانه بندي روي 5
زيرك ار مطابق طرح

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: پيچ دستي، تيزك

مواد مصرفي: چسب چوب، زيرك ار
زمان:30 دقيقه

مكان:ك ارگاه مشبك

مشاهده
فهرست وارسي

3جزم و جفت بودن قطعات
2نداشتن درز بیشتر از نیم میلی متر

هم راستا نبودن درز بين قطعات
1

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 
توجهات زیست محیطی و نگرش: 

رعایت اصول ارگونومی نشستن هنگام برش، پوشیدن 
لباس کار، استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهاي برش و 
تراش و تثبیت، رعایت فاصله ايمن انگشتان دست مخالف 
دست برش، اهميت دادن به هم نشيني چوب هاي رنگي، 
جمع آوری خا كاره ها در ظرف مخصوص، جمع آوري 
جمع آوري  مخصوص،  ظرف  در  باقی مانده  چوب های 
 N66 ضايعات چسب در ظرف جداگانه، مديريت منابع

L3 در سطح

مشاهده ، ليست 
وارسي،ك ارپوشه

٢انجامك امل همه موارد
١انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـك سب حداقل نمره 2 از مراحل ١ و ٢ و ٣ و ٥ )مراحل بحرانی( 
ـك سب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليفك اري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيطك اري ممكن است انجام هرك ار بايك فيت مشخصي مورد انتظار 

باشد. سطح شايستگي انجامك ار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابرك ارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی ازك ارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجامك ار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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واحد یادگیری 2 : ساخت تابلوی معرق

به سؤالات زیر فکر کنید  
معرق تفکیک رنگ بیشتر در ساخت چه نوع محصولاتی کاربرد دارد؟ چند نمونه نام ببرید.

بارزترین تفاوت ظاهری معرق تفکیک رنگ با دیگر شیوه های معرق چیست؟
به نظر شما استفاده از چوب های با رنگ های طبیعی چه تأثیری در زیبایی معرق تفکیک رنگ دارد؟

چه نوع طرح هایی بیشترین کاربرد را در معرق تفکیک رنگ داشته اند؟ چرا این طرح ها مناسب تر هستند؟
هنگام انتخاب چوب برای قطعات مختلف یک طرح، چه نکاتی را باید در مورد رنگ و رگه های چوب در نظر 

گرفت؟

استاندارد عملکرد  
ساخت تابلوی معرق با اره مویی و با استفاده از تکنیک هم نشینی و تفکیک رنگ در ابعاد 20×30 سانتی متر 

در 240 دقیقه
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آماده سازی طرح  
این واحد یادگیری با هدف پرورش نگاه هنری، ارتقای عملی و تقویت توانمندی هنرجویان در اجرای آثار 
معرق حرفه ای طراحی شده است و زمینه ای مناسب برای خلق تابلوهای ماندگار و ارزشمند فراهم می سازد. 
معرق چوب به شیوه تفکیک رنگ یکی از انواع معرق کاری چوب است که بر پایه دقت، ظرافت و شناخت 
عمیق از بافت، نقش، جنس و رنگ چوب شکل می گیرد. در این شیوه هنرجو با آگاهی از طیف های رنگی 
و طبیعی چوب های رنگی و با بهره گیری از اصول هم نشینی و هماهنگی رنگ ها که در واحد یادگیری قبلی 
آموزش داده شده است، قطعات مختلف را به گونه ای انتخاب و ترکیب می کند که هر بخش از طرح دارای 
وضوح، تعادل و جذابیت بصری باشد. تفکیک صحیح رنگ ها موجب برجسته سازی فرم ها، تقویت عمق تصویر 

و افزایش خوانایی طرح می شود.
ساخت تابلوی معرق با استفاده از تکنیک تفکیک رنگ، نیازمند مهارت در انتخاب چوب، تسلط بر برش با 
اره‌مویی، دقت در جانمایی قطعات و رعایت اصول زیبایی شناسی است. هنرجو در این مسیر با تمرین هدفمند و 
هدایت آموزشی، توانایی تشخیص رنگ های هماهنگ، ایجاد تضاد رنگی مناسب و اجرای دقیق طرح را به دست 

می آورد )شکل 30(.

شکل 30ـ هم نشینی رنگ چوب ها در یک اثر معرق 

در مرحله آماده سازی طرح برای اجرای تابلوی معرق چوب، نخست تفکیک طرح به بخش های جداگانه انجام 
می شود. در این مرحله، خطوط اصلی طرح بررسی و اجزای مختلف آن از یکدیگر جدا و به قطعات قابل برش 
تبدیل می شوند. برای این کار ابتدا خطوط مرزی هر بخش از طرح مشخص و شناسایی می شود. سپس هر 
بخش به صورت سطحی مستقل می‌شود. این کار باعث می شود قطعات چوب با دقت بیشتری بریده و در کنار 

یکدیگر قرار داده شوند و در نهایت طرح نهایی به درستی شکل بگیرد. 
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تمامی خطوط اصلی، فرعی، خطوط پیرامونی و خطوط تعریف کننده حجم مشخص می شوند. این خطوط به صورت 
دسته بندی شده روی کاغذ یا نسخه کارگاهی طرح مشخص می گردند. سپس با توجه به پیوستگی فرم، هر خط 
یا مجموعه ای از خطوط به یک سطح واحد نسبت داده می شود. این سطح می تواند نمایانگر یک بخش از تصویر، 

مانند برگ، گلبرگ، پر، پیکره یا هر عنصر دیگر باشد.
در ادامه، مرزهای سطوح به گونه ای مشخص می شود که هر سطح قابلیت تبدیل شدن به یک قطعه چوبی 
دارای  آنها  دارند که خطوط  نقش هایی  تابلوی معرق  آنجایی که طرح های مناسب  از  پیدا کند.  را  مستقل 
پیوستگی می باشد، برای این منظور، پیوستگی و جریان خطوط در نظر گرفته می شود تا هنگام برش، شکل 
طبیعی و منظم سطح حفظ گردد. همچنین توجه می شود که تغییرات ظریف حجم یا خمیدگی ها در خطوط 

طرح به صورت کامل در مرزبندی سطوح ثبت شود تا جلوه نهایی اثر از دقت کافی برخوردار گردد. 
پس از تعریف سطوح، مرز هر بخش از طرح به صورت دقیق و روشن مشخص می شود تا ساختار کلی طرح خوانا 
و قابل انتقال به چوب باشد. در این مرحله، تنها خطوطی حفظ می شوند که در تعیین حدود نهایی هر سطح 
نقش دارند. به این ترتیب، طرح به الگویی مناسب برای برش تبدیل می شود. خروجی این مرحله به عنوان نقشه 

اصلی برش مورد استفاده قرار می گیرد و مبنای انتخاب چوب، تعیین جهت رگه و دیگر مراحل اجرایی است.

خطوط اصلی و فرعی طرح به دقت شناسایی و تفکیک شوند به گونه ای که قابلیت تبدیل به قطعات چوبی 
مستقل وجود داشته باشد.

نکته

در پایان این مرحله طرحی منسجم، قابل اجرا و دقیق به وجود می آید که در آن هر سطح هویت مستقل دارد و 
در کنار سطوح دیگر، ساختاری هماهنگ و قابل ساخت را ایجاد می کند )شکل31(.

پس از آنکه سطوح طرح تفکیک و مرزبندی شدند، مرحله انتخاب رنگ چوب ها و نام گذاری آنها روی سطوح 
آغاز می شود.

شکل 31ـ انتخاب طرح و رعایت تفکیک خطوط در آن

با راهنمای هنرآموز یک طرح را انتخاب کنید و آن را به سطوح جداگانه تفکیک کنید. فعالیت کارگاهی
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 انتخاب رنگ چوب و نام‌گذاری آنها بر روی سطوح رنگی
این مرحله یکی از مهم ترین بخش های آماده سازی طرح است، زیرا هماهنگی رنگی و کیفیت بصری نهایی 

اثر، به انتخاب درست گونه های چوب وابسته است.
در ابتدا، نقش هر سطح از نظر جایگاه در تصویر و میزان تأثیر آن بر ساختار کلی طرح بررسی می شود. سپس 
ویژگی هایی مانند درجه بندی رنگ، گرمی و سردی، تیرگی و روشنی، بافت و رگه های طبیعی چوب ها مورد 
ارزیابی قرار می گیرد )برای این مرحله به کتاب دانش فنی 2 مراجعه شود( و با شماره گذاری، طیف رنگی 

روی طرح مشخص می شود )شکل32(.

شکل ٣2ـ شماره گذاری طیف رنگی طرح

روش های دیگر شماره گذاری یا نام گذاری سطح جداگانه طرح را جست وجو کنید و با هم کلاسی های 
خود به اشتراک بگذارید.

پژوهش کنید

در مرحله بعد، هر سطح از طرح با توجه به نیاز رنگی و ساختاری، به یک نوع چوب اختصاص داده می شود. 
این انتخاب باید به گونه ای باشد که بتواند حجم، سایه روشن و اهمیت بصری سطح را به خوبی نشان دهد. 
برای نمونه، بخش های اصلی و پرجلوه طرح معمولاً از میان چوب هایی انتخاب می شوند که بافت واضح تر و 
رنگ پرُمایه تری دارند؛ در مقابل، سطوح فرعی یا قسمت های پس زمینه از چوب هایی برگزیده می شوند که 
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ارزیابی به  این  نام گذاری شده طرح بررسی می شود.  انتخاب شده در کنار نسخه  پایان، مجموعه رنگی  در 
منظور ایجاد هماهنگی کامل بین سطوح و چوب های انتخابی انجام می گیرد و در صورت نیاز، بازبینی هایی 
براساس ارتباط رنگ ها و نقش هر سطح انجام می شود. خروجی این مرحله به عنوان نقشه رنگی طرح شناخته 

می شود و مبنای اجرای دقیق اثر قرار می گیرد.

در چسباندن طرح روی تخته سه لایی، با استفاده بهینه از چسب چوب، بازیافت کاغذهای اضافه طرح، و 
جمع آوری چسب اضافی و همچنین استفاده از باقی مانده تخته های سه لایی برش خورده می توانید اثرات 

تخریبی زیست محیطی را کاهش دهید.

توجهات‌زیست 
محیطی

آماده سازی الگو  
برای آماده سازی الگو در ساخت تابلوی معرق همانند مراحل ساخت الگو برای معرق خانه بندی ابتدا طرح بر 

روی تخته سه لایی چسبانده شود.
در پایان، پس از تثبیت کامل طرح روی تخته سه لایی، خطوط طرح بازبینی می شود و تمامی بخش ها از 
نظر وضوح و آمادگی برای برش کنترل می گردد. خروجی این مرحله به عنوان بستر اصلی ورود به فرایند 

برش کاری مورد استفاده قرار می گیرد و نقش مهمی در دقت و کیفیت نهایی اثر ایفا می کند.

تناسب رنگ چوب با نقش، هماهنگی تنالیته )پله رنگی(، رگه و بافت چوب،  وضوح نام گذاری یا کدگذاری 
بر روی چوب از مهم ترین نکات این مهارت است.

نکته

رنگ نرم تر، یکنواخت تر و کم جلوه تری دارند تا باعث شلوغی یا رقابت بصری با عناصر اصلی طرح نشوند. پس 
از انتخاب چوب ها، هر سطح با نام چوب تخصیص یافته علامت گذاری می شود. این نام گذاری ابتدا روی نسخه 
کاغذی طرح انجام می گیرد تا در مراحل بعدی برش و چسباندن، هماهنگی قطعات، حفظ شود. درج نام چوب 
بر روی هر سطح باعث می شود که فرایند انتقال طرح به چوب و انتخاب قطعات خام بدون خطا انجام پذیرد.

طرح خود را با توجه به تنالیته رنگی تفکیک و شماره گذاری کنید. فعالیت کارگاهی

شکل ٣3ـ چسباندن طرح بر روی تخته سه لایی
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در هنگام برش کاری قطعات معرق، برای ثابت نگه داشتن قطعه از دو انگشت میانی و اشارۀ دست 
مخالف برش استفاده کنید. به گونه ای که همواره این دو انگشت به شکل هفت پشت تیغۀ اره مویی 

قرار بگیرند.

ایمنی

 خرد کردن الگو  
فرایند خرد کردن طرح برای تبدیل طرح کلی به بخش های کوچک تر و قابل برش انجام می شود تا هر سطح 

بتواند به صورت مستقل بر روی چوب به عنوان الگو چسبانده شود. 

الگو  قطعات  کار  این  با  قطعات شماره گذاری، علامت گذاری می شوند.  بعدی  مراحل  در  اجرا  برای سهولت 
هنگام برش و جانمایی در جای خود قرار گرفته و هماهنگی طرح حفظ می شود )شکل 34(.

شکل 34ـ خرد کردن قطعات الگو

در هنگام برش الگو قطعات خرد شده روی زیرکار مرتب می شوند تا در صورت مشاهده ضعف در کیفیت برش 
و یا ناهمواری در برش خطوط، الگوی معیوب دوباره برش خورده و جایگزین شود.

هنرمند با تکیه بر الگویی تفکیک شده، می تواند قطعات چوبی را به آسانی در مرحله بعد انتخاب و برش دهد. 
با تبدیلِ طرحِ کلی به واحدهای مستقل و کوچک، زمینه برای اجرای دقیق و هنرمندانۀ معرق آماده می شود.

طرح چسبانده شده بر روی تخته سه لایی را برش داده و قطعات جدا شده را به ترتیبِ »شماره گذاری« 
کدگذاری و دسته بندی کنید. 

فعالیت کارگاهی

طرح انتخابی خود را روی سه لایی بچسبانید. فعالیت کارگاهی
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انتخاب چوب  
همان طور که پیش تر ذکر شد در هنر معرق، شناخت دقیق »راه« و »نقش« چوب، از ارکان اصلی موفقیت 
در کار است. انتخاب آگاهانه چوب براساس این دو ویژگی، هماهنگی بصری، عمق و کیفیت نهایی اثر را به 
شکلی چشمگیر ارتقا می دهد. راه و نقش، بیانگر هویت طبیعی چوب هستند و در شکل گیری بافت، ریتم و 

زیبایی کار، نقشی تعیین کننده دارند.
1 راه چوب )جهت الیاف(: به جهت گیری الیاف طبیعی در تنه درخت »راه چوب« گفته می شود. این الیاف 
هنگام برش و پرداخت، جلوه های بصری متفاوتی ایجاد می کنند که می توان از آنها برای القای حجم، عمق و 

جهت دهی به طرح بهره برد. نکات کلیدی در شناخت راه چوب عبارت اند از:
 جهت الیاف: نوع برش درخت، تعیین کننده حالت الیاف )طولی، مایل یا موج دار( است.

مانند  بافتی صاف و یکنواخت دارند، در حالی که برخی دیگر  برخی چوب ها مانند »افرا«،  یکنواختی:   
متنوع هستند. و  متغیر  راه های  دارای  »گردو«، 

 انعکاس نور: تغییر جهت الیاف باعث می شود سطح چوب در برابر تابش نور، تیره تر یا روشن تر به نظر برسد.
 کاربرد راه چوب در انتخاب و طراحی:

برای نمایش فرم و حجم، راه چوب باید هم جهت با فرمِ عنصرِ تصویری انتخاب شود.
برای سطوحی نظیر گلبرگ ها، پرنده ها یا چین وچروک لباس، استفاده از راه های هم جهت یا منحنی به ایجاد 

ریتم بصری و پویایی کار کمک می کند.
در نقاط بسیار ظریف طرح، بهره گیری از چوب هایی با راهِ یکنواخت، به افزایش دقت و نظم سطح نهایی اثر 

کمک می کند.
2 نقش چوب )طرح های طبیعی(: به رگه ها، تضادهای رنگی )کنتراست(، لکه ها و نقش های طبیعی موجود 
در سطح چوب گفته می شود. این نقش ها که مانند »امضای« هر گونۀ درختی هستند، در معرق کاری به عنوان 

ابزاری برای خلق جلوه های هنری، افزودنِ غنای تصویری و جان بخشیدن به طرح به کار گرفته می شوند.

خود،  معرق  طرح  برای  انتخابی  چوب های  نقش  و  راه  ویژگی های  خصوص  در  نفره  دو  گروه های  در 
گفت وگوکنید و نتیجه نهایی خود را با ذکر دلایل در کلاس با دیگر هم کلاسی ها به اشتراک بگذارید.

گفت‌وگو  کنید

 ویژگی های مهم در نقش چوب
1 تنوع رگه ها: رگه های ریز، پهن، موج دار یا خطی

2 نقاط و لکه ها: لکه های طبیعی )که برای ایجاد بافت های تصویری مناسب هستند(
3 کنتراست رنگی: اختلاف روشنی و تیرگی در نقش چوب )که برای ماهیت بخشی به سطح استفاده می شود(.

4 تراکم بافت و تخلخل: میزان تراکم )چگالی( و بافت متخلخل آن
برای سطوحی که طرح آنها مانند سنگ، خاک، تنه درخت یا پارچه طرح دار است، نقش های پررگه و کنتراست دار 

انتخاب می شود. برای صورت و پوست چوب های یکنواخت و ملایم استفاده می شود. 
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شکل 35ـ ویژگی راه و نقش چوب در انتخاب آن

انتخاب چوب یکی از مهم ترین مراحل در اجرای معرق کاری است و تأثیر مستقیم بر جلوه نهایی اثر دارد. 
آشنایی با ویژگی های گوناگون چوب ها سبب می شود تا بتواند برای هر سطح از طرح، مناسب ترین نوع چوب 

برگزیده شود. چند شاخص مهم در انتخاب چوب عبارت اند از:

در هنگام انتخاب چوب، از روش های تشخیص رنگ اصلی چوب که در واحد قبلی آموخته اید استفاده 
کنید تا بتوانید رنگ واقعی، تنالیته، هماهنگی و هم نشینی چوب ها را به درستی تشخیص دهید.

نکته

1 ویژگی های رنگی چوب ها: هر چوب دارای طیف رنگی ویژه ای است. برخی چوب ها تنالیته گرم ایجاد 
اثر  طرح  رنگی  هماهنگی  بر  چگونه  ویژگی ها  این  می آموزد  هنرجو  سرد.  تنالیته  دیگر  برخی  و  می کنند 

یا جزئیات مناسب تر است. می گذارند و چه چوبی برای سایه ها، نورها، پس زمینه 

انتخاب چوب بر پایه هماهنگی هم زمان راه و نقش موجب می شود که سطوح، هماهنگی طبیعی و انسجام تصویری 
قابل توجهی پیدا کنند )شکل 35(. این هماهنگی شامل موارد زیر است:

1 انتخاب راه و نقش هماهنگ با ماهیت موضوع برای نمونه راه طولی برای برگ و نقش موج دار برای آب.
2 انتخاب چوب هایی بدون نقش برای نواحی سرد و چوب های پر نقش برای نواحی گرم.

3 ترکیب راه های مختلف برای ایجاد ریتم بصری و جلوگیری از یکنواختی طرح.
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2 بافت و رگه چوب: وجود رگه های صاف، موج دار، پرنقش یا کم  نقش در چوب ها باعث می شود هر سطح 
بافت های  ایجاد  برای  با شخصیت متفاوتی دیده شود، معمولاچًوب هایی مانند گردو رگه های قوی دارند و 
برجسته مناسب هستند. در حالی که چوب های ساده تری مانند افرا یا چنار برای سطوح آرام و یک دست تر 

انتخاب می شوند.
3 سختی و مرغوبیت چوب: سختی چوب بر کیفیت برش اثر می گذارد و چوب های بیش از حد نرم نیز 
ممکن است در برش یا سنباده کاری تغییر شکل پیدا کنند. بنابراین انتخاب چوب باید براساس اندازه قطعه 

و نقش آن در طرح انجام شود.
4 هماهنگی چوب با سایر سطوح: هر قطعه چوب در ارتباط با دیگر قطعات دیده می شود بنابراین انتخاب 
چوب به صورت تک قطعه ای انجام نمی شود. با مقایسه چوب ها کنار یکدیگر، هماهنگی رنگ و بافت آنها با 
توجه به طرح انتخابی بررسی می شود تا در نهایت تمامی سطوح مد نظر از تنالیته روشن تا تیره انتخاب شود.
از چوب های مختلف  ایجاد تنوع رنگی گسترده، استفاده  برای  انتخاب چوب از خانواده های متنوع:   5
مانند گردو، چنار، نارنج، افرا، عناب، اقاقیا، توت، سنجد، بلوط و... در کنار یکدیگر انتخاب هوشمندانه ای است. 

هر چوب در نقش خاصی بهتر عمل می کند.
6 ثبت و نام گذاری چوب ها: پس از انتخاب هر چوب، نام آن روی سطح مربوطه در نسخه کاغذی طرح 
نوشته می شود. این کار موجب نظم دهی دقیق به مراحل بعدی مانند خرد کردن الگو و انتقال طرح روی 

چوب خام می شود.

هماهنگی رنگ و بافت چوب با نقش طرح، مهم ترین اصل انتخاب چوب است. نکته

چوب های مناسب براساس این معیارها دسته بندی می شوند تا انتخاب دقیق تری برای هر سطح انجام شود. 
معمولاً از خانواده های گوناگونی مانند گردو، چنار، راش، سرخدار، افرا، عناب، اقاقیا، توت، سنجد، نارنج، رزپادوک 

و… استفاده می شود تا طیفی کامل و کاربردی از رنگ ها و بافت ها در دسترس باشد )شکل 36 و 37(.

شکل 36ـ طیف رنگی از چوب چنار، راش، توت، عناب، سرخدار، رز پادوک
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شکل 37ـ طیف رنگی چوب درخت اقاقیا

 چسباندن الگو بر روی چوب
قطعات الگو که در مرحله خرد کردن طرح به دست آمده اند به صورت صحیح و منظم بر روی چوب قرار داده 
و چسبانده می شوند. این مرحله نقش مهمی در دقت برش و کیفیت نهایی قطعات چوبی دارد. در ادامه برای 
کسب مهارت چسباندن الگو بر روی چوب به چند نکته مهم اشاره می شود. مراحل چسباندن الگو بر روی 

چوب در واحد یادگیری اول به طور کامل آموزش داده شده است )شکل 38(.

شکل 38ـ چسباندن الگو بر روی چوب

پس از انتخاب چوب مناسب، الگوی خود را بر روی آن بچسبانید. فعالیت کارگاهی
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برش چوب  
واکنش  برش،  هنگام  رطوبت،  میزان  و  تراکم  آوندی،  ساختار  به  توجه  با  چوب  نوع  هر  معرق کاری،  در 
منحصربه فردی از خود نشان می دهد. آشنایی با این ویژگی ها کمک می کند تا چوب مناسب براساس اندازه 
قطعه، نوع نقش و میزان ظرافت انتخاب شود. قطعات هنگام چیدمان با هماهنگی کامل کنار هم قرار گیرند. 

در ادامه، ویژگی های انواع چوب و اثرات آنها در برش معرق شرح داده می شود:
1 سختی چوب: سختی چوب تعیین می کند تیغه اره چگونه در آن حرکت کند. چوب های سخت مانند 
نیمه سخت  چوب های  دارند.  بیشتری  فشار  به  نیاز  اما  می کنند،  ایجاد  تمیز  برش  شمشاد  و  عناب  گردو، 
مانند چنار، نارنج و توسکا برای جزئیات متوسط مناسب هستند. چوب های نرم مانند افرا نیز به راحتی برش 

می خورند، اما در قطعات بسیار ریز یا خطوط بسیار ظریف، کنترل بیشتری لازم دارند.
2 بافت و رگه: بافت و رگه های چوب بر جهت گیری تیغه تأثیر می گذارند. چوب های با رگه کم و بافت 
یا  موج دار  رگه های  با  ایجاد می کنند. چوب هایی  کنترل شده ای  و  روان  برش  چنار،  و  افرا  مانند  یکنواخت 
دارند.  بیشتری  دقت  به  نیاز  و  کنند  منحرف  را  تیغه  برخی جهت ها  در  است  ممکن  گردو،  مانند  پرنقش، 
بافت های درشت نیز گاهی لبه قطعه را کمی دندانه دار نشان می دهند و به سنباده کاری ظریف نیاز دارند.
3 شکنندگی چوب: چوب های نرم هنگام برش برای قطعات بسیار ریز، شکننده هستند. چوب هایی با بافت 
متراکم مانند عناب و شمشاد، در برش قطعات کوچک نیازمند مهارت هستند. چوب های نرم تر مانند چنار یا 

افرا برای قطعات بسیار ریز مناسب ترند.
4 قابلیت کنترل در برش: این ویژگی نشان می دهد چوب هنگام ایجاد خطوط پیچیده چه رفتاری دارد. 
چوب های نرم و یکنواخت کنترل پذیری بالایی دارند و برای نقش های ریز و پرپیچ وخم مناسب اند. در مقابل، 
چوب های سخت یا دارای رگه های متراکم در خطوط پیچیده نیازمند سرعت کمتر، دقت بیشتر و کنترل فشار 

هستند تا برش از خط خارج نشود.
5 واکنش چوب به حرارت و اصطکاک تیغه: در برش های طولانی یا سریع، اصطکاک میان تیغه و چوب 
موجب گرم شدن تیغه می شود. چوب های چرب یا دارای صمغ ممکن است باعث چسبیدن خرده چوب ها به 
تیغه شوند و حرکت آن را کند کنند. در مقابل، چوب های خشک و سبک اصطکاک کمتری ایجاد می کنند 
و برش روان تری دارند. آگاهی از این موضوع به هنرجو کمک می کند سرعت و فشار برش را متناسب با نوع 

چوب تنظیم کند.
ابعادی نشان می دهد چوب هنگام برش چگونه لبه ها را حفظ می کند. چوب های  6 ثبات ابعادی: ثبات 
پایدار مانند گردو شکل لبه ها را خوب نگه می دارند. چوب های بسیار نرم گاهی لبه قطعه را کمی پرزدار نشان 

می دهند که با سنباده کاری ظریف قابل اصلاح است.
در نهایت، آگاهی از ویژگی های انواع چوب در هنگام برش، باعث می شود چوب مناسب برای اندازه هر قطعه 
انتخاب شود. برش های تمیز و دقیق ایجاد شده و از شکستن قطعات جلوگیری و کیفیت نهایی کار به سطح 

حرفه ای برسد.
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تیغه اره مویی در تمام مسیر برش کاملًا عمود بر سطح چوب نگه داشته شود. نکته

 برش عمود خطوط یا برش مماس با لبه الگو
ابتدا تخته چوبی که الگو بر روی آن تثبیت شده است روی صفحه پیشکار قرار داده می شود. سپس تیغه اره 
مویی به گونه ای تنظیم می شود که کاملًا عمود بر سطح چوب قرار گیرد. رعایت این حالت اهمیت زیادی دارد، 
زیرا هرگونه انحراف در زوایه تیغه باعث ایجاد فاصله میان قطعات در مرحله چیدمان می شود. حرکت برش از 
کنار لبه الگو آغاز می شود. در این فرایند، تیغه با حرکت یکنواخت بالا و پایین هدایت می شود و قطعه چوب 
به آرامی در مسیر خط طرح چرخانده می شود. هدایت قطعه به گونه ای انجام می شود که تیغه همواره کنار 

لبه الگو حرکت کند و از خروج تیغه از مسیر جلوگیری شود.
رعایت دقت در برش عمود باعث می شود لبه های قطعات کاملًا صاف و دقیق شکل بگیرند و هنگام سر هم 

کردن قطعات در کنار یکدیگر، سطح کار بدون درز و با هماهنگی کامل شکل گیرد.
در بخش های منحنی یا پیچیده طرح، سرعت حرکت تیغه کاهش داده می شود تا کنترل بیشتری بر مسیر 
برش ایجاد گردد. همچنین چرخش تخته چوبی با دقت انجام می شود تا زوایه تیغه نسبت به سطح چوب 

ثابت باقی بماند )شکل39(.

شکل 39ـ برش چوب با استفاده از الگو

در این مرحله الگو همچنان بر روی قطعه باقی می ماند تا شناسایی آن در مراحل پایانی آسان تر انجام گیرد. 
پس از پایان مرحله برش و جدا شدن قطعات از تخته چوب، الگو از روی قطعه برداشته می شود.

چند قطعه چوب انتخاب کنید و ویژگی برش یک نقش ساده را روی آنها آزمایش کنید و تفاوت چوب ها 
را هنگام برش یادداشت کنید.

فعالیت کارگاهی

14

14
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الگو باید با ظرافت کامل و با هدف حفظ سلامت لبه های نازک و بافت اصلی چوب جدا شود. نکته

 جدا کردن الگو از چوب 
در این مرحله، ابتدا وضعیت چسبندگی الگو بررسی می شود و سپس الگو به آرامی از یک گوشه به وسیله 

تیزک بلند می شود تا از سطح چوب جدا گردد.

پس از جدا شدن کامل الگو، سطح قطعه بررسی می شود تا بقایای چسب یا الیاف الگو بر روی آن باقی نمانده 
باشد. در صورت مشاهده آثار چسب، سطح قطعه با سنباده نرم به آرامی تمیز می شود تا سطح چوب صاف 
و آماده مرحله بعدی کار گردد. انجام دقیق این مرحله باعث می شود سطح قطعات تمیز باقی بماند و آماده 

چیدمان در کنار سایر قطعات طرح شود )شکل 40(.

شکل 40ـ جدا کردن الگو از چوب به وسیله تیزک

 چسباندن قطعات بر روی زیرکار 
در مرحله چسباندن، قطعات برش خورده معرق بر روی سطح زیرکار در جایگاه تعیین شده خود قرار داده و تثبیت 
می شوند. این مرحله نقش مهمی در شکل گیری نهایی طرح دارد، زیرا هماهنگی دقیق قطعات و استقرار صحیح 
آنها بر روی زیرکار باعث ایجاد سطحی منظم و یکپارچه می شود. در ابتدا سطح زیرکار بررسی و تمیز می شود تا 
عاری از گرد و غبار یا ناهمواری باشد. سپس مقدار مناسبی از چسب چوب پشت قطعه گذاشته می شود. چسب چوب 

به صورت یکنواخت پشت قطعات پخش می شود تا تمام سطح چوب به زیرکار چسبانده شود )شکل41(.

از باقی مانده های چوب و خاک اره آن چه استفاده ای می شود؟ پاسخ خود را به صورت مکتوب در کلاس 
ارائه دهید.

فکر  کنید

تمرین برش عمود روی خطوط طرح یا برش عمود چسبیده به لبه الگو را انجام دهید تا در برش قطعات 
اصلی توانایی و تخصص لازم را کسب کنید.

فعالیت کارگاهی
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مقدار چسب را به صورت کنترل شده مصرف کنید و پسماند چسب و دستمال های آغشته به چسب را در 
ظرف مخصوص به خود نگه داری کنید.

توجهات‌زیست
محیطی

استفاده مناسب و به اندازه از چسب و قرار دادن درست قطعات در جای خود از مهم ترین نکات چسباندن 
قطعات بر روی زیرکار است.

نکته

پس از آن، قطعه در محل مشخص شده خود روی زیرکار قرار داده می شود و با دقت در کنار قطعات مجاور 
تنظیم می گردد. برش چوب باید به گونه ای دقیق باشد که با کمترین فشار در جای خود قرار بگیرد. در این 
مرحله، فشاری ملایم بر قطعه وارد می شود تا چسب به خوبی در سطح تماس پخش شود و قطعه در جای 
خود ثابت گردد. این فرایند برای تمامی قطعات طرح به ترتیب انجام می شود تا تمام اجزای معرق در کنار 
یکدیگر قرار گرفته و طرح روی زیرکار تکمیل شود. در پایان، زمان کافی برای خشک شدن چسب در نظر 

گرفته می شود تا قطعات به طور کامل بر سطح زیرکار تثبیت شوند )شکل 42(.

شکل 41ـ چسباندن قطعات بر روی زیرکار

کلی  به صورت  یا  جداگانه  به صورت  را  قطعات  می توانید  زیرکار  روی  بر  قطعات  چسباندن  مرحله  در 
همان طور که در واحد یادگیری ساخت تابلوی خانه بندی آموزش دیده اید، انجام دهید.

فعالیت کارگاهی
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شکل 42ـ تصویر نهایی تابلوی معرق تفکیک رنگ
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ارزشیابی شایستگی ساخت تابلوی معرق  

تاريخ ارزشيابي: شماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد: 7317٢٣0٤2كدپيمانه/پودمان کنده کاران دستی چوبحرفه :7317٢3كد حرفه

ساخت تابلوي معرق با اره مویی با استفاده از تکنیک هم نشینی و تفکیک 
رنگ در ابعاد ٢٠×٣٠ در ٢٤٠ دقیقه

L3سطح صلاحيتمعرق کاریوظيفه شغل: 73172304كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی ساخت تابلوی معرقکار7317230422کد کار

شرايط انجامك ارمرا حل کاررديف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

آماده سازی طرح1

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: ـ

مواد مصرفي: مداد، پاک کن، طرح، روان نویس
زمان: 30 دقیقه

مكان:ك ارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

تفکیک خطوط اصلی و فرعی طرح براساس تنالیته رنگی در 
3کمتر از زمان تعیین شده

تفکیک خطوط اصلی و فرعی طرح براساس تنالیته رنگی در 
2مدت زمان تعیین شده

تفکیک خطوط اصلی و فرعی طرح براساس تنالیته رنگی تا 
101 دقیقه پس از زمان تعیین شده

آماده سازی الگو2

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: اره مویی، پیشکار، مشتی، کمانگیر
مواد مصرفي: چسب فوری، چسب کالک

زمان: 60 دقیقه
مكان:ك ارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

3برش کلیه قطعات الگو به صورت عمود برابر طرح
برش قطعات الگو به صورت عمود برابر طرح با خطای کمتر 

2از 20 درصد

برش قطعات الگو به صورت عمود برابر طرح با خطای بیشتر 
1از 20 درصد

انتخاب چوب3

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: ـ

مواد مصرفي: ـ
زمان: 30 دقیقه

مكان:ك ارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

شباهت چوب انتخاب شده با تنالیته رنگی و بهره برداری از 
3بافت و نقش چوب

2شباهت چوب انتخاب شده با تنالیته رنگی
1عدم توانایی در انتخاب چوب مشابه با تنالیته رنگی

برش چوب٤

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: اره مویی، پیشکار، مشتی، کمانگیر

مواد مصرفي: تیغه اره، چسب چوب
زمان: 120 دقیقه

مكان:ك ارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

3برش عمود قطعه برابر الگو بدون مشخص شدن درز قطعات
2برش عمود قطعه برابر الگو بدون نیاز به اصلاح
برش قطعه کوچک تر از الگو یا متفاوت با الگو

1

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 
توجهات زیست محیطی و نگرش: 

ارگونومی نشستن هنگام برش، پوشیدن  رعایت اصول 
لباس کار، استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهاي برش و 
تراش و تثبیت، رعایت فاصله ايمن انگشتان دست مخالف 
دست برش، اهميت دادن به هم نشيني چوب هاي رنگي، 
در ظرف مخصوص، جمع آوري  اره ها  جمع آوری خا ك
جمع آوري  مخصوص،  ظرف  در  باقی مانده  چوب های 
 N66 ضايعات چسب در ظرف جداگانه، مديريت منابع

L3 در سطح

مشاهده ، ليست 
وارسي،ك ارپوشه

٢انجامك امل همه موارد
١انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـك سب حداقل نمره 2 از مراحل ٢ و ٣ و ٤ )مراحل بحرانی( 
ـك سب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليفك اري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيطك اري ممكن است انجام هرك ار بايك فيت مشخصي مورد انتظار 

باشد. سطح شايستگي انجامك ار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابرك ارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی ازك ارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجامك ار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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واحد یادگیری 1 : معرق کاری زمینه رنگ

به سؤالات زیر فکر کنید  
معرق زمینه رنگ چیست؟

انواع روش های تثبیت موقت الگو بر روی چوب کدام اند؟
کدام روش برای جدا سازی الگو از چوب مناسب تر است؟

روش های مختلف چسباندن قطعه اصلی بر روی زیرکار کدام اند؟

استاندارد عملکرد  
ساخت تابلوی معرق برای زمینه رنگ با الگو )غیر از خوشنویسی(

برش انواع چوب های معرق، چیدمان قطعات کنار یکدیگر و اتصال بر روی زیرکار مطابق الگو در ابعاد 21 در 30 
سانتی متر در مدت زمان 360 دقیقه
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آماده سازی طرح و زیرکار  
رنگی،  قطعات چوب های  برش، چیدمان  از  است که پس  زمینه رنگ  معرق  معرق چوب  از روش های  یکی 
چسباندن و تثبیت آنها، عملیات رنگ کاری بر روی زیرکار انجام می شود.  در این شیوه پس از تثبیت قطعات 
معرق، در برخی از بخش های زمینه، فضاهای خالی ایجاد می گردد. این فضاها با استفاده از رنگ ها و مواد 
پوششی مناسب، از جمله پلی استر، رزین یا مواد مشابه به صورت یکنواخت رنگ آمیزی می شود. در این 
روش امکان انتخاب رنگ زمینه متناسب با طرح وجود دارد تا تابلوی معرق جلوه بصری بیشتری داشته باشد. 

در ادامه شیوۀ ساخت تابلوی معرق زمینه رنگ آموزش داده می شود.

 ویژگی های زیرکار معرق زمینه رنگ: زیرکار در معرق زمینه رنگ باید طوری انتخاب شود که چسبندگی 
و رنگ پذیری خوبی داشته باشد تا بعد از خشک شدن پوسته نکند و هم قطعات معرق به خوبی روی آن 
بچسبند در عین حال صاف و سبک باشد و تحمل وزن قطعات چوبی و فشار پرس را داشته باشد. اگر ابعاد 
تابلو کوچک باشد می توان از نئوپان یا ام دی اف 8 تا 16 میلی متر استفاده کرد اما بهترین زیرکار برای معرق 
زمینه رنگ حتی اگر ابعاد تابلو بزرگ باشد، زیرکارکلاف چوبی است که به صورت یک چارچوب پشت تابلوی 

معرق از اثر محافظت می کند تا از تاب برداشتن اثر جلوگیری کند.

 ساخت زير كار مطابق اندازه طرح و مستحکم سازی  
ابزار، مواد و وسایل موردنیاز

 مواد مصرفی: چوب کلاف )راش، روسی یا نراد(، تخته سه لایی، چسب چوب، میخ سایه، منگنه
 ابزار و وسایل: متر، گونیا، خط کش، گیره نجاری و قاب جمع کن

 تجهیزات: اره فلکه و دستگاه فارسی بر
در گام اول ابتدا چوب کلاف مورد استفاده با ابعاد مکعبی یکسان 2/5 × 2/5 × )مجموع اضلاع کلاف( سانتی متر 
به وسیله اره فلکه برش داده شده سپس براساس اندازه های طول و عرض تخته زیرکار، چوب های کلاف را با دقت 
اندازه گیری می شود. چوب های کلاف به وسیله دستگاه فارسی بر به ۴ قطعه مطابق اضلاع زیرکار برش می خورد. 

در نهایت با زاویه ۴۵ درجه سر قطعات فارسی می شوند )شکل 1(.
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چوب کلاف باید خشک و بدون تاب باشد. گونیا بودن گوشه ها را بررسی کنید. اضافات چسب را پاک 
کنید. در صورت نیاز سنباده نهایی بزنید.

نکته

شکل 2ـ چسباندن چارچوب کلاف زیرکارشکل 1ـ برش قطعات زیرکار

داخل چارچوب قاب مطابق شکل 3 با استفاده از چوب هایی با ابعاد عرضی 10×25 میلی متر و طول 25 و 
16 سانتی متر به روش اتصال نیم و نیم به صورت شبکه ایجاد می گردد. تا زمان خشک شدن چسب چوب 
در صورتی که ابعاد کلاف کوچک بود، قطعات با گیره نجاری محکم بسته می شود. در صورتی که ابعاد کلاف 
بزرگ بود با استفاده از دستگاه میخکوب یا منگنه کوب برای تثبیت اولیه استفاده می شود. کلاف باید حداقل 
6 تا 12 ساعت تحت فشار بماند و در پایان دو عدد تخته سه لایی به اندازۀ پشت و روی کلاف برش داده و با 

چسب چوب روی سطح کلاف چسبانده و به وسیله گیره دستی پرس می شود )شکل 4(.

پس از برش، لازم است از صاف و گونیا بودن قطعات مطمئن شد. سپس لبه های تماس چوب ها با چسب 
چوب آغشته شده و قطعات به شکل قاب کنار هم قرار داده شوند. برای تثبیت و محکم شدن چارچوب کلاف 

روی میزکار یا سطح صاف و یکنواخت تحت فشار یا پرس قرار می گیرد )شکل 2(. 

در هنگام برش از شیلد محافظ استفاده نمایید و با رعایت فاصلۀ ایمن دست ها از تیغه دستگاه فارسی بر 
در جهت صحیح اقدام به برش نمایید.

ایمنی
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هنگام برش به جهت کاهش آلودگی هوا و گرد و غبار تنفسی، هواکش کارگاه باید روشن باشد و پس از 
اتمام برش، ضایعات چوب و خاک اره را توسط جاروهای صنعتی یا دستی جمع آوری کنید.

توجهات زیست 
محیطی

شکل 4ـ پرس تخته سه لایی به چارچوب کلافشکل 3ـ ساخت و پرس شبکه داخل چارچوب

 انتخاب طرح معرق زمینه رنگ:
دقت در انتخاب طرح معرق زمینه رنگ، مهارت در هماهنگی و شناخت ویژگی های بصری، عامل بسیار مهمی 
اجزا،  تناسب  ترکیب بندی،  که  رنگ می باشد  زمینه  معرق  مناسب  به شمار می رود. طرحی  اثر  زیبایی  در 
وضوح خطوط و هماهنگی رنگ ها در آن رعایت شده باشد. در این فرایند، ابتدا موضوع طرح مشخص می شود، 
سپس طرحی انتخاب می شود که قابلیت اجرا در معرق را داشته باشد. بخش های طرح باید از یکدیگر قابل 
تفکیک بوده و جزئیات آن با ابزار و مصالح معرق، قابلیت اجرا داشته باشد. همچنین، زمینه رنگ به گونه ای در 
نظر گرفته می شود که جلوه قطعات اصلی طرح، برجسته تر دیده شود. در انتخاب طرح، به سادگی یا پیچیدگی 
نقش نیز توجه می شود. برای شروع کار طرح هایی پیشنهاد می شود که دارای خطوط روشن، قطعات محدودتر 
انتخاب صحیح  انتخاب رنگ زمینه و رنگ قطعات معرق ضروریست.  به  باشند. توجه  و فضای رنگی متعادل 
سبب بهتر دیده شدن نقش اصلی گشته و تعادل بصری در آن اثر ایجاد می کند . در این میان، رنگ های گرم، 
سرد یا خنثی با توجه به حال وهوای طرح و پیام بصری آن برگزیده می شوند. همچنین، نوع چوب و بافت 
آن نیز مؤثر است. طرحی موفق می باشد که در آن، رنگ زمینه با رنگ و بافت چوب هماهنگ شده باشد. به 
این ترتیب، ترکیب بندی اثر تقویت می گردد و زیبایی نهایی آن افزایش می یابد. در پایان، چنین جمع بندی 
می شود که در انتخاب طرح معرق زمینه رنگ، تناسب طرح، قابلیت اجرا، هماهنگی رنگی، وضوح نقش و 
تناسب با سطح مهارت اجراکننده به عنوان اصول اساسی شناخته می شوند. با رعایت این اصول، اثری زیبا، 

منسجم و حرفه ای پدید آورده می شود )شکل 5(.
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شکل 5 ـ طرح معرق زمینه رنگ

 تفيكك طرح براساس رنگ و اجزای طرح 
تفکیک طرح یکی از مهم ترین مراحل در هنر معرق شناخته می شود؛ زیرا دقت، نظم و کیفیت نهایی اثر، تا حد 
زیادی به اجرای صحیح این مرحله وابسته است. در فرایند تفکیک، طرح اصلی به بخش های کوچک تر و مشخص 
تقسیم می شود تا عملیات برش، انتخاب رنگ، آماده سازی قطعات و نصب آنها با دقت بیشتری انجام گیرد. با 

اجرای اصولی این مرحله، هماهنگی اجزا افزایش یافته و زیبایی نهایی اثر تقویت می شود.  
در معرق، تفکیک طرح به معنای جدا سازی بخش های مختلف طرح براساس رنگ ها و اجزای تشکیل دهنده 

آن تعریف می شود. این مرحله معمولاً در دو بخش اصلی انجام می شود:  

مانند گل،  اجزای تشکیل دهنده  براساس  این مرحله، طرح  در  تفکیک طرح بر اساس اجزای طرح:   1

برگ، ساقه، پرنده، شاخه و سایر عناصر تصویری تقسیم بندی می شود. مرز هر جزء مشخص شده و بخش های 
مستقل از یکدیگر جدا می شوند تا هر قسمت به صورت جداگانه آماده برش و اجرا گردد.  

با انجام این نوع تفکیک، نظم بیشتری در روند اجرای معرق ایجاد می شود و کنترل هنرجو بر روی جزئیات افزایش 
می یابد. همچنین، جای گذاری قطعات با دقت بیشتری انجام شده و هماهنگی میان اجزا بهتر حفظ می شود.  

در تفکیک اجزا، به اندازه قطعات، جهت خطوط، فرم کلی طرح و ارتباط میان بخش های مختلف توجه می شود. 
قطعاتی که دارای جزئیات ظریف تر هستند، با دقت بیشتری آماده سازی می شوند تا کیفیت نهایی اثر افزایش یابد.  

طرح ها را از نظر سادگی، وضوح خطوط، تناسب اجزا و هماهنگی برای معرق زمینه رنگ بررسی کنید. سپس 
یک طرح مناسب برای اجرا انتخاب کنید و دلیل این انتخاب را به صورت کوتاه برای هنرآموز بیان کنید.

فعالیت کلاسی
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شکل 6 ـ تفکیک طرح براساس رنگ و اجزا

2 تفکیک طرح براساس رنگ: در این مرحله، طرح به قسمت هایی تقسیم می شود که هر بخش دارای 

رنگ مشخصی باشد. رنگ های موجود در طرح شناسایی شده و هر قسمت با علامت، کد یا شماره مشخص 
می شود تا در زمان انتخاب چوب و برش، هماهنگی لازم ایجاد گردد. به وسیله این روش، قطعات هم رنگ 
در کنار یکدیگر دسته بندی می شوند و انتخاب انواع چوب با دقت بیشتری انجام می گیرد. همچنین، تناسب 

رنگ ها در کل اثر بهتر حفظ می شود و از ایجاد ناهماهنگی در ترکیب نهایی جلوگیری می گردد.  
در این مرحله، توجه به تیرگی و روشنی رنگ های چوب در اجزای طرح و تعادل بصری اثر ضروری است 

)شکل6(.

خرد کردن الگو 
برای ساخت معرق زمینه رنگ بعد از انتخاب طرح و تفکیک آن، طرح روی تخته سه لایی به کمک چسب چوب 
چسبانده می شود و پس از تثبیت و خشک شدن آماده برش می شود. برای این منظور در ابتدا سطح سه لایی با 
سنباده نرم زده شود. سپس گرد و غبار روی تخته سه لایی پاک شود در گام بعدی یک لایه نازک از چسب چوب 
توسط کاردک به صورت یکنواخت و کامل روی تخته سه لایی پخش شود )شکل 7(. سپس طرح آرام و دقیق 

روی سطح چسب خورده گذاشته شود. سپس از مرکز به سمت اطراف فشار داده شود تا حباب هوا خارج شود.

هنرجویان قسمت های هم رنگ طرح خود را مشخص کنید و برای هر رنگ، چوب متناسب انتخاب کنید. 
در صورت نیاز، هر رنگ شماره گذاری یا نام گذاری کنید سپس هر قسمت را به اجزای تشکیل دهنده اش 

تقسیم کنید و مرز هر جزء را مشخص کنید.

فعالیت کارگاهی
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شکل 8  ـ تثبیت و پرس شدن طرح بر روی تخته سه لاییشکل 7ـ آغشته کردن سطح سه لایی به چسب چوب

 برش اجزای طرح و تثبیت موقت
برش اجزای طرح یعنی جدا کردن قسمت های مختلف طرح با اره مویی و تثبیت موقت یعنی ثابت کردن قطعات 
روی زیرکار به صورت موقت برای کنترل و تنظیم قبل از چسباندن قطعه چوب نهایی. در این مرحله طرحی که 
قبلًا روی تخته سه لایی چسبیده شده است به اجزای کوچک تر که قبلًا تفکیک شده، توسط کمان اره مویی 

لازم است با استفاده از پارچه یا اسفنج و فشار دست به آرامی روی طرح کشیده شود تا طرح خالی از حباب 
هوا شود. سپس روی طرح یک نایلون یا کاغذ روغنی گذاشته شود و یک قطعه هم اندازه طرح، موکت یا 
اسفنج قرارداده و با وزنه یا پرس، به مدت 30 دقیقه الی یک ساعت فشار یکنواخت وارد شود تا از چروک 
شدن طرح و تا برداشتن سه لایی جلوگیری شود و کار کاملًا خشک شود. بعد از خشک شدن، الگو آماده 

برش و معرق کاری است )شکل 8(.

 تخته سه لایی نباید مرطوب یا تاب دار باشد همچنین چسب باید نازک و یکنواخت روی سطح تخته 
سه لایی زده شود.

نکته

پس از انتخاب طرح مناسب آن را روی تخته سه لایی بچسبانید. فعالیت کارگاهی

انواع روش های چسباندن طرح بر روی تخته سه لایی با چسب های مختلف صنعتی و سنتی را بررسی 
کنید.

فعالیت کارگاهی
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شکل 9ـ برش اجزای طرح و تثبیت موقت روی زیرکار

تثبیت موقت الگو  
 روش های تثبیت موقت الگو بر چوب های رنگی در معرق زمینه رنگ

تثبیت موقت یعنی چسباندن الگو )طرح کاغذی چسبیده شده روی تخته سه لایی( روی چوب های رنگی 
به صورت غیردائمی به منظور جلوگیری از جابه جایی الگو هنگام برش و افزایش دقت برش به طوری که بعد 

از برش بتوان الگو را به راحتی و بدون آسیب رسیدن به چوب از آن جدا کرد.
تثبیت موقت الگو بر چوب های رنگی در معرق روش های گوناگون دارد مثل روش استفاده از چسب چوب، 

میخ سایه، چسب اسپری یا قطره ای که در ادامه به آنها خواهیم پرداخت )جدول ١(.

در روش استفاده از چسب و اسپری خشک کننده، حتماً از ماسک استفاده کنید و همچنین فضای کارگاه 
نیاز به تهویه مناسب دارد. در زمان استفاده از میخ مراقب دست و انگشتان باشید.

ایمنی

برش زده می شود. خطوط طرح باید واضح و کامل باشد و به منظور کنترل بهتر و جلوگیری از شکستن قطعات 
ریز، بهتر است ابتدا قطعات بزرگ تر سپس قطعات کوچک تر و ظریف تر برش داده شود. قطعات برش خورده طبق 

طرح روی زیرکار چیده شود و هر قطعه به کمک میخ سایه روی زیرکار ثابت می شود )شکل 9(.

هنرجویان اجزای طرح خود را که قبلًا تفکیک کرده اید را به کمک کمان اره مویی برش بزنید و هر قسمت 
را توسط میخ سایه دقیقاً متناسب طرح به زیرکار ثابت کنید.

فعالیت کارگاهی
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در هنگام استفاده از چسب قطره ای یا )اسپری 1ـ2ـ3( استفاده بیش  از حد باعث لک چوب می شود. نکته

جدول 1ـ روش های تثبیت موقت الگو بر چوب های رنگی در معرق زمینه رنگ

روش تثبیت 
سرعت دقت کارنوع اتصالموقت الگو

اجرا
تمیزی 

کار
امکان 
اصلاح

کاربرد 
معایبمزایااصلی

چسب چوب 
آموزشی و متوسطمتوسطمتوسطزیادچسب مایع)خال چسب(

رایج

در دسترس، 
ارزان، دقت 

خوب

احتمال لک، نیاز 
به رطوبت برای جداسازی

بدون اثر سنتیزیادزیادمتوسطمتوسطبدون چسبمیخ سایه
چسب

اثر میخ بر روی چوب 
اصلی/ برای چوب های 

نازک مناسب نیست

خیلی چسب اسپریچسب 1ـ2ـ3
خیلی زیادزیاد

حرفه ای و متوسطزیاد
آثار شیمیایی در محیط/ سریعظریف

سختی در جدا شدن

1 روش خال چسب: پشت الگوی موردنظر چند نقطه خال چسب اضافه شود. الگو روی چوب قرار داده شود 

و با دست از مرکز به اطراف فشار داده شود تا کاملًا بچسبد. حال الگو ثابت و آماده برش با اره مویی است. بعد 
از برش با کمان اره مویی توسط چاقو یا کاردک می توان الگو را از چوب اصلی جدا کرد. جای چسب چوب به 

راحتی با سنباده پاک می شود )شکل 10(.

2 روش میخ سایه: یکی از روش های سنتی تثبیت موقت الگو روش میخ سایه است که در آن الگو بدون 

چسب و با کمک میخ یا سوزن و روی چوب رنگی منتقل می شود و امروزه به دلیل دقت پایین از این روش 
به ندرت استفاده می شود.

3 روش چسب 1ـ2ـ3: این چسب به صورت موقت بر چوب های رنگی، یکی از روش های جدید و تمیز برای 

تثبیت موقت الگو روی چوب های رنگی در معرق است. ابتدا سطح چوب مورد نظر تمیز شود و در مرکز چوب 
یک نقطه، چسب 1ـ2ـ3 زده سپس با گذاشتن الگو بر روی چوب اسپری خشک کن پاشیده شود. این روش الگو 
را بدون آسیب و با دقت بالا روی چوب نگه می دارد و پس از برش به راحتی توسط چاقو یا کاردک جدا می شود.  

روش تثبیت موقت الگو روی چوب را با یک تکه چوب امتحان کنید و بررسی کنید کدام روش در پایان 
بدون آسیب به چوب یا الگو جدا می شود.

فعالیت کارگاهی

از آنجایی که بیشتر چسب ها خاصیت شعله ور شدن دارند مراقب باشید هنگام استفاده از آنها مواد آتش زا 
و شعله نزدیک آنها نباشد.

ایمنی
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شکل 10ـ تثبیت الگو بر روی چوب با روش خال چسب

برش قطعات چوب  
در هنگام برش‌کاری، تیغه اره باید دقیقاً روی خطوط ترسیم شده یا مماس با الگوی چسبانده شده حرکت 
داده شود. هرگونه انحراف از مسیر اصلی، موجب تغییر در فرم قطعه و ایجاد فاصله میان اجزا در مرحله مونتاژ 
خواهد شد. بنابراین، حفظ تمرکز، کنترل دست و هماهنگی چشم و دست از مهم ترین الزمات این مرحله 
است. از ویژگی های مهم برش‌کاری صحیح می توان به یکنواخت بودن در حرکت اره مویی هنگام برش اشاره 
کرد. تیغه اره باید به صورت عمودی و بدون انحراف نسبت به سطح کار حرکت داده شود تا لبه های قطعات 
صاف، منظم و بدون شکستگی ایجاد شود. کج شدن تیغه باعث ایجاد لبه های ناصاف و کاهش کیفیت اتصال 
قطعات می شود. سرعت برش نیز باید متناسب با جنس و ضخامت چوب تنظیم گردد. برش سریع موجب 
شکستگی تیغه و لب پر شدن چوب می شود و برش بیش از حد آهسته، باعث گیر کردن تیغه اره در بافت 
نتیجه، حفظ سرعت یکنواخت و کنترل شده اهمیت  بود. در  لبه کار خواهد  ایجاد زوایای ریز در  چوب و 

فراوانی دارد. 

 برش قطعات با تیغ اره مناسب:
این مرحله مهم ترین و حساس ترین مرحلۀ معرق کاری است و کیفیت نهایی کار مستقیماً به انتخاب تیغ اره 
و دقت در دور بری قطعات بستگی دارد. برش قطعات با تیغ اره مناسب و اجرای دقیق خطوط طرح، شرط 

اصلی چفت شدن قطعات و کیفیت نهایی اثر است )جدول 2(.
چوب های رنگی مطابق خطوط الگو با استفاده از تیغ اره مناسب، به گونه ای باید توسط کمان اره مویی برش 
ریز  تیغ های  معمولاً  زمینه رنگ  و  تمام چوب  معرق  در  از هم جدا شوند.  کامل  با دقت  قطعات  که  بخورند 

استفاده می شود )شکل 11(.
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جدول 2ـ انواع تیغ اره های مناسب در معرق زمینه رنگ

ویژگیکاربردنوع تیغ اره

برش بسیار دقیقفلزبر،طرح های بسیار ظریف و پر جزئیاتتیغ اره مویی ریز )6/0 به بالا(

تعادل سرعت و دقتچوب بر ، برش های ظریف و معمولیتیغ اره مویی متوسط )2/0 (

چوب بر، قطعات با ضخامت بالای 1 تیغ اره مویی درشت )2 به بالا(
قدرتسانتی متر

شکل 11ـ برش قطعات با استفاده از الگو

 ویژگی های خط اندازی بر قطعات اصلی
خط اندازی بر روی قطعات اصلی در هنر معرق، یکی از مراحل اساسی و تعیین کننده کیفیت  نهایی اثر به 
شمار می رود. این مرحله با استفاده از اره مویی انجام می شود و دقت و مهارت هنرجو در آن، تأثیر مستقیم 
بر ظرافت، تناسب و زیبایی قطعات معرق دارد. در خط اندازی، رعایت ترتیب برش قطعات نیز ضروری است 
معمولاً ابتدا بخش های داخلی و ظریف بریده می شوند و سپس قسمت های بیرونی قطعه جدا می گردند. این 

روش از جابه جایی، لرزش و آسیب دیدگی طرح جلوگیری می کند.
همچنین انتخاب تیغه مناسب از نظر شماره، ضخامت و کیفیت، نقش مهمی در دقت خط اندازی دارد. استفاده 
از تیغه سالم و تیز، موجب روان تر شدن حرکت اره و افزایش ظرافت برش خواهد شد. در نهایت، خط اندازی 

اصولی با اره مویی سبب می شود کیفیت نهایی اثر به شکل چشمگیری افزایش یابد.

با کمک هنرآموز روش خط اندازی بر قطعات اصلی را تمرین کنید. فعالیت کارگاهی
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فشار رو به جلو به کمان اره مویی در هنگام برش، تیغ اره را در موقعیت شکستن و آسیب قرار می دهد. 
انتخاب تیغ درشت قدرت مانور را برای اجرای برش در طرح های ظریف، از بین می برد. همچنین عجله 

در برش منحنی ها باعث می شود برش خارج از خط طرح اجرا شود.

نکته

 اجرای دقیق خطوط قلم گیری )درون قطعه( براساس طرح
هنگام برش قطعات، خطوط داخلی در برخی موارد بعد از دوربری نیز انجام می شود مثل رگ برگ ها و جزئیات 
درون قطعه اجرا می شوند. برای اجرای دقیق خطوط طرح درون قطعه، برش از خط مرکزی قطعه شروع می شود. 

برای خطوط منحنی، حرکت آرام و پیوسته انجام می شود و در گوشه ها اره کمی می چرخد، نه چوب.
با تیغ کاملًا عمود بر سطح چوب و فشار دست کم و یکنواخت با حرکت بالا و پایین کمان اره، بدون فشار جانبی 
برش الگوی چسبیده روی چوب اصلی اجرا می شود. همیشه دقیقاً روی خط طرح، برش انجام می شود. برش 
بیرون خط باعث ایجاد فاصله بین قطعات می شود. پس از اتمام برش، قطعه بدون فشار خارج می شود. در صورت 

گیر کردن، مسیر برش بازبینی می شود. در صورت برش صحیح قطعات بدون درز کنار هم قرار می  گیرند.

جایگزین کردن قطعات  
 روش جداسازی الگو از چوب اصلی:

پس از اتمام عملیات برش قطعات با اره مویی و تکمیل خط اندازی، نوبت به مرحله جداسازی الگو از چوب 
اصلی می رسد. در این مرحله، قطعه بریده شده به وسیله تیزک به آرامی از الگو جدا می گردد.  

به صورت  یا جابه جایی،  از گم شدن  برای جلوگیری  و  از سطح کار جدا شده  آرامی  به  بریده شده  قطعات 
روش  از  معمولاً  باشند،  چسبیده  خیلی  اشتباهاً  که  الگوهایی  جداسازی  برای  می شوند.  دسته بندی  منظم 
مرطوب سازی کنترل شده استفاده می شود. با این روش، رطوبت به تدریج به لایه چسب نفوذ کرده و موجب 
تضعیف پیوند میان الگو و چوب می گردد. پس از چند دقیقه، الگو به راحتی و بدون نیاز به فشار زیاد قابل 

جدا شدن خواهد بود.
در صورتی که دو قطعه به صورت پایدارتری به هم چسبیده باشد می توان از کاتر یا ابزار های مشابه استفاده 
کرد. این ابزار باید با نهایت دقت و به صورت تدریجی در بین الگو و قطعه چوب حرکت داده شود تا از ایجاد 
یا  ناگهانی  وارد کردن فشار  یا لب پر شدن قطعات جلوگیری گردد. در طول جداسازی،  خراش، شکستگی 
کشیدن الگو به صورت یک باره انجام نمی شود، زیرا ممکن است موجب ترک خوردگی، تغییر فرم یا جدا‌شدن 
ناخواسته قطعات ظریف گردد. پس از جداسازی کامل الگو، باقی مانده های چسب و کاغذ یا چوب و سه لایی 
از سطح قطعات پاک سازی می شود. این کار معمولاً با استفاده از سنباده نرم، تیغ ظریف یا پارچه مرطوب 
انجام می گیرد تا سطح قطعات برای مرحله مونتاژ و چسباندن آماده گردد. رعایت اصول صحیح در جداسازی 
الگو، موجب حفظ دقت ابعادی قطعات، کاهش میزان اصلاحات بعدی و افزایش کیفیت نهایی اثر معرق خواهد شد.

هنرجویان تیغ اره مناسب را برای برش قطعات طرح خود انتخاب کنید و سپس قطعه الگوی چسبیده به 
چوب اصلی را که در فعالیت قبل انجام دادید توسط کمان اره مویی برش بزنید.

فعالیت کارگاهی
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نوک تیزک را هرگز نباید به سمت دست یا انگشت ها حرکت دهید. ایمنی

هنگام استفاده از کاتر و ابزار مشابه از دستکش ایمنی استفاده کنید. ایمنی

تیزک باید کاملًا تیز باشد، تیزک کند موجب لب پریدگی قطعه می شود. فشار زیاد باعث لب پریدگی می شود. 
قطعات ریز باید از ضخیم به نازک جدا شوند. در قطعات منحنی، حرکت تیزک دورانی و نرم است.

نکته

 طریقه جداکردن قطعات چوبِ برش خورده از الگو به وسیله تیزک:
در صورتی که طرح چسبیده شده روی تخته سه لایی توسط چسب اسپری به چوب اصلی چسبانده شده 
باشد باید از چاقو یا کاردک استفاده کرد. در این روش اول باید از کامل بودن برش اطمینان داشت یعنی تمام 
خطوط طرح باید کاملًا بریده شده باشند و هیچ اتصال چوبی نباید باقی مانده باشد زیرا اگر برش ناقص باشد، 

قطعه می شکند. سپس می توان از چاقو یا کاردک استفاده کرد.

تیزک باید از کنارۀ قطعه وارد شود و  با حرکت بسیار ملایم و تدریجی با فشار کنترل شده قطعه از الگو بلند 
شود. جدا کردن الگو از چوب برش خورده باید تدریجی باشد، نه یک باره، یعنی ابتدا یک گوشه قطعه سپس 
ادامۀ لبه ها جدا شود تا قطعه کاملًا آزاد شود زیرا جدا کردن ناگهانی باعث شکستگی می شود.  بقایای تخته 

سه لایی یا چسب باقی ماندۀ روی قطعه چوب اصلی  با نوک تیزک یا سنبادۀ نرم تمیز می شود )شکل 12(.

شکل 12ـ طریقه جداسازی قطعات چوب از الگو با استفاده از تیزک

تحقیق کنید روش های جداسازی الگو چگونه انجام می شود و آنها را با دیگر هم‌کلاسی ها به اشتراک 
بگذارید.

پژوهش کنید
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برای جایگزین کردن الگوی برش خورده به زیرکار از چسب چوب زیاد استفاده نکنید و چسب های اضافه 
را از روی زیرکار پاک کنید تا موقع رنگ کردن زمینه مشکل ایجاد نشود.

نکته

 روش های چسباندن قطعه اصلي روي زير كار 
چسباندن قطعه چوب اصلی یعنی تثبیت قطعۀ بریده شدۀ معرق در محل دقیق الگو روی زیرکار با استفاده از 

چسب مناسب و فشار یکنواخت که به روش های مختلفی انجام می شود.

روش قطعه به قطعه )تکی(: هر قطعه چوب برش خورده به صورت جداگانه توسط چسب چوب رقیق شده 
در محل خود چسبانده می شود و هر قطعه توسط ۲ تا ۴ میخ سایه تا خشک شدن کامل چسب چوب از 
کناره ها مهار می شود و در پایان میخ ها توسط میخ کش از زیرکار جدا می شوند. در این روش کنترل کامل 
روی هر قطعه وجود دارد اما مناسب قطعات بسیار ریز نیست این روش کنترل بالا روی جای هر قطعه دارد 
اما اگر قطعات به درستی و با دقت سرجای خود قرار داده نشوند احتمال اختلاف فاصله بین قطعات بسیار 

زیاد است )شکل 13(.

شکل 13ـ چسباندن قطعه بر روی زیرکار

روش جایگزینی گروهی )چندقطعه ای(: قطعات مرتبط با هم )مثلًا برگ ها( ابتدا خارج از زیرکار از بغل 
توسط چسب چوب به هم چسبانده می شوند سپس یک جا توسط چسب چوب روی زیرکار نصب می شوند و 
هر مجموعه با چند میخ سایه از اطراف مهار می شود. این روش سرعت بیشتری نسبت به روش قطعه به قطعه 

دارد و در این روش نظم بهتری بین قطعات برقرار می شود اما در صورت خطا اصلاح سخت تر است.

میخ ها هرگز از وسط قطعه کوبیده نمی شوند. نکته
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روش نایلون )انتقال ی کپارچه الگو(: قطعات روی نایلون طبق الگو چیده می شوند و با چسب چوب از 
بغل به هم چسبانده می شوند سپس کل طرح به زیرکار منتقل می شود و در پایان نایلون جدا می شود. در این 

روش احتمال جابجایی قطعات بسیار کم است اما نیازمند مهارت بالایی می باشد )شکل 14(.

شکل 14ـ روش نایلون )انتقال ی کپارچه الگو(

روش فروگذاری )جای گذاری در شیار یا حفره(: محل قطعه در زیرکار خالی می شود و  قطعۀ چسب 
چوب خورده دقیقاً در آن قرار می گیرد. در این روش قطعات حرکتی ندارند و استحکام بسیار بالاست اما 

نیست. مناسب همۀ طرح ها 

شکل 15ـ چسباندن و پرس قطعات روي زير كار

هنرجویان روش مناسب جایگزین کردن الگوی برش خورده به زیرکار را متناسب طرح خود انتخاب کنید 
و طبق روش بالا انجام دهید.

فعالیت کارگاهی
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شکل 16ـ تصویر نهایی تابلو معرق زمینه رنگ
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ارزشيابي شایستگی معرق کاری زمینه رنگ  

تاریخ ارزشیابیشماره ملینام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد: 731723043كدپيمانه/پودمان کنده کاران دستي چوبحرفه :731723كد حرفه
ساخت تابلوی معرق براي زمینه رنگ با الگو )غیراز خوشنویسی(، برش انواع چوب های 
معرق، چيدمان قطعات كنار كيديگر و اتصال بر روي زيركار مطابق الگو، در ابعاد ٣٠×۲۱ 

سانتی متر در مدت زمان 360 دقیقه
L 3سطح صلاحيتمعرقك اريوظيفه شغل: 73172304كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی معرق کاری زمینه رنگکار7317230431کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مرا حل کاررديف
مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

آماده سازي طرح و زير كار1

تجهيزات: ميزكار، صندلي، اره گرد، اره فارسي بر
ابزار: كاردك، چكش،پيچ دستي

مواد مصرفي: مداد، پاك كن، تخته سه لايي، زير كار، چسب فوري، 
ميخ، چسب چوب، چوب زهوار، طرح

زمان: 60 دقيقه
مكان: كارگاه درودگري

مشاهده
فهرست 
وارسي

3تفکیک اجزا طرح و رنگ

2تفکیک اجزا طرح

1عدم توانايي در تفكيك طرح

خرد كردن الگو2

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: اره مويي، كمانگير، مشتي، تخته پيشكار

مواد مصرفي: تخته سه لايي، تيغ اره
زمان: 90 دقيقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست 
وارسي

3برش عمود و كينواخت بر روی خط طرح

2برش عمود بر روی خط طرح

1برش طرح خارج از خط طرح

تثبيت موقت الگو3

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: ـ

مواد مصرفي: چسب چوب، چوب معرق، الگو
زمان: 30 دقيقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست 
وارسي

3چسباندن الگو بر روي چوب براساس رنگ و بافت

2چسباندن الگو بر روي چوب براساس رنگ

1چسباندن بدون در نظر گرفتن رنگ چوب

برش قطعات چوب4

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: اره مويي، كمانگير، مشتي، تخته پيشك ار

مواد مصرفي: تيغه اره، چوب
زمان: 120 دقيقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست 
وارسي

3برش عمود و كينواخت براساس الگو

2برش عمود براساس الگو

1برشك‌اري غيرعمود و داخل طرح

جايگزين كردن قطعات5

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: تيزك

مواد مصرفي: چسب چوب، زيركار
زمان: 60 دقيقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست 
وارسي

3قطعات به صورت كاملًا جزم و جفت

2درز تا نيم ميلي متر بين قطعات

1درز نيم تا كي ميلي متر بين قطعات

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، 
توجهات زیست محیطی و نگرش: 

رعایت اصول ارگونومی نشستن هنگام برش ـ پوشیدن لباس 
کار ـ كفش ـ استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهاي برش و 
تراش ـ رعایت فاصله ايمن انگشتان دست مخالف دست برش 
ـ دستكش ايمني ضد برش، اهميت دادن به عمود بري قطعات 
و انتخاب درست رنگ و بافت چوب، جمع آوری خاك اره ها در 
ظرف مخصوص ـ جمع آوري چوب های رنگی باقی مانده در 
ظرف مخصوص ـ جمع آوري ضايعات چسب در ظرف جداگانه، 

L3 در سطح N15 خلاقيت

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 
كارپوشه

2انجام کامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1، 2 و 4 و 5 )مراحل بحرانی(
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام می شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار 

اساسي ارزشيابي است. 
مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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واحد یادگیری 2: معرق کاری زمینه چوب

به سؤالات زیر فکر کنید  
معرق زمینه چوب چه تفاوتی با سایر معرق ها دارد؟

چگونه می توان از ترکیب رنگ و بافت متفاوت چوب برای ایجاد جلوه های بصری و تصویر رنگی استفاده کرد؟
اگر قرار باشد تابلو معرق زمینه چوب شما داستانی را روایت کند، چگونه طرحی را انتخاب می کردید؟

چند مورد از کاربردهای معرق زمینه چوب را می شناسید؟

معرق زمینه چوب به دلیل استفاده کامل از چوب طبیعی یکی از اصیل ترین و ارزشمندترین روش های معرق 
چوب است که در آن هم نقش و هم زمینۀ کار بدون رنگ آمیزی به طور کامل از قطعات مختلف چوب های 
رنگی ساخته می شود. امکان اجرای طرح های ظریف و نفیس در این شیوه وجود دارد و استحکام و ارزش 
هنری بالاتری نسبت به معرق زمینه رنگ دارد. در عین حال نیازمند دقت، مهارت و زمان بیشتری نسبت به 
معرق زمینه رنگ در اجرا می باشد. در معرق تمام چوب ابتدا طرح مورد نظر )گل، اسلیمی، خط، نقش هندسی 
و ...( کپی یا روی کاغذ کشیده می شود. سپس برای هر قسمت طرح، چوبی با رنگ مناسب انتخاب می شود. 
قطعات چوب دقیقاً مطابق طرح با اره مویی بریده شده و همه ی تکه ها مانند پازل کنار هم قرار می گیرند تا 
طرح کامل شود. قطعات به هم چسبانده شده زیر پرس قرار می گیرند و در پایان پرداخت کاری شده و اجرای 

پوشش محافظ برای زیبایی و دوام کار انجام می گیرد.

استاندارد عملکرد  
ساخت تابلوی معرق براي زمینۀ چوب كيپارچه با الگوی برش چوب هاي رنگي مطابق طرح، چيدمان قطعات 

كناركيديگر بر روي زير كار در اندازه 20×25 سانتی متر در زمان 360 دقیقه
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آماده سازی طرح و زمینه  

آماده سازی طرح و زمینه معرق زمینه چوب نیازمند شناخت ویژگی های این نوع معرق است.
در معرق زمینه چوب سطح زمینه کار با قطعات چوب پر می شود و هیچ فضای خالی باقی نمی ماند؛ به عبارت 
دیگر، طرح و زمینه کار به صورت یک پازل کامل چیده می شود. در این روش، قطعات چوب با رنگ ها و بافت های 
متنوع جای گذاری شده و هماهنگی و هم نشینی صحیح چوب ها رعایت می شود. رعایت اصول و شیوه های دقیق 
برش باعث می شود سطح کار یکپارچه، بی نقص و مقاوم باشد و ترکیب نهایی هماهنگ و یکنواخت جلوه کند. 
معرق زمینه چوب در آثاری همچون درها )در بقعه شاه نعمت الله ولی(، میزهای اداری و کنفرانس، ازَاره ها یا 
دیوارکوب سالن ها و تابلوهای هنری مشاهده می شود. یکی از مهم ترین ویژگی های آن نسبت به دیگر شیوه های 

معرق این است که تمام قطعات در آن از چوب های طبیعی استفاده شده است.

تصاویر دو نمونه از آثار مهرق زمینه چوب که کاربردهای متفاوتی دارند را از اینترنت و یا منابع دیگر 
یافته و ویژگی های آنها را تایپ و به همراه تصاویر در کلاس ارائه و با هم‌کلاسی ها به اشتراک بگذارند.

پژوهش کنید

شکل 17ـ نمودار تصویری از ویژگی یک طرح مناسب معرق زمینه چوب 
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 انتخاب طرح برای معرق زمینه چوب
در معرق زمینه چوب به این دلیل که زمینه و نقش هر دو از چوب ساخته می شود، انتخاب طرح اهمیت 
دارای خطوط  باید  تمام قسمت های طرح  قرار گیرند  پازل کنار هم  مانند  اینکه قطعات  برای  دارد.  زیادی 

باشد. بسته  و  مشخص 
انتخاب می شود که قابلیت تفکیک دقیق اجزا را داشته باشد و بتوان تمام  طراحی در معرق زمینه چوب، 
فضاهای مثبت و منفی را با قطعات چوب پر کرد و امکان اجرای کامل زمینه با چوب در آن فراهم باشد.

طرح از نظر ترکیب بندی باید دارای تعادل باشد. خطوط اصلی باید به گونه ای طراحی شده باشند که مرزبندی 
قطعات به وضوح قابل تشخیص باشد. تناسب میان خطوط و ابعاد کلی طرح اثر مورد توجه قرار می گیرد. 
طرحی مناسب شناخته می شود که امکان اجرای آن در مقیاس مورد نظر نیز فراهم باشد. اندازه طرح با ابعاد 
زیرکار متناسب باشد. طرح بیش از حد بزرگ برای سطح کوچک یا طرح خیلی ریز در سطح بزرگ انتخاب 

نشود. 
از نظر رنگی در انتخاب طرح، هماهنگی میان طیف رنگی چوب های موجود مورد بررسی قرار می گیرد. طرحی 
انتخاب می شود که قابلیت نمایش تضاد یا هم‌نشینی طبیعی رنگ چوب ها در آن دیده شود. مسیر رگه های 
چوب باید در طراحی لحاظ گردد تا جهت الیاف در زیبایی نهایی اثر نقش آفرینی کند. طرح های اسلیمی، 
ختایی، هندسی، طبیعت و نقوش الهام گرفته از هنرهای سنتی ایرانی به دلیل ساختار منظم و قابلیت تفکیک 
دقیق، بیشتر مورد استفاده قرار می گیرند. در آثار مفهومی یا نوین نیز طرحی پیشنهاد می شود که از انسجام 
خوبی در ترکیب بندی قطعات برخودار باشد. همچنین قبل از تفکیک و برش طرح، می بایست مشخص شود 

که کدام قسمت طرح تیره و کدام قسمت روشن است.

به طور معمول یک معرق کار می تواند در اجرای کار معرق متناسب با سطح توانایی، طرح موردنظر را برای 
اجرای معرق زمینه چوب انتخاب نماید. دسته بندی طرح ها از این نظر عبارت‌اند از:

 طرح های ساده : طرح های ساده با قطعات درشت، خطوط کم و زوایای کند، زمینه یکپارچه با دوربری های 
ساده

 طرح های کم کار: با قطعات درشت خطوط برش و زوایای تند و اجرای خط برش و بهره مندی از راه چوب
 طرح های متوسط: طرح هایی با قطعات متوسط، امکان بهره مندی از بافت چوب، زمینه پازلی برش انواع 

خطوط زاویه دار
 طرح های ظریف: طرح های بسیار ظریف با قطعات ریز و نقوش پیچیده در رنگ بندی طبیعی و بافت و 

راه چوب متنوع 
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شکل 18ـ نمونه طرح معرق زمینه چوب

 برش و ساخت زمینه یکپارچه
پس از انتخاب و تأیید طرح، مرحله برش و آماده سازی زمینه یکپارچه آغاز می شود. در این مرحله، بستری فراهم 
می شود که تمامی قطعات معرق در آن استقرار یابد و سطحی منسجم و هماهنگ داشته باشد. ابتدا زیرکار 
متناسب با ابعاد طرح انتخاب می شود. با توجه به شناخت انواع زیرکار و کوچک بودن ابعاد تابلو، از تخته چندلایی 
یا ام دی اف خام با ضخامت 8 میلی متر استفاده می شود تا سنگین نبوده و استحکام لازم را داشته باشد. سطح 

زیرکار بررسی می شود تا وجود هرگونه تابیدگی یا ناهمواری احتمالی شناسایی و در صورت نیاز اصلاح شود.

قبل از برش با دستگاه اره گرد میزی تیغه دستگاه و ارتفاع تیغه را کنترل کنید. سپس در هنگام برش 
زیرکار از عینک ایمنی، ماسک، گوشی محافظ استفاده کنید.

ایمنی

با استفاده از دستگاه اره گرد میزی، یک زیرکار با جنس ام دی اف خام با ضخامت 8 میلی متر را با ابعاد 
20×25 سانتی متر برش و آماده کنید. برای تهیه الگو نیز یک تخته سه لایی با ابعاد 15×20 سانتی متر 

با استفاده از اره مویی دستی یا برقی برش داده و آماده کنید.

فعالیت کارگاهی
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شکل 21ـ نسبت زیرکار و تخته الگوشکل 20ـ تخته سه لایی برای الگوشکل 19ـ زیر کار ام دی اف خام

تفکیک و برش  
در معرق زمینه چوب، ابتدا طرح توسط چسب چوب روی تخته سه لایی چسبانده می شود و سپس اجزای 
اصلی و بزرگ الگو توسط کمان اره مویی بریده می شوند و در ادامه قطعات کوچک و ظریف برش خورده و 
از هم جدا می شوند. سپس قطعات شماره گذاری و تفکیک می شوند تا نظم و دقت کار حفظ شود. اگر برش 
قطعات بدون برنامه انجام شود، ممکن است قطعات گم شوند یا در جای درست قرار نگیرند. به همین دلیل، 
الگو به دقت دیده  شود، قطعات بزرگ، متوسط و  باید  اولویت بندی برش و تفکیک اجزا بسیار مهم است. 
کوچک شناسایی و مسیر برش ها در ذهن یا روی الگو مشخص شوند. در ابتدا زمینه از نقش اصلی باید جدا 
از نقش اصلی و سپس برش اجزای طرح، نقش اساسی در سرعت عمل و  شود. دقت در جداسازی زمینه 

کیفیت نهایی کار دارد که مراحل به صورت زیر انجام می شود:

الف( چسباندن طرح بر روی تخته سه لایی
پس از تهیه طرح و آماده سازی زیرکار و تخته سه لایی ـ الگو، برای چسباندن طرح مراحل به ترتیب زیر انجام 

می شود:
 طرح در اندازه موردنظر چاپ می شود.

 سطح تخته سه لایی تمیز و صاف می گردد.
 چسب فوری به صورت یکنواخت و با کاردک در سطح تخته سه لایی پخش می شود.

 پس از اعمال چسب، مدت چند دقیقه صبر کرده تا حلال چسب تبخیر  شود.
با پارچه نرم به آهستگی روی تخته چسبانده می شود  با دقت از یک طرف روی تخته قرار گرفته و  طرح 

)شکل22(.

به صورت مرحله به مرحله اقدام به چسباندن طرح بر سه لایی کنید.  فعالیت کارگاهی
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نکات ایمنی و زیست محیطی در مورد شیوه انتقال طرح و اقدامات لازم در این خصوص را با هم‌کلاسی ها 
به اشتراک بگذارید.

گفت‌وگو  کنید

شکل 22ـ چسباندن طرح بر روی تخته سه لایی

ب( برش و جداسازي زمينه از نقش اصلي 
در این مرحله فرایند برش با هدف تفکیک »زمینه« از »نقش اصلی« آغاز می گردد )شکل 23(. ابتدا مرز و 
محدوده زمینه مشخص و از بخش های اصلی طرح جدا می شوند و به ترتیب طبق مراحل زیر عمل می شود:
1 تعیین اولویت برش: در آغاز کار، خطوط مرزی بین نقش و زمینه مورد بررسی قرار می گیرد. مسیرهایی 

انتخاب می شوند که امکان تسلط بیشتر و کنترل دقیق تر اره مویی را فراهم سازند. بخش هایی از زمینه که 
دسترسی ساده تری دارند، در اولویت برش قرار می گیرند.

به طرح،  مویی  اره  تیغه  ورود  از  پیش  طرح،  بسته  قسمت های  در  مویی:  اره  تیغه  ورود  نقطه  ایجاد   2

و سفت می شود. تثبیت  و  داده شده  عبور  نقطه  این  از  تیغه  ایجاد می شود.  مته ظریف  با  سوراخی 
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در هنگام برش و جدا سازی زمینه از نقش اصلی به نکات زیر توجه کنید: 
مشاهده دقیق طرح و علامت گذاری نقاط و خطوط مشخص زمینه، تسلط بر اره مویی و برش دقیق، 
حرکت نرم و یکنواخت اره مویی و تغییر جهت دقیق در زاویه ها، جدا سازی و نگهداری قطعات الگو زمینه 

و در نهایت بازبینی خطوط زمینه و نقش اصلی به جهت حفظ جزئیات طرح.

نکته

شکل 23ـ برش و جداسازی زمینه از نقش اصلی

ج( برش قطعات نقش:
جداسازی دقیق هر جزء از طرح اصلی در این مرحله صورت می گیرد )شکل24(. دقت در انجام این مرحله، 

به طور مستقیم بر کیفیت نهایی اثر معرق تأثیر می گذارد که توضیح آن به ترتیب به شرح زیر است:

3 آغاز برش زمینه: حرکت اره بر روی خطوط مرزی بین نقش و زمینه هدایت می شود. برش با زاویه عمود 

بر سطح سه لایی انجام می گیرد تا دیواره ها کاملًا قائم باقی بمانند. سرعت حرکت یکنواخت تنظیم می شود 
تا از انحراف خط جلوگیری گردد.

4 جدا سازی قطعات زمینه: پس از تکمیل مسیر برش، قطعات زمینه جدا می شوند. در این مرحله، سلامت 

لبه های نقش اصلی مورد ارزیابی قرار می گیرد.
5 نگهداری جداگانه قطعات: به منظور جلوگیری از گم شدن قطعات الگوی برش خورده، پس از اتمام برش، 

تمام قطعات الگوی طرح اصلی و زمینه هر کدام به صورت جداگانه در یک ظرف یا پاکت نگهداری می شوند.
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شکل 24ـ برش و تفکیک الگوی قطعات نقش

و  تا ضمن مشاهده خطوط  قرار می گیرد  بررسی  مورد  با دقت  اصلی  نقش  ابتدا  بررسی دقیق طرح:   1

جزئیات طرح مشخص شود نقش از چه بخش هایی تشکیل شده است. )مثلًا در یک طرح گل، بخش های 
... مشخص شوند(. و  مختلف گلبرگ ها، مرکز گل، ساقه، برگ ها 

2 تعیین مرزهای برش: برای هر قطعه مجزا، مرزهای برش مشخص می شوند. این مرزها باید دقیقاً روی 

خطوط اصلی طرح منطبق باشند. اگر طرح دارای جزئیات بسیار ریز است، تصمیم گیری شود که آیا این 
جزئیات باید به صورت یک قطعه جداگانه برش داده شوند یا بخشی از قطعه بزرگ تر باقی بمانند. این نوع 

تفکیک، بستگی به پیچیدگی طرح و مهارت شخص دارد.
3 برش قطعات نقش: حرکت اره بر روی خطوط مرزی بین قطعات نقش هدایت می شود. برش با زاویه عمود 

بر سطح سه لایی انجام می گیرد تا دیواره ها کاملًا قائم باقی بمانند. سرعت حرکت یکنواخت تنظیم می شود 
تا از انحراف خط جلوگیری گردد.

4 جداسازی قطعات نقش: بعد از برش هر قطعه و جداسازی آن و بلافاصله هر قطعه الگو با یک شماره یا 

کد مشخص برچسب گذاری می شود. این مرحله ضروری است تا قطعات بعداً به درستی شناسایی شده و در 
جای خود، کنار هم قرار گیرند.

5 بررسی نهایی قطعات برش خورده: تمام الگوهای برش خورده کنار هم همانند پازل چیدمان می شوند 

تا از صحت و درستی شکل کلی و جانمایی دقیق قطعات کنار یکدیگر اطمینان حاصل گردد. لبه های قطعات 
با دقت بررسی می شوند تا هیچ گونه ناهمواری یا ایرادی نداشته باشند.
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در هنگام برش با فارسی بر برقی، از عینک ایمنی استفاده کنید و دست ها را در فاصله ای امن از مسیر تیغه 
قرار دهید. چوب را به وسیله گیره ثابت کنید و حرکت اره را با فشار یکنواخت انجام دهید. جایگاه بدن را 
در کنار مسیر تیغه تنظیم کنید و پیش از آغاز کار، از سالم بودن تیغه و دستگاه مطمئن شوید، همچنین 
محیط کار خود را مرتب و تمیز نگه دارید و کار را با تمرکز کامل انجام دهید تا ایمنی فردی حفظ شود.

ایمنی

 برش و نصب چوب حاشیه و زهوار:
پس از تفکیک کامل قطعات زمینه و نقش اصلی، در این مرحله اضافه کردن حاشیه با استفاده از تخته و 
زهوار چوبی انجام می پذیرد به گونه ای که ابعاد حاشیه بر روی زیرکار با توجه به ابعاد الگو )تخته سه لایی( 
نسبت به زیرکار تعیین می شود. این کار برای ایجاد یک قاب برای پازل طرح نهایی و چیدمان قطعات نقش 

بر روی زمینه انجام می شود.

دقت در اتصال زهوار به زیر کار بسیار مهم است چون هم در ظاهر اثر تأثیر دارد و هم باعث استحکام آنها 
شده و چیدمان قطعات الگو و طرح در داخل قاب منظم تر شکل می گیرد. از این رو در مراحل انجام کار باید 

دقت لازم صورت پذیرد:
1 اندازه گیری دقیق زهوار: ابتدا تخته سه لایی الگو را دقیقاً اندازه گیری نموده و با مداد ابعاد تخته سه لایی 

به صورت گونیا روی زیرکار ترسیم می گردد سپس هر ضلع زهوار کمی بلندتر از اندازه نهایی برش می خورد.
2 زاویه بری 45 درجه زهوار: زهوار را با اره فارسی بر دستی )شکل 25( در زاویۀ 45 درجه برش زده تا 

گوشه ها دقیق و تمیز در کنار هم قرار گیرند )شکل 26(.
3 چسباندن و تثبیت زهوار: با استفاده از چسب چوب یک لبه زهوار روی زیرکار چسبانده شده و با میخ 

سایه زهوار ثابت می گردد )شکل 27(.

شکل 25ـ دستگاه فارسی بر دستی
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 انتخاب و برش چوب زمینه
از  بیشتر  انتخابی  طرح  چنانچه  شود،  دقت  اصلی  طرح  رنگ های  به  باید  زمینه  چوب  رنگ  انتخاب  برای 
چوب های رنگ تیره اجرا می شود، رنگ چوب زمینه باید روشن انتخاب گردد. مثل چوب زبان گنجشک یا افرا 
که سفید رنگ هستند و بالعکس اگر طرح انتخابی بیشتر از چوب های رنگ روشن اجرا می شود، بهتر است 
رنگ چوب زمینه تیره انتخاب گردد مثل چوب گردو با رنگ قهوه ای تیره یا چوب سنجد که تیره هستند. 

پس از انتخاب چوب مناسب، قطعه یا قطعات الگوی زمینه، روی چوب مورد نظر تثبیت شده و در نهایت به 
وسیله اره مویی برش کاری می شود )شکل 28(.

شکل 27ـ چسباندن حاشیه و زهوارشکل 26ـ برش حاشیه و قاب

هنرجویان راجع به نوع چوب و رنگ چوب اجزای مختلف طرح انتخابی خود صحبت کنند و نوع چوب و 
رنگ چوب زمینۀ طرح خود را انتخاب نمایند.

فعالیت کارگاهی

اگر بخواهید در زمینه کار خود از لحاظ بصری حرکت و ریتمی ایجاد کنید، چه کاری انجام می دهید؟ 
پاسخ خود را به هنرآموز بگویید.

فکر  کنید
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شکل 28ـ برش چوب زمینه به وسیله اره مویی

تثبیت قطعات 
به شیوه های مختلف نظیر زهواربندی، قاب بندی، زه کشی و استفاده از میخ و غیره می توان زمینه معرق را 
روی زیرکار تثبیت کرد. به طور کلی مهم ترین روش های تثبیت موقت زمینه معرق روی زیرکار )شکل 29(

عبارت‌اند از: 
1 استفاده از نوار چسب کاغذی: این روش یکی از روش های تثبیت موقت قطعات زمینه است. چسبندگی 

ملایم آن به معرق کار اجازه می دهد تا پس از اتمام کار، نوار چسب را بدون آسیب رساندن به چوب یا زیرکار 
جدا کند. در این روش ابتدا قطعات زمینه با دقت روی زیرکار چیدمان می شود و می بایست از تراز بودن و 
جانمایی صحیح آنها مطمئن شد سپس، با استفاده از نوارهای چسب کاغذی، لبه های قطعات زمینه به زیرکار 
چسبانده می شوند. اطمینان حاصل شود که نوار چسب به اندازه ای محکم است که زمینه را در جای خود 

نگه دارد.
2 استفاده از گیره های نگهدارنده: اگر زیرکار در موقعیت مناسب قرار داشته باشد و زمینۀ نصب گیره 

قرار  در جای خود  زمینه  قطعات  روش  این  در  نمود.  استفاده  نگهدارنده  گیره های  از  می توان  باشد  فراهم 
مانع  تا  می شود  وارد  ملایمی  فشار  زمینه  قطعات  لبه های  بر  نجاری  گیره های  به وسیله  سپس  می گیرند 

شود. آن  جابه‌جایی 
)مانند چسب  آب  در  قابل حل  و  بسیار ضعیف  این چسب ها  از چسب های حلال در آب:  استفاده   3

چوب رقیق شده یا چسب مخصوص کلاژ( می باشند برخی از معرق کاران از چسب چوب بسیار رقیق شده 
با آب یا چسب های مخصوص کلاژ که قدرت چسبندگی کمی دارند، استفاده می کنند. این چسب ها پس از 
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خشک‌شدن، استحکام اولیه کمی ایجاد می کنند و قابلیت جدا شدن را دارند. در این روش مقدار بسیار کمی از 
چسب رقیق شده را به صورت نقطه ای پشت قطعات زمینه یا روی زیرکار می زنند سپس قطعات زمینه را روی 
آن قرار داده و با چسب کاغذی یا وزنه سنگین قطعات زمینه روی زیرکار به صورت موقت تثبیت می شوند. در 

نهایت با اتمام کار این قطعات زمینه با کمی رطوبت یا فشار ملایم جدا خواهند شد.
4 استفاده از میخ سایه: در این روش قطعات زمینه به صورت دقیق در جای خود جای گذاری می شوند 

لبه های  کنار  در  و حفظ هم سطحی،  قطعات  جابه جایی  از  به منظور جلوگیری  سایه  میخ  به وسیله  سپس 
قطعات، به صورت موقت روی زیرکار تثبیت می شوند. در این روش حفظ دقت چینش و جلوگیری از آسیب 
سطح چوب از اهمیت ویژه ای برخوردار است، بی آنکه نیاز به چسب یا گیرۀ اضافی احساس گردد. در روش 
میخ سایه قطعات زمینه تا هنگام شروع چسب کاری یا پرس نهایی در جای خود ثابت می مانند و نظم کلی 
به آرامی خارج  نهایی، میخ های سایه  از پرداخت  انجام مراحل بعدی و پیش  از  طرح حفظ می گردد. پس 

می شوند تا هیچ اثری از آنها در سطح کار برجا نماند.

شکل 29ـ روش های تثبیت موقت چوب زمینه بر روی زیرکار
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 قراردادن نایلون روی زیرکار:
در این مرحله برای تثبیت موقت قطعات زمینه، از یک پوشش نایلونی نازک و شفاف به عنوان سطح محافظ و 
جداساز استفاده می شود تا از چسبیدن ناخواسته قطعات به زیرکار جلوگیری گردد و امکان جابجایی و تنظیم 
راحت تر فراهم شود. در این شیوه، ابتدا سطح زیرکار کاملًا صاف و تمیز می شود، سپس لایه ای از نایلون نازک 

روی آن پهن می گردد تا قطعه یا قطعات روی آن قرار گیرند.

تثبیت موقت زمینه روی نایلون: در این روش در معرق زمینه چوب، قبل از چسباندن قطعات زمینه روی 
زیرکار اصلی، ابتدا آنها را به صورت موقت روی نایلون ثابت می کنند تا نظم کار حفظ شود و جابه جایی قطعات 
آسان تر باشد. از نایلون صاف )نایلون فریزر یا سلفون( استفاده می شود که نایلون باید صاف و بدون چروک وکمی 
بزرگ تر از اندازه زیرکار باشد )شکل 30(. در این روش الگوی کامل زمینه روی میز پهن می شود و نایلون به طور 
کامل روی الگو قرار می گیرد. به دلیل شفاف بودن نایلون، طرح از زیر دیده می شود. قطعات زمینه طبق خطوط 
الگو یکی یکی بدون فاصله و دقیق کنار هم روی نایلون چیده می شوند و در صورت نیاز، اصلاح برش انجام 
می شود تا از جابه جایی قطعات و به هم ریختن طرح جلوگیری شود. به عبارتی در این مرحله خشکه چینی انجام 
می شود. پس از کامل شدن چیدمان از چسب نواری کاغذی یا شفاف استفاده می شود که چسب ها به صورت 
ضربدری یا نواری روی قطعات چسبانده می شوند. هدف از این کار نگه داشتن موقت قطعات است که با این روش 

قطعات در زمینه  روی نایلون یکپارچه قرار می گیرد و به راحتی قابل جابه جایی است.

شکل 30ـ تثبیت موقت قطعات روی نایلون
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دوربری و خط اندازی  
در معرق زمینه چوب، دوربری و خط اندازی قطعات طرح اصلی، دو مرحلۀ بسیار مهم برای جداکردن دقیق 
قطعات در جهت افزودن بر کیفیت و زیبایی کار نهایی است. دوربری یعنی برش دقیق خطوط بیرونی طرح 
یا قطعه با اره مویی، به طوری که شکل نهایی کاملًا مطابق الگو درآید و خط اندازی به معنی ایجاد شیار بسیار 

نازک متناسب طرح روی قطعات معرق برای تفکیک بهتر قطعات، افزایش زیبایی و وضوح طرح است.
الگو توسط یکی از روش های ارائه شده در بخش قبل روی چوب نصب می شود. اگر قسمت هایی از الگو دارای 
خط بسته مانند داخل گل، داخل حروف و ... باشد، داخل خط بسته سوراخ ریز با دریل ایجاد می شود. تیغه 
اره مویی از سوراخ عبور داده و برش دقیق روی خط و با حرکت یکنواخت انجام می گیرد. اگر طرح دارای 
خطوط رگ برگ مانند یا خطوط روی لباس و ... باشد، باید با تیغ شماره مناسب و متناسب با ضخامت رگه ها، 

روی قطعه خط اندازی شود.

 دوربری قطعات اصلی:
در واحد یادگیری قبل مهارت دوربری تشریح شد در این مرحله ابتدا الگوی اصلی بر روی سطح چوب مورد 
نظر تثبیت می شود و به وسیله اره مویی از کنار لبه های الگو برش کاری به گونه ای انجام می شود که لبه هایی 
کاملًا تمیز و بدون پریدگی حاصل گردد. دوربری صحیح قطعات اصلی موجب یکنواختی، زیبایی خطوط و 

ترکیب و سهولت در مراحل بعدی می شود.

اگر دوربری و برش قطعات اصلی به صورت عمودی انجام نشود، چگونه باید این اشکال را برطرف کرد؟ 
پس از برطرف کردن اشکال و عمود شدن برش ها آیا در کار نهایی نقصی ایجاد می شود؟ پاسخ خود را 

در کلاس ارائه کنید.

گفت‌وگو  کنید

 در برش و دوربری قطعات اصلی، انتخاب تیغه اره مناسب، یکنواختی در زاویه برش، دقت در برش و 
پیروی از لبه الگو، جای گذاری یا چیدمان آزمایشی و جابه جایی ایمن قطعات اصلی از نکات بسیار مهم 

به حساب می آید.

نکته

الگوی طرح را برش دهید و برای هر قسمت چوب موردنظر را انتخاب کنید. تمام قطعات اصلی طرح را 
دوربری کنید. در زمان برش قطعه اصلی در صورت نیاز به خط اندازی و یا برش الگو خط بسته طبق 

توضیح داده شده اقدامات لازم را انجام دهید.

فعالیت کارگاهی
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شکل 31ـ برش قطعات نقش و جای‌گذاری در محل اصلی

 خط اندازی براساس طرح بر روی چوب های رنگی:
در این مرحله، پس از اینکه قطعات اصلی چوب دوربری شدند خط اندازی بر اساس طرح بر روی چوب های 

رنگی )شکل 32( به شرح زیر انجام می شود:
1 مشخص کردن خطوط و جزئیات:

براساس طرح کلی معرق زمینه چوب، خطوط ظریف و جزئیاتی مانند رگ برگ ها، خطوط ریز گلبرگ ها، 
خطوط و چین خوردگی های لباس یا بدن و بافتهای خاص و دیگر نقوش که دارای جزئیات هستند، می بایست 
برروی قطعه اصلی اجرا شوند. با دقت بر روی سطوح چوب علامت گذاری می شود این علامت گذاری می تواند 

با مداد بسیار نازک یا ابزار مشابه انجام شود.
2 برش با تیغه اره مویی ظریف:

برش کاری  ظرافت  و  دقت  با  شده  علامت گذاری  خطوط  نازک،  بسیار  تیغه های  و  مویی  اره  از  استفاده  با 
می شوند. این برش ها صرفاً خطوطی کم عمق هستند که یا برای ایجاد بافت و حجم به کار می روند، یا برای 

انجام می پذیرند. نمایش جزئیات  و  ایجاد عمق  از چوب جهت  نازکی  جدا کردن لایه های 
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3 هدف از برش و خط اندازی جزئیات بر روی چوب: 

الف( ایجاد بعد و حجم: برش های ظریف می توانند باعث شوند که برخی قسمت های طرح برجسته تر به نظر 
برسند و برخی دیگر کمی فرو رفته تر، که این اتفاق خود به اثر عمق می بخشد. 

ب( نمایش جزئیات: برای مثال، در طرح یک گل، رگبرگ ها با این روش به زیبایی نمایش داده می شوند. 
ج( ایجاد بافت: خطوط موازی یا مورب می توانند بافت چوب را شبیه سازی کنند. 

د( تکنیک جایگزینی: گاهی این خطوط برش داده شده مقدمه ای برای قراردادن قطعات بسیار ریز و رنگی 
در داخل این شیارها هستند.

4 دقت در برش: 

ایفا  با اره مویی و ظرافت دست هنرجو نقش مهمی در اجرای دقیق  در این مرحله، دقت و توجه در برش 
می کند. کوچک ترین لغزش یا عدم دقت می تواند به کل قطعه آسیب بزند یا دقت در ظرافت اثر را مخدوش 
ایجاد جزئیات  بنابراین، خط اندازی بر اساس طرح بر روی چوب های رنگی در این مفهوم به فرایند  نماید. 
داخلی و برش های ظریف با اره مویی بر روی قطعات چوبی که پیش از این دوربری شده اند، اطلاق می گردد. 

این عمل موجب افزایش زیبایی، عمق و واقع گرایی طرح معرق زمینه چوب می شود.

بعد از اتمام هر جلسه کار عملی، خاک اره ها را در ظرف مخصوص جمع آوری کنید و چوب های رنگی 
باقی مانده را در قفسه های مخصوص قرار دهید.

توجهات 
زیست محیطی

شکل 32ـ برش و خط اندازی براساس طرح بر روی چوب های رنگی

پس از مدتی کار کردن با اره مویی، تیغۀ آن بر اثر اصطکاک داغ می شود در این مرحله امکان شکستن 
تیغۀ اره مویی بیشتر می شود. برای جلوگیری از این مسئله لازم است تیغۀ اره مویی را به صابون خشک 

آغشته کنید تا حرکت آن نیز در جوب راحت تر شود.

ایمنی
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جایگزین کردن قطعات اصلی  
در قسمت تثبیت قطعات روش های مختلف تثبیت موقت آموزش داده شد. در این قسمت پس از آماده کردن 

قطعات اصلی به جایگزین کردن آنها پرداخته می شود.

بعد از چسباندن تمام قطعات به یکدیگر و یکپارچه سازی سطح اثر، در ابتدا نایلون  که مابین زیرکار و قطعات 
اصلی است جداسازی می شود. سپس پشت تمام قطعات کنار هم چیده شده، با استفاده از قلم مو یک لایه 
چسب چوب زده می شود و به صورت یک جا روی زیرکار و در محل خود قرار داده می شوند. پس از آن کار به 

مدت 12 تا 24 ساعت تحت پرس قرار می گیرد )شکل 34(.
برای پرس کردن و اعمال فشار از چند روش می توان بهره گرفت که در ادامه به آنها اشاره می شود:

قطعات؛  سطح  بر  فشار  از  استفاده  با  می شود  تلاش  مرحله  این  در  دستی:  روش  به  فشار  اعمال   1
ناهمواری های احتمالی در پشت قطعات برطرف شود تا قطعات کامل به سطح زمینه بچسبند. این عمل باعث 

می شود در هنگام تثبیت، قطعات کامل بر سطح زیر کار تثبیت شوند.
2 استفاده از وزنه سنگین: در راستای تثبت کامل قطعات بر زیرکار و ضرورت فشار بیشتر از وزنه سنگین 
جهت اعمال فشار استفاده می شود. می توان صفحه ای صاف را روی تابلو گذاشته و سپس وزنه های سنگین و 
متعادلی را روی آن قرار داد. در این مرحله می بایست تابلو بدون حرکت چند ساعت تا خشک شدن قطعات 

زیر وزنه باقی بماند.
3 روش پرس صنعتی: در کارگاه های حرفه ای از دستگاه پرس هیدرولیک یا پنوماتیک استفاده می شود که 

فشار دقیق و یکنواختی را اعمال می کند.
4 استفاده از انواع پیچ دستی یا گیره های نجاری: گیره های F و C شکل برای اعمال فشار مستقیم بر 
روی تابلو مناسب است. لازم است یک تکه چوب روی سطح تابلو قرار گیرد و فک بالایی گیره روی سطح تابلو 
و فک پایینی زیر لبه زیرکار قرار گیرد. سپس گیره ها به آرامی سفت می گردد تا فشار به صورت یکنواخت و 
ملایم اعمال شود. هدف این است که قطعات تابلو به سمت زیرکار فشرده شوند. این کار برای نقاط مختلف 
سطح تابلو که نیاز به پرس دارد تکرار می شود. در بسیاری موارد برای پرس تابلو با اندازه کوچک این عمل به 

یکباره اتفاق می افتد. دقت شود که فشار در تمامی نقاطی که چسب خورده اند، اعمال شود.
بررسی  دقت  با  قطعات  بین  درزهای  اولیه،  کامل چسب  از خشک شدن  پس  نهایی:  یکپارچه سازی   
می شود. در صورت وجود شکاف های کوچک، می توان از بتونه چوب هم رنگ برای پرکردن آنها استفاده گردد. 
پس از خشک شدن بتونه، سطح تابلو با یک سنباده نرم ساب زده تا کاملًا صاف و یکدست شود. لازم است 
سطح تابلو با دقت تمیز شود تا هیچ گونه باقی مانده چسب یا بتونه روی تابلو نماند. این مرحله، ضمن اینکه 
به استحکام در چسباندن قطعات کنار هم و یکپارچه سازی قطعات کمک می کند، ظاهر نهایی تابلو معرق 

زمینه چوب را نشان می دهد )شکل 35(.

قطعات اصلی برش خورده را بر سطح زیر کار چسبانده و پرس کنید. فعالیت کارگاهی

هنرجویان در خصوص روش های تثبیت قطعات کنار هم صحبت کنید و متناسب با طرح خود یکی از 
روش ها را برای چسباندن قطعات اصلی کنار هم انتخاب و اجرا نمایید.

فعالیت کارگاهی
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شکل 34ـ پرس کردن قطعاتشکل 33ـ چسباندن قطعات

شکل 35ـ تصویر نهایی تابلو معرق زمینه چوب

 به منظور جلوگیری از چسبیدن قطعات به صفحه پرس و توزیع یکنواخت فشار، یک کاغذ روغنی، کاغذ 
پوستی یا پلاستیک نازک روی قطعات قرار دهید. همچنین برای محافظت از سطح تابلو و جلوگیری از 
آسیب به سطح چوب و اعمال فشار یکنواخت بر سطح ناهموار قطعات از یک لایه پارچه ضخیم یا نمد 
یا موکت روی سطح تابلو استفاده کنید و در توزیع فشار به سطح تابلو دقت کنید که باعث آسیب کلی 

به تابلو معرق نگردد.

ایمنی
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ارزشيابي شایستگی معرق کاری زمینه چوب  

تاریخ ارزشیابیشماره ملینام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد: 731723043كدپيمانه/پودمان كندهك اران دستي چوبحرفه :731723كد حرفه
ساخت تابلو معرق براي زمینه چوب كيپارچه با الگو، برش چوب هاي رنگي مطابق الگو، 
چيدمان قطعات كناركيديگر بر روي زير كار در اندازه 20×20 سانتی متر در زمان 360 

دقیقه
L 3سطح صلاحيتمعرقك اریوظيفه شغل: 73172304كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی معرقك اری زمینه چوبکار7317230432کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مرا حل کاررديف
مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

آماده سازي طرح و زمينه1

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: رنده دستي، تخته سنباده بزرگ، چكش 100گرمي، 

ميخك ش،
مواد مصرفي: چوب، چسب چوب، چسبك اغذي، ميخ سايه، 

نايلون
زمان: 60 دقيقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست 
وارسي

3درزكردن كينواخت بدون مشخص بودن مسير درز يا هماهنگي بين بافت، نقوش و رنگ چوب ها

2درزك ردن كينواخت زمينه

1درزك ردن غير كينواخت زمينه

تفكيك و برش2

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: اره مويي ، دريل دستي، كمانگير، مشتي

مواد مصرفي: تيغه اره مويي2صفر ، مته
زمان: 75 دقيقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست 
وارسي

3برش عمود روي خط و برش زوايا برابر طرح

2برش عمود روي خط

1برش شيب دار

تثبيت قطعات3

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: چكش 100 گرمي، كاتر،

مواد مصرفي: نايلون، ميخ سايه، تيغ كاتر، تخته سه لايي
زمان: 30 دقيقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست 
وارسي

3تثبیت موقت زمينه روي نايلون در كمتر از زمان تعیین شده

2تثبیت موقت زمينه روي نايلون در زمان تعیین شده

1تثبیت موقت زمينه روي نايلون پس از زمان تعیین شده

دوربري و خط اندازي4

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: اره مويي، كمانگير، مشتي، تيزك،

مواد مصرفي: تيغه اره2صفر ، چوب
زمان: 150 دقيقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست 
وارسي

3برش عمود و خط اندازی برابر طرح اصلی )الگو( و انتخاب چوب متناسب با طرح و رنگ زمينه

2برش عمود و خط اندازی برابر طرح اصلی )الگو(

1برش غيرعمود

جايگزينك ردن قطعات اصلی5

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: چكش 100 گرمي، ميخك ش، پيچ دستي، تيزك

مواد مصرفي: چسب چوب، ميخ سايه
زمان: 45 دقيقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست 
وارسي

3پرسك ردن قطعات برابر طرح بدون جابه جايي نسبت به زير كار بدون مشاهده اثر چسب

2پرسك ردن قطعات برابر طرح بدون جابه جايي نسبت به زير كار

1جابه جا شدن قطعات و بهم ريختگي طرح

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، 
توجهات زیست محیطی و نگرش: 

رعایت اصول ارگونومی نشستن هنگام برش ـ پوشیدن لباس 
کار ـ استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهاي برش و تراش ـ 
رعایت فاصله ايمن انگشتان دست مخالف دست برش، اهميت 
دادن به رنگ بندي قطعات كنار هم، جمع آوری خاك اره ها 
در ظرف مخصوص ـ جمع آوري چوب های رنگی باقی‌مانده در 
ظرف مخصوص ـ جمع آوري ضايعات چسب در ظرف جداگانه، 

L3 در سطح N15 خلاقيت

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 
كارپوشه

انجام کامل همه موارد

انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 2، 3 و 4 و 5 )مراحل بحرانی(
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام می شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار 

اساسي ارزشيابي است. 
مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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پودمان چهارم

معرق کاری تلفیقی

https://www.roshd.ir/1405-211686-4
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واحد یادگیری 1 : معرق‌کاری صدف و چوب

به سؤالات زیر فکر کنید  
آیا تا به حال به این فکر کرده اید که چگونه می توان با کنار هم قرار دادن قطعات کوچک چوب و صدف، یک اثر 

هنری زیبا و درخشان خلق کرد؟  
به نظر شما درخشندگی طبیعی صدف در کنار بافت گرم چوب چه تأثیری در جذابیت یک تابلو معرق دارد؟  

فرض کنید قرار است یک طرح گل و مرغ را با صدف و چوب بسازید؛ با خلاقیت خود بگویید صدف را برای کدام 
بخش ها انتخاب می کنید و چرا؟

با وجود تولیدات مختلف صدف مصنوعی و به کارگیری رنگ های متنوع صدفی، صدف طبیعی چه مزیت هایی 
دارد؟

استاندارد عملکرد  
ساخت تابلوی معرق تلفیقی چوب، صدف و فلز در ابعاد 15 × 15 سانتی متر با اره مويي و طرح گل و مرغ 

در 240 دقيقه
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انتخاب و تفکیک طرح  
معرق صدف و چوب یکی از هنرهای ظریف و تلفیقی صنایع دستی است که در آن قطعات صدف در کنار 
چوب به صورت هماهنگ در یک طرح قرار می گیرند و جلوه ای زیبا و درخشان ایجاد می کنند. در این هنر، 
ویژگی طبیعی چوب مانند بافت و رنگ در کنار درخشندگی صدف، ترکیبی چشم نواز پدید می آورد. اجرای 
معرق صدف و چوب شامل مراحلی مانند انتخاب و تفکیک طرح، آماده سازی مواد به ویژه صدف طبیعی، انتقال 
طرح، برش قطعات، چیدمان و چسباندن اجزا و در نهایت ساب زنی و پرداخت نهایی است. دقت، ظرافت و 
رعایت اصول فنی در هر یک از این مراحل نقش مهمی در کیفیت اثر نهایی دارد. آشنایی هنرجویان با ابزارها، 
مواد و شیوه های صحیح اجرای این هنر، زمینه یادگیری مهارت های عملی و تقویت دقت و خلاقیت را فراهم 
می کند. آموزش این واحد یادگیری موجب می شود هنرجویان با یکی از شیوه های کاربردی تزیین صدف در 

کنار چوب آشنا شوند و توانایی اجرای یک اثر معرق صدف و چوب را به صورت اصولی به دست آورند.
اجرای  از  رنگی،  چوب های  و  اولیه  مواد  انتخاب  در  فراوان  بسیار  تنوع  وجود  با  امروزه  چوب  معرق  هنر 
متنوع تری در انتخاب طرح بهره مند شده است. هر معرق کار متناسب با کاربرد و شیوه اجرا و هماهنگی با 
فضای مورد نظر، اقدام به انتخاب طرح و سپس تفکیک طرح در راستای انتخاب چوب های رنگی و مواد اولیه 
مورد نظر می کند. با توجه به مواد اولیه معرق چوب و صدف از شیوه ها و فنون مناسب در تولیدی متفاوت 
استفاده می شود که نیازمند بهره گیری از انواع طرح های خاص در راستای تفکیک بخش های مختلف است.

 انواع طرح مناسب صدف و چوب
در معرق کاری صدف و چوب، طرح مناسب براساس ساختار بصری، قابلیت تفکیک اجزا، امکان برش، هماهنگی 
با جنس مصالح و کیفیت جلوه نهایی انتخاب می شود. طرح های مورد استفاده به گونه ای انتخاب می شوند 
که اجزای آنها از یکدیگر قابل تشخیص باشد، مرزبندی روشنی در آن دیده شود و امکان انتقال آن بر روی 
چوب و صدف فراهم شود. در این فرایند، طرح های ساده، نیمه پیچیده و پیچیده مورد توجه قرار می گیرد و 
متناسب با سطح مهارت، نوع محصول و اندازه اثر، الگوی مناسب برگزیده می شود. طرح های ساده معمولاً 
شامل نقش هایی با خطوط مشخص، اجزای محدود، فضاهای باز و جزئیات کمتر است و برای آغاز یادگیری و 
اجرای تمرین های پایه مناسب شناخته می شود. در این نوع طرح، امکان تفکیک قطعات با سهولت بیشتری 
طرح های  می شود.  حاصل  بهتر  قطعات  چسباندن  و  جای‌گذاری  برش،  میان  هماهنگی  و  می شود  فراهم 
ارتباط دقیق تر میان اجزا و ترکیب بندی کامل تری  انحناهای متنوع تر،  نیمه پیچیده دارای جزئیات بیشتر، 
است و برای تولید آثار تزیینی با ارزش بصری بالاتر مناسب دانسته می شود. در این دسته، تفکیک اجزا با 
دقت بیشتری انجام می شود و تناسب میان قطعات چوب و صدف در جلوه نهایی اثر نقش برجسته تری پیدا 
می کند. طرح های پیچیده نیز شامل ریزه کاری فراوان، خطوط ظریف، اجزای متعدد، ترکیب های درهم تنیده 
و ساختارهای تزیینی پیشرفته است و برای آثار هنری فاخر مورد استفاده قرار می گیرد. در این نوع طرح، 
مهارت بالا در تشخیص مرزها، تفکیک بخش ها، انتخاب مصالح همخوان و تنظیم هماهنگی تصویری ضروری 

می باشد.
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از نظر موضوعی، طرح های گیاهی و اسلیمی از مناسب ترین طرح ها برای معرق صدف و چوب معرفی می شود. 
در این طرح ها ریتم بصری، انحنای نرم، تنوع در فرم برگ و گل، و امکان ترکیب درخشندگی صدف با رنگ 
اسلیمی به گونه ای  پیچ وخم های  و  ساقه ها  برگ ها،  غنچه ها،  گل ها،  می شود.  فراهم  به خوبی  بافت چوب  و 
طراحی می شوند که هر بخش بتواند با مصالح متفاوت اجرا شود و در کنار یکدیگر هارمونی مطلوبی ایجاد 
کند. طرح های ختایی نیز از دیگر الگوهای مناسب شناخته می شود و به سبب تقارن، نظم، تکرار موزون و 
تقسیم بندی روشن اجزا، قابلیت بالایی برای تفکیک و اجرای دقیق در معرق دارد. در این نوع طرح، گل های 
تجریدی، برگ های منظم و ترکیب بندی متعادل، زمینه مناسبی برای استفاده هم زمان از صدف و چوب ایجاد 
می کند. طرح های سنتی ایرانی مانند گل و مرغ، شمسه، ترنج، لچک و نقوش تزیینی وابسته به هنرهای ایرانی 
نیز بسیار مناسب هستند، زیرا در این طرح ها امکان نمایش ظرافت، درخشندگی، برجستگی بصری و ارزش 
هنری اثر به خوبی فراهم می شود. در طرح گل و مرغ، پرها، گلبرگ ها، برگ ها و عناصر تزیینی با تفکیک 
مناسب قابل اجرا می باشد و صدف در بخش هایی که نیاز به جلوه درخشان تر دارد، کاربرد مؤثری پیدا می کند.

طرح های هندسی نیز در ردیف طرح های مناسب قرار می گیرد. این طرح ها شامل اشکال منظم، شکست های 
دقیق، تقارن های محاسبه شده و تقسیم بندی روشن است و برای آثاری که ساختار فنی، نظم دیداری و دقت 
در اجرا در آنها اهمیت بیشتری دارد، مناسب می باشد. در طرح های هندسی، امکان اندازه گیری، الگوبرداری، 
تفکیک قطعات و چیدمان دقیق با سهولت بیشتری فراهم می شود و برای آموزش، مهارت تشخیص مرزها و 
اجرای تمیز بسیار مفید تلقی می شود. طرح های تلفیقی نیز مورد استفاده قرار می گیرد؛ در این نوع، عناصر 
ایجاد  گیاهی، هندسی، سنتی و تزیینی در کنار یکدیگر قرار داده می شود و ترکیبی متعادل و هنرمندانه 
می شود. در این دسته، هماهنگی میان اجزا، انسجام بصری و تناسب میان صدف و چوب با دقت بیشتری 

مورد توجه قرار می گیرد.

طرح های پرنده، حیوانات تزیینی و موضوعات طبیعت نیز برای معرق صدف و چوب مناسب هستند، به ویژه 
قطعات  به  تبدیل  برای  آنها  کلی  و ساختار  تفکیک  قابل  آنها  اجزای  روشن،  آنها  اصلی  هنگامی که خطوط 
زمینه های  و  پیرامونی  پر، چشم، گل های  بال،  مانند  این گونه طرح ها، بخش هایی  در  باشد.  آماده  جداگانه 
تزیینی با صدف یا چوب های رنگی مختلف قابل اجرا می باشد و جلوه ای زنده و چشم نواز در اثر ایجاد می کند. 
طرح های نوشتاری و خوشنویسی تزیینی نیز در مواردی مناسب تشخیص داده می شود، به ویژه زمانی که 
حروف از استحکام فرمی مناسب برخوردار باشد و امکان تفکیک حروف، زمینه و عناصر پیرامونی به روشنی 
وجود داشته باشد. در این طرح ها، خوانایی، تعادل حروف، ضخامت مناسب خطوط و قابلیت برش از عوامل 

مهم انتخاب به شمار می آید.



پودمان چهارم: معرق‌کاری تلفیقی

129

از نظر ویژگی های فنی، طرح مناسب برای معرق صدف و چوب باید دارای مرزهای روشن، تعادل در جزئیات، 
ابزار  با  الگو، امکان شماره گذاری قطعات و قابلیت اجرا  به  انتقال  قابلیت  تناسب میان فضاهای پر و خالی، 
موجود باشد. همچنین هماهنگی میان اندازه قطعات و ضخامت مصالح مورد استفاده از عوامل مهم در انتخاب 
طرح شناخته می شود. طرحی که دارای قطعات بسیار ریز، خطوط بسیار فشرده یا مرزبندی نامشخص باشد، 
نیازمند مهارت بالاتر تلقی می شود و برای سطوح پیشرفته مناسب است. در مقابل، طرحی که اجزای آن 
با وضوح کافی دیده شود، ارتباط میان بخش های اصلی و فرعی در آن مشخص باشد و فضاهای لازم برای 
قرار گرفتن صدف و چوب در آن مشخص شده باشد، برای آموزش و اجرا مناسب‌تر است. در مجموع، انواع 
طرح مناسب صدف و چوب شامل طرح های ساده آموزشی، طرح های نیمه پیچیده تزیینی، طرح های پیچیده 
طرح های  هندسی،  طرح های  ایرانی،  سنتی  طرح های  ختایی،  نقوش  اسلیمی،  و  گیاهی  طرح های  هنری، 
تلفیقی، طرح های طبیعت گرا، طرح های حیوانی و پرنده محور و نیز طرح های نوشتاری تزیینی است. هر یک از 
این طرح ها براساس میزان جزئیات، وضوح خطوط، قابلیت تفکیک، هماهنگی با مصالح و سطح مهارت انتخاب 
می شود و هرچه تناسب میان ساختار طرح و ویژگی های صدف و چوب بیشتر در نظر گرفته شود، کیفیت 

نهایی اثر مطلوب تر خواهد بود )شکل های ١ و ٢(.

شکل ١ـ نمونه ای از اجرای تلفیقی معرق صدف و چوب اثر سید کمال میرطیبی

در مورد انواع طرح های مناسب صدف و چوب تحقیق کنید و تصاویر آثار خلق شده تلفیقی معرق صدف و 
چوب را با دیگر همکلاسی ها به اشتراک بگذارید.

پژوهش کنید
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 انتخاب طرح مناسب صدف و چوب 
برای انتخاب طرح، ابتدا ابعاد تابلو برابر ۱۵×۱۵ سانتی متر در نظر گرفته و سپس طرح گل و مرغ به گونه ای 
انتخاب می شود که با این اندازه و با اجرای معرق صدف و چوب تناسب داشته باشد. طرح انتخابی باید دارای 
خطوط روشن، اجزای قابل تفکیک و جزئیاتی متناسب با زمان اجرای ۴ ساعت باشد. همچنین لازم است طرح 
گل و مرغ به شکلی انتخاب شود که بخش های آن برای استفاده از چوب و صدف مناسب باشد؛ به این معنا 
که قسمت هایی مانند گلبرگ ها، برگ ها، پرنده و اجزای تزیینی، قابلیت تفکیک، برش و جای‌گذاری با این دو 
ماده را داشته باشد. بهتر است بخش هایی که جلوه بیشتر و درخشندگی بالاتری نیاز دارد برای صدف در نظر 

گرفته شود و قسمت های دیگر با چوب اجرا شود تا هماهنگی و زیبایی اثر کامل تر شود. 

در انتخاب طرح سعی می شود سادگی نسبی، تعادل میان زیبایی و قابلیت اجرا و تناسب تعداد ریزه کاری ها در 
نظر گرفته شود. طرحی که دارای پیچیدگی کنترل شده، فضاهای مناسب برای برش داخلی و خارجی و امکان 

پرداخت نهایی در زمان تعیین شده داشته باشد، برای این کار مناسب تر است )شکل٣(.

شکل ٢ـ نمونه ای از اجرای تلفیقی معرق صدف و چوب اثر زنده یاد محمدطاهر امامی

در زمان انتخاب طرح، به ظرافت و ریز بودن اجزا توجه کنید تا از انتخاب طرح هایی که برش آنها دشوار 
است و احتمال شکستن تیغه را افزایش می دهد، جلوگیری شود.

ایمنی

دو طرح مناسب تابلوی معرق صدف و چوب را  تهیه کنید و دلایل انتخاب خود را با هنرآموز مطرح و با 
هم‌کلاسی ها به اشتراک بگذارید.

فعالیت کارگاهی
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انتخاب طرح متناسب با ابعاد کار و میزان مصالح مورد نیاز، به کاهش دورریز مواد و استفاده بهینه از 
منابع کمک می کند.

توجهات 
زیست محیطی

 تفکیک و مشخص کردن طرح
پس از انتخاب طرح مناسب، مرحله تفکیک و مشخص کردن طرح انجام می شود تا همه اجزای آن برای برش، 
جای‌گذاری و اجرای معرق صدف و چوب به صورت دقیق آماده شوند. در این مرحله، ابتدا طرح گل و مرغ با دقت 
مشاهده شده و اجزای اصلی آن از یکدیگر تشخیص داده می شود. بخش هایی مانند گل ها، برگ ها، پرنده، ساقه ها، 
غنچه ها، پرها و زمینه جدا از هم شناسایی شده تا ساختار کلی طرح به خوبی در ذهن شکل بگیرد. این کار باعث 

می شود در ادامه، هر قطعه جایگاه مشخصی داشته باشد و اجرای کار با نظم بیشتری پیش برود.

شکل 3ـ نمونه طرح مناسب اجرای معرق صدف و چوب

در زمان تفکیک، مشخص کردن و شماره گذاری طرح، ابزار کار را منظم روی میز قرار دهید تا تمرکز، 
دقت و ایمنی در کار حفظ شود.

ایمنی

در گام بعد، مرز هر بخش روی طرح مشخص می شود. خطوط اصلی و فرعی با دقت بررسی شده و قسمت هایی 
را که قرار است با چوب یا صدف اجرا شود از یکدیگر تفکیک می شود. بهتر است بخش هایی که نیاز به جلوه 
بیشتر، درخشندگی و تأکید بصری دارد برای صدف در نظر گرفته شود و قسمت هایی که نقش زمینه، تعادل 
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تفکیک دقیق طرح را به گونه ای انجام دهید که در زمان اجرای کار، دورریز چوب و صدف کاهش یابد و 
مصرف مواد با دقت و صرفه جویی بیشتری انجام شود.

توجهات 
زیست  محیطی

تفکیک طرح را به گونه ای انجام دهید که همه قطعات دارای مرز روشن، اندازه مناسب و محل مشخص 
برای اجرای چوب و صدف باشد.

نکته

سپس بر روی طرح اصلی یا کپی آن هر بخش با شماره یا علامت خاص مشخص می شود تا هنگام برش 
قطعات  جابه جایی  از  منظم،  شماره گذاری  باشد.  معلوم  به روشنی  قطعه  هر  قرارگیری  محل  چسباندن،  و 
جلوگیری می کند و سرعت و دقت اجرای کار را افزایش می دهد. بهتر است در کنار شماره گذاری، نوع مصالح 
هر قسمت نیز مشخص شود؛ برای مثال، بخش های مربوط به صدف با یک علامت و بخش های مربوط به 
چوب با علامت دیگر تعیین شود. این روش کمک می کند تا در زمان آماده سازی قطعات، انتخاب مواد با نظم 

و سرعت بیشتری انجام شود.
در ادامه، قطعات باید به گونه ای تفکیک شود که قابلیت برش با اره مویی را داشته باشد و در عین حال، پس 
از برش دچار شکستگی یا دشواری در جانمایی نشود. در این مرحله، اجزای بسیار ریز، بیش از حد باریک یا 
دارای انحناهای بسیار پیچیده با دقت بیشتری بررسی شده و در صورت نیاز، به شکلی مناسب تر ساده سازی 
برای اجرای دقیق و موفق است،  آماده سازی آن  از تفکیک طرح،  بهتر شود. هدف  اجرا  قابلیت  تا  می شود 

بنابراین باید میان زیبایی، ظرافت و امکان اجرا تعادل برقرار شود.
پس از مشخص کردن قطعات، مسیر برش نیز تعیین می شود. باید دانست که کدام بخش ها نیاز به برش 
داخلی دارد و کدام قسمت ها در برش بیرونی یا نهایی قرار می گیرد. این آمادگی ذهنی و بصری باعث می شود 
در هنگام اجرای عملی، ترتیب کار واضح باشد و برش ها با دقت بیشتری انجام شود. همچنین در این مرحله، 
پیوسته،  به صورت  باید  بخش ها  کدام  که  می شود  مشخص  و  می شود  درک  بهتر  نیز  قطعات  میان  ارتباط 

هماهنگ و متعادل کنار هم قرار گیرد.

در تفکیک و مشخص کردن طرح، دقت، نظم و آینده نگری اهمیت زیادی دارد. هرچه این مرحله با توجه 
بیشتری انجام شود، مراحل بعدی مانند انتقال الگو، برش، چیدمان و چسباندن قطعات با سهولت بیشتری 
انجام خواهد شد. در واقع، این مهارت، پایه ای مهم برای موفقیت در اجرای معرق صدف و چوب به شمار 

می آید و کیفیت نهایی اثر تا اندازه زیادی به دقت در همین مرحله وابسته است )شکل ٤(.

رنگی یا پیوند میان اجزا دارد با چوب اجرا شود. برای نمونه، می توان برخی گلبرگ ها، بخش هایی از بدن پرنده 
یا قسمت هایی از تزیینات را برای صدف مشخص کرد. برگ ها، ساقه ها یا زمینه های مکمل را با چوب در نظر 

گرفت. این انتخاب باید با توجه به زیبایی نهایی اثر، امکان برش و اندازه قطعات انجام شود.

طرح گل و مرغ را مشاهده کرده و اجزای آن را به بخش های چوبی و صدفی تفکیک کنید. سپس هر 
بخش را شماره گذاری نموده و نوع مصالح )چوب و صدف( را مشخص نمایید.

فعالیت کارگاهی
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شکل ٤ـ تفکیک و مشخص کردن طرح 
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آماده سازی صدف  
در فرایند معرق کاری صدف و چوب، روش های آماده سازی صدف به عنوان یکی از مراحل اساسی کار معرفی 
می شود، زیرا کیفیت آماده سازی صدف، بر دقت برش، سهولت نصب، استحکام اتصال و جلوه نهایی اثر تأثیر 
مستقیم بر جای می گذارد. صدف به عنوان ماده ای طبیعی، دارای ویژگی هایی مانند سختی نسبی، شکنندگی 
در برخی بخش ها، تفاوت در ضخامت، تنوع رنگ، درخشندگی سطح و لایه بندی طبیعی است و به همین 
دلیل پیش از استفاده در معرق، مجموعه ای از مراحل آماده سازی برای آن در نظر گرفته می شود تا قطعه ای 

مناسب، تمیز، هم سطح و قابل اجرا به دست آید.

درباره انواع صدف مورد استفاده در معرق کاری و مراحل آماده سازی آنها اطلاعاتی جمع آوری و به صورت 
کوتاه در کلاس ارائه دهید.

پژوهش کنید

بررسی،  این  در  می شود.  بررسی  استفاده  قابلیت  و  یکپارچگی  نظر سلامت،  از  آماده سازی، صدف  آغاز  در 
صدف هایی که دارای سطح مناسب، بافت سالم، رنگ مطلوب و درخشندگی کافی باشد، برای کار انتخاب 
می شود. همچنین به ضخامت صدف توجه می شود زیرا هماهنگی ضخامت آن با نوع کار، اندازه قطعات و 
شیوه نصب، اهمیت زیادی دارد. در این مرحله، بخش های مناسب صدف از قسمت های کم کیفیت یا نامناسب 
تشخیص داده شده و قسمت هایی که از نظر جلوه بصری، استحکام و قابلیت برش مناسب تر باشد، برای اجرای 

طرح در نظر گرفته می شود.
برخی از هنرمندان از سطح داخلی صدف در کارهای معرق استفاده می کنند. برخی دیگر نیز معتقدند که لایۀ 
زیر سطح شاخی )بیرونی صدف( مرغوبیت و زیبایی بیشتری نسبت به سطح داخل آن دارد. بنابراین برای 

آماده سازی هر کدام از این سطوح روش های مختلفی به کار گرفته می شود.
پس از انتخاب، مرحله پاک سازی صدف انجام می شود. در این مرحله، آلودگی های سطحی، ذرات اضافی، 
لایه های زائد، نمک، گرد وغبار و ناخالصی های طبیعی از سطح صدف زدوده می شود تا سطحی تمیز و آماده 
برای مراحل بعدی فراهم شود. پاک سازی به منظور افزایش کیفیت اتصال، بهبود دید در هنگام انتقال طرح 
و ارتقای جلوه نهایی سطح انجام می شود. تمیزی سطح صدف باعث می شود خطوط طرح بهتر دیده شود و 

برش و پرداخت با دقت بیشتری صورت گیرد.
در ادامه به مرحله هموارسازی و تنظیم سطح صدف پرداخته می شود. از آنجا که بسیاری از صدف ها دارای 
برجستگی، انحنا یا ناهمواری طبیعی است، سطح آنها برای استفاده در معرق آماده و متعادل می شود. این 
آماده سازی به گونه ای انجام می شود که صدف در هنگام نصب، هماهنگی بیشتری با سطح چوب پیدا کند و 
قطعه نهایی از یکنواختی و استقرار مناسب برخوردار شود. در این مرحله، صاف بودن نسبی سطح، یکنواختی 
ضخامت و آمادگی برای انتقال طرح یا برش، مورد توجه قرار می گیرد. هرچه سطح صدف بهتر آماده شود، 

برش قطعات با دقت و کیفیت بیشتری همراه خواهد بود.
یکی دیگر از مراحل آماده سازی صدف، تنظیم ضخامت آن است. در معرق صدف و چوب، هماهنگی میان 
و  چسباندن  جای‌گذاری،  در  می تواند  ضخامت  در  زیاد  تفاوت  زیرا  دارد،  فراوانی  اهمیت  قطعات  ضخامت 
پرداخت نهایی اثر، مشکل ایجاد کند. به همین دلیل، صدف به گونه ای آماده می شود که ضخامت آن با نوع 
کار و سایر قطعات هماهنگ باشد. این هماهنگی به ایجاد سطحی منظم و پرداخت پذیر کمک می کند و جلوه 

نهایی اثر را یکنواخت تر می سازد.
در مرحله بعد، صدف از نظر جهت بافت، رنگ، موج طبیعی و درخشندگی بررسی و دسته بندی می شود. 
برخی قطعات صدف دارای بازتاب نوری بیشتر، رنگ روشن تر یا نقوش طبیعی زیباتر است و برای بخش های 
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1. انتخاب و بررسی اولیه صدف طبیعی

5. دسته‌بندی براساس رنگ و درجه کیفیت

3. جدا کردن لایه‌های زائد و قسمت‌های ناهموار

7. آماده‌سازی سطح صدف

9. برش صدف با کمال اره مویی

2. پاک‌سازی و شست‌وشوی صدف‌ها

6. تنظیم و یکنواخت کردن قطعات

4. برش اولیه و تقسیم صدف‌ها

8. انتقال طرح بر روی صدف

11. آماده‌سازی برای نصب )قطعات نهایی(10. پرداخت لبه‌ها و گوشه‌ها

برجسته تر طرح مناسب تر می‌باشند. این دسته بندی به هنرجو کمک می کند تا از صدف ها به صورت هدفمند 
استفاده کند و قطعاتی را که از نظر جلوه بصری مناسب تر است، در قسمت های مهم تر طرح به کار گیرد. 
بدین ترتیب، آماده سازی صدف تنها به جنبه فنی محدود نمی شود، بلکه از نظر زیبایی شناسی نیز اهمیت 

پیدا می کند.
از دیـگر مـراحل آماده سـازی صـدف، آماده سازی آن بـرای انـتقال طـرح است. در ایـن مرحله، سطح صدف 
به گونه ای مهیا می شود که امکان ترسیم، علامت گذاری یا قرارگیری الگو بر روی آن به خوبی فراهم شود. این 
آمادگی سبب می شود خطوط طرح با وضوح بیشتری روی صدف مشخص شود و در زمان برش، دقت بالاتری 
حاصل شود. همچنین در این مرحله، قطعات صدف به اندازه های مناسب تقسیم یا انتخاب می شود تا متناسب 

با اجزای مختلف طرح مورد استفاده قرار گیرد.
در نهایت، صدف آماده شده برای استفاده در معرق، باید از نظر تمیزی، سلامت، تناسب ضخامت، قابلیت برش، 
هماهنگی با طرح و جلوه ظاهری در وضعیت مطلوب قرار گرفته باشد. هرچه این مراحل با دقت بیشتری انجام 
شود، امکان اجرای موفق تر قطعات، کاهش شکستگی، بهبود کیفیت نصب و افزایش زیبایی نهایی اثر بیشتر 
خواهد بود. بنابراین، آماده سازی صدف در معرق کاری صدف و چوب به عنوان مرحله ای پایه و تعیین کننده 

شناخته می شود و نقش مهمی در دستیابی به محصولی دقیق، زیبا و حرفه ای ایفا می کند.

نمونه های مختلف صدف را در کلاس مشاهده و ویژگی های ظاهری، ضخامت، رنگ و میزان درخشندگی 
آنها را با یکدیگر مقایسه کنید.

فعالیت کارگاهی

شکل ٥ ـ روش های آماده سازی صدف برای آثار معرق کاری
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 مراحل آماده سازی صدف 
در این مرحله،  ابتدا صدف های مناسب از نظر رنگ، درخشندگی، سلامت و ضخامت انتخاب می شود. صدف 
باید با اجزای طرح و ابعاد تابلو تناسب داشته باشد تا بتوان از آن در بخش های ظریف و تزیینی طرح به خوبی 
استفاده کرد. در این مرحله، قطعاتی انتخاب می شود که سطح مناسب، استحکام کافی و قابلیت برش برای 

اجرای اجزای مختلف طرح را داشته باشد.

هنگام تمیز کردن و جابه جایی صدف، قطعات را با دقت در دست بگیرید تا از آسیب به دست و شکستگی 
لبه های صدف جلوگیری شود.

ایمنی

برای آماده سازی صدف ابتدا سطح داخلی صدف تمیز می شود تا گرد وغبار، آلودگی ها و لایه های اضافی از 
روی آن برداشته شود. سپس با آب و پس از آن با استفاده از برس نرم سطح داخلی صدف تمیز می شود. 
همچنین با کاردک یا سوهان لایه های زائد و قسمت های زبر برطرف می شود. تمیزی صدف باعث می شود 
انتقال طرح، برش و نصب قطعات با دقت بیشتری انجام شود. در ادامه، صدف را از نظر یکنواختی سطح و 
تناسب ضخامت بررسی کنید و بخش های مناسب را برای استفاده در قطعات مختلف طرح جدا کنید. اگر 
لازم بود، صدف را به اندازه های مناسب تر تقسیم بندی کنید تا برای انتقال الگو و آماده سازی قطعات، نظم 

بیشتری در کار ایجاد شود )شکل ٦(.
برای آماده سازی صدف در روش استفاده از سطح بیرونی آن ابتدا سطح شاخی از هرگونه گردو غبار و آلودگی 
پاک می‌شود. سپس چون سطح زیر پوستۀ شاخی صدف براق تر بوده و انعکاس زیباتری دارد، لازم است که 
این پوسته برداشته شود. برای برداشتن این پوسته از دستگاه ساب استفاده می شود. پس از روشن کردن 
دستگاه ساب، صدف به صورت یکنواخت و به  آرامی هم زمان با ریزش آب بر پوسته شاخی آن در زیر صفحۀ 
گردان دستگاه حرکت داده می شود. باید توجه داشت که یک لایۀ یکنواخت از سطح بیرونی صدف برداشته 
شود. با برطرف شدن لایه شاخی، سطح براق و زیبای صدف آشکار شده و باید آن را با سنباده یا سوهان 
صیقل داد. هرچه این مرحله با دقت بیشتری انجام شود، مراحل بعدی مانند انتقال طرح، برش، جانمایی و 

چسباندن قطعات با کیفیت بالاتری انجام خواهد شد.

نمونه های مختلف صدف را براساس معیار های درخشندگی، ضخامت و سلامت بررسی کرده و با ایجاد 
یک جدول مقایسه ای، مناسب ترین قطعات را برای اجرای بخش های ظریف طرح گل و مرغ انتخاب 

کنید.

فعالیت کارگاهی



پودمان چهارم: معرق‌کاری تلفیقی

137

هنگام چسباندن الگو با چسب چوب، از تماس مستقیم و طولانی مدت چسب با پوست دست جلوگیری 
کنید و صدف را با دقت روی سطح کار قرار دهید تا از لغزش قطعه و آسیب به دست پیشگیری کنید.

ایمنی

شکل 6 ـ آماده سازی صدف برای تابلو

 انتقال طرح بر صدف
در این مرحله، طرح تفکیک شده با دقت بر روی صدف منتقل می شود. برای این کار، ابتدا قطعه الگوی مربوط 

به هر بخش را مشخص کرده و سپس متناسب با اندازه و فرم صدف انتخاب می شود.

تفکیک صدف‌ها از نظر انداره خشک کردن صدف‌ها پاک‌سازی و شست‌وشو صدف‌ها بررسی اولیه صدف طبیعی

یکنواخت کرد سطوح صدف‌ها

انتقال طرح بر روی صدف

فرایند سنتی آماده‌سازی صدف برای هنر معرق

از بررسی صدف طبیعی نا آماده‌سازی قطعات نهایی

مراحل آماده‌سازی صدف برای معرق‌کاری

آماده‌سازی قطعات نهایی صدفبرش صدف‌ها

جداسازی صدف‌ها از نظر رنگ و کیفیتاندازه‌گیری ضخامت صدف‌ها

1234

567

8910
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الگوها را متناسب با ابعاد و فرم صدف بچسبانید تا مصرف صدف بهینه شود و ضایعات کاهش یابد.
توجهات 

زیست محیطی

هدف از این مهارت آن است که طرح هر قطعه به درستی و با دقت کافی بر سطح صدف قرار گیرد تا زمینه 
برای برش دقیق، جانمایی مناسب و اجرای تمیز قطعات فراهم شود.

سپس الگو در محل مناسب روی سطح صدف قرار داده می شود تا بهترین استفاده از بافت، رنگ و درخشندگی 
صدف صورت پذیرد. پس از تعیین محل مناسب، الگو به صورت ثابت روی صدف چسبانده می شود تا هنگام کار 

جابه جا نشود.
انتقال طرح بر روی صدف باید با دقت انجام شود تا شکل، اندازه و جزئیات هر قطعه برای برش صحیح کاملًا 

مشخص باشد.
در صورتی که به صورت مستقیم طرح کاغذی روی صدف قرار می گیرد و یا اینکه با مداد خطوط طرح روی 
صدف طراحی می شود، خطوط طرح با دقت روی صدف مشخص شود تا محدوده دقیق برش واضح شود. این 
مرحله باید به گونه ای انجام شود که تمام جزئیات لازم برای برش بعدی روی صدف قابل تشخیص باشد. در 
انتقال طرح، تناسب قطعه با شکل صدف، جهت قرارگیری مناسب و امکان برش سالم و دقیق مورد توجه قرار 

گیرد تا قطعه نهایی با کیفیت مطلوب آماده شود )شکل 7(.

شکل ٧ـ انتقال طرح بر صدف

الگوهای کاغذی را بر روی قطعات صدف جابه جا کرده و با تعیین بهترین محل قرارگیری )با توجه به 
رنگ، بافت و اندازه صدف(، الگو را در محل نهایی تثبیت کنید.

فعالیت کارگاهی



پودمان چهارم: معرق‌کاری تلفیقی

139

برش کاری صدف، فلز و چوب  
برای برش چوب، از کمان اره مویی و تیغۀ چوب بر و برای برش صدف و فلز از کمان اره مویی با تیغۀ فلزبر 
استفاده می شود. تیغۀ فلزبر مانند تیغۀ چوب بر در اره مویی دارای اندازه های مختلفی است و هر کدام مناسب 

برش ضخامت های مختلفی از صدف و فلز می باشد. 
هنگام بستن تیغۀ فلزبر به اره مویی باید دقت کرد که دندانه ها به سمت بیرون کمان و جهت آنها روبه پایین 

باشد. کشش تیغه کنترل و با پیچ، محکم به اره مویی متصل شود )شکل 9(.
از آنجاییکه صدف، ماده ای سخت مانند فلز است در هنگام برش قطعات با اره مویی نیاز به فشار بیشتری 
است. بنابراین بهتر است هرچند وقت یک بار کمی به دست استراحت داده شود و سپس کار ادامه پیدا کند. 
همچنین به دلیل سختی صدف تیغه فلزبر بر اره مویی خیلی زود داغ می شود این توقف کمک می کند تا تیغه 

خنک شده و برای ادامه کار آماده شود.
استفاده  معرق  بیشتر  زیبایی  برای  چوب  کنار  در  نیز  مس  و  آلومینیوم  برنج،  مانند  فلزاتی  علاوه بر صدف 

می خورند. برش  فلزبر،  تیغه  و  اره مویی  با  مانند صدف  و  بوده  میلی متر   2 فلزات  این  می شود. ضخامت 
برش قطعات چوب، همان گونه که در مراحل یادگیری قبل آموزش داده شده است، انجام می‌شود. تنها نکته قابل 
توجه این است که قطعات چوب ها از رنگ و بافتی انتخاب شوند که در کنار صدف جلوۀ بیشتری داشته باشند 

)شکل 10(.

درباره کاربرد کمان اره مویی و انواع تیغه فلزبر در برش صدف و فلز، یک توضیح کوتاه همراه با تصویر 
تهیه و در کلاس ارائه کنید.

پژوهش کنید

در برش صدف، ابزارهای مختلفی مورد استفاده قرار می گیرند که متناسب با نوع ماده، ضخامت قطعه و میزان 
ظرافت کار انتخاب می شوند. در اجرای معرق صدف و چوب، یکی از ابزارهای اصلی برش، کمان اره مویی است 
که با نصب تیغه فلزبر برای برش صدف و برخی قطعات فلزی ظریف به کار گرفته می شود. این ابزار به دلیل 
امکان کنترل، دقت در حرکت و قابلیت اجرای خطوط منحنی و ظریف در کارهای آموزشی و هنری کاربرد 

زیادی دارد )شکل 8(.

شکل ٨ ـ کمان اره مویی جواهرسازی و تیغه فلزبر

کمان اره مویی خود را با تیغه فلزبر آماده کنید. سپس برش یک خط ساده روی قطعه صدف یا فلز نازک 
را تمرین کنید.

فعالیت کارگاهی

با استفاده از کمان اره مویی و تیغه مناسب، قطعات کوچک چوبی یا صدف را براساس لبۀ الگو برش دهید. 
در حین اجرا، بر کنترل میزان فشار دست و یکنواخت بودن حرکت اره برای جلوگیری از آسیب به قطعه 

تمرکز کنید.

فعالیت کارگاهی
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مناسب چسب  مقدار  قطعات چوب  برای 
چوب در محل مورد نظر بزنید.

شکل ٩ـ برش صدف با کمان اره مویی

شکل ١0ـ برش قطعات چوب با کمان اره مویی
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شکل 11

برای هر جنس، از ماده چسباننده مناسب استفاده کنید تا اتصال قطعات با استحکام و کیفیت مطلوب 
انجام شود.

نکته

چسباندن قطعات بر زیر کار  
 قطعات چوب صدف و فلز پس از آماده سازی و تطبیق با طرح، بر روی زیرکار چسبانده می شود )شکل11(.

ابتدا محل قرارگیری هر قطعه بررسی می شود و از درست بودن اندازه، فرم و جانمایی آن اطمینان حاصل 
می گردد. سپس برای قطعات چوب مقدار مناسبی چسب چوب در محل مورد نظر اعمال می گردد و قطعه با 

دقت در جای خود قرار داده می شود.
یا قطره ای  برای قطعات صدف و فلز نیز می توان از چسب چوب استفاده کرد و همچنین از چسب فوری 
استفاده می شود. هر قطعه با دقت در محل تعیین شده چسبانده می شود. در ادامه، قطعات را به ترتیب و با نظم 
براساس اجزای طرح نصب می شوند تا هماهنگی و پیوستگی کار حفظ شود. هنگام چسباندن لازم است فشار 
مناسب و کنترل شده وارد شود تا قطعه به خوبی در جای خود ثابت شده و از جابه جایی آن جلوگیری گردد. 

همچنین دقت شود تا چسب های اضافی به سطح کار سرایت نکرده و تمیزی و زیبایی محصول حفظ شود.

ابتدا طرح »گل و مرغ« خود را بدون چسب به صورت پازل روی زیرکار جانمایی کرده و سپس با استفاده 
از مفتول نازک، چسب را نقطه ای به قطعات زده و آنها را با فشار کنترل شده، از مرکز به سمت پیرامون 

روی سطح زیر کار تثبیت می کنید.

فعالیت کارگاهی
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 ثابت کردن قطعات مطابق طرح
در این مهارت، پس از چسباندن قطعات چوب، صدف و فلز، مطابق طرح در جای صحیح ثابت می شوند. ابتدا 
محل هر قطعه با طرح اصلی تطبیق و از درست بودن جهت، فاصله و هماهنگی آن با قطعات مجاور اطمینان 
حاصل می گردد. سپس با فشار ملایم و کنترل شده، قطعه در جای خود نگه داشته تا به خوبی بر روی زیرکار 

ثابت شود.
در ادامه، برای ثابت شدن بهتر قطعات، یک تخته هم اندازه با تخته زیرکار آماده شده و یک پارچه میان سطح 

کار و تخته دوم قرار می دهند تا از آسیب به قطعات و سطح کار جلوگیری شود. 
سپس تخته دوم روی کار قرار داده می شود و مجموعه با پیچ دستی به آرامی پرس می شود تا قطعات با فشار 
یکنواخت در جای خود ثابت شوند. دقت شود که فشار به اندازه ای باشد که قطعات در محل خود محکم شوند 

و نظم طرح حفظ شود.

هنگام بستن پیچ دستی، دست ها را به دور از فک پیچ دستی ها نگه دارید تا از فشار ناگهانی و آسیب به 
انگشتان جلوگیری شود.

ایمنی

در معرق های ترکیبی )چوب و صدف(، به دلیل تردی و شکنندگی بالای صدف های طبیعی، توصیه می شود 
ابتدا قطعات چوبی را بر روی زیرکار تثبیت کرده و پرس نمایید. این کار از اعمال فشار مستقیم پرس بر روی 
صدف ها و شکستن احتمالی آنها جلوگیری می کند؛ پس از اطمینان از تثبیت کامل چوب ها در مرحله نهایی، 

قطعات صدف با دقت و به صورت موضعی در فضاهای در نظر گرفته شده چسبانده می شوند.

ایمنی

پس از پرس کردن، قطعات بررسی می شوند تا هیچ بخشی دچار جابه جایی، ناهماهنگی یا بیرون زدگی نشده 
باشد. هدف از این کار، ایجاد نظم، استحکام و هماهنگی کامل میان قطعات بر روی زیرکار است.

پس از چسباندن قطعات، با قراردادن لایه ای از پارچه نرم بر روی کار و استفاده از تخته کمکی، فشار 
یکنواختی را با پیچ دستی اعمال کنید تا ضمن تثبیت نهایی قطعات در جایگاه اصلی، از هرگونه جابه جایی 

یا بیرون زدگی طرح جلوگیری شود.

فعالیت کارگاهی
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شکل ١2ـ ثابت کردن قطعات مطابق طرح

باعث  است  ممکن  نامتعادل  با  حد  از  بیش  فشار 
شکستی صدف و جابه‌جایی قطعات شود.

از  صدف،  قطعات  به  آسیب  از  جلوگیری  برای 
تخته محافظ صاف و تمیز استفاده شود.
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ساب زدن و یکنواخت کردن سطوح  
در معرق صدف و چوب، ساب زدن یکی از مراحل اصلی پرداخت نهایی شناخته می شود و برای هم سطح 
کردن قطعات، برطرف کردن ناهمواری ها، پاک کردن آثار چسب و آماده سازی سطح برای پوشش نهایی انجام 
می شود. پس از چسباندن قطعات صدف، چوب و فلز بر روی زیرکار، معمولاً سطح کار دارای اختلاف ارتفاع، 
زبری یا برجستگی های جزیی است؛ بنابراین ساب زدن به منظور ایجاد سطحی یکنواخت، صاف و هماهنگ 

انجام می شود تا زیبایی کلی اثر افزایش یابد.

آغاز  زبرتر  از سنباده  استفاده می شود. ساب زدن معمولاً  زبری مناسب  با درجه  از سنباده  این مرحله،  در 
می شود تا ناهمواری های اصلی و برجستگی های سطح کاهش یابد. سپس با سنباده نرم تر ادامه پیدا می کند تا 
سطح کار صاف تر و لطیف تر شود. این عمل باید به صورت تدریجی و کنترل شده انجام شود تا از ایجاد خراش 
عمیق، ساییدگی بیش از حد یا آسیب به قطعات صدف و چوب جلوگیری شود. در ساب زدن صدف، دقت 
بیشتری لازم است؛ زیرا صدف نسبت به فشار و ضربه حساس تر است و در صورت بی دقتی، امکان لب پریدگی 

یا کدر شدن سطح آن وجود دارد.
در ساب زدن چوب، توجه به جهت بافت چوب اهمیت دارد؛ زیرا حرکت مناسب سنباده در راستای بافت، 
و  دست  فشار  یکنواختی  زدن صدف،  ساب  در  همچنین  می شود.  تمیز  و  یکنواخت  ایجاد سطحی  موجب 
نرمی حرکت اهمیت دارد تا درخشندگی طبیعی صدف حفظ شود. اگر در سطح کار آثار چسب یا برآمدگی های 

جزیی وجود داشته باشد، این بخش ها نیز در هنگام ساب زدن به تدریج برطرف می شوند.
باید توجه داشت که ساب زدن تنها برای صاف کردن سطح انجام نمی شود، بلکه بخشی از مرحله زیباسازی، 
یک دست سازی و آماده سازی نهایی محصول است. اجرای درست این مرحله، نقش مهمی در کیفیت ظاهری 

اثر، هماهنگی میان قطعات و پذیرش بهتر پوشش نهایی مانند سیلر و کیلر دارد.

درباره تأثیر درجه زبری سنباده در کیفیت پرداخت صدف و چوب، یک توضیح کوتاه برای ارائه در کلاس 
تهیه کنید.

پژوهش کنید

با ثابت کردن دقیق قطعات و پرس مناسب، از جدا شدن قطعات و مصرف دوباره چسب جلوگیری کنید. ایمنی

ساب زدن یک سطح نمونه شامل صدف و چوب را با سنباده زبر و نرم تمرین کنید و تفاوت نتیجه را 
مشاهده کنید. 

فعالیت کارگاهی
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هنگام کار با دستگاه سنباده دیسکی و سنباده لرزان از گوشی محافظ، عینک ایمنی و ماسک استفاده 
کنید تا از آسیب چشم و استنشاق گرد و غبار صدف، چوب و فلز جلوگیری شود.

ایمنی

در ساب زنی قطعات معرق چوب، ابتدا از سنباده پارچه ای زبر روی دستگاه سنباده دیسکی برای هم سطح 
کردن اولیه و سپس از سنباده کاغذی نرم روی دستگاه سنباده لرزان برای خش‌گیری و پرداخت نهایی 

استفاده می شود.

نکته

ابزارهای ساب زنی براساس جنس قطعات انتخاب می شوند. این ابزارها شامل سنباده های کاغذی، سنباده های 
پارچه ای )دیسکی( و فرزهای مینیاتوری می باشند.

برطرف کردن  و  قطعات چوب  اولیه  برای هم سطح کردن  در مرحله نخست،  پرداخت قطعات چوب:   1

ناهمواری های بیشتر، از دستگاه سنباده دیسکی استفاده می شود. در این دستگاه معمولاً سنباده های پارچه ای 
با شماره های زبر به کار می روند، زیرا مقاومت و قدرت سایش بیشتری دارند و برای برداشتن برجستگی ها و 
یکنواخت کردن سطح اولیه مناسب هستند. هنگام کار، قطعه با دقت و به آرامی روی صفحه سنباده حرکت 

داده می شود تا سطح کار به طور یکنواخت ساب زده شود.

پس از انجام ساب اولیه و کاهش اختلاف سطح قطعات، برای خش گیری و ایجاد سطحی صاف و یکنواخت از 
دستگاه سنباده لرزان استفاده می شود. در این دستگاه معمولاً سنباده های کاغذی نرم تر به کار می روند. این 
مرحله باعث از بین رفتن خط های سنباده زبر شده و سطح کار را برای پرداخت نهایی و اجرای پوشش های 

نهایی مانند سیلر و کیلر آماده می کند.
با دستگاه های  پرداخت  فرایند  بافت خاص صدف طبیعی،  و  به دلیل ظرافت  پرداخت قطعات صدف:   2

متفاوتی انجام می شود. در این بخش از دو دستگاه فرز مینیاتوری برای ظریف کاری و صیقل دهی دقیقِ لبه ها 
و جزئیات طرح استفاده می شود. همچنین دستگاه ساب زنی سه کاره رومیزی برای پرداخت نهایی و جلا دادنِ 

سطح صدف به کار گرفته می شود تا درخشندگی طبیعی صدف بدون آسیب دیدگی حفظ شود )شکل 13(.

در تمامی مراحل، به ویژه هنگام کار با صدف، حرکت دستگاه باید با فشار بسیار ملایم و کنترل شده باشد 
تا از گودشدن، خراش های عمیق یا آسیب به ساختار طبیعی مواد جلوگیری شود. همچنین زدن عینک 

ایمنی و ماسک برای جلوگیری از ورود تراشه ها به چشم و گردو غبار به دستگاه تنفسی الزامی است.

ایمنی

ابتدا با دستگاه سنباده دیسکی لایه برداری اولیه را برای هم سطح کردن قطعات انجام داده و سپس با استفاده 
از دستگاه سنباده لرزان و کاغذهای نرم، آثار خش های قبلی را برای آماده سازی نهایی سطح محو کنید.

فعالیت کارگاهی
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هنگام استفاده از دستگاه فرز مینیاتوری، قطعه کار را به درستی روی میز کار ثابت نگه دارید و از ماسک 
و عینک ایمنی استفاده کنید. 

ایمنی

ساب زنی را به اندازه مورد نیاز انجام دهید تا از تولید گرد و غبار اضافی و مصرف بی رویه سنباده جلوگیری کنید. توجهات 
زیست محیطی

 یکنواخت کردن سطح کار نهایی
ابتدا سطح تابلو معرق صدف و چوب به دقت مشاهده و لمس می شود تا هرگونه اختلاف سطح، خط سنباده 
یا ناهمواری احتمالی شناسایی شود. یکنواخت بودن سطح چوب و صدف باعث می شود جلوه نهایی معرق 
زیباتر و کیفیت پرداخت کار بهتر شود. برای دستیابی به بالاترین میزان دقت و حفظ ظرافتِ طرح، در مرحله 

یکنواخت سازی نهایی، بهتر است از سنباده های شماره نرم استفاده می شود. 

شکل ١3ـ ساب زدن قطعات چوب و صدف با دستگاه های سنباده زن
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کنترل  می تواند  کاربر  می گیرد،  قرار  در دست  به راحتی  و  بوده  کوچک  مینیاتوری  فرز  ابزار  که  آنجایی  از 
بیشتری بر میزان سایش داشته باشد. به کمک این ابزار هرگونه ایراد یا خطای احتمالی باقی مانده بر روی 
سطح چوب ها و صدف ها را به صورت موضعی برطرف می شود. این اقدام باعث می شود که سطح نهایی، کاملًا 

صاف، یکدست و آماده اجرای پوشش های نهایی سیلر و کیلر شود )شکل 14(.

بر روی سطح تابلو خود دست بکشید. ناهمواری های احتمالی را شناسایی کرده و با سنباده های دستی 
نرم، نقاط ناهمگون را تا رسیدن به سطح کاملًا یکنواخت و آماده سازی کنید.

فعالیت کارگاهی

شکل ١4ـ یکنواخت کردن سطح تابلو با فرز
 مینیاتوری و سنباده نرم
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ارزشیابی شایستگی معرق کاری صدف و چوب  
تاريخ ارزشيابي: شماره ملینام و نام خانوادگي

استاندارد عملکرد: 7317٢٣0٤2كدپيمانه/پودمان کنده کاران دستی چوبحرفه :7317٢3كد حرفه
ساخت تابلوی معرق تلفیقی چوب، صدف و فلز در ابعاد ١٥ × ١٥ سانتی متر با 

اره مویی و طرح گل و مرغ در ٢٤٠ دقیقه
L3سطح صلاحيتمعرق کاریوظيفه شغل: 73172304كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی معرق کاری صدف و چوبکار7317230441کد کار

شرايط انجام كارمرا حل کاررديف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

انتخاب و تفکیک طرح1

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: ـ

مواد مصرفي: مداد، پاک کن
زمان: 15 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

فلز(با  صدف،  )چوب،  مصرفی  مواد  متناسب  و  به جا  انتخاب 
شده تعیین  زمان  از  کمتر  در  طرح  از  3بخش هایی 

فلز(با  صدف،  )چوب،  مصرفی  مواد  متناسب  و  به جا  انتخاب 
شده تعیین  زمان  از  کمتر  در  طرح  از  2بخش هایی 

فلز(با  صدف،  )چوب،  مصرفی  مواد  متناسب  و  به جا  انتخاب 
شده تعیین  زمان  از  کمتر  در  طرح  از  1بخش هایی 

آماده سازی صدف2

تجهيزات: ميزكار، صندلي، دستگاه سنگ رومیزی برقی 
با پمپ آب

ابزار: -
مواد مصرفي:  آب، سنگ ساب شماره ٦٠، دستکش کار، 

ماسک ایمنی
زمان: ٣٠ دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

ساییدن و پرداخت رسوبات بدون از بین رفتن گوشت صدف با 
3حفظ حداکثر ممکن سطح صاف

2ساییدن و پرداخت رسوبات بدون از بین رفتن گوشت صدف
باقی ماندن رسوب بر روی صدف

1

برش کاری صدف، فلز و چوب3

تجهيزات: ميزكار، صندلي
پیشکار، چکش ١٠٠  مشتی،  کمانگیر،  اره،  کمان  ابزار: 

گرمی
مواد مصرفي: تیغه اره فلزبر و چوب بر، میخ سایه، چسب 

کاغذی
زمان: 150 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

3دوربری یکنواخت صدف بدون نیاز به پرداخت
2دوربری یکنواخت فلز و چوب بدون نیاز به پرداخت

دوربری غیریکنواخت فلز

1

چسباندن قطعات بر زیر کار٤

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: -

مواد مصرفي: چسب چوب
زمان: 20 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

3نداشتن درز بین قطعات
2وجود درز کمتر از نیم میلی متر بین قطعات
1وجود درز بیشتر از نیم میلی متر بین قطعات

ساب زدن و یکنواخت کردن سطوح٥

تجهيزات: ميزكار، صندلي، دستگاه ساب و لرزان
ابزار: -

مواد مصرفي: سنباده شماره ٦٠ و ١٢٠ و ٢٠٠ و ١٢٠٠
زمان: 25 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

3صیقلی کردن یک دست بدون سوختگی و پریدگی قطعات
2سابیدن و پرداخت یک دست بدون سوختگی و پریدگی قطعات

پریدگی  یا  سوختگی  با  همراه  یک دست  پرداخت  و  سابیدن 
ت 1قطعا

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 
توجهات زیست محیطی و نگرش: 

رعایت اصول ارگونومی نشستن هنگام برش، پوشیدن لباس 
کار، استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهاي برش و تراش و 
دست  مخالف  انگشتان دست  ايمن  فاصله  رعایت  تثبیت، 
برش، اهميت دادن به هم نشيني چوب هاي رنگي، جمع آوری 
خا كاره ها در ظرف مخصوص، جمع آوري چوب های باقی مانده 
ظرف  در  چسب  ضايعات  جمع آوري  مخصوص،  ظرف  در 

L3 در سطح N66 جداگانه، مديريت منابع

مشاهده ، ليست 
وارسي، كارپوشه

٢انجام كامل همه موارد
انجام ناقص موارد

١

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١ و ٣ و ٤ و ٥ )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح 

شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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واحد یادگیری 2: ساخت معرق خاتم

به سؤالات زیر فکر کنید  
چند نمونه از محصولات تلفیق معرق چوب با خاتم را نام ببرید؟

چگونه مي توان از تكنكي معرق خاتم در ساخت قاب موبايل استفاده كرد؟
زه بری در ساخت تابلوی معرق خاتم چه نقشی دارد؟

قطعات خاتم چه نقشی در زیبایی و نظم تابلو دارند؟  
چگونه می توان در طراحی و اجرای معرق خاتم خلاقیت نشان داد؟

استاندارد عملکرد  
ساخت تابلوي معرق خاتم به شیوه زه بری با كمان اره مویی دستی در ابعاد 30 × 21 سانتی متر در 300 

دقيقه
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آماده سازی طرح  
با  معرق خاتم تلفیقی از دو هنر ارزشمندِ معرق و خاتم است که در آن، زیبایی قطعات چوب های رنگین 
ظرافت نقوش هندسی خاتم در کنار یکدیگر قرار می گیرد. در این فرایند، مجموعه ای از دانش های فنی و 
مهارت های عملی در زمینۀ طراحی، آماده سازی زیرکار، برش کاری، جای گذاری قطعات، چسباندن و به کار 
گرفته می شود. هماهنگی میان قطعات معرق و نوارهای خاتم به گونه ای ایجاد می شود که اثری منظم، دقیق و 
چشم نواز شکل گیرد. در این واحد یادگیری، روش صحیح انتقال طرح، آماده سازی مصالح، برش دقیق قطعات 
و اصول چسباندن و تثبیت آنها آموزش داده می شود. همچنین مراحل پرس کردن، لیسه کشی، آماده سازی و 
زیرسازی برای پرداخت نهایی نیز مورد توجه قرار می گیرد. در پایان، اثر ساخته شده با رعایت اصول فنی، دقت 
اجرایی و نظم در مراحل کار، برای اجرای پوشش نهایی آماده می شود. این واحد یادگیری، علاوه بر تقویت 
دقت دست و هماهنگی چشم و دست، زمینۀ آشنایی عملی با تلفیق هنرهای سنتی و درک زیبایی شناسی 

در معرق خاتم را فراهم می سازد.

 ویژگی های طرح معرق خاتم
در طراحی آثار معرق خاتم، با توجه به ماهیت ساختاری خاتم که ترکیبی از مواد مختلفی مانند چوب، فلز، 
استخوان و گاه صدف است، پیوستگی اجزا و استحکام قطعات در آن نسبت به چوب یکپارچه کمتر است. از 
این رو، جهت جلوگیری از گسست و آسیب دیدگی لبه های خاتم در فرایند تولید، رعایت اصول زیر در طراحی 

لازم است: )شکل 15(.
1 محدودسازی و مهار قطعات )استفاده از زهوار و کلاف(: به دلیل نبود انسجام لازم و کافی در قطعات 
خاتم، طراحی باید به گونه ای باشد که تمامی بخش ها و عناصر خاتم کاری شده، توسط خطوط محیطی )مرزها( 
به کلاف اصلی اثر یا زهوار متصل و محدود شوند. این کار )محدود کردن خاتم در میان چوب(، از جدا شدن 

احتمالی قطعات جلوگیری کرده و پایداری ساختاری کل اثر را تضمین می کند.
2 هماهنگی و توازن در ترکیب بندی: طرح باید تنظیم شود که میان قطعات معرق )چوب( و قطعات 
خاتم، همبستگی بصری برقرار شود. ترکیب نقوش باید منظم، متعادل و دارای هندسه ای دقیق باشد تا جلوه 

تزیینی محصول نهایی به بهترین شکل نمود پیدا کند.
3 استانداردسازی و ساده سازی نقوش: در طراحی این آثار، اولویت با نقوش ساده و واضح است تا اجرای 
عملیات برش با کمان اره مویی و تکنیک »زه برُی«، با حداکثر دقت انجام پذیرد. ابعاد و فرم قطعات خاتم باید 
متناسب با ابزارهای دستی طراحی شود تا نصب آنها در متن طرح بدون ایجاد گسست در بافت خاتم صورت گیرد.

4 مرزبندی دقیق و فنی: خطوط محیطی قطعات باید به صورت کاملًا مشخص و دقیق طراحی شوند. این 
مرزبندی، علاوه بر تسهیل فرایند برش و جداسازی قطعات معرق، بستر لازم برای جانمایی ایمن خاتم را 

فراهم می آورد.

آیا زهوارها در آثار معرق خاتم در تمام یک اثر دارای یک ضخامت هستند؟ اگر ضخامت های متفاوتی 
دراند، علت آن چیست؟

فکر  کنید

یک نمونه طرح معرق خاتم را یافته مشاهده و اجزای آن شامل قطعات معرق، محل قرارگیری نوارهای 
خاتم را شناسایی کنید. نتایج را در کلاس با دیگر هم‌کلاسی ها به اشتراک بگذارید.

پژوهش کنید
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شکل 15ـ اینفوگرافی ویژگی های طرح معرق خاتم
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 انتخاب طرح  
در آغاز ساخت تابلوی معرق خاتم، یک طرح مناسب برای اجرا انتخاب می شود. ابتدا چند طرح مرتبط با 
نقوش، اسلیمی، ختایی یا نقوش ساده بررسی می شود و طرحی برگزیده می شود که دارای خطوط واضح، 

منظم و قابل تشخیص باشد. 
در این مرحله توجه شود که خطوط طرح، پیوستگی داشته باشند تا مراحل برش با کمان اره مویی با دقت 
انجام گیرد. در ادامه، تناسب طرح با ابعاد تابلو مورد توجه قرار می گیرد و طرحی انتخاب می شود که برای 

نمونه اجزای آن با اندازه 30 × 21 سانتی متر هماهنگی داشته باشد.

برای  استفاده شده  از کاغذهای  و  از مصرف بی رویه کاغذ جلوگیری کنید  آماده سازی طرح،  در مرحله 
تمرین، طراحی اولیه یا الگوهای آزمایشی بهره بگیرید.

توجهات 
زیست محیطی

هنگام انتخاب طرح، اندازه قطعات و میزان پیچیدگی خطوط را به گونه ای در نظر بگیرید که برش آنها با 
کمان اره مویی دستی با دقت و سهولت انجام گیرد.

نکته

سپس اندازه قطعات طرح بررسی می شود تا قطعات از 
اندازه مناسب برای برش برخوردار باشند و امکان اجرای 
دقیق آنها با ابزار دستی فراهم گردد. همچنین در طرح 
انتخاب شده، محل قرارگیری قطعات خاتم در حاشیه یا 
بخش هایی از طرح در نظر گرفته می شود. این کار برای 
افزایش جلوه تزیینی اثر و ترکیب چوب های معرق و 
خاتم به صورت هماهنگ انجام می‌شود. پس از بررسی 
این موارد، طرح انتخاب شده از نظر نظم، تعادل بصری 
قرار می گیرد و طرحی  توجه  اجزا مورد  و هماهنگی 
ساختار  و  مناسب  ترکیب  دارای  که  می شود  انتخاب 
منظم باشد. لازم به یادآوری است طرح باید به گونه ای 
انتخاب شود که امکان دوخطی کردن فضایی که قرار 
پایان،  در  باشد.  داشته  را  بنشیند  آن  در  خاتم  است 
طرح مناسب برای انتقال روی زمینه کار آماده می شود 
تا مراحل بعدی ساخت تابلو با دقت و نظم ادامه یابد 

)شکل 16(.
شکل 16ـ انتخاب طرح معرق خاتم
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محصور کردن قطعات خاتم میان زهوارهای چوبی، تنها ضامن استحکام سازه و جلوگیری از شکنندگی 
قطعات در مراحل برش و اجراست. پیوستگی تمامی اجزای طرح به کلاف اصلی، شرط فنیِ اول برای 

ماندگاری و زیبایی تابلوهای معرق خاتم محسوب می شود.

نکته

 مشخص کردن محل خاتم
در این مرحله، محل دقیق استفاده از خاتم بر روی اجزای طرح پرنده تعیین می شود. با توجه به اینکه خاتم 
به دلیل ساختار مرکب خود از استحکام کمتری نسبت به چوب یکپارچه برخوردار است، نواحی خاتم کاری 
انتخاب می شوند که تمامی قطعات توسط زهوارهای چوبی احاطه و به شبکه اصلی طرح متصل  به گونه ای 
شوند. این زهوارها، نقش اساسی در افزایش استحکام سازه، سهولت اجرای برش و حفظ هماهنگی بصری اثر 

دارد )شکل 17(.

در هنگام اندازه گیری و خط کشی، خط کش فلزی را به طور ثابت روی سطح تخته نگه دارید و از ابزارهایی 
مانند کاتر یا مدادتراش با دقت استفاده کنید تا از لغزش ابزار و آسیب به دست جلوگیری گردد.

ایمنی

در این طرح، بخش های سر، گردن، سینه، بال، دم و قسمت هایی از شاخه به عنوان محل اجرای خاتم در نظر 
گرفته شده اند. مرز میان قطعات خاتم و قطعات چوبی با دقت ترسیم می شود تا ضمن حفظ زیبایی طرح، از 
ایجاد قطعات کوچک، آزاد و شکننده جلوگیری گردد. تمامی نوارهای چوبی )زهوارها( با ضخامت یکنواخت 
طراحی شده و مسیر آنها به گونه ای است که تمام قطعات خاتم را درون خود مهار کرده و به بدنه اصلی پرنده 

متصل می کنند.

برای تعیین محل خاتم، مراحل زیر انجام می شود:
 بررسی طرح اولیه: طرح خطی پرنده از نظر قابلیت اجرای معرق خاتم بررسی شده و محل قطعات چوب 

و خاتم مشخص می شود.
 تعیین نواحی خاتم: قسمت هایی با سطح مناسب مانند سر، سینه، بال، دم و بخش هایی از شاخه برای 

اجرای خاتم انتخاب می شوند تا ضمن ایجاد جلوه تزیینی، از برش قطعات بسیار ریز جلوگیری شود.
تمام  تا  یکنواخت رسم می شوند  با ضخامت  و چوب  بین خاتم  مرزی  ترسیم مرزهای زهوار: خطوط   

نماند. باقی  مستقل  به صورت  قطعه ای  هیچ  و  زهوارهای چوبی محصور شده  میان  در  خاتم  قطعات 
 کنترل پیوستگی قطعات: تمامی قطعات خاتم از طریق زهوارها به کلاف اصلی طرح متصل می شوند و 

مسیر اتصال آنها از ابتدا تا انتهای طرح بررسی می شود تا از استحکام مکانیکی اثر اطمینان حاصل گردد.
 بازبینی نهایی طرح: پیش از آغاز برش، تمامی مرزها، محل اتصال زهوارها و تناسب ابعاد قطعات کنترل 

می شود تا طرح از نظر فنی آماده اجرای معرق و خاتم کاری باشد.
دوام،  افزایش  مهمی در  نقش  بصری،  هماهنگی  ایجاد  بر  علاوه  مرحله  این  در  خاتم  جانمایی  بدین ترتیب، 

)شکل 17(.  می کند  ایفا  خاتم  معرق  تابلو  اجرای  و سهولت  استحکام 
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شکل 17ـ مشخص کردن محل خاتم در طرح

روی الگوی کاغذی پرنده، مسیر زهوارهای چوبی را به گونه ای ترسیم کنید که تمامی قطعات خاتم به 
بدنه اصلی متصل شوند. سپس با کنترل نهایی، اطمینان حاصل کنید که هیچ قطعه ای به صورت »آزاد و 

مستقل« در طرح باقی نمانده و مسیرهای برش، از نظر فنی ایمن هستند.

فعالیت کارگاهی
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برش زه 
ایجاد  برای  که  می آید  به شمار  خاتم  معرق  اجرای  و  طراحی  در  بنیادی  روش های  از  یکی  منحنی  زه برُی 
مرزهای منحنی میان قطعات چوب و نواحی خاتم مورد استفاده قرار می گیرد. در این روش، نوارهای باریک 
چوبی )زه( براساس خطوط منحنی طراحی شده در میان اجزای مختلف اثر قرار می گیرند و علاوه بر ایجاد 
از  خاتم  که  آنجا  از  می کنند.  ایفا  خاتم  معرق  ساختار  انسجام  و  استحکام  مهمی در  نقش  بصری،  تفکیک 
مجموعه ای از اجزای ظریف و ناهمگن تشکیل شده است، وجود زهوارهای چوبی، بستری مناسب برای مهار 

قطعات خاتم فراهم کرده و پیوستگی آنها را با ساختار اصلی اثر برقرار می سازد.
در طراحی معرق خاتم، مسیر زهوارها بر پایه فرم و هندسه نقوش تعیین می شود. هر خط منحنی علاوه 
بر ایفای نقش تزیینی، به عنوان یک مرز فنی نیز عمل می کند و محدوده استقرار قطعات خاتم را مشخص 
می سازد. از این رو، مسیر منحنی ها به گونه ای طراحی می شود که شبکه ای پیوسته از زهوارهای چوبی در 
سراسر اثر شکل گیرد و تمامی قطعات خاتم در میان این شبکه مهار شوند. این شبکه، توزیع مناسب نیروهای 

مکانیکی را در سطح اثر امکان پذیر ساخته و دوام و پایداری معرق خاتم را افزایش می دهد.
در اجرای این روش، شعاع قوس ها، پیوستگی خطوط، یکنواختی عرض زهوارها و نحوه اتصال آنها به یکدیگر 
از اهمیت ویژه ای برخوردار است. هماهنگی این عوامل موجب می شود مرزهای میان چوب و خاتم با دقت 
بالا شکل گرفته و زمینه لازم برای برش، مونتاژ و جانمایی قطعات با کیفیت مطلوب فراهم گردد. همچنین 
انتخاب قوس های متناسب با ویژگی های فیزیکی چوب و خاتم، علاوه بر حفظ زیبایی بصری، قابلیت اجرای 

دقیق اثر را نیز افزایش می دهد.
روش زه برُی منحنی تنها یک تکنیک برش محسوب نمی شود، بلکه یکی از اصول طراحی فنی در معرق خاتم 
است. در این روش، مسیر زهوارها به گونه ای طراحی می شود که استحکام سازه، هماهنگی بصری و قابلیت 
اجرای اثر به صورت هم زمان تأمین گردد. به همین دلیل، طراح پیش از آغاز عملیات برش، محل عبور زهوارها 
را با توجه به ابعاد قطعات خاتم، ویژگی های نقوش، نحوه اتصال اجزا و مسیر انتقال نیرو در ساختار اثر تعیین 
پایدار  تمامی قطعات خاتم در بستری  ایجاد ساختاری منسجم است که در آن  فرایند،  این  نتیجه  می کند. 

استقرار یافته و مرزهای چوبی با نظمی هندسی، ترکیب نهایی اثر را شکل می دهند.

کیفیت  زیرا  می شود؛  محسوب  خاتم  معرق  طراحی  درک صحیح  زیربنای  منحنی،  زه برُی  روش  بر  تسلط 
جای گذاری خاتم، استحکام سازه، سهولت سرهم کردن و هماهنگی نهایی اثر، همگی به طراحی صحیح شبکه 
زهوارها وابسته است. از این رو، شناخت اصول هندسی خطوط منحنی، نحوه اتصال زهوارها و نقش آنها در 
مهار قطعات خاتم، یکی از مهم ترین مباحث دانش فنی معرق خاتم به شمار می آید و مبنای اجرای موفق 

انواع آثار معرق خاتم، صرف نظر از موضوع یا طرح آنها، خواهد بود.

چند نمونه از طرح های معرق خاتم بررسی شده و مسیر زهوارهای منحنی، نقش آنها در مهار قطعات 
خاتم و ارتباط آنها با استحکام ساختار اثر را بررسی کنید.

فعالیت کارگاهی
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 برش الگو 
تأثیر  این مرحله،  آماده می شود. دقت در  برش قطعات معرق  برای  الگوی کاغذی  تکمیل طراحی،  از  پس 
مستقیمی بر انطباق قطعات، کیفیت سرهم کردن و هماهنگی نهایی اثر دارد. ازاین رو، انتقال صحیح خطوط 

طرح و اجرای دقیق برش ها، یکی از مراحل اساسی در ساخت آثار معرق خاتم محسوب می شود.
الگو، محل تمامی خطوط، قوس ها و زوایای طرح مورد بررسی قرار می گیرد و مسیر برش  از تثبیت  پس 

می شود. کنترل 

در هنگام برش الگو، حرکت کمان اره مویی به صورت یکنواخت و در امتداد خطوط طرح هدایت شود 
تا مسیر شیار به شکل دقیق و منظم ایجاد گردد و محل قرارگیری نوار زه با طرح هماهنگی کامل 

داشته باشد.

نکته

برای آغاز برش قسمت های داخلی، در نقاط بسته و محصور طرح، سوراخی متناسب با عرض تیغه اره مویی 
اره محکم می شود.  از داخل سوراخ عبور داده شده و روی کمان  تیغه  آزاد  ایجاد می شود. سپس یک سر 
سپس عملیات برش در امتداد خطوط الگو با حرکتی یکنواخت و پیوسته انجام می شود. هدایت صحیح تیغه 
در مسیر خطوط، موجب حفظ ابعاد واقعی قطعات و ایجاد لبه هایی منظم و دقیق می گردد. پس از تکمیل 
الگو  تمامی اجزای  تا  اجرا می شود  مطابق خطوط طرح  نیز  قطعات  برش محیط خارجی  داخلی،  برش های 

به صورت مستقل آماده شوند.

در پایان، کیفیت برش تمامی قطعات از نظر یکنواختی لبه ها، صحت قوس ها، انطباق خطوط و سلامت قطعات 
بررسی می شود. در صورت نیاز، لبه ها با ابزار مناسب پرداخت می گردد تا قطعات برای مراحل بعدی ساخت، 

مونتاژ و جای گذاری در زمینه معرق آماده شوند )شکل 18(.

یک قطعه از الگوی معرق خاتم را انتخاب کرده و برش آن را با اره مویی مطابق خطوط طرح اجرا کنید. 
سپس کیفیت برش و انطباق قطعه با الگوی اصلی را مورد بررسی قرار دهید.

فعالیت کارگاهی
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شکل ١8ـ برش الگو

پس از آماده سازی قطعات الگو، نوارهای زه متناسب با مرزهای تعیین شده در طرح تهیه و بر روی زیرکار نصب 
می شوند. این مرحله یکی از مهم ترین مراحل اجرای معرق خاتم محسوب می شود، زیرا زهوارها علاوه بر ایجاد 
مرز میان قطعات چوب و خاتم، نقش اصلی را در مهار قطعات خاتم و شکل گیری شبکه سازه ای اثر بر عهده 
دارند. دقت در برش، انطباق کامل زهوارها با مسیر خطوط و استقرار صحیح آنها بر روی زیرکار، زمینه لازم 

برای جای گذاری دقیق ورقه های خاتم را فراهم می سازد.
ابتدا مسیر عبور زهوارها براساس خطوط طراحی شده کنترل شده و طول هر قطعه متناسب با بخش های 
مستقیم و منحنی تعیین می شود. سپس نوارهای زه از چوبی با بافت یکنواخت و ضخامت مناسب انتخاب 
شده و مطابق ابعاد مورد نیاز برش داده می شوند. در مسیرهای منحنی، برش و فرم دهی زهوارها با دقت انجام 

می شود تا انطباق کامل با قوس های طرح حاصل گردد و پیوستگی خطوط در سراسر اثر حفظ شود.

12

45
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ضایعات چوبی کوچک حاصل از برش زه ها را جمع آوری کنید و برای ساخت قطعات تزیینی جانبی 
یا تمرین های آموزشی کوچک تر مورد استفاده قرار دهید تا میزان دورریز منابع چوبی به حداقل 

کاهش یابد.

توجهات 
زیست محیطی

پاک سازی  آلودگی  و  براده  گرد و غبار،  هرگونه  از  نصب  محل  در  زیرکار  زهوارها، سطح  آماده سازی  از  پس 
می شود تا شرایط لازم برای ایجاد اتصال یکنواخت فراهم گردد. سپس لایه ای یکنواخت از چسب چوب بر 
سطح تماس زهوار یا محل استقرار آن بر روی زیرکار اعمال شده و نوارهای زه مطابق مسیر طراحی شده در 
جای خود قرار می گیرند. هم زمان، امتداد خطوط، یکنواختی عرض زهوارها و نحوه اتصال آنها به یکدیگر 

کنترل می شود تا شبکه ای پیوسته و منظم در سراسر طرح شکل گیرد.

پس از استقرار کامل زهوارها، تثبیت آنها تا زمان گیرش کامل چسب انجام می شود. در پایان، هم راستایی 
زهوارها، استحکام اتصال، پیوستگی مسیرها و یکنواختی مرزهای ایجادشده مورد بررسی قرار می گیرد. نتیجه 
این مرحله، ایجاد بستری دقیق و پایدار برای جانمایی ورقه های خاتم و اجرای مراحل بعدی معرق خاتم است؛ 
بستری که ضمن افزایش استحکام سازه، هماهنگی بصری و دقت اجرای اثر را نیز تضمین می کند )شکل 19(.

یک قطعه زهوار متناسب با یک مسیر مستقیم و یک مسیر منحنی را برش داده و بر روی زیرکار نصب 
کنید. سپس میزان انطباق زهوار با خطوط طرح و کیفیت اتصال آن را ارزیابی کنید.

فعالیت کارگاهی

در هنگام چسباندن زه ها، از انطباق کامل لبه ها و زوایای قطعات با مسیرهای منحنی اطمینان حاصل 
می شود تا بستری یکنواخت و بدون درز برای نصب ورقه خاتم آماده شود. همچنین فشار یکنواخت 

در هنگام چسباندن برای استحکام نهایی ضروری است.

نکته
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شکل 19ـ مراحل برش زه و چسباندن به زیرکار

در هنر معرق خاتم، جهت آماده سازی و قراردادن قطعات خاتم در فضاهای مشخص شدۀ طرح، از روش های دقیقِ 
برش کاری استفاده می شود. با توجه به ساختار ظریف، متراکم و ترکیبیِ خاتم که از هم‌نشینی فلز، استخوان و 
چوب های رنگی تشکیل شده است، انتخاب و اجرای شیوۀ صحیح برش نقشی تعیین کننده در حفظ سلامت، 
انسجام و زیبایی این قطعات تزیینی ایفا می کند. به طور کلی، برشِ ورقه ها و قطعات خاتم متناسب با نوع کاربرد 

به دو روش اصلی »برش مستقیم )خطی(« و »برش فرمی )منحنی و الگویی(« تقسیم می شود.
در روش برش مستقیم، که بیشتر برای قاب سازی، حاشیه های پیرامونی و زه های خطی کاربرد دارد، نوارهای 
خاتم با استفاده از ابزارهای اندازه گیری دقیق و شابلون های مخصوص، با زاویۀ ۴۵ درجه )فارسی برُ( برش داده 

می شوند تا اتصال در گوشه های قاب کاملًا گونیا، جفت و بدون درز صورت گیرد.
در روشِ برشِ فرمی، که جهت انطباقِ خاتم با طرح های منحنی و اسلیمیِ میانی اثر به کار می رود، از ورقه های 
نازک خاتم استفاده می شود. در این شیوه، به دلیل شکنندگیِ بافت هندسی خاتم در اثر ضربه های تیغه اره، 
ورقه ابتدا بر روی یک لایۀ پشتیبان و تقویت کننده )مانند تخته سه لایی نازک یا کاغذ ضخیم( به وسیلۀ 
چسب موقت تثبیت می گردد. پس از انتقال خطوط طرح بر روی این لایۀ پشتیبان، عملیات برش کاری با 
حرکت بسیار نرم، یکنواخت و کاملًا عمود تیغۀ اره مویی فلزبر یا پا ملخی انجام می شود. با بهره گیری از این 
ساختار حمایتی، از خرد شدن لبه های خاتم جلوگیری شده و قطعاتی با منحنی های بسیار ظریف و زاویه های 

دقیق برای نشستن در بستر زه بری شده حاصل می گردد )شکل 20(.
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شکل 20ـ نمونه ای از روش های برش خاتم

1

1

.1

2

2

.2

3
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5

با مشاهدۀ چند قطعه خاتم برش خورده، تفاوت بافت هندسی در برش های مستقیم و منحنی را مورد 
بررسی قرار دهید. سپس در گروه های کلاسی، دربارۀ علت استفاده از لایۀ پشتیبان )تخته سه لایی نازک( 

و تأثیر سرعت یکنواخت اره بر پیشگیری از خرد شدن لبه های خاتم بحث و تبادل نظر کنید.

فعالیت کارگاهی

هم‌نشینی فلر )برنج(، استخوان و
 چوب‌های رنگی در کنار یکدیگر. 
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برای انتقال دقیق طرح بر روی ورقه خاتم، ابتدا سطح ورقه با استفاده از دستمالی نرم و خشک از هرگونه 
گرد و غبار یا چربی پاک سازی می شود تا بستر مناسب برای چسبندگی فراهم گردد. 

به دلیل وجود لایه های فلزی )مفتول های مس و برنج( و لبه های تیز در ورقه های خاتم، هنگام فشار 
دادن و تثبیت الگو، دقت کنید تا از خراشیدگی یا آسیب دیدگی به پوست دست جلوگیری کنید.

ایمنی

در چسباندن الگو، هم راستاییِ نقوش هندسی خاتم با خطوط منحنی طرح لحاظ می شود تا جلوۀ بصری 
نهایی حفظ گردد؛ همچنین از اعمال چسب بیش از حد، جهت جلوگیری از نفوذ رطوبت و تغییر شکل 

لایه های ظریف خاتم پرهیز می شود.

نکته

سپس مقداری چسب چوب رقیق شده مخصوص کاغذ به صورت لایه ای بسیار نازک بر پشت الگوی طرح 
نفوذ  از  جلوگیری  جهت  کم،  و  کنترل شده  به مقدار  چسب  از  استفاده  مرحله،  این  در  می شود؛  اعمال 
رطوبت و حفظ سلامت بافت ظریف خاتم، مورد توجه ویژه قرار می گیرد. در ادامه، الگو با دقت و تمرکز بر 
هماهنگی جهت نقش های هندسی، بر روی سطح ورقه خاتم قرار داده می شود و با کشیدن دست یا غلتکی 
کوچک بر روی سطح کاغذ، فشار یکنواختی اعمال می گردد تا ضمن خارج شدن حباب های احتمالی هوا، 
برش، چسبیدگی  عملیات  آغاز  از  پیش  نهایت،  در  بچسبد.  به سطح خاتم  و یک دست  کامل  به طور  الگو 
کامل لبه های طرح بررسی و تأیید می شود تا از ثبات جایگاه الگو در هنگام برش اطمینان حاصل گردد 

)شکل 21(.

مراحل زیر جهت انتقال دقیق طرح بر روی ورقه خاتم انجام می شود تا عملیات برش با کمترین خطا صورت گیرد.
1 آماده سازی سطح خاتم: سطح ورقه خاتم با دستمالی نرم و خشک از هرگونه گرد وغبار یا چربی پاک سازی 

می شود تا چسبندگی به بهترین شکل ممکن انجام پذیرد.

2 استفاده از چسب مناسب: مقداری چسب چوب یا چسب های فوری مخصوص کاغذ به پشت الگوی 

طرح زده می شود )استفاده از چسب کم برای جلوگیری از آسیب به بافت خاتم ضروری است(.

3 تطبیق الگو: الگو با دقت و به آرامی بر روی سطح ورقه خاتم قرار داده می شود.

4 تثبیت الگو: با کشیدن دست یا غلتک کوچک بر روی کاغذ، فشار یکنواختی اعمال می گردد تا حباب های 

احتمالی زیر کاغذ خارج شود و الگو کاملًا به سطح خاتم بچسبد.

5 بازبینی نهایی: پیش از شروع برش، از چسبیدگی کامل لبه های طرح به خاتم اطمینان حاصل می شود.
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شکل ٢1ـ چسباندن الگو به خاتم

خاتم برُی  
یا  نمره صفر  پا  ملخی  یا  فلزبر  تیغۀ  )معمولاً  تیز  و  بسیار ظریف  اره مویی  تیغۀ  ابتدا  برش خاتم،  مرحلۀ  در 
دوـ صفر( برای نفوذ در بافت ترکیبیِ خاتم انتخاب می شود تا از لب پر شدن مفتول های فلزی و استخوان 

گردد. جلوگیری 
سپس ورقه یا قطعۀ خاتم بر روی تخته سه لایی پشتیبان قرار داده می شود و با حرکت بسیار نرم، پیوسته و 
بدون فشار اضافی کمان اره، عملیات برش در امتداد خطوط الگو آغاز می گردد. در طول فرایند برش کاری، کمان 
اره‌مویی به صورت کاملًا عمود بر سطح کار هدایت می شود تا لبه های قطعۀ حاصله صاف و گونیا باقی بماند 
و انطباق نهایی قطعات در بستر زه بری شده به درستی صورت پذیرد. با پیشرفت برش، تمرکز بر حفظ تداوم 
حرکت تیغه و جلوگیری از ایستادن های ناگهانی اره لحاظ می گردد تا از ایجاد ترک یا خرد شدن بافت هندسی 
خاتم پیشگیری شود. در پایان، قطعۀ برش خورده به آرامی از زمینۀ اصلی جدا شده و لبه های آن جهت زدودن 
ناهمواری های احتمالی با سنبادۀ بسیار نرم کنترل می گردد تا آمادۀ جای گذاری در طرح اصلی شود )شکل 22(.
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با توجه به ارزشمند بودن مواد اولیه خاتم، ذرات حاصل از برش و قطعات باقی مانده را جمع آوری کرده 
و برای استفاده در فضاهای کوچک، بتونه کاری هنری یا ساخت کارهای تزیینی کوچک تر نگهداری 

کنید.

توجهات 
زیست محیطی

مراحل زیر برای تبدیل ورقۀ خاتم به قطعات دلخواه جهت جای گذاری در طرح اصلی معرق استفاده می شود.
یا  از لب پر شدن  تا  انتخاب می شود  اره مویی بسیار ظریف و تیز برای برش خاتم  انتخاب ابزار: تیغۀ   1

گردد. جلوگیری  قطعات  شکستن 
2 استقرار قطعه: قطعه خاتم بر روی میز کار یا تکیه گاه )مانند تخته سه لایی نازک( به خوبی محکم می گردد.

3 حفظ زاویه عمود: کمان اره مویی به صورت کاملًا عمود بر سطح کار قرار می گیرد تا لبه های قطعه خاتم 

صاف و گونیا برش بخورد.
4  برش با حرکت یکنواخت: اره با حرکتی نرم، پیوسته و بدون فشار اضافی در امتداد خطوط الگو حرکت 

داده می شود.
5 دنبال کردن خطوط: دقت کامل در هدایت تیغه بر روی خطوط طرح اعمال می شود تا قطعات دقیقاً 

براساس ابعاد الگو جدا شوند.
6 پاک سازی نهایی: پس از برش، کاغذ روی قطعات جدا شده با استفاده از سنبادۀ بسیار نرم جدا می شود 

تا سطح نهایی خاتم آشکار گردد.

قسمت هایی از طرح خود را که برای خاتم کاری در نظر گرفته اید، پس از الگوسازی، روی خاتم قرار داده 
و برش بزنید.

فعالیت کارگاهی

شکل ٢2ـ برش قطعات معرق خاتم
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چسباندن خاتم  
در مرحلۀ چسباندن خاتم، پس از آماده سازی دقیق بستر زه بری شده و اطمینان از انطباق کامل قطعۀ خاتم با 
فضای خالی ایجادشده، از روش های اصولی اتصال برای تثبیت قطعه بر روی زیرکار استفاده می شود. در این 
فرایند، انتخاب چسب مناسب از اهمیت ویژه ای برخوردار است؛ به طور معمول، از چسب چوب رقیق و یکنواخت 
یا در برخی موارد از چسب های مخصوص صنایع چوب استفاده می شود تا ضمن ایجاد اتصال مطلوب، از نفوذ 
بیش از اندازۀ چسب به بافت ظریف خاتم جلوگیری گردد. پیش از چسباندن، سطح زیرکار و پشت قطعۀ خاتم 
از هرگونه گرد و غبار، براده یا آلودگی پاک سازی می شود تا سطحی تمیز و آماده برای پیوند فراهم گردد. سپس 
مقدار کنترل شده ای از چسب بر کف فضای خالی یا پشت قطعۀ خاتم به صورت لایه ای نازک پخش می شود و 
قطعۀ خاتم با دقت در جای خود قرار می گیرد. در هنگام استقرار، هماهنگی کامل اضلاع و انطباق دقیق لبه های 
خاتم با مرز زه ها و قطعات معرق مورد توجه قرار می گیرد تا از ایجاد فاصله، ناهماهنگی و برآمدگی در سطحِ 
نهایی جلوگیری شود. پس از قرارگیری قطعه، فشار یکنواخت و ملایمی بر سطح آن اعمال می شود تا چسب در 
تمام بخش ها به طور یکسان پخش گردد و اتصال کامل میان خاتم و زیرکار شکل گیرد. در برخی موارد، جهت 
تثبیت بهتر قطعه تا زمان خشک شدن چسب، از وزنۀ سبک، گیرۀ مناسب یا صفحه ای صاف استفاده می شود 
تا قطعه در جای خود ثابت بماند و از جابه جایی احتمالی جلوگیری گردد. در پایان، پس از خشک شدن کامل 
چسب، سطح کار از نظر استقرار صحیح، هم سطحی و استحکام اتصال بررسی می شود تا قطعۀ خاتم به صورت 

منظم، پایدار و هماهنگ با سایر اجزای اثر در جای خود تثبیت شده باشد )شکل 23(. 
با انتخاب دو نمونه چسب مختلف )مانند چسب چوب غلیظ و چسب چوب رقیق(، قطعات کوچک خاتم را 
به صورت آزمایشی بر روی تکه های چوب بچسبانید. سپس در گروه های کلاسی، تأثیر میزان چسب، نحوۀ 
توزیع یکنواخت آن بر سطح زیرکار و مدت زمان لازم برای تثبیت و خشک شدن قطعات را مورد بحث و 
مقایسه قرار دهید تا مناسب ترین روش اتصال برای حفظ کیفیت و تمیزی سطح کار را شناسایی کنید.

فعالیت کارگاهی
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شکل ٢3ـ نمونه های از روش چسباندن خاتم

 چسباندن خاتم به زير كار
اثری کاملًا  و  اتصالی مستحکم  ایجاد  با هدف  انجام عملیات مهره کشی،  و  به زیرکار  فرایند چسباندن خاتم 
هم سطح آغاز می شود. در ابتدا، سطح بسترِ کار که پیش تر با دقت زه بری شده است و همچنین پشت قطعۀ 
خاتم، از هرگونه گرد وغبار، چربی یا براده های چوب پاک سازی می گردد تا زیرساختی تمیز برای پیوند آماده شود. 

استفاده از دستکش برای جلوگیری از تماس مستقیم چسب با پوست و همچنین استفاده از ابزار مهره کشی 
برای جلوگیری از لغزش و آسیب ضروری است.

ایمنی

سپس مقدار کنترل شده ای از چسب چوب )ترجیحاً رقیق شده( به صورت یکنواخت و در لایه ای بسیار نازک 
بر کف فضای خالی زیرکار یا پشت قطعۀ خاتم پخش می شود؛ رعایت دقت در میزان چسب از نفوذ اضافی آن 
به سطح رویی و تیره شدن بافت های ظریف جلوگیری می کند. پس از چسب کاری، قطعۀ خاتم با ظرافت در 
محل تعیین شده قرار می گیرد و با فشار ملایم دست در جای خود مستقر می شود تا از انطباق کامل لبه ها با 

مرزهای اطراف اطمینان حاصل گردد.

هم سطح بودن قطعۀ خاتم با سطح زیرکار پیش از خشک شدن چسب کنترل می شود تا کیفیت پرداخت 
نهایی افزایش یابد.

نکته
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در مرحلۀ کلیدی »مهره کشی1«، با استفاده از ابزاری صیقلی و صاف )مهره(، فشار یکنواخت و مداومی به صورت 
رفت و برگشتی بر تمام سطح قطعه وارد می شود؛ این عمل موجب خروج هوای محبوس در زیر کار، توزیع 
نهایی چسب در تمام خلل و فرج و نشست کامل خاتم در عمق بستر می گردد تا سطحی کاملًا تخت و هم تراز 
با لبه های چوب ایجاد شود. در حین مهره کشی، چسب های اضافی که از کناره ها به بیرون می‌زنند، بلافاصله 
با پارچه ای تمیز پاک می شوند تا از لک شدن بافت خاتم جلوگیری شود. در نهایت، اثر جهت تثبیت نهایی و 
خشک شدن کامل چسب، تحت فشار یکنواخت وزنه یا گیره قرار می گیرد تا از هرگونه جابه جایی یا بلندشدنِ 
لبه های خاتم پیش از اتمام فرایند اتصال پیشگیری گردد. این مهارت دقیق، ضامن یکپارچگی ساختاری اثر 

در مراحل بعدی پرداخت و سنباده زنی خواهد بود )شکل 24(.

 چسباندن خاتم به زیرکار و مهره‌کشی
برای اجرای اصولی »چسباندن خاتم به زیرکار و مهره کشی«، این عملیات در هفت گام زیر دسته بندی و اجرا 

می شود: 
1 آماده سازی و پاک سازی سطوح: سطوح بستر کار )فضای حفره( و پشت قطعۀ خاتم با استفاده از برس 

یا پارچه، به طور کامل از هرگونه گرد وغبار، براده یا چربی پاک سازی می شود تا بستر اتصال کاملًا آماده و 
تمیز باشد.

2 اعمال چسب: لایۀ بسیار نازک و یکنواختی از چسب چوب )ترجیحاً رقیق شده(، توسط قلم مو یا کاردک 

بر کف فضای خالی زیرکار پخش می شود تا از تراوش اضافی چسب در مراحل بعد جلوگیری گردد.
3 جای گذاری و تراز کردن قطعه: قطعۀ خاتم با ظرافت کامل در محل اختصاص یافته قرار داده می شود و 

انطباق دقیق لبه های آن با مرزهای زه برُی شده و طرح کلی، بازبینی و تنظیم می گردد.
تا قطعه در جایگاه خود  بر مرکز قطعه وارد می شود  با دست  استقرار اولیه: فشار ملایم و یکنواختی   4

اولیۀ چسب کاری جلوگیری شود. لحظات  در  آن  احتمالی  جابه جایی  از  و  بنشیند 
5 اجرای عملیات مهره کشی: ابزار صیقلی )مهره یا دستۀ صاف ابزار( به صورت رفت و برگشتی و با فشار 

مداوم بر سطح خاتم کشیده می شود؛ این حرکت موجب خروج هوای محبوس در زیر قطعه و نشست کامل 
خاتم در بافت بستر می گردد.

6 پاک سازی اطراف: چسب های اضافی که در اثر فشار مهره کشی از کناره ها خارج می شوند، بلافاصله با 

پارچۀ نم‌دار یا کاردک ظریف جمع آوری و پاکسازی می شوند تا از ایجاد لک و آلودگی بر روی سطح نهایی 
اثر پرهیز گردد.

7 تثبیت تحت فشار )پرس(: قطعه جهت اطمینان از اتصال دائمی، یکپارچه سازی با زیرکار و جلوگیری 

از هرگونه انحراف یا بلند شدن لبه ها، تحت فشار یکنواخت وزنه یا گیره قرار می گیرد تا فرایند خشک شدن 
چسب به اتمام برسد.

قطعات خاتم برش خورده اثر خود را در محل خود چسبانده و مهره کشی کنید. فعالیت کارگاهی

1ـ مهره کشی عملیاتی است که به وسیلۀ ابزاری با نوک صیقلی مانند عقیق روی کار کشیده می شود تا ضمن فشرده و هموار کردن سطح، 
آن را براق کند.
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استفاده از دستکش در هنگام کار با لیسه برای جلوگیری از آسیب دست و همچنین هدایت ابزار لیسه با 
کنترل و تمرکز برای جلوگیری از خراش سطح خاتم ضروری است.

ایمنی

پرس یکنواخت و لیسه کشی ملایم، سطحی هم تراز و آماده برای زیرسازی و پرداخت نهایی ایجاد می کند. نکته

شکل ٢4ـ چسباندن به زیرکار و مهره کشی

 پرس کردن خاتم و لیسه کشی )آماده سازی سطح زیرسازی(
سطح کار پس از چسباندن قطعات خاتم برای ایجاد استحکام بیشتر و آماده سازی زیرسازی مناسب جهت 

مراحل پرداخت، تحت فشار قرار داده می شود و سپس عملیات لیسه کشی انجام می گیرد.

ابتدا پس از اطمینان از قرارگیری صحیح قطعات خاتم در محل خود، سطح کار با یک صفحه صاف مانند 
تخته یا ورق مناسب پوشانده می شود تا فشار به صورت یکنواخت بر تمام بخش های اثر توزیع گردد. سپس 
با استفاده از گیره، پرس دستی یا قرار دادن وزنه مناسب، قطعات خاتم برای مدت مشخصی تحت فشار قرار 
می گیرند تا چسب به طور کامل در بافت زیرکار نفوذ کند و اتصال قطعات با استحکام بیشتری شکل گیرد. این 
مرحله موجب تثبیت کامل قطعات و جلوگیری از ایجاد فاصله یا بلندشدگی در سطح کار می شود )شکل 25(.



168

شکل ٢5ـ پرس کردن تابلو معرق خاتم

پس از خشک شدن چسب و برداشتن فشار، سطح اثر برای انجام زیرسازی آماده می شود. در این مرحله، با 
استفاده از ابزار لیسه، سطح خاتم و بخش های مجاور آن به آرامی و با حرکت های یکنواخت تراش داده می شود تا 
برجستگی های جزئی، بقایای چسب و ناهمواری های سطح برطرف گردد. حرکت لیسه در امتداد سطح کار انجام 
می شود تا بافت ظریف خاتم آسیب نبیند. در نتیجه این فرایند، سطح کار کاملًا یکنواخت و تراز شده و زیرسازی 

مناسبی برای مراحل بعدی مانند بتونه کاری، سنباده زنی و اجرای پوشش نهایی فراهم گردد )شکل 26(.
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 گام های اجرایی
1 پوشاندن سطح کار با صفحه ای صاف برای توزیع یکنواخت فشار.

2 قرار دادن اثر زیر پرس یا اعمال فشار با گیره یا وزنه مناسب.

3 نگهداری کار تحت فشار تا خشک شدن کامل چسب و تثبیت قطعات.

4 برداشتن پرس و بررسی استحکام و هم سطحی قطعات خاتم.

5 انجام لیسه کشی برای رفع برجستگی ها و بقایای چسب.

6 یکنواخت سازی سطح اثر برای ایجاد زیرسازی مناسب مرحله پرداخت.

شکل 26ـ لیسه کشی تابلو معرق خاتم

کار نهایی خود را پرس کرده و سپس لیسه کشی کنید. فعالیت کارگاهی
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شکل 27ـ تصویر نهایی تابلو معرق خاتم
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ارزشیابی شایستگی ساخت معرق خاتم  

تاريخ ارزشيابي: شماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد: 7317٢٣0٤4كدپيمانه/پودمان کنده کاران دستی چوبحرفه :7317٢3كد حرفه

ساخت تابلوي معرق خاتم به شیوه زه بری با كمان اره مویی دستی در ابعاد 
21 ×30 سانتی متر در 300 دقيقه

L3سطح صلاحيتمعرق کاریوظيفه شغل: 7317٢٣04كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی ساخت معرق خاتمکار7317٢٣04٤2کد کار

شرايط انجام كارمراحل کاررديف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

آماده سازی طرح1

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: خط کش، گونیا، پیستوله

مواد مصرفي: مداد، پاک کن، کاغذ پوستی
زمان: 60 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

انواع خاتم  با  متناسب  و دو خط کردن خطوط  بازطراحی 
طرح مختلف  بخش های  برای  رنگ(  3)نقش، 

2بازطراحی و دو خط کردن خطوط برای زهواربری
1عدم تناسب در طراحی بین خطوط زه و متن

برش زه2

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: اره مویی، مشتی، کمانگیر، پیشکار، چکش ١٠٠ 

گرمی
اره مویی فلزبر و چوب بر، چسب  مواد مصرفي: تیغه 

میخ سایه چوب، 
زمان: 60 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي

برش عمود روی خط برابر طرح و تناسب رنگ بین زهوار 
3و خاتم

2برش عمود روی خط برابر طرح
برش شیب دار یا خارج از طرح

1

خاتم بری3

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: -

مواد مصرفي: چسب کالک و چوب و کاغذی، نوارهای 
خاتم

زمان: 120 دقیقه
مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي 

پروژه

درز کردن و برش خاتم بدون ریختگی در آن با رعایت نظم 
3و هماهنگی بین نقوش ورقه های خاتم

2درز کردن و برش خاتم بدون ریختگی در آن
وجود ریختگی در خاتم پس از برش

1

چسباندن خاتم٤

تجهيزات: ميزكار، صندلي
ابزار: -

مواد مصرفي: چسب چوب
زمان: 60 دقیقه

مكان: كارگاه معرق

مشاهده
فهرست وارسي 

پروژه

چسباندن قطعات با استحکام و بدون برآمدگی و پریدگی، 
3هم‌سطح بودن قطعات

2چسباندن قطعات با استحکام و بدون برآمدگی و پریدگی
1وجود برآمدگی یا پریدگی در چسباندن قطعات

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 
توجهات زیست محیطی و نگرش: 

ارگونومی نشستن هنگام برش، پوشیدن  رعایت اصول 
لباس کار، استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهاي برش و 
تراش و تثبیت، رعایت فاصله ايمن انگشتان دست مخالف 
دست برش، اهميت دادن به هم نشيني چوب هاي رنگي، 
در ظرف مخصوص، جمع آوري  اره ها  جمع آوری خاك 
جمع آوري  مخصوص،  ظرف  در  باقی مانده  چوب های 
 N66 ضايعات چسب در ظرف جداگانه، مديريت منابع

L3 در سطح

مشاهده ، ليست 
وارسي، كارپوشه

٢انجام كامل همه موارد
انجام ناقص موارد

١

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١ و ٢ و ٤ )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار 

باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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پودمان پنجم

معرق کاری مشبک

https://www.roshd.ir/1405-211686-5
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واحد یادگیری 1: ساخت ست رومیزی

به سؤالات زیر فکر کنید  
چرا برای خلق یک ست رومیزی زیبا، پیش از هر تزیینی، بایستی بدنه ای دقیق، محکم و اصولی ساخت؟

به نظر شما انواع ست رومیزی شامل چه قطعات و محصولاتی می شود؟
چه تفاوتی میان استفاده از چوب طبیعی و ام دی اف در ساخت بدنه ست رومیزی وجود دارد؟

چگونه می توان در طراحی و ساخت ست رومیزی، هم کاربرد و هم زیبایی را در نظر گرفت؟
چگونه می توان با تغییر در شکل یا چیدمان اجزا، یک ست رومیزی خلاقانه تر طراحی کرد؟

استاندارد عملکرد  
 ،10 ارتفاع  )چهارقسمتی(  جامدادی   ،12  ×  12 جاكاغذی   ،15  ×  35 گود  )سینی  رومیزی  ست  ساخت 
جاموبایلی10 × 18، ساعت 5 الی 6 سانتی متر( با اره گرد، با استفاده از چوب یا ام دی اف 8 میل، در 300 

دقیقه
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آماده سازی طرح  
در این واحد یادگیری، مراحل گام به گام ساخت بدنه ست رومیزی با استفاده از چوب یا ام دی اف آموزش داده 
می شود. این آموزش با هدف آماده سازی هنرجو برای مرحله بعدی تزیین بدنه ست رومیزی با تلفیق معرق و 
مشبک طراحی شده است. تمرکز بر کسب مهارت های عملی مورد نیاز در کارگاه چوب از جمله اندازه گیری 
دقیق، برش اصولی، مونتاژ صحیح و رعایت ایمنی و استانداردهای زیست محیطی است. ساخت بدنه، پایه و 
اساس کیفیت نهایی هر ست رومیزی است؛ زیرا استحکام، هماهنگی، زیبایی و ماندگاری اثر، پیش از هرگونه 
تزیین، به دقت در ساخت بدنه وابسته است. هر اثر هنری ماندگار، بر بنیانی درست و اصولی شکل می گیرد 
و بدون اجرای دقیق بدنه، جلوه نهایی کار نیز کامل و حرفه ای نخواهد بود. در این واحد یادگیری ضمن کار 
اره فلکه، پیچ دستی، چسب چوب و سنباده طراحی  اره گرد،  ابزارها، تجهیزات و مواد مصرفی همچون  با 
و ساخت قطعات مورد نیاز آموزش داده می شود. یادگیری این مهارت ها نه تنها برای ساخت این محصول 
کاربرد دارد، بلکه زمینه ای مهم برای انجام بسیاری از فعالیت های بعدی در هنرهای چوبی و تولید آثار تلفیقی 
به شمار می آید. تسلط بر این شایستگی، می تواند درک عمیق تری از ساخت، تناسب، استحکام و زیبایی در 
محصولات چوبی به دست‌آید و ورود به مراحل پیشرفته تر کار آغاز شود. این واحد، تنها آموزش چند مرحله 
اجرایی نیست، بلکه فرصتی برای پرورش نظم، مسئولیت پذیری، ظرافت در عمل و نگاه هنرمندانه هنرجو نیز 
هست؛ ویژگی هایی که برای موفقیت او در تولید آثار باکیفیت و ارزشمند نقش اساسی دارند. محصول این 
واحد یادگیری ساخت بدنه کامل اجزای ست رومیزی شامل سینی گود، جا  کاغذی، جامدادی، جاموبایلی و 

قاب ساعت رومیزی می باشد.

انتخاب  از آغاز عملیات برش و ساخت، طرح مناسب برای اجزای مجموعه  در ساخت ست رومیزی، پیش 
و آماده می شود. طرح های مورد استفاده برای این محصولات به گونه ای تهیه می شود که علاوه بر زیبایی، 

هماهنگی میان قطعات مختلف مجموعه نیز در آن در نظر گرفته شود.

در طراحی ست رومیزی، معمولاً مجموعه ای از وسایل مانند سینی گود، جاکاغذی، جامدادی، جاموبایلی و 
ساعت رومیزی در کنار یکدیگر قرار داده می شود. به همین دلیل طرح ها به گونه ای ترسیم می شود که تناسب 
ابعاد، هماهنگی شکل ها و یکنواختی در سبک طراحی در تمام اجزای مجموعه دیده شود. این هماهنگی باعث 
می شود اجزای مختلف ست رومیزی در کنار یکدیگر یک مجموعه منظم و زیبا را تشکیل دهند. در طرح های 
ست رومیزی، معمولاً از نقوش ساده، منظم و قابل اجرا بر روی چوب یا ام دی اف استفاده می شود. خطوط 
طرح به صورت واضح و دقیق ترسیم می شود تا در زمان انتقال طرح و انجام برش ها، قطعات با دقت بیشتری 
ساخته شود. همچنین در این طرح ها ابعاد قطعات، محل اتصال بخش ها و اندازه قسمت های مختلف مشخص 
می شود تا مراحل ساخت با نظم و دقت انجام گیرد. در بسیاری از طرح های ست رومیزی، هماهنگی میان 
فرم های هندسی یا نقوش تزیینی در تمام اجزای مجموعه در نظر گرفته می شود. این هماهنگی در شکل 
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لبه ها، اندازه قطعات و نحوه قرارگیری اجزا دیده می شود و باعث ایجاد یکپارچگی در ظاهر محصول می گردد. 
در نتیجه، طرح های ست رومیزی به گونه ای تهیه می شود که زیبایی، هماهنگی، تناسب ابعاد و قابلیت اجرا 
در کارگاه نجاری در آن رعایت شود و مسیر ساخت قطعات مختلف مجموعه به صورت دقیق مشخص گردد 

)شکل1(.

با تحقیق از منابع اینترنتی، مجلات و محصولات ساخته شده ویژگی نمونه های مختلف ست رومیزی را 
بررسی و در کلاس با دیگر هم کلاسی ها به اشتراک بگذارید.

پژوهش کنید
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شکل 1ـ نمونه هایی از ست رومیزی

 انتخاب و آماده سازی نقشه اولیه
در آغاز ساخت ست رومیزی، نقشه اولیه محصول براساس استاندارد عملکرد کار انتخاب و آماده می شود. در 
این فعالیت، ساخت یک ست رومیزی شامل سینی گود به ابعاد ۳۵ × ۱۵ سانتی متر با یک حاشیه دورتا دور 
2 سانتی متر، جا کاغذی ۱۲ × ۱۲ سانتی متر، جامدادی چهار قسمتی با ارتفاع ۱۰ سانتی متر، جا موبایلی به 
ابعاد ۱۰ × ۱۸ سانتی متر و بدنه ساعت رومیزی با قطر حدود ۵ تا ۶ سانتی متر در نظر گرفته می شود. این 

مجموعه با استفاده از چوب یا ام دی اف با ضخامت ۸ میلی متر ساخته می شود.

هنگام کار با قیچی و ابزار ترسیم، ابزارها را با دقت استفاده کنید و روی میز کار منظم قرار دهید تا از 
هرگونه آسیب به دست و یا ابزار جلوگیری کنید.

ایمنی

به وسیله مداد، پاک کن، خط کش، گونیا، پرگار،  اولیه  اولیه، طراحی  نقشه  آماده سازی  انتخاب و  در مرحله 
انجام می شود )شکل2(. قیچی، میز کار صاف بر روی کاغذ 

در طرح انتخاب شده باید ابعاد قطعات و نحوه اتصال آنها با مشخصات تعیین شده در استاندارد کار هماهنگی 
داشته باشد. همچنین در طراحی، تناسب اندازه ها، سادگی برش با اره فلکه و هماهنگی میان اجزای مختلف 

مجموعه مورد توجه قرار می گیرد.
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دقت در تعیین ابعاد و تناسب قطعات در مرحله طراحی بسیار مهم است؛ زیرا هرگونه خطا در نقشه اولیه 
می تواند در مراحل برش و سرهم کردن باعث ناهماهنگی قطعات شود.

نکته

 مراحل انجام کار
1 ابتدا ابعاد استاندارد اجزای ست رومیزی شامل سینی گود، جا کاغذی، جامدادی، جاموبایلی و ساعت رومیزی 

بررسی می شود. 
2 طراحی به گونه ای انجام می شود که امکان ساخت قطعات با چوب یا ام دی اف با ضخامت ۸ میلی متر را فراهم 

کند و برش های آن با اره فلکه به صورت دقیق قابل اجرا باشد. 
3 ابعاد کلی هر یک از اجزای مجموعه بر روی کاغذ طرح یا به صورت مستقیم روی چوب با استفاده از مداد، 

خط کش و گونیا ترسیم می شود. 
4 خطوط اصلی طرح با دقت مشخص می شود تا شکل کلی قطعات و تناسب میان اجزای ست رومیزی به طور 

واضح دیده شود. 
5 در صورت نیاز، طرح بر روی کاغذ پوستی یا کالک منتقل می شود تا برای آماده سازی نقشه قطعات مختلف 

مورد استفاده قرار گیرد. 
6 در پایان، نقشه طراحی شده از نظر ابعاد، هماهنگی قطعات و امکان اجرای برش ها با اره فلکه بررسی می شود.

  شکل2ـ نمونه طراحی ست رومیزی

هنرجویان با ابزارهای ترسیم، نقشه یکی از اجزای ست رومیزی را بر اساس ابعاد استاندارد، دقیق و با 
رعایت مقیاس بر روی کاغذ پیاده سازی کنید. 

فعالیت کارگاهی
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 آماده سازی نقشه برای قسمت های مختلف
پس از آماده شدن طرح اولیه، طرح برای ساخت بخش های مختلف ست رومیزی تفکیک و آماده می شود. در 
این مرحله، طرح جداگانه برای هر یک از قطعات مجموعه تهیه می شود تا عملیات برش با اره فلکه و اره گرد 

رومیزی با دقت بیشتری انجام گیرد.

در این فعالیت، قطعات مورد نیاز شامل سینی گود )۳۵ × ۱۵ سانتی متر(، جا کاغذی )۱۲ × ۱۲ سانتی متر(، 
رومیزی  بدنه ساعت  و  ارتفاع ۱۰ سانتی متر، جاموبایلی )۱۰ × ۱۸ سانتی متر(  با  جامدادی چهار قسمتی 
آماده سازی می شود  و  نقشه مشخص  روی  بر  ۶ سانتی متر  قطر ساعت وسط  )۱8×۱0 سانتی متر(  ابعاد  با 

)شکل های 3 تا 7(.

 مراحل انجام کار:
1 نقشه کلی ست رومیزی بر روی میز کار قرار داده می شود و اجزای مختلف آن مشخص می شود. 

2 ابعاد دقیق هر قطعه بر اساس استاندارد تعیین شده اندازه گیری و بر روی کاغذ جداگانه ترسیم می شود. 

3 شکل قطعات شامل اضلاع، زوایا و محل اتصال آنها با استفاده از خط کش و گونیا به صورت دقیق مشخص 

می شود. 
میان  کامل  برش، هماهنگی  زمان  در  تا  تهیه می شود  یکسان  الگوهای  تکراری،  یا  قطعات مشابه  برای   4

گردد.  ایجاد  قطعات 
5 نقشه های آماده شده بر روی کاغذ پوستی یا کالک منتقل می شود تا برای انتقال بر روی چوب یا ام دی اف 

با ضخامت ۸ میلی متر آماده باشد. 
6 در پایان، نقشه قطعات از نظر تناسب ابعاد، امکان برش با اره فلکه یا اره گرد رومیزی و هماهنگی اجزای 

مجموعه بررسی و اصلاح می شود تا مراحل ساخت در مدت زمان تعیین شده با نظم و دقت انجام گیرد.

تفکیک دقیق نقشه هر قطعه و ترسیم صحیح ابعاد آن برای حفظ هماهنگی اجزا الزامی است. نکته

تناسب ابعاد و اندازه های اجزای ست رومیزی با یکدیگر در زیبایی آن تأثیر مستقیم دارد. نکته
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شکل3ـ نقشه سینی ست رومیزی

شکل4ـ نقشه جاکاغذی

شکل5  ـ نقشه جامدادی

شکل 7  ـ نقشه جاموبایلی

شکل 6ـ نقشه ساعت رومیزی

10 cm

18 cm

10 cm

4 cm
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سپس، بافت و یکنواختی سطح چوب بررسی می شود. سطح چوب انتخاب شده باید صاف، بدون شکستگی و دارای 
بافت متعادل باشد تا طرح ها با کیفیت مناسب اجرا شوند. گره های کوچک طبیعی پذیرفته می شود، اما بخش هایی 

که دارای ناهمواری یا تغییرات شدید بافت باشند، کنار گذاشته می شود تا کیفیت نهایی محصول حفظ گردد.
در ادامه، رنگ طبیعی چوب مشاهده می شود. چوب هایی که رنگ ملایم و هماهنگ دارند، جلوه زیباتری در 
ست رومیزی ایجاد می کنند. این هماهنگی سبب می شود قطعات مختلف ست پس از مونتاژ، ظاهر یکدست 

و متناسب داشته باشند.
در نهایت، پایداری و سلامت الیاف چوب ارزیابی می شود. 
چوبی که الیاف منظم داشته باشد، در هنگام برش با اره 
گرد، رفتاری دقیق نشان می دهد و لبه های تمیز تولید 
چسبندگی  و  یکپارچگی  نیز  ام دی اف،  برای  می شود. 
لب پریدگی  با  برش ها  تا  می شود  بررسی  ورق  داخلی 

باشند. حداقلی همراه 
ام دی اف، مناسب و  یا  انتخاب چوب  با  ترتیب،  این  به 
استاندارد، ابعاد مورد نظر با استفاده از خط کش بررسی 
با  برش  و  نجاری  کار  دقیق  اجرای  زمینه  تا  می شود، 
دستگاه اره فلکه یا اره گرد رومیزی فراهم  شود )شکل9(.

آماده سازی مواد اولیه  
برای ساخت ست رومیزی، چوب یا صفحات ام دی اف با ضخامت ۸ میلی متر انتخاب می شود تا قطعات با وزن 
مناسب، استحکام کافی و قابلیت اجرای دقیق طرح های معرق و مشبک همراه باشند. انتخاب چوب در مرحله 

آغازین انجام می شود و ویژگی های فنی و ظاهری آن به صورت دقیق مورد ارزیابی قرار می گیرد.
در گام نخست، نوع چوب تعیین می شود. در ساخت وسایل کوچک و ظریف، چوب های دارای بافت یکنواخت 
مانند راش، گردو و چنار پیشنهاد می شود. این گونه ها به دلیل تراکم کنترل شده و قابلیت پرداخت پذیری، 
چگالی  با  استاندارد  ورق های  ام دی اف،  از  استفاده  صورت  در  می شوند.  انتخاب  ریز  تزیینات  اجرای  برای 

یکنواخت و سطح صاف با ضخامت ۸ میلی متر تهیه می شود )شکل 8(.
در گام بعد، رطوبت چوب سنجیده می شود. چوبی که در شرایط کنترل شده خشک شده باشد، برای جلوگیری 
از تغییرات ابعادی پس از ساخت به کار گرفته می شود. خشک بودن چوب، امکان انجام برش های دقیق فراهم 

می شود و قطعات بدنه ست رومیزی بعد از ساخت در حالت پایدار باقی می مانند.

در مورد خصوصیات و ویژگی های چوب های مختلف که مناسب اجرای ساخت بدنه ست رومیزی هستند 
تحقیق کنید و آن را با دیگر هنرجویان به همراه تصویر به اشتراک بگذارید

پژوهش کنید

شکل 8  ـ انتخاب چوب مناسب برای ساخت ست رومیزی

بر اساس ابعاد استاندارد ارائه شده، الگوی برش قطعات را بر روی کاغذ کالک یا مقوای نازک )به عنوان 
شابلون( ترسیم کنید. سپس، روش چیدمان این الگوها بر روی قطعه کار )جهت کاهش دورریز چوب( و 

دقت در رعایت زوایا و محل های اتصال را بررسی کنید.

فعالیت کارگاهی
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 آماده سازی قطعات در ضخامت های مورد نظر
در آغاز ساخت ست رومیزی، مواد اولیه چوبی یا تخته )ام دی اف( برای رسیدن به ضخامت استاندارد آماده 
می شود. انجام این مرحله سبب می شود قطعات ساخته شده دارای استحکام مناسب، وزن متعادل و هماهنگی 
لازم برای اجرای ست رومیزی معرق و مشبک باشند. در این محصول، ضخامت استاندارد ۸ میلی متر در نظر 

گرفته می شود.

هنگام کار با دستگاه های اره فلکه، اره گرد رومیزی، رنده و گندگی، از لباس کار، محافظ گوش صداگیر، 
ماسک و عینک ایمنی استفاده کرده و دست ها را از تیغه دور نگه دارید.

ایمنی

شکل 9ـ بررسی ابعاد و اندازه چوب یا ام دی اف مناسب ساخت ست رومیزی

ابتدا چوب یا ورق ام دی اف انتخاب شده بر روی میز کار قرار داده می شود و ضخامت آن با استفاده از خط کش 
فلزی یا کولیس اندازه گیری می شود )شکل10(. در این مرحله، یکنواختی ضخامت در نقاط مختلف قطعه 

بررسی می شود تا آمادگی قطعه برای ادامه کار مشخص گردد.

شکل10ـ اندازه گیری ضخامت چوب با کولیس
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یکنواخت بودن ضخامت در تمام نقاط قطعه بسیار ضروری است؛ زیرا هرگونه اختلاف ضخامت می تواند 
در هنگام سرهم کردن باعث ناهماهنگی، لق شدن اتصالات یا کاهش استحکام محصول گردد.

نکته

در صورتی که از چوب طبیعی استفاده شده باشد، قطعه برای تنظیم ضخامت از دستگاه گندگی عبور داده 
از دستگاه، سطح آن یکنواخت شده و ضخامت قطعه در حدود ۸ میلی متر تنظیم  با عبور چوب  می شود. 
می شود )شکل11(. پس از این مرحله، سطح چوب مورد بررسی قرار می گیرد تا از صاف بودن آن اطمینان 

حاصل شود. در صورت نیاز، پرداخت سطح با کف رند انجام می شود تا ناهمواری های جزئی اصلاح گردد.

براده ها و خاک اره های حاصل از رنده کاری را در ظرف مخصوص جمع آوری کنید و در صورت امکان برای 
مصارف دیگر مانند تولید نئوپان، سوخت یا کارهای هنری استفاده کنید.

توجهات زیست 
محیطی

شکل 11ـ تنظیم ضخامت چوب با دستگاه گندگی

ضخامت  با  ام دی اف  ورق  باشد،  گرفته  قرار  استفاده  مورد  اولیه  ماده  به عنوان  )ام دی اف(  تخته  اگر 
استاندارد ۸ میلی متر انتخاب می شود. در این مرحله، سطح ورق از نظر صاف بودن، یکنواختی و سلامت 

می شود. بررسی  لبه ها 

بررسی دقیق ابعاد و ضخامت چوب یا ام دی اف و یکنواخت سازی سطح با دستگاه گندگی یا  رنده دستی 
برای دستیابی به اندازه استاندارد و کیفیت مطلوب نکته مهم در این مرحله است.

نکته

پس از تنظیم ضخامت، سطح چوب با سنباده متوسط و سپس سنباده نرم پرداخت می شود تا سطحی صاف و 
مناسب برای مراحل بعدی فراهم گردد. همچنین لبه های تیز قطعات کمی نرم می شود تا کار با آنها آسان تر 

انجام گیرد )شکل12(.
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شکل12ـ سنباده زدن سطح چوب با دستگاه سنباده لرزان

در پایان این مرحله، چوب یا ام دی اف با ضخامت یکنواخت ۸ میلی متر آماده می شود و شرایط مناسب برای 
انتقال طرح و ادامه مراحل ساخت فراهم می گردد.

 انتخاب و آماده‌سازی قطعات بر اساس طرح 
پس از آماده سازی مواد اولیه در ضخامت مناسب، مرحله انتخاب و آماده سازی قطعات بر اساس طرح انجام 
می شود. در این مرحله، طرح ست رومیزی به دقت بررسی می شود تا قطعات مورد نیاز برای ساخت اجزای 

مختلف مشخص گردد.
کاغذی،  مانند سینی، جا  اجزا  از  ابعاد هر یک  و  قرار می گیرد  مطالعه  مورد  رومیزی  ابتدا طرح کلی ست 
جامدادی، جاموبایلی و ساعت رومیزی مشخص می شود. سپس اندازه های هر قطعه از روی نقشه استخراج 

ابعاد دقیق برای برش قطعات تعیین گردد. تا  می شود 

هنگام علامت گذاری و برش اولیه، قطعه را روی سطح ثابت قرار دهید تا از لغزش آن جلوگیری کنید. ایمنی

در ادامه، قطعات چوب یا تخته )ام دی اف( که در مرحله قبل آماده شده اند بررسی می شوند و بخشی از ورق 
یا تخته انتخاب می شود که دارای سطح صاف، بافت یکنواخت و استحکام مناسب باشد. در چوب طبیعی، 
جهت الیاف مورد توجه قرار می گیرد تا قطعات در راستایی انتخاب شوند که استحکام بیشتری ایجاد شود.

پس از انتخاب بخش مناسب، ابعاد اولیه قطعات با استفاده از مداد، خط کش و گونیا روی چوب یا ام دی اف 
علامت گذاری می شود. ابتدا خطوط اصلی طول و عرض رسم می شود و سپس محل دقیق برش ها مشخص 
می گردد. استفاده از گونیا سبب می شود خطوط رسم شده به صورت عمود و دقیق ترسیم شوند. در هنگام 
اندازه گذاری، فاصله خطوط با دقت کنترل می شود تا ابعاد قطعه با اندازه های نقشه مطابقت داشته باشد. در 

با استفاده از کولیس، ضخامت نمونه های مختلف چوب و ام دی اف را اندازه گیری کرده و میزان انحراف 
از استاندارد ۸ میلی متر را در دفترچه کار ثبت کنید. سپس روش کار با دستگاه گندگی برای رسیدن به 
ضخامت یکنواخت و اهمیت صاف بودن سطح چوب برای اجرای مراحل بعدی )معرق و مشبک(، به صورت 

عملی و تئوری را مورد بحث قرار دهید.

فعالیت کارگاهی
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انتخاب چوب یا ام دی اف با ضخامت، رنگ و بافت مناسب و بدون تاب یا ترک، متناسب با طرح و ابعاد 
قطعات. 

نکته

هنگام علامت گذاری نقشه روی چوب یا ام دی اف دقت کنید به گونه ای این کار را انجام دهید تا حداقل 
دورریز را داشته باشید.

توجهات 
زیست محیطی

شکل13ـ انتخاب چوب یا ام دی اف و علامت گذاری و رسم خطوط روی آن

صورت وجود قطعات مشابه، اندازه ها یک بار به صورت دقیق رسم می شود و همان الگو برای سایر قطعات نیز 
مورد استفاده قرار می گیرد تا هماهنگی میان آنها حفظ شود )شکل ١٣ و 14( خطوط با دقت رسم می شود 

تا در هنگام برش، قطعات مطابق اندازه های مورد نظر آماده شوند.

ابعاد قطعات مورد نیاز را از روی نقشه استخراج کرده و روی چوب یا ام دی اف علامت گذاری کنید. سپس 
با نظارت هنرآموز، قطعات مناسب را از نظر سطح، جهت الیاف و سلامت ظاهری انتخاب و برای برش 

آماده کنید.

فعالیت کارگاهی
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شکل 14ـ انتقال و پیاده سازی نقشه بر روی قطعات 

برش قطعات  
پس از پیاده سازی اندازه ها بر روی قطعات چوب یا تخته فیبر )ام دی اف(، مرحله برش قطعات براساس خطوط 
مشخص شده انجام می شود. در این مرحله قطعات مورد نیاز برای اجزای مختلف ست رومیزی با ابعاد دقیق 

آماده می شوند.
ابتدا قطعه چوب یا ام دی اف بر روی میز دستگاه برش قرار داده می شود و خط برش با مسیر تیغه دستگاه 
تنظیم می شود. در ساخت قطعات بدنه ست رومیزی، معمولاً از اره گرد یا اره فلکه برای انجام برش استفاده 

می شود، زیرا این دستگاه ها امکان ایجاد برش های مستقیم و دقیق را فراهم می کنند.
امتداد خط رسم شده به سمت تیغه هدایت می شود. حرکت  اره گرد، قطعه به آرامی در  با  در هنگام برش 
یکنواخت قطعه سبب می شود برش به صورت صاف و منظم انجام شود. در این مرحله توجه به هم راستایی 

خط برش با تیغه اهمیت دارد تا ابعاد قطعه مطابق اندازه های تعیین شده باقی بماند )شکل15(.

اندازه‌های  استخراج  و  نقشه  بررسی   .1
قطعات مانند طول، عرض و محل برش‌ها

5. کنترل دقیق فاصله خطوط و مطابقت 
ابعاد با نقشه

4. تعیین محل دقیق برش‌ها با گونیا و 
رسم خطوط عمود

3. رسم خطوط اصلی طول و عرض با 
استفاده از خط‌کش فلزی و مداد

2. قرار دادن قطعه چوب با MDF بر روی 
میزکار و بررسی صاف بودن و تمیزی سطح
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در هنگام برش، حرکت قطعه باید آرام و یکنواخت انجام شود تا خط برش از مسیر مشخص‌شده خارج 
نشود و ابعاد قطعه با اندازه‌های تعیین‌شده در نقشه مطابقت داشته باشد.

نکته

برای قطعاتی که دارای شکل های منحنی یا فرم های خاص هستند، از اره فلکه استفاده می شود. در این روش 
قطعه در مسیر خطوط منحنی هدایت می شود تا شکل مورد نظر به دقت برش داده شود.

پس از انجام برش، قطعات جداشده مورد بررسی قرار می گیرند و لبه های آنها از نظر صاف بودن و یکنواختی 
تا  یا دستگاه سنباده پرداخت می شود  با سنباده دستی  لبه ها  ناهمواری،  کنترل می شود. در صورت وجود 

سطحی صاف و مناسب ایجاد گردد.
در پایان این مرحله، قطعات برش خورده از نظر اندازه، شکل و هماهنگی با نقشه بررسی می شوند. با انجام 
دقیق این مراحل، قطعات ست رومیزی با ابعاد صحیح آماده می شود و مراحل بعدی ساخت و سرهم کردن 

با دقت بیشتری انجام می گیرد.

شکل 15ـ برش قطعات بدنه ست رومیزی

قطعات علامت‌گذاری‌شده را با استفاده از اره گرد یا اره فلکه برش دهید و پس از آن، ابعاد و صاف 
کردن  سرهم  و  ساخت  بعدی  مراحل  برای  را  آماده‌شده  قطعات  سپس  کنید.  بررسی  را  لبه‌ها  بودن 

دسته‌بندی کنید.

فعالیت کارگاهی

اره گرد و  1. تنظیم قطعه روی میز 
هم راستایی خط برش با تیغه

کیفیت  و  شکل  ابعاد،  بررسی   .7
برش مطابق با نقشه

با سنباده  لبه‌ها  نهایی  پرداخت   .6
دستی در صورت نیاز

5. پرداخت لبه‌ها با دستگاه سنباده 
دیسکی برای صاف و یکنواخت شدن

4. قطعات برش خورده با ابعاد 
مورد نظر

3. برش قطعات منحنی و فرم‌دار 
با اره فلکه

2. برش قطعات مستقیم با اره گرد 
در امتداد خط رسم شده
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شکل 16ـ علامت گذاری لبه های قطعات برای چسباندن

سرهم کردن قطعات  
در این مرحله هنرجو قطعات آماده شده را براساس علامت های ایجادشده در کنار یکدیگر قرار می دهد و بدنه 
ست رومیزی را به صورت موقت یا دائم سرهم می کند. این مرحله نقش مهمی در شکل گیری ساختار نهایی 

محصول دارد.
 مواد، ابزار و تجهیزات مورد نیاز: قطعات چوب یا ام دی اف با ضخامت ۸ میلی متر، چسب چوب، چسب 

کاغذی، پیچ دستی، گیره نجاری یا گیره قاب جمع کن، گونیا، سنباده نرم، میز کار.
برای سرهم کردن ابتدا قطعات براساس علامت های مشخص شده بر روی میز کار در کنار یکدیگر قرار داده 
می شود و روش قرارگیری آنها بررسی می شود. در این مرحله اتصال قطعات به صورت موقت انجام می شود تا 

از هماهنگی قطعات و درستی موقعیت آنها اطمینان حاصل گردد )شکل17(.

قطعات برش‌خورده را براساس نقشه کنار هم چیده، محل اتصال آنها را با مداد و خط‌کش علامت‌گذاری 
کنید و با استفاده از گونیا، درستی زاویه‌ها و جای‌گیری قطعات را بررسی نمایید. سپس نتایج کار خود 

را با نظارت هنرآموز با نقشه اولیه تطبیق دهید.

فعالیت کارگاهی

3. کنترل عمود بودن گوشه‌ها با استفاده 
از گونیا

با  قطعات  تماس  محل  علامت‌گذاری   .2
استفاده از مداد و خط‌کش روی لبه‌ها

نقشه  براساس  قطعات  اولیه  چیدمان   .1
برای مشخص شدن محل دقیق هر قطعه

تمام  روی  راهنما  علامت‌های  انتقال   .5
قطعات مشابه

6. استفاده از چسب کاغذی برای ثابت نگه داشتن 
موقت قطعات در هنگام بررسی و کنترل محل اتصال

9. اطمینان از دقت اندازه‌گیری و هماهنگی قطعات 8. مقایسه محل‌های علامت‌گذاری شده 7. بررسی تناسب و نحوه اتصال قطعات در کنار یکدیگر

تعیین  برای  راهنما  نشانه‌های  ایجاد   .4
جهت صحیح قرارگیری قطعات
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شکل 17ـ سرهم کردن قطعات بدنه ست رومیزی به صورت موقت

ابتدا چیدمان موقتی انجام می شود تا از هماهنگی ابعاد و زاویه‌ها اطمینان حاصل شود، سپس در صورت تأیید، 
اتصال دائم با چسب چوب انجام می شود. استفاده از گیره، وزنه یا پیچ‌دستی برای تثبیت قطعات تا خشک 

شدن کامل چسب ضروری است.
برای اتصال موقت، معمولاً از چسب کاغذی یا گیره های نجاری استفاده می شود تا قطعات در کنار یکدیگر 

نگه داشته شوند. در این وضعیت، امکان اصلاح موقعیت قطعات فراهم می شود.
مقدار  مرحله  این  در  می شود.  انجام  را  دائم  اتصال  مرحله  قطعات،  قرارگیری صحیح  از  اطمینان  از  پس 
محل  در  قطعات  سپس  و  شده  داده  قرار  قطعات  اتصال  محل  لبه های  روی  بر  چوب  چسب  از  مناسبی 
علامت گذاری شده جای می گیرند. فشار، قطعات را به آرامی به یکدیگر نزدیک می کند تا چسب در سطح 

.)18 )شکل  شود  پخش  اتصال 

شکل 18ـ چسباندن قطعات بدنه ست رومیزی

در ادامه، برای ثابت نگه داشتن قطعات تا زمان خشک شدن چسب از پیچ دستی، گیره نجاری یا گیره قاب 
جمع کن استفاده می شود. این ابزارها فشار یکنواختی بر قطعات وارد می کنند و باعث افزایش استحکام اتصال 

می شوند )شکل19(.
هنگام قرار گرفتن قطعات در گیره با استفاده از گونیا عمود بودن گوشه ها بررسی می شود تا بدنه محصول 
به صورت صاف و منظم شکل بگیرد. پس از گذشت زمان لازم برای خشک شدن چسب، گیره ها باز می شوند 

و استحکام اتصال بررسی می گردد.
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باقی‌مانده چسب، پوشال چوب و قطعات اضافی حاصل از کار را در ظرف‌های مخصوص جمع‌آوری کنید. 
این مواد به‌صورت مناسب دفع یا برای بازیافت و استفاده‌های بعدی نگهداری می‌شوند تا از آسیب به 

محیط زیست جلوگیری گردد.

توجهات 
زیست محیطی

شکل 19ـ تثبیت کردن قطعات بدنه ست رومیزی با تحت فشار قراردادن آنها توسط گیره دستی

شکل20ـ تصویر نهایی بدنه ست رومیزی

قطعات علامت‌گذاری‌شده را به‌صورت موقت کنار هم قرار داده و درستی جای‌گیری و زاویه‌ها را با گونیا 
بررسی کنید. سپس با راهنمایی هنرآموز، اتصال دائم را با چسب چوب و گیره انجام داده و پس از خشک 

شدن، کیفیت اتصال و یکنواختی سطح را ارزیابی نمایید.

فعالیت کارگاهی

در پایان، اگر آثار چسب یا ناهمواری در محل اتصال مشاهده شود، سطح کار با سنباده نرم پرداخت می شود 
تا سطحی صاف و یکدست ایجاد شود.
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ارزشیابی شایستگی ساخت ست رومیزی  

تاريخ ارزشيابي: شماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد: 7317٢٣0٤5كدپيمانه/پودمان کنده کاران دستی چوبحرفه :7317٢3كد حرفه

ساخت ست رومیزی )سینی گود ٣٥×١٥، جاکاغذی ١٢×١٢، جامدادی 
)چهار قسمتی( ارتفاع ١٠،جاموبایلی ١٠×١٨، ساعت ٥ الی ٦ سانتی متر( با 

اره گرد، با استفاده از چوب یا ام دی اف ٨ میل، در ٣٠٠ دقیقه

L3سطح صلاحيتمعرق کاریوظيفه شغل: 73172304كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی ساخت ست رومیزیکار7317230451کد کار

شرايط انجام كارمرا حل کاررديف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

آماده سازی طرح1

ابزار: -
تجهيزات: ميزكار، صندلي

مواد مصرفي: مداد، پاک کن، طرح، چوب
مكان: كارگاه معرق

زمان: 60 دقیقه

مشاهده
فهرست وارسي

پیاده سازی کامل نقشه ست رومیزی به صورت فنی و طرح 
3گسترده یک قطعه روی کاغذ به همراه طراحی حجمی

روی  فنی  به صورت  رومیزی  ست  نقشه  کامل  پیاده سازی 
2کاغذ

پیاده سازی کمتر از ٥٠ درصد نقشه ست رومیزی به صورت 
1فنی روی کاغذ

آماده سازی مواد اولیه2

ابزار: پیچ دستی، گیره قاب جمع کن
تجهيزات: سنباده دیسکی و لرزان، دستگاه کف رند، 

اره فلکه دستگاه گندگی، دستگاه 
مواد مصرفي: سنباده چوب

مكان: كارگاه درودگری 
زمان: 60 دقیقه

مشاهده
فهرست وارسي

3هم ضخامت کردن چوب براساس نقشه
2هم ضخامت کردن چوب براساس نقشه با خطای -١ میلی متر
هم ضخامت کردن چوب براساس نقشه با خطای +-٢ میلی متر

1

برش قطعات3

ابزار: لیسه، پیچ دستی، گیره قاب جمع کن، مته گردبر، 
مته گازور

گندگی،  رند،  کف  گرد،  اره  فلکه،  ميزكار،  تجهيزات: 
لرزان و  دیسکی  سنباده 

مواد مصرفي: تیغه اره و چسب، سنباده چوب
مكان: كارگاه درودگری

زمان: 100 دقیقه

مشاهده
فهرست وارسي 

پروژه

3برش طبق اندازه ها
2برش طبق اندازه ها با خطای + -١ میلی متر
برش طبق اندازه ها با خطای + -٢ میلی متر

1

سرهم کردن قطعات٤

ابزار: پیچ دستی، گیره قاب جمع کن، تخته سنباده
تجهيزات: -

مواد مصرفي: چسب و سنباده
مكان: كارگاه معرق

زمان: 80 دقیقه

مشاهده
فهرست وارسي 

پروژه

3جزم و جفت بودن اجزا
2جزم و جفت بودن اجزا با خطای + -١ میلی متر
جزم و جفت بودن اجزا با خطای + -٢ میلی متر

1

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 
توجهات زیست محیطی و نگرش: 

پوشیدن لباس کار، استفاده از ماسک، استفاده از عینک 
ایمنی، استفاده از شیلد، اهمیت دادن به ساخت وسایل 
هماهنگ، جمع آوری قطعات چوب در ظرف مخصوص به 
خود، جمع آوری پوشال های چوب در ظرف مخصوص به 

L3 در سطح N15 خود، خلاقیت

مشاهده ، ليست 
وارسي، كارپوشه

٢انجام كامل همه موارد
انجام ناقص موارد

١

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ٢ و ٣ و ٤ )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار 

باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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به سؤالات زیر فکر کنید  
بیشترین کاربرد آثار تلفیقی مشبک و معرق در چه محصولاتی است؟

چه تأثیری بخش های پر و خالی در یک اثر تلفیقی معرق و مشبک با یکدیگر ایجاد می کنند؟ تأثیر تلفیق 
معرق و مشبک در یک اثر چگونه است؟

در یک اثر تلفیقی معرق و مشبک، چه تفاوتی میان بخش های پر و بخش های خالی طرح دیده می شود و 
هر کدام چه نقشی در زیبایی اثر ایجاد می کنند؟

از چه روش هایی برای قالب گیری قطعات معرق جایگزین استفاده می شود؟

استاندارد عملکرد  
مشبك و معرق كردن بدنه ست رومیزی، با اره مویی و چوب های رنگی در 300 دقیقه
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پیاده سازی طرح بر روی چوب ها  
در ساخت بسیاری از محصولات چوبی، تنها ساختار و کاربرد آن وسیله اهمیت ندارد؛ بلکه تزیین و آراستن 
آن با هنرهای چوبی می تواند ارزش و زیبایی آن را چند برابر کند. یکی از زیباترین شیوه های تزیین چوب، 
استفاده از هنرهای معرق و مشبک است. هنرهای معرق و مشبک، دو شیوۀ ظریف در کار با چوب هستند 
که با بهره گیری از برش کاری دقیق، زیبایی های بصری متفاوتی را خلق می کنند؛ به این معنا که در معرق، 
هنرمند با کنار هم قرار دادن قطعات چوب های رنگی، طرحی هماهنگ و یکپارچه می سازد، در حالی که در 
مشبک، با خالی کردنِ هنرمندانۀ بخش هایی از چوب، نقش های ظریف و پرکار مشبکی را بر سطح اثر پدید 

می آورد.
در این واحد یادگیری، تلفیق این دو هنر چوبی در ساخت بدنه یک ست رومیزی آموزش داده می شود. در 
این فرایند، ابتدا طرح مورد نظر انتخاب و آماده می شود، سپس با استفاده از اره مویی بخش های مختلف طرح 
بر روی چوب برش داده می شود. در ادامه، قطعات معرق از چوب های رنگی تهیه شده و با دقت در جای خود 

قرار می گیرند. همچنین با اجرای بخش های مشبک، زیبایی و ظرافت بیشتری به کار افزوده می شود.
در طول این فعالیت ها، مهارت هایی مانند برش دقیق با اره مویی، قالب گیری قطعات معرق، تنظیم و هماهنگ 

کردن قطعات و در نهایت جاگذاری و چسباندن آنها بر روی بدنه محصول آموزش داده می شود.
در تلفیق معرق و مشبک، هدف ایجاد هماهنگی میان سطوح پر و فضاهای خالی در یک ترکیب هنری واحد 
است. این روش به گونه ای اجرا می شود که ویژگی های بصری هر دو تکنیک حفظ شود. در این روش، طرح 
به گونه ای سازمان دهی می شود که خصوصیات هر دو تکنیک در کنار یکدیگر دیده شود و یک ترکیب واحد 
و منسجم شکل گیرد. این تلفیق زمانی موفق ارزیابی می شود که ارتباط میان نقش مایه های معرق و ساختار 

شبکه ای مشبک به صورت تکمیل کننده یکدیگر ظاهر گردد.
در آغاز، طرح کلی اثر انتخاب شده و ساختار بصری آن بررسی می شود. شکل نهایی طرح، خطوط اصلی، ریتم 
حرکتی طرح، مرکز توجه و مسیرهای نگاه مشخص می گردد تا جایگاه مناسب برای بخش های معرق و مشبک 
تعیین شود. این کار باعث می شود که روند تلفیق در هر موضوعی با طرح های گیاهی تا طرح های هندسی و 
دیگر طرح ها، به صورت صحیح قابل اجرا باشد. سپس بخش هایی از طرح که برای نمایش رنگ و بافت چوب 
مناسب هستند، به عنوان قسمت های معرق در نظر گرفته می شوند. بخش هایی که برای ایجاد فضاهای باز و 
عبور نور مناسب اند، به عنوان قسمت های مشبک مشخص می شوند. مقدار هر بخش طوری انتخاب می شود 

که طرح از نظر زیبایی و هماهنگی در وضعیت مطلوب قرار گیرد.
در ادامه، مرز میان بخش های معرق و مشبک هماهنگ می شود تا هنگام اجرا، تغییر بین قسمت های پر و 
خالی دیده شود. همچنین، پهنای خطوط طرح و اندازه فضاهای خالی طوری در نظر گرفته می شود که طرح 

هم زیبا و هم مقاوم باشد.
در نهایت، طرح کامل دوباره بررسی می شود تا تعادل میان سطوح پر و خالی، کنتراست بصری، میزان تراکم 
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نقوش، گردش چشم روی طرح و هماهنگی شکل ها سنجیده شود. با انجام این کار، طرحی ایجاد می شود که 
در آن معرق و مشبک در کنار هم جلوه پیدا می کنند و اثر نهایی از هماهنگی، استحکام و زیبایی برخوردار 

خواهد بود )شکل 21(.

شکل 21ـ نمونه ای از روش پیاده سازی معرق و مشبک کاری

 آماده سازی طرح برای معرق و مشبک 
قطعات  اندازه  با  طرح  تناسب  انتخاب،  این  در  می شود.  انتخاب  رومیزی  برای ست  مناسب  طرح  ابتدا  در 
ست  رومیزی مانند سینی، زیرلیوانی یا زیر بشقابی در نظر گرفته می شود تا طرح پس از اجرا جلوه مناسب 
داشته باشد. پس از انتخاب طرح، اندازه طرح با ابعاد قطعه کار هماهنگ می شود. این کار با بزرگ یا کوچک 
کردن طرح انجام می گیرد تا طرح به طور کامل در محدوده قطعه چوبی قرار گیرد. در مرحله بعد، طرح بر 
روی کاغذ تمیز و واضح چاپ می شود تا تمام خطوط و جزئیات آن به خوبی دیده شود. سپس خطوط اصلی 
طرح مشخص می گردد تا شکل کلی نقش ها به طور دقیق قابل مشاهده باشد. در ادامه، طرح بر روی زمینه 

چوبی یا کاغذ الگو منتقل می شود. 

روش های پیاده سازی طرح معرق و مشبک بر روی بدنه ست رومیزی را بررسی و در کلاس ارائه دهید. گفت‌وگو  کنید

1234
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5



195

پودمان پنجم: معرق‌کاری مشبک

در هنگام آماده سازی طرح معرق و مشبک مهم ترین نکته رعایت تناسب ابعاد و اندازه طرح با توجه به 
ابعاد بدنه ست رومیزی است.

نکته

انتقال طرح به گونه ای انجام می شود که خطوط طرح واضح و دقیق روی سطح کار دیده شود. در این مرحله دقت 
در انتقال خطوط اهمیت زیادی دارد، زیرا مراحل بعدی براساس همین خطوط انجام می گیرد. در پایان، طرح 
آماده اجرا بررسی می شود تا پیوستگی خطوط، تناسب اجزا و هماهنگی کلی طرح برای اجرای معرق و مشبک 

مناسب تشخیص داده شود )شکل 22(. با انجام این مرحله، طرح برای شروع مراحل بعدی آماده می گردد.

شکل 22ـ آماده سازی طرح معرق و مشبک برای تزیینات ست رومیزی

 تفکیک طرح معرق از مشبک 
پس از آماده شدن طرح، بخش های مناسب برای معرق و مشبک در طرح مشخص می شوند. در این مرحله، 
نقش هایی که برای نمایش رنگ و بافت چوب مناسب هستند به عنوان قسمت های معرق در نظر گرفته می شوند. 

یک طرح مناسب برای ست رومیزی انتخاب کرده، آن را با ابعاد قطعه کار هماهنگ کنند و سپس بر روی 
کاغذ یا زمینه کار منتقل نمایند. در پایان، وضوح خطوط، تناسب اجزا و آمادگی طرح برای اجرای معرق 

و مشبک با نظر هنرآموز بررسی می‌شود.

فعالیت کارگاهی

1. سینی )25 × 35 سانتی‌متر(
3. جامدادی چهارخانه )12 × 12 سانتی‌متر(2. جای کاغذی )12 × 12 سانتی‌متر(

4. جای موبایلی )18 × 18 سانتی‌متر(

5. ساعت رومیز  )18 × 18 سانتی‌متر(
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برای هر کدام از قطعات ست رومیزی می توانید بعد از طراحی تزیینات معرق و مشبک آنها را تفکیک و 
به صورت جداگانه اجرا کنید در برخی نقوش هم ابتدا مشبک سپس معرق اجرا می شود.

نکته

طرح  کلی  و شکل  مختلف طرح حفظ  بخش های  میان  ارتباط  که  می شود  انجام  به گونه ای  مرزبندی  این 
به صورت هماهنگ دیده شود. سپس استحکام طرح بررسی می شود. در این بررسی، ضخامت خطوط چوبی و 
فاصله میان فضاهای خالی مورد توجه قرار می گیرد تا ساختار طرح برای برش و اجرا مناسب تشخیص داده 
شود )شکل 23(. در پایان، طرح تفکیک شده دوباره مرور می شود تا محل اجرای معرق و مشبک به صورت 

واضح مشخص شده باشد و طرح برای مرحله برش و اجرا آماده گردد.

شکل 23ـ تفکیک طرح معرق از مشبک ست رومیزی

سپس بخش هایی از بدنه ست رومیزی که امکان نصب و جانمایی قطعات مشبک را دارند به عنوان قسمت های 
مشبک تعیین می شوند. این فضاها معمولاً در میان نقوش یا در بخش های تکرارشونده طرح انتخاب می شوند 
تا زیبایی و تنوع بیشتری در کار ایجاد گردد. در ادامه، مرز میان قسمت های معرق و مشبک مشخص می شود.

بخش‌های مناسب برای معرق و مشبک را روی طرح مشخص کرده و مرز میان آنها را با دقت علامت‌گذاری 
کنید. سپس با راهنمایی هنرآموز، استحکام خطوط، ضخامت قسمت‌های باقی‌مانده و تناسب کلی طرح 

را بررسی و اصلاح نمایید.

فعالیت کارگاهی

123456
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برش قسمت های مشبک  
برش مشبک یکی از مراحل اجرای کارهای تلفیقی معرق و مشبک به شمار می آید. در این روش، بخش هایی از 
طرح که به صورت فضای خالی در نظر گرفته شده اند، از چوب جدا می شوند تا ساختار شبکه ای طرح شکل گیرد. 

این کار با دقت و توجه به خطوط طرح انجام می پذیرد تا شکل نهایی به صورت دقیق و هماهنگ به دست آید.
در آغاز، طرح مشبک که پیش تر روی چوب منتقل شده است بررسی می شود تا مسیر خطوط برش به طور 
واضح مشخص باشد. در این مرحله، محل فضاهای خالی و سطوحی که باید باقی بمانند به خوبی دیده می شود.
این سوراخ به گونه ای در نظر  ایجاد می شود.  سپس برای شروع برش، در داخل هر فضای مشبک سوراخی 
گرفته می شود که امکان عبور تیغه اره فراهم گردد. با ایجاد این سوراخ، تیغه اره در داخل طرح قرار داده 

می شود و مسیر برش آماده پیدا می کند.

در ادامه، برش فضاهای مشبک طرح با استفاده از اره مناسب انجام می شود. حرکت اره با دقت و آرامی بر روی 
خطوط طرح هدایت می شود تا شکل های مورد نظر به درستی بریده شوند. در این مرحله، هماهنگی حرکت دست 
و مسیر خطوط اهمیت زیادی دارد. پس از انجام برش ها، قطعات داخلی چوب از کار جدا می شوند و فضاهای 

خالی طرح شکل می گیرد. در این حالت، ساختار شبکه ای مشبک به صورت واضح در سطح کار دیده می شود.
در پایان، لبه های برش بررسی و در صورت نیاز صاف می شوند تا خطوط طرح تمیز و منظم دیده شوند. با 

انجام این مرحله، بخش مشبک کار آماده ادامه مراحل ساخت و پرداخت خواهد بود. 

برای برش کاری بخش های مشبک ست رومیزی مراحل زیر به ترتیب انجام می شود:

 چسباندن طرح بر روی قطعات چوب
کار  این  رومیزی چسبانده می شود.  قطعات چوبی ست  روی  بر  اجرا  برای  آماده شده  مرحله، طرح  این  در 
به گونه ای انجام می گیرد که طرح به صورت دقیق و بدون چین خوردگی روی سطح چوب چسبانده می شود.
ابتدا سطح چوب بررسی و تمیز می شود تا گرد و غبار یا آلودگی از روی آن برداشته شود. صاف بودن سطح 
باعث می شود طرح به طور یکنواخت بر روی چوب قرار گیرد. سپس چسب چوب به صورت یکنواخت بر روی 
سطح چوب پخش می شود. مقدار چسب به اندازه ای در نظر گرفته می شود که تمام سطح طرح به چوب متصل 
گردد. در ادامه، کاغذ طرح با دقت روی قطعه چوب قرار داده می شود و از مرکز به سمت کناره ها فشار داده 

می شود تا هوا از زیر کاغذ خارج گردد و سطحی صاف ایجاد شود )شکل24(.
پس از آن، طرح چسبانده شده مدتی در وضعیت ثابت نگه داری می شود تا اتصال کامل بین کاغذ و چوب ایجاد 

گردد. با انجام این مراحل، قطعه چوب برای سوراخ کاری و برش آماده می شود.

سطح قطعه چوب های ست رومیزی خود را تمیز کرده و طرح را با دقت و به‌صورت یکنواخت بر روی 
آن بچسبانید. سپس صاف بودن سطح، نبودِ چین‌خوردگی و چسبندگی کامل طرح به چوب را با نظارت 

هنرآموز بررسی کنید.

فعالیت کارگاهی
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محل سوراخ‌های لازم را در بخش‌های داخلی طرح مشخص کرده، با مته مناسب سوراخ‌کاری را انجام 
دهید و سپس برش قسمت‌های مشبک را در امتداد خطوط طرح اجرا کنید. در پایان، تمیزی برش و 

یکنواختی فضاهای خالی را با نظر هنرآموز بررسی کنید.

فعالیت کارگاهی

شکل 24ـ چسباندن طرح بر روی قطعات چوب

 سوراخ کاری و برش چوب های مشبک
پس از تثبیت طرح روی چوب، مرحله سوراخ کاری و برش بخش های مشبک آغاز می شود. در این مرحله، 

فضاهای مشخص شده در طرح از داخل چوب جدا می شوند تا ساختار مشبک شکل گیرد.
در  این محل ها  داخل قسمت های مشبک مشخص می شود.  در  ایجاد سوراخ  برای  مناسب  ابتدا محل های 
بخش های داخلی طرح انتخاب می شوند تا امکان عبور تیغه اره فراهم گردد. سپس با استفاده از مته شماره 
نیم یا یک، سوراخ هایی در داخل قسمت های تعیین شده ایجاد می شود. اندازه سوراخ متناسب با ضخامت تیغه 

اره در نظر گرفته می شود )شکل 25(.

123456
بررسی و تمیز کردن سطح چوب

سطح چوب بررسی می‌شود تا گرد و غبار 
با آلودگی از روی آن برداشته شود.

نکات مهم
 از چسب چوب با کیفیت استفاده 

شود
 مقدار چسب زیاد نباشد تا از بیرون 

زدگی چسب جلوگیری شود.
 از چین خوردگی و حباب زیر کاغذ 

جلوگیری گردد. 

مشخصات قطعات چوب
 جنس چوب : گردو

 ضخامت قطعات: 3 میلی‌متر.
 سطح چوب صاف و یکدست. 
 مناسب برای برش با اره مویی

ثابت نگه داشتن تا اتصال کامل
قطعه چوب در وضعیت ثابت نگه‌داری 
می‌شود تا اتصال کامل بین کاغذ طرح و 

چوب ایجادگردد.

بررسی و صاف کردن سطح طرح
سطح طرح بررسی می‌شود و در صورت 
یکدست  و  صاف  نرم،  دستمال  با  نیاز 

می‌گردد.

فشار دادن از مرکز به کناره‌ها
طرح از مرکز به سمت کناره‌ها فشار داده 

می‌شود تا هوا از زیر کاغذ خارج گردد.

قرار دادن کاغذ طرح روی چوب
کاغذ طرح با دقت روی قطعه چوب قرار 

داده می‌شود.

پخش کردن چسب چوب
چسب چوب به‌صورت یکنواخت بر روی 
سطح چوب با کاردک پخش می‌شود.

پس از انجام این مراحل، قطعات چوب دارای طرح چسبانده 
شده، برای سوراخ‌کاری و برش با اره مویی آماده می‌شوند.

جاکاغذیسینی )25 × 35 سانتی‌متر(
)12 × 13 سانتی‌متر(

جامدادی
)12 × 13 سانتی‌متر(

جا موبایلی
)18 × 18 سانتی‌متر(

ساعت رومیزی )18 × 18 سانتی‌متر(

در ادامه، تیغه اره از داخل سوراخ عبور داده می شود و برش در امتداد خطوط طرح انجام می گیرد. حرکت اره 
با دقت هدایت می شود تا برش خطوط به صورت منظم و پیوسته انجام گیرد )شکل26(. پس از پایان برش، 
قطعات داخلی از سطح کار جدا می شوند و فضاهای خالی طرح نمایان می گردد. سپس لبه های برش بررسی 

و در صورت نیاز صاف می شوند تا ظاهر کار تمیز و دقیق دیده شود )شکل 27(.
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یا  مانند سوخت  دیگر  برای مصارف  امکان  و در صورت  را جمع‌آوری کرده  و خرده‌های چوب  براده‌ها 
کارهای هنری بازیافتی استفاده کنید تا پسماند کاهش یابد.

توجهات 
زیست محیطی

شکل 26ـ برش کاری قطعات مشبک با اره موییشکل 25ـ سوراخ کاری قطعات چوب مشبک با مته

شکل 27ـ اتمام برش کاری قطعات مشبک

1. سینی )25 × 35 سانتی‌متر(
2. جای کارد و کلفگیر
)12 × 12 سانتی‌متر(

3. جای چهارخانه
)12 × 12 سانتی‌متر(

4. جای موبایلی )18 × 18 سانتی‌متر(

5. ساعت رومیز  )18 × 18 سانتی‌متر(
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برش قسمت های معرق 
در روش قالب گیری قطعات جایگزین با استفاده از چسب کالک فضای خالی ایجاد شده در مشبک چوب 
به عنوان قالب طبیعی استفاده می شود و قطعه ای با همان شکل ساخته می گردد. روند قالب گیری با چسب 

کالک به گونه ای انجام می شود که شکل دقیق فضای خالی مشبک بر روی چسب کالک انتقال یابد.
برای تلفیق هنر مشبک و معرق )معرق جایگزین( به این دلیل از چسب کالک برای قالب گیری استفاده می شود 
که قطعات جدا شده از مشبک به علت سوراخ کاری و ظرافت بیش از حد قابلیت الگو بودن را از دست داده اند. در 
آغاز، فضای خالی مشبک بررسی می شود تا خطوط و لبه های آن به طور واضح دیده شود. سپس لبه های داخلی 
فضای خالی با مداد پررنگ می شود. این مرحله باعث می شود زمانی که چسب کالک روی فضا قرار می گیرد، 

خطوط مدادی به چسب منتقل شود و شکل دقیق قالب بر روی آن نقش ببندد )شکل28(.

پس از آن، چسب کالک با دقت از روی فضای خالی چوب مشبک برداشته می شود. اکنون شکل کامل فضای خالی 
به صورت یک نقش واضح روی چسب دیده می شود. این نقش، قالب اصلی برای برش قطعه جایگزین خواهد بود.

در مرحله بعد، چسب کالک روی قطعه چوب انتخاب شده چسبانده می شود و شکل آن به عنوان الگو بر روی 
چوب منتقل می گردد. در پایان، قطعه چوبی با استفاده اره مویی برش خورده و پس از برش، در جای خود 

قرار داده می شود.

درباره روش قالب‌گیری قطعات جایگزین با استفاده از چسب کالک پژوهش کرده و کاربرد آن را در ساخت 
قطعات هم‌شکل با فضای خالی چوب بررسی کنید. سپس مراحل انتقال طرح، برش قطعه جایگزین و 

کنترل هماهنگی آن با طرح اصلی را به‌صورت خلاصه ارائه دهید.

پژوهش کنید

شکل 28ـ نمونه اینفوگرافی از روش قالب گیری با چسب کالک

12345

چسب کالک را روی فضای خالی مشبک شدۀ کار خود بچسبانید. چسب کالک به‌گونه‌ای روی لبه‌ها 
می‌نشیند که با فشار ملایم دست نقش خطی مداد کاملًا بر پشت چسب کالک منتقل گردد.

فعالیت کارگاهی
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 روش قالب گیری با کاغذ پوستی یا کالک
در این روش، کاغذ پوستی روی فضای خالی قرار داده می شود و خطوط لبه ها با مداد مشخص می شود. نقش 
لبه ها بر روی کاغذ منتقل می گردد و الگوی دقیقی به دست می آید )شکل 29(. سپس این الگو روی چوب 

مورد نظر چسبانده می شود و برش انجام می گیرد.

دقت روش قالب گیری با کاغذ کالک یا پوستی به نسبت از روش قالب گیری با چسب کالک پایین تر 
است.

نکته

شکل 29ـ روش قالب گیری با کاغذ پوستی

 چسباندن طرح بر روی قطعات چوب معرق
در این مهارت، الگوی به دست آمده از روش قالب گیری با چسب کالک برای انتقال بر روی قطعه چوب معرق 
مورد استفاده قرار می گیرد. هدف از این مرحله، انتقال دقیق شکل الگو با روش قالب گیری بر روی چوب است 

تا برش با دقت بیشتری انجام شود. 
در آغاز، قطعه چوب مناسب انتخاب می شود و سطح آن از نظر تمیزی و یکنواختی بررسی می گردد. سپس 
سطح چوب از گرد وغبار پاک می شود تا چسب کالک به خوبی روی آن قرار گیرد )شکل30(. در صورتی که از 
کاغذ کالک برای الگو برداری استفاده نموده اید مقدار مناسبی چسب چوب یا چسب فوری بر سطح چوب پخش 
می شود. پس از آن، طرح با دقت و به  آرامی روی سطح چوب چسبانده می شود تا کاملًا روی چوب ثابت گردد.

اگر از چسب کالک استفاده شود، نیازی به چسباندن طرح با چسب چوب نیست؛ اما اگر طرح روی کاغذ 
کالک معمولی باشد، باید با مقدار مناسبی چسب روی چوب ثابت شود تا هنگام برش جابه‌جا نگردد.

نکته

در این مرحله، صاف بودن طرح و قرارگیری صحیح خطوط بررسی می شود تا از جابه جایی یا چین خوردگی 
جلوگیری گردد. سپس طرح برای مدت کوتاهی در همان حالت نگه داری می شود تا چسب به خوبی روی چوب 

ثابت شود.
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با انجام این مراحل، طرح قالب گیری شده به طور دقیق بر روی قطعه چوب منتقل می شود و قطعه برای مرحله 
برش آماده می گردد.

شکل 30ـ انتقال چسب کالک بر روی قطعات چوب معرق

 برش قطعات
در این مهارت، قطعات چوب معرق که الگو با استفاده از چسب کالک بر روی آن چسبانده شده است، براساس 
خطوط الگو برش و در فضای خالی طرح اصلی قرار داده می شود. در ابتدا، قطعه چوب بر روی پیشکار برای 
بررسی ثابت نگه داشته می شود تا امکان برش دقیق فراهم گردد. سپس خطوط طرح بررسی می شود تا مسیر 

برش به طور کامل مشخص باشد.
در ادامه، برش قطعات با استفاده از اره مویی انجام می شود و حرکت اره با دقت در کناره بیرونی خطوط طرح 
هدایت می شود تا شکل قطعه به طور کامل ایجاد گردد. پس از پایان برش، لبه های قطعه بررسی می شود و 
در صورت نیاز با سوهان یا سنباده صاف می گردد )شکل31(. سپس قطعه آماده شده در فضای خالی طرح 
اصلی قرار داده می شود تا هماهنگی آن با لبه های کار بررسی گردد. در صورت مشاهده ناهمواری های جزئی، 
اصلاحات لازم بر روی لبه های قطعه انجام می شود تا قطعه به طور دقیق در جای خود قرار گیرد )شکل32(.

طرح خود را روی سطح قطعه چوب موردنظر بچسبانید. صاف بودن، عدم جابه‌جایی و نبود چین‌خوردگی 
آن را کنترل کنید.

فعالیت کارگاهی

قطعات چوب معرق را مطابق خطوط الگو برش دهید، لبه‌ها را پرداخت کنید پس از بررسی هماهنگی، 
هر قطعه را به‌طور دقیق در فضای خالی طرح اصلی قرار دهید.

فعالیت کارگاهی
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باقی‌مانده قطعات چوب را جمع‌آوری کرده و در صورت امکان برای تمرین یا ساخت قطعات کوچک‌تر 
مورد استفاده قرار دهید تا دورریز چوب کاهش یابد.

توجهات زیست 
محیطی

در پایان، قرارگیری صحیح قطعات معرق در محل خود بررسی می شود و هماهنگی آن با سایر بخش های 
طرح مشاهده می گردد. با انجام این مراحل، قطعات معرق جایگزین به درستی آماده و در محل مناسب قرار 

داده می شود )شکل33(.

شکل 32ـ جای گذاری قطعات معرق شکل 31ـ برش قطعات معرق

شکل 33ـ برش و جای گذاری قطعات معرق در فضاهای خالی مشبک

سوار کردن قطعات مشبک و معرق 
در ساخت ست رومیزی تلفیقی، پس از آماده سازی قطعات معرق و انجام برش های مشبک، مرحله سرهم 
کردن و نصب قطعات بر روی بدنه محصول انجام می شود. در این مرحله، هماهنگی میان قطعات و استحکام 
اتصال ها مورد توجه قرار می گیرد تا شکل نهایی محصول با دقت و زیبایی شکل گیرد. در آغاز، تمام قطعات 
آماده شده بررسی می شود و اندازه و هماهنگی آنها با طرح اصلی مشاهده می گردد. سپس محل قرارگیری 
هر قطعه بر روی بدنۀ کار مشخص می شود تا ترتیب نصب قطعات به درستی تعیین گردد. در ادامه، قطعات 
معرق در محل های تعیین شده قرار داده می شود. و تناسب آنها با فضای طراحی شده ارزیابی می گردد. پس 
از اطمینان از هماهنگی قطعات، مقدار مناسبی از چسب چوب بر روی سطح اتصال پخش می شود و قطعات 
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در جای خود قرار داده می شود. سپس قطعات با فشار ملایم بر سطح کار ثابت نگه داشته می شود تا اتصال 
میان قطعه و زمینه به خوبی برقرار گردد. در صورت نیاز، از گیره یا وزنه برای ثابت نگه داشتن قطعات استفاده 

می شود تا چسب به طور کامل عمل کند
پس از آن، بخش های مشبک در محل مناسب خود بر روی محصول قرار داده می شود و هماهنگی آنها با سایر 
قسمت های کار بررسی می گردد. اتصال این قطعات نیز با استفاده از چسب مناسب انجام می شود تا استحکام 

لازم در ساختار کار ایجاد گردد.
در پایان، سطح کلی کار بررسی می شود و هماهنگی میان قطعات معرق و مشبک مشاهده می گردد. با انجام 
این مراحل، قطعات مختلف ست رومیزی به طور منظم بر روی محصول سوار می شود و شکل نهایی اثر هنری 

شکل می گیرد.

درباره روش سرهم کردن قطعات معرق و مشبک در آثار چوبی پژوهش کرده و بررسی کنید که چگونه 
تأثیر  نهایی  اثر  زیبایی  و  استحکام  بر  مناسب می‌تواند  انتخاب چسب  و  قطعات  ترتیب نصب  در  دقت 
بگذارد. همچنین نمونه‌هایی از آثار تلفیقی معرق و مشبک را مشاهده کرده و مراحل اتصال قطعات در 

آنها را معرفی کنید.

پژوهش کنید

 تنظیم قطعات معرق و مشبک در محصول
در این مرحله، قطعات آماده شده پیش از چسباندن بر روی محصول تنظیم می شود تا محل دقیق قرارگیری 
آنها مشخص گردد و هماهنگی میان اجزای کار به خوبی بررسی شود. در این مرحله مواد، ابزار مورد نیاز شامل 
قطعات معرق آماده، قطعات مشبک، بدنه محصول )قطعات ست رومیزی(، مداد، خط کش، گونیا، سنباده نرم، 

دستمال تمیز، میز کار صاف است.
در ابتدا، بدنه محصول بر روی میز کار قرار داده می شود و سطح آن با استفاده از دستمال تمیز پاک می شود 
تا گرد وغبار از سطح کار برداشته شود. سپس لبه های قطعات معرق و مشبک بررسی می شود و در صورت نیاز 

با استفاده از سنباده نرم صاف و یکنواخت می شود.

بار  چند  و  چیده  خود  جای  در  چسب(  )بدون  موقت  به‌صورت  باید  قطعات  همه  چسباندن،  از  پیش 
هماهنگی آنها بررسی شود؛ زیرا دقت در این مرحله، کیفیت نهایی و نظم کلی محصول را تضمین می‌کند.

نکته

داده می شود.  قرار  روی محصول  بر  تعیین شده  در محل های  اصلی  براساس طرح  معرق  قطعات  ادامه،  در 
موقعیت قطعات با استفاده از مداد و خط کش بررسی می شود تا هماهنگی آنها با خطوط طرح حفظ گردد. 
در صورت نیاز، تنظیمات جزئی در محل قرارگیری قطعات انجام می شود تا فاصله میان قطعات یکنواخت 
گردد. پس از آن، قطعات مشبک در محل های مربوط به خود قرار داده می شود و هماهنگی آنها با بخش های 
معرق بررسی می گردد. با استفاده از گونیا، هم راستایی قطعات با لبه های کار کنترل می شود تا نظم و تعادل 

در طرح ایجاد گردد )شکل34(.
آنها مشخص  قرارگیری  دقیق  ترتیب  و  بررسی می شود  روی محصول  بر  قطعات  نهایی  موقعیت  پایان،  در 

آماده می شود. و چسباندن  اتصال  برای  قطعات  مرحله،  این  انجام  با  می گردد. 
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شکل 34ـ تنظیم قطعات معرق و مشبک در محصول

 تنظیم قطعات معرق و مشبک در محصول
در این مرحله، قطعات آماده شده پیش از چسباندن بر روی محصول تنظیم می‌شود تا محل دقیق قرارگیری 

آنها مشخص گردد و هماهنگی میان اجزای کار به خوبی بررسی شود.
مواد ابزار و وسایل مورد نیاز: قطعات معرق آماده، قطعات مشبک )ضخامت 3 میلی‌متر(، بدنه محصول 

)قطعات ست رومیزی(، مداد، خط‌کش، گونیا، سنباده نرم، دستمال تمیز، میزکار صاف.

قطعات تلفیقی معرق و مشبک را بر روی بدنه محصول تنظیم کنید، هم‌راستایی و فاصله آنها را بررسی 
نمایید و پس از رفع ناهماهنگی‌ها، محل نهایی قرارگیری هر قطعه را مشخص کنید.

فعالیت کارگاهی

داده  قرار  کار  میز  روی  بر  محصول  بدنه  آغاز،  در 
می‌شود و سطح آن با استفاده از دستمال تمیز پاک 

شود. برداشته  کار  سطح  از  غبار  و  گرد  تا  می‌شود 

سپس لبه‌های معرق و مشبک بررسی می‌شود و 
در صورت نیاز با استفاده از سنباده نرم صاف و 

می‌شود. یکنواخت 

در  اصلی  طرح  براساس  معرق  قطعات  ادامه،  در 
داده  قرار  محصول  بروی  بر  شده  تعیین  محل‌های 

می‌شود.

موقعیت قطعات با استفاده از مداد و خط‌کش بررسی 
می‌شود تا هماهنگی آنها با خطوط طرح حفظ گردد.

به  مربوط  محل‌های  در  مشبک  قطعات  آن،  از  پس 
خود قرار داده می‌شود و هماهنگی آنها با بخش‌های 

می‌گردد. بررسی  معرق 

با استفاده از گونیا، هم راستایی قطعات با لبه‌های کار 
کنترل می‌شود تا نظم و تعادل در طرح ایجاد گردد.

در پایان، موقعیت نهایی قطعات بر روی محصول 
آنها  قرارگیری  دقیق  ترتیب  و  می‌شود  بررسی 

می‌گردد. مشحص 

با انجام این مرحله، قطعات برای اتصال و چسباندن 
آماده می‌شود.

در صورت نیاز، تنظیمات جزئی در محل قرارگیری 
قطعات  میان  فاصله  تا  می‌شود  انجام  قطعات 

گردد. یکنواخت 
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 جای گذاری و چسباندن قطعات بر روی محصول
میان  اتصال  و  ثابت می شود  بر روی محصول  تعیین شده  در محل های  تنظیم شده  قطعات  مرحله،  این  در 
قطعات معرق، قطعات مشبک و بدنه کار برقرار می گردد. در این مرحله مواد، ابزار و وسایل مورد نیاز شامل 
چسب چوب، قلم مو یا کاردک کوچک، گیره نجاری یا وزنه، دستمال تمیز، سنباده نرم، قطعات معرق و مشبک 

آماده، بدنه محصول است.
در آغاز، مقدار مناسبی از چسب چوب با استفاده از قلم مو پشت قطعات پخش می شود تا سطح اتصال به طور 
یکنواخت به چسب آغشته گردد. سپس قطعات معرق در محل تعیین شده قرار داده می شود و با فشار ملایم 
بر روی سطح کار ثابت نگه داشته می شود تا تماس کامل میان قطعه و زمینه برقرار گردد. پس از آن، قطعات 
مشبک نیز در بخش های مربوط به خود جای گذاری می شود و اتصال آنها با استفاده از چسب چوب انجام 

می گیرد )شکل35(.

در ادامه، برای ثابت نگه داشتن قطعات از پیچ دستی یا وزنه استفاده می شود تا قطعات در مدت زمان خشک 
از  با استفاده  از لبه ها بلافاصله  شدن چسب در جای خود باقی بماند. در این مرحله، خروج چسب اضافی 
دستمال تمیز پاک می شود تا سطح کار تمیز باقی بماند. پس از گذشت زمان لازم برای خشک شدن چسب، 
ناهمواری های  اتصال قطعات بررسی می گردد. در صورت مشاهده  پیچ دستی برداشته می شود و استحکام 

جزئی، لبه های کار با سنباده نرم یکنواخت می شود )شکل35(.

با اجرای این مراحل، قطعات معرق و مشبک به طور دقیق بر روی محصول جای گذاری و ثابت می شود و ساختار 
نهایی ست رومیزی شکل می گیرد.

چسب باید به‌صورت یکنواخت و در مقدار مناسب پخش شود؛ زیرا چسب کم باعث ضعف اتصال و چسب 
زیاد موجب بیرون‌زدگی و کاهش زیبایی سطح کار خواهد شد.

ایمنی

قطعات معرق و مشبک را با چسب چوب در محل‌های تعیین‌شده بر روی محصول جای گذاری و ثابت کنید، 
چسب اضافی را پاک نمایید و پس از خشک شدن، استحکام و یکنواختی اتصال را بررسی کنید.

فعالیت کارگاهی



207

پودمان پنجم: معرق‌کاری مشبک

شکل 35ـ چسباندن و تثبیت قطعات معرق مشبک بر روی بدنه ست رومیزی

 چسباندن قطعات بر روی محصول
در این مرحله، قطعات تنظیم شده در محل‌های تعیین شده بر روی محصول ثابت می‌شود و اتصال میان 

قطعات معرق، قطعات مشبک و بدنه کار برقرار می‌گردد.
مواد ابزار و وسایل مورد نیاز: چسب چوب، قلم، قلم‌مو یا کاردک کوچک، گیره نجاری یا وزنه، دستمال 

تمیز، سنباده نرم، قطعات معرق و مشبک آماده، بدنه محصول.

خود  به  مربوط  بخش‌های  در  نیز  مشبک  قطعات 
از  استفاده  با  آن‌ها  اتصال  و  می‌شود  جای‌گذاری 

می‌گیرد. انجام  چوب  چسب 

قطعات تا گذشت زمان لازم برای خشک شدن چسب 
در جای خود باقی می‌ماند.

با اجرای این مراحل، قطعات معرق و مشبک به طور 
دقیق بر روی محصول جای‌گذاری و ثابت می‌شود و 

ساختار نهایی ست رومیزی شکل می‌گیرد.

در صورت مشاهده ناهمواری‌ها جزئی، لبه‌های کار با 
سنباده نرم یکنواخت می‌شود. 

پس از گذشت زمان لازم، گیره‌های دستی برداشته 
می‌شود و استحکام اتصال قطعات بررسی می‌گردد.

از دستمال  استفاده  با  لبه‌ها  از  اضافی  خروج چسب 
بماند. باقی  تا سطح کار تمیز  تمیز پاک می‌شود 

برای ثابت نگه داشتن قطعات از گیره نجاری یا وزنه 
استفاده می‌شود تا قطعات در مدت زمان خشک شدن 

چسب در جای خود باقی بماند.

قطعات معرق در محل تعیین شده قرار داده می‌شود و 
با فشار ملایم بر روی سطح کار ثابت نگه داشته می‌شود 

تا تماس کامل میان قطعه و زمینه برقرار گردد.

مقدار مناسبی از چسب چوب با استفاده از قلم‌مو پشت 
به  یکنواخت  به‌طور  سطح  تا  می‌شود  پخش  قطعات 

گردد. آغشته  چسب 

1
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ارزشیابی شایستگی مشبک و معرق کاری ست رومیزی  

تاريخ ارزشيابي: شماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد: 7317٢٣0٤5كدپيمانه/پودمان کنده کاران دستی چوبحرفه:7317٢3كد حرفه

مشبک و معرق کردن بدنه ست رومیزی، با اره مویی و چوب های رنگی 
در ٣٠٠ دقیقه

L3سطح صلاحيتمعرق کاریوظيفه شغل: 73172304كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی مشبک و معرق کاری ست رومیزیکار7317230452کد کار

شرايط انجام كارمرا حل کاررديف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

پیاده سازی طرح بر روی چوب ها1

ابزار: خط کش، گونیا، نقاله
تجهيزات: ميزكار، صندلي

مواد مصرفي: مداد، پاک کن، طرح، چوب، چسب کاغذ 
و فوری

مكان: كارگاه معرق
زمان: 15 دقیقه

مشاهده
فهرست وارسي

بر روی چوب بدون چین و  پیاده سازی آن  اصلاح طرح و 
3چروک

2پیاده سازی طرح بر روی چوب بدون چین و چروک
عدم توانایی در پیاده سازی طرح بر روی چوب بدون چین 

1و چروک

برش قسمت های مشبک2

ابزار: پیشکار، کمان اره، مشتی، دریل
تجهيزات: ميزكار

مواد مصرفي: مته، تیغه اره، سنباده
مكان: كارگاه معرق
زمان: 120 دقیقه

مشاهده
فهرست وارسي

3برش عمود و یکنواخت زوایای تند بدون خوردگی و پرز
2برش عمود و یکنواخت

عدم توانایی در برش عمود
1

برش قسمت های معرق3

ابزار: پیشکار، کمان اره، مشتی، دریل، پیچ دستی
تجهيزات: ميزكار

مواد مصرفي: مته، تیغه اره، چسب چوب، سنباده
مكان: كارگاه معرق
زمان: 120 دقیقه

مشاهده
فهرست وارسي

3برش قطعات برابر طرح بدون درز
2برش برابر قطعات با درز یکسان

برش نابرابر قطعات با درز یکسان
1

سوار کردن قطعات مشبک و ٤
معرق )بر روی محصول(

ابزار: پیچ دستی
تجهيزات: ميزكار، سنباده دیسکی و لرزان

قطره ای،  )چوب،  اره، چسب  تیغه  مته،  مواد مصرفي: 
سنباده کاغذی(، 

مكان: كارگاه معرق
زمان: 30 دقیقه

مشاهده
فهرست وارسي

3چسباندن قطعات برابر طرح بدون بیرون زدگی چسب
بدون  از طرح  میلی متر   ١ تا  اختلاف  با  قطعات  چسباندن 

چسب 2بیرون زدگی 

چسباندن قطعات با اختلاف بیشتر از ١ میلی متر از طرح یا 
1بیرون زدگی چسب

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 
توجهات زیست محیطی و نگرش: 

پوشیدن لباس کار، استفاده از ماسک، استفاده از عینک 
ایمنی، استفاده از شیلد، اهمیت دادن به تلفیق شیوه ها، 
خود،  به  مخصوص  ظرف  در  چوب  قطعات  جمع آوری 
به  مخصوص  در ظرف  اره های چوب  خاک  جمع آوری 

L3 در سطح N35 خود، یادگیری مادام العمر

مشاهده ، ليست 
وارسي، كارپوشه

٢انجام كامل همه موارد
انجام ناقص موارد

١

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ٢ و ٣ و ٤ )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار 

باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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