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شرایط در حال تغییر دنیای كار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوری ها و تحقق توسعه پایدار، ما را بر آن داشت تا برنامه های درسی و محتوای 
كتاب های درسی را در ادامه تغییرات پایه های قبلی براساس نیاز كشور و مطابق با رویكرد سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه 
درسی ملی جمهوری اسلامی ایران در نظام جدید آموزشی بازطراحی و تألیف كنیم. مهم ترین تغییر در كتاب ها، آموزش و ارزشیابی مبتنی 
بر شایستگی است. شایستگی، توانایی انجام كار واقعی به طور استاندارد و درست تعریف شده است. توانایی شامل دانش، مهارت و نگرش 

می شود. در رشته تحصیلی حرفه ای شما، چهار دسته شایستگی در نظر گرفته شده است:
١ـ شایستگی های فنی برای جذب در بازار كار مانند ساخت مصنوعات و مبلمان صفحه ای 
2ـ شایستگی های غیر فنی برای پیشرفت و موفقیت در آینده مانند نوآوری و مصرف بهینه 

٣ـ شایستگی های فناوری اطلاعات و ارتباطات مانند كار با نرم افزارها
 ٤ـ شایستگی های مربوط به یادگیری مادام العمر مانند كسب اطلاعات از منابع دیگر

بر این اساس، دفتر برنامه ریزی و تألیف كتاب های درسی فنی و حرفه ای و كاردانش مبتنی بر اسناد بالادستی و با مشاركت متخصصان 
برنامه ریزی درسی فنی وحرفه ای و خبرگان دنیای كار مجموعه اسناد برنامه درسی رشته های شاخه فنی و حرفه ای را تدوین نموده اند 
كه مرجع اصلی و راهنمای تألیف كتاب های درسی هر رشته است. این كتاب یکی از كتاب های كارگاهی است كه ویژه رشته صنایع چوب 
و مبلمان تألیف شده است و شما در طول سه سال تحصیلی پیش رو شش كتاب كارگاهی و با شایستگی های متفاوت را آموزش خواهید 
دید. كسب شایستگی های این كتاب برای موفقیت در شغل و حرفه برای آینده بسیار ضروری است. هنرجویان عزیز سعی نمایید تمام 
شایستگی های آموزش داده شده در این كتاب را كسب و در فرایند ارزشیابی به اثبات رسانید. كتاب درسی ساخت مصنوعات صفحه ای 
از چند مرحله كاری تشكیل شده است. شما  شامل پنج پودمان است و هر پودمان دارای دو واحد یادگیری است و هر واحد یادگیری 
هنرجویان عزیز پس از یادگیری هر پودمان می توانید شایستگی های مربوط به آن را كسب نمایید. شرط لازم برای کسب شایستگی در هر 
پودمان، کسب شایستگی در هر دو واحد یادگیری آن پودمان است. درصورت احراز نشدن شایستگی در یک یا هر دو واحد یادگیری پس از 
ارزشیابی اول، فرصت جبران و ارزشیابی دوباره تا پایان سال تحصیلی وجود دارد. ارزشیابی هر واحد یادگیری نیز از دو بخش نمره مستمر 
و نمره شایستگی فنی تشکیل شده است و شرط لازم برای محاسبه این دو بخش، کسب شایستگی در بخش شایستگی های غیر فنی است. 
همچنین علاوه  بر كتاب درسی امكان استفاده از سایر اجزای بسته آموزشی كه برای شما طراحی و تألیف شده است، وجود دارد. یكی از 
این اجزای بسته آموزشی كتاب همراه هنرجو است كه برای انجام فعالیت های موجود در كتاب درسی باید استفاده کنید. كتاب همراه خود 
را می توانید هنگام آزمون و فرایند ارزشیابی نیز همراه داشته باشید. سایر اجزای بسته آموزشی دیگری نیز برای شما در نظر گرفته شده 
است که با مراجعه به وب گاه رشته خود به نشانی www. oerp. ir می توانید از عناوین آن مطلع شوید. فعالیت های یادگیری در ارتباط 
با شایستگی های غیرفنی از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه ای، حفاظت از محیط زیست و شایستگی های یادگیری مادام العمر و فناوری 
اطلاعات و ارتباطات همراه با شایستگی های فنی طراحی و در كتاب درسی و بسته آموزشی ارائه شده است. شما هنرجویان عزیز كوشش 
کنید این شایستگی ها را در كنار شایستگی های فنی آموزش ببینید، تجربه كنید و آنها را در انجام فعالیت های یادگیری بهك ار گیرید. رعایت 
نكات ایمنی، بهداشتی و حفاظتی از اصول انجام كار است. لذا توصیه های هنرآموز محترمتان را در خصوص رعایت مواردی كه در كتاب 

آمده است، در انجام كارها جدی بگیرید.
امیدواریم با تلاش و كوشش شما هنرجویان عزیز و هدایت هنرآموزان گرامی، گام های مؤثری در جهت سربلندی و استقلال كشور و پیشرفت 

اجتماعی و اقتصادی و تربیت شایسته جوانان برومند میهن اسلامی برداشته شود.

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

سخني با هنرجویان عزیز



در راستای تحقق اهداف سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران و نیازهای متغیر 
دنیای كار و مشاغل، برنامه درسی رشته صنایع چوب و مبلمان و براساس آن محتوای آموزشی نیز تألیف گردید. كتاب حاضر از 
مجموعه كتاب های كارگاهی می باشد كه برای سال دهم تدوین و تألیف گردیده است. این كتاب دارای 5 پودمان است كه هر 
پودمان از دو واحد یادگیری تشكیل شده است. همچنین ارزشیابی مبتنی بر شایستگی از ویژگی های این كتاب می باشد كه در 
پایان هر واحد یادگیری شیوه ارزشیابی آورده شده است و شرط لازم برای کسب شایستگی در هر پودمان، کسب شایستگی در 
هر دو واحد یادگیری آن پودمان است. ارزشیابی هر واحد یادگیری نیز از دو بخش نمره مستمر و نمره شایستگی فنی تشکیل 
شده است و شرط لازم برای محاسبه این دو بخش، کسب شایستگی در بخش شایستگی های غیرفنی است. درصورت احراز 
نشدن شایستگی در هر یک از واحدهای یادگیری پس از ارزشیابی اول، فرصت جبران و ارزشیابی دوباره تا پایان سال تحصیلی 
وجود دارد. از ویژگی های دیگر این كتاب طراحی فعالیت های یادگیری ساختار یافته در ارتباط با شایستگی های فنی و غیرفنی 
از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه ای و بحث های زیست محیطی است. این كتاب جزئی از بسته آموزشی تدارك دیده شده 
برای هنرجویان است كه لازم است از سایر اجزای بسته آموزشی مانند كتاب همراه هنرجو و نرم افزار و فیلم آموزشی در فرایند 
یادگیری استفاده شود. كتاب همراه هنرجو در هنگام یادگیری، ارزشیابی و انجام كار واقعی مورد استفاده قرار می گیرد. كتاب 

شامل پودمان های زیر است:
پودمان اول: هدف این بخش، طراحی و نقشه کشی، ساخت میز عسلی و میز زیرگلدانی صفحه ای، توسط هنرجویان در کارگاه 

عملی از طریق تمرین و کار عملی است. 
پودمان دوم: هدف این بخش، ساخت فوتبال دستی و میز ورزشی، توسط هنرجویان در کارگاه های عملی از طریق تمرین، 

بازدید و انجام فعالیت هاى عملی مختلف است.
پودمان سوم: هدف این بخش، ساخت میز تحریر و نیمكت كمجا توسط هنرجویان در کارگاه از طریق تمرین، بازدید و انجام 

فعالیت هاى عملی مختلف است.
پودمان چهارم: هدف این بخش، ساخت میز تریبون و كتابخانه )جاكتابی(، توسط هنرجو در کارگاه از طریق تمرین، بازدید و 

انجام فعالیت هاى عملی مختلف است.
پودمان پنجم: هدف این بخش، ساخت جاكفشی و جالباسی از طریق تمرین، بازدید و انجام فعالیت هاى عملی مختلف است.

برای ارتقاى کیفیت تدریس و کسب مهارت حرفه اى لازم است، میزان خودآموزى و خودانگیزى هنرآموزان افزایش یابد و این 
بر عهده هنرآموزان است که زمینه را فراهم سازند. امید است كه با تلاش و كوشش شما همكاران گرامی اهداف پیش بینی شده 

برای این درس محقق گردد. 

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

سخني با هنرآموزان گرامي

نظرسنجی کتاب درسی
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آیا تا به حال پی برده اید؟   

  چرا بعضی از میزهای عسلی حتی با وجود سادگی، جلوه ای بسیار شیک و مدرن به دکوراسیون می دهند؟ 

  چه تفاوتی میان یک میز عسلی ساخته شده با چوب ماسیو )طبیعی( و یک میز ساخته شده از فراورده های 

صفحه ای )مانند MDF با روکش ملامینه( از نظر فرایند ساخت و اتصالات وجود دارد؟ 
  اگر قرار باشد میز عسلی چرخ داری برای دسترسی آسان و جابه جایی سریع در پذیرایی بسازید، چه عواملی 

در محاسبه ابعاد، توزیع بار و انتخاب نوع اتصالات پنهان اهمیت دارد؟ 
  آیا کیفیت قطعات می تواند بر ماندگاری و دوام محصول در برابر رطوبت و ضربه تأثیر بگذارد؟ 

  چرا برخی از محصولات صفحه ای پس از مدتی در محل پیچ ها دچار لق شدگی یا در لبه ها دچار لب پریدگی 

می شوند، اما برخی دیگر سال ها کیفیت اولیه خود را حفظ می کنند؟ 
  به نظر شما استفاده از اتصالات پنهان و گونیاهای فلزی توکار چه تأثیری بر ارتقای ارزش اقتصادی و زیبایی 

ظاهری صفحات نمایان میز دارد؟ 
با یک طراحی  باشید، چگونه می توانید  اختیار داشته    اگر قطعات و ضایعات دورریز )پرت کارگاهی( در 

بسازید؟  کاربردی  و  استاندارد  میز عسلی  اقتصادی، یک  و چیدمان  هوشمندانه 

استاندارد  عملکرد   

هنرجویان پس از پایان این واحد یادگیری قادر خواهند بود با انتخاب مواد اولیه مناسب و استفاده از ابزار 
و تجهیزات و بر  اساس استانداردهای موجود و رعایت نکات ایمنی یک میز عسلی کاربردی و زیباشناختی را 

طراحی و اجرا نمایند. 

ساخت میز عسلی صفحه ای

واحد يادگيري 1



پودمان اول: ساخت دکور صفحه ای
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مقدمه   

به اطراف خود نگاه کنید؛ در خانه، فضاهای اداری یا هتل ها، میزهای عسلی در طرح ها، رنگ ها و ابعاد مختلف 
دیده می شوند. برخی از آنها تنها برای قرار دادن یک فنجان چای یا کتاب استفاده می شوند و برخی دیگر 

علاوه بر کاربرد، نقش مهمی در خطوط مبلمان، زیبایی و بهینه سازی هویت فضا دارند. 
در این واحدیادگیری ساخت یک نمونه میز عسلی صفحه ای چرخ دار از طراحی و نقشه کشی، آماده سازی 
قطعات، مونتاژ و نصب یراق آموزش داده می شود و هنرجویان به صورت عملی با ارتباط میان نقشه خوانی، 
را  آن  و  کرده  درک  را  صفحه ای  سازه های  ایمن  مونتاژ  و  لبه چسبانی  چوبی،  فشرده  صفحات  برش کاری 

می سازند.
در دنیای امروز با توجه به متراژ کوچک فضاهای مسکونی، استفاده از دکوراسیون و مبلمان چندکاره بسیار 
رواج یافته است. میزهای عسلی هم می توانند فقط برای پذیرایی نباشد بلکه این محصولات در واقع المان هایی 
هوشمندانه برای مدیریت فضا و خلق راحتی در محیط های زندگی و کار هستند. از دید دانش فنی صنایع 
چوب و مبلمان صفحه ای، ساخت یک میز عسلی موفق، آزمونی بزرگ برای سنجش دقت هنرجو در سه حوزه 

حیاتی: دقت در برش قطعات، ظرافت در لبه چسبانی و پایداری در مونتاژ اتصالات پنهان است)شکل1(. 

شکل1ـ میز عسلی

زمانی که یک میز عسلی صفحه ای را برش کاری و مونتاژ می کنید، با چالش مدیریت نیروهای فیزیکی و اصول 
ارگونومی روبه رو هستید. یک میز عسلی چرخ دار باید بتواند نیروهای حاصل از حرکت و بارهای اشیای روی 
خود را به خوبی تحمل کند. کوچک ترین خطا در محاسبات محل پیچ ها، گونیا نبودن کلاف یا عدم تراز بودن 
سوراخ پین ها، نه  تنها ظاهر کار را با درزهای زشت و لق زدگی طبقات خراب می کند، بلکه ساختار کل سازه 

را به خطر می اندازد. 
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میز عسلی صفحه ای   

میز عسلی صفحه ای یکی از کاربردی ترین و کلیدی ترین سازه ها در چیدمان دکوراسیون داخلی و مبلمان 
یا  پایین تر  )معمولاً  اصلی  مبلمان  با  متناسب  ارتفاعی  در  که  ارگونومیک  و  افقی  سطحی  به  است.  مدرن 
کاربردی  و  موقت  اشیای  یا سامان دهی  پذیرایی  نگهداری،  وظیفه  و  گرفته  قرار  مبلمان(  نشیمن  هم سطح 
را بر عهده دارد، میز عسلی می گویند. از نظر فنی، اصطلاح »صفحه ای« بیانگر این است که سازه کاملًا از 
فراورده  های فشرده چوبی مانند ام دی اف یا تخته خرده چوب با روکش های تزیینی )ملامینه( ساخته می شود 

و در اجرای آن چوب ماسیو )خام یا طبیعی( به کار نمی رود. 
  اهمیت آموزشی میز عسلی

بالا،  به دقت  نیاز  استاندارد و سادگی نسبی در مونتاژ در عین  ابعاد  به دلیل  ساخت میز عسلی صفحه ای 
مناسب ترین پروژه برای آموزش مهارت های پایه محصولات صفحه ای در هنرستان است. این پروژه به هنرجو 
کمک می کند تا مفاهیم تئوری صنایع صفحه ای را به صورت کارگاهی تجربه کند. هنرجو در این فرایند با 

مهارت های زیر به صورت عملی آشنا می شود: 
1 ترسیم و نقشه خوانی فنی، تحلیل فهرست قطعات و خط کشی با گونیا و مداد. 

2 آشنایی با دستگاه اره دورکن خط زن و تنظیمات تیغه ها برای جلوگیری از لب پریدگی روکش. 
3 آشنایی با فرایند لبه چسبانی )نوار  زنی PVC( به دو روش دستی )اتویی( و کارگاهی )ماشینی(. 

4 محاسبات ریاضی برای تقسیم فضاهای داخلی و سوراخ کاری محل پین طبقه ها برای نصب طبقه. 
5 مونتاژ کلاف با اتصالات پیچ ام دی اف و گونیاهای فلزی پنهان. 

  کاربردهای میز عسلی صفحه ای

میزهای عسلی صفحه ای کاربردهای متنوعی در فضاهای مختلف دارند که از مهم ترین آنها می توان به موارد 
زیر اشاره کرد: 

  قرارگیری در کنار مبل ها برای پذیرایی و گذاشتن ظروف، فنجان و لوازم موقت. 

  نگهداری کتاب، مجلات، ریموت کنترل ها و المان های تزیینی کوچک. 

  استفاده به عنوان المان های متحرک و چرخ دار در محیط های اداری، دفاتر کار و سالن های انتظار برای 

سریع.  دسترسی 
  بهینه سازی فضا در محیط های کوچک به واسطه طراحی مدولار و باکس دار )مانند طبقات میانی(. 

  نقش میز عسلی در طراحی داخلی

در طراحی داخلی، میز عسلی صفحه ای علاوه بر عملکرد فنی، یک عنصر بصری توازن بخش است. هماهنگی 
رنگ روکش ملامینه )مثلًا طرح گردویی، چوب یا کتان( با بدنه مبلمان، به فضا عمق و زیبایی می بخشد. 
استفاده از میزهای عسلی چرخ دار، پویایی و انعطاف پذیری دکوراسیون را بالا برده و به دلیل خطوط مستقیم 

و مینیمال صفحات فشرده، حس مدرنیته و نظم را در محیط القا می کند. 
  دسته بندی میزهای عسلی صفحه ای

میزهای عسلی از نظر شکل، ساختار سازه ای و نوع کاربری به چند گروه کلی تقسیم می شوند: 
ـ میز عسلی ساده کلافی: ساختار قوطی شکل ساده بدون طبقه داخلی.
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ـ میز عسلی دارای طبقه و وادار )باکس دار(: دارای تقسیمات داخلی )طبقه ثابت یا متحرک( برای کاربرد 
چندمنظوره. 

ـ میز عسلی متحرک )چرخ دار(: این محصول در زیر کف میز به چرخ مجهز شده است تا جابه جایی آن روی 
انواع فرش و کف پوش به  آسانی صورت گیرد. میزهای عسلی چرخ دار علاوه بر کاربرد به  عنوان قفسه ای کوچک 

برای کتاب های در حال مطالعه، به  عنوان میز کار، مطالعه و لپ تاپ در کنار مبل نیز کارایی بالایی دارند.
ابعاد در دل  ـ میزهای عسلی مدولار )نستینگ/ ال شکل(: مجموعه های چندتایی که به  دلیل تفاوت 

می شوند. یکدیگر جمع 

معرفی ابزار و تجهیزات   

  انواع دریل ، سرمته  و پیچ گوشتی 

و  یراق آلات  اتصالات،  از  بسیاری  است.  مراحل ساخت محصولات صفحه ای  مهم ترین  از  یکی  سوراخ کاری 
از سوراخ کاری دقیق نصب  و سایر محصولات صفحه ای، پس  میز  کابینت، کمد،  استفاده در  قطعات مورد 
می شوند؛ بنابراین انتخاب دستگاه مناسب، سرمته مناسب و رعایت اصول سوراخ کاری نقش مهمی در کیفیت 

نهایی محصول دارد.
انواع یراق، مونتاژ  انواع دریل ، سرمته  و پیچ گوشتی  برای سوراخ کاری، نصب  از  در تولید مبلمان صفحه ای 
قطعات و بستن پیچ ها استفاده می شود. آشنایی با ساختمان، کاربرد و روش صحیح استفاده از این تجهیزات، 

یکی از مهارت های ضروری هر هنرجو و تکنسین صنایع چوب و مبلمان است.
  کاربردها در مبلمان و مصنوعات صفحه ای

  سوراخ کاری فراورده های صفحه ای مانند ام دی اف، تخته خرده چوب )نئوپان(

  ایجاد سوراخ برای پیچ های اتصال

  نصب کابینت و کمد در محل پروژه

  سوراخ کاری دیوار برای رول پلاگ و نصب سازه

  انواع دریل

ـ دریل برقی )سیم دار(: دریل برقی یکی از رایج ترین ابزار سوراخ کاری در کارگاه های صنایع چوب و مبلمان 
است. این دستگاه انرژی خود را مستقیماً از برق شهری دریافت می کند و به دلیل توان بالا، برای کارهای 
سنگین و استفاده طولانی مدت مناسب است. در شکل 2 اجزای یک نوع دریل برقی معمولی نمایش داده 

شده است.

کابل برق

ضامن یا قفل کارکرد ممتد

دسته نگهدارنده دریل

موتور  محفظه  یا  پوسته 
الکتریکی

کلید چپ گرد و راست گرد

دکمه خاموش روشن

سه نظام
سر مته و محل 
قرارگیری آن

شکل 2ـ دریل برقی معمولی
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حرکت دورانی  این حالت، سه نظام و مته فقط  در   :)Rotary Drilling( حالت سوراخ کاری معمولی
دارند و هیچ ضربه ای به مته وارد نمی شود. این روش برای سوراخ کاری چوب، ام دی اف، تخته خرده چوب، 

تخته چندلایه، پلاستیک و فلز مناسب است.

  کاربرد

ـ سوراخ کاری صفحات ام دی اف و تخته خرده چوب
ـ ایجاد سوراخ برای پیچ ها و اتصالات

ـ استفاده از مته گازر، مته خزینه و مته مارپیچ
ـ نصب یراق آلات مانند لولا، ریل کشو و دستگیره

بسیاری از دریل های برقی دارای دو حالت کاری هستند که با یک کلید روی بدنه دستگاه انتخاب می شوند. 
تصویر این دریل و اجزای مختلف آن در شکل 3 قابل مشاهده است.

شکل 3ـ دریل برقی با حالت های کاری معمولی و چکشی

در تمامی عملیات سوراخ کاری روی فراورده های صفحه ای، دریل باید روی حالت سوراخ کاری معمولی 
قرارگیرد.

نکته

بر حرکت دورانی، مکانیزم داخلی دستگاه  این حالت، علاوه  حالت چکشی )Hammer Drilling(: در 
ضربه های متوالی و سریع در امتداد محور مته ایجاد می کند. این ضربات باعث می شوند مته بتواند مصالح 
سخت ساختمانی را شکافته و در آنها نفوذ کند. در سوراخ کاری بتن، آجر، سنگ و بلوک سیمانی کاربرد دارد.

این حالت معمولاً همراه با مته های مخصوص مصالح )مته الماسه دیوار( استفاده می شود.

ضامن کارکرد ممتد

دکمه خاموش روشن

دسته اصلی

دسته کمکی

سه نظام

کابل برق

دیمر تنظیم 
میله تنظیم عمق سرعت چرخش

سوراخ

 محل قرارگیری 
سرمته

محفظه موتور الکتریکی

دکمه تنظیم حالت کاری 
معمولی و چکشی
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ـ دریل )پیچ گوشتی یا پیچ بند( شارژی : پیچ بندها در دو نوع شارژی و برقی تولید می شوند. از آنجا که 
ساختمان، اجزا، تنظیمات و نحوه کار این دو ابزار تقریباً یکسان است، تنها تفاوت اصلی آنها در منبع تأمین 

انرژی است؛ به طوری که نوع شارژی از باتری و نوع برقی از برق شهری استفاده می کند.
دریل شارژی امروزه پرکاربردترین ابزار مونتاژ در صنعت کابینت سازی و ساخت محصولات صفحه ای است. 
این دستگاه با باتری کار می کند و به دلیل نداشتن کابل، آزادی عمل بیشتری در اختیار کاربر قرار می دهد. 
دریل های شارژی معمولاً دارای حالت پیچ بندی و سوراخ کاری هستند. البته در برخی مدل ها، حالت چکشی 
نیز برای سوراخ کاری بتن، آجر و سنگ وجود دارد. در کار با فراورده های صفحه ای، از حالت سوراخ کاری 

معمولی استفاده می شود. در شکل 4 اجزای مختلف دریل شارژی نمایش داده شده است.

شکل 4ـ اجزای مختلف دریل شارژی

استفاده از حالت چکشی برای سوراخ کاری ام دی اف، نئوپان و سایر فراورده های صفحه ای ممنوع است؛ 
زیرا باعث لب پریدگی روکش، افزایش قطر سوراخ، کاهش دقت سوراخ کاری و آسیب دیدن مته می شود.

نکته

دریل برقی از نظر ساختمان و نحوۀ عملکرد مشابه دریل شارژی است، با این تفاوت که انرژی مورد نیاز خود را 
از طریق کابل و برق شهری تأمین می کند. این ابزار به دلیل تأمین پیوسته انرژی، برای پیچ کاری های مداوم 
و طولانی مدت در کارگاه ها و خطوط تولید محصولات صفحه ای مناسب بوده، اما به دلیل وجود کابل، آزادی 

حرکت آن نسبت به نوع شارژی کمتر است )شکل 5(.

سه نظام

 محل قرارگیری مته

حلقه تنظیم گشتاور

 باتری لیتیوم یونی        

دکمه خاموش روشن

چراغ

تنظیم دو حالت کاری 
سوراخ کاری معمولی و چکشی

کلید چپ گرد و راست گرد

دسته اصلی

محفظه موتور الکتریکی
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  کلیدهای تنظیم حالت کار، گشتاور و گیربکس

دریل شارژی بسته به نوع آن دارای دو حالت سوراخ کاری و پیچ بند و یا دارای سه حالت چکشی، سوراخ کاری 
و پیچ بند هستند که با حلقه تعبیه شده در نزدیکی سه نظام تنظیم آن صورت می پذیرد. از طرف دیگر حلقه 
تنظیم گشتاور و کلید گیربکس دو سرعته نیز دو قسمت دیگر و کاربردی در دریل شارژی هستند که تأثیر 

زیادی روی کاربرد نهایی دارد. در زیر توضیح مربوط به هر مورد داده شده است.
ـ حلقه تنظیم حالت کاری: این حلقه به منظور تنظیم حالت کاری با توجه به نوع کارکرد دریل شارژی 
سوراخ کاری  در  می شود.  استفاده  الماسه  مته  و  حالت چکشی  از  دیوار  سوراخ کاری  برای   .)6 )شکل  است 
محصولات چوبی، صفحه ای، فلزی و پلاستیکی باید از حالت سوراخ کاری معمولی و برای بستن پیچ از حالت 

پیچ بند استفاده شود. تنظیم این مورد با توجه به نوع کارکرد الزامی است.
ـ حلقه تنظیم گشتاور )کلاچ یا ترک متر(: این همان حلقه ای است که دور سه نظام قرار دارد و روی آن 

اعدادی مانند ۱ تا ۱۵، ۱۸، ۲۱ یا بیشتر نوشته شده است )شکل 6(.
وظیفه آن تنظیم حداکثر گشتاور )قدرت پیچاندن( دستگاه هنگام بستن پیچ است. زمانی که پیچ به اندازه 

کافی سفت شود، کلاچ عمل کرده و صدای »تق تق« ایجاد می کند و مانع از انتقال نیروی بیشتر می شود.
  کاربرد

ـ جلوگیری از هرز شدن جای پیچ در ام دی اف و تخته خرده چوب
ـ جلوگیری از شکستن یا بریدن پیچ

ـ جلوگیری از فرو رفتن بیش از حد گل پیچ در قطعه کار
در جدول ۱ مقایسه بین اعداد مختلف روی ترک متر نمایش داده شده است.

جدول ۱ـ مقایسه کاربرد اعداد مختلف حلقه تنظیم گشتاور دریل شارژی

اعداد بزرگ )۱۳ تا ۲۰ یا بیشتر(اعداد متوسط )۶ تا ۱۲(اعداد کوچک )۱ تا ۵(
برای پیچ های کوچک و یراق آلات 

ظریف
برای بیشتر پیچ های مورد استفاده در 

برای پیچ های بلند یا چوب های سختصنایع چوب و مبلمان

شکل 5 ـ دریل )پیچ بند( برقی و اجزای مختلف آن

کلید چپ گرد و راست گرد

دسته اصلی

سیم برق

محفظه موتور الکتریکی

سه نظام

 محل قرارگیری مته

حلقه تنظیم گشتاور

دکمه خاموش روشن

تنظیم حالت کاری پیچ بند 
و سوراخ کاری
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ـ کلید گیربکس دو سرعته :  این کلید معمولاً در قسمت بالای دریل قرار دارد و دارای دو عدد ۱ و ۲ است. 
این کلید قدرت موتور را تغییر نمی دهد، بلکه موجب تغییر سرعت می شود )شکل 7(.

شکل 6ـ سه بخش اصلی تنظیم حالت کاری، حلقه تنظیم گشتاور و کلید گیربکس دو حالته

قرار  مته  منظور سوراخ کاری، حلقه روی علامت  به  پیچ بند،  و  دارای حالت سوراخ کاری  دریل های  در 
تا کلاچ غیرفعال شده و تمام توان موتور به مته منتقل شود. می گیرد 

نکته

به صورت کلی کلید گیربکس دو سرعته در هنگام سوراخ کاری معمولاً روی ۲ و هنگام بستن پیچ روی 
۱ قرار می گیرد.

نکته

موارد  برای  زیاد:  حالت ۱ سرعت کم + گشتاور 
زیرمناسب اند.
  بستن پیچ

  پیچ های بلند ام دی اف

  مته های بزرگ

حالت ۲ سرعت زیاد + گشتاور کمتر: برای موارد 
زیر مناسب اند.
  سوراخ کاری

  مته های کوچک

  چوب، ام دی اف و فلز

2ـ حلقه تنظیم گشتاور

 3ـ کلید گیربکس دو سرعته

کاری  حالت  تنظیم  حلقه  1ـ 
پیچ بند، سوراخ کاری و چکشی

مزایاکاربردهای دریل شارژی

  بستن پیچ های ام دی اف

  مونتاژ کابینت

  نصب ریل کشو

  نصب لولا

  نصب دستگیره

  سوراخ کاری های سبک و سنگین بسته به نوع دریل شارژی

  سوراخ کاری دیوار در نوع مجهز به حالت چکشی

  حمل آسان

  سرعت بالا

  مناسب برای مونتاژ

  کنترل مناسب گشتاور

در  پیچ  جای  شدن  هرز  احتمال  کاهش    

معمولی دریل های  با  مقایسه 
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ـ دریل ستونی :  دریل ستونی یک ماشین ثابت کارگاهی است که برای ایجاد سوراخ های کاملًا عمود، دقیق 
در  سوراخ کاری  ماشین های  پرکاربردترین  از  یکی  بالا،  دقت  به دلیل  دستگاه  این  می رود.  به کار  یکنواخت  و 
کارگاه های صنایع چوب و مبلمان است. از مهم ترین کاربردهای آن در ساخت محصولات صفحه ای، سوراخ کاری 
محل نصب لولای گازر است که نیازمند دقت زیاد در محل و عمق سوراخ می باشد. همچنین برای کاهش هزینه 
تجهیز کارگاه  ها، پایه های مخصوصی در بازار موجود است که با نصب دریل برقی روی آنها، امکان سوراخ کاری با 
عملکردی مشابه دریل ستونی را فراهم می کنند. در شکل های 7 و 8 دریل ستونی و پایه نگهدارنده تبدیل دریل 
برقی به دریل ستونی نمایش داده شده است. این ماشین به طور تخصصی در پودمان پنجم معرفی خواهد شد.

شکل 7ـ دریل شارژی و اجزای مختلف آن

شکل 8ـ پایه نگه دارنده تبدیل دریل برقی معمولی به دریل ستونی

کلید روشن و خاموش

محل قرارگیری مته

سه نظام

صفحه قرارگیری قطعه کار

پایه دستگاه

 موتور الکتریکی

محفظه قرارگیری تسمه

بردن  پایین  و  بالا  اهرم 
نظام سه 

اهرم برای بالا و 
پایین بردن صفحه  
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شکل 9ـ صفحه کمکی نصب شده روی صفحه دریل ستونی 
برای راحتی عملیات سوراخ کاری با این دستگاه

به منظور سهولت بیشتر در کار با دریل ستونی، می توان 
صفحه ای کمکی برای این دستگاه ساخت و روی آن 
انجام شود  بالاتری  با دقت  تا سوراخ کاری ها  داد  قرار 

)شکل 9(.

ماشین لولازن )نوعی دریل ستونی محسوب می شود( 
برای  کابینت سازی  و  صفحه ای  مبلمان  مخصوص 
نصب  محل  سوراخ کاری  به ویژه  دقیق،  سوراخ کاری 
و ساخته شده که در شکل 10  گازر، طراحی  لولای 

می شود. دیده 

کلید روشن و خاموش

محل قرارگیری مته

صفحه قرارگیری قطعه

 گیره نگهدارنده قطعه

گونیا دارای خط اندازه

 موتور الکتریکی

اهرم بالا و پایین نمودن سه نظام

مزایاکاربردهای دریل ستونی

  سوراخ کاری دقیق

  سوراخ جای لولا گازر

  سوراخ کاری اتصالات الیت )مینی فیکس(

  سوراخ های سری و تکرارشونده

  سوراخ کاری قطعات کوچک با دقت بالا

  دقت بسیار زیاد

  کنترل دقیق عمق سوراخ کاری

  سوراخ کاری کاملًا عمود

  ایمنی بیشتر نسبت به دریل دستی 

شکل 10ـ لولا زن یا نوعی دریل ستونی مخصوص محصولات صفحه ای
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  انواع سه نظام

سه نظام قطعه ای است که مته یا سر پیچ گوشتی را نگه می دارد و نقش مهمی در دقت و ایمنی سوراخ کاری 
دارد و معمولاً دو نوع است: 

ـ سه نظام آچاری: در این نوع، مته به کمک آچار مخصوص محکم می شود. قدرت نگهداری آن زیاد بوده 
و برای سوراخ کاری های سنگین مناسب است. این نوع در دریل های برقی و دریل های ستونی کاربرد زیادی 

دارد )شکل 11(.
ـ سه نظام اتوماتیک: در این نوع، مته بدون نیاز به آچار و تنها با چرخاندن پوسته سه نظام محکم می شود. 
بیشتر در دریل های شارژی استفاده می شود اما در دریل های برقی نیز کاربرد دارد. در این سه نظام سرعت 

تعویض مته بسیار سریع تر از نوع آچاری است )شکل 11(.

شکل 11ـ انواع سه نظام دریل

سه نظام اتوماتیکسه نظام آچاری

انواع سرمته مورد استفاده در مصنوعات و مبلمان صفحه ای   

سرمته یا مته ابزاری برنده است که با نصب روی دریل، برای سوراخ کاری در چوب، فراورده  های صفحه ای، 
فلز و سایر مواد به کار می رود. مته ها از نظر شکل، جنس، قطر و نوع لبه برنده با یکدیگر تفاوت دارند و هر 
از  کیفیت سوراخ کاری،  افزایش  بر  مناسب، علاوه  مته  انتخاب  کاربرد مشخصی طراحی شده اند.  برای  یک 
جلوگیری  ابزار  زودهنگام  استهلاک  و  اتصال  استحکام  کاهش  صفحات،  ترک خوردگی  روکش،  لب پریدگی 
انواع  ادامه  زیادی دارد که در  اهمیت  و مبلمان  آنها در صنعت چوب  و کاربرد  انواع مته  می کند. شناخت 

این صنعت معرفی خواهند شد. مته های پرکاربرد در 
در مبلمان صفحه ای، بسته به نوع اتصال و یراق آلات مورد استفاده، از مته های مختلفی مانند مته مارپیچ، مته 

گازر، مته خزینه، مته برگی و گردبر استفاده می شود که در ادامه با آنها آشنا خواهید شد.
ـ مته مارپیچ چوب )Brad Point Bit( : این مته دارای نوک مرکزی تیز و دو لبه برش جانبی است و برای 
سوراخ کاری چوب و فراورده  های صفحه ای طراحی شده است. مته چوب در نوع معمولی و نوع نیش دار وجود 
دارد که در نوع نیش دار به دلیل نوک این مته امکان سر خوردن روی سطح بسیار کاهش می یابد )شکل 12(.
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ـ مته خزینه )Countersink Bit(: مته خزینه برای ایجاد فضای مخروطی یا استوانه ای در دهانه سوراخ 
به کار می رود تا گل پیچ پس از بسته شدن، هم سطح یا پایین تر از سطح قطعه قرارگیرد. این مته معمولاً 
پس از ایجاد سوراخ راهنما با مته مارپیچ مورد استفاده قرار می گیرد. استفاده از مته خزینه باعث می شود 

قطعات به طور کامل روی یکدیگر قرارگیرند، از گیر کردن گل پیچ به قطعات مجاور جلوگیری شود و ظاهر 
اتصال نیز تمیزتر و زیباتر باشد.

نیابد. در مونتاژ  اتصال کاهش  تا استحکام  انتخاب شود  اندازه گل پیچ  با  باید متناسب  قطر و عمق خزینه 
محصولات صفحه ای با پیچ ام دی اف از مته خزینه با مته با قطر ۳ میلی متر استفاده می شود. در مته خزینه  

برای تعویض مته از آچار آلن تعبیه شده در بسته بندی آن استفاده می گردد.

شکل 12ـ انواع مته های مارپیچی در صنعت چوب

مته مارپیچ نیش دارمته مارپیچ معمولی

مزایاکاربرد

  سوراخ راهنمای پیچ

  سوراخ پین طبقه

  سوراخ دوبل

  سوراخ کاری عمومی ام دی اف و تخته خرده چوب

  دقت بالا

  جلوگیری از لغزش مته

  سوراخ تمیز

  کاهش لب پریدگی

شکل 13ـ مته خزینه و نحوه قرارگیری پیچ در بخش خزینه کاری شده 

مقطع برش خورده از نحوه استقرار پیچ در مته خزینه قابل تنظیم
بخش خزینه کاری شده

در شکل 13، یک نوع مته خزینه 
بخش  در  پیچ  قرارگیری  نحوه  و 
ام دی اف  قطعه  شده  خزینه کاری 

است. داده شده  نمایش 
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  کاربرد

ـ هم سطح شدن گل پیچ با سطح ام دی اف
ـ افزایش زیبایی اتصال

ـ جلوگیری از برجسته شدن پیچ

ـ مته گازر )Forstner Bit( : یکی از مهم ترین مته های کابینت سازی است که سوراخ هایی با کف صاف ایجاد 
می کند )شکل 14(. متداول ترین کاربرد مته گازر برای سوراخ کاری جای لولا می باشد. با توجه به اهمیت کنترل 
عمق نفوذ مته در سوراخ کاری جای لولا اخیراً مته هایی طراحی شده اند که دارای لبه ای برای کنترل میزان نفوذ 

مته در ام دی اف می باشند.

شکل 14ـ مته گازر

مته گازر معمولی

مته گازر لبه دار

مزایاکاربرد

  جای لولای گازر )قطر ۳۵ میلی متر(

  جای قفل

  ایجاد حفره های کم عمق

  نصب یراق آلات توکار

  کف صاف

  دیواره صاف

  کنترل عمق مناسب

  کیفیت بسیار بالا

در کارگاه های ساخت مبلمان صفحه ای یا کابینت سازی، استفاده از دریل ستونی برای سوراخ کاری با مته 
توصیه می شود. گازر 
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در صفحات  بزرگ  قطر  با  دایره ای  ایجاد سوراخ های  برای  گردبر    :)Hole Saw( یا گردبر  اره ای  ـ مته 
چوبی، ام دی اف، تخته خرده چوب و سایر فراورده  های صفحه ای به کار می رود. این ابزار در قطرهای مختلف 
و متناسب با نیازهای گوناگون تولید می شود. در مرکز گردبر، یک مته مارپیچی راهنما قرار دارد که ابتدا 
تکیه  با  گردبر  دندانه های  16(. سپس  )شکل  می کند  را مشخص  برش  مسیر  و  کرده  سوراخ  را  کار  قطعه 

شکل 15ـ مته برگی در قطرهای مختلف

شکل 16ـ مته گرد بر

ـ مته برگی )Spade Bit( :  مته برگی این مته برای 
ایجاد سوراخ های نسبتاً بزرگ با سرعت بالا استفاده می شود 

و در قطرهای مختلف موجود می باشد )شکل 15(.

  کاربرد

ـ عبور کابل برق
ـ عبور سیم

ـ جای قفل های ساده
ـ سوراخ های تأسیساتی

انجام  را  برش  دایره ای  به صورت  راهنما،  مته  این  بر 
می دهند. وجود مته راهنما باعث هدایت دقیق گردبر، 
و  دقت  افزایش  و  کار  ابتدای  در  لغزش  از  جلوگیری 

می شود. سوراخ کاری  کیفیت 
  کاربرد

ـ عبور لوله
ـ جای پریز
ـ جای قفل

ـ نصب هواکش و لوله هود
ـ عبور دسته های کابل

  انواع سر پیچ گوشتی)پیچ بند(

 )Phillips( و به ویژه چهارسو )Slotted( سر دو سو و چهارسو: در مبلمان صفحه ای بیشتر از سر های دو سو
استفاده می گردد )شکل 17(. سرِ دو سو بیشتر برای برخی پیچ های قدیمی و تنظیم بعضی یراق آلات استفاده 
پیچ گوشتی در صنایع چوب  نوع سر  پرکاربردترین  و  داشته  بیشتری  کاربرد  می گردند. سری های چهارسو 
می باشد. این سر برای بستن انواع پیچ ام دی اف و مونتاژ محصولات صفحه ای، ریل کشو، پایه لولا، دستگیره 
و انواع یراق آلات کاربرد دارند. سری های دو سو و چهارسو به صورت جداگانه و همچنین یک طرف دو سو و 

یک طرف چهارسو در بازار موجود می باشند.
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ستاره ای: سری ستاره ای )Torx( نوع جدیدتر سرها بوده در بسیاری از یراق آلات جدید و پیچ های صنعتی 
استفاده می شود )شکل 17(. از مزایای سری ستاره ای می توان به انتقال بهتر نیرو، کاهش هرز شدن پیچ و 

دقت بیشتر اشاره نمود.

شکل 17ـ انواع سری پیچ گوشتی رایج در صنایع چوب و مبلمان

سری دو سو و چهارسو 
جداگانه

سری ستاره ایسری دو طرف چهارسو سری یک طرف دو سو 
و یک طرف چهارسو

نکات مهم هنگام کار با دریل و سوراخ کاری صفحات ام دی اف
  از عینک ایمنی استفاده کنید.

  هنگام سوراخ کاری ام دی اف از ماسک مناسب استفاده کنید.

  از لباس گشاد، زیورآلات و موهای باز هنگام کار با دستگاه خودداری کنید.

  بهتر است قبل از تعویض مته، دستگاه را از برق جدا کرده یا باتری را خارج کنید.

  قطعه کار را با گیره محکم کنید.

  از مته سالم و تیز استفاده کنید.

  دریل را کاملًا عمود بر سطح نگه دارید.

  قبل از سوراخ کاری، محل سوراخ را با خط کش و گونیا مشخص کنید.

  سرعت چرخش متناسب با قطر مته انتخاب شود.

  برای جلوگیری از لب پریدگی، در زیر قطعه از یک صفحه پشتیبان استفاده کنید.

  برای بستن پیچ ها، ابتدا سوراخ راهنما ایجاد کنید.

  پس از پایان کار، دستگاه را خاموش کرده و صبر کنید تا مته کاملًا متوقف شود.

انواع پیچ   

پیچ یکی از پرکاربردترین انواع ابزار اتصال در صنایع چوب و مبلمان صفحه ای است که برای اتصال قطعات، 
نصب یراق آلات و مونتاژ انواع سازه ها به کار می رود. شناخت اجزای تشکیل دهنده پیچ، به انتخاب صحیح پیچ، 
استفاده از ابزار مناسب به اجرای اتصالاتی مستحکم و ایمن کمک می کند. هر پیچ از بخش هایی مانند سرپیچ، 
شیار سرپیچ، ساقه، رزوه و نوک پیچ تشکیل شده است که هر یک وظیفه مشخصی در فرایند نصب و استحکام 
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اتصال بر عهده دارند. آشنایی با این اجزا، نخستین گام در انتخاب و استفاده صحیح از انواع پیچ در صنایع 
چوب و محصولات صفحه ای است. در شکل 18 اجزای مختلف تشکیل دهنده پیچ توضیح داده شده است.

شکل 18ـ اجزای کلی تشکیل دهنده پیچ

شکل 19ـ پیچ ام دی اف با طول های مختلف

نهایی  کیفیت  و  دوام  استحکام،  بر  مناسب  پیچ  انتخاب 
مورد  پیچ های  متداول ترین  دارد.  مستقیم  تأثیر  محصول 
پیچ  ام دی اف،  پیچ  از  عبارت اند  صنعت  این  در  استفاده 

دیوار. پیچ  و  ماشینی  پیچ  فیکس، 
  پیچ ام دی اف

محصولات  ساخت  در  پیچ  پرکاربردترین  ام دی اف  پیچ 
صفحه ای است. این پیچ دارای سر تخت خزینه دار بوده و 
تمام طول بدنه آن دارای رزوه است )شکل 19(. معمولاً سر 
این پیچ از نوع چهارسو است، هرچند در برخی موارد نوع 

نیز استفاده می شود. ستاره ای آن 
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انتخاب طول مناسب پیچ،  تولید می شوند.  نوع کاربرد، در طول های مختلف  به  با توجه  ام دی اف  پیچ های 
استحکام اتصال را افزایش داده و از آسیب دیدن صفحات جلوگیری می کند. پرکاربردترین پیچ های ام دی اف 

با توجه به طول آن در جدول 2 ارائه شده است.

جدول 2ـ طول های متداول پیچ ام دی اف و کاربرد آنها

کاربردطول پیچ 

نصب ریل کشو، لولا، پایه، گونیای فلزی )بست فلزی(، جک کابینت و سایر یراق آلات۱۶ میلی متر

اتصال )دوبل کردن( دو صفحه ام دی اف یا تخته خرده چوب به یکدیگر۲۸ میلی متر

اتصال صفحه رویی کابینت با ضخامت ۳۲ میلی متر به بدنه کابینت زمینی۴۰ میلی متر

مونتاژ انواع محصولات صفحه ای؛ پرکاربردترین پیچ در ساخت کابینت، کمد و قفسه۵۰ میلی متر

شکل 20ـ نر و مادگی پیچ فیکس در حالت 
بسته و باز

با  دستگیره  ماشینی  پیچ های  21ـ  شکل 
مختلف طول های 

  پیچ فیکس

پیچ فیکس از دو بخش تشکیل شده و برای ایجاد اتصالات باز و 
 .)20 )شکل  می رود  به کار  صفحه ای  محصولات  در  شونده  بسته 
به راحتی  بار  باشد قطعات یک محصول چندین  هنگامی که لازم 
مونتاژ )سر هم کردن( و دمونتاژ )باز کردن( شوند، استفاده از این 

است. بهترین گزینه  پیچ 
در اتصالاتی که با پیچ ام دی اف معمولی اجرا می شوند، باز و بسته کردن 
مکرر پیچ باعث هرز شدن محل اتصال در صفحات ام دی اف یا تخته 
خرده چوب می شود؛ اما در پیچ فیکس، به دلیل فلزی بودن دو طرف 
اتصال، این مشکل تا حد زیادی برطرف شده و استحکام اتصال در 

دفعات متعدد مونتاژ و دمونتاژ حفظ می شود.
  پیچ ماشینی

پیچ ماشینی دارای بدنه ای با رزوه کامل است و معمولاً همراه با 
مهره یا قطعات رزوه دار استفاده می شود. در صنایع چوب و مبلمان، 
سایر  و  کابینت، کمد، کشو  نصب دستگیره  برای  بیشتر  پیچ  این 

محصولات چوبی و صفحه ای به کار می رود.
برای صفحات ام دی اف و تخته خرده چوب با ضخامت ۱۶ میلی متر 
معمولاً از پیچ ماشینی با طول ۲۰ میلی متر )۲۰×۴ میلی متر، عدد 
۴ در کنار طول پیچ ها به معنی قطر پیچ می باشد( و برای صفحات 
دوبل با ضخامت ۳۲ میلی متر از پیچ ۳۵ میلی متر )۳۵×۴ میلی متر( 
استفاده می شود )شکل 21(. این پیچ ها در دو نوع دوسو و چهارسو 

تولید می شوند، هرچند امروزه نوع چهارسو کاربرد بیشتری دارد.
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  پیچ دیوار

برای نصب و اتصال محصولات چوبی و صفحه ای به دیوار، از 
پیچ دیوار همراه با رول پلاگ استفاده می شود. رول پلاگ با پر 
را  اتصال  استحکام  اطراف پیچ در داخل دیوار،  کردن فضای 

افزایش می دهد.
در گذشته بیشتر پیچ های دیوار از نوع دوسو بودند و تنها بخشی 
از بدنه آنها دارای رزوه بود؛ اما امروزه اغلب پیچ های دیوار از 
نوع چهارسو تولید می شوند و تمام طول بدنه آنها رزوه دار است 
)شکل 22(. این نوع پیچ ها علاوه بر سهولت بیشتر در نصب، 

استحکام بالاتری نیز نسبت به نمونه های قدیمی دارند.
استفاده در  پیچ های دیوار مورد  انواع  شکل 22ـ 

مبلمان و  صنایع چوب 

پیچ چهارسوپیچ دو سو

ساخت میز عسلی
در این بخش، نقشه های فنی، فهرست قطعات، مواد مصرفی و مراحل گام به گام ساخت »میز عسلی صفحه ای 
چرخ دار با طبقه متحرک« معرفی و بررسی می شود. این پروژه با هدف آموزش فرایندهای نوین صنایع چوب 
صفحه ای، با استفاده از قطعات باقی مانده و پرِت کارگاهی طراحی شده است تا هنرجو علاوه بر مهارت های 
فنی، اصول بهره وری مصالح را نیز بیاموزد. ساخت این محصول به گونه ای است که هم با ابزار پرتابل دستی 
کارگاهی و هم با ماشین آلات صنعتی )مانند اره دورکن و لبه چسبان ایستگاهی( قابلیت آموزش و اجرا دارد. 
در جدول 3 فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد استفاده در ساخت میز عسلی به صورت کامل 

آورده شده است.
جدول 3ـ فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد استفاده در ساخت میز عسلی صفحه ای

ردیف
مواد مصرفی

تجهیزات/ ماشین آلاتابزار دستی
واحدمقدارعنوان

۱MDF0/74اره گرد خط زندریل برقیماسکمترمربع
2PVC لبه چسبان صافدریل شارژیگوشی صداگیرمتر5/67نوار
  دستکش کارعدد4چرخ3
  کفش ایمنیعدد4گونیا فلزی 2 پیچ4
5MDF متر نواری فلزیعدد4پیچ 50×4 مخصوص  
6MDF گونیا فلزیعدد24پیچ 16×4 مخصوص  
  مداد   7
  مته خزینه 3    8
  مته 5 چوب   9

پروژه پایانی
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مراحل ساخت میز عسلی صفحه ای

مرحله 1ـ طراحی و نقشه کشی
عسلی  میز  برای   23 شکل  انفجاری  و  معمولی  سه بعدی  طرح  پرسپکتیو  و  نما  سه  نقشه  به  توجه  با 
صفحه ای، این محصول از چهار قطعه اصلی شامل صفحه رویی، صفحه کف و دو بدنه جانبی به همراه 
یک طبقه میانی تشکیل شده است. طراحی محصول به گونه ای است که یک سمت میز باز بوده و در 
سمت دیگر، طبقه میانی فضای مناسبی برای قرار دادن کتاب، مجله و سایر وسایل کوچک فراهم می کند.
در این سازه، صفحه رویی و کف، توسط دو بدنه جانبی به یکدیگر متصل شده و کلاف اصلی میز را 
اتصال  برای  انجام می شود و  ام دی اف  به وسیله پیچ های  به قطعه کف  اتصال بدنه ها  تشکیل می دهند. 
صفحه رویی از گونیاهای فلزی استفاده شده است. استفاده از گونیا فلزی باعث می شود سطح رویی میز 

کاملًا بدون گل پیچ باقی بماند و ظاهر محصول زیباتر و حرفه ای تر باشد.
بار وارد شده به صفحه رویی، از طریق بدنه های جانبی به قطعه کف منتقل می شود و وجود طبقه میانی 

نیز باعث افزایش فضای کاربردی می شود.
در نقشه سه نما، ابعاد کلی محصول، محل قرارگیری طبقه میانی و ارتباط قطعات با یکدیگر مشخص 
شده است و نمای پرسپکتیو، شکل نهایی میز را به خوبی نمایش می دهد. همچنین در طرح سه بعدی 
انفجاری، ترتیب قرارگیری قطعات و نحوه مونتاژ آنها به صورت واضح نشان داده شده است. این نقشه به 
هنرجو کمک می کند پیش از شروع ساخت، محل نصب هر قطعه، برای قرارگیری آن و ترتیب صحیح 

مونتاژ را به خوبی تشخیص دهد.
از نظر سازه ای، این پروژه نمونه ای مناسب برای آموزش ساخت محصولات صفحه ای است؛ زیرا هنرجو در 
حین اجرای آن با مهارت هایی مانند نقشه خوانی، برش قطعات، نوارکاری لبه ها، سوراخ کاری، خزینه کاری، 
مونتاژ با پیچ ام دی اف و استفاده از اتصالات پنهان )گونیا فلزی( آشنا می شود. رعایت دقت ابعادی، گونیا بودن 
قطعات و اجرای صحیح اتصالات، نقش مهمی در استحکام، زیبایی و کیفیت نهایی محصول خواهد داشت.

اصول طراحی میز عسلی
ارتفاع میز عسلی باید با ارتفاع دسته یا نشیمن مبلمان همخوانی داشته باشد )معمولاً بین ۴۰ تا ۵۰ 
سانتی متر( تا کاربر بدون خم شدن بیش از حد به آن دسترسی داشته باشد. البته در میزهای عسلی 
تأمین  به منظور  می شوند،  طراحی  مبل  کنار  در  کوچک  کار  میز  یا  مطالعه  میز  به عنوان  که  چرخ دار 
ارگونومی مناسب، ارتفاع میز معمولاً بیشتر بوده و می تواند تا حدود ۶۵ سانتی متر نیز افزایش یابد. عرض 
و طول قطعات نیز باید به گونه ای طراحی شود که تعادل میز هنگام حرکت روی چرخ ها حفظ شود. 

طراحی و 
نقشه کشی 

آماده سازی 
قطعات

نصب یراقمونتاژ

نمودار ۱ـ مراحل ساخت میز عسلی صفحه ای
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شکل 23ـ طرح سه بعدی انفجاری و معمولی و سه نما و پرسپکتیو میز عسلی صفحه ای

طرح سه بعدی میز عسلی صفحه ایطرح سه بعدی انفجاری میز عسلی صفحه ای



22

مرحله 2ـ آماده سازی قطعات
در جدول 4 فهرست قطعات میزعسلی صفحه ای آورده شده که باید پس از یک بار بررسی با مشورت 

انجام دهید. را  آماده سازی قطعات  هنرآموز خود، مراحل 

جدول 4ـ فهرست قطعات میز عسلی صفحه ای

کد نام قطعه ردیف 
تعدادجنسرنگقطعه 

ابعاد قطعات )میلی متر(
مساحت
)متر مربع(

سمت و متراژ 
نوارکاری 

متراژ طولعرضطولعرض ضخامت
)متر(

صفحه و کف میز ۱
MDF2163005000/30223/2رنگی عسلی

MDF2163005180/31022/۱رنگی بدنه و وادار وسط 2

MDF۱163002000/06020/4رنگی طبقه3

جمع 
کل

   0/74مساحت کل صفحات با ضخامت 16 میلی متر + 10 درصد دور ریز )متر مربع(

   0/00مساحت کل صفحات با ضخامت 3 میلی متر + 10 درصد دور ریز )متر مربع(

5/67متراژ کل نوارکاری + 5 درصد دور ریز )متر طول(

برش کاری
برای ساخت قطعات میز عسلی از صفحات ام دی اف با روکش ملامینه )به رنگ گردویی( استفاده می شود. 
با توجه به ابعاد کوچک و تعداد محدود قطعات این محصول، بهترین راهکار اقتصادی، استفاده از قطعات 
باقی مانده و »پرِت« موجود در کارگاه است تا مدیریت منابع بهتری تحقق یابد. در صورت نیاز به تولید انبوه، 
قطعات باید طبق نقشه برش )خروجی نرم افزارهای چیدمان قطعات و تولید نقشه برش مانند کات مستر1( 

از ورق های کامل ام دی اف )با ابعاد استاندارد ۳۶۶۰×۱۸۳۰ میلی متر( برش داده شوند.
ـ برش عرضی و گونیا کردن لبه: در فعالیت حاضر به دلیل وجود قطعات کوچک باقی مانده از برش 
ورق کامل، ترجیح در استفاده از این قطعات بود. برای این منظور ابتدا برای از بین بردن ناهمواری لبه 
اولیه قطعه مورد استفاده، مقدار بسیار کمی )حدود ۱ تا ۲ میلی متر( از راستای طولی قطعه برش داده 
می شود. سپس گونیای عرضی )پشت تیغه( دستگاه روی اندازه ۳۰۰ میلی متر )۳۰ سانتی متر( تنظیم 
شده و با چسباندن لبه گونیایی شده قطعه به گونیا دستگاه، عملیات برش برای رسیدن قطعات به عرض 

یکسان انجام می شود )شکل های 24ـ الف و ب(.
ـ برش طولی قطعات: در این مرحله، برای صاف کردن سر قطعات، ابتدا سر قطعه برش داده می شود که 
اصطلاحاً کله بری هم گفته می شود. لبه گونیا شده قطعه به گونیای مدرج متحرک چسبانده می شود. سپس 

CutMaster ـ1
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الف( برش عرضی و گونیا
 کردن لبه

ج( برش طولی برای گونیا 
کردن سر قطعه

ب( تنظیم گونیا برای برش 
عرضی قطعات

د( استفاده از دستک فشار برای 
هدایت قطعه از کنار تیغه

شکل 24ـ مراحل برش قطعات میز عسلی صفحه ای از صفحات ام دی اف

گونیای متحرک به ترتیب روی اندازه های ۵18 میلی متر )برای بدنه ها(، 500 میلی متر )برای صفحه رویی( و 
۲۰۰ میلی متر )برای طبقه( تنظیم شده و برش نهایی طول قطعات انجام می شود )شکل 24ـ ج(.

نکته فنی : در فرایند برش کاری با اره دورکن، برای اطمینان از گونیایی بودن کامل و اطمینان از نبودن 
لب پریدگی روکش ملامینه، الزامی است که ابتدا یک لبه قطعه به اندازه ۱ میلی متر برش داده، سپس همان 
لبه صاف به گونیای دستگاه چسبانده شود تا برش های بعدی کاملًا موازی و با زاویه ۹۰ درجه ایجاد شوند. 
لبه ها  پریدگی  از  مانع  زیر ورق،  رو  به ضخامت روکش  تیغه خط زن نسبت  ارتفاع  تنظیم دقیق  همچنین 

می شود.
هنگام برش قطعات کم عرض یا باریک، از هدایت کننده یا دستک فشار پلاستیکی یا چوبی )Push Stick یا 
Push Block( برای هدایت قطعه از کنار تیغه استفاده کنید. این ابزار با دور نگه داشتن دست از تیغه، خطر 

برخورد دست با تیغه و بروز آسیب را به میزان قابل توجهی کاهش می دهد )شکل 24ـ د(. 

و  جامع  آموزش  اینکه  به  توجه  با   : نکته 
چوب  صنایع  ماشین آلات  با  کار  مستقل 
ارائه می شود، مراحل  در پودمان های بعدی 
آشنایی  هدف  با  صرفاً  بخش  این  در  فوق 
اولیه هنرجویان با فرایند صنعتی برش کاری 

است. شده  ذکر  چوبی  فشرده  صفحات 
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و  شده  ذوب  دستگاه  مخزن  درون  پودر(  یا  گرانول  شكل  )با  حرارتی  چسب های  چسبان،  لبه  ماشین  در 
)PVC( توسط  نوار پی وی سی  بلافاصله  مالیده می شوند.  نرِ )ضخامت( قطعه کار  یکنواخت روی  به صورت 
غلتک های فشار دستگاه روی لبه چسب خورده قرار گرفته و فشرده می شود. ماشین های لبه چسبان اتوماتیک 
)ایستگاهی( مجهز به ایستگاه های مختلفی از جمله گیوتین )سر و ته زن( برای قطع کردن اضافات نوار در 
ابتدا و انتهای قطعه، و فرزهای پرداخت بالا و پایین جهت هم سطح کردن نوار با ضخامت ورق هستند که در 
نهایت قطعه ای کاملًا پرداخت شده تحویل می دهند. در کارگاه های کوچک تر ممکن است از دستگاه های لبه 
چسبان نیمه اتوماتیک استفاده شود که در آنها، فرایند سر  و  ته زنی و فرزکاری لبه ها به صورت دستی یا با ابزار 

پرتابل انجام می گیرد.
 به منظور نوارکاری با دستگاه لبه چسبان اتوماتیک، ابتدا رول نوار پی وی سی در قسمت پشت دستگاه و در 
محل مخصوص قرار دهید و ابتدای نوار از دهانه نوارکش عبور بدهید. سپس با توجه به استفاده از صفحات 

ام دی اف با ضخامت ۱۶ میلی متر، ضخامت قطعه در دستگاه روی همین مقدار )16 میلی متر( تنظیم كنید.
ـ در ادامه، دمای دستگاه متناسب با نوع چسب مصرفی، معمولاً در محدوده ۱۶۰ تا ۱۸۰ درجه سانتی گراد، 
تنظیم كنید. پس از رسیدن دستگاه به دمای تنظیم شده، قطعات از قسمت ورودی روی میز دستگاه قرار 
گرفته و به گونیای راهنمای دستگاه تکیه داده می شوند، به گونه ای که قطعه کاملًا به گونیا چسبیده باشد. 

علامت نوارکاری روی تمامی قطعات برش خوردهعلامت زدن نر قطعه کار برای نوارکاری

شکل 25ـ علامت زدن برای نوارکاری روی ضخامت قطعه در هنگام برش کاری قطعات میز عسلی

لبه چسبانی )نوارکاری(
به منظور افزایش زیبایی، استحکام بیشتر صفحه و جلوگیری از لب پریدگی یا نفوذ رطوبت به لبه های نمایان 
در  می شود.  انجام  لبه چسبانی  عملیات  زیست محیطی  از خطرات  پیشگیری  همچنین  و  ام دی اف  صفحات 
 )Edge Banding Machine( چسبان  لبه  ماشین  کمک  به  فرایند  این  صنعتی،  و  کارگاهی  محیط های 

می گیرد. صورت 
بلافاصله پس از اتمام فرایند برش هر یک از قطعات، لبه هایی )نر یا ضخامت قطعه( که نیاز به نوار پی وی سی 
دارند، با مداد یا ماژیک علامت گذاری كنید)شکل 25(. این علامت گذاری معمولاً با ترسیم خطوطی بر روی 
ضخامت قطعه انجام می شود. جزئیات لبه های نیازمند نوارکاری برای قطعات میز عسلی در جدول 4 مشخص 

شده است.
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سپس قطعه با فشار یکنواخت به سمت جلو هدایت می شود )شکل 26ـ الف و ب(.
با برخورد قطعه به نخستین سنسور دستگاه، عملیات نوارکاری به صورت خودکار آغاز شده و به ترتیب   
مراحل چسب زنی قطعه، چسباندن نوار به قطعه، برش اضافات نوار در ابتدا و انتهای قطعه، فرزکاری اضافات 

نوار در ضخامت قطعه و پرداخت نهایی لبه ها انجام می شود.
 برای نوارکاری صفحات ام دی اف با ضخامت ۱۶ میلی متر، معمولاً از نوار پی وی سی با عرض ۲0 میلی متر 
استفاده می شود. در مرحله فرزکاری، اضافات نوار در دو طرف ضخامت قطعه برداشته می شود تا عرض نهایی 

نوار با ضخامت صفحه هم سطح شده و سطحی صاف و یکنواخت ایجاد گردد.

معرفی دستگاه لبه چسبان در این بخش صرفاً با هدف آشنایی اولیه هنرجویان با فرایند نوارکاری انجام 
شده است. معرفی اجزای دستگاه، نحوه تنظیمات و اصول کار با آن در پودمان های بعدی به صورت جامع 

ارائه خواهد شد.

نکته

الف( هدایت قطعه درون دستگاه لبه چسبان 
برای نوارکاری قطعات

ب( قطعه رویی میز عسلی در حین فرایند 
نوارکاری

شکل 26ـ نوار زنی قطعات میز عسلی با دستگاه لبه چسبان اتوماتیک

  روش دستی لبه چسبانی )استفاده از نوار لبه اتویی(

در کارگاه های آموزشی یا محیط هایی که فاقد ماشین لبه چسبان هستند، از نوارهای اتویی )معمولاً ملامینه 
یا کاغذی( استفاده می شود. پشت این نوارها پیش تر به چسب های حرارتی آغشته شده است که در اثر گرما 

نرم و یا فعال می شوند. مراحل اجرای لبه چسبانی دستی به شرح زیر است:
ـ تثبیت قطعه کار: قطعه کار را به صورت عمودی به وسیله گیره میزی یا شابلون های کارگاهی ساخته شده 

از فراورده  های صفحه ای، کاملًا مهار و ثابت کنید.
از طول لبه مورد نظر برش داده و آن را دقیقاً وسط  بلندتر  نوار لبه را حداقل ۲ سانتی متر  ـ برش نوار: 

کنید. تنظیم  کار  قطعه  ضخامت 
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ـ گرمادهی )اتوکشی(: اتوی صنعتی )یا اتوی خانگی معمولی بدون بخار( را روی ابتدای نوار قرار داده و 
به آرامی و با فشار یکنواخت به سمت جلو حرکت دهید تا چسب ذوب شده و نوار به سطح چوب بچسبد. 
برای گیرایی سریع تر چسب، بلافاصله پس از عبور اتو، یک دستمال نخی مرطوب را با فشار روی نوار بکشید 

تا خنک شود.
ـ پرداخت نهایی لبه: اضافات سر  و ته نوار را به کمک مغار، کاتر یا ابزار نواربر قطع کنید. سپس با استفاده 
از لیسه یا تیغه کاتر مخصوص، لبه های اضافی در بالا و پایین را هم سطح روکش نمایید. در انتها با یک قطعه 
سنباده نرم )شماره ۲۲۰( تیزی های باقی مانده نوار را پرداخت کنید تا سطحی کاملًا نرم و بی خطر ایجاد 

شود )شکل 27(.

شکل 27ـ مراحل نوار زنی دستی با استفاده از نوار لبه اتویی

  سوراخ کاری محل نصب پین طبقه

با توجه به اینکه طبقه میانی میز عسلی بر روی »پین طبقه« مستقر می شود و به دلیل محدودیت فضا، امکان 
سوراخ کاری بدنه پس از مونتاژ کامل کلاف وجود ندارد؛ الزامی است پیش از عملیات مونتاژ، محل نصب پین ها 

روی بدنه و وادارهای میز عسلی نشانه گذاری و سوراخ کاری شود.

قطع اضافات سر  و ته نوارهم سطح کردن لبه بالاهم سطح کردن لبه پایین پرداخت نهایی با سنباده نرم )220(

حداقل 2 سانتی متر 
اضافه تر

 ضخامت
قطعه کار 
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  فرمول محاسبه فاصله بین طبقات )تقسیم فضا(

برای به دست آوردن محل دقیق سوراخ پین ها و فاصله یکسان بین طبقات در انواع سازه های صفحه ای و 
کابینتی، از روش پنج مرحله ای زیر استفاده می شود:

1 اندازه گیری طول )ارتفاع( داخلی: محاسبه فضای مفید داخل کلاف )بدون احتساب ضخامت سقف و 
کف(.

2 محاسبه مجموع ضخامت طبقات: ضرب تعداد طبقات در ضخامت ورق )مثلًا ۱۶ میلی متر(.
3 به دست آوردن فضای خالص: کم کردن مجموع ضخامت طبقات از ارتفاع داخلی کلاف.

4 تعیین تعداد دهانه ها )فضاهای خالی(: تعداد دهانه ها همواره برابر است با: »تعداد طبقات + ۱«.
5 محاسبه فاصله نهایی: تقسیم فضای خالص )مرحله ۳( بر تعداد دهانه ها )مرحله ۴(.

پلاستیکی  یا  فلزی  یراق  نوعی  طبقه:  پین  ـ 
بدنه  روی  تعبیه شده  سوراخ های  در  که  است 
تکیه گاه  و  نگهداری  وظیفه  و  می شود  نصب 
طبقات متحرک را بر عهده دارد. استفاده از پین 
طبقه امکان تنظیم یا جابه جایی ارتفاع طبقات 

.)28 )شکل  می کند  فراهم  به سادگی  را 

برای سوراخ کاری محل نصب پین طبقه از دریل 
دستگاه های  با  تولیدی  واحدهای  در  و  دستی 
سوراخ کاری   CNC دستگاه های  از  پیشرفته 
با  )متناسب  میلی متر   ۵ قطر  با  چوب  مته  و 
شکل 28ـ انواع پین طبقه تمام فلزی و فلزی با سری پلاستیکی ضخامت استاندارد پین طبقه( استفاده می شود.

و لاستیکی

محاسباتی برای میز عسلی پروژه:
  ارتفاع کل کلاف: 5۵۰ میلی متر

  ارتفاع داخلی:

میلی متر 518 = )ضخامت سقف و کف( 32 - 550
  فضای خالص پس از کسر طبقه:

میلی متر 502 = )ضخامت یک عدد طبقه( 16 - 518
  تعداد دهانه ها:

دهانه 2 = 1 + )طبقه( 1
  فاصله هر طبقه:

میلی متر 251 = 2 ÷ 502

مثال
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  نشانه گذاری محل نصب پین طبقه و عملیات سوراخ کاری

برای استقرار صحیح و بدون لقی طبقه میانی بر روی بدنه ها، روی هر یک از دیواره های عمودی )بدنه( میز 
عسلی باید دو عدد سوراخ پین طبقه ایجاد شود. فرایند خط کشی و یافتن مرکز سوراخ ها به روش زیر انجام 

می گیرد:
ـ تعیین ارتفاع )خط افقی(: ابتدا مطابق محاسبات قبلی، فاصله ۲۰۱ میلی متر را از کف داخلی به سمت 

بالا اندازه گیری کرده و یک خط افقی کم رنگ روی بدنه ترسیم کنید.
ـ تعیین فاصله جانبی )خط عمودی/آکس سوراخ(: برای اینکه طبقه در جای خود الاکلنگی نشود و 
تعادل داشته باشد، فاصله جانبی مرکز سوراخ ها از هر دو لبه طولی )جلو و عقب( بدنه، دقیقاً ۳۰ میلی متر 
در نظر گرفته می شود. از لبه های طولی ۳۰ میلی متر به سمت داخل علامت زده و خطوط عمودی را ترسیم 

کنید تا خط افقی قبلی را قطع کنند )شکل 29ـ الف(.
از  قبل  بود.  خواهد  میلی متر   ۵ مته  سوراخ کاری  دقیق  مرکز  خطوط،  این  برخورد  محل  تقاطع:  نقطه  ـ 
دریل کاری، با یک درفش یا نیش مته، نقطه تقاطع را کمی گود کنید تا مته روی روکش ملامینه سُر نخورد. 

از مته نیش دار چوب نیز برای جلوگیری از سُر خوردن مته روی روکش می توان استفاده نمود.
به منظور سوراخ کاری محل پین طبقه ها، عمق سوراخ کاری پین معمولاً بین ۸ تا ۱۰ میلی متر )بسته به طول 
پایه پین طبقه( تنظیم می شود. برای جلوگیری از سوراخ شدن نمای بیرونی بدنه، حتماً از شابلون عمق یا 

چسباندن چسب روی مته استفاده کنید )شکل 29ـ ب(.

یا  باشد  ناتراز  بزند،  لق  قرارگیری،  از  پس  میانی  طبقه  می شود  باعث  پین ها  سوراخ  بودن  عمود  عدم 
به درستی روی پین ها ننشیند. برای حفظ راستای کاملًا عمود مته )زاویه ۹۰ درجه(، استفاده از گونیای 

نجاری در کنار مته یا پایه راهنمای دریل )شابلون سوراخ کاری( توصیه می شود.

نکته

الف( اندازه گیری با متر و علامت زدن محل سوراخ پین طبقه 
با مداد

ب( سوراخ کاری محل علامت گذاری شده با مته دارای 
چسب راهنمای عمق

شکل 29ـ نشانه گذاری محل نصب پین طبقه و عملیات سوراخ کاری
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گونیای فلزی با قاب پلاستیکیانواع گونیای فلزی دو پیچ و چهار پیچ کوچک و بزرگ گونیای پلاستیکی

شکل 30ـ انواع گونیای فلزی و پلاستیکی دوپیچ و چهار پیچ

مرحله 3ـ مونتاژ کلاف میز عسلی
با توجه به اینکه صفحه رویی میز عسلی از بالا کاملًا نمایان است و نباید هیچ گونه گل پیچ یا سوراخی روی 
آن دیده شود، برای اتصال صفحه به بدنه ها از گونیا یا نبشی فلزی دوپیچ )بست ال( استفاده می شود که از 
زیر صفحه نصب می گردد. از سوی دیگر، برای اتصال قطعه کف به بدنه ها و وادار میانی، چون زیر کار قرار 

دارد و دیده نمی شود، از اتصال پیچ ام دی اف به صورت مستقیم استفاده می شود.
  آشنایی با نبشی یا گونیاهای فلزی

گونیای فلزی یا بست ال )L Bracket( یکی از پرکاربردترین یراق آلات در ساخت محصولات صفحه ای 
هستند. این قطعه برای اتصال دو صفحه در زاویه ۹۰ درجه به کار می رود و باعث افزایش استحکام، حفظ 
گونیایی سازه و سهولت مونتاژ می شود. در بسیاری از محصولات، به ویژه زمانی که نباید گل پیچ روی سطح 
محصول دیده شود، از گونیاهای فلزی در قسمت داخلی یا پشت قطعات استفاده می شود تا علاوه بر استحکام 

مناسب، زیبایی ظاهری محصول نیز حفظ گردد.
گونیاهای فلزی با توجه به ابعاد، ضخامت و تعداد سوراخ های نصب، در انواع مختلفی تولید می شوند )شکل 

30( که متداول ترین آنها عبارت اند از:
ـ گونیای فلزی دوپیچ کوچک: دارای دو محل نصب پیچ بوده و برای اتصال قطعات سبک و محصولات 

کوچک مانند میزهای عسلی، شلف ها و باکس ها استفاده می شود.
ـ گونیای فلزی دوپیچ بزرگ: از نظر شکل مشابه نوع دوپیچ کوچک است، اما ابعاد بزرگ تر و مقاومت 

اتصال صفحات بزرگ تر به کار می رود. برای  بیشتری دارد و 
ـ گونیای فلزی چهارپیچ: دارای چهار سوراخ نصب )دو سوراخ در هر ضلع( است و به دلیل استفاده از تعداد 

پیچ بیشتر، اتصال محکم تر و مقاوم تری ایجاد می کند.
ـ گونیای فلزی با قاب پلاستیکی: این گونیا دارای یک بدنه فلزی و یک قاب پلاستیکی تزیینی با انواع 
رنگ بندی است. قاب پلاستیکی با پوشاندن پیچ ها و بخش فلزی گونیا، ظاهر اتصال را زیباتر کرده و برای 
دارد،  تولید محصولات صفحه ای وجود  استفاده در  امکان مشاهده گونیا مورد  استفاده در قسمت هایی که 

است. مناسب 
ـ گونیای پلاستیکی: گونیایی پلاستیکی نوع سبک و اقتصادی بوده که برای اتصال قطعات سبک و افزایش 
استحکام موضعی در سازه های صفحه ای به کار می رود. این نوع هم رنگ بندی داشته و شکل زیباتری نسبت 

به نوع فلزی دارد.
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  مراحل مونتاژ کلاف به شرح زیر است:

ـ نصب گونیای فلزی به بدنه ها : گونیای فلزی را به قسمت فوقانی بدنه های جانبی )به ابعاد ۵۱۸  ×  ۳۰۰ 
میلی متر( متصل کنید. برای این کار، گونیا را به فاصله ۵۰ میلی متر )۵ سانتی متر( از لبه های جانبی )جلو و 

عقب( بدنه قرار دهید. لبه افقی گونیا باید کاملًا مماس با سطح نر )ضخامت( بالایی بدنه باشد.
پیچ کردن گونیاها با استفاده از دریل پیچ گوشتی شارژی انجام می شود. برای گونیاها از پیچ های مخصوص 
ام دی اف با طول ۱3 میلی متر استفاده می گردد تا پس از سفت شدن، نیش پیچ )نوک پیچ( از روی صفحه 
بیرون نزند )شکل 31ـ الف(. در هنگام پیچ کردن باید دقت نمود که پیچ ها را بیش از حد سفت نکنید و حلقه 

گشتاور را روی اعداد بیش از 5 قرار ندهید تا پیچ در مغز ام دی اف هرز نشود.

از گونیای فلزی دوپیچ کوچک  اتصال صفحه رویی میز عسلی به بدنه ها  این واحد یادگیری، برای  در 
استفاده می شود. این نوع گونیا ضمن ایجاد استحکام کافی، امکان اجرای اتصال پنهان را فراهم کرده و 

باعث می شود سطح رویی میز بدون گل پیچ و با ظاهری یکپارچه باقی بماند.

نکته

اگر گونیا بالاتر از لبه قرارگیرد، پس از نصب صفحه درز ایجاد می شود و اگر پایین تر باشد، هنگام بستن 
پیچ، اتصال قطعات به درستی انجام نشده و پیچ هرز می شود.

نکته

عمق و قطر خزینه کاری باید دقیقاً متناسب با ابعاد گل )سر( پیچ مورد استفاده تنظیم شود.
نکته

پس از تنظیم محل قرارگیری گونیای فلزی، پیش از بستن پیچ، نوک پیچ را دقیقاً در مرکز سوراخ گونیا 
قرار دهید. این کار از جابه جایی گونیا هنگام شروع پیچ کاری جلوگیری کرده و باعث می شود گونیا در 

محل تعیین شده ثابت بماند و اتصال با دقت بیشتری انجام شود.

نکته

ـ اتصال بدنه های جانبی به قطعه کف :  بدنه جانبی را کاملًا مماس با لبه سر )کله( قطعه کف )به ابعاد 
۵۰۰×۳۰۰ میلی متر( قرار دهید تا زاویه ۹۰ درجه )گونیایی( تشکیل شود. برای پیچ کاری:

 از لبه های جانبی قطعه، فاصله ۵۰ میلی متر به سمت داخل علامت گذاری کنید.
 با استفاده از مته خزینه ۳ میلی متر با طول مته مختص پیچ 50 میلی متری، محل علامت گذاری شده را 
سوراخ کاری و خزینه کنید. عملیات سوراخ کاری بهتر است به وسیله دریل معمولی صورت پذیرد. در صورت 

استفاده از پیچ بند شارژی بهتر است پیچ آن روی حالت سوراخ کاری قرار بگیرد.

ـ  اگر عمق خزینه کمتر از حد مجاز باشد: گل پیچ کاملًا هم سطح ورق نشده، برجسته می ماند و مانع از 
نشستن صحیح قطعات مجاور بر روی یکدیگر یا چسبیدن درپوش )برچسب پیچ( می شود.
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ـ اگر عمق خزینه بیشتر از حد مجاز باشد: گل پیچ بیش از حد در مغز ام دی اف فرو می رود که این 
امر ضخامت مفید ورق زیر پیچ را کاهش داده، اتصال را ضعیف می کند و در نهایت باعث هرز شدن سریع یا 

بریدن ورق تحت فشار مونتاژ می شود.
ـ قطعات را به وسیله گیره گونیا ثابت کرده و پیچ را با پیچ گوشتی شارژی محکم كنید.

ـ اتصال بدنه وسط )وادار میانی( :  برای قرارگیری دقیق وادار میانی، ابتدا باید محل نصب آن را روی سطح 
داخلی قطعه کف نشانه گذاری کنید:

 استفاده از طبقه به عنوان قطعه راهنما: با توجه به اینکه وادار باید در فاصله 220 میلی متری یعنی 
طول طبقه از بدنه جانبی فاصله داشته باشد، با تکیه دادن طبقه به بدنه جانبی محل قرارگیری وادار برای پیچ 

شدن از سمت روی کف میز عسلی مشخص می گردد.
 نشانه گذاری محل پیچ ها در پشت قطعه کف: برای پیچ کاری از سمت پشت )زیر( قطعه کف، باید خط 
مرکزی )آکس( وادار را پیدا کنید. با جمع ضخامت بدنه جانبی )۱۶ میلی متر(، طول طبقه )۲۲۰ میلی متر( و 
نصف ضخامت وادار )۸ میلی متر(، به عدد ۲۴۴ میلی متر می رسید. این فاصله را در پشت قطعه کف خط کشی 

کنید.
 پیچ کاری: وادار را دقیقاً بین دو خط راهنما در سطح رویی قرار داده و از سمت پشت قطعه کف، روی خط 

آکس )۲۴۴ میلی متر( عملیات سوراخ کاری، خزینه و پیچ کاری را انجام دهید )شکل 31ـ ب(.
ـ نصب صفحه رویی میز عسلی : پس از اتمام مونتاژ کلاف زیرین )اتصال بدنه ها، کف و وادار میانی( و 
اطمینان از گونیایی بودن کامل آن، نوبت به نصب صفحه اصلی )رویی( میز عسلی می رسد. از آنجا که این 
صفحه، سطح اصلی و کاربردی میز است، فرایند نصب آن باید با ظرافت و دقت بالایی انجام شود تا هیچ گونه 

ناترازی یا درزی باقی نماند.
مراحل اجرای نصب صفحه رویی به شرح زیر است:

ـ علامت زدن محل نصب وادار: با توجه به اینکه پس از اتصال کلاف به صفحه رویی، امکان استفاده از 
از اتصال، محل قرارگیری وادار در پشت صفحه رویی  باید پیش  طبقه به عنوان راهنمای تراز وجود ندارد، 
مشخص گردد. بدین منظور، صفحه رویی میز عسلی را به نحوی روی میز کار قرار دهید که سطح پشت 
)زیرین( آن رو به بالا باشد. سپس از لبه انتهایی صفحه رویی، به اندازه ضخامت بدنه جانبی )۱۶ میلی متر( 
به علاوه طول مفید طبقه )۲۲۰ میلی متر( فاصله گرفته و خط اول را ترسیم کنید. در مرحله بعد، به اندازه 
ضخامت وادار )۱۶ میلی متر( جلوتر رفته و خط دوم را ترسیم کنید تا محدوده قرارگیری وادار روی صفحه 

مشخص شود.
ـ استقرار کلاف روی پشت صفحه رویی: پس از ترسیم خطوط راهنما، کلاف مونتاژشده با پیچ میز عسلی 
را به گونه ای وارونه روی پشت صفحه قرار دهید که قسمت فوقانی بدنه ها )جایی که گونیاهای فلزی از قبل 

روی آنها نصب شده اند( کاملًا روی سطح پشتی صفحه رویی بنشیند.
ـ پیچ کردن نبشی یا گونیاهای فلزی: در این مرحله، ابتدا بدنه بیرونی کلاف را دقیقاً با لبه های انتهایی 
با استفاده از پیچ ام دی اف ۱۶ میلی متری و  و جانبی صفحه رویی مماس کنید؛ سپس گونیاهای فلزی را 
به وسیله پیچ گوشتی شارژی به صفحه پیچ نمایید )شکل 31ـ ج(. برای متصل کردن وادار میانی نیز ابتدا آن 
را دقیقاً مماس با خطوط راهنمای ترسیم شده قرار داده و پس از هم سطح کردن لبه های جانبی با صفحه، 

گونیاهای فلزی آن را به صفحه پیچ کنید )شکل 31ـ د(.
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پیش از بستن نهایی پیچ های صفحه، یک بار دیگر زاویه ۹۰ درجه بدنه ها با صفحه را توسط گونیا کنترل 
کنید تا سازه دچار دوییدگی پنهان نشده باشد.

نکته

الف( نصب گونیای فلزی روی بدنه میز عسلی

ج( متصل کردن بدنه جانبی به صفحه رویی میز عسلی با گونیای 
فلزی

ب( پیچ کردن بدنه و وادار به کف میز عسلی

د( متصل کردن وادار به صفحه رویی با گونیای فلزی

شکل 31ـ مونتاژ کلاف میز عسلی با اتصال های گونیای فلزی و پیچ

مرحله 4ـ نصب یراق   
با توجه به طراحی چندمنظوره این میز عسلی و امکان استفاده هم زمان از آن به عنوان میز مطالعه یا میز 
لپ تاپ هنگام نشستن روی مبل، برای سهولت در جابه جایی و کاربری راحت تر، در زیر قطعه کف سازه از ۴ 

عدد چرخ )قفل دار یا ساده( استفاده می شود. مراحل خط کشی و نصب چرخ ها به شرح زیر است:
ـ نشانه گذاری و ترسیم خطوط راهنما: کلاف میز عسلی را به صورت وارونه قرار دهید تا سطح زیرین 
قطعه کف رو به بالا باشد. برای توزیع مناسب بار و حفظ زیبایی کار، از لبه های طولی و عرضی )جانبی( زیر 
کف میز، به اندازه ۵۰ تا ۶۰ میلی متر به سمت داخل فاصله گرفته و با استفاده از گونیا، خطوط راهنمای 

محل قرارگیری پایه چرخ ها را ترسیم نمایید )شکل 32ـ الف(.
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ـ اتصال چرخ ها: پس از مشخص شدن تقاطع خطوط راهنما، صفحات فلزی پایه چرخ ها را در محل های 
با  )متناسب  میلی متری  ام دی اف ۱3  پیچ های  و  شارژی  گوشتی  پیچ  از  استفاده  با  دهید.  قرار  تعیین شده 

ضخامت قطعه کف(، چرخ ها را در جای خود پیچ و محکم کنید )شکل 32ـ ب و ج(.

سمت  در  یا  ضربدری  به صورت  و  باشند  )قفل دار(  ترمزدار  نوع  از  می توانند  استفاده  مورد  چرخ های 
جلوی میز نصب شوند تا در هنگام استفاده از لپ تاپ یا مطالعه، از تکان خوردن و حرکت ناخواسته میز 
جلوگیری شود. با توجه به كم بودن عرض میز عسلی، در نصب چرخ ها ایستایی میز را در نظر بگیرید.

نکته

پس از اتمام نصب چرخ ها، سازه را به حالت ایستاده بر روی چرخ ها قرار دهید. سپس پین های طبقه را درون 
سوراخ های قطر ۵ میلی متری ایجاد شده روی بدنه ها )دیواره های عمودی( جا بزنید )شکل 33( و در نهایت، 
قطعه طبقه را بر روی پین ها مستقر نمایید. با اجرای این مرحله، فرایند ساخت و مونتاژ میز عسلی صفحه ای 

به طور کامل پایان می یابد )شکل 34(.

الف( خطوط راهنمای ترسیم شده برای 
نصب چرخ

ج( چرخ های نصب شده زیر کف میز ب( پیچ کردن چرخ ها
عسلی

شکل 33ـ نصب پین طبقه روی بدنه میز عسلی

شکل 32ـ نصب چرخ های کف میز عسلی
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جدول 5ـ معیارهای مهم در سنجش و ارزیابی میز عسلی صفحه ای

شرح شاخص های موفقیت معیار ارزیابی فنی و 
مهارتی ردیف

انطباق کامل ابعاد قطعات با لیست قطعات، برش بدون لب پریدگی روکش ملامینه با تیغه خط زن، 
گونیا بودن زاویه های ۹۰ درجه در عرض بری و طول بری و بهره وری از پرت کارگاه.

کیفیت برش و 
گونیایی قطعات ۱

پوشش کامل و یکنواخت تمامی لبه های نر مشخص شده، چسبندگی کامل نوار، هم سطح بودن 
نوار با ضخامت صفحه، سر و ته زنی دقیق و عدم وجود چسب اضافی یا لب پریدگی نوار.

کیفیت لبه چسبانی 
)نوارکاری پی وی سی( 2

محاسبه صحیح تقسیم فضا طبق فرمول ۵ مرحله ای )فاصله ۲۵۱ میلی متر(، رعایت فاصله ۳۰ میلی متر 
از لبه ها، عمود بودن سوراخ ها با مته ۵ و رعایت عمق سوراخ کاری بدون سوراخ شدن نمای بیرونی.

محاسبه و سوراخ کاری 
محل پین طبقه 3

مونتاژ گونیایی کلاف، عدم وجود درز بین قطعات، خزینه کاری دقیق هم سطح برای پیچ های کف، 
استفاده از بست فلزی )گونیا ۲ پیچ( برای پنهان ماندن پیچ های صفحه رویی و هرز نشدن رزوه پیچ ها.

مونتاژ کلاف و 
اتصالات پنهان 4

خط کشی دقیق فاصله ۵۰ تا ۶۰ میلی متر از لبه های کف، نصب محکم ۴ عدد چرخ با پیچ ۱۶×۴، 
عملکرد صحیح ترمز چرخ ها و عدم لغزش یا ناترازی میز روی سطح صاف.

نصب یراق آلات و 
چرخ ها 5

تمیزی روکش ملامینه، عدم وجود خط و خش، جا رفتن درست و بدون لقی طبقه متحرک روی 
پین ها، استفاده از برچسب پوشش گل پیچ در زیر کار و بازارپسند بودن محصول.

ارگونومی، ظرافت و 
تمیزی نهایی 6

استفاده از تجهیزات حفاظت فردی )ماسک، عینک، گوشی(، به کارگیری هدایت کننده پلاستیکی 
)Push Stick( هنگام کار با اره و رعایت نظافت و ایمنی در کارگاه.

رعایت اصول ایمنی و 
)HSE( بهداشت 7

شکل 34ـ میز عسلی کامل ساخته شده
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ارزشیابی شایستگی ساخت میز عسلی صفحه ای   

تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد: 752112021كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
ساخت میز عسلی صفحه ای با استفاده از طرح و نقشه، مواد اولیه، 
ابزار و تحهیزات مناسب و مطابق با استانداردهای ملی و رعایت نکات 

ایمنی

٢سطح صلاحيتساخت مصنوعات صفحه ایوظيفه شغل75211202كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت میز عسلی صفحه ایکار7521120211کد کار

شرايط انجامك ار )ابزار،مواد، تجهیزات، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيزمان، مکان و ...(

ممكن
نمره

کسب شده 

طراحی و نقشه كشی1

ـ ابزار: ابزار ترسیم دستی، سیستم رایانه
ـ مواد: كاغذ رسم
ـ زمان: 8 ساعت

ـ مکان: کارگاه رسم و سایت رایانه

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3طراحی و ترسیم و تجزیه و تحلیل كامل نقشه و برداشت اندازه ها

2طراحی و ترسیم و نقشه

1طراحی محصول

آماده سازی قطعات2

ابزار: ماشین اره دوركن، لبه چسبان، سوراخ زن، 
اره فارسی بر، دریل پیچ گوشتی 

مواد: صفحه مصنوعی ـ نوارلبه
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3آماده سازی دقیق و گونیایی تمامی قطعات میز عسلی صفحه ای 

2آماده سازی دقیق و گونیایی اكثر قطعات میز عسلی صفحه ای

1آماده سازی كمتر از نیمی از قطعات میز عسلی صفحه ای 

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات آماده شده میز عسلی

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3مونتاژ كامل و دقیق میز عسلی صفحه ای 

2مونتاژ دقیق اكثر قطعات میز عسلی صفحه ای 

1مونتاژ ناقص و بی دقت میز عسلی صفحه ای

نصب یراق ٤

ابزار: دریل پیچ گوشتی شارژی، پیچ دستی
مواد: محصول مونتاژ شده 

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای 

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3نصب كامل و دقیق یراق آلات

2نصب اكثر یراق آلات 

1نصب غلط یراق آلات

ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 
کیفیت  مدیریت  تجهیزات  و  مواد  مدیریت 
مسئولیت پذیری مدیریت زمان رعایت نکات ایمنی

كارایی و مهارت بالا، انجام 
كار بدون حادثه و آلودگی و 

خسارت و هدررفت منابع

٢رعایت تمام موارد

١مسئولیت پذیری مدیریت زمان رعایت نکات ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، 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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آیا تا به حال پی برده اید؟  

  چگونه می توان با استفاده از فراورده  های صفحه ای، محصولی زیبا، مقاوم و اقتصادی تولید کرد؟

  چرا استفاده از میز زیرگلدانی، به جای قرار دادن مستقیم گلدان روی زمین، به حفظ زیبایی و افزایش عمر 

کف پوش کمک می کند؟
  در طراحی یک میز زیرگلدانی، چه عواملی در انتخاب ابعاد، استحکام سازه و تحمل وزن گلدان اهمیت دارد؟

  چرا اجرای صحیح نوارکاری لبه ها در محصولات صفحه ای، به ویژه در مجاورت رطوبت، اهمیت زیادی دارد؟

  چه عواملی باعث می شود یک سازه صفحه ای پس از مدتی دچار لق شدگی یا کاهش استحکام نشود؟

  در صورت استفاده از طبقه شیشه ای، چرا دقت در محل شیارزنی و هم راستایی آن اهمیت زیادی دارد؟

  چگونه می توان با استفاده از قطعات باقی مانده کارگاه، یک محصول کاربردی و با کیفیت تولید کرد؟

استاندارد عملکرد   
هنرجویان پس از پایان این واحد یادگیری، قادر خواهند بود با استفاده از فراورده  های صفحه ای و یراق آلات 
مناسب، یک میز زیرگلدانی را مطابق نقشه فنی، با رعایت اصول ایمنی، با دقت و کیفیت مطلوب، تولید نمایند.

ساخت میز زیر گلدانی صفحه ای

واحد يادگيري 2
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مقدمه   

گل ها و گیاهان آپارتمانی علاوه بر زیبایی، نقش مهمی در ایجاد طراوت و بهبود کیفیت فضای زندگی و کار 
دارند. برای قرار دادن این گیاهان، استفاده از پایه ها و میزهای زیرگلدانی علاوه بر حفظ نظم و نظافت محیط، 
جلوه ای زیباتر به دکوراسیون داخلی می بخشد. امروزه بسیاری از این محصولات با استفاده از فراورده  های 
صفحه ای مانندMDF و تخته خرده  چوب ساخته می شوند و علاوه بر زیبایی، از استحکام و دوام مناسبی نیز 

برخوردار هستند )شكل 35(.

میز زیرگلدانی یکی از محصولات پرکاربرد در دکوراسیون داخلی است که علاوه بر نگهداری گلدان، نقش 
مهمی در زیبایی محیط و ساماندهی فضا دارد. این محصول با وجود ظاهر ساده، مجموعه ای از عملیات دقیق 
شامل برش، شیارزنی، نوارکاری و مونتاژ را در بر می گیرد و اجرای صحیح هر یک از این مراحل بر کیفیت 

نهایی محصول تأثیر مستقیم دارد.
طبقه  نصب  برای  شیار  اجرای  نحوه  با  زیرگلدانی،  میز  یک  ساخت  ضمن  هنرجو  یادگیری،  واحد  این  در 
اتصال صحیح قطعات و کنترل دقت مونتاژ آشنا می شود. همچنین  از گونیاهای فلزی،  شیشه ای، استفاده 
اهمیت رعایت دقت در ابعاد، اجرای صحیح نوارکاری و انتخاب مناسب اتصالات در افزایش دوام و زیبایی 

کرد. خواهد  تجربه  عملی  به صورت  را  محصول 

میز زیرگلدانی صفحه ای   

تخته  یا  ام دی اف  مانند  مهندسی شده  چوبی  فراورده  های  از  که  است  سازه ای  صفحه ای،  زیرگلدانی  میز 
قرار  استفاده  مورد  تزیینی  وسایل  سایر  و  زینتی  گیاهان  گلدان،  نگهداری  برای  و  خرده چوب ساخته شده 
می گیرد. این محصول علاوه بر تحمل وزن گلدان، موجب افزایش زیبایی و نظم فضای داخلی نیز می شود.

شكل35ـ دو نمونه میز زیرگلدانی
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  کاربردهای میز زیرگلدانی صفحه ای

میزهای زیرگلدانی در محیط های مختلف کاربرد دارند، از جمله:
ـ نگهداری گلدان های تزیینی در منازل

ـ استفاده در فضاهای اداری، تجاری و آموزشی
ـ ایجاد نظم و زیبایی در دکوراسیون داخلی

ـ قرار دادن وسایل تزیینی، مجسمه های کوچک یا سایر عناصر دکوراتیو
  نقش میز زیرگلدانی در طراحی داخلی

میز زیرگلدانی علاوه بر نگهداری گیاهان، به عنوان یک عنصر دکوراتیو در طراحی داخلی شناخته می شود. 
هماهنگی رنگ و طرح روکش صفحات با سایر اجزای دکوراسیون، استفاده از طبقه شیشه ای و طراحی ساده 

و مدرن، باعث می شود این محصول در انواع فضاهای مسکونی، اداری و تجاری مورد استفاده قرارگیرد.
  انواع میزهای زیرگلدانی

میزهای زیرگلدانی از نظر شکل و نوع ساخت به گروه های مختلفی تقسیم می شوند:
ـ میز زیرگلدانی ساده )بدون طبقه(

ـ میز زیرگلدانی دارای طبقه )چوبی یا شیشه ای(
ـ میز زیرگلدانی چندطبقه

ـ میز زیرگلدانی متحرک )چرخ دار(
ـ میزهای زیرگلدانی مدولار

معرفی ابزار و تجهیزات    

  دستگاه اره گرد دستی برقی

ماشین اره گرد دستی برقی )Handheld Circular Saw( که در کارگاه های صنایع چوب و مبلمان با نام اره 
دیسکی نیز شناخته می شود، یکی از مهم ترین ماشین های برقی قابل حمل برای برش انواع چوب، فراورده  های 
با لبه های برنده عملیات  با استفاده از یک تیغه دایره ای شكل  چوبی و صفحات فشرده است. این دستگاه 
مبلمان،  کارگاه های  در  آسان،  قابلیت حمل  و  مناسب  بالا، دقت  دلیل سرعت  به  و  انجام می دهد  را  برش 

کابینت سازی، دکوراسیون داخلی و نصب مصنوعات چوبی کاربرد فراوانی دارد.
در گذشته برای برش صفحات بزرگ ام دی اف و تخته خرده چوب، جابه جایی قطعات به سمت دستگاه های 
ثابت مانند دورکن ضروری بود؛ اما امروزه با استفاده از اره گرد دستی، این امکان فراهم شده است که دستگاه 
به سمت قطعه کار منتقل شود و عملیات برش در محل انجام گیرد. این ویژگی به ویژه هنگام برش صفحات 

بزرگ، نصب کابینت، اجرای کف پوش و ساخت سازه های صفحه ای و حتی چوبی اهمیت زیادی دارد.
یکی از ویژگی های مهم این دستگاه، قابلیت تنظیم عمق برش و زاویه تیغه است؛ به همین دلیل علاوه بر 

برش های مستقیم، امکان ایجاد برش های فارسی )زاویه دار( نیز وجود دارد.

  کاربردهای ماشین اره گرد دستی برقی

ـ برش اولیه صفحات بزرگ ام دی اف و تخته خرده چوب )نئوپان(
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ـ برش طولی صفحات
ـ برش عرضی صفحات

ـ برش انواع تخته چندلایه و چوب طبیعی
ـ برش فارسی )۰ تا ۴۵ درجه(
ـ برش صفحات در محل نصب

ـ اصلاح ابعاد قطعات ساخته شده
ـ ایجاد شیارهای کم عمق در برخی اتصالات

ـ دسته بندی کلی کاربردهای اره گرد دستی در جدول 6 قابل مشاهده است.

جدول 6ـ دسته بندی کلی کاربردهای اره گرد دستی

کاربردنوع برش

برش موازی طول صفحهبرش طولی

برش عمود بر طول صفحهبرش عرضی

ایجاد لبه های زاویه داربرش فارسی

کوچک کردن صفحات بزرگبرش اولیه

نصب کابینت، قفسه و دکوراسیونبرش در محل نصب

  انواع ماشین اره گرد دستی

ماشین های اره گرد از نظر ساختمان به دو گروه اصلی تقسیم می شوند که هر کدام نیز دارای دو نوع برقی و 
شارژی می باشند که با توجه به محل مورد استفاده و نوع کاربرد باید از آنها استفاده نمود.

ـ اره گرد دستی برقی : اره گرد دستی برقی رایج ترین نوع دستگاه است که اپراتور آن را مستقیماً روی 
قطعه کار حرکت می دهد. برای افزایش دقت معمولاً از خط کش یا گونیا به عنوان راهنما استفاده می شود.

  مزایا

ـ سبک
ـ قابل حمل

ـ قیمت مناسب
ـ مناسب کارگاه و محل نصب

در شکل  36 به ترتیب اره های دیسکی معمولی برقی و شارژی به همراه اجزای تشکیل دهنده آنها نمایش 
داده شده است. این دو دستگاه دارای ساختار کاملًا یکسانی هستند و تنها تفاوت آنها برقی و شارژی بودن 

آنها می باشد.
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ـ اره گرد ریلی یا نفوذی : در دستگاه اره گرد ریلی یا نفوذی )Plunge Cut Circular Saw(، اره روی 
یک ریل راهنما حرکت می کند. وجود ریل باعث می شود دستگاه تنها در مسیر تعیین شده حرکت کند و 

دقت برش بسیار افزایش یابد.
ام دی اف و تخته خرده چوب خام و  برای برش صفحات فشرده چوبی مانند صفحات  اره گرد ریلی بیشتر 

ابعاد زیاد )اسلب( استفاده می شود. با  یا صفحات چوبی  روکش دار و تخته لایه و 
  مزایا

ـ دقت بسیار بالا
ـ کاهش لب پریدگی

ـ برش های کاملًا مستقیم
ـ مناسب تولید کابینت

تصاویر و اجزای مربوط به اره دیسکی ریلی برقی و شارژی به ترتیب در شکل های 37 و 38 ارائه شده اند. در 
شکل 39 نیز ریل مربوط به دستگاه اره دیسکی ریلی نشان داده شده است.

اهرم تنظیم میزان 
بیرون زدگی تیغه

تیغه دستگاه

کابل برق

خروجی
خاک اره

محافظ تیغه

موتور الکتریکی

دسته نگهدارنده

گونیای برش موازی

صفحه زیر دستگاه

دکمه خاموش روشن

زاویه  تنظیم  پیچ 
تیغه

شکل 36ـ ماشین های اره گرد دستی برقی و شارژی

باتری اره گرد دستی شارژی 
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شکل 37ـ ماشین اره گرد دستی نفوذی )ریلی( برقی

شکل 38ـ ماشین اره گرد دستی نفوذی )ریلی( شارژی

برش کاری با اره گرد نفوذی با استفاده از ریل راهنمای آن

شکل 39ـ ریل )صفحه( اره گرد دستی ریلی )نفوذی( و نحوۀ استفاده از آن

محافظ تیغه

خروجی مکنده  تیغه دستگاه پیچ تنظیم زاویه تیغه صفحه اره گرد

دیمر تنظیم سرعت
شاخص میزان بیرون زدگی 

تیغه یا عمق برش

دکمه خاموش روشن

کابل برق

دسته نگهدارنده

باتری اره گرد دستی 
نفوذی شارژی

ریل اره گرد نفوذی 
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  مشخصات فنی

مشخصات فنی متداول اره گرد دستی در جدول 7 ارائه شده است.

جدول 7ـ مشخصات فنی متداول اره گرد دستی

مقدار تقریبیمشخصه

۱۶۰ تا ۲۳۵ میلی مترقطر تیغه

۴۵۰۰ تا ۶۵۰۰ دور در دقیقهسرعت چرخش

۵۰ تا ۸۵ میلی مترعمق برش در زاویه ۹۰ درجه

۳۵ تا ۶۵ میلی مترعمق برش در زاویه ۴۵ درجه

۱۲۰۰ تا ۲۲۰۰ واتتوان موتور

  انواع تیغه های اره گرد

انتخاب تیغه مناسب نقش بسیار مهمی در کیفیت برش، افزایش عمر دستگاه و کاهش آسیب به قطعه کار 
دارد. تیغه ها از نظر جنس، شکل دندانه و تعداد دندانه با یکدیگر تفاوت دارند.

انواع تیغه از نظر جنس: در جدول 8 انواع تیغه از نظر جنس و کاربرد هر کدام توضیح داده شده است.

جدول 8 ـ انواع تیغه از لحاظ جنس و کاربرد

توضیحنام فارسینوع تیغه

HSS (High Speed Steel) تیغه فولاد
تندبر

برش  برای  و  می شود  ساخته  حرارت  برابر  در  مقاوم  فولاد  از 
چوب های طبیعی، تخته سه لایی و مواد نرم مناسب است. قیمت 
پایین تری دارد اما نسبت به تیغه های الماسه سریع تر کند می شود.

TCT (Tungsten Carbide Tipped) تیغه الماسه
)نوک کاربیدی(

و  دوام  و  شده  ساخته  تنگستن  کاربید  از  تیغه  این  دندانه های 
 ،MDF سختی بسیار بالایی دارند. مناسب ترین انتخاب برای برش
تخته خرده چوب، چوب طبیعی و صفحات روکش دار است و در 

می شود. استفاده  صنایع چوب  کارگاه های  بیشتر 

PCD (Polycrystalline Diamond)
تیغه الماس 
چندبلوری یا 
پلی کریستالی

دندانه های آن از الماس مصنوعی چندبلوری ساخته شده و مقاومت 
 MDF،سایشی بسیار بالایی دارد. برای برش صفحات بسیار سخت
با تولید انبوه، HPL، کامپوزیت ها و مواد ساینده استفاده می شود و 
عمر آن چندین برابر تیغه های TCT است، اما قیمت بالاتری دارد.

مناسب ترین  و  رایج ترین  الماسه  تیغه های  کارگاه های صنایع چوب،  بیشتر  و  هنرستان  کارگاه های  در 
گزینه هستند؛ زیرا علاوه بر کیفیت مناسب برش، عمر طولانی و قیمت اقتصادی تری نسبت به تیغه های 

الماس چند بلوری دارند.

نکته
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انواع تیغه از نظر تعداد دندانه: تعداد دندانه های تیغه اره گرد یکی از مهم ترین عوامل مؤثر بر سرعت برش، 
کیفیت سطح برش و نوع کاربرد تیغه است. به طور کلی، هرچه تعداد دندانه ها بیشتر باشد، برش نرم تر و 
تمیزتر خواهد بود؛ اما سرعت برش کاهش می یابد. در مقابل، تیغه های با دندانه کمتر، سرعت برش بیشتری 
دارند ولی سطح برش زبرتر خواهد بود. کاربرد تیغه های مختلف اره گرد با توجه به تعداد دندانه آنها در جدول 

9 ارائه شده است.

جدول 9ـ مشخصات تیغه های اره گرد از لحاظ تعداد دندانه و کاربرد

کاربردویژگیتعداد دندانه

سرعت برش بالا، خروج سریع براده، سطح کم )۱۸ تا ۲۴ دندانه(
برش طولی چوب های طبیعی و الواربرش نسبتاً زبر

و تعادل مناسب بین سرعت و کیفیت برشمتوسط )۳۰ تا ۴۰ دندانه( چندلایه  تخته  چوب،  عمومی  برش 
کارگاهی کارهای  بیشتر 

و زیاد )۴۸ تا ۶۰ دندانه( لب پریدگی  کاهش  تمیز،  بسیار  برش 
لبه بالای  کیفیت 

و  چوب  خرده  تخته   ،MDF برش 
ملامینه روکش دار  صفحات 

و برش بسیار دقیق با سرعت کمتربسیار زیاد )بیش از ۶۰ دندانه( برش های ظریف، صفحات کامپوزیتی 
کارهای صنعتی با کیفیت بالا

برای برش صفحات ام دی اف و تخته خرده چوب روکش دار در کارگاه های صنایع چوب و مبلمان، معمولاً از 
تیغه های ۴۸ تا ۶۰ دندانه الماسه )TCT( استفاده می شود؛ زیرا این تیغه ها ضمن ایجاد برشی تمیز، احتمال 
لب پریدگی روکش را به حداقل می رسانند. در مقابل، برای برش الوار و چوب های طبیعی، تیغه های ۲۴ تا ۳۰ 
دندانه به دلیل سرعت بیشتر و تخلیه بهتر براده یا خاک اره حاصل از برش کاری، گزینه مناسب تری هستند.

شکل 40 نشان  دهنده انواع تیغه اره گرد با تعداد دندانه های آنها می باشد.

شکل 40ـ مقایسه تیغه های داری 24، 40 و 60 دندانه

 	        تیغه 24 دندانه  		      تیغه 40 دندانه  	          تیغه 60 دندانه
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  اصول کار با ماشین اره گرد

برای انجام یک برش دقیق و ایمن، مراحل زیر باید به  ترتیب اجرا شوند:
ـ بررسی دستگاه: قبل از روشن کردن دستگاه، سالم بودن کابل برق، حفاظ تیغه، پیچ های اتصال و تیز 

بودن تیغه بررسی شود.
ـ انتخاب تیغه مناسب: با توجه به جنس قطعه کار، تیغه مناسب روی دستگاه نصب شود.

ـ تنظیم عمق برش: عمق تیغه باید به گونه ای تنظیم شود که حداکثر به اندازه ارتفاع دندانه تیغه از زیر 
قطعه کار خارج شود. تنظیم صحیح عمق، ایمنی را افزایش داده و کیفیت برش را بهبود می بخشد.

یا  نقاله  با  کنترل  از  پس  و  تنظیم  دستگاه  کفی  زاویه  فارسی،  برش  به  نیاز  صورت  در  زاویه:  تنظیم  ـ 
شود. محکم  تنظیم  پیچ  دستگاه،  درجه بندی 

ـ مهار قطعه کار: قطعه کارهای کوچک باید با استفاده از پیچ دستی )گیره( به میز کار محکم شود تا هنگام 
برش جابه جا نشود.

ـ نصب خط کش یا ریل راهنما: در دستگاه های اره گرد دستی به منظور برش دقیق، صاف و یک دست 
باید از خط کش یا ریل استفاده نمود. 

شکل 41ـ اندازه گیری فاصله لبه صفحه تا تیغه اره گرد دستی

شکل 42ـ بستن خط کش راهنمای برش با استفاده از پیچ 
دستی

  مراحل و روش تنظیم خط کش راهنما

دلیل  به  راهنمای دستی،  از خط کش  استفاده  هنگام 
وجود فاصله بین لبه  کفیِ دستگاه تا تیغه  اره، نمی توان 
خط کش را دقیقاً روی خطِ برش اصلی نصب کرد. برای 
به  زیر  مراحل  خط کش،  بستن  دقیق  محل  محاسبه  

ترتیب انجام می شود:
ـ اندازه گیری فاصله کفی: ابتدا فاصله  دقیق لبه کفی 
به خط کش تکیه داده  قرار است  دستگاه )سمتی که 
شود( تا دندانه  تیغه  اره را با متر یا کولیس اندازه گیری 

کنید )به عنوان مثال ۳۵ میلی متر( )شکل 41(.

قطعه   اندازه   ابتدا  کار:  قطعه  روی  اندازه  انتقال  ـ 
ورق علامت  روی  را  میلی متر(  )مثلًا ۵۰۰  نیاز  مورد 
بزنید. سپس به اندازۀ فاصله کفی دستگاه )همان ۳۵ 
میلی متر(، به سمت قطعه اصلی علامت دوم را بزنید.
ـ بستن خط کش: خط کش راهنما را دقیقاً مماس بر 
با پیچ دستی محکم کنید  و  علامت دوم تنظیم کرده 

)شکل 42(.
در این حالت، هنگام برش کاری با تکیه دادن کفی اره 
به خط کش، تیغه با احتساب این فاصله، دقیقاً از روی 
خط برش اصلی عبور کرده و قطعه  نهایی با ابعاد دقیق 

به دست می آید.
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ـ انجام برش: ابتدا باید دستگاه روشن شده و پس از رسیدن تیغه به سرعت نهایی، عملیات برش آغاز شود. 
دقت شود در هنگام روشن نمودن دستگاه صفحه آن به صورت کامل روی قطعه نشسته باشد و تیغه از قطعه 
کار فاصله داشته باشد. پس از روشن نمودن دستگاه باید آن را به آرامی به جلو حرکت و عملیات برش را انجام 

داد )شکل 43(. دستگاه باید با سرعتی یکنواخت و بدون اعمال فشار زیاد حرکت کند.

شکل 43ـ عملیات برش با اره گرد دستی به کمک خط کش راهنما برای برش صاف

ـ پایان برش: پس از اتمام برش، تا توقف کامل تیغه صبر کرده و سپس دستگاه از روی قطعه کار برداشته 
شود.

در برش کاری صفحات ام دی اف و تخته خرده چوب روکش دار با اره گردبر دستی، توصیه می شود تا حد 
امکان برش از پشت قطعه انجام شود تا احتمال لب پریدگی روکش به حداقل برسد.

نکته

در هنگام روشن نمودن دستگاه مطمئن شوید که دست شما در مسیر حرکت تیغه قرار نگرفته باشد و یا 
با گرفتن قطعه کار دست شما نزدیک تیغه نباشد.

نکته ایمنی

  برش بدون استفاده از خط کش راهنما

در مواقعی که با توجه به ماهیت برش امکان استفاده از خط کش راهنما وجود ندارد، دقت برش اهمیت زیادی 
ندارد و یا به قطعه ای برای استفاده به عنوان خط کش دسترسی نباشد، می توان از نشانگر روی صفحه برای 
برش صاف استفاده نمود. روی صفحه دستگاه شیاری وجود دارد که لبه این شیار هم راستا با تیغه می باشد. 
برای اطمینان از هم راستایی تیغه و شیار می توان از یک خط کش و تکیه دادن آن به تیغه دستگاه استفاده 

نمود )شکل 44(.
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  خطاهای رایج هنگام کار

در هنگام برش کاری با اره گرد ممکن است اشکالاتی در فرایند برش وجود داشته باشد که چند مورد از آنها 
در جدول 10 قید شده اند.

جدول 10ـ اشکالات رایج در هنگام برش با اره گرد دستی

علتخطا

تیغه نامناسب یا کندلب پریدگی روکش ام دی اف و تخته خرده چوب

حرکت بسیار آهسته یا تیغه کندسوختگی لبه چوب

استفاده نکردن از راهنماانحراف برش

مهار نامناسب قطعه کارگیر کردن تیغه

شل بودن تیغه یا فشار بیش از حدلرزش زیاد دستگاه

شکل 44ـ عملیات برش با اره گرد دستی با کمک شیار صفحه آن

2ـ برش با استفاده از شیار برش صاف صفحه اره گرد دستی 1ـ چک کردن شیار هم راستای تیغه

برق  باشید  مطمئن  دستگاه  تیغه  نزدیک  اندازه گیری  یا  و  دستگاه  روی  تنظمیاتی  گونه  هر  هنگام  در 
است. قطع  دستگاه 

نکته ایمنی
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پس از پایان کارهنگام کارقبل از شروع کار

دستگاه  بودن  سالم  از    

کنید. حاصل  اطمینان 
  از تیز بودن تیغه مطمئن 

شوید.
  حفاظ متحرک تیغه باید 

به راحتی حرکت کند.
  از محکم بودن قطعه کار 

اطمینان حاصل کنید.

  دستگاه را با هر دو دست نگه دارید.

  کابل برق را دور از مسیر برش قرار دهید.

  اجازه دهید تیغه قبل از تماس با قطعه کار به 

سرعت کامل برسد.
  هرگز حفاظ تیغه را در وضعیت باز ثابت نکنید.

  از اعمال فشار بیش از حد به دستگاه خودداری 

کنید.

  تا توقف کامل تیغه صبر 

کنید.
جدا  برق  از  را  دستگاه    

. کنید
  تیغه و دستگاه را از گرد 

و غبار تمیز کنید.

نکات ایمنی

  عمق مناسب تیغه تنها حداکثر به اندازه ارتفاع دندانه تیغه بیشتر از ضخامت قطعه کار است.

  استفاده از ریل راهنما دقت برش را به میزان قابل توجهی افزایش داده و احتمال انحراف تیغه را کاهش 

می دهد.
احتمال  و  وارد کرده  موتور دستگاه  به  بیشتری  فشار  برش،  بر کاهش کیفیت  تیغه های کند علاوه    

می دهند. افزایش  را  چوب  سوختگی 
احتمال  که  قرارگیرد  کار  زیر  در  اصلی  روکش  سمت  است  بهتر  روکش دار،  صفحات  برش  هنگام    

از تیغه های مخصوص ملامینه یا خط زن استفاده شود. لب پریدگی آن کمتر باشد و در صورت امکان 

نکات فنی

  گرد و غبار حاصل از برش ام دی اف حاوی ذرات ریز و رزین های صنعتی است؛ بنابراین استفاده از 

ماسک مناسب و سیستم مکش گرد و غبار هنگام کار توصیه می شود. 
  ذرات ریز حاصل از برش با شدت زیادی خارج می شوند و امکان برخورد و ورود به چشم به خصوص در 

هنگام کار با چوب و تخته خرده چوب را دارند به همین دلیل استفاده از عینک ایمنی بسیار مهم است.

ساخت میز زیر گلدانی صفحه ای
در این بخش، فرایند ساخت میز زیرگلدانی صفحه ای از مرحله مطالعه نقشه های فنی تا مونتاژ نهایی 
به صورت گام به گام ارائه می شود. هنرجو در طول اجرای این پروژه با نحوه استخراج ابعاد قطعات از نقشه، 
برش صفحات، شیار زنی محل استقرار طبقه شیشه ای، نوارکاری لبه ها و مونتاژ قطعات با استفاده از پیچ 

و گونیاهای فلزی آشنا می شود.
اتصالات پنهان  ام دی اف روکش ملامینه، یک طبقه شیشه ای و  از صفحات  با بهره گیری  این محصول 

طراحی شده است تا ضمن برخورداری از استحکام مناسب، ظاهر ساده و زیبایی نیز داشته باشد. 

پروژه پایانی

نکات ایمنی
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فرایند ساخت به گونه ای تدوین شده است که اجرای آن هم با ابزار دستی و ماشین آلات موجود در کارگاه 
هنرستان و هم با تجهیزات صنعتی مبلمان صفحه ای امکان پذیر باشد. انجام این فعالیت، علاوه بر تقویت 
مهارت های عملی هنرجویان، آنها را با ترتیب صحیح عملیات ساخت، رعایت دقت ابعادی و اجرای اصولی 

اتصالات در محصولات صفحه ای آشنا می کند.
فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز برای ساخت میز زیر گلدانی به تفکیک در جدول 11 

ارائه شده اند.

جدول 11ـ فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد استفاده در ساخت میز زیر گلدانی صفحه ای

ردیف
مواد مصرفی

تجهیزات / ماشین آلاتابزار دستی واحدمقدارعنوان
۱MDF0/38اره گرد خط زندریل برقیماسکمتر مربع
2PVC لبه چسبان صافدریل شارژیگوشی صداگیرمتر4/07نوار

شیشه با ضخامت 4 میلی متر 3
  دستکش کارعدد1)290×290 میلی متر(

  کفش ایمنیعدد4پایه پلاستیکی4
  متر نواری فلزیعدد4گونیا فلزی 4 پیچ5
6MDF گونیا فلزیعدد4پیچ 50×4 مخصوص  
7MDF مدادعدد16پیچ 16×4 مخصوص  
  مته خزینه 3    8

مراحل ساخت میز زیر گلدانی صفحه ای

مرحله1ـ طراحی و نقشه كشی
در شکل های 45 و 46 نقشه های سه نما و تصویر مجسم به همراه طرح سه بعدی معمولی و طرح سه 
بعدی انفجاری نمایش داده شده اند. این میز زیرگلدانی از چهار قطعه ام دی اف شامل صفحه رویی، صفحه 
کف و دو بدنه جانبی به همراه یک طبقه شیشه ای تشکیل شده است. برای استقرار طبقه شیشه ای، در 
سطح داخلی هر دو بدنه شیارهایی با ابعاد مناسب ایجاد شده است تا شیشه بدون نیاز به یراق آلات اضافی 

در محل خود قرارگیرد.

طراحی و 
نقشه کشی 

آماده سازی 
قطعات

نصب یراقمونتاژ

نمودار2ـ مراحل ساخت میز زیر گلدانی صفحه ای
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در این سازه، بدنه های جانبی وظیفه انتقال بار صفحه رویی و وزن گلدان را به صفحه کف بر عهده دارند 
و در نتیجه، مسیر انتقال نیرو به صورت مستقیم از صفحه رویی به بدنه ها و سپس به کف محصول انجام 
می شود. قرارگیری طبقه شیشه ای در داخل شیارها علاوه بر ایجاد فضای کاربردی برای نگهداری وسایل 

تزیینی، موجب حفظ ظاهر مینیمال و افزایش کیفیت بصری محصول می شود.
در نقشه سه نما، ابعاد اصلی محصول، محل قرارگیری شیارها و موقعیت طبقه شیشه ای به طور دقیق 
مشخص شده است و نمای پرسپکتیو، شکل نهایی سازه را نمایش می دهد. همچنین در طرح سه بعدی 
انفجاری )شکل 46(، ترتیب قرارگیری قطعات و نحوه مونتاژ آنها به صورت مجزا نشان داده شده است تا 
هنرجو پیش از شروع ساخت، با جایگاه هر قطعه، جهت قرارگیری آن و توالی صحیح مونتاژ آشنا شود.

از دیدگاه سازه ای، این پروژه نمونه ای مناسب برای آموزش هم زمان چند مهارت مهم در ساخت محصولات 
صفحه ای است؛ از جمله برش دقیق قطعات، شیارزنی، نوارکاری، مونتاژ با پیچ و گونیاهای فلزی و نصب 
طبقه شیشه ای. رعایت دقت در اجرای شیارها، هم راستایی قطعات، گونیا بودن سازه و استحکام اتصالات، 

نقش تعیین کننده ای در کیفیت، دوام و زیبایی محصول نهایی خواهد داشت.

شکل 45ـ نقشه فنی سه نما و تصویر مجسم میز زیر گلدانی صفحه ای )اندازه ها بر حسب میلی متر می باشند(
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شکل 46ـ طرح سه بعدی انفجاری و معمولی میز زیر گلدانی صفحه ای

طرح سه بعدی میز زیر گلدانی صفحه ایطرح سه بعدی انفجاری میز زیر گلدانی صفحه ای

مرحله 2ـ آماده سازی قطعات
قطعات مورد استفاده در ساخت میز زیر گلدانی صفحه ای به تفکیک در جدول 12 نمایش داده شده اند. 
ابعاد  نیاز می توان  به  برای اجرا در هنرستان های مختلف بسته  ابعاد پیشنهادی هستند و  ابعاد قطعات، 

قطعات، نوع محصول صفحه ای مورد استفاده و رنگ آن را تغییر داد.

جدول 12ـ فهرست قطعات میز زیر گلدانی صفحه ای

کد نام قطعه ردیف 
تعدادجنسرنگقطعه 

مساحتابعاد قطعات )میلی متر(
)متر مربع(

سمت و متراژ 
نوارکاری 

متراژطولعرضطولعرض ضخامت

صفحه و کف میز ۱
گلدانی MDF2163003000/18222/4رنگی زیر 

MDF2162004180/17021/7رنگی بدنه 2

   0/38مساحت کل صفحات با ضخامت 16 میلی متر + 10 درصد دور ریز )متر مربع( 

   0/00مساحت کل صفحات با ضخامت 3 میلی متر + 10 درصد دور ریز )متر مربع( 

4/07متراژ کل نوار کاری + 5 درصد دور ریز )متر طول(
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برش كاری
ام دی اف انتخاب شده برای تولید میز زیر گلدانی صفحه ای دارای روکش ملامینه با رنگ گردویی می باشد. 
محصول انتخاب شده محصولی با فرایند ساخت ساده ولی کاربردی با ابعاد کوچک است به همین دلیل 
همانند میز عسلی تولید شده در واحد یادگیری اول امکان تولید با قطعات سالم باقی مانده و مناسب از 
کارهای پیشین وجود دارد. اما در کارهای تولید انبوه )تعداد بالا( حتماً باید از ورق کامل ام دی اف با ابعاد 

استاندارد ۳۶۶۰ × ۱۸۳۰ میلی متر و طبق نقشه، برش کاری و قطعات تهیه شوند.
عملیات برش قطعات با استفاده از ماشین اره دورکن مجهز به تیغه خط زن انجام می شود تا برش ها با 

دقت مناسب و بدون لب پریدگی روکش ملامینه ایجاد شوند.
مراحل آماده سازی قطعات به شرح زیر است:

ـ  برش طولی قطعات: برای طول بری ابتدا سر هر قطعه برای ایجاد یک لبه صاف برش داده می شود. 
سپس با تنظیم گونیای متحرک دستگاه روی ابعاد 300 میلی متر برای قطعات کف و رویه و همچنین 
اندازه 418 میلی متر برای طول بدنه زیر گلدانی، عملیات برش طولی قطعات انجام می شود )شکل 47(.

داده  برش  قطعه  لبه  از  کمی  مقدار  اولیه،  لبه  ناهمواری  حذف  برای  ابتدا  قطعات:  عرضی  برش  ـ 
می شود. میزان این برش به کیفیت لبه قطعه بستگی دارد و باید به اندازه ای باشد که تمام ناصافی ها و 
آسیب دیدگی های لبه حذف شوند. بر اساس ابعاد مشخص شده در نقشه برش، تمامی قطعات به عرض 
با تنظیم گونیای دستگاه روی عدد 300 میلی متر، برش  مورد نظر برش داده می شوند. بدین منظور 
عرضی قطعات کف و رویه صورت می پذیرد. برای قطعات بدنه زیر گلدانی نیز قطعه ام دی اف در نظر 

گرفته شده با عرض 200 میلی متر برش داده می شود )شکل 48(.
یادآوری: اصول کار با ماشین اره دورکن، تیغه خط زن و نکات فنی و ایمنی برش کاری در واحد یادگیری 
اول معرفی شده است. در این واحد، تنها مراحل آماده سازی قطعات متناسب با محصول »میز زیرگلدانی 

صفحه ای ساده« ارائه شده است.

شكل48ـ برش عرضی بدنه با کمک گونیای متحرکشكل47ـ برش طولی بدنه با کمک گونیای اصلی
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نشانه گذاری برای لبه چسبانی )نوارکاری(:  در طول فرایند برش قطعات، تمامی قطعات از نظر ابعاد 
و کیفیت برش بررسی می شوند. سپس لبه هایی )ضخامت قطعات( که مطابق نقشه و طراحی صورت 
گرفته نیاز به نوار لبه پی وی سی دارند، با مداد یا ماژیک علامت گذاری می شوند تا در مرحله لبه چسبانی 
از بروز خطا جلوگیری شود )شکل 49(. لبه های نیازمند نوارکاری برای قطعات میز زیرگلدانی در جدول 

11 مشخص شده است.

لبه چسبانی )نوار زنی( قطعات
پس از برش قطعات میز زیرگلدانی، لبه های علامت خورده با استفاده از دستگاه لبه چسبان اتوماتیک، 
نوارزنی می شوند. بدین صورت که قطعات »کف« و »صفحه رویی« که ابعاد آنها 300 ×300 میلی متر 
است، به دلیل دید داشتن از تمامی جوانب، در هر چهار طرف نوارکاری می شوند. قطعات »بدنه« میز 
)300 × 418 میلی متر( نیز چون دو لبۀ عرضی آنها بین قطعات کف و صفحه قرار می گیرند و دید ندارند، 

فقط در دو لبۀ طولی نوارزنی می شوند.
برای نوارکاری قطعات همانند نوارزنی قطعات میز عسلی، رول نوار پی وی سی در محل مخصوص دستگاه 
قرار گرفته و نصب می شود. ضخامت دستگاه نیز با توجه به ضخامت صفحات ام دی اف که ۱۶ میلی متر 

است، تنظیم می گردد.
در ادامه، پس از رسیدن دمای دستگاه به میزان تنظیم شده متناسب با نوع چسب مصرفی، قطعات روی 
میز دستگاه قرار گرفته و در حالی که کاملًا به گونیای راهنما تکیه داده شده اند، به سمت جلو هدایت 

می شوند )شکل 50  ـ الف(.
با ورود قطعه به دستگاه، عملیات چسب زنی قطعات، چسباندن نوار، برش اضافات نوار در ابتدا و انتهای 
قطعه، فرزکاری اضافات نوار و پرداخت نهایی لبه ها به صورت خودکار انجام می شود )50  ـ ب( و قطعات 

آماده مرحله مونتاژ خواهند شد.

علامت برای نوار کاری روی تمامی قطعات برش خوردهعلامت زدن ضخامت قطعه برای نوار کاری

 شکل 49ـ مشخص نمودن ضخامت قطعات برای نواركاری در هنگام برش کاری قطعات میز زیر گلدانی



پودمان اول: ساخت دکور صفحه ای

53

شیارزنی بدنه های زیر گلدانی
در این پروژه، طبقه زیرگلدانی از جنس شیشه با ضخامت 6 میلی متر می باشد؛ بنابراین لازم است پیش 

از مونتاژ، شیارهای محل قرارگیری شیشه روی بدنه ها ایجاد شوند.
ارتفاع نصب طبقه شیشه ای را می توان به دو روش تعیین کرد:

حالت اول: در این پروژه، به منظور ایجاد فاصله مناسب بین شیشه و کف زمین، ارتفاع نصب طبقه 250 
میلی متر از سطح کفی زیرگلدانی در نظر گرفته شده است.

حالت دوم: در صورت نیاز، می توان طبقه شیشه ای را دقیقاً در مرکز بدنه ها نصب کرد. در این حالت، 
محل شیار با استفاده از روش محاسبه فاصله بین طبقات به صورت زیر که در واحد یادگیری اول ارائه 

شد، تعیین می شود.
محاسبه فاصله طبقه زیر گلدانی برای حالت دوم:

  ارتفاع کل کلاف: 4۵۰ میلی متر

  ارتفاع داخلی:

میلی متر 418 = )ضخامت سقف و کف( 32 - 450
  فضای خالص پس از کسر طبقه:

میلی متر 412 = )ضخامت یک عدد طبقه شیشه ای( 6 - 418
  تعداد دهانه ها:

دهانه 2 = 1 + )طبقه( 1
  فاصله هر طبقه:

میلی متر 206 = 2 ÷ 412
پس از تعیین محل شیار، عملیات شیار زنی با استفاده از ماشین اره دورکن انجام می شود. عمق شیار 

برابر نصف ضخامت صفحه، یعنی ۸ میلی متر، در نظر گرفته می شود. 

الف( هدایت قطعه کف و سقف درون دستگاه لبه چسبان 
برای نوارکاری

ب( خروج قطعه بدنه نوارزنی شده زیر گلدانی از انتهای 
دستگاه لبه چسبان

شکل 50ـ نوارزنی قطعات میز زیر گلدانی صفحه ای با دستگاه لبه چسبان اتوماتیک
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برای این منظور، ابتدا ارتفاع تیغه دستگاه روی ۸ میلی متر تنظیم و سپس با استفاده از خط کش فلزی یا 
متر کنترل می شود )شکل 51  ـ الف(. برای اطمینان از صحت تنظیمات، بهتر است ابتدا شیار زنی روی 
یک قطعه پرت انجام شده و عمق شیار ایجادشده بررسی گردد )شکل 51  ـ ب و ج(. پس از تأیید عمق 
شیار، گونیای اصلی دستگاه بر روی فاصله مورد نظر، یعنی 25۰ میلی متر در حالت اول یا ۲۰6 میلی متر 

در حالت دوم، تنظیم شده و شیارزنی بدنه های زیرگلدانی انجام می شود )شکل 51  ـ د(.

مرحله 3ـ مونتاژ 
پس از آماده سازی قطعات و انجام عملیات نوارکاری، شیار زنی، مراحل مونتاژ زیر گلدانی آغاز می شود. در 
این محصول، ابتدا بدنه های جانبی به قطعه کف متصل شده و سپس صفحه رویی زیر گلدانی با استفاده از 
گونیاهای فلزی به بدنه ها متصل می شوند. استفاده از گونیای فلزی باعث می شود سطح رویی زیرگلدانی 

کاملًا یکپارچه بوده و هیچ گونه گل پیچ یا سوراخی روی آن دیده نشود.
ـ اتصال بدنه ها به قطعه کف : ابتدا هر یک از بدنه های جانبی را به صورت عمود بر روی قطعه کف قرار 
دهید، به گونه ای که لبه )کله( بدنه ها کاملًا با لبه های قطعه کف مماس بوده و زاویه ۹۰ درجه تشکیل 
شود. برای جلوگیری از جابه جایی قطعات در هنگام مونتاژ، در صورت در دسترس بودن می توان از گیره 

گونیا استفاده نمود.
برای شروع کار محل پیچ ها روی قطعه کف علامت گذاری شده و با استفاده از مته خزینه سوراخ کاری و 
خزینه کاری انجام شود. در این مرحله، بهتر است از مته خزینه متناسب با پیچ ام دی اف ۵۰ میلی متری 

استفاده شود تا گل پیچ پس از بستن، کاملًا هم سطح سطح کار شود.

الف( تنظیم ارتفاع تیغه برای شیار زنی

ج( کنترل دقت شیار زنی روی قطعه پرت

ب( شیار زنی روی قطعه پرت

د( شیار زنی روی بدنه میز زیر گلدانی

شکل 51ـ تنظیم تیغه و شیار زنی بدنه میز زیر گلدانی
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پس از سوراخ کاری، بدنه ها با استفاده از پیچ ام دی اف به طول ۵۰ میلی متر و پیچ  گوشتی شارژی به قطعه 
کف متصل می شوند )شکل 52(. در هنگام بستن پیچ ها، حلقه گشتاور دستگاه باید به درستی تنظیم شود 

تا پیچ به اندازه کافی سفت شود. 
نکته : سفت کردن بیش از حد پیچ و با گشتاور بسیار بالا می تواند موجب هرز شدن مغز ام دی اف، فرو 

رفتن بیش از اندازه گل پیچ، آسیب دیدگی لبه های قطعه و در مواردی شکستن پیچ شود.
نکته : در خزینه کاری، عمق خزینه باید متناسب با ابعاد گل پیچ باشد. خزینه کم موجب بیرون ماندن 

گل پیچ و خزینه بیش از حد باعث کاهش استحکام اتصال و هرز شدن پیچ خواهد شد.

 L نصب نبشی یا گونیاهای فلزی به بدنه: پس از اتصال بدنه ها به قطعه کف، گونیاهای فلزی )بست
شکل فلزی( 4 پیچ قاب دار در قسمت فوقانی بدنه ها )قسمت عرضی بدنه ها( نصب می شوند. هر گونیا 
باید در فاصله ای یکسان )30 تا 40 میلی متر( از لبه های جلو و عقب بدنه قرارگیرد. باید دقت نمود که 
لبه عمودی گونیا باید کاملًا هم سطح با سطح بالایی بدنه باشد. گونیای قاب دار داری روکشی پلاستیکی 
می باشد که پس از نصب گونیا روی آن نصب می شود. با استفاده از قاب روی گونیا فقط این قاب زینتی 

قابل مشاهده است و خود گونیا و پیچ ها دید ندارند.
از سمت دیگر  تا نوک پیچ  با طول 13 میلی متر استفاده می شود  ام دی اف  از پیچ  برای نصب گونیاها 
صفحه خارج نشود. پیچ ها با استفاده از پیچ بند شارژی بسته شده و از سفت کردن بیش از حد آنها باید 

خودداری شود )شکل 53  الف(.
نکته : در پیچ گوشتی، مقدار گشتاور مورد نیاز با توجه به طول پیچ و نوع اتصال متفاوت است. برای نصب 
گونیاهای فلزی با پیچ های ۱3 میلی متری، بهتر است گشتاور دستگاه روی مقادیر پایین )حدود ۱ تا ۵( 
تنظیم شود. استفاده از گشتاورهای بالا که معمولاً برای بستن پیچ های ۵۰ میلی متری به کار می رود، 

می تواند باعث هرز شدن محل پیچ یا آسیب دیدن مغز ام دی اف شود.

2ـ بدنه های پیچ شده به کف میز زیر گلدانی1ـ پیچ کردن بدنه میز زیر گلدانی به کف

شکل 52 ـ متصل کردن بدنه های میز زیر گلدانی به کف میز به وسیله اتصال پیچ
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نصب بدنه ها به صفحه رویی: پس از نصب تمامی گونیاهای فلزی روی بدنه ها، صفحه رویی زیرگلدانی 
به گونه ای روی میز کار قرار داده می شود که سطح پشت آن رو به بالا باشد. سپس مجموعه بدنه های 
متصل به قطعه کف روی پشت صفحه رویی قرار می گیرد، به طوری که گونیاهای فلزی نصب شده روی 

بدنه ها با سطح پشت صفحه رویی در تماس باشند.
لبه های  به گونه ای که  به دقت کنترل می شود؛  این مرحله، موقعیت بدنه ها نسبت به صفحه رویی  در 
جانبی بدنه ها با لبه های صفحه رویی کاملًا هم راستا و هم سطح باشند. در صورت نیاز، از دوست خود 
بخواهید برای ثابت نگه داشتن قطعات به شما کمک نماید تا هنگام پیچ کاری جابه جایی ایجاد نشود.
پس از اطمینان از قرارگیری صحیح قطعات، ضلع دیگر گونیاهای فلزی با استفاده از پیچ های ام دی اف به 
طول ۱3 میلی متر به پشت صفحه رویی متصل می شود )شکل 53  ـ ب(. در هنگام بستن پیچ ها، گشتاور 
یا آسیب دیدن صفحه  از هرز شدن محل پیچ  تا  باید روی مقدار مناسب تنظیم شود  پیچ بند شارژی 

جلوگیری شود.
سازه،  بودن  گونیا  پایان،  در 
صفحه  بودن  هم سطح 
بدنه ها، هم راستایی  با  رویی 
تمامی  استحکام  و  قطعات 
کنترل  و  بررسی  اتصالات 

گردد.

مرحله 4ـ نصب یراق
به منظور جلوگیری از برخورد کف میز زیر گلدانی به سطح زمین و آسیب دیدن کف آن با جابه جایی روی 
سطح زمین، باید از پایه هایی با ضخامت کم )ارتفاع کم( زیر آن استفاده نمود تا روی دید ظاهری آن تأثیر 
نگذارد. ساده ترین نوع پایه که بسیار ارزان بوده و در دسترس می باشد، پایه بیسکویتی است. در زیر صفحه 
کفی میز زیر گلدانی از 4 عدد از این پایه ها استفاده می شود. برای پیچ کردن پایه ها زیر کفی میز از هر لبه
15 میلی متر فاصله گرفته و پایه بیسکویتی مطابق شکل 54  ـ الف با پیچ 16 میلی متری به وسیله پیچ بند

شارژی پیچ خواهد شد. این عمل برای هر چهار گوشه کفی انجام خواهد شد )شکل 54 ـ ب(. اگر پایه ها 
فاصله زیادی نسبت به لبه ها داشته باشند میز ساخته شده تعادل مناسبی نخواهد داشت و اگر مماس با لبه 

کف باشد پایه های بیسکویتی دید کاملًا مستقیم خواهد داشت که جلوه مناسبی ندارد.

الف( پیچ کردن گونیاهای فلزی به بدنه میز زیر گلدانی

ب( وصل کردن بدنه های میز به صفحه رویی از طریق گونیاهای فلزی نصب شده به بدنه

شکل 53ـ مونتاژ کلاف میز زیر گلدانی با اتصال گونیای فلزی
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شکل 54ـ نصب پایه بیسکویتی زیر کفی میز زیر گلدانی

پیچ بند  با  بیسکویتی  پایه  کردن  پیچ  الف( 
شارژی

ب( پایه های بیسکویتی نصب شده زیر میز 
زیر گلدانی

شکل 55ـ میز زیر گلدانی صفحه ای ساخته شده

جدول 13ـ معیارهای مهم در سنجش و ارزیابی میز زیرگلدانی صفحه ای

شرح شاخص های موفقیت معیار ارزیابی فنی و مهارتی ردیف
انطباق کامل ابعاد قطعات با جدول برش، برش تمیز و بدون لب پریدگی روکش ملامینه، گونیا 

بودن کامل قطعات پس از عرض بری و طول بری و مدیریت مناسب پرت مصالح. کیفیت برش و گونیایی قطعات ۱

پوشش کامل لبه های مورد نیاز مطابق نقشه، چسبندگی کامل و هم سطح بودن نوار، فرزکاری، 
سر و ته زنی دقیق و تمیز، بدون باقی ماندن چسب اضافی یا آسیب به روکش.

کیفیت لبه چسبانی )نوارکاری 
پی وی سی( 2

محاسبه دقیق محل شیار مطابق نقشه، اجرای صحیح عمق و عرض شیار و هم راستایی کامل 
شیارها در دو بدنه، به گونه ای که طبقه شیشه ای به راحتی و بدون گیرکردن در محل خود 

قرارگیرد.
محاسبه و اجرای شیار طبقه 

شیشه ای 3

عمود بودن کامل بدنه ها نسبت به کف، خزینه کاری صحیح، نصب دقیق پیچ ها و بست های 
فلزی، استحکام مناسب اتصالات و مونتاژ صحیح مطابق نقشه. مونتاژ کلاف و اتصالات 4

نصب صحیح پایه ها در محل تعیین شده، رعایت فاصله مناسب از لبه ها، عدم مشاهده پایه ها از 
نمای روبه رو، حفظ تعادل کامل و جلوگیری از لغزش میز روی سطح صاف. نصب پایه و پایداری میز 5

تمیزی کامل محصول، سلامت روکش ملامینه، حرکت روان طبقه شیشه ای در شیارها، نصب 
صحیح قطعات تزیینی و برخورداری محصول از ظاهر زیبا، دقیق و قابل عرضه.

کیفیت نهایی و زیبایی 
محصول 6

استفاده صحیح از تجهیزات حفاظت فردی، رعایت نکات ایمنی هنگام کار با ماشین آلات، قطع 
برق دستگاه هنگام تنظیمات، حفظ نظم و نظافت محیط کار و جمع آوری صحیح ضایعات.

رعایت اصول ایمنی و بهداشت 
)HSE( 7

را  گلدانی  زیر  میز  بیسکویتی،  پایه های  نصب  اتمام  از  پس 
به حالت ایستاده بر روی این پایه ها قرار دهید. سپس طبقه 
شیشه ای در امتداد شیارهای ایجاد شده روی هر دو بدنه میز 
قرار گرفته و به آرامی به داخل شیارها هدایت خواهد شد. به 
این طریق ساخت میز زیر گلدانی صفحه ای به اتمام می رسد 

)شکل 55(.
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ارزشیابی شایستگی ساخت میز زیرگلدانی صفحه ای
 
تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد: 752112021كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
ساخت زیرگلدانی صفحه ای با استفاده از طرح و نقشه، مواد اولیه، 

ابزار و تحهیزات مناسب و مطابق با استانداردهای ملی ٢سطح صلاحيتساخت مصنوعات صفحه ایوظيفه شغل75211202كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت میز زیرگلدانی صفحه ایکار7521120212کد کار

شرايط انجامك ار )ابزار،مواد، تجهیزات، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيزمان، مکان و ...(

ممكن
نمره

کسب شده 

طراحی و نقشه كشی1

ـ ابزار: لوازم ترسیم دستی، سیستم رایانه
ـ مواد: كاغذ رسم 
ـ زمان: 8 ساعت

ـ مکان: کارگاه رسم و سایت رایانه

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

طراحی و ترسیم و تجزیه و تحلیل كامل نقشه و برداشت 
3اندازه ها

2طراحی و ترسیم و نقشه

1طراحی محصول

آماده سازی قطعات2

ابزار: ماشین اره دوركن،، لبه چسبان، سوراخ زن، اره 
فارسی بر، دریل پیچ گوشتی 
مواد: صفحه مصنوعی نوارلبه

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

زیرگلدانی  قطعات  تمامی  گونیایی  و  دقیق  آماده سازی 
3صفحه ای 

2آماده سازی دقیق و گونیایی اكثر قطعات زیرگلدانی صفحه ای

1آماده سازی كمتر از نیمی از قطعات زیرگلدانی صفحه ای 

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات آماده شده میز عسلی

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3مونتاژ كامل و دقیق زیرگلدانی صفحه ای 

2مونتاژ دقیق اكثر قطعات زیرگلدانی صفحه ای 

1مونتاژ ناقص و بی دقت زیرگلدانی صفحه ای

نصب یراق ٤

ابزار: دریل پیچ گوشتی شارژی، پیچ دستی
مواد: محصول مونتاژ شده 

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای 

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3نصب كامل و دقیق یراق آلات

2نصب اكثر یراق آلات 

1نصب غلط یراق آلات

ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 
کیفیت  ـ  مدیریت  ـ  تجهیزات  و  مواد  مدیریت 
مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت نکات  ایمنی

كارایی و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگی و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعایت تمام موارد

١مسئولیت پذیری مدیریت زمان رعایت نکات ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، 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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پودمان دوم

ساخت لوازم ورزشی صفحه ای

https://www.roshd.ir/1405-210470-2


60

آیا تا به حال پی برده اید؟   

  ساخت چه لوازم ورزشی چوبی زمینه ساز بازی های هیجانی دستی برای کاهش استفاده از بازی های رایانه ای 

است؟
  ساخت بازی های ورزشی چوبی چه تأثیری در استفاده از پسماندهای صنایع چوب خواهد داشت؟

  هیجان بازی دو نفره فوتبال دستي کشی به اندازه بازی فوتبال تیمی می باشد؟

  با ساخت لوازم ورزشی چوبی چه مسابقات و جشنواره هایی می توان در سطح هنرستان برگزار کرد؟

  با ساخت لوازم ورزشی چوبی و هدیه آن به خانواده تان، هیجان را به خانه خواهید برد؟

استاندارد عملکرد   

پس از پایان این واحد یادگیری، هنرجویان قادر خواهند بود با استفاده از نقشه، مواد اولیه، ابزار و تجهیزات 
موردنیاز و مطابق با استانداردهای موجود و با رعایت نکات ایمنی، یک فوتبال دستي كشي بسازند.

ساخت  فوتبال دستي

واحد يادگيري 1
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مقدمه   

برانگیزترین پروژه های چوبی را آموزش می بینید. در دنیای  از هیجان  این واحد یادگیری ساخت یکی  در 
پرهیاهوی سرگرمی های امروز که بازی های دیجیتال و صفحه های نمایش بخش عمده ای از زمان ما را به خود 
اختصاص داده اند، بازگشت به بازی های رومیزی و فیزیکی، تجربه ای بی نظیر از تعاملات واقعی و هیجان ناب 
را به ارمغان می آورد. بازی فوتبال دستي کشی يا انگشتی )Sling Puck( یکی از همین محصولات سرگرمی 
جذاب، پرسرعت و به شدت رقابتی است که در سال های اخیر توانسته جایگاه ویژه ای در میان خانواده ها و 

جمع های دوستانه پیدا کند.
این بازی که معمولاً از جنس چوب ساخته می شود، با مکانیزمی بسیار ساده اما چالش برانگیز طراحی شده 
است. هدف در این بازی، انتقال تمام مهره ها به زمین حریف است؛ به این صورت که بازیکنان باید با استفاده 
از یک کش الاستیک، مهره های خود را با سرعت و دقت از یک شیار باریک در مرکز صفحه عبور دهند. در 
فوتبال دستی کشی، ثانیه ها سرنوشت ساز هستند و هماهنگی چشم و دست، سرعت عمل و تمرکز بالا حرف 

اول را می زند.
فوتبال دستی کشی محدودیت سنی ندارد و می تواند کودکان تا بزرگسالان را ساعت ها مجذوب خود کند. این 
محصول نه تنها یک وسیله برای گذراندن اوقات فراغت است، بلکه به عنوان ابزاری عالی برای تخلیه انرژی، 

کاهش استرس، تقویت مهارت های حرکتی و ایجاد شور و نشاط در دورهمی ها شناخته می شود.
در این واحد یادگیری، هنرجويان با ابعاد مختلف این محصول سرگرمی جذاب، از قوانین پایه و ترفندهای 
مختلف گرفته تا روش ساخت پروژه این بازی، ویژگی های ساختاری و مزایای آن برای بازیکنان آشنا مي شوند.

فوتبال دستي کِشی   

فوتبال دستي کشی يا انگشتی در بازار بین المللی به نام اسلینگ پاک » Sling Puck« و »کش پاک« نیز 
شناخته می شود، یک بازی رومیزی سرعتی و دو نفره است. بازیکنان با استفاده از کش نصب  شده در سمت 

خود، مهره ها را از شکاف وسط صفحه عبور می دهند )شکل 1(.

شکل 1ـ بازی فوتبال دستي کشی/ انگشتی ساخته شده با ضايعات فراورده های صفحه ای
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این بازی موجب تقویت مهارت های زیر می شود:
1 هماهنگی چشم و دست 

2 تمرکز و دقت
3 سرعت واکنش

4 کنترل حرکتی ظریف
5 تصمیم گیری سریع

6 رعایت قوانین و بازی جوانمردانه
تعداد بازیکنان ۲ نفر می باشد و مدت تقریبی هر دور: ۱ تا ۵ دقیقه خواهد بود. گروه سنی پیشنهادی: معمولاً 

5 سال به بالا است.
 

اجزای بازی
یک مجموعه استاندارد معمولاً شامل اجزای زیر است:

ـ صفحهی ا میز بازی: سطحی صاف که به دو زمین مساوی تقسیم شده است.
ـ دیواره میانی: جداکننده دو زمین که یک شکاف در مرکز آن قرار دارد که می تواند به صورت ثابت و یا 

متحرک نصب گردد.
ـ دروازهی ا شکاف مرکزی: مهره ها باید از این قسمت عبور کنند. اندازه این شکاف می تواند به صورت بازی 
از قطر مهره ها  تا 2 میلی متر بزرگ تر  بازی حرفه ای شکاف دروازه 1  یا مبتدی تنظیم گردد. در  حرفه ای 
است و در بازی مبتدی شکاف دروازه 5 تا 10 میلی متر بزرگ تر مي باشد. با تنظیم شکاف می توان سطوح 
متفاوت این بازی را ایجاد نمود. دروازه استاندارد دهانه باریک، مناسب بازی رقابتی دو نفره و دروازه عریض 
بازی سریع تر و  بیشتر و دروازه دوگانه دو دهانه مناسب  بزرگ تر، مناسب مبتدیان و برخوردهای  و دهانه 

است. چالش برانگیزتر 
میزان  شود  دقت  دارد.  کاربرد  مهره ها  پرتاب  برای  و  می شود  نصب  زمین  هر  انتهای  در  پرتاب:  ـ کش 
کشیدگی یا اندازه کش ها در هنگام بریدن یکسان باشد. کش ها باید قسمت بالای لبه مهره ها را در برگیرند تا 
در زمان پرتاب مهره ها روی سطح صفحه حرکت کنند. اگر کش ها در لبه پایین مهره ها قرار گیرند در زمان 

پرتاب مهره ها از سطح صفحه بلند شده و به بیرون پرتاب می شوند.
ـ مهره های ا پاک ها: قطعات کوچک و تختی که روی صفحه حرکت می کنند.

ـ دیواره های کناری: از خارج شدن مهره ها از صفحه جلوگیری می کنند.
ـ صفحه سطح بازی: باید کاملًا صاف و صیقلی باشد تا مهره ها به راحتی حركت كرده کمترین اصطکاک 

را با سطح داشته باشد.
در نسخه رایج بازی، ۱۰ مهره وجود دارد و در ابتدای هر دور، ۵ مهره در اختیار هر بازیکن قرار می گیرد. تعداد 

مهره ها ممکن است در مدل های مختلف متفاوت باشد )شکل 2(.

دقت گردد در دسترس خردسالان قرار نگیرد زیرا به خاطر قطرهای متفاوت حلقه های توپی در مدل های 
متفاوت احتمال بلعیدن مهره ها )توپ ها( وجود دارد.

هشدار
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آماده سازی بازی
صفحه بازی روی میز یا سطحی کاملًا صاف و ثابت قرار داده شود و دو بازیکن روبه روی یکدیگر و در دو انتهای 
صفحه قرار می گيرند. سلامت کش ها، دیواره ها و شکاف مرکزی بررسی شود و مهره ها به تعداد مساوی بین 
دو بازیکن تقسیم شوند. مهره ها در زمین هر بازیکن و مقابل کش همان سمت قرار گیرند. بازیکنان درباره 
تعداد دورها، شیوه امتیازدهی و قوانین اختلافی توافق کنند. تا پیش از اعلام شروع، هیچ بازیکنی حق پرتاب 

مهره را ندارد.

روش صحیح بازی
باید مهره های موجود در زمین خود را با کمک کش به سمت شکاف مرکزی پرتاب کند. بازی  هر بازیکن 
به صورت هم زمان انجام می شود و نوبتی نیست. بازیکن باید فقط مهره های داخل زمین خود را پرتاب کند. 
بازیکنان می توانند با سرعت و بدون توقف، مهره های رسیده از زمین حریف را بازگردانند. هل دادن مستقیم 
مهره با دست، در حالت عادی پرتاب معتبر محسوب نمی شود. بازیکنی که تمام مهره های موجود در زمین 
خود را زودتر از حریف، از شکاف مرکزی عبور دهد برنده محسوب می شود. معمولاً بازی در 5 دور صورت 

می گیرد و برنده نهایی بايد بیشترین امتیاز در پنج دور را داشته باشد.

شکل 2ـ بازی فوتبال کشی انگشتی

در صورت پرتاب مهره به بیرون سطح جعبه بازی، بازی متوقف نمی گردد و بازیکني که مهره را به بیرون 
انداخته باید آن را به سمت زمین بازی خود برگرداند. برای این بازی در بسیاری از کشورها و محصولات 
تجاری، یک استاندارد جهانی و واحد برای ابعاد صفحه، اندازه مهره ها یا قدرت کش وجود ندارد. بنابراین 
ابعاد محصولات ممکن است متفاوت باشد. در صورتی که قرار است یک مسابقه جدی مثلًا در سطح 
یک هنرستان و یا منطقه برگزار گردد حتماً باید دارای مشخصات دقیق ساخت کاملًا مشابه و آیین نامه 

برگزارکننده ملاک قرار گیرد.

نکته
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فوتبال دستی کشی بازی سرعتی، ساده و مهارت محور است. اجرای صحیح آن به سطح مناسب، کش های 
ابعاد و  یکسان، مهره های سالم، قوانین از پیش تعیین شده و رعایت بازی جوانمردانه نیاز دارد. از آنجا که 
جزئیات محصولات مختلف یکسان نیست، برگزارکنندگان باید پیش از مسابقه، قوانین تکمیلی، تعداد دورها، 

روش امتیازدهی و نحوه رسیدگی به وضعیت های خاص را به صورت مکتوب اعلام کنند.

ساخت فوتبال دستي كِشي
در جدول 1 مواد مصرفي، ابزار و تجهيزات موردنياز آورده شده است.

جدول 1ـ مواد مصرفي، ابزار و تجهيزات موردنياز براي ساخت فوتبال دستي كشي

تجهيزات/ماشین آلاتابزار مواد مصرفی

ورق تخته فیبر با ضخامت های 3، 8 و 16 میلی متر ـ نوار 
لبه PVC 2×20 ـ چسب سفید نجاری ـ چسب کاغذی ـ 

MDF  40 ـ کش سطح مقطع گرد 3 میلی متری

گونیا ـ  متر ـ قلم مو ـ 
پیچ دستی

عمود بر ـ  اره  ـ  شارژی  دریل 
اور فرز ـ ماشین دورکن ـ ماشین 

لبه چسبان

مراحل ساخت فوتبال دستي كِشي

مراحل ساخت فوتبال دستي كِشي

پروژه پایانی

نکته
سعی شود صفحات پسماند و بازیافتی مورد استفاده قرار گیرد. در صورتی که صفحه سالم را مورد 
بهره برداری قرار می دهید، ابتدا چه به صورت دستی و یا نرم افزار به تحلیل برش صفحات اقدام نمایید 

تا حداقل دورریز را در عملیات برش کاری داشته باشید. 

نکته
در فرایند ساخت فوتبال دستی کشی برای صفحه زیرکار می توان از فیبر سه میلی متر به صورت ایجاد 
شیار کنشکاف از کف و قرار دادن یک قید زیر آن، یا از صفحه تخته فیبر 8 میلی متر که با ایجاد 
دوراهه کردن قسمت پایینی داخل بدنه، یا صفحه تخته فیبر 16 میلی متر با استفاده از اتصال پیچ 
مورد بهره برداری قرار داد. این موارد با سلیقه هنرآموز محترم کلاس درس و با امکانات موجود در 
کارگاه مد نظر قرار گیرد. در صورتی که کارگاه مجهز به ماشین نوارزنی لبه نمی باشد، از روش ابزار زنی 

لبه بالا با ماشین اورفرز و سپس رنگ آمیزی اقدام گردد.

طراحی و 
نقشهک شی 

آماده سازی 
قطعات

نصب یراق و مونتاژ
لوازم جانبی

نمودار 1ـ مراحل ساخت فوتبال دستي كِشي
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مرحله 1ـ طراحی و نقشه کشی 
فوتبال  نمای  سه  ابتدا  فنی،  رسم  دستی  لوازم  از  استفاده  با  مکلفند  خود  هنرآموز  نظر  زير  هنرجویان 
دستيك شي را ترسیم کنند و سپس با روش ایزومتریک اقدام به طراحی جعبه بازی با مقیاس 1:4 نمایند. 
اجرای تمرین نقشه برای همه هنرجویان الزامی است. در شکل 3 سه نما و در شکل 4 تصوير مجسم فوتبال 

دستيك شي نمايش داده شده است.

شکل 3ـ سه نمای فوتبال دستی کشی انگشتی اندازه بر حسب میلی متر برای صفحه فیبر 3 میلی متر شیار کنشکاف

شکل 4ـ تصویر مجسم فوتبال دستی کشی انگشتی 
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مرحله 2ـ آماده سازي قطعات 
جدول 2ـ فهرست قطعات )لیست برش( مورد نياز براي ساخت فوتبال دستيك شي

تعدادرنگجنسنام قطعهردیف
مساحت ابعاد )به میلی متر(

)مترمربع(

سمت نوارکاری و 
متراژ

متراژطولعرضطولعرضضخامت

216606000/072021/2به دلخواهتخته فیبر طول بدنه جعبه1

216603000/036020/6به دلخواهتخته فیبر  عرض بدنه جعبه2

116602680/032000به دلخواهتخته فیبر قید میانی زیر فیبر3

116402680/021010/27به دلخواهتخته فیبر دروازه میانی4

132805800/16000به دلخواهتخته فیبر فیبر 3 میلی متر5

مهره ها 6
تخته فیبر/ 

چوب/ 
پلاستیک

350/0096000قطر108به دلخواه

182845840/16به دلخواهتخته فیبر**صفحه پایین7

1162685680/15به دلخواهتخته فیبر**صفحه پایین8

0/18 مترمربعمساحت کل صفحات 16 میلی متری با احتساب 10 درصد دورریز

0/1 مترمربعمساحت کل صفحات 8 میلی متری با احتساب 10 درصد دورریز

 0/18 مترمربعمساحت کل صفحات 3 میلی متری با احتساب 10 درصد دورریز

متراژ نوارکاری صفحات 16 میلی متری با در نظر گرفتن حدود 4 سانتی متر بیشتر برای 
2/27 مترهر ضلع

** در صورتی که فیبر به ضخامت 3 میلی متر در کارگاه آموزشی موجود نباشد، می توان به دلخواه از 
ردیف 7 و 8 استفاده نمود.

با توجه به اینکه مبنای خرید و فروش صفحات چوبی در بازار، مترمربع است، انجام محاسبات در جدول 
بالا براساس مترمربع صورت می گیرد.

نکته
صفحه با ضخامت 3 میلی متر، از چهار طرف داخل کنشکاف قرار می گیرد و از طول و عرض آن، یک 
میلی متر کم شده است و در جدول لیست برش محاسبه شده تا به آسانی داخل شیار کنشکاف قرار گیرد.
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توليدات  ساير  از  مانده  جا  به  از ضايعات  بیشتر  کِشی می توان  فوتبال دستي  قطعات  ابعاد  به  توجه  با 
صفحه ای کارگاه های صنایع چوب و مبلمان و یا بازیافت محصولاتی که از مصرف خارج شده اند نظیر 
دراورها، کابینت، کتابخانه و سایر مصنوعات صفحه ای در ساخت این پروژه مورد بهره برداری قرار داد.
برای  لوازم ورزشی،  از پسماندهای صفحه ای و ساخت  استفاده  یادگیری هدف  این پودمان و واحد  در 
افزایش بهره وری می باشد. بهره وری یعنی بیشترین میزان تولید و سود با کمترین هزینه است. استفاده 

بهينه از مواد اوليه همان مديريت منابع است.
آماده سازي قطعات بر اساس جدول 2 بايد انجام شود که از روی آن علاوه بر محاسبه مقدار ماده اولیه 

موردنیاز، قیمت را نیز می توان برآورد کرد.

برش كاري
 ،MDF با رعایت نکات لازم در هنگام کار با ماشین دورکن، نسبت به برش صفحات 3 و 16 میلی متری

مطابق با نقشه و جدول برش اقدام كنيد )شكل هاي 5 و 6(.

برای جلوگیری از هرگونه خطرات احتمالی نكات ايمني زير را رعايت كنيد.
از لوازم حفاظت فردی شامل لباس كار مناسب، عینک، گوشی، ماسک و دستکش در  1 استفاده 

فرایند برش کاری الزامی است.
2 قبل از عملیات برش کاری از ایمنی کلیه ماشین آلات و مواد اولیه آگاهی کامل داشته باشید.

3 دقت کنید تیغه ها تیز باشند و در زمان برش مشکل ایجاد نکند.
4 از دستك فشار )جبگ کمکی( برای پیشران قطعه کار استفاده کنید. 

5 هرگز از مواد اولیه کوچک دارای شکستگی زیاد یا مواج و دارای پیچ و میخ استفاده نکنید. 

نکات ایمنی

شكل 6 ـ برش عرضي قطعاتشكل 5 ـ برش طولي قطعات
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لبه چسباني
در ادامه نوارچسباني لبه قطعات را انجام دهید. ابتدا از طرف طول و سپس از طرف عرضي اين كار را 

انجام دهيد )شكل 7(.

براي نصب كف به طور معمول مي توان از كنشكاف و تخته كف به ضخامت 3 ميلي متر استفاده كرد.  
اما در اينجا از ام دي اف خام به ضخامت 8 میلی متر با توجه به موجودي هنرستان محل اجرا استفاده 

شده است كه با اره دوركن تخته كف، مانند شكل 8 بريده مي شود.

شكل 7ـ لبه چسباني قطعات

شكل 8  ـ برشك ف جعبه از ام دي اف به ضخامت 8 ميلي متر
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دوراهه زدنك ف
تخته كف داخل دوراهه قرار مي گيرد. چهار قطعه كلاف را با اره دوركن دوراهه بزنید به طوري كه عمق دوراهه 

8 ميلي متر )برابر ضخامت تخته کف( و عرض دوراهه 10 ميلي متر باشد )شکل9(. 

شكل 9ـ دوراهه زدنك ف

براي سنگين تر شدن جعبه مي توان از تخته كف ام دي اف يا تخته خرده چوب 16 میلی متر به عنوان 
صفحه زیر کار استفاده كرد. بنابراين برای کاهش مصرف نوار آن را از داخل پیچ كنيد و اندازه برش تخته 

به اندازه داخل كلاف فوتبال دستي کِشی باشد.

نکته

ساخت اتصال فارسي گوشه هايك لاف
از  اره فارسی بر صندوقی )قطع کن  با کمک ماشین 
پایین( شکل 10 و یا اره فارسی بر کشویی )قطع کن 
برای  نمایید. دقت کنید  برش کاری  به  اقدام  بالا(  از 
شابلون  از  حتماً  یکنواخت  طول  دارای  برش های 
طولی ماشین فارسی بر استفاده کنید، تا مانع از بروز 
اختلاف اندازه گردد. اختلاف اندازه قطعات برش شده 
جعبه  دویيدگی  پدیده  بروز  باعث  مونتاژ  فرایند  در 

از مونتاژ می شود. پس 

شکل 10ـ عملیات برش فارسی با استفاده از ماشین اره 
فارسی بر صندوقی )قطع کن از پایین( با گونیای کمکی
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در صورت نبودن هيچ نوع ماشین اره فارسي بر در هنرستان از ماشين اره دوركن نيز )شكل 11( می توانيد 
براي برش 45 درجه استفاده كنيد.

تا دچار آسیب نشود که برای  پایان برش کاری، قطعات را در سطح صاف و تمیزی قرار دهید  از  پس 
عملیات مونتاژ آماده سازی گردند. در شکل 12 قطعات آماده شده فوتبال دستي كشي پس از برش کاری، 

لبه چسباني و دوراهه زدن مشاهده می شود.

آخرين قطعه ای كه بايد آماده شود قطعه مياني يا 
همان قطعه دروازه است كه طول آن برابر فاصله 
بين دو قيد طولي و عرض آن برابر عرض قطعات 
كلاف منهاي عمق دوراهه كف )8 ميلي متر كمتر 

از عرض قطعات( مي باشد. 
برای  جعبه  که  صورتی  در  دروازه  دهانه  عرض 
بازی حرفه ای طراحی شود، 1 تا 2 میلی متر و در 
صورتی که سطح بازی مبتدی باشد این میزان 5 
تا 10 میلی متر بیشتر از قطر مهره در نظر گرفته 
مي شود. قطعه برش خورده دروازه، با دهانه سطح 
بازی مبتدی با ماشین اره عمود بر قوس بری شده 
است )شکل 13(. البته دقيق ترين روش استفاده 
از ماشين CNC است كه در صورت امكان مانند 

شكل 14 می توان آن را برش زد.

شكل 11ـ برش فارسي با ماشين اره دوركن

شکل 12ـ قطعات آماده شده فوتبال دستيك شي 

شکل 13ـ آماده شده با دهانه دروازه سطح بازی مبتدی

CNC شكل14ـ قطعه در حال ساخت دهانه دروازه با ماشين
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ساخت مهره
ارتفاع دهانه دروازه 3 میلی متر بیش از ارتفاع مهره در نظر گرفته شود. مهره های بازی برای هر طرف 5 

عدد می باشد که می توان به دو طریق با چوب طبیعی ساخته شوند. 
دقیق  و  یکنواخت  کاملًا  میلی متر  قطر 35  به  قطعه چوبی مستحکم  ماشین خراطی  از  استفاده  با   1
خراطی كنيد و سپس با ماشین اره فارسی بر با استفاده شابلون و گونیای کمکی اقدام به برش با ضخامت 

حدود 8 تا 10 میلی متر نماييد.
2 قطعه چوبی به عرض حدود 50 ميلي متر و ضخامت حدود 8 تا 10 میلی متر با استفاده از ماشین 
گندگی یک ضخامت کنید. سپس با استفاده از سر مته های مخصوص گرد بر به قطر 35 میلی متر اقدام 

به گردبری کنید. 
در شكل 15 ساختن مهره ها با استفاده از ماشين CNC نمايش داده شده است.

 CNC شكل15ـ ساخت مهره با ماشين
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مرحله 3ـ مونتاژ 
در ابتدا قطعات بدنه را بر روی یک سطح صاف با کمک قطعه چوب بلند گونیایی کاملًا موازی به صورتی 
که شیار دوراهه به طرف پایین سطح باشد، قرار دهيد طوري كه گوشه های فارسي شده روبه روی هم 

باشند. سپس با استفاده از چسب کاغذی 5 سانتی متری دو گوشه به هم مهار شوند )شکل 16(.

شکل 16ـ اتصال گوشه ها با استفاده از چسب کاغذی
مانند شکل 17 قطعات را برگردانده و داخل اتصالات فارسي را چسب چوب بزنيد و مانند شكل 18 كلاف 

را جمع كنيد.

شکل 17ـ زدن چسب چوب                                                             شكل 18ـ جمع كردنك لاف

با استفاده از چسب كاغذي گوشه چهارم را ببنديد تا كلاف جمع شود )شكل 19(.

شكل 19ـ چسب زدن گوشه چهارمك لاف
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براي نصب كفي )تخته فیبر 8 میلی متری( در زیر كلاف، داخل دوراهه را چسب بزنيد. چسب را به اندازه 
كافي بزنيد تا اضافه آن از درزها بيرون نزند )شكل20(.

شكل 20ـ چسب زدن داخل دوراههك ف

كفي را در داخل دوراهه قرار داده و مانند شكل 21 جا بزنيد.

شكل 21ـ جا زدن دوراههك ف

برای کنترل گونيايي بودن کلاف با استفاده از متر دو قطر آن را اندازه گيري كنيد و قبل از خشک شدن 
چسب آن را گونیایی کنید )شکل 22(. با استفاده از پيچ دستي كف را ببنديد تا زماني كه چسب آن 

خشك شود )شکل23(.

در مرحله بعدی قطعه دروازه در قسمت مياني را با استفاده از پیچ يا ميخ به طرفین مهار كنيد. ضخامت 
پایانی  را کنترل کنید. دقت گردد در مرحله  آماده سازی نمودید  از عملیات مونتاژ  مهره هایی که قبل 
سوراخ کاری برای نصب کش، سه میلی متر از ضخامت کش باید دقیقاً لبه بالایی مهره ها را در برگیرد.

شكل 23ـ بستنك ف با پيچ دستيشکل 22ـ کنترل گونیایی کار )دوييدگي گرفتن(
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اگر کش پایین تر از این میزان نصب گردد و در زیر مهره باشد، مهره ها در زمان بازی به بیرون جعبه 
می شوند.  پرتاب 

مرحله 4ـ نصب لوازم جانبي
بعد از کنترل ضخامت مهره ها، کش قیطانی به قطر 3 میلی متر با فاصله 5 سانتی متر از دو طرف عرض 

داخل کار مطابق نقشه به ارتفاع برابر با بالای مهره نصب كنيد.
ابتدا با گونیا نقطه موردنظر در چهار طرف جعبه دقیقاً به یک میزان علامت بزنید.

با دریل و مته به قطر 4 میلی متر محل علامت ها را سوراخ کاری کنید. سر سوراخ ها را خزینه كنيد. در 
انتها با توجه به کیفیت کش تهیه شده در هر دو سمت دقیقاً به یک اندازه و میزان کشیدگی مناسب 
کش ها آن را بريده و دوسر آن را از سمت بیرون جعبه گره بزنيد تا در حفره محل خزینه شده مهار گردند. 

شکل هاي 24 و 25 عملیات سوراخ کاری و نصب نهایی کش را نشان مي دهند.

مطابق با شکل 26 در پایان برای جذابیت بیشتر بازی هر 5 مهره را با استفاده از رنگ های روغنی گیاهی 
آبی و قرمز و یا به سلیقه دلخواه با پنبه یا پارچه رنگ كنيد. شكل 27 دو هنرجو در حال بازي را نشان 

مي دهد.

نکته
برای دقت در علامت گذاري می توانید از شابلون آماده استفاده کنید. اختلاف ارتفاع و عرض جانبی 

باعث غیر یکنواختی در فرایند بازی خواهد شد و از يكفيت عملكرد فوتبال دستي كاسته مي شود.

شكل24ـ سوراخ كاري محل نصبك ش

شکل 26ـ رنگ کاری مهره ها 

شكل25ـك ش نصب شده در دو طرف

شکل27ـ شروع بازی با فوتبال دستيك شي
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کنترل کیفیت 

کنترل کیفیت فوتبال دستي كشي ساخته شده از صفحات ام دي اف، کش و مهره های چوبی، با هدف تضمین 
ایمنی، دوام، عملکرد روان و یکسان بودن شرایط بازی انجام می شود. در مرحله نخست، صفحات فیبر باید 
از نظر صافی، یکنواختی ضخامت، نداشتن تاب خوردگی، ترک، لب پریدگی و آثار رطوبت بررسی شوند. ابعاد 
صفحه، تقارن دو زمین، محل دیواره میانی و اندازه شکاف مرکزی نیز باید مطابق نقشه ساخت و با تلرانس 
مشخص کنترل شود. سطح بازی باید صاف و کم اصطکاک باشد و تمام لبه ها و گوشه ها به خوبی سنباده کاری، 

گرد و بدون زائده تیز باشند.
دو  نشوند. کش های  بازی جابه جا  معمول  برابر ضربه های  در  و  بوده  گونیا  و  باید محکم  دیواره ها  اتصالات 
طرف لازم است از نظر طول، قطر، خاصیت ارتجاعی و میزان کشش یکسان باشند و هیچ گونه ترک، پارگی 
یا فرسودگی نداشته باشند. محل نصب کش نیز باید مقاوم، متقارن و فاقد قطعات تیز باشد. مهره های چوبی 
باید از نظر قطر، ضخامت، وزن و شکل ظاهری یکنواخت بوده، سطحی صاف و بدون ترک، تراشه یا لبه برنده 

داشته باشند و به راحتی از شکاف مرکزی عبور کنند.
در آزمون عملکرد نهایی، حرکت روان مهره ها، عبور بدون گیرکردن از شکاف، تعادل قدرت پرتاب دو کش، 
پایداری صفحه و استحکام اتصالات بررسی می شود. همچنین مواد مصرفی مانند چسب، رنگ و پوشش نهایی 
باید مناسب محصولات در تماس با دست، کم بو و پس از خشک شدن کامل فاقد چسبندگی باشند. ثبت نتایج 
بازرسی، جداسازی قطعات معیوب و انجام یک آزمون عملی پیش از بسته بندی، از الزامات مهم کنترل کیفیت 
عملکرد  دارای  و  متقارن  بادوام،  ایمن،  فوتبال دستي كشي  تولید  موارد موجب  این  رعایت  است.  محصول 

منصفانه برای هر دو بازیکن خواهد شد. 
پس از کنترل نهایی، صفحه، کش ها و مهره های چوبی تمیز و شمارش شده و با محافظ مناسب در جعبه ای 
و  پلمب  جعبه  سپس  شود.  جلوگیری  خراشیدگی  و  رطوبت  ضربه،  از  تا  می گیرند  قرار  متناسب  و  مقاوم 
برچسب گذاری شده و اطلاعات محصول، تعداد قطعات، گروه سنی، هشدارهای ایمنی، شرایط نگهداری و 

بسته درج می شود. تولیدکننده روی  مشخصات 
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ارزشیابی شایستگی ساخت  فوتبال دستی 

تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد: 752112022كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
ساخت فوتبال دستي با استفاده از طرح و نقشه، مواد اولیه، ابزار و 

تجهيزات مناسب، رعایت نكات ايمني ٢سطح صلاحيتساخت مصنوعات صفحه ایوظيفه شغل75211202كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت فوتبال دستيکار7521120221کد کار

شرايط انجامك ار )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيمکان و ...(

ممكن
نمره

کسب شده 

طراحي و نقشهك شي1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رسم و یا سايت رايانه

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

طراحي و ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت 
3اندازه ها

2طراحي و ترسيم نقشه

1طراحي محصول

آماده سازي قطعات2

اره  زن،  لبه چسبان، سوراخ  دوركن،  اره  ماشين  ابزار: 
بر اره عمود  پيچ گوشتي،  بر، دريل  فارسي 

مواد: صفحه مصنوعي، نوارلبه، پيچ
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3آماده سازي دقيق و گونيايي تمامی فوتبال دستي 

2آماده سازي دقيق و گونيايي اكثر قطعات فوتبال دستي 

1آماده سازي كمتر از نيمي از قطعات فوتبال دستي 

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات آماده شده فوتبال دستي 

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3مونتاژ كامل و دقيق فوتبال دستي 

2مونتاژ دقيق اكثر قطعات فوتبال دستي 

1مونتاژ ناقص و بي دقت فوتبال دستي 

٤
نصب يراق و لوازم 

جانبي

ابزار: دريل پيچ گوشتي شارژي، پيچ دستي
مواد: چسب، کش و پیچ 

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي 

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3نصب كامل و دقيق يراق آلات و لوازم جانبي

2نصب اكثر یراق آلات و لوازم جانبي

1نصب غلط يراق آلات و لوازم جانبي

ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 
مدیریت مواد و تجهیزات، مدیریت کیفیت، مسئولیت پذیری، 

مدیریت زمان، رعایت نکات ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

١مسئولیت پذیری، مدیریت زمان، رعایت نکات ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، 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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آیا تا به حال پی برده اید؟   
  امکان تولید محصول از مواد بازیافتی در صنایع چوب و مبلمان وجود دارد؟

  چرا استفاده مجدد از دورریزها اهمیت دارد؟

  استفاده مجدد از دورریز مربوط به فراورده های چوبی )تخته خرده چوب، تخته فیبر و...( در ساخت محصول 

جدید، چه مزایایی دارد؟
  برای ساخت یک پروژه صفحه ای، چه مراحلی را باید طی کرد؟

استاندارد عملکرد   
پس از پایان این واحد یادگیری، هنرجویان قادر خواهند بود با استفاده از نقشه، مواد اولیه، ابزار و تجهیزات 

موردنیاز و مطابق با استانداردهای موجود و با رعایت نکات ایمنی، میز شطرنج بسازند.

ساخت ميز ورزشي

واحد يادگيري 2
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مقدمه   

ورزش یکی از عوامل مهم حفظ سلامت جسم و روان و افزایش کیفیت زندگی است. انجام فعالیت های ورزشی 
باعث تقویت عضلات، بهبود عملکرد قلب و عروق، افزایش تمرکز، کاهش استرس و ایجاد نشاط و شادابی 
در افراد می شود. همچنین ورزش در تقویت روحیه همکاری، مسئولیت پذیری و توسعه مهارت های فردی و 

اجتماعی نقش مؤثری دارد.
در کنار گسترش فعالیت های ورزشی، استفاده از مواد مناسب در ساخت تجهیزات ورزشی نیز اهمیت زیادی 
دارد. فراورده های چوبی به دلیل ویژگی هایی مانند سبکی و استحکام مناسب، قابلیت شکل پذیری و سهولت 
تخته  پینگ پنگ،  میز  مانند  تجهیزاتی  دارند.  گسترده ای  کاربرد  ورزشی  وسایل  برخی  تولید  در  ساخت، 
اسکیت، راکت تنیس روی میز، میز فوتبال دستی، میز شطرنج و برخی تجهیزات ورزشی سالنی از چوب یا 

فراورده های چوبی ساخته می شوند )شکل 28(.

شکل 28ـ وسایل ورزشی ساخته شده از فراورده های چوبی

شکل 29ـ قطعات کوچک باقی مانده از برش صفحات چوبی

در سال های اخیر، استفاده بهینه از مواد اولیه و کاهش ضایعات به یکی از اصول مهم تولید تبدیل شده است. 
با گسترش استفاده از فراورده های چوبی در ساخت انواع مبلمان و دکوراسیون داخلی، حجم قابل توجهی از 
ضایعات و دورریز این صفحات نیز افزایش یافته است. این قطعات در بسیاری از موارد قابلیت استفاده دارند 
و می توان با طراحی مناسب آنها را به محصولات جدید و کاربردی تبدیل کرد. استفاده از قطعات باقی مانده 
حاصل از برش و صفحات بازیافتی، باعث کاهش هزینه ها، صرفه جویی در مصرف مواد اولیه و کمک به حفظ 

محیط زیست می شود )شکل 29(. 
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از آنجایی که در کارگاه های صنایع چوب هنرستان ها، بخش قابل توجهی از صفحات MDF 1 پس از برش 
به صورت قطعات باقی مانده یا دورریز در می آیند، در این پودمان اقدام به ساخت محصول جدید با استفاده از 

این قطعات خواهد شد.

ورزش شطرنج   

شطرنج یکی از قدیمی ترین و پرطرفدارترین ورزش های فکری جهان است )شکل 30(. این ورزش بر پایه 
اندیشه، برنامه ریزی و تصمیم گیری انجام می شود و به همین دلیل آن را ورزش ذهن نیز می نامند. در شطرنج، 
دو بازیکن با استفاده از مهره هایی با نقش ها و توانایی های متفاوت تلاش می کنند با پیش بینی حرکات حریف 
و طراحی راهبرد مناسب به پیروزی برسند. برخلاف بسیاری از ورزش ها، موفقیت در شطرنج بیشتر به قدرت 
تفکر، تمرکز و تحلیل وابسته است. شطرنج تنها یک ورزش نیست، بلکه ابزاری آموزشی و تربیتی محسوب 
می شود. مهم ترین فواید آن عبارت اند از: تقویت قدرت تمرکز و دقت، افزایش توان تحلیل و تصمیم گیری، 
رشد خلاقیت و حل مسئله، تقویت حافظه، آموزش صبر و نظم. امروزه شطرنج در مدارس و مراکز آموزشی 

بسیاری از کشورها به عنوان فعالیت آموزشی و مکمل یادگیری مورد توجه قرار گرفته است.

شکل 30ـ ورزش شطرنج
معرفی تجهیزات

ماشین برش
ماشین های برش از اساسی ترین و مهم ترین ماشین های مورد نیاز در کارگاه و کارخانجات صنایع چوب و 
مبلمان است. ماشین های برش صفحات چوبی از نظر نوع عملکرد، دقت و میزان تولید به چند گروه تقسیم 

می شوند که شامل اره گرد میزی، پانل بر افقی، پانل بر عمودی و ماشین CNC 2 می باشد. )شکل31(.

Medium Density Fiberboard ـ1

2ـ ماشین Computer Numerical Control( CNC( به ماشین هایی گفته می شود که با استفاده از رایانه، نقشه و طرح های موردنظر را 
دریافت کرده و با توجه به آن طرح، کارهای مربوط به برش، حکاکی یا سوراخ کاری چوب را به طور خودکار با سرعت و دقت بالا انجام می دهد.
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مناسب ترین ماشین  برای برش صفحات چوبی در کارگاه های کوچک، کارخانجات و همچنین در کارگاه های 
انواع  اره گرد میزی در  نیز گفته می شود. ماشین  اره مجموعه ای  به آن  اره گرد میزی است که  آموزشی، 
مختلفی ساخته می شود که تقریباً بخش اصلی آن ها شبیه یکدیگر است. نوعی از این ماشین ها به دورکن 
معروف هستند که مجهز به ریل متحرک بوده و در ابعاد و اندازه و قدرت های متفاوتی ساخته می شوند. از 
ماشین  دورکن می توان برای برش های طولی، عرضی، زاویه دار، کنشکاف زدن، دوراهه نمودن و گونیایی کردن 

صفحات چوبی استفاده کرد )شکل 32(. 

شکل 31ـ ماشین های مورد استفاده برای برش چوب و صفحات فشرده چوبی

در شکل 33 ماشین اره گرد دورکن و قسمت های مختلف آن نشان داده شده است. 

شکل 32ـ انواع برش با ماشین دورکن
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و  زاویه دار  مستقیم،  دقیق،  برش های  اجرای  امکان  )ریلی(،  متحرک  میز  داشتن  دلیل  به  دورکن  ماشین 
دارد. فراوان  کاربرد  صفحه ای  و  چوبی  مصنوعات  تولید  در  و  می کند  فراهم  را  تکرارپذیر 

شکل 34ـ الکتروموتور

اجزای اصلی ماشین دورکن
ـ بدنه ماشین: الکتروموتور و تمامی قطعات مکانیکی به همراه تیغه در محفظه ای به نام بدنه قرار دارند.

ـ الکتروموتور: الکتروموتور یکی از مهم ترین اجزای ماشین  اره گرد دوركن)خط زن( است و وظیفه تأمین 
نیروی لازم برای حرکت تیغه ها را بر عهده دارد. انتخاب الکتروموتور مناسب، تأثیر مستقیمی بر کیفیت برش، 
سرعت تولید، مصرف انرژی و عمر مفید دستگاه دارد. الکتروموتور این ماشین با توجه به نوع کاربری و قدرت 

آن به صورت تک فاز یا سه فاز می باشد. 
توان الكتروموتور معمولاً بین ۳ تا 7/5 اسب بخار، بسته به ظرفیت دستگاه متغير است و سرعت دوران آن 

حدود ۲۸۰۰ دور بر دقیقه )rpm( برای ایجاد برش دقیق و تمیز مي باشد.
در مجموع، الکتروموتور قلب تپنده ماشین های دورکن 
محسوب می شود و انتخاب الكتروموتور مناسب، نقش 
مهمی در افزایش بهره وری و کیفیت تولید محصولات 
دوركن  ماشين  الكتروموتور   34 در شكل  دارد.  چوبی 

به همراه الكتروموتور تيغه خط زن مشاهده مي شود.
ـ ریلی ا میز متحرک: ریل یا میز متحرک، اصلی ترین 
قسمت ماشین است که محل قرارگیری قطعه کار برای 
دورکن،  ماشین  اندازه  معیار  مهم ترین  است.  برش 
طول ریل آن است که نشان دهنده حداکثر طول برش 

صفحات به وسیله میز متحرک است. 

شکل 33ـ ماشین اره گرد دورکن

بدنه

میز اصلیی ا ثابت

تیغه خط زن

گونیای پشت

میز متحرکی ا ریل

گونیای عرضی

محافظ

تیغه



82

ـ تیغه اصلی: عامل اصلی برش در ماشین دورکن، 
تیغه گرد آن است که ارتفاع و فاصله بین دندانه ها، 
مشخص  که  هستند  مواردی  دندانه  زوایای  و  فرم 
است  مناسب  ماده ای  چه  برش  برای  تیغه  می کنند 

.)35 )شکل 

شکل 36ـ میزان بیرون زدگی مناسب تیغه از روی قطعه کار

تحقیق کنید
با توجه به شکل 35، در مورد هر یک از قسمت های تیغه اره گرد تحقیق و در کلاس ارائه دهید.

انتخاب تیغه برش مناسب از اهمیت زیادی برخوردار است. تیغه با توجه به ماده ای که برش می خورد )چوب 
خام، فراورده های چوبی و ...( انتخاب می شود. سختی در انجام برش، پریدگی لبه برش و سوختن مقطع برش، 

از نشانه های استفاده از تیغه نامناسب است.

ماشین  مدل  و  قدرت  به  توجه  با  تیغه  قطر  اندازه 
 300 اصلی  اره  تیغه  قطر  معمولاً  و  است  متفاوت 

است. میلی متر 
میزان بیرون زدگی تیغه برای برش صفحات تخته خرده 
چوب و تخته فیبر )MDF(، حدود 8 میلی متر از روی 

قطعه کار است )شکل 36(. 

شکل 35ـ تیغه اره اصلی ماشین دورکن

شیار انبساط

گام
شیار کاهش دهنده

جهت گردش

قطر تیغه تعداد
قطر محور

دندانه
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تیغه خط زن
بعضی از ماشین های دورکن مجهز به تیغه دیگری به نام خط زن می باشند که قبل از تیغه اصلی و هم راستا 
با آن قرار دارد. قطر تیغه خط زن حدود 10 الی 12 سانتی متر است و نقش آن جلوگیری از پریدگی روکش 

در قسمت زیرین تخته ها می باشد )شکل 37(. 

شکل 39ـ گونیای پشت تیغه

شکل 37ـ تیغه اصلی و خط زن 

شکل 38ـ جهت چرخش و میزان بیرون زدگی تیغه های اصلی و خط زن

تیغه اصلی

جهت حرکت قطعه کار

تیغه خط زن

روی صفحه  از  آن  بیرون زدگی  میزان  و  می باشد  اصلی  تیغه  تیغه خط زن، خلاف چرخش  جهت چرخش 
 .)38 )شکل  است  میلی متر   2 حدود  ماشین، 

گونیا
ابزاری است که بر روی میز اصلی و ریلی ماشین قرار 
دارد و وظیفه آن تثبیت قطعه کار برای برش است. در 

ماشین دورکن، گونیا به دو صورت وجود دارد:
ـ گونیای پشت تیغه: از این گونیا برای برش های 
طولی استفاده می شود. گونیای پشت تیغه باید دقیقاً 

موازی تیغه باشد )شکل 39(. 
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و  عرضی  برش های  انجام  برای  عرضی :  گونیای  ـ 
زاویه ای و همچنین گونیایی کردن قطعه کار استفاده 
گونیا  این  دارد.  قرار  متحرک  میز  روی  و  می شود 
تحت زوایای مختلف نسبت به تیغه قابل تنظیم است 

 .)40 )شکل 

برخورد  از  جلوگیری  برای  پوششی  تیغه:  محافظ 
دست کاربر با تیغه و همچنین پخش خاک اره است. 
در بیشتر مدل ها، محافظ تیغه خروجی برای اتصال 
غبار  و  گرد  جمع کننده  نقش  و  دارد  هوا  مکنده  به 

ایفا می کند )شکل 41(. را  از برش  ناشی 

گوه پشت تیغه )محافظ چاقویی(: محافظ چاقویی 
یا گوه پشت تیغه، یک قطعه فلزی است که در پشت 
تیغه  اره نصب می شود )شکل 42(. این قطعه مانع از 
تیغه  پشت  در  کار  قطعه  افتادن(  )تنگ  درگیرشدن 

می شود و از پس زدن چوب جلوگیری می کند.

شکل 40ـ گونیای عرضی

شکل 41ـ محافظ تیغه

شکل 42ـ محافظ چاقوییی ا گوه پشت تیغه

چرا در برخی کارها مانند ایجاد شیار و دوراهه زدن، محافظ چاقویی باید از جای خود خارج شود؟
فکر کنید

فرمان تنظیم ارتفاع و تنظیم زاویه تیغه اصلی
فرمان تنظیم ارتفاع، میزان نفوذ تیغه درون صفحات چوبی را تعیین می کند. همچنین فرمان تنظیم زاویه 
تیغه، اجرای برش با زوایای مختلف در ضخامت کار را فراهم می آورد. زاویه تیغه اره معمولاً از 0 تا 45 درجه 

قابل تنظیم است.
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تنظیم ارتفاع و زاویه تیغه در برخی از ماشین ها به صورت دستی و با کمک فرمانی که در کنار ماشین تعبیه شده 
انجام می گیرد و در بعضی از ماشین ها به صورت اتوماتیک یا الکتریکی توسط کلید انجام می شود )شکل 43(.

شکل 43ـ تنظیم ارتفاع و زاویه تیغه به صورت اتوماتیک و با کمک فرمان

هنگام کار با ماشین دورکن
  هنگام برش کاری باید از لوازم ایمنی فردی استفاده کنید )شکل 44(. 

  قبل از شروع و هنگام کار، اطراف ماشین و روی زمین را کنترل کنید تا کاملًا تمیز باشد.

  تنظیمات تیغه خط زن طوری باشد که دقیقاً با تیغه اصلی در یک راستا باشد.

نکات ایمنی

شکل 44ـ لوازم ایمنی فردی
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  با توجه به اینکه چوب و صفحات چوبی، به خصوص MDF، در هنگام برش دارای گرد و غبار زیادی 

می باشند و این ذرات ریز گرد و غبار ناشی از برش صفحات، برای مدت زمان طولانی در هوا معلق بوده 
و با ورود به سیستم تنفسی افراد شاغل در محیط، ممکن است، موجب بیماری شود و یا با نشست روی 
تجهیزات کارگاه، کاهش کیفیت و عمر مفید آنها را در پی خواهد داشت، لازم است ماشین آلات برش به 

سیستم مکنده  متصل باشند.
  مکنده ها با توجه به نوع کارگاه و فعالیت آن دارای انواع مختلفی از نظر حجم و نوع کار بوده که دارای 

دو نوع ثابت و سیار می باشد )شکل 45(. 

شکل 45ـ انواع مکنده های سیار

هنگام برش تخته های باریک و کوتاه، برای جلوگیری از نزدیک شدن دست به تیغه، از دستک فشار )جیگ( 
استفاده کنید. فاصله دست ها تا تیغه نباید کمتر از 10 سانتی متر باشد )شکل 46(. 

شکل 46ـ استفاده از دستک فشار )جیگ( در برش کاری
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در هنگام کار با ماشین دورکن، برای جلوگیری از خطرات احتمالی مانند پس زدن یا پرتاب شدن قطعه کار، 
باید حتماً آن را به گونیا تکیه داد و انتخاب اینکه از کدام گونیا برای برش استفاده شود، بستگی به ابعاد قطعه 

مورد نظر دارد و بزرگ ترین ضلع یک قطعه باید به گونیا تکیه داده شود.
برای کنترل گونیا بودن قطعه کار برش خورده، دو قطر آن را با استفاده از متر نواری فلزی اندازه گیری کنید. 

اگر اندازه دو قطر با یکدیگر برابر باشند، نشان دهنده گونیا بودن زوایای قطعه کار است )شکل 49(. 

شکل 47ـ تکیه قطعه کار به گونیا و کنترل و هدایت توسط هر دو دست

شکل 49ـ کنترل گونیا بودن قطعه کار پس از برش کاری با ماشین دورکن

برای برش کاری، قطعه کار را به گونیا تکیه دهید و با دست ها کاملًا در کنترل خود داشته باشید تا از پس 
زدن چوب )برگشت قطعه کار به عقب( جلوگیری شود )شکل 47(. 

از آسیب  تا  را روشن کنید  با صفحه، ماشین  تیغه  تماس  از  قبل 
شود. جلوگیری  کار  قطعه  لبه  به  رسیدن 

برای برش صفحات فشرده از تیغه مخصوص و تیز استفاده کنید. 
سیاه شدن مقطع برش قطعات هنگام برش کاری، نشان دهنده کُند 
بودن تیغه ماشین است و باید دوباره با ماشین مخصوص تیز شود 

)شکل 48(. 

شکل 48ـ ماشین تیزکن تیغه اره گرد
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لبه های  آن  در  که  است  فرایندی  لبه چسبانی، 
صفحات چوبی )تخته فیبر، تخته خرده چوب و 
تخته چندلایه( با استفاده از نوارهایی از جنس 
PVC، کاغذی یا چوب طبیعی پوشانده می شود. 
پس از برش صفحات، لبه های قطعه معمولاً در 
آسیب پذیرند.  فرسایش  و  رطوبت  ضربه،  برابر 
لبه چسبانی باعث افزایش کیفیت، زیبایی و دوام 

محصول می شود )شکل 51(. 
و  مختلف  ابعاد  و  ضخامت ها  در  لبه  نوارهای 
متناسب با نوع کاربرد، در بازار موجود هستند. 
ضخامت های رایج شامل 2، 1 و 0/4 میلی متر 
ضخامت  اساس  بر  نوار  پهنای  همچنین  است. 
صفحه انتخاب می شود که رایج ترین آنها شامل 
20 و 35 میلی متری است. این نوارها به صورت 
رول و در طول های مختلف مانند ۵۰ و ۱۰۰ 

متر عرضه می شوند )شکل 52(. 

در شکل 50 کاربر در حال برش کاری یک قطعه 
است. اما خطر در کمین اوست.

شکل 50 ـ برش کاری به صورت نا ایمن

شکل 51 ـ پوشش ضخامت MDF با نوار PVC به ضخامت 2 میلی متر

شکل 52 ـ نوار لبه چسبان

در شکل 50 کاربر کدام نکات ایمنی را رعایت نکرده است؟ این کار چه خطراتی را به دنبال دارد؟ 
فکر کنید

لبه چسبانی

تحقیق کنید
در مورد اثرات مخرب پوشش ندادن لبه صفحات MDF تحقیق کنید.
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ماشین آلات  مهم ترین  از  یکی  لبه چسبان  ماشین 
صنایع چوب و مبلمان است که معمولاً به انواع دستی، 
می شود.  تقسیم بندی  و  اتوماتیک  نیمه  اتوماتیک 
همچنین از نظر شکل قطعات قابل اجرا نیز به دو نوع 

تقسیم می شود )شکل 54(. منحنی  و  مستقیم 

شکل 53  ـ لبه چسبانی با ماشین لبه چسبان دستی

شکل 54  ـ لبه چسبان منحنی و لبه چسبان مستقیم

همچنین این نوارها به صورت چسب دار و بدون چسب وجود دارد که نوع چسب دار، ضخامت کمتری )0/4 
میلی متر( دارد و با استفاده از اتو یا سشوار صنعتی چسبانده می شود )شکل 53(. نوع بدون  چسب آن باید 

توسط ماشین لبه چسبان و به کمک چسب مخصوص روی ضخامت صفحات چسبانده شود. 

لبه چسبان منحنی

مستقیم اتوماتیک
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ماشین لبه چسبان مستقیم اتوماتیک

این ماشین، کامل ترین لبه چسبان موجود است که بهترین کیفیت نوارکاری را ارائه می دهد و برای چسباندن 
نوار PVC و سایر نوارهای بدون چسب به کار می رود و بسته به نوع ماشین دارای ایستگاه های مختلف کاری 
است که هر ایستگاه وظیفه خاص خود را دارد. به طور کلی این ماشین تمام اتوماتیک می باشد و فقط لازم 
است قطعه را روی ابتدای میز ماشین قرار دهید تا به صورت اتوماتیک نوارکاری و پرداخت نوار را انجام داده و 
قطعه ای آماده را تحویل دهد. مهم ترین فاکتور برای انتخاب این نوع ماشین، تعداد ایستگاه های کاری است و 
هرچه تعداد ایستگاه ها بیشتر باشد، کیفیت کار انجام شده بر روی قطعه کار افزایش پیدا می کند )شکل 55(.

شکل 55 ـ بخش های مختلف ماشین لبه چسبان مستقیم اتوماتیک

تغذیهچسب زنبرش ابتدا و انتهابرش گوشهپولیش

پیش فرز پرس فرز فرز لیسه

صفحه کنترل

اجزای مختلف ماشین لبه چسبان
ایستگاه تغذیه: اولین بخش ماشین لبه چسبان، ایستگاه تغذیه یا فیدینگ است که محل ورود قطعه کار به 

ماشین است و نوار لبه را به مقدار لازم به ماشین هدایت می کند.
ایستگاه پیش فرز: در این ایستگاه، لبه قطعه کار به منظور ایجاد سطح صاف و یکنواخت، فرزکاری می شود. 

در ماشین هایی که دارای ایستگاه پیش فرز هستند، از ابعاد قطعات برای ضخامت نوار کاسته نمی شود.
نکته
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ایستگاه چسب زنی و نصب نوار: در این ایستگاه لبه  قطعات، 
چسب کاری شده و نوار به لبه آنها چسبانده می شود. چسب مورد 
استفاده در ماشین لبه چسبان به صورت گرانول )دانه های کوچک 
و یکنواخت( بوده که با توجه به خاصیت گرما و نرم بودن آن، در 
اثر گرما ذوب شده و پس از سرد شدن سخت می شود. از مهم ترین 
ویژگی های این چسب، سرعت خشک شدن بالا و قدرت چسبندگی 

زیاد است )شکل 56(. 

شکل 56  ـ چسب با شکل گرانول مورد 
استفاده در ماشین لبه چسبان

تحقیق کنید
درباره انواع بسته بندی چسب )با توجه به نوع شکل چسب( 

در بازار بررسی کنید.

ایستگاه فرز: این ایستگاه دارای فرز اولیه و ثانویه 
می باشد. فرز اولیه از زیر و رو، نوار لبه اضافی را 
برداشته و با سطح تخته یکسان می کند. فرز ثانویه، 

بالا و پایین لبه نوار را قوس دار می کند.
لبه  دو  اتصال  محل  در  گوشه:  برش  ایستگاه 
)گوشه قطعه( معمولاً لبه ها کمی تیز هستند که 
در ایستگاه برش گوشه یا کرنرزن، گوشه های نوار 

لبه، نیم گرد می شود )شکل 58(. 

ایستگاه پرس: در این ایستگاه، غلتک ها، نوار را به صورت یکنواخت روی لبه قطعه کار تثبیت می کنند.
ایستگاه برش ابتدا و انتها)سر و ته زن(: در این ایستگاه، نوار اضافه در ابتدا و انتهای قطعه حذف می شود.

ـ طول نوار مصرفی در ماشین لبه چسبان، بیشتر 
از طول قطعه کار است )حدود 3 تا 4 سانتی متر 
برای هر طرف نوارکاری(. این مقدار اضافی باعث 
می شود لبه های ابتدا و انتهای قطعه کار به طور 
کامل پوشش داده شوند. سپس در ایستگاه برش 
و  شده  بریده  نوار  اضافی  قسمت های  ته،  و  سر 
ایجاد  نقص  بدون  و  یکنواخت  صاف،  لبه ای 

 .)57 )شکل  می شود 
شکل 57 ـ برابر نبودن مقدار نوار مصرفی با طول قطعه کار و برش 

اضافات در ایستگاه سر و ته زن

نوار لبه قطعه کار

شکل 58 ـ نیم گرد کردن گوشه نوار در ایستگاه کرنرزن
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ساخت میز شطرنج
در جدول 4 مواد مصرفي، ابزار و تجهیزات مورد نیاز ساخت ميز شطرنج آورده شده است.

جدول 4 ـ مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات موردنیاز برای ساخت میز شطرنج 

تجهیزات/ ماشین آلاتابزارمواد مصرفی

ورق MDF با ضخامت های 3، 8 و 16 میلی متر ـ نوار لبه 
PVC 2×20 ـ چسب سفید نجاری ـ چسب کاغذی ـ ریل 
گونیای  ـ  و 50  اف 16، 28  ام دی  پیچ  ساچمه ای 40ـ 

اتصال 4 پیچ

گونیا ـ متر ـ قلم مو ـ پیچ دستی ـ 
شارژی دریل 

ماشین  ـ  دورکن  ماشین 
لبه چسبان

مراحل ساخت میز شطرنج

مرحله 1ـ طراحی و نقشه کشی
اولین گام در ساخت محصولات چوبی و صفحه ای، طراحی و نقشه کشی محصول موردنظر است.

نقشه زبان گویای صنعت است. نقشه های فنی به اشخاص سازنده این توانایی را می دهد که اندازه و ابعاد 
قطعات به کار رفته در ساخت محصول و فرایند ساخت آن را تجزیه و تحلیل کرده و اقدام به تولید آن 

کنند. همچنین نقشه این امکان را به صنعتگران می دهد تا ایده های خود را به یکدیگر منتقل کنند. 
مونتاژ  نقشه  ایزومتریک،  مجسم  تصویر  نما،  سه  شامل  شطرنج  میز  فنی  نقشه   62 تا   59 شکل های 

می دهد. نشان  را  برش  و  )انفجاری( 

پروژه کارگاهی

ایستگاه لیسه: در این ایستگاه، خطوط و آثار فرز، حذف شده و سطح صاف تر می شود.
ایستگاه پولیش: آخرین ایستگاه پولیش است که تمیزکاری و براقیت نهایی را ایجاد می کند.

نکته
جنس قطعات این پروژه می تواند با توجه به موجودی کارگاه  هنرستان ها، MDF یا تخته خرده چوب 

و به رنگ های تیره و روشن با نام های مختلف باشد.

طراحی و 
نقشه کشی 

آماده سازی 
قطعات

نصبی راقمونتاژ

نمودار 2ـ مراحل ساخت میز شطرنج
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شکل 59 ـ نقشه سه نمای میز شطرنج

شکل 61 ـ نقشه انفجاری میز شطرنجشکل60 ـ تصویر مجسم ایزومتریک
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فهرست قطعات )لیست برش( جدول 5 و نقشه انفجاری میز شطرنج را با دقت بررسی کنید. سپس با 
توجه به نام هر قطعه در لیست برش، قطعه مربوط را در تصویر انفجاری شناسایی کرده و شماره ردیف 

یا نام آن را در کنار قطعه مربوط در نقشه انفجاری بنویسید.

شکل 62 ـ نقشه برش هاي میز شطرنج

فعالیت 
کلاسی

نقشه کشی
نقشه های سه نما، ایزومتریک و برش های میز شطرنج را در استاندارد ایزو، به صورت دستی ترسیم کنید.

تمرین عملی
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مرحله 2ـ آماده سازی قطعات
در جدول 5 فهرست قطعات مورد نیاز آورده شده است.

جدول 5ـ فهرست قطعات موردنیاز ساخت میز شطرنج

تعدادرنگجنسنام قطعهردیف
مساحت ابعاد )به میلی متر(

)مترمربع(

سمت نوارکاری و 
متراژ

متراژطولعرضطولعرضضخامت
816605670/27215/49رنگی )تیره(MDFپایه1
2161164520/1021/8رنگی )تیره(MDFبدنه جعبه2
2161164200/09021/68رنگی )تیره(MDFبدنه جعبه3
216604200/0501 0/84سفیدMDFقید ریل4
184804800/2322 1/92رنگی )تیره(MDFصفحه رو5
28804800/07000رنگی )تیره(MDFصفحه رو6
28803200/05000رنگی )تیره(MDFصفحه رو7
3560/05000*4840رنگی )تیره( MDFصفحه رو8
3560/05000*4840رنگی )روشن(MDFصفحه رو9

134354350/18000سفیدMDFکف جعبه10
0/56 مترمربعمساحت کل صفحات 16 میلی متری با احتساب 10 درصد دورریز
0/49 مترمربعمساحت کل صفحات 8 میلی متری با احتساب 10 درصد دورریز
 0/19 مترمربعمساحت کل صفحات 3 میلی متری با احتساب 10 درصد دورریز

13 مترمتراژ نوارکاری صفحات 16 میلی متری با در نظر گرفتن 10 درصد دورریز

* اندازه  طول در ردیف های 8 و 9، با در نظر گرفتن خوراک اره در مرحله دوم عملیات برش کاری است.

صفحه با ضخامت 3 میلی متر، از چهار طرف داخل کنشکاف قرار می گیرد و از طول و عرض آن، یک 
میلی متر کم شده است تا به آسانی داخل شیار کنشکاف قرار گیرد.

با توجه به اینکه مبنای خرید و فروش صفحات چوبی در بازار، مترمربع است، انجام محاسبات در جدول 
بالا براساس مترمربع صورت می گیرد. 

پروژه کارگاهی

نکته
ابعاد جدول فوق، ابعاد نهایی برش ورق هستند و ضخامت نوار به مقدار 2 میلی متر کم شده است.
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برش کاری
در صنایع چوب و مبلمان، برنامه ریزی صحیح برای برش ورق های مربوط به فراورده های چوبی، نقش 
مهمی در کاهش هزینه ها و افزایش مدیریت منابع دارد. نرم افزار کات مستر یکی از نرم افزارهای کاربردی 
در این زمینه است که به کاربران کمک می کند تا قبل از انجام برش، بهترین چیدمان قطعات را روی 

ورق تعیین کنند.
این نرم افزار، قطعات موردنیاز را طوری روی ورق جانمایی می  کند که کمترین مقدار دورریز حاصل شود. 

این موضوع علاوه بر صرفه جویی اقتصادی، به مدیریت منابع و کاهش ضایعات نیز کمک می کند.
بازیافتی  مواد  یا  ورق ها  سایر  دورریز  از  استفاده  شطرنج،  میز  ساخت  در  اهداف  از  یکی  آنجایی که  از 

است، بنابراین در این پروژه نیازی به استفاده از نرم افزار 
کات مستر نمی باشد، ولی در  صورت تولید با حجم بالا، 
یا نرم افزارهای مشابه، ضروری  این نرم افزار  از  استفاده 

است.
بودن گونیای   از 90 درجه  از شروع برش کاری  ـ قبل 
همچنین  شوید.  مطمئن  تیغه  به  نسبت  ماشین  ریل 
اطمینان  ماشین  به صفحه  نسبت  تیغه  بودن  عمود  از 

 .)63 )شکل  کنید  حاصل 
دورکن،  ماشین  با  کار  هنگام  در  لازم  نکات  رعایت  با 
 ،MDF نسبت به برش صفحات 3، 8 و 16 میلی متری

اقدام کنید )شکل 64(. نقشه  با  صفحه مطابق  به  نسبت  تیغه  بودن  گونیا  کنترل  شکل 63 ـ 
ماشین

شکل64 ـ برش طولی و عرضی قطعات
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همچنین برای استقرار کف کشو، شیارهایی با عمق و عرض مناسب و مطابق با نقشه روی بدنه جعبه 
ایجاد کنید )شکل 65(.

شکل 65 ـ ایجاد کنشکاف روی بدنه های جعبه

انجام  )۴۵ درجه(  فارسی  به صورت  به هم،  پایه  قیدهای  اتصال  میز شطرنج،  نقشه ساخت  به  توجه  با 
می شود. بنابراین، برای برش این قطعات باید تیغه اره ماشین دورکن را در زاویه ۴۵ درجه تنظیم کرده 
و پس از انجام تنظیمات لازم، با رعایت نکات ایمنی، عملیات برش را انجام دهید تا قطعات با دقت و 

کیفیت مناسب آماده شوند )شکل 66(. 

شکل 66 ـ برش فارسی با ماشین دورکن
ساخت صفحه شطرنج

برای ساخت صفحه شطرنج نیاز به نوارهایی به عرض یک خانه شطرنج است که با توجه به نقشه 40 
میلی متر است )می تواند 50 میلی متر هم باشد( که با استفاده از اره دورکن آنها را برش بزنید. دقت داشته 
باشید چون صفحه شطرنج نمای اصلی کار را تشکیل می دهد، باید بسیار تمیز برش بخورد و به  هیچ وجه 
لب پر نشود. نوارهای باریک که دارای ضخامت 8 میلی متر هستند، از دورنگ تیره و روشن تهیه می شوند. 

پس به تعداد برابر از هر رنگ 4 قطعه لازم است که مانند شکل آنها را برش دهید.
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لبه قطعات 8 میلی متری مربوط به خانه های شطرنج که در دو رنگ تیره و روشن آماده شده است را با 
قلم مو آغشته به چسب سفید کنید و سپس قطعات تیره و روشن را در کنار هم، به کمک چسب کاغذی 

بچسبانید )شکل67(. 

شکل 67 ـ چسباندن قطعات تیره و روشن در کنار هم

برای هم سطح شدن قطعات و جلوگیری از تغییر شکل، لازم است صفحۀ آماده شده، بین دو سطح صاف، 
 MDF تحت فشار یکنواخت ناشی از پرس قرار گیرد که این کار به وسیله پیچ دستی )گیره دستی( و ورق

یا نئوپان 16 میلی متری انجام می شود )شکل 68(.

شکل 68 ـ پرس قطعات چسب کاری شده

نکته
چسب اضافه بیرون زده از سطح کار را با پارچه ای مرطوب تمیز کنید.

نکته
مدت زمان قرار گرفتن قطعات چوبی، تحت فشار پرس، به نوع چسب و دمای محیط بستگی دارد. 

معمولاً چسب سفید چوب برای رسیدن به استحکام کامل به حدود 24 ساعت زمان نیاز دارد.
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ـ پس از خشک شدن کامل چسب، نوارهای به هم چسبیده را با ماشین دورکن برش بزنید. گونیای پشت 
تیغه را روی عدد 40 میلی متر، تنظیم کنید و مانند شکل 69 اقدام به برش نوارهای 40 میلی متری عمود 

بر قطعات به هم چسبیده کنید.

شکل 69 ـ برش قطعات چسب خورده با ماشین دورکن

پس از برش و آماده شدن هشت قطعه، آنها را مطابق با مرحله قبل و با رعایت ترتیب صحیح قرارگیری 
خانه های شطرنج، در کنار یکدیگر چسب کاری کنید تا صفحه شطرنج به صورت دقیق و یکپارچه تشکیل 

شود )شکل 70(. 

شکل 70ـ چسباندن قطعات بهی کدیگر و تشکیل صفحه شطرنج

در ادامه، قطعات با عرض ۸۰ میلی متر را در حاشیه صفحه شطرنج اضافه کرده و بچسبانید. سپس صفحه 
رویی آماده شده را روی یک صفحه یکپارچه MDF با ضخامت ۸ میلی متر قرار داده، چسب کاری کنید 

و در نهایت، مجموعه را تحت پرس قرار دهید )شکل 71(. 

شکل 71ـ چسب کاری صفحات 8 میلی متری
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شکل 73ـ پرس قطعات چسب کاری شدهشکل 72ـ غلتک چسب زنی

لبه چسبانی
دارد،  لبه چسبانی  به  نیاز  که  را  قسمت هایی 
علامت گذاری کنید و سپس قطعات را در سطح 
نشود  آسیب  دچار  تا  دهید  قرار  تمیزی  و  صاف 

 .)74 )شکل 

کار  لباس  مانند  فردی  حفاظت  وسایل  از    

مناسب، گوشی محافظ و دستکش استفاده کنید.
  ابتدا داخل مخزن به مقدار لازم چسب ریخته 

و گرم کن مخزن چسب ماشین را روشن کنید تا 
لبه  نوار  برای چسباندن  به دمای مناسب  چسب 

برسد.
  دمای ماشین را بر اساس توصیه شرکت سازنده 

است،  سانتی گراد  درجه  حدود 180  معمولاً  که 
تنظیم کنید )شکل75(. 

برای پخش یکنواخت چسب بر روی سطح 
سایر  یا  چسب زنی  غلتک  از  استفاده  کار، 
ابزارهای مشابه توصیه می شود )شکل 72(.

پس از چسب کاری، صفحات 8 میلی متری را روی هم 
قرار داده و با استفاده از پیچ دستی، به طور یکنواخت 
مناسب  فشار  اعمال  دهید.  قرار  )پرس(  فشار  تحت 
باعث توزیع یکنواخت چسب و افزایش استحکام اتصال 

پس از خشک شدن چسب می شود )شکل 73(. 

شکل 74ـ علامت گذاری قسمت های موردنیاز برای لبه چسبانی

شکل 75ـ صفحه کنترل ماشین لبه چسبان
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شکل 76ـ لبه چسبانی صفحات فشرده

شکل 77ـ لبه چسبانی صفحه شطرنج

اگر دمای مخزن چسب بیشتر از حد مجاز تنظیم شود، کیفیت چسب کاهش یافته و قدرت چسبندگی 
آن کم می شود.

نکته

  نوار موردنظر را روی ماشین قرار داده و مسیر عبور آن را به درستی تنظیم کنید. 

  کمپرسور هوا باید روشن شود زیرا بخش هایی از ماشین با هوای فشرده کار می کنند.

پس از رسیدن چسب به دمای مناسب، ایستگاه های چسب زنی را از طریق صفحه کنترل فعال کنید. سپس 
قطعاتی را که از قبل برای لبه چسبانی علامت گذاری کرده اید، به آرامی از ابتدای ماشین وارد کنید و در انتهای 

ماشین، قطعه لبه چسبانی شده را بگیرید )شکل 76(. 

پس از خشک شدن کامل چسب و خارج کردن صفحه 
مناسب،  لبه  نوار  از  استفاده  با  پرس،  زیر  از  شطرنج 
لبه چسبانی کنید تا ضخامت کار ظاهری زیباتر و مقاوم تر 

 .)77 )شکل  باشد  داشته 
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مرحله 3ـ مونتاژ1
قطعات آماده شده پایه میز شطرنج را مطابق با تصویر زیر، در کنار یکدیگر قرار دهید و با استفاده از چسب 
کاغذی و چسب سفید نجاری به یکدیگر متصل کنید. تا خشک شدن کامل چسب چوب، از باز کردن 
چسب های کاغذی یا جابه جا کردن قطعات خودداری کنید تا اتصال با استحکام و دقت کافی ایجاد شود 

)شکل 78(. 

قطعات فارسی شدهی ک پایه                             چسب زدن محل اتصال                               اتصال فارسی قطعات 
شکل 78ـ مراحل مونتاژ پایه با اتصال فارسی

مونتاژ جعبه
ابتدا محل بستن پیچ ها را با دقت روی سطح MDF علامت گذاری کنید. برای این منظور، با استفاده 
به عنوان  این خط  از آن رسم کنید.  لبه قطعه کار و در فاصله ۸ میلی متری  با  از گونیا، خطی موازی 
از ترک خوردگی و  راهنمای سوراخ کاری، باعث می شود پیچ ها در مرکز ضخامت MDF قرار گرفته و 
کاهش استحکام اتصال جلوگیری شود. همچنین مرکز پیچ ها در فاصله 40 میلی متری از هر لبه طولی 
علامت گذاری شود )شکل 79(. البته در عرض های کمتر از 100 میلی متر، می توان تا حدی این اندازه ها 

را تغییر داد.
ـ پس از علامت گذاری، قطعات را با استفاده از گیره مخصوص مونتاژ، در کنار یکدیگر قرار دهید. استفاده 
از گیره مونتاژ باعث می شود که گوشه ها در هنگام بستن پیچ، در زاویه ۹۰ درجه ثابت بمانند )شکل 80(. 

1ـ مونتاژ یعنی سرهم کردن و به هم متصل نمودن کلیه قطعات مطابق با نقشه فنی به منظور ساخت محصول موردنظر

پروژه کارگاهی

شکل 80 ـ استفاده از گیره 90 درجه در مونتاژ قطعاتشکل 79ـ علامت گذاری روی قطعه کار
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ـ محل عبور پیچ را با مته شماره 3 مخصوص چوب 
کنید.  سوراخ کاری  پیچ،  طول  با  برابر  عمق  با  و 
وارد  به راحتی  باعث می شود پیچ  اولیه  سوراخ کاری 
 MDF قطعه شده و از ترک خوردگی و شکافته شدن
حتماً  باید  شده  ایجاد  سوراخ های  شود.  جلوگیری 

باشد )شکل 81(.  بر سطح تخته  عمود 

پس از سوراخ کاری، از مته خزینه استفاده کنید تا 
سر پیچ هم سطح یا کمی پایین تر از سطح قطعه قرار 
گیرد. از مته 3 خزینه دار استفاده کنید تا سوراخ کاری 

و خزینه به صورت هم زمان انجام  شود )شکل 82(. 

شکل 81  ـ عمود بودن مته بر سطح تخته

شکل 82  ـ سوراخ کاری و خزینه سطح قطعه کار

نکته
خزینه کاری روی سطح MDF باید به اندازه ای انجام شود که سر پیچ کاملًا در خزینه قرار گرفته و با 
سطح قطعه، هم سطح شود. خزینه کم باعث بیرون زدگی سر پیچ و خزینه بیش از حد موجب کاهش 
استحکام اتصال می شود. در شکل 83 سمت راست حالت درست و دو شکل دیگر حالت نادرست را 

نشان می دهد.

شکل 83  ـ حالت های درست و نادرست خزینه کاری

در ادامه، دو گوشه جعبه )سه قطعه( را با استفاده از پیچ های مخصوص MDF با طول 50 میلی متر، 
به یکدیگر متصل کنید. سپس کف جعبه )MDF با ضخامت 3 میلی متر( را به صورت کشویی، درون 
کنشکاف های ایجادشده قرار دهید و مطمئن شوید درست در جای خود قرار گرفته است )شکل 84(. 
سپس قطعه چهارم را در جای خود قرار داده و با استفاده از پیچ های50 میلی متری به سایر قطعات متصل 

کنید )شکل 85(. 
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ـ برای نصب ریل سه تکه، یک قید MDF با عرض 62 میلی متر به بدنه جعبه متصل کنید. برای جلوگیری 
از دیده شدن سر پیچ ها در نمای بیرونی جعبه، قید را با استفاده از نبشی نصب کنید. با توجه به ضخامت 

16 میلی متری صفحات MDF، برای اتصال گونیا به قید و بدنه، از پیچ 13 میلی متری استفاده کنید.
هنگام نصب یراق آلات با پیچ روی سطح کار، بهتر است قبل از پیچ کاری، سوراخ راهنمایی با قطر حدود 
 MDF 3 میلی متر و عمق ۱۰ میلی متر ایجاد شود )شکل 86(. این کار از ترک خوردگی یا برآمدگی سطح

جلوگیری کرده و موجب استحکام بیشتر اتصال می شود )شکل 87(. 

شکل 85  ـ مونتاژ نهایی جعبهشکل 84  ـ قرار دادن کف جعبه داخل کنشکاف

نکته
هنگام بستن پیچ، از وارد کردن نیروی بیش از حد خودداری کنید؛ زیرا سفت کردن بیش از اندازه 

پیچ می تواند باعث آسیب دیدگی بافت MDF و کاهش استحکام اتصال شود.

شکل 87  ـ برآمدگی و ترک خوردگی سطح MDFشکل 86  ـ ایجاد سوراخ راهنما قبل از پیچ کاری
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از  با استفاده  از ایجاد سوراخ راهنما، گونیای اتصال را  پس 
کار،  این  برای   .)88 )شکل  کنید  متصل  کار  قطعه  به  پیچ 
گشتاور )تنظیم قدرت پیچ بندی( دریل شارژی را روی یکی 
از  مناسب  گشتاور  تنظیم  دهید.  قرار  درجه ها  کمترین  از 
اعمال نیروی بیش از حد به پیچ جلوگیری کرده و احتمال 
کاهش  را  اتصال  استحکام  کاهش  و  پیچ  محل  شدن  هرز 

)شکل89(.  می دهد 

پس از نصب نبشی یا گونیا، قید را در محل مشخص شده 
روی بدنه جعبه قرار دهید و آن را با پیچ به بدنه جعبه متصل 

کنید )شکل 90(. 

مرحله 4ـ نصبی راق
پس از آماده سازی بدنه جعبه و نصب قیدها، ریل ساچمه ای 
سه تکه نصب می شود. ریل های ساچمه ای سه تکه را می توان 
در لبه کشو، وسط و در بعضی مواقع در کف نیز مورد استفاده 

قرار داد.
این ریل ها از دو بخش تشکیل شده است. بخش دو تکه روی بدنه جعبه و بخش یک  تکه به زیر صفحه 

شطرنج متصل می شود. 

شکل 89  ـ تنظیم گشتاور دریل شارژی

شکل 88  ـ نصب نبشی اتصال با پیچ

شکل 90ـ نصب قید ریل روی بدنه جعبه
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برای جداسازی دو بخش از یکدیگر، ابتدا ریل را تا انتها 
را فشار داده و بخش  آزادکننده  باز کنید، سپس ضامن 

یک تکه را از بخش دو تکه جدا کنید )شکل 91(. 
پیش از نصب، محل قرارگیری ریل ها را روی بدنه جعبه 
و زیر صفحه شطرنج، با مداد خط کشی و علامت گذاری 
نصب  هم راستا  کاملًا  و  امتداد  یک  در  ریل  دو  تا  کنید 
شوند. نصب دقیق و هم راستای ریل ها، باعث حرکت روان 

صفحه شطرنج خواهد شد.
بخش دو تکه ریل را روی بدنه جعبه و بخش یک تکه را 
سوراخ  ایجاد  از  پس  دهید.  قرار  شطرنج  صفحه  زیر  در 

راهنما، قطعات ریل را با پیچ متصل کنید )شکل 92(. هنگام بستن پیچ ، مانند مرحله قبل، گشتاور دریل 
شارژی را روی درجه مناسب طول پیچ تنظیم کنید تا از هرز شدن محل پیچ و کاهش استحکام اتصال 

شود. جلوگیری 
پس از نصب هر دو بخش، ریل نصب شده در زیر صفحه شطرنج را درون ریل نصب شده روی بدنه جعبه 
قرار دهید و صفحه شطرنج را به آرامی تا انتها به داخل هدایت کنید تا ضامن ریل در جای خود قفل شود. 

در پایان، حرکت صفحه شطرنج را کنترل کنید. صفحه باید به صورت روان، باز و بسته شود.

شکل 91ـ ضامن جداکننده بخش های ریل

شکل 93ـ نصب ریل با فاصله مناسب از لبه جعبه

دیده  محصول  بیرونی  نمای  از  ساچمه ای  ریل  آنکه  برای 
را  ریل  طول  شود،  حفظ  محصول  ظاهری  زیبایی  و  نشود 
کمی کوتاه تر از طول صفحه شطرنج انتخاب کنید. همچنین، 
پیچ  لبه جعبه  از  مناسبی  فاصله  با  باید  ریل  نصب،  هنگام 
شود تا پس از مونتاژ، از نمای بیرونی قابل مشاهده نباشد 

 .)93 )شکل 

شکل 92ـ نصب ریل روی بدنه و زیر صفحه شطرنج
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در  را  پایه  ابتدا  می شوند.  نصب  جعبه  بدنه  روی  تعیین شده  محل  در  پایه ها  مونتاژ،  پایانی  مرحله  در 
موقعیت صحیح قرار داده و با استفاده از پپچ دستی، آن را به بدنه جعبه محکم کنید تا هنگام سوراخ کاری 

و بستن پیچ  جابه جا نشود )شکل 94(. 
سپس، در داخل جعبه سوراخ های راهنما را به همراه مته خزینه ایجاد کنید و پایه را با پیچ های 28 

بدنه جعبه متصل کنید )شکل 95(.  به   ،MDF میلی متری مخصوص 

پس از نصب همه  پایه ها، استحکام اتصالات، تراز بودن پایه ها و روان بودن حرکت صفحه را کنترل کنید تا 
محصول برای استفاده آماده باشد. در شکل 96 میز شطرنج آماده در حالت بسته و در حالت باز دیده می شود.

شکل 95ـ نصب پایهشکل 94ـ استفاده از پیچ دستی در نصب پایه 

کنترل کیفیت

و  نقشه  با  مطابق  شویم  مطمئن  تا  فرایند ساخت،  یا  محصول  یک  ارزیابی  و  بررسی  یعنی  کیفیت  کنترل 
استانداردهای تعیین شده ساخته شده و بدون عیب و نقص است. کنترل کیفیت مخصوص مرحله آخر کار 
نبوده و از ابتدایی ترین مرحله یعنی از خرید مواد اولیه شروع و تا تحویل دادن محصول به مشتری ادامه دارد. 
در تمام مراحل تولید میز شطرنج، مانند برش، لبه چسبانی و مونتاژ، قطعات باید از هر نظر مورد بررسی قرار 

گیرند تا اگر عیبی دارد در همان مرحله بررسی و رفع گردد.
موارد مهم در بحث کنترل کیفیت عبارت اند از وضعیت ظاهری، مطابقت اندازه ها با نقشه، راحتی و روان بودن 
یراق آلات حرکتی، استحکام اتصالات و تمیزکاری نهایی، که باید مورد بررسی و تأیید قرار گرفته و سپس در 

صورت نیاز بسته بندی شوند.

شکل 96ـ میز شطرنج
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ارزشیابی شایستگی ساخت میز ورزشی
 
تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد: 752112022كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
ساخت ميز ورزشي با استفاده از طرح و نقشه، مواد اولیه، ابزار و 
تجهيزات مناسب و مطابق با استانداردهاي ملي و رعایت نكات ايمني ٢سطح صلاحيتساخت مصنوعات صفحه ایوظيفه شغل75211202كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت میز ورزشیکار7521120222کد کار

شرايط انجامك ار )ابزار،مواد، تجهیزات، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيزمان، مکان و ...(

ممكن
نمره

کسب شده 

طراحی و نقشه كشی1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رسم و یا سايت رايانه

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

برداشت  و  نقشه  كامل  تحليل  و  تجزيه  و  ترسيم  و  طراحي 
3اندازه ها

2طراحي و ترسيم و نقشه

1طراحي محصول

آماده سازی قطعات2

لبه چسبان،  دوركن،  اره  ماشين  ابزار: 
ـ  پيچ گوشتي  دريل  فارسي بر،  اره  سوراخ زن، 

لاستیکی چکش 
مواد: صفحه مصنوعي، نوارلبه، پيچ

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3آماده سازي دقيق و گونيايي تمامی قطعات میز ورزشی

2آماده سازي دقيق و گونيايي اكثر قطعات میز ورزشی

1آماده سازي كمتر از نيمي از قطعات میز ورزشی

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات آماده شده میز ورزشی 

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3مونتاژ كامل و دقيق میز ورزشی

2مونتاژ دقيق اكثر قطعات میز ورزشی

1مونتاژ ناقص و بي دقت میز ورزشی

نصب يراق و لوازم ٤
جانبي

ابزار: دريل پيچ گوشتي شارژي، پيچ دستي
مواد: محصول مونتاژ شده

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي 

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3نصب كامل و دقيق يراق آلات و لوازم جانبي

2نصب اكثر یراق آلات و لوازم جانبي

1نصب غلط يراق آلات و لوازم جانبي

ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 

کیفیت،  مدیریت  تجهیزات،  و  مواد  مدیریت 
مسئولیت پذیری، مدیریت زمان، رعایت نکات 

ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

١مسئولیت پذیری، مدیریت زمان، رعایت نکات ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، 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.



پودمان سوم: طراحی و ساخت میز تحریر و نیمکت

109

پودمان سوم

طراحی و ساخت میز تحریر و نیمکت

https://www.roshd.ir/1405-210470-3


110

آیا تا به حال پی برده اید؟   

  نقش میز تحریر در كاهش خستگی چیست؟

  مواد اولیه برای ساخت میزتحریر چه ویژگی هایی باید داشته باشد؟ 

  چرا مبلمان کم جا تقاضای بیشتری دارد؟ 

  از چه اتصالاتی برای ساخت مبزتحریر کم جا می توان استفاده کرد؟

  میز تحریر کم جا در كدام فضا كاربرد دارد؟

استاندارد  عملکرد   

پس از پایان این واحد یادگیری هنرجویان قادر خواهند بود که از مواد اولیه مناسب با كمك ابزار و تجهیزات 
و رعایت استانداردهای موجود و نكات ایمنی، میز تحریر کم جا بسازند.

ساخت میزتحریر کم جا

واحد يادگيري 1
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مقدمه   

در دنیای امروز که مرز میان کار، تحصیل و زندگی شخصی در حال کمرنگ شدن است، »میز تحریر« دیگر 
تنها یک وسیلۀ ساده برای نوشتن، مطالعه یا چیدمان کتاب ها نیست؛ بلکه به اصلی ترین ایستگاه سلامت 
و بهره وری فرد تبدیل شده است. میز تحریر استاندارد، با رعایت اصول ارگونومی، نقش حیاتی در کاهش 
خستگی های مزمن عضلانی، بهبود جریان خون و حفظ تمرکز ذهنی ایفا میک ند. انتخاب آگاهانه مواد اولیه 
بلکه  را تضمین میک ند،  تنها دوام محصول  نه  و...(  تا نقش و رنگ  )از مقاومت لازم و وزن مناسب گرفته 

مستقیماً بر حس راحتی و سلامت کاربر در ساعات طولانی کار تأثیر می گذارد.
با افزایش شهرنشینی و کوچ کتر شدن ابعاد واحدهای مسکونی، رویكرد جدیدی در طراحی مبلمان با عنوان 
»مبلمان کم جا« ظهور کرده است. تقاضای فزاینده برای این دسته از محصولات، پاسخی هوشمندانه به نیاز 
جوامع مدرن برای حداکثر استفاده از حداقل فضا است. میزهای تحریر کم جا، با بهره گیری از تکنی کهای 
نوین مهندسی مانند لولاهای تاشو، ریل های تلسکوپی، اتصالات مخفی و ج کهای گازی، این امکان را فراهم 
می آورند که یک فضای کاری تمام عیار در لحظه ای پدیدار و پس از اتمام کار، در دل دیوار یا ساختار مبلمان 

دیگر ناپدید شود.
حتی  و  اشتراکی  اداری  محیط های  کوچک،  اتاق خواب های  همچون  فضاهایی  در  اکنون  که  میزها  این 
گوشه های دنج نشیمن کاربری گسترده ای یافته اند، مرزهای طراحی کلاسیک را جابه جا کرده اند. در این واحد 
یادگیری، ضمن بررسی علمی ویژگی های فیزیکی میز تحریر در کاهش خستگی های جسمانی، به تحلیل 
دقیق استانداردهای مواد اولیه، تنوع اتصالات مکانیکی و استراتژی های پیاده سازی مبلمان کم جا می پردازیم 

تا درک بهتری از چگونگی خلق فضای کاری بهینه در دنیای محدودیت های متراژ به دست آوریم.

میزهای تحریر کم جا یا مینیمال   

رویکردی  باشد،  زیبایی شناختی  انتخاب  یک  آنکه  از  بیش  کم جا،  یا  مینیمال  تحریر  میزهای  از  استفاده 
هوشمندانه برای بهینه سازی فضاهای محدود و بهبود تمرکز ذهنی است. میزهای شلوغ و پرحجم معمولاً 
بازتابی از ذهنی آشفته اند که مانع از عملکرد بهینه می شوند. در مقابل، یک میز تحریر مینیمال با طراحی 
هدفمند، فضای بصری اتاق را باز کرده و با حذف زوائد، بستر لازم برای بهره وری حداکثری را فراهم میک ند.
در طراحی و ساخت این میزها، کلید اصلی رعایت تناسبات ارگونومیک و استفاده از متریال های باکیفیت 
اما ساده است. برای ساخت یک میز کم جای استاندارد، نخست باید به »عمق کاربری« توجه کرد؛ میزهای 
باری کتر با عمق ۴۵ تا ۵۰ سانتی متر برای کار با لپ تاپ کاملًا کافی هستند و فضای کمتری از اتاق را اشغال 
 MDF میک نند. در فرایند تولید، استفاده از صفحات چوبی با ضخامت کم اما متراکم )مانند تخته چندلایه یا
با  پایه های فلزی ظریف  به میز ظاهری سبک و در عین حال مستحکم می دهد.  با روکش چوب طبیعی( 
مقطع مربعی یا لوله ای، علاوه بر ایجاد ایستایی بالا، به میز کمک میک نند تا در فضا »معلق« به نظر برسد و 

وزن بصری کمتری داشته باشد.
برای افزایش کارایی در عین حفظ مینیمالیسم، تکنی کهای طراحی باید بر »پنهان سازی« متمرکز باشند. 
ایجاد کشوهای مخفی زیرِ صفحه میز، یا تعبیه شیارهای مدیریت کابل و سیم در پشت صفحه، از شلوغی 
ظاهری ناشی از سیم های مزاحم و وسایل ریز جلوگیری میک ند. بدنه میز باید به گونه ای طراحی شود که 

ارتفاع و فضای زیر آن، امکان قرارگیری کامل صندلی و حرکت آزادانه پاها را فراهم کند.
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در ساخت این میزها، ترجیح بر استفاده از اتصالات مخفی است تا ظاهرِ یکپارچه سطح میز حفظ شود. رنگ های 
خنثی یا بافت های طبیعی چوب، بهترین انتخاب برای محیط های مینیمال هستند، چرا که به میز اجازه می دهند 
با دکوراسیون موجود ترکیب شده و به جای خودنمایی، به بخشی از آرامش فضا تبدیل شود. با این رویکرد، میز 
نه فقط به عنوان یک قطعه مبلمان، بلکه به عنوان ابزاری مهندسی شده برای نظم دهی به جریان فکری و فیزیکی 
کاربر عمل میک ند. این سبک طراحی، به ویژه در دفاتر خانگی و آپارتمان های مدرن که محدودیت فضا چالش 

اصلی است، ایده آل ترین گزینه برای ایجاد تعادل میان فرم، عملکرد و محیط زیست است.
در شكل 1 تصویر تعدادی از این میزهای تحریر کم جا مشاهده می شود.

شكل 1ـ میزتحریر مینیمال یا کم جا
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ساخت میزتحریر کم جا
در جدول 1 فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات و مورد نیاز ساخت میز تحریر آورده شده است.

جدول1ـ فهرست ابزار، تجهیزات و مواد مصرفی مورد نیاز 

تجهیزات/ماشین آلاتابزار دستیمواد مصرفی

ام دی اف 16و 8 میل ـ نوار لبه 2ـ لولا 
گازر آرام بند روکارـ پین طبقه ـ مته گازر 

35ـ جک معکوس ـ نوار لبه 2 میل

گونیای فلزی ـ پیچ گوشتی ـ 
متر نواری فلزی

اره خط زن دوركن ـ ماشین لبه چسبان 
دریل  ـ  ـ سوراخ زن  ایستگاه  حداقل سه 
ستونی ـ دریل پیچ گوشتی شارژی ـ اره 

فارسی بر ـ دستگاه لولازن

مراحل ساخت میزتحریر کم جا 

پروژه پایانی

تجزیه و تحلیل 
نقشه

آماده سازی 
قطعات

نصب یراقمونتاژ

نمودار ١ـ مراحل ساخت میزتحریر کم جا
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مرحله 1ـ تجزیه تحلیل نقشه
در شکل 2 نقشه مورد نیاز برای ساخت میزتحریر کم جا آورده شده است.
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شکل2ـ سه نما، تصویر سه بعدی ایزومتریک در حالت های باز و بسته و برش عمودی و نحوه نصب جک 



پودمان سوم: طراحی و ساخت میز تحریر و نیمکت

115

مرحله2ـ آماده سازی قطعات
در جدول 2 فهرست قطعات مورد نیاز برای ساخت میز تحریر آورده شده است.

جدول 2ـ فهرست قطعات مورد نیاز

نام ردیف
قطعه 

کد 
تعدادجنسقطعه 

ابعاد قطعات 
روش برآورد )میلی متر(

ابعاد
طول 
)متر(

مساحت
)مترمربع(

حجم 
)مترمکعب(

طولعرض ضخامت

سقف و 1
ـ0/24ـسطحMDF216150800 کف

ـ0/14ـسطحMDF216150468بدنه2
ـ0/066ـسطحMDF216142468وادار3
ـ0/028ـسطحMDF116120234طبقه4
ـ0/4ـسطحMDF116500800در5
ـ0/39ـسطحMDF18488788پشت بند6
ــ5/8طولPVC12205838نوار لبه7

جمع 
کل

6/38طول کل نوار لبه با ضخامت2 میل + 10درصد دور ریز

1/24مساحت کل ام دی اف با ضخامت 16 میلی متر + 10 درصد دور ریز

0/43مساحت کل ام دی اف با ضخامت 8 میلی متر + 10 درصد دور ریز

برش قطعات
با توجه به فهرست قطعات در جدول 2 با استفاده از ماشین اره دورکن )پانل بر( قطعات را برش بزنید. با 
توجه به اینکه قطعات مورد نیاز ابعاد کوچکی دارند، نیاز به استفاده از یک ورق کامل ام دی اف نیست و 
می توان از قطعات کوچ کتر باقی مانده در کارگاه استفاده کنید. در شكل 3 برش طولی قطعات با استفاده 

از دستك فشار و در شكل 4 برش عرضی قطعات مشاهده می شود.

تمرین عملی
با راهنمایی هنرآموز محترم، نقشه را تجزیه و تحلیل کرده و فهرست قطعات مورد نیاز )فهرست برش( 

را تهیه کنید و با فهرست برش داده شده در جدول2 مقایسه کنید. 

نکته
اندازه قطعات بدون کم کردن ضخامت نوار در جدول آورده شده است. اگر از ماشین لبه چسبان دارای 
پیش فرز استفاده شود، نیاز به کم کردن ضخامت نوار نیست. چنان چه ماشین فاقد ایستگاه پیش فرز 

بود، ضخامت نوار در برش قطعات در نظر گرفته شده و کم شود.
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پس از برش قطعات باید با استفاده از ماشین لبه چسبان، لبه قطعات نوار پی وی سی چسبانده شود. قبل 
از هركار ماشین باید آماده كار شود. با راهنمایی هنرآموز و استادكار این كار را انجام دهید و شروع به نوار 

زدن قطعات كنید. در شكل 5 آماده سازی و در شكل 6 هدایت قطعات برای لبه چسبانی دیده می شود.

از  استفاده  با  قطعات  طولی  برش  شکل3ـ 
دستک فشار

شکل4ـ برش عرضی قطعات  

لبه شکل5ـ تنظیم و آماده سازی ماشین لبه چسبان ماشین  در  کار  قطعه  شکل6ـ هدایت 
چسبان 
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با توجه به اینکه عمق میزتحریر بدون در تنها 15 سانتی متر است، برای استفاده حداکثر از آن، پشت بند 
درون دوراهه قرار می گیرد. همچنین چون میز تحریر روی دیوار نصب می شود، ضخامت پشت بند 8 

میلی متر در نظر گرفته شده تا مقاومت وزن میزتحریر و پیچ های نصب را داشته باشد. 
دوراهه )قابلمه( زدن جای پشت بند

دوراهه زدن جای قرارگیری پشت بند به دو روش انجام می شود:
الف( با ماشین اره گرد پیش از مونتاژ
ب( با ماشین فرز دستی پس از مونتاژ

در اینجا با ماشین اره گرد در دو مرحله انجام شده که عمق دوراهه 
8 میلی متر )برابر ضخامت پشت بند( و عرض آن 10  میلی متر است. 
برای این کار تیغه اره گرد دو بار باید تنظیم شود. ابتدا مانند شکل 7 
تیغه را تنظیم کنید و با یک قطعه مازاد آن را امتحان کنید. پس 
از اطمینان از دقت تنظیم، هر چهار قطعه شامل سقف و کف و دو 
بدنه را با تنظیم اول، از روی تیغه عبور دهید تا عمق دوراهه برش 
بخورد. هنگام کار از لوازم ایمنی فردی مانند شکل 9 استفاده کنید.

نکته
تمام لبه هایی که در معرض دید هستند، باید لبه چسبانی شوند. مانند چهارطرف در، سه طرف سقف 
و کف و یک طرف بدنه ها و وادار و طبقه، که برای جلوگیری از اشتباه بهتر است آنها را علامت گذاری 

کرد.

شکل7ـ تنظیم عمق دوراهه

شکل9ـ استفاده از لوازم ایمنی فردیشکل8ـ برش عمق دوراهه
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همه  عمق  برش  از  پس 
برای  را  اره  تیغه  قطعات، 
عرض دوراهه تنظیم کنید 

و دوراهه را کامل کنید.

مرحله 3ـ مونتاژ
سرِ هم کردن یا مونتاژ قطعات با استفاده از پیچ مخصوص ام دی اف به طول 50 میلی متر انجام می شود. 
برای بستن پیچ در ضخامت )نر( صفحات باید محل پیچ با مته ای به قطر جان پیچ )قطر محور اصلی پیچ 
بدون رزوه( که برای این پیچ 3 میلی متر است، سوراخ شود. با توجه به اینکه سرِ پیچ هم باید پس از بستن 
کامل با سطح قطعه کار همسطح شود، بنابراین از مته خزینه استفاده می شود که هر دو کار سوراخک اری 

و خزینه زدن را در یک مرحله، بلافاصله پشت سرهم انجام می دهد.
شش قطعه سقف و کفش، بدنه ها، وادار و طبقه را روی میز قرار دهید )شکل12(. به فاصله 8 میلی متر 
)نصف ضخامت بدنه( از قطعات کف و سقف میزتحریر مانند شکل با مداد و گونیا، یک خط عرضی بکشید 

)شکل13(. 

شکل11ـ دوراهه کامل شده  شکل10ـ برش عرض دوراهه

شکل13ـ ترسیم خط عرضی شکل 12ـ قطعات میزتحریر کم جا
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مته خزینه را درون سه نظام پیچ گوشتی ببندید و محکم کنید. روی علامت هایی که برای محل قرار 
گرفتن پیچ روی سقف و کف خورده سوراخک اری کنید. با دریل پیچ گوشتی روی هر قسمت دو سوراخ 
بزنید. مته را تا جایی که سطح صفحه را خزینه کند، پیش ببرید. اولین سوراخک اری انجام شد، پیچ آن 

را ببندید )شکل های 14 تا 16(. 

سپس سوراخک اری محل پیچ دوم را انجام دهید و پیچ دوم را نیز ببندید )شکل های 17 و 18(.

همین طور ادامه دهید تا پیچ های آخرین گوشه یا گوشه چهارم نیز بسته شوند )شکل های 19 و 20(.

قبل از اتصال وادار عمودی بین سقف و کف، باید محل قرار گرفتن پین طبقه را سوراخ کنید. این کار پس 
از نصب وادار به سختی انجام خواهد شد. پس مانند شکل 21 با مته 5 سوراخک اری کنید. 

شکل14ـ علامت جای پیچ

شکل17ـ سوراخ کاری محل پیچ دوم

شکل 20ـ بستن پیچ های گوشه آخرشکل19ـ سوراخ کاری گوشه آخر

شکل 18ـ بستن پیچ دوم 

شکل 16ـ بستن پیچ اولشکل 15ـ سوراخ کاری جای پیچ اول
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برای اینکه مته بیش از حد پایین نرود و از آن طرف تخته بیرون نزند، تکه ای نوارچسب کاغذی روی 
مته بچسبانید و عمق سوراخ )حدود یک میلی متر بیشتر از طول محور پین که باید در بدنه یا وادار فرو 

برود( را تعیین کنید.

در این مرحله وادار را پیچ کنید. برای اینکه فاصله گذاری به راحتی انجام شود کافی است طبقه را بین 
بدنه راست و وادار قرار دهید و محل پیچ را سوراخ کنید )شکل های 22 و 23(.

در ادامه پیچ های طرف دیگر را نیز ببندید. این کار را می توانید مانند شکل 24 انجام دهید.

شکل 21ـ سوراخ کاری محل پین روی وادار

شکل 23ـ بستن پیچ وادارشکل 22ـ سوراخ کاری محل پیچ وادار

شکل 24ـ بستن پیچ وادار در حالت افقی
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در قسمت بعدی پین های طبقه را در جای خود قرار دهید و طبقه را روی پین ها بگذارید )شکل 25(.

مرحله4ـ نصب یراق
دو عدد لولای فنردار )گازر( روکار آرام بند )پمپی( در دسترس قرار دهید. ماشین لولازن را به اندازه 12 
سانتی متر از دو طرف برای ایجاد حفره محل قرار گرفتن لولا اندازه گیری کنید. محل لولا باید جایی باشد 
که مزاحم بستن جک نشود )شکل 26(. اولین حفره را با ماشین لولازن ایجاد کنید )شکل 27(. حفره 

دوم را نیز به همین ترتیب ایجاد کنید. هم اکنون هر دو حفره آماده شده است )شکل های 28 و 29(.

شکل 25ـ قرار دادن پین های طبقه و نصب آن

شکل 26ـ تنظیم ماشین لولازن برای ایجاد حفره

شکل 29ـ پایان سوراخ کاری هر دو حفره جای لولاشکل28ـ ایجاد حفره دوم

شکل 27ـ ایجاد اولین حفره قرار گرفتن لولا
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در این زمان باید لولاها را در جای خود روی درِ میزتحریر ببندید. لولاها را در جای خود قرار دهید. برای 
اینکه لولاها کج بسته نشوند، از یک قطعه چوب یا نئوپان )شبیه خطک ش( استفاده کنید و مانند شکل 
30 به لولاها تکیه دهید تا آنها در یک راستا قرار بگیرند. سپس با استفاده از پیچ مخصوص لولا و پیچ بند 

چهارسو، پیچ های لولا را مانند شکل 31 در جای خود ببندید.

باید به داخل کف میزتحری پیچ شود که با  برای کامل شدن عملیات لولاکاری، طرف بازوی لولا نیز 
انجام شود،  باید  البته چون عملیات نصب جک هم  انجام دهید.  را  کار  این  نظر عرضی  از  در،  تنظیم 

ببندید. نیز  را  لولا  بازوی  پیچ های  پایه های جک،  نصب  از  می توانید پس 

ابتدا محل بستن پایه جک روی در را اندازه گیری کرده و علامت بزنید. سپس پایه را به روی در پیچ کنید. 
اندازه های مورد نیاز هر جک که به نصب کمک میک ند، روی بسته بندی آن درج شده است و باید از این 

اندازه ها استفاده کرد تا جک به خوبی نصب شود و بدون نقص کار کند )شکل های 32 و 33(. 

نکته
درِ میزتحریر که پس از باز شدن به عنوان میز استفاده می شود، در اینجا روی بدنه قرار می گیرد و به 
اصطلاح رو نشسته است. اما می تواند تو نشسته هم ساخته شود که در این صورت لولای آن هم باید 

تو نشسته باشد.

شکل31ـ بستن پیچ لولاها با دریل پیچ گوشتیشکل 30ـ استفاده از قطعه کمکی مازاد برای هم راستا کردن لولاها

تحقیق کنید
بازار محل زندگی خود  تولید مبلمان در فضای مجازی و در  انواع لولای مورد مصرف در  در مورد 

تحقیق کنید و نتیجه را در کارگاه هنرستان ارائه دهید.

شکل33ـ پیچ کردن پایه جک شکل32ـ علامت گذاری محل پایه جک
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در مرحله بعد پایه جک را روی بدنه میزتحریر، از طرف داخل نصب کنید )شکل 34(. در شکل 35 پایه 
نصب شده مشاهده می شود. جک در هر دوطرف نصب می شود تا مقاومت کافی برای تحمل نیروی وارده 

را داشته باشد.

قبل از بستن جک و لولا، لازم است که پشت بند نصب شود. قبلًا پشت بند در محل خود قرار گرفته بود 
تا چارچوب کار به طور گونیایی قرار گیرد. ابتدا مانند شکل 36 محل پیچ ها را سوراخ کنید و سپس با 
دریل پیچ گوشتی و پیچ بند چهارسو، مانند شکل 37 پیچ ها را محکم کنید. به طوریک ه پیچ ها با پشت بند 

همسطح شوند.

شکل34ـ پیچ کردن پایه داخل بدنه

شکل37ـ بستن پیچ و محکم کردن پشت بندشکل 36ـ سوراخ کردن محل پیچ

شکل35ـ پایه نصب شده
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برای اینکه بتوانید ج کها را در روی پایه های خود قرار دهید، ابتدا پیچ لولاهای روی بدنه را ببندید. در 
شکل  38 بستن پیچ های هر دو لولا دیده می شود. در صورت نیاز لولاها را با پیچ روی آنها تنظیم کنید.

قسمت بازوی ج کها را مانند شکل های 39 تا 42 در قسمت بالا و پایین روی پایه ها جا بیندازید. هر دو 
جک را کامل نصب کنید.

شکل39ـ جا انداختن قسمت پایین جک روی پایه

شکل42ـ نصب کامل هر دو جکشکل41ـ نصب کامل یک جک

شکل40ـ جا انداختن قسمت بالای جک روی پایه

شکل38ـ بستن پیچ لولای اول و دوم داخل کف
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میز تحریر کم جا برای استفاده باید روی دیوار در ارتفاع مناسب نصب شود. دلیل اینکه ضخامت پشت بند 
8 میلی متر در نظر گرفته شده مقاومت آن است. پشت بند را در دوجا سوراخ کنید و سوراخ های آن را 
روی دیوار علامت بزنید. پس از سوراخک اری دیوار با مته الماسه نمره 8، با استفاده از رول پلاگ، میزتحریر 

را به دیوار نصب کنید.

در شكل 43 میز تحریر کم جا نصب شده به دیوار و درحال استفاده از زوایای مختلف دیده می شود.

شكل43ـ میز تحریر کم جا نصب شده به دیوار و در حال استفاده

نکته
این صورت  در  کرد.  استفاده  کابینت  نصب  فیتینگ های  از  می توان  دیوار  به  میزتحریر  نصب  برای 

می توان از پشت بند به ضخامت 3 میلی متر استفاده کرد.
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سایر پروژه های پیشنهادی   

در شکل 44 تصاویر تعدادی از انواع میزتحریر کم جا آورده شده که می توانید با تشخیص هنرآموز خود در 
بسازید. هنرستان  کارگاه 

مراحل زیر را قبل از شروع به ساخت میز تحریر انجام دهید.
1 ترسیم نقشه های سه نما، ایزومتریک، نقشه مونتاژ یا انفجاری

2 تهیه فهرست مواد اولیه مصرفی، ابزار و تجهیزات ساخت میز تحریر

3 تهیه چ کلیست ایمنی برای بررسی وضعیت ایمنی کارگاه هنرستان از نظر پوسترهای هشداردهنده ایمنی، 

لوازم ایمنی فردی موجود در کارگاه، وضعیت حفاظ ماشین آلات و...  .

شکل 44ـ انواع پروژه های پیشنهادی
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ارزشیابی شایستگی ساخت میزتحریر کم جا
 

تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد: 752112023كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
ساخت ميز تحریر کم جا با استفاده از طرح و نقشه، مواد اولیه، ابزار و 
تجهيزات مناسب و مطابق با استانداردهاي ملي و رعایت نكات ايمني ٢سطح صلاحيتساخت مصنوعات صفحه ایوظيفه شغل75211202كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت  میز تحریر کم جاکار7521120231کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، تجهیزات، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيزمان، مکان و ...(

ممكن
نمره

کسب شده 

طراحی و نقشه كشی1
ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه

مواد: كاغذ رسم
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رسم و سايت رايانه

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

برداشت  و  نقشه  كامل  تحليل  و  تجزيه  و  ترسيم  و  طراحي 
3اندازه ها

2طراحي و ترسيم و نقشه

1طراحي محصول

آماده سازی قطعات2

ابزار: ماشين اره دوركن، لبه چسبان، سوراخ زن، 
اره فارسي بر، دريل پيچ گوشتي، چکش لاستیکی

مواد: صفحه مصنوعي، نوار لبه، پيچ
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3آماده سازي دقيق و گونيايي تمامی میز تحریر کم جا

2آماده سازي دقيق و گونيايي اكثر قطعات میز تحریر کم جا

1آماده سازي كمتر از نيمي از قطعات میز تحریر کم جا

مونتاژ3
ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ

مواد: قطعات آماده شده میز تحریر کم جا 
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3مونتاژ كامل و دقيق میز تحریر کم جا

2مونتاژ دقيق اكثر قطعات میز تحریر کم جا

1مونتاژ ناقص و بي دقت میز تحریر کم جا

نصب يراق و٤
 لوازم جانبي

ابزار: دريل پيچ گوشتي شارژي، پيچ دستي
مواد: محصول مونتاژ شده

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي 

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3نصب كامل و دقيق يراق آلات و لوازم جانبي

2نصب اكثر یراق آلات و لوازم جانبي

1نصب غلط يراق آلات و لوازم جانبي

ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 

کیفیت،  مدیریت  تجهیزات،  و  مواد  مدیریت 
مسئولیت پذیری، مدیریت زمان، رعایت نکات 

ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

١مسئولیت پذیری، مدیریت زمان، رعایت نکات ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، 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 يك تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با كيفيت 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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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  یك نیمكت چه ویژگی هایی دارد؟

  منظور از نیمكت کم جا چه نوع نیمكتی است؟ 

  برای ساخت نیمكت کم جا از چه مواد اولیه ای بهتر است استفاده  شود؟ 

  از چه اتصالاتی برای ساخت نیمكت کم جا می توان استفاده کرد؟

  نیمكت کم جا در كجا كاربرد دارد؟

استاندارد عملکرد 
پس از پایان این واحد یادگیری هنرجویان قادر خواهند بود که از مواد اولیه مناسب با كمك ابزار و تجهیزات 

و رعایت استانداردهای موجود و نكات ایمنی، یك نیمكت کم جا بسازند.

ساخت نیمکت کم جا

واحد يادگيري 2
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مقدمه   

نیمکت کم جا، یکی از راهکارهای هوشمندانه در طراحی دکوراسیون داخلی و صنایع چوب و مبلمان است. 
این سازه با هدف بهینه سازی فضا در محیط های کوچک، آپارتمان های امروزی، ورودی منازل، راهروها و یا 
حتی فضاهای اداری طراحی شده است تا محلی برای نشستن فراهم آورد. نیمکت کم جا با تلفیق کاربری های 

متفاوت، نقشی کلیدی در افزایش نظم و بهره وری از محیط های محدود ایفا میک ند.
انواع  نیمکت های کم جا در  به دکوراسیون های منعطف،  نیاز  و  آپارتمان نشینی  با گسترش  در عصر حاضر، 
مدل های تاشو، جاکفشی دار، کشودار و باکس دار طراحی و تولید می شوند. طراحی این محصولات نیازمند 
دقت بالا در محاسبه ابعاد است تا ضمن حفظ ارگونومی و راحتی، کمترین فضای ممکن را اشغال کنند. در 
این واحد یادگیری، هنرجویان با اصول طراحی نیمكت کم جا با نرم افزار و ترسیم نقشه های مورد نیاز به صورت 

دستی آشنا می شوند.
مواد اولیه مورد استفاده در ساخت نیمکت های کم جا شامل MDF، تخته چندلایه یا تخته خرده چوب است. 
انتخاب مواد اولیه مناسب، به ویژه در مدل هایی که نیاز به رویه كوبی كفی نیمكت وجود دارد بسیار اهمیت دارد.
در این واحد یادگیری، هنرجو ضمن بررسی نمونه های مختلف نیمکت های کم جا و تحلیل نیازهای کاربری 
آنها، با فرایند ساخت، جزئیات اتصالات، نحوه نصب یراق آلات خاص، رویه كوبی مسطح و نکات ایمنی کارگاه 
آشنا می شود. هدف از این واحد، پرورش مهارت در طراحی و ساخت سازه هایی است که با وجود ابعاد کوچک، 
بیشترین کارایی را داشته و با ترکیب هنر و مهندسی، پاسخی مناسب برای چالش کمبود فضا در محیط های 

مدرن ارائه می دهند تا هنرجو بتواند با تکیه بر دانش فنی، محصولاتی کاربردی و خلاقانه تولید کند.

معرفی ابزار   

دستگاه منگنه زن
و  مبل سازی  در  این دستگاه  است.  منگنه  رویهک وبی، دستگاه  به ویژه  مبل سازی،  در  پرکاربرد  ابزار  از  یکی 
معماری داخلی برای نصب قطعات، مونتاژکاری و از همه مهم تر کوبیدن و ثابت کردن پارجه رومبلی استفاده 
می شود. همچنین در قسمت های زیر مبل برای کوبیدن پارچه آستری و نصب نوار کف مبل بهک ار می رود. به 
همین منظور قبل از شروع به كار با دستگاه منگنه زن باید روش كار با آن را فراگرفت و با رعایت نكات ایمنی 
و حفاظتی به كار با آن پرداخت. این دستگاه به طور معمول در سه نوع دستی، شارژی و برقی و نیوماتیك 

)بادی( در بازار عرضه می شود )شكل های 45 تا 48(.
			 

شكل 48ـ منگنه نیوماتیكشكل47ـ منگنه شارژیشكل 46ـ منگنه برقی با سیمشكل45ـ منگنه دستی
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  منگنه های برقی در دو نوع با سیم و بی سیم )شارژی( موجود است كه از نظر قدرت در حد متوسط قرار 

دارند و باید طبق دستور كارخانه سازنده با آنها كار كرد.
  پر قدرت ترین نوع منگنه ها، آنهایی هستند كه با سیستم هوای فشرده كار می كنند كه در بازار به غلط به 

استپ منگنه بادی معروف شده اند و برای استفاده از آنها حتماً باید كارگاه مجهز به سیستم های فشرده یا 
كمپرسور هوا باشد كه با استفاه از شیلنگ مخصوص و اتصالات مربوطه )كوپلینگ( به انتهای ورودی هوای 
فشرده متصل می شود و به دلیل فشار زیادی كه هوای فشرده ایجاد می كند سوزن های منگنه با بیشترین 
ارتفاع را می توان درون چوب كوبید )شكل های 49 تا 51(. منگنه زن  نیومانیك )پنوماتیك( به دلیل داشتن 
ساختمان ساده تر نسبت به سایر انواع دستی و برقی دارای ساختمان ساده تری بوده و دیرتر دچار فرسودگی 
و خرابی می شود و همچنین سرعت كار با آنها بسیار زیاد بوده و به دلایل گفته شده مورد پسند استادكاران 

مبل سازی و به ویژه رویه كوبی قرار دارد.

شكل 51ـ محل اتصال شیلنگ هوا به دستگاهشكل50 ـ شیلنگ ارتباط هواشكل49ـ  كمپرسور هوا

در نوع دستی كه با فشار یك فنر قوی سوزن منگنه را درون چوب می كوبد، ضعیف ترین نوع منگنه بوده 
و بنابراین ارتفاع سوزنی كه در آن به كار می رود محدود است.

نکته

بهترین راه برای تعیین اندازة ارتفاع سوزن منگنه چیست؟
فکر کنید

هنگام کار با منگنه زن
  هنرجو باید لباس كار مناسب به تن داشته باشد و از لوازم ایمنی فردی استفاده كند )شكل52(.

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

  هنگام قرار دادن سوزن منگنه در داخل دستگاه، شیر كمپرسور باید بسته باشد.

  پس از اطمینان از اینكه دستگاه منگنه زن در محل مورد نظر قرار گرفت، باید دكمه را فشار داد.

نکات ایمنی
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شكل52 ـ عینك ایمنی و كلاه و تلق محافظ

سوزن منگنه و كاربرد آن
سوزن منگنه، وسیله ا ی برای اتصال قطعات چوبی، برگ های كاغذ، صفحات كارتن و لایه های چرم است )شکل  53(. 
انتخاب انواع سوزن دوخت براساس نوع جنس، طول ساق، فاصله بین دو ساق، ضخامت سوزن و نوع كاربرد آن در 
اماكن اداری، دفتری، صحافی، انتشارات، مبلمان، رویه كوبی، صنایع كارتن سازی و بسته بندی صورت می گیرد. این 

سوزن ها از آلیاژی ساخته می شوند كه در اثر ضربه و فرو  رفتن در چوب های سخت، خم نشوند.

شكل53ـ سوزن منگنه

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

  از گرفتن دستگاه منگنه زن به طرف خود و افراد دیگر باید خودداری شود.

  همیشه باید از سوزن های دوخت استاندارد استفاده کرد تا در كار، گیر نکرده و خطرآفرین نشود.

  برای آزمایش شدت فشار دستگاه، از پرتاب سوزن در فضا خودداری شود.

نکات ایمنی

عینک ایمنی

شیلد صورت

روش کار با دستگاه منگنه زن 
برای کار با منگنه زن دستی باید مراحل زیر را که تقریباً با اندکی تفاوت برای انواع منگنه زن ها یکسان است، 

طی کرد.
ـ انتخاب دستگاه: اگر حجم کار کم است یا برای انجام کاری که به سوزن کوتاه نیاز است بهتر است از 

منگنه زن دستی استفاده شود تا در زمان آماده سازی صرفه جویی شود.
ـ انتخاب سوزن: با توجه به نوع کار ضخامت، ارتفاع آن انتخاب می شود.

ـ آماده سازی كمپرسور هوا: با روشن کردن کمپرسور هوا و پر شدن مخزن از هوای فشرده، کمپرسور 
به طور خودکار خاموش شده و از صدا می افتد. 

ـ تخلیه رطوبت مخزن هوا: قبل از شروع كار بررسی شود اگر همراه هوا مقداری رطوبت نیز از شیلنگ 
خارج می شود باید ابتدا شیر زیر مخزن باز شده مانند شکل 54 تا رطوبت خارج شود و آنگاه به كار ادامه داد.

ـ ثابت کردن قطعه کار: برای بالا بردن دقت در انجام کار و آزاد بودن هر دو دست، قطعه کار به گیرة میزکار 
و در غیر این صورت با استفاده از پیچ دستی در جای خود محکم می شود تا برای انجام کار آماده شود.

ـ شارژ کردن دستگاه منگنه: سوزن منگنه ای که متناسب با کار انتخاب شده، درون خشاب سوزن قرار داده 
می شود )شکل 55(. خشاب تحت فشار فنر بسته می شود و با جا  رفتن صدایی می دهد که نشانه قفل شدن آن 

به طور صحیح است )شکل 56(. 
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ـ اتصال هوای فشرده: باید یک سرشیلنگ هوای فشرده را که سر دیگر آن به کمپرسور هوا وصل شده به 
انتهای دستگاه منگنه زن متصل کرد )شکل 57(.

ـ منگنه زنی: منگنه زن بر روی قطعهک ار، روی قسمت هایی که از قبل تعیین و یا خطک شی شده است قرار 
می گیرد مانند شکل 58 و در حالی که محکم روی قطعه کار فشار داده می شود ماشه )دکمه( زده می شود تا 

منگنه درون قطعه کار فرو رود و هر چند جا که لازم باشد این کار تکرار می شود )شکل 59(.

شكل54 ـ تخلیه رطوبت مخزن هوا

شكل56ـ بستن خشاب سوزن

شکل58ـ قرار دادن منگنه زن برروی قطعه كار

شكل 57ـ اتصال شیلنگ هوا )10( به دستگاه )9(

شكل59ـ فشار دادن ماشه و زدن منگنه

شكل 55 ـ بارگذاری منگنه
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رویه کوبی مبلمان   

رویه كوبی، پوشش بخش یا بخش هایی از مبلمان با موادی مانند پارچه، چرم، اسفنج، فنر، نوار و... به منظور تأمین 
پوششی راحت، آراسته و قابل استفاده است )شكل های 63 تا 66(. پارچه مورد نیاز برای رویه كوبی مبل باید دارای 
دوام، ضخامت لازم و زیبایی باشد. اجرای یک پروژه رویهک وبی زمانی دلخواه ما خواهد بود که از مواد اولیه با 
کیفیت بالا، استفاده شده و مراحل کار براساس اصول صحیح انجام شده باشد. بنابراین هر دو عامل مواد اولیه و 
مهارت انجام کار، به ویژه در انجام رویهک  وبی های دشوار، بسیار اهمیت دارد. اما در این بخش از کتاب، رویهک وبی 

به روش ساده توضیح داده خواهد شد.

شكل 66ـ تشك شكل 65ـ نوار و اسفنجشكل 64ـ پارچهشكل 63ـ پركننده كف

نگه داری دستگاه منگنه زن
  پس از پایان هركار و هنگامی كه از منگنه استفاده نمی شود، شیر خروجی كمپرسور باید بسته شده و هوای 

داخل شیلنگ نیز خارج شود. 
  از قرار دادن شیلنگ هوا در مجاورت گرما مانند بخاری و تینر جدا خوداری كنید )شكل 60(.

  مدت زمانی که از دستگاه استفاده نمی شود، باید با پارچه آغشته به روغن تمیز شده مانند شکل61 و در 

جای مطمئن به دور از بارندگی و تابش مستقیم نور آفتاب قرار داد )شكل62(.

تینر

شكل62  ـ محافظت دستگاه منگنه زنشكل61  ـ پاك كردن با دستمال روغنیشكل 60  ـ محافظت شیلنگ هوا

بخاری
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شکل67ـ قسمت های مختلف کلاف یک مبل

در شکل 67 کلاف )اسکلت( یک مبل نمایش داده شده است. نام قسمت هایی را كه در شكل با عدد مشخص 
شده در جدول زیر بنویسید و در کلاس ارائه دهید.

شکل 68ـ نوار

مواد اولیه رویه کوبی
نوار: برای کف سازی در قسمت هایی که رویهک وبی بر  روی کلاف یا 
قاب انجام می شود. با استفاده از منگنه بر روی قاب یا کلاف مبل 
نصب و محکم می شود. معمولاً از جنس نخ یا پلی استر بوده و در 
عرض های 50 تا 100 میلی متر در بسته های 50 متری در بازار 

عرضه می شود )شکل68(.
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بازار عرضه شده و مصارف مختلفی در  )تراکم( متنوع در  اسفنج و فوم: در ضخامت ها و جرم مخصوص 
اره فوم بر می توان آن را برش داد و  یا  از کاتر  با استفاده  قسمت های مختلف مبل دارد مانند شکل 71 و 

یا سایر قسمت های مبل چسباند. یا پشتی  بر روی کف  فوم  به وسیله چسب 
پارچه: دارای تنوع بسیار زیادی از نظر کیفیت، رنگ و طرح بوده تا بتواند پاسخ گوی سلیقه  های گوناگون 
باشد )شکل 72(. پارچه رومبلی باید دارای دوام و کیفیت بافت مناسبی باشد. پارچه در هنگام نصب باید در 
مقابل کشش وارده مقاوم باشد. در هنگام مصرف نیز، مقاوم و دارای رنگ ثابت و همچنین از لحاظ قیمت 
و كیفیت متناسب با مبلمان مورد نظر باشد و در نهایت نیازهای مصرفک ننده را از هر نظر جلب کند، زیرا 
رضایت مشتری، برای کسب و کار فروشنده، برکت به ارمغان خواهد آورد. پارچه معمولاً در جنس های نخی، 
پلی استر، مخمل، ترکیبی و از نظر طرح به صورت گل دار، ساده، راه راه، چهارخانه و... موجود است. عرض پارچه 
رومبلی معمولا 140 سانتی متر است که به طور معمول برای دو کف صندلی کافی است. البته استفاده از پارچه 

با طرح های گلدار و دارای نقش خاص، دورریز پارچه را افزایش می دهد.

تحقیق کنید
چرا استفاده از پارچه با گل های درشت و نقوش خاص، دورریز را افزایش می دهد؟

شکل 72 ـ انواع پارچه شکل71ـ انواع فوم و اسفنج

فنر: برای ایجاد حالت نرمی و انعطاف پذیری 
قرار  استفاده  در زیرسازی رویهک وبی مورد 
سینوسی  نوع  دو  در  معمولاً  و  می گیرد 
است  موجود  بازار  در  لول  و  )زیگزاگ( 

.)70 و   69 )شکل های 

شکل 70ـ فنر زیگزاگ )سینوسی(شکل69ـ فنر لول
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انواع رویهك وبی
نامش  از  همان طور كه  تخت:  رویهك وبی   1

رویه كوبی  تخت،  سطح  یك  روی  بر  پیداست 
انجام می شود. رویه كوبی تخت را می توان روی 
تخته  یا  و  تخته چندلایه  یك  تخته صاف  یك 
قاب  یك  روی  بر  یا  و  )نئوپان(  چوب  خرده 
نوارکشی شده، انجام داد )شكل های 74 و 75(. 
نوع  این  بلند:  فنری  كف  با  رویهك وبی   2

رویه كوبی ویژه انواع مبلمان با كف های بلند است 
كه با استفاده از فنرهای مخصوص و نواربندی انجام 

و 77(. )شكل های 76  می شود 

در مبل هایی که قسمت های مختلف آن نیاز به رویهک وبی دارد و در نتیجه به پارچة زیادی نیاز است، با توجه 
به قیمت پارچه باید از آن استفاده بهینه نمود و چیدمان قطعات را به نحوی انجام داد که کمترین دورریز را 

در پی داشته باشد )شکل 73(.

OB IA

IAFB FAB

FAB

OW

OWN

W
ELT

OB = پشتی
N= دماغه

FB= نوار جلویی
IA= داخل دسته
FAB= نوار دسته

OW= لچكی
WELT= نوارحاشیه

شکل 73ـ چیدمان پارچه رومبلی قسمت های مختلف یك مبل به عنوان نمونه

شكل 75ـ رویه روكوبی روی قابشكل74ـ رویهك وبی روی تخته

شكل77ـ رویهك وبی با فنر لول بلندشكل76ـ رویهك وبی با فنر پاكتی

روش اجرای رویهك وبی مسطح
ساده ترین نوع رویه كوبی كه در مورد صندلی ها و چهارپایه های ساده بسیار رواج دارد، رویه كوبی تخت است. این 
کار بر روی یك تخته مسطح، یعنی چسباندن یك قطعه اسفنج1 بر روی یك تخته )تخته چندلایه، تخته خرده 

چوب، ام دی اف و یا یك قاب با پوشش تخته سه لایه( اجرا می شود و روی آن با پارچه پوشش داده می شود. 

Sponge ـ١
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رویه كوبی صندلی های ساده یا بی دسته مانند 
صندلی غذاخوری آسان تر است؛ چرا كه تنها 
كف آن نیاز به پوشش دارد. چنانچه این نوع 
صندلی قبلًا رویه كوبی شده باشد، كار بسیار 
كه  كار  مراحل  از  یكی  زیرا  است،  آسان تر 
همان اندازه گیری پارچه باشد، حذف می شود 
)می توان از رویه کهنه به عنوان الگو استفاده 
کرد(. در شکل 78 دو نوع صندلی که فقط کف 
آنها رویهک وبی نیاز دارد نشان داده شده است. 
قیدهای  روی  راست، کف  در صندلی  سمت 
افقی قرار گرفته است اما کف صندلی سمت 
چپ در داخل قیدهای افقی صندلی قرار دارد. 

شکل 78ـ دو نوع صندلی از نظر قرارگرفتن کف بر روی قیدها و داخل قیدها

شکل 81ـ برش فوم با قیچی برقی شکل 80ـ برش اسفنج با قیچیشکل 79ـ کفی ذوزنقه

مراحل اجرای رویهک وبی به شرح زیر است:
1 اندازه گیری كفی: ابتدا با استفاده از متر طول و عرض تخته اندازه گیری می شود.

اگر سطح تخته کفی به شكل ذوزنقه، مثلث و یا دایره بود نیز آن را به صورت مربع مستطیل در نظر گرفته 
و بزرگ ترین ابعاد آن اندازه گیری می شود.

نکته

2 برش اسفنج: از هر طرف 10 میلی متر و در مجموع 20 میلی متر به ابعاد كفی اضافه شده و اسفنج مورد 

نظر با قیچی دستی یا برقی و یا کاتر برش داده می شود )شكل های 79 تا 81(.

3 چسباندن اسفنج: با استفاده از چسب فوم )یا اسفنج(، اسفنج بر روی سطح كفی چسبانده می شود که می تواند 

به صورت دستی و یا با اسپری و یا پیستوله باشد )شکل های 82 و 83(.
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3ـ برش پارچه: پارچه رویه مبل از هر طرف 10 سانتی متر بیشتر و در مجموع 20 سانتی متر بزرگ تر از 
تخته و ضخامت اسفنج در نظر گرفته شده و با قیچی برش می خورد. 

4ـ نصب پارچه: با دستگاه منگنه زن )دستی یا نیوماتیك( پارچه طی مراحلی از چهار طرف کشیده شده 
به طوریک ه چروک نشود با زدن منگنه ثابت و محكم می شود. 

شكل83 ـ پاشیدن چسب با پیستوله یا اسپریشكل82ـ چسب زدن با دست

اگر كفی یا بستر رویه كوبی یك قاب بود می توان روی قاب را نواركشی كرد و سپس اسفنج را بر روی 
آن چسباند.

نکته

چرا اسفنج با لبه تخته همسطح گرفته نمی شود؟
فکر کنید

پروژه ساخت نیمكت کم جا
در جدول 3 فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز آورده شده است.

جدول3ـ فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز ساخت نیمكت کم جا

تجهیزات/ماشین آلاتابزار دستیمواد مصرفی

ام دی اف 16ـ ام دی اف 3ـ نوار لبه 2ـ 
پیچ الیت ـ لولای آرام بند ـ دستگیره 
دوپیچ ـ پین طبقه ـ میخ چوبی ـ مته 

25 ـ مته گازر 35

پیچ گوشتی  ـ  فلزی  گونیای 
چكش  ـ  فلزی  نواری  متر  ـ 

لاستیكی

اره خط زن دوركن ـ لبه چسبان ـ سوراخ زن ـ 
الیت زن ـ دریل ستونی ـ دریل پیچ گوشتی 

شارژی ـ فارسی بر

پروژه پایانی
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مراحل ساخت نیمكت کم جا

مرحله 1ـ طراحی و نقشه كشی
طراحی نمیکت کم جا با نرم افزار

با نرم افزار اسكچ‌آپ مراحل گام‌به‌گام ساخت نیمکت طبق شماره‌های قطعات طراحی می‌گردد. 
فرمان های اجرایی

کردن  فعال  و  ابزار  منوی  در  کردن  کلیک  راست  با 
ویرایش  ترسیمی  ابزار‌  نوار   Large tool set قسمت
و اجرایی در کنار صفحه قرار می‌گیرد و می‌توان با این 
دستورات فرمان هایی از قبیل کشیدن خط ـ مستطیل  ـ 
و  انتقال  و  کپی  و  دادن  کمان، حجم  و  چند ضلعی 
اندازه‌گذاری و چرخش دادن قطعه و همچنین کوچک 

و بزرگ کردن قطعه کار را اجرا کرد )شکل 84(.
ابتدا نما را در حالت دید از چپ قرار داده و مراحل زیر 

را اجرا كنيد. 
مستطیلی به ابعاد 40×30 سانتی‌متر کشیده و آن ‌را 
با استفاده از دستورات منوی ابزار شکل 84 به صورت 

شکل 85 تبدیل کنید. 
كنيد  نیم گرد  روبه رو  ابزار  توسط  را  بالا  گوشه های 

)شکل 86(.

طراحی و 
نقشه کشی 

آماده سازی 
قطعات

رویه کوبیمونتاژ

نمودار2ـ مراحل ساخت نیمكت کم جا

شکل 84

شکل 85

شکل 86
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توسط ابزار متر خطوط اندازه را 3 سانتی متر گذاشته و سپس توسط ابزار point arc 2 کمان به شعاع 
3 سانتی متر ترسيم كنيد )شکل 87(.

طرف دیگر را نیز به این روش ترسیم کنید )شکل 88(.

  سپس با پاکک ن یا eraser گوشه ها را پاک کنید )شکل های 89 و90(.

  پایين قطعه را نیز به همین ترتیب ویرایش کنید. از هر طرف 8 سانتی‌متر اندازه گذاشته و از سمت 

ابزار کمان به صورت شکل 92 کمانی را ترسيم  اندازه بگذاريد )شکل ٩١(. توسط  پایين 5 سانتی‌متر، 
كنيد.

توسط همین دستور تیزی کار )محل اتصال کمان به خط( را نیز از بين ببريد )شکل 93(.

شکل 88شکل 87

شکل 90شکل 89
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  اضافات را پاک کرده و به آن حجم دهيد )شکل های 94 و 95(.

  نما را در حالت پرسپکتیو قرار داده و به آن حجم بدهيد )شکل های 96 تا 9٨(.

شکل 91

شکل 95شکل 94

شکل 93شکل 92

شکل 98 شکل 97 شکل 96
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  اكنون شکل ترسیمی را تبدیل به Group کنید. 

نما را در حالت Front قرار داده و سپس مستطیلی به ابعاد 90 × 380 میلی متر کشیده و پایين آن را 
ویرایش کنید )شکل 99(.

ترسیم  سانتی‌متر   3 شعاع  به  کمانی  و  گرفته  را  قطعه  گوشه  تا  گوشه  از  و  انتخاب  را  کمان  فرمان 
کنید)شکل100(.

  قسمت اضافه را پاک کرده و به نمای پرسپکتیو برگرديد، سپس به آن حجم 1/6 سانتی‌متر داده و به 

گروپ تبديل كنيد )شکل های 101 تا 103(.

  اکنون قید را به سمت دیگر کپی كنيد )شکل های 104 و 105(.

شکل 99

شکل 103شکل 102شکل 101

شکل 100

شکل 105شکل 104
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 MOVE قید را از کناره‌های نقشه یعنی لبه کار 16 میلی متر تو نشسته ترسیم کنید )این کار با فرمان  

انجام می شود( )شکل 106(.
بدنه اصلی را به سمت دیگر کپی كنيد )شکل 107(.

  قید زیر کف را به اندازه 8 × 16 میلی متر کشیده و به آن حجم بدهيد )شکل 108(.

با فرمان  از کناره‌های کار یعنی لبه کار 16 میلی متر تو نشسته و قید را ترسیم میک‌نید )این کار    

MOVE انجام می‌شود(. 
  قید زیر کف را به اندازه 8 × 16 میلی متر کشیده و به آن حجم دهید )شکل 109(.

  قید ترسیم شده زیر کف را به سمت دیگر قطعه کپی كنيد )شکل 110(. 

  چهار چوب صندلی آرایشی طراحي شد، در مرحله بعدي بايد رویه صندلي طراحي شود. 

  از گوشه تا گوشه کار مستطیل بکشید )شکل 111( و به آن 7 سانتی‌متر حجم بدهيد )شکل 112(.

شکل 107شکل 106

شکل 109شکل 108

تونشستگی از لبه
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  رویه ترسیم شده را Make Group کرده سپس Edit Group نمایید )شکل 113(.

  با استفاده از همان Zpointarc کمانی به شعاع 20mm در یک گوشه رویه ترسیم کنید )شکل های 

114 و 115(.
  توسط فرمان follow me  گوشه‌های آن را نیم‌گرد كنيد.

ترسيم نقشه تمام شده است و می‌توان متریال چوب 
را به نقشه اضافه کرد؛ به این صورت که با استفاده 
از ابزار Point Bucket از نوار ابزار پنجره مربوطه به 
قرار می‌گیرد )شکل های  مربوط در صفحه  متریال 

114 و 115(.

شکل 111شکل 110

شکل 113شکل 112

شکل 114
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  با استفاده از رنگ‌های موجود در سربرگ Colors رنگ مورد نظر را انتخاب نموده و با کلیک بر روی 

قطعه مورد نظر بر آن رنگ را اعمال کنید )شکل 115(.
  همچنین می‌توانید از سربرگ Material مواد مورد نظر خود را نیز بر روی قطعه ترسیم شده اعمال 

کنید )شکل 116(.

پرسپکتیو کامل صندلی آرایش در شکل 117 دیده می‌شود.
اگر روی اسکچاپ برنامه ویری هم نصب باشد می توانید شبیه شکل 118 از آن رندر بگیرید تا تصویر با 

کیفیت بهتر و واقعی‌تر دیده شود )شکل 118(.

شکل 116شکل 115

شکل 118شکل 117
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نقشهك شی   

در شكل های 119 انواع نقشه مورد نیاز ساخت نیمكت آورده شده است. 

شكل119ـ نقشه های نیمكت کم جا
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شكل 120

مرحله 2ـ آماده سازی قطعات
با توجه به ابعاد جدول 4 قطعات را برش بزنید.

جدول4ـ فهرست قطعات مورد نیاز ساخت نیمکت کم جا

کد نام قطعه ردیف
تعدادجنسقطعه 

مساحتابعاد قطعات )میلی متر(
)مترمربع(

سمت و متراژ نوارکاری

متراژطولعرضطولعرض ضخامت

MDF2162962960/24222/8ــبدنه1

MDF216883800/07010/8ــقید فرم دار2

MDF216782360/04010ــ3

MDF1162683800/48000ــ4

جمع 
کل

0/55مساحت كل صفحات 16 میلی متری+ 10 درصد دورریز )مترمربع(

4متراژ كل نواركاری صفحات 16 میلی متر برحسب متر

پروژه پایانی

1

نکته
ابعاد قطعات بدون نوار لبه در نظر گرفته شده است و در هنگام برش باید دقیقاً به این اندازه بریده 

شوند. ولی در نقشه های فنی، ابعاد قطعات با ضخامت نوار لبه آورده شده است.
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لبه چسبانی
تا  کنید  چسبانی  لبه  را  موردنظر  لبه های  دستی،  یا  ماشینی  به صورت  موجود،  امکانات  از  استفاده  با 

شود. کامل  لبه  پوشش های 
با توجه به زيبايي صندلي هر چهار لبه بدنه راست و چپ را با قوسي مناسب بريده و لبه چسباني كنيد 

)شکل‌های 121 تا 123(.

سورخ کاری
با استفاده از ماشین سوراخ زن یا دریل ستونی یا دریل دستی محل های موردنظر را سوراخک اری کنید.

و  تنظیم  با  به شعاع 8 سانتی متر  بدنه  دو  پایین هر  از طرف  را  آماده شده  راست و چپ  بدنه  قطعات 
خطک شی شابلون مربوطه به وسیله اره عمود بر اور فرز دستی به صورت منحنی برش داده و سوراخک اری 

تا 126(. کنید )شکل های 124 

مرحله 3ـ مونتاژ
براي اتصال قيد‌ها به بدنه‌ها از پيچ فيكس یا الیت استفاده كنيد )شکل‌های 126 تا 128(.

شکل 123شکل 122شکل 121

شکل 126شکل 125شکل 124

شکل 129شکل 128شکل 127
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قيد‌هاي راست و چپ افقي و عمودي را كنار هم به‌صورت مماس قرار داده و به كمك اتصال دوبل چوبی 
به‌صورت كلاف به هم متصل كنيد )شکل‌های 130 تا 132(.

پس از لبه‌چسبانی قطعات پایه و کفی را به همدیگر متصل کنید )شکل‌های 133 تا 135(.

بدنه‌ها را به كلاف ساخته شده به‌كمك پيچ فيكس متصل كرده و محكم كنيد )شکل‌های 136 تا 138(.

شکل 132شکل 131شکل 130

شکل 135شکل 134شکل 133

شکل 138شکل 137شکل 136
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شکل‌های 139 تا 141 زیر نحوه قرار‌گیری پیچ در داخل سوراخک‌اری انجام شده را نشان می‌دهد .

پیچ فیکس استفاده شده از سه قسمت تشکیل شده است که باید با دقت در سوراخ های مورد نظر قرار داده 
شده و محکم با آچار آلن سفت شود )شکل‌های 142 تا 144(.

براي بستن پيچ فيكس‌ها از آچار آلن استفاده نماييد. در مونتاژ قيد‌ها به بدنه ها به منظور قراردادن صفحه 
رويه يا نشيمن به اندازه ضخامت صفحه رويه‌كوبي شده پايين تر از لبه بدنه‌ها )حدود 2سانتي متر( مونتاژ 

كنيد )شکل‌های 145 تا 147(.

شکل 139

شکل 142

شکل 140

شکل 143

شکل 141

شکل 144

شکل 147شکل 146شکل 145
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مرحله 4ـ رویهك وبی و نصب نشیمن
صفحه‌اي مربعي شكل به ابعاد )40× 30 سانتی‌متر( از ام دي اف 8 ميلي‌متر انتخاب و به‌وسيله اسفنج به 
ضخامت 3 الی ۵ سانتی‌متر و روكش چرمي يا پارچه مخملي رويه‌كوبي كنيد. البته رويه كوبي كامل در 

پايه دوازدهم آموزش داده خواهد شد )شکل‌های 148 تا 150(.

پارچه رویهک‌وبی از قبل در اندازه مورد نظر آماده شده و سپس توسط منگنه بادی به تخته کفی صندلی 
کوبیده می‌شود )شکل‌های 151 تا 153(.

صفحه رويه‌كوبي شده را برروي صندلي ساخته شده قرار داده و از چهار گوشه آن را به كلاف ساخته شده 
پيچ كنيد )شکل‌های 154 تا 156(.

شکل 148

شکل 153شکل 152شکل 151

شکل 150شکل 149

شکل 156شکل 155شکل 154
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شکل‌های 157 تا 159 زیر نحوه پیچ کردن روکوب آماده شده صندلی به کفی را توسط پیچ‌گوشتی نشان 
می‌دهد.

صندلی میز آرایش کامل با کف رویهک وبی شده در شکل های 160 و 161 نشان داده شده است.

شکل 159شکل 158شکل 157

شکل 161شکل 160



پودمان سوم: طراحی و ساخت میز تحریر و نیمکت

153

ارزشیابی شایستگی ساخت نیمكت کم جا 

تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد: 752112023كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
ساخت نیمکت کم جا با استفاده از طرح و نقشه، مواد اولیه، ابزار و 
تجهيزات مناسب و مطابق با استانداردهاي ملي و رعایت نكات ايمني ٢سطح صلاحيتساخت مصنوعات صفحه ایوظيفه شغل75211202كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت  نیمکت کم جاکار7521120232کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، تجهیزات، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيزمان، مکان و ...(

ممكن
نمره

کسب شده 

طراحی و نقشه كشی1
ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه

مواد: كاغذ رسم
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رسم و یا سايت رايانه

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

طراحي و ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت 
3اندازه ها

2طراحي و ترسيم و نقشه

1طراحي محصول

آماده سازی قطعات2

ابزار: ماشين اره دوركن، لبه چسبان، سوراخ زن، اره 
فارسي بر، دريل پيچ گوشتي، چکش لاستیکی

مواد: صفحه مصنوعي، نوار لبه، پيچ
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3آماده سازي دقيق و گونيايي تمامی قطعات نیمکت کم جا

2آماده سازي دقيق و گونيايي اكثر قطعات نیمکت کم جا

1آماده سازي كمتر از نيمي از قطعات نیمکت کم جا

مونتاژ3
ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ

مواد: قطعات آماده شده میز تحریر کم جا 
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3مونتاژ كامل و دقيق نیمکت کم جا

2مونتاژ دقيق اكثر قطعات نیمکت کم جا

1مونتاژ ناقص و بي دقت نیمکت کم جا

نصب يراق و لوازم جانبي٤
ابزار: دريل پيچ گوشتي شارژي، پيچ دستي

مواد: محصول مونتاژ شده
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي 

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3نصب اسفنج

2کشیدن پارچه

1نصب صحیح نشیمن رویهک وبی شده

ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 
کیفیت،  مدیریت  تجهیزات،  و  مواد  مدیریت 
مسئولیت پذیری، مدیریت زمان، رعایت نکات  ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

١مسئولیت پذیری، مدیریت زمان، رعایت نکات ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، 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 يك تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با كيفيت 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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آیا تا به حال پی برده اید؟   

  تریبون در چه مکان هایی استفاده می شود و چه کاربردی دارد؟

  ساخت تریبون به چند روش انجام می شود؟

  اتصالات تریبون چگونه طراحی می شوند؟

  مواد اولیه مناسب برای ساخت تریبون کدام اند؟

  تفاوت تریبون ایستاده با تریبون رومیزی در چیست؟

  یک تریبون استاندارد چه ویژگی هایی باید داشته باشد؟

استاندارد  عملکرد   

پس از پایان این واحد یادگیری هنرجویان قادر خواهند بود که از صفحات فشرده چوبی به عنوان مواد اولیه، 
با توجه به طرح و نقشه و استانداردهای موجود و رعایت نکات ایمنی میز تریبون بسازند.

ساخت میز تریبون

واحد يادگيري 1
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مقدمه   

نیز گفته می شود، سازه ای تخصصی  قاری  یا جایگاه  به آن میز سخنرانی  تریبون1 که در اصطلاح عمومی 
است که در محیط های آموزشی، فرهنگی، مذهبی و رسمی نقشی کلیدی در مدیریت تعامل میان سخنران 
و مخاطب ایفا می کند )شکل ۱(. این وسیله فراتر از یک میز مطالعه معمولی، نوعی ایستگاه کاری ایستاده 
است که با یک سطح شیب دار طراحی شده تا بستری مناسب برای قرارگیری اسناد، کتاب ها و ابزارهای ارائه 

فراهم آورد.
یکی از ویژگی های متمایز تریبون، طراحی ارگونومیک آن است. سطح شیب دار این سازه به گونه ای محاسبه 
شده است که متنِ در حال قرائت یا ارائه، در زاویه ای بهینه نسبت به دیدِ سخنران قرار گیرد؛ این امر موجب 
کاهش فشار به ستون فقرات و گردن شده و نیاز به خم شدن مداوم را از بین می برد. در مدل های پیشرفته، 
قابلیت تنظیم ارتفاع و زاویه شیب، این امکان را برای سخنران فراهم می کند تا فارغ از قد و جثه، بهترین 
وضعیت بدنی2 را حفظ کرده و تمرکز خود را به جای کنترلِ اوراق، بر محتوای ارائه و برقراری ارتباط چشمی 

مؤثر با مخاطبان معطوف کند.
تریبون به عنوان یک نقطه اتکا، اعتماد به نفس سخنران را افزایش 
داده و با ایجاد یک مرز معقول میان گوینده و شنوندگان، فضای 
درس،  کلاس های  همایش،  سالن های  در  را  باوقاری  و  رسمی 
مساجد و فضاهای عمومی ایجاد می کند. تریبون، چه در قامت یک 
میز کوچک و متحرک برای خواندن قرآن و متون مذهبی باشد و 
چه در قالب یک تریبون بزرگ و مجهزِ ایستاده برای سخنرانی های 

رسمی، همواره نمادی از تمرکز بر پیام است.
منظر  از  تریبون ها  انواع  بررسی  ضمن  یادگیری،  واحد  این  در 
طراحی صنعتی و مواد سازنده، به اصول ساختاری و استانداردهای 
درک  با  بتوانند  هنرجویان  تا  پرداخت  خواهیم  سازه  این  ابعادی 
دقیق از »کاربری محوری«، نمونه هایی کارآمد و استاندارد طراحی 

اجرا کنند. و 

کاربردهای تریبون   

تریبون ها در زمینه های گوناگونی به شرح زیر مورد استفاده قرار می گیرند:
الف( ساختار دانشگاهی

تریبون های مورد استفاده در محیط های دانشگاهی )که معمولاً در اتاق های سمینار و سالن های سخنرانی 
قرار دارند( ممکن است بسته به سطح پیشرفتگی فناوریِ آن مکان، از ویژگی های خاصی برخوردار باشند که 

تریبون های معمولی فاقد آنها هستند )شکل 2(.
Lectern ـ1
Posture ـ2

شکل 1ـ تریبون با قابلیت تنظیم دستی ارتفاع و 
روکش چوبی 
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ب( بافت مذهبی
در مساجد برای سخنرانی های مذهبی، تلاوت قرآن، برای آگاه سازی، فعالیت فرهنگی و اجتماعی و... مورد 

استفاده قرار می گیرد.

میکروفون،  پایه  شامل  معمولاً  امکانات  این 
یک  حتی  گاهی  و  تصویری  ـ  صوتی  کنترل های 
رایانه و سیستم ضبط یکپارچه است. تریبون هایی 
از این دست، عموماً به میز بزرگی متصل یا در آن 
ادغام شده اند؛ زیرا در محیط های دانشگاهی، حجم 
سخنرانی های  به  نسبت  کمکی  منابع  و  مطالب 

است. بیشتر  معمول،  عمومیِ 

شکل 2ـ تریبون مورد استفاده در سالن های سخنرانی دانشگاه 

ساخت میز تریبون
در جدول 1 فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات موردنیاز ساخت میز تریبون آورده شده است.

جدول1ـ فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزرات موردنیاز ساخت میز تریبون

تجهیزات/ماشین آلاتابزار دستیمواد مصرفی

ام دی اف طرح سنگ و چوب ـ 
گیره مونتاژ و ...پیچ الیت ـ نوار لبه پی وی سی

پیچ گوشتی شارژی ـ دریل دستی برقی ـ دستگاه 
الیت زن ـ اره گرد دستی برقی ـ ماشین دورکن ـ 

ماشین لبه  چسبان ـ ماشین سی ان سی

مراحل ساخت میز تریبون

پروژه پایانی

طراحی و 
نقشهک شی 

آماده سازی 
قطعات

نصب یراق و مونتاژ
لوازم جانبی

نمودار 1ـ مراحل ساخت میز تریبون
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مرحله 1ـ طراحی و نقشهک شی 
این تریبون در نرم افزارهای اسکچاپ، اتوکد، هوش مصنوعی و..... قابل طراحی است و پیشنهاد می شود 
با استفاده از فهرست قطعات، مشابه این تریبون را طراحی کنید. ابتدا یک پروژه جدید ایجاد کنید و نام 
آن را طراحی تریبون سخنرانی بگذارید. انتخاب رنگ بسیار مهم است، ولی در فرایند طراحی می توانید 

رنگ ها را تغییر دهید. 

چوبی،  محصول  هر  ساخت  در  اول  قدم 
باید  طراح  است.  موردنظر  سازه  طراحی 
ابعاد استاندارد و اصول ارگونومی را رعایت 
نموده و در نقشه اجرایی کار )پرسپکتیو، 
باید  طراح  دهد.  ارائه  را  برش(  و  نما  سه 
تک تک قطعات یک سازه را به طور جداگانه 
با  را  نظر  مورد  جزئیات  و  کرده،  ترسیم 
اندازه دقیق علامت گذاری و قسمت هایی 
را که نامفهوم و پیچیده هستند، در برش 

دهد. نشان 
از  پروژه  این  در  موردنظر  تریبون 
است  شده  تشکیل  مختلفی  قسمت های 
نشان   3 شکل  در  آن  انفجاری  نقشه  که 

است.  شده  داده 

محل نصب میکروفون
نقشه انفجاری تریبون با 
شماره گذاری قطعات
)ابعاد به میلی متر(
16mm :ضخامت صفحات

شکل 3ـ نقشه انفجاری تریبون

در جدول 2 اجزای اصلی تریبون نشان داده شده است.

جدول 2ـ اجزای اصلی تریبون

نام قطعهکد قطعه
بدنه کناری چپ )طرح سنگ(1
بدنه کناری راست )طرح سنگ(2
صفحه رویی3
طبقه میانی4
صفحه پشت5
دیوار داخلی چپ6
دیوار داخلی راست7
لبه عقب بالا )طرح سنگ(8
کف پایین9
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ترسیم نقشه های سه نمای میزتریبون به همراه اندازه گذاری مانند شکل 4 انجام می شود. 

مدیریت منابع با استفاده از نرم افزار   

با استفاده از نرم افزار کات مستر چیدمان قطعات در ورقی که قرار است برش  بخورد آورده شده و تعداد ورق 
موردنیاز نیز محاسبه می شود.

کات مستر آنالیز میز تریبون برای دو مورد د طرح چوب شکل 5 و طرح سنگ شکل 6 آورده شده است.

شکل 4ـ سه نما
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شکل 5 ـ کات مستر طرح چوب

شکل 6 ـ کات مستر طرح سنگ

نما های ترسیمی
هر جسم سه بعدی دارای شش وجه است در ترسیم فنی از سه نمای استاندارد استفاده می شود. به دلیل 
تفاوت های زیادی که بین نماهای دو به دوی مشابه وجود دارد برای نمایان شدن بهتر جزئیات، تریبون از 6 

جهت بررسی شده است )شکل 7(.
  نمای جلو )Front View(: نمای روبه روی تریبون که صفحه رویی شیب دار، لبه های گرد و دسترسی به 

قفسه را نشان می دهد.
  نمای بالا )Top View(: نمای صفحه رویی با سوراخ میکروفون و جایگاه صفحه 

پایه های لاستیکی و سوراخ های  با محل های نصب    نمای پایین )Bottom View(: نمای کف تریبون 

بدنه ها. به  اتصال 
  نمای پشت )Back View(: نمای پشت بند با محل اتصالات دو رو فارسی به بدنه ها.

برای  عمودی  شیار  و  قفسه  برای  افقی  شیارهای  با  بدنه چپ  نمای   :)Left Side View( نمای چپ    

پشت بند.
  نمای راست )Right Side View(: نمای بدنه راست )قرینه چپ(.
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شکل 7

پایین                                                     بالا                                                 رو به رو

پشت                                         بغل چپ                                            بغل راست

مرحله 2ـ آماده سازی قطعات
در جدول 3 فهرست قطعات موردنیاز آورده شده است.

جدول 3ـ فهرست قطعات موردنیاز ساخت میز تریبون

جنس کد قطعهنام قطعهردیف
تعدادقطعه

مساحت به ابعاد قطعات به میلی متر
مترمربع ضخامتعرضطول

بدنه کناری چپ و راست 1
1MDF21224414161/01 و2)طرح سنگ(

3MDF1568398160/452صفحه رویی2

4MDF1536382160/204طبقه میانی3

5MDF11060600160/42صفحه پشت4

6MDF21060398160/636 و 7دیوار داخلی طرح چوب5

8MDF1600246160/147لبه عقب بالا طرح سنگ6

9MDF1536382160/204کف پایین7

در این پروژه، آماده سازی قطعات شامل مراحل برش، لبه چسبانی و ایجاد اتصال الیت می باشد.

برش قطعات
طبق نرم افزار کات مستر با استفاده از دستگاه دورکن و با استفاده از تجهیزات ایمنی )عینک، گوشی، 

ماسک و...(، شروع به برش قطعات کنید. )شکل 8(.

پروژه پایانی
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شکل 8  ـ برش قطعات با ماشین اره دورکن

فارسیک ردن قطعات با دستگاه دورکن
برای فارسی کردن قطعات، زاویه گونیای ماشین دور کن را بر روی 45 درجه تنظیم کنید )شکل9(. 

شکل 9ـ برش فارسی 

در صورت امکان بدنه های کناری چپ و راست طرح سنگ با دستگاه سی ان سی برش داده شود.

نکته
دستگاه دورکن باید مجهز به سیستم مکنده باشد و برای و خروج گرد و غبار ناشی از برش، کارگاه 

هنرستان اگر مجهز به فن تخلیه می باشد، در حین برش روشن باشد.

نکته
قبل از فارسی کردن قطعات تریبون، ابتدا روی یک قطعه ضایعاتی یکبار فارسی کردن را به صورت 
آزمایشی انجام و از درست و دقیق بودن آن مطمئن شوید تا قطعات اصلی دچار عیب نشوند 

)مدیریت مصرف مواد اولیه و کالیبره کردن ماشین آلات(.
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لبه چسبانی )نوارکاری(
تمام قطعات باید طبق نقشه و علامت گذاری لبه چسبانی )نوارکاری( شوند، تا مشخص شود که کدام قسمت 
از قطعه مورد نظر باید چه نوع نوار، و چه رنگ یا چه ضخامتی داشته باشد و کدام قسمت از قطعه نیازی به 
نوار کاری ندارد. در این کار، قطعاتی مانند صفحه رویی که تماس یا برخورد زیادی با اشیای دیگر دارد، از نوار 
لبه ۲ میلی متر و قطعاتی مانند طبقه که تماس زیادی ندارند از نوار لبه ۱ میلی متر استفاده می شود. نقشه 

لبه چسبانی در جدول 4 آورده شده است.

جدول 4ـ نقشه لبه چسبانی

رنگ نوارضخامت نوارنقشه لبه چسبانیکد قطعه

طوسی2 میلی متردو طول و یک عرض1 و 2

طره چوب2 میلی متریک طول3

طوسی2 میلی متردو طول8

طره چوب2 میلی متریک طول و یک عرض6 و 7

طره چوب1 میلیک طول4

طره چوب2 میلیک طول9

طره چوب2 میلیک عرض5

لبه چسبانی
لبه هایی از قطعات برش خورده را که باید لبه چسبانی شود، مشخص کنید و آنها را بر روی میز کار مرتب 

بچینید )شکل 10(.

شکل 10ـ چیدمان قطعات برای لبه چسبانی
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اتصال الیت
در صنایع چوب و مبلمان روش های زیادی برای اتصال دو صفحه چوبی، MDF یا سایر صفحات مصنوعی به 
هم وجود دارد. یکی از اتصالات محبوب و ارزان قیمت که قابلیت جداسازی از هم دارد، اتصال الیت است. این 
پیچ در سال ۱۹۸۰ تولید شد. پیچ الیت این قابلیت را دارد که دو قطعه چوبی را به صورت دائمی یا موقتی 
به یکدیگر متصل کند. به عنوان مثال یکی از پرکاربردترین موارد استفاده از پیچ الیت تخت خواب های ساخته 
شده با ام دی اف هستند. اتصالات الیت در انواع مختلفی به بازار عرضه می شود که می توان به اتصال الیت 

سیلندر بلند، الیت با سیلندر کوتاه، الیت دو طرفه، الیت صفحه بند، الیت بازوی و... اشاره کرد. 
اتصال الیت از سه قسمت کپسول فلزی، میله رابط و رول پلاگ تشکیل شده است )شکل 12(.

کپسول اتصال الیت: کپسول استوانه ای فلزی است که قطر آن ۱۵ میلی متر است. در قسمت پایین این 
استوانه شیاری تو خالی وجود دارد که سر میله رابط در داخل آن قرار می گیرد.

میله رابط اتصال الیت: میله رابط هم از جنس فلز است. در یک طرف میله رابط پیچی قرار دارد که به آن 
پلاستیکی متصل شده است. از طرف دیگر این میله دارای لبه ای است که با کپسول درگیر می شود و با محکم 

شدن میله در این کپسول، دو صفحه به یکدیگر محکم می شود.
رول پلاگ اتصال الیت: پلاستیکی بوده و پس از سوراخ کاری در محل با ضربه آرام چکش در جای خود قرار 

می گیرد. در شکل 13 اتصال الیت مشاهده می شود.

شکل 11ـ لبه چسبانی قطعات

شکل 13ـ رول پلاگشکل 12ـ اجزای پیچ الیت

قطعات تعیین شده را با ماشین لبه 
چسبان حداقل سه ایستگاه نوارکاری 

کنید )شکل 11(.
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ـ اجرای اتصال الیت طبقات به بدنه 
در این مرحله ابتدا روی دو بدنه از پایین بدنه، 
را  کف  پایین  خط  و  آمده  بالا  سانتی متر   15
 16( کف  ضخامت  آن،  از  بعد  و  نموده  ترسیم 
میلی متر( را جدا کرده و به اندازه ضخامت کف 
ترسیم نمایید. بعد از آن فاصله کف تا طبقه را 
به اندازه 580 میلی متر ترسیم کنید )شکل 14(.

شکل 14ـ خطک شی

شکل 15ـ دستگاه الیت زن دو محور

شکل 16 ـ نحوه الیت زدن

توجه داشته باشید که فاصله کف تا سقف باید 
300 میلی متر باشد.

بعد از خط کشی باید جای اتصال مشخص شود. 
به طرف  میلی متر   100 اندازه  به  کناره  لبه  از 
داخل رفته و نقطه اول را مشخص کنید. فاصله 

دو سوراخ باید بین 25 تا 30 میلی متر باشد.
به  نوبت  از مشخص شدن جای سوراخ ها،  بعد 
اجرای اتصال توسط دستگاه الیت زن می باشد.
محوره  دو  الیت زن  دستگاه  از  پروژه  این  در 

.)15 )شکل  شد  استفاده 

ابتدا کف، طبقه و همچنین قسمت بالای بدنه ها 
را توسط دستگاه الیت زن دو محوره سوراخ کاری 

کنید )شکل 16(. 
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شکل 17ـ سوراخ کاری محل قرارگیری رول پلاگ

جای  برای  سقف  و  بدنه ها  روی  شده  مشخص  نقاط 
رول پلاگ را با مته شماره 10 )یا به وسیله دریل برقی 
دستی یا دستگاه دریل عمودی( سوراخ کنید )شکل 17(.

مرحله 3ـ مونتاژ
برای مونتاژ، ابتدا ابزار و یراق آلات موردنیاز پروژه را مطابق شکل شماره 18 آماده کرده و روی میز کار 

بچینید.

شکل 18ـ ابزار و یراق آلات موردنیاز برای مونتاژ

  رول پلاگ های الیت را در محل خود با چکش جا بزنید )شکل 19(.

  میله های الیت را در داخل رول پلاگ ها قرار داده آنها را به کمک پیچ گوشتی محکم کنید )شکل20(.

  مهره های 15 میلی متری را داخل سوراخ ها عبور دهید )شکل21(.

  به وسیله پیچ گوشتی چهارسو مهره الیت را محکم کنید. در شکل 22 کپسول های الیت محکم شده 

زیر کف دیده می شود.
پس از اتمام کار، گونیایی و محکم بودن اتصال ساخته شده را کنترل کنید. 

پروژه پایانی

شکل 20ـ نصب میله رابطشکل 19ـ جازدن رول پلاگ
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شکل 21ـ نصب کپسول استوانه ای

شکل 24ـ چسب کاغذی

شکل 25ـ بستن گیره  شکل 23ـ چسب زدن اتصال فارسی

شکل 22ـ تصویر اتصال الیت نصب شده از نمای زیر کف تریبون

مونتاژ اتصال فارسی
لبه های فارسی شده بدنه ها را چسب چوب بزنید و روی صفحه بالایی میز تریبون قرار دهید و با چسب 

کاغذی و گیره دستی محکم ببندید. )شکل های 23 تا 25(
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کنترل یکفیت
  هنگام بستن پیچ دستی، از گونیایی بودن قطعات مطمئن شوید.

  در پایان چسب های اضافی را از روی کار تمیز کنید.

  از هم رو بودن لبه های قطعات مطمئن شوید.

مونتاژ کاور طرح سنگ به صورت دوبل
نمای طرح سنگ با پیچ به بدنه متصل می شود. با استفاده از چند پیچ دستی کاور طرح سنگ )که به همان 
روش بدنه سه قسمت آن به هم اتصال فارسی شده اند( را به بدنه ها محکم کرده و سپس با دریل برقی دستی 
با مته نمره 3 سر خزینه از طرف داخل سوراخ کاری ها را انجام دهید. سپس با دریل شارژی پیچ ها را محکم 

ببندید )شکل های 26 و 27(.

شکل 27ـ سوراخک اری محل پیچ

شکل 26ـ بستن نمای طرح سنگ به بدنه با پیچ دستی
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بعد از خشک شدن چسب چوب، گیره ها را باز کرده و اثرات چسب کاغذی را از روی بدنه ها تمیز کنید.
در این مرحله برای عبور سیم میکروفون سوراخی به قطر 60 میلی متر با مته گردبر ایجاد کنید )شکل 28(.

مرحله 4ـ نصب یراق
محصولات  تولید  در  متدوال  یراق آلات  از  یکی 
سازه  داشتن  نگه  برای  که  می باشد  پایه  صفحه ای، 

می رود. به کار  زمین  روی 
تریبون  میز  برای  مرغی  تخم  پایه های  از  اینجا  در 

می شود. استفاده 
در  شده  ساخته  تریبون  میز  یعنی  نهایی  محصول 
همت  به  سنندج  شهرستان  نمکی  شهید  هنرستان 
هنرآموزان و هنرجویان محترم رشته صنایع چوب و 

می شود. مشاهده   29 شکل  در  مبلمان 

پیشنهاد
در این پروژه از اتصال الیت و پیچ دوبل استفاده گردید، هنرجویان عزیز می توانند از اتصال بیسکویتی به 

جای اتصال الیت نیز استفاده کنند.

شکل 28ـ سوراخ كاري با مته گردبر 60 میلی متر

شکل 29ـ میزتریبون ساخته شده
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بسته بندی قطعات
امروزه به همان اندازه که طراحی محصول مهم است، طراحی بسته بندی مناسب و تخت )مسطح( نیز بسیار 
اهمیت دارد. بسته بندی تخت نه تنها حمل و نقل راحتی دارند، بلکه باعث صرفه جویی در هزینه حمل و نقل 

خواهد شد.
نقشه شکل 30 طراحی اندازه کارتن بسته بندی را نشان می دهد. کارتن بسته بندی از دو جعبه یا چهار تکه 
تشکیل می شود. اندازه درِ کارتن بسته بندی، معمولاً 20 میلی متر بزرگ تر از خود جعبه است و به ضخامت 
و نوع کارتن بستگی دارد. از آنجایی که ممکن است بسته ها در انبار روی هم گذاشته شوند، بهتر است برای 

مقاومت بالاتر، از کارتن های ۵ لایه استفاده شود.

آراستگی محیط کار  

و  اضافی  یراق آلات  و  پیچ  تمیز شود،  باید  از ترک کارگاه هنرستان، کارگاه حتماً  قبل  و  کار  پایان  از  پس 
ابزارآلات مورد استفاده جمع آوری و تحویل انبار شود و نسبت به تمیزکاری محیط کار اقدام شود. این موارد، 
جزء مدیریت تولید و اخلاق حرفه ای کار به حساب می آید و نشان دهنده شخصیت و حرفه ای بودن شماست.

شکل 30ـ بسته بندی
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ارزشیابی شایستگی ساخت میز تریبون
 

تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد: 752112024كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
و  ابزار  نقشه، مواد اولیه،  از طرح و  استفاده  با  تريبون  ساخت ميز 
استانداردهاي ملي و رعايت نكات  با  تجهيزات مناسب، و مطابق 

ايمني
٢سطح صلاحيتساخت مصنوعات صفحه ایوظيفه شغل75211202كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت میز تریبونکار7521120241کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيمکان و ...(

ممكن
نمره

کسب شده 

طراحی و نقشه كشی1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رسم و یا سايت رايانه

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

طراحي و ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت 
اندازه ها

3

2طراحي و ترسيم نقشه

1طراحي محصول

آماده سازی قطعات2

ابزار: ماشين اره دوركن، لبه چسبان، سوراخ زن، اره 
فارسي بر، دريل پيچ گوشتي

مواد: صفحه مصنوعي ـ نوارلبه
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3آماده سازي دقيق و گونيايي تمامی قطعات میز تریبون 

2آماده سازي دقيق و گونيايي اكثر قطعات میز تریبون

1آماده سازي كمتر از نيمي از قطعات میز تریبون

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات آماده شده میز تریبون

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3مونتاژ كامل و دقيق نیمکت کم جا

2مونتاژ دقيق اكثر قطعات  نیمکت کم جا

1مونتاژ ناقص و بي دقت نیمکت کم جا

نصب يراق و لوازم جانبي٤

ابزار: دريل پيچ گوشتي شارژي ـ پيچ دستي
مواد: محصولات مونتاژ شده

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي 

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3نصب كامل و دقيق يراق آلات و لوازم جانبي

2نصب اكثر یراق آلات و لوازم جانبي

1نصب غلط يراق آلات و لوازم جانبي

ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 
ـ  کیفیت  مدیریت  ـ  تجهیزات  و  مواد  مدیریت 
مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت نکات ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

١مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت نکات ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، 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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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  نقش جاكتابي يا كتابخانه در فرهنگ كي جامعه چيست؟

  مواد اوليه برای ساخت قفسه و جاکتابی چه ويژگي هايی بايد داشته باشد؟ 

  برای ساخت جاکتابی و قفسه كتاب چوب خام بهتر است يا فراورده هاي چوبي؟ 

  از چه اتصالاتی برای ساخت قفسه و جاکتابی مي توان استفاده کرد؟

  قفسه و جاکتابی چه انواعي دارند؟

استاندارد عملکرد 
پس از پايان این واحد یادگیری هنرجویان قادر خواهند بود که از مواد اوليه مناسب با كمك ابزار و تجهيزات 

و رعايت استانداردهاي موجود و رعایت نكات ايمني، كي جاکتابی بسازند.

ساخت كتابخانه

واحد يادگيري 2
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مقدمه   

جا کتابی یا کتابخانه، یکی از سازه های چوبی پرکاربرد در صنایع تولید مصنوعات چوبی است. از این سازه 
برای  اداری، فروشگاه ها، مدارس و کتابخانه های عمومی  مانند منازل مسکونی، دفاتر  در فضاهای گوناگون 
نگهداری و سامان دهی کتاب ها، مجلات و سایر اقلام فرهنگی استفاده می شود. جا کتابی علاوه بر کاربرد اصلی 

خود، در زیبایی، نظم و افزایش کارایی فضا نیز نقش مهمی دارد.
در دنیای امروز، با توجه به تنوع سبک های معماری و دکوراسیون داخلی، جاکتابی ها در طرح ها، اندازه ها و 
سبک های مختلف از جمله کلاسیک، مدرن و ساده تولید و عرضه می شوند. طراحی این محصولات معمولاً با 
بهره گیری از نرم افزارهای تخصصی انجام می گیرد تا بتوان بهترین استفاده از فضا و مواد اولیه را در ساخت آنها 
به کار گرفت. در این واحد یادگیری، هنرجو با یکی از نرم افزارهای طراحی مورد استفاده در ساخت جاکتابی 

آشنا خواهد شد و گام به گام مراحل طراحی تا اجرای آن را فرا خواهد گرفت.
مواد مورد استفاده در ساخت جا کتابی شامل انواع چوب طبیعی، تخته MDF، نئوپان، و ترکیب های فلزی 
یا شیشه ای است. انتخاب نوع ماده اولیه با توجه به شرایط فنی، سلیقه مشتری و هزینه تولید انجام می شود. 
شناخت خصوصیات فیزیکی و ظاهری هر یک از این مواد، در تعیین کیفیت، دوام و زیبایی محصول نهایی 

تأثیر بسزایی دارد.
فرایند ساخت،  با  آن،  طراحی  اصول  و  جاکتابی  مختلف  نمونه های  با  آشنایی  هنرجو ضمن  فصل،  این  در 
روش های اتصال قطعات، ابزارهای مورد نیاز، و نکات ایمنی کار نیز آشنا می شود. هدف از این واحد یادگیری، 
پرورش مهارت طراحی و ساخت یک سازه چوبی کاربردی، زیبا و منطبق بر اصول فنی و هنری است تا هنرجو 

بتواند در آینده، با خلاقیت و تسلط کافی، محصولات مشابهی را طراحی و تولید کند.



پودمان چهارم: طراحي و ساخت ميز تريبون و كتابخانه

175

پروژه پایانی
ساخت جاكتابي

در جدول 5 فهرست مواد مصرفي، ابزار و تجهيزات مورد نياز ساخت جاكتابي آورده شده است.

جدول 5 ـ فهرست مواد مصرفي، ابزار و تجهيزات موردنياز ساخت جاكتابي

تجهيزات/ماشين آلات ابزار دستي مواد مصرفي

ـ  زن  اليت  ـ  دوركن  زن  خط  اره 
دريل  ـ  ستوني  دريل  ـ  سوراخ زن 

فارسي بر ـ  شارژي  پيچ گوشتي 

گونياي فلزي ـ پيچ گوشتي ـ متر 
نواري فلزي ـ چكش لاستكيي-

نوار  3ـ  اف  دي  ام  16ـ  اف  دي  ام 
لبه 2ـ پيچ اليت ـ لولاي آرام بند ـ 
دستگيره دوپيچ ـ پين طبقه ـ ميخ 

چوبي ـ مته 25 ـ مته گازر 35

مراحل ساخت جاكتابي

مرحله 1ـ طراحي و نقشه كشي
طراحي با نرم افزار

  ابتدا برنامه sketchup را باز کنید.

بعد از اجرای برنامه اولین مرحله، تنظیم کردن واحد یا یکای اندازه گیری است که پایه بر روی دسی مال 
و سانتی متر یا میلی متر باشد تا نقشه کشی به وسیلۀ واحد انتخاب شده آغاز گردد.

  برای اضافه کردن نوار ابزار کاربردی درطراحی 

صفحه  بالای  ابزار  نوار  روی   view گزينه  روی 
.)31 )شکل  کنید  کليک 

طراحی و 
نقشهک شی 

آماده سازی 
قطعات

نصب یراقمونتاژ

نمودار 2ـ مراحل ساخت جاكتابي

شکل 31
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  روی گزينه Toolbars کليک کرده و بعد از باز شدن پنجره جانبی روی گزينه Standard کليک کنید. 

)شکل های 32 و 33(.

  بعد از نمايش نوار ابزار، آن را به گوشۀ صفحه هدايت کنید. )شکل های 34 و 35(

 Large toolset کليک کرده و بعد از باز شدن پنجرۀ جانبی، روی گزينه Toolbars مجدداً روی گزينه  

کليک کنید )شکل های 36 و 37(.

شکل 32

شکل 34

شکل 36

شکل 33

شکل 35

شکل 37



پودمان چهارم: طراحي و ساخت ميز تريبون و كتابخانه

177

  بعد از نمايش نوار ابزار، آن را به گوشه صفحه هدايت کنید. 

  برای تنظيمات واحد اندازه گيری بايد از نوار ابزار بالای صفحه روی گزينه modline کليک نموده و 

بعد از باز شدن پنجره به سمت چپ نوار قسمت پايين روی گزينه unite کليک کنيد و در قسمت بالای 
پنجره روی format واحد اندازه گيری را نسبت به طراحی موردنظر تغيير دهید )شکل های 38 تا 40(.

  برای کم کردن رقم اعشار )صفرهای بعد از مميز( در قسمت پايين نوار کليک کرده و دقت اندازه های 

بعد از اعشار را انتخاب کنید )شکل 41(.
  برای شروع طراحی 3D کتابخانه اداری ابتدا از ابزار Rectangle در نوار ابزار سمت چپ پايين کليک 

کنید )شکل 42(.

  روی صفحه طراحی با ماوس کليک/ چپ نموده و خطوط را ترسيم و ابعاد مستطيل را از روی کيبورد 

خود تايپ کنید. به عنوان مثال 16 و400 را تايپ کرده و دکمه Enter را بزنید )شکل های 43 و 44(.

شکل 41

شکل 40شکل 39شکل 38

شکل 43

شکل 42

شکل 44
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  برای حجم دادن، بعد از انتخاب ابزار push / pull از نوار ابزار سمت چپ روی مستطيل کليک کرده، 

به سمت بالا بکشید و اندازۀ قطعه را در قسمت پايين سمت چپ صفحه distance تايپ کنید. به عنوان 
مثال عدد 1790 را انتخاب و دکمه Enter را بزنید )شکل های 45 تا 47(.

  برای يک پارچه کردن قطعه موردنظر، ابتدا قطعه را انتخاب کرده سپس روی آن کليک راست کرده و 

گزينه )makegroup( را کليک کنید )شکل های 48 و 49(.

  برای کپی کردن قطعۀ فوق، به تعداد مختلف ابتدا کل قطعه را انتخاب کنید )شکل 50(.

  سپس گزينه move را از نوار ابزار کليک کنید )شکل 51(.

  روی قطعۀ مورد نظر کليک کرده و با گرفتن کليد ctrl روی کيبورد، قطعه را به طرفين بکشید و فاصلۀ 

بين قطعه را در نوار پايين تايپ کنید و کليد Enter را بزنید. )شکل 52(
  سپس شيار پشت بند را برای قرار گرفتن تخته فيبر 3 میلی متر ايجاد کنید )شکل های 53 و 54(.

شکل 47شکل 45 شکل 46

شکل 49شکل 48

شکل 51شکل 50
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  بعد از پایان ترسیم بدنه های عمودی، شروع به کشيدن بدنه های افقی کنید )شکل 55(.

  بدنه های هم اندازه را با ابزار move+ctrl کپی کنید )شکل های 56 و 57(.

  برای رسم پشت بند با ابزار Rectangle مستطیل بکشید و با ابزار push / pull به آن حجم داده و ابعاد آن را 

تايپ کنید و Enter را بزنید )شکل 58(.
  برای جاي گذاری قطعات از روی نوار ابزار گزينه move را انتخاب کرده و با ماوس قطعه موردنظر را 

گرفته و به سمت بدنه های کار هدايت کنید )شکل های 59 تا 61(.

شکل 58

شکل 60

شکل 59

شکل 61

شکل 52

شکل 55

شکل 53

شکل 56

شکل 54

شکل 57
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  برای جاي گذاری طبقات وسط کار از نوار ابزار گزينة Line را انتخاب کنید )شکل 62(.

  فاصلۀ بين طبقات را ابتدا از پايين کار کليک کرده و برای تعيين فاصله خط ترسيمی عدد موردنظر را 

تايپ کنید و کليد Enter را بزنید )شکل 63(.

  خط افقی را از انتهای خط ترسيمی به عرض کار ادامه داده و طبقه فوق را با ابزار move به قسمت مورد 

نظر هدايت کنید )شکل های 64 و 65(.

  قسمت بالايی کار )سقف( را هدايت کنید )شکل 66(.

  برای اندازه گيری و يا تعيين فاصله دهنده کار از نوار ابزار گزينه Dimension را انتخاب کنید )شکل 67(.

  ابتدا و انتهای قسمت مورد نظر را انتخاب کرده و به طرفين بکشید )شکل 68 و 69(.

شکل 62

شکل 64

شکل 66

شکل 63

شکل 65

شکل 67
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  به تعداد طبقات تقسيم کنید و با ابزار Line فاصله را مشخص نموده، اندازه طبقه فوق را روی نقطه 

به دست آورده تايپ کنید )شکل های 70 و 71(.

  به همان صورت طبقه پايين کمد را ترسيم کنید )شکل های 72 و 73(.

کمد  فوقانی  سمت  به  را  کار  پيشانی  قطعۀ    

.)74 )شکل  کنید  هدايت 

شکل 68

شکل 70

شکل 72

شکل 74

شکل 69

شکل 71

شکل 73
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  تيرک زير طبقه را انتخاب نموده و در زیر طبقه وسط قرار دهید )شکل 75(.

  سپس پشت بند 3 میلی متر را در شيار رسم شده قرار دهید )شکل 76(.

  با ابزار push /pull , Rectangle درهای کمد را ترسيم نموده و به قسمت پايين کمد هدايت کنید 

)شکل 77(.
 Rectangle برای ترسيم شيشه های بالای کمد ابتدا فاصلۀ درهای شيشه ای را تعيين کرده و با ابزار  

و Push/pull ترسيم کنید )شکل 78(.

  برای رنگ کردن و افزودن Material به قطعۀ مورد نظر، ابزار گزينه paintButeuket را کليک کرده 

سپس روی پنجره باز شده روی گزينه Translucent دوباره کليک کنید )شکل 79(.
  بعد از بازشدن پنجره Translucent مدل و رنگ شيشه موردنظر را انتخاب کنید )شکل 80(.

شکل 75

شکل 77

شکل 79

شکل 76

شکل 78

شکل 80
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  روی قطعه کليک کرده و رنگ را روی آن پياده کنید )شکل 81(.

  شيشۀ کمد را با ابزار Move به روی قسمت بالايی کمد هدايت کنید )شکل 82(.

گزينه  ابزار  نوار  از  کمد  رنگ آميزی  برای    

باز  از  بعد  و  کرده  انتخاب  را   PaihtBucket
کنید  انتخاب  را   Wood گزينۀ  پنجره،  شدن 

.)83 )شکل 

  بعد از بازشدن پنجره Wood، رنگ موردنظر 

سطح  کار،  روی  کليک  با  و  کنید  انتخاب  را 
.)84 )شکل  مي شود  رنگی  موردنظر  قطعه 

شکل 81

شکل 83

شکل 82

شکل 84

نقشهك شي   

در شکل های 85 تا 88 انواع نقشه مورد نیاز ساخت جاکتابی آورده شده است.
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شكل 85  ـ تصويرمجسم ايزومتريك جاكتابي

شكل87  ـ سه نماي جاكتابي

شكل 86  ـ نقشه مونتاژ يا انفجاري جاكتابي

شكل88  ـ نقشه برش جاكتابي
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شکل 89

مرحله2ـ آماده سازي قطعات
در جدول 6 فهرست قطعات موردنیاز ساخت جاکتابی آورده شده است.
جدول6  ـ فهرست قطعات جاکتابی

کد نام قطعهردیف
تعدادرنگجنسقطعه

ابعاد )به میلی متر(
طولعرضضخامت

2162981784سفید1MDFبدنه )دیواره جانبی(1
116298896سفید3MDFسقف2
116298868سفید2MDFکف3
116378868سفید4MDFطبقه ثابت4
216358867سفید5MDFطبقه متحرک5
216426740کابن6MDFدر ـ توکار6
31680868کابن7MDFقید عرضی + پاسنگ7
11680868کابن8MDFقید پیشانی8
138841704سفید9MDFپشت بند ـ به صورت شیاری9

 برشک اری : طبق نقشه و با استفاده از فهرست قطعات، با استفاده از دستگاه اره گرد دورکن )خط زن( 
قطعات را برش بزنید )شکل 89(.

ـ لبه چسبانی: پس از برش کاری باید لبه قطعات را طبق علامتی که از قبل مشخص شده به وسیلۀ 
دستگاه لبه چسبان، نوار بچسبانید )شکل های 90 و 91( .

تحقیق کنید
آيا تا کنون به اين سؤال فکر کرده ايد که در کارخانه و شرکت های بزرگ توليد محصولات چوبی، 

جابه جايی مکانيزه چگونه و با چه وسيله ای انجام مي شود؟ 

شکل 91شکل 90

نکته
ضخامت نوار لبه از ابعاد قطعات کم شده است.

سوراخک اری
دستگاه  توسط  امکان  صورت  در  یا  ستونی  دریل  دستگاه  توسط  فنی  نقشه های  به  توجه  با  را  قطعات 

.)93 و   92 )شکل های  کنيد  سوراخ کاری  سی ان سی  یا  سوراخ زن 
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مرحله 3ـ مونتاژ 
برای مونتاژ بايد ابتدا با استفاده از چکش پلاستیکی رول پلاگ های اتصال الیت را در جای سوراخ کاری 
شده کوبیده و سپس یکی از بدنه ها را روی میز کار گذاشته به ترتیب پاسنگ، کف، طبقه ثابت وسط، قید 
عرضی وسط و پیشانی را در محل خود که از قبل طراحی و سوراخ کاری شده با استفاده از اتصال الیت 

مونتاژ کنید )شکل های 94 و 95(.

پرسش
فلزی  چکش  از  چرا  قطعات  بدنه  در  اليت  اتصال  زدن  جا  برای 

استفاده نمي شود؟

شكل 95شكل 94

شكل 97 شكل 98شكل 96

در مرحله بعد بايد بدنه دیگر جا کتابی را بر روی سمت مقابل  قرار داده و 
کتابخانه را مونتاژ نمود. سپس بايد کتابخانه را روی زمین قرار داده و فيبر 

سه میلي متری )پشت بند( را جا بزنید )شکل های 96 تا 98(.

شکل 93شکل 92
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اکنون بايد سقف را در جای خود قرار داده و پیچ های الیت آن را ببندید. )شکل های 99 و 100(

مرحله 4ـ نصب یراق
در ادامه در و قفل را  بر روی بدنه جا کتابی نصب کنید. با استفاده از پیچ گوشتی برقی یا دریل شارژی 

لولاهای گازر تو نشسته را به درکتابخانه و سپس به بدنه ببندید. )نصب در()شکل های 101 تا 103(

ـ با دريل شارژی مي توان درها را تنظيم يا )رگلاژ( کرد و با اين کار 
مي توان در را به چپ یا راست )جلو و عقب( هدایت نمود. لازم به 
ذکر است هنگام نصب در روی بدنه باید فاصلۀ مساوی پایین و بالای 

در نسبت به بدنه رعایت شود. 
روی  و  کرده  کنترل  را  اندازه دستگیره  و  سایز  در،  تنظیم  از  پس 
از مته شماره 4 یا 5  با استفاده  در علامت گذاری می کنیم سپس 
میلی متر محل دستگیره را سوراخ نموده و با استفاده از پیچ گوشتی 

پیچ های آن را محکم کنيد )شکل 104(.

شكل 100شكل 99

شكل 103 شكل 102 شكل 101

شكل 104



188

نمونه هایی از جاکتابی اجرا شده در شکل های 105 و 106 ديده مي شود.

نکته
برای نشان کردن جای پیچ دستگیره می توان از شابلون های موجود در بازار استفاده نمود.

شكل 106شكل 105

شكل 107ـ جاكتابي ماژولار با چيدمان مختلف

پروژه هاي پيشنهادي
در شكل هاي 107 تا 109 انواع جاكتابي ديده مي شود. كيي از آنها را با نظر هنرآموز محترم انتخاب كنيد و 

طبق مراحل زير در كارگاه هنرستان آن را بسازيد.
1 ترسيم نقشه هاي فني موردنياز

2 تجزيه و تحليل نقشه

3 آماده سازي قطعات

4 مونتاژ

5 رنگ كاري )در صورت نياز(
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شكل 108ـ جاكتابي پلكاني

شكل 109ـ انواع جاكتابي مينيمال

بالدارچرخشيكنج يا گوشه اينردباني
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ارزشیابی شایستگی ساخت كتابخانه
 

تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد: 752112024كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
ساخت کتابخانه با استفاده از طرح و نقشه، مواد اولیه، ابزار و تجهيزات 

مناسب، و مطابق با استانداردهاي ملي و رعايت نكات ايمني ٢سطح صلاحيتساخت مصنوعات صفحه ایوظيفه شغل75211202كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت کتابخانهکار7521120242کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، تجهیزات، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيزمان، مکان و ...(

ممكن
نمره

کسب شده 

طراحی و نقشه كشی1
ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه

مواد: كاغذ رسم
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رسم و یا سايت رايانه

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

طراحي و ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت 
3اندازه ها

2طراحي و ترسيم نقشه

1طراحي محصول

آماده سازی قطعات2

ابزار: ماشين اره دوركن، لبه چسبان، سوراخ زن، 
اره فارسي بر، دريل پيچ گوشتي

مواد: صفحه مصنوعي ـ نوارلبه
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3آماده سازي دقيق و گونيايي تمامی قطعات کتابخانه

2آماده سازي دقيق و گونيايي اكثر قطعات کتابخانه

1آماده سازي كمتر از نيمي از قطعات کتابخانه

مونتاژ3
ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ

مواد: قطعات آماده شده کتابخانه
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3مونتاژ كامل و دقيق نیمکت کم جا

2مونتاژ دقيق اكثر قطعات نیمکت کم جا

1مونتاژ ناقص و بي دقت نیمکت کم جا

نصب يراق٤
ابزار: دريل پيچ گوشتي شارژي ـ پيچ دستي

مواد: محصولات مونتاژ شده
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه اي 

چك ليست ارزشيابي، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3نصب كامل و دقيق يراق آلات

2نصب اكثر یراق آلات

1نصب غلط يراق آلات

ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 
ـ  کیفیت  مدیریت  ـ  تجهیزات  و  مواد  مدیریت 
مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت نکات ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

١مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت نکات ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، 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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آیا تا به حال پی برده اید؟   

  پیش از شروع ساخت یک محصول، نقشه کشی یک ضرورت غیرقابل انکار است؟

  برای طراحی و ساخت یک جاکفشی استاندارد، اصول و ابعاد از پیش تعیین شده ای وجود دارد؟

  چه عوامل کلیدی )مانند ارگونومی و فضای محیطی( در طراحی یک جاکفشی مؤثرند؟

  چرا تسلط بر اصطلاحات فنی و استانداردهای یراق آلات برای یک سازنده حیاتی است؟

  به جز چوب و فراورده  های چوبی، كدام مواد اولیه نوپدید در ساخت این سازه می تواند کاربرد داشته باشند؟

  فرایند دقیق برآورد مواد اولیه و مصرفی چگونه انجام می شود؟

استاندارد  عملکرد   

استانداردهای  با تحلیل نقشه های فنی و رعایت  بود  قادر خواهند  یادگیری، هنرجویان  این واحد  پایان  در 
ابعادی و ارگونومیک، ضمن پایبندی کامل به اصول ایمنی و حفاظتی، یک جاکفشی استاندارد و کاربردی را 

در محیط کارگاهی تولید نمایند.

ساخت جاکفشی

واحد يادگيري 1
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مقدمه   

ساخت یک جاکفشی در ظاهر ممکن است تنها به معنی تولید وسیله ای ساده برای نظم دادن به کفش ها 
باشد، اما در واقع این سازه کوچک خانگی نمونه ای روشن از پیوند میان طراحی، ارگونومی، شناخت مواد، 
دقت در اندازه گیری و تسلط بر اصول فنی و اجرایی است. هر جاکفشی مورد قبول، پیش از آنکه به مرحله 
برش و مونتاژ برسد، باید در ذهن و روی کاغذ به درستی شکل گرفته باشد؛ زیرا نقشه کشی پیش از ساخت، 
ابعاد و ضعف عملکرد  ناهماهنگی  اتلاف مصالح،  اجرایی،  بروز خطاهای  از  است که  انکار  غیرقابل  ضرورتی 
نتیجه،  و  می شود  انجام  سلیقه ای  به صورت  جزء  هر  ساخت  دقیق،  نقشه  داشتن  بدون  می کند.  جلوگیری 

محصولی ناپایدار، غیراستاندارد و گاه نامتناسب با فضای مورد استفاده خواهد بود.
ابعاد استاندارد نقش  اما اصول و  در طراحی جاکفشی، هرچند ممکن است شکل ظاهری آن متنوع باشد، 
تعیین کننده دارند. ارتفاع، عمق، عرض، فاصله میان طبقات، زاویه قرارگیری کفش ها و حتی نوع در یا بازشو، 
به همین دلیل،  تعیین شود.  استقرار سازه  نگهداری و محل  قابل  نوع کفش های  نیاز کاربر،  بر اساس  باید 
طراحی یک جاکفشی استاندارد صرفاً یک کار زیباشناختی نیست، بلکه فرایندی فنی است که باید با توجه 
به ارگونومی، ظرفیت مورد نیاز، محدودیت های فضایی محیط، نحوه دسترسی و سهولت نظافت و نگهداری 
انجام می گیرد. جاکفشی ای که با محیط و استفاده کننده هماهنگ نباشد، حتی اگر زیبا ساخته شده باشد، 

کارایی مطلوبی نخواهد داشت.
از سوی دیگر، سازنده این نوع سازه باید بر اصطلاحات فنی، نوع اتصالات و استانداردهای یراق آلات تسلط 
کافی داشته باشد؛ زیرا انتخاب درست لولا، ریل، دستگیره، پایه، پیچ، اتصالات مخفی یا نمایان و سایر یراق ها، 
مستقیماً بر دوام، ایمنی، سهولت استفاده و کیفیت نهایی اثر می گذارد. ناآشنایی با این مفاهیم، نه تنها دقت 
اجرا را کاهش می دهد، بلکه می تواند سبب خرابی زودهنگام، لق شدن اجزا یا افت عملکرد مکانیزم ها شود. 

بنابراین، دانش فنی در این حوزه، بخشی جدایی ناپذیر از مهارت ساخت به شمار می آید.
امروزه علاوه بر چوب و فراورده  های چوبی رایج، مواد اولیه نوپدید نیز در ساخت جاکفشی کاربرد پیدا کرده اند؛ 
موادی مانند ورق های پلیمری، MDF با روکش های مقاوم، فلزات سبک، شیشه ایمن، کامپوزیت ها و برخی 
ترکیبات نوین مقاوم در برابر رطوبت و سایش، امکان طراحی های متنوع تر و کاربردی تر را فراهم کرده اند. 
انتخاب این مواد باید بر پایه مقاومت، وزن، قیمت، شرایط محیطی و هدف طراحی صورت گیرد، نه صرفاً بر 

اساس ظاهر یا در دسترس بودن.
برش،  لیست  تهیه  نمی شود.  آغاز  مصرفی  و  اولیه  مواد  دقیق  برآورد  بدون  موفقی  پروژه  هیچ  نهایت،  در 
اندازه گیری دقیق قطعات، محاسبه دورریز مواد اولیه، تعیین تعداد و نوع اتصالات و در نظر گرفتن متعلقات 
مصرفی مانند یراق آلات تخصصی، چسب، پیچ، نوار لبه، رنگ مواد، بخشی از فرایند حرفه ای ساخت جاکفشی 
است. این برآورد دقیق، ضمن کاهش هزینه ها و جلوگیری از دوباره کاری، امکان برنامه ریزی بهتر برای اجرا 

را فراهم می کند و کیفیت نهایی محصول را به طور چشمگیری افزایش می دهد.
از این رو، فصل حاضر با هدف آموزش گام به گام ساخت جاکفشی، از مرحله طراحی و نقشه کشی تا انتخاب 
مواد، محاسبه ابعاد، تهیه لیست برش و اجرای نهایی تدوین شده است تا خواننده بتواند با دیدی علمی، یک 

جاکفشی استاندارد، زیبا و کارآمد طراحی و تولید کند.
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تحلیل ساختاری و اجرایی سازه های صفحه ای   

در صنعت مدرن چوب و مبلمان، »سازه جعبه ای1« سنگ بنای طراحی و تولید دکوراسیون داخلی محسوب 
می شود. پروژه ساخت جاکفشی در این واحد، صرفاً یک تمرین ساده نیست؛ بلکه بستری علمی برای درک 
مفاهیم مهندسی مواد، تکنولوژی اتصالات و ارگونومی در فضاهای محدود است. این مبحث با هدف انتقال 

دانش فنی در سه لایه کلیدی تدوین شده است:
آنالیز مواد: شناخت رفتار صفحات فشرده )MDF( با روکش های ملامینه و طبیعی )مانند گردو و راش(. 
هنرجو در این بخش می آموزد که چگونه پایداری ابعادی این صفحات را در برابر تنش های محیطی و رطوبت 

مدیریت کند.
از  انحراف  کوچک ترین  است.  »میلی متر«  اندازه گیری  واحد  صفحه ای،  مصنوعات  دنیای  در  اندازه گیری: 
گونیایی بودن سازه، منجر به اختلال در عملکرد یراق آلات )مانند ریل ها و لولاهای گازر( خواهد شد. این 

به مهارتِ دست پیوند می زند. را  اندازه گیری  واحد، دقتِ 
استانداردسازی و مدولار بودن: مفهوم مدولار یعنی طراحی محصول از قطعات استاندارد و تکراری که قابل 
تفکیک و ترکیب مجدد باشند. فرایند تبدیل »لیست برش« به »محصول نهایی«، پایه و اساس سیستم های 

مدولار درکابینت سازی و پارتیشن بندی مدرن است.
ویژگی های  برقی،  و  دستی  ابزار  بر  تسلط  بر  علاوه  باید  موفق  تکنسین  یک  واحدگیری،  این  نهایی  هدف 
مکانیکی مصالح )مانند قابلیت برش و اتصال دهی( را بشناسد. همچنین با توجه به ماهیت فیزیکی این حرفه 
)جابه جایی ورق های سنگین MDF و کار با ماشین آلات(، برخوردار بودن از سلامت جسمانی و رعایت اصول 

ایمنی و بهداشت صنعتی )HSE( الزامی است.

تنوع در طراحی   

امروزه جاکفشی ها در مدل های متنوعی از جمله: کلاسیک، مینیمال، کم جا )آپارتمانی(، ترکیب جالباسی 
و  مشتری  نیاز  بر اساس  بتواند  باید  هنرجو  می شوند.  تولید  ایستاده  و  داشبوردی  مدرن،  نیمکتی،  آینه،  و 

اجرا کند. انتخاب و  را  بهترین طرح  محدودیت فضا، 
انواع جاکفشی های رایج امروزی را با توضیح کاربردی همراه با تصویر معرفی می  شود تا انتخاب طرح برای 

هنرجو ساده تر شود )شکل های 1تا 6(.
جاکفشی کلاسیک

ویژگی ها:
  دارای ابزار و قاب بندی سنتی

  معمولاً چوب طبیعی یا MDF روکش دار

  هماهنگ با دکوراسیون سنتی و سلطنتی

  مناسب برای خانه های بزرگ و ورودی های رسمی

Case Construction ـ1
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جاکفشی مینیمال
ویژگی ها:

  خطوط ساده و بدون تزئین

  رنگ های خنثی )سفید، طوسی، چوب 

روشن(
  دستگیره مخفی یا فشاری

مناسب برای
  آپارتمان های مدرن

  فضاهای کوچک

شکل 1ـ جاکفشی کلاسیک

شکل 2ـ جاکفشی مینیمال
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جاکفشی ترکیب جالباسی و آینه
ویژگی ها:

  چندمنظوره

  دارای آینه + جالباسی + جاکفشی

  مناسب ورودی خانه

مزیت
  افزایش کارایی در فضای محدود

جاکفشی کم جا )آپارتمانی(
ویژگی ها:

  عمق کم )150 تا 250 میلی متر(

  در های شیب دار

  استفاده حداکثری از ارتفاع

  مناسب برای راهروهای باریک و ورودی آپارتمان

شکل3ـ جاکفشی کم جا )آپارتمانی(

شکل 4ـ جاکفشی ترکیب جالباسی و آینه
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جاکفشی داشبوردی )دارای درِ شیب دار(
 ویژگی ها:

  بازشو داشبوردی

  اشغال فضای کم

  ظاهر مرتب

شکل5  ـ جاکفشی نیمکتی

شکل 6  ـ جاکفشی داشبوردی

جاکفشی نیمکتی
ویژگی ها:

  محل نشستن هنگام پوشیدن کفش

  مناسب سالمندان و کودکان

  طراحی کاربردی
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دقت،  افزایش  باعث  بیسکویتی  و  الیت  اتصال  مانند  مدرن  اتصالات  از  استفاده  امروزی،  مبلمان  تولید  در 
 MDF استحکام و زیبایی محصولات می شود. این واحد یادگیری با هدف آموزش عملی ساخت جاکفشی

آشنا شود. مونتاژ در صنعت  استاندارد  با روش های  تا هنرجو  است  طراحی شده 

معرفی ابزار/ تجهیزات    

شابلون سوراخ کاری الیت )الیت زن دستی(
شابلون الیت زن دستی برای ایجاد سوراخ های اتصال یراق الیت در صفحات ام دی اف و نئوپان طراحی شده و 
دارای دو محور سوراخ کاری می باشد. محور افقی شامل جای سه عدد مته ۸ میلی متری برای ایجاد سوراخ های 
اتصال پیچ الیت و دوبل چوبی و محور عمودی شامل یک عدد مته گازور ۱۵ میلی متری برای ایجاد نشیمن 

مهره )کپسول( الیت است.
مکانیزم  توسط  و  گرفته  قرار  متحرک(  فک  و  ثابت  )فک  شابلون  فک های  میان  قطعه کار  کار،  فرایند  در 
قفل کننده به طور کامل مهار می شود تا از هرگونه جابه جایی در حین عملیات سوراخ کاری جلوگیری گردد. 
سپس میله رابط دستگاه با استفاده از آچار آلن محکم شده به سه نظام دریل دستی متصل شده و در راستای 

محور سوراخ کاری مته های 8 میلی متری تنظیم می شود.
با روشن شدن دریل، حرکت دورانی از طریق سه نظام به محور مته ها منتقل شده و سوراخ کاری در ضخامت 
قطعه کار توسط مته های ۸ میلی متری انجام می گیرد. در ادامه، برای ایجاد محل استقرار مهره الیت )کپسول(، 
از مته گازر ۱۵ میلی متری به صورت عمود بر سطح قطعه استفاده می شود تا حفره استاندارد نشیمن یراق 

الیت ایجاد گردد )شکل ۸(.

تحقیق کنید
در مورد سبک هایی از جاکفشی مدرن و ایستاده تحقیق کرده در کلاس درس ارائه کنید.

شکل 8  ـ مراحل سوارخ کاری با شابلون الیت شکل 7ـ شابلون الیت

1ـ به لبه تخته بچسبان

3ـ از یک مته 8 میلی متری برای ایجاد 
سوراخ به ترتیب استفاده کنید.

4ـ از یک مته 15 میلی متری برای ایجاد 
سوراخ در قسمت بالا استفاده کنید.

2ـ پیچ ها را با آچار آلن محکم کنید.

آچار آلندوبل چوبی
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اندازه گیری و خطک شی
در این مرحله، محل دقیق سوراخ ها روی قطعات MDF مشخص می شود )شکل 9(. دقت در این مرحله بسیار 

مهم است زیرا خطا باعث عدم هم راستایی قطعات می شود.
1ـ قطعات را طبق نقشه کنار هم قرار دهید.

2ـ محل اتصال را تعیین کنید.
3ـ محل پیچ را با مداد علامت بزنید	

4ـ فاصله استاندارد پیچ از لبه:
✅ فاصله استاندارد لبه صفحه تا مرکز سوراخ: حدود ۳۴ تا40 میلی متر )بسته به مدل(

 قطر سوراخ مهره الیت: معمولاً ۱۵ میلی متر 
 قطر سوراخ پیچ: حدود ۵   تا ۸ میلی متر 

5  ـ محل قرارگیری پیچ الیت در مرکز سوراخ در ضخامت MDF در جدول1 آورده شده است.

جدول 1ـ محل قرارگیری سوراخ در ضخامت ام دی اف

مرکز سوارخضخامت MDF )میلی متر(

168

189

2512/5

پیچ الیت رایج ترین اتصال MDF در کابینت سازی است و فاصله ها کاملًا استاندارد هستند تا MDF ترک 
نخورد و اتصال کاملًا گونیا بماند. فاصله پیچ ها از لبه قطعه کار بین 7 تا 10 سانتی متر و تعداد پیچ مورد 

استفاده برای هر طول قطعه در جدول 2 آورده شده است.

جدول 2ـ تعداد پیچ الیت براساس طول قطعه

فاصله تقریبی )سانتی متر(تعداد پیچطول قطعه )سانتی متر(

ابتدا و انتها02 تا 40 

25 تا30 403 تا 80 

30 804 تا 120
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شکل 9ـ مراحل سوارخ کاری برای پیچ الیت

استفاده  زمان،  طول  در  اتصالات  شل شدن  از  جلوگیری  و  کابینت  سازه  استحکام  افزایش  منظور  به 
هم زمان از پیچ الیت و دوبل چوبی توصیه می شود. به کارگیری دوبل چوبی در کنار اتصال الیت موجب 
توزیع یکنواخت نیرو، افزایش مقاومت مکانیکی اتصال و کاهش تنش وارد بر صفحات MDF خواهد شد. 
اجرای صحیح این روش نقش مؤثری در ارتقای کیفیت ساخت، پایداری اتصال و افزایش طول عمر مفید 

محصول نهایی دارد.

نکته

مونتاژ نهایی
روش صحیح مونتاژ پیچ الیت در شکل های 10 و 11 ارائه شده است.

1 انتخاب پیچ مناسب: طول و قطر پیچ باید با سوراخ یا رزوه هماهنگ باشد.

2 بررسی رزوه ها: رزوه پیچ و مهره/  قطعه باید تمیز و بدون آسیب باشد. 

3 قرار دادن قطعه ها: قطعات را دقیق روی هم تراز کنید تا پیچ راحت وارد شود. 

4 بستن اولیه با دست : اول پیچ را با دست ببندید تا کج نرود. 
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کنترل نهایی )کنترل کیفیت(: 
  پس از پایین كار، گونیایی و محكم بودن اتصال را 

كنترل کنید.
  از مساوی بودن دو سر اتصال مطمئن شوید.

  لبه های هر دو قطعه باید با یکدیگر هم رو )مساوی( 

باشند.
  مطمئن شوید قطعه لق نمی زند و در جای خودش 

محکم است )شکل11(.

شکل 10ـ مراحل نصب پیج الیت

شکل11ـ قطعه مونتاژ شده با پیچ الیت

5 بستن با ابزار: بعد از جا رفتن درست، با پیچ گوشتی یا آچار محکم کنید. توجه داشته باشید که فشار 

بیش ازحد موجب خراب شدن رزوه خواهد شد.

قرارگیری پیچ الیت

اتصال دو قطعه کارقرارگیری مهره الیت

جاگذاری مهره الیتنصب پیچ رابط الی

بستن اتصال
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اتصال دو قطعه به کمک اتصال الیت
در شکل 12 سه نما، تصویر مجسم ایزومتریک و نمایی از اتصال دو قطعه با پیچ الیت را مشاهده میك نید. 

تمام نقشه های ترسیم شده را در کارگاه نقشه کشی ترسیم کنید.

فعالیت 
کارگاهی

شکل12ـ سه نما، تصویر مجسم ایزومتریک و نمایی از اتصال الیت

زیر نظر هنرآموز و استادکار محترم در کارگاه هنرستان اتصال الیت را بسازید.
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دستگاه بیسکویت زن )فرز بیسکویتی(   

اتصال بیسکویتی یکی از روش های اتصال مخفی و دقیق در صنایع چوب است که با استفاده از دستگاه فرز 
بیسکویتی1)بیسکویت زن( انجام می شود. این دستگاه با استفاده از یک تیغه گرد، در دو قطعه MDF شیار 
نیم هلالی هم اندازه ایجاد می کند. سپس قطعه ای بیضی شکل )شبیه چشم( از چوب فشرده به نام بیسکویت 
درون شیار قرار گرفته و پس از چسب کاری متورم )واکشیده( شده، اتصال را کامل می کند. استفاده از این 
اتصال برای ساخت بدنه جاکفشی و جالباسی، به ویژه در لبه های فارسی  شده، بی نظیر است. دستگاه فرز 
بیسکویت زن، دارای یک تیغه دیسکی کوچک است که با فشار دست، شیاری هلالی ایجاد می کند. اجزای فرز 

بیسکویتی در شکل 14مشاهده می شود.

انواع زبانه بیسکویتی)بیسکویت(
در سه سایز استاندارد جهانی و همچنین در جنس های مختلف و نوع اتصال ثابت و جدا شونده تولید می شوند. 

در شکل14 انواع اتصال و زبانه بیسکویتی مشاهده می شود.
سایز صفر: برای قطعات کوچک و ظریف.
سایز ۱۰: سایز متوسط برای اکثر پروژه ها.

سایز ۲۰: برای قطعات بزرگ و ضخیم )مانند بدنه اصلی جاکفشی(.

Plate Joiner ـ1

شکل14ـ اجزای فرز بیسکویت زن

کلید روشن/ خاموش 

تنظیم زوایه برش 

صفحه ضخامت/ ارتفاع

 تیغه زیر گونیا 

 گونیا دستگاه

انتخاب گر اندازه 
بیسکویت

کابل برق

پیچ تنظیم عمق

دسته

کیسه گرد و غبار
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مشخصات تیغه دستگاه فرز بیسکویتی:
میلی متر  ثبت شمارة 22×3/5×100  در صورت 
آن  ضخامت   ،100 تیغه  قطر  یعنی:  تیغه،  روی 
3/5 و قطر سوراخ وسط آن 22 میلی متر است و 
حداکثر دور ثبت شده روی این تیغه 13000 دور 

بر دقیقه است.

روش تعویض تیغه: برای تعویض تیغه، از آچار 
مخصوص استفاده می شود و برای ثابت نگهداشتن 
شفت دستگاه دکمه ای كه به همین منظور تعبیه 

شده، فشرده می شود)شکل های 16 و 17(.
 

انوع اتصال جدا شونده بیسکویتی

شکل 14ـ انواع اتصال بیسکویتی و انواع زبانه

شکل 15ـ تیغه فرز بیسکویت زن

در هنگام استفاده از تیغه های اره گرد)یاتیغه فرز اره ای( باید تعداد دور درج شده روی تیغه از تعداد دوران 
دستگاه بیشتر باشد،که باعث شکستگی الماسه های تیغه نشود.

نکته

 زبانه چوبی



پودمان پنجم: ساخت جاكفشی و جالباسی

205

ساخت اتصال عرضی با فرز بیسکویت زن   

گام۱ـ انتخاب چوب یا MDF با ضخامت یکسان
در صورتی که هر دو سمت صفحه نهایی قابل رؤیت باشد، ترجیحاً از ام دی اف یا چوب های کاملًا هم ضخامت 
استفاده کنید. )اگر ضخامت ها متفاوت باشد، تنها در صورتی مجاز به کار هستید که یک طرف کار مخفی باشد(.

گام 2ـ خطک شی و علامت گذاری محل قرارگیری بیسکویت ها
فاصله بین بیسکویت ها تعیین کننده استحکام نهایی صفحه چوبی است. در تخته های نازک تر، فواصل باید 

کمتر در نظر گرفته شود. 
اصول چیدمان بیسکویت ها

در اتصالات کابینت، فاصله بیسکویت ها از هم 15 تا 25 سانتی متر و فاصله از لبه قطعه، 5 تا 7 سانتی متر و 
در صفحات ضخیم، استفاده از دو ردیف بیسکویت توصیه می شود.

قطعات را کنار هم قرار داده و با استفاده از گونیا و مداد، خطوط هم راستایی را روی لبه هر دو قطعه ترسیم 
کنید)شکل18(.

شکل 16ـ کلید قفل تیغه                                                  شکل17ـ تعویض تیغه

شکل 18ـ خطک شی و علامت گذاری محل قرارگیری بیسکویت ها
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گام 3ـ تنظیم عمق برش دستگاه شیارزن
عمق تیغه دستگاه بیسکویت زن را بر اساس سایز بیسکویت مصرفی )سایزهای استاندارد صفر، ۱۰ یا ۲۰( 

کنید. تنظیم 
  برای اتصالات یک ردیفه: شیار باید دقیقاً در مرکز ضخامت لبه تخته تنظیم شود.

  برای اتصالات دوردیفه )در چوب های ضخیم(: هر ردیف شیار باید در فاصله یک سوم از ضخامت هر سمت 

تخته تنظیم و برش داده شود.

نکات ایمنی هنگام کار با ماشین فرز بیسکویت زن
   استفاده از عینک ایمنی

  استفاده از ماسک یا سیستم مکش گرد و غبار

  گرفتن دستگاه با دو دست

  عدم تماس دست با ناحیه برش

  اطمینان از خاموش بودن دستگاه هنگام تنظیم تیغه

نکات ایمنی

شکل 19ـ تنظیم عمق برش

تنظیمک ننده عمق بیسکویت  تنظیمک ننده سایز بیسکویت

گام 4ـ تنظیم ارتفاع محل اتصال بیسکویتی و تنظیم زاویه گونیا دستگاه بیسکویت زن
گونیای دستگاه در دو حالت تنظیم می شود:

حالت عمودی: گونیا دارای یک ضامن قفل کننده و یک پیچ پلاستیکی است که حرکت عمودی داشته و 
ارتفاع شیار را تنظیم می کند. یعنی هرچه ضخامت قطعه کار بیشتر باشد می توان با بالا بردن آن محل شیار 

بیسکویتی را تغییر داد )شکل 20(.
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حالت تحت زاویه: ضامن دیگری نیز وجود دارد که با آزاد کردن آن، گونیای دستگاه به حالت زاویه دار از 
صفر تا 90 درجه قابل تنظیم می شود. این حالت برای قطعه کار با زوایای مختلف کاربرد دارد )شکل21(.

شکل 20ـ تنظیم ارتفاع محل اتصال بیسکویت

شکل 21ـ تنظیم زاویه گونیای ماشین بیسکویت زن

گام 5  ـ شیارزنی با دستگاه بیسکویت زن
مطمئن شوید که قطعه کار به وسیله گیره روی میز کار کاملًا محکم شده است؛ چرا که برای نفوذ تیغه دستگاه 
به درون بافت چوب، نیاز به اعمال نیروی دست و فشار یکنواخت دارید.گونیای دستگاه را دقیقاً روی خطوط 

علامت گذاری شده تراز کرده و شیار را ایجاد کنید )شکل22(.

شکل22ـ شیارزنی با دستگاه بیسکویت زن
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گام ۶ ـ تمیزکاری داخل شیارها
پس از اتمام برش، پوشال ها، براده ها و گرد و غبار چوب را از داخل شیارها کاملًا پاک کنید تا مانع از نشستن 

صحیح بیسکویت و چسب خوری مناسب نشود.
گام ۷ـ چسب زنی و جاگذاری زبانه بیسکویتی 

حدود یک چهارم فضای داخل شیار را با چسب چوب پر کنید. زبانه های بیسکویتی را داخل شیارها فشار 
)شکل23(. دهید 

  از سرریز شدن چسب اضافی روی سطح رویی چوب جلوگیری کنید، زیرا لکه های چسب مانع از رنگ پذیری 

و جذب آستری یکنواخت چوب در مراحل پرداخت خواهند شد و چنانچه از لبه ام دی اف بیرون بزند ایجاد 
لکه خواهدکرد.

  سپس مقدار کمی چسب چوب را روی لبه تخته مقابل و داخل شیارهای آن بمالید.

بیسکویت ها )زبانه های بیسکویتی( از چوب راش فشرده هستند؛ وقتی با چسب چوب )که بر پایه آب 
است( تماس پیدا می کنند، واکشیده شده و به دیواره های شیار فشار می آورند. به همین دلیل بهتر است 
همیشه بیسکویت چوبی در ظرف پلاستیکی یا در کیسه پلاستیکی نگهداری کنید و بهترین چسب مورد 

برای اتصال بیسکویتی چوبی چسب های پایه آب هستند.

نکته

24ـ تنظیم و بستن قطعات با گیره

د( جاگذاری زبانه های بیسکویتیج( چسب زدن لبه قطعاتالف( پاک کردن گرد و غبار  ب( چسب زنی شیار

شکل23ـ مراحل چسب زنی و سرهم کردن اتصال عرضی

گام ۸  ـ جازدن و پرس قطعات
دو تخته را به آرامی به یکدیگر نزدیک کرده، زبانه را هدایت کنید تا در شیارهای مقابل جا بروند. پس از هم 
سطح کردن قطعات، آنها را با استفاده از پیچ دستی یا تنگ دستی بلند تحت فشار قرار دهید و اجازه دهید 

چسب کاملًا خشک شود. از درز بودن دقیق دو قطعه اطمینان حاصل کنید )شکل 24(.
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کاربرد اصلی
بیشترین کاربرد اتصال بیسکویتی در اتصال های ۹۰ درجه است.

  اتصال سازه های صفحه ای)مصنوعات صفحه ای(	  ساخت قاب و چهارچوب چوبی

			  هم راستاسازی قطعات در مونتاژ    اتصال قطعات در زاویه 90 درجه

  اتصال صفحات ام دی اف، نئوپان و چوب خام	  مونتاژ صفحات عریض از تخته های چوبی و غیره

شکل 26ـ مراحل ساخت اتصال گوشه ای با زبانه فلزی جدا شونده

تحقیق کنید
تحقیق در زمینه تأثیر تحولات فناوری بر ساده سازی اتصالات، افزایش سرعت تولید و توسعه مکانیسم های 

جداشدنی با تمرکز بر اتصالات بیسکویتی نوین بررسی کرده و در کلاس درس ارائه دهید.

شکل 25ـ مراحل ساخت اتصال طولی با زبانه پلاستیکی

گام ۹ـ کنترل پس از مونتاژ 
		  حذف چسب اضافی قبل از خشک شدن کامل   بررسی هم سطح بودن و درز دقیق قطعات

		  کنترل پیچش   بررسی زاویه 90 درجه در کابینت ها

استفاده انواع زبانه و اتصال بیسکویتی در عملیات کارگاهی مختلف می تواند مهارت هنرجویان را افزایش 
داد. برای این کار بهتر است در انجام عملیات کارگاهی از اتصالات مختلف با زبانه مختلف استفاده شود.

نکته
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اتصال دو قطعه به کمک اتصال بیسکویتی
در شکل سه نما و تصویر مجسم ایزومتریک اتصال بیسکویتی را مشاهده میك نید )شکل27(. نقشه های 

زیر را در مقیاس 1 بر 10 ترسیم کنید. 

با توجه به شکل 28 و کمک هنرآموز خود در کارگاه ساخت انواع اتصال بیسکویتی را تمرین کنید.

فعالیت 
کارگاهی

اتصال تی شکلاتصال طولی

اتصال قید به پایه

اتصال گوشه ساده

اتصال گوشه فارسی

اتصال عرضی

شکل 27ـ سه نما و تصویر مجسم ایزومتریک اتصال بیسکویتی

شکل 28ـ برخی از اتصال های بیسکویتی
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پروژه پایانی
جاکفشی داشبوردی دو ردیفه

در جدول 3 مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز ساخت جاکفشی آورده شده است.

جدول 3ـ فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد استفاده در ساخت جاکفشی

ردیف
مواد مصرفی

تجهیزات / ماشین آلاتابزار دستی
واحدمقدارعنوان

پانل بردریل برقیمتر و کولیسمتربع1/74ام دی اف 16 میل1

PVC زناره فارسی برچکش پلاستکی و فلزیمتر مربعMDF0/486 سه میل2

الیت زندریل شارژیترازـ12پیچ و مهره الیت3

پمپ بادمنگنه زنگونیا فلزیـ12دوبل چوبی4

شابلون الیت زنـ2دستگیره5

مدادـ24پیچ 14 میلی متری6

پیچ گوشتی چهار و دو ـ4پیچ 50 میلی متر7
سو

سر مته 6 و 15ـ25میخ پشت بند8

مته خزینهـ2ست یراق داشبوردی9

دستکش کارـ2گونیا فلزی تک پیچ10

کفش ایمنیـ2پیچ و رول پلاگ14

ماسکـ12گل سر پیچ15

با توجه به تخصصی بودن یراق آلات جاکفشی داشبوردی در جدول 4 یراق و اتصالات مورد استفاده با 
تصویر ارائه شده است. تا از هرگونه اشتباه در تهیه آنها پیشگیری شود.
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جدول 4ـ یراق مورد نیاز ساخت جاکفشی

ف
دادتصویر کدشرحردی
تع

ف
دادتصویر کدشرحردی
تع

پیچ الیت 1
)M6×34mm(

A128 میخ محافظ
پلاستیکی 

H4

مهره الیت2
)M15×12mm)

B129پیچ یراق
)M6×18mm)

I4

دوبل چوبی3
)M6×30mm)

C1210 ترمزJ4

دستگیره 4
)96mm(

D211 مهره و درپوش
یراق

K4

پیچ ام دی اف5
)M3/5×14mm)

E2412یراق داشبوردیL4

پیچ ام دی اف6
)M3/5×47mm)

F413 برچسب یا گل
پیچ

M12

میخ پشت بند7
)20mm( 

G2514
مجموعه 

رولپلاگ و 
نبشی

N2
 3/5×47mm
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مراحل ساخت جاکفشی داشبوردی دوردیفه

مرحله 1ـ طراحی و نقشه کشی
طراحی

در دنیای امروز، ساخت مصنوعات صفحه ای بدون نرم افزار، باعث اتلاف وقت و هزینه می شود. دو دسته 
نرم افزار اصلی برای هنرجویان رشته صنایع چوب و مبلمان ضروری است:

الف( نرم افزار طراحی سه بعدی مانند اسکچ آپ1 
ب( نرم افزار چیدمان بهینه قطعات )در جای خود توضیح داده خواهد شد(

نرم افزار اسکچ آپ یکی از محبوب ترین نرم افزارها برای طراحان مبلمان است، زیرا محیطی بسیار ساده و 
شبیه به کاغذ شطرنجی دارد. یکی از مزایای آن این است که می توان تمام قطعات جاکفشی را به صورت 
مجازی روی هم سوار کرد و از تداخل قطعات )مثلًا برخورد طبقه با در( مطمئن شد. مزیت دیگر خروجی 
آن است، به این ترتیب که تهیه نقشه های انفجاری و تصاویر واقع گرایانه )Render( با نقش های مختلف 

چوب مانند گردو و راش با آن امکان پذیر است.
نقشهک شی 

در شکل 29 تصاویر مجسم ایزومتریک و دیمتریک یك جاکفشی داشبوردی دو در دیده می شود. 

شکل 29ـ تصویر مجسم ایزومتریک و دیمتریک جاکفشی داشبوردی دو ردیفه دو در 

Sketch Up ـ1

طراحی و 
نقشهک شی 

آماده سازی 
قطعات

نصب یراقمونتاژ

نمودار1ـ مراحل ساخت جاکفشی
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 سه نمای جاکفشی داشبوردی
در شکل 30 نقشه سه نمای جاکفشی با اندازه گذاری کامل و تصویر مجسم ایزومتریک در حالت باز دیده 

می شود.
در شکل 31 نقشه مونتاژ یا انفجاری یک جاکفشیِ داشبوردی، دو ردیفه و دو در مشاهده می شود. این 

تصویر، جزئیات فنی و کیفی ساخت محصول را به وضوح در اختیار سازنده قرار می دهد.

شکل 30ـ سه نما و تصویر مجسم ایزومتریک جاکفشی داشبوردی در حالت باز

شکل 31ـ نقشه مونتاژ یا انفجاری یک جاکفشیِ داشبوردی

ترسیم برش
از آنجایی كه سه نما و تصاویر مجسم نمی توانند تمام مشخصات جسم و سازه را مشخص كنند، از برش 
استفاده می شود. برش برای تفهیم و درك قسمت های پیچیده و داخلی اجسام، از مقطع جسمی است 
باید بتوانند داخل جسم را مشخص  كه آن را به طور فرضی در یك یا چند سطح بریده باشند. برش ها 
كرده و توضیحات لازم را در مورد مواد و نحوه ساخت اجسام ارائه دهند؛ بنابراین جسم باید از محل هایی 
برش بخورد كه مهم ترین و بیشترین تکنیک های ساخت در آنجا بهك ار رفته است. برای انجام این عمل 
قسمت هایی را كه مانع از دید مستقیم ناظر است به طور فرضی برداشته و آنچه در قسمت باقی مانده قابل 

رؤیت است )كه همان قسمت های داخلی و پنهان هستند( به تصویر كشیده می شود )شکل 32(.
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شکل 32ـ برش جاکفشی

شکل 32ـ برش جاکفشی

تمرین عملی
1  ترسیم پرسپکتیو ایزومتریک، تصویر انفجاری و سه نما با اندازه گذاری از جاکفشی با نرم افزار اتوکد 

یا اسکچاپ
3  ترسم برش جزئیات 		 2  ترسیم برش ها با مقیاس 1:1
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مرحله2ـ آماده سازی قطعات
در جدول 5 فهرست قطعات جاکفشی آورده شده است. 

جدول 5ـ فهرست قطعات جاکفشی داشبوردی دو ردیفه

ف
نوع کدشرحردی

جنس
)mm( ابعاد به میلی متر

توضیحاتتعداد
PVCعرضPVCطولضخامت

1MDF16600124021سقف1
2ـ1MDF167841240 و 2بدنه چب و راست2
2ـ4MDF16568170قید جلو3
2ـ70ـ4MDF16568قید عقب و پشتی4
عرض قیدها با توجه 2ـ5MDF165582104کف جعبه5

با یراق کنترل شود 4ـ6MDF165581142قید عقبی و جداکننده جعبه6
8MDF16564234822درِ جاکفشی7
2ـ9MDF16568170پاخور و قید پشتی8
ــ598ـ7MDF6740پشت بند9

 محاسبات و برش قطعات داخلی جعبه جاکفشی
از طول قطعات مورد  اندازه گیری کنید. سپس  ابتدا عرض داخلی یونیت را دقیق  براساس نقشه فنی، 
استفاده در داخل جعبه جاکفشی )۸ تا ۱۰ میلی متر( را از آن کم کنید. این کاهش طول معادل ضخامت 

دو قطعه یراق داشبوردی جاکفشی است.
اندازه درِ جاکفشی

طول و عرض جاکفشی در دست شما است اما چون در، داخل یونیت قرار می گیرد )تونشسته(، بنابراین 
اندازه طول طبقه بندی داخل یراق جاکفشی 46 میلی متر  باید 36 میلی متر و  اندازه طول در همیشه 

کوچک تر از عرض یونیت باشد.
جاکفشی  درِ  برخورد  از  جلوگیری  برای  اما  است.  میلی متر   ۳ تا   ۲ بین  جاکفشی  درِ  بادخور  میزان 
داشبوردی در حالت باز شدن کامل، بادخور پایین در را حتماً بین ۷ تا ۱۰ میلی متر تنظیم کنید. این 
فاصله اجازه می دهد در، بدون تماس پاخور یا در پایینی، تا زاویه مورد نیاز باز شود، در صورت داشتن 

کف کامل، این مقدار ۲۰ میلی متر از کف کمد بادخور باید داشته باشد تا به بدنه گیر نکند.
تهیه فهرست مواد

جدول قطعات جاکفشی )جدول 5(، از روی اندازه های نقشه حاصل شده است. هنرجو باید بتواند قبل از 
خرید مواد اولیه، محاسبات زیر را انجام دهد:

MDFـ محاسبه مساحت و تعداد ورق
فرمول: مجموع مساحت قطعات لیست برش ÷ مساحت یک ورق استاندارد )1830×3660 میلی متر(.

نکته
همیشه باید حدود ۱۰ تا ۱۵ درصد برای دورریز )پرت یا ضایعات( و ضخامت تیغه اره )خوراک اره( 

در نظر گرفته شود.



پودمان پنجم: ساخت جاكفشی و جالباسی

217

)PVC( ـ محاسبه طول نوار لبه
در اینجا باید دانست كه کدام ضلع ها نیاز به نوار دارند )مثلًا برای در ها ۴ هر ضلع، اما برای بدنه ها فقط 

لبه جلویی در معرض دید(.
نرم افزار چیدمان بهینه قطعات: نرم افزارهایی مانند (CutMaster یا MaxCut) قطعات موجود در 
فهرست برش را به بهترین شکل در ورق های استاندارد چیدمان میك نند و ویژگی هایی به شرح زیر دارند:

کاهش ضایعات: نرم افزار با محاسبه ضخامت تیغه اره )معمولاً 3/2 میلی متر(، قطعات را طوری می چیند 
که مقدار دورریز در اوراق فشرده چوبی مانند ام دی اف کمترین حد باشد.

خروجی دقیق: خروجی این نرم افزار یک نقشه دقیق است که اپراتور پانل بر دقیقاً می داند ابتدا کدام 
برش را انجام دهد.

جانمایی قطعات و محاسبه درصد دورریز
نرم افزار  را در  نفرات(  تعداد  )به  درِ داشبوردی  یونیت جاکفشی دو  راهنمایی هنرآموز خود، قطعات  با 
هدف،  )شکل 33(.  کنید  جانمایی  میلی متر   ۳۶۶۰×۱۸۳۰ ابعاد  با  ام دی اف  ورق های  روی  کات مستر 
چیدمان قطعات در بهترین حالت ممکن با کمترین میزان دورریز و با در نظر گرفتن جهت طرح روکش 
ام دی اف است. شایان ذکر است که در هنگام تعیین ابعاد برشکاری، ضخامت نوار PVC کم شود تا پس 

از نوارکاری، قطعات به ابعاد نهایی برسند.

شکل 33ـ جانمایی قطعات جاکفشی در کات مستر

ساخت بدنه اصلی جاکفشی )یونیت سازی(
ـ مرحله آماده سازی و ایمنی

لباس کار: استفاده از لباس کار چسبان )بدون بند یا قسمت های آویزان(.
.)MDF تجهیزات ایمنی فردی: عینک محافظ و ماسک فیلتردار )به دلیل گرد و غبار

بررسی تیغه: اطمینان از تیز بودن تیغه اصلی و خط زن ماشین دورکن برای جلوگیری از لب پریدگی 
روکش ها.

ـ برشک اری طبق لیست برش١)فهرست قطعات(
)برای  ببرید  نهایی  اندازه  از  بزرگتر  میلی متر   ۵ حدود  ابعاد  با  قطعاتی  به  را  بزرگ  ورق  اولیه:  برش 

ورق(. تنش  آزادسازی 

Cutting list ـ1
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برش نهایی )دورکردن(: با استفاده از گونیای پشت و جلو، قطعات را به ابعاد دقیق فهرست قطعات 
جدول 3 برسانید.

ـ لبه چسبانی
تنظیم دستگاه: دمای چسب را روی عدد استاندارد )معمولاً ۱۸۰ تا ۲۰۰ درجه سانتی گراد( تنظیم 

کنید.
تغذیه قطعات: قطعات را به ترتیب اولویت )ابتدا لبه های طولی، سپس عرضی( وارد دستگاه کنید.

پرداخت لبه: با استفاده از لیسه یا سنباده نرم )نمره ۲۲۰(، تیزی لبه های PVC را بگیرید تا دست کسی 
را نبرد )در ماشین های لبه چسبانی كه ایستگاه گوشه زن و پولیش ندارند(.

ـ سوراخک اری و ایجاد اتصالات

سوراخک اری الیت:
  در فاصله ۳4 میلی متر از لبه های بدنه و سقف، سوراخ های اتصال الیت را بزنید.

  روی بدنه های جانبی، برای قرارگیری كپسول یا مهره الیت به قطر ۱۵ میلی متر سوراخ كنید.

مرحله3ـ مونتاژ
  بستن پیچ الیت و جا گذاری دوبل ها در بدنه ها و سقف جاکفشی با توجه به یونیت جاکفشی در شکل 

34 ارائه شده است.

شکل 34ـ نصب پیچ الیت، جاگذاری دوبل های چوبی و بستن مانع درها

نکته
در اینجا پشت بند داخل دوراهه قرار می گیرد و در صورت استفاده پشت بند در داخل شیار كنشكاف، 
روی بدنه های جانبی و سقف، به فاصله 17 میلی متر از لبه پشتی، شیاری به عمق ۸ میلی متر برای 

قرارگیری تخته فیبر پشت بند ایجاد کنید.

نکته
نکته عملی: همیشه لبه اول را »خط زن« استفاده کنید تا سطح زیرین کار لب پر نشود و سالم بماند.
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  جاگذاری دوبل ها در قیدهای جلو و عقب جاکفشی داشبوردی مطابق شکل 35 انجام دهید.

35ـ جا زدن دوبل های چوبی در قیدهای عقب و جلو

  قیدها را به بدنه های جانبی متصل کرده و پیچ های الیت را نیم دور بچرخانید تا قفل شوند )شکل 36(.

شکل 36ـ متصل کردن قیدهای عقب و جلو جاکفشی به بدنه های جانبی
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  بدنه ها و کف را به بدنه های جانبی را به هم متصل کرده و پیچ های الیت را نیم دور بچرخانید تا قفل 

شوند در ادامه میخ محافظ پلاستیکی را با چکش بکوبید )شکل 37(.

شکل 37ـ بستن پیچ ها و مونتاژ بدنه ها

  قبل از نصب پشت بند کابینت، لازم است از گونیا بودن زوایای یونیت اطمینان حاصل کنید. روش 

گونیا کردن در زیر به طور کامل توضیح داده شده است)شکل 38ـ الف(.
  حتماً از متر برای اندازه گیری دقیق استفاده کنید.

  فاصله بین گوشه های قطری )نقاط XX تا XX و YY تا YY( را اندازه بگیرید. هر دو اندازه باید دقیقاً 

یکسان باشند.
فلش های  جهت  مطابق  صورت،  این  در  نیست.  گونیا  شما  یونیت  نبودند،  برابر  هم  با  اندازه ها  اگر    

نشان داده شده در دیاگرام ۳، فشار ملایمی به گوشه های یونیت وارد کنید تا بدنه جابه جا شده و اندازه 
برابر شود. هر دو قطر کاملًا 

  تخته فیبر 6 میل را پشت یونیت در داخل دوراهه قرار داده به وسیله پیچ محکم کنید )شکل 38ـ ب(.

ب( قرارگیری پشت بندالف( چک کردن گونیا بودن یونیت
شکل 38
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مرحله 4ـ نصب یراق
به  توجه  با  نشان می دهد.  را  )مکانیسم( جاکفشی  یراق تخصصی  مونتاژ  تکمیلی  مراحل  در شکل 39 

تصاویر، روند کار به شرح زیر است:
  تعیین فاصله نصب : همان طور که در شكل 39 مشخص است، باید بسته به نوع جاکفشی خود )یک طبقه، 

دوطبقه یا سه طبقه(، فاصله شروع مکانیسم از لبه در را دقیقاً اندازه گیری کنید )شکل 39ـ الف تا د(.
۱ طبقه: ۴۷ میلی متر          ۲ طبقه: ۸۳ میلی متر          ۳ طبقه: ۹۷ میلی متر

محکم  خودکار  پیچ  با  و  بگذارید  فاصله  میلی متر   ۲ کنید،  هم راستا  در  زیر  و  لبه  با  را  )یراق(  براکت 
ج(. 39ـ  کنید)شکل 

  حتماً از پیچ های با سایز مناسب که برای ام دی اف و این نوع یراق آلات در نظر گرفته شده استفاده 

کنید تا نوک پیچ از سمت دیگر صفحه بیرون نزند.
  حتماً این مراحل را برای سمت دیگر )چپ و راستِ درِ جاکفشی( با اندازه گیری های کاملًا یکسان انجام 

دهید تا نهایتاً در، کج نایستد.

الف( انواع طبقه بندی یراق داشبوردی
سه طبقه                       دو طبقه                    یک طبقه

ج( نحوه قرارگیری یراق دشبوردی روی در
شکل 39ـ مراحل نصب یراق داشبوردی روی در 

د( نحوه بستن یراق دشبوردی روی در

ب( علامت گذاری محل نصب یراق روی در
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8/3 cm               
	
	
	

  نصب دیواره جداکننده: طبق شكل 40 چپ، صفحه عمودی )جداکننده طبقات( را در جایگاه خود 

روی یراق قرار دهید. این بخش نقش اصلی را در چرخش و باز شدن طبقات ایفا می کند.
  اتصال نهایی: دیواره جداکننده و کفی جاکفشی را در جای خود قرار دهید. سپس اتصال بدنه به 

دیواره های جانبی را با پیچ انجام دهید.
تمام قطعات را با استفاده از پیچ ها محکم کنید تا مکانیسم کاملًا پایدار شود و در اثر وزن کفش ها یا باز 
   د دستگیره را در جای خود با پیچ  و بسته شدن مکرر، لقی پیدا نکند )شكل 40 ـ ج(. مانند شكل 40 

محكم كنید.

	

	

ـ اصول سوراخ کاری مفصل و نصب یراق داشبوردی رو بدنه به شرح زیر است:
تحلیل نقشه فنی

  L )دهانه(: عرض داخلی فضای جاکفشی است.

  L 16  mm: طول طبقات داخلی جاکفشی باید حدود ۱۶ میلی متر کمتر از عرض دهانه باشد تا مکانیزم 

به درستی عمل کند. با این حال، توجه داشته باشید که این اندازه در انواع یراق آلات داشبوردی بین ۸ تا ۱۶ 
میلی متر متغیر است؛ بنابراین توصیه می شود پیش از برآورد اندازه ها و برش قطعات، ابتدا یراق مورد نظر خود 

را خریداری کرده و با توجه به کاتالوگ فنی آن، اقدام به سوراخ کاری و برش قطعات داخلی یونیت نمایید.

الف( بستن کف طبقه جعبه

ج( تمام قطعات را با استفاده از پیچ ها محکم کنید

شکل 40ـ مراحل نصب قطعات جعبه جاکفشی

ب( بستن صفحه پشتی جعبه

د( بستن دستگیره دو پیچ
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نکات فنی نقشه:
  محور چرخش: در شكل 41 نقطه مرکز دوران مکانیزم مشخص شده است.

  پین نگهدارنده در: در بخش بالایی مکانیزم قرار می گیرد تا از باز شدن بیش از حد در جلوگیری کند 

)باعث توقف در، روی زاویه مناسب می شود(.
  سوراخک اری: بر اساس دیاگرام، برای نصب توپی ها و محورها سوراخ کاری با مته های قطر ۸ و ۲۰ میلی متر 

روی بدنه داخلی جاکفشی انجام را دهید.

شکل 41ـ نقشه فنی نصب یراق داشبوردی

نصب مجموعه  در
ـ اندازه گیری: مطابق نقشه فنی، محل دقیق سوراخ کاری برای محور چرخش مکانیزم را مشخص کنید. برای 

نصب دقیق مکانیزم درِ جاکفشی، مراحل زیر را با دقت روی دیواره های جانبی یونیت انجام دهید.
  با استفاده از متر و گونیا، نقطه دقیق سوراخ را در محل تلاقی دو خطِ اندازه گیری زیر مشخص و علامت 

بزنید )شکل 42ـ الف(:
فاصله از لبه پایین: ۱۴۲ میلی متر

فاصله از لبه جلویی: 55/6 میلی متر
  با استفاده از دریل و مته مخصوص )مته گازر(، سوراخی با مشخصات زیر در نقطه علامت گذاری شده ایجاد 

کنید )شکل 42 ـ ب(:
قطر سوراخ: ۲۰ میلی متر

عمق سوراخ: ۱۰ میلی متر
  پس از سوراخ کاری اولیه، همین مراحل را برای سایر نقاط اتصال پین )مطابق با نقشه  فنی( تکرار کنید.
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  بدنه اصلی یونیت را با احتیاط به صورت عمودی و ایستاده قرار دهید. مجموعه  در )جعبه( را در جایگاه 

مشخص شده در داخل یونیت اصلی قرار دهید )شکل 42ـ ج(.
  قبل از سفت کردن نهایی پیچ ها، با تراز دستی چک کنید که محورهای چپ و راست دقیقاً مقابل هم باشند 

)شکل42ـ د(.

هنگام انجام مرحله جاگذاری جعبه داخل مفصل، نیاز به نفر كمكی وجود دارد. نفر كمكی باید در را کاملًا 
ثابت نگه دارد تا نفر اول بتواند شیارها را به آرامی روی پین ها هدایت کند.

نکته

اگر احساس کردید براکت ها به راحتی روی پین ها قرار نمی گیرند، از فشار زیاد خودداری کنید؛ احتمالاً یونیت 
یا در کمی از حالت تراز خارج شده است. در این صورت، موقعیت در را کمی جابه جا کنید تا فشار حذف شود.

الف( سوارخ محل اتصال مفصل

ج( جا زدن جعبه در داخل مفصل

شکل 42ـ مراحل سوارخ کاری جای مفصل و سوار کردن جعبه

د( بستن یراق در داخل بدنه

ب( جاگذاری پین مفصل حرکتی
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پین نگهدارنده با توجه نقشه فنی را نصب کنید )شکل 43(. با توجه نقشه فنی برای اینکه در، به درستی بسته 
شود، باید فضای خالی )به اندازه » ضخامت در + ۱۰ میلی متر( در نظر بگیرید.

سوراخ کاری: با استفاده از دریل و مته، سوراخی با مشخصات زیر در نقطه علامت گذاری شده ایجاد کنید:
  قطر سوراخ: 8 میلی متر

  عمق سوراخ: ۱۰ میلی متر

  فاصله از لبه پایین: 325 میلی متر

  فاصله از لبه جلویی: 26 میلی متر

میزان باد خور درها زیر درها با توجه تعداد طبقات جاکفشی متفاوت است و همچنین یونیت براین اساس 
تغییر می کند. برای یک طبقه 15 سانتی متر، دو طبقه 24 سانتی متر و سه طبقه 34 سانتی متی خواهد 

بود و همچنین فضای بادخور بر اساس طبقات ارائه شده است.

نکته

شکل 43ـ نقشه فنی نصب مانع در

بر اساس تعداد طبقات تنظیمات نهایی باد خور انجام می شود و همچنین مانع در نصب می شود )شکل 43(.
  ۱ طبقه: ۵ میلی متر

  ۲ طبقه: نصف ضخامت در

  ۳ طبقه: معادل ضخامت در

محدوده حرکتی در 

پین نگهدارنده در  
 حداقل فضای باد خور در
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ب( میزان فضای باد خورالف( محل نصب مانع در

در شكل 44 بادخور و مانع در مشاهده می شود.

10 میلی متر

شكل 46ـ جاكفشی نصب شده به دیوارشکل 45ـ نصب جاکفشی به دیوار

ضخامت در

  عملکرد درِ جاكفشی را تست کنید و در صورت نیاز تنظیمات لازم را انجام دهید. پس از بازرسی نهایی 

تمام قطعات، نصب را تکمیل کنید.
نصب جاكفشی به دیوار: به دلیل ارتفاع زیاد جالباسی و عمق کم آن، حتماً باید کل سازه با پیچ و رولپلاگ 

به دیوار مهار شود تا خطر واژگونی برطرف گردد )شکل 45(.
در شكل 46 تصویر یك جاكفشی نصب شده به دیوار با رنگی متفاوت در فضای مسكونی دیده می شود.

شکل 44
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ارزشیابی شایستگی ساخت جاکفشی 
 

تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد: 752112025كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
و  ابزار  اولیه،  مواد  نقشه،  و  طرح  از  استفاده  با  جاكفشی  ساخت 
تجهیزات مناسب و مطابق با استانداردهای ملی و رعایت نكات ایمنی ٢سطح صلاحيتساخت مصنوعات صفحه ایوظيفه شغل75211202كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت جاكفشیکار7521120251کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، تجهیزات، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيزمان، مکان و ...(

ممكن
نمره

کسب شده 

طراحی و نقشه كشی1

ـ ابزار: ابزار ترسیم دستی، سیستم رایانه
ـ مواد: كاغذ رسم 
ـ زمان: 8 ساعت

ـ مکان: کارگاه رسم و سایت رایانه

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

طراحی و ترسیم و تجزیه و تحلیل كامل نقشه و برداشت 
3اندازه ها

2طراحی و ترسیم و نقشه

1طراحی محصول

آماده سازی قطعات2

ابزار: ماشین اره دوركن،، لبه چسبان، سوراخ زن، اره 
فارسی بر، دریل پیچ گوشتی 
مواد: صفحه مصنوعی نوارلبه

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3آماده سازی دقیق و گونیایی تمامی قطعات جاكفشی

2آماده سازی دقیق و گونیایی اكثر قطعات جاكفشی

1آماده سازی كمتر از نیمی از قطعات جاكفشی

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات آماده شده جاكفشی 

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3مونتاژ كامل و دقیق نیمكت كمجا

2مونتاژ دقیق اكثر قطعات نیمكت كمجا

1مونتاژ ناقص و بی دقت نیمكت كمجا

نصب یراق٤

ابزار: دریل پیچ گوشتی شارژی، پیچ دستی
مواد: محصول مونتاژ شده 

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای 

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3نصب كامل و دقیق یراق آلات و لوازم جانبی

2نصب اكثر یراق آلات لوازم جانبی

1نصب غلط یراق آلات لوازم جانبی

ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 

ـ  کیفیت  مدیریت  ـ  تجهیزات  و  مواد  مدیریت 
مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت نکات  ایمنی

كارایی و مهارت بالا، انجام 
كار بدون حادثه و آلودگی 
و خسارت و هدررفت منابع

٢رعایت تمام موارد

١مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت نکات ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، 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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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  اگر در خانه هیچ جالباسی وجود نداشته باشد، چه مشکلاتی ایجاد می شود؟

  چرا بعضی وسایل ساده خانه، نتیجه طراحی و مهندسی دقیق هستند؟

  به نظر شما یک جالباسی خوب باید چه ویژگی هایی داشته باشد؟

  اگر بخواهید جالباسی مخصوص مدرسه طراحی کنید، چه تغییری ایجاد می کنید؟

  چرا بعضی جالباسی ها بعد از مدتی می شکنند؟

  چرا در ساخت وسایل، زیبایی به اندازه عملکرد اهمیت دارد؟

استاندارد عملکرد 
اصول طراحی،  رعایت  فنی،  نقشه های  تحلیل  با  بود  قادر خواهند  یادگیری، هنرجویان  واحد  این  پایان  در 
انتخاب مواد، براساس استانداردهای موجود و رعایت نکات ایمنی، یک جالباسی کاربردی باکیفیت مطلوب 

کنند. تولید 

ساخت جالباسی

واحد يادگيري 2
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مقدمه   

نظم دهی به محیط پیرامون و مدیریت بهینه  فضاهای زندگی، تنها یک سلیقه شخصی نیست، بلکه بخشی 
تفکیک ناپذیر از دانش معماری داخلی و ارتقای کیفیت زندگی است. در این میان، »جالباسی« به عنوان یکی 
از کاربردی ترین مصنوعات چوبی، فراتر از یک وسیله ساده، نقشی کلیدی در سازماندهی البسه و بهینه سازی 
فضاهای مسکونی و اداری ایفا می کند. طراحی و ساخت یک جالباسی کارآمد، ترکیبی هوشمندانه از هنر، 

خلاقیت و دانش مهندسی است که در آن، کارایی در کنار زیبایی شناسی معنا پیدا می کند.
شما به عنوان هنرجوی رشته صنایع چوب و مبلمان، در این واحد یادگیری مسیری جامع از فرایند تولید را 
طی خواهید کرد؛ مسیری که از ترسیم نقشه های فنی و محاسبات دقیق آغاز شده و با انتخاب مواد اولیه و 
ابزار و تجهیزات مناسب، برش کاری دقیق قطعات و اجرای اتصالات مدرن ادامه می یابد. در طول این پروژه، 
شما علاوه بر تئوری، با چالش های واقعی دنیای کار روبرو می شوید؛ از کار با ماشین آلات پیشرفته کارگاهی 

و درک جزئیات ظریف اتصالات چوبی گرفته تا پایبندی دقیق به الزامات ایمنی و استانداردهای ارگونومی.
هدف نهایی این واحد، تنها ساخت یک وسیله نیست؛ بلکه پرورش ذهنِ مهندسی و دستانِ توانمندی است 
که قادرند ایده های ذهنی را به محصولاتی تجاری، بادوام و چشم نواز تبدیل کنند. با کسب این شایستگی های 
عملی، شما نه تنها مهارتی کاربردی برای ورود به بازار کار به دست می آورید، بلکه توانمندی لازم برای تحلیل 
فضای داخلی و پاسخگویی به نیازهای زیستی انسان از طریق مهارت کار با صفحات فشرده چوبی را در خود 
تثبیت خواهید کرد. اکنون زمان آن است که با دقت، ایمنی و خلاقیت، اولین گام های خود را برای خلق این 

سازه کاربردی بردارید.

جالباسی و انواع آن   

جالباسی ها بر اساس محل استفاده، نوع طراحی، جنس و کاربرد به چند دسته تقسیم می شوند:
ـ جالباسی دیواری )شکل 47(

شکل 47ـ جالباسی دیواری
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ویژگی ها:
  روی دیوار نصب می شود 

  فضای کمی اشغال می کند 

  مناسب خانه، مدرسه و دفتر کار 

  معمولاً از چوب، MDF یا فلز ساخته می شود 

کاربرد: آویزان کردن لباس، کیف، کلاه، کلید و  ... 
مزیت: مناسب فضاهای کوچک

شکل 48ـ جالباسی ایستاده

شکل 49ـ جالباسی کمدی

ویژگی ها:
  روی زمین قرار می گیرد 

  قابلیت جابه جایی دارد 

  معمولاً دارای پایه مرکزی است 

کاربرد: اتاق خواب، فروشگاه ها، دفاتر اداری و  ...
مزیت: بدون نیاز به نصب روی دیوار

ـ جالباسی ایستاده )شکل 48(. 

ـ جالباسی کمدی )شکل 49(.
ویژگی ها: 

  داخل کمد قرار می گیرد 

  برای مرتب نگه داشتن لباس ها استفاده می شود 

کاربرد: نگهداری لباس رسمی، جلوگیری از چروک 
شدن لباس و  ...

مزیت: محافظت بهتر از لباس
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شکل 52  ـ جالباسی تزئینی یا مدرن

شکل 51  ـ جالباسی چند منظورهشکل 50  ـ جالباسی پشت دری

ـ جالباسی پشت دری )شکل 50(. 
ویژگی ها:

  پشت در نصب می شود.

  رای نصب نیاز به پیچ و سوراخ کاری ندارد.

کاربرد: اتاق خواب، حمام، خوابگاه و  ... 
مزیت: نصب آسان

ـ جالباسی چندمنظوره )شکل 51(
ویژگی ها: 

  دارای قفسه یا جای کفش 

  ترکیبی از چند کاربرد 

کاربرد: ورودی خانه، آپارتمان  و  ...
مزیت: استفاده هم زمان برای چند وسیله

6  ـ جالباسی تزئینی یا مدرن )شکل 52(

ویژگی ها:
  تمرکز بر زیبایی طراحی 

  استفاده از فرم های خلاقانه 

کاربرد: دکوراسیون داخلی، فضاهای مدرن و  ...
مزیت: زیبایی بیشتر محیط
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تحقیق کنید
1  در مورد انواع سبک جالباسی مدرن و ایستاده تحقیق کرده در کلاس درس ارائه کنید.

2  کدام نوع جالباسی برای کلاس درس مناسب تر است؟ 

3  اگر بخواهید برای اتاق خود جالباسی بسازید، کدام مدل را انتخاب می کنید؟ چرا؟
4  چرا در بعضی مکان ها از جالباسی فلزی استفاده می شود؟ 

5  به نظر شما زیبایی مهم تر است یا استحکام؟ 

چوب و معرفی ابزار و تجهیزات   

ماشین دریل ستونی و رومیزی 
الیت، لولا و  ...( نقشی تعیین کننده در  اتصالات )دوبل،  در صنایع چوب و مبلمان، سوراخ کاری دقیق برای 
استحکام سازه دارد. ماشین دریل ستونی ابزاری است که مته در آن حرکت دورانی )اصلی( و حرکت خطی 

)پیشروی عمودی( را به صورت همزمان انجام می دهد )شکل 53(. 
اجزای ماشین دریل ستونی

  سر یا کله ماشین: دربرگیرنده الکتروموتور، پولی های پله ای و تسمه برای تنظیم دور است.

  محور اصلی و سه نظام : گشتاور را به مته منتقل می کند.

  اهرم پیشروی : هدایت مته در عمق قطعه کار را به صورت دستی امکان پذیر می سازد.

  میز ماشین : محل استقرار گیره یا فیکسچر قطعه کار است که قابلیت تنظیم ارتفاع و تغییر زاویه را دارد.

شکل 53  ـ اجزای ماشین دریل ستونی

پولی موتور

دسته پیشروی اسپیندل

  چرخش وکورس 
بالا و

 پایین

دسته

موتور

پولی اسپیندل

اسپیندل

سر دستگاه

سه نظام

میزکار

غلاف اسپیندل )کویل(

 قفل چرخش میز 

 محورکج شدن میز
کورس بالا و 

پایین

چرخش

تسمه
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نحوه کار با دریل ستونی
دو تکه MDF ضایعاتی )۱۶میلی متر( را انتخاب کنید و از هنرجویان بخواهید:

1  خط مرکزی را با دقت رسم کنند.
2  با استفاده از یک گونیای، نقاط سوراخ کاری را علامت بزنند.

3  پس از سوراخ کاری، اتصال را تست کنند. اگر دوبل ها در راستای هم قرار نگرفتند، 
4  تحلیل کنند که مشکل از کجا بوده یا اینکه مربوط به فاصله از لبه ها است. 

نحوه کار با دریل ستونی در شکل زیر ارائه شده است )شکل 54(.

فعالیت 
کارگاهی

الف( بررسی دستگاه
قبل از شروع کار، دستگاه را نظر سلامت کابل برق، کلید 

روشن و خاموش، سه نظام و مته بررسی کنید.

ج( تنظیم قطعه کار
قرار  کار  میز  روی  را  قطعه  روی  را  محل سوارخ 
تا هنگام سوارخک اری  با گیره مهار کنید  و  داده 

نکند. حرکت 

د( تنظیم ارتفاع میز
در  میز  ارتفاع،  تنظیم  دسته  از  استفاده  با 
موقعیتی قرار دهید که مته به راحتی به محل 

برسد. شده  علامت گذاری 

ب( نصب مته
مته مناسب را انتخاب کرده و در سه نظام قرار دهید 

و با آچار سه نظام آن را محکم کنید.
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هـ( تنظیم سرعت
با توجه قطر مته و جنس قطعه کار، سرعت مناسب را از 

جدول سرعت دستگاه انتخاب و تنظیم کنید.

ز( پایان کار
بعد از اتمام سوارخک اری، مته را بالا برده دستگاه را خاموش 
کنید و قطعه کار را خارج نمایید. سپس دستگاه و میز را از 

براده ها تمیز کنید.

شکل 54 ـ نحوه کار با دریل ستونی

و( شروع سوارخک اری
دستگاه روشن کنید، با اهرم سه شاخه مته به آرامی پایین 
آورده تا سوارخک اری انجام شود. فشار را یکنواخت و ملایم 

نگه دارید.

جدول6ـ راهنمای انتخاب سرعت

)mm( سرعت پیشنهادیقطر مته
دور بر دقیقه

2500ـ61500  ـ3

1500ـ101000ـ6

1000  16600ـ10

600  ـ300بیشتر از 16

نکات ایمنی و پیشگیری از حوادث 
  هنگام کار با ابزار دوار )مانند دریل ستونی و توپی(، استفاده از هرگونه دستکش به دلیل خطر کشیده 

شدن دست به داخل محور ممنوع است.
  قطعه کار را با گیره محکم کنید. قطعات کار با طول کمتر از 300 میلی متر هرگز نباید با دست نگه 

داشته شوند؛ استفاده از گیره ماشین الزامی است.
  آچار سه نظام: بلافاصله پس از سفت کردن مته، آچار باید از سه نظام جدا شود.

  همیشه از عینک ایمنی استفاده کنید.

  از لباس گشاد و آستین باز استفاده نکنید.

  هنگام تعویض مته، دستگاه را خاموش و از برق جدا کنید. 

  هرگز براده ها را با دست جمع آوری نکنید.

نکات ایمنی
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تخلیه براده: در سوراخ کاری های عمیق، مته را به صورت مرحله ای وارد و خارج کنید تا براده ها تخلیه شوند. 
این کار از گیرکردن مته و بالا رفتن دما جلوگیری می کند برای دستیابی به بهترین کیفیت سطح و افزایش 

طول عمر مته، از مقادیر جدول زیر استفاده نمایید:

جدول 7ـ استاندارد سرعت برش در چوب و فراورده های چوبی

سرعت برش پیشنهاد شده )v(نوع ماده مصرفی
۵۰ تا ۹۰ متر بر دقیقهچوب های نرم )کاج/ نراد(

۳۰ تا ۵۰ متر بر دقیقهچوب های سخت )راش/ بلوط(
۲۵ تا ۴۰ متر بر دقیقهصفحات فشرده )MDF و نئوپان(

محاسبات فنی و سرعت برشی
انتخاب سرعت دوران مناسب بر حسب دور بر دقیقه )RPM(، مانع از سوختن چوب، کند شدن مته و انحراف 

حفره می شود. سرعت دوران مستقیماً با سرعت برش ماده رابطه مستقیم و با قطر مته رابطه معکوس دارد:

  برای مته های بزرگ از سرعت پایین و برای مته های کوچک از سرعت بالاتر استفاده کنید.

  برای جلوگیری از لب پریدگی پشت قطعه کار، از تخته زیرکار استفاده کنید.

نکات فتی

به خاطر داشته باشید که برای تبدیل »سرعت برش« )v( به »دور بر دقیقه« )RPM(، می توانید از فرمول 
زیر استفاده کنید. 

 VC × 1000  
n = ___________

d × π        

VC: سرعت برشی )از جدول بالا انتخاب کنید( 	)RPM( دور بر دقیقه : n
π: عدد ثابت تقریبی 3/14 d: قطر مته )به میلی متر(	

نکته

اگر بخواهید با یک مته به قطر 10 میلی متر قطعه چوب سختی مانند بلوط )VC =40( را سوارخ کنید 
تعداد دوران دستگاه در چه بازه ای قرار می گیرد؟

40 × 1000                      
n = _________ ≈ 1273 RPM3/14 × 10                       

دریل را روی دور تقریبی 1250 تا 1300 تنظیم کنید.

مثال

1  چرا هنگام کار با دریل ستونی نباید از دستکش کارگاهی استفاده کرد؟ دلیل فنی آن را بر اساس 

ابزار دوار توضیح دهید. گشتاور 
2  علت گشاد شدن قطر سوراخ نسبت به قطر نامی مته چیست؟ دو علت مکانیکی آن را نام ببرید.

فکر کنید
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ماشین لبه چسبان منحنی
انحنا، قوس های  با  قطعاتی  بر روی   )PVC/ABS( لبه  نوار  برای چسباندن  ابزاری تخصصی  لبه چسبان منحنی،  ماشین 
 Feed( دایره ای و فرم های آزاد است. برخلاف مدل های مستقیم زن که حرکت قطعه کار در آن ها توسط سیستم پیش ران
System( به صورت خودکار انجام می شود، در این دستگاه، کنترل و هدایت قطعه کار مستقیماً بر عهده اپراتور است. در 

شکل 55، ساختار و اجزای این ماشین ارائه شده است.

شکل 55 ـ اجزای دستگاه لبه چسبان منحنی 

روش کار با دستگاه لبه چسبان منحنی
به  مخزن  در  ابتدا چسب  دیگر،  دستگاه های  مشابه  دمای چسب:  تنظیم   1

می رسد. مناسب  کاری  دمای 
2 تغذیه و اعمال چسب: نوار از رول باز شده و از طریق عبور از غلتک های 
آماده  را  نوار  باید  اپراتور  مرحله  این  در  می شود.  به چسب  آغشته  گرم کننده، 

کند. هدایت 
3 هدایت دستی )تفاوت اصلی(: اپراتور ورق ام دی اف را با دست به سمت 
دستگاه هدایت می کند. در حین حرکت، ورق باید به گونه ای چرخانده شود که 

غلتک های پرس همواره در راستای لبه منحنی قرار گیرند.
لبه  بر روی  را  نوار  غلتک های فشاری دستگاه،  4 پرسک اری و دنباله گیری: 
منحنی می فشارند. حفظ سرعت یکنواخت در هنگام چرخاندن قطعه، رمز اصلی 

کیفیت اتصال در قوس ها است.
5 پرداخت و برش: پس از پایان چسب زنی، اضافه نوار در نقاط ابتدا و انتها 

داده می شود. برش  )مانند سرتراش(  ابزارهای دستی  یا  توسط دستگاه 
در پایان، لبه های اضافی نوار )طول اضافی( توسط تیغه کارتر، یا تیغه فرز مخصوص 

لبه گیر نوار تا سطح کار کاملًا هم سطح و تمیز شود )شکل های 56 و 57(.

چرخ فشار نگهدارنده نوار
میکرو سوئیج تغذیه

 )تنظیم کننده ورود نوار(

غلتک چسب زن

رول نوار 
سینی نگهدارنده نوار

چرخ راهنما 

پدال تغذیه

 منبع تغذیه ولوم دار

نمایشگر دما کلید تنظیم دور کلید روشن/خاموش

غلتک

چرخ راهنما

میز کمکی

کانکتور پمپ هوا

غلتک هدایت گر کمکی

شکل 56  ـ لبه چسبانی لبه قطعات

شکل 57  ـ حذف اضافه نوار به روش دستی



پودمان پنجم: ساخت جاكفشی و جالباسی

237

ساخت جالباسی
در جدول 8 ، فهرست کامل مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز برای ساخت جالباسی آورده شده 

است.
جدول 8  ـ لیست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد استفاده در ساخت جالباسی

ردیف
مواد مصرفی

تجهیزات/ ماشین آلاتابزار دستی
واحدمقدارعنوان

1MDF1/113پانل بردریل برقیماسکمترمربع
لبه چسبان منحنیدریل شارژیگوشی صداگیرمترمکعب0/00092چوب گردو 2
دریل ستونیدریل هیلتیدستکش کارمترمربع0/35آینه 350×1000 میلی متر3
4PVC اور فرزکفش ایمنیمتر7/98نوارCNC
متر نواری فلزیمتر1دوبل چوبی 518
گونیا فلزیعددیک جفتریل 350 میلی متری سه تیکه6
7MDF مدادعدد16پیچ 14×4 مخصوص
مته 6 عدد4پیچ 60×6 مخصوص نصب8
مته گازور 18عدد4رول پلاگ 98

سری مغار خراطیعدد4 سر گل پیچ پلاستیکی 10
چکشتیوب1چسب آینه11
تراز3ورق سنباده در چند سایز12

مراحل ساخت جالباسی

پروژه پایانی

در لبه چسبانیِ قطعاتِ منحنی، عملیاتِ چسباندن نوار را از بخشی آغاز کنید که کمتر در معرض دید 
است. با این کار، محل اتصالِ ابتدای نوار کمتر به چشم می آید و کیفیت ظاهری کار افزایش می یابد.

نکته

1  دقت در سرعت حرکت دست و حفظ زاویه ورق هنگام ورود به دستگاه، عامل اصلی جلوگیری از ایجاد 
درز یا لقی بین نوار و لبه کار است. همیشه پیش از کار روی قطعه اصلی، با یک قطعه ضایعاتی، تنظیمات 

دستگاه را بررسی کنید.
2  به دلیل دمای بالای مخزن چسب، از تماس دست با قسمت های داغ جداً خودداری کنید. همچنین 

پاکسازی روزانه مخزن از چسب های سوخته، برای حفظ کیفیت اتصال ضروری است.

نکته

طراحی و 
نقشهک شی 

آماده سازی 
قطعات

نصب یراقمونتاژ

نمودار2ـ مراحل ساخت جالباسی 
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مرحله 1ـ طراحی و نقشه کشی
در شکل 58 طرح سه بعدی جالباسی و نقشه مونتاژ)انفجاری( و در شکل 59 سه نمای جالباسی دیده 

می شود.

ب( نقشه انفجاری جالباسیالف( طرح سه بعدی جالباسی

شکل58 ـ طرح سه بعدی جالباسی و نقشه مونتاژ)انفجاری( 

شکل59  ـ سه نمای جالباسی
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از  تا  کنید  بررسی  قطعات  فهرست  با  و  کنید  تحلیل  و  تجزیه  خود  هنرآموز  کمک  با  را  جالباسی  نقشه های 
شوید. مطمئن  آن  اندازه های 

مرحله2ـ آماده سازی قطعات
در جدول 9 فهرست قطعات جالباسی آورده شده که با توجه به ابعاد مواد اولیه موجود در کارگاه هنرستان قابل 

تغییر است.
جدول 9ـ فهرست قطعات جالباسی

کد نام قطعه ردیف 
تعدادجنسرنگقطعه 

ابعاد قطعات )میلی متر(
مساحت
)متر مربع(

سمت و متراژ نوارکاری 

متراژ طولعرضطولعرض ضخامت
)متر(

1
نمای جلو 
و پشتی 
جالباسی

A,B رنگیMDF21640012000/96226/4

MDF2162001000/04120/8سفید Cطبقه2

MDF113001000/03120/4سفیدD طبقه3

مترمکعب635351000/0007چوب گردوـEآویز لباس 4

5
نگهدارنده 
طبقه و 
جاکلیدی

Fمترمکعب12525100000063گردوـ

جمع 
کل

   1/113مساحت کل صفحات با ضخامت 16 میلی متر + 10 درصد دور ریز )متر مربع(

   0/00مساحت کل صفحات با ضخامت 3 میلی متر + 10 درصد دور ریز )متر مربع(

0/00173حجم کل چوب گردو )پهن برگ( + 30 درصد دور ریز )مترمکعب(

7/98متراژ کل نوار کاری + 4 سانتی متر به ازای هر جهت قطعه 

جانمایی قطعات و بهینه سازی برش در نرم افزار کات مستر
بر روی ورق های  نرم افزار کات مستر  را در  نفرات(  تعداد  با  راهنمایی هنرآموز، قطعات جالباسی )متناسب  با 
بهترین  به  این مرحله، دستیابی  از  میلی متر جانمایی کنید )شکل 59(. هدف  ابعاد 1830×3660  با   MDF

ام دی اف است. با در نظر گرفتن جهت طرح )راه( روکش  با کمترین میزان دورریز و  چیدمان 



240

برشک اری طبق فهرست
قبل از شروع برش کاری، از تیز بودن تیغه اصلی و خط زن ماشین دورکن برای جلوگیری از لب پریدگی 

روکش ها مطمئن شوید.
در برش اولیه برای آزادسازی تنش، ورق بزرگ را به قطعاتی با ابعاد حدود ۵ میلی متر بزرگ تر از اندازه 
دقیق  ابعاد  به  را  قطعات  و جلو،  گونیای پشت  از  استفاده  با  )دورکردن(،  نهایی  برش  در  ببرید،  نهایی 

فهرست برش برسانید )شکل 61(.

نکته
1  هنگام تعیین ابعاد برش کاری، حتماً ضخامت نوار PVC را از ابعاد نهایی قطعات کسر کنید تا پس 

از عملیات لبه چسبانی، قطعات دقیقاً به ابعاد مورد نظر برسند.
2  در صورتی که برش یا سوراخ کاری با دستگاه CNC انجام می شود، لازم است برای مهار ایمن ورق 
روی میز دستگاه، ۲ تا ۳ سانتی متر »حاشیه مهار« به ابعاد قطعات اضافه شود. این مقدار اضافی باید 

در تنظیمات نرم افزار کات  مستر در نظر گرفته شود.

شکل 60  ـ جا نمایی قطعات جاکفشی در کات مستر

  در کارگاه لباس کار چسبان )بدون بند یا قسمت های آویزان( بپوشید.

  تجهیزات: عینک محافظ و ماسک فیلتردار )به دلیل گرد و غبار MDF( استفاده کنید.

نکات ایمنی
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لبه چسبانی
  دمای چسب را روی عدد استاندارد )معمولاً ۱۸۰ تا ۲۰۰ درجه سانتی گراد( تنظیم کنید.

  قطعات را به ترتیب اولویت )ابتدا لبه های طولی، سپس عرضی( وارد دستگاه کنید )شکل 62(.

در این مرحله فقط طبقات جالباسی برش خورده توسط ماشین PVC زن لبه چسبانی می شوند و در 
مراحل بعدی قطعات آماده شده جالباسی بعد از برش CNC توسط ماشین PVC زن منحنی نوارکاری 

می شود.

الف( برش زدن طبقات جالباسی

شکل61  ـ آماده سازی قطعات جالباسی

شکل 62  ـ لبه چسبانی طبقه ها

CNC ب( برش دادن و آمادن کردن صفحات برای برش
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آماده سازی و طراحی جالباسی در قالب اسکچ  آپ و تبدیل آن برای سوارخک اری و برشک اری 
CNC توسط ماشین

)SketchUp( ـ طراحی هندسی و آماده سازی فایل در نرم افزار اسکچ آپ
دید  نمای  در  ابتدا  اصلی:  کادر  ترسیم 
از بالا )Top View( محیط نرم افزار و در 
حالت Parallel Projection، مستطیلی 
ترسیم  میلی متر   ۴۰۰×۱۲۰۰ ابعاد  به 

.)63 کنید)شکل 

ترسیم قوس گوشه ها: با استفاده از ابزار کمان )Arc(، در هر چهار گوشه مستطیل، قوسی به شعاع ۵۰ 
میلی متر ایجاد شده و سپس خطوط زائد لبه ها با ابزار پاک کن )Eraser( حذف می شوند تا بردار کاملًا 

پیوسته شود )شکل 64(.

ب( پاک کردن اضافه های قوس با ابزار پاک کن الف( ایجاد خطوط راهنما و ترسیم قوس در گوشه ها با ابزار کمان	
شکل 64

)بالا  طولی  لبه های  به  نسبت  سوراخ ها  )آکس(  مرکز  فاصله  و آکس بندی سوراخ ها:  موقعیت دهی 
و پایین( ۸۸ میلی متر و نسبت به لبه های عرضی )چپ و راست( ۶4 میلی متر درنظر گرفته می شود. 
برای موقعیت دهی دقیق، خطوط راهنما با ابزار متر اندازه گیری )Tape Measure( ترسیم شده و دایره 

سوراخ ها در محل تلاقی این خطوط رسم می گردند )شکل 65(.

ب( ترسیم دایره محل سوراخ روی محل تلاقی خطوط راهنما الف( ایجاد خطوط راهنمای برای مشخص کردن محل سوراخ ها	
شکل 65 ـ موقعیت دهی، آکس بندی سوراخ ها و ترسیم دایره ها

شکل 63  ـ ایجاد کادر جا لباسی
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پاک سازی و خروجی گرفتن )Export(: پس از اتمام ترسیم دایره ها، تمام خطوط راهنما حذف می شوند تا 
 ،D Graphic2 و انتخاب گزینه Export در نرم افزار واسط تداخل ایجاد نکنند. در نهایت با استفاده از دستور

فایل با فرمت dwg جهت انتقال به نرم افزار آرت کم )ArtCAM( ذخیره می شود )شکل 66(.

dwg شکل66  ـ تعیین مرکز سوراخ کاری و گرفتن خروجی           

   CNC آماده سازی کارگاهی و اجرای عملیات با

تثبیت قطعه کار روی میز CNC: یک ورق MDF با ابعاد تقریبی ۱۲3۰×۴3۰ میلی متر )کمی بزرگ تر 
از سایز نهایی( تهیه می شود. ورق با موازات لبه طولی دستگاه روی صفحه پیش مرگ )Spoilboard( قرار 
گرفته و با میخکوب بادی مهار می شود. باید توجه داشت که محل کوبیدن میخ ها باید کاملًا خارج از خط 
دوربری )حداقل 20 میلی متر فاصله از لبه نهایی( باشد تا از برخورد تیغه با میخ پیشگیری شود )شکل 67(.

          

شکل 67  ـ تثبیت قطعه کار روی میز CNC توسط میخک وب

در شکل 68 ـ الف نقطه صفر را تعیین کنید و در شکل 68 ـ ب ابتدا سوراخ کاری و سپس دوربری کنید.
 

Export با استفاده از دستور dwg ب( خروجی با فرمت الف( ایجاد خطوط راهنمای برای مشخص کردن محل سوراخ ها  

تخته پیش مرگ

قید مهار کننده قطعه کار
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روش ساخت دستی جالباسی
اگر در کارگاه هنرستان به دستگاه CNC دسترسی ندارید، می توانید مراحل ساخت این جالباسی را با استفاده 

از ابزار دستی و کارگاهی مطابق با دستورالعمل زیر انجام دهید:
  برش اولیه: ابتدا دو صفحه به ابعاد ۱۲۰۰ در ۴۰۰ میلی متر را با استفاده از دستگاه پانل بر برش دهید.

  ترسیم قوس: برای ایجاد قوس در چهار گوشه مستطیل ها، شعاع ۵۰ میلی متر را با پرگار یا شابلون روی 

گوشه های هر دو قطعه ترسیم کنید.
  برش ثانویه: با استفاده از اره عمودبر، با فاصله اندکی از خطِ رسم شده )حدود ۲ تا ۳ میلی متر(، اضافاتِ 

گوشه ها را برش دهید.
  پرداخت نهایی: برای رسیدن به دقت و ظرافت مطلوب، شابلون قوسیِ از پیش آماده شده را بر روی گوشه 

قطعه قرار داده و با گیره ثابت کنید. سپس، با استفاده از دستگاه اورفرزِ مجهز به تیغه پرداخت، لبه ها را تا 
رسیدن به خط نهاییِ قوس، صاف و یکنواخت کنید. 

مراحل اجرایی این فرایند به طور کامل در شکل 69 نشان داده شده است.

الف( تعیین نقطه صفر کاری

ب( برش اضافاتِ گوشه ها توسط عمود برالف( ترسیم قوس با استفاده از شابلون

ب( اجرای سوراخک اری طبقات و دوربری قطعات

شکل 68
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ج( بستن قطعه و شابلون جهت پرداخت

شکل 69  ـ مراحل قوس بری جالباسی

د( پرداخت قوس به وسیله اور فرز

سوراخک اری برای طبقات و آویزها )با دریل ستونی(
برای نصب طبقات، آویز لباس و جاکلیدی، داشتن یک سوراخ کاری دقیق و تمیز اهمیت زیادی دارد. برای این 

کار، دریل ستونی بهترین گزینه است. مراحل زیر را برای انجام یک کار اصولی دنبال کنید:
ام دی اف  روی  را  دقیق سوراخ ها  و خط کش، جای  گونیا  از  استفاده  با  ابتدا  آماده سازی:  و  خطک شی    

الف(: )شکل 70ـ  کنید  مشخص 
  فاصله از لبه های بالا و پایین: ۸۸ میلی متر.

  فاصله از لبه های کناری )چپ و راست(: ۷۷ میلی متر.

  فاصله مراکز سوراخ ها نسبت به یکدیگر: ۶۴ میلی متر.

حتماً مرکز هر سوراخ را با یک »سنبه نشان« علامت بزنید تا نوک مته هنگام شروع کار روی ام دی اف 
سر نخورد.

نکته

تنظیمات و اجرای سوراخک اری:
  برای سوراخ کاری با قطر ۱۸ میلی متر، استفاده از مته گازر توصیه می شود، چرا که کف سوراخ را صاف و 

کاملًا تخت ایجاد می کند.
  برای اینکه عمق تمام سوراخ ها دقیقاً ۱۳ میلی متر باشد، حتماً از عمق سنج دریل ستونی استفاده کنید.

  پیش از شروع، قطعه کار را حتماً با گیره روی میز دریل محکم کنید و از عینک ایمنی استفاده کنید )شکل 70ـ ب(.

برای طراحی: این اندازه ها بر اساس طرح استاندارد پیشنهادی است. بسته به ابعاد پروژه و سلیقه خود، 
می توانید تعداد و فواصل سوراخ ها را تغییر دهید. پیشنهاد می کنیم همیشه قبل از کار روی قطعه اصلی، 

عملیات را روی یک قطعه ام دی اف باطله تمرین کنید تا از دقت تنظیمات مطمئن شوید.

نکته
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شکل 70ـ برخی از مراحل سوراخکاری توسط دریل ستونی

ب( سوارخک اری با دریل ستونی الف( خطک شی کردن مرکز سوارخک اری ها

شکل 72ـ حذف لبه های اضافیشکل 71ـ لبه چسبانی لبه قطعات

با توجه به محدودیت فضای کاری دستگاه دریل ستونی، عرض قطعه کار نباید از ۳۵ سانتی متر تجاوز 
کند.

نکته

لبه چسبانی لبه قطعات
با توجه به توضیحاتی که درباره روش کار با ماشین لبه چسبان منحنی داده شد، قطعات آماده شده را لبه چسبانی 

)نوارکاری( کنید )شکل های 71 و 72(. 

ایجاد شیار زیر طبقات جالباسی با اور فرز
قرار  میلی متر(  قطر ۱۸  )به  چوبی  پین های  روی  که  جالباسی  طبقات  سقوط  و  لغزیدن  از  جلوگیری  برای 
می گیرند، ایجاد یک شیار راهنما در زیر طبقه ضروری است. بهترین ابزار برای این کار، استفاده از اور فرز دستی 

است که به صورت وارونه زیر میز کار بسته شده باشد.
برای انجام دقیق این کار، ضمن رعایت نکات ایمنی مراحل زیر را دنبال کنید )شکل 73(:

  اندازه گیری و خطک شی: ابتدا محل دقیق قرارگیری پین های چوبی روی طبقه را مشخص کرده و با 

کنید. مداد خط کشی 
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  انتخاب تیغه و رعایت تنظیم دستگاه : برای ایجاد شیار نیم دایره ای، از یک تیغه فرز انگشتی شیار زن 

استفاده کنید که قطر آن متناسب با قطر پین باشد )در اینجا تیغه باید حداقل شیاری به عرض تقریبی ۱۸ 
میلی متر ایجاد کند(. ارتفاع تیغه را طوری تنظیم کنید که عمق شیار ایجاد شده حدود ۸ میلی متر باشد. 

گونیای اورفرز میز را نیز با توجه به فاصله خط کشی شده از لبه طبقه تنظیم کنید.
  روشی امن برای قطعات کم عرض: از آنجایی که عرض نهایی طبقات جالباسی معمولاً کم است و کار 

با قطعات کوچک روی دستگاه خطرناک است، پیشنهاد می شود عملیات شیارزنی را قبل از برش نهایی ابعاد 
طبقات انجام دهید. به این صورت که ابتدا الوار یا ورق اصلی را به عرض کلی )چند برابر عرض نهایی طبقه( در 
نظر بگیرید. سپس، در امتداد طول آن، شیارهای مورد نیاز )چند شیار موازی( را با اورفرز روی سطح بزرگ تر 
ایجاد کنید. پس از اتمام شیارزنی، با استفاده از دستگاه پانل بر یا اره میزی، قطعه کار را به ابعاد نهایی و دقیق 
طبقات برش دهید. این کار باعث می شود دست کاربر فاصله ایمن تری از تیغه داشته باشد و خطر کار با قطعات 

کوچک کاهش یابد.

الف( نمایی از طبقه جالباسی

د( طبقات آماده شدهج( نحوه زدن شیار نیم گرد

شکل73ـ روش ایجاد شیار ایمن زیر طبقات جالباسی با اورفرز

ب( تجهیزات مورد استفاده جهت ایجاد شیار
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شکل 74ـ متعلقات جالباسی

»برای نگهداری طبقات، به پین هایی با قطر ۱۸ میلی متر 
و طول ۱۲۰ میلی متر نیاز است. همچنین برای ساخت 
دستگاه  از  جاکلیدی  و  لباس  آویز  مخصوص  پین های 
خراطی استفاده می شود که روش ساخت این قطعات در 
پودمان پنجم کتاب »ساخت سازه های چوبی« آموزش داده 
شده است. البته می توان دوبل های آماده با قطر مورد نظر را 
نیز از بازار خریداری و استفاده کرد.« در شکل 74 متعلقات 

جالباسی ارائه شده است.

مرحله 3ـ مونتاژ
در این مرحله مونتاژ دو قطعه زیر و روی جالباسی با ریل ساچمه ای انجام می شود.

روش های نصب ریل ساچمه ای جالباسی
برای نصب دقیق ریل ها و جلوگیری از گیر کردن نمای جلویی جالباسی، دو روش اجرایی وجود دارد 

:)75 )شکل 
روش اول: اندازه گیری دقیق 

ـ نصب ریل روی بدنه: ابتدا از لبه پایینی صفحه پشتی جالباسی، ارتفاع ۵۵ میلی متر را با متر اندازه 
گرفته و با خط کش و مداد، یک خط تراز افقی رسم کنید. ریل ساچمه ای )بخش ثابت( را با توجه به این 

خط، روی صفحه پشتی قرار داده و با پیچ های مخصوص محکم کنید.
ـ نصب زبانه روی صفحه نما: فاصله مرکز سوراخِ ریل نصب شده روی صفحه پشتی را تا لبه یِ یونیت 
اندازه بگیرید. همین اندازه را دقیقاً پشتِ »صفحه نمای جالباسی« علامت بزنید. سپس بخش متحرک 

ریل )زبانه( را در محل علامت گذاری شده قرار داده و پیچ کنید.
روش دوم: انتقال علامت )روش کارگاهی(

این روش سرعت بالاتری دارد و خطای اندازه گیری را کاهش می دهد:
ـ آماده سازی: ابتدا بخش متحرک ریل را روی بخش ثابت )نصب شده روی بدنه( سوار کنید.

پروژه پایانی
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ـ وضعیت معکوس: صفحه نمای جالباسی را به صورت »معکوس« )وارونه( در کنار صفحه پشتی قرار 
دهید، به طوری که لبه های هر دو صفحه کاملًا با هم هم راستا باشند

ـ نشانه گذاری: مداد را داخل سوراخ انتهای ریل )بخش متحرک( قرار دهید. با عقب و جلو بردن ریل، 
اثر مداد مستقیماً روی صفحه نمای جالباسی می افتد

ـ نصب نهایی: صفحه نما را برداشته، ریل را روی علائم ایجاد شده، منطبق کرده و پیچ ها را ببندید.

مرحله 4ـ نصب آینه )لوازم جانبی(
مراحل نصب آینه روی صفحه پشتی جالباسی:

پس از اتمام مراحل نصب ریل ها، برای جلوه بیشتر و کاربری بهتر، می توان آینه را روی صفحه پشتی 
نصب کرد. مراحل انجام کار به شرح زیر است:

ـ علامت گذاری: ابتدا محدوده دقیق نصب آینه را با استفاده از متر و مداد روی صفحه پشتی مشخص 
کنید.

ـ چسب زنی: از چسب مخصوص آینه استفاده کرده و آن را طبق دستورالعمل سازنده )به صورت نقطه ای 
یا مارپیچ( پشت آینه یا روی صفحه پخش کنید.

ـ قرارگیری و تثبیت: آینه را با دقت روی محل علامت گذاری شده، قرار داده و کمی فشار دهید. برای 

الف( خطک شی محل قرارگیری ریل

ج( علامت گذاری محل نصب قسمت ریل متحرک

شکل 75ـ مراحل نصب ریل

د( نصب قسمت متحرک ریل

ب( نصب قسمت ثابت ریل
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جلوگیری از لغزش و جابه جایی تا زمان خشک شدن کامل چسب، لبه های آینه را با چسب کاغذی به 
صفحه پشتی محکم کنید.

نکته
در  اسید موجود  زیرا  نکنید؛  استفاده  اسیدی(  آکواریوم )سیلیکون  از چسب  آینه  برای نصب  هرگز 
آن باعث خوردگی لایه جیوه و سیاه شدن آینه می شود. حتماً از چسب های خنثی )مخصوص آینه( 

نمایید. استفاده 

مراحل اجرایی نصب جالباسی 
در ابتدا ابزار و تجهیزات زیر )مثل: تراز، دریل، مته، رولپلاگ، پیچ، چکش، مداد، متر(. قبل از شروع، 

وسایل خود را آماده کنید

نکات ایمنی و حفاظتی )قبل از شروع عملیات(
رعایت نکات زیر پیش از آغاز فرایند نصب، برای حفظ سلامت خود و جلوگیری از آسیب به تأسیسات 

ساختمان الزامی است:
  بررسی تأسیسات توکار: پیش از سوراخ کاری، اطمینان حاصل کنید که در مسیر سوراخ کاری، 

لوله های آب، گاز یا مسیرهای عبور سیم کشی برق وجود ندارد. 
  تجهیزات حفاظت فردی: هنگام کار با دریل، حتماً از عینک ایمنی برای محافظت از چشم ها 

در برابر پرتاب ذرات )گرد و غبار و براده های دیوار( استفاده کنید.
  ایمنی در استفاده از ابزار: پیش از تعویض مته یا جابه جایی دستگاه، حتماً دوشاخه دریل را از 

پریز برق جدا کنید. هرگز از مته های کند یا آسیب دیده استفاده نکنید.
  ثبات و پایداری: اگر نصب جالباسی در ارتفاع انجام می شود، حتماً از نردبان یا چهارپایه استاندارد 

و ثابت استفاده کنید. از ایستادن روی صندلی یا میزهای نامطمئن جداً خودداری کنید.

نکات ایمنی

تراز کردن و علامت گذاری محل نصب
1  صفحه اصلی جالباسی را در محل مورد نظر روی دیوار قرار دهید.

2  با استفاده از تراز دستی که در لبه بالایی صفحه قرار گرفته است، از افقی بودن کامل آن اطمینان 
کنید. حاصل 

3  پس از اطمینان از تراز بودن، محل دقیق سوراخ های نصب )که در نقشه فنی مشخص شده اند( را با 
مداد یا ماژیک روی دیوار علامت گذاری کنید.

سوراخک اری دیوار
1  با استفاده از دریل و مته متناسب با قطر رول پلاگ، نقاط علامت گذاری شده را با دقت سوراخ کنید.

 نکته فنی: عمق سوراخ کاری باید حداقل ۵ میلی متر بیشتر از طول رول پلاگ باشد تا پیچ به طور 
کامل در جای خود بنشیند.

نکات فتی
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جای گذاری رول پلاگ ها
1  رول پلاگ های مناسب را داخل سوراخ های ایجاد شده قرار دهید.

2  با ضربات ملایم چکش، رول پلاگ ها را تا زمانی که کاملًا هم سطح دیوار شوند، به داخل فرو ببرید.
نصب و تثبیت صفحه اصلی

1  صفحه جالباسی را روی دیوار قرار داده و سوراخ های آن را با رول پلاگ ها منطبق کنید.
2  پیچ ها را از داخل سوراخ های صفحه عبور داده و با پیچ گوشتی )یا پیچ بند شارژی( به داخل رول  پلاگ ها 

ببندید تا صفحه کاملًا به دیوار فیکس و محکم شود.
تکمیل نهایی و نصب متعلقات

1  صفحه مشبکِ ثانویه، که ریل روی نصب شده روی آن را مطابق دستورالعمل قطعه در جای خود 
کنید. نصب 

2  در مرحله نهایی، آویزها، قفسه ها و سایر لوازم جانبی را بر روی صفحه اصلی نصب کنید تا جالباسی 
برای استفاده آماده شود. در شکل 76 مراحل نصب جالباسی مشاهده می شود.

1ـ علامت گذاری محل نصب

4ـ نصب صفحه جالباسی

شکل 76ـ مراحل نصب جالباسی

5  ـ مونتاژ صفحه روی ریل

3ـ سوراخ کردن دیوار2ـ تراز کردن

3ـ جای گذاری رول پلاگ ها
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به  شده  نصب  جالباسی  پایان  در 
دیوار در شکل 77 ارائه شده است.

شکل 77ـ نمای جالباسی ساخته شده در حالت باز و بسته

پروژه های پیشنهادی برای ساخت جالباسی و جاکفشی   
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ارزشیابی شایستگی ساخت جالباسی
 

تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد: 752112025كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
و  ابزار  اولیه،  مواد  نقشه،  و  طرح  از  استفاده  با  جالباسی  ساخت 

ملی استانداردهای  با  مطابق  و  مناسب،  تجهیزات  ٢سطح صلاحيتساخت مصنوعات صفحه ایوظيفه شغل75211202كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت جالباسیکار7521120252کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيمکان و ...(

ممكن
نمره

کسب شده 

طراحی و نقشه كشی1

ـ ابزار: لوازم ترسیم دستی، سیستم رایانه
ـ مواد: كاغذ رسم، 

ـ زمان: 8 ساعت
ـ مکان: کارگاه رسم و سایت رایانه

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

و  نقشه  كامل  تحلیل  و  تجزیه  و  ترسیم  و  طراحی 
اندازه ها 3برداشت 

2طراحی و ترسیم و نقشه

1طراحی محصول

آماده سازی قطعات2

ماشین  ستونی،  دریل  لبه چسبان،  دوركن،  اره  ماشین  ابزار: 
پیچ گوشتی  دریل  فارسی بر،  اره   ،CNC ماشین  خراطی، 

مواد: صفحه مصنوعی نوارلبه و یراق آلات
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3آماده سازی دقیق و گونیایی تمامی قطعات جالباسی

2آماده سازی دقیق و گونیایی اكثر قطعات جالباسی

1آماده سازی كمتر از نیمی از قطعات جالباسی 

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات آماده شده جالباسی

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3مونتاژ كامل و دقیق جالباسی 

2مونتاژ دقیق اكثر قطعات جالباسی 

1مونتاژ ناقص و بی دقت جالباسی

نصب آینه٤
)لوازم جانبی(

ابزار: دریل پیچ گوشتی شارژی ـ پیچ دستی
مواد: محصول مونتاژ شده 

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه مصنوعات صفحه ای 

چ كلیست ارزشیابی، 
مشاهده، پرسش و 

مشاهده

3نصب كامل و دقیق یراق آلات و لوازم جانبی

2نصب اكثر یراق آلات لوازم جانبی

1نصب غلط یراق آلات لوازم جانبی

ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 

مدیریت مواد و تجهیزات مدیریت کیفیت مسئولیت پذیری 
مدیریت زمان رعایت نکات ایمنی

كارایی و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگی و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعایت تمام موارد

١مسئولیت پذیری مدیریت زمان رعایت نکات ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، 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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منابع

و ساخت  وطنچی، طراحی  احسان  غفاری فجر،  احمد  عبدی،  اردشیر  سلمانی،  امیرحسین  باقری،  حاتم   1
پرورش. و  آموزش  وزارت  اداری 1404،  مبلمان 

ناصر مهدی زاده، محمد رضا مهدی پور قزوینی، طراحی و  علیرضا عبداللهی، روح الله قلی پور کوهستانی،   2
ساخت مبلمان اتاق خواب 1404، وزارت آموزش و پرورش.


	000 C210470
	001-058 C210470
	059-108 C210470
	109-153 C210470
	154-190 C210470
	191-254 C210470



