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... شما خودتان جوان هایی هستید که می توانید همهٔ کارها را انجام بدهید. مخترعین ما می توانند در سطح بالا 
اختراع بکنند. مبتکرین ما می توانند در سطح بالا ابتکار کنند، به شرط اینکه خودشان اعتماد به نفس داشته باشند 
و معتقد بشوند به اینکه »می توانیم«... این شما جوان های کشور هستید که در هر جا هستید، باید به فکر آتیهٔ کشور 
خودتان باشید. لازم است که با دو خصیصهٔ اتکا به خدای تبارک و تعالی و اطمینان به نفس به پیش بروید و بعد از 

مدت کوتاهی خواهید دید که راه های سعادت بر شما باز می شود...
امام خمینی )ره(



به نام آنکه هستی نام از او یافت

مقدمه
تألیف کتاب  برنامه ریزی و سپس  نیازهای جامعه،  به  با توجه  بر خداوند منّان و  با توکل  این دفتر  کمیسیون تخصصی صنایع چوب 

»ساخت دکور چوبی« را بر عهده گرفت و در تیرماه 91 به پایان رساند. 
کشور عزیز ما ایران، با داشتن سوابق تاریخی چند هزار ساله و با برخورداری از تجربیات دانشمندان، علما و هنرمندان، شهرت جهانی 
دارد و آثار هنرمندان و صنعتگران گذشتهٔ ما همچنان برایمان افتخارآمیز است. از این رو همه باید سعی کنیم این افتخار تداوم یابد و جهان، 

بیش از پیش شاهد و ستایشگر استعداد، دانش، هنر و صنعت ایرانی گردد.
لذا کوشش ما برنامه ریزان، مؤلفین و هنرآموزان صنایع چوب بر این بوده است که داشتن چنین شایستگی را در صنعت و هنر عملاً 
نشان دهیم. لذا در تألیف این کتاب از تمام توان خود در استفاده از علم و فنّاوری روز بهره گرفته ایم تا مجموعه مهارت های لازم در 

ساخت دکورهای چوبی به صورت عملی و با زبان فنی ساده بیان گردد. 
تمام مراحل  این کتاب  بپردازید. در  به ساخت دکورهای چوبی  بگیرید و  به سادگی مهارت ها را فرا  شما عزیزان هنرجو می توانید 
لبه چسبانی، فرزکاری، پرسکاری، کنترل  با استفاده از صفحات مصنوعی )مانند H.D.F، M.D.F و...(، روش های  ساخت دکور 
کیفیت و بازاریابی اینترنتی تدوین شده است. ضمن اینکه با مهارت های غیر فنی و مصداق هایی از اطلاق حرفه ای، مانند جذب مشتری و 

مشتری مداری روش تولید بهتر، مناسب تر و ارزان تر، آشنا خواهید شد.
امید است با ارائهٔ رهنمودها و انتقادات سازندهٔ شما هنرآموزان شایسته و بزرگوار و هنرجویان عزیز، چنین کتاب های درسی ای در 

آینده با کیفیت بهتر تدوین و با موفقّیت بیشتر همراه گردد؛ ان شاء اللّٰه.

با تشکر، مؤلفان
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هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ ساختمان چوب را توضیح دهد.
2ــ چوب درختان سوزنی برگ و پهن برگ را توضیح دهد.
3ــ ابعاد استاندارد چوب آلات استحصالی را توضیح دهد.

4ــ مفهوم خشک کردن چوب را شرح دهد.
5ــ معایب چوب ها را بیان کند.

6ــ مفهوم درجه بندی و استاندارد چوب ها را توضیح دهد.
7ــ صفحات چوبی مورد مصرف در دکورسازی را توضیح دهد.

8   ــ انواع تختهٔ خرده چوب، تختهٔ چند لایه، تخته فیبر، روکش های طبیعی و مصنوعی، تختهٔ لامینه )LVL( و 
استاندارد آنها را بیان کند.

انتخابوآمادهسازی
مواداولیۀدکورسازی

1
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1ــ درباره طبیعت و درختان چه می دانید؟
2ــ آیا برگ و چوب تمامی درختان یکسان اند؟

3ــ آیا تمام درختان در فصل سرما )پاییز و زمستان( خزان می کنند؟
4ــ کدام یک از منابع زیر قابل افزایش است و تمام شدنی نیست؟

تمام موارد سنگ آهن   نفت   جنگل )چوب(  
5ــ آیا وزن تمام چوب ها یکسان است؟

6ــ آیا دلیلی برای خشک کردن چوب ها وجود دارد؟
7ــ آیا معایب چوب صرفاً طبیعی ست؟

8   ــ آیا مزایای صفحات مصنوعی را می دانید؟
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1ــ1ــ آشنایی با ساختمان چوب و خواص آن
به  توجه  با  که  هستند  متفاوتی  گونه های  دارای  چوب ها 
ساختمان و خواص گوناگونی که دارند، می توان از آنها در کارها 

و محل های مختلفی استفاده نمود.
1ــ1ــ1ــ ساختمان چوب: چوب، ماده ای ست جامد، 
متخلخل و ناهمگن که از سلول های دوکی شکل در راستای طول 
درخت شکل گرفته است. به طور کلی، ساختمان چوب را از نظر 
عوامل تشکیل دهندهٔ آن، می توان به دو صورت زیر مورد بررسی 

قرار داد:
الف( ساختمان ماکروسکوپی چوب:کلیهٔ قسمت های 
چوب را که بدون استفاده از وسایلی مانند ذره بین، میکروسکوپ و 
غیر آنها قابل مشاهده است ساختمان یا خصوصیات ماکروسکوپی 
چوب می نامند. شکل 1ــ1 قسمت های مختلف در مقطع عرضی 

تنه درخت را نشان می دهد. 

قسمت های مختلف درخت است.
پوست درونی  این لایه در درون  )کامبیوم(:  لایۀ زنده 
قرار دارد که از طرف خارج سلول های پوست و از طرف داخل 

سلول های تشکیل دهندهٔ چوب را تولید می کند.
رنگ  دارای  معمولاً  که  قسمت  این  به  چوب:  برون 
روشن است و بعد از لایهٔ زاینده قرار گرفته »برون چوب« گویند 
که قسمت فعال چوب است و وظیفهٔ آن، رساندن مواد غذایی به 

برگ ها و سایر قسمت هاست.
درون چوب: قسمت میانی تنهٔ درخت است. سلول های 
این قسمت، غیر فعال است و نسبت به برون چوب رنگ تیره تری 
دارد. وظیفهٔ آن، ذخیرهٔ مواد استخراجی و استحکام بخشیدن به 

تنهٔ درخت است.
درخت  شاخهٔ  یا  ساقه  وسط  و  مرکزی  قسمت  در  مغز: 
قرار دارد، به صورت یک نوار سیاه رنگ قابل تشخیص است. 
درخت  رشد  سال  اولین  طی  در  که  بافت هایی ست  شامل  مغز، 

تشکیل شده اند و خود، دارای بافت نرمی ست.
چوب بهاره: چوب بهاره یا آغازی، چوبی ست به رنگ 
روشن، که در آغاز فصل رویش تشکیل می شود و معمولاً حاوی 

سلول هایی درشت با دیوارهٔ سلولی نازک است.
دورهٔ  پایان  در  که  تابستانه: چوبی ست  یا  پاییزه  چوب 
دارای  آب،  جریان  بودن  کم  دلیل  به  و  می آید  وجود  به  رویش 
سلول هایی با حفره های سلولی تنگ تر و به هم چسبیده است. در 
بهاره، خواهد  به چوب  نسبت  نتیجه غشای سلولی ضخیم تری، 
داشت. این چوب، دارای رنگی تیره تر و بافتی سخت تر، سنگین تر 

و با دوام تر از چوب بهاره است.
چوب بهاره و تابستانه، در یک دورهٔ رویش تولید می شوند 
رویش  حلقهٔ  یا  دایره  آن،  به  که  می دهند  تشکیل  را  دایره  یک  و 

سالیانه می گویند )شکل 2ــ1ــ الف و ب(.

بافت آبکش
برون چوبدرون چوب

لایۀ زایندۀ پوست
)کامبیوم(

لایۀ زایندۀ پوست)کامبیوم(

پوست

شکل 1ــ1

این قسمت ها از طرف خارج به طرف مرکز تنه عبارت اند از:
پوست: لایه ای ست که در قسمت خارجی تنه قرار دارد 
و ساقه و شاخه های درخت را پوشانده است که خود شامل دو 
لایه است: پوست مرده یا بیرونی که از سلول های غیر زنده تشکیل 
شده که ضخامت آن بسته به سن درخت و گونهٔ آن متغیر است و 
وظیفهٔ حفاظت تنه را به عهده دارد. لایهٔ زنده یا پوست درونی که از 
سلول های زنده تشکیل شده و وظیفهٔ آن انتقال آب و مواد غذایی به 

شکل 2ــ1ــ الف
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ساختمـان  چوب:  میـکـروسکـوپی  ساخـتـمان  ب( 
میکروسکوپی چوب، ویژگی ها یا خصوصیاتی از چوب است که با 
چشم عادی دیده نمی شود و فقط به وسیلهٔ میکروسکوپ یا ابزاری 
مانند آن قابل مشاهده و تشخیص است. در شکل 3ــ1 قسمتی از 

بافت چوب نشان داده شده که فقط با چشم مسلح دیده می شود.

سلولز، جزء اصلی مواد تشکیل دهندهٔ چوب است و در اغلب 
گونه ها، حدود 40 تا 45 درصد چوب خشک را تشکیل می دهد.

یک  ساختار  با  را  چوب  ساختار  اگر  ساده تر،  عبارت  به 
ملات  »لیگنین«  و  آجرها  همان  »سلولز«  کنید،  مقایسه  ساختمان 

بین آجرها و »همی سلولز«، عناصِر دیگر آن است )شکل 4ــ1(.

شکل 2ــ1ــ ب

شکل 3ــ1

شکل 4ــ1

به طور کلی، سلول چوب عمدتاً از »سلولز«، »همی سلولز« 
و »لیگنین« تشکیل شده است.

پوست 
بیرونی

بافت چوببافت آبکشی

کامبیوم
مغز چوب

پوست درونی

خصوصیـات  چوب:  شیمیـایی   ـ  خواص  2ــ1ــ1ـ
شیمیایی چوب بسیار پیچیده است، زیرا ساختار شیمیایی سلولز، 
همی سلولز و لیگنین، که اعضای اصلی تشکیل دهندهٔ چوب اند، 
با یکدیگر تفاوت دارند و حتی در بین گونه های مختلف، دارای 
خواص  بحث  دلیل  همین  به  متغیرند.  شیمیایی  ترکیبات  درصد 
شیمیایی چوب در ساخت کاغذ، چوب پلاستیک، چوب سیمان، 

چوب گچ و صنایعی نظیر آنها اهمیت می یابد.

توجه: بحث خواص شیمیایی، بیشتر در ساخت کاغذ و 
صنایعی نظیر آن اهمیت پیدا می کند.

3ــ1ــ1ــ خواص مکانیکی چوب: چوب در زندگی 
استفادهٔ  برای  و  می رود  شمار  به  مهم  بسیار  مصالح  از  روزمره، 
به  مربوط  مصالح(  )مقاومت  مکانیکی  مطالعات  به  باید  صحیح، 
مانند  پرداخت. هنگام مطالعهٔ مکانیکی چوب، خواصی  این ماده 
مقاومت چوب در مقابل نیروهای خمشی، کششی، فشاری، برشی، 
سایشی، ضربه و غیر آنها مورد بررسی قرار می گیرد )شکل 5  ــ1(.
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4ــ1ــ1ــ خواص فیزیکی چوب: اطلاعات مربوط 
اهمیت  از  چوب  مصارف  و  کاربرد  تعیین  در  چوب،  فیزیک  به 
ویژه ای برخوردار است: خواص فیزیکی، شامل خواصی مانند 
شکل ظاهری چوب، رنگ، بو، طعم، جرم ویژه، میزان رطوبت، 
غیر  و  الکتریسیته  حرارت،  صوت،  برابر  در  چوب  عکس العمل 

آنهاست )شکل 6ــ1(. 

به میزان رطوبت آنها بستگی خواهد داشت. با توجه به تخلخل 
این جسم و عکس العمل این ماده در برابر رطوبت محیط، وزن 
مخصوص چوب در مقابل وضعیت مختلف هوا تغییر می کند؛ و 
در حالت کاملاً خشک، از مقایسهٔ وزن مخصوص چوب انواع 

درختان، می توان به کیفیت آنها پی برد.
برابر  در  بنابراین  است؛  زیاد  خیلی  چوب  ویژهٔ  گرمای 
خورشید و تابش آن، بر خلاف فلزات، سطحی سوزاننده ندارد و 

در محیط های بسیار سرد، یخ نمی زند.
تقویت  به  قادر  ارتجاعی،  قابلیت  داشتن  دلیل  به  چوب، 
در  چوب،  در  صوت  انتشار  اینکه  جالب  نکتهٔ  و  است  صوت 
را  اصوات  سبک،  چوب های  است.  متفاوت  مختلف  جهات 
مرطوب تر  و  نامنظم تر  چوب  سطح  چه  هر  و  می کنند  جذب  بهتر 
باشد، خاصیت عایق بودن آن در برابر صدا بیشتر است. میزان 
هدایت الکتریکی چوب، به درصد رطوبت چوب بستگی دارد و 

به طور کلی، چوب های خشک، عایق جریان برق هستند.

2ــ1ــ آشــنایی با چوب درختان ســوزنی برگ و 
پهن برگ

در یک تقسیم بندی، درختان چوبده را به دو گروه بزرگ 
 2___

3
حدود  در  می کنند.  تقسیم  »سوزنی برگان«  و  »پهن برگان« 

باقی مانـده،          1___
3

و  پهن برگان  از  جهان  جنگلی  مناطق  سطح 
از سوزنی برگان پوشیده شده است )شکل 7ــ1(.

شکل 5ــ1

شکل 6ــ1

گونهٔ  در یک  و حتی  مختلف  در چوب های  این خواص، 
چوبی ممکن است با هم متفاوت باشند. در واقع خواص فیزیکی 
نقش  مصارف چوب  و  کاربرد  تعیین  در  موارد،  بیشتر  در  چوب 
اساسی دارد. برای مثال، قابلیت هدایت حرارتی چوب کم است و به 
همین دلیل، از آن برای ساختن عایق های حرارتی استفاده می کنند.

نمونه«  »وزن  نسبت  از  است  عبارت  مخصوص،  وزن 
فراورده های چوبی  و  که چوب  آنجایی  از  اما  نمونه«؛  »حجم  به 
شکل 7ــ1ــ درخت سوزنی برگخاصیت جذب و دفع رطوبت دارند، وزن مخصوص آنها عمدتاً 
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پهن برگان مانند گونه های بلوط، راش، افرا، گردو و … از 
سوزنی برگان می توان انواع کاج ها، سرخدار، سرو، ارس، زربین، 

نراد و نظایر آنها را نام برد.
1ــ2ــ1ــ اختلاف بین چوب های درختان سوزنی برگ 
و پهن برگ:  پهن برگان، دارای برگ های پهن و درشت اند )شکل 
8  ــ1(، در فصل پاییز یا زمستان خزان می کنند و چوب نسبتاً سختی 

دارند.

بیشتر در  و  نیز معروف اند  داران  به مخروط  این درختان، 
مناطق سردسیر رشد می کنند. ساختمان چوب سوزنی برگان، نسبت 

به پهن برگان ساده تر است و چوبی نسبتاً نرم دارند.
غیرصنعتی   و  و  صنعتی  چوب  انواع  2ــ2ــ1ــ 
کاربرد آنها: چوب ها را می توان به دو دستهٔ صنعتی و غیر صنعتی 
نیز تقسیم بندی نمود. چوب های صنعتی، چوب هایی هستند که از 
درختانی با تنه های استوانه ای و بلند گرفته می شوند و از آنها برای 
مصارف مختلف صنایع چوبی مانند روکش، تخته لایه، مبلمان، 

کاغذسازی و غیر آنها استفاده می شود. 
از مهم ترین گونه های پهن برگ و سوزنی برگ، که از چوب 
آنها استفاده های صنعتی، ساختمانی و تزییناتی می شود، می توان 
راش، بلوط، ممرز، آزاد، صنوبر، تبریزی، گردو، افرا، ملچ، ون 

یا زبان گنجشک، کاج و سرو روسی )نراد( را نام برد.
و  شاخ  دارای  که  هستند  درختانی  غیرصنعتی،  درختان 
تنهٔ آنها معمولاً کوتاه و غیر استوانه ای و کم قطر  برگ زیادند و 
مناطق  بلوط  میوه،  درختان  بیشتر  مانند  10ــ1(،  )شکل  است 

غرب و غیر آنها. شکل 8  ــ1

شکل 9ــ1
شکل 10ــ1

سوزنی برگان، غالباً دارای برگ های سوزنی شکل اند )شکل 
9ــ1( و بیشتر آنان خزان نمی کنند.
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3ــ2ــ1ــ مرغوبیت و کیفیت کاربردی انواع چوب 
نظر کاربرد در  از  پهن برگان،  سوزنی برگ و پهن برگ: چوب 
قطر  داشتن  به سبب  سازه های چوبی،  و ساخت  مبلمان  صنعت 
نسبت  دیگر،  موارد  و  زیبا  نگار  و  نقش  داشتن  همچنین  و  زیاد 
به سوزنی برگان از اهمیت بیشتری برخوردار است؛ ضمن اینکه 
چوب  است؛  سوزنی برگان  از  بیشتر  پهن برگان،  گونه های  تعداد 
معروف اند،  بلند  الیاف  چوب های  به  اغلب  که  نیز  سوزنی برگان 

برای تهیهٔ خمیر کاغذ مورد استفاده قرار می گیرند.

توجه: در بین سوزنی برگان، چوب نراد )روسی( از زیبایی 
و فراوانی نسبتاً بهتری برخوردار است و به همین دلیل در کارهای 

دکور از این چوب استفاده می شود.

4ــ2ــ1ــ شناسایی اصول تشخیص ماکروسکوپی 
)ظاهری( چوب: ساده ترین راه شناخت انواع چوب ها، توجه به 
شکل ظاهری، نقش و رنگ آنهاست که البته با شناخت نوع برش 
و همچنین مطالعات دقیق در شناسایی نقوش و رنگ چوب های 

متفاوت، این کار ساده تر و عملی تر انجام می گیرد.
5  ــ2ــ1ــ برش های عرضی، مماسی و شعاعی چوب 
و اختلاف آنها: چوب ها را می توان از سه مقطع یا برش به شرح 

زیر، مورد مطالعه قرار داد )شکل 11ــ1(.

الف( برش عرضی: که سطح برش، عمود بر جهت طول 
.)A( ساقه درخت است

ب( برش شعاعی: که سطح برش، عمود بر دوایر سالیانه 
.)C( و موازی با جهت پره های چوبی ست

ج( برش مماسی: که سطح برش، مماس بر دوایر سالیانه 
.)B( است

مماسی  و  برش های شعاعی  و 13ــ1،  شکل های 12ــ1 
14ــ1  شکل  و  می دهند  نشان  مختلف  قطعات  در  را  عرضی  و 

روش های مطلوب برش گرده بینه را نشان می دهد.

شکل 11ــ1

شکل 13ــ1

شکل 12ــ1

جهت مماسی

جهت شعاعی

شکل 14ــ1

برش مماسی

جهت عرضی یا مقطعی

برش عرضی

برش شعاعی
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6ــ2ــ1ــ نقوش و رنگ چوب:
از  و  بارز  خصوصیات  از  یکی  چوب،  رنگ  رنگ: 
مهم ترین عوامل شناخت چوب در بیشتر گونه های چوبی  می باشد.
همچنین رنگ چوب، از نظر صنعتی می تواند چوب را بازارپسند 
با تیرگی رنگ آن، رابطهٔ مستقیم  نماید، زیرا دوام چوب معمولاً 

دارد )شکل 15ــ1(.

اقاقیا را در پهن برگان و کاج دریایی، سدر و کاج جنگلی را در 
سوزنی برگان نام برد.

چوب های پهن برگ، نسبت به سوزنی برگان، نقش و تنوع 
رنگ بهتری دارند.

و چوب آلات  الوار چوبی  انواع  3ــ1ــ شناسایی 
استحصالی

و  ابعاد  اولیه ای، یک سری  مادهٔ  هر  برای  هر صنعت  در 
روزمره،  کارهای  انجام  برای  که  دارد  وجود  استاندارد  اندازهٔ 
قرار  استفاده  مورد  آنها  غیر  و  ساز  و  ساخت  فروش،  و  خرید 
ابعاد و  به  برش،  از  نیز، درخت پس  می گیرند. در صنایع چوب 
نام های مناسب شناخته می شوند.  با  و  تبدیل  اندازه های متفاوت 

شرح مختصری از این چوب ها در ادامه آمده است:
1ــ3ــ1ــ تیر: از تبدیل تنهٔ گِرد درخت به قطعاتی با 
به دست می آید که در زدن سقف خانه های  »تیر«  طول موردنظر 
می گیرد  قرار  استفاده  مورد  و...  معادن  در  روستایی،  و  چوبی 

)شکل 17ــ1(.

شکل 15ــ1

شکل 16ــ1

مواد استخراجی، در برابر قارچ های عامل پوسیدگی چوب 
و حشرات، مانند سم عمل می کند و مانع از پوسیدن چوب می شود. 
از این نظر اصولاً رنگ قسمت مغز چوب یا درون چوب با قسمت 
زیر پوست )برون چوب( تفاوت دارد و در بعضی از چوب ها، اصولاً 

تیره تر است )شکل 16ــ1(. 

همچنین لایه های تشکیل شدهٔ چوب در بهار )چوب بهاره(، 
روشن تر از لایه های تشکیل شدهٔ چوب در تابستان )چوب تابستانه( 
است و از چوب هایی که این خاصیت تغییر رنگ در آنها به وضوح 
ملچ،  بلوط،  آزاد،  توت،  گونه های گردو،  می توان  دیده می شود، 

شکل 17ــ1ــ تیر

شکل 18ــ1

160cm حداقل

2ــ3ــ1ــ گرده بینه: از تبدیل تیر چوبی به قطعاتی با 
طول حداقل 160 سانتی متر گرده بینه به دست می آید. حداقل قطر 

گرده بینه 30 سانتی متر است )شکل 18ــ1(.

به  وسط  از  را  گرده بینه  یک  هرگاه  بینه:  3ــ3ــ1ــ 
بینه ها  به دست آمده را »بینه« می نامند.  نیم تقسیم کنیم چوب  دو 
مورد  روستایی  خانه های  دیوار  در  و  ندارد  چندانی  مصارف 

استفاده قرار می گیرد )شکل 19ــ1ــ الف(.
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4ــ3ــ1ــ الوار: چوبی که معمولاً مقطع آن مستطیل شکل 
و عرض آن حداقل  15 سانتی متر و ضخامت آن از 7 سانتی متر بیشتر 

باشد »الوار« نامیده  می شود )شکل 20ــ1(.

شکل 19ــ1

شکل 20ــ1ــ الوار

شکل 21ــ1ــ تراورس

شکل 23ــ1

شکل 22ــ1

600  ــ200

شکل 24ــ1ــ ب

شکل 24ــ1ــ الف ــ دو نعل

نکته: حداقل پهنای الوار برابر شعاع تنه است و ممکن 
است سه سوک یا چهارسوک باشد.

با مقطع مستطیل  به چوب هایی  5ــ3ــ1ــ تراورس: 
تا 320 و ضخامت 12 سانتی متر »تراورس« گفته  با طول 280 
برای ریل گذاری راه آهن استفاده می شود  تراورس  از  می شود. 

)شکل 21ــ1(.

6ــ3ــ1ــ تخته: تخته، چوبی ست با مقطع مستطیل با 
طول 2 تا 6 متر و پهنای 18 تا 30 سانتی متر و ضخامت 1 تا 8 

سانتی متر )شکل 22ــ1(.

مکعب مستطیلی ست که از  7ــ3ــ1ــ نعل )واشان(: 
گرده بینه یا چهارتراش تهیه می گردد. اگر  از آن برای سقف استفاده 
شود به آن »واشان« می گویند و چنانچه از آن برای »ستون« استفاده 

شود به آن »پلور« یا »نعل« می گویند )شکل 23ــ1(. 

8  ــ3ــ1ــ دو نعل: این چوب همان نعل است با این 
تفاوت که عرض آن دو برابر است )شکل 24ــ1ــ الف(.

9ــ3ــ1ــ تیر یا شمع: چنانچه قطر ساقهٔ درخت، در 
دو سر آن متفاوت باشد به آن »تیر گرد« می گویند و در صورتی که 
قطر آن کم باشد، از آن برای »شمع« یا موارد مشابه استفاده می شود.

10ــ3ــ1ــ چهارتراش: )شکل 24ــ1ــ ب(.

4ــ1ــ آشنایی با مفهوم خشک کردن چوب، روش ها 
و کاربرد آن

چوب ها پس از برش، مقدار زیادی رطوبت دارند که گاهی 
به بیش از صددرصد می رسد. اگر این رطوبت از چوب خارج 
نگردد، دچار آفت ها و معایبی مانند حملهٔ حشرات، هم کشیدگی، 
واکشیدگی، قارچ زدگی و نظایر آنها می شوند. بنابراین چوب آلات، 
بعد از قطع، باید تا حد مناسبی خشک شوند. چوب را می توان 
در هوای آزاد )طبیعی( یا در کورهٔ چوب خشک کنی )مصنوعی( 

خشک کرد.
انرژی  به  که  مراحلی ست  از  خشک کنی،  چوب  توجه: 

زیاد و زمان طولانی احتیاج دارد.

8   ــ1

280

15

7
24

12

 ـ  18 30ـ

22ـ ـ  20

 ـ  10 11ـ

260
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ساختمان چوب، طوری ست که نمی توان آب درون آن را 
به سرعت خارج کرد. علاوه بر این، حساسیت ساختمان چوب،  
آن، سبب می شود که سرعت خشک  در  تنش  به تشکیل  نسبت 
شدن آن محدود گردد، زیرا سرعت در خشک کردن، معایبی از 
را  تاب  و  شکاف  چین خوردگی،  داخلی،  ترک های  ایجاد  قبیل 

به دنبال دارد.
1ــ4ــ1ــ دلایل خشک کردن چوب: مهم ترین دلایلی 
که باعث می شود پیش از کار با چوب، آن را خشک کنیم، به شرح 

زیر است:
1ــ هم کشیدگی چوب بعد از خشک شدن کم می شود و 
و  خوردن  ترک  پیچیدن،  مانند  عیب هایی  آمدن  به وجود  از  مانع 

نظایر آنها می گردد.
پوسیدگی،  قارچ ها،  حملهٔ  مقابل  در  خشک،  چوبِ  2ــ 

حشرات و… مقاوم تر است.
سبک تر  رطوبت،  نداشتن  دلیل  به  خشک،  چوبِ  3ــ 

است، بنابراین هزینهٔ حمل و نقل آن کمتر می شود.
4ــ چوب خشک، بدون اینکه به قسمت های دیگر چوب 

صدمه بزند، مقاومتش بیشتر است.
5  ــ قابلیت نگه داری میخ در چوب خشک، زیادتر می شود.

6  ــ رنگ پذیری و پرداخت چوبِ خشک بیشتر است.
7ــ ماشین کاری چوب های خشک، راحت تر انجام می گیرد.
آزاد:  هوای  در  چوب  کردن  خشک  2ــ4ــ1ــ 
خشک کردن چوب در هوای آزاد، از زمان های بسیار دور، توسط 
مصرف کنندگان و سازندگان محصولات چوبی صورت می گرفته 
کارگاه های کوچک،  و  کارخانجات  از  بسیاری  در  نیز،  اکنون  و 
متداول است. در این روش، چوب آلات را به طریقی که بین آنها هوا 
جریان داشته باشد ولی با زمین )به خصوص زمین های خاکی( در 
تماس نباشند، روی همدیگر قرار می دهند. برای این کار، چوب ها 
را به صورت طولی روی چوبدستک هایی که به صورت عرضی تعبیه 

می کنند، می چینند )شکل 25ــ1ــ الف و ب(. 

ناگفته نماند که چوب ها را داخل هانگار نیز می توان خشک 
کرد؛ در این روش، چوب ها باید در زیر سقف قرار گیرند تا از تابش 
مستقیم آفتاب و بارش برف و باران در امان باشند )شکل 26ــ1(.

دو نعل
11ــ10

شکل 25ــ1ــ الف400

شکل 25ــ1ــ ب

شکل 26ــ1
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هوای  در  چوب ها  شدن  خشک  برای  لازم  زمان  مدت 
آزاد، برای چوب های مختلف، متفاوت است. این مورد، به مقدار 
رطوبت موجود در چوب، فصل و خشک شدن، مکان، ضخامت 
و غیرآنها بستگی دارد. در این بین، ضخامت از اهمیت بیشتری 
برخوردار است؛ یعنی هر چه ضخامت بیشتر باشد، زمان خشک 

شدن نیز طولانی تر می شود.
آزاد  هوای  در  که  چوبی  رطوبت  مقدار  مهم:  نکتۀ 

خشک شده است، حدود 15 درصد است.
خشک کردن چوب در هوای آزاد، دارای مزایا و معایبی 

به شرح زیر است:
مزایا:

به  احتیاجی  ویژه،  تجهیزات  به  نبودن  نیاز  دلیل  به  1ــ 
سرمایه گذاری و خرید تجهیزات نیست.

مکان ها  بیشتر  در  روش  این  با  چوب  کردن  خشک  2ــ 
امکان پذیر است.

3ــ امکان استفاده از منابع طبیعی مانند انرژی خورشید، 
باد و غیر آنها وجود دارد.

معایب:
چوب،  شدن  خشک  زمان  بودن  طولانی  دلیل  به  1ــ 
آنها  نظایر  و  آتش سوزی  قارچ زدگی،  پوسیدگی،  مانند  خطراتی 

وجود دارد.
در  و  می ماند  باقی  راکد  مدتی طولانی  برای  2ــ سرمایه، 

گردش نبودن سرمایه یک خسارت است.
3ــ تغییرات رطوبت در این روش، قابل کنترل نیست.

 چوبدستک: چوبی ست با سطح مقطع مربع یا مستطیل 
و با طولی معادل پهنای دسته، سطح مقطع چوبدستک 2/5*2/5 

یا 1/5*2/5 سانتی متر است.
چوبدستک ها باید دارای شرایط زیر باشند:

1ــ ابعاد آنها در طول یکنواخت باشد.
2ــ دارای رطوبتی در حدود 5 درصد باشند.

3ــ در مقابل حملهٔ حشرات و قارچ ها مقاوم باشند.
4ــ چوب به کار گرفته شده در ساخت چوبدستک، فاقد 

مواد استخراجی باشد.

رعایت  خشک کنی  چوب  در  باید  که  مسائلی  جمله  از 
و  هم جنس  چوب های  باید  دسته بندی ها،  در  که  است  این  کرد، 
هم ضخامت را کنار هم قرار داد، زیرا زمان خشک شدن آنها در 

شرایط مساوی، تقریباً یکسان است.
یکی دیگر  3ــ4ــ1ــ خشک کردن چوب در کوره: 
دارد  رواج  بیشتر  امروزه  که  چوب  کردن  خشک  روش های  از 
این  خشک کنی ست.  چوب  مخصوص  کوره های  از  استفاده 
کوره ها، از نظر اندازه و روش های خشک کردن انواع مختلفی 
دارد. در شکل 27ــ1، تصویری از کورهٔ چوب خشک کنی دیده 

می شود.

شکل 27ــ1

خشک کردن چوب در کوره نیز، دارای مزایا و معایبی به 
شرح زیر است:

مزایا:
1ــ خشک شدن چوب، زمان کمتری نیاز دارد، در نتیجه 

گردش سرمایه سریع تر است.
2ــ چوب های به دست آمده در این روش، رنگ روشن تری 

دارند.
3ــ قارچ ها و حشرات در این روش، کاملاً از بین می روند.

4ــ کنترل میزان رطوبت در این روش، تا درصد مورد نظر 
امکان پذیر است.

5ــ کار کردن با چوب هایی که با این روش خشک شده اند، 
آسان تر است.

6ــ قابلیت رنگ پذیری این چوب ها، بهتر است.
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معایب:
1ــ به تجهیزات مخصوصی نیاز است.

2ــ برای گرم کردن کوره، به انرژی نیاز است.
با توجه به مطالب ارائه شده، این نتیجه به دست می آید که 
نیست  به صرفه  آزاد  هوای  در  دیگر چوب خشک کنی  امروزه، 
و باید از روش خشک کردن چوب در کوره استفاده نمود. در 
و  طبیعی  دو روش  در  زمان خشک شدن  مقایسهٔ  جدول 1ــ1، 

مصنوعی را برای چندگونه چوب ملاحظه می کنید.

جدول 1ــ1ــ زمان خشک شدن چوب  در روش طبیعی و مصنوعی 
بر حسب روز

خشک کردن در هوای آزاد نام چوب
تا رطوبت 20 درصد

کوره  در  کردن  خشک 
تا رطوبت 6 درصد

15  ــ20012ــ70راش

10ــ2003ــ15کاج

16ــ20010ــ70گردو

40ــ30016ــ70بلوط

5  ــ1ــ شناسایی معایب چوب
در  )بدنه(  تنه  صورت  به  هنوز  هنگامی که  چه  چوب ها، 
درختان سرِ پا وجود دارند، چه پس از بریده شدن معایب متداول 

و شناخته شده ای دارند که مختصری از آنها به شرح زیر است:
 ـ 5  ــ1ــ گره های زنده و مرده: بخش های انتهایی  1ـ
گره،  می نامند.  گره  را،  تنه  باقی ماندهٔ شاخه های روی  از قسمت 
بیشتر در درختان سوزنی برگ دیده می شود و آنها را به دو دستهٔ 

گره زنده و گره مرده تقسیم می کنند.
گره زنده، چون همزمان با درخت رشد می کند، به راحتی 
اطراف،  چوب  با  نیز  آن  رنگ  و  نمی شوند  جدا  زمینه  از چوب 

تفاوت زیادی ندارد )شکل 28ــ1(.

گره مرده، به چوب اطراف متصل نیست و مانند یک جسم 
با  می توان  راحتی  به  و  است  گرفته  قرار  تنه  داخل  در  خارجی، 

ضربه ای آن را از چوب خارج نمود )شکل 29ــ1(.

شکل 28ــ1

شکل 29ــ1

توجه: چوب گره، نسبت به چوب اطراف، دارای دانسیتهٔ 
بیشتر و چوب محکم تری ست.

شدید  سرمای  اثر  در  یخ زدگی:  شکاف   ـ 5  ــ1ــ  2ـ
در قسمت بیرونی تنه، شکافی در جهت شعاعی تا مغز تنه ایجاد 

می شود که به آن »شکاف یخ زدگی« گفته می شود.
این عیب، بیشتر در درختانی که پوست نازک )صنوبر و 
دارند،  و راش و...(  )بلوط  پهن  پره های چوبی  یا  راش و...( 

دیده می شود )شکل 30ــ1(.
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3ــ5ــ1ــ ماهک: در قسمت درون چوب، بخشی از 
چوب روشن تر است و خواص برون چوب را دارد که معمولاً به 
شکل دایره یا نیم دایره است. این عیب نیز در اثر سرما به وجود 
می آید و بیشتر در پهن برگان در گونهٔ بلوط و در سوزنی برگان در 

گونهٔ لاریکس دیده می شود.
4ــ5ــ1ــ گسیختگی ها: گسیختگی ها،از معایبی هستند 
که بیشتر منشأ آنها تغییرات شرایط محیطی ست. این عیب، قبل 
از قطع درخت به وجود می  آید و بعد از قطع نیز ادامه پیدا می کند. 
آن را  باشد،  سالانه(  دوایر  بر  )عمود  شعاعی  جهت  در  اگر  حال 
به حالت  شکل  دایره  حلقه ای  صورت  به  اگر  و  »دل گسیختگی« 
پیوسته یا بریده بریده باشد »گردگسیختگی« و اگر در قسمت مغز و 
در تمام شعاع ادامه داشته باشد آن را »اخترگسیختگی« می گویند؛ و 

در کل، گسیختگی ها از ارزش چوب می کاهند.
 ـ 5  ــ1ــ چوب فشاری و چوب کششی: چوب ها را  5  ـ
می توان به دو دستهٔ نرمال و واکنشی )غیر نرمال( نیز تقسیم بندی نمود. 
عیب چوب های واکنشی، از معایب طبیعی درختانی ست که به طور 
مایل در زمین های شیب دار یا در مسیر باد غالب قرار گرفته اند؛ البته 
این عیب، گاهی در ساقه و تنه های سالم نیز دیده می شود و معمولاً در 
قسمت های خمیدهٔ تنه و شاخه های درخت، چوبی تشکیل می شود که 

خصوصیات آن با چوب طبیعی کاملاً متفاوت است. 
در  و  فشاری«  »چوب  به  سوزنی برگان  در  چوب ها،  این 

پهن برگان به »چوب کششی« معروف است.
چوب  را  سوزنی برگ  درختان  خمیدهٔ  تنهٔ  زیرین  قسمت 

فشاری می نامند، چوب فشاری سنگین تر و بافت آن سخت تر از 
چوب طبیعی می باشد، تراکئیدهای آن کوتاه و دیواره سلولی ضخیمی 
دارد به همین دلیل دارای دوایر رویش سالیانهٔ عریض تری نسبت به 

دوایر رویش سالیانهٔ چوب های طبیعی است )شکل 31ــ1(.

شکل 30ــ1ــ شکاف های سطحی

شکل 31ــ1

شکل 32ــ1

درختان  تنهٔ خمیدهٔ  بالایی  قسمت  در  که  چوب کششی 
در  به ویژه  شدن،  بریده  هنگام  می شود،  تشکیل  پهن برگ 

چوب های تر، به شکل کرُک دار در می آید )شکل 32ــ1(.

شکاف یخ زدگی شکاف سطحی
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 ـ 5  ــ1ــ دل قرمزی: علت پیدایش این عیب که بیشتر  6  ـ
در درختان راش دیده می شود و به آن »درون چوب نادرست« هم 
می گویند، نامشخص است. این عیب، خواص مکانیکی چوب را 
زیاد تغییر نمی دهد، ولی به علت تجمع مواد استخراجی در خُللَ 
نمی کند و  نفوذ  این بخش از چوب، مواد حفاظتی در آن  فرَُج  و 
قبیل چوب ها  این  لذا  انجام می گیرد،  به سختی  آن  خشک کردن 

برای تهیهٔ تراورس مناسب نیستند.
 ـ 5  ــ1ــ باختگی و پوسیدگی: هوای مرطوب و راکد،  7ـ
به رشد شماری از قارچ ها می انجامد و این خود، فساد، پوسیدگی و 
تغییر رنگ نهایی در اشیای چوبی را باعث می شود. این عیب، به تناسب 
پیشرفت و تغییر رنگ، به نام های »باختگی« و »پوسیدگی« معروف شده 
است. مرحلهٔ ابتدایی پوسیدگی را باختگی می گویند. در باختگی، فقط 
 رنگ چوب تغییر می کند و هنوز چوب خواص مقاومتی خود را دارد 
)شکل 33ــ1(، اما در پوسیدگی، علاوه بر تغییر رنگ، چوب خواص 

مقاومتی خود را نیز از دست می دهد.

شکل 33ــ1

شکل 34ــ1

شکل 35ــ1

شدن،  عسلی  شانه  شدن:  شانه عسلی   ـ 5  ــ1ــ  8  ـ
در  داخلی  ترک های  و  سوراخ ها  آمدن  وجود  به  حقیقت  در 
چوب  کورهٔ  در  چوب  کردن  خشک  فرایند  در  که  است  چوب 
این است  این عیب،  پیدایش  دلیل  به وجود می آید.  خشک کنی 
که در حین خشک شدن، شکستگی های کششی در الیاف چوب 
اتفاق می افتد. برای مثال در شکل 34ــ1 شانه عسلی شدن در 

مقطع یک قطعه چوب بلوط را می توان مشاهده کرد.

 ـ 5  ــ1ــ چین خوردگی: این عیب نیز، بیشتر در هنگام  9ـ
خشک کردن چوب، به خصوص در کوره و در حرارت های بالا 
و در اثر به هم خوردن شدید یا له شدن سلول ها ایجاد می شود. اگر 
مقدار آن کم باشد، تشخیص چین خوردگی مشکل است و شاید 

غیرممکن به نظر آید.
نکته: در اثر چین خوردگی شدید، سطح چوب موج دار 

می شود )شکل 35ــ1(.

ناشی از حملۀ حشرات،   ـ 5  ــ1ــ انواع معایب  10ـ
قارچ ها و…: این عوامل که به عوامل بیولوژیکی تخریب چوب 
معروف اند، به چهار گروه عمده، شامل قارچ ها، حشرات، موجودات 
دریایی چوب خوار و باکتری ها تقسیم می شوند. در این بین، قارچ ها 
در  می سازند.  وارد  به چوب  را  زیان  بیشترین  اقتصادی،  نظر  از 
شکل 36ــ1، تخریب چوب در اثر تجمع قارچ ها نشان داده شده 

است.
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خسارت ناشی از پوسیدگی قارچی در سراسر جهان زیاد 
است. قارچ ها درختان سرپا، گرده بینه های قطع شده در جنگل یا 
در انبار کارخانه ها، چوب آلات استحصال شده در عملیات خشک 
کردن و حتی چوب آلات به کار رفته در مصارف نهایی را آلوده و 

فاسد می کنند )شکل 37ــ1(. 

در حقیقت محیط هایی که رطوبت شان کمتر از 20 درصد است، 
برای رشد قارچ ها، بسیار خشک به حساب می آیند.

همان طور که گفته شد، قارچ ها برای رشد، به اکسیژن نیز 
نیاز دارند. از این رو اگر چوب به طور کامل در آب یا در زمین های 
اشباع از آب قرار بگیرد، پوسیدگی به وجود نخواهد آمد. معمولاً 
هرچه هوا گرم تر باشد، قارچ ها نیز سریع تر می رویند. می توان گفت، 
در منطقهٔ بین 100 میلی متری بالای زمین و 300 میلی متری زیر 

زمین، شرایط برای رشد قارچ ها کاملاً مطلوب است.

6ــ1ــ شناسایی اصول درجه بندی چوب
به طور کلی، پس از قطع درختان و حمل آنها به کارخانجات 
چوب بری، درجه بندی چوب ها آغاز می شود؛ یعنی از همان ابتدای 
بر اساس گونه، قطر، نوع معایب درختان سرپا و…  کار، چوب ها 
تفکیک می شوند. واضح است که این تفیک، بر اساس استانداردهای 
خاصی صورت می گیرد و درجه بندی هنگامی معنا پیدا می کند که 

مفهوم آن به درستی درک شود.
محصول  که  چیزی  هر  برای  استاندارد:  1ــ6ــ1ــ 
فراهم  برای  آدمی  که  فعّالیتی  نوع  هر  برای  یا  باشد،  انسان  کار 
کردن آن، کاری به صورت مداوم انجام دهد، بر حسب نیازهای 
اصلی و معین، تحت شرایط خاص می توان استاندارد تعیین کرد.

به بیان علمی: »تعیین مشخصات کالا و نحوهٔ ارائهٔ خدمات برای 
ایجاد امنیت، بهداشت، سلامتی و حفظ اقتصاد ملی و خانواده 
شامل  »استاندارد،  دیگر:  عبارت  به  و  می گویند«  استاندارد  را 
بردن  به کار  که  آیین نامه هایی ست  و  قواعد  مقررات،  مجموعهٔ 
تولید  مانند  بشری  جامعهٔ  نیازمندی های  از  معینی  زمینهٔ  در  آنها 
دست  به  هدف  با  کیفیت  مدیریت  سیستم  و  خدمات  ارائهٔ  کالا، 
آوردن نتایج صحیح و هماهنگ علمی، فنی، صنعتی، اقتصادی و 

اجتماعی لازم و ضروری ست«.
است  عبارت  درجه بندی،  درجه بندی:  2ــ6  ــ1ــ 
از برقراری درجهٔ خاصی از نظر کیفیت و ابعاد کالا که قبل از 
تعیین  کالا  از  محموله ای  یا  محصول  هر  برای  شدن  استاندارد 
می شود و به وسیلهٔ بازرسی نمونه هایی از هر محموله مورد آزمایش 

شکل 36ــ1

شکل 37ــ1

)یعنی  غذا  به  تماماً  برای رشد،  پوسیدگی  مولدِّ  قارچ های 
دارند.  نیاز  اکسیژن  و  آب  کافی  مقدار  و  مناسب  دمای  چوب(، 
یا می میرد  قارچ  باشد،  نداشته  این شرایط وجود  از  اگر هر یک 
تا برایش شرایط  یا به صورت به خواب رفته و نهفته باقی می ماند 
مناسب به وجود آید. البته در عمل، مهم ترین عامل برای ایجاد 
هرچه  کلی،  طور  به  است.  در چوب  رطوبت  وجود  پوسیدگی، 
می شود.  بیشتر  پوسیدگی  بروز  احتمال  باشد،  مرطوب تر  چوب 
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قرار  می گیرد. با توجه به این تعریف، درجه بندی در مورد چوب و 
محصولات چوبی، بر اساس کیفیت و ابعاد )طول و قطر( است. 

برای درک بهتر این موضوع، به مثال های زیر توجه کنید:
برای تهیهٔ روکش های مرغوب، باید از چوب های قطور، 
استوانه ای و کاملاً سالم استفاده کرد. برای تهیهٔ تختهٔ خرده چوب، 
می توان از تمام قسمت های چوب استفاده کرد. برای تهیهٔ تختهٔ 

چند لایه، باید از چوب های قطور و با طول بلند استفاده کرد.

قوانین  و  اقتصاد  اولیۀ  با اصول  آشنایی  7ــ1ــ 
بازار چوب

و  فراورده ها  چوب،  عرضۀ  مفهوم  1ــ7ــ1ــ 
مقدار  از  است  عبارت  »عرضه«  بازار:  در  مصنوعات چوبی 
ارائه  فروش  برای  بازار  در  فروشندگان  که  خدماتی  یا  کالا 
عبارت  چوبی،  محصولات  و  چوب  در مورد  »عرضه«  می کنند. 
است از مقدار چوب یا محصولات چوبی که توسط تولیدکنندگان 
یا پیمانکاران، برای فروش به بازار ارائه می شود. با توجه به حجم 
چوب  عرضهٔ  منابع  است  ممکن  چوب،  صنایع  بازار  در  عرضه 

به صورت زیر باشد:
1ــ منابع جنگلی

2ــ منابع غیر جنگلی )درختان دست کاشت(
3ــ واردات

و به این ترتیب، میزان عرضهٔ چوب، به عوامل زیر بستگی خواهد 
داشت:

1ــ امکانات تولید چوب
2ــ هزینهٔ تولید

3ــ قیمت چوب و کالاهای جانشین
و  فراورده ها  چوب،  تقاضای  مفهوم  2ــ7ــ1ــ 
یک  خواست  و  توانایی  تمایل،  بازار:  در  چوبی  مصنوعات 
تمایل،  می نامند.  تقاضا  را  خدمت  یا  کالا  یک  خرید  برای  فرد 
آن،  بر  علاوه  زیرا  نیست،  تقاضا  دهندهٔ  نشان  به خودی خود، 
تبدیل  برای  توانایی تحصیل وجه  باید وجه لازم و  مصرف کننده 

تمایل خویش به تقاضا را داشته باشد.

تقاضا در مورد چوب و محصولات چوبی، عبارت است 
از تمایل مصرف کننده به تهیهٔ یکی از محصولات چوبی، با توجه 

به توانایی پرداخت وجه آن.
و  فـراورده هـا  چوب،  قیـمـت  مفهـوم  3ــ7ــ1ــ 
مصنوعات چوبی در بازار: قیمت یک کالا، نسبت مبادلهٔ یک 
واحد از آن کالا با تعدادی واحد پول است. به عبارت دیگر، قیمتِ 
به دست آوردن یک  برای  یک کالا، مقدار پولی ست که خریدار 

واحد از آن کالا، به فروشنده می پردازد.
کالا  برای  تقاضا  یک  در  که  عاملی ست  مهم ترین  قیمت، 

مؤثر است. با افزایش قیمت، تقاضا کاهش می یابد.
که  گفت  می توان  چوبی،  محصولات  و  چوب  مورد  در 
هر چه عرضهٔ چوب کمتر و تقاضای چوب و محصولات چوبی 
و  چوب  قیمت گذاری  مبنای  می رود.  بالاتر  قیمت  باشد،  بیشتر 

محصولات چوبی، بازار چوب هر شهر است.
جهت  را  چوب  می توان  شده،  گفته  مطالب  به  عنایت  با 

مصارف مورد نظر، به کار گرفت.

8   ــ1ــ شناسایی اصول انتخاب چوب جهت مصارف 
کاربردی آن

با توجه به مصرف زیاد چوب و تولید محصولات چوبیِ 
متنوع و فراوان و نیز با در نظر گرفتن این حقیقت که جنگل های 
طبیعی رو به پایان است و تولید جنگل های دست کاشت نیز روندی 
رو به کاهش دارد و ممکن است از چوب ــ این نعمت الهی ــ 
محروم شویم، دانشمندان و پژوهشگران این رشته، بر آن شدند تا 
با تولید فراورده های چوبی، امکان استفاده از این نعمت را هر چه 

بیشتر فراهم آورند، بی آنکه حجم زیادی از جنگل کاسته شود.
از جمله فراورده های چوبی که حاصل تبدیل مکانیکی و 

شیمیایی چوب است، می توان به موارد زیر اشاره نمود.
از  معمولاً  لایه،  تخته  لایه:  تخته  تعریف   ـ 8  ــ1  1ـ
هم  بر  به صورت عمود  که  می شود  تهیه  نازک  چند لایه روکش 
و  می چسبند  یکدیگر  به  پرس  و  چسب  توسط  و  می گیرند  قرار 

محکم می شوند )شکل 38ــ1(.
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از تختهٔ چند لایه، در ساخت انواع کارهای چوبی مانند 
کفی و پشتی صندلی، میز و نیمکت و انواع دکوراسیون استفاده 

می شود.
تخته های چند لایه نسبت به چوب، دارای مزایای زیر است:

 کاهش هم کشیدگی و واکشیدگی؛
 کاهش رطوبت پذیری؛

 امکان دسترسی به ابعاد )سطوح( بزرگ تر؛
 امکان بالا بردن خواص چوب جهت مصارف مختلف؛

 کاهش قیمت محصولات چوبی.

همان طور که گفته شد، تخته های چند لایی،از لایه های متفاوتی 
تشکیل شده اند که شرح مختصری از آنها در ادامه آمده است.

لایه های  وسط  در  درست  لایه،  این  مرکزی:  لایۀ  ج( 
دیگر قرار دارد )به شکل 42ــ1 مراجعه کنید( و ممکن است از 

یک یا چند ورقهٔ روکش به هم چسبیده درست شده باشد.
توجه: برای تهیهٔ این لایه، اغلب از لایه های کم عرض و 

درجهٔ 2 استفاده می شود.
گاهی لایهٔ مرکزی، ممکن است از چند قطعه چوب طویل 
)به طول تخته( و باریک )به عرض های مختلف( که به وسیلهٔ چسب 
به هم متصل شده تشکیل شده باشد که به این تخته ها، در اصطلاح 

تختهٔ »لایه ردیفی« می گویند )شکل 41ــ1(.

شکل 38ــ1

شکل 39ــ1

شکل 40ــ1

شکل 41ــ1

شکل 42ــ1

 ـ  8   ــ1ــ لایه و انواع لایه ها در تختۀ چندلایی 2ـ
الف( لایه: هر یک از ورقه های چوبی یک تخته را، لایه 

می نامند. لایه، ممکن است یک تکه یا چند تکه باشد.
ب( لایۀ خارجی: این لایه دو سطح رویی و زیرین یک 
تختهٔ لایه را می پوشاند )شکل 40ــ1( و بر خلاف لایه های داخلی 

که بیشتر نقش مقاومت را ایفا می کنند، نقش تزیینی دارند.

البته، لایهٔ مرکزی ممکن است از تختهٔ خرده چوب، تخته 
باشد  شده  تشکیل  آنها  نظایر  و  فشرده  اسفنج  پنبه،  چوب  فیبر، 

)شکل 42ــ1(.

د( لایۀ میانی: این لایه، بین لایهٔ مرکزی و خارجی قرار 
دارد و بیشتر نقش مقاومت و توازن نیروها را ایفا می کند )شکل 
43ــ1(. این لایه ها، در تخته های بیش از سه لایه دیده می شود.

لایۀ خارجی

لایۀ مرکزی

لایۀ خارجی

تختۀ خرده چوب
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 ـ 8  ــ1ــ انواع تخته لایه: تخته لایه ها را بر اساس  3ـ
نوع و شکل قرارگیری لایه ها، نام گذاری می کنند.

الیاف  که  است  تخته ای  تار:  راست  لایۀ  تخته  الف( 
لایهٔ رویی )خارجی( آن موازی طول تخته باشد )شکل 44ــ1(.

و  لایه ها  تمام  الیاف  که  تخته ای  مطبق:  لایۀ  تخته  د( 
احتمالاً مغز آن، موازی با لایهٔ خارجی است )شکل 47ــ1(.

شکل 43ــ1

لایۀ میانی

لایۀ مرکزی
لایۀ میانی

شکل 45ــ1

شکل 46ــ1

شکل 47ــ1

شکل 48ــ1

شکل 49ــ1

شکل 44ــ1

ب( تخته لایۀ پهنا تار: تخته ای است که جهت الیاف 
لایهٔ رویی )خارجی( آن موازی عرض تخته باشد )شکل 45ــ1(.

ج( تخته لایۀ متعادل: تخته ای است که در آن، لایه های 
قرینه نسبت به لایهٔ مرکزی، دو به دو از یک گونه و با یک ضخامت 

باشد )شکل 46ــ1(.

از  بعضی  یا  آن  مغز  که  تخته ای  تخته لایۀ مختلط:  ه ( 
لایه های آن، از مواد غیر از لایه های چوبی باشد )شکل 48ــ1(.

به  فشار،  اثر  بر  که  تخته ای است  قالبی:  و( تخته لایۀ 
شکل معینی در آمده و مسطح نباشد )شکل 49ــ1(.

با توجه به توضیحات ارائه شده، در ساخت دکور، می توان 
از تخته لایه هایی استفاده نمود که از نظر رنگ و جهت الیاف، با 

دیگر موادِ به کار رفته در ساخت دکور همخوانی داشته باشد.
 ـ 8  ــ1ــ آشنایی با نقوش و رنگ تختۀ چند لایی:  4ـ
برای ساخت تخته لایه، علاوه بر استفاده از گرده بینه های قطور 

لایۀ خارجی

لایۀ خارجی

لایۀ خارجی

لایۀ خارجی

موادغیر چوبی
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و به کار بردن لایهٔ زیر و روی درجهٔ 1، باید به نقش و رنگ آن 
نیز توجه نمود. در واقع باید از گونه هایی استفاده کرد که دارای 

نقوش زیبایی باشند )شکل 50  ــ1(. 

 ـ 8   ــ1ــ گره: گره، از معایب طبیعی ست، و هنگامی  7ـ
مورد  چندلایی  تختهٔ  رویی  لایهٔ  در  که  می آید  حساب  به  عیب 
استفاده قرار گیرد. در این صورت، قسمت گره دار، از لحاظ رنگ 
با قسمت های دیگر تفاوت دارد )شکل 52  ــ1ــ الف( و اگر هم گره 
مرده باشد، در سطح تختهٔ  لایه جای گره خالی می ماند و باعث افت 

کیفیت تختهٔ  لایه می شود.

لایۀ خارجی
لایۀ خارجی

شکل 51  ــ1

شکل 50ــ1

رویی  لایهٔ  برای  و  مناسب  نقوش  دارای  که  چوب هایی 
تخته لایه مناسب  هستند، عبارت اند از: ملچ، گردو، راش، بلوط، 
)روسی( و…  نراد  زرد، دوگلاس،  کاج  و  )پهن برگان(  افرا و… 

)سوزنی برگان(.
 ـ 8  ــ1ــ شناسایی معایب انواع تختۀ چند لایی:  5  ـ
تخته های چندلایی، با آنکه از نظر مقاومت و زیبایی دارای کیفیت 
مطلوبی هستند، اما معایبی نیز دارند که شناختن و نحوهٔ برطرف 

کردن آنها، کاری ضروری ست.
عیب  این  پیچیدگی:  و  خوردگی  تاب   ـ 8  ــ1ــ  6  ـ
نبودن  به علت تنظیم  ممکن است هنگام پرس کردن تخته لایه و 
از حد  بیش  فشار  یا  و  نبودن لایه ها  پرس، هم ضخامت  صفحهٔ 
است  ممکن  البته  باشد.  آنها  غیر  و  از صفحه  نقطه ای  در  پرس 
این عیب بعد از ساخت و بر اثر شرایط بد نگه داری از تخته لایه ها 
اگر محیط کارگاه  مثال،  برای  آید.  به وجود  انبار و کارگاه ها  در 
نباشند،  اندازه  یک  چندلایه ها  تختهٔ  زیرسری  یا  باشد  مرطوب 

تخته ها دچار تاب خوردگی و پیچیدگی می شوند )شکل 51ــ1(.

شکل 52  ــ1ــ الف

 ـ 8   ــ1ــ ترََک و شکاف طولی: این عیب، بیشتر  8   ـ
مربوط به مرحلهٔ قبل از تبدیل تنه به روکش و لایه است. این گونه 
که در روی تنه، یک ترک طولی یا یک فرورفتگی وجود دارد که 
هنگام تبدیل تنه به روکش، در داخل روکش، حفره ایجاد می شود. 
این عیب، بیشتر زمانی آشکار می شود که روکش  به صورت لایهٔ 
درزهای  و  شکاف  دارای  لایه  حالت،  این  در  رود.  کار  به  رو 
عمیق است. شکاف های کوچک، همیشه در یک سطح لایه دیده 
می شود، اما اگر این شکاف ها عمیق باشد، در مراحل بعدی تولید، 
تختهٔ لایه خرده می شود و از مرغوبیت تخته می کاهد. در شکل 

52  ــ1ــ ب شکاف انتهایی در یک تخته نشان داده شده است.
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از  قبل  می تواند  مورد،  این  پوسیدگی:   ـ  8   ــ1ــ  9ـ
شود.  ایجاد  تخته لایه  ساخت  از  بعد  یا  لایه  به  گرده بینه  تبدیل 
چنانچه گرده بینه های مورد استفاده برای لایه گیری، زمان زیادی 
در محیط باز و بدون مراقبت، انبار شوند احتمال پوسیده شدن 
آنها زیاد است. این عامل، در مراحل بعدی )پخت توسط بخار( 
تشدید می شود و اگر لایه های تبدیل شده نیز دارای رطوبت باشند 
پوسیده  احتمال  بمانند،  باقی  در همان حال  زیادی  برای مدت  و 

شدن بیشتر خواهد شد.
این  در  برآمدگی لایۀ رویی:  و  طبَله   ـ 8   ــ1ــ  10ـ
حالت، سطح لایه، ورقه ورقه می شود. این عیب در چوب های 
رایج  عیوب  از  یکی  و  بود  واضح تر خواهد  نقوش مشخص،  با 
چوب های در هم تار است. از جمله علل دیگری که باعث به وجود 

آمدن این عیب می شود، می توان به موارد زیر اشاره نمود:
ــ حرارت و فشار کم پرس؛

ــ رطوبت زیاد لایه ها؛
ــ در محیط مرطوب قرار گرفتن تخته لایه ها؛
ــ نامنظم بودن فشار پرس در تمام قسمت ها؛

ــ نامنظم بودن لایه ها.
 ـ     8      ــ1ــ شناسایی ابعاد استاندارد اوراق تخته  11ـ
لایه،  )سه  فرد  به صورت  را  لایه  تخته  کلی،  به طور  چند لایی: 
پنج لایه و…( می سازند. در این صورت، لایه ها به صورت قرینه و 
عمود بر هم قرار می گیرند. البته در بعضی موارد، تخته لایه های 

را  وسط  لایهٔ  دو  واقع  در  که  می شود،  تولید  نیز  و…   8 و   6
به صورت موازی به هم می چسبانند. در چنین تخته هایی، دو لایهٔ 
وسط، نقش یک لایه را ایفا می کنند. ابعاد استاندارد تخته لایی ها 

را در جدول 2ــ1 ملاحظه می کنید.

انواع  درجه بندی  اصول  شناسایی   ـ  8   ــ1ــ  12ـ

جدول 2ــ1ــ ابعاد استاندارد تخته چندلایی ها
220 سانتی مترطول

60، 65، 70، 75، 80،... 180 سانتی مترعرض
3 تا 18 میلی مترضخامت

خارجی  لایهٔ  بدی  و  خوبی  اساس  بر  را،  لایه  تخته  تخته لایه: 
درجه بندی می کنند. 

دارند  اهمیت  خارجی  لایهٔ  کیفیت  در  که  مواردی 
عبارت اند از: گره، ترََک، تغییرات رنگ، درزشدن صحیح لایه ها، 
موج نداشتن، شکاف و ترک نداشتن و… . با توجه به این موارد، 

تخته لایه را به پنج گروه زیر تقسیم بندی می نمایند:
گروه اول: درجهٔ N= کیفیت، عالی ست

گروه دوم: درجهٔ A= حداکثر دارای 3 عیب است.
گروه سوم: درجهٔ B= حداکثر دارای 6 عیب و گره است.
گروه چهارم: درجهٔ C= حداکثر دارای 9 عیب و گره است.

گروه پنجم: درجهٔ D= کیفیت، پایین است.
انواع  انتخاب  اصول  شناسایی   ـ  8   ــ1ــ  13ـ
تخته چند لایه جهت مصارف کاربردی آن: تخته های چندلایی، 
مصارف گوناگون و کاملاً متنوعی دارند؛ اما آنچه واضح است، 
اینکه از این مادهٔ اولیه، در مصنوعاتی استفاده می شود که اولاً باید 
نمایی چوبی و طبیعی داشته باشند، ثانیاً در سطوح بزرگ استفاده از 
چوب، هم از نظر نیروی کاری و هم از نظر مصرف چوب، مقرون 
به صرفه باشد، ثالثاً باید از نظر فیزیکی، دارای مقاومت فشاری، 
خمشی، کششی و… مناسب باشند و رابعاً علاوه بر موارد گفته 
شده، باید در آن، از رنگ های شفاف )سیلر، کیلر، پلی استر یا انواع 
آستری ها( استفاده کرد. شکل 53   ــ1، فراورده های چوبی ای را 

نشان می دهد که در آنها از تخته لایه استفاده شده است.

شکل 52  ــ1ــ ب
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تخته چندلایی ها، از نظر لایهٔ مرکزی نیز متفاوت اند. بنابراین 
با توجه به مورد مصرف خاصی که ممکن است پیش بیاید، می توان 
لایهٔ  تخته  نیاز،  بر  بنا  حتی  و  کرد  استفاده  گوناگون  تخته های  از 

منحصر به فردی نیز تولید کرد و به کار بست.
یادآوری: تخته لایه های قالبی، نمونه ای از همین تخته های 
منحصر به فرد است که برای کفی و پشتی صندلی ها مورد استفاده 

قرار می گیرند )شکل 54  ــ1(.

شکل 53ــ1

شکل 54   ــ1

شکل 55  ــ1

 ـ  8   ــ1ــ طبقه بندی تخته خرده چوب، بر اساس  15ـ
روش ساخت: تخته خرده چوب ها را، با توجه به روش ساخت، 

می توان به انواع زیر تقسیم بندی نمود:
)صفحه ای(:  تخت  پرس  از  حاصل  تخته های  الف( 
در این روش، جهت طولی ذرات تشکیل دهندهٔ تختهٔ خرده چوب، 
موازی با دو رویهٔ زیری و رویی تخته اند. در واقع به لایه های تخته، 
فشار عمود وارد می شود و ذرات، در طول تخته به دنبال هم قرار 
می گیرند. تخته هایی که توسط این روش )پرس افقی( ساخته می شوند، 

خود شامل چند نوع اند:
 تخته یک طبقه یا همسان )شکل 56  ــ1(.

شکل 56  ــ1

مصارف  جهت  )نئوپان(  چوب  خرده  تخته  انتخاب 
کاربردی آن

چوب  خرده  تخته  انواع  با  آشنایی   ـ  8   ــ1ــ  14ـ
به  چوب،  خرده  تخته  دکورسازی:  در  آن  کاربرد  و  )نئوپان( 
سایر  یا  ذرات چوب  اتصال  از  که  می شود  گفته  فشرده ای  اوراق 
مواد لیگنوسلولزی )کاه، کلش، تفالهٔ نیشکر و…(، به کمک رزین ها 
و تحت تأثیر فاکتورهای حرارت و فشار، به وجود می آیند )شکل 

55  ــ1(.
تختهٔ خرده  در ساخت  مصرفی  توجه: خرده چوب های 
از گرده بینه های کم قطر  یا  مازاد صنایع دیگر  از  چوب، معمولاً 

تهیه می شود.
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 تخته سه طبقه )شکل 57  ــ1(.

ب( تخته خرده چوب با روکش: با توجه به اینکه تخته 
خرده چوب خام )ساده(، فاقد نقش و نما و رنگ است، معمولاً 
آن  را روکش می نمایند. این تخته ها، با روکش طبیعی یا روکش 

مصنوعی تولید و به بازار عرضه می شوند.
روکش طبیعی، معمولاً   از گونه های خوش نقش و به خصوص 
از چوب های پهن برگ و روکش مصنوعی، معمولاً از جنس کاغذ، 
کاغذ ملامینه و غیره در طرح های مختلفی مانند طرح چوب، مرمر، 

رنگی ساده و غیر آنها تهیه می شود. 
در شکل 60ــ1 تختهٔ خرده چوب های با روکش طبیعی و 

مصنوعی نشان داده شده است.

شکل 57  ــ1

شکل 58  ــ1

شکل 59   ــ1

شکل 60   ــ1

 تخته ناهمسان )شکل 58  ــ1(.

ب( تخته های حاصل از پرس غلتکی )پرس بی انتها(: 
و  دارای حرکت چرخشی ست  پرس،  غلتک های  روش  این  در 
کیک خرده چوب از بین غلتک ها عبور می کند تا به ضخامت مورد 
کم ضخامت  تخته های  تولید  برای  بیشتر  روش،  این  درآید.  نظر 

مورد استفاده قرار می گیرد.
قالب هایی  روش،  این  در  قالبی:  چوب  خرده  تخته  ج( 
براساس صفحهٔ مورد نیاز تهیه می گردد و مواد خرده چوب، داخل 
و  اثر حرارت  در  قالب،  داخل  مواد  واقع،  در  ریخته می شود.  آن 
فشار، به فرم قالب در می آیند. تفاوت اساسی این روش با ساخت تخته 

خرده چوب با پرس صفحه ای، در شکل ظاهری صفحهٔ پرس است.
رفته،  فرو  برجسته،  شکل های  به  پرس،  این  صفحات 
با  تخته هایی  سرانجام  و  می شود  ساخته  پروفیل دار  یا  انحنادار 

همان شکل ها تولید می شود؛ مانند صفحات »ورزالیت«.
 ـ  8   ــ1ــ طبقه بندی تخته خرده چوب، بر اساس  16ـ
رویۀ آن: تخته خرده چوب را بر اساس ظاهر و رویهٔ آن نیز، به 

دو دسته تقسیم می کنند:
الف( تخته خرده چوب بدون روکش: تخته خرده چوبی 
که دارای سطحی بدون نقش و موج است و ذرات خرده چوب 
روی آن مشخص گردیده  است به تخته خرده چوب بدون روکش 

اصطلاحاً »خام« می گوییم )شکل 59ــ1(.
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 ـ  8   ــ1ــ آشنایی با خواص فیزیکی و مکانیکی  17ـ
خرده چوب ها  تخته  اینکه  به  توجه  با  چوب:  خرده  تختۀ 
متصل  هم  به  چسب  با  )که  می شود  تشکیل  خرده چوب  از 
 شده اند(، نسبت به چوب، کاملاً همگن هستند و در همهٔ جهات

خواص مکانیکی یکسانی دارند.
تخته خرده چوب ها، نسبت به چوب و چندلایی، مقاومت 
به ضربه، سایش، خمش، خیزش و... بسیار کمتری دارند، اما 
بسیار  دیگر،  اولیهٔ  مواد  به  نسبت  بودنشان  قیمت  ارزان  به دلیل 
خصوص  به  چوب،  خرده  تخته  می گیرند.  قرار  استفاده  مورد 
مصنوعات  تولید  در  زیادی  بسیار  سهم  روکش،  با  نوع  از 
نئوپان  از  شده  ساخته  دراور  یک  61ــ1،  شکل  دارند.  چوبی 

روکش شده را نشان می دهد.

تخته  در  تاب خوردگی  تاب خوردگی:   ـ    8   ــ1ــ  19ـ
خرده چوب، بیشتر در اثر بد نگه داشتن و همچنین رطوبت محیط 
به نکات زیر  باید  به وجود می آید. برای جلوگیری از این عیب، 

توجه کرد:
باید  چوب  خرده  تخته  کردن  انبار  و  نگه داری  فضای   

کاملاً خشک و دیوارها و کف آنها، عاری از هرگونه نمَ باشد.
استفاده  به زودی  تخته خرده چوب  از   در صورتی که 
آن را  باید  نیست،  مدت  طولانی  کردن  انبار  به  نیازی  و  می شود 

کاملاً به دیوار نزدیک کرد و به آن تکیه داد.
وجود  و  مدت  طولانی  انبارکردن  به  نیاز  صورت  در   
فضای کافی، بهتر است تخته خرده چوب ها را، روی پالت هایی 

که هم اندازهٔ تخته هاست، برروی زمین بخوابانند.
نبودن   و  مدت  طولانی  کردن  انبار  به  نیاز  صورت  در   
و  داد  تکیه  دیوار  به  نزدیک  کاملاً  را  تخته ها  باید  کافی،  فضای 

تخته های دیگر را، دقیقاً به آن چسباند.
چوب  خرده  تخته  ضخامت  اختلاف   ـ  8   ــ1ــ  20ـ
تخته  از پرس کردن صفحات  بیشتر مواقع، پس  )تُلرانس(: در 
دلایل  جمله  از  می آید.  به وجود  ضخامت  اختلاف  چوب  خرده 
پرس،  از  نقطه ای  در  زیاد  فشار  پرس،  به صفحات  می توان  آن، 

کم بودن چسب مصرفی و… اشاره نمود.
دارند  را  عیب  این  که  چوب هایی  خرده  تخته  توجه: 
استفاده  پالتی  زیر  به صورت  معمولاً  آنها  از  و  نمی کنند  روکش 

می شود.
تخته  رویۀ  طبلۀ  و  تخته  پوسیدگی   ـ  8   ــ1ــ  21ـ
خرده چوب: دلیل اصلی پوسیدگی تخته خرده چوب، رطوبت 
زیاد است. ناگفته نماند در صورت بدنگه داشتن، نمَ زیاد و ریختن 

آب روی سطح تخته، رویهٔ تخته نیز طبله می زند.
 ـ  8   ــ1ــ ترک و شکستگی تخته خرده چوب:  22ـ
همان طور که گفته شد، مقاومت به ضربه یا خمش تخته خرده چوب، 
کم است؛ بنابراین هنگام انبار کردن، ماشین کاری نمودن و حتی 
مونتاژ مصنوعات، باید توجه کرد که به تخته یا قطعات، بیش از 

حد ضربه وارد نشود یا تحت خمش قرار نگیرند.

شکل   61ــ1

تخته  انواع  معایب  شناسایی   ـ 8   ــ1ــ  18ـ
خرده چوب: تخته خرده چوب ها را، پس از تولید، از نظر کیفیت 
درجه بندی می کنند. اما در عین حال، گاهی معایبی در آنها دیده 
می شود که برخی مربوط به هنگام تولید و بعضی دیگر، مربوط به 

پس از تولید است.
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اوراق  استاندارد  ابعاد  شناسایی   ـ 8   ــ1ــ  23ـ
تخته خرده چوب: تخته خرده چوب را، بر اساس نیاز و با توجه 
به ابعاد استانداردی که برای انواع محصولات چوبی استخراج 
می کنند )طول، عرض و ضخامت(، استاندارد کرده اند )به جدول 

3ــ1، مراجعه کنید(.
اندازه های استاندارد تخته خرده چوب،  تنوع  به  با توجه 
بهتر است با در نظر گرفتن اندازه های قطعه کار و نیز با توجه به 
فراوردهٔ  این  برشکاری  یا  خریداری  جهت  کمتر،  دورریز  ایجاد 

چوبی اقدام شود.
جدول 3ــ1

طول × عرض
mm

2750×1830 ــ 3050×1830 ــ 2200×1830
2440×1830 ــ 2500×1200

mm 4 و 6 و 8 و 10 و 12 و 16 و 18 و 20 و 22 و 25 و ضخامت
32 و 40 و 50 و به ندرت )60 و 70(

انواع  درجه بندی  اصول  شناسایی   ـ  8   ــ1ــ  24ـ
تخته خرده چوب: تخته خرده چوب را بر اساس کیفیت سطح، 
نوع ساخت و معایبی که ممکن است در هنگام تولید در کارخانه 

به وجود آید، درجه بندی می کنند. 
بنابراین، تخته خرده چوبی مطلوب و بدون عیب است که 
و  تیز  و  مستقیم  لبه هایی  یکسان،  نقاط سطح، ضخامتی  تمام  در 

گونیایی داشته باشد و کل سطح دو رویهٔ آن، سنباده شده باشد.
استاندارد،  طبق  است  موظف  سازنده،  کارخانهٔ  نکته: 
مشخصات تخته خرده چوب تولید شده را که شاملِ نام یا علامت 
تجاری تولیدکننده، کیفیت، درجه، نوع تخته خرده چوب، ضخامت 

اسمی و… است، روی یکی از گوشه های تخته، چاپ کند.
 ـ  8   ــ1ــ شناسایی اصول انتخاب انواع تخته  25ـ
خرده چوب: تخته خرده چوب را با توجه به مادهٔ اولیه، چسب 
مصرفی، فنّاوری ساخت، نوع درجه، ابعاد و وزن مخصوصی که 
دارد، می توان در شرایط مختلف آب و هوایی به کار برد. در واقع 
تخته خرده چوب برای ساخت انواع جعبه، سقف و دیوار کاذب، 

قفسه های چوبی، کابینت، مبلمان و حتی قسمت هایی از خودرو، 
قطار، کشتی و هواپیما قابل استفاده است.

انتخاب تخته فیبر جهت مصارف کاربردی آن
 ـ  8   ــ1ــ آشنایی با انواع تخته فیبر و کاربرد  26ـ
یا سایر  باریک چوبی  و  به عناصر کشیده  آن در دکورسازی: 
الیاف غیر چوبی )فیبر( که به صورت خمیر درآمده اند و از طریق 
فشردن، تداخل و اتصال بین الیاف )لیگنین چوب( یا با افزودن 
به دست می آیند، تخته فیبر می گویند)شکل  چسب های مصنوعی 

62ــ1(.

شکل 62ــ1

فرایند  نظر  از  فیبر  تخته  انواع   ـ  8   ــ1ــ  27ـ
تقسیم  به دو دسته  فرایند ساخت،  از لحاظ  فیبر  تخته  ساخت: 

می شود:
این  خشک:  روش  به  شده  تولید  فیبر  تخته  الف( 
روش تولید، مانند روش تولید تخته خرده چوب است؛ یعنی ذرات 
فیبر، روی سطحی صاف ریخته می شود و  اصلی تشکیل دهندهٔ 

پس از پوشش کامل، وارد پرس می گردد. 
وقتی عمل پرسکاری به پایان رسید، تخته فیبر، به صورت 

دو رویهٔ صاف، از زیر پرس خارج می شود.
ب( تخته فیبر تولید شده به روش ترَ: در این روش، 
مادهٔ اصلی تشکیل دهندهٔ فیبر، داخل آب است؛ بنابراین به جای 
ریختن خمیر فیبر روی یک سطح صاف، آن را روی یک توری 
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سیمی پهن می کنند، تا آبِ مخلوط با خمیر، به سرعت از آن خارج 
شود. پس از نیمه خشک شدنِ خمیر که مدت زمان زیادی نیز به 
طول نمی انجامد، آن  را وارد پرس می کنند. پس از پرس شدن، 
سطح زیرین این گونه فیبرها ناهموار و منسوج خواهد شد؛ یعنی 
اثر توری سیمی، روی تخته فیبر باقی می ماند. بنابراین، محصول 

نهایی، تخته فیبری ست با یک رویهٔ صاف.
دانسیته:  نظر  از  فیبر  تخته  انواع   ـ  8   ــ1ــ  28ـ
تخته فیبرها را از نظر دانسیته به سه دستهٔ زیر تقسیم بندی می کنند:

 )Insulating board الف( تخته فیبر عایق )دانسیتۀ کم
یا تخته فیبر سبک: این نوع تخته، فقط توسط فرایند ترَ ساخته 
می شود. دانسیتهٔ آن حدود 0/05 تا 0/2 گرم بر سانتی متر مکعب است 

و با ضخامت های 9/5 تا 19 میلی متر به بازار عرضه می شود. 
به شمار می رود و  از سبک ترین تخته ها  فیبر عایق،  تخته 
کاغذ  صنعت  فرعی  محصولات  از  یکی  به صورت  بار  نخستین 
توسعه پیدا کرد و سرانجام در سال 1898 میلادی به ایجاد یک 

کارخانهٔ تخته فیبر عایق در کشور انگلستان منجر گردید.
 :)M.D.F( متوسط  دانسیتۀ  با  فیبر  تخته  ب( 
 )Medium Density Fiberboard( ام. دی. اف اختصار کلمات
در  میلادی  در سال 1965  بار  اولین  برای  ام.دی.اف،  است. 

امریکا ساخته شد. 
این تخته با هر دو فرایند ترَ و خشک قابل تولید است. 
مکـعب  سانتی متـر  بر  گـرم   0/8 تا   0/5 از  آن  مخصوص  وزن 

است.
ام.دی.اف را پس از تولید، می توان روکش نمود؛ روکش های 
مانند  آن در محیط هایی  به دوام و کاربرد  زیبایی،  بر  تزیینی، علاوه 
آشپزخانه نیز کمک می کند. روکش ملامینه، متداول ترین نوع روکش 
برای ام.دی.اف است که در فرایند تولید ام.دی.اف با روکش، کاغذ 
نقش دار آغشته به چسب، با اعمال فشار و حرارت پرس، روی تخته 

چسبانده می شود )شکل 63ــ1(.

مزایای ام.دی.اف نسبت به تخته خرده چوب )نئوپان( به 
شرح زیر است:

 ساختاری همگن تر و سطوحی صاف با لبه هایی فشرده 
ابزارخوری  و  ماشین کاری  قابلیت  نتیجه  در  دارد،  متراکم  و 
بهتری را در کار فراهم می کند. ضمن اینکه در لبه ها احتیاجی به 

زهوار کوبی نیست.
 مقاومت خمشی و الاستیسیتهٔ آن نسبت به نئوپان معمولی 

قدری بیشتر است.
 قدرت نگه داری پیچ و میخ آن بهتر است.

 دانسیتهٔ آن یکنواخت و همگن است.
پایداری  ابعاد،  در  و  بیشتر  مقاومت  رطوبت  مقابل  در   

بیشتری دارد.
 نسبت به تخته خرده چوب روکش پذیری بهتری دارد.

 :)H.D.F )سنگین  بالا  دانسیتهٴ  با  فیبر  تخته  ج( 
 )High Density Fiberboard( کلمات  اختصار  اچ.دی.اف، 

است. 
با  بیشتر  فشار  و  حرارت  تحت  چوبی  اوراق  نوع  این 
استفاده از پرس گرم و با وزن مخصوصی که بین 0/8 تا 1/28 

گرم بر سانتی متر مکعب است، تولید می گردند )شکل 64ــ1(. 

شکل 63   ــ1
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ایجاد  برای  دیگری  شیمیایی  مواد  از  آنها،  ساخت  در 
خواصی مانند مقاومت بیشتر در برابر جذب آب، استحکام بیشتر، 
در  مقاومت  و  و سطح سفتی  لبه ها  در  بهتر  ماشین کاری  قابلیت 

برابر کشش پیچ استفاده می شود. 
تا 8 میلی متر  بین 2/5  تخته فیبر سخت دارای ضخامتی 
دارند،  ام.دی.اف  به  نسبت  تخته ها  نوع  این  که  است.مزایایی 
مقاومت بیشتر در برابر جذب آب، استحکام بیشتر و نگه داری بهتر 

پیچ است و معایبی که دارند سنگین تر و گران تر بودن آنهاست.
توجه: این تخته ها، به علت سنگینی بیشتری که دارند، در 

ضخامت های کم تولید می شوند.
از این تخته ها، در ساخت کفپوش های طرح چوب، انواع 
پروفیل شده  پانل های دیوارکوب، قطعات  کابینت آشپزخانه،  در، 
جهت روکوب و اسباب بازی و مصنوعات چوبی استفاده می شود.
 ـ  8   ــ1ــ انواع تخته فیبر، از جهت کیفیت سطح 29ـ

تخته ها،  این   :)s1s( اس   یک  اس  فیبر  تخته  الف( 
معمولاً به روش ترَ و نیمه خشک تولید می شوند. 

توری  جای  شد،  گفته  قبلاً  که  همان طور  روش،  این  در 
روی یک سطح فیبر باقی می ماند، بنابراین تخته فیبر فقط دارای 

یک سطح صاف است.
بیشتر  تخته ها،  این   :)s2s(فیبر اس  دو اس ب( تخته 
به روش خشک یا نیمه خشک تهیه می شوند و در آن، تخته فیبر 

دارای دو رویهٔ صاف است.
توجه:  پیش از این کاربرد تخته فیبر در کارهای دکورسازی، 
فیبرهای  تولید تخته  با  امروزه  بود، ولی  بندکار  برای پشت  بیشتر 
استفاده  چوب  خرده  تخته  از  کمتر  دیگر  ام.دی.اف،  متوسط 
دکورها  اسکلت  یا  بدنه  تولید  برای  دیگر،  به عبارت  می کنند. 
استفاده  ام.دی.اف  از  کابینت  انواع  ساخت  برای  همچنین  و 

می شود.
 ـ 8  ــ1ــ آشنایی با خواص فیزیکی و مکانیکی  30ـ
فرایند  جزء  فیبرها،  تخته  تولید  اینکه  به  توجه  با  فیبر:  تخته 
مکانیکی شیمیایی چوب است و در واقع انواع فیبرها جزء مواد 
خلاف  بر  آن  خواص  حال،  عین  در  می شوند،  محسوب  همگن 
چوب، در تمام جهات یکسان است. خواص فیزیکی آن، بیشتر به 
رنگی که مربوط به روکش استفاده شده در آن است بستگی دارد. 
خواص مکانیکی آن نیز به وزن مخصوص و نوع چسب مصرف 

شده در فرایند ساخت آن بستگی دارد.
فیبر:  تخته  انواع  معایب  با  آشنایی   ـ  8   ــ1ــ  31ـ
فیبرها، اغلب نسبت به چوب و فراورده های چوبی معایب کمتری 

دارند. متداول ترین معایب آنها، به شرح زیر است:
 ـ  8   ــ1ــ تاب خوردگی: این عیب که اغلب ممکن  32ـ
است بعد از خارج شدن تخته فیبر از پرس به وجود آید، بیشتر ناشی 
از نحوهٔ انبار کردن نادرست، فشار زیاد آوردن به قسمتی از تخته ها 

و همچنین در معرض رطوبت قرارگرفتن آنهاست.
فیبر:  تخته  شدن  طبله  و  پوسیدگی   ـ  8   ــ1ــ  33ـ
پوسیدگی و طبله کردن نیز، بیشتر بعد از تولید و هنگام انبار کردن 
اتفاق می افتد و عامل اصلی آن، وجود رطوبت و شرایط نامطلوب 

انبار کردن است.
 ـ  8   ــ1ــ ترََک و شکستگی تخته فیبر: ترک و  34ـ
شکستگی بیشتر در زمان حمل و نقل صفحات تخته فیبرِ با طول 
و عرض زیاد اتفاق می افتد. ناگفته نماند که این عیب، هنگام برش 
در  )عمودبرُ(،  برقی  دستی  ارهٔ  یا  دستی  ارهٔ  وسیلهٔ  به  فیبر  تخته 
صورتی که زیر قسمتی که برش زده می شود تکیه گاهی نباشد نیز، 

ممکن است اتفاق بیفتد.

شکل 64   ــ1
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اوراق  استاندارد  ابعاد  شناسایی   ـ  8   ــ1ــ  35ـ
دانسیته های  و  ساخت  روش  تنوع  به  توجه  با  فیبر:  تخته 
مختلف تخته فیبر، این فراورده دارای چند نوع استاندارد است 

)جدول های 4ــ1 تا 6ــ1(.
جدول 4ــ1ــ ابعاد استاندارد تخته فیبر عایق

cm 400،380،350،300،275،250،225،200طول

cm 300،200،180،170،165،150،125،112،110،91عرض

mm 25،20،18،16،14،12،10،8،6،4ضخامت

جدول 5  ــ1ــ ابعاد استاندارد تخته فیبر سخت

cm 600،550،300،260،200طول

cm 200،185،175،170،130،125،110،100عرض

mm 8،7،6،5،4،3،2ضخامت

 ،12  ،10  ،8  ،6  ،4 در ضخامت های3،  را  ام.دی.اف 

جدول 6  ــ1ــ ابعاد تخته فیبر با دانسیته متوسط

cm 410،366،305،280،244طول

cm 183،122عرض

mm 25،22،18،16،14،8،6،4ضخامت

16، 18، 20، 25، 32 و 38 میلی متر تولید می کنند.
توجه: از تخته ام.دی.اف با ضخامت 3 میلی متر، معمولاً 
برای درسازی، پشت بند کابینت و دکورسازی استفاده می شود.

میلی متر،  و 16    8 با ضخامت  ام.دی.اف  تخته  نکته: 
مصرفش بیشتر است، ولی ضخامت 16 میلی متر، بیشترین کاربرد 

را در دکورسازی و کابینت آشپزخانه دارد.
 ـ  8   ــ1ــ شناسایی اصول درجه بندی انواع تخته  36ـ
ابعاد و مقاومت  فیبر:  تخته فیبرها را بر اساس وزن، ضخامت، 
باید  به خمش و رطوبت استاندارد می کنند. تخته های استاندارد، 

دارای ویژگی های زیر باشد:

الف( لبه های تخته ساختاری فشرده و متراکم داشته باشند.
ب( هنگام میخ کاری و سوراخ کاری ترک بر ندارند.

ج( دارای ضخامت یکسان و بدون تاب و ترک باشند.
د( گونیایی و کاملاً چهارگوش باشند.

 ـ  8   ــ1ــ شناسایی اصول انتخاب انواع تخته  37ـ
گفته  قبلاً  که  همان طور  آن:  کاربردی  مصارف  جهت  فیبر 
آنها  اما می توان  انواع مختلفی هستند،  فیبرها دارای  تخته  شد، 
را با توجه به نوع مصرف و کاربرد به دو دستهٔ الف( تخته فیبر با 
ضخامت کم )تخته فیبر معمولی( و ب( تخته فیبر با ضخامت زیاد 

)تخته فیبر ام.دی.اف( تقسیم نمود. 
هدف  با  مصرف  صورت  در  معمولی،  فیبرهای  تخته  از 
است  ممکن  کار،  زیبایی  برای  البته  که  می شود  استفاده  پشت بند 
روی آن، با روکش طبیعی پوشش داده شود؛ اما از تخته فیبرهای با 
ضخامت زیاد و متنوع )ام.دی.اف(، می توان در ساخت جالباسی، 
میز ناهارخوری، پارتیشن، جعبه های بسته بندی، اسباب بازی، واگن 

قطار و… استفاده نمود.

مصنوعی  و  طبیعی  چوبی  روکش  انواع  انتخاب 
جهت مصارف کاربردی آن

 ـ  8   ــ1ــ آشنایی با انواع روکش چوبی طبیعی  38ـ
ورقهٔ  نوع  هر  به  دکورسازی:  در  آن  کاربرد  و  مصنوعی  و 
نازکی که بتوان آن را به منظور پوشش، روی صفحات دیگر کشید، 
روکش می گویند )شکل 65ــ1(. روکش در صنایع چوب، به دو 

دسته تقسیم می شود.

شکل 65ــ1
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 ـ    8     ــ1ــ  روکش طبیعی: روکش طبیعی از ورقه های  39ـ
نازک چوبی )با ضخامت 1ــ0/6 میلی متر( است که از چوب های 
قطور و خوش نقش، به منظور نماسازی فراورده های چوبی ای که 
ظاهر مناسبی ندارند، تهیه می شود. این روکش ها، بیشتر از گونه های 
مرغوب پهن برگان مانند ملچ، راش، بلوط، گردو، توسکا و… تهیه 

می شوند.
مصنوعی،  روکش  مصنوعی:  روکش   ـ  8   ــ1ــ  40ـ
از ورقه های نازک کاغذ یا پلاستیک تهیه می شود و برای پوشش 
به کار  فیبر و…(  )تختهٔ خرده چوب، چوب،  فراورده های چوبی 

می رود )شکل 66ــ1(.

نقش، در روکش های طبیعی به گروه های زیر تقسیم می شود:
 ـ  8   ــ1ــ نقوش مماسی: این نوع نقش، حاصل از  42ـ
برش روکش در جهت مماسی و موازی با پره های چوبی ست؛ یعنی 
روکش گیری در جهت طول درخت انجام می گیرد و دوایر سالیانه، 
می شود داده  نشان  با طول روکش،  موازی   به صورت خطوطی 

)شکل 67ــ1(.

شکل 67ــ1

شکل 66  ــ1

توجه: روکش های مصنوعی، از نظر رنگ و نقش دارای 
انواع متفاوتی ست )نقش موج چوب، موزاییکی، سادهٔ رنگی و...(؛ 
این روکش ها در برابر حرارت و رطوبت، مقاوم اند و در کارهای 
ساختمانی، دکوراسیون، مبلمان و موارد دیگر مورد استفاده قرار 

می گیرند.
روکش های  رنگ  و  نقوش  با  آشنایی   ـ 8   ــ1ــ  41ـ
مصنوعی،  و  طبیعی  روکش های  مصنوعی:  و  طبیعی  چوبی 
دارای رنگ و نقش های متنوعی هستند. رنگ روکش های طبیعی 
به گونهٔ چوبی که از آن روکش گرفته می شود بستگی دارد، اما رنگ 
روکش های مصنوعی، با توجه به محل مورد مصرف تعیین و تولید 
محدودیت  مصنوعی،  روکش های  در  دیگر،  عبارت  به  می شود. 

رنگ وجود ندارد.
»نقش« در روکش های طبیعی، با توجه به نوع روکش گیری، 
نقش  طرح  بر  علاوه  مصنوعی،  روکش های  در  و  است  متفاوت 
روکش های طبیعی، می توان نقش های غیر چوبی مثل طرح مرمر، 

شکل 68   ــ1آجری و... را نیز مشاهده نمود.

 ـ  8   ــ1ــ نقوش شعاعی: این نوع نقش، حاصل  43ـ
از برش روکش در جهت شعاع )از مرکز تا محیط( چوب است. 
در این نوع روکش، دوایر سالیانه به صورت نوارهایی یک در میان 
تاریک و روشن نشان داده می شوند. این نوع روکش در برخی از 

گونه های چوبی، بسیار زیبا جلوه می کند )شکل 68ــ1(.
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)بینابینی(:  ــ شعاعی  نقوش مماسی   ـ 8   ــ1ــ  44ـ
در صورتی که نقوش ایجاد شده، مابین نقوش مماسی و شعاعی 
روکش ها  نوع  این  می گویند.  بینابینی  را  نقش  شود،  حاصل 

نه کاملاً مماسی اند و نه شعاعی )شکل 69ــ1(.

 ـ  8   ــ1ــ آشنایی با خواص فیزیکی و مکانیکی  46ـ
اینکه  به  توجه  با  مصنوعی:  و  طبیعی  چوبی  روکش های 
روکش، جزء صنایع تبدیل مکانیکی چوب است و مواد در تبدیل 
می توان گفت  بنابراین  می کنند،  را حفظ  مکانیکی خواص خود 
که روکش تمام خواص چوب را دارد، اما به دلیل ضخامت کم، 

نمی توان آن را در موارد مختلف مورد مصرف قرار داد.
 ـ  8   ــ1ــ شناسایی معایب انواع روکش چوبی  47ـ

طبیعی: عمده ترین معایب روکش ها به شرح زیر است:
 ـ  8   ــ1ــ گره مرده و زنده: وجود گره در روکش  48ـ
چوبی باعث افت کیفیت شدید روکش می شود. به همین دلیل در 

روکش گیری از گونه هایی استفاده می شود که گره کمتری دارند.
توجه: باید یادآوری نمود که گره مرده بیشتر باعث افت 

کیفیت روکش چوبی می گردد.
 ـ  8   ــ1ــ تغییر رنگ روکش: تغییر رنگ روکش،  49ـ
بیشتر در اثر تغییرات جوّی مانند رطوبت و نور خورشید به وجود 
می آید. البته روکش ها اگر رنگ شوند، خیلی دیرتر دچار این عیب 

خواهند شد.
معایب  این  دچار  اغلب  مصنوعی،  روکش های  توجه: 

نمی شوند.
 ـ  8  ــ1ــ شناسایی ابعاد استاندارد روکش های  50 ـ
را  درخت  گونهٔ  یک  از  شده  تهیه  روکش های  طبیعی:  چوبی 
آن  به  که  می کنند  دسته بندی  و  می دهند  قرار  هم  روی  معمولاً 

شکل 71ــ1

شکل 70ــ1

شکل 69ــ1

 ـ  8  ــ1ــ رنگ روکش: رنگ روکش های طبیعی  45ـ
از  است؛  برخوردار  زیادی  تنوع  از  آن،  چوبی  گونهٔ  به  بسته 
سفید مایل به کرم )افرا( تا خاکستری مایل به قهوه ای )گردو( یا 
قهوه ای مایل به سیاه )پالیساندر(. در شکل 70ــ1 نمونه هایی از 

روکش های طبیعی با رنگ های مختلف نشان داده شده است.

و  بیشتر  بسیار  مصنوعی،  روکش های  در  رنگ  تنوع 
و  ساده  رنگ سفید  از  روکش ها،  نوع  این  در  است.  متفاوت تر 
طرحدار تا سیاه ساده و طرحدار؛ طرح چوب و انواع گونه های 
چوبی با رنگ های متنوع و... در بازار موجود است. در شکل 

71ــ1 نمونه هایی از این روکش ها دیده می شود.
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می شود  چسبانده  برگه ای  قامه،  هر  روی  می گویند.  قامه«  »یک 
که مشخصاتی مانند جنس روکش، ضخامت، درصد رطوبت، نام 

کارخانه و ابعاد )مقدار روکش( روی آن ثبت شده است.
توجه: ضخامت روکش ها، به تناسب محل مورد مصرف، 

از 1ــ0/6 میلی متر تولید می شود.
انواع  درجه بندی  اصول  شناسایی   ـ  8   ــ1ــ  51   ـ
روکش چوبی طبیعی و مصنوعی: درجه بندی روکش، بیشتر 
روکش های  می گیرد.  انجام  آن  مرغوبیت  و  ضخامت  حسب  بر 
درجهٔ یک باید فاقد بریدگی، ترک، گره های بزرگ و… باشند. در 

ضمن، طول روکش در مرغوبیت آن تأثیرگذار است.
و  مختلف  ضخامت های  در  نیز  مصنوعی  روکش های 
عرضه  بازار  به  و  تولید  مختلف،  ابعاد  در  ورقه هایی  صورت  به 

می گردد.

 ـ  8   ــ1ــ شناسایی اصول انتخاب انواع روکش  52  ـ
آن:  کاربردی  مصارف  جهت  مصنوعی  و  طبیعی  چوبی 
روکش ها، در صنایع تخته لایه، فرمیکا، دکوراسیون چوبی، در     و 
توجه  با  امروزه  و  می گیرد  قرار  استفاده  مورد  و…  چوبی  پنجرهٔ 
می توان  راحتی  به  مصنوعی،  روکش های  رنگ  و  نقش  تنوع  به 
انواع  ام.دی.اف،  و  فیبر  چوب،  خرده  تختهٔ  کردن  روکش  با 
مصنوعات چوبی را در مکان های مختلف و با رنگ های متفاوت 
تولید نمود از آن جمله می توان به کابینت آشپزخانه، دکورسازی، 

کتابخانه و... اشاره کرد.
از روکش های طبیعی، البته با ضخامت بیشتر، می توان در 
صنایع کبریت سازی، خلال دندان سازی، چوب بستنی، پوشال سازی، 

سبد بافی، معرّق کاری و ساخت انواع سازها نیز استفاده کرد.
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 1ــ کدام یک از چوب های زیر جزء سوزنی برگان اند؟
د( اکالیپتوس ج( صنوبر  ب( سرخدار  الف( نمدار 

2ــ کدام قسمت چوب دارای رنگ روشن تری ست؟
د( هیچ کدام ج( هردو  ب( برون چوب  الف( درون چوب 

3ــ مهم ترین عامل در خشک کردن چوب.......... است.
د( گونهٔ چوب ج( عرض چوب  ب( ضخامت چوب  الف( طول چوب 

4ــ مقاومت چوب خشک نسبت به چوب ترَ...........
د( مساوی ست ج( تفاوتی ندارد  ب( کمتر است  الف( بیشتر است 

5  ــ قابلیت رنگ پذیری چوب در کدام روش خشک کردن بهتر است؟
د( هانگار ج( هیچ کدام یا در کارخانه  ب( کوره  الف( هوای آزاد 

6  ــ معمولاً چوب فشاری در………… و چوب کششی در…………… وجود دارد.
ب( سخت  چوب ها ــ نرم چوب ها الف( پهن برگان ــ سوزنی برگان  

د( چوب های صنعتی ــ غیر صنعتی ج( سوزنی برگان ــ پهن برگان  
7ــ عیب شانه عسلی شدن بیشتر در کدام گونهٔ چوبی دیده می شود؟

د( بلوط ج( مَمَرز  ب( توسکا  الف( راش 
8   ــ تخته ای که الیاف لایهٔ رویی آن موازی طول تخته باشد تخته لایه.......... نامیده می شود.

د( مُطبَقّ ج( متعادل  ب( راست تار  الف( پهناتار 
9ــ خواص شیمیایی چوب بیشتر در صنایعی مانند.......... و.......... اهمیت دارد.

10ــ معمولاً برون چوب دارای رنگ.......... نسبت به چوب درون است.
11ــ کامبیوم )لایهٔ زاینده( چیست و نقش آن در ساختمان چوب را توضیح دهید. 

..................................................................................

..................................................................................

..................................................................................
12ــ چهار مورد از خواص فیزیکی و چهار مورد از خواص مکانیکی چوب را نام ببرید.

..................................................................................

..................................................................................

..................................................................................
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13ــ چهارگونه از درختان پهن برگ و چهارگونه از سوزنی برگان را نام ببرید.
..................................................................................
..................................................................................
..................................................................................

14ــ چهار دلیل از دلایل خشک کردن چوب را نام ببرید.
..................................................................................
..................................................................................
..................................................................................

15ــ اصطلاح اچ.دی.اف به چه گفته می شود؟
ب( تخته فیبر با وزن مخصوص زیاد الف( تخته فیبر با وزن مخصوص کم 

د( نئوپان با روکش مصنوعی ج( تخته فیبر با وزن مخصوص متوسط 
16ــ معمولاً ضخامت روکش های چوبی )طبیعی(………… است.

ب( 0/6 تا 1 میلی متر  الف( 0/6 تا 1 سانتی متر  
د( 5 میلی متر ج( 2 میلی متر  
17ــ چهار مورد از مزایای استفاده از تخته لایه را بیان کنید.

..................................................................................

..................................................................................

..................................................................................
18ــ کدام قسمت از درخت وظیفهٔ تشکیل سلول های پوست و چوب را بر عهده دارند؟
د( برون چوب ج( مغز  ب( درون چوب  الف( کامبیوم 

19ــ کدام عامل تخریب چوب بیشترین خسارت را به چوب وارد می نماید؟
د( قارچ ها ج( باکتری ها  ب( موریانه ها  الف( حشرات 



ساعت آموزشی

جمععملینظری

61824

هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ اصول کار با دستگاه و ویژگی های ماشین فرز میزی را شرح دهد.
2ــ انواع تیغه های فرز را تعیین کند.

3ــ دستگاه فرز را به طور کامل و صحیح راه اندازی کند.
4ــ قسمت های مختلف دستگاه فرز را شرح دهد.

5ــ شکل دادن و فرزکاری چوب و صفحات چوبی با ماشین فرز میزی را توضیح دهد.
6ــ مسائل حفاظتی و ایمنی مورد نیاز را در هنگام کار با دستگاه فرز به کار گیرد.

2
فرزکاری چوب و صفحات چوبی با 

ماشین فرز میزی
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1ــ به نظر شما می توان با ابزارهای دستی چوب ها را به دقت فرز زد؟ف

2ــ فرم دادن چوب را شرح دهید.
3ــ دستگاه های مورد استفاده برای ایجاد فرم در چوب را نام ببرید.

4ــ آیا با یک تیغهٔ فرز می توان انواع فرم ها را روی چوب ایجاد نمود؟
5ــ مهم ترین مزیت ابزارهای برقی نسبت به ابزارهای دستی کدام است؟

ب( بالا بودن ضریب ایمنی الف( دقت و سرعت عمل  
د( سادگی کار با آنها ج( سرعت عمل   

6ــ کاربرد فیکسچرها را بنویسید.
7ــ حفاظت و ایمنی در فرزکاری قطعات صنعتی چگونه و با چه وسایلی امکان پذیر است؟
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و  چوب  مخصوص  فِرِز  ماشین  با  آشنایی  1ــ2ــ 
کاربرد آن

و  دادن  فرم  برای  بیشتر  فرز،  ماشین های  کلی  به طور 
این  بر  علاوه  و  می گیرد  قرار  استفاده  مورد  چوب ها  ابزار  زدن 
موارد، با به کار بردن تیغه های مناسب، می توان برای زبانه زدن، دو 
راهه کردن، سنباده زدن و غیر آنها نیز از این ماشین کمک گرفت.
فرزها معمولاً به دو گروه برقی دستی و فرز ماشینی میزی 

تقسیم می شوند. فرزهای دستی خود شامل:
دارد  چوب  صنایع  در  زیادی  کارایی  که  فرز  اُوِر 

)شکل 1ــ2(.

فرزهای  میزی:  فرز  ماشین  ویژگی های  1ــ1ــ2ــ 
ماشینی میزی، بیشتر برای کارهای بزرگ و ساخت انواع پروفیل، 
فرزها،  این  می گیرند.  قرار  استفاده  مورد  آنها  غیر  و  زدن  زبانه 
انواع و شکل های مختلفی در  بدنهٔ ریختگی و در  با یک  اغلب 

بازار عرضه می شوند )شکل 4ــ2(.

شکل 1ــ2

شکل 2ــ2

شکل 3ــ2

شکل 4ــ2

شکل 5ــ2

فرز خرطومی که بیشتر برای کنده کاری مورد استفاده قرار 
می گیرد )شکل 2ــ2(.

برای  همچنین  و  کوچک  کارهای  برای  که  فرز  مینی 
استفاده در ماشین دم چلچله به کار گرفته می شود )شکل 3ــ2(.

محور یا توپی فرز، معمولاً در وسط صفحهٔ دستگاه قرار 
گرفته است و توسط فرمانی، بالا و پایین می شود )شکل 5ــ2(.
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در بعضی از دستگاه ها نیز، فرمان دیگری برای زاویه دار 
در  که  نماند  ناگفته  دارد.  وجود  دستگاه  توپی  محور  نمودن 
دستگاه های پیشرفته، این عمل توسط کلیدی به صورت اتوماتیک 

انجام می شود )شکل 6ــ2(.

تیغه های مورد استفاده در ماشین فرز میزی، به طور کلی به 
دو دستهٔ زیر تقسیم می شوند:

الف( تیغه های با محدودیت پوشال: این تیغه ها، اغلب 
یکپارچه نیستند و بیشتر به صورت سری و همراه یک توپی، داخل 
جعبهٔ مخصوصی قرار دارند. هنگام کار با این تیغه ها باید مقدار بار 
)پوشال برداری( را محدود نمود زیرا با این تیغه ها نمی توان عمق 

پوشال برداری )فرم دهی( را زیاد در نظر گرفت )شکل 8   ــ2(.

شکل 6ــ2

شکل 7ــ2

شکل 8   ــ2

شکل 9ــ2

می شود  باعث  دستگاه  محور  کردن  پایین  و  بالا  توجه: 
مقدار قرار گرفتن تیغه بر روی صفحهٔ دستگاه کم و زیاد گردد.

دستگاه، دارای گونیایی ست که هنگام کار، باید چوب را 
به آن تکیه داد. گونیا را می توان روی صفحه، در جهات مختلف 

قرار داد و محکم نمود.

و  فرز  ماشین  تیغه های  انواع  با  آشنایی  2ــ2ــ 
کاربرد آنها

فولاد  از  معمولاً  فرز،  ماشین  در  استفاده  مورد  تیغه های 
ابزار کم آلیاژی ساخته می شوند. این فولادها، دارای کربنی بین 
0/8 تا 1/7 درصد است. با توجه به اینکه این تیغه ها باید در مقابل 
ضربه، ساییدگی، نیروی برشی و غیر آنها نیز دارای مقاومت بالایی 
باشند، باید در ساخت شان از عناصری مانند ولفرام، کرم، منگنز، 
نیکل، وانادیوم و نظایرشان استفاده نمود. در شکل 7ــ2 تعدادی 

از انواع تیغه های ماشین فرز نشان داده شده است.

توجه: این تیغه، به صورت دوتایی در داخل شکاف های 
مخصوصی که در توپی تعبیه شده، قرار گرفته است و به وسیلهٔ پیچ 

محکم می شوند )شکل 9ــ2(.

انواع  دارای  کاربرد،  و  فرم  لحاظ  از  فرز،  تیغه های 
مختلفی ست. بعضی از آنها فقط برای ابزار زدن مورد استفاده قرار 
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می گیرند و بعضی دیگر برای دو راهه، ساخت اتصالات و غیر آنها. 
در شکل 10ــ2 چند نمونه از آنها نشان داده شده است.

این تیغه ها، اغلب به صورت تکی موجودند و هر تیغه، فقط 
برای یک نوع کار، مورد استفاده قرار می گیرد.

3ــ2ــ توانایی به کارگیری دستگاه فرز در سنباده کاری
از دستگاه فرز میزی، برای سنباده زدن کارهای قوس دار و 
قطعاتی با شکل های غیر متعارف استفاده می شود )شکل 12ــ2(. 

شکل 10ــ2ــ چند نمونه از تیغه های فرز

تیغه ها،  این  پوشال:  محدودیت  بدون  تیغه های  ب( 
معمولاً به صورت یکپارچه و بدون محدودیت در برداشتن پوشال 

طراحی شده اند )شکل 11ــ2(.

شکل 11ــ2

شکل 12ــ2

شکل 13ــ2

توپی  روی  را  موردنظر  سنبادهٔ  باید  منظور،  این  برای 
روی  صحیح  طور  به  آن  را  و  چسباند  مخصوص  آلومینیومی 
محور دستگاه نصب کرد. ناگفته نماند که دستگاه مورد استفاده 
باید  باشد. زیرا هنگام استفاده از سنباده،  تغییر دور  باید دارای 
بتوان  تا  باشد  کمتر  فرزکاری  عملیات  به  نسبت  دستگاه  سرعت 

سنباده کاری را به راحتی انجام داد.
توجه: هنگام سنباده کاری، باید حتماً از ماسک حفاظتی 

استفاده نمود.
در شکل 13ــ2 سنبادهٔ مناسب، نحوهٔ نصب آن روی توپی 

و توپی های با قطرهای مختلف نشان داده شده است.
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نحوۀ نصب: قسمتی از توپی متحرک است و در قسمت 
شیارداری قرار می گیرد. پس از قرار دادن لبه های سنباده در این 

شیار قسمت متحرک را در جای خود پیچ می کنیم.
توجه: برای سنباده کاری قطعات صاف، باید قطعهٔ کار را 

مطابق شکل 14ــ2 به گونیای دستگاه تکیه داد.

 ـشناسایی اصول فرم دادن چوب با ماشین فرز 5   ــ2ـ
کار زده می شود  قطعهٔ  به  که  نقشی  و  تیغه  فرم  به  توجه  با 
از  چنانچه  نمود؛  انتخاب  را  مناسب  تیغهٔ  باید  16ــ2(،  )شکل 
تیغهٔ توپی )دارای محدودیت پوشال( استفاده شود، باید تیغه های 
مورد نظر را به طور صحیح در داخل توپی محکم نمود، شافت 
دستگاه را بالا آورد و به وسیلهٔ آچار مخصوص، پیچ و مهره های 
روی شافت را باز کرد، توپی را در جای خود قرار داد و به طور 
صحیح آن را محکم کرد. سپس باید تیغه را به مقدار دلخواه تنظیم 
نمود و پس از تنظیم، ماشین را روشن کرد و قطعهٔ کار را با رعایت 
ایمنی، از جلو تیغه عبور داد تا قطعهٔ کار، به فرم مورد نظر درآید 

)شکل 17ــ2(.

شکل 14ــ2

 ـشناسایی قسمت های مختلف و تنظیمات ماشین  4ــ2ـ
فرز

این ماشین، اغلب دارای یک بدنهٔ اصلی ست که بیشتر از 
جنس چدن است. صفحهٔ میز آن نیز در بیشتر مواقع از چدن است 
و دارای شکافی ست که شافت در داخل آن قرار می گیرد و به وسیلهٔ 
فرمانی بالا و پایین می شود. روی صفحهٔ دستگاه، جایی نیز برای 

نصب گونیا و حفاظ ها وجود دارد. 
لازم است یادآوری شود که روی صفحهٔ دستگاه های پیشرفته 
عمل بالا و پایین کردن و همچنین زاویه دار نمودن شافت، به صورت 
اتوماتیک و به وسیلهٔ دکمه های مخصوص انجام می گیرد. در شکل 
15ــ2، یک نمونه از ماشین های فرز با قسمت های مختلف نشان داده 

شده است.

شکل 15ــ2

شکل 16ــ2

شکل 17ــ2

خصوصاً  چوب،  صنایع  عمومی  ماشین های  در  هنرجو 
آنهایی که به صورت مکانیکی کار می کنند، برای عملیات فرم دهی 
تا نزدیک  چوب و صفحات پرورده مجبور است دست خود را 
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تیغهٔ فرز پیش ببرد. درحالت آزاد و بدون استفاده از فیکسچرهای 
حفاظت و ایمنی، این کار بسیار خطرناک است )شکل 18ــ2(.

2ــ تیغه را باید به طور صحیح روی محور دستگاه وصل 
و آن را کاملاً محکم نمود )شکل 20ــ2(. شکل 18ــ2

شکل 19ــ2

یک دلیل خطرناک بودن آن می تواند ساختمان ناهمگون 
که  متخلخلی ست  ساختمان  دارای  چوب  زیرا  باشد.  چوب 
نابرابر  برُنده  ابزار  مقابل  در  یکدیگر  با  آن  نقاط  همهٔ  مقاومت 
شدهٔ  قطع  سرشاخه های  از  ناشی  گره های  وجود  است.گاهی 
دگرگونی  گره  محل  آن  در  چوب  سختی  در  چوب  در  درخت 
مانند فرم دهنده  ابزار  مقابل  در  کاملاً  که  می نماید  ایجاد   زیاد 

مقاومت  خود  از  چوب،  جاهای  سایر  به  نسبت  اره،  فرز،  مته، 
زیاد  نشان می دهد و در صورت نداشتن شناخت کافی به این تغییر 
مقاومت و سختی، ممکن است چوب تغییر مسیر دهد و به خطر 
بریدگی و قطع عضو کارورز ماشین کار منجر گردد. به همین دلیل 
در این فصل لازم است نحوهٔ به کارگیری از وسائل حفاظتی در 

عملیات فرزکاری با ماشین های فرز به شرح زیر بیان شود. 

6   ــ2ــ شناسایی اصول رعایت موارد ایمنی ضمن 
نگه داری  و  سرویس  و  تیغه  کردن  تیز  دادن،  فرم 

ماشین فرز
با توجه به اینکه ماشین فرز میزی، در صنایع چوب، یکی 
از ماشین های خطرآفرین به حساب می آید، باید نکات ایمنی زیر را 

کاملاً رعایت نمود تا به فرد آسیبی نرسد:
1ــ باید از تیغه های استاندارد با نشان تجاری معتبر استفاده 
نمود )شکل 19ــ2( و  از  به کارگیری تیغه های دست ساز پرهیز کرد.

شکل 20ــ2ــ شافت فرز با متعلقات و روش بستن آن

3ــ در فرزکاری و هنگام کار، به خصوص با چوب های 
ابزار زدن در چند  به تیغه کم باشد و  باردهی  باید مقدار  سخت، 

مرحله انجام گیرد.
4ــ قطعات B،A و C در شکل 21ــ2 از وسایل کمکی و 
ایمنی مانند هدایت کنندهٔ شانه ای )جیگ و فیکسچر( در هنگام کار 
با ماشین فرز به حساب می آیند؛ از این وسایل باید به طور صحیح 
و  »جیگ«  باید  فرزکاری  مختلف  کارهای  برای  نمود.  استفاده 

»فیکسچر« مناسب طراحی و ساخته شود.

مهره بالا

واشر ضامن دار

واشر ضخیم بالای تیغه

شیار پیچ

تیغه فرز

واشر ضخیم زیر تیغه

واشر نازک
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5 ــ باید از تیغه های تیز و بدون شکستگی استفاده کرد.
6 ــ هنگام کار، باید از عینک و ماسک حفاظتی استفاده 

کرد و حتماً آستین های لباس کار را بست )شکل 22ــ2(.

تمیز و در صورت  تیغه ها را  باید  پایان کار،  از  10ــ پس 
نیاز، روغن کاری نمود و در جای مناسب نگه داری کرد.

11ــ پس از پایان کار، ماشین را باید به وسیله کمپرسورِ 
باد تمیز نمود.

12ــ برای ابزار زدن قطعات غیرمتعارف مانند چوب های 
مخصوص  فیکسچر  و  از جیگ  باید  قوس دار،  کارهای  و  گِرد 

استفاده کرد )شکل 24ــ2(.

شکل 21ــ2

شکل 22ــ2

شکل 23ــ2ــ روش استفاده از ماشین فرز در کارهای گرد

شکل 24ــ2
7ــ برای جلو بردن قطعهٔ کار باید از وسایل کمکی جیگ 

و فیکسچر مناسب استفاده نمود )شکل 23ــ2(.

باید  را  دستگاه  گریس خور  و  متحرک  قسمت های  8 ــ 
روغن کاری و گریس کاری نمود.

حتی الامکان  ترک،  دارای  و  گره دار  چوب های  از  9ــ 
نباید استفاده کرد.

1ــ6ــ2ــ شناسایی اصول ساخت حفاظ ها و کاربرد 
برای  باید  فرز،  ماشین  با  کار  از  ناشی  به خطرات  توجه  با  آنها: 
حفاظت و جلوگیری از صدمات، از حفاظ ها و جیگ و فیکسچر 
می توانند  وسایل،  این  نمود.  استفاده  فرز  دستگاه  برای  مختلفی 
به صورت خیلی پیشرفته و جزء متعلقات دستگاه باشند و بعداً به 

دستگاه اضافه شوند.
در  فیکسچرها،  و  جیگ  و  حفاظتی  وسایل  این  توجه: 
در  است.  متفاوت  گوناگون،  کارخانجات  ساخت  ماشین های 
ضمن برای چوب های قوس دار می توان از تجهیزاتی دست ساز یا 

پیشرفته استفاده نمود.
البته امروزه، دستگاه های فرزی که بیشتر مورد استفاده قرار 

می گیرند، دارای تجهیزات ایمنی مناسبی هستند )شکل 25ــ2(.

سپر فولادی

شانه گونیا

چوب نیمگرد برای زیر کار
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شکل 25ــ2

شکل 26ــ2ــ انتخاب تیغه

پروژۀ کار فرزکاری: ساخت قاب عکس فرزخورده: 
ابعاد  به  راش  چوب  نیاز:  مورد  وتجهیزات  مصالح 
تیغهٔ  میزی،  فرز  دستگاه  قطعه،   2 میلی متر   750×50×30
مناسب فارسی بـر، اورفـرز، دستگـاه دم چلچلـه، چسب چوب، 

پین دم چلچله، گیره قاب بندی، چکش و…  .
مراحل انجام کار:

انتخاب  را  مناسب  تیغهٔ  دلخواه  مورد  فرم  براساس  1ــ 
نمایید )شکل 26ــ2(.

کنید  محکم  توپی  داخل  در  صحیح  به طور  را  تیغه  2ــ 
)شکل 27ــ2(.

3ــ دستگاه فرز را برای توپی موردنظر آماده کنید )شکل 
28ــ2(.

شکل 27ــ2ــ تنظیم ومحکم کردن تیغه داخل توپی

شکل 28ــ2ــ تنظیم کردن توپی در دستگاه فرز

شکل 29ــ2ــ الف ــ بستن حفاظ ها

4ــ حفاظ های دستگاه فرز را در محل خود مستقر نمایید 
)شکل 29ــ2ــ الف و ب(.
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5   ــ در صورت نبود حفاظ یا شانه های چوبی در روی میز 
)جلوی قطعهٔ کار(، می توان از یک قطعه چوب کمکی در روی میز 

فرز استفاده نمود و سپس قطعهٔ کار را ابزار زد )شکل 30ــ2(.

7ــ برای متصل نمودن قطعات قاب به همدیگر چند روش 
وجود دارد، مانند استفاده از اتصال  بیسکویتی، دوبل، دم چلچله 
و غیر آنها. در این پروژه از اتصال دم چلچله استفاده شده است 

)شکل 32ــ2(.

شکل 29ــ2ــ ب ــ بستن حفاظ فنری

شکل 30ــ2ــ چوب ابزار خورده، ابزار زدن قطعه کار

الف ــ تنظیم ارۀ فارسی بر

ب ــ قطعات فارسی بر شده
شکل 31ــ2

شکل 32ــ2ــ قطعات دم چلچله شده، ایجاد اتصال دم چلچله

شکل 33ــ2ــ مراحل متصل نمودن قطعات قاب

شکل 34ــ2ــ پرداخت قاب ساخته شده، بستن قاب توسط گیرۀ قاب بندی

6ــ به وسیلهٔ دستگاه فارسی بر قطعات را30و40 سانتی متری 
به صورت فارسی برش بزنید )شکل 31ــ2ــ الف و ب(.

8   ــ قطعات آمادهٔ قاب را پس از چسب زدن به وسیلهٔ پین 
دم چلچله به هم متصل نمایید )شکل 33ــ2(.

همدیگر  به  قطعات  چسبیدن  بهتر  و  استحکام  برای  9ــ 
می توان از گیرهٔ قاب بندی استفاده کرد و پس از باز نمودن گیره، 

جهت پرداخت قطعهٔ کار اقدام نمود )شکل 34ــ2(. 

10ــ برای دوراهه کردن قاب مورد  نظر می توان توسط اره 
تیغهٔ  با  یا توسط اور فرز  یا ماشین های دیگر  در ماشین سه کاره 

مخصوصِ دوراهه اقدام نمود )شکل 35ــ2(.
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اورفرز همراه تیغۀ دوراهه

دوراهه کردن توسط اور فرز

بستن تیغه در داخل دستگاه

قاب

شکل 35ــ2

اخلاق حرفه ای چیست؟
اخلاق حرفه ای، از جمله عناوین شایستگی های غیرفنی است که در کنار شایستگی های فنی، اهداف یک حرفه 
را پیش می برد، تحقق می بخشد و بسیار تأثیرگذار خواهد بود. منظور از » اخلاق حرفه ای«، رعایت اصول و موازین 

اخلاقی می باشد که در دستورات دینی به اجرای صحیح آنها در هر شغل و حرفه ای تأکید شده  است.

اخلاق حرفهای چیست؟
ایستگیهای غیرفنی است که در کنار شایستگیهای غیرفنی است که در کنار شایستگیهای فنی، اهداف یک حرفه  شایستگیای، از جمله عناوین شایستگیای، از جمله عناوین شایستگی حرفهاخلاق حرفهاخلاق حرفه
را پیشمیبرد، تحقق میبخشد و بسیار تأثیرگذار خواهد بود. منظور از » اخلاق حرفهای«، رعایت اصول و موازین 

ی به اجرای صحیح آنها در هر شغل و حرفهباشد که در دستورات دینی به اجرای صحیح آنها در هر شغل و حرفهباشد که در دستورات دینی به اجرای صحیح آنها در هر شغل و حرفهای تأکید شده است. اخلاقی می
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1ــ چهار مورد از کاربردهای ماشین فرز را نام ببرید.ف

.........................................................................................

..............................................................................................
 ............................................................................................
2ــ تیغه های مورد استفاده در ماشین فرز، معمولاً از چه فولادی و با چه آلیاژی از کربن ساخته می شود؟

.........................................................................................

..............................................................................................
..............................................................................................

3ــ چهار مورد از نکات ایمنی سرویس و نگه داری ماشین فرز را بنویسید.
.........................................................................................
..............................................................................................

 ............................................................................................
4ــ هدف از طراحی و ساخت فیکسچر چیست؟

.........................................................................................

..............................................................................................

...............................................................................................
6ــ چنانچه بخواهیم یک قاب پنج ضلعی بسازیم زاویهٔ ارهٔ فارسی برُ بر روی چه درجه ای باید قرار گیرد؟

د( 30 درجه ج( 36 درجه   ب( 22/5 درجه   الف( 45 درجه  

7ــ قسمت های مختلف یک فیکسچر برای فرزکاری در قطعات قوس دار را نام ببرید.
.........................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

.......................................................
8ــ نکات ایمنی برای استفاده از فیکسچرهای حفاظتی در فرزکاری را عنوان کنید.

.........................................................................................

..............................................................................................
..............................................................................................



ساعت آموزشی

جمععملینظری

٨٣٦44

هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ سوراخ کاری چوب با ماشین های سوراخ زن اتوماتیک را انجام دهد.
2ــ اجزای ماشین سوراخ زن اتوماتیک را معرفی کند.

3ــ اتصال دم چلچله را با دستگاه دم چلچله زن انجام دهد.
4ــ انواع اتصال الیت را جاسازی و نصب نماید.  

ساخت وبه کارگیری اتصالات 
در دکور چوبی

٣
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1ــ آیا با ماشین سوراخ زن اتوماتیک آشنایی دارید؟
2ــ اجزای ماشین سوراخ زن اتوماتیک را نام ببرید؟ 

3ــ قابلیت ها ومزیت های ماشین سوراخ زن اتوماتیک را بیان کنید.
4ــ کاربرد دستگاه دم چلچله زن را بیان کنید.
5ــ اجزای ماشین دم چلچله زن را نام ببرید.

6ــ انواع اتصالات الیت را نام ببرید.
7ــ کاربرد اتصالات الیت را بنویسید.



47

وم
ل س

فص
بی

چو
ور 

 دك
 در

لات
صا

 ات
ری

رگي
 كا

و به
ت 

ساخ



1ــ1ــ3ــ آشــنایی با ماشين متۀ چند تيغه:ماشین ــ 
سوراخ زن یا ماشین متهٔ چند تیغه، برای ایجاد انواع سوراخ ها به منظور 
نصب اتصال الیت، جای پین طبقه، اتصال دوبل، جای لولای فنری 
)گازر(، جای قفل و... روی چوب یا انواع فرآورده های چوبی مورد 
استفاده قرار می گیرد. این ماشین، در دونوع تک محوره )شکل 2ــ3(.

 که قابلیت چرخش و زاویه پذیری هد سوراخ زن را دارد، و چند محوره 
)شکل 3ــ3(. که توانایی سوراخ کا ری در جهت افقی و عمودی را 

به طور همزمان دارد، عرضه می شود.

شکل 1ــ٣ ــ انواع سوراخ های گرد و چهارگوش

)الف(

)ب(

)پ(

)ت(

)ث(

)ج(
ت( سوراخ چهارگوش راه به در

ث( سوراخ چهارگوش بن بست
ج( سوراخ چهارگوش پله دار

الف( سوراخ گرد راه به در
ب( سوراخ گرد بن بست

پ( سوراخ مخروطی راه به در

شکل 2ــ٣

شکل ٣ــ٣

2ــ3ــ اجزای ماشين سوراخ زن اتوماتيک
با توجه به توضیحاتی که پیش از این داده شد،  هرچه تعداد 
محورهای این دســتگاه بیشــتر باشــد، دقت، کیفیت، راندمان و 
سرعت سوراخ کاری افزوده تر می شود؛ اما این توضیح به این معنا 
نیست که کیفیت کار به دســت آمده با ا ین دستگاه،  مشابه کیفیت 
کار با ماشین های متهٔ افقی )کمُ کن( یا عمودی )دریل ستونی(  ست، 

ساخت وبه کارگیری اتصالات در دکور چوبی
 

1ــ3ــ سوراخ کاری چوب با ماشين های سوراخ زن 
اتوماتيک

ســوراخ کاری و کمُ کنی در چوب و فرآورده های چوبی، 
عبارت اســت از عمل پوشال برداری به منظور ایجاد سوراخ هایی 
گرد یا چهار گوش که توسط ابزارهای برُنده ای مثل مته، اسکنه یا 
مغار با اندازه ها یا شماره های متفاوت انجام می گیرد. در صورتی 
کــه این عمل، به صورت دســتی انجــام شــود، ابزارهای مورد 
اســتفاده انواع دریل های دستی و مته اســت )برای سوراخ های 

گرد( و اسکنه وچکش چوبی )برای سوراخ های چهارگوش(. 
اگــر ایــن عملیات بــه صورت ماشــینی انجام شــود، از 
ماشین آلاتی به نام ماشین مته عمودی، ماشین مته افقی، یا کمُ کنی 
)برای سوراخ کاری گرد یا کمُ هایی که در دو انتها نیم گرد است( و 
کمُ کن زنجیری )برای کمُ های چهار گوش( استفاده خواهد شد. 

لازم اســت یاد آوری شود که ماشــین آلات فوق، ممکن 
اســت به صــورت ســادهٔ مکانیکــی، پنوماتیکــی، اتوماتیک یا 
سی ان سی )C.N.C( باشــند و هریک از انواع این ماشین ها، به 

عملیات مشخصی می پردازند.
ســوراخ کاری وکمُ کنی، یکی از مهم ترین عملیاتی ست که 
برای ایجــاد اتصالات و قطعات چوبی بــه کار می رود، به همین 
دلیل بسیار متنوع است. در شکل 1ــ3 چند نمونه سوراخ  گرد و 

چهار گوش نشان داده شده است. 
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بلکه به دلیل ویژگی منحصر به فرد این ماشــین، کار با این ماشین 
راحت تر و دقیق  است. 

در ماشــین های تــک محور، هِــد ســوراخ زن می تواند به 
صورت عمودی یا افقی و حتی تحت زوایایی بین صفر تا 90 درجه 
تنظیم شود و سوراخ هایی با دقت بسیار بالا ایجاد کند. در )شکل 
4ــ3 الف، ب، ج(، به ترتیب هِد سوراخ زن را در حالت های صفر 
)افقی(، 45 )تحت زاویه( و 90 درجه )عمودی( مشاهده می کنید. 

در واقع وقتی که جک پایین است، یک ضخامت )نر( قطعه 
به پیستونِ جک و لبهٔ دیگر به گونیای دستگاه تکیه داده می شود. 
در این شرایط، قطعهٔ کار، آمادهٔ سوراخ کاری ست )شکل 7ــ3(.

شکل 4ــ٣
)ج()ب(

شکل 5ــ٣ ــ سوراخ کاری قطعات زاویه دار

شکل ٦ــ٣ ــ کليدهای بالا و پایين بُرندۀ جک ها

شکل 7ــ٣ ــ قطعه کار، توسط جک ها گونيا شده است.

شکل ٨ ــ٣ ــ سيستم تغيير عمق مته

با این دســتگاه، عــاوه بر ســوراخ کاری تحــت زوایای 
مختلف روی فرآورده های چوبی، می توان سطوح زوایه دار را نیز 

سوراخ کاری نمود )شکل 5ــ3(. 

در قطعات مختلف، شرایطی پیش می آید که باید سوراخ هایی 
با فواصل مشــخص زده شود؛ در این شــرایط، باید از خط کش 
بلندی که روی ماشــین اســت و حداکثر 4 متر طول دارد، کمک 
گرفــت. به  این منظور، روی این خط کش چند گیره یا جک نصب 
کرده اند. این گیره ها یا جک ها، نقش گونیا را برعهده دارند و اغلب 
چهار عدد یا بیشترند توسط نیروی پنوماتیک، بالا یا پایین می روند.

این جک ها، به وسیلهٔ پیچ، روی خط کش محکم می شوند. 
هرجک، دارای شــمارهٔ مخصوص به خود اســت و توسط کلید 
مشخصی که روی ماشین تعبیه شــده،  کار خود را انجام می دهد 

)شکل 6ــ3(.

یــادآوری می شــود با توجــه بــه این که ممکن اســت به 
ســوراخ های متعدد دارای عمق های مختلف نیاز باشــد، می توان 
ماشین را برای شــش حالت مختلف از صفر تا 70 میلی متر عمق 
تنظیم نمود. در این دســتگاه، عمل تنظیم عمق، توســط پیچ های 

تنظیم صورت می پذیرد )شکل 8ــ3(.

)الف(
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در دســتگاه های چند محوره، محورهــای افقی و عمودی 
نســبت به هم مجزا هســتند و محورهای افقی که در سمت چپ و 
راست ماشین اند، می توانند به کمک یک جک پنوماتیکی، از صفر 
تا 90 درجه چرخش داشــته باشند و سوراخ کاری های تحت زاویه 

را روی قطعهٔ کار ایجاد کنند )شکل 9ــ3(.

مته ها در هر هد قابل تنظیم خواهد بود. 
در این دســتگاه ها، بــرای تنظیم عمق ســوراخ ها،  باید از 
شــمارنده ها یا کانتر به همراه ابزار دقیــق اندازه گیری میکرومتریک 

استفاده کرد )شکل 11ــ3(.

شکل 9ــ٣

شکل 10ــ٣ ــ قابليت جابه جایی و چرخش هدها و کنسول ها

شکل 11ــ٣

در این دستگاه ها، روی محور عمودی، 1 تا 4 کنسول نصب 
است. هر کنسول می تواند به صورت دو هد مجزا، که قادرند بین 
صفر تا 90 درجه ) درجهت محورهای x و y( چرخش داشته باشند، 

کار کنند. فاصلهٔ هدها از یکدیگر قابل تنظیم اند. )شکل 10ــ3(.

 هریک از هدها،  دارای یک موتور مجزا هستند که سرعتی 
بین 2800 تا 4000 دور در دقیقه دارند؛ بنابراین سرعت چرخش 

 شمارنده ها در این دستگاه، بر اساس جداولی که اغلب روی 
بدنهٔ ماشین نصب شده اند، تنظیم می گردد. 

 برای تنظیم چپ و راســتی هدها نیز از ابزار ایمنی استفاده 
شده است. در ضمن، جلو و عقب بردن هدهای عمودی و فاصلهٔ 
آنها  از یکدیگر نیز قابل تنظیم اســت. بنابراین، پس از تنظیم هدها 
توســط کلیدهای پنوماتیکی مربوطه، باید هد را قفل کرد تا جابه جا 

نشود و در عمل سوراخ کاری، خطایی به وجود نیاید. 
برای آشنایی بیشتر با هد عمودی این ماشین، شکل 12ــ3 

با اجزای مهم و کاربردی اش نام گذاری شده است. 

شکل 12ــ٣

هدهای اصلی قابل چرخش

اندازه خوان جهت تعيين موقعيت دو هد نسبت به یکدیگر

تنظيم هيدروليکی سرعت سوراخ کاری

تنظيم هيدروليکی سرعت سوراخ کاری

قفل کن پنوماتيکی هدها

نشانگر دیجيتالی جهت تعيين موقعيت چاپ
تنظيم هيدروليک پایه
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توجه 1: هد عمودی نشــان داده شده در تصویر، تقریباً در 
همهٔ مدل های ماشین سوراخ زن به همین شکل است. 

توجه 2: هد شکل 24، قابلیت چرخش در زوایای مختلف 
را دارد. 

هد  روی  مته های  فاصلهٔ  سوراخ زن،  ماشین های  تمام  در 
نسبت به هم، 32 میلی متر است و چون یک مته در وسط هد قرار 
با  فاصله هایی  دارای  آن  راست  و  چپ  در  مته ها،  سایر  و  گرفته 
ضریب 32 میلی مترند، تعداد مته های موجود در هر هد، همواره 

فرد است.
اندازه گیری  در  عمل  سرعت  و  کار  راحتی  برای  توجه: 
میلی متری   32 فاصلهٔ  ماشین،  خط کش  روی  سوراخ ها،  فاصلهٔ 

عامت گذاری شده است )شکل13ــ3(.

توجه: بــا توجه به نوع کار، می توان هد مورد اســتفاده را 
روشن و بقیه را خاموش کرد.

نکتهٔ حایز اهمیّت، چگونگی روشــن شدن و حرکت کردن 
مته هاست؛ در واقع این کار با یک پدال پایی )شکل 16ــ3( و کلید 
روی شاسی ماشــین امکان پذیر می شود. یعنی پس از انتخاب نوع 
سوراخ کاری، باید کلید روشن شاسی را زد، توسط قسمت کنترل، 

هد مورد نظر را روشن کرد و در آخر، پدال پایی را فشار داد.

شکل 1٣ــ٣

شکل 14ــ٣ ــ ابتدا متۀ افقی سوراخ کاری را انجام می دهد 
و سپس متۀ عمودی

شکل 15ــ٣

شکل 1٦ــ٣

در برخــی مــوارد، ماننــد ایجاد ســوراخ بــرای اتصال 
الیــت، که هــر دو محــور افقــی و عمــودی همزمــان در حال 
 کارکردن هســتند، امکان برخورد دو مته بــه یکدیگر وجود دارد 
)شکل 14ــ3(. برای جلوگیری از این برخورد و خطراتی از این 
قبیل، روی دســتگاه کلیدی تعبیه شده اســت که حرکت هدها را 
پــی در پی کنترل می کند. در واقع در چنین حالتی وقتی هر دو هد 
روشن هستند، ابتدا هد افقی سوراخ کاری را انجام می دهد و پس 
از پایان کار، به محض عقب رفتن این هد، هد عمودی شــروع به 
سوراخ کاری می کند. در شکل 15ــ3، کلیدهای قسمت کنترل که 

با آنها هدها را روشن یا خاموش می کنند نشان داده شده است.
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توجه 1: حرکت هدها، به وسیلهٔ نیروی باد تأمین می گردد.
توجه 2: مقدار فشار باد برای این ماشین، بین 6/5 تا 8 بار 
است که این مقدار، توسط فشارسنج نصب شده روی دستگاه نشان 

داده می شود )شکل 17ــ3(.

این جک ها،  از طریق قســمت کنترل و یــا کلیدهای روی 
شاسی ماشین کنترل و فعال می شود. 

در شــکل 19ــ3، جک ها، که به گیره های )نگه دارنده های( 
پنوماتیکی نیز معروف اند، نشان داده شده است. 

شکل 1٨ــ٣

در برخی از ماشین های سوراخ زن چند محوره، برای راحتی 
حرکت قطعهٔ کار روی ماشین، از تسمهٔ نقاله استفاده شده است. در 

شکل 18ــ3 نوعی از همین ماشین ها نشان داده شده است.

توجه: این تسمهٔ نقاله ها، در برخی موارد، برای ایجاد یک 
خط تولید مکانیزه و حمل و نقل دستی آن قسمت به ماشین، به کار 

می روند. 
 برای ثابت نگه داشــتن قطعهٔ کار به منظور سوراخ کاری، از 
نگه دارنده های پنوماتیکی یــا جک های مخصوصی که برای همین 

منظور طراحی شده اند، استفاده می گردد. 
جک ها، درســت مقابل مته ها قرار می گیرند تا بارهای وارد 
شــده از طــرف مته به قطعــهٔ کار را خنثا کنــد و در نتیجه عملیات 

سوراخ کاری، با دقت بالا انجام گیرد. 

 بنابر یک قاعدهٔ کلی، نباید فراموش کرد که فاصلهٔ هر جک 
از سطح کار، از 5 میلی متر بیشتر نباشد. در غیراین صورت، از فشار 
جک به قطعه کار کاســته می شود و در نتیجه هنگام سوراخ کاری، 

احتمال پس زدن قطعهٔ کار توسط مته ها وجود خواهد داشت.
نکته: در برخی از انواع ماشین ها، جک ها را برای کارآیی 
بیشــتر، تحت زاویهٔ 15 درجه قرار داده انــد تا قطعهٔ کار همواره به 

طرف مته ها هدایت شود )شکل 20ــ3(.

 ایــن نوع جک ها، این مزیت را دارد که در صورت فشــار 
آوردن مته به قطعهٔ کار، جک، فشــرده تر می شود و در نتیجه، عمل 

نگه داری قطعهٔ کار، بهتر انجام می پذیرد. 

شکل 19ــ٣

شکل 17ــ٣

شکل 20ــ٣
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توجه: با فشــار دادن پدال پایی، ابتدا جک ها قطعهٔ کار را 
می گیرند، سپس هدها عمل سوراخ کاری را انجام می دهند و پس از 
بازگشت هدها، جک ها،  قطعهٔ کار را آزاد می کنند )شکل 21ــ3(.

یادآوری: لبهٔ برندهٔ مته های راســت گرد به سمت راست و 
مته های چپ گرد، به صورت برعکس )به سمت چپ( است. 

توجه: در این دستگاه، حداکثر قطر متهٔ مورد استفاده،  35 
میلی متر است. 

 همان طــور که گفته شــد،  مته های با قطرهــای مختلف به 
این ماشین بســته می شــود، امّا از آن جایی که مته های این دستگاه 
مخصوص اســت، انتهای همــهٔ آنها،  قطری یکســان دارد و 10 
میلی متر اســت. این مته ها، درون کولت مخصوصی جامی گیرند و 
توســط دو عدد پیچ آلن محکم می شــوند، و سپس خود کولت نیز 
که دارای پینی در بدنه اســت، در شیار محور ماشین قرار می گیرد 
و با یک چرخش 45 درجه ای، روی محور مســتقر و کاماً محکم 

می شود )شکل 25 و 26ــ3(.

 نکتهٔ حایز اهمیّت این که در این ماشین ها، چون محورهای 
ماشین، توسط چرخ دنده با یکدیگر درگیرند، مته ها به صورت چپ 
گرد و راســت گــرد می چرخند؛ یعنی یک محور به ســمت چپ و 

محور دیگر به سمت راست. 
به همین دلیل، مته های راست گرد با رنگ مشکی و مته های 
چپ گــرد،  با رنگ قرمز مشــخص می شــوند )شــکل 24ــ3(.

شکل 21ــ٣

شکل 22ــ٣

شکل 24ــ٣

شکل 25ــ٣

شکل 2٣ــ٣

 در بعضی از انواع ماشــین های سوراخ زن، گونیایی وجود 
دارد که با آن می توان ســوراخ هایی کاماً قرینه، روی دو قطعهٔ کار 
ایجاد کرد. )شــکل 22ــ3(. برای این کار، باید دو قطعه را به چپ 

و راست گونیا تکیه داد و سوراخ هایی موازی گونیا ایجاد نمود. 
 اگــر ایــن عملیــات، بــا گونیــای » فلــش ماننــد«، که در 
شکل 23ــ3  نشان داده شده است، انجام گیرد می توان روی کار، 

تحت زاویهٔ 45 درجه سوراخ زنی کرد. 
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3ــ3ــ توانایی کار با ماشين دم چلچله زن 
1ــ آشنایی بـا مـفهـوم دم چلـچلـه و کـاربـرد آن در 
دکورسازی: اتصال دم چلچله، یکی از محکم ترین و کاربردی ترین 
بسیار  کششی  نیروی  برابر  در  و  است  چوب   صنایع  اتصالات 

مقاومت دارد.
چندسالی ست که با ســاخت ماشینی به نام »دم چلچله زن«، 
ســاخت قاب ها و نیز اتصال قطعات فارسی برُ شده از جنس چوب، 
ام دی اف و لتــرون به راحتی انجام می شــود. بی شــک ســاخت 
این ماشــین، در ســاخت قاب ها تحول عظیمی ایجاد کرده اســت 

)شکل  27ــ3(.

2ــ شناسایی ماشين دم چلچله زن و اجزای مختلف آن:  
این ماشین، در انواع سنگین و دستی ــ برقی )قابل حمل(، یک تیغ 
و دو تیغ، پنوماتیکی و اهرمی، با مارک های مختلف در بازار وجود 
قیمت،  ارزانی  به  توجه  با  30ــ3(.  و   29  ،28 )شکل های  دارد 
راحتی در حمل و نقل،  نیاز نداشتن به لوازم جانبی زیاد و راحتی 
در کارکردن، در بیشتر کارگاه ها، از نوع دستی، برقی و اهرمی این 

ماشین استفاده می شود. 

شکل 2٦ــ٣

شکل 27ــ٣

شکل 2٨ــ٣

شکل 29ــ٣
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1ــ2ــ قسمت های مختلف ماشين دم چلچله زن : با 
توجه به شکل 31ــ3، قسمت های مختلف یک ماشین دم چلچله 

زن، به شرح زیر است:

دو عدد گونیا بــرای گرفتن قطعهٔ کار وجــود دارد که به صورت 
کشویی، قابل حرکت اند. 

ج( گونيای وسط: این گونیا، معمولاً در وسط صفحه یا 
میز دستگاه قرار می گیرد و زیر آن به صورت مدرج است. 

این گونیا، بیشــتر برای تنظیم اندازه، مورد اســتفاده قرار 
می گیرد. 

د( کليد قطع و وصل: در ماشــین های دم  چلچله، برای 
روشــن و خاموش کردن، از دو نوع کلید استفاده می شود: یک 
نوع آن، کلید روشــن، خاموش استارت و  استاپ معمولی ست که 
آن را روی بدنهٔ ماشــین تعبیه می کنند؛ و نوع دیگر آن با چرخاندن 

یا فشار دادن آن، ماشین خاموش و روشن می شود.
 کلیــد سومی ســت بــه نــام میکروســویچ. حساســیت 
میکروســویچ ها بســیار بالاســت، به طوری که با کم تریــن ایجاد 

حساسیت، خاموش یا روشن می شوند.
هســتند گوناگونــی  انــواع  دارای  میکروســویچ ها،    

در ماشــین دم چلچله،از  نوع فشاری آن استفاده می شود )شکل 
32ــ3(.

الف( صفحۀ دســتگاه: صفحهٔ این دستگاه، معمولاً از 
جنس آلومینیوم آلیاژی ست و قطعهٔ کار، روی آن قرار می گیرد. 

ب( گونياهای دســتگاه: در دو طرف صفحهٔ دستگاه، 

طرز کار این میکروســویچ، به این صورت اســت که هنگام 
پایین بودن موتور دستگاه، زبانهٔ کلید درحالت فشرده است )شکل 
33ــ3(  و به محض بالا آمدن موتور، کلید عمل می کند و جریان برق 

را به موتور می رساند )شکل 34ــ3(.

شکل ٣1ــ٣

شکل ٣2ــ٣

شکل ٣0ــ٣

گونيای دستگاه

صفحه دستگاه

گونيای دستگاه
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 کاربرد ميکروسویچ ها: می توان به دستهٔ راهنمای ماشین 
قطع کن نوار پی وی ســی )PVC( در دســتگاه های لبه چســبان، 
قطع کن اضطراری در دستگاه پرس گرم و غیر آنها اشاره نمود. 

توجه: بعضی از میکروســویچ ها در زیر دستگاه و بعضی 
از آنها در قســمت بــالا قرار دارند. در شــکل 35ــ3 چند نوع 

میکروسویچ نشان داده شده است. 

ه ( ميلۀ تنظيم عمق: برای تنظیم عمق و کم و زیادکردن 
تیغه بــرای عمق های مختلف، از مهره و پیــچ یا یک میلهٔ صیقلی 

استفاده می شود )شکل 36 و 37ــ3(.

توجــه: عمق تیغهٔ دم چلچله، با توجــه به اندازهٔ پین تعیین 
می گردد. 

و( قسمت تيغه گير: در این دستگاه، می توان از تیغه هایی 
با قطرهای متفاوت استفاده نمود. برای این کار، معمولاً باید بوش 
دستگاه باز و بوش مناسب با تیغهٔ موردنظر را روی دستگاه سوار 

کرد. 
شکل ٣5ــ٣

شکل ٣4ــ٣

شکل ٣٣ــ٣

شکل ٣٦ــ٣

شکل ٣7ــ٣
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در شــکل 38ــ3 نمونه هایی از تیغه گیر با قطرهای متفاوت 
نشان داده شده است. 

3ــ شناسایی انواع تيغه های ماشين دم چلچله زن: 
تیغه هــای مــورد اســتفاده در ماشــین دم چلچلــه زن، از فولاد 

آلیاژی ست و معمولاً قطرهای مختلف دارند )شکل 41ــ3(. ز( الکتروموتــور: الکترو موتور ماشــین دم چلچله، 
بیشــتر از نوع فرز انگشتی ســت که مصارف مختلفــی نیز دارد 

)شکل 39ــ3(.

 فرزهای انگشــتی، در ماشــین هایی مورد اســتفاده قرار 
می گیرنــد که دارای بازوهای حرکتی اند، مانند ماشــین الیت زن، 
دستگاه ســوراخ )دوبل زن( و.... فرزهای انگشتی، دور بالایی 
دارنــد )تا حدود 20000 دور در دقیقه( و لبهٔ کار را نیز پرداخت 

می نمایند. 
نکته: فرزهای انگشــتی، در دو نوع گلو بلند و گلو کوتاه 

عرضه می شوند )شکل 40ــ3(.

 با توجه شــکل 42ــ3، این تیغه ها شــامل دو قسمت اند: 
دنبالــهٔ تیغه، که داخل تیغه گیر بســته و محکم می شــود؛ و نوک 
تیغه، که با توجه به شــکل خاصی که دارد، بــه صورت ذوزنقه یا 
دم چلچله طراحی شده اند. بدیهی است قسمتی از نوک،که عمل 
پوشال برداری را انجام می دهد،  کاماً تیز و سنگ خورده است. 

شکل ٣٨ــ٣

شکل 42ــ٣

شکل 41ــ٣

شکل ٣9ــ٣

شکل 40ــ٣
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4ــ شناســایی انواع پين های مورد استفاده: برای 
متصــل کردن دو قطعهٔ فارســی برُ شــده به همدیگــر، باید از پین 
مخصوصی، که معمولاً از جنس پاستیک است و در اندازه های 
مختلف و رنگ های متنوعی تولید و عرضه می شود، استفاده کرد 

)شکل 43ــ3(.

5ــ نحوۀ تعویض تيغۀ دم چلچله: برای تعویض تیغه، 
باید دســتگاه را از برق خارج کرد و با توجه به نوع دستگاه، اقدام 
بــه تعویض تیغه نمود. در بعضی از ماشــین ها، نیازی به بازکردن 
موتور نیســت، امّا در برخی دیگــر، و به خصوص در مدلی که در 
شــکل 46ــ3 آمده، ابتدا باید به وســیلهٔ آچار مخصوص )آلن(، 
پیچ هایی را که در پشت ماشــین قرار دارد بازکرد و سپس موتور 

دستگاه را از ماشین جدا نمود )شکل 47 و 48ــ3(.  در شــکل 44ــ3، پین های مورد استفاده،  در چند اندازه 
متفاوت نشان داده شده است.

لازم اســت توضیح داده شــود کــه وقتــی روی لبه های 
دو قطعهٔ کار فارســی برُ شــده، حفرهٔ دم چلچله ای ایجاد گردد و 
به منظور ایجاد اتصال، کنار هم قرار گیرند، فرم کامل هر دو حفرهٔ 
دم چلچله ای، به شــکل همین پین ها خواهد بود؛ به شکل 45ــ3 

توجه کنید. 

شکل 4٣ــ٣

شکل 4٦ــ٣

شکل 44ــ٣ ــ چند نوع پين دم چلچله

شکل 45ــ٣

شکل 47ــ٣

16

24

≠≠
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  اکنون باید به وسیلهٔ آچار، تیغه را از داخل  محور یا تیغه گیر 
باز کرد)شکل 49ــ3(.برای این کار،باید با یک آچار محور دستگاه 
را گرفت تا نچرخد )شکل 50ــ3(، سپس با آچار دیگر ، به بازکردن   

تیغه اقدام نمود )شکل 51ــ3(.

 پس از انتخاب تیغهٔ مناســب یا تیز و تمیز کردن همان تیغه، 
می توان با تکرار مراحل گفته شده، برای بستن تیغه اقدام نمود. 

توجه: قبل از بســتن قطعات در جای خود، باید آنها را به 
وسیلهٔ پمپ باد یا پارچه تمیز کرد. 

6ــ تعمير و نگه داری ماشــين دم چلچله زن: برای 
استفادهٔ بهتر از ماشین دم چلچله زن، همواره باید نکات زیر را رعایت 

نمود:
1ــ پس از پایان کار، باید ماشــین را با  هوای فشرده تمیز 

کرد )شکل 52ــ3(. 

2ــ اگر دم چلچله زن، ا ز نوع دســتی باشد، باید آن را در 
محلی مناسب نگه داری نمود.

3ــ هر چند وقت یک بار، باید بازوها و محورهای دستگاه 
را روغن کاری کرد )شکل 53ــ3(.

شکل 51ــ٣ شکل 4٨ــ٣

شکل 49ــ٣

شکل 52ــ٣

شکل 50ــ٣
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4ــ برای کارکردن با ماشین، باید آن را به صورت صحیح 
روی میز کار مستقر نمود.

5 ــ تیغهٔ ماشین را باید قبل ا ز هر بار کارکردن، مورد بازدید 
قرار داد و در صورت نیاز، آن  را تعویض یا تمیز کرد. در شکل های 

54 و 55ــ3، نحوهٔ تمیزکردن تیغه نشان داده شده است. 

6 ــ در هنگام کار، نباید دســتهٔ )اهرم( ماشــین را به طور 
ناگهانی و خیلی سریع، فشار داد یا رها کرد. 

7ــ رعایت نکات ایمنی: هنگام کار با ماشین دم چلچله زن، 
 باید  نکات ایمنی زیر را رعایت نمود تا ماشین و ماشین کار، همواره سالم

بمانند:
1ــ قطعهٔ کار را باید کاماً به گونیای ماشین چسباند و پیچ 

گونیاهای ماشین را محکم نمود )شکل 56ــ3(.

2ــ باید محل شکاف تیغه را بررسی نمود و مراقب بود که 
شیئی در داخل شکاف نباشد.

3ــ هنگام تنظیم دستگاه، باید برق آن را قطع کرد.
4ــ تیزی تیغه را هرگز نباید با دست امتحان نمود. 
5 ــ هنگام کار، باید از گوشی ایمنی استفاده گردد.

شکاف  ایجاد  محل  روی  دست  قراردادن  از  باید  6 ــ 
دم چلچله، خودداری نمود. 

8ــ شناسایی اصول کارکردن با ماشين دم چلچله زن: 
برای کار با ماشین دم چلچله زن، باید نکات زیر را رعایت نمود:

1ــ اگر دســتگاه از نوع دستی ــ برقی )قابل حمل( باشد، 
باید آن را قبل از استفاده،  در محل مناسبی مستقر نمود.

2ــ با توجه به نوع کار و اندازهٔ پین، باید تیغه را برای عمق 
مناسب تنظیم  کرد )شکل 57ــ3(.

شکل 5٣ــ٣

شکل 54ــ٣

شکل 55ــ٣

شکل 5٦ــ٣
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3ــ قطعه کار را باید با ماشین های دیگر، از جمله فارسی برُ 
دستی برقی به طور صحیح برش زد. 

4ــ گونیاهای روی صفحهٔ ماشین را باید به طور صحیح و 
با توجه به پهنای قطعه کار،  تنظیم نمود)شکل 58ــ3(.

چند  از  باید  زیاد،  عرض  با  کارهای  قطعهٔ  در  نکته: 
برای  را  دستگاه  ابتدا  باید  صورت،  این  در  کرد.  استفاده  پین 
زد.سپس  شکاف  را  قطعات  تمام  و  نمود  تنظیم  شکاف  یک 
تنظیم  دوباره  بیشتر  و  دوم  شکاف  ایجاد  برای  را  دستگاه 
داده نشان  شکاف  دو  با  کاری  قطعهٔ  61ــ3،  شکل  در   نمود. 
شده است. از دستگاه دم چلچله زن دو تیغه نیز می توان استفاده نمود. 5 ــ اکنون باید قطعهٔ کار را بین تکیه گاه گونیاها قرار داد و 

از ثابت بودن آن در جای خود مطمئن شد. 
6 ــ ماشین، باید به جریان برق متصل شود. 

توجه:  اگر ماشــین از نوع دستی ـ برقی باشد، این کار با 
اتصال دو شاخه به پریز برق انجام می شود. 

7ــ بـا یک دست بـایـد قطـعهٔ کار را به میـز کـار فشار داد 
)شکل 59ــ3( و با دست دیگر اهرم دستگاه را به طرف پایین آورد 
)شکل 60ــ3(، تا تیغه،  شکاف لازم را در قطعهٔ کار ایجاد نماید. 

شکل 59ــ٣
شکل 57ــ٣

شکل 5٨ــ٣

شکل ٦0ــ٣

شکل ٦1ــ٣

پس از ایجاد کامل شکاف، اهرم را باید به آرامی بالا برد. 
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باید داخل شکافِ قطعات را پاک  پایان کار،  8 ــ پس از 
نمود. 

9ــ برای مونتاژ قطعات، باید میز مناســبی که هیچ پستی و 
بلندی نداشته باشد، انتخاب نمود.

10ــ قطعــات را، همان طور که مونتاژ می شــوند، باید از 
پشت روی میز قرار داد )شکل 62ــ3(.

توجه: قطعات موردنظر را می توان ابتدا به وســیلهٔ چسب 
1ــ2ــ3 یا چســب چوب بــه یکدیگر متصل نمود و ســپس پین 

موردنظر را در محل خود کوبید تا اتصال محکم تر شود.

4ــ3ــ انواع اتصالات اليت
 اتصالات الیت به یراق هایی گفته می شود که به راحتی قابل 
باز و بســته شدن اند و در بیشــتر موارد با چرخش 90 درجهٔ پیچ 

مربوطه اتصال از هم دیگر باز می شود. 
 امروزه با پیشــرفت صنعت و فناوری این یراق ها متنوع و 

متعدد شده اند، که اشاره کلی بر همهٔ آنها میسر نیست.
 در ایــن بحث به اتصالات جداشــدنی و الیت ها اشــاره 
خواهد شــد. در شــکل 64ــ3 تصویری از این اتصالات نشان 

داده شده است. 

11ــ پس از چسباندن دو لبهٔ فارسی شده به هم، باید داخل 
هر شکاف، یک پین قرار داد و با ضربهٔ چکش، پین ها را در جای 

خود محکم کرد ) شکل 63ــ3(. 

 اتصــالات جداشــدنی نظیر گونیایی ها که در شــکل های 
متنوع ارائه شــده اند، در ادامهٔ بحث آموزش داده شــده اســت. 
 شب بندها اتصالات جداشدنی با نصب آسان اند که کاربرد 
زیادی دارند. در شــکل 65ــ3 نمونه ای از آنها نشــان داده شده 

است.
شکل ٦٣ــ٣

شکل ٦4ــ٣

شکل ٦2ــ٣
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دستورالعمل نصب و جاسازی اتصال اليت:
زمان: 3 ساعت 

1ــ در شــکل 67ــ3 میلهٔ اتصــال الیت را می بینید که در 
رولپاک نشــان داده شده در شکل 68ــ3 پیچ خواهد شد. برای 
این اتصــال، باید صفحه را به اندازهٔ نصــف ضخامت  از لبهٔ کار 

خط کشی کنید )شکل 68ــ3(.

2ــ با متهٔ متناسب با قطر رولپاک، سوراخ کاری را انجام 
دهید )شکل 69ــ3(.

 یکی از پرکارترین اتصالات، اتصال الیت در شکل 66ــ3 
است. مراحل نصب و جاسازی این اتصال را به ترتیب زیر انجام 

دهید.

شکل ٦7ــ٣

شکل ٦9ــ٣

شکل ٦٦ــ٣

شکل ٦٨ــ٣

شکل ٦5ــ٣
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دقت کنید که عمق سوراخ متناسب گردد و راه به در نشود. 
)شکل  نمایید  پیچ  رولپاک  محل  در  را  الیت  میلهٔ  3ــ 

70ــ3(.
4ــ در قطعهٔ دوم، مطابق شکل 70ــ3 مهره نصب پولک  

)کپسول( اقدام نمایید. 

اتصال گونیایی با پیچ، یکی دیگر از پرکاربردترین اتصالات 
جداشــدنی در دکورسازی ست )شکل 74ــ3(. طی مراحل زیر، 

یراق را نصب وجاسازی کنید.

لبهٔ کار  از  بسته شده،  الیت  میلهٔ  اندازهٔ طول  به  ابتدا  5 ــ 
فاصله بگیرید و متناسب با قطر پولک، متهٔ مناسب را انتخاب و 

محل موردنظر را سوراخ نمایید )شکل 71ــ3(.

6 ــ از قسمت ضخامت بدنه به عمق موردنظر، متناسب با 
قطر میلهٔ الیت، سوراخ نمایید تا میلهٔ الیت در محفظهٔ پولک قرار 

گیرد )شکل 72ــ3(.
از  با استفاده  الیت در پولک،  میلهٔ  از جاسازی  7ــ پس 
پیچ گوشتی، محفظهٔ پولک را 90 درجه بچرخانید تا تاج میله را 

شکل 74ــ٣قفل کند )شکل 73ــ3(. 

شکل 7٣ــ٣

شکل 72ــ٣

شکل 71ــ٣

شکل 70ــ٣
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دستورالعمل نصب و جاسازی گونيای پلاستيکی با پيچ
زمان: 3 ساعت 

1ــ به اندازهٔ ضخامت صفحه از لبهٔ کار فاصله بگیرید و 
قطعهٔ پوشش گونیایی را روی صفحه پیچ کنید )شکل 75ــ3(.

دهید    )شکل  اتصال  هم  به  پیچ  کمک  به  را  قطعه  دو  4ــ 
78ــ3(.

2ــ قطعهٔ پایهٔ گونیایی را در بدنهٔ مقابل کار در قسمت لبهٔ 
صفحه، مطابق شکل 76ــ3 نصب نمایید. 

3ــ مطابق شکل 77ــ3 قطعهٔ بدنه را بلند نمایید و دو قطعهٔ 
پاستیکی گونیایی را روی هم مونتاژ کنید. 

پیچ  کافی ست  هم دیگر  از  قطعه  دو  جداکردن  برای  5 ــ 
بالایی گونیا را باز کنید )شکل 79 ــ3(. 

مطابق شکل 80  ــ3  گونیایی  اتصال  از  دیگری  نوع  6 ــ 
با چرخش 90 درجهٔ  موجود است که پیچی نیست و دو قطعه، 
ـ3(. پیچ چهارسوی بالای گونیا، از هم جدا می شوند )شکل 81 ـ

شکل 75ــ٣
شکل 7٨ــ٣

شکل 7٦ــ٣

شکل 79ــ٣

شکل 77ــ٣
شکل ٨0 ــ٣
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7ــ مراحل کار مطابق شــکل قبلی ست. با این تفاوت که 
پایهٔ گونیایی با لبهٔ کار مماس نیســت، بلکه مطابق شــکل 82 ــ3 
در امتداد خط ترســیم شده، که نصف ضخامت بدنه است، نصب 

می شود. 

ال گونیایی با پوشش کنج کار، به دلیل داشتن مقطع مثلثی 
و کم جاگیربودن، محاســن بیشــتری دارد. در دستورالعمل زیر 
مراحل نصب و جاســازی آن را مرور می کنیم )زمان 3 ساعت(.
1ــ مطابق شکل 85 ــ3 پشت گونیا را با لبهٔ کار مماس 

کنید و با دو پیچ آن را به صفحه نصب نمایید. 

8 ــ مطابق شکل 83ــ3 دو قطعهٔ کار به هم مونتاژ می شوند 
و همانند شکل 84 ــ3 با چرخاندن 90 درجهٔ پیچ گونیا، دو قطعه 

در هم قفل می شوند. 

2ــ بدنهٔ کار را با صفحهٔ دوم مطابقت دهید و محل نصب 
را با سوراخ کاری مشخص کنید )شکل 86 ــ3(.

شکل ٨1 ــ٣

شکل ٨4 ــ٣

شکل ٨2 ــ٣

شکل ٨5ــ٣

شکل ٨٣ ــ٣

شکل ٨٦ ــ٣
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3ــ با اســتفاده از دو پیچ گونیا را بــه بدنهٔ کار نصب کنید 
)شکل 87 ــ3(.

 اتصالات شب بند نیز یکی از یراق آلات نصب آسان است 
که کاربرد آن در دکور زیاد است )شکل 90ــ3(.

4ــ پوشــش گونیا را ببندید تا کیفیت بهتری به کار بدهد و 
جای کمتری بگیرد )شکل های 88 و 89 ــ3(

دستورالعمل نصب وجاسازی شب بند مگنتی
زمان: 2 ساعت 

1ــ به اندازهٔ ضخامت قطعهٔ آهنی از لبهٔ کار عقب بنشینید 
و قطعهٔ پاستیکی را روی صفحه )در کابینت( نصب نمایید )شکل 

91ــ3(.

2ــ مناسب با ضخامت صفحه و به اندازهٔ نصف ضخامت 
قطعهٔ پاســتیکی از لبهٔ کار فاصله بگیریــد و قطعهٔ آهنی را نصب 

نمایید )شکل 92ــ3(.

شکل ٨7 ــ٣

شکل 90 ــ٣

شکل ٨٨ ــ٣

شکل 92 ــ٣شکل ٨9 ــ٣

شکل 91 ــ٣
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3ــ مطابق شکل های )93 و 94ــ3(، دو قطعهٔ کار پس از 
نصب باید کاماً چفت شوند. 

که  شود  تنظیم  گونه ای  به  بند  شب  ارتفاع  کنید  دقت  ــ 
هنگام بسته شدن زبانهٔ آن دقیقاً مقابل ساچمه ها قرار گیرد )شکل 

97ــ3(.

 شب بند ســاچمه ای یکی دیگر از انواع شب بندهاست که 
مطابق شــکل 95ــ3 با لبهٔ کار مماس بسته می شود. محل نصب 
پایهٔ شــب بند مطابق شــکل 96ــ3، به گونه ای ســت که به اندازهٔ 
ضخامت صفحه و نصف ضخامت شب بند از لبهٔ کار فاصله داشته 

باشد. 
ــ اگــر مراحل کار را به دقت انجام دهید ) مطابق شــکل 

98ــ3(، دو قطعهٔ کار کاماً با هم چفت می شوند. 

شکل 9٣ ــ٣

شکل 94ــ٣

شکل 9٦ ــ٣

شکل 97 ــ٣

شکل 9٨ــ٣شکل 95 ــ٣
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 شب بند کلیپسی )گیره ای( یکی دیگر از انواع شب بندهاست 
که طی مراحل زیر نصب و جاســازی می شــود )شکل 99ــ3(. 

3ــ ارتفاع نصب باید دقیق باشــد تا هنگام بســته شــدن 
)مطابق شــکل های 102 و 103ــ3(، گیرهٔ شــب بند دقیقاً مقابل 

حلقه قرار گیرد.

دســتورالعمل نصب و جاســازی شــب بند گيره ای 
کليپسی )گيره ای(

زمان: 2 ساعت
1ــ به اندازهٔ ضخامت صفحــه از لبهٔ کار فاصله بگیرید و 

مطابق شکل 100ــ3 گیرهٔ شب بند را نصب نمایید. 

2ــ حلقهٔ شب بند را در حدود 3 میلی متر از لبهٔ کار فاصله 
دهید، سپس آن را با پیچ نصب کنید )شکل 101ــ3(.

4ــ این شــب بند به راحتی باز و بسته می شود و نصب آن 
آسان است )شکل 104ــ3(.

شکل 102 ــ٣

شکل 10٣ ــ٣

شکل 99 ــ٣

شکل 100 ــ٣

شکل 104 ــ٣شکل 101 ــ٣
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از  یکی  الیت  اتصال  ساده تر:  زبان  به  اليت  اتصال 
اتصالات جدا شدنی ست. از این اتصال که دو صفحه را با زاویهٔ 
90 درجه به هم متصل می نماید، در مونتاژ کابینت و کارهای چوبی 

صفحه ای استفاده می شود و از سه قسمت تشکیل شده است:
1ــ کپسول فلزی 

2ــ میلهٔ رابط 
3ــ رولپاک 

ــ کپسول )سيلندر(: این کپسول استوانه ای فلزی ست 
به قطر 15 میلی متر که در قسمت پایین آن شیاری توخالی قرار 
دارد که سر میلهٔ رابط در آن درگیر می شود. با چرخش کپسول، 
یکدیگر  به  را  ام دی اف  صفحهٔ  دو  و  می شود  کشیده  رابط  میلهٔ 
پیچ گوشتی  درگیرشدن  محل  آن  بالای  قسمت  می نماید.  متصل 
چهارسوست. مرکز کپسول در روی صفحهٔ افقی ام دی اف در 
قرار    » اف  دی  ام   « یا  لترون  لبهٔ  از  میلی متر   34 یا   24 فاصلهٔ 

می گیرد. 
 با متهٔ مخصوص سه نیش می توان محل قرار گرفتن کپسول 
را روی صفحهٔ افقی ام دی اف یا لترون سوراخ نمود. قطر این مته 
15 میلی متر است و می تواند با کمک دریل و با دست آزاد سوراخی 

به اندازهٔ عمق کپسول، که 13 میلی متر است، ایجاد کند.
 یا می توان با کمک دســتگاه الیت زن دســتی، که در یک 
سوی آن متهٔ 15 میلی متری قرار دارد، سوراخ را در روی صفحهٔ 

» ام دی اف «  ایجاد کرد. 
ميلۀ رابط )پيچ(: میلهٔ رابط فلزی از یک ســو دارای 
پیچ  اســت و با مهرهٔ پاســتیکی و رولپاک نصب شده روی »ام 
دی اف «، بــه طور عمودی پیچ می شــود. از طرف دیگر دارای 
لبهٔ شیارداری ست که با کپسول درگیر می شود و دو صفحهٔ افقی 

وعمودی را محکم به هم می چسباند. 
 محل سوراخ میلهٔ رابط را می توان با دریل دستی ــ برقی 
)با قطــر 8 میلی متر( در ضخامت »ام دی اف «  افقی ایجاد کرد تا 

با کپسول مرتبط شود. 
 یا می توان با دســتگاه الیت زن دستی، که متهٔ  مخصوصی 
دارد، افقی ســوراخی در ضخامــت »ام دی اف« یا لترون ایجاد 

کرد تا به محل کپسول مرتبط  شود. 

رولپلاک )مهره(: رولپاک پاستیکی است با ضخامت 
10 و طول... میلی متر که در بدنهٔ »ام دی اف « یا »لترون« به طور 

عمودی جای می گیرد. 
 بــرای نصب آن در محل مناســب، ســوراخی با متهٔ 10 
میلی متری ســه نیش یا معمولی ایجاد می کنند. این ســوراخ را با 
ـ برقی نیز می توان ایجاد کرد، به صورتی که نوک یا  دریل دســتی ـ

سر مته از طرف دیگر آن خارج نشود. 
انواع اليت )یراق(: همان طور که پیش از این نیز گفته 
شد، الیت ها بســیار متنوع اند و در ادامه، به دو نمونهٔ آن ها اشاره 

می شود: 
الف( اليت با سيلندر کوتاه: این الیت، از یک کپسول، 
میله و پیچ تشــکیل شده است. برای اســتفاده از این یراق، ابتدا 
باید رولپاک را داخل سوراخی که روی بدنه زده شده، جاسازی 
نمود؛ ســپس پیچ رابط را داخل آن پیچاند. روی کف )طبقه( نیز 
باید سوراخی مناسب سیلندر ایجاد نمود. اکنون با سوراخ کاری 
نــر کف و ارتباط پیچ رابط با ســوراخ ســیلندر، و نیز چرخاندن 
کپسول در داخل پیچ رابط، کف و بدنه، به یکدیگر متصل و محکم 
می شوند. ضمناً برای زیبایی سطح کار و معلوم نبودن الیت، بهتر 

است از یک پوشش پولکی استفاده شود )شکل 105ــ3(. 

ب( اليت با ســيلندر بلند: این الیت نیز، مشابه الیت با 
سیلندر کوتاه اســت، با این تفاوت که سیلندر آن بلندتر است. در 

شکل 106ــ3 نمونه ای از این الیت نشان داده شده است. 

شکل 105 ــ٣

رولپلاک

سيلندر
پيچ رابط

پوشش پولکی
بدنه

کف

٣2
٣2
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دســتگاه اليت زن دستی: دســتگاه الیت زن دستی از 
دو جهت دارای مته اســت. از جهت افقی دارای یک متهٔ هشت 
میلی متری ست، برای ایجاد سوراخ در ضخامت )نر( » ام دی اف«  
یا لترون. به همین منظور دهانهٔ افقی دستگاه را که متحرک است و 
از یک صفحهٔ ثابت و یک صفحهٔ متحرک تشکیل شده بر روی » ام 

دی اف «  می بندیم و دستگیرهٔ آن را محکم می کنیم. 
 ســپس میلهٔ رابط شش ضلعی را، که شبیه آچار آلن است 
)ولی مستقیم( به دهانهٔ سه نظام دریل دستی برقی محکم می بندیم. 
با به کار انداختن دریل، محور می چرخد و متهٔ هشــت میلی متری 
را می چرخاند و ضخامت » ام دی اف « را ســوراخ می کند )شکل 

107ــ3(.

 دستگاه الیت زنی دستی برای ایجاد سوراخ 15 میلی متریِ 
مخصوص قرار گرفتن کپســول، یک متهٔ سه نیش 15 میلی متری 
عمود بر صفحه » ام دی اف«  دارد که این مته نیز با یک میلهٔ رابط 
شش گوشه، که به دریل متصل می شود، می چرخد و سوراخ محل 
کپســول را ایجاد می نماید. ارتفاع کپسول، 13 میلی متر است و 
دستگاه نیز به اندازه ای ســوراخ ایجاد می نماید که از طرف دیگر 
آن خارج نشــود و در زیر صفحهٔ افقی مخفــی باقی بماند. مانند 
صفحهٔ میز اداری یا میز عســلی که صفحهٔ آن باید هدف باشــد و 

اتصال دیده نشود. 
 در روی دستگاه الیت زن دستی برای تنظیم محل سوراخ 
زدن کپســول، دو عدد 24 و 34 را که برحســب میلی متر است، 
می نویســیم و مرکز متهٔ 15 میلی متری را نشان می کنیم تا به کمک 
صفحهٔ متحرک روی دستگاه که با پیچ آلن در شیاری قرار گرفته 
است تنظیم گردد و از آن، برحسب نوع پیچ الیت، استفاده  شود. 

شکل 10٦ ــ٣

رولپلاک

سيلندر
پيچ رابط

شکل 107 ــ٣

اليت مفصل دار



71

وم
ل س

فص
بی

چو
ور 

 دك
 در

لات
صا

 ات
ری

رگي
 كا

و به
ت 

ساخ



 
نکته ای از اخلاق حرفه ای

امروز شرکت ها و سازمان ها با انبوهی از مسائل اخاقی مواجه اند، مطالبی مرتبط با محیط زیست، بهداشت 
نامعقول،  هدایای  کارکنان،  به حریم شخصی  تجاوز  در خارج،  تجارت  زباله ها،  دفع  کارکنان،  محصولات، سامت 

مالیات گریزی، داشتن دو دفتر مالی و … موجی از مسائل اخاقی مربوط به بنگاه ها را به وجود آورده است. 
به مسائل اخاقی و فرار  بلوغ رسیده اند که بی اعتنایی  این  به  امروزه بسیاری از شرکت ها در جهان صنعتی 
از مسئولیت ها و تعهدات اجتماعی به از بین رفتن بنگاه آنان می انجامد. به همین دلیل بسیاری از شرکت های موفق 
نسبت به تدوین استراتژی اخاقی احساس نیاز کرده اند و به این باور رسیده اند که در سازمان باید یک فرهنگ مبتنی 

بر اخاق رسوخ کند. 
در فرهنگ و تمدن اسامی در سده های سوم و پس از آن به این مفهوم و اخاق حرفه ای توجه شده است. 
برخی از دانشمندان، اخاق را دومین معجزهٔ پیامبر گرامی اسام )ص( می دانند که به لحاظ رتبه پس از قرآن قرار 

دارد. 
برگرفته از کتاب: درآمدی بر اخاق حرفه ای

تألیف: دکتر احد فرامرز قراملکی

اخلاقحرفه ای از نکته ای
اها با انبوهی از مسائل اخاها با انبوهی از مسائل اخاقی مواجهاند، مطالبی مرتبط با محیط زیست، بهداشت  امروز شرکتها و سازمان
نامعقول،  هدایای  کارکنان،  به حریم شخصی  تجاوز  در خارج،  تجارت  زبالهها،  دفع  کارکنان،  امحصولات، سامحصولات، سامت 

اگریزی، داشتن دو دفتر مالی و … موجی از مسائل اخاگریزی، داشتن دو دفتر مالی و … موجی از مسائل اخاقی مربوط به بنگاهها را بهوجود آورده است.  مالیات
به مسائل اخاقی و فرار  به مسائل اخااعتنایی  ااعتنایی  بلوغ رسیدهاند که بی این  به  امروزه بسیاری از شرکتها در جهان صنعتی 
از مسئولیتها و تعهدات اجتماعی به از بین رفتن بنگاه آنان میانجامد. به همین دلیل بسیاری از شرکتهای موفق 
انسبت به تدوین استراتژی اخانسبت به تدوین استراتژی اخاقی احساس نیاز کردهاند و به این باور رسیدهاند که در سازمان باید یک فرهنگ مبتنی 

ابر اخابر اخاق رسوخ کند. 
اهای سوم و پس از آن به این مفهوم و اخاهای سوم و پس از آن به این مفهوم و اخاق حرفهای توجه شده است.  ادر فرهنگ و تمدن اسادر فرهنگ و تمدن اسامی در سده
ا پیامبر گرامی اسا پیامبر گرامی اسام )ص( میدانند که به لحاظ رتبه پس از قرآن قرار  ٔق را دومین معجزهٔق را دومین معجزهٔ ابرخی از دانشمندان، اخابرخی از دانشمندان، اخا

دارد. 
ابرگرفته از کتاب: درآمدی بر اخابرگرفته از کتاب: درآمدی بر اخاق حرفهای

تألیف: دکتر احد فرامرز قراملکی
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 .1ــ از اجزای ماشین سوراخ زن اتوماتیک، عملکرد جک ها را توضیح دهید
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................

2ــ عملکرد هِدها در ماشین سوراخ زن اتوماتیک را شرح دهید.
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................

3ــ انواع مته در ماشین سوراخ زن اتوماتیک را توضیح دهید. 
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................

4ــ کاربرد ماشین دم چلچله زن را بیان کنید. 
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................

5ــ انواع پین های ماشین دم چلچله زن چه مشخصاتی دارند ؟
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
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........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
6ــ نکات حفاظتی و ایمنی ماشین دم چلچله زن را بیان کنید. 

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
7ــ مراحل ساخت یک قاب با دستگاه دم چلچله زن را توضیح دهید. 

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
8 ــ مراحل نصب و جاسازی اتصال الیت را شرح دهید. 

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
9ــ انواع اتصال گونیایی را نام ببرید و کاربرد آنها را بیان کنید. 

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
10ــ انواع پشت بند را نام ببرید و مراحل نصب و جاسازی آنها را بیان کنید. 

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
 ...................................................................................



4

ساعت آموزشی

جمععملینظری

81624

هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ با اهمّیت چسباندن لبهٔ کارهای صفحه ای آشنا شود.
2ــ روش های مورد نیاز را برای پوشاندن لبهٔ کارها بشناسد.

3ــ دستگاه ها و وسایل مورد نیاز را برای لبه چسبانی شرح دهد.
4ــ مصالح موجود برای لبه چسبانی قطعهٔ کار را شرح دهد.

5ــ بتواند دستگاه های مرتبط با لبه چسبانی را به کار گیرد.

لبه چسبانی فراورده های چوبی
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لب 1ــ به نظر شما لبه های کدام یک مناسب اند؟

2ــ آیا با دستگاه لبه  چسبانی آشنایی دارید؟ توضیح دهید.

3ــ از اتو در لبه چسبانی چه استفاده ای می شود؟
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1ــ4ــ آشــنایی با مفهوم لبه چسبانی و کاربرد آن 
در دکورسازی

با توجه به این کــه صفحات مصنوعی چوبی )نئوپان، تختهٔ 
چند لایه، ام دی اف و...( لبه هایی فاقد زیبایی و نیز رنگی متفاوت 
با صفحه دارند، همچنین محل نفوذ آب و حشرات اند، لازم است 
به وســیلهٔ چوب، روکش چوبی، نوارهای کاغذی، فلز و غیر آنها 

پوشیده شوند )شکل های 1 و 2 و 3ــ4(.

1ــ1ــ4ــ شناســایی اصول چسباندن زهوارهای 
چوبی )لبه چسبان چوبی(: در کارهای صفحه ای، به خصوص 
آنهایی که دارای روکش چوبی هســتند، یکی از راه های پوشاندن 
لبه های کار، اســتفاده از چوب به منظور لبه چسبان است. برای 
ایــن کار، باید چوب را به ضخامت صفحات و عرض هایی از 1 تا 
3 سانتی متر تهیه نمود، ســپس آنها را با استفاده از چسب چوب 
و گیره )پیچ دســتی( به لبهٔ کار متصل نمــود. در بعضی مواقع نیز 

می توان برای چسباندن چوب به لبه ها از میخ استفاده کرد.
برای زیباتر شــدن لبه هــای کار، می توان لبه چســبان های 
چوبــی را با اورفرز، ابزار زد. در این صورت، عرض زهوار باید 
حدود 3 ســانتی متر منظور گردد و تا حد امکان، از میخ اســتفاده 
نشــود یا آنها را پس از خشک شــدن زهوار، به کمک گاز انبر یا 

چکش میخ کش و چوب کمکی باید کشید )شکل 4ــ4(.

شکل 1ــ4ــ تخته های چند لایه به صورت لایه لایه و به طور کلی، ناصاف اند.

شکل 2ــ4 ــ لبۀ نئوپان ها فاقد زیبایی و صافی هستند.

شکل 3ــ4ــ استفاده از چوب، به منظور لبه چسبانی

شکل 4ــ4ــ چند نمونه لبه چسبان چوبی ابزار خورده

شکل 5ــ4 ــ چند نمونه روکش

2ــ1ــ4ــ شناســایی اصول چســباندن لبه چسبان 
روکشــی )روکش چوبی(: در کارهای صفحه ای روکش شده، 
می تــوان از نوار روکش همرنــگ روکش صفحه اســتفاده کرد 

)شکل 5ــ4(.
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برای این کار، می توان روکش ها را به عرض کمی بیشتر از 
ضخامت قطعهٔ کار ببرید و یک طرف آن را به چسب فوری آغشته 
نمایید. البته کار را نیز باید چســب زد و چند دقیقه منتظر ماند تا 
خشــک شود، به طوری که چســب به دست نچسبد. پس از این 
مرحله، می توان نوار را به لبهٔ قطعهٔ کار چسباند و به وسیلهٔ چکش 
پلاســتیکی آن را کوبید تا محکم به قطعهٔ کار بچســبد )شکل های 

6ــ٤ تا 9ــ4(.

برای خارج کردن حباب های هوای محبوس بین روکش و 
نرِ صفحه )لبهٔ قطعه کار( و به طور کلی چســبیدن درست روکش، 
باید از یک قطعهٔ چوب گرد کمک گرفت و مطابق )شکل 10ــ4( 
با کشیدن چوب روی سرتاسر روکش، محل چسباندن لبه چسبان 

را کامل کرد.

شکل 12ــ4ــ اتوی معمولی

در مرحلهٔ آخر، با کشــیدن ســوهان نرم به روکش اضافه، 
می توان لبهٔ کار را تمیز نمود )شکل 11ــ4(.

2ــ4ــ شناسایی اصول چسباندن نوار لبه توسط اتو
یکی از ســاده ترین و ارزان ترین وســایل مورد استفاده در 
چســباندن نوارهــای مصنوعی کاغذی و پی وی ســی چهار دهم 

)ضخامت نوار 0/4 میلی متر است(، اتوی حرارتی ست.
امروزه، در بیشتر کارگاه های کوچک و کم سرمایه، از این 

وسیله استفاده می شود )شکل 12ــ4(.

شکل 6ــ4

شکل 7ــ4

شکل 8 ــ4

شکل 10ــ4

شکل 11ــ4

شکل 9ــ4
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برای کار بــا اتو، پس از اتصال به برق و داغ شــدن، باید 
قطعهٔ کار را در محلی مناســب مستقر نمود )شکل 13ــ4( و نوار 

لبه را باید کمی بیشتر از اندازهٔ قطعه کار برید و آمادهٔ کار کرد.

نــوار روی قطعهٔ کار، از تکه پارچــه ای مرطوب که روی نوار لبه 
می کشیم، باید، کمک گرفت.

از اتو می توان در چســباندن نوار روی قسمت های قوسی 
کار نیز استفاده کرد )شکل 16ــ4(.

توجه: هنگام کار با اتو، به این نکته توجه داشته باشید که 
باید همواره تمیز باشد.

ـ قطعۀ کار در محلی که به همین منظور تهیه شده است مستقر می گردد. شکل 13ــ4 ـ

شکل 14ــ4ــ نحوۀ استفاده از کاغذ در زیر اتو

شکل 16ــ4 ــ نوار کردن لبه های قوس دار توسط اتو

شکل 18ــ4 ــ سشوار صنعتی به همراه تجهیزات

توجه: اگر قطعهٔ کار مورد نظر لترون باشــد، ابتدا باید لبهٔ 
آن را به وسیلهٔ سنباده پرداخت کرد.

نوار لبه را طوری باید روی قطعهٔ کار قرار داد، که اضافهٔ 
عرض آن، از دو طرف ضخامت قطعهٔ کار بیرون بزند.

نکته: در صورت استفاده از نوارهای پی وی سی با ضخامت 
1 میلی متر، احتمال ســوختن یا چروک شــدن نوار وجود دارد. 
برای جلوگیری از این معایب، باید مطابق شکل 14ــ4، روی نوار، 
کاغذ قرار داد و سپس به اتو کردن آن اقدام نمود )شکل 15ــ4(.

1ــ2ــ4ــ شناســایی اصول چسباندن نوار توسط 
سشــوار: در این روش، باید از سشــوار صنعتــی، که دارای 

حرارت بالایی ست، استفاده کرد )شکل 17ــ4(.

برخی از این سشــوارها، دارای تجهیزاتی مانند نوارگیر، 
قطع کن نوار و... اســت که اســتفاده از آن ســریع تر، دقیق تر و 

راحت تر صورت می گیرد )شکل 18ــ4(.

اتو را باید چند بار روی قطعهٔ کار حرکت داد تا نوار کاملاً 
به قطعهٔ کار بچســبد؛ ســپس برای خنک کردن و چسباندن بهتر 

شکل 17ــ4 ــ سشوار صنعتی

شکل 15ــ4
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بــرای نوار کردن قطعه کار با این سشــوارها، پس از تهیهٔ 
نوار مناســب، بایــد آن را در محل مخصوص خــود قرار داد و 
قطعهٔ کار را در جای مناســبی مســتقر نمود و سشــوار را همراه 
تجهیــزات آن، روی قطعهٔ کار گذاشــت. بدیهی ســت که پس از 
روشــن کردن دستگاه، می توان به نوار کردن قطعهٔ کار اقدام نمود 

)شکل 19ــ4(.

2ــ2ــ4ــ شناسایی وســایل کمکی مورد استفاده 
در کار چسباندن نوار لبه: برای راحت تر و بهتر چسباندن نوار 
لبه )نوار کردن قطعهٔ کار(، باید از وسایل کمکی نیز استفاده نمود. 
این وسایل می توانند چند قطعهٔ ام دی اف یا لترون و در اندازه های 

مختلف باشند )شکل 23ــ4(.

شکل 19ــ4ــ نحوۀ نوار کردن با سشوار

شکل 20ــ4 ــ نحوۀ نوار کردن کارهای مستقیم و قوسی

شکل 21ــ4 ــ نحوۀ استقرار سشوار روی میز

شکل 22ــ4 ــ نحوۀ نوار کردن قطعه کار به کمک سشوار نصب شده روی میز

شکل 23ــ4 ــ محل استقرار قطعۀ کار، برای نوار کردن با اتو یا سشوار

از سشــوار، می تــوان در نوار کردن کارهای قوســی نیز 
استفاده کرد )شکل 20ــ2(.

توجه: در مواقعی که سشوار به تنهایی مورد استفاده قرار 
می گیرد، می توان برای بهتر چسباندن نوار، از قطعه چوبی کمکی، 

که معمولاً گرد است، استفاده نمود.
نکته: دستگاه سشوار را می توان روی میز مستقر کرد و از 
آن به جای ماشین لبه چسبان استفاده نمود )شکل های 21 و 22ــ4(.
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البته برای مســتقر نمودن قطعهٔ کار می توان از پیچ دستی، 
گیره های کتابی و وسایلی مانند آنها نیز استفاده نمود.

الف( کارگیر )محل استقرار قطعهٔ کار(
ب( کاتر )تیز برُ(: برای پرداخت و گرفتن اضافه های نوار 
از دو طرف قطعهٔ کار، می توان از لیسه یا کاتر )تیزبرُ( استفاده نمود 

)شکل های 24 و 25ــ4(.

ج( پارچهٔ مرطوب: برای محکم چســباندن نوار و ســرد 
کــردن آن بعد از اتو یا سشــوار، باید از یک تکــه پارچهٔ مرطوب 

کمک گرفت.
د( زیــر اتویی: برای قــرار دادن اتو در جای مناســب و 
آســیب ندیدن میز کار، باید از زیر اتویی، که یک قطعه آهن لبه دار 

است، استفاده نمود )شکل 27ــ4(.

شکل 28ــ4 ــ قطع کردن سر و ته نوار با کاتر

شکل 33ــ4 ــ لبه چسبان رومیزی

توجــه: نوعی کاتر نیز برای همین کار طراحی و ســاخته 
شــده، که با یکبار کشیده شدن روی لبهٔ کار، می تواند همزمان، دو 
طرف اضافهٔ نوار لبه را بگیرد و پرداخت نماید )شــکل 26ــ4(.

3ــ2ــ4ــ شناســایی اصول برطرف کردن اضافه  
نوار لبه: برای پاک کــردن اضافه های نوار، باید قطعهٔ کار را با 
اتــو در لبهٔ میز طوری قرار داد که اضافه های نوار، با میز برخورد 

نداشته باشند.
در مرحلهٔ اول، باید ســر و ته نوار را گرفت. طبق شــکل 

28ــ4، این کار بهتر است با کاتر انجام گیرد.

مرحلهٔ دوم، برطــرف کردن اضافه ها دو طــرف قطعهٔ کار 
اســت. برای این کار، می توان از کاتر و حتی از لیســه نیز کمک 
گرفت. در این مرحله، باید کاتر یا لیســه را قدری مایل روی کار 
قرار داد و آن را به ســمت داخــل کار به حرکت درآورد تا نوار به 

صورت پیوسته و بدون پریدگی از روی کار پاک شود.

شکل 24ــ4ــ تیز بُر )کاتر( و لیسه

شکل 25ــ4ــ نحوۀ برطرف کردن اضافه نوار با لیسه

شکل 26ــ4 ــ کاتر مخصوص

شکل 27ــ4 ــ زیر اتویی
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توجه: در اســتفاده از کاتر برای پاک کردن نوار اضافی، 
بهتر است از پشت تیغه استفاده کرد )شکل 29ــ4(.

لبه چسبان نوار  اضافات  گرفتن  در  کاتر،  از  استفاده  چگونگی  ــ  29ــ4  شکل 

شکل 30ــ4ــ پرداخت لبه لبه های نوار شده با سنباده

شکل 31ــ4 ــ کاتر مخصوص رندیدن اضافه های نوار

شکل 32ــ4

3ــ4ــ شناسایی اصول نوار چسبانی لبهٴ  کار، 
توسط دستگاه های میزی

 برای نــوار مصنوعــی زدن لبه هــای کار در کارگاه های 
بزرگ، می توان از دستگاه های ماشینی )میزی( استفاده کرد. این 
دستگاه ها، دارای انواع مختلفی هستند که شرح مختصری از آنها 

به قرار زیر است:
1( دستگاه لبه چسبان تا ضخامت 1 میلی متر

از این ماشین ها، بیشتر برای نوارهای کاغذی یا پی وی سی 
تا ضخامت 1 میلی متر استفاده می شود )شکل 32ــ4(.

در مرحلهٔ ســوم، باید محل های بریده شــده را به وســیلهٔ 
سنبادهٔ نرم )شمارهٔ 400( کاملاً پرداخت نمود. )شکل 30ــ4(.

یادآوری: هنگام اســتفاده از کاتــر مخصوص نیز، ابتدا 
باید سر و ته نوار را گرفت و سپس با این وسیله، همزمان، دو طرف 

قطعهٔ کار را پاک کرد )شکل 31ــ4(.

سیستم این دستگاه، بیشتر شبیه سیستم سشوار نصب شده 
روی میز اســت و حرکت قطعهٔ کار نیز دستی ست؛ یعنی دستگاه 
ثابت و قطعه کار متحرک است. پرداخت نوارهای لبهٔ کار در این 
دستگاه ها، یا دستی ســت یا به وسیلهٔ ماشین دیگری که فرزی در 
روی آن قرار گرفته انجام می شــود. البته این عمل، در دو مرحله 

برای دو طرف نوار صورت می گیرد.
بعضی از این دســتگاه ها، بــه صورت ســیار و رومیزی 

هستند. )شکل 33ــ4(.

شکل 33ــ4 ــ لبه چسبان رومیزی
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2( دستگاه پی وی ســی صنعتی برای نوارهای تا ضخامت 
3 میلی متر

این دستگاه ها، از نظر فنّاوری ساخت، ابعاد وکارهایی که 
در مســیر انجام می دهند، دارای انواع مختلفی ست و به دو دستهٔ 
صنعتی و نیمه صنعتی تقســیم می شوند. در بعضی از دستگاه های 
نیمه صنعتی، دستگاه شامل دو قسمت است. در یکی چسباندن و 
گرفتن نوار اضافی ســت و در دیگری، که معمولاً فرزی ست، سر 

و ته نوار قطع می شود )شکل 34ــ4(.

1ــ3ــ4ــ انواع نوارهای مورد استفاده در لبه چسبانی 
میزی: نوارهای مصنوعی بــه لحاظ جنس و ابعاد انواع مختلفی 
دارند، از جمله به لحاظ جنس، به دو دســتهٔ کاغذی و پی وی ســی 

تقسیم می شوند )شکل 36ــ4(.

شکل 35ــ4ــ مراحل انجام لبه چسبانی

در نــوع صنعتی و اتوماتیک، همــهٔ مراحل کار روی یک 
دستگاه صورت می گیرد. نوارهای مورد استفاده در این دستگاه، 
فاقد چسب اســت. از این رو برای چسباندن آن، از چسب های 
مخصــوص )چســب گرانولی(، کــه معمولاً به صــورت جامد و 
کروی اند اســتفاده می کنند. این دســتگاه ها از نوع اتوماتیک آن 
معمولاً جلو برندهٔ قطعهٔ کار نیز هســت؛ یعنی سیستم هدایت قطعهٔ 

کار به صورت اتوماتیک انجام می گیرد. 
به طور کلی، عملیاتی که در این دستگاه ها صورت می گیرد، 
عبارت اند از چســباندن نوار، جلو برندهٔ نوار، چسب زدن غلتکی، 
غلتک فشار، ارهٔ قطع کن سر و ته دوتایی، فرز مازاد نوار در لبه های 
بالا و پایین قطعه کار، لیســهٔ نوار و پولیش و کرُنر )پخ زن گوشه های 

کار( )شکل 35ــ4(.

نوار های پی وی سی به سبب داشتن ضخامت زیاد. معمولاً 
توســط دستگاه های صنعتی و با اســتفاده از چسب مخصوص و 
حرارت همراه با پرس به لبهٔ قطعهٔ کار چســبانده می شوند. حال آن 
که در پشــت نوارهای کاغذی چســبی تعبیه شده است که توسط 
اتو نرم و به قطعهٔ کار چسبانده می شود )شکل های 37 و 38ــ4(.

شکل 36ــ4 ــ انواع نوارهای لبه چسبان

شکل 37ــ4 ــ انواع نوارهای پی وی سی از نظر رنگ

شکل 34ــ4 ــ دستگاه پی وی سی صنعتی
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لبهٔ نوارهای پی وی ســی با ضخامت کم نیز، مانند نوارهای 
کاغذی به قطعهٔ کار چسبانده می شوند.

رول نوارهــا در عرض های 2 و 4 ســانتی متری در بازار 
عرضه می گردند )شکل 39ــ4(.

3ــ برای خاموش کردن اتو، باید ابتدا ســیم برق را از پریز 
کشید و سپس از اتو خارج نمود )شکل 41ــ4(.

4ــ اگر سیم اتو دارای بریدگی یا هرگونه نقصی ست، باید 
آن را برطرف نمود.

شکل 38ــ4 ــ انواع نوارهای کاغذی از نظر رنگ

شکل 39ــ4ــ نوارهای 4 سانتی متری

شکل 40ــ4

شکل 41ــ4

نــکات ایمنی در هنگام لبه چســبانی انواع نوارها: 
نکات ایمنی در هنگام لبه چسبانی، باعث سلامت فرد، قطعهٔ کار و 

ابزار آلات مورد استفاده خواهد شد.
1ــ هنگام کار باید مراقب بود که اتوی داغ با لباس و اعضای 

بدن تماس پیدا نکند.
2ــ برای جلوگیری از سوختن میز کار، از زیر اتوی فلزی 

استفاده شود )شکل 40ــ4(.

5ــ هنگام کار با کاتر و لیسه باید مراقب انگشتان دست بود.
6ــ هنگام کار با سشــوار، باید مراقب بود که حرارت آن، 

باعث صدمه به کار و اعضای بدن نشود.
7ــ لبهٔ نوارهای اتویی تیزند، از دســت کشیدن روی آنها 

خودداری شود.
8ــ از شــوخی کردن با وســایلی مانند اتو، کاتر و وسایل 

خطرناک باید پرهیز نمود.
فعالیت کارگاهی 

نوار کردن لبه های قطعۀ کار 
مواد ومصالح مورد نیاز :  لترون یا ام .دی .اف، نوار 0/4 
اتویی، اتو یا سشــوار، کاتر یا لیسه، سنبادهٔ نرم، قطعه نگهدارندهٔ 

قطعهٔ کار.
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مراحل اجــرای کار: یک قطعــه ام دی اف یا لترون به 
ابعاد حدوداً 40×30 ســانتی متر را تهیه نماییــد. نوار لبهٔ اتویی 
متناسب  با قطعهٔ کار را نیز انتخاب کنید )شکل 42ــ4 و 43ــ4(.

طوری نوار را روی قطعهٔ کار قرار دهید که اضافه های آن 
در دو طرف بیفتد وبه وسیلهٔ حرکت رفت وبرگشت اتو نوار را در 

روی قطعهٔ کار کاملاً بچسبانید )شکل 48ــ4(.
پس از کشــیدن اتو در روی نوار، به منظور چســبندگی 
بیشتر وسرد شدن آن، از پاچه ای مرطوب در پشت سر اتو استفاده 

نمایید )شکل 49ــ4(.

ســپس آن را، کمی بیشتر از اندازهٔ لبه های قطعهٔ کار، قطع 
نمایید )شکل 44ــ4(.

اتــو را به برق وصل کنید تا گرم شــود و قطعــهٔ کار را به 
درستی روی میز مستقر نمایید )شکل 45ــ4(.

درصــورت نیاز، بخصــوص  زمانی که قطعــهٔ کار لترون 
باشد، با سنبادهٔ نرم،  ضخامت قطعهٔ کار را پرداخت نمایید تا نوار 

کاملاً صاف ویکنواخت شود )شکل 46ــ4(.
به منظور نچســبیدن اتو به نوار ومچاله نشــدن آن از یک 

کاغذ تا شده در زیر اتو استفاده نمایید )شکل 47ــ4(.

شکل 42ــ4ــ قطعه کار ام دی اف

شکل 43ــ4 ــ انتخاب نوار بر اساس قطعه کار

شکل 44ــ4ــ آماده کردن نوار

شکل 45ــ4ــ نحوۀ استقرار قطعۀ کار

شکل 46ــ4 ــ سنباده زدن نر کار

شکل 47ــ4ــ استفاده از کاغذ
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وقتی که نــوار کاملاً به قطعهٔ کار چســبید آن را در روی 
لبهٔ میز کار طوری قرار دهیــد که لبه های اضافی آن با میز تماس 
نداشــته باشد. ســپس ســر وته ولبه های اضافی نوار را به وسیلهٔ 

کاتر، لیسه یا وسایل دیگر بگیرید )شکل 50ــ4(.

این عمل را در دیگر لبه های کار انجام دهید تا چهار طرف 
قطعهٔ کار به وسیلهٔ نوار پوشانده شود. در پایان چنانچه نیاز بود از 
ســنبادهٔ نرم برای گرفتن پرز واضافه های نوار باقی مانده استفاده 

نمایید )شکل 51ــ4(.

شکل 50ــ4
قطع کردن سروته نوار

شکل 51ــ4

قطعۀ کار نوار شدهسنباده زدن نوار

شکل 48ــ4ــ حرکت اتو در روی قطعه کار

شکل 49ــ4ــ استفاده از پارچۀ مرطوب

قرار دادن قطعۀ کار نوار شده در لبه میز

گرفتن اضافی لبۀ کار

تذکر: لازم اســت در تمام مراحل کار نکات ایمنی لازم 
را، که قبلاً یادآوری شده است، رعایت نمود.
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ایثار جان، اوج اخلاق حرفه ای
در پی بروز آتش سوزی در یکی از واحدهای مسکونی در شهر تهران، آتش نشان فداکاری به نام »امید عباسی« 
همهٔ تلاش خود را برای نجات یک مادر و دو فرزندش که گرفتار آتش شــده بودند به کار می بندد و در این راه به دلیل 
دود زدگی و حرارت بالا در وضعیت وخیمی قرار می گیرد. وی به علت شدت مصدومیت به کما می رود و پس از چند 
روز با رضایت خانوادهٔ این آتش نشان فداکار، که در قلهٔ اخلاق حرفه ای ایستاده بود، اعضای بدن وی به بیماران اهدا 

می شود. 
عباسی چشم امیدش به شماست که در کار خود اخلاق حرفه ای را رعایت کنید. 

»روزنامهٔ همشهری، مورخ 92/3/7«

اخلاقحرفه ای اوج جان، ایثار
آتشسوزی در یکی از واحدهای مسکونی در شهر تهران، آتشسوزی در یکی از واحدهای مسکونی در شهر تهران، آتشنشان فداکاری به نام »امید عباسی«  آتشدر پی بروز آتشدر پی بروز آتش
همهٔ تلاش خود را برای نجات یک مادر و دو فرزندش که گرفتار آتش شــده بودند به کار میبندد و در این راه به دلیل 
دود زدگی و حرارت بالا در وضعیت وخیمی قرار میگیرد. وی به علت شدت مصدومیت به کما میرود و پس از چند 
ٔنشان فداکار، که در قلهٔنشان فداکار، که در قله اخلاق حرفهای ایستاده بود، اعضای بدن وی به بیماران اهدا  آتش این آتش این آتش ٔروز با رضایت خانوادهٔروز با رضایت خانوادهٔ

میشود. 
عباسی چشم امیدش به شماست که در کار خود اخلاق حرفهای را رعایت کنید. 

ٔروزنامهٔروزنامه همشهری، مورخ 92/3/7« «
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1ــ دلیل لبه چسبانی کارهای چوبی را شرح دهید.
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

2ــ از  روکش چوب و روکش مصنوعی در چه مواردی بیشتر استفاده می شود؟ توضیح دهید.
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

3ــ چسب مناسب برای لبه چسبان چوب و روکش .......... و .......... است.
ب( چسب فوری و چسب چوب الف( 3، 2، 1 و چسب فوری  

د( چسب دوطرفه ج( چسب چوب و چسب فوری  

4ــ انواع نوارهای مورد استفاده در لبه چسبانی را شرح دهید.
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

...............................................................
5ــ مراحل کار لبه چسبانی را توضیح دهید.

....................................................................................................

...................................................................................................

...................................................................................................

....................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
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6ــ اصول چسباندن چوب را به منظور لبه چسبانی شرح دهید.
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

7ــ یکی از ساده ترین روش های لبه چسبانی استفاده از .......... است.
د( چوب ج( سشوار   ب( چسب   الف( اتو   

8   ــ هنگام استفاده از اتو برای نوار کردن پی وی سی برای چه از کاغذ در زیر اتو استفاده می شود؟
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

9ــ وسایل مورد استفاده جهت پاک کردن اضافه نوار در روش اتو و سشوار را نام ببرید.
.................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

10ــ ضخامت نوارهای مورد استفاده در لبه چسبانی معمولًا چه مقدار است؟
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

11ــ تفاوت دستگاه های اتوماتیک و نیمه اتوماتیک چیست؟
....................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
12ــ مراحل کار در دستگاه لبه چسبان صنعتی را بیان کنید.

...................................................................................................
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....................................................................................................

...................................................................................................

....................................................................................................
....................................................................................................

13ــ تفاوت نوارهای ضخیم و نوارهای 0/4 چیست؟
....................................................................................................
...................................................................................................
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14ــ نکات ایمنی را، هنگام لبه چسبانی قطعهٔ کار، بیان کنید.
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ساعت آموزشی

جمععملینظری

164864

هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ طرح و نقشهٔ دکور چوبی را بیان کند.
2ــ نکات ایمنی در حین کار با ابزار و ماشین های عمومی صنایع چوب را رعایت نماید.

3ــ کار با ماشین های عمومی صنایع چوب را انجام دهد.
4ــ روش های ساخت و مونتاژ انواع دکور چوبی را شرح دهد.

5ــ نقشه کشی و طراحی دکور چوبی مورد نظر را انجام دهد.
6ــ ساخت و مونتاژ دکورهای چوبی را انجام دهد.

ساخت ومونتاژ دکور چوبی 

5
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1ــ کدام یک از ماشین های صنایع چوبی که قبلاً   آموزش دیده اید، خطر کمتری دارند؟
4ــ پنج وسیلهٔ حفاظت وایمنی در کارگاه را نام ببرید.

3ــ چرا برای ساخت وسایل چوبی، نقشه های فنی نیاز است؟ 
4ــ منظور از اسکیچ یا اسکیس در نقشه کشی چیست؟
5  ــ در ساخت پروژه چه موقعی طراحی اجرا می شود؟ 
6  ــ در کنترل کیفیت تولید چه مسائلی رعایت می شود؟

7ــ ده مورد از یراق آلات مورد استفاده در مبلمان وکابینت را نام ببرید.
8  ــ در صنایع چوب به چه عملی مونتاژ کاری می گویند؟

9ــ چه ابزار ووسایلی برای مونتاژ کاری به کار برده می شود؟
10ــ استاندارد چیست ودر ساخت ومونتاژ صنایع چوب چه کاربردی دارد؟
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ساخت و مونتاژ دکور چوبی

1ــ5ــ طرح ونقشۀ دکور چوبی 
گرو  در  چوبی  دکور  ومونتاژ  درساخت  شما  موفقیت 
اجرای بهترین طراحی و بهترین استفاده از مواد وابزار کاراست. 
تمام زحمات و صرف هزینه های  باشید که  نظر داشته  همیشه در 
به  الهی، خدمت  نعمت های  باید در جهت شکر  تولید در کارگاه 

مشتری و جلب رضایتمندی او باشد.
همچنین دکور   و   تولیدات خود را زیبا و متناسب با فناوری 
و مد روز تولید کنید. باید دکورِ ساخت کارخانه وکارگاه شما با 
دوام و دارای قیمتی متناسب با بودجهٔ خریدار باشد )شکل 1ــ5(.

اسطوره های قدیمی کشورمان زیاد وجذاب اند، از جمله 
سوابق تاریخی نشئت گرفته از پاسارگاد، نقش جهان در اصفهان 
)میدان امام(، سقف توفال کوبی ومعرّق برجستهٔ ابیانه در نزدیکی 

کاشان وطاق بستان کرمانشاه و......
فنی  نقشه های  است  لازم  دکور،  طراحی  از  پس 
به  توجه  با  باید  را  فنی  نقشه های  گردد.  آماده  ساخت  برای 
ابعاد  جمله  از  کنید.  تهیه  وتولید  صنعت  جهانی  استانداردهای 
مواد طبیعی ومصنوعی، ابزار، ماشین آلات وکلیهٔ عوامل تولید 

را طبق استاندارد تهیه کنید.
رعایت استاندارد باعث صرفه جویی وتسریع در تولید وکم 

کردن هزینه های تولید خواهد شد. 
ابعاد  استاندارد  باید  دکور  ومونتاژ  ساخت  طراحی،  در 
با مردم کشور مصرف کننده رعایت گردد. در  متناسب  انسانی 
متصدی  ایران  صنعتی  وتحقیقات  استاندارد  موسسهٔ  ما  کشور 
تهیهٔ استانداردها،  از جمله استانـدارد سازه های چوبی به شرح 

زیر است:
الف( انواع میزهای رایانه وتحریر

ابعاد میزهای رایانه و تحریر باید مطابق جدول )1ــ1( باشد 
و لازم است در موقع طراحی و نقشه کشی دقیقاً رعایت شود.  ـ  کتابخانۀ دانشکده فنی انقلاب اسلامی  ـ5  ـ شکل 1ـ

شکل 2ــ5  ــ دکور هتل فردوسی ساخته شده توسط هنرآموز رشتهٴ صنایع چوب

در طراحی دکور به توانمندی وخلاقیت نیاز دارید و علاوه 
بر کسب مهارت، طراحی ونقشه کشی دکور نیز لازم است. دائماً 
از طریق اینترنت یا مطالعهٔ کاتالوگ های طراحی و مبلمان وتزیینات 
داخلی در جریان تحولات ودستاوردهای به روز دکوراتوری در 
جهان قرار بگیرید. سعی کنید در طراحی دکور وساخت وسایل 

چوبی از الگوی فرهنگ ایرانی استفاده کنید )شکل2ــ5(.

میز

یک طبقۀ
میز تحریر

ارتفاععمقطول

77ــ7573ــ15060ــ70

دو طبقهٔ
میز رایانه

90ــ5575ــ15030ــ70طبقهٔ بالا

80ــ3065ــ15027ــ70طبقهٔ پائین

یادآوری ـ ابعاد بر حسب سانتی مترند.

جدول 1ــ1ــ ابعاد میز رایانه و تحریر

تا 10  باید 12  میز  از زیر  فاصلهٔ قرارگرفتن صفحه کلید 
سانتی متر باشد ودر صورت استفاده از پایه و چرخ، ارتفاع چرخ 

یا پایه به ارتفاع میزاضافه می گردد. 
ضخامت مناسب صفحهٔ میز رایانه حداقل 16 میلی متر و 

لبه های آن به صورت دوبل است )شکل 3ــ5(.
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ب( ویترین وکتابخانه: ارتفاع کتابخانه حداقل 165 و 
حداکثر 210سانتی متر و رایج ترین ارتفاع 183 سانتی متر است. 
عرض کتابخانه حداقل 80  وحداکثر 100 سانتی متر است. این 

ابعاد در نقشه و سه نمای شکل ٤ــ5 نشان داده شده است.
عمق کتابخانه حداقل 30 وحداکثر 37 سانتی متر است. 
تعبیه، حداقل 6وحداکثر 10سانتی متر  تاج، در صورت  ارتفاع 

است.
کتابخانه باید دارای حداقل یک طبقهٔ ثابت باشد، طبقات 

دیگر می توانند متحرک باشند.
بوش ها،  و  طبقات  سری  زیر  برای  سوراخ  تعبیهٔ  محل 
برحسب نیاز، متغیر است. ضخامت طبقات کتابخانه حداقل 16 
باشد.  میلی متر   3 باید حداقل  پشت بند  است. ضخامت  میلی متر 
با زاویهٔ حداقل  باید  یا شیشه ای کتابخانه و ویترین  درهای چوبی 
گازر  کاسه ای  یا  پاشنه ای  لولاهای  وتوسط  شوند  باز  درجه   90
به بدنه متصل گردند و دارای بوش های فلزی یا پلاستیکی مقاوم 

باشند)شکل 5 ــ5(.
صفحات فشردهٔ چوبی به کار برده شده در کتابخانه وویترین 
باید یک تکه باشند.درهای شیشه ای یا ساخته شده از صفحات 
فاصله  یکدیگر  از  میلی متر   ٤ 2تا  اندازه  به  باید  چوبی  و  پرورده 

 ـ5(. داشته و هم سطح وهم ارتفاع باشند )شکل٤ـ

شکل 3ــ5  ــ میز رایانه

شکل 4ــ5  ــ سه نمای قفسۀ کتابخانه ) برش در نمای سطحی(

باید  جاکفشی  وطبقات  بدنه  اجزای  کلیهٔ  جاکفشی:  ج( 
از صفحات فشردهٔ چوبی )ام دی اف، تختهٔ خرده چوب با روکش 
طبیعی یا لترون( با حداقل 16میلی متر ضخامت باشند. استفاده از 
صفحات فشرده که دو طرف آن روکش طبیعی یا مصنوعی شده 

باشد الزامی ست.
مطابق با استانداردهای ملی ایران، ابعاد دو نوع جاکفشی 
با طبقات ثابت ومتحرک وابعاد جاکفشی با محفظهٔ کفش متصل به 

در متحرک، طبق جدول ارائه شده است )جدول 2ــ1(.

شکل 5ــ5  ــ ویترین با درهای شیشه ای و لولای گاز یا فنردار
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اجزای  بزرگسال:  نفرۀ  نفره ودو  تختخواب یک  د( 
تختخواب باید از تخته فیبر، تخته لایه، تخته خرده چوب )نئوپان( 
باشند  اف(  دی  ) ام  متوسط  دانسیتهٔ  با  سنگین  نیمه  فیبر  وتخته 
وبرای ساخت کلاف کنارها )بدنهٔ تخت( و سَر و تهَ  تخت باید از 
اتصالات مناسب در فراورده های چوبی یا فریم )قاب( با اتصالات 
فلزی استفاده نمود. برای لبهٔ صفحات باید از نوار لبه چسبان یا 
زهوارچوبی استفاده کرد. کفی زیر تشک نیز باید از جنس تختهٔ 
خرده چوب، تختهٔ لایه یا تختهٔ فیبر و ابعاد آن طبق جدول )3ــ1( 

باشد.

تخت، با نصب تکیه گاه های موازی در کنار پایه های کفی 
تقویت می شود. برای سهولت جابه جائی، لازم است تخت 3 تا 
باشد.  انتهای تخت فاصله داشته  از کناره ها، و در  5 سانتی متر 
تشک باید کاملاً روی کفی وداخل قاب )فریم ( تخت قرارگیرد. 

)شکل 6ــ5(
که  مهمی  نکتهٔ  طبقه:  چند  تختخواب  طراحی   ـ(  ه
طراح باید در تختخواب چند طبقه به آن توجه کند به خطر افتادن 
کودکان کمتر از شش سال از تخت بالایی ست و نباید افراد کمتر 
از شش سال از آنها استفاده کنند. باید در طراحی نکات ضروری 

زیر در نظر گرفته شود.
ــ هر تختی که به منظور تخت بالا ساخته شود و مورد استفاده 
قرار گیرد باید در طرح آن چهار حفاظ ایمنی نصب شده باشد. 
ــ حفاظ های ایمنی باید به گونه ای به تخت متصل ومحکم 

شود که به مرور زمان شل نگردد. 
ــ برداشتن حفاظت های ایمنی نباید بدون استفاده از آچار 
ایمنی  حفاظ  بالایی  لبهٔ  بین  فاصلهٔ  باشد.  امکان پذیر  مخصوص 

ولبهٔ بالایی کنارهٔ )بدنه( تخت باید حداقل  26سانتی متر باشد.
ــ ارتفاع حفاظ از بالای تشک حداقل باید 16 سانتی متر 

باشد.
ــ فاصلهٔ دقیق بین کف تخت بالا و پائین باید حداقل 75 

سانتی متر باشد. شکل 6ــ5  ــ کفی محل استقرار تشک روی کلاف فلزی

ابعاد به سانتی مترابعاد جاکفشی چوبی با طبقات ثابت ومتحرک

17حداقل ارتفاع طبقات برای کفش های معمولی 

28حداقل ارتفاع طبقات برای کفش های زمستانی

72عرض

30حداقل عمق

ابعاد به سانتی مترابعاد جاکفشی با محفظۀ کفش متصل به درِ متحرک

17حداقل عمق برای کفش های معمولی

28حداقل عمق براش کفش های زمستانی

30حداقل ارتفاع هر محفظه

72عرض

8حداقل عمق محفظهٔ کفش در حالت دارا بودن سقف

جدول 2ــ1ــ استاندارد ابعاد جاکفشی

نوع 
تختخواب

ابعاد تشک خواب
)mm(

ابعاد تختخواب
)mm(

ارتفاع )از 
سطح زمین 
تا روی کفی 

تشک(
)mm( طولعرضطول

)بین دوانتها(
عرض

)بین دو کناره(

تختخواب 
چوبی یک 

نفره
2000±  20

915ــ15895  ±  900
450ــ250

1015ــ15995  1000±

تختخواب 
چوبی دونفره

1400±  15

2020ــ1980

1415ــ1395

450ــ250 1615ــ151595  1600±

1815ــ151795  1800±

جدول 3ــ1ــ ابعاد تختخواب
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ــ کف تخت باید امکان تهویهٔ هوا داشته باشد.
ــ تخت باید نردبانی داشته باشد که مطابق با اصول ایمنی 
باشد  و دستگیره  پاها  برای  مناسب  استقرار  دارای  و   تعبیه شده 

)شکل7 ــ5(.

محل کلیهٔ اتصالات ولبهٔ سطوح وگوشه ها در قطعات فلزی، 
چوبی و صفحات به کاربرده شده نباید لبهٔ تیز داشته باشد و نباید در 

تماس دست با آنها خراش ایجاد شود.
محل تماس پایه های کلیهٔ میزها، تخت ها و سایر دکورهای 
کفپوش  به  تا  باشند  تیزی  هرگونه  فاقد  باید  زمین  با  شده  ساخته 

 ـ5(. صدمه نزنند. پایه ها باید قابل تنظیم باشند )شکل 8  ـ

شکل 7ــ5  ــ تختخواب دوطبقه

ــ فاصلهٔ بین پله ها باید حداقل20 وحداکثر30 سانتی متر 
باشد.

ــ پهنای قابل استفادهٔ جای پا باید حداقل 30 سانتی متر 
باشد.

تخت  )پایه(  ستون  از  فاصله  کمی  با  نردبان  است  بهتر  ــ 
قرار گیرد.

اصلی(  )کلاف  پایه  چهار  نگه دارندهٔ  بست های  به  توجه 
و  ساخت  سیستم  از  وباید  است  مهم  بسیار  تخت  وچهارچوب 

نصب دقیق برخوردار باشند.

داشته  نباید  لرزشی  هیچ گونه  استفاده  مورد  دکورهای 
باشند.

و( طرح تخت کودک: طول داخلی تختخواب کودکان 
بین 900 تا 1٤00 میلی متر است. حداکثر فاصلهٔ تشک تا لبه های 

کناری )بدنهٔ تخت( 25 میلی متر است. 
بین  فاصلهٔ  نباشد  صفحه ای  تخت  بدنهٔ  که  صورتی  در 

میله های حفاظ تخت 60 میلی متر خواهد بود )شکل 9ــ5(.

شکل 9ــ5 ــ فاصلۀ نرده ها درتخت کودک

شکل 8 ــ5  ــ پایه های قابل تنظیم
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باید حداقل  تا زیر تشک  بدنه  لبهٔ بالای  از  ــ عمق تخت 
600 میلی متر باشد.

ــ عمق تخت از لبهٔ بالای بدنه تا روی تشک باید حداقل 
300 میلی متر باشد.

مکانیزم به کار برده شده در طرح تختخواب کودک با بدنهٔ 
متحرک باید طوری باشد که عمل بستن خودکار آن، پس از بالا 

رفتن، با دو بست صورت گیرد.
که  می کنید  شروع  شرایطی  در  را  درس  از  مبحث  این 
سفارش ساخت تولید دکور به شما داده شده است وباید کارهای 

زیر را انجام دهید:
را،  تولید خود  کنندهٔ  و خواستهٔ مشتری ومصرف  سلیقه 
که کالای چوبی دکور یا تزئینات چوبی برای او می سازید، قدری 

تجزیه و تحلیل کنید. 
از نظر روان شناسی رنگ ها مشخص کنید چه رنگ هایی 
را بیشتر دوست دارد، دکور را برای کجا می خواهد نصب کند و 
محل کاربرد آن کجاست. در این صورت رنگ مناسب با فضای 
و  می شود  انتخاب  کند،  ایجاد  را  طراوت  و  شادابی  که  محیط، 

دکور ساخته شده جذاب تر خواهد شد )شکل 10ــ5(.

شکل 10ــ5ــ نمونه ای از کارهای دکوراتور

آیا روکش ها ومواد مصرفی را می شناسید و به رنگ های 
آنها واقف اید؟ با مشتری مشورت کنید. نمونهٔ مواد را به او نشان 

دهید وکمک کنید بهترین انتخاب صورت گیرد.
محل مصرف را بازدید کنید ورنگ ومواد انتخاب شده را 
با آن محل تطبیق دهید. در صورت لزوم برای هماهنگی، رنگ 
را با نظر مشتری تغییر دهید. این تغییرات باید آگاهانه و تخصصی 

باشد. دراین مورد روان شناسی رنگ ها را مطالعه نمایید.
ابزار  منزلهٔ  به  در واقع  می کنید  انتخاب  که  را  رنگ هایی 

طراحی و معرّف کار شما و سازندهٔ دکور به مشتری خواهد بود.

قبل از شروع عملیات طراحی، سعی کنید تعریفی از کاری 
که در آن فضا می خواهید انجام دهید، داشته باشید. بهتر است 
موقع طراحی تمرکز خود را برروی چندین فضا قرار ندهید. در 

هر زمان فقط برای طراحی یک مکان فکر و عمل نمایید.

2ــ5ــ رعایت روان شناسی رنگ ها در طراحی دکور
مثلاً در طراحی اتاق کودک باید از رنگ های ملایم و گرم 
که برای زمان بازی مناسب است، استفاده کنید )شکل 11ــ5 و 

12ــ5(.
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می دهد.  ومفهوم  روح  شما  شدهٔ  ساخته  دکور  به  رنگ 
انتخاب رنگ مواد را در طراحی دکور نباید بدون دلیل انجام دهید. 

ــ رنگ قرمز احساس گرسنگی را افزایش می دهد؛
ــ سبز کم رنگ یا سبز ملایم در اتاق بیمار دربهبودی او 

مؤثر است؛
ــ زرد پررنگ برای مدت طولانی می تواند باعث خشمگین 

کردن شود؛
ــ رنگ آبی رنگ صلح وامنیت وآسایش و آرامش است؛
ــ آبی کم رنگ، رنگ بی ثباتی، درونگرایی و تخیلات است؛
ــ بنفش رنگ تجمل وثروت وحالات خیالی وروحانی است؛

ــ بنفش روشن ظرافت وعشق هنری را در بر دارد؛
ــ مشکی رنگ اقتدار وخشم است وبه دیگر رنگ ها روح 

می بخشد؛
سردی ست؛  وخون  بی گناهی،نور  نماد خلوص،  سفید  ــ 

ــ صورتی رنگ تفریح، موسیقی، جشن وشادی ست.
ــ نارنجی رنگ شادی، مهربانی، خوشحالی وگرمی ست؛

اطمینان  و  صداقت  صمیمت،  ایجاد کنندهٔ  قهوه ای،  ــ 
خواهد شد. 

با توجه به خصوصیات گفته شده برای رنگ ها، موقع طراحی 
ببرید: به کار  را  زیر  رنگ های  خانه،  مختلف  قسمت های  دکور 
دراتاق  کودک از رنگ های خنک وملایم مثل آبی وسبز 
)شکل13ــ5( نیز استفاده کنید. در سرویس های بهداشتی وحمام 
از رنگ های سفید ورنگ خنک مثل سبز استفاده نمایید تا فضا 
را بزرگ تر و تمیزتر نشان دهد. در اتاق غذاخوری،از رنگ های 
تحریک کننده و اشتها آور مانند نارنجی روشن استفاده نمایید.  

نمایید  دکور  قهوه ای  یا  بِژ  رنگ های  با  را  نشیمن  اتاق 
 ـ 5( تا با دیگر رنگ های مبلمان ترکیب شود و فضا را  )شکل 14ـ

با طراوت نماید. 

شکل 11ــ5  ــ اتاق کودک، با رنگ گرم قرمز

شکل 12ــ5  ــ رنگ ملایم برای اتاق خواب کودک

شکل 13ــ5  ــ اتاق کودک با رنگ سبز ملایم

شکل 14ــ5  ــ استفاده از رنگ قهوه ای در اتاق نشیمن

یا  و  سبز  و  آبی  مثل  ملایم  رنگ های  از  خواب  اتاق  در 
بنفش استفاده کنید. رنگ های خنثی نیز برای دکور اتاق خواب  

مناسب اند.
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 ـ5ــ فرایند طراحی دکور 3ـ
گام اول: چه وسیله ای را می خواهید طراحی کنید؟ چه 
دکور  تمام شدهٔ  قیمت  است؟ حدود  داده  به شما سفارش  کسی 

مورد طراحی چقدر است؟
اختیارات شما به عنوان طراح دکور در انتخاب مواد اولیه 

و یراق آلات چقدر است؟
در چه مدت باید دکور را تحویل دهید؟ 

گام دوم: راجع به واحد فروش، پژوهش بازار و رضایت 
دکورهای  کیفیت  سیستمی  چه  دارید؟  اطلاعاتی  چه  مشتری 

ساخته شدهٔ شما را کنترل، تأیید یا رد می کند؟ آنها را بشناسید.
نوع  رادرخصوص  ملی  استانداردهای  سوم:  گام   
تولیدی  وتوانمندی  امکانات  و  کنید  مطالعه  سفارش  دکورمورد 

کارگاه خود را بررسی کنید. 
را  خود  طراحی  بر  حاکم  موجود  محدودیت های 

برآوردنمایید.
گام چهارم: طرح های اسکیس  شدهٔ خلاقانهٔ خود را بدون 

محدودیت، تهیه و ارائه دهید)شکل 15ــ5(.

مورد  که  را  خود  شدهٔ  اسکیس  طرح های  پنجم:  گام   
یا  پروژه  مدیریت  نظر  به  نیافته  رسمیت  هنوز  و  شماست  تأیید 
مشخص  نهایی  محصول  شکل گیری  تا  برسانید  سفارش دهنده 

گردد.)شکل 16ــ5(

شکل 15ــ5  ــ طرح جدید

شکل 16ــ5  ــ طرح پایه به صورت اسکیس

شکل 17ــ5  ــ طرا حی به صورت اسکیس

درموقع تهیهٔ طرح به صورت اسکیس، ابتدا از مداد رنگی 
خطوط  مرتباً  نباشید  مجبور  تا  کنید  استفاده  آبی(  یا  زرد  )رنگ 
نظر،  مورد  طرح  به  رسیدن  از  پس  کنید.  پاک  را  خود  طراحی 

روی خطوط رنگی را بامداد سیاه پررنگ )B( سیاه کنید. 
رنگ های  بگیرید.  کپی  خود  نهایی  اسکیس  طرح  از 
با مداد رنگی در کپی تهیه شده باقی نمی ماند )شکل  کشیده شده 

17ــ5(.



99



جم
ل پن

فص
بی

چو
ور 

 دك
تاژ

مون
ت و

ساخ

اسکیس تهیه شده می تواند از پلان محیط پیشنهادی برای 
کنید.  تهیه  پلان  به صورت چشمی  ابتدا  باشد  درآن  دکورسازی 

سپس آن را با مقیاس با دست آزاد ترسیم کنید. 
قطعات دکور را در آن بکشید.اسکیس را با دستگاه کپی 

بزرگ نمایید. 
طرح های اسکیس بزرگ شده را به نظر مدیریت کارگاه یا 

سفارش دهنده برسانید. نظر کلی آنها را جویا شوید.
گام ششم: از روی اسکیس دکورهای تأیید شده، تصاویر 
سه بعدی )پرسپکتیو ایزومتریک یا کاوالیرویا پرسپکتیو انفجاری( 

ترسیم کنید )شکل 18ــ5(.
سعی کنید پرسپکتیو ونقشه های انفجاری را طوری تهیه 
نمایید که مشخصات ابعاد محصول نهایی آن برای مصرف کننده 

به خوبی روشن شود.

گام هفتم: اکنون بر روی طرحی که توسط سفارش دهنده 
آن  اجرایی  نقشه های  تهیهٔ  جهت  رسیده اید  توافق  به  مدیریت  و 

 ـ5(. اقدام نمایید. )شکل 19ـ

شکل 18ــ5  ــ نمایش کیفیت محصول با پرسپکتیو انفجاری

شکل 20ــ5 تهیۀ لیست چوب و خط کشی صفحات

در این جلسه به صورت رسمی قیمت تمام شده را ارائه نمایید.
نظر  جلب  برای  را  محصول  تولید  بر  حاکم  معیارهای 

خریدار یا مدیریت کارگاه اعلام کنید. 
دراین جلسه با مشخص شدن نظر سفارش دهنده یا مدیر 
کارگاه روی محصول دکور نهایی، از روی پرسپکتیوهای ارائه 

شده تغییرات لازم را مشخص کنید.
پرسپکتیو  نقشه های  کشیدن  و  طراحی  لزوم  درصورت 
ارائه جلسه  به  و  کنید  تکرار  پیشنهادی  تغییرات  اعمال  با   را 

دهید. 

4ــ5ــ تنطیم لیست مواد مورد نیاز
و  ابعاد  شاملِ  مواد  مشخصات  جدول  یا  چوب  لیست 
اندازه، تعداد، حجم، سطح، اسم قطعات و کیفیت مواد و... را 

بنویسید. )شکل 20ــ5(.

شکل 19ــ5  ــ ترسیم سه نما در نقشۀ اجرایی

مقدار مصرف پیچ، لولا، چسب، سنباده، رنگ، شیشه، 
روز  قیمت  کنید. حتی الامکان  را مشخص  و...  چرم، روکش 
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مواد را با استفاده از کاتالوگ ها، مجلات صنایع چوب و تماس با 
بازار به دست آورید. 

و  مواد  کمبود  صورت  در  کنید.  بررسی  را  مواد  انبار 
ضرورت ساخت آن، جهت خرید لوازم اقدام کنید. 

 ـ 5  ــ تهیه شابلن 5  ـ
تعداد  مشابه  به صورت  قطعه  یک  از  است  چنانچه لازم 

بیشتری تولید کنید برای آن شابلن بسازید )شکل 21ــ5(.

رعایت نکات ایمنی: در حین کار با ابزار و ماشین های 
مونتاژ  و  ساخت  برای  که  نیازی  به  توجه  با  درودگری،  عمومی 
دکور به ماشین های آن دارید، لازم است از آنها به درستی استفاده 
رعایت  اول  مرحلهٔ  در  ماشین ها  این  از  استفاده  شرط  کنید. 
مقررات عمومی آیین نامهٔ حفاظتی وزارت کار است. در صورت 
خطر آفرین  بسیار  ماشین ها  این  حفاظتی،  مسائل  رعایت نشدن 
جسمی   شدید  صدمات  است  ممکن  آنها  از  استفاده  و  می شوند 

ایجاد کنند.

 ـ 5ــ  مقررات عمومی آیین نامه حفاظتی ماشین های  ٧ـ
صنایع چوب

 1ــ کلیه هنرجویان وافراد شاغل در کارگاه باید با عملکرد 
دستگاه ها وماشین آلات موجود صنایع چوب وخطرات احتمالی 
آنها آشنا شوند. همچنین آموزش لازم را جهت کار با ماشین آلات 

دیده باشند.
2ــ خاک اره وتراشه های چوب وغیر آنها را باید مرتباً از 

در  قطعات  ابعاد  کنترل  وشابلن  کشی  خط  شابلون  تهیه 
تولید انبوه از وظایف شماست. طراحی وکشیدن نقشهٔ شابلون ها 

را انجام دهید. 
متخصص  ماهر  طراح  انبوه،  تولید  کارخانجات  در 
دکوراتور که ساخت وتولید را انجام می دهد طراحی و فیکسچر 
می نماید. طراحی و فیکسچر یک کار تخصصی ست. این طراحی 
سرعت تولید را چند برابر می نماید وخطرات ناشی از کار را به 

مقدار زیاد کاهش می دهد.

6ــ5ــ طراحی و نقشه بسته بندی وحمل محصول
به  موقع حمل  در  دکور ساخته شده  قطعات  اینکه  برای   

محل مصرف صدمه نبیند اقدام لازم را انجام دهید. 
نحوهٔ بسته بندی وتشکیل جعبه های کالای تولیدی )پکی ج( 

را طراحی کنید.
دستور حمل هر قطعه و نحوهٔ انتقال ایمن دادن قطعات را 

بنویسید )شکل 22ــ5 و 23ــ5(. 

شکل 21ــ5  ــ تهیۀ شابلن خط کشی برای ساخت پایه

شکل 22ــ5

شکل 23ــ5  ــ جعبۀ بسته بندی و حمل و نقل قطعات دکور
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محل کارگاه واطراف ماشین آلات خارج کنید. کف محیط کارگاه 
را همواره باید تمیز وعاری از هر گونه ضایعات نمایند.

3ــ ماشین های صنایع چوب را باید به تهویه موضعی مجهز 
کارگاه،  در  اره  وخاک  چوب  ضایعات  تجمع  انتشار  از  و  کنند 
به ویژه برروی قسمت های مختلف ماشین آلات، جلوگیری نمایند.

٤ــ کلیهٔ حفره ها، کانال ها، گودال ها و شیارهایی را که در 
کف کارگاه نزدیک به ماشین ها ایجاد شده اند باید به وسیله نرده یا 
حفاظ مناسب بپوشانند تا باعث سقوط و حادثه نشوند.این کانال ها 
یا ریل ها ممکن است برای تجمع پوشال، خاک اره یا حمل و نقل 
مواد مانند چوب، ام دی اف، نئوپان و...باشند )شکل 2٤ــ5(.

ایـن قسمت هـا شامـل غلتـک  ها، فـلکه های اصطکـاکی، 
زنجیرها، تسمه نقاله ها، چرخ  تسمه ها، چرخ دنده ها، الکتروموتورها 

و نظایر آنهاست.
6ــ تنظیم وسرویس ماشین آلات، همچنین تعمیر و نظافت 

آنها را باید فقط در زمان خاموش بودن دستگاه انجام دهید. 
7ــ کارکنان وهنرجویان شاغل در کارگاه ماشین آلات باید 
از وسایل حفاظت فردی استفاده کنند. وسایل مذکور عبارت اند 
از: لباس کار، کلاه ایمنی، ماسک تنفسی، کفش کار، عینک، 
وقطعات  برُنده  تیغه های  روی  طلقی  حفاظ  گوشی،  دستکش، 

گردنده )شکل 26ــ5(.

شکل 24ــ5  ــ خروج ضایعات از طریق کانال پوشیده شده

شکل 25ــ5  ــ استفاده از حفاظ و تجهیزات ایمنی

شکل 26ــ5  ــ استفاده از وسایل ایمنی در موقع کار

شکل 27ــ5  ــ هدایت قطعۀ باریک در برش توسط وسیلۀ کمکی

5ــ کلیهٔ قسمت هایی را که امکان درگیری با لباس کار یا 
بدن کارکنان در کارگاه را دارند به حفاظ مناسب، محکم، مقاوم 

 ـ5(. و ایمن مجهز نمایند )شکل 25ـ

8  ــ خط کشی مواد، تنظیم گونیا وحفاظ یا وسایل هدایت 
کننده مواد را در موقع روشن بودن ماشین انجام ندهند.

9ــ در اطراف نقاط خطرناک وماشین های صنایع چوب، 
مانندماشین پرس هیدرولیک، کلید و سیستم قطع برق اضطراری 

نصب کنند.
برنده  تیغهٔ  دم  از  وصفحات  قطعات  هدایت  برای  10ــ 
مخصوص  وفیکسچر  شابلون  از  باید  و...   رنده  فرز،  اره، 
و  تسریع کننده  و  نگه دارندهٔ قطعه  فیکسچر وسیلهٔ  کنند.  استفاده 

بی خطرکنندهٔ آن قسمت از کار است )شکل 27ــ5(.
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ابزارها  فولاد  ونوع  تیغه  زوایای  ارّه،  دندانه های  11ــ 
کنند. انتخاب  پرورده  صفحات  یا  چوب  جنس  با  متناسب  را 

مشخصات انجام کار را باید با تعداد دو رو جنس ابزارها، که روی 
آنها حک گردیده است محاسبه وهماهنگ کنند. 

و  ام  دی  اف  صفحات  آن  با  که  را،  اره  تیغه های  12ــ 
اچ  دی  اف و سایر مواد را برش می زنید، قبل از شروع کار کنترل 
کنند که ترک نداشته باشند. و نحوهٔ تیزی وچپ و راست دندانهٔ 
آن را نیز کنترل کنند که صحیح باشد. در صورت کثیف بودن، 
آنها را با هیدروکسید سدیم )Naoh( تمیز نمایند )شکل 28ــ5(.

16ــ ارهٔ مجموعه ای دورکن و میزی، که صفحات دکور 
به  کامل  حفاظ  دارای  باید  می زنند  وطولی  عرضی  برش های  را 

شرح زیر باشد:
را  باشد.تیغه  تنظیم  قابل  و  کامل  تیغهٔ  روی  حفاظ  الف( 
طوری بپوشاند که هنگام کار دندانه های اره در دسترس نباشد.

ب( سطوح جانبی حفاظ تیغهٔ اره گرد تا حدامکان به صفحه 
میز اره نزدیک باشد.

پ( جنس حفاظ روی تیغهٔ اره گرد از مصالح نرم انتخاب 
شود. پوشش داخل آن از فلز نرم باشد تا چنانچه به صفحهٔ تیغهٔ اره 
برخورد کرد باعث شکستن دندانه های اره نشود )شکل 30ــ5(.

شکل 28ــ5  ــ کنترل تیغه های اره گرد

شکل 29ــ5  ــ لباس کار مناسب

شکل 30ــ5  ــ حفاظ طلقی قابل تنظیم ارۀ دورکن

شکل 31ــ5  ــ آچار سه نظام و گیرۀ نگه داشتن قطعات کوچک در ماشین دریل ستونی

13ــ فاصلهٔ ماشین آلات و میز کار از دیوار کارگاه نباید 
کمتر از ٤5 سانتی متر باشد.این فاصله برای عبور هنرجویان از 

بین ماشین و دیوار حداقل 90 سانتی متر  باشد.
1٤ــ فاصلهٔ بین سطح ماشین کار و میز کار تا زیر سقف 
کارگاه یا وسایلی که به سقف آویزان است نباید از 2متر کمتر باشد. 
با  کار  موقع  در  که  باشد  طوری  باید  کار  لباس  15ــ 
ماشین آلات آسوده باشند. لباس کار نباید با لبهٔ ماشین آلات درگیر 

شود )شکل 29ــ5(.

ج( حفاظ باید اصولاً طوری ساخته شود که دست هنرجو 
از خطر تماس، با دندانه های اره در امان باشد. 

چ( درموقع تعویض متهٔ روی ماشین باید دقت کنید آچار 
نظام  از روی سه  آن  را  نماییدکه  نظام فراموش نشود وکنترل  سه 
برداشته باشید تا خطر پرتاب شدن آچار در اثر روشن شدن ماشین 

از بین برود )شکل 31ــ5(.
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ح( برای هر ماشین صنایع چوب محدودهٔ خطر را مشخص 
ماشین  اطراف  کارگاه  زمین  در  کشی  خط  رابا  این کار  کنید. 
محدودهٔ  وارد  اپراتور  وغیر  بازدیدکننده  افراد  تا  آورید  به وجود 

خطر نشوند.
چوب،  صنایع  وماشین های  ابزار  با  کار  محل  در  خ( 
داشته  وجود  باید  نشانی  آتش  وکپسول  اولیه  کمک های  جعبهٔ 
از  استفاده  باید  چوب  صنایع  کارگاه  ومسئولین  اپراتور  باشند. 
دیده آموزش  را  آتش نشانی  وکپسول  اولیه  کمک های   وسایل 

باشند.
و  نگه داری  و  تعمیر  تیغه،  تعویض  عملیات  چنانچه  د( 
نیمه کاره  پایان کار روزانه  سرویس ماشین های صنایع چوب در 
است، با نصب تابلوی نوشته شده بر روی ماشین تا کسی ماشینی 

را روشن نکند اعلام خطر کنید.
علائم اعلام خطر کارگاه را در موارد مختلف شناسایی و 

در مواقع لازم مورد استفاده قرار دهید. )شکل 32ــ5(.

این اره برای انجام عملیات برش صفحات پرورده نسبت به 
ماشین سی ان سی)CNC( به سرمایه گذاری کمتری احتیاج دارد. 
ماشین های ارهٔ صفحه بر یا پانل بر عمودی با سیستم های اتوماتیک 
سرمایه گذاری،  به  کمتر  نیاز  به  توجه  با  شده اند.  ساخته  وساده 
اکثر کارگاه ها، من جمله بعضی از کارگاه های آموزشی، از پانل برُ 
کارخانه  برای  موقعی  را  عمودی  پانل برُ  ارهٔ  می کنند.  استفاده 
باشید  داشته  فضا  محدودیت  که  دهید  سفارش  خود  کارگاه  یا 

)شکل های 3٤ و 35ــ5(.

شکل 32ــ5  ــ علائم اعلام خطر
شکل 34ــ5  ــ پایه یا چهارچوب ارۀ پانل بُر عمودی

شکل 35ــ5  ــ تیغهٴ اصلی و خط زن ارۀ پانل بُر عمودی

شکل 33ــ5  ــ ارۀ پانل بُر عمودی

 ـ       5   ــ ارۀ پانل بُر )صفحه بُر( عمودی      8  ـ
اکثر  چوبی  دکور  مونتاژ  و  ساخت  وکارگاه های  کارخانه 
)شکل  می کنند  استفاده  )دیواری(  عمودی  بر  پانل  گرد  ارهٔ  از 

33ــ5(.
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تولیدی حدود 25m2 فضا  بنابر سیستم  افقی  پانل برُهای 
برای اجرای عملیات برش نیاز دارند ولی ارهٔ صفحه برُ عمودی به 

5m2 فضا نیاز خواهد داشت. 

یا  می گردد  نصب  و  تکیه  دیوار  به  اغلب  عمودی  پانل برُ 
روی پایه و چهارچوب )اسکلت فلزی( شیب دار قرار می گیرد. 
پانل برُ  دستگاه  نوع  این  برای  کارخانه  در سطح  نیاز  مورد  ابعاد 
دارد.  قرار  دیوار  کنار  متر  ارتفاع 3  وتا  متر است  حدود 5×1 
در  وغیره  اف  دی  ام  صفحات  ابعاد  بنابر  مذکور  عمودی  پانل برُ 
اندازه های مختلف ساخته شده است. مشخصات یک نوع آن به 

شرح زیر است: 

این اره دارای دو ریل افقی طولی در بالا و پایین صفحه 
است، که گاری یا بستر متحرک عمودی روی آن حرکت می کند. 
با عرض حدود 30 سانتی متر وطول 300 سانتی متر  فلزی  بستر 
عمود بر طول صفحه روی ریل های افقی قرار گرفته است. این 
گاری روی ریل های مذکور در طول صفحهٔ ارهٔ پانل برُ به راحتی و 

روان، تحت تأثیر قرقره هایی که دارد حرکت می کند.

شکل 36ــ5  ــ ارۀ صفحه بر یا پانل بر اتوماتیک

شکل 37ــ5  ــ پانل بر عمودی ساده

شکل 38ــ5  ــ تیغۀ خط زن مخصوص

mm 220×2205300×220٤20×٤00ابعاد برش

70ــ705ــ705ــmm5 عمق برش

بخار اسب   Hp به  اصلی  موتور  7/5ــ7/5٤ــ7/5٤ــ٤قدرت 

mm 300300ــ300250ــ250قطر تیغه اصلی به

min 1٤0ــ1٤0110ــ1٤0110ــ110قطر تیغۀ خط زن

min
1 ٤800٤800٤800تعداد دور تیغۀ ارۀ اصلی  

min
1 700070007000تعداد دو دور تیغۀ خط زن 

ابعاد برش ورق ام دی اف

برای مواقعی ست که  این ماشین  تیغهٔ خط زن در  کاربرد 
یا مصنوعـی( استفاده  پـروردهٔ روکش دار )طبـیعی  از صفحات 

می کنید. 
ماشین )اره های( صفحه برُ عمودی دارای صفحه ای ست 
با ابعاد حداقل معادل مواد صفحه ای که برای دکورسازی لازم 
M.D.F 1و تخته های  گروه  از  است  ممکن  مواد  این  دارید. 

H.D.F 2 می باشد.
دکور  ساخت  مواد  برش  برای  نیاز  مورد  طول  حداکثر   

فرآورده های فوق٤50 سانتی متر وعرض 200 سانتی متر است.
ارهٔ عمودبرُ با سیستم ساده واتوماتیک ساخته شده  است 

)شکل های 36، 37 و 38ــ5(.

Medium Density Fiber Board ــ1
High Density Fiber Board  ــ2
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یک دستگاه ارهٔ مجموعه ای برقی دستی با ضمائم مربوطه 
مانند تیغهٔ اره گرد، حفاظ تیغه، دستهٔ هدایت و... روی گاری یا 
اره گردها  بعضی  در  است.  شده  قرارداده  مذکور  عمودی  بستر 
خط زن نیز وجود دارد. دستگاه ارهٔ مجموعه ای مذکور با استفاده 
از ریل، که در طول گاری متحرک کشیده شده است، به صورت 
ساده و روان می تواند حرکت کند. حرکت گاری در طول صفحهٔ 
اره وحرکت ارهٔ مجموعه ای در عرض صفحهٔ اره به راحتی قابل 

حرکت است. 
صورت  به  تنظیم(  قابل  )گونیای  متحرک  گاه  تکیه  یک 
که  است  شده  داده  قرار  زیرگاری  اره،  صفحه  طول  در  طولی 

صفحات موقع برش روی آن قرار داده می شوند.
حداکثر ابعادکارگیر صفحهٔ دستگاه ٤/3*2/2 متر است. 
عمق برش آن نیز تا 60 میلی متر وقدرت موتور آن 5/5 اسب بخار 

است.
قطر تیغهٔ ارهٔ مجموعه ای دستگاه 250 میلی متر است.

گردیده  نصب  مکنده  لولهٔ  مجموعه ای  ارهٔ  دستگاه  روی 
است که با مکیدن گرد و غبار، خاک اره و ضایعات کوچک برش 

آنها را به مخزن مربوط به مکنده هدایت می کند.
دستگاه ارهٔ مجموعه ای به وسیلهٔ اهرمی که روی آن قرار 
دارد، می تواند در هر ارتفاع روی صفحهٔ کار اره تنظیم و ثابت شود 
تا برای برش های طولی مورد استفاده قرار گیرد )شکل 39ــ5(.

برای عملیات برش به ترتیب زیر عمل کنید:
1ــ از لباس کار مناسب استفاده کنید.

2ــ سرعت برش وپیشبرد کاررا نسبت به قطر تیغهٔ اره و 
نوع مواد محاسبه و تنظیم کنید.

3ــ تیغهٔ اره را با رعایت اصول فنی با دقت روی دستگاه 
نصب کنید.

٤ــ حفاظ روی تیغه را تنظیم ومحکم نمایید.
5  ــ حرکت روان افقی وعمودی دستگاه ارهٔ مجموعه ای 
را در موقع برش صفحات روی ریل های افقی و عمودی امتحان 
کنید. در صورت وجود خط زن دقت کنید تیغه مذکور به صورت 

پیش برش تا 3 میلی متر در عمق صفحه را برش دهد. 
6 ــ صفحه ام دی اف )M.D.F( و یا صفحات مورد نظر 
نقاله  به وسیلهٔ  برنامه ریزی شده برش دهید و  بر نقشهٔ  بنا  دیگر را 
مکانیکی حمل کنید و آنها را روی تکیه گاه مخصوص در صفحهٔ 

پانل برُ قرار دهید )شکل ٤0ــ5(.

شکل 39ــ5  ــ اهرم حرکت اره برای برش

بزرگ صفحات  حمل  برای  سقفی  مکانیکی  نقالۀ  یا  جرثقیل  شکل40ــ5  ــ 

تیغهٔ ارهٔ مجموعه ای روی دستگاه ارهٔ قابلیت گردش برای 
برش های افقی وعمودی وتحت زاویه را دارد.

7ــ صفحه را درمحل خود با گیرهٔ مربوطه ثابت نمایید.
8  ــ زاویهٔ قرار تیغهٔ اره را طبق برنامه ریزی برش دهید و 

عمق برش را تنظیم کنید. 
9ــ با استفاده از اهرم مربوطه تیغهٔ اره اصلی و خط زن را 

در نقطه شروع برش قراردهید.
10ــ با کلید روی دستگاه، اره و مکندهٔ آن را روشن کنید. 
11ــ با استفاده از اهرم مربوطه، دستگاه را روی ریل )با 

سرعت پیشبرد کار محاسبه شدهٔ قبلی( حرکت دهید. 
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12ــ با پایان گرفتن هر برش قطعه جدا شده را روی گاری 
کنار ماشین در محل مربوطه قرار دهید.اره را برای برش بعدی 

 ـ5(. هدایت کنید )شکل ٤1ـ

( قطر اره  1

6
16ــ قطر واشر روی تیغه نباید از یک  ششم )

کمتر باشد. آن را بررسی نمایید. 
از  اره  باشد،  جنس  بدی  از  لرزش  عیب  چنانچه  17ــ 

اره ای با فولاد مناسب نوع آن استفاده کنید. 
18ــ فاصلهٔ دندانهٔ اره را نیز کنترل کنید. چنانچه به علت 
کم بودن فاصلهٔ گام، دندانه نسبت به مواد اره داغ می شود آن را 

تعویض نمایید.
19ــ ضخامت نوک دندانه را نسبت به بدنهٔ تیغهٔ اره کنترل 
کنید )مقدار چپ و راست(. اگر برای برش، بعضی مواد کم است 
کنید )شکل  تعویض  را  آن   لرزش می شود  و  تیغه  باعث داغی  و 

٤٤ــ5(. 13ــ قطعات بریده شده را با دقت بررسی کنید تا مطمئن 
شوید لب پرَ یا لکه دار نشده باشند. در صورت مشاهدهٔ معایب باید 
عامل آن را در ماشین رفع نمایید. ابعاد صفحهٔ بریده  شده را نیز با 

دقت کنترل کنید. 
1٤ــ چنانچه عیب ایجاد شده ناشی از کنُد شدن تیغهٔ اره 
باشد، ماشین را خاموش  کرده و فیوز برق را قطع کنید. همچنین 
نمایید )شکل  تعویض  را  تیغهٔ کند شده  و  انتخاب  را  مناسب  تیغهٔ 

٤2ــ5(.

15ــ چنانچه بی دقتی در ابعاد برش، ناشی از لنگ زدن یا 
لرزش داشتن تیغهٔ اره  باشد، واشر دوطرف تیغهٔ اره را کنترل کنید 

)شکل ٤3ــ5(. 

و  اره  خارجی،  دایرهٔ  محیط  بودن  خط  یک  در  20ــ 
ارتفاع دندانه ها را کنترل کنید و در صورت معیوب بودن، اره را 

تعویض کنید. 
شده  کثیف  چنانچه  کنید،  بررسی  را  اره  تیغهٔ  21ــ 
با  را  آنها  دندانه ها چسبیده شده است  وبین  آن  وضایعاتی روی 

اسپری هیدروکسید سدیم پاک کنید.
مقررات  رعایت  با  مجدداً  اره،  عیب  رفع  از  بعد  22ــ 
بزنید برش  خودرا  وصفحات  کنید  روشن  را  اره   ایمنی، 

)شکل ٤5ــ5(.

شکل 41ــ5  ــ حمل صفحات بریده شدۀ کوچک با گاری

شکل 42ــ5  ــ دندانه های ارۀ شکسته یا کُند شده

شکل 43ــ5  ــ واشر دو طرف تیغۀ اره گرد

شکل 44ــ5 تیغۀ اره و ضخامت برش
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اچ پی ال  ملامینه شده،  صفحات  روی  کنید  دقت  23ــ 
می شود  دیده  که  خودتان  به طرف  را  روکش دار  و   )HPL(

قراردهید.
در این ماشین عمل برش را ارهٔ اصلی وخط زن از روی 
نیز  تیغهٔ خط زن  به  که  پانل برُ  اره های  انجام می دهد. در  صفحه 

مجهزند، تیغهٔ خط زن، ابتدا با روی صفحه برخورد می کند. 
خط زن  تیغهٔ  که  طوری ست  برش  برای  دستگاه  حرکت 
کوچک تر از تیغهٔ اصلی ست ودور آن برعکس است و پشت دندانهٔ 

آن با سطح برش برخورد می کند. لذا مانع از لب پرشدن می شود.
می دهید  بـرش  باهم  را  دوصفحه  که  درصورتـی  2٤ــ 
سطح بالایی آنها را که پس از ساخت دکور در معرض دید قرار 

می گیرند، روی یکدیگر قرار دهید. 
این کار مخصوصاً برای ماشین های پانل برُ عمودی بدون 
تیغهٔ خط زن لازم است تامانع لب پرَشدن صفحات روکشدار شوید.

25ــ در پایان کار، موتور دستگاه پانل برُ، و مکندهٔ آن را 
فیوز  کنید.  تمیز  را  ماشین  اجزای  و  ماشین  اطرف  و  خاموش 

ماشین یا کلید اصلی آن را نیز از تابلوی فرمان قطع نمایید.
  

9ــ5ــ ارۀ مجموعه ای دور کن
صفحات  آموزشی  کارگاه های  اکثر  اینکه  به  توجه  با 
)اره  مجموعه ای  ارهٔ  ماشین  وسیله  به  را  خود  نیاز  مورد  پروردهٔ 
گرد( دورکن برش می دهند این ماشین اهمیت زیادی در آموزش 

کاربردی دارد )شکل ٤6ــ5(.

 ـ 5 ــ مشخصات یک نوع ماشین دور کن خط زن:  ـ 9ـ 1ـ
ــ طول ریل برش  3200 میلی متر با میز اضافی 3700 میلی متر؛

ــ قطر تیغ اصلی برش 300 میلی متر وقطر تیغ ارهٔ خط زن 
100 میلی متر ؛

ــ حداکثر قطر تیغهٔ ارهٔ گرد بدون خط زن 350 میلی متر؛
ــ سرعت تیغهٔ ارهٔ اصلی ٤800 دور در دقیقه؛

ــ سرعت تیغهٔ ارهٔ خط زن 9000  دور دردقیقه؛ 
ــ حداکثر ارتفاع برش 10٤میلی متر؛

ــ ارتفاع میز دور کن پایه دار 800 میلی متر؛
ــ قابلیت زاویه خوری ارهٔ اصلی وخط زن 90ــ٤5 درجه 

با دقت 0/1 میلی متر، گونیا تلسکوپی به طول 1250 میلی متر؛
ــ  قدرت موتور ارهٔ اصلی 5/5 اسب بخار و ارهٔ خط زن 

یک اسب بخار.
دورکن:  ماشین  با  برشکاری  عملیات   ـ 5 ــ  2ــ9ـ
برای بریدن صفحات پرورده طبق نقشهٔ اجرایی دکور مورد نظر به 

ترتیب زیر عمل کنید:
1ــ لباس کار مناسب بپوشید.

2ــ مسائل حفاظت وایمنی را رعایت کنید.
3ــ قطعات و اندازه های اجرایی در مرحلهٔ برش را برآورد 

نمایید.
٤ــ وسایل اندازه گیری وخط کشی را آماده کنید.

5ــ صفحهٔ ام دی اف )M.D.F ( یا... را بنابر سفارش 
کار آماده کنید.

کنترل  یکنواختی ضخامت  و  ابعاد  نظر  از  را  6ــ صفحه 
کنید.

شکل 45ــ5  ــ تیغۀ اره گرد کثیف شده

 ـ 5  ــ ارۀ مجموعه ای دور کن شکل 46ـ
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نهایت  رعایت  با  صفحه  روی  را  نیاز  مورد  قطعات  7ــ 
صرفه جویی خط کشی کنید )شکل ٤7ــ5(.

13ــ صفحهٔ ام دی اف یا... را روی میز کشویی وثابت 
قراردهید. ام دی اف  را باکمک گیره های مربوطه در محل مناسب 

روی ماشین ثابت کنید.
مربوطه  قطعهٔ  از  استفاده  با  را  ی  ی شو ک میز  عقب   ـ 1٤ـ
درموقع ثابت کردن وتنظیم صفحهٔ ام  دی  اف  قفل کنید تا حرکت 

ناخواسته نداشته باشد.
15ــ برای عمود قرارگرفتن صفحهٔ ام  دی  اف با تیغهٔ ارهٔ 
برش دهنده پشت صفحه را به گونیا جلوی میز کشویی تکیه دهید. 
از میلهٔ کشویی این گونیا در صورت بلند بودن صفحهٔ ام  دی  اف 

استفاده نمایید )شکل ٤9ــ5(.

8   ــ ماشین اره را از نظر سلامت اجزا کنترل کنید.
90ــ٤5  شده  نوشته  ماشین  روی  که  ا،  ر ه  غ تی زاویهٔ  9ــ 

درجه، تنظیم کنید. 
10ــ با توجه به ظرفیت برش ماشین )طول وعرض برش(، 
تطبیق  را  ام  دی  اف  ابعاد صفحهٔ  است،  شده  ه  نوشت آن  روی  که 

دهید.
ماشین  به  مربوط  کشویی  متحرک  گونیای  حرکت  11ــ 
بری آن را  به زاویه  نیاز  امتحان کنید. در صورت  روی ریل را 

تنظیم نمایید.
اره است،  تیغهٔ  با  موازی  که  را،  اره  گونیای پشت  12ــ 
تنظیم کنید. این گونیا نمایشگر دیجیتالی دارد. فاصلهٔ آن را دقیقاً 
ومحکم  ثابت  را  گونیا  مربوط،  اهرم  از  استفاده  با  و  کنید  تعیین 

نمایید )شکل ٤8ــ5(.

ثابت مدرج گردیده  متر  با  16ــ در طول، گونیای مذکور 
است. برای رعایت دقت اندازه ها، ذره بینی که با گونیا متحرک 
است تعبیه شده، لذا برش های عرض وطولی خود را با استفاده از 

ذره بین تنظیم و کنترل کنید.
17ــ برای برش های هم اندازه و برش های سِری در تولید 
انبوه، روی تکیه گاه ضخامت طولی صفحه و گونیاهای کشویی 
مربوطه دو کفشک )یا تکیه گاه متحرک( وجود دارد. دو کفشک 
مذکور را در جلو وعقب صفحه در دو طرف به  اندازهٔ طولی برش 

خود تنظیم کنید و قرار دهید )شکل 50 ــ5(.

شکل 47ــ5  ــ خط کشی صفحۀ ام دی اف برای برش

شکل 48ــ5  ــ تنظیم گونیای پشت ارۀ دور کن

شکل 49ــ5  ــ میلۀ کشویی جلوی میز متحرک برای برش صفحات بزرگ

شکل 50ــ5  ــ تنظیم دو کفشک کنترل اندازه گیری
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18ــ در برش های زوایهٔ غیر 90 درجه، از صفحهٔ مدرج 
شدهٔ فلزی، که زیر گونیا قرار می  گیرد، استفاده کنید.

19ــ گونیای تکیه گاه لبهٔ صفحهٔ ام دی اف را به صورت 
پیچ مربوطه در  تنظیم کنید وبا  با استفاده از صفحهٔ مدرج  اُریب 

زوایهٔ مورد نیاز ثابت کنید. 
درجه   +45 تا  زاویهٔ  با  می توانید  را  اریب  گونیای  20ــ 

تنظیم کنید )شکل 51ــ5(.

23ــ نوع دوم ارهٔ دورکن به نحوی ست که تیغهٔ ارهٔ اصلی 
و تیغهٔ خط زن را می توانید با زاویهٔ 45 تا 90 درجه تنظیم کنید.

تـغییر زاویـهٔ این اره هـا به صورت دیجیـتالی یا عقربـه ای مشخص 
می گردد. 

مناسب  تیغهٔ  از  باید  موادی  نوع  هر  برش  برای  24ــ 
واستاندارد مخصوص آن مواد استفاده کنید.

را  زن  خط  تیغهٔ  و  اف  دی  ام  مناسب  اره  گرد  تیغهٔ  25ــ 
انتخاب کنید. تیغه های اره گرد با دندانه کربن دار )الماسه( را که 
برای برش ام دی اف استفاده می کنند، نباید برای برش نئوپان به کار 
برد. در صورت استفاده، لبه های خارجی برش در قسمت های 

روکش شده لترون یا... لب پر می شود. 
26ــ ارتفاع تیغهٔ اره )مقدار خارج شده از سطح صفحهٔ میز 
اره( را به اندازه ای تنظیم کنید که مقدار اره 10 میلی متر از سطح 
تنظیم  بزند.عمل  بیرون  برش  از سطح  دندانه  و  اشد  ب بالاتر  برش 

ارتفاع تیغه را به وسیلهٔ فرمان مربوطه انجام دهید )شکل 53ــ5(.

شکل 53 ــ5  ــ فرمان تنظیم ارتفاع برش

شکل 51ــ5  ــ تنظیم گونیا یا تکیه گاه برای برش کج صفحات

شکل 52  ــ5  ــ گونیای کوچک قابل تنظیم برای برشکاری

21ــ در صورت نیاز، مخصوصاً برای کارهای برش قطعات 
کوچک، از گونیای کوچک قابل تنظیم در زوایای مختلف استفاده 
نمایید. این گونیا را در کشوی میز اصلی ماشین جاسازی کنید 

)شکل 52  ــ5(.

22ــ بنا برنوع ارهٔ دورکن ممکن است ماشین ارهٔ شما دارای 
تیغهٔ برش اصلی وخط زن ثابت باشد.با این سیستم اره های دورکن 
ام دی اف   سطح  با  برش  ضخامت  که  کنید  کاری  برش را  کارهایی 

زاویه 90 درجه داشته باشد.

27ــ دقت زاویهٔ برش 90درجه تیغهٔ اره را به وسیلهٔ یک 
گونیای دقیق 90 درجه کنترل کنید.

ارهٔ  تیغهٔ  امتداد  در  کاملاً  را  تیغهٔ خط زن  ید  کن 28ــ دقت 
اصلی تنظیم کنید، در غیر این صورت تیغهٔ خط زن، خط برش کم 
عمقی در پشت صفحهٔ ام دی اف ایجاد خواهد کرد. برای تنظیم تیغهٔ 
خط زن از دومیلهٔ محور مربوطه، که یکی برای بالا وپایین بردن ویکی 
برای چپ وراست کردن آن است، استفاده کنید. تنظیم این میله ها 

را به وسیلهٔ آچار تخت یا آچار رینگی انجام دهید )شکل 54  ــ5(.
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یا  ارهٔ اصلی  تیغهٔ  29ــ در صورتی که قطر سوراخ وسط 
از  باشد  شافت(  )قطر  محور  میلهٔ  از  بزرگ تر  کمی  زن  ارهٔ خط 
واشر واسطه برای فیکس کردن آن استفاده کنید )شکل 55  ــ5(.

32ــ درموقع تعویض تیغهٔ اره با یک آچار تخت، سرپیچ 
را ثابت نگه دارید و با آچار تخت دیگر مهره را به خلاف حرکت 

عقربه های ساعت بگردانید تا مهره باز شود )شکل 57ــ5(.

شکل 54 ــ5  ــ پیچ های تنظیم زاویۀ خط زن و تیغۀ اصلی

شکل 55  ــ5  ــ واشر واسطه سوراخ وسط تیغۀ اره و کفشک ها

شکل 56  ــ5  ــ نحوۀ باز و بسته کردن تیغۀ اره

شکل 57ــ5  ــ طریقۀ باز و بسته کردن تیغۀ ارۀ مجموعه ای

30ــ قبل از روشن کردن ماشین، تیغهٔ اصلی و خط زن را 
کنترل کنیدچنانچه تیغه ها کنُد شده اند آنها راتعویض کنید.

31ــ باز و بسته کردن تیغه ها را با استفاده از دو آچار تخت 
انجام دهید. دقت کنید مهرهٔ محکم کننده روی ارهٔ اصلی در جهت 
برای  اصلی  تیغهٔ  چرخش  می شود.جهت  باز  ساعت  عقربه های 
مسئله  است.این  راست  طرف  به  یعنی  جهت  همان  به  نیز  برش 
باعث می گردد مهرهٔ تحت تأثیر نیروی وزن در موقع گردش تیغه، 

همواره محکم شود )شکل 56  ــ5(.

33ــ بعد از آماده کردن ارهٔ دورکن،حفاظ روی تیغه و فنر 
گوه ای پشت تیغهٔ اره را نیز دقیقاً نصب نمایید.

3٤ــ گوهٔ فنری را با 10 میلی متر فاصله پشت تیغهٔ ثابت 
1 ارتفاع دندانهٔ 

2
کنید. حفاظ روی تیغه را طوری تنظیم کنید که 

اره را از بالای تیغه بپوشاند )شکل 58 ــ5(.

35ــ لولهٔ مکنده را کنترل کنید و به دریچهٔ خروج ضایعات 
پشت ماشین متصل نمایید. دقت کنید مخزن ضایعات دستگاه مکنده 

پرنشده باشد وفیلتر آن مناسب وسالم باشد. 
مکندهٔ  دستگاه  از  کن  دور  ماشین  برای  کنید  36ــ سعی 
مناسب، که ظرفیت مکش کافی داشته باشد، استفاده کنید.برای 
این دستگاه بهتر است حجم کیسهٔ جمع کنندهٔ خاک اره 180 لیتر 

وقطر لولهٔ مکنده 15 تا 20سانتی متر باشد )شکل 59  ــ5(.

شکل 58ــ5  ــ تنظیم حفاظ و فنر جدا کنندۀ پشت تیغۀ اره

بسته
آچار را در جهت صحیح حرکت دهید

حفاظشیار مانع پرتاب خاک اره

فنر گوه ای جدا کننده

شیار تنظیم
ارتفاع
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37ــ پس از آمادگی کامل ماشین، کلید اتصال برق وفیوز 
مربوطه را از تابلوی فرمان برقرار کنید.

38ــ مسیرعبور سیم برق تا ماشین را کنترل کنید. چنانچه 
به صورت استاندارد عبور داده  یا سقف  از داخل کانال، دیوار 

شده باشد و در مسیر کابل دچار کندگی )زخمی( نشده باشد.
دقت نمایید اتصال برق به تابلوی فرمان ماشین صحیح و 

بی خطر باشد. 
 ـ یک اتصال  لحظه ای کوتاه باپشت یک  انگشت  خود به  39ـ
شوید  مطمئن  تا  دورکن    به وجود آورید  ماشین  فلزی  یک صفحهٔ 

بدنهٔ ماشین اتصال برقی ندارد.
٤0ــ ماشین رابرای آزمایش صحت عمل، یک بار خاموش 
وروشن کنید. فرمانِ مجهز به کلیدهای فشاری خاموش وروشن 

کردن روی بدنهٔ ماشین نصب گردیده است )شکل 60ــ5(.

و خط زن را آزمایش کنید. 
آماده  دورکن  ارهٔ  ماشین  شدید  مطمئن  چنانچه  ٤1ــ 
نئوپان که بزرگ است  یا  برای برشکاری ست، صفحهٔ ام دی اف 
بلند  نفری  یا سه  دو نفری  تر(  یا 183×٤10سانتی م  366×183(
قرار دهید )شکل  ماشین  ثابت ومتحرک  میز  افقی روی  و  کنید 

61ــ5(.

شکل 59ــ5  ــ مکندۀ مناسب ماشین دور کن

شکل 60  ــ5  ــ کلید خاموش و روشن کردن ماشین دورکن

شکل 61 ــ5  ــ گروه سه نفری برای برش ام دی اف با دورکن

شکل 62ــ5  ــ نحوۀ برش صفحۀ متوسط با دو نفر

بـرای  بـرای روشن کـردن کـلیـد استارت )START( و 
خاموش کردن استاپ ) STOP( را فشار دهید. حرکت ارهٔ اصلی 

ی  نفر چهار  تا  سه  گروه  یک  برش  عملیات  برای  ٤2ــ 
با اندازهٔ متوسط را توسط دونفر  راتشکیل دهید. برش قطعات 

می توان انجام داد )شکل 62ــ5(.

هر یک از گروه ماشینکار دورکن باید به وظیفهٔ خود کاملاً 
آشنا باشند.

)شکل  دهید    می توانیدبرش  تنهایی  به  را  کوچک  قطعات 
63  ــ5(.
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باید به عنوان هدایت کنندهٔ   شما سرگروه یا مسئول برش 
اصلی پشت دستگاه قرار گیرید. 

مسئولیت صحت ودقـت بـرش وروشن وخامـوش کـردن 
موتورهای دستگاه با شماست. نفر دوم که او نیز یکی از افراد ثابت 
گروه برای کار با ماشین است جلوی ماشین در طرف مقابل شما 
می            ایستد. این شخص لبهٔ جلوی صفحات بزرگ مانند ام دی اف 
رابه پشت گونیای افقی متحرک ماشین دقیق تکیه داده و صفحات 
بر می دارد و در محل  نیز از روی ماشین  بریده شده را  و قطعات 

مناسب می گذارد. 
پروردهٔ  کنید که صفحهٔ  استفاده  موقعی  گروه  نفر سوم  از 
مورد نیازِ برشکاری خیلی بزرگ باشد ودر موقع حمل افقی وسط 

آن مقعّر و حمل آن مشکل می شود و خطر شکستن دارد. 
می گیرد،  را  بزرگ  صفحات  وسط  یا  گوشه  شخص  این 

سپس با کمک هم آن را روی ماشین قرار می دهید. 
پس از برش صفحه وکوچک شدن آن وجود این شخص 

مورد نیاز نیست ونباید کنار ماشین باشد )شکل 6٤ــ5(.

نفر چهارم نیز در برش صفحه های بزرگ همکاری می کند 
ودستگیرهٔ کشویی گونیا افقی را می گیرد وکمک می کند به جلو 

هدایت شود. 
از  ضایعات  یا  قطعه  کردن  دور  به  نیاز  درصورت  ٤3ــ 
کنار تیغ یا برش چوب های باریک، از وسیلهٔ کمکی استفاده کنید 

)شکل 65 ــ5(. 
ماشین  بودن  وروشن  برشکاری  عملیات  انجام  موقع  در 
از جمع کردن ضایعاتی که کنار اره به زمین می افتد، خودداری 

نمایید. شکل 63  ــ5  ــ برش صفحۀ کوچک توسط یک نفر

شکل 64ــ5  ــ برش صفحات بزرگ

شکل 65 ــ5  ــ استفاده از وسیلۀ کمکی هدایت قطعۀ باریک

شکل 66  ــ5  ــ نصب اندازه های برش نزدیک ماشین دورکن

به یک  را  قطعات  واندازهٔ  برش  نقشهٔ  ٤٤ــ حتی الامکان 
تابلو، که به راحتی دیده شود، نزدیک ماشین دورکن نصب کنید. 

)شکل 66 ــ5(.

در کارهای تولید انبوه لازم است پس از تعدادی برش از 
یک اندازهٔ مشابه یک قطعهٔ بریده شده را دقیقاً بررسی واندازه گیری 
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برش  از  ناشی  خاص  معایب  نداشتن  و  اندازه ها  دقت  تا  کنید 
مشخص گردد. کارِ کنترل مذکور را نفر سوم یا چهارم )از گروه 

برش شما( نیز می توانند انجام دهند وبه شما گزارش کنند. 
45ــ در پایان کار برش موتورهای ماشین را خاموش کنید 
)شکل 67ــ5(. سپس قسمت های مختلف ماشین را تمیز کنید. 
حتی الامکان میز متحرک ماشین را جمع کنید تاحجم کمتری از 

فضای کارگاه را بگیرد. کلید تابلو را نیز خاموش نمایید. 

از مواد مصنوعی محکم  این ماشین، که  میز  1ــ صفحهٔ 
ساخته شده، به چهارپایهٔ فلزی و به قطعات مختلف ماشین، محکم 

گردیده است.

شکل 67ــ5  ــ کلید خاموش کردن کلی ماشین دور کن

شکل 68ــ5  ــ برشکاری با ارۀ کشویی

شکل 69ــ5  ــ مشخصات ارۀ رادیال

کارهای  در  کشویی:  گرد  اره  ماشین   ـ 5 ــ  3ــ9ـ
برای  نیز  ماشین  این  از  می توانید  چوبی  دکورهای  ساخت 
برشکاری استفاده کنید. با این ماشین قطعه های بریده شدهٔ قبلی 
سانتی متر عرض   80 و حدود  شده اند  کوچک  که  را  صفحه ای 

دارند، برش دهید. 
تحت  عرضی،  طولی،  برش  عملیات  برای  ماشین  این  از 
زاویهٔ 90 و زاویهٔ غیر 90 درجه استفاده نمایید. )شکل 68ــ5(.

شکل 70ــ5  ــ اره کشویی

2ــ گونیای ماشین، که از جنس آلومینیم یا چوب است و 
قطعات را برای برش باید به آن تکیه دهید. 

3ــ ستون سیلندری فلزی ماشین که توخالی وریخته گری 
است. شده  نصب  عمودی  صورت  به  صفحه  پشت  در  و  شده 

4ــ با استفاده از فلکهٔ بالا وپایین کنندهٔ دستگاه اره، ارتفاع 
و عمق برش را تنظیم کنید.

5ــ برای انجام برش های غیر 90 درجه با استفاده از فلکهٔ 
مندرج و متصل به الکتروموتور تیغهٔ اره، زاویهٔ لازم را تنطیم کنید. 
6ــ بازوی عمود بر صفحه، که فلزی ست، بالای ارّهٔ روی 
سیلندرعمودی نصب گردیده. دستگاه ارهٔ مجموعه ای به صورت 
کشویی آویزان و روی ریل آن جابه جا می شود. آن را کنترل کنید. 
به  اره گرد در سلیندر عمودی  با دستگاه  بازو همراه  این 

وسیلهٔ فلکهٔ بالا وپایین تنظیم می گردد )شکل 70ــ5(.

این ماشین قادر است مواد مختلف را با استفاده از اره های 
گرد مختلف، که به آن بسته می شود، برشکاری نماید. 

تنظیم سرعت برش

ضامن حفاظ قطعهبدنه

دستهٴ هدایت

تیغه
قفل نگهدارندهٴ تیغه میز

گونیا

اهرم قفل تیغه

قفل حرکت
پایه

قفل زاویه
ضامن حفاظ قطعه
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7ــ الکتروموتور گردانندهٔ تیغهٔ اره گرد روی بازوی مذکور 
نصب گردیده است.

تنظیم  برای  قابل حرکت  ارّه  تیغهٔ  الکتروموتور همراه  این 
ارّهٔ  و  الکتروموتور  برش،  موقع  در  است.  مختلف  زوایای  در 
بازوی  کشوی  در  هدایت  دستهٔ  یک  وسیلهٔ  به  را  مجموعه ای  
بالای صفحهٔ ماشین، با حرکت طولی و عرضی و تحت زاویه قرار 
دهید. و با ثابت کردن صفحهٔ روی میز عمل برش را انجام دهید. 
یا  فلزی  حفاظ  وسیلهٔ  به  مجموعه  ارهٔ  تیغهٔ  روی  8  ــ 
پلاستیکی پوشانده شده است و فقط دندانه های برش دهندهٔ زیر 
ارّه بدون حفاظ است. دندانه ها نیز اغلب به وسیله حفاظ متحرک 

پوشیده می گردد.
را  الکتروموتور  روی  مشخصات  برش،  موقع  در  9ــ 
دقیقاً مطالعه کنید و تعداد دور و قدرت موتور را از روی پلاک 

الکتروموتور برآورد نمایید. 
خواهد  الکتروموتور  دور  برابر  ارّه  تیغهٔ  دور  تعداد  10ــ 
بود، زیرا شافت الکتروموتور تیغهٔ ارّه را مستقیماً حرکت می دهد.

11ــ در موقع برش از لباس کار و وسایل حفاظت و ایمنی 
مناسب استفاده کنید.

12ــ ماشین را با رعایت  مسائل حفاظت و ایمنی، طبق 
اصول گفته شدهٔ قبلی، کنترل و یک بار روشن و خاموش کنید.
نکردید  مشاهده  ماشین  کارکرد  در  عیبی  چنانچه  13ــ 
صفحه یا قطعهٔ مورد نیاز برش را روی صفحهٔ ماشین بگذارید، 
را روشن  ماشین  و  دهید  تکیه  ماشین  گونیای  به  را  قطعه  سپس 

کنید.
1٤ــ با دست چپ قطعه را به گونیا فشار دهید و با دست 
در  فشار  با  از طرف خود  و  بگیرید  را  ارّه  هدایت  دستهٔ  راست 
عمق برشِ تنظیم شده به طرف جلو حرکت دهید و عمل برش را 

اجرا کنید. 
15ــ دقت کنید لوله مکنده به دریچهٔ خروج ضایعات ماشین 
متصل شده باشد. از پخش شدن خاک ارّه در فضا جلوگیری کنید.
16ــ پس از انجام برش، ابعاد قطعات بریده شده را کنترل 
در  کنید.  اندازه گیری  نقاله  و  گونیا  با  را  برش  زوایای  کنید. 

صورت وجود اشکال و عیب در سطوح و زوایای برش، تیغه را 
مجدداً تنظیم نمایید.

17ــ در پایان، ماشین را خاموش نمایید و دستگاه ارّهٔ رادیال 
را تمیز کنید. کلید آن را در تابلو برق کارگاه نیز خاموش کنید.

18ــ در صورتی که ماشین به علت داشتن معایب مختلف 
یا نیاز به سرویس و تعمیر، آمادهٔ  کار مجدد نیست، از طریق نصب 

تابلو وضعیت آن را مشخص کنید.
این  گرم:  هیدرولیک  پرس  ماشین   ـ 5  ــ  4ــ9ـ
ماشین در کارهای ساخت و مونتاژ دکورهای چوبی به کار گرفته 
می شود. بعضی مشتریان علاقه مند هستند از روکش های طبیعی 

استفاده شود.
برای کاربرد روکش های طبیعی مراحل زیر را انجام دهید:

1ــ تختهٔ خرده چوب )نئوپان( مناسب را انتخاب کنید. 
دقت نمایید بنابر نقشهٔ اجرایی ابعاد نئوپان را طوری انتخاب 

کنید که در برش کاری قطعات کمترین دور ریز را داشته باشید. 
طوری  رنگ  و  گونه  نظر  از  را  مناسب  روکش های  2ــ 

انتخاب کنید که مورد پسند سفارش دهندهٔ دکور باشد. 
دکورهای  سایر  با  کاملاً  رنگ  نظر  از  باید  روکش ها  این 
موجود و ساخته شده در محل نصب، هارمونی )هماهنگی( داشته 
باشد. متناسب با ابعاد هر قطعه باید روکش های طبیعی را کنار هم 
تعبیه کنید و از امواج ناشی از راه الیاف روی روکش ها، نقش و 

نگار زیباتری بسازید )شکل 71ــ5(.

شکل 71ــ5  ــ انتخاب روکش طبیعی مناسب
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دقت کنید روکش ها را طوری کنار یکدیگر قرار دهید که 
نشان  زیباتر  و  بهتر  درخت  و  در خلقت چوب  را  خالق  عظمت 
دهد. موقعی  در این کار موفق خواهید شد که روکش های ساخته و 
پرداختهٔ شما بیننده را به یاد عظمت خلقت پروردگار عالم بیندازد. 
3ــ پرس هیدرولیک برای چسباندن روکش های جورشده 

به روی تختهٔ خرده چوب کاربرد دارد.
شوید  مطمئن  است  لازم  پرس کاری  عملیات  از  قبل 
ضخامت روکش و تختهٔ خرده چوب در همه نقاط آن به یک اندازه 

است )شکل72ــ5(.

پس از برش صفحات نئوپان و جورکردن روکش های لازم 
برای آنها لازم است صفحات و روکش ها را، پس از زدن چسب 

مخصوص، پرس کاری نمایید. 
انتخاب پرس در عملیات روکش کاری بستگی به نوع تولید 
دارد. برای تولید صفحات سادهٔ مستقیم، از پرس های هیدرولیک  
با  که  تا سه طبقه  )مانند شکل های 7٤ و 75ــ5( گرم یک طبقه 

صفحه صاف است، استفاده کنید.

شکل 72  ــ5  ــ اندازه گیری ضخامت روکش با میکرومتر

شکل 73ــ5  ــ ماشین سنبادۀ نوار غلتکی عمودی

شکل 74ــ5  ــ پرس گرم المنتی دو طبقۀ هیدرولیکی

 ـ 5  ــ پرس سه طبقۀ روغنی هیدرولیک گرم شکل 75ـ

برای داشتن ضخامت یکنواخت لازم، روکش درجهٔ یک 
انتخاب کنید. نئوپان یا تختهٔ خرده چوب را با ماشین سنباده غلتکی 

یا سنبادهٔ نواری غلتکی سنباده کاری کنید)شکل 73ــ5(.

پرس ها را بر مبنای طبقه، قدرت و ابعاد صفحهٔ آنها انتخاب 
می کنند. مثلاً برای کارخانهٔ دکورسازی می گویند پرس یک تا سه 

طبقهٔ 20 تنی )جدول 1ــ5(.
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جدول 1ــ5 مشخصات تعدادی پرس را نشان می دهد. 

56.C654.C4NPC10.200NPC8.120NPC40.40مدل

3000  *1300
mm

2500*1300
mm

3000*1300
mm

2500*1300
mm

2500*1300
mm

ابعاد صفحهٔ 
پرش

6*55mm4*55mm10*85mm8*85mm4*70mm
قطر و تعداد 

سیلندر

30 Ton20 Ton200 Ton160 Ton40 Tonقدرت پرس

650mm650mm
450*650

mm
450*650

mm
400*650

mm

کورس 
بازشدن 

دهانه

پرس های هیدرولیک دارای اجزاء زیرند:
چسباندن  و  لازم  فشار  اعمال  برای  الکتروپمپ  1ــ 
روکش. این پمپ برقی، معمولاً روی مخزن روغن )کارتر( پرس 

کار گذاشته شده است )شکل 76ــ5(.

و  کنید  برقرار   1 شمارهٔ  کلید  وسیلهٔ  به  را  برق  جریان 
الکتروپمپ را روشن نمایید. فشار روغن برقرار می شود. پیستون 
داخل سیلندرهای جک ها حرکت می کنند و صفحهٔ پرس با فشار 

انگشت روی فلش به طرف بالا می رود)شکل 78  ــ5(.

2ــ کارتر روغن: پرس هیدرولیک دارای ٤ تا 6 جک 
است. این جک ها به  وسیلهٔ روغن هیدرولیک حرکت می کند.

روغن هیدرولیک جک ها از کارتر روغن تغذیه می شود. 
لازم است در موقع کار با پرس مرتباً کارتر روغن را کنترل کنید تا 

مطمئن شوید که روغن هیدرولیک کامل است.
پمپ  )فشارسنج(: روشن کردن  تنظیم فشار  کلید  3ــ 
هیدرولیک دو مرحله دارد که روی آن )1ــ2( نوشته شده است 

)شکل 77  ــ5(.

شکل 76ــ5  ــ الکتروپمپ و کارتر روغن پرس هیدرولیک

شکل 77  ــ5  ــ کلید

شکل 78  ــ5

شکل 79  ــ5 تنظیم فشارسنج پرس

 صفحه پرس را تا فاصلهٔ حدود 20cm باز بودن دهانه، 
حرکت دهید و با فشار انگشت قطع کنید. 

میزان فشار لازم را باید دقیقاً محاسبه کنید. مقدار فشار 
بر cm2 متناسب با هر نوع چسب، توسط کارخانهٔ سازندهٔ چسب 
داده شده است. فشارسنج روی پرس بر حسب Kg /cm2 فشار 

اِعمال شده را نشان می دهد )شکل 79  ــ5(.
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در  و  بگیرید  انگشت  دو  با  را  گیج  وسط  آجدار  قسمت 
جهت عقربه های ساعت بگردانید و عقربهٔ داخل آن را روی فشار 

موردنظر تنظیم کنید. 
4ــ کلید تنظیم درجهٔ حرارت )حرارت سنج(: عوامل 
هیدرولیک  پرس  در  روکش   چسباندن  عملیات  در  مهم  سه گانهٔ 

شامل »فشار، حرارت و زمان« است.
بعداز روشن کردن پرس، صفحات آن به وسیلهٔ المنت های 
برقی یا با روغن داغ شروع به گرم شدن می کند. میزان حرارت آن 
را به وسیلهٔ کلید یا گیج مخصوص تنظیم کنید. این گیج نیز مانند 
تنظیم است )شکل  قابل  صفحه گرد ساعت است و عقربه هایش 

80  ــ5(.
مساحت قطعه ای را که در یک صفحهٔ پرس قرار می دهید 
به  نمودار  عمودی  محور  روی   )1/5 m2( مثلاً  کنید.  محاسبه 
زاویه دار  به خط  تا  کنید  m2 1/5 حرکت  نقطه  از  افقی  صورت 
مخصوص روکش طبیعی روی تختهٔ خرده چوب برسید که روی 
آن نوشته شده Kg/cm2 3. از نقطهٔ تلاقی خط افقی با خط منحنی 
نمودار، عمودی حرکت کنید. به پایین بیایید تا به خط افقیِ فشارِ 
کل برسید. عدد آن را مثلاً Kg/cm2 100  در نظر بگیرید و فشار 
کل موردنیاز را روی فشارسنج bar 100 تنظیم کنید تا روکش 

طبیعی شما به خوبی به نئوپان بچسبد )شکل 82 ــ5(.

شکل 80  ــ5  ــ سه گیج تنظیم حرارت برای سه طبقه پرس

شکل 81  ــ5  ــ دیاگرام یا منحنی رابطه بین سطح و فشار در یک پرس روغنی

شکل 82 ــ5  ــ منحنی تنظیم فشار در یک پرس برقی ساخت ایران

دکمهٔ برجستهٔ وسط آن را با انگشت بگردانید و بین صفر تا 
180 درجه، عقربهٔ قرمز آن را حرکت دهید و روی درجه حرارت 

مورد نظر تنظیم کنید. 
هر پرس به تعداد صفحهٔ گرم )طبقه( دارای گیج حرارت  سنج 

است. 
5  ــ جدول محاسبه و تنظیم فشار: روی اسکلت )بدنهٔ 
اصلی( پرس و در کنار تابلوی محتوی گیج های فشار و حرارت 
و زمان سنج یک نمودار محاسبهٔ فشار نصب گردیده است )شکل 

81  ــ5(.

برق  با  هیدرولیک  پرس  پرس:  اصلی  برق  کلید  6  ــ 
380 ولت کار می کند. کلید کلی پرس در تابلوی اصلی سه فاز 

برق کارگاه قرار دارد. 
تابلوی اصلی کارگاه برای هر ماشین کلید جداگانه ای دارد 
 ـ 5(. که لازم است در موقع استفاده مورد توجه باشد )شکل 83  ـ
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نیز  تابلوی فرعی  بهتر، یک  بهره گیری  و  کنترل  منظور  به 
برای  تابلو  این  مینیاتور وجود دارد. در  کلیدهای  با  پرس  روی 
فشارسنج،  پرس،  صفحات  داخل  برقی  )المنت های  قسمت  هر 

زمان سنج و حرارت سنج( فیوز مستقل وجود دارد. 
در شروع کار پرس، ابتدا برق کلی پرس را به تابلوی اصلی 
کارگاه وصل کنید، سپس تابلو فرعی روی پرس را کنترل نمایید. 
پس از متصل شدن برق از کارکردن صحیح اجزای پرس مطمئن 

شوید. )شکل های 8٤ و 85  ــ5(.

7ــ چراغ کنترل حرارت: در پرس هائی که با صفحهٔ   
المنتی یا با جریان روغن داغ و بخار، گرم می شوند چراغ حرارت 
هر صفحه را با کلید مخصوص خود روشن کنید. کنار هر گیج 
کردن،  گرم  موقع  در  که  دارد  وجود  چراغ  یک  حرارت سنج 

صفحه روشن می شود )شکل 86 ــ5(.
برای جلوگیری از برق گرفتگی، در موقع پرس کاری دقت 
کم  و  زمین مطمئن  به  پرس  اصلی(  )چهارچوب  فلزی  بدنهٔ  کنید 

مقاومت اِرْت شده باشد.  شکل 83  ــ5  ــ تابلوی اصلی سه فاز برق کارگاه

شکل 84  ــ5  ــ تابلوی فرعی برق نصب شده روی پرس

شکل 85  ــ5  ــ کنترل کار کردن صحیح پرس

شکل 86  ــ5  ــ چراغ کنار حرارت سنج

8 ــ عملیات پرس کاری: در شروع عملیات پرس کاری 
اعمال زیر را انجام دهید:

1ــ اطراف پرس را کاملاً تمیز کنید.
سالم  که  کنید  کنترل  را  پرس  اجزای  و  چهارچوب  2ــ 

باشند. 
را  روغن  خروج  و  ورود  شیلنگ های  اتصال  نحوهٔ  3ــ 

کنترل کنید که نشتی نداشته باشند.
دیاگرام مربوطه را کنترل کنید.  ٤ــ دستگاه فشارسنج و 
فشار کل لازم را برای چسباندن روکش برای نئوپان یا ام دی اف  

و تختهٔ چندلای 180 تا 200 بار منظور کنید. 
و  انتخاب  چسب  نوع  بنابر  را  پرس  حرارت  درجهٔ  5ــ 
تنظیم کنید و برای هر طبقه گیج حرارت سنج را میزان کنید. موقع 
کار کلید روشن کردن حرارت را بزنید و چراغ کنار آن  را کنترل 
کنید. اگر با یک طبقه از آن کار نمی کنید درجهٔ آن را روی صفر 

بگذارید و چراغ را خاموش کنید)شکل 87  ــ5(.
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6ــ پس از 100 ساعت کاری، غلظت روغن کارتر پرس 
را کنترل کنید و آن  را تعویض نمایید. )شکل های 88 و 89ــ5(.

7ــ بعداز برقراری فشار روغن حرکت صحیح سیلندرهای 
پرس را کنترل کنید. 

پرس کاری  برای  موردنیاز  صفحات  ضخامت  8ــ 
ضخامت سنج  و  کولیس  با  را  آنها  روی  روکش چسباندن  و 

اندازه گیری کنید. 
دقت کنید چنانچه ضخامت بعضی از نقاط صفحات نئوپان 
یا ام دی اف  و... از سایر نقاط بیش از 0/1 میلی متر متفاوت باشد 

پرس کاری خوب انجام نخواهد شد )شکل90ــ5(.

شکل 87  ــ5  ــ تنظیم اجزای پرس برای چسباندن روکش

شکل 88  ــ5  ــ کنترل و تعویض روغن هیدرولیک مخزن

شکل 89  ــ5 ــ کنترل پیستون و سیلندرهای پرس

شکل 90ــ5  ــ وسیلۀ کنترل دقیق ضخامت صفحات

9ــ ضخامت صفحات بریده شده برای ساخت دکور را با 
کمک ماشین سنبادهٔ غلتکی یکنواخت و یک اندازه کنید )شکل 

91ــ5(.
10ــ چسب را با غلظت مناسب و با استفاده از کاردک 
شانه ای، روی سطح نئوپان یا سه لایی و فیبر پخش کنید )شکل 

92ــ5(.

شکل 91ــ5

سه عدد حرارت سنج 
برای صفحه پرس

فشار سنج قابل تنظیم

کلید برق اصلی پرس

چراغ کنترل حرارت سنج

کلید روشن کردن پمپ ها
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از  ابتدا  صفحه،  جای  همه  به  چسب  کردن  پخش  برای 
کاردک با لبهٔ ساده استفاده نمایید. از کاردک شانه ای برای   یک 

ضخامت پخش شدن چسب در همه جای صفحه استفاده کنید. 
زنی  برای چسب  )پنوماتیک(  بادی  ابزارهای جدید  11ــ 
ساخته شده است. دراین ابزارها چسب آماده شده را داخل مخزن 
مخصوص می ریزند سپس مخزن را تحت فشار هوا قرار می دهند 
ابزار  انتهای  به  از راه شیلنگ  با فشار  آتمسفر(. چسب  تا 7   6(
مختلف  شکل های  با  چسب زنی  ابزار  می شود.  وارد  چسب زنی 

برای کارهای مختلف چسب زنی وجود دارد )شکل 93ــ5(.

12ــ بعداز چسب زدن صفحه های بزرگ را دونفری بگیرد 
و بین صفحات پرس قرار دهید. 

دقت کنید بین صفحات پرس ضایعات چوبی و غیرچوبی 
پرس  بین  غیره  و  نئوپان  گذاشتن  از  قبل  باشد.  نداشته  وجود 

صفحات پرس را تمیز کنید. 
13ــ دقت کنید بین هر صفحهٔ پرس، باید مواد را با ضخامت 

کاملاً مساوی قرار دهید تا کیفیت پرس کاری خوب  باشد. 
روکش های  با  صفحات  صحیح  استقرار  از  بعد  1٤ــ 
مربوطه زیر پرس گیج های حرارت و فشار و زمان را دقیقاً تنظیم 
کنید. اهرم یا کلید بسته شدن پرس را روشن کنید. مواظب باشید 
موازی حرکت  و صفحات  باشند  داشته  جک ها حرکت صحیح 
کنند و بسته شوند. تنظیمات انجام شده دقیقاً کارآیی داشته باشند 

و پرس کاری به خوبی انجام شود. 
15ــ در پایان زمان لازم ساعت به طور خودکار زنگ پایان 

را می زند و فشار قطع می گردد.
و  دهید  قرار  مناسب  جهت  در  را  پرس  بازشدن  اهرم 
 صفحات را باز کنید. چراغ های حرارت پرس را خاموش نمایید

)شکل 95ــ5(.

شکل 92 ــ5  ــ کاردک شانه ای

شکل 93ــ5  ــ ابزار سرپهن چسب زن پنوماتیکی

شکل 94ــ5  ــ انتخاب ابزارهای جدید چسب زنی پنوماتیکی

انتخاب کنید.  برای چسب زنی صفحات  ابزار سرپهن را 
ابزار قلمی را برای چسب زدن های دوبل و ابزار فرم پروفیلی را 

برای چسب زدن به زهوارها انتخاب نمایید. )شکل 9٤ــ5(
شکل 95  ــ5  ــ اهرم باز کردن صفحات پرس
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خارج  پرس  صفحات  بین  از  را  پرس شده  قطعات  16ــ 
کنید. )شکل 96ــ5(

از  پس  را  یا...  و  نئوپان  روکش شدهٔ  صفحات  19ــ 
خنک شدن  کاملاً کنترل کنید و معایب آنها را برطرف نمایید. 

 ـ      5  ــ روش های ساخت و مونتاژ 10ـ
اکنون که نحوهٔ کاربری ماشین های عمومی را فرا گرفته اید 
با  اقدام کنید،  به ساخت دکورهای چوبی  و قادر شده اید نسبت 
و  ساخت  است  لازم  مبحث،  این  در  آموزشی  اهداف  به  توجه 

مونتاژ دکورهای چوبی را به ترتیب زیر انجام دهید:
ساخت و مونتاژ بدنه، ساخت و مونتاژ در، ساخت و مونتاژ 
طبقه، ساخت و مونتاژ جعبه، ساخت و مونتاژ پایه، ساخت و مونتاژ 

پاسنگ و کنترل نهایی ابعاد دکور چوبی
به  قبلی  آموزش های  طبق  است  لازم   ، ساخت  برای 
دکور مورد نظر فکر کنید یا سفارش بگیرید ممکن  است   تصویر یا 

کاتولوگ آن به شما داده شده باشد.
و  انفجاری  پرسپکتیو،  برش،  نما،  سه  نقشه های  کلیهٔ 

نقشه های اجرایی نیز ممکن است به شما داده شده باشد.
نقشه ها را مطالعه کنید و سپس ابعاد قطعات ، تعداد قطعات 

و وسایل لازم را برآورد نمائید.

شکل 96ــ5  ــ خارج کردن صفحات پرس شده

شکل 97ــ5  ــ بندهای قطع اضطراری برق پرس در اطراف آن

شکل 98ــ5  ــ تمیز کردن پرس در پایان کار

را  آنها  کنید  سعی  پرس شده  قطعات  داغ شدن  به  توجه  با 
با دست کش بگیرید. قطعات داغ روکش شده را روی یک میز یا 

نقاله قرار دهید. 
موقع  در  تا  بگذارید  وزنه  روکش  در سطح  قطعات  روی 

تعادل حرارتی قطعات روکش شده کج نشوند. 
بندهای  یا  سیم ها  خود  اطراف  در  جدید  پرس های  17ــ 
قطع اضطراری برق دارند. درصورت وقوع پیش آمد ناخواسته، 
بند را فشار دهید تا جریان برق قطع شود و سپس پرس را خاموش 

نمایید )شکل 97ــ5(.

18ــ در پایان کار، پرس را کاملاً تمیز کنید. ابزار و وسایل 
چسب زنی را نیز پاک نمایید )شکل 98ــ5(.
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دکور  نقشۀ  تهیه  کارگاهی،  دستورالعمل   ـ       5     ــ  11ـ
مورد نظر

1ــ دکور در یک اتاق خواب کودک با نیازهای زیر به شما 
سفارش داده شده است:

سفارش: اتاق خواب برای سه کودک ٤ تا  13 ساله با شرایط زیر:
الف( ایجاد سه تخت خواب کم جا

ب( ساخت میز رایانه 
ج( ایجاد کمد لباس 

د( ساخت جای تلویزیون 
هـ( ساخت میز آرایش 

برای شروع به ترتیب زیر عمل کنید:
1ــ محل نصب دکور را بازدید کنید و اندازه های لازم را 

یادداشت نمایید. 
متر   3×٤ اتاق  یک  که  را،  دکور  نصب  محل  پلان  2ــ 

است، با دست آزاد بکشید. )شکل 99ــ5(
3ــ اندازهٔ حقیقی محل را شامل طول دیوارها، ارتفاع،  
پلان  در  را  و...  پنجره ها  ارتفاع  و  فاصله  پنجره ها،  سطح 

یادداشت کنید. 
و  بررسی  را  و...  مبلمان  خصوصاً  اطراف  وسایل  ٤ــ 

تجزیه و تحلیل نمایید.
5  ــ در مورد انتخاب رنگ و مواد ساخت دکور با سفارش 

دهنده دکور به توافق برسید. 
6  ــ استانداردهای ابعاد و ساخت و مواد موردنیاز مانند ابعاد،  
استاندارد تختخواب ـ آئینه و شیشه ـ کمد و... را تحقیق کنید. 
روی  آزاد  با دست  را  دکور خواسته شده  7ــ چند طرح 

پلان بکشید  و به سفارش دهنده ارائه دهید )شکل 100ــ5(.

شکل 100ــ5  ــ اندازۀ قسمت های مختلف روی پلان اتاقشکل 99ــ5  ــ پلان اتاق کودک ها )اسکچ(

1ــ لازم به توضیح است که طول تختخواب های دونفره ثابت و عرض آنها از 1٤0 تا 180 با توجه به سفارش مشتری متغیر خواهد بود. 

ابعاد تختخواب
)cm(

تختخواب یک نفره بزرگسال           90×200
تختخواب یک نفره نوجوان            80×180

تختخواب دونفره                          1٤0×200
تختخواب دونفره                       1 180×200

جدول ابعاد تختخواب
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9ــ نقشه های پرسپکتیو سه نما، انفجاری و مرکزی رنگ 
شده را به نظر سفارش دهنده برسانید. 

در صورت تأیید مشتری نسبت به تهیهٔ نقشه های اجرایی 
اقدام کنید. 

انواع صفحات چوبی، روکش و  مانند  10ــ مواد اصلی 
فیبر، تختهٔ چندلایی و... را خریداری و آماده کنید. 

تختخواب،  فلزی  فریم  مانند  کمکی  مواد  انواع  11ــ 
چسب،  لبه چسبان  نوارهای  یراق آلات،  پنوماتیک،  جک های 

سنباده و.. را آماده کنید. 
ورق  از  استفاده  با  را  وسایل  می خواهید  چنانچه  12ــ 

ام  دی  اف )M.D.F( بسازید ابعاد ورق را اندازه گیری کنید. 
13ــ در صورتی که لبه های صفحه ام  دی  اف پریدگی دارد، 

حدود 5 تا 10 میلی متر لبه را دور ریز کنار کار در نظر بگیرید. 
1 روی کاغذ بکشید و قطعات 

10
14ــ صفحه را با مقیاس 

خط کشی  آن  روی  اصلی  مواد  لیست  طبق  کودک  خواب  اتاق 
کنید. )شکل 103ــ5  ــ الف(.

شکل 101ــ5  ــ تصویر پلان دکور اتاق کودک

شکل 102ــ5 ــ تصاویر نمای روبه روی دکورهای اتاق کودکان

نقشه ها را می توانید خودتان ترسیم کنید یا به نقشه کش و 
دکوراتور سفارش ترسیم دهید. 

8   ــ در صورت تأیید اجزای دکور در اتاق مذکور نسبت 
به تهیهٔ نقشهٔ مربوطه اقدام کند )شکل های 101 و 102ــ5(.

کفکف

سقف

سقف

سقف

سقف

سقف

سقف

کف

جالباسی

طبقه

طبقه

طبقه

دردردر

طبقه

طبقه

طبقه

18
3

340

شکل 103ــ5  ــ الف ــ ورق ام دی اف خط کشی شده برای برش

خط کشی را با محاسبه و فکر انجام دهید تا نهایت صرفه جویی 
صورت گیرد و بیشترین استفاده از ام    دی    اف  به عمل آید.  

البته عملیات خط کشی و جانمایی را می توان توسط رایانه 
 ـ 5  ــ ب،  و نرم افزار کارت مَستر انجام داد؛ که در شکل 103  ـ
نمونه ای از خط کشی و جانمایی برای یک دکور نشان داده شده 

است.
15ــ سطح خوب و سالم و تمیز ام    دی    اف را برای روی 
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کار انتخاب کنید و با مداد علامت بگذارید. 
باشد،  باید کاملاً سالم  دقت کنید سطح روکش روی کار 
چون بعد از ساخت، تعمیر سطوح خش دار ام    دی    اف با روکش 

مصنوعی امکان پذیر نیست. 

 ـ 5  ــ ساخت و مونتاژ دکورها 12ـ
انتخاب  برش  برای  را  قبلی  آماده شدهٔ  1ــ ماشین دورکن 
ام    دی    اف  مطابق ضخامت  را  زن  و خط  اصلی  تیغه های  کنید. 
تنظیم نمایید. تیغهٔ اصلی طوری تنظیم شود که ارتفاع دندانه از 

سطح برش خارج گردد. 
تیغهٔ خط زن را طوری تنظیم کنید که 1 تا 3 میلی متر از زیر 

صفحهٔ  ام    دی   اف، خط برش را ایجاد گردد. 
دقت کنید دو تیغه کاملاً در امتداد یکدیگر قرار گیرند. 

)لیست  از روی جدول  برای برش را  ابعاد موردنیاز  2ــ 
٤ــ5 مواد اصلی( تهیه شده، انتخاب کنید. 

در مورد مواد کمکی به کار برده شده مانند فریم فلزی و 
یراق آلات، جداگانه توضیح داده خواهد شد. 

نیاز  بیشتری  استحکام  به  که  مواردی  در  اینکه  توضیح 
ضخیم تر  ام  دی  اف  از  می توان  تختخواب،  کفی  مانند  است 

استفاده نمود. 

شکل 103ــ5  ــ ب
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مقدار یک سطح تعدادابعاد به میلی مترجنسشرحردیف
بریده شده

کل سطح 
بریده شده ضخامتعرضطول

2150٤00326ام دی افتختخواب )بدنه(1
980٤00323ام دی افسقف تختخواب2
980٤00163ام دی افکف تختخواب3
980801612ام دی افقید اتصال تختخواب٤
98080323ام دی افجالباسی دکور تختخواب5
965٤00163ام دی افدر6
16٤0٤80166ام دی افدر7
990710٤9فیبر نقره ایکفی تختخواب8
6٤0٤00163ام دی افسقف و طبقات میز رایانه9

6٤01501610ام دی افطبقه میز رایانه10
٤00300321ام دی افطبقه برای میز 11
800670٤1فیبر نقره ایفیبر پشت بند میز رایانه12
1350670٤1فیبر نقره ایپشت بند میز رایانه13
1000٤00162ام دی افسقف و کف کمد لباس1٤
2150٤00161ام دی افبدنه راست کمد لباس15
785150161ام دی افبدنه چپ کمد لباس16
1330100162ام دی افقید کنار کمد برای لولا17
7850150161ام دی افقید کمکی مانع کشو18
5902٤0163ام دی افقید کمکی مانع کشو19
6008016٤ام دی افقید کنار کمد20
1320590161ام دی افدر کمد21
330120166ام دی افبدنهٔ کشو22
57٤120166ام دی افقطعهٔ جلو و عقب کشو23
1٤00900٤1فیبر نقره ایفیبر پشت بند2٤
570370٤3فیبر نقره ایفیبر کف کشو25
95035016٤ام دی افسقف و طبقه جای تلویزیون26
2150350162ام دی افبدنهٔ جای تلویزیون27
950300161ام دی افطبقهٔ جای تلویزیون28
95050161ام دی افقید اتصال جلو29
710٤65162ام دی افدر قفسهٔ جای تلویزیون30
710100162ام دی افقید کنار در قفسه برای اتصال لولا31
950200162ام دی افطبقهٔ قفسه جای تلویزیون32
970750٤1فیبر نقره ایپشت بند قفسه33
1360970٤1فیبر نقره ایپشت بند قفسه3٤
٤0035016٤ام دی افسقف و طبقهٔ میز آرایش35
٤00180162ام دی افقید بالا و پایین جعبهٔ آئینه36
970180162ام دی افقید بدنهٔ جعبهٔ آئینه37
3902٤0163ام دی افدرِ جلوی کشو38
٤008016٤ام دی افقید کمکی مانع کشو39
300120166ام دی افبدنهٔ کشو٤0
37٤120166ام دی افقطعهٔ جلو و عقب کشو٤1
1٤00٤20٤1فیبر نقره ایپشت بند میز آرایش٤2
370330٤3ام دی افکف کشوی میز آرایش٤3

جدول 4ــ5  ــ لیست مواد اصلی دکور اتاق خواب کودک
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 3ــ ام دی اف را، به ابعاد 183 × 2٤٤ یا 180 × 3٤0 و یا
180 × 366، متناسب با لیست مواد انتخاب کنید و با کمک گروه 

کاری خود روی صفحهٔ ماشین دورکن قرار دهید. 
٤ــ ماشین را، ضمن رعایت مسائل حفاظت و ایمنی لازم، 

که آموزش دیده اید، کنترل و سپس آن  را روشن کنید.
5  ــ دقت کنید سطح سالم و علامت زده شدهٔ ام دی اف، که 

تمیز و بدون خش است، در زیر قرار گیرد.
6 ــ قطعات بریده شده را با دقت و احتیاط انتقال دهید. 
لبهٔ روکش های صفحات در نقل وانتقالات نباید با هم برخورد کند 

و آسیب ببیند. 
7ــ دقت کنید که در هنگام برش، از عقب کشیدن صفحه 
در  دارد.  وجود  صفحه  پس زدن  خطر  زیرا  نمایید،  خودداری 
بزرگ  اگر صفحهٔ  الکتروموتور بسوزد.  این حالت ممکن است 
دارد  وجود  قطعه  پرتاب کردن  و  زدن  پس  خطر  نباشد  سنگین 

)شکل 10٤ــ5(.

با  است،  بیشتر  سانتی متر   30 عرض  از  قطعه  اگر  9ــ 
در  گونیا روی صفحه  کنار  در  را  راست  احتیاط دست  رعایت 
حال برش قرار دهید و صفحه را با تکیه بر گونیای پشت ارّه به 

جلو هدایت نمایید. 
دقت کنید انگشتان دست راست خود را در موقع هدایت 
صفحه برای برش باز نکنید، چون شست دست شما در معرض 

خطر سانحهٔ بریدگی قرار می گیرد )شکل 106ــ5(.

شکل 104ــ5  ــ خطر پس زدن و پرتاب قطعه وجود دارد

شکل 105ــ5  ــ هدایت قطعۀ باریک به وسیلۀ کمکی

شکل 106ــ5  ــ خطر ایجاد سانحه برای انگشتان باز شده

شکل 107ــ5  ــ استفاده از گونیای کشویی میز متحرک ماشین ارۀ پانل بُر

استفاده  ارّه  تیغهٔ  پشت  گونیای  از  صورتی که  در  8  ــ 
قطعهٔ حفاظتی کمکی  از  است  باریک  قطعه  اندازهٔ  اگر  می کنید، 
مخصوص برای نگه داشتن و هدایت قطعه در حین برش استفاده 

کنید )شکل 105ــ5(.

برش  صفحهٔ  از  صفحات  بریدن  در  حتی الامکان  10ــ 
کشویی ارّه استفاده کنید. 

گونیای پشت  از  استفاده  با  برش ها  انجام  موقع  در  11ــ 
تیغه یا گونیای میز کشویی، اندازهٔ ضخامت تیغه را در برش دقیقاً 
رعایت کنید. در غیر این صورت اندازهٔ صفحهٔ بریده شده کوچک 

یا بزرگ می شود )شکل 107ــ5(.

12ــ گونیا بودن گوشه های صفحات و قطعات بریده شده 
را مرتباً کنترل کنید. 
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از 90 درجه(  بیشتر  یا  )کمتر  نا گونیا  کار  اگر یک گوشهٔ 
بریده شود، بقیه برش ها نیز کج خواهند شد. 

موقع  در  کار  گوشه های  زاویهٔ  درجه   1 حتی  چنانچه 
و  ساخت  خط کشی،  موقع  در  شود،  زیاد  و  کم  برشکاری 
به یکدیگر کج قرار خواهند گرفت،  مونتاژکاری، قطعات نسبت 

زیرا قطعات در اصطلاح »کج بری« و )دوئیده(شده اند. 

 ـ 5  ــ ساخت و مونتاژ بدنه 13ـ
در طراحی ساخت دکور برای این اتاق لازم است بعضی 
قطعات از کارخانه ها طبق استاندارد آنها خریداری شود، از جمله:
الف( صفحات چوبی طبق استاندارد کارخانهٔ تولیدکننده. 
ب(  تهیهٔ کلاف فلزی تختخواب ها طبق استاندارد و نقشه 

کارخانهٔ سازنده )شکل 108ــ5(.

ــ باید ساخت قسمت خارجی تخت در موقع بسته بودن، 
و قسمت های بدنهٔ داخلی تخت، و نیز محل نصب جک ها و غیره 

طبق نقشهٔ کارخانه باشد. 
ج( طبق نقشهٔ کارخانه، جک ها باید به بدنهٔ ساخته شده از 

ام  دی  اف یا نئوپان متصل گردد. 
تهیه شده مقاومت کافی  ام  دی  اف  ممکن است ضخامت 

نداشته باشد. 
بیشتر  ضخامت  با  صفحات  از  می توانید  بدنه ها،  برای 
استفاده کنید. در موقع انتخاب صفحات پرورده به این نکات باید 

توجه نمایید. )شکل 110ــ5(

شکل 108ــ5  ــ نقشه فریم فلزی در کاتالوگ کارخانۀ سازنده

شکل 109ــ5  ــ الف ــ جک مخصوص تختخواب

شکل 109ــ5  ــ ب ــ سایر یراق آلات موجود در بازار

شکل 110ــ5  ــ بدنه های مقر تختخواب از دو ام دی اف 16 میلی متری

این کارخانه اندازه های استاندارد خود را به همراه نقشهٔ 
مربوطه ارائه می دهد.

مانند  موردنیاز  قطعات  کارخانه،  نقشهٔ  روی  از  باید  ــ 
یراق آلات،  جک ها و دستگیرهٔ تخت و ابعاد قطعات ام  دی  اف را 

تهیه کنید )شکل 109ــ5  ــ الف و ب(.

تعیین  فلزی  فریم  سازنده  کارخانه  را  تخت  مقر  عمق  د( 
با طراحی دکور  متناسب  باید  این عمق  کنید  نموده است. دقت 
لباس، میز رایانه  برای مثال در داخل این طرح کمد  باشد.  شما 
)عمق  تخت  مقر  بدنه های  عرض  اگر  گرفته اید.  درنظر  را  و... 
مقر تخت(  را کم انتخاب کنید، طرح شما قابل اجرا نخواهد بود 

)شکل 111ــ5(.



128

جم
ل پن

فص
بی

چو
ور 

 دك
تاژ

مون
ت و

ساخ



در این خصوص، عرض یا  عمق بدنهٔ تخت را ٤0 سانتی متر  
انتخاب کنید. عرض تمام قطعات تخت که ضخامت صفحهٔ آنها 

در نمای روبه رو دیده می شود برابر ٤0 سانتی متر خواهد شد. 
آن  روی  استفادهٔ  مورد  تشک  به  تختخواب  ارتفاع  ه ( 

بستگی دارد که دارای استاندارد مشخص است. 
در  طراحی خود  در  را  بزرگ سال  تشک  اندازهٔ  چنانچه 
شد.  خواهد  سانتی متر   215 تخت  مقر  ارتفاع  گرفته اید،   نظر 
بنابراین ارتفاع صفحات تشکیل دهندهٔ که لباس، مقر تخت ها، کمد 

ویترین و آیینه و... 215 سانتی متر است )شکل 112ــ5(.

دکور ساخته شده تا حد امکان ارزان خواهد شد. 
این مسئله در خانه های کوچک آپارتمانی که برای زندگی 
داشته  وجود  مسکن  60  فضای   m2 است  ممکن  خانواده  یک 
باشد با اهمیت است. به همین دلیل اتاق کودک با تخت های تاشو 
و بقیهٔ مبلمان مورد نیاز نیز کم جا طراحی و ساخته می شود و باید 
از نظر اقتصادی با صرفه و مورد توجه مشتری باشد )شکل های 

 ـ 5(. 113 و 11٤ـ

شکل 111ــ5  ــ قطعات آماده و عمق کمد لباس و کشوها

شکل 112ــ5  ــ ارتفاع بدنۀ تختخواب و سایر قسمت ها215 سانتی متر

و( تمام بدنه های عمودی در این طرح دارای ابعاد مساوی 
٤0 × 215 سانتی متر است. چنین طرحی باعث می گردد پروژه 

سریع ساخته شود. 
توجه: درصورتی که دور ریز صفحات کمتر باشد، قیمت 

کامل  مونتاژ  و  ساخته  موقعی  آماده شده  بدنه های  ز( 
می شوند که سقف و کف موردنیاز پروژه در قسمت های مختلف 

ساخته شود. 

 ـ 5  ــ ساخت و مونتاژ سقف و کف 14ـ
در  تختخواب ها  بدنهٔ  گرفته، عرض  طبق طراحی صورت 
ام  دی  اف   بنابراین عرض قطعات  نقاط ٤0 سانتی متر است،  همهٔ 
 ٤0 دارید،  نیاز  عدد   6 که  قطعات،  تمام  برای  را  کف  و  سقف 

سانتی متر برش دهید )شکل 115ــ5(.

شکل 113ــ5  ــ وسایل کم جا برای آپارتمان های کوچک

شکل 114ــ5  ــ دکور مبلمان کم جا برای اتاق والدین

 mdf009
 pvc ،18 نوع
240 cm طول
40 cm عمق
ارتفاع 258
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شکل 115ــ5  ــ برشکاری قطعات سقف و کف

شکل 116ــ5  ــ کنترل اندازۀ قطعات آماده شده

شکل 117ــ5  ــ نوار لب چسبانی دستی

شکل 118ــ5  ــ نوار چسبانی پی  وی سی با ماشین لبه چسبان

طول قطعات سقف و کف مقر تختخواب باید با عرض کف 
تخت، که تشک روی آن قرار می گیرد، متناسب باشد. این اندازه 

98 سانتی متر است.
 بنابراین برای هر تختخواب دو قطعه سقف و کف به ابعاد 
٤0 × 98 باید برش دهید. بقیه قطعات طبقه و سقف و کف ویترین، 
است.)طبق  طولی مشخص  دارای  و...  رایانه  لباس،  میز  کمد 
نقشهٔ طراحی شده برای ساخت و مونتاژ دکور( آنها را آماده کنید 

)شکل 116ــ5(.

که  را،  خرده چوب  تختهٔ  یا  ام  دی  اف  شدهٔ  بریده  قطعات 
طرح   و  رنگ  با  ملامینه  یا  خش  ضد  لترون  مصنوعی  روکش  با 
دلخواه از بازار تهیه نموده اید، بعداز برش، باید اطراف آن  را با 

نوار، لبه چسبانی کنید )شکل 117ــ5(.

لب چسبان، علاوه بر زیبایی دکور ساخته شده، مقاومت 
کار را افزایش می دهد و از لب پرَشدن دکور جلوگیری می کند. 
جنس  از  می توانید  شده  انجام  دکور  طراحی  حسب  بر  را  نوار 
روکش سطح ام  دی  اف یا رنگ و طرح دیگر انتخاب کنید )شکل 

118ــ5(.

در این دکور، از نوار لب چسبان پی  وی سی استفاده کنید. 
است،  شده  داده  آموزش  کتاب  این  در  همان طوری که 

لب چسبان را به صورت دستی یا ماشینی انجام دهید. 
لب چسبان  می توانید  دکورسازی  بزرگ  درکارهای 
صفحات را به کارگاه های متخصص لبه چسبانی سفارش دهید. 



130

جم
ل پن

فص
بی

چو
ور 

 دك
تاژ

مون
ت و

ساخ



این کارگاه ها، که اغلب برش صفحات پرورده را نیز انجام 
می دهند، بعداز برش، صفحات را لبه چسبان می کنند. ماشین های 
اتوماتیک  تمام  و  نیمه اتوماتیک  ساده،   به صورت های  لبه چسبان 

سی ان سی )C.N.C( عرضه می شوند. 
شده  بریده  قطعات  کف  و  سقف  مونتاژ  و  ساخت  در 
ام دی اف ضخامت قسمت جلو که در سطح دید دکور قرار دارد 
بدنه متصل  به  بالا  از  که  لبه چسبان می شود و سه قسمت دیگر، 
فاقد  لبه چسبان  می گیرد،  قرار  پشت بند  آن  روی  یا  و  می گردد 

 ـ  5( است. )شکل 119ـ

 ـ  5   ــ مونتاژ کف و سقف و بدنه 15ـ
این قطعات را با استفاده از فیکسرها و یراق آلات جدید به 

یکدیگر محکم و مونتاژ نمایید.
هستند،  اتصالات جداشدنی  اغلب  که  جدید  یراق های  با 
مانند الیت، پیچ و مهره های سیلندری، کششی و غیره آنها، سقف 

و کف را به بدنه به ترتیب زیر متصل نمایید.
قرار  هم  روی  دوبله  به صورت  که  را  کلیه صفحاتی  1ــ 
می گیرند تا جایگزین صفحات با ضخامت دو برابر شوند با پیچ و 

چسب دو به دو به هم محکم کنید.
هم  به  پشت  از  را  مشابه  صفحهٔ  دو  سطح  کار  این  برای 
بر  عمود  یک سطح  در  را  دو صفحه  دهید، ضخامت های  قرار 
درجه   90 زاویهٔ  تا  کنید  کنترل  را  گوشه ها  کنید.  تنظیم  صفحه 

داشته باشند.
در مرحلهٔ بعد این دو صفحه را با کمک شش پیچ دو سر 
یا شش پیچ ام  دی  اف، که طول آنها 30 میلی متر باشد )پیچ 3( به 

یکدیگر محکم کنید.
 قبل از بستن پیچ ها باید محل قرار سرپیچ را خزینه نمایید. 
دهید.  انجام  متهٔ خزینه دار  با  را  پیچ  حتی الامکان سوراخ جای 
از  که  انتخاب شود  پیچ طوری  و طول  کنید عمق سوراخ  دقت 

سطح صفحهٔ دوم بیرون نیاید )شکل 121ــ5(.

شکل 119ــ5  ــ قطعات سقف، کف، طبقه، بدنه، که از یک طرف لبه چسبانی شده

شکل 120ــ5  ــ چسباندن جعبه با چسب

دکور  اغلب  کشورمان،  فرهنگ  خصوصیات  به  توجه  با 
ساخته شده در طول زمان جابه جا می شوند. این جابه جایی ناشی 

از تغییر مسکن خانواده ، تغییر افراد خانواده و نظایر آنهاست.
قطعات  نباید  عمل،  راحتی  و  صرفه جویی  برای  بنابراین 

اصلی ساخته شدهٔ دکور را به یکدیگر چسباند. 
در مورد قطعات فرعی مانند ساخت کشوها، که ثابت اند،  
در این قبیل مواقع می توانید اتصالات انگشتی و غیره را با چسب 
کائوریت و... )چسب سرد مایع( به هم بچسبانید )شکل 120ــ5(.
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به کار بردن متهٔ خزینه از این جهت لازم است که بعد از 
محکم کردن پیچ، سر آچارخور پیچ، بیرون از صفحه قرار نگیرد. 
وسیله  به  را  دوصفحه  بپوشانید.  پیچ  گل  وسیلهٔ  به  را  آن   روی 

پیچ های فیکس نیز می توانید به هم متصل و محکم کنید. 
2ــ در محل ضخامت 40 سانتی متری بدنه ها و سقف و کف 
جعبه یا مقر تختخواب، هر کدام باید دو سوراخ برای مونتاژ کردن 

و اتصال صفحه ها با هم ایجاد کنید. 
مهره های  و  پیچ  با  متناسب  باید  ایجاد   شده  سوراخ های 

سیلندرهای کششی ای باشد که در این دکور استفاده می کنید.
برای دقت در عملیات سوراخ کاری شابلون علامت گذاری 
تهیه کنید. شابلون سوراخ کاری را از قطعات فیبر تهیه کنید و طبق 

نقشه محل سوراخ ها را روی آن علامت گذاری نمایید. 
علامت گذاری های انجام شده را با مته به قطر 2 میلی متر 
سوراخ کنید. شابلون را طوری تهیه کنید که وقتی لبهٔ آن را به لبهٔ 
در  روی صفحات  دقیقاً  می دهید محل سوراخ ها  قرار  صفحات 
مرکز محلی، که باید فیکسر )پیچ فیکس( را نصب کنید، قرار گیرد 

)شکل 122ــ5(.

از روی سوراخ های شابلون، با درفش مرکز سوراخ های 
اصلی را در سطح ام  دی  اف بدنه ها و سقف و کف علامت گذاری 
کنید. در صورت لزوم می توانید مرکز سوراخ ها را با متر نیز تعیین 

نمایید )شکل 123ــ5(.

شکل 121ــ5  ــ جای پیچ خزینه شده است

شکل 124ــ5  ــ نصب مانع پشت در قبل از نصب سقف کمد لباس شکل 122ــ5

از لبهٔ بالای قطعهٔ بدنه، 8 میلی متر پایین تر بیایید ) از روی 
در  کنید.  سوراخ کاری  فیکسر  میلهٔ  مناسب  متهٔ  با  و   ) شابلون
راستای این سوراخ سقف و کف جعبه مقر تخت را نیز سوراخ 

کنید. 
سطح صفحهٔ کف و سقف را نیز از داخل، سوراخی عمود 
بر سوراخ افقی قبلی ایجاد کنید. این سوراخ باید به اندازهٔ قطر مهرهٔ 
فیکسر شما باشد. دقت کنید شابلون تهیه شده و اندازه گیری های 
نصب فیکسرها باید خیلی دقیق باشد تا لبه های کار اصطلاحاً »ته 
رو« پیدا نکند، یعنی با هم، بعداز مونتاژ، پس و پیش و عقب جلو 

قرار نگیرند. 
با سقف و  بدنه ها  از عمل سرهم کردن و مونتاژ  قبل  3ــ 

کف باید قطعات مانع را نصب کنیم )شکل 124ــ5(.

شکل 123ــ5  ــ علامت گذاری و تعیین محل سوراخ ها
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به عرض 8 سانتی مترند  قیدهای طولی  که  را  این قطعات 
به  وسیلهٔ پیچ ام  دی  اف شمارهٔ 3 به داخل بدنه و سقف نصب کنید. 
عمل خط کشی یا شابلون تعیین کننده اندازه فاصله تا لبه را به لبهٔ 
طولی داخلی بدنه یا سقف تکیه دهید. در دو نقطهٔ عرض و سه 
نقطهٔ طول، جعبهٔ مقر تخت را با کمک دریل پیچ گوشتی برقی یا 

شارژی پیچ ام  دی  اف ببندید.
در این مرحله لازم نیست سوراخ کاری نمایید. پیچ ام  دی  اف 
را سرپیچ گوشتی دریل قرار  دهید و در محل علامت گذاری روی 
میز بگذارید. دریل پیچ گوشتی را روشن کنید و با کمی فشار، پیچ 
مخصوص ام دی اف را در چوب فرو کنید و قید را به داخل بدنه 
یا سقف محکم نمایید. دقت کنید قبل از پیچاندن پیچ، محل مرکز 
سوراخ را با متهٔ خزینه آماده کنید تا بعداز پیچاندن پیچ سرپیچ با 

سطح صفحه همرو شود و روی آن  را با گل پیچ بپوشانید. 
٤ــ سوراخ کاری محل پایه های جک تختخواب، با توجه 
تهیه کرده اید، کارخانهٔ  به فریم )کلاف فلزی( تختخواب، که قبلاً 
سازندهٔ نحوهٔ نصب جک  های گازی )پنوماتیک( آن را تعیین نموده 
است. برای هر تخت، باید 2 عدد جک نصب کنید. محل استقرار 
مشخص  فلزی  فریم  سازندهٔ  کارخانهٔ  طرف  از  جک ها  پایه های 
گردیده است. مشخصات مرکز دو پایه جک ها داده شده  است. 

طبق اندازه های مذکور محل نصب پایهٔ جک را آماده کنید. 
برای هر یراق نصب پایه، چهار سوراخ ایجاد کنید. مرکز 
استقرار محور جک ها را نیز در مختصات داده شده سوراخ نمایید 

)شکل 125ــ5(.

فریم و  از طرف کارخانهٔ  پیچ های داده شده  با  را  قطعات 
جک سازی به داخل و خارج بدنه نصب کنید )شکل 126ــ5(.

5  ــ قطعات بدنه و سقف را با فیکسر مربوطه به هم متصل 
کنید. قطعهٔ کف را نیز مونتاژ نمایید و جعبهٔ )باکس( محل استقرار 

تخت داخل آن را آماده کنید. 

شکل 125ــ5  ــ مرکز نصب دو محور پایه جک تختخواب

شکل 126ــ5  ــ نصب یراق مقر پایه های جک تختخواب روی بدنه

شکل 127ــ5  ــ نصب جالباسی درمقر تختخواب

در پایان، پشت بند آن را، که از جنس فیبر نقره ای ست، به 
پشت آن متصل نمایید. 

یک قطعهٔ دکوری )جای لیوانی( به پشت بند و دو بدنه به 
وسیله پیچ ام  دی  اف محکم و نصب نمایید )شکل 127ــ5(.

این قطعه که80 × 980میلی متر است و از ام  دی  اف هماهنگ 
با قطعات دیگر و به ضخامت 16 میلی متر تهیه گردیده است. 
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16  ــ5  ــ نصب تختخواب یک نفره
بعد از عملیات مونتاژ جعبه عرض تختخواب، آن را با یراق 
L شکل به دیوار در محل مربوطه به وسیلهٔ پیچ و رولپلاک محکم 

کنید. 
هر  برای  شکل   L یراق  عدد  دو  از  حداقل  نمایید  دقت 
خواب  تشک  و  کلاف  سنگین  وزن  تا  کنید  استفاده  تختخواب 
موقع باز و بسته کردن تخت باعث کنده شدن آن از دیوار نگردد. 

بعداز نصب جعبه باید تختخواب را آماده و اجزای درون 
آن  را به ترتیب زیر نصب نمایید )شکل 128ــ5(.

ز( 16 عدد پیچ و مهره ام6
ح( ٤ عدد پیچ آلن 

ط( 2 عدد کمربند تشک 
شما می توانید تمام نهُ مورد فوق الذکر را در یک بسته بندی 
)کارتن( از کارخانهٔ سازندهٔ تختخواب های تاشو تهیه کنید )همراه با 

دستورالعمل نصب و کامل کردن تخت از طرف کارخانه(. 
اینک با آموزش هایی که دیده اید بدون شک قادر خواهید 
بود حداقل ساخت و مونتاژ دکوری نظیر این اتاق را انجام دهید. 
ساخت دکورهای چوبی، مخصوصاً  با استفاده از صفحات 

چوبی، برای تکنسین های صنایع چوب آسان است. 
2ــ بعداز آماده کردن قطعات فلزی لازم است کلاف در را 
روی صفحات ام  دی  اف تهیه شدهٔ قبلی، به ترتیب زیر نصب کنید 

)شکل 129ــ5(.

شکل 128ــ5  ــ قطعات فلزی مربوط به تختخواب تاشو

1ــ قطعات فلزی ساخت تختخواب تاشو و یراق آلات آن 
را به شرح زیر آماده کنید:

الف( کلاف فلزی )یک نفره(
ب( 2 عدد یراق فلزی U شکل 

ج( 2 عدد یراق فلزی میله ای برای نصب جک به بدنه 
د( قطعه فلزی L شکل جهت مهار بدنه به دیوار 

ه ـ( 2 عدد جک شیردار گازی )نیوماتیک( به قطر 28 میلی متر 
و( دستگیره فلزی 

الف( این صفحات سه قطعه اند، که طبق لیست چوب:
را  میلی متر  بالای کلاف 16 × ٤00 × 965  قطعهٔ  یک 

افقی قرار دهید.
زیر  را  میلی متر  عمودی 16 × ٤80 × 16٤0  قطعهٔ  دو 

قطعهٔ فوق بگذارید.
سه  صفحهٔ  روی  را  یک نفره  تختخواب  فلزی  کلاف  ب( 

تکه قرار دهید )شکل 130ــ5(.

شکل 129ــ5  ــ قطعات آماده شده جلوی تختخواب
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بیرون زدگی  فاصلهٔ  که  کنید  تنظیم  طوری  را  کلاف  ج( 
ام  دی  اف از اطراف آن، دقیقاً طبق دستورالعمل کارخانه باشد. 

د( وقتی در پایان کار، تختخواب بسته می شود، صفحات 
سه تکهٔ مذکور، مانند در کمد، زیبا جلوه می کند. به همین دلیل در 

لیست چوب، به عنوان »در« نام گذاری شده است.
زیبایی  نظر  از  ولی  باشد  نیز  تکه  یک  می تواند  در،  این 
این  انتخاب شده است. دقت کنید که  تکه  در طراحی دکور، سه 
صفحات را می توانید از روکش های طبیعیِ خیلی زیباتر نیز انتخاب 
کنید. جورکردن روکش، مهارت و هنر دکوراتور و سازنده دکور 

را مشخص می نماید.  
ه ـ( بعداز تنظیم شدن کلاف روی در، آنها را با پیچ ام  دی  اف 

 ـ 5(.  به طول 15 میلی متر، به یکدیگر پیچ کنید )شکل 131ـ

دقت کنید که سطح خوب صفحهٔ در، پشت به کلاف قرار 
گیرد. به عبارت دیگر، سطح خوب و سالم و خوش نقش صفحه، 

در نمای کار قرار داده شود.

شکل 131ــ5  ــ تنظیم کردن کلاف فلزی روی در تختخواب

شکل 132ــ5  ــ محکم کردن کلاف فلزی به پشت در تختخواب

شکل 133ــ5  ــ پایه یا دستگیرۀ تختخواب را در جای مناسب نصب کنید

بعد از روشن کردن دریل، با کمی فشار پیچ را در صفحه 
زیر کلاف داخل کنید و کلاف و در را به هم محکم نمایید. 

فلزی  کارخانهٔ سازنده در کلاف  که  تعداد سوراخ هایی  به 
به  ام  دی  اف قرار دهید و سه صفحهٔ در را  پیچ  قرار داده است 

کلاف محکم کنید.
و( پایهٔ تختخواب یا میلهٔ دستگیرهٔ در را با استفاده از  نقشه 

کارخانه نصب کنید.
 این میله وظیفهٔ تکیه گاه تخت به زمین و پایهٔ تخت را نیز 
دارد. فاصلهٔ آن را از بالای تخت طوری انتخاب کنید که مانع 

عبور افراد از کنار آن نباشد. 
موقع  در  را  تخت  تعادل  دستگیره  میلهٔ  نصب  کنید  دقت 
نقشهٔ  با  مورد  این  در  است  لازم  نکند.  اشکال  دچار  بازبودن 
کارخانه هماهنگی داشته باشید و تفاوت اندازهٔ نصب، زیاد نباشد 

)شکل 133ــ5(.

شکل 130ــ5  ــ استقرار کلاف فلزی روی صفحه جلو تختخواب
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برای پشت بند و یک صفحهٔ  نقره ای  فیبر  ز( یک صفحهٔ 
فیبر نقره ای در داخل کلاف برای زیر تشک با پیچ )ام  دی  اف(، به 

طول 15 میلی متر نصب کنید )شکل 13٤ــ5(.

دو سوراخ پایین و بالای جک ها را در قطعات فلزی مربوط 
به آنها قرار دهید. 

نمایید  محکم  کاملاً  خود  مقر  در  را  جک ها  آلن  آچار  با 
)شکل 136ــ5(.

شکل 134ــ5  ــ نصب ورق فیبر در کف کلاف فلزی )زیر تشک(

شکل 135ــ5  ــ جا انداختن محور پایه کلاف فلزی در یراق مربوطه

شکل 136ــ5 محکم کردن پایه های جک های تختخواب

در پایان، تخت را در جای خود قرار دهید. اندازهٔ صفحه 
این  بررسی کنید. در  بدنه ها و سقف و کف جعبه  با  را  و کلاف 
حالت، صفحه باید از بدنه ها و سقف و کف، حدود 2 تا 5 میلی متر 
فاصله داشته باشد. صفحه باید، به راحتی در جعبهٔ نصب شده به 

دیوار ) مقر خود(، داخل و خارج شود. 
ح( کلاف و صفحه را افقی قرار دهید و دو نفری دو طرف 
آن را بگیرید و بلند کنید. میلهٔ محور پایین کلاف فلزی را در قطعهٔ 

نصب شده U شکل جا بیندازید )شکل 135ــ5(.

این قطعات را در پایین بدنه ها طبق نقشهٔ کارخانه قبلاً نصب 
کرده اید. 

کنید.  آماده  را  مربوطه  )نیوماتیک(  گازی  جک  دو  ط( 
جک ها را طبق دستورالعمل کارخانه نصب کنید. 

شکل 137ــ5  ــ تنظیم فشار گاز سیلندر برای تعادل تختخواب

جک ها را طبق دستورالعمل کارخانهٔ سازنده تنظیم کنید. 
گاز  پیچ  و  دهید  قرار  باز  نیمه  در حالت  را  کار تخت  این  برای 
داخل جک را با آچار به سرعت باز و بسته کنید. موقعی جک 
تنظیم می گردد که تخت با تشک روی آن نیمه باز در حال تعادل 

قرار گیرد.
تـخت را رها کنیـد، اگر نیمه باز باقی ماند جک تنظیم شده  

است. 
پیـچ گاز را کامـلاً محکم نمایید و با کف صابـون امتحان 
باشد  نداشته  نشتی  داخل جک  از  فشرده(  )هوای  گاز  که  کنید 

)شکل 137ــ5(.

ظ( تخت را چند بار باز و بسته کنید. حرکت روان آن را 
در داخل محفظهٔ خود بررسی نمایید )شکل 138ــ5(.
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 ـ 5  ــ ساخت و مونتاژ میز رایانه و ویترین 17ـ
به طوری که در بررسی طرح اتاق خواب ملاحظه می گردد،  
در کنار تختخواب بازشو اول یک عدد ویترین و میز رایانه ساخته 

شده است. 
طراح دکور میز رایانه اتاق کودک  را در داخل قفسهٔ مجهز 
به ویترین با درهای شیشه ای ایجاد نموده است )شکل 139ــ5(.

1ــ نصب تختخواب بازشو دوم 
این تختخواب را مانند تختخواب اول بسازیدو به فاصلهٔ 

6٤0 میلی متر از بدنهٔ تختخواب اول نصب کنید. 
2ــ فاصلهٔ بین دو تختخواب بازشو 6٤0 میلی متر عرض و 
2150 میلی متر ارتفاع و ٤00 میلی متر عمق دارد. دراین فاصله 
از جنس  دوخت  با سوزن  دوخته شده  هم  به  دوبل  یک صفحهٔ 
ام دی اف  به ابعاد 32 × ٤00 × 6٤0 میلی متر به دو بدنهٔ مجاور 
آن متصل نمایید و آن  را با چهار عدد اتصال فیکس سیلندری به 

بدنه ها محکم کنید )شکل 1٤0ــ5(.

شکل 139ــ5  ــ میز رایانه و ویترین

شکل 140ــ5  ــ صفحه به هم دوخته شده با سوزن دوخت

شکل 141ــ5  ــ طبقه برای صفحه میز رایانه و چاپگر

برای ساخت و مونتاژ این قفسه لازم است ابتدا تختخواب 
دوم نیز که درواقع بدنه های میز رایانه خواهد بود ساخته شود و 
این میز داخل آن جا خواهد گرفت. بنابراین اقدامات زیر را انجام 

دهید:

فوقـانـی  صـفحهٔ  زیـر  از  سانتی مـتر   ٤٤ فاصلهٔ  بـه  3ــ 
ابعاد به  میلی متر   16 ضخامت  به  دیگر  صفحهٔ  یک   مذکور 

٤00 × 6٤0 میلی متر را نصب نمایید. فاصلهٔ دو صفحهٔ نصب  شده 
را به یک ویترین شیشه ای اختصاص بدهید. 

لازم است دو درِ شیشه ای به ابعاد 320 × ٤٤0 میلی متر 
برای ویترین مذکور با لولای مخصوص شیشه در نظر بگیرید. 

٤ــ از کف زمین به فاصلهٔ 560 میلی متر یک طبقهٔ مشابه 
دیگر نصب نمایید، به عنوان میز دستگاه پرینتر و 20سانتی متر بالای 
آن نیز صفحه ای نصب خواهد شد تا دستگاه رایانه    و صفحهٔ کلید 

روی آن قرار داده  شوند )شکل 1٤1ــ5(.

شکل 138ــ5  ــ امتحان تعادل تختخواب نصب شده
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اگر  که  است  شده  محاسبه  طوری  میلی متر   560 فاصله 
کودک، روی صندلی رایانه بنشیند، زانوی او، به راحتی زیر صفحهٔ 
میز رایانه قرار می گیرد تا بر رایانه مسلط شود. برای بزرگ ترها این 

اندازه را تا 700 میلی متر افزایش دهید. 
سه صفحهٔ فوق الـذکر را نیز بـایـد از ام  دی  اف بـا روکش 
رنگ   و  طرح  با  و  خش  مقابل  در  مقاوم  سخت  سطح  با  لترون، 

» ALDER « یا رنگ دلخواه بسازید. 
لبه چسبان  آنها  ضخامت  جلوی  در  نیز  را  صفحه ها  این 
پی  وی سی) PVC ( کنید که مشابه نر صفحات جلوی بدنه های 

تختخواب باشد. 
طرفین          آن  را  بدنه های  به  مذکور  صفحهٔ  دو  اتصال  5 ــ 
)شکل  دهید  انجام  فلزی  کوچک  گونیای  اتصال  از  استفاده  با 

 ـ  5(. 142ـ

شیشهٔ  لولای  عدد  چهار  وسیلهٔ  به  را  شیشه ای  درهای 
اتومات فنردار در محل خود به بدنه ها نصب کنید )شکل 143ــ5(.

شکل 142ــ5  ــ استفاده از اتصال گونیای فلزی در نصب طبقات

شکل 143ــ5  ــ نصب لولای شیشه ای گازری برای درِ شیشه ای ویترین

شکل 144ــ5  ــ استفاده از واشر پلاستیکی بین کار، لولا و شیشه

هر صفحه را با چهارگونیا )زیرسری( به بدنه ها پیچ کنید. 
انتخاب  را  ام  دی  اف  پیچ  است.  دارای چهار سوراخ  گونیا  هر 
کنید برای هر گونیا دو پیچ به طول 15 میلی متر و دو پیچ به طول 

30 میلی متر انتخاب نمایید. 
فاصلهٔ طبقات را دقیقاً مشخص کنید و برای رعایت دقیق 

اندازه ها، شابلون اندازه گیری بسازید. 
و  قرار دهید  را درمحل خط کشی  زیرسری  فلزی  گونیای 
دو پیچ 15 میلی متر را به وسیلهٔ دریل پیچ گوشتی به زیر صفحهٔ 16 
میلی متری و دو پیچ 30 میلی متری را به بدنه با ضخامت 32 میلی متر، 
که با تختخواب تاشو مشترک اند پیچ کنید. بعداز استقرار سقف و 
دو طبقه فوق برای ویترین و رایانه درهای شیشه ای را متصل نمایید. 

شده  سوراخ کاری  شیشهٔ  در  باید  لولا  قابلمهٔ  یا  استوانه 
جاسازی و محکم شود. 

لولا  استوانهٔ  استقرار  بـرای  میلی متر  قـطر 35  به  سوراخ 
توسط  شیشه  در  را  شیشه ای  لولای  دستگیرهٔ  و  پیچ ها  جای  و 

شیشه بر متخصص انجام دهید. 
برگهٔ دیگر لولای گازری را با اندازه گیری دقیق روی بدنه ها 

پیچ کنید. 
واشرهای  از  در شیشه  لـولا  قـابلـمهٔ  کردن  محـکم  برای 

مخصوص استفاده کنید.
یا لاستیک  از جنس پلاستیک  این واشرها ممکن است 

 ـ 5(.  باشند )شکل 144ـ
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ویترین، طبقه ای شیشه ای به ابعاد 6 × 380 × 636 میلی متر 
مخصوص(  )پین  زیرسری  چهارعدد  روی  را  طبقه  این  دارد. 
به قطر 5  پین را در سوراخ  دنبالهٔ استوانه ای  قرار دهید.  آماده، 
میلی متر و عمق 10 میلی متر قرار دهید. برای امکان تغییر ارتفاع 
طبقهٔ شیشه ای چند سوراخ را به فاصلهٔ 5 سانتی متر در روی هر 

بدنه با متهٔ جای پین ایجاد کنید )شکل 1٤5ــ5(.

 100 ×  ٤00  ×  16 ابـعاد  به  کمـد  کف  و  سقـف  2ــ 
میلی مترند. ابتدا گوشهٔ آنها را برای جاسازی در قسمت برآمدگی 
گوشهٔ اتاق با ارّهٔ عمود برُ ببرید تا بتوانید آن دو را از یک طرف به 
دیوار اتاق مماس کنید. از قسمت جلو نیز قطعه ای از آنها را ببرید 

تا با بدنه کم عرض جاسازی کنید )شکل 1٤7ــ5(.

شکل 146ــ5  ــ آماده سازی بدنۀ کمد لباس و نصب مانع

شکل 147ــ5  ــ برش صفحه برای جاسازی گوشه اتاق

 ـ 5  ــ ساخت و مونتاژ کمد و دراور 18ـ
کمد  دوم،  تختخواب  و  رایانه  میز  و  ویترین  از نصب  بعد 

لباس و دراور را به ترتیب زیر بسازید: )شکل 1٤6ــ5(

1ــ طبق نقشه، بدنهٔ سمت راست کمد لباس را برای نصب 
به ابعاد 16 × ٤00 × 2150 میلی متر آماده کنید. بدنهٔ سمت چپ 
به ابعاد 16 × 150 × 2150 میلی متر است. بدنهٔ سمت چپ را 

به وسیله چند یراق گونیای فلزی به بدنه تخت دوم متصل کنید. 

سوراخ های لازم در لـبهٔ سقف و کـف برای اتصال آن  به 
بدنه ایجاد کنید. سقف و کـف را به وسیلهٔ یراق فیکس میلـه ای 

سیلندری به بدنه ها محکم کنید. 
3ــ ارتفاع کمد لباس 1330 میلی متر است. برای نصب 
لـولا و استحکـام بدنه و کنترل بیش از حد لازم داخل نشدن در 
کمـد، در داخل بدنه ها دو عدد قیـد طولی از ام  دی  اف مشابـه به 

وسیله پیچ به بدنه ها نصب کنید. 
قیدهای عمودی به ابعاد 16 × 100 × 1330 میلی مترند. 
آنها را با 16 میلی متر فاصله از لبه عمودی بدنه ها با پیچ ام  دی  اف 

به بدنه ها متصل نمایید. 
٤ــ جای کـف قفسه را نیـز مشخص کنید. بـدنـهٔ بزرگ 
سمت راست را با فیکسهٔ سیلندری به ام  دی  اف صفحهٔ کف قفسه 

متصل کنید. 
اتصال صفحهٔ کف زیر دراور را به بدنهٔ کم عرض سمت 
چپ و یک قید عمودی انتهایی از جنس ام  دی  اف را به وسیلهٔ 

یراق گونیای فلزی انجام دهید. 
بدنهٔ  پشت  که  مجاور،  دیوار  تا  کمد  سقف  طول  5  ــ 
تختخواب دوم قرار گرفته است، ادامه دارد تا جای بیشتر برای 

آویزان کردن لباس باشد. 

شکل 145ــ5  ــ نصب درهای شیشه ای
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برای نصب صفحات، پس از انجام سوراخ کاری با دریل 
برقی، سیلندر پیچ را در صفحهٔ افقی به طور عمودی قرار دهید. 
ضخامت  وسط  سوراخ  از  افقی  طور  به  را  آن  بلند  پیچ 
از سوراخ  را  آن  کنید و سر  بدنه متصل  به  و  صفحه عبور دهید 
صفحات بالای بدنه نیز عبور دهید و با پیچ گوشتی مهرهٔ سر عدسی 

را محکم نمایید. 
با سفت کردن مهره، بدنه به ضخامت سقف کاملاً جفت و 

محکم بسته خواهد شد. 
6ــ در کمد را که یک قطعهٔ ام  دی  اف به ابعاد 16 × 590 
× 1320 میلی متر است،  آماده کنید. درِ کمد باید از چهار طرف 
لبه چسبان شده باشد. درِ کمد را در محل خود امتحان کنید که 

 ـ  5(. متناسب باشد )شکل 1٤8ـ
قبل از عمل اندازه گیری برای لولا دقت کنید در، بادخور 
 3 تا   2 حدود  )مقدار  باشد  داشته  شدن  بسته  و  باز  در  را  لازم 

میلی متر از اطراف کوچک تر باشد(.
برای اندازه گیری محل نصب لولا در بدنه، یک فیبر زیر در 
بگذارید. در این وضعیت در باید کاملاً جذب و جفت و ثابت شود. 
در را به حالت باز درآورید و عمود بر بدنه قرار دهید. لبهٔ 
در را به نر بدنه مماس کنید. لولای گازری را در محل تعیین شدهٔ 

قبلی قرار دهید. 
با متهٔ 3 میلی متری و از روی سوراخ لولا، بدنه را به عمق 

5 تا 8 میلی متر سوراخ کنید. 
با کمک دریل پیچ گوشتی، دو پیچ لولا را در جای خود 
ببندید و برگهٔ دیگر لولا را در دایرهٔ ایجاد شده قرار دهید و با 2 
عدد پیچ ام  دی  اف به طول 15 میلی متر، روی در را محکم و ثابت 

نمایید. 
هم  به  پیچ  یک  با  که  قسمت اند  دو  دارای  لولاها،  این 

متصل می شوند. 
کمد  درِ  روی  رفته  فرو  دایره  در  که  آن  قابلمه ای  قسمت 
قرار گرفته است. انتهای این قسمت به صورت کشویی در داخل 
کشوی قسمت دوم روی بدنه قرار می گیرد و با پیچ مخصوص به 

یکدیگر متصل می شوند )شکل 150ــ5(.

شکل 148ــ5  ــ آماده سازی در کمد لباس

شکل 149ــ5  ــ ایجاد جای لولای گازری در چوب به وسیله متۀ مخصوص

 ـ 5  ــ نصب لولای فنردار اتومات 19ـ
با توجه به ابعاد درِ کمد، سه عدد لولای گازری )فنردار 
و  محاسبه  دقیقاً  را  لولا  جای  کنید.  انتخاب  آن  برای  اتومات( 
تعیین کنید. جای لولا را که گرد است با دستگاه لولازن و متهٔ 35 

میلی متری ایجاد کنید )شکل 1٤9ــ5(.
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زبانه های لولا به صورت کشویی در هم می شوند و به وسیلهٔ 
شیار  که  صورت  این  به  می گردد.  متصل  بدنه  به  کمد  درِ  پیچ، 
شمارهٔ 2 به وسیلهٔ پیچ شمارهٔ 1، بعد از داخل شدن محکم   می شود 

و قسمت لولای روی در، به بدنه متصل می گردد. 
با جلو و عقب بردن این کشو در داخل یکدیگر، فاصلهٔ در 

را نسبت به بدنه می توانید تنظیم کنید. 
به وسیلهٔ پیچ شمارهٔ 3 و حرکت آن در شیار مربوطه می توانید 

درِ کمد را چند میلی متر بالا یا پایین تنظیم کنید. 
به وسیلهٔ پیچ شمارهٔ ٤ بالا و پایین درِ کمد و مقدار بادخور 

آن را تنظیم کنید )شکل 151ــ5(.

 ـ 5  ــ ساخت کشوی دراور 20ـ
برای ساخت کشوها نیز از صفحات ام  دی  اف با ضخامت 
16 میلی متر استفاده کنید. برای بدنه و قسمت عقب و جلوی داخل 
کشو از تخته خرده  چوبِ بدون روکش نیز می توانید استفاده کنید. 
در صورت لزوم برای صرفه جویی قطعات مذکور را از ضایعات 
کنید.  استفاده  آنها  واز  ببرید  عمودبرُ  ارّهٔ  با  ام  دی  اف  باقی ماندهٔ 
درِ کشوها، که در جلوی دید قرار دارند، باید مانند صفحات 

دیگر از ام  دی  اف ساخته شود. 
ساخت و مونتاژ کشوها را به ترتیب زیر انجام دهید:

1ــ برای هر کشو، دو قطعهٔ بدنه از جنس تختهٔ خرده چوب 
یا ام  دی  اف به ابعاد 16 × 120 × 330 میلی متر آماده کنید و برای 
جاسازی کف کشو، روی هریک، شیاری بزنید. دو قطعهٔ جلو و 
عقب جعبهٔ کشو را نیز به ابعاد 16 × 120 × 57٤ میلی متر آماده 
کنید. فیبر نقره ای کف کشو به ابعاد ٤ × 370 × 570 میلی متر 

را نیز آماده نمایید. 
2ــ چهار قطعهٔ جعبهٔ کشو را به یکدیگر پیچ و محکم کنید 

)شکل 153ــ5(.

شکل 150ــ5  ــ نصب لولای در کمد

شکل 151ــ5  ــ تنظیم لولای گازر

شکل 152ــ5  ــ جاسازی و نصب لولای در کمد لباس

شکل 153ــ5  ــ پیچ کردن جلو و عقب داخل جعبۀ کشو به بدنه ها

نکردن  استقرار در و روان حرکت  به  توجه  با  کنید  دقت 
جداگانه  را  لولاها  از  هریک  باید  لولاها  طریق  از  در،  احتمالی 

تنظیم نمایید )شکل 152ــ5(.
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آنها، در جعبه دوئیدگی  پیچ کردن  دقت کنید که در موقع 
ایجاد نشود.  برای زیبایی بیشتر، می توانید دورتادور کشوها را 
با کمک اتوی  با نوار پی  وی  سی لب چسبانی کنید. این کار را 

دستی انجام دهید )شکل 15٤ــ5(.

ریل را طوری می سازند که دوکشویی و سه کشویی )دو 
ریل و سه ریل( حرکت می کند. در این پروژه از سه ریل استفاده 

کنید. 
قطعات ریل ساچمه ای سه ریله) تلسکوپی( را، با فشارآوردن 

به ضامن انتهایی آن، از یکدیگر جدا کنید. 
سعی کنید قسمت تکی ریل را روی بدنهٔ جعبهٔ کشو به  صورت 

طولی، با استفاده از پیچ گازری، پیچ کنید )شکل 156ــ5(.

شکل 154ــ5  ــ نوار چسبانی به نر )ضخامت( کشوها با اتوی داغ

شکل 155ــ5  ــ اتصال جلو و عقب جعبه به وسیلۀ گونیای فلزی گوشۀ کار

شکل 156ــ5  ــ نصب ریل تکی تلسکوپی سه کشویی روی بدنۀ کشو

شکل 157ــ5  ــ کشوی مجهز به ریل تلسکوپی سه ریلۀ ضامن دار

در صورت استفاده از تختهٔ خرده چوب در ساخت جعبهٔ 
کشو، می توانید از پیچ چوب ساده نیز استفاده کنید. 

استفاده از اتصالات بندو بست فلزی مانند گونیای فلزی 
و پیچ کردن آنها به دو قطعه نیز امکان پذیر است )شکل 155ــ5(.

3ــ ورق فیبر نقره ای را به ضخامت پشت نر چهار قطعهٔ 
بدنه و جلو و عقب جعبه پیچ کنید. دقت کنید قسمت نقره ای را 

در داخل جعبه قرار دهید. 
4ــ بعد از آماده کردن جعبه، ریل های ساچمه ای مناسبی را 
برای حرکت روان  کشوها )در باز و بسته شدن آنها( انتخاب کنید. 

روی  می کند،  حرکت  هم  در  که  را،  ریل  دیگر  قطعهٔ  دو 
قسمت داخلی بدنه طبق نقشه پیچ کنید )شکل157ــ5(.

بعداز نصب ریل های دو طرف کشو، با استفاده از ضامن 
انتهایی، قطعهٔ روی کشو را داخل قطعهٔ ریل روی بدنه کنید.

حرکت کشو را امتحان کنید و مطمئن شوید که خیلی روان 
داخل و خارج می شود. ضامن را پایین  بزنید تا قفل گردد و کشو 

از بدنهٔ کار جدا نشود )شکل 158ــ5(.
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دقت کنید در صورت نیاز به خروج از بدنه، باید ضامن را 
آزاد نمایید. 

5ــ کشوهای دیگر را نیز مانند کشوی مرحلهٔ قبلی بسازید 
و قطعات را با هم مونتاژ کنید. 

6ــ نصب دستگیرۀ کشوها و درِکمد: برای در کمد و 
کشوها باید دستگیره را نصب کنید. برای نصب دستگیرهٔ درِ کمد 
وسط سمت راست قسمت خارجی صفحهٔ در را مشخص کنید و 
به اندازهٔ نصف طول دستگیرهٔ انتخابی خود بالا و نصف طول در 
پایین علامت بگذارید. از لبهٔ در نیز 5 سانتی متر عقب تر دستگیره 
را قرار دهید. جای پایه های دستگیره را طبق نقشه تعیین کنید و 

آن را با دریل برقی سوراخ نمایید.
دو پایهٔ دستگیره را از دو سوراخ روی در عبور دهید و 
پیچ پشت آنها را محکم کنید تا دستگیره به صورت عمودی قرار 

گیرد. )شکل 159ــ5(
توجه: اندازه گیری و خط کشی دستگیره ها، با هم متفاوت 

است.

ـ ساخت و مونتاژ زیر تلویزیون  ـ  5   ـ 21ـ
کودکان  خواب  اتاق  شدهٔ  طراحی  دکور  مجموعهٔ  در 
ساخته  لباس  کمد  بدنهٔ  کنار  تلویزیون  استقرار  برای  قفسه بندی 

می شود که از ام  دی  اف درنظر گرفته شده است. 
فاصلهٔ دو بدنهٔ این قفسه 950 میلی متر و ارتفاع آن 2150 
میلی متر است. ضخامت قطعات این قفسه 16میلی متراست. در 
این قفسه یک طبقه  جای اسباب بازی، یک طبقه جای تلویزیون و 
یک طبقه برای دستگاه ویدئو طراحی شده است )شکل 160ــ5(.

در وسط درِ هر کشو نیز یک دستگیرهٔ افقی نصب نمایید،  
به نحوی که درِ کشو را بتوان در حال تعادل باز و بسته نمود. 

در پایین این قسمت یک کمد دو در نیز برای لوازم التحریر 
مدرسهٔ کودکان منظور گردیده است. ساخت و مونتاژ آنها را به 

ترتیب زیر انجام دهید:
1ــ دو بدنهٔ ام  دی  اف روکش شده را، که قبلاً دیده و لبهٔ 
جلوی آن را نوار لبه چسبان پی  وی  سی نموده اید. به فاصلهٔ 950 

میلی متر روی زمین قرار دهید. 
2ــ صفحات سقف و کف را بین بدنه های 16میلی متری 
مستقل قرار دهید. پیچ دستی یا شابلون مخصوص دو صفحه را 

به بدنه عمود بر هم و هم سطح در نر آنها ببندید.
هر گوشهٔ سطح قفسه را از داخل به وسیلهٔ یراق گونیای 
فلزی به هم متصل کنید. طبق نقشه، دو قید عمودی و یک افقی 
برای نصب درهای کمد پایین قفسه نیز به وسیلهٔ دریل پیچ گوشتی 

و پیچ »ام  دی  اف« 15 میلی متری نصب کنید. 

شکل 158ــ5 ــ ضامن قفل و آزاد کردن کشو با ریل تلسکوپی

شکل 159ــ5  ــ نصب دستگیرۀ درِ کمد

شکل 160ــ5  ــ قفسۀ زیر تلویزیون
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چهار طبقهٔ دیگر این قفسه را نیز، طبق نقشه با کمک یراق 
گونیا به هم متصل نمایید)شکل 161ــ5(.

درهـای کمـد بـه طـول تا 900 میـلی متـر دولولا )شکـل 
163ــ5(.

شکل 164ــ5  ــ نصب درِ کمد زیر جای تلویزیون

نصب  نقره ای  فیبر  ورق  یک  تلویزیون  قفسهٔ  پشت  3ــ 
با دریل پیچ گوشتی و پیچ 15 میلی متری  کنید. این پشت بند را 
ام  دی  اف در پشت قفسه ثابت کنید. جای عبور سیم برق را در 

پشت بند ایجاد کنید )شکل 162ــ5(.

4ــ قفسه را بلند کنید و کنار کمد لباس قرار دهید. بدنهٔ 
سمت چپ قفسه را به بدنهٔ سمت راست کمد لباس متصل کنید. 
برای اتصال دو بدنه از چهار پیچ و مهرهٔ دو سر )فیکسه( استفاده 

نمایید. 
کمد  درِ  دو  تلویزیون:  قفسهٔ  کمد  درهای  نصب  5ــ 
ابعاد  به  است،  شده  لبه چسبان  آنها  محیط  که  را،  ام  دی  اف 

16×٤65×710 میلی متر آماده کنید. 
تعداد  نمایید.  نصب  فنردار  گازری  لولای  دو  در،  هر  به 
لولا برای هر در را باید طبق استاندارد انتخاب کنید، به این شرح: 

 درهای به طول تا 1800 میلی متر سه لولا 
درهای کمد به طول تا 2٤00 میلی متر چهار لولا 

عرض در این کمدها تا 600 میلی متر است.
برای نصب لولا اقدامات زیر را انجام دهید:

الف( درهای کمد ام  دی  اف با روکش »ALDER« باشد و 
محیط آنها را با نوار پی  وی  سی لبه چسبانی کنید. 

ب( دو در کمد را در محل استقرار قرار دهید و دقت کنید 
فاصله  میلی متر   2 اطراف خود  از  بسته شدن  و  باز  راحتی  برای 

داشته باشند )بادخور( )شکل 16٤ــ5(.

ج( در موقع خط کشی و علامت گذاری جای لولاها یک 
فیبر یا سه لایی به ضخامت ٤ میلی متر را زیر در بگذارید تا در 

ثابت شود و بادخور آن نیز حفظ گردد. 
د( جای قابلمه یا استوانهٔ لولای گازری فنردار قابل تنظیم 
ماشین  با  را  آن   دارد.  میلی متر عمق  و 12/5  قطر  میلی متر   35

لولازنی یا دریل عمودی با متهٔ گردبر یا گره بر سوراخ کنید. 

شکل 161ــ5  ــ نصب طبقات به وسیلۀ گونیاهای فلزی

شکل 162ــ5  ــ نصب فیبر پشت بند و درآوردن جای عبور سیم برق روی آن

شکل 163ــ5  ــ نصب لولای گازری فنردار به در کمد
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به  قبلی،  شدهٔ  بیان  دستورالعمل  طبق  را  لولا  ه ـ( 
نمایید  تنظیم  و  نصب  تلویزیون  قفسهٔ  زیر  کمد  بدنهٔ  و  در   روی 

)شکل 165ــ5(.

دور  که  را،  پاسنگ  مانند  کوچک  قطعات  کنید  دقت 
ریز  دور  قطعات  از  می توانید  ندارد،  احتیاج  لبه چسبانی  آن 
ام  دی  اف دکور با کمک ارّهٔ عمود برُ تهیه کنید )شکل 167ــ5(.

در  را  قفسه  این  شیشه ای  طبقهٔ  و  دکوری  قطعات  6  ــ 
یا زیرسری  پین  از  برای طبقهٔ شیشه ای  محل خود نصب کنید. 

پلاستیکی مخصوص استفاده نمایید.
روی  را  پایه دار  دستگیره های  دقیق  اندازه گیری  با  7ــ 

درها نصب کنید. 
8  ــ نصب پاسنگ زیر صفحهٔ کف را طبق نقشه و طرح دکور 
 950*  50*16 ابعاد  به  ام  دی  اف  روکش شده  قطعهٔ  دهید.  انجام 
میلی متر را برای پاسنگ انتخاب کنید. دو عدد یراق بند و بست 
گونیای فلزی را به دو طرف قید پاسنگ به وسیله دریل پیچ گوشتی 
و پیچ 15 میلی متری ام  دی  اف وصل کنید و طرف دیگر لولا را به 

بدنه های قفسه پیچ و محکم نمایید )شکل 166ــ5(.

 ـ 5  ــ ساخت و مونتاژ میز آرایش و کشو 22ـ
میز آرایش و کشوهای آن را در فضای بین قفسهٔ زیر تلویزیون 

و تختخواب سوم اتاق کودکان ایجاد کنید )شکل 168ــ5(.

برابر  آن  ارتفاع  و  میلی متر  نقشه ٤00  طبق  فوق،  فاصلهٔ 
ارتفاع سایر قسمت ها 2150 میلی متر است )شکل 169ــ5(.

شکل 165ــ5  ــ نصب دو لولای گازری به هر در کمد

شکل 166ــ5  ــ نصب پاسنگ با استفاده از گونیای فلزی

شکل 167ــ5  ــ استفاده از قطعات دورریز برای صرفه جویی

شکل 168ــ5  ــ میز آرایش در دکور اتاق کودکان
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 970 × ابعاد 400  به  عمودی  جعبهٔ  یک  فاصله  این  در 
میلی متر با صفحات ام  دی  اف روکش دار به ضخامت 16 میلی متر 

به ترتیب زیر بسازید:
1ــ دو قطعهٔ طولی به ابعاد 16 × 180 × 970 میلی متر 

را عمود قرار دهید. 
دو قطعهٔ عرضی به ابعاد 16×180×400 میلی متر ببرید و 
افقی بالاو پایین بین دو قید قبلی بگذارید وبا پیچ 3 )به طول 30 
با کمک دریل پیچ گوشتی چهار  میلی متر( مخصوص ام دی اف 

قطعه رابه هم متصل کنید. 
حتی الامکان برای اطمینان از عمود بودن قطعات با یکدیگر 

از گیره وشابلون مخصوص استفاده کنید.
در پایان، دوئیدگی چهارچوب کلاف جعبهٔ پشت آیینه را با 

متر یا چوب بلند کنترل کنید )شکل 170ــ5(. 

 4 تا   3 ضخامت  به  نقره ای  بی  لعا فیبر  صفحهٔ  یک  2ــ 
میلی متر را به اندازهٔ پشت تا پشت جعبهٔ آیینه مذکور با ارهٔ عمود  برُ 
ببرید. با پیچ به طول 15 میلی متر ام دی اف را در پشت جعبه آیینه 

نصب کنید. 
دوئیدگی  می توانید  بند،  پشت  نصب  موقع  در  کنید  دقت 

احتمالی جعبهٔ آیینه را اگر کم باشد بر طرف نمایید. 
به فاصلهٔ 5 سانتی متر سقف میز  آیینه را  3ــ جعبهٔ پشت 
برای  کنید.  نصب  مجاور  بدنهٔ  دو  به  دیوار  به  وچسبیده  آرایش 
نصب جعبه به بدنه ها از پیچ و مهرهٔ دو سر استفاده نمایید. دقت 
کنید طول میلهٔ پیچ را باید مناسب انتخاب کنید )شکل 171ــ5(.

مهره، پولک دارد و سر پیچ را کاملاً با آچار سفت کنید تا 
پولک آن هم سطح صفحهٔ زیر آن قرار گیرد. 

قبل  میلی متر،   970×38×6 ابعاد  به  آیینه ای  نصب  4ــ 
از نصب محل استقرار لولای شیشه فنر دار گازری، روی آیینه 
مشخص نمایید. حداقل سوراخ جای دو لولا را با کمک شیشه برُ 

متخصص ایجاد کنید. 
لولاها را، طبق دستورالعمل گفته شدهٔ قبلی، برای شیشهٔ 

ویترین نصب کنید و آیینه را تنظیم نمایید.
سه  آرایش  میز  درپائین  کشوها:  ومونتاژ  ساخت  5  ــ 
کشو طراحی گردیده که لازم  است به ترتیب زیر نسبت به ساخت 

ومونتاژ آنها اقدام کنید:
نر  یک  که  اف  دی  ام  برای  روکش  صفحهٔ  یک  الف( 
جلوی آن لبه چسبان شده به ابعاد 16×350×400 آماده کنید. 
صفحهٔ مذکور را به وسیلهٔ پیچ و مهرهٔ فیکسه سلیندری به دو بدنهٔ 

شکل 169ــ5  ــ دو بدنۀ عمودی برای ایجاد میز آرایش و کشو

شکل 170ــ5  ــ استفاده از شابلون برای جلوگیری از دوئیدگی

شکل 171ــ5  ــ نصب جعبۀ پشت آیینه
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تخت  خواب سوم و قفسهٔ جای  تلویزیون متصل کنید. این صفحه 
روی کشوها قرار می گیرد و از طرفی صفحهٔ زیر میز آرایش را 

تشکیل می دهد )شکل 172ــ5(. 

د( در پشت هر کشو یک ورق فیبر نقره ای برای پشت بند 
نصب کنید. این پشت بند را با پیچ و یا به وسیلهٔ کنشکاف در کف 

جعبه محکم نمایید )شکل 175ــ5(.

فاصلهٔ  به  نیز   را  فوق  صفحه  مشابه  صفحه،  یک  ب( 
به  افقی  صورت  به  پاسنگ(  برای  )جا  زمین  کف  از  5سانتی متر 
بدنه های طرفین متصل نمایید. این صفحه زیر کشوها قرارمی گیرد 

)شکل 173ــ5(.

ج( صفحات ام دی اف یا صفحات تختهٔ خرده چوب را برای 
به ابعاد  ساخت جعبه های سه کشو آماده کنید. سه جعبهٔ کشو، 
300× 37٤ میلی متر و به عمق 120میلی متر، بسازید. قطعات را با 

پیچ ام دی اف به یکدیگر متصل کنید )شکل 17٤ــ5( .

ه ـ( به هر کشو یک در به ابعاد 16×2٤×39  میلی متر متصل 
کنید. دقت کنید سطح سالم وخوب ام دی اف رادر سطح خارجی، 
که در معرض دید است، قرار دهید. این صفحه ها در چهار طرف 
باید لبه چسبان داشته باشند. صفحهٔ در را به وسیلهٔ پیچ  ام دی اف 
به طول 15 میلی متر روی قطعهٔ جلوی جعبه کشو نصب کنید.

و( نصب ریل کشو: ریل کشوها را از نوع تلسکوپی ساچمه ای 
سه ریلی انتخاب کنید. ریل ها راطبق دستورالعمل داده شدهٔ قبلی به 

جعبه هدایت و به بدنه ها نصب نمایید. 
برای نصب ریل کشوها و رعایت دقیق اندازه های نصب، 
از شابلن اندازه گیری وخط کشی استفاده کنید. ضامن کشویی 
ریل را آزاد و قطعات ریل را از هم جدا کنید. قطعهٔ زیرین ریل 
را به صورت افقی روی بدنهٔ کشو قرار دهید. قطعه را به فاصلهٔ 
میلی متر  پیچ 15  به وسیله  بدنهٔ کشو  زیر  لبهٔ  ٤ سانتی متر موازی 

ام  دی  اف به بدنه کشو محکم کنید )شکل 176ــ5(.

شکل 172ــ5  ــ نصب صفحۀ میز آرایش

شکل 173ــ5  ــ اندازه گیری برای نصب صفحۀ زیر کشوها

شکل 174ــ5  ــ اندازه گیری برای نصب صفحۀ زیر کشوها

شکل 175ــ5  ــ نصب پشت بند یا کف جعبۀ کشو

شکل 176ــ5  ــ نصب ریل تکی به بدنۀ کشو
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ریل قطعهٔ دوم را باز کنید. محل کشو را دقیقاً مشخص 
نمایید وقطعهٔ زیر ریل باز شده را باپیچ 15 میلی متر به بدنهٔ دوبلهٔ 

مجاور کشوها متصل کنید. 
بسته  ریل  اول  قطعهٔ  موازی  کاملاً  قطعه  این  نمایید  دقت 
حرکت  آنها،  ریل  ونصب  کشو  قطعات  مونتاژ  از  پس  شود. 
آرایش کنترل کنید  میز  پایین  مقر   روان وموازی سه کشو را در 

)شکل 177ــ5(. 

صورت  در  شود.  انجام  دقیق  اندازه گیری،  کنید  دقت 
جای  صفحات،  مصنوعی  روکش  روی  دکور  نمای  در  اشتباه 
سوراخ بدنما دیده خواهد شد. برای زیبایی بیشتر، پس از اتمام 
ساخت کشوی ساخته شده از قطعات دور ریز، می           توانید نرهای 

در معرض دید داخل کشو را با اتو لبه چسبانی کنید. 
ح( ساخت و مونتـاژ پـاسنگ: در زیـر صفحهٔ کـف 
قفسهٔ میز آرایش، که کشوها را روی آن قرار داده اید، یک قطعهٔ 
ام   دی  اف با ابعاد 16×50 ×٤00میلی متر نصب کنید. این قطعه 

»پاسنگ« نامیده می شود )شکل 179ــ5(.

ز( نصب دستگیرۀ کشوها: برای هریک از کشوها یک 
دستگیرهٔ دو پایهٔ تزیینی نصب کنید )شکل 178ــ5(.

 با اندازه گیری دقیق، دستگیره ها را از طرفین در وسط درِ 
کشو قرار دهید. دستگیره را باید طوری نصب کنید که به راحتی 

کشو باز و بسته شود.
بـرای نـصب دستگیرهٔ کشوهـا و درهـای کمـد بایـد عمـل 

سوارخ کاری را به وسیلهٔ دریل برقی انجام دهید. 

این قطعه را به وسیلهٔ دویراق گونیای فلزی، که از داخل 
بسته می شود، به کمک دریل پیچ گوشتی به بدنه های طرفین در 
پایین قفسهٔ میز آرایش نصب کنید. دقت کنید نمای آن هماهنگ 
با سایـر پـاسنگ ها، که در زیر قسمت های دیگر دکـورها نصب 

نموده اید، باشند )شکل 180ــ5(.

شکل 180ــ5  ــ نصب پاسنگ ها

شکل 177ــ5  ــ نصب کشویی تلسکوپی سه ریله برای کشو

شکل 178ــ5  ــ نصب دستگیره

شکل 179ــ5  ــ آماده کردن پاسنگ ها
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قـطعات کـوچکی ماننـد پـاسنگ ها را می تـوانید از مـازاد 
صفحات ام دی اف قبلی در محل مونتاژ نیز تهیه کنید. این عمل را 

با کمک ارهٔ عمود برُ انجام دهید. 
دقت کنید، لازم است راه الیاف طرح چوب روکش های 
مصنوعی در پاسنگ وقطعات دیگر را کاملاً هماهنگ قرار دهید 

تا ظاهر دکورِ ساخته شده زیبا جلوه نماید. 

 ـ 5  ــ ساخت ومونتاژ تختخواب سوم 23ـ
ساخت و مـونتاژ ایـن تخـتخواب را نیـز مانند ساخت دو 

تختخواب قبلی انجام دهید. 
در پـایـان، همهٔ صفحات سقف قسمت های مختـلف دکـور 
را به وسیلهٔ یـراق گـونیای فلـزی بزرگ به دیـوار پیچ کنید و ثـابت 
نگه دارید و آنها را با بست فلزی از بالا به یکدیگر متصل نمایید، 

به  طوری  که خطر سقوط نداشته باشند )شکل 181ــ5(.

بادقت  دیگـری  از  پس  یکی  را  دکـور  های  ت  قسم تـمام 
اندازه گیری کنید. اندازه ها را با نقشه های اجرایی و با لیست  مواد 
اصلی در جدول تنظیم شده مطابقت دهید. کم و زیاد بودن اندازه  ها 

و تطابق  نداشتن با نقشه های اجرایی را یادداشت کنید. 
2ــ کیفیت کارهای ساخته شدهٔ دکور را بررسی نمایید.مواد 
به کار برده شده را از نظر جنس و رنگ آنها، با قرارداد منعقد شده 

مطابقت نمایید. در صورت اختلاف تغییرات را یادداشت کنید.  
سطح تمام سطوح روکش دار ) انواع ام دی اف و فیبر و تختهٔ 

خرده چوب ( به کار برده شده درساخت دکور را کنترل کنید. 
یا  افتادن  بدون خش  باید  دید روکش ها  معرض  در  سطح 

کندگی و تاول و... باشد. 
تمام گوشه ها و نیز صفحات در معرض دید باید فاقد لب  پر شدن 

باشند. 
کلیهٔ گوشه های نر )ضخامت( صفحات، که در دسترس هستند، 
باید فاقد لبهٔ تیز باشند. در صورت تیز بودن، باید تیزی گوشه یا لبهٔ 
کار مربوطه را با سنباده یا سوهان برطرف نمایید )شکل 182ــ5(.

 ـ 5  ــ کنترل و ارزشیابی ابعاد و کیفیت ساخت  24ـ
و مونتاژ دکور

پس از اتمام کار و قبل از تحویل آن، باید دکورهای ساخته 
شده را به ترتیب زیر کنترل نمایید:

1ــ ابعاد دکورهای ساخته شده را کنترل کنید و نقشه های 
اجرایی را مقابل خود قرار دهید. 

جدول لیست ابعاد و تعداد و مواد ساخت را ملاحظه کنید 
و از وسایل اندازه گیری مانند متر وکولیس، گونیا و نقاله استفاده 

کنید. 

چنانچه نر لبه چسبانی شده دارای لبهٔ برجسته نوار است 
آن  را به وسیلهٔ ابزار لبهٔ رند نوار برطرف کنید. 

چنانچه مشخص شود در عملیات پرسکاری برای صفحاتی 
که روکش طبیعی دارند معایبی به وجود آمده است آنها را برطرف 

نمایید. 

شکل 181ــ5  ــ اتصال قسمت های مختلف دکور به یکدیگر و به دیوار

شکل 182ــ5  ــ برطرف کردن لبۀ تیز صفحات با سوهان
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لبه های  افـتادن  هم  روی  است  ممکن  پرسکـاری  معایـب 
روکش باشد یا تاول زدگی در سطح روکش. همچنین ممکن است 
تغییر محل روکش زیر پرس باشد که بدون روکش شدن گوشهٔ کار 
منجر شده است. یا ممکن است سفیدک زدگی ناشی از مصرف 

چسب در سطح صفحات باشد.
3ــ کلید، پایه، لولا و یراق را بازدید کنید. از صحت محل 

استقرار آنها مطمئن شوید )شکل 183ــ5(.

لولاها را امتحان کنید تا عمل باز و بسته شدن، صحیح و 
راحت انجام گیرد. یراق تلسکوپی )ساچمه ای( کشوها را امتحان 

کنید که کارکرد صحیح و روان داشته باشند. 
کـلیهٔ پیـچ ها را بـا انـواع آچار پـیـچ گـوشتی دستی )ساده  و 
چهارسو( وآچار آلن و... امتحان کنید که محکم بسته شده باشند. 
جک  تختخواب ها را کنترل کنید که گاز درون آنها کافی تنطیم شده 

باشد. 
تختخواب ها را کنترل کنید و آنها را در حال نیمه باز قرار دهید 
و از باقی ماندن در حال تعادل آنها مطمئن شوید )شکل 184ــ5(. 

4ــ کلیهٔ قسمت ها را از نظر سقوط نکردن و جدا نشدن از 
دیوار امتحان کنید.

نمایید. کم و زیاد بودن  ایرادات کار را برطرف  5  ــ کلیهٔ 
اندازه ها و ایراد مواد اصلی وکمکی تا حدی که مؤسسهٔ استاندارد 
تعیین نموده قابل قبول است. در غیر  ایران  و تحقیقات صنعتی 

این صورت باید قطعات ومواد تعویض گردند. 
از  و  کنید  تمیز  را  کار  و وسایل  ابزار  کنترل،  از  بعد  6ــ 

محل ساخت ومونتاژ بیرون ببرید.
کار  قیمت  بنویسید.  را  شده  انجام  کارهای  گزارش  7ــ 

تمام شده را محاسبه و اعلام نمایید.

شکل 183ــ5  ــ کنترل کیفیت و دقت نصب یراق دکور
شکل 184ــ5  ــ کنترل تعادل تختخواب به وسیلۀ جک ها
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چند توصیۀ اخلاق حرفه ای
کارهای فنی و خدماتی مهم است. عملکرد شاغلین در این رشته ها بر کیفیت زندگی همگان تأثیر مستقیم دارد. 
خدمات آنها باید در مســیر حفاظت از ســلامت، ایمنی و آسایش اجتماع باشد. این افراد باید زیر چتر رفتار حرفه ای، 
که مبتنی بر رفتار و ســلوک اخلاقی ســت، حرکت کنند و به اجرای کارها مشغول شوند. از جمله وظایف حرفه ای که 

آنان بر عهده دارند موارد زیر است:
1ــ برای کارفرما یا مشتری مانند یک امانتدار فعالیت کنند.

2ــ از فریبکاری پرهیز می کنند.
3ــ اطلاعات لازم را بدون رضایت مشتری یا کارفرما بازگو نمی کنند.

٤ــ صرفاً به اجرای کارهایی متعهد می شــوند که در خصوص آنها از طریق تحصیل یا تجربه صاحب صلاحیت 
شده اند.

5  ــ از پذیرفتن رشوه تحت هر عنوانی پرهیز می کنند.
6  ــ هنگامی که مطمئن می شــوند کاری به نتیجه نمی رســد آن را صریحاً به مشــتریان و کارفرمایان خود اعلام 

می کنند.
7ــ به منظور پیشــرفت در حرفهٔ خود، هرگز حاضر نمی شوند به محیط زیست، که به نسل های آینده تعلق دارد، 

آسیب برسانند.
8  ــ بدون رضایت همهٔ شرکای سودبر، در هیچ پروژه ای مشارکت نمی جویند و پیشنهادی ارائه نمی دهند.

9ــ هرگز با طرح انتقادهای ناصحیح از همکار دیگر و اِعمال به شیوه های نامناسب و پرسش انگیز، در پی جایگاه 
و پایگاه شغلی برای خود نیستند.

10ــ اگر برای فرد یا شرکتی کار می کنند، هرگز از تجهیزات، آزمایشگاه و سایر امکانات آنها، بدون اجازه برای  
کارهای شخصی خود استفاده نمی کنند.

11ــ در کارهای مهندسی از قوانین دولتی پیروی می کنند.
12ــ دانش و اطلاعات خویش را در زمینهٔ تخصصی توســعه و گســترش می دهند و با شرکت در فعالیت های 

حرفه ای، دوره های آموزشی و فنی دانش خود را به روز نگاه می دارند.
13ــ رفتارش با همکاران خود، با انصاف و احترام است و قابلیت های آنها را ارج می نهند.

1٤ــ هرگاه شــرایطی را مشاهده کردند که مستقیماً به شغل آنان مربوط می شود و دریافتند که فرصت پیش آمده 
برای ایمنی و سلامت عموم مخاطره آمیز است، مراتب را صادقانه به مقامات مربوط به آن موقعیت ها اطلاع می دهند.

15ــ هرگونه اقدامی را، مستقیم یا غیرمستقیم، جهت وادارکردن، گمراه ساختن یا بر حسابرسان مستقل شرکت 
)با هدف دستکاری صورت های مالی( تأثیرگذاشتن، ممنوع می دانند.

16ــ آنها، نســبت به رقبای خود، منصفانه و صادقانه به دنبال عملکرد بهتر و کسب مزایای رقابتی بیشترند و به 
دنبال فعالیت از طریق کسب و کار غیراخلاقی و غیرقانونی نیستند.

کتاب: بایسته های اخلاق مهندسی
ترجمه: مصطفی ساکت  

اخلاقحرفه ای توصیۀ چند
کارهای فنی و خدماتی مهم است. عملکرد شاغلین در این رشتهها بر کیفیت زندگی همگان تأثیر مستقیم دارد. 
لاخدمات آنها باید در مســیر حفاظت از ســلاخدمات آنها باید در مســیر حفاظت از ســلامت، ایمنی و آسایش اجتماع باشد. این افراد باید زیر چتر رفتار حرفه ای، 
حرفهســت، حرکت کنند و به اجرای کارها مشغول شوند. از جمله وظایف حرفهســت، حرکت کنند و به اجرای کارها مشغول شوند. از جمله وظایف حرفهای که  که مبتنی بر رفتار و ســلوک اخلاقی

آنان بر عهده دارند موارد زیر است:
1ــ برای کارفرما یا مشتری مانند یک امانتدار فعالیت کنند.

2ــ از فریبکاری پرهیز میکنند.
3ــ اطلاعات لازم را بدون رضایت مشتری یا کارفرما بازگو نمیکنند.

صلاحیت شــوند که در خصوص آنها از طریق تحصیل یا تجربه صاحب صلاحیت شــوند که در خصوص آنها از طریق تحصیل یا تجربه صاحب صلاحیت  ٤ــ صرفاً به اجرای کارهایی متعهد می
شدهاند.

5ــ از پذیرفتن رشوه تحت هر عنوانی  ــ از پذیرفتن رشوه تحت هر عنوانی  ــ از پذیرفتن رشوه تحت هر عنوانی پرهیز میکنند.
ًرســد آن را صریحاًرســد آن را صریحاً به مشــتریان و کارفرمایان خود اعلام  6ــ هنگامی که مطمئن   ــ هنگامی که مطمئن   ــ هنگامی که مطمئن میشــوند کاری به نتیجه نمی

میکنند.
ٔــ به منظور پیشــرفت در حرفهٔــ به منظور پیشــرفت در حرفه خود، هرگز حاضر نمیشوند به محیط زیست، که به نسلهای آینده تعلق دارد،  7

آسیب برسانند.
ٔــ بدون رضایت همهٔــ بدون رضایت همه شرکای سودبر، در هیچ پروژهای مشارکت نمیجویند و پیشنهادی ارائه نمیدهند. 8ــ بدون رضایت همه  ــ بدون رضایت همه  

جایگاه انگیز، در پی جایگاه انگیز، در پی جایگاه  شیوهعمال به شیوهعمال به شیوههای نامناسب و پرسش ِــ هرگز با طرح انتقادهای ناصحیح از همکار دیگر و اِــ هرگز با طرح انتقادهای ناصحیح از همکار دیگر و اِ 9
و پایگاه شغلی برای خود نیستند.

10ــ اگر برای فرد یا شرکتی کار میکنند، هرگز از تجهیزات، آزمایشگاه و سایر امکانات آنها، بدون اجازه برای 
کارهای شخصی خود استفاده نمیکنند.

11ــ در کارهای مهندسی از قوانین دولتی پیروی میکنند.
ٔــ دانش و اطلاعات خویش را در زمینهٔــ دانش و اطلاعات خویش را در زمینه تخصصی توســعه و گســترش میدهند و با شرکت در فعالیتهای  12

حرفهای، دورههای آموزشی و فنی دانش خود را به روز نگاه میدارند.
ها را ارج میهای آنها را ارج میهای آنها را ارج مینهند. 13ــ رفتارش با همکاران خود، با انصاف و احترام است و قابلیت

ًــ هرگاه شــرایطی را مشاهده کردند که مستقیماًــ هرگاه شــرایطی را مشاهده کردند که مستقیماً به شغل آنان مربوط میشود و دریافتند که فرصت پیشآمده  1٤
رای ایمنی و سلامت عموم مخاطرهبرای ایمنی و سلامت عموم مخاطرهبرای ایمنی و سلامت عموم مخاطرهآمیز است، مراتب را صادقانه به مقامات مربوط به آن موقعیتها اطلاع میدهند.

گمراهــ هرگونه اقدامی را، مستقیم یا غیرمستقیم، جهت وادارکردن، گمراهــ هرگونه اقدامی را، مستقیم یا غیرمستقیم، جهت وادارکردن، گمراهساختن یا بر حسابرسان مستقل شرکت  15
)با هدف دستکاری صورتهای مالی( تأثیرگذاشتن، ممنوع میدانند.

16ــ آنها، نســبت به رقبای خود، منصفانه و صادقانه به دنبال عملکرد بهتر و کسب مزایای رقابتی بیشترند و به 
دنبال فعالیت از طریق کسب و کار غیراخلاقی و غیرقانونی نیستند.

کتاب: بایستههای اخلاق مهندسی
ترجمه: مصطفی ساکت 
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1ــ مشخصات دکور برای موفقیت وجذب مشتری چگونه باید باشد؟
.................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

.......................................................................
2ــ برای ساخت کتابخانهٔ چوبی با صفحات ام دی اف کدام اندازهٔ ارتفاع مناسب تر است؟

د( 85 تا 200 سانتی متر  ج( 150 تا 250 سانتی متر  ب(150 تا 175 سانتی متر  الف( 165 تا 210 سانتی متر 
3ــ عرض تختخواب یک نفره چند سانتی متر است؟

د( 95 تا 160 ج( 65 تا 1٤5   ب( 89 تا 105   الف( 50 تا 65   
٤ــ طول تختخواب کودکان چند میلی متر است؟

د( 1000 تا 1500 ج( 900 تا 1٤00   ب( 800 تا 1600    الف( 500 تا 800  
5  ــ ابزارهای مونتاژ در ساخت دکور را نام ببرید.

....................................................................................................

...................................................................................................

...................................................................................................
............................................................................
6ــ چرا صفحات ام دی اف یا تخته خرده چوب را برای ساخت دکور چوبی لبه چسبانی می کنند؟

....................................................................................................

............................................................................... ... .................

............................................................................... ... .................
............................................................................

7ــ چرا بازدید از محل مصرف دکور چوبی برای ساخت و مونتاژ آن لازم است؟
....................................................................................................
............................................................................... ... .................
............................................................................... ... .................

............................................................................
8  ــ مواد مورد استفاده در ساخت دکورهای چوبی را نام ببرید.

....................................................................................................
...................................................................................................
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9ــ ارهٔ پانل برُ عمودی )دیواری( چه کاربردی در ساخت و مونتاژ دکور چوبی دارد؟
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................

............................................................................
10ــ برای رعایت صرفه جویی در مصرف صفحات ام دی اف برای ساخت و مونتاژ دکور چه کار می کنید؟

....................................................................................................

..................................................... ... ...........................................

..................................................... ... ...........................................
............................................................................

11ــ مورد استفاده ماشین ارهٔ کشویی در ساخت دکور چوبی کدام است؟
الف( یک ضخامت کردن چوب ها در فراورده های چوبی
ب( ایجاد اتصال فاق و زبانه و دم چلچله در قطعات چوبی

ج( بریدن صفحات ام دی اف و تختهٔ خرده چوب و قطعات چوبی
د( در آوردن جای لولای گازری



ساعت آموزشی

جمععملینظری

82432

هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ اصول نصب انواع دکور و کابینت چوبی ایستاده و هوایی را بیان کند.
2ــ زیرسازی برای نصب دکور و کابینت چوبی را انجام دهد.

3ــ تراز کردن زیر کارِ قبل از نصب دکور چوبی را انجام دهد.
4ــ ابزارهای نصب دکور و کابینت را به کار گیرد.

5ــ نصب دکور یا کابینت هوایی چوبی را انجام دهد.

6ــ نصب دکور یا کابینت زمینی چوبی را انجام دهد.

نصب دکور چوبی
6
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1ــ روش های نصب دکور و کابینت های چوبی را نام ببرید.ن
2ــ نام دیگر کابینت ایستاده چیست؟

3ــ ابزارهای مورد نیاز برای نصب انواع دکور و کابینت را نام ببرید.
4ــ چرا باید برای نصب دکور و کابینت از تراز استفاده نمود؟

5ــ برای نصب انواع دکور و کابینت به دیوار از چه وسیله هایی استفاده می شود؟



155



شم
ل ش

فص
بی

چو
ور 

 دک
صب

ن

1ــ6ــ اصول نصب انواع دکور و کابینت های چوبی
دکورهای چوبی، انواع مختلفی دارند که با توجه به مکانی که 
از آنها اســتفاده می شــود، باید به روش طراحی، ساخت و نصب 

آنها توجه نمود. 
١ــ١ــ6ــ مراحل ســاخت دکورهای چوبی : ابتدا باید 
ابعاد فضایی کــه دکور در آن قرار می گیرد، اندازه گیری شــود. 
ســپس با توجه به فضا و نوع کاربرد دکور یا کابینت، نقشهٔ آن را 
طراحی نمــود. در این مرحلــه از کار، اندازه گیری دقیق و ثبت 

منظم اندازه ها، از اهمیت ویژه ای برخوردار است. 
پس از طراحی و ترسیم نقشه های برش، باید صفحات چوبی را 
برشکاری کرد.لازم است توضیح داده شود که نقشهٔ برشی مناسب، 

نقشه ای ست که بیشترین قطعه و کمترین دورریز را داشته    باشد. 
 )PVC( در مرحلهٔ بعد، باید قطعات برش خورده را با نوار پی وی سی
لبه چسبانی کرد. واضح است که بعضی از لبه ها، نیازی به لبه چسبانی 
ندارند. بنابراین قبل از شروع کار، باید لبه های موردنیاز را با ماژیک یا 
وسیله ای مناسب، مشخص نمود. بعد از این عملیات، باید محل اتصال 

قطعات را مشخص کرد و عمل سوراخکاری را انجام داد. 
2ــ١ــ6ــ مونتاژ دکورهای چوبی: به طور کلی، مونتاژ 

دکورهای چوبی صفحه ای به دو صورت زیر انجام می پذیرد: 
الف( حمل قطعات آماده شــده به محل نصب، و مونتاژ آنها با 
اتصالات مختلف و مناســب مانند اتصال با پیچ ام دی اف، اتصال 

الیت، اتصال دوبل و …  .
ب( تقســیم دکورهای بزرگ به قطعات کوچک تر، و ســپس 
حمل آنها به محل نصب و ســرانجام مونتاژ کلی؛ که در این مورد 
می توان به کمدها و فایل های موجود در بانک ها اشــاره کرد. در 
واقع ابتدا قطعات گفته شــده در کارگاه ساخته و مونتاژ می شوند 
ودر آخر، در بانک، کنار و روی هم قرار می گیرند و توســط پیچ 

فیکس، به هم بسته و محکم می شوند. 
3ــ١ــ6ــ نصب دکورهای چوبی: همان طور که گفته شد، 
برای افزایش استحکام و جلوگیری از خطر سقوط دکورهایی مانند 
کمدها، طبقات کتابخانه ها، دکورهای تزیینی روی دیوار، کابینت های 

دیواری و نیز دیوارکوب ها )پوشش دیوارها و سقف(، باید: 
الف( دکورها را به دیوار پیچ کرد؛ 

ب( دکورها را به یکدیگر متصل نمود؛ 
ج( دکورها را به کمک حلقه و میله های فلزی، که در دیوار و 
سقف قرار می گیرند، و نیز به کمک سیم مفتول، به دیوار و سقف 
متصل کرد. سقف کاذب بانک ها و سینماها، نمونه های بارزی از 

این گونه نصب هاست. 
4ــ١ــ6ــ روش های نصــب دکورها به دیوار: برای 
نصب دکورها به دیوار، دو روش کلی زیر به کار گرفته می شود: 
الف( دکورهایی که صفحات آن، مستقیماً به دیوار، پیچ 

می شوند: این روش، شامل مراحل زیر است: 
یک ــ ابتدا باید دکور را در محل خود قرار داد و محل های 
اتصال دکور به دیوار را، با دریل و متهٔ چوب یا آهن سوراخ نمود 

)شکل 1ــ٦(.

توجه: قطر مته، باید 1 میلی متر بزرگ تر از قطر پیچ باشد، تا 
میلهٔ پیچ به راحتی از آن عبور کند )شکل ٢ــ٦(.

شکل ١ــ6ــ سوراخکاری دکور با متۀ چوب یا آهن 

شکل 2ــ6ــ میلۀ پیچ باید به راحتی از سوراخ ایجاد شده، عبور کند. 
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دو ــ باید به کمک نوک مته یا میخ، محل سوراخ کردن دیوار 
را مشخص نمود )شکل های ٣ــ٦ و 4ــ٦(. 

چهار ــ اکنون باید رولپلاک را به طور کامل داخل ســوراخ 
دیوار کوبید؛ به طوری که انتهای رولپلاک با سطح دیوار یکسان 
شود )شکل ٧ــ٦(. در چنین شرایطی، رولپلاک به درستی داخل 

دیوار قرار گرفته است. 

ـ اکنون باید دکــور را از جلو دیوار کنار کشــید و محل  ســه ـ
سوراخ  مشخص شدهٔ روی دیوار را با دریل و متهٔ الماسهٔ مناسب، به 
اندازهٔ طول رولپلاک سوراخکاری نمود )شکل های 5ــ٦ و ٦ــ٦(. 

شکل 3ــ6ــ مشخص کردن محل 
سوراخ روی دیوار، به کمک میخ 

شکل 4ــ6ــ محل سوراخ روی 
دیوار، توسط مته مشخص شده است. 

شکل ٥ــ6ــ متۀ الماسه، رولپلاک و پیچ های مناسب کار 

شکل 6ــ6ــ سوراخکاری دیوار با مته الماسۀ مناسب 

پیچ  و  رولپلاک  باشد،  سنگین تر  دکور  وزن  هرچه  نکته: 
مورداستفاده نیز باید بزرگ تر باشد. 

توجه: رولپلاک را باید طوری انتخاب کرد که داخل سوراخ 
مته لق نزند و با ضربهٔ چکش، جاسازی شود )شکل ٨ــ٦(.

پنج ــ در این مرحله، باید دکور را در جای خود قرار داد و 
پیچ  رولپلاک،  سوراخ  با  دکور  سوراخ  بودن  منطبق  مشاهدهٔ  با 
خودکار چوب را در سوراخ قرار داد و محکم به رولپلاک بست. 
که  چوب  خودکار  پیچ  از  باید  رولپلاک،  برای  نکته: 
استحکام آن زیاد است، استفاده کرد. بدیهی ست پیچ ام دی اف، 
5ــ٦  شکل  )به  نیست  کار  این  مناسب  کمتر،  استحکام  به علتّ 

مراجعه کنید.(

شکل ٧ــ6ــ رولپلاک، باید به طور کامل داخل دیوار کوبیده شود. 

شکل 8 ــ6ــ جاسازی رولپلاک در داخل سوراخ دیوار به وسیلۀ چکش 
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ب( دکورهایی که صفحات آن، مســتقیماً به دیوار، پیچ 
نمی شوند: روی این دکورها، با توجه به زیبایی و ظرافت خاصی 
که دارند، نباید اثر پیچ دیده شود؛ مانند دیوارهای کاذب بانک ها، 
ســالن ها و …. بنابراین برای نصب آنها، باید مراحل زیر را به کار 

بست: 
1ــ باید متناســب با قطعات ام. دی. اف دکور، قطعات چوب 
را بــرای زیرکار، برش زد، ســوراخ هایی روی آنها ایجاد نمود و 

طبق نقشه، آنها را روی دیوار قرار داد. 
٢ــ باید با توجه به سوراخ های روی چوب، محل رولپلاک ها 
را نیز توسط میخ یا مته، روی دیوار مشخص نمود، سوراخکاری 

کرد و رولپلاک ها را به درستی داخل دیوار کوبید. 
٣ــ اکنون باید چوب ها را با پیچ خودکار چوب به رولپلاک، 

محکم کرد. 

4ــ در این مرحله، دکور یا همــان قطعات ام. دی. اف را روی 
قطعات چوب قرار می دهند و از پهلو یا از روی ورق های ام. دی. اف، 
توسط میخ و به وسیلهٔ دستگاه میخ کوب اس کی )SK( به هم متصل 
ـ ساخت  می شــوند. یادآوری می شود این مبحث، در »فصل هفتم ـ
و اجرای پوشش ســقف، کف و دیوار« به طور کامل، توضیح داده 

خواهد شد. 

2ــ6ــ نصب انواع کابینت های چوبی
پس از ســاخت کابینت، و البته قبــل از نصب درها، باید 
 کابینــت را در محــل خود در آشــپزخانه، دست شــویی )بالای 
روشویی(، اتاق مطالعه )کتابخانهٔ دیواری یا...(، اتاق پذیرایی )با 
کاربــرد ویتریــن( و... روی زمین یا به دیوار نصب کرد )شــکل 

9ــ6(.

شکل ٩ــ6

یادآوری: شــیار پشــت بند را باید با ارهٔ گرد و با فاصلهٔ 
20میلی متــر از لبهٔ کار، ایجاد نمود )شــکل 10ــ6(. این مقدار 

تو نشســتگی، به ازای نصب قید پشت بند )1٦میلی متر( و جازدنِ 
پشت بند )4 میلی متر( درنظر گرفته شده است. 
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توضیح اینکه برای سبک شدن کابینت های دیواری، باید 
پشــت بند را از فیبر یا ام.دی.اف 3 میلی متری، که داخل شیار، 

جا زده می شود، در نظر گرفت.

شکل ١0ــ6

برای نصب کابینت، پیشنهاد می گردد که ابتدا از واحدهای 
زمینی شــروع شود تا اولاً با توجه به شیب کف، عملیات تراز کردن 
که هم مربوط به واحدهای زمینی می شود و هم واحدهای هوایی، به 
شکل درست انجام گیرد؛ ثانیاً در صورت لزوم، بتوان از سطح رویی 
کابینت های زمینی، به منظور تکیه گاه یا »زیرپایی« استفاده نمود )شکل 
11ــ6(؛ و ثالثاً در صورت کمبود فضای کار، با استقرار واحدهای 

پایینی، بتوان فضای لازم را برای گردش کار  افزایش داد.

١ــ2ــ6ــ نصب واحدهــای زمینی کابینت: برای 
نصب کابینت های زمینی، می توان به سه روش زیر اشاره نمود:

1ــ استقرار ساده: در این روش، پس از آنکه کابینت 
در جای خود قرار گرفت، پایه های آن را که پیچی و قابل تنظیم اند، 

به منظور »تراز کردن«، تنظیم ارتفاع می کنند )شکل 12ــ6(.

در واقع این کابینت، بدون هیچ وسیله یا ابزاری، مستقیماً، 
روی زمین قرار می گیرد. بدیهی ســت نصب کابینت با این روش، 
مســتلزم آن اســت که اولاً کابینت، به دلیل بــزرگ بودن، آن قدر 
سنگین باشد که در اثر ضربه، هلُ دادن یا تکیه کردن افراد جا به جا 
نشــود؛ و ثانیاً کابینت حداقل از دو طرف با دیوار تماس داشــته 
باشــد و به آن تکیه کند. شکل 13ــ6 کابینتی را نشان می دهد که 

هم سنگین است و هم از سه طرف، محصور.

2ــ استقرار با پیچ: در این روش، پس از استقرار کامل 
کابینت، آن را از داخل و توسط دریل و متهٔ مناسب سوراخ می کنند 
و کابینت به وســیله پیچ و رولپلاک )که البته بایــد در انتخاب پیچ و 
رولپلاک مناسب، دقت لازم را به کار بست( به دیوار نصب می شود.

شکل ١3ــ6

شکل ١2ــ6

شکل ١١ــ6

بدنۀ کابینت

سقف کابینت

شیارِ مخصوص پشت بند کابینت 
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یادآوری: قبل از پیچ کردن کابینت، باید آن را تراز کرد.
نکته: با ایــن روش، حتی کابینت های »تــک در« را نیز 
می توان با تکیه بر یک دیوار نصب نمود. شکل 14ــ6 یک کابینت 
دو در، یــک فایل و یــک کابینت تک در را نشــان می دهد که از 

داخل به هم پیچ شده و هر سه واحد به یک دیوار نصب شده اند.
در مواردی که برای کابینت های زمینی نیز از پشت بند فیبر 
یا ام.دی.اف 3 میلی متر استفاده می شود، باید نکات و مراحل زیر 

را مورد توجه قرار داد:

د( قیدهای پشــت بند، نقش تقویت کنندهٔ پشت بند را دارند 
و بــرای پیچ کردن کابینت به دیوار، باید از این قســمت ها کمک 

گرفت.
3ــ اســتقرار با فیتینگ: ایــن روش، که چندان هم 
متداول نیســت، فقط برای کابینت هــای تک در یا حداکثر دو در 
با صفحهٔ مجزا مناســب است، که به همین دلیل، کمتر مورد توجه 

قرار می گیرد )شکل 1٦ــ6(.

الف( با فاصلهٔ 2 ســانتی متر از لبهٔ بدنه ها و کف، شیاری با 
اره گرد ایجاد گردد.

ب( فیبر پشــت بند )ام.دی.اف 3 میلی متری( داخل شیار 
جا زده شود.

ج( یک قطعهٔ نئوپان یا لترون یا ام.دی.اف 16 میلی متر، به 
عرض 7 تا 10 سانتی متر و طولی برابر با دهانهٔ داخلی کابینت، تهیه 
و از بیرون، به کابینت پیچ شــود )شــکل 15ــ6(. این قطعه )قید 
پشــت بند( را برای پایین کابینت و در فاصلهٔ 7 تا 10 سانتی متری 

از کف نیز باید به کار برد.

نکته: در مواردی که کابینت هــا به صورت چند در ولی 
یک تکه ســاخته می شود نیز، ممکن اســت از این روش استفاده 
گردد. برای نصب کابینت زمینی بــا این روش، باید به ترتیب زیر 

عمل کرد:
الف( قید پشت مورد اســتفاده در این روش، باید از یک 
طرف به صورت 45 درجه برش داده شود؛ که این کار بهتر است 
با اره گرد انجام گیرد. در شــکل 17ــ6، قید پشــت بند مناسب 

برای این روش نصب نشان داده شده است.

یادآوری: برای نصب این قید به پشــت کابینت، مقدار 
16 میلی متر تو نشستگی را باید در نظر گرفت )شکل 18ــ6(.

شکل ١٧ــ6

شکل ١6ــ6

شکل ١٥ــ6

شکل ١4ــ6
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ب( بهتر اســت مطابق شــکل 1٨ــ٦، قید پشت بند را در 
بالاترین جای کابینت نصب نمود.

توجه: برای نصب قید پشــت بند، باید توجه داشــت که 
شــیب قید، از طرف داخل باشد. در شکل 19ــ6، شکل درست 

و غلط نصب کردن این قید، نشان داده شده است.

شکل ١٩ــ6

قید پشت بند

غلطصحیح

بدنه بدنه

قید پشت بند
شکل 2١ــ6

قید پشت بند

پشت کابینت

دیوار
قید فیت

ج( پس از نصب قید پشــت بند، باید یک قید دیگر با همان 
ابعــاد و همان زاویهٔ 45 درجه تهیه نمــود و با توجه به فاصلهٔ قید 

روی کابینت تا کف زمین، آن را روی دیوار نصب کرد.
د( بــرای نصب این قید روی دیوار، باید از تراز اســتفاده 
نمود، زیرا کابینت ها پس از نصب، باید کاملاً تراز باشند. به شکل 

٢0ــ٦ توجه کنید.

از مهم ترین دلایل اســتفاده نکردن از روش فیتینگ برای 
کابینت های زمینی، این است که:

اولاً: روش های اســتقرار ساده و استقرار با پیچ، از این 
روش، آسان تر و کم دردسرتر است؛

ثانیاً: از نظــر فنی، نیازی به انجام این مراحل دشــوار و 
زمان برَ نیست، زیرا کابینت ها، به راحتی روی زمین مستقر می شوند.
ثالثاً: در مواردی که صفحهٔ روی کابینت )پیشخوان( یک 
تکه است )شکل 22ــ6(، چنانچه به هر دلیلی نیاز به تعویض، تعمیر 
یا حتی خارج شدن یک کابینت از جای خود باشد، ابتدا باید صفحه 
را از روی کابینت ها جدا کرد و سپس اقدامات دیگر را انجام داد؛ 
که این کار، خود، هم زمان برَ است و هم برای نصب مجدد صفحه، 

از دقت و احیاناً آب بندی بودن صفحه با سایر قطعات می کاهد.

شکل ١8ــ6

بدنۀ کابینت

قید پشت بند

کف کابینت

١6 میلی متر
شکل 20ــ6)تورفتگی پشت بند(

توجه: شیب قید پیچ شــده به دیوار، باید طوری باشد که 
وقتی قید پشت بند کابینت روی آن قرار می گیرد، همدیگر را کاملاً 
جذب کنند یا به اصطلاح، روی هم »فیت« شوند. به شکل 21ــ6 

توجه کنید.
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بنابرایــن توصیه می شــود که در صورت یــک تکه بودن 
پیشخوان، از نصب به روش فیتینگ صرف نظر شود.

2ــ2ــ6ــ نصب واحدهای هوایی کابینت و دکور 
چوبی: برای نصــب کابینت های هوایی، می توان به دو روش زیر 

اقدام کرد:
1ــ اســتقرار با پیچ: همان طور که پیــش از این گفته 
شــد، برای سبکی کابینت های هوایی، پشت بند از فیبر یا ام.دی.

اف 3 میلی متــری می گیرند. بنابراین با توجه به اینکه فیبر، توانایی 
نگه داشــتن کابینت را با پیچ و رولپلاک ندارد، لازم است که از 

تقویت کننده ها استفاده شود.
تقویت کننده ها، همان قیدهای پشــت بند هستند که با توجه 
به ایجاد شــیار پشــت بند با 20 میلی متر فاصله تا لبهٔ کار، می توان 

آنها را به پشت کابینت پیچ کرد )شکل 23ــ6(.

شکل 22ــ6 ــ در این آشپزخانه، صفحۀ روی کابینت )پیشخوان(یک 
تکه بوده و لازم است که کابینت سوم از سمت چپ، تعویض شود.

شکل 23ــ6

سقف

بدنه

قیدپشت بند

پشت بند

کف

با نصب قید پشت بند، به راحتی می توان کابینت را به وسیلهٔ 
پیچ و رولپلاک، به دیوار پیچ نمود.

توجه: برای جلوگیری از حرکت و جلو آمدن پایین کابینت، 
توصیه می شود که یک قید پشت بند نیز به پایین کابینت نصب شود تا 

پایین کابینت نیز با یک یا دو پیچ، به دیوار محکم شود.
یادآوری: اندازه و ابعاد قیدهای پشت بند، و نحوهٔ نصب 
آنها به کابینت هوایی، دقیقاً مشــابه قیدهای پشــت بند در کابینت 

زمینی ست.
2ــ اســتقرار با فیتینگ: از آنجایی که نصب کابینت 
و دکورهــا به وســیلهٔ پیــچ و رولپلاک، مخصــوص کابینت های 
فلزی ســت و امروزه نیز در صنایع چوب چندان متداول نیســت، 
بــه منظور نصب کابینت های هوایی چوبــی )لترون، ام.دی.اف، 

چوب و…( از این روش استفاده می شود )شکل 24ــ6(.

برای نصب کابینت های هوایی، باید به شرح زیر عمل کرد:
الف( پس از نصب پشــت بند و ســقف کابینــت، باید قید 

پشت بند را به کابینت پیچ کرد.
توجــه: ناگفته نماند که بــرای راحتی و ســرعت مونتاژ 
کابینت ها، می توان شــیار مخصوص پشت بند را در سه طرف )دو 
بدنه و یک کف( ایجاد کرد، ولی طرف چهارم )سقف( را به جای 
شیار زدن می توان به طور کامل برش داد. در این صورت، کابینت 
را به طور کامل مونتاژ می کنند، و پشــت بند آن به صورت کشویی 
جا می زنند و در آخر، قســمت بالای پشــت بند به ســقف، منگنه 

می شود )شکل 25ــ6(.

شکل 24ــ6
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یــادآوری: با توجه به شــکل 11ــ6، قید پشــت بند را 
درست نصب کنید )شکل 26ــ6(.

توجه: برای چند کابینت متصل به هم، بهتر است از یک 
قید فیت یک سره که روی دیوار نصب می شود، استفاده کرد.

ج( پــس از نصب هر دو قیــد روی کابینت و روی دیوار، 
می تــوان کابینت را به آرامی روی دیوار قــرار داد، به طوری که 
هر دو قید نصب شــده، روی هم فیت شوند. شکل 29ــ6، نمایی 

خارجی، از نحوهٔ قرار گرفتن این دو قید را نشان می دهد.

شکل 26ــ6

قید پشت بند با زاویۀ
4٥ درجه

پشت بند

شکل 2٧ــ6

فاصلۀ بین دو کابینت

کابینت بالایی
)دیواری(

کابینت پایینی
)زمینی(

ب( با توجه به فاصلهٔ اســتاندارد بین کابینت زمینی و هوایی 
که 450 تا 600 میلی متر اســت )شــکل 27ــ6( و با توجه به عرض 
قید پشت بند که 7 تا 10 ســانتی متر است، باید قید فیت )45 درجه( 
مخصوص دیوار را که قبلاً تهیه شده است، روی دیوار نصب نمود.

یادآوری: برای نصب قید فیت روی دیوار، باید از تراز 
استفاده نمود )شکل 28ــ6(.

شکل 2٩ــ6

شکل 28ــ6

شکل 2٥ــ6 ــ پشت بند به سقف منگنه می شود.

منگنه
تراز

قید فیت
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بدیهی ســت که ایــن قطعه نیــز بایــد ماننــد کل کابینت، 
لبه چسبانی یا پی وی سی شود.

نکتــه: قطعهٔ نگــه دارندهٔ زیریــن کابینت، بایــد با پیچ و 
رولپــلاک به دیوار نصب شــود. بنابراین پــس از پایان این کار، 
لازم است که روی پیچ ها را با پولک همرنگ، پوشش داد )شکل 

32ــ6(.

د( بــرای جلوگیری از جلوآمــدن پایین کابینت و همچنین 
برای محکم تر شدن و جلوگیری از سقوط احتمالی کابینت به دلیل 
 L داشــتن وزن زیاد وسایل داخل آن، می توان از گونیا یا قطعات
شکل )فلزی یا پلاســتیکی( در زیر کابینت ها کمک گرفت )شکل 

30ــ6(.

فیتینگ

گونیای فلزی یا پلاستیکی

شکل 30ــ6

توجه: گاهی اوقات، به جای اســتفاده از گونیا یا قطعات 
L شــکل، از قطعــهٔ ام.دی.اف یا لترون همرنگ بــا کابینت، به 
عرض 3 ســانتی متر و طولی برابر با متراژ طول کابینت اســتفاده 

می کنند )شکل 31ــ6(.

شکل 3١ــ6

شکل 32ــ6ــ نگه دارندۀ زیرین کابینت، از جنس و رنگ کابینت

پس از آنکه کابینت ها به طور کامل و تراز شده، روی زمین 
و به دیوار نصب گردید، باید درها را متصل نمود.

به منظور تفهیــم بهتر مطلب، در فصل نهم)اجرای پروژه( 
به طــور کامل و به صورت عملی این مباحث مجدداً توضیح داده 

می شود.
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کارکنان یک سازمان لازم است دارای ویژگی های زیر باشند: 
الف( اخلاق فردی: فرد در زندگی شــخصی خود نسبت به خود، خانواده، همکاران، همشهریان، هموطنان و 
تمام کسانی که با آنان به نوعی در ارتباط و تعامل است و نسبت به منابع ملی و محیط زیست، مسئولیت اخلاقی دارد. 

این مسئولیت براصول معینی استوار است و این اصول در مجموع خاستگاه اخلاق فردی ست. 
ب( اخلاق شــغلی: افراد برحسب شغلی که دارند باید دارای اخلاق مخصوص آن شغل باشند. یک پزشک، 
یک مهندس، یک بازرگان و یک بازرس بانک هر کدام با مسئولیت اخلاقی متفاوتی سروکار دارند. اخلاق پزشکی و 
اخلاق مهندسی رشته ای از دانش اخلاقی ست که روابط شغلی حرفه پزشکی و مهندسی را مورد مطالعه قرار می دهد. 

 کتاب اخلاق مهندسی و مهندسی اخلاق
نویسنده: دکتر مهدی بهادری نژاد

اخلاقحرفه ای از توصیه چند
کارکنان یک سازمان لازم است دارای ویژگیهای زیر باشند: 

و  فرد در زندگی شــخصی خود نسبت به خود، خانواده، همکاران، همشهریان، هموطنان و  فرد در زندگی شــخصی خود نسبت به خود، خانواده، همکاران، همشهریان، هموطنان و  الف( اخلاق فردی:
تمام کسانی که با آنان به نوعی در ارتباط و تعامل است و نسبت به منابع ملی و محیط زیست، مسئولیت اخلاقی دارد. 

این مسئولیت براصول معینی استوار است و این اصول در مجموع خاستگاه اخلاق فردیست. 
ب( اخلاق شــغلی: افراد برحسب شغلی که دارند باید دارای اخلاق مخصوص آن شغل باشند. یک پزشک، 
یک مهندس، یک بازرگان و یک بازرس بانک هر کدام با مسئولیت اخلاقی متفاوتی سروکار دارند. اخلاق پزشکی و 
اخلاق مهندسی رشتهای از دانش اخلاقیست که روابط شغلی حرفه پزشکی و مهندسی را مورد مطالعه قرار میدهد. 

 کتاب اخلاق مهندسی و مهندسی اخلاق
نویسنده: دکتر مهدی بهادرینژاد
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ن 1ــ روش نصب دکور زمینی را شرح دهید.
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
2ــ روش نصب دکور هوایی را شرح دهید.

....................................................................................................

...................................................................................................
...................................................................................................

3ــ تراز نمودن دکور و کابینت ها به چند روش انجام می شود؟
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
4ــ برای استقرار و محکم شدن کابینت و دکور به دیوار از چه روشی استفاده می کنیم؟

....................................................................................................

...................................................................................................
...................................................................................................

5ــ فاصلهٔ استاندارد بین کابینت زمینی و هوایی کدام است؟
ب( 400 تا 500 میلی متر الف( 450 تا 600 میلی متر  
د( 550 تا 650 میلی متر ج( 500 تا 700 میلی متر   



7

ساعت آموزشی

جمععملینظری

84048

هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ عملیات عمومی درودگری برای نصب دکور چوبی را انجام دهد.
2ــ انواع مواد اولیه سقف،  دیوار و لمبه چوبی و آکوستیک را بیان کند.

3ــ اصول زیرسازی سقف، کف و دیوار را بیان کند.
4ــ اصول ترازکردن )شاقول کاری( و روش های سقف کوبی، دیوارکوبی و لمبه کوبی را بیان کند.

5ــ ساخت و اجرای پوشش سقف، کف و دیوار را انجام دهد.

نصب و اجرای پوشش سقف،
 کف و دیوار
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1ــ انواع مواد اولیه به کار رفته در دیوارکوبی را بنویسید.
2ــ انواع صفحات آکوستیک را نام ببرید.

3ــ انواع روکش های مورد استفاده در دیوارکوب ها را بنویسید.
4ــ دلایل و ویژگی های استفاده از دیوارکوب ها را توضیح دهید.

5ــ طریقهٔ نصب رویهٔ دیوارکوب را مختصراً شرح دهید.
6ــ برای تراز سطح دیوارکوب ها از چه وسیله هایی استفاده می شود؟

7ــ روش تراز با شیلنگ را توضیح دهید.
8ــ ابزارها و یراق آلات به کاررفته در نصب پارتیشن را نام ببرید.

9ــ روش های ساخت کلاف سقف کاذب برای نصب دکور چوبی را نام ببرید.
10ــ انواع سقف های کاذب را در دکورسازی نام ببرید.
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1ــ7ــ دکوراسیون دیوار، پوشش دیوار با چوب
برای زیبایی و آرامش روانی بیشــتر، از چوب  برای دیوار 
منازل، رســتوران ها، ســالن های کنفرانس، ســینماها و غیر آنها 

استفاده می شود.
در گذشته از چوب نراد، کاج و سرو، که اصطلاحاً به آنها 

چوب روسی گفته می شود ؛ برای دیوارکوب استفاده می شد. 
هم اکنون نیز از چوب در مناطق شــمالی کشــور، به دلیل 
مقاومــت آن در برابر حملات حشــرات و وجود صمغ و رزین در 
بافــت چوب و مقاومت در مقابل رطوبت و کمتربودن پیچیدگی و 
پوســیدگی آن، استفاده می شــود و در محیط های مرطوب و گرم 
سوناها نیز قابل استفاده است. ولی از لحاظ اقتصادی و به منظور 

حفظ جنگل ها این نوع استفاده از چوب رایج نیست.
در ادامــه، تختهٔ خرده چوب بــا روکش های طبیعی مورد 
اســتفاده قــرار گرفت. البته بایــد دوروی تختهٔ خــرده چوب را 

روکش کرد تا تاب برندارد.
در نمای رویهٔ کار از روکش های قیمتی، مانند راش و ملچ 
و گردو اســتفاده می شود و روی دیگر نئوپان آنکه در پشت کار و 
سمت دیوار قرار دارد از روکش های ارزان قیمت مانند: صنوبر، 
ســپیدار، بید و پده استفاده می شــود، که در بازار به آنها، چوب 

تبریزی یا چوب سفید می گویند.
در روکش طبیعی، لبه های قطعات بریده شــده را با زهوار 
چوبی می پوشاندند و معمولاً قطعات نئوپان را به اندازهٔ طول دیوار 
از زمین تا ســقف و عرض آن را از 20 تا 40 ســانتی متر در نظر 
می گرفتند و چهار طرف هر قطعه را با زهوار چوبی می پوشاندند.
 در مورد ســقف نیز با همان شــیوهٔ دیوارکوب از روکش  
طبیعی استفاده می نمودند و آنها را با عرض نئوپان های دیوار و به 

اندازهٔ طول سقف )درست مقابل دیوار در سقف( می پوشاندند.
بیــن دو قطعهٔ نئوپان را فاصله ای حدود 2 تا 3 ســانتی متر 
درنظــر می گیرند و آن را با فیبر روکش شــده یا ورقه های برنج، که 

طلایی رنگ و برّاق دیده می شد، با زهوار چوبی می پوشاندند.
برای این امر لبهٔ نئوپان را از طول از قسمت پشت، دوراهه 
می کردند و شــیاری در پهلوی آنها ایجاد می کردند و قطعات فیبر 
یــا فلزها را در ایــن دوراهه ها قــرار می دادند و پــس از نصب، 

لبه هــای پایین متصل به کف اتاق و ســقف را با زهوارهای چوبی 
پهن می پوشــاندند و در قســمت کف، اصطلاحــاً از قرنیز چوبی 
اســتفاده می کردند که از زهوارهای تخت و بلندی به طول سه متر 
و ضخامت 1سانتی متر و عرض 8 ــ10 سانتی متر ساخته می شود 

و ایرادهای کار در لبهٔ پایین و بالا را می پوشاند.
البته در قسمت سقف و لبه های بالایی دیوار از زهوارهای 
زیباتــر و فرم دار اســتفاده می شــد. پس از اتمام ســاخت دکور 

سنباده کاری، بتونه کاری و رنگ کاری صورت می گرفت.

بین دیوارکوب های روکش طبیعی  2ــ7ــ پوشش 
با زهوارهای چوبی

قبلاً ذکر شد که با ایجاد برش نیم نیم یا شیارانداختن در طول 
نئوپان های دکور دیواری از فیبر روکش  شــده )روکش طبیعی( یا 

ورق های فلزی برّاق بین دو ورق، نئوپان را می پوشاندند.
البته در بعضــی موارد لبه های نر نئوپان ها را با زهوارهای 
چوبی می پوشــاندند و با فرز نیم گرد زدن باعث زیبایی بیشــتر کار 
می شــدند و با قراردادن ورق های فلزی در پشــت این زهوارها به 

طریقه ای که گفته شد باعث زیبایی دکور می شدند.
در مواردی به لبهٔ نــر نئوپان های روکش دار زهوار چوبی 
نمی چســباندند و همان لبه ها را نیم نیم می کردنــد و آنها را به طور 

برعکس در مقابل هم قرار می دادند.
در مواردی هم دو لبهٔ نر نئوپان را به طور صاف و ساده در 
کنــار هم قرار می دادند و از روی دکــور دیوار کوب، زهوارهای 
چوبی فرم دار را، که معمولاً دارای سه سانتی متر عرض بودند، به 
کمک چســب چوب و میخ های بی سرِدستی یا میخ کوب، با روش 

قرینه سازی می چسباندند.
به دلیل اینکه احتمال دارد زهوارهای چوبی 3 ســانتی متر 
عرض با طول 3 متر نمدار باشد )یعنی کمی رطوبت داشته باشد( و 
احتمال پیچیدگی در زهوارها وجود دارد، زهوار را بر روی یکی 

از نئوپان ها می چسباندند تا احتمال ترََک و پیچیدگی کمتر باشد.
از همان شیوه ای که برای پوشش دیوارها استفاده می شود 

برای پوشش سقف نیز استفاده می شود.
البته زهوارهای چوبی ای که از رو کوبیده می شوند باید از 
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قســمت پایین دیوار )کف( و بالای دیوار )ســقف( به اندازهٔ قرنیز 
چوبی )زهوار چوبی پهن 8 تا 10 ســانتی متر( کوتاه  شوند تا بتوان 
قرنیز چوبی را بر روی نئوپان های روکشــی چســباند و فاصله ای 

بین قرنیز و دیوار ایجاد نکرد.

3ــ7ــ روش چسباندن دیوارکوب ها بر روی دیوار
ــ در بعضی موارد مستقیماً با کمک پیچ و رولپلاک صفحهٔ 
نئوپان را بدون واســطه به دیوار می چســبانیم و بــا خزینه نمودن،  
قســمت ســرپیچ داخل نئوپان قرار می گیــرد و پیچ نمودن پایین و 
وســط و بالای ورق نئوپان روکشی با یک یا دو پیچ آن را بر روی 
دیوار مهار می کنیم و در مرحلهٔ بتونه کاری، قسمت سرپیچ )یا گلُ 

پیچ( در زیر بتونه پنهان می شود.
در روش دیگر از تخته های عمودی استفاده می کنیم. می توان 
از چوب های روسی)ســرو و کاج و نراد( یا چوب سفید )تبریزی(، که 

شامل چوب های صنوبر، سپیدار، بید و پده است، استفاده نمود.
چوب ها را برحســب نیــاز و نوع طرح، که غالبــاً به ابعاد 
)طول(300×)ضخامت(2×)عرض( 5 تا 3 سانتی متر است، برش 
می دهیم. این چوب ها به طور عمودی از پایین به بالای دیوار پیچ 
و رولپلاک می شــوند. فاصلهٔ بین دو تخته بــه عرض نئوپان های 
دیوارکوب بستگی دارد و باید طوری قرار گیرد که لبهٔ نئوپان ها به 
چوب های کلاف میخ شود. برای میخ نمودن می توان از میخ کوب 

با میخ نازک اس کی )SK( استفاده نمود. 
در روش دیگــر، ابتدا تخته های بلند تهیه شــده را به طور 
افقــی به دیوار پیچ می کنیــم. مثلاً چهار تختــه از پایین به بالای 
دیــوار پیچ می کنیم. ســپس ورق هــای نئوپان یــا ام دی اف را به 
تخته های عمودی میخ کوب می نماییم )شکل های 1 و 2 و 3ــ7(.

شکل 1ــ7

شکل 2ــ7

شکل 3ــ7

شکل 4ــ7

ستون

مانع بخار

پوشش داخلی 
قاب عایق

عایق

در روش دیگــر، چوب های بلند افقی و عمودی را به طور 
نیم نیم یا در کنــار هم جا می دهیم. به این ترتیب تخته های افقی و 
عمودی در یک ســطح قرار می گیرند و نئوپان های روکوب دیوار 
را می توانیم هم به طور افقی و هم به طور عمودی به تخته های چوبی 
میخ کوب کنیم. از این روش در جاهایی که به استحکام بیشتر نیاز 
است و برای اینکه دکور بتواند ورق بیشتری را تحمل کند )مانند 
نصب طبقات کتابخانه و کمدها و غیر آنها بر روی دیوار( استفاده 

می شود )شکل 4ــ7(.

ورق پوشش مقاوم 
به آب

روکوب گونیایی

زیرکوب از تخته چندلا
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جاهایی که در دیوار رطوبت وجود داشــته باشــد، پس از 
پوشاندن لایه های عایق، می توان تخته ها را به طور عمودی نیم نیم 
کنیم تا فاصله با دیوار بیشــتر شــود. مثلاً عرض تخته را می توان 

5   سانتی متر گرفت و به طور عمود بر دیوار قرار داد. 
البتــه در روشــی کــه از چوب افقــی اســتفاده می کنیم 
اولیــن چــوب را با کمــک روش های تــراز در خط تــراز قرار 
 می دهیــم و نئوپان ها را در خط مســاوی روی دیــوار می کوبیم

)شکل 5ــ7(.

در روش دیگر می توان از تخته های کوتاه ٢×1٥ سانتی متر 
بــرای قطعات افقی، که به دیوار پیچ می شــود، اســتفاده نمود و 
تخته هــای عمودی 2×3×300 ســانتی متری را بــر روی آنها و 
صفحه هــای نئوپانی را بر روی تخته هــای عمودی میخ کوب کرد 

)شکل های 7ــ7(.

در ضمن، تخته های بلنــد افقی را می توان طوری با دقت 
قرار داد که خطاهای روی دیوار را بپوشــاند و یک سطح صاف 

ایجاد نماید.
در روش دیگری که مشابه روش بالاست، چوب های افقی 
را به دیــوار پیچ می کنیــم و در روی آن چوب ها عمودی را میخ 
می زنیــم. در بیــن دو لایه چوب هم می تــوان از قطعات کوچک 

چوب برای تراز استفاده نمود )شکل 6ــ7(.

البته روش های گفته شده در مورد سقف هم مورد استفاده 
است و باید محل خروج کابل ها را از سقف مشخص و با مته جای 
آنها  را سوراخ نمود و کابل ها را عبور داد و جای لامپ های هالوژنه، 
کلیدها و پریزها را با ارهٔ گِردبر خالی نمود  )ارّهٔ گِردبر استوانهٔ فلزی 
گرد اســت با دندانه های ارّه که بر روی دریل سوار می شود و یک 
دایره در ســطح نئوپان می برُد و جدا می کنــد و دارای اندازه های 
 متفاوتی ست، مثلاً در یک جعبه از 2 تا 10 سانتی متر وجود دارد( 

)شکل های 8 و 9ــ7(.

شکل 5ــ7

شکل 6ــ7

شکل 7ــ7

بلوک 
عرضی
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در چندسال اخیر استفاده از ورق های با روکش مصنوعی 
در سطح گســترده ای رایج شــده اســت و ورق های ام دی اف با 
روکــش مصنوعــی و نئوپان با روکــش مصنوعی، کــه در بازار 
اصطلاحاً لترون نامیده می شــود،  جای گزین نئوپان با روکش های 

طبیعی شده است.
در دیوارکوب ها نیز این ورق ها جایگزین ورق های روکش 
طبیعی شــده اســت. کار با ورق هــای روکش مصنوعی بســیار 
آســان تر، تمیزتر و سریع تر از سبک های گذشته است. امّا آنها هم 
خصوصیات خود را دارند و رعایت ریزه کاری هایی لازم است تا 

سرعت، زیبایی و استحکام تولید حفظ شود. 
در ســاخت دیوارکوب هــای جدیــد هم،  چون گذشــته 
ورق های ام دی اف را از دو طرف روکش می نمایند تا خمیده نشود 
و لبه های نر قطعات بریده شدهٔ ام دی اف  را، که ضخامت آنها غالباً 

16 میلی متر است، با نوارهای پی وی سی پوشش می دهند. 

در گذشــته اغلب از برش های دراز باریــک، که از زمین 
تا سقف را پوشــش می داد، با عرض 20 تا 40 سانتی متر استفاده 
می نمودنــد. اما امروزه بــرش قطعات و ابعاد ام دی اف ها بســیار 
متنوع شده است، هم به شیوهٔ دراز باریک و هم قطعات کوچک تر. 
برای مثال یک قطعهٔ دراز باریک از کف تا ســقف را به جای یک 
تکــه برش دادن از عرض به 3 تکه برش می دهند و دور هر قطعهٔ نر 
ام دی اف را نوار پی وی سی می نمایند و بر روی دیوار می چسبانند.
همچنین از قطعات با عرض بیشــتر استفاده می کنند. مثلاً 
قطعــات به ابعــاد 1 متر × 1 متر را از زمین تا ســقف بر روی هم 

قرار می دهند.
ضمناً در گذشــته غالبــاً رنگ روکش هــای طبیعی مانند 
روکش های ملچ، خودرنگ بوده اســت یــا از رنگ های قهوه ای 
چوب )گردویی و فندقی( برای رنگ چوب اســتفاده می شد و آن 

را با مواد برّاق کننده مانند سیلر، کیلر و نیم پلی استر می پوشاندند.
امّا امروزه در ســاخت دیوارکوب ها و پوشش سقف ها از 
ام دی اف ها یــا لترون های با رنگ روکش های متفاوت اســتفاده 
می نمایند و این امر باعث تنوع رنگ و زیبایی دکورها شده است. 
مثلاً از رنگ راش، آرموت، نقره ای، افرا یا بیاض )متمایل به کرم 
و ســفید(، ماهاگونی یا ونگه، یا ونگا )که سه رنگ قهوه ای تیره با 
رگه اند( و از انواع متفاوتی از رنگ های روکش اقتباس شــده از 
الیاف چوب یا رنگ های ســاده )مانند نقره ای، سیاه، سفید و...( 
اســتفاده می کنند. گفتنی ســت روکش های با نقش الیاف چوب 
طرفدار بیشــتری دارد و از آنها در اکثر دکورهای دیوار و سقف 

استفاده می شود.
البته تنوع دیگر در نوارهای پی وی ســی نر ام دی اف ها و 
لبه های انواع مصنوعات تولید شده است )از دیوارکوب ها گرفته 
تا وســایل داخلی، مانند میزهای کنفرانس، بانک، رستوران ها و 
ســتون ها( که با رنگ های مختلفی تولید می شــوند و باعث تنوع 

رنگ و زیبایی بیشترِ دیوارها و سقف ها می گردد.
در ایــن پوشــش ها دیگر به رنــگ کاری نیــاز نداریم زیرا 
روکش ها کیفیت و برّاقیّت لازم را دارند. مخصوصاً روکش های 
ضدخش یا ملامینه که قیمت بیشتری از روکش های کاغذی دارند.

شکل 9ــ7

شکل 8 ــ7
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 به هرحال، در این شــیوه به رنگ کاری نیاز نیســت. ولی  
در مراحل انجام کار ممکن اســت کندگی یــا خش هایی بر روی 
صفحه ها ایجاد شــود که با لکه گیری برطرف می شــوند. با کمک 
بتونه های آمــادهٔ مخصوص هر رنگ که در بازار موجود اســت 

می توانیم این لکه گیری را انجام دهیم.
در بعضــی مواقع فاصلهٔ قطعات را بســیار کم می گیرند یا 
فاصله ای بیــن آنها قرار نمی دهند، مثل فاصلــهٔ یک فیبر )حدود 
3 تــا 5 میلی متر( و قطعات را روی هــم قرار می دهند و  دیوار را 

می پوشانند.
در شــیوهٔ دیگــر، همچــون روکــش طبیعــی ای کــه در 
گذشــته انجام می شــد با ورق های فلــزی )برنجی و مســی( بین 
دو قطعه را پوشــش می دادنــد، با فاصله ای حدود 2  ســانتی متر 
 یــا بــا نــوار فیبــر روکش شــده ایــن فاصلــه را پـُـر می کردند

)شکل های 10 و 11ــ7(.

امروزه نیز با ورق های فلــزی برنجی رنگ یا طلایی رنگ 
و » ام دی اف « 6 میلی متــری بین دو ورق را پوشــش می دهند و 
فاصلهٔ حدود 3 سانتی متر ایجاد می کنند. برای این امر معمولاً از 

دو شیوه استفاده می شود:
1ــ پس از پی وی ســی نمودن نر قطعات با کمک ارّه گرد، 
شیاری در وســط نر ام دی اف 16 میلی متری ایجاد می کنند. این 
شیوه برای عبوردادن ورق های فلزی و نازک مناسب است. عمق 
شــیار با فاصلهٔ بین دو قطعه، متناســب و برای حدود1سانتی متر 

مناسب است که شیوهٔ رایج تر است.

2ــ شــیوهٔ دیگر این اســت که قطعات پی وی ســی شــدهٔ 
ام دی اف 16 میلی متری را از ســمتی که به دیوار متصل می شود 
به مقدار نیاز )مثلاً ٣ تا 6 میلی متر( برای ورق های ام دی اف نازک 
یــا کمتر دوراهه می زنیم و ورق را در ســمت عقــب بین دو قطعهٔ 
ام دی اف 16 میلی متری قرار می دهیم. باید در نظر داشــته باشیم 
کــه ضخامت غالب تیغه هــای ارّه گرد 4 میلی متر اســت و عرض 

تخته های عمودی متفاوت است.
می توان در نصب چوب های عمودی طوری عمل نمود که 
هر دو تختهٔ چوب عمودی دقیقاً در زیر یک قطعهٔ ام دی اف روکوب 
قرار گیرد تا استحکام کار بیشتر شود یا برای صرفه جویی در وقت 
و هزینــه، تخته های عمودی را طوری قرار داد که در بین دو قطعه، 
ام دی اف رویهٔ دیوار قرار بگیرد، که در این موقع در صورت وجود 
زهوار فلزی وسط آنها می توانیم عرض تخته ها را پهن تر بگیریم )مثلاً 
5 سانتی متر(. البته بسته به نوع قطعات، می توان از تخته با طولی بلند 

به طور عمودی و افقی یا از ترکیب آنها استفاده نمود.
1ــ3ــ7ــ طریقۀ نصب رویۀ دیوارکوب با ام دی اف: 
برای نصب رویهٔ ام دی اف دیوار قطعات، با توجه به اینکه امکان رنگ 
وجــود ندارد، برای ظرافت و تمیزی و زیبایی کار دکور، از پهلوی 
نرکار که پی وی سی شــده است به کمک میخ کوب بی سر یا اس  کی 
)SK( به طور مورّب یا کج به تخته های زیر کار متصل می شــود تا 
در نمای کار جای میخی دیده نشــود )شــکل های 12 و 13ــ7(.

ام دی افشیار
 16 میلی متری

شکل 10ــ7

شکل 11ــ7
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البتــه بعضی از تولیدکنندگان یا نصّاب ها میخ ها را به تعداد 
کمتری از روی کار می زنند تا اســتحکام بیشــتری داشته باشد، 
به طوری که جای آن در دیوارهای بلند نیز دیده نمی شــود. ضمناً 
در بعضی نقاط می توان در صورت لزوم از پیچ خودکار ام دی اف 
اســتفاده نمود و روی آن را بــا پولک یا پروفیل پوشــاند )مانند 

پوشش ستون ها(.
2ــ3ــ7ــ پوشش ســتون ها: در پوشــش ستون ها 
قطعــات طولــی ام دی اف را به طور دوبــه دو، برابر برش می زنیم 
تا همدیگر را پوشــش دهند. برای مثال در یک ســتون 20 ×20 
دو قطعــه را در صــورت نبــودن خطا در ســتون 20×20 و در 
صورت بودن خطا از هر طرف 1 سانتی متر یا بیشتر اضافه می کنیم 
)22×22( و در طول ســتون می بریــم و دو قطعهٔ دیگر را، که باید 
لبه های قطعه های اول را پوشــش دهند، به اندازهٔ ضخامت دو نر 

ام دی اف به قطعات اول اضافه می کنیم. 

میلی متر  32 = 16 + 16  پس 32 میلی متر یا 3/2 سانتی متر 
به عرض قطعات اولیه اضافه می کنیم. 

22 + 3/2 = 25/2  سانتی متر 25 
سپس دو قطعه را هم با عرض 25 سانتی متر و طول ستون 
می بریــم و برای اتصال اولیه از میخ کوب اســتفاده و چهار قطعه 
را جمــع می کنیم. برای افزایش اســتحکام، از پیــچ ام دی اف  با 
روش خزینه نمودن، 4 قطعه را به هم پیچ می کنیم )شکل های 14  و 

15ــ7(.

در ادامه، می توان برای پوشــاندن نرهای لبهٔ کار، که بیرون 
مانده اســت و پوشش جای پیچ ها، از پروفیل های L شکل یا تاشو 
استفاده نمود و برای نصب آن چند میخ اس کی )SK( را به کار برد 

یا برای پوشش و زیبایی بیشتر از چسب 3، 2، 1 استفاده نمود.
همچنین می توان مایع چســب را بر روی پروفیل ریخت و 
به طرف مقابل، اسپری نزد. سپس محل مناسب که تنظیم شد باید 
اسپری به گوشــه های پروفیل زد تا محکم شود. اگر طول ستون 
بلند باشد باید دقت کرد که مایع خشک نشود. در این صورت از 
پروفیل تاشــو، که انعطاف بیشتری دارد، اســتفاده می شود تا در 
طی مســیر بتوان به آن چسب مایع اضافه نمود یا دو نفره کار کنند 
تا ســرعت کار بیشتر شود، به طوری که یک نفر مایع چسب را بر 
روی ســتون یا پروفیل بزند و نفر دیگر به سرعت آن را بچسباند تا 

طول حدود 3 متر پروفیل را بتوان چسباند. 
برای زیبایی بیشتر در دور سقف و پایهٔ ستون نیز از پروفیل 

استفاده می شود )شکل های 16 و 17ــ7(.

شکل 12ــ7

شکل 13ــ7
شکل 15ــ7شکل 14ــ7
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3ــ3ــ7ــ تابلوهــای تزیینی: در فضاهــای بزرگ 
مانند ســالن ها و بانک ها از تابلوهای بزرگ یا قطعات بزرگ تابلوی 
پیش ســاخته استفاده می شــود تا در محیط تنوع و زیبایی بیشتر به 
وجود آید. برای مثال جهت نصب ورقه هایی که نمای قطعات سنگ 
دارند می توان به کمک دســتگاه میخ کوب از چســباندن به کلاف 
چوبی روی دیوار اســتفاده نمود و در حاشــیهٔ آن می توان با کمک 
پروفیل ها، به دور تصویر قاب ایجاد نمود یا لبه های آن را در شــیار 

نیم نیم ایجاد کرد و در نر قطعات ام دی اف 16 میلی متری قرار داد.
)دکورهای  دیوارکوب ها  اتصال  طریقۀ  4ــ3ــ7ــ 

دیواری( بر روی دیوار 
نصب کلاف چوبی بــر روی دیوار: در نصب قطعات 
بریده شدهٔ نئوپان با روکش طبیعی و ام دی اف ولترون با روکش های 
مصنوعــی ابتدا یک کلاف چوبی بــر روی دیوار ایجاد می کنیم. 
طراحــی این کلاف، بــه اندازهٔ قطعات )از لحــاظ عرض و طول( 

بستگی دارد. 
ابتدا تعداد زیادی چوب با مقطع 5 تا 3×2 سانتی متر برش 
می زنیم. طول آنها حدود 3 متر باشــد. البته از تخته های با طول 

کوتاه تر نیز استفاده می شود.
تخته هــای تهیه شــده را در برش اولیه بــه طول 10 تا 15 
ســانتی متر برش می زنیم و تخته های بریده شده را با دریل سوراخ 
و ســپس تخته ها را از پایین به بالا به طور افقی روی دیوار پیچ و 

رولپلاک می کنیم. 

اولین قطعات را روی خط تراز، که از کف تعیین می شود، 
به دیوار پیچ و رولپلاک می کنیم و به فاصلهٔ 50 ســانتی متر بالاتر 
تا 15 سانتی متر  مانده به ســقف، این کار را ادامه می دهیم )شکل 

18ــ7(.

ردیــف بعدی تخته های کوتاه )15 ســانتی متر( باید طوری 
قرار بگیرد که با قطعات ام دی اف 16 میلی متری دیوارکوب منطبق 
باشد، یعنی اگر عرض ام دی اف، 40 سانتی متر باشد باید تخته های 
15 ســانتی متری طوری قرار بگیرد که با لبه های آن منطبق شــود 

)شکل 19ــ7(.

برای نصب می توان از یک یا دو پیچ و رولپلاک اســتفاده 
نمود. البته می توانیم تعداد این تخته ها را برای اســتحکام بیشــتر 

افزایش دهیم.

شکل 18ــ7

شکل 17ــ7شکل 16ــ7

30

40cm

100/5

شکل 19ــ7

40cm

تخته ثانویه که بر روی تخته اولیه میخ می شودخط تراز

30
100/5
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پــس در مرحلــهٔ اول تخته هــای 15 ســانتی متر طول را، 
به  طوری کــه طرف 3 ســانتی متر  بــر روی دیوار باشــد، به دیوار 
پیــچ و رولپلاک می کنیم. گفتنی ســت اکثــر تولیدکنندگان برای 
صرفه جویی، به جای قطعات چوب، معمولاً از ضایعات ام دی اف 

استفاده می کنند.
نصــب کلاف عمودی: در مرحلهٔ دوم بر روی تخته های 
15 ســانتی متر که به دیوار پیچ شده اند تخته های با طول بلند را )به 

ابعاد 2×3×300 سانتی متر( با میخ کوب بادی میخ می کنیم.
همان طور که ذکر شد، محل قرارگرفتن چوب های افقی و 
عمودی به طرح قطعات ام دی اف روی دیوار بســتگی دارد. این 
چوب های عمودی باید طوری قرار بگیرند که با لبه های ام دی اف 
روی دیوارکوب منطبق باشند تا بتوان به کمک میخ کوب، لبه های 
آن را )ام دی اف( به طــور مورّب به چوب هــای عمودی میخ کوب 

نمود )شکل های 20 و 21ــ7(.

با توجــه به طرح کار، که بین قطعــات ام دی اف فاصله ای 
باشــد یا به هم چسبیده باشــند. ضخامت ام دی اف را با میخ کوب 

متصل می کنیم )شکل های 22 و 23 ،24ــ7(.

شکل 23ــ7شکل 20ــ7

شکل 22ــ7

شکل24ــ7شکل 21ــ7
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4ــ7ــ تنظیم سطح پایین و بالای دیوارکوب ها
دیوارهای ســاختمان های امروزی خطــای کمتری دارند 
ولی به هر حال مقدار خطا دیده می شــود. برای تنظیم خط صاف 
پاییــن دیوار روش هایی را بــه کار می برند. با پیدا کردن این خط، 
تمام قطعات دکور دیــواری با ام دی اف های 16 میلی متری بریده 
می شــوند و روی این خط صاف قرار می گیرند و صفحات بالا و 

پایین نمی شوند.
مزیتّ این روش بیشــتر در قطعات دکوری ســت که قطعه 
قطعه در عرض دیوار از پایین به بالا نصب می شوند. اگر این خط 
صاف از پایین و بالا رعایت نشود، قطعات در یک خط صاف در 
کنار هم قرار نمی گیرند و در طرح مشکل اساسی به وجود می آید. 

برای انجام دقیق این امر از دو روش استفاده می شود:
1ــ4ــ7ــ تنظیم خط صاف دیوار با کمک شیلنگ 
تراز: یک دیوار را به هر اندازه ای باشــد در نظر می گیریم. در 
روی زمین شیلنگ تراز را از یک طرف به طرف دیگر دیوار قرار 
می دهیم و مقدار مناســبی آب به داخل شیلنگ می ریزیم. آب در 
شــیلنگ حرکت می کند و در هر نقطه ای در طرف دیگر ایســتاد، 
نشــان می دهد دو طــرف دیوار در این نقاط با هم برابرند )شــکل 

٢٥ــ7(. 

شکل 26ــ7ــ تراز با نور دستگاه لیزری نور قرمز رنگ

دو نقطۀ برابر

شکل 25ــ7ــ تراز کف با شیلنگ تراز

آنگاه با نخ رنگی مخصــوص که از خود رنگ می دهد در 
دو نقطهٔ مشخص شــده علامت می گذاریم. به این صورت که نخ 

را به طور کشیده در دو نقطهٔ مشخص شدهٔ برابر، ثابت می کنیم. 
می توانیم با کمک دو نفر این نخ را بکشــیم تا صاف شود 
و با کشــش نخ آن را به دیوار بکوبیم تا رنگ به  روی دیوار بیفتد و 

اینجا پایهٔ پایین دیوار خواهد بود. می توان تخته ای 15ســانتی متر 
را از بالای آن به دیوار پیچ نمود.

2ــ4ــ7ــ اســتفاده از تراز لیزری نوری: در این 
روش از دســتگاه مخصوص تراز دیوار در کف زمین وســقف و 
غیر آنها اســتفاده می شود. این دستگاه کوچک را وقتی در روی 
زمین قرار می دهیم با کمک یک نور قرمز رنگ که بر روی دیوار 

می تابد خط قرمزرنگ تراز روی دیوار مشخص می شود. 
می توان محل دو نقطه را با نخ رنگی تراز یا نخ ســادهٔ تراز 

نیز مشخص نمود )شکل 26ــ7 الف و ب(.

الف

ب

3ــ4ــ7ــ تراز دیوار از ســقف به کف: امروزه در 
دیوار ساختمان ها، که با رعایت اصول مهندسی همراه ست،  خطای 
محسوس )بالا به پایین( دیده نمی شود. ولی اگر در دیواری یا در 

تنظیم دیوارهای کاذب خطایی احساس شود، می توان:
1ــ از دستگاه تراز لیزری استفاده نمود و میزان خطا را از 

سطح کف یا سقف دریافت.
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2ــ از تراز استفاده نمود، به این صورت که از بدنهٔ فلزی و 
چند کپسول کوچک شیشه ای  دارای اترو حباب، که جهت های 
45 دارد، روی سطح دیوار یا روی چوب های  افقی و عمودی و̊ 

زیر دیوارکوب قرار داد و آن را تنظیم نمود.
3ــ با استفاده از شاقول، که برای مشخص شدن وضعیت 
عمودی دیوار اســت، اســتفاده نمود. شــاقول از یک نخ بنایی 
)تراز( و قطعهٔ فلزی به نام ترکی و فلز گوه ای شــکل به نام شاقول 
ســاخته شده است و آن را از بالای دیوار آویزان می کنیم. اگر در 
پشت نخ از بالا به پایین شــیب مشاهده کنیم نشان دهندهٔ آن است 
که دیوار عمود نیســت. فلز مربع شکل ترکی، که نخ به آن آویزان 

است و با دست آن را می گیریم، با فلز گوه ای شاقول هم قطرند. 
پس زمانی که شــاقول از پایین به دیوار بچسبد ولی دست 
ما به همراه ترکی از دیوار فاصله دارد باید فاصله را تا پشــت فلز 
ترکی با چوب پرکنیم تا با شــاقول به سطح صاف برسیم و بالعکس  

)شکل 27ــ7(.

از بالا به پایین دیوار قرار بگیرند )شکل 28ــ7(.

ام دی اف

چوب های افقی

دیوار

شکل 28ــ7

دیوار

خط گونیا

ترکی

شاقول

نخ

شکل 27ــ7

4ــ4ــ7ــ چگونگی برطرف نمودن شــیب دیوار: 
برای اینکه دیوارکوب در خط عمود از ســقف به کف قرار داشته 
باشد مقدار خطا را با سه روش گفته شده مشخص می کنیم و با دو 

روش آن را برطرف می نماییم:
1ــ قطعات چوب های افقی کوتاه یا حدود 15ســانتی متر 
را بــه طور گوه ای از بالا به پایین دیــوار طوری برش می دهیم که 
خطای دیوار را برطرف نماید و تخته های طولی در ســطح صافی 

برای انجام این گونه برش، که دارای زاویه است، می توان 
از دستگاه صفحهٔ برش زاویه دار با تیغهٔ چوب بری استفاده نمود.

2ــ روش دیگر برطرف کردن شــیب دیوار با اســتفاده از 
چوب هایی ســت که در طول شیب داشته باشــند. چوب را از نر 
به ســمت دیوار قرار می دهیم و در عرض چــوب برش می زنیم و 
شــیب یا کجی دیوار را به کمک ستون های کلاف از بین می بریم. 
آنــگاه دکور دیوار را صاف می کنیــم و آن را با زاویهٔ 90° 

کف زمین قرار می دهیم.
می توانیم به کمک یک گونیای تاشــو، که بین کف و دیوار 
یا سقف و دیوار کج یا شیب دار قرار می دهیم، زاویهٔ شیب را پیدا 
 کنیــم و آن را بر روی یک فیبر یا چوب بلند، به مثابهٔ شــابلن، نگه 
داریم و خط برش را مشــخص  کنیم و با بریدن آن اولین شابلن را 

بسازیم و چوب های دیگر دیوار را از روی آن برش بزنیم.
در مرحلهٔ بعد تخته ها را به دیوار پیچ می کنیم. نظر به  اینکه 
تخته را از نر به ســمت دیوار قرار داده ایم ممکن اســت طول پیچ 

کوتاه باشد و رولپلاک پیچ نشود، به همین دلیل می توانیم:
1ــ از پیچ خودکار چوب با طول بلندتر استفاده نماییم؛ 

2ــ از گونیا یا L فلزی استفاده  کنیم و آنها را به پهلوی 
تخته ها و به دیوار پیچ نماییم؛
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مرحلۀ 1:  با استفاده از پیچ خودکار چوب، چسب چوب 
و میخ تختهٔ 15 ســانتی متری افقی را در چند نقطه به پشــت تختهٔ 

بلند شیب دار می چسبانیم.
و  می کنیم  سوراخ  را  رولپلاک  محل  قبلاً   :2 مرحلۀ 
رولپلاک را در جای خود قرار می دهیم. در مرحلهٔ 2 تختهٔ شیب دار 
را از سمت تخته های افقی به دیوار می چسبانیم و پیچ خودکار را 
از تختهٔ 15 سانتی متر افقی عبور می دهیم و به دیوار پیچ می نماییم. 
ضمناً ممکن است در طراحی دیوارها گاهی اوقات مشتری 
متقاضی دیوارهای کج یا فضاهای هندســی مورّب باشد. در این 
صورت می توانیم با اســتفاده از شــیوه های ذکرشــده دیوارهای 
مورّب یا سقف های کوچک مورّب را طراحی کنیم و بسازیم و به 
سلیقهٔ مشتری در روی دیوارهای صاف فضاهای هندسی مورّب 

ایجاد کنیم. 
در طراحــی فضاهایی که چوب ها در معرض دید هســتند 
)مانند ســبک های قدیمی( نیــز می توان از این روش ها اســتفاده 
نمود. باید دقت داشته باشیم که علاوه بر زیبایی و ظرافت ظاهری، 
استحکام دکور بسیار مهم است، زیرا تخته ها وزن نسبتاً سنگینی 
دارند و در صورت رهاشدن و خراب گردیدن موجب آسیب جانی 

و مالی می شوند. 
بنابرایــن از پایهٔ نصــب تخته ها به دیوار تــا متصل نمودن 

صفحات ام دی اف باید استحکام دکور را درنظر داشته باشیم.
نصب کمد و پارتیشن: در بسیاری موارد، به خصوص 
در فضاهای اداری و بانک ها، برای قراردادن وسایل و مدارک به 

کمدهای فراوانی نیاز است. به همین دلیل می توان:
1ــ کمدها را به دیوارهایی که دکور می شوند، متصل نمود.

جلوی  در  جداگانه  به طور  را  شده  ساخته  کمدهای  2ــ 
صفحات دکور دیواری قرار داد.

3ــ در شــرایطی که صرفه جویی هم مدنظر باشد، کمدهای 
بلنــد را، که اکثر دیوار را پوشــش می دهد، در جلوی دیوار قرار 
داد تا کمدها، علاوه بر اســتفاده ای که دارند، نقش دکور دیواری 
را نیز داشته باشند. این کمدها با L فلزی به دیوار محکم می شوند 
و فضــای بالای دیوار اگر خالی بماند با صفحات یا پروفیل تزیین 

می شود.

L یا گونیای فلزی

پیچ به چوب

پیچ و رولپلاک به دیوار

شکل30ــ7ــ استفاده از L یا گونیای 90 درجه برای چسباندن چوب های شیب دار

شکل 31ــ7 چوب شیب دار از پشت و از پهلو

مرحلۀ 2مرحلۀ 1

شکل 29ــ7

تخته ای که از نر به دیوار قرار گرفته است شیب 
دارد و زاویۀ دیوار برش شده است.

دیوار

کف

3ــ ابتدا از پشــت تخته های بلند، تختهٔ 15 ســانتی متری 
را پیــچ می کنیــم، ســپس تختــه را بــه دیــوار بچســبانیم و آن 
 را بــه رولپلاکــی کــه قبــلاً در دیــوار قــرار داده ایم پیــچ کنیم

)شکل های 29 و 30 و 31ــ7(.
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در ســالن های بــزرگ مانند  جداکننده یا پارتیشــن: 
بانک ها نیاز اســت قسمتی برای استراحت کارمندان یا دستگاه ها 
اختصاص یابد، به طوری که دور از دید مشــتری باشــد. در این 
صورت کمدها به طور منظم و در ردیف هم تا نزدیک ســقف قرار 
می گیرند و فضا را به دو قسمت تقسیم می کنند، به طوری که بتوان 
از در، یا فضای خالی به قسمت پشت کمدها آمد و رفت داشت. 
یادآوری می شــود باید عرض کمدها باریک نباشــد )40 
سانتی متر یا بیشتر باشد(. از فضاهای جانبی مانند دیوار، زمین و 
ســقف نیز باید کمک گرفت و کمدها را به کمک پیچ و رولپلاک 
مســتقیم یا به کمک گونیا L شکل فلزی به دیوار پیچ و رولپلاک 

کرد یا با سیم و میله به دیوار محکم نمود. 
در ضمــن، اگر کمدهــا از یکدیگر جدا هســتند و آنها را 
در کارگاه ســاخته و به محل حمــل کرده اند، باید آنها را به کمک 
پیچ هــای فیکس به یکدیگر متصل و محکم کنیــم تا کمدی بر اثر 

ضربه به حرکت در نیاید )شکل های ٣2 و 33 ، 34ــ7(.

شکل 34ــ7ــ نصب پیچ فیکس

دیوارۀ کمد 2دیوارۀ کمد 1

شکل 33ــ7

شکل 32ــ7

شکل 35ــ7

یا  سانتی متر   1/4 به طول  کوتاه  پیچ   2 از  فیکس:  پیچ 
14 میلی متر با ضخامت 6 میلی متر تشکیل شده و مهرهٔ آن لوله ای ست 

که در داخل رزوه دارد و طول لولهٔ آن ٣0 میلی متر است.
روش اســتفاده از پیچ فیکس: با متهٔ 8 میلی متری دو 
نــر نئوپان یــا ام دی اف 16 میلی متری دیــوارهٔ 2 کمد مجاور هم 
را ســوراخ می کنیم و لولهٔ 3 ســانتی متری را داخل سوراخ قرار 
می دهیم. ســپس پیچ ها را از داخل کمدها به مهرهٔ لوله ای شــکل 
پیــچ می کنیم تا کمدها به هم متصل و یک پارچه شــوند. البته پیچ 

فیکس در دیوارهٔ میزهای کنفرانس و غیره نیز کاربرد دارد.
شــیوهٔ دیگر جداســازی فضاهــای داخلی اســتفاده از 

»دیوارهای کاذب« یا اصطلاحاً »پارتیشن« است.
در این شیوه از چوب های باریک و بلندی که برش داده ایم 
و از چوب هــای پهن تر )عریض تر( کمک می گیریم و یک شــبکهٔ 

دیوارهٔ دوطرفهٔ چوبی درست می کنیم. 
را  خورده  برش  اف« های  دی  »ام  طرف  دو  هر  از  آنگاه 
می کنیم  ایجاد  دیوار  یک  مانند  فضایی  و  می چسبانیم  میخ  با 

)شکل های 35 و 36 ، 37ــ7(.
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برای حفظ تعادل این دیوار، چوب ها از طرفین به دیوارها 
و کف و ســقف پیچ می شــوند. معمولاً عرض دیوارها را طوری 
درنظــر می گیرند که برای نصب در و قــاب  در و پنجره ضخامت 

لازم را داشته باشند.
معمولاً عرض دیــوار حدود 15 تا 20 ســانتی متر درنظر 
گرفته می شــود. در لبهٔ دیوار و پنجــره از ام دی اف برش خورده 
استفاده می شــود تا عرض دیوار را بپوشانند. در رویهٔ دیوارهای 
کوتاه )مانند بانک ها( که کارمندان را از مشــتری ها جدا می کنند، 

نیز از ام دی اف استفاده می شود )شکل های 38 و39، 40ــ7(.

ساخت،  هزینهٔ  در  صرفه جویی  برای  امروزه  توضیح:   
زیرسازی دیوارهایی را که قرار است دکور بشوند تا مرحلهٔ آخر 
انجام نمی دهند و دیوار را گچ کاری نمی کنند )بیشتر در فضاهای 
مشاهده  عکس ها  بعضی  در  که  همان طور  می شود،  دیده  اداری 

می کنید(. 
در چنیــن فضاهایی که دیوار نیمه کاره اســت خطای تراز 
ممکن اســت زیاد باشد و به ترازنمودن بیشتری نیاز داشته باشیم. 
لذا به کمک شاقول یا قطعات کوچک چوب یا ام دی اف دیوار را 

تراز می کنیم. 
ساخت و نصب ســقف دکورهای چوبی: در ساخت 
دکورهای چوبی پس از ســاخت دیوارها نوبت به ســاخت سقف 
می رســد. ســقف دکورهایی که از چوب روسی ســاخته شده اند 
با همان چــوب و به طریقهٔ نصب در دیوارها انجام می شــود. در 
دکورهای نئوپانی با روکش طبیعی و ام دی اف نیز از همان شــیوه 

برای پوشش دادن سقف استفاده می شود.

شکل 40ــ7شکل 37ــ7

شکل 38ــ7

شکل 39ــ7 شکل 36ــ7
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در دکورهای چوبی و نئوپان روکش طبیعی یا ام دی اف اگر 
دارای کابل یا سیم کشــی و غیره باشد لازم است در بالای سقف 
یک فضای خالی ایجاد کرد یا با اســتفاده از پوشــش های عایق 
راه هایــی برای عبور کابل ها پیش بینی نمود، زیرا ممکن اســت بر 
اثر اتصال ســیم ها در سقف های چوبی جرقه و آتش سوزی اتفاق 

بیفتد. 
برای ساخت سقف دیوار های امروزی، که از ام دی اف و 
لترون با روکش مصنوعی ساخته می شوند نیز، از همان مواد اولیهٔ 

دیوارها استفاده می شود.
در صورتی که در سه شیوهٔ گفته شده کلاف دکور به سقف 
بچســبد، کلاف را به سقف پیچ و رولپلاک می کنیم و ورق ها را بر 
روی کلاف میخ کوب یا با پیــچ  خودکار چوب یا ام دی اف  مهار 

می نماییم.
البته در مواردی برای ســقف ها از همان مواد اولیه )مثلاً 
ام دی اف( امّــا با ضخامت کمتر اســتفاده می کنیم تا وزن کمتری 

داشته باشد.
)مثــلاً ام دی اف 8 میلی متــری یــا نئوپــان روکــش 12 
 یــا 5 میلی متــری یــا تخته هــای چــوب روســی بــا ضخامــت

1 سانتی متری(. 
شبکۀ سقف کاذب: در بسیاری مــوارد سقف دکور را، 
به دلیل عبور کابل ها و وســایل دیگر از آن، از سقف اصلی فضا 
)مثلاً اتاق( فاصله می دهند. برای مثال سقف دکور یا سقف کاذب 

15 سانتی متر پایین تر از سقف اتاق گرفته می شود. 
روش های ســاخت کلاف ســقف کاذب برای نصب 

دکور چوبی 
1ــ کلاف چوبی: دراین شــیوه کلاف باید به طور کامل 
ساخته شــود و تخته های کلاف به طور افقی و عمودی درهم پیچ 

شوند تا شبکهٔ مربع کاملی تشکیل دهند.
می توان تخته های افقی را در زیر و تخته های عمودی را 
در رو میخ یا پیچ نمود و لبهٔ تخته ها را بر روی تخته های 15 تا 30 
سانتی متر پیچ نمود و به دیوار یا زهوار طویل دور تا دور سقف 

قرار داد )شکل 41ــ7(.

2ــ در روش دیگر می توان تخته ها را به طور نیم نیم عمودی 
با  را  آن  و  ساخت  محکم  شدهٔ  کلاف  شبکهٔ  یک  و  داد  قرار 
زیرسری  تخته های  اگر  نمود.  محکم  سقف  به  زیرسری هایی 

سرتاسری باشد محکم تر است )شکل 42ــ7(.

شکل 41ــ7ــ استفاده از L یا گونیای 90 درجه برای چسباندن چوب های شیب دار

شکل 42ــ7

برای برش تخته ها از مقطع 3×2 ســانتی متر  آغاز می کنیم 
و در صورت ســنگینی و نیاز به استحکام بیشتر ضخامت تخته ها 
را افزایش می دهیم )5×2 یا 6×3(. برای افزایش اســتحکام از 
سیم های فلزی یا مفتول های فلزی استفاده می کنیم. در وسط های 
سقف می توانیم از پیچ و رولپلاک در سقف )رولپلاک های فلزی 
از پلاستیکی محکم تر و مطمئن تر است( استفاده کنیم و سیم های 
فلزی را به دور حلقه یا ســرپیچ ببندیم و از درون شــبکهٔ ســقف 
عبور دهیــم و آنها را به هم متصل نماییــم. همچنین می توانیم به 
تیرآهن های ســقف مفتول های فلزی جوش بدهیم و آنها را به دور 
کلاف سقف خم کنیم تا کلاف و سقف کاذب را محکم نگه دارد. 
مطالب یادشده مربوط به ســقف های تقریباً بزرگ است و 
درادامهٔ کار، به کمک ورق های ام دی اف و لترون، ســقف کاذب 
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5ــ7ــ سقف های کاذب با کلاف غیرچوبی 
در دکورهــای بــا دیوارهٔ چوبی بســیار دیده می شــود که 
از ســقف غیرچوبی اســتفاده می کنند، که به چنــد صورت دیده 

می شوند.
 ـ سقف های شبکه ای: در سقف های  شبکه ای  1ــ 5ــ7ـ
ایجاد  نبشی های فلزی سرتاسری، که شبکه های مربعی شکل  از 

می نماید، استفاده می شود.
در این شبکه ها قطعات پیش ساخته ای قرار می گیرد که به 
آنها »تایل« می گویند و در ابعاد مختلفی مثلاً 60×60 سانتی متر 
متفاوت  رنگ های  با  مانند  پلاستیکی  صاف  سطحی  و  هستند 
دارند. یا سطحی متخلخل ) سوراخ سوراخ(، به نام آکوستیک، بر 

روی این شبکه ها قرار می دهند.
گاهی از صفحات پلاستیکی،  که نور از آنها عبور می کند و 
به صورت نوری مات دیده می شود استفاده می شود یا از صفحاتی 
که لامپ های مهتابی روی آنها قرار گرفته است، استفاده می شود.

از  کج  کردن  کمی  با  را  آنها  صفحات،  این  جازدن  برای 
شبکه رد می کنند و در روی شبکه قرار می دهند.

برای اتصال این شبکه ها می توان آنها را به کمک سیم های 
فلــزی در گچ دیوار متصل نمود یا آنها را با مفتول های فلزی، که 

به تیرآهن و ستون ها جوش می دهیم، متصل نمود و جوش داد. 
در وســط سقف، برای اینکه شــبکه در سقف های بزرگ 
خم نشــود از ســیم های فلزی که به کمک پیچ رولپلاک به سقف 
متصل می شــود استفاده می کنند و ســیم ها را به سقف و به شبکهٔ 

فلزی متصل می نمایند.
از ســقف های فلزی یا شــبکهٔ فلزی بی نیاز از جوشکاری 
نیز می توان سقف کاذب ســاخت و به کمک پیچ و مهره و متصل 
نمودن به کلاف چوبی می توان سقف های ام دی اف ایجاد نمود که 
بیشتر به فضاهای بزرگ مربوط می شود و ورق ام دی اف 16 یا 8 

میلی متری را به آنها متصل می کنند.
شبکه های  فلزی:  شــبکه های  ساختمان  2ــ5ــ7ــ 

فلزی از دو قسمت تشکیل شده است:

شکل 44ــ7

شکل 45ــ7

شکل 43ــ7

را بر روی شــبکهٔ چوبی می چســبانیم )با کمــک میخ کوب و پیچ 
خــودکار و پیــچ و مهره(. امروزه ســقف های ترکیبــی و زیبایی 
ساخته می شود و از حالت سقف های ساده بسیار فراتر رفته است  

)شکل های 43و 44 ،45ــ7(.
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1ــ میله های نبشــی یا L شکل طویل که به طور موازی در 
روی سقف کاذب قرار می گیرند و به دیوارها متصل می شوند. این 
شــبکه ها با جوشکاری به میله های کنار دیوار جوش می خورند یا 

به سیم های مفتولی کنار دیوار متصل می شوند.
مفتول ها و میل گردهای کنار دیوار یا با کمک گچ در درون 
دیوار ثابت می شود یا به تیرآهن های درون سقف جوش می شود.

می توان از زیرسری های سرتاسری چوبی پروفیل یا فلزی 
که به دیوار پیچ شده است نیز استفاده نمود. 

در روی نبشــی بلند در فواصل مشــخص ســوراخ هایی 
وجــود دارد که بــرای اتصال نبشــی های کوتاه بــه کار می رود 

)شکل های ٤6 و 47ــ7(.

2ــ دستهٔ دوم نبشی های کوتاه هستند که در بین نبشی های 
عمــودی قرار می گیرنــد و دارای طول 60 یا 120 ســانتی مترند 
و میله های گرد کوچکی از ســر این نبشــی های کوتاه خارج شده 
است. این میله ها درون ســوراخ های نبشی های بلند فرو می روند 
و شــبکهٔ طولی و عرضی به هم متصل می شــوند و بسته به اندازهٔ 
قطعات، دکورهای سقفی شبکه را در سوراخ ها متصل می کنیم و 

شبکه را می سازیم )شکل های 48 و ٤9ــ7(.

شکل ٤٩ــ7

شکل ٤8ــ7

شکل ٤6ــ7

شکل ٤7ــ7

3ــ5ــ7ــ نقش پروفیل در دکوراسیون دیواری: 
از پروفیل برای پوشــاندن قسمت های لبهٔ ام دی اف و لترون به کار 
رفته در دکور اســتفاده می شود و نقش آن در زیبایی دکور بسیار 

مهم است. 
برای پوشــاندن لبهٔ پایینــی و بالایی دیــوار، که خطاهای 
کار را نیز می پوشــاند، از پروفیل های پهن قرنیز که تخت باشــند، 

استفاده می شود. 
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این پوشش باعث زیبایی لبهٔ کار منتهی به زمین و پوشاندن و 
زیبایی دیوار و سقف می شود. در ادامهٔ کار، از پروفیل های تاشو، که 
به صورت L شکل تبدیل می شوند، برای پوشاندن کلیهٔ قسمت های 

نر ام دی اف دکور که در معرض دید است استفاده می شود. 
از پروفیــل تاشــو نیز برای پوشــاندن لبهٔ دکور ســتون ها 
استفاده می شود. برای انواع دیگر دکور، مانند قاب برای درهای 
شیشــه ای و قسمت های قاب مانند دکور با ام دی اف 8 میلی متری 
نیــز از پروفیل اســتفاده می شــود و پروفیل های دیگــر را نیز در 
جاهایی که امکان اســتفاده و افزایش زیبایی دکور باشــد، به کار 

می برند )شکل های 50 و 52،51 ــ7(.

از  بسیاری  در  کاذب:  گچی  سقف های  4ــ5ــ7ــ 
دیوارکوب های چوبی از سقف های گچی استفاده می شود. برای 
متصل نمودن این سقف ها ابتدا مفتول های فلزی را به تیرآهن های 
سقف اصلی جوش می دهند. برای ایجاد طرح های متنوع و زیبا،  
تولید  تولیدکنندگان که آرگ فلزی آشپزخانه و سقف  از  عده ای 
می کنند، طرح سطح کاذبی را با کمک مفتول های فلزی نازک هم 
جوش می دهند. سپس در روی آن ورقه های حلبی شیاردار به نام 
رابتیس را با کمک سیم متصل می نمایند. آ نگاه آرگ کامل شده را 
به کمک جوشکاری مفتول های سقف به مفتول های آرگ نصب 
حلبی  ورقهٔ  با  که  آرگ،  رویی  فضای  اتصال  از  پس  می کنند. 
گچ کاری  گچ ،  توسط  است،  شده  پوشانده  )رابیتس(  شیارشیار 
و صاف می شود و نماکاری مانند گچ بری، قراردادن زهوارهای 
گچی برروی کار صورت می گیرد و از درون آرگ، که خالی ست، 
کابل های برق عبور داده می شود. استفاده از این سقف های کاذب 
نصب لامپ های مختلف درون آرگ را امکان پذیر می سازد و بر 

زیبایی سقف می افزاید )شکل  53ــ7(.

شکل 53ــ7

شکل 51ــ7

شکل 50ــ7

شکل 52ــ7

5ــ5ــ7ــ تراز نمودن سقف های کاذب: لبهٔ سقف های 
کاذب باید همچون کف زمین تراز شــود، زیرا سقف های کاذب از 
ســقف اصلی فاصله دارند. برای مثال ســقف کاذب 15 سانتی متر 
پایین تر از ســقف اصلی ســت. به همین دلیل هر چهــار دیوار باید 
تراز شــود. به همین منظور نقطه ای از گوشــهٔ یک دیــوار را که 
15  ســانتی متر پایین تر از سقف است در نظر می گیریم و برای تراز 

آن همانند کف از دو روش استفاده می کنیم:
1ــ شیلنگ تراز : با استفاده از این شیلنگ که شیشه ای 
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و نرم اســت و 1 تا 1/5 ســانتی متر قطر دارد تراز انجام می شود.  
این شیوه بسیار رایج است. 

یک سر شیلنگ را در این سمت دیوار )نقطهٔ مشخص شده( 
قرار می دهیم و ســر دیگر آن را به ســمت دیگر دیوار می کشیم و 
داخل آن آب می ریزیم تا آب به ســمت دیگر برســد )مقدار آب بر 
اثر چندبار امتحان نمودن به طور تجربی مشــخص می شود، چون 
فاصله دیوارها متفاوت اســت(. در ضمن یادآوری شــود صاف 
و مستقیم قرارگرفتن شــیلنگ ضروری نیست. اگر وسط آن در 

سطح پایین تری هم باشد تراز انجام می گیرد )شکل 54ــ7(.

تراز با دستگاه لیزری: دستگاه لیزری نیز با درنظرگرفتن 
نقطــه ای در یک طرف دیوار و روشــن کردن و تنظیم آن در طرف 
دیگــر دیوار، نور قرمز رنگ لیــزر در روی دیوار اثر می گذارد و 
خط روشــنی ایجاد می کند و تا قســمت دیگر دیوار می رود و به 
سطح تراز یا نقطه تراز در سمت دیگر دیوار می رسد. با این خط، 

خط تراز مشخص می شود. 
ســپس یک نفر دســتگاه را نگه می دارد و شــخص دیگر 
با مداد یا نــخ رنگی تراز، خط تراز را برای ادامهٔ کار مشــخص 

می کند )شکل 56ــ7(.

در ادامه دو نقطه را روی دیوار علامت می زنیم و با کوبیدن 
میخ و بستن نخ تراز خط مستقیم را پیدا می کنیم.

2ــ  یا نخ رنگی تراز را بین دو نقطه می کشــیم و با ارتعاش 
انداختن به وســط نخ )مانند تیرکمان(، نخ کشــیده و رها می شود 
و اثر رنگ بر روی دیــوار می افتد. به این ترتیب، اثر رنگ روی 
دیوار مشــخص کنندهٔ خط مســتقیم یا محل قرارگرفتن ســقف 
و بــالای دیوارها خواهد بود )بالای دکور دیــواری یا ورق های 

ام دی اف( )شکل 55ــ7(.

7ــ5ــ7ــ  قیمت گذاری دکورهای چوبی دیواری: 
دکورهای چوبی که سطح دیوار، سقف و کف را پوشش می دهند 

بر اساس مترمربع محاسبه می شوند. 
پــس قیمت گذاری انــواع دکورهای چوبــی که از چوب 
روســی یا نئوپان روکش  طبیعی رنگ شــده با کیلر و نیم پلی استر 
یا از صفحات لترون و » ام دی اف « ســاخته می شوند، بر اساس 
مترمربــع قابل محاســبه هســتند.  پس دکور چوبــی دیواری که 
عرض آن 3 متر و طول آن 10 متر است 30 مترمربع درنظر گرفته 

می شود.
عرض× طول = مساحت مستطیل

متر مربع 30 = 3 × 10
برای ســاخت هریک مترمربع دکور دیواری مبلغی درنظر 
گرفته می شود. مثلاً، ســازنده مبلغ 500/000 ریال بابت ساخت 
هــر مترمربــع مطالبه می کنــد. در این صورت قیمــت یک دیوار 

سطح آب دو نقطهٔ تراز و برابر را نشان می دهد

شیلنگ تراز

15cmآب

شکل 54ــ7

اثر خط نخ رنگی )خط تراز(

دو نقطۀ تراز

شکل 55ــ7

شکل 56ــ7
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30   مترمربعی برابر است با :
ریال 15/000/000 = 500/000 × 30 مترمربع

کابینت آشپزخانه را برحسب متر طول محاسبه می کنند که 
شــامل 1 متر کابینت زمینی و 1متر کابینت هوایی اســت و جمعاً 

1متر محاسبه می گردد )شکل های ٥8 و ٥7 ــ7(. 
به  آن  60درصد  مقدار  قیمت،  پایهٔ  مبلغ  از  نکته: 
اختصاص  هوایی  کابینت  به  آن،  40درصد  و  زمینی  کابینت 
سانتی متر   70 از  هوایی  کابینت  ارتفاع  که  درصورتی  می یابد. 
یا  60درصد  نیز  هوایی  کابینت  کند،  پیدا  تغییر  90  سانتی متر  به 
برابر   1/5 نیز،  ساده  کانتر  می گردد.  برآورد  طول  متر  1/5برابر 

زمینی محاسبه می گردد. 

محاسبه کنید کابینت آشپزخانه ای را که متراژ قسمت های 
آن به شرح زیر است: 

الف( کابینت زمینی: 2/20 متر 
ب( کابینت هوایی با ارتفاع 70سانتی متر: 3/40 متر 

ج( کانتر )اُپن(: ٢ متر 
توجه: قیمــت پایهٔ کابینت، هر متر طــول زمینی و هوایی 

5/000/000 ریال درنظر گرفته شود. 

3/000/000 ریال 60%       5/000/000 قیمت 1متر کابینت زمینی و هوایی
2/000/000 ریال %40 

ریال  6/600/000 = 3/000/000 × 2/20)الف
ریال  6/800/000 = 2/000/000 × 3/40 )ب

ریال  9/000/000 = 3/000/000 × 1/5 × ٢ )ج
 38/200/000 ریال

 

شکل 57 ــ7

شکل 58 ــ7

کابینت دیواری

کابینت زمینی

33ــ30

90ــ70

55 ــ60
6 ــ3/2

72

14
55
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1ــ انواع مواد اولیه مورد مصرف سقف، دیوار و عایق های صوتی را نام ببرید؟
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
2ــ پوشش بین دیوارکوب های روکشی و زهوارهای چوبی را توضیح دهید.

....................................................................................................

...................................................................................................
...................................................................................................

3ــ نحوهٔ چسباندن دیوارکوب بر روی دیوار را شرح دهید.
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
4ــ نحوهٔ کار گذاشتن نوارهای فلزی در صفحات پی وی سی شده را توضیح دهید.

....................................................................................................

...................................................................................................
...................................................................................................

5ــ برای پوشش ستون ها با قطعات طولی ام دی اف به چه نحو اندازه بری و پوشش داده می شود؟
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
6ــ زیرسازی و سقف کوبی را با یک نمونه توضیح دهید.

....................................................................................................

...................................................................................................
...................................................................................................

7ــ کار شیلنگ تراز را توضیح دهید.
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
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8 ــ نحوهٔ استفاده از تراز لیزری را شرح دهید.
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
9ــ برای برطرف کردن خطای دیوار، قطعات چوبی افقی کوتاه را به چه نحو برش می دهید؟

....................................................................................................

...................................................................................................
...................................................................................................

10ــ نحوهٔ زیرسازی شبکهٔ سقف کاذب را توضیح دهید.
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
11ــ سقف های کاذب چگونه تراز می شوند؟

....................................................................................................

...................................................................................................
...................................................................................................



ساعت آموزشی

جمععملینظری

361652

هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ مواد اولیه به کار رفته در ساخت انواع دکور چوبی را برآورد کند.
2ــ دور ریز مواد اولیه مصرفی را محاسبه کند.

3ــ لیست مواد اولیه انواع دکورها را تنظیم کند.
4ــ لیست مواد کمکی در ساخت انواع دکور را تنظیم کند.

5ــ قیمت تمام شده و قیمت فروش سازه های چوبی را برآورد کند.

برآورد هزینه های دکورسازی
8
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1ــ مواد اصلی و مواد کمکی در ساخت دکورهای چوبی کدام اند؟بر
2ــ عامل اصلی طبقه بندی تخته فیبر..................................... است.

3ــ ابعاد استاندارد تخته خرده چوب و تخته فیبر را بنویسید.
4ــ مقدار دور ریز در ساخت انواع دکورها به چه عواملی بستگی دارد؟

5ــ چند نمونه از مواد کمکی به کار رفته در انواع دکورهای چوبی را نام ببرید.
6ــ یک نمونه جدول تهیهٔ لیست مواد مصرفی را تنظیم کنید.
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1ــ8ــ برآورد و انتخاب مواد 
 در بیشــتر مؤسســات تولیدی، هزینهٔ مــواد خام، بخش 
عمده ای از کل هزینه ها را در هر واحد محصول تشکیل می دهد. 
بنابرایــن تصمیم گیری در مورد تهیهٔ مــواد، باید با آگاهی 
 از نــوع تولیــد و دسترســی به آخریــن اطلاعات در ایــن زمینه

باشد. 
 برخــی از مواردی که باید به آنها توجه شــود، به قرار زیر 

است:
در  موردنظر  ویژگی های  با  باید  مواد  قیمت  و  کیفیت  1ــ 

محصول نهایی هماهنگ و متناسب باشد.
2ــ نوع و مقدار مواد مورد نیاز باید قبل از آغاز عملیات 

در دسترس قرار گیرد.
3ــ از خرید مواد افزون بر نیاز باید خودداری کرد، زیرا 
می توان از هزینهٔ خرید این گونه مواد برای سرمایه گذاری در محلی 

دیگر بهره  برد.
به  باید  انبار  در  مواد  ذخیره کردن  و  جابه جایی  هزینهٔ  4ــ 

حداقل کاهش یابد.
5ــ از بروز فساد و کهنگی در مواد باید جلوگیری شود.

1ــ1ــ 8 ــ مــواد موردنیاز برای تولید دکورهای 
چوبی: در صنعت چوب مانند ســایر صنایع، مواد مصرفی به دو 

گروه مواد اصلی و مواد کمکی تقسیم می شود.
1ــ مواد اصلی

انواع چوب های صنعتــی از قبیل الوار، تراورس،  تخته، 
صفحات فشرده چوبی شــامل تخته خرده چوب، تخته چندلایه، 
روکــش طبیعــی و مصنوعی، انــواع ام دی اف و... را شــامل 

می شود، که مختصراً به شرح آنها می پردازیم:
الف( چوب: ابعاد چوب های تبدیل شــده به شرح جدول 

1ــ 8 است.

جدول 1ــ 8 ــ ابعاد چوب های تبديل شده

ب( تخته فیبر: ابعاد تخته فیبرهای تولیدی متفاوت اند و 

نوع تبديل 
ابعاد برحسب سانتی متر

ضخامتعرضطول 
1 ± 414 ± 1034±280الوار

1 ± 412 ± 1032± 140نیم الوار 
1 ± 514 ± 2032 ± 270الوار سه سوک

20 ± 280تراورس 
320 ± 20

26 ± 213 ± 2

1± 113± 1525 ± 215قنداق
1 ± 25 ± 20010بازو

0/2 ± 14 ± 40025تخته 
2/5 ± 0/2

متناسب با ابعاد بشکه ها تخته بشکه 

دارای طول 2/20 تا 3/66 متر، عرض از 120 تا 183 سانتی متر 
و ضخامت از 1/5 تا 40 میلی متر هستند.

 ابعاد تخته فیبرهای تولیدشــده در ایران به شرح جدول 2ــ 8 
است.

جدول 2ــ 8 ــ ابعاد تخته فیبرهای تولید شده در ايران

آنها،  جِرم مخصوص  فیبر،   تخته  طبقه بندی  اصلی  عامل 

)cm) طول )cm) عرض )mm) ضخامت

220 183 4 ــ 3

230 160 4 ــ 3

مطابق جدول 3ــ 8 است. 
جدول 3ــ 8 ــ جرم مخصوص تخته فیبر

نوع تخته فیبر
جرم مخصوص بر حسب گرم بر سانتی متر مکعب 

)g/cm3)

ρ ≥0/45سبک )نرم(

ρ ≥ 0/85 < 0/45متوسط

ρ < 0/85سخت
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ج( تخته لايه: معمولاً ضخامت تخته لایه، بین 3 تا 18 
میلی متر اســت و تعداد لایه ها به صــورت فرد )3، 5، 7، 9 و...( 

است.
سانتی متر   260 تا   210 بین  معمولاً  لایه،  تخته  طول   
تا  حداکثر  سانتی متر   5 تلرانس  با  سانتی متر   75 از  آن  عرض  و 

160 سانتی متر است.
د( تخته خرده چوب: ابعاد تخته خرده چوب به شرح زیر 

است:
طول: 220، 250، 270 و 300 سانتی متر با تلرانس 5 ± 

سانتی متر
جدول 4ــ 8 ــ ابعاد تخته خرده چوب تولیدی در ايران

متداول ترین ضخامت در ردهٔ تخته خرده چوب های نازک 

)cm) طول )cm) عرض )mm) ضخامت 
220 120 4
250 160 4
270 180 45
300 180 45

4 تا 6 میلی متر و از نوع معمولی 12، 16 و 18 میلی متر و نوع 
ضخیم آن 45 میلی متر است. 

چند نمونهٔ دیگر از تخته خرده چوب های تولیدی در داخل 
کشور به ابعاد زیر است:

هـ( صفحــات ام دی اف : برای کیفیت بهتر ســازه های 

)cm) طول )cm) عرض )mm) ضخامت
305 183 16
275 183 16
245 182 16
220 182 16
250 122 16

صفحــه ای، می توان از ورقه های ام دی اف که دارای روکش های 
متنوع اند، استفاده نمود. برخی از اندازه های صفحات ام دی اف 

به شرح زیر است:

(cm) طول (cm) عرض (mm) ضخامت

366 183 16
244 183 16
244 122 16

نکته: صفحات تخته خرده چوب، ممکن است با روکش های 
طبیعی چوبی، کاغذی )لترون(،  استخوانی )فرمیکا HPL( و... باشند 
یا با چسب های اوره فرم آلدیید، مثل فرم آلدیید یا ملامین فرم آلدیید 

روکش  شوند. 
2ــ مواد کمکی

شامل یراق آلات، چسب، میخ و پیچ، شیشه، فلز، پارچه، 
اسفنج، رنگ و سایر موادی ست که برحسب مورد،  همراه با مواد 

اصلی و کمکی، قسمت عمدهٔ هزینه تولید را تشکیل می دهند. 
و  روش ها  از  استفاده  با  می توان  صنعت  از  رشته  هر  در 
برآوردهای خاص و به کمک جدول ها، مقدار مواد مصرفی را تعیین 
کرد و با مشخص نمودن ارزش ریالی مواد، قیمت تمام شدهٔ کالا را 

برآورد نمود. 
مبنای  باید  ابتدا  مواد،  جدول های  تهیهٔ  از  قبل  توجه: 
برآورد را با توجه به کیفیت مواد، در نظر گرفت و واحدی مناسب 

)وزن ــ حجم ـ ـ سطح ــ عدد و...( انتخاب نمود. 
2ــ1ــ 8 ــ تعیین مقدار مواد مصرفی: برای تعیین 
ابعاد هر  به کاررفته در سازه های چوبی، کافی ست که  مقدار مواد 
قطعه مشخص شود. با توجه به شکل هندسی مربوط و با استفاده از 
فرمول های هندسی، می توان طول، سطح یا حجم قطعهٔ موردنظر را 
به دست آورد. معمولاً مقدار قطعات مصرفی، با توجه به شکل خرید 
و فروش آنها برآورد می شوند. مثلاً قطعاتی مانند زهوارها، دوبل ها 
و... به صورت طولی؛ قطعاتی که از مواد اولیهٔ صفحه ای مانند 
تخته خرده چوب، تخته فیبر، تخته چندلایه و... تهیه می شوند، 
به صورت سطح یا ورق؛ قطعات مربوط به چوب توپر به صورت 

حجمی برآورد می گردند.
ماسیو  چوب  از  که  قطعاتی  است  ممکن  گاهی  توجه:   
هستند، به صورت سطحی برآورد شوند و در تعیین قیمت، قیمت 
واحد از متر مکعب به مترمربع )با رعایت ضخامت( تبدیل شوند. 
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2ــ 8 ــ دور ريز مواد اولیه
ـ دور ريز مواد اولیۀ چوبی: مقدار چوبی  1ــ2ــ 8 ـ
که در آغاز کار، برای قطعه کار، خط کشی  می کنند و برش می زنند، با 
مقدار چوب تمام شدهٔ کار یکسان نیست؛ یعنی مقدار چوب مصرفی 
در کار تمام شــده، کمتر از چوبی ست که در ابتدا قبل از بریدن و 
 رندیدن، در اختیار بوده است؛ اختلاف این دو مقدار را »دور ریز«

می نامند.
 بنابرایــن برای برآورد دور ریز، بایــد این دو مقدار را در 

نظر گرفت:
1ــ مقدار چوب اولیه )چوب ناتمام(

2ــ مقدار چوب بریده و رندیده شده؛ آماده برای قطعه کار 
)چوب تمام شده(. 

از اختلاف این دو مقدار، دور ریز محاســبه می شود. این 
برآورد را می توان به سه حالت زیر نوشت:

الف( چوب تمام شده - چوب اولیه = دور ریز
ب( دور ریز + چوب تمام شده = چوب اولیه
ج( دور ریز - چوب اولیه = چوب تمام شده

مقدار دور ریز در کار، به شــرایط مختلفی بســتگی دارد، 
از جمله:

الف( نوع کار: کارهای راست و مستقیم، دور ریز کمتر 
و کارهایی که دارای قوس بری هســتند دور ریز بیشــتری دارند؛ 
درضمــن، صفحات ســاده نیز نســبت به صفحات روکش شــده 

دور  ریز کمتری دارند. 
ب( کیفیت چوب: گونه و درجه بنــدی چوب در مقدار 

دور ریز تأثیر به سزایی دارد. 
ج( نــوع برش: برش مســتقیم یا کج، نــوع تیغه و حتی 

دندانه های ارّه، در مقدار دور ریز مؤثر است. 
 بنابرایــن، بــا توجــه بــه عوامــل بــالا نمی تــوان مقدار 
دور ریز را برای تمامی چوب ها یا صفحات و در نتیجه برای تمامی 

سازه ها یکسان درنظر گرفت.
در جــدول 5ــ 8 درصــد دور ریز مواد اولیــهٔ چوبی کلی 
مشخص شده است. بر اساس این مقادیر، می  توان قیمت چوب را 

تعیین کرد. 

جدول 5 ــ 8 ــ دور ريز متوسط مواد اولیه

 توجه: مقدار دور ریز، همیشه نسبت به چوب تمام شده 

درصد دور ريزشرحرديف
30الوار پهن برگ 1
20الوار سوزنی برگ 2

تخته خرده چوب، ام دی اف و سایر تخته های 3
10مرکب

10روکش های طبیعی4
10زهوارها5

برآورد می شود و چوب تمام شده را، همواره 100 درصد درنظر 
می گیرند)درصنایع چوب این روش معمول است(؛ بنابراین، برای 
از  آن را  لیست  یا  صورت  کافی ست  اولیه،  چوب  مقدار  برآورد 
به درصد  توجه  با  را  ریز  مقدار دور  و  آورد  به دست   نقشه  روی 
مقدار  تا  نمود  اضافه  شده  تمام  چوب  به  و  کرد  برآورد  دورریز 

چوب اولیه به دست آید.
 مثال 1: در فهرســت چــوب، مقدار چوب تمام شــده 
12cm3 اســت؛ اگر دور ریز در این کار 30 درصد باشد، مقدار 

چوب اولیه را برآورد کنید. 
 بهترین روش این است که ابتدا با کمک تناسب مقدار دور 

ریز را به دست آوریم:
cm x / cm

x

 × ⇒ = =


3
312 3012 100

3 6
130  

مقدار دورریز

به عبارت دیگر:

درصد دورریز × مقدار چوب تمام شده 
____________________________ = مقدار دورریز

100                        
حال باید مقدار دور ریز را با مقدار چوب تمام شــده جمع 

کنیم تا مقدار چوب اولیه به دست آید. 
12cm3 + 3/6cm3 = 15/6cm3 مقدار چوب اولیه

 مثال 2: باید از تخته ای که 3 متر طول و 32 ســانتی متر 
عــرض دارد،  زهوارهایی به طول و عرض 600×1400 میلی متر 
برش بزنیم. از این تخته 9 زهوار به دســت می آید که در مجموع، 
 مساوی 0/756 مترمربع می شود. درصد دور ریز را به دست آورید.
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٣ × 0/32 = 0/960m2 متر مربع سطح تخته اولیه
متر مربع مقدار دورریز 0/204 = 0/756 - 0/960

     100 * مقدار دورریز
_______________ = درصد دورریز
  مقدار چوب تمام شده

/
/

×= =0 204 100

0 756
 %٢٧  

مثال و تمرين 3: با توجه به محاسبات دور ریز،  جاهای 
خالی  جدول مقابل که با علامت )؟( مشخص شده را پر کنید.

3ــ 8 ــ تنظیم لیست مواد مصرفی
چوبی،  سازهٔ  یک  قیمت  تعیین  برای  مرحله  نخستین   
مشخص کردن مقدار مواد مصرف شده در آن است. این کار، با 
تنظیم جدولی به نام » لیست مواد مصرفی« به بهترین شکل انجام 

می پذیرد )جدول ٦ــ ٨(.
 

چوب اولیه رديف
مقدار چوب تمام شده)ناتمام(

دورريز
درصد 
دورريز

25 درصدm2 18/20؟1

m26/2 m2 15/40؟2

33/10 m22/72 m2؟

47/20 m21/20؟ m2

511/82 m232 درصد؟

18 درصدm2 3/60؟6

روش کار به این صورت اســت کــه باید تک تک قطعات 
ســازه را با رعایت ابعــاد، در جدول درج کرد و بــا توجه به نوع 
تهیهٔ آن )طولی ــ ســطحی و حجمی( مقدار تمام شــده و سپس با 
توجه به درصد دور ریز آن، مقدار اولیهٔ قطعات را محاســبه کرد.

جنسشرحرديف
mm ابعاد تمام شده

تعداد
مقدارتمام 

شده
m ـ   m2ـ   m3

درصد 
مقدار اولیهدورريز

مقدار کل

طولضخامتعرضطول
m

سطح
m2

حجم
m3

 ـ 8 ــ جدول لیست مواد مصرفی جدول 6  ـ
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1ــ3ــ8ــ مشخصات جدول لیست مواد مصرفی: 
ستون اول: شمارهٔ ردیف است که به طور معمول، از 1 

تا ... شماره گذاری می شود.
ستون دوم: نام قطعهٔ مورد نظر )پایه ها، قید، صفحه، در 

جعبه و...( در آن ثبت خواهد شد. 
ستون ســوم: جنس قطعهٔ ذکر شده )تخته خرده چوب، 

چوب راش، تخته لایه و...( در این ستون درج می شود.
ستون چهارم: شامل ابعاد قطعهٔ مربوطه برحسب میلی متر 

است. 
ستون پنجم: تعداد قطعهٔ مورد نظر مشخص خواهد شد.
ستون ششم: مقدار تمام شــدهٔ قطعــهٔ مورد نظر، با واحد 
مربوطه )مثلاً در محاسبه زهوارها برحسب متر، صفحات برحسب 

مترمربع و چوب  ماسیو برحسب مترمکعب( منظور می شود.
ســتون هفتم: درصد دور ریز قطعه، بــا توجه به جدول 

دورریز در این ستون ثبت می شود.
ستون هشتم: مقدار اولیه چوب )مقدار تمام شده چوب + 

مقدار دور ریز( در اینجا نوشته خواهد شد.
ستون نهم: جمع مقادیـــر قطعات مشابـه ) از یک جنس 
و یک ضخامــت درج می شــود. مثلاً جمع ســطوح تخته خرده 
چوب هــای 16 میلی متری یا جمع ســطوح تخته خرده چوب های 

18 میلی متری یا چوب های ماسیو راش درجهٔ 1 و...(.
2ــ3ــ8ــ اندازه گــذاری اجزای قطعۀ کار: برای 

برآورد یک نقشهٔ کار ممکن است دو حالت پیش آید:
 الف( نقشه با برش کامل آن مشخص شود؛ که تمام اجزای 

آن را می توان با اندازه گیری به دست آورد.
 ب( نقشــه فقط با نمای روبــه رو و جانبی و اندازه گذاری 
اصلی در دســت باشد. اینکه در برش،  اندازهٔ قسمت های داخلی 

کاملاً مشخص نشده باشد. 
 در حالــت )الف(، به آســانی می توان بــا رعایت مقیاس، 
اندازهٔ اصلی را به دست آورد و برآورد را انجام داد؛ امّا در حالت 
)ب( که نقشه بدون برش است یا برش، کاملاً اندازه ها را مشخص 
نکرده اســت، برای ایجاد هماهنگی در برآورد قسمت های داخلی 

این گونه نقشــه ها، بهتر اســت نکات فنی را که در کتاب طراحی و 
نقشه کشی آمده است، در نظر گرفت. 

 بنابراین، در کاری که نقشــهٔ آن برای برآورد داده شــده و 
ضخامت اجرای جعبه در آن مشــخص نیست و بدنه های کار از 
تخته خرده چوب های 16 میلی متری ســت باید ضخامت در جعبه 

را نیز 16 میلی متر در نظر گرفت. 
 اگر در نقشــهٔ کار، صفحات همراه با روکش باشــند و در 
مجمــوع ضخامت صفحات 20 میلی متر باشــد باید ضخامت در 
جعبه را 20 میلی متر برآورد کرد. برای به دســت آوردن ضخامت 
بدنه های جعبه و عقب آن،  بهتر است به ترتیب از هر کدام نسبت به 

دیگری 4 میلی متر کسر شود. 
 بــرای مثال، اگر در نقشــهٔ کار، ضخامــت اجزای جعبه 
مشــخص نباشــد و ضخامت صفحــات کار 20 میلی متر در نظر 
گرفته شــود، ضخامــت درِ جعبه را نیــز 20 میلی متر، ضخامت 
بدنه های آن را 16 و ضخامت عقب و جلوی جعبه را 12 میلی متر 

برآورد می کنیم. 
ــ پشــت بنــد، در محلی که بــه اندازهٔ نصــف ضخامت 

صفحه ها دوراهه می شوند، قرار می گیرد.
بــرای بــرآورد پیچ جهت پشــت بند و کــف  جعبه ها )در 
صورتی که مشــخص نشده باشد( بهتر است در هر 10 سانتی متر، 

یک پیچ درنظر گرفته شود.
ــ برآورد چســب، در صورتی که از چسب سرد استفاده 
شــود، 300 گرم برای هر مترمربع ســطح اولیه و اگر چسب گرم 
مورد اســتفاده قرار بگیرد، 200 گرم برای هر مترمربع سطح اولیه 

منظور می شود.
ــ مقدار مصرف رنگ، به طور متوســط برای هر متر مربع 

200 گرم در نظر گرفته می شود.
ــ بهتر اســت اعداد محاسبه شــده، تا سه رقم اعشار گرد 

شود و عدد کوچک تر از 0/001 را همان 0/001 بنویسیم.
مثال 1: لیســت مواد اصلی زیر گلدان دکوری مطابق با 

شکل 1ــ 8 را تنظیم نمایید. 
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جنسشرحرديف
mm ابعاد تمام شده

مقدار تمام شدهتعداد
m2

درصد 
دورريز

مقدار اولیه
مقدار کل

m2

طولضخامتعرضطول
m

سطح
m2

حجم
m3

سقف 1
ـ0/616ـ7004001620/5610ام دی افو کف

0/946
بدنه و 2

ـ0/33ـ4002501630/310ام دی افوادار

جدول 7ــ 8 ــ لیست مواد اولیۀ اصلی میز زير گلدانی

شکل 1ــ 8 ــ میز زير گلدانی
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مثال 2: لیســت مــواد اولیهٔ اصلــی مربوط به قفســهٔ 
 جاکـتابـــی کوچک شکل 2ــ 8 را تنـظیم کنـید. این جاکتـابی، 

 جدول 8ــ 8 لیســت مواد اولیهٔ جاکتابی کوچک فوق تنظیم 
شده است. 

جنسشرحرديف
mm ابعاد تمام شده

مقدار تمام شدهتعداد
m2

درصد 
دورريز

مقدار مقدار اولیه
کل
m2

طولضخامتعرضطول
m

سطح
m2

حجم
m3

ـ0/776ـ15002351620/70510چندلایهبدنه1

1/693

ـ0/306ـ868801640/27810چندلایهپشت بند2
ـ0/086ـ868901610/07810چندلایهطبقه بالا3
ـ0/129ـ8681351610/11710چندلایهطبقه4
ـ0/172ـ8681801610/15610چندلایهطبقه5
ـ0/224ـ8682351610/20410چندلایهطبقه6

جدول 8 ــ 8 ــ لیست مواد اولیۀ اصلی جاکتابی کوچک

جاکتابی کوچکپرسپکتیو انفجاری جاکتابی
 ـ 8 شکل 2ـ

 از تختــهٔ چندلایــه ســاخته و توســط پیــچ بــه هــم متصــل
شده است. 
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4ــ 8 ــ تعیین قیمت تمام شده
 پس از تعیین مقدار مواد اصلی مصرف شــده، باید قیمت 
این مواد محاسبه شود. برای این منظور،  می توان از جدولی به نام 

»جدول قیمت مواد مصرفی« استفاده کرد )جدول 9ــ 8(.
 ـ 8  ــ نمونۀ جدول لیست مواد مصرفی جدول 9ـ

قیمت واحد مقدارشرحرديف
)ريال(

قیمت مواد 
مصرفی

جمع 
کل

 روش کار، بــه ایــن صورت اســت که باید مقــدار مواد 
به دست آمده را در قیمت واحد آنها ضرب کرد. 

ـ مشخصات جدول قیمت مواد مصرفی:  ـ 8 ـ 1ــ4 ـ
ســتون اول؛ شماره ردیف مواد مصرف شــده، از 1 تا... در آن 

نوشته می شود.
 ســتون دوم؛ نــام مــواد مصرفی )مثلاً حجــم چوب های 
هم قیمت،  تخته خرده چوب 18 میلی متر، تخته چندلایهٔ 4 میلی متر 

و...( در این ستون ثبت خواهد شد.
 ستون سوم؛ مقدار مواد مصرف شده )با استفاده از جدول 

لیست مواد اصلی( در اینجا درج می شود.
 ستون چهارم؛ قیمت واحد مواد مصرفی، بر حسب ریال 

دراین ستون نوشته می شود.
 ســتون پنجم؛ قیمت کل مواد مصرف شده،  در اینجا باید 

ثبت شود.
 ستون ششم؛ جمع کل قیمت مواد مصرفی در این قسمت 

نوشته خواهد شد.
 بعد از برآورد قیمت مواد اصلی، باید به تعیین قیمت مواد 
کمکی پرداخت که طبق نقشه و اطلاعات داده شده برآورد می گردد. 
 بعداز تعیین قیمت مواد مصرفی، باید مقدار دستمزد متعلق 

به ســازهٔ موردنظر، که شامل دستمزد کاردســتی و ماشین کاری، 
دســتمزد رنــگ کاری و مخارج عمومی1 اســت ، به قیمت مواد 

مصرفی اضافه شود تا قیمت تمام شده به دست آید. 
در پایان مقدار ســود2 نیز به قیمت تمام شده افزوده خواهد 

شد تا قیمت فروش مشخص گردد. بنابراین، می توان گفت:
قیمت تمام شدهٔ کار = مخارج عمومی + هزینهٔ دستمزد + 

قیمت مواد اصلی و کمکی 
قیمت فروش = سود + قیمت تمام شدهٔ کار

بــرآورد  شــیوهٔ  در  نظــم  و  هماهنگــی  ایجــاد  بــرای 
قیمــت ترکیــب  جــدول  از  می تــوان  شــده،  تمــام    قیمــت 

10ــ 8 استفاده کرد. 
جدول 10 ــ 8   ــ نمونۀ جدول ترکیب و برآورد قیمت کار

جمع کلجمعمقدارشرحرديف

ـ مشخصات جدول ترکیب قیمت ها: ستون  2ــ4ــ 8 ـ
اول؛  شمارهٔ ردیف است و در آن، از 1 تا ... شماره گذاری می شود.
ســتون دوم؛ نوع هزینه ها، در این ستون شرح داده خواهد 

شد.
ستون ســوم؛ مقدار هزینه ها با توجه به شــرح آن، در این 

ستون ثبت می شود. 
ســتون چهارم؛ جمع هریــک از عوامــل هزینه ها )مواد، 

دستمزد، مخارج، سود( در اینجا نوشته می شود.
 ســتون پنجم؛ جمــع کل )قیمت فروش( در این قســمت 

محاسبه و ثبت می گردد.
 مثال نمونهٔ 1: قیمت یک کابینت دیواری آشپزخانه مطابق 

)شکل های 3ــ ٨ تا 6  ــ 8( را محاسبه کنید. 

 1ــ منظور از مخارج عمومی، همان هزینه های غیرمستقیم کاری ست که به روش های مختلف قابل محاسبه است. مخارج عمومی را می توان درصدی از دستمزد قرار داد. 
٢ــ مقدار سود، معمولًا درصدی از قیمت تمام شدهٔ کار است.
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)B-B)و جانبی کابینت )A-A) ـ  8 ــ برش اصلی  شکل 4ـ

 ـ  8 ــ تصوير مجسم کابینت شکل 3ـ

 شرح:  صفحات از ام دی اف به ضخامت 16 میلی متر؛ هر 
متر مربع 220/000 ریال 

ــ پشت بند از ام دی اف به ضخامت 3 میلی متر، هر مترمربع 
90/000 ریال.

ــ لب چسبان از نوار پی وی سی؛ هر متر 10/000 ریال.
ــ لولا کابینت، 4 عدد؛ هر عدد 15/000 ریال.

ــ دستگیره، 3 عدد؛ هر عدد 25/000 ریال.
ــ کاردستی، 4 ساعت؛ از قرار ساعتی 150/000 ریال.
ــ کار ماشینی، 2 ساعت؛ از قرار ساعتی 50/000 ریال.

ــ مخارج عمومی، 50 درصد مبلغ دستمزدها.
ــ سود، 15 درصد قیمت تمام شده.

65
0

300800

65
0

80
0

A

B

A

B



200



شتم
ل ه

فص
ی 

ساز
ور

 دك
ای

نه ه
هزي

رد 
آو

بر

 بعد از تهیه لیست مواد مصرفی، با توجه به مقدار کل مواد 
اصلی و دیگر مواد کمکی، لیســت مواد مصرفی را تنظیم می کنیم 

)جدول 12ــ 8(.
جدول 12ــ 8   ــ لیست مواد مصرفی کابینت ديواری

جدول 13ــ 8 ــ ترکیب قیمت يا صورتحساب کابینت ديواری

جمع کلجمعمقدارشرحرديف

627800جمع مواد مصرفی1

دستمزدها2

4 ساعت کار دستی، ساعتی 
50000200000

ماشینی،  کار  ساعت   2
100000ساعتی 50000

ــرنگ کاری ندارد

300000جمع دستمزدها

مخارج3

50150000 درصد مبلغ دستمزدها

150000جمع مخارج

1077800قیمت تمام شده

سود 15 درصد قیمت تمام 4
161670شده

1239470جمع کل ـ قیمت فروش

 مثال نمونهٔ 2: قیمت فروش بوفهٔ مطابق شــکل 5ــ 8 را 
برآورد کنید. در صورتی که: 

جنسشرحرديف

mm ابعاد تمام شده

تعداد
مقدار تمام 

شده
درصد 
دورريز

مقدار اولیه
مقدار 

کل
ضخامتعرضطول

طول
m

سطح
m2

حجم
m3

ـ0/406ـ6502841620/36910ام دی افبدنه1

ـ0/480ـ7682841620/43610ام دی افسقف و کف2

ـ0/561ـ6473971620/51010ام دی افدر3

1/658ـ0/211ـ7682501610/19210ام دی افطبقه4

0/556ـ0/556ـ790640310/50610ام دی افپشت بند5

جدول 11ــ 8 ــ لیست مواد اولیۀ کابینت ديواری آشپزخانه

يف
مقدارشرحرد

قیمت 
واحد 
(ريال(

قیمت 
مواد 

مصرفی
جمع کل

1/658220000364760ام دی اف 16 میلی متری1

0/5569000050040ام دی اف4 میلی متری2

414800جمع مواد اصلی

7/91000079000 مترنوار لبه3

پیچ مخصوص 4
8300024000 عددام دی اف

41500060000 عددلولای کابینت5

22500050000 عدددستگیره6

213000جمع مواد کمکی

627800جمع کل مواد مصرفی

بعد از اینکه هزینهٔ مربوط به مواد مصرفی مشخص 
گردید، با توجه به جدول ترکیب و برآورد قیمت کار، می توان 
قیمت تمام شده و قیمت فروش را تعیین نمود )جدول 13ــ 8(.
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ضخامت  با  چوب  خرده  تخته  از  صفحات،  ــ 
ضخامت  با  راش  روکش  با  آن،  سطوح  که  18 میلی متری ست 

1 میلی متر پوشش داده شده است.
ــ چوب ماسیو، از نوع راش درجهٔ 1 است.

ــ اندازه های نامشخص، با رعایت مقیاس، از روی نقشه 
اندازه برداری شود.

از قرار ساعتی 50/000 ریال،  ــ کار ماشینی 2 ساعت 
کاردستی 10 ساعت از قرار ساعتی 150/000 ریال، و 3 ساعت 

رنگ کاری از قرار ساعتی 50/000 ریال.
ــ درصد دور ریز چوب ماسیو را 30 درصد، تخته خرده 
چوب و سه لایی را 10 درصد و روکش را 20 درصد درنظر بگیرید.

ــ تخته خرده چوب، هر متر مربع 150/000 ریال.
ــ تخته سه لایه، هر متر مربع 200/000 ریال.

ــ چوب راش درجهٔ 1، هر متر مکعب 12/000/000 ریال.
ــ روکش راش درجهٔ 1 هر متر مربع 25/000 ریال. 

شکل 5   ــ 8   ــ بوفه
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تعدادجنسشرح

مقدار تمام ابعاد تمام شده 
شده 

m/ m2/m3

درصد 
دورريز

مقدار 
اولیه

مقدارکل طول 
mm

mm عرضmm ضخامت

2920390180/718100/790تخته خرده چوب 18mmسقف و کف

m2 2790359180/624100/6862/220تخته خرده چوب 18mmبدنه ها

تخته خرده چوب2495420180/416100/458تخته خرده چوب 18mmدرها

18 میلی متر1675385180/260100/268تخته خرده چوب 18mmوادار عمودی

4/84 روکش4/036204/84 ٭ــــــــروکش راشروکش

2440120200/002300/003چوب راش mm 20در جعبه

قیدهای طولی 
وادار افقی

20 mm 292050200/002300/003چوب راش

قیدهای عرضی 
وادار افقی

20 mm 2039050200/001300/001چوب راش

4374110160/003300/004چوب راش mm 16بدنه جعبه 

243090120/001300/001چوب راش mm 12عقب جعبه

زهوارهای دور 
درها

10 mm چوب ماسیو1390020100/001300/001چوب راش

زهوارهای دور 
جعبه ها

10 mm 1232020100/001300/001چوب راش

زهوارهای زیر 
جعبه

10 mm 1146020100/001300/0010/021چوب راش m3

1120010100/001300/001چوب راش mm 10دوبل

1382018100/001300/001چوب راش mm 10لب چسبان درها

157151850/001300/001چوب راش mm 5لب چسبان بدنه ها

192080220/002300/003چوب راش mm 22پاسنگ

سه لایی195070550/670100/737سه لایی mm 5 پشت بند

m3  241436750/152100/1670/904سه لایی mm 5کف جعبه

جدول 14ــ 8   ــ لیست چوب مربوط به بوفه
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جمع کلقیمت مواد مصرفیقیمت واحد به ريالمقدارشرحرديف
الف( مواد اصلی

118 mm 2/22تخته خرده چوب m2150/000333/000
333/000جمع تخته خرده چوب mm 18ــ
20/8 mm 4/84روکش راش m225/000121/000
121/000جمع روکش راش mm 0/8 ــ
3 m3 0/02112/000/000252/000252/000چوب راش

42/000جمع چوب راش ــ 
4 5mm 0/904200/000180/800سه لایی
180/800جمع سه لایی ــ

ب( مواد کمکی
1/515/00022500 کیلوگرم رنگ سلولزی 5
215/00030000 کیلوگرم سریشم سرد و گرم 6
410/00040000 عدد قفل7
4250010000 عدد لولا8
پیچ 9

512006000 برگ کاغذ سنباده 10
108150% جمع مواد کمکیمواد متفرقه ــ 
886/800جمع مواد کمکی ــ 

894/950جمع کل قیمت مواد مصرفی

جدول 15ــ 8   ــ لیست مواد مصرفی مربوط به بوفه

 حــال، با توجه بــه توضیحات مفصل فــوق، نمونه ای از 
محاســبه و برآورد قیمت کار ساخته شدهٔ چوبی اجراشده در یکی 

از هنرستان ها به تفصیل برای تفهیم بهتر مطلب گفته می شود.
برآورد هزينه به زبان ساده تر: برای پرداختن به تولید 
مصنوعات چوبی، علاوه بر فراگیری اصول فنی، مطالب دیگری 
را نیــز باید آموخت که یکی از آنها آشــنایی با چگونگی تهیهٔ مواد 
اولیه و محل های خرید و فروش انواع مواد اولیه و قواعد مربوط 

به آن است. 
 برای مثال باید با ابعاد چوب، تخته خرده چوب)نئوپان(، 
 ام دی اف فیبر، تخته لایه و روکش های طبیعی و مصنوعی موجود 
در بازار آشنا باشیم تا در طراحی ساخت مصنوعات چوبی از این 

اطلاعات استفاده نماییم. 
برحسب  که  چوب  خرید  محاسبات  با  باید  همچنین   
اولیهٔ صفحه ای مانند  با محاسبات خرید مواد  مترمکعب است و 
نئوپان، »ام دی اف«،  فیبر، تخته لایه، روکش و شیشه، پارچه و 
تولید  هزینهٔ  بتوانیم  تا  باشیم،  آشنا  مترمربع اند  حسب  بر  چرم، که 

مواد اولیه را محاسبه نماییم
 در ادامهٔ این مبحث، با موارد ذکرشده بیشتر آشنا می شویم.

 محاسبۀ طول: برای اندازه گیری فاصلهٔ بین دو نقطه که 
یک بعُد را شامل می شود و آن را طول می نامیم از واحد اندازه گیری 
متر استفاده می شود. یک متر )m(  خود از 100 سانتی متر )cm( که 

عدد ثابت اندازه گیری طول است، تشکیل شده است.
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 محاســبۀ سطح (مســاحت(: برای محاســبهٔ سطح یا 
مســاحت مواد اولیهٔ صفحه ای چوبــی و غیرچوبی دو بعُد درنظر 
 m2 گرفته می شــود و اندازه گیری بر اســاس متر که آن را مترمربع
می گوییم در دو جهت انجام می شــود که خود شــامل 10/000 

سانتی مترمربع )cm2( می شود )شکل 6ــ 8(.
 بــرای درک بهتر مطلب مربعــی را درنظر می گیریم که هر 
ضلع آن 1 متر یا 100 سانتی متر باشد و با کمک فرمول محاسبات 

مساحت را برحسب متر مربع انجام می دهیم. 
خودش × یک ضلع = مساحت مربع
عرض × طول = مساحت مستطیل

m2 متر مربع 1 = 1 متر ×  1 متر

یا
cm2 سانتی متر مربع 10/000 = 100 سانتی متر × 100 سانتی متر

پس منظورمان 12 مترمربع است.
 در صنایــع چوب مــواد اولیــهٔ صفحه ای، ماننــد انواع 
نئوپــان »ام دی اف« و فیبر و تخته لایه، انواع روکش های چوبی 
و غیرچوبی و شیشــه و پارچه و چرم با فرمول ذکرشــده محاسبه 

می شود.
سانتی متر   244×183 ابعاد  به  نئوپان  ورق  یک  مثال:    
چندمترمربع و چند سانتی مترمربع است؟  اگر این ورق را به قیمت 
ریال  چند  مترمربع  یک  هر  قیمت  باشیم  خریده  ریال   700/000

 ـ 8( است؟ )شکل 7ـ
عرض × طول = مساحت مستطیل 

سانتی متر مربع 183 × 244 =          

3 متر
يا

300cm

400cm 4 متر يا

ثابــت در محاســبات مســاحت عــدد 10000   عــدد 
سانتی مترمربع اســت و با این عدد مساحت را در سطوح مختلف 
محاســبه می نماییم. مثل صفحهٔ میز، یا اتاق پارکت شــده که کف 

یک اتاق با 12 متر پارکت چوبی پوشانده شده است. 
عرض × طول  = مساحت مستطیل
   m2 12= 3 × 4 = مساحت

  برای تبدیل سانتی مترمربع به مترمربع جواب مسئله را بر عدد 
ثابت 10000 تقسیم می کنیم. 

متر مربع 4/4652 = 10000 ÷ 44652
 و برای به دســت آوردن قیمت یک مترمربع نئوپان، جواب 

را در مبلغ نئوپان تقسیم می نماییم.
ریال 156/768 = 4/4652 ÷ 700000 ریال

 حدوداً قیمت یک متر مربــع 150/000 ریال یا 15000 
تومان است. 

 ارزش این محاســبات برای این اســت که شما می توانید 
هنگام تولید یــک دکور )مصنوع چوبی( قیمــت نئوپان مصرفی 

خود را به دست آورید.

شکل 6ــ 8 

شکل 7ــ 8 
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محاسبۀ قیمت يک دکور چوبی صفحه ای 
 برای محاســبهٔ قیمت یک مصنوع چوبی ســاخته شده از 

نئوپان »ام دی اف« :
1ــ تک تک قطعات برش شــده را، از جهت طول، عرض 

و تعداد، زیرهم یادداشت می کنیم.
2ــ اعداد یادداشــت شــده را در هر قطعــه در هم ضرب 
می کنیــم )طــول×  عــرض× تعــداد( و جــواب را در جلوی آن 

یادداشت می نماییم.
3ــ تمام اعداد ضرب شده را با هم جمع می کنیم.

4ــ عدد به دست آمده برحسب سانتی مترمربع است، آن عدد 
را در عدد ثابت 10000 تقسیم می کنیم تا جواب برحسب مترمربع 

به دست آید.
5ــ جواب به دست آمده مقدار مصرف نئوپان یا »ام دی اف«  
را برای ساخت دکور چوبی نشان می دهد. عدد به دست آمده را در 
قیمت هر مترمربع نئوپان یا ام دی اف، که قبلاً به دســت آورده اید، 
ضرب نماییــد تا قیمت هریــک از آنها برای ســاخت کار چوبی 

مشخص شود.
6ــ برای به دســت آوردن هزینهٔ ســاخت، قیمت بقیهٔ مواد 

اولیهٔ مصرفی را با قیمت نئوپان جمع می کنیم. 
 مثال: یک کتابخانه به ابعاد داده شــدهٔ زیر را می  خواهیم 
با نئوپان روکش مصنوعی )لترون( بســازیم. اگر قیمت یک ورق 
450000 ریال باشد، هزینهٔ ساخت کتابخانه را حساب کنید )ابعاد 

نئوپان گنبد 183 × 244 سانتی متر(
183 × 40 × 2 = 14640 بدنه ها 
سقف و کف و سقف کمد   9240 = 3 × 40 × 77
طبقات      8085 = 3 × 35 × 77
درهای کمد     5600 = 2 × 40 × 70
پاسنگ      770 = 1 × 10 × 77
سانتی مترمربع    38335  

نکتۀ مهم: در محاســبهٔ عرض های کمد برای رُند بودن 
عدد 40 درنظرگرفته شــود. با اســتفاده از »پی وی ســی«  یک 

میلی متری اندازهٔ عرضی درها با بادخور وسط 39/5 است.
 مجموع ابعاد قطعات کتابخانه را به سانتی متر به دست آوردیم.

 حال با تقســیم بر 10000 عدد ثابت جواب را به مترمربع 
به دست می آوریم:

   مترمربع 3/8335 = 10000 ÷ 38335
 در مثــال قبل قیمت 1 مترمربــع نئوپان را مبلغ 156768 

ریال به دست آوردیم. 
قیمــت 1 مترمربــع را در نئوپان مصرفــی کتابخانه ضرب 

می کنیم:
ریال 600970 = 156768 * 3/8335

هزینهٔ نئوپان برای ســاخت کتابخانه حدود 38600 تومان 
می شود.

محاسبۀ حجم: برای محاسبهٔ حجم چوب، سه بعُد درنظر 
گرفته می شــود و اندازه گیری بر اساس متر در سه بعُد یا سه جهت 
انجام می شــود که آن را مترمکعب )m3( می گوییم، که خود شامل 

1/000/000 سانتی متر مکعب )cm3( می شود.
 برای درک بهتر مطلب مکعب جعبه ای را درنظر می گیریم 
کــه هر ضلع آن 1 متر یا 100 ســانتی متر باشــد و از فرمول حجم 

مکعب کمک می  گیریم.
                    ارتفاع × عرض × طول = حجم مکعب 

= 100 × 100 × 100                    
= 1/000/000 cm3 سانتی متر مکعب   

 عدد ثابت در محاسبات حجم، عدد 1/000/000 است و 
با این عدد حجم را محاسبه می کنیم.

 عدد 1/000/000 به این معناست که در داخل جعبهٔ گفته 
شــده می توانیم به تعــداد 1/000/000 مکعب کوچک با اضلاع 
1 ســانتی طول و عرض و ارتفاع بچینیم تا پر شود. پس یک متر 
مکعب چوب برابر 1/000/000 ســانتی مترمکعب چوب است و 
به این معناســت که هرگاه ما 1 مترمکعب چوب بخریم داخل جعبهٔ 
با ابعاد 1 متــر طول و 1 متر عرض و 1 متر ارتفاع را پر از چوب 

نموده ایم )شکل 18ــ 8(.
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 امــا می دانیم کــه ابعاد چوب متفاوت اســت و به صورت 
 ـ 8(. الوار، تخته و... در بازار عرضه می شود )شکل 9ـ

در ادامه، عــدد ثابت 1/000/000 را، بر حجم یک تخته 
تقسیم کنیم:

عدد تختهٔ چوب روسی  22/2 = 45000 ÷ 1/000/000
 پس 1 مترمکعب چوب روســی با ابعاد داده شــده معادل 

22/2 تختهٔ چوب روسی است. 
محاسبۀ قیمت چوب 

 بــا توجه به قیمت یک مترمکعــب چوب در بازار می توان 
قیمت یک تخته را محاسبه نمود )شکل 10ــ 8(.

شکل 8 ــ 8

1 متر
يا

100 سانتی متر

1 متر يا 100 سانتی متر  متر
سانتی

ر يا 100 
1 مت

 پــس می توانیــم فرمول حجم چــوب را به صــورت زیر 
بنویسیم:

ضخامت × عرض × طول = حجم چوب
 بــه این ترتیــب می توانیم حجم تخته هایــی را که در بازار 
با طول های متفاوت بریده شــده اند،  محاســبه نماییــم. برای مثال 
تخته های روســی دارای طول 6 متر و تخته های ســاخت داخل 

دارای 2/20 متر طول هستند. 
 مثــال: می خواهیــم یــک مترمکعــب چوب روســی 
 بخریــم. تخته هایــی کــه در بــازار به  فروش می رســد بــه ابعاد

5 × 15 × 600 سانتی متر است. حال باید چند تخته به این ابعاد 
بخریم تا بتوانیم یک مترمکعب چوب روسی تهیه نماییم؟

		                 ضخامت × عرض × طول = حجم چوب 
= 600 × 15 × 5                      

= 45000 cm3  حجم یک تختهٔ چوب روسی   

 مثال: قیمــت یک مترمکعــب چوب روســی در بازار 
10/000/000 ریال اســت. قیمت یک تخته را حســاب کنید. 

)ابعاد تخته 5 × 15 × 600 سانتی متر(
 متوجه شــدیم قیمت یک تختهٔ چوب روســی 450/000 

تومان است.
 اگر بخواهیم مقدار )حجم( چوب و قیمت چوب مصرفی 
را محاســبه کنیــم باید حجم تک تــک قطعات بریده  شــدهٔ یک 
کارچوبی را محاسبه نماییم و سپس مجموع آنها را به دست آوریم 
تا بدانیم چه حجم چوبی مصرف نموده ایم و ســپس آن را بر عدد 
1/000/000 تقســیم کنیم تا بدانیم چه حجمی از یک مترمکعب 
چوب مصرف  شده است و عدد حاصل را بر قیمت یک مترمکعب 

تقسیم نماییم تا مبلغ چوب مصرفی به دست آید.
                                  ضخامت × عرض × طول = حجم چوب

        سانتی متر مکعب 45000 =5 × 15 × 600 =
  سانتی متر مکعب  0/045=1000/000 ÷ 45000

شکل 9ــ 8 

شکل 10ــ 8 
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   ریال 450/000 = 10/000/000 × 0/045
 مثال: ابعاد یک صندلی چوبی، که آن را با چوب روسی 
ساخته ایم، در زیر داده شده است. مقدار چوب مصرفی و قیمت 
آن را محاســبه نمایید )قیمت 1 مترمکعــب چوب 10/000/000 

ریال است(.
ضخامت × عرض × طول = حجم چوب

100 × 5 × 3 × 2 = 3000 cm3  پایهٔ عقب
پایهٔ جلو  1290 = 2 × 3 × 5 × 43
قید عقب و جلو  900 = 2 × 3 × 5 × 30
39 × 5 × 3 × 2 = 1170 قید پهلوها 
30 × 3 × 3 × 2 = 540 قید عقب و جلو )پایین پایه ها(  
قید پهلوها )پایین پایه ها(  702 = 2 × 3 × 3 × 39
تاج  1200 = 1 × 3 × 10 × 40
                                     ______________________پشتی                  1708 = 2 × 2 × 7 × 61
10510 cm3 مجموع چوب مصرفی                                       
10510 ÷ 1000/000 = 0/01 m3

ریال 100/000 = 10/000/000 × 0/01
 بدون درنظرگرفتن دور ریزها 95 صندلی را با 1 مترمکعب 
چوب می توان ساخت و قیمت هر صندلی )هزینهٔ چوب( 100/000 

ریال تمام می شود.
 البته این مطلب با توجه به دور ریز حدود 20 درصد چوب 
عملاً بســیار کمتر اســت، که توضیح داده می شود. به علاوه، در 
نقشهٔ کار، تمامی چوب ها صاف درنظر گرفته شده اند و در صورت 
اســتفاده از کارهای چوبی خم و قوسی ضایعات بیشتر می شود.

ضایعات در یک متر مکعب داریم: 
/ // / cm× = = 320 20 000 000

1000 000 200 000
100 100

                               ضایعات               )1 متر مکعب چوب( 
1/000/000 ÷ 200/000 = 800/000 cm3

سانتی متر مکعب چوب قابل استفاده برای تولید 
عدد صندلی با یک متر مکعب چوب روسی 76 = 10510 ÷ 800/000

 در اینجــا مشــاهده می کنیم کــه بادرنظرگرفتن ضایعات، 
میزان تولید از 95 صندلی به 76 صندلی در یک مترمکعب چوب 
روســی کاهش یافته اســت که در عمل و با توجه به تنوع طرح ها، 
از این مقدار کمتر هم می شود. پس نتیجه می گیریم که باید جلوی 

افزایش ضایعات را در تولید بگیریم. 
 بــرای کاهــش ضایعــات تولید بایــد از دســتگاه های با 
کیفیت بالا استفاده نمود و دســتگاه ها را به طور منظم سرویس و 

گریس کاری نمود و تیغه های دستگاه ها را به موقع تیز کرد.
 خریداری چوب های خشــک و با کیفیت و اســتفاده از 
نقشــهٔ صحیح برش و دقت در رنده و گندگی نمودن لازم است تا 
ضایعات )پوشال و خاک ارّه( زیاد نشود و برش به صورت صحیح 

صورت بگیرد.
 برای طراحی و ســاخت مصنوعات چوبی باید اطلاعاتی 
در زمینهٔ چگونگی تهیهٔ مواد اولیه و ابعاد مواد اولیهٔ چوبی داشته 
باشــید، تا بتوانید بهترین مواد اولیــه را،  از جهت کیفیت و ابعاد 
مناسب برای ســاخت مصنوعات چوبی، انتخاب نمایید. در این 
صورت می توان با ســهولت بهترین کار چوبی را ساخت و هزینهٔ 
ساخت آن را نیز مناســب نمود. بنابراین، ابتدا باید مراکز خرید و 
فروش مواد اولیهٔ چوبی را بشناسید، سپس با نحوهٔ انجام معاملات 

و خرید و فروش و حمل و نقل آشنا شوید. 
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1ــ دو نوع مواد در ساخت دکورهای چوبی را نام ببرید. 
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
2ــ ابعاد استاندارد تخته خرده چوب را بنویسید.

....................................................................................................

...................................................................................................
...................................................................................................

3ــ عناوین مواد کمکی به کار رفته در دکورهای چوبی را بنویسید.
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
4ــ روش برآورد مواد اولیه در ساخت دکورهای چوبی را بنویسید.

....................................................................................................

...................................................................................................
...................................................................................................

5ــ نحوهٔ برآورد قیمت تمام شده سازه های چوبی را بنویسید.
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................
6ــ نحوهٔ برآورد قیمت فروش سازه های چوبی را بنویسید.

....................................................................................................

...................................................................................................
...................................................................................................

7ــ کنترل مواد به کار رفته در ساخت دکورهای چوبی چگونه انجام می شود؟
....................................................................................................
...................................................................................................

...................................................................................................



9

ساعت آموزشی

جمععملینظری

04848

هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ مواد اولیه دکورسازی را انتخاب کند.
2ــ انواع دکور چوبی را بسازد و آنها را مونتاژ و نصب کند.

3ــ حفاظت و ایمنی فردی را رعایت کند.

اجرای پروژه
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1ــ برای ساخت بدنهٔ یک دراور چه مراحلی را باید انجام داد؟ا

2ــ ابزارهای مورد استفاده در ساخت دراور را نام ببرید.

3ــ طریقهٔ به دست آوردن ابعاد درِ کشو را شرح دهید.

4ــ برای پشت بند کشوها و دکورهای ساخته شده از چه موادی استفاده می کنند؟

5   ــ برای جلوگیری از بادافتادن پشت فیبر یا ام دی اف چه راهکاری را پیشنهاد می کنید؟

6  ــ انواع ریل های مورداستفاده در کشوها را نام ببرید.
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برای رشتهٔ دکوراتور جهت کارهای صفحه ای ابتدا باید از کارهای ساده آغاز نمود که هزینهٔ ساخت آنها پایین و به کارهای 
صفحه ای دکور مرتبط است.

با توجه به مکانی که مورد استفاده قرار می گیرند طراحی می شوند. در یک مکان بزرگ امکان  در این زمان کارهای دکور، 
ساخت وسایل چوبی با ابعاد بزرگ تر وجود دارد. مانند کمد، دراور، مبل، کابینت و غیر آنها، اما در یک محیط کوچک این وسایل 

با ابعاد کوچک تری طراحی می شوند.
برای آغاز آموزش باید هنرجویان را عملاً متوجه هزینه های تولید نمود تا ضایعات کاهش یابد. به همین دلیل از قطعات نئوپان و 

ام دی اف باقی مانده از ساخت مصنوعات چوبی سال قبل استفاده نمایید.

دراور

ویترین کتابخانه اداری
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1ــ9ــ پروژۀ 1: دراور چهار کشو
مراحل  باید  چهارکشو،  دراور  یک  بدنهٔ  ساخت  برای 

کاری زیر را، به ترتیب ارائه شده انجام داد. 
لترون  لبهٔ ورق  باید  یا لب پریدگی،  1ــ در صورت خرابی 
زد  برش  سانتی متری(   183( عرض  جهت  از  را  ام دی اف  یا 

)شکل های 1 و 2ــ9(.

میز محکم نمود و از آن به منزلهٔ گونیا و تکیه گاه قطعات استفاده 
نمود و قطعات بدنه و سقف و کف را به آنها تکیه داد و پیچ نمود.

شکل 1ــ9

2ــ به منظور برش اولیه، ورق را از جهت 183 سانتی متری 
و مطابق نقشهٔ کار برش دهید )شکل های 3 و 4ــ9(.

3ــ با توجه به ابعاد کار و نقشه، برش ثانویه را که در جهت 
عرض قطعات، برش خورده است، انجام دهید )شکل 5  ــ9(.

4ــ برای مونتاژ سریع و راحت کار، می توانید از دو قطعهٔ 
ام دی اف با ابعاد 10× 80 سانتی متر )100 × 800 میلی متر( کمک 
بگیرید. برای این منظور، باید دو قطعه را به وسیلهٔ پیچ دستی، به لبهٔ 

شکل 5  ــ9

شکل 4ــ9

شکل 2ــ9

شکل 3ــ9
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توجه: زاویهٔ بین این دو قطعه،  باید دقیقاً °90 باشد. 
نکته: در صورت نیاز، برای افزایش دادن ضخامت این 
دو قطعه، می توانید از ام.دی.اف با ضخامت بیشتر استفاده کنید  
و یا به وسیلهٔ دو قطعهٔ هم اندازهٔ دیگر، آنها را به هم دوبل کنید؛ که 
در این صورت، ضخامت این قطعات کمکی یا راهنما، دو برابر 

خواهد بود.
 900  ×  470  ×  16 ابعاد  )با  شده  آماده  بدنه های  5  ــ 
به  آنها،  از  برای هر یک  و  داده  قرار  میز کار  میلی متر( را روی 

مراحل کاری زیر عمل کنید:
آماده  سانتی متر   43×5 ابعاد  به  سری  زیر  عدد  دو  الف( 

کنید.
ب( زیر سری موردنظر را، به پایین بدنه ها از داخل، پیچ 

نمایید )شکل های 6 و 7ــ9(.
به صورت  ام دی اف  مانند  قطعات صفحه ای  ابعاد  نکته: 

زیر بیان می شود.
تعداد قطعات × عرض × طول

پس عدد آخر تعداد قطعاتی را که باید برش دهید مشخص 
می کند.

بدنه نصب کنید که از هر  به  زیر سری را طوری  توجه: 
طرف، 16 میلی متر با لبه فاصله داشته باشند. این مقدار، اندازهٔ 

ضخامت پاسنگ است )شکل های 8 و  9  ــ9(.

نکته: برای سرعت و دقت در عمل نصب زیرسری، باید 
زیرسری را قبلاً سوراخکاری و خزینه نمود.

6   ــ برای تعیین محل نصب کفِ دراور، باید مراحل زیر 
را انجام داد:

جهت  از  باید  را  ام.دی.اف  یا  لترون  قطعه  یک  الف( 
ضخامت، روی زیرسریِ نصب شده قرار داد و خط کشی کرد. با 
این کار، اندازهٔ ضخامت کف، روی بدنهٔ دراور مشخص می شود 

)شکل 10ــ9(.
به  اقدام  باشد،  بسته شده  آن  متهٔ 3 روی  که  دریل  با  ب( 
سوراخ کاری نمایید. روی عرض بدنه، باید مطابق )شکل 10ــ9(، 

شکل 9ــ9

شکل 8   ــ9

شکل 6 ــ9

شکل 7ــ9
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نیز  کف  تا ضخامت  بزنید  را سوراخ  خزینه  شده  محل های   ،3 متهٔ 
سوراخ کاری شود.

با کمک  و  سانتی متری،   5 یا   4 ام.دی.اف  پیچ  با  10ــ 
دریل شارژی که سرپیچ گوشتی چهارسو دارد، کف را به بدنه ها 
متصل نمایید. برای اجرای این مراحل، شکل12ــ9 را ببینید. 

از طرفین  باید  اولین سوراخ ها  به شکل 11ــ9،  توجه  با 
به  باید  این دو سوراخ را،  بین  باشد و  5 سانتی متر فاصله داشته 

3 قسمت مساوی تقسیم نمود.

11ــ پس از نصب کامل کف، باید سقف را طی مراحل 
زیر، به بدنه ها متصل نمایید.

قطعهٔ  یک  از  سقف،  دقیق  سوراخ کاری  برای  الف( 
را  سوراخ  محل  قبل،  مرحلهٔ  مثل  و  بگیرید  کمک  ام.دی.اف 

خط کشی کنید.
ب( به وسیلهٔ متهٔ 3، هر دو طرف سقف را 4 سوراخ بزنید. 

ج( سوراخ های ایجادشده را خزینه کنید )شکل 13ــ9(.

محل چهار سوراخ، مشخص شود.

انجام  بدنه  داخل  در  خط کشی  اینکه  به  توجه  با  نکته: 
بگیرد؛  صورت  بدنه  داخل  از  باید  نیز  سوراخ کاری  می شود، 
بنابراین برای جلوگیری از لاشه  شدنِ پشت سوراخ ــ که روی 

کار است ــ باید پشت کار را، چوب کمکی قرار داد. 
7ــ سوراخ های ایجاد شده را از بیرون )روی قطعهٔ کار( 

خزینه کنید.
 8   ــ دو بدنه را از پشت، روی میز کار قرار دهید و کف

)47 × 87 سانتی متر( را روی زیرسری ها بگذارید.
با  دارد،  قرار  زیرسری ها  روی  بدنه  که  همان طور  شکل 13ــ99ــ 

شکل 12ــ9

شکل 11ــ9

شکل 10ــ9
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د( سقف را روی بدنه ها قرار دهید و با توجه به گونیایی بودن 
قطعات، از روی سوراخ های ایجادشده، با همان متهٔ 3، بدنه ها را 

نیز سوراخ کاری کنید.
هـ( به کمک دریل شارژی و پیچ، سقف را به بدنه ها پیچ کنید. 
از  است  بهتر  یکدیگر،  به  قطعات  اتصال  برای  توجه: 

دوستانتان کمک بگیرید.
نکته: با بستن چوب یا قطعات ام.دی.اف به لبه های میز، 
می توانید مانع از حرکت و ناگونیایی شدن قطعهٔ کار )دراور( شوید 

)به شکل 12ــ9 مراجعه کنید(.
12ــ اکنون می توانید پاسنگ جلو و عقب ) 5×87 سانتی متر( 

را طی مراحل زیر نصب نمایید.
به منظور  و  مشخص  را  پاسنگ  قرارگرفتن  محل  الف( 
روی  سوراخ   1 )محل:  نمایید  خط کشی  را  آن  سوراخ کاری 

بدنه ها و 2 سوراخ روی کف(
بدنه ها و کف  باید روی  توجه: خط کشی محل پاسنگ، 

دراور انجام گیرد. 
ب( محل سوراخ ها را با متهٔ 3 سوراخ کاری و خزینه کنید. 
ج( پاسنگ را در جای خود قرار دهید و آن را با پیچ نصب 

کنید )شکل 14ــ9(.

13ــ قید پشت بند )15 × 87 سانتی متر( را، طوری که با 
پشت بدنه ها و زیرسقف کاملاً همرو باشد، با متهٔ 3، متهٔ خزینه و 

پیچ مناسب، در محل خود نصب کنید.

14ــ برای بستن ریل های قرقره ای )غلتکی( به بدنه ها، دو 
روش زیر پیشنهاد می شود:

الف( استفاده از خط کش فلزی: در این روش، کافی ست 
بدنه  و عقب  در جلو  را  ریل  قرارگرفتن  فلزی، محل  با خط کش 
علامت زد و علامت ها را با خط کش به هم متصل نمود. پس از 
ترسیم خط و با درنظرگرفتن محل صحیح ریل، باید ریل را روی 
خط قرار داد، با متهٔ 3 سوراخ کاری نمود و توسط پیچ مخصوص، 

آن را روی بدنه نصب نمود.
توجه: هنگام سوراخ کاری، مراقب باشید که مته از طرف 
دیگر بدنه خارج نشود. برای اطمینان از این کار، بهتر است از 

یک متهٔ با شابلون کنترل کننده استفاده کنید. 
ب( استفاده از ریل بند: در این روش،  ابتدا باید محل 
قرارگرفتن ریل ها را با کمک یک خط کش ، علامت گذاری نمود. 

توجه کنید که این علامت، طوری زده شود که ریل در زیر آن قرار 
گیرد. سپس ریل را داخل ریل بند قرار دهید، دستگیرهٔ ریل بند 
را به جلو بدنه بچسبانید و در محل علامت گذاری  شده قرار دهید 

)شکل های 15 و 16ــ9(.

شکل 15ــ9

شکل 14ــ9
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که حتماً باید در یک راستا باشد، مورد بررسی و کنترل قرار داد. 
قطعهٔ  یک  از  دراور،  یک  کشوهای  که  می شود  توصیه  بنابراین 
لترونی برش زده شود که توالی نقوش و موج در  یا  ام.دی.اف 

آن، حفظ شود.
نکته: ابعاد درِ کشو را به شرح زیر به دست آورید:

الف( ضخامت، اغلب 16 میلی متر است؛ یعنی ضخامت 
ام.دی.اف یا لترون مورد استفاده؛

بیرون  تا  بیرون  اندازهٔ  یا  دراور  عرض  با  برابر  طول،  ب( 
با  برابر  یا  بیرون نشسته باشد(؛ و  بدنه ها ) در صورتی که کشوها، 
عرض دراور ولی به اندازهٔ تو در تو بدنه ها )در صورتی که کشوها، 
 تو نشسته باشد(؛ که در این حالت، هنگام برش کاری، باید مقدار 
5 میلی متر، بادخور و 2 تا 4 میلی متر ضخامت نوار پی وی سی در 

نظر گرفت. 
ج( عرض کشو با توجه به طول دراور )از سقف تا کف( و 
نیاز مصرف کننده، تعیین می گردد. برای تعیین عرض،  کافی ست 
طول دراور را به تعداد کشوها تقسیم و پس از به دست آمدن مقدار 
نهایی، 5 میلی متر برای بادخور و 2 تا 4 میلی متر برای ضخامت 

نوار پی وی سی کم کنیم. 
یادآوری: در صورت استفاده از ام.دی.اف 8 میلی متر 

برای درِ کشو، باید به روش زیر عمل کرد:
با  دراور،  کشو  درِ  ساخت  برای  رایج  پروفیل های  الف( 

عرض 50 میلی متر )5 سانتی متر( در بازار موجود است. 
به عمق  هستند  دوراهه ای  یا  شیار  دارای  پروفیل ها،  این 
9 میلی متر برای قرارگرفتن ام.دی.اف 8 میلی متر؛ بنابراین برای 
اندازهٔ 20 * 90 سانتی متر ،  به  محاسبهٔ درِ کشو به صورت قاب، 

باید به صورت زیر عمل کرد:
90 - )4/1 + 4/1( = 81/8  cm  )طول ام.دی.اف )8 میلی متری
20-)4/1 + 4/1( = 11/8 cm )عرض ام.دی.اف )8 میلی متری
بنابراین برای یک قاب پروفیل به ابعاد 20 × 90 سانتی متر، 
باید یک قطعه، ام.دی.اف 8 میلی متری به ابعاد 11/8 × 81/8 

سانتی متر )118 × 818 میلی متر( برش زد. 
لازم است یادآوری شود که برای جلوگیری از بروز هرگونه 

عمل  بدنه،  روی  بند  ریل  و  ریل  شدن  ثابت  از  پس 
سوراخ کاری و بستن پیچ را انجام دهید.

توجه: برای کشوهای بزرگ تر، سنگین تر یا عمیق تر، باید 
از ریل های ساچمه ای استفاده کرد. در شکل 17ــ9 نمونه ای از 

این ریل ها را مشاهده می کنید. 

پس از آماده شدن بدنهٔ دراور، باید کشوهای آن را ساخت. 
برای این کار، باید عملیات زیر را انجام داد:

بـرش  آمده،  به دست  ابـعاد  به  تـوجه  با  را،  درِ کشو  1ــ 
بزنید. 

توجه: از آن جایی که درِ کشو در دید ناظر قرار دارد، باید 
آن را از نظر سالم بودن سطح روکش، جهت یا موج نقش روکش، 

شکل 17ــ9

شکل 16ــ9
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اشکال در مونتاژ کردن درِ پروفیلی کشو، بهتر است ام.دی.اف 
تا 2 میلی متر کوچک تر در نظر  اندازهٔ 1  به  8 میلی متری در را، 

گرفت.
2ــ جعبهٔ داخل کشو را به شرح زیر آماده کنید:

عمق  و  عرض  ابعاد  به  توجه  با  را  عرضی  قطعات  الف( 
در  عرضی  قطعات  که  باشید  داشته  توجه  بزنید.  برش  دراور، 
بخورد.  برش  ریل  با  متناسب  غلتکی،  ریل  از  استفاده  صورت 
است  سانتی متر   45 ×18 جعبه  عرض  ابعاد  شرایط،  این  در 
)شکل های  باشد(.  سانتی متر   20 عرض  با  کشو  درِ  )هنگامی که 

18 و 19،  20ــ9(
یادآوری: با توجه به محل قرارگیریِ کفِ کشو، در روی 
میلی متر   7 تا   5 عمق  به  شیارهایی  جعبه(  )بغل  عرضی  بدنه های 
ایجاد کنید. بدیهی ست که این کار، با ارّه گرد )مجموعه( انجام 

می شود )شکل های 21 و 22ــ9(.

شکل 19ــ9

شکل 22ــ9

شکل 18ــ9

شکل 21ــ9

شکل 20ــ9
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را که شامل جلو و عقب جعبه است،  ب( قطعات طولی 
برش بزنید.

توجه: عرض قطعهٔ جلو جعبه را، می توانید با عرض عقب 
جعبه به یک اندازه در نظر بگیرید و برش دهید و یا به دلخواه، آن 

را قدری کمتر در نظر بگیرید )شکل 23ــ9(.

به محاسبات قبلی و درنظرگرفتن پیش فرض هایی  با توجه 
که گفته شد، ابعاد قطعات جلو و عقب جعبه به شرح زیر است:

جلو جعبه      4 × 16 × 81/5
عقب جعبه     4 × )14 تا 10( × 81/5

مانند  آن را  باید  جعبه،  جلوی  قطعهٔ  برش  از  پس  نکته: 
آن جاسازی  در  جعبه  فیبر کف  تا  بزنید  شیار  جعبه  بغل  قطعات 
شود. برای این کار، بهتر است که هر سه قطعه )2 عدد بغل و 1 

عدد جلو جعبه( به صورت همزمان شیار زده شود.
3ــ قطعات جعبه را مونتاژ کنید. برای این کار باید مراحل 

زیر را انجام داد:
الف( قطعات عرضی یا بغل جعبه ها را از دو سر، با متهٔ 3 
سوراخ بزنید؛ هر سر، 2سوراخ داشته باشد و از بیرون، خزینه شود.

توجه: هنگام خط کشی و سوراخ کاری، دقت کنید سوراخ ها، 
بیرون یا خارج از قیدهای طولی نباشد. 

ب( قیدهای طولی را بین قیدهای عرضی قرار دهید. از 
نیز  تا سرِ قیدهای طولی  بزنید  بیرون، محل سوراخ ها را سوراخ 

سوراخ شود )شکل 24ــ9(.

ج( با پیچ های ام.دی.اف 4 یا 5 سانتی متری و به کمک 
پیچ  عقب  و  جلو  قیدهای  به  را  عرضی  قیدهای  شارژی،  دریل 

کنید. 
توجه 1: شیارهایی که در قیدهای عرضی و جلوی جعبه 
کشو،  کف  زدن  جا  امکان  تا  باشند  راستا  یک  در  باید  زده اید، 

فراهم شود.
توجه 2: قید عقب جعبه باید در بالای شیار قرار بگیرد تا 

محل عبور )جا زدن( فیبر باز باشد.
بغل  به  نسبت  جعبه  عقب  قرارگرفتن  بالاتر  برای  نکته: 
جعبه ها، می توانید از یک قطعهٔ فیبر و نئوپان )مطابق شکل 25ــ9( 

استفاده نمائید.

شکل 25ــ9

شکل 23ــ9

شکل 24ــ9



219



هم
ل ن

فص
وژه

 پر
ای

جر
ا

کشو  آن، کف  دوئیدگی  کنترل  و  جعبه  مونتاژ  از  پس  د( 
را برش زده، داخل شیار جا بزنید و آن را به وسیلهٔ منگنه یا میخ 

کوتاه،  ثابت کنید.
یادآوری: برای راحتی و دقت در مونتاژ جعبه، می توانید 
از قطعات ام.دی.اف یا لترون کمک بگیرید و آنها را با پیچ دستی 
لبهٔ میز کار محکم کنید. هنگام بستن قطعات، دقت  به دو طرف 

داشته باشید که زاویهٔ بین آنها 90 درجه باشد )شکل 26ــ9(.

پولک  از  می توانید  سرپیچ ها،   پوشاندن  برای  توجه: 
استفاده نمایید )شکل 29ــ9(. 

نکته: برای اطمینان بیشتر از گونیایی بودن قطعات جعبه ، 
می توانید آنها را توسط گونیای معمولی )°90( کنترل نمایید )شکل 

27ــ9(.
با بستن پیچ های چهار طرف جعبه و داخل کردن کف، کشو 

دراور کامل می شود )شکل 28ــ9(.
شده  نصب  بند  پشت  باید  کشو،  ریل های  نصب  از  قبل 
کار،  این  برای  گرفته شود.  بند  پشت  توسط  دراور  دوئیدگی  و 

مراحل زیر را انجام دهید:
1ــ فیبر را به ابعاد 85×90 سانتی متر برش دهید. 

توجه: در برش به حداقل دور ریز و صرفه جویی در مواد 
اولیه توجه کنید.

یا صاف آن به سمت  2ــ فیبر را درحالی که طرف سفید 
داخل دراور است،  در پشت دراور قرار دهید و با منگنه، لبه های 

آن را به بدنه ها، سقف و کف  دراور بچسبانید. 
و شکستن  از حرکت جانبی  مانع  بند،  پشت  قید  توجه: 
جای پیچ های بدنه خواهد شد. بنابراین در صورت استفاده نشدن 
از قید پشت بند، فیبر  به تنهایی باید مانع از حرکت جانبی دراور  شکل 27ــ9

شکل 26ــ9

شکل 29ــ9

شکل 28ــ9
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نیروی  که  بود  مراقب  باید  بند،  پشت  کوبیدن  هنگام  پس  شود، 
اضافه به دراور وارد نشود. 

باید  دراور،  بدنهٔ  داخل  کشوها  کردن  حرکت  به منظور 
عملیات ریل کوبی )نصب ریل( را انجام داد. برای این کار، باید 

به ترتیب زیر عمل کرد:
باید قسمت L شکل  قرقره ای،  ریل های  بستن  برای  1ــ 
به سوراخ های  با توجه  و  قرار داد  پایین کشو  لبهٔ  ریل را، روی 
برای  زد.  سوراخ  را  کشو   3 متهٔ  با  پهلو،  یا  زیر  از  ریل،  روی 
یا پیچ لولا گازر  باید از پیچ های مخصوص  بستن ریل به کشو، 

استفاده کرد.
زیر  سوراخ های  از  است  بهتر  ریل،  نصب  برای  توجه: 
ریل استفاده کرد، زیرا پس از نصب ریل، پیچ ها با یکدیگر درگیر 
نمی شوند و کشو به راحتی باز و بسته می گردد؛ به خصوص اگر از 

پیچ گازر استفاده شود )شکل های 30 و 31ــ9(.

نکته: هنگام بستن ریل ها، قرقره در قسمت عقب جعبه 
قرار بگیرد تا قرقرهٔ چپ و راست در جای خود باشند. 

2ــ قسمت دوم ریل، با توجه به عملیات خط کشی که پیش 
از این گفته شد، باید روی بدنه نصب شود. در شکل 32ــ9روش 

خط کشی بدنه، برای نصب ریل نشان داده شده است.

cm10

cm20

نئوپان کف
قید پهلو

برای تکمیل شدن کشو، باید در را  طی مراحل زیر  به کشو  
متصل نمود:

توجه: برای بستن درِ کشو به بدنه، در حالتی که کف کشو 
و جعبه با هم در یک خط قرار می گیرند، باید:

الف( یک قطعهٔ ام.دی.اف به ابعاد 2/7 × 20 سانتی متر 
تهیه و به صورت شابلن به کار گرفته شود.

شکل 30ــ9

شکل 33ــ9

شکل 32ــ9

شکل 31ــ9
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ب( درِ کشو را از قسمت داخل، روی میز تعبیه کنید و 
شابلن را در دو طرف عرض درِ کشو )20 سانتی متری( قرار دهید. 
شابلن را از جهت 20 سانتی متری، روی لبهٔ 20 سانتی متری درِ 
کشو قرار دهید و از جهت طول، به اندازهٔ 2/7 سانتی متر از هر 
گرفتن  قرار  محل  کار  این  با  کنید.  با خط کش مشخص  طرف، 

جعبهٔ کشو روی در مشخص می شود )شکل 33ــ9(.
ج( کشو را از طرف داخل، با متهٔ 3 به تعداد 4 عدد، سوراخ 
بزنید؛ طوری که 2 سوراخ جانبی، نزد یک پهلوی کشوها باشد 

)شکل های 34 و 35، 36ــ9(.

د( سوراخ های ایجادشده را، خزینه کنید. 
توجه: متهٔ خزینه را طوری تنظیم کنید که هنگام سوراخ کاری، 
نوک مته از طرف دیگر خارج نشود. در واقع اگر طول مته 20 میلی متر 
متهٔ خزینه نشان داده شده  باشد، کافی ست. در شکل 37ــ9 طول 

است. 

یا  ام.دی.اف  جنس  از  کشویی  درهای  برای  توجه: 
لترون 16 میلی متر، محدودیتی در محل پیچ کردن وجود ندارد. در 
حالی که برای درهای ساخته شده از قاب پروفیل و ام.دی.افِ 8 
میلی متر، باید محل پیچ در جایی باشد که پروفیل وجود دارد؛ زیرا 

ضخامت 8 میلی متر برای پیچ شدن مناسب نیست.
برای نصب دستگیرهٔ کشو، باید مراحل زیر طی شود:

1ــ کشوی آماده شده را مقابل خود قرار دهید و به وسیلهٔ 
یک خط کش فلزی بلند، دو قطر درِ کشو را ترسیم کنید و برای 

شکل 37ــ9

شکل 35ــ9

شکل 34ــ9

شکل 36ــ9

هـ( جعبهٔ کشو را روی میزکار بگذارید و درِ کشو را مقابل 
آن قرار دهید، سپس دو طرف درِ کشو را با قسمت بیرونیِ جعبه 
 2/5 پیچ های  شارژی  دریل  کمک  به  جعبه،  داخل  از  و  منطبق 

سانتی متری را به درِ جعبه پیچ کنید )شکل 38ــ9(.

شکل 38ــ9
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کشوهای دراور که دو دستگیرهٔ تک پیچ دارند با خط طولی درِ کشو 
را به دو قسمت مساوی تقسیم می کنیم و سپس با دو خط عرضی از 
دو طرف درِ کشو )مثلاً 14 سانتی متر( خط طولی را قطع می کنیم. 

محل تلاقی خط طولی و عرضی محل نصب دستگیره هاست.
توجه: این کار، برای استفاده از دستگیرهٔ تک پیچ مناسب 

است. 
2ــ متهٔ 4 را به سه نظام دریل ببندید و نوک آن را در محل 
تلاقی دو خط قرار دهید و  سوراخ کاری کنید. توجه داشته باشید 

که این سوراخ باید راه به در باشد )شکل های 39 و 40ــ9(.

دهید و محل سوراخ ها را به طور عینی روی خط طولی مشخص 
باید به وسیلهٔ متهٔ 4، سوراخ های  نمایید. پس از علامت گذاری، 

دستگیره را ایجاد کرد. 
به  توجه  با  و  پیچ دستگیره ها، اغلب کوتاه است  3ــ طول 
دولایه  شدنِ جلوی کشو )16 میلی متر ضخامت درِ کشو و 16 
پیچ  به منظور  آن  از  نمی توان  کشو(،  جلوی  ضخامتِ  میلی متر 

دستگیره استفاده کرد )شکل 41ــ9(.

نکته: برای سوراخ کاری جای دستگیرهٔ دو پیچ، باید درِ 
بعد  به دو قسمت تقسیم و در مرحلهٔ  کشو را از جهت عرضی، 
روی این خط طولی محل مناسب دستگیره ها را مشخص کنید 
به طوری، که از هر طرف با لبهٔ کشو در یک فاصله باشند. سپس با 
توجه به نوع دستگیره، محل سوراخ نمودن روی در را مشخص 
قرار  زیر خط  در  پهلو  از  را  پیچ  دو  دستگیرهٔ  می توانید  نمایید. 

را  شده  ایجاد  سوراخ  باید  خزینه،  متهٔ  کمک  به  بنابراین 
از داخل، خزینه کرد؛ به قدری که پیچ از درِ کشو خارج شود و 

بتواند دستگیره را بگیرد )شکل 42ــ9(.

4ــ پیچ را داخل سوراخ کنید، آن را با پیچ گوشتی مناسب 
بگیرید و دستگیره را به آن ببندید. برای محکم شدنِ کامل دستگیره، 
باید دستگیره را با یک دست بگیرید و پیچ دستگیره را به کمک 

پیچ گوشتی بپیچانید تا محکم شود )شکل های  43 و44ــ9(.

شکل 42ــ9

شکل 41ــ9

شکل 40ــ9

شکل 39ــ9
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 پایه، در کارهای صفحه ای، از اهمیت ویژه ای برخوردار 
است و اگرچه چندان قابل مشاهده نیست امّا نقش مهمی به عهده 

دارد؛ زیرا باعث سالم ماندن قسمت پایین بدنه ها خواهد شد. 
ابعاد 3/2×47  به  فیبر  قطعات  از  می توان  پایه،  زدن  برای 
سانتی متری، که توسط میخ و چسب به کف بدنه ها چسبانده می شود، 

 استفاده نمود )شکل های 45 و 46 ،47ــ9(.

یا  ساده  پلاستیکی  پایه های  از  می توان  نیاز،  صورت  در 
پایه های استوانه ای کابینتی که با پیچ گازر متصل می شود، استفاده 

کرد )شکل های 48 و 49  ــ9(.

شکل 48ــ9 شکل 45ــ9

شکل 47ــ9

شکل 46ــ9

شکل 44ــ9

شکل 43ــ9
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2ــ9ــ پروژۀ 2: ویترین 
برای ساختن یک ویترین مطابق شکل 50  ــ9 باید مراحل 

زیر را انجام داد. 

1ــ قطعات ویترین را با استفاده از نقشهٔ کاری که با مقیاس           
ترسیم شده است، برش بزنید.  1___

توجه: برای برش صفحات، ابتدا باید برش های اولیه را 10
زد که در عرض ام. دی. اف یا لترون )قسمت 183 سانتی متری( 
ثانویه  برش های  با  داد.  انجام  را  ثانویه  برش های  سپس   است،  
شکل های در  می آید.  به دست  موردنظر  قطعات  که   است 
51 و 52، 53، 54  ــ9 می توان مراحل برش کاری را مشاهده نمود.

شکل 49 ــ9

شکل 50 ــ9

شکل 53 ــ9

شکل 52 ــ9

شکل 51 ــ9
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2ــ پس از برش کامل قطعات، باید عملیات نرَ کاری را انجام 
داد. برای این کار، می توانید از نوار کاغذی،  نوار پی وی سی نوار 

لترون اتویی )چسب دار( و حتی پروفیل استفاده کنید. 
ابعاد  5×36  به  زیرسری  عدد   2 کار،  مونتاژِ  برای  3ــ 

سانتی متر آماده نمایید.
4ــ قطعات زیرسری را به وسیلهٔ پیچ 2/5 سانتی متری، در 
پایین و از داخل، به بدنه های ویترین ) با ابعاد  40×183 سانتی متر( 

متصل کنید. 
توجه: قطعات زیرسری را باید با متهٔ 3 سوراخ کاری کرد 

و محل سوراخ را خزینه نمود. 
باید جای پاسنگ  به بدنه،  نکته: هنگام اتصال زیرسری 

جلو و عقب نیز در نظر گرفته شود )شکل 56  ــ9(.

5  ــ بدنه ها را از پشت به روی میزکار بگذارید وبا قراردادن 
روی  ضخامت(  یا  نر  جهت  )از  کوچک  ام.دی.اف  قطعهٔ  یک 
زیر سری ها،محل سوراخ و پیچ را خط کشی و علامت گذاری کنید.
6  ــ برای اتصال کف با متهٔ 3 میلی متر، بدنه ها را از داخل 

سوراخ کاری و از طرف بیرون، خزینه نمایید.
انجام  برای سوراخ کاری کف  7ــ مراحل 5 و 6 را، که 

داده اید، برای سقف نیز تکرار کنید.
8   ــ کف )با ابعاد 40×87 سانتی متر( را بین دو بدنه و درست 
روی زیر سری هایی که پیچ کرده اید قرار دهید و برای اطمینان از 
گونیایی بودن و صحت کار، سقف )با ابعاد 40×87 سانتی متر( را 

نیز در قسمت بالای بدنه ها بگذارید )شکل 57  ــ9(.

شکل 55 ــ9

شکل 54 ــ9

شکل 57ــ9

شکل 56 ــ9
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9ــ همان طور که سقف وکف در جای خود محکم هستند، 
محل سوراخ ها را بامتهٔ 3 از بیرون سوراخ بزنید، طوری که سقف 

وکف، سوراخ شوند )شکل های 58 و 59  ــ9(.

11ــ اکنون می توانید سقف کمد ویترین را با ابعاد 40×87 
سانتی متر نصب کنید، اما قبل از این کار، باید به کمک متهٔ 3، متهٔ 
خزینه پیچ 2/5 سانتی متر و دریل شارژی، یک قطعهٔ ام.دی.اف یا 
لترون به ابعاد 5×87 سانتی متر را به لبهٔ جلویی سقف کمد متصل 

نمایید.
12ــ پس از اتصال قطعهٔ 5 سانتی متری، نرِ ایجاد شده را، 

لب چسبان کنید )شکل 62ــ9(.

10ــ به کمک دریل شارژی )پیچ گوشتی 4سو( و پیچ های 
4 و 5 سانتی متری، سقف وکف بدنه ها را متصل کنید )شکل های 

60 و 61ــ9(.

13ــ سقف کمد ویترین را، در قسمت میانی ویترین قرار 
دهید و پس از اندازه گیری دقیق، و به کمک قطعه ای به صورت 

شابلن، محل دقیق  نصب این قطعه را خط کشی کنید.
توجه 1: عمل خط کشی می تواند توسط یک قطعهٔ لترون 
به  صورت شابلن یا خط کش انجام شود. برای خط کشی از کف 
ویترین فاصله را مشخص کنید. برای دقت بیشتر از لبهٔ جلویی 

شکل 59 ــ9

شکل 60 ــ9

شکل 62 ــ9

شکل 58 ــ9

شکل 61ــ9
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بدنه و عقب بدنه دو نقطه را مشخص نمایید و علامت بزنید. سپس 
تا محل قرار گرفتن سقف کمد و سپس  نقطه را وصل کنید  دو 

طبقات مشخص شود.
توجه 2: پس از مشخص شدن محل قطعه باید آن را مثل 

مراحل قبل، سوراخ کاری نمود )شکل 63  ــ9(.

16ــ پس از ثابت ماندن قطعات، به کمک دریل شارژی 
)پیچ گوشتی 4 سو(، پیچ ها را ببندید )شکل های 67 و 68  ــ9(

بیرون،  بدنه را از طرف  14ــ سوراخ های ایجاد شده در 
خزینه کنید.

15ــ قطعهٔ سقف کمد ویترین را، دقیقاً در محل خط کشی 
شده قرار دهید و از بیرون، محل سوراخ ها را متهٔ 3 بزنید، طوری 

که قطعهٔ گفته شده، سوراخ شود )شکل 64  ــ9(.

شابلن،  عنوان  به  نئوپان  قطعه  یک  قراردادن  با  توجه: 
می توان مانع از لغزش قطعات شد )شکل های 65 و 66  ــ9(.

شکل 64 ــ9

شکل 63 ــ9

شکل 65 ــ9

شکل 66 ــ9

شکل 67 ــ9

شکل 68 ــ9
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در  را  سانتی متر   87×5 جلو  و  عقب  پاسنگ های  17ــ 
متهٔ خزینه،  و  متهٔ 3  با  بدنه ها،  بیرون  از  و  قرار دهید  جای خود 
عمل سوراخ کاری و خزینه کردن را انجام دهید )شکل69ــ9(.

20ــ وقتی چهار چوب کلی ویترین آماده شد، نوبت نصب 
طبقات آن است. در این ویترین، باید 2طبقه در قسمت ویترین و 
این کار، 2روش زیر  برای  1 طبقه در قسمت کمد قرار بگیرد. 

پیشنهاد می شود: 
الف( نصب طبقه با شابلن: در این روش، باید از یک 
نصب  مانند  گرفت،  کمک  شابلن  به عنوان  نئوپان  یا  فیبر  قطعهٔ 
خط کشی،  باید  را  طبقات  قرارگیری  محل  کمد،  سقف  و  کف 
علامت گذاری، سوراخ کاری و خزینه کرد و طبقات را پیچ نمود 

)شکل های 72و 73 ،74ــ9(.

18ــ پاسنگ ها را، در جای خود پیچ کنید )شکل 70ــ9(.

توجه: برای نصب پاسنگ ها، زدن 2عدد پیچ از هر طرف 
کافی ست، البته برای استحکام بیشتر و جلوگیری از شکستن آنها 
در هنگام حمل باید از داخل کمد ویترین )کف ویترین( نیز، 2 یا 3 

عدد پیچ دیگر بست.
19ــ برای افزایش استحکام ویترین، می توانید از یک قید 
پشت بند به ابعاد 15 تا 7×87 سانتی متر که بین دو بدنه و زیر سقف 

قرار می گیرد،کمک بگیرید. 
توجه: برای اتصال این قطعه، می توان از 2عدد پیچ در دو 
طرف و برای استحکام بیشتر، از 2یا 3 عدد پیچ که از بالای سقف 

بسته می شود، کمک گرفت )شکل 71ــ9(.

شکل 69 ــ9

شکل 73 ــ9

شکل 72 ــ9

شکل 70 ــ9

شکل 71 ــ9
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از  پس  روش،  این  در  زیرسری:  با  طبقۀ  نصب  ب( 
تعیین محل طبقات )طبق آنچه در روش قبل گفته شد(، باید جای 
قرارگیری طبقات را با متهٔ 5 سوراخ زد و داخل سوراخ ایجاد 

شده، زیر سری شیشه ای قرار داد )شکل 75ــ9(.

سوراخ های  طبقه،  نصب  روش  این  در  اغلب  نکته: 
را  بتوان زیرسری ها  نیاز،  تا در صورت  نیز زده می شود  اضافی 
داد  تغییر  بیشتر،  کارآیی  برای  را  طبقات  محل  و  کرد  جابه جا 

)شکل 77ــ9(.

توجه: در سوراخ کاری جای زیرسری، باید مراقب بود 
که مته بیش از 12 میلی متر داخل بدنه نرود، زیرا ممکن است مته 
از طرف دیگر بدنه خارج شود و نمای کار را نازیبا کند. بنابراین 
برای جلوگیری از ایجاد شدن سوراخ کامل، می توان از یک قطعهٔ 
چوب )مطابق شکل 76ــ9( یا مته های قابل تنظیم استفاده نمود.

21ــ برای ساخت درِ کمد ویترین و نصب آن، باید مراحل 
کاری زیر را انجام دهید: 

الف( در را، براساس نقشهٔ کار ببرید و با نوار مورد نظرتان، 
عملیات لبه چسبانی را انجام دهید. 

ب( به کمک دستگاه گازر زن و با فاصلهٔ مناسب از لبه های 
کار، دو سوراخ لولا روی قیدهای در بزنید )شکل 78ــ9(.

پیچ  با  و  دهید  قرار  خود  جای  در  را  گازر  لولاهای  ج( 
مخصوص )گازر( آنها را ببندید. 

شکل 75 ــ9

شکل 74 ــ9

شکل 76 ــ9

شکل 77 ــ9

شکل 78 ــ9
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د( لولا را در حالت باز قرار دهید و نیز در را، روی یک 
بدنه منطبق کنید و به هم بچسبانید، به طوری که در از لبهٔ بالایی 
داخل کمد، 1سانتی متر پایین تر باشد. سپس با متهٔ 3، جای لولا 

را سوراخ بزنید.
ه ( به وسیلهٔ پیچ مخصوص و به کمک دریل شارژی، لولا 

را به بدنهٔ کمد ویترین متصل کنید )شکل 79   ــ9(.

22ــ روش ساخت و نصب در ویترین )شیشه ای( به شرح 
زیر است:

سانتی متر   95/5×8 تا   10 ابعاد  به  قید  عدد  چهار  الف( 
ببرید  و آنها را با نوار موجود، لبه چسبانی کنید )شکل  82   ــ9(.

از  می توانید  زمین،  کف  از  کمد  در  تنظیم  برای  توجه: 
قطعات کوچک ام.دی.اف یا فیبر استفاده نمایید )شکل 80  ــ9(.

کمد،  درهای  نقش  بودن  یکنواخت  صورت  در  نکته: 
نظـر می رسد )شکـل  به  زیـبا  نمـای ظاهـری محـصول چوبـی، 

81   ــ9(.

ب( دو عدد از قیدهای بریده شده را با فاصله های مشخص 
و به وسیلهٔ دستگاه گازرزن، 3 عدد سوراخ بزنید )شکل 83    ــ9(.

شکل 82 ــ9

شکل 79 ــ9

شکل 80 ــ9

شکل 81 ــ9
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توجه: در واقع هر در، دارای 2عدد قید است که به یکی 
از آنها باید لولا زده شود.

ج( لولاهای گازر را در محل های ایجاد شده قرار دهید و 
جاهای پیچ را بامتهٔ 3 سوراخ بزنید )شکل 84   ــ9(.

کار  میز  روی  را  دار  لولا  قید  یک  و  ساده  قید  یک  ه ( 
توسط  قرار دهید و یک شیشهٔ سوراخ )که سوراخ های آن قبلاً 
کارگاه شیشه بری ایجاد شده است( روی آنها بگذارید. شیشه ها 
را طوری تنظیم کنید که از پایین و بالا با قیدها در یک خط قرار 

گیرند )شکل های 87 و 88   ــ9(.

د( به کمک دریل شارژی و پیچ مخصوص، لولاها را به 
قیدهای در متصل کنید )شکل های 85 و 86   ــ9(.

شکل 83 ــ9

شکل 87 ــ9

شکل 84 ــ9

شکل 86 ــ9

شکل 88 ــ9شکل 85 ــ9
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توجه: مقدار قرار گرفتن شیشه روی قیدها باید به اندازه ای 
باشد که امکان پیچ شدن شیشه به قیدها فراهم باشد )مثلاً حدود 2/5 

سانتی متر(.
لاستیکی  واشر  و  گازر  پیچ های  به وسیلهٔ  را  شیشه  و( 
حلقه ای، به قیدها متصل کنید. قبل از پیچ کردن، حتماً باید محل 

پیچ ها را با متهٔ 3 سوراخ کاری کرد )شکل های 89 و 90ــ9(.

23ــ برای بستن یا ثابت نگه داشتن درهای کمد و ویترین 
دو  قفل  برای نصب  کرد.  استفاده  قفل  از  باید  بسته،  در حالت 

حالت کلی وجود دارد: 
این  در  می شود  قفل  دیگر  در  پشت  به  قفل،  زبانهٔ  الف( 

حالت باید مراحل زیر را انجام داد. 
مرحلۀ 1: جای قفل را روی لنگهٔ راست در مشخص و 

با متهٔ مخصوص )برگی( آن را سوراخ کنید.
طرف  دو  از  باید  برگی،  متهٔ  با  سوراخ کاری  یادآوری: 
انجام گیرد. ابتدا از داخل با مشاهده نوک تیز مته از بیرون در، 
سوراخ کاری را متوقف کنید و متهٔ برگی را روی در قرار دهید 
و به سوراخ کاری اقدام کنید. این کار برای سالم ماندن روکش 

روی در است.
جای  و  دهید  قرار  خود  جای  در  را  قفل   :2 مرحلۀ 

سوراخ پیچ ها را با متهٔ 3 سوراخ بزنید.
مرحلۀ 3: قفل را با پیچ های مخصوص، روی لنگهٔ در 

ببندید )شکل 92ــ9(.

ز( پس از آماده شدن درهای شیشه ای ویترین، لولاهای 
ویترین  بدنهٔ  با  را  در  نیز  و  دهید  قرار  باز  درحالت  را،  در  گازر 
منطبق کنید و به هم بچسبانید. پس از اطمینان از این کار، محل 
پیچ های لولا را با متهٔ 3 سوراخ بزنید و با پیچ گازر، لولاها را به 

بدنه ببندید )شکل 91ــ9(.

شکل 89 ــ9

شکل 90 ــ9

شکل 91 ــ9

شکل 92 ــ9
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مرحلۀ 4: برای این حالت، لازم است که درِ سمت چپ، 
باید پشت در  بنابراین  آید.  امکان قفل شدن فراهم  تا  ثابت شود 
در  کار،  این  برای  نمود.  متصل  چفت  عدد  یک  چپ،  سمت 
فاصلهٔ 2 سانتی متری از لبهٔ پایین لنگهٔ چپ، یک چفت قرار دهید 
و با متهٔ 3 جای سوراخ را، سوراخ کاری کنید و چفت را با پیچ 

مخصوص به بدنه ببندید.
توجه: چفت را از نظر ارتفاع زبانه باید روی در طوری 
ببندید که حداقل 7 تا 10 میلی متر طول زبانهٔ چفت، داخل کف 

کمد ویترین برود.
مرحلۀ 5: لنگهٔ چپ درِ را ببندید و محل ورود زبانهٔ چفت 

را علامت گذاری و با متهٔ 5 یا مغار، آن را سوراخ کنید.
می توانید  چفت،  زبانهٔ  ورود  محل  تعیین  برای  توجه: 
این گونه عمل  کنید: درِ چپ را باز و زبانهٔ چفت را خارج کنید.

بالا  را  در  چفت  و  بزنید  زبانه  نوک  به  چوب  چسب  مقداری 
بکشید. در را ببندید و زبانه را باز کنید و روی کف ویترین فشار 
دهید و دوباره بالا بکشید. وقتی در را باز کنید، محل ورود زبانهٔ 
چفت، با نقشی که از چسب چوب روی کف کمد افتاده است، 

مشخص خواهد شد.
پایین  را  زبانهٔ چفت  ببندید.  را  لنگهٔ چپ در  مرحلۀ 6: 
بکشید تا در بسته شود. لنگهٔ راستِ در را ببندید وکمد را قفل 
به رفع  یا قفل،  کنید. در صورت بروز هرگونه ایرادی در چفت 

عیب بپردازید.
ب( زبانهٔ قفل، به سقف کمد قفل می شود: در این حالت، 
که اغلب برای کمدهای یک لنگه مورد استفاده قرار می گیرد، باید 

مراحل زیر انجام شود: 
انجام  عیناً  را  قبل  حالتِ  و3  و2   1 مراحل   :1 مرحلۀ 

دهید. 
مرحلۀ 2: در را باز کنید، کلید قفل را بگردانید تا زبانهٔ 
قفل بیرون بیاید. زبانه قفل را چسب بزنید و کلید قفل را بگردانید 
ببندید و کلید قفل را بگردانید تا  تا زبانهٔ قفل بسته شود. در را 
اثر  تا  دهید  انجام  بار  چند  را  آخر  کار  این  باز شود.  قفل  زبانهٔ 

چسب روی سقف کمد به خوبی مشخص شود.

مرحلۀ 3: محل مشخص شدهٔ چسب را با متهٔ 5 یا مغار  
خالی کنید.

صورت  در  کنید.  قفل  آن را  و  ببندید  را  در   :4 مرحلۀ 
وجود عیب، به رفع آن بپردازید.

توجه:  در صورتی که به هر دلیلی نخواهیم سقف را برای 
زیر  از قطعات  یکی  از  باید  کنیم،  زبانهٔ قفل سوراخ  داخل شدن 

استفاده کنیم:  
قطعۀ L شکل فلزی: این قطعه، شکلی ساده و L شکل 
دارد و با 2 عدد پیچ به سقف یا بدنهٔ کمد بسته می شود. این قطعهٔ 
فلزی دارای عرض 1 سانتی متر است و برای سوراخ نمودن محل 
مغزی قفل در صورتی که در روی بدنه قرار گیرد مانند کمدهای 
 L ٔقطعه میلی متر( و عرض   16( نئوپان  نر  باید ضخامت  در  یک 
شکل )1+10 میلی متر( را در نظر گرفت و یک قطعه چوب 27 
میلی متری را از داخل، جلوی قفل قرار داد و با مداد دور مغزی 
قفل را خط کشید و نوک مته برقی را در مرکز دایره قرار داد و 

سوراخ کاری را انجام داد.
قطعۀ مستطیل شکل پلاستیکی: این قطعه )شکل های 
به  پیچ،  با 2 عدد  فلزی،  قطعهٔ L شکل  مانند  نیز  و 94ــ9(   93
سقف یا بدنهٔ کمد بسته می شود. این قطعه برای کمدهای دو در 
که قفل، زیر سقف بسته می شود کاربرد دارد و نقش چفت را ایفا 
می کند. با این قطعه، که به در سمت چپ متصل می شود و زیر درِ 

سمت راست قرار می گیرد، در باز نمی شود.

شکل 93 ــ9
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نکته: فراموش نشود که در صورت استفاده از یراق های 
آن در  زبانهٔ  باید روی در طوری نصب کرد که  را  ذکرشده قفل 

حالت خارج شدن،  با سقف یا بدنه تماس پیدا نکند. 
تزیینی  یراق آلات  از  یکی  دستگیره، که  نصب  برای  24ــ 
مصنوعات چوبی به حساب می آید، کافی ست محل مناسب را با 
متهٔ 4 سوراخ کنید و پیچ مربوطه را، که با خود دستگیره همراه 
است، از داخل به بیرونِ در هدایت نمایید و دستگیره را به پیچ، 

ببندید )شکل های 95 و 96ــ9(.

پیچ  بدنه، سر )گل(  به  پیچ ها  25ــ پس از مونتاژ و بستن 
باید از  پیداست. برای پوشش این عیب،  و محل خزینه ها کاملاً 
کنید.  استفاده  است،  شده  تهیه   منظور  همین  به  که  پولک هایی 
پولک ها، دایره شکل است و اغلب با رنگ روکش ام.دی.اف 
یا لترون های موجود در بازار، همرنگ است، بنابراین کافی ست 
پولک همرنگ با روکش کارتان را تهیه کنید و پس از جداکردنشان 

از ورقه ، آن را روی محل موردنظر بچسبانید )شکل 97ــ9(.

راه  به  باید  پولک ها،  کمترمشخص شدن  برای   :1 توجه 
روکش و راه پولک توجه کنید. 

و  تمیز  کاملاً  باید  پولک ها،  چسباندنِ  محل   :2 توجه 
عاری از هرگونه گرد و خاک باشد. 

چسب  می توانید  پولک  شدن  محکم  برای   :3 توجه 
1ــ2ــ3 را به پشت پولک بزنید و آن را بچسبانید. دقت کنید که 

از اسپری استفاده نشود، زیرا سطح کار سفیدک می زند.
یا ام.دی.اف 3 میلی متری را روی  26ــ یک ورق فیبر 
دستگاه ارّه گرد یا دورکن قرار دهید و از جهت 183 سانتی متری، 
ثانویه،  برش  در  نمایید.  سانتی متر   9 عرض  به  برش  به  اقدام 
5 سانتی متر از انتهای فیبر یا ام.دی.اف بریده شده را برش بزنید 

تا انتهای آن با زمین برخورد نکند )شکل 98ــ9(.

شکل 94 ــ9

شکل 97 ــ9

شکل 96 ــ9

شکل 95 ــ9
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27ــ فیبر یا ام.دی.اف را از رویهٔ سفید یا طرح دارش با 
لبه های پشت ویترین تنظیم کنید و توسط دستگاه منگنه، آن را به 

ویترین بچسبانید )شکل 99ــ9(.

هم وجود دارد که عبارت است از کوبیدنِ ضرباتِ آرام چکش به 
پشت فیبر و تغییر صدا )زیر و بمَ بودن( در ضربات؛ که در صورت 
بمَ بودن صدا، یعنی زیر فیبر پر است و می توان منگنه را در همان 

نقطه زد.
ناگفته نماند که روش اول، دقیق تر است و احتمال خطا در 

آن وجود ندارد. 
و  با زمین  بدنه ها  تماس مستقیم  از  برای جلوگیری  28ــ 

آسیب دیدن روکش آنها، می توان به دو روش عمل کرد: 
روش اول: استفاده از قطعات فیبر به ابعاد 32 × 400 تا 
380 میلی متر در زیر بدنه  ها ) به منزلهٔ پایه(. در شکل 100ــ9 این 

روش نشان داده شده است. 

توجه: برای جلوگیری از باد افتادن پشت فیبر یا ام.دی.
به بدنه پیچ شده باشند، کافی ست که  اف، در صورتی که طبقات 
پشت بند را به طبقات نیز منگنه کرد و در صورتی که طبقات متحرک 

باشند، فقط می توان پشت بند را به سقف کمدِ ویترین منگنه کرد.
تنظیم  از  بهتر است پس  بند،  برای کوبیدن پشت  نکته: 
کردن پشت بند به کار،  منگنه زنی را از طرف بالا شروع و به طور 
موازی،  بدنه را منگنه کنید تا کار در پایین ویترین، به پایان رسد.

یادآوری: برای دقت در کوبیدن پشت بند طبقات، باید 
محل منگنه را از پشت، خط کشی کنید تا منگنه دقیقاً در جای 
نخواهد  خوبی  نمای  که  آن،  شدنِ  سوراخ  از  و  شود  زده  خود 
داشت، جلوگیری شود. البته برای این کار،  روش تجربی دیگری 

روش دوم: استفاده از پایه های پلاستیکی و فلزی که در 
بازار موجود است و با پیچ گازر، به زیر کف متصل می شود و به 

راحتی قابل تنظیم اند )شکل 101ــ9(.

شکل 99 ــ9

شکل 98 ــ9

شکل 100 ــ9

شکل 101 ــ9
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3ــ9ــ پروژه 3: کتابخانه  و میزهای اداری
با توجه به کسب توانایی و مهارت لازم در دکورسازی، که 
در فصل پنجم ساخت و مونتاژ و همچنین در پروژه مقدماتی مثل 
ساخت دراور و ویترین در پروژهٔ شماره 1 و 2 آموزش دیده اید، 
اکنون فضای یک اتاق اداری را طراحی کنید و بسازید )شکل 

102ــ9(.

به دنبال آشنایی با اصول طراحی، مندرج در کتاب نقشه کشی 
و طراحی دکور چوبی، که به موازات این کتاب در حال آموزش و 
یادگیری آنها هستید، اینک به چنان مهارتی رسیده اید که نقشهٔ اجرایی 
دکور مورد نظر را، که قبل از انجام هر عملیاتی از فضای خالی آن 
عکس گرفته و محیط آن را اندازه برداری نمودید، از نظر طراحی، 

اجرا و نمای اصلی ترسیم کنید )شکل های 103 و 104ــ9(.

شکل 102 ــ9

شکل 104 ــ9شکل 103 ــ9
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در مرحلهٔ بعدی باید رنگ موردنظر و مناسب را برای اتاق 
انتخاب کرد، سپس اقدام به ساخت نمود. باید به این نکته توجه 
داشته باشید که رنگ دکور عمودی و دیواری را با رنگ دیوار و 
دکورهایی  مثل میز مبلمان اداری را متناسب با رنگ زمین انتخاب 
می کنند تا یکنواختی رنگ پس از مدتی خسته کننده نباشد. در 
شکل های 105 و 106ــ9 نمای فضای خالی را می بینید که باید 

به شکل 107ــ9 تبدیل شود.

برای اجرای این دکور به شرح زیر عمل کنید:
ورق ام دی اف را پــس  از خط کشــی و رعایــت اصــل 
صرفه جویی با در نظرگرفتن اصول ایمنی، به وسیلهٔ دستگاه دورکن 

به قطعات لازم برش دهید )شکل 109ــ9(.

تهیه  نقشهٔ  مطابق  را  شده  اندازه های  خط کشی  توجه: 
شده برش بزنید و دقت کنید که لبهٔ قطعات کاملاً گونیایی و بدون 

دوئیدگی باشند )شکل 110ــ9(.
سانتی متر   0/5 حتی  صفحه ای  کارهای  در  یادآوری: 
دکوراسیون  آن جایی که  از  می شود.  کارها  در  اشکال  باعث  هم 
فوق دارای قطعات مشابهی با اندازه ای مثل هم اند، دقت کنید در 
هنگام برش به ترتیب، آنها را شماره گذاری کنید و قطعات دکور 
را که از نظر ارتفاع به سه قسمت هر یونیت عمودی  و از نظر پهنا 
به 8 قسمت عمودی و4 قسمت افقی تقسیم می شوند و همچنین 

درها و طبقات را جداگانه آماده نمایید.

شکل 105 ــ9

شکل 106 ــ9

شکل 107 ــ9

شکل 108 ــ9

شکل 109 ــ9
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با توجه به اینکه برای صرفه جویی در فضا و راحتی باز و 
بسته شدن درها و همچنین استفاده نشدن از لولاهای مختلف حتی 
آرام بندها که پس از مدتی جای پیچ ها بر اثر باز و بسته شدن گشاد 
و شل می شوند، از یراق آلات ریلی که از جنس آلومینیوم اند و بر 
اثر تحمل وزن دارای انواع مختلف در طول های متری هستند، 
استفاده می کنیم . با ارّهٔ دورکن یا اورفرز به صورت شیار در ابعاد 
می  کنیم  )شکل  ایجاد  میلی متر   8 عرض  به  میلی متر   10 عمق  به 

111ــ9(.    

قرقره های  برگشت  و  رفت  حرکت  به  توجه  با  آلومینیوم،  جنس 
پلاستیکی و تحمل فشار و وزن درها متفاوت اند.

با توجه به اینکه هر محفظه یا یونیت دارای دو در است و 
همزمان نمی   توان هر دو در را باز نمود، یعنی با باز شدن یکی طرف 
دیگر بسته می شود و هر دو در پشت هم قرار می گیرند. پس باید 
دو ردیف شیار روی آنها ایجاد شود فاصله مرکز تا مرکز دو شیار 
32 میلی متر درنظر گرفته می شود )شکل  112ــ9(.در زمان بسته 
بودن، هر دو در یکی از شیار ریل ها قابل مشاهده خواهد بود. از 
جمله مزیت درهای ریلی استفاده مفید از فضا و گیر نکردن افراد 
یا لباس هنگام بازبودن آنهاست. همچنین برای سهولت بهتر و گیر 

نکردن درها به یکدیگر دستگیرهٔ توکار انتخاب می        شود.

پس از ایجاد شیارها، باید نرقطعات بریده شده را به وسیلهٔ 
دستگاه لبه چسبان، با نوار پی وی سی 2 میلی متری لبه چسبان کرد 

)شکل 113ــ9(.

توجه داشته باشید که ارتفاع درها را باید نسبت به ارتفاع 
یونیت ساخته شده 12 میلی متر کمتر برش دهید تا به وسیلهٔ قرقره 
راحتی  به  بالای سقف،  در  نگه دارنده  یا ضامن  یا کف  پایین  در 

حرکت کنند.
ریل های فوق، نسبت به وزن درها متعددند، یعنی از تحمل 
از  شیار  ضخامت  می شوند  و  شناخته  کیلوگرم   150 تا   50 بار 

شکل 110 ــ9

شکل 111 ــ9

شکل 112 ــ9

شکل 113 ــ9
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غلتکی  بدنهٔ  به  را  قطعات  بلند  لبهٔ  ابتدا  منظور،  این  برای 
تکیه می دهیم وهمزمان، نوار پی وی سی 2 میلی متری را از داخل 

غلتک می گذرانیم.
البته دستگاه نشان داده شده، اتوماتیک است و همزمان، با 
ورود  لبهٔ ام دی اف به داخل دستگاه، نوار پی وی سی20 میلی متری 
به چسب آغشته می شود و روی لبهٔ خام ام دی اف قرار می گیرد 

)شکل 114ــ9(.

غلتک های  همزمان  ام دی اف  ورق  حرکت  با  سپس 
پیش  برنده، قطعات را به جلو هدایت می کند و در ضمن، پشت 
دستگاه غلتک های پرس نیز با فشار مناسب به لبهٔ پی وی سی نیرو 
وارد می نماید و همزمان 2 عدد فرز بالا و پایین، لبهٔ پی وی سی را 

فرز می زند و صاف و صیقلی می کند. 
هنگام عبور یکی از لبه ها و خارج شدن از انتهای دستگاه، 
پی وی سی نیز به وسیلهٔ فرز انتهایی قطع می گردد یا توسط یک نفر 
قطعهٔ کار از دستگاه جدا می شود. و به ابتدای دستگاه برای نوار 

شدن لبهٔ دیگر منتقل می گردد )شکل های 115 و 116ــ9(.

لبهٔ جلوی قطعات بدنه ها و مخصوصاً درها که باید هر 4 
طرف  پی وی سی شوند، به ترتیب از دستگاه لبه چسبان عبور داده 

می شوند  )شکل 117ــ9(.

شکل 114 ــ9

شکل 115 ــ9

شکل 116 ــ9

شکل 117ــ9

با توجه به اتومات بودن ماشین آلات لبه چسبان، قطعات 
دستگاه  به  طرف  هر  از  به راحتی  دست،  دخالت  بدون  می توانند 
وارد و از طرف دیگر با نوار پی وی سی شده خارج شوند )شکل 

118ــ9(.

شکل  118ــ9
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چسباندن  برای  را  ریل ها  شیار  محل  باید  مرحله  این  در 
ریل ها آماده کنید )شکل 123ــ9(.

پس از طی 4 مرحله، هر 4 طرف درها را پی وی سی کنید 
)شکل 119ــ9(.

پس از چسباندن نوار پی وی سی محل خار طبقه ها را قبل 
به وسیلهٔ شابلون های سوراخ، مشخص و  از مونتاژ روی بدنه ها 

علامت گذاری کنید )شکل 120ــ9(.
دریل  وسیلهٔ  به  سوراخ ها،  محل  نمودن  از مشخص  پس 
با  را  طبقه ها  خار  سوراخ  محل  شارژی  دریل  یا  برقی  ـ  دستی 
مته ای به قطر 5 میلی متر )به تعداد مناسب طبقه بندی( سوراخ بزنید 

)شکل 121ــ9(.

در این نوع سوراخ کاری، باید به این نکته توجه کنید که 
مته نباید از طرف دیگر بدنه ها عبور کند. در واقع حداکثر عمق 
متصل  مته  به  که  کمکی  چوب  به وسیلهٔ  باشد.  12میلی متر  باید 

می کنید، عمق سوراخ ها را تنظیم نمایید )شکل 122ــ9(.

شکل 119ــ9

شکل 120ــ9

شکل 121ــ9

شکل 122ــ9
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با پمپ دستی در محل شیار ها وارد  چسب آکواریوم را 
کنید تا شیار ریل ها به چسب آغشته شود )شکل 125ــ9(.

شیار ها،  در  جاسازی  و  ریل ها  محکم  اتصال  منظور  به 
)شکل  کنید  تمیز  باد  پمپ  با  را  شیار  باید  زدن،  از چسب  قبل 

124ــ9(.

پس از آغشته نمودن شیارها به چسب، ضمن قرار دادن 
ریل ها در شیارها، با انگشتان دست فشار دهید تا در محل خود 

به خوبی جا بگیرند )شکل های 126 و 127ــ9(

شکل 123ــ9

شکل 124ــ9

شکل 125ــ9

شکل 126ــ9

شکل 127ــ9

پس از قرار دادن ریل ها در شیار ها، به منظور چسبندگی 
بدنه ها در سقف و  با سطح شیار  بهتر و یکنواختی سطح ریل ها 
کف باید سطح آنها را به وسیلهٔ چسب کاغذی محکم  نمایید و تا 

خشک شدن کامل چسب، آنها را باز نکنید )شکل 128ــ9(.

شکل 128ــ9
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متهٔ گازری یا لولا زن را برای ایجاد محل نصب قرقره ها 
آماده کنید )شکل 131ــ9(.

این عمل را در چهار گوشه درها تکرار کنید ) شکل 134ــ9(.

پس از مدت حدود 3 تا 4 ساعت، ریل به خوبی در شیار 
خود جا گرفته ومحکم شده است )شکل 129ــ9(. 

مراحل  می توانید  چسب ها،  شدن  خشک  مدت  طول  در 
را  فیبرها  پشت بند  محل  زدن  کنشکاف  مثل  پروژه،  از  دیگری 

انجام دهید و یا کشوها را مونتاژ کنید. 
سقف  به  را  بدنه ها  الیت،  اتصال  یا  پیچ  به وسیله  توجه: 

وکف محکم نمایید )شکل 130ــ9(.

مته را به دریل دستی برقی ببندید و محل ریل ها را تا نیمه و 
تا نصف ضخامت درها گود کنید )شکل 132ــ9(.

قرقره ها و اهرم ضامن سمت بالا را در قسمت بالا و پایین، 
کنید  و محکم  پیچ  با دریل شارژی  را  و کف  یعنی سمت سقف 

)شکل 133ــ9(.

شکل 131ــ9

شکل 129ــ9

شکل 132ــ9

شکل 133ــ9شکل 130ــ9

شکل 134ــ9
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 قرقره و ضامن نگه دارندهٔ بالا و پایین را در هر چهار گوشهٔ 
درها نصب کنید )شکل 137ــ9(.

ضامن ها  و  قرقره  این  قراردادن  که  باشید  داشته  توجه 
با محاسبات دقیق و طبق  بلکه  نیست،  اتفاق  یا  به صورت حدس 
نقشهٔ داخل یراق آلات، که از سوی شرکت سازنده درون جعبهٔ 
و   135 )شکل های  می گیرد  انجام  است  شده  داده  قرار  آنها 

136ــ9(.

 طبقات و درهای نگه دارنده را طبق اندازهٔ نقشه برش بزنید و 
برای نوار آماده کنید )شکل 138ــ9(.

دستگاه لبه چسبان پی وی سی را برای نوار کردن )لبه چسبان( 
لبه های جلویی طبقه ها و درها آماده نمایید )شکل 139ــ9(.

شکل 135ــ9

شکل 136ــ9

شکل 137ــ9

شکل 138ــ9

شکل 139ــ9

با  را  لبه ها  اتومات،  پی وی سی  لبهٔ  نوار  دستگاه  به وسیلهٔ 
دقت لازم پی وی سی 2 میلی متری بچسبانید )شکل 140ــ9(.

شکل 140ــ9
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قرار  شده  ایجاد  سوراخ  محل  در  را  نگه دارنده  پیچ های 
دهید و برای اتصال، بر روی آنها پیچ فیکس را جا بزنید )شکل 

143ــ9(.
نموده اید،  پی وی سی  و  برش زده  را که  لبه های کلاف 
)شکل  کنید  بری  فارسی  کشویی  فارسی  برُ  ارّهٔ  کمک  به 

146ــ9(.

به منظور اتصال لبه ها به همدیگر و شروع مرحلهٔ مونتاژ، 
کنید  آماده  الیت  اتصال  برای  و  بدنه ها، سقف و کف را سوراخ 

)شکل 141ــ9(.

رولپلاک اتصال الیت را درون سوراخ ها جا بزنید )شکل 
142ــ9(.

با توجه به سوراخ لبهٔ بدنه و پیچ متصل شده بر روی کف یا 
سقف، هر دو را بر روی هم مماس و پیچ ها را محکم کنید )شکل 

144ــ9(.

پیچ های فیکس کننده را به کمک پیچ گوشتی محکم کنید 
)شکل 145ــ9(.

شکل 144ــ9

شکل 145ــ9

شکل 142ــ9

شکل 141ــ9

شکل 143ــ9
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به منظورنداشتن دوئیدگی وایجاد اتصال قوی تر، به کمک 
گیره های تسمه ای آنها را محکم کنید )شکل 149ــ9(.

روی قسمت فارسی شده، به کمک دستگاه دم چلچله زن، 
لبه ها را دم چلچله بزنید )شکل 147ــ9(.

از سمت اتصال دم چلچله، باید به منظور قراردادن شیشه، 
لبه ها را که قبلاً پی وی سی کرده اید به وسیلهٔ دستگاه اورفرز دستی 

برقی، دو راهه بزنید.
مجموعهٔ این دکور، همان گونه که در ابتدای ساخت گفته 
قسمت   3 دارای  کدام  هر  و  عمودی  یونیت  چهار  دارای  شد، 
محل  از  بعد  عمودی،  یونیت  هر  پایین  قسمت  در  که  افقی ست 
قرارگیری زونکن ها، فضای کشویی برای قرار گرفتن سی دی ها 

منظور شده است.
این کشوها باید به وسیلهٔ ریل، به بدنه متصل شوند. بهترین 
و مناسب ترین ریل ها برای این کار، ریل های تلسکوپی یا سه تکهٔ 

ساچمه ای ست که نمونه ای از آن را در شکل 150ــ9  می  بینید.

شکل 149ــ9

شکل 148ــ9

شکل 147ــ9

شکل 146ــ9

شکل 150ــ9

هر چهار لبه را کنار هم قرار دهید و پس از جا زدن اتصال 
دم چلچلهٔ پلاستیکی، نسبت به هم گونیا نمایید. )شکل 148ــ9(.
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برای سهولت کار و اتصال ریل ها به بدنهٔ کشوها، معمولاً 
در هنگام نصب دکور، ریل ها را به بدنه های کشوها و باکس دکور 

)بدنهٔ دکور( نصب می کنند. 
کنشکاف  را  باکس ها  بدنهٔ  و عقب  )کشوها(  کف جعبه ها 

کنید و فیبرها را در آنها جا بزنید )شکل 151ــ9(.
که  حفاظتی  قید  یک  کشو ها،  کف  فیبر  استحکام  برای 
به صورت سراسری و از ام دی اف  16 میلی متر است، پیچ نمایید 
تا با مقاوم سازی بر اثر بار اضافی، کف کشوها خم نشوند و انحنا 

پیدا نکنند )شکل 152ــ9(.

این شابلون، از چهار تکه ام، دی، اف به هم چسبیده که 
عمق آن متناسب باسطح پلاستیکی پایه است، ساخته شده و به هم 

چسبیده است )شکل 154ــ9(.

در  دکور  مونتاژ  نوبت  شده،  گفته  عملیات  انجام  از  پس 
محل موردنظر است. اولین مرحله، نصب پایه های استیل به کف 

صفحات زمینی هر یونیت است. 
برای این منظور، از شابلون مخصوص انتقال پایه )مانند 

شکل 153ــ9( استفاده کنید.

شابلون را مانند شکل 155ــ9 روی لبهٔ کف یونیت ها قرار 
دهید و پایه را در داخل آن بگذارید.

دقت داشته باشید کف پلاستیکی پایهٔ استیل را، که از 1 تا 
3 سانتی متر قابل تنظیم است، درون شابلون قرار دهید و سوراخ 

پیچ را به سطح کف یونیت بچسبانید )شکل 156ــ9(.
به وسیلهٔ دریل شارژی و پیچ مناسب از محل سوراخ به سه 

سوراخ مقابل هم پیچ ببندید )شکل 157ــ9(.

شکل 156ــ9

شکل 155ــ9

شکل 153ــ9

شکل 151ــ9

شکل 154ــ9

شکل 152ــ9
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می کنند،  نصب  پایه   4 یونیتی،  کف  هر صفحهٔ  به  معمولاً 
اما با توجه به اینکه این دکور بار زیادی تحمل خواهد کرد، در 
این  پایه اضافه می کنیم. در  نیز یک  قسمت مرکز و زیر وادارها 

صورت مجموعاً 5 پایه نصب می شود )شکل 158ــ9(.

به همین ترتیب، قسمت زیر یونیت های دیگر را نیز پس از 
نصب پایه ها، کنار یکدیگر قراردهید )شکل 160ــ9(.

از تکیهٔ پشتی یونیت ها به دیوار )از روی قرنیز دیوار اتاق( 
مطمئن شوید )شکل 161ــ9(.  

اغلب یونیت های 1 و 2 را به هم و 3 را به 2 و 4 با پیچ دستی 
محکم می بندند و به وسیلهٔ پیچ فیکس به هم متصل می کنند، اما در 
این دکور، عمل فیکس به وسیلهٔ پیچ های معمولی انجام می شود 

)شکل های 162و 163ــ9(.

شکل 157ــ9

شکل 159ــ9

شکل 158ــ9

شکل 160ــ9

شکل 161ــ9

شکل 162ــ9

قسمت زیر یونیت شمارهٔ 1 را در گوشه دیوار اتاق 
قرار دهید و تراز بودن آن را امتحان کنید )شکل 159ــ9(.
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به وسیلهٔ دریل شارژی و پیچ، بدنه ها را به همدیگر اتصال 
دهید )شکل 164ــ9(.

ریل های 3 تکه حتماً باید قبل از نصب، به دوتکهٔ جدا از 
هم تفکیک شوند )شکل 167ــ9(.

همزمان با فیکس نمودن یونیت ها، تراز بودن آنها را نیز کنترل 
کنید )شکل 165ــ9(.

یونیت 1 و 2و 3 و 4 را کنار هم قرار دهید و به هم فیکس 
کنید. سپس ریل کشو ها را که سه تکه اند، به بدنه های جای کشو 

پیچ کنید )شکل 166ــ9(.

با  است،  تراز  که  جعبه،  به کف  ریل ها  دادن  قرار  هنگام 
دو پیچ، ابتدا و انتهای ریل داخل یونیت را محکم کنید )شکل 

168ــ9(.

قسمت ساچمه ای را بیرون بکشید و پیچ انتهایی را به داخل 
هدایت نمایید، سپس پیچ ابتدایی را به بدنه پیچ کنید )شکل 169ــ9(.

شکل 168ــ9

شکل 165ــ9

شکل 166ــ9

شکل 164ــ9

شکل 163ــ9

شکل 167ــ9
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باید در وسط پهنای بدنه پیچ کنید، اما  معمولاً ریل ها را 
در این دکور، با توجه به تحمل وزن کمتر )جای سی دی است( و 
گونیای دقیق تر آنها را به لبهٔ کشوها پیچ می کنید )شکل 170ــ9(.

هنگام جازدن کشوها، دقت کنید که تیغهٔ ریل درست در 
شیار جا زده شود. ضمناً آن را به اندازه ای فشار دهید که اهرم 

نگه دارنده )ترمز(، در داخل شیار جا بیفتد )شکل 173ــ9(.

شده  منظور  یونیت  زمینی  قسمت  روی  که  کشوها،  مقر 
است، آماده جازدن کشوهاست )شکل 171ــ9(.

همان گونه  بزنید.  جا  بدنه ها  ریل  در  آرامی  به  را  کشوها 
که در شکل می بینید، این کشوها هنوز قطعهٔ درِ اصلی را ندارند 

)شکل 172ــ9(.

زیر  از  سرتاسری  کمربند  قید  یک  که  کشو ها  محفظهٔ  در 
برای آن لوازم و وسایل منظور شده است، سبب خواهد شد که 
در اثر وزن شیشهٔ محتوای داخل کشوها و با توجه به پهنای زیاد 

کشو، کف آن خمیده نشود )شکل 174ــ9(.

شکل 169ــ9

شکل 173ــ9

شکل 171ــ9

شکل 170ــ9

شکل 172ــ9

شکل 174ــ9
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یونیت های  ویترین شیشه ای: پس از جا زدن کشوها، 
پایین  شدهٔ  مونتاژ  کمدهای  روی  یکی  یکی  را  ویترینی  هوایی 

به صورت ایستاده قرار دهید )شکل 175ــ9(.
همچنین یونیت های  زمینی را از چپ به راست با پیچ دستی 
به هم بچسبانید و با پیچ فیکس  از 2 تا 3 قسمت وسط و پایین را 

به هم محکم کنید و اتصال دهید )شکل 176ــ9(.

برای استحکام بیشتر، همان گونه  که قطعات را با پیچ دستی 
ـ برقی  بسته اید، از زیر نیز ابتدا جای پیچ ها را به وسیلهٔ دریل دستی ـ

به صورت قرینه سوراخ نمایید )شکل 178ــ9(. 
در ادامه از زیر و از جایی که سوراخ نمودید چند پیچ به آن 

ببندید )شکل 179ــ9(.

یا  ریلی  یونیت ها  و  این محفظه ها  درهای  توجه: حرکت 
کشویی ست، یعنی درها که قاب دارای شیشه ای هستند، روی این 

ریل ها حرکت رفت وبرگشتی خواهند داشت )شکل 177ــ9(.

نمودن  محکم  و  گونیایی  بر  علاوه  را،  کاری  واحد  هر 
از  و  نمود  محکم  پیچ دستی  با  نیز  افقی  به صورت  باید  عمودی، 

پایین به هم پیچ کرد.

یونیت های بعدی را نیز به همین ترتیب، از نظر افقی وعمودی 
با پیچ دستی به یکدیگر محکم نمایید. پس از ایجاد سوراخ اولیه آنها 

را نیز با پیچ محکم کنید )شکل 180ــ9(.
تعداد  به  ویترین ها  هواییِ  و  زمینی  عمودی  یونیت های 

4ردیف آماده و به هم فیکس شده اند )شکل 181ــ9(.

در این مرحله، نوبت به یونیت های افقی و بالایی می رسد 
که قبلاً  آماده نموده اید. آنها را یکی یکی روی یونیت های عمودی 

ویترین قراردهید )شکل 182ــ9(.

شکل 175ــ9

شکل 177ــ9

شکل 176ــ9

شکل 179ــ9شکل 178ــ9

شکل 181ــ9شکل 180ــ9
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با توجه به ارتقاع زیاد یونیت ها، برای قراردادن یونیت های 
افقی و بالایی، از چهار پایه استفاده کنید و از دوستان خود کمک 

بگیرید )شکل 183 و 184ــ9(

ولی  شده اند،  مونتاژ  هم  روی  یونیت ها  قسمت های  تمام 
کار  مربوط که محل  اتاق  فضای خالی  تقریباً  و  بدون در هستند 
اداری ست و به صورت کتابخانه نیز خواهد بود، آماده شده است. 

اکنون باید مراحل بعدی را انجام داد )شکل 187ــ9(.

در  که  به همان روشی  را  افقی  هر چهار قسمت جعبه ای 
مراحل قبل انجام داده اید، از زیر سقف ویترین شیشه ای به کف 
یونیت های افقی )کمدهای کوچک( پیچ کنید )شکل های 185 و 

186ــ9(.

بنابراین جای  لولایی هستند.  بالایی  افقی  یونیت  درهای 
لولاها را باید به وسیلهٔ دریل دستی برقی ستونی و با متهٔ گازر لولا 
زن )برای هر در، 2عدد( جای لولا ایجاد کنید )شکل 188ــ9(.
جای لولای دوم را نیزبه همان صورت روی قبلی ایجاد کنید.

شکل 185ــ9

شکل 184ــ9

شکل 183ــ9

شکل 182ــ9

شکل 186ــ9

شکل 187ــ9
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توجه: محل گودی لولا نباید به اندازه ای باشد که نوک 
مته گازر از طرف دیگر بیرون بزند )شکل 189ــ9(. 

در یونیت های افقی را با لولا، که 8 عددند، به هم اتصال 
دهید )شکل 193ــ9(.

از  قبلاً  نیز  توکار  دستگیرهٔ  جای  که  باشید  داشته  توجه 
شده  ایجاد   )CNC( سی ان سی  دستگاه  به وسیلهٔ  کارخانه  محل 

است.
لولاها را در محل سوراخ ها قرار دهید و آنها را پیچ کنید 

)شکل 190ــ9(.
درها را به بدنه لولا کنید و آنها را ببندید. درها باید به خوبی 

مقابل هم قرار گیرند و مماس با بدنه باشند )شکل 191ــ9(.

برای بستن پیچ ها از دریل شارژی استفاده نمایید و دقت 
کنید که طول پیچ ها بلند تر از حد معمول نباشد )شکل 192ــ9(.

به صورت کلاف  و  درهای شیشه ای ریلی )کشویی( ست 
پی وی سی و دو راهه خور ساخته شده اند. 

کنید  امتحان  را  ریل ها  حرکت  شیشه ها،  نصب  از  قبل 
بالایی  ضامن  و  قرقره ای  ریل های  نصب  از  194ــ9(.  )شکل 

مطمئن شوید )شکل 195ــ9(.

شکل 193ــ9

شکل 189ــ9شکل 188ــ9

شکل 191ــ9شکل 190ــ9

شکل 192ــ9

شکل 195ــ9شکل 194ــ9
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را  شیشه ها  و  بگذارید  چوبی  سطح  روی  را  در  کلاف 
در  تا  بزنید  ابزار  آنها  دور  تا  دور  دارند  میلی متر   6 که ضخامت 
دو راهه های 4میلی متری قرار بگیرند )و ظاهر زیبایی هم پیدا کرده 
است(، سپس آنها را روی دو راهه قرار دهید. برای محکم شدن 
کنید  استفاده  رنگی  طنابی  سرمه های  از  شیشه ها،  نگه داری  و 

)شکل 196ــ9(.

و  بالا  به  از نصب شیشه ها  قبل  که  را،  ضامن پلاستیکی 
پایین در نصب و پیچ نموده اید، در شکل مشاهده می کنید )شکل 

201ــ9(.
است.  شده  وصل  کمپرسور  به  که  بادی  منگنهٔ  به وسیلهٔ 
4 نقطه از سرمه ها را به دوراهه محکم کنید. سپس لبه های اضافی 
با چسب  و  قرار دهید  را روی هم  دولبه  هر  و  ببرید  کاتر  با  آن را 
شیشه ای به هم متصل کنید، مواظب باشید نخ کش یا ریش ریش 

نشود )شکل های 197و 198ــ9(.

پس از اطمینان از استحکام شیشه ها در ها را به آرامی و 
یکی یکی در ریل ها، جا بزنید )شکل 199ــ9(.

برای جازدن، ابتدا قسمت پائینی در را روی شیار پایین 
پایین  به  را  بالا  ضامن های  یا  اهرم ها  دست،  دو  با  و  دهید  قرار 

بکشید و در ریل بالاجا بزنید )شکل 200ــ9(.

پایین حرکت  به  به راحتی  بالا که زائده دار است،  ضامن 
می کند و با رها شدن آن، به بالا می رود )شکل 202ــ9(.

شکل 196ــ9

شکل 202ــ9

شکل 198ــ9شکل 197ــ9

شکل 200ــ9شکل 199ــ9

شکل 201ــ9
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دستگیره های توکار را ابتدا به چسب آکواریم آغشته نمایید، 
سپس در محل سی ان سی خورده جا بزیند )شکل 203ــ9(.

از  راپس  بالا  افقی  یونیت  لولایی  درهای  دستگیره ها ی 
چسب زدن جا بزنید )شکل های 206 و 207ــ9(.

)شکل  می نشینند  خود  محل  در  خوبی  به  دستگیره ها 
204ــ9(.

درهای یونیت های زمینی را جابزنید )شکل 205ــ9(.

اکنون دکور اتاق مربوطه تکمیل شده است و تمام طبقه های 
آن درجای خود قرارگرفته اند )شکل 208ــ9(.

باید میز کار  اتاق،  به فضای خالی  با توجه  میز اداری: 
اداری دو نفره نیز ساخته شود و در جای خود قرار گیرد.

شکل 203ــ9

شکل 204ــ9

شکل 205ــ9

شکل 206ــ9

شکل 207ــ9

شکل 208ــ9
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برای صرفه جویی در فضا میز کار اداری نسبتاً کوچک 
و مفیدی طراحی کنید و بسازید. باکس شمارهٔ 1 کمد محل قرار 
گرفتن کیس رایانه را در محل خود قرار دهید )شکل 209ــ9(.

و  شده  دوبل  که  70×140سانتی متر  ابعاد  به  میز  صفحهٔ 
لبه ها آن را که پی وی سی خورده روی دو باکس قرار دهید )شکل 

214ــ9(.
با پیچ و اتصال گونیایی، صفحه را از زیر به باکس ها و به 

صفحهٔ واسطه اتصال دهید )شکل 215ــ9(.
هر دو میز را کنار هم قرار دهید. ابعاد این دو میز یکسان 
و پایه ها هم ارتفاع اند و هر 4 گوشه میزها برای ایمنی بیشتر در 

حرکت افراد قوس داده شده است )شکل 216ــ9(.

باکس شمارهٔ 2 )فایل با 3 کشو( را در کنار آن و با فاصله 
بگذارید و کشوی باکس ها )فایل ها( را جا بزنید )شکل 210ــ9(.

)شکل  دهید  قرار  هم  مقابل  را   )2 و   1 )شمارهٔ  باکس ها 
211ــ9(.

صفحهٔ اتصال را با اتصال L شکل در هر دو طرف قرار 
دهید و با پیچ محکم کنید )شکل  212ــ9(.

نگه دارنده  واسطهٔ  با صفحهٔ   )2 و   1 )شمارهٔ  میزها  باکس 
بدون رویه آماده شده است )شکل 213ــ9(.

شکل 211ــ9

شکل 210ــ9

شکل 209ــ9

شکل 213ــ9

شکل 212ــ9
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ساخته   جلسهٔ  یا  کنفرانس  میز  پایهٔ  ابتدا  کنفرانس:  میز 
شده را کنار هم قرار دهید )شکل 217ــ9(.

درشکل 218ــ9 محل اتصال هر دو پایه را می بینید. 

به وسیلهٔ شابلون های قوسی در کارگاه  باید  این کار،  فرم 
ایجاد شود.

توجه: این مراحل را در درودگری درجهٔ 2 فراگرفته اید 
و در این پروژه از تکرار آن صرف نظر شده است.

در شکل 219ــ9 صفحهٔ واسطه و وادار با صفحهٔ اتصال 
را در کنار دو پایه مشاهده می کنید.

اتصال  )مانند شکل(  اتصال،  به صفحه  را  پایه  یک طرف 
دهید )شکل 220ــ9(.

طرف دیگر را در داخل شیار قرار دهید و به هم پیچ کنید 
)شکل 221ــ9(.

شکل 216ــ9

شکل 215ــ9

شکل 214ــ9

شکل 219ــ9

شکل 218ــ9

شکل 217ــ9
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)شکل  کنید  محکم  شارژی  دریل های  وسیلهٔ  به  را  پیچ 
222ــ9(.

)شکل  کنید  محکم  و  دهید  اتصال  نیز  را  مقابل  طرف 
223ــ9(.

صفحهٔ روی میز به ابعاد 32×900×2200 میلی متر را که 
به هم چسبیده  با چسب و میخ  از صفحهٔ ام دی اف رنگی ست و 
نیز که پی وی سی خورده و گوشه های آن گرد  لبه های آن  شده و 

شده اند، روی پایه ها قرار دهید )شکل 225ــ9(.

شده  آماده  و  بوده  گونیا  هم  به  نگه دارنده  و صفحهٔ  پایه ها 
است )شکل 224ــ9(.

برای محافظت  بیشتر و جلوگیری از خش افتادن و زخمی 
سلفون  نوار  با  را  آنها  کارخانه،  از  حمل  هنگام  صفحه،  شدن 
می پوشانند، اکنون نوار سلفون را از روی آن جدا کنید )شکل 

226ــ9(.

شکل 226ــ9

شکل 225ــ9

شکل 224ــ9

شکل 221ــ9شکل 220ــ9

شکل 223ــ9شکل 222ــ9
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صفحه را از زیر پایه ها  اتصال دهید )شکل 227ــ9(.
)شکل  کنید  استفاده  فلزی  گونیای  از  اتصال،  برای 

228ــ9(.
با انجام این عملیات، توانسته اید یک محیط کار شیک و 
زیبا، که به دکور دیواری و میز کار و میز جلسه تزیین شده است، 

بسازید )شکل 229ــ9(.
است  از گذشته شده  متفاوت  کاملاً  مربوطه،  اتاق  فضای 
تأثیر  اتاق خواهند شد، بسیار  این  افرادی که وارد  و در روحیهٔ 

خواهد گذاشت )شکل 230ــ9(.

شکل 228ــ9شکل 227ــ9

شکل 229ــ9

شکل 230ــ9
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..................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
2ــ تعداد پایه های به کار رفته در دکور و پروژهٔ شمارهٔ 3 را بنویسید.

..................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
3ــ نقشهٔ قطعات ویترین در پروژهٔ شمارهٔ 2 با چه مقیاسی ترسیم شده است؟

..................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
4ــ محل دستگیره های دکوردر پروژهٔ شمارهٔ 3 با چه وسیله ای کنده کاری می شود؟

..................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
5  ــ حرکت درهای ویترین در پروژهٔ  شمارهٔ 3چگونه است؟

..................................................................................

........................................................................................

........................................................................................
6ــ برای جلوگیری از صدای ناشی از ضربه زدن در به بدنهٔ ویترین چه راهکار مناسبی وجود دارد؟

..................................................................................

........................................................................................

........................................................................................



ساعت آموزشی

جمععملینظری

٢٦٨

هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ  اصول و روش های كنترل كیفیت مواد اولیه دكور چوبی را بیان كند.
2ــ  اصول و روش های كنترل كیفیت فرایندهای كاری را بیان كند.

٣ــ  كیفیت دكور ساخته شدهٔ چوبی را کنترل كند.

کنترل کیفیت دکور چوبی
10
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1ــ  كنترل كیفیت چیست؟
2ــ  انواع استانداردهای كنترل كیفیت را نام ببرید.

3ــ  در كنترل كیفیت تخته  خرده چوب یا  ام دی اف روكش دار  به چه نكاتی باید  توجه   داشت؟
4ــ  عیب های مربوط به رنگ كاری را نام ببرید.

5ــ  برای كنترل كیفیت یک محصول ساخته شدۀ چوبی به چه نكاتی باید توجه داشت؟
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١ــ10ــ تعریف کنترل کیفیت
 به طور کلی، بررسی و بازرسی رعایت استاندارد در تولید 

هر محصولی را، »کنترل کیفیت« می گویند.
واحدهــای تولیدی برای کنترل کیفیت فراورده هایشــان، 
روش های مؤثری را در پیش گرفته اند و از این طریق، رضایتمندی 

مشتری را تضمین می نمایند. 
»کیـــفیت«، یعنی انتظار مشــتری از محصــول تولیدی 
که باید خواسته هـــایش را برآورد و کاســتی های مـــوجود در 
محصول، یعنی اینکه محصول تـــولید شــده در برآوردن هدف 
مـــورد نـظر با شکست روبه رو شده و نـارضایتـی مشتری را به 

دنبال داشته است.
  از نکات بســیار اساســی در بحث کنترل کیفیت، آگاهی 
از خواست های مشــتریان از محصول تولید شده است. یکی از 
اســتانداردهایی که می توان در صنعت به کاربرد، اســتانداردهای 
سری ایزو 9000 است که براساس اصول علمی تضمین کیفیت، 

در دسته های مختلفی طبقه بندی شده است.

٢ــ10ــ کنترل کیفیت تخته خرده  چوب و ام دی اف 
روکش دار

در خرید تخته خرده چوب و یــا ام دی اف روکش دار باید 
به نکات زیر توجه کنید:

1ــ  آب خوردگی تخته خرده چوب یا ام دی اف؛
2ــ  طبله شدن روکش؛

3ــ  فرورفتگی؛
4ــ  همرنگ نبودن، یا دو رنگ بودن روکش؛

5ــ  همرنگ نبودن کالای ارسال شده با نوع سفارش؛ 
6ــ  شکستگی لبه ها؛

7ــ  تـــلرانس یا اختلاف ضخامت داشــتن قســمت های 
مختلـف. 

شــکل 1ــ10 نمونــه ای از کنترل کیفیت کفی و پشــتی 
صندلی ساخته شده از ام دی اف را نشان می دهد.

٣ــ10ــ کنترل کیفیت سوراخ های دوبل 
در کنترل کیفیت سوراخ های دوبل، باید به نکات زیر توجه 

کنید: 
1ــ اختلاف ســوراخ ها، ناشــی از اختلاف دانسیته در 
قســمت های مختلف  چوب اســت که باعث دوئیدگی مته شــده 
اســت. هر چــه ارتفاع مته کمتر باشــد میزان خطا کمتر اســت 

)شکل 2ــ10(.

2ــ رگلاژ نبودن دستگاه؛
3ــ خراب بودن مته؛

4ــ  نوسانات برق.
حداکثر میزان تلرانس طبق اســتاندارد 414ــ اس تی دی 
)0/2mm )STDاست کـه اگر تلرانس میانگین فاصله ها بیش از 

mm 0/2 باشد، غیرقابل قبول است.
مثال: اگر فاصلهٔ سوراخ های دوبل در 15 نمونه به ترتیب 

زیر باشد، آیا فاصلهٔ سوارخ ها از نظر کیفی قابل قبول است؟

شکل ١ــ ١0

شکل ٢ــ ١0
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چون میزان تلرانس بیش از 25 درصد نیســت پس فاصلهٔ 
سوراخ های دوبل از نظر کیفی قابل قبول است.

٤ــ10ــ کنترل کیفیت رنگ کاری 
قطعات و کارهای ساخته شده، پس از عملیات رنگ کاری، 
مورد بررسی کیفی قرار می گیرد. از جمله مواردی که باعث کاهش 
کیفیت در عملیات رنگ کاری و پس از آن می شود، عبارت اند از: 

1ــ  شرهٔ رنگ؛
2ــ  زبری سطح رنگ شده؛

3ــ  سایه روشن شدن رنگ یا یکنواخت نبودن سطح رنگ؛ 
4ــ  مشخص بودن بتونه های زیر کار.

٥ــ10ــ کنترل کیفیت ریل کشو 
انجام  زیر  مانند  آزمایشی  ریل ها،  کیفیت  تعیین  برای 

می گیرد:
 در کشوهای بزرگ 20kg ودر کشوهای کوچک مقدار 
5kg وزنه می گذارند وکشــوها را به صورت عادی 500 بار باز و 
بسته می  کنند، در صورتی که پس از این تعداد دفعات، تغییر شکلی 

در آنها ایجاد نشد، کیفیت ریل های کشو، مورد قبول است. 

6ــ10ــ کنتــرل کیفیت فوم به کار رفته در کفی و 
پشتی صندلی یا مبل

 ٧٠kg/cm2 در مورد صندلی های کنفرانس، اگر صندلی فشار
را به تعداد 1800 مرتبه تحمل کند و عیب و تغییر شکلی در آن مشاهده 

نشود  صندلی استاندارد است )شکل های ٣ــ10 و ٤ــ1٠(.

شکل ٣ــ ١0

شمارۀ نمونه87654321

5454/554/254/254/154/55454/3
فاصلۀ سوراخ های 

mm دوبل

شمارۀ نمونه1514131211109

فاصلۀ سوراخ ها54/154/354/45454/15454/2

شکل ٤ــ ١0

7ــ10ــ کنترل کیفیت طبقات قفسه
 باید روی طبقات، بار گســتردهٔ 1٥٠kg/cm2 را توســط 
کیســه های شــنی 20 تا 25 کیلوگرمی به مدت 24 ســاعت وارد 
کرد، چنانچه پس از این مــدت، خمیدگی یا تابیدگی در محصول 

به وجود آید، آن محصول از نظرکیفی معیوب است. 

٨ ــ10ــ کنترل کیفیت میز 
برای آزمون اســتقرار میــز، یک قطعهٔ نئوپــان 40×40 
ســانتی متری را با یکــی از اضلاع میز مماس کنید، ســپس یک 
وزنهٔ 50kg  روی آن قرار دهید. پس از 24 ســاعت، نباید حالت 

الاکلنگی به وجود آمده باشد.
بــرای کنترل کیفیت صفحهٔ میز مرکز ثقل میز را به دســت 
آورید و قطعهٔ نئوپان 30*20 ســانتی متری را روی آن مرکز تنظیم 
کنید، ســپس وزنــهٔ 50kg را به مدت 24 ســاعت روی آن قرار 
دهید. اگر پس از این مــدت، هیچ گونه تغییری در پایه و رویهٔ میز 
ایجاد نشــد به این معنی ست که میز ساخته شده از نظر کیفی قابل 

قبول است.
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٩ــ10ــ کنترل کیفیت یراق آلات  
  چنانچــه در یراق آلات خریداری شــده، میزان کالاهای 
معیوب، بیش از 5 درصد باشد، کالای خریداری شده به طورکلی 
فاقد کیفیت است. در یراق آلات خریداری شده، باید به نکات زیر 

توجه کنید:
1ــ زنگ زده نباشند؛

2ــ  درست باز و بسته شوند؛
3ــ  جای پیچ یا محل خزینه داشته باشند؛

4ــ کالاهای همنوع از نظر ابعاد یکسان باشند.

)Ergono mics( ـکنترل کیفی از نظر ارگونومی  0ـ1ـ 10ـ
  هدف اصلی ارگونومی طراحی ســت. طراحی به صورتی 

که کار با اندازه های بدن انسان، حداکثر تطابق را داشته باشد.
نتایــج به کارگیری اصول ارگونومی: پیشــگیری از 
اختلالات اسکلتی و عضلانی مانند درد در ناحیهٔ کمر، گردن، مچ 

دست، زانو، آرنج و... )شکل 5ــ10(.

صندلی باید در قسمت قرار گرفتن گودی کمر )ارتفاع 15 
تا 20سانتی از پایین( دارای یک قوس محدّب و در قسمت پشت 
دارای یک قوس مقعّر باشــد. شــیب کف صندلی 5 تا 15 درجه 
برای تمایل به جلو و 5 درجه تمایل به عقب را امکان پذیر سازد.

11ــ10ــ کنترل  کیفی نهایی
از نکات قابل توجه درساخت مصنوعات چوبی، که عموماً 
باید مورد توجه قرار گیرد، بررسی ابعاد و مشخصات قطعه ساخته 

شده مطابق نقشهٔ کار است.
پس ابعاد ومشــخصات قطعات ساخته شده را مطابق نقشه 
کنترل نمایید و از هم انــدازه بودن طول، عرض و ضخامت قطعهٔ 

ساخته شده اطمینان حاصل نمایید.
در قطعات ســاخته شــده  ای  همچون صندلــی، میز، کمد،  
تخــت و غیر آنها باید دوئیدگی کار ســاخته شــده را کنترل کنید. 
وضعیت ظاهری قطعهٔ ساخته شده باید عاری از هر گونه سائیدگی 

و شکستگی باشد. 
در پایان کار دقت کنید بســته بندی محصولات به درســتی 
انجام گیرد؛ در تسمه کشــی مراقب زخمی شدن قطعهٔ ساخته شده 
باشید؛ کارتن و نایلون مناسبی برای بسته بندی انتخاب کنید تا قطعه را 
در حمل ونقل در مقابل آسیب های احتمالی حفظ نماید. در پایان این 

فصل، کنترل کیفیت بعضی از محصولات چوبی بیان شده است.

12ــ10ــ کنترل مرغوبیت دکورهای ســاخته شدۀ 
چوبی

دکورهای ســاخته شــدهٔ چوبــی پس از مونتــاژ، تحویل 
قسمت کنترل مرغوبیت می شود. این واحد مسئولیت کنترل کیفی 
محصول را برعهده دارد و ارائهٔ دکورهای ســاخته شده به بازار 
فروش باید با مهر تأیید این واحد باشــد. عملیات کنترل به ترتیب 

زیر انجام می شود:
1ــ کنترل فرم ظاهری ساخته شده: باید شکل ظاهری 

با نمونه ساخته شده تطبیق شود.
2ــ کنترل اندازه های کار ساخته شده: در این مرحله 

با توجه به نقشه های موجود، کلیه اندازه ها کنترل می شود.

شکل ٥ــ ١0

برای مثال ویژگی یــک صندلی ارگونومیک عبارت اند از 
صندلی که ارتفاع آن قابل تنظیم باشد؛ سطح نشیمنگاه باید دارای 

طول و عرض 40 تا 48 سانتی متر باشد.
ضخامت تشک درحد 4 تا 5 سانتی متر  باشد و رویهٔ آن از 
جنسی باشد که اصطلاحاً بتواند تنفس کند و لبهٔ جلو صندلی گرد 

و لبهٔ بیرونی آن نرم باشد.
پشــتی صندلی با تشــک آن زاویهٔ بیــن 95 تا 110درجه 
داشته باشد. عرض پشتی صندلی باید حداقل 32 تا 36 سانتی متر 

باشد. ارتفاع پشتی صندلی نیز 50 تا 82 سانتی متر باشد.
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3ــ کنترل مرغوبیت سطوح: در این مرحله کلیهٔ سطوح 
کار ســاخته شده را از نظر صافی سطح، نحوهٔ کیفیت سنباده کاری 
و پرداخت روی ســطوح رنگ شــده و رنگ نشده کنترل می کنند. 
همچنین گوشه های کار نیز کنترل می شود تا اگر مختصری گرد شده 
است تیزی آن با سنباده گرفته شود تا خطری برای بچه ها ایجاد نکند.

4ــ کنترل کیفیت مواد اصلی: در این رابطه کلیهٔ مواد 
به کار برده شــده مانند چوب، تخته خــرده چوب، تخته چندلایه ، 
تختــه فیبر، فرمیکا و... کنترل می شــود تا معایب ظاهری، مانند 
گره های غیر اســتاندارد، پوسیدگی، پیچیدگی، بادکردگی )تاول(، 

لاشه شدن الیاف و... در آن وجود نداشته باشد.
5ــ کنترل مواد غیرچوبی: با توجه به اینکه در ســاخت 
دکورهــای چوبــی ممکن اســت مواد دیگــری مانند پیــچ، میخ، 
پلاســتیک، فوم )مواد پلی اورتان(، چرم، پارچه، شیشــه، چسب، 
رنگ و غیر آنها به کار رفته باشــد، واحد کنترل مرغوبیت کلیهٔ مواد 
غیر چوبی را نیــز کنترل می کنند تا از کیفیت آنها و صحت دکورها 
مطمئن شود، به خصوص موادی که در سطوح خارج دکورها نقش 
اساســی دارند، ابتدا از نظر حفظ سلامتی افراد در هنگام استفاده 
از آنها کنترل می شود. برای مثال، واحد کنترل باید مطمئن شود که 
رنگ به کار برده شده طبق استاندارد برای استفادهٔ افراد مختلف مثل 
کودکان، جوانان و بزرگ سالان قابل قبول است؟ زیرا ممکن است 
کودکان هنگام استفاده از دکورهای مورد نظر با آنها بازی و با دست 
یا دهان خود آنها  را لمس کنند. چنانچه از رنگ با کیفیت مناســبی 
استفاده نشده باشد ممکن است لکه ها یا خورده های رنگ به دست 
کودکان بچسبد و وارد دهان آنها شود. همچنین باید ضخامت شیشهٔ 

به کار برده شده در طبقات و تیز نبودن گوشه های آنها کنترل شود.
چســب های به کار برده شــده را نیز باید کنترل کرد تا خوب 
پلیمریزه شــده باشــد یا حلّال در آب نباشــد چنانچه چسب مورد 
استفاده در دکورهای ساخته شده کیفیت مناسبی نداشته باشد پس 

از مدت کوتاهی اتصالات از هم باز خواهند شد.

13ــ10ــ کنترل قسمت های بازشو
1ــ جعبه های کشــویی، درهای تاشــو، پایه ها، چرخ ها و 

غلتک ها و...

2ــ یراق درهای کشــویی، کرکر ه ای، صفحات کشــویی و 
بازشو و...

14ــ10ــ کنترل اتصالات
1ــ کنترل اتصالات ثابت: فاق و زبانه، دم چلچله، کمُ 

و زبانه، دوبل و...
2ــ کنترل اتصالات جداشــدنی: پایــه و قید بدنه ها و 
کشــوها، صفحات و پایه ها، طبقات، نوار پی وی سی لبه های قاب 
ویترین ها، محل دستگیره ها که برای کیفیت مناسب تر با سی ان سی 

انجام می شود.

15ــ10ــ بسته بندی
پس از تأیید واحد کنترل دکورهای ســاخته شده به قسمت 
بسته بندی منتقل و به تناســب مراکز فروش و سفارشات دریافتی 

بسته بندی و ارسال می شود.
کنترل بسته بندی به لحاظ ارائهٔ محصول با کیفیت مطلوب 
تأثیر به سزایی در فروش و رضایت مشتری خواهد داشت. شکل 

)6ــ1٠و7ــ1٠( 

شکل ٦ــ ١0

شکل 7ــ ١0
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1ــ مفهوم كنترل نهایی كیفی را بنویسید.
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

2ــ  نتایج به كارگیری اصول ارگونومی را بنویسید.
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

3ــ  كنترل كیفیت یراق آلات چگونه انجام می شود؟
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

4ــ  درمراحل پایانی كنترل كیفیت به چه نكاتی باید توجه كرد؟
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

5ــ  در كنترل كیفیت سوراخ های دوبل به چه نكاتی باید توجه كرد؟
....................................................................................................
...................................................................................................
...................................................................................................
....................................................................................................

...............................................................



11

هدف های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ  مفهوم بازاریابی اینترنتی و کاربرد آن را بیان کند. 
2ــ اصول و روش های ثبت کالا در اینترنت را بیان کند. 

٣ــ  نیاز داخلی و خارج از کشور به دکور چوبی را شرح دهد. 
٤ــ اصول جرایم اینترنتی را شرح دهد. 

٥ــ مشخصات کالا )دکور چوبی( برای درج در اینترنت را تعیین کند. 
6ــ ثبت کالا )دکور چوبی( در اینترنت را انجام دهد. 

٧ــ بازاریابی دکور چوبی در اینترنت را انجام دهد. 
٨ــ مقررات استفاده از فضای اینترنتی را، با توجه به قانون رسیدگی به جرایم اینترنتی، رعایت کند. 

ساعت آموزشی

جمععملینظری

٦٦١٢

بازاریابی اینترنتی 
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1ــ اینترنت چیست؟ 

2ــ چرا به اینترنت نیازمندیم؟ 
٣ــ بازاریابی اینترنتی چگونه انجام می شود؟ 

٤ــ آیا بازاریابی دکورسازی در اینترنت را انجام داده اید؟ 
٥ــ نیاز داخلی و خارجی کشور به بازاریابی اینترنتی را توضیح دهید.
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١ــ١١ــ تعریف اینترنت
اینترنــت1 به معنی شــبکه های به هم مرتبط اســت و آن را 
باید بزرگ ترین شــبکه ای دانســت که تاکنون به دســت انســان 
طرّاحی، مهندسی و اجرا گردیده است. اینترنت سامانه ای جهانی 
از شــبکه های رایانه ای به هم پیوسته اســت که از میلیون ها شبکهٔ 
خصوصی، عمومی، دانشــگاهی، تجاری و دولتی در اندازه های 
محلی و کوچک تا  جهانی و بســیار بزرگ تشکیل شده و با آرایهٔ 
وسیعی از فناوری های الکترونیکی و نوری به هم متصل گشته اند. 
وبگاه )وب سایت(2 و پیام نگار٣ اینترنت دربرگیرندهٔ منابع اطلاعاتی 
و خدمات گسترده ای است که مهم ترین آنها هستند. وابسته شدن 
تمامی فعّالیت های بشــر به اینترنت در مقیاســی بسیار عظیم و در 
زمانی چنین کوتــاه، حکایت از آغاز یک دوران تاریخی نوین در 
عرصه های گوناگــون علوم، فناوری و به خصوص در نحوهٔ تفکّر 
انســان دارد. شواهد زیادی در دست اســت که از آنچه اینترنت 
برای بشــر خواهد ساخت و خواهد کرد، تنها مقدار بسیار اندکی 

به واقعیت پیوسته است. 
غالباً در گفت وگوهای روزمره از دو واژهٔ »وب« و »اینترنت« 
به اشــتباه بدون تمایز زیادی استفاده می شود، اما این دو واژه معانی 
متفاوتی دارند. اینترنت یک سامانهٔ ارتباطی جهانی برای داده هاست، 
درواقع زیرساخت های نرم افزاری و سخت افزاری ست که رایانه ها 
را در سراسر جهان به یکدیگر متصل می سازد. در مقابل، »وب« از 
خدماتی )سرویس( اســت که بر روی اینترنت ارائه می شود و برای 

ارتباط از شبکهٔ اینترنت بهره می جوید. 
١ــ١ــ١١ــ تـاریـخـچه ایـنترنت: در دهـهٔ ١٩٦0 
ســازمان های نظامی ایــالات متحدهٔ آمریکا به منظــور اجرای 
پروژه های تحقیقاتی برای ساخت شبکه ای مستحکم، سرمایه گذاری 
نمودند. ســپس بنیاد ملی علوم آمریکا نیــز تحقیقاتی را در این 
زمینه آغاز کرد و این فعالیت ها ســبب شد تا مشارکت های جهانی 

آغاز گردد و از اواســط دههٔ 199٠، اینترنت به صورت یک شبکهٔ 
همگانی و جهانی در بیاید. وب توســط دانشمندی انگلیسی به نام 
ســرتیم برنرز لی٤ در سال 19٨9 اختراع شد. در ششم آگوست 
1991، ســرن )ســازمان اروپایی پژوهش دربارهٔ ذرات( پروژهٔ وب 
جهان گستر را به اطلاع عموم رساند. در سال ١٩٩٣، ایران دومین 
کشوری در خاورمیانه بود که به اینترنت متصل شد. از آن زمان، 
تعداد کاربران اینترنت در ایران روند فزاینده ای داشــته به شکلی که 
در فاصلهٔ سال های ٢000 تا ٢00٨ با رشد متوسطی حدود ٤٨% 

در سال، این تعداد به حدود 2٣ میلیون نفر رسیده است. 
٢ــ١ــ١١ــ امکانات مورد نیــاز برای اتصال به 
اینترنت: برای اتصال به اینترنت و استفاده از آن نیاز به امکانات 

زیر است: 
١ــ رایانه: عمومی ترین و مهم ترین نوع رایانه برای اتصال 
به اینترنت رایانهٔ شخصی ســت. از دیگر رایانه ها و ســخت افزارها 
می توان به لب تاب، تبلت، تلفن همراه و وسایل چندرسانه ای اشاره 

نمود.
٢ــ مودم: مودم یکی از قطعات ســخت افزاری کامپیوتر 
است که برای اتصال رایانه به اینترنت و یا اتصال دو رایانه به یکدیگر 
از آن اســتفاده می شــود. مودم ها انواع مختلفی دارند. که در کل 

می توان آنها را به این گروه ها تقسیم بندی کرد: 
 مــودم معمولی )مودم دایال آپ5( که رایج ترین نوع مودم 

در ایران است. 
 مودم های پرســرعت »XDSL« کــه رایج ترین نوع آن 

مودم »ADSL « است. 
 مودم هــای پرســرعت رادیویی بــا برد کوتــاه مثل مودم 

 .»WiFi«
 مودم هــای پرســرعت رادیویی با برد زیــاد مثل مودم 

.»Wi-max«

Internet ــ1
وب جهان گستر به اختصار وب نامیده می شود. World Wide Web - WWW ــ2
Email ــ٣
Sir Tim Berners Lee ــ٤
Dail up ــ٥
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 مودم های »GPRS« که در تمامی آنها از سیم کارت های 
رایج تلفن های همراه برای برقراری ارتباط استفاده می شود. 

تذکر ١: تلفن همراه به وســیله شــبکه های ارتباطی مثل 
»GPRS« که مخصوص تلفن های همراه است، به اینترنت متصل 

می گردد و نیاز به نصب مودم ندارد. 
تذکر ٢: توجــه نمایید که برای اتصال بــه اینترنت الزاماً 
نیاز به مودم نیســت و امروزه از طریق شبکه های بی سیم و با سیم 
می توان از مزایای اینترنت استفاده نمود. معمولاً در هنگام خرید 
رایانهٔ شــخصی، مودم معمولی و کارت شــبکه بر روی آن نصب 

است. 
٣ــ مرورگــر: نرم افزارهای کاربردی هســتند که برای 
دریافــت، نمایش و مــرور اطلاعــات از وب مورد اســتفاده قرار 
می گیرند. رایج ترین مرورگر برنامه »Internet Explorer« اســت 
کــه بر روی همــهٔ کامپیوترهایی که مجهز به سیســتم عامل ویندوز 
هســتند به صورت پیش فرض نصب می شود و همان آیکون e آبی 
رنگ معروف  اســت که با دیدن آن اینترنت در ذهن شکل 

می گیرد. از دیگر مرورگرهــا می توان به موزیلافایرفاکس، گوگل 
کروم، ســافاری و اپرا اشــاره نمود که این روزها مورد استقبال 

کاربران قرار گرفته اند. 
٤ــ اشــتراک1 اینترنت: بایــد بدانید که با داشــتن 
امکانات بالا شــما شــرط لازم برای ورود بــه اینترنت را دارید 
ولی هنوز نمی توانید به اینترنت وصل شــوید و نیاز هســت که از 
طریق شــرکت های ارائه دهندهٔ خدمات اینترنت اشتراک دریافت 
نمایید. این شرکت ها بسته به نوع خدمات، اشتراک های مختلفی 
ارائه می نمایند. اگر مودم معمولی دارید شــما باید از طریق خرید 
کارت شــارژ اینترنتی و وارد کردن اطلاعات آن در رایانه امکان 
دسترســی به اینترنت را فراهم نمایید همچنین امروزه شرکت های 
ارائه دهندهٔ خدمات اینترنتی، اینترنت هوشمند را ارائه کردند که 
دیگر نیاز به خرید کارت شارژ نیست و فقط شما باید شمارهٔ تلفن 
اینترنت هوشــمند را در رایانه وارد نمایید و در آخر ماه براساس 
میزان استفادهٔ شــما از اینترنت مبلغی به حساب قبض تلفن شما 

افزوده می گردد. 
3ــ١ــ١١ــ پوشش وسیع تر: تبلیغات اینترنتی نسبت 
به تبلیغات سنتی مخاطبان بیشتری را تحت پوشش قرار می دهد و 

تبلیغات در اینترنت حد و مرزی نمی شناسد. 

Account ــ1

٤ــ١ــ١١ــــ مخاطبــان هدفمند: تبلیغــات بر خط 
)آنلاین( در مقایسه با تبلیغات غیر برخط )آنلاین( دارای مخاطبان 
هدفمنــد بیشتری ســت و به شــما کمک می کند تــا در صفحات 

تبلیغاتی خود با کمترین هزینه مرتبط ترین مخاطبان را بیابید. 

٥ــ١ــ١١ــ هزینه های مناسب تر: مزیت دیگر تبلیغات 
بر خط بر تبلیغات غیر بر خط هزینهٔ مناسب تر تبلیغات برخط است. با 

هزینهٔ کمتر می توان مخاطبان بیشتر و بدون حد مرز را یافت. 

شکل ١ــ١١

شکل 2ــ١١

تبادل اطلاعات بین بخش های شرکت

تعامل از کانال های متعدد
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٦ــ ١ــ١١ــ قابلیت ردیابی ساده تر و اندازه گیری 
تبدیل ها: در انجام تبلیغات اینترنتی قابلیت ردیابی مانند تشخیص 
تعداد مشاهدات تبلیغ، تعداد کلیک ها و تعداد مشتریان حاصل از 

مشاهده تبلیغ ممکن است. 

7ــ١ــ١١ــ آماده سازی سریع تر: آماده سازی پخش 
تبلیغات بر خط سریع تر از تبلیغات غیربرخط است. 

٨ ــ١ــ١١ــ اطلاع رسانی بیشتر: در تبلیغات برخط 
تبلیغ دهندگان می توانند جزئیات بیشــتری از محصول یا خدمت 
خود را بیان کنند و کاربران نیز پس از مشــاهدهٔ تبلیغ و کلیک بر 
روی آن می توانند به صفحهٔ موردنظر راهنمایی شوند و اطلاعات 

بیشتری به دست آورند. 

شکل 3ــ١١

شکل 4ــ١١

شکل 5ــ١١

شکل 6ــ١١

شکل 7ــ١١
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٩ــ١ــ١١ــ روش های پرداخت متنوع: در تبلیغات 
غیربرخــط پخش کننــدهٔ تبلیغ بی توجه به میزان مشــاهده یا تبدیل 
تعداد مشــاهده کنندگان تبلیغ به مشــتری، هزینــهٔ پخش تبلیغ را 
می گیرد ولــی در تبلیغات اینترنتی شــما می توانیــد خود تعیین 
نمایید که هزینهٔ پخش تبلیغ به ازای نمایش و یا کلیک از حساب 

شما کم شود. 

١١ــ١ــ١١ــ مشارکت ساده تر مخاطبان: با بررسی 
رفتار مخاطبان در هنگام مشاهدهٔ تبلیغ می توان نحوهٔ عملکرد تبلیغ 
را تحلیل کرد و در صورت لزوم تبلیغ را تغییر داد ولی در تبلیغات 
غیربرخط این امکان فراهم نیســت. برای مثــال تبلیغ برخطی که 
هزار بار نمایش داده شده است و مخاطبان فقط دوبار بر روی آن 

کلیک کنند مسلماً تبلیغ ضعیفی ست و باید تغییر کند. 

بهتر: هزینه ای  بازگشت سرمایهٴ  نرخ  ١0ــ١ــ١١ــ 
که بابت تبلیغات اینترنتی می پردازید در مقایسه با هزینه ای که بابت 
تبلیغــات غیربرخط پرداخت می کنید و مشــتری پیــدا می کنید به 

مراتب کمتر است. 

١٢ــ١ــ١١ــ نشــان تجاری ســازی بهتر: هر نوع 
تبلیغی در بهبود نشان تجاری )برند(  سازی مؤثر است ولی تبلیغات 
غیربرخط در مقایســه با هزینه ای که در تبلیغــات بر خط پرداخته 

می شود در انجام فعالیت های نشان تجاری سازی مؤثرتر است. 

شکل 10ــ١١ شکل 8 ــ١١

شکل 9ــ١١
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٢ــ١١ــ جمــلات و کلماتــی کــه در بازاریابی 
پیام الکترونیکی )ایمیلی( حائز اهمیت هستند. 

جمله هایی همچــون میزان افزایش درآمد، بهبود رشــد، 
کاهش تعداد مشــتریان ناراضی و غیر آنها در بازاریابی از اهمیت 
خاصی برخوردار هستند. به این مبحث به خصوص در بازاریابی 
پیام نــگار باید توجــه ویژه شــود. اعدادی همچــون نرخ کلیک 
بــر روی لینک هــا، نرخ بازگشــایی پیام نگار و تحویل نشــدن به 
دریافت کنندگان باید مشــخص شوند. پنج عددی که در بازاریابی 

پیام نگار نقش اساسی دارند مورد بررسی قرار می گیرد. 
این اعداد در شکل 12ــ11 نشان داده شده است.

١ــ٢ــ١١ــ عدم تحویل به دریافت کنندگان:هنگامی 
کــه دریافت کنندهٔ پیام الکترونیکی، پیام ارســالی را دریافت ننماید 
تحویل صورت نگرفته اســت. اصلی ترین دلیل تحویل نشدن این 
اســت که آدرس پیام نگار فعال نیســت. این عامل حتی بر ارسال 

پیام به کاربران فعال نیز تأثیر می گذارد. 

راهکارهایی که می توان نرخ تحویل نشدن را کاهش داد: 
ـ دریافت کنندگان پیام  را ملزم به این کنید که با کلیک  الف ـ
برروی یک لینک فعال سازی که به پیام الکترونیکی آنها در هنگام 

ثبت نام ارسال می شود پیام خود را تأیید نمایند. 
ب ــ از دریـافت کنندگان پیام نگـار بخواهید که نشانی پیام گیـر 
)ایمیل( شــما را به لیســت آدرس های پیام نگار خــود اضافه نمایند تا 
سرویس ارسال کنندهٔ پیام، آدرس پیام نگار )ایمیل( شما را مسدود نکند. 

شکل 13ــ١١

شکل12ــ١١

شکل   11ــ١١

نشان تجاری سازی اینترنتی

نشان تجاری 
فراملی

نشان تجاری ملی

نشان تجاری شهر یا منطقه

نشان تجاری محصول/ خدمت

نشان تجاری شرکت
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ـ کاربران غیرفعال را از لیست دریافت کنندگان پیام نگار  ج ـ
حــذف نمایید. بــا درنظرگیری نرخ بازگشــایی پیام نگار توســط 
دریافت کنندگان، آن دسته از دریافت کنندگانی که پیام ارسالی شما 
را باز نمی کنند از لیســت ارســال پیام نگار حذف نمایید یا از آنها 
در قالب یک پیام نگار بپرسید که آیا تمایل به دریافت پیام از سوی 

شما دارند یا خیر. 
٢ــ٢ــ١١ــ کلیک ها: انجام کلیک بر روی لینک هایی 
که در پیام نگار )ایمیل( ارسال وجود دارد ممکن است از اهداف 
مهم ارســال کنندهٔ پیام نگار باشــد. راهکارهایی کــه می توان نرخ 

کلیک برروی لینک ها را افزایش داد: 
ــ عنوان مناســب برای پیام نگار ارسالی انتخاب کنید. تا 
زمانی که پیام ارســالی باز نشد کلیکی برروی لینک های درون آن 

صورت نخواهد گرفت. 
ــ در متن پیام نگار، دریافت کننده پیام را تشــویق نمایید تا 
بــرروی لینک های درون پیام نگار کلیــک کند. به وی بگویید که 
بعد از کلیک بر روی پیام چه چیزی در انتظار اوست و این کار را 

به صورت خلاصه توضیح دهید. 
ــ لینک هــا را در جایی در پیام نگار قــرار دهید که کاملاً 
واضح و قابل مشــاهده باشند. لینک ها را در انبوهی از متن ها و 

در مکانی که نیاز به دنبال گشتن فراوان دارند قرار ندهید. 
٣ــ٢ــ١١ــ رشــد تعــداد دریافت کنندگان ماهیانۀ 
پیام نگار: نرخ رشــد تعداد دریافت کننــدگان ماهیانهٔ پیام نگار از 
عوامل مهم است، زیرا می توانید با مشخص شدن چنین عاملی متوجه 
شوید آیا راهی را که در تولید محتوا درپیش گرفته اید درست است. 

راهکارهایی که می توان تعداد دریافت کنندگان را افزایش 
داد. 

ــ بر ایجاد محتوای باارزش تـمرکز کنید. هرچه محتوایی 
که ایجاد می کنید ارزش بیشــتری داشــته باشد، علاوه بررشد در 
تعداد افــرادی که برای دریافت پیام نگار از ســوی شــما اعلام 
آمادگی می کنند، نرخ کلیک و درآمد نیز افزایش می یابد و از     تعداد 
شکایات کاســته می شــود و احتمال اشــتراک گذاری مطالب با 

دیگران بیشتر می گردد. 
ــ پیشنهادهای خود را تست نمایید. پیشنهادهایی از قبیل 
کتاب الکترونیکــی رایگان، دریافت ویدئو، درصدهای تخفیف و 
غیرآنها را تســت نمایید تا متوجه شــوید کدام مورد، کاربران را 

برای دریافت پیام نگار از سوی شما بیشتر تشویق می کند. 
٤ــ٢ــ١١ــ شکایات: اگر دریافت کنندهٔ پیام، پیام نگار 
ارســالی شما را به عنوان اسپم1 نشــانه گذاری کند نوعی شکایت 
محسوب می شود. این شــکایات به شکل محسوسی برروی نرخ 

رشد و تحویل پذیری تأثیر منفی می گذارند. 

راهکارهایی که می توان از بروز شکایات جلوگیری نمود: 
ــ توقعات را مشخص نمایید. به دریافت کنندگان توضیح 
دهیــد که چیزی در چــه مدت زمانی و چگونه به دســت خواهند 
آورد. درصــورت مشــخص نبودن دقیق نحوهٔ خدمات رســانی، 
ممکن اســت در پیام نگارهای ارسالی بعدی، پیام نگارهای شما به 

عنوان اسپم نشانه گذاری شوند. 

Spam ــ1
شکل 14ــ١١

شکل 15ــ١١
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ــ اطلاعات مربوط بـــه لغو عضویت از دریافت پیام نگار 
را در پیام نگارهــای ارســالی خــود قــرار دهیــد. بــا این کار 
دریافت کنندگان پیام نگار مجبور به مســدود کردن یا نشانه گذاری 

پیام نگارهای شما به عنوان اسپم نیستند. 
ــ در تعــداد دفعــات و طراحی پیام نگارهایی که ارســال 
می کنید ثبات را رعایت کنید. اگر مدت زمان زیادی میان پیام هایی 
که ارسال می کنید وجود داشــته باشد دریافت کنندگان پیام، شما 
را فراموش خواهند کرد و یا اگر هر دفعه که پیام ارســال می کنید 
ظاهــر پیام تغییر کند دریافت کنندگان پیام نگار، شــما را نخواهند 

شناخت. 
٥ــ٢ــ١١ــ درآمد به ازای ارسال پیام نگار: اگر 
اهداف بازاریابی شــما کسب درآمد بیشتر است مسلماً باید بدانید 
که بازاریابی پیام نگاری، شما را در دستیابی به این اهداف چگونه 
یاری می کند. باید ردیابی کنید که چه تعداد خرید به ازای ارســال 

پیام نگارها صورت می پذیرد. 

راهکارهایی که می توان میزان درآمد را با ارسال پیام نگار 
افزایش داد: 

ــ درخواست های اجرای فعالیت را برجسته نمایید. به 
خوانندگان پیام نگار توضیح دهید چه خدماتی ارائه می دهید، چرا 
آنها به این خدمات نیاز دارند و یک راه آسان برای دستیابی به این 

خدمات را نیز فراهم نمایید. 
ــ در صورتی که محتوای با ارزش ارائه می دهید می توانید 
از کاربران، حق اشــتراک دریافت نمایید )مانند حق اشتراکی که 

مجلات دریافت می نمایند(.
ــ علایق را طبقه بندی کنید. مشــخص نمایید که دریافت 
کنندهٔ پیام نگار به کدام بخش علاقهٔ بیشــتری نشــان می دهد و در 
دفعــات بعدی، پیام نگارهایی را که بیشــتر علاقه منــد به دریافت 

آنهاست ارسال نمایید. 

٣ــ١١ــ جذب و حفظ مشتری
 اگــر تعریف بازاریابی اینترنتی را جذب و حفظ مشــتری 
از طریق اینترنت فرض کنیم پشــتیبانی غیربرخط در قسمت حفظ 

مشتری آن جای می گیرد. 

بازاریابــی اینترنتی به کلیهٔ فرایندهای یافتن و نگه داشــتن 
مشــتری از طریق اینترنت گفته می شود. از ایجاد زیرساخت های 

لازم گرفته تا تمامی خدمات دیگر جزو این مبحث اند. 
نشــان های تجاری بزرگ، امــروزه از اینترنت به صورت 
وســیله ای برای ارتباط با مشــتریان خود اســتفاده می کنند. از 

شکل 17ــ١١

شکل 18ــ١١

شکل 16ــ١١
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پیام نگار، چت آنلاین، سایت های تلفن اینترنتی و اخیراً شبکه های 
اجتماعی در این مورد زیاد استفاده می شود و هدف همهٔ آنها جلب 
رضایت مشتریان است. وب ســایت ها باید از روش های خلاقانه 
استفاده کنند و با مشتریان خود ارتباط داشته باشند. به پیام نگارها 
در کمترین زمان ممکن پاســخ دهند و از افرادی با روابط عمومی 
بالا در ارتباط با مشــتریان اســتفاده کنند تا امکان رضایت هرچه 

بیشتر مشتریان فراهم شود. 

٤ــ١١ــ سنجش موفقیت تبلیغات اینترنتی
برای سنجش موفقیت در انجام تبلیغات اینترنتی باید ابتدا 
اهداف را تعیین کرد و ســپس وب سایت های مرتبط را که دارای 
مخاطبان خاص اهداف ما هســتند شناسایی کرد و سپس به انجام 
تبلیغــات پرداخت. اما برای ســنجش موفقیت پس از قرارگیری 
تبلیغ در وب سایت موردنظر باید به نکاتی توجه کرد. در این مطلب 
به توضیــح عواملی کــه در موفقیت گروه های تبلیغــات اینترنتی 

مؤثرند پرداخته می شود. 
برای ســنجش موفقیــت یک تبلیغ اینترنتــی چندین عامل 
مؤثرنــد. یکی تعداد نمایش تبلیــغ )Impression( و دیگری تعداد 
کلیــک )Click( بر روی تبلیغ اســت. در صورتی که هدف تعیین 
شــده از انجام تبلیغ، افزایش ترافیک وب سایت باشد عاملی به نام 
نــرخ کلیک )CTR( اهمیــت می یابد. ســی تی آر )CTR( مخفف 
عبارت Click- through rate و به معنی نرخ کلیک است. فرمول 
محاســبهٔ نرخ کلیک از تقســیم تعداد کلیک بر روی تبلیغ بر تعداد 

نمایش تبلیغ به دست می آید و به صورت درصد بیان می شود. 

CTR = Clicks       ___________
Impressions   × 1٠٠  

عامل دیگری که مهم اســت سی آر )CR( یعنی نرخ تبدیل 
تبلیغ اســت. همان طور که بیان شــد، از انجام تبلیغ باید هدف یا 
اهدافــی را دنبال کــرد که در صورتی که هــدف موردنظر محقق 
شــود تبدیل صورت گرفته است. ســی آر )CR(، مخفف عبارت 
»Conversion rate « و به معنی نرخ تبدیل است. فرمول محاسبهٔ 
نرخ تبدیل، با توجه به اهداف تعیین شــده متغیر است. به مثالی در 

این خصوص توجه کنید: 

شما می خواهید تبلیغی به صورت بنر تبلیغاتی در وب سایتی 
داشته باشــید. هدف خود را تعداد تماس ها درنظر می گیرید. در 
صفحهٔ ورود یعنی صفحه ای که کاربر پس از کلیک بر روی تبلیغ 
وارد آن می شــود توضیحاتی از محصول به همراه شمارهٔ تماسی 

قرار داده اید. 
بنر شــما در وب ســایت موردنظر قرار می گیــرد و تعداد 
1٠٠٠٠٠ بــار بــه نمایش درمی آیــد که در این مــدت 1٠٠٠ بار 
برروی بنر کلیک می شــود. بنابراین نرخ کلیک )CTR( این گونه 

محاسبه می شود: 
1000   ________

1٠٠٠٠٠  = 1% = CTR  

در صورتی که در این مدت زمان 2٠ تماس تلفنی داشــته 
باشید نرخ تبدیل از تقسیم تعداد تماس ها به تعداد کلیک ها محاسبه 

می شود. 
20   _____

1٠٠٠  = 2% = CR  

در مورد این مثال برای محاســبهٔ نرخ تبدیل به محاسبهٔ نرخ 
کلیک نیازی نیســت، اما باید تا جایــی که امکان دارد نرخ کلیک 
برروی تبلیغ را بالا برد تا احتمال افزایش نرخ تبدیل بیشتر و بیشتر 

شود. 
حال اگر در وب ســایت دیگری تبلیغات بنری داشته باشید 
و بــا ایــن تعداد نمایش، نــرخ تبدیل )CR( بیش از 2% باشــد آن 
وب ســایت از وب ســایت اول برای تبلیغ مناســب تر است چون 

اهداف شما را بهتر محقق کرده است. 
برای افزایش نرخ کلیک و نرخ تبدیل، تکنیکی به نام تست 
A/B وجــود دارد که در آن یک عامل با دو خصوصیت متفاوت 
مورد مقایســه قرار می گیــرد. ازجمله در مثالی که بیان شــد در 
صورتی که از طرح 1 برای بنر استفاده شود نرخ تبدیل 2% و طرح 
2 برای بنر دارای نرخ تبدیل 2/1% خواهد بود. بنابراین طرح 2 به 

علت داشتن نرخ تبدیل بالاتر گزینهٔ بهتری ست. 
البتــه باید به نکته ای در مورد نــرخ کلیک توجه کرد. نرخ 
کلیــک در حدود 2% یعنی به ازای هر 1٠٠ بار نمایش تبلیغ 2 بار 
کلیک برروی آن بسیار خوب و موفقیت آمیز محسوب می شود. 
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٥ــ١١ــ بازاریابی پیامکی
بازاریابی تلفن همراه امروزه به دلیل رشــد استفاده از این 
دســتگاه از اهمیت زیادی برخوردار اســت. طبق پیش بینی های 
صورت گرفته استفاده از اینترنت موبایل در سال 2٠1٤ از اینترنت 
رایانه ای رومیزی پیشــی خواهد گرفت اما غالباً به روش هایی از 
قبیل بهینه ســازی پیام نگار و وب ســایت برای دستگاه های تلفن 
همراه در بازاریابی از طریق تلفن همراه اشاره می گردد و بازاریابی 
از طریق ارســال پیامک کمتر مورد توجه قــرار می گیرد. در این 
مقاله به مقایسهٔ آمار و اعداد مخاطبان بازاریابی پیامکی و بازاریابی 

٦ــ١١ــ بازاریابی محتوااز طریق پیام نگار و رسانه های اجتماعی پرداخته می شود. 
 Content( شــاید شــما نیز تاکنون واژهٔ بازاریابی محتوا
Marketing( را شــنیده اید امــا بــا مفهــوم آن آشــنایی کافی 
نداریــد. بازاریابی محتوا نوعی بازاریابی ســت که بر پایهٔ ایجاد و 

اشتراک گذاری محتوا شکل گرفته است. 

حــدود 98 درصد کلیــهٔ پیام هایی کــه از طریق پیامک ها 
ارسال می گردند توســط مخاطبان باز می شود. این درحالی ست 
که ٨٤   درصــد مطالبی که در شــبکه های اجتماعی به اشــتراک 
می گذارند مشــاهده نمی شــود. ٧1 درصد توئنیت ها در شــبکهٔ 
اجتماعی نادیده انگاشته می شود، ٨٨ درصد پیام نگارهای ارسالی 
بــه کاربران هرگــز باز نمی گــردد ولی تنها 2درصــد پیامک های 
ارســالی به کاربران باز نمی شــوند. تعداد دفعاتی که افراد به تلفن 
همراه خود نگاه می کنند 1٥٠ مرتبه در روز اســت ولی فقط ٥٨ 
درصد کاربران شــبکه های اجتماعی در روز به حســاب کاربری 
خود وارد می شــوند و ٥٧ درصد کاربران، پیام نگار خود را کمتر 

از ٤ مرتبه در روز می بینند. 

7ــ١١ــ تعریف بازاریابی محتوا
بازاریابــی محتوا همچون چتــری انــواع بازاریابی را زیر 
پوشــش دارد و هدفش ایجاد و اشــتراک گذاری محتوا به منظور 
یافتن اســتفاده کنندگان جدید از محتوا و تشویق استفاده کنندگان 
فعلی از محتوا به انجام مشارکت، با هدف تبدیل آنها به مشتری ست. 
در بازاریابی محتوا، مطالب با کیفیت، ارزشــمند و مرتبط 
به صــورت رایــگان در اختیار کاربــران قرار می گیــرد و آنها از 
ایــن مطالب به شــیوه های موردنیاز خود اســتفاده می کنند و در 
این صورت تشویق به مشارکت با ایجاد کنندهٔ این محتوا می شوند. 
این مشــارکت به نوع محتوا بستگی دارد. برای مثال اگر 
محتوای ایجاد شــده یک فیلم آموزشــی باشد کاربر ممکن است 

شکل 21ــ١١ شکل 19ــ١١

شکل 20ــ١١
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به وب ســایت ایجاد کنندهٔ این فیلم پس از دیدن آن در سایت های 
اشــتراک گذاری فیلــم مراجعه کند و این فیلم را در شــبکه های 
اجتماعی با دیگران به اشــتراک بگذارد و آن را از طریق پیام نگار 
به دوســتان خود ارســال کند یا آن را دریافــت )دانلود( کند و از 
طریــق حافظهٔ جانبی )فلش مموری( و روش های دیگر در اختیار 
افراد دیگر قرار دهد. به این ترتیب اســت که یک محتوای ایجاد 
شــده دســت به دســت بین کاربران مختلف می چرخد و نشــان 
تجاری )برند( یا ایجادکنندهٔ محتوا بدون اینکه تبلیغی کرده باشــد 
توسط افراد مختلف شــناخته می شود. بازاریابی محتوا نوعی از 
بازاریابی درون گرا نیز شــناخته می شود که تعریف آن این گونه 
اســت: »هر روشــی در بازاریابی که به جلب توجه افراد، به جای 

خرید آن، استوار باشد«. 
بازاریابی محتوا از دو قسمت اصلی تشکیل شده است: 

1ــ ایجاد و انتشار محتوای رایگان و با کیفیت. 
2ــ برقراری ارتباط با کاربران از طریق انتشار محتوا.

در توضیح مــورد اول باید دقت کرد کــه محتوای ایجاد 
شــده در بازاریابی محتوا باید با هدف اطلاع رســانی، آموزش و 
حتی سرگرمی باشــد و به صورت رایگان در اختیار کاربران قرار 
گیرد و آن دســته از محتوا که به تشــریح محصــولات و خدمات 
می پردازد برای اســتفاده در بازاریابی محتوای مناسبی محسوب 
نمی شــود. برای نمونه در مثال فیلم آموزشی، که قبلاً به آن اشاره 
شــد، در صورتی که به جای آموزش در قالــب فیلم به توضیح و 
تبلیغ محصول یا خدمت وب سایت خود بپردازید نباید توقع داشته 

باشید که کاربران آن را با دیگران به اشتراک بگذارند. 

اما در توضیح مورد دوم باید ســعی شــود تا از محتوای 
ایجاد و منتشــر شــده در جهت برقراری ارتباط اســتفاده شود. 
این نوع ارتبــاط می تواند عضویت کاربران در خبرنامۀ وبلاگ، 
طرفداری کاربران در صفحات شبکه های اجتماعی و … باشد. 

اما روش های مختلفی برای انجام بازاریابی محتوا وجود 
دارد که در ادامه ذکر می گردند: 

1ــ ایجاد کتاب های الکترونیکی آموزشــی قابل دریافت 
)دانلود( 

2ــ ایجــاد اینفوگرافیک ها و تصاویر اطلاع رســانی 
شامل نمودارها، جداول و …

٣ــ ایجاد فیلم های آموزشی، با هدف اطلاع رسانی
٤ــ وبلاگ نویسی

هــر نوع دیگری از محتوا که به درد کاربران بخورد و آنها 
بتوانند از آنها در فعالیت های خود اســتفاده کنند نیز جزو موارد 

فوق محسوب می شود. 

شکل 22ــ١١
شکل 23ــ١١
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بعد از اینکه با ایجاد محتوای باارزش و سودمند، مخاطبان 
خاص خود را پیدا کردید در مرحلهٔ بعد تلاش برای تبدیل کاربران 
به مشــتریان بالفعل است. برای مثال شرکتی که فعالیت اصلی آن 
طراحی سایت است وبلاگی ایجاد می کند و به آموزش نرم افزارها 
و روش های گوناگون طراحی ســایت می پــردازد. در صفحه ای 
که مطلب آموزشــی قرار دارد لینک و بنری به خدمات سایت نیز 
وجود دارد که کاربر در صورت کلیک و مشــاهدهٔ محصولات و 
خدمات و مشــاهدهٔ قیمت ها ممکن اســت به سفارش محصول یا 
خدمت اقدام کند و به این ترتیب کاربر به مشتری تبدیل می شود و 

هدف اصلی که فروش و درآمدزایی ست، محقق می گردد. 

٨ ــ١١ــ مفهوم بازاریابی اینترنتی
به طور کلی، واژهٔ بازاریابی اینترنتی، به استفاده از اینترنت 

به منظور انجام تبلیغات، فروش کالا و خدمات گفته می شود. 
در حال حاضر، بیش از یک سوم مصرف کنندگان خانگی 
در آمریکا و بســیاری از نقاط اروپا، که به شبکهٔ اینترنت دسترسی 
دارنــد، خریدهای خــود را به صورت اینترنتی انجــام می دهند. 
از مزایای بازاریابی اینترنتی، در دســترس بودن اطلاعات وســیع 
و نامحــدود، جســت وجوی کالای موردنظر در هر ســاعت از 
شبانه روز و خرید سریع و بدون  واسطهٔ کالاست )شکل 2٤ــ11(.

بازاریابــی اینترنتی، محدودیت هایی نیز برای مشــتریان و 
فروشــندگان به وجود می آورد، در واقع شما قادر به لمس کردن یا 
بوییدن کالای موردنظرتــان نخواهید بود. همچنین باید در خرید 
کالا دقت کنید و تا قبل از تحویل کالا، پولی به حســاب فروشنده 

واریز نکنید )شکل 25ــ11(. 

١ــ ٨ ــ١١ــ کاربرد بازاریابی اینترنتی: از جمله 
دســتاوردهای بازاریابــی اینترنتی یا تجــارت الکترونیک، این 
است که شــما می توانید کالای خود را در یک بازار جهانی در 
معــرض دید خریداران قرار دهید، یــا کالای خود را بدون نیاز 
به کارکنان، با حجم بالا و ســودآوری بیشــتر به فروش برسانید 

)شکل 26ــ11(.

شکل 26ــ١١ شکل 24ــ١١

شکل 25ــ١١
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تجارت الکترونیک، شــامل به اشــتراک گذاشــتن یا در 
معرض دیــد قرار دادن اطلاعات کســب و کار، برقراری ارتباط 
تجاری و هدایت داد و ســتد تجاری به وسیلهٔ شبکه های ارتباطی 

مؤثر و مردمی برای تهیهٔ محصولات و خدمات است. 
مزایده یا مناقصهٔ کالا و خدمات را نیز می توان به سادگی از 

طریق تجارت الکترونیک انجام داد )شکل 2٧ــ11(.

با اطمینان داشــتن از نصب مودم و سیم تلفن، به ترتیب به 
اجرای مراحل زیر بپردازید: 

1ــ روی منوی استارت )Start( کلیک کنید تا کرکرهٔ نوار 
ابزار باز شود )شکل 30ــ11(. ـ١١ــ روش های ثبت کالا در اینترنت: برای  ٢ــ ٨ ـ

ثبت و تبلیغ کالای خود در شبکهٔ جهانی اینترنت، به یک کامپیوتر 
مجهز به مودم و یک خط تلفن نیاز خواهید داشت. برای اتصال 
به اینترنت، کارت اشــتراک اینترنت را از فروشگاه های رایانه ای 
خریــداری کنید، یا با یکــی از ســرویس دهندگان اینترنت تماس 
بگیریــد و درخواســت اشــتراک نمایید. پس از خریــد کارت یا 
 )Password( و یک کلمهٔ عبور )ID( اشــتراک اینترنت، یک نام

به شما اختصاص می یابد )شکل های 2٨ و 29ــ11(. 

شکل 29ــ١١

شکل 30ــ١١شکل 28ــ١١

شکل 27ــ١١
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٣ــ با انتخاب گزینهٔ »Internet connection«، صفحه ای 
مانند صفحهٔ شکل ٣2ــ11 مشاهده می کنید. 

http://www.yahoo.com    )11شکل ٣4ــ(

٤ــ رمز عبــور و پســورد روی کارت اینترنت را وارد و 
گزینــهٔ »Dail« را انتخاب کنید. در بالای صفحه انتهای ســمت 

چپ می توانید آدرس سایت را وارد کنید. 
٥ــ در این قســمت یکــی از عبارات زیــر را تایپ کنید. 

http://www.google.com   )11شکل ٣٣ــ(

2ــ از روی نـــوار ابزار، گـزینهٔ »connect to«، گـزیـنـهٔ 
»Internet connection« را انتخاب کنید )شکل ٣1ــ11(.

شکل 31ــ١١

شکل 33ــ١١

شکل 32ــ١١

http://www.msn.com       )11شکل ٣5ــ(

شکل 35ــ١١

شکل 34ــ١١
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6ــ شما وارد فضای شبکهٔ جهانی اینترنت شده اید. برای 
اینکه بتوانیــد یک محل ارتباط در شــبکهٔ اینترنت ایجاد کنید تا 
به وســیلهٔ آن اطلاعات یا نامه های ارســالی به راحتی در دسترس 
قرار گیرد، باید یک پیام نگار )Email( ایجاد کنید. برای این کار، 

به ترتیب به اجرای مراحل زیر بپردازید: 
1ــ در موتور جست وجوگر یاهو، در بالای صفحه، گوشهٔ 

سمت چپ گزینهٔ »Email yahoo« را انتخاب کنید. 
2ــ صفحه ای مانند شکل ٣6ــ11 باز می شود. به گوشهٔ 
سمت راســت تصویر پایین صفحه دقت کنید: یک متن با عنوان 

»create new Account« مشاهده می کنید. 

٤ــ صفحه ای مانند شــکل 38ــ11 باز می شــود. حال 
به ترتیب، اطلاعات خواسته شده را تکمیل کنید )شکل ٣9ــ11(.

شکل 36ــ١١

٣ــ گزینهٔ »create new Account« را انتخاب نمایید )شکل 
٣٧ــ11(.

شکل 37ــ١١

ـ١١ــ اطلاعاتی که باید تکمیل کنید عبارت اند  ٣ــ ٨ ـ
از: نام، نام خانوادگی، جنســیت، تاریخ تولد، کشور، زبان و … در 
پایان، عبارت »  Create my Account« را انتخاب کنید )شکل های 

٤٠ و ٤1ــ11(.

شکل 38ــ١١

شکل 39ــ١١

شکل 40ــ١١
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٥ــ یک صفحه حاوی اطلاعاتی که خود شما وارد کرده اید، 
باز می شود. در صورت صحیح بودن اطلاعات، که در سمت چپ 
تصویر نمایش داده شــده، عبارت »Countiune« را انتخاب کنید 

)شکل ٤2ــ11(.

٧ــ حالا شــما دارای یک صفحهٔ پیام نــگار اختصاصی 
شده اید )شکل ٤٤ــ11(.

6ــ در صفحهٔ بعد، عبارت »Countiune any way« را 
انتخاب کنید )شکل ٤٣ــ11(.

شکل 41ــ١١

شکل 43ــ١١

شکل 42ــ١١

با اســتفاده از پیام نگار )E-mail( می توانید کالای خود 
را تبلیغ کنید. پس از اینکه مشــخصات کالا و شمارهٔ تماس خود 
را تایپ کردیــد و تصویر محصول یا کالای خود را در قســمت 
»Compose Messqge« قــرار دادیــد، بــا اســتفاده از گزینهٔ 
»Send« و تکمیل آدرس فرد گیرنده در قســمت »To« اطلاعات 

موردنظر را ارسال کنید )شکل ٤٥ــ11(.

ـ١١ــ تبلیغات رایگان: با استفاده از موتورهای  ٤ــ ٨ ـ
جست وجوگر، که قبلاً  آنها را معرفی کردیم، جملهٔ تبلیغ رایگان را در 
قسمت جست وجو »Search« درج کنید. در این صورت، سایت های 
مختلفی را مشاهده می کنید که آماده اند کالای شما را به طور رایگان 

در معرض دید بازدیدکنندگان از اینترنت قرار دهند. 

شکل 45ــ١١

شکل 44ــ١١
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برای آشنایی با چگونگی اســتفاده از تبلیغ رایگان، روی 
اولین ســایت، کلیک کنید تا سایت موردنظر باز شود )شکل های 

٤6 و ٤٧ــ11(.

سپس اطلاعات خواسته شــده را تکمیل کنید و در محل 
پســا الکترونیک پیام نگاری را که قبلاً نحوهٔ ساخت و استفاده از 

آن را آموزش دیده اید وارد کنید )شکل ٤9ــ11(.

در این ســایت ها، برای اجرای تبلیغ، ابتدا باید در سایت 
موردنظر ثبت نام کنید. ســپس روی گزینهٔ ثبت نام کلیک کنید تا 

صفحه ای مانند شکل ٤٨ــ11 ظاهر شود. 

شکل 46ــ١١

شکل 47ــ١١

شکل 48ــ١١

پــس از تکمیل اطلاعات، گزینهٔ ارســال را انتخاب کنید. 
در صورت صحیح بودن اطلاعات وارد شده، شکل ٥٠ــ11 پیام 

برای شما نمایش داده می شود. 

شکل 50  ــ١١

شکل 49ــ١١

به پیام نگار خود مراجعه کنید؛ یک پیام از سایتی که عضو 
آن شــده اید دریافت نموده اید )Inbox( که نام کاربر و کلمهٔ عبور 
)پســورد( شما برای ورود و تبلیغ کالای خود در سایت موردنظر 
اســت. پس از ورود نام و رمز عبور، وارد پسا الکترونیک خود 
شوید و با کلیک روی گزینهٔ )Inbox(، پیغام موردنظر را مشاهده 

کنید )شکل ٥1ــ11(.
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 http://www.istgahpayam.com مجدداً وارد سایت
شــوید و گزینهٔ ورود کاربر را انتخاب کنید. شناسه و کلمهٔ عبوری 
که از پیام نگار خود دریـــافت کرده اید وارد کنید و پس از تایپ کد 

امنیتی، کلمـهٔ ورود را انتخاب کنید )شکل ٥2ــ11(. 

پس از بازشدن، صفحهٔ کاربریِ خود را مشاهده می کنید. 
بــا انتخاب گزینــهٔ درج آگهی جدید، آگهــی خود را درج 

کنید. 
پس از تکمیل اطلاعات خواســته شــده، گزینهٔ ارسال را 
انتخاب کنید تا پس از تأیید مدیر ســایت، آگهی شــما روی سایت 

نمایش داده شود )شکل های ٥٣ــ11 تا ٥٧ــ11(.
شکل 55ــ١١

شکل 54ــ١١

شکل 51ــ١١

شکل52ــ١١

شکل 53ــ١١
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٥ــ ٨ ــ١١ــ ساخت وبلاگ و تبلیغ کالا: وبلاگ، 
پدیده ای نوپا در عرصهٔ اینترنت اســت، که بیش از چندســال از 

پیدایش آن نمی گذرد. 
وبــلاگ )Web log( که به آن بلاگ )belg( نیز می گویند، 
ترکیبی از دو کلمهٔ Web به معنای شــبکهٔ جهانی و Log به معنای 
گزارش روزانه اســت، و به یادداشت هایی گفته می شود که توسط 
یــک یا چندنفــر به صورت روزانــه، هفتگی یا ماهانــه در عرصهٔ 

اینترنت قرار می گیرد. 
شما می توانید به صورت رایگان یا با صرف هزینه، صاحب 
یک وبلاگ شوید. معروف ترین ســرویس های وبلاگ عبارت اند 

http://www.blogger.com       :از
http://www.Persianblog.com

http://www.blogsky.com
برای ســاخت یک وبلاگ و تبلیغ کالا، باید مراحل زیر را 

اجرا کنید: 
1ــ وارد ســایت http://www.blogsky.com شوید 

)شکل ٥٨ــ11(.

شکل56 ــ١١

شکل 57ــ١١

2ــ مراحــل عضویت در ســایت را ماننــد مراحل پیش 
طــی نمایید و پس از تکمیل اطلاعــات موردنظر، گزینهٔ ثبت نام را 
انتخاب کنید. پیغامی مبنی بر موفقیت شما در ثبت نام نمایش داده 

می شود. 
پیام نــگار خود را بــاز کنید. پیام را به دقــت مطالعه کنید 
و با اســتفاده از آدرس درج شــده، مراحل بعــد را پیگیری کنید 

)شکل های ٥9 ــ 11 تا 6٣ ــ11(.

شکل 58ــ١١

شکل 59ــ١١
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در صورتی که اطلاعات وارد شده مورد تأیید است، گزینهٔ 
تأییــد را انتخاب کنید. نام کاربری و کلمــهٔ عبور را وارد کنید تا 

وارد وبلاگ خود شوید )شکل های 6٤ــ11 تا 66ــ11(.

شکل 65ــ١١

شکل 64ــ١١

شکل 61ــ١١

شکل 62ــ١١

شکل 63ــ١١شکل 60ــ١١
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آدرس وبــلاگ را بــا توجه به نام شــرکت یــا خدماتی که 
می خواهید ارائه دهید وارد کنید. 

دقت نمایید که عبارت انتخاب شده، کوتاه و با کمترین لغت 
به کار برده شده ساخته شود. پس از انتخاب آدرس وبلاگ، عنوان 
وبلاگ و توضیحات وبــلاگ، گزینهٔ ثبت را انتخاب کنید. اکنون 
شما صاحب یک صفحهٔ کاربری وبلاگ شده اید. به پیام نگار خود 
مراجعه کنید و پیامی را که از مدیریت وبلاگ دریافت نموده اید در 

قسمت )Inbox( ببینید )شکل های 63 و 64ــ11(.
نــام کاربری و کلمهٔ عبور خود را یادداشــت کنید مجدداً 
وارد وبلاگ شوید و نام کاربری و کلمهٔ عبور خود را وارد کنید؛ 
حالا می توانید یادداشت یا کالای خود را روی وبلاگ خود قرار 

دهید )شکل های 67 و 6٨ــ11(

٦ ــ ٨ ــ١١ــ خرید اینترنتی: خرید از فروشگاه های 
اینترنتی، بسیار ساده است. شما در کوتاه ترین زمان ممکن و بدون 
نیاز به پول نقد، می توانید از فروشگاه های اینترنتی خرید کنید. برای 

خرید از فروشگاه های اینترنتی باید مراحل زیر را اجرا کنید: 
گام اول: وارد موتور جست وجوگر »google« شوید و     برای 
مثال کلمهٔ ایران مارکت سنتر را وارد کنید )شکل های 69و٧٠ــ11(. 

شکل 66ــ١١

شکل 70ــ١١

شکل 69ــ١١

شکل 67ــ١١

شکل 68ــ١١
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گام دوم: در صفحهٔ اصلی در قســمت جست وجو مثلاً 
لغــت مبلمان را وارد کنید و کلید اینتر )Enter( را فشــار دهید. 
لیستی از نتایج جست وجو را مشــاهده خواهید کرد )شکل های 

٧1 و ٧2ــ11(.

شهر و استان موردنظری را که می خواهید کالا را دریافت 
نمایید مشخص کنید و روی گزینهٔ مرحلهٔ بعد کلیک نمایید )شکل 

٧٤ــ11(.

یکی از محصولات مورد نیاز را انتخاب کنید و روی گزینهٔ 
خرید کلیک نمایید )شکل 73ــ11(.

کالا را جهت دریافت مشــخص کنید و روی گزینهٔ مرحلهٔ 
بعد کلیک نمایید.

در ســبد خرید فروشــگاه، کالایی را که انتخاب کرده اید 
مشــاهده کنید. در صــورت اطمینان از خرید کالا، نوع ارســال 
پستی را انتخاب و مشخصات خود را در بخش مشخصات خرید 

وارد نمایید )شکل ٧٥ــ11(.

شکل 74ــ١١

شکل 75ــ١١

شکل 72ــ١١

شکل 71ــ١١

شکل 73ــ١١



29٠



هم
ازد

ل ی
فص

تی
ترن

این
بی 

ریا
ازا

ب

در پایان، گزینهٔ ثبت ســفارش را انتخاب و سپس شناسه و 
شمارهٔ رهگیری پستی خود را یادداشت کنید و منتظر ارسال کالا 

باشید )شکل ٧6ــ11(.

7ــ ٨ ــ١١ــ نمونه سایت برای جست وجوی کالا 
http://www.Pricelin.com
http://www.hotwire.com
http://www.ebay.com
http://www.alibaba.com
http://www.saioweb.com
http://www.chinulingdian.com
http://www.odlfloor.cn
http://www.luligroup.com
http://www.cnfx-floor.com
http://www.furniture.com
http://www.Furnitureinfashion.net
http://www.cwwood.net
http://www.machines wood.com
http://www.adswood working.com
http://www.wood workingmachinerywa.com

شکل 76ــ١١
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1ــ اصول و روش های ثبت کالا در اینترنت را بنویسید.
..............................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

2ــ چند نمونه سایت مورد استفاده در بازاریابی اینترنتی را معرفی کنید.
..............................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

3ــ  کاربرد بازاریابی اینترنتی را بیان کنید.
..............................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

4ــ  روش های ثبت کالا در اینترنت را نام ببرید.
..............................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

5ــ  مفهوم تجارت الکترونیک را توضیح دهید.
..............................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................
....................................................................................................

6ــ تبلیغات رایگان چگونه انجام می شود؟ 
..............................................................................................
....................................................................................................

...................................................................................................
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اجرا شده در مسابقات جهانی استرالیا                  اجرا شده در مسابقات کانادا   

پروژه های پیشنهادی و اجرا شده در مسابقات جهانی شاخۀ کاردانش 

اجرا شده در هنرستان وحدت تبریز           اجرا شده در هنرستان شهید صیاد شیرازی پارسیان هرمزگان

اجرا شده در مسابقات جهانی استرالیا           اجرا شده در هنرستان کاردانش احمد آرام اصفهان
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اجرا شده در هنرستان کاردانش کرمان  اجرا شده در مسابقات جهانی کرهٔ جنوبی    

اجرا شده در مسابقات جهانی ژاپن

اجرا شده در هنرستان دکتر حسابی دزفول )خوزستان(



29٤

هم
ازد

ل ی
فص

تی
ترن

این
بی 

ریا
ازا

ب
اجرا شده در هنرستان شهید خدایی منطقه 1٥ تهران اجرا شده در هنرستان اندیشه منطقه 1٥ تهران

اجرا شده در هنرستان مرحوم علاقه مندان منطقه 9 تهران
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منابع و مآخذ

در تدوین کتاب از منابع زیر استفاده شده است: 
1ــ ماشین آلات پیشرفتهٔ صنایع چوب، 1٣٨٨، دکتر حسین رنگ آور، علی کوه پیما

2ــ محاسبات فنی ٣ صنایع چوب، 1٣9٠، فرخ نیا همدانی، علی اکبر
٣ــ تکنولوژی مواد، 1٣9٠ احمد روشن بخش یزدی، محمدعلی خواجه شرف آبادی

٤ــ تکنولوژی کارگاه صنایع چوب، 1٣9٠، علی اصغر منانی، محمدعلی نیکنام، داود توبه خواه 
٥ــ رسم فنی کابینت، 1٣9٠، داود توبه خواه، امیر نظری 

6ــ روکش کار مصنوعات چوبی، 1٣9٠، محمدعلی نیکنام، رامک فرح آبادی 
Cabinets, Shelves 23646292 ISBN: 97815801143634 ــ٧
Building kitchen Cabinets Shmidt ISBN: 9781561561584703 ــ ٨
http://www.google.com ــ9
http://www.iran markets center ــ1٠
http://www.blogfa.com ــ11
http://www.blogsky.com ــ12
http://www.machines ــ1٣
http://www.wood.com ــ1٤
http://www.adswood working.com ــ1٥
http://www.wood workingmachinerywa.com ــ16
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