


فصل پنجم :  ساخت مدل هاي  چوبی ساده

109

ساخت مدل هاي چوبی ساده
فصل 5

جوبساي كاري  مغاركاري.  برش كاري،  مانند  بافراين هايي  می گيرند  قرار  استفاده  مورد  گري  ريخته  براي  كه  چوبي  مدل هاي  تمام 
می شوند ساخته 
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مقدمه

برای تولید قطعات به روش ریخته گری نیاز به قطعه ای مشابه قطعه اصلی است که به آن مدل ریخته گری 
می گویند. مدل ها دارای تنوع بسیار زیادی هستند.برخی از مدل ها ازجنس چوب ساخته می شوند. برای ساخت 

این مدل ها نیاز به مهارت های کار با چوب و ابزار براده برداری از چوب است. 

استاندارد عملکرد

ساخت مدل هاي ساده از قطعات چوبی به وسیلۀ ابزار دستی و اره  نواری مطابق با تولرانس نقشه 

پیش نیاز و یادآوری

1  اصول نقشه خوانی
2 کار با ابزاراندازه گیری

3 اصول خط کشی
4 کار با ابزار خط کشی
    تولرانس های عمومی

واحد یادگیری1 

شایستگی ساخت مدل هاي چوبي ساده

  5
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برای ساخت یک مدل چوبی ساده معمولاً مهارت های خط کشي، بریدن چوب، مغارکاری، چوبساي کاری، سوهان کاری، 
سنباده کاری، ساخت شابلون، کنترل قوس ها و کنترل ابعاد با وسایل اندازه گیری مورد نیاز است. برای این منظور در 
این فصل سعی شده مراحل فوق الذکر برای ساخت یک مدل ساده چوبی بدون در نظر گرفتن اضافات مدل سازی 

شامل انقباض، شیب و اضافه تراش با زبانی ساده، به صورت تلفیق علم و عمل توضیح داده شود.
خط كشي روی چوب

اولین مرحله برای ساخت قطعه مدل از تخته چوب، ترسیم فرم مدل روی آن به وسیلۀ خط کش، مداد وگونیا 
است.

اصول خط کشي روی چوب مانند خط کشي روی فلز است با این تفاوت که روی سطح چوب نیاز به رنگ کاری ندارد.

ساخت مدل ساده چوبي

به نظر شما خط کشي روی چوب با فلز چه تفاوتی دارد؟

شكل 5-1

شكل 5-2
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فعاليت 1: تخته چوبی به ابعاد 25× 70×300 ميلی متر را مطابق شكل 3-5 در جهت طول به 6 قسمت 
مساوی در ضخامت و عرض چوب خط كشی كنيد. 

شكل 5-3

شكل 5-4

فعاليت 2: تخته چوبی به ابعاد 25×150×350 را در جهت عرض به 6 قسمت مساوی در ضخامت و طول 
چوب مطابق شکل4-5 خط کش کنید.
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بريدن چوب
به نظر شما بریدن چوب با فلز چه تفاوتی دارد.

                                                                    

ابزار برشكاری چوب
چوب قابلیت بریدن به وسیلۀ تیغه های اره در جهت های مختلف را دارد و مقاومت آن در برابر تیغه های اره 
بستگی به جهت برش، نوع آن، سختی، نرمی، میزان خشک بودن )درصد رطوبت( دارد. تأثیر دندانه روی 
چوب بستگی به جهت بریدن و فرم دندانه نیز دارد. فرم دندانه های اره مثلثی شکل و تأثیر آن روی چوب 

)جهت بریدن( بستگی به مقدار زاویۀ برش α دارد )شکل 5-6 (.
                         

                                                                                           

شكل 5-5

شكل 5-6

جدا کردن چوب به وسیلۀ اره در جهت های عرضی و طولی را بریدن می گویند. جدا کردن عمود بر حسب 
الیاف چوب را عرض بری )قطع کردن( و جدا کردن موازی با الیاف چوب را طول بری می نامند.

پشت تيغه

خط ته دندانه

خالي  فضاي 
دندانه  بين 

جهت برش
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زاویۀ برش در اره های چوب بری معمولاً بین 80 تا 115 درجه است.

جدول مشخصات تيغه اره

شكلمورد استفادهزاويهαشرحرديف

كار كردن با نيروی كمترα ‹ 90°ظريف بر1
                   

كار كردن با نيروی زياد° α = 90خشن بر2

در ماشين های چوب بریα › 90°خيلی خشن بر3

 

                                                                   

در صورت كند شدن تيغه اره با استفاده از انبر چپ و راست كن دندانه های تيغه اره را چپ و راست 
كرده و با سوهان سه پهلو و سوهان لوزی دندانه ها را تيز كنيد.

شكل 5-7
ايستادن صحيح:

برای بالا بردن کیفیت اره کاری و افزایش راندمان کار لازم است ارتفاع گیره و نحوة ایستادن در کنار آن، زاویۀ 
دست و بازو، زاویۀ بین پاها و چگونگی گرفتن اره همانند توصیه های فصل دوم مورد توجه قرار گیرد.



فصل پنجم :  ساخت مدل هاي  چوبی ساده

115

در هنگام بستن قطعه كار به گيره استفاده، از لب گيره الزامی است

مراحل انجام اره كاری
مراحل اره کاری چوب مطابق اره کاری فلز می باشد با این تفاوت که در خط کشي سنبه نشان استفاده نمی شود 
و به جای مراحل انتخاب تیغه و بستن تیغه اره، مرحلۀ کنترل اره که شامل بررسی دندانه ها از لحاظ چپ و 

راست و تیز بودن و صافی تیغه انجام می شود.

 برای هدايت تيغه اره در مسير برش بهتر است از سوهان سه گوش در خط برش شيار راهنمايی ايجاد 
كنيد.

نيرو در حركت رفت  اعمال  است.  فلزات  در  برش  نيرو عكس جهت  اعمال  برش چوب جهت  برای   
می شود انرژی  دادن  هدر  و  دندانه ها  كندی  موجب 

 از نيروی ضربه ای حركت و غير يكنواخت خودداری شود.

1

2

3

هنگام استفاده از اره چوب بری استفاده از دستكش ايمنی و عينک الزامی می باشد.

شكل 5-8

   پس از پايان عمليات اره كاری چوب از پراكنده كردن خاک اره در محيط جلوگيری كرده و در محل 
مخصوص جمع آوری كنيد.

   وسايل، ابزار و محيط كار را پس از اتمام كار مرتب و تميز كنيد.
3 هنگام انتخاب تخته چوب ابعاد آن را طوری در نظر بگيريد كه كمترين دور ريز را داشته باشد.

4 در اجرای عمليات اره كاری چوب از اشتباهات احتمالی، كه به خراب شدن قطعه و ايجاد هزينه 

گردد. منجر می شود، خودداری 
5 از ابزار و تجهيزات درست استفاده شود.

6 در برابر اشتباهات احتمال مسئوليت پذير باشيد.

1

2
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نقشهموضوع: برش کاري چوب

وسايل موردنياز
مداد1
خط کش فلزي 30 سانتي متري2
متر فلزي 3 متري3

اره دستي4

مراحل انجام كارنكات ايمنی وحفاظتی

-1
 -2
-3

قطعاتي را که در فعالیت 1 خط کشي نموده اید را از محل خط کشي شده 
برش بزنید.

1- قطعه چوب را طوري درگیره ببندید که بتوانید دو قطعه خط کشي 
شده را برش بزنید. 

2- قبل از برش به وسیله سوهان روي خط بالایي یک شیار براي قرار 
ایجاد کنید. اره 

3- به آرامی شروع به برش نمایید و عمل برش را تا انتها ادامه دهید تا 
باعث شکستن چوب نشود.

4- قطعات برش خورده را به وسیلۀ خط کش اندازه گیري نماید و میزان 
خطا در هر قطعه را یادداشت نمایید.

توصیه هاي پایاني: 
1- میز کار را تمیز کنید.

2- خاك اره و ضایعات چوبي را به ظرف مخصوص که در کارگاه وجود دارد منتقل نمایید.

فعالیت كارگاهي 1
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نقشهموضوع: برش کاري چوب

وسايل موردنياز
مداد1
خط کش فلزي 30 سانتي متري2
متر فلزي 3 متري3

اره دستي4

مراحل انجام كارنكات ايمنی وحفاظتی

-1
 -2
-3

قطعاتي را که در فعالیت 2 خط کشي نموده اید را از محل خط کشي 
شده برش بزنید.

قطعه خط  دو  بتوانید  که  ببندید  گیره  در  را طوري  قطعه چوب   -1
بزنید.  برش  را  شده  کشي 

2- قبل از برش به وسیله سوهان روي خط بالایي یک شیار براي قرار 
اره ایجاد کنید.

3- به آرامی شروع به برش نماییدو عمل برش را تا انتها ادامه دهید تا 
باعث شکستن چوب نشود.

4- قطعات برش خورده را به وسیله خط کش اندازه گیري نماید و میزان 
خطا در هر قطعه را یادداشت نمایید.

توصیه هاي پایاني: 
1- میز کار را تمیز کنید.

2- خاك اره و ضایعات چوبي را به ظرف مخصوص که در کارگاه وجود دارد منتقل نمایید.

فعالیت كارگاهي 2
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برای خالی کردن سطح تخته چوب، با ایجاد شکاف روی تخته چوب از ابزار مغار استفاده می شود. 

                                              
مغار

جنس مغار از فولاد بوده که شامل قسمت های تیغه، بدنه، لبۀ برنده، گلوگاه و دنباله می باشد. دسته مغار از 
جنس چوب بوده و برای محافظت از شکستگی بر اثر ضربه چکش در ابتدای دسته یک حلقه فلزی نصب 

شده است.
         

                         

مغاركاری

شكل 5-9

شكل 5-10

1 برای ضربه زدن به مغار از چكش پلاستيكی و چوبی استفاده شود.
2 در هنگام تميز كردن تيغه مغار دقت شود فرم اوليه لبه برنده حفظ شده و از بين نرود

3 زاويه پخ مغار ْ 25 درجه است
4 مغار و اسكنه را بيش از حد در چوب فرو نكنيد زيرا خطر شكستن چوب يا مغار وجود دارد.
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انواع مغار

كاربردشكلنام

         مغار تخت
برای ايجاد شكاف تخت با سرعت 

بيشتر

برای شكاف قوص دار و نيم گردمغار نيم گرد

برای ايجاد فرم اوليه بر روی سطوحمغار مدل سازی

برای ايجاد شكاف عميق ) كم(اسكنه

برای ساخت قطعات استوانه ایمغار خراطی
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مراحل انجام مغار كاری

1 خط کشي شکاف روی تخته چوب

2  بستن تخته چوب به گیره با لب گیره مناسب به گونه ای که محل ایجاد شکاف بالای لب گیره قرار گیرد.
3 انجام مغار کاری توسط ضربه چکش چوبی یا پلاستیکی بر دسته مغار برای ایجاد شکاف در چوب

1 هنگام کار با مغار از دستکش ایمنی و عینک استفاده کنید.

2 هنگام کار با مغار لبه برنده مغار را به طرف شکم و سایر اعضای بدن قرار ندهید.
3 در هنگام مغار کاری هیچگاه از دست ها برای نگهداشتن قطعه کار استفاده نکنید.

4 از چکش سالم برای ضربه زدن به مغار استفاده کنید.

5 هیچگاه از مغار بدون دسته استفاده نکنید.

1 پس از پایان عملیات مغار کاری چوب از پراکنده کردن خاك اره در محیط جلوگیری کرده و در محل مخصوص 
جمع آوری کنید.

2 وسایل، ابزار و محیط کار را پس از اتمام کار مرتب و تمیز کنید.

فعالیت3: قطعه اي به ابعاد 25×50×70 مطابق نقشه خط کشی کرده و مطابق اصول فنی مغار کاری، چوب کاری، 
سوهان کاری و پرداخت نمایند.

شكل 5-11
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شكل 5-12

شكل 5-13

ماشين اره نواری:
ماشین های  قدیمی ترین  از  یکی  نواری  اره  ماشین 
برش های  برای  و  است  مدل سازی  و  چوب  صنایع 

می گیرد. قرار  استفاده  مورد  عرضی  و  طولی 

قسمت های مختلف اره نواری

 پايه ماشين 
پایه اره نواری چدن ریختگی بوده و اغلب به فونداسیون 

بتونی پیچ می گردد.
اجزای مختلف دستگاه بر روی این پایه سوار است.

                          

و  ثابت  فلکه  دو  از  اره  ماشین  این  اره:  فلكه های 
متحرك تشکیل شده که فلکه پایین در محور خود 
ثابت بوده و توسط تسمه، حرکت چرخشی خود را از 
الکترو موتور می گیرد و فلکه بالا در محور خود ثابت 
و حرکت چرخشی خود را از فلکه پایین توسط تیغه 
اره می گیرد. این فلکه برای عوض کردن تیغه اره از 
دستگاه حرکت طولی داشته و برای تنظیم ارتعاشات 
این  پیچ هایی  توسط  که  داشته  عرضی  حرکت  اره 

ثابت می شود. و  حرکت ها کنترل 
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كارايی دستگاه

با دستگاه اره نواری می توان چوب را در جهت عرضی )شکل 15-5( و طولی )16-5( برش زد. 
 

خاکستری  چدن  جنس  از  میزکار  معمولاً  ميزكار: 
ساخته شده است. میزها با توجه به کارایی دستگاه دارای 

اندازه های مختلف هستند. 
میز ماشین برای برش قطعات متغیر بوده و می تواند 

تحت زاویه قرارگیرد. 

شكل 5-14

شكل 16-5شكل 5-15
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از اره نواری می توان برای برش طرحهای منحنی و موجی روي چوب استفاده نمود.

 

  

شكل 5-17

 عوامل ایجاد ترك در تیغ اره عبارتند از:
1 کندی تیغه اره

2 چپ و راست کردن عمیق و نزدیک به هم

3 گرد نبودن پایه دندانه های تیغه اره
4 درست نبودن جوش روی تیغه اره

5 خیلی پهن بودن نوار اره

چپ و راست کردن و تیز کردن تیغه اره های نواری توسط دستگاه انجام می شود. 1
2 سرعت برش برای برش چوب بین 20 تا 30 متر به ثانیه می باشد.

3 بر روی مقطع فلکه و محل استقرار تیغه اره از زیر سری لاستیکی استفاده شود.
4 در هر دوره کاری برای کالیبره کردن دستگاه از افراد متخصص استفاده شود.

1 در هنگام کار با اره نواری استفاده از دستکش ایمنی و عینک و کلاه ایمنی الزامی است.
2 در هر دورة کاری از سلامت تیغه اره اطمینان حاصل گردد.

3 از محافظ های فلکه ها و تیغه اره حتماً استفاده شود.
4 از ایستادن در کنار اره نواری به شدت جلوگیری گردد.

5 در هنگام کار با ماشین اره نواری روشن بودن هواکش های کارگاه الزامی است.

1  پس از هر مرحله کار و برش چوب، توسط مکنده های خاك اره کلیه قسمت های اره نواری راه از خاك      
اره تمیز کنید.

2  محیط اطراف ماشین اره نواری را از خاك اره تمیز کنید.
3 قبل از برش از دقت اندازه ها مطمئن شوید چون اشتباه بریدن باعث ازبین رفتن چوب می شود. 
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چوبسای كاری

به شکل های زیر دقت کنید سایش سطوح چوب با فلز چه تفاوتی دارد؟

   

برای سائیدن سطوح کج و قوس دار چوبی، از انواع چوبسای و سوهان چوب استفاده می شود.

ابزار سايش چوب:
چوبسای: چوبسای از دو قسمت بدنۀ اصلی و دنباله تشکیل شده که روی بدنۀ اصلی آج چوبسای ایجاد شده 

است.
آج چوبسای هرمی شکل بوده و به وسیلۀ قلم های سه گوش با روش ضربه زدن با دست یا با ماشین ایجاد 

می شود.

فعالیت 4: قطعه کاری به ابعاد 80× 80×410 میلی متر را به پنج قسمت مساوی ماشین اره نواری برش 
کاری کنید.

شكل 5-18

شكل 5-19

شكل 5-17
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انواع چوبسای :
این وسایل برای سائیدن اولیه چوب به کار می رود و به علت داشتن دندانه های درشت اثر فوری روی چوب 

گذاشته و آن را به طور خشن می سایند.
 انواع مختلفی دارند که مهمترین آنها عبارتند از: چوبسای تخت، چوبسای نیم گرد و چوبسای گرد

مراحل انجام چوبسای كاری
1 خط کشی

2 بستن قطعه کار چوبی به گیره
3 برش کاری با اره چوبی تا2 میلی متر فاصله از خط 

شكل 5-20

شكل 5-21

شكل 5-22

4 قطعه کار را طوری درگیره ببندید که محل برش به صورت افقی و در بالا قرار گرفته باشد.
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5 چوبسای کاری جهت گونیا و اندازه گیری سطوح مطابق اصول فنی مربوط

اصول و نكات فنی در چوبسای كاری

1  برای جلوگیری از لب پر شدن سر چوب ابتدا روی لبه تمیز چوب، توسط چوبسای پخ ایجاد کنید.
2  سطح چوب را تا مرز خط کشی با استفاده از چوبسای تخت به صورت کاملًا افقی و با اعمال نیرو به قسمت  

جلو چوبسای کاری کنید. و در هنگام برگشت به چوبسای نیرو وارد نکنید.

3  پس از چوبسای کاری خش های حاصل از چوبسای کاری را با استفاده از سوهان از بین ببرید.
4  با استفاده از گونیاْ  90 زاویه سطح صاف شده چوب را کنترل کنید.

5  در صورت گونیایي بودن سطح آن را به وسیله تخته سنباده پرداخت کنید.

فعاليت 5: تخته چوبی به ابعاد 80×80×410 میلی متر را به پنج قسمت مساوی تقسیم کرده و مطابق 
اصول فنی اره کاری و سوهان کاری و پس از گونیا کاری و پرداخت اضلاع مکعب را به 80 میلی متر برسانید.

شكل 5-23
غلط غلط

صحيح

شكل 25-5شكل 5-24
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قوسكاری:
براده برداری از روی سطوح منحنی را قوسکاری می نامند.

مراحل انجام قوسكاری
1 انتخاب مکعب

2 نقشه فنی قطعه
3 خط کشی نیم داره و قوس طاقی

4 بریدن مغارکاری نیم دایره و قوس طاقی
5 چوبسای کاری

6 سوهان کاری
7 ساخت شابلون 

8 سنباده کاری

 

شكل 5-29

شكل 27-5شكل 5-26

شكل 5-28
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برای صرفه جویی از مواد مکعب اندازه شده و گونیا شده در فعالیت های قبلی مطابق اصول خط کشی، به 
روی سطوح جانبی مکعب نقشه نیم دایره و قوس طاقی را با استفاده از خط کش گونیا و مداد و پرگار فلزی 

خط کشی کنید.
پس از خط کشی مکعب را به صورت عمودی بین فک گیره و با لب گیره مناسب قرار دهید و محکم کنید.

برای اینکه قوس کاری سریعتر انجام پذیرد ابتدا از قسمت های خط کشی شده را تا نزدیکی های خط مطابق با 
اصول اره کاری برش دهید. سپس قسمت های داخل آن را به فواصل نزدیک به هم برش دهید. سپس قسمت های 

بریده شده مکعب را به وسیله اره نواری خالی کنید.
این عمل را در دو قسمت نیم دایره و قوس طاقی انجام دهید.

پس از پایان بریدن و خالی کردن قوس ها مطابق اصول چوبسای کاری قوس طاقی و نیم دایره را تا نزدیک 
چوبسای کاری کنید.

پس از پایان چوبسای کاری برای به اندازه رساندن قوس طاقي شکل و نیم دایره از ابزار سوهان تخت و 
سوهان نیم گرد مطابق اصول سوهان کاری انجام دهید. و این عمل را تا مرز خط ) لبه خط( ادامه دهید.

برای کنترل قوس و زاویه از شابلون چوبی یا فلزی استفاده می شود.
این شابلون ها به صورت استاندارد در بازار یافت می شود و همچنین می توان اقدام به ساخت شابلون از چوب 

سخت و یا چند لایه نمود.
پس از ساخت و کنترل قوس ها قطعه ساخته شده را توسط سنباده پرداخت کنید تا خطوط ناشی از خش 

سوهان و پستی بلندیهای جزیی از بین رفته و ظاهر قطعه مناسب و تمیز گردد.

فعاليت 6: مطلوب است ساخت مدل مطابق شكل بدون درنظر گرفتن اضافات 
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فعاليت 7: مطلوب است ساخت خط كش تيره دار مطابق با نقشه داده شده.
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فعاليت 8: مطلوب است ساخت قطعه داده شده مطابق با نقشه داده شده.
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        ارزشیابی شایستگی ساخت مدل هاي چوبي ساده

شرح كار: 

استاندارد عملكرد: 
ISO2768- c ساخت مدل هاي ساده از قطعات چوبی به وسیله ابزار دستی و اره  نواری مطابق با تولرانس نقشه با تولرانس عمومی

شاخص: ها: 
 ISO2768- c 1 2ـ اندازه ها براساس استاندارد mm 1ـ تولرانس راست بودن خطوط اره کاری

شرايط انجام كار: 
1ـ در محیط کار 2ـ نور یکنواخت با شدت 400لوکس 3ـ تهویه استاندارد و دمای c ±3°20 4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به 

کار 5 ـ وسایل ایمنی استاندارد 6 ـ زمان 90 دقیقه
ابزار و تجهيزات:

 قطعه کار، میزکار، گیره موازی، آچار تنظیم گیره، خط کش فلزی )300ـ1( میلی متر، اره دستي، گونیا به طول 150میلی متر، ماشین اره 
نواري، مداد، چوبساي تخت 250، سوهان سه گوش 150، ، وسایل تنظیف، چکش فولادی، مغار، اسکنه 

معيار شايستگی: 

حداقل نمره بارم مرحله كاررديف
نمره هنرجودريافتی 

31برش قطعه کار اولیه1

32انجام عملیات خط کشي2

31بستن قطعه کار3

32انجام عملیات براده برداري4

شايستگی های غيرفنی، ايمنی، بهداشت، توجهات زيست محيطی و نگرش: 
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم 

22

*ميانگين نمرات
* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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