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مقدمه
ــان امروزى بيش از پيش  ــينى، انس ــينى و پرتلاطم شهرنش ــد روز افزون جمعيت و زندگى ماش با رش
ــا به کارگيرى انواع رنگ ها  ــهرها، ب ــت. گرافيک محيطى در کلان ش نيازمند آرامش روحى و روانى اس
ــان بر هيچ  ــک، تاثير رنگ در روح و روان انس ــتر محيط زندگى تلاش مى کند. بى ش براى زيبايى بيش
ــيده نيست. رنگ يعنى احساس. شايد بتوان گفت اگر رنگ نبود، حيات در پيدايش اوليه ى  کس پوش
ــت که دانش امروز بشر مرهون سفيدى گچ و  ــد. بديهى اس خود با يکنواختى و بى تفاوتى مواجه مى ش

سياهى ذغال يا مرکب است که روح و جان به آثار وى داده است.
ــان ها و محيط زندگى براى هر انسان  ــاختار رنگ ها، تاثير و نقش رنگ در روح و روان انس آگاهى از س

موفق و با سليقه اى لازم است.
شناخت ترکيب رنگ ها و هارمونى، راز موفقيت در دکوراسيون است. رنگ کارى صنعتى پويا، خلاق و 
نوآور است. رنگ کار کسى است که با ذوق و سليقه ى هنرى خود، عيوب مصنوعات چوبى را به خوبى 

پوشش داده و ارزش افزوده ى بالايى به مصنوعات چوبى مى بخشد.
ــت و بالعکس رنگ کارى ناآگاهانه مى تواند  ــاخته شده اس رنگ کارى خوب، آبروى مصنوعات چوبى س
ــعى شده است که مطالب  ــطح کيفى تنزل دهد. در اين تاليف س بهترين کار چوبى را به پايين ترين س

به طور ساده و با درنظر گرفتن جنبه ى اقتصادى در مواد مصرفى، به نحو شايسته اى بيان گردد.
ــنهادهاى ارزنده ى  ــتى ها و نقصان در کامل بودن مطالب انتظار ارائه طريق و پيش حال با اقرار به کاس

هنرمندان، رنگ کاران و اساتيد فن هستيم تا در فرصتى ديگر، اصلاحات لازم را صورت دهيم.

با سپاس؛ مولفان

هوالجمیل

خداوند زیباست و زیبایی را دوست دارد.
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11واحد کار اول:  توانایی پیشگیری از حوادث و رعایت نکات ایمنی و انجام کمک های اولیه 

 واحد
كار
1 اول

توانایی پیشگیری از حوادث 

و رعایت نکات ایمنی و انجام 

كمک های اولیه 

پس�از�آموزش�این�واحد�کار�از�فراگیر�انتظار�مي�رود:

1- محیط کارگاه خود را بشناسد.
2- موارد انضباطی و مقررات فردی و عمومی را رعایت کند.

3- وسایل اطفای حریق را بشناسد.
4- از کپسول آتش نشانی استفاده کند.

5- در جابجایی ابزار، وسایل و مواد، مقررات ایمنی را رعایت کند.
6- به علائم و هشدارهای ایمنی توجه نماید.

7- از لباس کار مناسب استفاده کند.
8- عینک، دستکش، ماسک و کفش ایمنی را به کار گیرد.

9- از جعبه کمک های اولیه و لوازم داخل آن استفاده نماید.
10- کاربرد انواع بانداژ را بداند.

11- انواع حوادث را شناخته و اصول پیشگیری آنها را به کار گیرد.
12- اصول صحیح کمک های اولیه را به کار گیرد.

13- تأثیرات منفی مواد شیمیایی بر فرد و محیط زیست را بداند.
14- در پایان کار ضمن جمع آوری ابزارها و وسایل، نظافت کارگاه را انجام دهد.

ساعت�آموزش

جمععملينظري

279





13واحد کار اول:  توانایی پیشگیری از حوادث و رعایت نکات ایمنی و انجام کمک های اولیه 

پیش آزمون 1

1- کارگاه را تعریف کنید.

2- مقررات ایمنی فردی و عمومی در کارگاه رنگ کاری را نام ببرید.

3- کاربرد کپسول آتش نشان را شرح دهید.

4- وسایل مورد نیاز داخل جعبه کمک های اولیه کدامند؟

5- روش های حمل بیمار را توضیح دهید.

6- وسایل حفاظت و ایمنی فردی را نام ببرید.

7- چرا کارگاه رنگ کاری را نظافت می کنند؟



تکنولوژی رنگ کاري چوب )درجه 2( 14

توانایی پیشگیری از حوادث و رعایت نکات ایمنی و 

انجام كمک های اولیه 

حادث��ه روی��داد و اتفاق غیر قاب��ل پیش بین��ی و  برنامه ریزی 
نشده ای است که انجام و پیشرفت کار و فعالیت را مختل می کند. 

بنابرای��ن می توان با اج��رای صحیح اصول ایمن��ی و مقررات 
کارگاهی و توجه به تذکرات هنرآموز از حادثه پیش��گیری کرد. 

)شکل1-1(.

شکل 1-1- ایمنی در کار.

کارگاه رن��گ کاری همانند س��ایر کارگاه های صنایع چوب 
به عنوان یک کارگاه آموزش��ی محسوب می ش��ود. بنابراین قبل 
از این که مش��غول رنگ کاری در محیط کارگاه شوید بایستی به 
مقررات و اصول اولیه ی رنگ کاری آش��نا ش��ده و آموزش های 

لازم را ببینید)شکل 1-2(.

شکل 2-1- کارگاه آموزش رنگ کاری.

به مطالب هنرآموز و پوسترهای آموزشی توجه کنید.

به طور دقیق به اصول ایمنی و مقررات کار با دستگاه های سنباده 
برق��ی و رنگ کاری مصنوعات چوبی توجه نمایید. زیرا در محیط 
کارگاه رنگ کاری عدم توجه به مقررات ایمنی و نکات حفاظتی 

باعث وقوع حوادث ناخوشایندی خواهد شد)شکل 1-3(.

شکل 3-1- پوسترهای آموزشی.

1-�1مق�ررات�ایمن�ی�و�حفاظت�ی�عموم�ی�کارگاه�
رنگ�کاری

- همیش��ه س��ر وقت در محل کار حضور یابید و پس از پایان 
وقت از کارگاه خارج شوید.

- از ش��وخی کردن در کارگاه رن��گ کاری خودداری کنید.
)شکل 1-4(.

شکل 4-1- عواقب شوخی کردن در کارگاه.

- با صدای بلند حرف نزنید.

- برای انجام هر کاری با هنرآموز خود مشورت کنید.
- بدون اجازه مس��ئول کارگاه از روش��ن کردن دستگاه های 

رنگ کاری خودداری کنید.
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- کپس��ول آتش نشانی، س��طل شن و ش��یر آب را در محیط 
مناسبی از کارگاه قرار دهید.

- انب��ار رنگ و محیط ه��ای پرخطر را با علائم هش��دار دهنده 
مش��خص و به این علائم توجه ویژه نمایید تا از خطر مصون باشید.

)شکل 1-5(.

شکل 5-1- علایم هشداردهنده.

کارگاه� ف�ردی� حفاظت�ی� و� ایمن�ی� مق�ررات� �1-2
رنگ�کاری

- همیشه از لباس کار مرتب و تمیز استفاده نمایید.

- هرگ��ز ابزاره��ای تیز از جمله لیس��ه ، کاردک و مغار را در 
جیب خود نگذارید چون امکان برخورد دست با لبه ی برنده آنها 

و زخمی شدن خود و دیگران وجود دارد.

- از وس��ایل ایمنی فردی مانند کلاه، دس��تکش، ماس��ک و 
کفش ایمنی استفاده کنید)شکل 1-6(.

شکل  6-1- خطر برخورد نوک تیز ابزار با بدن.

- در هنگام کار با دس��تگاه های سنباده حتماً تهویه کارگاه را 
روشن نمایید.

- با دقت و احتیاط در کارگاه حرکت کنید و از ایجاد گرد و 
غبار در محیط کارگاه پرهیز کنید.

- در هنگام کار با پیستوله در صورت امکان از آبشار رنگ یا 
کابین رنگ استفاده نمایید)شکل 1-7(.

شکل 7-1- استفاده از آبشار رنگ.

3-�1آشنایی�با�وسایل�ایمنی�و�حفاظتی�فردی�کارگاه�

رنگ�کاری�

1-3-�1لب�اس�کار: در کارگاه رنگ کاری بایس��تی از لباس 
کار مناس��ب و  در صورت امکان لباس کار یکسره استفاده نمود. 
لباس کار بایس��تی دارای آس��تین بلند، بدون پارگی، دکمه دار و 

سالم باشد.

در کارگاه رن��گ کاری می توان از لب��اس کار تیره خصوصاً 
رنگ خاکس��تری استفاده کرد. بهتر است در هنگام کار با ماشین 

آستین های لباس کار را کمی بالا بزنید)شکل 1-8(.
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4-�1ماسک

 برای آنکه گرد و غبار ناشی از سنباده کاری  و رنگ کاری در اثر 
تنفس وارد ریه نشود، از ماسک تنفسی استفاده می کنند.

 در رنگ کاری یک قطعه کار با پیستوله از ماسک فیلتردار استفاده 
کنید. علت این کار وجود ذرات ناشی از پاشیدن رنگ توسط پیستوله 

است. ماسک معمولی برای این کار مناسب نیست)شکل 1-10(.

شکل 10-1- ماسک فیلتردار.

5-�1دستکش

 ب��رای حف��ظ س��لامتی دس��ت ها در حین عملیات س��اخت 
مصنوعات چوب��ی و همچنین رنگ کاری از دس��تکش حفاظتی 

استفاده می شود)شکل 1-11(.

شکل 11-1- دستکش رنگ کاری.

شکل 8-1- لباس کار در وضعیت صحیح و غلط.

2-3-1کفش�ایمنی:�به علت آنکه در کارگاه رنگ کاری و 
صنایع چوب خطر سقوط قطعات ساخته شده روی پا وجود دارد، 

از کفش ایمنی مناسب استفاده نمایید. 
•کف�ش�ایمنی�برای�رنگ�کاری�بایس�تی�دارای�ش�رایط�

زیر�باشد:

- پنجه آن فولادی باشد.

- کف آن از جنس لاستیک فشرده باشد.

- جنس آن چرمی باشد.

- کف آن میخ نداشته باشد)شکل 1-9(.

شکل 9-1- کفش ایمنی.
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7-�1کپسول�آتش�نشانی�
این کپس��ول ها دارای مخزنی به شکل استوانه فلزی بوده و در 

اندازه و حجم های مختلفی وجود دارند.
 در کارگاه رن��گ کاری دو ن��وع از ای��ن ن��وع کپس��ول ها 

مورد استفاده قرار می گیرد.
1-7-1 کپسول با محتوای آب و گاز 

این کپسول برای خاموش کردن آتش، ناشی از مواد جامد مانند 
چوب، پلاستیک، لاستیک و غیره به کار می رود)شکل 1-14(.

شکل 14-1- خاموش کننده آب و گاز.

2-7-1 کپسول با محتوای پودر و گاز 

این کپسول برای خاموش کردن آتش ناشی از مشتقات نفتی، 
حلال ها، رنگ ها، مواد ش��یمیایی و حریق ه��ای الکتریکی به کار 

می رود)شکل 1-15(.

شکل 15-1- خاموش کننده پودر و گاز.

• دستکش�حفاظتی�به�دو�شکل�در�بازار�عرضه�می�گردد:

الف(�چرمی�و�نمدی

ب(�لاستیکی�یا�پلاستیکی

در رنگ کاری برای جلوگیری از نفوذ رنگ و مواد شیمیایی 
از دس��تکش لاستیکی یا پلاستیکی استفاده می کنند و برای حمل 
اشیاء سنگین و مصنوعات ساخته شده ی بزرگ از دستکش چرمی 

یا نمدی استفاده می شود)شکل 1-12(.  

شکل 12-1- دستکش حفاظتی.

6-�1وسایل�اطفاء�حریق�

ج��زء  آب  س��طل  و  ماس��ه  ش��ن،  آتش نش��انی،  کپس��ول 
خاموش کننده های آتش محسوب می شوند. 

در کارگاه رن��گ کاری ب��ه عل��ت آنکه رنگ و س��ایر مواد 
مصرفی دارای ترکیبات اش��تعال زا می باشند، بایستی کار با مواد و 
وس��ایل اطفاء حرق را با دقت یاد بگیرید و به موقع از آن استفاده 

کنید)شکل 1-13(.

شکل 13-1- کپسول آتش نشانی و سطل شن.
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9-�1آشنایی�با�انواع�بانداژ�کردن�

در کارگاه رن��گ کاری احتمال آس��یب رس��یدن و جراحت 
ب��ه دلیل کار با وس��ایل و ابزارهای تیز و س��اینده وجود دارد، لذا 
آش��نایی با کمک های اولیه خصوصا بانداژ کردن محل جراحت 

امری ضروری است. 

علائم ظاهری خون ریزی ش��امل  رنگ پریدگ��ی، نبض تند، 
تشنگی شدید و سردی بدن می باشد.

در خون ریزی س��طحی برای جلوگی��ری از خون ریزی یک 
عدد گاز اس��تریل را روی زخم ق��رار داده و به مدت 10 الی 15 
دقیقه با دست روی آن را فشار دهید. این عمل فرصت لازم برای 

انعقاد خون را فراهم می آورد)شکل 1-18(.

شکل 18-1- استفاده از گاز استریل جهت جلوگیری از خونریزی دست.

س��پس گاز استریل روی زخم را برداشته و روی موضع زخم 
را با بتادین یا ساولن ضد عفونی  کنید. سپس روی آن گاز استریل 
تمی��ز قرار دهید و ب��ه کمک باند آن را بان��داژ کنید. توجه کنید 
بانداژ را س��فت و محکم نبندید تا پس از بانداژ اثری از کبودی یا 

بی رنگ شدن ظاهر نشود)شکل 1-19(.

شکل 19-1- بانداژکردن دست.

8-�1جعبه�کمک�های�اولیه�

در کارگاه، ام��کان به وجود آمدن حوادث بیش��تر از محیط های 
دیگر اس��ت، ل��ذا هر ف��ردی ک��ه در کارگاه کار می کند بایس��تی 
کمک ه��ای اولیه را فرا بگیرد. بنابراین وجود یک جعبه کمک های 

اولیه در کارگاه رنگ کاري ضروری می باشد)شکل 1-16(.

شکل 16-1- جعبه کمک های اولیه.

• وس�ایلی�ک�ه�در�جعب�ه�کمک�ه�ای�اولیه�وج�ود�دارد�
عبارتند�از:

پنبه- باند نواری- باند س��ه گوش- چس��ب- پن��س- گارو یا 
ش��ریان بند- س��نجاق- دس��تکش- س��اولن- بتادین- قرص های 
مس��کن- پماد ضدسوختگی- الکل- قیچی- تخته شکسته بندی- 

گاز استریل- دماسنج - تب سنج.

در ش��کل 17-1 یک نمونه دماس��نج طبی مناسب برای تعیین 
درجه حرارت را مشاهده می کنید.

شکل 17-1- تعیین کننده درجه حرارت.
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شکل 22-1- حمل مجروح به روش زیگزاگی.

از روش ه��ای دیگر حم��ل مج��روح، اس��تفاده از برانکارد، 
خوابانیدن روی یک تخته، لنگه درب و... می باشد.

11-�1اصول��انجام�کمک�های�اولیه�

در هنگام وقوع حادثه تا قبل از آمدن پزشک بایستی مصدوم 
را در شرایطی نگه داشت که تنفس او قطع نگردد.

ابتدا مصدوم را به پش��ت بخوابانید. دقت ش��ود شیء خارجی 
داخل دهان او نباشد)شکل 1-23(.

شکل 23-1- خارج کردن شیء از دهان مصدوم.

یکی از راه ها، دادن تنفس از راه دهان به دهان و دهان به بینی، 
می باشد.

با انگش��تِ دست بینی او را گرفته،  سپس نفس عمیق بکشید و 
با دهان خود دهان بیمار را بپوش��انید و تنفس خود را در دهان او 

بدمید)شکل 1-24(.

از باند س��ه گوش هم برای پانس��مان آرنج اس��تفاده  می کنند.
)شکل 1-20(.

شکل 20-1- استفاده از باند سه گوش.

10-�1اصول�حمل�بیمار�

- در هنگام بروز یک حادثه خونسردی خود را حفظ نمایید.

- س��عی کنید مصدوم را حرکت ندهی��د و گروه اورژانس و 
امداد را با تلفن 115 بلافاصله در جریان قرار دهید.

- با سخنان خود به مصدوم آرامش دهید.

- اگر مصدوم از ناحیه س��تون فقرات آس��یب ندیده باش��د، 
می توانید با کمک یکی از دوستان، دو دست خود را قلاب نموده 

و مجروح را به محل مناسبی حمل کنید)شکل 1-21(.

شکل 21-1- حمل مجروح.

یک نفر دست های مصدوم و دیگری پاهای مصدوم را گرفته 
و او را حم��ل نمایید . این روش حمل مجروح را، حمل زیگزاگی 

می نامند)شکل 1-22(.
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راه های ورود مواد ش��یمیایی به بدن از طریق  پوست، دستگاه 
گوارش و تنفس می باشد)شکل 1-26(.

شکل 26-1- راه ورود مواد شیمیایی از طریق پوست.

با استفاده از وسایل حفاظت فردی می توانید اثرات منفی مواد 
شیمیایی را کاهش دهید.

ورود م��واد ش��یمیایی به محیط زیس��ت باع��ث از بین رفتن 
گیاه��ان، جانوران و آلوده ش��دن آب های س��طحی و زیرزمینی 

می شود)شکل 1-27(.

شکل 27-1- جذب مواد شیمیایی از طریق راه تنفس.

از این رو کارگاه رنگ کاری باید دارای یک آبشار رنگ باشد 
تا گرد وغبار ناشی از رنگ های اضافی با آب دیواره آبشار برخورد 

کرده سپس از طریق فاضلاب و به طریق بهداشتی خارج  گردد.

13-�1اصول�مقابله�با�آتش�و�اطفاء�حریق�

آتش س��وزی از ترکیب ماده سوختني، گرما و اکسیژن حاصل 
می ش��ود. تا زمانی که این سه گزینه وجود داشته باشد آتش سوزی 
ادامه دارد. این اصل به شکل مثلث حریق نشان داده می شود که در 
آن سه عامل اصلی ایجاد حریق نشان داده شده است)شکل 1-28(.

شکل 24-1- تنفس دهان به دهان.

در تنفس دهان به بینی، تنفس خود را وارد بینی بیمار نمائید.

تذکر: انجام کمک های اولیه مس��تلزم داش��تن مهارت لازم و 
گذراندن دوره ه��ای امداد و نجات می باش��د. در غیر اینصورت 
نبای��د دخالتی در تغیی��ر وضعیت مصدوم انجام داد و بهتر اس��ت 

منتظر گروه امداد باشید.

12-�1تأثیرات�منفی�مواد�شیمیایی�بر�فرد�و�محیط�زیست�

در کارگاه رنگ کاری با انواع مختلفی از مواد ش��یمیایی سر و 
کار دارید. با آگاهی فردی می توانید خطرات ناشی از مواد شیمیایی 
را کاهش داد و یا از بین ببرید. این مواد ش��امل رنگ ها، حلال ها، 
آس��تری ها، الکل ها، ش��وینده ها، پاک کننده ها و  ... می باشد)شکل 
25-1( که می تواند خطرات زیادی بر انسان و محیط زیست داشته 
باش��د. با به کارگیری موارد ایمنی و همچنی��ن آگاهی های فردی 

می توان خطرات ناشی از مواد شیمیایی را کاهش داد.

شکل 25-1- مواد شیمیایی در کارگاه رنگ کاری.
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و به گونه  ای باشد که از نظر الکتریکی تولید جرقه ننماید)شکل 1-30(.

شکل 30-1- استفاده از ظروف پلاستیکی.

- دستگاه کمپرسور خارج از اطاق رنگ کاری باشد.

 - راه های اطفاء حریق را آموزش ببینید و تمرین کنید. )شکل 1-31(

شکل 31-1- آموزش اطفاء حریق.

 - کپسول آتش نشانی را به طور منظم کنترل و شارژ نمائید.

- بشکه های رنگ،  سیم ارت) اتصال به زمین( داشته باشند.

- محیط کارگاه رنگ کاری را پس از پایان کار نظافت کنید.

شکل 28-1- فاکتورهای مهم در شکل گیری آتش.

1-13-1کنترل�حریق�

از بی��ن بردن یک یا چند وجه مثلث آتش باعث برهم خوردن 
هرم یا اطفای حریق خواهد شد.

برای اطفای آتش می توان از روش های زیر استفاده نمود:

1- سرد کردن 

2- خارج کردن ماده سوختی 

3- محدود کردن اکسیژن

گرما که وجه قاعده ی هرم است و نقش اساسی تری در آتش سوزی 
خواهد داشت باید در مرحله ی اول از بین برود)شکل 1-29(.

شکل 29-1- هرم حریق.

2-13-�1نکات�ایمنی�جهت�جلوگیری�از�حریق

- از مخلوط شدن مایعات به صورت تصادفی خودداری نمایید.

-  بدنه ظروف مخلوط رنگ و حلال شیمیایی باید پلاستیکی بوده 
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آزمون پایانی 1 

1- چهار مورد از مقررات ایمنی و حفاظتی عمومی کارگاه رنگ کاری را بیان کنید.

2- وسایل ایمنی و حفاظتی فردی در کارگاه را نام ببرید.

3- برای حریق های مایعات و حریق الکتریکی از کدام کپسول استفاده می شود؟

4- بی رنگ شدن و یا کبودی دست پس از پانسمان به چه علتی  است؟

الف( عدم استفاده از شریان بند        

ب( عدم استفاده از گاز استریل

ج( سفت بسته شدن باند پانسمان    

د( عفونت

5- کدام یک از علائم خونریزی نمی باشد؟

الف( نبض تند   ب( سردی بدن

ج( رنگ پریدگی  د( تب

6- دو روش حمل مصدوم را توضیح دهید.

7- برای بانداژ آرنج دست از چه باندی استفاده  می کنند؟

8- مواد شیمیایی از چند راه به بدن انسان وارد  می شوند؟

9- سه عامل مهم ایجاد حریق را نام ببرید.



23واحد کار دوم:  توانایی رنگ شناسی 

 واحد
كار
2 دوم

توانایی رنگ شناسی 

شناخت اصول رنگ شناسی و به كارگیری رنگ های مختلف.

پس�از�آموزش�این�واحد�کار�از�فراگیر�انتظار�مي�رود:

1- رنگ های اصلی یا مادر را نام ببرد.
2- رنگ های ا ولیه، ثانویه و ثالثیه را بشناسد.

3- دایره رنگ را شرح دهد.
4- نورهای اصلی را بیان کند.

5- ترکیب بندی رنگ های مختلف را انجام دهد.
6- نظافت و پاکیزگی را در هنگام کار با رنگ رعایت نماید.

ساعت�آموزش

جمععملينظري

31013
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پیش آزمون 2

1-رنگ های اصلی را نام ببرید.

2-رنگ های ثانویه از چه رنگ هایی تشکیل شده اند؟

3-دایره رنگ را شرح دهید.

4-رنگ های اصلی نور را نام ببرید.

5- چرا روی سطح کار ساخته شده رنگ می زنند؟



تکنولوژی رنگ کاري چوب )درجه 2( 26

2-�2رنگ�های�ثانویه�

از ترکیب رنگ های اصلی رنگ های ثانویه بدست  می آید.

به رنگ های ثانویه رنگ های مکمل نیز می گویند)شکل 2-3(.

شکل 3-2- سه رنگ اصلی و سه رنگ ثانویه.

رنگ های ثانویه شامل بنفش سبز و نارنجی می باشد.

قرمز+ آبی = بنفش

قرمز+ زرد = نارنجی

آبی + زرد = سبز

3-�2رنگ�های�ثالثیه�

از ترکی��ب یک رنگ اصلی و یک رن��گ ثانویه رنگ  ثالثیه 
بدست می آید.

4-�2دایره�رنگ�

این دایره از 12 رنگ تش��کیل شده است که شامل رنگ های 
اصلی، رنگ های  ثانویه  و رنگ های ثالثیه می باشد)شکل 2-4(.

شکل 4-2- دایره رنگ. 

سه  رنگ اصلی رئوس یک مثلث متوازی الاضلاع را در دایره 
رنگ تشکیل می دهند.

 توانایی رنگ شناسی

رنگ کاری یکی از مهم ترین رشته های صنایع چوب  می باشد. 
زیرا رنگ آمی��زی اصولی می تواند ی��ک کار را زیبا جلوه دهد.

)شکل 2-1(.

شکل1-2- یک نمونه کار رنگ شده.

رنگ کاری مصنوعات چوبی به دلایل زیر انجام  می گیرد.

- مقاومت کار ساخته شده در برابر عوامل جوی بیشتر می شود.
- از نفود حشرات جلوگیری می کند.

- برای زیبایی و تزئین سطوح به کار می رود.
- حالت بهداشتی و تمیزی به کار می دهد.

1-�2رنگ�های�اصلی��یا�اولیه

سه رنگ قرمز، آبی و زرد جزو رنگ های اصلی می باشند.

به رنگ های اصلی رنگ های اولیه  نیز می گویند)شکل 2-2(.

شکل 2-2- سه رنگ اصلی قرمز، آبی و زرد.
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6-�2اصول�رنگ�شناسی�

رنگ ها از نظر روانی و احساس، حالت گرما، سرما، شادی و 
غم را در انسان ایجاد می کند)شکل 2-7(.

شکل7-2- رنگ های گرم و سرد.

رنگ هایی که به انس��ان حالت گرم��ی می دهند را رنگ های 
گرم می نامند، مانند قرمز، نارنجی، زرد و...

رنگ هایی که به انسان حالت سردی می دهند رنگ های سرد 
ن��ام دارند، مانند س��بز، آبی، بنفش و.... رنگ ه��ا بر روح و روان 

انسان تأثیر زیادی می گذارند.

حتی بعضی وقت ها موجب تغییر رفتار در افراد  می شوند.

در اینج��ا به طور مختصر خصوصیات روانی بعضی از رنگ ها 
توضیح داده می شود.

1-6-�2رنگ�قرمز�

این رنگ پر قدرت است، فعالیت عمومی افراد را زیاد می کند 
اث��ر تحریکی و خاصیت اش��تها آوری دارد. بدین جهت وس��ایل 

آشپزخانه و رستوران ها را با رنگ قرمز می سازند)شکل 2-8(.

شکل 8-2- رنگ قرمز.

 س��ه رنگ ثانویه بی��ن رنگ های اصلی ق��رار گرفته و رئوس 
مثلث دیگر را تشکیل می دهند.

نارنج��ی و قرمز - نارنجی و زرد- س��بز و زرد-  س��بز و آبی- 
 بنفش و آبی- بنفش و قرمز  ش��ش رنگ ثالثیه را تشکیل می دهند.

)شکل 2-5(.

شکل 5-2- رنگ های ثالثیه.

این دایره قادر خواهد بود یک س��ری رنگ های هماهنگ و 
متعادل را نشان دهد.

5-�2رنگ�های��اصلی�نور�

در سال 1666 میلادی نیوتن پی برد که نور سفید از رنگ های 
مختلفی تشکیل شده است که شامل قرمز، آبی، زرد، سبز، بنفش، 

نارنجی و نیلی  می باشد)شکل 2-6(.

شکل 6-2- تجزیه نور سفید به هفت رنگ.

با ترکیب این هفت رنگ نور سفید حاصل می شود.

نورهای اصلی شامل  رنگ های سبز، نارنجی و بنفش می باشند.
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5-6-�2رنگ�سفید�

حالت هیجایی به فرد می دهد، سمبل پاکی و پارسایی و نشانه 
صلح می باشد.

6-6-�2رنگ�سیاه�

غیر محرک است. حالت  سستی را افزایش می دهد)شکل 2-12(.

شکل12-2-رنگ سیاه.

7-6-�2رنگ�خاکستری

این رنگ باعث می شود چشم و اعصاب انسان دچار خستگی 
و ملامت نگردد)شکل 2-13(.

شکل13-2- رنگ خاکستری.

• ترکیب�رنگ�ها�

از ترکیب رنگ ها با یکدیگر رنگ جدیدی بوجود می آید.

در زیر تعدادی از ترکیبات را ذکر می کنیم.

زرد + آبی= سبز

قرمز+ آبی= بنفش

قرمز+زرد = نارنجی

سیاه+ سفید= خاکستری

سبز+ آبی= فیروزه ای

2-6-�2رنگ�آبی

رنگی است صاف و آرام و باعث تسکین دردهای عصبی بدن 
می ش��ود. در اطاق عمل بیمارس��تان ها از این رنگ برای آرامش 

بیماران استفاده می کنند)شکل 2-9(.

شکل 9-2- رنگ آبی.

3-6-2-�رنگ�سبز�

در آرامش اعصاب تأثیر فراوان دارد همچنین قدرت صبوری 
انسان را زیاد می کندو فشارخون را کاهش می دهد)شکل2-10(.

شکل10-2- رنگ سبز.

4-6-�2رنگ�زرد�

 نش��انه نور و روش��نی اس��ت. فهم و دانایی را زی��اد  می کند، 
موجب تقویت فکر انس��ان می ش��ود و در محیط های آموزش��ی 

مناسب است)شکل 2-11(.

شکل11-2- رنگ زرد.
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رنگ های روغنی ) قرمز، آبی، زرد، سیاه ، سفید و...(

آب، تینر روغنی، مایع دستشویی)شکل 2-16(.

شکل 16-2- تینر و رنگ روغنی.

تخته رنگ سازي 

قوطی 

 قلم مو)شکل 2-17(.

شکل 17-2- قلم موی رنگ کاری. 

تخته ترکیب رنگ برای ترکی��ب رنگ های گواش و قوطی 
برای ترکیب رنگ هاي روغنی به کار می رود.

ابت��دا به کمک یک چوب مقداری از رنگ گواش قرمز را با 
رنگ آبی ترکیب نمائید، رنگ بنفش حاصل می شود.

می توانی��د مقدار رنگ قرمز و یا رنگ آبی را به دلخواه کم و 
زیاد نمائید. 

قرمز+ مشکی= قهوه ای

زرد + سفید= لیمویی

سفید+ قرمز= صورتی

شکل 14-2- ترکیب سه رنگ اصلی با یکدیگر و به دست آوردن رنگ 
فرعی.

دستور�العمل�کارگاهی�)�5ساعت(

ترکیب�رنگ�ها�با�یکدیگر

مواد و وسایل لازم:

رنگ های گواش )قرمز، آبی، زرد، سیاه، سفید و...()شکل 2-15(.

شکل 15-2- چند نوع رنگ مختلف.
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این عمل را با رنگ های مختلف انجام داده و سپس نتایج آن 
را به مربی خود ارائه دهید.

در پایان پس از شستن دست ها با تینر روغنی )برای رنگ های 
روغن��ی( یا آب )ب��رای رنگ های گواش( محی��ط کارگاه را نیز 

نظافت نمایید.

رنگ س��یاه گواش را با رنگ س��فید گ��واش ترکیب نمایید. 
یک رنگ خاکس��تری به وج��ود می آید. با افزودن رنگ س��یاه، 
رنگ خاکس��تری تیره تر می ش��ود و با افزودن رنگ سفید، رنگ 

خاکستری روشن تر خواهد شد)شکل 2-18(.

شکل 18-2- ترکیب رنگ با گواش.

این عمل را با رنگ های دیگر انجام داده و نتیجه را یادداشت نمائید.

با ترکیب س��ه رن��گ اصلی قرمز، آب��ی و زرد رنگ تیره حاصل 
می شود.

رنگ قهوه ای روغنی و رنگ س��فید روغنی را با یکدیگر ترکیب 
نمایید. رنگ به دست آمده قهوه ای روشن می باشد)شکل 2-19(.

شکل 19-2 ترکیب رنگ روغنی سیاه و رنگ روغنی سفید.

قرمز+سفید= صورتی

سیاه+سفید= نوک مدادی

سیاه+قرمز= قهو ای

لازم به ذکر است برای آنکه رنگ گواش رقیق شود از آب و 
برای رنگ های روغنی از تینر روغنی استفاده کنید.
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آزمون پایانی 2 

1- رنگ کاری مصنوعات چوبی به چه دلایلی انجام می گیرد؟

2- رنگ های اصلی را نام ببرید.

3- از ترکیب رنگ های اصلی چه رنگ هایی حاصل  می شود؟

4- در دایره رنگ، کدام رنگ ها اثر گرمی دارند؟

5- از ترکیب رنگ های سبز و آبی، رنگ ....... به دست می آید.

الف( زرد          ب( بنفش  

ج( فیروزه ای      د( قهوه ای

6- این رنگ باعث تسکین دردهای عصبی می شود.

الف( قرمز           ب( آبی       

ج( سبز              د( زرد

7- دایره رنگ شامل .............. رنگ می باشد.

د(16 الف( 6          ب( 12         ج( 9  
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 واحد
كار

سوم 3

توانایی پرداخت كاری

 مصنوعات چوبی ساخته شده 

پس�از�آموزش�این�واحد�کار�از�فراگیر�انتظار�مي�رود:

1- اصول ایمنی در پرداخت کاری را به کار بندد.
2- کاربرد انواع رنده های پرداخت را بداند.
3- اصول کاربرد هر نوع لیسه را بیان کند.

4- به کمک سوهان نرم، سنگ نفت و مصقل لیسه را تیز کند.
5- قطعات ساخته شده را طبق اصول لیسه کاری نماید.

6- ضمن رعایت بهداشت فردی محیط کارگاه را نظافت کند.

ساعت�آموزش

جمععملينظري

22527
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پیش آزمون 3

1- چرا سطح کار را قبل از رنگ کاری پرداخت  می کنند؟

2- خطرات احتمالی در هنگام لیسه کاری را بیان کنید.

3- نحوه تیز کردن رنده پرداخت را شرح دهید.

4- برای پرداخت کاری سطوح قوس دار از کدام لیسه استفاده می شود؟

5- ابعاد استاندارد لیسه صاف کدام است؟

6- کاربرد لیسه فرم دار را توضیح دهید.

7- سوهان نرم را تحت زاویه ..........  درجه روی نر لیسه می کشند.

الف( 10              ب(20       

ج(30                  د(40

8- نوعی سوهان سه گوش اما بدون آج را ..........  می نامند.

الف( لیسه             ب( مصقل   

ج( اسکنه              د( هیچکدام

9- زاویه پخ تیغ رنده .................. درجه می باشد. 

الف( 15               ب(25             

ج( 35                  د(40
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ممکن است به دست شما و دیگران آسیب برساند.

2- هنگام کار با رنده پرداخت توجه کنید که تیغ رنده با میخ 
و یا اشیا فلزی برخورد نکند)شکل 3-3(.

شکل 3-3- احتمال برخورده رنده با میخ و یا اشیاء فلزی.

3- هنگام لیسه کاری و رنده کاری آستین لباس کار را بالا بزنید.

4- هنگام لیسه کاری قطعه کار را در گیره میز کار محکم نمایید.

5- هنگام تیز کردن لیس��ه و تیغ رنده از دس��تکش، ماس��ک و 
عینک محافظتی استفاده نمایید)شکل3-4(.

شکل 4-3- استفاده از دستکش محافظتی.

2-�3لیسه�پرداخت�کاری�

لیسه قطعه فلزی است که  از آن جهتِ پرداخت کاری سطوح 
چوبی ماس��یو )توپر( و یا صفحات مصنوعی روکش شده و چند 

لایی استفاده می شود. لیسه دارای انواع مختلف می باشد:

1-2-3  لیسه معمولی یا صاف 

قطعه فلزی به شکل مستطیل که قابلیت انعطاف پذیری خوبی 

توانایی پرداخت كاری مصنوعات چوبی ساخته شده

1-�3رعایت�ایمنی�در�پرداخت�کاری�
پرداخت کاری عبارت اس��ت از برداش��تن قش��ری نازک از 
س��طح چوب و در جهت الیاف آن ک��ه این عمل باعث زیبایی و 

صاف شدن سطح کار می شود)شکل 3-1(.

شکل1-3- پرداخت کاری روی چوب.

از آن ج��ا که در اثر بریدن و رنده کاری چوب، اثر دندانه های 
اره و تیغه رنده روی س��طح کار نمایان اس��ت، به همین منظور با 
توجه به نوع و فرم کار از انواع رنده ها و لیسه های متفاوت استفاده 

می کنند)شکل2-3(.

شکل 2-3- انواع رنده های پرداخت.

قبل از پرداخت کاری بایستن به نکات ایمنی زیر توجه نمایید.

1- لیس��ه را هیچ وق��ت در جیب لباس کار ق��رار ندهید، زیرا 
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3-2-3 لیسه فرم دار

این لیسه دارای انحناهایی بوده و بیشتر در پرداخت کاری مبل 
و جاهایی که چوب دارای قوس و انحنا  اس��ت اس��تفاده می شود.

)شکل 3-7(.

شکل 7-3- لیسه های فرم دار.

4-2-3 لیسه ی یک لبه 

دارای یک دسته و یک تیغه می باشد.

5-2-3 لیسه ی دولبه 

 دارای یک دسته و دو تیغه می باشد)شکل 3-8(.

شکل 8-3- لیسه  با تیغه دو لبه.

6-2-3 لیسه ی 4 لبه 

دارای یک دسته و چهار تیغه می باشد.

3-3-�تیز�کردن�لیسه�

لیسه های پرداخت کاری در سه مر حله تیز می شوند)شکل 3-9(.

× 18 س��انتی متر و ضخام��ت آن 0/5 ت��ا 1/5  دارد. ابع��اد آن 8 
میلی متر می باشد)شکل 3-5(.

شکل 5-3- لیسه معمولی یا صاف.

این لیس��ه دارای چهار طر ف می باش��د که هر چهار طرف آن 
قابل تیز کردن و استفاده است.

لیسه ی صاف بیشترین کاربرد را در رنگ کاری دارد و از آن 
برای پرداخت کردن سطوح صاف و هموار استفاده می شود.

2-2-3  لیسه دسته دار )لیسه ی بال کبوتری( 

این لیسه دارای 2 دسته در طرفین و یک تیغ در وسط می باشد 
که ش��بیه بال کبوتر است و برای پرداخت کاری سطوح قوس دار 

مورد استفاده قرار می گیرد)شکل 3-6(.

شکل 6-3- لیسه ی دسته  دار یا بال کبوتری.



تکنولوژی رنگ کاري چوب )درجه 2( 38

به کمک یک سوهان نرم تخت، روی لبه ی لیسه تحت زاویه 
30 درجه سوهان کاری می کنیم. این عمل آنقدر انجام می گیرد تا 

لبه ی  لیسه پلیسه پیدا کند)شکل 3-10(.

شکل 10-3- سوهان کشیدن روی نر لیسه.

دقت کنید سوهان با فشار به جلو کشیده شود و در موقع عقب 
کشیدن به آن فشار وارد نشود.

ب(�مرحله�سنگ�نفت�کشی�

در این مرحله به کمک یک عدد سنگ نفتِ تخت لیسه را روی 
سنگ نفت بکشید تا آج های سوهان از بین برود)شکل 3-11(.

شکل 11-3- کشیدن لیسه روی سنگ نفت.

ج(�مرحله�سنباده�کشی

ب��رای پرداخت لبه لیس��ه بایس��تی روی س��نباده ی ش��ماره ی 
120)شکل 12-3( و شماره ی 220)شکل 13-3( با حرکت خطی 

کشیده شود.

شکل 9-3- مراحل تیزکردن لیسه.

1-سوهان کشیدن نر لیسه با سوهان نرم تخت

2-کشیدن نر لیسه روی سنگ نفت

3-مصقل کشی

الف(�مرحله�سوهان�کشی�

ابتدا لیس��ه را بی��ن دو تنگ یا دو تکه چ��وب صاف و تخت 
قرار داده و سپس آن را بین فک های گیره می گذاریم، به طوری 
که لبه لیسه یک س��انتی متر از فک ها بالاتر باشد. این عمل باعث 

می شود سوهان به گیره بر خورد نکند.
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از مغار هم می توانید اس��تفاده کنید که به آن مغار پلیس��ه هم 
می گویند.

در شکل 15-3 لبه برکشی لیسه نشان داده شده است.

شکل3-15

4-�3سوهان�

وس��یله ای است برای پرداخت کاری س��طوح صاف و منحنی 
)محدب و مقعر( که روی آن برجس��تگی های خط مانندی وجود 

دارد که به آن آج سوهان می گویند)شکل 3-16(.

شکل 16-3- سوهان.

از نظر آج، س��وهان ها به س��ه نوع نرم، متوسط و خشن تقسیم 
می شوند.

س��وهان ها به ش��کل ها  و اندازه های مختلف وجود دارند که 
می توان به س��وهان گرد، نیم گ��رد، س��ه گوش، چهارگوش، دم 

کاری، تخت و... اشاره نمود)شکل 3-17(.

شکل 3-12

شکل 3-13

د(�مرحله�مصقل�کشی�

برای آنکه پلیسه ها ثابت و یکنواخت شوند سطح کار را با وسیله ای 
به نام مصقل و رنده مصقل، مصقل کشي مي کنند.)شکل 3-14(

شکل3-14



تکنولوژی رنگ کاري چوب )درجه 2( 40

نوعی دیگ��ر از مصقل ها وجود دارد که دارای س��طح مقطع 
دایره و یا بیضی می باش��ند، از آن ها برای تیز کردن ابزارهای برنده 

همانند کارد یا چاقو استفاده می گردد)شکل 3-20(.

شکل20-3- مصقل گرد.

6-�3رنده�

سطوح چوب های بریده شده کاملًا صاف و مسطح نیست این 
ناهمواری ها به وسیله رنده از بین خواهد رفت)شکل 3-21(.

شکل 21-3- رنده کاری سطح چوب.

رنده ها به سه دسته تقسیم می شوند.

الف( رنده هایی که برای تسطیح کردن به کار می روند.

ب( رنده هایی که برای اتصالات به کار می روند.

ج( رنده هایی که برای سطوح قوس  دار به کار می روند.

رنده های  دس��تی به 2 ش��کل چوبی و آهنی ساخته می شوند.
)شکل 3-22(.

شکل 17-3- انواع سوهان.

5-�3مصقل�

قطعه فلزی اس��ت که برای تیز کردن لیس��ه مورد استفاده قرار 
می گیرد)شکل 3-18(.

مصقل  ممکن اس��ت به شکل سوهان س��ه گوش  باشد، با این 
تفاوت که آج ندارد.

شکل 18-3-مصقل لیسه.
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2-6-�3رنده�قاچی�

این رنده هنگام رندیدن قشر زیادی از سطح چوب را بر می دارد، 
بنابراین بهتر اس��ت در هنگام رندی��دن 15 درجه رنده را در جهت 
الیاف منحر ف کنید تا عمل رندیدن بهتر انجام گیرد)شکل 3-24(.

شکل24-3- رنده قاچی.

3-6-�3رنده�یک�تیغ�

ب��رای از بین بردن ناهمواری و خط��وط رنده قاچی از رنده ی 
یک تیغ استفاده می کنند)شکل 3-25(.

شکل25-3- رنده یک تیغ چوبی.

4-6-�3رنده�دو�تیغ�

این رنده مش��ابه رنده یک تیغ اس��ت و تفاوت آن دو، در تیغ 
آنها است.

5-6-�3رنده�بلند�)دستگاه(�

برای تس��طیح کردن س��طوح تخته های بلن��د و همچنین درز 
کردن چند تخته از رنده بلند استفاده می کنند)شکل3-26(.

شکل 22-3- انواع رنده های چوبی و آهنی.

این رنده ها  در اساس مشابه یکدیگر هستند، اما جنس، شکل، 
شیوه تنظیم و کار برد  رنده آهنی بر نوع چوبی برتری دارد.

از معایب رنده آهنی می توان به خطر زنگ زدگی، گران بودن 
و سنگین بودن آن اشاره نمود)شکل3-23(.

شکل 23-3- رنده آهنی و تیغه های آن.

1-6-�3رنده�های��پرداخت�کاری�و�انواع�آن�

این رنده ها برای پرداخت کاری س��طوح به کار می رود. مانند 
رن��ده یک تی��غ، رن��ده دو تیغ، رنده خش��ی، رنده قاچ��ی، رنده 

 دستگاه، رنده بلند و...

تفاوت این رنده ها در چگونه قرار گرفتن تیغ در کوله،  زاویه 
برش و پهن و باریک بودن کوله می باشد.
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8-6-�3رنده�بال�کبوتری�

برای رندیدن قوسی های داخلی و خارجی، نیم قوسی کاس و 
سینه از رنده ی  بال کبوتری استفاده می کنند)شکل 3-28(.

شکل28-3- رنده بال کبوتری.

• تیز�کردن�تیغ�رنده�

تیغ ه��ای تی��ز کار آی��ی و ایمنی بهت��ری دارن��د و کار با آنها 
رضایت بخش است.

بیشتر تیغ های ابزارها ی دستی از فولاد مخصوص ابزار ساخته 
ش��ده است که برای تیز کردن آنها به سنگ زدن، سوهان کردن و 

صیقل دادن تیغ ها نیازمندیم.

چوب تیغ رنده ها همه یک طرفه هستند بنابراین همه ی آنها را 
می توان به یک روش تیز کرد.

الف(�ماشین�سنگ�تیغ�تیز�کنی�

هنگام سنگ زدن تیغ باید آن را روی تکیه گاه تعبیه شده روی 
ماشین سنگ قرار داد)شکل 3-29(.

شکل 29-3- سنگ تیغ تیز کنی.

هنگام س��نگ ز دن بایستی دقت کرد س��طح تیغه یکنواخت و 
زاویه 25 درجه در پخ تیغ به وجود آید.

شکل 26-3- رنده بلند چوبی و آهنی.

6-6-�3رنده�خشی�

برای برطرف کردن مواد زاید و چس��ب از روی سطح کار از 
رنده خشی استفاده می کنند.
7-6-�3رنده�پرداخت�

این رنده برای تس��طیح کردن و پرداخت س��طوح کار مورد 
استفاده قرار می گیرد)شکل 3-27(.

شکل 27-3- رنده پرداخت.

به دلیل آنکه رنده کردن با رنده پرداخت از نظر کیفی بهترین 
مرحله رنده کاری است بنابراین دقت کنیم همیشه رنده را کم تیغ 

مورد استفاده قرار دهیم.
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آن ابتدا چند قطره روغن یا نفت  می ریزیم س��پس عمل فوق را بار 
دیگر تکرار می کنیم تا پلیسه برداشته شود)شکل 32-3 و 3-33(.

شکل 32-3- زاویه ی پخ تیغ رنده ها باید 25 درجه باشد.

شکل 33-3- پلیسه برداری تیغ رنده با سنگ نفت.

در نهایت یک تیغ رنده تیز و آماده در اختیار داریم.

7-�3لیسه�کاری�

هدف از لیس��ه کاری دستیابی به س��طح صاف و عاری از هر 
گونه خطوط ناش��ی از حرکت چرخش��ی ماشین پوست و ذرات 

ساینده سنباده است.

برای آنکه سطح کار به خوبی لیسه شود نکات زیر را رعایت کنید.

1-همیشه از لیسه ی تیز استفاده کنید)شکل 34-3(.

شکل 3-34- تیزکردن لیسه.

ب��رای جلوگیری از داغ ش��دن بیش از حد تیغ رنده به وس��یله 
آب، تیغ را خنک نگه می دارند)شکل 3-30(.

شکل 30-3- لبه ی تیغه را مرتب با آب خنک کنید تا نسوزد.

عمل س��نگ زدن آنقدر ادامه می یابد تا یک لبه ی پلیس��ه دار 
ظاهر شود.

ب(�سنگ�زدن�تیغ�رنده�

عمل برداش��تن پلیس��ه ی با قی مانده بر روی لبه تیغ و به وجود 
آمدن یک لبه تیز و بدون عیب را صیقل زدن می گویند. برای این 

منظور از سنگ نفت استفاده می کنند.

برای آنکه روی س��طح  سنگ نفت، خوردگی ایجاد نشود از 
روغن س��نگ که مخلوطی  از نفت و روغن رقیق می باشد استفاده 

می کنند)شکل 3-31(.

شکل 31-3- روغن زدن یا نفت زدن روی سنگ.

ابتدا روی سطح زبر سنگ نفت پشت تیغ  رنده را به  طرف چپ 
و راست می کشیم، سپس سنگ نفت را بر عکس  کرده و روی نرم 
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دستورالعمل�لیسه�کاری�روی�سطوح�صاف�)4ساعت(

مواد و وسایل لازم:

- چوب ماسیو
- تخته خرده چوب روکش شده

- تخته چند لایی
- لیسه صاف

- مداد
- پیچ دستی

- میز کار
- گیره

- لباس کار
- ماسک مناسب

- پارچه تنظیف نم دار

ابتدا روی یک عدد تخته نئوپان روکش شده با مداد چند خط 
بکشید، سپس به کمک لیسه روي آن لیسه کار نموده تا آخر خط 

مداد از بین رفته و سطح کار پرداخت گردد.

دقت کنید:

- همه سطح  کار را لیسه کاری نمایید.

- با کمی فشار انگشت شصت در پشت لیسه، عمل لیسه کاری 
به سهولت انجام می گیرد)شکل3-37(.

شکل 37-3- عدم استفاده صحیح از لیسه.

به کمک کهنه ی نم دار سطح کار را مرطوب نمایید، این عمل 

2-هنگام کار لیسه را در جهت الیاف چوب بکشید)شکل 3-35(.

شکل 35-3- لیسه کاری در جهت الیاف.

3-لیس��ه را می توانید به طرف خود بکش��ید و یا به سمت جلو 
حرکت دهید که بستگی به تسلط و راحتی کار دارد.

4- هنگام لیس��ه کاری چوب ماس��یو، س��طح کار را با پارچه 
آغش��ته به آب، نم دار کنید تا س��طح الیاف پ��رز داده و به راحتی 
پرداخت ش��ود. البته در س��طوح روکش طبیع��ی باید این عمل با 
دقت بیش��تری صورت گیرد و مقدار خیس شدن سطح بسیار کم 

باشد تا روکش سطح طبله نکند.

5-دقت شود لبه ی لیسه به میخ و یا اشیاء فلزی برخورد نکند.

• لیسه�کاری�سطوح�قوسی�دار�

برای لیسه کردن سطوح قوسی دار می توان از رنده ی بال کبوتری 
یا لیسه بال کبوتری مطابق شکل استفاده نمود)شکل 3-36(.

شکل 36-3- لیسه ی بال کبوتری.

برای مبل ها و س��ایر کارهایی که قوس ه��ای محدب و مقعر 
مختلفی دارند می توان از لیسه منحنی)مقعر( استفاده نمود.
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شکل 40-3- لیسه کاری داخل قوس ها.

به علت آن که دس��ته ها و پش��تی های  مب��ل دارای قوس های 
مختلفی  هس��تند لذا پرداخت کاری آنها بایستی در نهایت ظرافت 

انجام گیرد.

دقت شود که لیسه روسی سطح کار خط نیندازد زیرا این خط 
در زیر رنگ به وضوح خود را نشان می دهد  و کار را بد نما می کند.

در جاهایی که امکان پرداخت با  لیس��ه ف��رم دار وجود ندارد 
می توانید از لیس��ه های دست س��اخت اس��تفاده نمائی��د، برای این 
کار می توانید از  لیس��ه های مستعمل یا از تیغه ي اره نواری شکسته 

استفاده کنید)شکل3-41(.

شکل41-3- لیسه کاری پایه قوس دار.

دستورالعمل�تیز�کردن�لیسه�)�4ساعت(

مواد و وسایل لازم:

- لیسه 
- سوهان نرم تخت 

- سنگ نفت
- روغن و نفت

- میز کار و گیره

را روی تخته چندلایي  نیز انجام دهید)شکل 3-38(.

شکل 38-3- استفاده از پارچه نم دار در لیسه کاری.

دستورالعمل�لیسه�کاری�سطوح�قوس�دار�)6ساعت(

مواد و وسایل لازم:

دس��ته های مبل، چند عدد چوب  ق��وس دار، چند عدد چوب  
افزار خورده، چند عدد رنده بال کبوتری، لیس��ه ی دسته دار )لیسه 

بال  کبوتری(

یک عدد چوب قوس دار انتخاب نموده  و آنرا به کمک لیسه 
بال کبوتری پرداخت نمایید)شکل 3-39(.

شکل 39-3- طریقه ی نصب لیسه به رنده ی بال کبوتری.

دقت شود در هنگام پرداخت کاری، قطعه کار به گیر ه محکم  
باشد. لیس��ه را با هر دو دست گرفته و آن را روی سطح کار قرار 

داده و به طرف خود  بکشید.

یک عدد دسته مبل و یک عدد چوب قوس دار انتخاب نمایید.

ب��ه کم��ک لیس��ه ی ف��رم دار انحنا ه��ا  و قوس ه��ای آن را 
پرداخت کاری نمایید)شکل 3-40(.
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چند قطره روغن به سنگ نفت اضافه کنید تا حالت خورندگی 
سنگ نفت از بین برود.

 لیس��ه را روی آن بکشید تا آج های سوهان از بین برود سپس 
این عمل را روی قسمت نرم سنگ نفت انجام دهید.

به کمک یک کهنه ی تمیز لیسه را پاک کنید.

برای مصقل کش��ي می توانید از مصقل یا رنده  مصقل استفاده 
نمایید)شکل 44-3 و 3-45(.

شکل 44-3- مصقل کشی لیسه.

شکل 45-3- مصقل کشی نر لیسه با رنده مصقل.

 لیسه را به  میز کار محکم نمایید و نر لیسه را مصقل کشی  کنید.

دقت کنید در مراحل تیز کردن لیس��ه از برخورد لیسه  با دست 
خود داری ش��ود زیرا به علت برندگی زیاد لیسه، به دست آسیب 

شدید وارد می شود.

برای آنکه مطمئن ش��وید لیس��ه کاملًا تیز ش��ده  می توانید از 
کاغذ استفاده نمایید  یا لیسه را روی یک چوب بکشید.

لیسه پرداخت کاری را در سه مرحله تیز کنید:
1- مرحله سوهان کشی 

2- مرحله سنگ نفت کشی
3- مرحله مصقل کشی

یک عدد لیسه ی صاف تهیه نمایید. به کمک یکی از دوستان 
لیس��ه را با دقت بین تن��ک یا دو تکه چوب بگذاری��د و آنرا بین 

فک های گیره قرار داده و گیره را محکم کنید)شکل 3-42(.

شکل 42-3- نحوه ی سوهان کشی لیسه.

لبه ی لیسه یک سانتی متر بالاتر از فک قرار گیرد.

برای سوهان کشی، پای چپ را جلوتر قرار دهید.

آستین لباس کار را بالا بزنید.

سوهان را تحت زا ویه 30 درجه روی لبه ی لیسه آنقدر بکشید 
تا  پلیسه ایجاد گردد.

اگه س��وهان تخت در دسترس نبود می توانید از قسمت تخت 
سوهان نیم گرد استفاده نمایید.

س��نگ نفت مناسبی تهیه نمایید، دقت کنید روی  سطح سنگ 
نفت قوس نیافتاده باشد.

مانند شکل)43-3( نر لیسه را روی سنگ نفت قرار دهید.

شکل 43-3- کشیدن لیسه روی سنگ نفت.
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شکل 48-3- تیزکردن تیغه رنده به صورت اصولی.

شکل 49-3- استقرار صحیح تیغه رنده روی سنگ نفت.

پس از سنگ نفت زدن تیغ را با پارچه آغشته به روغن تمیز نمایید.
دستوالعمل�رنده�کردن�)6ساعت(

مواد و وسایل لازم:

- میز کار
- گیره

- پیچ دستي یا تنگ
 - رنده پرداخت

- رنده قاچی
- رنده یک تیغ چوبی وفلزی

- رنده دو تیغ چوبی و فلزی)شکل50-3 و شکل 3-51(.

شکل 50-3- رنده دو تیغ چوبی.

دستورالعمل�تیز�کردن�تیغ�رنده�)�4ساعت(

مواد و وسایل لازم:

- تیغ بند

- تیغ رنده

- آب

- سنگ نفت

- نفت و روغن

دستگاه سنگ تیغ تیز کردن را روی پایه ای محکم قرار دهید، 
سپس تیغ رنده را روی تکیه گاه آن قرار داده و تیغ را تیز نمایید.

)شکل 3-47(.

شکل 47-3- دستگاه تیغ تیزکنی.

از گ��رم ش��دن بی��ش از حد تیغ��ه خ��ود داری کنی��د. برای 
خنک کردن تیغ از آب استفاده کنید.

لبه تیغ های رن��ده در هنگام تیز کردن نبایس��تی رنگ آبی به 
خود بگیرد. این عمل در نتیجه داغ شدن بیش از حد تیغه بوده که 
در اصطلاح می گویند آب تیغه گرفته ش��ده و مقاومت و سختی 

تیغه کاهش می یابد.

پس از تیز کردن لیس��ه، آنرا روی س��نگ نفت بکشید.)شکل 
48-3 و 3-49(. 

دقت ش��ود زاوی��ه ی 25 درجه پخ تیغ رنده در هنگام س��نگ 
نفت زدن از بین نرود.
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روی آن��را به کمک رنده خش��ی رن��ده کاری نمایید، متوجه 
خواهید شد رنده خشی فقط خش می زند و اثرات رنگ و چسب 

را از روی سطح کار بر می دارد)شکل 3-53(.

شکل 53-3-رنده خشی.

ب��ا رنده های  یک تیغ، دو تیغ  بلند عملیات رنده کاری را انجام 
دهید)شکل 3-54(.

شکل 54-3- رنده بلند چوبی.

دقت کنید اگر رنده ی شما چوبی بود برای شل کردن  تیغ رنده 
از دکم��ه ای که در پش��ت کوله رنده قرار دارد اس��تفاده کنید. با 

ضربه زدن به دکمه پشت کوله تیغ شل می شود)شکل 3-55(.

شکل 55-3- پر تیغ و کم تیغ کردن رنده چوبی.

شکل 51-3- قسمت های مختلف رنده دو تیغ آهنی.

- رنده خشی

- رنده بال کبوتری

چند عدد تخته وچوب

نئوپان خام و روکش شده

- چکش

- گونیا

- برراستي
الف(�رنده��قاچی�

لب��ه تیغ رنده قاچی گرد اس��ت ب��ه همین دلیل پوش��ال زیاد 
بر می دارد)شکل 3-52(.

شکل 52-3- رنده قاچی.

ب(��رنده�خشی�

یک عدد صفحه رنگ ش��ده  یا چوب چس��ب خورده انتخاب 
کنید.
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د(�رنده�بال�کبوتری�

- ی��ک عدد چوب قوس دار تهیه نمایی��د، به کمک رنده بال 
کبوتری آن را پرداخت نمایید)شکل 3-58(.

شکل3-58

- ب��ه عل��ت آنکه الیاف س��طوح ق��وس دار درش��ت تر دیده 
می ش��وند باید نهایت ظرافت در پرداخت کاری سطوح قوس دار 

بایستی انجام گیرد.

- همیش��ه رنده ها را پس از پایان رنده کاري به پهلو روی میز 
کار قرار دهید.

- در پایان ضمن جمع آوری ابزارها، کارگاه را  نظافت نمایید.

براي سفت کردن تیغ ازگوه )بن افشار( استفاده نمایید.

در رنده های آهنی عمل ش��ل و س��فت ک��ردن به کمک پیچ 
تنظیم صورت می گیرد)شکل 3-56(.

شکل 56-3- پر تیغ و کم تیغ کردن رنده آهنی.

ج(�رنده�پرداخت

شکل 57-3- رنده پرداخت.

× 60  سا نتی متر   5 × - یک عدد چوب راش یا نراد به ابعاد 5  
انتخاب نمایید.

- رنده را کم تیغ کنید.

- عملیات رنده کاری را شروع نمایید.

- دقت شود در سطح کار کندگی ایجاد نشود.

- برای اطمینان از گونیا و برراستي استفاده کنید.

- ابتدا روی قس��مت پهن چوب )عرض چوب(، سپس روی 
قسمت باریک چوب)ضخامت چوب( رنده کاری نمایید.
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آزمون پایانی 3 

1- سه نکته ایمنی در هنگام پرداخت کاری با لیسه را بنویسید.

2- کاربرد انواع لیسه ها را توضیح دهید.

3- چرا لازم است هنگام لیسه کاری سطح کار را نم دار کرد؟

4- مراحل تیز کردن لیسه را شرح دهید.

5- معایب رنده های آهنی را بیان کنید.

6- برای سطوح قوس دار از کدام رنده استفاده  می شود؟

7- زاویه پخ تیغ رنده ها  چند درجه  است؟

8- برای کنترل سطوح رنده شده چگونه عمل  می کنند؟

9- انواع مصقل ها را نام ببرید.

10- ابعاد لیسه صاف  ......... ....  سانتی متر می باشد.

18 × الف( 10×20                   ب(10 

18 × × 22                       د( 8   ج( 8 

11- علت آبی شدن   تیغ رنده در هنگام تیز کردن با سنگ تیغ تیز کنی . .......... می باشد.




