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توانايي روكش كاري انواع صفحات چوبي
 بوسيله دستگاه پرس هيدروليك

واحد كار پانزدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:
�مفهوم�پرسكاري�را�تعريف�كند.

�قسمت�هاي�مختلف�پرس�هيدروليك�گرم�را�تشريح�كند.
�سيستم�هاي�مختلف�گرم�كننده�پرس�گرم�را�شرح�دهد.

�چسب�هاي�گرم�پرسكاري�را�مشخص�كند.
�چسب�هاي�پرسكاري�گرم�را�آماده�كند.

�اصول�چسب�زني�را�بيان�كند.
�روكش�هاي�مناسب�را�آماده�چسب�زني�و�روكش�كاري�نمايد.

�پرس�هيدروليك�را�راه�اندازي�نمايد.
�صفحات�روكش�شده�آماده�پرسكاري�را�بين�صفحات�پرس�قرار�دهد.

�صفحات�پرس�شده�را�از�پرس�خارج�نمايد.
�اصول�خارج�كردن�صفحات�چوبي�پرس�شده�را�از�پرس�رعايت�كند.

�مرغوبيت�صفحات�پرس�شده�را�كنترل�نمايد.
�حفاظت�و�ايمني�كار�با�دستگاه�پرس�را�رعايت�كند.
�تعمير�و�نگهداري�اوليه�دستگاه�پرس�را�انجام�مي�دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری
105060
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پيش آزمون 15

1ـ�چرا�عمليات�پرسكاري�در�صنايع�چوب�انجام�مي�شود؟

2ـ�كداميك�از�عوامل�زير�در�پرسكاري�وجود�دارد؟

ب(�خم�كردن الف(�رنديدن�

د(�فشار�دادن ج(�كشيدن�

3ـ�چرا�از�چسب�در�پرسكاري�استفاده�مي�شود؟

4ـ�حرارت�صفحات�پرس�چند�درجه�مي�باشد؟

ب(��12تا��16درجه الف(��4تا��5درجه�

د(��100تا��140درجه ج(��50تا��60درجه�

5ـ�ضخامت�روكش�كه�با�پرس�هيدروليك�به�صفحات�مي�چسبانند�چند�ميليمتراست؟

ب(��7تا��8ميليمتر الف(��22تا��25ميليمتر��

د(��0/3تا��1ميليمتر ج(��2تا��3ميليمتر�

6ـ�به�غيراز�عوامل�فشار�و�زمان�فشردگي�كداميك�از�عوامل�زير�نيز�در�پرسكاري�رعايت�مي�شود؟

ب(�كشش الف(�حرارت�
د(�رطوبت ج(�ضربه�

7ـ�شكل�)1-15(�بيانگر�چيست؟�در�دو�خط�شرح�دهيد.

شكل15-1

8ـ�در�موقع�پرسكاري�چه�خطري�بيشتر�ممكن�است�براي�شما�بوجود�آيد؟

9ـ�صفحات�پرس�چگونه�امكان�گرم�شدن�دارد؟
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10ـ�براي�كارهاي�كابينت�سازي�و�مبل�سازي�پرس�چند�طبقه�مناسب�است؟

ب(��10تا��12طبقه الف(��20تا��22طبقه�

د(��8تا��11طبقه ج(��1تا��3طبقه�

11ـ�چه�عاملي�صفحه�هاي�پرس�را�بالا�و�پايين�مي�برد؟�شرح�دهيد.

12ـ�در�شكل�)2-15(�قسمت�هاي�مختلف�پرس�را�بنويسيد.

شكل15-2

13ـ�دو�نوع�چسب�گرم�براي�پرسكاري�را�نام�ببريد.

14ـ�روكش�هايي�كه�روي�صفحات�چوبي�پرس�مي�شود�از�چه�نوع�و�چگونه�است؟

15ـ�چرا�بعضي�صفحات�بعد�از�پرسكاري�كج�مي�شوند؟

16ـ�روي�چه�صفحاتي�در�صنايع�چوب�روكش�مي�كنند؟
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1ـ 15ـ آشنایي با مفهوم پرسکاري چوب و کاربرد 
آن

در�كارهــاي�توليدي�صفحه�اي�مبلمان�و�بيشــتر�در�صنعت�
كابينت�ســازي�چوبــي�از�صفحــات�چوبي�و�تختــه�فيبر�مانند�
�M.D.Fيــا��H.D.Fو�بطــور�كلي�صفحات�فشــرده�مانند�تخته�

خورده�چوب�)نئوپان(�و�غيره�استفاده�مي�كنند.
صفحــات�نامبرده�موقعي�ارزش�خود�را�نشــان�مي�دهند�كه�
بوسيله�پوشــش�سطح�)روكش�كاري(�زيبا�و�مقاوم�شده�باشند.�

)شكل�3ـ�15(.

شكل 3ـ 15ـ M.D.F روكش شده.

بطــوري�كه�مي�دانيد�در�وضعيت�ســاده�صفحــات�پرورده�
مذكور�بدون�الياف�و�فاقد�زيبايي�امواج�طبيعي�و�بســيار�زيبايي�
چوب�درخت�مي�باشند�كه�خداوند�در�پرورش�الياف�و�رنگ�هاي�

ناشي�از�عوامل�رشد�گونه�هاي�مختلف�آن�ها�نهاده�است.
امواج�و�نقش�هاي�ناشي�از�الياف�چوب�به�قدري�زيبا�هستند�كه�
چنانچه�بصورت�طبيعي�و�يا�جور�كردن�روكش�ها�كنار�يكديگر�
هنرمندانــه�در�معــرض�ديد�روي�ســطوح�كار�تزئينــي�و�مبلمان�
قرار�گيرند�حيرت�انگيز�و�هوش�ربا�هســتند.كارخانجات�توليدي�
صفحات�پرورده�با�توجه�به�اين�زيبايي�خداداد�امواج�چوب،�سعي�
مي�كنند�در�ادامه�خط�توليد�خود�قسمت�روكش�كاري�طبيعي�و�يا�

مصنوعي�را�داشته�باشند.�)شكل�4ـ�15(.

شكل 4ـ 15ـ روكش كاري M.D.F با پرس.

اغلــب�صفحــات�پــرورده�را�در�بازار�مصــرف�ملاحظه�
مي�كنيد،�از�روكش�هاي�ملامينه�ســاده�در�رنگ�هاي�مختلف�
و�فويــل�يا�لترون�گرفته�تا�اوراق�كاغذي�نقش�دار�مانند�الياف�

چوب�و�حتي�با�روكش�هاي�طبيعي�چوبي)شكل5ـ�15(.

شكل 5ـ 15ـ سه نوع روكش طبیعي.

روكــش�كاري�يعني�چســباندن�روكش�هاي�زيبا�بوســيله�
پرس�روي�ســطح�كار.�صفحات�چوبي�خالص�)ماسيو(�كمتر�
روكش�كاري�مي�شوند�چون�خودشان�از�چوب�با�الياف�طبيعي�
هستند.�چوب�هاي�ماسيو�موقعي�نياز�به�روكش�كاري�دارند�كه�
بــه�دلايل�مختلف�الياف�زيبــا�ندارند�و�يا�الياف�زيباي�خود�را�
در�اثر�عوامل�مخرب�چوب�از�دست�داده�اند)شكل6ـ�15(.�

شكل 6ـ 15ـ امواج زیباي یك گونه چوب ماسیو.

بــراي�روكــش�كاري�طبيعــي�مراحــل�زيــر�اغلــب�در�
كارخانجات�مبلمان�متناسب�با�سفارش�مشتري�انجام�مي�شود.

1ـ�انتخاب�صفحات�چوبي�و�پرورده.
در�ايــن�مرحلــه�صفحات�از�نظــر�جنس�و�ابعــاد�انتخاب�

مي�شوند�و�با�توجه�به�نقشه�كار�اندازه�بري�مي�گردند.
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2ـ�با�توجه�به�حساسيت�و�ماهيت�عمليات�پرسكاري�چوب�
تمام�صفحات�بايستي�داراي�ضخامت�دقيق�و�يكنواخت�باشند.�
لذا�صفحات�را�اغلب�با�ماشين�سنباده�غلطكي�يا�نواري�غلطكي�
براي�يك�ضخامت�كردن�تمام�نقاط�آن�قبل�از�پرسكاري�بايد�

سنباده�كاري�كنيد)شكل�7ـ�15(.�

شكل 7ـ 15ـ به یك ضخامت كردن صفحات با سنباده غلطكي. 

3ـ�روكش�هــا�بنابر�نياز�به�صورت�قامه�)روكش�طبيعي(�و�
يا�رول�در�روكش�مصنوعي�انتخاب�مي�شوند)شكل8ـ�15(.�

شكل 8ـ 15ـ انتخاب قامه روكش.

4ـ�روكش�هــاي�طبيعي�از�نظر�ابعــاد�به�همان�صورت�قامه�
شــده�)دسته�روكش(�برحســب�نياز�با�ماشين�اره�روكش�بر�از�

طول�و�عرض�اندازه�بري�مي�شوند)شكل9ـ�15(.

شكل 9ـ 15ـ اندازه بري و درز كردن روكش با ماشین اره روكش بر.

5ـ�لبه�طولي�روكش�ها�در�حالت�قامه�كه�اندازه�بري�شده�اند�
بطور�دقيق�با�رنده�بلند�رنديده�و�در�اصطلاح�)درز(�مي�شوند.
6ـ�روكش�ها�با�هم�از�نظر�زيبايي�الياف�جور�مي�شوند.

7ـ�ســطح�صفحات�چوبي�يا�صفحات�پــرورده�كاملًا�تميز�
مي�شوند.

8ـ�چســب�مورد�نياز�طبق�دستور�كارخانه�سازنده�چسب�با�
غلظت�مناسب�به�مقدار�كافي�آماده�مي�شود.

9ـ�چسب�روي�يك�طرف�صفحات�پرورده�و�يك�طرف�
روكش�جور�شــده�كه�با�نوار�كاغذي�كنار�هم�تشــكيل�يك�
صفحه�بزرگ�را�داده�اند�)طرفي�كه�نوار�ندارد(�ماليده�مي�شود.
10ـ�ســطح�روكش�كه�كمي�بزرگتــراز�صفحات�پرورده�
قطع�و�آماده�و�چســب�زده�شــده�در�زير�قرار�مي�گيرد�و�سطح�
چسب�زده�صفحه�روي�آن�قرار�داده�مي�شود�و�پس�از�چسب�
زدن�ســطح�ديگر�صفحه،�روكش�را�نيز�با�وسيله�مربوطه�مانند�
غلطك�چسب�زن�چسب�مي�زنند�و�روي�صفحه�قرار�مي�دهند.�

)شكل10ـ�15(.

شكل 10ـ 15ـ چسب زدن دستي با غلطك.
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11ـ�طرف�ديگر�صفحه�با�غلطك�چسب�زني�چسب�ماليده�
مي�شود.

12ـ�يك�طرف�ورق�دوم�روكش�آماده�شــده�نيز�چســب�
ماليده�مي�شود)شكل11ـ�15(.

شكل 11ـ 15ـ چسب زدن صفحه با ماشین چسب زن غلطكي.

13ـ�روكش�دوم�نيز�بر�روي�دوم�صفحه�چسب�زده�شده،�
بطور�دقيق�قرار�داده�مي�شود.

14ـ�بــراي�ثابت�كردن�روكش�هاي�دو�طرف�روي�صفحه�
مذكور�لبه�روكش�ها�را�بوســيله�نوار�چسب�كاغذي�از�اطراف�
به�هم�اتصال�مي�دهند�تا�زير�پرس�جابجا�نشوند)شكل12ـ�15(.

شكل 12ـ 15ـ ثابت كردن روكش چسب زده شده روي صفحه با نوار چسب.

15ـ�پرس�گرم�را�روشن�و�تنظيم�مي�كنند.
16ـ�صفحــه�اي�كــه�روكش�ها�روي�آن�ها�ثابت�شــده�بين�

صفحات�پرس�قرار�مي�دهند.�
17ـ�طبق�اصول�پرســكاري�از�نظر�زمان�و�فشار�و�حرارت�
عمل�پرسكاري�را�انجام�و�روكش�ها�را�روي�صفحه�مي�چسبانند.

18ـ�صفحه�روكش�شــده�را�با�خاموش�كردن�پرس�از�بين�
صفحات�خارج�مي�كنند)شكل13ـ�15(.�

شكل 13ـ 15ـ خارج كردن صفحه روكش شده از زیر پرس.

19ـ�صفحات�گرم�روكش�شــده�را�در�حالت�مســتقيم�و�
ثابــت�قرار�مي�دهند�تا�تعادل�حرارتي�پيدا�كنند�و�پرســكاري�

تمام�مي�شود.

2ـ 15ـ آشنایي با دستگاه پرس هیدرولیک )برقي 
و روغني( و قسمت هاي مختلف آن

1-2-15- چهارچوب و اسکلت دستگاه

انتخاب�پــرس�در�عمليات�روكش�كاري�بســتگي�به�نوع�
توليد�دارد.�مثلًا�براي�توليد�پشتي�و�كف�صندلي�نياز�به�استفاده�

از�پرس�گرم�فرم�با�قالب�ها�و�صفحات�خميده�دارد.
براي�توليد�صفحات�ساده�مستقيم�از�پرس�هاي�هيدروليك�
گرم�و�ســرد�يك�طبقه�تا�سه�طبقه�با�صفحه�صاف�مانند�شكل�

)14ـ�15(استفاده�مي�كنند.

شكل 14ـ 15ـ پرس هیدرولیك گرم سه طبقه.
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بــراي�توليــد�صفحــات�فــرم�دار�از�پرس�های�ممبــران�يا�
پرس�هاي�وكيوم�كه�بــا�مكش�هوا�وايجاد�خلاء�كار�مي�كنند�
استفاده�مي�نمايند)شكل15ـ�15(.�براي�توليد�قطعات�كوچك�
گاهي�از�پرس�هاي�سرد�هيدروليك�دستي�نيزاستفاده�مي�كنند.

شكل 15ـ 15ـ پرس ممبران براي پرسكاري سه بعدي.

در�كارخانجات�بزرگ�توليد�صفحات�M.D.F،تخته�چند�
لايــي�و�روكش�گاهي�پرس�هــاي�چند�طبقه�كه�طبقات�آن�تا�

چندين�طبقه�نيز�مي�رسد�استفاده�مي�نمايند.
چهارچوب�و�اســكلت�هر�پرســي�متناســب�با�نــوع�توليد�
متفاوت�است.�چهارچوب�و�اسكلت�پرس�هاي�يك�تا�سه�طبقه�
مورداستفاده�در�كارخانه�هاي�مبل�سازي�مانند�)شكل�16ـ�15(�
مي�باشــد�كه�از�تير�آهن�و�فلزات�پروفيلي�مقاوم�در�برابر�فشار�
استفاده�مي�كنند�كه�قطعات�آن�طبق� kg cm2 زياد�تا��200بار�يا�

اصول�فني�به�هم�خوب�جوش�داده�شده�باشند.

شكل 16ـ 15ـ اسكلت و چهارچوب پرس هیدرولیك یك طبقه.

2-2-15- صفحات گرم پرس

بــا�توجه�بــه�اهميت�حرارت�در�عمليات�پرســكاري�لازم�
است�صفحات�پرس�با�سيستم�خاص�ساخته�و�گرم�شوند.�

ســازنده�پرس�ابعاد�صفحات�را�بر�مبناي�نوع�توليد�كارخانه�

صنايع�چوب�و�ســفارش�مشــتري�مي�ســازد.�صفحات�پرس�به�
صورت�يك�قاب�فلزي�از�پروفيل�هاي�فولادي�مي�باشند�كه�داخل�
آن�را�با�لوله�هاي�فلزي�براي�عبور�روغن،�آب�داغ�با�ســيم�پيچي�

استقرار�المنت�هاي�برقي�به�صورت�مشبك�و�مقاوم�ساخته�اند.
صفحات�پرس�در�صنايع�چوب�همانطور�كه�تابع�نوع�توليد�
�ســرد،�گرم�و�يا�ســه�بعدي�پرس� مي�باشــد�تابع�ظرفيت�توليد�ـ

كردن�و�يك�تا�چندين�طبقه�بودن�و...�نيز�مي�باشند.
در�جــدول�مشــخصات�فنــي�چنــد�پــرس�هيدروليــك�
مورداستفاده�در�كارهاي�توليد�صنايع�چوب�آورده�شده�است.�
)جدول��1و�2(�پرس�ها�را�بر�مبناي�طبقه�و�قدرت�پرس�معرفي�
مي�كنند.�مثلًا�بــراي�پرس�كارگاه�هاي�مبل�ســازي�مي�گويند�

پرس�يك�تا�سه�طبقه��20تني.

A جدول 1 مشخصات فني پرس هیدرولیك كارخانه

/ .C5 6 6/ .C5 4 4NPC /10 200NPC /8 120NPC /40 مدل40

mm
×3000 1300

mm
×2500 1300

mm
×3500 1300

mm
×3000 1300

mm
×2500 1300

ابعاد�
صفحه�
پرس

mm
×6 55

mm
×4 55

mm
×10 85

mm
×8 85

mm
×4 70

قطر�و�

تعداد�
سيلندر

Ton30Ton20Ton200Ton160Ton40قدرت�
پرس

mm
650

mm
650

mm
×450 650

mm
×450 650

mm
×400 650

كورس�
باز�شدن�
دهانه

�2

اسب�بخار

2

اسب�بخار

�24

اسب�بخار

�18

اسب�بخار

9

اسب�بخار

قدرت�
موتور

B جدول 2 مشخصات فني استاندارد پرس هیدرولیك كارخانه

تعداد�طبقه5432

Ton200Ton160Ton120Ton100قدرت�پرس

mm120mm120mm120mm120كورس�باز�شدن

تعداد�سيلندر8886

KW36KW36KW36KW36قدرت�گرم�كننده

× ×360 130 280× ×360 130 260× ×360 130 240× ×360 130 215cmابعاد�پرس�

kg10000kg9000kg8000kg6000وزن
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3-5-15- الکتروپمپ

اعمال�نيروي�فشــار�براي�چســباندن�روكش�ها�به�ســطح�
كار�در�پرس�هاي�هيدروليك�بوســيله�موتور�پمپ�برقي�انجام�

مي�شود.�)الكتروپمپ(�
الكتروپمــپ�معمولاً�روي�مخزن�روغن�)كارتر(�و�يا�روي�
لوله�خروجي�روغن�داغ�شده�براي�جريان�دادن�آن�در�لوله�هاي�
داخل�صفحات�پرس�نصب�شــده�اســت.�وظيفــه�الكتروپمپ�
همچنيــن�مكش�روغن�از�كارتــر�و�تزريق�يا�هدايت�روغن�با�
از�طريق�جك�هاي�پرس�به�صفحه� kg cm2200 فشار�زياد�مثلًا�

يا�صفحات�پرس�مي�باشد)شكل17ـ�15(.

شكل 17ـ 15ـ الكتروپمپ پرس هیدرولیك یك طبقه.

در�پرس�هــاي�هيدروليك�معمــولاً�يك�يا�دو�الكتروپمپ�
قــرار�داده�انــد.�الكتروپمپ�هاي�هيدروليــك�روغن�را�در�دو�
مرحلــه�به�جك�ها�تزريق�مي�كنند.�ابتدا�با�فشــار�كم�كه�دهانه�
بين�صفحات�پرس�را�با�ســرعت�مي�بندد�و�ســپس�با�فشار�زياد�
كه�متناسب�با�چسب�ـ�جنس�صفحات�و�روكش�ـ�ابعاد�صفحه�
و�قطعه�كار�زير�پرس�و�با�سرعت�كم�عمل�پرسكاري�را�انجام�

مي�دهد)شكل18ـ�15(.

شكل 18ـ 15ـ الكتروپمپ.

براي�بالا�بردن�بهره�دهي�الكتروپمپ�هاي�پرس�هيدروليك�
هر�هفته�پس�از�پايان�كار�آن�ها�را�بوسيله�هواي�فشرده�و�برس�و�
پارچه�تميز�كنيد�تا�هواي�اطراف�سيم�پيچ�داخل�الكتروموتور�
جريــان�داشــته�باشــد�و�آن�را�مرتب�خنك�كنــد.�در�غيراين�
صــورت�الكتروپمپ�بيش�از�انــدازه�در�موقع�كار�كردن�گرم�

مي�شود�و�خطر�سوختن�دارد.

4-2-15-کارتر روغن

در�پرس�هــاي�هيدروليــك،�جك�هــاي�پرس�نيــرو�را�به�
صفحات�اعمال�مي�كنند�تا�صفحات�بالا�و�پايين�رفته�و�بســته�و�
باز�شوند.�نيروي�مذكور�بوسيله�روغن�با�فشار�الكتروپمپ�انجام�
مي�شود.�در�اين�پرس�ها�هميشه�بايستي�در�لوله�هاي�پشت�جك�ها�
و�الكتروپمپ�روغن�وجود�داشــته�باشــد�تا�الكتروپمپ�بتواند�
روغن�را�مكش�كرده�و�از�طريق�لوله�ها�به�جك�ها�اعمال�فشــار�
كنــد.�براي�ضمانت�وجود�پيوســته�روغن�و�مكش�الكتروپمپ�
در�پرس�ها�يك�مخزن�فلزي�بنام�كارتر�وجود�دارد�كه�هميشــه�

بايستي�مملو�از�روغن�هيدروليك�باشد)شكل�19ـ�15(.�

شكل 19ـ 15ـ كارتر روغن پرس هیدرولیك.

5-2-15- درجه شاخص روغن

كنتــرل�روغن�هيدروليك�در�كارتر�اهميــت�زيادي�دارد.�
براي�راحتي�كنترل�سطح�روغن�موجود�در�كارتر�يك�شاخص�
چشــمي�توســط�كارخانه�ســازنده�پرس�روي�كارتر�گذاشــته�
مي�شــود.�در�شروع�عمليات�پرسكاري�روزانه�بايستي�از�دريچه�
شــاخص�روغن�نگاه�كنيد�تا�چنانچه�ســطح�روغن�موجود�در�
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كارتر�تا�وسط�شاخص�)حد�استاندارد�در�كارخانه(�نبود،�دريچه�
روغن�را�كه�روي�كارتراســت�با�دســت�يا�آچار�مخصوص�باز�
كنيد.�روغن�هيدروليك�مخصوص�كه�شــماره�آن�را�كارخانه�
ســازده�تعيين�نموده�از�دريچه�با�استفاده�از�قيف�به�داخل�كارتر�

)تا�حد�مجاز�آن�كه�شاخص�دارد(�بريزيد.�)شكل�20ـ�15(.

شكل 20 15ـ باز كردن دریچه كارتر روغن.

دقــت�كنيد�قبل�از�باز�كــردن�دريچه،�اطراف�آن�را�كاملًا�
تميز�كنيد�تا�مطمئن�شــويد�ضايعات�اطــراف�دريچه�هر�چند�
كوچــك�باشــد�در�موقــع�روغن�ريزي�به�داخــل�كارتر�نفوذ�
نمي�كند.�چون�جك�ها�به�قدري�دقيق�و�حســاس�هســتند�كه�
ضايعــات�و�ذرات�كوچك�مزاحــم�داخل�روغن�باعث�به�هم�
خوردن�آب�بندي�جك�ها�مي�شــود�و�موقع�كار�كردن�شروع�

به�روغن�ريزي�زير�پرس�خواهند�نمود)شكل�21ـ�15(.

شــكل 21ـ 15ـ كارتر روغن مجهز به الكتروپمپ و دریچه شاخص سطح 
روغن.

کلید حرکت پمپ 6-2-15- اهرم یا
اهرمياكليدبازوبستهكردنجريانروغن رويكارترمعمولاً
قبلاز دارد. پشتجكهايهيدروليكوجود به مربوطه لوله از

روشــن�كردن�الكتروپمپ�كه�همانا�روشن�كردن�پرس�مي�باشد�
بايد�جريان�برگشــت�روغن�از�پشــت�جك�ها�به�داخل�كارتر�را�
ببنديد،�اين�كار�بوسيله�اهرم�مذكور�انجام�مي�شود)شكل�22ـ�15(.

شكل 22ـ 15ـ بستن جریان برگشت روغن به كارتر.

پــس�از�تنظيم�اهرم�شــير�برگشــت�روغــن،�جلوي�پرس�
بايســتيد.�كليد�برق�اصل�پرس�را�روشــن�كنيد�و�ســپس�كليد�
روشــن�كــردن�الكتروپمپ�هــاي�پــرس�را�روشــن�نماييد�تا�

صفحات�پرس�بسته�شوند�و�فشار�لازم�اعمال�گردد.

7-2-15- کلید تنظیم کننده فشار )فشارسنج(

كليد�روشــن�كردن�پمــپ�هيدروليــك�دو�مرحله�دارد.��������
)1ـ�2(�كه�روي�آن�نوشته�است)شكل�23ـ�15(.

شكل 23ـ 15ـ كلید روشن كردن پمپ )الكتروپمپ هاي 1 و 2(.

بــا�گردانــدن�كليد�پرس�روي��1پمپ�اول�با�برقرار�شــدن�
جريان�برق�روشن�مي�شود�و�پمپ�بالابرنده�فشار�اوليه�را�براي�
بالا�بردن�صفحه�پرس�اعمال�مي�كند�)كليد�سياه�گردان�پاييني�
طــرف�چپ�تصوير�كه�تابلــوي�تنظيم�پرس�و�گيج�هاي�تنظيم�
آن�را�نشــان�مي�دهند(�كليد�فشاري�سمت�راست�را�كه�جلوي�
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�قرار�دارد�با�انگشت�فشار�دهيد�تا�صفحه�پرس�به� • ↑ آن�فلش�
�دهانه�قرار�گيرد�و�فشار�انگشت� cm20 حدود�يك�وجب�برابر�

را�قطع�نماييد)شكل�24ـ�15(.

شكل 24ـ 15ـ بالا بردن سریع اولیه صفحات پرس.

8-2-15-عقربه گیج فشار

مقدار�فشاري�كه�بر�سطح�روكش�براي�چسباندن�آن�به�صفحه�
�M.D.Fو�غيره�وارد�مي�شود�يكي�از�عوامل�اصلي�روكش�كاري�

�روكش�محاسبه� cm2 مي�باشــد�و�بايد�دقيقاً�ميزان�فشــار�لازم�بر�
گردد.�پس�از�تعيين�فشار�مورد�نياز�كارخانه�سازنده�ابزار�فشارسنج�
را�به�صورت�صفحه�گرد�مدرج�)گيج�فشــار(�كه�بر�حســب�بار�

�تقسيم�بندي�شده�است�روي�پرس�نصب�نمود)شكل� ( )kg cm2

25ـ�15(.�تقســيمات�گيج�فشــاري�بطوري�است�كه�محيط�دايره�
�)بار(�است�و�هر��10 bar10 آن�را��60قسمت�نموده�اند�هر�قسمت�
�100� قسمت�آن�شماره�گذاري�شده�)طبق�شكل(�و�به�ترتيب�)�0ـ

ـ��200ـ��300ـ��400ـ��500ـ�600(�بار�را�نشان�مي�دهد.

شكل 25ـ 15ـ گیج تنظیم فشار پرس هیدرولیك گرم.

وســط�گيج�در�سطح�بيروني�آن�برجستگي�دايره�اي�)مانند�
پيچ(�وجود�دارد�كه�با�دو�انگشــت�قابــل�گرفتن�و�چرخاندن�
مي�باشــد.�با�گرداندن�آن�در�جهت�عقربه�هاي�ســاعت�عقربه�
متحرك�روي�صفحه�گيج�را�در�محل�درجه�حرارت�موردنظر�
تنظيم�كنيد.�وقتي�پمپ�اصلي�پرس�را�روشن�كنيد�و�از�طريق�
ســيلندر�توسط�الكتروپمپ�اعمال�فشار�شــود�با�رسيدن�فشار�
اصلي�پرس�به�حدي�كه�عقربه�مذكور�تنظيم�شــده�اتوماتيك�

الكتروپمپ�ها�متوقف�مي�شود�و�فشار�ثابت�مي�ماند.

9-2-15- کلید تنظیم درجه حرارت )حرارت سنج(

تنظيــم�حــرارت�صفحــات�پرس�نيــز�از�اهميــت�زيادي�
برخوردار�است�و�يكي�از�عوامل�سه�گانه�اصلي�روكش�كاري�
با�پرس�گرم�هيدروليك�كه�)فشــار�ـ�حرارت�و�زمان(�اســت�

مي�باشد)شكل�26ـ�15(.

شــكل 26ـ 15ـ تابلــوي تنظیمات حرارت ـ فشــار و زمــان در پرس 
هیدرولیك.

بعد�از�روشــن�كردن�پرس�صفحات�پرس�بوسيله�برق�و�يا�
جريان�يافتن�روغن�داغ�در�آن�شــروع�به�گرم�شدن�مي�نمايد.�
ميــزان�حرارت�پرس�بوســيله�كليد�يا�گيــج�مخصوص�تنظيم�

مي�شود.

10-2-15- عقربه )گیج( درجه حرارت

گيج�درجه�حرارت�نيز�مانند�يك�صفحه�ســاعت�روميزي�
و�به�صورت�دايره�با�عقربه�قابل�تنظيم�مي�باشد.

دكمه�برجســته�روي�صفحه�گيج�تنظيــم�حرارت�را�با�دو�
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انگشــت�گرفته�و�روي�درجه�بندي�محيط�آن�كه�اغلب�از��0تا�
�)در�پرس�هاي�گرم(�مي�باشد.�عقربه�اصلي�)قرمز(�را�در� C0180

جهت�عقربه�هاي�ســاعت�حركت�دهيد�و�روي�حرارت�مورد�
نياز�ثابت�كنيد)شكل�27ـ�15(.

شكل 27ـ 15ـ گیج تنظیم حرارت صفحه پرس هیدرولیك.

ميزان�حرارت�مورد�نياز�بستگي�به�نوع�چسب�مصرفي�دارد�
و�آن�را�كارخانه�سازنده�چسب�مشخص�مي�كند.

به�تعداد�صفحات�پرس،�كارخانه�ســازنده�گيج�مخصوص�
حرارت�روي�پرس�نصب�نموده�كه�در�موقع�پرســكاري�بايد�

آن�ها�را�تنظيم�كنيد.
بعد�از�روشــن�كردن�پرس�دكمه�كنار�آن�را�فشار�دهيد�تا�
عقربه�متحرك�شــروع�به�حركت�نمايد�و�به�عقربه�ثابت�شده�
قبلي�)حرارت�موردنظر(�برســد�و�در�آنجا�حرارت�ثابت�باقي�

مي�ماند.�دكمه�حرارت�دهي�مذكور�را�رها�كنيد.

11-2-15- جدول محاسبه تنظیم فشار )رابطه سطح 
و فشار(

مقدار�فشــار�بر�واحد�ســطح�كه�يكــي�از�عوامل�اصلي�و��
مهم�در�عمليات�روكش�كاري�مي�باشد�بستگي�كامل�به�چسب�

مورداستفاده�دارد.
كارخانه�چسب�ســازي�بنابر�تركيبات�چسب�خود�مشخص�
مي�نمايد�در�چه�حرارت،�زمان�و�فشــاري�انواع�چســب�كارخانه�
روي�مواد�مختلف�بهترين�بازده�و�كارايي�را�دارد)شكل�28ـ�15(.

شكل 28ـ 15ـ جدول منحني میزان فشار در پرس هاي ساخت ایران.

كارخانه�توليــد�فراورده�هاي�چوبــي�موقع�روكش�كاري�
بايد�با�توجه�كامل�به�مشــخصات�كار�خود�براي�مواد�مختلف�

دستورات�توليد�كننده�چسب�را�رعايت�نمايد.
روي�اســكلت�دستگاه�پرس�هيدروليك�و�در�كنار�تابلوي�
گيج�هــاي�فشــار،�حــرارت�و�زمــان،�يك�جدول�يــا�نمودار�
محاســبه�فشار�پرس�بر�مبناي�واحد�سطح�نصب�گرديده�است.�������������������

)شكل�29ـ�15(.

شكل 29ـ 15ـ دیاگرام یا منحني رابطه بین سطح و فشار در روكش كاري.

در�موقع�پرســكاري�لازم�است�سطح�قطعه�يا�قطعات�كار�
خود�را�كه�مي�خواهيد�روكش�كاري�كنيد�در�مورد�يك�طبقه�

پرس�محاسبه�نماييد.
مقدار�مســاحت�روكش�كاري�يك�طبقه�پرس�را�در�روي�
محــور�درجه�بندي�شــده�برحســب�مترمربع�قــرار�دهيد�)مثلا��
�روي�محــور�عمودي�نمــودار(�و�به�صورت�افقي�روي� / m215

جــدول�حركــت�كنيد�تا�به�خط�منحني�مثــلًا�)صفحات�تخته�
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�مي�باشــد�برخورد�كنيد�و�از�آنجا� kg cm23 فيبر(�كه�حد�آن�
به�صورت�افقي�حركت�نماييد�تا�در�محور�افقي�كل�فشــار�به�
�برســيد�و�در�اين�روكش�كاري�عقربه�اصلي� kg cm2100 عدد�
�قرار�مي�دهيد�تا�الكتروپمپ�اصلي� bar100 گيج�فشــار�را�روي�
دستگاه�پرس�فشار�كل�مورد�نياز�را�به�صفحات�يا�صفحه�پرس�
اعمال�كند.�دقت�كنيد�روي�دياگرام�رابطه�سطح�روكش�كاري�
�1/5� با�فشــار،�چند�منحني�براي�اعمال�فشــارهاي�مختلف�)�1ـ
(�ترســيم�شــده�كه�چســباندن� kg cm2 ـ��2ـ��2/5ـ���3ـ��4و��5
روكــش�طبيعي�روي�انواع�چوب�ماسيوســوزني�برگ�و�پهن�
��H.D.Fو��H.P.L و�غيره�را�نشان� برگ�و�صفحات�فيبر��M.D.Fـ
مي�دهد.�در�موقع�روكش�كاري�فشار�مورد�نياز�را�بايد�متناسب�

با�جنس�مواد�محاسبه�و�تنظيم�كنيد)شكل�30ـ�15(.

شكل 30ـ 15ـ دیاگرام فشار در پرس دو طبقه.

بعضــي�از�كارخانجــات�بــراي�ســرعت�عمــل�خــود�و�
جلوگيــري�از�خطاي�احتمالي�در�محاســبات�تعيين�مســاحت�
كارهــاي�مختلــف،�جدولي�روي�چهارچــوب�پرس�در�كنار�
دياگــرام�منحني�فوق�نصب�مي�نمايند�كه�روي�آن�در�ســتون�
افقــي�و�عمودي�اندازه�هاي�طول�و�عرض�نوشــته�شــده�و�در�
متن�آن�مســاحت�هاي�ناشــي�از�طول�×�عرض�آمده�و�اپراتور�
پرس�مســتقيماً�طــول�و�عــرض�كار�را�اندازه�گيري�مي�كند�و�
در�جدول،�مســاحت�را�انتخاب�مي�نمايد�و�در�دياگرام�فشــار�
�بدســت� ( )bra مي�گذارد�و�مقدار�كل�فشــار�را�بر�حســب�بار�
مــي�آورد�و�يا�مانند�جدول�)شــكل�31ـ�15(�ســتون�عمودي�
مســاحت�و�ســتون�هاي�افقي�فشار�كلي�و�فشار�در�واحد�سطح�

را�نشان�مي�دهد.

شــكل 31ـ 15ـ جدول محاســبه شــده براي مســاحت هاي مختلف 

روكش كاري.

در�بعضــي�كارخانجات�توليــد�انبوه�از�پرس�براي�يك�نوع�
جنس�مثلًا�روكش�كاري�تخته�خرده�چوب�استفاده�مي�نمايند.

در�اين�كارخانه�ها�در�جدول�محاسبات�سطح�زير�هر�مساحت�
ميزان�فشار�كلي�را�نيز�مي�نويسند�و�دياگرام�منحني�رابطه�فشار�و�

پرس�را�حذف�مي�كنند�تا�در�وقت�صرفه�جويي�نمايند.

21-2-15- جک هاي هیدرولیک

براي�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي،�صفحات�پرس،�در�
چهارچــوب�آهنــي�مقاوم�آن�معمــولاً�روي��4يا��6جك�كار�

گذاشته�شده�است)شكل�32ـ�15(.

شكل 32ـ 15ـ سیلندر و پیستون جك هاي پرس هیدرولیك.

هر�جك�به�صورت�سيلندر�استوانه�اي�شكل�داخل�پيستون�
مربوط�به�خود�قرار�داده�شده�است.

حركــت�همزمــان�و�يكنواخــت�در�بــالا�و�پاييــن�رفتن�
ســيلندرهاي�پرس�توســط�چرخ�دنده�و�ميله�دنده�شــده�انجام�

مي�گيرد)شكل�33ـ�15(.�
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شــكل 33ـ 15ـ حركت همزمان و متعادل سیلندرها توسط چرخ دنده 
پرس.

در�حركت�سيلندر�داخل�پيستون�وسائل�آب�بندي�خيلي�مهم�
اســت�و�بايد�كارخانه�سازنده�از�كاسه�نمدهاي�مطمئن�براي�اين�
كار�استفاده�كند�تا�مانع�عبور�روغن�تحت�فشار�از�داخل�پيستون�
به�بيرون�ســيلندر�در�موقع�حركت�آن�باشــد.�در�غيراين�صورت�
دســتگاه�پرس�روغن�ريزي�خواهد�داشــت�و�اطراف�سيلندر�زير�
پــرس�همواره�روغن�و�در�نتيجــه�آن�ضايعات�مانند�خاك�اره�و�
پوشــال�و...�نيز�در�آن�محل�بصورت�مخلوط�با�روغن�و�چسبنده�
دائماً�جمع�مي�گردد.�نفوذ�احتمالي�ضايعات�ناشــي�از�آب�بندي�
نبودن�سيلندر�و�پيستون�به�داخل�پيستون�ها�باعث�خراب�كار�كردن�
سيلندرها�مي�گردد.�از�طرفي�ريزش�روغن�باعث�خسارات�عادي�

ناشي�از�مصرف�بي�رويه�روغن�هيدروليك�نيز�خواهد�شد.
در�صورت�مشــاهده�ريزش�روغن�حتماً�قســمت�مكانيكي�
و�يا�كارخانه�ســازنده�پرس�بايســتي�اقدام�به�تعويض�كاسه�نمد�

نمايد)شكل�34ـ�15(.

شكل 34ـ 15ـ كاسه نمد مكانیكي و الكتروپمپ و اجزاء آن.

سيلندرها�معمولاً�به�قطر��60تا��80ميليمتر�هستند�كه�با�پمپاژ�
كردن�روغن�توســط�الكتروپمپ�هاي�پرس�از�داخل�پيستون�به�
بــالا�مي�رونــد�و�بايد�بين��20تا��350تن�فشــار�را�بنابر�نوع�پرس�

تحمل�نمايند.�

13-2-15- کلید برق اصلي پرس

پــرس�هيدروليك�با�توجــه�به�نيروي�برق�زيــادي�كه�نياز�
دارد�از�برق�فشــار�قوي��380ولت�استفاده�مي�كند.�كليد�اصلي�
پرس�بايســتي�در�تابلوي�اصلي�برق�ســه�فاز�كارگاه�قرار�داشته�

باشد)شكل�35ـ�15(.

شكل 35ـ 15

معمــولاً�در�كارخانه�)كارگاه�ماشــين(�تابلوي�توزيع�برق�
داخلي�وجود�دارد�و�كليد�اصلي�تعدادي�از�ماشين�هاي�صنايع�

چوب�از�جمله�دستگاه�پرس�در�آن�قرار�گرفته�است.
برق�اصلي�از�شبكه�توزيع�مركزي�با�طي�مراحلي�به�تابلوي�

توزيع�داخلي�كارگاه�آورده�شده�است.
بــراي�رعايــت�مســائل�حفاظــت�و�ايمنــي�و�جلوگيري�از�
آتش�سوزي�و�غيره�هر�فاز�)از�برق�سه�فاز��380ولت(�از�يك�فيوز�
عبور�داده�شــده�اســت�و�از�آنجا�به�هر�ماشين�كار�از�جمله�پرس�

هيدروليك�سه�فاز�سيم�برق�برده�شده�است.�)شكل�26ـ�15(.
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شكل 26ـ 15ـ كلید اصلي پرس ردیف بالا سمت چپ در تابلوي ورودي برق.

به�منظور�كنترل�و�بهره�گيري�بهتر�از�داخل�كارگاه�برق�هر�
ماشين�و�پرس�به�فيوزهاي�كوچكتر�)داخل�تابلوي�اختصاصي(�
متصل�گرديده�اســت�بطوري�كه�در�صــورت�لزوم�مي�توانيد�
جداگانه�برق�هر�ماشين�را�قطع�و�وصل�نماييد)شكل�37ـ�15(.

شكل 37ـ 15ـ تابلوي نصب شده روي دستگاه پرس.

تابلوي�برق�پرس�هيدروليك�را�معمولاً�در�تابلوي�مســتقل�
روي�خود�پرس�نصب�مي�نمايند�و�براي�هر�قســمت�برقي�پرس�
ماننــد�)المنت�هاي�برقي�داخل�صفحات،�بــرق�الكتروپمپ�ها،�
برق�كنترل�گيج�هاي�تنظيم�فشار،�زمان�و�حرارت(�كليد�و�فيوز�
مستقل�مي�گذارند�كه�به�طور�اتومات�عمل�مي�كنند.�اغلب�فيوز�
روي�دستگاه�پرس�از�نوع�مينياتوري�مي�باشد)شكل�38ـ�15(.

شكل 38ـ 15ـ فیوزهاي خودكار مینیاتوري روي تابلو برق پرس.

در�شــروع�عمليات�پرسكاري�ابتدا�كليد�برق�كلي�پرس�را�
از�تابلوي�اصلي�كارگاه�قطع�كنيد�و�سپس�تابلوي�فرعي�روي�
پرس�را�كنترل�نماييد�و�پس�از�وصل�كردن�برق�آن�از�درستي�

كار�كردن�اتصالات�برقي�مطمئن�شويد.

14-2-15- چراغ کنترل حرارت سنج

بعــد�از�راه�انــدازي�پرس�براي�گرم�شــدن�صفحات�پرس�
بايستي�كليد�برق�المنت�ها�يا�جريان�يافتن�روغن�داغ�و�بخار�يا�

آب�گرم�داخل�لوله�هاي�صفحات�پرس�را�روشن�كنيد.
بــراي�هر�طبقه�پرس�يك�گيج�حرارت�ســنج�وجود�دارد�
كه�بايســتي�آن�را�با�كليد�مخصوص�به�خودش�روشــن�كنيد.�
با�روشــن�كردن�گيج�حرارتي�چراغ�كنار�آن�روشن�مي�شود.�

)شكل�39ـ�15(.

شــكل 39ـ 15ـ كلید و چراغ كنترل حرارت در كنار گیج تنظیم حرارت 
صفحه پرس.

شرط�برقراري�سيستم�حرارت�زا�در�صفحات�پرس�روشن�
بودن�چراغ�)قرمز(�كنار�گيج�)حرارت�سنج(�هر�طبقه�است.�

3ـ 15ـ آشنایي با سیستم هاي گرم کننده صفحات 
پرس

صفحات�پرس�توسط�بخار،�آب�داغ�با�فشار�زياد،�روغن�داغ�
شده�و�يا�المنت�هاي�الكتريكي�داغ�مي�شوند)شكل�40ـ�15(.
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شكل 40ـ 15ـ پرس داغ.

دســتگاه�هاي�گرم�كن�برقي�با�فركانــس�بالا�بدون�صفحه�
مجــزاي�داغ�كننده�عمل�مي�نمايند.�اين�سيســتم�در�پرس�هاي�
چند�طبقه�كاربردي�ندارد.�اين�سيســتم�مخصوص�پرس�هايي�
مي�باشــد�كه�شــكل�قطعه�براي�روكش�كاري�و�ضخامت�آن�
مســتقيم�نبوده�و�اســتفاده�از�پرس�هاي�معمولي�را�امكان�پذير�
نمي�كند.�مانند�پرس�هاي�فرم�براي�ايجاد�ســطح�روكش�كاري�
ســه�بعــدي�يا�نقش�دار�و�يــا�مانند�پرس�هاي�زهوار�چســبان�با�

فركانس�بالا.
صفحــات�پرس�اســتاندارد�كــه�اغلب�ابعــاد�صفحه�براي�
� mm×3800 2120 �تــا� mm×200 1300 ســاخت�مبلمــان�در�آن�
مي�باشد�به�دو�صورت�سوراخ�دار�)براي�عبور�لوله�بخار�و�آب�
و�روغن�داغ(�و�يا�صفحه�صندوقي�جوشكاري�شده�براي�عبور�

المنت�هاي�برقي�ساخته�مي�شود)شكل�41ـ�15(.

شكل 41ـ 15ـ صفحه صندوقي پرس و صفحات سوراخ دار پرس.

علت�داغ�كردن�پرس�بوسيله�بخاربه�جای�ساير�سيستم�هاي�
گــرم�كننده�ارزانتر�بودن�آن�مي�باشــد.�انتقال�گرماي�خوب�و�
بيشــتر�بوسيله�بخار�كندانس�شــده�)كندانس�=�تبديل�بخار�به�
مايع(�با�اضافه�شــدن�طول�لوله�ها�در�صفحات�سوراخ�دار�پرس�
بيشــتر�مي�شــود�و�افت�حرارتي�آن�را�خنثي�مي�نمايد.�در�اين�

سيســتم�براي�هر�صفحه�داغ�پرس�مجــراي�تخليه�آب�در�نظر�
گرفته�مي�شــود.�آب�داغ�با�فشــار�بالا�حــرارت�را�به�صورت�
است�و�چنانچه� C0100 يكنواخت�به�وجود�مي�آورد�كه�حداقل�
افت�حرارت�در�لوله�هاي�صفحه�سوراخ�دار�بوجود�آيد�با�تخليه�
آب�از�دريچه�خروجي�تعادل�حرارتي�ايجاد�مي�گردد�و�كنترل�
حرارتي�آن�توسط�گيج�هاي�تنظيم�حرارت�صورت�مي�پذيرد.
اكنون�سيســتم�پرس�هــاي�با�صفحــات�حرارتي�آب�داغ�
و�بخــار،�بيشــتر�در�پرس�هاي�چند�طبقه�بــراي�روكش�كاري�
صفحــات�ملامينه�و�يا�توليد�صفحات�فيبر�و�تخته�خرده�چوب�

معمول�مي�باشد.
دقت�كنيد�اگر�پرس�هاي�ســاخته�شده�داراي�ايزولاسيون�
)عايق�كاري(�ناقص�باشد�صفحه�پرس�زيرين�و�فوقاني�كه�روي�
ميز�پرس�و�به�چهارچوب�پرس�ثابت�شــده�اند�در�اثر�انبســاط�
حرارتــي�يك�طرفه�صفحه�آن�كه�در�روكش�كاري�اســتفاده�
نمي�شود�دچار�انبساط�حرارتي�و�خميدگي�مي�گردد�و�صفحه�
ميز�را�نيز�در�جهت�عكس�آن�خميده�خواهد�نمود�لذا�معمولاً�
در�اين�نوع�پرس�ها�براي�عايق�كاري�حرارتي�از�صفحات�پشم�
�مقاومت�مي�كند،� C0600 و�شيشــه�)آزبســت�Asbest(�كه�تــا�
استفاده�مي�نمايند.�ضخامت�آن�معمولا�15�ًتا��20ميليمتراست.

1-3-15- سیستم روغني

صفحات�توپر�ســوراخ�دار�پرس�بيشــتر�براي�عبور�روغن�
داغ�از�لوله�هاي�كار�گذاشــته�شــده�در�آن��اســتفاده�مي�شود.�
نظــر�به�اينكه�روغن�حرارت�را�مدت�بيشــتري�در�خود�حفظ�
مي�كند�و�نســبت�به�آب�و�بخار�داغ�ديرتر�خنك�مي�شــود�لذا�
كارخانجات�بــراي�عمليات�روكش�كاري�ترجيح�مي�دهند�از�
پرس�هاي�روغني�در�مقابل�پرس�هاي�آب�داغ�اســتفاده�نمايند.�
روغن�در�مخزن�جوار�پرس�يا�ديگ�مخصوص�داغ�مي�گردد�
و�در�لوله�هــاي�صفحه�پرس�جريان�مي�يابد.�با�گيج�هاي�كنترل�
حرارت�نيز�ميزان�حرارت�روغن�را�متناسب�با�نوع�كار�كنترل�

مي�نمايند.
از�پرس�هــاي�بــا�صفحه�روغن�داغ�بيشــتر�بــراي�عمليات�
روكــش�كاري�روي�نئوپــان�و��M.D.F)روكــش�طبيعــي�و�
ملامينــه(�در�مبل�ســازي�و�همچنين�ســاخت�تختــه�چند�لايي�

استفاده�مي�كنند.
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در�لبــه�صفحه�عرضي�هر�صفحه�پرس�دو�شــيلنگ�روغن�
نصب�گرديده�كه�يك�شــيلنگ�روغن�داغ�شــده�را�به�شبكه�
عبور�لوله�ها�در�صفحه�سوراخ�دار�پرس�وارد�مي�كند�و�شيلنگ�
ديگر�روغن�عبور�داده�شده�از�انتهاي�شبكه�آن�صفحه�را�خارج�

و�به�مخزن�ديگ�براي�داغ�شدن�مجدداً�بر�مي�گرداند.
روغن�در�حين�عبور�از�شبكه�حرارتش�را�به�صفحات�پرس�
مي�دهــد�و�با�داغ�كردن�صفحه�ها�افــت�حرارتي�پيدا�مي�كند.�
لذا�دائماً�روغن�در�حال�عبور�از�صفحه�ســوراخ�دار�مي�باشد�و�
براي�داغ�شــدن�مجدد�به�ديگ�مجهز�به�مشــعل�مخصوص�بر�

مي�گردد)شكل�42ـ�15(.

شــكل 42ـ 15ـ پرس هیدرولیك با سیســتم استفاده از روغن داغ در 

صفحات.

2-3-15- سیستم برقي المنتي

صفحه�صندوقي�جوشــكاري�شــده�پرس�هاي�برقي�محل�
اســتقرار�المنت�نــواري�يا�فنري�داغ�شــونده�برقي�مي�باشــد.�
المنت�يا�عنصر�حرارتي�صفحات�پرس�برقي�در�شبكه�مارپيچ�
داخل�صفحه�بين�بســتر�خاك�چيني�يا�ســراميكي�مخصوص�
قرار�گرفته�اســت�و�در�بعضــي�پرس�ها�المنت�ها�را�داخل�طلق�
نســوز�قرار�مي�دهنــد.�به�هر�ترتيب�محل�اســتقرار�المنت�بايد�
خاصيت�عايقي�بالايي�داشــته�باشد.�پوســته�يا�حفاظ�فولادي�
مانند�لوله�هاي�مســي�مي�باشــند�كه�المنت�برقي�در�داخل�آن�

مستقر�گرديده�است.
بــا�اســتفاده�از�نيروي�الكتريكي�المنت�ها�داغ�مي�شــوند�و�
حرارت�خود�را�از�طريق�جدار�فولادي�بدون�تماس�با�سطح�و�
جدار�فلزي�صفحات�پرس�به�خاك�چيني�يا�سراميك�اطراف�

خــود�مي�دهنــد�و�آن�ها�را�گرم��و�گرم�تر�مي�نمايند�و�اين�گرما�
به�سطح�صفحات�پرس�انتقال�داده�مي�شود)شكل�43ـ�15(.

شكل 43ـ 15ـ شكل پرس داغ برقي.

كنتاكت�ها�و�ترموستات�متصل�شده�به�قسمت�هاي�حرارتي�
كه�ســيم��آن�هــا�گيج�هاي�حرارتــي�روي�چهارچوب�پرس�را�
متاثر�مي�نمايد�با�رسيدن�به�حد�گرماي�تنظيم�شده�جريان�برق�
را�قطــع�و�مجــدداً�در�صورت�پايين�رفتن�درجه�حرارت�آن�را�

برقرار�مي�نمايند)شكل�44ـ�15(.

شكل 44ـ 15ـ گیج هاي حرارتي و فشار در ارتباط با فیوزهاي اتومات.

بــراي�جلوگيري�از�خطرات�برق�گرفتگي�در�موقع�كار�با�
پرس�هــاي�برقي�دقت�كنيد�بدنه�فلــزي�)چهارچوب(�پرس�به�

زمين�مطمئن�و�كم�مقاومت�ارت�شده�باشد.
قبل�از�كار�با�پرس�برقی،�بعد�از�روشــن�كردن�و�برقراري�
نيــروي�الكتريكــي�در�آن،�يك�اتصال�لحظه�اي�كوتاه�)مثلًا�با�
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پشــت�يك�انگشــت(�با�بدن�خود�بوجود�بياوريد�تا�از�نداشتن�
اتصال�ناخواسته�برقي�بدنه�آن�مطمئن�شويد.�

شكل 45ـ 15

4ـ 15ـ آشنایي با چسب هاي گرم چوب و انواع 
آن

در�كارهــاي�روكش�كاري�براي�اتصال�ســطح�روكش�به�
�) H.D.Fـ��M.D.F(قطعــات�چوبي�و�يا�صفحــات�تخته�فيبــر�
و�يــا�به�تختــه�خرده�چوب�)نئوپان(�اكثراً�از�چســب�هاي�گرم�

مصنوعي�استفاده�مي�كنند.
1ـ�چســب�اوره�فرم�آلدئيد�)U.F(،�مواد�تشكيل�دهنده�اين�

چسب�عبارتند�از:
اوره،�آهك،�آرد�گندم،�كلرور�آمونيوم�و�چند�ماده�شيميايي�
ديگر.�اين�چســب�به�صورت�پودر�و�يا�مايع�ســفيد�رنگ�مايل�به�

كرم�توسط�كارخانه�سازنده�به�بازار�عرضه�مي�گردد.
مدت�نگهداري�چسب�مايع�اوره�فرم�آلدئيد�نبايد�بيش�از�سه�
ماه�باشــد�ولي�چنانچه�به�صورت�پودر�اســتفاده�شود�تا��2سال�نيز�

قابل�نگهداري�در�جاي�خنك�مي�باشد.
آماده�كردن�چسب�بايد�طبق�دستور�كارخانه�سازنده�آن�باشد.
ـ�چســب�فنل�فرم�آلدئيد�)P.F(،�اين�چســب�بصورت�مايع،�

پودر�و�فيلم�)ورقه�هاي�نازك(�در�بازار�وجود�دارد.
تركيبــات�چســب�مــاده�فنــل�و�فرمالدئيد�همــراه�با�مواد�
شــيميايي�مي�باشد.�مايع�اين�چســب�با�غلظت�عسلي�به�رنگ�
قهــوه�اي�يا�قهوه�اي�مايل�به�قرمز�مي�باشــد.�در�درجه�حرارت�

�توســط�پــرس�بهره�دهي�مطلــوب�براي�اتصال� C0160 �140تا�
دو�ســطح�روكش�با�صفحه�دارد�و�چسبندگي�بهتري�نسبت�به�

چسب�اوره�فرم�آلدئيد�بوجود�مي�آورد.
از�چســب�فنل�فرم�آلدئيد�در�توليدات�مبلمان�كه�مســتقيم�
در�تماس�با�نور�خورشــيد�و�حرارت�و�رطوبت�مي�باشد�بيشتر�

استفاده�كنيد.
ـ��عــلاوه�بر�چســب�هاي�فــوق��انواع�چســب�هاي�طبيعي�
)معدني�و�آلي(�مخصوصاً�چســب�هاي�حيواني�مانند�چســب�
� گرم�)سيريشوم�معمولي�كه�از�تركيب�ضايعات�حيواني�است�ـ
و�سيريشوم�ماهي�ـ�آلبومين�خون�و...(استفاده�مي�كنند.�چسب�
ســرد�كازئيني�كه�از�شير�و�مواد�افزودني�ديگر�مي�باشد�نيز�در�

روكش�كاري�سرد�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد.

گرم  چسب هاي  کردن  آماده  اصول  15ـ  5ـ 
چوب

چسب�هاي�گرم�مصنوعي�اگر�از�نوع�ترموپلاستيك�)گرما�
نرم(�باشند�در�اثر�حرارت�پرس�نرم�مي�شوند�و�پس�از�عمليات�
روكش�كاري�و�ســرد�شدن�سخت�مي�گردند.�اين�نوع�چسب�
بنــام�پلي�ونيل�اســتات)�P.V.A(�در�بازار�موجود�اســت�كه�در�
�نرم�مي�شــود�و�با�فشــار�پرس�در�خلل�و�فرج�روكش�و� C060

صفحــه�نفوذ�مي�نمايد�و�يك�اتصال�قــوي�ايجاد�مي�كند.�اين�
چســب�در�رطوبت�بيش�از��20تا��25درصد�خاصيت�خود�را�
از�دســت�مي�دهد�و�باعث�مي�گردد�روكش�چســبانده�شده�از�

روي�سطح�كار�جدا�شود.
عيب�ديگر�اين�چســب�مايع�شدن�آن�در�حرارت�بالاتر�از�
حرارت�پرسكاري�مي�باشد،�لذا�كار�چسبانده�شده�با�اين�چسب�
را�نبايد�در�كنار�وســائل�گرمازا�مانند�بخاري�قرار�داد.�چســب�
�)Thermost(اوره�فرم�آلدئيد�از�نوع�چسب�مصنوعي�ترموست�
اســت�كه�پس�از�عمليات�پرســكاري�در�حرارت��100درجه�

سانتيگراد�سفت�مي�شود.
چســب�فنل�فرم�آلدئيد�نيز�مانند�چســب�اوره�فرم�آلدئيد�از�
نوع�چســب�هاي�ترموســت�مي�باشد�اما�اين�چسب�در�حرارت�
�1/5برابر�چســب�قبلي�پرسكاري�مي�شود�يعني�با�حرارت�بين�
�و�كاملًا�در�اين�حرارت�ســخت�مي�شــود�و� C0160 �تا� C0140
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در�اصطلاح�مي�گويند�پلي�مريزه�مي�گردد�و�خطر�مايع�شــدن�
مجدد�آن�از�بين�مي�رود.

نوع�ديگر�چسب�گرم�مصنوعي�ملامين�فرمالدئيد�مي�باشد.�
چســب�ملامين�فرم�آلدئيد�از�تركيب�مواد�شــيميايي�ملامين�و�
فرم�آلدئيد�ســاخته�شده�اســت�و�به�صورت�پودر�سفيد�رنگ�
يــا�مايع�و�يا�فيلــم�به�بازار�عرضه�مي�گــردد�و�با�حرارت��100
�پرســكاري�مي�شود.�اين�چسب�برخلاف�چسب�هاي� C0110 تا�
مصنوعي�فوق�ماده�سخت�كننده�هاردنر�)كلرورآمونيم(�ندارد�
لذا�دوام�خوبي�در�مقابل�حرارت�بعدي�دارد.�حلال�چسب�هاي�
فوق�آب�مي�باشــد�لذا�مقاومت�كارهاي�پرس�شــده�در�برابر�

رطوبت�مخصوصاً�در�طولاني�مدت�كم�مي�باشد.
با�توجه�به�اينكه�در�كارگاه�هاي�آموزشــي�و�خانگي�حتي�
كارگاه�هاي�كوچك�توليد�اغلب�به�صورت�تكي�)يك�عدد(�
ساخته�مي�شود�لذا�سطح�عمليات�روكش�كاري�كم�مي�باشد.
براي�آماده�ســازي�چسب�هاي�گرم�مانند�اوره�فرم�آلدئيد�كه�
بايد�پودر�چسب�را�با�كلرورآمونيم�)سخت�كننده(�و�آرد�در�آب�
حل�كنيد�نياز�به�يك�همزن�برقي�كوچك�داريد)شكل�46ـ�15(.

شكل 46ـ 15ـ همزن برقي كوچك )مخلوط چسب(.

همزن�يا�مخلوط�كن�در�مدل�ها�و�شكل�هاي�مختلف�ساخته�
مي�شــود�و�با�توجه�به�ظرفيت�آن�ها�و�نياز�كارگاه�در�عمليات�
روكش�كاري�بايد�خريداري�شــوند.�بــراي�نمونه�يك�همزن�
بــا�ظرفيت�مخزن�اصلي��1200گرم�معرفی�مي�شــود�كه�براي�
چسب�زدن��6تا��m2�7كافي�مي�باشد�و�مي�توانيد�با�يك�بار�تهيه�
چســب�در�آن،�صفحات�مثلًا�يك�ميز�را�كاملًا�روكش�كاري�
نماييد�و�يا�چســب�مورد�نياز�براي�روكش�كاري�يك�لنگه�در�

راه�آماده�كنيد)شكل�47ـ�15(.

شكل 47ـ 15ـ موتور )آرمیچر( دستگاه چسب مخلوط كن برقي.

اين�چسب�زن�داراي�موتور�)آرميچر(�الكتريكي�به�قدرت�
�كار�مي�كند�و�در� Kz50 �220ولت�اســت�كه�با�برق�تــك�فاز�
� w150 شرايطي�كه�با�دور�متوسط�)11(�كار�كند،�مصرف�آن�

در��10دقيقه�مي�باشد.
آرميچر�اين�مخلوط�كن�را�مي�توانيد�با�سه�دور�آهسته�)1(،�
متوسط�)11(�و�تند�)111(�تنظيم�كنيد�كه�روي�كليد�روشن�و�
�11ـ�111(�مشــخص� ��1ـ خاموش�كننده�آن�با�ســه�علامت�)�0ـ

گرديده�است)شكل�48ـ�15(.

شــكل 48ـ 15ـ كلید روشــن و خاموش كردن و تنظیم دور دســتگاه 
همزن برقي.

�و�يك� / kg12 همــزن�داراي�يك�مخزن�اصلــي�به�ظرفيت�
ظرف�كوچكتر�به�ظرفيت��500گرم�مي�باشد�كه�در�زير�آن�ها�

حلقه�مجهز�به�لاستيك�دايره�مانندي�قرار�گرفته�است.
مخلوط�كن�مجهز�به�يك�پايه�مي�باشد�كه�در�زير�آن�سطح�
�وجود�دارد�و�يك�صفحه� cm25 بزرگ�دايره�شــكل�به�قطــر�
�در�مركز�آن�نصب�شده�است.� cm15 دوار�پلاســتيكي�به�قطر�

)شكل�49ـ�15(.
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شكل 49ـ 15ـ پایه چسب مخلوط كن مجهز به صفحه دوار.

كف�مخزن�بزرگ�دقيقاً�براي�اســتقرار�روي�صفحه�دوار�
جاسازي�شــده�و�حلقه�دوار�مخزن�كوچك�نيز�روي�آن�قرار�
گرفته�و�ثابت�مي�شــود.�در�موقع�تهيه�چســب�دقت�كنيد�كف�

مخازن�را�دقيقاً�در�محل�مربوطه�روي�پايه�قرار�دهيد.

دستورالعمل کاري
لباس�كار�مناســب�بپوشيد،�همزن�برقي�و�چسب�مورد�نياز�
را�از�انبــار�تحويل�بگيريد.�چســب�مخلوط�كن�را�كنترل�كنيد�

كه�سالم�باشد.
پروانه�هاي�همزن�را�تميز�و�كنترل�كنيد.

مقر�پروانه�هاي�همزن،�روي�دستگاه�حامل�موتور�)آرميچر(�
جاســازي�شــده،�ميله�انتهاي�پروانه�ها�را�در�سوراخ�هاي�تعبيه�
شــده�روي�حامل�موتور�فرو�نماييد�و�با�گردش�آن�برجستگي�
روي�ميله�ها�را�كه�مانند�خار�فلزي�مي�باشند�در�مقر�آن�با�فشار�

جا�بياندازيد)شكل50ـ�15(.

شكل 50ـ 15ـ پروانه هاي همزن چسب برقي.

براي�خارج�كردن�ميله�پروانه�ها�از�مقر�مربوطه�بايستي�كليد�
فشاري�پلاستيكي�بالاي�كليد�خاموش�و�روشن�كردن�دستگاه�

را�فشــار�دهيد�تا�پروانه�ها�آهســته�به�خارج�رانده�شوند)شكل�
51ـ�15(.

شكل 51ـ 15ـ میله پروانه را در مقر خود جاسازي كنید.

روي�ستون�پايه�دستگاه�مقر�قرار�گرفتن�دسته�موتور�همزن�
تدارك�ديده�شــده�اســت�كه�مجهز�به�يك�پيچ�بلند�مي�باشد.�

اين�پيچ�را�باز�نموده�و�از�مقر�خود�خارج�كنيد.
دســته�محل�اســتقرار�موتور�)آرميچر(�دستگاه�را�بطوري�
كه�در�)شــكل�52ـ�15(�نشــان�داده�شده�است�روي�ستون�پايه�

نصب�نماييد.

شكل 52ـ 15

موتور�مجهز�به�پروانه�ها�را�طبق�شكل�)53ـ�15(�روي�دسته�
موتور�)در�مقر�مربوطه(�قرار�دهيد�و�بوسيله�پيچ�روي�دسته�آن�

را�ثابت�و�محكم�كنيد.
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شكل 53ـ 15ـ استقرار موتور روي دستگاه همزن.

دقت�نماييد�پروانه�ها�را�بايستي�از�شكاف�روي�دسته�بطور�
صحيح�عبور�دهيد�كه�حلقه�پلاستيكي�روي�آن�ها�زير�دسته�و�

در�مقر�خود�قرار�گيرد.
آرميچــر�مجهز�به�پروانه�هاي�همزن�روي�پايه�قابل�حركت�

براي�بلند�كردن�و�گذاشتن�مي�باشد.
ـ�پيچ�روي�پايه�را�شــل�كنيد�و�دســته�مجهز�به�آرميچر�و�
پره�ها�را�بلند�نماييد�و�با�ســفت�كــردن�مجدد�پيچ�آن�را�ثابت�

كنيد)شكل�54ـ�15(.

شكل 54ـ 15ـ بلند كردن پروانه ها براي خروج مخزن چوب.

ـ�مخــزن�بزرگ�را�روي�كف�پايه�در�محل�اســتقرار�خود�
قرار�دهيد.

ـ�با�شل�كردن�پيچ�روي�پايه�پروانه�ها�را�داخل�مخزن�بطور�
عمودي�قرار�دهيد.

ايــن�عمــل�در�موقعــي�كه�چســب�را�آمــاده�كرده�ايد�و�

مي�خواهيد�مخزن�را�از�زير�دستگاه�خارج�نماييد�كاربرد�دارد.
ـ�اكنون�با�دستورالعمل�فوق�مخزن�بزرگ�را�از�زير�دستگاه�

خارج�كنيد)شكل�55ـ�15(.

شكل 55ـ 15ـ نصب پروانه میله اي. 

ـ�پروانه�ها�را�تعويض�نماييد�و�مجدداً�مخزن�را�مستقر�نموده�
و�پروانه�هاي�جديد�را�داخل�آن�آماده�به�كار�قرار�دهيد.

دستگاه�را�مجدداً�آماده�تعويض�پروانه�نماييد�و�يك�پروانه�
آن�را�خارج�كنيد)شكل�56ـ�15(.

شكل 56ـ 15ـ ظرف كوچك و همزن با یك پروانه.

ظرف�كوچك�را�روي�مقر�مربوطه�در�پايه�دستگاه�همزن�
قرار�دهيد�و�پروانه�را�داخل�آن�مستقر�نماييد.

ايــن�ظرف�كوچك�بــراي�آماده�كــردن�كلرورآمونيم�و�

�آب�براي�تهيه�و�ســاختن� 1
3
رقيــق�كــردن�و�حل�كردن�آن�با�

چســب�گرم�اوره�فرم�آلدئيد�اســتفاده�می�شود.�دو�شاخه�برق�
دســتگاه�را�در�پريز�قرار�دهيد�و�موتور�را�روي�درجه�آهســته�

)1(�روشن�و�خاموش�كنيد)شكل�57ـ�15(.
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شكل 57ـ 15ـ دو شاخه را با احتیاط داخل پریز برق قرار دهید.

�)111� ��11ـ اگر�دستگاه�صحيح�كار�كرد�روي�سه�دور�)�1ـ
آن�را�آزمايش�كنيد�و�براي�كار�اصلي�آماده�شويد.

آمــاده�كــردن�چســب�هاي�روكــش�كاري�بايــد�طبــق�
دستورالعمل�كارخانه�سازنده�چسب�باشد.

دستورالعمل�كاري
ـ�لباس�كار�مناسب�در�كارگاه�بپوشيد.

وسائل�و�مواد�مورد�نياز:
ـ�وسائل�حفاظت�و�ايمني�)ماسك�ـ�دستكش(

ـ�صفحات�نئوپان�يا��M.D.Fبدون�روكش
صفحه�چوبي�مورد�نياز�روكش�كاري،�وسائل�اندازه�گيري�
سطح�ترازو،�ويسكوزي�متر�)Viscosity meter(�غلظت�سنج.
ـ�وزن�كردن�پودر�چسب�توسط�ترازو)شكل�58ـ�15(.

شكل 58ـ 15ـ وزن كردن مواد چسب بوسیله ترازو.

ميــزان�چســب�مــورد�نيــاز�را�بايد�بــا�توجه�به�مســاحت�
كل�ســطوحي�كــه�مي�خواهيــد�چســب�بزنيد�تعييــن�كنيد.���������������������������������

)شكل�59ـ�15(.

شكل 59ـ 15ـ پودر چسب اوره فرم آلدئید و كلرورآمونیم )سخت كننده(.

�ســطح�روكش�و�صفحات�پرورده� m21 براي�چسب�زدن�
بين��140تا��180گرم�چسب�آماده�كنيد.

بوســيله�متر�مجموعه�ســطوح�روكش�ها�و�صفحات�آماده�
براي�پرسكاري�را�اندازه�گيري�كنيد.

گرم m× 2180 مقدار�چسب�مورد�نياز�=�سطح�كل� 
ترازو�را�در�محل�مســطح�قــرار�دهيد�و�آن�را�تنظيم�كنيد.�

يك�سطل�پلاستيكي�خالي�را�وزن�كنيد.�
پودر�چسب�اوره�فرم�آلدئيد�را�در�داخل�سطل�وزن�شده�به�
مقدار�لازم�بريزيد.�قبل�از�دست�زدن�به�پودر�چسب�از�وسائل�

حفاظتي�دستكش�و�ماسك�استفاده�كنيد.
پودر�چسب�را�طبق�وزن�مورد�نياز�محاسبه�شده�وزن�كنيد.�

�وزن�پودر�چسب�آب�با� 1
2
در�سطل�پلاستيكي�ديگر�به�مقدار�

�آماده�كنيد)شكل�60ـ�15(. C020 درجه�حرارت�حدود�

شكل 60ـ 15ـ حل كردن پودر چسب در آب.

�وزن�چسب�آرد�با�ترازو�وزن�كنيد.� 1
3
در�ظرف�ديگر�به�مقدار�

مقدار�لازم�براي�مايع�يا�پودر�سخت�كننده�كلرورآمونيم��10
درصد�وزن�پودر�چسب�محاسبه�شده�مي�باشد�كه�آماده�نماييد.



227 واحد کار پانزدهم: توانایی  روکش کاری انواع صفحات چوبی به وسیله ی دستگاه پرس هیدرولیک

با�مطالعه�كاتالوگ�چســب�يا�دســتورات�داده�شده�توسط�
ســازنده�چسب�مقدار�چســب�و�بقيه�مواد�مورد�نياز�را�محاسبه�

و�آماده�كنيد.
ـ�مخلوط�كردن�چسب�و�همزدن�آن�ها

دستگاه�مخلوط�كن�چسب�را�آماده�كنيد.
دو�شاخه�برق�مخلوط�كن�چسب�را�از�پريز�خارج�كنيد.�

داخل�مخزن�مخلوط�كن�را�با�آب�شستشو�دهيد�و�تميز�كنيد.
پــره�يا�پره�هاي�همزن�)مخلوط�كن�چســب(�را�تميز�كنيد.�

)شكل�61ـ�15(.

شكل 61ـ 15ـ مخازن چسب را شسته و تمیز كنید.

آرميچر�يا�الكتروموتور�مخلوط�كن�را�كنترل�و�تميز�كنيد.
پره�هــاي�همــزن�مخلوط�كن�را�طبق�اصــول�فني�متصل�و�
كنترل�كنيد�و�دو�شاخه�برق�مخلوط�كن�را�به�برق�متصل�كنيد.�

)شكل�62ـ�15(.

شكل 62ـ 15ـ آماده كردن و سوار نمودن همزن روي پایه.

با�رعايــت�احتياط�لازم�مخلوط�كن�را�روشــن�و�خاموش�
كنيد.�در�صورت�دقيق�كار�كردن�مخلوط�كن�آن�را�روي�پايه�

مربوطه�سوار�كنيد.�

�آب�را�داخل�مخزن�چسب�مخلوط�كن�بريزيد)شكل� 2
3
ـ�

63ـ�15(.�مخلوط�كن�را�روشــن�كنيد.�پودر�چســب�را�آهسته�
آهســته�در�آب�داخل�مخزن�بريزيد�تا�حل�شــود�و��10دقيقه�

هم�زده�شود.

شكل 63ـ 15ـ مخلوط كردن چسب با آب.

ـ�آرد�را�آهســته�آهســته�داخل�مخزن�بريزيد.�بايد�مرتب�
توســط�پره�هاي�مخلوط�كن�همزده�شود�تا�كاملًا�صاف�و�حل�

شود)شكل�64ـ�15(.�

 شكل 64ـ 15ـ حل كردن آرد در محلول چسب.

ـ�پودر�كرم�رنگ�ســخت�كننده�)كلرورآمونيم(�را�داخل�

�بريزيد�و�با�يك�چوب�باريك�قدري� C020 �آب�باقي�مانده� 1
3

هم�بزنيد�تا�حل�شود.�محلول�حل�شده�را�داخل�محتواي�چسب�
مخلوط�كن�بريزيد�و��10دقيقه�هم�بزنيد.

بــا�اجراي�مراحل�فــوق�چســب�اوره�فرم�آلدئيد�با�غلظتی�
ماننــد�عســل�تهيــه�كرده�ايد�كــه�وزن�مخصــوص�آن�حدود�
/��2/5مي�باشد.�با�غلظت�سنج�ويسكوزي�متر�غلظت�آن� kg cm22 5  

را�اندازه�گيري�كنيد)شكل�65ـ�15(.
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شكل 65ـ 15ـ چسب اوره فرم آلدئید آماده شده.

ويسكوزي�متر�را�كه�مانند�قيف�كوچك�است�از�چسب�پر�
كنيد�و�زمان�خروج�همه�چســب�را�از�مجراي�كم�قطر�انتهايي�

آن�اندازه�گيري�كنيد.
هــر�اندازه�زمان�خروج�چســب�از�ويســكوزي�متر�ديرتر�
خارج�شــود�چسب�غليظ�تر�خواهد�بود�و�برعكس�آن�رقيق�تر�

مي�شود)شكل�66ـ�15(.

شكل 66ـ 15ـ ویسكوزي متر.

روكــش�كاران�ورزيده�غلظت�چســب�را�بــا�لمس�كردن�
چســب�آماده�در�بين�دو�انگشــت�خود�اندازه�گيري�مي�كنند.�

)شكل�67ـ�15(.

شكل 67ـ 15ـ اندازه گیري غلظت چسب با انگشت.

در�صورتي�كه�مخلوط�كن�مخصوص�چسب�در�اختيار�شما�
نبود�مي�توانيد�يك�ميله�پروانه�دار�را�سر�يك�دريل�نصب�كنيد�
و�محتواي�چسب�داخل�مخزن�يا�سطل�را�خوب�به�هم�بزنيد.

در�صــورت�لزوم�مي�توانيــد�همزدن�مــواد�مذكور�را�در�
ظــروف�كارگاهي�بوســيله�يك�قطعه�چوب�نيــز�انجام�دهيد.�
پس�از�پايان�كار�آماده�كردن�چســب�همزن�را�خاموش�كنيد.�

دو�شاخه�مخلوط�كن�را�از�برق�بكشيد.
قطعات�همزن�را�از�پايه�مخلوط�كن�جدا�كنيد.

پروانه�هاي�مخلوط�كن�را�از�دستگاه�خارج�كنيد.
ظروف�كوچك�و�پروانه�ها�را�با�آب�شستشو�دهيد.

در�موقــع�شستشــوي�پروانه�هــا�بــا�برس�پلاســتيكي�تمام�
قسمت�هاي�آن��را�پاك�كنيد.

در�صورتــي�كه�چســب�را�در�مخــزن�مخلوط�كن�آماده�
كرده�ايد�آن�را�داخل�يك�سطل�پلاستيكي�و�يا�ظرف�ديگري�

بريزيد�و�مخزن�مخلوط�كن�را�نيز�بشوييد�و�تميز�كنيد.�
قطعــات�همزن�)مخلوط�كن(�چســب�را�با�پارچه�خشــك�

كنيد)شكل�68ـ�15(.�

شكل 68ـ 15ـ خشك كردن پروانه همزن با پارچه.

دقت�كنيد�اگر�پروانه�هاي�فلزي�همزن�را�خوب�خشك�نكنيد�
زنگ�مي�زند.�قطعات�مخلوط�كن�را�مجدداً�روي�پايه�سوار�كنيد�و�

بعد�از�كنترل�صحت�آن�با�بقيه�ظروف�تحويل�انبار�دهيد.

6ـ 15ـ اصول چسب زني صفحات چوبي
كارخانجات�بزرگتر�كه�سفارشات�مبل�را�براي�توليد�انبوه�
برنامه�ريــزي�مي�كنند،�روزانه�تعداد�زيادي�صفحات�كار�خود�

را�بايد�روكش�كاري�نمايند)شكل�69ـ�15(.
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شكل 69ـ 15ـ كارخانجاتي كه مصرف زیاد روكش طبیعي دارند.

آمــاده�كردن�چســب�در�اين�كارخانجــات�در�هر�مرحله�
كاري�خيلي�بيشتر�از�كارگاه�هاي�كوچك�است.

كارخانجات�توليد�انبوه�آماده�كردن�چسب�اوره�فرم�آلدئيد�يا�
فنل�فرم�آلدئيد�و�ساير�چسب�هاي�گرم�خود�را�در�مخلوط�كن�هاي�
بزرگتر�انجــام�مي�دهند.�اين�مخلوط�كن�ها�داراي�شــير�خروج�
چسب�در�پايين�مخزن�خود�مي�باشند.�روكش�كار�چسب�مورد�
نياز�خود�را�با�ســطل�پلاستيكي�از�شير�مخزن�مربوطه�پر�چسب�
مي�كند.�پروانه�هاي�اين�نوع�مخلوط�كن�بزرگتر�و�نيروي�بيشتري�
براي�همزدن�چســب�نياز�دارد�لذا�به�جاي�آرميچر�كه�در�همزن�
كوچك�قبلي�بود�در�اين�مخلوط�كن�از�الكتروموتور�اســتفاده�

مي�شود)شكل�70ـ�15(.

شكل 70ـ 15ـ چسب مخلوط كن متوسط.

عمليات�چسب�زدن�به�صفحات�در�اين�كارخانجات�براي�
توليد�انبوه�بوسيله�ماشين�هاي�چسب�زن�غلطكي�انجام�مي�شود�

)شكل�71ـ�15(.�

شكل 71ـ 15ـ ماشین چسب زن غلطكي.

چسب�آماده�شــده�را�داخل�مخزن�چسب�ماشين�غلطكي�
مي�ريزنــد�و�توســط�الكتروپمــپ�بــه�مخــزن�چســب�روي�

غلطك�هاي�چسب�زن�ماشين�ريخته�مي�شود.
غلطك�هاي�فوقاني�ماشــين�بوســيله�الكتروموتور�حركت�
دوراني�دارد�و�در�موقع�حركت�تمام�ســطح�غلطك�به�چسب�
مخزن�فوق�الذكر�آغشــته�مي�شــود.�مقدار�چســب�آغشتگي�
بوسيله�فرمان�نصب�شده�روي�ماشين�قابل�تنظيم�و�كنترل�است.
پس�از�تنظيم�چســب�بايد�دو�غلطك�زيرين�مشابه�غلطك�

فوقاني�ماشين�تنظيم�شود.
روكش�كار�مربوطــه�فاصله�دو�غلطك�زيرين�را�با�غلطك�
فوقانــي�تنظيــم�مي�كند.�ايــن�فاصله�برابــر�ضخامت�صفحه�اي�
مي�باشــد�كه�بايد�يك�طرف�يا�دو�طرف�آن�چســب�زده�شود.�

)شكل�72ـ�15(.

شكل 72ـ 15ـ تنظیم ماشین چسب زن غلطكي.

بايد�دقت�شود�چسب�بايستي�به�مقدار��180گرم�روي�يك�
مترمربع�ســطح�صفحات�بطور�يكنواخــت�و�در�همه�نقاط�آن�
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ماليده�شــود�وگر�نه�نتيجه�روكش�كاري�بعد�از�عمليات�پرس�
مطلوب�نخواهد�بود.

دستورالعمل�كاري
با�اســتفاده�از�لباس�كار�مناســب�و�وسائل�حفاظتي�وسائل�

زير�را�آماده�كنيد.
1ـ�كاردك�ساده�و�شانه�اي)شكل�73ـ�15(.

شكل 73ـ 15ـ كاردك ساده و شانه اي.

2ـ�چسب�آماده�شده�از�قبل
3ـ�صفحات�پرورده�چوبي�مورد�نياز�روكش�كاري

پرورده  صفحات  روي  بر  چسب  ریختن   -15-6-1
چوبي

يك�ميز�كار�براي�عمليات�چسب�زني�لازم�داريد.
ميــز�كار�را�مي�توانيد�بوســيله�قــرار�دادن�خرپاي�آهني�يا�
كمك�دستگاه�جلوي�دستگاه�پرس�به�ترتيب�زير�آماده�كنيد.
1ـ�يك�خرپا�را�عمود�بر�دســتگاه�پرس�قرار�دهيد)شــكل�

74ـ�15(.

شكل 74ـ 15

�طول�صفحه�مورد�نياز� 1
2
2ـ�خرپــاي�فلزي�ديگر�را�با�فاصله�

براي�روكش�كاري�موازي�خرپاي�قبلي�قرار�دهيد)شكل�75ـ�15(.

شكل 75ـ 15ـ استقرار خرپاي دوم به فاصله مناسب طول صفحه.

ايــن�خرپاها�مي�توانند�قبلًا�داخل�كارگاه�با�چوب�ســاخته�
شــده�باشند.�به�جاي�خرپا�مي�توانيد�از�ميز�كار�با�سطح�بزرگ�
متناســب�با�عمليات�روكش�كاري�در�كارگاه�توليد�يا�كارگاه�

آموزشي�استفاده�كنيد.

2-6-15- ریختن چسب بر روي صفحات چوبي

حتي�الامكان�ســعي�كنيد�ميز�كار�چســب�زني�شما�سبك�
باشــد�و�صفحه�آن�را�از�چوب�پهن�برگ�بســازيد�و�آن�را�با�
روغن��بزرك�و�يا�روغن�اليف�دائماً�چرب�كنيد�تا�اگر�چسب�

روي�آن�ريخت�راحت�پاك�شود.
بعــد�از�قرار�دادن�خرپاها�جلوي�پــرس�يك�ورق�ضخيم�
مقاوم�روي�خرپاهــا�قرار�دهيد.�حتي�الامكان�اين�ورق�طوري�
باشــد�كه�موقع�چســب�زدن�روكش�يا�صفحه�كار�خم�نشــود�
سپس�صفحه�كار�خود�را�روي�آن�قرار�دهيد)شكل�76ـ�15(.

شكل 76ـ 15ـ استقرار صفحه كار روي خرپا براي چسب زدن.
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براي�جلوگيري�از�آلوده�شــدن�صفحه�كمكي�به�چســب�
مي�توانيــد�روي�آن�را�بوســيله�يك�ورقه�كاغذ�يا�پلاســتيك�
نازك�بپوشانيد�و�سپس�صفحه�اصلي�كار�را�روي�آن�بگذاريد.
چســب�اوره�فرم�آلدئيــد�يا�هر�چســب�مايعــي�را�كه�قبلًا�
آمــاده�نموده�ايــد�به�مقدار�كافي�روي�صفحــه�موردنظر�براي�
روكش�كاري�بريزيد.�غلظت�چسب�)وزن�مخصوص�آن(��2/5
برابر�آب�اســت�و�چنانچه�مي�خواهيد�روي�سطح�يك�صفحه�
چوبي�)ماســيو(�را�چســب�بزنيد�و�روكش�بچســبانيد�مصرف�
چســب�شما�بيشتر�از�سطح��M.D.Fخواهد�بود�چون�چسب�در�
خلل�و�فرج�چوب�در�اثر�فشار�بيشتر�جذب�مي�شود�لذا�مقدار�

�در�نظر�بگيريد. g m2220 آن�را�براي�صفحه�چوبي�

صفحات  روي  بر  چسب  نمودن  3-6-15-پخش 
چوبي توسط کاردك چسب زني

بــراي�پخش�نمودن�چســب�روي�صفحه�ابتدا�از�كاردك�
صاف�اســتفاده�كنيد�و�چســب�را�در�همه�جاي�ســطح�صفحه�
پخش�نماييد)شــكل�77ـ�15(.�ســپس�براي�يكنواخت�پخش�
كردن�چسب�و�اينكه�ميزان�چسب�موجود�در�هر�سانتيمتر�مربع�
ســطح�صفحه�به�مقدار�كافي�باشــد�از�كاردك�دندانه�درشت�
استفاده�نماييد)شكل�78ـ�15(.�كاردك�را�با�زاويه��45درجه�به�
طرف�داخل�روي�چســب�ريخته�شده�در�سطح�صفحه�بكشيد�
و�همه�جاي�صفحه�را�يكنواخت�به�صورت�شــانه�اي�آغشته�به�

چسب�نماييد)شكل�79ـ�15(.

شكل 77ـ 15ـ كاردك ساده در پخش كردن چسب.

شكل 78ـ 15ـ استفاده از كاردك شانه اي.

شكل 79ـ 15ـ كاردك شانه اي را 45 درجه در دست بگیرید.

در�مورد�چســب�زدن�به�سطح�روكش�هاي�طبيعي�كه�قبلًا�
آن�ها�را�قامه�كرده�ايد�و�متناســب�با�ســطح�صفحه�كار�شــما�
حدود��2ســانتيمتر�بزرگتر�مي�باشــد،�لازم�اســت�آنها�را�مانند�

دستورالعمل�فوق�به�چسب�مايع�آماده�شده�آغشته�نماييد.
دقــت�كنيد�چنانچه�صفحه�كار�شــما�از�جنس�نئوپان�و�يا�
�M.D.Fمي�باشــد�و�مي�خواهيــد�روي�آن�را�با�روكش�طبيعي�

استفاده�كنيد�و�در�موقع� g m2180 بپوشــانيد،�مقدار�چسب�را�
يكنواخــت�پخش�كردن�چســب�روي�صفحــه�و�روكش�از�

كاردك�شانه�اي�دندانه�ريز�استفاده�نماييد)شكل�80ـ�15(.

شكل 80ـ 15ـ كاردك شانه اي دندانه  ریز.
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در�بعضــي�از�كارخانجــات�عمليات�پخــش�كردن�رنگ�
روي�صفحــات�پرورده�مانند�نئوپــان�)تخته�خرده�چوب(�و�يا�
تخته�فيبر�)�MDFـ��HDFـ�فيبر�ســاده�و...(�و�يا�روكش�طبيعي�
و�صفحات�چوب�ماسيو�بوسيله�غلطك�كوچك�فوم�دار�انجام�

مي�شود.
دســتگاه�غلطك�چســب�زن�داراي�مخزن�كوچك�فلزي�
چسب�متحرك�مي�باشد.�زير�اين�مخزن�يك�غلطك�استوانه�اي�
از�جنس�فوم�متخلل�نرم�)پلي�يورتان(�به�قطر��10سانتيمتر�نصب�
گرديده�كه�محور�وســط�آن�به�دو�بازوي�فلزي�آورده�شده�از�

دو�طرف�مخزن�فوق�نصب�گرديده�است.
مخــزن�قابــل�هدايــت�روي�صفحه�كار�مي�باشد)شــكل�
81-�15(.�چســب�مايع�اوره�فرم�آلدئيد�و�يا�چســب�ديگری�را�
كه�آماده�نموده�ايد�از�داخل�ســطل�پلاســتيكي�به�اندازه�لازم�
داخــل�مخزن�فلزي�غلطك�بريزيد.�دقت�كنيد�مخزن�غلطك�
ســرخالي�باشــد�كه�موقع�حركت�و�هدايت�روي�صفحه�كار�

ناخواسته�روي�صفحه�ريخته�نشود)شكل�82ـ�15(.

شكل 82ـ 15ـ آماده كردن غلطك براي چسب زني.

دســته�متصل�به�پشــت�مخزن�غلطك�را�در�دست�بگيريد�
و�غلطــك�را�در�طــول�صفحات�كار�يا�روي�ســطح�روكش�
حركت�دهيد.�چســب�از�شــيار�طولي�زير�مخزن�عبور�كرده�و�
روي�سطح�استوانه�اي�فوم�غلطك�را�آغشته�مي�نمايد�و�به�روي�

صفحه�منتقل�مي�شود.
غلطك��چســب�زني�را�ابتدا�در�طول�صفحات�و�ســپس�در�
عرض�آن�ها�آهســته�حركت�دهيد�به�نحوي�كه�تمام�ســطح�را�

آغشته�نمايد)شكل�83ـ�15(.

شكل 83ـ 15ـ چسب زني بوسیله غلطك دستي.

دقت�كنيد�چســب�در�تمام�سطح�صفحه�يكنواخت�پخش�
شده�باشد.

4-6-15- دستگاه چسب زني دستي پنوماتیک

دســتگاه�جديدي�كه�براي�چسب�زدن�قطعات�و�صفحات�
ســاخته�شده،�دستگاهي�مي�باشــد�كه�با�فشار�باد�كار�مي�كند.�

)شكل�84ـ�15(.

شكل 84ـ 15ـ چسب زن دستي پنوماتیك.

اين�دستگاه�مجهز�به�ابزارهاي�دستي�چسب�زن�مي�باشد�كه�
به�ســر�يك�دستگاه�پنوماتيك�كوچك�دستي�متصل�مي�شوند�
و�براي�هر�نوع�چســب�زني�)سطح�صفحات�و�قطعات�مختلف�
كار،�نر�صفحات�و�زهوارهاي�چوبي�و�داخل�دوبل�ها�و�غيره(�

به�كار�برده�مي�شود)شكل�85ـ�15(.
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شكل 85ـ 15ـ تیغه هاي مختلف چسب زني.

دستورالعمل�كاري
كمپرسور�توليد�هواي�فشرده�را�آماده�كنيد.

بشــكه�يا�مخزن�ســيلندري�كه�درپوش�محكم�مخصوص�
دارد،�آماده�نماييد.

چسب�مايع�موردنياز�خود�را�با�غلظت�مناسب�آماده�كنيد.
چسب�را�داخل�مخزن�سيلندري�بريزيد.

شــيلنگ�كمپرسور�را�به�ســوپاپ�مخصوص�روي�مخزن�
وصل�كنيد.

در�مخزن�را�محكم�ببنديد�و�هواي�فشــرده�را�داخل�مخزن�
چســب�نماييد.�دقت�كنيد�فشــار�داخل�مخزن�را�از�روي�گيج�
فشارســنج�روي�مخزن�كنترل�كنيد�كه��5تا��6بار�بيشــتر�نشود�
شيلنگ�متصل�شده�به�دستگاه�چسب�زن�پنوماتيك�را�به�مخزن�
متصل�كنيد�و�شــير�جريان�هواي�فشرده�را�كه�همراه�چسب�و�
روي�مخزن�است�باز�نماييد�تا�چسب�با�فشار�از�طريق�شيلنگ�

به�ابزار�چسب�زني�برسد.
از�بين�ابزارها�تيغه�يا�توپي�چسب�زني�مخصوص�صفحات�
را�به�ســر�ابزار�نصب�نماييد.�دستگاه�را�در�مشت�گرفته�و�اهرم�

جريان�يافتن�چسب�را�فشار�دهيد)شكل�86ـ�15(.

شكل 86ـ 15ـ چسب زدن طولي صفحه با تیغه مخصوص.

تيغه�چسب�را�روي�صفحه�قرار�داده�و�ابتدا�در�طول�و�سپس�
در�عــرض�صفحه�حركت�دهيد�تا�چســب�به�طور�يكنواخت�
روي�ســطح�صفحه�ماليده�شــود.�دقت�كنيد�چسبي�كه�با�فشار�
ملايم�از�ســر�تيغه�بر�روي�صفحه�جريان�يافته�بايســتي�كاملًا�با�
ضخامت�مساوي�در�همه�جاي�صفحه�مشخص�شده�باشد�وگر�

نه�پرسكاري�را�دچار�اشكال�خواهد�نمود)شكل�87ـ�15(.

شكل 87ـ 15ـ چسب زني عرضي سطح صفحه با تیغه مخصوص.

در�پايــان�كار�چســب�زني�ســطح�صفحــات�و�روكــش،�
كمپرســور�را�خاموش�كنيد.�سر�شيلنگ�هواي�فشرده�را�از�ته�

ابزار�پنوماتيك�چسب�زني�جدا�نماييد.
تيغه�ابزار�چسب�زني�را�از�ابزار�خارج�كنيد�و�در�ظرف�آب�

ولرم�قرار�دهيد)شكل�88ـ�15(.

شكل 88ـ 15ـ شستشوي تیغه چسب زن دستي پنوماتیك.

ظروف�قبلي�)پلاستيكي(�همزن�را�نيز�از�دستگاه�جدا�كنيد.
پروانه�هاي�همزن�را�نيز�خارج�نموده�و�با�آب�ولرم�شستشو�

دهيد)شكل�89ـ�15(.�
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شكل 89ـ 15ـ شستشوي پروانه و قطعات همزن برقي.

كاردك�ها�را�كاملًا�تميز�نماييد�و�بشوييد.
پس�از�شستشــوي�تمام�قطعات�آن�ها�را�خشك�نموده�و�به�

انبار�تحويل�دهيد)شكل�90ـ�15(.

شكل 90ـ 15ـ شستشوي قطعات چسب زن غلطك دستي.

دقت�كنيد�كارهاي�شستشو�و�خشك�كردن�و�تحويل�انبار�
را�بايستي�در�پايان�كار�روزانه�و�پس�از�عمليات�پرسكاري�انجام�
دهيــد�در�غيراين�صورت�چنانچه�بعد�از�چســب�زدن�صفحات�
ســريعاً�آن�ها�را�زيــر�پرس�قرار�ندهيد،�چســب�روي�صفحه�ها�
خشك�شــده�و�عمليات�پرسكاري�به�ســختي�انجام�مي�شود�و�
كيفيت�مطلوب�نخواهيد�داشــت.�دقت�كنيد�چنانچه�دســتگاه�
همزن�يا�دســتگاه�پنوماتيكي�و�غلطك�چســب�زني�در�كارگاه�
نداشتيد�از�امكانات�ساده�استفاده�كنيد�مثلًا�مواد�چسب�را�داخل�
سطل�پلاســتيكي�آماده�كنيد�و�براي�حل�كردن�و�آماده�كردن�
مواد�از�يك�چوب�باريك�اســتفاد�نماييد)شكل�91ـ�15(.�براي�
پخش�كردن�چســب�بر�روي�صفحات�كار�نيز�مي�توانيد�از�قلم�
موي�پهن�و�يا�يك�قطعه�تخته�چند�لايي�كه�لبه�آن�صاف�شده�

باشد�و�كاردك�دست�ساز�خودتان�استفاده�كنيد.

شكل 91ـ 15ـ هم زدن چسب بوسیله یك قطعه چوب.

7ـ 15ـ اصول قرار دادن روکش چوبي یا مصنوعی 
بر روي صفحات چوبي 

همانطــور�كه�قبلًا�توضيح�داده�شــده�صفحــات�پرورده�يا�
چوبي�ماســيو�كه�داراي�زيبايي�ناشــي�از�اليــاف�طبيعي�چوب�
نباشند�بوسيله�روكش�هاي�طبيعي�پوشانده�مي�شوند.�روكش�هاي�
طبيعي�با�الياف�و�رنگ�هاي�زيبا�كه�بطور�طبيعي�در�اثر�برش�هاي�
مختلف�نقش�و�نگار�الياف�زيباي�خداداد�آن�ها�جلوه�گر�مي�شود�

ارزش�فراورده�هاي�چوبي�را�چندين�برابر�مي�كند.

آماده کردن روکش هاي کم عرض بعد از قامه کردن 
و درز کردن روکش ها

با�روش�هاي�مختلف�مانند�دوخت�عرضي�روكش�ها�با�ماشين�
در�كنار�يكديگر�)شكل�92ـ�15(،�به�هم�چسباندن�لبه�روكش�ها�
با�ماشــين�مخصوص،�ثابت�كردن�آن�ها�بطور�عرضي�كنار�هم�با�
اســتفاده�از�ماشين�نوار�چسبان�)شكل�93ـ�15(�و�يا�چسباندن�نوار�

كاغذي�با�دست�و�غيره�ايجاد�مي�شود)شكل�94ـ�15(.

شكل 92ـ 15ـ دوخت پلاستیكي با ماشین.
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شكل 93ـ 15ـ ماشین دوخت روكش.

شكل 94ـ 15ـ جلوگیري از ترك خوردن سر روكش با نوار چسب.

بعــد�از�عريض�كردن�روكش�ها�بايــد�آن�ها�را�طبق�روش�
قبلي�كه�گفته�شــد�با�يك�لايه�چســب�آغشــته�كنيد�و�روي�
صفحه�كار�كه�از�قبل�چســب�زده�ايد�قرار�دهيد�و�آن�را�ثابت�

كنيد.
ـ�قــرار�دادن�صحيــح�روكش�چوبي�يــا�مصنوعي�بر�روي�

صفحات�چوبي
دستورالعمل�كاري

1ـ�روكش�قامه�شده�و�به�هم�درز�شده�را�كه��2سانتيمتر�از�
عرض�و�طول�صفحه�كار�بزرگتر�مي�باشد�آماده�كنيد.

2ـ�درز�روكــش�را�كنترل�كنيــد�كه�دقيق�و�صحيح�به�هم�
درز�شده�باشد.�

3ـ�براي�جلوگيري�از�پاره�شــدن�)شكافته�شدن�الياف(�سر�
روكــش�بطــور�عرضی�يك�نوار�كاغذي�نيــز�در�لبه�خارجي�

روي�روكش�بچسبانيد)شكل�95ـ�15(.

شكل 95ـ 15ـ استقرار روكش روي صفحه كار.

4ـ�صفحه�چســب�زده�شده�قبلي�را�آماده�كنيد�و�روي�ميز�
كار�قرار�دهيد.

5ـ�روكش�آماده�شــده�را�از�طرف�چســب�زده�شده�روي�
سطح�چسبدار�صفحه�چوبي�يا�پرورده�كار�قرار�دهيد.

6ـ�روكــش�را�روي�صفحه�جابجــا�كنيد�تا�دقيقاً�ازاطراف�
صفحه��1ســانتيمتر�بيرون�قرار�بگيرد�)چــون�قبلًا�بزرگتر�قطع�

كرده�بوديد(.
7ـ�دو�لبــه�طولي�روكش�را�بوســيله�نوار�چســب�كاغذي�
)قطعــات�بــا�طول��12ســانتيمتر�بــراي�صفحه�تــا�ضخامت��2
در�موقع�انتقال�به� ســانتيمتر(�بــه�زير�صفحه�كار�ثابت�كنيد�تــا

داخل�پرس،�روكش�جابجا�نشود)شكل�96ـ�15(.

شكل 96ـ 15ـ ثابت كردن روكش به صفحه كار با نوار چسب.

8ـ�چنانچه�روكش�را�به�دو�طرف�صفحه�چوبي�يا�پرورده�
مي�چســبانيد�ابتدا�روكش�چسب�زده�شده�را�روي�صفحه�ميز�

كار�جلوي�پرس�قرار�دهيد.
9ـ�صفحه�كار�را�دقيقاً�در�وسط�روكش�بگذاريد.�چنانچه�
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صفحه�و�ابعاد�كار�بزرگ�است�از�همكار�خود�كمك�بگيريد.�
اصولاً�در�موقع�پرســكاري�لازم�اســت�حداقــل�دو�نفر�با�هم�

همكاري�نمايند)شكل�97ـ�15(.

شكل 97ـ 15ـ دو طرف صفحه روكش صحیح قرار داده شده است.

10ـ�روكــش�بعــدي�كه�چســب�زده�شــده�را�دقيقاً�روي�
صفحه�كار�قرار�دهيد.

11ـ�لبه�هاي�طولي�روكش�ها�را�بوســيله�نوار�چسب�كاغذ�
از�طرف�خارج�به�يكديگر�ثابت�كنيد.�اين�مســئله�را�در�چند�

جاي�روكش�انجام�دهيد.
در�كارهاي�بزرگ�مانند�روكش�كردن�بدنه�هاي�كتابخانه�و�يا�
ميز�نهارخوري�و�لنگه�در�كه�داراي�طول�زياد�هستند�لازم�است�در�
هر�طرف�حداقل�در�سه�نقطه�)دو�لبه�ابتدا�و�انتهايي�كار�و�در�وسط(�

از�نوار�چسب�كاغذي�مذكوراستفاده�كنيد.�)شكل�98ـ�15(.

شكل 98ـ 15ـ ثابت كردن دو روكش طرفین صفحه.

دقــت�كنيــد�چنانچــه�در�ســطح�روكش�ها�شــكاف�و�يا�
تركيدگــي�روكش�مشــاهده�نموديد،�قبل�از�قــرار�دادن�زير�

پرس،�روي�آن�ها�را�با�نوار�چســب�متناســب�با�طول�شــكاف�
بپوشانيد�تا�چسب�در�پرسكاري�از�آن�خارج�نشود�و�يا�در�اثر�
بادكردگي�موقع�پرسكاري�روي�هم�نيافتد)شكل�99ـ�15(.

شكل 99ـ 15ـ نوار چسب زدن درزهاي وسط سطح روكش.

  بیشتر بدانید
 

امــروزه�در�توليــدات�صنايــع�چــوب�خصوصــاً�كالاي�
صفحه�اي�كاربرد�روكش�هاي�طبيعي�چوبي�و�صفحات�چوب�

ماسيو�خيلي�كم�شده�است)شكل�100ـ�15(.

شكل 100ـ 15ـ صفحات پرورده روكش مصنوعي شده.

چــوب�روز�به�روز�ارزش�بيشــتری�پيــدا�مي�نمايد�چون�با�
توجــه�به�زيبايي�خداداد�اليــاف�آن�و�خصوصياتي�مانند�عايق�
بــودن�در�برابر�حرارت،�الكتريســته،�صدا�و�همچنين�مقاومت�
بهتر�آن�نســبت�به�فلز�در�مقابل�اسيدها�و�حوادث�طبيعي�مانند�
زلزلــه�و�غيره�متخصص�هاي�صنايــع�چوب�و�صاحبان�صنعت�
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چوب�را�بر�آن�داشته�كه�از�يك�مترمكعب�چوب�ماسيو�صدها�
مترمربع�روكش�هاي�با�نقش�و�نگار�زيبا�بدست�آورند.

اكنون�كارهاي�هنري�ارزنده�چوبي�كه�ارزش�بالايي�دارند�
از�چوب�طبيعي�و�روكش�طبيعي�ساخته�مي�شوند.

اكنــون�كارخانه�هــاي�ســازنده�كالاي�صفحــه�اي،�مواد�
مصنوعــي�و�صفحات�پــرورده�را�بطور�روزافــزون�جايگزين�

چوب�و�روكش�مي�نمايند)شكل�101ـ�15(.

.M.D.F اسفنجي سخت جایگزین P.V.C شكل 101ـ 15ـ 

به�جاي�صفحات�چوبي�ماسيو�اكنون�انواع�تخته�خرده�چوب،�
�P.V.Cتخته�فيبر،�تخته�چندلايي،�تخته�مطبق�و�جديداً�ورق�هاي�
اســفنجي�ســخت�كار�جايگزين��M.D.Fشده�است�و�صفحات�
مركب�از�جنس�چوب�و�پلاستيك،�كائوچو،�چوب�پنبه،�بامبو،�
حتي�صفحات�توخالي�پوك�و�سبك�و�خرده�چوب�و�لاستيك،�

خرده�چوب�و�سيمان�و�غيره�ساخته�اند)شكل�102ـ�15(.

شكل 102ـ 15ـ صفحات مركب چوبي.

در�كنار�روكش�هاي�طبيعي�با�ارزش�روكش�هاي�مصنوعي�
مانند�روكش�لترون،�گلاسه،�PVC،�كاغذي�به�وجود�آمده�اند.�
اكنون�روكش�هاي�آكريليك�كه�بيش�از��400طرح�و�خطوط�
مانند�الياف�چوب�روي�آن�ها�بوجود�آورده�اند�توليد�می�شود.
براي�اطلاع�بيشــتر�مي�توانيد�به�آدرس�وب�سايت�زير�كه�
متعلق�به�دو�كارخانه�هاي�توليد�كننده�كالاي�صفحه�اي�اســت�

مراجعه�نماييد.
Website: www.image.AE
Website: www.kronogreen.com

روكش�كاري�صفحات�پرورده�كه�با�روكش�هاي�مصنوع�
توضيــح�داده�شــده�قبلي،�به�بــازار�عرضه�مي�گــردد،�نياز�به�
ماشــين�آلات�اختصاصي�و�فضا�و�سرمايه�گذاري�زيادي�دارد�

كه�در�محدود�هنرستان�نمي�گنجد.
توليد�تخته�و�صفحات�با�روكش�ملامينه�محصولي�است�با�
ويژگي�هاي�خاص�كه�سهم�عمده�اي�در�توليدات�فراورده�هاي�

چوبي�خصوصاً�كالاي�صفحه�اي�كشور�هاي�مختلف�دارد.
در�رونــد�توليــد�ايــن�محصــول�از�پرس�هــاي�برخوردار�
از�فن�آوري�اختصاصي�اســتفاده�شــده�اســت.�پرس�با�فشــار�
�كاغذهاي�دكوراتيو�� C0210 �و�بــا�درجه�حــرارت� kg cm240

آغشــته�شــده�به�رزين�)چســب(�ملامين�را�به�سطح��M.D.Fو�
نئوپان�مي�چسبانند.�اين�لايه�ملامين�فرمالدئيد�موجود�در�سطح�
تخته�هاي�پرس�شده�ملامينه،�نيازي�به�رنگ�كردن�بعدي�ندارد�
و�ســطح�آن�مقــاوم�در�برابر�رطوبت،�حــرارت�و�خش�افتادن�
مي�باشد.�در�كارخانه�ايراني�)شركت�نگين�چوب�قائم(�از�اين�
فراورده��در�ابعاد�122×�244و�در�ضخامت�هاي��3تا��38ميليمتر�
توليد�مي�شــود.�كاربرد�اين�نوع�توليدات�در�ســاخت�كابينت�
آشــپزخانه�مبلمان�اداري�و�انواع�مصنوعات�چوبي�مي�باشــد�و�
مي�توان�از�آن�ها�در�ســازه�هاي�دكوراتيو�مدرن�و�ديوار�كوبي�
و...�اســتفاده�نمود.�در�تصاوير�آورده�شــده�قسمتي�از�مراحل�
توليــد�و�پــرس��1042تني�كارخانه�ديده�مي�شود)شــكل�هاي�
103ـ��15تــا�106ـ�15(�كه�نهايتاً�شــكل�)107ـ�15(�نحوه�نفوذ�
چسب�در�ســطح��M.D.Fو�سخت�شدن�)پلي�مريزه(�شدن�آن�

را�در�اثر�حرارت�و�فشار�پرس�نشان�مي�دهد.
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شكل 103ـ 15ـ كاغذهاي آغشته به رزین ملامینه.

شكل 104ـ 15ـ  M.D.F خام براي تولید صفحات ملامینه.

شكل 105ـ 15ـ پرس هیدرولیكي گرم 1042 تني.

شكل 106ـ 15ـ صفحه M.D.F ملامینه شده.

شكل 107ـ 15ـ مكانیسم ملامینه شدن و سخت شدن صفحات.

بطوريكــه�ملاحظــه�مي�كنيد�روند�روكــش�كاري�در�اين�
نــوع�از�مصنوعات�و�فراورده�هاي�چوبــي�)كالاي�صفحه�اي(�
روند�آموزش�داده�شــده�قبلي�در�اين�كتاب�را�ندارد.�در�واقع�
روي�صفحات��M.D.Fو�يا�روكش�هاي�ملامينه�توسط�كارگاه�
توليد�مثلًا�مبلمان�اداري�يا�ســاخت�كابينت�آشــپزخانه�و�غيره�
چســبي�ريخته�نمي�شود�و�نياز�به�دســتگاه�پرس�گرم�و�سرد�و�
يك�طبقه�و�چند�طبقه�و�يا�دســتگاه�همزن�چســب�و�كاردك�
ساده�و�شانه�اي�و�غيره�ندارد.�اصولاً�در�صورت�مصرف�كردن�
�M.D.Fملامينه�شده�و�يا�ساير�صفحات�پرورده�از�قبل�روكش�

شــده،�در�كارخانجات�و�كارگاه�هاي�توليدي�مبلمان�مهارت�
روكــش�كاري�مصنوعات�چوبي�كاربرد�ندارد.�اين�مهارت�به�
صورت�برنامه�آموزشــي�جداگانه�بايســتي�براي�كارخانجات�
بزرگي�مانند�كارخانه�ايراني�صنعت�فيبر�آريا�كه�در�شــهرك�
صنعتي�گرمســار�كشورمان�مشــغول�فعاليت�توليدي�مي�باشد�

طراحي�و�نوشته�شود)اشكال�108ـ��15تا�111ـ�15(.

شكل 108ـ 15ـ پرس ملامینه روي M.D.F و H.D.F و نئوپان.

شكل 109ـ 15ـ استقرار ورق ملامینه روي صفحات.
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شكل 110ـ 15ـ انتقال صفحات آماده روكش شده.

شكل 111ـ 15ـ روكش ملامینه.

اين�كارخانه�يكــي�از�كارخانه�هاي�مدرن�روكش�ملامينه�
در�ايــران�اســت�كه�روكش�هــاي�مصنوعي�ملامينــه�را�روي�
�M.D.Fو��H.D.Fو�نئوپــان�)تخته�خرده�چوب(�پرس�نموده�و�

به�بازار�عرضه�مي�نمايد.
ابعاد�صفحات��M.D.Fملامينه�اين�شركت�برابر�است�با:

با�ضخامت�هاي��3تا��38ميليمتر�

/ /

/ /

/ /

m
m
m

×

×

×

4 20 183
3 66 183
2 44 183

توليــد�و�مصــرف�روكش�هاي�جديــد�آكريليك�نيز�كه�
جايگزين�مناســبي�بــراي�انواع�روكش�هــاي��PVCو��HPLو�
ملامينــه�و�كاغــذي�در�ســاخت�كابينت�آشــپزخانه،�ميزهاي�
آزمايشــگاه�و...�مي�باشد،�طوري�اســت�كه�بدون�هيچ�وسيله�
خاصــي�مي�توان�بر�روي�چوب،�فلز،�نئوپان�و�MDF اســتفاده�
شــود�و�مقاومت�آن�به�ضربه�و�خــش�افتادن�حدود��40نيوتن�
اســت.�در�صورتــي�كه�در�اين�مورد�مقاومــت��HPLبرابر��30
نيوتــن�و��MDFملامينه��15نيوتن�و�بــا�روكش��PVCبرابر��20

نيوتن�است.

   دقت کنید
 

بطوريكــه�توضيــح�داده�شــد�نحــوه�قــرار�دادن�روكش�
مصنوعــي�بر�روي�صفحــات�چوبي�با�نحوه�اســتقرار�صحيح�
روكش�طبيعي�چوبي�بر�روي�صفحات�چوبي�و�پرورده�كاملًا�

متفاوت�است،�براي�مثال:
صفحات�يا�اوراق��H.P.Lكه�به�آن�فرميكا�نيز�گفته�مي�شود.�
)شكل�114ـ�15(�در�رنگ�ها�و�طرح�هاي�مختلف�توليد�مي�گردد�
و�استفاده�از�اين�صفحات�قبلًا�مانند�كاربرد�روكش�طبيعي�بود�و�
مي�بايستي�روي�صفحات�چوبي�يا�اوراق�پرورده�چوبي�و�گاهي�
نيــز�روي�قاب�چوبي�زير�آن�پرس�مي�شــد،�لذا�نياز�به�عمليات�
چســب�زني�و�پرسكاري�داشت)شكل�112ـ�15(.�ساخت�اوراق�
�H.P.Lجديد�طوري�است�كه�پشت�اوراق�فرميكا�داراي�چسب�

مخصوص�است�و�در�موقع�مصرف�كافي�است�پلاستيك�روي�
چسب�جدا�گردد�و��HPLبا�كمترين�فشار�بر�روي�صفحه�چوبي�
يا��M.D.Fو�غيره�محكم�چســبيده�مي�شــود�و�نيازي�به�عمليات�
پرسكاري�ندارد�لذا�قرار�دادن�آن�روي�كار�فقط�دقت�مي�خواهد.
ســطح�ايــن�اوراق�در�طرح�هاي�زيبا�اســت�كــه�روي�آن�
پلاســتيك�كشــيده�شــده�و�در�پايان�كار�پلاســتيك�برداشته�

مي�شود�لذا�نيازي�به�رنگ�و�پرداخت�نيز�ندارد.
در�عمليــات�پرســكاري�صفحات�چوبي�بــا�روكش�هاي�
مصنوعي�كارخانه�هاي�سازنده�مبادرت�به�استفاده�از�صفحات�
بــا�جنس�كُــرُم�پليت�به�صورت�ســاده�و�موج�دار�و�برجســته�
نموده�اند�كه�با�فشار�زياد�بر�روي�ورق�روكش�مصنوعي�ملامين�
يا�كاغذ،�فويل�و��PVCو�غيره�وارد�مي�آيد�و�ســطح�صفحات�
چوبي��MDFملامينه�و�غيره�را�نقش�دار�يا�ساده�مي�نمايد)شكل�
113ـ�15(.�همچنين�براي�فرم�دادن�سطح�صفحه�كار�از�روكش�
مصنوعي�PVC از�طريق�كاربرد�پرس�ممبران�يا�مكانيسم�ايجاد�
مكش�)وكيوم(استفاده�مي�شو)شكل�115ـ�15(�كه�باز�هم�ابزار،�
تجهيزات�و�مواد�و�سلسله�مراحل�توليد�متفاوت�از�روند�معمول�
در�بيش�از��90درصدكارگاه�هاي�توليد�ما�مي�باشــند�لذا�ادامه�

آموزش�اين�كتاب�بر�مبناي�استاندارد�مهارت�خواهد�بود.




