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3ـ�ضخامت�نوار�مورد�استفاده�خود�را�قبل�از�مصرف�دقيقاً�
اندازه�گيري�كنيد�تا�در�مجموع�ابعاد�صفحه�كار�شما�در�پايان�

كار�ايجاد�اشكال�نكند.
4ـ�ميز�كار�مناســب�طبق�طرح�كارخانه�ســازنده�دســتگاه�

لبه�چسبان،�براي�عمليات�لبه�چسباني�خود�آماده�كنيد.
5ـ�دســتگاه�لبه�چســبان�را�روي�ميــز�مذكــور�بگذاريــد.��������������

)شكل�95ـ�16(.

شكل 95ـ 16ـ دستگاه لبه چسبان و میز كار مناسب.

6ـ�قسمت�هاي�مختلف�دســتگاه�لبه�چسبان�را�كنترل�كنيد�
شامل�)سيم�اتصال�برق،�كليد�روشن�كردن�دستگاه،�پيچ�تنظيم�
ضخامت�نوار،�غلطك�جلو�دهنده�نوار،�پيچ�تنظيم�عرض�نوار�و�
پيچ�تنظيم�مقدار�مصرف�چسب،�شيار�و�ميله�هاي�دهانه�ورودي�
نــوار،�حفاظ�روي�زنجير�و�چرخ�زنجير،�حفاظ�روي�ســيلندر�
چســب،�دســته�هاي�هدايت�دســتگاه،�صفحه�اتكاء�متحرك،�

غلطك�فشار�دهنده�و�خارج�كننده�نوار�و�الكتروموتور(.
7ـ�صفحه�اتكاء�متحرك�ماشــين�را�كنترل�كنيد�كه�ســالم�
و�تميز�باشد)شكل�96ـ�16(.�ميله�استقرار�صفحه�در�دستگاه�و�
پيــچ�ثابت�كننده�آن�را�امتحان�نماييد.�از�اتصال�محكم�دســته�

هدايت�كه�روي�آن�نصب�شده�مطمئن�شويد.

شكل 96ـ 16ـ صفحه اتكاء دسگاه لبه چسباني.

7ـ 16ـ اصول لبه چسباني با دستگاه گرد چسبان 
میزي )ساده و نیمه اتوماتیک(

با�توجه�به�روند�آموزش�كه�لازم�اســت�از�ساده�به�مشكل�
باشــد،�كســب�مهارت�كار�با�يك�نوع�از�دستگاه�گرد�چسبان�
قوس�)گرد(�و�مســتقيم�ســاده�زير�را�در�اولويــت�قرار�دهيد.�

)شكل�93ـ�16(.

شكل 93ـ 16ـ دستگاه لبه چسبان قوس و مستقیم.

دستورالعمل کار با دستگاه لبه چسبان قوس و مستقیم
1ـ�دســتگاه�قابل�حمل�لبه�چســبان�را�كــه�مجهز�به�مخزن�
چســب�و�قســمت�هاي�چســب�زني�اتوماتيك�براي�كارهاي�
بزرگ�با�لبه�مستقيم�يا�با�اشكال�مختلف�مي�باشد�آماده�كنيد.
2ـ�نوارهــاي��P.V.Cيــا�لترون�و�ملامينه�بدون�چســب�را�با�
عرض�مناســب�براي�كارهاي�لبه�چســباني�از�بيــن�نوارهاي�به�
عــرض��19تا��36ميليمتر�با�ضخامــت��0/4تا��3ميليمترانتخاب�

كنيد)شكل�94ـ�16(.

شكل 94ـ 16ـ نوارهاي لبه چسبان و چسب گرانول.
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10ـ�دريچــه�مخزن�چســب�گرانول�را�كــه�نزديك�محل�
ورودي�نــوار�قــرار�گرفته�اســت�بــاز�كنيد.�چســب�گرانول�
�و� C0140 هات�ملــت�بي�رنــگ�قابل�مصرف�در�دمــاي��120تا�
�را�انتخاب�كنيــد�و�يك�ليوان�يا�يك�پيمانه� C0200 يــا��180تا�

معادل�آن�را�داخل�مخزن�بريزيد)شكل�99ـ�16(.

شكل 99ـ 16ـ مخزن چسب گرانول و پیچ تنظیم چسب.

دقت�كنيد�چســب�گرانول�براي�لبه�چسبان�با�سرعت�بسيار�
كم�منحني�نوارهاي��P.V.Cرا�انتخاب�كنيد�كه�از�جنس�)اتيلن�

وينيل�استات��EVAو�به�شكل�گرانول�باشد.
�مصرف�نماييد� m min20 چسب�انتخابي�را�با�سرعت��5تا�
و�پيچ�تنظيم�مقدار�مصرف�چسب�را�كه�نزديك�مخزن�چسب�

مي�باشد�تنظيم�كنيد.
دقت�كنيد�چســب�انتخابي�خــود�را�از�كارخانه�اي�بخريد�
كه�چسب�آن�در�حرارت�بين��120تا��150درجه�سانتيگراد�در�
مدت�حداكثر��5دقيقه�با�دستگاه�لبه�چسبان�مذكور�ذوب�و�قابل�
اســتفاده�گردد.�چسب�موردنظر�بايد�داراي�وزن�مخصوص�يا�

�باشد)شكل�100ـ�61(. / gr cm33130 جرم�ويژه�

شكل 100ـ 61ـ گرانول مناسب انتخاب شود.

8ـ�صفحــه�اتــكاء�متحرك�را�روي�ماشــين�در�محل�خود�
نصــب�كنيد.�براي�ايــن�كار�پيچ�مربوطه�را�در�محل�خود�قرار�
دهيــد�و�ميله�محور�صفحــه�را�در�جاي�خودش�داخل�كنيد�و�

پيچ�آن�را�محكم�نماييد)شكل�97ـ�16(.

شكل 97ـ 16ـ نصب صفحه اتكاء.

9ـ�ميله�هاي�دهانه�ورودي�دستگاه�را�امتحان�كنيد�و�فاصله�
آن�را�بــراي�ورود�ضخامــت�نــوار�مورد�نياز�كنتــرل�نماييد�و�
حركــت�روان��پوش�پلاســتيكي�آن�ها�را�حول�ميله�خودشــان�

آزمايش�كنيد.
پيــچ�تنظيــم�عرض�نوار�را�باز�كنيــد�و�قطعه�كنترل�عرض�
نوار�را�براي�ورود�نوار�به�عرض�لازم�)كه��2ميليمتر�بيشــتر�از�
ضخامت�صفحه��MDFيا�نئوپان�و...(�كار�شــما�باشــد�تنظيم�

نماييد)شكل�98ـ�16(.

شكل 98ـ 16ـ تنظیم عرض ورودي نوار لبه چسبان.

پس�از�تنظيم�عرض�پيچ�آن�را�در�محل�خود�محكم�كنيد�
تا�قطعه�تنظيم�عرض�ثابت�شــود.�پيچ�تنظيم�مقدار�چســب�زير�

پيچ�تنظيم�عرض�نوار�در�تصوير�ديده�مي�شود.
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شكل 102ـ 16ـ اندازه گیري نوار لبه چسبان.

15ـ�نوار�لبه�چسباني�را�كه�اندازه�گيري�نموده�ايد�و�حداقل�
از�طول�لبه�قوس�دار�بزرگتر�مي�باشد�بوسيله�قيچي�يا�تيغه� cm2

كاتر�و�يا�گيوتين�مخصوص�قطع�نوار،�قطع�كنيد)شــكل�103ـ�
.)16

شكل 103ـ 16ـ قطع كردن نوار لبه چسبان با قیچي.

16ـ�سه�نوار�انتخابي�و�اندازه�گيري�شده�خود�را�از�بين�دو�
ميله�بوش�دار�)دهانه�ورود�نوار(�دستگاه�عبور�دهيد.

17ـ�پيــچ�قطعــه�تنظيم�عرض�نوار�را�باز�كنيــد�و�به�اندازه�
عرض�نوار�انتخاب�شــده�براي�لبه�چســبان،�دهانه�آن�را�تنظيم�
نماييــد�و�پيــچ�مذكور�را�دوباره�در�جاي�خــود�محكم�كنيد.�
)شــكل�104ـ�16(.�بــراي�آزمايش�ميزان�چســب،�يك�قطعه�
كوتاه�نوار�را�از�دهانه�مذكور�عبور�دهيد�و�از�پشــت�وسط�دو�
غلطك�فشــار�و�چسب�زن�بگذرانيد�و�بعد�از�خروج�از�قسمت�
فوقاني�پشــت�مخزن�چســب�كه�داراي�چســب�گرانول�ذوب�
شــده�مي�باشد�)زير�مخزن�المنت�برقي�گرم�كننده�وجود�دارد�
و�ســريع�چسب�را�ذوب�كرده�اســت(�آن�را�خارج�كنيد�و�به�

چســب�موردنظر�خود�را�از�نوعي�انتخاب�كنيد�كه�بتوانيد�
آن�را�به�مدت��12ماه�در�انبار�خشك�و�خنك�و�در�بشكه�هاي�
�25تــا��36كيلوگرمــي�و�يا�در�كيســه�هاي�كارخانه�نگهداري�

كنيد.
چسب�شما�بايد�قابل�تميز�كردن�با�كاردك�از�داخل�مخزن�

چسب�دستگاه�و�از�دور�غلطك�مارپيچ�چسب�باشد.
تميز�كردن�محل�هاي�آغشــته�به�چســب�را�با�نظر�كارخانه�

چسب�انجام�دهيد.
11ـ�دو�شــاخه�برق�ماشــين�را�به�پريز�برق�كارگاه�متصل�
كنيــد�و�ســيم�و�دو�شــاخه�و�محل�اتصال�را�كنتــرل�كنيد�كه�
زدگي�نداشــته�باشــد�و�با�لمس�كردن�قسمت�فلزي�دستگاه�و�
ايجاد�اتصال�كوتاه�با�بدن�خود�از�نداشــتن�خطر�برق�گرفتگي�

مطمئن�شويد.
12ـ�كليد�گردان�روشــن�كردن�ماشــين�را�از�حالت�صفر�
به�ســمت�راســت�بچرخانيد�تا�جريان�برق�برقرار�شود)شكل�

101ـ�16(.

شكل 101ـ 16ـ كلید روشن كردن دستگاه.

13ـ�يــك�صفحه�كار�خود�را�از�جنس��MDFيا��HDFو�يا�
تختــه�خرده�چوب�و�در�صورت�نيــاز�صفحه�از�جنس�چوب�
طبيعــي�)نامرغــوب(�را�كه�نر�آن�ها�)ضخامــت�لبه�صفحه(�به�
صورت�محدب�و�مقعر�قوس�داشــته�باشد�انتخاب�كنيد�و�آن�
را�روي�ميز�مخصوص�كار�با�دســتگاه�ثابت�كنيد.�دقت�كنيد�
�جلوتر�از�صفحه�ميز�دستگاه� cm10 صفحه�كار�خود�را�حدود�

قرار�دهيد.
14ـ�طول�نوار�لبه�چسبان�انتخابي�خود�را�كمي�بزرگتراز�لبه�
قوس�دار�صفحه�كار�خود�اندازه�گيري�كنيد)شكل�102ـ�16(.
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بعــد�از�تنظيم�مجدداً�نوار�آزمايشــي�را�از�دهانه�و�غلطك�
عبور�دهيد�و�ميزان�چســب�را�كنترل�كنيد.�)بايستي�تمام�سطح�
نوار�با�يك�لايه�يكنواخت�نازك�چســب�آغشــته�شده�باشد(�

سپس�دستگاه�را�خاموش�كنيد.
19ـ�بعــد�از�تنظيم�دســتگاه�لبه�چســبان�طبق�مــوارد�فوق،�
دسته�هاي�دستگاه�را�با�دو�دست�گرفته�بلند�كنيد�و�در�ضخامت�
صفحه�كار�خود�قرار�دهيد.�دستگاه�را�طوري�جاسازي�نماييد�
كه�صفحه�اتكا�در�بالاي�مخزن�چسب�روي�سطح�صفحه�كار�
قرار�گيرد�و�ســطح�بيروني�در�مخزن�چســب�زير�صفحه�كار�
واقع�شود.�بدين�ترتيب�ضخامت�صفحه�كار�بين�دو�صفحه�زير�
و�روي�دســتگاه�قرار�گرفته�و�وزن�دستگاه�را�ميز�كار�متحمل�
مي�شود)شــكل�107ـ�16(�و�چنانچه�دســت�خود�را�رها�كنيد�

دستگاه�ثابت�باقي�مي�ماند.

شكل 107ـ 16ـ استقرار دستگاه روي ضخامت صفحه كار.

دقــت�كنيد�صفحه�زير�دســتگاه�از�صفحه�كار�حدود��1تا�
�1/5ميليمتر�فاصله�داشته�باشد.
20ـ�دستگاه�را�روشن�كنيد.

نــوار�اصلي�را�كــه�داراي�ابعاد�انتخابي�مناســب�ضخامت�
صفحه�كار�مي�باشد�داخل�دستگاه�نماييد.

دقــت�كنيد�پشــت�نــوار�را�به�طرف�ضخامــت�لبه�صفحه�
كار�داخل�دســتگاه�نماييد�تا�با�عبور�از�غلطك�فشار�به�چسب�
هات�ملت�گرانول�ذوب�شــده�آغشــته�گردد�و�از�پشت�مخزن�

چسب�عبور�نمايد�و�از�طرف�ديگر�دستگاه�خارج�شود.
پــس�از�خروج�لبه�نــوار�حدود��1cmآن�را�آزاد�بگذاريد�

سطح�آن�دقت�نماييد.�چنانچه�تمام�سطح�نوار�آغشته�به�چسب�
نبود،�ميزان�چســب�دهي�غلطك�چسب�زن�پشت�مخزن�كافي�

نمي�باشد�و�بايد�آن�را�تنظيم�كنيد)شكل�105ـ�16(.

شكل 104ـ 16ـ تنظیم عرض نوار.

شكل 105ـ 16ـ عبور نوار لبه چسبان آزمایشي.

18ـ�بــراي�تنظيــم�ميزان�چســب�زني�و�رســيدن�به�حد�يك�
كيلوگرم�مصرف�چسب�براي��400متر�نوار�با�پيچ�گوشتي�پيچ�و�
اهرم�تنظيم�كنار�غلطك�فشار�به�غلطك�چسب�را�كمي�باز�كنيد�
تا�فاصله�دو�غلطك�بيشتر�شود�و�براي�ضخامت��0/4تا��3ميليمتر�
نوار�با�پيچ�گوشتي�پيچ�مربوطه�را�تنظيم�نماييد.�)شكل�106ـ�16(.

شكل 106ـ 16ـ تنظیم ضخامت نوار با پیچ گوشتي.
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شكل 110ـ 16ـ اتمام لبه چسباني در قوس.

23ـ�چســباندن�لبه�چســبان�را�ادامه�دهيــد�تا�محيط�صفحه�
كار�لبه�چســباني�شــود.�دقــت�كنيد�چنانچه�صفحه�كار�شــما�
منحني�بســته�باشــد�مانند�محيط�يك�بيضي�يا�دايره،�مي�توانيد�
لبه�چسباني�را�در�يك�مرحله�انجام�دهيد�و�از�يك�نقطه�شروع�

كنيد�و�به�همانجا�قطع�نماييد.

8ـ 16ـ لبه چسباني مستقیم با دستگاه گرد چسبان

دستورالعمل کاري
1ـ�دســتگاه�را�خامــوش�كنيــد�و�از�روي�صفحه�كار�جدا�

نماييد.
2ـ�ميز�كار�مخصوص�را�طبق�نقشه�كارخانه�سازنده�دستگاه�

آماده�كنيد.
3ـ�فرم�لازم�در�لبه�طولي�ميز�را�بريده�و�شكل�دهي�كنيد.

4ـ�شــابلون�مربوطه�را�بوســيله�پيچ�در�محل�خود�نصب�و�
محكم�كنيد)شكل�111ـ�16(.

شكل 111ـ 16ـ نصب شابلون براي استقرار دستگاه لبه چسبان.

)اضافي(�و�نوار�بعد�از�آن�را�با�فشار�دست�به�ضخامت�صفحه�
كار�بچسبانيد)شكل�108ـ�16(.

شكل 108ـ 16ـ لبه چسباني با دستگاه قوسي.

21ـ�دو�دســته�دســتگاه�را�در�دســت�بگيريد�و�همزمان�با�
خروج�نوار�بگذاريد�دســتگاه�با�ســرعت�غلطك�هاي�گردان�
اتوماتيك�خودش�و�با�فشار�ملايم�حركت�كند�و�شما�فقط�آن�
را�هدايت�كنيد�تا�با�فشــار�و�سرعت�نرمال�نوار�چسب�خورده�
به�ضخامت�صفحه�كار�بچســبد.�دستگاه�در�طول�لبه�كار�و�در�
قوس�هــاي�محدب�و�مقعر�آن�حركت�نموده�و�لبه�چســباني�را�

انجام�می�دهد)شكل�109ـ�16(.

شكل 109ـ 16ـ هدایت دستگاه لبه چسبان به صورت محدب.

22ـ�پس�از�اتمام�كار�و�لبه�چسباني�يك�طرف�صفحه�نوار�
اضافي�باقي�مانده�باشد)شكل� cm1 لبه�چســبان�بايســتي�حدود�
110ـ�16(.�مقــدار�اضافي�را�با�قيچــي�مخصوص�قطع�كنيد�و�

بعد�نوار�را�با�سر�ضخامت�مجاور�آن�هم�سطح�نماييد.
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8ـ�بعد�از�نصب�دستگاه�روي�ميز�كار�قسمت�هاي�مختلف�
آن�را�كنترل�كنيد�مانند�چسب�گرانول�ذوب�شده�داخل�مخزن�
چســب�كه�براي�عمليــات�بعدي�كافي�باشــد،�تنظيم�غلطك�
چســب�زن�و�غلطك�فشــار�كه�براي�نوار�بعدي�مناسب�باشد�و�
در�صورت�نياز�مجدداً�متناســب�با�نوار�لبه�چسبان�جديد�آن�ها�

را�تنظيم�كنيد.
9ـ�نوار�لبه�چســبان�موردنياز�را�از�نظر�نوع�و�ابعاد،�انتخاب�

و�آماده�كنيد.
10ـ�دهانه�ميله�هاي�ورودي�نوار�را�كنترل�كنيد.

11ـ�قطعه�فلزي�تعيين�كننده�عرض�نوار�ورودي�به�دستگاه�
را�تنظيم�كنيد.

12ـ�ماشين�را�روشن�كنيد.
13ـ�يك�قطعه�آزمايشي�از�نوار�جديد�را�امتحان�كنيد.

14ـ�صفحه�موردنظر�با�ابعاد�مســتقيم�را�براي�لبه�چســباني�
روي�ميز�كار�خود�قرار�دهيد.

15ـ�نوار�را�به�مقدار�لازم�كمي�بزرگتر�از�يك�طول�صفحه�
قطع�كنيد.

16ـ�سر�نوار�را�براي�ورود�به�دستگاه�با�قيچي�صاف�كنيد.�
)شكل�114ـ�16(.

شكل 114ـ 16ـ صاف كردن سر نوار با قیچي.

17ـ�ضخامــت�صفحــه�كار�خود�را�گونياي�پشــت�مخزن�
چسب�و�غلطك�فشار�تكيه�دهيد.

18ـ�سر�نوار�بيرون�آمده�از�انتهاي�دستگاه�را�يك�سانتيمتر�
بيشــتر�بين�غلطك�فشار�و�سر�ضخامت�صفحه�كار�قرار�دهيد�
و�با�فشــار�دســت�همزمان�به�گونيا�و�غلطك�صفحه�كار�را�تا�

از�اين�شابلون�براي�استقرار�و�ثابت�كردن�دستگاه�لبه�چسبان�
به�ترتيب�زير�اســتفاده�كنيد.�با�اين�كار�مي�توانيد�دســتگاه�را�
ثابت�و�صفحه�كار�را�به�صورت�متحرك�لبه�چسباني�نماييد.

5ـ�دســتگاه�لبه�چســبان�قوسي�و�مســتقيم�را�روي�ميز�كار�
آماده�شده�بگذاريد.

6ـ�صفحــه�اتكايــي�دســتگاه�را�از�روي�آن�خــارج�كنيد.�
)شكل�112ـ�16(.

شكل 112ـ 16ـ آماده كردن لبه چسبان براي كار مستقیم.

7ـ�دستگاه�را�با�دو�دست�بلند�نموده�و�در�محل�شابلوني�كه�
به�ميز�كار�نصب�نموده�ايد�قرار�دهيد.

دستگاه�را�طوري�روي�شابلون�قرار�دهيد�كه�سطح�صفحه�
در�مخزن�چسب�برابر�سطح�ميز�كار�قرار�گيرد.�پيچ�هاي�مربوط�
تعبيه� به�نصب�را�كه�جاي�آن�ها�توسط�كارخانه�سازنده�دستگاه
شده�است�در�محل�خود�قرار�دهيد�و�با�آچار�چهارسو�محكم�

كنيد)شكل�113ـ�16(.

شكل 113ـ 16ـ نصب دستگاه روي شابلون صفحه میز كار.
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زير�صفحه�كار�قبل�از�عمل�لبه�چسباني�يك�صفحه�نازك�فيبر�
قرار�دهيد�)شكل�117ـ�16(.�موقع�كار�لبه�چسباني�صفحه�فيبر�را�
قدري�از�زير�لبه�صفحه�كار�عقب�تر�قرار�دهيد�تا�لبه�نوار�در�زير�
صفحــه�بتواند�به�مقــدار�لازم�بيش�از�ضخامت�صفحه�كار�قرار�

گيرد)شكل�118ـ�16(.

شكل 117ـ 16ـ صفحه نازك زیر صفحه كار.

شكل 118ـ 16ـ صفحه نازك زیر كار عقب تر قرار دارد.

دقــت�كنيــد�بــراي�اينكه�نوار�هــر�طرف�كــه�مي�خواهيد�
از�سطح�صفحه�بيشتر�قرار� mm1 لبه�چســباني�كنيد�بتواند�حدود�
گيرد�بايســتي�نوار�قبلي�لبه�چســباني�شــده�را�با�فرز�مخصوص�
برطرف�كنيد.�در�غيراين�صورت�لبه�نوار�قبلي�كه�تا�لبه�صفحه�
�بلندتر�از�ضخامت�صفحه�نيز� mm1 و�زيــر�ضخامت�آن�آمده�و�
مي�باشــد�در�كار�ايجاد�اشكال�مي�كند�چون�مانع�از�اين�خواهد�
بود�كه�سطح�صفحه�شما�به�صورت�افقي�و�در�حال�تراز�از�روي�
صفحه�زيرين�خود�حركت�نمايد�لذا�باعث�كج�چســبيدن�نوار�

لبه�چسبان�به�ضخامت�كار�خواهد�شد.
23ـ�پــس�از�پايان�هر�لبه�چســباني�اضافات�نــوار�را�با�رنده�
پرداخــت�مخصــوص�كــه�قبلًا�گفته�شــد�و�همچنيــن�قيچي�

انتهاي�طول�لبه�آن�و�خروج�از�انتهاي�دســتگاه�هدايت�كنيد.�
)شكل�115ـ�16(.

شكل 115ـ 16ـ نحوه لبه چسباني مستقیم.

19ـ�پس�از�لبه�چســباني�يك�طرف�صفحه�كار�اضافه�نوار�
را�كه��1ســانتيمتر�آزاد�گذاشته�بوديد�بوسيله�قيچي�مخصوص�
به�صورت�دقيق�هم�ســطح�لبه�ديگر�ضخامت�مجاور�آن�قطع�

نماييد.
20ـ�مجــدداً�ضلع�مســتقيم�ديگر�صفحــه�كار�را�به�همان�

صورت�قبلي�لبه�چسباني�كنيد.
21ـ�موقع�لبه�چســباني�دو�دســت�خود�را�روي�صفحه�كار�
قــرار�دهيد�و�آهســته�با�فشــار�ملايم�صفحــه�كار�را�هدايت�و�

لبه�چسباني�كنيد)شكل�116ـ�16(.

شكل 116ـ 16ـ نحوه لبه چسباني مستقیم.

22ـ�دقت�كنيد�نوار�از�دو�سطح�صفحه�كار�نيز�بايستي�حدود�
اضافي�باشد�تا�در�اثر�چسب�گرانول�دقيقاً�آب�بندي�شود.� mm1

براي�اين�كار�چون�سطح�زيرين�صفحه�كار�روي�دريچه�فلزي�
مخزن�چســب�دستگاه�واقع�مي�شود�شــياري�ندارد.�لازم�است�
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توجه�داشته�باشيد�در�صورتي�كه�چسب�گرانول�قبلي�ذوب�
شــده،�سرد�گردد�مجدداً�جامد�مي�شود�و�مي�توانيد�آن�را�با�سر�
پيچ�گوشــتي�بطور�كلي�از�مخزن�چســب�خارج�نماييد.�)شكل�

120ـ�16(.

شكل 120ـ 16ـ باز كردن پیچ تنظیم چسب.

براي�پاك�كردن�قطعات�دســتگاه�از�چســبي�كه�به�آن�ها�
ريخته�يا�ماليده�شــده�اســت�مي�توانيد�از�ماده�چسب�پاك�كن�
�)Jowat(كارخانه�چســب�اســتفاده�كنيد.�مثلًا�كارخانه�آلماني�
براي�پاك�كردن�گرانول�مخصوص�اين�دستگاه�موادي�با�كد�

)401/10(�را�پيشنهاد�نموده�است�)شكل�122ـ�16(.

شكل 122ـ 16ـ چسب گرانول.

29ـ�حفــاظ�و�درپوش�بالاي�دســتگاه�را�كه�روي�غلطك�
مخزن�چسب�و�غلطك�ورودي�نوار�مي�باشد�باز�كنيد.

30ـ�قطعات�آلوده�شده�به�چسب�گرانول�را�تميز�نماييد.
31ـ�چــرخ�زنجيــر�و�زنجيــر�انتقــال�نيــرو�دور�را�كمــي�

روغن�كاري�كنيد)شكل�123ـ�16(.�

)گيوتين(�)شكل�119ـ�16(�كه�نحوه�كار�با�آن�ها�توضيح�داده�
شــده�است�برطرف�كنيد�و�در�پايان�كار�نيز�تيزي�لبه�هاي�نوار�

با�سنباده�دستي�برطرف�نماييد.

شكل 119ـ 16ـ قطع اضافه سر نوار با گیوتین.

24ـ�پس�از�پايان�عمليات�لبه�چســباني�دســتگاه�را�خاموش�
كنيد�و�دو�شاخه�برق�آن�را�از�پريز�برق�بكشيد.

25ـ�پيچ�هاي�نصب�دســتگاه�را�از�روي�شابلون�صفحه�ميز�
كار�باز�كنيد�و�دســتگاه�را�با�دو�دســت�گرفته�از�روي�شابلون�

برداريد�و�روي�ميز�كار�بگذاريد.
26ـ�صفحــه�اتكاء�را�در�مقر�خود�قرار�دهيد�و�آن�را�ثابت�

كنيد)شكل�121ـ�16(.

شكل 121ـ 16ـ تمیز كردن مخزن چسب.

27ـ�پيچ�تنظيم�چســب�را�قدري�شــل�كنيد�تا�غلطك�ها�از�
هم�فاصله�بگيرند.

28ـ�دريچه�مخزن�چســب�را�باز�كنيد�و�چســب�داخل�آن�
را�پاك�كنيد.
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دستورالعمل کاري
1ـ�از�لباس�كار�مناسب�استفاده�كنيد.

2ـ�آچار�آلن�را�براي�تنظيم�عرض�نوار�آماده�كنيد.
�ـنوار��P.V.Cپشت�چسب�دار�به�عرض��20ميليمتر�را�آماده�كنيد. 3
4ـ�وسائل�اندازه�گيري�ضخامت�نوار�و�ابعاد�كار�را�آماده�كنيد.
5ـ�يك�صفحه�روكش�شده�كار�براي�لبه�چسباني�تهيه�كنيد.

�ـوسائل�قطع�و�پرداخت�نوار�اضافي�چسبانده�شده�را�فراهم�كنيد. 6
7ـ�قيچي�براي�قطع�طولي�نوار�آماده�كنيد.

8ـ�ضخامت�نوار�آماده�شــده�را�بــا�ميكرومتر�اندازه�گيري�
كنيد)شكل�125ـ�16(.

شكل 125ـ 16ـ اندازه گیري ضخامت نوار با میكرومتر.

9ـ�قســمت�هاي�مختلف�ماشين�را�كنترل�كنيد�تا�از�ساخت�
و�صحت�كاركرد�آن�ها�مطمئن�شويد.�اين�قسمت�ها�شامل:
الف(�كليد�گردان�روشن�و�خاموش�كردن�هيتر�ماشين

ب(�كليد�تنظيم�حرارت�قسمت�گرم�كردن�نوار
ج(�چراغ�هاي�هشدار�دهنده�قطع�و�وصل�برق�)شكل�126ـ�

.)16

شكل 126ـ 16ـ كلید روشن كردن هیتر و كلید تنظیم حرارت و چراغ هاي 
هشدار دهنده.

شكل 123ـ 16ـ تمیز كردن داخل دستگاه لبه چسبان.

32ـ�پس�از�تميز�كردن�دســتگاه�درپوش�هاي�آن�را�در�محل�
خود�قرار�دهيد�و�سيم�برق�آن�را�جمع�كنيد�و�تحويل�انبار�نماييد.
33ـ�كليد�آچارها�و�پيچ�دستي،�قيچي�و�غيره�را�جمع�كنيد�

و�تحويل�انبار�دهيد.�ميز�كار�خود�را�تميز�كنيد.
34ـ�صفحه�كار�لبه�چسباني�شده�را�كنترل�نموده�و�تحويل�

هنرآموز�كارگاه�دهيد.

9ـ 16ـ ماشین لبه چسبان میزي ساده
اين�ماشــين�براي�انجام�كارهاي�مســتقيم�ساده�لبه�چسباني�با�
نوارهاي�يك�طرف�چســب�دار�ABS�،P.V.C،�نوارهاي�ملامينه�و�
غيره�مي�باشد.�با�توجه�به�سادگي�كار�با�اين�ماشين�و�قيمت�ارزان�
آن�نسبت�به�ماشين�هاي�ديگر�لبه�چسبان�مي�تواند�مورداستفاده�در�
كارگاه�هاي�آموزشي�و�كارگاه�هاي�كوچك�و�خانگي�قرار�گيرد.
ســرعت�پيشبرد�كار�در�اين�ماشين�بستگي�به�اعمال�نيروي�
دســت�شما�دارد�چون�فاقد�غلطك�هاي�جلو�دهنده�اتوماتيك�
مي�باشــد�و�مي�توانيد�خيلي�راحت�با�توجه�به�راهنمايي�زير�با�

آن�لبه�چسباني�كنيد)شكل�124ـ�16(.

شكل 124ـ 16ـ ماشین لبه چسبان مستقیم ساده.
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شكل 128ـ 16ـ باز كردن در و كنترل قسمت هاي برقي.

16ـ�چراغ�هاي�روي�در�ماشــين�را�كنترل�كنيد�كه�روشــن�
شده�باشند.

17ـ�بعــد�از��10دقيقــه�با�نوك�انگشــت�كنتــرل�كنيد�كه�
ناودانك�فلزي�گرم�كردن�نوار�به�خوبي�داغ�شده�باشد.

18ـ�متناســب�با�عرض�تنظيم�شــده�عبور�نــوار�يك�قطعه�
آزمايش�نئوپان�يا��M.D.Fكوچك�انتخاب�كنيد.

19ـ�نــوار�مناســب��P.V.Cرا�برابــر�عــرض�قابــل�عبور�از�
دالان�حرارتــي�)ناودانك(�روي�صفحــه�غير�فرعي�)مقر�نوار�

لبه�چسبان(�بگذاريد)شكل�129ـ�16(.

شكل 129ـ 16ـ استقرار نوار روي مقر مربوطه.

20ـ�سر�نوار�را�با�قيچي�يا�كاتر�صاف�كنيد�و�از�بين�صفحات�
فلزي�داغ�شده�دالان�حرارت�عبور�دهيد.

21ـ�سر�نوار�را�خارج�كنيد�و�روي�اولين�غلطك�فشار�قرار�
دهيد.�چســب�پشــت�نوار�داغ�و�ذوب�گرديــده.�)با�حرارت�تا�

.) C0270

22ـ�همزمان�با�استقرار�لبه�نوار�روي�غلطك�فشار�لبه�ضخامت�
صفحه�كار�را�بعد�از�حدود��1cmاز�نوار�روي�آن�قرار�دهيد�و�

د(�هيتر�گرم�كننده�نوار�لبه�چسبان
هـ(�ميز�اصلي�ماشين
و(�غلطك�هاي�فشار

ز(�گونياي�فلزي�براي�تكيه�دادن�لبه�مستقيم�كار�به�آن
ح(�ناودان�عبور�نوار�و�گرم�كن�آن

ط(�ميز�مقر�توپ�يا�حلقه�نوار�لبه�چسبان
ي(�دو�شاخه�و�سيم�برق�براي�اتصال�الكتريكي

10ـ�بعد�از�اطمينان�از�ســلامت�قسمت�هاي�ظاهري�ماشين،�
دو�شاخه�را�به�پريز�برق��220ولت�وصل�كنيد)شكل�127ـ�16(.

شكل 127ـ 16ـ اتصال دو شاخه برق در پریز.

11ـ�در�ماشــين�را�باز�نماييد�و�قســمت�هاي�مختلف�برقي�
آن�را�از�نظــر�صحــت�مفصل�هاي�برق،�كليدهاي�مينياتوري�و�

فيوزهاي�حفاظت�برقي�كنترل�كنيد.
12ـ�فن�و�پروانه�ها�و�حفاظ��آن�را�كنترل�كنيد.

13ـ�لولــه�خــارج�و�هدايت�هواي�توليد�شــده�فتيلاتور�را�
آزمايش�كنيد.

14ـ�از�صحت�المنت�هاي�برق�گرم�كننده�هوا�در�لوله�فلزي�
مطمئن�شويد.

15ـ�ماشين�را�روشن�كنيد�و�بعد�از�ايجاد�يك�اتصال�كوتاه�با�
نوك�انگشت�خود�به�بدنه�فلزي�ماشين�و�اطمينان�از�عدم�اتصال�
ناخواسته�برق�به�بدنه�ماشين�در�آن�را�ببنديد)شكل�128ـ�16(.
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8ـ�يك�ســري�آچار�آلن�آماده�كنيد�و�كنار�ماشــين�روي�
ميز�آن�قرار�دهيد.

9ـ�كانال�عبور�)ناودان�فلزي(�نوار�را�با�آچار�آلن�باز�كنيد�
و�مطابــق�عرض�نوار�آماده�شــده�تنظيم�كنيــد�و�ثابت�نماييد.�

)شكل�132ـ�16(.

شكل 132ـ 16ـ تنظیم كانال گرم كن نوار براي عرض لازم.

10ـ�هيتر�ماشين�را�با�كليد�مربوطه�روشن�كنيد�و�چراغ�هاي�
آن�را�بررسي�نماييد�تا�در�حالت�گرم�و�خيلي�گرم�چراغ�هاي�

بالاي�آن�روشن�شود.
11ـ�كليد�گردان�)گيج�حرارتي(�سياه�رنگ�كه�مخصوص�
�تنظيم�كنيد)شكل� C0120 تنظيم�درجه�حرارت�مي�باشــد�روي�

133ـ�16(.

شكل 133ـ 16ـ تنظیم حرارت با گیج مدرج مخصوص.

12ـ�صفحــات�فلزي�متصل�به�كانال�عبــور�نوار�را�كنترل�
كنيد�كه�خوب�داغ�شده�باشند.

با�فشــار�دســت�به�آن،�صفحه�را�در�حالي�كه�نوار�بين�ضخامت�
كار�و�دو�غلطك�فشار�قرار�گرفته�هدايت�نماييد�و�بدين�وسيله�

لبه�چسباني�مستقيم�را�انجام�دهيد)شكل�130ـ�16(�.

شكل 130ـ 16ـ لبه چسباني آزمایشي.

در�پايان�كار�ماشين�را�خاموش�كنيد.
بعد�از�اتمام�لبه�چسباني�آزمايشي�قطعه�كوچك�و�اطمينان�از�
صحت�عمل�اجزاء�ماشين�يك�كار�اصلي�را�به�صورت�زيرانجام�

دهيد.
1ـ�صفحه�كار�اصلي�را�روي�ميز�ماشــين�قرار�دهيد�مثلاً�يك�

. mm24 صفحه��M.D.Fبه�ضخامت�
2ـ�صفحه�را�كنترل�كنيد�سطوح�تا�آن�تميز�باشد�و�ضخامت�
آن�در�همه�جا�مستقيم�و�يكنواخت�بريده�شده�و�صاف�پرداخت�

شده�باشد.
3ـ�ضخامت�صفحه�را�اندازه�گيري�كنيد.

�و�عرض� mm2 4ـ�نوار�مناسب�يك�روچسب�دار�به�ضخامت�
26ميليمتر�را�انتخاب�كنيد.

5ـ�ضخامت�نوار�لبه�چسبان�را�با�كوليس�اندازه�گيري�كنيد.
6ـ�نوار�را�در�مقر�خود�روي�صفحه�كمكي�كنار�ماشــين�قرار�

دهيد.
7ـ�لبه�نوار�را�مستقيم�قطع�و�آماده�كنيد)شكل�131ـ�16(.

شكل 131ـ 16ـ استقرار نوار در مقر میز كمك لبه چسبان.
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19ـ�بعــد�از�عبــور�دادن�صفحه�كار�از�غلطك�اول�با�همان�
سرعت�و�فشار�دست�از�غلطك�دوم�نيز�نوار�و�صفحه�را�عبور�

دهيد)شكل�136ـ�16(.

شكل 136ـ 16ـ عبور از غلطك دوم.

20ـ�در�موقــع�عبــور�صفحه�كار�در�طول�صفحه�ماشــين�و�
غلطك�ها�دقت�كنيد�كه�فشــار�دســت�و�حركت�جلو�دادن�آن�
يكنواخت�انجام�شــود�و�همواره�مركز�ثقل�دســت�خود�را�در�
اعمال�فشار�عمود�بر�غلطك�ها�در�نقطه�تماس�با�نوار�قرار�دهيد.
21ـ�پس�از�اتمام�نوارچسباني�يك�طرف�ضخامت�صفحه�
كار،�سر�نوار�را�با�قيچي�مخصوص�)گيوتين(�قطع�نماييد�و�لبه�

ديگر�را�شروع�به�لبه�چسباني�كنيد.
22ـ�دقت�كنيد�لبه�نوار�در�طول�صفحه�كار�بايستي�از�زير�
و�روي�صفحه�حدود��1ميليمتر�بيرون�آمده�باشد.�)عرض�نوار�
حداقل��1ميليمتر�بيشتراز�ضخامت�صفحه�كار�باشد(�لبه�اضافي�
نوار�در�زير�صفحه�كار�موقع�عبور�در�شيار�روي�صفحه�فلزي�
ماشين�بايد�قرار�گيرد�و�حركت�داده�شود)شكل�137ـ�16(.

شكل 137ـ 16ـ لبه اضافه نوار در شیار سطح صفحه میز ماشین. 

13ـ�لبــه�نوار�را�از�كانال�عبور�دهيد�تا�از�ســر�ديگر�كانال�
خارج�شود)شكل�134ـ�16(.

شكل 134ـ 16ـ عبور دادن سر نوار از كانال گرم كن.

14ـ�صفحه�انتخابي�خود�را�كه�دو�ســطح�آن�روكش�شده�
است�روي�ميز�ماشين�بگذاريد.

15ـ�يك�نر�صفحه�را�به�گونياي�ماشين�تكيه�دهيد.
16ـ�صفحــه�را�بــه�طــرف�غلطك�پرس�نــوار�و�ضخامت�
صفحه�كه�ســر�نوار�را�نيز�روي�غلطك�اولي�آن�قرار�داده�ايد�

هدايت�كنيد.
17ـ�دســت�راست�خود�را�روي�صفحه�و�دست�چپ�را�بر�
لبه�)ضخامت(�خارجي�صفحه�قرار�دهيد.�در�حال�فشرده�كردن�
صفحه�به�طرف�گونيا�و�به�طرف�غلطك�ها�آن��را�هدايت�كنيد.
18ـ�دقت�كنيد�لبه�نوار�كمي�جلوتر�از�لبه�صفحه�كار�قرار�

گيرد)شكل�135ـ�16(.

شكل 135ـ 16ـ سر نوار قدري جلوتر از لبه صفحه كار.
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كار�با�كاتر�دقت�و�مهارت�بيشتري�از�كار�با�وسائل�قيچي�
و�رنــده�و�فرز�لازم�دارد.�بــا�كوچكترين�بي�احتياطي�در�موقع�
كار�با�كاتر�ممكن�است�لبه�نوار�لبه�چسباني�شده�در�روي�كار�
دچار�كندگي�)زخمي(�شــود�كه�عيب�بزرگي�مي�باشد)شكل�

140ـ�16(.

شكل 140ـ 16ـ برداشتن اضافه نوار با كاتر.

28ـ�در�موقع�قطع�اضافات�نوار�رو�و�زير�صفحه�كاتر�را�به�
�روي�صفحه�كار�قرار�دهيد.� 010 صــورت�افقي�يا�تحت�زاويه�
عمل�قطع�لبه�را�با�كشيدن�كاتر�به�ضخامت�نوار�خارج�شده�از�

صفحه�انجام�دهيد.
29ـ�دقت�كنيد�در�موقع�كار�با�كاتر�دســت�ديگر�خود�را�
در�جلوي�تيغه�كاتر�قرار�ندهيد�چون�امكان�برخورد�تيزي�تيغه�

با�دست�شما�وجود�دارد.
30ـ�كاتر�را�در�مشــت�دســت�راســت�خــود�بگيريد�و�با�
انگشــت�روي�تيغه�آن�كمي�فشار�دهيد�و�آن�را�به�طرف�جلو�

هدايت�كنيد.�عمل�قطع�لبه�اضافي�را�انجام�دهيد.
31ـ�دقت�كنيد�دست�چپ�خود�را�براي�نگهداشتن�صفحه�
و�حركــت�نكردن�آن�در�وســط�صفحه�دور�از�تيغه�كاتر�قرار�

دهيد�)شكل�140ـ�16(.
32ـ�برداشــتن�لبه�هاي�اضافي�نوار�را�با�ليسه�يا�كاردك�نيز�
مي�توانيد�انجام�دهيد)شكل�141ـ�16(.�كاردك�يا�ليسه�را�روي�
صفحه�كار�به�صورت�تخت�قرار�دهيد�و�كمي�انتهاي�آن�را�با�
فشــردن�سر�آن�به�صفحه�بلند�كنيد�و�در�جهت�قطع�كردن�لبه�

اضافه�نوار�به�طرف�جلو�حركت�دهيد.

23ـ�شيار�مربوط�به�عبور�لبه�اضافي�نوار�در�سطح�ميز�ماشين�
را�كنترل�كنيد�تا�همواره�تميز�و�براي�عبور�لبه�نوار�آزاد�باشد.
24ـ�دقت�كنيد�در�موقع�لبه�چسباني�چون�نوار�داغ�مي�شود�
و�چسب�آغشتگي�كه�اغلب�هات�ملت�و�از�نوع�اوره�فرم�آلدئيد�
است�ذوب�مي�گردد.�بخاراتي�از�آن�متصاعد�مي�شود�كه�براي�
ســلامتي�شــما�ضرر�دارد�لذا�حتماً�از�ماســك�ايمني�لازم�در�

جلوي�بيني�و�دهان�خود�استفاده�كنيد)شكل�138ـ�16(.

شكل 138ـ 16ـ استفاده از وسائل حفاظتي.

25ـ�اســتفاده�از�لباس�كار�مناســب�لازم�اســت�و�چون�در�
كارگاه�صنايــع�چــوب�اغلب�صداي�ماشــين�هاي�برش�و�فرم�
دهنده�خارج�از�حد�استاندارد�شنوايي�مي�باشند�حتماً�از�گوشي�

ايمني�نيز�استفاده�نماييد.
26ـ�لبه�هاي�اضافي�نوار�را�از�دو�طرف�ســطح�صفحه�و�دو�

سر�آن�بايد�قطع�و�پرداخت�كنيد.�
27ـ�در�پايــان�كار�لبه�هاي�اضافــي�را�با�كاتر�تيز�مي�توانيد�

برطرف�نماييد)شكل�139ـ�16(.

شكل 139ـ 16ـ چهار طرف لبه چسباني شده.
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انبوه�كالاي�صفحه�اي�از�سيســتم�و�دستگاه�هاي�لبه�چسبان�نيمه�
اتوماتيك�و�اتوماتيك�منوط�به�وجود�يكسري�شرايط�مي�باشد�
كه�آن�ها�را�به�صورت�زير�مي�توان�دســته�بندي�نمود.�)شــكل�

143ـ��16و�144ـ�16(.

شكل 143ـ 16ـ لبه چسبان نیمه اتوماتیك.

شكل 144ـ 16ـ لبه چسبان اتوماتیك.

1ـ�دمــاي�محيط�كارخانه:�دماي�محيط�يكي�از�بزرگترين�
و�بااهميت�تريــن�فاكتورهايي�مي�باشــد�كه�جهت�كار�صحيح�
يك�دســتگاه�لبه�چسبان�مي�بايســت�به�آن�توجه�كنيد.�به�طور�
كلي�حرارت�مطلــوب�محيط�جهت�كار�كردن�صحيح�با�اين�

دستگاه�ها�بين��15تا��35درجه�سانتيگراد�مي�باشد.
تنظيم�درجه�حرارت�محيط�تأثير�مســتقيم�بر�روي�كيفيت�
لبه�هاي�نوار�لبه�چســباني�شــده�و�نحوه�پرداخت��آن�ها�خواهد�
داشــت.�عدم�تنظيم�حــرارت�محيط،�اختلال�در�سيســتم�هاي�

هيدروليك�و�پنوماتيك�بوجود�مي�آورد.
2ـ�رطوبت�نســبي�هوا:�رطوبت�نســبي�محيط�عملكرد�اين�

شكل 141ـ 16ـ برداشتن اضافه نوار با لیسه.

33ـ�در�صــورت�لزوم�اضافات�لبــه�نوار�را�با�قيچي�و�رنده�
پرداخت�مخصوص�و�فرز�مخصوص�مي�توانيد�برطرف�كنيد.
34ـ�در�پايان�كار�تيزي�لبه�ها�را�با�ســنباده�دســتي�برطرف�

نماييد)شكل�142ـ�16(.

شكل 142ـ 16ـ اتمام كار لبه چسباني. 

35ـ�صفحــه�را�تميز�نموده�و�بــه�هنرآموز�كارگاه�تحويل�
دهيــد.�ابزار�و�وســائل�را�به�انبار�تحويــل�دهيد�و�محل�كار�را�

نظافت�كنيد.

10ـ 16ـ آشنایي با اصول لبه چسباني انواع چوب 
و صفحات چوبي با دستگاه لبه چسبان نیمه اتوماتیک 

و اتوماتیک

اســتفاده�صحيح�و�رســيدن�به�يك�نتيجه�مطلوب�در�توليد�
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4ـ�نگهــداري�چســب:�چســب�هاي�گرم�مــورد�مصرف�
لبه�چســباني�با�اين�دســتگاه�ها�كــه�اغلب�از�نوع�چســب�هاي�
�Hotmeltهســتند�و�بــه�صــورت��Thermoplastترموپلاســت�
گرانول�و�يا�قالبي�مي�باشــند�را��بايد�در�محيطي�خشــك�و�در�

�نگهداري�و�انبار�نمود. C025 درجه�حرارت�بين��5تا�
5ـ�هــواي�فشــرده�مورد�نيــاز:�ميزان�فشــار�و�دماي�هواي�
فشرده�ورودي�به�اين�دستگاه�ها�مي�بايد�طبق�استاندارد�تعريف�
شــده�از�طرف�كارخانه�سازنده�دستگاه�باشد�وگرنه�در�سيستم�

پنوماتيك�اختلال�ايجاد�مي�گردد)شكل�147ـ�16(.

شكل 147ـ 16ـ ایجاد هواي فشرده با كمپرسور.

هواي�فشــرده�ورودي�به�ســيلندر�و�پيســتون�هاي�سيستم�
دســتگاه�بايســتي�عاري�از�هرگونه�روغن�يا�رطوبت�باشــد.�به�
هميــن�دليل�اســتفاده�از�فيلتر�رطوبت�گير�مخصوص�ســر�راه�

ورود�هواي�فشرده�الزامي�است)شكل�148ـ�16(.

شكل 148ـ 16ـ فیلتر رطوبت هواي فشرده.

6ـ�ميزان�گرد�و�غبار�محيط�كار�براي�استفاده�از�دستگاه�هاي�
لبه�چسبان�اتوماتيك�و�نيمه�اتوماتيك�بايستي�به�حداقل�رسانده�
شــود.�در�غير�اين�صورت�خصوصاً�در�كيفيت�چسب�دستگاه�

اختلال�بوجود�خواهد�آورد.

دستگاه�ها�بين��5تا��55درصد�مي�باشد�و�رطوبت�محيط�چنانچه�
بيشــتر�باشد�تأثير�نموده�و�ايجاد�اختلال�در�سيستم�هيدروليك�

و�پنوماتيك�مي�نمايد.�
3ـ�بــرش�اوليه�صفحات:�يكــي�از�اصلي�ترين�موارد�جهت�
رسيدن�به�يك�محصول�لبه�چسباني�شده�با�كيفيت�بالا�مي�باشد.�
برش�هايي�كــه�داراي�زاويه�غيراز��90درجه�باشــند�مي�توانند�

باعث�افت�كيفيت�توليد�شوند)شكل�145ـ�16(.

شكل 145ـ 16ـ برش M.D.F در كارگاه لبه چسباني. 

�،H.D.F�،M.D.Fبايــد�توجه�كنيد�پس�از�برش�صفحــات�
تخته�خرده�چوب�و�غيره�بوسيله�ماشين�هاي�برش�براي�عمليات�
لبه�چســباني�لازم�اســت�حداكثر�تا��1ساعت�بعد�از�برش�عمل�
لبه�چســباني�انجام�شود)شكل�146ـ�16(،�در�غيراين�صورت�به�
علــت�تأثير�عوامل�دما�و�رطوبت�محيــط�در�آن�ها�باعث�افت�

كيفيت�لبه�چسباني�خواهد�شد.

شكل 146ـ 16ـ چسب هاي لبه چسباني.
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ـ�قسمت�مكنده�روكش�)نوار(
ـ�سنباده�نواري�اتوماتيك

ـ�كليدهاي�كنترل�كننده�دستگاه
ـ�گيج�تنظيم�فشار�)عقربه�هاي�نشان�دهنده�فشار�دستگاه(

ـ�مخزن�چسب
ـ�گيــج�تنظيم�حــرارت�)عقربه�هاي�نشــان�دهنــده�درجه�

حرارت�دستگاه(
ـ�وسائل�و�تجهيزات�ايمني�دستگاه�)شكل�151ـ�16(.

شكل 151ـ 16ـ اعلام هشدار روي ماشین براي رعایت حفاظت و ایمني.

ـ�محل�خروج�پوشال�و�خرده�چوب
ـ�سنسورهاي�اتوماتيك�كنترل�كننده�كار

ـ�سيستم�پنوماتيك�دستگاه
ـ�محل�دسته�نمودن�روكش�لبه�چسباني

ـ�فرز�اوليه
ـ�فرز�ثانويه

ـ�ايستگاه�پوليش�)شكل�152ـ�16(.

شكل 152ـ 16ـ پولیش.

ـ�گيوتين�پنوماتيك
ـ�سيستم�چسب�زني�سريع�گرانول

7ـ�اســتفاده�از�سيســتم�مكنده�مناســب�براي�اين�ماشين�ها�
الزامي�مي�باشــد�چون�استفاده�از�نوارهاي��PVCو�ABS ايجاد�
الكتريسته�ساكن�مي�كند�و�با�وجود�مكش�قوي�سيستم�مكنده�
احتمــال�دارد�ذرات�فرز�خــورده�اينگونه�نوارها�به�طور�كامل�
مكش�نشــوند.�ولي�در�هر�صورت�استفاده�از�مكنده�استاندارد�

حجم�آن�ها�را�كم�مي�كند)شكل�149ـ�16(.

شكل 149ـ 16ـ مكنده متحرك متصل به ماشین لبه چسبان.

ماشــين�هاي�لبه�چســبان�نيمه�اتوماتيك�و�اتوماتيك�داراي�
قسمت�ها�و�ايستگاه�هاي�مختلف�براي�انجام�عمليات�لبه�چسباني�

مي�باشند�كه�شامل:
ـ�غلطك�هدايت�كننده�كار�)نوار�نقاله(

ـ�اره�گرد�برش�دهنده�اتوماتيك
ـ�اسكلت�و�چهارچوب�دستگاه

ـ�پيــچ�تنظيم�كننده�ســرعت�غلطك�هدايــت�كننده�)نوار�
نقاله(�)شكل�150ـ�16(.

شكل 150ـ 16ـ غلطك هاي هدایت كننده.
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6ـ��M.D.Fو�يا�تخته�خرده�چوب�به�ابعاد�مناســب�انتخاب�
كنيد.

7ـ�ابعاد�صفحات�كار�را�طبق�نقشــه�با�ابعاد��M.D.Fتطبيق�
دهيــد.�براي�مثــال��M.D.Fبه�ابعاد�6/1×183×�366ســانتيمتر�
را�طــوري�خط�كشــي�كنيد�كه�كمترين�دور�ريــز�را�در�پايان�

برشكاري�داشته�باشد.
9ـ�دقت�كنيد�موقع�محاســبه�براي�برشــكاري،�افت�يا�دور�

ريز�صفحه�به�علت�ضخامت�تيغه�اره�را�فراموش�نكنيد.
10ـ�در�كارگاه�هاي�كوچك�ســطح�شــهر�نقشه�كار�براي�
عمليات�لبه�چســباني�عبارت�اســت�از�اندازه�هايي�كه�مشتري�
)كابينت�ســاز�چوبي(�به�مســئول�كارگاه�لبه�چسباني�مي�دهد�و�
گاهي�اين�اندازه�ها�را�با�دســت�به�صورت�نقشه�)اسكيس(�نيز�
مي�كشــد�ولي�افراد�مشخص�مانند�شــما�بايستي�بايد�با�وسائل�
نقشه�كشي�و�در�صورت�امكان�كامپيوتر�آن�اندازه�هاي�مشتري�
را�به�يك�نقشه�استاندارد�تبديل�و�محاسبه�كنيد)شكل16-154(.

شكل 154ـ 16ـ نقشه غیراستاندارد داده شده از طرف مشتري.

11ـ�براي�برش�صفحات�بزرگ��M.D.Fدر�صورت�امكان�
از�پانل�برهاي�عمودي�استفاده�كنيد.

12ـ�در�صورتي�كه�دسترســي�به�پانل�بر�نبود�از�ماشــين�اره�
گــرد�دور�كن�اســتفاده�نماييد.�براي�برش،�اســتادكار�و�يك�
وردســت�لازم�مي�باشد�لذا�با�كمك�دوست�و�همكار�خودتان�

برشكاري�را�انجام�دهيد)شكل�155ـ�16(.

ـ�فرز�گوشه
ـ�مركز�گوشه

ـ�مركز�كنترل�كامپيوتري
ـ�پيش�فرز�)شكل�153ـ�16(.

شكل 153ـ 16ـ پیش فرز

11ـ 16ـ اصول لبه چسباني انواع چوب و صفحات 
با دستگاه لبه چسبان نیمه اتوماتیک و اتوماتیک

دستورالعمل�كاري�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك
1ـ�از�لباس�كار�مناســب�استفاده�كنيد�و�مسائل�حفاظتي�را�

رعايت�نماييد.
�تنظيم�كنيد. C035 2ـ�حرارت�محيط�كارگاه�را�بين��15تا�
3ـ�رطوبت�نســبي�هوا�را�كنترل�كنيد�كه�بيش�از��55درصد�

نباشد.
�ولت�استفاده�كنيد. 4ـاز�برق�380

5ـ�نقشــه�كار�را�آماده�كنيــد�و�در�معرض�ديد�قرار�دهيد.�
)شكل�154ـ�16(.

شكل 154ـ 16ـ توجه به نقشه كار لبه چسباني در یك كارگاه كوچك.
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بــراي�چنيــن�كارگاهي�بايــد�محلي�براي�انبــار�صفحات�
پرورده�مانند�H.D.F�،M.D.F،�تخته�خرده�چوب�و...�را�داشــته�
باشــيد�و�انباری�كوچك�برای�موادی�مانند�چســب�گرانول�و�

نوارهاي�لبه�چسبان�نيز�لازم�داريد.
15ـ�بعد�از�برش�ابعاد�صفحات�بريده�شــده�را�كنترل�كنيد�تا�
مطمئن�شــويد�عمليات�برش�دقيق�انجام�شده�است)شكل�157ـ�

.)16

شــكل 157ـ 16ـ اندازه گیــري و كنتــرل صفحــات بریده شــده براي 

لبه چسباني.

16ـ�چنانچه�از�دستگاه�هاي�برش�اتوماتيك�استفاده�مي�كنيد�
نياز�به�كنترل�است�و�دائم�صفحات�بريده�شده�نخواهيد�داشت.
17ـ�صفحــات�بريــده�شــده�را�علامت�گــذاري�كنيــد�و�

دسته�بندي�نماييد)شكل�158ـ�16(.

شــكل 158ـ 16ـ علامت گذاري یا شــماره گذاري صفحات بریده شده 
براي لبه چسباني.

18ـ�صفحات�بريده�شــده�را�با�دســتمال�يا�برس�مويي�كاملًا�
پاك�كنيد.

شكل 155ـ 16ـ برشكاري ورق كامل M.D.F دو نفره.

13ـ�در�صورتي�كه�صفحه��M.D.Fو�يا�نئوپان�و...�كوچك�
مي�باشد�يك�نفري�با�رعايت�حفاظت�و�ايمني�لازم�و�تنظيم�دقيق�
گونياي�ماشين�عمل�برشكاري�را�انجام�دهيد)شكل�156ـ�16(.

شكل 156ـ 16ـ برشكاري صفحه كوچك M.D.F یك نفره.

14ـ�دقت�كنيد�محيطي�كه�ماشين�لبه�چسبان�و�در�كنار�آن�
ماشــين�برش�)پانل�بر�يا�دور�كن(�را�قرار�داده�ايد�حتماً�بايستي�
سيســتم�مكنده�قوي�داشته�باشــد.�خاك�اره�ناشي�از�برش�اره�
بايســتي�دائماً�به�طور�كامل�مكيده�شــود.�كنترل�كنيد�كه�در�
فضــاي�كارگاه�خــاك�اره�پخش�نگردد�زيــرا�باعث�ضرر�و�
زيان�به�ماشين�لبه�چسباني�مي�گردد�و�باعث�افت�شديد�كيفيت�

لبه�چسباني�شما�خواهد�شد.
14ـ�دقــت�كنيــد�چنانچه�بخواهيــد�كارگاه�لبه�چســباني�
�داريد� m2100 كوچكي�داشته�باشيد�نياز�به�حداقل�فضاي��60تا�
كه�بتوانيد�يك�دســتگاه�اره�مجموعــه�اي�دور�كن�يا�پانل�بر�و�
نزديك�آن�يك�دستگاه�لبه�چسبان�ساده�يا�نيمه�اتوماتيك�و�يا�

اتوماتيك�را�قرار�دهيد.
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براي�ماشــين�موردنظر�لبه�چسبان�ضخامت��0/4تا��3ميليمتر�
را�مي�توانيد�براي�نوار�خود�انتخاب�كنيد.

�بــراي� C0200 23ـ�چســب�گرانــول�را�كــه�در�حــرارت�
چســباندن�نــوار��P.V.Cبايد�ذوب�گــردد�و�بهترين�كيفيت�را�

براي�لبه�چسباني�مطلوب�داشته�باشد�آماده�كنيد.
مقدار�اين�چسب�بستگي�به�نوع�ماشين�شما�دارد�و�در�اين�
ماشين�نيمه�اتوماتيك�ظرفيت�مخزن�شما��1كيلوگرم�مي�باشد.�

با�ترازو�در�يك�ظرف�آن�را�وزن�كنيد.
24ـ�در�مخزن�چســب�را�كه�پشت�ماشــين�لبه�چسبان�قرار�
گرفته�باز�كنيد�و�گرانول�را�داخل�آن�بريزيد)شكل�161ـ�16(�

و�در�آن�را�محكم�ببنديد.

شكل 161ـ 16ـ باز كردن در مخزن چسب و ریختن گرانول داخل آن.

25ـ�ماشــين�را�بــا�رعايت�مســائل�حفاظــت�و�ايمني�لازم�
روشن�كنيد.

26ـ�بعــد�از��10دقيقــه�چســب�گرانــول�دانه�بنــدي�ذوب�
مي�گردد.�در�مخزن�چســب�را�باز�كنيد�و�كنترل�نماييد)شكل�

162ـ�16(.�در�صورت�آماده�بودن�در�آن�را�مجدداً�ببنديد.

شكل 162ـ 16ـ چسب ذوب شده و آماده لبه چسباني است.

19ـ�دقت�كنيد�كيفيت�برش�صفحات�را�بايستي�طوري�انجام�
داده�باشيد�كه�خشــونت�سطح�بريده�شده�مناسب�براي�عمليات�
لبه�چسباني�باشد�در�غيراين�صورت�بايستي�لبه�صفحات��M.D.Fو�
غيره�را�قبل�از�لبه�چســباني�با�سنباده�شماره��100و�با�سنباده�نواري�

عمودي�يا�ديسكي�سنباده�كاري�نماييد.
20ـ�نوار�مناســب�كار�را�طبق�نقشه�و�مشخصات�فني�آن�و�يا�
طبق�نظر�مشتري�كه�در�اينجا�كابينت�ساز�چوبي�مي�باشد�انتخاب�
�مي�باشد�بايستي� mm16 كنيد.�اگر�ضخامت�صفحه�بريده�شــده�
�انتخاب�كنيد�و�طــول�نوار�براي�عمليات� mm18 عــرض�نوار�را�
لبه�چســباني�بايستي�كافي�باشــد.�براي�اين�كار�محاسبات�لازم�را�
قبلًا�انجام�دهيد.�دور�ريز�هر�لبه�كار�را�نيز�كه�حداقل�دو�سانتيمتر�
مي�باشد�منظور�نماييد�و�حلقه�يا�توپ�نوار�را�انتخاب�كنيد�كه�براي�

كار�شما�كافي�باشد)شكل�159ـ�16(.

شكل 159ـ 16ـ مقر فلزي نوار و انتخاب نوار لبه چسبان.

21ـ�نوار�انتخابي�خود�را�از�نوع��P.V.Cبدون�چسب�انتخاب�
كنيد.

22ـ�ضخامــت�نوار�را�با�كوليس�يــا�ميكرومتراندازه�گيري�
كنيد)شكل�160ـ�16(.

شكل 160ـ 16ـ اندازه گیري ضخامت روكش با میكرومتر.
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30ـ�تابلوهاي�فرمان�ماشــين�هاي�لبه�چســبان�با�مارك�هاي�
مختلــف�با�يكديگر�متفاوت�هســتند.�لــذا�خواندن�كاتالوگ�
براي�اپراتور�دســتگاه�لبه�چسبان�مخصوصاً�لبه�چسبان�هاي�نيمه�

اتوماتيك�و�تمام�اتوماتيك�لازم�است.
�31ـ�حلقه�هاي�نوار�لبه�چســبان�معمولاً�بوســيله�نوار�چسب�
بســته�شده�است.�حلقه�يا�توپ�نوار�چســب�انتخابي�را�بوسيله�

تيغه�كاتر�باز�كنيد)شكل�165ـ�16(.

شكل 165ـ 16ـ قطع بست نوار و استقرار آن روي میز.

چســب�را�روي�ميز�يا�مقر�مخصوص�نوار�كه�در�قســمت�
شروع�ماشين�تعبيه�شده�است�قرار�دهيد.

32ـ�لبه�ســر�نــوار�را�با�قيچي�مخصــوص�و�يا�كاتر�صاف�
ببريد�و�آن�را�بعد�از�عبور�دادن�از�غلطك�جلوي�شــيار�ورود�
به�ماشــين،�از�شــيار�ايجاد�قابل�تنظيم�در�بدنه�ماشين�لبه�چسبان�

عبور�دهيد)شكل�166ـ�16(.

شكل 166ـ 16ـ عبور دادن سر نوار به داخل ماشین از شیار مربوطه.

27ـ�كمپرســور�هوا�را�كنترل�نماييد�كه�ســالم�و�آماده�كار�
باشــد.�گيج�فشــار�هواي�روي�كمپرســور�را�براي�فشــار�تا��7
اتمسفر�تنظيم�كنيد.�قبل�از�روشن�كردن�كمپرسور،�تخليه�آن�
را�باز�كنيد�تا�آب�ناشــي�از�هواي�گرم�و�مرطوب�فشرده�قبلي�

كه�در�ته�مخزن�آن�است،�تخليه�شود)شكل�163ـ�16(.

شكل 163ـ 16ـ كنترل و راه اندازي كمپرسور هوا.

28ـ�فيلتر�هواي�ســر�راه�كمپرســور�به�ماشين�لبه�چسبان�را�
كنترل�كنيد.

29ـ�فشار�هوا�را�بايستي�طبق�دستورات�كارخانه�سازنده�ماشين�
لبه�چسبان�و�چسب�مورداستفاده�تنظيم�نماييد.�مثلًا�براي�استفاده�از�
�و�چسباندن�آن�با�چسب� mm1 نوار��P.V.Cبا�عرض��10و�ضخامت�
گرانول�در�اين�ماشين�كارخانه�سازنده�فشار�هوا�را�براي�برش�سر�
و�ته�نوار��2/6و�فرزكاري�لبه�هاي�اضافي��2/5و�عمليات�چسب�زني�
�3/3بار�)اتمسفر(�در�نظر�گرفته�است�كه�بايستي�در�تابلوي�فرمان�

)شكل�164ـ�16(�تنظيمات�لازم�را�اعمال�نماييد.

شكل 164ـ 16ـ تنظیم تابلوي فرمان ماشین لبه چسبان.
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35ـ�بعد�از�اينكه�ســر�نوار�را�بين�غلطك�ها�قرار�داديد�بقيه�
كارهــا�در�ماشــين�هاي�نيمه�اتوماتيك�به�صــورت�اتوماتيك�
انجام�مي�گيرد�و�در�صورتي�كه�ماشين�در�ايستگاه�هاي�مختلف�
خوب�تنظيم�نموده�باشــيد�عمليات�بــه�صورت�مطلوب�انجام�

خواهد�شد.
36ـ�ايســتگاه�هايي�كه�در�داخل�ماشــين�در�مسير�عمليات�
لبه�چسباني�وجود�دارد�براي�دستگاه��نيمه�اتوماتيك�به�صورت�

زير�است:
جلو�برنده�نوار،�غلطك�چســب�زني،�غلطك�فشــار،�دوار�
گرد�قطع�كن،�سر�و�ته�نوار،�فرز�پرداخت�مازاد�لبه�نوار�در�بالا�
و�زيــر�صفحه�قطعه�كار،�فــرز�گرد�كردن�و�از�بين�بردن�تيزي�

گوشه�هاي�نوار،�ليسه�و�پوليش�نوار�

37ـ�داخل�ماشــين�در�محل�هر�ايســتگاه�ميكرو�سوئيچ�به�
اشكال�يا�فرم�هاي�مختلف�مانند�فرم�فنر�لوله�اي�)مانند�فنر�داخل�
خودكار(�يا�غلطكي�كوچك�و�يا�چشم�الكتريك�نصب�شده�
كه�صفحه�كار�از�قســمت�بيروني�بعد�از�رسيدن�به�هر�ايستگاه�
)شــكل�169ـ�16(�بــه�ميكروســوئيچ�برخــورد�و�آن�را�فعال�
مي�نمايد�و�بدين�وسيله�فرمان�به�تابلوی�فرمان�الكتريكي�اصلي�
منتقل�مي�شــود�و�ماشــين�عمل�مي�نمايد.�در�شكل�)170ـ�16(�
كه�انتقال�نوار�به�غلطك�چسب�را�نشان�مي�دهد�ميكروسوئيچ�

به�صورت�فنري�عمودي�ديده�مي�شود.

شــكل 169ـ 16ـ حركــت قطعه كار و برخورد به میكروســوئیچ داخل 

ماشین.

33ـ�دقت�نماييد�بعد�از�تنظيم�و�راه�اندازي�ماشين�لبه�چسبان�
از�صحت�كار�آن�و�دقت�تنظيمات�انجام�شــده�مطمئن�شويد.�
براي�اين�كار�از�تكه�نوار�و�يك�صفحه�آماده�اســتفاده�نماييد�
و�آن�را�روي�نــوار�جلو�برنامه�صفحــه�كار�قرار�دهيد�تا�بطور�

اتوماتيك�عمليات�لبه�چسباني�انجام�شود)شكل�167ـ�16(.

شكل 167ـ 16ـ لبه چسباني آزمایشي.

34ـ�بعد�از�اطمينان�از�صحت�عمل�ماشين�حلقه�نوار�اصلي�
را�در�ادامــه�عمليات�قبلي�روي�صفحــه�مقعر�نوار�قرار�داده�و�
پس�از�عبور�ســر�آن�از�شــيار�مربوطه،�از�داخل�پشــت�ماشين�
ســر�نوار�را�با�انگشــتان�دست�چپ�خود�بگيريد�و�بين�غلطك�
جلو�برنده�نوار�قرار�دهيد.�اين�غلطك�بعد�از�گرفتن�ســر�نوار�
به�صورت�اتوماتيك�آن�را�به�وسط�دو�غلطك�چسب�و�فشار�

هدايت�مي�نمايد)شكل�168ـ�16(.

شكل 168ـ 16ـ گرفتن سر نوار از داخل ماشین و هدایت آن.
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40ـ�بعد�از�عبور�از�ايســتگاه�آغشــته�كردن�لبه�صفحه�كار�
به�چســب،�غلطك�هاي�فشار�نوار�به�لبه�ضخامت�كار�را�تنظيم�
كنيد.�بطوري�كه�در�)شــكل�172ـ�16(�ملاحظه�مي�كنيد�ســه�
�و�يــك�غلطــك�بزرگتر�به� cm8 غلطــك�كوچك�بــه�قطر�
�عمل�پرس�كردن�نوار�را�براي�لبه�چســباني�انجام� cm15 قطــر�
مي�دهند.�شــروع�كار�فشردگي�آن�ها�را�با�تنظيم�ميكروسوئيچ�

كه�در�تصوير�ديده�مي�شود�انجام�دهيد.

شكل 172ـ 16

41ـ�در�مرحله�بعد�عمل�قطع�كردن�دو�سر�نوار�چسبيده�به�
ضخامت�صفحه�كار�اتوماتيك�انجام�مي�گيرد�و�شــما�با�دقت�
اره�هــا�را�طــوري�تنظيم�كنيــد�كه�محل�قطع�دقيقاً�در�لبه�ســر�

ضخامت�صفحه�انجام�شود)شكل�173ـ�16(.

شكل 173ـ 16ـ تنظیم میكروسوئیچ قطع نوار بوسیله اره گردها.

(�در�بالا�و�پايين�لبه�نوار� mm1 42ـ�لبه�هــاي�اضافي�)حدود�
چســبيده�شــده�را�بايستي�بوســيله�دو�توپي�فرز�در�بالا�و�پايين�

شكل 170ـ 16ـ میكروسوئیچ فنري عمودي در ایستگاه غلطك چسب.

38ـ�همانطور�كه�در�تصوير�ميكروسوئيچ�فنري�را�ملاحظه�
نموديــد�ميكروســوئيچ�قبلي�كه�به�صورت�غلطكي�مي�باشــد�

متعلق�به�ايستگاه�قبلي�)جلو�برنده�نوار(�مي�باشد.
در�مرحله�آزمايشي�چنانچه�ملاحظه�نموديد�لبه�نوار�توسط�
غلطك�هاي�گيرنده�و�جلو�برنده�دقيق�عمل�نكرد�و�نتوانســت�
لبــه�نــوار�را�به�محل�موردنظــر�تا�حد�لازم�جلو�ببرد.�بايســتي�
ميكروسوئيچ�غلطكي�يا�ميكروســوئيچ�فنري�لوله�اي�عمودي�

را�جابجا�كنيد)شكل�171ـ�16(.

شكل 171ـ 16ـ تنظیم میكروسوئیچ هدایت اولیه نوار.

39ـ�با�آچار�تخت�و�آچار�پيچ�گوشــتي�المان�هاي�ايستگاه�
را�)ميكروســوئيچ�فنري�لوله�اي�يا�ميكروســوئيچ�غلطكي�و�يا�
قطعه�برخورد�سر�سيلندر�هدايت�نوار(�را�جابجا�و�تنظيم�نماييد�
تا�دقيقاً�عمل�قطع�با�قيچي�پنوماتيك�و�حركت�نوار�و�چســب��

زدن�را�در�نقطه�موردنظر�و�صحيح�انجام�دهند.
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45ـ�در�ادامه�تنظيم�آزمايشــي�ماشين�نيمه�اتوماتيك�و�در�
پايان�كار�دو�دســتگاه�پوليش�پارچه�اي�قرار�داده�شــده�است.�
)شكل�176ـ�16(.�آن�ها�را�متناسب�با�ابعاد�ضخامت�صفحه�كار�
لبه�چسباني�شده�تنظيم�كنيد.�پس�از�اين�مرحله�صفحه�كار�را�از�
ميز�نقاله�ماشين�تحويل�بگيريد�و�كيفيت�لبه�چسباني�انجام�شده�
را�كنترل�كنيد�چنانچه�مطلوب�بود�كار�اصلي�را�شروع�نماييد.

شكل 176ـ 16ـ پولیش بالا و پایین لبه چسبان.

46ـ�صفحــات�اصلــي�كار�را�كه�از�جنس��M.D.Fروكش�
شــده�قطع�نموده�ايد�و�حداقل��1ســاعت�از�برش�آن�گذاشــته�

است�براي�لبه�چسباني�آماده�كنيد.
47ـ�ميزان�چســب�را�در�مخزن�چسب�كنترل�كنيد.�)شكل�

177ـ�16(.

شكل 177ـ 16ـ كنترل مجدد مخزن چسب.

48ـ�در�تابلوي�فرمان�درجه�حرارت�چسب�گرانول�موجود�
�تنظيم�كنيد. C0180 در�مخزن�چسب�را�روي�

نوار�رنديده�و�برطرف�كنيد.�براي�اين�كار�در�قطعه�آزمايشــي�
دقت�كنيد�و�در�صورت�لزوم�ميكروسوئيچ�فرمان�آن�را�تنظيم�

نماييد)شكل�174ـ�16(.

شكل 174ـ 16ـ تنظیم توپي فرز پرداخت لبه نوار.

43ـ�در�ماشين�هاي�تمام�اتوماتيك�بعد�از�استقرار�حلقه�نوار�
و�تنظيم�تابلوي�فرمان�تمام�عمليات�خود�به�خود�تنظيم�مي�شود�
و�با�عبور�از�هر�مرحله�كاري�ميكروسوئيچ�ها�اتوماتيك�فرمان�

جابجايي�متناسب�با�ابعاد�صفحه�و�نوار�و�غيره�را�مي�دهد.
44ـ�در�ماشــين�هاي�اتوماتيك�معمولاً�پس�از�ورود�نوار�و�
صفحه�كار�عمل�پيش�فرز�انجام�مي�شود�و�لبه�كار�دقيقاً�صاف�
مي�گردد)شــكل�175ـ�16(�و�فــرز�گرفتن�تيز�گوشــه�كار�نيز�
وجود�دارد�و�مرحله�ليسه�نوار�و�ليسه�چسب�صورت�مي�گيرد�
ولي�در�عمليات�پوليش�لبه�هاي�نوار�لبه�چســباني�شده�در�پايان�

كار�با�نيمه�اتوماتيك�مشترك�هستند.

شكل 175ـ 16ـ ماشین لبه چسبان اتوماتیك.
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در�ايــن�حالت�صفحه�كار�بيــن�دو�رديف�قرقره�هاي�فوقاني�
و�زنجير�متحرك�صفحه�پاييني�دهانه�ماشين�فشرده�مي�شود�و�به�

طرف�جلو�حركت�مي�نمايد.
50ـ�ماشــين�لبه�چســبان�در�كنار�خود�يك�ميز�متحرك�قابل�
تنظيم�با�صفحه�مجهز�به�قرقره�هاي�پلاستيكي�نقاله�دارد�كه�متناسب�

با�ابعاد�صفحه�كار�بايستي�آن�را�تنظيم�كنيد)شكل�180ـ�16(.

شكل 180ـ 16ـ میز متحرك قرقره اي ماشین لبه چسبان.

51ـ�چنانچه�دهانه�ورودي�ماشين�متناسب�ضخامت�صفحه�
كار�شــما�نباشد�بايســتي�آن�را�تنظيم�كنيد.�براي�اين�كار�كنار�
ديواره�ايستگاه�هاي�مختلف�ماشين�ستون�هاي�فلزي�قرار�گرفته�

است)شكل�181ـ�16(.

شكل 181ـ 16ـ ستون فلز استقرار قسمت فوقاني اسكلت ایستگاه.

قســمت�فوقاني�جلو�دهنده�دهانه�ماشين�روي�اين�ستون�ها�
مستقر�شده�است�كه�بوسيله�بست�فلزي�با�كمك�پيچ�سرشش�
گوش�محكم�شده�و�در�صورت�شكل�كردن�پيچ�هاي�ستون�هاي�

49ـ�در�موقع�كار�با�صفحه�آزمايشي�ممكن�است�ضخامت�
صفحه�كار�متناســب�با�دهانه�ورود�به�ميز�نقاله�بوده�باشــد�ولي�
ضخامت�كار�واقعي�متفاوت�از�آن�است.�در�اين�صورت�بدون�
اينكه�نياز�داشــته�باشــيد�محل�ميكروســوئيچ�ها�را�تغيير�دهيد،�

فاصله�دهانه�ميز�را�بايد�تنظيم�كنيد)شكل�178ـ�16(.

شكل 178ـ 16ـ دهانه و روي صفحه كار براي لبه چسباني.

جلــوي�ميــز�كار�يك�قوطي�فلزي�به�عنــوان�گونيا�و�يك�
�به�عنوان�صفحه�ميز�افقي�قرار�داده� cm10 قطعه�فلزي�به�عرض�
شده�است�كه�صفحه�اصلي�استقرار�صفحه�كار�در�موقع�ورود�

به�ماشين�لبه�چسبان�مي�باشد.
صفحــه�كار�را�بعد�از�قــرار�دادن�روي�صفحه�فلزي�افقي�
�روي�غلطك�هاي�كوچك�پلاســتيك�به�قطر� cm10 به�عرض�
�آن�را�با�دست�هل� cm20 �قرار�مي�گيرد�كه�بايد�حدود� / cm2 5

بدهيد�تا�روي�زنجير�تخت�پلاستيكي�متحرك�در�امتداد�صفحه�
فلزي�فوق�الذكر�واقع�شود�و�به�صورت�اتوماتيك�حركت�كند�
�به�غلطك�هاي�قرقره�اي�پلاســتيكي�در�قسمت� cm10 تا�بعد�از�

فوقاني�دهانه�ماشين�لبه�چسبان�برسد)شكل�179ـ�16(.

شكل 179ـ 16ـ دهانه ماشین لبه چسبان.
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قســمت�فوقاني�با�فاصله�يكنواخت�تنظيم�شده�در�طول�ماشين�
ثابت�باقي�بماند.

54ـ�اكنون�كه�همه�عوامل�تنظيم�ماشــين�لبه�چســبان�براي�
شــروع�مجدد�آماده�گرديده�صفحه�كار�موردنظر�را�در�دهانه�
ابتداي�ماشين�قرار�دهيد.�پشت�صفحه�كار�قرار�بگيريد.�دست�
راســت�را�براي�هل�دادن�اوليه�صفحه�در�انتها�و�دست�چپ�را�

كنار�لبه�خارجي�صفحه�كار�قرار�دهيد.
لبه�داخلي�صفحه�را�به�گونياي�فلزي�دســتگاه�بچسبانيد�و�
سنگيني�صفحه�را�به�صورت�افقي�روي�قرقره�هاي�غير�متحرك�
و�زنجير�متحرك�ميز�ثابت�ماشين�قرار�بدهيد�و�آهسته�صفحه�

را�به�جلو�هل�دهيد)شكل�184ـ�16(.

شكل 184ـ 16ـ نحوه لبه چسباني كردن صفحه كار.

بعد�از�استقرار�صفحه�بين�قرقره�هاي�قسمت�فوقاني�و�زنجير�
متحرك�صفحه�ثابت�زيرين�ماشــين�لبه�چسبان،�صفحه�كار�به�
صورت�اتوماتيك�در�طول�ماشــين�حركت�خواهد�كرد�و�نياز�
به�نگهداشتن�يا�هل�دادن�شما�ندارد�و�لبه�چسباني�در�مراحل�و�
سكوهاي�مختلف�ماشين�انجام�خواهد�شد)شكل�185ـ�16(.

شكل 185ـ 16ـ حركت قطعه كار به صورت اتوماتیك.

مختلف�بوسيله�چرخ�دنده�و�دنده�ميله�اي�قابل�تنظيم�مي�باشد.
52ـ�پيچ�هاي�ســر�شــش�گوش�روي�ستون�هاي�فلزي�را�با�
كمك�آچار�تخت�دو�ســر�يا�آچار�بوكســي�شل�كنيد)شكل�

182ـ�16(.�

شكل 182ـ 16ـ شل كردن بست ستون استقرار قسمت فوقاني. 

53ـ�در�انتهاي�ماشــين�لبه�چسبان�به�ديواره�فلزي�و�نزديك�
ســتون�مقر�قسمت�فوقاني�يك�دســته�اهرمي�گردان�قرار�داده�
شــده�اســت.�اين�دســته�متصل�به�چرخ�دنده�و�دنــده�ميله�اي�

مي�باشد.
روي�دســته�مذكور�يك�دســتگاه�نمراتور�نصب�گرديده�

است)شكل�183ـ�16(.

شكل 183ـ 16ـ نمراتور تنظیم فاصله قسمت فوقاني. 

اين�دستگاه�فاصله�قسمت�فوقاني�متحرك�ماشين�لبه�چسبان�
را�از�قسمت�صفحه�متحرك�قرقره�اي�پايين�نشان�مي�دهد.

دســته�آن�را�بگرانيد�تا�در�صفحــه�نمراتور�عدد�مورد�نياز�
�را�نشان�دهد.�سپس�تمام� mm20 برابر�ضخامت�صفحه�كار�مثلًا�
پيچ�ســتون�ها�را�كه�شل�كرده�ايد�مجدداً�با�آچار�سفت�كنيد�تا�
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12ـ 16ـ اصول تعمیر و نگهداري دستگاه لبه چسبان 
اتوماتیک

با�توجه�به�پيچيدگي�اجزاي�ماشين�هاي�لبه�چسبان�اتوماتيك�
كــه�اغلب�با�سيســتم�هاي�تركيبــي�از�مكانيــك،�الكتريك،�
هيدروليــك�و�پنوماتيك�مي�باشــد�و�بوســيله�تابلوهاي�فرمان�
ديجيتالي�كنترل�و�تنظيم�مي�شــوند�تعمير�و�نگهداري�آن�ها�نيز�

مهارت�و�تخصص�كاملتري�را�مي�طلبد)شكل�188ـ�16(.

شكل 188ـ 16ـ لبه چسبان تمام اتوماتیك.

كارخانه�هــاي�ســازنده�اين�نــوع�ماشــين�ها�آموزش�هاي�
اختصاصي�تعمير�و�تعويض�و�نگهداري�اين�نوع�ماشــين�ها�را�
در�خدمــت�نمايندگي�هاي�فروش�خــود�مي�دهند�و�آن�ها�نيز�
بنا�به�درخواســت�كارخانه�مصرف�كننده�ماشــين�لبه�چسبان،�
مي�نمايند)شكل�189ـ�16(. آموزش�را�به�پرسنل�مربوطه�منتقل

شكل 189ـ 16ـ اپراتور آموزش دیده ماشین لبه چسبان.

معمول�است�كه�تعويض�قطعات�و�تعميرات�اساسي�بوسيله�
فروشنده�در�ماشــين�هاي�تمام�اتوماتيك�لبه�چسبان�انجام�شود�
و�چه�بســا�تعويض�يك�توپي�فرز�حدود��5ســال�پس�از�كار�

در�پايان�صفحه�كار�لبه�چســباني�شده�را�از�ماشين�دريافت�
كنيد.�قســمت�هاي�مختلــف�آن�را�بررســي�و�كنترل�كيفيت�

نماييد)شكل�186ـ�16(.

شكل 186ـ 16ـ كنترل كیفیت لبه چسباني انجام شده.

صفحه�كار�لبه�چسباني�شده�بايد�عاري�از�هرگونه�معايب�زير�
باشد.�)بادكردگي�نوار�از�ضخامت�كار،�لب�پريدگي�نوار،�تيزي�

گوشه�هاي�كار،�ناصافي�در�طول�لبه�چسباني�انجام�شده�و...(
در�صــورت�ملاحظه�هرگونه�معايب�در�لبه�چســباني�انجام�
شده�بايستي�دليل�آن�را�جستجو�نماييد�و�پس�از�تغييرات�لازم�

در�تنظيمات�قبلي�معايب�را�برطرف�كنيد.
55ـ�لبه�چســباني�قطعات�صاف�و�فــرم�دار�)گرد(�را�با�اين�
ماشــين�مي�توانيــد�انجام�دهيد.�توپي�فــرز�پرداخت�لبه�نوار�را�
بايستي�به�خوبي�تنظيم�كنيد�تا�بتوانيد�هماهنگ�با�فرزكاري�و�
پرداخت�قســمت�هاي�اضافي�نوار�در�طول�مســتقيم،�لبه�كار�و�
قسمت�قوس�دار�گوشه�آن�را�نيز�مانند�)شكل�187ـ�16(�بوسيله�

توپي�هاي�فرز�پرداخت�نماييد.

شكل 187ـ 16ـ لبه چسباني قطعات قوس دار.
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شكل 191ـ 16ـ ماشین لبه چسبان.

مشخصات�فني�اين�ماشين�لبه�چسبان�شامل:
mm3 1ـ�ضخامت�نوار�مصرفي������0/4تا�

45mm��،� mm2 2ـ�حداكثر�عرض�نوار�براي�نوار�تا�ضخامت�
، mm3 3ـ�حداكثــر�عرض�نــوار�براي�نوار�تــا�ضخامت:�

mm25

mm280 4ـ�حداقل�طول�قطعه�كار�براي�لبه�چسباني:�
mm90 5ـ�حداقل�عرض�قطعه�كار�براي�لبه�چسباني:

m min6 6ـ�سرعت�لبه�چسباني:
rpm800 7ـ�تعداد�دور�تيغه�اره:
rpm11000 8ـ�تعداد�دور�تيغه�فرز:

kg1 9ـ�ظرفيت�مخزن�چسب:
C0175 �تا� C0210 10ـ�حرارت�چسب�مصرفي:�
8�bar6تا��bar�:11ـ�فشار�هواي�مصرفي

الف(�كليد�برق�ماشين�را�كنترل�كنيد�و�حلقه�نوار�انتخابي�را�روي�
مقره�مربوطه�ماشين�قرار�دهيد.�صحت�عمل�مقره�را�كنترل�كنيد.�سر�
�ـ16(�اجزاء�فرمان�ماشين�لبه�چسبان�ماشين� نوار�را�داخل�)شكل�193

�ـ16(. و�بين�غلطك�مربوطه�قرار�دهيد.�)شكل�192

شكل 192ـ 16ـ نصب نوار و آماده به كار كردن ماشین لبه چسبان.

كردن�مرتب�انجام�شــود�و�در�پايان�عمر�ابزار�)كند�شدن�آن(�
ترجيحاً�ابزار�نو�استفاده�مي�شود�زيرا�تيز�كردن�فرز�يا�تيغه�هاي�
اره�و�تيغه�گيوتين�مقرون�به�صرفه�نمي�باشد)شكل�190ـ�16(.

شكل 190ـ 16ـ تیغه فرز گوشه در لبه چسبان اتوماتیك.

ســرويس�و�نگهــداري�از�وظائــف�كارخانه�هاي�مصرف�
كننده�ماشين�آلات�است�لذا�لازم�است�شما�هنرجويان�نيز�نحوه�

نگهداري�را�به�ترتيب�زير�ياد�بگيريد�و�به�آن�ها�عمل�كنيد.

ـ�تعمير�و�نگهداري�دســتگاه�لبه�چســبان�اتوماتيك�و�نيمه�
اتوماتيك

�قبل�از�لبه�چسباني�و�بعد�از�كار�كردن�با�دستگاه�لازم�است�
تمام�قسمت�هاي�آن�را�كنترل�نماييد�و�در�صورت�نياز�چنانچه�
در�توان�و�مســئوليت�شما�بود�ايســتگاه�ها،�قطعات�و�تيغه�هاي�

معيوب�را�شناسايي،�تعويض�و�يا�تعمير�نماييد.

نگهداري�صحيح�ماشــين�لبه�چســباني�از�اهميت�بســزايي�
برخوردار�مي�باشد�لذا�به�ترتيب�زير�عمل�سرويس�و�نگهداري�
را�انجام�دهيد�و�در�شروع�وضعيت�فيزيكي�)ظاهري(�ماشين�را�
كنترل�كنيد�تا�مطمئن�شويد�همه�اجزاء�ماشين�در�محل�صحيح�
قرار�گرفته�و�ظاهراً�نقصي�ديده�نمي�شود�اين�عمل�را�با�مطالعه�
كاتالوگ�و�مشــخصات�فني�دســتگاه�انجام�دهيد.�براي�مثال�
كاتالوگ�فني�دســتگاه�لبه�چســبان�كارگاهي�را�كه�در�بعضي�
هنرســتان�هاي�كشور�مورداســتفاده�مي�باشد�)شكل�191ـ�16(�
در�نظــر�بگيريــد�واقدامات�لازم�براي�نگهــداري�آن�را�نيز�به�

ترتيب�انجام�دهيد.�
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شكل 195ـ 16ـ كنترل الكتروموتور پولیش.

د(�با�توجه�به�عمليات�اره�كاري،�فرزكاري،�پوليش�و�غيره�
كه�در�موقع�لبه�چســباني�روي�مواد�مختلف�مانند�نوار��PVCو�
صفحاتــي�ماننــد��M.D.F،�فيبر�يا�نئوپان،�چــوب�و�غيره�انجام�
مي�شود�و�هر�كدام�از�عمليات�فوق�و�حتي�عمليات�چسب�زني�
و�ســنباده�كاري�ايجــاد�ذرات�معلق�زيادي�در�فضاي�ماشــين�
واطراف�آن�مي�كنند،�بايستي�پاك�كردن�اجزاء�ماشين�را�براي�
حفظ�و�نگهداري�آن�ها�هر�روز�انجام�دهيد.�در�غيراين�صورت�
ايستگاه�هاي�مختلف�كار�خود�را�به�خوبي�انجام�نخواهند�داد.
اين�عمل�را�مخصوصاً�در�ماشين�هاي�تمام�اتوماتيك�كه�داراي�
مراحل�مختلف�)شــكل�196ـ�16(�مي�باشــند�انجام�دهيد.�اين�

مراحل�شامل:
پيش�فــرز�لبــه�صفحات،�مقــر�نوار�و�سيســتم�هدايت�آن،�
غلطك�چســب�زن�و�مخزن�چسب،�قيچي�پنوماتيك،�غلطك�
فشــار�سه�تايي،�اره�گردهاي�برش�سر�و�ته�نوار،�فرز�پرداخت�
لبه�نوار،�فرز�گوشه،�ليسه�نوار،�ليسه�چسب�و�پوليش�هستند.

كليه�تيغه�هاي�برنده�و�ليسه�و�فرز�را�مرتب�از�نظر�تيز�بودن،�
سالم�بودن�و�صحت�عمل�كنترل�نماييد.

هـــ(�با�توجه�به�جنس�پلاســتيكي�بودن�بعضي�از�مواد�كار�
مانند�روكش�صفحات�و�نوارهاي�لبه�چسبان�در�موقع�عمليات�
پوليــش�و�بــرش�و�فرز�و...�ايجاد�نيروي�الكترومغناطيســي�در�
ذرات�مــازاد�توليد�شــده�باعث�مي�گردد�ايــن�ذرات�در�تمام�
اجزاء�داخل�ماشــين�جذب�جدار�خارجي�اجزاء�فلزي�و�غيره�
شود)شكل�197ـ�16(�و�چنانچه�مرتب�آن�ها�را�پاك�و�برطرف�
نكنيد�در�دقت�عمليات�ماشين�خصوصاً�ماشين�هاي�اتوماتيك�

شكل 193ـ 16ـ اجزاء فرمان ماشین لبه چسبان.

ب(�با�بررسي�اجزاء�تابلوي�فرمان�ماشين�لبه�چسبان�)شكل�
193ـ�16(�و�بــا�رعايت�اصول�حفاظتي�هر�قســمت�ماشــين�را�

جداگانه�روشن�كنيد.�
با�اســتفاده�از�كليد�اضطراري�همه�قســمت�هاي�ماشين�را�

همزمان�خاموش�كنيد.
ج(�الكتروموتــور�اصلــي�ماشــين�)شــكل�194ـ�16(�و�
ســايرالكتروموتورهاي�اره�گرد�و�فرز�لبه�هاي�اضافي�را�كنترل�
كنيد.�با�برس�آن�ها�را�پاك�كنيد�و�دقت�نماييد�كه�اطراف�آن�
باز�و�جريان�هوا�برقرار�باشــد�كه�در�موقع�كار�كردن�زياد�داغ�

نشوند�و�خطر�سوختن�نداشته�باشند.�

شكل 194ـ 16ـ الكتروموتور اصلي.

دوالكتروموتور�انتهايي�ماشين�لبه�چسباني�را�نيز�مورد�بررسي�
قرار�دهيد�و�ديســك�هاي�پارچــه�اي�آن�را�همراه�الكتروموتور�

كنترل�و�تميز�و�آماده�كار�نماييد)شكل�195ـ�16(.
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خصوصــاً�در�دســتگاه�هاي�نيمه�اتوماتيك�و�تمــام�اتوماتيك�
دســتگاه�هاي�مكنده�قوي�همراه�ماشــين�به�فروش�مي�رسانند.�
شما�نيز�براي�حفظ�و�نگهداري�بهترين�ماشين�ها�از�مكنده�قوي�

)شكل�198ـ�16(�استفاده�كنيد.

شكل 198ـ 16ـ نصب مكنده به ماشین لبه چسبان.

براي�حفظ�بهتر�ماشين�و�بهره�وري�بيشتر�از�دستگاه�مكنده،�
كيسه�ضايعات�آن�را�مرتب�كنترل�و�خالي�نماييد.

ز(�كارخانه�هــاي�ســازنده�لوله�هــاي�مكنــده�را�در�تمــام�
قسمت�هاي�ماشين�لبه�چســبان�مخصوصاً�جاهايي�كه�ذرات�با�
نيروي�الكترومغناطيســي�به�ماشــين�مي�چسبند�نصب�نموده�اند�
)شكل�199ـ�16(،�كه�عبور�لوله�خرطومي�مكنده�را�از�نزديك�
تيغه�اره�قطع�كن�سر�و�نه�نوار�نشان�مي�دهد�و�ملاحظه�مي�كنيد�
ذرات�ضايعات�چگونه�روي�اجزاء�ســيلندر�و�پيستون�حركت�
دهنــده�اره�را�فــرا�گرفته�و�ممكن�اســت�در�جريان�تنظيم�آن�
ايجــاد�اشــكال�نمايد.�لذا�مرتب�آن�را�كنتــرل�كنيد�و�چنانچه�
مكش�دستگاه�مكنده�نيز�داراي�قدرت�كافي�نبود�با�برس�مويي�

و�دستمال�ذرات�جذب�شده�را�پاك�نماييد.

شكل 199ـ 16ـ نیروي مكنده براي مكش ضایعات كافي نبوده.

اثر�منفي�خواهد�گذاشــت�و�كيفيت�لبه�چســباني�صفحات�را�
دچار�اشكال�خواهد�نمود.

شكل 196ـ 16

شكل 197ـ 16ـ نزول ذرات مازاد لبه چسباني در داخل ماشین.

و(�براي�جلوگيري�از�نزول�ذرات�مازاد�پلاســتيكي�و�غيره�
در�داخل�ماشــين،�كارخانه�هاي�سازنده�دستگاه�هاي�لبه�چسبان�
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ي(�حركت�الكتروموتورها�باعث�لرزش�كليه�قطعات�ماشين�
مي�شــود�و�با�وجود�اينكه�كارخانجات�ســازنده�ماشــين�آلات�
صنايع�چوب�ســعي�مي�نمايند�اســتحكام�لازم�را�بوجود�آورند�
ولي�لرزش�هــاي�مداوم�و�حركت�قطعات�روي�يكديگر�باعث�
شل�شدن�پيچ�ها�و�اتصالات�مي�گردد�لذا�براي�حفظ�و�نگهداري�
آن�ها�با�ابزار�مناسب�عمومي�مانند�انواع�آچار�تخت،�پيچ�گوشتي�
و�غيــره،�مرتــب�بعــد�از�كار�روزانه�آن�ها�را�بررســي�نموده�و�
حتي�الامكان�در�مقابل�هر��100ســاعت�كار�لبه�چسباني�آن�ها�را�
در�اصطلاح�آچاركشــي�نماييد)شكل�202ـ�16(�و�در�صورت�
نياز�در�حد�توان�خود�آن�ها�را�تعمير�كنيد�وگر�نه�تعمير�آن�را�به�

متخصص�مربوطه�واگذار�نماييد.

شكل 202ـ 16ـ آچاركشي.

ص(�با�كنترل�هواي�فشرده�و�بررسي�و�حفاظت�و�تعمير�به�
موقع�فيلترهاي�هوا�مانع�از�نفوذ�رطوبت�در�سيســتم�پنوماتيك�
ماشين�هاي�لبه�چسبان�شــويد�مخصوصاً�سيلندر�و�پيستون�هاي�
پنوماتيك�را�از�هواي�مرطوب�حفظ�كنيد)شكل�203ـ�16(.

شكل 203ـ 16ـ سیلندر و پیستون.

ع(�فشار�هوا�در�سيستم�هاي�پنوماتيك�را�از�روي�گيج�هاي�
مربوطه�كنترل�و�تنظيم�نماييد�تا�افزايش�يا�كمبود�فشــار�باعث�

خرابي�سيستم�پنوماتيك�دستگاه�نشود)شكل�204ـ�16(.

ح(�بــراي�اطمينــان�از�تميز�بــودن،�روان�كاركردن�اجزاء�
ماشين�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�كارگاهي�در�پايان�كار�روزانه�
قســمت�فوقاني�اعمال�نيرو�به�روي�صفحه�كار�را�حول�محور�
آن�حركت�دهيد�و�در�پشت�آن�غلطك�ها�و�اجزا�ديگر�ماشين�

را�كنترل�نماييد)شكل�200ـ�16(.

شكل 200ـ 16ـ حفاظت و نگهداري اجزاء ماشین لبه چسبان كارگاهي.

ط(�با�مطالعه�كاتالوگ�فني�ماشين�لبه�چسبان�متوجه�شده�ايد�
كداميك�از�قســمت�هاي�ماشين�بايســتي�مرتب�روغن�كاري�يا�
گريســكاري�شود�و�شــماره�روغن�يا�گريس�را�نيز�مي�توانيد�با�
توجه�به�آن�تهيه�نماييد�و�به�طور�كلي�ميله�محورهاي�گردنده�و�
چرخ�زنجيرهاي�انتقال�نيرو�و�پيچ�ها�را�روغن�كاري�كنيد�)شكل�
201ـ�16(�و�از�بكار�بردن�وسيله�مرطوب�مانند�پارچه�خيس�براي�
تميز�كردن�قطعات�فلزي�خودداري�كنيد�چون�باعث�اكســيده�
شــدن�فلز�قطعات�مي�شــود�كه�اين�زنگ�زدگــي�خوردگي�يا�
پوســيدگي�در�اجزاء�فلزي�بوجود�مــي�آورد�و�دقت�و�كارآيي�

آن�ها�از�بين�مي�رود.

شكل 201ـ 16ـ روغن كاري محورها و چرخ زنجیرها.
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3ـ�متناســب�با�هر�نوع�كار�وســائل�حفاظتي�لازم�را�به�كار�
گيريد)شكل�206ـ�16(.

شكل 206ـ 16

4ـ�همــواره�اطــراف�ابزار�و�ماشــين�كار�را�تميــز�كنيد�تا�
ضايعــات�مانند�تكه�هاي�چوب�و�قطعات�كوچك��M.D.Fو...�
زير�پا�قرار�نگيرد�و�باعث�سقوط�و�زمين�خوردن�شما�و�ديگران�

نشود.
5ـ�در�پايان�كار�ابزار�و�ماشــين�آلات�مورد�مصرف�را�تميز�

كنيد.
6ـ�كليــه�چرخ�دنده�هــا�و�تســمه�ها،�زنجيرهــا�و�نقاله�ها�و�
غلطك�ها�و�ديگر�قســمت�هايي�را�كه�امكان�درگيري�با�لباس�
كار�شــما�را�دارند�با�حفاظ�كافي�پوشش�دهيد�و�علامت�هاي�

هشدار�دهنده�كنار�آن�ها�ايجاد�كنيد.
7ـ�در�موقــع�بــرش�صفحــات��M.D.Fبراي�لبه�چســباني�
حداكثر�صرفه�جويي�را�در�تقســيم�صفحات�به�عمل�آوريد�تا�
دوريز�آن�ها�كمتر�شــود�و�دقت�كنيد�كار�با�ماشــين�اره�نياز�به�
حفاظــت�و�ايمني�خاص�خــود�دارد�و�در�صورت�بي�احتياطي�
ممكن�است�باعث�جراحات�شديد�گردد)شكل�207ـ�16(.

شكل 207ـ 16ـ احتیاط و رعایت حفاظت موقع برشكاري.

شكل 204ـ 16ـ گیج هاي كنترل فشار هوا.

در  ایمني  و  حفاظت  رعایت  اصول  16ـ  13ـ 
حین عملیات لبه چسباني دستي و ماشیني

بهره�گيري�از�ماشــين�آلات�لبه�چســباني�به�صورت�دستي�و�
ماشــيني�نيز�ايجاب�مي�نمايد�نيروي�انساني�داراي�دانايي�كافي�
از�مســائل�مختلف�كار�خود�باشــد�و�توانايي�لازم�را�نيز�بدست�
آورد�تا�بتواند�در�بهره�وري�بيشتر�موفق�شود.�با�توكل�خداوند�و�
با�دانايي�و�توانايي�كه�در�رشته�تحصيلي�خود�بدست�آورده�ايد�
در�آينــده�توليدات�صفحه�اي�با�كيفيــت�بهتر�و�با�قيمت�ارزانتر�
و�زيباتر�و�بيشــتر�به�مردم�ارائه�نماييد.�رعايت�اصول�حفاظت�و�
ايمني�در�مسير�توليد�رمز�موفقيت�شما�خواهد�بود�لذا�سعي�كنيد:
1ـ�در�كليه�موارد�كار�توجه�و�دقت�كافي�بكار�ببريد�تا�ابزار�
و�تجهيــزات�برايتان�ايجاد�خطر�ننمايد�و�به�تذكرات�هنرآموز�

خود�توجه�نماييد�تا�خطرات�كار�را�بشناسيد.

2ـ�در�محل�هــاي�خطرنــاك�از�حفــاظ�اســتفاده�كنيد�تا�
محدوده�كار�حفظ�شود.

3ـ�از�لباس�كار�تميز�و�مناسب�همواره�استفاده�كنيد)205ـ�16(.

شكل 205ـ 16ـ لباس كار مناسب.
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11ـ�موقع�استقرار�دستگاه�لبه�چسبان�مستقيم�و�منحني�دقت�
كنيد�تعادل�دستگاه�را�با�تنظيم�دقيق�صفحه�هدايت�برقرار�كنيد�
و�مانــع�از�افتادن�دســتگاه�به�زمين�يا�تصادم�با�پاهايتان�شــويد�
� / mm15 )شكل�210ـ�16(.�فاصله�صفحه�زير�دستگاه�را�حدود�

تنظيم�كنيد�و�پيچ�آن�را�محكم�نماييد.

شكل 210ـ 16ـ حفظ تعادل با تنظیم صحیح دستگاه لبه چسبان.

12ـ�براي�برداشتن�اضافات�لبه�هاي�نوار�از�روي�سطح�كار�
و�يا�قطع�سر�و�ته�اضافي�نوار�از�ابزار�مخصوص�به�خود�استفاده�
كنيد.�چنانچه�دسترســي�به�ابزار�اختصاصي�قطع�اضافات�نوار�
نداشــتيد�دقت�كنيد�در�موقع�اســتفاده�از�كاتــر�براي�برطرف�
كردن�اضافات�لبه�نوار�از�ســطح�كار�دســت�خود�را�در�مقابل�
كاتر�قرار�ندهيد�و�هيچ�وقت�لبه�هاي�تيز�ابزار�را�به�طرف�دست�

خود�فشار�ندهيد.�)شكل16-211(.

شكل 211ـ 16ـ رعایت حفاظت كار با كاتر.

�ـدر�موقع�قطع�و�پرداخت�اضافات�نوار�لبه�چسبان�دقت�كنيد� 13
ابزار�شما�)كاتر�يا�ليسه(�در�لبه�صفحه�كار�ايجاد�كندگي�نكند.

8ـ�در�موقع�استفاده�از�اطو�براي�لبه�چسباني�مواظبت�و�رعايت�
ايمني�ايجاب�مي�نمايد�از�دستكش�چرمي�استفاده�كنيد.

9ـ�دقت�كنيد�اطوي�داغ�را�روي�نوار�براي�لبه�چسباني�بيش�
از��10ثانيه�ثابت�نكنيد�زيرا�باعث�تغيير�رنگ�نوار�و�يا�سوزاندن�

موردي�نوار�لبه�چسباني�خواهد�شد)شكل�208ـ�16(.

شكل 208ـ 16ـ رعایت مسائل حفاظتي كار با اطوی داغ.

10ـ�چنانچــه�براي�چســبان�نــوار�يا�زهوارهــاي�چوبي�با�
از�نوار�چســب�اســتفاده�مي�كنيد�لازم� mm1 ضخامت�بيش�از�
است�از�نوار�چسب�پهن�با�كيفيت�چسب�مناسب�استفاده�نماييد.�
�نگيريد�و�ســعي� cm4 فاصله�نوار�چســب�را�از�يكديگر�بيش�از�
�روي�صفحه� cm6 نماييد�لبه�هاي�نوار�چسب�از�دو�طرف�حداقل�
چسبانده�شود.�بعد�از�چسب�زدن�به�نوار�و�لبه�صفحه�و�استقرار�
دقيق�دو�سطح�چســب�خورده�روي�يكديگر�لبه�نوار�چسب�را�
روي�صفحه�بچســبانيد�ســپس�زهوار�يا�سطح�نوار�لبه�چسبان�را�
به�صفحه�بچســبانيد�سپس�زهوار�يا�ســطح�نوار�لبه�چسبان�را�به�
ضخامت�كار�فشــار�دهيد�و�ادامه�نوار�چســب�را�دقيق�و�با�فشار�
است� cm6 روي�آن�چسبانده�و�بقيه�نوار�چسب�را�نيز�كه�حداقل�

زير�صفحه�بكشيد�و�بچسبانيد)شكل�209ـ�16(.

شكل 209ـ 16ـ لبه چسباني بااستفاده از نوار چسب.
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3ـ�فضاي�اطراف�الكتروموتورها�بايستي�باز�باشد�و�جريان�
هــوا�جهت�خنك�كردن�الكتروموتور�اطراف�آن�دائماً�جريان�
يابــد�و�ســيم�برق�متصل�بــه�آن�ها�را�كنترل�كنيــد�كه�به�طور�

صحيح�با�ايمني�لازم�وصل�شده�باشد)شكل�214ـ�16(.

شــكل 214ـ 16ـ  رعایــت اســتاندارد ایمنــي در اتصــال ســیم برق 
الكتروموتور.

4ـ�بــه�طوري�كــه�در�شــكل�)215ـ�16(�ملاحظه�مي�كنيد�
شــيلنگ�يا�لوله�پلاســتيكي�محافظ�ســيم�برق�در�محل�اتصال�
به�الكتروموتور�پوليش�ماشــين�لبه�چســبان�كنده�شده�است�و�
اين�مســئله�عدم�رعايت�اصول�حفاظت�و�ايمني�برقي�را�نشــان�

مي�دهد.

شــكل 215ـ 16ـ كنده شــدن پوشــش ســیم متصل به الكتروموتور 
پولیش.

قبل�و�بعد�از�عمل�لبه�چسباني�صفحات�لازم�است�دستگاه�
لبه�چســباني�را�دقيقاً�مورد�بازرســي�قرار�دهيــد�تا�در�صورت�
هرگونه�اشكال�فني�چنانچه�در�حد�توان�شما�بود�آن�را�برطرف�
نماييد�براي�اين�كار�به�ترتيب�زير�عمل�كنيد)شكل�212ـ�16(.

شكل 212ـ 16ـ لبه چسبان اتوماتیك حفاظت شده.

1ـ�سيســتم�برق�ماشين�را�كنترل�كنيد.�ماشين�هاي�لبه�چسبان�
اتوماتيك�و�نيمه�اتوماتيك�با�توجه�به�اينكه�تعداد��10الكتروموتور�
دارند�از�برق�سه�فاز��380ولت�استفاده�مي�نمايند.�لذا�بايستي�تابلوي�
بــرق�اصلــي�و�فرعي�كارگاه�را�كنترل�كنيــد�تا�كليدهاي�اصلي�
مينياتور�و�فيوزهاي�اتوماتيك�در�سر�راه�ايستگاه�هاي�ماشين�قرار�
داده�شده�باشد�و�به�طور�صحيح�سيم�كشي�لازم�در�كانال�حفاظتي�
تا�نزديك�ماشين�آورده�شده�باشد�و�پريز�قابل�اطمينان�براي�اتصال�

دو�شاخه�ماشين�به�برق�را�نصب�نموده�باشند.
2ـ�دو�شــاخه�ســيم�اتصال�الكتريكي�ماشين�را�به�پريز�متصل�
كنيد)شكل�213ـ�16(�و�با�دقت�كنترل�كنيد�سيم��زدگي�يا�اتصال�
برقي�نداشــته�باشد.�در�شكل�مذكور�كه�متعلق�به�كارگاه�بخش�
خصوصي�لبه�چسبان�مي�باشد�تابلو�فاقد�جعبه�دردار�با�ايمني�لازم�
مي�باشــد.�بهتر�اســت�در�محل�كار�خود�پريزها�را�در�تابلوي�برق�
پوشيده�دردار�قرار�دهيد�و�از�كليد�و�پريز�اتوماتيك�استفاده�كنيد.

شكل 213ـ 16ـ تابلو برق غیراستاندارد.
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آزمون پاياني 16

1ـ�به�چه�عملياتي�لبه�چسباني�مي�گويند؟

2ـ�كداميك�از�توليدات�زير�به�لبه�چسباني�بيشتر�نياز�دارد؟

ب(�مجسمه�چوبي الف(�صندلي�خميده�

د(ميز�كامپيوتر ج(�سيني�چوبي�منبت�شده�

3ـ�در�شكل�زير�چه�عملي�انجام�مي�شود؟

4ـ�در�ساخت�يك�درآور�با�صفحات��M.D.Fيا�نئوپان�كداميك�از�قسمت�هاي�آن�نياز�به�لبه�چسباني�دارد؟�نام�ببريد.

5ـ�لبه�چسباني�با�اطو�را�شرح�دهيد.

6ـ�كدام�وسيله�لبه�چسباني�براي�توليد�انبوه�مناسبتر�است؟

ب(�لبه�چسباني�با�پيچ�دستي الف(�اطوي�برقي�

د(�لبه�چسبان�اتوماتيك ج(�لبه�چسبان�برقي�روميزي�

7ـ�در�شكل�زير�دقت�كنيد�و�شرح�دهيد�چه�عمل�در�حال�انجام�است؟
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8ـ�چه�نوع�نوارهايي�در�لبه�چسباني�استفاده�مي�شود؟

9ـ�ضخامت�هاي�نوارهاي�لبه�چسباني�با�ماشين�منحني�چسبان�برقي�دستي�معمولاً�چند�ميليمتراست؟

10ـ�در�نوارهايي�كه�بوسيله�اطو�مي�چسبانند،�چسب�به�چه�صورتي�استفاده�مي�شود؟

11ـ�علامت�هاي�نشان�داده�شده�در�شكل�زير�معرف�چه�چيز�است؟

12ـ�چند�درجه�حرارت�براي�چسب�هاي�گرانول�)هات�ملت(�موقع�لبه�چسباني�با�ماشين�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�لازم�است؟

C0210 ب(��120تا� � C010 الف(��8تا�

C0110 د(��15تا� � C040 ج(��30تا�

13ـ�لبه�چســباني�براي�مقاوم�كردن�صفحات�در�مقابل�نفوذ�رطوبت�و�زيبا�كردن�آن�ها�انجام�مي�شــود.�دقت�كنيد�در�شــكل�زير�چه�
مواردي�براي�لبه�چسباني�نشان�داده�شده�است؟

14ـ�چنانچه�بخواهيد�لبه�چسباني�صفحات�را�انجام�دهيد�همانطوري�كه�قبلًا�توضيح�داده�شده�وسائل�مختلفی�وجود�دارد.�وسيله�نشان�
داده�شده�در�شكل�زير�را�با�دقت�نگاه�كنيد�و�بگوييد�كداميك�از�وسائل�لبه�چسباني�مي�باشد؟

الف(�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�مستقيم�و�منحني�چسبان�دستي

ب(�لبه�چسبان�مكانيكي�ساده�ميزي

ج(�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�كارگاهي

د(�لبه�چسبان�تمام�اتوماتيك�براي�توليد�انبوه
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15ـ�اضافات�نوار�در�لبه�صفحات�لبه�چسباني�شده�چرا�بوجود�مي�آيد؟

16ـ�در�شكل�زير�تصوير��چه�چيزي�ديده�مي�شود؟

17ـ�در�شكل�زير�چه�عملي�انجام�مي�شود؟

18ـ�در�شكل�زير�چه�عملي�انجام�مي�گيرد؟

19ـ�چرا�سطح�ضخامت�صفحه�كار�در�زير�نوار�لبه�چسبان�بايد�خيلي�صاف�باشد؟

20ـ�سطح�زير�لبه�چسبان�را�مي�توان�با�سنباده�شماره�............�صاف�و�پرداخت�نمود.
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21ـ�در�عمليات�لبه�چسباني�منحني�مي�توان�عمل�سنباده�زني�را�با�سنباده�............�بوسيله�ماشين�...............انجام�داد.

22ـ�چسب�فوري�را�با�چه�وسيله�اي�به�سطح�ضخامت�صفحه�كار�براي�عمليات�لبه�چسباني�مي�ماليد؟

23ـ�چرا�بعد�از�عمليات�لبه�چسباني�لبه�هاي�صفحه�كار�را�فرزكاري�مي�كنند؟

24ـ�حرارت�محيط�كارگاه�براي�عمليات�لبه�چسباني�چند�درجه�سانتيگراد�است؟

C020 ب(��4تا� � C08 الف(��2تا�

C035 د(��5تا� � C040 ج(��16تا�

25ـ�در�شكل�زير�وسائل�و�مواد�لبه�چسباني�را�تشريح�كنيد؟

26ـ�در�ماشين�لبه�چسبان�ميزي�ساده،�نوار�لبه�چسبان�چگونه�گرم�مي�شود؟

27ـ�كارگاه�هاي�كابينت�سازي�كوچك�نقشه�كار�خود�را�چگونه�براي�كارگاه�لبه�چسباني�تشريح�و�تفهيم�مي�كنند؟

28ـ�ماشين�نشان�داده�شده�در�شكل�زير�براي�چه�كاري�استفاده�مي�شود.�نحوه�عمل�آن�را�تشريح�كنيد.






