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مقدمه

در ايجاد صنايع سالم و مطمئن که زير بناى اقتصاد هر جامعه است، چند عامل دخالت مؤثر دارند که ماشين، مواد اوليه و نيروى 
انسانى از جمله آنها است. از اين سه عامل، نيروى انسانى ماهر، مرتبه و ارزش اول را داراست، زيرا در تهيه ى ماشين و مواد اوليه نيز 
به نيروى انسانى ماهر نياز است؛ از طرفى توسعه علم و صنعت در هر کشور به پويايى و نوآورى ذهن نوجوانان و دانش پژوهان آن بستگى 
جدى دارد. در واقع هدف اصلى پديد آمدن سيستم هاى آموزش و پرورش نيز آن است که با دادن آموزش هاى لازم زمينه ى نيل به اين 

هدف فراهم آيد. 
در کارخانه هاى سازنده لوازم چوبى و مبلمان يا ساير مراکز توليدى صنعت چوب و فرآورده هاى متنوع چوبى، ابزارها و دستگاه هاى 
مختلف و فراوانى به چشم مى خورد که طراحان و متخصصان، هر يک را به منظور انجام کارى خاص بر روى چوب ابداع کرده يا تکامل 
بخشيده اند. از ميان اين ابزارها و دستگاه ها مى توان به انواع ابزارهاى خط کشى و اندازه گيرى، رنده ها و سوهان ها، ماشين هاى دستى ماشينى 
در زمينه ى برشکارى، تسطيح چوب (رنده کارى)، سنباده کارى و سوراخکارى و فرزکارى، پرس هاى هيدروليکى و بادى جهت چسباندن 

قطعات و مونتاژ آن ها با استفاده از ديگر ابزارهاى کمکى اشاره کرده نحوه استفاده و کاربرد آن ها را برحسب نياز تعيين کرد. 
ابزارها بزرگترين سرمايه يک فرد صاحب فن است و استفاده درست از آن ها کارهاى سخت و دشوار را آسان مى کند. بهترين و 

پرارزش ترين ابزارها، دست آدمى است؛ اما مهارت و قدرت دست را مى توان با به کاربردن ابزارها افزايش داد. 
با توجه به اهميت اين درس که صرفاً عملى است و دروس مربوط به اطلاعات دانشى که قبلاً در درس تئورى به طور جداگانه 
آمده است، انتظار مى رود هنرآموزان اين رشته از امکانات کارگاهى هنرستان در اجراى اهداف آورده شده و در اول هر فصل به صورت 
عملى و کاملاً کاربردى استفاده کنند تا در پايان، هدف کلى که همانا کاربرد ابزارهاى دستى و دستى ماشينى و ساخت اتصالات توليدات 

صنايع چوب است، حاصل شود.
مؤلفان 



2

هدف كلیهدف كلی

ايجاد توانايى در فراگير به نحوى که پس از پايان آموزش اين درس بتواند ابزارهاى دستى و دستى ماشينى صنايع 
چوب را در توليدات ساده چوبى به خصوص ساخت اتصالات سازه هاى چوبى به کارگيرد. 
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هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 ابزار هاى اندازه گيرى و اندازه گذارى و خط کشى طول را انتخاب کند و آن ها را به کار گيرد. 

 ابزارهاى اندازه گيرى و اندازه گذارى زوايا را انتخاب کند و آن ها را به کار گيرد.
 ابزارهاى اندازه گيرى و اندازه گذارى قطرهاى داخلى و خارجى را انتخاب کند و آن ها را به کار گيرد. 

 ابزارهاى سنجش سطوح و تراز کردن را انتخاب کند و آن ها را به کار گيرد. 

۱فصلفصل
اندازه گيری و خط کشىاندازه گيری و خط کشى

۱ــ اندازه گيرى و خط کشى

از اين ابزار جهت اندازه گيرى و اندازه گذارى روى کليه ى 
قطعات کارهاى توليدى و هم چنين خط کشى کردن آن ها بر اساس 

يکى از واحدهاى بين المللى استفاده می شود. 
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۱ــ۱ــ ابـزارهـاى انـدازه گيرى،انـدازه گذارى و 
خط کشى طول در صنايع چوب

۱ ــ۱ ــ۱ ــ خط کش فلزى: از اين خط کش که طول آن 
طول،   اندازه گيرى  براى  بيش تر  می باشد  ميلی متر   ١٠٠٠ تا   ٣٠٠
خط کشی و کنترل صافی سطوح استفاده مى کنند. کارکردن با اين 
خط کش در عين حال که ساده است، بايد توأم با دقت نيز باشد. 
به  دهيد،  قرار  نظر  مورد  طول  روى  مستقيم  طور  به  را  خط کش 
طورى که لبه ى خط کش عمود بر لبه ى مبدأ اندازه گيرى باشد و 

تيغه ى خط کش با نر۱َ کار زاويه ی °۹۰ بسازد (شکل ۱ ــ۱). 

قطعه  يک  از  است  بهتر  ديد،  خطاى  از  جلوگيرى  براى 
چوب کمکى يا گونيا جهت تکيه گاه سر خط کش در نرَکار استفاده 

کنيد (شکل ۲ ــ۱).

براى خواندن عدد اندازه بايد دقت کنيد که جهت ديد عمود 
بر نقطه ى مورد نظر اندازه گيرى باشد تا اندازه گذارى شما دقيق تر 

انجام شود (شکل ۳ ــ۱). 

۲ ــ۱ ــ۱ ــ خط کش يا متر تاشو: با عرضه ى خط کش هاى 
از ميان رفته  فلزى و مترها کارکردن با خط کش يا متر تاشو تقريباً 
است، اما به هر حال نحوه ى کار کردن با اين متر بدين گونه است: 
ابتدا آن را به صورت بسته بر روى سطح کار قرار دهيد و سپس به 
مقدار لازم باز کنيد و عمل اندازه گيرى يا اندازه گذارى را همانند 

کار با خط کش فلزى انجام دهيد (شکل ۴ ــ۱). 

شکل ۱ــ۱ــ نحوه ى اندازه گذارى با خط کش فلزى

شکل ۲ ــ۱ ــ اندازه گذارى با استفاده از گونيا يا قطعه کمکى

۱ ــ در صنايع چوب و درودگرى به بعُد در جهت ضخامت قطعه ى چوب «نر» کار و به بُعد طولى و پهنا «رو» کار مى گويند. 

شکل ۳ ــ۱ ــ نحوه ى ديد صحيح جهت خواندن عدد اندازه

شکل ۴ ــ۱ ــ نحوه ى کاربرد متر تاشو
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۳ ــ۱ ــ۱ ــ متر نوارى: متداول ترين وسيله ى اندازه گيرى 
و اندازه گذارى است. با توجه به نوع اندازه گيرى يا اندازه گذارى، 

بايد به دو صورت با متر نوارى کار کنيد. 
ــ جهت اندازه گيرى داخلى کار در مواقعى که قطعه کار در 
جلو داراى مانعى است، بايد قسمت سر نوار متر را بر مانع تکيه  

دهيد و اندازه را از سر ديگر متر بخوانيد (شکل  ۵   ــ۱). 

ــ جهت اندازه گيرى صفحات، سر متر را در لبه ى قطعه ى 
کار طورى قرار دهيد که نوار متر با لبه ى قطعه زاويه ى قائم ( ۹۰°)  
بسازد؛ سپس سر ديگر متر را بکشيد و اندازه را بخوانيد يا علامت 

بزنيد (شکل ۶ ــ۱).

 ـ مترليزری: با توجه به پيشرفت علم و استفاده  ۴ ــ۱ ــ۱ ـ
از انرژی ليزر، اين متر که با انرژی ليزرکار می کند نوری متصاعد 
می گردد (شکل ٧ــ١)،که قابل هدايت و کنترل می باشد و سيستم با 
توجه به طول موج ايجاد شده از نور ليزر اندازه آن را روی صفحه 

مخصوص نشان می دهد( شکل٨  ــ١). 

شکل ۵  ــ۱ ــ نحوه ى اندازه گيرى براى داخل کار

شکل ۶ ــ۱ ــ اندازه گيرى در خارج کار

شکل ۷ ــ۱ شکل ٨  ــ۱
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اين  با  کار کردن  جهت  چرخ اندازه گير۱:  ۵   ــ۱ ــ۱ ــ 
وسيله بايد چرخ را از ناحيه ى دسته بگيريد و نقطه ى صفر آن را 
در ابتداى قطعه مورد نظر قرار بدهيد؛ سپس آن را به آرامى حرکت 
داده در پستى و بلندى يا سطح قوس دار قطعه به حرکت درآوريد. 
مى توانيد با يادداشت کردن تعداد دور چرخ به اندازه ى مورد نظر  

دست يابيد (شکل ٩ ــ۱).

 
۶   ــ۱ ــ۱ ــ خط کش تيره دار:  اين خط کش در مـواقعى 
به کار مى رود که بخواهيد تعدادى قطعه چوب با اندازه هاى مساوى 
براى  کنيد.(ترجيحاً  خط کشى  و  نر)  (رو  ضخامت  و  عـرض  در 
مورد  بيش ترين  تقريباً  باشند).  صاف  و  گونيايى  کاملاً  که  قطعاتى 
مصرف اين خط کش ها براى خط کشى اتصالات، نظير فاق و زبانه، 

کمُ و زبانه، نيم و نيم و … است (شکل۱۰ ــ۱). 
نظر  در  را  زير  مراحل  بايد  خط کش  اين  کارگيرى  به  در 

گرفت: 
شل  مقدارى  را  تيره دار  خط کش  خروسک  پيچ  ــ  الف 

کنيد. 
وسايل  از  يکى  بـه وسيله ى  را  نظر  مـورد  انـدازه ى  ــ  ب 
اندازه گيرى نظير متر يا خط کش فلزى در روى خط کش مشخص 
کنيد (شکل ١١ــ۱ ). (البته در خط کش هاى تيره  دار امروزى به 
نيازى  آن ها  تنظيم  جهت  اندازه گير  وسايل  به  بودن،  مدرج  دليل 

نيست). 
ـ پيچ خروسک را محکم کنيد تا اندازه تغيير نيابد. جهت  پ ـ

خط کشى روى قطعه ى کار به مراحل بعدى کار توجه کنيد. 
تکيه  کار  نرَ  به  را  خط کش  شکل  مستطيل  بدنه ى  ــ  الف 

دهيد. 
ـ بدنه ى تيره دار را روى نرَ کار به سمت بالا گردش دهيد  ب ـ

تا نيش تيره دار با سطح چوب تماس يابد. 
ـ خط کش را با دست راست از بدنه ى آن بگيريد (شکل  پ ـ

۱۲ ــ۱). 

Wheel Measurement ــ١

شکل ۱۰     ــ۱ ــ انواع خط کش تير ه  دار

شکل ۱۱ ــ۱ ــ نحوه ى تنظيم خط کش تيره دار با استفاده از خط کش فلزى

شکل ۱۲ ــ۱ ــ نحوه ى در دست گيرى خط کش تيره دار

شکل ۹ ــ۱ ــ نحوه ى کاربرد چرخ اندازه گير
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ـ خط کش تيره دار را چسبيده به نرَ کار به صورتى حرکت  ت ـ
دهيد که نيش فلزى تيره دار با سطح چوب تقريباً زاويه اى بين ۴۵ 

تا ۵۰ درجه داشته باشد. 
ث ــ با فشار دادن به سمت جلو و هماهنگ با فشار آن بر 
روى چوب، در روى سطح چوب اثرى از نيش فلزى باقى مى ماند 

(شکل ۱۳ ــ۱). 
تعدادی  خط کشی،  وسايل  با  بيش تر  تمرين  برای  اکنون  ــ 

 ـ )                                                  ضخامت     عرض        طول                                                mm     mm      mm                     چوب را به  اندازه های۳۰ ×۶۰ ×۲۵۰( ــــــــ × ـــــــ × ـــــ
اندازه گيری و خط کشی کنيد.

ــ با استفاده از خط کش تيره دار اين قطعات را مطابق شکل 
۱۴ ــ۱ خط کشى کنيد. 

ــ جهت خط کشى اين گونه قطعات ابتدا اولين اندازه را 
خطى  قطعه  سطح  روى  در  و  کنيد  تنظيم  تيره دار  خط کش  روى 
بکشيد؛ سپس اندازه ى دومى را به اندازه ى اول اضافه کنيد و به 
(شکل  شوند  کشيده  خطوط  تمامى  تا  دهيد  ادامه  صورت  همين 

۱۴ ــ۱). 

شکل ۱۳ ــ۱ ــ خط کشى با خط کش تيره دار

شکل ۱۴ ــ۱ ــ قطعه کار مورد خط کشى با خط کش تيره دار و با کمک از وسايل 
خط کشى و اندازه گيرى
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۲ــ۱ــ ابزارهاى اندازه گيرى و خط کشى زوايا
ابزار  معمولى ترين  و  ساده ترين  نقاله:  ۱ ــ۲ ــ۱ ــ 

اندازه گيرى و اندازه گذارى زاويه است. 
براى کار با اين وسيله، ابتدا بايد پايه ى نقاله (طرف مستقيم) 
نقطه ى  که  به طورى  دهيد؛  قرار  کار  قطعه  افقى  لبه ى  روى  بر  را 

مرکزى نقاله روى نقطه ى مورد نظر قرار گيرد. 
اندازه ى زاويه را از روى محيط نقالـه بخوانيد و به وسيله ى 
مـداد بـر روى سطح قطعه مشخص کنيد؛ سپس اين نـقـطـه را 
(شکل  کنيد  وصل  نقاله  مرکزى  نقطه ى  بـه  خط کش  بـه وسيله ى 

۱۵ ــ۱). 
۲ ــ۲ ــ۱ ــ گونياى متحرک (تاشو)۱: گونياى متحرک 
چوب  صنايع  کار  در  مختلف  زواياى  خط کشى  جهت  وسيله اى 
امکان پذير  صورت  دو  به  متحرک  گونياى  کاربرد  نحوه ى  است. 

است: 
اول: بدين گونه است که زاويه ى مورد نظر را به وسيله ى 

نقاله مشخص کنيد. در اين حالت براى تنظيم بايد: 
الف ــ پيچ خروسک گونيا را مقدارى شل کنيد. 

ب ــ نقطه ى مرکزى نقاله را در انتهاى زاويه ى ايجاد شده 
بين تيغه و دسته ى گونيا ثابت نگاه داريد. 

پ ــ امتداد لبه ى دسته ى گونياى تاشو را به خط پاى نقاله 
مماس کنيد. 

ت ــ تيغه ى گونياى تاشو را تغيير زاويه دهيد تا بر زاويه ى 
مورد نظر قرار گيرد. 

کنيد  محکم  را  گونيا  خروسک  پيچ  حالت  اين  در  ــ  ث 
(شکل ۱۶ ــ۱). 

دوم: بعضى مواقع لازم است که زواياى قطعه اى را عيناً 
بر روى قطعه اى ديگر منتقل و رسم کنيد، اما نقاله اى نيز در اختيار 

نداريد تا مقدار زاويه را اندازه گيرى کنيد. در اين حالت بايد: 
الف ــ پيچ خروسک گونياى تاشو را مقدارى شُل کنيد. 
گونياى تاشو را روى سطح زاويه و دسته ى  ب ــ تيغه ى 

گونيا را در نرَ کار قرار دهيد. 

 T. Bevel ــ١

شکل ۱۵ ــ۱ ــ اندازه گيرى و خط کشی زاويه به وسيله ى نقاله

شکل ۱۶ ــ۱ ــ تنظيم گونياى تاشو به وسيله ى نقاله 



شکل ۱۷ ــ۱ ــ کپى بردارى از زاويه ى مورد نظر به وسيله ى گونياى تاشو
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شکل ۱۹ ــ۱ ــ گونياى ساده 

شکل ۲۰ ــ۱ ــ گونياى فارسى

شکل ۲۱ ــ۱ ــ گونياى فارسى و ساده

۴ ــ۲ ــ۱ ــ گونياى فارسى (  °۴۵): تيغه ى اين گونيا نسبت 
به دسته ى آن تحت زاويه ى ۴۵ درجه (فارسى) ثابت شده است. 

اما  است،  ديگر  گونياهاى  با  کار  همانند  گونيا  اين  با  کار 
گونيا مى توانيد دو  نکته ى قابل ذکر اين است که به وسيله ى اين 
زاويه ى مختلف  °۴۵ و °۱۳۵  درجه را رسم کنيد (شکل ۲۰ ــ۱). 
نوعى از گونياى ساده نيز وجود دارد که هر دو زواياى °۴۵  و ۹۰°  
را داراست (اين نوع گونيا عموميت بيش ترى در کارگاه هاى صنايع 

چوب دارد) (شکل ۲۱ ــ۱).  

۳ ــ۲ ــ۱ ــ گونياى ساده ( °۹۰): يکى از عمومى ترين 
ابزارها براى خط کشى و گونيا کردن قطعات چوب تحت زاويه ى 
قائمه ( °۹۰)، گونياى ساده است. دسته و تيغه ى گونياى ساده نسبت 
به هم ثابت اند. با تکيه دادن دسته ى گونيا به يک نرَ قطعه ى کار و 
به وسيله ى يک مداد يا سوزن خط کش مى توانيد خطوط °۹۰ را 

نسبت به نر کار در سطح قطعه رسم کنيد (شکل ۱۹ ــ۱). 

بر سطح زاويه ى  پ ــ زاويه ى تيغه را تغيير دهيد تا کاملاً 
مورد نظر مماس شود. 

ت ــ پيچ خروسک گونيا را محکم کنيد. 
ـ گونيا را از قطعه ى اصلى برداريد و زاويه را روى قطعه  ث ـ

کار مورد نظر رسم کنيد (شکل ۱۷ ــ۱ و ۱۸ ــ۱). 

شکل ۱۸ ــ۱ ــ انتقال زاويه بر روى قطعه مورد نظر
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۵     ــ۲ ــ۱ ــ گونياى مرکب۱: اين گونيا به دليل دارا بودن 
مصارف  اندازه گذارى  و  اندازه گيرى  خط کشى،  مختلف  وسايل 

متعددى دارد (شکل ۲۲ ــ۱). 
اصلى ترين قسمت گونيا، خط کش فلزى آن است که شيارى 
دارد که تمامى وسايل به  وسيله ى خار برنجى بر روى آن مستقر مى شود 
و با آن به کار برده مى شوند. کاربرد خط کش فلزى و نقاله به طور 

انفرادى مانند وسايل مشابه است. 
از وسايل ديگر اين گونيا، مرکز ياب است که وظيفه ى اصلى 
آن مشخص کردن مرکز تقاطع اقطار در قطعات گرد است. جهت 

به کارگيرى آن: 
الف ــ ابتدا خط کش فلزى را از تمام وسايل جدا کنيد. 

روى  بر  برنجى  خار  وسيله ى  به  را  مرکزياب  تيغه ى  ــ  ب 
خط کش فلزى گونياى مرکب سوار کنيد. 

پ ــ تيغه ى مرکزياب را به  وسيله ى پيچ مربوط به خار برنجى 
محکم کنيد. 

ت ــ قطعه ى چوب استوانه اى شکل مورد نظر را در بين دو 
تيغه به صورتى قرار دهيد که خط کش گونيا در روى مقطع استوانه 

قرار گيرد. 
ث ــ تيغه ى مرکز ياب را به محيط قطعه مماس کنيد. 

از  استفاده  با  و  خط کش  سوزن  يا  مداد  به وسيله ى  ــ  ج 
خط کش فلزى گونيا، خطى در روى مقطع رسم کنيد. 

چ ــ اين عمل را در چندين نقطه از مقطع چوب انجام دهيد، 
محل تلاقى اين خطوط مرکز مقطع قطعه را مشخص مى کند (شکل 

۲۳ ــ۱). 
يکى ديگر از وسايل گونياى مرکب، دسته ى گونيايى شکل 
(  °۹۰  و °۴۵ ) است که کار آن همانند گونياى ساده و فارسى است، 
شکل  گونيايى  تيغه ى  از  استفاده  آن  و  دارد  نيز  ديگرى  کاربرد  اما 

همانند خط کش تيره دار است. جهت به کارگيرى آن:
فلزى  خط کش  روى  بر  را  گونيايى  دسته ى  ابتدا  ــ  الف 

مستقر کنيد.
ب ــ به مقدار اندازه ى مورد نظر، دسته ى گونيايى را تنظيم 

کنيد و به وسيله ى پيچ آن را ثابت کنيد.
Combination Square ــ١

شکل ۲۲ ــ۱ ــ اجزاى گونياى مرکب

شکل ۲۳ ــ۱ ــ کاربرد مرکزياب براى مشخص کردن مرکز مقاطع گرد



A =۴۵°        B =۳۰°  C =۶۰°
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پ ــ لبه ى قائمه دسته ى گونيا را به نرَ قطعه بچسبانيد.
ت ــ با استفاده از مداد يا سوزن خط کش تعبيه شده روى 
گونيا و با مماس کردن آن در مقطع خط کش فلزى، خطى با اندازه ى 

مطلوب رسم کنيد (شکل ۲۴ ــ۱ و ۲۵ ــ۱). 
سوزن خط کش ميله اى است فولادى با نوک تيز که از آن 

شکل ۲۵ ــ۱ ــ کاربرد گونيا به عنوان خط کش تيره دارشکل ۲۴ ــ۱ ــ کاربرد تيغه ى گونياى مرکب

براى خط  کشيدن روى چوب استفاده مى شود. 

تمر ين   : 
قطعات چوب را مطابق با شکل هاى ۲۶ ــ۱ به وسيله ى وسايل 

خط کشى و اندازه گيرى زوايا، خط کشى کنيد.

 ۱۵۰mm * ۶۰mm * ۳۰mm = ۲  ۱۵۰      ابعاد قطعهmm * ۴۰mm * ۳۰mm = ۱  ابعاد قطعه
شکل ۲۶ ــ۱ ــ قطعات خط کشى شده به وسيله ى وسايل اندازه گيرى و خط کشى زوايا             
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۳ــ۱ــ وسايل انـدازه گيرى و انـدازه گـذارى ابعاد 
داخلى و خارجى

۱ ــ۳ ــ۱ ــ پرگارهاى انتقال اندازه۱: کار با اين وسايل 
اين  انواع  تمامى  کار  اصول  دارد.  نياز  کافى  دقت  و  مهارت  به 
پرگارها يکى است؛ يعنى اين که بايد امتداد دو ساق اين پرگارها را 
با کار تماس دهيد و سپس پيچ آن را محکم کنيد و با يک وسيله ى 
انـدازه گير طولـى مدرج شده، انـدازه را بـخـوانيد (شکل۲۷ ــ۱). 

انواع اين پرگارها عبارتند از: 
 پرگار معمولى يا ساده: از اين پرگارها جهت کشيدن 
مى کنند  استفاده  چوب  قطعات  روى  بر  مختلف  قطرهاى  با  دواير 
(شکل ۲۸ ــ۱). همان گونه که مى دانيد جهت رسم دواير، احتياج 
دايره  مرکز  که  اين  از  پس  است.  چوب  قطعه  روى  در  مرکزى  به 
مورد نظر را مشخص کرديد، دهانه ى پرگار را به اندازه ى مورد نظر 
باز کنيد و نيش يکى از ساق ها را در نقطه ى مرکز مستقر کرده پرگار 
را از انتهاى آن بگيريد و با حرکت دايره وار و کمى فشار بر  روى 

قطعه چوب، دايره ى مورد نظر را رسم کنيد (شکل ۲۹ــ۱).
 پرگار اندازه گير خارجى: اين پرگار همان گونه که از 
نامش مشخص است، جهت اندازه گيرى قطرهاى خارجى يا ابعاد 
خارجى قطعات به کار مى رود.  يکی از کاربردهای اصلی اين نوع 

پرگار، اندازه گيری قطر خارجی قطعات خراطی است. 
براى کار با اين وسيله به ترتيب زير عمل کنيد: 

۱ ــ دهانه ى پرگار را به اندازه ى تقريبى باز کنيد. 
۲ــ پرگار را روى قطعه کار قرار دهيد. 

۳ ــ چنان چه اندازه بزرگ يا کوچک بود، جهت تنظيم دقيق 
آن با استفاده از قطعه چوبى مطابق شکل هاى ۳۰ ــ۱ عمل کنيد. 
مراقب باشيد که از وارد آوردن ضربه به نيش پرگار خوددارى کنيد 
تا پرگار هميشه دقت کافى را داشته باشد. البته توجه داشته باشيد 
که اين گونه تنظيم، براى پرگارهاى فاقد پيچ تنظيم است و جهت 
تنظيم پرگارهاى با پيچ تنظيم مى توانيد با بستن يا باز کردن پيچ تنظيم 

پرگار را به دقت تنظيم کنيد. 

شکل ۲۷ ــ۱ ــ انواع پرگارهاى اندازه گير ساده، داخلى و خارجى

شکل ۲۸ ــ۱ ــ انواع پرگارهاى معمولى

شکل ۲۹ ــ۱ ــ ترسيم دايره به وسيله ى پرگار معمولى

Measurment Compasses ــ١



با   ۹۰° زاويه ى  ساق  ها 
غلطمرکز دارند.

۹۰°

محور تقارن

13

پس از تنظيم پرگار آن را به آرامى در روى قطعه کار قرار 
دهيد؛ به طورى که نوک تيز پرگار با دو طرف قطعه کار مماس باشد. 
بايد توجه داشته باشيد که خط محور قطعه کار بر مرکز دو بازوى 
پرگار منطبق باشد (شکل ۳۱ ــ۱). وقتى پرگار با کار مماس شد، 
آن را به آرامى برداريد و با خط کش يا کوليس و يا وسايل اندازه گير 

دقيق ديگر اندازه را بخوانيد.

بـا فشار دادن پشت ساق پرگار 
را  اندازه  چوب،  روى  بر 

تنظيم کنيد. 

دهانه بزرگ باشد

بـا فشار دادن داخل ساق پرگار 
باز  را  دهانه  چوب  روى  بر 

کنيد.
دهانه کوچک باشد

غلط

شکل ۳۰ ــ۱ ــ تنظيم ظريف پرگار اندازه گير خارجى

ساق هاى  نيش  روى  هيچ گاه   
پرگار ضربه نزنيد.  

 پرگار اندازه گير داخلى (پاشنه اى): همان طور که از 
قطرهاى  اندازه گيرى  جهت  آن  از  است،  مشخص  پرگار  اين  نام 

داخلى يا اندازه هاى داخلى قطعات استفاده مى شود. 
قبل،  مرحله ى  همانند  نيز  پرگار  اين  با  کارکردن  جهت 
ساق هاى آن را به اندازه ى تقريبى باز کنيد و پرگار را از پاشنه وارد 
سوراخ کرده يا داخل قطعه ى مورد نظر قرار دهيد؛ به طورى که 
نيش تيز پاشنه با کناره هاى داخلى قطعه مماس شده محور تقارن 
بازوهاى پرگار نيز منطبق بر محور تقارن قطعه کار باشد. چنان چه 
پرگار احتياج به باز و بسته کردن يا کم  و زياد شدن اندازه داشت، با 
استفاده از قطعه چوبى آن را به طور دقيق تنظيم کنيد يا اگر پرگار 
دهيد  انجام  کار را  تنظيم اين  پيچ  وسيله ى  پيچ دار بود به  از نوع 

(شکل ۳۲ ــ۱). 

شکل ۳۱ ــ۱ ــ نحوه ى استفاده صحيح از پرگار اندازه گير خارجى در اندازه گيرى 

شکل ۳۲ ــ۱ ــ تنظيم ظريف پرگارهاى اندازه گير داخلى

وقتى اندازه  کوچک باشد

وقتى اندازه بزرگ باشد

ساق  نيش هاى  روى  هيچ گاه 
ضربه نزنيد

پس از تنظيم و اندازه بردارى مى توانيد از وسايل اندازه گير 
مدرج همانند کوليس، خط کش فلزى و … جهت خواندن اندازه 

استفاده کنيد.

غلط



پايه اندازه گير داخلى

پايه اندازه گير خارجى
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 پـرگـار انـدازه گير دو طرفه: بـه وسيله ى اين پـرگـار 
مى توانيد در يک زمان، هم اندازه ى داخلى و هم اندازه ى خارجى 

يک قطعه مورد اندازه گيرى را اندازه بگيريد (شکل ۳۳ ــ۱). 

Vernier Caliper ــ١

شکل ۳۳ ــ۱ ــ اندازه گير دو طرفه

شکل ۳۴ ــ۱ ــ چند نوع کوليس

شکل ۳۵ ــ۱ ــ اندازه گيرى داخلى قطعات به وسيله ى کوليس

شکل ۳۶ ــ۱ ــ اندازه گيرى اندازه ى خارجى قطعات به وسيله ى کوليس

 ـ جهت اندازه گيرى به وسيله ى فک هاى کوليس براى  ب  ـ
اندازه ى خارجى، قطعات کوليس را از ناحيه ى ضامن گرفته فک 
متحرک را باز کنيد و قطعه را بين دو فک کوليس قرار دهيد و 
فک کوليس را ببنديد تا لبه هاى داخلى فک ها با کناره هاى خارجى 
قطعه کار تماس يابد. در اين حالت ضامن ورنيه را رها کنيد تا فک 

ثابت شود (شکل ۳۶ ــ۱)؛ سپس اندازه را بخوانيد. 

حال شما مى توانيد با استفاده از وسايل ذکر شده، قطعات 
استوانه اى و قطعات سوراخ دار را اندازه گيرى کنيد.

جهت  وسيله  اين  از  ورنيه۱:  کوليس  ۲ ــ۳ ــ۱ ــ 
اندازه گيرى ابعاد قطعه کار، نظير ضخامت، عمق شکاف ها، عرض 
و … در مواقعى که دقت بيش ترى جهت اندازه گيرى مد نظر باشد، 

استفاده مى شود (شکل ۳۴ ــ۱). 

دقت اندازه گيرى کوليس تا ۰/١ ميلى متر و در بعضى انواع 
به ۱۰۰   ــــــ       ۵ و  ۱۰۰ــــــ   ٢ و در نوع الکترونيکى آن تا  ۱۰۰ــــــ   ١ ميلى متر نيز 

مى رسد. 

جهت به کارگيرى اين وسيله براى اکثر عمليات اندازه گيرى، 
نظير اندازه گيرى عمق و ضخامت داخلى و خارجى و … به ترتيب 

زير عمل کنيد. 
گـرفتن  و  شاخک هـا  بـه وسيله  انـدازه گيرى  براى  الف ــ 
کنيد  خارج  ضامن  از  را  کوليس  کار،  قطعه  داخلى  اندازه ى 
(به وسيله ى ضامن روى ورنيه) و شاخک هاى آن را درون شکاف 
قطعه قراردهيد؛ به طورى که لبه هاى شاخک با کناره هاى داخلى 

کار مماس شوند (شکل ۳۵ ــ۱).
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پ ــ براى اندازه گيرى عمق قطعات يا شکاف ها با استفاده 
از عمق سنج کوليس، ابتدا کوليس را در دست گرفته و آن را از 
ضامن خارج کنيد؛ سپس انتهاى کوليس را بر روى لبه يا سطح 
بالايى شکاف قرار دهيد و کوليس را باز کنيد تا تيغه ى عمق سنج 
به داخل شکاف وارد شود. وقتى تيغه به کف شکاف برخورد کرد، 

دست خود را از روى ضامن کوليس برداريد (شکل ۳۷ ــ۱). 
پس از انجام اين عمليات، جهت خواندن اندازه ى آن ها از 
روى ورنيه کوليس بدين صورت عمل کنيد (شکل ۳۸ ــ۱ و ۳۹ ــ۱ 
نمونه اى از ورنيه هاى کوليس است). ابتدا مقدار اندازه ى ثابت 
عدد ۱۵ ميلى متر)؛  کوليس را از روى تيغه ى آن بخوانيد. (مثلاً 
سپس ببينيد که کدامين خط از تقسيمات روى ورنيه بر تقسيمات 
روى تيغه ى کوليس منطبق است و آن را بشماريد (مثلاً خط هفتم 
از تقسيمات). اين خطوط نماينده ى کسرى از ميلى متر يعنى هر خط 
نشان دهنده ى ۰/١ ميلى متر (در کوليس هاى ۱۰ قسمتى) است. 

حال تعداد خطوط را در عدد ۰/۱ ضرب کنيد. 
      ۷×۰/۱=۰/۷

سپس اين مقدار را با عدد ثابت جمع کنيد: 
ميلى متر ۱۵/۷ = ۰/۷+ ۱۵

اندازه  قطعه کار شما در هر مقطع از اندازه گيرى مورد نظر 
۱۵/۷ ميلى متر است (شکل ۴۰ ــ۱).

٣  ــ۳ ــ۱ ــ کوليس ساعتی: اين کوليس نيز مانند کوليس 
ورنيه ای يک اندازه گير مکانيکی است. از يک خط کش و يک 
کشويی تشکيل شده است ولی به جای ورنيه دارای ساعت است 
(منظور از ساعت سيستمی که از نظر ظاهر شبيه به ساعت است) 
نحوه ی کار آن به اين صورت است که چرخدنده داخل ساعت با 
دنده شانه ای روی خط کش درگير است و ضمن حرکت کشويی، 
عقربه متصل به چرخدنده، روی صفحه مدرج ساعت حرکت کرده 
و اندازه هايی را نشان می دهد. کوليس ساعتی در دقت های مختلف 
موجود  دقت های  رايج ترين  ولی  باشد.  داشته  وجود  می تواند 
۰/۰۱mm ،۰/۰۵mm و ۰/۰۰۱in می باشد. برای تشخيص دقت 
بچرخد  کـامل  دور  يک  عـقـربه  تـا  داده  حرکت  را  کشويـی  آن، 
بـر  و  خـوانـده  خط کش  روی  را  کشويی  حرکت  مـقـدار  آنگـاه 
تعداد تقسيمات صفحه تقسيم کرده دقت کوليس به دست می آيد 

شکل ۳٧ ــ۱ ــ اندازه گيرى عمق شکاف ها با استفاده از عمق سنج کوليس

شکل ۳٨ ــ۱ ــ دو نمونه از ورنيه کوليس

     mm ۰/۱ شکل ۳٩ ــ۱ ــ ورنيه

تقسيمات 
اصلى وسيله 
اندازه گيرى

کشو متحرک 
حامل ورنيه

شکل ۴۰ ــ۱ ــ نمونه هايى از اندازه خوانى روى ورنيه کوليس

۱۵/٧ mm



شکل ٤٤ــ١شکل ٤٤ــ١

شکل ٤٤ــ١
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شکل ۴۱ــ١

     شکل ۴۲ــ۱

مابين ١٠ و ٢٠ يا ٢٠ و ٣٠ را روی ساعت می خوانند. مثلاً دو 
را   ۶/١  mmو خط کش  روی  را   ٤٠mm عدد  ٤٦  ١mm عدد

روی ساعت می خوانند.
بيش تر  خواندن  سرعت  ١ــ  ساعتی:  کوليس  مزايای 
است. ٢ــ خطای خواندن کم تر است. ٣ــ روش خواندن ساده تر 

است. ٤ــ دقت آن از نوع ورنيه ای بيش تر است.
معايب کوليس ساعتی: ١ــ قيمت آن بيش تر است. ٢ــ با 

شرايط کار و کارگاه سازگار نيست. ٣ــ عمر مفيد آن کم تر است.
 ـکوليس ديجيتال:  اين کوليس به جای ساعت  ٤ ــ۳ ــ۱ ـ
يا ورنيه يک دستگاه کوچک الکترونيکی روی قسمت کشويی خود 
دارد که جابجايی فک متحرک را با اعداد ديجيتال روی ترمينال 
کوليس  دقت  می دهد.  نشان  اينچ  يا  و  ميلی متر  حسب  بر  خود 
می باشد.   ۰/۰۰۰۱  in يا  و  ميلی متر   ۰/۰۱ معمولاً  الکترونيکی 
اين کوليس به راحتی اندازه قطعه را مشخص می کند با يک کليد 
فشاری روشن و خاموش می شود و با فشار کليد ديگر واحدها به 
هم تبديل می گردند و کليد سومی اندازه را ثابت نگه می دارد. از 
مزايای اين کوليس اين است که سرعت خواندن و دقت اندازه گيری 
بالاست. برای خواندن مهارت و تخصصی نياز ندارد در يک لحظه 
با دو واحد اندازه را می گيرد و در صورت سالم بودن خطا ناچيز 

است (شکل ٤٣ــ١).

(شکل ۴۱ــ۱ و شکل ۴۲ــ١).

عقربه  گردش  دور  هر  در  کشويی  حرکت  مقدار  اگر  مثلاً 
ساعت ده ميلی متر و تعداد تقسيمات صفحه صد قسمت باشد دقت 
کوليس يک دهم ميلی متر است و برای خواندن مثلاً همين کوليس 
ساعتی که مثال زده شد اعداد ٣٠،٢٠،١٠ و … که مضربی از ده 
هستند را روی خط کش کوليس و اعداد مابين اين عددها يعنی 

شکل ٤٣ــ١ــ کوليس ديجيتالی                 

شاخک های اندازه گير داخلی
صفحه ی نمايشگر پوششی از مواد مصنوعی

جای باتری راهنما
تکمه ی صفر کن
تکمه ی تغيير سيستم

فک های اندازه گير خارجی
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بيان  که  عيب هايی  کوليس  اين  برای  چنان چه  حال  هر  به 
می گردد مطرح نبود به يقين تنها کوليس مطرح در صنعت به حساب 
می آمد و کوليس های ديگر از رده  خارج  می شدند. مهم ترين عيب يا 
مشکل مهم اين کوليس فعلاً در صنعت قيمت بسيار بالای آن نسبت 
به ساير کوليس ها می باشد (شکل ٤٤ــ١) و علاوه بر آن اين کوليس 
در برابر ضربه، حرارت، رطوبت و نور شديد آفتاب بسيار حساس 
و آسيب پذير است. از اينرو سازگاری آن با محيط کار و کارگاه 

ضعيف است و در شرايط نرمال نيز عمر مفيد کمتری دارد.
کارهايى  در  وسيله  اين  از  ميکرومتر:  ۵  ــ۳ ــ۱ ــ 
خواسته  کوليس  با  اندازه گيرى  به  نسبت  را  بيش ترى  دقت  که 
باشيم، استفاده مى کنيم. دقت اين وسيله تا ۱۰۰ــــــ   ١ ميلى متر است 
مى گيرد  انجام  ظريفى  مهره ى  و  پيچ  به وسيله ى  آن  کار  اساس  که 

(شکل ۴۵ ــ۱). 
جهت به کارگيرى ميکرومتر به وسيله ى مهره ى تنظيم بين 
قطعه ى  سپس  دهيد؛  قرار  فاصله  آن  متحرک  و  ثابت  سندان هاى 
را  تنظيم  مهره ى  و  دهيد  قرار  آن  سندان هاى  بين  در  را  مورد نظر 
بچرخانيد تا لبه هاى سندان متحرک و ثابت با کناره هاى کار مماس 
شوند. در اين حالت قطعه را به آرامى از بين سندان ها خارج کنيد 
بدين  اندازه  خواندن  جهت  ۴۶ ــ۱).  (شکل  بخوانيد  را  اندازه  و 

گونه عمل کنيد (شکل ۴۷ ــ۱). 
رقم  عدد  ميکرومتر  ثابت  استوانه ى  روى  در  ابتدا  ــ  الف 

صحيح را بخوانيد (مثلاً ۹ ميلى متر).
ـ عدد اندازه ى روى استوانه ى متحرک را که ۵۰ قسمت  ب ـ

است بخوانيد. (مثلاً عدد ۳۶، ۰/۳۶ ميلى متر). 
پ ــ توجه کنيد که استوانه ى متحرک روى خطوط استوانه 
متحرک قرار دارد يا اين که بين خطوط قرار دارد. اگر بين خطوط 
قرار داشت رقم از (۰ تا ۰/۵۰) ميلى متر است و با توجه به تعداد گردش 
استوانه متحرک بايد اين مقدار را بخوانيد ( اگر استوانه ى متحرک 
را يک دور چرخانده ايد، اندازه ۰ تا ۰/۵۰ است و اگر استوانه را دو 

دور چرخانده ايد، اندازه از ۰/۵۰ تا ۱/۰۰ ميلى متر است). 

شکل ۴۵ ــ۱ ــ دو نمونه از ميکرومتر

شکل ۴۶ ــ۱ ــ اندازه گيرى به وسيله ى ميکرومتر

شکل ۴۷ ــ۱ ــ دو نمونه از استوانه ى اندازه ميکرومتر



حاصل  ميکرومتر  استوانه  گردش  بار  يک  با  که  اندازه هايى  ۴۸ ــ۱ ــ  شکل 
شده اند.
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اندازه ى  مقدار  با  آن  جمع  و  صحيح  رقم  به  توجه  با  ــ  ت 
استوانه متحرک اندازه ى قطعه به دست مى آيد (شکل هاى ۴۸ ــ۱ 

و ۴۹ ــ۱). 
۶   ــ۳ ــ۱ ــ ميکرومترورق (صفحات): از اين ميکرومتر 
به دليل دارابودن فاصله بزرگتر بين کمان نعلى شکل ميکرومتر از 
سندان هاى جهت اندازه گيرى ضخامت وسط صفحات چند لايى، 

نئوپان ها و صفحات درودگرى مى توانيد استفاده کنيد. 
اساس کار اين ميکرومتر نيز همانند ميکرومتر ساده است 

(شکل ۵۰   ــ۱). 
۷ ــ۳ ــ۱ ــ ميکرومتر ديجيتالی (خارجی): با پيشرفت 
صنعت و به منظور افزايش دقت اندازه گيری، امروزه اکثر وسايل 
راستا  اين  در  شده اند.  مجهز  الکترونيکی  سيستم  به  اندازه گيری 
سيستم  (در  ميلی متر   ۰/۰۰۱ دقت  با  ديجيتالی  ميکرومترهای 
متريک) و ۰/۰۰۰۱ اينچ (در سيستم اينچ) ساخته می شوند. در 
شکل ۵۱  ــ۱ نمونه ای از ميکرومتر خارجی ديجيتالی را مشاهده 

شکل ۴۹ ــ۱ ــ اندازه هاى حاصل از دوبار گردش استوانه ميکرومترمی کنيد.

شکل ۵۰   ــ۱ ــ ميکرومتر ورق شکل ٥١  ــ١ــ ميکرومتر خارجی ديجيتالی

١ــ سطوح اندازه گيری از جنس فلزات سخت
٢ــ ميله پيچ سخت کاری شده

٣ــ قفل ميله پيچ
٤ــ دسته ی جغجغه

۵  ــ دگمه ی فرمان چاپگر
۶   ــ صفحه ی نشانگر اندازه

۷ــ دگمه ی تبديل ميلی متر به اينچ
۸   ــ دگمه ی صفر کردن ميکرومتر در هر نقطه 

۹ــ نگه دارنده ی اندازه اسمی و نشان دهنده تولرانس

١ ٢ ۳
٤

٥
٦
٧
٨
۹
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۴ ــ۱ ــ ابزارهاى کنترل صافى سطوح و تراز کردن 
همان  خط کش  اين  (سَتّاره):  خط کش  ۱ ــ۴ ــ۱ ــ 
خط کش فلزى يا چوبى بلند است که در مبحث اندازه گيرى ذکر 
شد، اما در اين جا  به   جاى خط کشى و اندازه گذارى براى منظور 
و  صافى  امتحان  از  است  عبارت  آن  و  مى شود  استفاده  ديگرى 

تراز بودن سطح قطعه کار. نحوه ى کار بدين صورت است: 
لبه ى خط کش را در روى سطح مورد نظر قطعه کار قرار 
دهيد و توجه داشته باشيد که لبه ى خط کش با سطح قطعه کار قائم 
باشد؛ سپس آن را به همراه قطعه کار در مقابل منبع نورى بگيريد. 
اگر در اين حالت از زير خط کش نور عبور کرد، قطعه کار داراى 

پستى و بلندى است (شکل هاى ۵۲   ــ۱ و ۵۳   ــ۱). 
کنترل  براى  بيش تر  وسيله  اين  ترازآبى:  ۲ ــ۴ ــ۱ ــ 
سطوح ايستاده يا ساخته شده از نظر تراز بودن و قرارگيرى روى 
زمين و به طور کلى کارهاى ساخته شده به کار مى رود و کم تر جهت 

کنترل صافى قطعات استفاده مى شود (شکل ۵۴   ــ۱). 
کار  سطح  بايد  ابتدا  وسيله  اين  کارگيرى  به  جهت  ــ  الف 

ساخته شده را تميز کنيد. 
ب ــ تراز را روى سطح کار صاف قرار دهيد. 

شده  تعبيه  تراز  وسط  در  که  مايع  حاوى  کپسول  به  ــ  پ 
نگاه کنيد. 

ت ــ اگر هواى داخل مايع در وسط کپسول قرار گرفت، 
کار نسبت به سطح افقى تراز است؛ اما اگر هواى مايع در وسط 
کپسول قرار نداشت و به طرفين مايل شد، کار کج قرارگرفته است 

و نسبت به سطح افق زاويه دار است (شکل ۵۵ ــ۱). 
حال با استفاده از وسايل کنترل صافى و تراز و با استفاده از 
تراز آبى، سطوح قطعاتى مانند ميز کار و ديگر قطعات ساخته شده 

را از نظر زاويه ى آن (تراز بودن) با سطح افق کنترل کنيد.

 شکل ۵۳   ــ۱ ــ شمايى از سطوح ناصاف و امتحان ناصافى به وسيله خط کش 

صحيحغلط

نور

شکل ۵۲   ــ۱ ــ نحوه ى عمل خط کش جهت امتحان صافى سطوح

a) خط کش 
b) قطعه ى کار

 c) شکاف نور 

شکل ۵۴   ــ۱ ــ نمونه اى از تراز آبى

۱ ــ سطح شيب  دار مايل به چپ                                                  ۲ ــ سطح کاملاً تراز است                                                ۳ ــ سطح شيب دار مايل به راست 

شکل ۵۵   ــ۱ــ وضع کپسول هوا   



آزمون پايان فصل اولآزمون پايان فصل اول
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۱ــ وسايل اندازه گيرى طول را نام ببريد. 
۲ ــ عمومى ترين وسيله ى اندازه گيرى و اندازه گذارى را نام برده نحوه ى کار آن را بنويسيد. 

۳ ــ از چرخ اندازه گير براى اندازه گيرى چه سطوحى استفاده مى کنيد؟ 
۴ ــ کاربرد خط کش تيره دار را بنويسيد. 

۵  ــ نحوه ى به کارگيرى خط کش تيره دار را به طور خلاصه بنويسيد. 
۶ ــ ابتدايى ترين وسيله ى اندازه گيرى زاويه را نام ببريد.

۷ ــ گونياى تاشو به چند صورت تنظيم مى شود؟ يک راه را توضيح دهيد. 
۸   ــ کاربرد و نحوه ى کار مرکزياب در گونياى مرکب را بنويسيد. 

۹ ــ نحوه ى صحيح تنظيم پرگار اندازه گير خارجى را با رسم شکل توضيح دهيد. 
۱۰ ــ نحوه ى استفاده از کوليس را در اندازه گيرى اندازه هاى داخلى به طور خلاصه بنويسيد. 

۱۱ ــ نحوه ى استفاده از کوليس را در اندازه گيرى عمق اجسام به طور خلاصه بنويسيد. 
۱۲ ــ نحوه ى خواندن اندازه ى گرفته شده به وسيله ى کوليس را توضيح دهيد. 

۱۳ ــ قطعه چوبى به وسيله ى کوليسى با دقت ۰/۰۲ ميلى متر اندازه گرفته شده است. مقدار اندازه ى روى 
تيغه ى کوليس عدد ۱۵ ميلى متر را نشان مى دهد و خط هشتم از تقسيمات ورنيه بر روى خطوط تيغه منطبق است. 

اندازه ى قطعه چقدر است؟ 
۱۴ ــ نحوه ى خواندن اندازه ى گرفته شده به وسيله  ميکرومتر را به طور خلاصه بنويسيد. 

۱۵ ــ نحوه ى استفاده از سَتّاره را بنويسيد. 
۱۶ ــ موارد استفاده ى وسايل زير را براى هر کدام در يک خط بنويسيد: تراز آبى، ستاره، ميکرومتر، گونياى 

ساده، گونياى تاشو، پرگار ساده، پرگار اندازه گير خارجى و داخلى، خط کش تيره دار، خط کش فلزى. 
۱۷ ــ به وسيله ى کوليس، قطر هاى خارجى و داخلى و عرض شيار قطعه اى را اندازه گيرى کنيد. 



٢فصلفصل
بـرشکـاریبـرشکـاری
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هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 ابزارهاى برش مناسب اره کارى دستى را انتخاب کند و آن ها را به کارگيرد. 

 ابزارهاى برش دستى برقى و پنوماتيکى مناسب را انتخاب کند و آن ها را به کار گيرد. 
 چپ و راست و تيز کردن تيغه هاى اره را انجام دهد. 

 صفحات چوبى و فشرده چوبى را به صورت مستقيم و قوس برى برش دهد.
 ابزارهاى مناسب برش براى مواد مصنوعى (فرميکا استخوانى، پارچه، پلاستيک و …) را انتخاب کند 

و آن ها را به کار گيرد. 
 اره هاى دستى برقى و پنوماتيکى را سرويس و آماده کند. 

 مسائل و نکات ايمنى و حفاظتى را در هنگام کار رعايت کند. 
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۲ــ برشکارى 
وسيله ى  به  بايد  اندازه گذارى  از  پس  کار  مختلف  قطعات 
عمل  اين  شوند.  بريده  مورد نظر  شکل هاى  و  اندازه ها  به  وسايلى 
به وسيله ى اره ها امکان پذير خواهد بود. اره  انواع متعددى دارد 
شده است  برش کارى طراحى  در  براى هدف خاصى  يک  که هر 

(شکل ۱ ــ۲). 

۱ــ۲ــ ابزارهاى برش ساده ى دستى
دندانه ى اره هاى دستى نسبت به برشى که انجام مى دهند، 
از چند جهت متفاوت اند: ۱ ــ از نظر جهت برش دندانه، ۲ ــ از 

نظر شکل دندانه.
عرضى  برش  در  عرضى:  برش  اره هاى  ۱ ــ۱ ــ۲ ــ 
دندانه ى  مى شوند،  قطع  چوب  الياف  چون  چوب)  الياف  (خلاف 
اره ها همانند مثلثى طراحى شده اند که داراى رأس (نوک) تيزى 
هستند و هنگام برش الياف را قطع کرده عمل برش را انجام مى دهند 

(شکل ۲ ــ۲). 
۲ ــ۱ ــ۲ ــ اره هاى برش طولى: در برش طولى چون 
اره بايد عمل برش را در جهت الياف چوب انجام دهد، از اين رو فرم 

آن بايد به صورتى باشد که در بين الياف گير نکند (شکل ۳ ــ۲).
۳ ــ۱ ــ۲ ــ اره  با دندانه ى رو به عقب: دندانه ى اين 
نوع اره به سمت دسته مايل شده است و عمل برش هنگامى که اره 
را به سمت خود مى کشيد انجام مى گيرد. بيش ترين مورد مصرف 
اين نوع اره ها در برش هاى طولى (در جهت الياف) قطعات چوب 

است. اره هاى معمولى از اين نوع است (شکل ۴ ــ۲).

شکل ۱ ــ۲ ــ چند نوع از اره هاى دستى

شکل ۲ ــ۲ ــ فرم دندانه  ى برش عرضى چوب

شکل ۳ ــ۲ ــ فرم تيغه در برش طولى چوب  شکل ۴ ــ۲ ــ اره با دندانه رو به عقب
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دندانه ى  جلو: جهت  به  رو  دندانه  با  اره  ۴ــ۱ ــ۲ ــ 
اين اره به سمت جلو است. عمل برش هنگامى صورت مى گيرد 
که اره را به سمت جلو فشار مى دهيد. اين نوع اره ها براى برش 
صفحات مناسب هستند. اره هاى دم روباه، پشت دار، طرح فرنگ 

و … از اين دسته اند (شکل ۵  ــ۲). 

 برشکارى قطعات: براى برشکارى قطعات چوبى به 
نکات زير توجه کنيد:  

را  قطعه  متناسب  دندانه ى  با  مناسب  اره ى  بايد  ابتدا  ــ 
انتخاب کنيد. 

ــ قطعه کار را به وسيله ى وسايل اندازه گيرى و خط کشى 
به اندازه ى مورد نظر خط کشى کنيد. 

ــ اره را به وسيله ى دست راست از دسته بگيريد. 
شده  رسم  خط  روى  کار  قطعه  لبه ى  در  را  اره  تيغه ى  ــ 

قرار دهيد. 
ــ انگشت شست دست چپ را به کناره ى تيغه ى اره در 
اره  تيغه ى  منحرف  شدن  از  عمل  (اين  دهيد  تکيه  کار  قطعه  لبه ى 

جلوگيرى مى کند) (شکل ۶ ــ۲). 

ــ در مقابل قطعه کار به نحوى بايستيد که پاى مخالف دست 
اره گير جلوتر از پاى ديگرتان باشد (شکل ۷ ــ۲). 

شکل ۵ ــ۲ ــ اره با دندانه رو به جلو 

شکل ۶ ــ۲ ــ ابتداى برش با اره 

شکل ۷ ــ۲ ــ نحوه ى ايستادن صحيح
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ــ ابتداى قطعه را به آرامى برش دهيد. 
ــ پس از اين که قطعه چوب را مقدارى برش داديد و شيارى 

حاصل شد، انگشت خود را از کنار تيغه ى اره برداريد. 
ــ قطعه را تا انتها برش دهيد. هنگامى که به انتهاى برش 
تا  بگيريد  را  چوب  اضافى  قطعه  دست  يک  با  مى شويد،  نزديک 
قطعه چوب در انتهاى مرحله ى اره کارى لاشه نشود (شکل هاى 

۸ ــ۲ و ۹ ــ۲). 
۵       ــ۱ ــ۲ ــ اره  ى پشت   دار: کاربرد عمده ى اره ى پشت  دار 
در بـرش اتصالات است. بــه دليل نـازکـى تـيـغـه ى اره، در پشت آن 
نگه دارنده اى    ضخيم تر   تعبيه شده است که هنگام برش از کج    شدن تيغه 

در چوب جلوگيرى مى کند (شکل هاى ۱۰ ــ۲ و ۱۱ ــ۲). 
۶     ــ۱ ــ۲ ــ اره ى نوکى (گردبُر): از اره ى نوکى به دليل 
داشتن نوکى کم عرض و نيز به دليل فرم تيغه آن که در قسمت دنده 
کونيک)،  ضخيم تر از پشت اره است (ذوزنقه اى شکل        يا 

جهت برش دواير و قطعات قوس دار استفاده مى شود.
داخلى،  برش هاى  محل  در  بايد  ابتدا  اره  به  کارگيرى  جهت 
سوراخى ايجاد کنيد؛ سپس نوک اره را داخل سوراخ قرار دهيد و 
به آرامى عمل برش را آغاز کنيد تا اره به نزديکى خط برش برسد. در 
اين حالت بايد تيغه ى اره نسبت به سطح کار کاملاً گونيايى باشد. در 
ادامه با توجه به فرم قوس رسم شده، اره را به حرکت درآوريد و عمل 
بريدن را تا انتها ادامه دهيد (شکل ۱۲ ــ۲). در هنگام استفاده از اره 
نوکى توجه داشته باشيد که هر چه طول تيغه ى اره کوتاه تر باشد، عمل 
برش آسان تر انجام مى پذيرد، اما اگر اين طول بلندتر باشد، اره در موقع 
انجام عمل برش در شيار برش گير کرده کج مى شود (شکل ۱۳ ــ۲). 
پشت دار  اره  از  نوعى  بُر:  ظريف  اره ى  ۷ــ۱ ــ۲ ــ 
و  نازک تر  ضخامت  با  تيغه اى  داراى  که  تفاوت  اين  با  است؛ 
جهت  اره  اين  است.از  پشت دار  اره ى  از  ظريف تر  دندانه هايى 
برش هاى ظريف (درز کردن اتصالات) استفاده مى شود (شکل هاى 

۱۴ ــ۲ و ۱۵ ــ۲). 
۸    ــ۱ ــ۲ ــ ار ه ى گرات: از اين نوع اره در برش اتصال 
گرات (طرح فرنگ) و در بريدن شکاف کنشکاف استفاده مى شود. 
اين اره در دو مدل ساخته شده : ۱ ــ گرات ساده، ۲ ــ گرات قابل 

تنظيم ( شکل ۱۶ ــ۲) است.

شکل  ۸  ــ۲ ــ لاشه شدن انتهاى چوب

شکل ۹ ــ۲ ــ مراحل برش يک قطعه چوب
انتهاى مرحله ى برش               ادامه ى مرحله                     ابتداى مرحله برش

شکل ۱۰ ــ۲ ــ اره پشت دار

شکل ۱۱ ــ۲ ــ بريدن زبانه با اره ى پشت دار



25

شکل ۱۲ ــ۲ ــ برش قطعه کار به وسيله ى اره نوکى

شکل ۱۳ ــ۲ ــ استفاده نادرست از اره ى نوکى بلند براى برش

شکل ۱۴ ــ۲ ــ عمل درز کردن اتصال با اره ى ظريف بُر

شکل ۱۵ ــ۲ ــ نوعى از اره ظريف  بُر با تيغه ى قابل تعويض

شکل ۱۶ ــ۲ ــ دو نوع اره ى گرات
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عقب  به  رو  اره  نوع  اين  دنده ى  ساده:  گرات  اره ى   
است. لازمه ى کار با اين اره داشتن دقت و تجربه است. براى به 
کارگيرى اين اره ابتدا بايد بر روى مقطع قطعه چوب، شکل اتصال 
(فرم دم چلچله) را رسم کنيد. عمق اتصال بايد به اندازه ى    ۳ــــ ١  
تا نصف ضخامت چوب در نظر گرفته شود. در ادامه خطوط را 
بر روى سطح چوب به وسيله ى خط کش تا انتها رسم کنيد. براى 
اين که خطوط برش صاف و يکنواخت شوند، از قطعه ى چوبى 
کمکى که بر آن مطابق زاويه ى دم چلچله رنده شده است، استفاده 
کنيد و نرَ آن را به سطح تيغه ى اره ى طرح فرنگ تکيه دهيد و اره 
را به آرامى در حالى که به قطعه چوب کمکى چسبيده شده است، 
در روى سطح چوب به حرکت در آوريد و عمل برش را تا کف 
دهيد  برش  ترتيب  همين  به  نيز  را  دوم  خط  دهيد.  ادامه  اتصال 

(شکل ۱۷ ــ۲). 
 اره ى گرات قابل تنظيم: کار با اين اره نسبت به نوع 
براى  تنظيم  قابل  گونيايى  اره،  اين  روى  در  است.  آسان  تر  اول 
عمق و زاويه ى اتصال تعبيه شده است. گونيا به وسيله ى دو پيچ 

قابل تنظيم است. 
جهت به کارگيرى اين اره گونيا را شُل کنيد تا به آخرين 
حد خود برسد، پيچ ها را مقدارى محکم کنيد و همانند مرحله ى 

پيش خطوط اتصال را بر روى چوب رسم کنيد. 
ابتداى برش را به آرامى شروع کنيد تا کف گونيا بر روى 
سطح چوب قرار گيرد. در اين حالت کف گونيا که داراى زاويه 
پيش  به  اتصال  استاندارد  زاويه ى  با  مطابق  را  اره  تيغه ى  است، 
مى راند. اين عمل را تکرار کنيد تا به عمق مورد نظر اتصال برسيد 

(شکل ۱۸ ــ۲). 
۹ ــ۱ ــ۲ ــ اره روکش بُر: اين اره براى بريدن روکش ها 
و چوب ها با ضخامت ۱ تا ۲ ميلى متر مورد استفاده قرار مى گيرد 
(برش در خط مستقيم). براى به کارگيرى اره ى روکش برُ، ابتدا 
سپس  کنيد؛  خط کشى  و  اندازه گيرى  را  نظر  مورد  روکش   قطعه 
خط کش فلزى را روى خط مورد نظر قرار دهيد و اره را از ناحيه ى 
دسته ى آن در دست بگيريد و پشت تيغه اره را به لبه ى خط کش 

شکل ۱۷ ــ۲ ــ برش اتصال به وسيله ى اره طرح فرنگ

شکل ۱۸ ــ۲ ــ ايجاد اتصال به وسيله ى اره گرات قابل تنظيم

شکل ۱۹ ــ۲ ــ برش روکش با اره ى روکش بُر

تکيه دهيد. اره را به سمت خودتان بکشيد. اين عمل را چندين 
بار انجام دهيد تا روکش بريده شود (شکل ۱۹ ــ۲). 
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۱۰ ــ۱ ــ۲ ــ اره ى کمانى: چنانچه در نظر باشد طرحى 
يا شکلى در روى چو ب هاى نازک يا صفحات چند لايى برش داده 

شود، اين کار به وسيله ى اره ى کمان ميسر خواهد بود. 
هر چه  کلى  طور  به  اما  دارند،  مختلفى  فرم هاى  اره ها  اين 
کمان نعلى شکل اره داراى طول بلند ترى باشد، ميدان وسيع ترى 
را مى توانيد برش دهيد ( شکل ۲۰ ــ۲). بهترين نوع تيغه اى که براى 

عمل بريدن مناسب است، به «پاملخى» معروف است.

شکل ۲۰ ــ۲ ــ دو نمونه اره ى کمان و تيغه هاى مربوطه

۱۱ ــ۱ ــ۲ ــ اره (دستگاه) فارسى  بُر: از اين دستگاه 
جهت برش زوايا در مواقعى که تعداد زيادى از يک زاويه مورد 

نياز باشد، (سِرى کارى) استفاده مى شود (شکل ۲۱ ــ۲).
جهت به کارگيرى از اين دستگاه ابتدا بايد زاويه ى مورد نظر 

چوب  قطعه  کنيد.  تنظيم  دستگاه  زير  تنظيم  پيچ  به وسيله ى  را 
مورد نظر را روى صفحه دستگاه در زير دندانه ى اره چسبيده به 
ديواره يا گونياى دستگاه قرار دهيد؛ به نحوى که تيغه ى اره روى 

خط کشيده شده ى چوب قرار گيرد. 
با يک دست، دسته ى اره و با دست ديگر قطعه چوب را 
به صفحه و ديواره ى دستگاه فشار دهيد (مى توانيد اين عمل را 
به  که  بايستيد  طورى  بايد  دهيد.)  انجام  دستى  گيره  وسيله ى  به 
دستگاه و قطعه مسلط باشيد. در اين حالت قطعه چوب را برش 

دهيد (شکل ۲٢ ــ۲). 

نوعى ديگر از دستگاه فارسى برُ را مى توانيد خود در کارگاه 
بسازيد و با استفاده از يک اره ى پشت دار عمل برش تحت زاويه 

يا مستقيم را انجام دهيد (شکل ۲٣ ــ۲). 

شکل ۲۱ ــ۲ ــ دستگاه فارسى بُر همراه با اره ى نوع فلزى

شکل ۲۲ ــ۲

شکل ۲۳ ــ۲ ــ دستگاه فارسى بُر چوبى
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۲ ــ۲ ــ ابزارهاى برش برقى و پنوماتيکى دستى
وسايل برشى به صورت برقى و پنوماتيکى نيز وجود دارند 
که اساس کار آن ها همانند وسايل برش دستى است؛ با اين تفاوت 
که قدرت را به وسيله ى موتور و سيم پيچى يا هواى فشرده مى گيرند 
پ  ب،  الف،  مى دهند (شکل هاى  انجام  را  قطعات  بريدن  عمل  و 

۲۴ ــ۲). 

الف ــ اره ى چکشى (همه کاره) افقى و اره ى موتورى زنجيرى

ب ــ اره ى مجموعه اى

پ ــ اره ى عمود بُر

شکل ۲۴ ــ۲ 

شکل ۲۵ ــ۲ ــ اره  مجموعه اى

۱ ــ۲ ــ۲ ــ اره ى مجموعه اى، مجمعه اى يا گرد برقى 
و پنوماتيکى: جهت برش هاى مستقيم در قطع تخته هاى بلند و 
همچنين برش صفحات تخته لايى و تخته خرده چوب و مصالح 
مصنوعى و همچنين برش هايى با زواياى مختلف از ۴۵٠ تا ۹۰٠ 

مورد مصرف دارد (شکل ۲۵ ــ۲). 
جهت به کارگيرى آن ابتدا بايد از سالم بودن تيغه و همچنين 
حاصل  اطمينان  دستگاه  محور  شافت  روى  تيغه  بودن  محکم  از 

آن  صفحه  مورد نظر،  کار  قطعه  ضخامت  به  توجه  با  سپس  کنيد؛ 
را  اره  کنيد.  تنظيم  اره  کنار  خروسک)  ضامن (پيچ  وسيله  به  را 
به وسيله ى ضامن نگه دارنده و کليد اصلى روشن کنيد. چنان چه 
عرض برش تا حدود ۲۰ سانتى متر باشد، مى توانيد با بستن گونياى 
۲۶ ــ۲).  (شکل  دهيد  انجام  مستقيم  طور  به  را  برش  عمل  اره، 
چنان چه عرض برش بيش تر از اين مقدار باشد مى توانيد از صفحات 
هادى (صفحات هدايت کننده ى اره) ( شکل ۲۷ ــ۲) يا با بستن يک 
قطعه چوب بلند و صاف در روى صفحه ى مورد برش به وسيله ى 
گيره ى دستى و با تکيه دادن صفحه ى اره به قطعه چوب عمل برش 
را انجام دهيد. چنان چه هيچ  يک از اين وسايل در اختيار نبود، 
مى توانيد ابتدا به وسيله ى خط کش خطى بر روى صفحه کشيده و 

شکل ۲۶ ــ۲ ــ برش به وسيله ى گونياى دستگاه
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با کمک شيار راهنماى تعبيه شده روى صفحه ى اره عمل برش را 
مستقيم انجام دهيد (شکل ۲۸ ــ۲). چنانچه برش تحت زاويه باشد، 
همانند برش مستقيم، صفحه ی اره را به وسيله ى پيچ خروسک و 
با توجه به نقاله اره، تحت زاويه ى مورد نظر تنظيم کنيد. مى توانيد 
براى برشى صاف و تحت زاويه از گونياى دستگاه کمک بگيريد 
يا به وسيله ى صفحه ى راهنما عمل برش تخته يا صفحه مورد  نظر 
مورد  اين  در  نيز  کمکى  چوب  قطعه  از  استفاده  دهيد.  انجام  را 
ميسر خواهد بود (شکل هاى  ۲۹ ــ۲ و ۳۰ ــ۲). چنانچه هيچ يک 
از وسايل کمکى بالا را در اختيار نداشتيد، مى توانيد به وسيله ى 
شيار راهنماى برش و با استفاده از خط رسم شده همانند مرحله ى 

قبل برش را انجام دهيد. 

شکل ۲۷ ــ۲ ــ صفحه هدايت اره

شکل ۲۸ ــ۲ ــ برش با کمک شيار راهنما

شکل ۲۹ ــ۲ ــ برش تحت زاويه به وسيله ى گونياى دستگاه 

شکل ۳۰ ــ۲ ــ برش به وسيله ى اره مجموعه اى به کمک صفحه راهنما
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اره هاى مجموعه اى پنوماتيکى نيز موجود است که قدرت 
حرکت را به وسيله ى هواى فشرده شده تأمين مى کند يا قدرت را 
به وسيله ى نيروى برق تأمين و به وسيله ى هواى مکنده و به طريقه ى 
پنوماتيک عمل جمع آورى پوشال و خاک اره را انجام مى دهد. 
اساس کار و نحوه ى عمل بريدن در خطوط مستقيم و تحت زاويه 
همانند کار با اره ى مجموعه اى برقى است (شکل هاى ۳۱ ــ۲ و 

۳۲ ــ۲). 

شکل ۳۱ ــ۲ ــ برش در خط مستقيم به وسيله ى اره ى مجموعه اى همراه با مکنده

شکل ۳۲ ــ۲ ــ برش تحت زاويه به وسيله ى اره ى مجموعه اى همراه با مکنده

شکل ۳۳ ــ۲ ــ انواع تيغه هاى اره گرد از نظر فاصله دندانه و نوع ساييدگى لبه ى 
الماسه تيغ جهت برش مواد مختلف

با بستن تيغه هاى مختلف از نظر فاصله دندانه هاى اره و نوع 
تيغه، مى توان عمل بريدن مصنوعات و مواد چوبى و غير چوبى را 
به وسيله ى اره ى مجموعه اى با کمک گرفتن از صفحه راهنما يا 
گونيا در خط مستقيم يا تحت زاويه انجام داد (شکل هاى ۳۳ ــ۲ 

صفحه ى و ۳۴ ــ۲). کمک  با  گرد  اره ى  به وسيله ى  آهن  ورق  برش  نحوه ى  ۳۴ ــ۲ ــ  شکل 
راهنما
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نکاتى را جهت برش مواد غير چوبى بايد رعايت کنيد: 
پيشبرد  از  کمتر  بايد  اره  پيشبرد  و  زياد  برش  سرعت  ۱ ــ 

مواد چوبى باشد. 
آن  مناسب  تيغه ى  از  بايد  غير چوبى  مواد  برش  جهت  ۲ ــ 

مواد استفاده کنيد (شکل ۳۳ ــ۲). 
و  تميز  کاملاً  استفاده  مورد  تيغه هاى  کنيد  سعى  حتماً  ۳ ــ 
با  کار  سهولت  جهت  باشد.  زائد  مواد  و  خرده چوب  از  عارى 
اره هاى گرد مى توانيد آن ها را به ميز مخصوص اين اره ها متصل 
کنيد ( شکل  ۳۵ ــ۲) . و يا ميز کار چوبی جهت نصب ارّه گرد و 
زير آن را بسازيد. نمونه اى از ميز اره گرد دستى با وسايل مربوط 

را نشان می دهد.
جهت  اره  اين  (چکشى):  عمودبُر  اره ى  ۲ ــ۲ ــ۲ ــ 
برش مواد مختلف مانند چوب، تخته لايى، نئوپان، فيبر، آلومينيوم، 
پلاستيک، آهن و … با ضخامت کم مصرف دارد که به دو نوع 
افقى و چکشى عمودى تقسيم مى شود. نوع افقى آن به نام اره ى 
همه کاره معروف است (شکل ۳۶ ــ۲). بيش ترين مصرف اين اره 

در کارهاى قوس برى و فرم دار است. 
جهت کار با اين اره ابتدا از سالم بودن و هم چنين تيز بودن 
تيغه و محکم بودن آن در محل مخصوص تيغه مطمئن شويد؛ سپس 
بسته به نوع ماده ى مورد برش، تيغه را نيز انتخاب کنيد. به وسيله ى 
اين اره هم از لبه هاى قطعه کار و هم در وسط قطعه کار مى توانيد 
عمل برش را انجام دهيد. برای قطعاتى که بايد به صورت فرم دار 

بريده شوند، مراحل زير را انجام دهيد: 
پياده  کار  قطعه ى  روى  در  را  نظر  مورد  طرح  ابتدا  ۱ ــ 

کنيد. 
۲ ــ تيغه ى مناسب جنس مورد برش را به دستگاه ببنديد. 
۳ ــ قطعه کار را در روى سطح افقى به وسيله ى گيره و پيچ 

دستى مستقر کنيد. 
۴ ــ اره را در وضعيت دور مناسب قرار دهيد. البته اين 
امر بسته به جنس مواد تفاوت دارد. جهت مواد سخت دور O   و 
I، جهت مواد چوبى مانند تخته  لايى و نئوپان، دور I و II و جهت 

برش چوب دور III را انتخاب کنيد. 

دستى  (مجموعه اى)  گرد  اره ى  کردن  متصل  جهت  کار  ميز  نمونه  ۳۵ ــ۲ ــ  شکل 
جهت سهولت کار 

شکل ۳۶ ــ۲ ــ اره ى عمودبُر چکشى
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در بعضى ارّه ها علاوه بر کليد تغيير دور (شکل ۳۷ ــ۲) پيچ 
ديگرى معروف به «گاز» اره نيز در روى دستگاه تعبيه شده است 

(شکل ۳۸ ــ۲). 
۵ ــ اره را روشن کنيد. 

فرم  خط  کناره ى  در  کار  قطعه  ابتداى  در  را  آن  لبه ى  ۶   ــ 
مورد نظر قرار دهيد. 

برش  را  کار  قطعه  شده  رسم  فرم هاى  با  هماهنگ  ۷ ــ 
دهيد. 

۸    ــ چنانچه قطعه اى از فرم رسم شده در وسط قطعه کار 
وجود داشت که بايد بريده شود، ابتدا آن را به وسيله ى مته اى که 
داخل  را  اره  تيغه ى  و  کنيد  سوراخ  است  تيغه  عرض  با  متناسب 
سوراخ قرار دهيد و کف اره را روى سطح قطعه قرار دهيد؛ سپس 
اره را روشن کنيد و طبق فرم رسم شده آن قطعه را بريده خارج 

کنيد (شکل ۳۹ ــ۲). 
چنانچه وسيله اى جهت سوراخ کردن قطعه کار در اختيار 
نداشتيد، مى توانيد اره را در روى سر، کج کرده آن را روشن کنيد؛ 
سپس اره را به آرامى به سمت سطح قطعه کار پايين بياوريد و به 
آرامى داخل قطعه کار وارد کنيد تا اره در سطح قطعه کار مستقر 

شود. حال عمل برش را انجام دهيد (شکل ۴۰   ــ۲). 

شکل ۳۷ ــ۲ ــ کليد تغيير دور در اره ى چکشى

شکل ۳۸ ــ۲ ــ پيچ يا کليد «گاز» اره چکشى از ۱ تا ۶ وضعيت

شکل ۳۹ ــ۲ ــ اره ى چکشى در حال برش فرم مورد نظر شکل  ۴۰   ــ۲ ــ نحوه ى بريدن در وسط کار به وسيله ى کج کردن اره  



شکل ۴۲   ــ۲ ــ نحوه ى برش تحت زاويه به وسيله ى گونياى اره چکشى  

شکل ۴۳ــ۲ــ شل  کردن پيچ آلن کف اره به وسيله ى آچار آلن

شکل ۴۴   ــ۲ ــ نحوه ى تنظيم و زاويه دار کردن اره چکشى

زاويه دار کردن و بستن پيچ آلن
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عمود برُ  چکشى  اره  به وسيله ى  مستقيم  برش هاى  جهت 
استفاده  راهنما  صفحه ى  يا  آن  مخصوص  گونياى  از  مى توانيد 

کنيد (شکل ۴۱ ــ۲). 

شکل ۴۱   ــ۲ ــ نحوه ى برش مستقيم اره چکشى به وسيله صفحه راهنما

هم چنين جهت برش تحت زاويه با اره ى چکشى مى توانيد 
از گونياى آن استفاده کنيد (شکل ۴۲ ــ ۲). 

جهت اين کار ابتدا صفحه ى اره ى چکشى را به وسيله ى  
به  اره  نقاله ى  از  استفاده  با  و  دستگاه  روى  شده  تعبيه  آلن  آچار 
زاويه ى مورد نظر تنظيم کنيد و سپس برش دهيد ( شکل های ۴۳ ــ۲و 
مى توانيد  عمودبرُ  چکشى  اره ى  مخصوص  پرگار  با  ۴۴ــ٢). 

دوايرى به شعاع هاى مختلف بزنيد و برش دهيد.  
تعويض تيغه ى اره ى عمودبرُ چکشى روش های گوناگونی 
دارد، اما اساس کار به يک صورت است؛ يعنى با پيچاندن تيغه و 
کشيدن تيغه اره به سمت پايين، تيغه از محل خود خارج مى شود و 
به همين صورت نيز تيغه ى جديدى روى دستگاه سوار مى شود. 

تيغه  آزاد سازى  در  تيغه  تــعــويض  تــنــوع  اخـتـلاف و 
است: 

عمودبرُ،  چکشى  اره هاى  قديمى  مدل هاى  در  ــ  الف 
پيچ گوشتى  وسيله ى  به  مى توانيد  را  تيغه  شل کردن  يا  آزاد کردن 
مخصوص اره که بدنه ى بلند ترى نسبت به ديگر پيچ گوشتى ها دارد، 
انجام دهيد؛ بدين ترتيب که پيچ گوشتى را از سوراخ بالاى تيغه و 
روى دسته ى اره چکشى به داخل بدنه وارد سازيد و آن را خلاف 
جهت عقربه هاى ساعت بپيچانيد تا تيغه شل شود و سپس تيغه را 

تعويض کنيد (شکل هاى ۴۵ ــ۲ و ۴۶ ــ۲). 
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ـ در برخى از مدل هاى جديد مى توانيد تيغه را به  وسيله ى  ب ـ
بدنه ى  کشيدن  و  آن  رنگ  نارنجى  قسمت  فشار دادن  با  دگمه اى 
سياه رنگ به سمت بالا و گردش و قفل کردن بدنه ى دگمه، شل و 

تعويض کنيد (شکل ۴۷ ــ۲). 
ـ در بعضى از مدل هاى ديگر با کشيدن زبانه اى به سمت  پ ـ
بالا و چرخاندن همان زبانه مى توانيد عمل شل کردن و آزاد سازى 
و  ۴٨ ــ۲  (شکل هاى  کنيد  تعويض  را  تيغه  داده  انجام  را  تيغه 

۴٩ ــ۲). 

شکل ۴٥   ــ۲ ــ باز کردن تيغه به وسيله ى آچار آلن

شکل ۴٦   ــ۲ ــ نحوه ى کار با آچار آلن و آزاد سازى تيغه در اره چکشى عمود بُر

شکل ۴٧   ــ۲ ــ نحوه ى تعويض تيغه در مدل هاى جديد 
اره ى چکشى عمود  بُر

شکل ۴٨   ــ۲ ــ نمونه اى از اره هاى چکشى عمود  بُر مدل جديد

شکل ۴٩   ــ۲ ــ نحوه ى آزاد سازى تيغه به وسيله ى زبانه ى روى دستگاه
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اره هاى عمود برُ به صورت پنوماتيکى نيز وجود دارند که 
قدرت حرکت تيغه را به وسيله ى پمپ باد مى گيرند. با فشار دادن 
اهرم باد روى بدنه ى اره ى چکشى مى توانيد عمل برش را انجام 
دهيد (شکل ۵۰  ــ۲). و يا با سيستم پنوماتيک در برخى از انواع 
اره چکشى مى توانيد عمل جمع آورى خاک اره را هم زمان با عمل 

برش انجام دهيد (شکل ۵۱   ــ۲). 

 ــ۲ ــ اره ى چکشى پنوماتيکى شکل ۵۰    

شکل ۵١     ــ۲ ــ نمونه اى از اره ى چکشى همراه با مکنده ى خا که اره

تيغه ى  بستن  و  عمودبرُ  چکشى  اره ى  تيغه ى  تعويض  با 
برش  را  غير چوبى  و  چوبى  مواد  و  مصنوعات  مى توانيد  مناسب 

دهيد (شکل  ۵۲  ــ٢). 

شکل ۵۲     ــ۲ ــ چند نمونه از تيغه هاى اره چکشى عمودبُر جهت برش مواد مختلف

جهت برش ورق فلزات

جهت برش لترون

MDF جهت برش

تيغه ى استاندارد جهت 
کارهاى چوبى

پلاستيک،  برش  جهت 
صفحات، فلزات و …

و  شيشه  بـرش  جـهـت 
فيبرهاى مصنوعى و … 
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اگر مى خواهيد برشى صاف و خوب به  وسيله ى اره چکشى 
عمودبرُ داشته باشيد: 

۱ ــ هميشه از تيغه ى مناسب و تيز استفاده کنيد. 
کاملاً  کار  سطح  به  را  اره  کف  کار  موقع  در  هميشه  ۲ ــ 

بچسبانيد. 
۳ ــ مقدار دور اره را متناسب با ضخامت و جنس قطعه 

کار انتخاب کنيد. 
۴ ــ هميشه از قطعه هدايت تيغه  در اره ى چکشى استفاده 

کنيد (شکل ۵۳   ــ۲).
اره افقى بر چکشى (همه کاره)۱: اره هاى چکشى افقى 
نيز وجود دارند که بيش تر جهت قطع سرشاخه هاى درخت و قطع 

گرده کاتين و درختان کم قطر از آن ها استفاده مى شود.
اساس کار اين اره همانند اره چکشى عمودى است؛ با اين 

تفاوت که: 
الف ــ تيغه هاى اره ى چکشى عمودى کوتاه تر از تيغه هاى 

اره ى چکشى افقى يا همه کاره است (شکل  ۵۴   ــ۲).
ب ــ از اره ى چکشى عمودبرُ تنها مى توانيد جهت برش 
مواد چوبى و غيرچوبى استفاده کنيد، اما از اره ى چکشى افقى بر 
با بستن وسايل و ابزارهاى مختلف مى توانيد کار سوهان کارى و 

برشکارى و … را انجام دهيد (شکل هاى ۵۵   ــ۲ و ۵۶   ــ۲). 

شکل ۵۳      ــ۲ ــ استفاده از قطعه هدايت تيغه در اره چکشى عمود بُر

All- Purpose Saw ــ١

شکل ۵۴  ــ۲ ــ چند نمونه از تيغه هاى اره ى چکشى افقى (همه کاره)

کارهاى  جهت  کاره  همه  چکشى  اره ى  جنبى  وسايل  ۵٥ ــ۲ ــ  شکل 
شکل ۵٦  ــ۲ ــ سوهان کارى جا قفل درب چوبى به وسيله ى اره ى همه کارهمتنوع غير از اره کارى

تيغه ى کاردى

   سوهان نرم

  سوهان درشت (زبر)    

برس سيمى 

 برس زبر

  برس نرم



شکل ۵۹  ــ۲ ــ برش تيرها به وسيله ى اره ى چکشى افقى بُر (همه کاره) 
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کم تر  کار  گوشه هاى  در  عمودبرُ  چکشی  اره ى  از  ــ  پ 
مى توانيد استفاده کنيد، اما از اره ى چکشى افقى يا همه کاره مى توانيد 
در گوشه هاى کار و هم چنين با استفاده از تيغه ى اره مناسب جهت 
قطعه هاى  يا  آب  لوله  مانند  درآمده،  ديوار  از  اضافى  قطعات  برش 

اضافى هم سطح ديوار استفاده کنيد (شکل ۵۷   ــ۲).

ت ــ به  طور کلى توانايى و قدرت برش در اره هاى چکشى 
افقى برُ بالاتر از اره هاى چکشى عمودبرُ است. در شکل ۵۸   ــ۲ 
افقى بر  چکشى  اره  به وسيله ى  پلاستيک  از  قطعه هايى  بريدن 

(همه کاره) ديده مى شود. 

هم چنين توانايى برش مواد چوبى به  وسيله ى اره ى چکشى 
افقى بر (همه کاره) تا ضخامت ۲۰ سانتى متر است؛ در صورتى که 
ضخامت نهايى برش در اره هاى چکشى عمود بر ۶ سانتى متر است 

(شکل ۵۹   ــ۲). 
وسيله ى  به  را  افقى بر  چکشى  اره ى  تيغه ى  تعويض 
پيچ گوشتى و از سوراخ تعبيه شده در قسمت جلوى اره در بالاى 

تيغه مى توانيد انجام دهيد. 

سطح  هم  مصالح  اضافات  قطع  جهت  کاره  همه  اره ى  از  استفاده  ۵٧ ــ۲ ــ  شکل 
قطعه ى کار 

شکل ۵٨ ــ۲ ــ بريدن پلاستيک (مواد پلاستيکى) به وسيله ى اره ى چکشى افقى 
(همه کاره) 



غلط

38

در  بيش تر  اره ها  اين  از  موتورى۱:  اره ى  ۳ ــ۲ ــ۲ ــ 
بريدن درختان سرپا و قطع تنه هاى قطور و به طورکلى بريدن قطعات 
به  براى   ۶۰   ـــ۲).  ( شکل  مى کنند  استفاده  جنگل  در  سنگين 
کارگيرى اين اره ها ابتدا به برقى بودن يا بنزينى (سوخت دار) بودن 
آن توجه کرده و سپس اره را روشن کنيد. چنان چه اره از نوع 
بنزينى بود، با کشيدن طناب روشن کننده اره مى توانيد موتور آن را 
روشن کنيد؛ سپس با يک دست دسته ى قسمت عقب اره را گرفته 

با دست ديگر دسته ى بالاى اره را در دست بگيريد. 

Chain Saw ــ١

شکل ۶۰  ــ۲ ــ اره ى موتورى

شکل ۶۱  ــ۲ ــ بريدن تنه ى درخت سرپا به وسيله ى اره ى موتورى

اره را بلند کرده به تنه ى درخت يا قطعه ى مورد نظر نزديک 
کنيد؛ سپس به آرامى تيغه ى آن را به داخل قطعه (تنه ى درخت) وارد 
کنيد و بگذاريد اره به داخل چوب نفوذ کرده چنگک اره به تنه ى 
درخت يا چوب گير کند. دوباره عمل برش را ادامه دهيد تا اين که 
تنه قطع شود. البته بايد به خاطر داشته باشيد که کار با اره موتورى 
خطرناکتر از کار با وسايل ديگر است و بريدن تنه ى درخت به وسيله ى 

اره موتورى بايد همراه با تجربه کار با اره باشد (شکل ۶۱   ــ۲). 

حال مى توانيد به وسيله ى اين اره ها قطعاتى را برش داده 
آماده ى کار کنيد، اما به خاطر داشته باشيد که کار با اره هاى برقى 

را حتماً زير نظر مربى خود انجام دهيد. 

۳ ــ۲ ــ برشکارى مواد مصنوعى
جهت برش مواد مصنوعى نظير پلاستيک و شيشه مى توانيد 
بستن تيغه هاى  از اره هاى چکشى و اره ى گرد با تعويض تيغه و 
مخصوص اين مواد که از نظر چپ و راست و طول دندانه معمولاً 

کوتاه تر از اره هاى چوب بر است، استفاده کنيد. 
بايد توجه داشته باشيد که هر چه جنس مواد سخت تر باشد، 

سرعت برش و پيشبرد کار بايد کم تر شود.
جهت برش اين گونه  صفحات با اره هاى برقى، بايد توجه 
داشته باشيد که اگر با اره ى چکشى عمودبرُ اقدام به برش کنيد، 
سرعت (دور) اره بايد در وضعيت I يا II باشد تا سطحى صاف و 
برشى خوب داشته باشيم. براى برش ورق فرميکا با اره ى چکشى 
بايد صفحه را در بين دو قطعه صفحه ى بى مصرف قرار دهيد و 
سپس آن را برش دهيد تا لبه هاى صفحه خُرد نشود. چنان چه با 
اره ى گرد اين عمل را انجام مى دهيد، بايد مقدار بيرون زدگى اره 
از صفحه حدود نيم سانتى متر باشد. البته تا حد امکان، جهت برش 

صفحات از تيغه هاى الماسه استفاده کنيد. 

۴ ــ۲ ــ چپ و راست و تيز کردن دنده ى اره ها
براى اين که اره عمل بريدن چوب و مواد ديگر را به خوبى 
ضخامت  از  بيش تر  کمى  برش  ضخامت  بايد  دهد،  انجام  بتواند 
تيغه ى اره باشد. اين عمل را به  وسيله ى چپ و راست کردن دنده ى 

اره ها انجام مى دهند.
۱ ــ۴ ــ۲ ــ چپ و راست کردن دندانه هاى اره: عمل 
چپ و راست کردن دندانه به معنى اين است که دندانه هاى اره را 
يکى به چپ و ديگرى را به راست مايل کنند. اين کار با وسيله اى به 
نام چپ و راست کنُ انجام مى گيرد. چپ و راست کنُ اره بر دو نوع 

است: ۱ ــ آهن چپ و راست کنُ، ۲ ــ انبر چپ و راست کنُ.
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 آهن چپ و راست کن: (شکل ۶۲     ــ٢)
براى چپ و راست کردن دندانه هاى اره به وسيله ى آهن چپ 
و راست کنُ، ابتدا اره را داخل تنگ اره قرار دهيد؛ به طورى که 
دندانه هاى اره حدود نيم سانتى متر بيرون از تنگ قرار گيرد. بايد 
توجه داشته باشيد که دندانه هاى اره را رو به بالا خارج از تنگ 

اره قرار دهيد. 
سپس تنگ اره را به همراه اره بين دو فک گيره ى روميزى 
قرار دهيد و گيره را محکم کنيد (شکل ۶۳   ــ۲). ضخامت تيغه ى 
اره را با شکاف هاى آهن چپ و راست کنُ آزمايش و شکاف متناسب 
با ضخامت اره را انتخاب کنيد. عمل چپ و راست کردن دندانه ها 
را از اولين دندانه اره به وسيله ى آهن چپ و راست کنُ شروع کنيد 
و دندانه ها را از نصف يکى به راست و ديگرى به چپ مايل کنيد. 

البته لازمه ى اين عمل تجربه و تمرين زياد است.
 انبر چپ و راست کُن: (شکل هاى ۶۴   ــ۲ و ۶۵     ــ۲) 

چپ و راست کردن دندانه هاى اره با انبر چپ و راست کنُ 
آسان تر از نوع قبلى است و تمام دندانه هاى اره به يک ميزان چپ 
و راست مى شوند. پيچ هايى در روى انبر چپ و راست کنُ جهت 
تنظيم عمق و مقدار فشار خم کردن دندانه موجود است. به وسيله ى 
پيچ تنظيم، عمق (ارتفاع دندانه براى چپ و راست) چپ و راست را 
تنظيم کنيد. اين عمق بايد     ۳ــــ ١ طول دندانه ى اره باشد. به وسيله ى 
پيچ تنظيم ديگر، عرض چپ و راست را تنظيم کنيد. اين مقدار بايد 

متناسب با نوع اره و نوع برش اره در صفحات باشد. 
هرچه عرض چپ و راست کم تر باشد، برش اره نيز ظريف تر 
خواهد بود. پس از تنظيم اين دو پيچ، اره را در حالى که دندانه هاى 
ديگر  دست  با  را  انبر  و  دست  يک  با  باشد،  خودتان  طرف  به  آن 
بگيريد و دندانه ى تيغه ى اره را يک در ميان ابتدا به پايين خم کنيد. 
توجه داشته باشيد که انبر چپ و راست کنُ بايد موازى با زاويه ى 

دندانه هاى اره در روى تيغه قرار داشته باشد. 

شکل ۶۲       ــ۲ ــ آهن چپ و راست کن دندانه ى اره

شکل ۶۳     ــ۲ ــ بستن تنگ همراه اره به گره ى روميزى

شکل ۶۵     ــ۲ ــ قسمت هاى مختلف انبر چپ و راست کن

شکل ۶۴     ــ۲ ــ بستن چپ و راست کن اره

شيار تيغه اره

مايع عمق چپ و راست
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پس از اين کار اره را برگردانده دندانه هاى خم نشده را يکى 
در ميان به سمت پايين خم کنيد (شکل هاى ۶۶     ــ۲ و ۶۷     ــ۲).

بايد توجه داشته باشيد که مقدار چپ و راست اره با توجه به 
نوع برشى است که از آن انتظار مى رود؛ به طورى که براى کارهاى 
ظريف، چپ و راست اره کم تر و بالعکس براى کارهاى خشن و 

برش هاى مربوط، مقدار چپ و راست بيش تر است. 
به  برش  عمل  که  اين  براى  اره:  تيز کردن  ۲ ــ۴ ــ۲ ــ 
با  راست کردن،  و  چپ  از  پس  را  اره ها  بايد  گيرد،  انجام  خوبى 

وسايل مربوط تيز کنيد. 
تيز کردن دندانه هاى اره با توجه به زاويه ى دندانه هاى اره و 

نوع اره به وسيله ى سوهان سه پهلو يا کاردى انجام مى گيرد.۱ 
اره  تنگ  داخل  را  اره  مناسب،  سوهان  انتخاب  از  پس 
قرار دهيد و آن را در گيره ميز کار محکم کنيد. عمل سوهان زدن 
دندانه ى اره بايد خلاف جهت برش اره انجام گيرد. اين کار باعث 
شده  ايجاد  پليسه  که  شود  ساييده  دندانه  سينه ى  ابتدا  که  مى شود 
سوهان زدن  در  و  سوهان کارى  دوم  مرحله ى  در  دندانه  پشت  در 

دندانه ى بعدى گرفته مى شود. 
سوهان را در دست بگيريد و داخل اولين دندانه قرار دهيد 
( شکل ۶۸   ــ۲). نحوه ى قرارگيرى سوهان در دندانه به اين صورت 
است که سطح سوهان کاملاً به پشت يک دندانه و سينه ى دندانه ى 

بعدى اره مى چسبد (شکل ۶۹     ــ۲). 

 ۱ ــ در بخش سوهان کارى با انواع سوهان ها آشنا خواهيد شد.

شکل ۶۶      ــ۲ ــ خم کردن يک طرف دندانه اره به صورت يک در ميان

شکل ۶۷      ــ۲ ــ برگرداندن و خم کردن دندانه هاى خم نشده

شکل ۶۸     ــ۲ ــ نحوه ى به دست گيرى سوهان در تيز کردن اره ها شکل ۶۹      ــ۲ ــ قرارگيرى سوهان در بين دندانه ها
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نکات مهم هنگام تيز کردن اره: 
اره ها  برش  نوع  به  نسبت  سوهان  قرارگيرى  زاويه ى  ــ 
تيز کردن  براى  سوهان  قرارگيرى  زاويه ى  يعنى  است؛  متفاوت 
اره هاى برش طولى به صورت قائمه °۹۰ (شکل ۷۰   ــ۲) و براى 
بود  خواهد   ۷۵° تا   ۶۵ حدود  زاويه  اين  عرضى  برشى  اره هاى 

(شکل ۷۱   ــ۲). 
در پشت دندانه اره مستقر کنيد تا  ــ سوهان را بايد کاملاً 

سينه و پشت دندانه ى اره را سوهان  کند. 
ــ هنگام سوهان کارى دقت کنيد که سوهان در داخل دندانه 

کاملاً جا افتاده باشد (شکل ۷۲ ــ۲). 
بايد خلاف  تيغه ها  تيز کردن  سوهان براى  ــ جهت حرکت 

جهت برش اره باشد. 
ــ تمامى دندانه هاى اره را بايد به يک ميزان تيز کنيد (سوهان 

کنيد). 
ــ برخى از دندانه ى اره ها در اثر برخورد با اجسام سخت 
مى شکند يا لبه ى تيز آن ها گرد مى شود. قبل از تيز کردن اره بايد 
ابتدا دندانه ها را به وسيله ى سوهانى تخت کاملاً سوهان کرده در 
يک خط قرار دهيد؛ سپس عمل تيز کردن را براى تمام دندانه ها به 

يک ميزان انجام دهيد (شکل ۷۳ ــ۲). 

شکل ۷۰ ــ۲ ــ زاويه قرارگيرى سوهان براى اره هاى برش طولى

اره

سوهان

شکل ۷۱ ــ۲ ــ زاويه قرارگيرى سوهان براى اره هاى برش عرضى

اره

سوهان

شکل ۷۲ ــ۲   

صحيح  

 غلط 

شکل ۷۳ ــ۲ ــ سوهان کردن و در يک خط قراردادن دندانه هاى خراب
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ــ تيغه ى اره هاى گرد و اره هاى عمود برُ را نيز مى توانيد به 
وسيله ى سوهان يا دستگاه هاى تيز کننده تيز کنيد (شکل ۷۴ ــ۲).

۵   ــ۲ ــ سرويس و نگهدارى اره هاى دستى، برقى، 
پنوماتيکى

۱ ــ۵ ــ۲ ــ اره هاى دستى: جهت محافظت و آماده به 
کار نگاه داشتن اره هاى دستى به نکات زير توجه کنيد: 

الف ــ هنگام بريدن بايد دقت کنيد که اره با ميخ يا اشياء 
فلزى و سخت برخورد نکند. 

شکل ۷۴ ــ۲ ــ تيز کردن تيغه ى اره ى چکشى

شکل ۷٥ ــ۲ ــ تيز کردن تيغه ى اره موتورى به وسيله ى سوهان مخصوص

ب ــ هنگام چپ و راست کردن اره ها دندانه هاى آن ها را 
يک سان و يک نواخت چپ و راست کنيد. 

ـ در موقع کار جهت سهولت عمل برش سطح اره ها را  پ ـ
با مخلوط نفت و کمى روغن آغشته کنيد. 

ت ــ پس از هر برش کارى، اره ها را با پارچه ى آغشته به 
روغن يا نفت پاک کنيد (شکل ۷۶ ــ۲). 

شکل ۷٦ ــ۲ ــ آغشته کردن سطح اره ها با نفت

صحيح

 غلط

شکل ۷٧ ــ۲ ــ نگه دارى اره ها  

ث ــ پس از انجام کار با اره هاى دستى آن ها را به صورتى 
باشند  نداشته  برخورد  ديگر  فلزى  وسايل  با  که  کنيد  نگهدارى 

(شکل ۷۷ ــ۲). 
ج ــ تيغه ى اره ى کمان را در پايان کار باز کنيد. 

سوهان  به وسيله ی  نيز  اره موتوری  تيغه های  تيز کردن 
سه پهلويی که در محمل مخصوصی مستقر شده باشد، ميسر خواهد 

بود (شکل ٧٥ــ ٢).
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شکل ۷۸ ــ۲ ــ بدن نبايستى در معرض برخورد با تيغه باشد.

ـ در موقع کار با اره هاى دستى توجه داشته باشيد که بدن  چ ـ
شما در معرض برخورد با دندانه هاى اره نباشد (شکل ۷۸ ــ۲). 

پنوماتيکى:  و  برقى  اره هاى  سرويس   ـ  ۵    ــ۲ ــ  ۲ ـ
جهت نگه دارى و آماده به کار نگاه داشتن اره هاى برقى و پنوماتيکى 

به نکات زير توجه کنيد: 
ـ قبل از به کارگيرى اره ها از سالم بودن سيم برق آن ها  الف ـ

اطمينان حاصل کنيد. 
کارگيرى اره ها از سالم و تيز بودن تيغه ى  ب ــ قبل از به 

آن ها اطمينان حاصل کنيد. 
پ ــ پس از هر روز کارى، اره ها را به وسيله ى پمپ باد، 

بادگيرى کنيد تا از گرد و غبار در امان باشند. 
ـ در موقع کار با وسايل برقى به صداى آن ها توجه داشته  ت ـ

باشيد و صداى اره ى سالم را تشخيص دهيد. 
ـ هر چند وقت يک بار وسايل را از لحاظ زغال داشتن  ث ـ

روتور آن ها بازرسى کنيد. 
ـ هر چند وقت يک بار قسمت هاى متحرک را روغن کارى  ج ـ

و اگر احتياج به گريس کارى داشت، گريس کارى کنيد. 
چ ــ هميشه اره ها را جهت کار مشخص شده ى همان نوع 

اره مصرف کنيد. 
ـ در موقع کار به اره هاى برقى توجه داشته باشيد که بدن  ح ـ

شما در معرض اصابت به تيغه ى اره نباشد. 
خ ــ در هنگام بريدن قطعات چوبى توجه داشته باشيد که 
تيغه ى اره ها، به خصوص اره هاى داراى تيغه هاى الماسه به وسايل 

فلزى و اجسام سخت برخورد نکند. 
ـ جهت سرويس کارى اره هاى برقى شخصاً اقدام نکنيد.  د ـ

اين کار را حتماً زير نظر مربى خود انجام دهيد. 
گونه  اى  به  را  پنوماتيکى  و  برقى  اره هاى  تيغه هاى  ــ  ذ 

نگه دارى کنيد که در معرض برخورد با فلزات نباشند.



۱ــ چپ و راست اره در چه مقدار از طول دندانه و به چه منظورى انجام مى گيرد؟
۲ــ زاويه ى قرارگيرى سوهان به منظور تيزکردن دندانه هاى اره در برش طولى و عرضى به ترتيب چند درجه 

است؟
۳ــ هنگام تيز کردن دندانه اره با سوهان، چه نکاتى بايد مورد توجه قرار گيرد؟

۴ــ حداقل شش مورد از نکات حفاظتى در به کارگيرى اره هاى دستى و برقى را ذکر کنيد.
۵  ــ چهار نمونه از اره هاى دستى را نام برده موارد استفاده هريک را به اختصار شرح دهيد.

۶  ــ هنگام به کارگيرى اره هاى برقى و پنوماتيکى، چه مواردى بايد کنترل شود؟
۷ــ مکانيسم عمل اره هاى دستى، برقى و پنوماتيکى را به اختصار شرح دهيد.
۸   ــ معيارهاى انتخاب تيغه در کار با اره هاى عمود بر برقى و پنوماتيکى کدام اند؟

۹ــ هنگام کار با اره هاى گرد برقى جهت برش مواد غيرچوبى چه نکاتى بايد مورد توجه قرار گيرند؟
۱۰ــ به منظور برش صفحات چوبى (فرآورده هاى چوبى) چه تدابيرى بايد صورت گيرد؟

آزمون پايان فصل دومآزمون پايان فصل دوم
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هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 سوهان و چوبسا دستى مناسب را از نظر نوع آج و زاويه انتخاب کند.

 فرم چوبسا و سوهان دستى مناسب با نوع کار را انتخاب کند.
 قطعات ساده و فرم دار را چوبسا و سوهان کارى کند.

 چوبسا و سوهان هاى محورى را متناسب با کار انتخاب کند.
 ابزارهاى برقى و پنوماتيکى سوهان هاى محورى را به کار گيرد.

۳فصلفصل
چوبسا و سوهان کاری (فرم دادن قطعات)چوبسا و سوهان کاری (فرم دادن قطعات)



مقدمه
سخت،  سطوح  تراشيدن  روش هاى  از  يکى  سوهان کارى 
منحنى (محدب و مقعر) و قطعات فرم دار چوب، فلز، مواد مصنوعى 
و … است که به وسيله ى سوهان ها و چوبساهاى معمولى دستى يا 
ماشينى برقى و پنوماتيکى انجام مى پذيرد. اين نوع ابزارها معمولاً 
از جنس فولاد ابزار با کربن زياد يا فولاد آلياژى کُرم دار تحت 

شرايط و روش هاى خاصى درست مى شوند (شکل ۱ــ۳).

۱ــ۳ــ انتخاب سوهان و چوبسا مناسب با نوع کار 
از نظر فرم و آج

مختلفى  فرم هاى  در  کار،  نوع  به  بسته  سوهان  و  چوبسا 
و  چوبسايى  امور  در  مطلوب  بازده  تأمين  است.جهت  موجود 

سوهان کارى لازم است مطابق دستورالعمل زير عمل کنيد:
الف  ــ ابتدا ارتفاع سطح کار را در حالتى که به گيره بسته 

شده کنترل کنيد.
 ـ  طورى بايستيد که پاى چپ شما با امتداد خط محور  ب  ـ
گيره، زاويه اى حدود°۳۰ بسازد. پاى راست را نيز به اندازه طول 
سوهان مورد استفاده عقب تر و تحت زاويه °۷۵ بر زمين قرار دهيد 

(شکل هاى ۲ــ۳ و ۳ــ۳).

شکل ۱ــ۳ــ انواع مختلف سوهان ها

شکل ۲ــ۳ــ وضعيت استقرار پاها نسبت به محور گيره  شکل ۳ــ۳ــ نحوه ى ايستادن جهت سوهان کارى و چوبساکارى
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پ  ــ دسته چوبسا و سوهان را طورى در دست بگيريد که در 
نرمى کف دست راست قرار گيرد؛ به طورى که انگشت شست در 
بالاى دسته قرار گرفته کف دست ديگر در انتهاى سوهان يا چوبسا 

روى آن واقع شود و فشار عمودى اعمال کند (شکل ۴ــ۳).
 ـ جهت ساييدن سطوح در نظر داشته باشيد که ابتدا از  ت  ـ
چوبسا مناسب با فرم کار، جهت زبرسايى و سپس از سوهان، جهت 

تسطيح و پرداخت سطح مورد نظر استفاده کنيد.
نـحـوه ى صحيح در  دست گـرفتن و هـدايت سوهـان هـا و 

چوبساها بستگى به نوع کار، فرم و اندازه ى سوهان دارد.
 ـ همان طورکه مى دانيد آج هاى چوبسا و سوهان عموماً  ث  ـ
مشابه گره هاى کوچکى هستند که در کنار هم و پشت سر هم واقع 

شده اند.
از نقطه  نظر اندازه ى آج، سوهان ها و چوبساها به سه نوع 
نـرم، متوسط و خشن تقسيم مى شوند. نــرمى و خشنى سوهان 
شده  ايجاد  سوهان  طول  سانتى متر  يک  در  آج هـايى که  بر حسب 
يک  در  آج ها  تعداد  چوبسا  در  کـه  درحالى  مى شود؛  سنجيده 

سانتى مترمربع از سطح آن محاسبه مى شود.
توجه داشته باشيد در کارهاى مربوط به مصنوعات چوبى 

تا حد امکان از سوهان هاى نمره صفر تا سه استفاده کنيد.
ج  ــ جهت دست يابى به سطوح مطلوب در هنگام چوبسايى 
و سوهان کارى سطوح محدب و مقعر و تخت، انتخاب سوهان و 
چوبسا متناسب، با حجم براده يا تراشه بردارى از سطح چوب و  … 
رابطه ى مستقيم دارد. هرچه حجم براده بردارى بيش تر باشد، از 
چوبسا و سوهان خشن تر و هرچه حجم براده بردارى کم تر باشد، 

از چوبسا و سوهان ظريف تر استفاده کنيد (شکل ۵    ــ۳).
۱ــ۱ــ۳ــ چوبسا و سوهان تخت: به طورى که مى دانيد 
سطوح چوب پس از برش در حالت هاى خاص (سطوحى که امکان 
سوهان کارى  و  چوبساکارى  به  نياز  ندارد)  وجود  آن  رنده کردن 
دارد. به همين منظور (ساييدن سطوح تخت) ابتدا از چوبسا تخت 
جهت زيرسايى و سپس، از سوهان تخت جهت پرداخت آن سطوح 

استفاده کنيد (شکل هاى ۶  ــ۳ ، ۷ــ۳ و ۸      ــ۳).

شکل ۴ــ۳ــ نحوه ى صحيح به دست گرفتن سوهان يا چوبسا بزرگ و کوچک

سوهان يا چوبسا بزرگ      

سوهان کوچک

سوهان نازک

سوهان بن بست

شکل ۵  ــ۳ــ چوبساکارى يک پايه فرم دار



به منظور به کارگيرى چوبسا يا سوهان تخت، قطعه مورد 
نظر را به گيره ببنديد و مطابق اصول فنى، ابتدا چوبسا يا سوهان 
را در دست بگيريد و در مقابل قطعه ى کار ايستاده سطح آن را 

به ترتيب زير چوبسايى يا سوهان کارى کنيد.
الف  ــ چوبسا يا سوهان را در ابتداى قطعه مورد نظر قرار 
يا  سوهان  پيشروى  که  دهيد  انجام  طورى  را  ساييدن  عمل  داده 
چوبسا تحت زاويه ى لازم (معمولاً °٢۰) انجام گيرد. بهتر است 
در يک رفت سوهان، سطح وسيع ترى از نقطه ساييده شود. حرکت 
چوبسا  يا  سوهان  برگشت  و  رفت  حرکت  با  هماهنگ  بايد  دست 

انجام گيرد (شکل هاى ۹ــ۳ و ۱۰ــ۳)

شکل ۶  ــ۳ــ چوبسا تخت

شکل ۷ــ۳ــ سوهان تخت

شکل ۸      ــ۳ــ سوهان ــ چوبسا تخت

شکل ۹ــ۳ــ نحوه ى استقرار در مقابل قطعه کار و شروع عمل سوهان کارى

شکل ۱۰ــ۳ــ نحوه ى پيشروى سوهان يا چوبسا
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ب  ــ در امور چوبسايى و سوهان کارى سطوحى که مستلزم 
دقت عمل زيادى نيست (پيش سايى با چوبسا يا سوهان)، از نيروى 

وزن بدن (از مچ پا به بالا) استفاده بيش ترى کنيد.
هرچه به اندازه ى مورد نظر نزديک تر شديد، حرکت نوسانى 
بدن خود را کم کنيد و به نحوه ى صحيح هدايت سوهان يا چوبسا 

در امتداد سطح کار توجه بيش ترى کنيد (شکل ۱۱ــ۳).

 ـ توجه داشته باشيد دست چپ وظيفه ى اعمال نيروى  پ  ـ
عمودى بر روى سوهان يا چوبسا و حفظ امتداد آن را به عهده 
دارد، اما دست راست بايد علاوه بر تأمين نيروى عمودى بر روى 
سوهان يا چوبسا، وظيفه ى تأمين نيروى برش آن را نيز به عهده 

گيرد. 
همواره  تا  دهيد  حرکت  طورى  را  چوبسا  يا  سوهان  ت  ــ 
باشد (شکل  نداشته  نوسانى  حالت  کرده  حرکت  امتداد  يک  در 

۱۲ــ۳).

سطح  سوهان کارى،  يا  چوبسا کارى  عمل  پايان  در  ث  ــ 
ساييده شده را با گونياى ساده (°٩۰) کنترل کنيد؛ به طورى که سطح 

مورد نظر کاملاً گونيايى باشد (شکل هاى ۱۳ــ۳ و ۱۴ــ۳).

شکل ۱۲ــ۳ــ نحوه ى اعمال نيرو به سوهان و چوبسا به وسيله ى دست                                

نيروى دست چپنيروى دست راست

فشار برشقطعه ى کار

شکل ۱۴ــ۳ــ سطح گونيا شده

شکل ۱۳ــ۳ــ سطح گونيا  نشده

شکل ۱۱ــ۳ــ حرکت نوسانى بدن در سوهان کارى و چوبساکارى



۲ــ۱ــ۳ــ چوبسا و سوهان نيم گرد: از اين نوع چوبسا 
و سوهان به منظور ساييدن و پرداخت سطوح محدب و مقعر (سطوح 

واجد انحنا) استفاده مى شود (شکل هاى ۱۵ــ۳ و ۱۶ــ۳).

شکل ۱۵ــ۳ــ چوبسا نيمگرد

شکل ۱۶ــ۳ــ سوهان نيمگرد

هنگام کار با چوبسا و سوهان نيم گرد لازم است موارد زير 
مورد توجه قرار گيرد:

قطعه  انحناى  با  را  سوهان  يا  چوبسا  برش   ـ  حرکت  الف  ـ
و  عرض  جهت  در  را  کار  قطعه  پيش سايى  در  کنيد.  تطبيق  کار 
(شکل  کنيد  سوهان  يا  چوبسا  طولى،  جهت  در  پرداخت  براى 

۱۷ــ۳).
مقعر  قوس هاى  سوهان کارى  و  چوبسا کارى   ـ  در  ب  ـ
توجه داشته باشيد که هنگام استفاده از سوهان يا چوبسا با مقاطع 
کوچک، حرکت گردشى سوهان با حرکت جنبى توأم باشد (شکل 

۱۸ــ۳).

با  مقعر  قوس هاى  سوهان کارى  و  چوبساکارى  در  پ  ــ 
استفاده از چوبسا يا سوهان با مقاطع بزرگ، حرکت گردشى سوهان 

بايد بدون حرکت جنبى انجام گيرد (شکل ۱۹ــ۳).

شکل ۱۷ــ۳ــ سوهان کارى قوس هاى محدب

حرکت گردشى
حرکت برشى

حرکت نوسانى

حرکت برشى
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۳ــ۱ــ۳ــ سوهان و  چوبسا گرد: از چوبسا و سوهان 
با سطح مقطع گرد براى ساييدن و پرداخت سوراخ هاى ايجاد شده 
امکان  که  کم  قطر  با  مقعر  شکاف هاى  هم چنين  و  مته  به وسيله ى 

مى شود  استفاده  نيست،  ميسر  نيم گرد  سوهان  با  آن  ساييدن 
(شکل هاى ۲۰ــ۳ و ۲۱ــ۳).

شکل ۲۱ــ۳ــ سوهان گرد

شکل ۲۰ــ۳ــ چوبسا گرد

جهت به کارگيرى چوبسا يا سوهان گرد مى توانيد مراحل 
به کار  را  نيم گرد  سوهان هاى  عمل  نحوه ى  خصوص  در  ذکر شده 

بنديد (شکل ۲۲ــ۳).
۴ــ۱ــ۳ــ سوهان سه گوش: از اين نوع سوهان براى 
تيزکردن تيغه هاى اره اعم از دستى يا ماشينى و نيز جهت ساييدن 
سطوح شيارهــاى گــوه اى  شکل استفاده مـى شود (شکل هـاى 

۲۳ــ۳ و ۲۴ــ۳).

شکل ۲۲ــ۳ــ مورد استفاده چوبسا   گرد

شکل ۲۳ــ۳ــ سوهان سه پهلو

شکل ۲۴ــ۳ــ تيزکردن اره با سوهان سه گوش



همانند  توانيد  مى  سوهان  نوع  اين  کارگيرى  به  جهت 
سوهان هاى ياد شده عمل کنيد (شکل ۲۵ــ۳).

(دَم کـاردى):سوهان  سه پهلو  سوهان  ۵  ــ۱ــ۳ــ 
سه پهلو دم کـاردى معمولاً جهت تيز کـردن اره هــاى دستى بـه کـار 
مى رود (شکل۲۶ــ۳). چنان چه سوهان سه پهلو داراى لبه و دمَ تيز 
باشد، براى تيز کردن اره هاى دستى و اگر گوشه ى آن کُند باشد، 

جهت تيز کردن اره ى ماشينى به کار مى رود (شکل ۲۷ــ۳).
شکل ۲۵ــ۳ــ به کارگيرى سوهان سه گوش

شکل ۲۶ــ۳ــ سوهان دَم کاردى

شکل ۲۷ــ۳ــ سوهان دَم کاردى با سطح مقطع لوزى

سوهان دَم کاردى ممکن است علاوه بر سطح مقطع مثلثى 
داراى سطح مقطع لوزى شکل نيز باشد که در آن صورت جهت 
تيزکردن تيغه هاى ظريف اره هاى دستى و همچنين قسمت هايى از 

قطعه کار که زاويه اى تيز دارند، به کار مى رود (شکل ۲۸ــ۳).
در  سوهان  نوع  اين  چهارگوش:  سوهان  ۶  ــ۱ــ۳ــ 
سطوحى به کار مى رود که داراى شيارهايى با زاويه قائمه است. 
به طور کلى در شيارهاى چهارگوش که عمل ساييدن آن ها با سوهان 
تخت ممکن نيست، از اين نوع سوهان استفاده مى شود (شکل هاى 

۲۹ــ۳ و ۳۰ــ۳).

شکل  گوه اى  شيار  در  لوزى  مقطع  با  سه پهلو  سوهان  به کارگيرى  ۲۸ــ۳ــ  شکل 
با زاويه ى تند

شکل ۲۹ــ۳ــ کار با سوهان چهارگوش

شکل ۳۰ــ۳ــ سوهان چهارگوش
52
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۲ــ۳ــ چوبسا کارى قطعات ساده و فرم دار
۱ــ۲ــ۳ــ چوبسا کارى قطعات ساده
 الف  ــ قطعه مورد نظر را به گيره ببنديد.

ب ــ چوبسا تخت يا نيم گرد را مطابق اصول فنى در دست 
بگيريد.

 ـ مطابق اصول فنى در مقابل قطعه کار و گيره بايستيد. پ ـ
ت   ــ سطح مورد نظر را چوبسايى کنيد (شکل ۳۱ــ۳).

ت  ــ چوبسا را مطابق اصول فنى در دست بگيريد.
ث  ــ در مقابل قطعه کار و پاى گيره صحيح بايستيد.

ايجاد شده،  فرم  با  مناسب  چوبساهاى  از  استفاده   ـ  با  ج  ـ
سطوح قطعه مورد نظر را بساييد تا اندازه ى مطلوب و فرم دلخواه 

تأمين شود (شکل ۳۲ــ۳).
۲ــ۲ــ۳ــ چوبسا کارى قطعات فرم دار 

الف  ــ فرم يا نقشه مورد نظر را روى قطعه ى کار به کمک 
کاربن ترسيم کنيد.

ب  ــ قطعه کار را به گيره ببنديد.
اره ى  يا  نوکى  اره  به وسيله ى  را  اضافى   ـ قسمت هاى  پ  ـ

عمود  برُ ببريد؛ به طورى که اثر خط روى کار باقى بماند.

۳ــ۳ــ سوهان کارى قطعات ساده و فرم دار
۱ــ۳ــ۳ــ سوهان کارى قطعات ساده: جهت تسطيح 
و پرداخت قطعه ساده چوب بريده  شده که در اختيار داريد، پس 
از چوبسا کارى مطابق اصول فنى با سوهان تخت يا سطح تخت 

سوهان نيم گرد آن را سوهان کارى کنيد (شکل ۳۳ــ۳).
جهت  فرم دار:  قطعات  سوهان کارى  ۲ــ۳ــ۳ــ 
تسطيح و پرداخت قطعه ى فرم دار چوبسا کارى شده، در مرحله ى 
چوبسا کارى را متناسب با فرم ايجاد  شده سوهان کارى کنيد. (جهت 
فرم هاى مختلف، سوهان مناسب با فرم ايجاد  شده را انتخاب کرده 

به کار ببريد) (شکل ۳۴ــ۳).

شکل ۳۱ــ۳ــ چوبساکارى قطعات ساده

شکل ۳۲ــ۳ــ چوبساکارى قطعه فرم دار

شکل ۳۳ــ۳ــ سوهان کارى قطعه ى فرم دار

شکل ۳۴ــ۳ــ قطعات فرم دار سوهان شده



قاشقى،  (موشى)،  زرگرى  سوهان هاى  ۳ــ۳ــ۳ــ 
رنده اى: همان طورکه آموختيد، در بعضى موارد شکل و فرم محل 
مورد نظر ايجاب مى کند که از سوهان ها و چوبساهاى مختلف و 

مخصوصى استفاده شود.

شکل ۳۵ــ۳ــ سوهان مخصوص شيارهاى گرد

مى توانيد برحسب مورد و نياز انواع سوهان ها و چوبساهاى 
ياد شده را انتخاب کرده مطابق اصول فنى به کارگيرى سوهان ها و 

چوبساها به کار گيريد (شکل هاى ۳۵ــ۳ تا ۳۸ــ۳).

شکل ۳۶ــ۳ــ نوعى سوهان موج گير مخصوص

شکل ۳۷ــ۳ــ يک نوع سوهان رنده اى و مورد استفاده آن و آج هاى مختلف آن
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شکل ۳۸ــ۳ــ نوعى سوهان با تکيه گاه مخصوص ضخامت صفحات

متناسب  محورى  سوهان  چوبسا و  انتخاب  ۴ــ۳ــ 
با نوع کار

و  خاص  حالت هاى  سوهان کارى  و  چوبسايى  گاهى 
به خصوص  چوبى،  مصنوعات  و  قطعات  داخلى  قسمت هاى 
با  مصنوعى،  مواد  و  فلز  قالب هاى  هم چنين  و  چوبى  مدل هاى 

سوهان ها و چوبساهاى دستى معمولى ميسر نيست.
امروز با وجود ابزارهاى دستى، برقى و پنوماتيکى نه تنها 
اين امکان به وجود آمده است، بلکه با تنوع زياد اين گونه ابزارها 
توان کارى توأم با کيفيت بيش تر تأمين شده است. از سوهان ها 
تيغه  دادن  قـرار  بـا  مـى تـوانيد  انگشتى  محورى  چـوبساهـاى  و 
(چوبسا يا سوهان مناسب) در سه نظام به خصوص؛ در فرم دادن و 
پرداخت کردن سطوح داخل قطعات چوبى و فلزى و … استفاده 

کنيد (شکل هاى ۳۹ــ۳ ، ۴۰ــ۳ و ۴۱ــ۳).

شکل ۳۹ــ۳ــ نمونه اى از ماشين هاى برقى سوهان و چوبسا محورى

شکل ۴۰ــ۳ــ نمونه اى از ماشين هاى برقى سوهان و چوبسا محورى شکل ۴۱ــ۳ــ نمونه اى از ماشين هاى پنوماتيکى سوهان و چوبسا محورى



انواع  در  انگشتى  محورى  سوهان هاى  ۱ــ۴ــ۳ــ 
ساده  شياردار  و  ساده  ترکيب  و  شکل  و  فرم  با  مختلف  ابعاد  و 
به منظوراستفاده در چوب و مواد مصنوعى و هم چنين با شيارهاى 
منقطع به منظور استفاده در فلزات به بازار عرضه شده اند (شکل هاى 

۴۲ــ۳ ، ۴۳ــ۳ و ۴۴ــ۳).
شده  ذکر  چوبسا  و  سوهان  انتخاب  معيارهاى  به  توجه  با 
در مبحث سوهان و چوبسا دستى معمولى، از نظر فرم و نوع کار 

مى توانيد از سوهان هاى محورى استفاده کنيد.

شکل ۴۲ــ۳ــ سوهان هاى محورى مدل فرفره اى

شکل ۴۳ــ۳ــ سوهان هاى محورى مدل مقعر کمرباريک

شکل ۴۴ــ۳ــ سوهان هاى محورى مدل استوانه اى

۲ــ۴ــ۳ــ جهت به کارگيرى سوهان هاى محورى نکات 
زير را رعايت کنيد:

برخلاف ساير ابزارهاى کار روى چوب (سوهان هاى دستى 
معمولى) که معمولاً تيغه ى آن ها از نظر شکل و فرم ظاهرى شبيه 
يک ديگرند، سوهان ها و چوبساهاى محورى هرکدام شکلى خاص 
مى شوند  مصرف  به خصوص  کار  براى  آن،  با  متناسب  که  دارند 

(شکل هاى ۴۵  ــ۳ و ۴۶  ــ۳).
الف  ــ فرم مناسب سوهان يا چوبسا محورى را انتخاب کرده 
و به سه نظام مخصوص شيلنگ دستگاه محکم کنيد؛ به طورى که 

از استحکام سوهان در محل مخصوص مطمئن شويد.
ب  ــ دستگاه را به برق وصل کرده (در سوهان هاى محورى 

برقى) عمل سوهان کارى يا چوبسا کارى را انجام دهيد.
پ  ــ عمل سوهان کارى يا چوبساکارى را درحالى انجام 

دهيد که قطعه کار تحت شرايط مطلوب محکم شده باشد.
ت  ــ هنگام سوهان کارى يا چوبساکارى فشار دست ها را 
متناسب با عمق محل سوهان کارى و شکل خاص مربوط تنظيم 

کنيد.
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شکل ۴۵ ــ۳ــ مدل سروى گرد     

مدل کره اى

مدل استوانه اى  مدل بيضىمدل کره اىمدل سروى گرد

مدل سروى

مدل سروى گرد
مدل استوانه اىمدل سروى گرد  مدل سروى

مدل سروى گرد

مدل مخروطى معکوس

مدل سروى گردمدل سروى  مدل فرفره اىمدل مخروط معکوس

مدل بيضى



ث  ــ در تمام مراحل کار لازم است به دليل دوران تيغه، دستگاه 
را با دو دست خود محکم بگيريد تا دچار جراحات نشويد.

ج  ــ سعى و دقت شما در هنگام کار متضمن کيفيت مطلوب 
و رضايت خاطرتان مى شود.

مسائل ونکـات مـربـوط بـه حـفظ و بـه کـارگيرى 
را  زير  نکات  سوهان کارى،  مراحل  درکليه ى  چوبسا  وسوهان: 

به طور دقيق به خاطر بسپاريد:
ــ براى دستيابى به کيفيت مطلوب سطح مورد سوهان کارى 
و چوبساکارى، لازم است هميشه سوهان و چوبسا را پاکيزه نگاه 

داريد.
آج ها،  داخل  در  جمع شده  مواد  خارج کردن  منظور  به  ــ 
سوهان و چوبسا را داخل آب جوش قرار داده با فرچه کنفى يا 

برس سيمى مخصوص آن ها را پاک کنيد (شکل ۴۷  ــ۳).
کاملاً  شستن با آب جوش  چوبسا را پس از  ــ سوهان و 

خشک کنيد تا زنگ نزند.
و  سوهان  هيچ گاه  آج ها،  کند شدن  از  پيش گيرى  براى  ــ 

چوبسا را بر روى فلزات سخت نکشيد.
ــ از سوهان و چوبسا براى کشيدن يا کوبيدن ميخ استفاده 

نکنيد (شکل ۴۸  ــ۳).
ــ توجه داشته باشيد که دسته سوهان در جاى خود به طور 
محکم و صحيح قرار گرفته باشد؛ از به کاربردن سوهان و چوبسا 

با دسته ى شکسته بپرهيزيد.
ــ جهت سوهان کارى و چوبساکارى از سوهان و چوبسا 

فاقد دسته استفاده نکنيد.

شکل ۴۶  ــ۳ــ به کارگيرى سه فرم سوهان محورى متناسب با محل سوهان کارى

شکل ۴۷  ــ۳ــ پاک کردن آج سوهان به وسيله ى برس مخصوص

آج رويى

برس سوهان

آج زيرى

     شکل ۴۸  ــ۳ــ استفاده غلط از سوهان
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شکل ۴۹  ــ۳ــ نگه دارى سوهان و چوبسا محورى در جعبه ى مخصوص

ــ براى حفظ و نگه دارى سوهان هاى محورى سعى کنيد 
دهيد  قرار  مخصوص  محل  در  را  چوبساها  و  سوهان ها  هميشه 

(شکل ۴۹  ــ۳).
ــ در نـگـه دارى شيلنگ هــاى سوهان کــارى مـحـورى 

پنوماتيکى دقت کنيد تا در اثر جابه جايى صدمه نبينند.
و  ايمنى  مسايل  به  مربوط  عمومى  مقررات  و  شرايط  ــ 
کارگاهى را رعايت کنيد و با احترام به مسايل انضباطى و …، از 

هرگونه خطر احتمالى پيش گيرى کنيد. 



شکل ۵۰     ــ۳ 60

۱ــ به منظور ثبات يادگيرى در خصوص انتخاب و کاربرد چوبساها و سوهان ها از نظر درجه ى آج (خشن، 
متوسط، نرم) و فرم آن ها، ابتدا نقشه ى ۵۰    ــ۳ را بر روى تخته سه لايه ترسيم کرده با استفاده از سوهان هاى مناسب 

ابعاد شکل نهايى را تعيين کنيد.
۲ــ با شابلن تهيه  شده نقشه را به چوب کاج منتقل کنيد و با استفاده از نکات ذکر شده در بخش اره ها، آن را 

ببريد؛ سپس با چوبسا لازم (زبر، متوسط، نرم) تخت و نيم گرد آن را چوبسا کارى و سوهان کارى کنيد.
۳ــ نحوه ى صحيح به دست گرفتن سوهان ها به چه عواملى بستگى دارد؟

۴ــ خشنى و نرمى چوبساها و سوهان ها چگونه محاسبه مى شود؟ به اختصار شرح دهيد.
۵  ــ چرا در پيش سايى چنان چه حرکت نوسانى بدن زياد باشد، مشکلى در کيفيت کار ايجاد نمى شود؟

۶  ــ حرکت گردشى جوبسا و سوهان را در چوبسا کارى و سوهان کارى قطعات چوبى و … با استفاده از چوبسا 
و سوهان نيم گرد توضيح دهيد.

۷ــ موارد استفاده چوبسا و سوهان هاى تخت، نيم گرد و گرد را در کارهاى چوبى ذکر کنيد.
۸     ــ غير از چوبساها و سوهان هاى معمولى، چهار نمونه سوهان و چوبسا را که در امور مختلف سوهان کارى 

مصرف دارند، نام ببريد.
۹ــ در انتخاب فرم سوهان و چوبسا محورى چه معيارهايى دخالت دارند؟

۱۰ــ براى چوبسا کارى سطوح چوب، چه فرمى از چوبساهاى محورى را انتخاب مى کنيد؟
۱۱ــ شش مورد از نکات نگه دارى و به کارگيرى سوهان هاى دستى معمولى و برقى و پنوماتيکى را ذکر کنيد.

ضرورى  را  نکاتى  چه  رعايت  به طورکلى  سوهان کارى  و  چوبسايى  امور  در  مطلوب  بازده  تأمين  جهت  ۱۲ــ 
مى دانيد؟

آزمون پايان فصل سومآزمون پايان فصل سوم
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امروز وجود کارگاه  هاى کوچک خانگى يکى از ضرورت   هاى 
جهان پيشرفته صنعتى است، زيرا با پيشرفت تکنولوژى و توليد انبوه 
بالا رفتن  با  همچنين  و  بزرگ  کارخانجات  در  سرى  شده  کارهاى 
هزينه  هاى زندگى و افزايش دستمزدها، پيدا کردن کارگاه کوچک براى 
انجام کارهاى ضرورى و ساده مورد نياز خانه چندان آسان نبوده گاه 
غيرممکن نيز است. از اين رو ضرورت آشنايى عملى به استفاده از 

ابزارهاى دستى و دستى برقى بيش از پيش احساس مى شود.
با توجه به اين که مطالب مربوط به اطلاعات علمى سوراخ کارى 
قبلاً به صورت تئورى در کتاب هاى پيش نياز گفته شده، لازم است 
دهيد  انجام  ديده  آموزش  نيز  عملى  به طور  را  آن ها  کاربرد  روش 

(شکل ۱ــ۴).

٤فصلفصل
سوراخ کردن و خزينه کاری قطعاتسوراخ کردن و خزينه کاری قطعات

هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 مته هاى دستى مناسب کار را انتخاب کند.

 دريل هاى دستى مناسب کار را انتخاب کند.
 دريل هاى دستى برقى، پنوماتيکى، ضربه اى و انفجارى مناسب کار را انتخاب کند.

 دريل هاى دستى را به کار گيرد.
 دريل هاى برقى، پنوماتيکى و ضربه اى مناسب را به کار بندد.

 دريل هاى برقى و پنوماتيکى و ضربه اى را سرويس و آماده به کار کند.
 قطعات چوبى را سوراخ و خزينه کارى کند.

 انواع مته ها را تيز کند.
 مسايل و نکات ايمنى و حفاظتى را به کار بندد.

۴ــ سوراخ کارى و خزينه کارى

شکل ۱ــ۴ــ يک کارگاه کوچک صنايع چوب خانگى
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۱ــ۴ــ انتخاب مته هاى دستى مناسب
دست  در  که  را  کارى  بايد  ابتدا  مناسب  مته  انتخاب  براى 
مته کارى داريد بررسى کنيد. انتخاب درست و مناسب مته، کيفيت 
کار شما را بالا مى برد؛ ضمن اين که پيشرفت کار سريع تر خواهد 

شد.
يا  کنيد  ايجاد  چوب  سر  در  سوراخى  مى خواهيد  اگر 
سوراخى که در سطح روکش شده يک قطعه کار بايد به  وجود آيد، دو 
مته مختلف لازم دارد. يا اگر گره قطعه چوبى را مى خواهيد خارج 

کنيد، لازم است از مته هاى پولک بر يا گره زنى استفاده کنيد.
به  نمى توانيد  را  دستى  مته هاى  که  باشيد  داشته  توجه 
سوراخ کارى  آن ها  با  و  ببنديد  ماشينى  يا  برقى  دستى  دريل هاى 
بيش تر  مته هاست.  نوع  اين  متفاوت  دنباله  به خاطر  اين  کنيد. 
مته هاى دستى داراى دنباله اى به شکل هرم ناقص است که در سه 
نظام مخصوص خود در دريل هاى دستى بسته مى شود. سه نظام 
دريل هاى برقى معمولاً اين نوع مته ها را نمى گيرد. شکل ۲ــ۴ اين 

تفاوت را نشان مى دهد.
شما با انواع مته ها و مشخصات فنى آن ها قبلاً آشنا شده ايد. 
مختلف  نمونه هاى  يادآورى،  براى  ۴ــ۴  و  ۳ــ۴  شکل هاى  در 

مته هاى دستى را مى بينيد.

دنباله استوانه اى

شکل ۲ــ۴ــ دنباله مته هاى دستى و ماشينى                         

شکل ۳ــ۴ــ مته برگى متغير و مته اکسلسيور

دنباله هرم ناقص

شکل ۴ــ۴ــ تعدادی ديگر از مته هاى دستى
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۲ــ۴ــ انتخاب دريل هاى دستى مناسب
همان طورکه انتخاب مته مناسب اهميت دارد، به کارگيرى 
دريل متناسب با نوع کار نيز از اهميت خاصى برخوردار است؛ 
به همين جهت شما مى توانيد با مطالعه انواع دريل هاى مختلف 
و آشنايى با کاربرد آن ها انتخاب مطلوبى داشته باشيد. دريل هاى 
دستى شامل دريل هاى دستى ساده چرخدنده اى، دريل گيربکسى، 
دريل فشارى براى محفظه هاى بسته و محدود داخل کار و دريل 
مورد  دستى  کوچک  کارگاه هاى  در  هنوز  که  است  ساده  مته 
متداول  هم  هنوز  که  ديگر  دريل  نوعى  مى گيرند.  قرار  استفاده 
به  خاص،  شکل  داشتن  علت  به  که  شترگلوست  مته  تنه  است، 
دارد.  احتياج  ديگر  دريل هاى  نسبت به  بيش ترى  گردش  شعاع 
سه نظام آن مانند دهانه انبردست و به شکل V است و مته هايى 

که دنباله هرم ناقص دارند، به آن بسته مى شوند.
در نوع کامل تر اين نوع تنه مته که جغجغه دار است، شعاع 
گردش را به نيم دور مى توان کاهش داد. در سوراخ کارى هايى 
ميسر  کار  اين  جغجغه  تنظيم  با  بزنيد،  کامل  دور  نمى توانيد  که 

است.
دنباله  با  مته هايى  گيربکسى  و  چرخدنده اى  دريل هاى  به 
استوانه اى مى توان بست. در دريل هاى فشارى که مانند آچار 
فشارى عمل مى کند، بايد از مته هايى که دنباله استوانه اى با شيار 
دارد  دريل ها  نوع  اين  نظام  سه  در  سوارشدن  براى  مخصوص 
استفاده کرد. هريک از اين دريل ها کاملاً مورد استفاده بوده با 
بهره گيرى صحيح آن ها مى توان سوراخ کارى هاى مورد نياز را 
انجام داد.به شکل ۵   ــ۴ براى انتخاب دريل مناسب و مورد نياز 

خود توجه کنيد. 

شکل ۵  ــ۴ــ انواع دريل هاى دستى

۳ــ۴ــ انتخاب دريل هاى دستى برقى، پنوماتيکى، 
ضربه اى و انفجارى

۱ــ۳ــ۴ــ دريل هاى دستى برقى: نمونه هاى معمولى 
اين نوع دريل ها را در ويترين مغازه هاى ابزارفروشى ديده ايد و 
گاه نيز با آن کار کرده ايد. براى سرعت بخشيدن و بازده بيش تر 
کار و هم چنين دقت و ظرافت بيش تر، از دريل هاى دستى برقى 

استفاده مى کنند (شکل ۶  ــ۴).

اين نوع دريل ها را به پايه هاى مخصوصى سوار کنيد تا 
از خطاهاى لرزش دست مصون مانده سوراخ کارى را با دقت 

بيش ترى انجام دهيد (شکل ۷ــ۴).

شکل ۷ــ۴ــ پايه دريل

شکل ۶  ــ۴ــ دو نمونه دريل دستى برقى
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از اين سرى دريل هاى دستى برقى، دريل هاى برقى قلمى را 
مى توان نام برد که در فضاهاى محدودى که آزادى عمل و محل 

حرکت دادن کم ترى دارند، از آن ها استفاده مى شود. 
با اضافه کردن قطعه مخصوصى به دريل هاى دستى برقى، 
براى  شده  سوار  زانويى شکل  قطعه  اين  انتهاى  به  دريل  نظام  سه 
سوراخ کارى در زير طبقات که جاى دست کم ترى دارند، استفاده 

مى شود (شکل ۸    ــ۴ و ۹ــ۴).
توجه  با  شارژشونده:  دستی  دريل های  ٢ــ٣ــ٤ــ 
به اين که در بعضی از موارد دسترسی به يک پريز برق امکان پذير 
نمی باشد می توان از دريل های شارژ شونده استفاده کرد. اين نوع 

دريل ها انواع مختلفی از نظر قدرت دارند (شکل ١٠ــ٤).
۳ــ۳ــ۴ــ دريل هاى پنوماتيکى: اين نوع دريل ها با فشار 
باد عمل کرده در بعضى از انواع  آن علاوه  بر حرکت دورانى، حرکت 
رفت و برگشت هم به مته مى دهد. نمونه ى بزرگ اين قبيل دريل ها را 

در کارهاى ساختمانى و کندن آسفالت خيابان ها مشاهده کرده ايد.
۴ــ۳ــ۴ــ دريل هاى ضربه اى: نيروى محرکه اين نوع 
دريل ها برق و گاه نيز فشار باد (پنوماتيکى) و حرکت آن به صورت 
چکشى (رفت و برگشت) است. اين دريل ها بيش تر در محل هاى 
کاربرد  بتونى  ديوارهاى  روى  چوبى  پوشش هاى  نصب  و  سخت 
داشته در مقياس وسيع تر در عمليات حفارى از آن استفاده مى کنند 

شکل ۹ــ۴ــ دريلى که قطعه زانويى به آن سوار شده است.(شکل هاى ١١ــ۴ و ۱٢ــ۴). 

شکل ۱۰ــ۴

شکل ۸    ــ۴ــ قطعه زانويى

شکل هاى ۱۱ــ۴ و ۱۲ــ۴ــ دريل هاى 
ضربه اى (چکشى)



65

٥  ــ۳ــ۴ــ دريل هاى انفجارى: اين دريل ها فشنگ  هاى 
انفجارى دارند و انفجار حاصل از هر فشنگ، باعث مى شود که 
پيستون داخل عمل کرده با يک ضربه شديد مته، يا هر ابزار ديگرى که 
به سه نظام دريل بسته شده کار خود را انجام دهد. کاربرد آن بيش تر 
براى سوراخ کارى در قطعات سخت و ديوارهاى بتونى است. در 

معادن و کوه هاى سنگى نيز کاربردى وسيع دارد (شکل ۱٣ــ۴).

شکل ۱۳ــ۴ــ دريل انفجارى

۴ــ۴ــ به کارگيرى دريل هاى دستى
براى اجراى سوراخ کارى روى قطعات چوبى لازم است 

به ترتيب زير عمل کنيد:
۱ــ نقشه کار را به طور دقيق مطالعه کنيد.

۲ــ نقاطى را که بايد سوراخ کارى شوند از روى نقشه به 
قطعه ى کار منتقل و خط کشى کنيد.

کمى  و  علامت گذارى  درفش  با  را  سوراخ ها  محل  ۳ــ 
گود کنيد.

۴ــ مته دستى مناسب را انتخاب کرده آن را در سه نظام 
دريل محکم کنيد.

درجه   ۹۰ گونياى  با  سوراخ کارى،  انجام  از  قبل  ۵  ــ 
عمود بودن مته و دريل را نسبت به سطح کار آزمايش کنيد.

انجام  زير  به صورت  را  سوراخ کارى  عمليات  ادامه  ۶  ــ 
کار  سطح  به  عمود  نيروى  يک  است  لازم  کار  اين  براى  دهيد. 

(فشارى) و يک نيروى دورانى يا گردشى به دريل وارد آوريد و 
ضمن آن، مواظب عمود بودن تنه مته نسبت به سطح کار باشيد. 

۷ــ توجه داشته باشيد اگر از سر مته هاى نيش دار استفاده 
از  جلوگيرى  براى  است،  دوطرفه  نظر  مورد  سوراخ  و  مى کنيد 
کمکى  چوب  از  حتماً  کار،  قطعه ى  پشت  کندگى  و  لاشه شدن 

استفاده کنيد.
۸   ــ دقت کنيد اگر نخواستيد از چوب کمکى استفاده کنيد، 

سوراخ کارى را از دو طرف انجام دهيد.
۹ــ براى سوراخ  هاى کج که تحت زواياى معينى بايد سوراخ 
شوند، گونياى بازشو را مطابق زاويه ى مورد نظر تنظيم کرده روى 
سطح کار قرار دهيد؛ سپس مته و تنه مته خود را مطابق تيغه ى گونيا 

تنظيم کرده و شروع به سوراخ کارى کنيد.
۱۰ــ براى سوراخ کارى هاى ظريف با قطر کم، از دريل هاى 
کنيد  استفاده  فشارى  آچار  و  چرخدنده اى  گيربکسى،  دستى 

(شکل هاى ١٤ــ۴ و ۱٥ــ۴). 

شکل هاى ۱۴ــ۴ و ۱۵ــ۴ــ به کارگيرى دريل هاى دستى
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۱۱ــ در سوراخ هاى يک طرفه کنترل عمق سوراخ الزامى 
است. براى اين کار يا از وسايلى که به همين منظور براى دريل هاى 
يا  کنيد  استفاده  است  موجود  بازار  در  و  شده  ساخته  مختلف 
همان طورکه در بخش هاى قبلى گفته شد، يک قطعه چوب با طول 
مورد نظر که وسط آن با همان سر مته مورد استفاده سوراخ شده 
باشد، به کار بريد و يا اين که به اندازه عمق لازم سرمته را از نيش 
چسب  نوار  با  را  اندازه  بالاى  گرفته  اندازه  مورد نظر  ارتفاع  تا 

بچسبانيد تا در موقع سوراخ کارى از اين اندازه پيش تر نرويد.

۵  ــ۴ــ به کارگيرى دريل هاى برقى و پنوماتيکى و 
ضربه اى

براى انجام سوراخ کارى هاى مختلف، چه سوراخ کارى با 
دريل هاى دستى و چه سوراخ کارى با دريل هاى دستى برقى و غيره 
بايد نکاتى را که در درس قبل (بندهاى ۱ لغايت ۵ و بندهاى ۷ و 
۸ و ۹ و ۱۱) گفته شد رعايت کنيد. هنگام استفاده از دريل هاى 
برقى بايد دقت کنيد که وارد  آوردن فشار بيش از حد ممکن است 
باعث شکسته شدن مته يا کج شدن آن بشود. اگر مى بينيد مته خوب 
و راحت پيش نمى رود و باعث دود کردن و سوزاندن چوب مى شود، 
مته ى  که  بدانيد  بايد  موارد  اين  در  نيست؛  آن  چاره ى  زياد  فشار 
مورد استفاده تيز نيست؛ بنابراين آن را عوض کرده يا دوباره تيز 
کنيد. هم چنين وقتى که مته بيش از قطر خود شعاع گردشى را طى 
لازم  لنگ مى زند.  شده به اصطلاح  کج  مته  بدانيد که  بايد  مى کند 
است آن را از دريل جدا کرده با کمک و راهنمايى مربى خود آن 

را صاف کنيد.
ابتدا  پنوماتيکى  دريل هاى  از  استفاده  براى  ۱ــ۵  ــ۴ــ 
تا  کنيد  کنترل  کرده ايد،  انتخاب  کار  نوع  با  متناسب  که  را  دريل 
به  را  فشرده  هواى  شيلنگ  سپس  شويد؛  مطمئن  آن  سلامت  از 
آن وصل و فشار هوا را تنظيم کنيد. اهرم جريان دهنده ى هوا را 
مته  سپس  شويد؛  مطمئن  دريل  دورانى  حرکت  از  تا  دهيد  فشار 
مناسب به سه نظام دريل ببنديد و آن را کنترل کنيد تا لنگ نباشد. 
در موقع سوراخ کارى، اگر سوراخ ظريف است، اهرم هوا را کم 
فشار دهيد و در صورت نياز اهرم هوا را تا انتها فشار دهيد و از 

حداکثر قدرت دريل استفاده کنيد.

دريل  از  سخت  مواد  سوراخ کارى  يراى  ۲ــ۵  ــ۴ــ 
ضربه اى استفاده کنيد و کليد روى دريل را براى حرکت چکشى 

تنظيم کنيد.

۶ــ۴ــ سرويس و آماده   به کارداشتن دريل هاى برقى 
و پنوماتيکى و ضربه اى

پس از پايان کار با هر وسيله، موظف هستيد که آن را تميز 
کنيد و اگر نياز به سرويس داشته باشد، سرويس کارى انجام داده 
مستثنى  قاعده  اين  از  نيز  دريل ها  دهيد.  تحويل  انبار  به  را  آن 

نيستند.
مختلف  مراحل  از  ناشى  غبار  و  گرد  کار،  انجام  از  پس 
کار را پاک کنيد. سيم ارتباطى برق را کنترل کنيد تا زخمى نشده 
باشد، آچار سه نظام را در محل مخصوص خود قرار دهيد، اگر 
به علت گرد و غبار زياد سه نظام سفت شده باشد، پيچ هاى آن را 
باز کرده پس از شست و شو با نفت و خشک کردن آن، دوباره در 
جاى خود سوار کنيد. دريل را در محلى قرار دهيد که از رطوبت 
نيز  پنوماتيکى  دريل هاى  مورد  در  باشد.  محفوظ  زنگ  زدگى  و 

به ترتيب زير عمل کنيد:
۱ــ۶  ــ۴ــ شيلنگ هواى فشرده را باز کنيد.
۲ــ۶  ــ۴ــ درپوش انتهاى دريل را باز کنيد.

خارج  احتياط  با  را  دريل  داخل  سيلندر  ۳ــ۶  ــ۴ــ 
کنيد. 

۴ــ۶  ــ۴ــ پروانه هاى اطراف سيلندر را بررسى کرده از 
سلامت آن مطمئن شويد.

۵  ــ۶  ــ۴ــ سوراخ  هاى ورود و خروج هوا را کنترل و 
به وسيله ى هواى فشرده باز کنيد. 

۶  ــ۶  ــ۴ــ قطعات خارج   شده را با دقت در محل خود 
قرار دهيد.

۷ــ۶  ــ۴ــ درپوش دريل را محکم کنيد.
را  هوا  فشار  کرده  متصل  را  باد  شيلنگ  ۸  ــ۶  ــ۴ــ 

تنظيم کنيد.
۹ــ۶  ــ۴ــ اهرم يا کليد جريان دهنده ى هواى فشرده را 
فشار دهيد تا محور و سه نظام دريل حرکت کند و از سلامت آن 
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مطمئن شويد. در شکل ۱٦ــ۴ چند نمونه دريل پنوماتيکى نشان 
داده شده است. 

۷ــ۴ــ عمليات سوراخ کارى و خزينه کارى قطعات
۱ــ۷ــ۴ــ سوراخ کارى: براى سوراخ کارى در چوب 
يا صفحات پرورده چوبى لازم است به تناسب نوع سوراخ و قطعه 
مته اى  ابتدا  شده،  گفته  ۱ــ۴  بخش  در  همان طورکه  خود،  کار 
چوب،  سطح  در  سوراخ کارى  ببينيد  بايد  کنيد.  انتخاب  مناسب 
سرچوب يا در صفحات پرورده، مانند تخته خرده چوب و رزوپال 

و صفحات روکش شده چوبى، کدام مورد نظر است. 
روکش  آن  سطح  که  را  چوبى  تخته خرده  مى خواهيد  اگر 
شده است با دريل دستى سوراخ کنيد، مته ى برگى انتخاب کنيد. 
وجود نيش برنده در اين نوع مته ها باعث مى شود خطى در محيط 
خارجى سوراخ ايجاد شود که از پريدگى روکش در محل سوراخ 
جلوگيرى مى کند. اين نوع مته ها براى سوراخ کارى روى صفحات 

فورميکايى نيز مناسب است.
مته هاى دستى به طور عموم داراى نيش مرکزى هستند و 
براى سوراخ هاى يک طرفه در چوب هاى با ضخامت کم مناسب 
نيستند، زيرا هر قدر احتياط کنيد، خارج  شدن نيش مته از طرف 

ديگر اجتناب   ناپذير است (شکل ۱٧ــ۴).
درسوراخ هاى دوطرفه (راه به در) براى اين که فشار ناشى 
از سوراخ کارى در پشت صفحه مورد نظر کندگى ايجاد نکند و 
لاشه نشود، قطعه چوب غيرقابل استفاده اى را با پيچ دستى پشت 
صفحه اصلى ببنديد و سپس شروع به سوراخ کارى کنيد (شکل 

۱٨ــ۴). 

شکل ۱۶ــ۴ــ چند نمونه از دريل هاى پنوماتيکى

شکل ۱۷ــ۴ــ خارج شدن نيش مته از طرف ديگر چوب

شکل ۱۸ــ۴ــ بستن قطعه چوب اضافى پشت کار اصلى براى جلوگيرى 
از کندگى و لاشه شدن
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۲ــ۷ــ۴ــ سوراخ کارى يک طرفه: وقتى مى خواهيد 
قطعه چوبى با ضخامت کم را سوراخ يک طرفه کنيد (مثل جاى 
دوبل درسطح کار)، استفاده از مته برگى نيش دار ممکن نيست. 
مارپيچ آهن با ضخامت مناسب  براى اين کار مى توانيد از مته ى 

استفاده کنيد (شکل ۱٩ــ۴).
الف ــ محل سوراخ را مشخص کنيد (شکل ٢٠ــ۴).

(شکل  کنيد  گود  نازکى  مته  يا  درفش  با  را  آن  مرکز  ب ــ 
۲١ــ۴).

پ ــ مته اصلى را به دريلى که در اختيار داريد ببنديد.
(شکل  دهيد  قرار  ايجاد   شده  گودى  در  را  مته  نوک  ت ــ 

۲٢ــ۴).
براى  کنيد.  حاصل  اطمينان  دريل  مستقيم بودن  از  ث ــ 
اين کار دسته گونياى ۹۰ درجه را در سطح کار قرار داده تيغه ى 
گونيا را به مته و دريل نزديک کنيد و آن را در حالت مستقيم قرار 

دهيد (شکل ۲٣ــ۴).
ج ــ با احتياط شروع به سوراخ کارى کنيد.

۳ــ۷ــ۴ــ اندازه گيرى عمق سوراخ: به بعضى دريل ها 
ميله مدرج متحرکى نصب شده که براى اندازه گيرى عمق سوراخ 
استفاده مى شود (شکل ۲٤ــ۴). ميله مذکور را به اندازه ى مورد نظر 
تنظيم کنيد. مته وقتى به عمق مطلوب رسيد، اين ميله با سطح کار 
برخورد کرده مانع پيش   روى بيش تر مى شود. درصورتى که دريل شما 

به اين وسيله مجهز نبود، يکى از سه روش زير را به کار ببريد:
الف ــ به اندازه ارتفاع سوراخ از سر مته اندازه گرفته آن جا 
را با نوارچسب کاغذى بپيچانيد. هنگام سوراخ کارى بايد دقت 

کنيد تا لب نوارچسب را بيش تر سوراخ نکنيد.
ب ــ قطعه چوبى که قبلاً آن را از طرف سر چوب با همان 
مته، سوراخ راه به در کرده ايد، به اندازه طول خارج شده مته از 
سپس  کنيد؛  آن  داخل  را  مته  و  تهيه  سوراخ  عمق  منهاى  دريل 
سوراخ کارى را شروع کنيد. به اين ترتيب وقتى مته به عمق لازم 
بيش تر  کار  سطح  با  چوب  قطعه  اين  برخورد  واسطه ى  به  رسيد، 

نخواهد رفت (شکل ۲٥ــ۴).
علاوه  بر  که  است  پى در پى  اندازه گيرى  ديگر،  روش  پ ــ 

صرف زمان بيش تر نمى تواند دقت لازم را داشته باشد.

شکل ۱۹ــ۴ــ يک نوع مته ى مارپيچ

شکل ۲۰ــ۴ــ تعيين محل سوراخ

شکل ۲۱ــ۴ــ مرکز سوراخ را با درفش يا مته نازک کمى گود کنيد.



69

شکل ۲۳ــ۴ــ به وسيله ى گونياى ۹۰ درجه از مستقيم بودن دريل اطمينان حاصل شکل ۲۲ــ۴ــ نوک مته را در گودى ايجاد شده قرار دهيد.
کنيد.

شکل ۲۵ــ۴ــ عمق سنج چوبى دستى که با فلش نشان داده شده است.شکل ۲۴ــ۴ــ دريل مجهز به عمق سنج
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۴ــ۷ــ۴ــ سوراخ کارى در سر چوب: براى سوراخ کارى 
در سر چوب يا صفحات پرورده بايد به ضخامت کار و قطر سوراخ 

توجه کنيد.
اگر به علت کمى ضخامت چوب يا صفحات پرورده، احتمال 
استفاده  کمکى  چوب هاى  از  مى رود،  شکستگى  و  ترک خوردن 

کنيد.
قطعه کار را خط کشى و علامت گذارى کرده محل سوراخ ها 
را تعيين کنيد؛ سپس صفحه مورد نظر را بين دو قطعه چوب قرار 
يا  درفش  با  را  سوراخ ها  محل  حال  ببنديد.  دستگاه  گيره  به  داده 
مته کوچک ترى گود کرده با احتياط، عمل سوراخ کارى را انجام 

دهيد.
فشارى که به وسيله ى گيره دستگاه به چوب هاى دو طرف و 
از آن ها به چوب اصلى منتقل مى شود، از ترک خوردن و شکستگى 

کار جلوگيرى مى کند (شکل ۲٦ــ۴). 
براى سوراخ کارى در سر چوب مته مُدل کوکس مناسب تر 
پوشال گيرى به فرم قلاب  ظريف و  دندانه اى  زيرا نيش آن  است، 
برگشته دارد که از لاشه شدن سر چوب جلوگيرى مى کند (شکل 

۲۷ــ۴).
۵  ــ۷ــ۴ــ خزينه کارى: وقتى مى خواهيد از سوراخ هاى 
است  لازم  کنيد،  استفاده  پيچ گذارى  براى  قطعات  در  ايجاد   شده 
سر سوراخ ها خزينه شود. اين کار را با مته خزينه به وسيله ى دريل 
دستى يا برقى انجام دهيد. پس از اين که سوراخ اصلى را انجام 
داديد، مته خزينه ى مناسب را به دريل سوار کرده آن را به اندازه ى 
لازم خزينه کنيد. معمولاً وقتى پيچ مورد نظر شما طورى در خزينه 
سوراخ قرار گرفت که با سطح قطعه کار هم رو شد، اين اندازه براى 
سوراخ خزينه کافى است. هم چنين سوراخ هاى دوبل را حدود 
۲ميلى متر خزينه مى کنند تا محلى براى سريشم هايى که در اثر فشار 
باشد  داشته  وجود  بيش تر،  چسب  سطح  و  مى شود  خارج  دوبل 

(شکل ۲۸ــ۴) انواع مته خزينه را نشان مى دهد.

۸   ــ۴ــ تيزکردن انواع مته ها
تيزکردن هريک از مته هاى مختلف چوب روش جداگانه اى 
داشته به ابزار متفاوتى نياز دارد. به طورکلى آن ها را مى توان به دو 

طرفين  کمکى  چوب هاى  از  استفاده  بدون  چوب  سر  در  سوراخى  ۲۶ــ۴ــ  شکل 
ايجاد کنيد، منجر به شکستگى و لاشه شدن اطراف چوب مى شود.

شکل ۲۷ــ۴ــ مته ى مُدل کوکسى

شکل ۲۸ــ۴ــ انواع مته ى خزينه
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شکل ۳۱ــ۴ــ زواياى مختلف سنگ براى تيزکردن مته هاى مختلف

گروه تقسيم کرد.
الف ــ تيزکردن مته هاى نيش دار دستى؛

ب ــ تيزکردن مته هاى مارپيچ.
الف ــ براى تيزکردن مته هاى نيش دار از سوهان دم کاردى 
استفاده کنيد. مته را بين دو قطعه چوب قرار داده به گيره دستگاه 
ببنديد. سطح برنده مته را خيلى آرام و يکنواخت سوهان کنيد. 
دقت کنيد سوهان در تمام طول مسير با فشار مساوى کشيده شود. 
چنان چه سوهان کردن نيش مته هم لازم باشد، بايد زاويه رأس آن 
را در نظر بگيريد. اين زاويه براى مته هاى چوب از ۶۰ درجه تا 

۹۰ درجه است.
ب ــ تيزکردن مته هاى مارپيچ: تيزکردن اين نوع مته ها را 
به وسيله ماشين سنگ سنباده انجام دهيد (شکل ۲۹ــ۴). اين کار را 
با دست آزاد نيز مى توانيد انجام دهيد. در اين صورت بايد مهارت 
کافى و دقت فوق العاده داشته باشيد، زيرا ممکن است زواياى مته 
از فرم خودش خارج شود. هم چنين بايد دقت کنيد زاويه رأس مته 
در دو طرف نيش يکسان باقى بماند، زيرا در غير اين صورت سوراخ 
ايجاد شده از اندازه ى واقعى مته بزرگ تر خواهد شد. هم چنين 
ممکن است زواياى لبه هاى بُرنده نسبت به محور مته نامساوى شود 
که در اين صورت عمل پوشال و براده بردارى تنها به  وسيله ى يکى از 
لبه هاى برنده انجام مى شود و مقطع سوراخ کاملاً گرد نخواهد شد. 
براى دورى  جستن از اين معايب، وسيله اى ساخته شده است که به 
آن مقره يا راهنما و تکيه گاه مى گويند. مته را به اين دستگاه ببنديد و 
زواياى آن را تنظيم کنيد و سپس به دستگاه ماشين سنگ سمباده 
بگيريد. در اين صورت مطمئن خواهيد بود که مته شما به طور دقيق 
تيز شده است (شکل ۳۰ــ۴). يادآورى مى شود که زاويه رأس براى 

مته هاى فلز °۱۱۸ تا °۱۴۰ است (شکل ۳۱ــ۴).

شکل ۲۹ــ۴ــ تيزکردن مته با دست آزاد

شکل ۳۰ــ۴ــ راهنما يا مقره براى تيزکردن مته
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۹ــ۴ــ رعايت نکات ايمنى و حفاظتى
ايمنى  نکات  رعايت  صنعتى،  وسايل  و  ابزار  با  کار  هنگام 
و حفاظتى از موارد مهمى است که عدم توجه به آن ممکن است 

خسارات جبران ناپذيرى را به وجود آورد.
اين نکات به دو گروه مشخص تقسيم مى شود: اوّل، نکات 
دوم،  اطرافيان؛  و  کارگر  شخص  سلامت  براى  حفاظتى  و  ايمنى 
عمر  بالا بردن  و  کار  ابزار  نگاه داشتن  سالم  براى  حفاظتى  نکات 

مفيد دستگاه.
براى دريل ها نکات کلى حفاظتى و ايمنى اين دو گروه را به 

شرح زير يادآورى مى شويم:
۱ــ۹ــ۴ــ نکات کلى حفاظت و ايمنى کارگر در موقع 

کار با دريل هاى مختلف:
ببنديد  طورى  را  خود  کار  لباس  آزاد  قسمت هاى  الف ــ 
که به مته در حال گردش برخورد نکند. اصولاً مچ و آستين لباس 
کار بايد داراى دگمه يا کش باشد که در مواقع ضرورى بتوان آن 

را بست. 
ب ــ مواظب باشيد موى سرتان در هنگام کار به تيغ مته و 
محور چرخش نزديک نشود. افرادى که در کارگاه ها به کارهاى 
فنى و صنعتى اشتغال دارند، به دلايل مختلف حفاظتى و بهداشتى 

بهتر است موهاى خود را کوتاه نگاه دارند.
پ ــ هيچ گاه دريل را در حالى که هنوز روشن يا در حال 
چرخش است بلند نکنيد، زيرا ممکن است در اين موقعيت، مته 
به کسانى که بى توجه در کنار شما ايستاده و در حال کمک کردن 

هستند، اصابت کرده صدماتى را ايجاد کند.
چرخش  از  کاملاً  و  نشده  خاموش  دستگاه  وقتى  تا  ت ــ 

نايستاده، به مته يا محور  گردنده آن دست نزنيد.
سالم بودن  از  حتماً  دستگاه،  روشن کردن  از  قبل  ث ــ 
قسمت هاى مختلف آن اطمينان حاصل کنيد و به خصوص دقت 

کنيد که سيم ارتباط برقى آن پارگى نداشته و زخمى نباشد، زيرا 
در اين گونه موارد خطر برق گرفتگى وجود دارد.

ج ــ دقت کنيد آچار سه نظام روى دستگاه جا نمانده باشد، 
زيرا خطر پرتاب  شدن و اصابت آن وجود دارد.

پايه ى  از  حتماً  کوچک  قطعات  سوراخ کارى  هنگام  چ ــ 
چه  و  بزرگ  چه  را،  کار  قطعه  به طورکلى  کنيد.  استفاده  دريل 
کوچک، با وسايلى به ميز کار يا پايه دريل ثابت و محکم کنيد، زيرا 
ديده شده که کار از دست کارگر در اثر سرعت چرخش زياد دريل 

به اصطلاح دزديده و پرتاب شده است.
استفاده  حفاظتى  مخصوص  عينک  از  کار  موقع  در  ح ــ 

کنيد تا چشم شما از آسيب ذرات چوب مصون باشد. 
۲ــ۹ــ۴ــ نکات کلى حفاظت دريل ها:

الف ــ هميشه پس از پايان کار، دستگاه را از ذرات خاک 
و  نظام  سه  داخل  به خصوص  کنيد؛  پاک  کاملاً  ديگر  مواد  يا  اره 

شيارهاى آن را با برس مويى کاملاً تميز کنيد.
کار  به  سختى  و  شده  سفت  نظام  سه  که  درصورتى  ب ــ 
مى کند، حتماً آن را با نفت و برس مويى بشوييد و با پارچه تميزى 
خشک کنيد و کمى پارافين جامد به آن بماليد. از چرب کردن آن 

با روغن و گريس خوددارى کنيد.
براى  و  ندهيد  قرار  مرطوب  جاى  در  را  دستگاه  پ ــ 
اطمينان از عدم اکسيده شدن قطعات مختلف آن، از کريستال هاى 

ضد  رطوبت در جعبه و محل نگه دارى آن استفاده کنيد.
از  نمى شود،  باز  آچار  با  و  سفت شده  نظام  سه  اگر  ت ــ 
نفت  در  را  آن  مدتى  مى توانيد  کنيد.  خوددارى  آن  به  ضربه زدن 
آن  دستگاه  نظام  سه  آچار  به وسيله ى  به آرامى  سپس  و  دهيد  قرار 

را باز کنيد.
ث ــ از فشار زياد براى سفت کردن سه نظام بپرهيزيد. هميشه 

به حد متعادل و متعارف سه نظام را سفت کنيد.
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۱ــ يک قطعه چوب  گره دار انتخاب کنيد و گره آن را با مته مخصوص خارج کنيد.
۲ــ آيا می توانيد يک مته نيش دار با دنباله هرم ناقص را به دريل برقی ببنديد و سوراخ کاری کنيد؟ علت را بنويسيد.

۳ــ انواع مته های دستی را نام ببريد.
۴ــ در مورد تنه  مته های شترگلو و کاربرد و انواع آن هرچه می دانيد بنويسيد.

۵    ــ دريل های دستی برقی چه مزايايی نسبت به دريل های دستی دارند؟
۶  ــ دريل برقی قلمی در کجا کاربرد دارد؟

۷ــ نيروی محرکه دريل های پنوماتيکی چيست؟
۸     ــ حرکت دريل های ضربه ای را شرح دهيد.

۹ــ طرز کار، مشخصات و کاربرد دريل های انفجاری را بنويسيد.
۱۰ــ يک قطعه چوب به ضخامت ٢٥ ميلی متر تهيه کرده سپس به وسيله ی مته نيش دار و با رعايت نکات فنی گفته شده، 

در سطح آن سوراخی دوطرفه به قطر ١٢ ميلی متر ايجاد کنيد.
۱۱ــ سوراخ های کج را به چه وسيله ای تنظيم خواهيد کرد؟

۱۲ــ در سطح يک قطعه چوب با ضخامت ٢٠ ميلی متر به وسيله ی مته مارپيچ که به دريل برقی دستی بسته ايد، سوراخی 
به قطر ٨ ميلی متر و عمق ١٤ ميلی متر ايجاد کنيد.

١٣ــ وقتی مته لنگ می زند چه اتفاقی می افتد؟
١٤ــ چرا مته، چوب را می سوزاند و دود می کند و به راحتی پيش نمی رود؟

١٥ــ سه نظام دريل دستی برقی خود را باز کرده طبق دستور، پس از شستشو و تميزکردن دوباره سوار کنيد.
١٦ــ برای سوراخ کاری دوطرفه روی سطوح روکش شده، چه نوع مته دستی مناسب است؟

١٧ــ برای سوراخ کاری چه مراحلی را بايد انجام داد؟ آن ها را به ترتيب روی يک قطعه چوب اجرا کنيد.
١٨ــ هنگام سوراخ کاری در سر چوب، چه نکاتی بايد مورد توجه قرار گيرد؟ مناسب ترين مته دستی برای اين کار کدام 

است؟ يک نمونه در قطعه چوبی انجام دهيد.
١٩ــ خزينه کاری يعنی چه؟ سوراخی را که برای يک پيچ سر تخت ٢ اينچی ايجاد کرده ايد، خزينه کنيد تا پيچ با سطح 

چوب کاملاً همرو شود.
٢٠ــ زاويه رأس در مته های چوب چند درجه است؟

٢١ــ اگر زاويه رأس در دو طرف نيش يکسان نباشد، چه اتفاقی خواهد افتاد؟
٢٢ــ چه وسيله ای برای تيز کردن دقيق مته ها وجود دارد؟

٢٣ــ زاويه رأس مته های فلز چند درجه است؟
٢٤ــ چرا بايد موی سر افرادی که به کارهای فنی اشتغال دارند کوتاه باشد؟

٢٥ــ برای سوراخ کاری قطعات کوچک بهتر است از چه وسيله ای استفاده شود؟ چرا؟
٢٦ــ برای جلوگيری از اکسيده شدن ابزار برقی چه بايد کرد؟

٢٧ــ يک مته مارپيچ کُند شده را با چرخ سنگ سمباده تيز کنيد.
٢٨ــ يک مته نيش دار دستی کُند شده را با سوهان دم کاردی تيز کنيد.

آزمون پايان فصل چهارمآزمون پايان فصل چهارم
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برداشتن قشرى نازک از  به طور کلى رنده کردن به معناى 
سطح چوب و در جهت الياف آن است. 

از آن جا که سطح چوب  ها پس از بريدن به منظور برطرف 
کردن ناهموارى ها و صاف کردن داغ ارّه نياز به رنده کارى دارند، 
به همين منظور از ابزارهاى دستى و ماشينى به نام رنده استفاده 

مى شود. 
اما  دارند،  واحد  نقش  عمل  و  کاربرد  نقطه نظر  از  رنده ها 
انتخاب  که  است  متفاوت  کار  فرم  و  نوع  به  بسته  هريک  کاربرد 
صحيح هريک جهت استفاده و کاربرد و توجه به هدف رنده کارى 

اهميت ويژه اى دارد (شکل ۱ـ ـ  ۵). 

۵فصلفصل
رنده کاری و تسطيح قطعات ميز کاررنده کاری و تسطيح قطعات ميز کار

هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 انواع رنده هاى دستى و چوبى و فلزى مناسب را انتخاب کرده به کار گيرد. 

 انواع رنده هاى برقى و پنوماتيکى مناسب با کار را انتخاب کرده به کار گيرد. 
 رنده هاى دستى را تيز کرده آماده به کار نگاه دارد. 

 رنده هاى برقى و پنوماتيکى را سرويس کرده آماده به کار نگاه دارد. 
 مسائل و نکات ايمنى مربوط به رنده ها را رعايت کند. 

 رنده هاى مناسب براى رنده کردن قوس هاى مختلف را انتخاب کرده مورد استفاده قرار دهد. 

شکل ۱ــ۵   ــ انواع رنده ها
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1ــ5  ــ روش رنده کارى و تسطىح قطعات 
به منظور صرف نىروى کمتر و دستىابى به کىفىت مطلوب 
سطح رنده شده، در هنگام استفاده از رنده لازم است ابتدا به طور 
صحىح در پشت قطعه کار قرار گرفته رنده را محکم با دو دست 

 .)5   در اختىار بگىرىد )شکل هاى 2ــ5   و 3ـ
1ــ1ــ5ــ جهت سهولت امر رنده کردن و اىجاد سطح 
تا از کف رنده  تىغه ى رنده را کنترل کنىد  با رنده ى آهنى  صاف 

به  موازات عرض صفحه رنده بىرون آمده باشد. 
براى اىن منظور با دو دست کف رنده را مقابل چشمان خود 
بگىرىد. لازم است لبه ى تىغه به موازات خط عرض صفحه رنده با 
شعاع چشم تنظىم شود تا عمل رنده کارى به طور صحىح و گونىاىى 

صورت گىرد )شکل 4ــ5(.
ــ پىچ تنظىم را بچرخانىد تا از شکاف کف رنده )به مقدار 

لازم( خارج شود )شکل 5  ــ5(. 

  5  ــ نحوه ى رنده کارى  شکل 2ـ

شکل 3ــ5  ــ نحوه ى به دست گرفتن رنده

  5  ــ نحوه ی استفاده از پىچ تنظىم تىغه رنده شکل 4ـ

  5  ــ نحوه ى تنظىم رنده شکل 5  ـ
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ــ لبه ى تيغه رنده در مقابل شعاع ديد شما ممکن است به 
سه حالت ديده شود: (شکل ۶  ــ۵)

الف ــ لبه ى تيغه رنده از سمت راست صفحه رنده نسبت 
به سمت چپ آن بيش تر بيرون مى آيد که براى رنده کردن مناسب 

نيست. 
ب ــ انحراف لبه ى تيغه ى رنده در سمت چپ صفحه رنده 

بيش تر است. 
پ ــ انحراف لبه ى تيغه رنده در دو سمت صفحه رنده به 

يک اندازه است، اما مقدار بيرون زدگى آن زياد است. 
ــ جهت رفع انحراف لبه ى تيغه از طرفين صفحه و تنظيم 
مقدار بيرون زدگى آن از صفحه رنده از اهرم تنظيم زير تيغ استفاده 

کنيد (شکل ۷ــ۵). 
 ـ ۵ نحوه ى تنظيم تيغ رنده نشان داده شده  ــ در شکل ۸    ـ
است. عمل تنظيم تيغه را در رنده هاى چوبى با اعمال ضربه بر روى 
دگمه ضربه انجام دهيد. براى اين منظور رنده را به طور صحيح 
ضربه  مخصوص  دگمه ى  روى  بر  چکش  با  و  بگيريد  دست  در 
 ـ  ۵). سپس به آرامى به  وارد کنيد تا گوه رنده شُل شود (شکل ۹ـ
تيغه ضربه بزنيد تا لبه آن به اندازه دلخواه از کف رنده خارج بشود 

 ـ ۵).  (شکل۱۰ـ
طرفين  به  شما  ديد  شعاع  مقابل  در  رنده  تيغه  لبه  چنانچه 
صفحه رنده انحراف دارد، با وارد کردن ضربه به ضخامت تيغه رنده 
از سمت راست يا چپ، آن را طورى تنظيم کنيد که لبه آن به طور 
(شکل هاى  شود  واقع  رنده  صفحه  عرض  خط  موازات  به  دقيق 

۱۱ــ۵ و ۱۲ــ۵). 
شکل ۶  ــ۵  ــ قرار دادن تيغه نسبت به کف رنده

 ـ ۵  ــ تنظيم تيغه يا اهرم کنترل شکل ۷  ـ

کجى تيغه به طرف چپ

کجى تيغه به طرف راست

تيغه خيلى بيرون آمده

 تيغه مناسب تنظيم شده 
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شکل ۸    ــ   ۵    ــ رنده آهنى و نحوه ى تنظيم تيغه ى آن با اهرم و پيچ  تنظيم

اهرم زير تيغ جهت تنظيم لبه تيغ رنده به 
موازات شکاف صفحه

پيچ تنظيم جهت پرتيغ و 
کم تيغ کردن رنده

غلط
صحيح  

کم تيغ
 پرتيغ

تيغه  تنظيم   ـ ۵   ــ  ۱۰ـ شکل 
با ضربه ى چکش

 ـ   ۵     ــ نحوه ى خارج  شکل ۹ـ
کردن تيغه از کوله رنده

 ـ ۵  ــ تنظيم جانبى تيغه شکل ۱۱ـ

عمق  تنظيم   ـ ۵  ــ  ۱۲ـ شکل 
پوشال بردارى
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 ـ ۵  ــ نحوه ى انتخاب رنده هاى دستى ــ چوبى و  ۲ـ
فلزى 

هميشه  فلزى  و  چوبى  دستى  رنده هاى  شکل  به طورکلى 
دستخوش تغيير بوده، اما در نوع وظيفه و نقش واحد هرکدام که 
همان عمل رنده کردن است تغييرى حاصل نشده است؛ بلکه تکامل 

و تسهيلاتى در امر رنده کرده به وجود آمده است. 
اختصاصات  و  مشخصات  کليه  آهنى  دستى  رنده هاى 
رنده هاى چوبى را دارند؛ تنها با جاى دکمه ضربه چکش (به منظور 
پرتيغ و کم تيغ کردن رنده) از پيچ تنظيمى که براى اين منظور در 
پشت تيغ تعبيه شده استفاده کنيد. هم چنين براى حرکت دادن تيغه 
رنده به طرف راست و يا چپ و تنظيم نسبت به کف رنده از اهرمى 
که در قسمت زير تيغه و در طرف بالاى آن پيش بينى شده استفاده 

کنيد (شکل ۱۳ــ۵). 
قشرى  کردن  رنده  چنان چه  قاچى:  رنده  ۱ــ۲ــ۵   ــ 
زياد از سطح چوب موردنظر است، از رنده قاچى استفاده کنيد 

(شکل ۱۴ــ۵). 
ــ براى عمل رنده کارى، ابتدا از صحت قرار گرفتن تيغ 
(تحت زاويه ٤٥º و لبه تيغ فاقد انحراف به راست و چپ) در درون 
کوله رنده اطمينان حاصل کرده سپس مطابق اصول فنى در پشت 
قطعه کار قرار بگيريد و عمل رنده کردن را انجام دهيد. توجه داشته 
باشيد چون کناره هاى لبه تيغ رنده قاچى پخ دار است (انحنا دارد)، 
عمل رنده کردن را تا نزديکى اندازه دلخواه ادامه دهيد؛ به طورى 
که بتوانيد خطوط ايجاد شده ناشى از عمل رنده قاچى را با رنده 

ديگرى (رنده يک تيغ يا دو تيغ) برطرف کنيد. 
ــ براى سهولت عمل رنده  کارى با رنده ى قاچى بهتر است 
در سطوحى از چوب که درنظر است قشر زيادى از ناهموارى هاى 
سطح چوب رنديده شود، رنده قاچى را حدود ١٥º نسبت به محور 
طولى سطح مورد نظر منحرف کنيد (۱۵ درجه خلاف جهت الياف 
چوب). در اين حالت ضمن برداشت پوشال بيش تر تخته از طرف 

عرض بهتر تسطيح مى شود (شکل ۱۵ــ۵). 

 ـ ۵ــ رنده با فرم هاى مختلف شکل ۱۳ـ

 ـ ۵  ــ رنده قاچى شکل ۱۴ـ

 ـ ۵  ــ نحوه ى کاربرد رنده قاچى شکل ۱۵ـ
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 ـ ۵  ــ رنده ى يک تيغ : به منظور رنده کردن قشر  ۲ــ۲ـ
ناهموارى هاى  و  خطوط  کردن  برطرف  يا  چوب  سطح  از  نازکى 
کنيد  استفاده  تيغ  يک  رنده  از  قاچى،  رنده  به وسيله  شده  ايجاد 

(شکل ۱۶ــ۵). 
مطمئن  ابتدا  تيغ،  يک  رنده ى  با  کردن  رنده  عمل  براى  ــ 
شويد که تيغه در جاى خود به طور صحيح محکم شده است (تحت 

زاويه ى ٤٥º و به موازات سطح عرضى کف رنده). 
ــ در مقابل قطعه موردنظر و در مقابل دستگاه بايستيد و 
در حالى که رنده را به طور صحيح در دست گرفته ايد، عمل رنده 
کردن را به موازات محور تخته (جهت الياف چوب) انجام دهيد 

(شکل ۱۷ــ۵). 

همان طور که مى دانيد لازمه ى رنده کردن صحيح و به دست 
آوردن سطح صاف و هموار رعايت اصول فنى مربوط به نحوه ى 
رنده کردن با رنده است؛ به همين منظور و براى سهولت رنده کارى 
بهتر است تقسيم فشار دستان به رنده در موقع رنده کردن مطابق 

الگوى زير انجام گيرد (شکل هاى ۱۸ــ ۵ تا ۲۱ــ ۵). 

شکل ۱۶ــ   ۵   ــ رنده يک تيغ

 ـ  ۵    ــ نحوه ى کاربرد رنده يک تيغ شکل ۱۷ـ

شکل ۱۸ــ   ۵   ــ فشار بر رنده در شروع کار

 ـ ۵  ــ فشار بر رنده در آخر کار  شکل ۲۰ـ

 ـ ۵  ــ فشار بر رنده در حين انجام کار شکل ۱۹ـ

 ـ ۵  ــ عقب بردن رنده شکل ۲۱ـ
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لازم است روى سطح چوب به موازات الياف آن رنده شود؛ 
در غير اين صورت کندگى در سطح چوب ايجاد مى شود. 

کار  سطح  در  عميق  خطوط  کردن،  رنده  هنگام  در  اگر  ــ 
ايجاد مى شود يا سطح کار کنده مى شود، حتماً خلاف جهت الياف 
آن را رنده مى کنيد که در آن صورت لازم است جهت رنده کردن 

 ـ ۵ ).  را عوض کنيد (شکل ۲۲ـ

 ـ ۵  ــ کندگى در سطح چوب شکل ۲۲ـ

 ـ ۵  ــ کنترل صافى سطح رنده شده شکل ۲۳ـ

شکل ۲۴ــ   ۵   ــ رنده دوتيغ

از  شده  رنده  سطح  درستى  از  اطمينان  حصول  جهت  ــ 
خط کش  يا  ستاره  به وسيله ى  را  آن  پيچيدگى،  و  صافى  لحاظ 

برراستى کنترل کنيد (شکل ۲۳ــ۵). 
ــ هنگام کنترل با برراستى در صورت درست رنده زدن، 
لبه برراستى در تمام سطوح کار (طول، عرض و قطر تخته) با تخته 
رنده کارى  عمل  بايد  غيراين صورت  در  کرد،  خواهد  پيدا  تماس 

تصحيح شود. 
 ـ ۵  ــ رنده دو تيغ: همان طور که مى دانيد، مورد  ۳ــ۲ـ
استفاده رنده ى دوتيغ و رنده ى يک تيغ تقريباً مشابه است و تفاوت 

آن دو در تيغ آن هاست. 
ــ چنان چه درنظر است سطح تخته اى را کاملاً صاف کنيد 
يا با دقّت بيش ترى آن را رنده کنيد، از رنده دو تيغه استفاده نماييد 

 ـ۵).  (شکل۲۴ـ
ــ براى عمل رنده زدن با رنده دو تيغ، از درستى قرار گرفتن، 
تيغ ها در محل مربوط اطمينان حاصل کنيد (شکل ۲۵ــ۵). [تيغه ى 
کمکى بايد داراى پخ ٢٥º کاملاً چسبيده به سطح تيغه ى اصلى باشد 
۱  تا  ۲  حدود  فاصله اى  با  اصلى  تيغه ى  لبه  موازات  به  آن  لبه ى  و 

 ـ ۵  ــ نحوه ى تنظيم دو تيغه روى يک ديگرميلى متر قرار گيرد.]  شکل ۲۵ـ
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ــ مقابل قطعه کار ايستاده در جهت الياف چوب و به موازات 
محور تيغه آن را رنده کنيد. 

عمل  صحت  کردن،  رنده  مختلف  مراحل  در  توجه: 
رنده کارى را کنترل کنيد. 

 ـ  ۵    ــ رنــده ى بلند (دستگـاه): چنان چـه عمل  ۴ــ۲ـ
تسطيح و صاف کردن سطح تخته ها و هم چنين درز کردن چند تخته 

مورد نظر باشد، از رنده بلند استفاده کنيد. 
ــ به منظور عمل رنده کردن، از صحت قرار و موقعيت تيغه 

 .(٤٥º زاويه ى برش) در رنده اطمينان حاصل کنيد
ــ قطعه کار را به گيره جلو دستگاه ببنديد و سپس در مقابل 

آن ايستاده عمل رنده کردن را انجام دهيد. 
ــ براى دقت عمل رنده، قطعه چوبى به طول رنده و سطح 
زير  در  و  کنار  در  چپ  دست  با  کرده  تهيه  سانتى متر   ۳*۳ مقطع 
کف رنده محکم نگاه داريد؛ به طورى که رنده بلند به رنده دوراهه 

تبديل شود. 
ــ حال عمل رنده کردن را انجام دهيد (شکل ۲۸ــ۵).

تسطيح  و  کردن  درز  به منظور  رنده ها  نوع  اين  چون  ــ 
است  لازم  مى شوند،  واقع  استفاده  مورد  بلند  سطوح  و  چوب ها 
سطح کف رنده در طول و عرض کاملاً صاف و گونيايى باشد. جهت 
پيشگيرى از هرگونه اشکال در رنده کردن، هنگام استفاده از رنده 

بلند بايد موارد ياد شده کنترل شود (شکل ۲۹ـ ـ ۵).

 ـ  ۵   ــ رنده ى بلند شکل ۲۶ـ

 ـ ۵  ــ تخته هاى درز شده شکل ۲۷ـ

 ـ ۵  ــ نحوه ى کاربرد رنده ى بلند  ـ ۵  ــ کنترل سطح رنده ی بلند شکل ۲۸ـ شکل ۲۹ـ
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کمک  به  رنده،  عرض  و  طول  نبودن  گونيا  صورت  در 
سرپرست کارگاه و به وسيله ى ماشين کف  رند نسبت به اصلاح آن 

اقدام کنيد (شکل ۳۰ــ۵). 

 ـ ۵  ــ کنترل عرضى سطح رنده شکل ۳۰ـ

شکل ۳۱ــ   ۵   ــ رنده خشى

 ـ ۵  ــ نحوه ى کاربرد رنده خشى شکل ۳۲ـ

کـردن  بــرطرف  بــراى  خشى:  رنــده ى  ۵ــ۲ــ۵  ــ 
ناهموارى هاى  کوچک سطح کار، سريشم و مواد زايد روى کار 
به منظور  سطوح  روکش کارى  و  تخته  چند  درزکردن  هم چنين  و 
ايجاد خش و در نتيجه سطح چسب خورى بيش تر، از رنده خشى 

 ـ ۵ ).  استفاده کنيد (شکل۳۱ـ

موقعيت  از  خشى،  رنده  با  کردن  رنده  عمل  به منظور  ــ 
صحيح تيغه آن اطمينان حاصل کنيد. (تيغه بايد با زاويه ٨٠º نسبت 

به سطح رنده قرار گيرد)
سطح  در  طورى  را  رنده  و  بايستد  کار  قطعه  مقابل  در  ــ 
قطعه موردنظر هدايت کنيد که تيغ رنده با الياف چوب يا طول تخته 

زاويه اى معادل ٤٥º ايجاد کند (شکل ۳۲ــ۵). 
ــ چون هدف از رنده کردن با رنده خشى صرفاً ايجاد خش 
و در نتيجه ايجاد سطح چسب خورى و حصول استحکام بيش تر 
است، از اين رو در سطح چوب بار ديگر عکس جهت اول، عمل 
رنده کارى را انجام دهيد؛ يعنى بايد مسير حرکت رنده در مرحله ى 

دوم عمود بر مسير اول باشد (شکل هاى ۳۳ــ۵ و ۳۴ــ۵). 

 ـ ۵  ــ حرکت دادن مورب رنده خشى شکل ۳۳ـ
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 ـ ۵  ــ نحوه ى رنده کردن مجدد با رنده خشى شکل ۳۴ـ

برای  رنده  نــوع  اين  از  پـرداخت:  رنده   ـ۵  ــ   ـ۲ ـ ۶    ـ
تسطيح و پرداخت سطوح کار و ازبين بردن تمام ناهموارى هاى 

روى کار استفاده کنيد (شکل ۳۵ــ۵). 
به منظور رنده کردن موقعيت قرار گرفتن تيغه را تحت زاويه 
٤٩º در کوله رنده کنترل کرده رنده را به طور صحيح در دست بگيريد 

و عمل رنده کردن را در جهت الياف چوب انجام دهيد. 
ــ چون رنده کردن با رنده ى پرداخت از نظر کيفى بهترين 
رنده  با  عمل  در  که  باشيد  داشته  توجه  است،  کردن  رنده  مرحله 

پرداخت هميشه رنده کم تيغ باشد. 
 ـ ۵  ــ رنده بغل: گاهى ضرورت ايجاد مى کند که  ۷  ــ۲ـ
کف دوراهه  هاى ايجاد شده در کارهاى چوبى، به خصوص دوراهه 
درب هاى چوبى رنده شوند. براى اين کار مى توانيد از رنده بغل 

استفاده کنيد (شکل ۳۶ــ۵). 
جهت استفاده از اين رنده، ابتدا آن را کنترل کنيد (تيغه، گوه 
و کوله سالم باشد)؛ سپس به تناسب اندازه ى کف و ديواره دوراهه 
موردنظر، رنده مناسب را انتخاب کرده و به کار گيريد [براى رنده 
زدن سطوح پهن تر، از رنده اى که تيغ پهن تر دارد، استفاده کنيد و 

بالعکس] (شکل هاى ۳۷ــ۵ و ۳۸ــ۵). 

 ـ ۵  ــ رنده پرداخت شکل ۳۵ـ

 ـ ۵  ــ چند نوع مختلف رنده بغل چوبى شکل ۳۶ـ

 ـ ۵  ــ نحوه ى کاربرد رنده دوراهه شکل ۳۷ـ

 ـ ۵  ــ دوراهه زدن شکل ۳۸ـ
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رنده  تيغه ى  که  باشيد  داشته  توجه  رنده کارى  مراحل  در 
در کوله آن به طور صحيح قرار گرفته باشد؛ به طورى که لبه تيغ و 
شکاف کوله به موازات هم واقع شوند، زيرا در غيراين صورت کف 

دوراهه، گونيايى رنده نمى شود. 
از نوعى رنده دوراهه که به رنده ى گونه اى معروف است، 
و  پهن  دوراهه هاى  ديواره ى  و  کف  کردن  رنده  جهت  مى توانيد 
۳۹ــ۵).  (شکل  کنيد  استفاده  کنشکاف  ديوار  داخل  هم چنين 

 ـ ۵  ــ کاربرد رنده گونه اى شکل ۳۹ـ

توجه داشته باشيد چنان چه در نتيجه ى کار زياد، سطح کف رنده 
معيوب شد، يا اين که دهانه ى پوشالگير آن گشاد شد، به وسيله ى 
آمده  به وجود  عيب  که  دارد  وجود  امکان  اين  شده  پيش بينى  پيچ 

تصحيح و يا مرتفع شود (شکل ۴۰ــ۵).

گرات: جهت  يا  فرنگ  طرح  زباله  رنده   ـ ۵  ــ  ۸  ــ۲ـ
ساخت اتصال طرح فرنگ از رنده گرات استفاده کنيد. با به کارگيرى 
اين نوع رنده مى توانيد زبانه طرح فرنگ را از راه طول (به موازات 
الياف چوب) و از راه سرچوب (عمود برالياف) ايجاد کنيد (شکل 

۴۱ــ۵). 
جهت به کارگيرى از رنده لازم است ابتدا آن را کنترل کنيد. 
با تنظيم تيغه در محل خود و کنترل تيغ خط زن و تکيه گاه رنده که 
ارتفاع زبانه را مشخص مى کند، رنده را براى کار آماده کنيد؛ سپس 
رنده را در دو دست بگيريد و عمل رنده کردن را جهت ايجاد زبانه 

طرح فرنگ انجام دهيد (شکل ۴۲ــ۵). 

 ـ ۵  ــ نحوه ى تنظيم دهانه پوشال شکل ۴۰ـ

 ـ ۵  ــ رنده زبانه طرح فرنگ شکل ۴۱ـ

 ـ ۵  ــ طريقه رنده کردن زبانه طرح فرنگ يا گرات شکل ۴۲ـ
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در  دوراهه  ايجاد  جهت  دوراهه:  رنده   ـ ۵  ــ  ۹ــ۲ـ
کارهاى چوبى به ويژه درب ها مى توانيد از رنده ى دوراهه استفاده 
کنيد. با اين رنده با توجه به متحرک بودن گونيا و قابل تنظيم بودن 
تيغه ى آن، مى توانيد عمق و عرض دوراهه را به اندازه ى دلخواه 
تنظيم کرده مطابق اندازه ى موردنظر انجام دهيد (شکل ۴۳ــ۵). 

را  آن  مختلف  قسمت هاى  ابتدا  رنده  از  استفاده  جهت 
کنترل کرده در صورت آماده به کار بودن، با توجه به عرض دوراهه، 
گونياى آن را تنظيم کنيد و ضمن اين که عمل دوراهه زدن را انجام 
عمق  تا  کنيد  پرتيغ  تيغه  تنظيم  پيچ  با  را  رنده  رفته رفته  مى دهيد، 
حصول  جهت  باشيد  داشته  توجه  شود.  تأمين  موردنظر  دوراهه 
بازده بهتر رنده و هم چنين امکان ايجاد دوراهه در طول و عرض 
تخته ها، لازم است لبه تيغ همواره تحت زاويه ۱۰ درجه تيز شود 

(شکل ۴۴ــ۵). 
جهت  فرنگ:  طرح  شيار  کف  رنده  ۱۰ــ۲ــ۵  ــ 
(شکل  کنيد  کنترل  را  آن  مختلف  قسمت هاى  رنده  از  استفاده 

۴۵ــ۵). (تيغه تيز و در محل خميدگى داراى زاويه ٩٥º باشد.) 
جهت خارج کردن شکاف اتصال گرات، از رنده کف طرح 
بايد  ابتدا  مزبور  رنده  از  استفاده  منظور  به  کنيد.  استفاده  فرنگ 

تخته موردنظر را خط کشى کنيد. 
اتصال،  شکاف  لبه ى  لاشه شدن  از  پيشگيرى  به منظور 
قسمتى از کنار خط برش ارّه (روى شيار) به وسيله ى مغار خارج 

کنيد. 

 ـ ۵  ــ رنده دوراهه شکل ۴۳ـ

 ـ ۵  ــ نحوه ى کاربرد رنده دوراهه شکل ۴۴ـ

 ـ ۵  ــ رنده کنشکاف طرح فرنگ شکل ۴۵ـ
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کف  خط  تا  رنده  به وسيله ى  و  کرده  تنظيم  را  رنده  تيغه ى 
شکاف عمل رنده کردن را ادامه دهيد (شکل ۴۶ــ۵). 

را  موردنظر  تخته  ابتدا  اتصال،  شکاف  ايجاد  به منظور 
خط کشى کنيد؛ سپس محل خط کشى را با استفاده از ارّه ى طرح 
و  ببريد  برش کارى  بخش  در  شده  ذکر  دستورات  مطابق  فرنگ 
قسمتى از روى محل شکاف را به وسيله ى مغار برداريد. پس از 
آن به وسيله ى رنده کف رند اتصال طرح فرنگ کاملاً تا خط تعيين 

شده کف رنده کنيد (شکل ۴۷ــ۵). 
لازم به توضيح است قسمتى از روى شکاف که به وسيله ى 
هم چنين  رنده کارى و  امر  سهولت  به منظور  مى شود،  خارج  مغار 
پيشگيرى از لاشه شدن لبه ى شکاف اتصال طرح فرنگ صورت 

مى گيرد (شکل هاى ۴۸ـ ـ ۵ و ۴۹ــ۵). 
شکاف  ايجاد  جهت  کنشکاف:  رنده ى   ـ ۵  ــ  ۱۱ــ۲ـ
زبانه تنکه درب ها و درزکردن تخته ها، مى توانيد از رنده کنشکاف 
ابتدا  رنده  از  به کارگيرى  براى   .( ۵  ـ (شکل۵۰    ـ کنيد  استفاده 
قسمت هاى مختلف آن را کنترل و آماده به کار کنيد، سپس عمل 

رنده کردن را به شرح زير انجام دهيد. 

 ـ ۵  ــ کاربرد رنده گرات شکل ۴۶ـ

 ـ ۵  ــ ترتيب ايجاد شکاف گرات شکل ۴۷ـ

 ـ ۵  ــ رنده کنشکاف گرات چوبى شکل ۴۸  ـ

 ـ ۵  ــ نحوه ى ايجاد کنشکاف طرح فرنگ با رنده چوبى مخصوص شکل ۴۹  ـ

 ـ ۵  ــ رنده کنشکاف فلزى شکل ۵۰  ـ
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ــ گونياى رنده را متناسب با محل موردنظر بازکرده و تيغ 
رنده را تنظيم کنيد. 

را  زدن  کنشکاف  عمل  و  کنيد  ثابت  را  موردنظر  تخته  ــ 
انجام دهيد. 

ــ به تناسب عمق کنشکاف رنده را رفته رفته پرتيغ کنيد تا 
 ـ۵).  عمق موردنظر تأمين شود (شکل ۵۱   ـ

ــ با توجه به تنوع تيغه اين نوع رنده (از نقطه نظر شکل و 
اندازه عرض تيغه) تيغ مناسب با کار را انتخاب کرده به کار گيريد 

 ـ۵).  (شکل۵۲ ـ
ــ درکليه ى مراحل رنده کردن، رنده را طورى در دست 
بگيريد که گونياى آن کاملاً به سطح مجاور کنشکاف چسبيده باشد. 

اين عمل بر دقت و کيفيت شکاف ايجاد شده مى افزايد. 
نيز  قليف  زبانه  شکاف  ايجاد  جهت  کنشکاف  رنده  از  ــ 

مى توانيد استفاده کنيد. 
تخته ها  در  شده  ايجاد  شکاف  عرض  باشيد  داشته  توجه 
__ ۱ ضخامت آن ها انتخاب شود؛ در غير اين صورت 

معمولاً به اندازه    ۳
اتصال قليف استحکام کافى را نخواهد داشت. 

قديمى)  (چوبى  کنشکاف  رنده  استفاده  موارد  از  يکى  ــ 
چوبى  صفحات  سطح  دادن  جلوه  براى  مغزى  ايجاد  منظور  به 

 ـ  ۵) ملاحظه مى شود.   ـ  ۵  و ۵۴   ـ (شکل هاى ۵۳   ـ

 ـ ۵  ــ نحوه ايجاد شيار براى نصب مغزى  شکل ۵۴  ـ

 ـ ۵  ــ نحوه ى ايجاد کنشکاف شکل ۵۱   ـ

 ـ ۵  ــ رنده کنشکاف با تيغه هاى مختلف  شکل ۵۲  ـ

 ـ ۵  ــ رنده کنشکاف براى ايجاد مغزى شکل ۵۳  ـ
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 ـ ۵  ــ رنده افزار: براى ايجاد زيبايى در لبه يا  ۱۲ــ۲ـ
سطح نرکارى هاى چوبى مى توانيد از رنده هاى افزار استفاده کنيد. 
براى به کارگيرى اين نوع رنده ها ابتدا با توجه به نوع افزار موردنظر، 
رنده مناسب را انتخاب کرده پس از آماده به کار کردن، از آن جهت 

ايجاد فرم بر روى چوب استفاده کنيد (شکل ۵۵  ـ ـ ۵). 

 ـ ۵  ــ طريق ابزار زدن به چوب شکل ۵۵  ـ

ايجاد  کارها  لبه  در  که  نيمرخ هايى  باشيد  داشته  توجه  ــ 
مى کنيد عکس فرم رنده و تيغه ى آن باشد (شکل ۵۶  ــ۵). 

۱۳ــ۲ــ۵ــ رنده ى بال کبوترى (رنده ليسه): چنان چه 
و  شکسته  قوس هاى  خارجى،  و  داخلى  قوس هاى  کردن  رنده 
نيم قوس داخلى و خارجى بزرگ و کوچک، به خصوص سطوح 
کاس و سينه که رنده کردن آن با ساير رنده ها ميسر نيست، از رنده 
بال کبوترى استفاده کنيد. براى اين منظور رنده را به طور صحيح 

و محکم با دو دست بگيريد و بر روى سطح کار بکشيد. 
از نوعى رنده بال کبوترى به نام ليسه نيز براى پرداخت سطوح 

 ـ۵).   ـ۵ و ۵۸   ـ مى توانيد استفاده کنيد (شکل هاى ۵۷   ـ

 ـ ۵  ــ چند نوع پروفيل يا نيمرخ ايجاد شده روى ضخامت چوب شکل ۵۶  ـ

 ـ ۵  ــ نحوه ى استفاده از رنده بال کبوترى شکل ۵۷  ـ

 ـ ۵  ــ نحوه ى استفاده از رنده ليسه شکل ۵۸ـ

کردن  رنده  براى  سينه:  و  کاس  رنده  ۱۴ــ۲ــ۵  ــ 
چوب هايى که از راه طول الياف انحناء دارند، (سطوح محدب و 

مقعر)، از رنده کاس و سينه استفاده کنيد (شکل ۵۹ــ۵ ). 
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چون کف اين رنده از فولاد قابل ارتجاع درست شده است، 
به وسيله ى پيچ تنظيم که در بالاى آن تعبيه شده، به صورت کاس و 
سينه (محدب و مقعر) حالت مى گيرند؛ از اين رو مى توانيد قوس 
صفحه فولادى رنده را به تناسب کار موردنظر جهت سطوح تخت 

تا نيم دايره تغيير دهيد (شکل ۶۰ــ۵). 

 ـ ۵  ــ رنده کاس و سينه شکل ۵۹ـ

 ـ ۵  ــ محدب و مقعر شدن کف رنده شکل ۶۰ـ

رنده هاى  وتيزکردن  نگه دارى  و  سرويس  ۳ــ۵  ــ 
دستى

ــ ممکن است کف لوله رنده هاى دستى چوبى به علت کثرت 
هرچند  لذا  شود؛  خارج  مسطحّ  حالت  از  شده  ناهموار  استفاده، 

مدت يک بار سطوح رنده را کنترل کنيد. 
ــ کف رنده ها را هميشه از آلودگى با سرپشم (چسب چوب)، 

رنگ و مواد زايد ديگر پاک کنيد.
ــ رنده ها را هميشه پس از کار، به پهلو بر روى ميزکار قرار 

دهيد تا تيغه ى آن صدمه نبيند. 
ــ تيغ رنده ها بايد هميشه تيز باشد؛ در غيراين صورت سطح 

رنده شده ناصاف و ناهموار خواهد بود. 
اکسيده  تا  کنيد  حفاظت  رطوبت  از  را  آهنى  رنده هاى  ــ 

نشوند. 

برقى،  دستى  رنده هاى  انتخاب  نحوه ى  ۴  ــ۵  ــ 
پنوماتيکى و رابطه ى آن با نوع کار

همان طور که مى دانيد رنده کردن يعنى برداشتن يک قشر 
نازک بلند از سطح چوب که معمولاً در جهت الياف چوب برداشته 
که  است  طريق  اين  به  برقى  رنده  به وسيله ى  کردن  رنده  مى شود. 
توپى دستگاه رنده، در اثر گردش دورانى به اندازه قطاع دايره اى 
که تيغه ايجاد مى کند به ضخامتى که لبه تيغه از توپى رنده بيرون 
آمده (بستگى به اختلاف سطح دو صفحه جلو و عقب رنده دارد) 

از سطح چوب پوشال برمى دارد (شکل ۶۱ـ ـ ۵). 

 ـ ۵  ــ رنده برقى دستى شکل ۶۱ـ
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ــ چون کار با رنده هاى دستى چوبى و آهنى نياز به صرف 
وقت و نيروى زياد دست دارد، چنان چه تسريع عمل رنده کارى و 
سهولت و دقت بيش تر درنظر است، مى توانيد از رنده هاى دستى 
برقى که در مدل هاى مختلفى به بازار عرضه شده است، استفاده 

کنيد (شکل ۶۲ــ۵). 
قبيل  از  امورى  انجام  دستى  ــ  برقى  رنده هـاى  بـا  ــ 
تسطيح سطح چوب، دوراهه زدن، پخ زدن، کندگى و … امکان پذير 

است. 
 ـ ۵  ــ کار با رنده برقى: جهت کار با رنده دستى  ۱ــ۴ـ
رنده  قطعه کار،  ابعاد  با  متناسب  که  باشيد  داشته  توجه  بايد  برقى 
قطعات  کردن  رنده  چنان چه  مثلاً  کنيد؛  انتخاب  آن  با  مناسب 
طويل مـورد نظر است، از رنــده داراى صفحه بلندتر و چنان چه 
رنده کردن قطعات کوتاه تر موردنظر است، ازرنده بـا صفحه کوتاه تر 

استفاده کنيد. 
ماشين  قسمت هاى  از  يک  هر  به  بهتر  يادگيرى  جهت 
بسپاريد (شکل هاى ۶۳ــ۵ تا  رنده توجه کنيد و آن ها را به خاطر 

۶۷  ــ۵). 

 ـ ۵  ــ دو مدل رنده برقى دستى شکل ۶۲ـ

 ـ ۵  ــ نحوه ى جازدن تيغه ى رنده شکل ۶۳ـ

 ـ  ۵   ــ نحوه ى استقرار توپى رنده نسبت به صفحه شکل ۶۴    ـ

 ـ   ۵   شکل ۶۵   ـ

 ـ  ۵   ــ تنظيم رنده براى رنده کردن با زاويه ۴۵ درجه شکل ۶۶  ـ

 ـ ۵  ــ تنظيم رنده براى رنده کردن سطوح تخت شکل ۶۷ـ
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ــ جهت به کارگيرى رنده هاى برقى ــ دستى رعايت نکات 
زير الزامى است: 

اطمينان  ماشين  توپى  در  سالم  و  تيز  تيغ  بودن  از  ــ  الف 
حاصل کنيد. 

مماس  رنده  عقب  صفحه  با  رنده  تيغ  لبه  کنيد  دقت  ــ  ب 
باشد. 

پ ــ از محکم بودن صفحه عقب در محل خود اطمينان 
حاصل کنيد. 

مطمئن  رنده  سيم  دوشاخه  برق  سيم  بودن  سالم  از  ــ  ت 
شويد. 

٭ عمل رنده کردن چوب با ماشين هاى دستى و برقى به دو 
صورت انجام مى گيرد: 

الف ــ هدايت رنده با دست، درحالى که چوب به ميزکار 
ثابت شده است (شکل ۶۸  ــ۵). قطعه کار را به ميز ثابت کنيد و 
و   ۱/۵ (حداکثر  موردنظر  ميزان  به  را  رنده  جلوى  صفحه  سپس 
تنظيم  مشتى)  (فلکه  تنظيم  پيچ  به وسيله ى  ۰/۲۵ميلى متر)  حداقل 
کنيد و صفحه دستگاه را روى سطح کار طورى قرار دهيد که تيغه 
با چوب تماس نداشته باشد. با يک دست دسته رنده و با دست 
ديگر مشتى (پيچ تنظيم بار رنده) رنده را بگيريد و رنده را با انگشت  
سبابه خود روشن کنيد و با کمى فشار، به سطح چوب چسبانده به 

جلو هدايت کنيد تا سطح چوب رنده شود. 
توجه داشته باشيد که نيروى لازم در هنگام  عمل رنده کارى 
بستگى  کار  پيشرفت  سرعت  و  قطعه  جنس  پوشال،  ضخامت  به 

 ـ۵).  داشته و متغير است (شکل ۶۹  ـ
ميز  روى  رنده  که  درحالى  دست  با  چوب  هدايت  ــ  ب 

 ـ۵).  مخصوص ثابت شده است (شکل ۷۰ـ

 ـ ۵  ــ نحوه کاربرد رنده برقى شکل ۶۸ـ

 ـ   ۵    ــ نحوه ى استقرار دست ها در عمليات رنده کارى شکل ۶۹  ـ

 ـ  ۵   ــ نحوه رنده کردن به طريق حرکت دادن چوب شکل ۷۰ـ
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ــ براى عمل رنده کردن رنده را روى ميز مخصوص آن 
ثابت کنيد. 

ــ ميز  و  رنده را بــه وسيله ى گيره بــه سطح ميزکـار محکم 
کنيد. 

ــ صفحه جلو رنده را به ميزان موردنظر بارگيرى (حداکثر 
۱/۵ ميلى متر) تنظيم کنيد. 

ــ ابتداى قطعه چوب را در روى صفحه رنده قرار دهيد؛ 
به طورى که با تيغ تماس نداشته باشد. 

ــ رنده را روشن کرده قطعه چوب را با کمى فشار به جلو 
 ـ  ۵).  هدايت کنيد تا عمل رنده کردن انجام گيرد (شکل ۷۱ـ

هم چنين مى توانيد از رنده و ميز آن به عنوان کندگى (يک 
 ـ ۵).  ضخامت) کردن قطعات چوب استفاده کنيد (شکل ۷۲ـ

جهت انجام عمل کندگى، رنده را به گونه اى در روى ميز 
مستقر کنيد که کف رنده به سمت پايين قرار گيرد؛ سپس کف ميز 
رنده را به وسيله ى پيچ تنظيم مخصوص آن قدر بالا بياوريد تا تيغه 
به اندازه مطلوب (حداقل ۰/۲۵ و حداکثر ١/٥ ميلى متر) از سطح 

 ـ  ۵).  چوب پوشال بردارد (شکل ۷۳ـ
رنده را روشن کرده چوب را از بين صفحه رنده و صفحه 

 ـ ۵).  ميز با کمى فشار به سمت جلو هدايت کنيد (شکل ۷۴ـ
جهت پخ زدن لبه ى صفحات مى توانيد از رنده و گونياى 
آن استفاده کنيد. براى اين منظور، گونيا را به وسيله ى پيچ تنظيم 
و نقاله مدرج روى گونيا تحت زاويه موردنظر تنظيم کنيد؛ سپس 
مقدار ضخامت پوشال را تنظيم کرده لبه صفحه رنده را در ابتداى 
مجاور  سطح  به  کاملاً  گونيا  که  به طورى  دهيد؛  قرار  چوب  قطعه 
قطعه چوب چسبيده باشد. حال عمل پخ زدن را به شرح زير انجام 

دهيد (شکل ۷۵ــ۵): 

 ـ ۵  ــ طريقه ى هدايت چوب روى رنده شکل ۷۱ـ

 ـ ۵  ــ رنده برقى با تجهيزات لازم شکل ۷۲ـ

 ـ   ۵     ــ قطعه يدکى برای کندگى کردن با دستگاه رنده برقى شکل ۷۳ـ

 ـ ۵    ــ نحوه کندگى کردن (به يک ضخامت کردن) چوب با رنده برقى شکل ۷۴ـ

 ـ ۵  ــ تنظيم رنده برقى براى پخ زدن چوب شکل ۷۵ـ
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کرده  هدايت  جلو  به  چوب  انتهاى  تا  يک بار  را  رنده  ــ 
چوب  ابتداى  به  را  (رنده  برداريد  چوب  سطح  از  را  رنده  سپس 
برگردانيد). عمل رنده کردن را آن قدر تکرار کنيد تا پخ با زاويه 
موردنظر به دست آيد. توجه داشته باشيد در تمام مراحل، گونيا 
به طور دقيق به سطح چوب چسبيده باشد؛ در غيراين صورت پخ 

در طول ناهماهنگ خواهد بود (شکل ۷۶ــ۵). 

 ـ ۵  ــ طريقه پخ زدن به چوب شکل ۷۶ـ

٭ عمل پخ زدن را مى توانيد درحالتى که رنده در روى ميز 
مخصوص ثابت شده است انجام دهيد (شکل ۷۷ــ۵). 

دستورالعمل  مطابق  مى توان  را  چوب  زدن  دوراهه  عمل 
زير انجام داد: 

عرض  مقدار  به  را  رنده  چپ  سمت  گونياى  ابتدا  ــ 
مدرج  گونياى  از  دوراهه  عمق  تنظيم  جهت  کنيد،  تنظيم  دوراهه 
کنيد  استفاده  است،  شده  تعبيه  راست  سمت  در  که  مخصوص 

(شکل ۷۸ـ ـ ۵). 
ــ لبه ى صفحه رنده را در ابتداى چوب قرار دهيد؛ به طورى 

که گونياى آن به سطح چوب کاملاً چسبيده باشد. 
را  کردن  رنده  عمل  بار  يک  و  کنيد  روشن  را  دستگاه  ــ 
چوب  انتهاى  از  را  رنده  و  دهيد  انجام  چوب  طول  درسرتاسر 
کنيد  تکرار  آن قدر  چوب  ابتداى  از  را  کردن  رنده  عمل  برداشته 
که دوراهه اى به عمق تنظيم شده ازروى رنده، به وسيله ى گونياى 

مخصوص به دست آوريد (شکل ۷۹ـ ـ ۵). 

 ـ ۵  ــ تنظيم رنده برقى براى دوراهه زدن شکل ۷۸ـ

 ـ ۵  ــ طريقه ايجاد دوراهه در چوب شکل ۷۹ـ

 ـ ۵  ــ پخ زدن با ثابت کردن رنده شکل ۷۷ـ
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در  رنده  که  حالتى  در  مى توانيد  را  کردن  دوراهه  عمل  ــ 
روى ميز مخصوص ثابت شده است نيز انجام دهيد. 

ــ به منظور ايجاد سطوح فرم دار و نماسازى (پوشش سقف، 
ديوار و …) در موارد مختلف مى توانيد با تعويض و قرار دادن 
کنيد  استفاده  رنده  شده اند، از  عرضه  منظور  اين  توپى هايى که به 

 ـ ۵).  (شکل۸۰    ـ

 ـ  ۵   ــ دو نوع توپى رنده برقى براى فرم دادن سطح چوب ها شکل ۸۰    ـ

توجه داشته باشيد چنان چه تيغه رنده در اثر کار زياد فرسوده 
شد يا در اثر برخورد با گره و … در لبه ى آن پريدگى ايجاد شد، 

لازم است تيغه را تعويض کنيد. 
پريز  از  را  برق  رابط  سيم  توپى،  تيغه هاى  تعويض  جهت 
درآورده سپس توپى را بچرخانيد تا پيچ هاى نگه دارنده تيغه ها در 

امتداد صفحه (کف رنده) نمايان شود. 
توپى را به کمک انگشتان (انگشت شست) نگاه داريد و 
به وسيله آچار آلن مخصوص که ضميمه دستگاه است، پيچ ها را 
شل کرده و تيغه را به صورت کشويى از محل خود خارج کنيد. 
چنانچه لبه ى ديگر تيغه سالم است، آن را در داخل توپى قرار دهيد 

و در غيراين صورت از تيغه ى ديگرى استفاده کنيد. 
پس از قرار دادن تيغه در محل خود (داخل توپى) پيچ هاى 
مربوط را محکم کنيد. همين عمل را جهت تيغ دوم توپى نيز انجام 

دهيد. توجه دشته باشيد لبه تيغه ها بايد به يک اندازه از توپى بيرون 
در  زيرا  باشد؛  مماس  رنده  ماشين  عقب  صفحه ى  با  و  باشد  زده 
از  اندازه  يک  به  طولشان  تمام  در  تيغه ها  لبه هاى  غيراين صورت 
سطح چوب پوشال برنمى دارد و در نتيجه سطح رنده شده از نظر 
درجه کيفيت کارى، سطح خوبى نخواهد بود. دليل اين موضوع 
مى گذارد  باقى  کار  روى  بر  تيغ  اثر  که  است  زيادى  گام  يا  فاصله 

 ـ ۵).   ـ۵  تا ۸۳    ـ (شکل هاى ۸۱   ـ

 ـ  ۵    ــ تيغه هاى رنده برقى شکل ۸۱    ـ

 ـ  ۵   ــ نحوه ى استقرار تيغه درتويى شکل ۸۲    ـ

 ـ  ۵   ــ محکم کردن پيچ هاى ثابت کردن تيغه ها شکل ۸۳    ـ
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 ـ ۵  ــ  کنترل تسمه انتقال دور ماشين شکل ۸۵  ـ

 ـ۵   ــ سرويس و نگه دارى رنده هاى دستى برقى  ۵  ـ
و پنوماتيکى

ــ  دستى  رنده هاى  نگاه داشتن  آماده  در  زير  نکات  رعايت 
برقى و پنوماتيکى ضرورى است: 

ذغال هاى  بودن  سالم  از  ماشين  کار  بار  هرچند  از  پس  ــ 
رتور اطمينان حاصل کنيد. علامت فرسودگى ذغال ها کوتاه شدن 

 ـ۵).  طول آن هاست (شکل ۸۴    ـ

ــ جهت کنترل تسمه ماشين، حفاظ روى آن را با استفاده 
از پيچ گوشتى باز کرده از سلامت آن مطمئن شويد. علامت تسمه 
نرفتن  بين  از  هم چنين  و  چرخ دنده ها  روى  در  آن  استحکام  سالم 

 ـ ۵).  شيارهاى روى تسمه است (شکل ۸۵   ـ

 ـ  ۵   ــ مقر ذغال رتور رنده برقى شکل ۸۴    ـ

۶  ــ۵  ــ رعايت نکات ايمنى و حفاظت از رنده ها
در مشاغل مختلف، به خصوص امور عملى و فنى به منظور 
اهداف  به  سريع تر  دسترسى  و  خطرات  و  سوانح  از  پيشگيرى 
پيش بينى شده، رعايت مقررات و تدابير ايمنى و حفاظتى با تکيه بر 
اصل علاج واقعه قبل از وقوع، امرى ضرورى است. در امور 
و  منطقى  امرى  زير  نکات  به  فراگيران  توجه  رنده کارى  به  مربوط 

الزامى است. 
ــ قبل از آموزش و فراگيرى طرز کار رنده هاى برقى هرگز 
به آن دست نزنيد؛ چون ممکن است در همان لحظه اوّل راه اندازى 

سانحه آفرين باشد. 
زدگى  تا  کنيد  کنترل  را  رنده  دستگاه  رابط  سيم هاى  ــ 

نداشته باشد. 
ــ در هنگام کار محل هاى عبور و مرور را از وسايل اضافى 

که باعث برخورد و مانع کار مى شوند، آزاد نگاه داريد. 
ــ قبل از شروع به کار با رنده هاى برقى از سلامت کليه ى 

قسمت هاى آن اطمينان حاصل کنيد. 
ــ در حين کار با هوشيارى کامل نسبت به کار خود تمرکز 

داشته باشيد. 
ــ در هنگام تعمير ماشين براى اطمينان بيش تر برق آن را 

قطع کنيد. 
ــ چنان چه دستگاه در هنگام کار معيوب شد، درصدد رفع 

نقص برآييد يا موضوع را به سرپرست کارگاه اطلاع دهيد. 
چوب سُر  که  باشيد  مواظب  چوب  هدايت  هنگام  در  ــ 

نخورد، چون دست شما به تيغه برخورد خواهد کرد. 
ــ از رنده مواظبت کنيد تا ازارتفاع به زمين پرت نشود و 

قسمت هاى آن به خصوص گونياها صدمه نبيند. 
ــ پس از اتمام کار دوباره آماده به کار بودن رنده را کنترل 
کنيد و در صورت مشاهده هرگونه عيب، موضوع را به سرپرست 

کارگاه اطلاع دهيد. 
گرد  از  عارى  موتور  روى  مشبک  حفاظ  بايد  هميشه  ــ 
موتور  کردن  خنک  جهت  تميز  هواى  تا  باشد  پوشال  و  خاک  و 

به خوبى جريان يابد. 
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ــ چون قطعات دستگاه از جنس آلومينيوم آلياژى است، 
مواظب باشيد که ضربه نديده، به زمين پرت نشوند؛ زيرا اين موضوع 
باعث شکستن قسمت هاى تشکيل دهنده ماشين مى شود و ممکن 
است حساسيت قسمت هاى متحرک آن (از جمله گونياها، پيچ هاى 

نگه دارنده) را کم کند. 
ــ جهت عمر طولانى و مفيد ماشين هميشه هنگام کار از 

تيغه هاى تيز استفاده کنيد. 
عرض  از  هميشه  احتمالى  خطرات  از  پيشگيرى  براى  ــ 

رنده به مقدار سطح لازم استفاده کنيد. 
تعويض  را  تيغه  است،  متصل  برق  به  رنده  که  زمانى  ــ 

نکنيد. 
ــ در زمان کار با ماشين، چون توپى و تيغه آن دوران دارد، 

از نزديک کردن دست خود به تيغه خوددارى کنيد. 
ــ دريچه ى پوشال گيرى رنده را طورى تنظيم کنيد که در 

حين کار، پوشال به سرو صورت شما نپاشد. 
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آزمون پايان فصل پنجمآزمون پايان فصل پنجم

۱ــ نحوه ى استقرار در کنار ميز و گرفتن صحيح رنده در دست در هنگام رنده کارى را بيان کنيد. 
۲ــ تيغ رنده دو تيغ را از رنده خارج کرده سپس تيغ و پشت بند را روى هم قرار داده تيغ را در داخل رنده تنظيم 

کنيد. 
۳ــ تيغ رنده چوبى را در داخل رنده تنظيم کنيد. 

۴ــ مورد مصرف رنده قاچى را جهت تسطيح چوب بيان کنيد. 
۵  ــ براى سهولت جهت رنده کردن با رنده قاچى، رنده را چگونه در دست مى گيرند؟ 

۶  ــ براى کنترل کردن سطوح رنده شده چگونه عمل مى کنند؟ 
۷ــ مورد استفاده رنده بلند را تعيين کنيد. 

۸  ــ مورد استفاده رنده خشى را بيان کرده دو قطعه چوب را با رنده خشى تسطيح کنيد. 
۹ــ مورد استفاده رنده بغل را تعيين کنيد و بگوييد که براى رنده کردن دوراهه پهن از چه نوع رنده بغلى استفاده 

مى شود؟ 
۱۰ــ در يک قطعه چوب پس از تسطيح به وسيله رنده کنشکاف، شيار مربوط (کنشکاف) را ايجاد کنيد. 

۱۱ــ رنده ابزار را تعريف کرده مورد مصرف آن را تعيين کنيد. 
۱۲ــ قطعه چوبى را مطابق با طرح داده شده به وسيله ى رنده ى کاس و سينه  رند، رنده کارى کنيد. 

۱۳ــ نحوه ى بازکردن و بستن تيغه هاى رنده برقى را شرح دهيد. 
۱۴ــ تيغه هاى رنده برقى را در داخل رنده قرار داده و تنظيم کنيد. 

۱۵ــ قطعه چوبى را مطابق با دستورالعمل، رنده و تسطيح کنيد. 
۱۶ــ قطعه چوبى را از راه نر (عرض چوب) به صورت شيب دار رنده و تسطيح کنيد. 

۱۷ــ نکات ايمنى و حفاظت از رنده ها را تشريح کنيد. 



هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 انواع مغارهاى ساده را انتخاب کند. 

 مغارهاى ساده را در کنده کارى و ساخت اتصالات به کار بندد. 
 اسکنه مناسب را انتخاب کرده آن را در ساخت اتصالات و کنده کارى استفاده کند. 

 مغارهاى مناسب منبت کارى را انتخاب کرده به کار گيرد. 
 مغارهاى ساده و فرم دار را نيز آماده به کار نگاه دارد. 

 نکات و مسايل ايمنى و حفاظتى مربوط به مغارها و اسکنه را مراعات کند. 

و  آن  جداکردن  يا  چوب  از  قسمتى  کردن  به منظورخارج 
همچنين درآوردن قسمت هاى اضافى بين فاق و هموارکردن زبانه 
در ساخت اتصالات و در بعضى موارد جاسازى يراق آلات و کندن 

کام، مى توانيد از مغار و اسکنه استفاده کنيد. 

۱ــ۶ــ مغار
هنگامى که درنظر داريد به منظور ساخت اتصالات مختلف، 
در چوب شکاف ايجاد کرده يا يراق آلاتى را روى کار ساخته شده 
نصب کنيد، مى توانيد از مغارهاى ساده ى شکل ۱ــ۶ به شرح زير 

استفاده کنيد. 
تيغه و  بودن  سالم  تيز و  از  ابتدا  مغار  از  استفاده  به منظور 
دسته ى آن اطمينان حاصل کرده سپس مطابق با اصول فنى، بسته 
به نوع کار و اندازه اش، آن را در دست گرفته به کار بريد (شکل هاى 

۲ــ۶ ، ۳ــ۶ و ۴ــ۶). 

۶فصلفصل
مغار و اسکنه کاریمغار و اسکنه کاری

 ـ ۶  ــ مغارهاى ساده و پخ دار شکل ۱ـ
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 ـ ۶  ــ مغارهاى ساده شکل ۲ـ

کمترى  نيروى  به  نياز  که  کارهايى  در  باشيد  داشته  توجه 
نيروى  که  بزرگ  کارهاى  در  کرده  استفاده  پخ دار  مغار  از  باشد، 
استفاده  ساده  مغارهاى  از  است  لازم  مغارکارى  جهت  بيشترى 

کنيد (شکل هاى ۵  ــ۶ و ۶ــ۶). 

 ـ ۶  ــ استفاده از مغار شکل ۳ـ

 ـ ۶  ــ صاف کردن اطراف زبانه با مغار شکل ۴ـ

 ـ ۶  ــ صاف کردن سطح اتصال با مغار شکل ۵ـ

 ـ ۶  ــ کندن فاق با مغار شکل ۶ـ
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۱ــ۱ــ۶ــ نحوه ى انتخاب مغار: چون مغارها در ابعاد 
استفاده  موارد  همچنين  و  شده اند،  ساخته  مختلفى  اندازه هاى  و 
متنوعى از جمله در آوردن فاق، جاى قفل و لولا و تسطيح زبانه 
مورد  را  زير  موارد  است  لازم  مغارها  از  استفاده  جهت  دارند، 

توجه قرار دهيد: 
ــ با توجه به عمق و سطح شيار موردنظر، به منظور ساخت 
اتصالات، مغار مناسب را (مغار پخ دار براى کارهاى سبک و مغار 

ساده براى کارهاى سنگين) انتخاب کرده به کار گيريد. 
اندازه هاى  در  ضخامت  و  پهنا  لحاظ  از  مغارها  چون  ــ 
مختلفى وجود دارند، متناسب با نوع کار و عرض شيار مورد نظر، 
مغار مربوط به آن را انتخاب کرده به کار بنديد. براى مثال، جهت 
درآوردن فاق ۸ ميلى مترى لازم است از مغار به عرض ۸ ميلى متر 

استفاده کنيد (شکل ۷  ــ۶). 
و  ساده  (مغارهاى  شکل  و  فرم  لحاظ  از  مغارها  چون  ــ 
منبت کارى) در انواع مختلفى ساخته شده اند، لازم است هنگام 
به کارگيرى آن متناسب با نوع کار، مغار مربوطه را انتخاب کنيد. 
۲ــ۱ــ۶ــ نحوه ى به کارگيرى مغار: ابتدا از سلامت 
قسمت هاى مختلف مغار (دسته و تيغه ) اطمينان حاصل کرده در 
حالتى که دسته آن در دست چپ و لبه ى تيز آن روى چوب قرار 
گرفته باشد، با دست راست به وسيله ى چکش چوبى به دسته آن 
ضربه وارد کنيد تا به اندازه ى لازم در چوب فرو رود؛ بدين ترتيب 

عمل مغارکارى را انجام دهيد (شکل ۸  ــ۶). 
ــ براى سهولت عمل مغارکارى و رعايت نکات ايمنى در 
مواردى که قطعه کار کوچک باشد، آن را روى ميزکار ثابت کرده 

سپس مبادرت به مغارکارى کنيد (شکل ۹ــ۶). 
ــ براى وارد کردن ضربه در مغارکارى بهتر است از چکش 
چوبى استفاده کنيد. چنانچه براى اين منظور چکش آهنى به کار 
حلقه ى  يا  دکمه  داراى  مغار  دسته ى  انتهاى  که  است  لازم  رود، 

آهنى باشد (شکل ۱۰ــ۶). 

 ـ ۶  ــ بايد از مغار به عرض ۸ ميلى متر استفاده شود. شکل ۷ـ

 ـ ۶  ــ نحوه ى ضربه زدن به سر دسته ى مغار شکل ۸  ـ
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 ـ ۶  ــ نحوه ى بستن قطعات به ميزکار شکل ۹ـ

 ـ ۶  ــ در موقع ضربه زدن از چکش چوبى استفاده شود.  شکل ۱۰ـ

ــ هنگام به کارگيرى مغار توجه داشته باشيد ضربه اى که به 
جنس  با  متناسب  مى کنيد،  وارد  مغار  دسته ى  به  چکش  وسيله ى 
چوب (از لحاظ سختى و نرمى) و مقدارى که بايد در چوب فرو 
رود باشد. نبايد به مغار فشار آورد، زيرا سبب خم شدن يا شکستن 

تيغه مغار مى شود. 

 ـ ۶  ــ شکستگى نوک مغار شکل ۱۱ـ

ــ نکته  قابل توجه در به کارگيرى مغار اين است که چنانچه 
مغار به طور صحيح و کامل در دسته قرار نگرفته باشد، با وارد کردن 
ضربه ى چکش احتمال شکستن دسته ى آن وجود دارد؛ به همين 
جهت بايد توجه داشت که مغار کاملاً در وسط دسته و در جهت 

طول مغار قرارگرفته باشد (شکل ۱۲ــ۶). 
مغار  از  استفاده  با  مغارکارى:  عمليات  ۳ــ۱ــ۶ــ 
کام،  ديواره هاى  تسطيح  جمله  از  است؛  ميسر  متعددى  عمليات 
در آوردن جاى قفلى و لولا، تميز کردن و گرفتن زاويه بر زبانه ها 
ساخت  در  موردمصرف  يراق آلات  از  برخى  محل  درآوردن  و 

مصنوعات چوبى. 
با توجه به مفاهيم ذکر شده در مبحث به کارگيرى مغارها و 
شکل هاى ۱۳ــ۶ و ۱۴ــ۶ و ۱۵ــ۶ و ۱۶ــ۶ برحسب ضرورت 
مطابق با اصول فنى ذکر شده، هريک از عمليات مغارکارى فوق 

را برروى قطعات چوبى انجام دهيد. 
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 ـ ۶  ــ مغار در دسته کج قرار گرفته شکل ۱۲ـ

 ـ ۶  ــ نحوه ى خالى کردن کُم با مغار شکل ۱۳ـ

 ـ ۶  ــ طريقه ى تسطيح انتهاى زبانه شکل ۱۴ـ

 ـ ۶  ــ استفاده مغار براى درآوردن جاى قفل شکل ۱۵ـ
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 ـ ۶  ــ مورد استفاده مغار براى درآوردن جاى يراق و محل اتصالات شکل ۱۶ـ



۲ــ۶ــ اسکنه کارى 
اسکنه ابزارى است شبيه مغار، اما قويتر از آن که مى توانيد 
جهت خارج کردن و شکاف دادن قسمت هايى از چوب در ساخت 

اتصالات، به ويژه کندن کام و درآوردن فاق از آن استفاده کنيد. 
۱ــ۲ــ۶ــ نحوه ى انتخاب اسکنه جهت کنده کارى: 
اسکنه از لحاظ ابعاد در اندازه هاى متنوعى ساخته شده است که از 
نقطه نظر عملکرد نقش واحدى دارد. با توجه به نوع کار، اسکنه 

متناسب را انتخاب کرده به کار گيريد (شکل ۱۷ــ۶). 
به منظور  اسکنه:  به کارگيرى  نحوه ى  ۲ــ۲ــ۶ــ 
مطمئن  آن  تيغه ى  و  دسته  سلامت  از  ابتدا  اسکنه،  به کارگيرى 
دست  در  اسکنه  که  به طورى  فنى  اصول  با  مطابق  سپس  شويد؛ 
چپ و چکش در دست راست باشد، عمل اسکنه کارى را انجام 

دهيد (شکل ۱۸ــ۶). 
جهت  کندن کام لازم است اسکنه را عمود بر سطح قطعه 
موردنظر قرار داده به وسيله چکش بر دسته ى آن ضربه وارد کنيد، 
زيرا عمودنبودن اسکنه بر سطح قطعه سبب کج درآوردن کام و در 

نتيجه نامطلوب بودن آن خواه شد (شکل ۱۹ــ۶). 
جهت خارج کردن فاق يا کندن کام ابتدا قطعه موردنظر را 
پس از خط کشى تحت زاويه اى که بتوان براحتى و تسلط بيش تر بر 
روى آن عمل اسکنه کارى را انجام داد، روى ميزکار ثابت کنيد؛ 
انجام  را  کام کنى  مرحله ى  شده،  ذکر  فنى  اصول  با  مطابق  سپس 

دهيد (شکل ۲۰ــ۶). 

 ـ ۶  ــ انواع اسکنه شکل ۱۷ـ

شکل ۱۸ــ۶ــ طريقه ى کاربرد اسکنه

 ـ ۶  ــ اسکنه عمود قرار داده شده شکل ۱۹ـ

103



از  استفاده  هنگام  اسکنه کارى:  عمليات  ۳ــ۲ــ۶ــ 
اسکنه به منظور کندن کام، ابتدا خطوط لازم را به وسيله ى خط کش 
تيره دار روى سطح قطعه موردنظر رسم کرده سپس حدود ۲ ميلى متر 
به خط مانده، لبه ى تيز اسکنه را بين دو خط تيره دار طورى قرار 
دهيد که پخ اسکنه روبه خارج شما باشد. آن گاه به وسيله ى چکش 
به دسته ى اسکنه ضربه بزنيد. پس از آن حدود يک تا يک و نيم 
سانتى متر جلوتر رفته دوباره به اسکنه ضربه بزنيد. حال تراشه ى 
محل  در  را  اسکنه  سپس  کنيد؛  خارج  را  فاصله  دو  بين  موجود 
اوّل قرار داده ضربه ى محکم ترى وارد کنيد و در محل دوم اين 
عمل را تکرار کنيد، اما توجه داشته باشيد اين بار لازم است پخ 
اسکنه روبه خودتان باشد تا قطعه شکسته شده (تراشه) بين آن دو 
خارج شود با تکرار اين عمل در حدود ۴ تا ۵ سانتى متر پيش برويد 
تا کام ايجاد شده به عمق اصلى خود برسد. پس از آن شروع به 
پيشروى کنيد و کام را بکنيد؛ به طورى که تا پايان کار پخ اسکنه 
کار  آخر  به  اسکنه  که  هنگامى  باشد.  داشته  قرار  خودتان  روبه 

 ـ ۶  ــ اسکنه کج قرار داده شده و اشتباه است شکل ۲۰ـ

 ـ ۶  ــ نحوه ى استقرار قطعه کار روى ميزکار شکل ۲۱ـ
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رسيد و کام تا نزديک خط اتمام کنده شد، اسکنه را برگردانيد و 
در ۲ميلى مترى که قبل از شروع کام باقى گذارده بوديد، از طرف 
باقيمانده  قسمت  آن  فروبرده  را  اسکنه  اصلى  تاعمق  کام  جلوى 
رانيز برداريد. در اين هنگام عمل کام کنى خاتمه مى يابد و مى توانيد 
زبانه را در آن جاى بزنيد. البته در صورت لزوم، قبل از جازدن 
زبانه مى توانيد به وسيله ى مغار مناسب ديواره ى کام را تسطيح و 

پرداخت کنيد (شکل ۲۲ــ۶). 

به  کام  است  ممکن  ضرورت  برحسب  موارد  بعضى  در 
صورت نمايان در دو سطح (دوطرفه) ايجاد شود، براى اين منظور 
ضمن رعايت اصول فنى مربوط به کارگيرى اسکنه، لازم است 
نصب عمليات کام کنى را از يک طرف و نصف ديگر را از طرف 
طرف  دو  از  کام  بدين ترتيب  دهيد؛  انجام  موردنظر  ياقيد  پايه  دوم 

نمايان مى شود. 

۳ــ۶ــ مغارهاى منبت کارى
مغارهاى منبت در فرم ها و اندازه هاى متنوعى ساخته شده اند 
که بسته به نوع و اندازه و طرح موردنظر مى توانيد آن را انتخاب 

کرده به کارگيريد (شکل ۲۳ــ۶). 
۱ــ۳ــ۶ــ انتخاب مغارهاى منبت کارى: همان طورى 
که ذکر شد، مغارهاى منبت کارى در فرم ها و اندازه هاى متنوعى 
در دسترس است که بسته به طرح و نقشه ى کار، هريک تحت نام 
مشخص موارد مصرف خاصى دارند. لازم است هرکدام را با توجه 

به خصوصيات ظاهرى و کاربرد ويژه انتخاب کرده به کارگيريد. 
مستلزم  هرکدام  کاربرد  نحوه ى  و  صحيح  انتخاب  البته 

 ـ ۶  ــ طريقه کم کندن با اسکنه شکل ۲۲ـ

 ـ ۶  ــ مغارهاى منبت کارى شکل ۲۳ـ
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مغارهاى  است.  منبت کارى  امر  در  ممارست  و  کافى  تجربه ى 
منبت کارى معمولاً تحت نام هاى کبريتى، تخت يا صاف، نيم باز، 
(شکل  مى گيرند  قرار  استفاده  مورد  ذيل  شرح  به  شفره  و  گلويى 

۲۴ــ۶). 

 ـ ۶  ــ يک سرى مغار منبت کارى شکل ۲۴ـ

 ـ ۶  ــ مغارهاى تخت و نيم باز شکل ۲۵ـ

 مغار کبريتى: باريکترين مغارى است که نوک آن در 
حدود يک ميلى تر پهنا دارد، اما مى توانيد آن را براى کندن سطوح 

صاف به کار گيريد. 
 مغار تخت يا صاف: از اين مغار مى توانيد براى شيب 

دادن و کندن سطوح صاف استفاده کنيد (شکل ۲۵ــ۶). 

ايجاد  براى  مى توانيد  مغار  نوع  اين  از  گلويى:  مغار   
انحناهاى عميق استفاده کنيد. اين مغار گودى بيش ترى از مغار 

نيم باز دارد و شيب آن تندتر است (شکل ۲۶ــ۶).

 ـ ۶  ــ انواع مغارهاى گلويى شکل ۲۶ـ

 مغار شفره: چون مقطع اين مغار به شکل «V» است، 
مى توانيد آن را براى ايجاد خط بين دو سطح که نسبت به هم زاويه 
دارند يا عمود هستند به کار گيريد. همچنين مى توانيد از اين مغار 

براى جدا کردن طرح از زمينه استفاده کنيد (شکل ۲۷ــ۶). 

شفره  مغارهاى  خميده  يا  کج  انواع  باشيد  داشته  توجه 
که  محل هايى  در  هريک  از  مى توانيد  که  است  شده  ساخته  نيز 
کنيد (شکل  استفاده  نيست،  ميسر  صاف  مغار  از  استفاده  امکان 

۲۸ــ۶). 

 ـ ۶  ــ مغارهاى شفره شکل ۲۷ـ

مغار V شکل با زواياى
٩٠º ٤٥ وº ٦٠ وº 
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۲ــ۳ــ۶ــ نحوه ى به کارگيرى مغارهاى منبت کارى: 
طرح  است  لازم  ابتدا  منبت کارى،  مغارهاى  به کارگيرى  به منظور 
سه  به  را  مربوط  طرح  سپس  کنيد؛  فراهم  يا  طراحى  را  موردنظر 

روش به شرح زير بر روى کار منتقل کنيد: 
الف ــ فتوکپى طرح اوليه را روى چوب بچسبانيد. 

ب ــ با قرار دادن کاربن بين طرح تهيه شده و سطح کار، 
طرح موردنظر را برروى سطح کار منعکس کنيد. 

پ ــ کاغذى که طرح روى آن ايجاد شده به روغن آغشته 
کرده سپس اين کاغذ را روى قطعه ى چوب گذاشته با مداد روى 
خطوط طرح بکشيد تا نقش طرح از طرف ديگر روى چوب منتقل 
انجام  زير  شرح  به  را  منبت کارى  عمليات  ترتيب  اين  به  شود. 

دهيد: 
قطعه کار را به گيره ميزکار ببنديد. ابتدا با مغار شفره خطوط 
محدوده طرح را مشخص کرده از زمينه جدا کنيد؛ سپس با مغار 
راست (تخت) زمينه ى کار را به نحوى پايين ببريد که سطوح گودشده 
در تمام زمينه ى کار يکسان باشد. آن گاه با مغارهاى مختلف و با 
توجه به تناسب طرح از نظر انحناء خطوط راست و منحنى، گودى 
و برجستگى، عمل منبت کارى را انجام دهيد. در هنگام منبت کارى 
با يک دست مغار و با دست ديگر چکش را نگاه داريد و برحسب 
مقدار چوبى که بايد برداشته شود، زواياى مختلفى به نوک مغار 
بدهيد. براى باربردارى و کندن زمينه از ضربات چکش به دسته ى 
مغار استفاده کنيد و هنگام منبت کردن طرح اصلى با دو دست مغار 

را بگيريد (شکل هاى ۲۹ــ۶ و ۳۰ــ۶). 
پس از پايان عمليات منبت کارى، لازم است سطوح کاررا 
و  نرم  بسيار  سوهان هاى  با  مورد  برحسب  و  نرم  بسيار  سنباده  با 

متناسب با فرم کار پرداخت کنيد. 

 ـ ۶  ــ طريقه ى منبت کارى شکل ۲۹ـ

 ـ ۶  ــ طريقه ى منبت کارى شکل ۳۰ـ
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 ـ ۶  ــ مغار کج يا خميده شکل ۲۸ـ



مغارهاى  کردن  آماده  و  تيزکردن  نحوه ی  ۴ــ۶ــ 
ساده و فرم دار 

با توجه به اهميت آماده به کار بودن مغارها و ارتباط موضوع 
با کيفيت کار انجام شده و هم چنين تسريع عمليات مغارکارى، لازم 
است هميشه جهت تأمين هدف يادشده، بويژه حصول نتيجه بهتر 

مغارها را تيز و آماده به کار نگاه داريد. 
۱ــ۴ــ۶ــ تيزکردن مغارهاى ساده و فرم دار: جهت 
کارآيى و ايمنى بهتر و بيشتر لازم است مغارها را هميشه تيز و آماده 

به کار نگاه داريد. 
به منظور تيزکردن مغارهاى ساده ضرورى است که ابتدا آن 
را تحت زاويه ى خاصى (معمولاً  °۲۰) با دو دست برروى تکيه گاه 
تعبيه شده بر روى ماشين سنگ زنى نگاه داريد (شکل ۳۱ــ۶). 
با حصول اطمينان درخصوص قرار گرفتن کامل سطح پخ مغار 
برروى سنگ دستگاه، با حرکت رفت و برگشت دست به راست 
و به چپ عمل سنگ زنى را آن قدر ادامه دهيد که يک لبه برجسته 

پشت پخ به نام پليسه در سر تيغه ظاهر شود (شکل ۳۲ــ۶). 
البته در طول مراحل تيزکردن لازم است جهت پيشگيرى 

از سوختن، لبه تيغ آن را خنک کنيد (شکل ۳۳ــ۶). 
سپس عمل صيقل کردن پخ تيغ را به شرح زير انجام دهيد. 
ابتدا سنگ نفت با زبرى مناسب انتخاب کرده سطح آن را با روغن 
سنگ (اختلاط نفت و روغن رقيق ماشين) آغشته کنيد. اين عمل 
به منظور دور کردن براده هاى حاصل از عمل صيقل زدن و خط 
(شکل  مى گيرد  انجام  سنگ  بيشتر  دوام  نتيجه  در  سنگ  افتادن 
۳۴ــ۶). حال پخ تيغه را بر روى سنگ نفت قرار داده تيغ را با دو 
دست در حالتى که پخ آن کاملاً به سطح سنگ تماس دارد داشته 

باشد، در تمام طول سنگ به جلو و عقب حرکت دهيد. 
ــ تيغه را به صورت معکوس، کاملاً افقى و تخت برروى 
سنگ قدرى حرکت دهيد تا پليسه هاى ايجاد شده در مرحله ى اول 

از لبه ى آن برداشته شود (اشکال ۳۵ــ۶ و ۳۶ــ۶). 

 ـ ۶  ــ تنظيم تکيه گاه براى تيزکردن مغار شکل ۳۱ـ

 ـ ۶  ــ طريقه ى تيزکردن تيغه ى مغار شکل ۳۲ـ

 ـ ۶  ــ لبه تيغه را به طور مرتب با آب خنک کنيد تا نسوزد شکل ۳۳ـ
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(عمل  اول  درمرحله ى  فرم دار  مغارهاى  تيزکردن  عمل 
سنگ زنى با ماشين ) مشابه مغارهاى ساده صورت مى گيرد، اما به 
جهت فرم هاى متنوع سطح مقطع اين نوع مغارها، اين عمل نياز به 
تمرين و تجربه ى کافى دارد. لازم است هنگام تيزکردن مغارهاى 

موارد  و  دستورات  کليه  سنگ زنى،  ماشين  وسيله ى  به  فرم دار 
۳۷ــ۶،  شکل هاى  دهيد.  قرار  توجه  مورد  را  مربوط  احتياطى 
ماشين  با  را  فرم دار  مغارهاى  تيزکردن  طريقه ى  ۳۹ــ۶  و  ۳۸ــ۶ 

سنگ سنباده نشان مى دهد. 

 ـ ۶  ــ روغن زدن يا نفت زدن روى سنگ  ـ ۶  ــ طريقه کشيدن تيغ مغار روى سنگ نفتشکل ۳۴ـ شکل ۳۵ـ

 ـ ۶  ــ طريقه برطرف کردن پليسه  ـ ۶  شکل ۳۶ـ شکل ۳۷ـ

 ـ ۶    ـ ۶  شکل ۳۸ـ شکل ۳۹ـ
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فرم  با  متناسب  نفت  سنگ  پخ،  زدن  صيقل  مرحله ى  در 
سطح، مقطع مغار انتخاب کنيد و تا برداشتن کامل پليسه هاى ايجاد 
شده در لبه، مرحله ى صيقل زدن را ادامه دهيد (شکل ۴۰ــ۶). 

 ـ ۶  ــ سنگ  سنباده مخصوص تيزکردن مغارهاى فرم دار شکل ۴۰ـ

 ـ ۶  ــ بى مورد به مغار ضربه نزنيد شکل ۴۱ـ

 ـ ۶  ــ با مغار دسته شکسته کار نکنيد شکل ۴۲ـ

و  مغارکارى  در  ايمنى  و  حفاظتى  نکات  ۵  ــ۶ــ 
اسکنه کارى 

اسکنه کارى،  و  مغار  عمليات  هنگام  مراقبت  و  دقت  عدم 
ممکن است منجر به صدمات زير شود: 

ــ از ضربه زدن بى مورد با مغار برروى اجسام پرهيز کنيد 
(شکل ۴۱ــ۶). 

استفاده  است  شده  شکسته  آن  دسته ى  که  مغارى  از  ــ 
نکنيد؛ همچنين از چکش آهنى به منظور ضربه زدن بر روى دسته ى 
کنيد  خوددارى  است،  فلزى  دکمه ى  يا  حلقه  فاقد  که  مغارهايى 

(شکل ۴۲ــ۶). 

است  حادثه آفرين  کار  لباس  جيب  در  مغار  دادن  قرار  ــ 
(شکل ۴۳ــ۶). 

 ـ ۶  ــ مغار را در جيب لباس کار نگذاريد شکل ۴۳ـ

 ـ ۶  ــ مواظب لبه تيز مغار باشيد شکل ۴۴ـ

ــ مراقبت کنيد که اعضاى بدن از برخورد با لبه ى تيز  مغار 
و اسکنه مصون باشد (شکل ۴۴ــ۶). 

110



           تيغه 
a ــ دم يا دسته ى تيغه 

b ــ تاج يا مانع 
c ــ پخ کنار تيغ 

d ــ تيغه 
i ــ لبه ى برش 

f ــ پخ، لبه ى تيغ 
دسته 

a ــ دسته ى چوبى 
b ــ بست يا حلقه ى جلو 

c ــ بست يا حلقه ى عقب 
d ــ دگمه ى محل ضربه 

ــ اندازه ى طول دسته ى مغار يا اسکنه بايد طورى باشد که 
قسمت سروته دسته از مشت شما بيرون آمده باشد تا هنگام ضربه 

زدن، چکش به دست اصابت نکند. 
ــ ضربه لازم است به منظور عمود به مرکز دسته ى مغار يا 

اسکنه وارد شود. 
ــ مغارها و اسکنه ها هنگام به کارگيرى بايد کاملاً تيز باشند 

تا براحتى در کار، فرورفته قسمت هاى اضافى را بردارند. 

ــ قطعه چوبى که روى آن کار مى شود بايد ثابت شود تا هنگام 
کار با مغار يا اسکنه از جاى خود خارج نشود. 

در  باشد؛  محکم  کاملاً  بايد  اسکنه  و  مغار  دسته ى  ــ 
اصابت  دست  به  شده  خارج  آن  از  کار  هنگام  غيراين صورت 

خواهد کرد. 
ــ هيچ گاه از اسکنه و مغار جهت بازکردن درب قوطى هاى 

رنگ يا چسب استفاده نکنيد. 

 ـ ۶ شکل ۴۵ـ
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۱ــ موارد استفاده مغارهاى ساده و پخ دار را باختصار شرح دهيد. 
۲ــ مغارهاى موردمصرف در منبت کارى از لحاظ شکل ظاهرى به چند دسته تقسيم مى شوند؟ کاربرد هردسته 

را معرفى کنيد. 
۳ــ مغارهاى منبت کارى از لحاظ شکل سطح مقطع تحت چه نام هايى معرفى شده اند؟ آن ها را نام برده مورد 

مصرف هرکدام را ذکر کنيد. 
۴ــ موارد استفاده مغار و اسکنه را توضيح دهيد. 

۵  ــ نکات مهم ايمنى استفاده از مغار و اسکنه را در چهار مورد ذکر کنيد. 
۶  ــ معيارهاى انتخاب مغار و اسکنه به منظور استفاده در کارهاى چوبى چيست؟

۷  ــ براى استفاده از چکش آهنى در مغار و اسکنه کارى چه تدبيرى صورت مى گيرد؟ 
۸  ــ نحوه ى صحيح کام کندن به وسيله ى اسکنه را به طور کامل شرح دهيد. 

۹ــ به چه دليل لازم است ضربه ى چکش در امتداد محور طولى مغار و اسکنه واقع شود؟ 
۱۰ــ جهت به کارگيرى مغارهاى منبت به منظور منبت کارى به چه ترتيب بايد عمل کرد؟ 

آزمون پايان فصل ششمآزمون پايان فصل ششم
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آشنايى با اتصالات مختلف چوبى و همچنين وسايل و قطعات 
اتصال دهنده در ساخت مصنوعات چوبى، به منظور ايجاد استحکام 
و کيفيت کار ساخته شده امرى ضرورى است. جهت تأمين هدف 
ياد شده لازم است متداول ترين آن ها از جمله ميخ ها، پيچ هاى چوب، 
چسب و انواع اتصالات چوبى مورد توجه و بررسى قرار گيرد. 

يک سرى اتصالات را در شکل ۱ــ۷ مشاهده مى کنيد. 

هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 اتصال نيم نيم گوشه اى را با استفاده از ابزارهاى دستى و دستى ماشينى بسازد.

 اتصال فاق و زبانه طولى را با استفاده از ابزارهاى دستى و دستى ماشينى بسازد.
 اتصال انگشتى گوشه اى ساده را با استفاده از ابزارهاى دستى و دستى ماشينى بسازد.

 اتصال کنشکاف و قليف عرضى را با استفاده از ابزارهاى دستى و دستى ماشينى بسازد.
 اتصال عرضى با استفاده از ميخ چوبى (دوبل) را انجام دهد. 

 انواع سوزن هاى دوخت و ميخ و پيچ را انتخاب کرده به کار گيرد.
 ابزارهاى دوخت پنوماتيکى برقى و دستى ساده را انتخاب و با استفاده از سوزن هاى مناسب به کار گيرد. 

 قطعات چوبى را با استفاده از پيچ و مهره و ديگر اتصالات به يک ديگر متصل کند.

۷فصلفصل
ساخت اتصالاتساخت اتصالات

شکل ۱ــ۷ــ انواع اتصالات
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۱ــ۷ــ اتصالات نيم نيم گوشه اى
براى ساخت اتصال نيم نيم گوشه اى ساده:

ابعاد ۳۰×۶۰×۵۰۰  ۱ــ۱ــ۷ــ ابتدا قطعه ى چوبى به 
اصول  مطابق  برقى  دستى  يا  دستى  رنده  به وسيله ى  را  ميلى متر 

رنده کارى آماده کنيد (شکل ۲ــ۷).

شکل ۲ــ۷ــ چوب را رنده کنيد.

قطعه  روى  بر  ۳ــ۷  شکل  طبق  را  قراردادى  علامت هاى 
چوب رنده شده مشخص کنيد. 

گونيا  به وسيله ى  را  شده  رنده  چوب  قطعه  ۲ــ۱ــ۷ــ 
خط کشى کرده به وسيله ى اره مناسب قطع کنيد (شکل هاى ۴ــ۷ 

و ۵  ــ۷). 

شکل ۳ــ۷ــ روى سطح رنده شده علامت بگذاريد.

شکل ۴ــ۷ــ با گونيا خط بکشيد.

شکل ۵  ــ۷ــ محل خط کشى شده را ببريد.

مطابق  را  برش خورده  چوب  قطعه  دو  ۳ــ۱ــ۷ــ 
شکل هاى ۶  ــ۷ و ۷ــ۷ به وسيله ى متر و گونيا و خط کش تيره دار 
خط کشى کنيد. توجه داشته باشيد فک تيره دار را به اندازه ى نصف 
ضخامت چوب جهت خط کشى تنظيم کرده مطابق شکل ۸  ــ۷، 

عمل خط کشى را انجام دهيد تا به شکل ۹ــ۷ درآيد. 
۴ــ۱ــ۷ــ قطعات را به گيره ميز کار ببنديد و به وسيله ى 
اره (ترجيحاً اره ى دندانه ريز) قسمت هاى اضافى را ببريد و قطع 

کنيد (شکل ۱۰ــ۷).
در  اره۱  خوراک  که  دهيد  انجام  به نحوى  را  برش  عمل 

قسمت اضافى (هاشور خورده در شکل ۱۱ــ۷) منظور شود. 

١ــ به ضخامتی که چپ و راست دندانه اره هنگام برش ايجاد کند،خوراک اره اطلاق می شود.
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شکل ۶  ــ۷ــ اندازه اتصال را روى چوب علامت گذارى کنيد.

شکل ۷ــ۷ــ به وسيله گونيا چوب را خط کشى کنيد.

شکل ۸   ــ۷ــ به وسيله ى تيره دار محل اتصال را خط بکشيد.

شکل ۹ــ۷ــ چوب هاى خط کشى شده براى اتصال نيم و نيم

شکل ۱۰ــ۷ــ طريقه برش اتصال نيم و نيم

شکل ۱۱ــ۷ــ اتصال نيم و نيم

ابزارهای لازم:
 ــ متر     ــ خط کش فلزی    ــ رنده دستی يا دستی برقی    ــ تيره دار     ــ اره
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۲ــ۷ــ اتصال فاق و زبانه طولى ساده
براى ساخت يک اتصال فاق و زبانه طولى ساده؛ 

۱ــ۲ــ۷ــ  مطابق دستورالعمل رنده کارى، قطعه چوبى 
يا  دستى  رنده هاى  به وسيله ى  ۳۰×۶۰×۵۰۰   ميلى متر  ابعاد  به  را 
آن  روى  بر  را  قراردادى  علامت هاى  و  بزنيد  رنده  برقى  دستى 

مشخص کنيد.  
۲ــ۲ــ۷ــ قطعه چوب آماده شده را به وسيله متر و گونيا از 
جهت طول به دو قسمت مساوى تقسيم کرده به کمک اره مناسب 

قطع کنيد (شکل هاى قبلى ۱۲ــ۷ و ۱۳ــ۷).
۳  ــ۲ــ۷ــ دو قطعه چوب را به کمک متر، گونيا و خط کش 

شکل ۱۳ــ۷ــ خط کشى اتصال فاق و زبانه با خط کش تيره دارشکل ۱۲ــ۷ــ قطعه چوب، هاشور قسمت هاى اضافى فاق و زبانه

تيره دار اندازه گيرى و خط کشى کنيد (شکل هاى ۱۳ــ۷ ، ۱۴ــ۷ و 
۱۵ــ۷).

گوشه  خط کشى،  عمل  هنگام  که  باشيد  داشته  توجه  ٭ 
خط کش تيره دار به سطح رنده شده و علامت خورده قطعات تکيه 

داده شود.
۴  ــ۲ــ۷ــ قطعات خط کشى شده را به گيره ميز کار ببنديد 
و به وسيله ى اره دندانه ريز، عمل برش را براى فاق و زبانه به شرح 

زير انجام دهيد (شکل ۱۴ــ۷).
 فاق: قسمت اضافى فاق را به نحوى که خوراک اره از 
قسمت هاشور خورده منظور شود، برش دهيد (شکل هاى ۱۵ــ۷  

شکل ۱۵ــ۷ــ طريقه ى برش فاقشکل ۱۴ــ۷ــ طريقه ى استقرار قطعه درگير ميز کار و شروع برش
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و ۱۶ــ۷) و به وسيله ى اسکنه، با ضخامت مناسب قسمت اضافى 
فاق را خارج کنيد.  

٭ توجه داشته باشيد که عمل خارج کردن قسمت اضافى  
لبه  لاشه شدن  از  عمل  اين  گيرد.  انجام  بايد  طرف  دو  از  فاق  در 

انتهاى شکاف فاق جلوگيرى مى کند. 
در  اره  خوراک  که  به طورى  را  زبانه  بر  دو  زبانه:   
قسمت هاشو ر خورده منظور شود، برش دهيد و قطع کنيد (شکل 

۱۷ــ۷).
به طور  اره  زبانه  برَ  قطع،  هنگام  که  باشيد  داشته  توجه  ٭ 
دقيق عمود بر سطح زبانه و سطح قطعه چوب واقع شود (شکل 

۱۸ــ۷).
يا  چوبى  چکش  به وسيله ى  را  زبانه  و  فاق  ۵  ــ۲ــ۷ــ 
خط کش  به وسيله ى  را  اتصال  سطح  و  بکوبيد  هم  در  پلاستيکى 
(شکل هاى  کنيد  پرداخت  نياز،  صورت  در  کرده  کنترل  فلزى 

۱۹ــ۷ و ۲۰ــ۷).

شکل ۱۶ــ۷ــ صاف کردن انتهاى فاق

شکل ۱۷ــ۷ــ قطع کردن دوبر زبانه

شکل ۱۸ــ۷ــ زاويه برانداختن زبانه بايد مساوى ۹۰ درجه باشد.

شکل ۱۹ــ۷ــ طريقه متصل کردن فاق و زبانه

شکل ۲۰ــ۷ــ فاق و زبانه ساخته شده را کنترل کنيد.
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ساده،  طولى  زبانه  و  فاق  اتصال  باشيد  داشته  توجه  ٭ 
به صورت گوشه اى نيز قابل اجرا است (شکل هاى ۲۱ــ۷ ، ۲۲ــ۷ 

و ۲۳ــ۷). 

۳ــ۷ــ اتصال گوشه اى انگشتى ساده
براى ساخت اتصال گوشه اى انگشتى ساده:

۱ــ۳ــ۷ــ قطعه چوبى را به ابعاد ۲۰×۷۰×۵۰۰  ميلى متر 
مطابق اصول رنده کارى به وسيله رنده هاى دستى يا دستى برقى آماده 
کنيد؛ سپس آن را از طول به دو قسمت مساوى تقسيم کرده برش 

دهيد (شکل ۲۴ــ۷).

شکل ۲۱ــ۷ــ طريقه اتصال فاق و زبانه ى گوشه اى

شکل ۲۲ــ۷ــ طريقه ى کنترل اتصال گوشه اى

ابزارهاى لازم:
ــ خط کش تيره دار ــ متر   

ــ اره  ــ خط کش فلزى 
ــ مغار يا اسکنه ــ رنده دستى ــ برقى دستى 

ــ چکش چوبى يا پلاستيکى ــ گونيا 

شکل ۲۳ــ۷ــ فاق و زبانه به صورت ساده و گوشه اى

شکل ۲۴ــ۷ــ قطعه چوب آماده شده
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۲ــ۳ــ۷ــ مقاطع قطعات بريده شده را به وسيله ى گونياى 
ساده ( ۹۰º) کنترل کرده در صورت گونيا نبودن آن ها را به وسيله رنده 

سر چوب يا چوبسا و سوهان، گونيا کنيد (شکل ۲۵ــ۷).

اندازه  فاق)،  زبانه (عمق  ارتفاع  تعيين  براى  ۳ــ۳ــ۷ــ 
ضخامت قطعات را در روى دو تخته به وسيله ى متر مشخص کنيد 
و به وسيله ى گونياى ساده در چهار سطح تخته ها خطوط را انتقال 

دهيد (شکل ۲۶ــ۷).

شکل ۲۵ــ۷ــ کنترل قطعه چوب آماده شده

شکل ۲۶ــ۷ــ خط کشى اتصال انگشتى

آن گاه عرض تخته ها را به هفت قسمت مساوى تقسيم کرده 
به وسيله ى خط کش تيره دار خطوط را به خط دور شده عمود کنيد 

(شکل ۲۷ــ۷).

٭ توجه داشته باشيد براى خط کشى اين گونه قطعات، ابتدا 
تيره دار را به اندازه ى اولين تقسيم تنظيم کنيد و عمل خط کشى را 
در روى هر دو تخته در سر چوب ها و هر دو روى تخته ها انجام 
دهيد؛ سپس اين عمل را براى تقسيمات بعدى با تغيير دادن اندازه ى 

تيره دار انجام دهيد (شکل ۲۸ــ۷).

شکل ۲۷ــ۷ــ طريقه خط کشى اتصال انگشتى به وسيله ى خط کش تيره دار

شکل ۲۸ــ۷ــ اتصال انگشتى خط کشى شده
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۴ــ۳ــ۷ــ تخته هاى فاق و زبانه را جداگانه به گيره ببنديد 
و به وسيله ى اره ظريف بر، قسمت هاى اضافى فاق و زبانه را در دو 

مرحله به شرح زير برش دهيد:
در مرحله ى اول، با اره ى تخت زاويه اى حدود ٤٥º جهت 
سطح  بر  عمود  را  اره  برش  دوم،  مرحله ى  در  و  کنيد  عمل  برش 
مقطع قطعات بگيريد تا برش حاصل از دو مرحله به صورت مطلوب 

انجام گيرد (شکل هاى ۲۹ــ۷ و ۳۰ــ۷).

شکل ۲۹ــ۷ــ عمل برش با زاويه ۴۵ درجه

شکل ۳۰ــ۷ــ برش عمود بر سطح مقطع

منظور  به  اره،  با  برش  هنگام  باشيد  داشته  توجه  تذکر: 
خارج کردن قسمت هاى اضافى فاق و زبانه طورى عمل کنيد که 
اثر  که  به طورى  شود؛  گرفته  اضافى  قسمت هاى  از  اره  خوراک 
خط بر روى کار باقى بماند. با رعايت اين موضوع درزهاى اتصال 

مطلوب خواهد بود (شکل ۳۱ــ۷).

شکل ۳۱ــ۷ــ قسمت هاى اضافه فاق و زبانه

کار  ميز  سطح  در  را  برش خورده  تخته هاى  ۵  ــ۳ــ۷ــ 
اضافى  قسمت هاى  اسکنه  يا  مغار  با  کرده  ثابت  گيره،  به وسيله ى 
خارج کردن  عمل  کنيد؛  خارج  مناسب  عرض  با  را  زبانه  و  فاق 
آن قسمت ها از دو طرف (دورو) انجام گيرد. اين عمل به منظور 
صورت  زبانه ها  فاق ها و  ناحيه ى  انتهاى  پيش گيرى از لاشه شدن 

مى گيرد (شکل هاى ۳۲ــ۷ تا ۳۶ــ۷).

شکل ۳۲ــ۷ــ مرحله اول خارج کردن قسمت هاى اضافى



شيار  مغار  توسط  کونيک  به صورت  طرف  يک  از  زبانه  و  فاق  ۳۴ــ۷ــ  شکل 
ايجاد شده است.

شکل ۳۵ــ۷ــ درآوردن کل قسمت هاى اضافى از طرف ديگر
121

شکل ۳۳ــ۷ــ مرحله دوم خارج کردن قسمت هاى اضافى

شکل ۳۶ــ۷ــ قسمت هاى اضافى فاق و زبانه درآورده شده است.
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۶  ــ۳ــ۷ــ فاق و زبانه را پس از اتمام عمليات مغارکارى 
بــه وسيله ى چکش چــوبى يـا پـلاستيکى درهم بـکـوبيد (شکل 

۳۷ــ۷). 
پس از درهم کوبيدن فاق و زبانه به وسيله گونياى ۹۰ درجه 
قائمه بودن زاويه اتصال را کنترل کرده در صورت نياز، تصحيح 

و پرداخت کنيد (شکل ۳۸ــ۷).
۳۹ــ۷ اتصال انگشتى سرهم شده و جدا از هم  در شکل 

نشان داده شده است.
است   لازم  که  مواقعى  در  باشند  داشته  توجه  فراگيران  ٭ 
زياد  حجم  در  چوبى  کارهاى  در  استفاده  جهت  انگشتى  اتصال 
عمل  سرعت  و  وقت  اتلاف  از  پيش گيرى  جهت  شود.  انجام 
مى توانند شابلن هاى مختلف تهيه و به کار گيرند (شکل هاى ۴۰ــ۷ 

و ۴۱ــ۷).

شکل ۳۷ــ۷ــ طريقه داخل کردن فاق و زبانه

شکل ۳۸ــ۷ــ کنترل کردن اتصال ساخته شده

شکل ۳۹ــ۷ــ اتصال انگشتى ساده
ابزارهاى لازم

ــ متر                                    ــ سوهان يا چوبسا
ــ گونيا                                 ــ خط کش تيره دار 

ــ خط کش فلزى                          ــ اره ظريف بر
ــ رنده دستى يا برقى دستى          ــ مغار

ــ چکش چوبى يا پلاستيکى        ــ رنده سر چوب  
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شکل ۴۱ــ۷ــ شابلن برش

شابلن

شابلن خط کشی

شکل ۴۰ــ۷ــ شابلن خط کشى

۴ــ۷ــ اتصال کنشکاف و قليف عرضى
 براى ساخت اتصال کنشکاف و قليف عرضى ساده؛

قليف  و  کنشکاف  اتصال  انجام  به منظور  ۱ــ۴ــ۷ــ 
دستى،  برقى  رنده  يا  دستگاه)  (رنده  بلند  رنده  به وسيله ى  عرضى 

حداقل دو تخته به ابعاد ۳۰×۱۰۰×۶۰۰   ميلى متر را مطابق اصول 
رنده کارى درز کنيد.

به منظور سهولت مراحل بعدى کار، علامت هاى قراردادى 
را بر روى آن ها مشخص کنيد (شکل ۴۲ــ۷). 
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شکل ۴۲ــ۷ــ تخته هاى درز شده با علامت قراردادى

ضخامت  تيره دار  خط کش  و  متر  به وسيله ى  ۲ــ۴ــ۷ــ 
تخته ها را به سه قسمت مساوى تقسيم کرده تخته ها را در جهت 

طول خط کشى کنيد (شکل ۴۳ــ۷).

شکل ۴۳ــ۷ــ خط کشى کنشکاف قليف با خط کش تيره دار
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و  ببنديد  کار  ميز  گيره  به  جداگانه  را  تخته ها  ۳ــ۴ــ۷ــ 
قسمت هاشورخورده در هر دو تخته را به وسيله ى رنده کنشکاف به 
اندازه ى عمق لازم (معمولاً به اندازه يک   و نيم برابر عرض کنشکاف) 

رنده کنيد (شکل ۴۴ــ۷). 
کنشکاف  طول  و  عرض  با  متناسب  زبانه اى  ۴ــ۴ــ۷ــ 
ايجاد شده تهيه کنيد (جهت تأمين استحکام بيش تر اتصال، بهتر 
است زبانه قليف همراه الياف تخته ها تهيه شود) و آن را به وسيله ى 
قرار  تخته ها  از  يکى  کنشکاف  درون  پلاستيکى  يا  چوبى  چکش 
دهيد؛ سپس تخته ديگر را به وسيله ى گيره پيچ دستى يا تنگ نجارى 

در هم قرار دهيد (شکل هاى ۴۵ــ۷ و ۴۶ــ۷).
۵  ــ۴ــ۷ــ سطح روى تخته ها را پس از بستن با خط کش 
پرداخت  را  آن  نياز  صورت  در  کرده  کنترل  دستى)  (برر  ستّاره 

کنيد.
خود  سر  زبانه  با  قليف  و  کنشکاف  اتصال  ۶  ــ۴ــ۷ــ 
نيز قابل اجرا است. مراحل ساخت اين اتصال همانند اتصال با 
قليف جداگانه است؛ با اين تفاوت که در يکى از تخته ها به وسيله ى 
رنده کنشکاف، فاق ايجاد کنيد و در تخته ى ديگر به کمک رنده ى 
کنشکاف يا رنده بغل، دو راه يا رنده ى برقى ــ دستى، برَ زبانه را 

از دو طرف رنده کنيد (شکل هاى ۴۷ــ۷ و ۴۸ــ۷).

شکل ۴۴ــ۷ــ رنده کردن به وسيله ى رنده کنشکاف

شکل ۴۵ــ۷ــ داخل کردن زبانه ى قليف

شکل ۴۶ــ۷ــ محکم کردن و چسباندن اتصال کنشکاف و قليف به وسيله ى تنگ

شکل ۴۷ــ۷ــ کنشکاف و قليف با زبانه سرخود

شکل ۴۸ــ۷ــ دو نوع کنشکاف و زبانه قليف
ابزارهاى لازم

ــ رنده بلند يا رنده برقى دستى      ــ رنده کنشکاف        ــ گونيا          ــ رنده بغل دو راهه
ــ خط کش فلزى   ــ چکش چوبى      ــ متر      ــ گيره يا تنگ نجارى   ــ خط کش تيره دار
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(ميخ  دوبل  از  استفاده  با  عرضى  اتصال  ۵  ــ۷ــ 
چوبى) 

براى ساخت اتصال عرضى با استفاده از دوبل؛
۱ــ۵  ــ۷ــ دو تخته را به وسيله ى رنده بلند يا رنده دستى 
برقى به ابعاد ۳۰×۱۰۰×۶۰۰ ميلى متر رنده و درز کرده علامت هاى 

قراردادى را روى تخته ها مشخص کنيد. 
۲ــ۵  ــ۷ــ به منظور تعيين محل دقيق ميخ هاى چوبى، 
تخته ها را کنار هم قرار دهيد و به گيره ى ميز کار ببنديد و به وسيله ى 
با  سپس  کنيد؛  تقسيم  لازم  فواصل  تعداد  به  را  تخته  طول  متر، 
کمک گونيا و مداد نوک تيز در نرَِ تخته ها با توجه به فواصل خط 

بکشيد (شکل ۴۹ــ۷).
__ ۱ ضخامت 

۳ــ۵  ــ۷ــ خط کش تيره دار را به اندازه  ٢
تخته ها تنظيم کرده در جهت طول نَر تخته ها، خط بکشيد. محل 
مرکز  تيره دار،  خط کش  و  گونيا  به وسيله  رسم شده  خطوط  تلاقى 

سوراخ ميخ چوبى است (شکل ۵۰  ــ۷).
از  مى توانيد  تخته ها  سوراخ کردن  جهت  ۴ــ۵  ــ۷ــ 
دريل هاى دستى يا دستى برقى با مته مارپيچ يا مخصوص چوب 

استفاده کنيد.
__ ۱ ضخامت 

  تا   ٥
۱ __
تخته ها باشد.٭ توجه داشته باشيد که قطر مته ها بايد  ٣

را  مته  نوک  يا  نيش  سوراخ کارى،  جهت   ـ ۵    ــ۷ــ  ۵  ـ
به طور دقيق در نقاط تلاقى (تعيين شده) قرار دهيد و عمود به نرَِ 

تخته، عمل سوراخ کارى را انجام دهيد (شکل ۵۱  ــ۷).

شکل ۴۹ــ۷ــ خط کشی با گونيا

شکل ۵۰ ــ۷ــ خط کشی محل سوراخ با خط کش تيره دار              

شکل ۵۱  ــ۷ــ استقرار نيش مته در مرکز سوراخ
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باشيد عمق سوراخ ايجاد شده در هريک  ٭ توجه داشته 
از تخته ها معمولاً بايد به اندازه ى ضخامت تخته هاى مورد اتصال 

در نظر گرفته شود (شکل ۵۲ــ۷).
پس از سوراخکارى لازم است سر سوراخ ها را به وسيله ى 
مته خزينه حداقل به عمق ۲ ميلى متر خزينه کنيد. اين کار به منظور 
مى گيرد  انجام  چوبى  ميخ  کوبيدن  هنگام  اضافى  سريشم  تجمع 

(شکل ۵۳ــ۷).
 ـ ۵  ــ۷ــ جهت ساخت ميخ چوبى، ابتدا چوب محکم  ۶  ـ
با الياف راست تهيه کنيد و به تناسب قطر سوراخ ايجاد شده آن را 
با مقطع مربع شکل ببريد؛ سپس چهار گوشه چوب تهيه شده را به 
وسيله رنده دستى رنده کنيد. در اين مرحله مقطع چوب هشت گوش 
خواهد شد. دوباره لبه هاى هشت گوش ايجاد شده را رنده کنيد. در 
اين حالت مقطع چوب داراى ۱۶ گوش خواهد شد. آن گاه قطعه 
چوب را از (آهن دوبل) صفحه ى آهنى که داراى سوراخ شياردار 
متناسب با قطر ميخ چوبى است بگذرانيد تا ميخ چوبى با قطر مورد 

نظر تأمين شود (شکل هاى ۵۴  ــ۷ و ۵۵  ــ۷). 

شکل ۵۲  ــ۷ــ استفاده از مته با تنظيم عمق

شکل ۵۳  ــ۷ــ نحوه ى خزينه کردن سر سوراخ

شکل ۵۴  ــ۷ــ نحوه ى تهيه دوبل

شکل ۵۵  ــ۷ــ عبوردادن ميخ چوبى از آهن دوبل
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کوتاه تر  ميلى متر   ۴ به اندازه  را  چوبى  ميخ  طول  ادامه،  در 
از عمق سوراخ تخته ها به وسيله ى اره قطع کنيد (شکل۵۶   ــ۷). 
چوبى،  ميخ  سر  دو  در  ميلى متر  دو  اندازه ى  به  پخ  ايجاد  از  پس 
به وسيله ى سوهان يا مته مخصوص پخ زنى (مته دوبل) پخ بزنيد و 
آن را پس از آغشته کردن به چسب چوب به وسيله ى چکش چوبى 
يکديگر  کنار  را  تخته ها  سپس  بکوبيد؛  شده  ايجاد  سوراخ  درون 
قرار داده به وسيله ى گيره دستى يا تنگ نجارى به يک ديگر محکم 

 ـ۷ و ۵۸   ــ۷). کنيد (شکل هاى ۵۷    ـ

۶ ــ۷ــ انتخاب سوزن هاى مناسب دوخت و پيچ و 
ميخ

در ساخت کارهاى چوبى در بعضى موارد بنا به ضرورت 
مى توانيد از وسايل و ابزارهاى اتصال دهنده، به خصوص سوزن هاى 
دوخت، ميخ و پيچ، قطعات فلزى يا غيرفلزى که به منظور اتصال 
اجزاى مختلف کارهاى چوبى به يک ديگر به صورت ثابت و قابل 

مونتاژ موجود هستند، استفاده کنيد.
۱ــ۶  ــ۷ــ سوزن هاى دوخت: متداول ترين سوزن هاى 
مبلمان،  به خصوص  چوبى  کارهاى  ساخت  در  مصرف  مورد 
درب سازى، قاب سازى و … سوزن هاى دوپايه است که در ابعاد 

 ـ۷).  ـ۷ و ۶۰ ـ مختلفى وجود دارد (شکل هاى ۵۹  ـ

شکل ۵۶  ــ۷ــ نحوه ى قطع کردن طول دوبل

شکل ۵۷  ــ۷ــ نحوه ى قراردادن ميخ چوبى در سوراخ دوبل

شکل ۵۸  ــ۷ــ چسباندن تخته درز شده با اتصال دوبل

شکل ۵۹  ــ۷ــ سوزن دوخت پايه کوتاه

شکل ۶۰    ــ۷ــ سوزن دوخت پايه بلند
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۲ــ۶  ــ۷ــ ميخ: ميخ نيز مانند ساير مواد مورد استفاده 
در ساخت مصنوعات چوبى، جهت ايجاد اتصال مورد استفاده 
واقع مى شود. کاربرد عمده ى آن عموماً در اتصال قطعات چوبى 
به يک ديگر و همچنين در نصب قطعات تزئينى و برخى يراق آلات 

مربوط است.
ميخ ها از حيث شکل و اندازه، به شکل ها و ابعاد مختلف به 

تناسب کار مورد استفاده قرار مى گيرند (شکل ۶۱  ــ۷). 

شکل ۶۱   ــ۷ــ انواع ميخ از نظر طول

شکل ۶۲    ــ۷ــ انواع ميخ از نظر فرم و کاربرد

مصنوعات  ساخت  در  عموماً  پيچ ها  پيچ:  ۳ــ۶  ــ۷ــ 
چوبى، به خصوص مبل سازى و نصب يراق آلات و همچنين اجزاى 
مختلف کارهاى چوبى به يک ديگر مورد استفاده قرار مى گيرند؛ 
چون قدرت اتصالى پيچ ها به مراتب بيش تر از ميخ و در بعضى موارد 
بيش تر از ساير ابزارهاى اتصال دهنده است. پيچ ها در اندازه هاى 
مختلفى موجودند که هنگام خريد متناسب با مصرف آن، به طول 

 ـ۷). و قطر آن توجه داشته باشيد (شکل۶۴  ـ

ميخ هاى مخصوص از حيث شکل ظاهرى و مواد مورد 
مصرف در شکل ها و اندازه هاى مختلف موجود است. فرم سر 
و نوک هريک نيز بسته به نوع مصرف متفاوت است (شکل هاى 
۶۲ــ۷ و ۶۳ــ۷). در اين جا تنها نام و مورد مصرف هر يک ذکر 
شده و شرح مفصل آن ها را در درس تکنولوژى مواد ۲ مطالعه 

کرده ايد.

شکل ۶۳    ــ۷ــ انواع ميخ

شکل ۶۴    ــ۷ــ انواع پيچ چوب سر تخت از نظرطول
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چوبى،  کارهاى  مخصوص  پيچ هاى  از  استفاده  جهت 
ابتدا محل مورد اتصال را با مته مناسب سوراخ کنيد، البته جهت 
استفاده از پيچ هاى کوچک، سوراخ کردن به وسيله درفش کفايت 

مى کند.
براى به کاربردن پيچ به نکات زير توجه کنيد:

ـ عمق سوراخ به منظور پيچاندن پيچ در آن بايد از طول پيچ 
__ ٢ طول پيچ). چون پيچ 

کم تر در نظر گرفته شود (عموماً به اندازه   ٣
چوب از سه قسمت سرپيچ (معمولاً آچارخور يا شکاف دار است)، 
ميله بدون دنده و قسمت داندانه دار پيچ تشکيل شده است. از جايى 
که قطر پيچ در سه قسمت ياد شده به يک اندازه نيست، لازم است 

که قطر سوراخ ايجاد شده با قطر سه قسمت پيچ متناسب باشد.
اين موضوع باعث خواهد شد که پيچ راحت تر در چوب 

پيچيده شود و درگيرى مناسب ترى ايجاد کند.
نکات قابل توجه:

ــ به منظور راحت تر پيچيدن پيچ ها در چوب، بهتر است 
قسمت دنده شده آن را کمى چرب کنيد (با چربى يا صابون).

ــ سوراخ ايجاد شده (محل قرار پيچ) را بايد کاملاً راست 
ايجاد کنيد.

ــ جهت تأمين نماى بهتر، شايسته است محل سرپيچ را در 
سوراخ خزينه کنيد تا سرپيچ به خوبى در چوب جاى گيرد (شکل 

۶۵ــ۷).

خزينه  مخصوص  مته  به وسيله ى  بايد  را  سرپيچ  خزينه  ــ 
ايجاد کنيد.

در  آن  پيچاندن  عمل  حاصل  پيچ،  اتصال  قدرت  چون  ــ 
چوب است، از کوبيدن پيچ به وسيله ى چکش در چوب خوددارى 

کنيد.
غيرفلزى:  فلزى و  اتصال دهنده  قطعات   ـ ۶  ــ۷ــ  ۴ـ
علاوه بر پيچ و ميخ، قطعات اتصال دهنده ديگرى نيز موجود است 
که در بعضى موارد بسته به نوع مصرف، استحکام فوق العاده زيادى 
را با استفاده از آن ها مى توانيد تأمين کنيد. اين اتصال دهنده ها از 
تهيه  مختلف  شکل هاى  به  مصنوعى)  (مواد  غيرفلز  يا  فلز  جنس 
يا  مخصوصى  ماشين  به وسيله ى  را  هريک  مى توانيد  که  مى شود 
چکش در چوب بکوبيد. موارد مصرف اين نوع اتصالات به صورت 
عمده در اتصال کلاف درب ها، قا ب ها و غيره است و ممکن است 
به صورت طولى و گوشه اى مورد استفاده قرار گيرند (شکل هاى 

۶۶  ــ۷ تا ۷۰ــ۷).

شکل ۶۶    ــ۷ــ سوزن دوخت زيگزاگى (تيغه اى)شکل ۶۵    ــ۷ــ استقرار کامل پيچ در سوراخ



 

شکل ۶۹    ــ۷ــ اتصال دوبل گونيايى (از جنس پلاستيک فشرده)

شکل ۷۰    ــ۷ــ اتصال دهنده ى فلزى براى پشت قاب ها و شيشه
131

شکل ۶۸    ــ۷ــ نحوه ی  کوبيدن سوزن دوخت زيگزاگى در چوب شکل ۶۷    ــ۷ــ اتصال دهنه هاى فلزى
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۱ــ قطعات چوب را چگونه جهت ساخت اتصالات آماده مى کنند؟
۲ــ قطعات چوبى را چگونه براى ساخت اتصال (به تفکيک هر اتصال) خط کشى مى کنند؟

۳ــ نحوه ى بريدن فاق و زبانه جهت ساخت اتصال مذکور چگونه است؟
۴ــ ابزارهاى لازم جهت خط کشى و ساخت اتصال فاق و زبانه را تعريف کنيد.

۵  ــ خوراک اره در فاق و زبانه چگونه منظور مى شود؟
۶  ــ برانداختن صحيح زبانه چگونه است؟ (از لحاظ زاويه ى بر)

۷ــ يک نمونه از اتصال فاق و زبانه را انجام دهيد.
۸   ــ نحوه ى خط کشى و تقسيمات اتصال انگشتى را بيان کنيد.

۹ــ ارتفاع زبانه در اتصال انگشتى چگونه تعيين مى شود؟
۱۰ــ نحوه ى خارج کردن فاق و زبانه در اتصال انگشتى به چه ترتيب مشخص مى شود؟

۱۱ــ گونيايى کردن اتصال انگشتى (پس از درهم کوبيدن فاق و زبانه) چگونه کنترل مى شود؟
۱۲ــ ساخت يک نمونه اتصال انگشتى ساده به وسيله ى دو قطعه چوب را شرح دهيد.

۱۳ــ براى آماده سازى دو قطعه چوب (دو تخته) جهت ساخت اتصال قليف و کنشکاف چگونه عمل مى کنند؟
۱۴ــ براى استحکام بيش تر زبانه در اتصال قليف، جهت الياف زبانه را چگونه انتخاب مى کنند؟

۱۵ــ تفاوت اتصال قليف سرخود و جداگانه را تعريف کنيد.
۱۶ــ دو نمونه از اتصال قليف و کنشکاف جداگانه و سرخود را بسازيد.

۱۷ــ نحوه ى خط کشى اتصال عرضى دوبل را روى دو قطعه چوب بيان کنيد.
۱۸ــ علت خزينه کردن محل سوراخ اتصال دوبل را بيان کنيد.

۱۹ــ نحوه ى ساخت دوبل (ميخ چوبى) و مشخصات چوب مورد نياز براى اين منظور را شرح دهيد.
۲۰ــ تمرين هاى ۱ و ۲ را که مربوط به ساخت اتصالات در اين فصل است. با مشخصات داده شده انجام دهيد.

۲۱ــ مورد مصرف سوزن هاى دوخت را بيان کنيد.
۲۲ــ ميخ هاى مورد مصرف در صنايع چوب را برحسب مورد بيان کنيد.

۲۳ــ قطعات اتصال دهنده فلزى و غيرفلزى به غير از پيچ و ميخ را در ساخت اتصالات در صنايع چوب مشخص 
کرده نحوه ى کاربرد آن را تعيين کنيد.

۲۴ــ در تمرين شماره ۲۵ و ۲۶:
دو کلاف به ابعاد ۴۰*۴۰ ، ۲۰*۲۰ سانتى متر معرفى شده که درهريک از کلاف ها، اتصالات موردبحث در 
اين فصل پيش بينى شده است. ساخت هريک از کلاف ها در قالب نقشه، در فرصت مناسب کارگاهى پيشنهاد مى شود 

(شکل ۷۱ــ۷ و ۷۲ــ۷). 

آزمون پايان فصل هفتمآزمون پايان فصل هفتم
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تمرين شماره ۲۶تمرين شماره ۲۵

شکل ۷۱    ــ۷ــ تمرين اتصالات    

شکل ۷۲    ــ۷ــ تمرين اتصالات
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هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 انواع تيغ هاى فرز را نسبت به نوع پروفيل و طرح مورد نظر انتخاب کرده آن ها را به کار گيرد.

 مراحل مختلف کار با دستگاه فرز دستى را طبق اصول فنى و ايمنى انجام دهد.
 دستگاه های فرز دستى خرطومى را به منظور فرزکارى قطعات کوچک قوسدار و فرم دار به کار بندد.

 دستگاه فرز دستى با تيغ مخصوص جهت درآوردن جاى لولاى مخفى (کابينتى) را به کار گيرد.
 دستگاه هاى فرز دستى را سرويس و نگاه دارى کند.

 تيغ هاى دستگاه فرز را تيز و آماده به کار کند.
 نکات ايمنى و حفاظتى را در هنگام عمليات فرزکارى رعايت کند.

٨فصلفصل
فرزکاریفرزکاری

٨ ــ فرزکاری
زير  موارد  در   ـ    ۸)  (شکل۱ـ برقى  دستى  فرز  دستگاه  از 

استفاده کنيد:
مصنوعى،  مواد  و  چوبى  سطوح  تراشيدن  و  فرم دادن 
به خصوص فرآورده هاى تمام شده ى چوبى مانند مبل سازى، در    و 
همچنين  مدل سازى.  بشکه سازى،  قالب سازى،  پنجره سازى، 
مى شود،  نصب  آن  به  که  شابلن هايى  و  مختلف  تيغه هاى  کمک  با 
کنشکاف،  دو راهه،  مانند  دهيد؛  انجام  را  مختلف  عمليات 
درآوردن  صفحات،  گوشه هاى  و  لبه ها  (ابزار زدن)،  پروفيل زدن 
شيارهاى مستقيم و منحنى در شکل ها و طرح هاى مختلف (شکل 

 (Pantograph) ـ     ۸)، قرينه سازى به کمک دستگاه پانتوگراف  ۲ـ
ساخت  هنرى،  کارهاى  در  به خصوص  صفحات،  روى  در 
اتصالات و دمچلچله ساده و مخفى، درآوردن جاى قفل و لولا، 
سوهان کارى داخل قطعات و رنده کردن اضافات روکش و فرميکا 
 ـ    ۸). با اين فرز قابل حمل با  از لبه ى صفحات روکش شده (شکل ۳ـ
تيغ هاى متنوع و با سرعت تا حدود ۲۷۰۰۰ دور در دقيقه، عمليات 

فرزکارى را با دقت تا ۰/۱ميلى متر مى توانيد انجام دهيد.
ماشين  دستگاه  چند  فنى  مشخصات   ۸ جدول۱ــ    در 

فرز   دستى آورده شده است. 
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 ـ   ۸     ــ دستگاه فرز دستى برقى (اورفرز دستى) شکل ۱ـ
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 ـ ٨ جدول ١ـ

قدرت قدرت ماشين فرز دستى
به وات

سرعت (دور در دقيقه)
هنگام فشار

سرعت در حالت آزاد
(دور در دقيقه)

عمق نفوذ
به ميلى متر

ابزارگير
به ميلى متر

وزن
(کيلوگرم)

۹۰۰۲۴۰۰۰۲۷۰۰۰۵۰۸۳/۵۰۰متوسط ۹۰۰ وات
متوسط ۹۰۰ وات 

۹۰۰۲۴۰۰۰۲۷۰۰۰۵۰۸۳/۵۰۰الکترونيکى با دور دائم

۲۳۰۰۰۶۰۸۴/۷۰۰ــ۱۲۰۰متوسط ۱۲۰۰ وات
متوسط ۱۳۰۰ وات 

۶۰۸۴/۸۰۰ــ۱۳۰۰۲۴۰۰۰الکترونيکى با دور دائم

۱۶۰۰۱۵۰۰۰۲۵۰۰۰۷۵۱۲۵/۷۰۰بزرگ ۱۶۰۰ وات تا قطر ۱۲
بزرگ ۱۷۰۰ وات 

۱۷۰۰۱۸۰۰۰۲۳۰۰۰۷۵۱۲۵/۸۰۰الکترونيکى با دور دائم

 ـ    ۸     ــ به وسيله ى ماشين فرز مى توان کليه سطوح مستقيم و قوس دار را به فرم هاى مختلف فرزکارى کرد. شکل ۲ـ
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پروفيل  نوع  با  مقايسه  در  فرز  تيغ  انواع   ـ    ۸     ــ  ۱ـ
(طرح لبه) آن

برخلاف ساير ابزارهاى کار روى چوب که معمولاً تيغه ى 
آن ها از نظر شکل ظاهرى به يک فرم است، تيغه ابزارهاى ماشين 

 ـ    ۸     ــ با استفاده از شابلن کنترل کننده مى توان قسمت هاى اضافى روکش را از صفحات روکش شده فرز و هم سطح کرد. شکل ۳ـ

فرز دستى هر کدام شکل خاصى دارد که بايد متناسب با آن شکل، 
براى کارهاى خود طبق طرح هاى مورد نظر استفاده کنيد (شکل 

 ـ    ۸).  ـ    ۸ و ۵     ـ ۴ـ

 ـ    ۸     ــ انواع تيغ هاى فرز در طرح هاى مختلف از لحاظ لبه ى برنده آن شکل ۴ـ
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در موقع انتخاب تيغه ى فرز دقت کنيد:
قيمت  افزايش  از  جلوگيرى  براى  سازنده  کارخانه هاى 
(شکل ۴ـ ـ  ۸) انواع تيغ هاى فرز در طرح هاى مختلف از لحاظ لبه 
برنده ى آن، فولاد افزار، در بعضى از انواع آن تنها لبه ى ابزار را 
از فولاد HM مى سازند و بقيه قسمت هاى آن از فولاد معمولى 
است، در بعضى از انواع ديگر آن ممکن است فولاد تيغه به طور 
کل از فولاد HSS ۱ يا فولاد CV ۲ باشد، از اين رو در انتخاب 
 ،d کوچک  دايره ى  قطر  تيغه،  جنس  علاوه بر  بايد  تيغه ها  کليه ى 
تيغه  فرم  قسمت  شعاع   ،H تيغه  ارتفاع   ،  D بزرگ  دايره ى  قطر 
R و همچنين ديگر مشخصات آن از قبيل جنس قطعه کار مورد 
عمل، عرض برش، عمق برش، تعداد دندانه برش دهنده تيغه، نحوه 
دنده دار يا سيلندرى (ساده) بودن دنباله (شفت) تيغه را مورد توجه 

دقيق قرار دهيد (شکل ۶   ـ ـ     ۸).

Chrom - Vanadium ــ٢                                      Hochleistungs Schnell Schnitt ــ١

 ـ    ۸     ــ تيغ هاى مختلف متناسب با نوع ابزار در شکل هاى مختلف شکل ۵  ـ

 ـ    ۸     ــ قسمت هاى مختلف يک تيغ فرز شکل ۶  ـ
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 ـ    ۸     ــ نحوه ی کارکردن با ماشين فرز دستى ۲ـ
 ـ ۸   ــ براى کارکردن با ماشين فرز دستى، ابتدا کار  ۱ــ۲ـ
را در روى نقشه مشخص کرده ابعاد و فرم شيار مورد نياز در چوب 
ماسيو، روکش، تخته لايى، تخته خرده چوب (نئوپان) و صفحات 

مواد مصنوعى را تعيين کنيد.
 ـ۸   ــ تيغ فرز را متناسب با فرم يا شيار مورد نظر  ۲ــ۲ـ
کنيد (شکل  انتخاب  پروفيل طراحى شده است،  برعکس فرم  که 

 ـ   ۸). ۷ـ

با  پروفيلى  طرح هاى  انواع   ـ    ۸     ــ  ۷ـ شکل 
توجه به نوع تيغ هاى فرز مربوط

پخ زدنشفت جهت استفاده از تيغ اره يا فرزتيغ Vشکل

کنشکاف
تيغ در هنگام استفاده از شابلن

پروفيل زن لبه ى کارانگشتى و شيارزن

دو راههگلويى وسط کار

گرد کردن لبه ى کارگلويى لبه کار
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لحاظ  از  را  آن  (شفت)  دنباله  و  فرز  تيغ   ـ ۸   ــ  ۳ــ۲ـ
بى عيب بودن کنترل کنيد.

ميله  داخل  در  صحيح  به طور  را  فرز  تيغ   ـ ۸   ــ  ۴ــ۲ـ
گردنده ى ماشين (شفت يا سه نظام) قرار داده مهره آن را با آچار 
و   ـ    ۸  ۸    ـ (شکل هاى  کنيد  محکم  سر)  دو  آچار  (معمولاً  مربوط 
از  قبل  بايد  حتماً  احتمالى،  خطرات  از  جلوگيرى  براى   ـ     ۸).  ۹ـ
خارج  برق  از  را  آن  شاخه  دو  دستى،  فرز  تيغ  تعويض  يا  بستن 

کنيد.
 ـ ۸   ــ پس از بستن تيغ، آن را امتحان کنيد که کاملاً  ۵  ــ۲ـ
فرزکارى  موقع  در  تا  باشد  شده  محکم  و  افتاده  جا  نظام  سه  در 
لنگ نزند يا به صورت خارج از مرکز حرکت دورانى نکند (قطعه 

شماره ۱۸).
 ـ ۸   ــ با شل کردن پيچ اتصال موتور به بدنه (قطعه  ۶  ــ۲ـ
نظر  مورد  شيار  عمق  با  مطابق  را  فرز  تيغ  ارتفاع   ،(۱۲ شماره 
فرز)  تکيه گاه  يا  پايه  سطح  از  تيغ  خارج شدن  (دراثر  کنيد  تنظيم 

 ـ   ۸). (شکل۱۰ـ

 ـ    ۸     ــ نحوه ى باز و بستن تيغ فرز به کمک آچار دوسر تخت شکل ۸   ـ

 ـ    ۸     ــ با قراردادن خار مهره تيغ را محکم کنيد. شکل ۹ـ

۱ــ کليد خاموش و روشن
۲ــ پيچ تنظيم عمق شيار

۳ــ مهره بالايى تنظيم عميق
۴ــ مشتى (دسته)

۵  ــ ضامن نگه دارنده
۶  ــ مهره پايين تنظيم عمق

۷ــ گونياى فرز
۸   ــ صفحه متحرک ماشين  

۹ــ پيچ مرکزياب

 ـ    ۸     ــ نحوه ى تنظيم ماشين فرز و تيغ و به کار انداختن آن با استفاده از قسمت هاى مختلف آن شکل ۱۰ـ

۱۰ــ بدنه ماشين
۱۱ــ مشتى (دسته)

۱۲ــ پيچ اتصال موتور به بدنه
۱۳ــ خط کش مدرج ارتفاع

۱۴ــ خط کش مدرج پايه
۱۵ــ تکيه گاه قوس زنى خارجى
۱۶ــ تکيه گاه قوس زنى داخلى

۱۷ــ گونيا
۱۸ــ تيغ فرز
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 ـ    ۸     ــ نوعى ماشين فرز که نحوه ى تنظيم آن به وسيله ى حلقه تنظيم کننده انجام مى شود. شکل ۱۱ـ

کليد روشن و خاموش

(ارتفاع  تيغ  ارتفاع  ثابت نگاه داشتن  براى   ـ  ۸    ــ  ۷  ــ۲ـ
 ـ  ۸ استفاده  شيار) از دو مهره ماشين فرز (قطعات ۳ و ۶) شکل ۱۰ ـ
کنيد و براى تغيير ارتفاع ضامن (قطعه ى شماره ۵) را به کار بريد. 
لازم به توضيح است که ارتفاع شيار مورد نظر به وسيله ى پيچى 
که بدين منظور تعبيه شده (قطعه ى شماره ۲)، تعيين و مقدار شيار 

به وسيله ى خط کش مدرج (قطعه شماره ۱۳) کنترل مى شود.
با  بايد  دستى  فرز  ماشين هاى  از  برخى  در   ـ ۸   ــ  ۸    ــ۲ـ
گرداندن حلقه کائوچويى يا رينگ تنظيم ميکرومترى، تيغه را کاملاً 
در وضعيت دقيق طبق نقشه قرار دهيد و پيچ اتصال را کاملاً محکم 

 ـ   ۸). کنيد (شکل۱۱ـ

موتور
گيرنده نگه دارنده

بدنه ى ماشين

عمق سنج
حلقه تنظيم کننده عمق

صفحه يا پايه تکيه گاهسه نظام

را   (۱۷ شماره  (قطعه  تنظيم  قابل  گونياى   ـ ۸   ــ  ۹  ــ۲ـ
شماره ۱۴) و تکيه گاه  مدرج پايه (قطعه ى  استفاده از خط کش  با 
(قطعه ى شماره ۱۵) يا تخته تکيه گاه مناسب با عرض کار حرکت 
(شکل هاى  کنيد  محکم  را  دستى  پيچ  يا  مربوط  پيچ  سپس  داده 

 ـ   ۸).  ـ   ۸  و ۱۳ـ ۱۲ـ

لبه ى  تا  ابزار  محل  فاصله  کار،  قطعه  کنار  در  گونيا  قراردادن  با   ـ   ۸     ــ  ۱۲ـ شکل 
کار مشخص مى شود.

 ـ    ۸     ــ در فرزکارى در امتداد چوب ماشين فرز را از جلو کار به عقب  شکل ۱۳ـ
هدايت کنيد. 
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 ـ ۸   ــ دو شاخه را به برق وصل کرده دستگاه را  ۱۰ ــ۲ـ
براى اطمينان از صحت عمل روشن (به وسيله ى کليد شماره ۱) و 

بعد از مختصرى حرکت، خاموش کنيد. 
 ـ ۸    ــ يک قطعه چوب بزرگ تر از طول تکيه گاه  ۱۱ ــ۲ـ
داده  قرار  فرزکارى  عمليات  آزمايش  مورد  امتحان  به عنوان  را 
آن  روى  ابتدا  کار،  ميز  گيره  به  آن  بستن  از  پس   ـ   ۸)  ۱۴ـ (شکل 
سپس  و  مى دهيم  انجام  را  زدن)  پروفيل (ابزار  يا  شيارزدن  عمل 

 ـ    ۸     ــ با بستن يک قطعه چوب روى سطح کار و تکيه دادن ماشين فرز به  شکل ۱۴ـ
اين قطعه چوب مى توان شيار مورد نظر را روى سطح کار فرزکارى کرد. 

فاصله بين تيغ و تکيه گاه  

    تکيه گاه

اشکالات را از نظر تنظيم قطر يا فرم يا عمق دلخواه برطرف کنيد 
 ـ   ۸ ). (شکل ۱۵ـ

مى توان  منحنى  به صورت  فرم دادن  براى   ـ ۸   ــ  ۱۲ــ۲ـ
از وسايل و تکيه گاه مخصوصى (قطعات شماره ۹ ، ۱۵ و ۱۶) که 
براى اين منظور در نظر گرفته شده است استفاده کرد (شکل هاى 

 ـ  ۸).  ـ  ۸ و ۱۷ـ ۱۶ـ

 ـ    ۸     ــ فرز زدن آزمايشى و طرز زدن شيارهاى موازى روى قطعات چوبى  شکل ۱۵ـ
با استفاده از گونياى ماشين فرز و تيغ مربوط

 ـ   ۸     ــ طرز قراردادن پيچ مرکزياب (سوزن) جهت قوس زنى  ـ    ۸     ــ نحوه ى کار با ماشين فرز هنگام شيازدن دايره اى روى صفحاتشکل ۱۶ـ شکل ۱۷ـ
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 ـ  ۸    ــ براى فرزکارى طرح هايى که احتياج به شابلن  ۱۳ــ۲ـ
شابلن  بايد  چلچله)،  اتصالات (دم  از  بعضى  ساخت  مانند  دارند، 
مورد نظر را قبلاً به قطعه ى کار نصب کنيد يا در کپى تراشى و ايجاد 

شيارهاى موازى لبه کار شابلن مربوط را به کار گيريد (شکل هاى 
 ـ    ۸  ).  ـ    ۸ تا ۲۶ـ ۱۸ـ

 ـ    ۸     ــ حروف و اعدادى که روى چوب، فرزکارى شده است.  ـ    ۸     ــ به وسيله ى ماشين فرز دستى با استفاده از شابلن مربوط مى توان شکل ۱۸ـ شکل ۱۹ـ
حرف هايى را روى سطوح و صفحات چوبى ايجاد کرد.

شابلن  به کارگيرى  با   ـ    ۸     ــ  ۲۰ـ شکل 
مى توان بعضى از اتصالات (دم چلچله، 
و  فرز  ماشين  با  را   (… و  انگشتى 

تيغ هاى مربوط انجام داد. 

 ـ    ۸     ــ نمونه اى از شابلن اتصال دم چلچله در هنگام فرزکارى  ـ    ۸     ــ نمونه اى از شابلن اتصال دم چلچله در هنگام فرزکارىشکل ۲۱ـ شکل ۲۲ـ
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 ـ    ۸     ــ با بستن شابلن اتصال دم چلچله روى قطعات چوبى، مى توان با به  شکل ۲۳ـ
کارگيرى ماشين فرز دستى اتصال مذکور را انجام داد.

 ـ    ۸     ــ پس از ساخت اتصال دم چلچله با استفاده از شابلن و ماشين فرز،  شکل ۲٤ـ
آن ها را مطابق شکل براى ساخت جعبه در داخل جاسازى کنيد.

 ـ    ۸     ــ نحوه ی  زدن دايره روى صفحات به وسيله ى ماشين فرز  ـ    ۸     ــ طرز تنظيم ماشين فرز و تکيه دادن آن به پايه راهنما جهت پخ زدن شکل ۲۵ـ شکل ۲۶ـ
لبه ى دايره روى صفحات

در  بلبرينگى  يا  تکيه گاه  که  تيغ ها  بعضى  از   ـ    ۸).  ۲۵ـ کنيد (شکل 
 ـ    ۸ استفاده کنيد. انتها دارند، مطابق شکل ۲۷ـ

سرتيغ  که  فرزهايى  تيغ  استفاده  هنگام  در   ـ  ۸   ــ  ۱۴ ــ۲ـ
آن ها راهنما يا تکيه گاه ندارند، از گونيا و شابلن مناسب استفاده 

 ـ    ۸     ــ با تکيه دادن تيغ فرز به راهنما و تکيه گاه پايه به لبه ى کار مى توان نر (لبه) صفحات را فرزکارى کرد. شکل ۲۷ـ
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 ـ  ۸    ــ در هنگام عمليات فرزکارى نسبت به نوع  ۱۵ــ۲ـ
 ـ     ۸). کار از محافظ مناسب ماشين استفاده کنيد (شکل ۲۸ـ

 ـ    ۸     ــ تيغ فرز در هنگام کار بايد در داخل محافظ باشد. شکل ۲۸ـ

دستگاه  هدايت  دسته هاى  عمل،  موقع  در   ـ ۸   ــ  ۱۶ ــ۲ـ
فرز را با، هر دو دست گرفته (قطعات شماره ۴ و ۱۱) سطح جلو 
تکيه گاه يا پايه را با لبه کار روى سطح صفحه کار قرار دهيد. در 
صورت استفاده از گونيا دقت شود که گونيا کاملاً به نرکار چسبيده 
و  دلخواه  شيار  صورت  اين  غير  در  زيرا   ـ   ۸).  (شکل۳۰ـ باشد 

مستقيم ايجاد نخواهد شد.

 ـ    ۸     ــ با گرفتن ماشين در دو دست و تکيه دادن آن به لبه ى جعبه ها (کشو)  شکل ۲۹ـ
روى آن ها شيار دل خواه را ايجاد کنيد.

 ـ    ۸     ــ نحوه ى فرزکارى لبه کار با استفاده از گونياى ماشين شکل ۳۰ـ

مربوط  کليد  به وسيله ى  دور  تغييرات  و  خاموش کردن  و  روشن   ـ    ۸     ــ  ۳۱ـ شکل 
انجام مى شود.

 ـ ۸   ــ پس از اطمينان از قرارگرفتن صحيح تيغ در  ۱۷  ــ۲ـ
محل مورد نظر، ماشين را روشن کنيد (به وسيله ى کليد مربوط). 
در اين موقع صبر کنيد تا فرز به سرعت (دور) عادى خود برسد 

 ـ    ۸). (شکل ۳۱ـ
فرزکارى،  عمل  شروع  در  که  شود  دقت   ـ ۸   ــ  ۱۸ــ۲ـ
 ـ   ۸ با قطعه کار  بر  خورد لبه ى برنده ى سينه تيغ فرز طبق شکل۳۲ـ

 ـ    ۸     ــ جهت حرکت تيغ ماشين فرز روى قطعه ى کار شکل ۳۲ـ
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باشد. در اين حالت اگر لبه ى برنده ى تيغه ماشين به طرف شخص 
باشد و تيغه در جهت خلاف عقربه هاى ساعت حرکت کند، قطعه 
کار از راست به چپ حرکت داده مى شود يا اگر کار ثابت باشد، 
دستگاه فرز از چپ به راست حرکت داده مى شود. به هر ترتيب بايد 
توجه کرد که هميشه حرکت تيغ فرز در نقطه تماس خلاف جهت 

 ـ   ۸).  ـ    ۸ و ۳۵ـ  ـ   ۸ ،۳۴ـ حرکت قطعه خواهد بود (شکل هاى۳۳ـ

کار  شروع  در  سر چوب  فرزکارى  هنگام   ـ ۸   ــ  ۱۹ــ۲ـ
چنان چه گونياى ماشين را به نر کار تکيه داده باشيد، شيار حاصل 
خيلى دقيق و قرينه شکل تيغه فرز در محل تماس با چوب خواهد 
بود، اما در پايان چنان چه از قطعه چوب اضافى استفاده نشود، 
از  جلوگيرى  براى  شد.  خواهد  ايجاد  چوب  انتهاى  در  پريدگى 
لاشه شدن و جدا شدن الياف در انتهاى چوب بايد حتماً يک قطعه 

چوب اضافى را با گيره به قطعه کار نصب کنيد.
 ـ ۸   ــ به منظور بالا بردن کيفيت کار (سطح تراش)  ۲۰ــ۲ـ
از  نبايد  پوشال  ضخامت  ماشين،  از  حفاظت  و  بيش تر  ايمنى  و 

 ـ   ۸). ظرفيت ماشين فرز بيش تر باشد (شکل ۳۶ـ

 ـ  ۸     ــ در ايجاد شيارهاى عميق روى سطح چوب  ۲۱ــ۲ـ
کم تر  عمق  از  که  کرد.  استفاده  فرزکارى  مرحله  چند  از  مى توان 
شروع شده باشد. با هر دفعه عبوردادن تيغ از محل شيار دوباره 
مقدار بيرون آمدن تيغ از پايه تا تکيه گاه را بيش تر و درنتيجه، عمق 

 ـ    ۸ ). زيادترى ايجاد کنيد (شکل ۳۷ـ

 ـ    ۸     ــ جهت حرکت دستگاه فرز شکل ۳۳ـ

 ـ    ۸     ــ نحوه ى حرکت دستگاه فرز شکل ۳۴ـ

 ـ    ۸     ــ نحوه ى حرکت ماشين روى قطعه کار در هنگام فرزکارى شکل ۳۵ـ

 ـ    ۸     ــ طريقه زدن شيار با تيغ فرز در طول معين. پيش برد کار ماشين  شکل ۳۶ـ
بايد در حد ظرفيت ماشين باشد.

 ـ    ۸     ــ با تکيه دادن گونياى ماشين به کنار قطعه کار مى توان با اضافه کردن  شکل ۳۷ـ
به ارتفاع تيغ عمق شيار را زياد کرد.
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 ـ ۸   ــ دقت کنيد همواره تعادل و هدايت دستگاه  ۲۲  ــ۲ـ
بايد با دو دست انجام شود. در شروع کار تا پايان عمليات فرزکارى 
بايد وزن دستگاه فرز را تحمل کنيد تا از برخورد ناخواسته آن با  

 ـ   ۸).   ـ   ۸ و ۳۹ـ ميز کار جلوگيرى شود (شکل هاى ۳۸ـ

 ـ ۸   ــ همواره از ابزار تيز استفاده شود تا نيروى  ۲۳ ــ۲ـ
کم تر در موقع عمل لازم باشد؛ چون در صورت کند بودن تيغ و 
فشار بيش از حد چنان چه تيغ در موقع عمل در کار بايستد خطر 

سوختن الکتروموتور آن وجود خواهد داشت.

 ـ    ۸     ــ نحوه ى گرفتن ماشين فرز به وسيله ى دو دست شکل ۳۸ـ

 ـ    ۸     ــ نحوه  ى ايستادن در هنگام فرزکارى در کنار ميز کار شکل ۳۹ـ

 ـ   ۸   ــ ماشين فرز خرطومى ۳ـ
اين ماشين تشکيل شده است از يک لوله خرطومى بلند که 
محور آن به شافت ماشين متصل است و طول آن تا حدود ۱۸۰ 
سانتى متر است (شکل ۴۰ــ    ۸ )  و در انتهاى آن سه نظام مخصوصى 
 D=۶شافت قطر  که  را  فرز  تيغ هاى  آن  به  مى توان  که  گرفته  قرار 
ميلى متر دارد نصب کرد (شکل ۴۱ــ    ۸). از اين دستگاه بيش تر در 
کار با چوب ساب و سوهان کارى با سوهان هاى محورى انگشتى 
براى فرم دادن و پرداخت کردن داخل قطعات چوبى يا مواد مصنوعى 
و فلزات به ويژه در کارها و قطعات کوچک استفاده مى شود (شکل 
۴۲ــ    ۸ ). در اين نوع ماشين فرز خرطومى دور به طور مستقيم از 

الکتروموتور به ابزار کار منتقل مى شود. 

 ـ    ۸     ــ دستگاه فرز خرطومى با دور غيرمستقيم و متغير شکل ۴۰ـ

 ـ    ۸     ــ الکتروموتور و ميله خرطومى همراه با سه نظام مخصوص با دور  شکل ۴۱ـ
ثابت و مستقيم
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سوهان هاى محورى انگشتى در دو نوع به صورت شياردار 
ساده يکنواخت براى چوب و مواد مصنوعى و با شيارهاى منقطع 
براى کار روى فلزات به بازار در ابعاد مختلف عرضه شده که در 
شکل ۴۳ــ    ۸ نشان داده مى شود. دو نمونه از ماشين فرز قابل نصب 
ميله خرطومى که به وسيله ى فشار هوا عمل مى کند، در شکل هاى 

۴۴ــ    ۸ و ۴۵ــ    ۸ مشاهده مى شود.

 ـ    ۸     ــ نحوه  ى کاربرد سوهان محورى شکل ۴۲ـ

 ـ    ۸     ــ انواع سوهان هاى محورى انگشتى شکل ۴۳ـ

 ـ    ۸     ــ فرز قلمى پنوماتيک قابل نصب ميله خرطومى شکل ۴۴ـ

فشرده  هواى  خرطومى که به وسيله ى  ميله  قابل نصب  بادى   ـ      ۸       ــ فرز  شکل ۴۵ـ
کار مى کند.

 ـ  ۸      ــ نحوه ى کار با ماشين فرز خرطومى  ـ۳ ـ ۱ـ
الف ــ تيغ مناسب را انتخاب کنيد (شکل ۴۶ـ ـ  ۸).

ب ــ ميله بلند خرطومى ماشين را که معمولاً حدود ۱۸۰ 
ماشين  به  مى شود،  منتهى  نظام  سه  به  انتها  در  و  است  سانتى متر 

متصل کنيد.
پ ــ تعداد دور ماشين را مناسب با نوع کار و جنس قطعه 
داراى  ماشين  اين  کنيد (چون  انتخاب  ماشين  دستورالعمل  طبق 

تسمه و چرخ تسمه PIV براى سرعت هاى مختلف است). 
ـ ماشين را به وسيله ى چرخ هاى پايه آن نزديک کار قرار  ت ـ
دهيد! به طورى که بتوانيد از ميله خرطومى راحت استفاده کنيد.

ـ چنان چه پرداخت نمودن چوب هاى فرم داده شده مورد  ث ـ
نظر باشد، از سوهان هاى محورى استفاده کنيد.

انواع  مى توانيد  خرطومى  فرز  ماشين  به وسيله ى  ــ  ج 
سوراخ کارى ظريف عمودى يا افقى و ساير زوايا را با استفاده از 

مته انجام دهيد.

 ـ    ۸     ــ نحوه ى کار با فرز خرطومى شکل ۴۶ـ
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 ـ    ۸     ــ ماشين فرز جهت درآوردن جاى لولا ۴ـ
براى درآوردن جاى قفل و لولا، شب بند، دستگيره و ديگر 
قطعات يراق آلاتى که در چوب براى ساخت فرآورده هاى چوبى بايد 
جاسازى شود، از شابلن هاى مختلف که بر روى قطعه کار ثابت 
مى شود استفاده کنيد (شکل ۴۷ـ ـ  ۸). شابلن هاى فلزى داراى شيار 
متناسب با ابعاد يراق مورد نظر يا زبانه و برگه هاى آن است. اين 
شابلن را روى محل نصب يراق که قبلاً خط کشى شده است، قرار 
داده سپس دستگاه فرز دستى را با استفاده از تيغ قلمى يا تيغ هاى 
زائده دار که به شکل و جنس کار بستگى دارد، از طريق پايه ى آن 
حرکت  مربوط  شيار  در  تيغ  که  به طورى  دهيد؛  قرار  شابلن  روى 
داده شود و بدين وسيله محل نصب يراق را در چوب ايجاد کنيد. 
بدين طريق با استفاده از شابلن مى توانيد جاى لولاهاى پاشنه اى و 
قفل هاى مغزى و جاى زبانه قفل را در صفحات و قطعات چوبى 

تعبيه کنيد.
به وسيله ى شابلن هاى مخصوص مى توانيد جاى اتصالات 
انگشتى، شيارها و سمه هاى جاى نرده براى ساخت لنگه درب هاى 

از  استفاده  با  فرز  دستگاه  به وسيله ى  لولا  محل  درآوردن  طرز   ـ    ۸     ــ  ۴۷ـ شکل 
شابلن مربوط

 ـ    ۸     ــ ماشين فرز مخصوص جهت درآوردن جاى لولاى کابينتى، در اين ماشين قطعه کار به وسيله ى دو کفشک پنوماتيکى  شکل ۴۸ـ
روى صفحه نگه دارى مى شود. 

کرکره اى و ايجاد شيارهاى کج در چوب را انجام دهيد.
براى درآوردن جاى لولاى مخفى (کابينتى) جهت درهايى 
که احتياج به قفل و بست ندارد، از ماشين فرز مخصوصى (مطابق 
دو  وسيله ى  به  و  گرفته  قرار  عمودى  به طور  که   ـ     ۸)  شکل۴۸ـ با 
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کفشک (نگه دارنده) پنوماتيکى قطعه کار روى صفحه ماشين ثابت 
 ـ   ۸) استفاده کنيد.  نگاه داشته مى شود نيز از تيغ ماشين (شکل۴۹ـ
خاصيت اين لولاها آن است که حالت فنرى داشته در حالت باز 
و بسته بودن کاملاً در را باز و يا بسته نگاه مى دارد و از اين نظر 
لولاها  اين  مصرف  مورد  ندارد.  شب بند  يا  قفل  به  چندانى  نياز 
است  لباس  قفسه  درهاى  و  آشپزخانه  کابينت  درهاى  در  بيش تر 

 ـ   ۸).   (شکل۵۰    ـ
روش ديگر استفاده از ماشين فرز دستى بستن آن به زير يا 
روى ميز کارى که براى اين منظور ساخته شده است (شکل هاى 
 ـ    ۸). در اين روش با حرکت عمودى ماشين عمق   ـ   ۸ و ۵۲   ـ ۵۱   ـ
شيار و با جلو و عقب بردن گونياى ميز کار فاصله شيار مورد نظر 

را تنظيم و کنترل کنيد. 
 ـ    ۸     ــ انواع تيغ هاى مخصوص ماشين جاى لولا زنى (کابينتى) شکل ۴۹ـ

 ـ    ۸     ــ طريقه ى جا سازى و نصب لولاى کابينتى شکل ۵۰ـ

 ـ    ۸     ــ استقرار فرز روى صفحه ميز    شکل ۵۱ـ

پايه دستگاه جهت تنظيم 
ارتفاع ماشين

 گونياى صفحه ميز

 ـ    ۸     ــ استقرار فرز زير صفحه ميز شکل ۵۲ـ
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شکل ۵۳    ــ ۸   ــ قسمت هاى مختلف ماشين فرز دستى

 ـ      ۸       ــ قسمت هاى مختلف دستگاه يا ماشين فرز دستى ۵   ـ
قسمت هاى تشکيل دهنده ماشين فرز دستى عبارتند از:

۱ــ بـالابر (جهت تنظيم عمق پروفيل)، ۲ــ فنر، ۳ــ مهره، 
۴ــ واشر ، ۵   ــ پوسته  ، ۶  ــ پيچ، ۷ــ بـالشتک ، ۸     ــ پيچ بالشتک، 
۹ــ بادگير،۱۰ــ بلبرينگ، ۱۱ــ واشر، ۱۲ــ آرميچر، ۱۳ــ بادگير، 
دسته (مشتى)،  ۱۷ــ  بـلبـرينگ   ،  ۱۶ــ  واشر    ،  ۱۵ــ  پيچ   ،  ۱۴ــ 
۱۸ــ پـوسته گيربـکس، ۱۹ــ فــنــر، ۲۰ــ پيچ، ۲۱ــ سه نظام،

۲۲ــ مـهــره سه نظام، ۲۳ــ ضامـن رهــاکننده، ۲۴ــ واشر ضامن، 
۲۵ــ پيچ ضامن ، ۲۶ــ پيچ و فـنر، ۲۷ــ فنر ضامن رهـاکننده ، 
۲۸ــ تنظيم کننده ى پــايـه، ۲۹ــ تــه کــابل،۳۰ــ حفاظ کــابل، 
۳۱ــ ذغــال، ۳۲ــ درب ذغــال، ۳۳ــ خــازن، ۳۴ــ فيبر پايه، 
۳۵ــ پيچ مشتـى ، ۳۶ــ دسته (مشتـى)، ۳۷ــ کـليد خـامـوش و 

روشن کننده.

۳۴ ۲۸
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و  دستى  فرز  ماشين  نگه دارى  و  سرويس   ـ   ۸     ــ  ۶  ـ
تيغ آن

زير  نکات  به  بايد  دستى  فرز  ماشين  آماده به کاربودن  براى 
توجه کامل کنيد:

مختلف  قسمت هاى  مرتبه  يک  ماه  هرچند   ـ   ۸     ــ   ـ ۶  ـ ۱ـ
آن از قبيل ذغال، بلبرينگ ها، خازن و غيره را مورد بازديد دقيق 
روغن کارى و  يا  تعويض  را  آن ها  لزوم،  صورت  در  دهيد و  قرار 

گريس کارى يا در حد امکان تعمير کنيد.
طرف  از  داده شده  دستورالعمل هاى  به   ـ   ۸     ــ   ـ ۶  ـ ۲ـ
سازنده ى ماشين توجه کرده ماشين را از رطوبت و گرد و خاک 

محفوظ نگاه داريد.
 ـ    ۸     ــ بــه منظور جلوگيرى از لنگـى ميله مـحـور   ـ ۶  ـ ۳ـ
تيغ)  (دنباله ى  شفت  به  ضربه زدن  يا  زياد  فشار  از  بايد  ماشين 

خوددارى کنيد.
تيغ  احتمالى  اکسيده شدن  و  زنگ زدن  از   ـ   ۸     ــ   ـ ۶  ـ ۴ـ

(دراثر رطوبت) جلوگيرى کنيد.
 ـ   ۸     ــ در هنگام تيزکردن تيغ ها دقت کنيد تا زاويه   ـ ۶  ـ ۵  ـ

تيغ از حد استاندارد خارج نشود.

 ـ   ۸     ــ تيزکردن تيغ هاى فرز ۷ـ
دوباره  بايد  شده  کند  فرز  تيغ هاى  کارکردن  مدتى  از  پس 
(دراثر  باشند  نداشته  لب پريدگى  تيغ ها  که  درصورتى  شوند.  تيز 
برخورد به اجسام سخت يا گره اى آهنى چوب و غيره)، مى توانيد 
به وسيله ى سنگ مخصوص و متناسب با لبه ى تيغ (سنگ نفت) با 
دقت کامل، به طورى که لبه هاى برنده ى تيغ به طور يکنواخت به يک 
اندازه روى سنگ نفت کشيده مى شوند، تيز و آماده به  کار کنيد. 
بدين ترتيب که قسمت پخ تيغ را روى سنگ حرکت داده پس از 
ايجاد پليس لبه تيغ، پشت تيغ را روى سنگ نفت بخوابانيد. پس 
از حرکت دادن تيغ روى سنگ نفت و تکرار آن، پليس ايجاد شده 

 ـ    ۸). روى تيغ از بين رفته تيغ تيز مى شود (شکل ۵۴   ـ

 ـ    ۸     ــ نحوه  ى قراردادن تيغ روى سنگ نفت ساده يا فرم دار (بستگى به  شکل ۵۴  ـ
شکل تيغ دارد) به منظور تيزکردن و آماده به کارکردن تيغ فرز

 ـ    ۸     ــ نکات ايمنى و حفاظتى در فرزکارى ۸   ـ
 ـ   ۸     ــ دقت کنيد که قطعه کار روى ميز کار محکم   ـ    ۸     ـ ۱ـ

شده باشد.
 ـ   ۸     ــ کابل برق متصل به ماشين نبايد پارگى و زدگى   ـ    ۸     ـ ۲ـ

داشته باشد و اتصالات برقى ماشين بايد سالم باشند.
 ـ   ۸     ــ دقت کنيد که از برخورد تيغ با بدن جلوگيرى   ـ    ۸     ـ ۳ـ
ابزار  زياد  دور  و  تيز بودن  علت  به  آن  زخم  و  ضايعه  چون  شود، 

شديد خواهد بود.
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 ـ    ۸     ــ لباس کار بايد فاقد آستين هاى آويزان باشد. شکل ۵۵  ـ

حفاظتى  عينک  از  فـرزکـارى  مــوقع  در   ـ   ۸     ــ   ـ    ۸     ـ ۴ـ
استفاده شود.

را  فرز  فرزکارى،  عمليات  پايان  از  پس   ـ   ۸     ــ   ـ    ۸     ـ ۵  ـ
خاموش کرده کابل آن را از برق خارج کنيد.

پهلو،  به  خاموش  حالت  در  را  فرز  ماشين   ـ   ۸     ــ   ـ    ۸     ـ ۶  ـ
روى ميز کار بخوابانيد.

 ـ   ۸     ــ همواره از ابزار تيز استفاده کنيد تا نيروى   ـ    ۸     ـ ۷ـ
کم تر در موقع عمل لازم باشد، چون در صورت کُند بودن تيغ فرز و 
فشار بيش از حد، چنان چه تيغ در موقع عمل در کار بايستد خطر 

سوختن الکتروموتور آن وجود خواهد داشت.
 ـ   ۸     ــ از محکم بودن تيغ داخل محور ماشين (سه   ـ    ۸     ـ ۸   ـ

نظام) اطمينان حاصل کنيد.
 ـ   ۸     ــ قبل از روشن کردن بايد مقدار عمق شيار يا   ـ    ۸     ـ ۹ـ

فرم مورد نظر را تعيين کرده پيچ تنظيم محکم شده باشد. 
 ـ   ۸     ــ از سالم بودن و تيزى تيغ مطمئن شويد.  ـ    ۸     ـ ۱۰ـ

 ـ   ۸     ــ قبل از شروع به فرزکارى دقت کنيد در   ـ    ۸     ـ ۱۱ـ
قطعه کار ميخ يا فلز و غيره وجود نداشته باشد.

سعى  کرده  تنظيم  ماشين را  ايمنى   ـ   ۸     ــ حفاظ   ـ    ۸     ـ ۱۲ـ
شود تا پايان کار در محل خود قرار داشته باشد.

 ـ   ۸     ــ هرگز انگشت خود را به تيغ فرز (به منظور   ـ    ۸     ـ ۱۳ـ
نگاه داشتن تيغ) نزديک نکنيد.

مجاز  حد  از  نبايد  ماشين  (دور)  سرعت   ـ   ۸     ــ   ـ    ۸     ـ ۱۴ـ
بيش تر باشد.

ماشين  ظرفيت  از  نبايد  پوشال  ضخامت   ـ   ۸     ــ   ـ    ۸     ـ ۱۵ـ
بيش تر باشد.

 ـ   ۸     ــ سرعت پيش برد کار متناسب با فرم و طرح   ـ    ۸     ـ ۱۶ـ
ابزار مورد نظر بوده به کيفيت چوب نيز بستگى دارد.

 ـ   ۸     ــ از لباس کار مناسب (بخصوص از جهت   ـ    ۸     ـ ۱۷ـ
آستين) استفاده شود (شکل ۵۵  ـ ـ  ۸).

تکيه گاه  از  فرزکارى  عمليات  هنگام  در   ـ   ۸     ــ   ـ    ۸     ـ ۱۸ـ
مناسب و گونيا يا دستگاه هدايت کننده ماشين استفاده شود.

به کارگيرى  يا  تيغ  تعويض  هنگام  در  ۸     ــ   ـ    ۸     ـ  ـ     ۱۹ـ
ابزارهاى کمکى، ماشين را از برق جدا سازيد.
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۱ــ هدف از فرزکارى روى چوب را تعريف کنيد.
۲ــ با استفاده از دستگاه پانتوگراف، طرح داده شده را روى قطعه چوبى فرزکارى کنيد.

۳ــ پنج تيغ فرز را در فرم هاى دوراهه، کنشکاف، گلويى، نيم گرد و شيار Vشکل انتخاب و روى قطعات 
مورد آزمون فرزکارى کنيد.

۴ــ دو عدد تيغ فرز را با رعايت نکات فنى و ايمنى در داخل ماشين فرز قرار داده آن را تنظيم کنيد.
۵  ــ با استفاده از سوزن مرکزياب داخل يک صفحه تخته ى خرده چوب (نئوپان) را شيار دايره اى بزنيد. 

متصل  مزبور  اتصالات  با  را  چوبى  قطعات  دم چلچله  و  انگشتى  زبانه  شابلن هاى  از  به کارگيرى  با  ۶  ــ 
کنيد.

۷ــ با فرزکارى به وسيله ى ماشين فرز خرطومى قوس هاى داخلى يک قطعه چوب را مطابق نقشه و طرح 
ارائه شده  فرزکارى کنيد.

۸   ــ به وسيله ى ماشين فرز لولازنى (لولا کابينتى) ابتدا دو قطعه چوبى را خط کشى سپس محل نصب لولا 
را ايجاد کنيد. 

۹ــ جهت سرويس و نگاه دارى ماشين، فرز ذغال و بلبرينگ هاى فرز دستى را با کمک هنرآموز بازديد 
کنيد.

۱۰ــ تيغ هاى فرز موجود در کارگاه را به وسيله ى سنگ هاى مربوط به طور صحيح و با کمک هنرآموز تيز 
و آماده به کار کنيد.

۱۱ــ نکات ايمنى و حفاظتى را در هنگام عمليات فرزکارى بيان کنيد.
۱۲ــ يک زيرگلدانى را مطابق شکل، ابتدا با اره عمود بر روى چوب بريده آن را فرزکارى کنيد.
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۹فصلفصل
سنباده کاریسنباده کاری

۹ــ سنباده کارى 

هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 هدف از عمليات سنباده کارى روى چوب را مشخص کند.

 انواع سنباده ها را از نظر دانه بندى، سختى، چسب و شکل متناسب با کار انتخاب کند.
 سنباده کارى دستى ساده را انجام دهد.

 دستگاه سنباده برقى و پنوماتيکى دستى غلتکى (نوارى) را به کار گيرد.
 دستگاه سنباده برقى و پنوماتيکى (بشقابى) را به کار بندد.
 دستگاه سنباده برقى و پنوماتيکى لرزشى را به کار گيرد.

 ورق سنباده ماشين هاى سنباده ديسکى و لرزشى و غلتکى را تعويض و تنظيم کند.
 دستگاه مکنده خاک سنباده را در استفاده ازابزارهاى سنباده کارى به کار گيرد.

 دستگاه هاى سنباده دستى و برقى را سرويس و آماده به کار کند.
 نکات ايمنى و حفاظتى را رعايت کند.

۱ــ۹ــ هدف ازسنباده کارى 
قبل از استفاده از هرگونه ماده جلا دهنده آسترى و رنگ 
در رنگ کارى روى چوب، بايد سطح کار پرداخت و آماده شود.

براى اين کار سطح کار سنباده زده مى شود سنباده زنى علائم ناشى 
از ابزارهاى دستى و ماشينى را از روى کار برداشته سطح چوب را 
طورى صاف مى کند که خواص انعکاسى مواد جلادهنده و براق، 

زيبايى طبيعى چوب را ظاهر سازد.

به طور کلى عمل سنباده زدن براى صاف کردن (پرداخت) 
سطوح مواد اوليه يا کار ساخته شده و همچنين براى برطرف کردن 

قشر رنگ و لاک از روى صفحات به کار مى رود.
يکى ديگر از اهداف سنباده کارى برطرف کردن مواد اضافى 
اين که  از  پس  يعنى  است؛  شده  بتونه  سطوح  روى  از  بتونه کارى 
نقاط فرو رفته يا گره هاى مرده و ترک ها و شيارهاى کوچک روى 
چوب و نظاير آن که باعث پايين آوردن کيفيت سطح کار مى شود، 
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ماشين  نوارى به يک ديگر آن را جهت  سنباده  چسبانيدن دو سر  شکل ۳ــ۹ــ با 
آماده سازيد.

به وسيله ى بتونه،پر شدند و پس از خشک شدن، مقدار اضافى بتونه 
را به وسيله ى سنباده زدن از سطح کار برطرف مى کنند. اين کار 
ممکن است پس از رنگ کارى مرحله اول (بتونه هم رنگى) نيز انجام 
شود. دانه هاى سنباده روى چوب را مى خراشند. هرچه دانه هاى 
سنباده تيزتر باشند، عمل سنباده زدن بهتر انجام مى گيرد و هر چه 

دانه هاى سنباده سخت تر باشند، دوام سنباده بيشتر است. 
پارچه  از  بافته هايى  روى  يا  کاغذ  روى  سنباده  دانـه هاى 
و کتان چسبانيده شده اند (به وسيله ی کارخانه سازنده ی سنباده) 
نوع و  به  سنباده  مصرف  مورد  ۳ــ۹).   ـ ۹ و   ـ۹  ،۲ـ (شکل هاى ۱ـ
مقدار و نحوه ى توزيع دانه هاى سنباده روى کاغذ يا پارچه بستگى 
دارد. از کاغذ سنباده اى که دانه هايش بسيار نزديک به هم باشد، 
براى چوب هاى سخت و مواد مصنوعى و از سنباده درشت (زبر)  

جهت چوب هاى نرم استفاده کنيد. 
دانه هاى  (تعداد  شماره  به وسيله ى  سنباده  دانه هاى  اندازه 
سنباده) تعيين مى شود. اين شماره ها تعداد تار و پود موجود هر اينچ 
غربالى است که از سوراخ هاى آن دانه هاى سنباده بر روى کاغذ 
کارهاى  در  که  سنباده اى  دانه هاى  شماره  مى ماند.  باقى  پارچه  يا 
صنايع چوبى مورد استفاده قرار مى دهيد بايد بين ۳۰ تا ۴۰۰ باشد. 

به ترتيب زير آن ها را انتخاب کنيد. 
با  شوند،  روکش  بايد  که  را  سطوحى  زدن  سنباده  الف  ــ 

شماره ۳۰ تا ۵۰ (خيلى زبر و درشت) انجام دهيد. 
ـ سنباده زدن سطوحى را که بايد روى آن ها رنگ روغن  ب ـ

زده شود، با شماره ۵۰ تا۸۰ (درشت) انجام دهيد. 
ـ سنباده زدن روى سطوح روکش شده را براى مرحله ى  پ ـ

اول با شماره ۶۰ تا۹۰ (متوسط) انجام دهيد.         
ـ سنباده زدن روى کارها را براى پرداخت کردن سطوح  ت ـ
آن ها جهت آسترى زدن رنگ و يا رنگ کردن و غيره با شماره  ۱۲۰ 

تا ۲۰۰ (نرم ) انجام دهيد.                                                      
و  لاک  آسترى،  که  را  سطوحى  روى  زدن  سنباده  ــ  ث 
۱۸۰تا۳۶۰  شماره ى  بــا  شده اند،   ( اول  مرحلـه ى  (رنگ  رنگ 

(خيلى نرم ) انجام دهيد.                                                       
ج ــ سنباده زدن روى سطوحى را که پلى استر شده و بايد 

پوليش و براق شوند، با شماره ۴۰۰ (فوق العاده نرم )انجام دهيد.

شکل ۱ــ۹ــ سنباده ورقه اى (کاغذ) با اندازه استاندارد ۲۸*۲۳

نوع  از  معمولاً  و  مى شود  عرضه  رول  به صورت  که  سنباده اى  ۲ــ۹ــ  شکل 
پشت پارچه اى مى باشد.
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۱ــ براى قطعه قطعه کردن سنباده آن 
را به طرف داخل تا کنيد. 

لبه  يک  امتداد  در  را  سنباده  ۲ــ 
مستقيم ببريد.

الياف  جهت  در  بايد  سنباده کارى  سنباده،  کردن  قطع  عمل  نحوه ى  ۷ــ۹ــ  شکل 
چوب باشد.

۲ــ۹ــ سنباده کارى دستى
هر چند که با ماشين هاى سنباده زنى دستى، عمل سنباده زنى 
راحت تر بوده و وقت کمترى را مى گيرد، اما بعضى مواقع نسبت به 
نوع قطعه کار يا کار ساخته شده و يا جهت به وجود آوردن سطوح 
صاف تر درمرحله ى آخر رنگ کارى، لازم است پرداخت کارى 
(سنباده زنى) نهايى را با دست يا با کمک يک قطعه چوب انجام 

دهيد (شکل ۴ــ۹).

شکل ۴ــ۹ــ نحوه ى بستن کاغذ سنباده به دور يک قطعه تخته

تخته سنباده
روپوش نمدى
جنس سنباده

شماره سنبادهپشت سنباده

 يکى ديگر از اهداف استفاده از سنباده کارى با دست، از 
بين بردن سطوح خشن کار در اثر پرُز کردن است؛ بدين معنى که قبل 
از آسترى زدن (به وسيله ى  آستری هاى آبى)، ابتدا سطح چوب ها  
مى کنيم،  مرطوب  خيس  تقريباً  و  نم دار  پارچه اى  وسيله ى  به  را 
پس از خشک شدن، سطوح چوب ها خشن (زبر) مى شوند که در 
اصطلاح به آن پرز کردن مى گويند. براى برطرف کردن اين پرزها 
از سنباده کارى دستى به وسيله ى سنباده هاى نرم استفاده مى شود و 
بدين ترتيب از زبرى سطح کار پس از آغشتگى آن ها به آسترى هاى 

آبى جلوگيرى به عمل مى آيد.
همان طورى که اشاره شد، عمل سنباده زدن با دست بايد با 
تخته سنباده و کاغذ سنباده انجام گيرد. تخته سنباده عبارت است 
از تخته اى که اطراف آن پخ خورده يا گرد شده باشد (شکل هاى 
دست  با  سنباده کارى  در  بايد  آنچه  ۵ــ۶،٩ــ۹و۷ــ۹).  ۴ــ۹، 
رعايت شود،اين است که سنباده هميشه بايد در امتداد الياف چوب 
(راه چوب )کشيده شود نه بر عکس آن (خلاف الياف)، زيرا روى 

کار خط مى افتد.

شکل ۵  ــ۹ــ طريقه سنباده کارى نر (ضخامت) کار با استفاده از تخته سنباده

استوانه شکاف دار 
براى سنباده زدن به 

سطوح نامنظم
صفحه ى فلزى با بالشتک 

چوب پنبه يا پوست

تخته سنباده زنى سنباده زن قالبى لاستيکى

شکل ۶  ــ۹ــ انواع تخته هاى سنباده براى کارها و طرح هاى مختلف صفحات
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ابزارهايى است که براى سنباده کارى مورد استفاده قرار مى گيرند 
و به طورکلى در انواع مختلف ماشين سنباده تسمه اى (نوارى)، 

غلتکى، ديسکى، و لرزشى ساخته شده اند.
۱ــ۳ــ۹ــ عمليات سنباده کارى به وسيله ى ماشين 

سنباده نوارى : 
عمليات پرداخت روى سطوح اوراق فشرده و روکش شده 
را مى توانيد با دستگاه يا ماشين سنباده نوارى انجام دهيد. براى 
سنباده کارى روى چوب توپر مى بايد در جهت راه الياف سنباده 
کنيد، زيرادر خلاف جهت الياف خط مى اندازد که زير رنگ بيشتر 

نمايان خواهد شد (شکل  ۸   ــ۹).

زهوارها و لبه هاى پروفيل خورده را (ابزار خورده و فرم دار) 
به   وسيله ى قطعه چوب   ها يى که به آن پروفيلى برعکس پروفيل چوب  هاى 
زهوارى زده شده باشد، سنباده بزنيد. براى اين کار سنباده را به قطعه 
چوب پيچيده و زهوارها و لبه هاى ابزار خورده را بدين ترتيب سنباده 
بزنيد. پس از عمليات سنباده کارى بايد سطح کار را کاملاً تميز کنيد. 
براى اين کار بهتر است از برسى استفاده کنيد که تا حد امکان بتوانيد 

خاک سنباده را از سوراخ هاى چوب خارج کنيد. 

۳ــ۹ــ عمليات سنباده زنى به وسيله ى ماشين هاى 
سنباده دستى وماشينى

متداولترين  از  يکى  ماشينى  دستى  سنباده  ماشين هاى 

شکل ۸    ــ۹ــ ماشين سنباده نوارى (تسمه اى)

که  است  سنباده  نوار  يک  داراى  نوارى  سنباده  ماشين 
به صورت پيوسته بر روى غلتک هايى که در دو انتهاى ماشين قرار 
دارد، حرکت دورانى مى کند. يک غلتک آن به موتور متصل و 
غلتک ديگر به طور کشويى حرکت کرده و عمل سفت و شل کردن 
 ـ ۹). اندازه ى اين  ماشين ها  نوار سنباده را انجام مى دهد (شکل ۹ـ
با اندازه ى نوار سنباده آن مشخص مى شود و به وسيله ى کليد دور 

آن متناسب با نوع و کيفيت کار تنظيم مى شود (شکل ۱۰ــ۹). 

شکل ۹ــ۹ــ به وسيله ى پيچ مقدار کشش نوار سنباده در ماشين تنظيم مى شود.
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براى کارهايى که از قاب يا جعبه ساخته شده و يا به قدرى 
بزرگ باشند که نتوان آن ها را براى سنباده زدن زير نوار ماشين 
سنباده پايه دار قرار داد، از اين ماشين استفاده کنيد. از ماشين هاى 
مانند  بزرگ  سطوح  زدن  سنباده  جهت  نوارى  سنباده  بزرگتر 
در  کنيد.  استفاده  چوبى)  پوش  (کف  شده  پارکت  اتاق هاى  کف 
ماشين هاى سنباده دستى يک سيستم مکنده خاک سنباده و گرد و 
غبار تعبيه شده است که به وسيله ى اين سيستم، سطح نوار سنباده 

و هواى اطراف آن را تا حد مطلوبى تميز و پاک کنيد. 
۲ــ۳ــ۹ــ کار با ماشين سنباده نوارى :

 ـ ۹). الف ــ کار را محکم به ميز کار ببنديد (شکل ۱۱ـ

شکل ۱۰ــ۹ــ کليد تنظيم دور متناسب با نوع کار

ب ــ نوار سنباده با شماره مناسب را ( از نظر زبرى و نرمى ) 
انتخاب کنيد. 

کشش  غلتک  کشيدن  عقب  براى  را  کشش  اهرم  پ ــ 
به سمت عقب بکشيد.

ت ــ تسمه سنباده را طورى قرار دهيد که فلش هاى واقع 
در داخل تسمه در جاى صحيح باشند.

ث ــ پيچ سفت کننده را طورى تنظيم کنيد که تسمه مسير 
صحيحى را بر روى چرخ ها دنبال کند. 

ج ــ ماشين را روشن کرده به سنباده زدن سطح کار مبادرت 
کنيد. ازخم شدن بر روى ماشين سنباده خوددارى کرده و تنها 
به سنباده زدن در امتداد الياف چوب ادامه دهيد (شکل هاى ۱۲ــ۹ 

 ـ ۹). تا ۱۴ـ

شکل ۱۱ــ۹ــ کار را محکم به ميز کار ببنديد.

بر  شدن  خم  از  دست  دو  به وسيله ى  سنباده  ماشين  گرفتن  نحوه ى  ۱۲ــ۹ــ  شکل 
روى ماشين هنگام کار خوددارى شود.

خاک سنباده حاصل به داخل کيسه مربوط منتقل مى شود.

شکل ۱۳ــ۹ــ با قرار دادن ماشين سنباده به طور ايستاده مى توانيد کله ى چوب ها 
را سنباده و پرداخت کنيد.
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شکل ۱۴ــ۹ــ با استفاده از تکيه گاه قابل تنظيم مى توان چوب ها را تحت هر زاويه 
به وسيله ى ماشين سنباده نوارى پرداخت کنيد.

کار  روى  بر  طولانى  مدتى  که  آن  بدون  را  سنباده  چ ــ 
از  بيش  برداشتن  از  تا  دهيد  حرکت  جلو  و  عقب  به  نگهداريد، 
از  ترتيب  بدين  شود.  جلوگيرى  چوب  منطقه  يک  سطح  از  حد 

ناهموارشدن سطح کار خوددارى کنيد.
ح ــ براى ايجاد سطح صافتر مى توانيد نوار سنباده را با يک 

نوار نرم تعويض کرده و سطح مورد نظر را دوباره سنباده کنيد.
۳ــ۳ــ۹ــ نکات ايمنى و حفاظتى در ماشين سنباده 

نوارى :
الف  ــ قبل از تعويض يا برداشتن تسمه سنباده، ماشين را

از برق قطع کنيد.
ب   ــ سيم برق آن را از تسمه سنباده دور نگه داريد.

پ   ــ سيم برق ماشين هيچ گونه زدگى و پارگى نداشته باشد .
ت  ــ ماشين را در مواردى که از آن استفاده نمى کنيد، قبل 

از روشن کردن به پهلو به روى ميز کار قرار دهيد. 
در  ماشين  سنباده  خاک  مکنده  سسيستم  کنيد   ـ  دقت  ث  ـ

هنگام کار عمل کند. 
ج  ــ ماشين را بويژه در مواقعى که سنباده ى زبر (درشت ) 
بر روى آن قرار داده ايد، محکم در دست نگهداريد تا هنگام کار 

مانع از حرکت غير دلخواه آن نشود.

ـ در هنگام استفاده از ماشين سنباده به منظور جلوگيرى  چ ـ
ماسک  از  بايد  ريه  و  گلو  به  سنباده  وخاک  غبار  و  گرد  ورود  از 

دهنى استفاده کنيد. 
۴ ــ۳ــ۹ــ عمليات سنباده کارى به وسيله ى ماشين 
سنباده ديسکى (بشقابى ): به وسيله ی چسباندن سنباده بر روى 
صفحه (ديسک ) از اين ماشين مى توانيد جهت سنباده زدن صفحات 
 ـ ۹،  کوچک و کارهاى ساخته شده استفاده کنيد (شکل هاى    ۱۵ـ

 ـ  ۹).  ـ ۹ و ۱۷ـ ۱۶ـ

شکل ۱۵ــ۹ــ سنباده ديسکى (بشقابى)

شکل ۱۶ــ۹ــ کليد روشن و خاموش کردن

زياد  و  کم  دور  کليد  داراى  ديسکى  سنباده  ماشين هاى  از  بعضى  ۱۷ــ۹ــ  شکل 
است.
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از اين ماشين جهت سنباده کارى روى سطوح چوب هاى 
خش  علت  به  اما  شود،  مى  استفاده  شده  روکش  يا  ماسيو 
ديسک  تعويض  با  مى روند.  کار  به  کمتر  کار  سطوح  برداشتن 
استفاده  نيز  پوليش  نمد  به  مجهز  ديسک  از  توانيد  مى  آن 
است  پوستر)  (رنگ  شده  رنگ  سطوح  کردن  براق  که  کنيد 

(شکل هاى  ۱۸ـ ـ ۱۹،۹ــ۹و۲۰ــ۹).
سنباده  ماشين  سنباده  تعويض  طريقه ى  ۵ــ۳ــ۹ــ 
ديسکى (بشقابى): ابتدا نسبت به نوع کار و کيفيت مورد نظر، 
شماره سنباده را انتخاب کنيد. با توجه به اين که دو نوع سنباده 
 ـ ۹) و ديگرى به  وجود دارد: يکى به طور بريده و آماده (شکل ۲۱ـ
صورت رول يا صفحه اى که بايد از آن ببريد و با استفاده از چسب 

فورى (شکل۲۲ــ۹) به صفحه ى ديسک ماشين بچسبانيد.

به وسيله ى آچار مهره باز مى شود.  

آچار
شکل ۱۸ــ۹ــ با تعويض کردن صفحه ى ماشين مى توانيد به جاى سنباده کارى از 

پوليش جهت پرداخت کردن رنگ ها استفاده کنيد.

باز  ماشين  صفحه ی  (ديسک)  صفحه،  روى  مهره  کردن  باز  با  ۱۹ــ۹ــ  شکل 
مى شود.

در  پوليش کارى  به عنوان  مى توانيد  را  ديسکى  سنباده  ماشين  ۲۰ــ۹ــ  شکل 
رنگ هاى پوليستر به کار بريد.

شکل ۲۱ــ۹ــ انواع کاغذهاى با شماره هاى مختلف جهت ماشين هاى سنباده ديسکى (بشقابى) آماده و قابل نصب روى ماشين
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شکل ۲۴ــ۹ــ با استقرار صفحات روکش شده روى ميز کار و با گرفتن مشتى جلو با 
دست راست و گرفتن قسمت انتهايى آن با دست چپ شروع به سنباده کارى کنيد.

شکل ۲۲ــ۹ــ با بريدن کاغذ سنباده مطابق با قطر ديسک ماشين و چسباندن آن به وسيله ى چسب فورى آن را جهت عمليات سنباده کارى آماده کنيد.

۶ــ۳ــ۹ــ کار با ماشين سنباده ديسکى:
ببنديد  کـار  ميز  بــه  محکم  را  کـوچک  قطعات  ــ  الف 

(شکل۲۴ــ۹).
صفحه ى  بـه  کـرده  انتخاب  را  مناسب  سنباده   ـ کـاغذ  ب  ـ

ديسک ماشين بچسبانيد.
پ  ــ چون براى سفت شدن چسب زمان لازم است، پس از 
چسب زدن کاغذ سنباده چند دقيقه صبر کنيد تا چسب به صورت 

نيم سفت درآيد.آنگاه آن را روى صفحه ماشين بچسبانيد.
ت  ــ در صورتى که صفحه ماشين از لاستيک فشرده ساخته 
شده است، آن را تحت زاويه ى °۱۵ (شکل ۲۳ــ۹) نسبت به سطح 
کار قرار دهيد و چنانچه صفحه ديسک ماشين از چند لايى (چوبى)  

 ـ ۹).  و يا جسم سخت ترى بود بايد تقريباً افقى باشد (شکل ۲۴ـ
معايب ماشين هاى سنباده ديسکى (بشقابى ) اين است که 
و  است  آن  وسط  از  بيشتر  ديسک  کنار  در  آن ها  حرکت  سرعت 
بدين ترتيب سطح کار به طور نامساوى سنباده  مى شود. براى رفع 
اين نقيصه هنگام سنباده کارى با اين ماشين بايد صفحه ى آن را 
دائماً و به طور يکسان روى سطح کار مورد نظر با فشار ملايم و 

يک نواخت حرکت دهيد.
۷ــ۳ــ۹ــ عمليات سنباده کارى به وسيله ى ماشين 
ماشين هاى  از  يکى  پنوماتيکى:   ( (بشقابى  ديسکى  سنباده 
ماشين  اين  در  است،  پنوماتيکى  ديسکى  سنباده  ماشين  سنباده، 
هواى فشرده با ۹ تا ۱۲ آتمسفر سبب گردش دورانى صفحه آن 
مى شود. قطر صفحه اين ماشين ۴ تا ۷ اينچ است. در کارهايى که 
خطر آتش سوزى وجود داشته باشد، مانند عمليات رنگ کارى و 
سنباده کارى روى سطوح رنگ شده، بخصوص رنگ پلى استر 
از دستگاه هاى سنباده پنوماتيک استفاده کنيد تا خطر ايجاد جرقه 

وجود نداشته باشد (شکل ۲۵ــ۹). 

شکل ۲۳ــ۹ــ زاويه ى قرار  گرفتن ماشين نسبت به سطح کار در صورتى که صفحه 
ماشين از لاستيک فشرده باشد،°۱۵است.



163

سنباده  ماشين  نگهدارى  و  سرويس  ۸  ــ۳ــ۹ــ 
مورد  بايد  که  قسمت هايى  مهمترين  برقى:   ( (بشقابى  ديسکى 
بازديد و کنترل قرار گرفته در صورت نياز تعمير و يا تعويض شود 
(در صورت ديدن آموزش مربوطه)، عبارت است از بازديد ذغال و 
تعويض آن، بررسى بلبرينگ ها و گريسکارى يا تعويض آن، بازديد 

از لقى شفت و بررسى کاسه نمدها و کنترل خازن و غيره.
۹ــ۳ــ۹ــ قسمت هاى مختلف ماشين سنباده ى ديسکى 

برقى به ترتيب شماره هاى آن: (شکل ۲۶ــ۹) 
رول  ۳ــ  گيربکس،  کاسه  پيچ  ۲ــ  گيربکس،  کاسه  ۱ــ 
 ـرينگ پشت دنده، ۷ــ بلبرينگ، بـرينگ، ۴ــ خار، ۵ــ دنده،۶ـ

شکل ۲۵ــ۹ــ به  وسيله ى ماشين سنباده ديسکى (بشقابى) صفحاتى روکش چسبانى شده اند. به طور ساده يا نقشه دار (با طرح هاى مختلف) مى توانيد 
سنباده کارى و پرداخت کنيد. با تعويض ديسک سنباده آن و قرار دادن صفحه نمدى به ماشين، سطوح پوليستر شده را پرداخت کنيد.

 ـشفت ،  ۸ــ جاى بلبرينگ،۹ــ پيچ،۱۰ــ کاسه نمد،۱۱ــ خار، ۱۲ـ
۱۳ــ فلانش روى ديسک ، ۱۴ــ محل کاسه نمد، ۱۵ــ کاسه نمد، 
کاسه نمد،  روى  پوسته ى  ۱۸ــ  بلبرينگ،  ۱۷ــ  خار،  ۱۶ــ 
بالشتک،  پيچ  ۲۱ــ  آرميچر،  ۲۰ــ  آرميچر،  سر   ـ پروانه  ۱۹ـ
 ـ  بلبريگ ته آرميچر، ۲۳ــ خار، ۲۴ــ بلبرينگ، ۲۵ــ بادگير،  ۲۲ـ
۲۶ــ کاسه، ۲۷ــ بالشتک، ۲۸ــ درب جاى ذغال، ۲۹ــ ذغال، 
نگهدار،  کابل  ۳۲ــ  کابل،  ۳۱ــ  سنباده،  ماشين  دسته ى  ۳۰ــ 
کليد،  جاى  ۳۶ــ  پيچ،  ۳۵ــ  خازن،  کابل،۳۴ــ  بست  ۳۳ــ 
 ـ پيچ، ۳۸ــ پيچ، ۳۹ــ کليد تنظيم دور،۴۰ــ درب جاى ذغال،  ۳۷ـ

 ـ    دسته ى ماشين (مشتى ).  ۴۱ـ

شکل ۲۶ــ۹ــ اجزاء سنباده ديسکى
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۱۰ــ۳ــ۹ــ رعايت نکات ايمنى و حفاظتى: 
ـ قطعات کوچک را جهت سنباده کارى با اين ماشين  الف ـ

بايد قبلاً بوسيله ى پيچ دستى يا گيره ميز کار تثبيت کنيد.
ب ــ ازسالم بودن کابل و اتصالات برقى ماشين اطمينان 

حاصل کنيد.
پ ــ در هنگام کار از ماسک تنفسی استفاده کنيد. 

دست  در  راطورى  ماشين  کارى،  سنباده  موقع  در  ــ  ت 
کار  سطح  روى  از  ماشين  که  کنيد  انتخاب  را  وزاويه اى  بگيريد 

پرش نداشته باشد.
ث ــ در هنگام عمليات سنباده کارى سعى شود از سيستم 

مکنده خاک سنباده ماشين استفاده شود.
ج ــ تا توقف کامل صفحه ماشين آن را روى ميز کار قرار 

ندهيد. 
کليد  برق،  به  ماشين  کابل  اتصال  از  قبل  کنيد  دقت  چ  ــ 

ماشين در وضعيت خاموش باشد. 
ح   ــ ماشين سنباده را در وضعيتى قرار دهيد که از افتادن 

روى زمين جلوگيرى شود.
خ  ــ در هنگام کار کردن ماشين به مدت طولانى مواظب گرم 

شدن موتور ماشين باشيد. 
ماشين،  از  معمولى  غير  صداى  شنيدن  محض  به  د  ــ 

بلافاصله ماشين را خاموش کنيد.
ذ  ــ پس از پايان مراحل سنباده کارى و خاموش کردن ماشين 

و توقف کامل آن، ماشين را پهلو روى ميز کار قرار دهيد.

سنباده  ماشين  با  کارى  سنباده  عمليات  ۴ــ۹ــ 
لرزشى

به ماشين سنباده لرزشى سنباده زنى محورى نيز مى گويند، 
بدين معنى که بالشتک زيرين آن حرکتى محورى (نسبت به محور 
موتور) بر روى کار دارد. از اين ماشين عموماً براى سنباده هاى 
نرم استفاده مى شود. حرکت بعضى از اين نوع ماشين ها بسيار کم 
است؛ در نتيجه آن ها را براى سنباده زنى يا پوليش (پرداخت کارى 

در رنگ) بسيار ظريف و متناسب مى سازند (شکل ۲۷ــ۹).

شکل ۲۷ــ۹ــ ماشين سنباده لرزشى (برقى)

پرداخت کارى با سنباده لرزشى براى سطوح اوراق فشرده  
(چند لايى ها ) يا صفحات روکش شده (روکش طبيعى) يا چوب هاى 
ماسيو (توپر) مورد استفاده قرار مى گيرد. درموقع سنباده کارى 
مى توان به طور طولى و عرضى سنباده کرد، زيرا به وسيله ى آن از 
سنباده ى خيلى نــرم استفاده مـى شود. در مـرحــلــه ى پـايـانـى 
سنباده  کار  طول  و  الياف  راه  جهت  در  کنيد  سعى  سنباده کارى 

کارى انجام گيرد. 
سنباده  ماشين  سنباده ى  تعويض  طريقه  ۱ــ۴ــ۹ــ 
عرض  و  طول  راه  از  را  سنباده  ماشين  سطح  ابتدا  لرزشى: 
اندازه گيرى کنيد؛ سپس شماره سنباده را از لحاظ زبرى و نرمى 
با توجه به نوع کار و کيفيت مورد نظر انتخاب کنيد. آنگاه آن را 
اندازه گرفته صفحه ماشين را به اضافه ۷ــ۵ سانتيمتر بيشتر در 
جهت طول سنباده (بستگى به نوع ماشين ) از نوار سنباده (رول 
وجلو  عقب  دوگيره  و  ببرُيد  صفحه اى  سنباده هاى  از  يا  توپ )  يا 
 ـ ۹). قسمت ابتدا و انتهايی سنباده  ماشين را آزاد کنيد (شکل  ۲۸ـ
را در داخل گيره هاى عقب و جلوى ماشين قرار دهيد و گيره ها را 
برگردانيد و محکم کنيد. دقت کنيد که ورق سنباده در اين حالت 

کاملاً در وضعيت کشيدگى قرار گرفته باشد (شل نباشد). 
ورق  لرزشى  سنباده  ماشين هاى  ديگر  انواع  از  بعضى  در 
سنباده روى صفحه ماشين که از نوعى مواد مخصوصى ساخته شده 
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و مى تواند ورق کاغذ سنباده را به خود جذب کند، ساخته شده اند. 
در اين نوع ماشين ها کف ماشين سوراخ هايى دارد که خاک سنباده 
کرده  مکنده جذب  دستگاه  وسيله ى  سوراخ ها به  اين  طريق  را از 
مانع از پخش شدن خاک سنباده روى سطح کار مى شود تا باعث 
ناصافى و پر شدن فاصله ى بين ذرات سنباده از خاک سنباده نشود 
 ـ ۹). اين نوع ورق هاى سنباده به صورت   ـ ۹ و۳۰  ـ (شکل هاى  ۲۹ ـ

آماده ساخته شده اند (شکل ۳۱ــ۹).

از  پس  که  لرزشى  سنباده ى  ماشين  سنباده  کاغذ  تعويض  نحوه ى  ۲۸ــ۹ــ  شکل 
بريدن کاغذ سنباده ابتدا و انتهاى آن را بين دو گيره عقب و جلو صفحه کف ماشين 

قرار دهيد.

شکل ۲۹ــ۹ــ با استفاده از سيستم مکنده، خاک سنباده ها به وسيله ى سوراخ هاى 
کف ماشين مکيده و سطح کار تميز مى شود.

شکل ۳۰ــ۹ــ تعويض سنباده در اين نوع ماشين ها، کاغذ سنباده بدون گيره مستقيماً 
روى کف ماشين که از نوعى مواد ساخته شده قرار مى گيرد.
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شکل ۳۴ــ۹ــ نحوه ى گرفتن ماشين سنباده لرزشى به وسيله ى دو دست و استقرار 
شخص نسبت به سطح کار

۲ــ۴ــ۹ــ مراحل سنباده کارى با ماشين لرزشى:
ـ کار را محکم به ميز کار ببنديد (در صورتى که قطعات  الف ـ

کوچک باشند). 
ـ کاغذ سنباده با شماره (زبرى و نرمى ) مناسب و صحيح  ب ـ
انتخاب کرده آن را به  وسيله ى گيره هاى فنر جلو و عقب به بالشتک 

ببنديد (شکل ۳۲ــ۹).

شکل ۳۲ــ۹ــ با حرکت دادن ضامن C گيره هاى عقب و جلوی ماشين سنباده جهت 
قرار گرفتن کاغذ سنباده باز و بسته مى شوند.

شکل ۳۳ــ۹
 A ــ کليد روشن و خاموش

 B ــ دگمه روشن نگاه داشتن ماشين

کرد؛  استفاده  زبر  سنباده  از  نبايد  ماشين  اين  روى  پ   ــ 
ماشين  اين  از  نبايد  پلى استر  يا  رنگ  کردن  پاک  براى  هم چنين 

استفاده شود.
 ـ ۹) با دو دست  ت  ــ کليد ماشين را روشن کرده (شکل ۳۳ـ
طور  به  تا  دهيد  حرکت  چوب  سطوح  تمام  در  و  مناسب  فشار  با 

يکسان کليه سطوح را سنباده کارى کنيد (شکل ۳۴ــ۹).

يک       در  طولانى  مدتى  آن که  بدون  را  سنباده  ماشين  ث  ــ 
محل بر روى کار نگه داريد، به طور يکنواخت در تمام سطح چوب 
حرکت دهيد تا از برداشتن خاک سنباده از يک نقطه جلوگيرى 
شود؛ بدين ترتيب سطح چوب يا روکش هموار شده و روکش آن 

برداشته نشود (شکل ۳۵ــ۹).
ج ــ در هنگام کار با ماشين سنباده لرزشى از آوردن فشار 
زياد خوددارى کنيد. براى جلوگيرى از ناصافى کار سعى کنيد 

در جهت الياف چوب سنباده کارى کنيد.
چ ــ در صورت نياز به سنباده نرمتر، سنباده آن را تعويض 
دهيد (شکل هاى  ۳۶ــ۹   ادامه  سنباده کارى را  عمل  دوباره  کرده 

و  ۳۷ــ۹).

داده  حرکت  کار  سطح  روى  يکنواخت  به طور  بايد  سنباده  ماشين  ۳۵ــ۹ــ  شکل 
شود.



167

سنباده  ماشين  نگهدارى  و  سرويس  ۳ــ۴ــ۹ــ 
سنباده  ماشين  داشتن  نگا ه  کار  به  آماده  براى  (برقى ):  لرزشى 
سنباده  خاک  از  را  آن  سنباده کارى  بار  هر  از  پس  بايد  لرزشى، 
هرگونه  از  عارى  شفت)  و  گردنده (موتور  قسمت هاى  کرده  تميز 
تا  شود  بازديد  صفحه  زير  لرزان  شود.لاستيک هاى  زائد  مواد 
طرف  دو  گيره هاى  کنند.  کار  به خوبى  نبوده  خشک  بلبرينگ ها 
ماشين از لحاظ قدرتِ گرفتن ورق سنباده بازرسى شوند. دقت 
شود روغنکارى و گريسکارى  آن طبق دستورالعمل سازنده ماشين 

به موقع انجام شود.
۴ــ۴ــ۹ــ قسمت هاى مختلف ماشين سنباده لرزشى 

به ترتيب شماره: (شکل ۳۸ ــ۹)
ماشين،  پوسته  ۳ــ  دسته،  روپوش  ۲ــ  درپوش،  پيچ  ۱ــ 
 ـ واشر  ،  ۵ ــ بـــلبـــرينگ  ،   ۶   ــ چـــرخ لنـگ ،  ۷ــ بـــوش، ۴ـ
 ـ بست روى بـــالشتک       ،     ۱۰ ــ پيچ بست  ، ۸   ــ بـــالشتـک     ،     ۹ـ

روکـليدى،  ۱۴ــ  واشر،  ۱۳ــ   ـ   بـلبرينگ،  ۱۲ـ آرميچر،  ۱۱ــ 
۱۵ـ ـکـليـد ، ۱۶ــ  محافـظ کــابل ، ۱۷ــ کـابل   ،   ۱۸ــ خازن، 
۱۹ــ صفحه مـاشين، ۲۰ــ واشر ، ۲۱ــ لاستيک هــاى لــرزان  ، 
واشر،  بــادگير     ،   ۲۵ــ  پـروانــه  ۲۴ــ  پيچ     ،   واشر   ،   ۲۳ــ  ۲۲ــ 
ميله،  ۲۹ــ  ۲۸ـ ـخــار،  بلبرينگ،  روى  ۲۷ــ  بـلبرينگ،  ۲۶ــ 
۳۰ــ فنر، ۳۱ــ تکيه گاه سنباده، ۳۲ــ تيغه تکيه گاه، ۳۳ــ قلاب هاى 
واشر،  ۳۵ــ  لاستيکـى،  صفحه ى  ۳۴ــ  سنباده،  نـگـهـدارنـده 

۳۶ــ پيچ، ۳۷ــ سنباده.

مى توانيد  (مشتى)  کوچک  لرزشى  سنباده  ماشين هاى  به وسيله ی   ـ۹ ــ  ۳۶ ـ شکل 
سطوح کوچک را جهت آسترى و رنگ کارى سنباده کارى کنيد.

شکل ۳۷ــ۹ــ سطوح قاب هاى ساخته شده را مى توانيد به وسيله ى ماشين سنباده 
لرزشى جهت آماده سازى آن ها براى رنگ کارى، سنباده کارى کنيد.

شکل ۳۸ــ۹
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با    کار  هنگام  حفاظتى  و  ايمنى  نکات  ۵   ــ۴ــ۹ــ 
ماشين هاى سنباده لرزشى:

الف ــ قبل از تعويض سنباده، کابل برق ماشين را از پريز 
قطع کنيد.

ب ــ کابل برق آن دچار زدگى نباشد.
آن  افتادن  خطر  که  ندهيد  قرار  محلى  در  را  ماشين  ــ  پ 

وجود داشته باشد.
ت ــ در مواردى که از ماشين استفاده نمى شود، آن را به 

پهلو بر روى ميز کار قرار دهيد.
ـ سيم برق را در هنگام عمليات سنباده کارى از صفحه ى  ث ـ

ماشين دور نگاه داريد.
ج ــ از ماسک حفاظتى و تنفسى استفاده کنيد.

در  کرده  خوددارى  ماشين  به  زياد  آوردن  فشار  از  ــ  چ 
سنباده کارى طولانى از گرم شدن ماشين پرهيز کنيد.

ـ در هنگام عمليات سنباده کارى تا حد امکان سعى کنيد  ح ـ
از سيستم مکنده خاک سنباده ماشين استفاده شود.
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۱ــ منظور از سنباده کارى چيست؟
۲ــ دانه هاى سنباده چه عملى روى چوب انجام مى دهند؟ دانه هاى سنباده، تيزتر و سخت تر چه نقشى دارند؟

۳ــ دانه هاى سنباده به چه عواملى بستگى داشته و چگونه انتخاب مى شوند؟
۴ــ براى چوب هاى سخت و نرم چه نوع سنباده هايى مناسب است؟

۵  ــ سنباده هايى که در صنايع چوب مورد استفاده قرار مى گيرند، حداقل و حداکثر داراى چه شماره هايى هستند؟
۶ ــ در چه مواقعى از سنباده زدن دستى انجام مى شود؟

۷ــ چرا در سنباده زدن به وسيله ى دست بايد سنباده در جهت الياف زده شود؟
۸  ــ اصطلاح پرُز کردن در سطح چوب چيست و چگونه برطرف مى شود؟

۹ــ زهوارها و لبه هاى پروفيل خورده چگونه سنباده کارى مى شوند؟
۱۰ــ نوار ماشين سنباده نوارى چگونه تعويض و روى ماشين نصب مى شود؟
۱۱ــ از ماشين سنباده نوارى براى سنباده کارى چه کارهايى استفاده مى شود؟

۱۲ــ پنج مورد از نکات ايمنى و حفاظتى در ماشين سنباده نوارى را توضيح دهيد؟
۱۳ــ کاغذ سنباده روى ديسک در ماشين سنباده ديسکى (بشقابى) به چه صورت چسبيده مى شود؟

۱۴ــ از ماشين سنباده ديسکى براى سنباده کارى چه نوع قطعاتى استفاده مى شود؟
۱۵ــ در صورتى که صفحه ماشين از لاستيک فشرده باشد، در هنگام کار زاويه ى صفحه ماشين نسبت به سطح کار 

چقدر بايد باشد؟
۱۶ــ معايب ماشين هاى ديسکى (بشقابى) را در هنگام سنباده کارى روى سطح چوب بنويسيد.

۱۷ــ  مهمترين قسمت هايى که در امر سرويس و نگهدارى ماشين سنباده ديسکى بايد مورد توجه قرار گيرد بنويسيد.
۱۸ــ جهت سنباده کارى قطعات کوچک به وسيله ى ماشين سنباده ديسکى، چگونه عمل مى کنند؟

۱۹ــ در موقع سنباده کارى براى جلوگيرى از پرش ماشين ديسکى از روى سطح کار چگونه عمل مى کنند؟
۲۰ــ پس از پايان مراحل سنباده کارى با ماشين سنباده ديسکى، آن را در چه وضعيتى روى ميز کار قرار مى دهند؟

۲۱ــ چه نوع قطعات و صفحاتى به وسيله ى ماشين سنباده لرزشى سنباده کارى مى شوند؟
۲۲ــ تعويض کاغذ سنباده در ماشين سنباده لرزشى چگونه انجام مى شود؟

۲۳ــ استفاده از سيستم مکنده ماشين سنباده، چه مزايايى دارد؟
۲۴ــ چرا توصيه مى شود که ماشين سنباده را در هنگام سنباده کارى نبايد به مدت طولانى در يک نقطه نگاه داشت؟

۲۵ــ چرا سنباده کارى، در جهت الياف (راه چوب) توصيه مى شود؟
۲۶ــ چهار مورد از نکات ايمنى و حفاظتى در رابطه با مسائل الکتريکى ماشين هاى سنباده را بنويسيد.

۲۷ــ در بعضى از انواع ماشين هاى سنباده لرزشى و ديسکى در کف آن سوراخ هايى تعبيه شده است. نقش اين سوراخ ها 
در عمليات سنباده کارى چيست؟

۲۸ــ چرا به ماشين سنباده لرزشى، سنباده زنى محورى نيز مى گويند؟
مى گيرد  قرار  موردنظر  ماشين  نگهدارى  و  سرويس  به منظور  که  را  لرزشى  سنباده  ماشين  قسمت هاى  مهمترين  ۲۹ــ 

بنويسيد.

آزمون پايان فصل نهمآزمون پايان فصل نهم
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عمليات  انجام  و  دستى  ابزارهاى  با  کارکردن  هنگام  در 
را  کوچک  قطعات  بايد  غيره  و  کردن  چوبسا  کردن،  رنده  بريدن، 
ميزکار  گيره  از  منظور  اين  براى  داشت.  نگاه  ثابت  وسيله اى  با 
استفاده مى کنيد. در بعضى از کارها به لحاظ بزرگى يا فرم دادن 
آن بايد از وسيله اى به نام پيچ دستى استفاده کنيد (شکل ۱ــ۱۰) 

۱۰۱۰فصلفصل
انواع پيچ دستی (وسايل مونتاژ    ) انواع پيچ دستی (وسايل مونتاژ    ) 

هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 پيچ دستى معمولى را در انواع اتصالات و به هم چسبانيدن قطعات به کار برد.

 انواع پيچ دستى ها را برحسب مورد مصرف به کارگيرد.
 از تنگ هاى دستى متوسط و بزرگ (تنگ در سازى) طبق اصول و قواعد صحيح استفاده کند.

و  دهد  اتصال  يا  کرده  خم  پنوماتيکى  سيستم  و  دستى  پيچ  از  استفاده  با  کردن  قوسدار  منظور  به  را  قطعات   
بچسباند.

 انواع تنگ هاى پنوماتيکى (هواى فشرده) و هيدروليکى (فشار روغن) را به کارگيرد.
 انواع پرس هاى دستى را نسبت به نوع کار به کار برد.

 انواع پرس هاى پنوماتيکى (هواى فشرده) را با توجه به فرم و طرح هاى آن ها به کارگيرد.
 ضخامت تخته خرده چوب و روکش و همچنين سه  لايى و کلاف درها و نظاير آن را با پرس هاى هيدروليکى 

چسبانيده و پرس کند.
 پيچ دستى و تنگ هاى ساده، انواع تنگ ها و پرس هاى ساده و پنوماتيکى و هيدروليکى را سرويس و آماده 

به کار کند.
 نکات ايمنى و حفاظتى را رعايت کند.

۱۰ــ پيچ دستى

پيچ دستى علاوه بر نگه داشتن قطعات، عمل پرس کردن و به هم 
فشردن قطعات چسب خورده را نيز به عهده دارد. پيچ دستى 
از قسمت هاى مختلف ساخته شده است (شکل ۲ــ۱۰). پيچ 
دستى در اندازه هاى مختلف از لحاظ طول بازو، و فک ساخته 
شده که برحسب سانتى متر با اينچ نامگذارى شده است. براى 
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هر نوع کارى متناسب با طول و عرض آن مى توانيد از آن ها جهت 
شکل  کنيد  استفاده  شده  مونتاژ  يا  خورده  چسب  کارهاى  بستن 
۳ــ۱۰. از اين گيره ها براى اعمال فشار کم استفاده مى شود، اما 
مزيت آن ها اين است که مى توانيد آن را به سرعت باز کرده و ببنديد. 

شکل ۲ــ۱۰ــ قسمت هاى مختلف پيچ دستى              شکل ۱ــ۱۰ــ پيچ دستى فلزى

بدنه يا ميله کشو

بازو يا فک متحرک

دان
 گر

پيچ
سته 

د

پيچ گيره

بازو يا فک ثابت

مهره متصل به بازوی متحرک

روى لبه هاى اين گونه گيره ها نمد يا پلاستيک فشرده چسبانيده شده 
جلوگيرى  فشردن  موقع  در  کار  شدن  زخمى  از  وسيله  اين  به  که 

مى کند (شکل هاى ۴ــ۱۰ و ۵   ــ۱۰).

شکل ۳ــ۱۰ــ انواع پيچ دستى فلزى در اندازه هاى مختلف



  

شکل ۴ــ۱۰ــ نحوه ى قرار دادن دو قطعه چوب در داخل دو فک پيچ دستى
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براى چسباندن قطعات چوب به يکديگر پس از چسب زدن 
بايد براى مدتى چوب ها را در حالت فشرده قرار دهيد. مقدار فشار 
و زمان بستگى به ابعاد چوب و نوع چوب و کيفيت چسب دارد. 
براى اين منظور دهانه پيچ دستى را به اندازه ى موردنياز باز کرده 
پس از قرار دادن قطعات کار بين دهانه (فاصله ى بين دو فک)، 

آن را محکم ببنديد (شکل ۶  ــ۱۰).

شکل ۵  ــ۱۰ــ براى جلوگيرى از زخمى شدن لبه ها و آوردن فشار يکنواخت دو طرف تخته ها چوب قرار مى دهند.

شکل ۶   ــ۱۰ــ نحوه ى بستن پيچ دستى روى تعدادى از قطعات چسب خورده
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مرکزى  قسمت هاى  و  عريض  صفحات  چسبانيدن  براى 
۷ــ۱۰).  کنيد (شکل  استفاده  بلند  و  باز  پيچ دستى هاى  از  کارها 
آنچه در پيچ دستى مورد توجه است، طول ميله کشو و عمق دهانه 

کارگير آن است. در پيچ دستى هاى ساده طول ميله کشو از ۱۰۰ تا 
۲۰۰۰ ميلى متر و عمق کارگير آن تا ۵۰۰ ميلى متر  است (شکل هاى 

۸  ــ۱۰ و ۹ــ۱۰).

دستى  پيچ  از  کار  عمق  در  به ويژه  کار  سطح  چسبيدن  بهتر  براى  ۷ــ۱۰ــ  شکل 
بازوى بلند استفاده مى شود.

شکل ۸    ــ۱۰ــ انواع پيچ دستى با فک هاى مختلف کوتاه و بلند

شکل ۹ــ۱۰ــ پيچ دستى با طول هاى مختلف ميله متناسب با کار ساخته شده است.

دسته پيچ دستى

خاربازو پيچ دستى
پيچ

۱ــ۱۰ــ انواع پيچ دستى
و  فرم  با  پيچ دستى هاى  ساخت  کيفيت  و  کار  نوع  بنابر 

شکل هاى متفاوت را به کار گيريد.
۱ــ۱ــ۱۰ــ پيچ دستى هـاى اهـرمـى: کـار  آن بنابر 
اصول اهرم ها است و به نام گيره هاى اهرمى خوانده مى شود (شکل 

۱۰ــ۱۰).
۲ــ۱ــ۱۰ــ پيچ دستـى  ضخامت  کـار:  چون  طول 
پيچ دستى هاى موجود در کارگاه براى چسبانيدن لب چسبان به دور 

صفحات روکش شده کافى نيست. بدين لحاظ از گيرهاى شکل 
تنها  گيرها  اين  فشار  کنيد.  استفاده  چسبان  لب  جهت  ۱۱ــ۱۰ 

به ضخامت صفحات وارد مى آيد.
ديگر  يکى  کار:  گوشه ى  پيچ دستى هاى  ۳ــ۱ــ۱۰ــ 
از انواع پيچ دستى است. براى نگاهدارى گوشه هاى چهارچوب، 
مانند  کنيد؛  متصل  هم  به  زده  چسب  را  آن  گوشه هاى  اتصالات 
چهارچوبى که براى قاب هاى بزرگ ساخته ايد (شکل ۱۲ــ۱۰).
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۴ــ۱ــ۱۰ــ بـراى  کـارهـايى  کـه  نياز  بـه  استفاده  از 
پيچ دستى هاى قوى نداريد، مانند تعمير بادکردگى روکش و غيره، 
به  که  دستى  کوچک  گيره اى  از  کار  پيش برد  در  سرعت  جهت 
صورت فنرى بوده به وسيله ى فشار دست دهانه ى آن باز مى شود 
به کار  را  آن ها  از  زيادى  تعداد  کوتاهى  مدت  در  و  کنيد  استفاده 

گيريد (شکل ۱۳ــ۱۰).
۵  ــ۱ــ۱۰ــ براى چسبانيدن زهوارهاى نيمگرد و نظاير 
براى  ۱۴ــ۱۰).  (شکل  کنيد  استفاده  پيچه  دو  گيره هاى  از  آن 
کارهاى سبک چوبى از انواع ديگر پيچ دستى که طول دهانه کارگير 
آن تا ۳۰۰ ميلى متر و دسته ى آن به صورت پيچ و خروسک و يا 

ميله است استفاده کنيد (شکل ۱۵ــ۱۰).

شکل ۱۰ــ۱۰ــ پيچ دستى هاى اهرمى

شکل ۱۱ــ۱۰ــ پيچ دستى جهت چسبانيدن لب چسبان ها به نر (ضخامت) صفحات

شکل ۱۲ــ۱۰ــ پيچ دستى مخصوص گوشه هاى کار

دستى هاى  پيچ  به وسيله ى  قاب ها  گوشه هاى  چسباندن  طرز  ۱۳ــ۱۰ــ  شکل 
گوشه اى

شکل ۱۴ــ۱۰ــ نحوه ى چسبانيدن و بستن زهوارهاى ابزار خورده و چسب زده به 
نر (ضخامت) صفحات به وسيله ى گيره هاى دو پيچ
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بـراى   گيره هـاى  نـوارى  کمربندى:  ۶  ــ۱ــ۱۰ــ 
چسبانيدن يا مونتاژ کردن قطعاتى از کار خود مانند کلاف صندلى، 
۱۶ــ۱۰  شکل هاى  مختلف  زواياى  با  قطعات  قاب،  چهارچوب 
متناسب  کنيد.  استفاده  کمربندى  نوارى  گيره هاى  از  ۱۷ــ۱۰  و 
با نوع کار انواع فلزى، طنابى يا پارچه اى و غيره را به کار بريد. 
زاويه ى  با  متناسب  پلاستيکى  يا  فلزى  گوشه  از  استفاده  جهت 
قطعه را جاسازى کنيد و تسمه ى نوارى گيره را کاملاً باز کنيد و 
در  کاملاً  کار  که  نحوى  به  دهيد؛  عبور  مذکور  گوشه ى  روى  از 
۱۶ــ۱۰،  بين نوار قرار گيرد و سپس با دسته مربوط شکل هاى 
۱۷ــ۱۰ و ۱۸ــ۱۰ نوار را جمع و محکم کنيد تا به حد فشردگى 

لازم برسد.

شکل ۱۵ــ۱۰ــ پيچ دستى سبک براى کارهاى کوچک

شکل ۱۶ــ۱۰ــ يک نوع گيره مخصوص قاب

شکل ۱۷ــ۱۰ــ يک نوع از گيره هاى کمربندى (تسمه اى طنابى) 

شکل ۱۸ــ۱۰ــ نحوه ى بستن قطعات کوچک چوبى به وسيله ى گيره کمربندى

۲ــ۱۰ــ تنگ هاى دستى
براى محکم کردن تخته هاى درز شده و چسب زده شده از 
۲۱ــ۱۰).  و  ۲۰ــ۱۰  ۱۹ــ۱۰،  (شکل هاى  کنيد  استفاده  تنگ 
تنگ داراى انواع مختلف است. اين تنگ ها از يک ميله بلند (بازو) 
و دو فک تشکيل شده که يکى در سر تنگ قرار دارد و از قسمت 
سر تنگ با گرداندن پيچ متصل به آن به جلو هدايت مى شود و فک 
ديگر به صورت کشويى روى بازوى تنگ حرکت مى کند. با قرار 
دادن ميله در داخل اين فک و عبور آن از داخل سوراخ هاى باز و 
تنگ، مى توان در هر فاصله ى موردنظر دهانه ى تنگ را باز کرده 

شکل ۱۹ــ۱۰ــ تنگ دستى با بازوى يدکى
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قطعات و کارهاى چسب زده شده با ابعاد مختلف حداکثر ۲۵۰ 
سانتى متر را داخل آن قرار داد و آن ها را به هم چسبانيده متصل 
يدکى  تنگ ها يک ميله  ۲۱ــ۱۰). برخى از اين نوع  کرد (شکل 
دارند که در هنگام ساخت کارهاى بزرگ مى توانيد از آن استفاده 

کنيد (شکل ۱۹ــ۱۰).
۱ــ۲ــ۱۰ــ هنگامى که قطعات را در داخل تنگ ها قرار 
(گونيايى  هم  بر  عمود  زواياى  صحت  از  اطمينان  براى  داده ايد، 
بودن) کار مونتاژ شده، ابتدا با گونيا زاويه ى داخل آن را کنترل 
کنيد تا گوشه ها ۹۰ درجه باشد (کار گونيايى باشد) شکل ۲۲ــ۱۰، 
اندازه گيرى  وسايل  به وسيله ى  دويدگى،  آزمايش  براى  ادامه  در 
دويدگى  مخصوص  کشويى  چوب  ستاره،  خط کش،  (متر،  طول 
گرفتن) دو قطر داخل کلاف را اندازه بگيريد. در صورت صحيح 
بستن تنگ ها بايد طول دو قطر يک اندازه باشد(شکل ۲۳ــ۱۰). 

در غير اين صورت کار دويده است و تنگ ها را بايد جابه جا کنيد 
(شکل ۲۴ــ۱۰). آزمايش عدم پيچيدگى سطح کار (چهارگوشه ى 
به وسيله ى  را  باشد)  داشته  قرار  مستقيم  سطح  يک  در  بايد  کار 
قرار  دادن خط کش روى کلاف به صورت ضربدرى انجام دهيد 

(شکل ۲۵ــ۱۰).

شکل ۲۰ــ۱۰ــ در اين تنگ يک فک به وسيله ى پيچ و فک ديگر روى سوراخ 
پايه حرکت مى کنند

شکل ۲۱ــ۱۰ــ نحوه ی استفاده از تنگ ها و پيچ دستى ها جهت چسبانيدن تخته ها 
(اتصال درزى)

گيره هاى ميله اىتخته هاى نرمگيره هاى C شکل

کاغذ قطعات چوب نرم
گيره هاى پيچ دستى

شکل ۲۲ــ۱۰ــ با گونياى ساده گونيايى بودن کار را امتحان کنيد.

شکل ۲۳ــ۱۰ــ براى آزمايش دويدگى (دو قطر کار بايد با هم مساوى باشند)



177

شکل ۲۷ــ۱۰ــ براى بستن کلاف درهاى کوچک و متوسط از تنگ هاى متوسط 
استفاده کنيد.

شکل ۲۴ــ۱۰ــ يک چهارچوب غيرگونيايى با تغيير محل تنگ ها در جهت علامت 
رفع عيب مى شود.

شکل ۲۵ــ۱۰ــ با قرار دادن خط کش از پيچيدگى کار اطمينان حاصل کنيد.

۲ــ۲ــ۱۰ــ براى چسبانيدن درها مى توانيد از تنگ هاى 
محکم و قوى اشکال ۲۶ــ۱۰ــ و ۲۷ــ۱۰ استفاده کنيد که اين 
تنگ ها مخصوص در سازى است و ميله ى آن از آهن درست شده 

است. براى چسبانيدن کار به ترتيب زير عمل کنيد:
در  (سنبه مانند)  کوچک  ميله ى  يا  ميخ  قراردادن  با  ــ 
در  معين  اندازه  به  را  دهانه  پايه)،  (زير  ميله  آهن  زير  سوراخ هاى 
جاى خود ثابت کنيد و فک متحرک (فشار) رابه وسيله ى پيچى 
که به سر ميله نصب است عقب و جلو ببريد وکار مورد نظر را بين 
دهانه قرار دهيد و بدين ترتيب کارهاى بزرگ (صفحات بزرگ) يا 
درها را چسبانيده و مونتاژ کنيد (شکل ۲۸ــ۱۰ و ۲۹ــ۱۰)، جنس 
فک نيز از آهن است. در فک ها شکافى درآورده اند که به راحتى 
روى ميله آن حرکت مى کند. با نصب دسته اى به انتهاى پيچ فک 
وارد  تنگ  داخل  چوب هاى  به  را  بيشترى  فشار  تنگ  متحرک 
کنيد. قبل از شروع به چسبانيدن کار، تنگ را روى پايه ى خود 
يا روى خرک هاى مخصوص قرار دهيد و سپس کار را داخل آن 

قرار داده مبادرت به مونتاژ کردن کنيد.

شکل ۲۶ــ۱۰ــ تنگ بزرگ براى چسبانيدن درها و کارهاى بزرگ
شکل ۲۸ــ۱۰ــ براى چسباندن درهاى بزرگ از تنگ هاى بلند براى قيدهاى طولى 

(بلند) و از تنگ هاى متوسط براى قيدهاى عرضى استفاده کنيد.
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در و پنجره ها و قاب ها را به وسيله ى اين تنگ ها چسبانيده 
و مونتاژ کنيد. محاسن اين تنگ ها آن است که در اثر فشار به طور 
يکنواخت باعث مى شود که کار به خوبى بچسبد و سطح قاب ها 

پيچيده نشود (شکل ۳۰ــ۱۰).

کليه  مى توان  بزرگ  و  متوسط  تنگ هاى  از  استفاده  با 
۳۱ــ۱۰،  (شکل هاى  صندلى  و  ميز  قبيل  از  چوبى  مصنوعات 
۳۲ــ۱۰ ، ۳۳ــ۱۰ و ۳۴ــ۱۰) و هم چنين ساخت تخته هاى عريض 

از چوب هاى باريک (شکل ۳۵ــ۱۰) را چسباند.

شکل ۲۹ــ۱۰ــ با استفاده از تنگ هاى بزرگ مى توانيد تخته ها را در کنار هم چسبانيده صفحات عريضى را به وجود آوريد.

شکل ۳۰ــ۱۰ــ با تنگ هاى بزرگ مى توانيد با آوردن فشار يکنواخت از دو جهت کار را به خوبى بچسبانيد (سطح قاب ها پيچيده نشوند).

ريسمان کنترل 
دويدگى

شکل ۳۱ــ۱۰ــ با تنگ هاى بزرگ و متوسط انواع توليدات مانند ميز را مونتاژ کنيد و بچسبانيد.
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شکل ۳۲ــ۱۰ــ طريقه ى بستن تنگ ها به طور صحيح به ميز

شکل ۳۳ــ۱۰ــ با به کارگيرى پيچ دستى و تنگ مى توانيد صندلى ها را مونتاژ کنيد.

شکل ۳۴ــ۱۰ــ بدنه هاى صندلى را مى توانيد به وسيله ى پيچ دستى يا تنگ 
مونتاژ کنيد.

عريض  صفحات  مى توان  تنگ ها  کمک  با  باريک  تخته هاى  از  ۳۵ــ۱۰ــ  شکل 
تهيه کرد.
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۳ــ۱۰ــ طرز چسبانيدن قطعات و کارهاى قوس دار
و  دستى  روش  دو  از  قوس دار  قطعات  چسباندن  براى 

پنوماتيکى استفاده کنيد که به شرح زير است:
براى  دستى   روش   در   دستى:  روش   ۱ــ۳ــ۱۰ــ 
چسبانيدن لايه ها بر روى يکديگر يا چسبانيدن روکش بر روى يک 

قطعه چوب قوس دار به ترتيب زير عمل کنيد:
ابتدا مطابق با طرح و فرم قوسى که قطعه موردنظر دارد، 

شکل ۳۷ــ۱۰ــ با استفاده از قالب که از باريکه هاى چوب روى قسمت قوس دار شکل ۳۶ــ۱۰ــ نحوه ى چسبانيدن روکش روى قسمت قوس دار
درست شده است مى توانيد تعدادى از لايه ها (چندلايى) را به هم بچسبانيد.

شکل ۳۸ــ۱۰ــ پس از چسب زدن و قرار دادن لايه ها مى توانيد به وسيله ى پيچ دستى لايه ها را تا خشک شدن چسب و ثابت شدن آن در داخل قالب 
نگهداريد و براى جلوگيرى از چسبيدن آن ها روى قالب دو ورق کاغذ بين لايه ها و قالب قرار دهيد.

دو قطعه چوب را مانند شکل ۳۶ــ۱۰ به صورت قوسى درآوريد 
(قالب)؛ سپس دو سطحى را که بايد به هم چسبيده شوند چسب 
زده داخل قالب بگذاريد و به وسيله ى پيچ دستى آن ها را تحت فشار 
لازم قرار دهيد. بايد دقت کنيد براى جلوگيرى از چسبيدن قطعه ى 
مورد نظر، قالب ها به هنگام قرار دادن قطعات چسب خورده بين کار 

و قالب ها کاغذ قرار دهيد (شکل هاى ۳۷ــ۱۰ و ۳۸ــ۱۰).
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(بادى)  پنوماتيکى  پيستون هاى  و  سيلندر  از  استفاده  طريقه ى  ۳۹ــ۱۰ــ  شکل 
چسبانيدن لايه ها روى سطح قوس دار

۲ــ۳ــ۱۰ــ روش پنوماتيکى: يکى ديگر از روش هاى 
فشرده  هواى  نيروى  از  استفاده  قوس دار  قطعات  چسبانيدن 
(پنوماتيک) است. در اين روش مى توانيد به دو طريق عمل کنيد: 
يکى اين که به وسيله ى ساختن ميز کار (ميز مونتاژ) و استقرار تعدادى 
سيلندر و پيستون در اطراف آن مطابق با طرح و فرم قطعات قوس دار، 
قطعات و کارهاى موردنظر را در داخل اين تنگ هاى پنوماتيکى 
قرار داده شير هوا را باز کنيد. هواى فشرده به داخل سيلندرها وارد 
مى شود و پيستون ها را به جلو مى راند و کفشک هايى که در انتهاى 
اين پيستون ها وجود دارند، فشار لازم را به کار وارد کرده بدين ترتيب 

قطعات قوس دار چسبانيده مى شوند (شکل ۳۹ــ۱۰).

۳ــ۳ــ۱۰ــ نوع  ديگر  براى  خم  کردن  و  پرس  و 
مخصوصى  ماشين هاى  از  استفاده  قوس دار  قطعات  چسبانيدن 
است که براى اين منظور ساخته شده اند و پس از رطوبت دادن   و 
مدلى  بدين ترتيب  (شکل۴۰ــ۱۰).  مى شوند  خم  قطعات  بخار 
(قالب) از طرح موردنظر ساخته، آن را روى ماشين نصب کنيد؛ 
سپس قطعاتى که بايد خم شوند؛ پس از بخار دادن روى تسمه ى 
فولادى دستگاه قرار داده شير هواى فشرده را باز کنيد. در اين 
موقع هواى فشرده، دو بازوى طرفين قالب را به بالا هدايت کرده 
سبب خم کردن قطعات چوب مستقيم به دور قالب مى شود. در 
اين موقع مى توانيد با قرار دادن نگهدارنده به دو سر قالب، چوب 

سطوح  چسبانيدن  و  کردن  خم  مخصوص  هيدروليکى  پرس هاى  ۴۰ــ۱۰ــ  شکل 
قوس دار

خم شده را از ماشين خارج کنيد.
طورى  است  فلزى  ميله  از  که  نگهدارنده  کنيد  دقت  بايد 
نگردد.  حادثه اى  باعث  که  گيرد  قرار  قالب  روى  در  و  انتخاب 
پس از خارج کردن چوب خم شده آن ها را بايد در داخل کوره ى 

خشک کن قرار دهيد تا به صورت خم شده ثابت بماند.

۴ــ۱۰ــ انواع تنگ هاى پنوماتيکى و هيدروليکى
قطعات و قسمت هايى از کارها را که طبق نقشه و طرح داده 
شده ساخته ايد، بايد چسب زده و به هم متصل کنيد و تا حد امکان 
آن ها را تحت فشار قرار دهيد. آن هايى که با چسب به هم متصل 
مى شوند، فشار زيادى لازم دارند. نيروى لازم براى فشردن از 
وسايل مکانيکى و هيدروليکى و پنوماتيکى به دست مى آيد. براى 
فشردن کارهاى کوچک به يکديگر در کارگاه هاى کوچک صنايع 
چوب از نيروى پيچ (پيچ دستى) و اهرم استفاده مى شود. در کارهايى 
زيادى  فشار  کارهايى که  يا  انجام مى گيرد و  سرى  به طور  کار  که 
تنگ هاى  يا  (پنوماتيک)  فشرده  هواى  تنگ هاى  از  دارند،  لازم 
۴۱ــ۱۰  (شکل هاى  مى شود  استفاده  روغن)  (فشار  هيدروليک 

و ۴۲ــ۱۰).
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تمام  در  يکسان  فشار  مى توان  تنگ ها  اين  فوايد  از 
قسمت هاى تنگ را نام برد. در اين تنگ ها بايد از فشار بيش از 

حد خوددارى کنيد تا کار صدمه نبيند.
نحوه ى استفاده از تنگ هاى اهرمى و پنوماتيک در شکل 

۴۳ــ۱۰ مشاهده مى شود.
بــادى    چسبان  زهــوار  هــاى  تنگ   ـ ۱۰ـ ۴ــ ۱ــ
(پنوماتيکى)  و  هيدروليکى  (روغنى): از اين تنگ ها براى 
چسباندن زهوار بر روى لبه ى صفحات نئوپان (تخته خرده چوب) 

شکل ۴۲ــ۱۰ــ نحوه ى کار تنگ هاى هيدروليکىشکل ۴۱ــ۱۰ــ طريقه ى کار تنگ هاى پنوماتيکى

شکل ۴۳ــ۱۰ــ تنگ با هواى فشرده (پنوماتيک)

نيز  تنگ ها  اين  کنيد.  استفاده  چوبى  مصنوعى  صفحات  ديگر  و 
چهارچوب فلزى دارند که به طور عمودى قرار گرفته از چند قيد 
فلزى تشکيل يافته است و از يک طرف داراى تکيه گاه فلزى بوده 
است  روغنى  يا  بادى  پيستون  و  سيلندر  به  مجهز  ديگر  طرف  از 

(شکل ۴۴ــ۱۰).

شکل ۴۴ــ۱۰ــ با استفاده از تنگ هاى هيدروليکى مى توانيد صفحات را در راه 
عرض زهوار چسبانى کنيد.
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 طريقه عمل با پرس هاى زهوار چسبان پنوماتيکى و 
هيدروليکى: ابتدا لبه ى صفحات را چسب بزنيد و زهوارهاى آن 
را بين قيدهاى تنگ قرار دهيد؛ سپس شير هواى فشرده يا روغن 
را باز کنيد. در اثر فشار هوا و يا روغن پيستون هاى زهوار چسبان 
(لب چسبان) به لبه ى کار (نرکار) چسبيده و به آن فشار وارد مى کند.

فشار مورد نياز براى هر سيلندر در نوع پنوماتيکى آن حدود 
۱۵ آتمسفر است.

۵     ــ۱۰ــ نحوه ى کار با پرس هاى دستى
از  پس  که  است  بدين ترتيب  پرس ها  اين  با  کار  طريقه ى 
آغشته کردن صفحات تخته خرده چوب (نئوپان) يا لايه هاى چوبى 
به وسيله ى چسب (که معمولاً از نوع چسب سرد)، به منظور روکش 
کردن صفحات و يا ساخت تخته لايى آن ها را زير صفحات پرس 
دستى قرار دهيد و به وسيله ى فلکه هاى مربوط به هر صفحه، فشار 
لازم را به صفحات چسب خورده وارد آوريد و پس از ۱۲ الى 
۲۴ ساعت (در چسب هاى سرد) که بستگى به نوع چسب و هواى 

کارگاه دارد، صفحات چسبيده شده را از پرس خارج کنيد.
فشار اين پرس ها بـايد بــه وسيله ى پيچ هـاى دستگـاه کـه 
براى  شود.  تأمين  مى شود،  وارد  کار  سطح  به  رويى  صفحه  از 
جلوگيرى از چسبندگى صفحه هاى روکش شده به صفحات پرس 

مى توانيد صفحات آلومينيوم در روى صفحات پرس قرار دهيد.
 ـ    ۵      ــ۱۰ــ پرس هاى بادى جهت کارهاى صندوقى: اين  ۱ـ
پرس ها در يک چهارچوب اسکلت فلزى به ابعاد ۱۵۰×۲۵۰  سانتى متر 
(عرض) و ۱۲۰ تا ۱۵۰ سانتى متر (ارتفاع) و عمق ۶۰ سانتى متر ساخته 

شده مجهز به سيلندر و بالشتک هاى بادى (کفشک ها) است.
 ـ    ۵      ــ۱۰ــ پرس هاى دستى: در کارگاه هاى کوچک  ۲ـ
مى کنند  استفاده  پيچ دستى  و  تنگ  از  صفحات  چسبانيدن  براى 
(شکل ۴۵ــ۱۰) يا به وسيله ى پرس هاى ساده و کوچک دست ساز 
(شکل  مى دهند  انجام  را  صفحات  روى  چسبانى  روکش  کار 
پرس هاى  از  بزرگ تر  نسبتاً  کارگاه هاى  از  برخى  در  ۴۶ــ۱۰). 
چند صفحه اى(شکل ۴۷ــ۱۰) که جزء وسايل و ابزار معمول آن ها 
روکش  چسباندن  براى  تنها  نه  پرس  اين  مى کنند.  استفاده  است 
به کار مى رود، بلکه براى چسبانيدن صفحات مختلف روى قاب ها 
و نيز براى چسبانيدن صفحات از مواد مصنوعى نيز مورد استفاده 

قرار مى گيرد.

شکل ۴۵ــ۱۰ــ طريقه ى چسباندن اتصال عرضى درزى ساده با استفاده از تنگ 
و گيره هاى دستى

شکل ۴۶ــ۱۰ــ طريقه ى استفاده از پرس هاى دستى (دست ساز) جهت چسبانيدن 
لايه روى يک ديگر

شکل ۴۷ــ۱۰ــ با استفاده از پرس هاى دستى سه صفحه اى جهت چسبانيدن روکش 
و يا لايه ى روى صفحات نئوپان و يا کلاف چوبى
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۶     ــ۱۰ــ طرزکار با پرس هاى بادى (پنوماتيکى)
براى چسبانيدن کابينت و توليدات صندوقى، مانند ساخت 
کتابخانه که از سقف و کف و بدنه ها و طبقات تشکيل شده، پس از 

خط کشى و سوراخ گيرى و اتصال دوبل آن ها را چسب زده براى 
مونتاژ کردن (سوار کردن) قطعات آن را بين کلاف پرس قرار دهيد 

(شکل ۴۸ــ۱۰).

صندوقى ها  کابينت ها و  شکل ۴۸ــ۱۰ــ نحوه ى چسبانيدن 
به وسيله ى پرس پنوماتيکى (بادى)

اين پرس از دو طرف، قطعات را ثابت در خود گرفته پس از 
باز کردن شير، هواى فشرده دو طرف ديگر پرس به وسيله ى سيلندر 
و پيستون هاى بادى با فشار دادن دو سطح ديگر آزاد فشار آورده 
در نتيجه قطعات و صفحات کتابخانه را به طرف کف و بدنه ثابت 
پرس فشار مى دهد. با اين عمل کف و بدنه ها و طبقات در يکديگر 
جذب و جفت فرو رفته و زوايا کاملاً دقيق به طور دلخواه و معمولاً 
۹۰ درجه (گونيايى) قرار مى گيرد. اين عمل به طور سريع و در زمان 
حدود ۱۰ ثانيه انجام مى شود. در اين پرس ها سيلندرهاى متحرک 
بادى (پنوماتيکى) طورى قرار گرفت که مى توان کارهاى مختلف 

به ابعاد گوناگون را با آن چسباند.

۱ــ۶   ــ۱۰ــ پرس هاى قاب چسبان بادى هيدروليکى: 
اين پرس ها بيشتر به صورت ميزى است که از دو قيد فلزى عرضى 
و طولى روى صفحه آن ثابت شده دو يا چند سيلندر بادى مجهز 
ميز  صفحه ى  ديگر  طرف  دو  در  (کفشک)  بالشتک  و  به گونيا 
به صورت متحرک قرار داده شده است. معمولاً ابعاد صفحه اين 
پرس ها ۷۰ *  ۷۰  سانتى متر و يا ۹۰  *  ۱۴۵ سانتى متر و ۱۲۰*۱۲۰  
پنجره  قاب هاى  مى توانيد  پرس  اين  به وسيله ى  و  است  سانتى متر 
يا درب يا قاب هاى عکس و يا قاب هاى تزئينى مانند قاب جلوى 

تلويزيون و غيره را بچسبانيد (شکل ۴۹ــ۱۰).
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شکل ۴۹ــ۱۰ــ با پرس هاى بادى (پنوماتيکى) مى توانيد قاب ها را به هم متصل کنيد و بچسبانيد.

چسبان  قاب  پرس هاى  با  کار  نحوه ى  ۲ــ۶   ــ۱۰ــ 
بادى: براى کار با اين پرس بدين ترتيب عمل کنيد که پس از چسب 
زدن قسمت اتصالات قاب ها، دو قيد آن را به دو قيد ثابت روى 
صفحه تکيه داده دو قطعه ديگر را جلوى سيلندرهاى بادى قرار 
دهيد؛ سپس با حرکت کليد قطع و وصل جريان هواى فشرده داخل 
سيلندرها، پيستون هاى مجهز به گونيا و بالشتک به جلو حرکت 
داده و قطعات قاب را به يکديگر با زواياى موردنياز که معمولاً ۹۰ 

درجه است و فشرده و بدين ترتيب قاب ها را بچسبانيد.

و  پيچ دستى  انواع  نگه دارى  و  سرويس  ۷ــ۱۰ــ 
تنگ هاى ساده، پنوماتيکى و هيدروليکى و پرس هاى 

دستى، پنوماتيکى و هيدروليکى
يک بار  وقت  چند  هر  را  دستى  پيچ هاى  ۱ــ۷ــ۱۰ــ 

روغنکار کنيد.
۲ــ۷ــ۱۰ــ دقت شود به زمين نيفتد تا باعث شکستن 

دسته چوبى آن شود.
۳ــ۷ــ۱۰ــ هنگام  به  کارگيرى  انواع  پيچ دستى ها  و 

تنگ ها دقت شود متناسب با نوع کار باشد.

۴ــ۷ــ۱۰ــ در صورت افتادن يا شکستن پين انتهايى 
پيچ دستى ها آن را جاگذارى کنيد.

 ـ ۷ ــ۱۰ــ از  گــونيا  بـــودن  پيچ دستى  مخصوص  ۵    ـ
گوشه اى کار اطمينان حاصل کنيد و در صورت عدم دقت آن را 

اصلاح کنيد.
۶  ــ۷ــ۱۰ــ از  سالم  بودن  کمربند  و  طناب  گيره هاى 
را  آن  کمربند  يا  و  طناب  لزوم  صورت  در  شده  مطمئن  کمربندى 

تعويض کنيد.
۷ــ۷ــ۱۰ــ سيلندر و پيستون هاى تنگ هاى پنوماتيکى 
تعويض  را  آن  نمدهاى  کاسه  نياز  صورت  در  و  بازديد  دائماً  را 

کنيد.
ـ۷ــ۱۰ــ کفشک هاى (بالشتک) انتهاى پيستون هاى  ۸   ـ
را  آن  صورت  اين  غير  در  باشد؛  گونيايى  کاملاً  بايد  پنوماتيکى 

اصلاح کنيد.
۹ــ۷ــ۱۰ــ هــواى  فـشرده  بــايد  طبق  استانـدارد  و 

دستورالعمل هاى فنى سازنده سيستم پنوماتيک باشد.
پيستون هاى  و  سيلندر  نمدهاى  کاسه  ۱۰ــ۷ــ۱۰ــ 

تنگ هاى هيدروليکى را بازديد و در صورت نياز تعويض کنيد.
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و  پنومـاتيکـى  در  پرس هــا  و  تنگ هــاى  ۱۱ــ۷ــ۱۰ــ 
هيدروليکى بايد فشار در تمام پيستون ها به يک اندازه باشد؛ در 

غير اين صورت آن را سرويس و اصلاح کنيد.
جهت  هيدروليک،  پرس  ماشين هاى  در  ۱۲ــ۷ــ۱۰ــ 
خم کردن قطعات بايد دو بازو هم زمان و با يک اندازه فشار حرکت 

کند؛ در غير اين صورت آن ها را تنظيم کنيد
۱۳ــ۷ــ۱۰ــ صفحات پرس دستى نسبت به يکديگر بايد 
کاملاً افقى و تراز باشد، در غير اين صورت صفحات را رگلاژ 

و تنظيم کنيد.
اثر  در  است  ممکن  آلومينيم  صفحات  ۱۴ــ۷ــ۱۰ــ 
را  آن ها  باشد.  داشته  برآمدگى  و  کثيف  اضافى  چسب  ريختن 

بازديد و تميز کنيد.
۱۵ــ۷ــ۱۰ــ پيچ هـاى  فـلـکـه هـاى  پرس دستى  را  در 

صورت کار دائم حداقل هفته اى يک بار روغنکارى کنيد.
۱۶ــ۷ــ۱۰ــ در صورتى کـه  پيستون هــاى  پرس هـاى 
صندوقى صحيح عمل نکرده و گونيايى پرس نکنند، بايد حرکت 

پيستون ها را کنترل و سرويس کنيد.
۱۷ــ۷ــ۱۰ــ شيلنگ هاى هواى فشرده و روغن تحت 
فشار را در طول مسير و محل اتصال کنترل کنيد و در صورت 

نياز آن ها را تعمير کنيد.
 ـ  قسمت هــاى   مختلف   پنـومـاتيک،انـواع ۱۸ــ۷ــ۱۰ـ
  شيرها، فيلترهاى آب گير، رگلاتورها، مخزن هواى فشرده، مانومتر، 
کمپرسور و ديگر قسمت هاى سيستم را بازرسى و کنترل و سرويس 

کنيد.

۱۹ــ۷ــ۱۰ــ کاسه نمد پرس هاى هيدروليکى را بازديد 
و در صورت نشتى، آن ها را تعويض کنيد.

۸  ــ۱۰ــ نکات ايمنى و حفاظتى
الف ــ مراقب باشيد که پوست انگشتان در داخل بازوى 

متحرک پيچ دستى قرار نگيرد.
ب ــ در هنگام استفاده از پيچ دستى دقت کنيد دو فک 
به کار  صدمه  از  جلوگيرى  منظور  به  حفاظتى  روپوش  داراى  آن 

باشد.
که  کنيد  کنترل  تنگ  يا  دستى  پيچ  بستن  هنگام  در  ــ  پ 
جلوگيرى  تنگ  يا  پيچ دستى  پرس  از  تا  باشد  شده  بسته  صحيح 

شود.
ـ دقت شود پيچ دستى و يا تنگ روى انگشتان پاهايتان  ت ـ

نيفتد.
ـ در زمان بيرون آمدن بازو پيستون پرس هاى پنوماتيکى،  ث ـ

دست هايتان را داخل کلاف پرس قرار ندهيد.
ج ــ در هنگام خم کردن قطعات چوب ها با ماشين مربوط، 
ميله هاى نگهدارنده را طورى تثبيت کنيد که از پريدن آن از قالب 

احتراز شود.
پنوماتيکى  پرس هاى  با  چسبانيدن  جهت  را  کارها  ــ  چ 
طورى در داخل پرس قرار دهيد که از بيرون زدگى و پرش قطعات 

به خارج ممانعت شود.
ـ از قرار دادن دست ها يا اشياء متفرقه ديگر بين صفحات  ح ـ

پرس گرم که درحال حرکت است خوددارى کنيد.
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۱ــ پيچ دستى ها براى چه منظورى به کار مى روند؟
۲ــ انواع پيچ دستى ها را برحسب مورد تعريف و کاربرد آن را بيان کنيد.

۳ــ با استفاده از پيچ دستى يک کشو (جعبه) ساخته شده را به طور صحيح مونتاژ (سرهم) کنيد.
۴ــ پيچ دستى ها از چه نظر با يک ديگر تفاوت دارند؟

۵  ــ به وسيله ى پيچ دستى هاى کمربندى يک قطعه کار شش گوش را به هم متصل کنيد.
۶  ــ يک ميز ساخته شده را به وسيله ى تنگ به هم متصل کنيد.

۷ــ پيچ دستى ها و تنگ ها چه تفاوتى با هم دارند؟
۸   ــ در هنگام بستن پيچ دستى و تنگ جهت مونتاژ (سر  هم  کردن) کارها به چه نکاتى بايد توجه داشت؟

۹ــ تنگ هاى مورد استفاده جهت مونتاژ کردن درها را انتخاب و قطعات در را به وسيله ى آن مونتاژ کنيد.
۱۰ــ تنگ هاى دستى از چه قسمت هايى تشکيل يافته است؟

۱۱ــ در هنگام چسباندن تخته ها از طرف ضخامت (مساحت صفحات عريض) به چه نکاتى بايد توجه داشت؟
۱۲ــ براى چسباندن چوب هاى قوسى شکل به وسيله ى پيچ دستى چگونه عمل مى کنند؟
۱۳ــ تنگ هاى پنوماتيک براى مونتاژ کردن کارهاى ساخته شده چگونه عمل مى کنند؟

۱۴ــ محاسن تنگ هاى پنوماتيک را بيان کنيد.
۱۵ــ تنگ هاى پنوماتيکى زهوار و لب چسبان چگونه ساخته شده اند؟

۱۶ــ دو نوع از پرس هاى دستى را تعريف کنيد.
۱۷ــ کاربرد پرس هاى بادى (پنوماتيکى) صندوقى را مشخص کنيد.

۱۸ــ پرس هاى قاب چسبان پنوماتيکى (بادى) را تعريف کنيد.
۱۹ــ در هنگام استفاده از پيچ دستى و تنگ ها بايد چه نکاتى ايمنى را مورد توجه قرار داد؟
۲۰ــ هنگام استفاده از تنگ ها و پرس هاى پنوماتيکى چه موارد ايمنى را بايد درنظر داشت؟

آزمون پايان فصل دهمآزمون پايان فصل دهم
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هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 انواع چکش هاى پلاستيکى، چوبى، فلزى را متناسب با نوع کار انتخاب کرده به کارگيرد. 

 عمليات ميخ کوبى را روى مواد چوبى انجام دهد. 
 انواع ميخ کش هاى اهرمى، گازانبرى و چکشى را متناسب با نوع کار انتخاب کرده به کارگيرد.

 نکات ايمنى و حفاظتى مربوط به چکش کارى و ميخ کوبى را رعايت کند. 

۱۱۱۱فصلفصل
چکش کاری و ميخ کشیچکش کاری و ميخ کشی
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اين گونه ابزارها مستقيماً در ساخت مصنوعات چوبى و ساير 
صنايع نقشى ندارند، بلکه در کنار ديگر ابزارها به منظور ساخت، 

مونتاژ و تکميل آن ها نقش امدادى مؤثرى ايفا مى کنند. 
از چکش معمولاً براى ضربه زدن استفاده مى شود و گاهى 
بسته به شکل و فرم سر آن همراه با ميخ کش ها، جهت کشيدن ميخ 

مورد استفاده قرار مى گيرد (شکل ۱ ــ۱۱). 

۱ــ۱۱ــ انتخاب چکش هاى مناسب
۱ ــ۱ ــ۱۱ ــ چکش چوبى: چکش هاى چوبى معمولاً از 
چوب هاى با وزن مخصوص بالا و با الياف راست تهيه مى شوند. 
از نظر شکل ظاهرى، سرچکش از دو نوع استوانه اى و مکعبى 

تهيه مى شود (شکل ۲ ــ۱۱). 
آن  استوانه  اى  سر  داخل  در  چکش  دسته  اول  نوع  در 
به وسيله ى چسب محکم مى شود و معمولاً جهت کارهاى سنگين 
مورد استفاده قرار  مى گيرد. در نوع مکعبى دسته از سر چکش 

خارج شده به وسيله ى گوه در آن محکم مى شود. 
سبک  در کارهاى  معمولاً  چکش  نوع  اين  استفاده  مورد 

است. 
ــ جهت ضربه زدن به هر يک از ابزارهاى صنايع چوب از 
جمله کوله رنده هاى چوبى و دسته ى مغارها و اسکنه ها و … بهتر 

است از چکش چوبى استفاده کنيد. 
چکش  از  چوبى  کارهاى  مونتاژ  و  کام کندن  منظور  به 
چوبى استفاده کنيد. براى به کارگيرى اين گونه چکش ها ابتدا از 
محکم بودن دسته چکش در سر آن اطمينان حاصل کنيد؛ سپس 
در  را  ضربه  و  بگيريد  دست  در  را  آن  چکش  دسته ى  انتهاى  از 
نظر  مورد  قطعه  سطح  با  را  تماس  بيش ترين  چکش  سر  که  حالى 

داشته باشد وارد کنيد. 
۲ ــ۱ ــ۱۱ ــ چکش پلاستيکى: جهت اعمال ضربه بر 
مغارهاى منبت کارى و همچنين مونتاژ کارهاى چوبى از اين نوع 
چکش استفاده کنيد. جهت به کارگيرى اين نوع چکش توجه داشته 

۱۱ــ چکش کارى و ميخ کشى

شکل ۱ــ۱۱ــ چکش و ميخ کش

شکل ۲ ــ۱۱ ــ چکش چوبى مکعبى
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باشيد که دو سطح ضربه زدن سر چکش مسطح و صاف بوده پريدگى 
نداشته باشد و مطابق اصول فنى، چکش را در دست بگيريد و عمل 

ضربه  زدن را انجام دهيد (شکل ۳ ــ۱۱). 

شکل ۳ ــ۱۱ ــ چکش پلاستيکى

۳ ــ۱ ــ۱۱ ــ چکش فلزى: چکش فلزى نيز همانند چکش 
چوبى از دو قسمت سر و دسته تشکيل شده است که دسته ى آن 
معمولاً از چوب سخت تهيه شده و داخل سر چکش به وسيله ى گوه 

فلزى محکم مى شود (شکل ۴ ــ۱۱). 

شکل ۴ ــ۱۱ ــ چکش فلزى

سر چکش هاى فلزى از لحاظ شکل ظاهرى، به دو فرم ساده 
و ميخ کش ساخته مى شود (شکل ۵   ــ۱۱). 

از چکش هاى فلزى برحسب مورد مى توانيد به منظور کوبيدن 
يا کشيدن ميخ از چوب استفاده کنيد (شکل ۶ ــ۱۱). 

شکل ۶ ــ۱۱ ــ چکش فلزى

توجه داشته باشيد چون اندازه چکش هاى فلزى به تناسب 
وزن سر آن ها تغيير مى کند، در کارهاى مختلف از چکش متناسب 
آن کار استفاده کنيد؛ براى مثال براى کوبيدن ميخ پنج سانتى مترى 

و ۲۰ سانتى مترى استفاده از يک نوع چکش صحيح نيست. 
به  منظور استفاده صحيح از چکش فلزى، ابتدا از محکم  بودن 
دسته چکش در سر آن اطمينان حاصل کرده آن را به طور صحيح 
در دست بگيريد (شکل ۷ ــ۱۱). جهت وارد کردن ضربه مطلوب تر 

شکل ۷ ــ۱۱ ــ نحوه ى گرفتن چکش در دست

شکل ۵  ــ۱۱ ــ دو نوع چکش فلزى
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عمل  و  بگيريد  دست  در  آن  انتهاى  قسمت  از  را  چکش  دسته ى 
ضربه زدن را همراه حالت گردشى مچ دست از بالا به پايين انجام 

دهيد (شکل ۸     ــ۱۱). 
مقدار ضربه در حالت ذکر شده حداکثر است و در وضعيتى 
(شکل  است  حداقل  باشد  نداشته  گردشى  حالت  دست  مچ  که 

۹ ــ۱۱). 

شکل ۸      ــ۱۱ ــ ضربه زدن چکش

دو  از  چکش  نوع  اين  لاستيکى:  چکش  ۴ ــ۱ ــ۱۱ ــ 
قسمت سر و دسته تشکيل شده است که دسته چوبى آن در داخل 

سر لاستيکى تحت فشار قرار مى گيرد (شکل ۱۰ ــ۱۱). 
از اين نوع چکش جهت وارد کردن ضربه در کارهايى که 

ظرافت و کيفيت سطوح مورد نظر باشد، مى توانيد استفاده کنيد. 

شکل ۹ ــ۱۱ ــ نحوه ى ضربه زدن بدون گردش مچ

شکل ۱۰ ــ۱۱ ــ چکش لاستيکى

۲ــ۱۱ــ ميخ کوبى
جهت عمليات ميخ کــوبى پس از انتخاب چـکش مناسب  
بـا قـطر ميخ، طول ميخ مناسب بــا ضخامت تخته را بــا تـوجـه 
به  رابطه   ضخامت چوب *   ۳  = طول ميخ  براى اتصال سر چوب در 
نظر بگيريد؛ سپس ميخ را با کمک دو انگشت شست و سبابه دست 
کنيد (شکل  مستقر  سطح چوب  روى  نظر  مورد  نقطه ى  در  چپ 
چوب  روى  بر  را  ميخ  کوچک  ضربه ى  يک  زدن  با  و  ۱۱ ــ۱۱) 
ثابت کنيد. آن گاه دست خود را از ميخ دور کرده و با زدن ضربات 
هماهنگ، به طورى که جهت ضربه  چکش در امتداد محور ميخ 

واقع شود، عمل ميخ کوبى را انجام دهيد (شکل۱۲ ــ۱۱). 
به وسيله ى  که  کارهايى  در  بيش تر  استحکام  تأمين  جهت 
ميخ به هم متصل مى شوند، بهتر است ميخ را به صورت مايل در 

چوب بکوبيد. 
در شرايطى کـه کيفيت سطح کــار مـورد نظر است، بـايد 
به وسيله ى سمبه، همان طور که ضربه چکش را در امتداد محور 
سمبه وارد مى کنيد، عمل سمبه کارى را به منظور پنهان کردن سر 

ميخ ها انجام دهيد (شکل ۱۳ ــ۱۱). 
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شکل ۱۲ ــ۱۱ ــ نحوه ى ميخ کوبى شکل ۱۱ ــ۱۱ ــ استقرار ميخ

شکل ۱۳ ــ۱۱ ــ طريقه ى سمبه کارى
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۳ــ۱۱ــ ميخ کش ها
ميخ کش ها به فرم هاى مختلف اهرمى، گازانبرى و چکشى 
موجودند که از نظر مصرف، نقش واحدى دارند و به تناسب نوع 

کار در شکل ها و اندازه هاى متنوعى ساخته مى شوند. 
اهرمى  ميخ کش هاى  اهرمى:  ميخ کش  ۱ ــ۳ ــ۱۱ ــ 
داراى يک بازوى فولادى طويل با سطح مقطع گرد يا چند ضلعى 
هستند که از يک سر داراى چنگالى دو شاخ به منظور بيرون کشيدن 
ميخ هاى بلند در کارهاى چوبى ساختمان و از سر ديگر که معمولاً 
تخت است، جهت اهرم کردن استفاده مى کنند (شکل ۱۴ ــ۱۱). 
صورت  در  ابتدا  ميخ کش ها،  نوع  اين  کارگيرى  به  جهت 
نياز محل مورد نظر را به وسيله ى سر تخت ميخ کش اهرم کنيد تا 
در اثر نيروى اهرم سر ميخ مورد نظر جهت درگيرى با چنگال دو 
شاخ قدرى بيرون کشيده شود (شکل ۱۵ ــ۱۱)؛ سپس با درگير 
کردن چنگال دو شاخه با سر ميخ در حالى که سر ديگر اهرم را با 
دو دست گرفته ايد، به سمت خود نيرو وارد کنيد تا ميخ از چوب 

خارج شود (شکل ۱۶ ــ۱۱ و ۱۷ ــ۱۱). 
ابزارهاى  جمله  از  نيز  گازانبر  گازانبر:  ۲ ــ۳ ــ۱۱ ــ 
متصل و  محور به هم  يک  با  فلز که  قطعه  کمکى است که از دو 

مقابل هم تأثير مى کنند، تشکيل شده است. 
دو قسمت خميده دهانه گازانبر را تشکيل مى دهند که ميخ 
به وسيله ى آن دو قسمت کشيده يا چيده مى شود. گازانبر از نظر 

شکل ظاهرى در فرم هاى مختلفى موجود است. 
چوب  در  که  ميخى  مى کند  ايجاب  ضرورت  اوقات  گاهى 
را  گازانبر  منظور  اين  براى  شود.  کشيده  بيرون  است  شده  کج 
در دست بگيريد و دهانه آن را باز کنيد؛ سپس دهانه گازانبر را با 
فشردن دسته هاى آن ببنديد. براى اين که سطح کار صدمه نبيند، 
قطعه چوبى زير فک گازانبر قرار دهيد؛ سپس با فشار دادن دسته 
گازانبر به سمت پايين، ميخ را از درون چوب خارج کنيد (شکل 

۱۸ ــ۱۱). 
آن  دسته هاى  بزرگى  به  گازانبر  قدرت  باشيد  داشته  توجه 
بستگى دارد؛ به همين دليل لازم است براى کشيدن يا چيدن هر 

نوع ميخى، گازانبر متناسب با آن    را به کار گيريد. 

شکل ۱۴ ــ۱۱ ــ ميخ کش اهرمى

شکل ۱۵ ــ۱۱ ــ نحوه ى خارج کردن سرميخ

شکل ۱۶ ــ۱۱ ــ طريقه ى ميخ کشى به وسيله ى ميخ کش اهرمى

شکل ۱۷ ــ۱۱
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با  گازانبر  به وسيله  را  ميخ ها  سر  چيدن  عمل  مى توانيد 
قراردادن ميخ در بين فک هاى آن و با فشردن دسته هاى گازانبر 

انجام دهيد (شکل هاى ۱۹ ــ۱۱ و ۲۰ ــ۱۱). 

جهت  معمولاً  گازانبرها  نوع  اين  از  باشيد  داشته  توجه 
بيرون کشيدن ميخ هاى کوچک از چوب يا چيدن سر آن ها استفاده 
کنيد. چيدن ميخ بايد صرفاً با فشار دست با گازانبر صورت گيرد 
و استفاده از ضربه چکش منظقى نيست و باعث لق شدن محور 

گازانبر خواهد شد. 
۳ ــ۳ ــ۱۱ ــ ميخ کش  چکشى: اين نوع ميخ کش از يک 
يک  از  آن  سر  که  چوبى  دسته ى  با  شده  قالب ريزى  فولادى  سر 
طرف به صورت چنگال دو شاخ و از طرف ديگر مسطح است، 

تشکيل شده است. 
جهت به کارگيرى اين نوع ميخ کش دسته ى آن را از انتها 
در دست گرفته سر ميخ را در انتهاى قسمت چنگال دو شاخ قرار 
دهيد و با قراردادن يک قطعه چوب کمکى در زير سر چکش عمل 

ميخ کشى را انجام دهيد (شکل ۲۱ ــ۱۱). 

شکل ۱۸ ــ۱۱ ــ طريقه ى استفاده از گازانبر

شکل ۱۹ ــ۱۱

شکل ۲۰ ــ۱۱
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۴ــ۱۱ــ نکات ايمنى و حفاظتى
ــ از چکشى که دسته ى آن لق است، مطلقاً استفاده نکنيد 

(شکل ۲۲ ــ۱۱). 
ــ چکشى را که قسمت ضربه زدن آن ناصاف است، جهت 

ميخ کوبى به کار نبريد (شکل ۲۳ ــ۱۱). 
ــ از قرار دادن انگشتان دست به عنوان تکيه گاه ميخ پس از 

ثابت کردن آن روى چوب استفاده نکنيد (شکل ۲۴ ــ۱۱). 
ــ هرگز از چکش هاى چوبى جهت کوبيدن ميخ هاى فلزى 
و  ۲۵ ــ۱۱  (شکل هاى  نکنيد  استفاده  قطعات  خارجى  زواياى  و 

۲۶ ــ۱۱). 
روى  بر  ضربه زدن  جهت  فلزى  چکش هاى  از  هرگز  ــ 
دسته ى چوبى ابزارها به ويژه مغار و اسکنه استفاده نکنيد (شکل 

۲۷ ــ۱۱). 
ــ هيچ گاه از چکش هاى فلزى به منظور ضربه زدن بر روى 

سطوح چوبى کارها استفاده نکنيد. 
چوب  داخل  در  يکديگر  امتداد  در  را  ميخ  دو  هرگز  ــ 

نکوبيد. 

شکل ۲۲ ــ۱۱

شکل ۲۱ ــ۱۱ ــ طريقه ى استفاده از ميخ کش چکشى
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شکل ۲۳ ــ۱۱ ــ چکش با سطح ضربه ى ناصاف

شکل ۲۴ ــ۱۱ ــ خطر تصادم چکش روى انگشت

شکل ۲۵ ــ۱۱

شکل ۲۷ ــ۱۱

شکل ۲۶ ــ۱۱ ــ استفاده ى غلط از چکش چوبى
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۱ــ کاربرد چکش هاى فلزى و چوبى را ذکر کنيد. 
۲ ــ چکش هاى لاستيکى و پلاستيکى در چه مواردى استفاده مى شوند؟ 

۳ ــ به منظور انتخاب هر يک از چکش هاى فلزى، چوبى و لاستيکى چه معيارهايى بايد مورد توجه قرار گيرد؟ 
۴ ــ نحوه ى استفاده صحيح چکش فلزى جهت ميخ کوبى را به طور اختصار توضيح دهيد. 

۵ ــ روش صحيح ميخ کشى به وسيله ى چکش فلزى و گازانبر را به طور کامل شرح دهيد. 
۶ ــ ميخ کش هاى اهرمى در چه مواردى مورد استفاده قرار مى گيرند؟ 

۷ ــ هدف کلى از رعايت اصول حفاظت و ايمنى در ميخ کوبى چيست؟ 
۸    ــ منظور از سنبه کارى سر ميخ ها در ساخت مصنوعات چوبى را توضيح دهيد. 

۹ ــ رابطه معيار انتخاب طول ميخ چيست و در صورتى که ميخ ها به صورت متوالى در چوب کوبيده شوند، چه 
مشکلى را سبب مى شوند؟

آزمون پايان فصل يازدهمآزمون پايان فصل يازدهم



هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 انواع پيچ گوشتى ها را متناسب با نوع کار انتخاب کند. 

 انواع دريل پيچ گوشتى ها را متناسب با نوع کار انتخاب کند. 
 انواع پيچ گوشتى و دريل پيچ گوشتى ها را به کار گيرد. 

 دريل پيچ گوشتى را تنظيم، سرويس و آماده به کار کند. 
 انواع آچارهاى تخت، رينگى، بوکس، آلن و … متناسب با نوع کار را انتخاب کند. 

 انواع آچارها را متناسب با نوع کار به کار گيرد. 
 انواع گريس پمپ و روغن دان را متناسب با نوع کار انتخاب کرده به کار  گيرد. 

 انواع انبر دست، انبر قفلى را متناسب با نوع کار انتخاب کرده به کار بندد.
 انواع پولى کش را انتخاب و به کار  گيرد. 
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۱۲۱۲فصلفصل
کاربرد ابزارهای کمکیکاربرد ابزارهای کمکی



۱۲ــ کاربرد ابزارهاى کمکى

يک شخص فنى مانند تکنسين يا مهندس صنايع چوب بايد 
ـ تعويض روغن و …)  بتواند عمليات سرويس کارى (گريس کارى ـ
ابزار و ماشين آلات عمومى صنايع چوب را در محل کار خود انجام 
دهد و حتى در صورت لزوم قطعات پرمصرف در ماشين آلات مانند 
تسمه پروانه، بلبرينگ، زغال آرميچر و … را نيز تعويض کند. شما 
نيز بايد با نحوه ى کاربرد ابزارهاى کمکى و عمومى در صنعت آشنا 

شويد (شکل ۱ ــ۱۲). 

۱ــ۱۲ــ انتخاب و کاربرد پيچ گوشتى هاى دستى، 
برقى و پنوماتيکى

در  خصوص  به  چوب  صنايع  کارهاى  در  را  پيچ گوشتى 
کارهاى کابينت سازى (ساخت کالاى صفحه اى ) براى پيچ کردن 
يراق آلات، اتصال قطعات به يکديگر و مونتاژ کارى مورد استفاده 
قرار دهيد و بنابر نوع کار و نوع سرپيچ که به فرم هاى شکل ۲ ــ۱۲ 

است، از آچار با سر مناسب استفاده کنيد. 
در  آچارپيچ گشتى(گوشتی)دستى:  ۱ ــ۱ ــ۱۲ ــ 
کارهاى صنايع چوب پيچ گوشتى هاى دستى داراى ميله به طول ۶ تا 
۱۳ سانتى متر را به کار ببريد. چون در موقع کار ميله ى پيچ گوشتى 
تحت نيروى گردشى (پيچشى) زيادى قرار مى گيرد سعى کنيد از 

پيچ گوشتى با ميله ى فولادى آبکارى شده استفاده کنيد. 
دقت کنيد سرآچار پيچ گوشتى که استفاده مى کنيد از نظر 
فرم و اندازه کاملاً متناسب با سر پيچ باشد، چنانچه از سر   آچار 
پيچ گوشتى کوچک و نازک براى پيچ بزرگ استفاده کنيد، ممکن 
پيچ هاى  براى  اين رو  از  شود؛  شکسته  پيچ گوشتى  لبه ى  است 
از  بزرگ  پيچ   براى  و  (مشتى)  کوچک  پيچ گوشتى  از  کوچک 

پيچ گوشتى بزرگ استفاده کنيد (شکل ۳ ــ۱۲). 

شکل ۱ ــ۲ ۱ــ ابزارهاى عمومى دستى

شکل ۲ ــ۲ ۱ــ فرم هاى آچارخور سرپيچ

شکل ۳ ــ۲ ۱ــ انواع پيچ گوشتى ساده دوسو و چهارسو
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دقت کنيد براى باز و بسته کردن پيچ هاى بزرگ شيار دار از 
پيچ گوشتى با دسته و طول ميله بزرگتر استفاده کنيد. چون بر  اساس 
خاصيت اهرم هر چه طول بازوى کارگر بيش تر باشد، نيروى کمترى 

مصرف خواهيد کرد. 
براى  خودکار:  دستى  پيچ گوشتى  ۲ ــ۱ ــ۱۲ ــ 
سهولت و تسريع در پيچ کردن قطعات به وسيله ى پيچ هاى مختلف 
کنيد. اين  استفاده  خودکار  ساده  دستى  پيچ گوشتى هاى  از آچار 
پيچ گوشتى ها را معمولاً با سرى سر آچار تهيه مى کنند. سر آچار يا 
سر پيچ گوشتى ها قابل تعويض در دسته ى پيچ گوشتى است و براى 
هر نوع سر پيچ مانند پيچ با شيار دو سو يا چهارسو يا آلن و غيره 
بايد از سر  پيچ گوشتى مخصوص استفاده کنيد (شکل هاى۳ ــ۱۲ 

تا ۶   ــ۱۲). 
 ـ۱۲ملاحظه مى کنيد،   ـ۱۲ و۶  ـ بـه طورى که در شکل هاى ۵   ـ
و  گرد  چپ  ــ  گرد  راست  به  تنظيم  قابل  پيچ گوشتى  آچار  يک 
آن  مى توانيد  و  است  آجدار  آن  خودکار  آچارگير  و  است  ثابت 
را گردش دهيد. روى دسته ى عمودى آچار نيز زائده اى وجود 
دارد که مى توانيد قسمتى از دسته را به وضعيت زاويه ۶۰ درجه 
قراردهيد. به طور کلى از اين آچار پيچ گوشتى مى توانيد به جاى 
سه آچار پيچ گوشتى عمودى و افقى و آچار جغجغه اى استفاده 

کنيد (شکل ۷ ــ۱۲). 

شکل ۴ ــ۲ ۱ــ سرآچار پيچ گوشتى ميله اى بلند و کوتاه

شکل ۵ ــ۲ ۱ــ دسته ى آچار پيچ گوشتى خودکار

شکل ۶  ــ۲ ۱ــ آچارگير خودکار شکل ۷ ــ۲ ۱ــ سه نوع عمل آچار پيچ گوشتى خودکار  

پيچ گوشتى عمودى آچار جغجغه اى
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ــ چنانچه آچار پيچ گوشتى با مکانيسم عمل آچار مذکور 
در اختيار داريد و مى خواهيد از آن به عنوان يک آچار پيچ گوشتى 
دو سو يا چهارسوى ساده استفاده کنيد که با حرکت دست شما به 
طرف راست، پيچ را به راست بگرداند و با حرکت دست به چپ 
نيز هماهنگ عمل کند، سر آچار پيچ گوشتى با ميله بلند فولادى 
که مقطع هشت پر به قطر ۶ ميلى متر دارد انتخاب کنيد؛ سپس با 
انگشت  با  را  آجدار  قسمت  و  کنيد  ثابت  آن  آچارگير  در  فشار 
) روى آچارگير قرارگيرد  حرکت دهيد تا وضعيت علامت مربع (
و بدون استفاده از عمل حرکت خودکار، پيچ را با حرکت دست 

باز و بسته کنيد (شکل ۸     ــ۱۲). 

شکل ۹ ــ۲ ۱ــ بستن سريع پيچ با آچار پيچ گوشتى خودکار

شکل ۸      ــ۲ ۱ــ وضعيت استفاده ساده دو طرفه از آچار پيچ گوشتى خودکار

ــ چنانچه قصد داريد با آچار پيچ گوشتى مذکور براى بستن 
پيچ به طور سريع استفاده کنيد، به خصوص در کارهاى مونتاژ کارى 
آچارگير را بگردانيد و در وضعيت فلش راست قرار دهيد و مانند 
شکل ۹ ــ۱۲ با حرکت سريع مچ به طور خودکار پيچ را ببنديد. 
اگر آچار گير را در وضعيت فلش چپ حرکت دهيد، مى توانيد به 

طور سريع پيچ را باز کنيد. 

مى شود،  پيچيده  سختى  به  و  است  بزرگ  پيچ  چنانچه  ــ 
وضعيت  در  را  پيچ گوشتى  آچار  دسته ى  روى  زائده  مى توانيد 
۶۰ درجه قراردهيد و با استفاده از نيروى اهرم پيچ را راحت باز 

و بسته کنيد (شکل ۱۰ ــ۱۲). 

فشارى:  خودکار  پيچ گوشتى  آچار  ۳ ــ۱ــ۱۲ــ 
براى سرعت عمل بيش تر در باز و بسته  کردن پيچ ها مى توانيد از 
آچار پيچ گوشتى خودکار مانند آچارهاى نشان داده شده در شکل 

۱۱ــ۱۲ استفاده کنيد.

شکل ۱۰ ــ۲ ۱ــ وضعيت قرار قسمتى از دسته ى آچار با زاويه ى ۶۰ درجه

شکل ۱۱ ــ۱۲ــ آچار پيچ گوشتى خودکار فشارى
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آچار پيچ گوشتى خودکار 
فشارى کوچک

آچار پيچ گوشتى 
خودکار اهرمى

آچار پيچ گوشتى خودکار فشارى بزرگ



       مخزن ذخيره کننده نيروى برق =  System Accu=Accumulator ــ٢                           Pneumatic ــ١

شکل ۱۲ ــ۱۲ ــ نحوه ى کاربرد دريل پيچ گوشتى برقى دستى ساده

شکل ۱۳ ــ۱۲ــ دريل پيچ گوشتى بادى پنوماتيکى    

Accu شکل ۱۴ ــ۱۲ ــ دريل پيچ گوشتى شارژ شونده با سيستم
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در موقع عمل با اين آچار، سر آچار مناسب را در قسمت 
آچارگير سر آن محکم کنيد. ضامن روى سر آچار را در وضعيت 
پيچ گوشتى  آچار  با  و  دهيد  قرار  ساده  يا  گرد  چپ  يا  راست گرد 
اهرمى کاملاً مانند آچار پيچ گوشتى ساده قبلى عمل کنيد. با آچار 
پيچ گوشتى مشتى کوچک و آچار پيچ گوشتى فشارى بزرگ، علاوه 
بر باز و بسته کردن به فرم قبلى مى توانيد قسمت آجدار زير دسته آن 
را بگردانيد و ميله پيچى آن را آزاد کنيد. در اين وضعيت پس از 
قراردادن سر آچار در شيار پيچ، آن را روى سرپيچ فشار دهيد تا 
چنانچه براى بستن تنظيم کرده باشيد، به طور خودکار بدون نياز 
به پيچ دادن دست، پيچ را به طور سريع ببنديد يا در تنظيم برعکس 

آن، آن را باز کنيد. 
که  بزرگ  پيچ هاى  باز کردن  و  بستن  براى  کنيد  دقت  ــ 
نيز  جغجغه اى  شترگلو  دستى  دريل  از  داريد،  نياز  اهرم کارى  به 
مى توانيد استفاده کنيد و سرآچار پيچ گوشتى کوتاه مناسب را در 

آچارگير آن قرار دهيد و پيچ را باز و بسته کنيد. 
۴ ــ۱ ــ۱۲ ــ دريل پيچ گوشتى برقى ــ پنوماتيکى: 
در کارهاى کابينت سازى مانند ساخت کتابخانه، قفسه آشپزخانه و 
غيره بايد از پيچ هاى مخصوص چوب به ميزان زيادى استفاده کنيد. 
کارگاه هاى  در  انبوه  توليد  يا  کابينت  سرى سازى  کارهاى  در  گاه 
صنايع چوب لازم خواهد بود که روزانه چندصد عدد پيچ را باز 
و بسته کنيد. در اين گونه مواقع استفاده از آچار پيچ گوشتى هاى 
ساده يا خودکار مقرون به صرفه نخواهد بود و براى بالا بردن کميت 
و کيفيت بند و بست با پيچ، به خصوص در کارهاى مونتاژ کارى 
از دريل هاى پيچ گوشتى ساده برقى (شکل ۱۲ ــ۱۲) يا پنوماتيکى۱ 
بادى (شکل ۱۳ــ۱۲) و يا دريل هاى جديد مجهز به منبع ذخيره ى 
برق (آکومولاتور)۲ که به نام دريل هاى شارژ شونده معروف هستند 

(شکل ۱۴ ــ۱۲) استفاده کنيد. 

کليد راست گرد و چپ گرد کردن



کارکردن  به  آماده  و  سرويس  و  تنظيم  ۲ــ۱۲ــ 
پيچ گوشتى ها 

ــ در موقع کار با دريل هاى پيچ گوشتى مذکور از سر آچار 
پيچ گوشتى مخصوص متناسب با پيچ استفاده کنيد. 

ــ ضامن روى دريل پيچ گوشتى هاى مذکور را براى حرکت 
راست گرد يا چپ گرد تنظيم کنيد. 

۱ ــ۲ ــ۱۲ ــ متناسب با بزرگى و کوچکى پيچ  هاى مورد 
استفاده در کار از دريل پيچ گوشتى با سرعت ثابت يا چند سرعته 
را  شونده  شارژ  دريل  سر  مثال  براى  کنيد؛  استفاده  تنظيم  قابل 
کوتاه روى  پيچ هاى  براى  بيش تر و  عدد  بلند روى  پيچ هاى  براى 
عدد کمتر با انگشت بچرخانيد و تنظيم کنيد (شکل هاى ۱۵ ــ۱۲ 

تا ۱۷ ــ۱۲). 

شکل ۱۷ ــ۱۲ ــ ضامن تنظيم راست گرد و چپ گرد
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شکل ۱۶ ــ۱۲ ــ دريل براى سرعت کم تنظيم شدهشکل ۱۵ ــ۱۲ ــ دريل پيچ گوشتى براى سرعت زياد تنظيم شده



Collector ــ١

شکل ۱۸ ــ۱۲ ــ دو عدد کلکتور دريل برقى ساده و شارژى

۲ــ۲ ــ۱۲ ــ دريل هاى پيچ گوشتى را هميشه آماده به کار 
کنيد. براى اين کار پس از استفاده روزانه آن ها را کاملاً از گرد 
و غبار کارگاه پاک کنيد و تا حد امکان آن ها را در جاى مرطوب 
نگذاريد تا قطعات آن اکسيد نشود. طبق دستور کارخانه ى سازنده، 
جعبه دنده دريل هاى برقى و شارژشونده را روغن کارى کنيد (شکل 
۱۸ ــ۱۲) و زغال آرميچر آن ها را به موقع تعويض کنيد تا به کلکتور۱ 

آن آسيبى وارد نشود (شکل ۱۹ ــ۱۲). 
(شکل  شارژ شونده  پيچ گوشتى  دريل هاى  آکومولاتور 
۲۰ ــ۱۲) را در پايان کار روزانه با کمک دستگاه مخصوص که 
کارخانه سازنده همراه دريل عرضه کرده با کمک نيروى برق شارژ 

کنيد (شکل ۲۱ ــ۱۲). 
برقى  پيچ گوشتى هاى  دريل  سرعت  تنظيم  ۳ ــ۲ ــ۱۲ــ 
را به وسيله ى شدت جريان باد (هواى فشرده) در موقع کار انجام 
دهيد. چنانچه مشغول بستن يا باز کردن پيچ کوچکى هستند، ضامن 
جريان هواى فشرده روى دسته دريل را کمتر فشار دهيد و براى 
پيچاندن پيچ هاى بزرگ تا آخر بفشاريد تا هم سرعت و هم قدرت 

دريل بيش تر شود. 

شکل ۲۰ ــ۱۲ ــ دستگاه مخصوص براى شارژ آکومولاتور ٢/٤ تا ۱۲ ولت

شکل ۱۹ ــ۱۲ ــ جعبه دنده تغيير سرعت دريل پيچ گوشتى برقى

شکل ۲۱ ــ۱۲ ــ آکومولاتور دريل پيچ گوشتى با ظرفيت ۹/۶ ولت
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ــ با توجه به مکانيسم ساده دريل هاى پيچ گوشتى پنوماتيک 
طبق دستور کارخانه ى سازنده، پس از حدود ۱۰۰۰ ساعت کار 
موقع  در  کنيد  دقت  کنيد.  روغن کارى  کرده  بـاز   را  آن  قطعات 
باز کردن به پروانه دريل که از جنس فيبر فشرده است و با فشار 
هوا جريان دورانى محور دريل را به وجود مى آورد، آسيبى وارد 

نکنيد. 
۴ ــ۲ ــ۱۲ ــ در موقع به کارگيرى دريل هاى پيچ گوشتى و 
ساير ابزارهايى که با نيروى هواى فشرده کار مى کنند (پنوماتيک)، 
از روغندان و سيستم روغن کارى اتوماتيک (شکل۲۲ ــ۱۲) در 
قطره هاى  نفوذ  مانع  تا  کنيد  استفاده  ابزار  به  فشرده  هواى  مسير 
آب موجود در هواى فشرده به داخل دريل شود و از زنگ زدگى 

قطعات داخل آن جلوگيرى کند. 
ساير  و  دريل ها  کاربرد  در  عمل  سرعت  و  راحتى  براى 
ابزارهاى دستى ــ برقى ــ پنوماتيکى آن ها را در پايه ى مخصوص 
روى ديوار کارگاه يا روى ميز کار خود نصب کنيد (شکل ۲۳ ــ۱۲ 
و ۲۴ ــ۱۲) يا به سيم فنرى مخصوص بالاى سر خود در دسترس 

آويزان کنيد (شکل ۲۵ ــ۱۲). 

شکل ۲۲ ــ۱۲ ــ سيستم روغن کارى ابزارهاى پنوماتيک

شکل ۲۳ ــ۱۲ ــ پايه ابزار برقى ــ بادى

شکل ۲۴ ــ۱۲ ــ پايه ى نصب شده ابزار به ديوار
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آچارهاى  کاربرد انواع آچار،  ۳ــ۱۲ ــ انتخاب و 
تخت، رينگى، بوکس، آلن و …

مذکور  آچارهاى  انواع  به  چوب  صنايع  کارگاه هاى  در 
نياز داريد و بايد آن ها را به طور صحيح به کار ببريد؛ به طور مثال 
از  استفاده  به  نياز  غيره  و  گندگى  و  رنده  تيغه هاى  تعويض  براى 
آچار تخت و براى تنظيم بلبرينگ هاى دستگاه هدايت اره نوارى 
يا تنظيم تيغه در بعضى از توپى  هاى فرز يا تعويض تيغه اره عمود بر 
چکشى و غيره بايد از آچار بوکس استفاده کنيد. همين طور ساير 

شکل ۲۵ ــ۱۲ ــ آويز ابزار از سقف

آچار ها نيز به نوبه ى خود مورد استفاده دارند که کاربرد آن ها به 
شرح زير است: 

۱ ــ۳ ــ۱۲ ــ انتخاب و کاربرد آچار تخت و رينگى: 
در موقع استفاده از آچارهاى تخت که متداول ترين آچارها هستند 
(شکل ۲۶ ــ۱۲)، دقت کنيد چنانچه پيچى که مى خواهيد باز و بسته 
استفاده  کنيد از نوع ميلى مترى است، از آچار تخت ميلى مترى 
کنيد که روى سر آچار اندازه  ى آن مطابق سر شش گوش پيچ شما 
باشد.  توجه داشته باشيد آچارهاى ميلى مترى با اندازه ۵ ميلى متر 
افزايش  ميلى متر  يک  ميلى متر  يک  و  مى شود  شروع  آچار خور 
مى يابد. براى پيچ هاى ساخته شده با سر اينچى از آچارهاى اينچى 
استفاده کنيد که با اندازه ى       اينچ شروع مى شود و اندازه هاى

ديگـر آن هـر کــدام بــه انــدازه ى      اينچ بـه ترتيب بـزرگ تر 
مى شوند. 

با توجه به اين که آچار تخت به دو نقطه پيچ در موقع باز 
را  آن  لبه هاى  است  ممکن  مى کند،  وارد  فشار  آن  کردن  بسته  و 
باز  سختى  پيچ هايى که به  در  امکان  تا حد  اين رو  کند؛ از  خراب 
مى شوند يا قصد محکم کردن کامل آن ها را داريد، از آچار رينگى 
تا   ۶ به  نيرو  آچارها  اين  با  چون  کنيد؛  استفاده  ۲۷ ــ۱۲)  (شکل 
۱۲ موضع آچار خور پيچ وارد مى شود (شکل ۲۸ ــ۱۲) و احتمال 
صدمه خوردن به سر پيچ خيلى کم تر است. پس سعى کنيد در کارگاه 
از آچارهايى که يک سر آن آچار تخت و يک سر آن آچار رينگ 

است (شکل ۲۹ ــ۱۲) استفاده کنيد. 
۲ ــ۳ ــ۱۲ ــ انتخاب و کاربرد آچار بوکس: از آچار 
بوکس مى توانيد مانند آچار رينگى استفاده کنيد. در موقع عمل 
باز و بسته کردن پيچ و مهره ها، دقت کنيد آچار بوکس را متناسب 
با سرپيچ و مهره انتخاب کنيد، و با توجه به اين که سر آچار هاى 
بوکس را ۶ ـ ـ  ۸ يا ۱۲ گوش مى سازند و انتقال نيرو به سرپيچ متناسب 
با تعداد گوشه هاى آن پخش مى شود، سعى کنيد از آچار بوکس 
۱۲ گوشه استفاده کنيد، به خصوص براى پيچ و مهره هايى که نياز 
به اعمال نيروى زياد دارند؛ بدين وسيله از خراب شدن و له شدن 

سرپيچ و مهره ها جلوگيرى کنيد.

٣
٨١

۱۶
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در يک سر آچار بوکس معمولى يک شيار چهارگوش مربع 
شکل وجود دارد. در موقع کار دسته ى آچار بوکس را در اين 
شيار قرار دهيد تا بازوى کار شما براى اعمال نيرو کافى باشد و 
متناسب با وضعيت قرارگرفتن پيچ و مهره در کار يا نحوه و مقدار 
اعمال نيرو از دسته ى آچار بوکس با رابط کوتاه، متوسط و بلند 

استفاده کنيد. دقت کنيد چنانچه نياز به سرعت عمل بيش تر داريد، 
از آچار بوکس جغجغه اى استفاده کنيد. اين آچار را با استفاده 
(شکل  کنيد  چپ گـرد  يا  راست گرد  نياز  بنابر  آن  روى  ضامن  از 

۳۰ ــ۱۲ ) و مانند شکل ۳۱ ــ۱۲ با آن کار کنيد.

شکل ۲۶ ــ۱۲ ــ يک دست آچار تخت اينچى

شکل ۲۹ ــ۱۲ ــ آچار با يک سرتخت و يک سررينگى (آچار مرکب) 
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شکل ۲۷ ــ۱۲ ــ آچار دو سر رينگى

شکل ۲۸ ــ۱۲ ــ آچار رينگى با سرشش و دوازده گوشه

آچاررينگى با سر شش گوشه  

آچار رينگى با سر دوازده گوشه 



شکل ۳۰ ــ۱۲ ــ آچار بوکس با دسته ى ساده ــ دسته جغجغه اى و رابط 

A= دسته ى آچار بوکس جغجغه اى                     B= دسته ى آچار بوکس ساده 
C= رابط آچار بوکس                D= سرآچار بوکس دوازده گوشه 

E= سرآچار بوکس شش گوشه 
F= يک جعبه آچار بوکس که داراى يک سرى سر آچار بوکس و دسته ساده و دسته جغجغه اى است.

G= سرآچار بوکس ويژه يا آچار رينگ دهان باز 

شکل ۳۱ ــ۱۲ ــ نحوه ى کاربرد آچار بوکس جغجغه اى

اين آچارها را به صورت L و در دو اندازه ى ميلى مترى و 
اينچى مانند شکل ۳۲ ــ۱۲ و ۳۳ ــ۱۲ مى سازند. در موقع کار با 
آن ها دقت کنيد اندازه ى آچار برابر پيچ باشد تا مانع خراب  شدن 

محل آچار خور آن شود. 

شکل ۳۲ ــ۱۲ ــ آچار آلن در بسته هاى مختلف  

آلن
چار 

ت آ
دس

ک 
ي

 يک عدد آچار آلن  

208



شکل ۳۳ ــ۱۲ ــ يک دست آچار آلن از ۱ تا ۸ ميلى متر قطر

۳ ــ۳ ــ۱۲ ــ انتخاب و کاربرد آچار آلن: از آچار آلن 
براى باز و بسته کردن پيچ هاى بدون سرکه آچار داخل سوراخ پيچ 
و در محل گودى آن قرار مى گيرد، مانند پيچ هاى سرشش گوش 

داخلى استفاده کنيد. 
ــ در کارهاى سرى و توليد انبوه براى سرعت عمل بيش تر 
از ابزارهاى مخصوص برقى يا پنوماتيکى استفاده کنيد و با نصب 
سرشش گوش  پيچ هاى  آن ها،  به  آلن  آچار  سر  يا  بوکس  سرآچار 
۳۴ ــ۱۲تا  (شکل هاى  کنيد  بسته  و  باز  را  داخلى  و  خارجى 

۳۸ ــ۱۲). 

شکل ۳۴ ــ۱۲ ــ دريل بوکس بادى

بوکسى       دوسو         آلن  چهارسو ويژه        چهارسو          سرآچار هشت پر
شکل ۳۸ ــ۱۲ ــ انواع سر آچار

شکل ۳۷ ــ۱۲ ــ دريل بوکس برقى
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شکل ۳۵ ــ۱۲ ــ دريل بوکس با سيستم شارژ شونده

شکل ۳۶ ــ۱۲ ــ نحوه ى استفاده از دريل بوکس با باطرى شارژ شونده



در کارهاى مخصوص مانند باز و بسته کردن محور ماشينى 
فرز ميزى که داراى مهره گرد چاکدار است و آچار خور موازى 
مى شود  ديده  ۳۹ ــ۱۲  شکل  در  که  مخصوصى  آچار  از  ندارد، 
استفاده کنيد. براى پيچ هايى که دو سر آن دنده شده است و محلى 
براى آچار خور ندارد، از آچار دو سر دنده استفاده کنيد (شکل 

۴۰ ــ۱۲). 

۴ ــ۱۲ ــ انتخاب و کاربرد انواع گريس پمپ
دقت  به  دارند  گردنده  محور  که  ماشين هايى  و  ابزارها  به 
نگاه کنيد. کارخانه ى سازنده به نوعى حرکت محور را که داخل 

بلبرينگ، ياتاقان و غيره انجام مى شود، روان کرده تا در اثر حرکت 
فلز روى فلز، خوردگى و سايش قطعات به وجود نيايد. روان کارى 
وسيله ى  به  دارند،  اصطکاک  هم  با  که  را  قطعاتى  خنک کردن  و 
مواد لغزنده و خنک کننده روغن، گريس و غيره انجام دهيد. شما 
و  ماشين  فلزى  قطعات  حرکت  که  کنيد  دقت  بايد  کار  موقع  در 
ابزار برقى، پنوماتيکى و … روى يکديگر خشک انجام نشود و 
محورهاى گردنده به خصوص ياتاقان ها را گريس کارى کنيد. عمل 
گريس کارى را به وسيله ى گريس پمپ (شکل ۴۱ ــ۱۲) به ترتيب 

زير انجام دهيد: 
الف ــ در گريس پمپ را بگردانيد و باز کنيد. 

و  مناسب  گريس  از  را  پمپ  گريس  محفظه  داخل  ــ  ب 
تميز پرکنيد. 

پ ــ درِ گريس پمپ را ببنديد و اهرم آن را فشار دهيد تا 
گريس از سر لوله آن خارج شود. 

ـ سر لوله گريس پمپ را روى پستانک گريس خور تعبيه  ت ـ
شده در محل محور گردنده يا ياتاقان قراردهيد و به قدر کافى گريس 

به محل مربوط تزريق کنيد. 
ـ دقت کنيد تا حد امکان زمان گريس کارى طبق دستور  ث ـ

کارخانه سازنده ماشين انجام شود. 
شکل ۳۹ ــ۱۲ ــ دو نوع آچار گلويى

شکل ۴۰ ــ۱۲ ــ آچار پيچ دو سر دنده

شکل ۴۱ ــ۱۲ ــ گريس پمپ
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۵   ــ۱۲ ــ انتخاب و کاربرد انواع روغندان
تعيين  ابزار  و  ماشين  سازنده  کارخانه  را  روان  کننده  مواد 
مى کند و براى بعضى از محورهاى گردنده مانند حرکت قرقره هاى 
فلزى يا چرخ فلزى روى ريل روغن کارى دستور داده مى شود و 
اگر گريس کارى شود اشتباه است. پس دقت کنيد در جاهايى که 
خاک اره روى محور ريخته مى شود گريس کارى مستقيم نکنيد، 
چون خاک اره به گريس مى چسبد و حرکت قطعه را کند مى کند. 
را  قطعه  دو  حرکت  يا  گردنده  محور  يا  چرخدنده  موارد  اين  در 
و  محل  با  متناسب  کار  اين  براى  کنيد.  روغن کارى  هم  روى 
صورت  به  مختلف  حجم  با  روغندان هاى  از  روغن کارى  مقدار 

زير استفاده کنيد:
را  مناسب  لوله  طول  و  مناسب  حجم  با  روغندان  ــ  الف 

شکل ۴۲ ــ۱۲ ــ انواع روغندان

انتخاب کنيد (شکل ۴۲ ــ۱۲). 
ـ در روغندان را باز کرده مخزن آن را از روغن مناسب  ب ـ

پر کنيد. 
پ ــ اهرم تلمبه روى سر روغندان را فشار دهيد تا روغن 

از لوله آن خارج شود؛ سپس آن را رها کنيد. 
ـ لوله روغندان را روى محلى که لازم است روغن کارى  ت ـ

شود (شکل ۴۳ ــ۱۲) قرار دهيد و قطعه را روغن کارى کنيد. 
ـ بعضى کارخانه ها در کاتالوگ فنى خود نقشه سرويس  ث ـ
و روغن کارى قطعات را با ذکر علائم يادآورى مى کنند. در شکل 
اره ى  ماشين  يک  گريس کارى  و  روغن کارى  عمليات  ۴۴ ــ۱۲ 
نوارى چوب برى نشان داده شده است و هنگام کار بايد طبق دستور 

کارخانه عمل کنيد.

شکل ۴۳ ــ۱۲ ــ نحوه ى کاربرد روغندان

هر کجا اين علامت گذاشته شده بايستى بعد از 
۴۰۰ ساعت کـار قطعات گريس کـارى شود 

هر کجا اين علامت گذاشته شده بايستى بعد از 
۵۰۰ ساعت کار گريس کارى شود    . 

شکل ۴۴ ــ۱۲ ــ نقشه ى شماتيک اره نوارى بلوک بر
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و  انبردست  انواع  کاربرد  و  انتخاب  ۶ ــ۱۲ ــ 
انبر قفلى

که  دارد  مختلفى  شکل هاى  مصرف  نوع  بنابر  انبردست 
لازم است آن ها را شناخته در موقع کار متناسب با عملى که انجام 

مى دهيد، به ترتيب زير انتخاب و استفاده کنيد.
کار،  قطعه ى  گرفتن  براى  انبردست:  ۱ ــ۶   ــ۱۲ ــ 
ساده  انبردست  از  مشابه  عمليات  و  خم کارى  مهره،  نگه داشتن 

استفاده کنيد(شکل ۴۵ ــ۱۲ و ۴۶ ــ۱۲). 

شکل ۴۵ ــ۱۲ ــ انبر دست ساده

معمولاً در  انبردست، آج دار است و  داخل فک هاى اين 
انتهاى فک ها قسمت تيز شده نيز دارند که مى توانيد از آن براى 

قطع کردن سيم يا قطع  سر ميخ  و پيچ استفاده کنيد. 
انبردست را متناسب با قطر سيم يا پيچ و ميخ براى قطع کردن 
انتخاب کنيد تا فک هاى انبردست در محل تيز شده خراب نشود. 

براى اين کار تا حد امکان از سيم چين استفاده کنيد. 
اتصال  که  کارهايى  در  عايق:  انبردست  ۲ ــ۶   ــ۱۲ــ 
يا  برق  پريز  و  کليد  به  شده  متصل  سيم  گرفتن  مانند  دارد،  برقى 
سيم هاى متصل شده به الکتروموتور، از انبردست با دسته ى عايق 
استفاده کنيد (شکل ۴۷ ــ۱۲). البته بيش تر انبردست هاى موجود 

گوشه خمش

قطعه کار

شکل ۴۶ ــ۱۲ ــ نحوه ى استفاده از انبردست در خم کارى   

در بازار و کارگاه ها براى رعايت ايمنى لازم با دسته عايق ساخته 
شده اند، از اين انبردست  ها مى توانيد به عنوان انبردست ساده نيز 

استفاده کنيد. 
۳ ــ۶   ــ۱۲ــ انبردست دم باريک: اين انبردست را در 
مواردى که قطعات کوچک هستند و نياز به برداشتن و يا گرفتن 
آن ها داريد، مانند افتادن پيچ کوچک داخل يک شيار و خم کارى 
و غيره انتخاب و استفاده کنيد (شکل ۴۸ ــ۱۲ و ۴۹ ــ۱۲). اين 
انبردست نيز اغلب با دسته ى عايق ساخته مى شود. از اين رو در 

عمليات ظريف برقى نيز کاربرد دارند. 

شکل ۴۷ ــ۱۲ ــ انبردست دسته عايق

شکل ۴۸ ــ۱۲ ــ انبردست دم باريک

شکل ۴۹ ــ۱۲ ــ نحوه ى کاربرد دم باريک

فک هاى  با  انبر  اين  کلاغى:  انبردست  ۴ ــ۶     ــ۱۲ــ 
فک ها  که  است  طورى  آن  عمل  مکانيسم  و  شده  ساخته  خاص 
به صورت موازى با يکديگر قرار مى گيرند، اما دهانه آن بزرگ و 
کوچک مى شود. از اين رو در کارهاى متفاوت مى توانيد از آن 
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استفاده کنيد و متناسب با ضخامت قطعه يا قطر کار، فک آن را 
در شيار محور روى آن حرکت داده بزرگ و کوچک کنيد (شکل 

۵۰   ــ۱۲).

شکل  ۵۰   ــ۱۲ ــ انبرکلاغى

۵    ــ۶   ــ۱۲ــ سيم چين: اين ابزار که مانند انبردست با 
دسته عايق نيز وجود دارد، در فرم ها و اندازه هاى مختلف ساخته 
مى شود (شکل۵۱   ــ۱۲). تفاوت آن با انبردست معمولاً نداشتن 
فک آج دار است و دو لبه ى فک آن از داخل تيز شده؛ از اين رو 
استفاده  آن  از  برق دار  و  ساده  سيم هاى  قطع کردن  يا  چيدن  براى 
مى کنند. دقت کنيد در کارهاى برقى قسمت عايق دسته را کاملاً 
قطور  سيم هاى  چيدن  براى  باشد.  نداشته  زدگى  که  کنيد  کنترل 
 ـ۱۲) (شکل۵۲   ـ مانند  بلند  دسته هاى  با  مخصوص  سيم چينى  از 

استفاده کنيد. 

شکل ۵۱   ــ۱۲ ــ انبر سيم چين دسته عايق

شکل ۵۲   ــ۱۲ ــ نحوه ى کاربرد سيم چين بزرگ

۶  ــ۶   ــ۱۲ــ خارباز کن يا خار جمع کن: در بعضى مواقع 
در پياده کردن اجزاى ماشين يا ابزارهاى کار برايتان پيش  مى آيد که 
مى خواهيد خارى را از محل خود خارج کنيد تا قطعه آزاد شود 
بايد با وسيله اى  باشد که  ممکن است خار به صورت حلقه اى  يا 
حلقه را باز کنيد تا آزاد شود. براى اين کار از انبردست مخصوص 

(شکل ۵۳   ـ ـ۱۲) استفاده کنيد. 

شکل ۵۳     ــ۱۲ ــ انبر خاربازکن

هم  از  را  فک  انبر،  دسته ى  فشردن  با  خارباز کن  نوع  در 
باز کنيد. براى اين کار دسته ابزار را به يکديگر فشار دهيد تا قطر 
حلقه را باز و بزرگ تر کرده و از شيار مربوطه خارج کند (شکل 
۵۴   ــ۱۲). در نوع خار جمع کن، اين انبر با فشردن دسته ى انبر، 
فک ها به هم نزديک مى شوند و قطر خار حلقوى کوچک تر شده 

خار از شيار خارج مى شود (شکل ۵۵ ــ۱۲).
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۷ ــ۶   ــ۱۲ــ انبردست محور لغزان: از اين انبردست 
به علت داشتن فک هايى که اندازه ى دهانه آن ها تغيير مى کند، براى 
گرفتن قطعات و پيچ هاى با قطر متفاوت مى توانيد استفاده کنيد. 
براى اين کار فک آن را به صورت کشويى روى محور حرکت 
دهيد. تفاوت اين انبردست با انبر کلاغى اين است که فک هاى آن 
به صورت موازى روى طرفين قطعه در موقع عمل قرار نمى گيرند 

(شکل ۵۶   ــ۱۲). 

شکل  ۵۴    ــ۱۲ ــ نحوه ى استفاده از انبر خار جمع کن

شکل ۵۵   ــ۱۲ ــ خار جمع کن

شکل ۵۶   ــ۱۲ ــ انبردست محور لغزان

آچار  لوله گير،  آچار  فرانسه،  آچار  ۸    ــ۶   ــ۱۲ــ 
زنجيرى: براى باز و بسته کردن پيچ و مهره هاى بزرگ از آچار 
کنيد  تنظيم  کار  با  متناسب  را  آن  دهانه ى  و  کنيد  استفاده  فرانسه 

(شکل ۵۷  ــ۱۲) براى نگاه  داشتن قطعات استوانه اى مانند لوله و 
گرداندن آن ها، آچار لوله گير يا زنجيرى متناسب با قطر لوله انتخاب 

و تنظيم کنيد (شکل هاى ۵۸   ــ۱۲ و ۵۹   ــ۱۲). 

شکل ۵۷   ــ۱۲ ــ آچار فرانسه

شکل ۵۸   ــ۱۲ ــ آچار لوله گير

شکل ۵۹   ــ۱۲ ــ آچار زنجيرى

مختلف  فرم هاى  به  ابزار  اين  انبرقفلى:  ۹ ــ۶     ــ۱۲ــ 
وجود دارد. از آن ها براى گرفتن مهره و سرپيچ به عنوان آچار، 
گرفتن لوله مانند آچار لوله گير يا نگه داشتن قطعات مانند انبردست و 
يا فشردن دو قطعه به يکديگر به عنوان گيره (پيچ دستى) کوچک و 
غيره استفاده کنيد (شکل۶۰ ــ۱۲) . در موقع استفاده از انبر قفلى 
دهانه (فاصله دو فک) آن را بايد به طور دقيق تنظيم کنيد. براى 
اين کار از پيچ تنظيم انتهاى دسته ى آن استفاده کنيد و با پيچاندن 
آن دهانه ى انبر قفلى را متناسب با قطر و ضخامت کار باز و بسته 
کنيد. دهانه ى انبر قفلى را موقعى خوب تنظيم کرده ايد که براى 
قفل کردن مجبور شويد قدرى دسته هاى انبر را به طرف يکديگر 
فشار دهيد تا انبر قفل شود و قطعات را محکم نگاه دارد. اين کار 
را متناسب با مقاومت و نياز قطعه کار انجام دهيد تا به کار لطمه اى 
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وارد نشود و در اثر زيادى فشار، قطعه کار له نگردد. براى باز کردن 
قفل و رها شدن قطعات از فک هاى انبرقفلى، اهرم زير دسته  ى آن 

را فشار دهيد (شکل هاى ۶۱ ــ۱۲ و ۶۲ ــ۱۲). 
مـوارد  بعضى  در  پيچ کش:  انبر  ۱۰ ــ۶   ــ۱۲ــ 
مونتاژ کارى  کـارهاى  بـه  خصوص  چوب،  صنايع  کارهاى  در 
مى خواهيد يک پيچ هرز شده يا پيچ پرس شده را از سطح کار و 
شيار مربوطه خارج کنيد. بـراى اين کار انبر پيچ کش شکل ۶۳ ــ۱۲ 

را انتخاب کنيد. 

 ــ۲ ۱ــ پنج نوع انبر قفلى شکل ۶۲   ــ۱۲ ــ نحوه ى کاربرد انبر قفلىشکل ۶۰   

شکل ۶۳    ــ۱۲ ــ انبر پيچ کش
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براى استفاده از انبر پيچ کش، نوک نازک شده ى فوقانى 
در  شده  فشرده  پلاستيکى  قطعه  يا  پيچ  يا  خار  لبه ى  زير  را  انبر 
شيار يا سوراخ کار قرار دهيد و قدرى آن را خارج کنيد؛ سپس 
دو شاخه ى زيرين انبر را زير آن داخل کرده با کمک دو شاخه ى 
فوقانى و فشار دادن دسته ى انبر پيچ کش، آن را خارج کنيد. اگر 
مى خواهيد قطعه ى مذکور را از سوراخ صفحه ى روکش شده يا 
چوبى خارج کنيد، حتماً دو شاخه ى زيرين انبر را کاملاً روى سطح 
سوراخ  اطراف  الياف  يا  روکش  کنده شدن  از  تا  دهيد  فشار  کار 

جلوگيرى شود. 

۷ ــ۱۲ ــ انتخاب و کاربرد انواع پولى کش
در عمليات کارگاهى و کار با ماشين هاى صنايع چوب لازم 
است بنا بر ضرورت کارگاهى قطعاتى مانند بلبرينگ روى محور 
نوارى  اره  فلکه  روى  کردن  بانداژ  براى  مثلاً  يا  کنيد  تعويض  را 
ماشين  محور  روى  از  را  نوارى  اره  فلکه  توليد)،  کارگاه  (درس 
پياده کنيد. براى انجام چنين کارهايى نياز به استفاده از پولى کش 
داريد. اين ابزار را از نوع دستى ساده يا هيدرليکى به صورت زير 

انتخاب کنيد و به کار گيريد. 
عمده ى  مصرف  ساده:  دستى  پولى کش  ۱ ــ۷ ــ۱۲ ــ 
براى  بيش تر  است،  معلوم  آن  اسم  از  که  همان طورى  پولى کش 
خارج کردن پولى (چرخ تسمه) از روى محور است. بنابر مکانيسم 
به  کار  نوع  بر  بنا  را  پولى کش  دارد.  نيز  ديگرى  کاربردهاى  آن 
۶۵ ــ۱۲)  (شکل  بازو  سه  يا  (شکل۶۴ ــ۱۲)  بازو  دو  صورت 

استفاده کنيد. 
براى استفاده از نوع ساده پولى کش دستى، ابتدا دهانه ى 
بازوهاى آن را پشت  يا قلاب  خار  کنيد و  باز  کاملاً  پولى کش را 
لبه ى فلکه يا لبه ى بلبرينگ و غيره قرار دهيد؛ سپس با کمک آچار 
بوکس، پيچ محور وسط پولى کش را بگردانيد و سر داخلى پيچ 
بلند دنده شده را در وسط محورى که فلکه يا بلبرينگ و غيره را 
مى خواهيد از آن خارج کنيد قرار دهيد تا با پيچاندن بيش تر پيچ 
بلند وسط پولى کش، به محور وسط فلکه از يک طرف فشار وارد 
کنيد و از طرف ديگر، قلاب سر بازوها قطعه ى مورد نظر را به طرف 

شکل ۶۴    ــ۲ ۱ــ پولى کش دو بازو

شکل ۶۵    ــ۲ ۱ــ پولى کش سه بازو

خارج از محور بکشيد و خارج کنيد. بعضى از پولى کش ها به آچار 
بوکس جداگانه نياز ندارند، چون مانند شکل ۶۶ ــ۱۲ و ۶۷ ــ۱۲ 

آچار سرخود هستند. 

شکل ۶۶    ــ۲ ۱ــ پولى کش دو بازو آچار سرخود

شکل ۶۷    ــ۲ ۱ــ پولى کش سه بازو آچار سرخود
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۲ ــ۷ ــ۱۲ ــ پولى کش هيدروليک: براى خارج کردن 
فلزى  محور  در  که  آن هايى  و  بزرگ  پولى هاى  يا  بلبرينگ  فلکه، 
خيلى محکم شده  باشند و با استفاده از آچار مربوط خروج آن ها 
 ـ۱۲)  ممکن نشود، از پولى کش با سيستم هيدروليک (شکل ۶۸  ـ
استفاده کنيد. پس از باز کردن بازوهاى آن و درگير کردن قلاب آن ها 
به پشت قطعه ى مورد نظر، ميله ى وسط آن را روى محور مربوط 
سيلندر   ـ۱۲) ابتدا پيچ روغن کنار  مانند (شکل۶۹  ـ قرار دهيد و 

روغن را ببنديد و به وسيله ى اهرم روى آن با دست به آرامى تلمبه 
بزنيد تا روغن به انتهاى سيلندر پولى کش منتقل شده ميله متصل 
به پيستون آن را به جلو حرکت دهد و باعث اعمال فشار به سر 
خنثى کردن  براى  شود.  آن  روى  از  پولى  خروج  و  قطعه  محور 
فشار روغن و جابه جا کردن بازوهاى کار پيچ روغن کنار سيلندر 
را باز کنيد تا روغن به داخل سيلندر برگشت کند و ميله متصل به 

پيستون آزاد شود. 

شکل ۶۹    ــ۲ ۱ــ نحوه ى کاربرد پولى کش هيدروليکى

شکل ۶۸    ــ۲ ۱ــ پولى کش با سيستم فشار هيدروليکى
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۱ــ يک آچار پيچ گوشتى چهارسو انتخاب و يک پيچ مناسب را با آن باز و بسته کنيد. 
۲ ــ يک مجموعه  ابزار در شکل ۷۰ ــ۱۲ نشان داده شده است. ابزارهاى شماره ۱ و۲ و ۳ را نام ببريد. 

شکل ۷۰ ــ۲ ۱ــ مجموع ابزار کمکى   

۳ ــ يک آچار پيچ گشتى (گوشتى) خودکار انتخاب کنيد و براى راست گرد و چپ گرد پيچاندن پيچ آن را تنظيم 
و آزمايش کنيد. 

۴ ــ با يک دريل پيچ گوشتى برقى يا پنوماتيک يک پيچ را باز و بسته کنيد. 
۵   ــ يک پيچ سر شش گوش ميلى مترى انتخاب کنيد و با يک آچار تخت مناسب آن را باز و بسته کنيد. 

۶ ــ در شکل ۷۱ ــ۱۲ ورق سه لايى براى سوراخ کارى به وسيله ى يک ابزار روى صفحه دريل ستونى ثابت شده 
است. نام ابزار را بيان کنيد. 

 شکل ۷۱ ــ۱۲ 
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اره  تکيه گاه  پيچ  مناسب  آلن  آچار  با  ۷ ــ 
عمودبر چکشى را باز کنيد و آن را با زاويه ى ۴۵ 

درجه تنظيم کنيد.
۸     ــ در شکل ۷۲ ــ۱۲ کداميک از دو آچار 

غلط انتخاب شده است؟ 

۹ ــ يک گريس پمپ را باز کنيد و داخل آن را از گريس پر کنيد؛ سپس از طريق پستانک گريس خور يک قسمت 
از ابزار برقى را گريس کارى کنيد. 

۱۰ ــ يک روغندان را روغن کنيد و محور بالا و پايين رونده اره عمود بر و قرقره هدايت تيغه آن را روغن کارى 
کنيد. 

۱۱ ــ در شکل ۷۳ ــ۱۲ تعدادى ابزار پنوماتيک نشان داده شده است. اسامى آن ها را بيان کنيد. 

۱۲ ــ با دو عدد انبردست يک سيم به قطر ۲ تا ۴ ميلى متر را به شکل U خم کنيد. 
۱۳ــ با يک عدد دم باريک، يک ميخ کبريتى را از داخل کنشکاف خارج کنيد. 

۱۴ ــ با يک عدد سيم چين، چهار عدد سيم به طول ۲ سانتى متر قطع کنيد. 
۱۵ ــ با يک عدد پولى کش يک بلبرينگ را از محور خارج کنيد. 

شکل ۷۲ ــ۱۲ــ آچار تخت و پيچ سرشش گوش 



هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 مفهوم خراطى کردن را توضيح دهد. 

 ماشين خراطى را تعريف کند. 
 اجزاء ماشين خراطى را بيان کند.

 مغارهاى مخصوص خراطى را تعريف کند.
 چوب هاى مناسب خراطى را تشخيص دهد.

 چوب هاى موردنظر را جهت عمليات خراطى خط کشى و آماده کند.
 قطعه چوب آماده شده را به ماشين خراطى بسته و آن را مطابق با نقشه و يا دستورالعمل خراطى کند.

 قطعات خراطى شده را به وسيله سنباده پرداخت و آماده رنگ کارى کند.
 نکات ايمنى و بهداشت فردى را رعايت کند.

۱۳ــ خراطى

۱۳۱۳فصلفصل
خـراطیخـراطی

۱ــ۱۳ــ مفهوم خراطى کردن
منظور از عمليات خراطى عبارت است از به   وجود آوردن 
فرم هاى مختلف چوب مانند: ساخت انواع پايه هاى چوبى مبلمان و 
چراغ هاى پايه اى، دست انداز پله ها، قيدها و بعضى از لوازم ورزشى 

و همچنين توليد قطعات چوبى خراطى شده و اسباب بازى بچه ها. 

۲ــ۱۳ــ ماشين خراطى
ماشين خراطى را مى توان بين ابزارهاى دستى و ابزارهاى 
ماشينى دانست، زيرا در آن مهارت فرد با ابزار دستى با حرکت 

مکانيکى ماشين ترکيب شده است (شکل ۱ــ۱۳).
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در گذشته عمليات خراطى روى چوب (فرم دادن چوب) 
به صورت ابتدائى توسط کمانى که بدور چوب گشته و به وسيله دست 
بدوران درمى آمد (به صورت نشسته) انجام مى گرفت. ليکن امروزه 
به وسيله ماشين هايى که دورهاى چرخش متفاوت دارند و به وسيله 
کليد آن مى توان سرعت را در حالت هاى مختلف کم و زياد کرد 

خراطى روى چوب انجام مى شود (شکل ۲ــ۱۳).
به وسيله ماشين هاى خراطى اتوماتيک مى توان تعدادى پايه 
درآورد  معين  فرم هاى  به  (مدل)  شابلن  طبق  محدود  زمان  در  را 

(شکل ۳ــ۱۳).
مخروطى  يا  استوانه اى  قطعات  مى توان  خراطى  ماشين  با 
يک  خارج  يا  داخل  دادن  شکل  براى  آن  از  همچنين  و  تراشيد 
قطعه چوب و سنباده زدن آن استفاده کرد. اندازه ماشين خراطى 
داد  قرار  آن  مرغک  دو  بين  مى توان  که  کار  طول  بزرگ ترين  با 
معين مى شود. اين اندازه ظرفيت ماشين را تعيين مى کند. حداکثر 
حدود  نظام)  سه  و  مرغک  (بين  مرکز  دو  بين  ماشين  اين  ظرفيت 
۱۳۵۰ ميلى متر و حداکثر عمق داخلى کار روى ديسک خراطى 
۳۰۰ ميلى متر و حداکثر عمق خارجى کار در روى ديسک ۴۸۰ 
ميلى متر است. اکثر ماشين هاى خراطى را مى توان با سه نظام هاى 
کله اى مجهز ساخت تا بتوان کارهايى با قطر بزرگ تر را با آن ها 

تراشيد.
اجزاءِ ماشين خراطى عبارتند از:

۱ــ بدنه که قسمت هاى ديگر روى آن قرار گرفته است.

شکل ۱ــ۱۳ــ به وسيله عمليات خراطى مى توان انواع پايه هاى چوبى آباژور (چرخ 
پايه دار) را ساخت.

را  ميزها  و  صندلى  پايه هاى  مى توان  خراطى  ماشين  به وسيله  ۲ــ۱۳ــ  شکل 
خراطى نمود.

شکل ۳ــ۱۳ــ ماشين خراطى

پايه مرغک

مرغک

تابلو نقشه
بستر ماشين

تکيه گاه 
ابزار

محل ابزار

محل دسترسى به تسمه

کله اى

کليد
خاموش روشن

تسمه  به  دسترسى 
براى تغيير سرعت

۲ــ پايه که بدنه روى آن نصب مى شود.
۳ــ دستگاه مرغک.

آن  روى  در  مغار  خراطى  موقع  در  که  مغار  تکيه گاه  ۴ــ 
قرار مى گيرد.

۵    ــ تکيه گاه T شکل متحرک.
۶ ــ فلکه دستى و اهرم هاى تنظيم کننده.



۳ــ۱۳ــ ابزارهاى خراطى
به  خراطى  ماشين  به وسيله  کار  قطعه  به  دادن  شکل  براى 
مغارهاى خاصى نياز است. اين مغارها بايد داراى دسته نسبتاً بلند 
باشند که بتوان آن ها را محکم و صحيح در دست نگه داشت و چوب 
را خراطى کرد. از مغار نيم گرد براى خراطى خشن (در ابتدا تبديل 
چوب هاى چهارگوش به گرد) و گودى هاى کار استفاده مى شود. 

اين مغارها در اندازه هاى مختلف ساخته مى شوند.
مغار تخت با لبه مايل براى تراش و مسطح کردن قطعه کار 
منظور شده است (شکل ۴ــ۱۳و ۵    ــ۱۳). مغار جداکننده براى 
برش شيار و تثبيت قطر کار و جدا کردن ابتدا و انتهاى قطعه کار 
استفاده مى شود. توسط اين مغار مى توان طول قطعه مورد نظر را 

به فاصله هاى معين تقسيم کرد.
شده  تيز  کاملاً  و  سالم  هميشه  بايد  خراطى  مغارهاى  لبه 
باشند. ابزارهاى ديگر خراطى عبارتند از: تقسيم کننده ها (شابلن) 
و ابزارهاى اندازه گيرى قطرهاى داخلى و ضخامت کار (پرگارهاى 

مخصوص قطر داخلى و خارجى و کوليس و غيره).
خراطى  در  خراطى:  مناسب  چوب هاى  ۱ ــ۳ ــ۱۳ ــ 
مناسب تر  نرم  چوب هاى  به  نسبت  سخت  چوب هاى  از  استفاده 
است، زيرا اين چوب ها شکل خود را بهتر حفظ مى کنند و رنگ 

و جلا را بهتر بخود مى گيرند.

۴ــ۱۳ــ دستور کار با ماشين خراطى
ـ آماده کردن چوب: براى خراطى کردن (تراشيدن)  الف ـ
يک قطعه چوبى ابتدا طول آن را با درنظر گرفتن مقدارى اضافه  

در دو طرف (بطور گونيائى) قطع مى کنند.
ب ــ مرکز کار را تعيين و دايره اى به قطر ضخامت چوب 

رسم مى کنند (شکل ۶ــ۱۳). 

شکل ٤ــ۱۳

شکل ۵   ــ۱۳ــ تکيه گاه مغار طراحى مى تواند در حالت هاى مختلف قرار گيرد.
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گلوئى پهن
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ـ به وسيله خط کش يک علامت ضربدر روى کله چوب  ج ـ
رسم مى کنند (شکل ٧ ــ۱۳ و ٨ ــ۱۳).

د ــ به وسيله ارّه دستى محل خط کشى ضربدرى را حدود 
۷ ميلى متر مى برند تا سه نظام ماشين خراطى قطعه کار را بين اين 

سه نظام و مرغک متحرک ماشين محکم نگاه دارد.
ـ براى سهولت و سرعت کار، قبل از قرار دادن چوب  هـ ـ
بين دو مرغک ماشين، ابتدا مى توان قسمت هاى اضافى را تا حد 

خط دايره اى مقطع چوب به وسيله رنده دستى رنديد.

شکل ٧   ــ۱۳ــ برش ضربدر کله چوب براى بستن آن به مرغک ماشين

شکل ٨ــ۱۳ــ قبل از خراطى مى توان چوب چهار تراش را به چند ضلعى تبديل 
نمود.

۵  ــ۱۳ــ طرز بستن کار به ماشين 
الف ــ چوب را در سه نظام قرار داده در اين مرحله دقت 
شود محور کار بايد با دو مرغک ماشين دريک امتداد باشد تا تعادل 
دورانى حفظ شود و بزرگ ترين قطر ممکن پس از تراشيدن (خراطى) 
حاصل شود. هرچه قطر چوب موردنظر بزرگ تر باشد در بستن آن 
به ماشين خراطى بايد دقت بيش ترى انجام شود. قطر چوب طورى 
انتخاب شود که قطر تمام شده آن به اندازه ۶ ميلى متر از قطر قبل از 
عمليات خراطى کوچک تر باشد. انتهاى چوب کاملاً گونيايى باشد 

(شکل ٩ــ۱۳).

بايد  که  چوبى  با  مغار  تکيه گاه  ارتفاع  و  فاصله  و  استقرار  طرز  ٩ــ۱۳ــ  شکل 
خراطى شود. 

سطح چهارگوش
جهت گرفتن چوب

مرکز چوب تکيه گاه  فاصله 
چوب  قطعه  تا 
تکيه گاه مغار

ب ــ مرکز انتهايى چوب را در مرغک ثابت (سه نظام) قرار 
دهيد و پيچ مرغک متحرک را شل کنيد. مرغک را در محل مناسب 
بگذاريد و آن را قفل کنيد. با چرخاندن پيچ تنظيم مرغک متحرک 
قطعه چوب را بين دو مرغک کاملاً محکم و ثابت کنيد. کار نبايد 
شل بسته شود، چون خطرناک است (باعث خارج شدن قطعه کار 
از ماشين مى شود) و اگر زياد سفت شود ممکن است سبب ترکيدن 
يا سوختن انتهاى آن شود. محل اتصال مرغک با چوب را با روغن 
چوب  دور  يک  آن  بودن  آزاد  از  بيش تر  اطمينان  براى  کنيد.  نرم 
بسته شده بين دو مرغک را با دست بچرخانيد. در مواقعى که براى 
خراطى کردن از مغار استفاده مى شود بايد تکيه گاه مغار طورى باشد 
که کمى بالاتر از مرکز قطعه چوب چهارگوش قرار گرفته و هنگام 
به کارگيرى مغار خراطى آن را زير مرکز قرار دهيد (شکل ۱۰ــ۱۳ 

تا ۱۲ــ۱۳).

١ً
٨



۶ــ۱۳ــ کار با ماشين خراطى
۱ ــ۶    ــ۱۳ ــ تنظيم سرعت ماشين: سرعت ماشين را 
براى دورکم تنظيم کنيد و اين سرعت را تا وقتى که به صورت يک 

استوانه  به صورت  چندضلعى  چوب هاى  گلوئى  مغار  به وسيله  ۱۰ــ۱۳ــ  شکل 
درمى آيد.

شکل ۱۱ــ۱۳

تکيه گاه 

جهت مغار

تراشه به صورت روبان باريک

مغار با چوب زاويه °۵۰ دارد

شکل ۱٢ــ۱۳ــ مغار روى تکيه گاه در حالت هاى مختلف تراشه هاى متفاوتى برمى دارد.

استوانه متعادل و يکنواخت تبديل شود حفظ نماييد. براى مثال 
جهت چوبى با قطر ۵۰ ميلى متر بين ۷۹۰ تا ۱۳۳۰ دور در دقيقه 

کافى است (شکل ۱۳ــ۱۳).

شکل ۱۳ــ۱۳ــ طرز کار با ماشين خراطى

۲ ــ۶  ــ۱۳ ــ طرز گرفتن مغار در دست: مغار خراطى 
را طورى در دست بگيريد که دسته آن در دست راست و تيغه اش در 
کف دست چپ قرار گيرد. بايد توجه داشت تيغه مغار کاملاً روى 
تکيه گاه ماشين قرار گرفته باشد در اين موقع عينک يا ماسک شيشه 

ايمنى را جلوى صورت قرار دهيد (شکل ۱۴ــ۱۳).

شکل ۱۴ــ۱۳ــ ابتدا به وسيله گلوئى ناهموارى هاى چوب گرفته مى شود.

۳ ــ۶   ــ۱۳ ــ راه اندازى ماشين: ماشين را روى دور 
مناسب روشن کنيد.

را  (گلويى)  نيمگرد  مغار  مغار:  انتخاب  ۴ ــ۶     ــ۱۳ ــ 
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محکم و صحيح طورى در دست بگيريد که برش مؤثر و مناسبى 
داشته باشد. هرچه قطر چوب کم تر مى شود تکيه گاه مغار را پايين تر 

ببريد.
عمليات  در  مغار:  گرفتن  قرار  نحوه  ۵     ــ۶   ــ۱۳ ــ 
خراطى دست مغار را روى تکيه گاه به طرف پايين و تيغه مغار به 

طرف بالا باشد.
ايجاد  عميق  برش هاى  تعدادى  استوانه  يک  ايجاد  براى 
کنيد. از مغار با لبه مايل (کج) براى سطح صاف تر و برش سريع تر 

و پرداخت استفاده کنيد (شکل ۱۵ــ۱۳).

شکل ۱٥ــ۱۳ــ عمل خراطى تا استوانه اى شدن چوب ادامه پيدا مى کند.

در  چوب  قطعه  اندازه  کنترل  و  سنجش  ۷ــ۱۳ــ 
هنگام خراطى

براى آنکه قطعه کارى را به ابعاد مشخصى خراطى کنيم لازم 
است که ابعاد و فرم آن قبلاً طراحى و تعيين شده باشد. ابتدا پرگار 
اندازه گير قطر (خارجى و داخلى) را مى توان از روى يک قطعه 
نمونه يا از روى نقشه و طرح موردنظر تنظيم کرد و از آن در حين 
عمليات خراطى براى بازرسى و کنترل قطر کار استفاده کرد. قبل 

از آزمايش و کنترل ماشين را متوقف کنيد (شکل ۱۶ــ۱۳).
فواصل  در  چوب  قطعه  طول  در  طرح  طبق  را  اندازه ها 
بگذاريد. سپس به وسيله مغار جداکننده  مختلف تعيين و علامت 

(نيزه اى) مشخص کرده و تا قطر مورد لزوم خراطى کنيد.
قطعه  مختلف  قسمت هاى  گرفتن  اندازه  و  کنترل  براى 
خراطى شده مى توان از شابلن هايى (مدل ها) که براى اين منظور از 

 ـ۱۳).  قبل ساخته شده است استفاده کرد (شکل ۱۹ـ
زده  کار  در  (نيزه اى)  جداکننده  مغار  به وسيله  که  شيارى 
مى شود بايد از پهناى مغار بزرگ تر باشد تا از تنگ افتادن مغار 

 ـ۱۳). در داخل شيار جلوگيرى گردد (شکل ۲۰ ـ

شکل ۱۶ــ۱۳ــ به وسيله خط کش مدرج مى توان دهانه پرگار را با توجه به نقشه 
تنظيم نمود.

شکل ۱٨ــ۱۳ــ پس از استوانه اى شدن چوب به وسيله مغار تخت قطر آن در تمام 
طول قطعه يکنواخت مى شود.

طبق نقشه  موردنظر  قطر چوب  دائماً  شده  تنظيم  پرگار  ۱۷ــ۱۳ــ به وسيله  شکل 
کنترل مى شود.



۸   ــ۱۳ــ سنباده زنى با ماشين خراطى
الف ــ تکيه گاه ابزار را از ماشين باز کرده و پايه تکيه گاه را 

از محل حرکت داده و در قسمت ديگرى قرار دهيد.
ب ــ ماشين را با سرعت متوسط به راه اندازيد.

ج ــ يک قطعه سنباده را با زبرى مناسب انتخاب کنيد و 
دو طرف آن را با دست هاى خود بر روى کار نگه داريد براى اين 
منظور مى توان از نوار باريکه سنباده در کارهاى ظريف و فرم دار 
استفاده کرد و نيز براى سنباده زدن کارهاى خراطى کله اى (بشقابى) 
کرد  استفاده  سنباده  به  ملايم  فشار  اعمال  براى  انگشتان  نوک  از 

(شکل ۲۰ــ۱۳ و شکل ۲۱ــ۱۳).
د  ــ سنباده زنى را در هنگام پرداخت کارى از سنباده خيلى 

نرم با شماره هاى ۱۰۰ تا ۱۸۰ يا معادل آن  ها انجام دهيد.
ـ بهتر است عمليات سنباده کارى حتى الامکان در جهت  هـ ـ

شکل ۱۹ــ۱۳ــ به وسيله شابلن (مدل) مى توان قطعات خراطى را کنترل نمود.

شابلن

B = مغار نوک تيز                     A = مغار لب تخت
D = مغار دُم گرد                          C = مغار مورّب

شکل ۲۰ــ۱۳ــ مغارهاى مناسب در موقعيت هاى مختلف در هنگام خراطى

الياف چوب انجام شود.
پس از سنباده کارى با ماشين قطعه کار را از ماشين خارج 
کنيد و مجدداً  آن را با دست سنباده بزنيد تا خش هاى احتمالى در 

سطح چوب برطرف گردد.
وــ براى آن که سطح بهترى در چوب هاى سخت به دست 
آيد بعد از سنباده کارى مرحله اوّل آن را به وسيله اسفنج يا پارچه اى 
مرطوب نم بزنيد تا پرُز کند. پس از خشک شدن دوباره آن ها را 
زير  ايمنى  نکات  به  بايد  خراطى  هنگام  کنيد.  پرداخت  و  سنباده 

توجه نمود:
۱ــ کار را بين دو مرغک يا سه نظام کله اى به صورت محکم 

بسته و از آن اطمينان حاصل کنيد.
۲ــ اهرم هاى قفل کننده تنظيم ها و تکيه گاه را قبل از روشن 

کردن ماشين محکم نمائيد و آزمايش کنيد.
ماشين  (دور  نباشد  بيش تر  مجاز  حد  از  ماشين  دور  ۳ــ 

صحيح انتخاب شود).
۴ــ بعد از بستن قطعه کار در ماشين ابتدا کار را با دست 
بچرخانيد تا اطمينان حاصل کنيد که قطعه چوب و ابزارها با قسمتى 

از ماشين برخورد نمى کند.
۵  ــ بين تکيه گاه و مغار و قطعه چوب مورد نظر در ماشين 

کمترين فضاى آزاد ممکن وجود داشته باشد.
۶ ــ تکيه گاه را طورى تنظيم کنيد که لبه برنده مغار از مرکز 
جلوگيرى  ماشين  از  کار  قطعه  شدن  خارج  از  تا  باشد  بالاتر  کار 

شود.
۷ــ کليه مغارها در هنگام خراطى بايد سالم و تيز باشد و 

دسته هاى آن ها بلند انتخاب شوند.
۸    ــ براى هرگونه تنظيم و يا اندازه گيرى قطر يا قسمت هاى 

مختلف موردنظر ماشين را خاموش و متوقف کنيد.
يا  و  ماسک  از  بايد  خراطى  ماشين  با  کار  هنگام  در  ۹ــ 

عينک هاى حفاظتى و از لباس کار مناسب استفاده کنيد.

226



227

شکل ۲١ــ۱۳ــ به وسيله نوار سنباده چوب خراطى شده پرداخت مى گردد.

نوار  توسط  شده اند  خراطى  مختلف  شکل هاى  به  که  چوب هايى  ۲٢ــ۱۳ــ  شکل 
باريک سنباده پرداخت مى شوند.

شکل ۲٣ــ۱۳ــ با پيچاندن نوار سنباده روى قطعه چوبى استوانه شکل و بستن اين 
چوب به ماشين خراطى مى توان قطعات کوچک چوب هاى قوسدار را بدين وسيله 

سنباده و پرداخت نمود.

مخصوص  حفاظتى  عينک  از  بايد  خراطى  عمليات  هنگام  در  ۲٤ــ۱۳ــ  شکل 
استفاده نمود.
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۱ــ منظور از خراطى روى چوب چيست؟
۲ــ ماشين هاى خراطى اتوماتيک چگونه عمل مى کنند؟

۳ــ ظرفيت ماشين خراطى چگونه تعيين مى شود؟
۴ــ اجزاء ماشين خراطى را نام ببريد.

۵ ــ مغارهاى خراطى را نام ببريد.
۶ ــ مرکز قطعه چوب جهت عمليات خراطى چگونه تعيين و ترسيم مى شود؟

۷ــ براى سهولت و سرعت در عمليات خراطى چوب هاى چهارگوش چگونه آماده مى شوند؟
۸   ــ براى استقرار چوب بين دو مرغک ماشين خراطى چگونه عمل مى کنند؟

۹ــ در هنگام راه اندازى ماشين چه نکاتى را در رابطه با قطعه کار و ماشين خراطى بايد رعايت کرد؟
۱۰ــ آزمايش و کنترل قطعه چوب در هنگام خراطى با چه ابزارهايى و چگونه انجام مى شود؟
۱۱ــ جهت آزمايش و کنترل قطعه چوب در حين خراطى ماشين بايد در چه وضعيتى باشد؟

۱۲ــ براى ايجاد سطح صاف تر (پرداخت بهتر) بعد از سنباده زدن به وسيله ماشين خراطى چگونه عمل مى کنند؟
۱۳ــ براى جلوگيرى از خطرات احتمالى به وسيله ماشين خراطى چه نکاتى بايد مورد توجه قرار گيرد؟

آزمون پايان فصل سيزدهمآزمون پايان فصل سيزدهم
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229

هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 طرح اسباب بازى (الاکلنگ چوبى) را تجزيه و تحليل کند.

 شابلون قطعات اسباب بازى را تهيه کند.
 قطعات را برش کارى و رنده کارى کند.

 قطعات را فرم داده و سوراخ کارى کند.
 قطعات را پرداخت کارى کند.

 قطعات را برابر دستور کار با شابلون کنترل کند.
 قطعات اسباب بازى را مونتاژ کند.

 نکات ايمنى و بهداشت فردى را رعايت کند.

۱۴ــ ساخت پروژه

۱ــ۱۴ــ تجزيه و تحليل پروژه کارگاهى
اطلاعات  دادن  کتاب  اين  در  چوب  صنايع  آموزش  هدف 
و  دستى  ابزارهاى  کاربرد  و  شناخت  و  چوب  صنايع  عمومى 
دستى ماشينى است، به نحوى که شما فراگير عزيز بتوانيد کارهاى 
موردنياز  چوبى  ساده  توليدى  پروژه هاى  و  چوب  صنايع  عمومى 
خود را بسازيد و به اين باور برسيد که ساخت و توليد خصوصاً 
به وسيله مواد چوبى و صفحات فشرده ساده و لذت بخش است. با 
آموزش اين کتاب مى توانيد قدرت خلاقيت خود را پرورش دهيد و 

از طرفى با توانمنديى که پيدا مى کنيد در جهت شکر نعمت خداوند 
متعال از مواد اوليه و ابزار براى رفع نيازمندى هاى خود و اجتماع 
نهايت استفاده را بکنيد تا پايه اى باشد براى انتخاب راه آموزش 
برايتان  مفيد  تخصص  يک  به  منتهى  آينده  در  که  جهت دار  فنى 
مقاوم  و  محکم  اسباب بازى  زيباى  پروژه  يک  ساخت  لذا  شود. 
را که مورد استفاده اعضاءِ خانواده خصوصاً کودکان و نوجوانان 
مى تواند باشد شروع مى کنيم و مهارت هاى قبلى به دست آورده را 

روى آن تمرين مى کنيم.
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(شکل  است  «الاکلنگ»  اسباب بــازى  پـروژه  اين  نـام 
۱ــ۱۴ ).براى شروع ساخت هر پروژه ابتدا مى بايد آن را تجزيه و 
تحليل کرد. بدين معنا که اگر نمونه ساخته شده ى آن را داريم شکل 
و اندازه تمام قطعات را جداگانه براى خود روى کاغذ ترسيم کنيم 
و يا اگر نقشه کلى آن را داريم قطعات را روى آن شماره گذارى و 
يا نام گذارى و با نام يا شماره شکل هر قطعه را جداگانه ترسيم کنيم 
نمائيم تا براى سازنده  و اندازه و جنس هر قطعه را نيز مشخص 

مجهولى وجود نداشته باشد.
و  شکل  از  سريع  اطلاع  براى  که  باشيد  داشته  توجه 
اندازه هاى واقعى توليد بهترين رسانه در وهله ى اول نمونه ساخته 
شده است و اگر چنين  نبود يک عکس گرفته شده از نماى اصلى 
حداقل  سوم  مرحله  در  و  دهيد.  قرار  استفاده  مورد  را  توليد  آن 
داشتن يک نماى پرسپکتيوى از کار توليدى مورد نظر مى تواند 

بيننده را متوجه منظور کند.
که  را  موردنظر  طرح  از  شده  گرفته  عکس  روبه رو  شکل 
شکل ۱ــ۱۴ــ الاکلنگ ساخته شده از چوب کاج و ام.دی.افدر هنرستان توسط يک هنرجوى رشته صنايع چوب ساخته شده 

نشان مى دهد.
همانطورى که ملاحظه مى کنيد با ديدن عکس متوجه توليد 
نهايى مى شويم، ولى جزئيات توليد در عکس مشخص نيست مثلاً 
قيدهاى افقى که پايه به آن متصل شده و همين طور تعدادى ديگر 
از قطعات در عکس ديده نمى شود. لذا براى تجزيه و تحليل بهتر 
نياز به داشتن نقشه هاى فنى حداقل از دو يا سه نماى شکل زير 

است (شکل ۲ــ۱۴ و ۳ــ۱۴).

شکل ۲ــ۱۴ــ نماى روبروى نقشه پروژه با مقياس ۱:۱۰

شکل ۳ــ۱۴ــ نماى از بالا نقشه پروژه با مقياس ۱:۱۰

دم خروس
کفى صندلىپشتى

دستگيرهدستگيره
سر

پايه قيد پهلوقيد خميده پايه

قيد افقى

پايهپايه

کفى صندلى
پشتىسر

دم مرغ
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به طورى که ملاحظه مى کنيد اين طرح داراى ۱۲ نوع قطعه 
اصلى به شرح زير است.

به جدول فوق الذکر صورت چوب مى گويند که از روى آن 
علاوه بر نام قطعات مى توانيم تعداد، جنس و ابعاد قطعه موردنياز 
جنس   هر  از  کنيم  محاسبه  طريق  اين  از  و  بياوريم  به دست  نيز  را 
از  کنيم.  تهيه  را  لازم  جنس  آن  برمبناى  تا  داريم  لازم  چه مقدار 
طرفى با داشتن قيمت اجناس مصرف شده هزينه آن را نيز درصورت 

لزوم برآورد کنيم.
مواد  دقيق  حجم  يا  و  دقيق  اندازه هاى  جدول  اين  البته 
موردنياز را به ما نخواهد داد، چون بطورى که در نقشه و عکس 
مشاهده مى کنيد قطعات اغلب با ابعاد مستقيم نيستند و قوس و زاويه 
غير ۹۰ درجه دارند. حال آن که ما در جدول ابعاد را مستقيم و 
رُند نوشته ايم. بـايد توجه داشت مواد خام اوليه را وقتى بخواهيم 
به اندازه موردنياز دربياوريم مقدارى از آن به علت بريدن، رنديدن، 
سنباده زدن و غيره دور ريز خواهد شد که اين دور ريزها نيز در 
قيمت  اينجا  در  ما  چون  و  مى شود  حساب  دقيقاً  فنى  محاسبات 
است  مؤثر  آن  در  مواد  هزينه  علاوه بر  مختلف  عوامل  که  را  کار 

لذا  است  آن  ساخت  فقط  قصدمان  و  کنيم  محاسبه  نمى خواهيم 
صرف نظر مى کنيم و قطعات را به صورت زير مورد تجزيه و تحليل 

قرار مى دهيم.
قطعه  اين  مرغ):  (دم   ۱ شماره  قطعه  ۱ ــ۱ ــ۱۴ ــ 
مطابق نقشه شکل زير است که در مقياس ۱:۵ کشيده شده است 

(شکل ۴ــ۱۴).

ابعاد به ميلى مترجنستعدادنام قطعهرديف
۱۸×۱۲۰×۲۷۰ام.دی.اف يا چوب کاج۱دم مرغ۱
۱۸×۱۴۰×۲۰۰ام.دی.اف يا چوب کاج۲پشتى صندلى۲
۱۸×۲۰۰×۲۵۰ام.دی.اف يا چوب کاج۲کف صندلى۳
۲۵ø×۲۵۰چوب سخت پهن برگ۲دستگيره۴

۱۸×۱۹۰×۳۷۰ام.دی.اف يا چوب کاج۱سر مرغ۵
۱۸×۱۹۰×۳۷۰ام.دی.اف يا چوب کاج۱سر خروس۶
۲۵×۹۰×۶۵۰چوب کاج۴قيد پهلو۷
۱۸×۹۰×۲۱۰چوب کاج۱قيد اتصال ميانى۸
۲۵×۷۵×۳۰۵چوب کاج۶پايه۹
۲۵×۹۰×۳۳۰چوب کاج۳قيد افقى اتصال پايه۱۰
۲۵×۱۰۰×۱۲۷۰چوب کاج۲قيد خميده مقر پايه۱۱
۱۸×۱۴۰×۲۵۴ام.دی.اف يا چوب کاج۱دم خروس۱۲

قطعه شماره ۱

شکل ۴ــ۱۴
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جنس اين قطعه را از ام. دی. اف به ضخامت ۱۸ ميلى متر 
و يا چوب کاج به ضخامت ۱۸ ميلى متر انتخاب کنيد که چنانچه از 

جنس چوب باشد مقاوم تر خواهد بود.
۲ ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۲ (پشتى صندلى): از اين 
قطعه نيز دو عدد طبق شکل مقابل که با مقياس ۱:۵ کشيده شده 

تهيه مى شود.
و  ميلى متر   ۱۸ ضخامت  به   M.D.F از قطعه  اين  جنس 
يا چوب با ضخامت ۱۸ ميلى متر تهيه مى شود که از جنس چوب 

مقاوم تر خواهد بود.
اين  از  صندلى):  (کف   ۳ شماره  قطعه  ۳ ــ۱ ــ۱۴ ــ 
قطعه نيز دو عدد مطابق شکل زير که با مقياس ١:٥ کشيده شده 

لازم است تهيه کنيد (شکل ۵  ــ۱۴).

قطعه شماره ۲

شکل ۵  ــ۱۴

قطعه شماره ۳

جنس اين قطعه نيز از M.D.F به ضخامت ۱۸ ميلى متر و 
يا چوب با ضخامت ۱۸ ميلى متر مى تواند باشد که چنانچه از جنس 

چوب گرفته شود مقاوم تر خواهد بود.
۴ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۴ (دستگيره): اين قطعه که 
شکل کشيده شده در مقياس ١:٥ آن را ملاحظه مى کنيد از جنس 
چوب سخت مانند راش، ممرز يا افرا و … ساخته مى شود و دو 

عدد از آن مورد نياز است (شکل ۶  ــ۱۴). 

شکل ۶  ــ۱۴
قطعه شماره ۴

با  زير  شکل  (سرمرغ):   ۵ شماره  قطعه  ۵  ــ۱ ــ۱۴ ــ 
مقياس ١:٥ از سرمرغ کشيده شده محل چشم سوراخى به قطر 
۲۵ ميلى متر است که جاى استقرار دستگيره است و در پايين شکل 
دو سوراخ کوچک به قطر ۲ ميلى متر است که جاى پيچ نگهدارنده 
و محکم کننده قطعات به يکديگر در محل مربوطه مى باشد (شکل 

۷ــ۱۴).

شکل ۷ــ۱۴

قطعه شماره ۵
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جنس اين قطعه نيز مى تواند از M.D.F به ضخامت ۱۸ 
جنس  از  که  باشد  ميلى متر   ۱۸ ضخامت  به  چوب  يا  و  ميلى متر 

چوب بهتر است.
۶    ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۶ (سر خروس): اين قطعه 
نيز طبق (شکل ۸ ــ۱۴) است که در مقياس ۱:۵ از اندازه اصلى 
کشيده شده است و در محل چشم خروس نيز سوراخى به قطر ۲۵ 
ميلى متر براى استقرار دستگيره وجود دارد و در پايين شکل دو 
سوراخ به قطر ۲ ميلى متر جهت قرار پيچ هاى محکم کننده وجود 
ولى  باشد  چوب  جنس  از  است  بهتر  نيز  قطعه  اين  جنس  دارد. 
مى توانيد از جنس M.D.F به ضخامت ۱۸ ميلى متر نيز انتخاب 
کنيد که چنان چه نئوپان روکش شده مصرف شود براى قطعات سر 

مرغ و خروس بهتر است.

۷   ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۷ (قيد پهلو): اين قطعه يک 
قيد طولى از جنس چوب کاج است که ۸ عدد سوراخ جاى پيچ به 

قطر ۵ ميلى متر در آن ايجاد شده است (شکل ۹ــ۱۴).
شکل زير در مقياس ۱:۱۰ نسبت به اندازه واقعى کشيده 

شده است.

ميانى):  اتصال  (قيد   ۸ شماره  قطعه  ۸   ــ۱ ــ۱۴ ــ 
شکل زير در مقياس  ۱:۵از اين قطعه کشيده شده است اين قطعه 
از چوب کاج تهيه شده و در سطح آن ۴ سوراخ به قطر ۲ ميلى متر 
جهت پيچ اتصال دهنده و محکم کننده قطعات به يکديگر ايجاد شده 

است (شکل۱۰ــ۱۴).

شکل   ۸       ــ۱۴
قطعه شماره ۶

شکل ۹ــ۱۴
قطعه شماره ۷

شکل ۱۰ــ۱۴
قطعه شماره ۸
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۹  ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۹ (پايه): اين اسباب بازى ۶ 
پايه دارد که يکى از آن ها با مقياس ۱:۵ در شکل روبه رو کشيده 

شده است.
در  مى شود.  انتخاب  کاج  چوب  از  نيز  قطعه  اين  جنس 
چوب  ترجيحاً  داخلى  برگ  پهن  چوب  بودن  موجود  صورت 
(شکل  بود  خواهد  مناسب  بلوط  يا  و  چنار  توسکا،  افرا،  راش، 

۱۱ــ۱۴).
اتصال  افقى  (قيد   ۱۰ شماره  قطعه  ۱۰ ــ۱ ــ۱۴ ــ 
پايه): از اين قطعه که شکل آن در مقياس ۱:۵ کشيده شده است 
۳ عدد ساخته مى شود و در سطح آن دو سوراخ مربع شکل که طول 
هر ضلع آن ۲۵ ميلى متر است وجود دارد و درصورت نياز تسريع 
در توليد مى توان سوراخ ها را به صورت دايره و يا مته به قطر ۲۵ 
ميلى متر نيز انجام داد، مشروط بر اين که زبانه زير قطعه شماره ۹ 

را نيز با چوبساء گرد کنيم.
پهن  چوب  يا  کاج  چوب  از  مى تواند  نيز  قطعه  اين  جنس 

برگ باشد.
۱۱ ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۱۱ (قيد خميده مقر پايه): 
شکل اين قطعه در مقياس۱:۱۰ کشيده شده و شعاع قوس داخلى 
آن ۱۹۵سانتى متر و قوس خارجى برابر ۲۰۴سانتى متر است قطعه از 
جنس چوب کاج انتخاب مى شود و در سطح آن ۳ عدد کام به طول 
۹۰ ميلى متر و عرض ۱۲ميلى متر کنده مى شود (شکل ۱۳ــ۱۴).

شکل ۱۱ــ۱۴
قطعه شماره ۹

قطعه شماره ۱۰
شکل ۱۲ــ۱۴

قطعه شماره ۱۱
شکل ۱۳ــ۱۴
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۱۲ ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۱۲ (دم خروس): اين قطعه 
به شکل زير است که در مقياس ۱:۵ کشيده شده است.

جنس اين قطعه را از M.D.F حتى الامکان روکش شده 
به ضخامت ۱۸ ميلى متر و يا چوب کاج به ضخامت ۱۸ ميلى متر 
مى توانيد انتخاب کنيد و اگر از چوب ساخته شود مقاوم تر خواهد 
بـود.در قسمت پايين اين قطعه دو عدد سوراخ جاى پيچ به قطر 

۲ميلى متر وجود دارد (شکل ۱۴ــ۱۴).

۲ ــ۱۴ ــ تهيه شابلون قطعات
ساخت  موردنياز  قطعات  کرديد  ملاحظه  که  به طورى 
سطوح  داراى  حتى  اغلب  و  دارند  مختلف  شکل هاى  الاکلنگ 
و اضلاع منحنى به فرم هاى گوناگون هستند و براى ساخت آن ها 
را  آن ها  و  باشيم  داشته  را  قطعه  هر  اندازه  و  شکل  دقيقاً  مى بايد 
و  کنيم  ترسيم  غيره  و   M.D.F و چوب  مانند  مواد  سطح  روى 
مواد را با ابزار دستى و دستى ماشينى و يا ماشين آلات مربوطه 

شکل دهيم.
البته چنانچه هدف ما ساختن فقط يک عدد از هر پروژه 
باشد همانطورى که در شکل زير ملاحظه مى کنيد هنرجو يا فرد 

سازنده طرح پروژه خود را روى مواد اصلى با مقياس ۱:۱ طراحى 
مى کند و سپس قطعه طراحى شده را با وسائل مربوطه مانند اره دستى 
ساده، اره عمودبُر دستى و درصورت داشتن مـهـارت کــافى با 

ارّه نوارى برش مى دهد (شکل ۱۵ــ۱۴).
به طورى که در شکل ۱۶ــ۱۴ ملاحظه مى کنيد هنرجوى 
روى  شده  طراحى  قطعات  برش  حال  در  تهران  قدس  هنرستان 

M.D.F به وسيله ماشين اره نوارى کوچک است.

شکل ۱۵ــ۱۴ــ هنرجو در حال طراحى قطعات الاکلنگ روى M.D.F روکش شده

شکل ۱۶ــ۱۴

قطعه شماره ۱۲ 
شکل ۱۴ــ۱۴
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قوس هاى  مانند  هستند  بزرگ  قوس ها  مواقع  بعضى  در 
مقر  خميده  قيد  که  الاکلنگ   ۱۱ شماره  قطعه  خارجى  و  داخلى 
پايه است و قوس داخلى آن ۱۹۵ سانتى متر و قوس خارجى آن 
۲۰۴ سانتى متر است. اين قوس هاى بزرگ را نمى توان با پرگار 
معمولى ترسيم کرد لذا براى ترسيم حتى يک عدد آن پرگار يا وسيله 
مى کنيد  مشاهده  عکس  در  که  به طورى  است.  لازم  مخصوص 
(شکل ۱۷ــ۱۴)، هنرجو براى ترسيم اين قوس بزرگ از يک قطعه 
بلند چوب استفاده کرده است که متوجه مى شويد کاربرد آن حجم 
زيادى از کارگاه را اشغال کرده است و اگر همه فراگيران بخواهند 
براى ساخت پروژه خود اين عمل را انجام دهند و يا يک کارگاه 
توليدى بخواهد در فضاى کارگاه و يا کارخانه خود براى هريک 
از توليدات يک چنين فضا و زمانى را براى ترسيم قوس مصرف 
کند و هدف توليد چندين و گاهى چند هزار عدد از يک نوع توليد 
مطرح باشد که به نام توليد انبوه خوانده مى شود از نظر اقتصادى 
مقرون به صرفه نخواهد بود، لذا توليد را با روش سرى سازى انجام 
مى دهند که شرط اول بعد از طراحى و تهيه نقشه هاى فنى و انجام 
سپس  و  نقشه  طبق   ۱:۱ نمونه  يک  ساخت  لازم  فنى  محاسبات 
ساخت  نمايد،  تحمل  بايد  که  مکانيکى  مقاومت هاى  اندازه گيرى 
شابلون هاى خط کشى، اندازه گيرى و کنترل براى ساخت سريع و 

بى خطر قطعات، مونتاژ و حتى بسته بندى است.
يک  مى خواهيد  عزيز  فراگيران  شما  از  هرکدام  که  اکنون 
الاکلنگ بسازيد و به خانواده يا اجتماع خود هديه کنيد تا براى 
بازى و تفريح استفاده کنند لازم است قسمتى از توليد را به صورت 

شکل ۱۷ــ۱۴ــ هنرجو در حال ترسيم قوس با شعاع زياد قيد خميده پايه الاکلنگ 
مى باشد.

سرى سازى انجام دهيد. لذا ابتدا شابلون خط کشى تهيه کنيد و 
براى اين کار روى يک صفحه نازک فيبر يا تخته سه لائى و يا مقواى 
مقاوم تمام قطعات را با مقياس ۱:۱ بايد ترسيم کنيد و چون يک بار 
اين عمل صورت مى گيرد براى تمرين همگانى در کارگاه آموزشى 
بهتر است هرکدام از شما روى يک صفحه نازک کوچک مناسب 

يکى از قطعات را انتخاب و ترسيم کنيد (شکل ۱۸ــ۱۴).

شکل ۱۸ــ۱۴ــ ترسيم قطعات الاکلنگ روى صفحه نازک براى تهيه شابلون

يا  بزرگ تر  مقياس  با  شکل  يک  ترسيم  و  کشيدن  براى 
داريم ساده ترين روش  تصويرى که در دست  کوچک تر از روى 
همانطورى که قبلاً آموخته ايد روش استفاده از طريقه جدول بندى 
(شکل  است  شطرنـجـى  يــا  و  ميلى مترى  بــا  کمک  کــاغذهـاى 

۱۹ــ۱۴).
 ۱:۵ مقياس  با  که  را  خروس  سر  قطعه  شکل  مثال  براى 
مربع هاى  ۵*۵   با  آن  فتوکپى  يا  کتاب  صفحه  روى  شده  کشيده 
نازک  صفحه  روى  را  جدول  همان  و  کنيد  جدول بندى  ميلى متر 
انتخابى مثلاً تخته سه لائى با مربع هاى ۲۵*۲۵ ميلى متر که ۵ برابر 
بزرگ شده رسم کنيد و سپس نقاط برخورد قطعات کوتاه قوس ها 
و خطوط سرخروس را در شکل کوچک ۱:۵ قبلى به دقت تعيين 
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شکل ۱۹ــ۱۴

و  کردن  وصل  با  کنيد.  منتقل  بزرگ  جدول  روى  عيناً  و  نموده 
سه لائى  تخته  روى  خروس  شکل۱:١سر  خطوط  شدن  سرهم 
ترسيم مى شود. درمورد بقيه قطعات قوس دار غير هندسى همين کار 
را بکنيد و قطعات هندسى را نيز با استفاده از ابزار مربوطه مانند 
خط کش و پرگار و غيره روى تخته سه لائى انتخابى با مقياس ١:۱ 
بکشيد. البته اين کار را به کمک پانتوگراف نيز مى توان انجام داد، 
مخصوصاً پانتوگراف هاى الکتريکى که با هر مقياسى قادر هستند 
اشکال را بزرگ و کوچک کنند دستگاه هاى زيراکس و فتوکپى 
را  شکل  عکس  چنانچه  هستند.  نقشه ها  در  کار  اين  به  قادر  نيز 
داشته باشيم دستگاه هاى اگرانديسور (شکل۲۰ــ۱۴) که بيش تر در 
عکاسى و ظهور فيلم از آن استفاده مى کنند مى تواند مورد مصرف 
باشد ولى شما در اين درس از روش جدول بندى استفاده کنيد تا 

مستقيماً نقشه کشيده شده با مقياس موردنياز روى صفحه نازک 
کار براى تهيه شابلون منتقل شود و جهت تسريع در کار، استفاده 

از کاغذ ميلى مترى مفيد خواهد بود.

شکل ۲۰ــ۱۴



 

در  بايد  اره  دندانه  که  کمانى  اره  به وسيله  شابلون  بريدن  طريقه  ۲۲ــ۱۴ــ  شکل 
موقع پايين کشيدن برش دهد.
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۳ــ۱۴ــ برش کارى و ساخت شابلون
پس از ترسيم نقشه روى تخته سه لائى يا فيبر مى بايد آن 
را برش دهيد. براى اين کار مى توانيد از کمان اره و اره موئى و يا 

اره نوکى استفاده کنيد(شکل ۲۱ــ۱۴).

شکل ۲۱ــ۱۴ــ نحوه قرار دادن تخته شابلون برى در گيره ميزکار

درموقع برش به وسيله کمان اره و اره موئى مى توان از پايه 
مربوطه که تخته شابلون برى است استفاده کرده و آن را طبق شکل 

بين گيره ميزکار محکم کنيد.
قطعه تخته سه لائى يا فيبر را روى تخته شابلون برى قرار 
داده و مطابق شکل برش کارى کنيد(شکل ۲۲ــ۱۴). دقت کنيد 
اره مى بايد حداقل يک ميلى متر مانده به خط کشيده شده از خارج 
آن هدايت شود تا بعد از برش محل بريده شده به کمک سوهان، 

رنده يا سنباده دقيقاً برابر نقشه شود.

استفاده  شابلون  برش  براى  اره  نوکى  از  که  در صورتى 
برش در وسط  منحنى  اگر  شد  قبلاً گفته  همان طورى که  مى کنيد 
قطعه بايد انجام شود ابتدا يک سوراخ نزديک خط ايجاد کنيد و 
سپس طبق شکل قطعه را روى ميزکار محکم نموده و عمل برش 

را انجام دهيد (شکل ۲۳ــ۱۴).

شکل ۲۳ــ۱۴ــ طريقه بريدن شابلون به وسيله اره نوکى

البته ايجاد سوراخ مذکور در شرايط مساوى براى اره کمانى 
نيز لازم خواهد بود ولى درصورت شروع برش از کنار قطعه ايجاد 

سوراخ لزومى نخواهد داشت.

۴ــ۱۴ــ برش کارى و رنده کارى قطعات
بعد از تهيه يک سرى شابلون با مقياس ۱:۱ آن ها را روى 
که  کار  اقتصاد  رعايت  و  دقت  با  و  دهيد  قرار  توليد  مواد  سطح 

حداقل دور ريز را داشته باشيد خط کشى کنيد.
مواد لازم همان  طورى که قبلاً اشاره گرديد براى ساخت 

اين الاکلنگ عبارتند از:
با  که  تخته  به صورت  پهن برگ  چوب  يا  کاج  چوب  ۱ــ 
ضخامت ۲۵ ميلى متر دقيقاً رنديده و به يک ضخامت گندگى شده 

باشد.
ضخامت  به  شده  روکش  طرف  دو  يا  ساده   M.D.F ۲ــ

۱۸ ميلى متر.
۳ــ به جاى مصرف M.D.F اگر از چوب استفاده شود 
بهتر خواهد بود. پيشنهاد مى شود که قطعات را هر فراگير يکى يکى 
روى مواد مربوطه خط کشى کند و بعد از انجام برش قطعه بعدى 
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را شروع کند تا حجم زياد مواد اوليه که ابتدا به علت تکه تکه بودن 
بزرگ است سطح کارگاه را اشغال نکند (شکل ۲۴ــ۱۴).

شکل ۲۴ــ۱۴ــ خط کشى قطعات الاکلنگ روى ورق M.D.F به وسيله شابلون

براى برش کارى بهترين وسيله در کارگاه عمومى اره برقى 
تيغه  است  لازم  که  است  ۲۵ــ۱۴  شکل  (اره چکشى)  عمودبر 
مناسب براى آن انتخاب نمود و دور لازم را نيز تنظيم کنيد. براى 
جلوگيرى از لاشه شدن و کنده شدن روکش اطراف تيغه درموقع 
برش از قطعه پلاستيکى راهنماى اره حتماً استفاده کنيد و برش ها 

را به ترتيب زير انجام دهيد:
۱ ــ۴ ــ۱۴ ــ برش سر مرغ: عمليات برش را از لبه پايين 

شکل ۲۵ــ۱۴ــ عمل برش نئوپان به وسيله اره عمودبر جهت برش سر مرغ که از 
پايين صفحه شروع شده

صفحه که به طرف شما قرار دارد شروع کنيد. وقتى تيغه اره به سر 
مرغ مى رسد به علت بزرگ بودن صفحه M.D.F تسلط شما بر خط 
برش کم مى شود لذا بهتر است اره را خاموش کنيد و وقتى تيغه از 
حرکت ايستاد آن را از داخل شکاف برش خارج کنيد و مجدداً از 
قسمت مقابل پايين سر مرغ که در شکل ۲۶ــ۱۴ ملاحظه مى کنيد 

عمل برش را انجام دهيد.

شکل ۲۶ــ۱۴ــ ادامه برش از قسمت مقابل بعد از توقف و خروج تيغه از قسمت 
اوليه

کامل  برش  از  بعد  خروس:  سر  برش  ۲ ــ۴ ــ۱۴ ــ 
سر   مرغ و خارج کردن آن از محل بريده شده به همان ترتيب قبلى 
عمل  کنيد  دقت  حال  همه  در  و  کنيد  خروس  سر  برش  به  شروع 
برش در کنار خارجى خط کشيده شده به فاصله ۱ ميلى متر انجام 
شود و هميشه جهت برش را طورى انتخاب کنيد که تسلط کافى 
۲۷ــ۱۴). دقت  باشيد (شکل  داشته  برش  عمودبر و خط  بر اره 
کنيد زير محل برش بايستى حتماً خالى باشد و يک غفلت کوچک 
کافى خواهد بود که تيغ اره ميزکار را نيز برش دهد. براى اطمينان 
هميشه چند سانتى متر مانده به ميز کار اره را خاموش کنيد و صفحه 
يا قطعه را جا به جا نماييد و يا خودتان تغيير جا و محل برش دهيد. 
براى دقت عمل بيش تر مى توانيد يک طرف صفحه يا قطعه کار را 
به وسيله گيره به ميزکار محکم کنيد يا يکى از دوستان به شما کمک 

کند و قطعه را نگهدارد (شکل ۲۸ــ۱۴).
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چنانچه زير صفحه M.D.F و روى صفحه ميزکار قطعه يا 
قطعات ضخيمى را که بيش تر از کورس اره ضخامت داشته باشد 
قرار دهيد مى توانيد عمل برش را روى سطح ميز نيز بدون برخورد 
تيغه اره با آن انجام دهيد و يا همان طورى که در شکل ديده مى شود 
که  کار  ميز  سطح  روى  رفتگى  فرو  از  مى توانيد  نياز  درصورت 

مخصوص جاى ابزار است درموقع برش نيز استفاده کنيد.
قطعات ديگر را نيز که روى M.D.F يا چوب به ضخامت 
۱۸ميلى متر کشيده شده مانند قطعات صندلى (شماره ۲) و دُم   مرغ 
کنيد.  برش کارى  ترتيب  به همين   ۱۲ و   ۱ شماره هاى  خروس  و 
همان طورى که در شکل نيز ديده مى شود قطعات صندلى جداگانه 
روى M.D.F با کمک شابلون خط کشى مى شود (شکل ۲۹ــ۱۴)
و سپس از قطعه اصلى جهت  حرکت راحت تر اره و تسلط بيش تر، 
جدا مى شود به طورى که مى دانيد تيغه اره عمودبر موقع بالا آمدن 
و نهايتاً وقتى به طرف دسته آن حرکت مى کند عمل برش را انجام 
مى دهد و بسته به نوع تيغه که معمولاً در عمليات M.D.F برى 
اين  مى کنند.  استفاده  شده  راست  و  چپ  دندانه  با  اره  از  بيش تر 
دندانه شکاف  اره خشن ايجاد کرده و احتمال زيادى دارد که حتى با 
وجود استفاده از راهنماى پلاستيکى جلوى تيغه باز هم روکش هاى 

شکل ۲۸ــ۱۴ــ استفاده از نيروى کمکى و فرو رفتگى سطح ميزکار درموقع برش شکل ۲۷ــ۱۴ــ عمل برش سر خروس و نحوه استقرار هنرجو

شکل ۲۹ــ۱۴
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نازک چسبانده شده روى M.D.F را جدا کند. لذا افراد دقيق 
براى جلوگيرى از اين مسئله هميشه خط کشى قطعه خود را در 
طرف پشت صفحه M.D.F که کم تر ديده مى شود انجام مى دهند 

تا روى صفحه کندگى ايجاد نشود.
البته در اين پروژه اکثر قطعات شما مانند سر و دُم مرغ و 
خروس و پشتى صندلى و… از هر دو طرف ديده مى شود که براى 
سرعت  بايستى  مناسب  تيغه  انتخاب  علاوه بر  برش  تميزى  دقت و 
پيشبرد کار اره را نيز کم کنيد. گاهى اره عمودبر را مى توان زير 
صفحه مخصوص مانند شکل ۳۰ــ۱۴ قرار داده و به جاى حرکت 
دستگاه اره عمودبر قطعه کار را براى برش حرکت داد که در اين 

صورت روى قطعه کار خط کشى شود بهتر خواهد بود.
به طورى که در عکس مشاهده مى شود در اين حالت قطعه 
گونياى متحرک که روى صفحه وجود دارد احتمال برش کارى 
سريع و دقيق خطوط مستقيم و موازى با لبه صفحات کار را ممکن 
مى سازد و درصورت نياز به قوس برى لازم است گونيا از روى 

صفحه کنار گذاشته شود.
لازم به تذکر است که عمليات قوس برى در کارخانجات 
و کارگاه هاى کوچک به کمک اره هاى مُشبک برى برقى و يا اره 
نوارى کوچک (شکل۳۱ــ۱۴)که نوع پايه دار و روميزى آن در 
به علت  کتاب  اين  در  و  مى شود  انجام  دارد  وجود  مختلف  ابعاد 
عمومى بودن و محدود بودن زمان درس فقط از اره هاى دستى و 

يا اره عمودبر برقى استفاده مى شود.
برش  به  تسلط  مى گردد  مشاهده  عکس  در  که  به طورى 
نوارى  اره  با  برش  عمليات  انجام  حين  در  قوس برى  درموقع 
به  اگر  نيز  را  عمودبر  اره  البته  است.  بهتر  مشبک برى  اره  و 
تسلط به وجود مى آيد (شکل  اين  کنيم،  مجهز  مخصوص  صفحه 

۳۲ــ۱۴).

شکل ۳۰ــ۱۴ــ ارّه عمودبر زير صفحه مخصوص محکم شده و قابل بسته شدن 
به گيره ميزکار است.

شکل ۳۱ــ۱۴ــ قوس برى قطعه صندلى الاکلنگ به وسيله ارّه نوارى کوچک

شکل ۳۲ــ۱۴ــ قوس برى با اره مشبک برى
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۵   ــ۱۴ــ برش کارى چوب هاى ضخيم
برش کارى قيد خميده مقر پايه (قطعه شماره ى ۱۱): 
اين قطعه که داراى ۱۲۷۰ ميلى متر طول و ۱۰۰ ميلى متر عرض 
و  رنـديـده  دقيق  کـه  ضخامت  ٥ /٢سانتى متر  بـه  چوب  از  است 
(شکل  مى شود  تهيه  باشد  شده  ضخامت  يک  به  گندگى  به وسيله 

۳۳ــ۱۴).
عرض  که  عريض  تخته  روى  بايستى  برش  عمليات  براى 
آن حدود ۲۰۰ ميلى متر است ابتدا توسط شابلون خط کشى کنيد 
و يک طرف چوب را به ميز کار توسط گيره محکم کنيد و ابتدا 
طرف خارجى آن را به طورى که در عکس مشاهده مى شود با اره 

عمودبر برش کارى کنيد.
لازم است که شروع برش کارى را از نزديک ترين نقطه به لبه 
خارجى تخته انجام دهيد. نظر به اينکه تيغه اره عمودبر لازم است 
خارج از صفحه ميزکار عمل کند و به علت قوس داشتن و بزرگ 
بودن قطعه مى بايد مرتباً آن را روى ميزکار تغيير محل داد تا تسلط بر 
برش بيش تر شود. لذا براى تسريع کار بهتر است فراگيران دو به دو 
با هم کار کنند و يک نفر قطعه را روى ميزکار با دست همان طورى 

که در شکل ديده مى شود نگه دارد (شکل ۳۴ــ۱۴).
مرحله بعدى انجام برش کارى قوس داخلى قيد خميده مقر 
پايه است که اين کار در ادامه برش قبلى صورت مى گيرد و چنانچه 

در عکس مربوطه دقت کنيد دو نکته مهم ديده مى شود.
باقى مانده،  اصلى  قطعه  به  برش  از  بعد  شابلون  خط  ۱ــ 
به  مانده  ميلى متر  يک  حداقل  برش کارى  عمليات  ديگر  به عبارت 
خط اصلى انجام شده است. چون بايد سطح بريده شده که خشن 
مانند  بعدى  عمليات  با  است  برش  از  ناشى  نوسانات  داراى  و 
قطعه  اگر  و  گردد  مسطح  کاملاً  غيره  و  سوهان کارى  رنده کارى، 
(شکل  شد  خواهد  کوچک  نشود  بريده  اندازه  از  بزرگ تر  کمى 

۳۵ــ۱۴).
۲ــ موقعيت استقرار قطعه حتماً در محلى است که زير تيغه 

اره آزاد بوده و از طرفى تکيه گاه قطعه روى ميزکار کافى باشد.

شکل ۳۳ــ۱۴ــ برش کارى قوس خارجى قطعه شماره ۱۱

شکل ۳۴ــ۱۴ــ همکارى هنرجويان با يکديگر درموقع برش قطعات بزرگ

شکل ۳۵ــ۱۴ــ خط شابلون در قسمت بريده شده به قطعه اصلى ديده مى شود.
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۶ــ۱۴ــ برش کارى قطعات مستقيم
بطورى که ملاحظه کرديد تعدادى از قطعات ابعاد مستقيم 
دارند که در برش بعضى از آن ها خصوصاً قطعات کوتاه و مستقيم 
کار  اين  براى  و  کرد  استفاده  نيز  ساده  دستى  اره هاى  از  مى توان 
قطعه را بين گيره ميزکار محکم نماييد و عمل برش را طبق شکل 

۳۶ــ۱۴ انجام دهيد.

۱ــ۶   ــ۱۴ــ برش کارى قطعه شماره ۴: از قطعه شماره 
۴ يعنى دستگيره، دو عدد مورد نياز است و بايستى ابتدا يک مکعب 
مستطيل با مقطع مربع به ابعاد۲۶*۲۶*۲۵۰ ميلى متر طبق شکل 
۳۷ــ۱۴ بريده شود. لذا از يک تخته تهيه شده به ضخامت ۲۶ 
ميلى متر مى توان استفاده کرد و با اره عمودبر آن را برش داد تا در 

مرحله بعد نسبت به گرد کردن آن اقدام شود.
۲ــ۶   ــ۱۴ــ برش کارى قطعه شماره ۷: اين قطعه نيز 
از يک تخته به ضخامت ۲۵ ميلى متر بريده مى شود و چهار عدد 
از آن به ابعاد ۲۵*۹۰*۶۵۰ ميلى متر لازم است که ابتدا به وسيله 
انجام  آن  سر  منحنى  و  مستقيم  سطوح  برش کارى  عمل  عمودبر 

خواهد شد (شکل ۳۸ــ۱۴).
اتصال  قيد   :۸ شماره  قطعه  برش کارى  ۳ــ۶   ــ۱۴ــ 
ابعاد   به  زير  شکل  به  که  است  کامل  مستطيل  قطعه  يک  ميانى 
۱۸*۹۰*۲۱۰ ميلى متر از تخته به ضخامت ۱۸ ميلى متر که رنديده 
و گندگى شده ابتدا با اره عمودبر بريده مى شود (شکل ۳۹ــ۱۴).

شکل ۳۷ــ۱۴ــ دستگيره پس از برش کارى 
قطعه شماره ۴

شکل ۳۸ــ۱۴ــ پس از عمليات برش کارى 
قطعه شماره ۷

بعد   ۸ شماره  قطعه  ۳۹ــ۱۴ــ  شکل 
از برش کارى



244

۹:(شکل  شماره  قـطـعـه  برش کـارى  ۴ــ۶   ــ۱۴ــ 
است  الاکلنگ  اين  در  عدد   ۶ آن  تعداد  که  پايه  قطعه  ۴۰ــ۱۴) 
از تخته به ضخامت ۲۵ ميلى متر بعد از خط کشى با شابلون بريده 
مى شود و ابتدا آن را به صورت مستقيم، مکعب مستطيل به طول 
۳۰۵ ميلى متر کامل بريده و در مرحله بعد اتصال زبانه آن را با کمک 

اره دستى ساده يا اره عمودبر قطع کنيد.

(شکل   :۱۰ شماره  قطعه  برش کارى  ۵  ــ۶   ــ۱۴ــ 
۴۱ــ۱۴) قيد افقى اتصال پايه که ۳ عدد از آن موردنياز است به ابعاد 
۲۵*۹۰*۳۳۰ ميلى متر از تخته رنديده شده و گندگى شده تهيه مى شود. 
ابتدا به صورت مکعب مستطيل کامل بريده مى شود و سپس در مرحله 
دوم زبانه آن به صورت (شکل هاى ۴۲ــ۱۴ و ۴۳ــ۱۴) زير با اره  دستى 

ساده دُ م روباه و يا اره ظريف بر پشته دار قطع مى شود.

شکل ۴۰ــ۱۴ــ قطعه شماره ۹ برش کارى پايه به ترتيب شماره ۱ و سپس ۲ بريده 
مى شود.

۱ ۲

شکل ۴۱ــ۱۴ــ برش کارى قيد افقى پايه به ترتيب مرحله ۱ و ۲ قطع مى شود.

۱ ۲

همان  طورى که در نقشه قطعات ملاحظه کرده ايد در قطعه 
شماره ۱۰ علاوه بر زبانه طرفين آن دو عدد سوراخ مربع شکل به 
ابعاد ۲۵*۲۵  ميلى متر نيز در سطح قطعه وجود دارد که براى تعبيه 

آن پس از بستن قطعه با پيچ دستى روى ميزکار به وسيله ابزار مناسب 
(مغار يا اسکنه) و چکش محل موردنظر را تعبيه کنيد سوراخ کارى 

را از دو طرف انجام دهيد تا الياف شکسته نشود.
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عمل ساده تر ايجاد سوراخ هاى مذکور در سطح قيد افقى 
يک  که  ترتيب  اين  به  است  عمودبر  ارّه  از  استفاده  پايه،  اتصال 
سوراخ با دريل برقى يا دستى در کنار خطوط کشيده شده تعبيه و 
سپس با اره عمودبر و با استفاده از اين سوراخ عمل برش کارى را 
انجام دهيد و مطابق شکل کشيده شده مرحله ۳ و سپس مرحله ۴ را 

نيز انجام دهيد تا قطعه شماره ۱۰ کامل شود (شکل ۴۴ــ۱۴).

۷ــ۱۴ــ عمليات رنده کارى
معمولاً بعد از عمليات برش کارى که سطح ايجاد شده داراى 
عمليات  بود  خواهد  ديد  قابل  زياد  نسبتاً  نوسانات  يا  و  خشونت 
رنده کارى انجام مى شود، در اين مرحله با کمک رنده هاى دستى 
متناسب با سطوح مربوطه عمليات تسطيح را انجام دهيد و چون 
درموقع بريدن تيغه اره را از خارج خطوط عبور داده ايد لذا همه 
عمليات  براى  ميلى متر  يک  حداقل  شده  بريده  محل  در  قطعات 
رنده کارى و تسطيح کامل سطح مربوطه جا دارند و معمولاً عمل  
رنده کارى قبل از عمل ايجاد زبانه و سوراخ و غيره انجام مى شود تا 
ابعاد قطعه به دقت لازم برسند و محل دقيق اتصالات و يا سوراخ ها 

را بتوان تعيين کرد.
گيره  بين  است  لازم  را  قطعات  رنده کارى  عمليات  براى   
ميزکار محکم کرد يا براى استقرار و ثابت شدن قطعه از قطعات 
فلزى (هاکن يا قلاب) روى ميزکار استفاده کنيد (شکل ۴۵ــ۱۴ 

و ۴۶ــ۱۴).

شکل ۴۳ــ۱۴ــ برانداختن زبانه قطعه شماره ۱۰ با اره ظريف برشکل ۴۲ــ۱۴ــ برش زبانه قطعه شماره ۱۰ با اره ظريف بر پشته دار

ايجاد سوراخ مربع شکل 
به وسيله اره عمودبر

۳ ٤

شکل ۴۴ــ۱۴

ايجاد سوراخ در کنار مربع 
به وسيله دريل
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در مواقعى که چند قطعه هم شکل و هم اندازه را مى خواهيد 
ببنديد،  دستى  پيچ  با  يکديگر  بـه  را  قطعات  مـى تـوانيد  کنيد  رنده 
به طورى که در شکل ديده مى شود رنديدن قوس داخلى قيدهاى 
خميده پايه توأماً با رنده قوس رند يا رنده کشتى انجام مى شود که 

اين عمل را مى توان با رنده بال کبوترى نيز انجام داد.
به طورى که در شکل ملاحظه مى کنيد خط کشيده شده با 
شابلون بعد از عمليات برش و قبل از رنديدن هنوز به لبه کار ديده 
مى شود و بعد از عمليات رنده کارى اين خط از بين رفته و قطعه 

کار کاملاً با شابلون برابر مى گردد (شکل ۴۷ــ۱۴).
براى رنديدن قوس هاى خارجى محدب مى توانيد از رنده 
معمولى آهنى يا چوبى و يا رنده بال کبوترى استفاده کنيد (شکل 

۴۸ــ۱۴).

شکل ۴۵ــ۱۴ــ رنديدن ضخامت قطعه شماره ۵ با رنده آهنى

يا  هاکن  کمک  با  و  آهنى  رنده  با   ۷ شماره  قطعه  سطح  رنديدن  ۴۶ــ۱۴ــ  شکل 
قلاب ميزکار

شکل ۴۸ــ۱۴ــ تسطيح کردن قسمت محدب قطعه به وسيله رنده بال کبوترى

۸    ــ۱۴ــ فرم دادن و سوراخ کارى قطعات
مختلف  ابزارهاى  از  است  لازم  دادن  فرم  عمليات  براى 
منجمله اره و رنده و چوبسا و سوهان و غيره متناسب با شکل کار 
استفاده کنيد. در ساخت اين پروژه الاکلنگ اغلب قطعات فرم 
اوليه خود را که بخواهند به شکل شابلون در بيايند به وسيله عمل 
برش بدست آورده اند و مراحل بعد رساندن آن ها به حد دقيق خطوط 
شابلون و به وجود آمدن يک سطح کاملاًَ صاف مى باشد و بعضى 
قطعات نيز عمليات جداگانه مانند گردکردن و يا سوراخ کارى دارند 

که به ترتيب لازم است به چگونگى طريقه ساخت آن ها بپردازيم.
 ـ ۸  ــ۱۴ــ فرم دادن قطعه شماره ۱ و ۱۲: (شکل  ۱ـ
اره  به وسيله  است  خروس  و  مرغ  دم  که  قطعات  اين  ۴۹ــ۱۴) 
عمودبر تا نزديک خط شابلون کاملاً دقيق توسط شما بريده شده 
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و اکنون لازم است به وسيله چوبسا و سوهان به خط شابلون برسد 
و براى اين کار اگر فاصله خط زياد است به وسيله چوبسا و اگر 
نه با سوهان عمل سوهان کارى را تا رسيدن به حد شابلون انجام 

دهيد. (شکل مقابل)
شابلون  حد  تا  خط  زياد  فاصله  علت  به  اگر  کنيد  دقت 
لبه  کندگى  خصوصاً  الياف  کندگى  مى کنيد  استفاده  چوبسا  از 
جهت  و  نيايد  به وجود  نئوپان  روى  شده  چسبانده  روکش هاى 
اطمينان از اين مسئله لازم است ابتدا لبه مقابل خارجى قطعه را 

قدرى با همان چوبسا پخ بزنيد (شکل ۵۰   ــ۱۴).
۲ــ۸     ــ۱۴ــ سوراخ کارى قطعه شماره ۱ و ۱۲: اين 
دو قطعه هرکدام ۲ سوراخ جاى پيچ دارد که محل آن را بايستى 
از روى شابلون علامت گذارى کنيد و سپس به وسيله يک درفش 
مرکز سوراخ ها را مشخص کنيد به نحوى که درموقع سوراخ کارى 
نيش مته در مرکز آن فرو رود و جا به جايى ناخواسته از مرکز سوراخ 
صورت نگيرد (شکل ۵۱    ــ۱۴). اکنون با دريل برقى و با مته به قطر 

۲ ميلى متر روى هر قطعه دو سوراخ مربوطه را ايجاد کنيد.
مى توانيد  باشد،  قطعات  سطح  بر  عمود  مى بايد  سوراخ ها 
دريل را افقى يا عمودى به کار ببريد و استفاده از دريل پايه دار يا 

روميزى در آسان کردن و سرعت بخشيدن به کار مؤثر است.

قطعه شماره ۱۲ دم خروس قطعه شماره ۱ دم مرغ  

از  جلوگيرى  براى  چوبسا  يا  سوهان  با  خارجى  قسمت  زدن  پخ  ۵۰  ــ۱۴ــ  شکل 
کندگى

فرم دادن قطعه به وسيله سوهان

شکل ۵۱  ــ۱۴ــ محل سوراخ ها را با درفش علامت گذارى کنيد.
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بين  ميزکار  سطح  بر  عمود  به صورت  مى توانيد  را  قطعه 
گيره  ميز ببنديد و يا به وسيله پيچ دستى آن را به صورت افقى روى 
دهيد  انجام  را  سوراخ کارى  عمل  و  کنيد  محکم  ميزکار  صفحه 

(شکل ۵۲    ــ۱۴).

انجام  قطعه  سطح  بر  عمود  سوراخ  برقى  يا  دستى  دريل  با  ۵۲  ــ۱۴ــ  شکل 
مى شود

 ـ   ۸      ــ۱۴ ــ فرم دادن قطعات صندلى: چهار قطعه  ۳ ـ
پشتى و کفى دو صندلى الاکلنگ نيز بعد از برش نياز به فرم دادن 
دارد که قسمت  هاى قوسدار آن ها را به وسيله چوبسا و سوهان و 
قسمت  هاى مستقيم را مى توانيد از رنده دستى نيز استفاده کنيد و 
برنديد تا همه قسمت هاى آن را دقيقاً به خط شابلون کشيده شده 

برسانيد.
کفى و پشتى صندلى ها با زاويه ۶۰ درجه طبق شکل روى هم 
مى بايد قرار گيرد (شکل ۵۳   ــ۱۴). براى اين کار با گونياى بازشو 
زاويه مربوط را با کمک  نقاله تنظيم نموده و روى محل اتصال در 
ضخامت چوب خط کشى کنيد و سپس کف صندلى خط کشى شده 
را با رنده دستى برنديد تا به زاويه ۶۰ درجه برسد. در اين مرحله 
پشتى صندلى را لازم است طبق شکل کشيده شده در انتهاى آن 

از طرف خارج با زاويه ۳۰ درجه رنده نماييد (شکل۵۴   ــ۱۴). به 
نحوى که وقتى دو قطعه کفى و پشتى روى هم قرار گرفت طبق 
شکل بالا پشتى با زاويه ۶۰ درجه روى کفى واقع شود و زير آن ها 

نيز در يک خط مستقيم قرار گيرد.

زاويه پشتى صندلى نسبت به کف آن

قطعه شماره ۳ انتهاى کفى صندلى با زاويه ۶۰ درجه رنديده مى شود
شکل ۵۳  ــ۱۴

قطعه شماره ۲ انتهاى پشتى صندلى با 
زاويه ۳۰ درجه رنديده مى شود

شکل ۵۴  ــ۱۴
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سر  قطعات   :۶ و   ۵ قطعات  دادن  فرم   ـ  ۸    ــ۱۴ ــ  ۴ ـ
مرغ و خروس را نيز که قبلاً به وسيله شابلون خط کشى نموده و با 
اره عمودبر برش داده ايد مى بايد به وسيله ى چوبسا و سوهان و رنده 
به حد خط شابلون برسانيد، البته همان طورى که قبلاً گفته شد در 
صورت استفاده از چوب براى تهيه سر مرغ و خروس به جاى نئوپان 
استحکام قطعات بيش تر خواهد شد. در اين حالت عمليات اتمام 
بال  رنده  به وسيله  حتى  راحت تر  مى توانيد  نيز  را  دادن  فرم  کارى 
کبوترى و چوبسا و غيره انجام دهيد(شکل ۵۵    ــ۱۴ و ۵۶    ــ۱۴). 
بعد از عمل فرم دادن عمل سوراخ کارى را به وسيله دريل دستى 
و يا برقى انجام دهيد و دو عدد سوراخ به قطر ۲ ميلى متر در پايين 
سر مرغ و خروس و يک عدد سوراخ به قطر ۲۵ ميلى متر روى 
سر آن ها در محل چشم به وسيله مته برگى و يا مته گرد بر فورسنتر 

به وجود آوريد.
دقت کنيد که براى جلوگيرى  از کندگى ناخواسته الياف 
و  مرغ  چشم  سوراخ  پشت  محل  اطراف  در  روکش  يا  چوب 
خروس بهتر است بلافاصله بعد از درآمدن نيش مته از پشت کار 
سوراخ کارى را متوقف کرده و از طرف پشت مجدداً آن را ادامه 
دهيد و به انجام رسانيد و يا يک قطعه جداگانه در موقع سوراخ کارى 

پشت کار قرار دهيد.
 ـ   ۸      ــ۱۴ ــ فرم دادن قطعه شماره ۷: اين قطعه که از  ۵  ـ
چوب به ضخامت ۲۵ ميلى متر قبلاً خط کشى و توسط اره عمودبر 
بريده شده اکنون داراى سه سطح مستقيم و يک سطح منحنى طبق 
شکل مى باشد که در سطح آن ۸ سوراخ به قطر ۲ ميلى متر نيز ايجاد 

مى گردد (شکل   ۵۷    ــ۱۴ و ۵۸      ــ۱۴).

شکل ۵۶  ــ۱۴ــ قطعه شماره ۶ فرم داده شدهشکل ۵۵   ــ۱۴ــ قطعه شماره ۵ فرم داده شده
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براى فرم دادن طبق خطوط شابلون سطوح صاف را به وسيله 
رنده ساده آهنى و سرچوب را به وسيله رنده مخصوص سرچوب 
و قسمت منحنى سر ديگر را به وسيله چوبسا يا سوهان و همچنين 
رنده بال کبوترى مى توانيد عمل کنيد البته استفاده از چوبساهاى 
بودن  موجود  درصورت  که  است  مؤثر  کار  اين  در  نيز  رنده اى 

مى توانيد به کار بريد.
 ـ   ۸      ــ۱۴ ــ فرم دادن قطعه شماره ۸: اين قطعه که  ۶  ـ
بعد از بريدن و رنديدن به يک مکعب مستطيل به ابعاد ۱۸*۹۰*۲۱۰ 
ميلى متر تبديل شده است اکنون در اين مرحله فقط مى بايد چهار 
عدد سوراخ به قطر ۲ ميلى متر در آن به وجود آوريد که براى جاى 

پيچ درموقع مونتاژکارى از آن استفاده شود.
دقت  شکل  مانند  سرچوب  رنده  از  استفاده  درموقع 

شکل ۵۷  ــ۱۴ــ قطعه شماره ۷ پس از اتمام کارى

شکل ۵۸  ــ۱۴ــ استفاده از چوبسا رنده اى در فرم دادن قطعه شماره ۷

و  نکند  برخورد  خارجى  لبه  يعنى  سرچوب  آخر  به  رنده  تيغ  کنيد 
شکستگى يا کندگى الياف ناخواسته ايجاد نشود (شکل ۵۹   ــ۱۴ 

و ۶۰   ــ۱۴).
 ـ  ۸     ــ۱۴ــ فرم دادن قطعه شماره ۹: اين قطعه که  ۷ـ
۶ عدد از آن براى پايه استفاده مى گردد در اين مرحله مى بايد فرم 

شکل ۵۹  ــ۱۴ــ استفاده از رنده سرچوب در تسطيح سرچوب قطعه شماره ۸

شکل ۶۰  ــ۱۴ــ قطعه شماره ۸ پس از اتمام کارى

زاويه سر آن را که محل اتصال از يک طرف به قيد اتصال ميانى 
(قطعه شماره ۸) و از يک طرف به قيد افقى اتصال پايه (قطعه شماره 

۱۰) است فرم دهيد و تنظيم کنيد (شکل ۶۱   ــ۱۴).
از نماى پهلوى اين قيد نيز اگر شابلون خط کشى تهيه کرده 
باشيد کار ساختن آن براى همه فراگيران راحت تر خواهد بود و براى 
اطلاع از اندازه هاى آن شکل اين قيد از طرف نماى پهلو کشيده 
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شکل ۶۱  ــ۱۴ــ شکل فرم داده شده قطعه شماره ۹

شده است. قسمت شيب دار بالاى پايه را مى توانيد با اره دستى دم 
روباه ابتدا بريده و سپس به وسيله رنده يا سوهان کاملاً مسطح کنيد 
و يا پايه را بين گيره ميزکار به نحوى که قسمت بالاى پايه به صورت 
افقى قرار گيرد محکم کنيد و با رنده دستى آن قدر برنديد تا مطابق 
شابلون و اندازه کشيده شده در شکل گردد. همان طورى که قبلاً 
گفته شد زبانه زير پايه را مى توانيد به وسيله اره دستى فرم دهيد. در 
مرحله بعد دو عدد سوراخ فوقانى هر پايه را به وسيله دريل برقى يا 

دستى و مته مارپيچ به قطر ۵ ميلى متر طبق شکل سوراخ کنيد.
قطعه  اين  شماره۱۰:  قطعه  دادن  فرم   ـ   ۸      ــ۱۴ ــ  ۸      ـ
همان فرم بريده شده قبلى را خواهد داشت که دو طرف آن زبانه 
نيم نيم شده و در سطح آن دو سوراخ مربع شکل به ابعاد ۲۵*۲۵ 
برگى  مته  با  مى تواند  سوراخ  دو  اين  که  شده  درآورده  ميلى متر 

به صورت دايره به قطر ۲۵ ميلى متر نيز ايجاد گردد.
دقت نماييد سوراخ با زاويه و در امتداد قيد شماره ۹ ايجاد 
گردد تا پايه با زاويه ۶۰ درجه بتواند داخل آن قرار گيرد (شکل 

۶۲   ــ۱۴ و ۶۳   ــ۱۴).

شکل ۶۲  ــ۱۴ــ ايجاد سوراخ در سطح صفحه به وسيله اره عمودبر

شکل ۶۳  ــ۱۴ــ قيد افقى اتصال پايه قطعه شماره ۱۰
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 ـ   ۸      ــ۱۴ ــ فرم دادن قطعه شماره ۱۱: قيد خميده  ۹   ـ
قبلاً  ميلى متر   ۱۲۷۰*۱۰۰*۲۵ ابعاد  به  مى باشد  عدد  دو  که  پايه 
بريده شده و رنديده شده است در اين مرحله لازم است دو سر هر 
کدام را طبق شابلون به وسيله سوهان و يا رنده بال کبوترى فرم دهيد 
زبانه را روى  کام جاى  عدد  محل سه  سپس  ۶۵ــ۱۴) و  (شکل 
سطح آن به وسيله مغار يا اره عمودبر طبق شکل ايجاد کنيد (شکل 
۶۴ــ۱۴). براى استفاده از اره عمودبر دو طرف داخلى هر کام را 
به وسيله مته به قطر ۱۲ ميلى متر که عرض کام است سوراخ کنيد 
و تيغه اره عمودبرُ را در شروع برش داخل آن قرار داده و اره را 
روشن کنيد و عمل برش را انجام دهيد و در پايان براى دقت عمل 
بيش تر مى توانيد داخل سوراخ را که قدرى کوچک تر از عرض 
موردنياز  عرض  به  سوهان  به وسيله  شده  بريده  ۱۲ميلى متر  نهايى 
برسانيد. دقت کنيد عرض سوراخ نبايد بزرگ تر از ضخامت زبانه 
قطعه شماره ۱۰ شود تا بتواند استحکام لازم را بعد از مونتاژکارى 

داشته باشد.
اين   :۴ و   ۳ شماره  قطعه  دادن  فرم   ـ  ۸     ــ۱۴ــ  ۱۰ـ
و  مرغ  چشم  محل  در  دستگيره  به عنوان  است  عدد  دو  که  قطعه 
خروس مورد استفاده قرار مى گيرد، بايد به شکل استوانه به قطر 

۲۵ ميلى متر و طول ۲۵۰ ميلى متر تهيه شود (شکل ۶۶ ــ۱۴).
ابعاد  به  مستطيل  مکعب  بايستى  ابتدا  آن  تهيه  براى 
۲۶*۲۶*۲۵۰ ميلى متر  را تهيه کنيد و چنان چه بخواهيد آن را با 
کمک رنده گرد کنيد ابتدا دو مقطع مربع شکل اين قطعه را يک ۸ 
ضلعى منتظم خط کشى کنيد و سپس قطعه را بين گيره  ميز کار بسته 
و نيش اضلاع طولى آن را بالا قرار داده و برنديد تا قطعه مکعب 
مستطيل به يک قطعه منشور با مقطع ۸ ضلعى منتظم تبديل شود. 
سپس گوشه هاى ۸ ضلعى را نيز به همان ترتيب قبل کمى برنديد به 
نحوى که به يک منشور با قاعده ۱۶ ضلعى منتظم تبديل شود. 
اکنون اگر قطعه را  که نزديک به دايره مى باشد به وسيله کاغذ سنباده 
که در کف دست خود گرفته ايد سنباده بزنيد و حرکت دوار توأماً 
با حرکت طولى درموقع سنباده زدن به آن بدهيد قطعه شما به يک 

استوانه کامل تبديل مى شود (شکل ۶۶ ــ۱۴).

شکل ۶۴  ــ۱۴ــ قطعه فرم داده شده قيد خميده پايه (قطعه شماره ۱۱)

شکل ۶۵  ــ۱۴ــ فرم دادن سر قطعه با استفاده از رنده بال کبوترى

شکل ۶۶  ــ۱۴ــ مراحل گرد کردن دستگيره به وسيله رنده دستى و سنباده قطعه 
شماره ۱ و ۲ و ۳ و ۴

۱ ٢

۳ ۴
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براى گرد کردن اين قطعه از دستگاه خراطى نيز که کاملاً 
آموزش کار کردن با آن را فرا گرفته ايد (شکل ۶۷ــ۱۴) مى توانيد  
تهيه  آموزش  قبلى  مراحل  در  را  قطعه  اگر  يا  و  کنيد  استفاده 
را  قطعه  همان  مى توانيد  و  نبوده  مجدد  ساخت  به  لازم  نموده ايد 

استفاده کنيد.

۹ ــ۱۴ ــ پرداخت کردن قطعات
قطعات الاکلنگ در مراحل گذشته به ترتيب ساخته شده و 
همه قطعات مى تواند در ساخت کلى به کار برده شود ولى قبل از 
مونتاژکارى قطعات، لازم است همه آن ها را کاملاً پرداخت کارى 
کرد يعنى حتى الامکان معايب ظاهرى برطرف و سطوح به صافى 

کافى براى مراحل رنگ کارى رسانده شود (شکل ۶۸ ــ۱۴).
براى اين کار کليه سطوح قطعات را مى بايد ابتدا ليسه کارى 
نمود و درجه صافى سطح آن ها را بدين وسيله زياد کرد براى اين 

شکل ۶۷  ــ۱۴ــ تهيه دستگيره (قطعه شماره ۳ و ۴) به وسيله دستگاه خراطى

شکل ۶۸  ــ۱۴ــ استفاده از ليسه در پرداخت کارى قطعات الاکلنگ

رابطه  اين  در  ليسه  رنده  يا  ليسه  مانند  مربوطه  ابزارهاى  از  کار 
استفاده کنيد و دقت کنيد در اين مرحله اگر مثلاً جاى داغ ضربه 
برطرف  ليسه  به وسيله  را  آن  باقى مانده  چوب  سطح  روى  چکش 

کنيد (شکل ۶۹ ــ۱۴).

شکل ۶۹  ــ۱۴ــ استفاده از رنده ليسه در پرداخت قطعات الاکلنگ

بعد از ليسه کارى قطعات را سنباده بزنيد. براى اين کار از 
ورق سنباده شماره ۶۰ که نسبتاً زبر و خشن است استفاده کنيد 
در سنباده کارى سطوح صاف از تخته سنباده طبق شکل استفاده 
سنباده  ورق  از  لبه کار  قوسدار  سطوح  زدن  سنباده  براى  و  کنيد 
و  ۷۰ــ۱۴)  (شکل  گردد  استفاده  است  بهتر  سنباده  تخته  بدون 
خودتان  ابتکار  به  مى توانيد  داخلى  قوس هاى  سنباده کارى  براى 
متناسب با قوس موردنظر يک تخته سنباده فرم دار کوچک يا بزرگ 

شکل ۷۰ــ۱۴ــ پرداخت کارى قطعات الاکلنگ به وسيله سنباده
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به کار گيريد. دقت کنيد قطعات خوب پرداخت شوند خصوصاً در 
پرداخت گوشه هاى قطعه سعى بيش ترى کنيد چون بعد از عمليات 
را  کار  گوشه هاى  قطعات  کردن  پيچ  و  چسباندن  و  مونتاژکارى 
نمى توان به راحتى ليسه کارى يا سنباده کارى نمود. چنان چه سطح 
بعضى از قطعات فرو رفتگى زيادى دارد لازم است فرو رفتگى 
کمک  با  ابتدا  مى کنيد  تهيه  چسب  و  مل  پودر  از  که  بتونه  با  را 
بزنيد  سنباده  کنيد و پس از خشک شدن روى آن را  کاردک پر 

(شکل۷۱ــ۱۴).

شکل ۷۱ــ۱۴ــ سنباده زدن لبه فرم دار قطعات الاکلنگ

۱۰ــ۱۴ــ کنترل قطعات با شابلون
اطمينان  جهت  سنباده کارى  و  ليسه کارى  عمليات  از  بعد 
شابلون  توسط  دقت  با  را  هرکدام  است  لازم  قطعات  صحت  از 
دقيقاً به ترتيب  قطعات را  مرتبه همه  نمود، لذا يک  کنترل  مربوطه 

زير کنترل کنيد:
۱ــ فرم قطعات شماره ۱ و ۱۲ را با شابلون کنترل کنيد البته 
شکل دم مرغ و خروس در قسمت قوس کارى خارجى آن ممکن 
است دقت زيادى نداشته باشد، ولى زاويه صاف بودن و گونيايى 
بودن قسمت مستقيم آن در ضخامت که به پشتى صندلى بعداً محکم 
مى شود بايستى از دقت زيادى برخوردار باشد. آن قسمت را دقيقاً 

با شابلون مطابقت دهيد.
۲ــ قطعات کفى و پشتى صندلى را ابتدا جداگانه با شابلون 
کنترل کنيد و سپس دو ضخامت انتهايى آن ها را که بايد روى هم 
قرار گرفته و صندلى را تشکيل دهد روى يکديگر قرار دهيد و زاويه 

و صافى سطوح و در اصطلاح درز بودن آن ها را کنترل کنيد.
۳ــ قطعه شماره ۳ را از نظر قطر کنترل کنيد و يک بار در 
محل دستگيره فرو ببريد و امتحان نماييد که شل و يا سفت نباشد و 

طول آن را نيز با متر اندازه گيرى کنيد تا ۲۵ سانتى متر باشد. 
۴ــ قطعات ۵ و ۶ را که سر مرغ و خروس هستند از نظر 

شکل و ضخامت دقيقاً کنترل کنيد.
۵   ــ قطعات شماره ۷ را با شابلون مطابقت نماييد و تعداد 

قطعات و سوراخ هاى آن ها را نيز کنترل کنيد.
۶   ــ اندازه هاى قطعه ۸ را دقيقاً کنترل کنيد.

۷ــ تعداد ۶ عدد پايه تهيه شده را از نظر ابعاد کنترل کنيد 
و زواياى قسمت بالا و زبانه ايجاد شده قسمت پايينى آن ها را با 
شابلون مطابقت دهيد و يک بار زبانه را در کام قطعه شماره ۱۰ فرو 

برده و اندازه سفتى و شلى آن را امتحان کنيد.
بايد  و  است  مهم  خيلى  زوايا  نظر  از  خصوصاً  قطعه  اين 

دقيقاً کنترل شود.
زبانه  و  طول  نظر  از  است  لازم  نيز   ۱۰ شماره  قطعه  ۸    ــ 
و سوراخ هاى سطح آن کاملاً کنترل گردد خصوصاً زاويه کام يا 
سوراخ هاى کنده شده مهم هستند و زبانه هاى اين قطعه را يک بار 
با قطعه شماره ۱۱ امتحان و شل و سفتى کام و زبانه مربوطه را 

کنترل کنيد.
از  مى بايد  است  پايه  خميده  قيد  که   ۱۱ شماره  قطعه  ۹ــ 
نظر فرم مخصوصاً قوس خارجى با شابلون کنترل شود و کام هاى 
قرار  شابلون  طبق  خودش  محل  در  دقيقاً  است  لازم  شده  کنده 

گرفته باشد.

۱۱ــ۱۴ــ مونتاژ قطعات اسباب بازى
نمودن  متصل  هم  به  و  کردن  سرهم  يعنى  مونتاژ  عمليات 
کليه قطعات تا کار موردنظر که در اينجا الاکلنگ به ابعاد کلى زير 

است ساخته شود.
طول = ۱۴۷۳ ميلى متر
عرض = ۳۹۴ ميلى متر
ارتفاع = ۶۱۰ ميلى متر

هرکارى براى مونتاژ کردن مى بايد بنابر فرم ساختمانى و نقشه 
فنى آن با برنامه ريزى خاصى انجام شود و چون اگر بخواهيم بدون 
نظم قطعات را به هم متصل کنيم در حين کار متوجه مى شويم بعضى 
قطعاتى را که به هم متصل کرده ايم مجدداً بايد از هم جدا کنيم تا 
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قطعه بعدى ابتدا در جاى خود قرار گيرد و يا چسبى که به قطعات 
اوليه زده ايم قبل از محکم کردن آن ها به يکديگر خشک مى شود 
و خاصيت چسبندگى لازم را از دست مى دهد. براى مونتاژ کردن 

الاکلنگ بهتر است به ترتيب زير عمل کنيد:
۱ــ وسايل مونتاژ را به شرح زير آماده کنيد:

الف ــ گيره به طول بازوى ۵۰ سانتى متر ۳ عدد
ب ــ چسب سرد کازئين آماده شده ۰/۵ کيلو
ج ــ قلم مو به عرض ۲ تا ۴ سانتى متر ۱ عدد

د ــ پيچ چوب به طول۴سانتى متر ۳۲ عدد (سرعدسى)
هـ ــ ميخ کبريتى ۲۰ عدد

وــ چکش فلزى ۲۰۰ تا ۵۰۰ گرمى ۱ عدد
زــ چکش لاستيکى يا چوبى ۱ عدد

ح ــ پيچ گوشتى ساده يا خودکار ۱ عدد
۲ــ در مونتاژ قسمت اول دو قطعه شماره ۱۱ که قيدهاى 
خميده مقر پايه هستند و ۳ عدد قطعه شماره ۱۰ را که قيد افقى 

اتصال پايه هستند روى ميزکار قرار دهيد.
يک طرف زبانه هاى قطعات شماره ۱۰ را به نحوى چسب 

بزنيد که ُشره نکند و همه جاى آن از چسب مرطوب شود.
با نوک قلم مو داخل کام کنده شده يک قطعه شماره ١١(قيد 

خميده پايه) را نيز با چسب آغشته کنيد.
فرو  کام ها  داخل  را  شده  خورده  چسب  زبانه هاى  اکنون 
بريد و با چکش لاستيکى در محل کام داخل کنيد. وقتى قيدها 
کاملاً در داخل کام جاى گرفت سر ديگر زبانه شده قيدها را به همان 
ترتيب اول چسب سرد مايع بماليد و داخل کام هاى قطعه خميده 
مقر پايه ديگر را نيز چسب بزنيد و قطعه اول را طورى روى ميز 
کار قرار دهيد که سر قيدهاى قطعه شماره ۱۰ که آزاد و چسب 
خورده اند به طور مشابه و مقابل قطعه اوّل آن روى زبانه ها قرار گيرد 
و با چکش لاستيکى زبانه ها را در کام ها فرو کنيد و دقت نماييد که 
زبانه شکسته نشود و پس از فرو رفتن جذب و جفت شوند. اکنون 
با دقت به آن نگاه کنيد بايد به شکل مقابل باشد (شکل ۷۲ــ۱۴). 
سپس همان طورى که در شکل ملاحظه مى کنيد با پيچ دستى ابتدا 
دو طرف آن را ببنديد و از نظر گونيا بودن  زوايا و نداشتن دويدگى 
در  نيز  پيچ دستى  يک  سپس  و  کنيد  امتحان  را  آن  گونيا  و  متر  با 

وسط آن قرار داده و محکم کنيد و آن را بلند کنيد کنار ميزکار کف 
کارگاه قرار دهيد. دقت کنيد قيدهاى افقى بايد طورى نصب شده 
باشند که اگر درحالت تصوير آن را قرار دهيد شيب سوراخ هاى 
مربع شکل به طرف قيدهاى خميده قرار داشته و جهت آن ها موافق 

شکل کلى الاکلنگ باشد.
۳ــ در مونتاژ قسمت دوم سرهاى مرغ و خروس را روى 
ميزکار قرار دهيد و چهار عدد قيد پهلوى شماره ۷ و يک عدد قيد 
اتصال ميانى شماره ۸ را نيز آماده نموده کنار آن ها روى صفحه ميز 

بگذاريد (شکل ۷۳ــ۱۴).

شکل ۷۲ــ۱۴ــ مونتاژ کردن مقر خميده پايه با چکش لاستيکى و پيچ دستى

شکل ۷۳ــ۱۴ــ مونتاژ کردن قسمت ۲ الاکلنگ به کمک پيچ گوشتى خودکار
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ابتدا قبل از چسب زدن و پيچ کردن قطعات را طبق نقشه 
اطمينان  آن ها  صحت  از  و  دهيد  قرار  يکديگر  کنار  و  هم  روى 
سرهاى  که  نحوى  به  را   ۷ شماره  قيد  عدد  دو  لذا  کنيد.  حاصل 
سوهان خورده آن ها در طرفين و به طرف بالا قرار گيرد روى ميزکار 
بگذاريد و سر مستقيم زاويه دار آن ها را به هم نزديک کنيد و سپس 
قطعه شماره ۸ را درست در وسط دو قيد فوق الذکر به طور افقى 
قرار دهيد به نحوى که سوراخ هاى کوچک روى سطح آن مطابق 
سوراخ هاى بزرگ تر قيد شماره ۷ قرار گيرد و سر مرغ را در طرف 
چپ و سر خروس را در طرف راست آن روى قطعه شماره ۷ قرار 
دهيد و سينه مرغ و خروس را به فاصله ۴ سانتى متر از قطعه شماره ۸ 
تنظيم کنيد به نحوى که سوراخ هاى جاى پيچ روبروى يکديگر قرار 
گيرند و انتهاى سر مرغ و خروس مساوى و موازى ته قيد شماره 
۷ باشند، اکنون دو عدد قيد باقى مانده شماره ۷ را مشابه قيدهاى 
زيرى روى سر مرغ و خروس برگردانيد و آن را طبق نقشه کنترل 
نماييد و چنان چه همه برابر نقشه بود مى توانيد قطعات را به صورت 
زير به هم چسب بزنيد و پيچ کنيد براى اين کار بالاى قيد شماره ۷ 
را روى سرمرغ و خروس خط بکشيد تا حدود آن مشخص باشد 
سپس دو قيد مذکور را از روى کار برداريد و کنار بگذاريد و با 
قلم مو چسب به روى سر مرغ و خروس در قسمت پايين آن محلى 
که زير خط کشيده شده قرار دارد بماليد و همين طور روى يک 
سطح قطعه شماره ۸ نيز چسب بزنيد و سپس قطعه برداشته شده 
شماره ۷ را روى آن ها قرار دهيد و طبق شکل به سر مرغ و خروس 

و قيد شماره ۸ پيچ کنيد.
تا  نکنيد  محکم  زياد  اوّل  مرحله  در  را  پيچ ها  کنيد  دقت 

درصورت نياز بتوان قطعات را قدرى جا به جا کرد.
پس از پيچ کردن، قطعات پيچ شده به يکديگر را برگردانيد و 
دو قيد شماره ۷ پيچ نشده اوليه زير آن را برداريد و روى آن قرار 
دهيد و مانند مرحله اوّل روى پايين سر مرغ و خروس قطعات را 
تنظيم نموده و خط بکشيد و دو قطعه رويى را برداريد زير آن را 
چسب بماليد و مجدداً قطعات شماره ۷ را روى آن قرار دهيد و پيچ 
کنيد و قبل از محکم کردن کامل پيچ ها قطعات مونتاژ شده را که 
طبق شکل مقابل خواهند بود با دقت به وسيله وسايل اندازه گيرى و 
شابلون با نقشه مطابقت نماييد و سپس پيچ هاى آن را محکم کنيد و 

آن را کنار ميزکار روى زمين بگذاريد (شکل ۷۴ــ۱۴).
صندلى  قطعات  مونتاژ  شما  مونتاژکارى  سوم  قسمت  ۴ــ 
خواهد بود براى اين که قطعات کفى و پشتى صندلى ها و همچنين 
(شکل  کنيد  عمل  زير  به ترتيب  نماييد  آماده  را  خروس  و  مرغ  دم 

۷۵ــ۱۴).

شکل ۷۴ــ۱۴ــ قطعات مونتاژ شده قسمت دوم الاکلنگ

الف ــ کفى صندلى را به طور عمود بين گيره ميزکار محکم 
کنيد به نحوى که قسمت مستقيم انتهاى آن مساوى سطح روى 
صفحه ميزکار قرار گيرد روى آن را با قلم مو چسب بماليد و سپس 
پشتى صندلى را از انتهاى قسمت مستقيم زاويه دار به نحوى که 
بعد از قرار طبق نقشه با شيب لازم نسبت به هم طبق شکل بشود 
قرار دهيد و بعد از کنترل آن ها را به وسيله دو عدد ميخ کبريتى به 
يکديگر محکم کنيد و صندلى ديگر را نيز به همين ترتيب روى هم 

متصل کنيد.
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ب ــ در مرحله بعدى دم مرغ و خروس را مى بايد به پشتى 
صندلى ها بچسبانيد. براى اين کار دم مرغ را ابتدا به طور عمود بين 
گيره ميزکار ببنديد به نحوى که قسمت مستقيم ضخامت آن با صفحه 
ميز موازى و همرو قرار گيرد و سپس دقيقاً وسط پشتى را مشخص 
بگذاريد به طورى که کف صندلى به صورت عمود  کرده روى آن 
قرار بگيرد و ادامه دم مرغ  به فاصله ۹ سانتى متر برابر عرض قطعه 
شماره ۷ از زير کف صندلى بيرون واقع شود. ضخامت دم مرغ را 
در محلى که با پشتى صندلى تماس دارد چسب بزنيد و روى آن قرار 
دهيد و سپس با دو عدد ميخ کبريتى به هم محکم کنيد و چسب هاى 
بيرون زده احتمالى آن را پاک کنيد و اين قطعه مونتاژ شده را نيز 
کنار ميز بگذاريد و قطعات صندلى با دم خروس را نيز به همين ترتيب 
با هم مونتاژ نماييد و طبق شکل مقابل کاملاً اندازه گيرى و کنترل 

کنيد و کنار بگذريد (شکل ۷۶ــ۱۴ و ۷۷ــ۱۴).

شکل ۷۶ــ۱۴ــ مونتاژ قطعات صندلى با دم مرغ

شکل ۷۷ــ۱۴ــ مونتاژ قطعات صندلى با دم خروس

آن  خميده  مقر  روى  پايه  کردن  مونتاژ  چهارم  قسمت  ۵  ــ 
يعنى اضافه کردن قطعات شماره ۹ به قطعات مونتاژ شده قسمت 
اوّل مى باشد براى اين کار چنان چه از مونتاژ قسمت اوّل حداقل 
۱۲ ساعت گــذشته و چسب آن خشک شده بــاشد مـى تـوانيد 

پيچ دستى هاى آن را باز کنيد و آن را مجدداً روى ميزکار بگذاريد 
و سپس ۶ عدد پايه شماره ۹ را به نحوى که کجى بالاى آن به طرف 
داخل و مقابل يکديگر قرار گيرد طبق (شکل ۷۸ــ۱۴ و ۷۹ــ۱۴) 
چسب   زده و با چکش لاستيکى يا چوبى زبانه آن ها را در کام يا 
سوراخ مربوطه داخل کنيد. دقت کنيد زاويه پايه ها طورى قرار 
گيرد که در مرحله بعدى بتوان قسمت دوم مونتاژ شده قطعات مرغ 
و خروس و قيدهاى مربوطه را بين آن قرار داد و به طورى که در 
شکل ملاحظه مى کنيد دو قطعه چوب زير مقر خميده پايه قرار داده 
شده که مانع از حرکت نوسانى آن درموقع مونتاژ پايه روى آن گردد 
ضمناً در کليه عمليات چسب زنى بايد از ريختن چسب روى ميزکار 
جلوگيرى نماييد و يا درصورت ريخته شدن بلافاصله آن را با يک 

پارچه مرطوب پاک کنيد.

شکل ۷۸ــ۱۴ــ نصب قطعات پايه رو قيد خميده مقر پايه

شکل ۷۹ــ۱۴ــ نحوه مونتاژ پايه ها و جلوگيرى از نوسانات قيد خميده پايه

۹۰

۹۰
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۶ ــ مرحله پنجم مونتاژکارى نصب قسمت مونتاژ شده دوم 
مونتاژ شده چهارم (پايه ها  (قطعات مرغ و خروس) روى قسمت 
و قيد خميده مقر پايه) است. براى اين کار بعد از نصب پايه ها در 
مرحله قبلى قسمت مونتاژ شده دوم را برداشته و ابتدا بين پايه ها 
قرار بدهيد و نحوه استقرار قطعات و اندازه هاى آن را کنترل کنيد 
و حتى يک بار بدون چسب با پيچ دستى طبق شکل پايه ها را به آن 
محکم نماييد (شکل ۸۰  ــ۱۴) و چنان چه از هر نظر برابر نقشه بود 
جاى صحيح قطعات نهايى را علامت گذارى کنيد. به عبارت ديگر 
مونتاژ شده دوم خط بکشيد و  محل برخورد پايه ها را با قسمت 
سپس گيره ها را باز کنيد و به محل زاويه دار پايه ها چسب بماليد و 
مجدداً آن ها را در محل قبلى خط کشى شده به وسيله گيره محکم 
کنيد و پيچ هاى به طول ۴ سانتى متر سر عدسى را در سوراخ هاى 
آچار  يا  و  ساده  آچار  به وسيله  و  دهيد  قرار  طرفين  شده  ايجاد 

پيچ گوشتى خودکار محکم کنيد.
وسط طول دستگيره ها را نيز قدرى چسب بزنيد، در محل 
خود طبق شکل قرار دهيد و يک بار ديگر اندازه ها را کنترل کنيد، 
صندلى ها را نيز از کف قدرى چسب بماليد و در محل مربوطه طبق 
نقشه قرار دهيد و کف آن ها را با چهار عدد ميخ کبريتى به قطعات 
شماره ۷ محکم کنيد و پيچ هاى دم مرغ و خروس را نيز سفت کنيد. 

و بگذاريد الاکلنگ مونتاژ شده شما خشک شود.
۷ــ بعد از اينکه حداقل ۱۲ ساعت از مرحله نهايى مونتاژ 
گذشت و چسب ها خوب خشک شد و قطعات به هم متصل شده 
استحکام لازم را به دست آورد پيچ ها را مجدداً امتحان کنيد که 
کاملاً سفت شده باشد و سپس پيچ دستى ها را باز کنيد و اطراف 
الاکلنگ را کنترل نماييد و اگر ايراد عمده اى مشاهده نشد آن را 

پرداخت نهايى کنيد.
يا  پرداخت  رنده  از  مى توانيد  پرداخت کارى  عمليات  در 
رنده آهنى دو تيغ که خيلى کم تيغ باشد طبق (شکل ۸۱ ــ۱۴) و يا ليسه 
و در پايان از سنباده نرم استفاده کنيد و تمام قسمت هاى الاکلنگ 
را با سنباده لرزشى و يا دستى با شماره ۱۲۰ تا ۲۰۰ سنباده بزنيد 
و آن را براى عمليات رنگ کارى آماده نماييد، البته قبل از تحويل 
دادن و اعلام تمام شدن کار بهتر است براى زيبا شدن الاکلنگ 

شکل ۸۰   ــ۱۴ــ الاکلنگ مونتاژ شده توسط هنرجوى هنرستان قدس تهران

سر مرغ و خروس را همان طورى که در شکل ملاحظه مى نماييد 
با رنگ از دو طرف نقاشى کنيد (شکل۸۲    ــ۱۴).

شکل ۸۱   ــ۱۴ــ عمليات پرداخت کارى نهايى الاکلنگ مونتاژ شده

شکل ۸۲   ــ۱۴ــ سر مرغ و خروس را برابر شکل طراحى شده در کار مونتاژ شده 
نقاشى کنيد.
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۱۲ــ۱۴ــ نکات ايمنى و بهداشت فردى
اره  با  برش کارى  مخصوصاً  قطعات  ساخت  درموقع  ۱ــ 
عمودبر وقتى از پيچ دستى استفاده مى کنيد مواظب باشيد در حين 

کار پيچ دستى ممکن است شل شود و روى پايتان بيفتد.
ماسک  از  حتماً  سنباده  با  پرداخت کارى  درموقع  ۲ــ 
مخصوصى استفاده کنيد تا گرد سنباده به دهان شما وارد نشود 

(شکل ۸۳    ــ۱۴).

شکل ۸۳   ــ۱۴ــ در موقع سنباده کارى از ماسک مخصوص استفاده شود.

۳ــ بعد از اتمام عمليات چسب کارى حتماً دست خود را 
با صابون بشوييد.

۴ــ در حمل و نقل قطعات سنگين از کمک دوستان خود 
استفاده کنيد تا کمر شما آسيب نبيند. 

۵   ــ قطعات چوب هاى بريده شده زائد را زير پا نيندازيد تا 
از زمين خوردن شما و ايجاد سانحه جلوگيرى شود و بهتر است 

ظرف مخصوص در کارگاه براى ضايعات خود داشته باشيد.
قرار  ميزکار  روى  مرتب  را  خود  کار  قطعات  و  ابزار  ۶   ــ 

دهيد تا احتمال اشتباه شما درموقع توليد کم شود.
شما  به  که  ماشين آلاتى  خصوصاً  برقى  آلات  ابزار  با  ۷ــ 
در  که  کوچک  اره نوارى  ماشين  مانند  نشده  داده  آموزش  هنوز 
شکل ملاحظه مى نماييد کار نکنيد، زيرا احتمال پاره شدن تيغه اره 

و بريدگى دست شما وجود دارد (شکل ۸۴     ــ۱۴).
از  بيش  کردن  محکم  از  دستى  پيچ  بستن  درموقع  ۸     ــ 
خواهد  وجود  قطعات  شکستن  خطر  چون  کنيد  خوددارى  حد 

داشت.
۹ــ حتماً درموقع کار از لباس مناسب يا پيش بند مخصوص 
استفاده کنيد چون ممکن است موقع چسباندن قطعات لباس شما 

آلوده به چسب گردد (شکل ۸۵   ــ۱۴).

شکل ۸۴   ــ۱۴ــ با ماشين آلاتى که آموزش نديده ايد کار نکنيد.

شکل ۸۵   ــ۱۴ــ درموقع چسب کارى عمليات مونتاژ از پيش بند استفاده کنيد.
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۱۰ــ درموقع چسب کارى مواظب باشيدچسب روى ميزکار 
و ابزارها نريزد و اگر ريخت آن را تميز کنيد تا خشک نشود و پاک 

کردن بعدى را مشکل نسازد.
روى  رنده  کف  گذاشتن  از  رنده کارى  درموقع  ۱۱ــ 
ابزارهاى فلزى خوددارى کنيد مخصوصاً از برخورد تيغه رنده با 

هر جسم سختى در اين مورد حفاظت نماييد.
۱۲ــ درموقع استفاده از ابزارهاى برُنده حتى چوبسا مواظب 
باشيد اعمال نيرو را دقيق انجام دهيد تا از برخورد ناگهانى به دست 

شما و زخمى کردن آن جلوگيرى شود (شکل۸۶    ــ۱۴).

۱۳ــ۱۴ــ ساخت پروژه
در کارگاه تخصصى با توجه به مراحل آموزش داده شده، 
ساخت يک ميز مطابق (شکل ۸۷   ــ۱۴) موردنظر است و براى اين 

کار هر هنرجو بايد قطعات زير را تهيه کند.

شکل ۸۶     ــ۱۴ــ در استفاده از چوبسا نيز احتياط کنيد.

شکل ۸۷     ــ۱۴ــ چهار صندلى با ميز شيشه اى مربوط به اتاق پذيرايى
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شکل ۸۹   ــ۱۴ــ اتصال کام و زبانه

۱ــ يک تخته از چوب سوزنى يا پهن برگ به ضخامت ۳۵ 
ميلى متر انتخاب کنيد و دو قطعه به ابعاد ۴۵۰ * ۳۵ * ۶۵ ميلى متر 

خط کشى کرده با اره ى عمودبر برش دهيد.
ابعاد  به  دستى  رنده  با  را  شده  بريده  چوب  قطعه  يک  ۲ــ 

۵۰۰*۳۰ *۶۰ ميلى  متر رنده کنيد.
۳ــ سر دو قطعه چوب را براى عمليات ساخت اتصال دورو 

فارسى خط کشى کنيد (شکل ۸۸    ــ۱۴).

۴ــ سر قطعه سوم را طبق قاعده با کمک اره زبانه کرده و در 
داخل کام قيد افقى که به وسيله ى اسکنه درآمده است، جاسازى 

کنيد (شکل ۸۹    ــ۱۴).
۵  ــ اتصال فاق و زبانه دو رو فارسى را سرهم کنيد.

۶ ــ اندازه هاى اتصال تهيه شده را کنترل کنيد.
۷ــ قطعات را در پايان به يکديگر طبق شکل مونتاژ کنيد.

شکل ۸۸   ــ۱۴ــ طريقه ترسيم اتصال گوشه اى فاق و زبانه دورو فارسى و مخفى



با توجه به اين که آموزش هاى داده شده نهايتاً منجر به توليد کار عملى به نام الاکلنگ شده و فراگير مى بايد تمام 
مهارت هايى را که ياد گرفته در ساخت آن به کار گيرد و سرعت و دقت و اقتصاد کار را نيز مى توان به وسيله آن به کار  
ارزيابى کرد لذا در پايان کار عملى مى تواند به صورت زير مورد ارزشيابى معلم قرار گيرد. چنان چه حداقل ۱۲ نمره از 

۲۰ نمره نهايى را فراگير به دست آورد از اين واحد درسى قبول شده است. 
۱ــ فراگير اندازه هاى کلى کار ساخته شده خود را در جدول زير بنويسد و تفاوت آن را با نقشه به دست آورد.

تفاوت اندازه رديف ۱ تا ۱۰ ميلى متر     ۲   نمره تا ۵۰ ميلى متر      ۱    نمره و بيش تر    ۰
تفاوت اندازه رديف ۲ تا ۱۰ ميلى متر      ۲   نمره تا ۲۰ ميلى متر    ۱    نمره و بيش تر    ۰
تفاوت اندازه رديف ۳ تا ۱۰ ميلى متر   ۲   نمره تا ۳۰ ميلى متر   ۱    نمره و بيش تر    ۰ 

۲ــ کليه قطعات با شابلون هاى تهيه شده تطبيق داده شود.
الف ــ شابلون هاى تهيه شده با قطعات ۱ و ۲ تطبيق مى کند   ۱/۵  نمره و تطبيق نمى کند   ۱
ب ــ شابلون هاى تهيه شده با قطعات ۵ و ۶ تطبيق مى کند       ۱/۵  نمره و تطبيق نمى کند     ۱ 
ج ــ شابلون هاى تهيه شده با قطعات ۷ و ۱۱ تطبيق مى کند     ۱/۵  نمره و تطبيق نمى کند    ۱

۳ــ اتصالات قطعات ۹ و ۱۰ و ۱۱ دقيق انجام شده  ۲   نمره و دقيق انجام نشده   ۱
۴ــ زاويه پشتى صندلى برابر ۱۲۰ درجه تا ۱۰۰ درجه است   ۱   بيش از ۲۰ درجه اختلاف دارد   ۰

۵ ــ سطوح کار خوب پرداخت شده  ۱/۵  خوب پرداخت نشده  ۱
۶ ــ اقتصاد در کار موقع ساخت رعايت گرديده  ۱  اقتصاد کار رعايت نشده      ۰ 

۷ــ از ابزار و مواد به طور صحيح استفاده شده  ۲  استفاده صحيح نشده  ۱
۸ ــ انضباط و نظافت کار خوب بوده  ۲  انضباط و نظافت کار خوب نبوده  ۱

آزمون پايان فصل چهاردهمآزمون پايان فصل چهاردهم
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تفاوت به ميلى متراندازه ساخته شده به ميلى متراندازه نقشه به ميلى مترنام پروژه: الاکلنگرديف
۱۴۷۳بزرگ ترين طول۱
۳۹۴بزرگ ترين عرض۲
۶۱۰بزرگ ترين ارتفاع۳
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منابع  و  مآخذ

ــ درس فنى سال اول رشته صنايع چوب / مؤلف: حسين نصيرى مطلق / ۱۳۶۵
ــ درس فنى سال اول رشته ماشين ابزار / مؤلف: محسن اکبرى ــ صمد خادمى ــ بهروز نصيرى / ۱۳۷۰
ــ تجهيزات کارگاهى، ماشين آلات و ابزار آلات بخش صنايع چوب هنرستان فنّى شهيد چمران ــ قزوين

ــ جزوات درسى مرکز آموزش عالى انقلاب اسلامى ــ مهندس نيکنام ــ مهندس ميريان
ــ کتاب سيستم های اندازه گيری ــ مهندس سيد مصطفی ضيائی ــ مهندس محمدتقی محمودزاده

٭  ٭  ٭
- BASIC tools for wood working. Prentice - Hall INC / 1984
- Wood working for industry john h. Ferer / 1979
- The Atrium library of wood (Volumes 1,3) / 1989
- Cataloge footprint tools England / 1994
- Cataloge kling spor / 1994
- Cataloge pferd Germany / 1994
- General cataloge makita / 1994
- General cataloge bosh Germany / 1994
- General cataloge winter / 1994
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