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مقدمه
عزيزان هنرجو

برايتان تدوين نموده ايم، اميدواريم  از نعمت هاى خداوند منان  با نيت شكر ذره اى  ما اين كتاب را 
با تلاش و تحقيقى كه در نوآورى اين كتاب شده، بتوانيم گامى در جهت آموزش و توانمند كردن 
بيشتر شما جوانان خوب و بااستعداد برداريم و شما با استفاده از ساير عوامل آموزشى مخصوصا تلاش 

هنرآموزان دلسوزتان موفق شويد مطالب كتاب را بياموزيد.
جوامع  به  آگاهانه  چنانچه  هستيد،  كشورمان  به  خداوند  ارزنده  هديه  و  بزرگ  نعمت  جوانان  شما 
فعاليت و  و  كار  اثر  و سرافراز هستند در  نگاه كنيم، متوجه مى شويم هر كدام كه موفق  پيشرفته 

استفاده ى صحيح از نعمت هاى الهى مى باشد.
قسمت  در  اميدواريم  درس  اين  آموزش  با  است.  مقدس  ما  اعتقادات  در  و  دارد  زيادى  ارزش  كار 
قابل توجهى از توليد صنايع چوب مهارت به دست آوريد و در آينده با سعى و تلاش خود به مردم  

كشورمان ارائه ى خدمت كنيد. 
موفقيت شما را آرزومندیم
مولفان

هوالجمیل

خداوند زیباست و زیبایی را دوست دارد.



شماره
عنوان توانایی

ساعت

جمععملینظریتواناییواحد کار

10212توانایی انتخاب چوب جهت مصارف کاربردی آن11

224توانایی در انتخاب انواع تخته چند لایه جهت مصارف کاربردی آن22

224توانایی انتخاب تخته خرده چوب )نئوپان( جهت مصارف کاربردی آن33
213توانایی انتخاب انواع تخته فیبر جهت مصارف کاربردی آن44
11516توانایی انتخاب انواع روکش چوبی و مصنوعی جهت مصارف کاربردی آن55
224توانایی بستن قطعه کار به گیره و میزکار و سرویس و نگهداری میزکار66
224توانایی خط کشی و اندازه گیری روی چوب77
224توانایی اندازه گیری ابعاد و زوایای قطعات با شکل هندسی88
246توانایی سوهان کاری و چوبساکاری چوب و قطعات چوبی99
31114توانایی برش کاری انواع روکش چوبی و مصنوعی با وسایل دستی1010
3518توانایی برش کاری انواع روکش چوبی و مصنوعی با دستگاه های روکش بر برقی1111

156توانایی جور کردن روکش های چوبی1212

61521توانایی درز کردن و چسباندن )دوخت( روکش های چوبی به یکدیگر1313

24042توانایی روکش کاری دستی انواع صفحات چوبی به وسیله پرس دستی و پیچ دستی1414

105060توانایی روکش کاری انواع صفحات چوبی به وسیله دستگاه پرس هیدرولیک1515

توانایی لبه چسبانی انواع چوب و صفحات چوبی با وسایل دستی و دستگاه های لبه چسبانی 1616
74047اتوماتیک و نیمه اتوماتیک

268توانایی وصله زنی روکش های چوب معیوب1717

5050-توانایی روکش کاری انواع مصنوعات چوبی )پروژه پایان دوره(1818

10818توانایی به کارگیری ضوابط ایمنی و بهداشت کار در محیط کار1919

هدف کلی پودمان

 روکش کاری، برش کاری، درزکاری، لبه چسبانی و وصله زنی انواع صفحات چوبی 

به وسیله دستگاه های دستی و برقی، اتوماتیک و نیمه اتوماتیک، با رعایت اصول 

نکات ایمنی
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  واحد کار اول
 توانایی انتخاب چوب جهت مصارف کاربردی آن  

16 1ـ�1ـ�آشنايي�با�ساختمان�چوب�و�خواص�آن�

21 2ـ�1ـ�آشنايي�با�چوب�درختان�سوزني�برگ�و�پهن�برگ�

22 3ـ�1ـ�اصول�تشخيص�ماكروسكوپي�)ظاهري(�چوب�

23 4ـ�1ـ�آشنايي�با�مفهوم�خشك�كردن�چوب،�روش�ها�و�كاربرد�آن�

24 5ـ�1ـ�معايب�چوب�

24 6ـ�1ـ�اصول�درجه�بندي�چوب�

25 7ـ�1ـ�آشنايي�با�اصول�اوليه�اقتصاد�و�قوانين�بازار�چوب�

25 8ـ1ـ�اصول�انتخاب�چوب�جهت�مصارف�كاربردي�آن�

  واحد کار دوم
توانایی در انتخاب انواع تخته چند لایه جهت مصارف کاربردی آن  

30 1ـ�2ـ�آشنايي�با�انواع�تخته�چند�لايه�و�كاربرد�آن�

30 2ـ�2ـ�آشنايي�با�خواص�فيزيكي�و�مكانيكي�تخته�چند�لايه�

31 3ـ�2ـ�آشنايي�با�نقش�و�رنگ�تخته�چند�لايه�

31 4ـ�2ـ�معايب�تخته�چند�لايه�

31 5ـ�2ـ�ابعاد�استاندارد�اوراق�تخته�چند�لايه�

31 6ـ�2ـ�اصول�درجه�بندي�انواع�تخته�چند�لايه�

32 7ـ�2ـ�اصول�انتخاب�انواع�تخته�چند�لايه�جهت�مصارف�كاربردي�آن�

  واحد کار سوم
 توانایی انتخاب تخته خرده چوب جهت مصارف کاربردی آن  

38 1ـ�3ـ�آشنايي�با�نحوه�توليد�تخته�خرده�چوب�

38 2ـ�3ـ�آشنايي�با�انواع�تخته�خرده�چوب�و�كاربرد�آن�

39 3ـ�3ـ�آشنايي�با�خواص�فيزيكي�و�مكانيكي�تخته�خرده�چوب�

39 4ـ�3ـ�معايب�تخته�خرده�چوب�

39 5ـ�3ـ�ابعاد�استاندارد�اوراق�تخته�خرده�چوب�

39 6ـ�3ـ�اصول�درجه�بندي�انواع�تخته�خرده�چوب�

39 7ـ�3ـ�اصول�انتخاب�انواع�تخته�خرده�چوب�جهت�مصارف�كاربردي�
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  واحد کار چهارم
توانایی انتخاب انواع تخته فیبر جهت مصارف کاربردی آن  

44 �)MDF. HDF. S2S. S1S(1ـ�4ـ�آشنايي�با�انواع�تخته�فيبر�و�كاربرد�آن�

45 2ـ�4ـ�آشنايي�با�خواص�فيزيكي�و�مكانيكي�تخته�فيبر�

46 3ـ�4ـ�معايب�انواع�تخته�فيبر�

46 4ـ�4ـ�ابعاد�استاندارد�اوراق�تخته�فيبر�

47 5ـ�4ـ�اصول�درجه�بندي�انواع�تخته�فيبر�

47 6ـ�4ـ�اصول�انتخاب�انواع�تخته�فيبر�جهت�مصارف�كاربردي�

  واحد کار پنجم
توانایی انتخاب انواع روکش چوبی و مصنوعی جهت مصارف کاربردی آن  

54 1ـ�5ـ�آشنايي�با�مفاهيم�روكش�و�قامه�روكش�)دسته�روكش(�

54 2ـ�5ـ�آشنايي�با�انواع�مصنوعات�چوبي�و�كاربرد�آن�ها�

58 3ـ�5ـ�آشنايي�با�روش�هاي�تهيه�روكش�چوبي�

59 4ـ�5ـ�آشنايي�با�نقوش�و�رنگ�روكش�هاي�چوبي�

63 5ـ�5ـ�آشنايي�با�روش�هاي�تهيه�روكش�مصنوعي�

64 6ـ�5ـ�مهمترين�روكش�هاي�متداول�در�بازار�چوب�

71 7ـ�5ـ�آشنايي�با�خواص�فيزيكي�و�مكانيكي�روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�

72 8ـ�5ـ�معايب�انواع�روكش��چوبي�و�مصنوعي�

74 9ـ�5ـ�ابعاد�استاندارد�روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�

74 10ـ�5ـ�اصول�درجه�بندي�انواع�روكش�چوبي�و�مصنوعي�

75 11ـ�5ـ�اصول�انتخاب�انواع�روكش�چوبي�و�مصنوعي�جهت�مصارف�كاربردي�آن�

  واحد کار ششم
توانایی بستن قطعه کار به گیره و میزکار و سرویس و نگهداری میزکار  

80 1ـ�6ـ�ميز�كار�

81 2ـ�6ـ�انواع�گيره�

81 3ـ�6ـ�اصول�بستن�قطعه�كار�به�گيره�

82 4ـ�6ـ�آشنايي�با�مواد�و�ابزار�مورد�نياز�سرويس�و�نگهداري�ميز�كار��
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  واحد کار هفتم
توانایی خط کشی و اندازه گیری روی چوب 

90 1-�7آشنايي�با�مفاهيم�خط�كشي�و�اندازه�گذاري�و�كاربرد�آن�ها�

90 2ـ�7ـ�آشنايي�با�وسائل�اندازه�گذاري�و�خط�كشي�

94 3ـ�7ـ�واحدهاي�اندازه�گيري�طول�و�سطح�در�سيستم�هاي��SIو�انگليسي�

95 4ـ�7ـ�اصول�خط�كشي�و�اندازه�گذاري�قطعه�كار�

  واحد کار هشتم
توانایی اندازه گیری ابعاد و زوایای قطعات با شکل هندسی  

100 1ـ�8ـ�آشنايي�با�واحدهاي�اندازه�گيري�ابعاد�و�زوايا�و�تبديل�آن�ها�به�يكديگر�

100 2ـ�8ـ�آشنايي�با�وسائل�اندازه�گيري�ابعاد�و�زوايا�

101 3ـ�8ـ�اصول�اندازه�گيري�ابعاد�و�زواياي�قطعات�با�شكل�هندسي�منظم�و�غيرمنظم��

  واحد کار نهم
توانایی سوهان کاری و چوبساکاری چوب و قطعات چوبی  

110 1ـ�9ـ�آشنايي�با�مفهوم�سوهانكاري�و�چوبساء�كاري�چوب�

110 2ـ�9ـ�آشنايي�با�انواع�سوهان�و�كاربرد�آن�ها�

110 3ـ�9ـ�قسمت�های�مختلف�سوهان�

111 4ـ�9ـ�اصول�سوهانكاري�چوب�و�صفحات�چوبي�

112 5ـ�9ـ�آشنايي�با�انواع�چوبساء�و�كاربرد�آن�ها�

112 6ـ�9ـ�قسمت�هاي�مختلف�چوبساء�

113 7ـ�9ـ�اصول�چوبساء�كاري�چوب�و�صفحات�چوبي�

113 8ـ�9ـ�دستورالعمل�چوبساء�كاري�قطعات�و�صفحات�چوبي�

  واحد کار دهم
 توانایی برش کاری انواع روکش چوبی و مصنوعی با وسایل دستی  

120 1ـ�10ـ�آشنايي�با�مفهوم�برشكاري�روكش�و�كاربرد�آن�

123 2ـ�10ـ�آشنايي�با�ميز�كار�روكش�برُي�

124 3ـ�10ـ�انواع�وسائل�روكش�بري�دستي�
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127 4ـ�10ـ�اصول�برشكاري�انواع�روكش�چوبي�و�مصنوعي�

  واحد کار یازدهم
 توانایی برش کاری انواع روکش چوبی و مصنوعی با دستگاه های روکش بر برقی  

138 1ـ�11ـ�دستگاه�هاي�روكش�بر�برقي�و�كاربرد�آن�ها�

140 2ـ�11ـ�اصول�برشكاري�انواع�روكش�چوبي�و�مصنوعي�

140 3ـ�11ـ�اصول�تعمير�و�نگهداري�دستگاه�هاي�روكش�برُ�برقي�

  واحد کار دوازدهم
 توانایی جور کردن روکش های چوبی  

146 1ـ�12ـ�آشنايي�با�مفهوم�جور�كردن�روكش�چوبي�و�كاربرد�آن�

147 2ـ�12ـ�آشنايي�با�انواع�روكش�چوبي�از�نظر�كاربردي�

148 3ـ�12ـ�اصول�جور�كردن�روكش�هاي�چوبي�

  واحد کار سیزدهم
 توانایی درز کردن و چسباندن )دوخت( روکش های چوبی به یکدیگر  

160 1ـ�13ـ�آشنايي�با�مفهوم�درز�كردن�و�چسباندن�)دوخت(�روكش�ها�و�كاربرد�آن�

160 2ـ�13ـ�آشنايي�با�مواد،�ابزار�و�دستگاه�هاي�درز�كردن�و�چسباندن�روكش�چوبي�

163 3ـ�13ـ�اصول�درز�كردن�روكش�چوبي�توسط�چسب�نواري�كاغذي�

168 4ـ�13ـ�اصول�درز�كردن�روكش�چوبي�توسط�دستگاه�منگنه�زن�دستي�

169 5ـ�13ـ�اصول�درز�كردن�روكش�چوبي�توسط�دستگاه�دوخت�روكش�

  واحد کار چهاردهم
 توانایی روکش کاری دستی انواع صفحات چوبی به وسیله ی پرس دستی و پیچ دستی  

174 1ـ�14ـ�آشنايي�با�مفهوم�روكش�كاري�دستي�و�كاربرد�آن�

174 2ـ�14ـ�آشنايي�با�وسائل�و�ابزار�روكش�كاري�دستي�و�كاربرد�آن�ها�

178 3ـ�14ـ�آشنايي�با�انواع�چسب�چوب�سرد�

179 4ـ�14ـ�اصول�تهيه�و�آماده�سازي�چسب�چوب�سرد�

181 5ـ�14ـ�آشنايي�با�انواع�چسب�چوب�گرم�

181 6ـ�14ـ�اصول�تهيه�و�آماده�سازي�چسب�گرم�و�زير�كار�
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182 7ـ�14ـ�اصول�روكش�كاري�دستي�انواع�صفحات�چوبي�بوسيله�پيچ�دستي�و�پرس�دستي�

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

209 1ـ�15ـ�آشنايي�با�مفهوم�پرسكاري�چوب�و�كاربرد�آن�

211 2ـ�15ـ�آشنايي�با�دستگاه�پرس�هيدروليك�)برقي�و�روغني(�و�قسمت�هاي�مختلف�آن�

219 3ـ�15ـ�آشنايي�با�سيستم�هاي�گرم�كننده�صفحات�پرس�

222 4ـ�15ـ�آشنايي�با�چسب�هاي�گرم�چوب�و�انواع�آن�

222 5ـ�15ـ�اصول�آماده�كردن�چسب�هاي�گرم�چوب�

228 6ـ�15ـ�اصول�چسب�زني�صفحات�چوبي�

234 7ـ�15ـ�اصول�قرار�دادن�روكش�چوبي�يا�مصنوعی�بر�روي�صفحات�چوبي��

240 8ـ�15ـ�اصول�راه�اندازي�دستگاه�پرس�هيدروليك�

251 9ـ�15ـ�اصول�استقرار�صحيح�صفحات�روكش�شده�بين�طبقات�پرس�هيدروليك�

253 10ـ�15ـ�اصول�پرسكاري�انواع�صفحات�چوبي�بوسيله�دستگاه�پرس�هيدروليك�

257 11ـ�15ـ�اصول�خارج�كردن�صفحات�چوبي�پرس�شده�

260 12ـ�15ـ�اصول�كنترل�مرغوبيت�صفحات�پرس�شده�

263 13ـ�15ـ�اصول�رعايت�حفاظت�و�ايمني�در�هنگام�كار�با�دستگاه�پرس�هيدروليك�

265 14ـ�15ـ�اصول�تعمير�و�نگهداري�دستگاه�پرس�هيدروليك�

  واحد کار شانزدهم
 توانایی لبه چسبانی انواع چوب و صفحات چوبی با وسایل دستی و دستگاه های لبه چسبانی 

اتوماتیک و نیمه اتوماتیک  

275 1ـ�16ـ�آشنايي�با�مفهوم�لبه�چسباني�و�كاربرد�آن�

278 �)PVC،�ABS2ـ�16ـ�آشنايي�با�نوار�روكش�مصنوعي�لبه�چسباني�و�انواع�آن�)نوارهاي�

280 3ـ16ـ�آشنايي�با�چسب�مخصوص�لبه�چسباني�)چسب�هاي�گرانول(�

282 4ـ�16ـ�آشنايي�با�وسائل�لبه�چسباني�

285 5ـ�16ـ�اصول�لبه�چسباني�دستي�چوب�و�صفحات�چوبي�

299 6ـ�16ـ�آشنايي�با�دستگاه�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�گرد�چسبان�ميزي�و�قسمت�هاي�مختلف�آن�

301 7ـ�16ـ�اصول�لبه�چسباني�با�دستگاه�گرد�چسبان�ميزي�)ساده�و�نيمه�اتوماتيك(�
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305 8ـ�16ـ�لبه�چسباني�مستقيم�با�دستگاه�گرد�چسبان�

309 9ـ�16ـ�ماشين�لبه�چسبان�ميزي�ساده�

314 10ـ�16ـ�آشنايي�با�اصول�لبه�چسباني�انواع�چوب�و�صفحات�چوبي�با�دستگاه�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�و�اتوماتيك�

317 11ـ�16ـ�اصول�لبه�چسباني�انواع�چوب�و�صفحات�با�دستگاه�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�و�اتوماتيك�

326 12ـ�16ـ�اصول�تعمير�و�نگهداري�دستگاه�لبه�چسبان�اتوماتيك�

331 13ـ�16ـ�اصول�رعايت�حفاظت�و�ايمني�در�حين�عمليات�لبه�چسباني�دستي�و�ماشيني�

  واحد کار هفدهم
 توانایی وصله زنی روکش های چوب معیوب  

342 1ـ�17ـ�آشنايي�با�عيوب�متداول�روكش�هاي�چوبي�

342 2ـ�17ـ�اصول�وصله�زني�روكش�هاي�چوبي�معيوب�

  واحد کار هجدهم
 توانایی روکش کاری انواع مصنوعات چوبی )پروژه ی پایان دوره(  

355 1ـ�18ـ�قسمت�هاي�مختلف�يك�مصنوع�چوبي�

358 2ـ�18ـ�اصول�روكش�كاري�انواع�مصنوعات�چوبي�

385 3ـ�18ـ�اصول�رعايت�موارد�ايمني�ضمن�عمليات�روكش�كاري�

385 4ـ�18ـ�اصول�كنترل�مرغوبيت�كار�

  واحد کار نوزدهم
 توانایی به کارگیری ضوابط ایمنی و بهداشت کار در محیط کار  

390 1ـ�19ـ�آشنايي�با�مفهوم�نكات�حفاظتي�و�كاربرد�آن�در�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�

390 2ـ�19ـ�به�كار�بردن�نكات�حفاظتي�در�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�

395 3ـ�19ـ�آشنايي�با�مفهوم�نكات�ايمني�و�بهداشت�و�كاربرد�آن�در�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�
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توانايي انتخاب چوب جهت 
مصارف كاربردي 

واحد كاراول

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�ساختمان�چوب�و�خواص�آن�را�بيان�كند.

�خصوصيات�چوب�درختان�سوزني�برگ�و�پهن�برگ�را�بيان�كند.

�اصول�تشخيص�ماكروسكوپي�)ظاهري(�چوب�را�تشريح�كند.

�مفهوم�خشك�كردن�چوب،�روش�ها�و�كاربرد�آن��را�بيان�كند.

�معايب�چوب�را�تشريح�كند.

�اصول�درجه�بندي�چوب�را�تشريح�كند.

�اصول�اوليه�اقتصاد�در�قوانين�بازار�چوب�را�بيان�كند.

�اصول�انتخاب�چوب�جهت�مصارف�كاربردي�آن�را�تشريح�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری
10212
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پيش آزمون 1

1ـ�با�توجه�به�شكل�)1-1(،�كدام�پاسخ�صحيح�مي�باشد؟
الف(�درخت�سمت�راست�)سوزني�برگ�و�هميشه�سبز(،�درخت�سمت�چپ�)پهن�برگ�و�خزان�كننده(
ب(�درخت�سمت�راست�)پهن�برگ�و�هميشه�سبز(،�درخت�سمت�چپ�)سوزني�برگ�و�خزان�كننده(
ج(�درخت�سمت�راست�)سوزني�برگ�و�خزان�كننده(،�درخت�سمت�چپ�)پهن�برگ�و�هميشه�سبز(
د(�درخت�سمت�راست�)پهن�برگ�و�خزان�كننده(،�درخت�سمت�چپ�)سوزني�برگ�و�هميشه�سبز(

شكل 1ـ 1

2ـ�براي�خشك�كردن�چوب�در�هواي�آزاد�از�چه�نوع�انرژي�استفاده�مي�شود؟�توضيح�دهيد.
3ـ�براي�انتخاب�يك�چوب�سالم�و�مرغوب،�كداميك�از�مراحل�زير�صحيح�است؟

الف(�بررسي�ظاهر�چوب�و�رنگ�چوب�بر�اساس�نوع�كاربرد
ب(�تشخيص�معايب�چوب،�درجه�بندي�و�انتخاب�چوب�بر�اساس�نوع�كاربرد

ج(�بررسي�گره�هاي�چوب�و�درجه�بندي�آن�بر�اساس�نوع�كاربرد
د(�بررسي�ميكروسكوپي�چوب�و�تشخيص�معايب�آن�و�درجه�بندي�بر�اساس�نوع�كاربرد

4ـ�در�شكل�)2-1(�كدام�يك�از�معايب�چوب�مشاهده�مي�شود؟
د(�دل�قرمزي ج(�اخترگسيختگي� ب(�ترك� الف(�گره�

5ـ�در�شكل�)3-1(�كداميك�از�برش�هاي�چوب�مشاهده�مي�شود؟
ب(�برش�شعاعي���������ج(�برش�عرضي�������������د(�برش�شعاعي،�مماسي� الف(�برش�مماسي�

شكل 3ـ 1

شكل 2ـ 1
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1ـ 1ـ آشنایي با ساختمان چوب و خواص آن

بــراي�كار�كــردن�با�چوب�نيازمند�شــناخت�ســاختمان�آن�
هســتيم.�همچنين�بايد�بدانيــم�چوب�چگونه�بوجــود�آمده�و�به�
دســت�ما�مي�رســد.�از�اين�رو�قبل�از�پرداختن�به�ساختمان�چوب�
تعريف�مختصري�از�جنگل�بعنوان�منبع�توليد�چوب�و�چگونگي�
بهره�برداري�از�آن�داشته�و�ساختمان�درخت�را�تشريح�مي�كنيم.�

محوطه�وسيع�و�طبيعي�است�كه�در�آن� 1-1-1- جنگل: 
گياهان�متنوع�از�جمله�درخت�و�درختچه�بطور�خودرو�مي�رويند.�
هواي�جنگل�مطبوع�و�معتدل�است�و�از�شدت�سرماي�زمستان�
گاز� درختان�جنگل� مي�دهد.� تقليل� را� تابستان� و�گرماي� كاسته�
�كافي�در�اختيار� ( )o2 �هوا�را�گرفته�و�اكسيژن� ( )co2 كربنيك�
موجودات�ديگر�قرار�مي�دهند�شكل�)4ـ�1(.�بطور�كلي�دو�نوع�
جنگل�وجود�دارد،�طبيعي�و�دست�كاشت�كه�در�جنگل�طبيعي�
درختان،�خودرو�بوده�و�در�جنگل�دست�كاشت،�انسان�با�كاشت�

نهال�آن�را�احداث�مي�كند.

شكل 4ـ 1

مرحله� از� بهره�برداري� از جنگل:  2-1-1-بهره برداري 
بريدن�درخت�تا�مرحله�انتقال�چوب�به�خارج�از�جنگل�جهت�

عرضه�به�خريداران�و�مشتريان�چوب�را�شامل�مي�شود.�در�شكل�
اره�موتوري�نمايش� )5ـ1(�و�)6ـ1(�روش�قطع�درخت�توسط�
داده�شده�و�در�شكل�)7ـ1(�زدن�شاخه�هاي�درختان�در�جنگل�
بينه� گرده� )انبار(� دپوي� مرحله� )8ـ1(� شكل� مي�شود.� مشاهده�
)تنه�هاي�بريده�شده�درخت(�و�روش�حمل�آن�ها�توسط�كاميون�
را�نشان�مي�دهد.�در�شكل�)9ـ1(�و�)10ـ1(�روش�قطع�مكانيزه�ی�

درخت�در�جنگل�با�دستگاه��هاروستر�مشاهده�مي�شود.

شكل 5ـ 1

شكل 6ـ 1

شكل 7ـ 1 

شكل 8ـ 1
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شكل 9ـ 1

شكل 10ـ 1

3-1-1- ساختمان درخت: پس�از�برش�مقطع�عرضي�
پوست� يعني� قسمت� خارجي�ترين� از� ترتيب� به� درخت� يك�
مشاهده� را� چوب� ساختمان� زير� ترتيب� به� چوب� درون� تا�

مي�كنيم)شكل�11ـ��1و�12ـ�1(.�

شكل 11ـ 1

شكل 12ـ 1

در� كه� است� مرده� پوست� همان� بیروني:  الف(پوست 
دروني� پوست� از� و� گرفته� قرار� درخت� قسمت� بيروني�ترين�

محافظت�مي�كند.

ب(پوست دروني: ما�بين�پوست�بيروني�و�لايه�كامبيوم�
قرار�گرفته�است.

ج(کامبیوم )لایه زاینده(: پس�از�تشكيل�سلول�هاي�چوبي�و�
آبكش�اوليه،�بين�اين�دو�دسته�از�سلول�ها،�يك�حلقه�از�سلول�هاي�
زاينده�به�نام�كامبيوم�بوجود�مي�آيد�و�اين�سلول�ها�قابليت�تقسيم�
دارند�و�يك�طبقه�چوب�به�طرف�داخل�و�يك�طبقه�آبكش�به�
طرف�خارج�توليد�مي�نمايند.�در�واقع�اين�تقسيم�سلولي�در�طي�
رويش�فصلي�و�ساليانه�اتفاق�مي�افتد.�لايه�كامبيوم�ما�بين�پوست�

دروني�و�بيرونی�چوب�قرار�گرفته�است.�

است�كه�وظيفه��ی� قسمت�خارجي�چوب� د(برون چوب: 
گونه�هاي� در� آن� ضخامت� مي�دهد.� انجام� را� آن� فيزيولوژيكي�
مختلف�چوبي�متغير�بوده�و�رنگ�آن�معمولاً�روشن�و�برحسب�
گونه�هاي�چوبي�تغيير�مي�كند.�برون�چوب�معمولاً�ارزش�صنعتي�

ندارد.

ه(درون چوب: در�قسمت�مركزي�چوب،�بخشي�از�آن�
پس�از�مدت�زماني�از�فعاليت�فيزيولوژيكي�خود�باز�مانده�و�
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تنها�وظيفه�مقاومت�مكانيكي�ساقه�را�برعهده�مي�گيرد�و�درون�
كلسيم،� كربنات� قبيل� از� زائدي� مواد� آن� متشكله�ی� عناصر�
فسفات�كلسيم،�اكسالات�كلسيم�و�...�ديده�مي�شود.�همچنين�
برخي�از�مواد�رنگي�از�قبيل�تانن�كه�به�مواد�استخراجي�معروف�
مي�باشند�نيز�در�درون�چوب�وجود�دارد�و�در�نهايت�رنگ�آن�

از�برون�چوب�تيره�تر�مي�شود. 

نظير� چوب�ها� از� برخي� در� نادرست:  درون  و(چوب 
در� است،� يكسان� چوب� برون� با� چوب� درون� رنگ� راش،�
حالت�عادي�تشخيص�اين�دو�از�يكديگر�مشكل�است�و�گاهي�
قسمت�مركزي�چوب�به�شكل�قرمز�تيره�ديده�مي�شود�كه�آن�

را�چوب�درون�نادرست�مي�گويند.

ز(مغز: در�مركز�ساقه�درخت�قرار�داشته�و�از�سلول�هاي�
سلول�هاي� واقع� در� است.� تشكيل�شده� بي�رنگ� چند�وجهي�
برش�چوب� هنگام� و� هستند� مغز�درخت� اوليه�رويش�درون�

ممكن�است�كه�معايبي�را�ايجاد�كنند.

يا� از�يك� متشكل� هستند� نوارهايي� ح(پره هاي چوبي:�
چند�رديف�مجموعه�سلول�هاي�شعاعي�كه�از�پوست�تا�مغز�
درخت�و�عمود�بر�دواير�ساليانه�امتداد�دارند�و�كار�آن�ها�انتقال�

و�ذخيره�مواد�غذايي�است�شكل�)13ـ�1(.

شكل 13ـ 1

مناطق� در� رويش� دواير� اين� سالیانه:  رویش  ط(دوایر 
دوره�اي� و� ساليانه� بصورت� و� منظم� بطور� ايران� نظير� معتدله�

تابستانه� بهاره�و�رويش� به�دواير�رويش� تشكيل�مي�شوند�كه�
كه� است� ممكن� آفريقا� قاره� مانند� حارّه� مناطق� در� معروفند.�
بيش�از�يك�دوره�رويش�وجود�داشته�باشد�كه�به�اين�دواير�
رويش،�دواير�ساليانه�گفته�نمي�شود.�در�مناطق�معتدله�دواير�
رويش�ساليانه�متشكل�از�دايره�رويش�بهاره�و�رويش�تابستانه�
اگر��10 مثال� بعنوان� از�عمر�درخت�است.� نشانگر�يك�سال�
با�هم�شمرده� تابستانه� دايره�رويش� و��10 بهاره� دايره�رويش�
شوند،�بدين�معني�است�كه�يك�درخت�عمري�برابر�با��10سال�
دارد�)شكل�14ـ�1(.�در�شكل�)15ـ�1(�در�سمت�چپ�دواير�
رشد� كند� دهنده� نشان� و� بوده� هم� به� نزديك� ساليانه� رويش�
بودن�درخت�و�در�نتيجه�مقاومت�بالاي�چوب�آن�است�و�در�
سمت�راست�رشد�درخت�سريع�تر�بوده�و�مقاومت�مكانيكي�

چوب�آن�كمتر�از�اولي�است.

شكل 14ـ 1

شكل 15ـ 1

نوع� براي�دو� ساختمان�چوب� 4-1-1- ساختمان چوب: 
سوزني�برگان�و�پهن�برگان�كمي�تفاوت�دارد�كه�به�شرح�آن�

مي�پردازيم.

الف( پهن برگان: چوب�پهن�برگان�از�فيبر،�آوند،�پارانشيم�
سلولي(� بين� )منافذ� پونكتواسيون� و� چوبي(� )اشعه�هاي� چوبي�
تشكيل� را� بافت�چوبي� فيبرها�قسمت�عمده� است.� يافته� تشكيل�
مي�دهند�و�وظيفه�مقاومت�مكانيكي�چوب�را�دارند.�فيبرها�به�شكل�
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سلول�هاي�دوكي�كشيده�هستند.�آوندها�داراي�حفره�هاي�سلولي�
بزرگي�هستند�و�براي�بالا�بردن�شيره�خام�و�آب�در�چوب�كاربرد�
دارند.�پارانشيم�هاي�چوبي�نيز�از�سلول�هاي�دوكي�شكل�تشكيل�
يافته�اند�و�علاوه�بر�ذخيره�مواد�غذايي�وظيفه�مقاومت�مكانيكي�
چوب�را�نيز�عهده�دار�هستند.�پونكتواسيون�ها�نيز�منافذ�بين�سلولي�
ارتباط�ميان�سلول�ها�و�عناصر�چوبي�را�برقرار�مي�سازند���������������������������������������������������� بوده�و�

)شكل�16ـ�1(.

شكل 16ـ 1

ب( سوزني برگان: چوب�سوزني�برگان�نيز�مانند�چوب�
پهن�برگان�بوده�و�تنها�تفاوت�آن�اين�است�كه�به�جاي�فيبر�
در�چوب�سوزني�برگان�تراكئيد�وجود�دارد.�تراكئيدها�عناصر�
دوكي�شكل�هستند�كه�دو�انتهاي�آن�ها�مسدود�است�و�قطر�

آن�ها�از�فيبرها�بيشتر�بوده�و�همانند�آوندها�وظيفه�نقل�و�انتقال�
آب�و�مانند�فيبرها�وظيفه�مقاومت�مكانيكي�چوب�را�عهده�دار�

هستند.�)شكل�17ـ�1(. 

شكل 17ـ 1

در�شــكل�)18ـ�1(�تفاوت�ابعاد�در�عناصر�چوبي�مشــاهده�
مي�گردد.�در�شــكل�)19ـ�1(�يك�طرح�شماتيك�از�چگونگي�
حمل�و�نقل�آب�)شــيره�خام(�و�شــيره�پــرورده�در�درخت�از�
طريق�يك�آوند�چوبي�مشاهده�مي�شود.�در�اثر�پديده�فتوسنتز�
كــه�يك�فعــل�و�انفعال�مابين�نور�خورشــيد،�هــوا�و�درخت�
�هوا�را�جذب�كرده� ( )co2 مي�باشــد،�درخت،�دي�اكسيد�كربن�
و�با�اثر�كلروفيل�)ســبزينه(�و�نور�خورشيد،�گلوكز�)قند�ساده(�

و�اكسيژن�توليد�مي�كند.
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شكل 18ـ 1

شكل 19ـ 1

5-1-1-خواص شیمیایي چوب: مبحث�شيمي�چوب�به�
خصوصيات�شيميايي�چوب�مي�پردازد�و�يكي�از�كاربردي�ترين�
ليگنين� و� از�سلولز،�همي�سلولز� خواص�چوب�است.�چوب�
نقش� كاغذسازي� صنعت� در� مواد� اين� و� است� شده� تشكيل�
مختلفي� شيميايي� مواد� از�چوب� مي�گيرند.� برعهده� را� اصلي�
مهمتريــن� طي�فرآيندهاي�شيميايي�متفاوتي�بدست�مي�آيد. 
آن�ها�قند�چوب�اســت�كه�از�تخميــر�الكلي�قند�چوب،�الكل�
صنعتــي�بدســت�مي�آيد.�ابريشــم�مصنوعي�يا�ويســكوزيك�
الياف�نســاجي�اســت�كه�از�تأثير�مواد�شــيميايي�)ماده�چوبي(�
قليايي�بوجود�آمده�و�پارچه�هاي�حاصل�از�آن�بســيار�مرغوب�
اســت.�از�خاكستر�چوب�در�صابون�سازي�استفاده�شده�و�مواد�
اســتخراجي�چوب�تركيبات�عمده�اي�كــه�حاصل�از�عمليات�
تقطير�چوب�اســت�را�بوجود�مي�آورند�كه�ازجمله�مي�توان�به�

انواع�اســانس�هاي�عطري،�مواد�روغني،�تانن�)مورداستفاده�در�
دباغي(�و�...�اشاره�كرد.�در�شكل�)20ـ�1(�نحوه�استخراج�صمغ�
كائوچو�از�درخت�مشاهده�مي�شود�كه�در�صنايع�شيميايی�نظير�

لاستيك�سازی�كاربرد�دارد.

شكل 20ـ 1 

خواص�مكانيكي�چوب� الف(خواص مکانیکي چوب: 
اين� خلاصه� كه� است� چوب� كاربردي� خواص� از� يكي� نيز�

خواص�در�جدول�)1ـ�1(�مشاهده�مي�شود.

جدول 1ـ 1ـ خواص مكانیكی چوب.

ب(خواص فیزیکي چوب: از�مهمترين�خواص�كاربردي�
چوب�بوده�و�مهمترين�آن�ها�به�شرح�زير�است.

واحد�وزن�چوب� در� آبي�كه� مقدار� ـ رطوبت چوب:�
فرمول� از�طريق� موجود�است�را�رطوبت�چوب�مي�نامند�كه�

زير�محاسبه�مي�شود.

�

=�درصد�رطوبت�چوب
 

- رنگ چوب: در�تشخيص�چوب�بسيار�مهم�است.�رنگ�
از� تيره�تر� بيشتر،� استخراجي� مواد� وجود� بدليل� چوب� درون�

برون�چوب�است.

وزن�چوب�خشك�شده�-�وزن�چوب�مرطوب

وزن�چوب�خشك�شده
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- وزن مخصوص چوب: عبارتست�از�نسبت�بين�حجم�
معيني�از�اين�جسم�به�وزن�همين�حجم�از�ماده�مذكور.�

=�وزن�مخصوص

چوبي�كــه�وزن�مخصوص�بيشــتري�دارد،�در�يك�واحد�
حجم،�ماده�بيشــتري�دارد.�ســبك�ترين�چوب�ها،�بالزا�با�وزن�
/��0/13و�ســنگين�ترين�چوب�ها�گاياك�با� gr cm3013 مخصوص�

/��1/25است. gr cm3125 وزن�مخصوص� 

- هم کشیدگي و واکشیدگي چوب: عبارتست�از�تغيير�
ابعاد�كه�تحت�تأثير�پديده�هاي�گوناگون�و�تغييرات�رطوبتي�

چوب�اتفاق�مي�افتد)شكل�21ـ��1و�شكل�22ـ�1(.

شكل 21ـ 1

شكل 22ـ 1

2ـ 1ـ آشنایي با چوب درختان سوزني برگ و 
پهن برگ

1-2-1- اختلاف بین چوب هاي درختان سوزني برگ 
و پهن برگ

درختــان�ســوزني�برگ�به�نــرم�چوب�هــا�و�درختان�پهن�

برگ�به�ســخت�چوب�ها�معروفند.�درختان�پهن�برگ�در�فصل�
پاييز،�برگ�هايشــان�ريخته�و�خزان�مي�كند�و�درختان�سوزني�
برگ�هميشــه�سبزند�و�در�پاييز�و�زمستان�نيز�برگ�سبز�دارند.�
چوب�درختان�پهن�برگ�اغلب�ســخت�بوده�و�چوب�درختان�
سوزني�برگ�معمولاً�نرم�است.�چوب�سوزني�برگان�بيشتر�در�
مصارف�كاغذسازي�و�خانه�سازي�و�سازه�هاي�چوبي�مي�باشد.�
چوب�پهن�برگان�در�ساخت�مبلمان،�روكش�گيري،�خراطي،�

منبت�كاري�و�وسائل�تزئيني�كاربرد�بيشتري�دارند.

2-2-1- انواع چوب صنعتي و غیرصنعتي و کاربرد 
آن ها

معمــولاً�چوب�هــاي�صنعتي�بــراي�مصــارف�مصنوعات�
چوبي،�تخته�چند�لايه�و�روكش�كاربرد�داشــته�و�مشــخصات�
آن�هــا�از�لحاظ�گونه�هاي�چوبي،�خوش�فــرم�بودن�گرده�بينه�
و�عدم�وجود�معايب�متداول�در�چوب�هاي�غيرصنعتي�اســت.�

انواع�چوب�صنعتي�در�شكل�)23ـ�1(�مشاهده�مي�شود.

شكل 23ـ 1

3-2-1- مرغوبیت و کیفیت کاربردي انواع چوب 
 سوزني برگ و پهن برگ 

چوب�هاي�ســوزني�برگ�معمــولاً�داراي�درجه�بندي�هاي�
خاصي�براي�ساخت�سازه�هاي�چوبي�نظير�خانه�سازي�و�استفاده�
در�صنعت�كاغذســازي�هستند.�همچنين�چوب�هاي�پهن�برگ�
مرغوب�براي�ســاخت�مبلمان،�روكش�گيري،�مجسمه�سازي،�

وزن
حجم
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منبت�كاري�و�ســاخت�وسائل�تزئيني�بكار�مي�روند.�مرغوبيت�
و�كيفيت�كاربردي�هر�يك�از�چوب�هاي�سوزني�برگ�و�پهن�

برگ�بسته�به�درجه�بندي�آن�ها�متفاوت�است.

3ـ 1ـ اصول تشخیص ماکروسکوپي )ظاهري( چوب

با�استفاده�از�چشم�غيرمسلح�مي�توان�چوب�را�بررسي�كرد.�
برای�اين�منظور�ســه�برش�از�چــوب�تهيه�مي�كنيم:�)برش�هاي�

عرضي،�مماسي،�شعاعي�چوب(
محور� جهت� بر� عمود� برش� سطح� عرضي:  برش  الف( 

ساقه�درخت�است.

ب( برش شعاعي:�سطح�برش�موازي�با�پره�هاي�چوبي�است.

ج( برش مماسي: سطح�برش�عمود�بر�پره�هاي�چوبي�است.

در�شــكل�)24ـ�1(�و�شــكل�)25ـ�1(�برش�هــاي�ســه�گانه�
فوق�الذكر�مشاهده�مي�شوند.

شكل 24ـ 1 

شكل 25ـ 1 

برش چوب و تهیه انواع مقاطع عرضي، مماسي و شعاعي

دستورالعمل کارگاهي

1ـ�بــراي�برش�عرضي،�يك�گرده�بينــه�از�چوب�راش�را�
انتخاب�كرده�و�با�تجهيزات�كارگاه�درودگري�و�نظارت�مربي�

مربوطه�در�مقطع�آن�برش�بزنيد)شكل�26ـ�1(.

شكل 26ـ 1 

2ـ�براساس�شكل�)27ـ�1(�برش�شعاعی�بزنيد.

شكل 27ـ 1 

3ـ�براساس�شكل�)28ـ�1(�برش�مماسی�بزنيد.

شكل 28ـ 1
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4ـ�براســاس�شــكل�)29ـ�1(�برش�هــاي�متنوع�شــعاعي�و�
مماسي�بزنيد.

شكل 29ـ 1 

نقوش و رنگ چوب

اين�خواص�فيزيكي�در�فصل�پنجم�اين�كتاب�توضيح�داده�
خواهد�شد.

چوب،  کردن  خشک  مفهوم  با  آشنایي  1ـ  4ـ 
روش ها و کاربرد آن

بــراي�بــكار�بردن�چوب�بايــد�رطوبت�آن�را�متناســب�با�
مصرف،�به�ميزان��موردنظر�رســاند،�با�خشــك�كردن�چوب�

فوائد�زير�حاصل�مي�شود.
1ـ�احتمال�پوسيدگي�)باختگي(�چوب�كاهش�مي�يابد.

2ـ�مقاومت�هاي�چوب�افزايش�مي�يابد.
3ـ�مقاومت�اتصال�هاي�با�ميخ�و�پيچ�افزايش�می�يابد.

4ـ�هم�كشــيدگي�چــوب�)تغييــر�ابعاد�چوب�بــر�اثر�تغيير�
رطوبت(�كه�در�اثر�خشــك�شدن�چوب�صورت�مي�گيرد�قبل�

از�تبديل�چوب�به�يك�محصول�اتفاق�مي�افتد.
5ـ�بــا�كاهــش�وزن�باعث�كاهش�هزينه�هــاي�حمل�و�نقل�

مي�گردد.
6ـ�مقاومت�الكتريكي�چوب�با�خشــك�كردن�آن�افزايش�

مي�يابد�و�براي�جريان�الكتريسيته�عايق�مي�گردد.
7ـ�موجب�خوش�پرداخت�شــدن�آن�شــده�و�كار�با�ابزار�

درودگري�بر�روي�آن�راحت�تر�مي�شود.

اين� در� آزاد:� هواي  در  1-4-1- چوب خشک کني 
طبقات� بصورت� و� دسته�بندي� واحدهاي� در� �چوب�ها� روش�

روي�هم�مرتب�مي�شوند�و�طبقات�چوبي�توسط�قطعات�چوب�
مي�شوند.� جدا� هم� از� دارند� مستطيل� مربع� مقطع� كه� دستك�
نور�خورشيد�و�جريان�هوا�باعث�خشك�شدن�چوب�مي�شود.�
تعيين�كننده�است�و�معمولاً�روشي� عامل�زمان�دراين�روش�
كم�خرج�ولي�از�نظر�زمان�زمان�برتر�از�چوب�خشك�كني�در�

كوره�است.�)شكل�30ـ�1(.

شكل 30ـ 1

2-4-1- چوب خشک کني در کوره: كوره�هاي�چوب�
خشك�كني�اتاقك�هايي�با�حجم�مشخص�مي�باشند�كه�درون�آن�ها�
وسائل�گرم�كننده�)المنت(،�پنكه،�نازل�بخار�آب�و�سنسورهاي�
ريل�دار� واگن�هاي� روي� بر� و�چوب�ها� شده� تعبيه� كننده� كنترل�
دسته�بندي�شده�و�براساس�برنامه�و�جدول�چوب�خشك�كني�به�

رطوبت�موردنظر�مي�رسند)شكل�31ـ�1(.

شكل 31ـ 1
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5ـ 1ـ معایب چوب

دستورالعمل کارگاهی

نمايش�انواع�چوب�هاي�ســالم�و�معيوب�و�تشــريح�نحوه�
استفاده�و�بهره�برداري�از�چوب�هاي�سالم.

اثري�كه� از� 1-5-1- گره هاي مرده و زنده:�عبارتند�
قاعده�شاخه�هاي�درختان�در�درون�ساقه�چوب�به�جا�مي�گذارند�
و�به�دو�حالت�گره�مرده�و�زنده�ديده�مي�شوند.�گره�هاي�زنده�
اندكي� با� مرده� گره�هاي� ولي� نمي�شوند� جدا� روي�چوب� از�
فشاراز�درون�چوب�جدا�شده�و�اثر�و�جاي�خالي�خود�را�بر�

جاي�مي�گذارند)شكل�32ـ�1(.

شكل 32ـ 1

2-5-1- شکاف یخ زدگي:�بر�اثر�سرما�و�يخ�زدگي�آب�
در�داخل�چوب�اتفاق�افتاده�و�ترك�ايجاد�مي�كند.

اثر� بر� ترك�ها� و� شكاف� اخترگسیختگي:   -1-5-3
عوامل�طبيعي�از�مركز�به�سمت�بيرون�چوب�بصورت�ستاره�

ديده�مي�شود.�

4-5-1- دل گسیختگي: شكاف�و�ترك�ها�بر�اثر�عوامل�
طبيعي�بصورت�يك�دايره�در�مقطع�چوب�ديده�مي�شود.

5-5-1- ترك طولي:�شكاف�و�ترك�هايي�كه�در�طول�
چوب�ايجاد�مي�شوند.

6-5-1- چوب فشاري در سوزني برگان: بر�اثر�عوامل�

طبيعي�نظير�باد�يا�قرار�گرفتن�در�سراشيبي،�دواير�ساليانه�تحت�
فشار�قرار�مي�گيرند)شكل�33ـ�1(.

شكل 33ـ 1

اثر�عوامل� بر� 7-5-1- چوب کششي در پهن برگان:�
طبيعي�نظير�باد�يا�قرار�گرفتن�در�سراشيبي،�دواير�ساليانه�تحت�

فشار�قرار�مي�گيرند)شكل�33ـ1(.

حمله� اثر� بر� چوب:� پوسیدگي  و  باختگي   -1-5-8
دچار� دريايي،�چوب� نرم�تنان� و� چوبي� قارچ�هاي� و� حشرات�

پوسيدگي�مي�شود�كه�به�باختگی�نيز�معروف�است.

انواع معایب ناشي از حشرات و قارچ هاي چوبخوار

9-5-1- شان عسلي شدن: از�معايب�ناشي�از�عدم�خشك�
شدن�صحيح�چوب�در�كوره�است.�اين�ترك�ها�داخلي�بوده�و�
با�چشم�مسلح�ديده�مي�شوند�و�در�جهت�اشعه�هاي�چوبي�است.

شدن� خشك� عدم� اثر� بر� خوردگي:� چین   -1-5-10
صحيح�حادث�مي�شود�و�حاصل�فشار�داخلي�در�حين�خشك�

شدن�است.�تخته�در�اين�حالت�مواج�ديده�مي�شود.

6ـ 1ـ اصول درجه بندي چوب

 بر�اساس�معايب�چوب،�درجه�بندي�انجام�مي�شود.�هر�چه�
معايب�كمتر�باشند،�مرغويبت�چوب�بيشتر�است�و�بالعكس. 
يكي�از�شاخص�هاي�درجه�بندي�چوب�وجود�گره�هاي�مرده�و�
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زنده�در�چوب�است.�در�شكل�)34ـ�1(�نمونه�اي�از�درجه�بندي�
تخته�هاي�گره�دار�مشــاهده�مي�شود.�در�اين�درجه�بندي�چوب�
درجه��1)مرغوب(�چوبي�بدون�گره�است.�در�شكل�هر�چه�به�
سمت�راست�می�رويم�مشاهده�مي�كنيد�چوب�ها�پر�گره�تر�شده�

و�تا�درجه��6)نامرغوب(�درجه�بندي�ادامه�مي�يابد.

شكل 34ـ 1 

7ـ 1ـ آشنایي با اصول اولیه اقتصاد و قوانین بازار چوب

بازار�چوب�به�رده�هاي�جهاني،�منطقه�اي،�كشوري�و�محلي�
تقسيم�مي�شــود.عرضه�چوب�به�معني�ورود�چوب�توليدي�به�
بازار�براي�مصرف�كنندگان�مي�باشــد.�به�عبارت�ديگر�عرضه�
عبارتســت�از�ورود�كالا�به�بازار�براي�برآوردن�تقاضا.�عرضه�

چوب�بستگي�به�درآمد�و�هزينه�توليد�دارد.
تقاضا�به�مفهوم�درخواست�بازار�براي�عرضه�چوب�است.�به�
عبارت�ديگر�تقاضا�مقادير�مختلفي�از�يك�كالا�است�كه�مصرف�
كنندگان�در�قسمت�هاي�مختلف�حاضر�به�خريد�آن�مي�باشند.

قيمت�چــوب،�مبادله�يك�واحد�از�آن�با�تعداد�واحد�پول�
مي�باشــد.�قيمــت�كالا�رابطه�عكس�با�تقاضــا�دارد،�يعني�اگر�

قيمت�افزايش�پيدا�كند�تقاضا�كاهش�مي�يابد.

8ـ1ـ اصول انتخاب چوب جهت مصارف کاربردي آن

دستورالعمل کارگاهي انتخاب چوب سالم

بــراي�تهيه�چوب�زير�كار�روكــش�كاري��4قطعه�از�تخته�
چوب�راش�را�با�شرايط�زير�تهيه�كنيد:

1ـ�چوب�راش�درجه�يك�)1(�و�بدون�عيب

2ـ�دقت�كنيد�هيچگونه�پوســيدگي�و�باختگي�در�قطعات�
موجود�نباشد.

3ـ�چوب�هــا�را�از�پهلــو�در�كنار�يكديگر�درز�كنيد.�دواير�
ســاليانه�هر�قطعه�در�مقطع�بايستي�نســبت�به�ديگري�معكوس�

قرار�گيرد)شكل�35ـ�1(.

شكل 35ـ 1 
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آزمون پاياني 1

1ـ�جنگل�را�تعريف�كرده�و�چگونگي�بهره�برداري�از�آن�را�توضيح�دهيد.
2ـ�ساختمان�يك�درخت�را�توضيح�دهيد.

3ـ�ساختمان�چوب�را�توضيح�دهيد.
4ـ�خواص�مكانيكي�و�شيميايي�چوب�را�شرح�دهيد.

5ـ�فرآيند�مرتبط�با�شكل�زير�را�در�يك�سطر�توضيح�دهيد.

6ـ�در�شكل�زير�چه�نوع�عيبي�در�تخته�چوبي�ديده�مي�شود؟

ب(�دل�قرمزي � الف(�گره�مرده�
د(�باختگي � ج(�ترك�طولي�
7ـ�تفاوت�مقاطع�عرضي،�شعاعي�و�مماسي�را�بنويسيد.
8ـ�درجه�بندي�چوب�به�چه�منظوري�انجام�مي�شود؟

9ـ�مفهوم�قيمت،�عرضه�و�تقاضاي�چوب�را�در�سه�سطر�بنويسيد.
10ـ�در�شكل�زير�جهت�برش�شعاعي�و�مماسي�را�مشخص�كنيد.
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توانايي انتخاب انواع تخته 
چند لايه جهت مصارف كاربردي آن

واحد كار دوم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�انواع�تخته�چند�لايه�و�كاربرد�آن�را�بيان�كند.

�خواص�فيزيكي�و�مكانيكي�تخته�چند�لايه�را�بيان�كند.

��نقوش�و�رنگ�تخته�چند�لايه�را�بيان�كند.

�معايب�انواع�تخته�چند�لايه�را�تشريح�كند.

�ابعاد�استاندارد�انواع�تخته�چند�لايه�را�بداند.

�اصول�درجه�بندي�انواع�تخته�چند�لايه�را�تشريح�كند.

�اصول�انتخاب�انواع�تخته�چند�لايه�را�تشريح�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

224
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پيش آزمون 2

1ـ�تخته�چند�لايه�چه�كاربردي�دارد؟�توضيح�دهيد.
2ـ�به�چه�دليل�در�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي،�از�تخته�چند�لايه�استفاده�مي�شود؟�توضيح�دهيد.

3ـ�ضخامت�تقريبي�هر�لايه�از�تخته�چند�لايه�را�تا�چه�حدي�تخمين�مي�زنيد؟
4ـ�دو�كاربرد�اساسی�تخته�چندلايه�را�بنويسيد.

5ـ�چرا�از�تخته�چندلايه�در�ساخت�جعبه�های�چوبی�مخصوص�بسته�بندی�استفاده�می�شود؟�در�يك�سطر�بنويسيد.
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1ـ 2ـ آشنایي با انواع تخته چند لایه و کاربرد آن

تختــه�چنــد�لايه�نيز�همانند�ســاير�اوراق�چوبــي،�يكي�از�
مشــتقات�چوبي�محســوب�مي�شــود�و�براي�مصرف�بهينه�از�
چوب�فكر�ســاختن�ايــن�محصول�به�ذهن�بشــر�خطور�كرده�
اســت.�قدمــت�ســاخت�تخته�چنــد�لايه�بــه�مصر�باســتان�بر�
مي�گــردد�و�گهواره�هــا�و�تابوت�هاي�مقابر�و�اماكن�آن�دوران�
نشــان�دهنده�شــناخت�مصريان�از�فن�لايــه��لايه�كردن�چوب�
مي�باشــد.�تخته�چند�لايه�نســبت�به�ســاير�اوراق�فشرده�چوبي�
ازامتيازات�ويژه�اي�برخوردار�اســت،�كه�يكي�از�آن�ها�افزايش�
مقاومت�هــاي�مكانيكي�آن�بدليل�قــرار�گرفتن�يكي�در�ميان�
الياف�در�لايه�ها�مي�باشــد.�همچنين�پديده�واكشيدگي�)جذب�
آب�و�تغيير�ابعاد(�و�همكشــيدگي�)دفع�آب�و�تغيير�ابعاد(�در�
تخته�چند�لايه�نســبت�به�چوب�كاهش�يافته�اســت.�تخته�چند�
لايه�براي�ســاخت�مصنوعــات�چوبي،�كاربرد�بســيار�زيادي�
دارد�و�در�روكــش�كاري�مصنوعــات�چوبــي�بعنوان�زير�كار�
مورداســتفاده�قرار�مي�گيرد)�شكل�2ـ�1(.�هر�يك�از�ورقه�هاي�
چوبي�كه�توســط�دستگاه�اسلايســر�)لايه�كن(�و�يا�لوله�بري�از�

چوب�بدست�مي�آيد�را�يك�لايه�مي�گويند.

شكل 1ـ2

در�شــكل�)2ـ�2(�انواع�تخته�چند�لايه�مشــاهده�مي�شــود.��
تعداد�ورق�ها�)لايه�ها(�مي�تواند�زوج�يا�فرد�باشــد�و�اغلب�فرد�

اســت�و�از���3لايــه�شــروع�شــده��و�تا��19لايه�ادامــه�می�يابد.�
لايه�های�نمايی�در�دو�طرف�تخته�و�لايه�های�درونی�در�داخل�
تخته�قرار�می�گيرند�و�با�چسب�و�تحت�فشار�پرس�می�شوند.

شكل 2ـ 2

2ـ 2ـ آشنایي با خواص فیزیکي و مکانیکي تخته 
چند لایه

خــواص�فيزيكي�تخته�چند�لايه�شــامل�رنگ�لايه،�نقش�
چــوب�لايه،�رطوبت�لايه،�همكشــيدگي�و�واكشــيدگي�لايه�
مي�شــود�و�خواص�مكانيكي�آن�همانطور�كه�گفته�شــد�بسيار�
حائز�اهميت�بوده�و�مقاومت�هاي�مكانيكي�آن�در�برابر�فشــار�
عمود�به�تخته،�ضربه،�خمش�و�غيره�بســيار�زياد�مي�باشــد.�در�
شــكل�)3ـ�2(�انــواع�تخته�چند�لايه�با�لايه�هــاي�فرد�و�زوج�و�

جهت�قرارگيري�لايه�ها�نسبت�به�هم�مشخص�شده�است.

شكل 3ـ 2
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3ـ 2ـ آشنایي با نقش و رنگ تخته چند لایه

نقش�و�رنگ�تخته�چند�لايه�وابسته�به�گونه�چوبي�است�كه�
از�آن�لايه�بدســت�آمده�است�و�معمولاً�لايه�هاي�خوش�طرح�
و�خوش�رنگ�را�براي�لايه�هاي�نمايي�)رويي(�و�لايه�هاي�كم�
نقش�و�نــگار�و�از�گونه�هاي�چوبي�كم�رنگ�را�براي�لايه�هاي�
دروني�استفاده�مي�كنند.�در�شكل�)4ـ�2(�روش�توليد�تخته�چند�

لايه�به�نمايش�گذاشته�شده�است.

شكل 4ـ 2ـ شمای فرآیند تولید ساخت تخته چندلایه.

4ـ 2ـ معایب تخته چند لایه

تشریح و نمایش انواع تخته چند لایه معیوب

تخته�چند�لايه�هاي�معيوب�را�بر�اساس�موارد�ذيل�انتخاب�
كرده�و�معايب�آن�ها�را�با�يك�برچسب�بر�روي�آن�ها�بچسبانيد.
1-4-2- تاب خوردگي و پیچیدگي: ناشي�از�اعوجاج�

آن�در�اثر�نيروهاي�مكانيكي�است.

مي�باشند� زياد� گره� داراي� كه� لايه�هايي� 2-4-2-گره: 
مقاومت�هاي�مكانيكي�تخته�چند�لايه�را�پايين�مي�آورند.

اثر�عدم� در� 3-4-2-ترك و شکاف طولي و عرضي: 
خشك�شدن�صحيح�لايه�ها�پس�از�پخت�ايجاد�مي�شود�و�از�

كيفيت�مكانيكي�تخته�مي�كاهد.
علت� اثر� بر� دقيقاً� لایه ها:� در  شکاف  و  4-4-2-ترك 

اشاره�شده�در�بالا�ايجاد�مي�گردد.
قارچ�هاي� حشرات،� حمله� بدليل� 5-4-2-پوسیدگي:�
ايجاد�شده�و�كيفيت� نرم�تنان�دريايي� يا�حمله� و� چوب�خوار�
تخته�را�شديداً�كاهش�داده�و�در�برخي�اوقات�آن�را�بلااستفاده�

مي�كند.
6-4-2-طبله و برآمدگي لایه رویي: ممكن�است�بر�
اثر�مشكلات�ناشي�از�پرس،�چسب،�عدم�خشك�شدن�صحيح�
و�ضربه�به�لايه�بوجود�آيد�و�شديداً�كيفيت�تخته�را�كاهش�

مي�دهد.

5ـ 2ـ ابعاد استاندارد اوراق تخته چند لایه
لایه  چند  تخته  ورق هاي  استاندارد  ابعاد  تشریح 

موجود در بازار

�220سانتيمترطول
�75و��80و��85و��90و��95و��100و��120و�عرض

�140و��150و��160و��170و��180سانتي�متر

�3تا��18ميليمترضخامت

6ـ 2ـ اصول درجه بندي انواع تخته چند لایه

1-6-2-درجه بندي انواع تخته چند لایه

بطور�كلي�هر�چه�معايب�لايه�هاي�چوبي�كمتر�باشــد،�تخته�
چند�لايه�از�كيفيت�و�درجه�بالاتري�برخوردار�اســت.�يك�نوع�

درجه�بندي�به�شرح�ذيل�است:
درجه A: كاملًا�بدون�عيب

درجه B: داراي�تعداد�كمي�گره�و�معايب�جزئي

درجه BB: داراي�تعدادي�گره�)بيشتراز�درجه�B(�و�معايب�
بيشتر 

درجه C یا WG: داراي�گره�زياد�در�دو�طرف�لايه�هاي�
نمايي
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2-6-2-انتخاب انواع تخته چند لایه سالم

تخته�چند�لايه�ها�داراي�انواع�مختلفي�از�جمله�تخته�لايه�دراز�
تار،�پهنا�تار،�متعادل،�مطبق،�اختر�تار�مي�باشند.�)شكل�5ـ�2(.

شكل 5ـ 2 

دستورالعمل کارگاهي

تخته�چند�لايه�)ســه�لايه(�ســالم�و�بدون�عيب�را�براساس�
برچسب�زده�شده�انتخاب�كنيد)شكل�6ـ�2(.

شكل 6ـ 2

7ـ 2ـ اصول انتخاب انواع تخته چند لایه جهت 
مصارف کاربردي آن

دستورالعمل�كارگاهي
بر�اساس�توضيحات�داده�شده�تخته�چند�لايه�سالم�و�بدون�

عيب�را�براي�زيركار�روكش�كاري�انتخاب�كنيد.
1ـ�تعداد�كمی�گره�بر�روی�رويه�های�نهايی�تخته�چندلايه�

باشند.
2ـ�تختــه�چندلايه�هايــی�كه�بر�روی�رويه�هــای�نهايی�آنها�

ترك�باشند�را�حذف�كنيد.
3ـ�تختــه�چند�لايه�هايی�كه�دارای�لب�پريدگی�می�باشــند�

را�حذف�كنيد.
4ـ�تختــه�چند�لايه�هايــی�كه�بر�اثر�رطوبــت�طبله�كرده�و�

رويه�ی�آنها�برآمده�باشد�را�حذف�كنيد.
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آزمون پاياني 2

1ـ�تخته�چند�لايه�را�تعريف�كنيد.
2ـ�معايب�انواع�تخته�چند�لايه�را�نام�ببريد؟

3ـ�چرا�جهت�هاي�قرار�گرفتن�لايه�هاي�بيروني�و�مغزي�تخته�چندلايه�مخالف�يكديگر�است؟�توضيح�دهيد.
4ـ�ابعاد�استاندارد�تخته�چند�لايه�در�بازار�چوب�چيست؟

5ـ�نقوش�و�رنگ�لايه�هاي�بيروني�چند�لايه�با�لايه�هاي�مغزي�آن�چه�تفاوتي�دارند؟
6ـ�مهمترين�عيب�در�تخته�چند�لايه�كه�اثر�مستقيم�بر�خواص�مكانيكي�آن�مي�گذارد�كدام�است؟

ب(�طبله�كردن � الف(�گره�در�لايه�
د(�ترك�و�شكاف�لايه ج(�تاب�خوردگي�لايه�

7ـ�در�شكل�زير�تخته�چند�لايه�ها�را�مشخص�كرده�و�علامت�بزنيد.
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توانايي انتخاب تخته خرده 
چوب جهت مصارف كاربردي آن

واحد كار سوم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�نحوه�توليد�تخته�خرده�چوب�را�بيان�كند.

�خصوصيات�انواع�تخته�خرده�چوب�را�بيان�كند.

�خواص�فيزيكي�و�مكانيكي�تخته�خرده�چوب�را�بيان�كند.

�معايب�انواع�تخته�خرده�چوب�را�تشريح�كند.

�ابعاد�استاندارد�انواع�تخته�خرده�چوب�را�تشريح�كند.

�اصول�درجه�بندي�انواع�تخته�خرده�چوب�را�تشريح�كند.

�اصول�انتخاب�انواع�تخته�خرده�چوب�را�تشريح�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

224
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پيش آزمون 3

1ـ�تخته�خرده�چوب�چه�مزايايي�نسبت�به�ساير�تخته�ها�از�جمله�تخته�چند�لايه�دارد؟�توضيح�دهيد.

2ـ�چرا�در�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�از�تخته�خرده�چوب�استفاده�مي�شود؟�توضيح�دهيد.

3ـ�مقاومت�مكانيكي�تخته�خرده�چوب�چگونه�است؟�با�يك�مثال�توضيح�دهيد.

4ـ�چند�نوع�وسيله�كه�در�آن�از�تخته�خرده�چوب�استفاده�می�شود�را�بنويسيد.

5ـ�مقاومت�تخته�خرده�چوب�در�مقابل�رطوبت�چگونه�است؟�توضيح�دهيد.

6ـ�از�چه�روش�هايی�برای�مقاوم�سازی�تخته�خرده�چوب�نسبت�به�رطوبت�استفاده�می�شود؟�توضيح�دهيد.
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1ـ 3ـ آشنایي با نحوه تولید تخته خرده چوب

تختــه�خرده�چوب�عبارتســت�از�مخلوط�ذرات�چوب�و�يا�
ســاير�مواد�ليگنوســلولزي�با�مواد�اتصال�دهنده�كه�تحت�تأثير�
فشــار�و�حرارت�محكم�شــده�و�اوراق�مســطح�با�ابعاد�معين�را�
بوجود�مي�آورند.�تخته�خرده�چوب�با�توجه�به�طرز�قرار�گرفتن�
ذرات�آن�نســبت�به�ســطح�به�دو�صورت�پــرس�هموار�افقي�و�
پرس�غيرافقي�ساخت�مي�شود.�در�شكل�)1ـ�3(�انواع�تخته�خرده�
چوب�و�در�نمودار�)2ـ�3(�روش�توليد�آن�مشــخص�شده�است.�
تخته�خرده�چوب�انواع�مختلفي�دارد�كه�شــامل�يك�لايه،�ســه�
لايــه،�توليد�شــده�با�پرس�قالبي�و�پــرس�غلتكي�و�پرس�صاف�
است�)شكل�3ـ�3(.�در�بازار�چوب�به�تخته�خرده�چوب،�نئوپان�
می�گويند�كه�اين�يك�اصطلاح�غلط�است،�زيرا�نئوپان�يكی�از�
چوب�می�باشد�و�نمی�تواند� كارخانجات�ســازنده�ی�تخته�خرده

به�عنوان�نام�تخته�خرده�چوب�مورد�استفاده�قرار�گيرد.

شكل 1ـ 3 

شكل 2ـ 3 

شكل 3ـ 3

2ـ 3ـ آشنایي با انواع تخته خرده چوب و کاربرد 
آن

1-2-3- تخته خرده چوب یک طبقه یا همسان: ذرات�
خرده�چوب�در�تمام�تخته�داراي�ابعاد�تقريباً�برابر�هستند.

2-2-3- تخته خرده چوب سه طبقه:�در�اين�تخته�ها،�
دو�سطح�وسيع�تر�خارجي�)بيروني(�داراي�ذرات�ريزتر�و�مغز�
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داراي�ذرات�درشت�تري�مي�باشد.

تشكيل� ذرات� تخته�ها� دراين� ناهمسان:  تخته   -3-2-3
دهنده�به�تدريج�از�رويه�به�طرف�مغز�ابعاد�بزرگتري�مي�يابند.�

ماده�اوليه�اين�تخته�ها�منحصراً�چوب�است.

3ـ 3ـ آشنایي با خواص فیزیکي و مکانیکي تخته 
خرده چوب

تخته�خرده�چوب�ها� برخي� فیزیکي:  1-3-3- خواص 
نماي� نتيجه� در� مي�شوند،� داده� پوشش� مصنوعي� روكش� با�
مي�شود.� متنوعي� رنگ�هاي� و� نقوش� داراي� آن�ها� خارجي�
به� با�مواد�لايه�اي�رنگي�پوشيده�مي�شود�كه� نيز� برخي�ديگر�

تخته�خرده�چوب�هاي�لعاب�دار�معروف�هستند.

2-3-3- خواص مکانیکي:�مقاومت�هاي�مكانيكي�تخته�
خرده�چوب�بخصوص�در�جهت�عمود�بر�تخته�كمتر�از�تخته�

چند�لايه�است.

4ـ 3ـ معایب تخته خرده چوب

به� مكانيكي� فشارهاي� اثر� در� خوردگي:  1-4-3-تاب 
تخته�حادث�شده�و�از�كيفيت�آن�مي�كاهد.

2-4-3- نامنظمي صخامت تخته خرده چوب: بدليل�
مشكلات�ناشي�از�كيك�خرده�چوب�و�پرس�است.

3-4-3-پوسیدگي و طبله رویه تخته خرده چوب:�
بدليل�نفوذ�آب�بر�روي�لايه�خارجي�تخته�ايجاد�مي�شود.

4-4-3-ترك و شکستگي تخته خرده چوب )نئوپان(:�
حاصل�مشكلات�بيرون�آوردن�تخته�از�زير�پرس،�عدم�انبارداري�

صحيح�و�ضربات�مكانيكي�وارد�شده�بر�تخته�است.

چوب  خرده  تخته  انواع  نمایش  و  5-4-3-تشریح 
معیوب

يــك�قطعه�تخته�خرده�چوب�طبله�كــرده�بر�اثر�نفوذ�آب�
را�انتخاب�و�با�برچسب�بر�روي�آن�عيب�موردنظر�را�بنويسيد.

5ـ 3ـ ابعاد استاندارد اوراق تخته خرده چوب

طول�×�
عرض

mm±5

و�2750×��1830و�305×��1830
و�2200×��1830و�2440×1830

�1200�×2500

ضخامت
/ mm±0 3

�4و��6و��8و��10و��12و���16و�18و��20
و��22و��25و��32و��40و�50،�و�به�ندرت��

)�60و�70(

6ـ 3ـ اصول درجه بندي انواع تخته خرده چوب

1ـ�ورقه�هاي�تخته�خرده�چوب�بايســتي�در�تمام�قسمت�ها�
داراي�ضخامت�يكسان�باشند.

2ـ�لبه�هاي�تخته�بايستي�گونيايي�شده�و�تيز�و�مستقيم�باشند.
هــر�چــه�معايب�تخته�خــرده�چوب�كمتر�باشــد،�تخته�از�

كيفيت�و�مرغوبيت�بيشتري�برخورداراست.

تخته خرده چوب  انواع  انتخاب  اصول  3ـ  7ـ 
جهت مصارف کاربردي

بر�اســاس�موارد�ذكر�شــده�يك�تخته�خرده�چوب�ســالم�
و�بــدون�عيب�را�جهت�زيــر�كار�روكش�كاري�انتخاب�كنيد.�
براي�اين�منظور�يك�تخته�خرده�چوب�سه�لايه�انتخاب�كنيد.�

)شكل�4ـ�3(.

شكل 4ـ 3 
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آزمون پاياني 3

1ـ�تخته�خرده�چوب�به�نمايش�گذاشته�شده�در�شكل�زير�چه�خصوصياتي�دارد؟�توضيح�دهيد.

2ـ�ابعاد�استاندارد�تخته�خرده�چوب�)نئوپان(�در�بازار�چوب�چيست؟
3ـ�تخته�خرده�چوب�سه�طبقه�با�يك�طبقه�چه�تفاوتي�دارند؟�توضيح�دهيد.

4ـ�سه�نوع�از�معايب�عمده�تخته�خرده�چوب�را�توضيح�دهيد.
5ـ�روش�توليد�تخته�خرده�چوب�را�توضيح�دهيد.
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توانايي انتخاب انواع تخته فيبر 
جهت مصارف كاربردي آن

واحد كار چهارم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�مشخصات�و�كاربرد�انواع�تخته�فيبر�را�بيان�كند.

�خواص�فيزيكي�و�مكانيكي�تخته�فيبر�را�بيان�كند.

�معايب�انواع�تخته�فيبر�را�شرح�دهد.

�تخته�فيبرهاي�معيوب�و�معايب�ظاهري�آن�ها�را�نشان�دهد.

�ابعاد�استاندارد�تخته�فيبر�را�بيان�كند.

�اصول�درجه�بندي�انواع�تخته�فيبر�را�شرح�دهد.

�اصول�كاربرد�و�انتخاب�انواع�تخته�فيبر�را�شرح�دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

213
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پيش آزمون 4

1ـ�نام�چهار�وسيله�چوبي�مورداستفاده�در�منازل�را�كه�فكر�مي�كنيد�تخته�فيبر�در�ساخت�آن�ها�بكار�رفته�نام�ببريد.

2ـ�آيا�تخته�فيبرها�را�از�چوب�مي�سازند؟

3ـ�وسائل�چوبي�زير�را�كه�فكر�مي�كنيد�در�ساخت�آن�ها�تخته�فيبر�مصرف�شده�است�با�علامت��Sنشان�دهيد.

پنجره � ميز�كامپيوتر�

نردبان � قفسه�كتابخانه�

كمد�يا�قفسه�لباس�

4ـ�اگر�دو�قطعه�چوب�و�تخته�فيبر�را�كه�ابعاد�آن�ها�مشابه�باشد�خم�كنيم�كداميك�زودتر�مي�شكند؟

5ـ�اگر�در�چوب�و�تخته�فيبر�بخواهيم�ميخ�بكوبيم�كدام�بيشتر�خطر�ترك�خوردن�دارند؟
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فیبر و کاربرد آن  انواع تخته  با  1ـ 4ـ آشنایي 
)MDF. HDF. S

2
S. S1S(

تخته�فيبرها،�تخته�هايي�هستند�كه�بطور�كلي�ضخامت�آن�ها�
بيش�از��1/5ميليمتراســت.�اين�تخته�ها�از�الياف�ليگنوسلولزي�
�Ligno-Cellulosic)فيبرها�كه�الياف�باريك�و�كشيده�چوبي�و�

غيرچوبي�هســتند�مانند�ساقه�گندم�و...(�كه�آن�ها�را�ابتدا�خرد�
كرده�و�تحت�حرارت��300درجه�ســانتيگراد�بخار�مي�دهند�تا�
الياف�آن�ها�جدا�شود�و�با�مخلوط�رزين�و�موم�)شكل�1ـ�4(�به�
هم�فشرده�مي�كنند�و�در�ضخامت�وابعاد�و�فرم�هاي�مختلف�به�

بازار�عرضه�مي�نمايند.

شكل 1ـ 4ـ تخته فیبر (M.D.F) روكش شده در رنگ هاي مختلف.

�Sو� S1 تخته�فيبرها�را�از�نظر�نوع�سيســتم�توليد�به�دو�دســته�
�Sتقسيم�مي�كنند. S2

�Sآن�هايي�هســتند�كه�معمولاً�با�روش�تر� S1 تخته�فيبرهاي�
و�نيمه�خشــك�توليد�شــده�اند�و�براي�خروج�سريع�آب�آن�از�
خمير،�از�توري�سيمي�استفاده�شده�لذا�يك�سطح�آن�ناصاف�

است.
�Sبيشــتر�در�مواردي�مي�باشد�كه� S1 كاربرد�تخته�فيبرهاي�
يك�طرف�تخته�فيبر�ديده�نمي�شود�مانند�پشت�بند�كمد�يا�قفسه�

لباس�كه�يك�روي�آن�به�طرف�ديواراست.
�Sكه�بيشــتر�با�روش�خشــك�ســاخته� S2 ـ�تخته�فيبرهاي�
مي�شوند�و�بدون�استفاده�از�توري�سيمي�در�زير�آن�پرسكاري�
�Sداراي�دو�سطح�كاملًا� S2 و�فشــرده�مي�شــوند.�لذا�تخته�هاي�
صاف�مي�باشند�و�بيشتر�در�مواردي�بكار�مي�روند�كه�دو�طرف�
كار�ديده�مي�شــوند�ماننــد�ديوارهاي�چوبي�جدا�كننده�فضاي�

داخلي�سالن�)پاراوان(�و�غيره.
تخته�فيبرها�را�از�نظر�سنگيني�و�سبكي�)چگالي(�نيز�به�سه�

دسته�تقسيم�مي�كنند:
/ gr cm30 35 الــف(�تختــه�فيبر�عايق�كه�چگالــي�آن�زير�

اســت�و�به�نام�)IB(�مخفف��Insulation fiberboardمي�باشد�و�
مورداســتفاده�آن�بيشتر�براي�عايق�كردن�فضاي�ساختمان�ها�از�

نظر�صدا�مي�باشد)شكل�2ـ�4(.

شكل 2ـ 4ـ MDF لامینه وكیوم شده.

است� /0 55 �تا� / gr cm30 79 ب(�تخته�فيبر�با�چگالي�متوسط�
 Medium Densityمخفــف��)M.D.Fكــه�به�نــام�)ام.�دی.اف�
Fiberboard اســت�و�در�توليــد�كالاي�صفحه�اي�چوبي�مانند�

انواع:�ميز،�كمد،�درآور،�تخته�خواب�و...�بكار�مي�رود.
�كه�بنــام�تخته� / gr cm< 30 80 ج(�تختــه�فيبــر�بــا�چگالي�
 Hardخوانده�مي�شــود�)مخفف�كلمه��H.D.Fفيبر�ســخت�يــا�
Fiberboard(�واز�آن�بــراي�ســاخت�ميزهــاي�آزمايشــگاه�از�

نوع�مربع�شــكل�كه�ضدرطوبت�نيز�ســاخته�مي�شــود�و�براي�
كاشــي�كاري�ســرويس�و�حمام�و�ديوار�فروشــگاه�ها�و�غيره�

استفاده�مي�شود.
ضخامــت��M.D.Fو��H.D.Fرا�بــراي�زيبايــي�و�مقاومــت�
�P.V.Cفرميكا�استخواني(�كاغذ�و�يا�(�H.P.Lبيشــتر�با�ورقه�هاي�

و�لترون�مي�پوشانند)روكش�مي�كنند(�)شكل�3ـ�4(.
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شــكل 3ـ 4ـ M.D.F و H.D.F بــا روكــش HPL و بــا لبه به فرم هاي 
مختلف.

2ـ 4ـ آشنایي با خواص فیزیکي و مکانیکي تخته فیبر

تخته�فيبرها�نيز�مانند�ساير�مواد�داراي�خواص�فيزيكي�)وزن�
مخصوص،�رطوبت،�رنگ،�بو،�هواديدگي،احتراق�پذيري�و...(�
و�خواص�مكانيكي)�مقاومت�تخته�فيبر�در�برابر�نيروهاي�خمشي،�
كششي،�ضربه،�خراشيدگي،�چسبندگي،�قدرت�نگهداري�پيچ،�

عايق�بندي�و�سائيدگي�و...(�هستند�)شكل�4-��4تا�7ـ�4(.

شكل 4ـ 4ـ مقاوم كردن تخته فیبر در مقابل سائیدگي براي مصرف 

پاركت.

شكل 5ـ 4ـ مقاوم كردن فیبر براي تحمل اتصالات میخ و پیچ و...

شكل 6ـ 4ـ مقاوم كردن M.D.F در مقابل رطوبت در وسائل آشپزخانه 

و آزمایشگاه.

P.V.C لترون  شكل 7ـ 4ـ مقاوم كردن تخته فیبر با ورقه هاي H.P.L ـ 

و غیره جهت مصارف خاص.

كارخانجــات�تختــه�فيبرســازي�توليدات�خــود�را�تحت�
آزمايشــات�مختلف�فيزيكي�و�مكانيكي�قــرار�مي�دهند.�بنابر�
نوع�توليد�و�مصرف�آزمايشــات�اختصاصي�نيز�انجام�می�شود،�
ماننــد�ســنجش�مقاومت�فيبــر�به�اســيد،�قليا،�لكه�دار�شــدن،�
تغييررنگ،�شستشــوپذيري،�احتراق�پذيري،�تابش�خورشــيد�
و...�.�كارخانجــات�در�كاتالوگ�هــاي�همــراه�توليدات�خود�
مشــخصات�و�خصوصيات�تخته�فيبرها�را�براي�مشــتريان�بيان�

مي�كنند.�
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3ـ 4ـ معایب انواع تخته فیبر

معايب�تخته�فيبرها�ممكن�است�به�دو�صورت�يكي�در�زمان�
توليد�و�ديگري�بعد�از�توليد�باشد.�در�زمان�توليد�چنانچه�كارخانه�
ســازنده�رعايت�اســتانداردهاي�لازم�در�مــورد�مواد�و�تكنيك�
ســاخت�را�ننمايد�بوجود�مي�آيد.�براي�مثال�كارخانه�اگر�بجاي�
اســتفاده�از�مواد�اوليه�آورده�شده�از�جنگل�يا�مزارع�پنبه��و�...�از�
ضايعات�كارخانجات�صنايع�چوب�اســتفاده�كند�و�گاهي�مواد�
غيرچوبي�نيز�در�آن�ها�باشد�)ذرات�شن،�براده،�پلاستيك�و...(�و�
يا�حتي�خاك�اره�و�پوست�زيادي�همراه�آن�ها�باشد�و�كارخانه�
ميــزان�آن�ها�را�نتواند�با�تكنيك�خود�كنترل�كند،�در�تخته�هاي�
توليــدي�ايجــاد�معايب�زيادي�مي�نمايد�كــه�باعث�صدمه�زدن�
به�ماشــين�آلات�ساخت�مبلمان�و�افت�كيفي�محصول�مي�شود.�
معايب�بعد�از�توليد�نيز�از�كارخانه�ممكن�است�شروع�شود�مانند�
كپك�زدگي�تخته�ها�به�علت�گرم�و�مرطوب�انبار�كردن�و�روي�
هم�چيدن�تخته�فيبر�در�كارخانه�و�يا�اينكه�كارخانه�رعايت�تعادل�
حرارتي�را�در�انبار�خود�نكند�و�يا�عمداً�رعايت�اســتانداردهاي�
ابعاد،�مقاومت�هاي�فيزيكي�و�مكانيكي�نشود.�تخته�فيبرها�ممكن�
است�در�اثر�مسائل�فوق�حتي�دچار�تاب�خوردگي�)پيچيدگي(�

شده�باشند�و�سطح�آن�ها�كاملًا�افقي�نباشد.
تختــه�فيبــر�در�زمان�توليد�به�دلايل�فــوق�و�يا�بعد�از�توليد�
بدليل�انبار�نامناســب�و�يا�قرارگرفتن�زير�باران�و�تابش�مستقيم�
خورشــيد�دچار�پوســيدگي�و�ورقه�ورقه�شــدن�و�طبله�كردن�

)بادكردگي�نقاط�مختلف�سطح(�می�شود.�

4ـ 4ـ ابعاد استاندارد اوراق تخته فیبر
موسســه�اســتاندارد�و�تحقيقات�صنعتي�ايــران�براي�تخته��
)H.D.F(و�تخته�ســخت��)M.D.F(فيبرهاي�با�چگالي�متوســط�

طول�و�عرض�را�برحسب�متر�بيان�نموده�كه:

1/83�×1/22�-�2/20�×1/80
2/44�×1/22�-�2/44�×3/30�-�3/30×1/60
3/60�×1/60�-�3/66�×1/22�-�3/66×1/83

3/66�×2/05�-�4/40�×1/80
متراست.

اين�موسسه�براي�تخته�فيبرهاي�مذكور�ضخامت�و�تلرانس�
آن�ها�را�طبق�جدول�بعد�توصيه�نموده�است.

تلرانس�ضخامت�mmنوع
پرداخت�شده�

mm

تلرانس�طول�
و�عرض�به�

mm

تخته�
فيبر�
عايق

10
�10و�بيشتر
زير�12

�12و�بيشتر

/±15

/±12

±1

/±12

±4

چگالي�
متوسط�

MDF

زير�7
�7تا�14

�15و�بيشتر

/±0 3±3

تخته�
فير�

سخت�
H.D.F

�3/5و�كمتر
�3/6تا�5
�5/1تا�7

�7/1و�بيشتر

/±0 3/±0 3

در�اين�رابطه�كارخانه�رويال�انزلي�تخته�فيبر�به�ضخامت��3/5
ميليمتر�و�طول�و�عرض��220×��183ميليمتر�و�كارخانه�فيبر�بابلسر�
تختــه�فيبر�بــا�ضخامت��3/5ميليمتر�و�طول�و�عــرض�230×�160
ميليمتر�و�يا�كارخانه�كاسپين�ايران��M.D.Fبه�ضخامت��16ميليمتر�
و�طول�و�عرض�244×�122ميليمتر�توليد�نموده�اســت�و�كارخانه�
ديگري�بنام�شــركت�پارس�نئوپان�طبق�استانداردهاي�كشورمان�
انواع��M.D.Fتوليد�مي�كند)شــكل�8ـ�4(.�از�كشورهاي�خارجي�
نيز�تخته�فيبرهاي�مختلف�وارد�كشــورمان�مي�شود�كه�استاندارد�
�M.D.Fخاص�خود�را�دارند�مثلًا�كارخانه�اورگرين�از�كشور�چين�
با�ضخامت�هاي�3ـ�6ـ�8ـ�12ـ��16به�طول��244سانتيمتر�و�عرض�هاي�

�122و��183سانتيمتر�وارد�بازار�صنايع�چوب�مي�نمايد.

شكل 8ـ 4ـ انواع M.D.F تولید شركت پارس نئوپان.
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5ـ 4ـ اصول درجه بندي انواع تخته فیبر

موسســه�استاندارد�و�تحقيقات�صنعتي�ايران�تخته�فيبرها�را�
�M.D.Fو��)S-T-A(از�نظــر�كيفيت�گروه�تخته�عايق�با�درجات�
)E-D-DI-و�تخته�ســخت�با�درجات��)P-M-U(با�درجات�نوع�
)�T-Sدرجه�بندي�نموده�اند.�درجه�بندي�اين�ســه�نوع�تخته�فيبر�

بر�مبناي�جداول�كيفيت�صورت�مي�گيرد�كه�شامل�سنجش�و�
ارزشيابي�در�مسائل�و�مشخصات�زير�است:

ابعــاد�و�انحراف�از�گونيا�بــودن،�وزن�مخصوص،�درصد�
رطوبــت،�نيروي�شكســت،�اســتحكام�خمــش،�جذب�آب،�
واكشــيدگي�و�ضخامــت،�تغيير�طول�پــس�از�غوطه�وري�در�
آب،�نيروي�چســبندگي،�قدرت�نگهداري�پيچ�و�ميخ،�مقدار�
آزاد�شــدن�چســب�فرم�آلدئيد،�عايق�بندي�حرارتي،�استحكام�
كشــش�عمود�بر�ســطح،�مقاومت�به�ضربه،�اسيد،�باز،�لكه�دار�
شــدن،�تغيير�رنگ،�خراشيدگي،�شستشوپذيري،�هواديدگي،�

احتراق�ناپذيري�و�عايق�بودن(�مي�باشد.
در�شــكل�)9ـ�4(�شــاخه�هاي�پروفيلــي��MDFرا�در�ابعاد�

مختلف�ملاحظه�مي�كنيد.

شكل 9ـ 4ـ چهار فرم و ابعاد M.D.F پروفیلي.

جهت  فیبر  تخته  انواع  انتخاب  اصول  4ـ  6ـ 
مصارف کاربردي

با�توجه�به�مطالب�گذشته�در�مورد�انواع�تخته�فيبر�و�مشخصات�
و�كيفيت�متفاوت�در�آن�ها�متوجه�مي�شــويد�كه�انتخاب�مناسب�
اهميــت�زيادي�در�ارائه�كارهاي�توليدي�شــما�براي�رســيدن�به�
كيفيت�و�كميت�بيشــتر�و�با�قيمت�ارزانتر�دارد�)شــكل�10-�4تا�

13ـ�4(.

شكل 10ـ 4ـ تخته فیبر براي ساخت اتصالات.

شكل 11ـ 4ـ M.D.F ساده براي ساخت قفسه.

شكل 12ـ 4ـ كاربرد MDF در ساخت قفسه آشپزخانه.
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شكل 13ـ 4ـ تخته فیبر بصورت شمش.

تخته�فيبرهــا�بنا�بر�خصوصياتي�كه�دارند�هر�نوع�آن�براي�
كارهاي�مختلف�مانند�)ســاخت�وسائل�و�مبلمان�آزمايشگاه،�
وســائل�حمام،�وسائل�آشــپزخانه،�مبلمان�مســكوني،�مبلمان�
اداري،�مبلمان�آموزشي،��وسائل�بازي�و�آموزشي�و...(�مصرف�

مي�شوند.
در�صورتــي�مي�توانيد�تخته�فيبر�مناســب�انتخاب�كنيد�كه�
انواع�آن�را�دقيقاً�بشناســيد.�مثلًا�براي�ســاخت�و�اســتفاده�ميز�
آزمايشــگاه،�ميز�نهارخوري،�وســائل�حمام،�ميز�آشپزخانه�و�
H.D.Fكليه�وسائلي�كه�لازم�است�مرتب�شستشو�شود�بايد�از�
اســتفاده�كنيد�و�يا�از�موادي�كه�ســطوح�خارجي�آن�كاملًا�از�
مواد�ســخت�قابل�شستشــو�پوشيده�شده�باشــد�و�مانع�از�نفوذ�

رطوبت�در�كار�شود)شكل�14ـ�4(.

شكل 14ـ 4ـ تخته فیبر با لبه هاي فرم دار.

�M.D.Fدر�موقع�مصرف�متناسب�با�كار�توليدي�و�نقشه�آن�
با�لبه�هاي�مســتقيم،�گرد�يا�نيمگرد�و�پوشــش�ســطح�مناسب�
استفاده�كنيد.�كارخانجات�توليد�تخته�فيبر�اين�محصول�را�در�

انواع�مختلف�مانند:

1ـ�تخته�فيبر�با�سختي�و�خصوصيات�جنس�مختلف
2ـ�تخته�فيبر�با�ضخامت�ها�و�ابعاد�مختلف

3ـ�تخته�فيبر�به�فرم�هاي�صفحه�ساده،�روكش�دار،�لبه�گرد،�
لبه�نيمگرد،�پروفيل،�شمش�توليد�مي�كنند.

در�انتخــاب�تخته�فيبر�ابتدا�بايســتي�مــورد�مصرف�آن�را�
شناســايي�كنيد�سپس�طبق�نقشــه�تخته�فيبر�مناسب�را�با�جنس�
و�ابعاد�مناســب�كه�در�موقع�توليد�كمترين�دورريز�را�داشــته�
باشــد�انتخاب�نماييد.�توجه�به�رنگ�طرح�پوشش�تخته�فيبر�و�
هماهنگ�بودن�آن��با�محيط�مصرف�بايد�انجام�شــود.�رعايت�
مســائل�حفاظــت�ايمني�در�موقــع�كار�مخصوصاً�اســتفاده�از�
ماسك�ضروري�اســت.�تخته�فيبر�روكش��شده�رنگي�ساده�و�
نقش�دار�پس�از�توليد�نياز�به�رنگ�كاري�ندارد�اما�در�صورت�
اســتفاده�از�تختــه�فيبر�ســاده�حتماً�در�پايــان�كار�آن��را�رنگ�

نماييد)شكل�15ـ�4(.

شكل 15ـ 4ـ M.D.F ساده و روكش دار براي مصارف مختلف.

دستورالعمل کاري

1ـ�براي�شروع�كار�از�لباس�كار�تميز�و�مناسب�استفاده�كنيد.
2ـ�كيت�نمونه�هاي�تخته�فيبرهاي�مختلف�را�از�انبار�تحويل�

بگيريد.
3ـ�ابــزار�اندازه�گيري�شــامل�متر،�كوليس،�ســتاره�را�آماده�

كنيد.
4ـ�چكــش،�ميــخ،�پيچ�چــوب�)نمونــه(�را�آمــاده�كنيد.������������������

)شكل�16ـ�4(
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شكل 16ـ 4

5ـ�اره�دستي،�رنده�دستي�آماده�كنيد.
�H.P.L(�در�قطعات� ��H.D.Fـ 6ـ�چنــد�قطعه�فيبــر�)�M.D.Fـ

كوچك�)ساده�و�روكش�دار(�آماده�كنيد.
7ـ�يــك�صفحــه��M.D.Fرا�آمــاده�نماييد�و�ابعــاد�آن�را�

اندازه�گيري�كنيد.
�H.D.Fو��M.D.F8ـ�يك�قطعه�كوچك�2×�2×��2سانتيمتر�
و�چــوب�را�دقيقاً�اندازه�گيري�كنيــد�و�داخل�يك�ليوان�پر�از�
آب�به�مدت��2ساعت�قرار�دهيد�و�مجدداً�آن�ها�را�اندازه�گيري�

نماييد.�تفاوت�ابعاد�را�يادداشت�كنيد.
9ـ�با�اره�دســتي�يك�تكه�چوب�و��M.D.Fرا�برش�بزنيد�و�

تقاوت�ها�را�به�دقت�نگاه�كنيد.

10ـ�با�رنده�دســتي�ضخامت�يك�قطعه�چوب�و��M.D.Fرا�
برنديد.�تفاوت�ها�را�به�دقت�نگاه�كنيد)شكل�17ـ�4(.

شكل 17ـ 4

11ـ�انواع�تخته�فيبر�را�مشاهده�كنيد�و�دور�معايب�ظاهري�
آن�ها�را�با�مداد�خط�بكشيد.

12ـ�روي�يك��M.D.Fيك�ميخ�و�پيچ�را�با�چكش�بكوبيد�

�طول�فرو�روند�ســپس�آن�را�بــا�گازانبر�بيرون� 1
2
تــا�به�اندازه�

بكشيد�و�سپس�يك�پيچ�چوب�و�پيچ��M.D.Fرا�در�آن�بپيچانيد�
و�خروج�آن�ها�را�با�گازانبر�امتحان�كنيد.
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آزمون پاياني 4

1ـ�در�شكل�زير�كدام�قطعه��M.D.Fمي�باشد؟

2ـ�اسم�و�جنس�زهوارهاي�در�شكل�زير�چيست�و�چه�كاربردي�دارند؟

3ـ�سطح��M.D.Fرا�با�چه�پوشش�هايي�مقاوم�مي�كنند؟
4ـ�كدام�يك�از�مواد�زير�سخت�تراست؟

H.P.L�)ب � �M.D.F�)الف
H.D.F�)ج

5ـ�براي�پوشش�سطح�غير�آشپزخانه�كدام�مواد�مناسب�تراست؟
H.P.L�)ب   P.V.C�)الف
د(�فويل � ج(�روكش�طبيعي�

6ـ�سه�نمونه�ابعاد�ضخامت��M.D.Fموجود�در�بازار�را�بنويسيد.
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توانايي انتخاب انواع روكش چوبي و 
مصنوعي جهت مصارف كاربردي آن

واحد كار پنجم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�مفاهيم�روكش�و�قامه�روكش�)دسته�روكش(�را�بيان�كند.

�خصوصيات�انواع�مصنوعات�چوبي�روكش�شده�را�بيان�كند.

�روش�هاي�تهيه�روكش�چوبي�را�بيان�كند.

�نقوش�و�رنگ�روكش�هاي�چوبي�را�بيان�كند.

�روش�هاي�تهيه�روكش�مصنوعي�را�بيان�كند.

�خصوصيات�روكش�هاي�چوبي�متداول�در�بازار�چوب�را�تشريح�كند.

�خواص�فيزيكي�و�مكانيكي�روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�را�بيان�كند.

�معايب�انواع�روكش�چوبي�و�مصنوعي�را�بيان�كند.

�ابعاد�استاندارد�روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�را�تشريح�كند.

�درجه�بندي�انواع�روكش�چوبي�و�مصنوعي�را�تشريح�كند.

�خصوصيات�انواع�روكش�چوبي�و�مصنوعي�را�جهت�مصارف�كاربردي�تشريح�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری
11516
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پيش آزمون 5

1ـ�تفاوت�روكش�چوبي�و�روكش�مصنوعي�در�چيست؟

2ـ�روكش�گيري�ارّه�اي�چگونه�انجام�مي�شود؟�شرح�دهيد.

3ـ�نقوش�روكش�ها�چه�تأثيري�در�انتخاب�آن�ها�براي�روكش�كاري�دارد؟

4ـ�چند�نوع�از�روكش�هاي�چوبي�تيره�رنگ�را�نام�ببريد.

5ـ�چند�نوع�مصنوع�چوبي�كه�در�آن�ها�روكش�چوبي�به�كار�مي�رود�را�نام�ببريد.

6ـ�چند�نوع�روكش�چوبي�با�طرح�و�نقش�ساده�كه�در�بازار�چوب�به�فروش�مي�رسد�را�نام�ببريد.

7ـ�ضخامت�روكش�هاي�چوبي�تا�چه�عددي�مي�تواند�باشد؟

ب(��15ميليمتر الف(��3ميليمتر�
د(��20ميليمتر ج(��17ميليمتر�

8ـ�كاربرد�روكش�هاي�مصنوعي�را�بيان�كنيد.

9ـ�كداميك�از�روكش�هاي�چوبي�ذيل،�تنوع�نقش�كمتري�دارند؟

ب(�شيشم�)جگ( الف(�صنوبر�

د(�زيتون ج(�راش�
10ـ�مهمترين�خصوصيت�روكش�گردو�چيست؟�شرح�دهيد.

11ـ�براي�پرس�روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�بر�روي�صفحات�چوبي�از�چه�وسائلي�استفاده�مي�شود؟
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قامه روکش  و  مفاهیم روکش  با  1ـ 5ـ آشنایي 
)دسته روکش(

روكــش�به�لايه�اي�نازك�از�چوب�و�يا�لايه�اي�از�يك�ماده�
مصنوعي�گفته�مي�شــود�كه�براي�زيباســازي�و�پوشش�دادن�به�
مصنوعات�چوبي�مورداستفاده�قرار�مي�گيردشكل�های�)1ـ��5تا�
3ـ5(.�قدمت�روكش�گيري�به�مصر�باســتان�و�شــايد�پيش�از�آن�
باز�مي�گردد.�روكش�گيري�ارّه�اي�در�آن�زمان�ها�مرســوم�بوده�
اســت.�با�اســتفاده�از�روكش�مي�توان�ساير�فرآورده�هاي�چوبي�
كــه�ظاهر�مناســبي�ندارنــد�را�تزئين�كــرد�و�در�واقع�ورقه�هاي�
نــازك�روكش،�يك�ماده�اوليه�طبيعي�يا�مصنوعي�تزئين�كننده�
مي�باشند.�ضخامت�روكش�هاي�چوبي�از��0/3ميليمتر�تا��3ميليمتر�
مي�باشــد.�يك�دســته�روكش�را�يك�قامه�مي�گويند�و�در�آن�
ورقه�هاي�نازك�روكش�از�يك�گونه�چوبي�چيده�شــده�است.�
براي�فروش�روكش�از�واحد�قامه�يا�مترمربع�استفاده�مي�شود.

شكل 1ـ 5

شكل 2ـ 5

شكل 3ـ 5

روكش�هاي�مصنوعي�نيز�به�صورت�شيت�)ورقي(�و�يا�رول�
به�فروش�مي�رســند�و�ضخامت�آن�ها�نيز�بسته�به�نوع�كار�از��0/2

ميليمتر�)در�روكش�هاي�فويلي�چسب�دار(�به�بالا�مي�باشد.
روكش�هــاي�چوبــي�از�گونه�هاي�مرغوب�چوبي�ســوزني�
برگان�و�پهن�برگان�تهيه�مي�شوند�و�پس�از�كشيده�شدن�بر�روي�
سطح�كار�با�مواد�رنگ�كاري�پوشش�داده�مي�شوند.�صفحاتي�
كه�روكش�مي�شــوند�در�مقابل�رطوبــت�و�حرارت�مقاوم�بوده�
و�در�تزئينات�داخلي�و�دكوراســيون�ســاختمان�مورداســتفاده�
قــرار�مي�گيرند.�براي�توليد�روكش�چوبي�ابتدا�تنه�هاي�درخت�
پوست�كني�شده�و�قطعات�استوانه�اي�به�حوضچه�هاي�پخت�وارد�
شــده�و�عمليات�پخت�چوب�آغاز�مي�شــود�و�طي�فرآيندهاي�
مختلف�تراشــه�گيري�شــده�و�قطعات�با�ضخامت�كم�بصورت�
ورقــه�ورقه�درآمده�و�پس�از�خشــك�شــدن�در�دســتگاه�هاي�

خشك�كن�به�روكش�تبديل�مي�شود)شكل�4ـ�5(.

شكل 4ـ 5

2ـ 5ـ آشنایي با انواع مصنوعات چوبي و کاربرد آن ها

وســائل�چوبي�ســاخته�شده�توســط�درودگران،�مبل�سازان،�
كابينت�سازان،�در�و�پنجره�سازان�و�ساير�حرفه�ها�و�مشاغل�وابسته�
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به�صنايع�چوب�براي�دو�منظور�عمده�مورداستفاده�قرار�مي�گيرند:
الف(�مصارف�داخل�ساختمان1
ب(�مصارف�خارج�ساختمان2

ازاين�رو�روكش�كاري�آن�ها�ممكن�است�براساس�مصارف�
داخل�و�يا�خارج�از�ساختمان،�متفاوت�باشد.�معمولاً�روكش�هاي�
مصنوعي�مقاوم�تراز�روكش�هاي�طبيعي�بوده�و�با�توجه�به�شرايط�
ويژه�آب�و�هوايي�در�هر�منطقه،�مصنوعات�چوبي�روكش�شده�
بــا�اين�روكش�ها�كاربرد�بهتري�دارند.�ولي�اين�موضوع�مانع�از�
بكارگيري�روكش�هاي�مصنوعي�در�مصارف�داخلي�ساختمان�
نبوده�و�بنا�به�سفارش�مشتري�روكش�هاي�طبيعي�و�يا�مصنوعي�
در�پوشــش�دادن�ســطوح�مصنوعات�چوبي�مورداستفاده�قرار�

مي�گيرند)شكل�5ـ��5و�6ـ5(.

شكل 5 ـ5

شكل 6 ـ5

1. In door
2. Out door

مهمتريــن�مصنوعات�چوبي�كه�در�آن�ها�روكش�چوبي�و�
يا�مصنوعي�بكار�مي�رود�به�شرح�زير�است:

يا� و� )ماسيو(� خام� از�چوب� کتابخانه چوبي:   -5-2-1
فيبر� تخته� چوب،� خرده� تخته� نظير� صفحه�اي� فرآورده�هاي�
)MDF(،�تخته�چند�لايه�و�ساير� با�وزن�مخصوص�متوسط�
اوراق�مشابه�ساخته�مي�شود�و�داراي�يك�چارچوب�اصلي،�
پشت�بند،�طبقات،�كشوها،�درب��و�پاسنگ�مي�باشد.�از�انواع�
روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�در�روكش�كاري�قطعات�آن�
كتاب� نگهداري� آن� مصرف� عمده�ترين� مي�شود.� استفاده�

مي�باشد)شكل�7ـ5(.�

شكل 7ـ 5

يا� و� منزل� داخلي� تزئينات� براي� قفسه چوبي:   -5-2-2
اماكن�عمومي�نظير�كتابخانه�ها،�فروشگاه�ها�و�...�كاربرد�داشته�
و�از�روكش�هاي�مصنوعي�و�طبيعي�مختلف�براي�پوشش�آن�

استفاده�مي�شود)شكل�8ـ5(�و�)شكل�9ـ5(.

شكل 8ـ 5
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شكل 9ـ 5

3-2-5- دراور چوبي:�دراور�چوبي�براي�نگهداري�البسه�
مورداستفاده�قرار�گرفته�و�در�اندازه�هاي�مختلف�ساخته�شده�و�
روكش�هاي�طبيعي�و�مصنوعي�براي�ساخت�آن�مورداستفاده�

قرار�مي�گيرد)شكل�10ـ5(.

شكل 10ـ 5

4-2-5-درب چوبي: براي�قسمت�هاي�ورودي�ساختمان�و�
فضاي�داخل�ساختمان�از�درب�چوبي�استفاده�مي�شود.�روكش�هاي�
قرار� مورداستفاده� آن� پوشش� براي� مصنوعي� و� طبيعي� چوبي�

مي�گيرد)شكل�11ـ5(.

شكل 11ـ 5

5-2-5- میز چوبي: در�انواع�ميز�نهارخوري�و�ميز�اداري�
ساخته�شده�و�انواع�روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�براي�ساخت�

آن�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد)شكل�12ـ5(.�

شكل 12ـ 5

6-2-5- تختخواب چوبي:�در�مدل�هاي�متنوع�و�بصورت�
ثابت�و�يا�تاشو�)مدل�ايستاده(�ساخته�شده�و�از�انواع�روكش�هاي�
استفاده� آن� سطوح� دادن� پوشش� براي� مصنوعي� و� طبيعي�

مي�گردد)شكل�13ـ5(.

شكل 13ـ 5

7-2-5-فایل چوبي:�براي�نگهداري�اسناد�از�فايل�چوبي�
كشودار�استفاده�مي�شود�و�روكش�هاي�مختلفي�از�انواع�طبيعي�
و�مصنوعي�براي�اين�كار�در�نظر�گرفته�مي�شود)شكل�14ـ5(.

شكل 14ـ 5
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8-2-5-کنسول چوبي: مدل�تزئيني�است�كه�بيشتر�در�
قرار�مي�گيرد.�كنسول�شامل� فضاي�كنج�ديوار�مورداستفاده�
از�روكش�طبيعي�براي� صفحه،�پايه�و�كشو�مي�باشد.�معمولاً�

پوشش�آن�استفاده�مي�شود)شكل�15ـ5(.

شكل 15ـ 5

ظروف� نگهداري� براي� آشپزخانه:  9-2-5-کابینت 
مي�شوند.� نصب� و� ساخته� آشپزخانه� نياز� مورد� اجناس� و�
كابينت� براي�ساخت� دو� هر� و�مصنوعي� طبيعي� روكش�هاي�
نوع� دو� از� معمولاً� آشپزخانه� كابينت�هاي� مي�شوند.� استفاده�
�3ديواري�و� بدون�قاب�2ساخته�شده�و�واحدهاي� قاب�دار�1و�
زميني�بطور�جداگانه�در�فضاي�آشپزخانه�نصب�مي�شوند)شكل�

16ـ5(.

شكل 16ـ 5ـ 

10-2-5-کتابخانه دیواري:اين�نوع�كتابخانه�ها�معمولاً�
نصب� ديوار� روي� بر� و� بوده� كمي� طبقات� و� حجم� داراي�
1. Face Frame
2. Frame Less
3. Units

مي�شوند.�هر�دو�نوع�روكش�طبيعي�و�مصنوعي�در�ساخت�آن�
به�كار�می�رود�)شكل�17ـ5(.

شكل 17ـ 5 

اشياء� و� اجناس� تزئين� براي� دیواري:� قفسه   -5-2-11
داخل�منزل�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد�و�معمولاً�بر�روي�ديوار�
نصب�مي�شود.�روكش�هاي�طبيعي�و�مصنوعي�هر�دو�در�اين�

قفسه�ها�بكار�مي�روند)شكل�18ـ5(.

شكل 18ـ 5

12-2-5-کمد دیواري:�براي�قرار�دادن�اشياء�حجيم�منزل�
درون�فضاي�داخلي�منزل�قرار�مي�گيرد�و�روكش�هاي�طبيعي�و�
مي�باشند)شكل� مورداستفاده� آن�ها� دادن� پوشش� در� مصنوعي�

19ـ5(.
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شكل 19ـ 5

است� ديواري� قفسه� همانند� دیواري:  13-2-5- ویترین 
ولي�گاهي�ممكن�است�داراي�پايه�هاي�چرخ�دار�بوده�و�متحرك�
ساخته�شود.�روكش�هاي�طبيعي�و�مصنوعي�در�ساخت�آن�بكار�

مي�رود)شكل�های�20ـ�5و�21ـ5(.�

شكل 20ـ 5

شكل 21ـ 5

14-2-5- دکورهاي چوبي:�يك�لفظ�عمومي�است�و�
مي�تواند�يك�طبقه�قابل�نصب�ساده�بر�روي�ديوار�و�يا�طبقات�
براي�قرار�دادن�اشياء�تزئيني� باشد.� مركب�و�طرح�دار�چوبي�

مورداستفاده�قرار�مي�گيرد.

3ـ 5ـ آشنایي با روش هاي تهیه روکش چوبي

1-3-5- روکش گیري ارّه اي

براي�تهيه�روكش�چوبــي�روش�هاي�مختلفي�وجود�دارد�
كه�به�دو�نوع�ســنتي�و�صنعتي�تقسيم�بندي�مي�شوند.�در�روش�
ســنتي�كه�از�زمان�هاي�قديم�خصوصاً�مصر�باستان�رواج�داشته�
لايه�هاي�نازك�چوب�كه�گاهي�با�اســتفاده�از�ارّه�هاي�ظريف�
برش�داده�مي�شــده�بعنــوان�تزئين�كننده�و�پوشــش�كارهاي�

چوبي�مورداستفاده�قرار�مي�گرفته�است.
با�پيشرفت�فناوري�به�جاي�اره�هاي�دستي�از�ماشين�اره�گرد�
ميزي�اســتفاده�شــده�و�لايه�هاي�چوبي�بــا�ضخامت�1الي��1/2
ميليمتر�برش�داده�و�مصرف�شــده�اســت.�در�هر�صورت�براي�
روكش�گيــري�ارّه�اي�دقت�برش�بســيار�حائز�اهميت�اســت�و�
عمل�برش�بايســتي�يكنواخت�صورت�پذيرد.�عدم�رعايت�اين�
نكتــه�موجــب�ناهماهنگي�و�ضخامت�روكش�شــده�و�هنگام�
روكش�كاري،�مشكلاتي�را�موجب�مي�گردد)شكل�22ـ5(.

شكل 22ـ 5ـ روكش گیري ارّه اي.

 2-3-5-  روکش گیري با دستگاه اسلایسر )تراشه گیري(

در�اين�روش�كه�با�دستگاه�مخصوص�انجام�مي�شود�پس�از�
تثبيت�قطعات�بزرگ�با�مقطع�تقريباً�چهار�گوش�چوبي�بر�روي�
دســتگاه�عمل�لايه�برداري�روكش�در�جهات�مختلف�مماسي�
و�شــعاعي�انجام�مي�شــود�و�تيغه�دســتگاه�لايه�اي�از�چوب�با�
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ضخامت�تعيين�شــده�را�در�فواصل�زماني�مشــخص�در�طول�
چوب�برش�زده�و�بر�مي�دارد)شكل�23-�5و�5-24(.

شكل 23ـ 5

شكل 24ـ 5

3-3-5- روکش گیري با دستگاه لوله بري

در�ايــن�روش�گــرده�بينه�)قطعه�اســتوانه�اي�جدا�شــده�از�
درخــت(�در�بيــن�دو�گيره�با�دســتگاه�روكش�گيري�لوله�بري�
ثابت�شــده�و�با�چرخش�حول�محور�افقي�و�بوسيله�تيغه�برش،�

عمل�روكش�گيري�انجام�مي�شود)شكل�25ـ5(.

شكل 25ـ 5

4ـ 5ـ آشنایي با نقوش و رنگ روکش هاي چوبي

نقوش�روكش�هاي�چوبي�با�توجه�به�جهات�برش�روكش�

متفاوت�اســت.�نقوش�حاصل�از�برش�هاي�مماسي،�شعاعي�و�
بينابيني�تحت�عناوين�روكش�هايي�با�نقش�مماســي،�شعاعي�و�
بينابيني�معروف�بوده�و�ساير�حالات�چوب�نظير�مارپيچ�تاري�و�
غدّه�هاي�ريشه�هاي�درختان�نيز�در�نوع�نقوش�چوب�تأثيرگذار�

مي�باشند.�
رنگ�چوب�نيز�با�توجه�به�گونه�چوبي�متفاوت�بوده�و�در�
نتيجه�نقوش�روكش�نيز�متأثراز�رنگ�چوب�است�كه�به�شرح�

هر�كدام�پرداخته�مي�شود)26ـ5(.

شكل 26ـ 5

1-4-5- نقوش مماسي

اين�نوع�نقوش،�حاصل�از�برش�روكش�در�جهت�مماسي�و�
موازي�با�پره�هاي�چوبي�است.�در�واقع�عمل�روكش�گيري�در�
جهت�طول�درخت�شكل�مي�گيرد�و�در�دواير�ساليانه�بصورت�
دوايــر�نامنظم�و�متحدالمركز�به�نظر�مي�رســند�و�قطر�اكثريت�
دواير�در�امتداد�طول�چوب�مي�باشد)شكل�27ـ�5و�28ـ5(.�

شكل 27ـ 5
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شكل 28ـ 5

در�نقــوش�مماســي�اثــر�پره�هــاي�چوبي�كه�به�چشــمك�
معروفند�ديده�مي�شــود�و�اين�اثر�در�چوب�راش�بســيار�واضح�
اســت.�برخــي�از�چوب�هــا�نقوش�مماســي�زيبايي�نداشــته�و�
روكش�گيري�مماسي�از�آن�ها�كمتر�انجام�مي�شود�كه�مي�توان�

به�چوب�گلابي�اشاره�كرد)شكل�29ـ5(.

شكل 29ـ 5ـ نقوش مماسي V شكل در چوب. 

2-4-5- نقوش شعاعي

نقوش�شــعاعي�از�برش�هاي�شعاعي�چوب�بدست�مي�آيند�
و�نوارهاي�يك�در�ميان�تاريك�و�روشــن�در�روكش�هاي�اكثر�
چوب�ها�بوجود�مي�آيد.�نقوش�شعاعي�در�چوب�هايي�نظير�راش�
و�بلــوط�كه�پره�هاي�چوبي�طويلي�دارند�جلوه�زيبايي�را�بوجود�
مي�آورد�و�بدليل�وجود�لكه�هايي�درخشان�در�جهت�افقي�كه�به�

پر�مگس�معروفند،�ارزش�زيادي�دارند.)شكل�5-30(.

شكل 30ـ 5

3-4-5- نقوش بینابیني

در�هنگام�روكش�گيري،�نقوشي�كه�مابين�نقوش�مماسي�و�
شعاعي�حاصل�مي�شود�را�نقوش�بينابيني�مي�گويندكه�نه�كاملًا�

مماسي�و�نه�كاملًا�شعاعي�هستند)شكل�31ـ5(.

شكل 31ـ 5

4-4-5-نقوش نواري یا مارپیچ تاري

در�برخــي�از�گونه�هاي�چوبي،�الياف�چوب�مارپيچ�اســت�
و�هنگامي�كه�روكش�گيري�در�جهت�شــعاعي�انجام�مي�شود�
در�ســطوح�روكش،�نوارهاي�تاريك�روشــن�ديده�مي�شــود�
كه�به�روكش�هاي�نواري�يا�مارپيچ�تاري�مشــهور�اســت.�اين�
روكش�ها�در�گونه�هاي�استوانه�ايي�نظير�ماهاگوني�و�آكاژو�به�
وفور�يافت�مي�شــوند�و�در�گونه�هاي�ايراني�نيز�افراي�شــيردار�

اين�گونه�است)شكل�32ـ5(.

شكل 32ـ 5ـ نقوش نواري در چوب ماهاگوني.
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5-4-5- نقوش مواج

در�اين�نوع�از�روكش�ها،�الياف،�در�قســمت�هايي�موج�دار�
بوده�و�به�ســمت�راســت�يــا�چپ�خميده�هســتند�و�موج�هاي�
زيبايــي�را�ايجاد�مي�كنند�و�بهترين�مثــال�در�گونه�هاي�ايراني�

افراي�شيردار�است)شكل�33ـ5(.

شكل 33ـ 5

6-4-5- نقوش تاولي

تغييرات�راســتاي�الياف�و�تلاقي�آن�ها�ســطوح�كم�و�بيش�
گــردي�را�ايجاد�مي�نمايد�و�در�گونه�هايــي�همانند�افرا،�توس�
و�زبان�گنجشك�و�ماهاگوني�مشاهده�مي�شود)شكل�34ـ5(.

شكل 34ـ 5 

7-4-5- نقوش لایه اي 

گاهي�اوقات�در�برخي�از�نقوش�مماســي،�راستاي�الياف�از�
جهت�طولي�خارج�شده�و�در�سطوح�مماسي،�سطوحي�كوچك�
كه�كم�و�بيش�گرد�شده�و�برجسته�و�فرو�رفته�اند�مشاهده�مي�شود�
كه�نور�در�آن�ها�انعكاس�مي�يابد.�از�روكش�هاي�معروف�لايه�اي�

مي�توان�به�افرا�اشاره�كرد)شكل�35ـ5(.

شكل 35ـ 5

8-4-5- نقوش چشم بلبلي

گاهي�انحراف�موضعي�در�راســتاي�الياف�بوجود�مي�آيد�
كه�باعث�ايجاد�برآمدگي�هاي�مخروطي�شــكل�و�ســختي�در�
ســطح�داخلي�پوســت�مي�گردد.�اين�برآمدگي�ها�يك�مرتبه�
شــروع�شــده�و�از�طرف�داخلي�پوســت�به�ســمت�مغز�ادامه�
مي�يابد�و�براي�چند�ســال�در�حلقه�رويش�متوالي�باقي��مي�ماند�
و�به�صورت�چشــم�پرنده�مشاهده�مي�شود.�اين�نوع�روكش�در�
چوب�هاي�افرا�و�زبان�گنجشك�ديده�مي�شود)شكل�36ـ5(.�

شكل 36ـ 5

9-4-5- نقوش دو شاخه اي

روكش�در�محل�انشعابات�شاخه�گرفته�مي�شود�و�بيشتر�در�
چوب�گردو�مشاهده�مي�شود)شكل�37ـ5(.
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شكل 37ـ 5

01-4-5- نقوش بروسن
در�برخي�از�چوب�ها،�تعداد�زيادي�جوانه�قبل�از�اينكه�چوبي�
شوند�و�از�بين�بروند،�برآمدگي�هايي�در�چوب�ساقه�و�شاخه�هاي�
بزرگ�بوجود�مي�آورند�كه�روكش�بدست�آمده�از�آن�ها�بروسن�
مي�باشد.�از�گونه�هاي�معروف�كه�روكش�بروسن�بوجود�مي�آورند�

مي�توان�به�كيكم،�گردو�و�سنجد�اشاره�كرد�)شكل�38ـ5(.

شكل 38ـ 5

11-4-5- نقوش مهتابي
نقــوش�انشــعابي�)شــاخه�اي(�محو�شــده�در�داخل�چوب�

طبيعي�را�نقوش�مهتابي�مي�گويند)شكل�39ـ5(.

شكل 39ـ 5

12-4-5- نقوش لوپ

مرغوب�ترين�روكش�ها�و�زيباترين�آن�ها�لوپ�اســت.�اين�
نوع�روكش�چوبي�معمولاً�از�چوب�گردو�بدســت�مي�آيد.�در�
قســمت�كنده�درخت�نامنظمي�الياف�ايجاد�شــده�و�بصورت�
غــده�مانند�در�آمده�و�در�هنــگام�روكش�گيري�نيمه�لوله�بري،�

توليد�مي�شود.)شكل�40ـ�5(.

شكل 40ـ 5

31-4-5- نقوش پیگماني

بعلت�عدم�يكنواختي�انتشار�مواد�رنگي،�اين�نقوش�حاصل�
مي�شــوند�و�گونه�هاي�زيتون�و�زبرانــا�اين�گونه�نقوش�را�دارا�

مي�باشند)شكل�41ـ�5(.

شكل 41ـ 5

14-4-5- رنگ روکش
رنــگ�روكش�هــا�با�توجه�بــه�نوع�گونه�چوبي�مشــخص�
مي�شود.�برخي�از�گونه�ها�نظير�راش�داراي�رنگ�صورتي�مايل�
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به�قهوه�اي،�ملچ�قهوه�اي�مايل�به�قرمز،�گردو�خاكستري�مايل�به�
قهوه�اي�تا�قهوه�اي�تيره�بوده�و�طيف�وســيعي�از�رنگ�را�بوجود�
مي�آورند.�با�توجه�به�پيشــرفت�فناوري،�برخي�از�شــركت�هاي�
توليد�كننده�روكش�از�رنگ�هاي�مصنوعي�براي�تزئين�روكش�
طبيعي�چوبي�استفاده�كرده�و�رنگ�هاي�متنوعی�از�آبي�تا�بنفش�
تيــره�را�ايجاد�مي�كنند�كــه�در�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�
موجب�تحولي�شگرف�شده�است.�در�شكل�)42ـ�5(�تنوع�رنگي�

انواع�روكش�هاي�چوبي�مشخص�گرديده�است.

شكل 42ـ 5

5ـ 5ـ آشنایي با روش هاي تهیه روکش مصنوعي

روكش�هاي�مصنوعي،�ورقه�هاي�نازك�كاغذ�يا�پلاستيكي�

هســتند�كه�براي�پوشــش�فرآورده�هاي�چوبي�بكار�مي�روند.
روكش�هــاي�مصنوعي�از�نظر�رنگ�و�نقــوش�)نقوش�مواج،�

موزاييكــي،�ســاده�و�رنگي�و�غيره(�و�ضخامــت�داراي�انواع�
متفاوتي�هستند.�به�علت�كاربرد�مواد�حفاظتي،�رنگي�و�چسب�
بــر�روي�روكش�هاي�مصنوعي،�صفحاتي�كه�با�اين�روكش�ها�
پوشــش�داده�مي�شــوند،�در�برابــر�رطوبت�و�حــرارت�مقاوم�
هســتند�و�در�كارهاي�ســاختماني،�دكوراسيون�و�موارد�ديگر�
مورداستفاده�قرار�مي�گيرند.�ورقه�هاي�كاغذي�و�يا�پلاستيكي�
بــا�رزين�هــاي�مختلفي�نظير�ملامين�فرم�آلدئيد�آغشــته�شــده�
و�طــي�يك�عمليات�حرارتي�بر�روي�آن�ها�تثبيت�مي�شــوند.�
روكش�هاي�مصنوعي�بصورت�رولي�يا�شيتي�)ورقه�اي(�توليد�
شــده�و�در�بازار�به�فروش�مي�رســند.�بطور�كلي�ويژگي�هاي�
روكش�هاي�مصنوعي�بخصوص�روكش��ملامينه�عبارتنداز:�

1ـ�دوام�و�مقاومت�در�برابر�خش�و�ضربه
2ـ�تنوع�رنگ�و�مصرف�متنوع�آن

3ـ�مقاومت�در�برابر�رطوبت�و�حرارت

براي�روكش�كردن�انواع�صفحات�نظير�تخته�خرده�چوب�
)نئوپان(�و��MDFبه�روش�ملامينه،�مراحل�زير�انجام�مي�گيرد:

1ـ�آماده�كردن�زيركار�كه�همان�صفحات�چوبي�است.

2ـ�آغشته�كردن�كاغذ�به�رزين�ملامين

3ـ�قرار�دادن�روكش�رزين�خورده�بر�روي�صفحه�پرس

4ـ�عمليات�پرسكاري�در�فشار�)Bar 280(�و�درجه�حرارت�
.210� C0210  

گاهي�اوقات�براي�زيباســازي�بيشــتر�از�يك�پد�)صفحه(�
بافته�شــده�از�الياف�برنج�يا�پلاســتيك�استفاده�شده�و�نقوش�و�
برجســتگي�هاي�مختلفي�بر�روي�كاغذ�ايجاد�مي�كنند.�اين�پد�
با�قرار�گرفتن�ميان�صفحه�پرس�و�روكش�در�هنگام�پرسكاري�
نقوش�مختلف�و�برجســتگي�ها�و�فرورفتگي�هاي�خاصي�را�بر�

روي�صفحه�ملامينه�ايجاد�مي�نمايد.

در�شــكل�هاي�)43ـ�5(�بخش�هــاي�مختلف�يك�كارخانه�
توليد�صفحات�ملامينه�مشــاهده�مي�شــود.�در�شــكل�)44ـ�5(�

تخته�هاي�روكش�شده�با�رزين�ملامين�مشاهده�مي�شود.
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شكل 43ـ 5

شكل 44ـ 5

6ـ 5ـ مهمترین روکش هاي متداول در بازار چوب

روكش�هاي�موجود�در�بازار�چوب�بسيار�متنوع�هستند�و�با�
توجه�به�مصرف�توسط�مشتري�انتخاب�و�خريداري�مي�شوند.�
ولي�عمده�ترين�آن�ها�براي�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�به�

شرح�زير�هستند:

1-6-5- روکش راش

ايــن�نوع�روكش�به�رنــگ�صورتي�مايل�به�قهوه�اي�)گلي�
روشــن(�و�داراي�چشــمك�و�لكه�هــاي�قهــوه�اي�رنــگ�پر�
مگس�اســت.�از�ايــن�نوع�روكش�بــراي�روكش�هاي�نمايي،�
كابينت�ســازي�چوبي،�ســاخت�انواع�صفحه�ميز،�تختخواب�و�

ساير�مبلمان�چوبي�استفاده�مي�شود)شكل�45ـ�5(.

شكل 45ـ 5 

2-6-5- روکش ملچ

ايــن�روكش�به�رنگ�قهوه�اي�مايل�به�قرمز�مي�باشــد�و�در�
برخي�از�مواقع�رگه�هاي�ســبز�رنگي�در�آن�به�چشم�مي�خورد�
از�اين�روكش�نيز�در�روكش�هاي�نمايي�انواع�كابينت�چوبي،�
صفحه�ميز،�تختخواب�و�ساير�مبلمان�چوبي�استفاده�هاي�زيادي�

بعمل�مي�آيد)شكل�46ـ�5(.

شكل 46ـ 5

3-6-5- روکش گردو

اين�نوع�روكش�زيبا�به�رنگ�خاكســتري�مايل�به�قهوه�اي�
تا�قهوه�اي�تيره�و�داراي�نقوش�زيبا�مي�باشد�و�بافت�روكش�نيز�
ريز�بنظر�مي�رســد.�از�اين�روكش�به�عنوان�نماي�انواع�كابينت�
چوبي،�صفحه�ميز�و�ساير�مبلمان�چوبي�استفاده�زيادی�مي�شود�

)شكل�47ـ5(.
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شكل 47ـ 5

4-6-5- روکش اوجا

ايــن�روكــش�داراي�رنگ�زرد�روشــن�در�برون�چوب�و�
قهوه�اي�در�درون�چوب�اســت�و�براي�ســاخت�مبلمان،�انواع�
كابينت�چوبي،�صفحه�ميز�و�ســاير�وسائل�چوبي�مورداستفاده�

قرار�مي�گيرد)شكل�48ـ�5(.�

شكل 48ـ 5

5-6-5- روکش زبان گنجشک

اين�نوع�روكش�زرد�روشن�و�سبز�متمايل�به�زرد�تا�قهوه�اي�
روشــن�مي�باشــد�و�نقوش�زيباي�آن�در�ســاخت�انواع�كابينت�
چوبي�و�مبلمان�چوبي�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد)شكل�49ـ�5(�

شكل 49ـ 5

6-6-5- روکش صنوبر

اين�نوع�روكش،�زيباي�خاصي�نداشــته�و�رنگ�آن�سفيد�و�
در�قسمت�دروني�قهوه�اي�كم�رنگ�و�روشن�است�و�بيشتر�بعنوان�

روكش�زير�كار�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد)شكل�50ـ5(.�

شكل 50ـ 5

7-6-5- روکش افرا

اين�نوع�روكش�ســفيد�مايل�به�كرم�و�ريز�بافت�اســت�و�
داراي�درخشــندگي�صدفي�مي�باشــد.�از�ايــن�نوع�روكش�به�
دليل�زيبايی�و�روشــني�رنگ�آن�در�ساخت�مصنوعات�چوبي�
اتــاق�خواب،�اتاق�كــودك�و�كابينت�هاي�چوبي�آشــپزخانه�

استفاده��می�شود)شكل�51ـ5(.

شكل 51ـ 5

8-6-5- روکش نمدار

اين�نوع�روكش�سفيد�مايل�به�قهوه�اي�روشن�بوده�و�براي�
ســاخت�معرق�روكش�)از�قرار�دادن�قطعات�روكش�در�كنار�
همديگر�و�با�طرح�معرق�بدســت�مي�آيد(�و�دكوراسيون�ساده�

مورداستفاده�قرار�مي�گيرد.�)شكل�52ـ5(
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شكل 52ـ 5 

9-6-5- روکش توسکا ییلاقي

ايــن�روكش�به�رنگ�صورتي�روشــن�)قرمز(�بوده�و�پس�
از�برش�نارنجي�رنگ�مي�شــود�و�براي�نماســازي�و�ســاخت�
كابينت�هاي�چوبي،�صفحات�ميز،�پشــتي�انواع�قفســه�و�دكور�

و�ساير�مصنوعات�چوبي�كاربرد�دار)شكل�53ـ5(.

شكل 53ـ 5

10-6-5- روکش بلند مازو

اين�روكش�به�رنگ�قهوه�اي�روشــن�تا�تيره�است�و�از�آن�
براي�نماســازي،�كابينت�سازي،�معرق�روكش�و�ساخت�ساير�
مصنوعات�چوبي�اســتفاده�مي�شــود.�اين�روكــش�با�توجه�به�
مواد�تانني�در�هنگام�رنگ��كاري�دچار�مشــكلاتي�مي�شود�كه�
مي�توان�با�فنون�رنگ�كاري�از�بروز�اين�مشــكلات�جلوگيري�

كرد)شكل�54ـ5(.

شكل 54ـ 5

11-6-5- روکش ممرز

ايــن�نوع�روكش�داراي�رنگ�ســفيد�مايل�به�كرم�بوده�و�
براي�روكش�هاي�نمايي�و�معرق�كاري�روكش�به�كار�مي�رود�

)شكل�55ـ5(.

شكل 55ـ 5 

12-6-5- روکش آزاد

اين�روكش�به�رنگ�زرد�روشن�تا�قهوه�اي�متمايل�به�سرخ�
تا�زرد�طلايي�است�و�از�آن�براي�روكش�هاي�نمايي،�صفحات�

ميز�و�معرق�روكش�استفاده�مي�شود)شكل�56ـ5(.

شكل 56ـ 5
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13-6-5- روکش جگ )شیشم(

ايــن�روكش�متمايل�به�زرد�و�داراي�لكه�هاي�قهوه�اي�بوده�
و�بســيار�زيبا�اســت.�از�اين�روكش�بــراي�روكش�نماي�كار،�
ساخت�معرق�روكش�كابينت�چوبي�و�ساير�مصنوعات�چوبي�

استفاده��می�شود)شكل�57ـ5(.

شكل 57ـ 5

14-6-5- روکش پالیساندر

ايــن�روكش�اصطلاحــا�روكش�جگ�بوده�كــه�در�بازار�
چوب�ايران�تحت�عناوين�كوكوبولو�و�سرخ�چوب�هندي�نيز�

شناخته�می�شود)شكل�58ـ5(.

شكل 58ـ 5 

15-6-5- روکش ماهاگوني

اين�روكش�به�رنگ�خاكســتري�در�قسمت�چوب�برون�و�
زرد�تا�قهوه�اي�مايل�به�قرمز�مي�باشــد.�روكش�آن�بســيار�زيبا�
بوده�و�براي�نماكاري�مصنوعات�چوبي،�سطوح�ميزهاي�اداري�
و�غذاخوري،�ســاخت�انواع�كابينت�چوبــي�و�معرق�روكش�

كاربرد�زيادي�دارد)شكل�59ـ5(.

شكل 59ـ 5

16-6-5- روکش ساپلي

رنگ�خاكســتري�مايل�به�قرمز�تا�قهوه�اي�روشــن�داشته�و�
از�آن�براي�پوشش�ســطوح�وسيع�چوبي�نظير�ميزهاي�اداري،�
صنايع�مبلمان�و�معرق�روكش�استفاده�مي�گردد)شكل�60ـ5(.

شكل 60ـ 5

17-6-5- روکش آکاژو

نام�ديگر�روكش�ساپلي،�آكاژو�مي�باشد�و�با�اين�نام�هم�در�
بازار�چوب�شناخته�شده�است.

18-6-5- روکش زیتون

اين�روكش�به�رنگ�خاكســتري�تــا�زرد�كمرنگ�بوده�و�
داراي�رگه�هــاي�زيتوني�و�قهوه�اي�تيره�مي�باشــد.�اين�روكش�
زيبا�براي�ساخت�انواع�جعبه�هاي�چوبي�تزئيني،�معرق�روكش�
و�ساير�مبلمان�چوبي�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد)شكل�61ـ5(.
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شكل 61ـ 5

19-6-5-روکش چنار

اين�روكش�با�رنگ�ســفيد�روشــن�تا�قرمز�مايل�به�قهوه�اي�
بوده�و�لكه�هاي�قهوه�اي�صدفي�دارد.�از�اين�روكش�براي�ساخت�

انواع�مبلمان�و�كابينت�چوبي�استفاده�مي�شود)شكل�62ـ5(.

شكل 62ـ 5

20-6-5- روکش زبرانا

داراي�درون�چــوب�قهــوه�اي�مايل�به�خاكســتري�و�برون�
چوب�خاكســتري�مي�باشــد�و�نوارهاي�ســياه�و�سفيد�يك�در�
ميان�آن�شبيه�پوست�گورخر�مي�باشد.�از�اين�روكش�زيبا�براي�
پوشــش�ســطوح�بزرگ�ميزهاي�اداري�و�انواع�كابينت�چوبي�

استفاده�مي�شود)شكل�63ـ5(.�

شكل 63ـ 5

21-6-5- روکش تیک )ساج(

اين�روكش�به�رنگ�طلايي�قهوه�اي�و�يا�تيره�تر�مي�باشد�و�
براي�روكش�كاري�انواع�وسائل�تزئيني�و�مبلمان�مورداستفاده�

قرار�مي�گير)شكل�64ـ5(.

شكل 64ـ 5

22-6-5- روکش لیمبا

داراي�درون�چوب�و�برون�چوب�يك�رنگ�بوده�و�تقريباً�به�
رنگ�زرد�با�رگه�هاي�تيره�رنگ�ديده�مي�شود�و�براي�روكش�كاري�

معمولي�مصنوعات�چوبي�بكار�مي�رود)شكل�65ـ5(.�
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شكل 65ـ 5 

23-6-5- روکش کاج

اين�روكش�ســفيد�مايل�به�كرم�رنگ�اســت�و�از�آن�براي�
روكش�زيركار�و�معرق�روكش�استفاده�هاي�زير�بعمل�مي�آيد�

)شكل�66ـ5(.

شكل 66ـ 5

24-6-5- روکش بلوط

به�رنگ�قهوه�اي�روشــن�تا�تيــره�بوده�و�براي�روكش�هاي�
انواع�مبلمان�از�جمله�صفحات�ميز�و�كابينت�هاي�چوبي�كاربرد�

فراواني�دارد)شكل�67ـ5(.

شكل 67ـ 5

25-6-5- روکش لترون

همــان�روكــش�مصنوعــي�اســت�و�داراي�ضخامت�هاي�
متفاوت�از��1ميليمتر�تا��3ميليمتر�مي�باشد)شكل�68ـ5(.

شكل 68ـ 5

MDF، HPL و HDF 26-6-5- روکش

روكش�هاي�مصنوعي��HPL�،1MDF �2و��3�HDFمي�تواند�
از�انــواع�روكش�هاي�ملامينه،�فويل�وينيل�و�يا�چاپ�شــده�بر�
روي�صفحات�باشد�و�در�طرح�ها�و�رنگ�هاي�مختلفي�در�بازار�

موجود�مي�باشند)شكل�69ـ5(.

1. Medium Density Fiberboard
2. High Pressure Laminated 
3. High Density Fiberboard 
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شكل 69ـ 5

PVC 27-6-5- روکش

اين�روكش�بيشــتر�براي�لبه�چسباني�صفحات�چوبي�نظير�
�MDFو�تخته�خرده�چوب�بكار�مي�رود)شكل�70ـ5(.

شكل 70ـ 5

28-6-5- روکش ورزالیت

صفحــات�فشــرده�ورزاليت�بوســيله�انــواع�روكش�هاي�
مصنوعي�پوشش�داده�مي�شوند.

29-6-5- روکش ملامینه

كاغذهــاي�مخصوص�توســط�رزين�ملاميــن�فرم�آلدئيد�
پوشش�داده�شده�و�به�روي�صفحات�چوبي�نظير�MDF،�تخته�

خرده�چوب�و��HDFكشيده�مي�شوند)شكل�71ـ5(.

شكل 71ـ 5

30-6-5- سایر روکش ها

با�ضخامت� �HPL روكش� همان� واقع� در�  :CPL الف( 
كمتر�است�و�از�خانواده�پليمرهاي�ترموست�است�كه�در�اثر�
حرارت�شعله�ور�نمي�گردد�و�در�برابر�خراشيدگي�و�رطوبت�

داراي�مقاومت�قابل�ملاحظه�اي�مي�باشد.

مصنوعي:  بصورت  شده  رنگ  روکش هاي  ب( 
برخي�از�روكش�ها�نظير�صنوبر�و�سيكامور�كه�داراي�نقوش�
جمله� از� شيميايي� رنگ�هاي� بوسيله� را� مي�باشند� ساده�اي�
رنگ�هاي�نقره�اي،�خاكستري،�قهوه�اي،�سبز،�آبي�و�زرشكي�
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در� سپس� و� مي�كنند� رنگ� مخصوص� حوضچه�هاي� در� و�
دستگاه�هاي�خشك�كن�روكش�ها�خشك�شده�و�رنگ�آن�ها�
به� از�مهمترين�محلول�هاي�شيميايي�مي�توان� تثبيت�مي�شوند.�

فروسولفات�اشاره�كرد.

ج( روکش هاي چاپي: بر�روي�برخي�از�صفحات�چوبي�
نظير�MDF،�با�استفاده�از�فنون�مختلف�صنعت�چاپ�و�صنايع�

شيميايي،�نقوش�چاپي�ايجاد�مي�گردد.

مکانیکي  و  فیزیکي  خواص  با  آشنایي  5ـ  7ـ 
روکش هاي چوبي و مصنوعي

براي�كار�كردن�با�روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�دانســتن�
خــواص�فيزيكي�و�مكانيكــي�آن�ضروري�اســت.�مهمترين�
خــواص�فيزيكي�و�مكانيكي�روكش�هاي�چوبي�به�شــرح�زير�

است:

1-7-5- روکش هاي چوبي )طبیعي(

الف(خواص فیزیکي

ـ اندازة روکش: ضخامت�روكش�هاي�چوبي�)طبيعي(
تا�70سانتيمتر�و�طول� از��15 پهناي�آن�ها� ميليمتر� تا��3 از��0/3
آن�ها��250تا��340سانتيمتر�متغير�مي�باشد.�براي�محاسبه�مقدار�

m2استفاده�مي�شود. روكش�از�واحد�مترمربع�

ـ نقوش روکش: به�عنوان�يكي�ديگر�از�خواص�فيزيكي�
در�هنگام�كاربرد�مورد�توجه�قرار�مي�گيرد.

چوب،� همانند� طبيعي� روكش�هاي� روکش:  رطوبت  ـ 
رطوبت�جذب�كرده�و�از�دست�مي�دهند.

ـ رنگ روکش: با�توجه�به�تنوع�رنگ�گونه�هاي�چوبي،�
رنگ� است.� متفاوت� آن�ها� از� حاصل� روكش�هاي� رنگ�
روكش�هاي�چوبي�با�توجه�به�فرآيند�توليد�ممكن�است�تغيير�
يابد،�بدين�معني�كه�در�هنگام�پخت�روكش�در�حوضچه�ي�
بخار�كارخانجات�توليد�روكش،�بعلت�افزايش�درجه�حرارت،�
رنگ�روكش�نسبت�به�هنگامي�كه�قطعات�گرد�و�چهار�تراش�
چوبي�توسط�دستگاه�هاي�لوله�بري�و�تراشه�گير�)اسلايسر(�برش�

مي�خورند،�تغيير�يافته�و�كمي�تيره�تر�از�حالت�اوليه�در�مي�آيد.

ب(خواص مکانیکي روکش

خــواص�مكانيكــي�همانند�خــواص�فيزيكــي�روكش�به�
خصوصيات�گونه�چوبي�كه�روكش�از�آن�تهيه�شــده�اســت�
وابســته�اســت.�مهمترين�خاصيت�مكانيكــي�روكش�قابليت�
تاخــوري�آن�اســت�و�با�توجه�بــه�كم�بــودن�ضخامت�آن�و�
تغييرات�رطوبت�و�فشــار�فيزيكي�بر�آن�در�هنگام�انبارداري�تا�
خورده�و�در�برخي�اوقات�قوس�دار�مي�شود�كه�به�ناوداني�شدن�
معروف�اســت�و�در�صورت�لــزوم�و�در�هنگام�روكش�كاري�
مي�توان�آن�را�با�اســتفاده�از�اســپري�آب،�الكل�و�گليسيرين�و�
يا�غوطه�ور�ســاختن�در�ظرف�آب�به�حالت�اوليه�برگرداند.�از�
قابليت�تاخوري�روكش�براي�روكش�كاري�ســطوح�قوس�دار�

و�منحني�استفاده�می�شود)شكل�72ـ5(.
مقاومت��در�جهت�الياف�و�در�جهت�عمود�بر�الياف�روكش�
نيز�از�خصوصيات�مكانيكي�روكش�است�ولي�با�توجه�به�عدم�
كاربرد�آن�ها�در�مصرف�روكش،��زياد�مورد�توجه�نمي�باشد.

شكل 72ـ 5
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2-7-5- روکش هاي مصنوعي

روكش�هاي�مصنوعي�با�توجه�به�كاربرد�به�دو�دســته�كلي�
تقسيم�مي�شوند:

PVC1ـ�روكش�هاي�ملامينه،�2ـ�روكش�هاي�وينيلي�و�
روكش�هــاي�ملامينه�و�روكش�هــاي�وينيل�و��PVCداراي�
خصوصيــات�فيزيكي�يكســان�همانند�نقــوش،�رنگ�و�اندازه�
مي�باشــند�ولي�خصوصيــات�مكانيكي�آن�ها�متفاوت�اســت.�
مقاومت�به�ضربه،�مقاومت�در�برابر�خراشيدگي�در�روكش�هاي�
ملامينه�بســيار�بالاتر�از�روكش�هاي�وينيل�و�PVC است.�بطور�
كلي�روكش�هاي�مصنوعي�از�مقاومت�هاي�مكانيكي�بيشــتري�
نســبت�به�روكش�هاي�چوبي�طبيعي�برخوردار�هســتند�و�براي�
مصنوعات�چوبي�كه�بايســتي�در�برابر�رطوبت�مقاوم�باشــند،�
كاربرد�بيشــتري�دارند.�بعنوان�مثال�كابينت�هاي�سرويس�هاي�
بهداشــتي�بهتر�اســت�با�روكش�هاي�مصنوعي�ملامينه�ساخته�
شده�و�مورداستفاده�قرار�گيرند�و�يا�صفحات�كانتر�كابينت�هاي�
چوبي�آشــپزخانه�بايستي�با�روكش�هاي�ملامينه�پوشيده�شوند�

)شكل�73ـ5(.

شكل 73ـ 5 

8ـ 5ـ معایب انواع روکش  چوبي و مصنوعي

تشریح و نمایش انواع روکش چوبي و مصنوعي

معايــب�روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�تأثير�بســزايي�در�
كاربــرد�آن�ها�دارد.�بــراي�روكــش�كاري�مصنوعات�چوبي�
بايســتي�اين�گونه�معايب�را�شــناخت�و�در�جهت�رفع�و�ترميم�
آن�ها�كوشــش�كــرد.�مهمترين�معايــب�روكش�هاي�چوبي�و�

مصنوعي�به�شرح�زيرند:
1-8-5- طبله کردن و باد کردگي روکش: اين�عيب�
روكش�كاري� از� قبل� مرحله� در� محيطي� شرايط� به� توجه� با�
انبار� شرايط� مي�آيد.� بوجود� روكش�كاري� از� بعد� مرحله� و�
روكش�اعم�از�رطوبت�محيط�انبار�مي�تواند�از�دلايل�بوجود�
آمدن�طبله�و�بادكردگي�روكش�باشد.�همچنين�پس�از�عمليات�
روكش�كاري�شرايط�ويژه�پرس�و�چسب�مي�تواند�در�بوجود�

آمدن�اين�عيب�دخالت�داشته�باشد)شكل�74ـ5(.

شكل 74ـ 5

2-8-5- تغییر رنگ روکش: رنگ�روكش�ها�با�توجه�به�
دلايل�مختلفي�مي�تواند�تغيير�يابد.�مهمترين�دليل�تغيير�رنگ�
نور�خورشيد�است�كه�در�مكان�هاي�روباز�با�توجه�به�اشعه�هاي�
مختلف�نور�خورشيد�موجب�تخريب�روكش�و�تغيير�رنگ�آن�
مي�گردد. يكــي�ديگر�از�عوامــل�تغيير�رنگ�روكش�اثر�مواد�
شيميايي�بر�روي�آن�است�كه�يا�در�انبار�و�يا�در�حين�عمليات�
روكش�كاري�امكان�تأثير�آن�مواد�بر�روكش�ها�وجود�دارد�و�

موجبات�تغيير�رنگ�روكش�ها�مي�گردند.



73 واحد کار پنجم: توانایی انتخاب انواع روکش چوبی و مصنوعی جهت مصارف کاربردی آن

روكش�هاي� )در� زنده:  و  مرده  گره  اثر   -5-8-3
درختان� شاخه�هاي� اثرات� كه� زنده� و� مرده� گره�هاي� طبيعي(�
روكش�ها� معايب� از� ديگر� يكی� نيز� مي�باشد� روي�چوب� بر�
است.�گره�هاي�مرده�بدليل�جدا�شدن�از�چوب�موجب�سوراخ�
شدن�چوب�شده�و�اثر�آن�در�روكش�گيري�مشهود�مي�باشد.�
البته�در�كارخانجات�روكش�گيري�اين�عيب�در�مراحل�كنترل�
كيفيت�محصول�تشخيص�داده�شده�و�در�نهايت�ممكن�است�
كه�اثرات�گره�زنده�بر�روي�روكش�هاي�چوبی�كمي�مشهود�

باشد)شكل�75ـ5(�و�)شكل�76ـ5(.

شكل 75ـ 5

شكل 76ـ 5

روکش(:  بودن  )خیس  رطوبت  اثرات   -5-8-4
داده� تغيير�حالت� به�رطوبت�مي�توانند� توجه� با� نيز� روكش�ها�
مي�دهد.� رخ� آن�ها� در� واكشيدگي� و� همكشيدگي� پديده� و�

روكش�ها�بر�اثر�گرفتن�رطوبت�و�يا�از�دست�دادن�آن�تغيير�
حالت�مي�دهند�و�در�صورت�دريافت�رطوبت�همان�عيب�طبله�

يا�بادكردگي�در�آن�ها�بوجود�مي��آيد.�

اثر� بر� نيز� شكاف� و� ترك� شکاف:  و  ترك   -5-8-5
پديده�هاي�جذب�و�دفع�رطوبت�و�واكشيدگي�و�همكشيدگي�
با� چوبي� روكش� توليد� حين� در� همچنين� مي�آيد.� بوجود�
روش�هاي�لوله�بري،�نيمه�لوله�بري،�اسلايسر�و�روكش�گيري�
اره�اي�نيز�معايب�ترك�خوردگي�و�شكاف�در�روكش�ايجاد�

شده�و�موجب�كاهش�خصوصيات�مكانيكي�آن�مي�گردد.

دستورالعمل کارگاهي

الف(�تشخيص�معايب�روكش�هاي�طبيعي�
1ـ�يــك�قامه�روكــش�چوبي�راش�يــا�روكش�هاي�مورد�
مصــرف�در�كارگاه�را�انتخاب�كــرده�و�بر�روي�ميز�كار�قرار�

دهيد.
2ـ�از�بين�روكش�هاي�يــك�قامه،�روكش�هايي�كه�داراي�
عيب،�بادكردگي�يا�طبله�شــده�هســتند�را�جــدا�كرده�و�كنار�

بگذاريد.�اين�روكش�ها�ممكن�است�پوسيده�شده�باشند.
3ـ�روكش�هايي�كه�تغيير�رنگ�زيادي�در�آن�ها�رخ�داده�و�
ممكن�است�در�حين�عمليات�رنگ�كاري�ايجاد�اشكال�نمايند�

را�شناسايي�كرده�و�جدا�بگذاريد.
4ـ�روكش�هايــي�كــه�داراي�ســوراخ�هاي�حاصل�از�گره�
مرده�و�يا�گره�هاي�ايجاد�شــده�بر�روي�روكش��هســتند�را�از�

روكش�هاي�سالم�سوا�كرده�و�كنار�بگذاريد.
5ـ�روكش�هايي�كه�خيس�شده�و�رطوبت�دريافت�كرده�اند�
و�همچنيــن�روكش�هايــي�كه�بــر�اثر�از�دســت�دادن�رطوبت�
همكشــيده�شــده�و�تغيير�حالت�داده�اند�را�نيز�از�روكش�هاي�

سالم�جدا�كرده�و�كنار�بگذاريد.
6ـ�روكش�هايي�كه�ترك�و�شــكاف�در�آن�ها�زياد�بوده�و�

در�روكش�كاري�موجب�اختلال�مي�شوند�را�جدا�كنيد.
ب(�تشخيص�معايب�روكش�هاي�مصنوعي

1ـ�روكش�هاي�مصنوعي�تغيير�رنگ�داده�بر�اثر�تابش�نور�
خورشــيد�و�يا�مواد�شيميايي�را�از�ورق�هاي�روكش�سالم�جدا�

كنيد.
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2ـ�روكش�هــاي�مصنوعــي�كــه�در�انبــار�رطوبــت�ديده�
و�تغييــرات�فيزيكي�نامناســبي�در�آن�ها�مشــهود�اســت�را�از�

روكش�هاي�سالم�جدا�كنيد.
3ـ�روكش�هاي�مصنوعي�كه�بر�اثر�شرايط�محيطي�ترك�و�
شــكاف�خورده�اند�و�قابل�استفاده�نمي�باشند�را�از�روكش�هاي�

سالم�جدا�و�كنار�بگذاريد.

9ـ 5ـ ابعاد استاندارد روکش هاي چوبي و مصنوعي

ابعــاد�اســتاندارد�روكش�با�توجه�نــوع�طبيعي�و�مصنوعي�
آن�ها�متفاوت�اســت.�روكش�هــاي�طبيعي�با�توجــه�به�واحد�
دســته�بندي�آن�هــا�كــه�قامه�اســت�در�اندازه�هاي�مشــخصي�
اســتاندارد�مي�شــوند�و�روكش�هاي�مصنوعي�با�توجه�به�تنوع�
توليد�آن�ها�ابعاد�متفاوتي�داشته�و�بصورت�رول،�شيت�)ورق(�

به�فروش�مي�رسند.

ـ تشریح ابعاد استاندارد روکش هاي چوبي و مصنوعي 
موجود در بازار چوب

دراين�قسمت�به�شرح�ابعاد�استاندارد�برخي�از�روكش�هاي�
چوبي�موجود�در�بازار�چوب�مي�پردازيم.

الف( روکش راش

طول:��270ـ��240سانتيمتر�
عرض:��30ـ��15سانتيمتر�
ضخامت:��0/5ميليمتر.

ب( روکش ملچ

طول:��270ـ��240سانتيمتر�
�عرض:��30ـ��15سانتيمتر�
�ضخامت:��0/5ميليمتر�
ج( فرمیکا استخوان

 طول:��244سانتيمتر�

�عرض:��122سانتيمتر�
�ضخامت:��0/5و��0/6و��0/7و��2/5ميليمتر�

د( روکش وینیل رولي
طول:��15متر�

عرض:��35سانتيمتر�
�ضخامت:��0/2ميليمتر 

10ـ 5ـ اصول درجه بندي انواع روکش چوبي 
و مصنوعي

روكش�هاي�چوبي�برحسب�مرغوبيت�درجه�بندي�شده�و�به�
درجات�سوپر،�درجه�1،�درجه��2تقسيم�بندي�مي�شود.�روكش�
سوپر�دارای�كمترين�عيب�بوده�و�به�ترتيب�روكش�هاي�درجه�
�1و�روكش�هــاي�درجه��2داراي�معايب�بيشــتري�مي�باشــند.�
روكش�سوپر�و�درجه��1براي�روي�كار�و�روكش�هاي�درجه��2
براي�زير�كار�استفاده�می�شوند.�درجه�بندي�روكش�ها�بر�قيمت�
آن�ها�تأثيرگذار�اســت.�به�عنوان�مثــال�يك�متر�مربع�روكش�
راش�ســوپر�قيمتي�در�حدود��1/5برابر�روكش�راش�درجه��1

داشته�و�از�مرغوبيت�بيشتري�برخوردار�است.�
روكش�هاي�مصنوعي�نيز�با�توجه�به�نوع�كارخانه�ســازنده�
درجه�بندي�شــده�و�ملاك�آن�مرغوبيت�و�سطوح�بدون�عيب�

آن�ها�مي�باشد.

دستورالعمل کارگاهي

1ـ�يك�قامه�روكش�ملچ�يا�هر�نوع�روكش�كه�در�كارگاه�
موجود�است�را�انتخاب�كنيد.

2ـ�برچســب�كارخانه�سازنده�روكش�را�مشخص�كرده�و�
مشاهده�كنيد.

3ـ�اگر�روكش�سوپر�و�يا�روكش�درجه��1و�درجه��2باشد،�
آن�را�متناسب�با�نوع�كار�روكش�كاري�انتخاب�كنيد.

4ـ�روكــش�مصنوعي�بصورت�رول�يا�شــيت�)ورقي(�را�با�
توجه�به�عدم�وجود�معايب�متداول�انتخاب�كنيد.

5ـ�از�روكش�هاي�سوپر�و�درجه�1براي�روكش�هاي�نمايي�
استفاده�كنيد.�

6ـ�از�روكش�هاي�درجه��2براي�زير�كاراستفاده�كنيد.
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و  چوبي  روکش  انواع  انتخاب  اصول  5ـ  11ـ 
مصنوعي جهت مصارف کاربردي آن

دستورالعمل کارگاهي

1ـ�يك�قامه�روكش�چوبي�گردو�يا�افرا�و�يا�هرگونه�روكش�
چوبــي�موجود�در�كارگاه�را�انتخاب�كنيــد�و�بر�روي�ميز�كار�

قرار�دهيد.
2ـ�روكش�هــاي�چوبي�بدون�بادكردگــي،�تغيير�رنگ،�اثر�
گره�مرده�و�بدون�اثر�رطوبت�)خيس�شدن(�را�انتخاب�كنيد.

3ـ�روكش�هاي�چوبي�بدون�ترك�و�شكاف�را�انتخاب�كنيد.
4ـ�روكش�هــاي�مصنوعي�رولي�يا�شــيتي�)ورقي(�ســالم�و�

بدون�ترك�و�شكاف�و�برآمدگي�را�جدا�كنيد.
5ـ�روكش�ها�را�با�توجه�به�كاربردشان�از�لحاظ�روكش�روي�
كار�و�روكش�زير�كار�اســتفاده�كنيد.�از�روكش�هاي�ســوپر�و�
درجه��1براي�روي�كار�و�از�روكش�هاي�درجه��2براي�زير�كار�

استفاده�كنيد.
6ـ�روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�سالم�و�انتخاب�شده�را�در�

انبار�كارگاه�و�بر�روي�پالت�قرار�داده�و�نگهداري�كنيد.
7ـ�داخل�انبار�روكش،�بايســتي�هواكش�هاي�پنكه�اي�نصب�
شــده�باشــد�تا�تهويه�هوا�به�خوبي�انجام�شود.�انبار�كارگاه�را�از�

اين�لحاظ�كنترل�كنيد.
8ـ�بر�روي�روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�پلاستيك�و�نايلون�
كشيده�و�آن�ها�را�از�شرايط�فيزيكی�نامطلوب�مصون�نگهداريد.
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آزمون پاياني 5

1ـ�خصوصيات�فيزيكي�و�مكانيكي�روكش�هاي�چوبي�)طبيعي(�و�روكش�هاي�مصنوعي�چه�تفاوت�هايي�دارند؟�نام�ببريد.
2ـ�خصوصيات�روكش�هاي�داراي�نقوش�لايه�اي،�بروسن�و�چشم�بلبلي�را�بنويسيد.

3ـ�روكش�هاي�سبز�رنگ�كانتر�)صفحه�كابينت(�آشپزخانه�چه�نوع�روكشي�را�نشان�مي�دهد؟

ب(�روكش�وينيل الف(�روكش�چوبي�)طبيعي(�
د(�روكش�كاغذي ج(�روكش�ملامينه�

4ـ�تفاوت�روكش�گيري�به�روش�هاي�ارّه�اي،�لوله�بري�و�تراشه�گيري�)اسلايسر(�را�بنويسيد.
5ـ�چشمك�)پره�هاي�چوبي(�در�كداميك�از�روكش�هاي�زير�با�چشم�مسلح�ديده�مي�شود؟

ب(�زبان�گنجشك الف(�راش�
د(�صنوبر ج(افراي�قندي�

6ـ�دو�نوع�از�معايب�روكش�هاي�چوبي�)طبيعي(�را�بنويسيد.
7ـ�خصوصيات�ظاهري�روكش�هاي�تيك،�ملچ�و�زيتون�را�بنويسيد.

8ـ�براي�روكش�كاري�كابينت�هاي�چوبي�در�سرويس�هاي�بهداشتي�كداميك�از�روكش�هاي�زير�مناسب�است؟
ب(�فويل الف(�روكش�هاي�چوبي�)طبيعي(�

د(�روكش�هاي�ملامينه ج(�روكش�هاي�كاغذي�
9ـ�براي�انتخاب�صحيح�يك�روكش�جهت�عمليات�روكش�كاري،�بايد�چه�مراحل�كاري�انجام�مي�شود؟

10ـ�در�شكل�زير�چه�نوع�روش�روكش�گيري�مشاهده�مي�شود؟

ب(�نيمه�لوله�بري الف(�تراشه�گيري�)اسلايسر(�
د(�لوله�بري ج(�ارّه�اي�
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توانايي بستن قطعه كار به گيره و 
ميز كار و سرويس و نگهداري ميز كار

واحد كار ششم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�ابعاد�استاندارد�ميز�كار�را�بيان�كند.

�گيره�هاي�مورداستفاده�در�ميز�كار�را�تشريح�كند.

�مواد�سرويس�و�نگهداري�ميز�كار�را�شناسايي�كند.

�اصول�سرويس�و�نگهداري�ميز�كار�را�بيان�كند.

�اصول�بستن�قطعه�كار�به�ميز�را�بيان�كند.

�بستن�قطعات�به�ميز�كار�را�انجام�دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

224
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پيش آزمون 6

1ـ�تفاوت�ميز�كار�در�دفتر�اداره�يا�خانه�با�ميز�كار�در�كارگاه�چيست؟
2ـ�به�نظر�شما�جنس�ميز�كار�دفتر�اداري�از�چيست؟
3ـ�ميز�كار�كارگاه�از�چه�موادي�تشكيل�مي�شود.
4ـ�ارتفاع�داده�شده�براي�ميز�كار�كدام�است؟

ب(��150سانتيمتر� الف(��250ميليمتر�
د(��60تا��80سانتيمتر ج(��1/20متر�

5ـ�كداميك�از�ميز�كارهاي�زير�براي�كارگاه�خانگي�صنايع�چوب�مناسب�تراست؟

6ـ�گيره�در�ساخت�كارهاي�چوبي�چه�استفاده�اي�دارد؟�دو�نوع�آن�را�شرح�دهيد.



روکش کاری مصنوعات چوبی80

1ـ 6ـ میز کار
در�كارگاه�صنايع�چوب�براي�انجام�هر�نوع�كار�دســتي�از�

ميز�كار�استفاده�مي�كنند)شكل�3ـ�6(.

شكل 3ـ 6ـ میز كار كارگاهي 4 طرفه.

ميز�كار�صنايع�چوب�بايســتي�طوري�ســاخته�شــود�كه�به�
راحتي�بتوانيد�كنار�آن�بايســتيد�و�بر�ســطح�صفحه�بالاي�آن�
مســلط�باشيد.�بهترين�ميز�كار�در�صنايع�چوبي�ميزي�است�كه�
سطح�آن�از�جنس�چوب�ساخته�شده�باشد�و�وقتي�كه�كنار�آن�
مي�ايستيد�ارتفاع�ميز�تا�زير�مچ�دست�شما�باشد)شكل�4ـ�6(.

شكل 4ـ 6ـ میز كار آموزشي.

كاربرد�ميز�كار�براي�انجام�عمليات�خط�كشي،�اندازه�گيري،�
انــدازه�گذاری،�بريدن،�رنديدن،�مغاركاري،�ســوراخ�كاري،�

سوهانكاري�و�ديگر�كارهاي�دستي�مي�باشد.
براي�هر�نوع�كار�با�دست�بايد�بتوانيد�بر�روي�قطعه�كار�حداكثر�
نيروي�لازم�را�اعمال�كنيد.�از�نظر�ارگونومي�)تناسب�سازي(�بايد�

ميز�كار�متناسب�با�اندازه�قد�هر�شخص�باشد.�

1-1-6-تشریح قسمت هاي مختلف میز کار 

ميز�كار�بايســتي�طوري�ساخته�شود�كه�در�موقع�كار�ثابت�
و�مقاوم�در�مقابل�اعمال�نيروهاي�مختلف�با�دســت�باشــد.�ميز�

كاراز�قسمت�هاي�عمده�زير�ساخته�مي�شود.�)شكل5ـ�6(.

شكل 5ـ 6ـ میز كار دو طرفه كشودار.

پايه�هــاي�محكم�چوبي�يــا�فلزي�كه�مي�تواند�از�دو�صفحه�
ضخيــم�عمودي�و�يا�چهار�پايه�قوي�ســاخته�شــود�و�بوســيله�
قيدهــاي�عرضي�محكم�به�يكديگــر�متصل�گردند.�چهار�پايه�
ميز�را�بوسيله�يك�صفحه�مقاوم�چوبي�ضخيم�و�سنگين�از�بالا�
ثابت�مي�نمايند�كه�روي�اين�صفحه�يك�فرورفتگي�براي�جاي�
ابزار�ساخته�شده�است�و�طوري�مي�باشد�كه�از�چهار�طرف�اين�
ميز�كار�مي�توان�اســتفاده�نمود.�در�دو�سر�صفحه�ميز�كار�يك�
گيره�عقب�يا�گيره�كله�دســتگاه�و�يك�دســتگاه�گيره�چوبي�
بزرگ�در�جلو�نصب�گرديده�است.�در�ميز�كارهاي�يك�طرفه�
جــاي�ابزار�را�مي�توان�در�بالاي�ميز�گذاشــت�واز�گيره�كتابي�

مخصوص�نيز�در�آن�ها�استفاده�نمود)شكل�6ـ�6(.

شكل 6ـ 6ـ میز كار یك طرفه با گیره كتابي.



81 واحد کار ششم: توانایی بستن قطعه کار به گیره و میزکار و سرویس و نگه داری میزکار

2-1-6- اندازه استاندارد ابعاد میز کار

استاندارد�ارتفاع�ميز�كار�را�متناسب�با�قد�افرادي�مي�گيرند�
كه�روي�آن�كار�مي�كند�و�بايد�ارتفاع�تا�زير�مچ�دســت�آن�ها�
باشد.�طول�ميز�كار�از��135تا��178سانتيمتر�و�عرض�آن��59/5
تا��128ســانتي�متر�اســت.�كارخانجات�مختلف�براي�اســتفاده�
� خانگي�و�آزمايشگاهي�ميز�كارهاي�كوچكتر�با�انواع�تاشونده�ـ
متحرك�و�قابل�نصب�به�ديوار�و�تجهيزات�فرعي�نيز�ساخته�اند.�

2ـ 6ـ انواع گیره

بــراي�محكم�و�ثابت�نمودن�قطعات�كار�و�اعمال�نيروهاي�
برشــي�ـ�كششي�ـ�خمشــي�و�رنديدن�و�ســوهانكاري�و�ساير�
كارهاي�دســتي�بر�روي�چوب�از�گيره�هاي�مختلف�اســتفاده�

مي�شود�كه�شامل:
الف(�گيره�بغل�مدل�آلماني�و�مدل�فرانســوي�كه�به�آن�ها�

گيره�موازي�نيز�مي�گويند)شكل�7ـ�6(.

شكل 7ـ 6ـ گیره بغل كه در مدل آلماني جلوي میز كار نصب مي شود.

ايــن�گيره�از�چوب�ضخيم�و�مقاوم�پهن�برگ�مانند�افرا�يا�
ممرز�و�راش�ساخته�مي�شود.�مكانيسم�آن�به�دو�صورت�ساده�
و�باز�شــونده�با�دســته�چوبي�بلند�جلوي�آن�اســت�كه�متصل�
به�ميله�پيچ�حديده�شــده�زير�آن�مي�باشــد�و�فك�چوبي�گيره�
را�از�جلو�باز�و�بســته�مي�نمايد�و�همچنين�با�مكانيســم�قفل�دار�
ساخته�شده�است�كه�با�اهرم�كردن�ضامن�زير�دسته�به�صورت�
اتوماتيك�به�جلو�و�عقب�باز�و�بسته�مي�شود�و�دهانه�فك�گيره�

را�تنظيم�مي�كند.
ب(�گيره�كتابي�فلزي�مدل�ركورد�كه�به�دو�صورت�ساده�

باز�و�بســته�شــونده�بدون�زبانه�فلزي�اضافي�و�يا�با�ضامن�قفل�
شــونده�كه�تسريع�در�باز�و�بسته�شدن�فك�هاي�گيره�مي�نمايد�
و�همچنين�زبانه�فلزي�كشويي�ساخته�مي�شود.�)شكل�8ـ�6(.

شــكل 8ـ 6ـ گیره كله گي كتابي فلزي با زبانه كشــویي و حركت قفل 
شونده.

گيره�هاي�كتابي�را�هم�به�عنوان�گيره�كله�گي�در�عقب�ميز�
كار�و�هــم�به�عنوان�گيره�بغل�موازي�در�جلوي�ميز�كار�نصب�

مي�نمايند.

3ـ 6ـ اصول بستن قطعه کار به گیره

بــا�توجه�به�اينكــه�ابزارهاي�صنايع�چــوب�داراي�لبه�هاي�
خيلــي�تيــز�برنده�مي�باشــند�مانند�ابزارهاي�دســتي�اره،�رنده،�
چوبســا،�فرزدســتي�و�...�بايد�فك�گيره�هاي�جلو�و�عقب�ميز�
كار�چوبي�باشند�تا�در�اثر�برخورد�با�تيغ�ابزار�آن�را�كند�نكند.�
در�مورد�گيره�هاي�فلزي�كتابي�نيز�كه�استفاده�گرديده�بايد�از�
ورقه�چوبي�جداگانه�بين�فك�ها�استفاده�گردد�تا�چوب�در�اثر�
محكم�كردن�گيره�له�نشــود�و�جاي�داغ�فك�گيره�در�چوب�
باقي�نماند.�در�گيره�هاي�آلماني�و�فرانسوي�)شكل�9ـ�6(�چوبي�
بودن�گيره�ها�و�طريقه�بســتن�صحيح�قطعه�كار�به�گيره�رعايت�
شده�است.�گيره�ها�بعد�از�نصب�مخصوصاً�وقتي�قطعه�كار�بين�
فك�هاي�آن�محكم�شده�نبايد�لقي�داشته�باشند)شكل�10ـ�6(.
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شكل 9ـ 6ـ گیره بغل مدل فرانسوي یا گیره موازي.

شــكل 10ـ 6ـ گیره فلزي رومیزي براي عملیات خط كشــي و چوبســاء 

كاري.

ـ�قبل�از�نصب�گيره�هاي�كتابي�به�ميز�كار�دقت�كنيد.�طبق�
شــكل�آورده�شــده�به�داخل�و�بالاي�فك�هاي�آن�چوب�پهن�
برگ�مناسب�پيچ�كنيد.�محل�سوراخ�پيچ�ها�را�قبلًا�خزينه�كنيد�
تا�ســرپيچ�كه�فلزي�است�قدري�داخل�چوب�فرو�رود�و�خطر�
برخورد�با�ابزار�يا�اثر�تخريب�در�محل�اعمال�فشار�براي�بستن�

چوب�روي�سطح�آن�نداشته�باشد)شكل�11ـ�6(.

شكل 11ـ 6ـ نصب چوب به فك هاي فلزي گره كتابي.

ـ�در�موقع�بســتن�قطعه�كار�به�گيــره�آن�را�قدري�بالاتر�از�
سطح�ميز�ببنديد�تا�خطر�برخورد�ابزار�كاربه�ميز�وجود�نداشته�

باشد.
ـ�براي�عمليات�مغاركاري�و�مته�كاري�نيز�زير�قطعه�كار�يك�
صفحه�چوبي�قرار�دهيد.�قطعه�كار�را�با�اســتفاده�از�گيره�هاي�
كمكي�و�پيچ�دســتي�نيــز�مي�توانيد�براي�عمليات�روي�چوب�
به�صفحه�ميز�كار�محكم�كنيد�و�يا�با�اســتفاده�از�ســوراخ�هاي�
بزرگ�مكعبي�يا�اســتوانه�كه�در�ســطح�ميز�ايجاد�شده�و�محل�
استقرار�آهن�ها�و�قطعات�مانع�و�نگهدارنده�است،�قطعه�كار�را�

ثابت�نماييد)شكل�12ـ�6(.

شكل 12ـ 6ـ بستن قطعه كار بوسیله گیره كتابي.

4ـ 6ـ آشنایي با مواد و ابزار مورد نیاز سرویس 
و نگهداري میز کار 

براي�سرويس�و�نگهداري�ميز�كار�كه�مقصود�تميز�كردن،�
روغــن�كاري�و�گريــس�كاري�ميلــه�حديده�شــده�و�قطعات�
متحــرك�فلــزي�همچنين�پرداخت�و�صاف�كردن�ســطح�آن�
مي�باشــد�بايد�از�برس�مويي،�روغن�و�گريس�و�رنده�خشــي�و�
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ليسه�استفاده�نمود.�روغن�و�گريس�از�مشتقات�نفتي�هستند�كه�
در�صورت�ماليده�شــدن�روي�قطعات�فلزي�از�فرســوده�شدن�
و�خوردگــي�آن�هــا�در�اثر�اصطكاك�بــا�يكديگر�جلوگيري�
مي�كنند�و�از�زنگ�زدگي�)اكســيده�شدن(�فلز�در�اثر�رطوبت�

نيز�ممانعت�بعمل�مي�آورند)شكل�13ـ�6(.

شگل 13ـ 6ـ روغندان و گریس پمپ.

بــراي�روغــن�كاري�از�روغندان�و�بــراي�گريس�كاري�از�
گريس�پمپ�كوچك�دســتي�اســتفاده�كنيــد�و�حداقل�ماهي�
يك�بار�فلزات�متحرك�ميز�كار�را�روغن�كاري�كنيد.�ســطح�
ميز�كار�را�مرتب�با�برس�مويي�تميز�كنيد�و�حداقل��6ماه�يكبار�
با�ليســه�پرداخت�نماييد�و�براي�نچســبيدن�چسب�به�آن�روغن�

بزرك�بماليد.
دقت�كنيد�ســطح�ميز�كار�را�از�برخورد�با�ابزارهاي�برنده�
حفظ�كنيد�و�ابزارها�را�پس�از�هر�عمل�در�جاي�ابزار�كه�روي�
ميز�كار�محــل�فرورفتگي�براي�آن�ها�وجود�دارد�قرار�دهيد�و�
عادت�كنيد�رنده�هاي�دســتي�را�پــس�از�كاربرد�از�پهلو�روي�

سطح�بگذاريد.

دستورالعمل

1ـ�در�شروع�كار�از�لباس�كار�مناسب�و�تميز�استفاده�كنيد.
2ـ�ابــزار�مورد�نياز�مانند�برس��مويــي،�روغندان�و�گريس�
پمپ،�ليسه،�رنده�دستي،�مغار،�چكش،�آهن�مانع�و�نگهدارنده،�
پيچ�دســتي�مناسب�و�گونيا�را�از�انبار�تحويل�بگيريد�و�پس�از�
تميــز�كــردن�با�برس�مويي�در�فرورفتگي�جــاي�ابزار�ميز�كار�

بگذاريد.

3ـ�يــك�قطعــه�چوب�بريده�شــده�بــه�گيره�فلــزي�روي�
دســتگاه�ميــز�كار�ببنديد�و�بــا�گونيا�و�مداد�خط�كشــي�كنيد���������������������������

)شكل�14ـ�6(.

شكل 14ـ 6ـاستفاده از گیره رومیزي.

4ـ�يك�صفحه�يا�قطعه�چوب�با�استفاده�از�آهن�مانع�دستگاه�
روي�ميز�كار�ثابت�و�محكم�كنيد�و�بوسيله�رنده�يك�لبه�آن�را�

پخ�بزنيد)شكل�15ـ�6.(

شكل 15ـ 6ـ رندیدن با استفاده از گیره عقب و آهن دستگاه.

5ـ�قبل�از�محكم�كردن�گيره�ميز�كار�آن�ها�را�باز�و�بســته�
كنيد�و�لقي�نداشتن�آن�را�امتحان�نماييد.

6ـ�يــك�قطعه�كار�يا�صفحه�را�روي�ميز�كار�بوســيله�مانع�
دســتگاه�اهرمي�فشــاري�و�يا�پيچ�دستي�ثابت�كنيد�و�با�چكش�

و�مغار�قسمتي�از�آن�را�كنده�كاري�نماييد.
دقت�كنيد�تيزي�نوك�مغار�شما�نبايد�به�سطح�ميز�برخورد�
كند.�براي�اطمينان�از�اين�مســئله�زيــر�قطعه�اي�كه�مي�خواهيد�
كنــده�كاري�كنيد�يك�صفحــه�نئوپان�يا�چند�لايي�يا�فيبر�قرار�

دهيد)شكل�16ـ�6(.
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شــكل 16ـ 6ـ مغاركاري و ثابت كردن صفحه كار با اســتفاده از آهن 

نگهدارنده اهرمي.

7ـ�در�پايان�كار�ســطح�صفحه�ميز�را�بوســيله�ليسه�يا�رنده�
خشــي�كاملًا�پرداخت�كنيد�و�چنانچه�چســب�روي�سطح�آن�
ريخته�شده�با�ليسه�يا�رنده�خشي�برطرف�نماييد)شكل�17ـ�6(.

شكل 17ـ 6ـ لیسه كردن میز كار.

8ـ�ابزارهــاي�خــود�را�جمع�آوري�نمــوده�و�با�برس�مويي�
كاملًا�تميز�كنيد�و�تحويل�انبار�دهيد.

9ـ�قطعــات�فلــزي�ميز�كار�را�با�برس�پاك�كنيد�و�با�پارچه�
روي�آن�ها�روغن�بماليد�و�با�روغندان�به�پيچ�ها�و�ميله�ها�روغن�

بزنيد�و�به�ريل�هاي�آن�گريس�بماليد.
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آزمون پاياني 6

1ـ�چند�ميز�كار�صنايع�چوب�در�تصوير�نشــان�داده�شــده�كه�روي�آن�ها�يك�صفحه��M.D.Fبراي�خط�كشــي�مي�باشد.�با�دقت�به�آن�ها�
نگاه�كنيد�و�بگوييد�ميز�كاری�مناســب�چه�كارهاي�صنايع�چوب�اســت�و�محســنات�و�اشــكالات�آن�از�نظر�شــما�چيست؟�و�چه�نوع�

گيره�هايي�روي�آن�ها�نصب�شده�است؟

2ـ�چنانچه�رنده�دستي�داشته�باشيد�چگونه�روي�ميز�كار�و�در�چه�قسمت�آن�قرار�مي�دهيد؟
3ـ�در�شــكل�زير�يك�هنرجو�را�ملاحظه�مي�كنيد.�به�نظر�شــما�آيا�ارتفاع�ميز�كار�براي�او�مناســب�است.�ارتفاع�ميز�كار�نسبت�به�قد�او�

چگونه�بايد�باشد؟

4ـ�كداميك�از�اندازه�هاي�زير�براي�طول�ميز�كار�هنرستان�مناسب�است؟

220�cm�)ب ��50�cm�)الف
170�cm�)د �100�cm�)ج

5ـ�سطح�ميز�كار�را�با�چه�وسيله�ای�و�چگونه�تميز�و�پرداخت�مي�كنيد.

6ـ�چرا�گيره�هاي�ميز�كار�را�بايد�روغن�كاري�نمود؟
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7ـ�براي�اينكه�در�اثر�فشار�فك�هاي�فلزي�گيره�فرورفتگي�در�سطح�چوب�بوجود�نيايد�چه�مي�كنيد؟

8ـ�سوراخ�هاي�مكعبي�يا�استوانه�اي�روي�صفحه�ميز�كار�براي�چيست؟

9ـ�اسامي�گيره�هاي�ميز�كار�شكل�زير�را�بنويسيد.
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توانايي خط كشي واندازه گيري
 روي چوب

واحد كار هفتم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�ستاره�يا�بر�راستي�را�شرح�دهد�و�با�آن�سطح�كار�را�اندازه�گيري�و�خط�كشي�نمايد.

�مداد�مناسب�خط�كشي�را�انتخاب�و�با�آن�خط�كشي�نمايد.

�خط�كش�مدرج�)چوبي�و�فلزي(�را�شرح�دهد�و�با�آن�خط�كشي�و�اندازه�گيري�كند.

�انواع�متر�مناسب�كار�با�چوب�را�بشناسد�و�با�آن�اندازه�گيري�كند.

�سوزن�خط�كشي�را�انتخاب�و�با�آن�خط�كشي�نمايد.

�خط�كش�تيره�دار�را�شرح�دهد�و�با�آن�روي�چوب�خط�كشي�نمايد.

�پرگار�مناسب�خط�كشي�و�اندازه�گيري�را�انتخاب�و�با�آن�كار�كند.

�نقاله�و�كاربرد�آن�را�بشناسد�و�با�آن�زواياي�قطعات�كار�را�اندازه�گيري�كند.

�واحدهاي�اندازه�گيري�در�سيستم�متريك�)SI(�و�سيستم�انگليسي�را�بشناسد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

224
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پيش آزمون 7 

1ـ�چرا�وسائل�اندازه�گيري�و�اندازه�گذاري�را�ساخته�اند؟
2ـ�چند�وسيله�اندازه�گيري�كه�مي�شناسيد�را�نام�ببريد.

3ـ�براي�اندازه�گيري�زاويه�از�چه�وسيله�اي�استفاده�مي�كنند؟
4ـ�دو�وسيله�اندازه�گذاري�را�نام�ببريد؟

5ـ�براي�خط�كشي�روي�كاغذ�از�چه�وسيله�اي�استفاده�مي�كنيد؟
6ـ�كدام�يك�از�وسائل�زير�براي�اندازه�گيري�دقيق�تر�قطعات�كوچك�مناسب�است؟

ب(�گونيا الف(�متر�
د(�ميكرومتر ج(�كوليس�

7ـ�طول�كتاب�خود�را�با�چه�وسيله�اي�اندازه�گيري�مي�كنيد؟
8ـ�واحد�اندازه�گيري�طول�چيست؟

9ـ�در�كشور�ما�از�چه�واحدي�براي�اندازه�گيري�طول�استفاده�مي�كنند؟
10ـ�طول�تقريبي��2وسيله�اي�كه�مي�بينيد�حدس�بزنيد�و�بنويسيد.

11ـ�كداميك�از�وسائل�زير�براي�خط�كشي�طول�كلاس�مناسب�تر�است؟
ب(�متر الف(�گونيا�

د(�خط�كش�تيره�دار ج(�ستاره�
12ـ�اسامي�وسائل�خط�كشي�و�اندازه�گيري�در�تصوير�زير�را�بنويسيد.

13ـ�تفاوت�بين�اندازه�گيري�و�اندازه�گذاری�چيست؟
14ـ�عمق�شيار�را�با�چه�وسيله�اي�اندازه�گيري�مي�كنند؟

15ـ�پنج�وسيله�اندازه�گيري�طول�را�نام�ببريد.
16ـ�كاربردهاي�كوليس�را�نام�ببريد.

17ـ�كاربرد�گونياي�مركب�را�بنويسيد.
18ـ�تفاوت�يك�اينچ�و�يك�سانتيمتر�چند�ميليمتراست؟
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1ـ 7ـ آشنایي با مفاهیم خط کشي و اندازه گذاري 
و کاربرد آن ها

كارخانجــات�توليدي�براي�موفقيت�خود�ســعي�مي�كنند�
توليدات�خود�را�با�كيفيت�بهتر�وارزانتر�به�مشتريان�ارائه�نمايند.�

)شكل�2ـ�7(.

شكل 2ـ 7ـ بررسي تولید در كارخانه مبل.

براي�رســيدن�به�هدف�مذكور�لازم�است�در�مصرف�مواد�
بــراي�هر�نــوع�توليد�نهايت�صرفه�جويي�را�بنمايند�و�ســرعت�
كار�خــود�را�نيــز�افزايــش�دهند.�براي�رســيدن�بــه�كيفيت�و�
كميت�مناســب�در�توليد�دقت�در�نقشه�و�اندازه�گيري�قطعات�
و�همچنين�دقيق�بودن�وســائل�خط�كشي�و�اندازه�گذاري�لازم�

است.
دقيــق�بــودن�افرادي�كه�در�خطوط�توليــد�كار�مي�كنند�و�
نعمت�بزرگي�براي�كارخانه�محسوب�مي�شود�و�باعث�مي�شود�

دور�ريز�كارخانه�كم�شود�و�كارها�دقيق�تر�ساخته�شوند.
اگر�به�شما�يك�صفحه�از�جنس�MDF،�سه�لايي�يا�روكش�
به�وســعت�مثــلًا��3متر�مربع�بدهند�و�بگوينــد�به�اندازه�صفحه�
يك�ميز�عســلي�بيضي�كه�سطح�صفحه�معادل��2000سانتيمتر�
مربــع�اســت�از�آن�جدا�كنيد،�چنانچه�نقشــه�صفحه�ميز�را�در�
وســط��MDFبكشــيد�و�آن�را�برش�دهيد�بقيه��MDFدور�ريز�
خواهد�داشــت.�كار�صحيح�اين�است�كه�طوري�ميز�عسلي�را�
روي�صفحه�مذكور�دقيق�خط�كشي�كنيد�كه�از�گوشه�صفحه�
تكه�اي�جدا�شود�و�بقيه�صفحه��MDFنهايت�بهره�دهي�را�براي�

كارهاي�بعدي�داشته�باشد)شكل�3ـ�7(

شكل 3ـ 7ـ صرفه جویي در مصرف مواد اولیه.

2ـ 7ـ آشنایي با وسائل اندازه گذاري و خط کشي

ساده�ترين�وسائل�خط�كشي�و�اندازه�گذاري�كه�در�كارهاي�
عمومي�صنايع�چوب�كاربرد�دارد�شامل:

انواع�گونيا،�خط�كش�تيره�دار،�ســتاره،�مداد،�متر،�ســوزن�
خط�كش،�پرگار،�نقاله�مي�باشد)شكل�4ـ�7(.

شكل 4ـ 7ـ سه عدد وسیله خط كشي و اندازه گذاري )خط كشي، مداد، 

خط كش تیره دار(.

با�توجه�به�اهميتي�كه�در�دقيق�بودن�وســائل�اندازه�گذاري�
و�خط�كشي�وجود�دارد�كارخانجات�سازنده�اين�وسائل�دائماً�
توليدات�جديد�و�دقيق�تر�به�بازار�عرضه�مي�كنند�كه�لازم�است�

تحقيق�كنيد،�آن�ها�را�بشناسيد�و�بهترين�را�استفاده�كنيد.

1-2-7- انواع گونیا و کاربرد آن ها

گونيا�وسيله�اي�است�براي�خط�كشي،�كنترل�صافي�سطوح،�
كنترل�زوايا،�اندازه�گيري�و�اندازه�گذاري�قطعات�كار.

انواع�گونيا�شامل�گونياي��90درجه،�گونياي�فارسي،�گونياي�
مركب،�گونياي�بازشو،�گونياي�بلند�می�باشد)شكل�5ـ�7(.
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045 و گونیاي بازشو. شكل 5ـ 7ـ گونیاي ساده 90 درجه، فارسي 

هر�كدام�از�گونياها�براي�مصارف�خاصي�ســاخته�شده�اند�
كه�به�آنها�اشاره�می�كنيم.

اغلب� در� درجه� �90 گونياي� درجه:   90 گونیاي  الف( 
)بنابر�نوع�آن(�و� براي�كنترل�زواياي��90و��45درجه� كارها�

صافي�سطوح�و�خط�كشي�استفاده�مي�شود.

و� زوايا� كنترل� و� خط�كشي� براي� فارسي:  ب(گونیاي 
يا� تيغه� گونيا� اين� در� دارد.� كاربرد� درجه� �45 سطوح� صافي�
زبانه�در�دسته�گونيا�به�صورت��45درجه�قرار�گرفته�است�و�
به�همين�دليل�به�آن�فارسي�مي�گويند�و�چوبي�يا�فلزي�ساخته�

مي�شود.�)شكل�6ـ�7(.

شكل 6ـ 7ـ گونیاي فارسي دست ساز.

ج( گونیاي مرکب: اين�گونيا�داراي�اجزاء�مختلف�فلزي�
مانند�نقاله�)زاويه�سنج(،�تراز�جيوه�اي،�بازو�يا�دسته�فارسي�و�

�90درجه،�سوزن�خط�كشي�و�قطعه�مركزياب�مي�باشد�كه�همه�
آن�ها�روي�يك�تيغه�يا�خط�كش�مدرج�فلزي�نصب�مي�شوند.

از�گونياي�مركب�مي�توان�براي�خط�كشي�و�كنترل�سطوح�
بــا�زوايــاي��90و��45درجه،�مركزيابي�دايره،�خط�كشــي�قطر�
اســتوانه�و�مكعب،�تراز�كردن�سطوح�و�ارتفاع�كارهاي�ساخته�
شده�مثل�ميز�و�صندلي�و...�و�خط�كشي�با�سوزن�خط�كش�آن�

روي�چوب،�استفاده�كرد.
و� فلزي� چوبي،� جنس� از� گونيا� اين� بازشو:  گونیاي  د( 
بوسيله� بازوي�گونيا� تيغه�آن�در� پلاستيكي�ساخته�مي�شود�و�
در� را� تيغه� پيچ� باز�كردن� با� و� مي�شود� تنظيم� پيچ�خروسك�
دسته�با�كمك�نقاله�به�هر�زاويه�كه�بخواهيم�تنظيم�مي�كنيم.�از�
اين�گونيا�براي�خط�كشي�و�كنترل�سطوح�با�زواياي�مختلف�
را� گونياها� اين� جديد� شده� توليد� انواع� در� مي�كنند.� استفاده�
مجهز�به�نقاله�كوچكي�در�محل�تقاطع�تيغه�با�دسته�نموده�اند�
كه�زاويه�بين�تيغ�و�دسته�را�همواره�نشان�مي�دهد)شكل�7ـ�7(.

شكل 7ـ 7ـ گونیاي بازشو دست ساز.

ه( گونیاي بلند: اين�گونيا�بزرگ�تراز�گونياي��90درجه�
مي�باشد�و�از�جنس�فلز،�چوب�و�يا�پلاستيك�ساخته�مي�شود.

از�گونياي�بلند�براي�خط�كشي�و�كنترل�سطوح��90درجه�و�
مستقيم�كارهاي�بزرگ�مخصوصاً�در�موقع�مونتاژكاري�كالاي�
صفحه�اي�مانند�قفسه،�درآور�و...استفاده�مي�شود)شكل�8ـ�7(.
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شكل 8ـ 7ـ استفاده از گونیاي بلند.

2-2-7- انواع خط کش تیره دار

از�خط�كش�تيره�دار�براي�خط�كشي�اتصالات�فاق�و�زبانه،�
دو�راهه�كنشــكاف�و�بطور�كلي�كشيدن�خطوط�موازي�با�لبه�

مستقيم�كار�استفاده�مي�كنند)شكل�9ـ�7(.

شكل 9ـ 7ـ چهار نوع خط كش تیره دار چوبي.

ايــن�خط�كش�از�جنس�چوب،�فلز�يا�پلاســتيك�ســاخته�
مي�شــود�و�به�صورت�يك�تيره�)تيغه(�يا�دو�تيره�)تيغه(�وجود�
دارد.�داراي�بدنه�عمود�بر�تيغه�است.�تيغه�بصورت�كشويي�در�
بدنه�حركت�مي�كند�و�اغلب�روي�تيغه�مدرج�شــده�مانند�متر�
و�سر�تيغه�خار�فلزي�دارد�كه�در�چوب�)سطح�كار(�كمي�فرو�

مي�رود�و�با�هدايت�آن�روي�سطح�خط�موازي�مي�كشد.
3-2-7- ستاره )برراستي(: ستاره�يا�خط�كش�بلند�كه�به�

آن�برراستي�نيز�مي�گوينداز�جنس�چوب�يا�فلز�ساخته�مي�شود�
و�لبه�آن�ممكن�است�ساده�يا�مدرج�باشد.�معمولاً�طول�آن�را�
حدود�يك�متر�مي�گيرند�ولي�بنا�بر�نوع�مصرف�مي�توان�آن�
را�با�اندازه�هاي�مختلف�از�چوب�تهيه�نمود�و�يا�جنس�فلزي�و�

پلاستيكي�خريداري�كرد)شكل�01ـ�7(.

شكل 10ـ 7ـ ستاره یا برراستي.

از�ســتاره�براي�كنترل�و�خط�كشي�سطوح�بزرگ�استفاده�
مي�كننــد�و�در�عمليــات�مونتــاژكاري�مي�تــوان�كــج�بودن�

)دويدگي(�گوشه�هاي�كار�را�نيز�با�آن�كنترل�نمود.
4-2-7- مداد:�در�كشيدن�خطوط�روي�سطح�مواد�چوبي�
معمولاً�از�مداد�سياه�كه�نفوذپذيري�آن�در�الياف�چوب�كمتر�
انتخاب� باشد�استفاده�مي�كنند.�چنانچه�مداد�از�جنس�سخت�
شود�و�براي�كشيدن�خطوط�مستقيم�و�منحني�مجبور�به�فشار�
دادن�آن�روي�سطح�شويد�اثر�آن�)فرورفتگي(�در�چوب�باعث�
�BHيا��Bدور�ريز�بيشتر�كار�خواهد�شد.�لذا�از�مدادهاي�گروه�

كه�مغزي�نرم�تري�دارند�استفاده�كنيد)شكل�11ـ�7.(

شكل 11ـ 7ـ مداد گروه BH با سختي متوسط.
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5-2-7- انواع متر و کاربرد آن

براي�خط�كشــي�مواد�مختلــف�احتياج�بــه�اندازه�گذاري�
داريد.�متــر�يك�وســيله�اندازه�گيري�واندازه�گذاري�اســت.�

)شكل�12ـ�7(.

شكل 12ـ 7ـ متر فنري جمع شو با درجه بندي سانتیمتر و اینچ.

مترهاي�ســاخته�شده�از�جنس�فلزي،�پارچه�اي،�پلاستيكي�
و�فايبرگلاســي�مي�باشــند�و�در�طول�هاي�مختلف��1متر�تا��30
متر�ســاخته�مي�شوند�كه�بنا�بر�نوع�مصرف�لازم�است�آن�ها�را�

انتخاب�كنيد.
هر�چقدر�طول�كار�و�طول�متر�مورداســتفاده�بيشــتر�باشد�
دقــت�اندازه�گيــري�كمتــر�خواهد�شــد�و�لازم�اســت�براي�
جلوگيري�از�اشــتباه�و�بالا�بردن�دقت�كــه�لازمه�ی�بهتر�توليد�
كــردن�و�صرفه�جويي�در�كار�اســت�چند�بــار�اندازه�گيري�و�
اندازه�گذاري�را�تكرار�نماييد.�اغلب�مترها�با�سيستم�متر�واينچ�

مدرج�شده�اند)شكل�13ـ�7(.

شكل 13ـ 7ـ متر مدرج شده با سیستم اینچي.

6-2-7- سوزن خط کشي و کاربرد آن

درفش�يا�سوزن�خط�كش�يك�وسيله�فلزي�نوك�تيز�است�

كه�براي�خط�كشي�و�اندازه�گذاري�روي�قطعات�از�آن�استفاده�
مي�شود.�از�اين�وسيله�با�كمك�گونيا،�خط�كش�و�شابلون�موقعي�
اســتفاده�كنيد�كه�مطمئن�باشيد�اثر�فرورفتگي�ايجاد�شده�ناشي�
از�نــوك�تيز�ايــن�ابزار�در�پايان�كار�روي�قطعه�باقي�نمي�ماند�يا�
براي�برطرف�كردن�آن�مجبور�نشــويد�ســطح�قطعه�را�رنده�يا�
ســنباده�كاري�كنيد.�در�بعضي�كارگاه�ها�از�تيغه�كاتر�يا�درفش�

بجاي�سوزن�خط�كش�نيزاستفاده�مي�كنند)شكل�14ـ�7(

شكل 14ـ 7ـ درفش كه به عنوان سوزن خط كشي نیز كاربرد دارد.

7-2-7- انواع پرگار و کاربرد آن

بــراي�خط�كشــي�دايــره،�قوس�هــا�و�يــا�انتقــال�اندازه�ها�
پرگارهاي�مختلف�وجود�دارند�كه�شامل:

و� مستقيم� خطوط� خط�كشي� براي� ساده:  پرگار  الف( 
قوس�دار�روي�مواد�مختلف�و�انتقال�اندازه�از�روي�خط�كش،�

متر،�قطعه�نمونه�و...�روي�كار

اندازه�هاي� انتقال� و� اندازه�گيري� براي� پاشنه:� پرگار  ب( 
داخلي�كار.

اندازه�هاي� انتقال� و� اندازه�گيري� براي� کج:  پرگار  ج( 
خارجي�كار

و� دايره� كشيدن� براي� میله اي:� متحرك  پرگار  د( 
قوس�هاي�بزرگ�و�انتقال�اندازه�هاي�بزرگ�روي�سطح�كار�

اين�پرگار�داراي�دو�ســوزن�خط�كشي�متحرك�روي�يك�
ميله�بلند�مدرج�مي�باشــد�كه�قابل�تنظيم�در�اندازه�هاي�مختلف�

است)شكل�15ـ�7(.
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شكل 15ـ 7ـ پرگار پاشنه، ساده و پرگار كج.

8-2-7- نقاله و کاربرد آن

نقالــه�يك�صفحه�يا�قطعــه�فلزي�يا�پلاســتيكي�نيم�دايره�
مي�باشــد�كه�در�قاعده�آن�يك�خط�كش�مســتقيم�به�طول��10
ســانتيمتر�و�در�قســمت�خارجي�آن�يك�نيم�دايره�كه�به��180

درجه�تقسيم�گرديده�است�وجود�دارد.
از�نقالــه�براي�خط�كشــي�و�اندازه�گــذاري�و�اندازه�گيري�
زوايــاي�مختلف�اســتفاده�مي�كننــد.�با�كمك�نقالــه�مي�توان�
گونياي�بازشو�را�در�زواياي�مختلف�مورد�نياز�براي�خط�كشي�

و�كنترل�زواياي�تنظيم�نمود.

شكل 16ـ 7ـ نقاله و تنظیم گونیاي بازشو.

3ـ 7ـ واحدهاي اندازه گیري طول و سطح در 
سیستم هاي SI و اینچی

دو�سيســتم�اندازه�گيــري�در�صنعــت�مورداســتفاده�قرار�

مي�گيرد:
1ـ�سيستم�System International(�SI(�كه�واحد�اندازه�گيري�

در�آن�متر�)m(�مي�باشد.

�ثانيه� 1
299792458

يك�متر�مســافتي�است�كه�نور�در�زمان�
در�خــلاء�طي�مي�كند.�براي�اندازه�گيري�قطعات�و�فاصله�هاي�
� ( )mµ كوچك�از�اجزاي�متر�اســتفاده�مي�كنند�كه�ميكرومتر�
�مي�باشد. ( )dm �و�دسي�متر� ( )cm ،�سانتيمتر� ( )mm و�ميليمتر�

بــراي�اندازه�گيري�قطعات�و�فاصله�هاي�بزرگ�از�اضعاف�
�و�هكتومتر� ( )km واحد�طول�اســتفاده�مي�كنند�كــه:�كيلومتر�

�مي�باشد.� ( )dam �و�دكامتر� ( )hm

در�كشور�ما�ايران�از�سيستم��SIاستفاده�مي�كنند.
2ـ�سيســتم�اينچی:�واحد�اندازه�گيري�در�سيســتم�اينچی،�
اينچ�مي�باشــد�كه�اضعاف�آن��1فــوت�برابر��12اينچ�و��1يارد�

برابر��36اينچ�و��1اينچ�برابر��2/54سانتيمتر�است.

�مي�باشد.� ( )m2 در�سيستم��SIواحد�سطح�مترمربع�

� ( )m dm cm mm= = =2 2 2 4 2 6 21 10 10 10

( )m اجزاء�واحد�طول�
علامتشرحمثال

/mµ =1 00000001

/mm m=1 0001

/cm m=1 001

/dm m=1 01

µ = ميكرون /=00000001

m ميلي= /=0001

c سانتي= /=001

d = دسي /=01

( )m اضعاف�واحد�طول�

علامتشرحمثال

km m=1 1000

hm m=1 100
dam m=1 10

k = كيلو =1000

h = هكتو m=100

da = دكا =10

/

/

/

cm
Ft yd

Ft mm
yd mm

′′ =
′′ = =
=

=

1 2 54
12 3 1
1 304 8
1 914 4
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4ـ 7ـ اصول خط کشي و اندازه گذاري قطعه کار
اســاس�توليد�بر�مبناي�طراحي�و�نقشه�كشي�است.�كشيدن�
خطوط�مختلف�پايه�اصلي�طراحي�اســت�و�از�به�هم�پيوســتن�
خطوط�مســتقيم،�زاويه�دار�و�قوس�دار،�طرح�و�نقشــه�مبلمان�و�

غيره�ايجاد�مي�شود)شكل�17ـ�7(.

شكل 17ـ 7ـ المان خطوط در طراحي و خط كشي.

سپس�اندازه�گذاري�صحيح�لازم�است.�متخصصين�صنايع�
چوب�مواد�را�بر�مبناي�نقشــه�اندازه�گذاري�مي�نمايند�و�توليد�
را�شكل�مي�دهند.�دقت�در�طراحي،�خط�كشي�واندازه�گذاري�

از�اصول�موفقيت�در�توليد�است.�

  بیشتر بدانید
 

از�اجزاء��خيلي�كوچك�واحد�متر�مقياس�نانومتر�است�كه�
طول�بين��10تا��100نانو�مي�باشــد.�يــك�نانومتر�يك�ميلياردم�

متر�است.
nam m m−= = 911 10

1000000000
1nm

�

در�طبيعــت�و�عالم�خلقت�كــه�خداوند�بوجود�آورده�نانو�
فراوان�ديده�مي�شــود�مانند�پر�يا�پوســت�بعضي�حيوانات�كه�
خيس�نمي�شود.�چنانچه�يك�لايه�از�نانو�ذرّات�روي�يا�تيتانيوم�
به�چوب�بماليم�ضد�آب،�ضدخش�و�ضد�تأثير�نور�خورشــيد�
مي�شود.�جديداً�موادي�از�نانو�ساخته�اند�مانند�شيشه�اتومبيل�كه�

كثيف�نمي�شود�و�نياز�به�پاك�كردن�ندارد.

دستورالعمل خط کشي و اندازه گیري
براي�تمرين�و�عمليات�كارگاهي�لازم�است:

1ـ�لباس�كار�مناسب�و�تميز�بپوشيد.
2ـ�ميز�كار�خود�را�تميز�و�آماده�كنيد.

3ـ�بــا�هماهنگي�هنرآموز�وســائل�زيــر�را�از�انبار�كارگاه�
تحويل�بگيريد.

ستاره،�خط�كش�مدرج،�گونيا�)ساده،�فارسي،�بازشو،�بلند�
و�گونياي�مركب(،�متر،�ســوزن�خط�كش،�خط�كش�تيره�دار،�

انواع�پرگار�)ساده،�پاشنه،�كج،�متحرك�ميله�اي(،�نقاله.
4ـ�مواد�اوليه�مورد�نياز�با�نظر�هنرآموز�شامل:�

الف(�يك�قطعه�چوب�رنده�شده�و�گندگي�شده�مناسب
ب(�يــك�قطعــه��MDFيا�تختــه�خرده�چــوب�و�يا�تخته�

سه�لايي،�فيبر�يا�روكش�مناسب
ج(�پارچه�يا�برس�براي�تميز�كردن�ابزارها

5ـ�ابزارهاي�تحويل�گرفته�را�بررسي�و�كنترل�كنيد�و�پس�
از�اطمينان�از�صحت�هر�كدام،�آن�ها�را�تميز�نماييد�و�به�ترتيب�

روي�ميز�كار�قرار�دهيد.
عمليات�زيــر�را�براي�تمرين�روي�مواد�اوليه�كه�گرفته�ايد�

انجام�دهيد.
ـ�با�كمك�مداد�و�ســتاره�)شكل�18ـ�7(�روي�يك�صفحه�
خط�مســتقيم�بكشــيد�و�ابتدا�و�انتهاي�خط�مذكور�را�علامت�

بگذاريد)شكل�19ـ�7(.

شكل 18ـ 7ـ استفاده از ستاره.

شكل 19ـ 7ـاستفاده از لباس كار و وسائل خطكشی و اندازه گیری.
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طــول�خط�را��5قســمت�مســاوي�كنيد.�بــراي�اين�كار�از�
درجه�بندي�گونياي�ســاده�يا�متر�و�يا�پرگاراستفاده�كنيد)شكل�

20ـ�7(.

شكل 20ـ 7ـ تقسیم چوب و رسم خطوط موازي.

ـ�عرض�چوبي�را�كه�در�اختيار�داريد�با�استفاده�از�خط�كش�
مدرج�به��4قســمت�مســاوي�تقســيم�كنيد�و�با�درفش�علامت�

بگذاريد.
ـ�با�استفاده�از�گونياي�بازشو�و�تكيه�ی�آن�به�لبه�كار�خطوط�

با�زواياي�مختلف�روي�چوب�ترسيم�كنيد)شكل�21ـ�7(.

شكل 21ـ 7ـ ترسیم خطوط زاویه دار با گونیاي بازشو.

ـ�روي�ســطح�يك�صفحه�تخته�فيبر�با�ســوزن�خط�كشــي�
گونياي�مركب�علامتگذاري�نموده�و�با�اســتفاده�از�ســتاره�و�

گونياي��90درجه�خط�كشي�كنيد.

فواصــل�خطوط�را�بوســيله�خط�كش�و�متــر�اندازه�گيري�
نماييد)شكل�22ـ�7(.

شكل 22ـ 7ـ علامت گذاري و خط كشي با سوزن خط كشي.

ـ�بــا�اســتفاده�از�گونياي�مركب�و�تراز�آن�ســطح�ميز�كار�
خود�را�از�نظر�تراز�بودن�كنترل�و�نتيجه�را�به�هنرآموز�كارگاه�

اعلام�كنيد.
ـ�با�اســتفاده�از�گونياي�مركب�خطوط�مستقيم�ـ��45درجه�

روي�چوب�بكشيد)شكل�23ـ�7(.

شكل 23ـ 7ـ استفاده از تراز  جیوه اي گونیاي مركب.

ـ�بوســيله�متر�طول�يك�قطعه�چوب�را�با�فاصله��5سانتيمتر�
اندازه�گذاري�و�تقسيم�كنيد.

ـ�بوســيله�متر�يك�قطعه�چــوب�خود�را�با�فاصله�يك�اينچ�
تقسيم�كنيد.

دهانه�گيره�ميز�كار�را�قدري�باز�كرده�و�بوسيله�پرگار�پاشنه�
اندازه�آن�را�روي�صفحه�مواد�اوليه�منتقل�كنيد.

ـ�با�شعاع��31/2ميليمتر�بوسيله�پرگار�ساده�روي�يك�قطعه�
دايره�ترسيم�كنيد.�)شكل�24ـ�7(
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شكل 24ـ 7ـ ترسیم دایره بوسیله پرگار ساده.

ـ�تيغــه�خط�كش�تيره�دار�را�به�اندازه��42ميليمتر�باز�كنيد�و�
يــك�خط�عرضي�روي�چوب�بكشــيد.�اين�كار�را�روي�طول�

چوب�نيز�تكرار�كنيد)شكل�25ـ�7(.

شكل 25ـ 7ـ تمرین با خط كش تیره دار.

دقــت�نماييد�لبــه�چوب�بايــد�كاملًا�صاف�باشــد�و�بدنه�
خط�كش�تيره�دار�را�بايد�دقيقاً�به�لبه�چوب�بچســبانيد�و�آن�را�

حركت�دهيد.
ـ��در�پايــان�كار�ابزارها�را�تميز�كنيد�و�به�انبار�تحويل�دهيد�

و�گيره�هاي�ميز�كار�را�ببنديد�و�آن�را�نظافت�نماييد.
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توانايي اندازه گيري ابعاد و زواياي
 قطعات با شكل هندسي

واحد كار هشتم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�واحدهاي�اندازه�گيري�ابعاد�و�زوايا�و�تبديل�آن�ها�به�يكديگر�را�انجام�دهد.

�وسائل�اندازه�گيري�ابعاد�و�زوايا�را�بشناسد.

�اصول�اندازه�گيري�ابعاد�و�زواياي�قطعات�با�شكل�هندسي�منظم�و�غيرمنظم�را�بيان�كند.

�اندازه�گيري�ابعاد�و�زواياي�قطعات�كار�را�بوسيله�متر�نواري�و�خط�كش�با�سيستم��SIو�اينچي�انجام�دهد.

�اندازه�گيري�ابعاد�و�زواياي�قطعات�كار�را�بوسيله�نقاله،�گونيا،�ستاره�با�سيستم��SIو�اينچي�انجام�دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

224
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1ـ 8ـ آشنایي با واحدهاي اندازه گیري ابعاد و 
زوایا و تبدیل آن ها به یکدیگر

با�دو�واحد�اندازه�گيري�متر�و�اينچ�و�اجزاء�و�اضعاف�آن�ها�
در�سيستم�متريك�و�سيستم�اينچی�آشنا�شده�ايد.�

جدول تبدیل میلیمتر به اینچ

mmاينچmmاينچ

0/5118
0/5512
0/5906
0/6299
0/6693
0/7087
0/7480
0/7874
0/8268
0/8662
0/9055
0/9449
0/9843

13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25

0/0394
0/0787
0/1181
0/1575
0/1969
0/2362
0/2756
0/3150
0/3543
0/3937
0/4331
0/4724

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

يكي�از�كارهاي�اساســي�در�توليد�هر�قطعه�اي�اندازه�گيري�
مي�باشــد.�در�صنايع�چــوب�اين�قطعه�ممكن�اســت�از�جنس�
چوب�ماســيو،�صفحات�پرورده�مانند�تخته�فيبر،�تخته�لايي�و�
يا�روكش�هاي�طبيعي�و�مصنوعي�و�...�باشــند.�كه�بايســتي�در�
اندازه�دقيق�ســاخته�شــوند.�براي�تبديل�متر�به�اينچ�يا�برعكس�
مي�توانيد�از�جداول�مربوطه�و�يا�انجام�محاســبات�لازم�استفاده�
كنيد�تا�ابعاد�طول،�ارتفاع،�ســطح�و�حجم�را�بدســت�آوريد.�
براي�اندازه�گيري�قوس�ها�لازم�است�از�وسائلي�كه�تقسيم�بندي�
آن�ها�بصورت�درجه�است�استفاده�كنيد.�يك�دايره�را�به��360
درجه�تقســيم�نموده�اند�و�زاويه�ســنج�ها�مانند�نقاله�قســمتي�از�

�دايره�كه�آن�را�يك� 1
360

محيط�دايره�يا�تمام�آن�را�برحســب�
درجه�مي�نامند�نشان�مي�دهند.

2ـ 8ـ آشنایي با وسائل اندازه گیري ابعاد و زوایا

ابزارهــاي�اندازه�گيري�را�مي�تــوان�در�صنايع�چوب�به�دو�
دسته�تقسيم�نمود�كه�شامل:

الف(�ابزارهاي�اندازه�گيري�ســاده�)متر،�خط�كش،�ستاره،�
گونيا،�نقاله�و�پرگار(�)شكل�1ـ�8(.

شكل 1ـ 8ـ ابزارهاي اندازه گیری ساده.

ب(�ابزارهــاي�اندازه�گيــري�دقيق�)كوليــس،�ميكرومتر،�
ضخامت�سنج،�لنگي�سنج�و�دورسنج(.

با�توجه�به�توضيحات�داده�شده�در�فصل��7لازم�است�بدانيد:
1ـ�جهت�ديد�شــما�در�موقع�استفاده�از�وسائل�اندازه�گيري�
)خط�كش،�متر�و...(�بايد�عمود�بر�عدد�نشــان�داده�شــده�باشد�

تااز�خطاي�ديد�جلوگيري�گردد.
2ـ�اندازه�گيري�قطعات�مخصوصاً�اندازه�گيري�هاي�بزرگ�

را�چند�بار�تكرار�كنيد�تا�احتمال�خطاي�ديد�كمتر�باشد.
1-2-8-کولیـس:�ابزار�دقيق�اندازه�گيري�اســت�كه�از�

�ميليمتر�دقت�اندازه�گيري�دارد�و�بصورت�ســاده�و� 1
100

�تا� 1
10

ديجيتالي�ساخته�مي�شود)شكل�2ـ�8(.

شكل 2ـ 8ـ كولیس ساده و دیجیتالي.
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بــا�كوليــس�مي�توانيد�ضخامــت،�اندازه�داخلــي�و�عمق�
قطعات�را�اندازه�گيري�كنيد.�كوليس�ها�با�سيســتم�ميليمتري�و�

اينچ�مدرج�گرديده�اند.
در�قســمت�مدرج�اينچي�كوليس�هر�اينچ�را�به��16قسمت�
′′1

16
مساوي�تقسيم�كرده�اند�لذا�فاصله�هر�يك�از�تقسيمات�آن�

است.�خط�كش�ثابت�مدرج�كوليس�ساده�در�پايين�درجه�بندي�
ميليمتري�و�در�بالا�اينچي�مي�باشد.

2-2-8- میکرومتر:�براي�اندازه�گيري�هاي�خيلي�دقيق�كه�

�ميليمتر�و�بيشتر�مي�باشد�از�ميكرومتر�استفاده�
1

100 دقت�آن�ها�
مي�شود)شكل�3ـ�8(.

شكل 3ـ 8ـ میكرومتر با میدان اندازه گیري )0 ـ 25( میلیمتر. 

انــواع�ميكرومترهــا�بــراي�اندازه�گيري�ضخامــت�و�قطر�
خارجي�و�اندازه�گيري�عمق�و�قطر�داخلي�ساخته�شده�است.
ميكرومترها�را�متناسب�با�نوع�و�اندازه�قطعه�كار�با�ميدان�های�
�70� ��30تا��35-��35تا��50ـ اندازه�گيري�مختلف�مانند�)�25تا��30ـ
تا��50ـ��70تا��100ـ��100تا��125ميلی�متر(�مي�ســازند،�كه�لازم�
اســت�با�توجه�به�ميدان�اندازه�گيري�كار�خود�آن�ها�را�انتخاب�
كنيد.�اندازه�گيري�هاي�دقيق�ديگر�مانند�ســاعت�اندازه�گيري،�
دورســنج�و�لنگي�سنج�و...�نيز�وجود�دارد�كه�در�محدوده�اين�

درس�نمي�باشد.

3ـ 8ـ اصول اندازه گیري ابعاد و زوایاي قطعات 
با شکل هندسي منظم و غیرمنظم 

متناسب�با�هر�نوع�كار�لازم�است�وسيله�اندازه�گيري�مناسب�

انتخاب�نماييد.�ابعاد�كار�را�چنانچه�بزرگ�هستند�با�متر،�ستاره،�
خط�كــش�و�گونيــا�اندازه�گيري�كنيد�و�اگر�كوچك�هســتند�
برحســب�دقت�از�كوليس،�ميكرومتر،�ساعت�اندازه�گيري�و...

استفاده�نماييد.

شكل 4ـ 8ـ سطوح منظم و نامنظم.

براي�اندازه�گيري�زواياي�ســطوح�از�نقاله�و�گونياي�بازشو�
استفاده�كنيد)شكل�5ـ�8(.

شــكل 5ـ 8ـ اندازه گیري و انتقال زاویه با اســتفاده از گونیا بازشو و 

نقاله.

در�صورتي�كه�نقاله�در�دسترس�نباشد�زواياي�هر�نوع�كار�
را�مي�توانيــد�به�صورت�عملي�از�رابطه�محاســبه�محيط�دايره�
�حســاب�كنيد�و�چنانچه�قطر�دايــره�اي�را�كه�محيط�آن� dπ×

�360ميليمتر�باشد�بدست�آوريد�هر�ميليمتر�آن�منطبق�مي�شود�

�محيط�دايره�است. 1
360

با�درجات�نقاله�كه�هر�درجه�آن�
�

/ d r mm÷ ≅ = ÷ = =360 3 14 115 2 57

بنابراين�اگر�به�شعاع��57ميليمتر�دايره�رسم�كنيم�محيط�آن�
�360درجه�مي�باشــد�و�براي�اندازه�گيري�هر�زاويه�كافي�است�
از�رأس�زاويــه�با�شــعاع��57ميليمتر�قوســي�بزنيم�كه�دو�ضلع�
زاويه�را�قطع�كند�و�فاصله�دو�نقطه�تقاطع�برحســب�ميليمتر�را�
بــا�خط�كش�يا�متر�اندازه�بگيريم�تا�زاويه�آن�برحســب�درجه�
مشــخص�گردد.�با�اين�روش�مي�توانيد�كليه�سطوح�نامنظم�را�
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روي�ســطح�مواد�اوليه�با�اســتفاده�از�خط�كش�و�پرگار�ســاده�
و�گونيــا�بازشــو�منتقل�و�اندازه�گيري�كنيد.�محيط�اســتوانه�را�

مي�توانيد�با�متر�نواري�اندازه�گيري�كنيد)شكل�6ـ�8(.

شكل 6ـ 8ـ اندازه گیري محیط استوانه با متر پلاستیكي.

دستورالعمل اندازه گیري ابعاد و زوایا
براي�تمرين�و�عمليات�كارگاهي�لازم�است:

1ـ�لباس�كار�مناسب�و�تميز�بپوشيد.
2ـ�ميز�كار�خود�را�تميز�و�آماده�كنيد.

3ـ�ابزارهاي�اندازه�گيري�زير�را�از�انبار�تحويل�بگيريد.
متر�نواري،�خط�كش�مدرج،�نقاله،�گونيا،�ســتاره،�پرگار،�

كوليس،�ميكرومتر
4ـ�مواد�اوليه�مورد�نياز�را�با�نظر�هنرآموز�آماده�كنيد.

5ـ�عمليات�اندازه�گيري�زير�را�انجام�دهيد.
ـ�با�متر�نواري�عرض�يك�قطعه�چوب�را�سه�بار�اندازه�گيري�

و�يادداشت�كنيد)شكل�7ـ�8(.

شكل 7ـ 8ـ اندازه گیري با متر نواري.

ـ�با�استفاده�از�گونيا�عرض�يك�صفحه�را�اندازه�گيري�كنيد�
و�وسط�آن�را�مشخص�كنيد.

ـ�انــدازه�عرض�صفحه�را�برحســب�ميليمتر�و�اينچ�بوســيله�
خط�كش�مدرج�دو�باراندازه�گيري�و�يادداشت�كنيد)شكل�8ـ�8(.

شكل 8ـ 8ـ اندازه گیري و تقسیم اندازه با گونیا.

روش�تبديل�يا�محاســبه�اندازه�بدســت�آمده�را�ازاينچ�به�
ميليمتر�و�برعكس�بنويسيد.�دقت�كنيد�در�اندازه�گيري�ها�شعاع��

ديد�عمود�بر�اعداد�اندازه�باشد)شكل�9ـ�8(.

شكل 9ـ 8ـ اندازه گیري عرض كار با خط كش مدرج.

ـ�چند�شكل�هندسي�منظم�و�غيرمنظم�در�روي�صفحه�كار�
خود�بوسيله�مداد�و�خط�كش�ترسيم�كنيد.

محيط�و�ســطح�اشــكال�هندســي�منظــم�را�با�اســتفاده�از�
ابزارهاي�مربوطه�اندازه�گيري�كنيد�و�با�اســتفاده�از�فرمول�هاي�
رياضــي�محاســبه�نماييــد�و�با�يكديگــر�تطبيق�دهيــد.�براي�
اندازه�گيــري�محيــط�چند�ضلعــي�غيرمنظم�طــول�اضلاع�را�
جداگانــه�اندازه�گيــري�كنيــد�و�با�هــم�جمع�نماييــد.�)مانند�

محيط.� ( )nU L L ... L= + + +1 2
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ـ�طول�محيط�و�اضلاع�اندازه�گيري�شده�را�بر�حسب�)اينچ،�
فوت،�يارد،�متر،�دسي�متر،�سانتيمتر�و�ميليمتر(�تبديل�كنيد.

ـ�با�استفاده�از�گونياي�مركب�و�نقاله�ی�روي�آن�يك�شكل�
و�زاويه�آن�را�از�روي�نقشــه�اندازه�گيري�كنيد�و�به�روي�قطعه�

كار�منتقل�نماييد.
ـ�زاويه�مذكور�را�بصورت�عملي�نيز�يك�بار�بدون�استفاده�

از�نقاله�اندازه�گيري�و�انتقال�دهيد)شكل�10ـ�8(.

شكل 10ـ 8ـ گونیاي مركب و اجزاء آن.
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آزمون پاياني 8

1ـ�نام�ابزارهاي�شكل�زير�را�بنويسيد.

2ـ�كاربرد�نقاله�در�كارهاي�توليدي�چيست؟
ب(�زاويه�يابي الف(�تراز�كردن�سطح�كار�

د(�كنترل�صافي�سطح ج(�تبديل�مقياس�
3ـ�ابزارهاي�اندازه�گذاري�را�نام�ببريد.

4ـ�دقت�اندازه�گيري�با�متر�چقدر�است؟
5ـ�دقت�اندازه�گيري�با�كوليس�ديجيتالي�چند�ميليمتراست؟

1
5
ب(� � 1

100
الف(�

1
50
د(� � 1

20
ج(�

6ـ�گونياي�بازشو�و�مورد�استفاده�آن�را�بنويسيد.
7ـ�موارد�استفاده�گونيای�مركب�چيست؟
8ـ�گونياي�مركب�دقيق�تراست�يا�كوليس؟

9ـ�دقت�ميكرومتر�چقدر�است؟
10ـ�در�شكل�زير�كارگر�از�چه�ابزاري�و�براي�چه�كاري�استفاده�مي�كند؟
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11ـ�ابزارهاي�اندازه�گيري�را�نام�ببريد؟

12ـ�كداميك�ازابزارهاي�زير�دقت�بيشتري�دارند؟
ب(�ستاره الف(�متر�
د(�كوليس ج(�نقاله�

13ـ�اگر�نقاله�نداشته�باشيد�يك�زاويه�را�چگونه�اندازه�گيري�مي�كنيد؟

14ـ�سوزن�خط�كش�و�كاربرد�آن��را�شرح�دهيد.

15ـ�شكل�زير�چيست،�قطعات�آن�را�نام�ببريد.�

16ـ�ابعاد�اشكال�زير�را�اندازه�گيري�كنيد.



روکش کاری مصنوعات چوبی106



107 واحد کار نهم: توانایی سوهان کاری و چوبساکاری چوب و قطعات چوبی

توانايي سوهانكاري و چوبساء كاري
 چوب و صفحات چوبي

واحد كار نهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�مفهوم�سوهانكاري�و�چوبساءكاري�چوب�و�صفحات�چوبي�را�بيان�كند.

�انواع�سوهان�و�كاربرد�آن�ها�را�شرح�دهد.

�قسمت�هاي�مختلف�سوهان�را�تشريح�كند.

�سوهانكاري�چوب�و�صفحات�چوبي�را�انجام�دهد.

�انواع�چوبساء�و�كاربرد�آن�ها�را�شرح�دهد.

�قسمت�هاي�مختلف�چوبساء�را�تشريح�كند.

�چوبساء�كاري�چوب�و�صفحات�چوبي�را�انجام�دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

246
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پيش آزمون 9

1ـ�چوبساء�و�سوهان�چه�فرقي�با�يكديگر�دارند؟

2ـاسم�دو�چوبساء�را�بنويسيد.

3ـ�چهار�نوع�سوهان�چوب�را�نام�ببريد.

4ـ�در�موقع�سوهانكاري�بهتر�است�قطعات�چوب�از�چه�گيره�اي�در�ميز�كار�استفاده�شود.

ب(�گيره�كتابي الف(�پيچ�دستي�

د(�گيره�روميزي�فلزي ج(�گيره�موازي�چوبي�

5ـ�شكل�)1-9(�چه�نوع�وسيله�فرم�دهي�چوب�را�نشان�مي�دهد؟

شكل9-1

6ـ�به�نظر�شما�بهتراست�دسته�چوبساء�يا�سوهان�چگونه�باشد؟

7ـ�موقع�سوهانكاري�دسته�سوهان�را�به�دست�راست�مي�گيرند�يا�دست�چپ؟

8ـ�آج�سوهان�را�با�چه�وسيله�اي�پاك�مي�كنيد؟

ب(�پنبه الف(�پارچه�
د(�برس�سيمي ج(�برس�مويي�

9ـ�سوهان�سه�پهلو�چه�مصرفي�در�صنايع�چوب�دارد؟

ب(�تيز�كردن�دندانه�اره الف(�فرم�دادن�چوب�سخت�

د(�صاف�كردن�سطح�نئوپان ج(�گرد�كردن�چوب�

10ـ�آيا�سوهان�برقي�محوري�ديده�ايد؟�چگونه�است؟
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1ـ 9ـ آشنایي با مفهوم سوهانکاري و چوبساء کاري 
چوب

در�كارهاي�دســتي�صنايع�چــوب�قطعاتي�وجود�دارد�كه�
بايســتي�آن�ها�را�به�فرم�هاي�مختلف�قوس�دهيد�يا�سطح�آن�ها�
را�گــرد،�محــدب�يا�مقعر�نماييد.�اين�قطعــات�و�فرم�آن�ها�در�
شــرايطي�مي�باشــند�كه�با�عمل�رنده�كاري�يا�برشــكاري�قابل�

فرم�دهي�طبق�نقشه�موردنظر�نيستند.
با�انواع�ســوهان�و�چوبساء�كه�داراي�آج�هاي�تراش�دهنده�
در�ســطح�فلزي�خود�مي�باشــند�مواد�مختلف�منجمله�چوب�و�

صفحات�پرورده�چوبي�را�مي�توان�تراشيده�و�فرم�داد.
ســوهان�و�چوبساء�را�مي�توان�بوســيله�نوع�آجي�كه�روي�
سطح�آن�ها�وجود�دارد�از�يكديگر�تشخيص�داد)شكل�2ـ�9(.

شكل 2ـ 9ـ چوبساء و سوهان.

ســوهان�داراي�آج�هاي�سرتاسري�مي�باشد�در�صورتي�كه�
روي�چوبساء�آج�هاي�تك�تك�وجود�دارد)شكل�3ـ�9(.

شكل 3ـ 9ـ چوبساء.

آج�روي�ســطح�سوهان�را�بوسيله�ضربه�يا�تراشيدن�بوسيله�
ماشين�فرز�بوجود�مي�آورند.

2ـ 9ـ آشنایي با انواع سوهان و کاربرد آن ها

سوهان�ها�بنابر�نياز�كارهاي�مختلف�در�فرم�هاي:
تخت،�نيمگرد،�گرد،�ســه�گوش،�ســه�پهلو،�دم�كاردي�و�
با�مقطع�لوزي،�چهارگوش،�مســتقيم�و�قوس�دار�در�طول�تيغه�

ســاخته�شــده�اند�كه�مي�توانند�در�اندازه�هــاي�كوچك�مانند�
ســوهان�دم�موشي�براي�كارهاي�ظريف�و�سوهان�بزرگ�براي�
كارهاي�ســطح�خشن�و�بزرگ�باشند.�كاربرد�سوهان�هايي�كه�
آج�آن�ها�با�ماشين�فرز�تراشيده�شده�براي�استفاده�در�مواد�نرم�
مانند�چوب�مي�باشــد�و�اگر�مواد�سخت�مانند�فولاد�را�با�آن�ها�
فرم�دهيد�زود�تيزي�آج�آن�ها�از�بين�مي�رود�و�كند�مي�شوند�و�

بهره�وري�نخواهند�داشت)شكل9-4(.

شكل 4ـ 9ـ سوهان هاي نیمگرد، گرد، سه پهلو، تخت، چهارگوش.

ســوهان�هاي�با�آج�پرس�شــده�با�ضربه�يــك�رديفه�براي�
فلزات�نرم�مانند�آلومينيوم�و�چوب�مناسب�هستند�كه�آج�آن�ها�
مستقيم�و�كج�زده�مي�شود.�سوهان�هاي�دو�رديفه�با�آج�ضرب�

شده�مخصوص�فلزات�سخت�هستند)شكل�5ـ�9(.

شكل 5ـ 9ـ سوهان دو ضرب براي كارهاي فلزي.

3ـ 9ـ قسمت های مختلف سوهان

ســوهان�ها�داراي�تيغه�آجدار�با�دنباله�گوه�اي�شكل�هستند�
كه�دنباله�در�دســته�گرد�چوبي�يا�پلاستيكي�محكم�مي�شود�تا�

عمل�هدايت�آن�راحت�باشد)شكل�6ـ�9(.
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شكل 6ـ 9ـ دنباله گوه اي و دسته سوهان.

ظرافــت�آج�ســوهان�معمــولاً�توســط�كارخانه�ســازنده�
نمره�بندي�و�يا�اسم�گذاري�مي�شود.

نمره�ضربهنشانه�معمول�در�كارخانه

00خيلي�زبر

0زبر
1متوسط
2نيمه�نرم
3نرم

�6...�4نرم�ظريف

در�كارهــاي�فرم�دهي�صنايع�چوب�از�ســوهان�هاي�با�آج�
نمره��0)صفر(�تا��3استفاده�مي�كنند.

قســمت�آجدار�تيغه�ســوهان�بوســيله�آبكاری�ســخت�و�
شــكننده�مي�باشــد�ولي�دنباله�انتهايي�آن�كه�در�دســته�چوبي�
قــرار�مي�گيرد،�بدون�آبكاري�مي�باشــد�تا�از�شكســته�شــدن�
آن�جلوگيري�شــود.�براي�ســوراخ�دســته�بايد�از�مته�حلزوني�

مخروطي�استفاده�كنيد�تا�دنباله�در�دسته�محكم�شود.

4ـ 9ـ اصول سوهانکاري چوب و صفحات چوبي

براي�عمليات�سوهانكاري�حتي�الامكان�از�گيره�روميزي�با�

فك�هاي�چوبي�استفاده�كنيد.�ارتفاع�گيره�بايد�طوري�باشد�كه�
�5تا��8سانتيمتر�زير�آرنج�شما�قرار�گيرد�تا�براي�سوهانكاري�و�

چوبساء�كاري�به�قطعه�كار�مسلط�باشيد)شكل�7ـ�9(.

شكل 7ـ 9ـ نحوه ایستادن براي سوهانكاري و چوبساء كاري.

بعد�از�كنترل�ارتفاع�سطح�كار�كه�به�گيره�محكم�بسته�شده�
باشــد�طوري�جلوي�ميز�كار�و�گيره�بايستيد�كه�پاي�چپ�شما�
با�امتداد�خط�محور�گيره�زاويه��30درجه�بســازد�و�پاي�راست�
خود�را�نيز�به�اندازه�طول�سوهان�مورداستفاده�عقب�تر�و�تحت�
زاويه��75درجه�قرار�دهيد.�دســته�سوهان�را�به�دست�راست�و�
نوك�ســوهان�را�با�انگشتان�دســت�چپ�بگيريد�و�يكنواخت�
�روي�چوب�حركت�دهيد� 020 ماننــد�عمل�رنده�كاري�با�زاويه�
و�در�برگشت�آن�را�كمي�بلند�كنيد.�چون�زاويه�ضرب�كردن�
آج�سوهان�يك�طرفه�است�و�فقط�به�طرف�جلو�عمل�تراشيدن�
چوب�را�انجام�مي�دهد.�با�اعمال�نيروي�مناسب�عمل�تراشيدن�

و�فرم�دادن�مواد�را�انجام�دهيد)شكل�8ـ�9(.

شكل 8ـ 9ـ طریقه به دست گرفتن و اعمال نیرو در سوهانكاري.



روکش کاری مصنوعات چوبی112

5ـ 9ـ آشنایي با انواع چوبساء و کاربرد آن ها

چوبســاء�كاري�نيز�بنا�بر�فرم�هاي�مختلف�كار�و�كوچك�و�
بزرگي�آن�ها�بوسيله�انواع�چوبساء�)شكل�9ـ�9(�از�قبيل:

تخت،�گرد،�نيمگرد،�قاشــقي،�رنده�اي�با�تيغه�هاي�مستقيم�
در�طول�يا�منحني�به�فرم�هاي�مختلف�انجام�مي�شــود.�انتخاب�
فرم�چوبســاء�بســتگي�به�نــوع�كاري�دارد�كــه�مي�خواهيد�با�
چوبساء�سطح�آن�را�تسطيح�يا�فرم�دهي�كنيد)شكل�10ـ�9(.

شكل 9ـ 9ـ چند نوع چوبساء.

شكل 10ـ 9ـ فرم دادن به چوبساء دم موشي.

سطوح�مقعر�و�محدب�در�ضخامت�و�عرض�كار�را�بايستي�
با�چوبساء�نيمگرد�يا�با�مقطع�گرد�انجام�دهيد�و�چوبساء�تخت�
در�صــاف�كــردن�و�محدب�كردن�و�ايجاد�فرم�خارج�دايره�يا�

استوانه�و�سطوح�هندسي�مستقيم�كاربرد�دارد.
داخل�ســوراخ�های�ايجاد�شده�در�چوب�را�با�چوبساء�گرد�

فرم�دهي�كنيد.�چوبساء�به�طول�هاي�مختلف��10تا��26سانتيمتر�
ســاخته�مي�شــود�كه�انتخاب�آن�ها�بايد�متناســب�با�بزرگي�و�

كوچكي�كار�باشد)شكل�11ـ�9(.

شكل 11ـ 9ـ سه فرم چوبساء تیغه اي.

6ـ 9ـ قسمت هاي مختلف چوبساء

چوبساء�داراي�بدنه�يا�تيغه�مستقيم�و�فرم�دار�با�جنس�سخت�
و�آبكاري�شده�مي�باشد�كه�انتهاي�دنباله�آن�مانند�دنباله�سوهان�
بصورت�گوه�اي�ســاخته�مي�شــود�و�جنس�دنبالــه�نرم�و�قابل�
انعطاف�بدون�آبكاري�ســاخته�شده�كه�اگر�در�اثر�فشار�دست�
كمي�خم�شــد�شكستگي�در�آن�ايجاد�نشود.�دسته�چوبساء�نيز�
اغلب�از�چوب�خراطي�شده�كه�در�مشت�جاگيري�آن�راحت�
باشــد�ساخته�مي�شــود.�جاي�دنباله�چوبساء�در�دسته�با�سوراخ�
مخروطي�ايجاد�شــده�و�براي�استحكام�بيشتر�يك�حلقه�فلزي�
نيز�بين�دنباله�و�تيغه�قرار�مي�گيرد.�دســته�هاي�پلاستيكي�نيز�در�

چوبساء�بكار�برده�مي�شود)شكل�12ـ�9(.

شكل 12ـ 9ـ تیغه، دنباله و دسته چوبساء.

آج�هاي�چوبســاء�كه�به�صورت�تك�تك�و�برجســته�و�با�
نوك�تيز�روي�بدنه�يا�تيغه�ايجاد�شــده�اند�قدرت�نفوذ�زيادي�
در�چوب�و�مواد�مختلف�دارند.�آج�هاي�چوبساء�با�فشار�دست�
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به�طرف�جلو�چند�برابر�ســوهان�از�چوب�مي�تراشــد�و�مواد�را�
فرم�دهي�مي�كند)شكل�13ـ�9(.

شكل 13ـ 9ـ آج هاي چوبساء.

7ـ 9ـ اصول چوبساء کاري چوب و صفحات چوبي

بــراي�چوبســاء�كاري�بايــد�قطعه�كار�را�به�گيــره�ميز�كار�
محكم�ببنديد�و�چوبســاء�مناســب�را�انتخاب�كنيد،�چوبساء�را�
مطابق�اصول�فني�كه�در�ســوهانكاري�نيز�گفته�شده�در�دست�
�هدايت� 020 بگيريــد�و�روی�چوب�با�حركــت�به�جلو�با�زاويه�
كنيد�و�در�برگشت�قدري�آن�را�از�روي�سطح�كار�بلند�نماييد�

يا�فشار�دست�را�كم�كنيد)شكل�14ـ�9(.

شكل 14ـ 9ـ زاویه حركت چوبساء.

بــراي�تميز�كــردن�داخــل�آج�هاي�ســوهان�و�چوبســاء�
مخصوصاً�پس�از�فرم�دهي�چوب�هاي�صمغ�دار�يا�مواد�چســب�
دار�ابتدا�سوهان�و�چوبساء�را�در�آب�گرم�بگذاريد�تا�ضايعات�
بين�آج�ها�خيســانده�شود�ســپس�با�برس�مويي�زبر�آن�را�پاك�
نماييــد�و�در�پايــان�با�پارچه�كاملًا�خشــك�كنيد�تا�زنگ�نزند�
)اكسيده�دراثر�رطوبت�نشوند(�)شكل�15ـ�9(.�آج�هاي�چوبساء�

را�مواظبت�كنيد�تا�به�فلز�و�مواد�ســخت�برخورد�نكند�تا�طول�
عمر�آن�زياد�باشد�و�بهره�وري�مناسب�داشته�باشد.

شكل 15ـ 9ـ اكسیده شدن سوهان و چوبساء به علت رطوبت.

و  قطعات  چوبساء کاري  دستورالعمل  9ـ  8ـ 
صفحات چوبي

1ـ�از�لباس�كار�مناسب�استفاده�كنيد.
2ـ�انواع�چوبســاء�و�ســوهان�مورد�نياز�خود�را�متناســب�با�

قطعه�موردنظر�براي�فرم�دادن�از�انبار�تحويل�بگيريد.
3ـ�وســائل�خط�كشــي�و�تميز�كردن�ســوهان�و�چوبساء�را�

آماده�كنيد.
4ـ�ميز�كار�و�گيره�آن�را�تميز�و�آماده�كنيد.

5ـ�قطعــه�مورد�نياز�براي�فــرم�دادن�يا�صاف�كردن�و...�را�
آماده�كنيد�و�چوبساء�مناسب�انتخاب�كنيد)شكل�16ـ�9(.

شكل 16ـ 9ـ انتخاب چوبساء مناسب كار.

6ـ�در�صــورت�نيــاز�قطعه�را�براي�مشــخص�كــردن�فرم�
خط�كشي�كنيد.

7ـ�قطعه�موردنظر�را�با�رعايت�مسائل�فني�به�گيره�ببنديد.
8ـ�طبق�اصول�فني�مقابل�گيره�و�قطعه�كار�بايستيد.

9ـ�مطابق�اصول�فني�چوبســاء�را�انتخاب�كنيد�و�در�دست�
بگيريد.
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10ـ�سطح�مورد�نياز�را�چوبساء�كاري�كنيد)شكل�17ـ�9(.

شكل 17ـ 9ـ طریقه صحیح چوبساء كاري.

11ـ�شــيارها�و�اثر�دندانه�هاي�آج�چوبساء�را�بوسيله�سوهان�
مناسب�برطرف�و�سطح�فرم�قطعه�را�صاف�كنيد.

12ـ�لبه�هاي�اضافه�نوار�لبه�چســبان�را�بوسيله�سوهان�تخت�
برطرف�كنيد)شكل�18ـ�9(.

شكل 18ـ 9ـ از بین بردن لبه اضافي نوار چسبانده شده.

13ـ�در�پايان�سوهان�ها�و�چوبساء�را�بوسيله�برس�مخصوص�
كنفي�يا�مويي�زبر�تميز�كنيد.

14ـ�گيره�و�ميز�كار�خود�را�تميز�كنيد.
15ـ�ابزارها�را�به�انبار�تحويل�دهيد.

16ـ�دقت�كنيد�با�ســوهان�ها�و�چوبســاء�هاي�بدون�دسته�يا�
دسته�شكسته�كار�نكنيد.

17ـ�از�برخورد�سوهان�ها�و�چوبساء�ها�به�يكديگر�و�سطوح�
فلزي�خودداري�نماييد.

18ـ�قبل�از�تحويل�سوهان�و�چوبساء�به�انبار�آن�را�خشك�
كنيد�و�با�برس�داخل�آج�هاي�آن�را�تميز�كنيد)شكل�19ـ�9(.

شكل 19ـ 9ـ پاك كردن سوهان و چوبساء با برس.
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آزمون پاياني 9

1ـ�چهار�نوع�سوهان�را�نام�ببريد.

2ـ�اسم�سه�نوع�چوبساء�را�بنويسيد.

3ـ�تفاوت�چوبساء�و�سوهان�را�شرح�دهيد.

4ـ�روي�ميز�كار�زير�چه�نوع�ابزار�فرم�دهي�وجود�دارد؟

5ـ�براي�كارهاي�چوبي�سوهان�ها�چه�شماره�آجي�دارند؟

6ـ�چوبساء�نيمگرد�و�گرد�را�در�چه�كارهايي�استفاده�مي�كنيد؟

7ـ�در�فرم�دادن�چوب،�اول�سوهان�را�استفاده�مي�كنيد�يا�چوبساء؟�چرا؟

8ـ�در�كدام�يك�از�دو�تصوير�زير�هنرجو�با�رعايت�اصول�فني�چوبساء�را�در�دست�گرفته�است؟

�����������

9ـ�داخل�يك�سوراخ�را�با�كدام�سوهان�بهتر�است�صاف�كنيد؟
ب(�گرد الف(�سوهان�لوزي�

د(�سوهان�سه�پهلو ج(�تخت�
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10ـ�براي�چوبساء�كاري�و�سوهانكاري�كدام�گيره�مناسب�است؟
ب(�گيره�چوبي�موازي�جلوي�ميزكار الف(�گيره�چوبي�عقب�ميز�كار�

د(�گيره�كتابي ج(�گيره�فلزي�روميزي�

11ـ�چه�معيارهايي�براي�انتخاب�سوهان�يا�چوبساء�دخالت�دارند؟

12ـ�براي�نگهداري�و�بهره�وري�بهتر�سوهان�و�چوبساء�چه�عملي�انجام�مي�دهيد؟

13ـ�براي�فرم�دهي�يك�دستگيره�چوبي�كشوي�ميز�كامپيوتر�كدام�طول�چوبساء�مناسب�است؟
ب(��5سانتيمتر الف(��11سانتيمتر�
د(��40سانتيمتر ج(��28سانتيمتر�
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توانايي برشكاري انواع روكش چوبي
 و مصنوعي با وسائل دستي

واحد كار دهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�مفهوم�برشكاري�و�كاربرد�آن�را�توضيح�دهد.

�خصوصيات�ميز�كار�روكش�بري�و�نحوه�آماده�كردن�روكش�بر�روي�ميز�كار�را�توضيح�دهد.

�انواع�وسائل�روكش�بري�را�بشناسد.

�اصول�برشكاري�انواع�روكش�چوبي�و�مصنوعي�در�جهت�هاي�طولي،�عرضي،�مورب�و�قوسي�را�بشناسد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

31114





119 واحد کار دهم: توانایی برش کاری انواع روکش چوبی و مصنوعی با وسایل دستی

پيش آزمون 10

1ـ�برشكاري�روكش�به�چه�منظوري�انجام�مي�شود؟
2ـ�تفاوت�هاي�برشكاري�دستي�روكش�و�برشكاري�بوسيله�دستگاه�هاي�برقي�را�توضيح�دهيد.
3ـ�روش�ساخت�شابلون،�بيشتر�در�كداميك�از�حالت�هاي�برشكاري�روكش�مورد�نياز�است؟

ب(�برشكاري�عرضي الف(�برشكاري�طولي�
د(�برشكاري�قوسي ج(�برشكاري�مورب�

4ـ�كداميك�از�وسائل�زير�مخصوص�برشكاري�دستي�روكش�نمي�باشد؟
ب(�چاقوي�روكش�بري الف(�كاتر�
د(�اره�روكش�برُ�دستي ج(�اره�گرات�

5ـ�صفحه�ميز�روكش�كاري�داراي�چه�خصوصياتي�است؟
6ـ�مهمترين�كاربرد�روكش�كاري�در�حالت�قوسي�چيست؟

7ـ�عدم�تيز�بودن�تيغه�هاي�برش�روكش�چه�معايبي�را�موجب�مي�گردد؟
8ـ�كاربرد�ستاره�)خط�كش�چوبي�يا�فلزي(�در�برشكاري�روكش�چيست؟

9ـ�دو�مورد�اصول�حفاظت�و�ايمني�فردي�در�برشكاري�روكش�را�نام�ببريد؟
10ـ�براي�تثبيت�روكش�بر�روي�ميز�كار�در�هنگام�روكش�بري�قوسي�بيشتر�از�چه�چيزي�استفاده�مي�شود؟

ب(�تنگ��دستي الف(�پيچ�دستي�
د(�ميخ ج(�چسب�روكش�كاري�

11ـ�براي�عدم�ايجاد�شكاف�زياد�در�بين�روكش�هاي�درز�شده�كداميك�ضروري�تر�است؟
الف(�زاويه�عمود�تيغه�برش�نسبت�به�روكش
ب(�حركت�يكنواخت�دست�در�برشكاري

ج(�تثبيت�روكش�بر�روي�ميز�كار�در�حين�برشكاري
د(�پاشيدن�اسپري�آب�بر�روي�روكش

12ـ�اره�روكش�بر�دستي�بيشتر�براي�برش�كداميك�از�روكش�ها�بكار�مي�رود؟
ب(�روكش�هاي�طويل الف(�روكش�هاي�زبر�
د(�روكش�هاي�نازك ج(�روكش�هاي�ضخيم�
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1ـ 10ـ آشنایي با مفهوم برشکاري روکش و کاربرد 
آن

يكــي�از�اصــول�اوليه�روكــش�كاري�مصنوعــات�چوبي�
برشــكاري�روكش�اســت�كه�در�صورت�انجــام�صحيح�آن�
علاوه�بر�افزايش�دقت�كار،�ضايعات�برش�به�حداقل�رســيده�
و�موجــب�افزايش�بهــره�وري�در�توليد�مي�گردد.�برشــكاري�
روكــش�به�منظور�تفكيك�قطعــات�روكش�صورت�گرفته�و�
طرح�اوليه�مبناي�برشــكاري�خواهد�بود.�در�صورتي�كه�تعداد�
قطعــات�روكش�در�يك�مصنوع�چوبي�زياد�باشــد�ســاخت�
شــابلون�برش�ضروري�اســت�و�موجب�صرفه�جويي�در�زمان�
و�مواد�اوليه�مي�گردد.�برشكاري�روكش�بايستي�طوري�انجام�
شــود�كــه�علاوه�بر�دقــت�موجب�صدمه�زدن�بــه�لبه�روكش�
نشــود�و�به�اصطلاح�روكش�را�لب��پرَ�نكند.�همچنين�خطوط�
برش،�منظم�و�يكنواخت�باشند�تا�در�هنگام�جور�كردن�و�درز�
كردن؛�دو�قطعه�روكش�كاملًا�و�بدون�درز�در�كنار�هم�جفت�
شــوند.�براي�جلوگيري�از�لب�پر�شــدن،�بايد�وسائل�برش�تيز�
باشــند�و�از�هر�ابزاري�به�درستي�استفاده�گردد.�در�مورد�برش�
روكش�هاي�طبيعي�و�مصنوعي،�بايســتي�ضخامت�روكش�در�
نظر�گرفته�شــود�و�از�برشِ�دسته�اي�روكش�ها�با�وسائل�دستي�
اجتناب�كرد،�به�دليل�اينكه�وســائل�دستي�قدرت�و�دقت�لازم�
براي�اين�كار�را�ندارند�و�موجب�ايجاد�خسارت�در�روكش�ها�

مي�شوند.)شكل�1-�10تا�10-6(.

شكل 1ـ 10

شكل 2ـ 10

شكل 3ـ 10

شكل 4ـ 10

شكل 5ـ 10

شكل 6ـ 10
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بطور�كلي�سه�نكته�اساسي�در�برش�روكش�ها�مدنظر�مي�باشند:
1ـ�نوع�و�كيفيت�ابزار�دستي�برش�روكش

2ـ�ضخامت�روكش
3ـ�زاويه�برش:�بايستی�عمود�بر�الياف�روكش�باشد.

در�مــورد�نوع�ابزار�برش�روكــش�بايد�به�كاربرد�آن�توجه�
كــرد�و�در�خصــوص�كيفيت�نيــز�جنس�تيغه�بــرش،�چپ�و�
راســتی�تيغــه�و�تيز�بــودن�آن�مهمترين�نكته�اســت.�در�مورد�
روكش�هاي�ضخيم�حتماً�بايســتي�از�اره�روكش�بري�اســتفاده�
نمــود�و�روكش�هاي�نازك�تر�با�اســتفاده�از�كاتــر�يا�چاقو�نيز�

برش�مي�خورند.
زاويــه�برش�روكش�بايســتي�عمــودي�باشــد�در�غيراين�
صورت�برش�خوب�و�دقيقي�نخواهيم�داشت�و�از�طرف�ديگر�
در�هنــگام�درز�كردن،�شــكاف�و�درز�مابين�اتصال�روكش�ها�

بوجود�خواهد�آمد.
در�شكل�)7ـ10(�وجود�زاويه�غير�عمودي�و�مايل�در�برش�
روكش�ها�مشــاهده�مي�شود�كه�موجب�عدم�درز�صحيح�آن�ها�

به�يكديگر�شده�است.

شكل 7ـ 10

در�شــكل�)8ـ10(�نيز�زاويه�برش�تيغه�كه�بر�روي�روكش�
قرار�گرفته�است�مشــاهده�مي�گردد،�بنابراين�براي�ايجاد�يك�
برش�صاف�و�يكنواخت�استفاده�از�وسيله�برش�مناسب�كه�تيغه�
تيز�و�چپ�و�راست�شده�داشته�باشد�ضروري�است.�همچنين�با�
استفاده�از�خط�كش�و�يا�ستاره�بايستي�زاويه�اي�كاملًا�عمودي�
بــراي�برش�ايجاد�كرد،�تا�برشــي�صــاف�و�يكنواخت�بوجود�
بيايد�و�در�نهايت�ميان�قطعات�جور�شده�روكش�درزي�وجود�
نداشته�باشد.�در�شكل�)9-10(�كنترل�لبه�برش�خورده�روكش�

مشاهده�می�شود.

شكل 8ـ 10 

شكل 9ـ 10

وسائل�برشكاري�دســتي�روكش�انواع�مختلفي�دارند�كه�
عبارتند�از:

1ـ�ارّه�روكش�بر�دستي
2ـ�كاتر
3ـ�چاقو

4ـ�گيوتين�روكش�برُ�دستي
5ـ�خط�كش�فلزي�چوبي�معمولي�يا�ستاره�)خط�كش�بلند(

6ـ�گونياي�فلزي
7ـ�خط�كش�تيره�دار)شكل�10-10(.

شكل 10ـ 10
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نمایش قسمت هاي مختلف وسائل روکش بري و تشریح 
عملکرد آن ها

ـ ارّه روکش بر دستي: اين�ارّه�از�دو�قسمت�اصلي�دسته�و�
تيغه�تشكيل�شده�است.�دسته�آن�معمولاً�از�چوب�خرّاطي�شده�
است�و�تيغه�فلزي�اره�به�شكل�بيضي�ناقص�مي�باشد�كه�در�دو�
طرف�تيغه�دندانه�هاي�ريز�مثلثي�متساوي�الساقين�قرار�گرفته�اند.�
قرار� چوب� دسته� درون� كه� دسته� صفحه� فلزي� محور� زاويه�
مي�گيرد�نسبت�به�تيغه�مايل�است�و�تقريباً�زاويه�اي��20درجه�
دارد.�تيغه�با�دو�پيچ�فلزي�بر�روي�صفحه�فلزي�دسته�محكم�
مي�شود.�تيغه�اره�از�دو�طرف�با�حركت�رفت�و�برگشت�عمل�

برش�را�انجام�مي�دهد)شكل�10-11(.

شكل 11ـ 10

ـ کاتر: يكي�از�بهترين�وسائل�براي�برشكاري�روكش�هاي�
كم�ضخامت�است.�كاتر�از�دو�قسمت�دسته�و�تيغه�فلزي�برنده�
تشكيل�شده�است.�دسته�كاتر�فلزي�و�گاهي�اوقات�از�جنس�
و� بوده� متنوع� فلزي� دسته� كاتر� تيغه�هاي� مي�باشد.� كائوچو�
درون�بدنه�و�دسته�فلزي�جاسازي�مي�شوند�و�با�باز�كردن�پيچ�
از�درون�دسته�در�آورده�و�در� تيغه�مناسب�را� دسته�مي�توان�
و�13ـ10(.� نصب�كرد)شكل�های�12ـ�10 كاتر� نوك� قسمت�
با�ضامن� تيغه�كاترهاي�دسته�كائوچويي�بصورت�كشويي�و�
قفل�كننده�بر�روي�دسته�قابل�تنظيم�مي�باشد)شكل�14ـ�10(.

شكل 12ـ 10

در�شكل�)13ـ10(�دسته�باز�شده�كاتر�دسته�فلزي�به�همراه�
تيغه�هاي�درون�آن�مشاهده�مي�گردد�و�در�شكل�)14ـ10(�كاتر�

دسته�كائوچويي�با�تيغه�كشويي�ديده�مي�شود.

شكل 13ـ 10

شكل 14ـ 10

ـ چاقو: براي�برش�روكش�هاي�كم�ضخامت�و�در�عين�
حال�قوس�بري�برخي�از�طرح�هاي�روكش�كاري�مورداستفاده�
فلزي� تيغه� و� چوبي� دسته� قسمت� دو� از� چاقو� مي�گيرد.� قرار�
گاهي� و� مثلثي� فلزي� تيغه�هاي� است.� شده� تشكيل� زاويه�دار�

اوقات�قوس�دار�مي�باشند)شكل�15ـ10(.

شكل 15ـ 10

روكش�هاي� برش� براي� دستي:  روکش بر  گیوتین  ـ 
دارد. كاربرد� روكش� دسته�اي� برش� اوقات� گاهي� و� ضخيم�
اين�وسيله�از�يك�صفحه�چوبي�يا�پلاستيكي�و�تكيه�گاه،�دسته�
و�تيغه�برش�تشكيل�شده�است.�دسته�به�صورت�گيوتين�و�به�
تيغه�كه� و� دارد� پايين� به� بالا� بر�صفحه�حركت� حالت�عمود�
درون�دسته�قرار�گرفته�روكش�را�برش�مي�دهد.�صفحه�مدرج�
كمك�مي�كند�كه�اندازه�دقيق�از�روكش�برش�بخورد)شكل�

16ـ10(.
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شكل 16ـ 10

شكل 17ـ 10

شكل 18ـ 10

شكل 19ـ 10

بلند  و خط کش  معمولي  فلزي  5-1-10- خط کش 
فصل� در� اندازه�گذاري� و� اندازه�گيري� وسائل� اين� )ستّاره(: 
راهنماي� عنوان� به� برشكاري� در� و� است� شده� تشريح� هشتم�

برش�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد)شكل�17ـ10(.

6-1-10- گونیا: اين�وسيله�اندازه�گيري�و�اندازه�گذاري�
بعنوان� برشكاري� در� و� است� شده� تشريح� هشتم� فصل� در�

راهنماي�برش�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد)شكل�18ـ10(.

فصل� در� نيز� وسيله� اين� تیره دار:  خط کش   -10-1-7
خطوط� اندازه�گذاري� براي� و� است� شده� داده� توضيح� هفتم�

برش�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد)شكل�19ـ10(.

2ـ 10ـ آشنایي با میز کار روکش برُي

ابعاد�ميز�كار�برشــكاري�با�توجه�به�نوع�كار�روكش�كاري�
ممكن�است�متفاوت�باشد)شكل�20ـ�10و�10-21(�

شكل 20ـ 10

همچنيــن�از�ميــز�كار�درودگري�)دســتگاه(�نيز�در�مورد�
برش�هــاي�كوچك�روكش�مي�توان�اســتفاده�كــرد.�ميز�كار�

روكش�كاري�داراي�مشخصات�ذيل�است:
الــف(�داراي�صفحه�اي�بزرگ�از�جنــس�تخته�چند�لايه،�

تخته�خرده�چوب�روكش�شده�و�يا��MDFمي�باشد.
ب(�داراي�پايه�هاي�فلزي�يا�چوبي�با�ارتفاع�كم�)حداكثر�تا�
�60سانتيمتر(�كه�موجب�تسلط�هر�چه�بيشتر�روكش�كار�شود.

شكل 21ـ 10

قرار دادن روکش بر روي میز

براي�شــروع�كار،�روكش�ها�بايستي�بر�روي�ميز�كار�قرار�
گيرند�و�آماده�كار�شــوند.�براي�بازگشت�روكش�ها�به�حالت�
اوليه،�معمولاً�مخلوطي�از�آب،�الكل�و�گليســيرين�را�بر�روي�
روكش�هاي�چين�و�چروك�خورده�مي�پاشــند،�ســپس�آن�ها�
را�مابيــن�دو�صفحــه�از�جنس�تخته�چند�لايــه�و�يا��MDFقرار�
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مي�دهند�و�با�پيچ�دســتي�موازي�چوبي،�گيره�و�يا�تنگ�دستي،�
آن�ها�را�پرس�مي�كنند)شكل�های�22ـ�10و�23ـ10(.

شكل 22ـ 10

شكل 23ـ 10

براي�برخي�از�روكش�ها�كه�تنها�قوس�برداشــته�اند�استفاده�
از�اتوي�دســتي�امكان�پذير�اســت.�اين�روش�ساده�اي�است�و�
موجب�مي�شــود�ســطوح�قوسي�روكش�به�ســطوحي�صاف�

تبديل�شوند)شكل�های�24ـ�10و�25ـ10(.

شكل 24ـ 10

شكل 25ـ 10

يــك�روش�ديگر�براي�صاف�كردن�روكش�ها�اســتفاده�از�
يك�روش�بخاردهي�دســتي�و�كارگاهي�است.�همانطوري�كه�
در�شكل�)26ـ�10(�مشاهده�مي�شود�يك�مخزن�گرمايي�كه�آب�
درون�خود�دارد�با�استفاده�از�انرژي�الكتريكي�بخار�توليد�كرده�
و�اين�بخار�از�طريق�يك�شيلنگ�به�درون�محفظه�اي�چوبي�كه�
روكش�درون�آن�قرار�دارد�هدايت�مي�شــود.�با�گذاشتن�درب�
چوبي�بر�روي�محفظه�و�محكم�كردن�آن�پس�از�مدتي�چين�و�
چروك�و�ناصافي�روكش�ها�از�بين�رفته�و�صاف�خواهند�شد.

شكل 26ـ 10

3ـ 10ـ انواع وسائل روکش بري دستي

قســمت�هاي�مختلــف�و�كاربــرد�هــر�يــك�از�وســائل�
روكش�بري�دســتي�تشريح�شــد.�در�اين�قسمت�كاربرد�عملي�
وسائل�روكش�بري�دســتي�به�صورت�دستورالعمل�كارگاهي�

تشريح�مي�گردد.



125 واحد کار دهم: توانایی برش کاری انواع روکش چوبی و مصنوعی با وسایل دستی

1-3-10- ارّه روکش بر دستي

جهت�برش�اره�روكش�بر�دســتي�عمود�بر�ســطح�روكش�
اســت�و�همانطوري�كه�گفته�شد،�عمود�بودن�موجب�مي�شود�
برشــي�صاف�و�مستقيم�بدســت�آيد�و�خطوط�درز�روكش�به�

حداقل�ممكن�برسد)شكل�10-27(.

شكل 27ـ 10

دستورالعمل کارگاهي

1ـ�ارّه�روكش�بـُـر�دســتي�را�آمــاده�كــرده�و�از�تيز�بودن�
دندانه�هاي�ريز�و�مثلثي�ارّه�مطمئن�شويد.

در�غير�اين�صورت�بر�اساس�شكل�هاي�)28ـ10(�و�)29ـ10(�
فاصله�هر�يك�از�دندانه�ها�را�با�سوهان�مثلثي�كوچك�تيز�كنيد.�
براي�تيز�كردن�لبه�تيغه�ها�مانند�شكل�)30ـ10(�عمل�كنيد�و�با�
بســتن�يك�دستگاه�سنباده�برقي�نواري�دستي�بر�روي�ميز�كار�
)بــا�اســتفاده�از�گيره�موازي�چوبي(�عمل�تيــز�كردن�را�انجام�

دهيد.

شكل 28ـ 10

شكل 29ـ 10

شكل 30ـ 10

2ـ�گونيــاي�فلز�و�يا�برراســتي�)ســتارّه(�را�آمــاده�كرده�و�
پــس�از�اندازه�گذاري�مقدار�اضافي�روكــش،�آن�را�مطابق�با�
شكل�هاي�)31ـ10(،�)32ـ10(،�)33ـ10(�برشكاري�كنيد.�نقش�
گونيا�يا�برراستي�در�برشكاري�روكش�علاوه�بر�اندازه�گيري�و�

اندازه�گذاري�تكيه�گاه�و�راهنماي�برش�مي�باشد.

شكل 31ـ 10



روکش کاری مصنوعات چوبی126

شكل 32ـ 10

شكل 33ـ 10

3ـ�براي�محكم�كردن�دسته�ارّه�روكش�بر�دستي�مي�توانيد�
از�چســب�مخصوص�اتصال�آهن�و�چوب�استفاده�كنيد)شكل�

34ـ10(.
4ـ�در�هنــگام�برشــكاري�روكش،�دقت�كنيــد�لبه�تيغه�به�
انگشتان�دست�برخوردي�نداشته�باشد.�از�ضربه�خوردن�تيغه�ها�

نيز�جلوگيري�كنيد.

شكل 34ـ 10

2-3-10-کاتر
ايــن�وســيله�بــراي�بــرش�روكش�هــاي�كــم�ضخامــت�

مورداستفاده�قرار�مي�گيرد.

دستورالعمل کارگاهي
1ـ�كاتر�مناسب�برش�روكش�كاري�را�انتخاب�كنيد.
2ـ�تيغه�مناسب�برش�را�بر�روي�دسته�نصب�كنيد.

3ـ�با�توجه�به�نقشه�كار�قطعه�اي�از�روكش�را�با�كاتر�برش�
دهيد)شكل�35ـ10(.

شكل 35ـ 10

بلند  یا  معمولي  فلزي  یا  چوبي  3-3-10-خط کش 
)ستّاره(

ايــن�خط�كــش�كه�بــه�ســتاّره�نيز�معــروف�اســت�براي�
اندازه�گيــري،�اندازه�گــذاري�و�كنترل�صافي�ســطوح�كار�به�
كار�مــي�رود�و�در�برشــكاري�روكش�نيز�بــه�عنوان�يك�ابزار�
اصلي�مي�باشد.�تيغه�هاي�برش�كاتر�و�چاقو�در�كنار�لبه�آن�قرار�
گرفته�و�همانند�تكيه�گاه�برش�عمل�مي�نمايد�تا�برشي�صاف�و�

يكنواخت�بوجود�آيد)شكل�های�36ـ�10و�37ـ10(.

شكل 36ـ 10
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شكل 37ـ 10

دستورالعمل کارگاهي

1ـ�خط�كــش�چوبي�يا�فلزي�معمولي�يا�بلند�)ســتاّره(�را�با�
توجه�به�طول�بــرش�انتخاب�كنيد.�از�خط�كش�هاي�بلند�براي�
بــرش�قطعــات�بلنــد�و�از�خط�كش�هاي�كوتاه�تــر�براي�برش�

قطعات�كوتاه�تر�استفاده�كنيد.
2ـ�ابعاد�كار�را�اندازه�گيري�كنيد.

3ـ�با�اســتفاده�از�كاتر�يا�چاقو�و�قرار�دادن�نوك�آن�ها�در�
لبه�خط�كش�برشــكاري�را�در�يك�خط�مســتقيم�انجام�دهيد�

)شكل�38ـ10(.

شكل 38ـ 10

4ـ�با�اســتفاده�از�روكش�بر�دســتي�و�ستاّره�عمل�برشكاري�
روكش�در�يك�خط�مستقيم�را�انجام�دهيد.

4ـ 10ـ اصول برشکاري انواع روکش چوبي و 
مصنوعي

ابعاد  به  روکش  مورب  و  عرضي  طولي،  برشکاري 
موردنظر

پس�از�كســب�مهارت�كار�با�وســائل�روكش�بري�دســتي�
انواع�برشكاري�طولي،�عرضی�و�مورب�روكش�ها�را�بر�اساس�
دستورالعمل�كارگاهي�انجام�دهيد)شكل�39-�10و�10-40(.

شكل 39ـ 10

1-4-10- برشکاري طولي: اين�نوع�برشكاري�روكش�
نوع� اين� از� هدف� و� مي�شود� انجام� الياف�چوب� راستاي� در�

برشكاري�به�شرح�زير�است:

1ـ�اندازه�بري�روكش�ها�به�ابعاد�موردنظر�و�تقســيم�قطعات�
طولي�بزرگ�از�يك�روكش.

2ـ�برش�حاشــيه�هاي�روكش�بــراي�تعيين�دقيق�اندازه�ها�بر�
اساس�نقشه�كار.

شكل 40ـ 10
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در�حالت�اول�قطعات�اصلي�روكش�حاصل�مي�شوند�و�در�
حالت�دوم�قطعات�برش�خورده�براي�جور�كردن�و�درز�كردن�

نهايي�مورداستفاده�قرار�مي�گيرند.

دستورالعمل کارگاهي برشکاري طولي

1ـ�نقشــه�كار�روكش�كاري�را�آمــاده�كرده�و�بر�روي�ميز�
كار�قرار�دهيد.

2ـ�ابعاد�اصلي�قطعات�را�مشخص�كنيد.
3ـ�ابزار�برشكاري�دستي�روكش�را�انتخاب�و�آماده�كنيد.
4ـ�با�استفاده�از�وسائل�اندازه�گذاري�ابعاد�نهايي�روكش�را�

علامت�گذاري�كنيد.
5ـ�برشكاري�طولي�روكش�بوسيله�اره�روكش�بر�دستي�را�

انجام�دهيد)شكل�های�41ـ�10تا�43ـ10(.
6ـ�در�هنــگام�برش�ضمن�رعايت�نكات�ايمني�از�تيز�بودن�
تيغــه�اره�مطمئــن�شــويد�و�در�غيراين�صــورت�قطعات�برش�
خورده�را�دسته�بندي�كرده�و�ابعاد�نهايي�آن�ها�را�كنترل�كنيد.

شكل 41ـ 10

شكل 42ـ 10

شكل 43ـ 10

2-4-10-برشکاري عرضي:�برشكاري�عرضي�در�حالت�
عمود�به�الياف�روكش�انجام�مي�شود�و�دو�هدف�عمده�از�اين�

نوع�برشكاري�وجود�دارد)شكل�10-44(.

1ـ�كناره�بــري�قطعات�روكش�و�تعيين�اندازه�نهايي�پهناي�
روكش

2ـ�برش�حاشــيه�اي�روكش�هــا�در�جهت�عمود�به�الياف�به�
منظور�كاربرد�قطعات�در�مصنوع�چوبي

شكل 44ـ 10

دستورالعمل کارگاهی برشکاري عرضي

1ـ�نقشه��كار�روكش��كاري�مصنوع�چوبي�را�آماده�كنيد.
2ـ�ابزار�برشكاري�را�انتخاب�كرده�و�آماده�كنيد.

شكل 45ـ 10
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3ـ�از�تيز�بودن�تيغه�هاي�برش�مطمئن�شويد.
4ـ�در�هنگام�برشكاري�مراقب�دستان�خود�باشيد�و�از�نزديك�

كردن�دست�نگهدارنده�)مخالف(�به�تيغه�ها�خودداري�كنيد.
5ـ�با�استفاده�از�وسائل�اندازه�گذاري�ابعاد�نهايي�روكش�را�

با�توجه�به�نقشه�كار�علامت�گذاري�كنيد.
6ـ�برشكاري�عرضي�در�جهت�عمود�به�الياف�روكش�را�با�
استفاده�از�ابزار�مربوطه�انجام�دهيد)شكل�های�44ـ�10تا�46ـ10(.�

شكل 46ـ 10

7ـ�ابعاد�نهايي�روكش�ها�را�كنترل�كنيد.

3-4-10- برشـکاري مـورب: اين�برشــكاري�براي�
بدست�آوردن�قطعات�روكش�تحت�زواياي�مختلف�و�مستقيم�
انجام�مي�گيرد.�جهت�برش�ممكن�اســت،�با�توجه�به�نوع�كار�

در�جهت�الياف�و�يا�عمود�بر�الياف�روكش�باشد.

شكل 47ـ 10

دستورالعمل کارگاهي برشکاري مورب

1ـ�نقشه�كار�و�ابزار�برشكاري�را�آماده�كنيد.
2ـ�از�تيز�بودن�تيغه�هاي�برش�اطمينان�حاصل�كنيد.

3ـ�در�هنگام�برشكاري�نكات�ايمني�فردي�را�رعايت�كنيد.
4ـ�با�استفاده�از�وسائل�اندازه�گذاري،�قطعات�روكش�را�با�

توجه�به�نقشه�كار�علامت�گذاري�كنيد.�

شكل 48ـ 10

5ـ�برشــكاري�مــورب�را�بــا�ابــزار�مناســب�انجــام�دهيد�
)شكل�های�49ـ�10و�50ـ10(.

شكل 49ـ 10

6ـ�قطعات�برش�خورده�را�از�لحاظ�كيفيت�و�ابعاد�كنترل�كنيد.
7ـ�در�صــورت�ايجاد�لب�پريدگي�در�لبه�روكش�هاي�برش�
خورده،�با�اســتفاده�از�سوهان�و�يا�چوبســاء�نسبت�به�رفع�آن�ها�

اقدام�كنيد.
8ـ�در�هنــگام�برش�دقت�كنيد�كه�جهــت�تيغه�ها�عمود�بر�

روكش�باشد�تا�برش�صاف�و�يكنواخت�بوجود�آيد.
9ـ�ســعي�كنيد�جهت�حركت�برش�در�يك�خط�مســتقيم�
و�بدون�لرزش�باشــد�تا�از�شكستگي�و�لب�پر�شدن�روكش�ها�

جلوگيري�شود.
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شكل 50ـ 10

4-4-10- قوس بـري:�بــراي�بــرش�دورانــي�و�قوســي�
روكش�هــا،�قوس�بري�انجام�مي�شــود.�برخــي�از�طرح�ها�نياز�به�
خميدگــي��و�انحنا�دارند�و�تيغه�برش�بايســتي�قابليت�اين�كار�را�
داشــته�باشــد.�بهترين�ابزار�براي�قوس�بري�چاقوي�روكش�بري،�

سپس�كاتر�مي�باشد.

شكل 51ـ 10

دستورالعمل کارگاهی قوس بري
1ـ�نقشه�كار�و�ابزار�برش�را�آماده�كنيد)شكل�51ـ10(.

شكل 52ـ 10

2ـ�از�تيز�بودن�تيغه�هاي�برش�مطمئن�شويد.
3ـ�در�هنگام�برشكاري�نكات�ايمني�فردي�را�رعايت�كنيد�

)شكل�52ـ10(.
4ـ�شابلون�قطعات�منحني�را�بسازيد)شكل�53ـ10(.

شكل 53ـ 10
5ـ�طرح�موردنظر�را�با�شابلون�روي�روكش�منتقل�كنيد.

شكل 54ـ 10

6ـ�ابعاد�طرح�را�با�وسائل�اندازه�گيري�كنترل�كنيد.
7ـ�بوســيله�چاقوي�روكش�بري�عمل�قوس�بري�روكش�را�

انجام�دهيد)شكل�54ـ10(.
8ـ�قطعات�برش�خورده�را�كنترل�كنيد.

9ـ�در�صورت�نياز�مي�توانيد�از�چســب�روكش�كاري�براي�
انتقال�طرح�ها�استفاده�كنيد.

دستورالعمل کارگاهي برشکاري روکش هاي مصنوعي

برشــكاري�روكش�هاي�غيرطبيعي�)مصنوعي(�نيز�همانند�
روكش�هاي�طبيعي�انجام�مي�شــود،�با�اين�تفاوت�كه�مهمترين�
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وســيله�براي�برش�روكش�هاي�مصنوعي�ارة�پشت�دار،�كاتر�و�
چاقوي�روكش�برُي�مي�باشند.

شكل 55ـ 10

روكش�هــاي�مصنوعــي�انواع�مختلفي�داشــته�و�عمدتاً�از�
جنس�كاغذ،�پلاســتيك،�وينيل�و�لامينت�پلاستيكي�مي�باشند.�
روكش�هاي�پلاســتيك�و�وينيل�نازك�بوده�و�به�صورت�رول�
در�بازار�موجودند)شكل�56ـ10(.�بر�روي�اين�روكش�ها�نقوش�
روكش�هاي�طبيعي�و�يا�نقوش�ساده�با�رنگ�هاي�متفاوت�حك�
شده�و�پشــت�آن�ها�چسبداراست�و�در�هنگام�نصب،�برچسب�
از�پشــت�روكش�جدا�شــده�و�بر�روي�كار�چسبانده�مي�شود.�
روكش�هاي�وينيــل�)لينونئوم(از�ماده�اصلي�پلي�وينيل�كلرايد�
ســاخته�شده�و�در�مقابل�چربي�ها،�اســيدها�و�بازها�تا�حدودي�
مقاوم�اند)شــكل�57ـ10(.�روكش�هاي�لامينت�پلاســتيكي�از�
ورق�هــاي�نــازك�مصنوعي�و�پلاســتيكي�كه�با�رزين�اشــباع�
شــده�اند�ساخته�مي�شوند)شكل�58ـ10(.�رويه�روكش�با�كاغذ�
طرح�دار�و�يا�ســاده�پوشــيده�شده�اســت.�روكش�هاي�كاغذ�
پلاستيكي�از�لايه�هاي�كاغذ�كرافت�كه�با�رزين�آغشته�شده�اند�

تشكيل�شده�است)شكل�59ـ10(.

شكل 56ـ 10

شكل 57ـ 10

شكل 58ـ 10

شكل 59ـ 10

روش�هاي�برشكاري�طولي،�عرضي،�مورب�و�قوسي�براي�
روكش�هاي�مصنوعي�نيز�به�كار�مي�رود.

دستورالعمل برشکاري روکش هاي مصنوعي

1ـ�اره�پشت�دار�را�انتخاب�كرده�و�ورق�روكش�مصنوعي�
را�بر�روي�ميز�كار�قرار�دهيد.

2ـ�با�اره�پشــت�دار�قطعات�روكش�لامينت�پلاســتيكي�را�
برش�طولي�دهيد.

3ـ�قسمت�هايي�از�كار�را�با�چاقوي�روكش�بري�برش�دهيد.
لبه�هــاي�كار�را� تيــره�دار� از�خط�كــش� اســتفاده� بــا� 4ـ�

علامت�گذاري�كنيد)شكل�60ـ10(.
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شكل 60ـ 10

5ـ�پس�از�برشكاري�با�چاقوي�روكش�بري�و�اره�پشت�دار،�
با�استفاده�از�يك�تكه�چوب�لبه�قطعات�را�كنترل�كنيد.

6ـ�با�استفاده�از�ورق�سنباده�لبه�هاي�برش�خورده�و�ناصاف�
را�سنباده�بزنيد)شكل�61ـ10(.

شكل 61ـ 10
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آزمون پاياني 10

1ـ�شكل�زير�نشان�دهنده�كداميك�از�روش�هاي�برش�روكش�است؟
ب(�برش�طولي الف(�برش�عرضي�
د(�برش�قوسي ج(�برش�مورب�

2ـ�سه�نكته�اصلي�در�برش�روكش�كداميك�مي�باشند؟
الف(�رنگ�روكش،�ضخامت�روكش،�زاويه�برش

ب(�رنگ�روكش،�كيفيت�روكش،�ضخامت�روكش
ج(�نوع�و�كيفيت�ابزار�دستي�برش�روكش،�ضخامت�روكش،�زاويه�برش
د(�نوع�و�كيفيت�ابزار�دستي�برش�روكش،�رنگ�روكش،�كيفيت�روكش

3ـ�براي�صاف�كردن�سطح�روكش�چوبي�)طبيعي(استفاده�از�كدام�محلول�مناسبتراست؟
ب(�آب�ـ�بنزين�ـ�نفت الف(�آب�ـ�الكل�ـ�بنزين�

د(�آب�ـ�الكل�ـ�گليسيرين ج(�آب�ـ�بنزين�ـ�گلسيرين�
4ـ�براي�عدم�ترك�خوردن�و�ريش�ريش�شدن�روكش�در�اثر�برشكاري�كدام�اقدام�ذيل�مناسب�است؟

الف(�تيز�كردن�ابزار�برش�و�زاويه�عمود�تيغه�بر�روي�روكش
ب(استفاده�از�گيوتين�روكش�بري�در�برشكاري

ج(�برش�سريع�روكش�و�كنترل�آن
د(استفاده�از�آب�والكل�در�برشكاري

5ـ�مراحل�برشكاري�روكش�به�ترتيب�كدامند؟
الف(�آماده�كردن�روكش،�صاف�كردن�روكش،�برشكاري،�گونيا�كردن،�تميز�كاری.

ب(�آماده�كردن�روكش،�صاف�كردن�روكش،�قرار�دادن�بر�روي�ميز�كار،�اندازه�گيري�واندازه�گذاري،�برشكاري،�كنترل�ابعاد�برش،�
تميزكاري
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ج(�قرار�دادن�روكش�بر�روي�ميز�كار،اندازه�گذاري،�برشكاري،�اندازه�گيري،�تميزكاري،�تنظيم�زاويه�برش،�صاف�كردن�روكش
د(�اندازه�گيري،�اندازه�گذاري،�قرار�دادن�روكش�بر�روي�ميز�كار،�تميزكاري،�تنظيم�زاويه�برش،�برشكاري

6ـ�مراحل�برشكاري�قوسي�را�توضيح�دهيد.
7ـ�تفاوت�برشكاري�عرضي�و�طولي�در�چيست؟

8ـ�حاشيه�بري�روكش�جزء�كداميك�از�انواع�برش�روكش�مي�باشد؟
9ـ�اقدامات�ايمني�در�حين�برشكاري�دستي�روكش�كدامند؟

10ـ�ساخت�شابلون�در�كداميك�ازانواع�برشكاري�دستي�روكش،�كاربرد�بيشتري�دارد؟
ب(�برشكاري�عرضي الف(�برشكاري�طولي�
د(�برشكاري�مورب ج(�برشكاري�قوسي�
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توانايي برشكاري انواع روكش چوبي
 و مصنوعي با دستگاه هاي روكش بر برقي

واحد كار يازدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�قسمت�هاي�مختلف�دستگاه�هاي�روكش�بر�برقي�و�كاربرد�آن�ها�را�تشريح�كند.

�اصول�برشكاري�انواع�روكش�چوبي�و�مصنوعي�با�دستگاه�هاي�روكش�بر�برقي�را�تشريح�كند.

�اصول�تعمير�و�نگهداري�دستگاه�هاي�روكش�بر�برقي�را�تشريح�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

31518
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پيش آزمون 11

1ـ�براي�برش��روكش�هاي�چوبي�و�مصنوعي�در�كارخانجات�بزرگ�از�چه�نوع�وسائلي�استفاده�مي�شود؟
2ـ�آيا�استفاده�از�دستگاه�هاي�برقي�برش�روكش�در�يك�كارگاه�كوچك�روكش�كاري�مقرون�به�صرفه�است؟�دليل�بياوريد.

3ـ�شكل�)1-11(�چه�دستگاهي�را�نشان�مي�دهد؟
ب(�اره�فلكه�60 �(CNC)الف(�گيوتين،�روكش�بر�برقي�

د(اره�رام ج(اره�عمودبرُ�)چكشي(�

شكل 1ـ11

4ـ�كداميك�از�وسائل�ذيل�براي�برش�دسته�اي�روكش�مناسب�تراست؟
ب(اره�گرد�راديال الف(اره�فلكه�)نواري(�

د(�گيوتين�روكش�برُ�برقي ج(اره�گرد�فارسي�برُ�
5ـ�در�دستگاه�های�برش�روكش،�چه�نوع�حفاظ�هاي�ايمني�بايستي�تعبيه�شود؟
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1ـ 11ـ دستگاه هاي روکش بر برقي و کاربرد آن ها

دستگاه�و�ماشين��هاي�روكش�برُ�برقي�تنوع�زيادي�دارند�و�در�
انــواع�مختلفي�در�كارخانجات�توليد�روكش�و�توليد�مصنوعات�
چوبي�مورداســتفاده�قــرار�مي�گيرند.�يكــي�از�مهمترين�مزاياي�
اينگونه�ماشين�ها،�سرعت�بالا�و�دقت�عمل�بسيار�زياد�آن�ها�است،�
بطوريكه�براي�توليد�انبوه�كارآيي�زيادي�دارند�و�موجب�افزايش�
بهــره�وري�در�كار�مي�شــوند.�نكته�مهم�در�كار�با�دســتگاه�هاي�
روكش�برُ،�رعايت�اصول�حفاظت�و�ايمني�فردي�است�كه�بايستي�
مورد�توجه�افراد�قرار�گيرد.�نوع�استفاده�از�دستگاه�هاي�روكش�بر�
نيز�بســيار�مهم�اســت�و�بايســتي�دقت�نمود�تا�تنظيم�و�نگهداري�

دستگاه�ها�بطور�مرتب�انجام�شود�)شكل�های�2ـ�11و�3ـ11(.

شكل 2ـ 11

شكل 3ـ 11

نمایش قسمت هاي مختلف دستگاه هاي روکش برُ برقي 
و تشریح عملکرد آن ها

قسمت هاي  و  برقي  روکش برُ  اره   دستگاه   -11-1-1
مختلف آن

بر� برش�روكش� میز دستگاه:�كه�عمل� یا  الف( صفحه 
روي�آن�انجام�مي�شود.

شكل 4ـ 11

ب( الکتروموتور: شامل يك�الكتروموتور�قوي�و�در�حدود�
�4كيلووات�)4KW(�نيروي�محركه�برش�مي�باشد. همچنين�در�
حدود��380ولت�بوده�و�با�برق�ســه�فاز�كار�مي�كند.�برخي�از�
اين�دســتگاه�ها�يك�الكتروموتور�و�برخي�داراي�قدرت�بيشتر�

و�داراي�دو�عدد�الكتروموتور�هستند)شكل�5ـ11(.

شكل 5ـ 11

ج( تیغه برش دهنده: از�نوع�اره�مجموعه�اي�)اره�گرد(است�
و�تعداد�دور�آن��7700دور�در�دقيقه�مي�باشد.�اندازه�تيغه�برش�
معمولا3/2�ً×�200مي�باشد.�يك�تيغه�برش�نيز�به�عنوان�تيغه�خط�زن�
بر�روي�دستگاه�نصب�شده�و�خط�برش�اوليه�بر�روي�روكش�را�

مي�اندازد.�قطر�تيغه�خط�زن�معمولا3/2�ً×�150ميليمتر�است.
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د( گونیا:�براي�برش�دقيق�تر،�گونيا�نقش�تكيه�گاه�روكش�
را�دارد.

ه( وسائل تنظیم کننده: كليد�خاموش�و�روشن�دستگاه�
است. همچنين�يك�سيســتم�پنوماتيك�بر�روي�دستگاه�مستقر�
اســت�و�فك�بالايي�دســتگاه�توســط�اين�سيســتم�پنوماتيك�
روكــش�را�گرفتــه�و�با�حركت�دادن�تيغــه�اره�مجموعه�اي�بر�

روي�ريل�دستگاه�عمل�برش�انجام�مي�شود)شكل�6ـ11(.

شكل 6ـ 11

و( پایه و اسکلت دستگاه: از�جنس�آهن�مي�باشد�و�ارتفاع�
دستگاه�از�زمين�در�حدود��1400ميليمتر�است.�وزن�دستگاه�
در�حدود��670تا�480كيلوگرم�و�حداكثر�عرض�برش��4200
يا� و� ميليمتر� �0/3 ـ� �4 با�ضخامت� است.�روكش�هايي� ميليمتر�

بيشتر�با�اين�دستگاه�برش�مي�خورند)شكل�7ـ11(.

شكل 7ـ 11

در� مثلث� و� ستاره� بصورت� كه� و وصل:  قطع  کلید  ز( 
روي�دستگاه�تعبيه�شده�اند.

ح( کلید تنظیم دور: براي�تغيير�سرعت�الكتروموتورها�
بكار�مي�رود.

قسمت هاي  و  روکش بر  گیوتین  دستگاه   -11-1-2
مختلف آن

از�اين�دســتگاه�نيز�براي�برش�دسته�اي�روكش�هاي�چوبي�
و�مصنوعي�اســتفاده�مي�شــود.�برش�هاي�ايجاد�شــده�بر�روي�
روكش�ها�بسيار�دقيق�بوده�و�سريعاً�انجام�مي�گيرد.�اين�دستگاه�
انــواع�مختلفي�دارد�و�جديدترين�آن�از�نوع�CNC اســت�كه�
در�كارخانجــات�توليد�مصنوعات�چوبي�مورد�اســتفاده�قرار�

می�گيرد)شكل�8ـ11(.

شكل 8ـ 11

الف( بدنه و اسکلت دستگاه: از�جنس�آهن�است�و�بقيه�
اجزاء�دستگاه�بر�روي�آن�نصب�مي�شوند.

شكل 9ـ 11

ب( صفحه دستگاه: براي�قرار�دادن�دسته�هاي�روكش�بر�
روي�آن�بكار�مي�رود)شكل�های�9ـ�11و�10ـ11(.

ج(گونیا: قبل�از�انجام�برش�در�جلوي�تيغه�يك�فلز�قطور�
وجود�دارد�كه�هم�عمل�نگهداري�روكش�و�هم�لبه�فشار�را�

انجام�مي�دهد)شكل�9ـ11(.

د( لبه فشار:�روكش�ها�را�بر�روي�صفحه�محكم�مي�كند.
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ه(تیغه برش دهنده: يك�تيغه�طولي�و�سرتاسري�است�
كه�در�بالاي�دهانه�دستگاه�قرار�دارد)شكل�9ـ11(.

شكل 10ـ 11

روي� بر� كه� است� قدرتمند� نوع� از� الکتروموتور:  و( 
دستگاه�هاي�مختلف�نصب�مي�باشد.

ليزري� نوع� از� كه� نوع�چشم� اين� الکترونیکي:  ز( چشم 
نزديك� دست� مچ� يا� و� دست� انگشتان� كه� زماني� تا� است�
دستگاه�است�موجب�قفل�شدن�دستگاه�شده�و�تيغه�هيچگونه�

حركتي�به�سمت�پايين�ندارد.

در� برش:  ابعاد  نشان دهنده ی  مدرج  عقربه ی  ح( 
ديجيتالي� تابلوي� يا� و� )گيج(� عقربه� دستگاه�هاي�جديد�يك�
موجود�است�كه�ابعاد�برش�بصورت�اتوماتيك�وارد�دستگاه�
روكش� برش� فراوان� دقت� با� و� ضايعات� كمترين� با� و� شده�

انجام�مي�گردد.

2ـ 11ـ اصول برشکاري انواع روکش چوبي و 
مصنوعي

1-2-11- دسته کردن روکش ها بر روي همدیگر

روكش�هاي�چوبي�و�يا�مصنوعي�را�بر�روي�همديگر�قرار�
دهيد.�ســعي�كنيد�روكش�ها�تماماً�در�يك�جهت�باشــند�و�به�
عنوان�مثال�روكش�هاي�مماســي�با�هم�و�روكش�هاي�شعاعي�
هم�با�يكديگر�برش�بخورند�تا�دقت�عمل�بيشــتر�شود)شــكل�

11ـ11(.

شكل 11ـ 11

2-2-11- تنظیم دستگاه براي برش به ابعاد موردنظر

با�تنظيم�دســتگاه�و�وارد�كردن�عدد�موردنظر،�لبه�فشــار�تا�
حــد�مورد�نياز�روكش�را�نگه�داشــته�و�مابقي�برش�مي�خورد�

)شكل�12ـ11(.�

شكل 12ـ 11

و  نظر  مورد  ابعاد  به  روکش  برشکاري   -11-2-3
استاندارد

پس�از�وارد�كردن�اعداد�موردنظر�براي�برش�روكش،�اگر�
پدال�پايي�دستگاه�به�پايين�فشرده�شود،�لبه�فشار�به�پايين�آمده�
و�روكش�هــا�را�محكــم�بر�روي�صفحه�و�ميــز�نگه�مي�دارد�و�
پس�از�دور�كردن�انگشتان�دست�از�جلوي�چشم�الكترونيكي،�
عمل�قطع�روكش�با�ضربه�انجام�مي�شــود.�تعداد�روكش�هاي�
هر�دسته�در�هر�بار�عمل�برش�بايستي�محدود�باشد�و�بارگذاري�

بيش�از�حد�به�دستگاه�فشار�وارد�مي�آورد.

دستگاه هاي  نگهداري  و  تعمیر  اصول  11ـ  3ـ 
روکش برُ برقي

سرویس و نگهداري دستگاه هاي روکش برُ برقي

تعميــر�و�نگهــداري�اوليه�ی�دســتگاه�هاي�روكش�برُ�برقي�
شــامل�روغن�كاري�محل�هاي�روغن�خــور،�تعويض�تيغه�هاي�
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اره�مجموعــه�اي�كه�كند�شــده�اند�و�كنتــرل�صحت�عملكرد�
حركــت�تيغــه�بــر�روي�ريل�هاســت.�در�مورد�دســتگاه�هاي�
گيوتين�روكش�برُ�برقي،�تنها�بايســتي�به�علائم�هشــدار�دهنده�
دستگاه�توجه�كرد�و�در�صورت�بروز�نقص�فني،�كارشناس�و�

متخصص�تعمير�و�دستگاه�فراخوانده�شود.

دستورالعمل کارگاهي
1ـ�با�استفاده�از�دستگاه�گيوتين�روكش�برُ�برقي�روكش�هاي�

نقشه�شكل�)13ـ�11(�را�برش�عرضي�بزنيد.

شكل 13ـ 11

2ـ�بوسيله�دستگاه�روكش�برُ�برقي�برش�طولي�روكش�هاي�
نقشه�شكل�)14ـ�11(�را�انجام�دهيد.

شكل 14ـ 11

3ـ�قطعات�روكش�شكل�)15ـ�11(�و�)16ـ�11(�و�)11-17(�
را�بوسيله�دستگاه�اره�روكش�برُ�برقي،�برشكاري�كنيد.�قطعات�

صفحه،�پايه�بايستي�جداگانه،�روكش�شوند.

شكل 15ـ 11

شكل 16ـ 11

شكل 17ـ 11
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آزمون پاياني 11

1ـ�مشخصات�فني�دستگاه�گيوتين�روكش�برُ�برقي�را�توضيح�دهيد.
2ـ�مشخصات�فني�دستگاه�اره�روكش�برُ�برقي�را�بنويسيد.

3ـ�سه�نكته�حفاظت�و�ايمني�در�هنگام�كار�با�دستگاه�گيوتين�روكش�برُ�برقي�را�توضيح�دهيد.
4ـ�سه�نكته�حفاظت�و�ايمني�در�هنگام�كار�با�دستگاه�اره�روكش�برُ�برقي�را�بنويسيد.

5ـ�مزاياي�دستگاه�روكش�برُ�برقي�نسبت�به�وسائل�دستي�را�بنويسيد.
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توانايي جور كردن روكش هاي چوبي

واحد كار دوازدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�مفهوم�جور�كردن�روكش�چوبي�و�كاربرد�آن�را�بيان�كند.

�انواع�روكش�چوبي�را�از�لحاظ�كاربردي�توضيح�دهد.

�روكش�هاي�چوبي�را�با�توجه�به�طرح�موردنظر�انتخاب�كرده�و�بطور�مناسب�كنار�يكديگر�جور�نموده�و�بچسباند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

156
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پيش آزمون 12

1ـ�جور�كردن�در�روكش�كاري�به�چه�منظوري�انجام�مي�شود؟
الف(�رنگ�بندي�مناسب�روكش�با�توجه�به�طرح�موردنظر

ب(�تنظيم�فواصل�و�نقوش�روكش�بطور�منظم
ج(�برشكاري�روكش�با�توجه�به�طرح�موردنظر

د(�انتخاب�روكش�مناسب�با�توجه�به�رنگ�و�نقش�و�قرار�دادن�آن�ها�در�كنار�هم�بطور�منظم
2ـ�سه�برش�اصلی�كه�موجب�تعيين�نقوش�روكش�چوبي�در�هنگام�جور�كردن�مي�شوند،�كداميك�مي�باشند؟

ب(�عرضي،�مماسي،�بينابيني الف(�بينابيني،�مماسي،�شعاعي�
د(�مماسي،�شعاعي،�مورب ج(�مماسي،�شعاعي،�قائم�

3ـ�سه�نوع�اصلي�روكش�چوبي�در�كاربرد�بر�روي�مصنوعات�چوبي�كدام�است؟
الف(�روكش�زيركار،�روي�كار،�لبه�كار

ب(�روكش�زيركار،�روكش�روي�كار،�روكش�زمينه�كار
ج(�روكش�زمينه�كار،�روكش�پشت�كار،�روكش�لبه�كار
د(�روكش�زمينه�كار،�روكش�پشت�كار،�روكش�ميان�كار

4ـ�براي�جور�كردن�روكش�هاي�چوبي�يك�قاب�ساده�چه�نكاتي�را�در�نظر�مي�گيريد؟
5ـ�منظور�از�نقوش�بينابيني�چيست؟�توضيح�دهيد.

6ـ�براي�جور�كردن�روكش�چوبي�لبه�يك�ميز�چوبي�چه�مراحلي�را�انجام�مي�دهيد؟�توضيح�دهيد.
7ـ�تفاوت�هاي�جور�كردن�و�درز�كردن�روكش�چوبي�را�توضيح�دهيد.
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1ـ 12ـ آشنایي با مفهوم جور کردن روکش چوبي 
و کاربرد آن

براي�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�نياز�به�دانش�جور�كردن�
روكش�هاي�چوبي�بوده�و�توجه�به�پنج�نكته�ضروري�است:

1ـ�رنــگ�روكش،�2ـ�نقوش�شــعاعي،�مماســي�و�بينابيني�
)مماســي،�شعاعي(،�3ـ�طرح�موردنظر�براي�روكش�كاري،�4ـ�

سالم�بودن�روكش،�5ـ�درصد�رطوبت�روكش�چوبي

شكل 1ـ 12

جور�كــردن�روكش�به�معني�انتخاب�روكش�هاي�ســالم�و�
بدون�عيب،�در�نظر�گرفتن�رنگ�روكش�با�توجه�به�طرح،�تعيين�
روكش�هــا�با�توجه�به�نقوش�مرتبط�با�طرح�و�در�نهايت�چيدمان�
اوليه�آن�ها�در�كنار�يكديگر�و�متناسب�با�نقشه�كار�مي�باشد.�جور�
كــردن�روكــش�مي�تواند�يكــي�از�مراحل�اصلــي�درز�كردن�و�
چسباندن�روكش�ها�محسوب�شود�و�با�توجه�به�اهميت�آن،�تمرين�
جور�كردن�مي�توانــد�در�تصميم�گيري�نهايي�براي�درز�كردن�و�
چسباندن�روكش�ها�در�كنار�يكديگر�نقش�اصلي�را�ايفا�نمايد.

شكل 2ـ 12

در�شكل�)3ـ��12تا�6ـ�12(�يك�نمونه�ساده�از�جور�كردن�
دايــره�اي�روكش�هاي�چوبي�مشــاهده�مي�شــود.�روكش�هاي�
سالم�و�رنگي�تقريباً�بصورت�يك�در�ميان�و�تيره�و�روشن�بوده�
و�نقوش�آن�ها�متناسب�انتخاب�شده�اند.�هر�كدام�از�قطعات�نيز�
كه�قطاعي�از�دايره�هســتند�بطور�دقيق�و�با�اســتفاده�از�شابلون�
اندازه�گذاري�شده�و�برش�خورده�اند.�در�اين�حالت�روكش�ها�
از�لحاظ�نقش�و�نگار�و�رنگ�با�يكديگر�به�طور�متناســب�جور�

شده�و�با�طرحي�زيبا�بر�كيفيت�محصول�چوبي�مي�افزايند.

شكل 3ـ 12

شكل 4ـ 12
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شكل 5ـ 12

شكل 6ـ 12

نكته�اي�اساســي�كه�بايد�به�آن�توجه�ويژه�داشت�ضخامت�
روكش�در�جور�كردن�اســت.�مي�دانيــم�ضخامت�روكش�ها�
متغير�بوده�و�با�توجه�به�ســفارش�و�توليد�در�كارخانه�ســازنده،�
بصورت�متنوع�از�لحاظ�ضخامتي�در�بازار�موجود�مي�باشــند.
ازاين�رو�بايســتي�ســعي�نمود�كه�روكش�هاي�هم�ضخامت�با�
يكديگــر�جور�شــوند�و�براي�جلوگيري�از�اختلاف�ســطح�و�
ناهمگوني�ظاهري،�از�جور�كردن�روكش�هايي�با�ضخامت�هاي�

متفاوت،�اجتناب�كرد.

نظر  از  چوبي  روکش  انواع  با  آشنایي  12ـ  2ـ 
کاربردي

براي�اســتفاده�از�روكش�هاي�چوبي،�دانســتن�نوع�كاربرد�
آن�ها�بسيار�حائزاهميت�است�و�دراين�رابطه�سه�نوع�تقسيم�بندي�

كاربردي�را�براي�روكش�ها�قائل�شده�اند:

شكل 7ـ 12

1-2-12- روکش روکار: به�روكشي�اطلاق�مي�شود�كه�
داراي�بهترين�نقش�و�رنگ�با�توجه�به�نقشه�كار�بوده�و�روكش�

نهايي�و�اصلي�محسوب�مي�گردد.

روكــش�روكار�معمولاً�از�نوع�درجه�ســوپر�يا�درجه�يك�
بوده�و�زيبايي�نهايي�مصنوع�چوبي�بستگي�زيادي�به�آن�دارد.�

روكش�هاي�روكار�معمولاً�گران�قيمت�مي�باشند.

شكل 8ـ 12

در� ديد�آن� به�عدم� توجه� با� زیرکار:� 2-2-12- روکش 
زيركار�معمولاً�از�درجات�پايين�تر�روكش)بعنوان�مثال�درجه�2(�
انتخاب�شده�و�معمولاً�ارزان�قيمت�تر�از�روكش�هاي�روي�كار�
مي�باشند.�ولي�در�اين�مورد�استثناهايي�نيز�وجود�دارد.�برخي�از�
توليد�كنندگان�با�توجه�به�اعتبار�كاري�خود،�روكش�هاي�زيركار�
را�نيز�مانند�روكش�هاي�روي�كار�انتخاب�كرده�و�بر�كيفيت�كار�
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خود�مي�افزايند. با�توضيحات�داده�شده�در�اين�مورد،�براي�ارائه�
يــك�كار�توليدي�خوب�و�اقتصادي،�از�روكش�هايي�با�كيفيت�
پايين�تــر�از�روكش�هاي�روكار�اســتفاده�كنيــد�ولي�دقت�كنيد�

روكش�زيركار�را�به�مثابه�روكش�معيوب�به�كار�نبريد.

شكل 9ـ 12

نامش� از� 3-2-12- روکش زمینه کار:�همانطوري�كه�
معمولاً� و� مي�گيرد� قرار� مورداستفاده� كار� زمينه� در� پيداست�
رنگ،�نقش�و�طرح�آن�با�روكش��روي�كار�متضاد�مي�باشد.�

در�واقع�روكش�زمينه�كار�دو�كاربرد�متفاوت�دارد:

الف(�زمينه�اصلي�اســت�ولــي�جلوة�روكش�روكار�از�آن�
بيشــتر�است�و�حجم�آن�نســبت�به�روكش�روكار�كمتر�است.�
در�شــكل�)10ـ�12(�تابلوهاي�معرق�روكش�مشاهده�مي�شوند�
كه�زمينه�اصلي�آن�ســاده�بوده�و�روكش�هاي�روكار�بصورت�

گل�و�گياه�ديده�مي�شوند.

شكل 10ـ 12

ب(�زمينــه�كناري�كار�اســت�و�معمولاً�براي�حاشــيه�كار�
مورداستفاده�قرار�مي�گيرد.�در�شكل�)11ـ�12(�يك�ميز�چوبي�
روكش�كاري�شــده�مشــاهده�مي�گردد�كه�روكش�زمينه�كار�
دور�صفحه�ميز�را�فرا�گرفته�است.�در�شكل��)12ـ�12(�روكش�

زمينه�كار�به�خوبي�مشخص�شده�است.

شكل 11ـ 12

شكل 12ـ 12

بطور�كلي�كاربرد�روكش�ها�در�هر�ســه�حالت�بايســتي�بر�
اساس�معيارهاي�زير�باشد:

الف(�نقشه�كار
ب(�خصوصيات�كاربردي�مصنوع�چوبي

اگر�كاربرد�روكش�ها�بر�اساس�معيارهاي�ذكر�شده�در�نظر�
گرفته�نشود�مراحل�مختلف�روكش�كاري�مصنوع�چوبي�دچار�
نقص�شده�و�از�لحاظ�اقتصادي�با�صرفه�نخواهد�بود�و�موجب�

كاهش�كيفيت�محصول�مي�شود.

3ـ 12ـ اصول جور کردن روکش هاي چوبي

براي�جور�كردن�روكش�هاي�چوبي�بايد�به�نقشه�كار�و�نوع�
محصول�چوبي�توجه�نمود.�جور�كردن�عملي�اســت�ضروري�
كه�پيش�از�درز�كردن�و�چســباندن�روكش�انجام�مي�شــود�و�
اگر�بطور�دقيق�انجام�نشــود�كيفيت�نهايي�روكش�كاري�پايين�

خواهد�آمد.
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شكل 13ـ 12

شكل 14ـ 12

براي�جور�كردن�روكش�هاي�چوبي�براساس�دستورالعمل�
زير�عمل�كنيد.

1-3-12- آماده کردن نقشه کار روکش کاري

نقشه�كار�را�كه�قبلًا�تهيه�كرده�ايد�با�چسب�بر�روي�ميز�كار�
بچسبانيد)شكل�15ـ12(.

شكل 15ـ 12

قسمت هاي  براي  )الگو(  شابلون  ساخت   -12-3-2
مختلف طرح روکش کاري

�                      )MDF(با�اســتفاده�از�تخته�ســه�لايــه�و�يا�تختــه�ام�دي�اف�
�3ميليمتر�يا��4ميليمتر�شابلون�قطعات�طرح�را�بسازيد)شكل�16ـ12(.�

شكل 16ـ 12

3-3-12- انتخاب روکش سالم و بدون عیب

از�انتخاب�روكش�هاي�معيوب�)ترك�دار،�سوراخ�شده�بر�
اثر�گره�مرده،�باخته�و�پوســيده�و�مــوج�دار(�اجتناب�كنيد.�در�
شكل�)17ـ12(�اثر�گره�مرده�بر�روي�روكش�مشاهده�مي�شود.

شكل 17ـ 12

ـ�روكش�هاي�ترك�دار�و�شكاف�خورده�را�استفاده�نكنيد�
)شكل�18ـ12(.
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شكل 18ـ 12

4-3-12- انتخـاب روکـش چوبـي بـا رنـگ و نقش 
مشخص متناسب با نوع کار موردنظر

مرحله�بعدي�جور�كردن�براساس�دستورالعمل�زير�است:
1ـ�بــا�توجه�بــه�كاربرد�روكش�هاي�قســمت�هاي�مختلف�
درخــت�ماننــد�روكش�هاي�ريشــه،�ســاقه�و�قســمت��انتهايي�
اتصال�ســاقه�به�شــاخه،�از�روكش�مناسب�اســتفاده�كنيد.�در�
اين�خصوص،�توجه�به�نقوش�مختلف�روكش�اعم�از�بروســن�
لوپ،�دو�شــاخه�اي�و�غيره�مهم�بوده�كه�در�شــكل�)19ـ�12(�

مشخص�شده�است.

شكل 19ـ 12

2ـ�رنگ�روكش�را�بسته�به�نقشه�كار�و�طرح�موردنظرانتخاب�
كنيد)شكل�20ـ12(.

شكل 20ـ 12

3ـ�نقوش�مماس�شــعاعي�و�بينابيني�را�با�توجه�به�نقشه�كار�
انتخاب�كنيد.

4ـ�روكش�هاي�چوبي�را�در�كنار�هم�قرار�داده�و�آنها�را�با�
كار�موردنظر�انطباق�دهيد)شكل�12�-21(.

شكل 21ـ 12
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با�توجه�به�نقشــه�كار�و�طرح�موردنظر،�روكش�هاي�چوبي�
را�طی�شكل�هاي�زير�در�كنار�همديگر�قرار�دهيد.

الف(�جور�كردن�روكش�دو�قطعه�ساده�در�حالت�فارسي�برُ�
)زاويه��45درجه(�بطوري�كه�الياف�چوب�دقيقاً�در�حالت�افقي�

و�عمودي�در�كنار�هم�قرار�گيرند)شكل�22ـ12(.

شكل 22ـ 12

ب(�جــور�كردن�انــواع�روكش�در�حالت�هاي�شــعاعي،�
مماسي�و�بينابيني�بطوري�كه�الياف�در�يك�راستا�و�يا�در�كنار�

هم�قرار�گيرند)شكل�23ـ12(.

شكل 23ـ 12

ج(�جــور�كردن�روكش�چوبي�بــراي�لبه�كار،�كه�در�اين�
حالت�نقوش�قســمت�بالاي�كار�و�قسمت�كناري�كار�بايستي�
هم�راستا�و�هم�جهت�با�همديگر�قرار�بگيرند)شكل�12-24(.

شكل 24ـ 12

د(�جور�كردن�ســتاره�اي�روكش�درون�يك�دايره�كه�در�
ايــن�حالت�قطعات�روكش�با�توجه�بــه�نقوش�و�رنگ�چوب�
و�الياف�بايســتي�در�كنــار�هم�قرار�گرفتــه�و�از�ناحيه�درز�دو�
قطعه�نبايســتي�اختلاف�سطحي�داشته�باشــند�و�در�يك�راستا�
قرار�گيرند.�همچنين�بايســتي�توجــه�كرد�كه�الياف�جور�بوده�

و�همگن�باشند.

شكل 25ـ 12

دسـتورالعمل جـور کردن روکـش چوبي به صورت 
جناغي

1ـ�طرحِ�نصب�روكش��بر�روي�كار�را�بكشيد)�شكل�12-26(.

شكل 26ـ 12

2ـ�روكش�ها�را�اندازه�گذاري�كرده�و�بر�اســاس�نقشه�كار�
برش�دهيد.�دقت�كنيد�كه�زاويه�الياف�نسبت�به�سطوح�روكش�
�45درجه�باشــد.�دو�قطعه�اي�كه�در�كنار�هم�و�در�قســمت�بالا�
قرار�مي�گيرند�بايســتي�قرينه�انتخاب�شده�و�زواياي��45درجه�
آن�هــا�در�يك�نقطه�همديگر�را�قطــع�كنند�و�اين�حالت�براي�
دو�قطعه�پاييني�نيز�بطور�برعكس�در�نظر�گرفته�شــود�)شــكل�

27ـ12(.�
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شكل 27ـ 12

3ـ�روكش�هــاي�برش�خورده�را�بر�اســاس�طرح�و�نقوش�
مناسب�در�كنار�هم�قرار�دهيد.�در�اين�حالت�قطعات�بالايي�با�

دو�قطعه�پاييني�حالت�قرينه�دارند)شكل�28ـ12(.

�
شكل 28ـ 12

دستورالعمل جور کردن روکش طرح مماسي
1ـ�قطعات�روكش�راش�را�براســاس�نقشه�كار�برش�دهيد.�

شكل�)29ـ12(�نقوش�روكش،�مماسي�انتخاب�شده�اند.�

شكل 29ـ 12

2ـ�قطعات�برش�خورده�را�براســاس�نقوش�مماســي�و�در�
يــك�جهت�جــور�كنيد.�توجــه�كنيد�الياف�چــوب�و�نقوش�
حاصل�از�آن�در�هر�قطعه�روكش�دقيقاً�در�كنار�همديگر�قرار�
گرفته�و�در�حالت�عرضي�در�كنار�هم�باشــند.�الياف�هر�قطعه�
روكش�از�قســمت�كناري�بر�روي�همديگر�منطبق�مي�شــوند�

)شكل�30ـ12(.

شكل 30ـ 12

3ـ�قطعات�برش�خورده�را�بر�اســاس�نقوش�مماســي�و�به�
صورت�يك�در�ميان�)خلاف�جهت(�جور�كنيد.�در�اين�حالت�
الياف�بطــور�برعكس�در�كنار�يكديگر�قرار�مي�گيرند�و�جور�

مي�شوند)شكل�31ـ12(.�

شكل 31ـ 12

دستورالعمل جور کردن روکش به صورت لوزي

1ـ�طرح�لوزي�را�بر�اساس�شكل�)32ـ12(�و�شكل�)33ـ12(�
و�با�استفاده�از�وسائل�رسم�فني�بكشيد.
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شكل 32ـ 12

شكل 33ـ 12

�MDF2ـ�شــابلون�لوزي�را�با�اســتفاده�از�تخته�ســه�لايه�و�يا�
بسازيد�و�روكش�ها�را�براساس�نقوش�شعاعي،�مماسي�و�يا�بينابيني�
برشكاري�كنيد.�نقوش�چوب�در�هر�لوزي�ممكن�است�راه�راست�
)در�جهت�الياف(�و�يا�راه�پود�)در�جهت�عمود�بر�الياف(�باشند�كه�

يك�در�ميان�جور�مي�شوند)شكل�های�34ـ�12تا�36ـ12(.

شكل 34ـ 12

شكل 35ـ 12

شكل 36ـ 12

3ـ�روكش�هــا�را�بــا�توجه�بــه�نقوش�مختلف�و�براســاس�
شكل�هاي�جناغي�و�لوزي�جور�كنيد.�

در�شكل�)37ـ12(�روكش�ها�به�صورت�لوزي�و�در�شكل�
)38ـ12(�به�صورت�جناغي�جور�مي�شوند.

شكل 37ـ 12

شكل 38ـ 12
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دستورالعمل جور کردن روکش حاشیه اي

1ـ�طرح�نوار�حاشيه�اي�روكش�را�براساس�شكل�هاي�متنوع�
رسم�كنيد)شكل�39ـ12(.�

شكل 39ـ 12

2ـ�بوسيله�خط�كشي�تيره�دار�خطوط�حاشيه�را�بر�روي�زمينه�
كار�بكشيد)شكل�40ـ12(.

شكل 40ـ 12

3ـ�نوار�روكش�را�برشكاري�كنيد.
4ـ�روكش�حاشــيه�اي�را�براســاس�نقشه�كار�بر�روي�زمينه�

جور�كنيد)�شكل�41-�12و�12-42(.

شكل 41ـ 12

شكل 42ـ 12

دستورالعمل جور کردن روکش به صورت شطرنجي
ابتــدا�قطعات�روكش�بــه�صورت�راه�راســت�)در�جهت�
اليــاف(�و�راه�پود�)عمود�بر�جهــت�الياف(�انتخاب�كرده�و�به�
صــورت�يك�در�ميان�در�خلاف�جهت�يكديگر�و�به�صورت�
راه�پــود�و�راه�راســت�و�همانند�خانه�هاي�شــطرنج�جور�كنيد�

)شكل�های�43ـ�12تا�45ـ12(.

شكل 43ـ 12
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شكل 44ـ 12

شكل 45ـ 12
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آزمون پاياني 12

1ـ�نام�مصنوع�چوبي�روكش�شده�در�شكل�زير�را�نوشته�و�روش�جور�كردن�صفحات�رويي�و�كشوهاي�آن��را�توضيح�دهيد.

2ـ�جور�كردن�روكش�به�صورت�جناغي�را�توضيح�دهيد.
3ـ�در�هنگام�جور�كردن�روكش�ها�به�صورت�دايره�اي�به�چه�نكاتي�بايستي�توجه�كرد؟

4ـ�ويژگي�هاي�اصلي�جور�كردن�روكش�هاي�چوبي�را�توضيح�دهيد.
5ـ�روش�جور�كردن�روكش�هاي�چوبي�يك�صفحه�ميز�دايره�اي�شكل�در�صورتي�كه�روكش�هايي�با�نقوش�مماسي�در�اختيار�داريد�

را�توضيح�دهيد.
6ـ�جور�كردن�روكش�به�صورت�الماسي�)دياموند(�را�توضيح�دهيد.

7ـ�جور�كردن�روكش�به�صورت�شطرنجي�را�توضيح�دهيد.
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توانايي درز كردن و چسباندن )دوخت(
 روكش هاي چوبي به يكديگر

واحد كار سیزدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�مفاهيم�درز�كردن�و�چسباندن�)دوخت(�روكش�ها�و�كاربرد�آن��را�بيان�كند.

�خصوصيات�مواد،�ابزار�و�دستگاه�هاي�درز�كردن�و�چسباندن�روكش�چوبي�را�بيان�كند.

�اصول�درز�كردن�روكش�چوبي�توسط�چسب�نواري�كاغذي�را�تشريح�كند.

�اصول�درز�كردن�روكش�چوبي�توسط�دستگاه�منگنه�زن�دستي�را�تشريح�كند.

�اصول�درز�كردن�روكش�چوبي�توسط�دستگاه�دوخت�روكش�را�تشريح�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

61521
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پيش آزمون 13

1ـ�درز�كردن�روكش�هاي�چوبي�به�چه�منظور�انجام�مي�شود؟
2ـ�براي�درز�كردن�و�چسباندن�روكش�هاي�چوبي�از�چه�روش�هايي�استفاده�مي�شود؟

3ـ�براي�درز�كردن�روكش�هاي�چوبي�مختلف�به�چه�مواردي�بايستي�توجه�كرد؟
4ـ�قبل�از�درز�كردن�و�چسباندن�روكش�هاي�چوبي�به�يكديگر�كدام�مرحله�اصلي�از�روكش�كاري�انجام�مي�شود؟

ب(�پرسكاري الف(�برشكاري�
د(�لبه�چسباني ج(�جور�كردن�روكش�
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1ـ 13ـ آشنایي با مفهوم درز کردن و چسباندن 
)دوخت( روکش ها و کاربرد آن

همانطور�كه�در�فصل�دوازدهم�گفته�شد�براي�روكش�كاري�
مصنوعــات�چوبي،�جور�كردن�آن�ها�با�توجه�به�نقوش،�رنگ�
و�طرح�موردنظر�انجام�گرفته،�سپس�بايستي�كار�را�آماده�درز�
كردن�نمود.�در�واقع�جور�كردن�روكش�ها�پيش�زمينه�عمليات�

درز�كردن�و�چسباندن��آن�ها�است.
درز�كــردن�يك�عمليات�مهــم�در�صنعت�روكش�كاري�
اســت�و�در�صورتي�كه�اين�كار�با�دقت�انجام�شــود�محصول�
نهايــي�از�زيبايي�و�كيفيت�دو�چنــدان�برخوردار�خواهد�بود.�
)شــكل�1ـ�13(�واگر�هم�اين�مرحله�با�نقص�انجام�شود�پس�از�

پرسكاري�محصول،�ترميم�كار�دشوار�خواهد�بود.

شكل 1ـ 13

ـ قرار دادن و جور کردن روکش ها در کنار هم 

قبل�از�انجام�درز�كردن�بايستي�روكش�ها�بطور�صحيح�و�بر�
اساس�نقشه�كار�در�كنار�هم�قرار�گيرند�كه�در�فصل�دوازدهم�

بطور�كامل�به�آن�اشاره�شده�است.

بــراي�درز�كردن�و�چســباندن�و�دوخت�آن�ها�به�يكديگر�
رعايت�نكات�زير�ضروري�است:

1ـ�آماده�سازي�روكش�هاي�جور�شده
2ـ�آماده�سازي�وسائل�ابزار�و�مواد�اوليه

3ـ�خواندن�نقشه�كار

در�شكل�)2ـ�13(�انواع�روكش�چوبي�با�نقوش�و�رنگ�هاي�
مختلف�نشــان�داده�شده�كه�بايســتي�بر�اساس�نقشه�كار�آن�ها�
را�انتخاب�كرده�و�پس�از�جور�كردن،�درز�كرد�و�به�همديگر�
چســباند.�در�شكل�)3ـ�13(�نيز�يك�كار�چوبي�ساخته�شده�از�
روكش�هاي�شعاعي�بلوط�مشاهده�مي�شود�كه�به�زيباترين�حد�

ممكن�در�كنار�همديگر�جور�شده�و�درز�گرديده�اند.

شكل 2ـ 13

شكل 3ـ 13

2ـ 13ـ آشنایي با مواد، ابزار و دستگاه هاي درز 
کردن و چسباندن روکش چوبي

میز کار
مهمترين�وسيله�براي�درز�كردن�روكش�ميز�كار�است.�ميز�
كار�روكش�كاري�بايســتي�داراي�صفحه�اي�بزرگ�و�مســطح�
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باشد�كه�بتوان�به�راحتي�ورقه�هاي�روكش�را�بر�روي�آن�قرار�
داده�و�با�ابزار�درز�كردن�بر�روي�آن�ها�كار�كرد.�در�شكل�هاي�
)4ـ�13(�و�)5ـ�13(�دو�نوع�ميز�كار�مخصوص�روكش�كاري�و�

درز�كردن�روكش�ها�مشاهده�مي�شود.

شكل 4ـ 13

شكل 5ـ 13

از�اصلي�ترين� يكي� 1-2-13- چسب نواري کاغذي: 
انواع� در� و� مي�شود� محسوب� كردن� درز� براي� اوليه� مواد�
مختلفي�در�بازار�موجود�مي�باشند.�برخي�از�آن�ها�داراي�طرح�
ساده�بوده�و�سفيد�يا�كرم�رنگ�مي�باشند. روی برخــي�ديگــر��
ســوراخ�هايي�وجود�دارد�كه�علت�آن�پاك�شــدن�سريع�تر�و�
بهتر�از�روي�كار�در�مرحله�رنگ�كاري�است.)شكل�6ـ�13(.

شكل 6ـ 13

براي�كار�كردن�با�آن�كافي�است�برچسب�زير�را�برداشته�
و�چســب�را�با�فشــار�دست�و�يا�با�اســتفاده�از�قيچي�يا�كاتر�به�
قطعات�كوچكتر�تبديل�و�استفاده�نمود.�ضخامت�اين�چسب�ها�
�)2/5��cm(در�حــدود��0/04اينــچ�بــوده�و�پهناي�آن��1اينــچ�
مي�باشــد.�چســب�نواري�حداكثر�مي�تواند�تا�سه�لايه�بر�روي�
هــم�قرار�بگيــرد�و�ضخامت�حداكثــر�0/12اينچ�در�زير�پرس�
خط�چســبي�از�خود�برجاي�نمي�گــذارد�ولي�اگر�بيش�از�اين�
ضخامت�چســب�نواري�براي�درز�كــردن�به�كار�رود�موجب�
مي�شــود�تا�خطوط�چســب�بر�روي�روكش�حك�شــده�و�جا�
بگذارد.�براي�اســتفاده�از�چسب�مي�توان�يك�اسفنج�مرطوب�
را�درون�ظرفي�قرار�داد�و�هنگام�درز�كردن�نوار�چســب�را�بر�
روي�اسفنج�كشيد�و�سپس�براي�چسباندن�از�آن�استفاده�كرد.�

)شكل�7ـ�13(.

شكل 7ـ 13

2-2-13-دستگاه منگنه زن دستي: براي�اتصال�روكش�هاي�
چوبي�گاهي�اوقات�از�دستگاه�منگنه�زن�دستي�استفاده�مي�كنند.�
عمده�ترين�مشكل�استفاده�از�اين�دستگاه�در�روكش�كاري،�برجاي�
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ماندن�اثر�سوزن�منگنه�بر�روي�روكش�و�سطح��كار�مي�باشد.�لذا�از�
اين�وسيله�براي�اتصال�موقت�روكش�هاي�طويل�و�يا�پهن�استفاده�
يا� و� نواري�كاغذي� بوسيله�چسب� تثبيت�آن�ها،� از� و�پس� شده�
دستگاه�دوخت�روكش�عمل�درز�كردن�انجام�شده�و�در�نهايت�

مبادرت�به�جدا�ساختن�سوزن�هاي�منگنه�از�روكش�مي�نمايند.

دستگاه�منگنه�زن�داراي�يك�بدنه�و�خشاب�سوزن�مي�باشد�
و�در�انواع�بادي،�دســتي�و�برقي�در�بازار�موجود�است.�)شكل�

8ـ��13و�شكل�9ـ�13(.

شكل 8ـ 13

شكل 9ـ 13

3-2-13- دستگاه دوخت روکش چوبي و اجزاي آن

نخ� از� استفاده� با� روكش�ها� دوخت� برای� دستگاه� اين�
نايلوني�نامرئي�به�كار�مي�رود.�اجزاي�اصلي�دستگاه�به�شرح�

زير�مي�باشند:

1ـ�بدنه�دستگاه
2ـ�صفحه�دستگاه
3ـ�سوزن�دوخت

4ـ�صفحه�كنترل�دستگاه

برخي�از�مشخصات�اين�دستگاه�ها�بدين�شرح�مي�باشند:
�پلي�استايرن � � ـ�جنس�نخ�نايلوني�
ـ�تلرانس�ضخامت�روكش�براي�دوخت���������3تا��0/4

ـ�حداقل�طول�روكش�براي�دوخت���������������300
ـ�تلرانس�پهناي�روكش�براي�دوخت������������400تا�700
ـ�رطوبت�روكش��������������������������������������8تا��12درصد

m min ـ�تلرانس�سرعت�دوخت���10تا��20متر�در�دقيقه�
ـ�درجه�حرات�براي�دوخت�نخ��100تا��250درجه�سانتيگراد
ـ�وزن�دستگاه�����������������������������������������1300كيلوگرم
ـ�قدرت�دستگاه�������������������������������������1/62كيلو�وات
روكش�هاي�چوبي�پس�از�جور�كردن�وارد�صفحه�دستگاه�
شــده�و�نخ�نايلوني�نامرئي�بصورت�زيگزاك�عمل�دوخت�دو�
قطعه�روكش�را�انجام�مي�دهد.�پس�از�دوخت�روكش�هايي�كه�
به�پرس�مي�روند�اثر�نخ�نايلوني�از�روي�آن�ها�پاك�شده�و�هيچ�
گونه�اثر�سوئي�روي�سطح�كار�باقي�نمي�ماند)شكل�10ـ�13(.�
در�شكل�)11ـ�13(�نيز�نخ�نايلوني�پلي�استايرن�مشاهده�مي�شود.

شكل 10ـ 13

شكل 11ـ 13
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3ـ 13ـ اصول درز کردن روکش چوبي توسط 
چسب نواري کاغذي

ـ�براي�درز�كــردن�روكش�ها،�بايد�لبه�هاي�روكش�صاف�
و�تراز�باشــند�تا�پس�از�درز�دو�قطعه�به�يكديگر،�دقيقاً�در�كار�
جفت�شــوند�و�درزي�ما�بين�آن�ها�بوجود�نيايد.�بر�اين�اســاس�
برش�روكش�چوبي�با�وســائل�دســتي�و�ماشــيني�بايد�به�دقت�
صــورت�گيرد.�همچنين�يك�راه�حل�ســاده�بــراي�يكنواخت�
كــردن�لبه�هــاي�روكش�قــرار�دادن�يك�دســته�چندتايي�از�
روكش�هــاي�چوبي�مابين�دو�قطعه�چوب�و�ثابت�كردن�آن�ها�
در�ميان�چوب�ها�است.�سپس�بوسيله�رنده�دستي�يا�ماشيني�لبه�

دسته�روكش�را�رنديده�و�آن�ها�را�يكنواخت�كرد.

دستورالعمل درز کردن روکش چوبي توسط چسب 

نواري کاغذي

الف( در اشکال هندسي

1ـ�ميز�كار�روكش�كاري�را�آماده�كنيد.
2ـ�روكش�هاي�جور�شده�را�بر�روي�ميز�كار�بگذاريد.

3ـ�از�روي�نقشــه�كار�از�صحــت�روكش�هاي�جور�شــده�
مطمئن�شويد)شكل�12ـ��13و�شكل�13ـ�13(.

شكل 12ـ 13

شكل 13ـ 13

4ـ�نوار�چسب�كاغذي�را�آماده�كنيد)شكل�14ـ�13(.

شكل 14ـ 13

5ـ�با�اســتفاده�از�نقشــه�كار،�طرح�را�بر�روي�چوب�زمينه�
روكش�كه�ممكن�است�از�صفحات��MDFو�نئوپان�باشد�منتقل�
كنيد.�براي�اين�كار�مي�توانيد�از�روش�كپي�كردن�توسط�كاغذ�

كالك�استفاده�كنيد.
6ـ�روكش�هاي�چوبي�را�بوســيله�نوار�چسب�بر�روي�طرح�
كشيده�شده�بر�روي�زمينه�كار�بچسبانيد)شكل�15ـ��13و�شكل�

16ـ�13(.

شكل 15ـ 13
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شكل 16ـ 13

7ـ�با�استفاده�از�چكش،�بر�روي�روكش�هاي�چسبانده�شده�
ضربه�بزنيد�تا�كاملًا�بر�روي�زير�كار�ثابت�شوند.)شكل�17ـ�13(

شكل 17ـ 13

ب( درز ساده

1ـ�روكش�هاي�جور�شده�را�بر�روي�ميز�كار�قرار�دهيد.
2ـ�يك�تخته�ســنباده�كه�بر�روي�آن�كاغذ�سنباده�چسبيده�
اســت�را�آماده�كنيد�و�لبه�روكش�هايي�كه�قبلًا�رنديده�بوديد�

)به�صورت�دسته�اي(�را�صاف�كنيد)شكل�18ـ�13(.

شكل 18ـ 13 

2ـ�با�چســب�نواري�قطعات�را�به�همديگر�بچسبانيد)شكل�
19ـ�13(.�در�ايــن�حالــت�چســب�را�بر�روي�اســفنج�مرطوب�

بكشيد.

شكل 19ـ 13

3ـ�با�اســتفاده�از�اتوي�برقي�محل�درز�روكش�را�خشــك�
كنيد�تا�چسب�تثبيت�شود)شكل20ـ�13(.

شكل 20ـ 13

ج( درز روکش هاي ناصاف

1ـ�روكش�هــا�را�بــر�روي�ميز�كار�قرار�داده�و�بوســيله�ی�
اســپري�آب،�الــكل�و�گليســيرين�آن�را�مرطــوب�كنيــد.��������������������������������������

)شكل�21ـ�13(.



165 واحد کار سیزدهم: توانایی  درز کردن و چسباندن )دوخت( روکش های چوبی به یکدیگر

شكل 21ـ 13

2ـ�روكش�ها�را�مابين�دو�صفحه�فشرده�نظير�تخته�چند�لايه�
يا��MDFقرار�دهيد�و�آن�ها�را�با�پيچ�دســتي�و�يا�تنگ�دســتي�
ببنديد)شــكل22ـ�13(.�ايــن�كار�باعث�پرس�روكش�و�صاف�

شدن�آن�مي�شود)شكل�23ـ�13(.

شكل 22ـ 13

شكل 23ـ 13

3ـ�روكش�هاي�جور�شــده�را�بوســيله�چســب�نواري�درز�
كنيد)شكل24ـ�13(.

شكل 24ـ 13

د( درز روکش ها در حالت قوسي

1ـ�روكش�هاي�چوبي�را�براساس�طرح�موردنظر�آماده�كنيد.
2ـ�شابلون�طرح�قوس�دار�را�بسازيد.�)شكل25ـ�13(.

شكل 25ـ 13

3ـ�با�اســتفاده�از�شــابلون�طرح�قــوس�دار�را�روي�روكش�
منتقل�كنيد)شكل26ـ�13(.

شكل 26ـ 13

4ـ�روكش�هاي�طرح��قوس�دار�را�بوســيله�كاتر�برش�دهيد.�
)شكل�27ـ�13(.
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شكل 27ـ 13

5ـ�بوســيله�ی�كاغذ�سنباده�و�مشتي�گرد�اطراف�روكش�را�
سنباده�بزنيد)شكل28ـ�13(.

شكل 28ـ 13

6ـ�روكش�هاي�برش�خورده�را�با�چسب�نواري�سوراخ�دار�
بر�روي�زمينه�كار�بچسبانيد)شكل29ـ�13(.�

شكل 29ـ 13

7ـ�طرح�نهايي�كه�درز�شده�است�را�براي�پرسكاري�آماده�
كنيد)شكل30ـ�13(.�

شكل 30ـ 13

هـ( درز طرح دار

1ـ�روكش�هاي�چوبي�را�براســاس�شكل�)31ـ�13(�تا)�33ـ�
13(�درز�كنيد.

در�شــكل�)31ـ�13(�و�)32ـ�13(�درز�روكــش�به�صورت�
كناري�مشاهده�مي�شود�و�در�شكل�)33ـ�13(�به�ترتيب�از�چپ�
به�راســت،�درز�جناغي،�درز�مــورب،�درز�با�زاويه�قائمه،�درز�

مثلثي�و�جناغي�مشاهده�مي�شوند.

شكل 31ـ 13 

شكل 32ـ 13
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شكل 33ـ 13

2ـ�روكش�هاي�چوبي�را�براساس�نقوش�شكل�هاي�شماره�
)34ـ�13(�تا�)47ـ�13(�درز�كنيد.

���

�
شكل 34ـ 13

شكل 35ـ 13

شكل 36ـ 13

شكل 37ـ 13

شكل 38ـ 13

شكل 39ـ 13

شكل 40ـ 13

شكل 41ـ 13
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شكل 42ـ 13

شكل 43ـ 13

شكل 44ـ 13

شكل 45ـ 13

شكل 46ـ 13

شكل 47ـ 13

4ـ 13ـ اصول درز کردن روکش چوبي توسط 
دستگاه منگنه زن دستي

همانطور�كه�قبلًا�گفته�شد،�منگنه�زن�دستي�براي�درز�كردن�
موقت�روكش�هاي�طويل�و�پهن�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد.

دسـتورالعمل درز کـردن روکش چوبي توسـط 
دستگاه منگنه زن دستي

1ـ�روكش�هاي�چوبي�را�براســاس�نقوش�و�رنگ�متناسب�
با�طرح�آماده�كنيد.

2ـ�دستگاه�منگنه�زن�دستي�را�آماده�كنيد.
3ـ�روكش�هاي�چوبي�را�براساس�شكل�)48ـ�13(�با�دستگاه�

منگنه�زن�دستي�درز�كنيد.
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شكل 48ـ 13 

5ـ 13ـ اصول درز کردن روکش چوبي توسط 
دستگاه دوخت روکش

دسـتورالعمل درز کـردن روکش هـاي چوبـي 
توسط دستگاه دوخت روکش

1ـ�دستگاه�دوخت�روكش�چوبي�را�آماده�كنيد.
2ـ�روكش�هاي�چوبي�را�براســاس�طــرح�موردنظر�آماده�

نماييد.
3ـ�روكش�ها�را�بر�روي�صفحه�دستگاه�قرار�دهيد.

4ـ�كليد�روشن�ماشين�را�زده�و�با�رعايت�ايمني�روكش�را�
از�زير�سوزن�دوخت�ماشين�عبور�دهيد)شكل49ـ��13و�شكل�

50ـ�13(.

شكل 49ـ 13

شكل 50ـ 13
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آزمون پاياني 13

1ـ�اجزاي�ماشين�دوخت�روكش�چوبي�را�نام�ببريد.

2ـ�از�منگنه�زن�دستي�براي�درز�كردن�چه�روكش�هايي�استفاده�مي�شود؟

3ـ�انواع�چسب�هاي�نواري�درز�روكش�را�توضيح�دهيد.

4ـ�در�شكل�زير�هر�مرحله�از�درز�روكش�را�توضيح�دهيد.
:A
:B
:C
:D
:E
:F

5ـ�روش�درز�قوسي�روكش�هاي�چوبي�را�توضيح�دهيد.
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توانايي روكش كاري دستي انواع صفحات
 چوبي بوسيله پرس دستي و پيچ دستي

واحد كار چهاردهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�مفهوم�روكش�كاري�دستي�و�كاربرد�آن�را�بيان�كند.

�وسائل�و�ابزار�روكش�كاري�دستي�و�كاربرد�آن�را�بيان�كند.

�خصوصيات�چسب�سرد�را�بيان�كند.

�اصول�تهيه�و�آماده�سازي�چسب�چوب�سرد�را�تشريح�كند.

�اصول�روكش�كاري�دستي�انواع�صفحات�چوبي�بوسيله�پيچ�دستي�را�تشريح�كند.

�اصول�كنترل�مرغوبيت�صفحه�روكش�شده�چوبي�را�تشريح�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

24042
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پيش آزمون 14

1ـ�روكش�كاري�دستي�چه�تفاوتي�با�روكش�كاري�توسط�پرس�گرم�هيدروليك�دارد؟�توضيح�دهيد.

2ـ�پرس�دستي�و�پيچ�دستي�چه�خصوصياتي�دارند؟�توضيح�دهيد.

3ـ�منظور�از�چسب�كاري�سرد�در�روكش�كاري�چيست؟�توضيح�دهيد.

4ـ�شكل)1-14(�زير�نشان�دهندة�چه�وسيله�اي�است؟

شكل14-1

ب(�قلم�مو الف(�كاردك�چسب�زني�

د(�غلتك�چسب�زني ج(�اره�روكش�برُ�دستي�

5ـ�روش�چسب�كاري�صفحات�چوبي�در�پرسكاري�دستي�چگونه�است؟�توضيح�دهيد.
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1ـ 14ـ آشنایي با مفهوم روکش کاري دستي و 
کاربرد آن

روكش�كاري�دســتي�صفحــات�چوبي�بدون�اســتفاده�از�
وســائل�برقي،�نظير�پرس�هيدروليك�و�بوســيله�ابزار�دســتي�
انجام�مي�گيرد)شــكل�2ـ14(.�روكــش�كاري�صفحات�داراي�
فنون�مختلفي�اســت�و�شــامل�پرس�مســطح�و�پرس�فرم�دار�و�
منحني�مي�باشــد.�گاهي�اوقات�لازم�است�براي�سطوح�فرم�دار�
و�منحني،�نيز�پرسكاري�و�روكش�كاري�انجام�شود�كه�نياز�به�

ساخت�قالب�هاي�دست�ساز�است.

شكل 2ـ 14 

همچنين�روكش�كاري�دستي�صفحات�براي�حرفه��هايي�چون�
معرق�كاري�روكش�كاربرد�بسيار�زيادي�دارد.��)شكل�3ـ�14(.

شكل 3ـ 14

روکش کاري  ابزار  و  وسائل  با  آشنایي  14ـ  2ـ 
دستي و کاربرد آن ها

براي�روكش�كاري�دستي�صفحات�و�مصنوعات�چوبي�نياز�
به�ابزار�مختلفي�مي�باشد�كه�برخي�از�آن�ها�در�فصول�قبلي�توضيح�

داده�شده�اند�كه�در�اين�بخش�فقط�به�ذكر�آن�ها�مي�پردازيم.

شكل 4ـ 14

1-2-14- اره روکش بر دستي:�كه�براي�برش�روكش�ها�
كاربرد�بسياري�دارد.

روكش�بر� اره� جاي� به� مواقعي� در� كه� کاتر:   -14-2-2
دستي�استفاده�مي�شود�و�با�آن��برش�هاي�مختف�روكش�انجام�

مي�گيرد.

3-2-14- انواع وسائل اندازه گیري و اندازه گذاري: 
تيره�دار،� خط�كش� مداد،� گونيا،� خط�كش،� متر،� انواع� شامل�
نقاله�مي�باشند)شكل�های�5ـ�14و� و� پرگار� سوزن�خط�كشي،�

6ـ14(.

شكل 5ـ 14
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شكل 6ـ 14

استفاده� تسطيح�سطوح� براي� رنده هاي دستي:   -14-2-4
مي�شوند.

بين�بردن�سطوح�و� از� براي� 5-2-14- سوهان و چوبساء: 
لبه�هاي�ناصاف�كاربرد�دارد.

چوبي� صفحات� چسباني� لبه� براي� دستي:� اتوي   -14-2-6
بكار�مي�رود.

برشكاري� براي� دستي:  روکش بري  گیوتین   -14-2-7
دستي�روكش�كاربرد�بسيار�زياد�دارد.

كارگاه� در� مي�تواند� وسيله� اين� گره زن:  پانچ   -14-2-8
ساخته�شود�و�انواع�مختلف�آن�نيز�در�بازار�موجود�مي�باشد.�پانچ�

با�مقطع� استوانه�اي� تيغه� گره�زن�داراي�يك�دسته�چوبي�و�يك�
به�كار�مي�رود.� در�آوردن�جاي�گره� براي� مي�باشد�كه� منحني�
براي�در�آوردن�اثر�گره�هاي�مرده�و�يا�زنده�بر�روي�روكش�ها�
و� بر�روي�گره�روكش� تيغه� دادن� قرار� با� و� بوده� بهترين�وسيله�
شكاف� و� شده� خالي� گره� دور� تا� دور� چكش،� با� ضربه� زدن�
مي�خورد�و�به�راحتي�جدا�مي�شود�و�مي�توان�بر�روي�جاي�خالي�
گره�روكش�ديگري�چسباند.�همچنين�از�اين�وسيله�براي�نقش�
دادن�گره�به�روكش�نيز�استفاده�مي�شود�و�ممكن�است�در�يك�
صفحه�روكش،�براي�زيبايي�كار،�چندين�اثر�از�گره�ايجاد�كرد.�
در�شكل)7ـ�14(�نوع�آماده�و�ساخته�شده�پانچ�گره�زن�و�در�شكل�
با�خم�كردن�ورق�هاي� نوع�دست�ساز�آن�كه�مي�توان� )8ـ�14(�
فلزي،�ابعاد�و�اشكال�مختلفي�را�بوجود�آورد،�مشاهده�مي�گردند.�
نيز�به�جاي�پانچ� همچنين�گاهي�اوقات�از�مغارهاي�منبت�كاري�
گره�زن�استفاده�مي�كنند�كه�در�شكل�هاي�)9ـ�14(�و�)10ـ�14(�

مشخص�شده�اند.

شكل 7ـ 14

شكل 8ـ 14
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شكل 9ـ 14

شكل 10ـ 14

9-2-14- تنگ  دستي: در�اندازه�ها�و�طول�هاي�مختلف�
موجود�است�و�براي�بستن�قالب�هاي�منحني�مورد�استفاده�قرار�
مي�گيرد.�تنگ�دستي�داراي�يك�بدنه،�يك�فك�ثابت�و�فك�
متحرك�است�كه�فك�متحرك�بر�روي�بدنه�حركت�رفت�و�

برگشت�دارد�و�با�پيچ�ثابت�مي�گردد)شكل�11ـ�14(.

شكل 11ـ 14

10-2-14-پیچ دستي: اين�ابزار�نيز�براي�محكم�كردن�
قطعات�رويي�و�زيرين�روكش�كاربرد�دارد.�پيچ�دستي�داراي�
يك�بدنه�فلزي،�فك�ثابت،�فك�متحرك�بوده�و�دسته�ی�چوبی�
پيچ�دار�براي�محكم�كردن�فك�متحرك�است)شكل�12ـ14(.

شكل 12ـ 14

11-2-14-گیره موازي: داراي�دو�فك�متحرك�چوبي�
فك� دو� درون� عمودي� طور� به� كه� چوبي� پيچ� دو� با� و� است�
متحرك�قرار�گرفته�قطعات�كار�را�به�همديگر�محكم�مي�كند�

)شكل�13ـ14(.

شكل 13ـ 14

كردن� آغشته� براي� چسب زني:� غلتک   -14-2-12
يكنواخت�چسب�مايع�بر�روي�سطوح�صفحات�چوبي�به�كار�
و� پلاستيكي� يا� چوبي� دسته� قسمت� دو� از� ابزار� اين� مي�رود.�
يك�غلطك�رولي�و�مدور�از�جنس�فلز�يا�پلاستيك�تشكيل�
شده�است�و�حول�يك�محور�افقي�مي�چرخد)شكل�14ـ14(.

شكل 14ـ 14
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كوچكي� گيره�هاي� شکل:   G یا   C گیره   -14-2-13
روي� بر� نگهدارنده� كوچك� قطعات� بستن� براي� كه� هستند�

روكش�ها�به�كار�مي�روند.

براي�كوبيدن�ميخ�و�محكم� 14-2-14- چکش فلزي: 
كردن�قطعات�نگه�دارنده�روكش��به�كار�مي�رود.

15-2-14- پتک چوبي پلاستیکي: براي�ضربه�زدن�به�
قطعات�نگه�دارنده،�روكش�و�يا�ابزاري�نظير�پانچ�گره�زن�به�

كار�مي�رود.

16-2-14- چکش روکش کاري:�داراي�يك�دسته�چوبي�
و�يك�سر�مستطيلي�چوبي�و�يا�فلزي�است)�شكل���14-15(.

شكل 15ـ 14

براي� كه� بوده� فلزي� بدنه�اي� داراي� لیسه:   -14-2-17
كاربرد� شده� روكش� قطعات� لبه�هاي� و� سطوح� پرداخت�

دارد)شكل�16ـ14(.

شكل 16ـ 14

18-2-14- خط کش تیره دار روکش بري: براي�برش�
روكش�هاي�چوبي�در�يك�راستا�مورد�استفاده�قرار�مي�گيرد.

اين�خط�كش�داراي�يك�بدنه�چوبي،�يك�تيره�چوبي�كه�تيغه�
تيره�در� برش�بر�روي�آن�قرار�مي�گيرد�و�پيچ�محكم�كننده�
درون�بدنه�است.�براي�برش�روكش،�ابتدا�اندازة�موردنظر�را�
بوسيله�متر�يا�خط�كش�معمولي�بر�روي�تيره�مشخص�كرده�و�با�
محكم�كردن�پيچ�خروسك�تيره،�خط�كش�تيره�دار�در�راستاي�
خط��برش�روكش،�عمل�برش�را�انجام�مي�دهد)شكل�17ـ14(.

شكل 17ـ 14

نوع� اين� چوبي:  دست ساز  پرگارهاي   -14-2-19
با�توجه� پرگارها�داراي�بدنه�چوبي�و�نيش�هاي�فلزي�بوده�و�
به�نوع�كار�در�كارگاه�ساخته�مي�شوند.�به�دليل�اينكه�برخي�
روكش�كاري� براي� بيضي� نظير� بزرگ� هندسي� طرح�هاي�
مي�گيرند،� قرار� مورداستفاده� چوبي� مصنوعات� صفحات�
كشيدن�آن�ها�با�پرگارهاي�معمولي�امكان�پذير�نيست.�بنابراين�
بر� هندسي� طرح�هاي� بلند،� بدنه� داراي� پرگارهاي� ساخت� با�

روي�روكش�ها�علامت�گذاري�مي�گردند)شكل�18ـ14(.

18ـ 14

بر� سرد� چسب� كردن� آغشته� براي� مو:  20-2-14-قلم  
روي�روكش�ها�مورداستفاده�قرار�مي�گيرد)شكل�19ـ14(.
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شكل 19ـ 14

براي� رنده� نوع� اين� کبوتري:  بال  رندة   -14-2-21
بدنه� مي�گيرد.� قرار� مورداستفاده� قوس�ها� و� سطوح� رنديدن�
رنده�شبيه�بال�كبوتر�بوده�و�داراي�دو�دسته�است.�با�تنظيم�تيغه�
نوع� با� و� نوع�مسطح�آن�سطوح�صاف� از� استفاده� با� مي�توان�

منحني�آن�سطوح�قوس�دار�را�رنديد.

شكل 20ـ 14

براي�خشك�كردن�سطوح� 22-2-14-سشوار صنعتي: 
قرار� استفاده� مورد� مرطوب� روكش�هاي� يا� و� شده� روكش�
مي�گيرد.�در�برخي�مواقع�كه�قصد�تعمير�يك�سطح�روكش�
رنگ�و�يا�لاك�خورده�را�داريد�مي�توان�با�سشوار،�نسبت�به�

ذوب�كردن�و�از�بين�بردن�لاك�و�يا�رنگ�اقدام�كرد.

شكل 21ـ 14

23-2-14- پرس دستي: يكي�از�ابزار�پرسكاري�دستي�
چدني(� يا� )آهني� فلزي� بدنه� يك� داراي� دستي� پرس� است.�
است.�صفحه�اي�ثابت�در�پايين�قرار�گرفته�و�صفحه�يا�صفحاتي�
پيچ�دار�بر�روي�صفحه�ثابت�اصلي�محكم�مي�شوند�و�قطعات�
مي�گيرند)شكل� قرار� متحرك� و� ثابت� صفحات� مابين� كار�

22ـ14(.

شكل 22ـ 14

زدن� چسب� براي� چسب زني:  کاردك   -14-2-24
قرار� مورداستفاده� چوبي� صفحات� سطوح� كردن� آغشته� و�

مي�گيرد. 

3ـ 14ـ آشنایي با انواع چسب چوب سرد
چســب�چوب�مورداستفاده�براي�پرسكاري�دستي�مي�تواند�
از�چسب�چوب�هاي�سفيد�معمولي�نجاری�باشد)شكل23ـ�14(.

شكل 23ـ 14

همچنين�از�چسب�چوب�هاي�زرد�نيز�مي�توان�براي�پرسكاري�
اســتفاده�كرد.�چسب�چوب�ســفيد�همان�تركيب�شيميايي�پلي�
وينيل�اســتات�1را�داشــته�و�از�نمره��1تا��6در�بازار�موجود�است.�
برخي�ديگر�از�چســب�هاي�مورداســتفاده�واتربيس�2يا�پايه�آبي�
1. Poly Vinyle Acetate )PVC(
2. Water base
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مي�باشند�كه�مقاومت�آن�ها�به�رطوبت�و�گرما�بهتر�از�چسب�هاي�
سفيد�و�زرد�نجاري�است)شكل�)24ـ14(.

شكل 24ـ 14

4ـ 14ـ اصول تهیه و آماده سازي چسب چوب سرد

1-4-14- آماده ساختن چسب چوب سرد

1ـ�ابتدا�مقدار�چســب�مصرفي�را�براي�روكش�كاري�تخمين�
بزنيد.

2ـ�در�صورتي�كه�از�چسب�هاي�واتربيس�استفاده�مي�كنيد�
بروشور�آن�را�مطالعه�كنيد.

3ـ�چسب�چوب�سفيد�نمره��1تا��5چسب�هايي�هستند�كه�در�
اثر�گرم�شدن�سخت�مي�شوند�ولي�شمارة��6چسب�چوبي�است�
كه�بر�اثر�از�دســت�دادن�حلال�خود�ســخت�مي�شــود�و�براي�

روكش�كاري�دستي�از�چسب�چوب�نمره��6استفاده�كنيد.
4ـ�در�قوطي�چسب�چوب�را�باز�كرده�و�آن�را�با�يك�تكه�

چوب�به�هم�بزنيد�تا�آمادة�كار�شود.

2-4-14- آماده ساختن زیر کار

يكي�از�مهمترين�عمليات�روكش�كاري،�آماده�ساختن�زير�
كار�است.�جنس�ماده�زير�كار�مي�توانداز�مواد�ذيل�باشد.�)شكل�

25ـ14(.

شكل 25ـ 14

1ـ�چوب�ماســيو�)خام(�از�گونه�هاي�پهن�برگ�و�يا�ســوزني�
برگ

2ـ�تخته�چند�لايه
3ـ�تخته�خرده�چوب

)MDF(14ـ�تخته�فيبر�با�وزن�مخصوص�متوسط�ام�دي�اف�
5ـ�فلز

6ـ�شيشه
7ـ�دراي�وال�2)ديوار�كاذب(

8ـ�تخته�بلاك�بورد�)تخته�رديفي�تشــكيل�شده�از�دو�لايه�
رويي�و�قطعات�رديفي�چوب(

زيركار�بايستي�خصوصيات�ذيل�را�داشته�باشد:
1ـ�كاملًا�مسطح�باشد�و�پستي�و�بلندي�نداشته�باشد.�بنابراين�
بايستي�سطوح�چوبي�و�يا�ساخته�شده�از�صفحات�چوبي�را�قبل�

از�كار�با�كاغذ�سنباده�پرداخت�كرد.
2ـ�كاملًا�تميز�باشد�و�عاري�از�هرگونه�چربي�باشد.

3ـ�ضخامت�زيركار�بايستي�در�تمامي�نقاط�يكسان�باشد�تا�
در�هنگام�پرسكاري،�سطوح�روكش�كاملًا�بر�روي�كار�بنشيند�
و�يكنواخت�باشــد.�در�غيرايــن�صورت�امكان�طبله�روكش�و�

پارگي�آن�وجود�دارد)شكل�26ـ�14و�شكل�27ـ14(.

شكل 26ـ 14

شكل 27ـ 14

1, Medium Density Fiberboard 
2. Dry Wall
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در�صورتي�كه�از�چسب�چوب�واتربيس�)پايه�آبي(�استفاده�
شــود�ممكن�اســت�مقداري�رطوبت�به�زير�كار�منتقل�شود�و�
پس�از�پايان�عمليات�پرسكاري�و�فرار�آب�از�سطوح�روكش�
هم�كشــيدگي�)رطوبت�از�دست�دادن(�زير�كار�شده� موجب

واحتمال�بروز�عيب�در�كار�بالا�مي�رود)شكل28ـ14(.

شكل 28ـ 14

يك�روش�براي�جلوگيري�از�بروز�عيب�در�هنگام�استفاده�از�
چســب�هاي�پايه�آبي،�مرطوب�كردن�سطح�زير�كار�با�استفاده�از�
خاك�اره�مرطوب،�كاغذ�خيس�و�يا�پارچه�مرطوب�اســت.�پس�
با�اســتفاده�از�چسب�واتربيس�گرم�شده�و�چكش�روكش�كاري،�
روكــش�را�نصب�كرده�و�با�پرس�دســتي�و�يا�پيچ�دســتي�آن�را�

مي�بنديم.
يك�نكته�ديگر�دراستفاده�از�زيركار،�روكش�كاري�دو�طرف�
آن�است�كه�موجب�افزايش�كيفيت�و�كاهش�هزينه�ها�مي�گردد.�
همچنين�در�صورت�اســتفاده�از�زيركار�چوبي�بايســتي�از�چوب�
بدون�عيب،�يعني�بدون�گره،�بدون�ترك،�شكاف�و�پوسيدگي�و�
عدم�كاس�و�سينه�)محدب�و�مقعر�شده(�و�يا�ناوداني�شده�استفاده�

كرد�تا�در�هنگام�روكش�كاري�دچار�مشكل�نشويم.

دسـتورالعمل کارگاهي آماده سـازي زیرکار در طرح 
بیضي

1ـ�زيركار�را�از�مواداوليه�تخته�خرده�چوب،�تخته�چند�لايه�
و�يا�ام�دي�اف�)MDF(�انتخاب�كنيد.

2ـ�پرگار�چوبي�را�مطابق�با�شــكل�)29ـ14(�بســازيد.�اين�
پرگار�چوبي�دست�ســاز�با�اســتفاده�از�يك�قطعه�چوبي�چهار�
طــرف�رنديده�شــده�از�جنس�چوب�نــراد�و�گيره�هاي�فلزي�

مخصوص�ساخته�مي�شود.

شكل 29ـ 14

3ـ�از�روش�رسم�بيضي�مطابق�با�شكل�)30ـ��14و�31ـ14(�
استفاده�كرده�و�طرح�مربوطه�را�بر�روي�زير�كار�رسم�كنيد.

شكل 30ـ 14

4ـ�زيــر�كار�را�برای�بــرش�با�اره�فلكه�يا�اره�عمودبر�آماده�
كرده�و�در�صورت�نياز�مي�توانيد�گوشه�هاي�كار�را�پخ�كنيد.�

5ـ�سطح�زير�كار�را�بوسيله�ورق�سنباده،�سنباده�كاري�كنيد.

3-4-14- چسب کاري صفحات

دستورالعمل�كارگاهي
1ـ�چسب�سفيد�نجاری�را�آماده�كنيد.
2ـ�كاردك�چسب�زني�را�آماده�كنيد.

3ـ�ســطوح�زير�كار�را�بوســيله�كاردك�چســب�زني�و�به�
حالت�سينوسي�)S(�چسب�كاري�كنيد.

شكل 31ـ 14
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4ـ�دقت�كنيد�چسب�بطور�يكنواخت�و�به�ميزان�لازم�بر�روي�
كار�پخش�شود�و�اضافات�چسب�را�از�زير�كار�جمع�آوري�كنيد.

شكل 32ـ 14

5ـ 14ـ آشنایي با انواع چسب چوب گرم

چســب�هاي�چوب�كه�به�صورت�گرم�براي�روكش�كاري�
به�كار�مي�روند�به�شرح�ذيل�مي�باشند:

)UF( 1-5-14- اوره فرم آلدئید
اين�چسب�به�طور�مفصل�در�فصل�پانزده�توضيح�داده�خواهد�
شد.�مهمترين�مشــخصه�اين�چسب�در�حالت�اوليه�پودري�بودن�
آن�است�كه�با�پودر�سخت�كننده�)هاردنر(�1و�آرد�مخلوط�شده�و�
به�آن�ها�آب�اضافه�مي�شود.�بزرگترين�عيب�اين�چسب�مقاومت�
كم�آن�در�مقاب�آب�گرم�است�ولي�به�آب�سرد�مقاوم�مي�باشد.

)PF( 2-5-14- فنل فرم آلدئید
اين�چســب�از�نوع�ترموست�است�و�مقاومت�آن�نسبت�به�

آب�بالاست�ولي�مصرف�كمتري�دارد.�

)MF( 3-5-14- ملامین فرم آلدئید
اين�چســب�نيز�از�نوع�ترموســت�اســت�و�در�مقابل�آب،�

حرارت�و�خش�مقاومت�بالايي�دارد.�

6ـ 14ـ اصول تهیه و آماده سازي چسب گرم و زیر 
کار

1-6-14- آماده ساختن چسب گرم
پودر�چسب�اوره�فرم�آلدئيد،�هاردنر،�آرد�را�مخلوط�كرده�و�

1. Hardner

به�آن�آب�بيافزاييد.�تركيب�مخلوط�به�شرح�ذيل�است:
)پودر��UFنسبت��100(،�)آب�نسبت�100(،�)هاردنر�يا�نمك�
اسيدي�نسبت�2(،�)�فيلر�يا�پر�كننده�نظير�آرد�نسبت��50يا�60(

1ـ�در�ابتدا�براي��1كيلوگرم�چســب�UF،��1ليتر�آب�و��20
گرم�نمك�هاي�اسيدي�يا�هاردنر�و��500تا��600گرم�فيلر�يا�آرد�

را�با�همديگر�مخلوط�كنيد.
2ـ�مخلوط�را�درون�ظرف�ريخته�و�با�يك�دســتگاه�همزن�

الكتريكي�آن�ها�را�بهم�بزنيد.
3ـ�چســب�آمــاده�اوره�فرم�آلدئيد�به�صورت�مايع�در�بازار�
موجود�است�آن�را�آماده�كرده�و�به�آن�نمك�اسيدي�يا�هاردنر�
اضافه�كنيد.�بهتر�است�نمك�اسيدي�را�ابتدا�در�آب�حل�كرده،�

سپس�به�چسب�مايع�UF اضافه�كنيد.

شكل 33ـ 14

4ـ�مخلــوط�را�درون�يــك�ظرف�هيتردار�همانند�شــكل�
)34ـ14(�و�)35ـ14(�قــرار�داده�و�آن�را�حداكثــر��150درجــه�
فارنهايــت�)F(�گرم�كنيــد.�بهترين�درجه�حرارت�تا��70درجه�

فارنهايت�)F(�در�مدت�زمان��20دقيقه�است.

شكل 34ـ 14
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شكل 35ـ 14

شكل 36ـ 14

2-6-14- آماده ساختن زیر کار

همانند�مرحله�چسب��سرد�انجام�مي�شود.

3-6-14- چسب کاري صفحات

1ـ�با�استفاده�از�قلم�مو�و�يا�كاردك�چسب�زني�زير�كار�را�
چسب�كاري�كنيد.

2ـ�با�استفاده�از�قلم�مو�و�يا�كاردك�چسب�زني�يك�طرف�
روكش�چوبي�را�چسب�كاري�كنيد)�شكل36ـ�14و�37ـ14(.

شكل 37ـ 14

3ـ�براي�چسب�كاري�حتماً�از�عينك�ايمني�استفاده�كنيد.

7ـ 14ـ اصول روکش کاري دستي انواع صفحات 
چوبي بوسیله پیچ دستي و پرس دستي

1-7-14- دسـتورالعمل کارگاهي پرسـکاري با پیچ 
دستي 

1ـ�زير�كار�چوبي�را�آماده�كنيد.�بهترين�حالت�اســتفاده�از�
تخته�چوبي�است�كه�برش�شعاعي�خورده�و�هنگام�روكش�كاري،�
كمترين�ميزان�هم�كشــيدگي�)تغيير�حالت�بر�اثر�از�دست�دادن�
رطوبت(�را�دارد.�در�شــكل�)38ـ14(�برش�مماســی�مشــاهده�

می�شود�و�هم�كشيدگی�زيادتر�از�برش�شعاعی�است.

شكل 38ـ 14

2ـ�به�جاي�اســتفاده�از�يك�قطعه�مي�توانيد�دو�قطعه�چوب�
را�از�پهلــو�به�يكديگر�درز�كنيد.�در�اين�حالت�دواير�ســاليانه�
چوب�ها�بايســتي�بصورت�يك�در�ميان�نسبت�به�يكديگر�قرار�

گيرند.
3ـ�ســطح�زيــر�كار�را�با�يك�رنده�دســتي�پرداخت�كنيد.�

)شكل39ـ14(.

شكل 39ـ 14
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4ـ�در�صورتي�كه�سطح�چوب�داراي�عيوبي�نظير�گره�هاي�
مرده�باشــد،�آن�را�با�قرار�دادن�قطعات�چوبي�جديد�)پلاگ(�1

ترميم�كنيد)شكل40ـ�14و�41ـ14(.

شكل 40ـ 14

شكل 41ـ 14

5ـ�ســطوح�زير�كار�را�با�قلم�مو�و�يا�كاردك�چسب�زني�و�
چسب�كاري�كنيد)شكل�14-42(.

شكل 42ـ 14

1. Plug 

6ـ�در�صورتي�كه�روكش�چوبي،�چين�و�چروك�داشت�با�
پاشيدن�آب�به�صورت�اسپري�و�يا�خيس�كردن�آن�با�دستمال�

مرطوب�آماده�كنيد)شكل�43ـ14(.

شكل 43ـ 14

7ـ�روكش�خيس�شده�را�مابين�دو�قطعه�از�جنس�تخته�چند�
لايه�يا�تخته�ام�دي�اف�قرار�داده�و�با�گيره�هاي��Gو�يا��Cمطابق�

شكل�بسته�و�پرس�كنيد)شكل�44ـ14(.

شكل 44ـ 14

8ـ�قطعات�روكش�چوبي�را�جور�كنيد.

9ـ�بوســيله�چســب�نواري�روكش�ها�را�درز�كنيد)شــكل�
45ـ14(.

شكل 45ـ 14

10ـ�زير�ســطوح�روكش�درز�شــده�را�چسب�كاري�كنيد.�
)شكل�46ـ14(.
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شكل 46ـ 14

11ـ�بوسيله�اتوی�بخار�و�چكش�روكش�كاري�و�به�صورت�
سينوســي�)S(�بر�روي�سطوح�روكش�فشار�وارد�آوريد)شكل�

47ـ�14و�48ـ�14و�49ـ14(.

شكل 47ـ 14

شكل 48ـ 14

شكل 49ـ 14

12ـ�در�بهتريــن�حالــت�مي�توانيد�از�تركيب�ســاندويچي�
شــكل�)50ـ14(�استفاده�كنيد.�بدين�ترتيب�كه�دو�قطعه�چوب�
�)MDF(مســطح�از�جنس�تخته�چند�لايه�و�يا�تخته�ام�دي�اف�
در�بيروني�تريــن�لايه�قرار�مي�گيرد�و�لايه�هاي�دروني�به�ترتيب�

عبارتند�از:
ورقه�هــاي�آلومينومــي،�ورقه�كاغذ،�ورقــه�پلي�تن،�ورقه�
رويــي�روكش�چوبي،�تختــه�زير�كار،�ورقــه�زيري�روكش�

چوبي،�پلي�تن،�ورقه�كاغذ،�ورقه�آلومينيومي

شكل 50ـ 14

13ـ�با�اســتفاده�از�گيره�هاي�موازي�چوبي�و�يا�پيچ�دســتي�
لايه�ســاندويچي�مرحله�قبل�را�پرس�كنيد.�بهترين�زمان�براي�
پرس��12ســاعت�اســت�و�پس�از�اين�زمان�پــرس�را�باز�كنيد�

)شكل�51ـ14(.

شكل 51ـ 14

14ـ�بوسيله�كاتر�روكش�بر،�قسمت�هاي�اضافي�روكش�را�
برش�دهيد)شكل52ـ14(.
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شكل 52ـ 14

15ـ�در�صورتــي�كه�پرســكاري�قــوس�دار�را�مدنظر�قرار�
داده�ايــد�با�ســاخت�يك�قالب�مطابق�با�شــكل�)53ـ14(�عمل�

پرسكاري�را�انجام�دهيد.

شكل 53ـ 14

2-7-14- دستورالعمل پرسکاري ساده روکش چوبي 
با پیچ دستي

1ـ�يك�قطعه�تخته�لايه�را�به�عنوان�زير�كار�انتخاب�و�آماده�
كنيد.

2ـ�دو�قطعه�روكش�چوبي�را�جور�كنيد)شكل�54ـ14(.

شكل 54ـ 14 

3ـ�قطعات�روكش�جور�شده�را�با�چسب�نواري�درز�كنيد.�
)شكل55ـ14(.

شكل 55ـ 14

4ـ�با�استفاده�از�چكش�روكش�كاري�درز�بين�روكش�ها�را�
محكم�كنيد)شكل56ـ14(.

شكل 56ـ 14

5ـ�ســطوح�زير�كار�را�با�چســب�ســفيد�نجاری�و�قلم�مو،�
چسب�كاري�كنيد)شكل57ـ14(.

شكل 57ـ 14

6ـ�دو�طرف�بيروني�روكش�ها�را�با�كاغذ�بپوشانيد.
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شكل 58ـ 14

7ـ�با�قرار�دادن�روكش�ها�و�زير�كار�مابين�دو�صفحه�صاف�
از�جنس�تخته�چند�لايه�و�يا�ام�دي�اف�)MDF(�با�اســتفاده�از�

پرس�دستي،�پرسكاري�كنيد)شكل59ـ14(.

شكل 59ـ 14

3-7-14- دسـتورالعمل پرسـکاري قاب عکس معرق با 
پیچ دستي

1ـ�طرح�دور�قاب�عكس�را�بر�روي�كاغذ�بكشــيد)�شــكل�
60ـ14(.

شكل 60ـ 14

2ـ�روكش�هاي�چوبي�معرق�شده�را�بر�روي�طرح�كاغذي�
قرار�دهيد)شكل61ـ�14و�62ـ14(

شكل 61ـ 14

شكل 62ـ 14

3ـ�با�استفاده�از�كاغذ�كالك�و�چسب�روكش�كاري�روي�
روكش�هاي�معرق�را�بپوشانيد)شكل63ـ14(.

شكل 63ـ 14
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شكل 64ـ 14

4ـ�زير�كار�را�با�اســتفاده�از�چســب�سفيد�نجاري�و�قلم�مو�
چسب�كاري�كنيد)شكل64ـ�14و�65ـ14(.

شكل 65ـ 14

5ـ�قطعات�چوبي�تخته�چند�لايه�يا�ام�دي�اف�)MDF(�را�در�
دو�طرف�كار�قرار�داده�و�با�پيچ�دستي�پرس�كنيد)شكل�66ـ14(.�

شكل 66ـ 14

6ـ�پــس�از�در�آوردن�قطعه�كار�از�زير�كار�پرس�دســتي،�
بوسيله�يك�اســفنج�مرطوب،�كاغذهاي�كالك�و�چسب�هاي�

روكش�را�از�روي�كار�برداريد)شكل67ـ14(.

شكل 67ـ 14

7ـ�سطوح�قاب�را�بوسيله�كاغذ�سنباده،�سنباده�كاري�كنيد.�
)شكل�68ـ14(.

شكل 68ـ 14

8ـ�با�اســتفاده�از�ليسه،�ســطوح�كار�را�پرداخت�كنيد)شكل�
69ـ14(.

شكل 69ـ 14
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9ـ�اضافــات�دور�قــاب�را�بــا�ســوهان�و�چوبســاء�و�كاتر�
روكش�بر،�برداريد.�قاب�قابل�استفاده�می�باشد)شكل70ـ14(.

شكل 70ـ 14

چوبـي  قطعـه  پرسـکاري  دسـتورالعمل   -14-7-4
خراطي شده با پیچ دستي

1ـ�روكش�چوبي�را�با�پيچ�دستي�به�ميز�كار�ببنديد.�
2ـ�ســطح�روكش�را�با�كاغذ�ســنباده،�ســنباده�كنيد.�براي�
ســنباده�كاري�مشتي�)تخته�ســنباده(�را�متناسب�با�انحناي�كار�
بسازيد،�سپس�نسبت�به�سنباده�كاري�اقدام�كنيد)شكل71ـ14(.

شكل 71ـ 14

3ـ�روكش�چوبي�را�به�اندازة�قطعه�خراطي�شده�برش�دهيد.
4ـ�قطعه�خراطي�شــده�را�با�گيره�موازي�چوبي�به�ميز�كار�
محكــم�كرده�و�ببنديد�و�ســنباده�كاری�را�ادامه�دهيد)شــكل�

72ـ14(.

شكل 72ـ 14

5ـ�ســطح�كار�خراطي�شــده�را�با�چســب�اوره�فرم�آلدئيد�
چسب�كاري�كنيد.�براي�عملكرد�بهتر�روكش�را�درون�ظرف�

آب�قرار�داده�و�خيس�كنيد.
6ـ�بوســيله�اتوي�بخار�روكش�هاي�چوبي�چســب�خورده�
را�بر�روي�كار�خراطي�شده�بچسبانيد)شكل73ـ14و�74ـ14(.

شكل 73ـ 14

شكل 74ـ 14
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7ـ�پس�از�چسباندن�روكش�ها�بر�روي�كار،�در�صورت�نياز�
يك�قالب�مدور�ساخته�و�آن�را�دور�تا�دور�كار�قرار�داده�و�با�

پيچ�دستي�يا�گيره�كوچك�محكم�كنيد.

جعبـه  در  کاري  روکـش  دسـتورالعمل   -14-7-5
جواهرات چوبي با پرس دستي

1ـ�براي�روكش�كاري�در�جعبه�جواهرات،�ابتدا�در�را�برش�
داده�و�پــس�از�پرداخــت�و�تســطيح�دور�در�جعبه�آن�را�آماده�

روكش�كاري�كنيد)شكل�75ـ14(.
2ـ�روكش�چوبي�موردنظر�را�با�توجه�به�نقشــه�كار�آماده�

كرده�و�آن�را�با�چسب�اوره�فرم�آلدئيد�چسب�كاري�كنيد.

شكل 75ـ 14

3ـ�با�استفاده�از�كاغذ�روزنامه�دو�طرف�روكش�را�پوشانده�
و�آن�را�آماده�پرس�كنيد)شكل76ـ14(.

شكل 76ـ 14

�)MDF(4ـ�بوســيله�دو�عــدد�تخته�چند�لايه�يــا�ام�دي�اف�

روكش�را�براي�در�جعبه�جواهرات�پرس�كنيد)شكل77ـ14(.

شكل 77ـ 14

6-7-14- دستورالعمل روکش کاري دستگیره چوبي 
کابینت

1ـ�در�صورتی�كه�نقوش�و�رنگ�روكش�طبيعي�دستگيرة�
چوبي�كابينت�با�بدنه�و�درب�ها�يكســان�باشــد�مي�توان�از�اين�
روش�اســتفاده�كرد.�ابتدا�طرح�و�نقش�روكش�را�متناســب�با�

نوع�كار�انتخاب�كنيد.

شكل 78ـ 14

2ـ�روكــش�را�به�ابعاد�مربع�و�بيش�از�قطاع�هاي�دايره�برش�
دهيد�و�آماده�كنيد.

3ـ�روكش�چوبي�را�چســب�كاري�كرده�و�دســتگيره�را�بر�
روي�آن�قرار�دهيد)شكل�78ـ14(.
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�)MDF(4ـ�با�استفاده�از�دو�قطعه�تخته�چند�لايه�ام�دي�اف�
و�يك�عدد�پيچ�دستي�دستگيره�را�روكش�كاري�كرده�و�پس�

از�برش�دور�آن�تميزكاري�كنيد)شكل�79ـ14(.

شكل 79ـ 14

7-7-14- دسـتورالعمل روکش کاري جعبه چوبي با 
G استفاده از گیره

1ـ�روكش�هاي�چوبي�بدنه�يك�جعبه�چوبي�را�آماده�كنيد.�
)شكل�80ـ14(.

شكل 80ـ 14

2ـ�طرح�جور�كردن�روكش�ها�را�بر�اساس�شكل�)81ـ14(�
جور�كنيد.�هر��6صفحه�مكعب�از�سه�قطعه�روكش�با�نقوش�و�
رنگ�هاي�مختلف�تشكيل�شده�است�و�قسمت�درب�جعبه�نيز�

بطور�جداگانه�روكش�مي�شود.

شكل 81ـ 14

3ـ�زير�كار�را�از�جنس�تخته�چند�لايه�انتخاب�كنيد.
4ـ�در�صورتــي�كه�ســطوح�روكش�داراي�تابيدگي�و�چين�
و�چــروك�ســطح�آن�را�خيس�كــرده�و�با�اســتفاده�از�چكش�
روكش�كاري�واتوي�داغ�همانند�شكل�هاي�)82ـ14(�و�)83ـ14(�

صاف�كنيد.

شكل 82ـ 14

شكل 83ـ 14

5ـ�ســطوح�چوب�هــاي�نگهدارنده�در�پرس�دســتي�كه�از�
جنس�تخته�چند�لايه�هســتند�را�كاملًا�پرداخت�و�صاف�كنيد.�

)شكل�84ـ14(.
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شكل 84ـ 14

6ـ�با�توجه�به�ابعاد�روكش�جعبه�چوبي،�از�گيره�هاي�كوچك�
�Gو�يا��Cبراي�پرســكاري�استفاده�كنيد.�براي�اين�منظور�قطعات�
روكش�جور�شده�را�مابين�صفحات�كاغذ�قرار�داده،�سپس�آن�ها�
را�درون�دو�قطعه�تخته�چند�لايه�نگهدارنده�قرار�داده�و�با�استفاده�
از��6عدد�گيره�كوچك��Gيا��Cآن�ها�را�پرس�كنيد)شكل85ـ14(.

شكل 85ـ 14

ط( دستورالعمل پرسکاري و ساخت تخته لامینه با 
پیچ دستي

بــا�قرار�دادن�روكش�هاي�چوبي�به�صــورت�لايه�اي�بر�روي�
همديگر�و�چســب�كاري�مابين�آن�ها،�تخته�لايه�هاي�دست�ســاز�
توليد�مي�شــود�و�مي�تــوان�آن�ها�را�به�اشــكال�مختلف�در�آورد�

)شكل�86ـ14(.

شكل 86ـ 14

1ـ�ابتدا�روكش�هاي�ضخيم�يا�لايه�ها�را�آماده�كنيد.
2ـ�بــا�اســتفاده�از�كاردك�چســب�زني�يا�يــك�تخته�لايه�

سطوح�روكش�ها�را�چسب�كاري�كنيد)شكل87ـ14(.

شكل 87ـ 14

3ـ�براي�انحنادار�كردن�سطوح�تخته،�سه�قطعه�چوب�مكعب�
مستطيل�و�دو�عدد�دوبل�چوبي�)ميخ�چوبي�گرد(�را�آماده�كرده�و�
همانند�شكل�)88ـ14(�در�ميان�دو�تخته�لايي�دست�ساز�قرار�دهيد.

شكل 88ـ 14 

4ـ�با�سه�عدد�گيره��Gيا��Cو�استفاده�از�قطعات�نگهدارنده،�
تخته�لايه�هاي�دست�ساز�را�پرس�كنيد)شكل89ـ14(.

شكل 89ـ 14
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8-7-14- دسـتورالعمل پرس روکش و سـاخت یک 
تیر خمیده با قالب پیچ دستي

بــا�اســتفاده�از�روش�خم�كاري�مي�توان�قطعــات�منحني�با�
كاربردهاي�فراوان�ســاخت.�براي�اين�منظور�بايســتي�قالب�ها�و�
يا�جيگ 1و�فيكسچرها�2)قيد�و�بست�ها(توسط�درودگران�ماهر�
ســاخته�و�آماده�شوند)شكل90ـ14(.�سپس�روكش�ها�به�پهناي�
مناسب�برش�بخورند�و�پس�از�پرسكاري�دستي�به�حالت�دلخواه�
برســند.�ساخت�جيگ�و�فيكســچر�اين�پروژه�در�محدوده�اين�
كتاب�نيســت�و�مي�توان�ســاخت�آن�را�به�يــك�درودگر�ماهر�
سپرد.�پس�از�آماده�كردن�فيكسچر�مراحل�زير�را�انجام�دهيد.

شكل 90ـ 14

شكل 91ـ 14

1ـ�قالب�)فيكسچر(�را�بر�روي�ميز�كار�قرار�دهيد�و�چسب�
اوره�فرم�آلدئيد�را�آماده�كنيد.

2ـ�قطعات�نواري�روكش�كه�قبلًا�بريده�شــده�و�به�طول�و�
پهناي�مناسب�رســيده�اند�را�آماده�كرده�و�چسب�كاري�كنيد.�
همانطور�كه�در�شــكل�)92ـ14(�مشخص�است�با�يك�غلطك�

دست�ساز�عمل�چسب�كاري�انجام�مي�شود.

1. jig
2. Fixture 

شكل 92ـ 14

3ـ�نوارهاي�روكش�چســب�خورده�را�مابين�قسمت�بالايي�
و�پايين�فيكســچر�قرار�داده�و�با�پيچ�دســتي��Gو�مطابق�شــكل�

)93ـ14(�آن�ها�را�پرس�كنيد.

شكل 93ـ 14

4ـ�با�اســتفاده�از�پتك�پلاســتيكي�قسمت�هايي�از�نوارهاي�
پرس�شــده�روكش�كه�از�قالب�بيرون�زده�اند�)94ـ14(�به�ســر�

جاي�خود�برگردانيد)شكل14-94(.

شكل 94ـ 14
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5ـ�تير�چوبي�ساخته�شده�براي�مصارف�مختلف�نظير�قيدهاي�
صندلي�و�ساير�مبلمان�چوبي�كاربرد�دارد�و�سازه�ساخته�شده�از�

استحكام�مناسبي�نيز�برخوردار�است)شكل�95ـ14(.

شكل 95ـ 14

9-7-14- دستورالعمل پرسکاري دستي به روش وکیوم 
)خلأ(

در�برخي�از�مواقع�هدف�از�روكش�كاري،�پوشــش�سطوح�
قوس�دار�به�حالت�فرورفتگي�و�يا�برجســتگي�مي�باشــد.�در�اين�
حالت�پرســكاري�با�پيچ�دســتي�و�يا�پرس�دســتي�نياز�به�فنون�
خاص�خود�دارد.�پرس�وكيوم�)خلأ(�با�ايجاد�مكش�در�زير�كار،�
روكش�را�در�برجستگي�ها�و�فرورفتگي�هاي�سطح�كار�مي�كشد.�
در�حالت�صنعتي�و�در�كارخانجات�توليد�مصنوعات�چوبي�اين�
كار�توســط�پرس�هاي�بزرگ�تحت�عنوان�پرس�ممبران�1انجام�
مي�گيرد.�ولــي�در�يك�كارگاه�كوچك�انجام�اينگونه�پرس�با�

روش�دستي�نيز�امكان�پذيراست�كه�شرح�داده�مي�شود.
1ـ�ابتــدا�ميز�كار�روكش�كاري�را�آمــاده�كرده�و�بر�روي�
آن�قيدهايي�از�جنس�چوب�نراد�مطابق�با�شكل�)96ـ14(�قرار�
دهيد.�ســپس�قطعه�اي�نايلون�وينيل�قابــل�انعطاف�را�به�اندازه�

صفحه�ميز�كار�برش�داده�و�آماده�نماييد.

�

1. Membrane Press 

شكل 96ـ 14

2ـ�لبه�هــاي�نايلــون�)وينيل(�را�همانند�شــكل)97ـ14(�و�با�
استفاده�از�چسب�فوري�دوبل�كرده�و�دو�لايه�نماييد.�اين�عمل�
باعث�مي�شــود�تا�مجراي�موردنياز�براي�خلأ�روكش�از�طريق�

كمپرسور�باد�ايجاد�شود.

شكل 97ـ 14

3ـ�ســطح�روكش�را�با�غلتك�چســب�زني�و�با�چسب�اوره�
فرم�آلدئيد،�چســب�كاري�كنيد�و�بــر�روي�زير�كار�قرار�دهيد�

)شكل98ـ14(.



روکش کاری مصنوعات چوبی194

شكل 98ـ 14

4ـ�يك�كمپرســور�باد�را�آمــاده�كرده�و�آن�را�بر�روي�دور�
معكــوس�قــرار�داده�تا�به�جــاي�دميدن�هــوا�آن�را�به�صورت�
معكوس�بمكد.�شــيلنگ�كمپرســور�را�به�درون�قســمت�دوبل�
شده�)برگردانده�شده(�نايلون�قرار�داده�و�با�طناب�ببنديد.�لبه�هاي�
نايلون�كه�بر�روي�سطح�كار�كشيده�شده�است�را�با�چسب�فوري�
بچسبانيد.�با�روشن�كردن�كمپرسور�هواي�درون�نايلون�كشيده�
و�عمل�پرس�وكيوم�)خلأ(�انجام�مي�شود.�در�اين�حالت�روكش�
بر�روي�سطوح�برآمده�و�برجسته�كفي�صندلي�نشسته�و�آن�ها�را�

پر�مي�كند)شكل99ـ�14و�100ـ14(.

شكل 99ـ 14

شكل 100ـ 14

10-7-14- دسـتورالعمل پرس روکش چوبي با پرس 
دستي تک صفحه

1ـ�روكش�هاي�چوبي�را�مطابق�با�شكل�)101ـ14(�آماده�كنيد.
2ـ�ســطح�روكش�را�با�چسب�اوره�فرم�آلدئيد�چسب�كاري�

كنيد)شكل102ـ�14و�103ـ14(.

شكل 101ـ 14

شكل 102ـ 14

3ـ�دو�طــرف�روكــش�را�با�كاغذ�روزنامه�بپوشانيد)شــكل�
104ـ14(.

شكل 103ـ 14
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4ـ�صفحــات�نگهدارنده�را�از�تخته�چند�لايه�انتخاب�كرده�
و�روكش�هايي�كه�دو�طرف�آن�ها�روزنامه�كشــيده�شده�است�

را�در�صفحه�پرس�دستي�قرار�دهيد.
5ـ�پيچ�بالايي�پرس�را�چرخانده�تا�صفحه�متحرك�ســطح�
كار�را�به�صفحه�پاييني�بفشارد�و�پرس�كند)شكل105ـ14(.

شكل 104ـ 14

6ـ�پس�از�پرســكاري�دســتي�پيچ�را�باز�كرده�و�صفحه�پرس�
شده�را�در�آوريد.�براي�پرداخت�سطوح�ابتدا�با�سنباده�پوست�آب�
)سنباده�خيس�شده�با�آب(�روزنامه�ها�را�از�روي�روكش�برداريد،�

سپس�با�سنباده�خشك،�سطح�روكش�را�سنباده�كاري�كنيد.

شكل 105ـ 14

11-7-14- دسـتورالعمل پرسـکاري دور صفحه میز 
معرق با پرس دستي چند صفحه

1ـ�براي�پرســكاري�دور�صفحه�دايــره�اي�ميز�معرق�كاري�

شــده،�ابتدا�طرح�صفحه�را�با�وســائل�اندازه�گــذاري�بر�روي�
كاغذ�بكشيد)شكل106ـ�14و�107ـ14(.

شكل 106ـ 14

شكل 107ـ 14

2ـ�قطعات�روكش�دور�صفحه�را�مطابق�با�شكل�)108ـ14(�
برشكاري�كنيد.

شكل 108ـ 14

3ـ�بوسيله�پرگار�فاصله�مركز�دايره�تا�قوس�داخلي�روكش�
دور�صفحه�را�مشخص�كنيد.�اين�فاصله�بسيار�مهم�است،�زيرا�
در�صورتي�كه�محدوده�شعاع�دايره�تا�قوس�داخلي�روكش�ها�
مشخص�نشــده�و�علامت�گذاري�نشوند،�روكش�ها�به�درستي�

جور�نشده�و�طرح�روكش�ناقص�مي�شود)شكل109ـ14(.
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شكل 109ـ 14

4ـ�روكش�هاي�چوبي�دور�صفحه�را�چسب�روكش�كاري�
بر�روي�طرح�كاغذ�چســبانده�و�لبه�داخلي�آن�ها�را�با�توجه�به�
فاصله�تا�مركز�دايره�بوســيله�كاتر�ببريد)شــكل110ـ�14(.�اين�
كار�موجب�يكنواختي�قوس�داخلي�روكش�صفحه�مي�شــود.�
همچنين�صفحه�كاغذ�مركزي�نيز�برش�خورده�و�روكش�هاي�

چسبيده�شده�آماده�مي�شوند.

شكل 110ـ 14

5ـ�روكش�هاي�دور�صفحه�را�همانند�شــكل�)111ـ14(�بر�
روي�صفحه�اصلي�ميز�كه�معرق�كاري�شــده�اســت�قرار�دهيد�
و�فاصلــه��آن�ها�تا�مركز�دايــره�را�تنظيم�كنيد.�براي�اين�كار�از�

ستاّره�)خط�كش�بلند(�استفاده�كنيد.

شكل 111ـ 14

6ـ�روكش�دور�صفحه�را�بوسيله�ميخ�هاي�بدون�سر�بر�روي�
صفحه�معرق�ميز�نصب�نماييد)شكل112ـ14(.

شكل 112ـ 14

7ـ�مجدداً�بوسيله�پرگار�چوبي�از�مركز�دايره�صفحه�ميز�تا�
قــوس�داخلي�روكش�هاي�دور�صفحه�علامت�گذاري�كرده�و�

دايره�بكشيد)شكل113ـ�14(.

شكل 113ـ 14

8ـ�در�صورت�وجود�قســمت�هاي�اضافي�روكش�آن�ها�را�
با�كاتر�ببريد)شكل114ـ14(.

شكل 114ـ 14
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9ـ�پهناي�روكش�هاي�دور�صفحه�را�نيز�با�استفاده�از�وسائل�
اندازه�گيري�كنترل�كنيد.�در�صورتي�كه�قطعه�اي�از�روكش�ها�

هم�اندازه�با�بقيه�نبود�آن�را�تعويض�كنيد.
10ـ�براي�زيبايي�كار�يك�نوار�باريك�روكش�كه�در�بازار�

تحت�عنوان�مغزي�روكش�معروف�است�را�آماده�كنيد.
11ـ�بــه�اندازه�پهناي�نوار�مغزي�روكش�فاصله�گذاشــته�و�
مابين�روكش�صفحه�معرق�و�روكش�هاي�دور�صفحه�را�خالي�

كنيد.
12ـ�بوســيله�چكش�روكش�كاري�نوار�مغزي�روكش�را�با�
چسب�در�محل�موردنظر�بچسبانيد)شكل115ـ�14(�و�116ـ�14(.

شكل 115ـ 14

شكل 116ـ 14

13ـ�دور�صفحه�ميز�معرق�را�با�چسب�چوب،�آغشته�كنيد�
و�بــر�روي�كار،�يــك�صفحه�دايره�اي�از�جنس�تخته�چند�لايه�
و�يــا�ام�دي�اف�)MDF(�و�هــم�اندازه�با�صفحه�ميز�قرار�دهيد.�

)شكل�117ـ�14(.

شكل 117ـ 14

14ـ�كار�را�مابين�دو�صفحه�بزرگ�از�تخته�چند�لايه�و�يا�ام�
دي�اف�)MDF(�قرار�دهيد.�

15ـ�پيچ�هاي�پرس�دستي�را�باز�كرده�و�صفحات�را�بالا�بياوريد.
16ـ�كل�كار�را�بــر�روي�صفحــات�ثابت�پرس�دســتي�قرار�
داده�و�پيچ�هــاي�پرس�را�چرخانده�و�محكم�كنيد)شــكل118ـ�

�14و�119ـ�14(.

شكل 118ـ 14

شكل 119ـ 14
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17ـ�پس�از�مدت�زمان�مناسب،�پيچ�هاي�پرس�را�باز�كرده�
و�كار�را�از�آن�خارج�كنيد.

شكل 120ـ 14

18ـ�با�ســنباده�پوســت�آب�و�اســفنج�مرطوب�كاغذهاي�
روزنامه�را�از�روي�صفحه�ميز�پرس�شــده�پاك�كنيد)شــكل�

120ـ��14و121ـ14(.

شكل 121ـ 14

19ـ�بوســيله�ليسه�چوب�اين�عمل�را�تكرار�كنيد�تا�سطوح�
روكش�از�وجود�روزنامه�پاك�شود)شكل122ـ�14(.

شكل 122ـ 14

روكش�هاي�دور�كار�صفحه�ميز�معرق�بدليل�وجود�تضّاد�رنگي�
و�نقوش�زيبا�بر�زيبايي�صفحه�ميز�مي�افزايند)شكل�123ـ�14(

شكل 123ـ 14

12-7-14- دسـتورالعمل پرسکاري دستي یک قطعه 
منحني

1ـ�براي�پرسكاري�يك�قالب�چوبي�مشابه�شكل�)124ـ14(�
بسازيد.�

شكل 124ـ 14

2ـ�روكــش�چوبي�را�درون�يك�ظرف�آب�قوطه�ور�كنيد�
تا�حالت�بگيرد)شكل125ـ14(.

شكل 125ـ 14
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3ـ�روكــش�خيس�شــده�را�درون�قالب�قرار�دهيد)شــكل�
126ـ14(

شكل 126ـ 14

4ـ�بوسيله�پيچ�دستي��Gشكل،�قطعه�روكش�را�درون�قالب�
ببنديد�تا�محكم�شود)شكل127ـ14(.

شكل 127ـ 14

5ـ�قســمت�هاي�اضافي�روكش�را�بوسيله�كاتر�برش�دهيد.�
)شكل128ـ14(.

شكل 128ـ 14

6ـ�روكــش�چوبي�حالــت�گرفته�كه�به�صورت�منحني�در�
آمده�اســت�را�از�درون�قالب�در�آورده�و�بوســيله�ليسه،�سطح�

آن�را�پرداخت�كنيد)شكل129ـ14(.

شكل 129ـ 14

7ـ�سطح�روكشي�را�بوسيله�كاغذ�سنباده�و�مشتي�پرداخت�
كنيد)شكل130ـ14(.

شكل 130ـ 14

8-14-کنترل مرغوبیت کالا

براي�كنترل�كيفيــت�يا�مرغوبيت�كالا�به�نكات�زير�توجه�
كنيد�و�آن�ها�را�بكار�ببريد.

1ـ�ســطوح�صفحات�پرس�هاي�دستي�را�هميشه�پاكيزه�نگه�
داريد�و�پس�از�هر�عمليات�پرسكاري�آن�ها�را�از�وجود�چسب،�

روكش�و�كاغذ�روزنامه�پاك�كنيد)شكل131ـ14(.
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شكل 133ـ 14

دستورالعمل کارگاهي
1ـ�براي�پرسكاري،�مقدار�چسب�را�به�اندازة�سطح�روكش�

مصرف�كنيد.
2ـ�چسب�مناسب�براي�روكش�كاري�را�بطور�يكنواخت�بر�

روي�سطح�كار�پخش�كنيد)شكل134ـ14(.

شكل 134ـ 14

3ـ�براي�آماده�ساختن�چسب�گرم�مناسب�روكش�كاري�از�
ظروف�استاندارد�استفاده�كنيد)شكل�های�135ـ�14و�136ـ14(.

شكل 131ـ 14

2ـ�از�وارد�آوردن�فشــار�بيــش�از�حد�بــه�صفحات�پرس�
خودداري�كنيد.�زيرا�احتمال�هرز�شدن�پيچ�ها�و�آسيب�ديدگي�

صفحات�روكش�و�زير�كار�وجود�دارد)شكل132ـ14(.

شكل 132ـ 14

3ـ�هنگام�بســتن�قطعات�كار�با�پيچ�دســتي�توازن�فشار�پيچ�
دستي�ها�به�سطح�كار�را�مدنظر�قرار�دهيد.�در�شكل�)132ـ14(�
هر�چهار�طرف�يك�قطعه�مستطيلي�كه�با�پيچ�دستي�پرس�شده�
اســت�توازن�داشــته�و�فشار�ايجاد�شــده�براي�پرس�قطعه�كار�
يكنواخت�توزيع�شــده،�كيفيت�كار�افزايش�مي�يابد.�در�شكل�
)133ـ�14(�صفحه�ترك�خورده�روكش�بر�اثر�فشــار�نامتوازن�

پيچ�دستي�مشاهده�مي�شود.
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شكل 135ـ 14

4ـ�دقت�كنيد�سطوح�صفحات�پرس�هاي�دستي�تاب�نداشته�
و�سالم�باشند،�در�غيراين�صورت�موجب�عدم�يكنواختي�فشار�
بر�روي�روكش�شده�و�صفحات�داراي�فرورفتگي�مي�شوند.

5ـ�روكش�هايي�كه�بر�اثر�پرس�معيوب�شده�اند�را�شناسايي�
كرده�و�جدا�كنيد.�سپس�نسبت�به�رفع�عيوب�آن�ها�اقدام�كنيد.

شكل 136ـ 14
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آزمون پاياني 14

1ـ�كاربرد��5عدد�از�وسائل�روكش�كاري�دستي�بوسيله�پيچ�دستي�و�پرس�دستي�را�توضيح�دهيد.

2ـ�روش�آماده�سازي�چسب�گرم�پرسكاري�را�بيان�كنيد.

3ـ�براي�آماده�سازي�چسب�اوره�فرم�آلدئيد�(UF)�چه�مراحلي�لازم�است؟

4ـ�براي�روكش�كاري�دستي�شكل�ذيل�چه�روشي�را�پيشنهاد�مي�كنيد؟�توضيح�دهيد.

5ـ�در�شكل�زير�از�چه�روشي�براي�روكش�كاري�زير�قابلمه�اي�استفاده�شده�است؟�توضيح�دهيد.
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6ـ�براي�روكش�كاري�يك�گلدان�چوبي�بوسيله�پيچ�دستي�كدام�روش�مناسب�تراست؟

الف(�پرس�روكش�بوسيله�اتوي�دستي�بخار

ب(�ساخت�قالب�)فيكسچر(�مناسب�با�طرح�واستفاده�از�پيچ�دستي

ج(�قرار�دادن�آن�درون�پرس�دستي

د(استفاده�از�تنگ�دستي

7ـ�دو�مورد�از�اصول�كنترل�مرغوبيت�روكش�هاي�پرس�شده�با�پيچ�دستي�و�پرس�دستي�را�بنويسيد.
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توانايي روكش كاري انواع صفحات چوبي
 بوسيله دستگاه پرس هيدروليك

واحد كار پانزدهم

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

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

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

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

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

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

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

ساعت آموزش
جمععملینظری
105060
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پيش آزمون 15

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

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

ب(�خم�كردن الف(�رنديدن�

د(�فشار�دادن ج(�كشيدن�

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

4ـ�حرارت�صفحات�پرس�چند�درجه�مي�باشد؟

ب(��12تا��16درجه الف(��4تا��5درجه�

د(��100تا��140درجه ج(��50تا��60درجه�

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

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

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

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

ب(�كشش الف(�حرارت�
د(�رطوبت ج(�ضربه�

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

شكل15-1

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

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

ب(��10تا��12طبقه الف(��20تا��22طبقه�

د(��8تا��11طبقه ج(��1تا��3طبقه�

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

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

شكل15-2

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

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

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

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

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

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

)شكل�3ـ�15(.

شكل 3ـ 15ـ M.D.F روكش شده.

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

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

مصنوعي�را�داشته�باشند.�)شكل�4ـ�15(.

شكل 4ـ 15ـ روكش كاري M.D.F با پرس.

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

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

شكل 5ـ 15ـ سه نوع روكش طبیعي.

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

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

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

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

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

سنباده�كاري�كنيد)شكل�7ـ�15(.�

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

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

شكل 8ـ 15ـ انتخاب قامه روكش.

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

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

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

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

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

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

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

)شكل10ـ�15(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

تمام�مي�شود.

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

1-2-15- چهارچوب و اسکلت دستگاه

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

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

)14ـ�15(استفاده�مي�كنند.

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

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

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

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

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

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

2-2-15- صفحات گرم پرس

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

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

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

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

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

پرس�يك�تا�سه�طبقه��20تني.

A جدول 1 مشخصات فني پرس هیدرولیك كارخانه
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3-5-15- الکتروپمپ

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

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

يا�صفحات�پرس�مي�باشد)شكل17ـ�15(.

شكل 17ـ 15ـ الكتروپمپ پرس هیدرولیك یك طبقه.

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

مي�دهد)شكل18ـ�15(.

شكل 18ـ 15ـ الكتروپمپ.

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

مي�شود�و�خطر�سوختن�دارد.

4-2-15-کارتر روغن

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

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

شكل 19ـ 15ـ كارتر روغن پرس هیدرولیك.

5-2-15- درجه شاخص روغن

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

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

شكل 20 15ـ باز كردن دریچه كارتر روغن.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

را�قطع�نماييد)شكل�24ـ�15(.

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

8-2-15-عقربه گیج فشار

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

مي�باشد)شكل�26ـ�15(.

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

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

مي�شود.

10-2-15- عقربه )گیج( درجه حرارت

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

)شكل�29ـ�15(.

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

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

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

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

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

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

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

را�نشان�مي�دهد.

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

روكش كاري.

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

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

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

21-2-15- جک هاي هیدرولیک

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

گذاشته�شده�است)شكل�32ـ�15(.

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

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

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

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

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

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

نمايد)شكل�34ـ�15(.

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

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

تحمل�نمايند.�

13-2-15- کلید برق اصلي پرس

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

باشد)شكل�35ـ�15(.

شكل 35ـ 15

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

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

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

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

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

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

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

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

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

كار�كردن�اتصالات�برقي�مطمئن�شويد.

14-2-15- چراغ کنترل حرارت سنج

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

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

)شكل�39ـ�15(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

1-3-15- سیستم روغني

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

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

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

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

مي�گردد)شكل�42ـ�15(.

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

صفحات.

2-3-15- سیستم برقي المنتي

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

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

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

شكل 43ـ 15ـ شكل پرس داغ برقي.

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

برقرار�مي�نمايند)شكل�44ـ�15(.

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

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

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

شكل 45ـ 15

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

گرم  چسب هاي  کردن  آماده  اصول  15ـ  5ـ 
چوب

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

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

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

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

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

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

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

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

راه�آماده�كنيد)شكل�47ـ�15(.

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

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

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

گرديده�است)شكل�48ـ�15(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

جا�بياندازيد)شكل50ـ�15(.

شكل 50ـ 15ـ پروانه هاي همزن چسب برقي.

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

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

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

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

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

نصب�نماييد.

شكل 52ـ 15

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

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

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

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

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

كنيد)شكل�54ـ�15(.

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

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

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

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

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

خارج�كنيد)شكل�55ـ�15(.

شكل 55ـ 15ـ نصب پروانه میله اي. 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

)شكل�59ـ�15(.

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

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

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

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

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

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

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

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

شكل 60ـ 15ـ حل كردن پودر چسب در آب.

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

مقدار�لازم�براي�مايع�يا�پودر�سخت�كننده�كلرورآمونيم��10
درصد�وزن�پودر�چسب�محاسبه�شده�مي�باشد�كه�آماده�نماييد.
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با�مطالعه�كاتالوگ�چســب�يا�دســتورات�داده�شده�توسط�
ســازنده�چسب�مقدار�چســب�و�بقيه�مواد�مورد�نياز�را�محاسبه�

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

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

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

)شكل�61ـ�15(.

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

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

)شكل�62ـ�15(.

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

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

مربوطه�سوار�كنيد.�

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

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

هم�زده�شود.

شكل 63ـ 15ـ مخلوط كردن چسب با آب.

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

شود)شكل�64ـ�15(.�

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

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

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

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

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

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

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

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

مي�شود)شكل�66ـ�15(.

شكل 66ـ 15ـ ویسكوزي متر.

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

)شكل�67ـ�15(.

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

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

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

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

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

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

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

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

كنيد)شكل�68ـ�15(.�

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

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

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

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

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

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

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

مي�شود)شكل�70ـ�15(.

شكل 70ـ 15ـ چسب مخلوط كن متوسط.

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

)شكل�71ـ�15(.�

شكل 71ـ 15ـ ماشین چسب زن غلطكي.

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

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

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

)شكل�72ـ�15(.

شكل 72ـ 15ـ تنظیم ماشین چسب زن غلطكي.

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

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

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

شكل 73ـ 15ـ كاردك ساده و شانه اي.

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

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

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

74ـ�15(.

شكل 74ـ 15

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

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

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

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

آموزشي�استفاده�كنيد.

2-6-15- ریختن چسب بر روي صفحات چوبي

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

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

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

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

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

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

چسب�نماييد)شكل�79ـ�15(.

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

شكل 78ـ 15ـ استفاده از كاردك شانه اي.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

آغشته�نمايد)شكل�83ـ�15(.

شكل 83ـ 15ـ چسب زني بوسیله غلطك دستي.

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

4-6-15- دستگاه چسب زني دستي پنوماتیک

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

)شكل�84ـ�15(.

شكل 84ـ 15ـ چسب زن دستي پنوماتیك.

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

به�كار�برده�مي�شود)شكل�85ـ�15(.



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

شكل 85ـ 15ـ تیغه هاي مختلف چسب زني.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ولرم�قرار�دهيد)شكل�88ـ�15(.

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

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

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

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

انبار�تحويل�دهيد)شكل�90ـ�15(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

صفحات�چوبي
دستورالعمل�كاري

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

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

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

روي�روكش�بچسبانيد)شكل�95ـ�15(.

شكل 95ـ 15ـ استقرار روكش روي صفحه كار.

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

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

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

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

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

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

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

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

همكاري�نمايند)شكل�97ـ�15(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

  بیشتر بدانید
 

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

ماسيو�خيلي�كم�شده�است)شكل�100ـ�15(.

شكل 100ـ 15ـ صفحات پرورده روكش مصنوعي شده.

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

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

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

چوب�و�روكش�مي�نمايند)شكل�101ـ�15(.

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

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

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

شكل 102ـ 15ـ صفحات مركب چوبي.

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

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

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

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

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

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

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

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

شكل 105ـ 15ـ پرس هیدرولیكي گرم 1042 تني.

شكل 106ـ 15ـ صفحه M.D.F ملامینه شده.

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

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

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

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

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

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

شكل 111ـ 15ـ روكش ملامینه.

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

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

با�ضخامت�هاي��3تا��38ميليمتر�

/ /

/ /

/ /

m
m
m

×

×

×

4 20 183
3 66 183
2 44 183

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

نيوتن�است.

   دقت کنید
 

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

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

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

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

آموزش�اين�كتاب�بر�مبناي�استاندارد�مهارت�خواهد�بود.
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شكل 112ـ 15ـ تابلو كنترل برقي سیستم پرس روكش ملامینه.

شكل 113ـ 15ـ صفحات كُرم پلیت پرس ملامینه.

H.P.L. شكل 114ـ 15ـ نمونه اوراق

شكل 115ـ 15ـ قسمت هایي از پرس دو طرفه ممبران.

8ـ 15ـ اصول راه اندازي دستگاه پرس هیدرولیک

پرس�هاي�مورداســتفاده�در�توليد�كالاي�تمام�شده�چوبي�
مانند�ساخت�مبلمان�منزل�و�اداري�و�كابينت�آشپزخانه،�شامل�
پرس�هاي�هيدروليك�گرم�يك�تا�ســه�طبقه�با�سيســتم�انتقال�
گرماي�روغني�يا�الكتريكي�مي�باشــد�و�در�كنار�آن�پرس�هاي�

سرد�و�پرس�وكيوم�نيز�كاربرد�دارد)شكل�116ـ�15(.

شكل 116ـ 15ـ پرس برقي.

بــراي�راه�اندازي�پرس�هاي�مذكور�بايســتي�ابعاد�و�قدرت�
پرس�و�مكانيسم�فشار�و�حرارت�و�تنظيم�زمان�را�برابر�نياز�نوع�
كالاي�توليــدي�خود�طبق�جداولي�كه�قبلًا�گفته�شــد�انتخاب�

كنيد)شكل�117ـ�15(.

شكل 117ـ 15ـ پرس روغني.

پرس�بايســتي�توســط�شــخص�متخصص�صنايع�چوب�و�
مكانيك�و�تأسيســات�با�نظر�كارخانه�سازنده�و�طبق�كاتالوگ�

فني�كارخانه�نصب�شده�باشد.
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دستورالعمل کاري
قبل�از�شروع�كار�پرسكاري�عمليات�زير�را�با�دقت�انجام�دهيد.
1ـ�اطراف�پرس�را�با�دقت�نگاه�كنيد�كه�اجزاء�دستگاه�پرس�
كامل�باشد�و�آن�ها�را�با�كاتالوگ�كارخانه�سازنده�از�نظر�مسائل�

زير�تطبيق�دهيد.
الف(�چهارچوب�پرس�سالم�و�اسكلت�فلزي�آن�مقاوم�باشد.
ب(�ســيلندرهاي�انتقال�نيرو�را�كنترل�كنيد�تا�صحيح�مستقر�

شده�باشند.
ج(�صفحات�پرس�را�كنترل�كنيد�تا�ســالم�باشند)شــكل�

118ـ�15(.

شكل 118ـ 15ـ كنترل سیلندرهاي انتقال نیرو.

د(�نحــوه�اتصال�شــيلنگ�هاي�ورود�و�خروج�روغن�را�در�
پرس�هاي�روغني�كنترل�كنيد�كه�صحيح�متصل�شده�باشند.

هـ(�سيســتم�برق�رســاني�و�اتصال�المنت�هــاي�برقي�را�در�
پرس�ها�كنترل�كنيد.

و(�سيستم�اتصال�ورود�و�خروج�لوله�هاي�بخار�داغ�يا�آب�
داغ�را�در�پرس�هاي�آبي�و�بخاري�كنترل�كنيد.

ز(�از�سالم�بودن�ديگ�و�مشعل�و�تجهيزات�آن�ها�در�جوار�
پرس�هاي�روغني�مطمئن�شويد)شكل�119ـ�15(.

شكل 119ـ 15ـ كنترل مشعل و دیگ داغ كننده روغن.

ح(�مخازن�انبساط�روغن�را�كنترل�نماييد.
ط(�الكتروموتــور�پمپ�هــا�را�كنتــرل�و�از�صحــت�آن�ها�

مطمئن�شويد.
2ـ�تنظيم�فشار�با�توجه�به�جدول�محاسبه�فشار

براي�تنظيم�فشار�پرس�عمليات�زير�را�انجام�دهيد.
الف(�كاتالوگ�كارخانه�سازنده�چسب�كارگاه�را�مطالعه�

كنيد.
ب(�ميــزان�فشــار�صفحــات�پــرس�را�از�روي�كاتالوگ�

استخراج�كنيد.
ج(�مســاحت�كل�صفحاتــي�كــه�زير�يــك�صفحه�پرس�

مي�گذاريد�محاسبه�نماييد)شكل�120ـ�15(.

شكل 120ـ 15ـ محاسبه مساحت صفحه براي پرسكاري.

هـ(�جدول�روي�بدنه�پرس�را�دقيقاً�مطالعه�كنيد.�اين�جداول�
بنا�بر�نوع�پرس�و�كارخانه�هاي�ســازنده�متفاوت�مي�باشد�و�در�
بعضي�پرس�ها�نيز�اصولاً�جدولي�روي�پرس�نصب�نشده�است،�
در�اين�صورت�بايستي�با�توجه�به�توصيه�كارخانه�توليد�چسب�

مورد�استفاده�عمل�كنيد.
دقت�كنيد�مساحت�مورداستفاده�براي�تنظيم�فشار�را�براي�
صفحات�يا�قطعاتي�كه�داراي�ضخامت�مســاوي�هستند�و�بايد�
در�يــك�طبقه�پرس�كنار�هم�قرار�گيرند�محاســبه�كنيد.�)مثلًا�

.) / m23 5

و(�چنانچه�دياگرام�)جدول(�تنظيم�فشــار�روي�پرس�طبق�
شــكل�)121ـ�15(�باشد�كه�روي�يك�نوع�پرس�روغني�نصب�
گرديده�است،�ابتدا�مساحت�كار�محاسبه�شده�فوق�براي�طبقه�

�و� ( )/ m23 5 پرس�را�در�روي�ســتون�عمودي�به�دســت�آوريد�
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طبق�دســتورالعمل�كارخانه�براي�مقدار�فشــار�در�سطح�)مثلًا�
(�را�كه�لازم�داريد،�با�حركت�افقي�از�نقطه�ســتون� kg cm22

�برسيد.از� kg cm22 عمومي�مساحت�برويد�تا�به�خط�دياگرام�
نقطــه�تقاطع�دو�پارامتر�مذكور�به�صورت�عمودي�پايين�بياييد�

� ( )bar kg cm= 21 تا�به�محور�افقي�كه�بر�حســب�واحد�فشــار�
�مي�باشد.�اين�رقم� bar150 درجه�بندي�شــده�برسيد�كه�مساوي�
كل�فشــار�بر�روي�كل�ســطح�صفحه�مذكور�بــراي�عمليات�

پرسكاري�را�نشان�مي�دهد)123ـ�15(.

شكل 121ـ 15ـ جدول یا دیاگرام تنظیم فشار پرس در پرس روغني.

ز(�همانطور�كه�قبلًا�توضيح�داده�شد�تنظيم�فشار�را�مي�توانيد�
طبق�دياگرام�شكل�)122ـ�15(�و�يا�جدول�محاسبات�فشار�شكل�
)31ـ�15(�در�پرس�هاي�روغني�انجام�دهيد�و�چنانچه�پرس�برقي�
داريد�)شكل�124ـ�15(�تنظيم�فشار�عمليات�پرسكاري�خود�را�

به�ترتيب�زير�انجام�دهيد.

شكل 122ـ 15ـ دیاگرام منحني تنظیم فشار پرس برقي.

شكل 123ـ 15ـ نحوه محاسبات تنظیم فشار.

شكل 124ـ 15ـ اجزاي پرس برقي.

الــف(�ســطح�كار�خود�را�براي�يك�طبقه�محاســبه�كنيد.�
.) m22 )مثلًا�

ب(�چنانچه�دياگرام�يا�منحني�محاسبه�فشار�پرس�شما�طبق�
شــكل)125ـ�15(�باشــد�بر�روي�بردار�عمودي�در�محل�عدد�
�دقــت�كنيد�و�از�آن�نقطه�بطورافقي�به�خط�منحني�تعيين� m22

�كه�كارخانه�سازنده� ( )cm2 كننده�فشــار�لازم�به�واحد�ســطح�
پرس�بطور�عمومي�تعيين�نموده�برويد.

ج(�با�حركت�عمودي�از�برخورد�دو�نقطه�مذكور�به�روي�
بردار�افقي�دياگرام،�فشار�كل�لازم�به�سطح�صفحات�پرس�را�
بدســت�آوريد.�دقت�كنيد�براي�توليدات�مشخص�پرسكاري�
فشار�كل�وارده�به�صفحه�پرس�را�مي�توانيد�به�صورت�زير�در�

نظر�بگيريد.
ـ�فشــار�كل�لازم�براي�روكش�چســباني�بر�روي�صفحات�
مجوف�و�توخالي�مانند�اســتفاده�از�هاني�كمب�)لونه�زنبوري(�

در�عمليات�در�سازي�را��50تا��80بار�در�نظر�بگيريد.
فشــار�كل�لازم�براي�روكش�چسباني�روي�چوب�ماسيو�را�

برابر��150تا��180بار�در�نظر�بگيريد.
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فشــار�كل�لازم�براي�روكش�كردن�روي��M.D.Fو�نئوپان�
و�تخته�چند�لايي�را��180تا��200بار�منظور�نماييد.

بــا�توجه�به�ارقام�فوق�مي�توانيد�براي�اســتفاده�از�جدول�با�
محتواي�اعداد�محاسبه�شده�با�داشتن�دو�پارامتر�مساحت�و�فشار�
كل�پارامتر�مجهول�ســوم�مثلًا�)مقدار�فشار�در�واحد�سطح(�را�
بدســت�آوريد�و�در�پرس�برقي�فوق�طبق�منحني�مذكور�فشار�
�قرار�دهيد�و�با�اســتفاده� bar160 �روي� m22 كل�را�براي�ســطح�
از�دكمه�يا�پيچ�گردان�روي�گيج�فشار�پرس�عقربه�آن�را�روي�

�160بار�تنظيم�نماييد)شكل�126ـ�15(.

شكل 125ـ 15ـ دیاگرام رابطه سطح و فشار در پرسكاري.

شكل 126ـ 15ـ فشارسنج را تنظیم كنید.

تمرین کنید
 

�باشد� / m215 يك�صفحه��MDFيا�نئوپان�را�كه�مساحت�آن�

انتخاب�كنيد�و�يك�طرف�آن�را�با�روكش�راش�پرس�نماييد.�
انتخاب�كنيد. kg cm23 فشار�پرس�را�

از�چسب�اوره�فرم�آلدئيد�گرم�استفاده�نماييد.
عقربه�گيج�فشارسنج�را�روي��170بار�تنظيم�كنيد.

بعد�از�چســب�زدن�صفحه�و�روكش�طبق�اصول�آموزش�
داده�شده�قبلي��MDFو�روكش�مذكور�را�پرسكاري�نماييد�و�

نتايج�بدست�آمده�را�بنويسيد.
براي�تمرين�از�دياگرام�شكل�)127ـ�15(�استفاده�كنيد.

شكل 127ـ 15ـ دیاگرام تنظیم فشار.

1-8-15- تنظیم درجه حرارت پرس متناسب با نوع 
کار

درجه�حرارت�مورد�نياز�عمليات�روكش�كاري�نيز�بستگي�
به�چســب�مصرفي�دارد�و�كارخانه�ســازنده�آن�را�مشــخص�
مي�نمايد)شكل�128ـ�15(.�مثلًا�در�مورد�چسب�اوره�فرم�آلدئيد�
)UF(�كارخانه�ســازنده�اعلام�كرده�اين�چسب�بالاي�حرارت�

�ســخت�مي�شــود�)پلي�مريزه(�يعني�بــه�كيفيت�مطلوب� C085

چســبندگي�مي�رسد�و�چنانچه�زير�اين�درجه�حرارت�عمليات�
پرســكاري�را�انجام�دهيم�بلوك�هاي�چسبي�كه�در�روكش�و�
صفحه�در�اثر�فشــار�و�حرارت�و�زمــان�نفوذ�كرده�اند�خود�را�
نگرفته�و�با�هم�درگير�و�سخت�نشده�اند�لذا�با�كوچكترين�نفوذ�
رطوبت�از�هم�جدا�مي�شوند�و�اتصال�آن�ها�با�روكش�و�صفحه�
و�قطعــه�كاراز�بين�مي�رود�به�همين�دليل�بايد�به�دســتورالعمل�

كارخانه�عمل�نمود.
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شكل 128ـ 15ـ تنظیم حرارت پرس.

دستورالعمل کاري
در�صورت�استفاده�از�پرس�هيدروليك�گرم�روغني�ميزان�
حرارت�روغن�داخل�ديگ�داغ�كننده�را�بوســيله�گيج�)شكل�
� C010 129ـ�15(�روي�ديــگ�كنتــرل�كنيد�تا�عقربــه�آن��5تا�
بيش�از�حرارت�مورد�نياز�براي�پرســكاري�تنظيم�شــده�باشد.�

تجهيزات�مشعل�ديگ�را�كنترل�كنيد.�)شكل�130ـ�15(.�

129ـ 15ـ حرارت سنج روي دیگ روغن پرس روغني.

شكل 130ـ 15ـ تجهیزات مشعل حرارتي روي دیگ روغن پرس.

تنظيــم�حرارت�پرســكاري�در�پرس�هاي�روغني�و�برقي�و�
آبي�را�بوســيله�گيج�تنظيم�حــرارت�مخصوص�كه�روي�بدنه�
چهارچوب�پرس�كار�گذاشته�شده�متناسب�با�زمان�پرس�تنظيم�

كنيد)شكل�131ـ�15(.

شكل 131ـ 15ـ گیج تنظیم حرارت یك پرس برقي. 

اگــر�پــرس�هيدروليك�گرم�شــما�چند�طبقه�مي�باشــد�و�
كارخانــه�براي�هر�طبقــه�يك�صفحه�ســاعتي�تنظيم�حرارت�
)گيج(�در�نظر�گرفته�اســت�هر�طبقــه�پرس�را�جداگانه�تنظيم�

كنيد)شكل�132ـ�15(.

شكل 132ـ 15ـ اجزاي تنظیم حرارت و فشار پرس.

درجه�حرارت�طبقه�اي�را�كه�خالي�مي�ماند�روي�صفر�قرار�
دهيد�تا�از�اســراف�بيهوده��برق�جلوگيــري�كنيد�و�يا�چنانچه�
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كارخانه�در�كنار�هر�گيج�تنظيم�حرارت،�كليد�قطع�و�وصل�برق�
را�نصب�نموده،�كليد�طبقه�خالي�پرس�را�خاموش�كنيد.

براي�تنظيم�حرارت�پيچ�مشكي�پلاستيكي�وسط�گيج�)صفحه�
ساعتي(�حرارت�سنج�را�با�انگشت�بگيريد�و�به�طرف�راست�عقربه�
مشــكي�را�حركت�دهيد�و�روي�درجه�حــرارت�موردنظر�ثابت�

كنيد.
حــرارت�زيادتر�باعث�مي�شــود�زمان�پــرس�كمتري�مورد�
�ام� نياز�باشــد�لذا�چنانچه�از�چســب�گــرم�آلماني�به�نــام�هاش�ـ
تنظيــم� مي�كنيــد،� اســتفاده� ( )HEissPRESSENLEIM HM=

حرارت�پرس�را�متناسب�با�زمان�پرس�به�صورت�زير�انجام�دهيد.

الف(�در�حرارت��85درجه�سانتيگراد�زمان�پرس��9دقيقه�باشد.

ب(�در�حرارت��95درجه�سانتيگراد�زمان�پرس��5دقيقه�باشد.

ج(�در�حرارت��105درجه�سانتيگراد�زمان�پرس��2دقيقه�باشد.
دقــت�كنيد�حرارت�مذكور�بــراي�روكش�به�ضخامت��0/4
�ضخامت� mm1 ميليمتر�در�نظر�گرفته�شــده�اســت�و�به�ازای�هر�

اضافي�لازم�است�زمان�پرس�را�يك�دقيقه�بيشتر�كنيد.
گيج�تنظيم�حرارت�در�بيشتر�پرس�ها�داراي�دو�عقربه�سياه�و�
قرمز�مي�باشد�كه�عقربه�سياه�را�به�ترتيب�فوق�تنظيم�و�ثابت�كنيد.
بعد�از�روشــن�كردن�كليد�كنار�گيج�و�روشن�كردن�كليد�
اصلي�برق�پرس�مشــاهده�خواهيد�كــرد�عقربه�قرمز�به�طرف�
عقربه�ســياه�در�جهت�عقربه�هاي�ســاعت�حركت�خواهد�كرد�
و�با�رســيدن�به�عقربه�مشــكي�متوقف�خواهد�شد�و�اين�مسئله�
نشــان�مي�دهد�كه�حرارت�پرس�به�مقداري�كه�تنظيم�كرده�ايد�
رســيده�است�و�در�بعضي�پرس�ها�گيج�حرارتي�به�جاي�عقربه�
داراي�مثلث�پلاســتيكي�مي�باشــد�كه�بايــد�رأس�آن�را�روي�

درجه�موردنظر�قرار�دهند)شكل�133ـ�15(.

شكل 133ـ 15ـ گیج تنظیم حرارت.

2-8-15- کنترل روغن هیدرولیک

روغــن�هيدروليــك�از�نظــر�تركيبات�و�غلظت�بايســتي�
متناســب�با�ماشــين�پرس�باشد�و�اين�روغن�را�كارخانه�سازنده�
پرس�مشــخص�مي�كنــد�و�چنانچه�از�پــرس�هيدروليك�گرم�
روغني�نيز�استفاده�مي�كنيد�بايستي�روغن�هيدروليك�و�روغن�
داغ�شــونده�متحــرك�در�صفحــات�پرس�را�نيز�طبق�دســتور�
كارخانه�انتخاب�و�استفاده�كنيد.�طبق�پيشنهاد�كارخانه�مذكور�
لازم�اســت�زمان�تعويض�كلي�روغن�از�ديگ�حرارتي�و�بقيه�
قســمت�هاي�پــرس�را�رعايت�نماييد�چون�پــس�از�مدتي�كار�
كردن�غلظت�روغن�هاي�مصرفي�كم�مي�شود�و�بهره�وري�لازم�

را�ندارد)شكل�134ـ�15(.�

شكل 134ـ 15ـ مخازن روغن در پرس گرم روغني.

دستورالعمل کاري
قبــل�از�روشــن�كردن�پــرس�روغن�داخــل�كارتر�روغن�

هيدروليك�را�كنترل�كنيد.
اگر�كارتر�روغن�داراي�دريچه�مخصوص�است�از�دريچه�
آن�نگاه�كنيد.�چنانچه�تا�وســط�منبع�كارتر�روغن�داشته�باشد�
)حد�اســتاندارد�كارخانه�سازنده�پرس(�مي�توانيد�به�كار�خود�

ادامه�دهيد.
بعضي�كارترهاي�روغن�مجهز�به�شــاخص�مخصوص�در�
كنار�آن�مي�باشــد�كه�درجه�بندي�شده�و�همواره�حجم�روغن�
داخل�كارتر�از�خارج�آن�قابل�تشــخيص�اســت.�بعد�از�كنترل�
چنانچــه�حجم�روغن�كم�بود،�پيچ�مخصوص�دريچه�روغن�را�
كه�روي�كارتر�مي�باشــد�با�دســتمال�تميز�كنيد�و�سپس�آن�را�
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باز�نماييد)شكل�135ـ�15(.

شكل 135ـ 15ـ دریچه كارتر روغن را تمیز و باز كنید.

دقت�كنيد�چنانچه�به�هر�دليل�ذرات�و�ضايعات�ناخواســته�
به�علت�كثيف�بودن�اطراف�پيچ�دريچه�روغن�به�داخل�روغن�
كارتر�ريخته�شــود�باعــث�صدمه�ديدن�آب�بندي�ســيلندر�و�
پيســتون�و�جك�هاي�پرس�خواهد�شد�و�در�زمان�كوتاه�شاهد�

روغن�ريزي�و�كثيف�شدن�مرتب�زير�پرس�خواهيد�بود.
روغن�هيدروليك�طبق�اســتاندارد�كارخانه�ســازنده�پرس�
را�كــه�آماده�كرده�ايد�با�اســتفاده�از�يك�قيف�به�داخل�كارتر�

بريزيد)شكل�136ـ�15(.

شكل 136ـ 15ـ استفاده از قیف براي روغن كارتر.

دقت�كنيد�ســطح�روغن�از�حد�شاخص�تعيين�شده�توسط�
كارخانه�تجاوز�نكند.

چنانچه�از�پرس�هيدروليك�گرم�روغني�اســتفاده�مي�كنيد�
عــلاوه�بر�كارتر�روغنــي�جك�هاي�هيدروليــك�بايد�روغن�

داخل�ديگ�را�كه�براي�داغ�كردن�توســط�مشعل�روي�ديگ�
مي�باشــد�نيز�كنترل�نماييد�تا�حجم�آن�كمتر�از�حد�اســتاندارد�

تعيين�شده�كارخانه�نباشد.
مخزن�انبساط�روغن�روي�ديگ�را�نيز�كنترل�كنيد�تا�حجم�
كافي�براي�برگشت�روغن�مصرف�شده�به�داخل�آن�را�همواره�

داشته�باشيد)شكل�137ـ�15(.

شكل 137ـ 15

فلكــه�باز�و�بســته�كردن�جريان�روغــن�را�كه�روي�مخزن�
ديگ�و�لوله�خروجي�مي�باشــد�كنتــرل�كنيد�كه�كار�خود�را�
صحيــح�انجام�دهــد.�آن�را�باز�كنيد�تا�روغن�داغ�در�صفحات�

پرس�جريان�پيدا�كند)شكل�138ـ�15(.

شكل 138ـ 15ـ كنترل شیر خروجي روغن از مخزن دیگ روغن.

3-8-15-  آزمایش و کنترل نحوه کار کردن سیلندرها

انتقال�نيروي�الكتروپمپ�هاي�پرس�به�اين�طريق�مي�باشــد�
كــه�الكتروپمپ�روغــن�را�از�داخل�كارتر�مكش�مي�كند�و�به�



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

داخــل�لوله�هاي�متصل�به�جك�هاي�هيدروليك�مي�فرســتد.�
)شكل�139ـ�15(.

شكل 139ـ 15ـ جك هاي هیدرولیك مجهز به سیلندر و پیستون.

جك�هــاي�هيدروليك�مجهز�به�ســيلندرهايي�هســتند�كه�
روغن�از�انتهاي�آن�ها�با�فشــار�خارج�مي�شود�و�به�پشت�پيستون�
كه�داخل�هر�ســيلندر�قرار�داده�شــده�وارد�مي�گردد�و�آن�را�با�
فشــار�به�طرف�بــالا�هُل�مي�دهد.�در�صورت�عدم�نياز�به�فشــار�
روغن�از�انتهاي�سيلندر�و�به�پشت�پيستون�ها�الكتروپمپ�خاموش�
مي�شود�و�دريچه�احداث�شده�خروج�روغن�باز�مي�شود�و�روغن�
از�پشــت�ســيلندر�به�داخل�مخزن�يا�كارتر�روغن�بر�مي�گردد�و�
پيستون�ها�پايين�مي�آيند�با�بالا�رفتن�پيستون�ها�از�داخل�سيلندرها�
پرس�بســته�مي�شــود�و�قطعه�كار�و�صفحات�بين�طبقات�پرس�
فشــرده�مي�شوند)شــكل�140ـ�15(.�با�برگشت�روغن�صفحات�

پرس�از�يكديگر�جدا�و�باز�مي�گردند.

شكل 140ـ 15ـ بسته شدن پرس.

دستورالعمل کاري
�پيســتون�ها�و�سيلندرهاي�پرس�كارگاه�را�كنترل�كنيد�و�از�

سلامت�شكل�ظاهري�آن�ها�مطمئن�شويد.
جك�هاي�زير�پرس�)سيلندر�و�پيستون�ها(�ممكن�است�يك�
تا��8عدد�باشــند�كه�بســتگي�به�نوع�پرس�و�فناوري�به�كار�برده�
شده�در�آن�دارد.�كليد�برق�اصلي�پرس�را�بزنيد�و�دستگاه�پرس�
را�روشــن�كنيد.�كليد�استارت�را�كه�روي�دستگاه�كنترل�پرس�
قرار�دارد�فشار�دهيد�تا�الكتروپمپ�روشن�شود)شكل�141ـ�15(.

شكل 141ـ 15ـ كلید استارت براي روشن كردن پرس.

اهرم�يا�كليد�باز�كردن�مسير�جريان�روغن�پشت�سيلندرها�
را�در�شرايط�باز�قرار�دهيد.

روغن�از�طريق�كارتر�روغن�به�پشــت�سيلندر�وارد�شده�و�
پيســتون�ها�را�به�بالا�هدايت�مي�كند�و�باعث�بســته�شدن�پرس�

مي�گردد.
طبــق�شــكل�)142ـ�15(�اهــرم�مذكور�را�بــه�طرف�چپ�

بگردانيد�تا�صفحات�شروع�به�بسته�شدن�نمايند.

شكل 142ـ 15ـ اهرم جریان روغن در جهت بسته شدن پرس.
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به�حركت�صفحه�هاي�پرس�و�حركت�پيستون�ها�دقت�كنيد�
تا�بطور�يكنواخت�و�هماهنگ�بالا�بروند.�چنانچه�ايرادي�در�اين�
حركت�مشاهده�كرديد�مانند�كج�بالا�رفتن�صفحات�پرس،�كار�
نكردن�يك�يا�چند�ســيلندر�و�غيره�بلافاصله�ماشين�را�خاموش�
كنيد�و�به�رفع�عيب�اقدام�نماييد.�در�صورت�صحيح�بسته�شدن�
پرس�كليد�خاموش�شدن�الكتروپمپ)stop(�را�كه�در�محل�قبلي�
تابلو�مي�باشــد�فشــار�دهيد�و�اهرم�مربوطه�را�به�طرف�راست�در�
حالت�عمود�قرار�دهيد.�روغن�از�پشــت�ســيلندرها�و�از�انتهاي�
پيســتون�ها�خارج�مي�شــود�و�به�داخل�كارتر�روغن�بر�مي�گردد�
لذا�صفحات�پرس�از�يكديگر�باز�مي�شوند.�)شكل�143ـ�15(.

شــكل 143ـ 15ـ باز كردن پرس بوســیله اهرم باز كننده شیر برگشت 
روغن.

در�اين�نوع�پرس�هاي�روغني�هيدوليك�گرم�كارتر�روغن�
در�بــالاي�پرس�قرار�داده�شــده�اســت�و�روغــن�تحت�تأثير�
وزن�صفحات�پرس�موقع�باز�شــدن�به�داخل�كارتر�برگشــت�

مي�نمايد)شكل�144ـ�15(.

شكل 144ـ 15ـ كارتر روغن در بالاي پرس روغني.

بعــد�از�برگشــت�صفحات�پــرس�و�باز�شــدن�آن�ها�وزن�
صفحــات�توســط�چهار�اهــرم�يا�پيــچ�مخصــوص�تحمل�و�

نگهداري�مي�شود.
در�زيــر�صفحات�پرس�و�در�فاصله�بين�مقر�صفحه�زيرين�
پرس�با�چهارچوب�يا�اســكلت�پايه�آن�دقت�كنيد.�چهار�اهرم�
زير�صفحات�)شــكل�145ـ�15(�بايســتي�دقيقاً�در�زير�صفحه�
پرس�قرار�گرفته�باشــد�و�وزن�صفحه�پرس�لازم�اســت�روي�

آن�ها�افتاده�باشد.�

شكل 145ـ 15ـ اهرم ها با توپي لاستیكي مقر صفحه پرس.

چنانچه�هر�كدام�بيشتر�و�بالاتر�يا�پايين�تر�تنظيم�شده�باشند�
آن�ها�را�يكي�يكي�با�دست�بپيچانيد�و�با�بالا�و�پايين�بردن�توپي�
لاســتيكي�سرپيچ�ها�آن�ها�را�تنظيم�نماييد�بطوري�كه�جذب�و�

جفت�به�زير�صفحه�پرس�قرار�گيرد)شكل�146ـ�15(.

شكل 146ـ 15ـ تنظیم توپي لاستیكي اهرم زیر صفحه پرس.

چنانچــه�تنظيم�اهرم�ها�يا�پايه�هاي�مذكور�براي�مقر�صفحه�
پــرس�را�دقيقــاً�انجــام�ندهيد�تنظيم�ســيلندر�در�بــالا�و�پايين�
بــردن�صفحات�پرس�به�هم�خواهد�خــورد�و�در�نتيجه�نيروي�



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

الكتروپمپ�و�روغن�بطور�يكنواخت�به�همه�جاي�صفحه�پرس�
وارد�نخواهــد�گرديــد�و�باعث�پايين�آمــدن�كيفيت�عمليات�

روكش�كاري�مي�گردد.
براي�اطمينان�از�عملكرد�صحيح�سيلندر�و�پيستون�ها�بعضي�
سازنده�هاي�زير�دستگاه�پرس�را�مجهز�به�چرخ�دنده�و�دنده�يا�

جك�مخصوص�نيز�نموده�اند.�
مفصل�بنــدي�جك�و�حركت�چرخ�دنــده�روي�دنده�زير�

پرس�را�كنترل�كنيد)شكل�147ـ�15(.

شكل 147ـ 15ـ كنترل حركت صحیح سیلندرها و چرخ دنده ها.

پيســتون�ها�و�ســيلندرها�را�دقيقاً�كنترل�كنيد�تا�ريزش�روغن�
نداشته�باشــند.�چنانچه�ريزش�روغن�مشاهده�نموديد�لازم�است�
كاسه�نمد�حائل�بين�پيستون�ها�و�سيلندرهاي�پرس�تعويض�گردند.
تعويض�كاسه�نمدها�را�بايستي�گروه�مكانيك�انجام�دهند�
چون�لازم�است�صفحات�پرس�را�در�بالاترين�نقطه�ثابت�كنند�

و�سيلندر�و�پيستون�را�باز�نموده�و�پياده�نمايند.
در�پايان�حركت�يكنواخت�و�هماهنگ�و�دقيق�ســيلندرها�

را�با�يكديگر�دقيقاً�كنترل�نماييد)شكل�148ـ�15(.

شكل 148ـ 15ـ جك و سیلندرهاي زیر پرس.

4-8-15- کنترل تابلوي برق پرس

با�توجه�به�اهميت�كار�همه�كارگاه�هاي�صنايع�چوب�مجهز�
به�تابلوي�توزيع�برق�داخلي�مي�باشــند.�برق�ســه�فاز��380ولت�
به�تابلوی�مذكور�وارد�شــده�و�هر�ماشــين�كار�از�جمله�پرس�
هيدروليــك�داراي�كليــد�اختصاصي�قطــع�و�وصل�برق�خود�
مي�باشند)شكل�149ـ�15(.�براي�اطمينان�و�حفاظت�الكتريكي�
و�جلوگيري�از�آتش�ســوزي�و�غيره�هــر�فاز�برق�از�يك�فيوز�
عبور�داده�شــده�اســت�و�به�منظور�كنترل��بهره�گيري�بهتر�برق�
هر�ماشــين�از�جمله�پرس�جداگانه�به�فيوزهاي�كوچكتر�داخل�

تابلوي�اختصاصي�متصل�شده�است)شكل�150ـ�15(.

شكل 149ـ 15ـ تابلوي اصلي برق ماشین آلات كارگاه صنایع چوب.

شكل 150ـ 15ـ تابلوي اختصاصي برق نصب شده روي پرس برق.

كليدهــاي�خامــوش�و�روشــن�كــردن�دســتگاه�پــرس،�
الكتروپمپ�هــا،�گيج�هاي�حرارت،�فشــار،�زمان�و�غيره�متعلق�
بــه�پرس�هيدروليك�برقــي�يا�روغني�يا�آبي�روي�پرس�نصب�

گرديده�است)شكل�151ـ�15(.
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شكل 151ـ 15ـ تابلوي برق اختصاصي روي پرس روغني.

دستورالعمل کاري
از�لباس�كار�مناسب�استفاده�كنيد.

آچار�پيچ�گوشتي�فازمتر�را�از�انبار�تحويل�بگيريد.
يك�دستگاه�پرس�هيدروليك�گرم�روغني�را�انتخاب�كنيد.
كليد�اصلي�پرس�را�از�تابلوي�اصلي�برق�كارگاه�قطع�كنيد.
بوســيله�پشت�دســت�خود�يك�اتصال�كوتاه�با�در�تابلوي�

برق�اختصاصي�بوجود�آوريد.
وقتي�مطمئن�شــديد�كه�اتصال�برقي�ندارد�با�پيچ�گوشــتي�
در�تابلــوي�مقر�گيج�هاي�حرارت�و�فشــار�و�زمان�را�باز�كنيد.�

)شكل�152ـ�15(.

شكل 152ـ 15ـ كنترل تابلوي برقي گیج هاي حرارت ـ فشار پرس روغني.

كليدهــاي�خامــوش�و�روشــن�كــردن�پرس�و�اســتارت�
الكتروپمپ�نيز�در�اين�تابلو�روي�پرس�وجود�دارد.

بــه�نحوه�اتصالات�برقي�اين�تابلــو�با�دقت�نگاه�كنيد.�محل�
اتصــالات�برقي�را�بــا�فازمتر�امتحان�كنيد�و�از�نداشــتن�نيروي�
الكتريسته�آن�ها�به�علت�قطع�برق�از�تابلوي�اصلي�مطمئن�شويد.

در�كليدهــا�و�فيوزهاي�تابلــوي�برق�اختصاصي�پرس�را�با�
استفاده�از�پيچ�گوشتي�باز�كنيد)شكل�153ـ�15(.

شكل 153ـ 15ـ تابلوي اتصال برقي گیج هاي فشار و حرارت.

مقدار�زيادي�ســيم�ملاحظه�مي�كنيد�كه�به�پشت�كليدها�و�
فيوزهاي�مينياتوري�آورده�شده�است.

با�دقت�به�آن�ها�نگاه�كنيد�و�با�فازمتر�اتصال�سيم�ها�را�مورد�
آزمايش�قرار�دهيد�و�از�عدم�جريان�نيروي�الكتريسته�در�آن�ها�
مطمئن�شــويد.�با�رعايت�مســائل�حفاظت�و�ايمني�لازم�كليد�
اصلي�برق�را�در�تابلوي�اصلي�پرس�روشن�كنيد�و�عدم�اتصال�

نامطلوب�برقي�را�كنترل�كنيد.
با�اســتفاده�از�دستكش�و�رعايت�احتياط�لازم�كليد�استارت�
را�در�تابلو�فشــار�دهيد.�در�تابلوي�بــرق�به�نحوه�كاركرد�كليد�
مينياتوري�در�زمان�روشــن�كردن�پرس�با�اســتارت�دقت�كنيد.�

)شكل�154ـ�15(.

شــكل 154ـ 15ـ نحوه اتصال برق به كلیدي مینیاتوري در تابلوي برق 

پرس.
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در�تابلوها�را�ببنديد�و�براي�عمليات�پرسكاري�آماده�شويد.

استقرار صحیح صفحات روکش  9ـ 15ـ اصول 
شده بین طبقات پرس هیدرولیک

براي�اســتفاده�از�طبقات�دســتگاه�پرس�لازم�اســت�تمام�
صفحات�يا�قطعاتي�را�كه�در�يك�طبقه�پرس�مي�گذاريد�دقيقاً�
بــه�يك�ضخامت�باشــند�و�يا�اينكه�در�هــر�طبقه�پرس�فقط�از�
يك�صفحه�براي�چسباندن�روكش�روي�آن�استفاده�كنيد.�در�
اين�صورت�نيز�بايســتي�صفحه�ی�در�حال�روكش�كاري�تمام�
نقاطش�به�يك�ضخامت�باشد.�در�غير�اين�صورت�نيروي�پرس�

�ميليمتر�بيش�از�ســاير�نقاط� 1
10
بــه�نقاطي�كــه�ضخامت�آن�ها�

باشــد�بيشــتر�وارد�مي�شــود�و�در�نتيجه�به�علت�فشار�كمتر�از�
حد�معمول�به�نقاطي�كه�ضخامت�آن�ها�تحت�تأثير�برجستگي�
نقاط�ضخيم�تر�قرار�گرفته�روكش�به�اين�نقاط�خوب�چســبيده�

نمي�شود)شكل�155ـ�15(.

شكل 155ـ 15ـ كنترل ضخامت با كولیس قبل از پرسكاري.

دادن  )قرار  پرس  صفحات  کردن  پر   -15-9-1
صفحات روکش شده در بین صفحات پرس(

دستورالعمل�كاري
قبل�از�عمليات�روكش�كاري�تمام�قطعاتي�را�كه�مي�خواهيد�

در�يك�طبقه�پرس�قرار�دهيد�به�يك�ضخامت�كنيد.
بــراي�يــك�ضخامــت�كــردن�صفحــات�مــورد�عمــل�
روكش�كاري�ابتدا�آن�ها�را�بوســيله�ماشــين�سنباده�غلطكي�و�

ســنباده�با�دانه�بندي�شماره��100سنباده�كاري�كنيد)شكل�156ـ�
15(.�بوسيله�پرگار�سنباده�كاري�صفحه�را�به�ضخامت�مورد�نياز�
در�آوريد�و�پس�از�سنباده�كاري�نيز�با�وسائل�اندازه�گيري�دقيق�
مانند�كوليس�يا�ضخامت�ســنج�صفحه�را�كنترل�و�اندازه�گيري�
كنيد�تا�همه�جاي�آن�به�يك�ضخامت�باشد)شكل�157ـ�15(.

شكل 156ـ 15ـ سنباده غلطكي.

شكل 157ـ 15ـ وسیله كنترل ضخامت صفحات قبل از پرسكاري.

ماشين�پرس�را�با�رعايت�كليه�مسائل�ايمني�و�گفته�شده�روشن�
كنيد�و�طبقات�پرس�را�متناسب�با�ضخامت�قطعاتي�كه�مي�خواهيد�
بين�صفحات�قرار�دهيد�و�باز�كنيد.�معمولاً�يك�وجب�باز�كردن�

دهانه�طبقات�پرس�كافي�مي�باشد)شكل�158ـ�15(.
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شكل 158ـ 15ـ كنترل بین صفحات پرس بعد از باز كردن آن.

صفحات�كار�و�روكش�ها�را�طبق�اصول�گفته�شــده�قبلي�
چسب�بزنيد�و�روكش��را�روي�صفحه�مستقر�و�ثابت�كنيد�كه�
زير�پرس�جابجا�نشود.�صفحات�پرس�را�با�دقت�نگاه�كنيد�كه�
قطعات�و�وسائل�نامربوط�بين�آن�نباشد.�صفحه�پرس�را�با�برس�

يا�دستمال�كاملًا�تميز�كنيد)شكل�159ـ�15(.

شكل 159ـ 15ـ قبل از پرسكاري صفحات پرس را پاك كنید.

براي�جلوگيري�از�آلوده�شدن�صفحه�پرس�به�چسب�ناشي�
از�پرســكاري�مي�توانيد�روي�صفحه�پرس�از�ورق�آلومينيومي�
بــا�ضخامــت��2تا��4ميليمتر�و�يا�پهن�كــردن�ورق�كاغذ�روي�
آن�اســتفاده�كنيد.�صفحه�پرس�را�بپوشــانيد�و�قطعات�به�يك�
ضخامــت�را�روي�صفحه�پرس�قرار�دهيد.�قطعات�روكش�دار�
كار�بايســتي�طوري�روي�صفحه�پرس�چيده�شــود�كه�تعادل�
فشــار�به�صفحه�پرس�در�موقع�اعمال�نيرو�ناشــي�از�ســيلندر�و�
پيســتون�ها�حفظ�گردد.�لذا�از�وســط�پرس�شروع�به�پر�كردن�

پرس�نماييد�و�منظم�به�طرف�محيط�پرس�آن�ها�را�بچينيد.

دقت�كنيد�روكش�هاي�چســب�زده�شــده�از�روي�قطعات�يا�
صفحات�كار�جابجا�نشود�و�سطح�صفحه�پرس�متعادل�پر�گردد�
بطوري�كه�اگر�پرس�پر�نشده�بطور�مساوي�اطراف�آن�خالي�باشد.
صفحات�بزرگ�را�دو�نفري�بعد�از�عمليات�چسب�زدن�با�

هم�بگيريد�و�مرتب�زير�پرس�بگذاريد)شكل�160ـ�15(.

شكل 160ـ 15ـ طریقه انتقال صفحات بزرگ زیر پرس.

2-9-15-  روشن نمودن کلید اصلي دستگاه

در�پرس�هــاي�هيدروليك�مورداســتفاده�در�كارگاه�هاي�
آموزشــي�در�ساخت�مبلمان�ممكن�اســت�از�پرس�يك�طبقه�
تا�ســه�طبقه�استفاده�شود.�سيستم�روغني�و�برقي�و�آبي�بخاري�
پرس�ها�از�يك�طرف�و�تنوع�كارخانه�هاي�سازنده�پرس�باعث�
شده�شــكل�ظاهري�پرس�ها�با�هم�متفاوت�باشد�به�همين�دليل�
سيســتم�برقــي�آن�ها�و�كليد�اصلي�و�راه�انــدازي�پرس�ها�نيز�با�

يكديگر�تفاوت�مي�كند)شكل�161ـ�15(.

شكل 161ـ 15ـ پرس یك طبقه روغني. 



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

دستورالعمل کاري
كاتالــوگ�كارخانه�ســازنده�پرس�را�مطالعــه�كنيد.�كليد�

اصلي�روشن�كردن�پرس�را�بشناسيد.
پــس�از�اقدامــات�لازم�گفته�شــده�قبلي�و�رعايت�مســائل�
حفاظت�و�ايمني�ابتدا�كليد�برق�دســتگاه�پرس�را�از�طريق�تابلو�
اصلي�پيدا�نموده�و�روشن�كنيد.�پس�از�اطمينان�از�صحت�عمل�
و�جريــان�يافتن�نيــروي�الكتريكي�به�تابلــوي�تنظيم�برق�پرس�
كليد�اصلي�پرس�را�روشــن�نماييد)شكل�162-�15(.�اين�شكل�
تابلو�تنظيم�را�نشــان�مي�دهد�كه�متعلق�به�پرس�روغني�مي�باشد�
كه�كليد�اصلي�دســتگاه�در�قســمت�پايين�آن�نشان�داده�شده�و�
متفاوت�از�پرس�نشــان�داده�شده�در�شكل�)163ـ�15(�مي�باشد.�
كليد�اصلي�پرس�در�قسمت�پايين�قسمت�چپ�مي�باشد�كه�روي�
آن�كلمه��Start)روشــن�كردن(�و��Stop)خاموش�كردن(�نوشته�
شده�است)شكل�164ـ�15(.�در�كنار�كليد�اصلي�دو�كليد�روشن�
كردن�الكتروپمپ�نيز�ديده�مي�شــود�كه�عامل�اصلي�در�انتقال�
نيرو�بوسيله�جك�ها�و�انتقال�روغن�داغ�از�طريق�ديگ�روغن�به�

لوله�هاي�داخل�صفحات�پرس�مي�باشد.�

شكل 162ـ 15ـ تابلو كنترل و كلید روشن كردن پرس. 

شكل 163ـ 15ـ كلید روشن كردن پرس.

.Start شكل 164ـ 15ـ روشن كردن پرس با

پس�از�روشن�كردن�پرس�و�اطمينان�از�صحت�آن�عمليات�
بعدي�را�انجام�دهيد.

10ـ 15ـ اصول پرسکاري انواع صفحات چوبي 
بوسیله دستگاه پرس هیدرولیک

روكش�كاري�انواع�صفحات�چوبي�ماسيو�يا�صفحات�پرورده�
چوبي�بوسيله�پرس�هاي�جديد�و�چند�سيلندر�با�روكش�هاي�طبيعي�
چوبي�ساده�ترين�انواع�روكش�كاري�است.اين�نوع�روكش�كاري�
مي�تواند�تلرانس�ضخامت�روكش�هاي�طبيعي�چوبي�را�بين��0/2تا�
�0/3ميليمتر�تحمل�كند�و�معايب�صفحات�را�كه�روي�آن�چسبيده�

شده�است�بپوشاند)شكل�165ـ�15(.�

شكل 165ـ 15ـ اندازه گیري ضخامت روكش با میكرومتر.

در�پرســكاري�روكش�طبيعي�چوبي�روي��MDFمي�توانيد�
�تا��90و� gr m2 از�چســب�)UF(�اوره�فرم�آلدئيد�به�مقدار�120
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�تا��70 C0100 �تــا��350و�دماي� KN m2600 تحت�فشــار�كلي�
براي�پرس�هاي�جديد�چند�طبقه�اســتفاده�كنيد�و�در�پرس�هاي�
�تا��100نيز� C030 يك�طبقه�)شــكل�166ـ�15(�حتي�حــرارت�
مي�توانــد�براي�بعضي�مصارف�توليدي�شــما�كافي�باشــد.�در�
پرس�هــاي�چند�طبقه�مدت�پرس�را�مي�توانيد�بين��2تا��4دقيقه�

ودر�پرس�هاي��1طبقه��30تا��60ثانيه�نيز�انتخاب�كنيد.

شكل 166ـ 15ـ حرارت پرس 30 تا 100 درجه سانتیگراد نیز كافیست.

در�كشور�ما�روكش�هاي�طبيعي�را�كمتر�بر�روي�صفحات�
�MDFپرســكاري�مي�كنند�ولي�در�كشورهاي�اروپايي�و�ديگر�

كشــورهاي�پيشــرفته�صنعتي�اين�عمل�زياد�اســتفاده�مي�شود.�
)شكل�167ـ�15(.

شكل 167ـ 15ـ پرسكاري چند طبقه.

بهتر�اســت�از��MDFبا�روكش�هــاي�چوبي�طبيعي�فقط�در�
مواردي�اســتفاده�كنيد�كه�نوع�توليد�كالا�در�محل�مرطوب�و�با�

حرارت�بالا�استفاده�نشود�و�تنها�به�خاطر�زيبايي�خداداد�و�طبيعي�
بودن�و�براي�زينت�دادن�به�محل�مصرف�مورداستفاده�قرار�دهيد�
و�چنانچه�در�ســاخت�كابينت�آشــپزخانه��MDFو�روكش�هاي�
طبيعــي�را�مصرف�نموديد�كاربرد�آن�را�فقط�در�قســمت�هاي�

عمودي�كابينت�قرار�دهيد.�)درها(�)شكل�168ـ�15(.

شكل 168ـ 15ـ كاربرد روكش طبیعي در قسمت هاي عمودي كابینت.

رطوبت��MDFدر�عمليات�پرسكاري��3تا��8درصد�مي�باشد�
و�روكش�چوبي�طبيعي�نيز�بايستي�بين��8تا��12درصد�رطوبت�
داشته�باشد�و�بعد�از�عمليات�پرسكاري�روكش�طبيعي،�صفحه�
روكش�شده�را�به�مدت��8ساعت�نگهداري�كنيد�تا�كاملًا�سرد�
و�متعادل�با�محيط�كارگاه�شــود�و�ســپس�براي�عمليات�بعدي�

توليد�آن�را�هدايت�كنيد.
ســاير�روكش�هايي�كه�به�آن�ها�روكش�ورقه�هاي�كاغذي�
�Finish Foilگفته�مي�شــود�در�انواع�روكش�هاي��)paper Foil(

يــا�به�اصطلاح�تجــاري�آن��Letronوجود�دارد�كه�به�صورت�
رول�يا�ورق�در�عمليات�پرسكاري�استفاده�مي�شود.

پرس�هاي�مورداستفاده�اين�نوع�روكش�ها�اغلب�به�صورت�
پيوســته�)رولي�يا�غلطكي(�و�به�ندرت�طبقه�اي�مي�باشد)شكل�

169ـ�15(.

شكل 169ـ 15ـ پرسكاري لترون روي MDF به صورت رول.
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در�عمليــات�روكش�كاري�مصنوعي�از�چســب�هاي�اوره�
فرم�آلدئيد�)UF(�و�يا�چســب�پلي�وينيل�استات�)PVA(�و�غيره�

استفاده�مي�كنند.
سطوح��MDFرا�قبل�از�پرسكاري�بايستي�كاملًا�تميز�كنيد.�
)شــكل�170ـ�15(�و�ضخامــت��MDFتــا��30ميليمتر�مي�تواند�
�0/3�mm+30تلرانس�داشته�باشد.� �و�بيشتر�از��30ميليمتر�تا� / mm+02

دقــت�كنيد�دانه�بندي�ســاخت��MDFنيــز�در�كيفيت�عمليات�
پرســكاري�مهم�اســت�و�چنانچــه�دانه�بندي�وســط�ضخامت�
صفحــه��MDFبــا�كناره�هاي�آن�يكســان�نباشــد�موجب�افت�

كيفيت�چسبندگي�روكش�به�آن�خواهد�شد.

شكل 170ـ 15ـ تمیز كردن صفحه قبل از پرسكاري.

در�اين�نوع�عمليات�پرســكاري�صفحات�پرس�را�مجهز�به�
صفحات�نقش�دار�)پليت�هاي�منقوش�برجســته(�نيز�مي�نمايند�
كه�در�ســطح��MDFروكش�شــده�ايجاد�نقش�هاي�برجســته�
مي�كنــد�ولــي�در�كل�اين�نوع�روكش�هــاي�مصنوعي�ارزش�
خيلي�كمتري�نســبت�به�روكش�هاي�طبيعي�دارند�و�در�مبلمان�

ارزان�قيمت�از�آن�ها�استفاده�مي�شود.
در�بعضي�پرس�هاي�داغ�همراه�صفحات�فلزي�نواري�پرس�
داراي�غلطك�با�نقوش�برجســته�مانند�سطوح�منبت�مي�باشد�و�
در�سطح�صفحه�روكش�شده�نقوش�برجسته�مانند�منبت�ايجاد�
مي�كند.�سپس�روي�آن�رنگ�كاري�مي�شود)شكل�171ـ�15(.

شكل 171ـ 15ـ پرس با صفحات نقش دار.

كارخانه�هاي�ســازنده��MDFملامينه�بايســتي�قبل�از�عمليات�
روكش�چســباني�صفحه��MDFرا�با�سنباده�شــماره��100تا��120
ســنباده�كاري�نموده�باشند�و�صفحه�عاري�از�هرگونه�عيب�بوده�
و�دو�طــرف�آن�را�با�روكش�ملامينــه�از�يك�نوع�و�با�حرارت�و�
رطوبت�يكســان�روكش�كنند.�حرارت�پرس�آن�ها�بايد�بين��160
� KN m2250 تا��200درجه�ســانتيگراد�باشد�و�فشار�پرس��200تا�
�،MDFكيلونيوتن�بر�متر�مربع�و�زمان�پرس��40تا��60ثانيه�و�رطوبت�
�9تا��6درصد�باشد�و�بعد�از�عمليات�پرسكاري�بايد�مدتي�صفحه�
�برود�در�غير�اين�صورت� C050 را�نگــه�دارند�تــا�حرارت�آن�زير�

�MDFتوليد�شده�مرغوبيت�لازم�را�نخواهند�داشت.

عمليات�پرسكاري�ممكن�است�با�پرس�هاي�)بالشتكي،�مكش�
كننده(�به�نام�پرس�هاي�ممبران�انجام�شود)شكل�172ـ�15(.�يك�
نوع�از�اين�پرس�ممبران�يك�پرس�يك�طبقه�است،�يك�صفحه�
اين�پرس�داراي�محفظه�بزرگي�از�جنس�مواد�قابل�انعطاف�)مانند�
سيليكون�تا�ساير�لاستيك�هاي�مصنوعي(�با�ضخامت�لايه��2تا��3
ميليمتر�مي�باشــد.�چنانچه�اين�لايه�در�محفظه�صفحه�زيري�پرس�
باشــد�با�آب�گرم�پر�مي�شود.�اگر�در�صفحه�بالايي�پرس�باشد�با�
هواي�گرم�پر�خواهد�شد.�از�اين�پرس�ها�براي�توليد�درهاي�فرم�دار�
كه�رويه�آن�به�صورت�پيش�ساخته�مانند�درهاي�كابينت�آشپزخانه�

و�يا�درهاي�داخلي�ساختمان�است�استفاده�مي�كنند.

شكل 172ـ 15ـ پرس ممبران )واكیوم(.
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روكش�مصرف�شده�روي�صفحه��MDFكه�قبلًا�فرم�دهي�
شده�است�چسبانده�مي�شود�و�مي�توان�از�روكش�هاي�مصنوعي�
تزئينــي�مانند�فويل�هاي��PVCيــا�روكش�هاي�چوبي�و...�براي�

اين�كار�روي��MDFاستفاده�كرد.

�ـ روشن نمودن کلید راه اندازي پمپ ها و بالا بردن 
صفحات پرس و انجام عملیات پرسکاري با مدت زمان 

مناسب نوع کار
دستورالعمل کاري

با�توجه�به�اطلاعاتي�كه�در�مورد�عمليات�روكش�كاري�و�
پرسكاري�كسب�نموده�ايد،�عمليات�روكش�كاري�مصنوعات�

چوبي�را�به�صورت�زير�ادامه�دهيد.
1ـ�از�صحت�اجزاء�پرس�و�كار�كردن�صحيح�آن�ها�مطمئن�

شويد.
2ـ�عملياتي�را�كه�تاكنون�انجام�داده�ايد�كنترل�كنيد.

3ـ�از�وسائل�حفاظت�و�ايمني�استفاده�كنيد.
4ـ�درجــه�حــرارت�صفحات�پرس�را�بــا�گيج�مخصوص�
حــرارت�هر�صفحــه�پرس�تنظيم�كنيد)شــكل�173ـ�15(.�اين�
تنظيم�را�بايد�متناســب�با�نوع�چســب�و�نــوع�جنس�صفحه�يا�

قطعه�كار�و�نوع�روكش�تنظيم�نماييد)شكل�174ـ�15(.

شكل 173ـ 15

شكل 174ـ 15ـ تنظیم گیج حرارت صفحات پرس.

5ـ�بــه�تعداد�طبقات�پرس�گيج�هــاي�تنظيم�حرارت�روي�
تابلوي�پرس�وجود�دارد�همه�آن�ها�را�تنظيم�كنيد.

6ـ�كليدهــاي�روشــن�كردن�المنت�هاي�برقــي�داغ�كننده�
صفحات�پرس�را�كه�در�پرس�برقي�ســمت�راســت�گيج�هاي�
مربوطه�قرار�دارد�روشن�كنيد�تا�چراغ�كنار�آن�ها�روشن�شود.�

)شكل�175ـ�15(.�

شكل 175ـ 15ـ تنظیم گیج هاي حرارت پرس برقي.

7ـ�حــرارت�صفحات�پرس�را�روي�گيج�ها�كنترل�كنيد�تا�
به�حد�عقربه�تنظيم�شده�رو�گيج�ها�برسد.

8ـ�الكتروپمپ�ها�را�روشن�كنيد.
�ـ15(. �ـدر�پرس�هاي�روغني�مشعل�را�كنترل�كنيد)شكل�176 9

شكل 176ـ 15ـ كنترل اتصال شیلنگ هاي روغن به صفحات پرس.
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10ـ�حرارت�سنج�روي�ديگ�روغن�و�مشعل�را�كنترل�كنيد.
11ـ�اتصال�شيلنگ�هاي�روغن�را�به�داخل�صفحات�كنترل�

كنيد)شكل�176ـ�15(.
12ـ�صفحاتي�را�كه�زير�پرس�براي�عمليات�روكش�كاري�

قرار�داده�ايد�دقيقاً�كنترل�كنيد)شكل�177ـ�15(.

شكل 177ـ 15

13ـ�دقت�كنيد�صفحات�و�قطعات�زير�پرس�دقيقاً�در�محل�
مطلوب�تنظيم�شــده�قبلي�باشــند�بطوري�كه�بعد�از�بسته�شدن�

پرس�به�همه�نقاط�آن�ها�فشار�مساوي�وارد�شود.
14ـ�گيج�زمان�ســنج�پرس�را�طبق�دستور�كارخانه�سازنده�

چسب�تنظيم�كنيد.
15ـ�استارت�روشن�شدن�پرس�را�فشار�دهيد.

16ـ�كليد�بالا�رفتن�صفحات�پرس�را�فشــار�دهيد)شــكل�
178ـ�15(.

شــكل 178ـ 15ـ گیج تنظیم زمان و فشــار پرس و كلید بالا و پایین 

رفتن صفحات.

17ـ�در�صــورت�اهرمي�بودن�حركت�صفحات�پرس،�ميله�
اهــرم�كنــار�پرس�را�بــه�حالت�عمودي�ببريد�تا�پرس�بســته�و�

صفحات�به�هم�فشــرده�شوند.�چنانچه�كليد�حركت�صفحات�
پرس�به�صورت�فشاري�مي�باشد�آن�را�با�انگشت�فشار�دهيد�و�
نگه�داريد�تا�صفحه�پرس�كاملًا�بسته�شود�و�فشار�پرس�بعد�از�
رسيدن�به�حد�لازم�كه�در�گيج�تنظيم�كرده�ايد�بطور�اتوماتيك�

قطع�شود�آن�وقت�كليد�را�رها�كنيد.

چوبي  صفحات  کردن  خارج  اصول  15ـ  11ـ 
پرس شده

همانطــور�كــه�قبــلًا�گفته�شــد�پــس�از�اينكــه�عمليات�
روكش�كاري�را�در�كارگاه�آموزشــي�هنرستان�با�شرايط�زير�

انجام�داديد)شكل�180ـ�15(.�

شكل 180ـ 15ـ كارگاه آموزشي مجهز به پرس گرم روغني.
 

1ـ�استفاده�از�روكش�طبيعي�چوبي�يا�اوراق�مصنوعي
2ـ�اســتفاده�از�صفحات�نئوپان�يا��MDFو�يا�چوب�ماســيو�

)شكل�179ـ�15(.

شكل 179ـ 15ـ صفحه روكش كاري شده.
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3ـ�استفاده�از�چسب�اوره�فرم�آلدئيد
4ـ�تنظيم�فشار�پرس�بنابراستفاده�از�تمام�صفحه�روي�فشار�

كلي��200بار
C0100 5ـ�تنظيم�حرارت�پرس�روي�حدود�
6ـ�تنظيم�مدت�پرس�روي��20دقيقه.

پــرس�را�طبق�دســتورالعمل�زير�خاموش�كنيد�و�صفحات�
روكش�چسبانده�شده�را�از�زير�پرس�خارج�نماييد.

به  روغن  بازگشت  اهرم  آوردن  پایین   -15-11-1
کارتر

بنابــر�نوع�پــرس�بايد�اعمــال�نيروی�الكتروپمپ�و�فشــار�
روغن�از�پشــت�ســيلندرهاي�جك�هاي�پرس�قطع�شود.�براي�
اين�كار�بايد�روغن�از�داخل�پيستون�جك�هاي�پرس�به�داخل�
كارتر�روغن�برگردد.�براي�چنين�كاري�بعد�از�خاموش�كردن�
الكتروپمپ�هــا�و�خاموش�كردن�مشــعل�ديــگ�در�پرس�هاي�
روغني،�كليد�پايين�آمدن�صفحات�پرس�)برگشــت�روغن�به�
كارتر(�را�در�پرس�هاي�برقي�فشــار�دهيد)شكل�181ـ�15(.�در�
پرس�روغني�كليد��STOPرا�فشــار�داده�و�اهرم�ايجاد�برگشت�

روغن�را�به�سمت�چپ�هدايت�كنيد)شكل�182ـ�15(.

شكل 181ـ 15ـ كلید پایین آمدن صفحه پرس برقي.

شكل 182ـ 15ـ اهرم برگشت روغن در پرس روغني.

بــا�اين�عمل�صفحــات�پرس�از�يكديگر�جدا�مي�شــود�و�
سيلندرها�به�طرف�پايين�مي�آيند.

2-11-15- خاموش نمودن کلید پمپ روغن و کلید 
اصلي برق دستگاه و کلیدهاي حرارت سنج ها

بنابرايــن�به�ترتيب�كليدهــاي�پمپ�هاي�روغن�را�خاموش�
كنيد.

كليد��STOPحركت�پرس�را�بزنيد.
اهرم�بالاي�ســمت�راست�پرس�را�با�دست�به�طرف�سمت�

راست�هدايت�كنيد)شكل�183ـ�15(.

شكل 183ـ 15ـ باز كردن صفحات پرس روغني. 

3-11-15- برگرداندن عقربه فشارسنج ها و حرارت سنج ها 
به محل صفر

كليدهــاي�كنــار�حرارت�ســنج�ها�را�خامــوش�نماييــد�تا�
چراغ�هاي�آن�ها�خاموش�شــود�و�عقربه�گيج�تنظيم�حرارت�به�
طرف�صفر�)خنك�شدن�صفحات(�و�عقربه�گيج�فشارسنج�نيز�

به�طرف�صفر�)برداشته�شدن�فشار(�بر�گردد.

4-11-15- خاموش نمودن کلید الکتروپمپ ها و باز 
نمودن صفحات

با�خاموش�نمــودن�الكتروپمپ�ها�و�اعمــال�عمليات�فوق�
صفحه�پرس�شــروع�به�باز�شــدن�مي�نمايد�و�تا�روي�ميله�هاي�
قابل�تنظيم�كه�بالای�آن�ها�توپي�لاســتيكي�دارد�پايين�مي�آيد.�

)شكل�184ـ�15(.
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شكل 184ـ 15ـ صفحه پرس تا روي توپي لاستیكي پایین مي آید.

دقــت�كنيد�زيــر�پرس�در�چهار�طــرف�كاملًا�روي�چهار�
لاستيك�فوق�قرار�گيرد�و�پرس�كاملًا�باز�شود�و�صفحات�آن�

به�صورت�افقي�و�تراز�باشد.
دقــت�كنيــد�چنانچه�در�موقع�عمليات�پرســكاري�و�يا�باز�
كردن�پرس�مســئله�خاصــي�بوجود�آيد�كه�لازم�باشــد�تمام�
قســمت�هاي�برقي�دســتگاه�پرس�را�با�يــك�حركت�خاموش�
نماييد،�كارخانه�هاي�سازنده�در�اطراف�پرس�جديد�يك�سيم�

حفاظتي�كشيده�اند)شكل�185ـ�15(.

شكل 185ـ 15ـ سیم حفاظت برقي اطراف پرس.

اين�ســيم�بين�زمين�و�مقر�پايين�صفحات�پرس�در�پيرامون�
خارجي�پرس�كشــيده�شده�بطوري�كه�در�اطراف�پرس�از�هر�
نقطه�مي�توانيد�آن�را�بكشيد�و�يك�مرتبه�با�كشيدن�بند�مذكور�
از�طريــق�تابلوي�برق�روي�پرس�به�همه�كليدهاي�برقي�فرمان�
قطع�برق�داده�مي�شود�و�پرس�در�هر�حال�كه��باشد�از�حركت�

باز�مي�ايستد.

و  شده  روکش  صفحات  نمودن  خارج   -15-11-5
قرار دادن آن ها بر روي میز

بــا�باز�شــدن�طبقــات�پرس�و�خامــوش�شــدن�گيج�ها�و�
الكتروپمپ�ها�و�مشــعل�كار�پرســكاري�تمام�شد�و�مي�توانيد�
صفحات�و�قطعات�روكش�كاري�شــده�را�از�زير�پرس�خارج�

نماييد)شكل�186ـ�15(.

شكل 186ـ 15ـ خارج كردن صفحات پرسكاري شده.

پس�از�خارج�كردن�صفحه�هاي�روكش�كاري�شده�لازم�است�
آن�ها�را�در�شرايط�كاملًا�متعادل�از�نظر�اعمال�نيروهاي�مكانيكي�به�
� C050 نقاط�مختلف�قرار�دهيد.�تا�زماني�كه�حرارت�آن�ها�به�زير�
برسد.�چون�بعد�از�باز�كردن�پرس�حرارت�صفحات�روكش�شده�
�مي�باشــد�و�چنانچه�آن�ها�را�با�آن�حرارت�مثلًا�در� C0100 حدود�
شرايطي�قرار�دهيد�كه�زير�دو�طرف�آن�پر�و�وسط�صفحات�خالي�
باشد�)شكل�187ـ�15(�تحت�تأثير�وزن�صفحه�وسط�خم�مي�گردد�
و�پس�از�خنك�شــدن�به�صورت�خم�در�وســط�باقي�مي�ماند�و�
ممكن�اســت�معايب�ديگری�در�اثر�عدم�تعادل�نيروهاي�وارده�به�

صفحات�پس�از�پرسكاري�بوجود�آيد،�بنابراين:
پس�از�خارج�كردن�صفحات�از�زير�پرس�يا�آن�ها�را�روي�
ميز�بزرگ�به�صورت�كاملًا�تخت�قرار�دهيد�و�زير�آن�چيزي�
نباشــد�)شــكل�188ـ�15(�و�يا�اينكه�به�صورت�كاملًا�عمود�به�
ديــوار�و�يا�پــرس�تكيه�دهيد�)شــكل�189ـ�15(�و�گاهي�بنابر�
ضخامت�صفحات�روكش�شــده�لازم�اســت�حدود��8ساعت�
صفحــات�را�بي�حركت�در�حال�تعادل�بگذاريد�تا�حرارت�آن�
�باشــد�چنانچه�تعداد� C050 متعــادل�با�محيــط�و�يا�حداقل�زير�
صفحه�زياد�بود�مي�توانيد�آن�ها�را�روي�هم�و�روي�ســطح�ميز�
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كار�قــرار�دهيد�و�در�اين�حالت�قرار�دادن�يك�وزنه�با�ســطح�
نسبتاً�وسيع�روي�آن�ها�نيز�باعث�جلوگيري�از�احتمال�كج�شدن�

صفحه�رويي�خواهد�شد.

شكل 187ـ 15ـ وسط صفحه خم شده و غلط مي باشد.

شكل 188ـ 15ـ وزنه روي صفحات پرس شده.

شكل 189ـ 15ـ صفحه به صورت عمود پس از پرسكاري.

12ـ 15ـ اصول کنترل مرغوبیت صفحات پرس 
شده

صفحات�روكش�شــده�بايســتي�بدون�هيــچ�گونه�معايب�
ظاهری�باشــد.�كنتــرل�صفحات�روكش�شــده�را�بايد�بعد�از�

خــروج�از�پرس�انجــام�دهيد.�روكــش�كار�مصنوعات�چوبي�
بايســتي�معايب�را�تشــخيص�دهد�و�دليل�آن�را�بداند�و�بتواند�

آن�ها�را�برطرف�كند.

لحاظ  از  شده  پرس  صفحات  کنترل   -15-12-1
نداشتن لکه سفید، بادکردگي روکش و چروك خوردن 

روکش

دستورالعمل کاري

1ـ�صفحات�روكش�شده�را�روي�ميز�كار�افقي�قرار�دهيد�و�
دقيقاً�به�سطح�آن�نگاه�كنيد�تا�معايب�ظاهري�آن�ها�را�تشخيص�

دهيد�)شكل�190ـ�15(.

شكل 190ـ 15ـ به سطح صفحه روكش شده دقیق نگاه كنید.

2ـ�نوارهــاي�كاغذي�روي�روكش�هــا�را�كه�جهت�جور�
كردن�و�عريض�نمودن�ســطح�روكش�ها�روي�آن�ها�چسبانده�

بوديد�برطرف�كنيد.
3ـ�بــراي�برطرف�كردن�نوارها�يك�ظرف�كوچك�آب�و�

ليسه�و�يك�قطعه�ابر�)فوم(�آماده�كنيد.
4ـ�ابــر�)فــوم(�را�كمي�آب�بزنيد�و�روي�نوارهاي�ســطح�

روكش�بكشيد)شكل�191ـ�15(.

شكل 191ـ 15ـ فوم مرطوب براي كندن نوار چسب روي صفحه.



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

5ـ�با�ليســه�نوارهاي�كاغذي�خيس�شــده�را�از�روي�سطح�
صفحه�كار�برطرف�كنيد�براي�اين�كار�ليسه�را�به�طرف�داخل�

كمي�خم�كنيد.
6ـ�دقــت�كنيد�موقع�ليســه�كردن�كندگي�در�ســطح�كار�

ايجاد�نشود.
7ـ�با�دســت�روي�سطح�كار�را�آهســته�لمس�كنيد)شكل�
192ـ�15(�و�چنانچه�فرورفتگي�يا�برجســتگي�احساس�نموديد�

در�آن�محل�با�مداد�علامت�بگذاريد.

شكل 192ـ 15ـ با دست روي صفحه را لمس كنید.

8ـ�با�دقت�كردن�به�محل�علامت�هاي�گذاشــته�شده�و�بقيه�
ســطح�روكش�كاري�شده�معايب�زير�را�شناسايي�كنيد)شكل�

193ـ�15(.

شكل 193ـ 15ـ معایب را علامت گذاري كنید.

الف(�وجود�لكه�هاي�سفيد�در�سطح�روكش�شده
اين�عيب�ناشــي�از�نفوذ�چسب�مايع�موقع�پرسكاري�و�قبل�
از�پوليمري�و�ســخت�شــدن�چسب�ناشــي�از�حرارت�پرس�از�
خلل�و�فرج�ســطح�روكش�مي�باشــد�كه�در�صورت�برطرف�

نشــدن�زير�رنگ��نهايي�نيز�بدنما�خواهد�بود�براي�اينكه�چنين�
عيبي�ايجاد�نشود�بايستي�بعد�از�آماده�كردن�چسب�كمي�پودر�
گل�اخرا�)رنگ�قرمز�دارد(�در�چســب�بريزيد�و�با�همزدن�آن�
را�در�چســب�كامــلًا�حل�نماييد�تا�رنگ�چســب�تغيير�كند�و�
در�واقع�چســب�را�كمي�همرنگ�چــوب�نماييد�و�بنابر�رنگ�
روكش�چنانچه�مانند�ملچ�يا�افرا�رنگ�روشــن�دارد�مي�توانيد�

از�گل�ماشي�در�چسب�استفاده�كنيد.

ب(�بادكردگي�و�چروك�خوردن�روكش�
اين�عيب�به�علت�آن�است�كه�سطح�روكش�موقع�استقرار�
روي�صفحه�چســب�زده�شده�داراي�چروك�خوردگي�ناشي�
از�بــد�خشــك�كــردن�در�كارخانه�تهيه�روكش�و�يــا�بد�انبار�
كردن�مي�باشــد�و�در�موقع�پرســكاري�زير�محل�چروك�هوا�
جمع�شــده�و�نتوانسته�خارج�شود�لذا�باد�كردگي�در�آن�محل�
بوجــود�مي�آيد)شــكل�194ـ�15(�كه�بــه�آن�تاول�روكش�نيز�
مي�گويند)شكل�195ـ�15(�و�يا�ممكن�است�هواي�زير�روكش�
هم�به�خوبي�خارج�شــده�باشد�ولي�سطح�چين�خورده�بزرگتر�
از�ســطح�مســتقيم�صفحه�روكش�شده�باشــد�)196ـ�15(�و�به�
علت�خشك�بودن�و�غيرانعطاف�پذيري�روكش�در�موقع�بسته�
شدن�صفحات�پرس�مجال�جابجايي�و�كشيدگي�و�صاف�شدن�
به�روكش�چين�خورده�داده�نشده�است�و�چين�خوردگي�كنار�
هم�و�برجســته�تر�از�بقيه�نقاط�سطح�روكش�پرس�شده�است�و�

اكنون�به�عنوان�يك�عيب�بزرگ�ديده�مي�شود.

شكل 194ـ 15ـ تاول روكش روي صفحه پرس شده.

شكل 195ـ 15ـ یك طرف سالم و یك طرف تاول دارد.
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شكل 196ـ 15ـ روكش چروك خورده.

براي�جلوگيري�از�اين�مســئله�قبــل�از�قرار�دادن�صفحات�
روكش�شــده�زير�پرس،�خيلي�كم�به�محل�چروك�خوردگي�
آب�بپاشــيد�تا�روكش�نرم�تر�شــود�و�انعطاف�پذيري�در�موقع�

پرسكاري�داشته�باشد.
ج(�روي�هم�افتادگي�لبه�روكش�ها

اين�عيب�به�علت�چروك�يا�تاب�داشتن�)غيرمسطح�بودن(�
روكش�هاي�به�هم�درز�شــده�موقع�پرسكاري�مي�باشد�)شكل�
197ـ�15(.�با�توجه�به�اينكه�اطراف�روكش�را�براي�جلوگيري�
از�جابجايــي�ناخواســته�به�صفحه�چســب�زده�يــا�دوخته�ايد،�
روكــش�نمي�تواند�از�اطراف�حركــت�كند�و�چون�بزرگتر�از�
عرض�لازم�ناشي�از�بادكردگي�مي�باشد�لذا�در�موقع�بسته�شدن�
پرس�لبه�اضافي�يك�روكش�روي�ســطح�روكش�ديگر�كه�به�

آن�درز�شده�قرار�مي�گيرد)شكل�198ـ�15(.

شكل 197ـ 15ـ یك طرف روكش باز شده و یك طرف روي هم افتاده.

شكل 198ـ 15ـ بالاي روكش روي هم افتاده و در زیر از هم باز شده.

براي�جلوگيري�از�اين�مســئله�بايســتي�چروك�خوردگي�و�
بادكردگي�روكش�را�قبل�از�پرسكاري�و�موقع�استقرار�آن�روي�
صفحه�چســب�زده�شده�برطرف�كنيد�و�در�صورت�امكان�محل�
چروك�روكش�را�كمي�آب�زده�و�با�اطو�روي�آن�را�صاف�كنيد.

روکش ها  لبه  اضافات  نمودن  برطرف   -15-12-2
بوسیله چوبساء و سوهان

صفحاتــي�را�كه�از�زير�پرس�خارج�مي�كنيــد�داراي�روكش�
بزرگتر�از�ســطح�صفحه�كار�هســتند�چون�از�هر�طرف�حداقل�به�
اندازه�يك�ســانتی�متر�روكش�را�بزرگتر�گرفته�ايد�تا�در�صورت�
جابجايي�احتمالي،�زير�پرس�از�روي�صفحه�روكش�خارج�نشود�و�
سطح�صفحه�بعد�از�خروج�قسمتي�از�آن�بدون�روكش�نمانده�باشد.
اكنون�لازم�اســت�طبق�دستورالعمل�زير�روكش�اضافي�را�

برطرف�كنيد.

دستورالعمل کاري
صفحه�روكش�شده�را�افقي�روي�سطح�ميز�كار�قرار�دهيد�
و�بوسيله�سوهان�تخت�لبه�اضافي�روكش�ها�را�جدا�كنيد.�)شكل�

199ـ�15(.
براي�اين�كار�ســوهان�را�با�زاويه�حدود��70درجه�نســبت�به�
سطح�صفحه�كار�در�دست�بگيريد�و�از�بالا�به�پايين�روي�لبه�تقاطع�
روكش�با�صفحه�كار�با�فشــار�ملايم�حركت�دهيد�و�همزمان�با�
حركت�عمودي�كمي�سوهان�را�در�جهت�افقي�نيز�حركت�دهيد.

شكل 199ـ 15ـ قطع كردن روكش اضافي با سوهان.

با�چند�بار�كشــيدن�ســوهان�خطي�ناشي�از�سائيدگي�در�لبه�
تقاطــع�روكش�و�صفحه�بوجــود�مي�آيد�و�روكش�از�آن�محل�

جدا�مي�شود.
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مي�توانيــد�براي�جدا�كردن�روكش�اضافي�از�لبه�صفحه�از�
تيغه�كاتر�كار�گذاشــته�شــده�در�يك�اره�دستي�كوچك�كه�

مانند�اره�فرنگ�مي�باشد�استفاده�كنيد)شكل�200ـ�15(.

شكل 200ـ 15ـ قطع كردن لبه اضافه روكش با اره كاتر دستي.

از�لبه�كناري�روكش�اضافي�را�در�محل�شكاف�ابزار�و�در�
مقابل�تيغه�كاتر�كه�با�زاويه�در�شــكاف�كار�گذاشته�شده�قرار�
دهيد�و�مانند�رنده�با�كمي�جلو�دادن�و�عقب�كشيدن�تيغه�و�با�
فشار�ملايم�قسمت�اضافه�روكش�را�قطع�و�از�صفحه�جدا�كنيد.
در�مورد�روكش��هاي��HPLمي�توانيد�اضافات�روكش�ها�را�

از�لبه�صفحه�بوسيله�اور�فرز�دستي�برطرف�كنيد.
پس�از�پايان�كار�براي�جلوگيري�از�كندگي�و�ريش�شدن�
لبه�روكش�هاي�قطع�شده�لبه�صفحات�را�با�سنباده�دستي�صاف�
و�در�صورت�لــزوم�گرد�نماييد.�اين�كار�را�براي�روكش�هاي�

�HPLنيز�انجام�دهيد)شكل�201ـ�15(.

شكل 201ـ 15ـ قطع كردن لبه اضافي روكش HPL با فرز دستي.

در  ایمني  و  حفاظت  رعایت  اصول  15ـ  13ـ 
هنگام کار با دستگاه پرس هیدرولیک

اســتفاده�از�مواد�مختلــف�در�محيط�كارگاه�توليد�مبلمان،�

مخصوصاً�مواد�شــيميايي�ايجاب�مي�كند�از�وسائل�حفاظت�و�
ايمني�عمومي�صنايع�چوب�مانند�ماســك،�دستكش،�عينك،�

كفش�ايمني،�گوشي�و...استفاده�كنيد)شكل�202ـ�15(.

شكل 202ـ 15ـ وسائل حفاظت و ایمني عمومي كار.

دستورالعمل کاري

براي�كار�با�دســتگاه�پرس�هيدروليك�مسائل�حفاظتي�زير�
را�انجام�دهيد.

1ـ�از�لباس�كار�مناســب�اســتفاده�كنيد)شــكل�203ـ�15(.�
چنانچه�چسب�مايع�و�يا�روغن�هيدروليك�و�روغن�جاري�در�
صفحات�پرس�روغني�و...�به�شــما�پاشــيده�شد�لباس�شخصي�

شما�آلوده�و�كثيف�نشود.�

شكل 203ـ 15ـ لباس كار مناسب كارگاه صنایع چوب.

2ـ�از�ماسك�مخصوص�حفاظتي�استفاده�كنيد.�گرد�ناشي�
از�برش�چوب�و�يا�گازهاي�متصاعد�شده�در�فضا�ريه�و�سيستم�
تنفســي�شما�را�بيمار�خواهد�كرد�چسب�اوره�فرم�آلدئيد�چه�به�
صورت�پودر�در�فضا�پخش�شــود�و�چه�به�صورت�داغ�شــده�
پس�از�مايع�شدن�در�فضا�متصاعد�مي�گردد�و�جديداً�بعضي�از�
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جوامع�صنعتي�احتمال�مي�دهند�كه�سرطان�نيز�ايجاد�نمايد�لذا�
بايد�خود�را�از�آن�حفظ�نماييد)شكل�204ـ�15(.

شكل 204ـ 15ـ استفاده از دستكش یا ماسك.

3ـ�از�دســتكش�چرمــي�يــا�پارچه�اي�اســتفاده�كنيد�چون�
حرارت�پــرس�و�روغن�هاي�جاري�در�صفحات�پرس�روغني�
�حرارت�دارند�و�براي�انتقال�و�اشتعال�صفحات� C0100 بيش�از�
پرس�شــده�و�يا�صفحات�كمك�پرس�دست�شما�ممكن�است�

دچار�سوختگي�شود)شكل�204ـ�15(.
4ـ�از�كفش�ايمني�استفاده�نماييد�چون�ممكن�است�چسب�
مايع�موقع�آغشــته�نمودن�صفحات�كار�روي�پاي�شما�بريزد�و�
يــا�احتمال�افتادن�صفحــه�كار�در�موقع�نقل�و�انتقال�به�طبقات�

پرسي�روي�پاي�شما�وجود�دارد.
5ـ�از�عينك�حفاظتي�اســتفاده�نماييد�چون�ممكن�اســت�در�
موقــع�برطرف�كردن�اضافات�لبه�روكش�هــا،�ذرات�روكش�به�
داخل�چشم�شما�بپرد�و�آسيب�ببينيد.�در�كار�با�ماشين�هاي�پر�صدا�
در�صنايع�چوب�از�گوشي�حفاظتي�استفاده�كنيد)شكل�205ـ�15(.

شكل 205ـ 15ـ استفاده از عینك ، گوشي و ماسك.

عملیات  ضمن  ایمني  و  حفاظت  موارد  رعایت  ـ 
پرسکاري با دستگاه پرس هیدرولیک 

دستورالعمل کاري

1ـ�قبل�از�شــروع�به�عمليات�پرســكاري�از�سالم�و�مناسب�
بودن�پرس�مطمئن�شويد.

2ـ�وســائل�برقي�پرس�را�كنترل�كنيد�و�از�صحت�عملكرد�
آن�ها�مطمئن�شويد.

3ـ�ســيم�قطع�اضطراري�كه�اطراف�پرس�كشــيده�شده�را�
امتحــان�كنيد�تا�از�اطــراف�پرس�عمل�قطع�برق�پرس�را�انجام�

دهد)شكل�206ـ�15(.

شكل 206ـ 15ـ سیم قطع برق اضطراري پرسي.

4ـ�اطراف�پرس�را�براي�عمليات�پرسكاري�آماده�نماييد.
5ـ�روغن�قسمت�هاي�مختلف�پرس�را�كنترل�نماييد�تا�كافي�

باشد.
6ـ�اتصالات�لوله�و�شيلنگ�هاي�روغن�و�آب�پرس�را�كنترل�

كنيد.
7ـ�حرارت�روغن�در�ديگ�را�كنترل�نماييد.

8ـ�فلكه�هاي�جريان�دادن�روغن�را�كنترل�كنيد�و�از�صحت�
آن�ها�مطمئن�شويد.

9ـ�پمپ�هــاي�روغن�پرس�را�كنترل�كنيد�و�از�صحت�عمل�
آن�ها�مطمئن�شويد.

10ـ�صفحات�پرس�را�باز�كنيد�و�سالم�بودن�آن�ها�را�كنترل�
كنيد)شكل�207ـ�15(.
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شكل 207ـ 15ـ كنترل باز شدن صفحات پرس.

11ـ�دقت�كنيد�بين�صفحات�پرس�وســيله�يا�قطعه�اي�زائد�
قرار�نگرفته�باشد.

12ـ�وسائل�حفاظت�فردي�را�آماده�و�استفاده�كنيد.
13ـ�از�صحيــح�بــودن�ضخامت�روكــش�و�صفحات�كار�

مطمئن�شويد.
14ـ�يكنواخت�آغشــته�شدن�تمام�سطح�روكش�و�صفحه�

كار�به�چسب�را�كنترل�كنيد.
15ـ�اســتقرار�صحيح�صفحه�كار�روكش�شــده�را�در�زير�

پرس�بررسی�كنيد.
16ـ�دقــت�كنيــد�روكش�روي�صفحــه�كار�در�زير�پرس�

جابجا�نشده�باشد.
17ـ�در�صــورت�نياز�از�صفحــه�آلومينيومي�كمكي�زير�و�

روي�صفحه�كار�استفاده�كنيد.
18ـ�در�موقع�بســتن�صفحه�پرس�يكنواخت�بسته�شدن�آن�

را�دقت�كنيد)شكل�208ـ�15(.

شكل 208ـ 15ـ یكنواخت بسته شدن پرس.

19ـ�عملكرد�گيج�هاي�فشار�و�حرارت�و�زمان�پرس�را�كنترل�
كنيد.

20ـ�دقــت�نماييــد�در�زمــان�لازم�پرس�باز�شــود�و�عمليات�
پرسكاري�متوقف�گردد.

21ـ�صفحــات�پرس�شــده�را�با�دقت�خــارج�و�روي�ميز�كار�
قرار�دهيد.

22ـ�صفحات�پرس�را�كنترل�و�پاك�كنيد)شكل�209ـ�15(.

شكل 209ـ 15ـ پاك كردن نهایي صفحات پرس.

23ـ�اجزاء�پرس�را�كنترل�و�براي�پرسكاري�بعدي�آماده�كنيد.

پرس  دستگاه  نگهداري  و  تعمیر  اصول  15ـ  14ـ 
هیدرولیک

دقت�عملكرد�و�طول�عمر�هر�يك�از�تجهيزات�كارگاه�بستگي�
به�نحوه�رعايت�اصول�تعمير�و�نگهداري�آن�ها�از�طرف�شما�دارد.
براي�شناســايي�اصول�تعمير�و�نگهداري�دستگاه�پرس�لازم�

است�اعمال�زير�را�انجام�دهيد.
دستورالعمل�كاري�تعمير�و�نگهداري�دستگاه�پرس�هيدروليك

1ـ�كاتالوگ�كارخانه�سازنده�پرس�را�دقيقاً�مطالعه�نماييد.
2ـ�از�لباس�كار�مناسب�استفاده�كنيد.

3ـ�از�وســائل�حفاظت�فردي�مناســب�با�هر�نوع�كار�استفاده�
كنيد)شكل�210ـ�15(.

شكل 210ـ 15ـ آچارهاي مورد نیاز.
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4ـ�ابزارهاي�عمومي�تعمير�و�نگهداري�را�آماده�كنيد�كه�شامل:
آچار�دو�سر�در�اندازه�هاي�مختلف،�آچار�فرانسه،�آچار�آلن،�
آچار�بوكس،�آچار�پيچ�گوشتي،�فازمتر،�تراز�جيوه�اي،�انبردست،�
انبرقفلــي،�چكش،�روغندان،�گريس�پمپ�و...�)شــكل�211ـ�

�15و�212ـ�15(.

شكل 211ـ 15ـ استفاده از وسائل حفاظت و ایمني.

شكل 212ـ 15ـ ابزارهاي عمومي تعمیر و نگهداري.

5ـ�كليــه�قطعــات�فلزي�دســتگاه�پرس�را�كنتــرل�كنيد�و�
چنانچه�بوسيله�پيچ�به�هم�متصل�شده�اند�با�آچار�مناسب�پيچ�ها�

را�سفت�كنيد.
6ـ�در�صــورت�نياز�پيچ�هــا�را�روغن�كاري�كنيد�كه�زنگ�

نزنند�و�راحت�كار�كنند.
7ـ�به�چرخ�دنده�ها�گريس�بزنيد.

8ـ�وســائل�برقي�را�كنترل�كنيد�اگر�سيم�ها�برق�زدگي�دارند�
آن�ها�را�با�رعايت�احتياط�هاي�لازم�تعويض�كنيد)شكل�213ـ�15(.

شكل 213ـ 15ـ كنترل وسائل برقي پرس.

9ـ�فيوزها�را�كنترل�كنيد.�اگر�درســت�كار�نمي�كنند�رفع�
عيب�نماييد.

10ـ�كاســه�نمدهاي�سيلندر�و�پيســتون�ها�را�كنترل�كنيد�و�
چنانچه�روغن�ريزي�و�نشــتي�روغن�دارند�با�كمك�متخصص�
مكانيــك�جك�هــاي�پرس�را�پيــاده�كنيد�و�كاســه�نمدها�را�

تعويض�كنيد.
11ـ�گيج�هــاي�تنظيــم�و�كنترل�و�تابلوهاي�برق�و�سيســتم�
برقي�چنانچه�بطور�صحيح�عمل�نمي�كنند�با�كمك�متخصص�

برق�آن�ها�را�تعمير�و�يا�تعويض�نماييد.
12ـ�طبــق�دســتورات�كارخانــه�ســازنده�پــرس�قطعات�

پرسكاري�را�نگهداري�كنيد.
13ـ�در�پايان�كار�پس�از�ســالم�و�آماده�به�كار�بودن�پرس�
)شــكل�214ـ�15(�وســائل�و�ابزارهاي�تعميــر�و�نگهداري�را�

تحويل�انبار�نماييد.�

شكل 214ـ 15ـ آماده بكار بودن پرس هیدرولیك.
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آزمون پاياني 15

1ـ�تصوير�دياگرام�نشان�داده�شده�چه�كاربردي�دارد؟�شرح�آن�را�به�طور�مختصر�در�دو�خط�بنويسيد.�

2ـ�چرا�صفحات��MDFيا�نئوپان�را�روكش��مي�كنند؟
ب(�افزايش�وزن�مخصوص الف(�زيبا�و�مقاوم�كردن�

د(�جلوگيري�از�تصاعد�بوي�آن�ها ج(�افزايش�توليد�

3ـ�پرس�هيدروليك�نشان�داده�شده�در�شكل�زير�چند�سيلندر�دارد؟

ب(�6 الف(��2
د(�8 ج(��3

4ـ�پرس�هيدروليك�نشان�داده�در�شكل�بالا�چند�طبقه�دارد؟
ب(�1 الف(��3
د(�4 ج(��2

5ـاجزاي�پرس�را�بنويسيد�و�با�شماره�در�شكل�مشخص�نماييد.

6ـاز�پرس�ممبران�در�چه�مواردي�بيشتر�استفاده�مي�كنند؟
الف(�روكش�كاري�صفحات�فرم�دار
ب(�روكش�كاري�صفحات�كوچك
ج(�روكش�كاري�ضخامت�صفحات
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د(�روكش�كاري�زهواره�چوبي
7ـ�در�كارگاه�هاي�مبلسازي�و�كارگاه�هاي�آموزشي�از�چه�پرسي�بيشتر�استفاده�مي�شود؟

ب(��20تني الف(��200تني�
د(��100تني ج(��5تني�

8ـ�الكتروپمپ�در�پرس�هاي�هيدروليك�چه�كاري�انجام�مي�دهد؟

9ـ�نام�ماشين�زير�چيست�و�چه�عملي�در�روكش�كاري�انجام�مي�دهد؟

10ـ�در�چسب�زدن�صفحات�براي�پرسكاري�از�چه�نوع�كاردكي�استفاده�مي�شود؟

11ـ�وسائل�حفاظت�شخصي�در�كارهاي�پرسكاري�را�نام�ببريد.

12ـ�در�عمليات�پرسكاري�مبل�از�چه�نوع�چسب�هايي�بيشتر�استفاده�مي�شود؟

13ـ�وسيله�نشان�داده�شده�در�شكل�زير�چيست�و�چه�كاربردي�در�پرسكاري�دارد؟

14ـ�به�هر�يك�از�صفحه�هاي�پرس�روغني�داغ�چند�شيلنگ�روغن�متصل�مي�شود؟

د(�4 ج(��3 ب(��2 الف(��1

15ـ�چرا�روغن�كارتر�پرس�را�بايد�مرتباً�كنترل�كنيد.
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16ـ�پرس�هيدروليك�كه�در�زير�صفحه�آن�روغن�نشست�كرده�است�چه�عيبي�دارد؟

17ـ�براي�يكنواخت�و�يك�ضخامت�شدن�صفحات�چوبي�قبل�از�پرسكاري�چه�بايد�كرد؟

18ـ�گيج�هاي�تنظيم�روي�تابلوي�فرمان�پرس�گرم�را�نام�ببريد؟

19ـ�آيا�موقع�باز�كردن�پرس�در�پايان�كار�بايد�آن�را�خاموش�كرد؟�به�چه�دليل؟

20ـ�كدام�درجه�حرارت�براي�پرسكاري�روكش�طبيعي�روي��MDFمناسب�است؟

ب(��10تا��15درجه�سانتيگراد� الف(��20تا��25درجه�سانتيگراد��
د(��120تا��170درجه�سانتيگراد� ج(��70تا��100درجه�سانتيگراد��

21ـ�بــراي�يــك�صفحه�نئوپان�به�ابعاد�123×�244ســانتيمتر�روكش�طبيعي�انتخاب�كنيد�و�با�چســب�(UF)�و�با�پرس�هيدروليكي�گرم�
بچسبانيد.�مراحل�عمل�و�محاسبات�مربوطه�را�شرح�دهيد.

22ـ�نام�دستگاه�زير�و�كاربرد�آن�را�بنويسيد.

23ـ�شكل�زير�چه�ابزاري�است�و�كاربرد�آن�در�پرسكاري�چيست؟

24ـ�چه�عملي�در�شكل�زير�انجام�مي�شود�و�چه�موقع�ممكن�است�در�پرسكاري�اين�عمل�را�انجام�دهيد؟
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توانايي لبه چسباني انواع چوب و صفحات چوبي
 با وسائل دستي و دستگاه هاي لبه چسبان

اتوماتيك و نيمه اتوماتيك

واحد كار شانزدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�مفهوم�لبه�چسباني�و�كاربرد�آن�را�تعريف�كند.

�انواع�نوارهاي�روكش�مصنوعي�را�براي�لبه�چسباني�معرفي�نمايد.

�چسب�هاي�مخصوص�لبه�چسباني�)چسب�گرانول(�را�بشناسد.

�وسائل�دستي�لبه�چسباني�را�معرفي�كند.

�لبه�چسباني�صفحات�چوبي�و�پرورده�را�انجام�دهد.

�دستگاه�لبه�چسباني�اتوماتيك�را�تعريف�كند.

�لبه�چسباني�صفحات�پرورده�را�با�ماشين�لبه�چسبان�اتوماتيك�انجام�دهد.

�تعمير�و�نگهداري�دستگاه�لبه�چسبان�اتوماتيك�را�انجام�دهد.

�لبه�چسباني�صفحات�پرورده�منحني�را�با�ماشين�لبه�چسبان�گرد�ميزي�انجام�دهد.

�ماشين�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�گرد�چسبان�)ميزي(�را�تعريف�كند.

�تعمير�و�نگهداري�دستگاه�لبه�چسبان�گرد�چسبان�ميزي�را�انجام�دهد.

�حفاظت�و�ايمني�دستگاه�لبه�چسبان�دستي�و�ماشيني�را�موقع�انجام�لبه�چسباني�رعايت�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

74047
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پيش آزمون 16

1ـ�در�كارهاي�توليد�مصنوعات�چوبي�صفحه�اي�لبه�چسباني�چه�مفهومي�دارد؟

2ـ�چه�نوع�توليداتي�را�در�صنايع�چوبي�لبه�چسباني�مي�كنند؟

3ـ�كداميك�از�محصولات�چوبي�زير�لبه�چسباني�نياز�دارد؟

ب(�صفحه�ميز�كامپيوتر الف(�پايه�گرد�چهارپايه�

د(�رخت�آويز�خراطي�شده ج(�دسته�مبل�استيل�

4ـ�اطو�چه�كاربردي�در�لبه�چسباني�دارد؟

5ـ�ضخامت�نوار�لبه�چسبان�چند�ميليمتراست؟

ب(��5تا�16 الف(��20تا�25

د(��1تا�19 ج(��0/2تا��3

6ـ�از�شكل�های�زير�كدام�يك�تصوير�دستگاه�لبه�چسبان�مي�باشد؟
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7ـ�آيا�لبه�چسباني�با�حرارت�انجام�مي�شود؟

8ـ�جنس�نوار�لبه�چسبان�از�چيست؟

9ـ�كداميك�از�چسب�هاي�زير�مناسب�لبه�چسباني�مي�باشد؟

ب(�سيريشوم الف(�گرانول�

د(�چسب�قطره�اي ج(�چسب�سفيد�مايع�بخاري�

10ـ�كداميك�از�وسائل�زير�براي�لبه�چسباني�دستي�مورد�نياز�است؟

ب(�تنگ الف(�پيچ�دستي�

د(�اتو ج(�پرس�هيدروليك�

11ـ�چرا�در�دستگاه�لبه�چسبان�اتوماتيك�توپي�فرز�وجود�دارد؟

12ـ�براي�قطع�كردن�نوار�لبه�چسبان�از�چه�وسيله�اي�استفاده�مي�شود؟

13ـ�عمل�پرس�كردن�نوار�به�صفحه�كار�در�ماشين�نوار�چسبان�اتوماتيك�چگونه�است؟

14ـ�در�ماشين�لبه�چسبان�ساده�نوار�به�صفحه�كار�چگونه�فشرده�مي�شود؟
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1ـ 16ـ آشنایي با مفهوم لبه چسباني و کاربرد آن

موارد�به�كار�برده�شــده�در�ساخت�مبلمان�چوبي�خصوصاً�
كالا�صفحه�اي�از�جنس�چوب�و�يا�مواد�پرورده�چوبي�مي�باشد.
�ـ16(� به�مواد�به�كار�برده�شده�در�ساخت�ميز�جلو�مبل�)شكل�5
دقت�كنيد�بيش�از��90درصد�صفحات�آن�روكش�شده�و�لبه�چسباني�

شده�مي�باشد.

شكل 5ـ 16ـ میز جلو مبل با لبه چسبان هم رنگ سطح.

اين�صفحه�ها�ممكن�است�از�جنس�چوب�ماسيو�نامرغوب�
باشد�)بدون�زيبايي�الياف�و�رنگ(.�ممكن�است�از�صفحه�تخته�
خرده�چوب�)نئوپان(�يا��MDFساخته�شده�باشد.�به�هر�صورت�
طوري�بوده�كه�ســازنده�مبل�براي�رضايت�و�جذب�مشــتري�
سطح�صفحات�به�كار�برده�شده�در�آن�را�روكش�كاري�نموده�
)بــا�روكش�هاي�نازك�طبيعي�و�مصنوعي(�و�آن�را�زيبا�نموده�
است.�با�توجه�به�آموزش�هاي�قبلي�اكنون�مي�دانيد�روكش�هاي�
مذكور�فقط�سطح�صفحات�را�زيبا�مي�كند.�ضخامت�صفحات�
در�پايان�عمليات�پرسكاري�همان�رنگ�و�فرم�الياف�قبلي�خود�
را�دارند)شكل�6ـ�16(�و�فاقد�زيبايي�لازم�مي�باشند.�شما�بايستي�
ضخامت�آن�ها�را�مطابق�طراحي�قبلي�و�نقشــه�فني�آن�پوشش�

دهيد�و�سطح�آن�ها�را�نيز�زيبا�نماييد.�

شكل 6ـ 16ـ صفحات پرورده چوبي ساده و لبه چسباني شده.

پوشــش�ضخامت�ممكن�است�بوسيله�رنگ�يا�زهوار�چوبي�
)ماســيو(�و�يا�روكش�طبيعي�يا�مصنوعي�كم�عرض�)نوار(�انجام�

شود.
نــوار�يا�زهــوار�را�با�مكانيســم�خاصي�كه�بعداً�شــرح�داده�
خواهد�شــد�بر�روي�صفحات�مي�چسبانند�و�به�آن�)لبه�چسباني(�
مي�گويند.�دليل�و�اجباري�وجود�ندارد�كه�شــما�زهوار�يا�رنگ�
و�روكــش�ضخامت�صفحه�به�كار�برده�شــده�در�توليد�مبل�را�
مشابه�سطح�صفحه�مبل�انتخاب�نماييد.�پوشش�ضخامت�صفحه�
بســتگي�به�طرح�مبل�شــما�دارد،�بطوري�كه�در�شكل�)7ـ�16(�
ملاحظه�مي�كنيد�سازنده�سطح�ميز�جلوي�مبل�را�با�روكش�گردو�
)قهوه�اي�مايل�به�ســياه(�و�ضخامت�آن�را�با�نوار�يا�روكش�افرا�
)سفيد(�روكش�كاري�و�لبه�چسباني�نموده�است�تا�با�دكوراسيون�

محيط�هماهنگي�داشته�باشد.

شكل 7ـ 16ـ میز با لبه چسباني غیر رنگ روكش سطح.

1-1-16- تعریف لبه چسباني

به�زهوار�يا�نواري�كه�در�محل�هاي�صاف�بريده�شده،�فرز�
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يا�رنده�شده�صفحه�)پانل(�جهت�پوشاندن�لبه�)ضخامت(�كار�
چسبانده�مي�شود�اطلاق�مي�گردد)شكل�8ـ�16(.

شكل 8ـ 16ـ نوارهاي لبه چسباني.

در�محصولاتي�كه�لبه�كار�به�جهت�هماهنگي�با�طرح�قطعات�
ديگر�محصول�به�صورت�پروفيلي�)فرم�دار(�فرزكاري�شده�است،�
نوار�خاصي�به�كار�نمي�رود.�پوشش�ضخامت�كار�بوسيله�زهوار�
فرم�پروفيلي�هماهنگ�با�طرح�كار�)از�جنس�ماسيو�يا�مصنوعي(�
)شــكل�9ـ�16(�انجام�مي�شود�و�سازنده�از�رنگ�و�يا�روكش�هاي�

شكل�پذير�مانند��PVCبراي�لبه�چسباني�استفاده�مي�كند.

شكل 9ـ 16ـ زهوار فرم پروفیلي.

كاربرد�نوارهاي�لبه�چسبان�در�دو�بخش�خلاصه�مي�شود:
1ـ�زيبايي�بيشتر�محصولات�صنايع�چوب�)كالاي�صفحه�اي(
2ـ�حفاظت�و�مقاوم�ســازي�لبه�هاي�برش�خورده�صفحات�

در�برابر�ضربه�هاي�احتمالي

2-1-16-  زیبایي محصول
اســتفاده�از�نوار�لبه�چســبان�جهت�تأمين�رنگ�مناســب�و�

پوشــش�هماهنگ�با�جنس�رويه��روكش�اوراق�فشرده�به�كار�
مي�رود)شكل�10ـ�16(.

شكل 10ـ 16ـ نوار لبه چسبان هماهنگ با كار تولیدي.

اســتفاده�از�نوار�لبه�حتي�گاهي�بــراي�تكميل�رنگ�بندي�
محصول�نهايي�لازم�است.

ضخامت�صفحات�)پانل�ها(�برش�خورده�بوسيله�اين�نوارها�
و�احياناً�در�محصولات�با�روكش�طبيعي�يا�زهوارهاي�از�جنس�

روكش�سطح�كار�پوشانده�مي�شود.

3-1-16-حفاظت لبه هاي برش خورده

بــا�توجه�به�حساســيتي�كه�لبه�هاي�قطعــات�و�صفحات�در�
تماس�با�زمين�يا�قطعات�ديگر�و�يا�اشياء�و�افراد�دارند،�به�علت�
ضربات�و�صدماتي�كه�ممكن�است�به�هر�دليلي�به�لبه�هاي�كار�
ساخته�شده�وارد�شود،�نوع�لبه�چسبان�كه�جهت�تأمين�حفاظت�

قطعات�به�كار�برده�مي�شود�متفاوت�است)شكل�11ـ�16(.

شكل 11ـ 16ـ نوار لبه چسبان در تماس با زمین.

حالــت�ايــده�آل�زماني�اســت�كه�زهــوار�يــا�نوارهايي�با�
ضخامت�مناســب�كه�امكان�فرزكاري�و�گرفتن�تيزي�لبه�ها�را�

داشته�باشند�استفاده�كنيم.�
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لبه�چســبان�بايد�طوري�باشد�كه�علاوه�بر�محافظت�قطعات�
خصوصــاً�لبه�آن�هــا�در�مقابل�ضربات،�صفحــات�را�در�برابر�

عوامل�زير�نيز�مقاوم�نمايد)شكل�12ـ�16(.

شكل 12ـ 16ـ لبه چسبان براي محافظت قطعات.

مانع�نفوذ�رطوبت�و�حرارت�و�مواد�شــيميايي�در�صفحات�
MDF،�تخته�فيبر،�تخته�خرده�چوب�و�يا�چوب�ماسيو�و...�گردد.

 دقت کنید
 

از�نظر�رعايت�اخلاق�حرفه�اي�در�شغل�خود�كه�توليد�مبلمان�و�
كالاي�صفحه�اي�چوبي�مي�باشد،�در�صورت�استفاده�از�صفحات�
تختــه�خــرده�چوب�يا�تخته�فيبــر�مانند�MDF،�نئوپــان�و...�تمام�
ضخامت�هاي�صفحه�را�لبه�چسباني�كنيد)شكل�13ـ�16(.��چنانچه�
از�روكش�طبيعي�به�صورت�نواراستفاده�مي�نماييد�حتماً�روي�آن�
را�بــا�رنگ�بپوشــانيد.�دليل�اين�كار�عــلاوه�بر�بالا�بردن�مقاومت�
مكانيكــي�كار�مقاوم�كردن�صفحــات�در�برابر�نفوذ�رطوبت�در�

آن�ها�مي�باشد.

شكل 13ـ 16ـ تمام قسمت هاي كار لبه چسباني شود.

تمام�قطعات�و�صفحاتي�كه�با�مواد�اوليه�چوبي�)خاك�اره،�
پوشــال،�كاه،�ســاقه�گندم،�خورده�چوب�و...(�ساخته�مي�شوند�

جاذب�رطوبت�هستند.�چنانچه�رطوبت�آن�ها�بيش�از�18درصد�
شــود�خوراك�خوبي�براي�موريانه،�سوســك�چوب�و�ســاير�
حشــرات�مي�شــوند.�رطوبت�زياد�باعث�پرورش�حشــرات�در�
مبلمان�چوبي�مي�گردد.�هر�نقطه�از�مبلمان�كه�با�رنگ�و�روكش�
و�نوار�مقاوم�در�مقابل�جذب�رطوبت�پوشيده�نشده�باشد�خلاف�

اخلاق�حرفه�اي�در�صنايع�چوب�است)شكل�14ـ�16(.

شكل 14ـ 16ـ زیر دو صفحه پایه میز باید با زهوار مقاوم لبه چسباني شود.

 دقت کنید
 

چسب�هاي�به�كار�برده�شــده�در�روكش�كاري�مصنوعات�
چوبي�در�آب�محلول�هستند.�لبه�چسبان�ها�نيز�اغلب�چسب�حلال�
در�آب�دارنــد�لذا�چنانچه�ضخامت�كالاي�صفحه�اي�شــما�در�
محيطي�قرار�مي�گيرد�كه�با�آب�در�تماس�مي�باشد�حتي�الامكان�
در�نقطه�تماس�با�آب�مثل�)شستشوي�زمين(�مانع�استقرار�مستقيم�
ضخامت�كار�با�زمين�يا�آن�محل�شويد�و�يا�ايجاد�فاصله�نماييد�
و�يا�با�مواد�ضد�آب�مانند�رنگ،�فلز،�پلاستيك�و...�آن�قسمت�

را�بپوشانيد)شكل�15ـ�16(.

شكل 15ـ 16ـ تماس كمد با زمین بوسیله پایه فلزي.
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2ـ 16ـ آشنایي با نوار روکش مصنوعي لبه چسباني 
)PVC، ABS و انواع آن )نوارهاي

از�نظر�شــكل�ظاهــري�متداول�ترين�زهوارهــا�و�نوارهاي�
مورداستفاده�در�ساخت�كابينت�و�مبلمان�صفحه�اي�را�مي�توان�

به�دو�دسته�تقسيم�نمود:
1ـ�زهوارهاي�ابزار�خورده�و�داراي�شكل�خاص:�اين�دسته�
از�لبه�چســبان�ها�شامل�زهوارهايي�هســتند�كه�ضخامت�آن�ها�
نسبت�به�نوارهاي�معمولي�زياد�مي�باشد.�اين�زهوار�را�مي�توان�
ابزار�زده�و�سطح�آن�را�فرم�داد�و�اين�كار�با�توپي�هاي�پروفيلي�
ماشين�فرز�ميزي�و�اورفرز�دستي�و�حتي�عمليات�پرسكاري�با�

صفحات�فرم�به�راحتي�انجام�پذير�مي�باشد.
اين�زهوارها�را�مي�توان�با�عمليات�فرزكاري،�ســطح�آن�را�
نقش�دار�نمود�بطوري�كه�شبيه�سطوح�منبت�كاري�شده�شوند.�

)شكل�16ـ�16(.

شكل 16ـ 16ـ انواع زهوار ابزار خورده.

زهوارهــاي�مذكــور�نهايتاً�رنگ�شــده�و�يا�بعــد�از�ابزار�
خوردن�روي�سطوح�آن�ها�با�روكش�هايي�نرم�از�جنس��PVCو�
�Softforming)سافت�فرمينگ(�پوشانده�مي�شوند،�مانند�انواع�

زهوارها�و�پروفيل�هاي�پيش�ســاخته�شده�چوبي.�اين�پروفيل�ها�
از�جنس�انواع��MDFدر�اشكال�و�رنگ�هاي�مختلف�نيز�امروزه�

ساخته�شده�و�در�بازار�عرضه�مي�گردد.
2ـ�نــوار�لبه�چســبان�جهــت�لبه�هــاي�مســطح:�ايــن�نوار�
�تا� / mm0 4 لبه�چســبان�ها�در�ضخامت�هــاي�مختلــف�از�حدود�
�از�جنس�چوب�يــا�مواد�پليمري�نظير� mm4 حــدود��3و�حتي�
�PVCو�Acrylonitril Betadin Styrene( ABS(�و�يــا�حتــي�از�

جنس�فلز�آلومينيوم�نيز�ساخته�مي�شوند.
هــر�كدام�از�اين�نوارها�خصوصيات�و�ويژگي�هاي�خاصي�
دارند�كه�كاربردهاي�خاصي�به�آن�ها�مي�بخشد.�به�عنوان�مثال�
نوارهاي��ABSنسبت�به�نوارهاي��PVCانعطاف�پذير�هستند�در�
نتيجه�براي�اســتفاده�در�لبه�چســباني�هايي�كه�ابزارخوردگي�و�
انحنا�دارند�مناسب�تر�مي�باشند)شكل�17ـ��16و�شكل�18ـ�16(.

.ABS و PVC شكل 17ـ 16ـ انواع نوارهاي

شكل 18ـ 16ـ نوارهاي لبه هاي مسطح.

نوارهاي�مســطح�با�ضخامت�نازك�به�نام�نوارهاي�كاغذي�
)Paper foil(�وجود�دارند�كه�به�اصطلاح�تجاري�به�آن�نوارهاي�

لترون��Letronنيز�مي�گويند�و�روكش�هاي�مصنوعي�آن�هم�به�
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همين�نام�در�بازار�موجود�است�و�از�اين�نوع�روكش�نوارهاي�
لبه�چســبان�ســاده�و�پشــت�چســب�دار�توليد�مي�كنند�كه�قابل�
استفاده�در�لبه�هاي�ابزار�خورده�نيز�مي�باشد)شكل�19ـ�16(.

شكل 19ـ 16ـ نوار كاغذي پشت چسب دار.

اين�نوارها�از�يك�لايه�كاغذ�تزئيني�ساده�يا�طرح�دار،�مات�
يا�براق�مي�باشــد�كه�با�رزين�ها�)چسب�هاي(�گرما�نرم�ملامين�

فرم�آلدئيد�آغشته�و�خشك�شده�است)شكل�20ـ�16(.

شكل 20ـ 16ـ نوار PVC چسب دار.

نــوع�ســاده�آن�بدون�چســب�وجــود�دارد�كــه�در�موقع�
لبه�چســباني�بايد�بوسيله�لبه�چسبان�مجهز�به�ابزار�چسب�زن�ابتدا�
يك�سطح�زيرين�آن�به�چسب�آغشته�گردد�و�سپس�به�ضخامت�
صفحه�فشــرده�و�چسبانده�شود.�نوع�از�قبل�چسب�خورده�اين�
نوع�نوارهاي�لبه�چسبان�با�طرح�ها،�رنگ�ها،�ضخامت،�عرض�ها�
و�طول�هاي�مختلف�ســاخته�مي�شود.�براي�مثال�يك�كارخانه�

نوارهاي�خود�را�با�مشخصات�زير�توليد�نموده�است:

�و� ′′11
4
�و� ′′11

8
�و� ′′ ′′ ′′ ′′ ′′

′′ − − − − −
7 13 3 5 11
8 16 4 8 2

عــرض�نــوار�)

�يارد. ′250 (�و�به�طول� ′′2 �و� ′′31
4
�و� ′′

−
11
2

ايــن�كارخانه�اعلام�نموده�سفارشــات�اختصاصي�را�براي�
�و�طول�دلخواه�مشتري�مي�پذيرد�و�همچنين�توليد� ′′11 عرض�تا�
مذكور�را�در�طرح�ها�و�رنگ�هاي�مختلف�)�Alderـ��Anegreـ�
�Longuiـ��Khayaـ��Hickoryـ��Firـ��Cherryـ��Caarolina Pine
 Red Oakـ��Teakـ��Red Brichـ��Poplarـ��Pecanـ��Mapleـ�
ـ��Sapeleـ��Teakـ��Walnutو...(�كه�اسامي�چوب�هاي�مختلف�
اســت�توليد�مي�كند�و�كارخانه�ديگر�نوارهاي�لامينه�شــده�از�
نوع��PVCدر��25نوع�رنگ�طرح�ساده�و�طرح�چوب�با�اسامي�

مختلف�مانند�فوق�و�در�ابعاد�زيرارائه�نموده�است:

�در� ′′15
6
�و� ′′7

8
�و� ′′3

4
�و� ′′5

8
ســاده�بدون�چســب�با�عرض�

طول�هــاي��600تا��1200يارد�به�صورت�توپ�)رول(�)شــكل�
21ـ�16(.

شكل 21ـ 16ـ نوار PVC بدون چسب.

�به� ′′15
16

�و� ′′7
8
�و� ′′3

4
�و� ′′5

8
پشــت�چســب�دار�گرم�با�عرض�

طول��300يارد�)رول(�ضخامت�توليدات�اين�كارخانه�از��0/18
ميليمتر�تا��3ميليمتر�مي�باشد.

نوارهاي�جديد�عرضه�شده�به�بازار�براي�عمليات�لبه�چسباني�
به�نام�»نوار�لبه�هاي�سه�بعدي«�مي�باشد.�

از�اين�نوارها�در�ماشين�هاي�دستي�و�اتوماتيك�لبه�چسباني�
اســتفاده�مي�شــود�كه�به�صورت�يك�طرفه�يــا�دو�طرفه�عمل�
�،MDFنوار�چسباني�به�لبه�پانل�ها�)صفحات(�چوبي�مانند�انواع�
تخته�خــرده�چوب،�درهاي�چوبي،�تخته�لايه�را�با�آن�ها�انجام�

مي�دهند)شكل�22ـ�16(.
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شكل 22ـ 16ـ نوار لبه هاي سه بعدي.

بايــد�دقت�كنيد�كه�نر�كليه�ی�صفحات�)ضخامت(�قبل�از�
عمل�لبه�چســباني�بايستي�پرداخت�شده�باشد�تا�خشونت�سطح�
در�آن�ها�بوسيله�سنباده�كاري�و�يا�برش�دقيق�با�اره�مجموعه�اي�
الماسه�مانند�ماشين�هاي�پانل�بر�عمودي�يا�افقي�)شكل�23ـ�16(�
به�حداقل�برسد.�به�هر�ترتيب�كنترل�كنيد�تا�صافي�سطح�براي�

استفاده�از�نوار�لبه�سه�بعدي�كيفيت�مطلوب�را�داشته�باشد.

شكل 23ـ 16ـ پانل بر افقي اتوماتیك.

اين�نوارها�از�جنس�اكريليك�شفاف�ساخته�شده�و�طوري�
مي�باشد�كه�شفافيت�و�پرداخت�يك�سطح�آن�از�طرف�ديگر�
نيز�قابل�رويت�اســت.�به�علت�شــفافيت�ايــن�نوارها�نماي�لبه��
كار�پــس�از�لبه�چســباني�حالتــي�عمق�دار�و�يا�بــه�عبارت�بهتر�
حالت�ســه�بعدي�بــه�خود�مي�گيرد.�ايــن�نوارها�را�به�صورت�
دستي�و�ماشيني�اتوماتيك�مي�توانيد�استفاده�كنيد.�بعد�از�اتمام�
كار�لبه�چســباني�لايه�پوششــي�)كاغذ�نازك�محافظ(�از�روي�
ســطح�نوار�برداشــته�مي�شــود�و�لبه�كار�كاملًا�شفاف�و�بدون�

آســيب�ديدگي�با�طرح�هاي�زيبا�خود�را�نشان�مي�دهد.�در�عين�
حال�اين�نوارها�قابل�پرداختكاري�مجدد�نيز�مي�باشند�تا�براقيت�
خــود�را�بهتر�نمايان�كنند.�اين�نوارهاي�ســه�بعدي�به�صورت�
شفاف�و�طبيعي�ساخته�شده�است�ولي�نوارهاي�شفاف�آن�نياز�
به�پرداخت�و�رنگ�بعدي�ندارد.�اين�نوارها�از�طرف�كارخانه�
ســازنده�سفارشي�نيز�ساخته�مي�شــود.�به�اين�ترتيب�كه�توليد�
كننــده�كابينت�آشــپزخانه�و�يا�هر�نوع�مبلمــان�مي�تواند�طرح�
هنري�مناسب�دكوراسيون�خود�را�اعلام�نمايد�و�كارخانه�طبق�

آن�نوار�با�رنگ�و�طرح�برايش�توليد�كند.

لبه چسباني  مخصوص  چسب  با  آشنایي  3ـ16ـ 
)چسب هاي گرانول(

1-3-16- تعریف چسب
 چســب�ماده�اي�است�كه�وقتي�بين�دو�عامل�قرار�مي�گيرد�
و�فشرده�مي�شود�)خشك�يا�جامد(�شده�و�باعث�اتصال�محكم�

آن�ها�مي�گردد.

2-3-16-  انواع چسب

1ـ�چســب�هاي�طبيعي:�منشأ�بيولوژيكي�دارند�و�از�طبيعت�
به�دســت�مي�آيند�و�به�دليل�اينكه�در�شــرايط�جوي�ناپايدارند�
كارايي�مطلوب�در�حد�بالا�را�ندارند�و�در�كارهاي�روكش�كاري�

مصنوعات�چوبي�كمتر�از�آن�ها�استفاده�مي�شود.
2ـ�چســب�هاي�مصنوعــي:�اين�چســب�ها�)رزين�ها(�منشــأ�
پتروشيميايي�دارند�كه�به�دو�گروه�عمده�زير�دسته�بندي�مي�شوند:
الف(�چســب�هاي�ترموپلاســتيك�)گرم�نــرم(�كه�در�اثر�
حــرارت�ذوب�و�نرم�مي�شــوند�و�بعد�از�ســرد�شــدن�مجدداً�
ســخت�مي�گردند،�لذا�همواره�قابل�بازگشــت�به�مايع�و�جامد�
هســتند�مثل�رزين�)هات�ملت�HOTMELT(�چســب�مصرفي�
ماشــين�هاي�لبه�چســبان�و�نوارهاي�لبه�چســبان�نيــز�از�اين�نوع�

چسب�)گرم�نرم(�مي�باشند.
كارخانه�هاي�سازنده�اين�نوع�چسب�را�به�صورت�پودر،�قالبي�
رنگي�و�دانه�بندي�)گرانول(�به�بازار�عرضه�مي�نمايند�)شكل�24ـ�
16(�و�براي�اســتفاده�در�كارهاي�لبه�چسباني�ماشيني�)به�صورت�
دستي�يا�اتوماتيك(�بيشتر�از�نوع�چسب�گرانول�استفاده�مي�شود.
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شكل 24ـ 16ـ گرانول بي رنگ دانه بندي و قالبي.

چسب�گرانول�)هات�ملت(�را�مي�توانيد�در�درجه�حرارت��120
تا��210درجه�سانتيگراد�مصرف�كنيد.�يك�كارخانه�چسب�سازي�
آلماني�نوع�بي�رنگ�گرانول�)شــكل�25ـ�16(�را�در�دماي��120تا�
�توصيه�نمــوده�كه�نوع�گرانول� C0200 �140و�در�دمــاي��180تــا�
�سفارش� C0200 هات�ملت�توليدي�قالبي�خود�را�در�حرارت��180تا�
كرده�است.�نوع�ديگر�چسب�گرانول�هات�ملت�سفيد�رنگ�اين�
�مي�باشــد.� C0210 كارخانــه�)شــكل�25ـ�16(�براي�دماي��190تا�
چســب�هاي�ترموپلاستيك�هات��ملت�به�صورت�مايع�بي�رنگ�و�
رنگي�نيز�از�طرف�كارخانه�هاي�سازنده�توليد�مي�شود)شكل�26ـ�
16(�و�در�بعضي�ماشين�هاي�لبه�چسباني�مورداستفاده�دارد�و�براي�
نوارهايي�كه�شفاف�هستند�از�چسب�هات�ملت�)hotmelt(�بي�رنگ�
و�براي�ساير�نوارها�از�چسب�هاي�بي�رنگ�يا�رنگيني�شكل�)27ـ�

16(�استفاده�مي�نمايند.

شكل 25ـ 16ـ چسب گرانول )هات ملت سفید رنگ(.

شكل 26ـ 16ـ چسب هات ملت مایع سفید رنگ.

شكل 27ـ 16ـ چسب مایع هات ملت رنگي.

چســب�هاي�گرانول�يا�قالبي�كه�از�نوع�چســب�هاي�گرما�
نرم�)نرم�شــدن�باحرارت(�هســتند�از�جنس�اتيلن�وانيل�استيت�
Ethylene Vinyl Acetate( EVA(�مي�باشــند�كه�مورد�مصرف�

در�ماشــين�ها�و�دســتگاه�هاي�لبه�چســبان�و�ســافت�فرمينگ�و�
روكش�پروفيل�)رپينگ(�مي�باشند)شكل�28ـ�16(.

شكل 28ـ 16ـ ماشین لبه چسبان.
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از�نــوع�ديگر�چســب�هاي�مصرفــي�در�اين�لبه�چســبان�ها�را�
مي�تــوان�پلي�وينيل�اســتات(�)Polyvinyl Acetate(�را�نام�برد�كه�
براي�عمليات�پســت�فرمينگ�و�روكش�كاري�ســطوح�پالت�ها�
تخته�هــاي� و� �Panel wood Based=WPS و� �HDF ـ� �MDF(
 Insulationو�تخته�هــاي�عايق��Weifer Board = W.Bبيســكويتي�
 Oriented Strand جهــت�دار� تراشــه� تختــه� و� �Board = IB

 �Board = OBSو�يــا�روكــش�كردن�تختــه�خرده�چوب�ملامينه

�Melamine Faced Particle Board = M.F.C(�و�ســاير�پالت�ها�با�
عمليات�پرس�و�روكش�كاري�مورداستفاده�قرار�مي�گيرند.�

 Poly vinylپلي�وينيل�كلرايد��،P.V.Cو�در�ادامه�چســب�هاي�
�coloraidنيــز�بــراي�نوار�لبه�چســبان�ها�و�روكش�هاي�پرس�هاي�

وكيوم�و...�مي�باشد�و�همچنين�چسب�هاي��A.B.Sآكريلونيتريل�
بوتادين�اســتيرن��Acrylonitril Betadin Steyreneكه�به�صورت�
�P.Pآغشته�كردن�نوارهاي�لبه�چسبان�ارائه�مي�گردد�و�چسب�هاي�
نيز�كه�از�جنس�پلي�پروپيلن��Polypropyleneهستند�براي�روكش��
و�نوار�توليــد�و�به�بازار�مصرف�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�

عرضه�مي�گردند.
بعضي�از�توليد�كنندگان�چسب�هاي��P.V.Cرا�كه�به�صورت�
گرانول�و�قالبي�توليد�مي�نمايند�جهت�مصرف�در�لبه�چسبان�هاي�

دستي�و�ماشيني�ساده�بطور�اختصاص�ساخته�اند.
�نيز�مصرف� C070 اين�چســب�ها�را�مي�توان�با�دمــاي�حدود�

نمود.
چسب�هاي�قالبي�كيفيت�بهتري�نسبت�به�چسب�هاي�گرانول�
دانه�بندي�دارند.�چون�چسب�هاي�گرانول�در�صورت�ماندن�زمان�
زياد�در�مخزن�چسب�و�چند�بار�گرم�و�سرد�شدن�حالت�چسبندگي�
خود�را�از�دست�مي�دهند�و�يا�به�صورت�لايه�هاي�سوخته�بر�روي�
سطح�ضخامت�نوار�و�پانل�قرار�مي�گيرند�و�ايجاد�مشكلات�عديده�
مي�نمايند.�در�موقع�استفاده�از�اين�چسب�ها�حرارت�محيط�كارگاه�
�باشــد�و�رطوبت�نسبي�محيط�كارگاه�نيز�بين� C035 بايد�بين��5تا�
�مطلوب�مي�باشد.�زواياي��90درجه�كيفيت�كار�بهتري� %55 �5تا�
دارند�و�بايد�ســعي�شود�مدت�نوارچسباني�يك�ساعت�بيشتر�در�
هر�مرحله�كاري�نباشد�تا�چسب�كيفيت�كافي�را�حفظ�نمايد.�زمان�

�چسب�قالبي�مي�باشد�و�قيمت� 1
3
�تا� 1

2
چسبندگي�چسب�گرانول�

�چسب�قالبي�است)شكل�29ـ�16(.� 1
3
آن�نيز�حدود�

شكل 29ـ 16ـ انواع چسب.

4ـ 16ـ آشنایي با وسائل لبه چسباني

بوجود�آمدن�ابزار�و�دستگاه�هاي�لبه�چسبان�ابتدا�فقط�براي�
مقاوم�ســازي�صفحات�پيش�ساخته�شده�چوبي�و�يا�پالت�هاي�
تخته�خرده�چوب،�فيبر،��MDFو...�بود.�اين�دســتگاه�ها�با�عمل�
نوارچسباني�لبه�هاي�صفحات�آن�ها�را�در�برابر�صدمات�محيط�
مصرف�از�جمله�رطوبت،�حرارت،�ساييدگي�و�حمله�حشرات�

موذي�و...�بطور�نسبي�مقاوم�مي�نمود.�
اكنون�استفاده�از�لبه�چسبان�ها�علاوه�بر�هدف�مقاوم�كردن�
بيشــتر،�هدف�زيبايــي�و�زيباتر�كردن�صفحات�پيش�ســاخته�
شــده�را�دنبال�مي�كند.�صفحات�پيش�ســاخته�بعد�از�عمليات�
برش�و�پرداخت�در�محل�ضخامت�خيلي�آســيب�پذير�هســتند�
و�عــلاوه�بــر�نفوذ�حــرارت�و�رطوبت�در�آن�ها�بــا�برخورد�با�
يكديگــر�يا�اصطكاك�و�با�برخورد�با�زمين�لب�پر�مي�شــود�و�
در�لبــه�روكش�هاي�آن�ها�كندگي�ايجــاد�مي�گردد�كه�خيلي�

بدنما�است.
براي�جلوگيري�از�آسيب�هاي�فوق�است�كه�لبه�چسباني�از�
واجبات�و�ملزومات�صفحات�پرورده�در�توليد�هر�نوع�كالاي�

صفحه�اي�مي�باشد)شكل�30ـ�16(.
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شكل 30ـ 16ـ صفحات زهوار و لبه چسباني شده.

لبه�چســباني�با�وسائل�و�ماشين�هاي�مختلف�به�صورت�زير�
انجام�مي�شود.

1-4-16-  اطو

در�ابتدا�نوارهاي�لبه�چسبان�پشت�چسب�دار�با�نام�نوار�اطويي�
به�بازار�آمد�و�توليد�كنندگان�كالاي�صفحه�اي�مخصوصاً�نئوپان�
ايــران�با�اســتفاده�از�ابزارهــاي�ابتدايي�مانند�اطو�ســعي�در� در
توليد�محصولات�خود�نمودند�)شــكل�31ـ�16(�و�هنوز�بعضي�
كارگاه�هاي�خانگي�كوچك�و�يا�كارگاه�هاي�آموزشي�كه�فاقد�

دستگاه�لبه�چسباني�هستند�از�اطو�استفاده�مي�نمايند.

شكل 31ـ 16ـ اطو براي روكش كاري.

2-4-16- دستگاه غلطکي دستي

چســباندن�زهــوار�كــم�ضخامــت�چوبــي�و�نوارهاي�از�
�MDFلترون�و...�به�ميــز�كار�صفحات��P.V.C�،جنــس�چــوب

و�تخته�خرده�چوب�)نئوپان(�و�غيره�با�اســتفاده�از�دستگاه�هاي�
لبه�چســبان�دســتي�)شــكل�32ـ�16(�و�يا�روميزي�كه�بوســيله�
برق�گرم�مي�شــوند�انجام�مي�شود.�اين�دستگاه�ها�جهت�انجام�
كارهاي�صفحه�اي�به�مقدار�كم�و�ســاده�مصرف�مي�شود�و�در�
واقع�جايگزين�كارهاي�لبه�چســباني�اطويي�مي�باشند.�دستگاه�
آورده�شده�در�شكل�يك�لبه�چسبان�دستي�است�كه�لبه�چسباني�
صفحات�تا�ضخامت��50ميليمتر�را�با�نوارهاي�پشت�چسب�دار�
بــا�ضخامــت��0/4تا��1ميليمتر�را�انجــام�مي�دهد.�هيتر�گرم�كن�

�حرارت�ايجاد�مي�نمايد. C0525 دستگاه�حدود��300تا�

شكل 32ـ 16ـ دستگاه لبه چسبان غلطكي دستي.

عرض�نوار�لبه�چســبان�را�معمولاً�قدري�بزرگتراز�ضخامت�
�بيشــتر� mm1 صفحات�بايد�انتخاب�كرد�تا�حداقل�از�هر�طرف�
باشــد.�اين�مســئله�براي�اطمينان�از�كامل�لبه�چســباني�شــدن�
ضخامت�صفحات�مي�باشــد�تا�مقاومــت�لازم�را�در�صدمات�
احتمالي�بدســت�بياورند.�اضافات�گرفته�شده�بوسيله�متعلقات�
كه�همراه�دســتگاه�لبه�چسبان�دســتي�فروخته�مي�شود�برطرف�
مي�گردد.�متعلقات�اين�دستگاه�شامل�قيچي�مخصوص�)شكل�

33ـ�16(�و�پرداخت�كن�لبه�)شكل�34ـ�16(�مي�باشد.�
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شكل 33ـ 16ـ قیچي.

شكل 34ـ 16ـ پرداخت كردن لبه.

لبه�چسبان�دستي�براي�عمليات�روي�سطوح�صاف�و�منحني�
كاربرد�دارد.

3-4-16- دستگاه لبه چسبان رومیزي

با�اين�دســتگاه�مي�توان�لبه�مستقيم�صفحات�به�ضخامت��7تا�
�65ميليمتر�را�لبه�چســباني�نمود.�دستگاه�بوسيله�المنت�هاي�برقي�
�گرم�مي�شــود�و�قادر�اســت�نوارهاي�مختلف�پشــت� C0500 تا�
�را�گرم�نموده�و�به�ضخامت�صفحات� mm1 چسب�دار�تا�ضخامت�

چوبي��MDFو�نئوپان�و...�لبه�چسباني�نمايد)شكل�35ـ�16(.

شكل 35ـ 16ـ لبه چسبان رومیزي.

4-4-16- ماشین لبه چسبان دستي براي کارهاي صاف 
و منحني

اين�دســتگاه�كه�حدود��8كيلوگــرم�وزن�دارد�مخصوص�
لبه�چســباني�مســتقيم�و�منحني�صفحات�چوبــي�)انواع�پالت(�
�)ســانتيمتر� cm3150 مي�باشــد.�داراي�مخزن�چســب�به�حجم�

مكعب(�اســت�و�مي�توان�چسب�گرانول�را�با�آن�ذوب�و�قابل�
استفاده�نمود.�داراي�يك�موتور�به�قدرت��765وات�است�كه�
جهت�حركت�دادن�اتوماتيك�دســتگاه�با�سرعت�معيني�حول�

طول�صفحه�يا�محيط�آن�مي�باشد)شكل�36ـ�16(.

شكل 36ـ 16ـ ماشین لبه چسبان مستقیم و منحني.

�P.V.Cبا�اين�ماشــين�يا�دســتگاه�مي�توانيد�نوارهاي�مختلف�
)پي�وي�ســي(�از�ضخامــت��0/5تا��2ميليمتــر�و�با�عرض��12تا��45
ميليمتر�را�به�لبه�كار�خود�بچسبانيد.�اين�ماشين�طوري�طراحي�شده�
اســت�كه�مي�توان�از�آن�به�صورت�متحرك�و�صفحه�كار�ثابت�
استفاده�نمود�و�يا�اينكه�دستگاه�را�روي�يك�صفحه�ثابت�نمود�و�

صفحه�كار�را�به�صورت�متحرك�براي�لبه�چسباني�قرار�داد.

5-4-16- ماشین لبه چسبان میزي ساده دستي                                                  

)egde  enihcam ynidnab(

با�اين�ماشين�مي�توان�صفحات�چوبي�مانند��MDFو�يا�تخته�
خرده�چوب�و...�را�به�صورت�مستقيم�لبه�چسباني�نمود.

اين�ماشين�داراي�هيتر�)گرم�كن(�برقي�مي�باشد�كه�مي�تواند�
�P.V.Cتيغــه�فلزي�عبور�نوار�را�گرم�نمايــد.�نوارهاي�لترون�و�
پشت�چسب�دار�را�مي�توان�بوسيله�اين�ماشين�گرم�نموده�و�در�
موقع�عبور�از�مقابل�صفحه�كار�با�فشار�دست�عمل�لبه�چسباني�

را�انجام�داد)شكل�37ـ�16(.
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شكل 37ـ 16ـ ماشین لبه چسبان ساده.

�نيز� V220 مكانيســم�اين�ماشين�ســاده�مي�باشــد�و�با�برق�
مي�تــوان�با�آن�كار�نمود.�داراي�يك�كانال�تيغه�اي�محل�عبور�
نوار�و�دو�غلطك�لاستيكي�)تكيه�گاه�و�محل�پرس�كردن�نوار�

و�صفحه�كار(�مي�باشد.
�و�نوار� C0270 براي�لبه�چســباني�لازم�است�نوار�لترون�را�با�
�حرارت�دهيد.�هيتر�ماشــيني� C0200 )پي�وي�ســي(��PVCرا�تا�
در�حالت�هــاي�مختلف�با�حرارت�كم�و�زياد�عمل�مي�كند�كه�
بوســيله�كليد�گردان�روي�ماشــين�اين�عمل�صورت�مي�گيرد.�

)شكل�38ـ�16(.

شكل 38ـ 16ـ كلید روشن كردن و درجه تغییر حرارت ماشین.

5ـ 16ـ اصول لبه چسباني دستي چوب و صفحات 
چوبي

لبه�چســباني�بــه�چوب�و�صفحات�چوبي�بايســتي�به�نحوي�
صــورت�گيرد�كه�بعد�از�عمل�هيچگونه�فضاي�روكش�نشــده�
در�صفحات�كار�وجود�نداشــته�باشد�و�نوار�به�لبه�ضخامت�كار�

بطور�صحيح�و�مقاوم�چســبيده�باشــد�كه�نتوان�آن�را�با�هرگونه�
وسيله�يا�با�دست�از�روي�كار�جدا�نمود�و�در�صورت�جدا�شدن�
بايد�كيفيت�چسبندگي�طوري�باشد�كه�نوار�همراه�مواد�تشكيل�
دهنده�صفحه�كار�كنده�شود�و�در�نتيجه�نوارچسباني�بايد�صفحه�
مقاومت�ها�و�زيبايي�لازم�را�كســب�نمايد�)شكل�39ـ�16(�انواع�

صفحات�روكش�كاري�و�لبه�چسباني�شده�را�نشان�مي�دهد.

شكل 39ـ 16ـ انواع صفحات روكش  و لبه چسباني شده.

دستورالعمل کاري
1ـ�براي�شروع�كار�از�لباس�كار�مناسب�و�تميز�استفاده�كنيد.
2ـ�وســائل�حفاظت�و�ايمني�لازم�مانند�ماســك،�گوشي،�

دستكش�و...�را�استفاده�كنيد.
3ـ�صفحــات�كار�ســاده�و�قــوس�دار�را�بــراي�عمليــات�

لبه�چسباني�آماده�كنيد.
4ـ�چســب�گرانول�دانه�بندي�و�قالبي�و...�را�مناســب�هر�نوع�
دستگاه،�ماشين�لبه�چسباني�و�نوار�و�صفحه�موردنظر�طبق�دستور�
كارخانه�سازنده�تجهيزات�و�مواد�لبه�چسباني�آماده�كنيد)شكل�

40ـ�16(.

شكل 40ـ 16ـ انواع چسب.
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5ـ�پيچ��دستي�و�تنگ�مناسب�براي�زهوار�چسباني�را�آماده�
كنيد)شكل�41ـ�16(.

شكل 41ـ 16ـ پیچ دستي.

6ـ�وســائل�اندازه�گيــري�را�آماده�كنيــد.�)متر،�خط�كش،�
كوليس،�ميكرومتر�و...(

7ـ�اطوي�برقي�مناسب�لبه�چسباني�را�آماده�كنيد.
8ـ�دستگاه�لبه�چسبان�روي�ميزي�را�آماده�كنيد.
9ـ�دستگاه�لبه�چسبان�و�منحني�را�آماده�كنيد.

10ـ�دستگاه�ماشين�ساده�لبه�چسباني�را�آماده�كنيد.
11ـ�آچارهــاي�مــورد�نياز�)آچار�آلــن،�آچار�تخت،�پيچ�

گوشتي(�را�آماده�كنيد.

1-5-16- عملیات زهوار چسباني دستي چوبي

ـ�در�صفحاتي�كه�سطح�آن�ها�را�با�روكش��طبيعي�)از�چوب�
ماســيو(�روكش�نموده�ايد،�حتي�الامكان�نر�آن�ها�را�)ضخامت�

صفحات(�با�روكش�يا�نوار�چوبي�لبه�چسباني�نماييد.
�باشــد�به�نام� mm4 ـ�چنانچــه�ضخامــت�نوار�چوبي�بيش�از�
زهوار�گفته�مي�شــود.�زهوار�را�از�چــوب�همگونه�و�هم�رنگ�
روكــش�صفحه�انتخاب�و�آماده�كنيد.�اين�كار�در�مواردي�كه�
مي�خواهيد�طرح�خاصي�را�اجرا�نماييد�بســتگي�به�انتخاب�شما�

دارد�و�اجباري�نيست)شكل�41ـ�16(.
ـ�براي�زهوار�چسباندن�و�يا�هر�گونه�لبه�چسباني،�نر�صفحات�
را�كاملًا�مســتقيم�سنباده�زني�كنيد.�اين�كار�را�با�ماشين�سنباده�

غلطكــي�عمودي�)شــكل�42ـ�16(انجام�دهيد�و�يا�از�ماشــين�
سنباده�ديسكي�شكل�)43ـ�16(�استفاده�نماييد.

شكل 42ـ 16ـ سنباده غلطكي عمودي.

شكل 43ـ 16ـ سنباده غلطكي دیسكي.

ـ�در�صورتي�كه�نر�كار�شــما�منحني�مي�باشد�براي�سنباده�
كاري�از�ماشــين�فــرز�ميزي�با�بكارگيري�ســنباده�بالشــتكي�
)غلطكي�عمودي(�اســتفاده�كنيد)شكل�44ـ�16(.�به�هر�ترتيب�
گونياي�ماشين�را�خوب�و�دقيق�تنظيم�نماييد�و�سطح�تكيه�گاه�
�عقب�تر�از�غلطك�يا�ديســك�و�نوار� / mm0 5 گونيــا�را�حدود�
ســنباده�قرار�دهيد.�نر�صفحه�كار�را�محكم�به�گونيا�تكيه�داده�

و�خلاف�جهت�حركت�سنباده�هدايت�كنيد.

شكل 44ـ 16ـ سنباده بالشتكي عمودي.
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ـ�از�ســنباده�با�دانه�بندي��100متناســب�با�جنس�صفحه�كار�
استفاده�نماييد.

ـ�چسب�اوره�فرم�آلدئيد�مايع�يا�چسب�سفيد�مايع�)كازوئين(�
را�نيز�آماده�مصرف�نماييد.

ـ�قبل�از�چسباندن�زهوار�به�محيط�يا�لبه�صفحه�كار،�يك�بار�
بدون�چسب�آن�ها�را�در�محل�خود�قرار�دهيد.�در�صورت�جذب�
و�جفت�بودن�و�هماهنگي�رنگ�و�شــكل�الياف�با�سطح�صفحه�
كار�آن�ها�را�به�طوري�با�مداد�علامت�گذاري�كنيد�كه�در�موقع�
چسب�زدن�امكان�عوض�شدن�جاي�آن�وجود�نداشته�باشد.�

ـ�در�صورت�امكان�از�دســتگاه�چســب�زن�پنوماتيك�براي�
زهوارچســباني�اســتفاده�كنيد.�براي�اين�كار�از�سيســتم�هواي�
فشرده�بهره�گيري�نماييد،�مي�توانيد�در�اين�رابطه�كمپرسور�توليد�

هواي�فشرده�كارگاه�را�به�كار�گيريد.
درجه�كمپرسور�را�براي��7اتمسفر�تنظيم�نماييد.�چسب�مايع�
اوره�فرم�آلدئيد�براي�مصرف�سرد�و�يا�چسب�سرد�مايع�كازئين�
را�در�مخزن�مربوطه�دستگاه�چسب�زن�بريزيد�و�در�آن�را�محكم�

نماييد.
ـ�هواي�فشرده�را�وارد�مخزن�كنيد.�گيج�فشار�چسب�مخزن�
را�تنظيم�كنيد.�شيلنگ�چسب�را�كه�از�مخزن�كشيده�شده�كنترل�

نماييد.
شيلنگ�چسب�را�به�محل�مربوطه�در�انتهاي�چسب�زن�متصل�

كنيد)شكل�45ـ�16(.

شكل 45ـ 16ـ اتصال شیلنگ چسب به دستگاه چسب زن پنوماتیك.

با�فشــار�دادن�دكمه�مربوطه�روي�دســتگاه،�سر�چسب�زن�را�
خارج�و�در�ظرف�آب�براي�شستشو�قرار�دهيد.�متناسب�با�ضخامت�

و�فرم�لبه�ضخامت�صفحه�كار�خود�يك�تيغه�چسب�زني�انتخاب�
كنيد�و�آن�را�به�سر�دستگاه�نصب�نماييد.�)شكل�46ـ�16(.

شكل 46ـ 16ـ انواع تیغه هاي چسب زني پنوماتیك.

ـ�نر�صفحه�كار�را�با�فشــردن�اهرم�روي�دســتگاه�و�خارج�
شدن�چسب�از�آن�آغشته�به�چسب�نماييد.�دقت�كنيد�حركت�
دســت�شــما�موقع�چســب�زدن�در�طول�لبه�صفحه�متناسب�با�
خروج�چسب�مايع�از�سر�تيغه�چسب�زني�باشد)شكل�47ـ�16(�
و�يك�لايه�چســب�به�ضخامت�حــدود��0/5ميليمتر�كه�حدود�
�باشد�يكنواخت�در�سطح�ضخامت�صفحه�بماليد. gr m2120

شكل 47ـ 16ـ چسب زدن با تیغه پنوماتیك.

ـ�صفحه�چسب�زده�شده�را�روي�تنگ�يا�پيچ�دستي�هاي�از�
قبل�آماده�شده�روي�ميز�كار�قرار�دهيد.

�مي�باشد� cm2 چنانچه�ضخامت�زهوار�لبه�چســبان�بيشتر�از�
�پيچ�دســتی�يا�گيره�را�قرار�داده�و�بعد�از�ميزان� cm20 به�فاصله�
كردن�زهوار�با�سطح�صفحه�كار�از�وسط،�پيچ�دستي�يا�تنگ�ها�
را�شروع�به�سفت�كردن�نماييد.�گيره�ها�را�عمود�بر�هم�در�طول�

و�عرض�صفحه�قرار�دهيد)شكل�48ـ�16(.



روکش کاری مصنوعات چوبی288

شكل 48ـ 16ـ زهوارچسباني چوبي به اطراف صفحه نئوپان.

ـ�عمليات�چســب�زني�به�ضخامت�صفحات�كار�را�مي�توانيد�
بوسيله�بطري�ها�و�يا�ظرف�هاي�پلاستيكي�محتواي�چسب�مايع�
�Hotmeltيا�اوره�فرم�آلدئيد�سرد�و...�نيز�انجام�دهيد)شكل�49ـ�

.)16

شكل 49ـ 16ـ چسب زدن به ضخامت صفحات.

بعد�از�عمل�چسب�زدن�بايد�آن�را�بوسيله�قلم�موي�مناسب�
يا�غلطك�مخصوص�چســب�زني�روي�ســطح�لبــه�كار�بطور�

يكنواخت�و�نازك��پخش�نماييد)شكل�50ـ�16(.

شكل 50ـ 16ـ انتخاب قلم موي مناسب براي مالیدن چسب.

دقت�كنيد�چســب�مصرف�شده�در�ســطح�ضخامت�كار�
براي�زهوار�چســباني�موقعي�كافي�خواهد�بود�كه�بعد�از�بستن�
گيره�يا�تنگ�و�فشــردن�زهوار�به�لبه�صفحه�يك�باريكه�خيلي�
كم�چســب�از�درز�بين�صفحه�و�زهوار�بطور�يكنواخت�خارج�

شده�باشد.
چنانچه�چسب�از�درز�شره�نمايد�و�بيرون�بريزد�در�مصرف�
چســب�اســراف�كرده�ايد�و�چنانچه�باريكه�لازم�خارج�نشود�
ســطح�چســبندگي�خوبي�نخواهد�داشــت�چون�ميزان�چسب�

مصرفي�كافي�نبوده�است.
ـ�براي�ســرعت�بخشــيدن�بــه�كار�توليــدي�مي�توانيد�در�
جاهايي�كه�زهوار�مســتقيم�ديده�نمي�شــود�و�چنانچه�طراحي�
كالاي�توليــدي�صفحــه�اي�چوبــي�ايجاب�نمايد�كــه�نر�كار�
)ضخامــت�لبه�صفحه(�را�با�زهوار�طبيعي�چوبي�نازكتر�حدود�

��1cmلبه�چسباني�كنيد،�به�ترتيب�زير�عمل�نماييد:
دستگاه�منگنه�پنوماتيك�يا�برقي�را�آماده�كنيد.

خشاب�سوزن�دوخت�مناسب�را�در�دستگاه�قرار�دهيد.
عمليــات�چســب�زني�صفحه�و�زهوار�را�بــه�صورت�قبلي�

انجام�دهيد.
صفحه�كار�را�به�طور�عمودي�بين�گيره�ميز�كار�ببنديد.�

زهــوار�را�روي�لبــه�صفحه�قرار�دهيد�و�دســتگاه�منگنه�را�
روي�آن�بگذاريد.

هــواي�فشــرده�منگنه�را�روي��5تا��6اتمســفر�تنظيم�كنيد.�
شكل)51ـ�16(.

شكل 51ـ 16ـ زهوار چسباني با سوزن دوخت.
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به�فاصله��10سانتيمتر�به�طور�متوالي�زهوار�را�به�لبه�صفحه�
بدوزيد�)منگنه�كنيد(.�ســوزن�منگنه�در�واقــع�زهوار�را�به�لبه�
صفحه�پرس�مي�نمايد.�ســوزن�هاي�دوخت�را�بعد�از�حدود��5
تا��8ســاعت�كه�چســب�خشك�شــد�از�محل�دوخت�بوسيله�
نوك�درفش�خارج�كنيد.�نر�صفحات�زهوار�چسبانده�شده�را�
بوسيله�ماشين�سنباده�نواري�غلطكي�عمودي�سنباده�كنيد�و�اثر�
� / mm0 5 سوزن�ها�را�برطرف�نماييد.�دقت�كنيد�زهوارها�را�قبلًا�
ضخيم�تر�بگيريد�تا�در�اثر�سنباده�صفحات�كار�كوچك�نشود.

2-5-16- برش روکش هاي چوبي به اندازه ضخامت 
کار

روكش�هايي�كه�براي�روكــش�كاري�ضخامت�صفحات�
چوبي�و�پالت�ها�)�MDFو�انواع�تخته�خرده�چوب�و�تخته�فيبر�
و...(�بكار�مي�بريد�از�پيش�ساخته�شده�مي�باشد�و�به�ندرت�پيش�
مي�آيــد�كه�نوار�لبه�چســبان�را�خودتــان�از�يك�ورقه�روكش�

طبيعي�يا�مصنوعي�برش�بزنيد�و�استفاده�كنيد.
در�موارد�استثنايي�كه�روي�صفحه�كار�را�با�روكش�طبيعي�
چوب�پوشانده�ايد�لازم�مي�آيد�نر�صفحه�)ضخامت�كار(�را�نيز�
با�همان�روكش�لبه�چسباني�نماييد.�براي�اين�كار�به�ترتيب�زير�

عمل�كنيد.
دستورالعمل�كاري

ـ�به�روكش�هاي�طبيعي�از�نظر�نقش�الياف�چوب�و�زيبايي�
رنــگ�آن�ها�دقــت�كنيد.�روكش�هــا�را�ورق�بزنيد�و�روكش�
مناســب�كار�خود�را�آگاهانه�انتخاب�كنيد�)شــكل�52ـ�16(�تا�

به�اندازه�كافي�و�به�طور�صحيح�استفاده�نماييد.

شكل 52ـ 16ـ روكش هاي طبیعي.

ـ�روكش�هــاي�طبيعي�زيبايي�را�كه�انتخاب�كرده�ايد�روي�
سطح�ميز�كار�روي�يك�ورق�فيبر�يا�تخته�سه�لايي�قرار�دهيد.�

)شكل�53ـ�16(.

شكل 53ـ 16 
ـ�ضخامت�روكش�را�اندازه�گيري�كنيد)شــكل�54ـ�16(�تا�
مناســب�اندازه�مورد�نياز�شــما�باشد�و�پس�از�اتمام�كار�صفحه�

كوچك�و�بزرگ�نشود.�

شكل 54ـ 16

ـ�يــك�چوب�به�انــدازه�4×60×�100ميليمتر�را�كه�يك�نر�
آن�كاملًا�صاف�رنده�شده�باشد�انتخاب�كنيد.

ـ�لبــه�روكــش�را�اگر�قبلًا�با�گيوتين�يــا�اره�و�يا�كاتر�دقيقاً�
صــاف�نكرده�ايد�دو�نقطه�بگذاريد�و�با�ســتاره�يا�چوب�صاف�
شــده�مذكور�دو�نقطه�را�به�هم�وصل�كنيد�و�يك�خط�صاف��
در�جهت�طول�روكش�بكشــيد.�دقت�كنيد�خطوطي�كه�روي�
چوب�و�روكش�مي�كشــيد�بايد�با�مداد�باشــد�كه�اثر�آن�بعداً�
راحت�برطرف�شــود.�چون�اگر�نوك�خودكار�باشــد�جوهر�
آن�در�خلل�و�فرج�روكش�نفوذ�مي�كند�و�اثر�آن�بعداً�در�زير�

رنگ�نمايان�مي�شود)شكل�55ـ�16(.
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شكل 55ـ 16ـ خط كشي روي روكش طبیعي با مداد و خط كش.

ـ�بعد�از�خط�كشــي،�روكش�چوبــي�را�كه�لبه�آن�را�صاف�
كرده�ايد�روي�محل�خط�كشــي�شده�بگذاريد�و�با�دست�چسب�
روي�آن�را�فشار�دهيد�تا�روكش�زير�آن�جابجا�نشود�و�سپس�با�
اره�روكش�بر�يا�كاتر�لبه��روكش�را�صاف�ببريد)شكل�56ـ�16(.

شكل 56ـ 16ـ كاتر.

ـ�بعد�از�صاف�كردن،�از�لبه�صاف�بريده�شــده�روكش�به�
�بزرگتر� mm2 اندازه�عرض�مورد�نياز�نوار�روكش�كه�حداقل�
از�ضخامــت�صفحه�كار�مي�باشــد�اندازه�گيــري�نموده�و�پس�
از�علامت�گذاري�با�ســتاره�خط�بكشــيد�و�چوب�صاف�شده�

مذكــور�را�روي�آن�بگذاريد�و�ســطح�صاف�اره�روكش�بر�را�
بــه�آن�تكيه�دهيــد�و�به�آرامي�و�دقت�نــوار�موردنياز�خود�را�
ببريد�و�جدا�نماييد)شــكل�57ـ�16(.�دقت�كنيد�دندانه�هاي�اره�
روكش�بر�كاملًا�تيز�شده�باشد�تا�با�كمي�جلو�و�عقب�بردن�آن�

روكش�راحت�قطع�گردد.

شكل 57ـ 16ـ بریدن روكش چوبي با اره روكش بر.

عمــل�قطع�روكش�را�با�ابزار�تيــز�كاتر�نيز�مي�توانيد�انجام�
دهيــد.�كاترها�انواع�مختلفي�دارند�با�تيغه�هاي�گرد�و�تيغه�هاي�
چاقويــي.�در�موقع�اســتفاده�از�اره�روكش�بــر�و�يا�كاتر�آن�را�
كاملًا�به�لبه�چوب�صاف�شــده�و�يا�ستاره�چوبي�يا�فلزي�تكيه�
دهيد�و�دقت�نماييد�از�روي�خط�صاف�كشــيده�شده�منحرف�

نشود)شكل�58ـ�16(.

شكل 58ـ 16ـ بریدن روكش با كاتر تیغه گرد.
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دستگاه  و  اطو  با  کار  قطعات  لبه چسباني   -16-5-3
غلطکي دستي

اكنــون�با�پيشــرفت�تكنولوژي�مي�توان�بــه�انواع�مختلف�
پروفيل�هاي�لبه�چســبان،�زهوارهاي�طبيعي�و�مصنوعي�و�انواع�
نوارهاي�لبه�چســباني�دســت�يافت.�امروزه�وســائل�دســتي�و�
ماشــيني�تا�ماشين�هاي�لبه�چســبان��C.N.Cنيز�وجود�دارند�كه�
لبه�چســباني�مي�كنند.�لبه�چســباني�با�اطو�را�حتي�الامكان�انجام�
ندهيد�مگر�در�كارهاي�خانگي�و�تكي�سازي�و�در�صورتي�كه�
وسائل�لبه�چسباني�ديگر�را�در�دسترس�نداشته�باشيد�چون�دقت�
و�اســتحكام�لازم�لبه�چســباني�با�اطو�مانند�لبه�چسباني�با�وسائل�

پيشرفته�امروزي�نمي�باشد)شكل�59ـ�16(.

شكل 59ـ 16ـ لبه چسباني با اطو.

در�صورت�نياز�به�كار�كردن�لبه�چســباني�با�اطو�به�ترتيب�
زير�عمل�نماييد:

1ـ�از�نوارهــاي�لبه�چســبان�كه�يك�طرف�آن�چســب�دار�
مي�باشد�استفاده�نماييد)شكل�60ـ�16(.

شكل 60ـ 16ـ نوار لبه چسباني پشت چسب دار.

2ـ�كاتالوگ�كارخانه�هاي�توليد�كننده�نوارهاي�لبه�چســبان�
را�مطالعه�كنيد�و�نوارهايي�را�كه�چســب��آن�ها�با�درجه�حرارت�

كمتري�چسبندگي�كامل�را�به�دست�مي�آورند�استفاده�كنيد.
�حــرارت�لازم�دارنــد�تا�عمل� C0120 اكثــر�نوارهــا�حداقل�
لبه�چسباني�را�با�آن�ها�بطور�مطلوب�انجام�دهيد�ولي�هستند�نوارهايي�
�نيز�خوب�عمل�چسبندگي�آن�ها�صورت�مي�گيرد. C070 كه�با�

� V220 3ـ�اطو�را�كنترل�كنيد�و�دو�شــاخه�آن�را�به�پريز�برق�
متصــل�نماييد.�حتي�الامكان�ازاتويي�اســتفاده�كنيــد�كه�درجه�
حرارت�آن�بوســيله�گيج�يا�كليد�مخصوص�قابل�كنترل�باشــد�و�
درجه�حرارت�اطو�را�طبق�نياز�چسب�مورد�مصرف�در�پشت�نوار�
و�يا�چسب�مايع�كه�در�لبه�صفحه�مصرف�كرده�ايد�تنظيم�كنيد.

4ـ�صفحــه�كار�خــود�را�به�طور�عمودي�بــه�گيره�ميز�كار�
ببنديــد.�نبايد�گيره�را�زياد�محكــم�كنيد�چون�جاي�فك�هاي�
گيره�ممكن�اســت�در�سطح�كار�شما�فرورفتگي�ايجاد�نمايد.�
چنانچه�نياز�به�محكم�كردن�گيره�داشــتيد�بين�فك�هاي�گيره�
و�صفحه�كار�خود�يك�ورقه�واســطه�مانند�مقوا�يا�فيبر�و�تخته�

سه�لايي�)واسطه(�قرار�دهيد.
5ـ�ســر�نوار�لبه�چسبان�انتخابي�را�كه�آماده�كرده�ايد�روي�
�جلوتــراز�لبه(�قرار�دهيد.� cm1 لبــه�ضخامت�كار�صفحه�كار�)
پــس�از�ميــزان�كردن�نوار�بــا�ضخامت�كار�اطــو�را�روي�آن�
بگذاريد�و�كمي�فشار�دهيد�و�بقيه�طول�نوار�را�نيز�روي�سطح�

ضخامت�كار�بخوابانيد)شكل�61ـ�16(.

شكل 61ـ 16ـ لبه چسباني نوار PVC با اطو.

دقت�كنيد�نوار�از�همه�طرف�ضخامت�كار�بايد�بيرون�زده�
باشد.�چنانچه�كار�خود�را�قبلًا�مونتاژ�كرده�ايد�)شكل�62ـ�16(�

بايد�براي�لبه�چسباني�قطعات�آن�را�پياده�كنيد.
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شكل 62ـ 16ـ كار كوچك صفحه اي مونتاژ شده.

اضافه�بــا�قيچي�قطع� cm1 6ـ�ســر�ديگــر�نوار�را�بــا�حدود�
نماييد)شكل�63ـ�16(.

شكل 63ـ 16ـ نوار لبه چسباني را با قیچي قطع نمایید.

7ـ�اطوي�داغ�را�روي�نواري�كه�دقيقاً�در�ســطح�ضخامت�
صفحه�كار�قرار�داده�ايد�با�فشار�به�سطح�صفحه�به�جلو�و�عقب�

حركت�دهيد.
8ـ�در�تنظيــم�درجــه�حرارت�اطو�دقت�كنيــد�كه�بيش�از�
درجــه�حرارت�مورد�نياز�نوار�نباشــد�و�اطــو�را�در�يك�محل�
زياد�ثابت�نكنيد.�توقف�اطو�بايد�به�اندازه�اي�باشد�كه�حرارت�

لازم�به�چسب�نوار�برسد.
9ـ�ضمــن�اينكه�با�دســت�چــپ�اطو�را�روي�نــوار�توقف�
مي�دهيــد�و�به�جلــو�و�عقب�هدايت�مي�كنيد�با�غلطك�فشــار�
دستي�روي�نوار�چسبيده�شده�فشار�وارد�كنيد�و�غلطك�را�در�
طول�نوار�با�اعمال�نيروي�دســت�و�فشــرده�به�صفحه�به�جلو�و�
عقب�حركت�دهيد.�دقت�كنيد�حرارت�زياد�اطو�ممكن�است�

باعث�تغيير�رنگ�در�سطح�نوار�و�روكش�شود.

10ـ�بعد�از�مطمئن�شــدن�از�چســبيدن�كامل�سطح�نوار�به�
ضخامت�كار�آن�را�كنترل�كنيد�تا�جابجايي�نامطلوب�بين�نوار�

و�ضخامت�صفحه�كار�صورت�نگرفته�باشد.
11ـ�بــراي�انجام�عمليات�بعدي�بايســتي�حداقل��30دقيقه�

صبر�كنيد�و�به�چسب�نوار�فرصت�خشك�شدن�بدهيد.
12ـ�چنانچه�بخواهيد�از�نوارهايي�كه�بدون�چســب�هستند�
اســتفاده�كنيد،�بايستي�چســب�مايع�اوره�فرم�آلدئيد�را�قبلًا�به�
ســطح�ضخامت�صفحه�كار�خود�بماليد�و�ســپس�نوار�را�روي�

آن�قرار�دهيد�و�با�اطو�و�غلطك�آن�را�به�لبه�بچسبانيد.
13ـ�چنانچه�اطو�در�دسترس�نبود�مي�توانيد�براي�لبه�چسباني�
نوارهايي�كه�بدون�چسب�هستند�از�چسب�فوري�استفاده�كنيد.
14ـ�چســب�فوري�را�با�قلم�مو�به�ســطح�كار�بماليد)شكل�

64ـ�16(.

شكل 64ـ 16ـ چسب فوري زدن با قلم مو.

15ـ�نوار�لبه�چسبان�كه�از�قبل�طول�و�عرض�آن�را�محاسبه،�
قطع�و�آماده�نموده�ايد�با�احتياط�روي�محل�چسب�خورده�قرار�
دهيد.�دقت�كنيد�نوار�بايستي�بعد�از�استقرار�از�محيط�ضخامت�

صفحه�به�طرف�خارج�آن�اضافه�باشد)شكل�65ـ�16(.

شكل 65ـ 16ـ استقرار دقیق نوار لبه چسبان روي چسب.
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16ـ�با�غلطك�فشــار�دستي�يا�يك�عدد�مشتي�كه�مي�تواند�
يك�قطعه�چوب�با�لبه�نيم�دايره�نيز�باشد�روي�سطح�نوار�فشار�

دهيد)شكل�66ـ�16(.

شكل 66ـ 16ـ فشردن نوار به سطح چسب خورده با مشتي.

4-5-16- لبه چسباني صفحات با دستگاه غلطکي دستي

دستورالعمل کاري
1ـ�نوار��PVCيا�ملامينه�و�يا�لترون�پشت�چسب�دار�با�عرض�

مناسب�را�آماده�كنيد)شكل�67ـ�16(.�

شكل 67ـ 16ـ نوار ملامینه به عرض 19 تا 36 میلیمتر.

2ـ�صفحــه�كاري�را�كه�مي�خواهيد�لبه�چســباني�كنيد،�آماده�
نماييد.

3ـ�ســطح�ضخامت�صفحــه�كار�را�مســتقيم�و�خيلي�صاف�
پرداخت�و�تميز�نماييد.

�را� / kg2 7 4ـ�دستگاه�لبه�چسباني�دستي�غلطكي�با�وزن�حدود�
آماده�كنيد.

5ـ�حلقه�يا�توپ�نوار�لبه�چسبان�را�در�مقر�دستگاه�قرار�دهيد.

6ـ�لبه�نوار�را�از�شيار�مربوطه�عبور�دهيد)شكل�68ـ�16(.

شكل 68ـ 16ـ آماده كردن لبه چسبان غلطكي دستي.

7ـ�دو�شاخه�متصل�به�سيم�برق�دستگاه�را�به�پريز�وصل�كنيد.
�ضخامت�داشــته� mm1 8ـ�دقت�كنيد�نوار�شــما�حدود��0/4تا�

باشد.
�را� mm50 9ـ�دقــت�كنيــد�بــا�دســتگاه�ضخامت�حداكثــر�

لبه�چسباني�كنيد.
�تنظيم�نماييد. C0525 10ـ�درجه�حرارت�دستگاه�را�بين��300تا�
11ـ�صفحــه�كار�خود�را�بين�فك�هــاي�گيره�ميز�كار�عمود�

ببنديد.
12ـ�مي�توانيد�صفحه�كار�خود�را�با�كمك�پيچ�دســتي�نيز�به�

كنار�ميز�كار�ببنديد.
استفاده�كنيد. V220 13ـ�از�برق�

14ـ�دهانه�يا�فك�هاي�دســتگاه�لبه�چســبان�غلطكي�دستي�را�
متناسب�با�ضخامت�صفحه�كار�خود�تنظيم�نماييد.

15ـ�دهانه�فك�هاي�دســتگاه�را�از�ضخامت�صفحه�كار�عبور�
دهيد.

16ـ�دستگاه�لبه�چسبان�را�روي�ضخامت�لبه�مستقيم�صفحه�
كار�كه�به�طرف�بالا�براي�لبه�چســباني�بين�گيره�بســته�ايد�قرار�

دهيد)شكل�69ـ�16(.
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شكل 69ـ 16ـ لبه چسباني مستقیم.

17ـ�دسته�پشتي�دستگاه�را�با�دست�راست�بگيريد.
18ـ�دســت�چپ�را�روي�مشــتي�جلوي�دستگاه�لبه�چسبان�

قرار�دهيد.
19ـ�با�انگشــت�دست�راســت�كليد�روشن�كردن�دستگاه�

را�بزنيد.
20ـ�دســتگاه�را�بري�لبه�چســباني�مســتقيم�با�قدري�فشــار�

عمودي�در�طول�لبه�صفحه�كار�حركت�دهيد.
�در�شروع�كار�از�سر�صفحات� cm1 21ـ�لبه�زهوار�را�حدود�

صفحه�بيرون�قرار�دهيد.
�نوار�را�بيشــتر�ادامه�دهيد�و�دستگاه� cm1 22ـ�در�پايان�كار�

را�خاموش�كنيد.
اضافه�توسط�اهرم�قيچي� cm1 23ـ�نوار�چســبانده�شده�را�با�

دستگاه�قطع�نماييد.
24ـ�يــك�صفحه�كار�با�لبه�منحنــي�انتخاب�كنيد�و�آن�را�
طبق�دســتورالعمل�هاي�فوق�الذكر�بين�گيره�ميز�كار�يا�پهلوي�

ميز�كار�محكم�و�ثابت�كنيد)شكل�70ـ�16(.

شكل 70ـ 16ـ نوار چسباني با لبه چسبان غلطكي دستي.

25ـ�دســتگاه�را�روي�لبه�)ضخامت(�منحني�صفحه�كار�قرار�
دهيد.

26ـ�دســتگاه�را�روشــن�نماييد�و�با�اضافه�گذاشتن�حدود�
�1cmاز�نوار�دو�ســر�ابتدايي�ضخامت�صفحه�كار�شــروع�به�

لبه�چسباني�با�نوار�لبه�چسبان�يك�طرف�چسب�دار�نماييد.
27ـ�انتهــاي�نــوار�را��1cmاضافه�با�قيچي�دســتگاه�كه�به�
صورت�اهرمي�فشاري�مي�باشد�و�در�جلوي�دستگاه�قرار�دارد�

قطع�كنيد.
28ـ�براي�قطع�كردن�توسط�دست�چپ�با�در�دست�داشتن�
همزمان�مشــتی�و�اهرم�قيچي�و�فشردن�آن�ها�به�طرف�يكديگر�

نوار�را�قطع�كنيد.
29ـ�لبه�نوار�لبه�چســباني�شــده�را�بوسيله�قيچي�مخصوص�

قطع�نماييد)شكل�71ـ�16(.

شكل 71ـ 16ـ دو نوع قیچي قطع نوار لبه چسبان.

30ـ�اگر�قيچي�مانند�شــكل�)72ـ�16(�مي�باشد�دسته�آن�را�
طبق�شــكل�نشان�داده�شــده�در�تصوير،�روي�نوار�به�ضخامت�
�0/8تا��2ميليمتر�لبه�چسباني�شده�ی�كار�و�در�تقاطع�نوار�اضافه�
با�ضخامت�صفحه�قرار�دهيد.�با�يك�دست�بدنه�دستگاه�را�در�
حال�تعادل�با�ضخامت�و�لبه�اضافي�نوار�قرار�دهيد�و�با�دســت�
ديگر�مشــتي�دستگاه�را�به�طرف�پايين�فشار�دهيد.�با�اين�عمل�

دستگاه�به�صورت�گيوتين�لبه�اضافه�نوار�را�قطع�مي�كند.
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شكل 74ـ 16ـ صفحات كار.

3ـ�دســتگاه�لبه�چســبان�روميزي�ساده�را�آماده�كنيد)شكل�
75ـ�16(.

شكل 75ـ 16ـ لبه چسبان رومیزي ساده.

4ـ�قسمت�هاي�مختلف�دستگاه�لبه�چسبان�را�كنترل�كنيد.
5ـ�حلقه�نوار�لبه�چســبان�انتخابــي�را�روي�صفحه�مقر�نوار�

بگذاريد.
6ـ�هيتر�دستگاه�را�براي�حرارت�مناسب�نوار�انتخابي�تنظيم�

كنيد.
7ـ�بــا�ســتاره�كنترل�كنيد�كــه�گونياي�تكيه�گاه�دســتگاه�
لبه�چســبان�با�محيط�خارجي�غلطك�پــرس�نوار�در�يك�خط�

باشد.
8ـ�دستگاه�لبه�چسبان�را�روي�ميز�كار�قرار�دهيد.

9ـ�لبه�نوار�مستقر�در�دستگاه�را�از�شيار�مربوطه�عبور�دهيد�
و�تا�غلطك�فشار�هدايت�كنيد)شكل�76ـ�16(.

شكل 72ـ 16ـ نحوه كار كردن با قیچي عمودي لبه چسبان.

31ـ�اگر�قيچي�لبه�قطع�كن�مانند�شكل�)73ـ�16(�مي�باشد،�
ســطح�كار�خــود�را�روي�ميز�كار�قرار�دهيــد�و�بدنه�قيچي�را�
طــوري�روي�صفحــه�قرار�دهيد�كه�ميله�برجســته�روي�آن�به�
ضخامــت�صفحه�تكيه�داده�شــود�و�تيغه�قيچي�گيوتين�آن�در�
تقاطع�اضافي�نوار�و�ضخامت�صفحه�واقع�شود.�با�دست�چپ�
مشــتي�صفحه�را�گرفته�و�دستگاه�را�در�حال�تعادل�نگهداريد�
و�با�دســت�راست�مشــتي�و�اهرم�گيوتين�را�به�طرف�هم�فشار�
دهيد�تا�عمل�قطع�اضافي�ســر�نوار�انجام�شود.�اين�قيچي�براي�

�مناسب�است. mm3 نوارهاي��PVCتا�ضخامت�

شكل 73ـ 16ـ نحوه كار كردن با قیچي افقي لبه چسبان.

5-5-16- لبه چسباني صفحات با لبه چسبان رومیزي

دستورالعمل�كاري
1ـ�نوار�چســب��PVCيا�لترون�پشــت�چســب�دار�را�آماده�

كنيد.
2ـ�صفحات�كار�آماده�براي�لبه�چسباني�را�كنترل�كنيد�كه�
داراي�ضخامت�هماهنگ�عرض�نوار�لبه�چســبان�باشند)شكل�

74ـ�16(.
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17ـ�دقــت�كنيد�عرض�نوار�لبه�چســبان�را�حداقل�2cmاز�
ضخامت�صفحه�كار�بزرگتر�انتخاب�نماييد�و�طوري�لبه�چسباني�
�بيرون�زدگي� cm1 را�انجــام�دهيد�كه�نــوار�از�دو�طرف�صفحه�
داشــته�باشــد�تا�به�اصطلاح�لبه�هاي�صفحات�لبه�چسباني�شده�
قشــنگ�تر�و�آب�بندي�شده�باشــد�تا�رطوبت�هواي�محيط�در�

صفحه�كار�نفوذ�نكند.
18ـ�بين�گونيا�و�صفحه�مجاور�آن�در�ماشين،�شياري�براي�
داخل�شدن�1cmاضافه�نوار�وجود�دارد.�لبه�نوار�را�موقع�كار�

و�لبه�چسباني�در�زير�از�داخل�آن�عبور�دهيد.
19ـ�اضافات�دو�طرف�نوار�لبه�چســباني�شــده�را�بوســيله�
ابزار�مخصوص�دســتي�)رنده�لبه�نوار(�يا�با�دستگاه�فرز�دستي�

پرداخت�كنيد�و�مانند�شكل�)78ـ�16(�برطرف�كنيد.

شكل 78ـ 16ـ قیچي پرداخت و قطع لبه نوار چسباني.

20ـ�بــراي�كار�با�اين�رنده�صفحه�كار�را�به�صورت�عمود�
قرار�دهيد�و�آن�را�مانند�شكل�)79ـ�16(�روي�ضخامت�صفحه�
كه�لبه�چسباني�شده�قرار�دهيد�و�از�ابتداي�ضخامت�تيغه�داخل�
آن�را�در�محل�برجستگي�نوار�قرار�دهيد�و�آهسته�آن�را�با�فشار�
دست�به�طرف�جلو�حركت�دهيد�تا�در�حين�حركت�به�طرف�
انتهــاي�ضخامت�لبه�صفحــه�كار�اضافه�نوار�را�قطع�نمايد.�اين�

قيچي�يك�طرفه�مي�باشد.

شكل 79ـ 16ـ نحوه كار كردن با دستگاه پرداخت لبه نوار یك طرفه.

P.V.C پشت چسب دار. شكل 76ـ 16ـ نوار 

10ـ�هيتر�را�روشن�كنيد�تا�چسب�لبه�چسبان�داغ�و�نرم�شود.
11ـ�صفحه�كار�را�براي�لبه�چســباني�روي�صفحه�دســتگاه�

لبه�چسبان�قرار�دهيد.
12ـ�نر�صفحه�كار�را�به�گونياي�دســتگاه�تكيه�دهيد)شكل�

77ـ�16(.

شكل 77ـ 16ـ نحوه كار كردن با لبه چسبان رومیزي.

13ـ�دو�دســت�خــود�را�روي�صفحه�كار�قــرار�دهيد�و�از�
ابتدا�تا�انتهاي�لبه�صفحه�را�از�جلوي�غلطك�فشار�عبور�دهيد.
14ـ�در�موقــع�عبور�دادن�ضخامت�صفحه�دقت�كنيد�ســر�
نوار�لبه�چسبان�حدود�1cmجلوتراز�ضخامت�صفحه�كار�باشد.
15ـ�پس�از�پايان�لبه�چســباني�حدود��1ســانتيمتر�نوار�را�از�

انتهاي�كار�بيشتر�ادامه�دهيد.
16ـ�پس�از�پايان�كار�با�فشــردن�مشتي�جلوي�نوار�در�حال�

عبور،�آن�را�در�موقعيت�مناسب�قطع�نماييد.
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شكل 82ـ 16ـ دستگاه فرز دستي و مشتي با صفحه اتكا.

2ـ�اجزاء�فرز�دســتي�را�كنترل�كنيد�و�از�صحت�عمل�آن�
مطمئن�شويد.

3ـ�بــا�فرز�مذكور�لبه�نوارهاي��P.V.Cو�ملامينه�را�پخ�بزنيد�
يــا�گرد�كنيد.�از�اين�نوع�فرز�با�دور��14000تا��30000دور�در�
�كه�مجهز�به�صفحه� / kg16 دقيقــه�انتخاب�كنيد�بــا�وزن�حدود�

اتكايي�مشتي�دار�براي�پرداخت�نوار�بدون�لرزش�باشد.
4ـ�فرز�دستي�مجهز�به�لوله�مكنده�را�انتخاب�كنيد.

5ـ��به�طور�صحيح�و�محكم�تيغه�فرز�مناســب�به�ســه�نظام�
فرز�ببنديد.

6ـ�حفاظ�هاي�جلوي�تيغه�فرز�را�نصب�كنيد.
7ـ�قطعه�صفحه�اتكاء�متصل�به�مشتي�را�به�فرز�نصب�كنيد.�

)شكل�83ـ�16(.

شكل 83ـ 16ـ صفحه اتكاء مجهز به مشتي هدایت را نصب كنید.

8ـ�دو�شاخه�برق�دستگاه�را�به�پريز�مناسب�بزنيد.
9ـ�با�احتياط�و�رعايت�حافظت�و�ايمني�كليد�روشن�كردن�
دســتگاه�را�كــه�در�انتهــاي�آن�)به�رنگ�زرد(�ديده�مي�شــود�

21ـ�از�رنده�لبه�دو�طرفه�نيز�مانند�شــكل�)80ـ�16(�استفاده�
كنيــد�و�آن�را�از�ابتــدای�ضخامت�كار�داخل�نموده�و�لبه�نوار�

اضافي�را�قطع�نماييد.

شكل 80ـ 16ـ قیچي پرداخت دو طرفه لبه نوار.

22ـ�اگــر�تيغه�قيچي�لبه�را�به�طور�عمود�قطع�كرده�باشــد�
لازم�است�تيزي�بوجود�آمده�را�برطرف�كنيد.

23ـ�لبه�تيز�نوار�را�در�لبه�صفحه�كار�بوسيله�سوهان�نرم�مانند�
)شكل�81ـ�16(�برطرف�كنيد.�سوهان�را�از�خارج�صفحه�به�طرف�
داخل�صفحه�بكشيد�تا�كندگي�ناخواسته�در�لبه�كار�ايجاد�نشود.

شكل 81ـ 16ـ برطرف كردن تیز لبه صفحه با سوهان نرم.

6-5-16- پرداخت تیزي لبه ها با دستگاه فرز دستي

دستورالعمل�كاري
1ـ�دستگاه�فرز�دستي�را�كه�ممكن�است�به�صورت�افقي�يا�
عمودي�مانند�اور�فرز�دستي�باشد�آماده�كنيد)شكل�82ـ�16(.
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14ـ�صفحه�اتكاء�مجهز�به�مشــتي�را�به�دستگاه�فرز�متصل�
كنيد.

15ـ�صفحــه�اتــكاء�را�طوري�تنظيم�كنيــد�كه�به�صورت�
كاملًا�افقي�بتوانيد�با�دستگاه�فرز�كار�كنيد.

16ـ�صفحــه�كار�با�لبه�منحني�را�روي�صفحه�ميز�كار�قرار�
دهيد�و�ثابت�كنيد.

17ـ�دســتگاه�فرز�را�با�اتكاء�به�صفحه�مشتي�دار�به�صورت�
افقي�به�لبه�اضافي�نوار�لبه�چسباني�شده�در�سطح�منحني�نزديك�
كنيد�و�از�سر�صفحه�شروع�به�پرداخت�كنيد)شكل�86ـ�16(.

شكل 86ـ 16ـ پرداخت لبه قوسي به صورت افقي.

دقت�كنيد�زاويه�تماس�تيغه�با�لبه�نوار،�پخ�مورد�نياز�شــما�
را�در�نوار�لبه�چسبان�ايجاد�كند.

18ـ�در�يك�صفحه�لبه�چســباني�شــده�با�قــوس�مقعر�نوار�
لبه�چسباني�شده�آن�را�با�دستگاه�فرز�پرداخت�كنيد.

19ـ�زاويه�دســتگاه�فرز�را�نســبت�به�صفحه�مجهز�به�مشتي�
�قرار�دهيد�و�لبه�نوار�را�پرداخت�كنيد)شــكل� 045 در�حالــت�

87ـ�16(.

شكل 87ـ 16ـ پرداخت لبه قوسي با زاویه.

يك�بار�ســريع�روشن�و�خاموش�كنيد.�حركت�تيغه�را�با�دقت�
نگاه�كنيد�و�مطمئن�شــويد�لنگ�نمي�زند�و�يكنواخت�حركت�

مي�كند�و�شل�نشده�است.
10ـ�روي�تيغه�در�قســمت�بيــرون�آن�بلبرينگ�هدايت�را�

كنترل�كنيد�كه�همراه�تيغه�نصب�شده�باشد.
11ـ�صفحــه�كار�را�بطــور�افقي�روي�ميز�كار�ثابت�كنيد�و�
دســتگاه�فرز�را�طبق�شــكل�)84ـ�16(�با�اتكا�به�صفحه�و�مشتي�
آن�روي�صفحه�كار�قرار�دهيد�و�لبه�تيغه�فرز�را�با�اســتفاده�از�
بلبرينگ�هدايت�سر�آن�در�طول�نوار�لبه�چسباني�شده�حركت�
دهيــد.�پــس�از�پايان�كار�صفحه�را�برگردانيد�و�عمل�را�تكرار�

كنيد.

شكل 84ـ16

12ـ�يــك�بار�صفحه�كار�را�نيز�بطور�عمودي�به�گيره�كار�
ببنديد.�صفحه�اتكاء�و�مشــتي�را�از�دســتگاه�جدا�كنيد�و�عمل�
فرزكاري�و�پرداخت�لبه�نوار�لبه�چســباني�شــده�را�طبق�شكل�

)85ـ�16(�انجام�دهيد.

شكل 85ـ 16ـ پرداخت لبه با فرز افقي.

دقــت�كنيد�بــراي�جلوگيــري�از�آلودگي�هــواي�محيط�
كارگاه،�لوله�مكنده�دستگاه�را�به�مكنده�نصب�كنيد.

13ـ�بــراي�پرداخت�لبه�نوار�صفحــه�منحني�كار�به�ترتيب�
زير�عمل�كنيد.
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24ـ�بعــد�از�اتمام�كار�كيفيت�لبه�چســباني�انجام�شــده�را�
كنترل�كنيد�و�در�صورت�مطلوب�بودن�جهت�ارزشيابي�نهايي�

به�هنرآموز�كارگاه�تحويل�دهيد.

6ـ 16ـ آشنایي با دستگاه لبه چسبان نیمه اتوماتیک 
گرد چسبان میزي و قسمت هاي مختلف آن

رقابــت�در�توليد�ايجاب�نموده�كه�كارخانجات�ســازنده�
ماشــين�آلات�صنايع�چوب�از�جمله�توليد�كنندگان�تجهيزات�
لبه�چســباني�صفحات�چوبي�و�پرورده�نيز�مبادرت�به�نوآوري�
روزافزون�در�فراورده�هاي�صنعتي�خود�نمايند)شكل�90ـ�16(.

شكل 90ـ 16ـ ماشین گرد چسبان میزي نیمه اتوماتیك با سرعت 4 

تــا 16 متر در دقیقه براي ضخامت نوار 0/4 تا 3 میلیمتر و ضخامت 

صفحه قابل لبه چسباني تا 120 میلیمتر.

براي�آشنايي�با�نوآوري�در�توليدات�و�فن�آوري�ابزار�و�مواد�
و�تجهيزات�مورد�نياز�شغلي�خود�در�روكش�كاري�مصنوعات�
چوبي�لازم�است�با�استفاده�از�اينترنت�وارد�سايت�هاي�اينترنتي�
كارخانجات�سازنده�لوازم�روكش�كاري�شويد.�بايد�با�استفاده�
از�علوم�روز�رشته�تحصيلي�خود�و�تقويت�مهارت�هاي�شغلي�و�

همچنين�بهره�گيري�از�تكنولوژي�و�فناوري�بتوانيد:
1ـ�زيباتــر�توليد�كنيد،�2ـ�بهتر�توليد�كنيد،�3ـ�بيشــتر�توليد�
كنيــد�و�در�پايان�ارزانتر�توليــد�كنيد�تا�در�رقابت�با�رقباي�هم�

صنف�خود�پيروز�شويد)شكل�91ـ�16(.

20ـ�چنانچه�دســتگاه�اور�فرز�دستي�ساده�در�اختيار�داريد�
)شــكل�88ـ�16(�تيغه�مناســب�مجهز�به�بلبرينگ�هدايت�به�آن�

نصب�كنيد.

شكل 88ـ 16ـ اور فرز دستي.

21ـ�صفحه�كار�با�لبه�مســتقيم�را�به�گيره�ميز�كار�ببنديد�و�
لبه�نوار�چسباني�شده�را�پرداخت�كنيد.�دقت�كنيد�در�اين�كار�
صفحه�اور�فرز�را�به�صورت�افقي�كاملًا�به�سطح�ضخامت�كار�
تكيه�دهيد�و�در�طول�آن�را�هدايت�نماييد.�در�انتخاب�تيغه�فرز�

نسبت�به�ايجاد�فرم�يا�پخ�در�لبه�نوار�دقت�كنيد.
22ـ�چنانچه�دســتگاه�اور�فرز�در�اختيار�نداشتيد�مي�توانيد�
از�يــك�ورق�ســنباده�نمره��100براي�عمــل�پرداخت�لبه�نوار�

استفاده�كنيد.
23ـ�كاغذ�ســنباده�را�به�تخته�مشتي�سنباده�قرار�دهيد�و�آن�
را�در�مشت�خود�بگيريد�و�عمل�سنباده�كاري�و�پرداخت�تيزي�
لبه�را�انجام�دهيد�و�زاويه�دست�خود�را�متناسب�با�زاويه�دلخواه�

حركت�دهيد)شكل�89ـ�16(.

شكل 89ـ 16ـ پرداخت با سنباده دستي لبه نوار.
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ـ�غلطك�هــاي�جلــو�برنده:�با�جنس�مرغــوب�و�با�طراحي�
مناسب�و�هماهنگ�با�غلطك�و�توپي�هدايت�كننده�نوار�باشد�

و�حركت�روان�داشته�باشد.
ـ�تيغه�گيوتين:�در�محل�مناســب�نصب�شده�باشد�و�وظيفه�
خود�را�بطور�دقيق�و�بموقع�در�حين�عبور�نوار�لبه�چسبان�انجام�
دهد.�جنس�تيغه�گيوتين�به�نحوي�باشــد�كه�دوام�تيزي�زيادي�

را�بوجود�آورد.
ـ�صفحه�كنترل:�دســتگاه�از�سيستم�دستگاه�كنترل�ساده�يا�
ديجيتالي�قابل�اطمينان�اســتفاده�كرده�باشــد�و�بنابر�نوع�ماشين�
دســتگاه�كنترل�به�طــور�دقيق�عمليات�ايســتگاه�هاي�مختلف�

ماشين�را�كنترل�و�به�موقع�اجرا�نمايد.
ـ�سيستم�چسب�زني�گرانول�)چسب�زني�مايع(:�بايد�كنترل�
كنيد�كه�اين�سيســتم�داراي�طراحي�و�مكانيســم�دقيق�و�قابل�
اطمينان�باشــد�و�مخزن�چســب�هر�چه�ســريعتر�چسب�را�گرم�
نمايد�و�به�درجه�دماي�مورد�نياز�برساند.�توپي�هدايت�و�انتقال�
چســب�بــه�نوار�يا�لبــه�صفحه�از�جنس�بادوام�و�قابل�شستشــو�
ساخته�شود�و�بتواند�سطح�ضخامت�كار�و�پشت�نوار�را�كاملًا�
با�سرعت�لازم�آغشته�به�چسب�گرانول�نمايد)شكل�93ـ�16(.

شــكل 93ـ 16ـ سیســتم نیمه اتوماتیك گرد چسبان و مخزن چسب 

گرانول.

ـ�دمنــده�بــراي�گرم�كردن�هــوا:�هيتر�گــرم�كننده�هواي�
محيط�دســتگاه�بايد�طوري�باشــد�كه�دمای�محيط�كار�ماشين�
�حفظ�نمايــد�و�در�صورت�نياز� C022 لبه�چســبان�را�بيــن��18تا�
هيترهاي�اختصاصي�روي�اجزاء�چســب�زن�ماشين�نيز�متناسب�
با�دســتورات�كارخانه�توليد�چســب�گرانول�حرارت�لازم�را�

تأمين�نمايد.

شكل 91ـ 16ـ دستگاه منحني و مستقیم لبه چسبان دستي و میزي با 
ســرعت 1 تا 4 متر در دقیقه، قدرت موتور 0/25اسب، ضخامت نوار 

0/4 تا 3 میلیمتر.

در�موقع�خريد�ماشــين�آلات�لبه�چسبان�پس�از�تحقيق�لازم�
بهتريــن�را�انتخاب�كنيد�و�حتي�المقدور�قبل�از�خريد�نحوه�كار�
آن�را�ملاحظــه�نماييــد�و�با�امكانات�و�نياز�خود�تطبيق�دهيد.�در�
صورت�تأييد،�كاتالوگ�كارخانه�سازنده�را�دقيقاً�مطالعه�كنيد�و�
در�مورد�قســمت�هاي�مختلف�ماشين�اطلاعات�لازم�را�به�دست�

آوريد�كه�شامل:
ـ�بدنه�ماشين:�كاملًا�محكم�و�از�اتصالات�فلزي�جوش�داده�

شده�دقيق�ساخته�شده�باشد.
ـ�توپي�هدايت�كننده:�مقر�استقرار�نوار�و�غلطك�ها�و�توپي�
هدايت�كننده�از�جنس�مرغوب�و�با�دوام�ســاخته�شــده�باشــد.�

)شكل�92ـ�16(.

شــكل 92ـ 16ـ نمونه هــاي كاربردي دســتگاه لبه چســبان منحني و 

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

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

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

)شكل�95ـ�16(.

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

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

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

هدايت�كه�روي�آن�نصب�شده�مطمئن�شويد.

شكل 96ـ 16ـ صفحه اتكاء دسگاه لبه چسباني.

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

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

)شكل�93ـ�16(.

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

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

كنيد)شكل�94ـ�16(.

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

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

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

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

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

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

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

شكل 100ـ 61ـ گرانول مناسب انتخاب شود.

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

پيچ�آن�را�محكم�نماييد)شكل�97ـ�16(.

شكل 97ـ 16ـ نصب صفحه اتكاء.

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

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

نماييد)شكل�98ـ�16(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

101ـ�16(.

شكل 101ـ 16ـ كلید روشن كردن دستگاه.

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

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

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

دستگاه�ثابت�باقي�مي�ماند.

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

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

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

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

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

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

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

شكل 104ـ 16ـ تنظیم عرض نوار.

شكل 105ـ 16ـ عبور نوار لبه چسبان آزمایشي.

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

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

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

كنيد�و�به�همانجا�قطع�نماييد.

8ـ 16ـ لبه چسباني مستقیم با دستگاه گرد چسبان

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

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

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

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

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

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

شكل 108ـ 16ـ لبه چسباني با دستگاه قوسي.

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

انجام�می�دهد)شكل�109ـ�16(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

كنيد)شكل�113ـ�16(.

شكل 113ـ 16ـ نصب دستگاه روي شابلون صفحه میز كار.



307 واحد کار شانزدهم: توانایی  لبه چسبانی انواع چوب و صفحات چوبی با وسایل دستی و دستگاه های لبه چسبانی اتوماتیک و نیمه اتوماتیک

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

گيرد)شكل�118ـ�16(.

شكل 117ـ 16ـ صفحه نازك زیر صفحه كار.

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

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

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

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

شكل 115ـ 16ـ نحوه لبه چسباني مستقیم.

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

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

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

لبه�چسباني�كنيد)شكل�116ـ�16(.

شكل 116ـ 16ـ نحوه لبه چسباني مستقیم.

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

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

120ـ�16(.

شكل 120ـ 16ـ باز كردن پیچ تنظیم چسب.

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

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

شكل 122ـ 16ـ چسب گرانول.

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

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

روغن�كاري�كنيد)شكل�123ـ�16(.�

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

با�سنباده�دستي�برطرف�نماييد.

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

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

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

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

كنيد)شكل�121ـ�16(.

شكل 121ـ 16ـ تمیز كردن مخزن چسب.

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

28ـ�دريچه�مخزن�چســب�را�باز�كنيد�و�چســب�داخل�آن�
را�پاك�كنيد.



309 واحد کار شانزدهم: توانایی  لبه چسبانی انواع چوب و صفحات چوبی با وسایل دستی و دستگاه های لبه چسبانی اتوماتیک و نیمه اتوماتیک

دستورالعمل کاري
1ـ�از�لباس�كار�مناسب�استفاده�كنيد.

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

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

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

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

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

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

.)16

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

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

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

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

هنرآموز�كارگاه�دهيد.

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

آن�لبه�چسباني�كنيد)شكل�124ـ�16(.

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

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

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

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

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

لبه�چسبان(�بگذاريد)شكل�129ـ�16(.

شكل 129ـ 16ـ استقرار نوار روي مقر مربوطه.

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

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

.) C0270

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

)شكل�132ـ�16(.

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

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

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

133ـ�16(.

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

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

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

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

شكل 130ـ 16ـ لبه چسباني آزمایشي.

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

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

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

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

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

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

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

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

دهيد)شكل�136ـ�16(.

شكل 136ـ 16ـ عبور از غلطك دوم.

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

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

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

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

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

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

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

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

گيرد)شكل�135ـ�16(.

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

140ـ�16(.

شكل 140ـ 16ـ برداشتن اضافه نوار با كاتر.

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

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

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

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

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

اضافه�نوار�به�طرف�جلو�حركت�دهيد.

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

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

شكل 138ـ 16ـ استفاده از وسائل حفاظتي.

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

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

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

برطرف�نماييد)شكل�139ـ�16(.

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

143ـ��16و�144ـ�16(.

شكل 143ـ 16ـ لبه چسبان نیمه اتوماتیك.

شكل 144ـ 16ـ لبه چسبان اتوماتیك.

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

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

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

شكل 141ـ 16ـ برداشتن اضافه نوار با لیسه.

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

نماييد)شكل�142ـ�16(.

شكل 142ـ 16ـ اتمام كار لبه چسباني. 

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

نظافت�كنيد.

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

و اتوماتیک

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

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

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

شكل 147ـ 16ـ ایجاد هواي فشرده با كمپرسور.

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

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

شكل 148ـ 16ـ فیلتر رطوبت هواي فشرده.

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

اختلال�بوجود�خواهد�آورد.

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

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

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

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

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

كيفيت�لبه�چسباني�خواهد�شد.

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

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

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

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

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

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

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

ـ�فرز�اوليه
ـ�فرز�ثانويه

ـ�ايستگاه�پوليش�)شكل�152ـ�16(.

شكل 152ـ 16ـ پولیش.

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

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

حجم�آن�ها�را�كم�مي�كند)شكل�149ـ�16(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

برشكاري�را�انجام�دهيد)شكل�155ـ�16(.

ـ�فرز�گوشه
ـ�مركز�گوشه

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

شكل 153ـ 16ـ پیش فرز

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

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

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

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

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

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

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

.)16

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

لبه چسباني.

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

دسته�بندي�نماييد)شكل�158ـ�16(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

و�در�آن�را�محكم�ببنديد.

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

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

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

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

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

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

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

كار�شما�كافي�باشد)شكل�159ـ�16(.

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

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

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

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

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

تيغه�كاتر�باز�كنيد)شكل�165ـ�16(.

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

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

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

عبور�دهيد)شكل�166ـ�16(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

گوشه�هاي�نوار،�ليسه�و�پوليش�نوار�

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

به�صورت�فنري�عمودي�ديده�مي�شود.

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

ماشین.

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

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

شكل 167ـ 16ـ لبه چسباني آزمایشي.

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

هدايت�مي�نمايد)شكل�168ـ�16(.

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

كه�در�تصوير�ديده�مي�شود�انجام�دهيد.

شكل 172ـ 16

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

ضخامت�صفحه�انجام�شود)شكل�173ـ�16(.

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

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

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

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

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

را�جابجا�كنيد)شكل�171ـ�16(.

شكل 171ـ 16ـ تنظیم میكروسوئیچ هدایت اولیه نوار.

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

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

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

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

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

177ـ�16(.

شكل 177ـ 16ـ كنترل مجدد مخزن چسب.

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

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

نماييد)شكل�174ـ�16(.

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

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

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

كار�با�نيمه�اتوماتيك�مشترك�هستند.

شكل 175ـ 16ـ ماشین لبه چسبان اتوماتیك.



روکش کاری مصنوعات چوبی324

در�ايــن�حالت�صفحه�كار�بيــن�دو�رديف�قرقره�هاي�فوقاني�
و�زنجير�متحرك�صفحه�پاييني�دهانه�ماشين�فشرده�مي�شود�و�به�

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

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

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

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

است)شكل�181ـ�16(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

را�به�جلو�هل�دهيد)شكل�184ـ�16(.

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

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

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

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

182ـ�16(.�

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

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

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

است)شكل�183ـ�16(.

شكل 183ـ 16ـ نمراتور تنظیم فاصله قسمت فوقاني. 

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

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

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

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

شكل 188ـ 16ـ لبه چسبان تمام اتوماتیك.

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

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

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

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

نماييد)شكل�186ـ�16(.

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

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

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

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

توپي�هاي�فرز�پرداخت�نماييد.

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

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

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

mm25

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

شكل 193ـ 16ـ اجزاء فرمان ماشین لبه چسبان.

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

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

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

نشوند�و�خطر�سوختن�نداشته�باشند.�

شكل 194ـ 16ـ الكتروموتور اصلي.

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

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

)شكل�198ـ�16(�استفاده�كنيد.

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

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

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

و�دستمال�ذرات�جذب�شده�را�پاك�نماييد.

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

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

شكل 196ـ 16

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

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

متخصص�مربوطه�واگذار�نماييد.

شكل 202ـ 16ـ آچاركشي.

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

شكل 203ـ 16ـ سیلندر و پیستون.

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

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

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

را�كنترل�نماييد)شكل�200ـ�16(.

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

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

آن�ها�از�بين�مي�رود.

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

شكل 206ـ 16

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

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

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

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

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

شكل 204ـ 16ـ گیج هاي كنترل فشار هوا.

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

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

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

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

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

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

تنظيم�كنيد�و�پيچ�آن�را�محكم�نماييد.

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

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

خود�فشار�ندهيد.�)شكل16-211(.

شكل 211ـ 16ـ رعایت حفاظت كار با كاتر.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

مي�دهد.

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

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

شكل 212ـ 16ـ لبه چسبان اتوماتیك حفاظت شده.

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

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

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

1ـ�به�چه�عملياتي�لبه�چسباني�مي�گويند؟

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

ب(�مجسمه�چوبي الف(�صندلي�خميده�

د(ميز�كامپيوتر ج(�سيني�چوبي�منبت�شده�

3ـ�در�شكل�زير�چه�عملي�انجام�مي�شود؟

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

5ـ�لبه�چسباني�با�اطو�را�شرح�دهيد.

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

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

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

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

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

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

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

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

C0210 ب(��120تا� � C010 الف(��8تا�

C0110 د(��15تا� � C040 ج(��30تا�

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

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

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

ب(�لبه�چسبان�مكانيكي�ساده�ميزي

ج(�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�كارگاهي

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

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

17ـ�در�شكل�زير�چه�عملي�انجام�مي�شود؟

18ـ�در�شكل�زير�چه�عملي�انجام�مي�گيرد؟

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

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

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

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

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

C020 ب(��4تا� � C08 الف(��2تا�

C035 د(��5تا� � C040 ج(��16تا�

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

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

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

28ـ�ماشين�نشان�داده�شده�در�شكل�زير�براي�چه�كاري�استفاده�مي�شود.�نحوه�عمل�آن�را�تشريح�كنيد.
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توانايي وصله زني روكش هاي
 چوبي معيوب

واحد كار هفدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�عيوب�متداول�روكش�هاي�چوبي�را�بيان�كند.

�مدل�عيب�روكش�هاي�چسبانده�شده�روي�صفحات�پرورده�و�چوبي�را�مشخص�نمايد.

�اصول�وصله�زني�روكش�هاي�چوبي�معيوب�را�بيان�كند.

�برش�روكش�به�ابعاد�موردنظر�متناسب�با�نقوش�كار�را�براي�ترميم�روكش�معيوب�را�انجام�دهد.

�چسب�كاري�و�وصله�زني�روكش�هاي�معيوب�را�انجام�دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

268
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پيش آزمون  17

1ـ�روكش�طبيعي�و�مصنوعي�را�تعريف�كنيد.

2ـ�پنج�عيب�روكش�را�نام�ببريد.

3ـ�چه�موقعي�روكش�ها�احتياج�به�وصله�زني�دارند؟

4ـ�كدام�ابزار�زير�براي�وصله�زني�روكش�مناسبتراست؟

ب(�ماشين�گندگي الف(�سوهان�سه�پهلو�

د(�آچار�آلن ج(�مغار�

5ـ�چرا�براي�وصله�زني�روكش�چسب�به�كار�مي�رود؟

6ـ�منظور�از�نقوش�روكش�چيست؟

7ـ�تاول�در�روكش�چسبيده�شده�را�چگونه�تشخيص�مي�دهيد؟

8ـ�ابزار�نشان�داده�شده�در�شكل�)1ـ�17(�چه�كاربردي�در�وصله�زني�روكش�دارد؟

شكل 1ـ17

9ـ�براي�چسباندن�وصله�روكش�روي�صفحه�كار�از�چه�وسيله�اي�استفاده�مي�كنيد؟

ب(�پيچ�دستي الف(�تنگ�
د(�دريل ج(�چكش�

10ـ�چنانچه�روكش�چروك�زيادي�داشته�باشد�چگونه�آن�را�صاف�مي�كنيد؟

11ـ�روكش�هاي�طبيعي�بهتر�وصله�زني�مي�شوند�يا�روكش�مصنوعي؟
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شكل 3ـ 17

چنانچه�عيب�از�بعد�مصرف�باشــد�مخصوصاً�اگر�شــامل�
مرور�زمان�نيز�شــده�باشــد�مثلًا�روكش�درآور�بعد�از��30سال�
مصرف�آســيب�ديده�باشــد�تعمير�و�تعويــض�يا�وصله�كردن�
آن�كار�ســاده�اي�نيست�و�شخص�تعميركار�مبلمان�با�تخصص�
بالاتــري�مورد�نياز�است)شــكل�4ـ�17(.�حتي�اگــر�مبلمان�با�
روكش�معيوب�را�به�داخل�كارخانه�مبلســازي�نيز�بياورند�باز�
هــم�فردي�با�علم�و�تجربــه�كافي�بايد�عمل�وصله�زني�را�انجام�
دهــد.�مخصوصاً�چنانچه�مبل�موردنظر�يك�اثر�ارزنده�قديمي�

هنري�باشد.

شكل 4ـ 17

شخص�تعميركار�مبل�بايستي�قبل�از�هر�چيز�كار�را�كاملًا�
بررسي�نمايد�و�عيب�آن�را�تشخيص�دهد.

1ـ 17ـ آشنایي با عیوب متداول روکش هاي چوبي

اين�مبحث�از�درس�قبلًا�در�واحد�كار�توضيح�داده�شــده�
است.�لذا�از�تكرار�آن�خودداري�مي�شود.

2ـ 17ـ اصول وصله زني روکش هاي چوبي معیوب

روكش�هــاي�چوبي�ممكن�اســت�به�دو�صــورت�معيوب�
شوند�و�نياز�به�وصله�زني�پيدا�نمايند:

1ـ�معايبي�كه�در�مسير�توليد�روكش،�حمل�و�نقل،�انبار�كردن�
و�چسباندن�آن�ها�به�روي�صفحات�كار�بوجود�آمده�است.

2ـ�معايبي�كه�بعد�از�توليد�در�اثر�رنگ�كاري،�آسيب�ديدگي�
در�حين�حمل�و�نقل،�صدمات�استفاده�در�محل�مصرف،�اثرات�
عوامل�محيــط�مانند�رطوبت،�حرارت�نور�خورشــيد،�پارامتر�

طول�زمان�و...ايجاد�شده�است)شكل�2ـ�17(.

شكل 2ـ 17ـ عیب روكش به علت مرور زمان.

چنانچه�معايــب�در�حين�توليد�اتفاق�بيافتد�برطرف�كردن�
آن�براي�كارخانه�توليد�و�افراد�متخصص�صنايع�چوب�راحتتر�

است�زيرا:
نقشــه�كار�موجود�است،�مواد�مشابه�اوليه�و�كمكي�به�كار�
برده�شــده�در�كارخانه�وجود�دارد،�ابزارهاي�دســتي�و�دستي�
ماشــيني�و�حتي�ماشــين�هاي�تخصصي�مورد�نياز�مانند�ماشين�
دوخت�روكش�)شــكل�3ـ�17(�نيــز�وجود�دارند،�در�صورت�
نياز�به�چند�شــخص�مانند�روكش�كار،�رنگ�كار�و...�كنار�هم�
داخل�كارخانه�جمع�هســتند�و�بالاخره�كليه�عوامل�مورد�نياز�

جهت�اجرا�در�دسترس�مي�باشند.



343 واحد کار هفدهم: توانایی  وصله زنی روکش های چوب معیوب

شكل 6ـ 17ـ دستگاه تهیه روكش به روش كاردي.

اين�معايب�ممكن�اســت�شامل�پوســيدگي،�قارچ�زدگي،�
ترك،�گره�هاي�بزرگ�زنده�يا�مرده،�آبي�شدن�و�چروك�و...�

در�چوب�روكش�باشد.
7ـ�شما�كه�روكش�طبيعي�آماده�شده�را�از�بازار�خريداري�
مي�نماييد�بايستي�قبل�از�مصرف�و�در�موقع�جور�كردن�روكش�
آن�هــا�را�كنترل�كنيد�كه�معايب�فوق�را�نداشــته�باشــند�و�در�
صورت�مشــاهده�معايب�محل�آن�را�بايســتي�با�خط�كشــي�و�

علامت�گذاري�مشخص�كنيد.
8ـ�چنانچه�در�روكش�پوســيدگي�و�تغيير�رنگ�نامطلوب�
مشــاهده�نموديد�بــا�رعايت�صرفه�جويي�اطــراف�آن�را�خط�
بكشــيد�و�با�اســتفاده�از�كاتر�يا�اره�روكش�بر�و�برراســتي�آن�
قســمت�را�از�روكش�جدا�كنيد�و�به�جاي�آن�روكش�مناسب�
بريده�و�آن�را�تكميل�كنيد)شــكل�7ـ�17(.�دقت�كنيد�روكش�
جايگزين�از�نظــر�اندازه،�گونه�چوبي،�الياف�رنگ�و...�بايد�با�

روكش�قبلي�تناسب�داشته�باشد.

شكل 7ـ 17ـ تهیه روكش جایگزین با اره روكش بر.

در�مورد�روكش�هاي�مصنوعي�كه�كاغذهاي�با�طرح�هاي�
ساده�و�نقش�چوب�آغشته�به�مواد�شيميايي�استفاده�شده�است،�

1-2-17- مشخص نمودن محل عیب روکش

دستورالعمل�كاري
1ـ�از�لباس�كار�و�محيط�و�ميز�كار�مناسب�استفاده�كنيد.

2ـ�از�وسائل�حفاظت�و�ايمني�لازم�استفاده�كنيد.
3ـ�ابزارهاي�لازم�براي�وصله�زني�روكش�روي�صفحه�كار�

را�آماده�كنيد.
اين�وســائل�شامل:�گيره�)پيچ�دســتي(،�مغار،�چكش،�قلم�
مو،�سوزن�خط�كش،�كاردك،�سورنگ�تزريق�چسب،�كاتر،�
خط�كش،�اره�روكش�بر،�قيچي،�مداد،�سنباده،�شابلون،�غلطك�

فشار،�قيچي�و...�)شكل�5ـ�17(.

شكل 5ـ 17ـ ابزارهاي وصله زني روكش.

4ـ�ابزار�ماشــين�شــامل:�دســتگاه�اور�فرز�دســتي،�ماشين�
دوخت�روكش

5ـ�دســتگاه�گره�زني�و�تهيه�استوانه�جاي�گره�)چوب�گرد�
برقي�و... كن(،�دستگاه�سنباده�لرزشي�دستي،�اطو

6ـ�محل�عيب�روكش�را�بايستي�در�موقع�توليد�روكش�هاي�
طبيعــي�كه�به�صورت�روش�اسلايســر�)كاردي(�و�يا�لوله�بري�
در�كارخانه�توليد�روكش�انجام�مي�شــود�تشخيص�داد)شكل�
6ـ�17(�و�بــا�ماشــين�آلات�تخصصي�در�خطــوط�توليد�مانند�
ماشــين�دوخت�روكش،�ماشــين�وصله�زني،�و�يا�ماشين�قيچي�

هيدروليك�)گيوتين(�آن�را�برطرف�نمود.
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زير�پرس�كه�باعث�غير�مسطح�شدن�سطح�كار�شده�است.
هـ(�ترك�خوردگي�و�شكاف�يا�كندگي�در�سطح�روكش�

شده.
و(�كج�شدن�و�حركت�كردن�روكش�از�روي�صفحه�كار�
در�موقع�پرســكاري�كه�باعث�گرديده�قســمتي�از�ســطح�كار�

روكش�نشده�باشد.
معايب�فوق�را�بايستي�بوسيله�تهيه�)برش(�روكش�با�نقوش�

مناسب�و�جايگزين�كردن�در�محل�عيب�برطرف�نماييد.

شكل 9ـ 17

تشخيص�معايب�قبل�از�مصرف�بوسيله�كارخانه�سازنده�صفحات�
�H.D.F�،تخته�فيبر،�تخته�خرده�چوب�،M.D.Fپرورده�چوبي�مانند�
و�غيره�انجام�مي�شود�لذا�روكش�كاري�آن�ها�ارتباطي�با�شما�ندارد.�
شــما�بايســتي�در�موقع�خريد�صفحات�روكش�شده�مصنوعي�يا�

ملامينه�مواظبت�كنيد�كه�معيوب�نباشند.
9ـ�چنانچه�در�موقع�انتخاب�روكش�طبيعي�متوجه�شــديد�به�
دلايــل�مختلف�ســطح�روكش�داراي�چــروك�خوردگي�زياد�
مي�باشــد،�آن�را�مرطوب�كرده�و�يــا�پارچه��مرطوبي�روي�محل�
چــروك�روكش�قــرار�دهيد�و�اطوي�داغ�را�روي�آن�بگذاريد�تا�
رطوبت�پارچه�برطرف�شــود�و�حــرارت�اطو�نيز�همراه�رطوبت�
پارچه�باعث�رفع�چروك�خوردگي�روكش�گردد)شكل�8ـ�17(.

شكل 8ـ 17ـ رفع چروك روكش با اطو.

2-2-17- برش روکش به ابعاد موردنظر و با توجه 
به نقوش کار

در�روكش�كاري�بعد�از�عمليات�پرســكاري�و�چســباندن�
روكش�طبيعي�روي�صفحات�كار�ممكن�است�اشكالات�زير�
در�صفحه�روكش�شده�بوجود�آيد�كه�بايستي�آن�ها�را�برطرف�

نماييد)شكل�9ـ�17(.

الف(�تاول�زدگي�ناشــي�از�بزرگتر�بودن�روكش�از�صفحه�
كار�در�زير�پرس�و�تنگ�افتادن�روكش.

ب(�بيرون�زدگــي�چســب�از�خلل�و�فــرج�روكش�در�زير�
پرس�كه�باعث�سفيدك�زدن�سطح�كار�شده�است.

ج(�روي�هــم�افتــادن�لبه�هــاي�اضافــه�روكــش�در�موقع�
پرسكاري�كه�سطح�برجسته�روي�صفحه�كار�ايجاد�نموده.

د(�فرورفتگي�موردي�در�ســطح�روكش�شده�صفحه�كار�
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شياري�در�سطح�آن�ايجاد�كنيد)شكل�12ـ�17(.

شكل 12ـ 17ـ برش روكش با كمك خط كش و كاتر.

در�محل�بادكردگي�شــكافي�ايجاد�مي�شــود.�درز�شكاف�
را�بوســيله�يك�چوب�نازك�مانند�)چوب�بســتني(�و�يا�نوك�
مغار�كمي�باز�كنيد�و�بوسيله�سرنگ�چسب�دار�مقداري�چسب�
به�زير�آن�تزريق�نماييد�و�ســپس�مانند�طريقه�چســباندن�تاول�
عمل�كنيد�تا�روكش�باد�كرده�روي�ســطح�كار�چسبيده�شود.�
ســپس�كاغذ�را�برداشــته�و�روي�آن�را�پرداخت�نماييد.�دقت�
كنيد�ميزان�تزريق�چسب�زير�روكش�را�طوري�انجام�دهيد�كه�
چسب�اضافي�از�زير�كاغذ�و�اطراف�شكاف�خارج�نشود�و�از�
طرفي�براي�چسباندن�همه�فضاي�بادكردگي�نيز�كافي�باشد.

3ـ�چنانچه�مشــاهده�كرديد�در�لبه�صفحه�به�صورت�طولي�
روكش�از�سطح�كار�جدا�شده�است�به�ترتيب�زير�عمل�كنيد.
ابتدا�بوسيله�لبه�مغار�يا�كاردك�يا�يك�ليسه�فلزي�روكش�
را�از�لبه�صفحه�كار�قدري�بلند�كنيد)شــكل�13ـ�17(�ســپس�
بوسيله�يك�قلم�موي�كوچك�يا�يك�چوب�نازك�مانند�تكه�
روكش�)چوب�بســتني(�چســب�مايع�را�بين�ســطح�روكش�و�

صفحه�كار�بماليد)شكل�14ـ�17(.

شكل 13ـ 17ـ باز كردن دهانه روكش با كاردك.

3-2-17-�چسب کاري و وصله زني روکش با استفاده 
از دستگاه مخصوص وصله چسباني

برطرف�كردن�قســمت�هاي�معيوب�روكش�در�سطح�كار�
را�وصله�زني�مي�گويند�و�چنانچه�معايب�را�مشــاهده�كرديد�به�

ترتيب�زير�برطرف�نماييد.

دستورالعمل�كاري
1ـ�چنانچــه�ملاحظه�نموديد�ســطح�روكــش�بادكردگي�
كوچــك�)تــاول(�دارد�و�به�وســيله�تلنگر�زدن�يــا�ضربه�زدن�
بــا�انگشــت�متوجــه�بادكردگي�ســطح�روكش�شــديد�ابتدا�
با�كف�دســت�روي�ســطح�كار�بكشــيد.�با�چشــم�نيز�دقيقاً�به�
ســطح�روكش�چسبيده�شده�به�ســطح�كار�نگاه�كنيد.�چنانچه�
برجســتگي�يا�برجستگي�هايي�مشاهده�كرديد�با�انگشت�روي�
آن�ضربه�بزنيد�اگر�زير�آن�خالي�)هوا(�باشد�صداي�نامأنوسی�
نســبت�به�قسمت�هاي�ديگر�سطح�كار�در�اثر�ضربه�خواهد�داد�

و�مشخص�مي�شود�تاول�زدگي�ايجاد�شده�است.
وســيله�تزريــق�)ســرنگ(�مخصــوص�را�از�چســب�مايع�
)كازوئيــن(�يا�اوره�فرم�آلدئيد�پر�نماييد�و�از�روي�تاول�به�زير�

آن�چسب�تزريق�نماييد)شكل�10ـ�17(.

شكل 10ـ 17ـ سرنگ و ظرف چسب زني.

يــك�ورق�كاغذ�روي�محل�تــاول�و�روي�آن�يك�قطعه�
چوب�كوچك�با�ســطح�صاف�قرار�دهيد�و�بوسيله�پيچ�دستي�
محكم�ببنديد�تا�چسبيده�و�خشك�شود�و�بعد�از�باز�كردن�پيچ�

دستي�متوجه�مي�شويد�بادكردگي�برطرف�شده�است.�
2ـ�چنانچه�بادكردگي�بزرگتر�بود�به�وســيله�كاتر�روي�آن�
را�برش�بزنيد)شــكل�11ـ�17(�و�چنانچه�بادكردگي�به�صورت�
طولــي�بــود�خط�كــش�را�روي�آن�قرار�دهيد�و�بوســيله�كاتر�
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الف(ابتدا�متناســب�با�ســطح�گره�يا�عيبي�همانند�آن�يك�
شابلون�ساده�خط�كشي�بسازيد.

ب(�شابلون�را�از�چوب�يا�تخته�چند�لايي�يا�فيبر�به�ضخامت�
�تهيه�كنيد)شكل�16ـ�17(. mm4 حدود�

شكل 16ـ 17ـ تهیه شابلون خط كشي.

شابلون�را�طراحي�كنيد�و�با�اره�نواري�يا�اره�دستي�ببريد.
ب(اطراف�شابلون�بريده�شده�را�با�سوهان�يا�سنباده�صاف�
كنيد�و�ســپس�آن�را�در�محل�عيوب�تشخيص�داده�مانند�گره،�
روي�عيب�بگذاريد�و�اطراف�آن�را�با�مداد�يا�سوزن�خط�كش�

به�طور�دقيق�خط�كشي�كنيد)شكل�17ـ�17(.

شكل 17ـ 17ـ خط كشي محل گره با شابلون.

ج(�محل�خط�كشي�شده�را�با�استفاده�از�مغار�تيز�و�چكش�
�از�روي�ســطح�كار�جدا�كنيد.�بديهي�اســت�قسمت�جدا�شده�
همــان�ضخامت�روكش�معيوب�به�صورت�گره�يا�عيب�ديگر�
خواهد�بود.�در�صورت�جدا�شــدن�قسمتي�مشابه�شابلون�تهيه�

شده�خالي�مي�گردد)شكل�18ـ�17(.�

شكل 14ـ 17ـ چسب زدن لاي روكش با قلم مو.

دقت�كنيد�چســب�زياد�يا�كم�نباشد.�با�دست�قدري�روي�
لبه�روكش�فشــار�وارد�كنيد�تا�چسب�اضافي�احتمالي�از�محل�
باز�شده�قبلي�بيرون�بيايد.�چسب�اضافي�را�با�يك�پارچه�نم�دار�
پاك�كنيد.�يك�صفحه�كاغذ�در�محل�چســب�زده�شده�قرار�
دهيد�و�ســپس�يك�قطعه�چوب�با�ســطح�صاف�را�روي�كاغذ�
بگذاريــد�و�با�پيچ�دســتي�كوچــك�آن�را�ببنديد.�براي�اينكه�
پشت�صفحه�كار�نيز�ناشي�از�فك�پيچ�دستي�فرو�رفتگي�ايجاد�
نشود،�تكه�اي�چوب�صاف�را�نيز�بين�فك�پيچ�دستي�در�پشت�

صفحه�نيز�قرار�دهيد)شكل�15ـ�17(.

شكل 15ـ 17ـ بستن و چسباندن با پیچ دستي.

حداقل��5ساعت�بعد�از�بستن�گيره�پيچ�دستي�مهلت�دهيد�
تا�چســب�خشك�شود.�سپس�پيچ�دســتي�را�باز�كنيد�و�كاغذ�
را�از�محل�چســبانده�شــده�جدا�نماييد�و�آن�محل�را�با�كمك�
ليسه�پرداخت�كنيد�تا�كاملًا�تميز�شود�و�اثر�چسب�باقي�نماند.�
4ـ�چنانچه�در�ســطح�كار�روكش��گره�بدشــكل�و�بزرگ�

داشت�آن�را�به�ترتيب�زير�برطرف�كنيد.
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شكل 20ـ 17ـ شابلون قوسي.

و(�محل�گره�خط�كشــي�شــده�قوس�دار�روي�ســطح�كار�
را�مي�توانيد�بوســيله�اور�فرز�دستي�نيز�خالي�كنيد.�دقت�كنيد�
عمــق�نفوذ�تيغه�فرز�معادل�ضخامت�روكش�طبيعي�باشــد�كه�

مي�خواهيد�جاسازي�كنيد)شكل�21ـ�17(.�

شكل 21ـ 17ـ استفاده از فرز دستي. 

شكل 18ـ 17ـ كنده شدن روكش معیوب طبق شابلون.

د(�روكش�مشــابه�روكش�سطح�كار�را�انتخاب�كنيد�و�در�
محلــي�كه�نقوش�الياف�آن�با�نقوش�اطراف�گره�كنده�شــده�
هماهنگي�داشــته�باشــد�قرار�دهيد.�به�طور�دقيق�اطراف�آن�را�
خط�بكشيد.�با�مغار�و�چكش�آن�قسمت�را�از�روكش�انتخابي�
جدا�كنيد.�پشــت�روكش�را�چسب�مايع�بزنيد�و�در�محل�قبلي�
گره�قرار�دهيد.�روي�آن�را�كاغذ�بگذاريد�و�با�قرار�دادن�تكه�
چوبي�بين�فك�هاي�گيره،�آن�را�بچســبانيد.�مي�توانيد�روكش�
انتخابي�را�بوســيله�قيچي�نيز�به�فرم�شابلون�برش�دهيد�و�آن�را�

روي�كار�بچسبانيد)شكل�19ـ�17(.

شكل 19ـ 17ـ برش با قیچي.

هـــ(�در�موقع�طراحي�شــابلون�چنانچــه�بخواهيد�خطوط�
مســتقيم�و�گوشــه�هاي�تيز�در�ســطح�كار�ديده�نشود�آن�را�با�
خطوط�منحني�)شكل�20ـ�17(�و�يا�فرم�هاي�ديگر�روي�كاغذ�

بكشيد.�
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آزمون پاياني 17

1ـ�كدام�عيب�زير�ناشي�از�عوامل�محيطي�در�روكش�ايجاد�شده�است؟

ب(�ايجاد�تاول الف(�سفيدك�در�سطح�روكش�

د(�از�بين�رفتن�روكش ج(�روي�هم�افتادن�لبه�روكش�ها�

2ـ�در�تصوير�زير�چه�وسائلي�ديده�مي�شود؟�كاربرد�آن�ها�را�در�عمليات�روكش�كاري�مصنوعي�بنويسيد.

3ـ�عيب�تاول�در�روكش�كاري�را�شرح�دهيد.

4ـ�وسائل�مورد�نياز�در�رفع�عيب�روكش�كاري�را�نام�ببريد.

5ـ�سرنگ�چه�كاربردي�در�عمليات�وصله�زني�روكش�ها�دارد؟

6ـ�چرا�براي�وصله�زني�روكش�ها�شابلون�تهيه�مي�كنيد؟

7ـ�عمليات�رفع�عيب�در�شكل�زير�را�شرح�دهيد.
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8ـ�جنس�شابلون�از�چه�موادي�بهتراست�تهيه�گردد؟

ب(�تخته�خرده�چوب الف(�كاغذ�

د(�تخته�سه�لايي ج(�مقوا�

9ـ�شكل�زير�چه�عيبي�را�در�روكش�كاري�نشان�مي�دهد؟

10ـ�كاتر�چه�كاربردي�در�عمليات�رفع�عيب�روكش�كاري�دارد؟

11ـ�چنانچه�به�علت�عيب�پوســيدگي�بخواهيد�قبل�از�چســباندن�روكش�روي�صفحه�كار�عرض�روكش�را��10ســانتيمتر�قطع�كنيد�و�
سپس�قطعه�روكش�جديد�به�آن�اضافه�كنيد�از�چه�وسائلي�بهتر�است�استفاده�نماييد.

الف(�اره�روكش�بر،�ماشين�دوخت�روكش

ب(�سنباده�نواري،�رنده

ج(اره�نواري،�نوار�چسب

د(�پرس�هيدروليك،�سوهان

12ـ�در�شكل�زير�چه�وسيله�اي�نشان�داده�شده�است؟�كاربرد�آن�چيست.
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توانايي روكش كاري انواع 
مصنوعات چوبي )پروژه پايان دوره(

واحد كار هجدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�قسمت�هاي�مختلف�مصنوعات�چوبي�و�كاربرد�روكش�در�آن�ها�را�تشريح�كند.

�اصول�روكش�كاري�انواع�مصنوعات�چوبي�را�تشريح�كند.

�اصول�حفاظت�و�ايمني�ضمن�عمليات�روكش�كاري�را�تشريح�كند.

�اصول�كنترل�مرغوبيت�كار�را�تشريح�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

05050
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پيش آزمون 18

1ـ�قسمت�هاي�مختلف�يك�ميز�چوبي�كه�قابل�روكش��كردن�مي�باشد�را�توضيح�دهيد.�

2ـ�براي�روكش�كاري�يك�صفحه�ميز�بيضي�چه�مراحلي�انجام�مي�شود؟�نام�ببريد.

3ـ�چهار�نكته�حفاظت�و�ايمني�در�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�را�بنويسيد.

4ـ�روكش�كاري�يك�قطعه�خراطي�شده�چگونه�انجام�مي�گيرد.�توضيح�دهيد.

5ـ�در�شكل�)1-18(�از�چه�روشي�برای�روكش�كاري�لبه�پخ�خورده�صفحه�چوبي�استفاده�شده�است؟

شكل 18-1

6ـ�در�صورت�طبله�كردن�روكش،�از�چه�روشي�براي�ترميم�آن�استفاده�مي�شود؟

7ـ�در�شكل�)2-18(�روش�روكش�كاري�پايه�ميز�شيشه�اي�چگونه�است؟�توضيح�دهيد.

شكل 18-2
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8ـ�در�شكل�)3-18(�هر�كدام�از�روكش�هاي�نشان�داده�با�فلش�حاصل�كداميك�از�مقاطع�برش�چوب�هستند؟

شكل 18-3

9ـ�در�شكل�)4-18(�روش�روكش�كاري�مصنوع�چوبي�را�توضيح�دهيد.

شكل 18-4

10ـ�دو�نوع�از�عيوب�متداول�در�روكش�كاري�با�پرس�گرم�هيدروليك�را�بنويسيد.

11ـ�تفاوت�روكش�كاري�لبه�صفحات�چوبي�با�دستگاه�لبه�چسبان�اتوماتيك�و�نيمه�اتوماتيك�را�بنويسيد.

12ـ�سوهانكاري�روكش�هاي�چوبي�بيشتر�در�كداميك�از�مراحل�روكش�كاري�انجام�مي�شود.�توضيح�دهيد؟

13ـ�درز�كردن�روكش�چوبي�بعد�از�كدام�مرحله�از�روكش�كاري�انجام�مي�شود؟

14ـ�قابليت�پخش�چسب�در�كدام�يك�از�وسائل�زير�بيشتر�است؟

ب(�قلم�مو الف(�تخته�چند�لايه�ضايعاتی�

كاردكچسبزني د( غلطكچسبزني ج(

15ـ�براي�برشكاري�يك�قطعه�روكش�با�ضخامت�بيشتراز��3ميليمتر�بهتراست�از�چه�وسيله�اي�استفاده�شود؟�توضيح�دهيد.
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شكل 6ـ 18

شكل 7ـ 18

شكل 8ـ 18

2-1-18- پایـه:�برخــي�از�مصنوعات�چوبــي�داراي�پايه�
هستند�مثل�انواع�ميز،�صندلي،�كابينت،�دكور�چوبي،�تختخواب.�
كــه�اين�پايه�ها�مي�توانند�ثابت�و�يا�متحرك�)چرخدار(�باشــند�و�
مقاطع�آن�ها�مربع،�مستطيل،�مثلث�و�يا�سايراشكال�هندسي�است.�

)شكل�9ـ�18(.

شكل 9ـ 18

براي�اجراي�پروژه�هاي�روكــش�كاري�مصنوعات�چوبي�
نياز�به�تمرين�بسيار�زياد�است�و�بايستي�كليه�آموخته�هاي�قبلي�
در�فصــول�پيشــين�را�به�كار�بســت�تا�بتوان�يك�پــروژه�را�به�
خوبــي�اجرا�كرد.�رعايت�اصــول�حفاظت�و�ايمني�در�اجراي�
اين�پروژه�ها�بسيار�ضروري�است�و�حتماً�بايستي�مربي�كارگاه�
در�اجــرا�نظــارت�كامل�داشــته�باشــد.�براي�ايــن�منظور�بهتر�
اســت�تمامي�نكات�ايمني�و�بهداشت�كار�به�صورت�پوستر�و�
تابلوهاي�مخصوص�به�كار�گرفته�شــوند�و�نكات�ايمني�در�هر�
مرحله�كاري�و�براي�هر�وســيله�يا�دســتگاه�كارگاهي�به�افراد�
مســتقر�در�كارگاه�به�طور�مداوم�گوشــزد�شده�و�تكرار�گردد�
تا�از�بروز�ســوانح�احتمالي�جلوگيري�به�عمل�آمده�و�سلامت�
هنرآموزان�و�هنرجويان�حفظ�گردد)شكل�های�5ـ�18تا�7ـ18(.

1ـ 18ـ قسمت هاي مختلف یک مصنوع چوبي

براي�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�شناخت�دقيق�قطعات�
و�اجزاي�آن�الزامي�اســت�و�ممكن�اســت�كه�تك�تك�نياز�به�
روكش�كاري�داشــته�باشــند.�از�اين�رو�به�توضيح�قسمت�هاي�

مهم�مصنوعات�چوبي�مي�پردازيم:
1-1-18- بدنه: هر�نوع�وســيله�چوبي�از�يك�بدنه�و�يا�
چهارچوب�اصلي�ســاخته�شده�اســت.�مانند�بدنه�يك�كابينت�
چوبي�و�يا�چهارچوب�يك�مبل�استيل�كه�ساير�قطعات�بر�روي�

آن�سوار�مي�شوند�)شكل�8ـ18(.

شكل 5ـ 18
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شكل 12ـ 18

8-1-18- قیـد:�قيدها�براي�نگهداشــتن�دو�قطعه�از�يك�
مصنــوع�چوبــي�به�كار�مي�روند.�مثــلًا�در�يك�صندلي�چوبي�
قيدهاي�بغل،�عقــب�و�جلو�چهارچوب�صندلي�را�به�يكديگر�

محكم�مي�كنند)شكل�13ـ18(.
9-1-18-کفي و پشـتي: معمولاً�در�انواع�مبل�و�صندلي�
براي�راحتي�افراد�تعبيه�مي�شــود�و�محل�نشســتن�و�تكيه�دادن�

است�)شكل�13ـ18(.�

شكل 13ـ 18

3-1-18 درب:�برخــي�مصنوعات�چوبــي�داراي�درب�
مي�باشــند.�درب�ها�يا�با�انواع�لولا�بر�روي�كار�نصب�مي�شــود�
و�يا�به�صورت�كشــويي�بر�روي�ريل�حركت�مي�كنند)شــكل�

10ـ18(.�
4-1-18 صفحـه: در�روي�بعضــي�از�مصنوعــات�چوبي�
صفحــه�به�كار�مــي�رود�مانند�انــواع�ميز،�كتابخانــه،�كابينت�

آشپزخانه�و�غيره�)شكل�11ـ18(.
5-1-18-طبقـه:�طبقــات�در�مصنوعــات�چوبي�يا�ثابت�
هستند�و�يا�متحرك�كه�در�انواع�كابينت�چوبي�به�كار�مي�روند�

)شكل�12ـ18(.
6-1-18- وادار:�صفحــات�جــدا�كننــده�در�هر�مصنوع�
چوبي�به�وادار�معروف�اســت.�وادارها�در�كابينت�هاي�چوبي�

كاربرد�بسيار�دارند�و�مابين�طبقات�آن�ها�را�قرار�مي�دهند.
7-1-18-کشـو:�كشــو�محفظه�اي�خالي�در�يك�مصنوع�
چوبي�اســت�كه�جعبه�كشو�در�آن�قرار�مي�گيرد.�كشوها�براي�

نگهداري�اجناس�مختلف�كاربرد�دارند.�

شكل 10ـ 18

شكل 11ـ 18
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13-1-18-  بغـل تخـت:�بــه�قســمت�هاي�كنــاري�هر�
تختخــواب�كه�نقــش�نگهدارنده�بدنه�تخت�را�بــه�عهده�دارد�

مي�گويند�)شكل�15ـ18(.
14-1-18-کله گـي تخت:�به�دو�قسمت�بالايي�و�پاييني�
تختخواب�كه�در�دو�طرف�آن�بغل�تخت�قرار�مي�گيرد�كله�گي�

مي�گويند�)شكل�15ـ18(.
15-1-18- دسته:�مبل�هاي�تمام�چوب�و�راحتي�داراي�دسته�

مي�باشند�كه�مكان�قرار�گرفتن�دست�مي�باشد�)شكل�16ـ18(.

شكل 16ـ 18

16-1-18- پاسار و بائو:�به�قيدهاي�افقي�و�عمودي�درب�
مي�گويند�)شكل�17ـ18(.

17-1-18- تنکـه:�به�قطعات�فرزكاري�شــده�درون�يك�
قاب�تنكه�مي�گويند.

18-1-18-کتیبه: به�قســمت�بالايي�هر�درب�چوبي�كتيبه�
مي�گويند�)شكل�18ـ18(.

شكل 17ـ 18

10-1-18-پاسـنگ:�قســمت�هاي�زيرين�يــك�كابينت�
چوبي�و�در�پايين�ترين�نقطه�در�محل�طلاقي�بدنه�با�كف�زمين�
را�پاســنگ�گويند�كه�مي�تواند�ثابت�يا�متحرك�باشــد�)شكل�

14ـ18(.

شكل 14ـ 18

11-1-18- دسـتگیره: براي�جلو�و�عقب�بردن�كشــوها�
و�درب�ها�در�يك�مصنوع�چوبي�نصب�و�استفاده�مي�شوند.�

12-1-18- پشـت بند:�قسمت�پشتي�هر�كابينت�چوبي�را�
پشت�بند�يا�نگهدارنده�مي�گويند.�اين�قطعه�باعث�مي�شود�علاوه�
بــر�نگهداري�بدنه�كابينت�از�پشــت�اجنــاس�داخل�كابينت�نيز�

محفوظ�بمانند.�

شكل 15ـ 18
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شكل 19ـ 18

شكل 20ـ 18

شكل 21ـ 18 

شكل 22ـ 18

شكل 18ـ 18

2ـ 18ـ اصول روکش کاري انواع مصنوعات چوبي

�روكش�كاري�چندين�نوع�وسيله�چوبي�با�توجه�به�استعداد�
كارآموز�و�طبق�نظر�مربي�آموزشي

براي�روكش�كاري�نياز�به�نظرات�مربي�كارگاه�مي�باشد�و�
اجراي�پروژه�هاي�روكش�كاري�بايستي�بر�اساس�آموخته�هاي�
هنرجو�صورت�گيرد�و�نكات�حفاظت�و�ايمني�و�بهداشت�كار�

در�كارگاه�رعايت�شود.
در�ايــن�بخــش�ابتدا�بــه�ارائه�مراحل�گام�بــه�گام�1اجراي�
پروژه�هاي�كارگاهي�2پرداخته�مي�شــود�و�ســپس�نمونه�هايي�
از�نقشــه�هاي�كار�براي�روكــش�كاري�مصنوعات�چوبي�ارائه�

مي�گردند.�

پروژه 1: روکش کاري صفحه شطرنج

1ـ�روكش�هاي�چوبي�با�رنگ�هاي�تيره�و�روشن�را�انتخاب�
كنيد.

2ـ�قطعــات�روكش�چوبــي�را�با�اســتفاده�از�اره�روكش�بر�
دستي�به�اندازه�مناسب�خانه�هاي�شطرنج�برشكاري�كنيد.�)شكل�

19ـ�18(.
3ـ�دسته�هاي�نواري�روكش�هاي�تيره�و�روشن�را�در�كنار�هم�

گذاشته�و�با�پيچ�دستي�ببنديد.�)شكل�20ـ18(.�
4ـ�بوســيله�مشتي�و�كاغذ�ســنباده�لبه�هاي�روكش�ها�را�هم�

سطح�كنيد)شكل�21ـ�18(.
5ـ�نوارهاي�تيره�و�روشــن�روكش�هاي�هم�سطح�شده�را�به�
صورت�يك�در�ميان�و�بوســيله�چسب�روكش�كاري�بچسبانيد.�

)شكل�22ـ�18(.
6ـ�بــا�اســتفاده�از�اره�روكش�بري�و�مطابق�شــكل�)23ـ18(�

قطعات�روكش�را�برش�عرضي�بزنيد.

1. Step Bay Step
2. Work Shop Project
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شكل 26ـ 18

شكل 27ـ 18 

شكل 28ـ 18

10ـ�روكــش�دور�صفحه�را�با�پرس�دســتي،�پرس�كنيد�و�
روكش�هاي�اضافي�را�با�كاتر�و�اره�روكش�بر�دستي�جدا�كنيد.�

)شكل�30ـ��18و�31ـ18(.

شكل 23ـ 18

7ـ�قطعــات�بــرش�خورده�را�در�كنــار�يكديگر�درز�كنيد.�
)شكل�24ـ18(.

8ـ�روكش�هاي�درز�شــده�در�كنار�هــم�را�بر�روي�صفحه�
زير�كار�قرار�دهيد�و�با�پرس�دستي�پرس�كنيد)شكل�24ـ18و�

25ـ�18و�26ـ18(.
9ـ�روكــش�دور�صفحــه�را��نيــز�انتخــاب�كــرده�و�پس�
از�برشــكاري�آن�را�دور�تــا�دور�صفحــه�شــطرنج�درز�كنيد�

)شكل�های�27ـ�18و�28ـ�18و�29ـ18(.

شكل 24ـ 18

شكل 25ـ 18
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شكل 32ـ 18

شكل 33ـ 18

پروژه 2: روکش کاري چراغ خواب چوبي

1ـ�طرح�چراغ�خواب�چوبي�را�مطابق�با�شكل�)34ـ18(�بر�
روي�كاغذ�بكشيد.

شكل 34ـ 18

2ـ�قالــب�چوبي�براي�پرس�روكــش�چوبي�بر�روي�چراغ�
خواب�را�مطابق�شــكل�)�35ـ18(�و�شــكل�)36ـ18(��بسازيد.�
براي�ساخت�قالب�از�مربي�آموزشي�كمك�بگيريد.�اين�قالب�

شكل 29ـ 18

شكل 30ـ 18

شكل 31ـ 18

11ـ�ســطح�صفحه�شــطرنج�پرس�شــده�را�از�چسب�هاي�
نواري�پاك�كرده�و�سنباده�بزنيد)شكل�32ـ18(.

12ـ�صفحــه�شــطرنج�را�بــراي�رنگ�كردن�آمــاده�كنيد.�
)شكل�33ـ18(.



361 واحد کار هجدهم: توانایی  روکش کاری انواع مصنوعات چوبی )پروژه ی پایان دوره(

شكل 38ـ 18

5ـ�روكش�را�بر�روي�بدنه�چوبي�چراغ�خواب�گذاشــته�و�
پس�از�نصب�قالب�بر�روي�روكش�آن�را�با�پيچ�دستي�و�مطابق�

شكل�)39ـ18(�پرس�كنيد.�

شكل 39ـ 18

6ـ�پــس�از�در�آوردن�قطعــه�كار�از�زير�پرس�)بســتگي�به�
مدت�زمان�خشــك�شدن�چسب�دارد(�قسمت�هاي�اضافي�لبه�

روكش�ها�را�با�سنباده�پرداخت�كنيد)شكل�40ـ18(.

شكل 40ـ 18

بوسيله�پيچ�دستي�بر�روي�بدنه�چراغ�خواب�محكم�مي�شود.

شكل 35ـ 18

شكل 36ـ 18

3ـ�روكش�چوبي�را�با�گذاشــتن�چراغ�خواب�بر�روي�آن�
علامت�گــذاري�كنيد�و�بدين�صورت�مقاطــع�مختلف�چراغ�
خواب�بر�روي�روكش�علامت�گذاري�مي�شود)شكل�37ـ18(.

شكل 37ـ 18

�)PVA(4ـ�بدنــه�چراغ�خواب�را�با�چســب�ســفيد�نجاري�
چسب�كاري�كنيد)شكل�38ـ18(.
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شكل 44ـ 18

10ـ�لبه�هاي�پايه�روكش�شــده�را�با�مشــتي�و�كاغذ�سنباده�
پرداخت�كنيد)شكل�45ـ18(.

شكل 45ـ 18

11ـ�پايه�روكش�شده�را�آماده�نصب�و�اتصال�به�بدنه�چراغ�
خواب�كنيد)شكل�46ـ18(.

شكل 46ـ 18 

7ـ�با�استفاده�از�چوبساء�و�ليسه�لبه�هاي�تيز�و�برنده�روكش�
را�نيز�پرداخت�كنيد)شكل�41ـ18(.

شكل 41ـ 18

8ـ�قطعــات�روكش�پايه�چراغ�خواب�را�برشــكاري�كنيد.�
)شكل�42ـ18(.

شكل 42ـ 18

9ـ�روكش�ها�را�چسب�كاري�كرده�و�با�اطوي�بخار�بر�روي�
صفحه�پايه�بچسبانيد)شكل�43ـ�18و�شكل�44ـ18(.

شكل 43ـ 18
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شكل 50ـ 18

2ـ�روكش�هاي�چوبي�لبه�پايه�ميز�را�مطابق�شكل�)18-51(�
و�شكل��)52-18(�توسط�اطوي�دستي�بخار�بچسبانيد.�

شكل 51ـ 18

شكل 52ـ 18 

3ـ�روكش�هاي�چوبي�روي�پايه�را�نيز�مطابق�شكل�)53ـ18(�
و�)54ـ18(�و�)55ـ18(�بچسبانيد.

12ـ�بدنه�چراغ�خواب�را�بر�روي�پايه�ســوار�كنيد)شــكل�
47ـ18(.

شكل 47ـ 18

پروژه 3: روکش کاري میز چوبي صفحه گرد و بیضي

1ـ�طــرح�قطعــات�مختلف�ميــز�را�بر�روي�كاغذ�بكشــيد�
)شكل�های�48ـ�18و�49ـ�18و�50ـ18(.

شكل 48ـ 18

شكل 49ـ 18
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5ـ�قيــد�زيــر�صفحه�ميــز�را�مطابق�با�شــكل�)56ـ18(�و�با�
اســتفاده�از�فن�لامينه�كردن�بسازيد.�براي�اين�كار�از�انواع�پيچ�

دستي�استفاده�كنيد.

شكل 56ـ 18 

6ـ�پــس�از�در�آوردن�قيــد�از�زير�پــرس�روكش�آن�را�با�
اطوي�بخار�بچسبانيد)شكل�57ـ18(.

شكل 57ـ 18

7ـ�قيد�زير�ميز�را�تحت�نظارت�مربي�و�هنرآموز�كارگاه�و�
مطابق�شكل�)58ـ18(�در�زير�صفحه�ميز�نصب�كنيد.�

شكل 58ـ 18

شكل 53ـ 18

شكل 54ـ 18

4ـ�لبه�هــاي�اضافي�روكش�پايه�هــا�را�با�كاتر�حذف�كنيد.�
)شكل�55ـ18(.

شكل 55ـ 18
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شكل 62ـ 18

11ـ�بوســيله�اطوي�دســتي�روكش�هاي�قطاعي�دايره�و�يا�
بيضي�را�بر�روي�صفحه�ميز�كه�زير�كار�نيز�محســوب�مي�شود�

نصب�كنيد)شكل63ـ18(.

شكل 63ـ 18

12ـ�قســمت�هاي�اضافي�روكش�هاي�قطاعي�نصب�شده�را�
با�اره�روكش�بر�دستي�برداريد)شكل�64ـ18(.

شكل 64ـ 18

8ـ�محــل�نصب�روكش�دور�ميز�را�با�اســتفاده�از�پرگار�و�
مطابق�شكل�)59ـ18(�علامت�گذاري�كنيد.�

شكل 59ـ 18

9ـ�قطعات�روكش�چوبي�صفحه�ميز�را�با�دســتگاه�گيوتين�
روكش�بر،�برش�دهيد.�)شكل�60ـ18(

شكل 60ـ 18

10ـ�روكش�هاي�قطاعي�دايره�و�يا�بيضي�را�نيز�بوسيله�گونيا�
و�اره�روكش�بر�دســتي�و�مطابق�با�شــكل�)61ـ18(�و�)62ـ18(�

برش�دهيد.�

شكل 61ـ 18
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شكل 68ـ 18

شكل 69ـ 18

14ـ�مــكان�دايــره�مركزي�صفحه�ميــز�را�علامت�گذاري�
كرده�و�روكش�آن�را�چسب�كاري�كنيد)شكل�70ـ18(.

شكل 70ـ 18

15ـ�روكش�هاي�پايه�ميز�را�نيز�بوســيله�اطوي�بخار�نصب�
كنيد.

13ـ�بوسيله�يك�پرگار�چوبي�دست�ساز�و�ساخته�شده�از�چوب�
نرّاد،�محل�قرار�گرفتن�روكش�هاي�قطاعي�نيمه�دوم�و�وسط�دايره�

و�يا�بيضي�را�علامت�گذاري�كنيد)شكل�65ـ18تا�69ـ18(.

شكل 65ـ 18

شكل 66ـ 18

شكل 67ـ 18
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شكل 74ـ 18

پروژه 4: روکش کاري دراور چوبي

1ـ�نقشــه�قطعات�دراور�را�بر�روي�كاغذ�رسم�كنيد)شكل���
75ـ�18تا�78ـ18(.

شكل 75ـ 18

شكل 76ـ 18

شكل 71ـ 18

16ـ�ميــز�چوبي�روكش�شــده�را�بــراي�رنگ�كاري�آماده�
كنيد)شكل�های�72ـ�18تا�43ـ18(.

شكل 72ـ 18
 

شكل 73ـ 18



روکش کاری مصنوعات چوبی368

شكل 80ـ 18

شكل 81ـ 18

شكل 82ـ 18

شكل 77ـ 18

شكل 78ـ 18

2ـ�روكش�هاي�بدنه�و�كشوهاي�دراور�را�جور�كرده،�سپس�
آن�هــا�را�درز�كنيد�و�با�اطو�بر�روي�كار�بچسبانيد)شــكل�هاي�

79ـ�18تا�87ـ18(.�

شكل 79ـ 18
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شكل 87ـ 18

3ـ�قســمت�هاي�اضافي�روكش�ها�را�با�اره�روكش�بر�دستي�
برداريد)شكل�88ـ�18(.

شكل 88ـ 18

4ـ�روكش�هاي�درز�شــده�بدنه�را�نيز�بر�اساس�شكل�)89ـ�
18(�و�شكل�)90ـ�18(�و�با�اطوي�بخار�بچسبانيد.�

شكل 89ـ 18

شكل 83ـ 18

شكل 84ـ 18

شكل 85ـ 18

شكل 86ـ 18
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شكل 93ـ 18

7ـ�سطح�زير�كار�را�تسطيح�كنيد)شكل�94ـ�18(.

شكل 94ـ 18 

8ـ�ســطح�زير�كار�را�با�قلم�مو�و�يا�غلطك�،�چســب�كاري�
كنيد)شكل95ـ18(.

شكل 95ـ 18

9ـ�روكش�هاي�صفحه�رويي�دراور�را�مطابق�شــكل�)96ـ�
18(�تا�شكل�)100ـ�18(�جور�كرده�و�درز�كنيد.

شكل 90ـ 18

5ـ�روكــش�پايه�هاي�دراور�را�نيز�بوســيله�اطوي�بخار�و�بر�
اساس�شكل�هاي�)91ـ�18(�و�)92ـ�18(�بچسبانيد.

شكل 91ـ 18

شكل 92ـ 18

6ـ�چســب�هاي�گرم�مورد�نياز�پرسكاري�صفحه�دراور�را�
آماده�كنيد)شكل�93ـ�18(.
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شكل 100ـ 18

10ـ�روكش�هاي�دور�صفحه�دراور�را�انتخاب�كنيد)شكل�
)101ـ��18تا�105ـ�18(.

شكل 101ـ 18

شكل 102ـ 18

شكل 103ـ 18

شكل 96ـ 18

شكل 97ـ 18

شكل 98ـ 18

شكل 99ـ 18
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شكل 107ـ 18

شكل 108ـ 18

پروژه 5: روکش کاري یک جعبه تزئیني کوچک

1ـ�روكش�هاي�چوبي�جعبه�را�آماده�كنيد.
2ـ�بدنــه�جعبه�را�بر�روي�روكش�ها�گذاشــته�و�با�وســائل�
اندازه�گيري�علامت�گذاري�كنيد)شكل�109ـ18(�و�110ـ18(.

شكل 109ـ 18

شكل 104ـ 18

شكل 105ـ 18

11ـ�روكش�صفحه�دراور�را�مطابق�با�شــكل�)106ـ�18(�و�با�
استفاده�از�انواع�گيره�موازي�چوبي�و�تنگ�دستي�پرسكاري�كنيد.

شكل 106ـ 18

12ـ�دراور�چوبــي�را�براي�رنگ�كاري�آماده�كنيد)شــكل�
)107ـ��18و�108ـ�18(.
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شكل 113ـ 18

شكل 114ـ 18 

4ـ�با�استفاده�از�غلطك�چسب�زني�سطح�روكش�ها�و�بدنه�
جعبه�را�چسب�كاري�كنيد)شكل115ـ18(.

شكل 115ـ 18

شكل 110ـ 18

شكل 111ـ 18 

3ـ�قطعات�روكش�را�برشــكاري�عرضــي�كرده�و�پس�از�
جور�كردن�درز�كنيد)شكل��111ـ�18تا�114ـ18(.

شكل 112ـ 18
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شكل 119ـ 18

شكل 120ـ 18

7ـ�سطح�روكش�جعبه�تزئيني�را�با�سنباده�دستي�و�يا�سنباده�
برقي�پرداخت�كنيد)شكل121ـ�18(.

شكل 121ـ 18

پروژه 6: روکش کاری صفحه ی چوبی

يــك�صفحه�چوبي�را�با�دو�نوع�روكش�چوبي�و�مطابق�با�
شكل�هاي�)122ـ18(�تا�)124ـ18(�روكش�كاري�كنيد.

5ـ�روكش�ها�را�بر�روي�بدنه�جعبه�تزئيني�قرار�دهيد)شكل�
)116ـ��18و�117ـ�18(.�

شكل 116ـ 18

شكل 117ـ 18

6ـ�روكش�هاي�چوبي�را�بوســيله�پيچ�دســتي�بر�روي�بدنه�
جعبه�چوبي�تزئيني�پرس�كنيد)شكل�118-�18تا�18-120(.�

شكل 118ـ 18
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شكل 122ـ 18

شكل 123ـ 18

شكل 124ـ 18

ابعاد�را�بزرگ�در�نظر�گرفته�و�براي�پرس�از�دستگاه�هيدروليك�استفاده�كنيد.
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پروژه 7: روکش کاري کتابخانه چوبي با پرس هیدرولیک

روكش�هاي�يك�كتابخانه�چوبي�با�مشخصات�شكل�زير�را�با�پرس�هيدروليك�پرسكاري�كنيد)شكل�125ـ18(.

شكل 125ـ 18 
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پروژه 8: روکش کاري درب کمد چوبي

روكش�هاي�درب�كمد�چوبي�با�مشخصات�ذيل�را�با�پرس�هيدروليك�پرسكاري�كنيد)شكل�126ـ18(.

شكل 126ـ 18
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پروژه 9: روکش کاري صفحه یک میز چوبي

روكش�صفحه�ميز�شكل�زير�را�با�استفاده�از�پرس�هيدروليك،�پرسكاري�كنيد)شكل�127ـ18(.

شكل 127ـ 18
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پروژه 10: روکش کاري یک سیني چوبي مخصوص صبحانه

يك�سيني�چوبي�مخصوص�صبحانه�را�با�استفاده�از�روكش�چوبي،�روكش�كاري�كنيد.�)شكل�128ـ18(.
صفحه�زير�كار�سيني�از�جنس�تخته�چند�لايه�مي�باشد.

شكل 128ـ 18
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پروژه 11: روکش کاري یک دکور چوبي طبقه اي

يك�دكور�چوبي�طبقه�اي�با�بدنه�اي�مثلثي�شكل�را�روكش�كاري�كنيد.

شكل 129ـ 18



381 واحد کار هجدهم: توانایی  روکش کاری انواع مصنوعات چوبی )پروژه ی پایان دوره(

پروژه 12: روکش کاري درب جعبه تزئیني

يك�درب�جعبه�تزئيني�را�بر�اساس�نقشه�كار�در�شكل�های�)130ـ18(�تا�)132ـ18(�روكش�كاري�كنيد.

شكل 130ـ 18
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شكل 131ـ 18

شكل 132ـ 18
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پروژه 13: ساخت یک قاب چوبي با استفاده از نوارهاي روکش

1ـ�صفحه�زيركار�از�تخته�ام�دي�اف�)MDF(�را�انتخاب�كرده�و�آماده�كنيد.
2ـ�با�استفاده�از�پرگار�يك�بيضي�به�اندازه�صفحه�قاب�رسم�كنيد)شكل�133ـ�18تا�137ـ18(.

شكل 133ـ 18

شكل 134ـ 18

شكل 135ـ 18

شكل 136ـ 18

شكل 137ـ 18

3ـ�نوارهاي�به�اندازه�پهناي�دور�قاب�را�بوســيله�كاتر�برش�
دهيد)شكل138ـ18(.

شكل 138ـ 18

4ـ�نوارهاي�برش�خورده�را�لايه�به�لايه�دور�صفحه�زير�كار�
بچسبانيد�و�پرس�كنيد.�)شكل�139ـ�18و�140ـ18(.

شكل 139ـ 18
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شكل 143ـ 18

8ـ�بوسيله�ليسه�ســطح�روكش�ها�را�پرداخت�كنيد.)شكل�
144ـ�18(.

شكل 144ـ 18

9ـ�قاب�ساخته�شده�را�براي�رنگ�كاري�آماده�كنيد)شكل�
145ـ��18و�146ـ�18(

�
شكل 145ـ 18 

شكل 140ـ 18 

5ـ�بوســيله�يــك�گيره�قابــي�و�مطابق�شــكل�)141ـ�18(�
روكش�هاي�چسب�خورده�را�پرس�كنيد.

شكل 141ـ 18

6ـ�بوســيله�رنده�دستي�روكش�ها�را�هم�سطح�كنيد)شكل�
142ـ18(.

شكل 142ـ 18

7ـ�بوسيله�چكش�روكش��كاري�نوارهاي�روكش�را�در�سر�
جاي�خود�محكم�كنيد)شكل143ـ�18(.
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شكل 146ـ 18

پروژه 14: پرس صفحه شطرنج بر روي میز چوبي

بر�اساس�نقشه�زير�صفحه�شطرنج�روكش�كاري�شده�را�بر�
روي�صفحه�ميز�چوبي�و�با�استفاده�از�دستگاه�پرس�هيدروليك�

پرس�كنيد)شكل�147ـ18(.

شكل 147ـ 18

3ـ 18ـ اصول رعایت موارد ایمني ضمن عملیات 
روکش کاري

1ـ�از�كليه�وسائل�حفاظت�و�ايمني�فردي�براي�روكش�كاري�
مصنوعات�چوبي�استفاده�كنيد.

2ـ�در�هنگام�كار�با�هر�دســتگاه�نكات�ايمني�مخصوص�با�
آن�را�رعايت�كنيد.

4ـ 18ـ اصول کنترل مرغوبیت کار

كنترل�مرغوبيت�محصول�چوبي�روكش�كاري�شده
پــس�از�روكش�كاري�معايــب�بوجود�آمده�در�روكش�را�

برطرف�كنيد.
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آزمون پاياني 18

1ـ�روش�ساخت�قاب�چوبي�دور�تا�دور�روكش�را�توضيح�دهيد.
2ـ�يك�پروژه�روكش�كاري�تختخواب�چوبي�را�طراحي�كنيد.

3ـ�براي�لبه�چسباني��2طبقه�كتابخانه�)يكي�با�روكش�طبيعي�و�يكي�با�روكش�PVC(�يك�پروژه�طراحي�كنيد.
4ـ�يك�نمونه�از�روكش�كاري�سطوح�منحني�را�توضيح�دهيد.

5ـ�براي�ترميم�يك�روكش�معيوب�از�صفحه�يك�ميز�چوبي�يك�پروژه�طراحي�كنيد.



387 واحد کار نوزدهم: توانایی  به کارگیری ضوابط ایمنی و بهداشت کار در محیط کار

توانايي بكارگيري ضوابط ايمني 
و بهداشت در محيط كار

واحد كار نوزدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار قادر خواهد بود:

�مفهوم�نكات�حفاظتي�و�كاربرد�آن�در�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�را�بيان�كند.

�كاربرد�نكات�حفاظتي�در�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�را�تشريح�كند.

�مفهوم�نكات�ايمني�و�بهداشت�كار�و�كاربرد�آن�در�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�را�بيان�كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری
10818
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پيش آزمون 19

1ـ�وسائل�حفاظت�و�ايمني�فردي�را�نام�ببريد.

2ـ�عكس�زير�نشان�دهنده�چه�نوع�وسيله�اي�در�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�است؟

ب(�مكنده�مركزي�خرده�چوب الف(�پنكه�كارگاهي�

د(�سنباده�برقي ج(�مكنده�سياّر�خرده�چوب�

شكل 1ـ 19

3ـ�سه�دليل�براي�رعايت�نكات�ايمني�و�بهداشت�كار�در�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�را�شرح�دهيد.

4ـ�در�صورتي�كه�يك�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�به�تجهيزات�حفاظت�و�ايمني�مجهز�نباشد�امكان�بروز�چه�اتفاقي�هايي�
وجود�دارد؟�نام�ببريد.

5ـ�آيا�شوخي�كردن�در�حين�كار�و�در�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�مجاز�است؟�توضيح�دهيد.



روکش کاری مصنوعات چوبی390

شكل 4ـ 19

2ـ 19ـ به کار بردن نکات حفاظتي در کارگاه 
روکش کاري مصنوعات چوبي

براي�كار�با�دستگاه�هاي�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�به�
كار�بردن�نكات�حفاظتي�زير�الزامي�است.

از�حفاظ�هــاي�مخصــوص�در�دســتگاه�هاي� اســتفاده� ـ�
روكش�كاري�مصنوعات�چوبي

مهمترين�دســتگاه�هاي�روكــش�كاري�مصنوعات�چوبي�
عبارتند�از:

الف(�اره��روكش�بر�برقي�)شكل�5ـ�19(

شكل 5ـ 19

ب(�گيوتين�روكش�برُ�)شكل�6ـ�19(.

1ـ 19ـ آشنایي با مفهوم نکات حفاظتي و کاربرد 
آن در کارگاه روکش کاري مصنوعات چوبي

براي�كار�در�يك�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�
نياز�به�دانستن�نكات�حفاظتي�و�ايمني�مي�باشد.�با�رعايت�نكات�
حفاظــت�و�ايمنــي�در�كارگاه�از�وقوع�حوادث�ناشــي�از�كار�
جلوگيــري�به�عمل�مي�آيد.�كارگاه�هاي�صنايع�چوب�به�دليل�
وجــود�مواد�اوليــه�آتش�زا�از�جمله�چــوب،�صفحات�چوبي،�
چســب�و�رنگ�بســيار�خطرناك�بوده�و�با�يــك�بي�احتياطي�

امكان�شعله�ور�شدن�اين�مواد�وجود�دارد.
در�اين�كارگاه�ها�به�دليل�وجود�دســتگاه�ها�و�ماشــين�هاي�
و� ســوراخكاري� و� پرســكاري� رنــده�كاري،� برشــكاري،�
تــراش�چــوب�و�حادثه�آفريــن�بودن�آن�ها�به�دليــل�تيغه�هاي�
برنده�و�ســرعت�زيــاد�دور�موتور،�احتمال�وقــوع�حوادث�و�
آسيب�ديدگي�اندام�انسان�وجود�دارد�كه�با�شناخت�اين�گونه�
حــوادث،�مي�توان�با�رعايت�نــكات�حفاظت�و�ايمني�از�وقوع�

آنها�جلوگيري�به�عمل�آورد.

شكل 2ـ 19

شكل 3ـ 19
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شكل 9ـ 19

2ـ دستگاه گیوتین روکش برُ برقی

اين�حفاظ�ها�يا�از�جنس�فلزي�و�يا�از�جنس�طلق�پلاستيكي�
مي�باشند�و�هنگام�برشــكاري�روكش�دست�و�انگشتان�دست�
را�از�خطــر�برخورد�با�قســمت�بالايي�تيغــه�اره�گرد�محافظت�
مي�كنند.�در�شــكل�)10ـ�19(�يــك�تيغه�اره�گرد�بدون�حفاظ�

مشاهده�مي�شود�كه�مي�تواند�خطر�آفرين�باشد.

شكل 10ـ 19

براي�كار�با�دســتگاه�گيوتين�روكش�بـُـر�برقي�از�كاركرد�
صحيح�چشــم�الكترونيك�و�محافظ�دســتگاه�اطمينان�حاصل�

كنيد)شكل�11ـ��19و�12ـ��19و�13ـ�19(.

شكل 6ـ 19

ج(�پرس�هيدروليك
د(�دستگاه�هاي�لبه�چسبان�نيمه�اتوماتيك�و�تمام�اتوماتيك�

)شكل�7ـ�19(.

شكل 7ـ 19

هـ(�دستگاه��دوخت�روكش�چوبي
و(�دستگاه�درزكن�روكش�چوبي

دستورالعمل کارگاهي

1ـ دستگاه اره روکش برُ برقی

بــراي�كار�با�دســتگاه�اره�روكش�بر�برقي�)اره�مجموعه�اي�
يا�اره�گرد(�حفاظ�تيغه�اره�گرد�را�نصب�كنيد)شكل�8ـ��19تا�

شكل�9ـ�19(.

شكل 8ـ 19
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4ـ دستگاه لبه چسبان نیمه اتوماتیک
�براي�كار�با�اين�دســتگاه�نيز�حفاظ�خاصي�وجود�ندارد�و�
هنگام�كار�بايستي�مراقب�بود�تا�انگشتان�دست�به�سمت�توپي�

دستگاه�نرود.

5ـ دستگاه لبه چسبان تمام اتوماتیک

اين�دســتگاه�نيز�مجهز�به�حفاظ�طلقي�و�شيشــه�اي�بوده�و�
هنگام�كار�با�آن�بايســتي�مراقب�باشــيد�تا�انگشــتان�دست�را�

داخل�ريل�دستگاه�قرار�ندهيد)شكل�14ـ�19(.

شكل 14ـ 19 

6ـ دستگاه دوخت روکش چوبي
�در�هنگام�دوخت�روكش�با�دســتگاه�دقت�كنيد�تا�حفاظ�
طلقي�روي�ســوزن�دوخت�نصب�شده�باشد�و�انگشتان�دست�

در�معرض�سوزن�دوخت�قرار�نگيرد.�

7ـ دستگاه درزکن روکش چوبي
�در�هنــگام�كار�با�دســتگاه�درزكن�روكش�چوبي،�حفاظ�
تيغه�هاي�اره�گرد�را�نصب�كنيد�و�دقت�كنيد�تا�انگشتان�دست�

در�معرض�تيغه�ها�قرار�نگيرد.
ـ�بازديد�از�حفاظ�هاي�دســتگاه�ها�و�ماشــين�ها�و�اطمينان�از�

صحت�عملكرد�آن�ها
حفاظ�هاي�نصب�شــده�بر�روي�دســتگاه�ها�و�ماشــين�هاي�
كارگاه�را�بــه�طور�مرتب�بازديد�كــرده�و�از�صحت�عملكرد�

آن�ها�مطمئن�شويد.
ـ�استفاده�از�تيغه�هاي�مناسب�با�توجه�به�جنس�چوب�و�مواد�

مصرفي
تيغه�هاي�برش�مناســب�را�با�توجه�به�نــوع�جنس�مواد�اوليه�
مصرفي�انتخاب�كرده�و�مورد�استفاده�قرار�دهيد)شكل�15ـ�19(.

شكل 11ـ 19

شكل 12ـ 19 

شكل 13ـ 19

3ـ دستگاه پرس هیدرولیک

بــراي�كار�با�دســتگاه�پــرس�هيدروليك�حفــاظ�خاصي�
مدنظر�نيست،�ولي�براي�كار�با�دستگاه�پرس،�هنگام�بالا�آمدن�
صفحات�پرس�از�آن�حدود��50سانتيمتر�فاصله�داشته�باشيد.
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از�تيغه�هاي�دستگاه�ها�و�ماشين�هاي�كارگاه�فاصله�گرفته�و�
انگشتان�دست�را�در�معرض�آن�ها�قرار�ندهيد)شكل�18ـ�19(.

شكل 18ـ 19

ـ�بازديد�از�قســمت�هاي�برقي�و�تميز�كردن�الكتروموتور،�
كليد�و�ساير�قسمت�هاي�برقي

در�فواصــل�زماني�مناســب،�قســمت�هاي�برقــي�از�جمله�
الكتروموتور،�كليدهاي�خاموش�و�روشــن�كردن�دستگاه�ها�و�
ماشــين�ها�را�با�اســتفاده�از�تنظيم�و�برس�هــاي�مخصوص�تميز�

كنيد)شكل�19ـ�19(.

شكل 19ـ 19

ـ�اتصال�سيم�ارت�)اتصال�به�زمين(�دستگاه�ها�و�ماشين�آلات
دقت�كنيد�سيم�ارت�)اتصال�به�زمين(�دستگاه�ها�و�ماشين�آلات�
كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�متصل�باشــد�تا�از�خطر�

برق�گرفتگي�جلوگيري�به�عمل�آيد�)شكل�20ـ�19(.

شكل 20ـ 19

شكل 15ـ 19

ـ�بازديد�كابل�و�دو�شاخه�ابزارهاي�دستي-�برقي
قبل�از�اســتفاده�از�ابزارهاي�دستي�برقي�از�سالم�بودن�سيم�
و�كابل�دســتگاه�ها�و�همينطور�دو�شــاخه�آن�ها�مطمئن�شــويد�
و�در�صــورت�خراب�بودن�آن�ها�را�تعويض�كنيد.�در�شــكل���������������������

)16ـ�19(�خرابي�سيم�دريل�برقي�مشاهده�مي�شود.

شكل 16ـ 19

ـ�دقت�در�تعويض�تيغه�هاي�ماشين�ها�و�دستگاه�ها
هنگام�تعويض�تيغه�هاي�ماشين�ها�و�دستگاه�ها�از�سالم�بودن�
تيغه�ها�اطمينان�حاصل�كرده،�ســپس�نسبت�به�نصب�آن�اقدام�

كنيد)شكل�17ـ�19(.

شكل 17ـ 19

ـ�رعايت�فاصله�ايمني�تا�تيغه�هاي�برنده
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شكل 19-22

-�بازديد�منظم�و�مرتب�از�دســتگاه�ها�و�ماشين�ها�و�تعمير�
و�نگهداری�به�موقع�آنها

بــه�منظور�جلوگيری�از�خرابی�زودهنگام�و�از�كارافتادگی�
دســتگاه�ها�و�ماشــين�های�كارگاه�روكش�كاری�مصنوعات�
چوبی،�برنامه�بازديد�منظم�از�آنها�را�در�دستور�كار�قرار�دهيد�
و�شناسنامه�تعمير�و�نگهداری�هر�دستگاه�را�با�ذكر�مشخصات�
دوره�اي�تعميــر�اعم�از�تاريخ�بازديد�يــا�تعمير،�نوع�نقص�فني�
برطرف�شــده�و�غيره�را�در�بالاي�هر�دســتگاه�يا�ماشين�نصب�

كنيد)شكل�23ـ�19(.

شكل 23ـ 19

-�دقت�در�جابجا�كردن�قطعات�چوبی�و�روكش�های��مصنوعی

�در�هنــگام�جابجــا�كــردن�قطعــات�و�صفحــات�چوبی�و�
روكشهای�مصنوعی�دقت�كنيد�تا�اجسام�داخل�كارگاه�و�يا�افراد�
حاضر�در�كارگاه�برخوردی�با�آن�نداشته�باشند)شكل�19-21(.

شكل 19-21

-�دقت�در�بلند�كردن�اجسام�و�رعايت�ضوابط�ايمنی

هنــگام�بلند�كردن�اجســام�دقــت�كنيد�بــا�رعايت�اصول�
آرگونومی،�ابتدا�كاملا�نشسته�و�با�دربرگرفتن�جسم�مورد�نظر�

بلند�شويد�تا�به�كمرتان�فشار�بيش�از�حد�وارد�نشود.

-�استفاده�از�دستكش�و�ماسك�در�حين�جابجايی�اجسام

برای�جابجايی�اجسام�در�كارگاه�روكش�كاری�مصنوعات�
چوبی�از�دســتكش�و�ماســك�تنفسی�اســتفاده�كنيد�تا�دچار�
خراشيدگی�و�بريدگی�دست�نشده�و�ذرات�معلق�در�هوا�وارد�

سيستم�تنفسی�شما�نشود.

-�دقت�و�رعايت�ايمنی�هنگام�استفاده�از�ابزار�دستی

هنگام�اســتفاده�از�ابزار�دستی�نظير�انواع�كاتر،�اره�روكش�
بر�دســتی�دقت�لازم�را�معمول�نموده�و�مــوارد�ايمنی�را�برای�

جلوگيری�از�آسيب�ديدگی�به�عمل�آوريد.

-�اســتفاده�از�تابلو�يا�برچسب�جهت�اعلام�خرابی�دستگاه�
ها�و�عدم�نزديك�شدن�افراد�به�آنها

�برای�جلوگيری�از�بروز�حوادث�احتمالی�ناشــی�از�خرابی�
دســتگاه�ها�و�ماشــين�های�كارگاه�و�يا�لقی�تيغه�های�آن�ها،�
در�صورت�وجود�مشــكل�در�آنها،�با�اســتفاده�از�يك�تابلوی�
هشدار�دهنده�و�يا�برچسب،�نقص�فنی�را�به�اطلاع�افراد�حاضر�

در�كارگاه�برسانيد)شكل�19-22(.
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چيدمان�يا�لي�آت�كارگاهي�بايستي�بر�اساس�استانداردهاي�
موجود�و�بين�المللي�صورت�گيرد.�در�هر�كارگاه�روكش�كاري�

مصنوعات�چوبي�بايستي�تأسيسات�ذيل�مدنظر�قرار�گيرد.
الف(�سيستم�مركزي�مكش�خرده�چوب�جهت�تخليه�خرده�
چوب�های�حاصل�از�عمليات�برش�به�بيرون�و�سيلوي�ذخيره�يا�
سيســتم�مكش�خرده�چوب�پرتابل�و�قابل�حركت�و�اتصال�آن�
به�هر�دستگاه�يا�ماشين�مورداستفاده�در�كارگاه.�)شكل�27ـ��19

و�شكل�28ـ�19(.

شكل 27ـ 19

شكل 28ـ 19

ب(�تعبيــه�دودكــش�خــروج�بخار�و�گازهــاي�حاصل�از�
عمليات�پرسكاري�و�يا�لبه�چسباني�به�بيرون�از�كارگاه.

ج(�تعبيه�هواكش�هاي�ســقفي�پنكــه�اي�براي�خروج�گرد�و�
غبار�از�كارگاه.

نحــوه�قــرار�گرفتــن�هر�ماشــين�يــا�دســتگاه�در�كارگاه�
روكش�كاري�بايستي�متناسب�با�استاندارد�فضاي�مورد�نياز�براي�
هر�ماشين�يا�دستگاه�در�نظر�گرفته�مي�شود�و�ترتيب�قرار�گرفتن�
آن�ها�نيز�بر�اســاس�كارآيي�در�نظر�گرفته�شــده�و�تقدم�و�تأخر�

عمليات�كاري�است.�

ـ�رعايــت�اصــول�حفاظتي�مخصوص�كار�با�هر�ماشــين�يا�
دستگاه�درودگري

نــكات�و�اصــول�حفاظت�و�ايمني�مخصوص�هر�ماشــين�
يا�دســتگاه�درودگري�و�روكــش�كاري�مصنوعات�چوبي�را�
رعايت�كنيد�تا�از�بروز�حوادث�كارگاهي�جلوگيري�شود.�

استفاده�از�وسائل�حفاظت�و�ايمني�فردي�بايستي�در�دستور�
كار�قرار�بگيرد�واستفاده�از�حفاظ�هاي�دستگاه�ها�و�ماشين�هاي�
موجــود�دركارگاه�روكــش�كاري�مصنوعــات�چوبي�الزامي�

است)شكل�24ـ��19و�شكل�25ـ�19(.

شكل 24ـ 19

شكل 25ـ 19

3ـ 19ـ آشنایي با مفهوم نکات ایمني و بهداشت 
و کاربرد آن در روکش کاري مصنوعات چوبي

ـ�چيدمــان�)لي�آت(�صحيح�كارگاهي�بر�اســاس�ضوابط�
بين�المللي)شكل�26ـ�19(.

شكل 26ـ 19
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پنجره�هــاي�نورگيــر�در�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�
چوبي�بايســتي�طوري�در�نظر�گرفته�شود�كه�چه�در�تابستان�و�
چه�در�زمستان�زاويه�تابش�نور�خورشيد�به�درون�كارگاه�مايل�

باشد�و�نور�مورد�نياز�تأمين�گردد)شكل�31ـ�19(.

شكل 31ـ 19

ـ�تأمين�نور�مصنوعي�كارگاه�)تعبيه�لامپ�هاي�فلورسنت�در�
ســقف�كارگاه�و�يا�ساير�نقاط�بر�اساس�ضوابط�و�استانداردهاي�

رايج(
براي�تأميــن�نور�مصنوعي�كارگاه�اســتفاده�از�لامپ�هاي�
فلورســنت�ســقفي�الزامي�اســت�و�اســتاندارد�مورد�نياز�نور�
برحســب�واحــد�لوكس�)Lux(�توســط�متخصصــان�لي�آت�

)چيدمان(�كارگاهي�مشخص�مي�شود)شكل�32ـ�19(.

شكل 32ـ 19

براي�در�نظر�گرفتن�فضاي�اســتاندارد�هر�دســتگاه�و�نحوه�
چيدمان�آن�در�كارگاه�تهيه�نقش�لي�آت�كارگاه�ضروري�است.�
در�شكل�)�29ـ�19(�نحوه�تعبيه�درها�و�پنجره�هاي�يك�كارگاه�و�
تعبيه�گذرگاه�هاي�فرار�در�مواقع�ضروري�نشان�داده�شده�است.

شكل 29ـ 19

فضاي�استاندارد�براي�دستگاه�و�يا�ماشين�در�شكل��)30ـ�19(�
مشاهده�مي�شود.

شكل 30ـ 19

ـ�تأمين�نور�طبيعي�كارگاه�)احداث�پنجره�هاي�نورگير�طبق�
ضوابط�و�استانداردهاي�رايج(
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ـ�استفاده�از�جعبه�كمك�هاي�اوليه
بــراي�اســتفاده�از�جعبــه�كمك�هــاي�اوليــه�نيازمند�طي�
دوره�هاي�كوتاه�مدت�آموزشي�در�محيط�كاري�هستيد.�جعبه�
كمك�هاي�اوليه�در�شكل�)35ـ�19(�و�محتويات�آن�در�شكل�

)36ـ�19(�مشاهده�مي�شوند.

شكل 35ـ 19

شكل 36ـ 19

ـ�اســتفاده�از�تابلوها�و�پوسترهاي�ايمني�در�كارگاه�جهت�
هشدار�به�افراد

براي�هشــدار�به�افراد�در�حين�كار،�تابلوها�و�پوســترهاي�
ايمنــي�تأثيــر�به�ســزايي�دارند�و�اســتفاده�متعــدد�از�علائم�و�
تابلوهاي�ايمني�و�تكرار�مشــاهده�آن�ها،�موجب�دقت�افراد�در�
كار�و�رعايت�موارد�ايمني�مي�شود.�در�شكل�)37ـ�19(�علامت�
بالايي�نشــان�دهنده�سمي�بودن�مواد�رنگي�و�چسب�و�علامت�

پاييني�نشان�دهنده�آتش�زا�بودن�آن�ها�است.

ـ�احداث�كف�كارگاه�بر�اســاس�ضوابط�و�استانداردهاي�
رايــج�به�طوري�كه�هيچ�گونه�سُــرخوردگي�پيش�نيامده�و�يا�
مانعي�در�كار�نباشــد.�استفاده�از�كف�پوش�هاي�مناسب�بايستي�

در�دستور�كار�قرار�گيرد)شكل�33ـ�19(.

شكل 33ـ 19

ـ�تعبيه�هواكش�هاي�پر�قدرت�در�ديوارها�و�سقف�كارگاه
ـ�استفاده�از�مكنده�هاي�كيسه�اي�سيار�)پرتابل(�

ـ�تميز�نگهداشتن�محيط�كار
نظافت�عمومي�در�كارگاه�بايستي�در�دستور�كار�قرار�گيرد�
و�هر�فرد�ملزم�اســت�محوطه�اطراف�ميز�كار�و�يا�دســتگاه�و�
ماشين�مورد�استفاده�خود�را�تميز�نگه�داشته�و�ضايعات�حاصل�
از�كار�را�جمــع�آوري�كند)شــكل�34ـ�19(.�اين�كار�علاوه�بر�
آراستگي�محيط�كار�از�انباشته�شدن�خطرناك�ضايعات�چوب�

و�غيرچوبي�اشتعال�زا�جلوگيري�مي�كند.

شكل 34ـ 19
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ج( ماسـک حفاظتـي: از�ورود�ذرات،�غبــار�و�خــرده�
چوب�ها�و�ساير�مواد�معلق�در�هوا�به�سيستم�تنفسي�جلوگيري�

به�عمل�مي�آورد)شكل�40ـ�19(.

شكل 40ـ 19

د( گوشـي حفاظتي: گوش�ها�را�از�آســيب�احتمالي�سر�
و�صدای�بيش�از�حد�ماشــين�ها�و�دستگاه�ها�محافظت�مي�كند.�

)شكل�41ـ�19(.

شكل 41ـ 19

ه(لباس کار مناسـب: لباس�كار�بايستي�استاندارد�بوده�و�
متناســب�با�اندام�هر�فرد�در�كارگاه�مورد�اســتفاده�قرار�گيرد.�
لبــاس�كار�هر�فــرد�نبايد�گشــاد�باشــد�و�در�غيراين�صورت�
خطرگير�كردن�پارچه�درون�تيغه�هاي�دســتگاه�ها�و�ماشــين�ها�
وجود�دارد.�لباس�تنگ�نيز�مانع�حركت�مناســب�اعضاي�بدن�

در�حين�كار�مي�شود)شكل�42ـ�19(.

شكل 42ـ 19

شكل 37ـ 19

ـ�اســتفاده�از�وسائل�حفاظت�و�ايمني�فردي�)كفش�ايمني،�
عينك�حفاظتي،�ماسك�حفاظتي،�گوشي�حفاظتي،�لباس�كار�

مناسب،�دستكش�غيره(
الف( کفش ایمني:�كفش�ايمني�استاندارد�موجب�مصون�
ماندن�پاها�از�خطر�افتادن�احتمالي�وسائل�و�مواد�اوليه�مي�گردد.�

)شكل�38ـ�19(.

شكل 38ـ 19

ب(عینـک حفاظتـي:�موجب�مصون�ماندن�چشــم�ها�از�
ورود�اشياي�خارجي�و�ريز�مي�گردد)شكل�39ـ�19(.

شكل 39ـ 19
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شكل 44ـ 19

شكل 45ـ 19

ب( تمرین خاموش کردن آتش

�را�آماده�كنيد.)شكل�46ـ�19(. ( )CO2 1ـ�كپسول�آتش�نشاني�

شكل 46ـ 19

و( دسـتکش: استفاده�از�دســتكش��صنعتي،�دست�ها�را�از�
خراشيدگي�و�بريدگي�محافظت�مي�كند)شكل�43ـ�19(.

شكل 43ـ 19

ـ�عدم�استفاده�از�لباس�هاي�گشاد�يا�تنگ
ـ��بلنــد�نبــودن�موي�ســر�جهت�جلوگيــري�از�گير�كردن��
احتمالــي�در�لابــه�لاي�قســمت�هاي�گردنــده�دســتگاه�ها�و�

ماشين�آلات.
ـ�پرهيز�از�رفتارهاي�خطرناك�در�كارگاه

گاهي�اوقات�برخي�رفتارهاي�نا�بهنجار�در�كارگاه�ها�باعث�
وقوع�حوادث�مي�گردد.�شــوخي�هاي�خطرناك�در�حين�كار،�
استفاده�نابجا�از�ابزار�و�دستگاه�ها�و�عدم�رعايت�اخلاق�حرفه�اي�
از�مصاديق�اينگونه�رفتارهاي�نامناسب�است�كه�علاوه�بر�وقوع�
حوادث،�روابط�صميمي�و�دوســتانه�افــراد�كارگاه�را�نيز�دچار�
خدشــه�مي�ســازد.�يكي�از�نمونه�هاي�شوخي�هاي�خطرناك�در�
كارگاه�هاي�درودگري�و�روكش�كاي�مصنوعات�چوبي�استفاده�
بي�مورد�از�شيلنگ�باد�است�كه�موجب�بروز�حوادث�كارگاهي�
بي�شماري�در�ســطح�كارگاه�هاي�مزبور�مي�شود�كه�با�آموزش�

صحيح،�مي�توان�از�وقوع�اينگونه�موارد�جلوگيري�كرد.�

دستورالعمل کارگاهي

الف( نصب سیستم تهویه و فیلتر هوا

1ـ�دســتگاه�AFD(1(�يا�فيلتر�هوا�را�متناســب�با�نوع�كارگاه�
كوچك�آماده�كنيد.

2ـ�بــا�اســتفاده�از�قلاب�فلــزي�آن�را�در�ســقف�كارگاه�
كوچك�نصب�كنيد)شكل�44ـ��19و�45ـ�19(.

1.  Air Filtration Device
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شــكل�)50ـ�19(�بررســي�كنيد.�در�صورتي�كــه�ولتاژ�و�توان�
الكتريكي�با�سيستم�برق�كارگاه�متناسب�نبود�نسبت�به�تعويض�

آن�اقدام�كنيد.

شكل 50ـ 19

د( بانداژ کردن دست

1ـ�ســاعد�دست�آسيب�ديده�يك�فرد�بايستي�با�استفاده�از�
بانداژ�جعبه�كمك�هاي�اوليه�تيمار�شــود.�براي�اين�كار�مطابق�

مراحل�شكل�)51ـ�19(�عمل�كنيد.�

شكل 51ـ 19

2ـ�سطل�آب�و�سطل�شن�را�آماده�كنيد)شكل�47ـ�19(.

شكل 47ـ 19

3ـ�ضامن�بالايي�)حلقه�اي(�كپســول�را�آزاد�كرده�تا�آماده�
پاشيدن�كف�خاموش�كننده�شود)شكل�48ـ�19(.

شكل 48ـ 19

4ـ�داخــل�يك�ظرف�فلزي�مقاديري�از�مواد�آتش�گيرنده�
ريخته�و�آن�را�شعله�ور�كنيد.�سپس�بوسيله�كپسول�آتش�نشاني�
�آن�را�به�طور�آزمايشي�خاموش�كنيد)شكل�49ـ�19(. ( )CO2

شكل 49ـ 19

ج( بررسي ولتاژ و توان الکتریکي دستگاه ها و ماشین ها

1ـ�ولتاژ�و�توان�الكتريكي�موتور�دســتگاه�ها�و�ماشين�هاي�
كارگاه�را�با�مشــاهده�برچســب�روي�آن�ها�و�تطبيق�با�جدول�
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2ـ�براي�بانداژ�مچ�دســت�يك�شخص�آسيب�ديده�مطابق�
با�شكل�)52ـ�19(�عمل�كنيد.

شكل 52ـ 19

3ـ�آرنج�فرد�آسيب�ديده�را�مطابق�با�شكل�)53ـ�19(�بانداژ�
كنيد.

شكل 53ـ 19

هـ( پانسمان دست

1ـ�براي�پانسمان�دست�آسيب�ديده،�ابتدا�با�استفاده�از�مواد�
ضدعفوني�كننده،�روي�زخم�را�شستشو�دهيد.

2ـ�با�استفاده�از�گازاستريل�روي�زخم�را�تميز�كنيد.

3ـ�با�يك�گازاستريل�تميز�روي�زخم�را�بپوشانيد.
4ـ�بــا�اســتفاده�از�نوار�باند�و�يك�انگشــتانه�زخم�را�بانداژ�

كنيد)شكل�54ـ�19(.

شكل 54ـ 19

و( پانسمان پا

1ـ�براي�پانسمان�پا،�ابتدا�فرد�را�بر�روي�زمين�بخوابانيد)شكل�
.)19-55

شكل 55ـ 19

2ـ�با�مايعات�ضدعفوني�كننده�محل�زخم�را�بشوييد.

3ـ�با�استفاده�از�گاز�استريل�محل�زخم�را�تميز�كنيد.
4ـ�بوسيله�گازاستريل�تميز�و�باند�محل�زخم�را�بانداژ�كنيد.
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ز( استفاده از ماسک هاي فیلتردار
1ـ�خــرده�چوب�ها�و�ذرات�معلق�حاصــل�از�آن�ها�در�هواي�
كارگاه�روكش�كاري�چوب�پراكنده�اند�و�ورود�آن�ها�به�سيســتم�
تنفسي�بسيار�زيان�آور�اســت.�ابتدا�انواع�خرده�چوب�موجود�در�
كارگاه�را�شناســايي�كنيد)شــكل�56ـ�19(.�در�اين�شكل�خرده�
�چوب�هاي�بالا�ســمت�چپ�به�پوشال�معروفند�و�اندازة�آن�ها�بين�
�0/5تا��3ســانتيمتر�و�بيشــتر�متغير�است.�اينگونه�خرده�چوب�ها�با�
ماســك�هاي�كاغذي�معمولي�قابل�كنترل�مي�باشــند�و�از�طريق�
سيســتم�هاي�مكنده�براحتي�قابل�جمع�آوري�هستند.�بنابراين�در�
صورت�وجود�اينگونه�پوشال�ها�در�كارگاه�از�ماسك�هاي�معمولي�

كاغذي�استفاده�كنيد.
2ـ�در�صورتي�كه�خرده�چوب�هاي�موجود�در�كارگاه�از�نوع�
نشــان�داده�شده�در�)بالا�ســمت�راست(�شكل�بودند�و�اندازة��آن�
به��100ميكرون�مي�رسيد�)كه�كاملًا�با�چشم�غيرمسلح�تشخيص�
آن�ها�امكان�پذيراست(�از�ماسك�هاي�معمولي�و�در�صورت�امكان�
ذغالي�معمولي�اســتفاده�كنيد.�اين�ذرات�توســط�سيستم�مكنده�
مركزي�يا�پرتابل�و�بوســيله�دســتگاه�هاي�تصفيه�و�فيلتر�هوا�قابل�

جذب�مي�باشند.
3ـ�در�صورتــي�كه�ذرات�چوب�كمتــراز��10ميكرون�بودند�
)همانند�شــكل�پايين�سمت�راست(�فوق�العاده�خطرناك�بوده�و�
حتماً�بايستي�از�ماسك�هاي�ذغالي�و�فيلتردار�همراه�با�نقاب�استفاده�
كرد�و�سيستم�هاي�مكنده�مركزي�و�يا�پرتابل�همزمان�با�سيستم�هاي�
تصفيه�و�فيلتر�هوا�كار�كنند�تا�اين�ذرات�از�محيط�كار�خارج�شوند.

شكل 56ـ 19
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آزمون پاياني 19

1ـ�پنج�مورد�از�نكات�حفاظت�و�ايمني�و�بهداشت�كار�در�كارگاه�روكش�كار�مصنوعات�چوبي�را�نام�ببريد.

2ـ�تفاوت�دستگاه�هاي�مكنده�مركزي�خرده�چوب�و�مكنده�سياّر�)پرتابل(�در�چيست؟�در��2مورد�توضيح�دهيد.

3ـ�با�ديدن�شكل�زير،�كداميك�از�نكات�حفاظت�و�ايمني�در�كارگاه�را�به�ياد�مي�آوريد؟�توضيح�دهيد.

4ـ�نكات�حفاظت�و�ايمني�در�حين�كار�با�دستگاه�پرس�هيدروليك�را�بنويسيد.

5ـ�دو�مورد�از�شوخي�هاي�خطرناك�در�كارگاه�هاي�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�را�بنويسيد.

6ـ�تفاوت�ماسك�هاي�تنفسي�معمولي�)كاغذي(�و�فيلتردار�در�چيست؟�توضيح�دهيد.

7ـ�نحوه�تعبيه�پنجره�هاي�يك�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�بايستي�چگونه�باشد؟�توضيح�دهيد.

8ـ�كداميك�از�دستگاه�هاي�ذيل�در�يك�كارگاه�روكش�كاري�مصنوعات�چوبي�بدون�حفاظ�مي�باشند؟

ب(�دستگاه�لبه�چسبان�تمام�اتوماتيك الف(�پرس�هيدروليك�

د(�دستگاه�اره�روكش�بر�برقي ج(�دستگاه�گيوتين�روكش�بر�

9ـ�كداميك�از�موارد�ذيل�براي�پوشاندن�كف�كارگاه�روكش�كاري�مناسب�است؟

الف(�پاركت�چوبي�در�تمام�سطوح�كارگاه

ب(�سراميك�در�تمام�سطوح�كارگاه

ج(�سيمان�به�همراه�لايه�اي�از�مواد�پلاستيكي�عاج�دار�در�برخي�مناطق�كارگاه

د(�موكت�به�همراه�لايه�اي�از�مواد�پلاستيكي�عاج�دار�در�برخي�مناطق�كارگاه
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