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فصل 3

نقشهک شی و ساخت كابينت آشپزخانه
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فناوری چوب

 نوآوری پل کابلی لحظه عبور 
با نوآورى ها و تلاش هاى فراوان و پرشور مهندسان  محدوديت ها و مصائب جنگ هشت سالۀ تحميلى جز 
و پزشكان و ديگر نوآوران ايرانى به سرانجامى اين چنينى نمى رسيد. نوآوران متعهد و خلاق ايرانى در دوره 
جنگ با اتكا به امكانات محدود و خلاقيت سرشار خود توانستند به نوآورى هايى دست يابند كه بسيارى از 
آنها نه تنها در دوره جنگ تحميلى كه حتى پس از جنگ نيز در حركت جامعه به سمت رفاه عمومى نقش 

مؤثرى را بازى كرد.
يكى از نوآورى هاى مهم اين دوران، طراحى، ساخت و اجراى طرح پل نفررو کابلی است. طراحى اين پل در 
زمانى صورت گرفت كه خبرى از نرم افزارهاى مهندسى دقيق محاسباتى و يا نرم افزارهاى سريع نقشه كشى 
و يا حتى كاغذهاى ايزومتريك براى سهولت كشيدن نقشه هاى مهندسى دقيق نبود و طراحى اين پل تنها با 

تلاش طاقت فرساى مهندسان متعهد و تواناى ايرانى انجام پذير شد.
طنابى  پل هاى  همان  از  طرح  اين  بنيادى  سيستم   
روى  به  باستان  ايران  در  كه  شده  گرفته  الهام  قديمى 
رودخانه هاى بزرگ و كوچك احداث مى شده است. اما 
در اين پل هاى جديد به جاى طناب از كابل هاى فولادى 
فشار  و  كشش  به  نسبت  بيشترى  مقاومت  كه  سبك 
استفاده  خاص  اتصالات  يك سرى  و  دارند  خستگى  و 
تخته،  از  قطعاتى  با  هم  را  پل  كف  قسمت  و  مى شود 
فرش مى كنند. هدف از طراحى و ساخت اين پل، تأمين 

نيازهاى رزمى مناطق كوهستانى بود.
 از اين پل ها در زمان جنگ بيشتر در مناطق كوهستانى 

غرب ايران و در كردستان و بانه و ... استفاده مى شد؛ هنگامى كه عمليات بايد در سكوت كامل و با كمترين 
هزينه زمانى انجام مى شد و بنابراين امكان احداث پل هاى كلاسيك و رايج در آنجا نبود. كاربرد اين پل در 
زمان جنگ بيشتر در دره ها و رودهاى بزرگى بود كه چند ماهى از سال را به علت بالا بودن آب و ديگر شرايط 
جغرافيايى غيرقابل عبور بوده و يا به علت وجود راه هاى ارتباطى خاص )فقط به صورت مالرو( امكان احداث 

پل هاى با سازه های عمرانی قوی نبود. 
اين پل ها قابليت حمل آسان داشتند و تمامى قطعات آن توسط قاطر قابل حمل است و حتى در شرایطی 
که این امکان وجود نداشت، مى توان آنها را با نيروى انسانى حمل كرد. در بسيارى از عمليات ها رزمندگان 

ايرانى قطعات اين پل ها را روى دست حمل كرده و بعد از نصب از روی آن عبور كردند. 
طول اين پل ها که برابر با عرض رودخانه بين ۳۵ تا ۱۵۷ متر بوده و هر ۵ متر براى عبور يك نفر طراحى 
مى شد اما در عمل گاهى چند برابر ظرفيت در نظر گرفته شده، نيروهاى رزمنده از اين پل ها عبور مى كردند 

و ايمنى بالاى اين پل ها و ضريب اطمينان بالاى طراحى از بروز حوادث ناگوار جلوگيرى مى كرد. 
مهندسان ايرانى خود براى طراحى اين پل ها موفق به طراحى يك جدول استاندارد شده بودند كه استفاده از 

آن طراحى پل ها را آسان تر مى كرد.

فتح الله همتی بر روی پل
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یکی از اولین سازنده های پل چوبی »فتح‌الله همتی« معروف به » دایی همتی« پل چوبی جاده سوسنگرد ـ 
بستان را ساخت. این پل ۸۵ متری در عملیات امام مهدی)عج( مهم‌ترین راه مواصلاتی محسوب م‌یشد.  این 
پل که اولین راه بین رودخانه در جبهه بود به پل »دایی همتی« معروف شد. شکل صفحۀ قبل همتی را در 

آستانه پل نشان م یدهد.
نمونه های دیگری از این نوع پل در شکل های زیرآمده است.

نمونه هایی از طرح و اجرای پل نفر رو

یادشان گرامی و راهشان پر رهرو باد.
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واحد یادگیری 3 

نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

آیا تا به حال پی برده اید
 

 ساخت يونيت آشپزخانه به چند روش انجام مي‌شود؟
 اتصالات يونيت آشپزخانه چگونه انجام مي‌شود؟

 مواد اوليه يونيت آشپزخانه كدام اند؟
 مواد كمكي در ساخت يونیت چه موادي هستند؟

 يونيت ديواري چگونه ساخته م یشود؟
 يونيت آبچكان چگونه ساخته مي شود؟ 

هدف از این بخش نقشهک شی و دسته بندی انواع مواد لازم براي ساخت كابينت مي باشد.

استاندارد عملکرد
پس از اتمام این واحد یادگیری هنرجویان قادر خواهند بود پس از نقشهک شی مواد اولیه لازم و مناسب براي 

ساخت كابينت را با به كارگيري ماشين آلات دستي برقي و پيشرفته برش داده و بسازند.
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نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

با توجه به محدودیت زمان در كارگاه، کار ساخت و مونتاژ بخشي از كابينت هاي اين سيستم آشپزخانه که 
طراحی شده است. اجرا خواهد شد. )شكل 1ـ3 (.

 1ـ كابينت زمینی يک در
 

در پروژه ساخت کابینت های آشپزخانه، اولین پروژه کابینت زمینی يک در را انتخاب کرده ایم. لذا با توجه 
به ابعاد و اندازه های استاندارد مربوط به آن ابتدا نقشه های فنی این كابينت را رسم و سپس اقدام به ساخت 

يونيت آن مک ینیم. 

 نقشهک شی 
نقشه زبان گویای صنعت است. این زبان برای ایجاد ارتباط با مخاطبان و ارائه تفکرات خود به دیگر صنعتک اران از 
اصول و قواعدی استفاده مک یند که به اصطلاح به عنوان الفبای نقشهک شی یا رسم فنی م یتوان از آن نام برد که 
در کتاب نقشهک شی با آن آشنا شده اید. نقشه های فنی به اشخاص سازنده این توانایی را م یدهند که اندازه و ابعاد 
قطعات، مواد به كار رفته در ساخت کی محصول و روند ساخت آن را تجزیه و تحلیل کرده و اقدام به تولید آن کنند.

ترسیم نقشه ها: ترسیم نقشه های فنی دارای مراحل زیر است: 
ـ سه نما

ـ تصاویر مجسم 
ـ انواع برش

شكل 1ـ3
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 سه نما 
برای نشان دادن چگونگی کی جسم تصاویری از آن رسم م یشود و این تصاویر طبق قواعد جهانی مبتنی بر 
اصول هندسه ترسیم یتهیه م یگردد. هر جسم داراي شش وجه است که به آن نما م یگویند. در نقشه‌های 
صنعتی به ندرت اتفاق م‌یافتد كه براي يك جسم شش نما ترسيم كنند زيرا يكي از مسائلي كه در ترسيم 
نقشه‌های صنعتی مورد نظر است خلاصه كردن نقشه و ترسيم آن در كمترين نما است )صرفه‌جویی در وقت 
ترسيم( كه باعث م یشود كارگر راحت تر نقشه را درك نمايد. ترسیم سه نما اولین مرحله از ترسیم نقشه های 
فنی م یباشد. از روی نقشه سه نما م یتوان ابعاد و اندازه های کار را به دست آورد و نحوۀ مونتاژ آن را مشخص 

کرد.ترسیم سه نما معمولاً با مقیاس کی بر ده صورت م یگیرد.
اصول ترسیم سه نما در کابینت يک در

نمای روبه رو یا نمای اصلی کابینت يک در: مهم ترین تصویراز کی جسم نمای روبه روی آن است که بیشترین 
اطلاعات را از آن جسم به ما م یدهد و به نمای اصلی معروف است. جهت این نما را باحرف) F(front يعني 
رو به رو نشان م یدهند. جهت این نما در پرسپکتیو شکل با فلش قرمز رنگ نشان داده شده است شکل زیر نمای 

اصلی تصویر مجسم کابینت کی در را را نشان م یدهد.

نمای نیم رخ، یا نمای جانبی چپ: کابینت يك در این نما در سمت راست نمای اصلی کشیده م یشود. برای 
یافتن آن، در صورتی که نمای روبه رو در جلو دید ما قرار دارد بایستی جسم مورد نظر را º 90 به طرف راست 
چرخانده و نمایی که در معرض دید قرار م یگیرد نمای جانبی چپ است )شکل 5   ـ3( جهت این نما در پرسپکتیو 

شکل با فلش آبی رنگ با حرف) L(left، يعني چپ نشان داده شده است که به صورت )شکل 4   ـ3( م یباشد.

شكل 3ـ3شكل 2ـ3

شكل 5 ـ3شكل 4ـ3

L

F
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نمای سر یا نمای افقی )نمای بالا( کابینت كي در: این نما در زیر نمای اصلی کشیده می شود درصورتی که 
نمای روبه رو در جلو دید ما قرار دارد جسم را º 90 به طرف پایین م‌یچرخانیم. نمایی که در معرض دید قرار 
م‌یگیرد نمای سر یا بالا است. جهت این نما در پرسپکتیو شکل با فلش سبز رنگ با حرف ) T(TOP يعني بالا 

نشان داده شده است. و به صورت شکل روبه رو م یباشد.

T

شكل 7 ـ3شكل 6 ـ3

 تصویر مجسم  
اين تصاوير  از  افرادی م‌یتوانند  اما  به فهم و جزئيات حجم مک‌ینند  زيادي  نما كمك  يا  بعدي  تصاوير دو 
درك درست و كامل داشته باشند كه زبان نقشهک‌شی را فرا گرفته باشند و خواندن آن براي كسي كه اطلاع 
كافي از اين زبان ندارد مشكل و يا غيرممكن است. مسئله ديگر آن است كه گاه اين تصاوير پيچيده و مشكل 
خواهند شد به ترتيبي كه اولاً خواندن و درك آن حتي براي آگاهان به زبان نقشهک‌شی نيز مشكل م یشود 
و ثانياً احتمال اشتباه در ساخت قطعه مطرح خواهد بود. پس بايستي به سراغ تصاويری برويم كه مورد فهم 
همه باشد، كه تصاوير سه‌بعدی يا پرسپكتيو )تصوير مجسم( بهترين گزينه است. هدف از تصوير مجسم ارائه 
نقشه با اطلاعات زياد است. ما به کمک تصوير مجسم م‌یتوانیم اطلاعات زيادي را از جسم به سرعت سازنده 
انتقال دهيم در حقيقت به مانند آن است كه يك عكس از جسم يا مجموعه مورد نظر تهيه و به رؤيت سازنده 
برسانيم. بنابراين تصوير مجسم عبارت است از شكل فضايي كه سه بعد يك جسم را معرفي كند. یا م یتوان 

گفت تصاوير مجسم به تصاويري گفته م یشود كه داراي طول و عرض و ارتفاع باشند.
براي رسم تصاوير مجسم )تصاوير سه‌بعدی( بايد ياد بگيريم كه خطوط را با كدام اندازه و چه زاويه اي كنار هم 
ترسيم نماييم تا تصاوير به صورت سه‌بعدی ديده شود در اينجاست كه تعيين زاويه و ميزان اندازه خطوط 

تعيين كننده نوع پرسپكتيو خواهد بود.
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تصوير مجسم ايزومتركي: در تصوير مجسم ايزومتريك زواياي 
محورهاي x و y، با خط افق 30 درجه م‌یباشد، مقياس روي سه 
محور x، y ،z،1:1 م‌یباشد در شكل روبه رو ترسيم تصوير مجسم 

ايزومتريك از کابینت يك در نشان داده شده است.
برای تجسم بهتر و دسترسی بیشتر به کی نقشه و تجزیه و تحلیل 
آن )نحوه مونتاژ( به صورت باز و جدا از هم ترسیم م یگردد که به 

آن تصویر مجسم انفجاری م یگویند.

شكل 8 ـ3ـ تصویر مجسم انفجاری از یک 
کابینت تک در

به شکل زیر دقت کنید، چه چیزی را نشان م یدهد؟

قید
پشت بند

بدنه

بدنه

طبقه

کف

شكل 9 ـ3

شكل 10 ـ3



133

فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

مراحل رسم تصویر مجسم کابینت كي در به روش ایزومتریک
شکل 10ـ3 سه نمای کی کابینت يك در را نشان م یدهد. با توجه به این سه نما مراحل مختلف ترسیم 
تصویر مجسم این کابینت به روش ایزومترکی به ترتیب از بند »1 تا 13« آمده است. این مراحل به صورت 

تصویری در شکل11ـ3 قابل مشاهده م یباشد.	
 مراحل ترسيم:

1 رسم محورهای x و y با زاویه ٣٠ درجه و محور z با زاویه 90 درجه 

2 جدا نمودن اندازه طول بر روی محور x، عرض بر روی محور y و ارتفاع بر روی محور z )مطابق نقشه( به 

نسبت ١:١
3 رسم کامل مکعب تحت زاویه 30 درجه

4 تعیین اندازه ارتفاع پایه )پاخور( بر روی محور z و رسم آن در نمای روبه رو و جانبی 

5 تعیین اندازه ضخامت کف روی محور z و ضخامت در کابینت روی محور y و رسم آنها در نمای جانبی

٦ رسم ضخامت در کابینت در نمای بالا و تعیین ضخامت بدنه های کابینت بر روی محور x و رسم آنها 

٧ تعیین اندازه ضخامت تیغه پشت، تعیین اندازه ضخامت پشت بند، تعیین اندازه عرض تیغه های جاو و عقب 

و رسم آنها در نمای بالا 
٨ رسم خطی از محل اتصال تیغه عقبی با بدنه )به صورت تقریبی( و سپس تعیین اندازه ضخامت این تیغه 

بر روی این خط و سپس رسم خط ضخامت )خط زیرین( تیغه عقبی، رسم خط کنج کار از پشت ضخامت 
پشت بند  

1

شكل 11 ـ3

5

2

6

3

7

4

8

yy xx

z
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٩ تعیین اندازه مقدار تو نشستگی و همچنین عرض پایه ها بر روی محورهای z و y )در نمای روبه رو و جانبی(

10 رسم صفحه کمیک به شکل خط چین و رسم خطوط تو نشستگی و عرض پایه ها بر روی آن

11 رسم ارتفاع پايه ها از محل برخورد خطوط )از رئوس ٤ مربع تشیکل شده( و ادامه آن تا زیر کف کابینت 

12 کامل نمودن پایه ها و پاک کردن خطوط اضافی
13 رسم کامل کابینت

912 1013 11

ادامۀ شكل 11 ـ3

 ترسیم برش 
از آنجايي كه سه نما و تصاوير مجسم نم‌یتواند تمام مشخصات جسم و سازه را مشخص نمايد لذا براي تفهيم و 
درك قسمت‌های پيچيده و داخلي اجسام از برش استفاده م یشود. برش تصوير از مقطع جسمي  است كه آن را 
به طور فرضي در يك يا چند سطح بريده باشند. برش‌ها بايد بتوانند داخل جسم را مشخص كنند و توضيحات 
لازم را در مورد مواد و نحوه ساخت اجسام به ما بدهند. به اين جهت بايد جسم در محل‌هایی بريده شود كه 
مهم ترین و بيشترين تکن‌کیهای ساخت به خوبي ديده شوند. براي انجام اين عمل قسمت‌هایی را كه مانع از ديد 
مستقيم ناظر است به طور فرضي برداشته و آنچه در قسمت باقي مانده قابل رؤيت است كه همان قسمت‌هایی 

داخلي م‌یباشند به تصوير مک‌یشانیم.
رسم مسیر برش: در صورتي كه صفحه برش به موازات صفحه اصلی )تصوير روبه رو( قرار گيرد و مسير برش 

آن م‌یتواند در نماي سر يا در نماي جانبي ديد از چپ ترسيم شود )شكل12ـ3( 
چنانچه صفحه برش به موازات صفحه نیم‌رخ )تصوير جانبی( قرار گيرد، مسير برش آن در نماي روبه رو ترسيم 
م یشود. 13ـ3 در صورتي كه صفحه برش به موازات صفحه افقی )تصوير سر( قرار گيرد، مسير برش آن در 

نماي روبه رو ترسيم م یشود.
مسير برش معمولاًً به کمک علائم اختصاري تعيين م‌یگردد. این کار با رسم خط و نقطه در نمای مورد نظر 
صورت م یگیرد. این خط به طور سراسری در جسم رسم نم یگردد بلکه فقط در دو سمت آن کفایت مک یند. 

)شکل 13ـ3( هر کی از برش ها با حروف بزرگ لاتین مشخص م یشوند. 
مقياس در برش: از آنجایی که از برش ها اطلاعات اساسی و مهم استخراج م یشود بنابراین باید به شکلی 
ترسیم شوند که خوانا و قابل فهم باشند. معمولاً برش ها با مقیاس کی بر کی یا کی بر دو ترسیم م یشوند 

اما در مواقعی با مقیاس کی بر ده هم ترسیم م یشوند. 
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برش پیشانی

 انواع برش ها 
ـ برش در نماي روبه رو يا پيشاني: در این برش صفحه ای به موازات صفحه نمای اصلی و عمود برصفحه جانبی از 
جسم عبور مک یند )شکل 12ـ3 برش(. در اغلب مواقع به دلیل متقارن بودن اجسام اين برش به طور نیمه رسم 
م یشود )براي صرفه‌جویی در وقت(. در کابینت ها برش پيشاني، قطعات و اتصالاتي كه در ارتفاع جسم به كار رفته 
را نشان م‌یدهد مانند: زيرسري طبقات، مقطع قطعات كشو، هدايت كننده كشوها، مقطع قيدهاي پايه، اتصال 

به كار رفته در گوشه صفحات فشرده و غيره کابینت تک در باید به  این شکل برش خورده شود.

ـ برش در نماي جانبي )طولي(: صفحه ای به طور عمودی و موازی با صفحه نمای جانبی از جسم عبور مک یند 
و كار را برش م‌یزند طبق قاعده از چپ به آن نگاه كرده و برش را رسم مک‌ینیم. در برش عمودي كابینت، 
ضخامت و جنس صفحات به كار رفته، موقعيت قرارگيري درب و قسمت‌های سقف و جعبه، موقعيت قرارگيري 
لولاها، موقعيت قرارگيري پشت بند و جنس آن، موقعيت قرارگيري طبقات و زيرسري ها، موقعيت قرارگيري 

پاسنگ و دستگيره و اتصال به كار رفته در كار را نشان م‌یدهد.

شكل 12 ـ3

شكل 13 ـ3
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ـ  برش در نماي بالا )عرضي(: در اين برش صفحه اي به موازات افق از جسم عبور كرده آن را به دو قسمت 
تقسيم مک‌یند. از جهت ديد نماي افقي )بالا( به آن نگاه مک‌ینیم. در اين برش از کابینت، ضخامت بدنه‌ها 
و جنس آن، ضخامت در، جنس و نحوه قرارگيري آن، لولاي به كار رفته در کار، موقعيت قرارگيري جعبه و 
ضخامت قسمت‌های مختلف آن، اتصال به كار رفته در كشو، موقعيت قرارگيري پشت بند و نوع آن را م‌یتوان 

دید. )14ـ3( 

برش شكسته: گاهي ممكن است كار چندان ساده نباشد كه به كمك 
يك خط برش مستقيم بتوان به اطلاعات مورد نياز جسم دست يافت. 
بنابراين براي دستيابي به اين اطلاعات و دست يافتن به فضاي داخلي به 
جاي چند برش ساده در نما از چند صفحه برش عمود بر هم استفاده 
م یشود که آن را برش شكسته م‌ینامند. )15ـ3( در اينجا رسم مسير 
برش به صورت پله اي بوده و سعي م یشود صفحه برش از جاهايي عبور 
كند كه جزئيات داخلي قسمت‌های مهم را نشان دهد. بنابراین هر كجا 
كه لازم باشد صفحه برش را م‌یشکنیم و از آن قسمت عبور م‌یدهیم. 

مسیر برش در اینجا م یباشد.

در نقشه های برش، هاشور در برش پیشانی به رنگ قهوه ای، در برش طولی به رنگ آبی و در برش نکته
عرضی به رنگ قرمز کشیده م یشود.

شكل 15 ـ3

شكل 14 ـ3
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شكل 16 ـ3

شكل 17 ـ3

دتایل یا برش های موضعی )Detail(: برش‌های مقطعي از قسمت‌های مختلف كار است. یا به عبارت دیگر 
براي نشان دادن عملياتي كه در جزئي از قطعه كار صورت گرفته از برش موضعي استفاده م یشود به منظور 
فهم و تشخيص بهتر و جزئي تر تمام نقشه‌ها، م‌یتوان بعد از ترسيم نماها یا برش‌ها )طولي، عرضي، پيشاني( 
قسمت‌هایی از كار را به كمك برش دتايل بزرگ نمايي نمود. )شكل17ـ3( دتايل با علامت دايره بوده و بر روي 

5 یا بیشتر ممكن است ترسيم شوند.
1

2/ يا  5
1

 ، 2
1

نما يا برش نشان داده م یشود. برش دتايل با مقياس 1:1، 
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 هاشور و علایم اختصاری در برش  
چنانچه قبلًا ذکر شد برش‌ها بايد بتوانند داخل جسم را مشخص كنند و مواد مورد مصرف و نحوه ساخت اجسام 
را به ما نشان دهند. در کی نقشه برش خورده برای نمايش جنس مواد از  هاشور و برای نمایش اتصالات به کار 
رفته در ساخت و ساز از علائم اختصاري مربوط به آن اتصال استفاده م یشود. نوع  هاشورها و علائم اختصاری 
يك علامت قراردادي است كه به صورت استاندارد م یباشد. در كشور ما در نقشه‌های عمومي  از استاندارد ايزو 
و در نقشه‌های اختصاصي صنايع چوب از علائم استاندارد DIN استفاده م یشود. هاشورهاي مختلف و علائم 

اختصاري بر روي سطح مقطع برش براي هر نوع مواد ترسيم و نوشته م یشود.

نکته

نکته

استانداردهايي  و  نظر، علائم  مورد  در سازه  بهک ار   رفته  نوع جنس  تعیین  و  برش ها  اين  ترسيم  برای 
اشاره شده است. آنها  به  ) هاشور( لازم است كه در كتاب همراه هنرجو 

نقشه اي را بدون اندازه گذاري ترسيم نكنيد، زيرا قابل ساخت نخواهد بود.

درباره  این علائم و استانداردها با هنرآموز خود بحث کنید.تکلیف
1 ترسیم پرسپکتیو ایزومترکی و سه نما با اندازه گذاری از کابینت تک در با نرم افزار اتوکد 

٢ ترسيم برش ها با مقياس 1:1

ساخت يونيت كي در
 

مراحل ساخت يونيت يك در به  این ترتیب م یباشد: 
انتخاب مواد اولیه  

براي انتخاب مواد بايد به نكات زير توجه شود:
1 كاربرد قطعات ساخته شده )مثال آزمايشگاه، مسكوني، تجاري و...(

٢ برای هر قطعه که طراحي و ساخته م یشود از موادی استفاده شود که ويژگي هاي متناسب با آن را داشته 

باشد. )قوس و خم و يا حجم مي خواهيم بسازيم، بايد از جنس هايي استفاده كنيم که آن ویژگی را داشته 
باشند(.

٣ توان پرداخت مالي مشتري

٤ دوام مواد، )عمر مفيد(

٥ تركيب مواد با هم، چوب و فلز، ام دي اف، تخته لايه روكشي + MDF و... 
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٦ ابعاد ورق )صفحات چوبی( متناسب با ابعاد قطعات در دست ساخت انتخاب شود.

٧ طرح و نقش و موج 

نکته

نکته

 الياف و موج ها بايد در راستاي هم باشند و به موازات هم قرار بگيرند )نقش و نگار کیسان و منظم 
داشته و پيوستگي لازم را حفظ کنند. مانند چند كشو یا چند در(

برای یونیت زیر سینک ظرف شویی از جنس PVC )مقاوم بودن در برابر رطوبت( و برای یونیت های 
دیگر که در معرض رطوبت قرار ندارند. مانند یونیت های دیواری، کشو و زمینی از صفحات فشرده دیگر 

مانند ام د یاف، تخته خرده چوب، چند لایی و... استفاده م یشود.

٨ با توجه به کاربرد یونیت نوع صفحه فشرده را انتخاب مک ینیم. )شکل 20ـ3(

شكل 19 ـ3

شكل 18 ـ3
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 تهیه لیست مواد 
با توجه به اندازه های قطعات یونیت در نقشه کار، جدول 1ـ3 مواد اولیه تهیه شده است.

جدول 1ـ3ـ ليست مواد اولیه يونيت كي در

نوع جنسشرحکدردیف
mm ابعاد

توضیحاتتعداد
طولpvcعرضpvcضخامت

1Aام دی اف کف
54816001ـ16ملامينه

2Bام دی اف بدنه
ملامينه

54817042ـ16

3C قید جلو و
عقب و پشتی

ام دی اف 
ملامينه

10015683ـ16

4Dام دی اف طبقه
ملامينه

52815681ـ16

5Eام دی اف پشت بند
5841ـ714ـ3ملامينه

شكل 20 ـ3ـ صفحات MDF در طرح ها و رنگ های مختلف

		      افرا        	   زینگا     آنتیک جویز   	   آنتیک لایت     	     گردویی      	     ونگه  

		  مشکی        	 یاسی 		      آبی         ماهگونی    	        قرمز     	     سیلور 
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1 اندازه های داده شده بدون لبه چسبان )PVC( م یباشد )ضخامت نوار PVC، 2 میل یمتر در نظر نکته

گرفته شود( .
٢ برای ساخت یونیت معمولاً از ام دی اف با رنگ سفید )با روکش ملامینه( استفاده م یشود.

الیاف باشد.  ابعاد، عدد بزرگ تر در صورتی در قسمت طول نوشته م یشود که در راه  3 در نوشتن 
چنانچه ضلع بزرگ تر قطعه کار در خلاف جهت الیاف باشد )راه پود( باید در قسمت عرض نوشته شود.

اندازه یونیت با احتساب ضخامت بدنه ها )پشت تا پشت( در نظر گرفته  4 توجه داشته باشید معمولاًً 
م یشود. برای مثال کی یونیت به ابعاد 550 × 600 × 720 روی نقشه )طبق شکل زیر( نشان داده م یشود. 

 جا نمایی قطعات )خط کشی صفحات و محاسبه درصد دور ریز( 
احتساب  با  و  بهترین حالت  به  را  نفرات(  تعداد  )به  يونيت يك در  تمام قطعات  راهنمایی هنرآموز خود  با 

کمترین دور ریز بر روی ورق های ام دی اف )1830×3660 ميل یمتر( جانمایی کنید. 

شكل 21 ـ3

شكل 22  ـ3
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برش کاری و شيارزني
 

 معرفی دستگاه های برش، مورد نیاز 
ماشین دورکن، اره کشویی )رادیال(، پانل بر عمودی، پانل برُ افقی، اره گرد بر دستی یا برقی و اره عمود بر یا 

چکشی، دستگاه های برشی مورد نیاز م یباشند. در جدول 2ـ3 تصاوير ماشين آلات را مشاهده مي كنيد. 

1 توجه نمایید که جانمايي صفحه قبل برای یونیت کی در )بدون در( م یباشد.نکته
٢ توجه داشته باشید مقدار خوراک اره )3 میل یمتر( در هر برش در نظر گرفته شود. 

٣ در هر جایی که از ام دی اف طرح دار استفاده مک ینید در هنگام برش به راه و بیراه بودن روکش 
آن دقت کنید.

نام تصویر تجهیزات
نام تصویر تجهیزاتکاربریتجهیزات

کاربریتجهیزات

دوركن

برش
صفحات 
فشرده 
چوبي

پانل بر 
برشعمودي

پانل بر 
برشافقي

مكنده 
سيار

مكش 
غبار

لبه چسبان 
اتوماتيك

Pvc
زني

لبه چسبان 
نيمه 

اتوماتيك

pvc
زني

جدول 2 ـ3
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 مراحل برش كاري و شيارزني 
1 صفحه انتخاب شده را با نظارت هنرآموز به وسیله ابزار مخصوص حمل صفحات، )F( به روی دستگاه برش 

انتقال دهید.

٢ نقشه جانمایی قطعات را که قبلًا تهيه نموده اید به دقت بررسی نمایید تا از اشتباه احتمالی هنگام برش 

جلوگیری به عمل آید.

در صورتی که برش صفحه فشرده با طول 366 سانت یمتر با دستگاه دورکن مقدور نباشد ابتدا با دستگاه نکته
اره گرد دستی برقی صفحه را تقسیم )2 یا 3 قسمت( کرده و سپس با دورکن برش های اصلی را انجام 

دهید.

 عملیات برشک اری با دستگاه اره گرد دستی برقی 
ـ اگر عملیات برشک اری بر روی زمین صورت م یگیرد قطعاتی را زیر صفحه فشرده قرار دهید )با توجه به 

ارتفاع تیغه( 
ـ اندازه مورد نظر )محل برش( را روی صفحه علامت گذاری کنید، توجه داشته باشید فاصله تیغه دستگاه تا 
لبۀ صفحه آن را محاسبه کرده و به اندازه اصلی اضافه یا کم )بسته به جهت قرارگیری دستگاه( نمایید.       

ـ کی قطعه کمیک )برراستی( به عنوان گونیاي اره به وسیله 2 عدد پیچ دستی به صفحه ببنديد. 
ـ در این مرحله دستگاه را روشن نموده، سپس به محل برش نزدکی کرده و عملیات برشک اری را انجام دهید. 

شكل 24 ـ3شكل 23ـ3
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1 برای برش صفحات فشرده از تیغه مخصوص استفاده کنید. نکته

٢ از تيغه کند استفاده نکنید.
٣ قبل از تماس تیغه با صفحه، دستگاه را روشن کنید تا از کنده شدن لبۀ آن جلوگیری شود.

4 توجه داشته باشید هنگام برشک اری، تیغه به سیم دستگاه برخورد نکند.

شكل 25 ـ3

شكل 29 ـ3شكل 28 ـ3

شكل 27 ـ3 شكل 26 ـ3

شكل 30 ـ3

شكل 31 ـ3
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ـ هنگام کار حتماً از یکسه جمعک ننده خاک اره استفاده کنید. 
ـ در انتهای برش صفحه دقت کنید تیغه دستگاه با زمین برخورد نکند. 

ـ به هیچ عنوان از دستگاه بدون حفاظ تیغه استفاده نکنید.
ـ برشک اری توسط کی نفر و از کی طرف شروع شده و تا انتهای برش ادامه داشته باشد. )شکل زیر(

شكل 33  ـ3ـ روش نادرستشكل 32  ـ3ـ روش درست

نکات ایمنی و بهداشتی هنگام کار کردن با دستگاه دورک ن:نکات ایمنی
ـ استفاده از ماسک تنفسی و عینک

ـ روشن کردن مکنده گرد و غبار متصل به دستگاه
ـ پشت دستگاه قرارگرفتن

ـ محکم گرفتن قطعه کار و چسباندن دستگاه به گونیا )برراستی( برای جلوگیری از قلابک ردن 
ـ کمک گرفتن از دوست خود برای برش قطعات بزرگ

ـ استفاده از شابلون های حفاظتی هنگام کار

 برش با دستگاه دورکن 
ـ برش قطعات را طبق جدول صفحه 138 و در حضور هنرآموز با رعایت نکات ایمنی انجام دهید. 

ـ قبل از شروع برشک اری از 90 درجه بودن گونیاي دستگاه مطمئن شوید. 
ـ از عمود بودن تیغه نسبت به صفحه دستگاه )زاویه 90 درجه( اطمینان حاصل کنید. 

ـ اندازه مورد نظررا به کمک گونیا تنظیم کنید.

شكل 36 ـ3شكل 35 ـ3شكل 34 ـ3
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ـ پس از پایان برشک اری محل های لبه چسبان پ یو یسی را علامت گذاری کنید. 

ـ شیار )کنشکاف( پشت بند را روی قطعات بدنه وكف ایجاد کنید که پس از لبه چسبانی نیاز به شیار زدن 
نباشد. ارتفاع تیغه 8 میل یمتر بالاتر از سطح کار باید قرار داشته باشد.

عملیات لبه چسباني

مواد، ابزارها و وسایل مورد نیاز

مواد مورد نیازماشین آلاتابزار دستي برقيابزار دستي

دستگاه لبه چسبان صاف و اتو: سشوار صنعتیکاتر یا قیچی انتهای نوار
مستقيم )اتوماتکی(:

نوار لبه

نوار لبه: نواري است که به منظور پوشش لبه صفحات )ضخامت صفحات( بهک ار م یرود. نوارهای لبه علاوه بر 
زیبایی کار تا حد زیادی باعث جلوگیری از نفوذ آب و مایعات به داخل تخته م یگردند و دارای ابعاد )ضخامت 
و پهنا و طول( مختلفی هستند این نوار ها به صورت رول بوده )در بازار( و متراژ آنها از 50 تا 200 متر متغیر 
به فروش م یرسند. نوع پشت چسب دار آن معمولاً  به دو صورت پشت چسب دار و بدون چسب  است که 

شكل 41  ـ3شكل 40  ـ3

شكل 39 ـ3شكل 38 ـ3شكل 37 ـ3
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ضخامت کمتری )در حدود 0/4 میل یمتر( دارند و با استفاده از اتو یا سشوار صنعتی بر روی نر قطعه کار 
چسبانده م یشوند ولی نوع بدون چسب آن در ضخامت های 0/4، 1 و 2 میلي متر موجود است كه حتماً باید 

توسط دستگاه لبه چسبان و به کمک چسب مخصوص بر روی ضخامت )نر( کار چسبانده شود.

 تجهیزات و ماشین آلات نوارکاری )لبه چسبان( 
انواع تجهیزات نوارکاری و لبه چسبانی در کابینت سازی مطابق نمودار زیر م یباشد:

ابزار دستی

ماشین آلات سیار

ماشین آلات ثابت

ت نوارکاری
انواع تجهیزا

قیچی انتهای نوار

لبه چسبان دستی

رنده پرداخت لبه

لبه چسبان صاف

سشوار صنعتی

اتو

منحنی )نیمه 
اتوماتیک(

لبه چسبان اتویی  
رومیزی

نمودار 1 ـ3

شكل 43 ـ3شكل 42 ـ3
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اتو: با کی اتو خانگی م یتوان به راحتی نوارهای کاغذی و ملامینه پشت چسب دار را بر روی لبه های کار 
چسباند. )حتی از اتوهای قدیمی  بدون بخار هم م یتوان استفاده کرد(.

پلاستیکی نکته نوارهای  با  لبه چسبانی  برای  آن  از  م یتوان  است  مستقیم  اتو  حرارت  به اینکه  توجه  با   
)pvc( استفاده کرد زيرا )پی وی سی در اثر حرارت مستقیم اتو آب م یشود و به اتو م یچسبد(. برای 
پیشگیری از این مورد م یتوان از کی کاغذ سفید تا شده بین اتو و نوار یا از محافظ نسوز )کف اتو( 

کرد. استفاده 

سشوار صنعتی: از این وسیله با داشتن حرارت غیر مستقیم برای چسباندن همه نوع نوار )پشت چسب دار( 
بر روی لبه های کار استفاده م یشود )مانند ملامینه یا پی وی سی نازک پشت چسب دار(. برای اینکه کار لبه 
چسبانی آسان تر و جذاب تر شود گاهی برروی سشوارهای صنعتی مخصوص لبه چسبانی تجهیزات جانبی 
نصب مک ینند. در این صورت رول نوار لبه به راحتی بر روی آن قرار م یگیرد و قیچی نیز برای بریدن نوار در 

آن تعبیه شده است. 

شكل 47 ـ3ـ لبه چسبان سشواريشكل 46 ـ3ـ سشوار صنعتي معمولي

شكل 45 ـ3شكل 44 ـ3
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رنده پرداخت لبه نوار: بعد از پایان نوارکاری، باید اضافه هاي نوار برداشته شود و به اصطلاح بايد نوار را 
پرداخت نماییم. برای این منظور مي توان از رنده پرداخت لبه نوار استفاده کرد. اين رنده درطرفين خود داراي 
تيغه است و نر صفحات را درشيار صفحه خود جای داده و با حركت به سمت جلو، نوارلبه را پرداخت مي كنند. 
البته برای پرداخت لبه نوار از کاردک و لیسه، تیغه رنده يا سایر وسایل تیز مشابه مانند اورفرز دستي هم 

استفاده نمود. 

نکته

نکته

از سشوار خانگی هم م یتوان برای لبه چسبانی استفاده کرد اما توان انجام لبه چسبانی به طور مداوم 
را ندارد.

1 در پايان کار با رنده پرداخت، با سنباده نرم م یتوانيد لبه كار را پرداخت نماييد.
2 در پرداختک اری بايد ظرافت كار حفظ شده و لبه ها سفيد رنگ نشود.

کاتر یا قیچی انتهای نوار: این وسیله انتهای نوار را م یبرد و به جای آن م یتوان از کاتر معمولی يا لیسه 
تيز هم استفاده کرد.

شكل 50  ـ3شكل 49 ـ3شكل 48 ـ3
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دستگاه لبه چسبان صاف و مستقيم )اتوماتیک(: این دستگاه کامل ترین لبه چسبان موجود م یباشد 
که بهترین یکفیت نوارک اری را ایجاد مک یند. برای چسباندن نوار PVC و سایر نوارهای بدون چسب بهک ار 
م یرود. بسته به نوع دستگاه دارای ایستگاه های مختلف کاری م یباشد که هر ایستگاه وظیفه خاص خود را 
دارد. به طور کلی این دستگاه تمام اتوماتکی م یباشد و فقط لازم است قطعه را ابتداي میز دستگاه قرار دهید 
تا به صورت اتوماتکی نوارکاری و پرداخت نوار را انجام دهد و قطعه آماده را درانتهاي دستگاه تحویل دهد. 

مهم ترین فاکتور برای انتخاب این نوع ماشین آلات توجه به تعداد ایستگاه های کاری م یباشد. 

ساده ترین نوع دستگاه در بازار دارای ایستگاه های زیر م یباشد:
1 ایستگاه چسب زنی و پرس: در این ایستگاه چسب مورد نیاز که در مخزن وجود دارد پس از گرم شدن 

به لبه کار زده م یشود، همچنین دارای تعدادی غلتک است که برای چسب زنی و فشار نوار روی قطعه کار 
استفاده م یشود. این غلت کها اصولاً آب کروم خورده و صیقلی شده است تا چسب به آنها نچسبد.

٢ ایستگاه برش سر و ته با اره: وظیفه اره در این ایستگاه قطعک ردن اضافه نوار از ابتدا و انتهای قطعه 

کار م یباشد.
٣ ایستگاه فرز: این ایستگاه دارای فرز اولیه و ثانویه م یباشد:

الف( فرز اولیه: دو فرز از زیر و رو، نوار لبه اضافی را برداشته و 
با سطح تخته کیسان مک یند.

شكل 55  ـ3شكل 54  ـ3
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ب( فرز ثانویه: دو فرز از زیر و رو نوار لبه را قوس دار مک ینند. 
4 ایستگاه پولیش: در آخرین ایستگاه پولیش قرار گرفته است که دو فرچه دوّار دارد و سطح کار را در 

انتها تمیز مک یند. 

فعالیت کارگاهی

 عملیات لبه چسبانی 
ـ دستگاه را برای لبه چسبانی قطعات یونیت آماده کنید. ابتدا به مقدار لازم چسب به داخل مخزن ریخته و 
دستگاه را روشن کنید تا چسب به حالت مایع تبدیل شود. قابل ذکر است که چسب این دستگاه به صورت 
گرانولي یا قالبی م یباشد. براساس توصیه شرکت سازنده درجه حرارت دستگاه را تنظیم کنید تا چسب آماده 

شود. )175 تا 210 درجه سانت یگراد( 

چنانچه درجه حرارت مخزن بیشتر از حد مجاز تنظیم شود باعث سوختن چسب شده و قابلیت خود نکته
را از دست م یدهد.

ـ پس از قرار دادن حلقه نوار لبه، دستگاه را تنظیم کنید.
ـ پس از آماده شدن چسب قطعاتی که قبلًا جهت لبه چسبانی 

علامت گذاری کرده اید را از ابتدای دستگاه وارد کنید.
ـ در انتهای دستگاه قطعات لبه چسبانی شده را بگیرید.

ـ به این ترتیب تمام قطعات را لبه چسبانی کنید. 

شكل 58  ـ3
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 سوراخک اری 
مواد، ابزارها و وسایل مورد نیاز

 
مواد مصرفيابزار دستي برقيابزار دستي

مته خزينه، مته شماره 3، چكش، متر، مته شماره 5، شابلون 
کنترل عمق زیرسری طبقه، شابلون سوراخک‌اری کف، شابلون 

سوراخ زيرسري طبقه، سنبه نشان 

ام دي اف روكش دار، فيبر دريل

عملیات سوراخک اری قطعات به دو بخش زیر تقسیم م یشود:
الف( سوراخک اری قطعات جهت اتصال به کیدیگر )محل اتصال پیچ( 

ب( سوراخک اری محل زیر سری طبقات 
خطک شی و سوراخک اری )در محل علامت ها( بدنه یونیت ها جهت نصب اتصالات

اما قبل از عملیات سوراخک اری، براي افزایش دقت، تسریع و سهولت در سوراخک اری قطعات با تعداد زیاد، بايد 
شابلون هایی تهیه کرد. این شابلون ها از ورق های نازک فلزی مانند استیل، آلومینیوم )جهت استفاده مکرر و 

از دست ندادن دقت(، فیبر چندلایی و غیره ... تهیه م یشود )شکل زیر( 

فعالیت  کارگاهی

 نشانه گذاری محل اتصال در قطعات )محل اتصال پیچ( 
نشانه گذاری محل اتصال در قطعات )محل اتصال پیچ( اولین مرحله کار است، در این قسمت کی شابلون با ابعاد 
زیر تهیه م یشود که برای سوراخک اری کف یونیت و بدنه ها کاربرد دارد. در شکل صفحه بعد نحوه قرارگیری 
شابلون روی کف کی یونیت 60 سانت یمتری نشان داده شده که به وسیله آن محل سوراخ ها نشانه گذاری م یشود.

شكل 63  ـ3شكل 62 ـ3شكل 61 ـ3
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 نشانه گذاری محل زیر سری طبقات 
در این قسمت به دلیل وجود شيار پشت بند )در قسمت عقب بدنه ها(، باید از 2 عدد شابلون برای ایجاد سوراخ 

زیر سری طبقات استفاده کرد.

شكل 67  ـ3ـ شابلون لبه عقب 
بدنه یونیت

شكل 66  ـ3ـ شابلون لبه جلو 
بدنه یونیت

شكل 65  ـ3شكل 64  ـ3
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در شکل زیر نحوه قرارگیری شابلون ها روی بدنه کی یونیت زمینی نشان داده شده است که به وسیله آنها 
محل سوراخ زیرسری طبقات نشانه گذاری م یشود.              

بدنه چپ  بدنه راست

شكل 69  ـ3ـ شابلون لبه جلو بدنه یونیتشكل 68  ـ3ـ شابلون لبه عقب بدنه یونیت

پس از تهیه شابلون ها به عملیات سوراخک اری م یپردازیم:

 مراحل سوراخک اری 
ـ نشانه گذاری به وسیله شابلون و مداد
ـ نشانه گذاری به وسیله سنبه و چکش
ـ سوراخک اری با دریل و مته خزينه دار

براي سوراخ‌كاري ابتدا خط كشي روي كف انجام شده و از روي خط كشي سوراخ‌كاري انجام مي‌شود. سپس 
كف را برگردانده و از قسمت زير كف محل سوراخ شده را خزينه كنيد. )در طرف بیرونی بدنه( نکته ای که باید 

در سوراخک اری رعایت نمود این است که سوراخ های ایجاد شده حتماً عمود بر سطح تخته باشد. 

شكل 70 ـ3
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ـ بدنه ها را همانند کف به وسیله شابلون و مداد نشانه گذاری کنید. 
ـ روی بدنه ها به وسیله شابلون زیرسری طبقه نشانه گذاری کنید.

ـ برای جلوگیری از لغزش نوک مته هنگام سوراخک اری محل سوراخ ها را باسنبه وچكش نشانه گذاری کنید. 
ـ روی بدنه ها را با مته 5 میل یمتر زیر سری طبقه سوراخک اری کنید. 

توجه داشته باشید سوراخک اری با دریل ستونی انجام شود تا عمق سوراخ را بتوان تنظیم کرد چنانچه نکته
از دریل دستی استفاده مک ینید، از شابلون کنترلک ننده عمق سوراخ استفاده شود. )شکل زیر( روی 

بدنه ها و کف را با مته 3 میل یمتر جهت اتصال پیچ سوراخک اری کنید.

برای اینکه سرپیچ ها نسبت به سطح کار هم‌ سطح شود )بهتر است نیم میل یمتر پایین تر قرار گیرد( از مته خزینه 
طبق شکل استفاده م یشود. مته خزينه‌هاي كابينت سازي در بازار به مته‌هاي مدادي معروفند. اين مته‌ها علاوه 

بر سوراخ‌كاري خزينه هم مي‌كنند و چون قطر مته محدود است، خزينه بيش از حد بزرگ نمي‌شود.

شكل 74 ـ3 شكل 73 ـ3 شكل 72  ـ3

شكل 71  ـ3

شكل 76 ـ3 شكل 75 ـ3
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مونتاژكاري
وسایل  و  ابزارها  ابتدا  منظور  این  برای  م یباشد.  مونتاژ  آماده  یونیت  قطعات،  سوراخک اری  عملیات  از  پس 

مورد  نیاز را آماده کنید.

مواد، ابزارها و وسایل مورد نیاز

مواد مصرفيابزار دستي برقي وباديابزار دستي

مته شماره 3، چكش،  مته خزينه،  1ـ 
متر، پیچ دستی،  فکیسچر، سیم سیار

دریل شارژی و نیوماتکی، 
دریل دستی برقی

ام دي اف روكش دار، فيبر پیچ شماره 
5 و 1/6 سانت یمتری

دریل پیچ گوشتی 
م یشود.  یافت  شارژی  و  بادی  برقی،  نوع  سه  در 
و  روشن  کلید  فشار  با  که  شده  طراحی  صورتی  به 
خاموش م یتوان دور آن را کم و زیاد کرد. سیستم 
آن به صورت کلاچ دار م یباشد بدین صورت که نوک 
پیچ گوشتی باید حتماً روی سرپیچ فشار وارد کند تا 
دستگاه کار کند )بچرخد( در صورت بسته شدن پیچ 
چرخ دنده ها حالت هرز گرد پیدا مک یند و بر روی سر 
با کمک کلید چپ  پیچ دیگر نیرویی وارد نمک یند. 
گرد و راست گرد آن م یتوان پیچ را بازو بسته کرد. 

شكل 78 ـ3

شكل 77 ـ3
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شكل 81   ـ3شكل 80  ـ3شكل 79 ـ3

شكل 82   ـ3

فعالیت کارگاهی

 مراحل مونتاژ 
ـ در مرحله اول یکی از بدنه ها و کف یونیت را طبق شکل روی میز کار قرار داده و با فکیسچر به کیدیگر 

متصل کنید. 
ـ عملیات سوراخک اری را از سوراخ های کف به داخل ضخامت بدنه با مته 3 انجام دهید.     

قبل از ادامه کار بهتر است بدانیم که: 
بدنه، كف، طبقه وسقف كابينت را مي توان به روش هاي زير به هم متصل نمود.

الف( اتصال دهنده های گوشه اي جدا شدني: اتصال پيچ، اتصال اليت 
ب( اتصال دهنده های گوشه اي جدا نشدني: اتصال پين چوبي )دوبل(، اتصال بیسکوئیتی

در بین این اتصالات، پیچ و الیت کاربرد یتر است.
الف( اتصال پیچ: ابتدا ییترین، کم هزینه ترین و راحت ترین روش نصب دو قطعه به هم می باشد. در ایران و 

در کارگاه های تولیدی کوچک و متوسط بیشتر از اتصال پیچ استفاده م یشود.
ب( اتصال الیت: این اتصال محکم تر و کاربرد یتر از پیچ است و در کارگاه های بزرگ و کارخانجات بیشتر 

استفاده م یشود. قطعات در کارخانه تولید و دسته بندی شده و در محل کار مونتاژ م یشود.
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 این اتصالات دارای معایب و محاسنی م یباشند که عبارت اند از:

جدول 3 ـ3

معايبمزايانوع اتصال

پيچ

1ـ راحت ترين روش
2ـ نياز به تجهيزات زيادي ندارد.

3ـ سريع ترين روش
4ـ متداول ترين روش

5  ـ مناسب روش هاي كارگاهي كوچك 

1	ـ سرپيچ در نماي صفحه پيداست از بيرون )نماي 
قطعه( مشخص است 

2ـ 	امكان باد كردن در اثر پيچ بستن زياد است و يا 
ترك خوردن 

3ـ 	نياز به مهارت و تجربه كافي جهت اينكه پيچ ها 
بيرون نزند نياز دارد.

4ـ 	نياز به در پوش هاي گل پيچ در نماي قطعه 

اليت

بدون  تكه  يك  سالم،  بيرون  از  قطعه  1	ـ 
هيچ گونه سوراخ كاري ديده مي شود.

2ـ 	سرعت مونتاژ بالاتر از روش اتصال با پيچ 
است )بیشتر براي سر یكاري و كارگاه هاي 

بزرگ مناسب است(
3ـ 	داراي قابليت مونتاژ در محل يا كارگاه.

1ـ 	نياز به تجهيزات گران قيمت )دستگاه سوراخ زن(
2ـ 	براي يك قطعه تنظيمات، وقت گيربوده و مقرون 

به صرفه نمي باشد.
3ـ گران تر از روش پيچ مي باشد.

ـ در این مرحله به وسیله پيچ گوشتي و يا دريل شارژي، پیچ 5 سانت یمتری را از کف به بدنه وارد کرده و 
محکم ببندید.

شكل 85   ـ3شكل 84   ـ3شكل 83   ـ3
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

نکته

نکته

1 در یونیت های زمینی با توجه به اینکه که در زیر کف از پایه استفاده م یشود، برای استحکام کار نحوه 

نصب کف به بدنه باید به صورت شکل الف )در زیر( باشد. در صورتی که مطابق شکل )ب( کار مونتاژ شود، 
بعد از مونتاژ کار استحکام لازم را نداشته و در صورتی که روی آن فشار )f( وارد شود، کف کار در محل 

اتصال خواهد شکست.

٢ برای نصب قید جلو و عقب )در بالا( به بدنه ها طریقه اتصال به صورت شکل الف در زیر م یباشد. 

٣ دقت کنید سرپیچ ها به اندازه نیم میل یمتر از سطح کار )کف( پایین تر )داخل خزینه( قرار گیرد. 

به همین ترتیب قطعات دیگر یونیت را به کیدیگر مونتاژ کنید. پس از آماده شدن یونیت پشت بند آن 
را داخل کنشکاف قرار داده، گونيايي بودن آن را با متر كنترل كرده سپس پشت بند را به قید بالا به 

کمک پیچ 16ميلي متر ثابت کنید. 

گونيايي بودن کار را که به آن کنترل دوئیدگی هم م یگویند به این شکل است که از يك قطر تا قطر 
ديگر کار به کمک متر اندازه گرفته و در صورت مساوي بودن قطرها و يا حتی تا2ميلي متر خطا كابينت 
دوئیدگی ندارد ولی در صورتي كه قطر های كابينت از 2 ميلي متر بيشتر خطا داشته باشد كابينت كج 
بسته شده و اصولي نيست و در اصطلاح مي گويند کار دوئیده است که در موقع نصب مشكلات جدي را 
براي نصب كننده به وجود مي آورد )درها خوب بر روي کار چفت نمي شوند( دوئيدگي يكي از اشكالات 

مهم كابينت مي باشد كه در مرحله ساخت بايد حتماً آن را بر طرف کرد. 

f f

f f

شكل 86  ـ3

الف ب

الف ب

شكل 87  ـ3
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ـ بعد از مونتاژ یونیت در صورتی که از پایه پلاستیکی استفاده مک ینید قسمت اولیه )مادگی( را به وسیله 
شابلون طبق شکل به کف وصل کنید. )اندازه تونشستگي پايه از هر طرف 50 ميلي متر است(

ـ چنانچه از پایه های فلزی برای یونیت استفاده مک ینید آنها را در محل اجرای پروژه نصب کنید. 

شكل 90 ـ3شكل 89  ـ3شكل 88  ـ3

شكل 91 ـ3

شكل 94 ـ3 شكل 93   ـ3شكل 92   ـ3
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

 کنترل یکفیت
ـ هنگام برشک اری اندازه قطعات را با متر کنترل کنید.

ـ فاصله سوراخ ها را جهت بستن پیچ رعایت کنید.
ـ مقدار عمق خزینه سوراخ ها را کنترل کنید تا سرپیچ از سطح کار بالاتر و یا خیلی پایین تر نباشد.

ـ از مساوی بودن )همرو بودن( قطعات هنگام مونتاژ مطمئن شوید.
ـ از پیچ با طول مناسب در مونتاژ یونیت ها استفاده کنید.

ـ عدم ترک خوردن )تبله کردن( سطح کار هنگام پیچ بستن را کنترل کنید.
ـ از گونیایی بودن یونیت اطمینان حاصل کنید.

ـ قبل از بستن پیچ حتماً سوراخک اری با مته با طول و قطر مناسب انجام شود تا از تریکدن ضخامت قطعات 
جلوگیری کند.

ـ قسمت های لبه چسبانی شده را کنترل کنید تا نوار به خوبی در تمام طول ضخامت قطعات چسبیده باشد.
ـ هنگام لبه چسبانی قطعات، از هم سطح بودن نوار لبه و سطح قطعات یونیت اطمینان حاصل کنید.

پروژه ساخت يونيت زمینی دو در 

یونیت زمینی دو در)دو در باز شو( در آشپزخانه به دو صورت زیر کاربرد دارد:
1 زیر سینک 

٢ زیر گازهای توکار 

شكل 96 ـ3ـ يونيت دو در زير سينك ظرف شوييشكل 95 ـ3 ـ يونيت دو در زير گاز توكار  

 نقشهک شی  
ترسیم سه نما از يونيت زمینی دو در: در شكل صفحه بعد سه نماي کابینت دو در با اندازه گذاري كامل 

ديده مي شود.
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تصویر مجسم: در شكل زير تصوير مجسم ایزومترکی 
از کابینت دو در ديده مي شود.

مراحل ترسیم تصوير مجسم ایزومترکی از کابینت دو 
در مانند کابینت کی در است.

شكل 97 ـ3

شكل 98 ـ3
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

 ترسیم انواع برش از کابینت دو در: 
در شکل  زیر برش های سه گانه از کی کابینت دو در را م یتوان دید.

شكل 99 ـ3

ترسیم پرسپکتیو ایزومترکی و سه نما با اندازه گذاری از كابينت دو در با نرم افزار اتوکدتکلیف
ترسيم برش ها از كابينت دو در
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 ساخت يونيت دو در 
ساخت یونیت )اسکلت یونیت( دو در به این ترتیب است:

برای یونیت زیر سینک  انتخاب مک ینیم. )مثلًا  را  به کاربرد یونیت نوع صفحه فشرده  با توجه  انتخاب مواد: 
ظرف شویی از جنس PVC با ضخامت 16 میل یمتر و برای یونیت های دیگر از صفحات فشرده دیگر مانند ام د یاف 

روکش شده با روکش مصنوعی(

تهیه لیست مواد: با توجه به اندازه های قطعات یونیت دو در نقشه بالا، جدول مواد اولیه زیر را کامل کنید.

جدول 5 ـ3ـ فهرست مواد اولیه یونیت دو در معمولی )اندازه برش( 

نوع جنسشرحکدردیف
mm ابعاد

توضیحاتتعداد
طولpvcعرضpvcضخامت

1Aام دی اف کف
548110001ـ16ملامينه

2Bام دی اف بدنه
...........1704.........ـ16ملامينه

3C قید جلو و
عقب

ام دی اف 
3..........701ـ16ملامينه

4Dام دی اف طبقه
52819681ـ16ملامينه

5Eام دی اف پشت بند
1.........ـ714ـ3ملامينه

شكل 102 ـ3شكل 101 ـ3شكل 100 ـ3
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

يونيت  قطعات  جانمايي  اینکه  برای  دور ریز(:  و محاسبه درصد  )خطک شی صفحات  قطعات  جانمایی 
دقيق تر وسريع تر )از جانمايي دستي( انجام شود در این مرحله با نرم افزار کات مستر آشنا مي شويد. نرم افزار 
کات مستر یکی از کاربرد یترین نرم افزارها در صنایع چوب م یباشد. با این نرم افزار م یتوان دور ریز )ضایعات( 

صفحات فشرده را به حداقل رسانید.

 )Cut master( قابلیت های نرم افزار کات مستر 
1 دقت بسیار بالا و ضریب خطایی نزدکی به صفر

٢ ارائه صورت برش با چند حالت مختلف

٣ استفاده از تکه ورق ها قبل از چیدمان در ورق های کامل

٤ ارائه متراژ برشک اری

٥ ارائه متراژ نوار لبه مورد نیاز

٦ امکان علامت گذاری نوار لبه و شیارزنی بر روی قطعه ها در لیست برش

٧ کم کردن خوراک اره 

٨ امکان نوشتن کاربرد قطعه در لیست برش

٩ امکان استفاده به صورت دستی

10 ارائه نمودار هزینه 

در ادامه نحوه استفاده از نرم افزار فوق به صورت مشروح آورده شده است. عملکرد تمامی  آکیون ها در این 
نرم افزار در عکس ها مشخص شده است.

 )Cut master(طریقه استفاده از نرم افزار کات مستر 
1 با وارد شدن در قسمت Setting ضخامت تیغه را وارد مک ینیم.

شكل 103 ـ3
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ـ با فعال کردن آکیون ABS در قسمت Band نرم افزار خودش ضخامت نوار پی وی سی را کم مک یند.

٢ در قسمت سمت چپ ابعاد صفحاتی که داریم و در قسمت سمت راست ابعاد مورد نیاز را وارد كنيد.

٣ پس از اتمام وارد کردن همۀ ابعاد،آنها راثبت كنيد.

با توجه به مشکلاتی که در لبه های صفحات وجود دارد هنگام وارد کردن صفحات موجود باید cm 2 از 
هر طرف کم کنیم.مبناي برش كاري صفحات از لبه صاف و بدون خوردگي مي باشد. )امكان لب پريدگي 

صفحات هنگام حمل و نقل وجابه جايي وجود دارد كه هنگام محاسبات بايد منظور گردد.(

نکته

ارائه  از برش را به ما  انتخاب مک ینیم. نرم افزار مدلی  آکیون Auto و سپس آکیون View and Print را 
 View and Print و به دنبال آن Auto م یدهد. در صورتی که مدل ارائه شده مورد پسند ما نباشد آکیون

را مجدداً انتخاب مک ینیم تا مدل دیگری از برش را داشته باشیم.

شكل 104 ـ3

شكل 105 ـ3
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

شكل 106 ـ3

٤ توضيح آف كات ها.

پس از ثبت اندازه ها در جدول نرم افزار نحوه برش قطعات مختلف، بدنه و طبقات و... به ترتیب زیر مشخص 
نهایت  با  و  بوده  معلوم  این شکل ها  در  دورریز  درصد  مقدار  و  اف  ام دی  ورق  برش  نحوه  یعنی  م یگردد. 

صرفه جویی در مصرف مواد اولیه عملیات برش انجام م یشود. 
پس از آشنایی با نرم افزار کات مستر، اندازه قطعات یونیت دو در )به تعداد هنرجویان( را در جدول نرم افزار 

وارد کرده و پرینت آن را جهت برشک اری تهیه کنید. 

شكل 107 ـ3
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پروژه ساخت يونيت زمینی کشودار )4 کشو(

این کابینت معمولاًً به صورت 2، 3 یا 4 کشو ساخته م یشود که کاربردهای متفاوتی دارند. در این پروژه به 
نحوه ساخت یونیت 4 کشو م یپردازیم.

 نقشهک شی 
ترسیم سه نما: در شكل زير سه نمای كابينت 4 کشو با اندازه گذاري كامل ديده مي شود.

بازدید علمی
از كارخانه توليد كابينت بازديد شود.
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شكل 110 ـ3شكل 109 ـ3شكل 108 ـ3

شكل 114 ـ3شكل 113 ـ3ـ نمای بالاشكل 112 ـ3ـ نمای جانبیشكل 111 ـ3ـ نمای روبه رو

فعالیت کارگاهی

 مراحل ساخت و مونتاژ يونيت دو در 
ـ  از این مرحله به بعد عملیات برشک اری، لبه چسبانی، سوراخک اری، استفاده از شابلون ها و مونتاژ طبق 

یونیت کی در را که قبلًا به صورت کامل توضیح داده شده است، انجام دهید. 
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

شكل 115 ـ3

 ترسیم تصوير مجسم 
درجه   z = 0 و  y=41°, 27 ́  ,  x=7 °, 1 ́تصوير مجسم دیمتركي: )در تصوير مجسم ديمتريك زواياي محوري
 )y( 41°, 27 ́ ́ x(  7 °, 1(، 1:1 و روي محور  م‌یباشد( مقیاس ترسیم روي محورهاي عمودي )z(و محور تحت زاويه 

1:2 م یباشد. 
در شكل زير تصوير مجسم كابينت كشودار )4كشو( به روش ديمتريك نشان داده شده است

x

y

x

y

z z

نمای کی  تا 113ـ3 سه  از كابينت 4 كشو: شکل های 111ـ3  مراحل رسم تصوير مجسم دیمتركي 
کابینت چهار کشو را نشان م یدهد با استفاده از این سه نما مراحل مختلف ترسیم تصویر مجسم این کابینت 
به روش دیمترکی )شکل ١14ـ3( و به ترتیب از بند »1 تا ١١« آمده است. این مراحل به صورت تصویری در 

شکل116ـ3 قابل مشاهده م یباشد.	
مراحل اجرای کار:

1 انتخاب زاویه 7 درجه و 42 درجه جهت دو محور x و y و 90 درجه برای محور z و رسم محورهای 

 x و y و z
2 تعیین اندازه طول بر روی محور x )55 میل یمتر(، عرض بر روی محور y )28/5 میل یمتر( و ارتفاع بر روی 

محور z )86 میل یمتر(، )مطابق نقشه(
3 رسم مکعب کامل کار تحت زاویه 7 و 42 درجه

4 تعیین اندازه ارتفاع پایه )پاخور( بر روی محور z و رسم آن در نمای روبه رو و جانبی 

5 تعیین اندازه ضخامت کف روی محور z و ضخامت در کابینت روی محور y و رسم آنها در نمای جانبی

٦ رسم ضخامت در کابینت در نمای بالا و تعیین ضخامت بدنه های کابینت بر روی محور x و رسم آنها 

٧ تعیین اندازه ضخامت تیغه پشت، تعیین اندازه ضخامت پشت بند، تعیین اندازه عرض تیغه های جلو و عقب 

و رسم آنها در نمای بالا 
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٨ رسم خطی از محل اتصال تیغه عقبی با بدنه )به صورت تقریبی( و سپس تعیین اندازه ضخامت این تیغه بر 

روی این خط و سپس رسم خط ضخامت )خط زیرین( تیغه عقبی، رسم خط کنج کار از پشت ضخامت پشت بند  
٩ تعیین اندازه مقدار تونشستگی و همچنین عرض پایه ها بر روی محورهای x و y )در نمای روبه رو و جانبی(

10 رسم صفحه کمیک به شکل خط چین و رسم خطوط تونشستگی و عرض پایه ها بر روی آن

11 رسم ارتفاع پايه ها از محل برخورد خطوط )از رئوس ٤ مربع تشیکل شده( و ادامه آن تا زیر کف کابینت

شكل 116 ـ3
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

برش: جهت نمایش جزئیات کار و ایجاد شرایط لازم برای ساخت کابینت کشو دار )4 کشو( برش های سه گانه 
آن را ترسیم کرده ایم که در شکل زیر م یتوان آن را دید: 

MDF

شكل 117 ـ3

شكل 118 ـ3

همچنین برای آشنایی با سیستم درونی جعبه کشو در زیر برش های سه گانه از کی جعبه آمده است. )برش 
روبه رو و سرجعبه كشو(
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ترسیم پرسپکتیوديمتريك و سه نما با اندازه گذاری از کی کابینت کشودار با نرم افزار اتوکد تکلیف

ساخت يونيت کابینت کشودار)4 کشو( 

انتخاب مواد: برای ساخت یونیت کابینت کشودار همانند يونيت يك و دو در از همان ام دي اف استفاده م یشود.

شكل 119 ـ3

برش نمای روبه روبرش نمای جانبی

برش نمای بالا )افقی(
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

تهیه جدول لیست مواد: با توجه به اندازه های قطعات یونیت 4 کشو در نقشه، جدول مواد اولیه زیر به 
صورت کامل تهیه شده است.

جدول 6ـ3ـ فهرست مواد اولیه يونيت چهار كشو 

نوع جنسشرحکدردیف
mm ابعاد

توضیحاتتعداد
طولpvc عرضpvc ضخامت

1A54815501ـ16ام دی اف ملامينهکف

2B54817042ـ16ام دی اف ملامينهبدنه

3
C قید جلو و

10015182ـ16ام دی اف ملامينهعقب

قید عقب 4
5181ـ100ـ16ام دی اف ملامينهعمودی

5D5381ـ714ـ3ام دی اف ملامينهپشت بند

شكل 122 ـ3شكل 121 ـ3شكل 120 ـ3

اندازه های قطعات جعبه کشو براساس ریل 3 تکه ساچمه ای محاسبه شده است. در صنعت مشخصاتی نکته
نظیر نوع ریل و نوع و ضخامت نوار پی وی سی توسط واحد صنایع کارخانه و بر اساس مفاد قرارداد با 

مشتری مشخص م یشود.
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جانمایی قطعات: در این مرحله پرینت کات مستر را برای برشک اری تهیه کنید. 

 مراحل ساخت و مونتاژ یونیت كشودار 
در این مرحله عملیات برشک اری، لبه چسبانی، سوراخک اری، استفاده از شابلون هاو مونتاژ یونیت، طبق یونیت 

کی در که قبلًا به صورت کامل توضیح داده شده است، انجام دهید. 

 كابينت آبچكان 

 نقشه کشی 	
ترسیم سه نما از کابینت دیواری آبچکان 

در شكل زير سه نمای کابینت دیواری آبچکان با اندازه گذاري كامل ديده مي شود.

شكل 125 ـ3شكل 124 ـ3شكل 123 ـ3

شكل 126 ـ3
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

شكل 127 ـ3

شكل 128 ـ3

شكل 129 ـ3

تصوير مجسم موازي مايل: شايد سریع‌ترین روش ايجاد تصاوير مجسم استفاده از تصاوير مجسم موازي 
مايل باشد زيرا اساس ترسيم استفاده از يكي از نماهاي دوبعدي )اورتوگرافيك( و سپس اضافه كردن نماهاي 
ديگر به نماي اوليه با زاويه مشخص است. يعني ابتدا يكي از نماها كه ديد و جزئيات بيشتري دارد به عنوان 
وجه اصلي با زاويه صفر درجه نسبت به خط افق ترسيم و بعد از آن دو نماي ديگر را با زاويه مشخص به نماي 

فوق اضافه مک‌ینیم اين تصاوير مجسم با توجه به اساس 
ترسيم به دو دسته تقسيم م‌یشوند. 

تصوير مجسم كاوالير: به دليل برابر بودن مقیاس‌ها، 
هم  مايل  ايزومتريك  مجسم  تصوير  را  كاوالير  تصوير 
م‌یگویند در اين نوع تصوير مجسم زاويه ترسيم محورها 
م‌یباشد.  افق  خط  به  نسبت   z=90 ° و   y=45 °  ،  x=0 °
در اين حالت از پرسپكتيو مقياس بر روي هر سه محور 
ايزومتريك  مانند  ترسيم  مراحل  م‌یباشد.   1:1  x،y،z
است با تفاوت اينكه محور Y بر اساس زاويه 45 درجه 
كابينت  از  كاوالير  مجسم  تصوير  زير  در  مي شود.  رسم 

آبچکان نشان داده شده است.
 

 ترسيم تصوير مجسم كاوالير با نرم افزار اتوكد 
مراحل ترسيم

1 ترسيم محورهاي اصلي X به صورت افقي، Y خطي 

به طور   Z و  افقي  به خط  نسبت  زاويه 45 درجه  تحت 
 Rotate و Line عمود بر محور افق و با استفاده از دستور
2 جدا نمودن اندازه‌هاي كابينت مورد نظر در محورها 

تمام  بر روي  ترسيم  مقياس  كاوالير  تصوير مجسم  )در 
محورها 1:1 است.(

3 كامل كردن مكعب با توجه به ابعاد طول و عرض و 

ارتفاع
4 مشخص كردن اندازه درهاي آبچكان بر روي محور 

Y و X
درهاي  بين  فاصله   Offset دستور  از  استفاده  با   5

آبچكان كه از هر طرف 1/5 ميلي متر است را انجام 
دهيد.

6 با استفاده از دستورات ويرايش و ترسيمي ضخامت 

در به مقدار 16 ميلي‌متر را در محور Z ترسيم كنيد.
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 ،x=0 ،تصوير مجسم کابینت: در اين نوع از تصوير مجسم مانند تصویر مجسم قبل زاويه ترسيم محورها
y=45 و z=90 درجه در نظر گرفته م یشود. با اين تفاوت كه در اين حالت از تصویر مجسم مقياس بر روي 

۳, م‌یباشد. 2
4 ۳

 ،y 1:1 و بر روی محور zx دو محور

 مراحل ترسيم تصوير مجسم کاوالیر از كابينت آبچکان 
1 ترسیم محورهای x و y و z نسبت به خط افق

x:y:z =1 با نسبت )z ( و ارتفاع )روی محورy (، عرض )روی محورx ٢ تعیین اندازه های طول )روی محور

٣ رسم مکعب اصلی کار

٤ تعیین اندازه ضخامت محورها )روی محور y( و رسم آنها

٥ تعیین اندازه قید بالا و پایین )روی محور z( و بادخور بین در ها و سپس رسم آنها و رسم دستگیره ها با 

دست آزاد

 ترسيم تصوير مجسم كابينت با نرم افزار اتوكد 
مراحل ترسيم 

1 ترسيم محورهاي اصلي X به صورت افقي، Y خطي تحت زاويه 45 درجه نسبت به خط افقي و Z به طور 

 Rotate و Line عمود بر محور افق و با استفاده از دستور
2 جدا نمودن اندازه‌هاي كابينت آبچكان در محورها: در تصوير مجسم كابينت مقياس ترسيم بر روي محور 

۳, است؛ بنابراين مقدار اندازه 300 ميلي متر به ترتيب به اندازه 200  2
4 ۳

۳, يا  2
4 ۳

X و Y برابر 1:1 و محور Z برابر 
و 225 ترسيم مي‌شود.

3 كامل كردن مكعب با توجه به ابعاد طول و عرض و ارتفاع

Y و X 4 مشخص كردن اندازه درهاي آبچكان بر روي محور

5 با استفاده از دستور Offset فاصله بين درهاي آبچكان كه از هر طرف 1/5 ميلي متر است را انجام دهيد.

6 با استفاده از دستورات ويرايش و ترسيمي ضخامت در به مقدار 16 ميلي‌متر را در محور Z ترسيم كنيد.
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

شكل 130 ـ3
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برش: در شکل زیر ترسيم برش های سه گانه از كابينت آبچكان دیده م یشود.

شكل 131 ـ3

شكل 132 ـ3
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

 ساخت يونيت ديواري آبچكان 
انتخاب مواد: برای ساخت يونيت ديواري آبچكان همانند يونيت يك و دو در و كشودار از همان ام دي اف 

استفاده م یشود.
تهیه جدول لیست مواد: با توجه به اندازه های قطعات یونیت ديواري آبچكان ليست مواد اولیه آن را تهیه 

کنید.

جدول 7ـ3ـ فهرست مواد اولیه يونيت ديواري آبچكان

نوع جنسشرحکدردیف
cm ابعاد

توضیحاتتعداد
ارتفاععرضعمق

جانمايي قطعات: در این مرحله پرینت کارت مستر را براي برشک اری تهیه کنید. 
مراحل ساخت يونيت آبچكان: از این مرحله به بعد عملیات برشک اری، لبه‌چسبانی، سوراخک‌اری، استفاده 

از شابلون ها و سپس مونتاژ قطعات یونیت آبچکان را انجام دهید. 

1 ترسیم پرسپکتیوكاوالير و كابينت و سه نما با اندازه گذاری از كابينت آبچكان با نرم افزار اتوکدتکلیف

2 ترسیم برش و دتایل از اين كابينت

باید روی ضخامت بدنه های خود نکته درهای کابینت 
قرار بگیرند. بنابراین پس از مونتاژ یونیت آبچکان 
جهت دوبلک ردن طبقه جداکننده فضای درهای 
بالا از در افقی پایین از کی قید به صورت شکل 

استفاده مک ینیم. روبه رو 
بـراي نصب در   افـقي بالاي آبچكان بايـد طبقه آن 
دوبل شود تا درِ بالا روي ضخامت طبقه به صورت 

مجزا قرار گيرد.

شكل 133 ـ3
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ارزشیابی شایستگی ساخت یونیت کابینت

شرح کار:
ـ تهیه صفحات فشرده چوبی )تخته خرده چوب یا MDF( با روکش مصنوعی و برش آنها با توجه به ابعاد یونیت با دستگاه اره گرد )تهیه بدنه ها، سقف، 

کف، پاسنگ(
ـ لبه چسبانی قطعات

ـ سوراخک اری با دستگاه سوراخ زن برای بستن پیچ و یراق
ـ مونتاژ اولیه
ـ نصب سنگ

استاندارد عملکرد: 
با استفاده از ماشین های برش و لبه چسبان و سایر ابزار و تجهیزات و مطابق با استاندارد ملی یونیت کابینت صفحه ای را بسازد.

شاخص ها:
ـ استفاده از ماشین های استاندارد و تنظیم آنها

ـ برش گونیایی قطعات طبق اندازه و رعایت جهت الیاف
ـ سوراخک اری صحیح از نظر قطر سوراخ و موقعیت آن

ـ مونتاژ صحیح و دقیق و استفاده از یراق و پیچ مناسب

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:
شرایط: 1ـ شرایط محیط: فضای لازم بر اساس استانداردهای مربوطه با احتساب سطح ماشین آلات، سطوح راهروها برای رفت و آمد و سطح لازم برای 
قدرت مانور کار با ماشین آلات، نور کافی برای انجام کار، هوای پاک و عاری از آلودگی و مجهز بودن کارگاه به سیستم های مکنده، سیستم های گرمایشی 

و سرمایشی         
2ـ اسناد: نقشه یونیت کابینت آشپزخانه                 

3ـ مواد: صفحات فشرده، نوار PVC، پیچ و یراق آلات                         
4ـ ابزار و تجهیزات: ماشین اره گرد خط زن، دستگاه لبه چسبان، سوراخ زن و دریل شارژی                   زمان: 8 ساعت

ابزار و تجهیزات: اره گرد پانل بر ـ اره گرد رادیال )دیوالت( ـ دستگاه سوراخ زن چند مته ـ دریل شارژی ـ دستگاه لبه چسبان دستی و نیمه اتوماتکی ـ 
ابزارآلات دستی )انواع مغار و انواع پیچ گوشتی( ـ متر ـ انواع پیچ چوب ـ انواع یراق

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف
1برشک اری براساس تقسیم نقشه فنی1
1لبه چسبانی قطعات یونیت کابینت2

1مونتاژ اولیه یونیت آشپزخانه3
1مونتاژ یونیت های آشپزخانه در کنار کیدیگر و نصب پاسنگ4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ مدیریت مواد و تجهیزات

2ـ استفاده از لباس کار، کلاه، ماسک، عینک، گوشی و کفش ایمنی
3ـ خروج ضایعات مواد اولیه از محیط کار با مکنده ها

4ـ صرفه جویی و مطابقت با نقشه

2

*میانگین نمرات

*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 م یباشد.
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فصل  سوم: نقشه کشی و ساخت کابینت آشپزخانه

ارزشیابی شایستگی مونتاژ کابینت

شرح کار:
1ـ کدینگ )کدگذاری( قطعات کابینت و رسم علائم مونتاژ استاندارد بر روی قطعات کابینت

2ـ مونتاژ بدنه کابینت با رعایت استانداردها براساس نقشه کار 
3ـ مونتاژ طبقات ثابت و متحرک کابینت با رعایت استاندارد فواصل طبقات و نصب زیرسر یها

4ـ مونتاژ درهای کابینت با رعایت استانداردهای درهای قاب دار و بدون قاب )نقشه کار(
5 ـ نصب پاسنگ کابینت با رعایت ارتفاع کف کابینت از زمین و پایه های فلزی و پلاستیکی )نقشه کار(
6 ـ نصب کشوی کابینت با استفاده از ریل کشوی استاندارد ـ استفاده از چوب مناسب برای ریل چوبی

استاندارد عملکرد: 
با استفاده از لوازم و ابزار مونتاژ کابینت آشپزخانه را مطابق استاندارد ملی مونتاژ کند.

شاخص ها:
1ـ استفاده از علامت های صحیح و استاندارد مونتاژ

2ـ مونتاژ بدنه یونیت کابینت به صورت گونیایی و با دقت
3ـ تراز بودن طبقات و صحیح بودن تعداد سوراخ ها و قطر آنها

4ـ نصب صحیح و گونیایی در، با در نظر گرفتن فاصله یا بادخور درها )حداقل 1 تا 2 میل یمتر(
5 ـ نصب صحیح پاسنگ )پاخور( با توجه به مقدار تونشستگی

6 ـ نصب کشو با ریل به بدنه به طور تراز و روان با در نظر گرفتن بادخور مناسب

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:
شرایط: 1ـ شرایط کارگاه: کارگاه مونتاژ استاندارد باید دارای نور طبیعی )پنجره های بازشو( و نور مصنوعی )لامپ های فلورسنت( و کفی با فونداسیون مناسب، 

فضای استاندارد مونتاژ کابینت 12×8متر=96 مترمربع و میزک ار مناسب مونتاژ کابینت باشد.                
2ـ اسناد: نقشه مونتاژ کابینت آشپزخانه                     

3ـ ابزار و تجهیزات: لوازم مونتاژ ـ متر ـ گونیا                    
4ـ مواد: قطعات کابینت                    زمان: 165 دقیقه

ابزار و تجهیزات: ابزار دستی مونتاژ ـ تنگ پنوماتکی ـ نقشه های مونتاژ ـ قطعات کابینت چوبی ـ ابزار اندازه گیری و اندازه گذاری ـ میزک ار استاندارد مونتاژ 
کابینت ـ مکنده های سیار و ثابت خرده چوب

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف
1کدگذاری قطعات کابینت چوبی آشپزخانه برای مونتاژ1
1مونتاژ بدنه یونیت کابینت چوبی آشپزخانه2

1مونتاژ طبقات ثابت و متحرک کابینت آشپزخانه 3
1نصب در کابینت آشپزخانه4
1نصب کشوی کابینت آشپزخانه5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ مدیریت مواد و تجهیزات

2ـ استفاده از لباس کار، کلاه، ماسک، عینک، گوشی و کفش ایمنی
3ـ خروج ضایعات مواد از محیط کارگاه با استفاده از مکنده 

4ـ دقت در کار

2

*میانگین نمرات

*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 م یباشد.
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