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فعالیت کارگاهی

 اتصال دو قطعه به کمک پیچ 
مراحل ساخت این اتصال به ترتیب زیر است:

الف( ترسیم نقشه کار 
اولین مرحله کار،  با رسم فني و نقشه کشي و اطلاعات به دست آمده،  با توجه به آشنایي قبلي هنرجویان 

ترسیم نقشه کار است. ترسیم نقشه اتصال پیچ را با دو روش می توان انجام داد:
1 ترسیم اتصال پیچ با وسایل نقشه کشی دستي: در شکل های زیر، سه نما و تصویر مجسم ایزومتریک 

دو قطعه ای که به کمک اتصال پیچ به هم محکم می شوند، نشان داده شده است. 

1  ترسیم تصویر مجسم از اتصال پیچ به روش ایزومتریک تکلیف

ترسیم سه نمای قطعات با اندازه گذاری
2  ترسیم تصویر مجسم ایزومتریک اتصال پیچ 

ترسیم سه نمای همان قطعات با اندازه گذاری

شکل 62 ـ سه نماي قطعه شماره 1شکل 61 ـ سه نماي قطعه شماره 2

2 ترسیم اتصال پیچ با نرم افزار اتوکد: با توجه به آشنایي قبلي هنرجویان با رسم فني و نقشه کشي با 

استفاده از نرم افزار اتوکد، می توان ترسیم اتصالات را مرحله به مرحله به شرح زیر انجام داد: 

نرم افزار اتوکد را باز کنید سپس در پانل Draw ابزار Line را انتخاب کنید. براي شروع ترسیم خط در یادآوری
 Ortho یک جاي دلخواه از صفحه کلیک کنید )از روش قطبي نیز مي توان استفاده نمود(. سپس حالت
را براي ترسیم خطوط مستقیم فعال کنید. ماوس را به طرف راست حرکت داده و عدد 200 را به عنوان 
طول وارد کرده کلید Enter را بزنید. سپس مکان نما را به صورت عمودي حرکت داده و عدد 100 را به 
عنوان ارتفاع وارد کرده و کلید Enter را بفشارید. به همین روش مستطیل 200×100 را کامل نمایید.
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اکنون باید محل سوراخ هاي پیچ را ترسیم کرد؛ که اگر سوراخ پیچ در ضخامت قطعه کار ایجاد شده باشد در 
نماي ترسیم شده بالا به صورت خط چین مشاهده مي شود. براي ترسیم خط چین باید مانند خط عمل کرد. 
 Layers تفاوت خط چین با خط، فقط در تعریف اولیه آن است که باید انواع خطوط طبق استاندارد در پانل
تعریف شود. تعریف خط داراي چند عامل از قبیل نوع، ضخامت و رنگ است که به طور معمول در ابتداي 

ترسیم هر نقشه انجام مي   گیرد.  )شکل 63(

فکر کنید
از کدام دستور مي توان مستطیل را ساده تر ترسیم کرد؟

شکل 63

شکل 64

سه نما باید کامل شود؛ یعني نماي افقي و نماي جانبي نیز ترسیم مي شود. تنها تفاوت در ترسیم نماي افقي 
وجود دایره است که با استفاده از دستور یا ابزار Circle در پانل Draw، می توان کوچک تر یا بزرگ تر را ترسیم 

کرده و با دستور Offset  دایره دیگر را نیز ترسیم کنید. اکنون باید با دستور کپي  دایره هاي 

ترسیم شده را در محل مورد نیاز کپي کرد. این کار را با ابزار Mirror  نیز مي توان انجام داد )شکل 64(.

مراحل استفاده از دستور Mirror را بنویسید و یک مورد انجام دهید.تمرین

حالا با استفاده از پانل Annotation اندازه گذاري سه نماي ترسیم شده انجام مي شود. براي دقت بیشتر بهتر 
است وضعیت Osnap فعال باشد تا بتوان گوشه هاي تصاویر را دقیقا انتخاب کرد )شکل های 65 و 66(.
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شکل 66شکل 65

شکل 67

تصویري که در بالا مشاهده مي شود یکي از قطعات اتصال است و باید سه نماي قطعه دیگر را نیز به همان 
روشي که گفته شد ترسیم کرد. 

تکلیف
شما نیز با استفاده از نرم افزار اتوکد، سه نما و تصویر مجسم ایزومتریک اتصال پیچ را ترسیم کنید.

ب( انتخاب مواد اولیه، ابزارها و وسایل مورد نیاز 
در جدول و شکل زیر ابزار و وسایل مورد نیاز براي ساخت اتصال دو قطعه به کمک پیچ، آورده شده است.

جدول 10 

مواد مصرفيابزار دستي برقيابزاردستي

گونیاـ چکش ـ مترـ کولیس ـ پیچ گوشتی 
3میلي متر،  مته  ـ  سنبه نشان  ـ  چهارسو 

مته خزینه 3 میلی متر ـ فیکسچر 

دریل دستی برقی ـ 
دریل شارژی

ام دی اف خام طبق ابعاد نقشه 
)16×100×200میلي متر 2 عدد(

 پیچ به طول 50 میلي متر )سایز استاندارد...(.
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معرفي ابزار 

 انواع ابزارهاي دستي 
گونیا: برای اندازه گذاری، کنترل و ترسیم زوایا، خط کشی، و کنترل صافی سطوح قطعات کار به کار می رود؛ 

و در دو نوع ثابت و متحرک وجود دارد. )شکل 68( 

شکل 68

شکل 69

شکل 70

چکش: برای کوبیدن، سنبه نشان زدن و به طور کلی ضربه زدن از چکش استفاده می شود. چکش ها در انواع 
پلاستیکي، فلزي، لاستیکی و چوبی، و با وزن هاي مختلف وجود دارد. )شکل 69(

متر: وسیله اي براي اندازه گیری است که در انواع معمولی )فلزي، پارچه اي(، دیجیتالي و لیزري وجود دارد. )شکل 70(
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کولیس: ابزار دقیقی است برای اندازه گیری ضخامت، قطر داخلی، خارجی و عمق قطعات، که در سه نوع ساده، 
دیجیتالي و عقربه اي )ساعتي( وجود دارد. )شکل 71(

شکل 71

شکل 72

شکل 73

انواع پیچ  پیچ گوشتی: وسیله ای است که با استفاده از خاصیت اهرمی  و گشتاوری، در باز و بسته کردن 
کاربرد دارد. بسته به محل و نوع پیچ، از این وسیله در انواع )معمولی و فشاری(، شکل ها )دوسو، چهارسو، 

شش سو، مربعی و...( و اندازه های مختلف استفاده می شود. )شکل 72(

سنبه نشان: وسیله ای است برای نشانه زدن مرکز سوراخ ها، و نشانه گذاری و تثبیت خطوطی که ممکن است 
در هنگام کار محو شوند. )شکل 73(
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مته  از  مختلف  قطعات  سوراخ کاری  برای  مته: 
جنس  براساس  مته  انتخاب  و  می شود؛  استفاده 
انواع مته می توان،  از  تعیین مي گردد.  کار  قطعه 
فلزات  مخصوص  مته  چوب،  مخصوص  مته های 
)مته  سنگ  و  بتن  مخصوص  مته  و...(،   HSS(
مختلفی  قطرهای  با  که  برد  نام  را  الماسه(و.... 
کاربردشان  بر  بنا  مته های چوب  یافت می شوند. 
به شکل های مختلفی طراحی و ساخته شده اند. 
شکل های زیر و روبه رو انواع مختلف مته را نشان 

شکل 74می دهد. 

شکل 76

شکل 77

مته خزینه: برای خزینه کردن محل سوراخ پیچ ها از مته خزینه استفاده می شود تا سرپیچ ها با قطعه کار 
هم سطح شود.

شکل 75ـ انواع مته چوب

مته سنگ )الماسه(          مته آهن

فیکسچر: براي ثابت نگه داشتن دو قطعه )بدنه به کف و...( هنگام پیچ کردن، از فیکسچر استفاده می شود.
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 انواع ابزارهاي دستي برقي 
در نمودار زیر دسته بندی ابزارهاي دستي برقي مورد استفاده در کابینت سازی نشان داده شده است.

شکل 78ـ دسته بندی ابزارهاي دستی برقی

برای برش کاری مستقیم

برای برش های مستقیم 
و قوس دار

برای برش های تحت زاویه

برای ایجاد زبانه بیسکوئیتی

برای فرم دادن دور و میان 
صفحه و برش های دایره شکل

 

برای ایجاد اتصال گوشه قاب 
پین دم چلچله

سوراخ کاری و باز و 
بستن پیچ

سوراخ کاری

سوراخ زنی محل لولاگازر

اره گرد

اره عمودبر
 

اره 
فارسی بر

 

فرز 
بیسکوئیتی

اور فرز
 

فرز
دم چلچله

دریل 
شارژی

 

دریل
 

لولازن

دستی 
برقی
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دریل: وظیفه اصلی دریل ایجاد سوراخ با مته هایي به قطر های مختلف در سطوح چوبی، فلزی، سیمانی و... 
است. اما از دریل برای باز و بسته کردن پیچ نیز می توان استفاده کرد. دریل در انواع دستی، برقی و بادی وجود 
دارد که نوع برقی آن، با جریان برق یا باتری قابل شارژ، کار می کند. مته داخل سه نظام دریل که اتوماتیک یا 
آچاری است، بسته مي شود. برای محکم کردن سه نظام آچاري به آچار مخصوص نیاز می باشد که به آن آچار 

سه نظام می گویند، ولی برای سه نظام اتوماتیک، این فرآیند به خوبی توسط دست انجام می پذیرد.
در دریل ها سرعت را می توان تنظیم کرد، که این قابلیت تنظیم  به کیفیت کار می افزاید. با تنظیم دیمر در حالات 
مختلف، سرعت های متنوعی برای کار با دستگاه  ایجاد خواهد شد. این امر با چرخانیدن قطعه ای پیچ شکل روی 

سطح کلید انجام می گردد. )شکل 79(

شکل 79

شکل 80 ـ دریل ستونی

شکل 81 ـ دریل شارژی

ستوني  دریل  دستگاه  از  باید  بزرگ تر،  ابعاد  در  سوراخ کاري  براي 
آن  وسیله  به  می توان  که  است  ابزاری  ستونی  دریل  کرد.  استفاده 
به  را می توان  این سوراخ ها  انجام داد.  سوراخ کاری های بسیار دقیق 
نمود.  ایجاد  یکسان  زاویه های  حتی  و  عمق  و  عرض  با  شکل،  یک 
به صورت  را  زاویه ها  و  عمق  می توان  دیجیتال  ستونی  دریل های  در 
اتوماتیک تنظیم کرد. دو خصوصیت اصلی که  این دریل را تبدیل به 
ابزاری مفید ساخته، سهولت در استفاده و دقت در کار است. هنگام 
کار با دریل ستونی، می توان قطعه کار را با گیره ای به میز دریل ثابت 
کرد. این عمل از سر خوردن قطعه کار هنگام کار جلوگیری می کند. 
دریل ستونی ابزار قدرتمندی است که به وسیله آن نه تنها در چوب 

بلکه در فلز نیز می توان سوراخ کاری انجام داد. )شکل 80(
قابلیت  و  نداشته  نیازي  شهری  برق  به  شارژي  دریل  دریل شارژي: 
صنعت  در  امروزه  بنابراین  دارد،  بالایي  قدرت  و  آسان  جابه جایي 
کابینت سازي بسیار مورد استقبال قرار گرفته و کاربرد فراواني پیدا کرده 
است. از این وسیله نیز براي سوراخ کاري و باز و بستن پیچ استفاده مي شود.

دریل شارژي براي تعویض مته و یا پیچ گوشتي نیاز به آچار سه نظام 
نداشته به همین دلیل سرعت عمل آن بالاست و بازدهي کار را افزایش 

مي دهد. )شکل 81(

دریل دستیدریل پنوماتیکیدریل برقیدریل شارژی



54

تنظیمات دستگاه: دریل شارژي داراي تنظیمات متنوعي به شرح زیر است.
تنظیم دور: به کمک دکمه اي که روي بدنه قرار دارد مي توان دور دریل را کند و تند کرد؛ که از دور تند 

براي سوراخ کاري و از دور کند براي بستن پیچ استفاده مي شود.
چپ گرد راست گرد: براي تعویض مته همچنین بستن و بازکردن پیچ به کار مي رود )شکل 82(. 

تنظیم قدرت دریل: روکش پلاستیکي پشت سه نظام دریل قرار دارد که روي آن شماره بندي از 1 تا 16 شده 
است. این تنظیمات فقط براي بستن پیچ با طول هاي مختلف کاربرد دارد؛ یعني اگر بستن پیچ 16 میلي متري 
)پیچ لولا( مد نظر است باید شاخص روي عدد 8 قرار گیرد و اگر بستن پیچ 50 میلي متري )مونتاژ یونیت( مورد 
نظر باشد، باید شاخص روي عدد 14 قرار گیرد. به همین ترتیب عددهاي میاني براي بستن پیچ هاي دیگر. در 
ضمن بعد از عدد 16، شکل یک مته دیده مي شود که هنگام سوراخ کاري، شاخص دریل باید مقابل آن قرار گیرد 

)شکل 82(.

شکل 82

شکل 83

قابل ذکر است که این دریل ها به وسیله باتري هاي قابل شارژ کار مي کنند، و باتري ها با شارژر مخصوص و 
توسط برق شهر شارژ مي شود. ضمناً هر دستگاه دریل شارژي داراي 2 عدد باتري است، که هنگام کار و در 

صورت دشارژ شدن یکي از آنها، مي توان از باتري دیگر استفاده کرد )شکل 83(.
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ج( مراحل ساخت اتصال پیچ
1  قطعات آماده شده )به ابعاد 16×100×200میلي متر( را از هنرآموز تحویل گرفته و شماره گذاري کنید.

2  طبق نقشه به وسیله گونیا محل سوراخ پیچ ها را روی هر دو قطعه علامت گذاری نمایید.

3  پس از نشانه گذاری محل سوراخ با سنبه نشان )روی قطعه شماره 2( با مته خزینه قطر 3 میلي متر، سوراخ 

خزینه دار ایجاد کنید. )شکل 84(

شکل 84 ـ شکل سوراخ کاري

4  به کمک فیکسچر دو قطعه را مطابق شکل 86 به یکدیگر نزدیک و ثابت کنید.

5  به وسیله مته 3 از روی سوراخ خزینه قطعه شماره 1 را سوراخ بزنید )شکل 86(. 

6  با استفاده از دریل شارژی پیچ ها را در محل خود ببندید.

نکته
دقت کنید عمق خزینه به اندازه ای باشد که سرپیچ بالاتر یا خیلی پایین تر از سطح قطعه قرار نگیرد.

          عمق خزینه غلط                           عمق خزینه صحیح

شکل 85

خزینه درست با عمق مناسب خزینه نادرست با عمق زیادخزینه نادرست با عمق کم
و هم سطح
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7  پس از بستن پیچ ها گونیایي بودن اتصال را کنترل کنید )شکل 86(.

8  از هم رو بودن )مساوي بودن( دو قطعه اتصال مطمئن شوید.

9  هر دو قطعه از نظر طولي باید در یک راستا باشند.

شکل 86

شکل 87

فعالیت کارگاهی
 

 اتصال دو قطعه به کمک اتصال الیت 
مراحل ساخت این اتصال به ترتیب زیر است:

الف( ترسیم نقشه کار 
ترسیم اتصال دو قطعه به کمک اتصال الیت: در شکل هاي 87 سه نما و تصویر مجسم ایزومتریک دو 

قطعه ای را که به کمک الیت به هم متصل شده اند مشاهده می کنید.

1  ترسیم تصویر مجسم از اتصال الیت، به روش ایزومتریک.تکلیف

2  ترسیم سه نمای قطعات با اندازه گذاری.

توجه: ترسیم با هر دو روش )وسایل نقشه کشی و نرم افزار اتوکد( صورت گیرد.
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ب( انتخاب مواد اولیه، ابزارها و وسایل مورد نیاز 
در جدول زیر، ابزار و وسایل مورد نیاز براي ساخت اتصال دو قطعه به کمک الیت، آورده شده است.

جدول 11
 

مواد مصرفيابزار دستي برقيابزار دستي

مته مخصوص الیت با قطر 15 میلی مترـ )یا 
شابلن الیت زن دستی( مته 8 و 10 میلی متر 
ـ  گونیا  ـ  چکش  ـ  چهارسو  پیچ گوشتی  و 

مداد ـ متر ـ کولیس ـ

ام دی اف دریل دستی برقی ـ  عدد   2 میله ای  تکه   3 الیت 
طبق ابعاد نقشه )16×100×200میلي متر 

2عدد(

معرفی ابزار

شابلون مخصوص سوراخ کاری الیت )الیت زن دستی(: دستگاه الیت زن دستي از دو جهت داراي مته 
میلی متری  مته 15  دارای یک  از جهت عمودی  و  میلی متري  متة هشت  داراي یک  افقي  از جهت  است: 
می باشد. براي ایجاد سوراخ اتصال الیت، »ام دي اف« یا لترون را در دهانة فک دستگاه که از یک صفحه ثابت 
و یک صفحة متحرک تشکیل شده قرار داده و دستگیرة آن را محکم مي کنیم. سپس میلة رابط شش ضلعي 
را )که شبیه آچار آلن مستقیم است( در دهانة سه نظام دریل برقي دستي محکم کرده و آن را داخل محور 
چرخانندة متة هشت میلي متري قرار مي دهیم. با به کار انداختن دریل محور مي چرخد و متة 8 میلي متري، 
ضخامت )نر( »ام دي اف« را سوراخ مي کند. براي ایجاد سوراخ 15 میلی متري مخصوص قرار گرفتن کپسول 
هم یک متة سه نیش 15 میلی متري عمود بر ورق »ام دي اف« وجود دارد که  این مته نیز با یک میلة رابط 

شش گوشه، که به دریل متصل مي شود، مي چرخد و سوراخ محل کپسول را ایجاد مي نماید )شکل 88(.

شکل 88
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مته مخصوص الیت: در صورت نداشتن شابلون مخصوص سوراخ کاري الیت، 
از این مته براي درآوردن جای مهرة الیت استفاده می شود.  )شکل 89(

ج( مراحل ساخت اتصال الیت:
1  قطعه کارها را شماره گذاري کنید )شکل 90(.          

2  طبق شکل روي سطح هر دو قطعه کار را به وسیله گونیا خط کشي نمایید.     

3  مطابق شکل روي مرکز ضخامت قطعه شماره 1 را خط کشي کنید.     

مشخص  گونیا  به وسیله  را  قطعه  دو  هر  سوراخ هاي  مرکز  شکل  طبق   4

نمایید.     

شکل 89

شکل 90

5  روي سطح قطعه شماره 2 را براي محل قرارگیري رول پلاگ با مته اي به قطر 10 میلی متر سوراخ بزنید 

)شکل 91(.
6  روي سطح قطعه شماره 1سوراخي با قطر 15 میلی متر ایجاد نمایید و روي ضخامت قطعه شماره 1 را با 

مته قطر 8 میلی متر جهت جاسازي میله الیت تا رسیدن به سوراخ قطر 15میلی متر سوراخ کنید.
7  رول پلاگ هاي الیت را در محل خود )روي قطعه شماره 2( با چکش جا بزنید )شکل 91(.

8  میله هاي الیت را در داخل رول پلاگ ها قرار داده آنها را به کمک پیچ گوشتي محکم کنید )شکل 91(. 

9  مهره هاي 15میلی متري را داخل قطعة شماره 1 قرار دهید )شکل 91(. 

10  میله هاي الیت را از داخل سوراخ ها عبور دهید )شکل 91(. 

11  به وسیله پیچ گوشتي چهارسو مهره الیت را محکم کنید )شکل 91(. 

12  پس از اتمام کار، گونیایي و محکم بودن اتصال ساخته شده را کنترل کنید )شکل 91(.
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کنترل کیفیت:
ـ پس از کار، گونیایي و محکم بودن اتصال را کنترل نمایید.

ـ از مساوي بودن دو سر اتصال مطمئن شوید.
ـ لبه هاي هر دو قطعه باید با هم هم رو )مساوي( باشند.

شکل 91

فعالیت کارگاهی

  اتصال دو قطعه به کمک دوبل )میخ چوبی( 
مراحل ساخت این اتصال به ترتیب زیر است:

الف( ترسیم نقشه کار 
در شکل صفحه بعد، تصویر مجسم ایزومتریک از اتصال دو قطعه به کمک دوبل و همچنین سه نماي آنها را 

مشاهده مي کنید. 
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ب( انتخاب مواد اولیه، ابزارها و وسایل مورد نیاز 
در جدول زیر، ابزار و وسایل مورد نیاز براي ساخت اتصال دو قطعه به کمک دوبل)میخ چوبي( آورده شده 

است. 

مواد مصرفيابزار دستي برقيابزار دستي

مته با قطر 8 میلي متر ـ مته خزینه ـ گونیا 
ـ سنبه نشان ـ چکش ـ اره ظریف برُ ـ متر ـ 

چوبساي ـ پیچ دستی سایز کوچک

ـ چسب دریل دستی برقي عدد   2 میلی متر   8 قطر  با  دوبل 
چوب سفید ـ ام دی اف بدون روکش )خام( 
طبق ابعاد نقشه )16×100×200 میلي متر 

2 عدد(

معرفي ابزار 

اره پشت دار: این اره دارای تیغه ای نازک و دندانه هایي ظریف است. پشت تیغه، زهوار فولادی نصب شده 
است تا از خم شدن آن هنگام برش کاری جلوگیری کند. )شکل 93(

شکل 92

                    سه نماي قطعه شماره 2                 سه نماي قطعه شماره 1

1  ترسیم تصویر مجسم اتصال دوبل به روش ایزومتریک. تکلیف

2  ترسیم سه نمای همان قطعات با اندازه گذاری. 

توجه: ترسیم با دو روش )وسایل نقشه کشی و نرم افزار اتوکد( صورت گیرد.

شکل 93

جدول 12
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نوعی از اره پشت دار اره ظریف بر است؛ که دارای تیغ های با ضخامت نازک تر و دندانه هایی ظریف تر از اره 
پشت دار است. از این اره براي برش های ظریف استفاده مي شود. )شکل 94(

شکل 94

چوبسای: براي برطرف کردن ناهمواری های سطوح برش خورده با اره، از چوبسای استفاده می شود. چوبساي 
در شکل های مختلف وجود دارد.  )شکل 95(

شکل 95

سوهان: سوهان ها وسیله ای مناسب برای تسطیح و پرداخت سطوح چوبی هستند. معمولاً بعد از چوبسای کاری 
برای از بین بردن خطوط کار از سوهان استفاده می شود. از انواع سوهان می توان به، سوهان سه پهلو، سوهان 

نیم گرد، سوهان دم کاردی، سوهان گرد، سوهان چهارگوش و... اشاره کرد. 
ج( مراحل ساخت اتصال دوبل

قطعات از قبل آماده شده را تحویل بگیرید.
1  از گونیایی بودن و صحت اندازه آنها اطمینان حاصل کنید.

2  طبق نقشه به وسیله گونیا و مداد محل سوراخ دوبل ها را روی هر دو قطعه علامت گذاری کنید.

3  مرکز سوراخ ها را سنبه نشان بزنید. )شکل 96( 

یادآوری
براي جلوگیری از لغزش نوک مته هنگام سوراخ کاری از سنبه نشان استفاده مي شود.

نکته
عمق سوراخ ها در هر دو قطعه، باید طبق نقشه باشد و مته، از پشت قطعه شماره 2 خارج نشود. براي این 

منظور و براي مشخص کردن عمق سوراخ باید از چسب کاغذي استفاده کرد.

چوب ساب گردچوب ساب نیم گردچوب ساب تخت
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4  مته شماره 8 را داخل سه نظام دریل قرار داده و با آچار سه نظام از هر سه طرف آن را محکم کنید )شکل 97(.

شکل 97

شکل 98

شکل 96

5  عملیات سوراخ کاری را انجام دهید. براي سهولت و دقت در سوراخ کاري، مي توان از شابلون مخصوص 

سوراخ کاري استفاده کرد.( سپس با مته خزینه سر سوراخ ها را خزینه کرده تا هنگام مونتاژ اتصال چسب های 
اضافی به داخل قسمت خزینه شده وارد شود. 

6  به وسیله اره پشت دار، 4 عدد میخ چوبي )پین چوبی( به طول 40 میلی متر قطع کنید و هر دو سر آن را 

با چوبساي پخ بزنید.
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7  به منظور صحت کار، یک بار اتصال را بدون چسب، مونتاژ کنید، اتصال را کنترل کنید. )شکل 99(

8  سوراخ ها، دوبل ها و قسمت هاي لازم را به مقدار نیاز چسب بزنید )شکل  100(. 

شکل 99

شکل 100

شکل 101

9  دوبل ها را در سوراخ ها جاسازي کرده و دو قطعه را به وسیله پیچ دستي به یکدیگر اتصال داده و محکم 

کنید. )شکل 101(

نکته زیست  
براي سهولت و صرفه جویي در مصرف چسب همچنین براي حفظ محیط زیست از جا سسي هاي استفاده محیطی

شده با ریختن چسب چوب داخل آن استفاده بهینه نمایید.  
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10  چسب هاي اضافي را از روي قطعه کار تمیز کنید. )شکل 102( 

استفاده بهینه و صحیح از مواد مصرفي از جمله ام دي اف، چسب و دوبل سبب افزایش بهره وري خواهد نکته
شد.

11  از گونیایي بودن اتصال، اطمینان حاصل نمایید. )شکل 103( 

12  از هم رو بودن لبه هاي قطعات با یکدیگر مطمئن شوید.

شکل 102

شکل 103
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فعالیت کارگاهی

 اتصال دو قطعه به کمک زبانه بیسکوئیتی 
مراحل ساخت این اتصال به ترتیب زیر است:

الف( ترسیم نقشه کار 
در شکل زیر، سه نما و تصویر مجسم ایزومتریک از دو قطعه ای که به کمک زبانة بیسکوئیتی به هم متصل 

مي شوند، نشان داده شده است. 

1  ترسیم تصویر مجسم از اتصال بیسکوئیتی، به روش ایزومتریک تکلیف

2  ترسیم سه نمای همان قطعات با اندازه گذاری 

توجه: ترسیم با دو روش )وسایل نقشه کشی و نرم افزار اتوکد( صورت گیرد.

شکل 104 ـ ترسیم سه نمای قطعات با اندازه گذاری
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ب( انتخاب مواد اولیه، ابزار و وسایل مورد نیاز 
در جدول زیر، ابزار و وسایل مورد نیاز براي ساخت اتصال دو قطعه به کمک زبانه بیسکوئیتي آورده شده است.

جدول 13

مواد مصرفيابزار دستي برقيابزار دستي

ـ  چکش  ـ  کولیس  ـ  متر  ـ  گونیا 
پیچ دستی 30 سانتی متری 2 عدد 

چسب چوب سفید ـ زبانه آماده بیسکوئیتی )سایز دستگاه فرز بیسکوئیتی
صفر یا 10( 2 عدد ام دی اف روکشدار )رنگي( به 

ابعاد نقشه
)16×100×200میلي متر4 عدد(
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معرفي ابزار 

پیچ دستي: براي ثابت کردن قطعه کار و همچنین چسباندن دو یا چند قطعه 
و... از این ابزار استفاده مي شود )شکل 105(.

دستگاه فرز بیسکوئیتي: این دستگاه برای ایجاد شیار )جهت زبانه اتصال بیسکوئیت( 
در اتصال های طولی، عرضی و گوشه ای و زاویه دار کاربرد دارد.  )شکل 106(

ـ مشخصات تیغه دستگاه فرز بیسکوئیتي: در صورت ثبت شمارة mm 22 × 4 × 100 روي تیغه اره، 
یعني: قطر تیغه100، ضخامت آن 4 و قطر سوراخ وسط آن 22 میلی متر است و حداکثر دور ثبت شده روی 

تیغه  این دستگاه 12090 دور در دقیقه است.

در هنگام استفاده از تیغه های اره گرد باید تعداد دور درج شده روی تیغه از تعداد دور دستگاه بیشتر باشد نکته
که باعث شکستگی الماسه های تیغه نگردد. 

شکل 105

شکل 106

ـ به عنوان مثال تعداد دور این دستگاه 11000 دور در دقیقه می باشد. هنگام کار با این دستگاه به مشخصات 
روی تیغه توجه داشته باشید.
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شکل 107

شکل 108

شکل 109

ـ روش تعویض تیغه: برای تعویض تیغه، از آچار مخصوص استفاده می شود، و برای ثابت نگهداشتن شفت 
دستگاه از دکمه اي که به همین منظور تعبیه شده، استفاده کنید. )شکل 107(

ـ تنظیم عمق کنشکاف: عمق شیار بیسکوئیتی، به وسیله پیچ تنظیم عمق، قابل رگلاژ می باشد. قطعه ای 
آلومینیومی زیر این پیچ قرار دارد که با چرخش آن می توان به عمق دلخواه رسید. )شکل 108(

گونیای دستگاه در دو حالت تنظیم می شود:
1  حالت عمودی: گونیا دارای یک ضامن قفل کننده و یک پیچ ولوم یا 

پیچ پلاستیکی است که حرکت عمودی داشته و ارتفاع شیار را تنظیم 
می کند. یعنی هرچه ضخامت قطعه کار بیشتر باشد می توان با بالا بردن 

آن محل شیار بیسکوئیتی را تغییر داد.  )شکل 109(
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2  حالت تحت زاویه: ضامن دیگری نیز وجود دارد که با آزاد کردن آن، گونیای دستگاه به حالت زاویه دار از 

صفر تا 90 درجه قابل تنظیم می شود. این حالت برای قطعه کار با زوایای مختلف کاربرد دارد. )شکل 110(

شکل 110

ج( مراحل ساخت اتصال بیسکوئیتی
1  طبق نقشه، به وسیله گونیا و مداد مرکز ایجاد شیار را روی هر دو قطعه خط کشی کنید. )شکل 111(  

نکات ایمنی هنگام کار کردن با دستگاه فرز بیسکوئیتینکات ایمنی
1  هنگام کار حتماً دستگاه را به کیسه جمع کننده خاک اره مجهز نمایید.

2  از ماسک تنفسی و گوشی ایمنی استفاده کنید.

3  قبل از وصل کردن سیم برق دستگاه، از خاموش بودن آن اطمینان حاصل کنید.

4  توجه داشته باشید سیم دستگاه در محل رفت و آمد نباشد. 

شکل 111

زبانة  قرارگیري  )محل  زنی  شیار  عملیات  و  کنید  منطبق  شده،  ایجاد  خط  روی  را  دستگاه  شاخص    2

بیسکوئیتي( را روی هر دو قطعه انجام دهید. )زبانه آماده بیسکوئیتی که برای این اتصال ها استفاده می شود، 
در سه سایز صفر، 10 و 20 به بازار عرضه می گردد.( )شکل 112(
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شکل 112

شکل 113

شکل 114

4  زبانه ها را داخل شیار قطعة شمارة 2 قرار داده )شکل 114( و قطعه بعدی را روی آن جاسازی کنید.

 بهتر است در ساخت یونیت کابینت فاصله هر زبانة بیسکوئیتی از یکدیگر 15 سانتی متر در نظر گرفته شود.
3  روی لبة قطعات و داخل شیارهای ایجاد شده را به مقدار کافی چسب بزنید.  )شکل 113(
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6  پس از خشک شدن چسب اتصال )حدوداً 2 ساعت( پیچ دستی را باز 

کنید. اما به قطعه کار ضربه نزنید. )شکل 116(

شکل 116

شکل 117

کنترل کیفیت
ـ هنگام بستن پیچ دستی از گونیایی بودن هر دو قطعه مطمئن شوید. )شکل 117(

ـ در پایان چسب های اضافی را از روی کار تمیز کنید.
ـ از هم رو بودن لبه های هر دو قطعه مطمئن شوید.

فیلم
نمایش انواع چسب زني مکانیکي و صرفه جویي در مصرف آن

شکل 115

5  دو قطعه را به وسیله پیچ دستی به یکدیگر متصل کنید. )شکل 115(
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شکل 118

فعالیت کارگاهی

 اتصال با چسب 
به کمک هنرآموز خود با توجه به نقشه داده شده شکلات خوري 6 یا 8 ضلعي را با استفاده از چسب چوب 

بسازید.

هنگام ساخت شکلات خوري 8 ضلعي، باید دستگاه فارسي بر را روي زاویة 22/5 درجه و براي 6 ضلعي توجه
آن را روي زاویة 30 درجه تنظیم کرد.
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فعالیت کارگاهی

 پروژه شماره 1ـ ساخت باکس دیواری با اتصال میخ چوبي
مراحل ساخت باکس به صورت زیر است:

الف( ترسیم نقشه کار 
در شکل زیر، سه نما و تصویر مجسم ایزومتریک از 3 باکس دیواري را مي بینید که با اتصال میخ چوبي 

به هم متصل شده اند.

1  ترسیم تصویر مجسم باکس به روش ایزومتریک )با نرم افزار اتوکد(.تکلیف

2  ترسیم سه نما با اندازه گذاری )با نرم افزار اتوکد(.

شکل 119

ب: انتخاب مواد اولیه، ابزارها و وسایل مورد نیاز 
در جدول زیر، ابزار و وسایل مورد نیاز براي ساخت باکس دیواري )با اتصال میخ چوبي( آورده شده است.

جدول 14

مواد مصرفيابزار دستي برقيابزار دستي

ـ  خزینه  مته  ـ  کولیس  ـ  متر  ـ  گونیا 
مته به قطر8 میلی متر ـ اره ظریف بر   ـ 
سانتی متری   30 دستی  پیچ  ـ  چکش 

میلی متر   16 اورفرز  تیغه  ـ  2   عدد 

اورفرز دستی برقی ـ دریل 
دستی برقی و دریل ستونی

با قطر 8 میلی متر ـ  چوب ـ پین چوبي 
چسب چوب سفید ـ ام دی اف روکش دار 
)250×100×16( نقشه  ابعاد  به  )رنگي( 

میـلي متـر 2 عـدد و 16 × 100 × 220 
میلي متر 2 عدد
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شکل 120

معرفي ابزار 

اورفرز: از این دستگاه، که در اندازه هاي مختلف و با قدرت هاي متفاوت موجود است، برای فرم دهی )ابزار زدن(، 
لایه برداری، ایجاد شیار روی قطعات و صفحات چوبی و.... استفاده می شود )شکل هاي 120(. 

مي گیرند  قرار  استفاده  مورد  مختلف  فرم هاي  براي  و  بوده  زیاد  دستگاه  این  تیغه های  تنوع  اورفرز:  تیغه 
)شکل هاي 121(. 

شکل 121 ـ شکل انواع تیغه های اورفرز

تیغه های اورفرز از نظر مکانیزم عملکرد به دو دستة بدون 
بلبرینگ )شکل1ـ122( و بلبرینگ دار )شکل 2ـ122( 

تقسیم می شوند.
از تیغه های بلبرینگ دار، برای ابزار زدن محیط خارجی 
صفحات و قطعات، و از تیغه های بدون بلبرینگ برای 
استفاده  از سطح صفحات  لایه برداری  و  شیار  ایجاد 

مي شود.
      شکل 1ـ تیغه بدون بلبرینگ         شکل 2ـ تیغه بلبرینگ دار 

شکل 122
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تعویض تیغه: تیغه های بلبرینگ دار، معمولاً از 3 قسمت بلبرینگ، تیغه و دنباله تیغه تشکیل شده اند.
برای بستن تیغه روی دستگاه ابتدا دنباله تیغه را داخل بوش چاکدار قرار دهید و بوش را داخل کولت قرار 

دهید. سپس به کمک آچار مخصوص تیغه را در جای خود محکم کنید )شکل 124 و 123(. 

شکل 124 ـ قرار دادن تیغه در کولت و محکم کردن آن با آچارشکل 123 ـ بوش چاکدار 2

تنظیم تیغه: باید ابتدا اهرم قفل کننده صفحه دستگاه را آزاد کنیم سپس به وسیله پیچ تنظیم، ارتفاع تیغه 
را متناسب با کار مورد نظر تنظیم کنیم )شکل 125(.

                 شکل اهرم قفل کننده 1                                    شکل پیچ تنظیم دستگاه 2                         تعویض ذغال دستگاه

شکل 125

موارد ایمنی و حفاظتی حین کار:نکات ایمنی
1  قبل از تعویض تیغه دو شاخه دستگاه را از پریز برق خارج کنید.

2  فقط از تیغه های استاندارد استفاده نمایید.

3  از تیغه های لب پر شده استفاده نکنید. زیرا احتمال شکستن در هنگام کار وجود دارد.

4  هنگام کار از گوشی و عینک ایمنی استفاده کنید.

5  از جابه جا کردن دستگاه روشن جداً خودداری نمایید.

6  در صورت استفاده از سیم سیار، مسیر آن را طوري انتخاب کنید که با تیغه اور فرز برخورد نکند.
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ج: مراحل ساخت باکس دیواری
1  از هنرآموز خود قطعاتی که قبلًا آماده شده است را تحویل بگیرید.

2  از گونیایی بودن و صحت اندازه قطعات اطمینان حاصل کنید )شکل 126(.

3  بدنه ها را طبق نقشه به وسیله گونیا و مداد خط کشی کنید )شکل 126(.

شکل 126

4  با اورفرز دستي و به کمک هنرآموز، لایة روکش را از قسمت خط کشي شده بردارید )شکل هاي 127(.

شکل 127

5  طبق نقشه مرکز سوراخ دوبل ها را روی هر چهار قطعه نشانه گذاری کنید.

6  عملیات سوراخ کاری را انجام دهید.

نکته
دقت کنید عمق سوراخ ها در هر چهار قطعه باید طبق نقشه انجام گیرد.

7  هشت عدد دوبل )میخ چوبی( به طول 40 میلی متر قطع کرده و هر دو سر آنرا پخ بزنید.

8  قبل از چسب زدن یک بار به صورت آزمایشي قطعات را مونتاژ کنید، و در صورت صحت کار، مونتاژ نهایي 

را شروع کنید.
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شکل 129شکل 128

شکل 130

12  گونیایي بودن باکس دیواري را به کمک هنرآموز کنترل کنید. )شکل 130(

9  قسمت های لایه برداری شده را چسب زده و داخل سوراخ ها را به مقدار نیاز از چسب پر کنید.

10  پس از جا زدن دوبل ها، قطعات را به یکدیگر متصل کنید )شکل 128(.

11  به وسیله پیچ دستی قطعات را به هم محکم کنید )شکل 129(.

13  پس از خشک شدن چسب اتصال ها )حدوداً دو ساعت در دماي مناسب محیط( پیچ دستی ها را باز کنید. 

ولي تا 24 ساعت نیرو و ضربه اي به آن وارد نکنید.  

به دلیل استفاده از ام دی اف روکش دار باید قسمت های اتصال لایه برداری شود تا قطعات به وسیله دوبل و نکته
چسب، اتصال محکمی  داشته باشند. عملیات لایه برداری به وسیله اورفرز و توسط هنرآموز انجام می گیرد.
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 پروژه 2: زیرگلدانی صفحه ای

الف( ترسیم نقشه کار
ایزومتریک  مجسم  تصویر  و  سه نما  زیر  شکل  در 
یک زیرگلداني را مشاهده مي کنید که صفحه آن با 

گونیاي فلزي به پایه متصل شده است.

75

75

55
0

33
0

27
5

75

75

55
0

33
0

27
5

1 ترسیم تصویر مجسم زیرگلدانی صفحه ای به روش ایزومتریک.تکلیف

2 ترسیم سه نما با اندازه گذاری.

توجه: نقشه ها را با نرم افزار اتوکد ترسیم کنید.

شکل 131
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شکل 132

ب( انتخاب مواد اولیه، ابزارها و وسایل مورد نیاز 

نکته
اتصال صفحه به پایه با بست گونیایی انجام می شود.

پایه ها به صورت اتصال نیم نیم پس از برش داخل هم قرار می گیرند.
در جدول زیر، ابزار و وسایل مورد نیاز براي ساخت زیرگلداني آورده شده است.

جدول 15

مواد مصرفيابزار دستي برقيابزار دستي

ـ متر ـ پرگار ـ گونیا چکشی(  )اره  برقی  دستی  عمود برُ  اره 
دریل شارژی با سر پیچ گوشتی چهارسو

ام دي اف خام ـ سنباده پشت پارچه ای ـ بست گونیایی ـ 
شابلون جهت قوس بری پایه ها ـ پیچ 16 میلی متری ـ 

قطعات آماده طبق ابعاد نقشه 3 عدد

معرفي ابزار 

ـ اره عمود برُ )چکشی(: اره عمود برُ، اره ای است قدرتمند که با سیستم رفت و برگشت تیغه برش، کار 
برش کاری صورت می گیرد.

در قسمت زیرین اره، صفحه ای وجود دارد که براي استقرار اره عمود برُ روی کار است. این صفحه متحرک بوده و 
قابلیت برش کاری تا زاویه 45 درجه )فارسی( را به دستگاه می دهد. برای برش مواد مختلف با اره عمود بر از تیغه های 

مختلف استفاده می شود، سه نوع تیغه چوب بر، فلزبر و ام دی اف بر در شکل صفحه بعد قابل مشاهده است.  

اتصال سیم برق

ضامن قفل کننده
کلید روشن و خاموش کردن

کلید تنظیم سرعت
تنظیم حرکت پاندولی

صفحه محافظ تیغه

تیغه اره

تیغه گیر

تیغه
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ـ یکی از قسمت های مهم این دستگاه، کلید تغییر وضعیت برش )ارتعاش( است که در شکل های زیر حالت های 
مختلف آن نشان داده شده است.

شکل 133
شکل 134

الف( تیغه بدون ارتعاش یا وضعیت
O  ، برای ورقه های نازک حلبی:

 ،I یا وضعیت  ارتعاش  با  تیغه  ب( 
غیرچوبی: نرم  مواد  برای 

ج( تیغه با ارتعاش متوسط یا وضعیت 
I I  ، برای مواد سخت غیرچوبی:

الف( تیغه با ارتعاش زیاد یا وضعیت 
I I I  ، برای چوب و پلاستیک:

شکل 135

شکل 136

تعویض تیغه: به طور کلی دو روش براي اتصال تیغه وجود دارد: در نوع قدیمی از یک پیچ نگهدارنده تیغه 
استفاده مي شد، و در مدل های جدید تیغه به کمک یک ضامن، نگهداری می شود و تعویض آن، نیازی به 

آچار ندارد. 

تیغه گیر

پیچ

آچار آلن

حرکت ارتعاشی )پاندولی(

سرعت

دی
مو

ق ع
دقی

چوب بر

فلز بر

MDF  بر
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ج( مراحل ساخت زیرگلدانی صفحه ای
1  قطعات زیرگلدانی را تحویل گرفته سپس با متر اندازه های آنها را با نقشه مطابقت دهید. 

2  خط کشی قوس پایه ها را با استفاده از شابلون انجام دهید )شکل هاي 137 و 138(. 

در جدول زیر، حداکثر ضخامت قابل برش کاری برای 4 نوع مادة اولیة چوبي بیان شده است، به نظر شما به پرسش 
طور تقریبی در جای خالی چه عددي می توان نوشت؟

جدول 16ـ حداکثر ضخامت قابل برش کاری با اره های دستی برقي عمودبرُ

32 میلي متر تخته خرده چوب

................................... تخته چند لایه 

.................................... mdf

60 میلی متر چوب ماسیو

موارد ایمنی و حفاظت حین کار نکات ایمنی
1  هنگام برش کاری، باید مراقب بود تا سیم دستگاه به تیغه برخورد نکند.

2  تیغه دستگاه هنگام برش با میز کار برخورد نکند. 

3  براي برش مواد مختلف از تیغه هاي مناسب استفاده شود.

4  اگر هنگام کار، مجبور به خاموش کردن دستگاه شدید، قبل از توقف کامل تیغه، نباید آن را از روی 

قطعه کار بردارید، زیرا احتمال کج شدن تیغه و شکستن آن وجود دارد.

فعالیت 
به چند روش می توان قوس پایه ها را ترسیم نمود؟کلاسی

3  قطعه پایه را به وسیله پیچ دستی روی میز ثابت کنید و برش کاري با اره عمود برُ را با فاصله 2 میلی متر 

خارج از خط قوس، انجام دهید )شکل هاي 139 و 140(.
4  سطح قوس برُی شده پایه ها را به وسیله چوبسای صاف کنید )شکل 141(.

5  ورق سنباده را به صورت سه لا تا کرده و سطوح چوبسای خورده را پرداخت کنید )شکل 142(.

6  طبق نقشه قسمت وسط پایه ها را جهت اتصال خط کشی کنید.

7  با اره عمود برُ قسمت وسط پایه ها را برش دهید )شکل 143(. برش باید دقیقاً از لبه خط حرکت نموده 



81

پودمان اول: مواد اولیه و اتصالات

و ضخامت تیغه به سمت داخل شیار قرار بگیرد )خوراک اره در قسمت دورریز( تا اندازه شیار از اندازه نقشه 
بزرگ تر نشود. )شکل 144(

8  پس از اتمام برشکاری، پایه ها را مطابق شکل داخل یکدیگر جاسازی کنید )شکل 145(.

شکل 137

شکل 140

شکل 143

شکل 138

شکل 141

شکل 144

شکل 139

شکل 142

شکل 145

شکل 146

9  به وسیله خط کش قطرهای قطعه صفحه را رسم و مرکز 

صفحه دایره اي شکل را به دست آورید )شکل 146(. 
10  پس از ترسیم شکل دایره به وسیله اره چکشی صفحه 

را برش بزنید.
11  سپس پرداخت کاری صفحه را انجام دهید. 
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شکل 147

شکل 148

گونیایی  بست های  از  پایه ها  روی  صفحه  مونتاژ  برای    12

استفاده کنید. )شکل 147(.
13  دقت کنید همه پیچ ها بسته شود. 

14  براي ایستایي بهتر از بست هاي زیرپایه اي استفاده کنید 

)شکل هاي 148(.

فعالیت 
با توجه به شکل هاي 149 و 150 به چند روش می توان دایره صفحه را ترسیم نمود.؟ 1ـ استفاده از کلاسی

پرگار و.. 

شکل 150شکل 149

فکر کنید
آیا روش دیگري براي ترسیم دایره وجود دارد؟
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با توجه به شکل هاي 151 و 152 به جز اره عمود برُ به کمک کدام یک از ابزارهاي دستي برقي مي توان فکر کنید
صفحه دایره اي را برش زد؟

شکل 151

فیلم
فیلم ساخت صفحه گرد زیرگلداني به وسیله اورفرز دستي را به دقت ببینید.

شکل 152

فیلم
با توجه به فیلم، درخواهید یافت که با فکر خلاق، مي توان بدون ابزار نیز دایره ترسیم کرد. 
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فعالیت کارگاهی

 پروژه 3: ساخت میز جلو مبلي صفحه ای 

الف( ترسیم نقشه کار 
در شکل زیر سه نما و تصویر مجسم ایزومتریک میز جلومبلي صفحه اي را مشاهده مي کنید.

شکل 153

شکل 154
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D ( 1 : 2 )

8

2
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D
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توجه: شکل و مراحل ساخت این میز مشابه یونیت کابینت ساده مي باشد. 
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ب( انتخاب مواد اولیه، ابزارها و وسایل مورد نیاز 
در جدول زیر، ابزار و وسایل مورد نیاز براي ساخت میز جلومبلي صفحه اي آورده شده است.

جدول 17

مواد مصرفيابزار دستي برقيابزار دستي

متر، اره ظریف برُ، چوبساي، گونیای فلزی 
بلند و کوتاه، سنبه، چکش، مته 8 ، مته 

خزینه، پیچ گوشتی چهار سو و دو سو

اره دورکن یا اره گرد میزي، دستگاه لبه چسبان 
دستی یا نیمه اتوماتیک، اره    گرد، اره عمود برُ، 
اره فارسي برُ، اتصال زن بیسکوئیتی، اورفرز، 

دریل شارژی، دریل برقی، میخکوب بادی،

ام دي اف روکش دار، پین چوبی 
به قطر 8 میلي متر، زبانه آماده 
پیچ   ،20 شماره  بیسکوئیتی 
40 میلي متر ام دی اف، میخ و 
شماره  میخ  و  بادی  میخکوب 

  .2/5

معرفي ابزار 

اره گرد دستی برقی: این ماشین براي برش های طولی، عرضی و مورب به کار گرفته می شود. از آنجایی که 
نقل و انتقال صفحات بزرگ و سنگین دشوار است، می توان به کمک این ماشین، قطعات مورد نظر را برش داد.
اره فارسي برُ: از این دستگاه برای برش کاری تحت زاویه )45- تا 45 درجه( استفاده می شود. این دستگاه 

به دلیل سبکی و قابلیت جابه جایی و کارایی بالا، کاربرد فراوانی در کابینت سازی دارد.

1  ترسیم تصویر مجسم میز جلومبلي صفحه اي به روش ایزومتریک تکلیف

2  ترسیم سه نما با اندازه گذاری   

 A ـ A 3  ترسیم برش

ـ اتصال صفحه به قیدها: پیچ mm 40توجه
8 mm ـ اتصال قیدها به بدنه ها: دوبل

ـ اتصال طبقه به بدنه ها: بیسکوئیتی شماره 20

شکل 156ـ اره فارسي برُ برقیشکل 155ـ اره گرد دستی برقی
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شکل 157

میخکوب پنوماتیک )بادی(: از این وسیله برای ثابت نگه داشتن دو قطعه به منظور پیچ کردن استفاده 
می شود کاربرد این دستگاه، موجب افزایش دقت و سرعت در کوبیدن میخ خواهد شد.

اور فرز ) فرز دستي(: این دستگاه براي پرداخت کردن )نوار لبه و...(، ابزار زدن و شیار زدن قطعات چوبی 
و صفحه ای مورد استفاده قرار می گیرد.

شکل 158

اره گرد دور کن )خط زن(: دستگاه های اره دورکن، برای برش های طولی، عرضی، زاویه دار، شکاف زدن، 
دورکردن، گونیایی کردن و... صفحات بزرگ استفاده می شود. این دستگاه دارای یک تیغه خط زن )براي 
جلوگیری از لب پر شدن صفحه در هنگام برش( و یک تیغه برش اصلی است. دستگاه دور کن انواع مختلفی 
دارد، اما در حالت کلی به دو مدل دستی و اتوماتیک تقسیم می شوند. دستگاه های اتوماتیک از یک صفحه 
نمایشگر لمسی برخوردار است که به وسیله آن می توان زاویه اره اصلی و اره خط زن را به راحتی تعیین نمود. 
بعضی از این دستگاه ها به میز کمکی و گونیاها و ریل های مختلفی مجهزند که برای برش انواع صفحات 
فشرده چوبی به کار می روند به این دستگاه، پانل برُ هم می گویند. پانل برُها به صورت عمودی نیز وجود دارند.
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شکل 159
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عملیات خط کشی و محاسبه دورریز
صفحه انتخاب شده را با نظارت هنرآموز و به وسیله گیره F )ابزار مخصوص حمل صفحات( به روی دستگاه 
برش انتقال دهید. قبل از انجام برش کاري صفحه، باید قطعات مشخص شده در جدول لیست مواد را با دقت 
برروي آن خط کشي کنید تا پس از برش کاري کمترین دورریز را داشته باشید. به نقشه و چیدمان برشي که 

در شکل آمده، توجه کنید.

شکل 160

شکل 161

دورریز مواد اولیه
در ساخت هر قطعه کاري، مقداري از مواد اولیه به عنوان دورریز به هدر مي رود، که خود باعث افزایش قیمت 
تمام شده تولیدات خواهد شد، بنابراین باید طوري عمل کرد که دورریز را به حداقل رساند. یکي از عواملي که 
در کاهش دورریز کمک مي کند، آشنایي با ابعاد و اندازه هاي استاندارد مواد اولیه و انتخاب صحیح این مواد 
است. در شکل زیر ابعاد قطعات، روي یک ورق از جنس صفحة فشردة چوبي خط کشي شده است. دورریز به 

رنگ زرد مشخص شده و قسمت مصرف شده به رنگ آبی است.
توجه: شکل زیر، فقط یک مثال است.

F گیره
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تعریف درصد دورریز: عبارت از نسبت سطح دورریز به سطح مصرف شده، که به صورت درصد نمایش داده 
مي شود.

محاسبه دورریز: اگر مقدار کل سطح ورق را محاسبه کرده و مقدار مصرف شده )مقدار تمام شده( را از آن 
کم کنیم، مقدار دورریز به دست مي آید.

شکل 162

سطح دور ریز + سطح مصرف شده = سطح اولیه

 = درصد دور ریز
_____________________سطح مصرف شده - سطح اولیه

سطح مصرف شده  ×100

با استفاده از نرم افزارهایي مانند »کات مستر« که هم اکنون در کابینت سازي کاربرد دارد، مي توان درصد نکته
دورریز را کاهش داد، زیرا این نرم افزار با توجه به ابعاد ورق اولیه قطعات را طوري چیدمان مي کند که 
بیشترین استفاده از سطح موجود و در نتیجه کمترین دورریز را درپي خواهد داشت. با توجه به آنچه گفته 
شد، قطعات مورد نیاز براي میز صفحه اي را که در لیست مواد اولیه مشخص شده، مي توان به دو روش 

روي ورق ام دي اف خط کشي، و براي برش آماده نمود. به شکل هاي 164 و 165 توجه کنید.

صرفه جویي در مصرف مواد اولیه شرط موفقیت در تولید است

روش اول

شکل 163

باقیمانده
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روش دوم

شکل 164

شکل 165

به نظر شما کدام یک باقیمانده بیشتر و دورریز کمتري داشته و مقرون به صرفه است؟ 

دستگاه لبه چسبان مستقیم: این دستگاه، که برای چسباندن نوار PVC بدون چسب به کار مي رود، دارای 
مخزنی است که چسب به شکل گرانول درون آن ریخته شده و توسط المنت گرم می شود. اپراتور قطعه کار را به 
آرامی به گونیای دستگاه فشار داده به جلو هدایت می کند، تا به استوانه آج دار گردان برسد. با چرخیدن استوانه 
آج دار گردان که داخل مخزن چسب قرار گرفته، لبه قطعه کار به چسب گرم مالیده می شود. همزمان با این 
عمل، پدالی که در زیر پای اپراتور قرار دارد فشار داده شده و نوار به سمت استوانه حرکت می کند، یک طرف نوار 
چسب دار شده و با فشار قطعه کار به آن به لبه )نر( قطعه کار می چسبد. قطعه کار و نوار چسب خورده با هم به 
جلو رفته و وقتی نوار به انتهای لبه قطعه کار رسید با برداشتن پا از روی پدال تیغه گیوتین، نوار را قطع می کند. 
این دستگاه قابلیت لبه چسباني قطعات منحنی را نیز دارد. در ماشین هاي تمام اتوماتیک، حرکت قطعه کار به 
 )CNC سمت ایستگاه های مختلف به صورت خودکار انجام می گیرد. این دستگاه ها در دو حالت خطی )دستی و

و منحنی زن )دستی و CNC( وجود دارد.

باقیمانده
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شکل 166

ج( مراحل ساخت میز صفحه ای 
بعد از ترسیم نقشه ها، به محاسباتی نیاز است تا بر اساس آنها بتوان پروژه را به صورت صحیح اجرا نمود. نتیجه 

این محاسبات باید به صورت جدول زیر تنظیم شود. 

نکته
اندازه های ثبت شده درجدول، همان اندازه های برش است )بدون در نظر گرفتن ضخامت نوار پی وی سی(
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جدول 18ـ لیست مواد براي ساخت میز جلو مبلي

نوع جنسشرحکدردیف
 mm ابعاد

توضیحاتتعداد
طولpvcعرضpvcضخامت

1A16259628961ام دی افصفحه رویه

2B16154624162ام دی افبدنه

3C54627681ـ16ام دی افطبقه

4D8027682ـ16ام دی افقید نگه دارنده

5E قید طولی
ـ8962ـ80ـ16ام دی افدوبل صفحه

6F قید عرضی
ـ4362ـ80ـ16ام دی افدوبل صفحه

میخ چوبی ـ7
ـ408ـــ8چوب)دوبل(

زبانه ـ8
سایز 420ـــــچوببیسکوئیتی

پیچ ام دی اف406ـــــپیچـ9

میخ میخکوب بادی2540ـــــمیخ بی سرـ10

جانمایي قطعاتي که در شکل زیر  نشان داده شده، فقط براي یک عدد از پروژه مورد نظر ترسیم شده، و نکته
بدیهي است که اگر به تعداد بیشتري نیاز باشد، ترسیم جانمایي نیز، متفاوت خواهد بود.
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 برش کاری و لبه چسبانی 
عملیات برش کاري و لبه چسباني قطعات مورد نیاز براي میز جلو مبلي، در این واحد یادگیري توسط هنرآموز 
انجام مي گیرد، بنابراین توضیحات کامل درباره برش کاري با اره دورکن، در فصل 3 ساخت یونیت ارائه خواهد 

شد.

1  هنگام برش کاری قطعات با ماشین اره گرد دورکن به هنرآموز و استادکار کمک کنید و به نکات ایمنی و 

فنی دقت و توجه کافي داشته باشید.
2  لبه صفحه رویه میز را با قیدهای کد F و E با دقت زیاد و به وسیله دستگاه میخکوب دوبل )دولایه( نموده 

و براي لبه چسباني آماده کنید )شکل هاي 168(. 

شکل 167

شکل 168

شکل 169

3  صفحه رویه را با نوار پی وی سی مناسب لبه چسباني کنید )شکل هاي 169(.

دستگاه دور کن
دستگاه لبه چسبان
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4  همه قطعات را با لبه چسبان نیمه اتوماتیک یا اتوماتیک لبه چسبانی نموده، سر و ته نوار را قطع کنید، 

سپس اضافة آن را با تیغه اورفرز مخصوص از بین برده و کاملاً صاف نمایید. 

شکل 170

شکل 172 شکل 171

شکل 174شکل 173

 مونتاژ میز صفحه ای 
و  گونیا  به وسیله  را  بدنه ها    1

بر اساس نقشه، خط کشی کنید. 
)محل اتصال بدنه ها به طبقه و 

قیدها(
به وسیله  را  اتصالات  محل    2

اورفرز یا اره گرد میزي )دورکن( 
لایه برداری نمایید )شکل 172(.

و  دوبل  اتصال هاي  براي    3

بیسکوئیتي، مرکزیابي کنید.
کنید  سوراخ  را  دوبل  4  جای 

)شکل 174(.
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5  محل استقرار زبانه بیسکوئیتی را شیار بزنید )شکل هاي 175 و 176(. 

شکل 176شکل 175

شکل 179شکل 178شکل 177

شکل 181 شکل 180

6  قطعات را روی میز کار قرار داده و جای دوبل و بیسکوئیتی را به چسب آغشته کنید )شکل هاي 177 و 178 و 179(.

7  قطعات را مونتاژ و با کنترل گونیایی و پیچیدگی، آن را با پیچ دستی ببندید )شکل هاي 180 و 181(.
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شکل 183شکل 182

شکل 186شکل 185شکل 184

8  پس از خشک شدن قطعات پیچ دستی ها را باز کنید.

9  در مرحله پایانی صفحه رویه را با پیچ به پایه متصل کنید. 

 کنترل کیفیت 
ـ هنگام دوبل کردن صفحة رویه، مطمئن شوید که لبه هاي صفحه با قیدهاي دوبل کاملاً مساوي )هم رو( هستند.

ـ پس از پایان کار، چسب هاي اضافي را تمیز کنید.
ـ از گونیایي بودن و عدم پیچیدگي کار اطمینان حاصل کنید.

نکته
براي مونتاژ صفحه از پیچ با طول مناسب استفاده کنید تا پیچ از صفحه بیرون 

نزند.

بهداشت و 
براي حفظ سلامتي خود شیر بنوشید.سلامت

شکل 187
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داستان های 
امام صادق )ع( خطاب به یکي از شیعیان مي فرماید که رسول خدا )ص( فرمودند: اگر شش خصلت در اخلاقی

انسان باشد، او را به اعلا درجه قرب خدا مي رساند که این آدم با این صفات گویي پیش روي خدا ایستاده 
است، بلکه دست راست خدا مي شود. »یکي از آن خصلت ها اینست که؛ انسان بپسندد براي دیگران، آنچه 

را که براي خودش مي پسندد و نپسندد براي دیگران، آنچه براي خودش پسندیده نیست.«
همچنین حضرت امیرالمؤمنین امام علي )ع( مي فرمایند:

براي  نمي پسندي  براي خود  را که  آنچه  و  بپسند  براي دیگران هم  براي خود مي پسندي  را که  آنچه 
دیگران هم نپسند. 

نجار پیری خود را برای بازنشسته شدن آماده می کرد. یک روز او با صاحب کار خود موضوع را درمیان گذاشت.
پس از روزهای طولانی و کار کردن و زحمت کشیدن، حالا او به استراحت نیاز داشت و برای پیدا کردن 

زمان این استراحت می خواست تا او را از کار بازنشسته کنند.
صاحب کار او بسیار ناراحت شد و سعی کرد او را منصرف کند، اما نجار بر حرفش و تصمیمی که گرفته 

بود پافشاری کرد.
سرانجام صاحب کار درحالی که با تأسف با این درخواست موافقت می کرد، از او خواست تا به عنوان آخرین 

کار، ساخت خانه ای را به عهده بگیرد.
نجار در حالت رودربایستی، پذیرفت درحالی که دلش چندان به این کار راضی نبود. پذیرفتن ساخت این 
خانه برخلاف میل باطنی او صورت گرفته بود. برای همین به سرعت مواد اولیه نامرغوبی تهیه کرد و به 
سرعت و بی دقتی، به ساختن خانه مشغول شد و به زودی و به خاطر رسیدن به استراحت، کار را تمام کرد.

او صاحب کار را از اتمام کار با خبر کرد. صاحب کار برای دریافت کلید این آخرین کار به آنجا آمد.
زمان تحویل کلید، صاحب کار آن را به نجار بازگرداند و گفت: این خانه هدیه ای است از طرف من به تو 

به خاطر سال های همکاری!
نجار، یکه خورد و بسیار شرمنده شد. در واقع اگر او می دانست که خودش قرار است در این خانه ساکن 
شود، لوازم و مصالح بهتری برای ساخت آن به کار می برد و تمام مهارتی که در کار داشت برای ساخت 

آن به کار می برد. یعنی کار را به صورت دیگری پیش می برد.
این داستان ماست. ما زندگیمان را می سازیم. هر روز می گذرد. گاهی ما کمترین توجهی به آنچه که 

که  می فهمیم  غیرمترقبه  اتفاق  و  شوک  یک  اثر  در  پس  نداریم،  می سازیم 
مجبوریم در همین ساخته ها زندگی کنیم. اگر چنین تصوری داشته باشید، 
تمام سعی خود را برای ایمن کردن شرایط زندگی خود می کنیم. فرصت ها از 

دست می روند و گاهی بازسازی آنچه ساخته ایم، ممکن نیست.
از  میخ  یک  بر  که  هستند  چکشی  روزها،  و  هستید  خود  زندگی  نجار  شما 
زندگی شما کوبیده می شود. یک تخته در آن جای می گیرد و یک دیوار برپا 

می شود. مراقب سلامتی خانه ای که برای زندگی خود می سازید باشید.

فعالیت 
در مورد نکات اخلاقی داستان فوق گفت وگو نمایید.کلاسی
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ارزشیابی شایستگی شناخت مواد اولیه و ساخت چهار پروژه با چهار اتصال

شرح کار: 
ـ انتخاب مواد اولیه چوبی و فرآورده های صفحه ای

ـ انتخاب مواد اولیه طبق نقشه و تهیه ابزارهای دستی و دستی برقی مورد نیاز برای برش
ـ لبه چسبانی دستی

ـ سوراخ کاری محل اتصالات
ـ مونتاژ پروژه های ساخته شده

استاندارد عملکرد: 
با استفاده از انواع ابزارهای دستی و برقی دستی، لبه چسبان دستی و سوراخ کاری و سایر ابزار و تجهیزات لازم مطابق با استاندارد ملی چهار پروژه معرفی 

شده در واحد یادگیری اول را بسازید.
شاخص ها:

ـ استفاده از ابزارآلات دستی و دستی برقی استاندارد و تنظیم آنها با توجه به نقشه پروژه ها 
ـ برش قطعات به طور گونیایی و با اندازه دقیق طبق نقشه

ـ لبه چسبانی دستی قطعات براساس استاندارد ملی 
ـ سوراخ کاری و شیار زنی به صورت دقیق طبق نقشه

ـ مونتاژ دقیق با توجه به نقشه

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:
شرایط:  1. کارگاه مبلمان صفحه ای استاندارد به ابعاد 12 × 16 مترمربع دارای تهویه کافی و فندانسیون مناسب برای نصب دستگاه و سیستم مکنده و نور 
کافی به انضمام لوازم ایمنی و نور کافی و سیستم سرمایشی ایمن   2. اسناد: چهار نوع پروژه معرفی شده در کتاب درسی   3. ابزار و تجهیزات: اره فارسی بر ـ 

ماشین لبه چسبان دستی ـ سوراخ زن ـ دریل و پیچ گوشتی برقی ـ میز کار   4. مواد: صفحات فشرده مصنوعی ـ یراق ـ پیچ ـ نوار PVC   5. زمان: 5 ساعت
ابزار و تجهیزات: ماشین اره گرد میزی ـ ماشین فرز دستی برقی ـ ماشین دریل ستونی ـ لبه چسبان دستی ـ دستگاه فارسی بر ـ تنگ دستی ـ تنگ نیوماتیک 

معیار شایستگی: 

مرحله کارردیف
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1شناخت مواد اولیه برای ساخت چهار نوع اتصال1

1برش کاری قطعات پروژه ها بر اساس نقشه فنی2

2لبه چسبانی دستی قطعات پروژه ها3

2مونتاژ چهار پروژه برای چهار اتصال4

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 می باشد.


