فصل اول
اطلاعات كلي

1-1 مقدمه

چوب از جمله موادي است كه هميشه با ارزش تلقي شده و از آن در طول قرون براي مصارف و مقاصد گوناگون استفاده شده است. انسان اوليه طرز شكل دادن به چوب را براي تهيه وسايل مفيد و به كمك ابزارهاي سنگي فراگرفت و بعدها توانست از ابزارهاي فلزي بهره گرفته و به كمك آنها محصولات چوبي بهتري را توليد نمايد.
امروزه براي توليد مصنوعات چوبي در حجم زياد، از ماشين هاي مختلفي استفاده مي شود و براي كار با اين ماشين ها، همانند هر ماشين ديگري به صنعت گران ماهر نياز است. در دهه هاي اخير بعضي از كاربردهاي سنتي چوب منسوخ شده و از مواد و مصالح جديدي به جاي آن استفاده شده است. هم زمان با اين تحول در نتيجه تحقيقات دانشمندان، محصولات و مشتقات جديدي از چوب و صنايع جنگلي در صحنه تجارتي ظاهر گرديده اند. 
از آن جا كه كار با چوب به كمك ابزارهاي دستي و ماشيني آسان بوده و درگونه هاي متنوعي يافت مي شود، اين ماده يكي از مهم ترين و اساسي ترين مصالح ساختماني نيز محسوب مي گردد. تنوع زياد گونه هاي چوب موجب شده است كه اين ماده در رنگ ها، بافت ها، وزن ها و مقاومت هاي گوناگون يافت شده و در هر رديف قيمتي نيز به بازار عرضه شود. چوب را مي توان با خم كردن، پيچاندن و يا ورقه ورقه كردن آن به اشكال مختلفي درآورد و قطعات ساخته شده از آن را به روش هاي مختلفي به هم مرتبط ساخت.

جنگل يكي از ذخاير طبيعي است كه قادر به تجديد حيات خود مي باشد و به همين دليل چوب يكي از محصولات با ارزش، قابل اطمينان و حياتي محسوب شده و از منابع درآمد مهم هر كشور به شمار مي آيد. باعث خوشبختي است كه در كشور ما چوب هاي صنعتي متنوعي چه از نوع نرم و چه از نوع سخت آن وجود دارند و همه ما اين فرصت را داريم كه با اين حرفه كه شايد تجربي ترين نوع حرفه شناخته شده به وسيله بشر باشد، آشنا شويم.

فراگيري تعداد زيادي از مهارت ها و آموزش هاي مربوط به ايمني كار، شناخت و انتخاب صحيح مواد و نيز طرح و ساخت وسايل، علاقه هر كسي كه به اين موضوع خلاقه توجهي داشته باشد، بر مي انگيزد.
2-1 شناخت نقشه كار

قبل از آن كه يك درودگر بتواند نقشه اي را بر اساس طرح داده شده پياده كند، بايستي قادر به خواندن آن نقشه باشد. يك چنين نقشه هايي، ابعاد، نوع موادف ساختمان و طرز سوار كردن قطعات را به سازنده نشان مي دهند.
خواننده اين پروژه براي آن كه بتواند نقشه هاي درودگري را بخواند بايد با قراردادهاي ذيل كه براي نمايش خطوط مي باشند آشنا شود:

خطوط مرزي- اين خطوط كلفت ترين خطوط نقشه مي باشند و از آنها فقط براي مشخص كردن محدوده نقشه استفاده مي شود. 
خطوط شيئي- اين خطوط پر نسبتاً كلفت بوده و از آنها براي نمايش قسمت هاي مرئي جسم استفاده مي شود. 
خطوط مخفي- اين خطوط بصورت خط چين با فواصل مساوي بوده و از آنها براي نمايش جزئيات مهمي از جسم استفاده مي شود كه مستقيماً در معرض ديد ترسيمي قرار ندارند. 
خطوط محوري- اين خطوط به شكل خط و نقطه نازك بوده و محور هندسي اجسام را نشان مي دهند. 

خطوط امتداد- اين خطوط، خط چين هاي نازك و طويلي هستند كه محدودة ابعاد يك جسم را مشخص مي كنند. اين خطوط به لبه تصوير جسم تماس ندارند. 
 خطوط ابعاد- اين خطوط داراي يك فاصله خالي در طول خود براي داخل نمودن اندازه عددي يك بعد مي باشند و دو سر آنها داراي فلش است. 
نماهاي يك نقشه 
نقشه كار عموماً داراي سه نما است كه عبارتند از: نماي بالا، نماي روبرو و نماي جانبي است. اما در نقشه بعضي از اجسام ساده ممكن است يك يا دو نما كافي باشند و برعكس در مورد اجسام پيچيده به بيش از سه نما به منظور نمايش كليه تصاوير آن نياز است. نماها بايستي شامل همه ابعاد و جزئيات ساختماني باشند. در بعضي از موارد ممكن است به يك برش جسم براي نمايش قسمت هايي از آن نياز باشد كه در نماهاي عادي به خوبي مشهود نيستند. نقشه 2-1 از نوع نقشه اورتوگرافيك است. نقشه هاي عكسبرداري شده كه بر روي آن ابعاد نيز قيد شده است، معمولاً در مواردي مفيدند كه جسم ساده بوده و جزئيات زيادي نداشته باشد.
ترسيم نقشه در مقياس متفاوت: غالباً رسم نقشه با مقياس يك به يك غير عملي است. اگر كار خيلي بزرگ باشد، آن را بايستي در مقياسي كه بتوان روي كاغذ در اندازه مطلوب كشيد، ترسيم كرد. برعكس اگر اندازه ها خيلي كوچك باشند ممكن است لازم شود كه براي سهولت، در مقياس بزرگ تر ترسيم شوند. گاهي اوقات براي نقشه تفصيلي يك قسمت از كار، از مقياس ديگري نسبت به مقياس به كار رفته در نماهاي اصلي، استفاده مي شود.
3-1 شناخت ساختمان چوب
چوب يك ماده اليافي، آلي و نباتي است. دو ماده اصلي تشكيل دهنده آن عبارتند از: سلولز و ليگنين. طرز قرار گرفتن الياف چوب به نوع درخت بستگي دارد. هر چوبي را نمي توان به صورت تخته درآورد و معمولاً تخته را از درخت هاي توليد كننده الوار مي سازند. محصولات بسيار زياد ديگري را نيز مي توان از چوب ساخت. اين محوصلات عبارتند از: خمير سولز، كاغذ، الياف زيان، پلاستيك، لاستيك، شكر، آهار و الكل.
تخته چوبي است كه به اندازه هاي استاندارد و با ضخامتها، عرض ها و طول هاي متغير بريده مي شود. تخته را مي توان به صورت صفحاتي با ضخامت 2 تا 5 سانتي متر، عرض 5 تا 50 سانتي متر و طول 5/1 تا 7 متر خريداري كرد. تخته بزرگ را نمي توان از هر درختي به دست آورد.

الوار يك قطعه سنگين و حجيم از چوب است كه از آن براي نگهداشتن بارهاي سنگين استفاده مي شود، چوب به انواع متنوع وجود دارد: بعضي از آن ها نرم، بعضي سخت، برخي با رگه هاي باز و برخي با رگه هاي متراكم اند.

چوب هاي نرم:

درختان كاج، كاج تك سوزني، كاج كريسمس، سرو و سرو قطبي، عناصر مهم توليد كننده چوب هاي نرم صنعتي و تجاري هستند. اغلب درختاني كه در اينگونه گياهي واقعند ميوه هاي مخروطي شكل (كاج مانند) دارند كه به همين علت به نام كانيفر كه از كلمه cone يا مخروط مشتق شده است خوانده مي شوند. 
كانيفرها همگي داراي برگ هاي باريك و سورني شكل هستند كه اين برگ ها چندين سال بر روي درخت باقي مي مانند. به همين علت كانيفرها را هميشه سبزها نيز مي گويند. از چوب نرم بيشتر براي مصارف ساختماني استفاده مي شود.

چوب هاي سخت:

چوب هاي سخت برگ هاي پهن را داشته و به نام درخت هاي برگ ريز موسومند زيرا برگ اين درختان همه ساله در پائيز خشك شده و ميريزند. درختان افرا، صنوبر، گيلاس، زبان گنجشك، بلوط، گردو، ساج و ماها گوني (ماهون آمريكايي) در مناطق معتدل و گرم رشد كرده و چوب سختي داشته و از آن ها براي محصولات بهتري مثل كابينت و مبل سازي و نظاير آن ها استفاده مي شود. بعضي از اين چوب ها مثل چوب بلوط، چوب زبان گنجشك و گردوي آمريكايي، رگه هاي باز دارند. چوب هاي سخت، زيبائي، استقامت، دوام و سختي زيادي دارند. البته كار كردن با اين چوب ها مشكل تر است ولي در عوض سطح آن ها را مي توان به 
صورت هاي گوناگوني پرداخت و جلا نمود و به سهولت خراش بردار نبوده و به سادگي جلوه خود را از دست نمي دهد.

قسمت هاي يك درخت

با مشاهدة يك درخت، ملاحظه مي شود كه از سه قسمت اصلي درست شده است. هر يك از اين قسمت ها وظيفه مشخصي را به عهده دارند.

تاج درخت- شامل كليه شاخه ها و برگ ها بوده و مركز توليد غذاي درخت است. برگ ها براي توليد غذا به نور و حرارت نيازمندند كه آن را از هوا و خاك به دست مي آورند.

تنه درخت- با رگه هاي دروني خود عامل انتقال شيره و غذا است. چوب ناقل شيره، شيره را از ريشه به برگ ها مي برد. پوسته داخلي، غذائي را كه در برگها ساخته شده است به شاخه ها، تنه و ريشه ها مي رساند و تنه است كه تخته را از آن مي سازند.

ريشه درخت- موجب تثبيت و استقرار درخت به زمين شده و آب و مواد معدني محلول در آن را كه بعداً به غذا تبديل مي شوند، بخود جذب مي كند. برش تنه درخت نشان مي دهد كه تنه از قسمت هاي زير تشكيل شده است:

پوسته بافتي: است كه درخت را در مقابل ميكروب ها، حشرات و غيره محافظت مي كند. اين قسمت را مي توان با پوست حيوانات مشابه دانست. پوسته داخلي غذا را از برگ ها به ساير قسمت هاي درخت منتقل مي نمايد.
لايه كامبيوم- بافت رشد كننده درخت است كه در زير پوست داخلي قرار دارد.

چوب ناقل شيره- يك قسمت نرم و متخلخل است كه در آن مقدار زيادي شيره جريان دارد. وقتي مبادرت به خشك كردن چوب كنيم تبخير اين شيره موجب كاهش حجم تخته مي شود.

چوب مركزي: اين قسمت طي ساليان متمادي به هم فشرده شده و صمغ در آن كاملاً نفوذ كرده و موجب سختي آن شده است. اين قسمت از چوب به خاطر رنگ بهتر، زيبائي بيشتر و مقاومت آن در برابر پوسيدگي، بسيار باارزش است.

مغز درخت: اين قسمت نرم، مركز تنه درخت را تشكيل مي دهد و پيرترين قسمت درخت است.

رگه هاي شعاعي- اين قسمت، از سلول هاي بلندي درست شده است كه در امتداد شعات مقطع درخت رشد پيدا مي كنند و حلقه هاي ساليانه تشكيل دهنده تنه را به هم مربوط مي سازند.
حلقه هاي سالانه- اين حلقه ها به صورت متحدالمركز مي باشند و از تشكيل چوب به علت رشد بهاره و تابستاني به وجود مي آيند. عمر هر درخت را مي توان با شمارش اين حلقه ها اندازه گرفت.

كاهش حجم چوب:

هر تخته بسته به آن كه از چه قسمتي از تنه درخت بريده شده باشد و نيز لبه به نوع برش و طرز خشك كردن آن مقداري تاب برمي دارد. چون تخته داراي شيره بيشتري در منطقه چوب ناقل شيره خود است مي توان انتظار داشت كه مقدار بيشتري از رطوبت خود را از دست داده و در نتيجه كاهش حجم بيشتري را در اين منطقه كه در طرف پوسته درخت نيز هست، داشته باشد. دانستن اين موضوع در هنگام چسباندن تخته ها به يكديگر، به منظور تهيه يك سطح بزرگ، حائز اهميت است. به علت وضع قرار گرفتن سلول هاي يك درخت ميزان كاهش حجم تخته در امتداد عرض آن، نسبت به كاهش طولي آن بيشتر مي باشد.

1-4 اره كردن، عمل آوردن و درجه بندي تخته
تخته را مي توان از تنه درخت به دو روش بريد. اكثر چوب هاي نرم را با برش ساده و چوب هاي سخت را با برش يك چهارم شعاعي از تنه درخت به دست مي آورند. تخته هايي كه برش ساده دارند داراي رگه هاي گل مانند بوده و تغييرات رنگ زيادي در سطح آن ها مشاهده مي شود. احتمال تاب برداشتن در تخته هاي حاصل از برش ساده، زياد است. از اين تخته ها براي مقاصد ساختماني استفاده مي شود. برش يك چهارم شعاعي به كار بيشتري در هنگام تهيه نياز دارد ولي، تخته هاي باريك و با رگه هاي مستقيمي از آن حاصل مي شود كه تغيير رنگ در سطح آن ها كمتر بوده و احتمال تاب برداشتن آن ها نيز كمتر است. اين كيفيت ها موجب 
مي شود كه تختة حاصل از برش يك چهارم موجب مي شود كه تختة حاصل از برش يك چهارم براي ساخت مبلمان، چوب هاي زينتي و پاركت كف اطاق مناسب تر باشند.

عمل درآوردن تخته: تخته مرطوب كه از تنه درخت بريده مي شود داراي مقدار زيادي آب است و به همين علت مي توان آن را به سرعت براي مقاصد تجارتي مورد استفاده قرار داد. خارج نمودن رطوبت از چوب را عمل آوردن يا حالت دادن چوب مي نامند. عمل آوردن چوب، براي جلوگيري از كاهش حجم آن پس از ساخت يك قطعه، براي پائين آوردن وزن حمل و نقل و بالاخره براي رنده كردن و رنگ نمودن بهتر آن ضروري است.

وقتي چوب عمل نيامده در تحت شرايط خاصي در گرما و رطوبت نسبي براي مدتي واقع شود، رطوبتي را در خود كسب خواهد كرد كه با آن شرايط مطابقت دارد. دوروش متداول عمل آوردن چوب عبارتند از خشك كردن در هوا و خشك كردن  در فرهائي كه براي اين منظور ساخته اند. خشك كردن با هوا بسته به شرايط جوي و ضخامت تخته و نيز نوع گذاشتن تخته ها بر روي هم به شش ماه تا دو سال وقت نياز دارد. خشك كردن با فر كه در حرارت ها و رطوبت هاي كنترل شده انجام مي گيرد به تقريباً يك ماه زمان احتياج دارد.
رطوبت تخته را مي توان با فر به صورت دقيق تري كنترل نمود . رطوبت تخته مبلمان بايد در حدود 6 تا 12 درصد باشد. محتواي رطوبتي تخته معمولاً بر اساس درصد وزن خشك شده چوب در فر بيان مي شود. به طور كلي تخته با محتواي رطوبتي كمتر از 20 درصد در برابر لكه و فساد از خود مقاومت نشان مي دهد.

تخته اي كه با هوا خشك شده است بيشتر در كارهاي عمومي ساختماني به كار ميرود در حالي كه تخته خشك شده در فر را براي ساختن مبلمان، چوب هاي زينتي و پاركت مورد استفاده قرار مي دهند.
درجه بندي چوب: تخته مانند هر محصول ديگري بر پاية تعداد و وسعت نواقص موجود بر روي آن درجه بندي مي شود. درجه بندي ذيل را مي توان به عنوان يك راهنماي كلي در خريد تخته به كار برد.

چوب هاي سخت:

درجه اول- تا 91 درصد پاك (عاري از نواقص) هستند.

درجه دوم- تا 3/83 درصد پاك هستند.

ممتاز- اين تخته ها را مي توان به طول هايي تا 60 سانتي متر بريد و تا 91 درصد پاك مي باشند.

نمره 1- اين تخته ها را مي توان به طول هايي كه تا 6/66 درصد پاك هستند بريد.

نمره2- اين تخته ها را مي توان تا طول هايي كه 51 درصد پاك هستند بريد.

چوب هاي نرم: چوب هاي ممتاز D, C, B, A- چوب درجه A بالاترين كيفيت را دارد چوب هاي واقع در اين درجه بندي ها براي كابينت سازي و منبت كاري و هر جائي كه احتياج به ظاهر خوبي داشته باشد مناسب هستند.

چوب هاي نمره 1 و 2 معمولي: 
اين چوب ها، گره دار بوده و داراي شكاف نيز هستند ولي با اين وجود براي مقاصد كلي ساختماني مناسب مي باشند.

چوب نمره 3:

اين چوب ممكن است تعداد زيادي گره متوسط و سوراخ كرم داشته باشد و مقداري تاب برداشته و پوسيدگي هاي سفت و چوب مغزي كه نرم ترين قسمت است را نيز داشته باشد.

چوب هاي نمره 4 و 5

كيفيت پائين را داشته، داراي گره هاي بزرگ، سوراخ كرم هاي متعدد، پوسيدگي، تركيدگي و لكه هاي زياد باشند. از اين چوب ها در كارهاي ارزان قيمت كه به استقامت كمي نياز دارند، استفاده مي شود.

نواقص چوب: اين نواقص، استقامت چوب را كاهش مي دهد. نواقص چوب به علل زير مي باشند:
الف) نواقص ناشي از رشد گياهي مثل گره ها، محفظه هاي صمغي و دخول پوسته به داخل چوب.

ب) نواقص ناشي از حمله حشرات و قارچ ها.

ج) نواقص ناشي از ساخت، مثل رگه هاي متقاطع كه به علت اره نمودن غيرموازي حاصل شده اند و نيز رگه هاي پاره شده و تركيدگي هاي ناشي از عمل آوردن چوب. بعضي از نواقص چوب از ساير انواع، متداول تر اند. نواقص چوب به گونه درخت نيز بستگي دارند مثلاً در چوب هاي نرم گره بيشتري وجود دارند.
انواع تاب خوردگي

تاب خوردگي را مي توان تغيير شكل ناشي از كاهش حجم دانست. در عمل آوردن تخته، كاهش حجم وقتي در اغلب چوب ها روي مي دهد كه، رطوبت تخته به پائين تر از 25 درصد تنزل كند. از آن جا كه محتواي رطوبتي چوب به نقطه تعادل شرايط جوي بستگي دارد، بديهي است كه در نتيجه كاهش حجم يا بادكردن تخته احتمال تاب خوردگي وجود  دارد.

تاب خوردگي به صورت مختلف روي مي دهد كه از آن جمله عبارتند از: تاب خوردگي كاس، تاب خوردگي پيچش، تاب خوردگي تموجي، تاب خوردگي مختلط و كماني.

برخي از گونه هاي چوب از سايرين پايدارتر مي باشد وبراي مثال تخته حاصل از صنوبر بيشتر از تخته ماهاگوني به تاب خوردگي كاس تمايل دارد.

اندازه هاي تخته:
تخته پرداخت نشده، تخته اي است كه در كارخانه از الوار به دست آمده و بر روي سطح آن عملي صورت گرفته است. اندازه هاي روكش شده و يا واقعي تخته قدري از اندازه تخته پرداخت نشده كمترند. زيرا، خشك كردن و رنده كردن، موجب كاهش ابعاد تخته مي شوند. تخته هاي روكش شده به دو صورت S-2-S يعني روكش در دو سطح و S-4-S يعني روكش در چهار سطح مي باشند.

معمولاً روكش كردن چوب هاي نرم به ضخامت 5/2 سانتي متر و عرض 15 سانتي متر موجب كاهش 5 ميلي متر در ضخامت و 9 ميلي متر در عرش آن مي گردد. چوب هايي كه پهن تر از15 سانتي متر مي باشند عرضشان به اندازه 12 ميلي متر كاهش پيدا مي كند. مثلاً يك تخته كه ابعاد 15*5/2 مربع را دارد، پس از روكش شدن به 14*2 سانتي متر مربع تنزل مي يابد، و مقطع يك تخته 25*5/2 سانتي متر مربع پس از روكش شدن به 23*2 سانتي متر مربع تبديل مي شود.

كليه تخته هايي به ضخامت 5 سانتي متر پس از روكش شدن ضخامت آن ها به اندازه 9 ميلي متر تنزل پيدا مي كند، مثلاً يك تخته 10*5 سانتي متر مربع به 9*4 تبديل مي شود. اين تنزل ضخامت را لازم است هنگامي كه تخته اي براي پوشاندن يك سطح مثل قفسه و غيره خريداري مي كنيد به خاطر داشته باشيد.

چوب هاي سخت را معمولاً بر اساس نظر خريدار برش داده و در اختيار او قرار مي دهند.

واحد هاي اندازه گيري:
تخته معمولاً بر حسب طول، ابعاد مربعي و متر تخته فروخته مي شود. چوب هاي باريك مثل چوب هاي زينتي و ميخ هاي چوبي و چوب قاب عكس، بر حسب متر طولي فروخته مي شوند، تخته سه لا، فرميكا و نئوپان بر اساس متر مربع به فروش مي رسد و بالاخره تخته هاي عادي كه عرض هاي آن ها يك دست نيست بر اساس متر تخته عرضه مي شوند. يك متر تخته معادل است با تخته هايي كه ضخامت آن 5/2 سانتي متر، عرض آن يك متر و طول آن يك متر باشد. فرمول پيدا كردن تعداد متر تخته در هر قطعه چوب به صورت زير است:
ضخامت را كه بر حسب سانتي متر است در عرض به متر و طول به متر ضرب كنيد.

اگر عرض يا طول بر حسب سانتي متر داده شده باشد ابتدا آن ها را بايد با تقسيم بر صد به متر تبديل كنيد، مثلاً اگر ابعاد يك تخته به صورت 5/2 سانتي متر در 20 سانتي متر در 3 متر باشد اندازه متر- تختة آن برابر است با:
متر- تخته 
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5-1 مواد چوبي ديگر
روكش ها:

عمل پوشاندن تخته هاي ارزان قيمت با روكش هاي لوكس و زيبا، قدمت زيادي را داشته و مصريان و روميان قديم نيز مبادرت به انجام چنين عملي مي نمودند ، روكش، يك لاية نازك چوب است كه از تنه درخت بريده مي شود. ضخامت آن به نوع برش بستگي دارد. در اكثر موارد ضخامت روكش ها پهن 6/0 تا تا 9/0 ميلي متر است. ولي امكان دارد كه به ضخامت هايي بيت 05/0 تا 6 ميلي متر نيز برخورد نمود.
روكش ها به زيبائي رنگ و طرح و ظرافت جنسي معروف هستند. آن ها را معمولاً به وسيله چسب و پرس به تخته مي چسبانند. يك قطعه روكش شده مبلمان فراهاي خاصي را نسبت به قطعه روكش نشده دارد. اولاً احتمال تاب خوردگي و ترك خوردگي آن كمتر است و در ثاني سطح آن را مي توان براي ايجاد طرح هاي زيبا به هر شكلي روكش نمود.
روكش ها به چهار روش مختلف، به صورت تجارتي بريده مي شود كه عبارتند از: اره كردن، قاچ كردن، برش دوار و برش نيم دايره است.

اره كردن به احتمال قوي قديمي ترين روش توليد تجارتي روكش است. براي اين كار از يك اره خيلي نازك استفاده مي شود. با اين وجود تلفات اين روش مخصوصاً وقتي هدف تهيه روكش هاي خيلي نازك باشد، زياد است.
در روش قاچ كردن ورقه هاي بلند و باريكي از روكش، به طول هاي 6/3 تا 5 متر به دست مي آيد. از اين روش بيشتر براي توليد روكش هاي نقش دار براي كابينت و پوشش ديوارها استفاده مي شود. با تغيير زاويه برش مي توان طرح رگه ها را نيز تغيير داد.

برش دوار متداول ترين روش تهيه روكش تجارتي براي تخته سه لا نئوپان است. در اين روش روكش، از دوران تنه درخت در مقابل يك تيغه كه موازي محور تنه قرار گرفته است، به دست مي آيد.

روش نيمدايره اي شباهت كمي به برش دوار دارد و از آن براي روكش هاي منقش استفاده مي شود. براي اين منظور ابتدا تنه هاي درخت را با بخار دادن يا عمل آوردن آن ها در آب گرم، آماده ساخته و سپس به صورت خارج از مركز چوب به دستگاه مي بندندو دستگاه نيز حركت نيم دايره اي دارد. از اين روش مي توان روكش هايي را به دست آورد كه نقش هاي همسان دارند.
تخته سه لا:
تخته سه لا از سه يا چند لاية تخته درست شده است. اين لايه ها مغزي، تخته هاي دو طرف  بالاخره روكش ها را تشكيل مي دهند، غالباً تخته سه لا ها طوري ساخته مي شوند كه بافت ها لايه هاي مجاور بر يكديگر عمود باشند، ولي بعضي از تخته سه لاها كه از آن ها مثلاً در ساختمان قايق ها و هواپيماها استفاده مي شود، ممكن است بافت لايه هاي مجاور با يكديگر زاويه 45 درجه را تشكيل دهند تا بدين ترتيب به تخته سه لا انعطاف پذيري بيشتري داده شود. قسمت اصلي تخته سه لا مغزي يا لايه وسطي آن است. در بعضي از موارد چند لايه باريك به يكديگر چسبانده شده و به اين ترتيب ضخامت، طول و عرض مناسب براي تخته سه لا درست مي شود و در برخي از موارد، لايه وسط تخته سه لا ممكن است از تعدادي تخته متصل به يكديگر درست شود. ضخامت مغزي، تابع ضخامت كلي تخته سه لا است.

تخته سه لا با مغزي تخته اي براي كار كابينت سازي كه در آن به اتصال هاي متعددي نياز است، مناسب مي باشد.
تخته سه لاهايي كه از مغزي متشكل از چند لايه چسبيده به هم درست شده است، طبعاً داراي لايه هاي بيشتري است و بنابراين احتمال تاب خوردن آن كمتر بوده و از تخته سه لايي با مغزي تخته اي محكم تر است. در سال هاي اخير، تخته سه لاهاي جديدي به بازار عرضه شده اند كه مهم ترين آن ها تخته سه لا با مغزي تراشه اي، تخته سه لا با مغزي كاج و تخته سه لا با مغزي نرم هستند كه براي قسمت هاي داخلي و خارجي ساختمان ها مناسب هستند، با علامت خاصي مشخص مي شوند. اين علامت معرف‌آن است كه چسب به كار رفته در آن ها ضد آب و رطوبت مي باشد و در نتيجه در برابر باران مقاوم هستند. بر روي تخته سه لاها و نئوپان ها مي توان نقوش گوناگوني را از طريق شيار درآوردن و پاشيده شدنش به وسيله دستگاه ها بوجود آورد.
ضخامت لايه هاي تخته سه لا معمولاً در حدود 3 تا 5/4 ميلي متر و ضخامت روكش هاي سطح در حدود 9/0 ميلي متر است.

مزاياي تخته سه لا:

الف) تخته سه لا از نظر مقايسه وزني به مراتب قوي تر از تخته هاي يك تكه است زيرا هر يك از لايه هاي آن موجب تقويت لايه بعدي مي گردد.

ب) به طور كلي تخته سه لا وزن كمي را دارد.

ج) پيج و ميخ را مي توان خيلي نزديك به لبه هاي تخته سه لافروبرد بدون آن كه در تخته سه لا ترك ظاهر شود.

د) چون جهت بافت هاي لايه هاي مجاور هم امتداد نيستند، احتمال تاب خوردگي در آن بسيار كم است.

ه‍ ( تخته سه لا به صورت ورقه هاي بزرگ در دسترس مي باشد و در نتيجه با استفاده از آن صرفه جويي زيادي در وقت به عمل مي آيد. زيرا در غير اين صورت و با استفاده از تخته هاي عادي بايد براي تهيه يك سطح بزرگ، ابتدا اين تخته ها را به هم چسبانده و سپس با صرف زمان زيادي آن ها را رنده كرده و سمباده زد تا سطح صاف مناسب به دست آيد.
و- تخته سه لا را مي توان با روكش هاي بسيار متنوعي خريداري كرد.

نئوپان:

نئوپان از فشردن زياد خورده هاي چوب و اضافه كردن چسب به آن ها در ضخامت هاي مختلف توليد مي شود. نئوپان را مي توان در هر دو طرف آن روكش نمود و بدين ترتيب سطوح بسيار زيبائي را كه معمولاً در برابر رطوبت نيز مقاوم اند، به دست آورد. در نئوپان به علت به هم خوردن كامل الياف چوب، احتمال تغيير حجم بسيار كم است و وقتي با روكش استخواني پوشيده شود براي سطح ميزها و پيشخوان ها بسيار مناسب خواهد بود.
در نتيجه تحقيقات وسيعي كه بر روي چوب به عمل آمده است محصولات جديد ديگري نيز در سطح تجاري به بازار عرضه نشده اند. دانشمندان از طريق افزودن مواد شيميايي به چوب توانسته اند چوب هايي را توليد كنند كه نمي سوزند، كاهش حجم نداشته، باد نكرده يا تاب برنمي دارند و همچنين چوب هايي را توليد كنند كه در برابر موريانه و پوسيدگي مقاومند. از طرفي با خارج كردن مواد  شيميايي چوب از آن، محصولات گوناگوني به دست آورده اند كه از آن جمله مي توان از خمير مايه ها، الكل، چسب ها، پلاستيك ها، شكر، تربانتين، رنگ، صمغ، استون و تعداد محصول بي شمار ديگري نام برد.

6-1 تشخيص چوب ها

درختان را مي توان به سهولت از ظاهر آن ها، يعني ظاهر و شكل برگ هاي آنها، رنگ و شكل پوست، نوع گل، دانه يا ميوه آن ها تشخيص داد. در كشور ما گونه هاي متفاوتي از درختان وجود دارند كه تعداد زيادي از آن ها از جنس درختان الوار مي باشند كه فقط تعداد كمي حدود ده نوع آن ها به صورت صنعتي تبديل به الوار مي شوند. وقتي يك درخت تبديل به الوار شد، تشخيص گونة درخت مشكل تر مي گردد، با اين وجود باز هم مي توان آن را از طريق رنگ الوار، بافت چوب، وزن، سختي يا نرمي و يا بويش تشخيص داد. وقتي با چوب سر و كار داشته باشيد در خواهيد يافت كه با بعضي از چوب ها بهتر از سايرين مي توان كار كرد. بعضي از آن ها در اثر سمباده زني سطح بسيار صافي را پيدا مي كنند و بعضي مقاومت زيادي دارند و بعضي نسبت به ديگران با ثبات تر هستند يا ممكن است برخي از آن ها نسبت به چوب هاي ديگر مقاومت بيشتري را در برابر پوسيدگي داشته باشند كه در نتيجه براي نماي خارجي ساختمان ها مناسب تر مي باشند. درودگر در طول زمان قادر خواهد بود چوب هايي با بافت باز و چوب هايي با بافت نزديك به هم را تشخيص دهد. فرق بين برش شعاعي و برش ساده و نيز امتداد الياف چوب را بشناسد. شناخت امتداد الياف چوب از نقطه نظر رنده نمودن آن حائز اهميت زيادي است، زيرا معمولاً رنده كردن در امتداد اين الياف صورت مي گيرد.
پيشنهاد مي كنيم كه كساني كه در حرفه درودگري مبتدي هستنند براي شروع از چوب هايي استفاده كنند كه مي توان آن ها را به راحتي اره يا رنده نمود، در ضمن چوب را از جنسي انتخاب مي كنند كه كاهش حجم كمتري را داشته و باد نكند. معمولاً اينگونه چوب ها را مي توان به راحتي لاك الكل زد و يا رنگ نمود. چوب هاي نرم براي كارهاي كوچك مثل اسباب بازي، جعبه، قفسه، تخته رسم و مبلمان مناسب مي باشند. يكي از چوب هاي نرم فراوان چوب درخت كاج است. اينگونه از درختان در كشور ما به فراواني يافت مي شود. به طور كلي گونه هاي درخت كاج چوب هايي را دارند كه رنگ روشن داشته و بافت نزديك به هم و مستقيمي را دارا مي باشند. با چوب درخت كاج مي توان به سهولت كار كرد و در آن ميخ فرو برد و لاك الكل و رنگ يا هرگونه پوشش زينتي ديگر را به خوبي مي پذيرد. اين چوب براي همه كارهاي داخلي و يا خارجي ساختمان مثل چهارچوب در و پنجره، پانل بندي، جعبه، صندوق و قفسه مناسب مي باشد. چوب هاي نارون و تبريزي و خانواده آن ها نيز در دسته چوب هاي نرم قرار دارند و استفاده از آن ها در كشور ما فوق العاده متداول است.
چوب هاي سختي كه قرن ها از آن ها براي ساخت مبلمان هاي ظريف و مرغوب استفاده شده است عبارتند  از:

چوب هاي ماهاگوني، گردو و بلوط. در كشور ما درختان سخت چوب مثل گردو ، زبان گنجشك، موز و بلوط به فراواني وجود دارد. چوب گيلاس، ساج و اقاقيا چوب هاي بسيار مرغوبي مي باشد كه براي اين منظور نيز استفاده مي شوند. ماهاگوني در طي سال ها موقعيت خود را در صنعت كابينت چوبي به عنوان يك چوب مرغوب و ايده آل تثبيت نموده است. اين چوب خيلي سخت و مقاوم است و پس از شكل گيري و ساخت، ثبات بسيار زيادي را داراست. با اين چوب مي توان به راحتي كار كرد و سطح آن را مي توان به خوبي جلا داد. بعضي از گونه هاي اين درخت داراي نقوش بسيار زيبايي هستند و بافت بسيار دلپذيري را دارند كه انعكاس هاي متغيري را در برابر نور ارائه مي دهند. از اين چوب انحصاراً براي ساخت مبلمان و قايق ها و همچنين زينت داخل ساختمان استفاده مي شود.
چوب گردو نيز چوب بسيار زيبايي است كه هواخواه زيادي دارد، اين چوب سنگين، سخت، قوي، مقاوم در برابر ضربه، مقاوم در برابر بازتاب برداشتن است و جنس يك دستي را دارد. با چوب گردو مي توان چه با ابزارهاي دستي و چه ماشيني به خوبي كار كرده رنگ و شكل بافت آن از شكلاتي تيره يا ارغواني در مناطق مركزي تنة درخت تا رنگ هاي روشن تر در مناطق چوب ناقل شيره متغير است. از اين چوب اصولاً براي ساخت مبلمان دسته تفنگ و روكش استفاده مي شود.

بلوط قرمز كه فراوان ترين نوع خانوادة بلوط است چوبي است سنگين، قوي و سخت. رنگ آن قهوه اي متمايل به قرمز است و بافت باز زيبائي را دارد. اين چوب و چوب بلوط سفيد را مي توان براي ساخت مبلمان، پاركت، درب، كشتي سازي، و غيره مورد استفاده قرار داد.
چوب ساج چوب بومي هندوستان، برمه، سيام، و جاوه است. اين چوب بر دوام فوق العاده زياد و مرغوبيت هميشگي خود مشهور است. سختي و مقاومت متوسطي را داشته و بافت هاي مستقيمي را داراست و نيز به سهولت مي توان با آن كار كرد. چوبي است چرب و معطر كه جلاي بسيار زيبايي را به خود مي گيرد.رنگ آن زرد طلائي دلپذير است كه در طول زمان، كمي تيره تر مي شود. چوب ساج مهم ترين نوع تخته براي كشتي سازي است و در اين اواخر بصورت چوب مبلمان نيز اهميت يافته است.

چوب گيلاس سياه، چوبي است سنگين، مقاوم، سخت و با بافت نزديك به هم. رنگ آن قهوه اي مات متمايل به سياه است كه در منطقه چوب ناقل شيره، زرد رنگ مي باشد. اين چوب داراي انعكاس نوري بسيار جالب و بافت زيبائي است. از چوب گيلاس براي مبلمان و قايق سازي استفاده مي شود.

رنگ چوب اقاقيا قرمز متمايل به قهوه اي بوده و بافت راست و بازي را دارد. اين چوب جنسي سخت، با وزني سبك را داراست و با آن به راحتي مي توان به وسيله ماشين هاي درودگري كار كرد. از اين چوب در كارهاي سنگين، كشتي و قايق سازي، دسته ابزار و بدنه وسائل نقليه استفاده مي شود و چوب زيبايي براي تهيه روكش مي باشد.

7-1 انتخاب چوب براي يك كار
مسئله انتخاب مواد براي يك كار مي تواند امري بسيار پيچيده باشد. درودگر بايد با بررسي كامل نوع كار از نقطه نظر وظيفه آتي آن، كار خود را شروع كند و بايد اطلاعات كافي از مشخصات مواد داشته باشد تا بتواند مناسب ترين آن ها را براي منظور خود انتخاب نمايد. به افراد مبتدي پيشنهاد مي شود كه از چوب هايي استفاده كنند كه كار با آن ها راحت تر است و انتخاب چوب هاي سخت تر و مرغوب تر را به آينده واگذار نمايند. در پروژ هايي كه به رنگ يا جلاي انامل دار (انامل نوعي شلاك سخت و غير شفاف است) نياز دارند مي توان از چوبي استفاده كرد كه جنس نرم و صاف داشته باشد. مثلاً مي توان چوب تبريزي يا كاج را براي اين كار انتخاب كرد. در پروژهايي كه بايد در آن ها از جلاي شفاف استفاده شود بايستي از تخته هايي كه بافت، رنگ و نقش جالبي دارند استفاده نمود. تعداد زيادي از چوب هاي سخت اين كيفيات را دارا مي باشند. قيمت مواد نيز خود عاملي در انتخاب آن ها براي كار است. در مواردي كه كار بايد مقاومت خاصي را داشته باشد و رطوبت و جلاي بخصوصي را بايد تحمل كرده و بپذيرد بايد دقت نمود كه حتماً از چوب هايي استفاده بشود كه براي اين منظور ها مناسب مي باشند. بعضي از چوب ها نيز مثل سرو براي كارهاي خارجي و بعضي از آن ها مانند چوب بلوط سفيد براي كارهاي داخل ساختمان و پاركت مناسب هستند.
خريد تخته
براي هر كار خاصي بايد ليستي از مواد لازم را كه شامل تخته هاي مورد استفاده نيز مي باشد تهيه نمود. تخته را مي توان به صورت ناصاف يا رنده نشده خريداري كرد. براي خريد بايد با اندازه هاي قبل از روكش يا صاف شدن و اندازه هاي بعد از روكش و صاف شدن آشنا بود. در ليست خريد، بايد اطلاعات زير وجود داشته باشد:

الف) نوع چوب

ب) تعداد قطعات

ج) اندازه هر قطعه

د) درجه بندي تخته

ه‍ ( تخته خشن يا روكش شده

و) تخته خشك شده با هوا يا فر

8-1 طرح مراحل كار

درودگر مبتدي بايد مراحل ساخت يك كار را به طور كامل فراگيرد و از آن ها پيروي نمايد. بررسي مرحله به مرحله كار موجب مي گردد كه وي قادر به انتخاب صحيح عملياتي گردد كه بهترين نتايج را در حداقل زمان و حداقل تلفات ماده، ارائه دهند. او بايد بداند كه از چه ابزارها، چه عملياتي و چه موادي بايد استفاده كند. مراحل كار را مي توان از داده هاي ذيل استخراج نمود:
الف) نقشه كار

ب) ليست مواد كه شامل شرح كامل قطعات است

ج) ليست عمليات اصلي مربوط به ساختن، سوار كردن و جلا دادن به كار كه در مراحل متوالي منطقي نوشته شده اند.
د) ابزارها و دستگاه هاي لازم براي كار

ه‍( منابع و مراجعي كه مي توان اطلاعات لازم براي كار را از آن ها كسب نمود.

پيشنهاد مي شود كه از نظر يك شخص باتجربه نيز براي تائيد مراحل كار استعانت شود.

9-1 خطوط كلي ايمني در كارگاه
در كارگاه درودگري ابزارها و ماشين هايي هستند كه با آن ها مي توان چوب را به كمك تيغه هاي تيز بريد.

اين ابزارها را تنها در صورتي مي توان به صورت سالم مورد استفاده قرار داد كه با طرز كار آن ها به خوبي آشنايي داشته و بتوان آن ها را به دقت تنظيم و نگهداري نمود.

ايمني ابزار:

الف) ابزارها را در بهترين شرايط كار نگهداري كنيد.

ب) پس از آن كه به طرز استفاده از آن ها به خوبي آشنا شديد از آنها تنها براي منظوري كه براي آن طرح شده اند استفاده نمائيد.

ج) هميشه ابزارها را در محل صحيح خود قرار داده و تيغه هاي تيز را در برابر برخورد به قطعات سخت يا تماس با بدن محافظت نمائيد.

د) در كار با بعضي از ابزارهاي دستي خاص بخصوص قلم ها و مقارها بايد احتياط مداومي را به عمل آوريد و هيچ گاه از آن ها به خطا استفاده نكنيد.

ه‍ ( قطعه اي را كه بر روي آن كار مي كنيد در حين عمليات به طور محكم به وسيله گيره ها به ميز متصل سازيد.

ايمني دستگاه ها:

الف) چون دستگاه هاي درودگري ماشيني با سرعت هاي زياد كار كرده و داراي تيغه هاي برنده مي باشند هيچ يك از آن ها را قبل از آن كه آموزش لازم براي كار با آن ها را حاصل كرده باشيد، به كار نيندازيد.

ب) از كليه محافظ هائي كه بر روي دستگاه تعبيه شده اند استفاده كنيد و دقت كنيد كه قبل از روشن شدن ماشين همه تنظيم هاي لازم به صورتي صحيح كامل شده باشند.

ج) در هنگام كار با ماشين همه حواستان متمركز كار باشد.

د) قبل از پاك كردن، روغن كاري، و تنظيم، ماشين را متوقف كنيد.

ه‍( هرگز تحت هيچ شرايطي ماشين ها را در غياب استاد كار به كار نيندازيد.

ايمني فردي:

الف) لباس كار مناسبي را بپوشيد و چشمان خود را در موارد لزوم به كمك عينك در مقابل خطرات محافظت كنيد.

ب) ميز و محيط كار خود را در وضعي كاملاً مرتب و پاكيزه نگهداريد.
ج) سعي كنيد كه دقت يك عادت فطري شما باشد و هميشه احتياط را از دست ندهيد.

فصل دوم

ابزارهاي دستي و طرز كار با آن ها

1-2 اندازه گيري و ترسيم

انسان در طول قرن ها وسائلي را به كمك ابزارها ساخته است و از همان اوائل اندازه، شكل و تناسب ابعاد جسم توليد شده به وسيله او مورد توجه اش بوده است. انسان اوليه از ساعد خود به عنوان واحد طول استفاده مي نمود و اين واحد اندازه گيري براي مقاصد وي كافي بود زيرا هر كاري را كه يك فرد شروع مي نمود به وسيله خود وي كامل مي گرديد در نتيجه نيازي به مقياس متحدي وجود نداشت.

در جهان صنعتي امروز كار هر انسان بمساعي مشترك انسان هاي بيشمار ديگري در سراسر گيتي وابسته است. اين مساعي را مي توان به خاطر منافع مشترك همة انسان ها از طريق علم اندازه گيري دقيق هماهنگ ساخت.
استاندارد اندازه گيري مورد استفاده بوسيله كارگران آمريكا و انگلستان اندازه گيري "خطي" است كه واحد طولي آن "يارد" است و در ساير نقاط جهان از اندازه گيري خطي با واحد طولي "متر" استفاده مي شود. اكثر اين ابزارهاي اندازه گيري درودگري بر حسب تقسيمات متر، سانتي متر و ميليمتر مدرج شده اند. يك متر شامل صد سانتي متر و هر سانتي متر شامل ده ميليمتر است. اندازه گيري بعضي از طول هاي خيلي كوچك تر را مي توان به كمك تقسيمات ميليمتر كه ميكرومتر و غيره مي باشند انجام داد كه هر ميليمتر معادل هزار ميكرومتر است.
وسائل اندازه گيري
ابزارهايي كه معمولاً براي اندازه گيري در درودگري به كار مي روند عبارتند از:

خط كش هاي فلزي و چوبي يك تكه، خط كش هاي تاشونده دو تكه، خط كش هاي چوبي تا شونده چند تكه و خط كش هاي فلزي نواري.

براي كارهاي ترسيمي از گونياي مركب يا گونياي باز زاويه متغير، علامت گذارها و نقاله مي توان استفاده كرد.

بر روي اكثر خط كش ها ومترها، خطوط بلند معرف واحدهاي كامل تقسيم بندي و خطوط كوتاه نشان دهنده اجزاء اين واحد ها هستند. براي ترسيم يك خط مستقيم بايد هميشه از بالا به صورتي مسلط بر روي درجه طول مطلوب، نظر افكند و براي كارهاي ترسيمي بايد با تقسيمات خط كش آشنا بود و مهارت كافي در اندازه گيري دقيق داشت.
خط كش يك تكه شايد متدوال ترين نوع خط كش در كارهاي درودگري باشد و اين خط كش بر حسب سانتي متر و ميلي متر مدرج شده است.

خط كش دو تكه تاشونده طوري ساخته شده است كه مي توان آن را پس از انجام كار به كمك لولائي كه بين دو قسمت آن است، تا نمود. معمولاً طول كلي اين خط كش سي سانتي متري است و از‌آن مي توان براي اندازه گيري فواصل داخلي قطعات استفده كرد و طبعاً به علت طول كم آن در وضع تا شده، براحتي قابل حمل مي باشد.

خط كش تا شونده چند تكه را خط كش زيگزاگ نيز مي گويند و آن را مي توان در طول هاي مختلف خريداري نمود. از اين خط كش براي اندازه گيري قطعات بلند استفاده مي شود. براي اطمينان از اندازه گيري دقيق بايد اين خط كش را به صورت موازي با لبه كار قرار داد.

متر نواري را براي اندازه گيري هاي طويل به كار مي برند، كه آن را مي توان دقيق ترين و با دوام ترين وسيله اندازه گيري دانست.

گونياي فلزي يك ابزار تمام فلزي بايك شكل غير قابل تغيير است و براي آزمايش عمود بودن قطعات و نيز كارهاي ترسيمي بسيار مفيد مي باشد. اين ابزار يك وسيله حياتي براي درودگر محسوب مي شود و از آن مي توان براي گونيا كردن انتهاي قطعات، قفسه ها و زاوية پله هاي چوبي و نيز سنجش دقيق چهارچوب كابينت ها و چهارچوب هاي ساختماني استفاده نمود. بر روي اين گونيا ممكن است درجات و جداول گوناگوني وجود داشته باشد كه از‌آن ها مي توادن براي محاسبه عمق قفسه ها، متر- تخته، و ساير چيزهاي ديگر استفاده كرد.
علامت گذاري يك طول

1- انتهاي يك تخته را در قسمتي از آن گونيا كنيد كه از ترك خوردگي ها و ساير نواقص به دور باشد. تيغة گونيا را در امتداد لبه صاف تر تخته قرار داده و به وسيله يك مداد تيز بر روي تخته خطي را بكشيد كه با لبه طولي آن زاويه 90 درجه را بسازد.

2- به كمك يك خط كش يا متر مناسب، طول لازم را در امتداد تخته اندازه گيري كنيد و در حالي كه بر روي درجات متر ديد مسلطي داريد، به كمك يك مداد تيز طول لازم را بر روي تخته علامت گذاري نمائيد.

علامت گذاري قطعات با طول مساوي

غالباً لازم است كه تعدادي قطعه را با طول مساوي اندازه گيري كنيم و يا محل برش و اتصالات يكسان را مشخص سازيم. براي اين كار بايد اعمال زير را انجام داد:
1- كليه قطعات را پهلوي يكديگر قرار دهيد. در صورتي كه به ترسيم خطوط زيادي بر روي اين قطعات نياز باشد بهتر است آن ها را با گيره محكم كنيد.

2- سعي كنيد در اندازه گيري دقت كافي مبذول داريد تا قطعات يكسان به دست آيد.

گونياي مركب از يك قطعه آهن ريخته شده و يك خط كش فلزي كه در داخل اين آهن مي لغزد و مي توان آن را به وسيله يك پيچ در طول هاي مختلف ثابت نمود، ساخته شده است. قسمت ريخته شده يا كله گونيا در يك طرف زاويه 90 درجه و در طرف ديگر زاويه 45 درجه را با تيغه مي سازد. اكثر اين گونياها داراي يك طراز شيشه اي در كله خود هستند و غالباً يك سوزن خط كشي نيز بر روي آن ها نصب شده است.
گونياي متغير الزاويه مانند گونياي مركب داراي يك تيغه قابل تنظيم است كه مي توان آن را به وسيله يك پيچ ثابت نمود اما در اين گونيا تيغه را مي توان در زواياي مختلفي نسبت به كله تنظيم كرد و اين زوايا مي توانند بين صفر تا 180 درجه باشد. از اين ابزار بخصوص در ترسيم زوايا استفاده مي شود.

طرز علامت گذاري و ترسيم يك زاويه

1- تيغة گونيا را به كمك يك نقاله در امتداد زاويه مطلوب قرار داده و به وسيله پيچ در محل محكم كنيد.

2- براي علامت گذاري دقيق زاويه، بايد گونيا را بر روي سطح مورد نظر ثابت ومحكم نگهداريد.

از پرگارهاي سوزني مي توان براي علامت گذاري كمان ها، دايره ها، منحني هاي نامنظم و نيز انتقال اندازه هاي از يك محل به محل ديگر و بالعكس استفاده كرد. اين پرگارها در مواردي كه علامت گذاري دقيق مورد نظر است بسيار مفيد مي باشند.
علامت گذاري فواصل مساوي به كمك پرگار سوزني
1- براي آن كه فاصله اي را براي چند مرتبه علامت گذاري كنيد پرگار را بر روي اين فاصله تنظيم نماييد.

2- براي انتقال اين اندازه يك پايه پرگار را در محل خود ثابت نگه داشته و پايه ديگر را 180 درجه نقل مكان دهيد و اين عمل را به تعداد تقسيمات مورد نياز تكرار كنيد.

3- نقاط پرگار را براي جلوگيري از تاثير زيادي بر روي كار به آرامي بر روي تخته فشار دهيد، در صورت امكان علامت گذاري را در زير سطح كار انجام دهيد.
براي علامت گذاري كمان ها و دايره هاي بزرگ تر از پرگار بازودار استفاده مي شود. از اين وسيله براي علامت گذاري و ترسيم اشكال هندسي مختلف مثل بيضي و چند ضلعي استفاده مي شود.

منحني قابل انعطاف از يك نوار پلاستيك چكش خور ساخته شده است كه وقتي آن را به صورت مورد نظر خم نماييم اين شكل را حفظ خواهد كرد با اين وسيله مي توان منحني هاي غير منظمي را بر روي كار منتقل ساخت و يا انحناي يك كار را بر روي كار ديگر تقليد كرد.
2-2 انتخاب اره هاي دستي و نحوه كار با آن ها

مقدماتي ترين انواع اره را مي توان به عصر حجر متعلق دانست، كه در آن عصر از سنگ آتش زنه و لبه هاي ناهموار براي بريدن استفاده مي شد. مصريان قديم در 3200 سال قبل از ميلاد از اره هاي كششي استفاده مي كردند و اره برنزي در اروپا در حدود 900 سال قبل از ميلاد به كار گرفته مي شد و بالاخره اره فولادي و اشكال مختلف آن وسيله اي با دوام و مقاوم به عنوان ابزار برشي، وارد حرفة درودگري گرديد.

اره هائي كه معمولاً به وسيله درودگرها به كار مي روند عبارتند از: ارة چپ و راست، اره راست بر، اره پشتي، اره باريك سوراخ درآور و اره موئي.

اندازه ارة دستي با طول تيغه آن معين مي شود. اكثر درودگرها اره هائي با طول 60 يا 65 سانتي متر را به كار مي برند. درشتي و ظرافت اره به تعداد دندانه هاي آن در هر سانتي متر از طول تيغه، بستگي دارد. معمولاً تعداد دندانه هاي واقع در هر اينچ يا سانتي متر در پاشنه تيغه حك شده است.
ارة چپ و راست

دندانه هاي اره چپ و راست به چاقوهاي مثلث شكل كوچكي شباهت دارند. اين دندانه ها الياف چوب را در حين حركت تيغه مي برند.

براي جلوگيري از چسبيدن تيغه به شكاف بريده شده، دندانه هاي آن به صورت متناوب به چپ و راست خم شده اند. براي چوب هاي مرطوب و نرم بايد از اره اي كه خمش دندانه هاي آن بيشتر است استفاده كرد. براي بريدن الوارهاي تازه، مناسب ترين اره، اره اي است كه داراي 3 دنده در هر سانتي متر است. براي برش هاي صاف و دقيق بر روي تخته هاي خشك عمل آورده شده غالباً از اره اي با 4 دندانه در هر سانتي متر استفاده مي شود.
در هنگام استفاده از اره چپ و راست بهتر است كه تخته را بر روي خرك قرار داده يا به گيره بست. قبل از اين كه مبادرت به اره كردن نمائيد ابتدا تيغه اره را بر روي لبه كار قرار دهيد و دقت كنيد كه اره كردن را از سمتي از كار انجام دهيد كه مقداري چوب اضافي در آن سمت باشد، و در اين حالت براي شروع كار اره را به طرف خود بكشيد. انگشت شست دست آزاد خود را به تيغه اره و بالاي دندانه آن تكيه دهيد و از آن به عنوان راهنما استفاده كنيد. نظرتان بر روي تيغه بورت عمودي باشد تا برش مستقيم و همواري را  انجام دهيد. براي استفاده از تمامي طول تيغه آنرا در زاويه 45 درجه نسبت به كار گرفته و به تدريج حركت دست خود را بيشتر كنيد. 
قسمت هاي آخر برش را بايد به آرامي و دقّت انجام داد تا از شكستگي نا منظم تخته جلو گيري به عمل آيد. نگداري كار و پائين آوردن تيغه در آخرين حركت هاي اره نيز از شكستگي نا منظّم لبة زيرين كار جلوگيري  مي نمايد. چنانچه اره از قسمت نازك اره استفاده كرده و با ضربات كوتاه مجدداً خود را به مسير علامت گذاري شده هدايت نمود. دقّت برش خود را با گونيا آزمايش نمائيد. 
اره راست بر- اين اره براي بريدن در امتداد موازي بافت چوب به كار مي رود. اره هائيكه طول آنها در حدود 65 سانتيمتر و 22 تا 24 دنده در هر سانتيمتر دارند، مناسب ترين نوع اره كردن مشابه اره چپ و راست است به استثناي آنكه زاوية پيشنهادي برش حدود 60 درجه مي باشد. 
اره نازك- اين اره يك تيغه نازك و يك پشتي محكم و سختي را دارد . دندانه هاي اين اره مشابه اره چپ و راست هستند ولي تعداد آن ها در هر سانتي متر 5 تا 7 دندانه است. براي اينكه برش به صورت دقيق انجام پذيرد معمولاً آن را به گيرنده مخصوص مي بندند.
طرز استفاده از ارة نازك براي برش ظريف قطعات كابينت:

1- كار را به دقت علامت گذاري كنيد.

2- آن را محكم به ميز ببنديد.
3- اره را در طرفي كه چوب اضافي بيهوده دارد قرار داده و دسته آنرا به اندازه 15 درجه بالا بگيريد و اره را به طرف خود بكشيد. 
4- پس از آنكه اره شيار اوليه را ساخت پشت اره را با سطح برش موازي نگه داريد. 

5- وقتي برش هاي زاويه اي مي سازيد از گيره مخصوص براي هدايت زاويه اره استفاده كنيد. 

ارة موئي- اين اره براي برش منحني هاي پيچيده در چوبهاي نازك و تخته سه لا مناسب است. تيغه نازك و باريك آن وامكان چرخاندن تيغه در كمان، موجب مي گردد كه بتوان مسير برش را به سرعت تغيير داد. براي شروع برش در داخل تخته بايد ابتدا سوراخي در تخته به وجود آورد و تيغه را از آن عبور داد. تيغه را بايد طوري به كمان بست كه جهت دندانه ها بطرف دسته كمان اره باشد. وقتي كار را برروي يك صفحه قرار داديد بايد برش را با ضربات روبه پائين انجام دهيد.

طرز استفاده از اره موئي: 
1- تيغه را طوري به كمان ببنديد كه دندانه ها به طرف دسته باشد.
2- پيچ كمان را طوري سفت كنيد كه كشش لازم را به تيغه بدهد.

3- منحني برش را با چرخش كمان در حين اره كردن دنبال كنيد.

اره چاقوئي
اره چاقوئي براي برش يك نقش در روي كار مناسب است. اين اره مخصوصاً براي برش هاي داخلي كه براي آن ها نمي توان از اره موئي به علت محدوديت كمان استفاده كرد مناسب هستند. اره كردن با ايجاد يك سوراخ در روي كار و در محل زائد آن آغاز مي شود.

براي شروع راحت اره كردن، ممكن است تعدادي سوراخ كوچكتر نيز در مسير برش زده شود، تيغه اين اره ها در طول و عرض هاي مختلف يافت مي شوند. براي برش منحني هاي با زاويه تيز، بهتر است كه از اره هاي كوچك و نوك تيز استفاده شود.

3-2 انتخاب و تنظيم رنده هاي دستي

تيغه يك مقار را كه در يك قطعه چوب نصب شده است شايد بتوان اولين رنده دستي دانست كه انسان از آن استفاده نموده است. بعدها اين تيغه برنده آهن به وسيله گووه در جاي خود محكم تر گرديد. اين گووه به وسيله يك مفتول چوبي يا فلزي كه از مركز رنده عبور مي نمود در جاي خود ثابت مي گرديد.

مصريان و روميان قديم تغييرات ديگري را بروي رنده به وجود آوردند و رنده درودگري يك ابزار فوق العاده تخصصي شد. سپس اختراع رنده تمام فلزي در اوايل قرن نوزدهم صورت گرفت كه انگيزه آن را مي توان كاربرد چوب هاي سختي مثل ماهاگوني دانست كه رنده كردن آن ها با رنده هاي چوبي آسان نبود. بعدها شخصي به نام بيلي از آمريكا، كام اهرمي را اختراع كرد كه جانشين گووه شد و وارن كام خارج از مركز را براي تنظيم عرضي تيغه اختراع كرد. رنده هاي آهني و چوبي اساساً مشابه يكديگر مي باشند. البته جنس، شكل و تنظيم هاي بهتر اره آهني آن را بر نوع چوبي ارجح مي سازد.
به طور كلي سه نوع رنده دستي متداول وجود دارد كه همه آنها خيلي شبيه به يكديگر هستند. اختلاف اساسي بين اين رنده ها، در طول آن ها و نيز شكل تيز شدن تيغه آن هاست. اين اختلافات نوع كاري را كه هر يك از رنده ها براي آن ها مناسب هستند معين مي سازند. رنده هايي كه درودگران از آن استفاده مي كنند عبارتند از: رنده ساده، رنده صافكاري و رنده چهارچوب يا بلند. البته رنده هاي خاص ديگري مثل رنده هاي شيارده، شكاف ساز و رنده هاي كاوزن وجود دارند كه گاهي از آن ها براي مقاصد خاصي استفاده مي شود.

رنده ساده متداول ترين رنده مورد استفاده است. طول آن بيت 29 سانتي متر تا 38 سانتي متر است و اكثر آن ها طول 35 سانتي متر را دارند. اين رنده يك رنده مناسب براي همه گونه كار است. زيرا عملاً به درد هرگونه كاري مي خورد. از آن جايي كه تيغه اين رنده كمي محدب يا نيم دايره است براي برداشتن سريع سطوح يا گود كردن آن بسيار مؤثر است.

رنده صافكاري شباهت زيادي به رنده ساده دارد ولي كمي از آن كوتاه تر است و كف آن بيت 18 تا 25 سانتي متر مي باشد كه اغلب نوع 20 سانتي متر آن متداول است. تيغه اين رنده به صورت مستقيم تيز شده و تنها گوشه هاي آن كمي گود شده است. در نتيجه مي تواند سطوح نرم و صافي را به وجود آورد. اين رنده براي پرداخت نهايي سطوح مناسب بوده و خيلي سبك نيز مي باشد و در عمل با هر حركت مقدار بسيار كمي از چوب را برمي دارد.

رنده بلند براي صافكاري و شكل دادن به قطعات چهارچوب درب و لبه تخته هايي كه ميبايد به هم چسبانده شوند مناسب مي باشد، اين رنده لبه هاي مستقيم و طويل را به وجود مي آورد. طول اين رنده از 55 سانتي متر تا 70 سانتي متر متغير است.

اين سه نوع رنده در ابعاد مختلفي به بازار عرضه مي شوند و به كارخانه سازنده رنده بستگي دارد. واضح است كه مي توان انتظار داشت كه رنده اي كه كف وسيع و طولاني دارد بر روي قله هاي بلند نقاط برجستگي سطح چوب حركت كرده و ابتدا اين قسمت ها را بر مي دارد و به تدريج موجب مسطح شدن كار مي شود، برعكس رنده هاي كوتاه احتمال دارد كه از انحناهاي سطح كار پيروي كرده و در نتيجه نتوانند آن طور كه بايد سرچوب را مسطح سازند.
قسمت هاي مختلف يك رنده:

رنده را شايد بتوان پيچيده ترين ابزار دستي دانست كه درودگر از آن استفاده مي نمايد و به دقت، توجه، تنظيم و مهارت زيادي نياز دارد. براي آن كه بتوان از رنده به بهترين صورت مطلوب استفاده نمود، درودگر بايد اسامي قسمت هاي مختلف و وظيفه آن ها و همچنين طرز تنظيم صحيح آن ها را بداند.

طرز تنظيم رنده ها:

در رنده ها وسائلي براي تنظيم دهانه برش و نيز عمق برش و همچنين تنظيم جانبي تيغه پيش بيني شده است، تنظيم دهانه برش در رنده هاي صاف كننده و ساده و چهارچوب به كمك حركت بن افشار به طرف جلو و عقب انجام مي شود. در رنده هاي كوچك يك تكه اين عمل را مي توان به وسيله قسمت لغزنده كه با پيچ و يك اهرم تنظيم كننده تنظيم مي شود انجام داد.
تنظيم عمق برش به كمك قطعه A صورت مي گيرد كه اين اين قطعه در شكال تيغه، درگير است. تيغه را مي توان با چرخش B به پائين يا بالا حركت داد. اگر پيچ در جهت عقربه هاي ساعت چرخانده شود تيغه پائين آمده و برش ضخيم تري را انجام مي دهد. پيچ تنظيم واقع بر روي بن افشار را بايد طوري تنظيم كرد كه حتي وقتي تحت فشار است نيز بتواند تيغه را به كمك مهرة تنظيم عمق، حركت دهد.

عمق برش را مي توان با معكوس نگه داشتن رنده و قرار دادن آن در برابر نور و مشاهده تيغه سنجيد اهرم تنظيم كننده جانبي تيغه، به كمك يك لولا به بن افشار وصل شده است.

در قسمت پائين اين اهرم يك زائده پرچ شده وجود دارد كه با شكاف تيغه رنده درگير است و موجب مي شود كه تيغه از طريق حركت اهرم به چپ يا به راست حركت كند. براي آن كه سطح صاف و يكنواختي را رنده كنيم تيغه بايد به صورتي يكنواخت از دهانه رنده بيرون زده باشد، از اين رو وقتي رنده را تنظيم مي كنيد به كف آن نگاه كنيد تا از چگونگي خروج تيغه اطلاع حاصل نمائيد . با تنظيم جانبي صحيح تيغه مي توان سطح را با ضخامت يكنواخت رنده كرد.

براي تنظيم كلاهك تيغه كه وظيفه خورد كردن تراشه را دارد لازم است كه طرز كار اين قطعه را بدانيم. 

اين قطعه، موجب سخت تر و محكم تر شدن تيغه رنده مي شود. همچنين داراي شكافي است كه با مكانيزم تنظيم عمق نيز درگير مي شود. وظيفه اصلي اين قطعه به وسيله لبه منحني پائين آن انجام مي شود كه تراشه حاصل از تيغه را به طرف بالا مي پيچاند.

براي رنده كردن چوب هاي نرم لبه كلاهك بايد به اندازه 5/1 ميلي متر از لبه تيز تيغه، فاصله داشته باشد و براي چوب هاي سخت اين فاصله مي تواند تا 8/0 ميلي متر باشد.

طرز سوار كردن كلاهك بر روي تيغه:
1- تيغه رنده را طوري نگه داريد كه طرف تيز آن به طرف پائين باشد و كلاهك به صورت عمودي نسبت به ان قرار گيرد. در اين حالت كلاهك را با لغزاندن آن از لبه تيز به طرف خارج بكشيد.

2- كلاهك را آن قدر بچرخانيد تا موازي تيغه بشود.

3- حال كلاهك را به طرف لبه تيز آن قدر بلغزانيد تا فاصله اش از آن معادل 5/1 ميلي متر گردد.

4- پيچ كلاهك را به كمك يك آچار سفت كنيد. براي جلوگيري از به هم خوردن تنظيم بايد اين پيچ كاملاً محكم شود.
4-2 صاف و گونيا كردن چوب

يكي از اساسي ترين وظايف هر درودگر، صاف و گونيا نمودن چوب است. 

اين كار مستلزم رنده كردن و هموار ساختن سطوح كار و گونيا نمودن آن در ابعاد مطلوب است. براي اين منظور بهتر است كه از مراحل كاملاً مشخصي پيروي شود. اگر قرار باشد هر شش سطح تخته رنده شود بهتر است ابتدا مبادرت به رنده كردن بزرگترين سطوح آن كنيم سپس لبه هاي تخته رنده شده و گونيا بودن آن ها نسبت به سطوح پائين و بالا آزمايش بشود و بالاخره دو سطح جلو و عقب كه عمود بر بافت چوب بوده و مشكل ترين قسمت كار مي باشد،‌رنده شده و گونيا گردند. 

پس از اين كه اين سطوح تخته گونيا شدند مي توان ضخامت، عرض و طول را براي آخرين بار اندازه گيري نمود و سنجيد.

در رنده كردن تخته بهتر است ابعاد مورد لزوم به وسيله خط كش علامت گذار، گونيا، متر و چاقو و يا مداد قبلاً بر روي تخته مشخص شوند و سپس مبادرت به رنده كردن كنيم.

رنده كردن يك سطح:

1- يك سطح خوب كار را انتخاب كرده و آن را به گيره ي ميزي طوري ببنديد كه بافت سطح به طرف خارج از شما باشد.

2- تيغه رنده را طوري تنظيم كنيد كه يك تراشه نازك و يكنواخت را از كار بردارد.

3- در يك محل ثابت قرار گرفته و به صورت يك نواخت به رنده فشار وارد سازيد و آن را با سطح كار موازي حركت دهيد.

4- سطح كار را به كمك يك خط كش يك تكه، از نظر پيچيدگي يا كاس بودن آن آزمايش كرده و نقاط بلند آن را علامت گذاري نمائيد و سپس اين نقاط را به كمك رنده برداريد. در مراحل آخر رنده كردن، رنده را براي تراش هاي نازك تنظيم نماييد.
5- در مواردي كه بافت چوب ناهموار و پيچيده است به رنده، زاويه كمي بدهيد. اين عمل به رنده كردن يك حالت برشي موثرتري مي دهد.

رنده نمودن لبه:

1- يكي از لبه هاي بهتر كار را انتخاب كنيد.

2- كار را به گيره يا هر وسيله مناسب ديگري طوري ببنديد كه بافت چوب به طرف خارج از شما باشد.

3- براي برداشتن انحناهاي نامنظم از يك رنده بلند استفاده كنيد زيرا، رنده هاي كوتاه تر، از شيب اين انحاناها پيروي خواهند كرد و قادر به برداشتن آن ها نخواهند بود.

4- در كار از حركات بلند و يكنواخت با فشار ثابت استفاده كنيد. از كج كردن دنده پرهيز كنيد.

5- لبه را از نقطه نظر گونيا بودن آن، نسبت به سطوح ديگر كار به كمك گونيا، آزمايش كنيد.

رنده كردن و گونيا كردن انتهاي تخته:

رنده كردن بافت انتهايي تخته بسيار مشكل است، اين كار اولاً به مهارت بيشتري از نظر گونيا كردن نسبت به سطوح مجاور نياز داشته و ثانياً، عمل برش انتهاي الياف، مستلزم داشتن يك رنده با لبه بسيار تيز و تنظيم دقيق است.

1- كار را به طور محكم به گيره ببنديد.

2- رنده را تحت زاويه كوچكي نسبت به كار قرار دهيد. اين زاويه كوچك، اثر برشي رنده را بيشتر كرده و كنترل شما را بر روي كار افزايش مي دهد.

3- از پوسته شدن الياف در مجاورت لبه هاي كار جلوگيري كنيد. رنده كردن از يك لبه به طرف مركز كار به زمان كمتري نياز داشته و تلفات كمتر است.

4- كار را متناوباً به وسيله يك گونيا آزمايش كنيد تا از عمود بودن اين دو سطح انتهايي، نسبت به سطوح ديگر اطمينان حاصل گردد.

5- از خطوط راهنما براي جلوگيري از هرگونه خطا در حين رنده كردن، استفاده كنيد.

6- گاهي اوقات بهتر است دو تخته نازك به طرفين كار ببنديد تا عمل رنده كردن تسهيل گردد.

اندازه كردن كار به كمك رنده:
در رنده كردن تخته ابتدا بايد سطحي را كه همة اندازه ها، نسبت به آن سطح سنجيده خواهند شد، معين سازيد و سپس از خط كش علامت گذاري براي ترسيم خطوط موازي با اين سطح بر روي لبه هاي كار استفاده كنيد.

رنده كردن ضخامت كار:

1- ضخامت مطلوب كار را تعيين كرده و به كمك خط كش علامت گذار بر روي لبه كار ترسيم كنيد.

2- تخته را بر روي ميز كار گذاشته و آن را به كمك گيره ميزي ثابت نگهداريد.

3- سطح كار را تا وسط خط علامت گذاري شده رنده كنيد و مسطح بودن و تاب خوردگي آن را آزمايش نماييد.

رنده كردن عرض كار:

1- از خط كش علامت گذار براي ترسيم عرض مورد نظر بر روي كار استفاده كنيد.

2- تخته را به گيره بسته و عرض آن را تا وسط خط علامت گذاري شده رنده كنيد.

3- صحت گونيا بودن لبه كار را پس از رنده كردن، آزمايش كنيد.

رنده كردن طول كار:

1- طول مطلوب را به وسيله يك گونيا و مداد، علامت گذاري كنيد.

2- در صورت لزوم از يك ارة جانبي يا يك ارة پشتي براي بريدن طول اضافي استفاده نماييد.

3- كار را به گيره بسته و آن را مثل روش هاي گذشته رنده نماييد.

5-2 شكل دادن به كار به كمك سوهان چوب ساب و منحني تراش

گاهي اوقات در انجام يك كار لازم مي گردد كه منحني هاي نامنظمي بر روي آن بوجود آيد. از اين رو درودگر بايستي در استفاده از ابزارهاي تراش مثل سوهان ها، مقارهاي كنده كاري و منحني تراش هاي دسته دار مهمارت داشته باشد.

سوهان ها- سوهان ها يا چوب ساب هايي كه در درودگري به كار مي روند در انواع مختلفي وجود داشته و زبري هاي متفاوتي را نيز دارند. اشكال متداول سوهان عبارتند از: 

سوهان تخت، سوهان چهارگوش، سوهان مثلثي، سوهان نيمگرد و سوهان گرد.

سوهان ها در طول هاي مختلفي نيز وجود دارند كه معمولاً اين طول بين 15 تا 35 سانتي متر متغير است. از سوهان درشت براي خشن تراشي و از سوهان هاي نرم براي به دست آوردن سطوح صاف بر روي چوب هاي خيلي سخت استفاده مي شود. هر سوهان بايد از نقطه نظر ايمني به يك دسته مجهز باشد و بايد آن را متناوباً به كمك برس پاك نمود.

شكل دادن با سوهان:

1- يك سوهان درشت و يك سوهان نرم را كه قادر به انطباق در انحناهاي كار هستند، انتخاب كنيد.

2- براي حصول نتايج سريع و موثر ابتدا از سوهان درشت و سپس از سوهان نرم براي تمام كردن كار استفاده نمائيد.

3- سوهان را تحت زاويه اي نسبت به كار نگهداريد. اين عمل اثر برشي سوهان را تشديد مي نمايد و در ضمن از پوسته شدن لبه خارجي كار جلوگيري مي كند. توجه داشته باشيد كه در كار با تخته سه لا احتمال پوسته شدن بسيار زياد است.

منحني تراش دسته دار:

اين ابزار داراي تيغه اي است كه شباهت زيادي به تيغه رنده دارد، به طوري كه تيغه آن را مي توان براي اعماق برش مختلف تنظيم نمود و به اين ترتيب مي توان كلفتي پوسته ها يا تراشه هاي برداشته شده از كار را تغييرداد. 

اين ابزار را مي توان براي شكل دادن قطعات چوبي مثل بدنه قايق يا دسته چكش يا هر سطح منحني ديگر مثلاً قنداق تفنگ، مورد استفاده قرار داد و مي توان آن را براي انجام كار به سمت جلو يا عقب كشيد و قادر است در هر دو جهت كار را بتراشد.
فرم دادن با منحني تراش

1- يك منحني تراش با كف صاف يا نيم دايره را متناسب را نوع كار خود انتخاب كرده و عمق برش آن را تنظيم كنيد.

2- كار را محكم به گيره ببنديد.

3- منحني تراش را به صورت تقريباً آزاد گرفته و به منظور بالا بردن اثر برشي و نيز تعقيب انحناي كار، به آن زاويه كمي بدهيد.

4- عمق برش اين ابزار را در مراحل نهايي بسيار كم تنظيم كنيد.

5- به كمك شابلون، انحناي حاصل بر روي كار را بررسي نماييد تا از انطباق آن با هدف مورد نظر اطمينان حاصل كنيد.

ابزارهاي ديگري را كه مي توان براي شكل دادن به سطوح منحني استفاده نمود، عبارتند از: 

انواع چاقو، ابزارهاي كنده كاري و خراش دهنده ها و غيره.

بديهي است كه بايد كليه اين ابزارها به صورت خيلي تيز نگه داري شوند.

6-2 تراش دادن با تراش دهنده هاي دستي و كابينتي

تراش دهنده دستي يك قطعه فولاد مرغوب نازك و قابل انعطاف است كه مي توان از آن براي صاف كردن بافت هاي نامنظم و گره هاي تخته استفاده كرد. اين وسيله غالباً براي چوب هاي سخت به كار مي رود و از آن براي برداشتن آثار رنده استفاده مي شود. عمل برش در تراش دهنده دستي با عمل برش رنده، تفاوت دارد. 

چون تراش دهنده داراي لبه برگشته است تراشه ها را بيشتر از رنده خورد مي كند و در نتيجه سطحي صاف تر از آن به وجود مي آورد. تراش دهنده ها در اشكال و اندازه هاي مختلف وجود دارند. تيغه مستطيل شكل 5/7 در 5/12 سانتي متر مربع و نيز تراش دهنده گردن قوئي، متداول ترين نوع تراش دهنده ها مي باشد. از تراش دهنده هاي گردن قوئي مي توان براي شكل دادن به منحني هاي و صور نامنظم استفاده كرد.

لازم به تذكر است كه بايد تراش دهنده ها را هميشه تيز نگه داشت زيرا از آن ها براي بريدن گره ها و بافت هاي نامنظم كه فوق العاده سخت مي باشند، استفاده مي شود.

تراش دهنده دستي را مي توان به عقب و جلو كشيد و در هر دو صورت قادر به عمل است.

زاويه تيغه را بايد نسبت به سطح كار 75 درجه گرفت در حالي كه تيغه را به جلو و عقب مي كشيد به آن فشار وارد آوريد. در اين حالت بايد لبه ابزار، به سهولت عمل كرده و تراشه هاي نازكي را توليد كند.

تراش دهنده كابينت داراي يك تيغه ساخته شده از آلياژ فولاد است كه شبيه تيغه تراش دهنده دستي است ولي طرز تيز نمودن آن طوري است كه در لبه تيغه، زاويه پخ 45 درجه زده شده است. تيغه اين ابزار در يك اسكلت فلزي قرار گرفته است و مي توان آن را از نظر عمق برش به كمك يك پيچ تنظيم نمود. تيغه در داخل اين اسكلت، تحت زاويه تقريبي 75 درجه قرار گرفته است.

تراش دهنده كابينت را بايد تحت زاويه كمي نسبت به كار گرفت، تا بتواند برش موثر داشته باشد و آن را بايد با بافت چوب موازي كشيد.

وقتي در نزديكي لبه هاي كار از آن استفاده بكنيد بايد آن را به صورت هم سطح با كار بكشيد. 

هنگامي كه تيغه قادر به برش نيست، بايد آن را مجدداً تميز كرد. 

با تراشيدن چوب مي توان انتظار داشت كه سطح نسبتاً صافي به وجود آيد و در نتيجه زمان سمباده زني را كاهش دهد.

7-2 برش با مقار و اسكنه
مقارها و اسكنه ها ابزارهاي برشي هستند كه از آن ها براي جاسازي، شكل دادن و دكوراسيون سطح چوب استفاده مي شود.

اين ابزار بسته به طرز اتصال دسته آن ها به تيغه، به دون نوع مقارهاي دم پهن و دم تيز تقسيم مي شوند.

مقار دم تيز داراي انتهاي فلزي نوك تيز است كه در داخل فرو رفته است. حلقه فلزي اين دسته، مانع از ترك خوردن دسته مي گردد. از اين نوع مقار، براي كنده كاري هاي سطحي استفاده مي شود.

دسته مقار دم پهن، داراي جايگاهي پهن است كه انتهاي پهن تيغه در آن داخل شده و در اثر اصطكاك در محل خود محكم مي شود. انتهاي اين دسته كه گاهي روكش چوبي دارد كه بتوان براي كارهاي سنگين تر به مقار چكش زد. 

مقارهاي پوست كن در دسته مقارهاي دم پهن قرار دارند كه تيغه باريكي را داشته و از آن ها براي قاچ كردن و پوست كندن استفاده مي شود. از مقارهايي كه تيغه پهن تري دارند مي توان براي كارهاي سبك يا سنگين استفاده كرد و از مقار كام زن براي درآوردن كام استفاده مي گردد.

تيغه مقار كام زن، در نزديكي دسته خيلي ضخيم بوده و ضخامت آن هر قدر به سمت لبه تيغه نزديك تر شويم كمتر مي شود. 

اين ضخامت اضافي موجب مي شود كه بتوان مقار كام زن را به صورت يك اهرم در هنگام برداشتن تكه هاي كام مورد استفاده قرار داد.

مقارها را غالباً با عرض هاي 3 ميلي متر تا 5 سانتي متر مي سازند و افزايش عرض آن ها طوري است كه به صورت 3 ميلي متر به 3 ميلي متر تا عرض 5/2 سانتي متر و به صورت 6 ميلي متر به 6 ميلي متر تا عرض 5 سانتي متر بالا مي رود.

طول تيغه مقار ممكن است از 5/7 تا 15 سانتي متر باشد.

چون براي برش در هر جهتي از سطح كار، و نيز لبه ها و بافت انتهايي آن به مقار احتياج است، بايد حتماً دقت نمود كه پخ برش اين مقارها، هميشه تيز نگه داشته شوند.

برش افقي با مقار:

1- كار را محكم به ميز بسته و مقار را با هر دو دست نگه داريد.

2- طرف پخ مقار را به سمت بالا نگه داشته و در امتداد يا عمود بر بافت چوب برش انجام دهيد.

3- وقتي در جهت عمود بر بافت مي بريد، كار را از طرف لبه ها به سمت يك تاج مركزي برش داده و سپس طبق شكل 41-2 تاج را در انتهاي كار برداشته و سطح صاف مورد نظر را به دست آوريد.

4- براي جلوگيري از پوسته شدن لبه هاي كار از مراحل خاص پيروي كنيد.
گاهي اوقات از مقارهايي استفاده مي شود كه لبه برش دهنده آن ها مقعر يا محدب است. اين مقارها براي كارهاي منحني شكل و كنده كاري بسيار مناسب هستند.

8-2 سوراخ كاري
در اكثر پروژه ها براي فرو كردن ميخ هاي چوبي، پيچ هاي چوبي، لوله يا تزئينات به سوراخ كاري نياز است.

براي اين منظور مته هاي مختلفي وجود دارند. مته چوب، مته بدون پيچ هادي، مته براي سوراخ هايي كه كف صافي دارند (مته دم پهن) و مته قابل تنظيم انواعي از مته ها هستند كه درودگر از آن ها به فراواني استفاده مي كند.

مته هاي عادي درودگري با قطرهاي 6 ميلي متر تا 5/2 سانتي متر وجود دارند اندازه قطر مته هاي درودگري بر روي دم آن ها حك شده است. بعضي از مته ها مثل مته هاي قايق سازي ممكن است قطري بين 6 ميلي متر تا 5 سانتي متر را داشته باشند. 
طول اين مته ها به استثناي مته مخصوص جاسازي ميخ يا مفتول هاي چوبي، بين 5/17 تا 25 سانتي متر است كه در مورد مته اخير اين طول در حدود 14 سانتي متر مي باشد.

هر مته چوب داراي شش قسمت مهم است كه هر يك از اين قسمت ها وظيفه خاصي را عهده دار هستند.

پيچ هادي مته را به داخل كار مي كشد،‌ نوك برش، جدار داخلي سوراخ را مي خراشد، لبه هاي برش عمل كندن تراشه را انجام مي دهند و مارپيچ، تراشه را به خارج منتقل مي نمايد، بازوي مته به آن طول مناسب مي دهد و دم مته براي بستن آن به فك هاي سه نظام مي باشد.

از مته بدون پيچ هادي غالباً در سوراخ كاري تحت فشار استفاده مي شود زيرا اين مته يه علت نداشتن اين پيچ خود به خود به داخل چوب كشيده نخواهد شد. از مته دم پهن براي انجام سوراخ هايي كه كف مسطح دارند، استفاده مي شود.

اين مته بخصوص براي تخته هاي نازك و سوراخ هاي ناتمام مناسب است. مته قابل تنظيم را مي توان براي سوراخ هايي با قطر بيشتر از 5/2 سانتي متر و يا سوراخ هايي كه براي اندازه آن ها مته استانداردي وجود ندارد به كار برد. گاهي براي محدود ساختن عمق سوراخ، از يك ابزار محدود كننده عمق كه به مته بسته مي شود و قابل تنظيم است استفاده مي گردد.
در اكثر موارد مي توان از يك قطعه چوب كه طولي مساوي قطر مورد نظر دارد و مته از آن عبور داده شده است، نيز براي اين منظور استفاده كرد.

از دريل درودگري، براي بستن و چرخاندن اين مته ها استفاده مي شود.

سه نظام اين دريل ها طوري است كه براي گرفتن دم مته هاي چوبي طرح شده اند. بعضي از اين دريل ها از نوع جغجغه اي مي باشند و با آن ها مي توان با چند دوران يا چرخش ناقص متوالي كمان دريل، سوراخ مورد نظر را در قسمت هايي كه گردش كامل كمان امكان پذير نيست، به وجود آورد. اين دريل ها بر حسب قطر دوران كمان خود، دسته بندي مي شوند و ممكن است اندازه آن ها بين 20، 25 و 30 سانتي متر باشد.

سوراخ كاري چوب:

وقتي مبادرت به سوراخ كاري مي كنيد، حفظ زاويه و عمق صحيح براي جلوگيري از پوسته شدن كار بسيار ضروري است.

1- مته با اندازة صحيح را انتخاب كنيد.
2- مته را به صورت صحيح به سه نظام بسته و سه نظام را محكم كنيد.

3- محل سوراخ را بر روي كار علامت گذاري كرده و كار را به گيره ببنديد.

4- دريل را طوري در دست بگيريد كه مته با سطح كار عمود بوده يا زاويه مورد نظر را داشته باشد.

5- در حالي كه به دريل فشار ثابت وارد مي سازيد دسته آن را در جهت عقربه ساعت بچرخانيد. به سوراخ كاري آن قدر ادامه دهيد تا نوك پيچ هادي از سمت ديگر كار خارج شود. حال كار را برگردانده و از طرف ديگر آن مبادرت به سوراخ كاري نماييد. براي جلوگيري از پوسته شدن يك قطعه تخته اضافي را به پشت كار ببنديد.

سوراخ كاري با مته فلزي:

غالباً لازم است كه براي بسته پيچ هاي چوبي، پيچ هاي معمولي و ساير قطعات فلزي، سوراخ هاي كوچكي در كار ايجاد مي شود. سوراخ هايي را كه قطر آن ها كمتر از 6 ميلي متر است معمولاً به كمك دريل هاي دستي و مته هاي فلزي يا دريل هاي برقي انجام مي دهند. اين دريل ها سرعتي بيشتر از دريل هاي چوبي دارند و مته هاي آن ها استوانه اي بوده و دم آن ها نيز چهارگوش نيست.
مراحل كار:

1- مته صحيح را انتخاب كرده و آن را به سه نظام ببنديد.

2- دريل را به صورت عمودي نسبت به كار نگه داشته و به دسته آن فشار كمي وارد سازيد.
3- از خم شدن دريل جلوگيري نماييد زيرا، ممكن است مته بشكند. مته هاي فلزي، بايد به وسيله ماشين سنگ زني با زاويه صحيح تيز شوند.

9-2 اتصال با ميخ ها، پيچ هاي چوبي و وسايل ديگر

براي اتصال قطعات مختلف چوب به يكديگر، وسائل مختلفي وجود دارند كه متداول ترين آنها عبارتند از ميخ ها، پيچ هاي چوب، چسب و اتصال هاي چوبي ( فاق و زبانه و غيره). در بعضي از موارد ممكن ت از تركيبي از اين روشها استفاده شود. 
در انتخاب روش اتصال بايد استقامت، پاكيزگي، سهولت، شرايط جوي و قيمت را مورد نظر داشت. 
مفتول يا ميخ چوبي را مي توان اوّلين وسيله اتصال قطعات چوبي دانست. بعدها با پيشرفت صنعت فولاد ميخ هاي برشي نيز وارد عمل گرديدند و پس از آن انواع ميخ هاي مفتولي وارد حرفه درودگري گرديدند و بالاخره امروزه استفاده از ميخ فشنگي رو به افزايش نهاده است. چون از ميخ ها براي مقاصد گوناگوني استفاده مي شود، طبيعتاً به اشكال و اندازه هاي متعددي يافت مي گردد. همچنين از مواد مختلفي نيز براي ساخت آنها استفاده مي شود كه متدا و لترين آنها فولاد، آهن، برنج، مس و آلومينيوم است. بعضي از ميخ ها را قير اندود كرده يا گالوانيزه مي نمايند. ميخ هاي تاب داده شده و روكش شده قدرت نگهدارندگي بيشتري را دارند.
ميخ هاي معمولي در اندازه هاي 5/2 تا 15 سانتي متر وجود دارند و ضخامت آن ها به نسبت طول آن ها افزايش پيدا مي كند. از ميخ هاي معمولي براي اسكلات چوبي منازل، جعبه سازي و ساير مواردي كه به اتصال سريع قطعات نياز است و ظاهر كار چندان مهم نيست، استفاده مي شود.

ميخ جعبه اي يك ميخ نسبتاً باريك بوده و از آن براي تخته هاي نازك مثل تخته هايي كه براي جعبه ها به كار مي روند استفاده مي شوند. ضخامت كم اين ميخ احتمال ترك خوردگي تخته را كاهش مي دهد.
ميخ نامرئي يك ميخ ظريف و با سرگرد كوچك است. از اين ميخ براي كارهاي ظريف و در مواردي كه مي خواهيم سرميخ در زير سطح كار فرو رفته و ديده نشود، استفاده مي گردد. 

پس از كوبيدن ميخ، مي توان براي محو شدن اثر آن سوراخ ايجاد شده را با بتونه پر نمود.

ميخ بنايي يك ميخ فولادي سخت است. اين ميخ شكننده بوده و بايد با چكش سنگين به ديوار فرو كرد. از اين ميخ براي نصب وسائل به ديوارهاي بتوني، سنگي و آجري استفاده مي شود.

پيشنهاد مي كنيم در هنگام كار با اين ميخ از عينك حفاظتي استفاده كنيد.
ميخ فشنگي به وسيله لوله كش ها و الكتريسين ها و ساير كارگران ساختماني استفاده مي شود. بر روي اين ميخ يك رمز رنگي وجود دارد كه به كمك آن مي توان دريافت كه آيا اين ميخ براي آجر، چوب، فولاد، بلوك سيماني مناسب است يا خير. براي كوبيدن اين ميخ از يك تفنگ مخصوص استفاده مي شود كه ميخ را به داخل ماده مورد نظر فرو مي برد.

انواع متنوع ديگري از ميخ ها وجود دارند كه براي مقاصد مختلف مثل پاركت، تخته هاي اسكلت ساختمان هاي چوبي و سقف پوش هاي توفالي استفاده مي شوند.

پيشنهاداتي براي كوبيدن ميخ ها:

1- ميخ مورد نظر خود را از نظراندازه، شكل و نوع انتخاب كنيد.

2- اگر ميخ ها را با زاويه مايل بكوبيد كار استفامت بيشتري پيدا مي كند.
3- براي جلوگيري از ترك خوردن چوب بهتر است يك سوراخ راهنماي كوچك در قطعه روئي به وجود آوريد.

4- براي جلوگيري از ترك خوردن چوب ميخ ها را در يك امتداد نزنيد.

5- محل ميخ ها را به كمك يك سنبه كه نوك آن كوچك تر از كله ميخ است، علامت گذاري كنيد.
6- از ضربه زدن به سطح به وسيله چكش خودداري كنيد. اگر سطح كار را با چكش زخمي كرديد، بافت چوب را به كمك يك اسفنج مرطوب به حالت اول برگردانيد.

7- سر چكش را صاف و پاك نگه داريد.

چكش ها:
بهترين ابزار براي كوبيدن ميخ ها، چكش هاي ميخ كش دار است. دو نوع چكش ميخ كش دار وجود دارند كه عبارتند از:

چكش با ميخ كش راست و چكش با ميخ كش منحني

كشيدن ميخ با چكش منحني آسان تر است ولي در گوشه ها كه محدوديت فضايي وجود دارد چكش با ميخ كش صاف بهتر عمل مي كند. اندازه چكش با وزن كله آن مشخص مي شود.

وزن كله چكش ممكن است 200، 230، 260، 290، 380، 460، 570 گرم باشد.

هنگام كشيدن ميخ، براي آن كه به سطح كار صدمه وارد نشود بايد ميخ كش را همراه با يك حايل چوبي كه در زير آن قرار داده شده است به كار برد و بدين ترتيب از فرورفتگي سطح كار جلوگيري به عمل آورد.

چكش 200 گرمي مناسب ترين وسيله براي كوبيدن ميخ هاي كوچك است ولي معمولا درودگران، براي اكثر كارهاي ديگر خود از چكش نيم كيلوئي استفاده مي كنند.

چكش به هر چيزي كه در مسير حركتش باشد ضربه وارد خواهد نمود از اين رو بايد دقت نمود كه ناخن ها و انگشتنان در مسير حركت چكش قرار مي گيرند.
در هنگام كار چشمان خود را متوجه ميخ كرده و حركت چكش را دنبال نكنيد.

اتصال با پيچ هاي چوب:

از پيچ چوب براي كارهايي استفاده مي شود كه بتوان آن ها را به منظور حمل و نقل از يكديگر جدا كرده و مجدداً سوار نمود. قدرت نگهداري پيچ هاي چوب از ميخ ها بيشتر است. پيچ چوب در انواع مختلفي وجود دارد كه بسته به نوع سر آن ها به پيچ هاي عادي، پيچ هاي چهارسو و پيچ هاي سرگود يا روبرتسون تقسيم مي شوند كه هريك از آن ها آچار مخصوص به خود دارد.
پيچ سرگود در اين اواخر، براي كارهاي درودگري متداول شده و چون سرآچار به خوبي در گودي آن داخل شده و در نتيجه احتمال خارج شدن از پيچ و خراشيدن سطح چوب كم است پيچ مناسبي براي كارهاي ظريف مي باشد.

سه شكل ديگر پيچ عبارتند از: پيچ سرتخت، سرگرد و سربيضي كه هر يك براي منظور خاصي ساخته شده اند.

طول پيچ هاي چوبي از 6 ميلي متر تا 15 سانتي متر تغيير كرده و قطرهاي مختلف و استانداردي را دارند.

اكثر پيچ ها از فولاد نرم، درست شده اند اما مي توان پيچ هاي برنجي، برنزي و مسي را نيز يافت. ممكن است اين پيچ ها گالوانيزه شده و يا پوشش كرم يا كادميم داشته باشند.

پيچ هاي چوبي را بر حسب قراص مي فروشند كه هر قراص 144 عدد است.

پيچ گوشتي ها به اندازه و شكل هاي مختلفي وجود دارند. اندازه يك پيچ گوشتي ساده استاندارد با طول تيغه آن مشخص مي شود. بهر حال در انتخاب پيچ گوشتي صحيح، عرض و ضخامت نوك آن را بايد در نظر داشت زيرا نوك پيچ گوشتي بايد به شكل مناسبي در شكاف پيچ جاي گيرد.

پيچ گوشتي هاي چهارسو و روبرتسون در سه اندازه استاندارد عرضه مي شوند كه هر يك از آن ها براي يك گرده پيچ خاصي مناسب هستند.

تعداد بيشماري پيچ گوشتي بدون دسته وجود دارند كه مي توان آن ها را مانند مته به سه نظام يا دسته هاي پلاستيكي بسته و از آن ها استفاده نمود.

طرز كار با پيچ هاي چوبي:

انتخاب نوع و اندازه پيچ چوبي به كار مورد نظر بستگي دارد. ضخامت چوب، طول و قطر پيچ چوبي را معين مي سازد.

در تخته هاي سنگين تركه استقامت كار اهميت زيادي دارد بايد از پيچ هاي ضخيم تر و بلندتر استفاده كرد. لازم به يادآوري است كه سوراخ هايي كه براي فرورفتن بازوي پيچ و پخ پيچ چوبي در كار زده مي شوند، بسيار مهم و ضروري مي باشند.

در اكثر جداول و راهنمائي كه به صورت تجارتي تهيه شده اند، پيشنهاد مي كنند كه سوراخ راهنما در چوب هاي سخت بايد تقريباً 4/0 ميلي متر از چوب هاي نرم عريض تر باشند.

براي حصول بهترين نتايج، لازم است محل قرار گرفتن پيچ هاي چوبي را مشخص سازيم و سپس سوراخ هاي مناسبي را در آن محل ها زده و پيچ را در آن ها به صورت محكم بپيچانيم. پيچ سرتخت بايد طوري به كار پيچانده شود كه سر آن پائين تر از سطح چوب باشد. براي اين منظور بايد سوراخ اين پيچ را قبل از بستن پيچ پخ 82 درجه زد. چنانچه بايستي پيچ چوبي به داخل كار فرو برده شده و سر آن با وسيله اي پوشانده شود، در اين صورت، بايد پيچ تا نصف ضخامت تخته در كار فرو رفته و پوشش سر آن نيز از جنس تخته كار باشد. 

بافت چوب پوشندة پيچ و بافت سطح كار را بايد با يكديگر تطبيق داد و اين عمل مستلزم دقت زيادي است.

توجه داشته باشيد كه اگر پيچ را كاملاً سفت نكرده باشيم پس از پوشاندن سطح آن ديگر قادر به انجام اين عمل نخواهيم بود.

مراحل اتصال با پيچ هاي چوبي:
1- به كمك يك سنبه نشان تيز، محل پيچ ها را علامت گذاري كنيد.

2- مته مناسب و يا يكي از مته هاي خاص را انتخاب كنيد.

3- سوراخ راهنما را تا عمقي مساوي طول پيچ چوبي در كار به وجود آوريد.

4- سوراخ را براي بازوي پيچ در قطعه اول كار گشاد كنيد.

5- براي پيچ هاي سر تخت، بالاي سوراخ را پخ بزنيد.

6- پيچ را در سوراخ قرار داده و با پيچ گوشتي مناسب به كار محكم بپيچانيد.

7- از دكمه ها يا سرپوش هاي چوبي براي پوشاندن كله پيچ هاي سرتخت استفاده كنيد.

علاوه بر ميخ ها و پيچ هاي چوبي وسايل ديگري نيز براي سوار كردن و بستن قطعات چوب وجود دارند. 

ا زبست هاي مختلف مي توان براي نگهداري قفسه ها يا بستن كابينت ها به ديوار استفاده كرد. از پيچ حلقه اي مي توان براي بسته نگه داشتن در و پنجره استفاده كرد. از پيچ قلاب مي توان به كمك زنجير يا طناب، براي آويزان كردن اشياء از سقف استفاده كرد. از صفحات به اندازه ها و اشكال مختلف مي توان براي تقويت يك اسكلت استفاده نموده و چنانچه همراه با اين صفحات از ميخ ها استفاده شده باشد،  پياده كردن قطعات نيز كار آساني خواهد بود.
از رل پلاك فلزي مي توان براي آويزان كردن يا اتصال قطعات به ديوارها يا سقف هاي غير چوبي (كه از مصالح ساختماني درست شده اند) استفاده نمود و از رل پلاك هاي پلاستيكي يا رل پلاك هاي كنفي همراه با پيچ هاي چوبي مي توان منظور فوق را براي كارهاي سبك تر تامين نمود. اتصال هاي مواج را مي توان براي تقويت گوشه هاي چهار چوب يا اتصالاتي كه زيبايي ظاهري آن ها اهميت ندارد، استفاده نمود.
بست تير آهني به اتصال مواج از اين نظر ترجيح دارد كه اولاً چندان به چشم نمي خودرد و در ثاني ترك خوردگي كمتري در چوب به وجود مي آورد، اين بست در اندازه هاي طويل تري يافت شده و قدرت نگهداري زيادي را دارد.
تنها شرط لازم براي اتصال قطعات به كمك اين بست آن است كه سطوح تماس اين اتصالات را به شكل دقيق كنار يكديگر قرار داده و سپس مبادرت به كوبيدن بست به داخل آن ها كنيم.

10-2 برش ها و اتصالات چوب
چوب براي مقاصد مختلف برش داده مي شود. اين برش ها ممكن است به منظور دكوراسيون و تزئين يا براي درگي ساختن قطعات مختلف به هم باشند. وقتي اين عمل بر روي يك قطعه منفرد صورت گيرد به آن برش مي گويند و وقتي براي اتصال دو يا چند قطعه به هم باشد عمل اتصال يا پيوند ناميده ميشود.

شناخت و تشخيص برش هاي استاندارد چوب، امري ضروري است. از بسياري از برش هاي چوب براي تزئينات داخلي ساختمان استفاده مي شود.

برش چوب را مي توان با ابزارهاي دستي مختلفي مثل سوهان، رنده، اره، مقار شياردهنده ها و شكل دهنده هاي دستي و غيره انجام داد.
اتصالات

از اتصالات براي بستن دو يا چند قطعه چوب به يكديگر كمك گرفته مي شود.

انواع عمده اتصالات مربوط به كابينت عبارتند از: اتصال لب به لب، اتصال كاو، اتصال فاق و زبانه، اتصال زاويه اي، اتصال دم كبوتري، كام و زبانه، اتصال با ميخ چوبي، و اتصال رويهم.

به هر حال هر يك از اين اتصالات خود ممكن است صور گوناگوني را داشته باشند.

انتخاب مناسب ترين اتصال براي يك كار خاص مسئله اي مهم است. در بررسي نهايي هر كار استقامت هر اتصال به دقت، چفتي، انتخاب صحيح و ساخت صحيح آن بستگي دارد.

اتصالي كه در ساخت آن دقت كافي نشده باشد يك اتصال ضعيف بوده و منعكس كننده كمبود مهارت شخص است.

در انتخاب اتصال براي يك كار خاص بايد عوامل زير را مورد نظر قرار داد.

1- استقامت قطعه ماده و امكان كار كردن روي آن.

2- مورد استفاده و دوام كار مورد نظر

3- سهولت ساخت. منظور اين است كه ابزار لازم براي ساختن اتصال انتخابي را داريد يا خير؟

4- زاويه اتصال نسبت به بافت. آيا اتصال مورد نظر با بافت چوب موازي است، بر‌آن عمود است يا زاويه مايل دارد.

5- روش هاي بستن، آيا از چسب، ميخ، پيچ چوب يا وسائل ديگر براي بستن اتصال استفاده مي كنيد.

توجه داشته باشيد كه برش هاي عمود بر بافت را به سختي مي توان به هم جور كرده و چسب زد.

اتصالات عمود بر بافت:

وقتي دو قطعه چوب طوري به هم اتصال داده مي شوند كه بافت اين چوب ها بر يكديگر عمود مي گردند به اين اتصال ها اتصال هاي با بافت عمودي گفته مي شود.

در اتصال عمودي، در قطعه اي كه بافت آن موازي اتصال است، مي توان به كمك ميخ، پيچ چوبي، ميخ چوبي و نظاير آن ها، استقامت اتصال را بالا برد.

انتخاب يكي از اين وسايل عامل تعيين كننده صافي سطح كار خواهد بود. در صورتي كه از ميخ هاي چوبي استفاده شده باشد كمتر به چشم خواهند خورد. استفاده از خار نيز مي تواند استقامت نسبتاً مناسبي را به اتصال بدهد.

در نقاطي كه از چسب در محل اتصالات چوبي استفاده مي شود، ساخت يك اتصال آزمايشي و چسب زدن آن براي اطمينان از نتيجه كار حائز اهميت بسيار است. اين كار را از اين نظر بايد انجام داد تا اطمينان حاصل شود كه چسب زدن اتصال و بستن آن به گيره براي سفت شدن، موجب پيدايش اتصال قابل اطمينان و محكمي مي گردد.

ابزارهايي كه از آن ها غالباً براي علامت گذاري و ساخت اتصالات چوبي استفاده مي شود عبارتند از:

خط كش علامت گذار، گونيا، اره پشتي، مقار، مته چوب، ابزار سازنده ميخ چوبي، كنجي ساز و قلاب ميز.

رنده شيار دهنده و رندة كاو و رندة بلند نيز در ساخت بعضي از اتصال ها به كار مي روند.
استفاده از ماشين ها مثل اره ميزي،‌ ارة تيغه اي، اتصال دهنده، شيار دهنده و شكل دهنده، عمليات ساخت را سرعت مي بخشند و مخصوصاً در مواردي كه قرار است يك كار مشابه به تعداد زيادي ساخته شود، مفيد مي باشند.
مراحل ساخت يك اتصال:
1- مناسب ترين اتصال را براي كار مورد نظر خود انتخاب كنيد.

2- بر روي سطح كار محل دقيق اتصالات را علامت گذاري كنيد.

3- قطعاتي را كه قرار است به هم متصل شوند در محل هاي صحيح خود قرار داده و وضع قرار گرفتن اتصالات را آزمايش كنيد.

4- اتصالات را با دقت بسيار زياد بر روي كالا علامت گذاري كنيد و ترسيم نماييد. دقت 4/0 ميلي متر يك دقت معقول است.

5- وقتي بر روي كار، برشي با اره يا مقار انجام مي دهيد، كار را در جاي خود محكم نگه داريد. همواره برش را در سمت دور ريختني كار انجام دهيد.

6- قطعات برش داده شده را به صورت آزمايشي به هم متصل سازيد و در صورت لزوم، به برش هاي بيشتري مبادرت كنيد. بايد به خاطر داشت كه ساختن يك اتصال مطلوب به مهارت شخص در علامت گذاري كار، برش، جور كردن و سوار كردن قطعات بستگي دارد.
يك اتصال چوبي كه به صورت صحيح ساخته شده است موجب مي گردد كه كار حاصله دوام بسيار زيادي را داشته و ظاهر منظم و مطلوبي را نيز دارا باشد.

ساخت يك اتصال به كمك ميخ چوبي

1- تخته ها را طوري پهلوي هم قرار دهيد كه بافت سطحي آن ها در يك جهت بوده و بافت انتهايي آن ها حالت تناوبي داشته باشد.
2- تخته ها را علامت گذاري كرده و براي آن كه جاي آن ها در حين كار عوض نشوند شماره گذاري كنيد.

3- لبه ها را به وسيله يك رنده دستي يا رنده ماشيني صاف كنيد و طرز منطبق شدن آن ها را بازرسي نماييد.

4- تخته ها را به وسيله يك گيره دستي يا گيره مناسب ديگر به هم بسته و به كمك يك گونيا خطوطي را، در طول لبه هاي مجاور به فواصل 15 سانتي متر ترسيم كنيد. ميخ هاي چوبي بايد لااقل 75 سانتي متر از انتهاي تخته دور باشند.
5- خط كش علامت گذار را بر روي نصف ضخامت تخته تنظيم كرده و خطي را در امتداد لبه ترسيم كنيد كه خطوط ترسيم شده به وسيله گونيا را قطع نمايد.
6- تخته چوبي مناسب با اندازة ميخ هاي چوبي مورد استفاده را انتخاب كنيد. (معمولاً اندازه مته 8 يا 10 ميلي متر است) و سوراخ هايي با عمق مطلوب در محل تقاطع خطوط، ايجاد كنيد. طول ميخ چوبي به طور كلي حدود 5 سانتي متر است و از اين رو عمق سوراخ بايد 3 تا 5/3 سانتي متر باشد براي آن كه عمق سوراخ بيشتر از حد مورد نظر نگردد، بهتر است به مته يك ابزار محدود كننده عمق بسته شود.

7- با داخل كردن ميخ هاي چوبي به سوراخ ها، نتيجه كار را آزمايش كنيد.
8- اگر اتصالات دقيقاً جذب يكديگر مي شوند به آن ها چسب زده و سطح آن ها را با گيره محكم ببنديد.

با اتصالاتي كه به كمك ميخ چوبي صورت مي گيرند مي توان تخته هاي خم شده را با يكديگر هم امتداد ساخت و همچنين اتصالات لب به لب را تقويت نمود. در سطوحي كه بايد وزني را تحمل كنند و بر روي آن ها هيچ گونه حمايت يا تقويت كننده ديگري وجود ندارد، بهتر است از اتصالات ميخ چوبي استفاده نمائيد.

11-2 چسب زدن و بستن كار

چسب يكي از قديمي ترين موادي است كه از آن براي بستن مواد چوبي به يكديگر استفاده مي شود. وسايل و مبلمان چوبي ساخت مصريان و روميان باستان كه در موزه هاي مختلف نگهداري مي شوند هنوز هم پس از گذشت قرن ها كه قطعات آن ها با چسب به يكديگر بسته شده اند، در شرايط خوبي هستند.

اتصالاتي كه به شكل صحيح به يكديگر چسبانيده شده باشند مقاومتي بيشتر از مقاومت طبيعي خود چوب دارند.

چوب تا حدودي متخلخل است و وقتي به آن چسب زده شود، چسب به داخل نسوج چوب نفوذ خواهد كرد. اين عمل، بر روي سطوح مجاو نيروئي را به وجود مي آورد كه آن ها را كاملاً متصل به يكديگر كرده و به صورت مقاوم نگه مي دارد.
اتصال چسب خورده اتصالي است تميز، مقاوم و با دوام. براي چسباندن قطعات چوبي چندين نوع چسب در دسترس مي باشد كه هر يك از آن ها داراي خواص و مشخصات مخصوص به خود بوده و كاربرد آن را معين مي سازد. چسب هايي كه از آن ها غالباً در صنعت درودگري استفاده مي شود عبارتند از: چسب هاي حيواني، چسب هاي نباتي، صمغ هاي مصنوعي و كاسئين يا چسب ماستي.

سريشم يا چسب حيواني از پوست، استخوان و رگ و پي حيوانات ساخته مي شود. مواد ژلاتيني كه از قسمت هاي مختلف حيوانات گرفته مي شوند، به صورت ورقه هايي درآورده و سپس آن ها را به شكل پولك هايي مي شكنند. اين پولك هاي سريشم را بايد به صورت ي بخش حجمي سريشم و تقريباً دو بخش حجمي آب حل كرده و مخلوط را تا 65 درجه حرارت داد تا به صورت يك مايع يكنواخت درآيد.
چسب حيواني ضد رطوبت نيست و از اين رو بايد از آن تنها در مواردي استفاده شود كه كار ساخته شده در معرض رطوبت زياد قرار نگيرد.

چسب حيواني به سرعت خشك مي شود، به اين دليل بايد كار را يك بار به صورت تمريني و بدون چسب زدن روي هم مونتاژ كرد تا در مونتاژ اصلي كه از چسب استفاده مي شود سرعت عمل كافي داشته باشيم.

زمان خشك شدن چسب حيواني تحت فشار تقريباً 24 ساعت است ولي اين زمان بر حسب درجه حرارت اطاق، غلظت چسب، و رطوبت چوب تغيير مي كند.

چسب كاسئين (يا ماستي) معمولاً به صورت پودر خشك موجود است كه تركيبي است ا كاسئين و آهك محلول و ساير مواد شيميايي ديگر. 

اين پودر را به صورت يك قسمت وزني پودر و دو قسمت وزني آب مخلوط مي كنند و به آن 6 تا 8 ساعت فرصت اختلاط كامل، قبل از استفاده مي دهند. چسب هاي كاسئين در برابر آب مقاوم بوده و قليايي بودن آن ها عمل چسبندگي را بر روي بعضي از چوب هاي روغني، مثل چوب بعضي از درختان سوزني برگ كاج، تسهيل مي كند. زمان مونتاژ قطعاتي كه چسب كاسئين خورده اند 15 تا 45 دقيقه است و مدت زماني كه مي بايد به هم بسته باشند به همان اندازه سريشم است.

دو نوع چسب گياهي وجود دارد كه عبارتند از: چسب نشاسته اي كه از غلات و سيب زميني به دست مي آيد و چسب پروتئيني كه عمدتاً از لوبياي سويا به دست مي آيد. چسب هاي گياهي ارزان قيمت بوده و به زمان خشك شدن زيادي نياز دارند و در ضمن دوام قابل ملاحظه اي را نيز دارا مي باشند. چسب هاي گياهي ممكن است چوب هاي روشن را لكه دار سازند. از اين چسب ها عمدتاً در ساخت محصولات روكشي استفاده مي شود.
چسب هاي مصنوعي- اين چسب ها نتيجه تحقيقات اخير دانشمندان است كه معمولاً در برابر باكتري ها و رطوبت مقاوم مي باشند. چسب ضد آب معمولاً به آن دسته از چسب اطلاق مي شود كه وقتي در يك مدت خيلي طولاني در معرض آب قرار مي گيرند در آن ها تغييري ظاهر نشود و چسب هاي مقاوم در برابر آب را به آن دسته چسب ها مي گوييم كه در برابر رطوبت زياد و يا قرار گرفتن در معرض آب در زمان هاي كم از خود مقاومت نشان دهند.
چسب مصنوعي را بايد در يك محل سرد و خشك نگهداري كرد. گرما و رطوبت موجب پلي مر شدن اين چسب ها و يا تغيير شكل تركيب شيميايي آن ها مي شوند. انجماد، موجب تضعيف چسبندگي چسب هاي پلاستيكي مي شود. در حين عمل چسباندن قطعات و نيز زمان خشك كردن آن ها، كنترل درجه حرارت مسئله اي حساس است.

از عكس العمل دي اكسيد كربن و آمونياك، اوره درست مي شود. اين تركيب سپس با فرمآلدئيدويك يك كاتاليزور (سخت كننده) تركيب شده و چسبي مموسوم به چسب "اوره-فرمآلدئيد" را مي سازد. اين چسب به دو نوع ساخته مي شود كه عبارتند از:

چسب سرد كه در گرماي محيط (23 درجه سانتي گراد) مي بندد و چسب داغ كه براي سفت شدن يا پلي مر شدن خود به درجه حرارتي بين 94 تا 127 درجه سانتي گراد نياز دارد.
چسب سرد به زمان نصب (زمان چسب زدن به قطعات قبل از سوار كردن آن ها به هم) بيت 5 تا 20 دقيقه و زمان جوش خوردن (زمان پس از اتصال قطعات) بيت 2 تا 6 ساعت نياز دارد. 

اين چسب براي كارهاي كلي و در ضمن براي روكش بدنه قايق و چسباندن لبه ها بسيار مناسب است. چسب "اوره- فرمآلدئيد" مقاومت زيادي را در برابر رطوبت داشته، چوب را لكه دار نساخته و به زمان كمي براي جوش خوردن نياز دارد.

چسب "رزورسينول- فرمآلدئيد" يك چسب مصنوعي ديگر است، كه براي ساخت آن فنل را با فرمآلدئيد تركيب مي كنند. اين چسب براي سخت شدن خود به درجه حرارت زيادي نياز دارد و از آن براي ساختن تخته سه لاهاي ضد آب استفاده مي شود. زيرا در برابر آب كاملاً مقاوم است و به همين دليل نيز براي اتصالاتي كه در معرض رطوبت خيلي زياد قرار دارند به كار مي رود. چسب رزورسينول در برابر الكل، بنزين و ساير مواد شيميائي مقاوم است. زمان نصب آن حدود 10 دقيقه و زمان جوش خوردن آن بين 2 تا 10 ساعت است.

چسب كنتاكت، چسبي است كه به گيره نياز دارد، بايد اين چسب را به كار زده و به آن 30 دقيقه براي عمل آمدن فرصت داد سپس سطوح را به هم نزديك كرده و به اين طريق جوش داد. چسب كنتاكت براي پانل هاي ديواري و روكش كردن ميز و پيشخوان مناسب است.

چسب اپاكسي- چسب جديد ديگري است كه از نوع چسب چند صمغي مي باشد. از اين چسب مي توان براي اتصال قطعات با تخلخل و ميزان تغيير حجم متفاوت مثل چوب و آهن استفاده كرد.

بستن يك سطح چسب خورده- از بستن قطعات چسب خورده به دو منظور استفاده مي شود:

1- اين كار چسب را در يك لايه نازك، بين سطوح اتصال، پراكنده مي سازد.

2- سطوح را تا مادامي كه چسب سخت شده و قادر به مقاومت در برابر تنش هاي اتصال است، پهلوي يكديگر نگه مي دارد.

زمان بستن قطعات به نوع و غلظت چسب، درجه حرارت محيط و محتواي رطوبتي چوب بستگي دارد. بست ها و گيره ها در اشكال و اندازه هاي مختلفي وجود دارند و متداول ترين آن ها به شكل حرف لاتين "C" گيره پيچي دستي و گيره ميله اي هستند.

پرس هاي هيدروليك و روش گرمايش دي الكتريك را نيز براي سرعت دادن به جوش خوردن چسب مي توان مورد استفاده قرار داد.

مراحل چسب زني

1- اتصالات را به شكل صحيح آن ها بسازيد و دقت كنيد كه سطوح اتصالات تميز و خشك باشند.

2- چسب مناسب براي كار را انتخاب كنيد.

3- همه قطعات را شماره گذاري كنيد.

4- گيره ها را در محل قرار دهيد. براي گيره هاي ميله اي قطعات حفاظت كننده مناسب تهيه كنيد. قطعات اضافي ديگري را نيز براي تنظيمات لازم در دو انتهاي گيره در دسترس قرار دهيد.

5- قطعات كار را از نقطه نظر بازرسي وضع قرار گرفتن آن ها، يك مرتبه به صورت آزمايشي به يكديگر متصل سازيد.
6- به هر دو سطح اتصال چسب بزنيد.

7- با استفاده از گيره ها به اتصالات فشار وارد سازيد.

8- كار سوار شده را بازرسي كنيد تا از مسطح بودن و گونيا بودن آن مطمئن شويد.

9- چسب هاي اضافي را قبل از سخت شدن آن ها از روي كار برداريد.

10- پس از خشك شدن اتصال، گيره ها را به آرامي از كار باز كنيد.
12-2 خم كردن و فرم دادن چوب

بعضي از انواع چوب را ممكن است بر حسب يك انحناي مشخص به چند روش خم نمود. متداول ترين اين روش ها ورق ورق ساختن، بخار دادن و برش هاي كم عمق است. بعضي از چوب ها مثل چوب زبان گنجشك، ماهاگوني، بلوط ارتجاعي بيش از انواع ديگر چوب ها داشته و مي توان آن ها را بدون زحمت زيادي خم نمود. 

براي فرم دادن به چوب حتماً بايد از تخته هاي صاف با بافت هاي صاف و واضح استفاده كرد. اگر حلقه هاي ساليانه چوب با شعاع انحنا موازي باشند، آن را مي توان با سهولت بيشتري خم كرد.

تخته نازك در هنگام خم شدن تنش كمتري را بر روي بافت چوب وارد مي سازد، به اين علت مي توان آن را خم نمود. سوراخ كردن و اتصال قطعات را بايد به بعد از شكل گيري كامل چوب محول ساخت.
براي ساختن قطعات خم شدن با چوب هاي چند لايه، روش عملي بدين ترتيب است كه چند لايه چوب را بر روي هم قرار داده و در قالبي خم مي كنند. قطعات چند لايه مثل تخته سه لا مقاومتي بيش از قطعات يك تكه مشابه دارند. 

هرگونه وسيله اي مثل قفسه هاي كوچك تا تيرهاي كماني بزرگ را مي توان با اين روش ساخت.

با بخار دادن، مي توان الياف چوب را نرم تر و قابل انعطاف تر ساخت، و در چوب خمش بيشتري را ايجاد نمود. براي هر منظور خاص مي توان وسيله اي از نقطه نظر بخار دادن تهيه كرد. شعاع قالب خم كننده بايد كمي از شعاع مطلوب قطعه خم شده، كوچك تر باشد تا پس از خروج قطعه از قالب و آزاد شدن آن، شعاع مورد نظر به دست آيد. بايد دقت زيادي به عمل آيد تا از تماس بخار متراكم به چوب جلوگيري شود. پس از خم كردن كار بايد آن را تا وقتي كه به خوبي خشك شود و يا به شكل اوليه خود بر نگردد در قالب يا بين گيره ها نگه داشت.

خم كردن به روش برش هاي كم عمق، روشي است كه با صرف زمان كوتاهي مي توان به كمك آن انحناهاي لازم را در چوب پديد آورد.

البته در اين روش استقامت كار حاصل به اندازه روش قبلي نيست. در اين روش قسمت هايي از چوب، در فواصل مشخص و متناسب با شعاع خمش، برش داده مي شود. برش ها بايد يكنواخت بوده و در محل انحناهاي تند به يكديگر نزديك تر و در ضمن عميق تر باشند.
با خيس كردن تخته در آب پس از انجام برش ها، مي توان عمل خم كردن را تسهيل نمود. براي بالا بردن استقامت قطعه اي كه به اين شكل خم شده است، مي توان به محل هاي بريده شده چسب زد و در ضمن به انحناي داخلي مي توان يك لاية نازك چوب چسباند.

وقتي كار را از گيره، پرس يا قالب باز مي كنيد پيشنهاد مي شود كه فشار را به آرامي از روي آن برداريد، تا از بازگشت كار به وضع اول جلوگيري شود.

13-2 روكش كردن مبلمان
هدف از كشيدن روكش پارچه اي به مبلمان افزايش راحتي آن و بهتر كردن رنگ و كيفيت آن است. از قرون چهاردهم به بعد كه انواع صندلي هاي تشك دار ظاهر گرديدند، مبل سازان وسائل و ماشين هاي پيچيده و در ضمن تكنيك هاي جالب و مواد متنوعي را به خدمت گرفتند.

بعضي از دوزندگي هاي مبل كه از آن ها براي چهارپايه، صندلي، كاناپه و مبلمان استفاده مي شود به صورت روكش بوده و كف بسته بندي شده دارند و بعضي از آن ها ممكن است كف فنري از نوع مارپيچ داشته و در برخي نيز ممكن است از تسمه هاي لاستيكي و تشك ابري استفاده شده باشد.
در اين جا روش هاي دوخت مبلمان را به طور خلاصه شرح مي دهيم و اطلاعات جامع تر را مي توان در كتب گوناگوني كه امروزه در اين باره نوشته شده اند پيدا كرد.

مواد اصلي كه در دوزندگي هاي مبلمان استفاده مي شوند عبارتند از:

تسمه بندي، كيسه پوشال، تسمه لبه، انواع مختلف پوشال مثل موي اسب، كنف، موي مصنوعي، قطعات ابر، كتان، كرباس، فنرها، تشك هاي ابري و پارچه هاي مبلمان.

براي اكثر كارهاي مبلمان ابزارهاي اصلي عبارتند از: چكش مغناطيسي مبلمان، ماشين دوخت، تسمه كش، سوزن هاي دوخت مبلمان، قيچي ها، ابزار خم كاري و سيم چين ها.

در كارگاه هاي درودگري مدارس متداول ترين روش مبله كردن چهارپايه ها و صندلي ها استفاده از تسمه بندي و يك نوع پوشال ابري است. قتي به دوزندگي مبل ها يا صندلي هاي راحت مبادرت مي كنيد، بايد توجه داشته باشيد كه تسمه بندي آن به اندازه كافي محكم كشيده شود، پوشال به صورت يكنواخت در كيسه مربوطه پخش گردد. به اندازه كافي از ماشين دوخت براي دوخت پارچه به بدنه صندلي استفاده شود و بالاخره روكش آخري مبل، به صورت مرتب در گوشه ها تا بخورد.

دوزندگي مبلمان با استفاده از فنرهاي بدون افت براي مبل ها، كاناپه ها و نظاير آن ها مناسب هستند. در اين روش فنرها به وسيله گيره به بدنه چوبي متصل شده و انحناي رو به بالاي كمي دارند. فنرهاي بدون افت با فنرهاي مارپيچ و مرتبط كننده هاي فنري تقويت مي گردد. اين تقويت، تنش همه فنرها را متعادل مي سازد. فنرهاي بدون افت را مي توان با فواصل مختلف نصب نمود و ممكن است ضخامت هاي مختلفي را متناسب با ميزان سفتي مورد نظر داشته باشد.

پس از آن كه فنرها در جاي خود بسته شدند از همان روش هاي گذشته مي توان براي تكميل كار استفاده كرد. استفاده از تسمه بندي هاي لاستيكي همراه با گيره هاي نواري براي بستن تسمه به بدنة مبل، روشي كاملاً متداول است. تشك هاي ابري در اندازه ها و ضخامت هاي مختلف براي مبل سازي، صندلي اتومبيل و قايق و موارد ديگر در دسترس مي باشند و يا مي توان براحتي مبادرت به ساخت آن ها نمود.

تشك ها و پشتي هايي را كه داراي پوشش زيپ دار هستند مي توان به راحتي شستشو نمود و هم چنين مي توان از پارچه هاي مختلفي در دو طرف پشتي استفاده كرد تا امكان تغيير رنگ و طرح مبل عملي باشد.
پشتي هاي ابري، بهتر از پشتي هايي هستند كه در آن ها از پوشال و تكه هاي پارچه استفاده شده است، زيرا معمولاً اين ابرها راحتي بيشتري را تأمين كرده و دوام قابل ملاحظه اي را دارند.

پيش بيني مي شود كه به مرور زمان، استفاده از ابر، انواع تسمه بندي هاي لاستيكي- نايلوني، روكش هاي مصنوعي، لاستيك هاي ابري و استيروفوم هرچه بيشتر د توليد مبل به صورت سري سازي متداول گردند. 

در آينده سيم پيچ هاي فنري و مواد ديگري كه در كار با آن ها به مهارت و تكنيك زيادي نياز است تنها در ساخت مبلماان هاي گران قيمت به كار خواهند رفت.

14-2 قايق سازي
ساختن قايق هاي كوچك در سال هاي اخير گسترش وسيعي پيدا كرده است.

براي نمايش ساختمان، طرح، و مواد به كار رفته در انواع مختلف قايق هاي امروزي به توضيحات بسيار مفصلي نياز است و در اين جا ما با نقشه هاي ساده تنها به عنوان راهنمايي در شناخت ساختمان بدنة قايق هاي كوچك و تشخيص قسمت هاي مختلف آن استفاده مي كنيم.
اشخاص مبتدي براي اولين كار قايق سازي خود بايد يك قايق كوچك با ساختمان ساده را انتخاب كنند.

فرد مبتدي بايد نقشه هاي قايق را مطالعه كرده و بر اساس آن ليستي از مواد مورد نياز خود را تهيه نمايد.

چوب هاي بلوط سفيد، ماهاگوني و زبان گنجشك، چوب هاي سختي هستند كه آن ها را براي اين منظور پيشنهاد مي نماييم. چوب هاي سخت داراي مقاومت بيشتري بوده و مي توان آن ها را با سهولت بيشتري نسبت به چوب هاي نرم و شكننده خم نمود. از چوب هاي نرمي مثل كاج زرد يا كاج تك سوزني مي توان براي اسكلت هاي كوچك ارزان قيمت استفاده كرد.

تخته سه لاي دريايي را مي توان همراه با پيچ هاي برنجي، ميخ هاي مسي و چسب هاي ضد آب، براي پوشش بدنه به كار برد.

طرح هاي با مقياس كامل (مقياس يك به يك) را بايد از نقشه كار استخراج كرد.

اين طرح را بايد بر روي تخته منتقل نموده و از آن ها به عنوان راهنمايي براي برش قسمت هاي مختلف بدنه استفاده كرد. براي به دست آوردن يك شكل صحيح، قطعات را بايد به دقت با يكديگر جور نمود.

قبل از سوار كردن اسكلت ساختماني قايق بايد اطمينان حاصل نمود كه قايق ساخته شده آن قدر بزرگ نيست كه نتوان آن را از اطاق كار خارج ساخت. در مواردي لازم است كه قايق را در فضاي باز مونتاژ كرد و اسكلت آن را تا رنگ زدن به قايق به وسيله پارچه اي محافظت نمود. تخته ها به مهار زيرين و مهار كناري بسته مي شوند و براي اين كار بايد لبه ي اين تخته ها را جهت سوار شدن بر روي مهار ها به صورت صحيح تراش داد.

ابعاد قطعات را بايد مكرراً اندازه گيري كرد و سنجيد تا از انطباق صحيح تخته ها در رابطه با خط مركزي قايق، اطمينان حاصل گردد. دماغه و تخته پشتي قايق را بايد تحت زاويه صحيح قرار داده و آن ها را تا تكميل شدن اسكلت قايق به وسيله بست هاي موقتي نگهداري كرد.

شكاف قطعات مختلف را، بايد با زاويه يا شعاع قطعات مجاور تطبيق داد.

استفاده از تخته سه لائي ضد آب (تخته سه لائي دريائي) تا حدود زيادي جانشين روش قديمي تخته بندي گرديده است. 

بدنه قايق كه قرار است با تخته سه لا پوشيده شود بايد طوري طرح گردد كه بتوان ورقه هاي تخته سه لا را به راحتي بر روي آن شكل داد. زيرا انحناهاي مركب بزرگ را نمي توان به كمك تخته سه لا پوشانيد.

تخته سه لا از چوب سخت طبيعي به مراتب قوي تر است و در اندازه ها و ضخامت هاي گوناگوني وجود دارد و چون با تخته سه لا درز هاي كمتري در كار ايجاد مي شوند، از اين رو كمتر مي گردد. مخارج تعميرات قايق از نظر آب بندي هاي بعدي آن ابتدا تخته هاي كنارة قايق را در محل نصب كرده و تخته سه لا را متناسب با انحناي بدنه شكل مي دهيم. پس از آن كه بدنه قايق پوشانده شد، نوارهاي اضافي ديگري مثل نوار حفاظتي لبه كناري، زه حفاظتي، صندلي ها و سقف جلويي قايق، روي آن نصب مي شود. 
اگر از صندلي هاي يك تكه استفاده نشود و وسط آن ها براي عبور و مرور باش باشد،‌ قايق ساخته شده از نظر ايمني و نظافت نسبت به نوع با صندلي يك تكه بهتر خواهد بود.

پس از تكميل شدن و رنگ كردن قايق قطعات فلزي مختلف به آن نصب مي شود. قايق سازان مبتدي مي توانند از كيت هاي قايق يك تكه استفاده نمايند. اين قايق هاي يك تكه، فوق العاده سبك، مقاوم و ضد آب مي باشد، تنها قطعات اضافي كه بايد روي آن ها سوار كرد عبارتند از:
تخته پشتي، كف، صندلي ها، و سقف نيمه جلوئي
امروزه قايق هاي فايبرگلاس يا فيبر شيشه اي به سرعت رو به ازدياد هستند.

در اثر تحقيقات مستمر، نوعي از فايبرگلاس رنگي، مقاوم و بادوام ساخته شده است كه مي توان آن را به صورت قايق هايي در اندازه ها، شكل ها و طرح هاي مختلف قالب ريزي نمود.
فايبر گلاس:
فايبر گلاس برخلاف شيشه عادي به صورت رشته هايي ساخته شده است. اين ماده كليه خواص شيشه را دارا است. در برابر حرارت مقاوم بوده و غير قابل احتراق مي باشد. رطوبت را جذب نمي كند و در نتيجه پوسيده نمي شود. به علاوه در برابر عوامل جوي، اسيدها روغن ها و بخارهاي خورنده مقاوم بوده و عايق الكتريسيته نيز مي باشد.

الياف شيشه را مي توان به صورت هاي مختلف مثل كلاف ها، تار و پود پارچه يا ريسمان ها به هم بافت. به علاوه مي توان مواد ديگري را با فايبرگلاس تركيب نمود و يك محصول جديدي با مشخصات خاص به دست آورد.

از فايبر گلاس در ساختن قايق، بدنه اتومبيل و مبلمان و همچنين پانل ها استفاده مي شود.
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