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شكل48ـ1ـفرمهايمختلفدندانهیارهنواري.

ب( فلکه ی بالا را به اندازه ی موردنیاز پایین بیاورید و تیغه را 
در وضعیتي که دندانه هاي آن روبه پایین اس��ت ابتدا روي فلکه ی 

بالا و سپس روی فلکه ی پایین جا بزنید )شکل 49�1(.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

شکل 48ـ 1ـ فرم هاي مختلف دندانه ى اره نواري.

شکل 49ـ 1 برقرارى تیغه روى فلکه بالا.

شکل 47ـ 1ـ ابعاد استاندارد یک چوب کمکى (هدایت کننده).

تمرین 3ـ راه اندازي ماشین اره نواري

دستورالعمل

شكل49ـ1برقراریتيغهرویفلكهبالا.

ج( ب��ا چرخاندن فرم��ان مربوطه )ش��کل 50�1(، فلکه را بالا 
ببرید.

د( ب��راي بریدن چوب هاي بلند و س��نگین مانند الوار، از س��ه 
پایه ی  هدایت کننده ی غلتك دار، استفاده کنید.

ه���( ب��راي بریدن چوب هاي ک��م عرض، از چ��وب کمکی 
)هدایت کننده( استفاده کنید )شکل 47�1(.

شكل47ـ1ـابعاداستاندارديکچوبکمكی)هدايتکننده(.

و( همیش��ه، ب��راي تنظی��م فاصله ی گونی��ا از تیغ��ه اره، یك 
خط کش فلزي 20 تا 50 س��انتي متري در دس��ترس داشته باشید. 
از یك س��ه پایه نیز که در پش��ت اره نواري ق��رار می دهید، برای 

چوب های بریده و آماده شده کمك بگیرید.

ز( قالب یا تکی��ه گاه کمکي مخصوص برش چوب هاي گرد 
را  نیز همواره در دسترس داشته باشید.

ح( تیغه اره هاي تیز و آماده به کار را در دسترس قرار دهید.

تمرین 3ـ راه اندازي ماشین اره نواري

دستورالعمل

الف( تیغه ي مناس��ب با نوع کار را انتخاب، و چپ و راست و 
تیزي آنرا کنترل کنید )شکل 48�1(.
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شكل52ـ1ـنحوهیتنظيمفاصلهیبلبرينگباپشتتيغه.

و( پس از تنظیم تیغه اره روي فلکه ها تیغه اره را نسبت به لبه ی 
فلکه ی ب��الا تنظیم کنید؛ به طوري که فق��ط دندانه ها به اضافه ی 

حداکثر 2 میلی متر بیشتر، از لبه ی فلکه بیرون زده باشد.

توجه: در صورت لزوم، دستگاه هدایت اره را مجدداً تنظیم کنید. 

ز( کلید ماشین را روشن کنید. اگر کلید از نوع ستاره � مثلث 
( قرار داده، پس از رسیدن  است ابتدا کلید را در حالت ستاره )

( قرار دهید. ماشین به دور کامل، آنرا در حالت مثلث )

تمرین 4ـ برش طولي

دستورالعمل

الف( یك چوب یك رو و یك نر شده به ابعاد 20×100×500 
میلی متر را آماده کرده و آنرا علامت گذاري کنید )شکل 53�1(. 

شكل53ـ1علامتگذاریچوبهایگونياشده.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 52ـ 1ـ نحوه ى تنظیم فاصله ى بلبرینگ با پشت تیغه.

توجه:

تمرین 4ـ برش طولی

دستورالعمل

شکل 53ـ 1 علامت گذارى چوب هاى گونیاشده.

شکل 50ـ 1ـ سفت کردن تیغه.

توجه:

شکل 51ـ 1ـ کنترل سفتی تیغه به کمک دست.

توجه1:

توجـه2: 

شكل50ـ1ـسفتکردنتيغه.

د( فلکه را تا حدی بالا ببرید که کشش مناسب تیغه فراهم شود.

توجه: تیغه ی اره، نه باید آنقدر شُل باشد که هنگام کار کردن 
از روی فلکه ها بیفتد و نه آنقدر س��فت باشد که فشار مضاعف به 

تیغه، باعث ترك خوردن آن شود )شکل 51�1(.

شكل51ـ1ـکنترلسفتيتيغهبهکمکدست.

ه�( دس��تگاه کنترل هدای��ت را، همانگونه که قبلًا گفته ش��د 
تنظیم کنید.

توجه1: دس��تگاه هدایت را ط��وري تنظیم کنید که بلبرینگ 
پش��تی با پش��ت تیغه حدود یك میلی متر فاصله داشته باشد و پس 
از روش��ن کردن ماشین اره با بلبرینگ در هر چند دور چرخیدن، 

یك بار برخورد کند و آن را بچرخاند)شکل 52�1(.

توجـه2: بلبرینگ نباید دائم در گردش باش��د؛ هر چند دور 
یك بار با تیغه اره تماس پیدا کند، کافي است.
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تمرین 5ـ برش عرضي 

دستورالعمل

ال��ف( یك قطعه چوب به ابعاد 20×100×500 میلی متر را که 
یك روي آن رنده ش��ده و حداقل یك س��ر آن گونیایي اس��ت، 

آماده کنید )شکل 56�1(.

شكل56ـ1ـقسمتهایگونيايیشدهراعلامتگذاريکنيد.

ب( ب��ا گونیاي  به ان��دازه ی 200 میلي متر از س��ر چوب 
خط کشي کنید.

ج( اگر صفحه ی ماش��ین داراي گونیاي متحرك است، آنرا 
نیز آماده کرده و در شیار مربوطه قرار دهید )شکل 57�1(.

شكل57ـ1ـتنظيمگونيايمتحركقبلازکار.

د( چوب را طوري قرار دهید که روي رنده شده ی آن، روي 
سطح ماشین و نر رندیده شده اش به طرف گونیا قرار گرفته و خط 

ترسیم شده در راستاي دندانه ی تیغه اره واقع شود. 

ه�( قبل از روشن کردن ماشین، گوشي ایمني را روي گوش ها 
قرار دهید.

ب( گونیاي اره را به اندازه ی 30 میلي متر باز کنید.

ج( گوش��ي ایمني را روی گوش هایتان گذاش��ته و ماشین را 
روشن کنید.

د( سمت رنده شده ی چوب را روي صفحه ی ماشین قرار داده 
و نر گونیایي را به گونیا تکیه دهید و به طرف اره هدایت نمایید تا 

برش چوب انجام شود )شکل 54�1(.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

تمرین 5ـ برش عرضی 

دستورالعمل

شکل 56ـ 1ـ قسمت هاى گونیایى شده را علامت گذاري کنید.

شکل 57ـ 1ـ تنظیم گونیاي متحرك قبل از کار.

شکل 54ـ 1ـ نحوه ى برش با اره نواري.

توجه: 

شکل 55ـ 1ـ برش چوب هاي باریک به وسیله ى چوب کمکى. توجه کنید 

که برش به انتها نزدیک شده است.

شكل54ـ1ـنحوهیبرشباارهنواري.

توجه: اگر برش، صاف و به خوبي انجام شود، مي توان برش 
را ادام��ه داد، در غی��ر اینصورت، ضخامت برش خ��ورده را باید 

مجدداً به وسیله ی کف رند گونیایي نمود. 

ه���( در زمان برش کاری، هنگامی که قطعه به انتها رس��یده یا 
ع��رض چوب آنقدر کم اس��ت که به ناچار، دس��ت در نزدیکی 
تیغ��ه اره قرار می گی��رد، حتماً از چ��وب کمکی اس��تفاده کنید                    

)شکل 55�1(.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

تمرین 5ـ برش عرضی 

دستورالعمل

شکل 56ـ 1ـ قسمت هاى گونیایى شده را علامت گذاري کنید.

شکل 57ـ 1ـ تنظیم گونیاي متحرك قبل از کار.

شکل 54ـ 1ـ نحوه ى برش با اره نواري.

توجه: 

شکل 55ـ 1ـ برش چوب هاي باریک به وسیله ى چوب کمکى. توجه کنید 

که برش به انتها نزدیک شده است.
شكل55ـ1ـبرشچوبهايباريکبهوسيلهیچوبکمكی.توجهکنيد

کهبرشبهانتهانزديکشدهاست.
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ب( روی ماش��ین، تیغ��ه اره ای با عرض کم و چپ و راس��ت 
زیاد، که مخصوص قوس بري می باشد را نصب کنید.

ج( گونیاي صفحه را از ماش��ین ب��از کنید، یا آنرا تا جایی که 
مانع کارتان نمی شود، کنار بکشید.

د( ماشین را روشن کرده و از گوشي ایمني استفاده نمایید.

ه�( با دس��ت آزاد و در کنار خط، شروع به بریدن قوس هاي 
خط کشي شده کنید )شکل 61�1(.

شكل611برشپايهیسُمآهويی.

تمرین 7ـ برش مورب

دستورالعمل

الف( قطعه چوبي به ابعاد 20×100×500 میلي متر را که یك رو 
و یك نر آن رنده شده و گونیایي است آماده کنید )شکل 62�1(.

شكل62ـ1قطعهچوبموردنظر.

ب( با توجه به زاویه )ش��یب( خط مورب، شابلون مخصوص 
برش خطوط مورب را آماده کنید )شکل 63�1(.

و( در حالي که چوب را به گونیاي متحرك )عرضی( فش��ار 
مي دهید، گونیا و چوب را در شیار مربوطه روي صفحه  ی ماشین 

و به طرف اره هدایت کنید )شکل 58�1(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 61ـ1ـ برش پایه ى سُم آهویى.

تمرین 7ـ برش مورب

دستورالعمل

شکل 62ـ 1 قطعه چوب موردنظر.

شکل 58ـ 1ـ برش عرضی چوب به وسیله ى گونیاي متحرك (عرضى).

تمرین 6ـ برش قوسی

دستورالعمل

توجـه:

شکل 59ـ 1

شکل 60ـ 1 ـ خط کشى پایه ى سُم آهویى.

شكل58ـ1ـبرشعرضيچوببهوسيلهیگونيايمتحرك)عرضی(.

تمرین 6ـ برش قوسي

دستورالعمل

الف( یك قطعه چوب را مانند پایه ی سُ��م آهویي، به کمك 
شابلون خط کشي کنید )شکل 591 و 601(.

توجـه: البته به دلخواه می توانید قوس هایی مشابه این طرح 
را نیز روی چوب ترسیم نمایید.

شكل59ـ1

شكل60ـ1ـخطکشیپايهیسُمآهويی.
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شكل63ـ1ـشابلونمورب.

ج( گونیا را به اندازه ی لازم باز کنید.

توجه: اندازه ی شابلون را نیز در نظر داشته باشید )شکل 64�1(.

شكل64ـ1

د( در حالي که چوب را به ش��ابلون تکیه داده اید )البته طرف 
گونیا شده ی چوب به ش��ابلون باید تکیه کند(، هر دو را به گونیا 
تکی��ه داده و به طرف اره پیش ببرید )ش��کل 65� 1(. در صورت 
صحت عمل، چوب، تحت زاویه و ش��یب دلخواه به درستی برش 

خواهد خورد.

شكل65ـ1-برشقطعهچوبباهدايتشابلون.

گزارش معایب احتمالي ضمن کار به مربي مربوطه

 مورد اول
شرح عيب

انتهاي دندانه ی تیغه اره ترك مي خورد.

دلايل

 الف( دندانه بیش از اندازه ی مجاز چپ و راست شده )شکل 66� 1(.

شگل66ـ1ـنحوهیصحيحوغلطچپوراستدندانه.

ب( فاصله ی دندانه، کم یا زیاد است )شکل 67�1(.

شكل67ـ1ـفاصله)گام(دندانههاکموزيادشدهاست.

ج( انتهاي دندانه، تیز ساییده شده است )شکل 68� 1(.

د( خ��ط نوك دندانه مس��تقیم نیس��ت و بعض��ي از داندانه ها 
کوتاه تر هستند.

شكل68ـ1ـفرمهایمختلفتيزشدنتهدندانه.
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ه�( فلکه هاي اره بیش از حد محکم شده و کشیدگي اره زیاد 
است.

و( بلبرینگ پش��ت تیغه دس��تگاه هدای��ت اره، عقب تر از حد 
لازم است.

راه برطرف كردن

الف( اره را خارج کرده و چپ و راس��ت آن را اصلاح کنید  
)به اندازه ی نصف ارتفاع دندانه و به عرض نصف ضخامت تیغه(.

ب( فاصله ی دندانه را اصلاح کرده یا از تیغه اره ی با فاصله ی 
دندانه بزرگ تر استفاده کنید.

ج( انتهاي دندانه را به وسیله ی سوهان سه پهلوی گوشه گرد یا 
سنگ سنباده ی مخصوص، بسایید تا گرد شود.

د( دندانه ها را با استفاده از سوهان سه پهلو اصلاح کنید.

ه�( فلکه را اندکی شُل کنید.

و( بلبرینگ را طوري تنظیم کنید که فاصله ی آن تا پشت تیغه 
اره 1 میلي متر باشد.

 مورد دوم
شرح عيب

پشت تیغه اره ترك مي خورد )شكل 691(.

دلايل

الف( بلبرینگ پشتی دستگاه هدایت اره، عقب تر از حد لازم است.
ب( تیغه اره، كج جوش داده شده است )خط پشت تیغه اره، 

كاس است(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

راه برطرف کردن

شرح عیب

دلایل

شکل 69ـ 1ـ ترك پشت تیغه اره.

راه برطرف کردن

شرح عیب

دلایل

شکل 70ـ 1- ترك تیغه اره از محل جوش.

راه برطرف کردن

شكل69ـ1ـتركپشتتيغهاره.

راه برطرف كردن

الف( فاصله را طبق اندازه ی گفته شده تنظیم کنید.

ب( تیغ��ه اره را از مح��ل ج��وش بریده و دوب��اره به صورت 
گونیایي جوش دهید.

 مورد سوم
شرح عيب

تیغه اره در محل جوش ترك مي خورد )شكل 70ـ 1(.

دلايل

الف( محل جوش، سخت و شكننده است.
ب( محل جوش، یكنواخت سوهان كاري نشده است.

ج( دو سر اره در هنگام جوش، روي هم افتاده و محل جوش 
برجسته شده است.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

راه برطرف کردن

شرح عیب

دلایل

شکل 69ـ 1ـ ترك پشت تیغه اره.

راه برطرف کردن

شرح عیب

دلایل

شکل 70ـ 1- ترك تیغه اره از محل جوش.

راه برطرف کردن

شكل70ـ1-تركتيغهارهازمحلجوش.

راه برطرف كردن

ال��ف( تیغه اره را از محل جوش بریده، و پس از صاف کردن 
دو لبه ی آن، دوباره آنرا به طور صحیح جوش دهید.

ب( محل جوش را با استفاده از سوهان یا ماشین سنگ سنباده،  
به طور یکنواخت سوهان کاری کنید.

ج( مانند ردیف الف عمل کنید.



37واحد كار اول:  توانايي برش كاري با ماشين اره نواري

 مورد چهارم
شرح عيب

ــود منحرف  ــیر خ ــرش نمي دهد و از مس ــتقیم ب ــه اره، مس تیغ
مي شود.

دلايل

الف( كشش تیغه اره كم است.
ب( چپ و راست تیغه اره یكنواخت نیست.

ــت آن،  ج( دندانه های اره روي فلكه حركت كرده و چپ و راس
یك طرفه شده است.

راه برطرف كردن

الف( فلکه ی بالا را اندکی بالا ببرید تا اره سفت شود.

ب( چپ و راست را اصلاح کنید.

ج( تیغه اره را باز کرده، چپ و راس��ت را اصلاح نمایید و در 
هنگام قرار دادن مجدد آن روی فلکه ها دقت کنید که دندانه هاي 

اره به اندازه ی ارتفاع تیغه، از لبه ی بانداژ بیرون قرار بگیرد.



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 38

آزمون پایاني 1

1� کاربردهای ماشین اره نواري کدامند؟

ب( برش مورب، قوس برُي و فارسي الف( برش طولي، عرضي و مورب  

د( برش فارسي، طولي و مورب ج( برش طولي، عرضي و قوس برُي  

2� دستگاه هدایت اره نواری چه نقشي را ایفاء مي کند؟

3� دلیل ترك خوردن تیغه اره چیست؟

ب( چپ و راست زیاد الف( سفتي بیش از حد تیغه 
ج( تیز بودن انتهای دندانه اره                        د( هر سه مورد

4� انتقال نیرو در ماشین اره نواري به چه طریق انجام مي شود؟

ج( چرخ دنده              د( همیشه به صورت مستقیم ب( زنجیر  الف( تسمه 

5� چند نوع حفاظ در ماشین اره نواری وجود دارد؟

6� براي به دست آوردن یك برش صاف، چه عواملي مؤثر هستند؟

7� براي بریدن چوب هاي نازك با اره نواري، از .............. استفاده مي کنند؟

ب( وسایل حفاظت فردي الف( چوب کمکي  

د( گونیای طولی ج( اره نواری کوچك  
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تواناييتعويضوتنظيمتيغه
ماشينارهنواري

واحد كار دوم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار،  قادر خواهد بود:

 انواع تیغه اره نواري را از نظر فرم دندانه ها توضیح دهد.

 انواع تیغه اره را از نظر جنس توضیح دهد.

 تیغه ی ماشین اره نواري را طبق اصول تنظیم کند.

 تیغه ی ماشین اره نواري را طبق اصول تعویض کند.

 اصول ایمني را ضمن تعویض و تنظیم تیغه رعایت نماید.

 تیغه ی ماشین اره نواری را از محل خود خارج کند.

 تیغه ی ماشین اره نواری را طبق اصول خود نصب کند.

 ماشین را پس از نصب و تنظیم تیغه اره، راه اندازي کند.

ساعت آموزش
جمععملينظري

112





41واحد كار دوم:  توانايي تعويض و تنظيم تيغه ماشين اره نواري

پیش آزمون 2

1� آیا می دانید که در شکل زیر، فرد ماشین کار مشغول چه کاري است؟

2� آیا به نظر شما، برش انواع چوب های نرم و سخت با یك نوع اره، مناسب است؟

3� چند نوع تیغه اره )دستی یا ماشینی( از نظر فرم دندانه می شناسید؟ نام ببرید.

4� آیا می دانید که مقدار چپ و راست در تیغه اره نواری چقدر است؟
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ــاس استاندارد به شرح  زاویه ی دندانه هاي اره نواري، براس
زیر مي باشد:

 هاي سخت و خشن براي چوب هاي نرم براي چوب

 λ← ˚45ي دندانه= زاويه

 β˚←20ي پوشال= زاويه

 β+α(=δ← ˚70ي برش= ( زاويه

 λ+β+α(=R← ˚90ي كل= ( زاويه

˚50 

˚10 

˚80 

 

ــت كه كنترل  ــمت هاي مهم اره نواري اس تیغه، یكي از قس
دندانه هاي آن، قبل از شروع به كار و تیز كردن به موقع آن، از 
ــرده و باعث افزایش طول عمر اره  بروز حوادث جلوگیري ك
ــتفاده از تیغه اره با دندانه هاي مناسب جهت برش  مي شود. اس
ــت كه در هنگام  چوب هاي مختلف، از جمله نكات مهمي اس
ــج مطلوب زیر را در برخواهد  ــد رعایت كرد، زیرا نتای كار بای

داشت:
1ـ سطح برش خوب

2ـ افزایش طول عمر تیغه

3ـ افزایش راندمان كار

4ـ كاهش سر و صدا

5ـ جلوگیري از حوادث

6ـ افزایش فاصله ی تیز كردن اره

و  تیغه  تنظیم  و  تعویض  ایمني ضمن  2ـ 2ـ اصول 
رعایت آن

 فراگیر باید لباس كار مناسب به تن داشته باشد.

ــن كردن ماشین، باید از مقدار كشش تیغه در   قبل از روش
حد مطلوب اطمینان حاصل شود )شكل 2ـ2(.

 نوك دندانه ها، مستقیما با دست لمس نشود.

1ـ 2ـ تیغه ی ماشین اره نواري و انواع آن 

تیغه اره ها را با توجه به تنوع گونه هاي چوبي داخلي و وارداتي، 
و همچنین تفاوت زیاد بین نرم=ي و س��ختي آنها، می توان از نظر 

فرم، گام دندانه و جنس، به چند گروه تقسیم بندي  نمود.

1ـ 1ـ 2ـ انواع تیغه از نظر فرم دندانه

تنوع در ف��رم دندانه ی تیغه اره، براي فراهم کردن ش��رایطي 
اس��ت که تیغه اره بتوان��د به راحتي انواع چوب ه��ا را برش دهد. 
گونه ی چ��وب در تعیین فرم دندانه بس��یار مؤثر اس��ت؛ در واقع 
براي برش چوب هاي سخت، از دندانه ی به فرم NU که مشخص 
کننده  ی دندانه ی منقطع مي باش��د، و ب��راي برش چوب هاي نرم، 
از دندان��ه ی به فرم NV اس��تفاده مي گردد که مش��خص کننده ی 
 دندانه هاي پشت س��رهم مي باشد. فرم هاي دیگری که براي برش 
چوب هاي بین نرم و س��خت مناسب هس��تند، در شکل 1� 2 نشان 

داده شده است.
براي کاهش س��طح درگیري تیغه اره با چوب، دندانه ی تیغه 
اره را به چپ و راس��ت خم مي کنند؛ که این عمل، باعث ازدیاد 
ضخامت تیغه اره در محل دندانه ها ش��ده و حرکت روان و بدون 

اصطکاك تمام سطح تیغه اره در چوب را فراهم مي آورد.
مق��دار چپ و راس��ت تیغه اره، ب��ه نرمي و س��ختي و مقدار 
رطوبت چوب بستگي دارد؛ به عبارت دیگر، براي چوب هاي نرم 
و مرطوب، مقدار چپ و راس��ت زیاد و براي چوب هاي س��خت 
و خش��ك، مقدار آن باید کم باشد. زاویه ی دندانه نیز با توجه به 

نرمي و سختي چوب ساخته مي شود.

شكل1ـ2ـفرموگامهایمختلفدردندانهاره.



43واحد كار دوم:  توانايي تعويض و تنظيم تيغه ماشين اره نواري
واحد کار دوم:  توانایی تعویض و تنظیم تیغه ماشین اره نواري

شکل 3ـ 2ـ فرمان جابجایی (بالا و پایین) فلکه اره.

شکل 4ـ 2ـ حفاظ باز شده ى روي فلکه و تیغه.

توجه:

شکل 5ـ 2ـ خارج کردن تیغه اره از روي فلکه ها.

شکل 2ـ 2ـ به کمک دست، کشش مناسب تیغه اره را کنترل کنید.

3ـ 2ـ اصول تعویض و تنظیم تیغه ماشین اره نواري

شكل3ـ2ـفرمانجابجايي)بالاوپايين(فلكهاره.

 حفاظ هاي روي فلکه و تیغه، باز شود )شکل 4�2(.

واحد کار دوم:  توانایی تعویض و تنظیم تیغه ماشین اره نواري

شکل 3ـ 2ـ فرمان جابجایی (بالا و پایین) فلکه اره.

شکل 4ـ 2ـ حفاظ باز شده ى روي فلکه و تیغه.

توجه:

شکل 5ـ 2ـ خارج کردن تیغه اره از روي فلکه ها.

شکل 2ـ 2ـ به کمک دست، کشش مناسب تیغه اره را کنترل کنید.

3ـ 2ـ اصول تعویض و تنظیم تیغه ماشین اره نواري

شكل4ـ2ـحفاظبازشدهیرويفلكهوتيغه.

 تیغه از روی فلکه ها خارج شود )شکل 5�2(.

توجه: هنگام خارج کردن تیغه، ابتدا باید تیغه اره را از فلکه ی 
پایینی، و بعد از فلکه ی بالایی خارج نمود.

شكل5ـ2ـخارجکردنتيغهارهازرويفلكهها.

  باید یك تیغه ی تیز که داراي چپ و راست صحیح می باشد، 
متناسب با نوع کار و جنس چوب انتخاب کرد. 

واحد کار دوم:  توانایی تعویض و تنظیم تیغه ماشین اره نواري

شکل 3ـ 2ـ فرمان جابجایی (بالا و پایین) فلکه اره.

شکل 4ـ 2ـ حفاظ باز شده ى روي فلکه و تیغه.

توجه:

شکل 5ـ 2ـ خارج کردن تیغه اره از روي فلکه ها.

شکل 2ـ 2ـ به کمک دست، کشش مناسب تیغه اره را کنترل کنید.

3ـ 2ـ اصول تعویض و تنظیم تیغه ماشین اره نواري

شكل2ـ2ـبهکمکدست،کششمناسبتيغهارهراکنترلکنيد.

 هنگامي که ماش��ین روشن است، از تنظیم کردن آن، به ویژه 
قسمت دستگاه هدایت کننده خودداري شود.

 هنگام جمع کردن تیغه، باید مواظب بود که تیغه اره به لباس 
یا اعضاي بدن گیر نکند.

 در موق��ع نص��ب تیغه اره، دقت ش��ود که دندانه ه��ای اره به 
قسمت هاي فلزي حفاظ یا گونیا و... برخورد نکند.

 هنگام باز کردن تیغه اره ی جمع ش��ده، دقت ش��ود که نوك 
دندانه ها با زمین تماس پیدا نکند.

 قبل از نصب تیغه ی اره روی دس��تگاه، بای��د تیغه را به دقت 
کنترل کرد که انتهاي دندانه ها، پش��ت تیغه یا محل جوش دو سر 

تیغه اره، ترك خوردگي نداشته باشد.

3ـ 2ـ اصول تعویض و تنظیم تیغه ماشین اره نواري

در اث��ر کار مداوم و با توجه ب��ه نوع کار و جنس چوب، باید 
تیغه اره ی مناس��ب انتخاب کرد که براي ای��ن کار، به تعویض و 
تنظی��م مجدد تیغه اره نواري نیاز اس��ت؛ بنابراین باید طبق اصول 

زیر، این کار انجام گیرد:

 باید لباس کار به تن داشت.
 برق ماشین باید از فیوز قطع شود.

 ب��ا چرخاندن فرمانی ک��ه در زیر فلکه ی بالایي ماش��ین قرار 
دارد، بای��د فلک��ه ی بالا را آنق��در پایین آورد تا تیغه آزاد ش��ود 

)شکل 3�2(.
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 تیغ��ه را ابتدا باید روي فلکه ی بالا و س��پس روي فلکه ی 
پاییني قرار داد )شکل 6�2(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 6ـ 2ـ نحوه ى جا انداختن تیغه اره.

شکل 7ـ 2ـ تنظیم لبه ى تیغه اره با لبه ى فلکه توسط فرمان مربوطه.

شکل 8ـ 2- تنظیم دستگاه هدایت.

شکل 9ـ 2ـ موقعیت دستگاه هدایت نسبت به تیغه اره.

عملیات کارگاهی

تمرین: خارج کردن و تعویض و تنظیم تیغه ى ماشین 
اره نواري

ابزار و لوازم مورد نیاز براي تعویض و تنظیم

شكل6ـ2ـنحوهیجاانداختنتيغهاره.

 باید فرمان زیر فلکه گردانده شود تا فلکه ی بالایي ماشین، 
تیغه اره را محکم کند. 

 باید فلکه  را با دس��ت چرخان��د تا تیغه ی روي فلکه، یك 
دور بزند. در صورت لزوم، با تنظیم فلکه ی بالا )توسط فرمان 
تنظی��م کردن عقب و جلوی فلکه(، می توان تیغه را نس��بت به 

لبه ی فلکه تنظیم نمود )شکل 7�2(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 6ـ 2ـ نحوه ى جا انداختن تیغه اره.

شکل 7ـ 2ـ تنظیم لبه ى تیغه اره با لبه ى فلکه توسط فرمان مربوطه.

شکل 8ـ 2- تنظیم دستگاه هدایت.

شکل 9ـ 2ـ موقعیت دستگاه هدایت نسبت به تیغه اره.

عملیات کارگاهی

تمرین: خارج کردن و تعویض و تنظیم تیغه ى ماشین 
اره نواري

ابزار و لوازم مورد نیاز براي تعویض و تنظیم

شكل7ـ2ـتنظيملبهیتيغهارهبالبهیفلكهتوسطفرمان
مربوطه.

 دستگاه هدایت تنظیم شود؛ به طوري که بلبرینگ تا پشت 
تیغه 1 میلي متر فاصله داش��ته باش��د و بلبرینگ ها )چوب ها(ي 
کن��اري نیز ب��ا فاصله ی 1 میلي متر، تیغه را در بر گرفته باش��ند 

)شکل 82 و 92(.

� حفاظ ه��اي روي فلکه ها و تیغه در جاي خود قرار گرفته 
و محکم شوند.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 6ـ 2ـ نحوه ى جا انداختن تیغه اره.

شکل 7ـ 2ـ تنظیم لبه ى تیغه اره با لبه ى فلکه توسط فرمان مربوطه.

شکل 8ـ 2- تنظیم دستگاه هدایت.

شکل 9ـ 2ـ موقعیت دستگاه هدایت نسبت به تیغه اره.

عملیات کارگاهی

تمرین: خارج کردن و تعویض و تنظیم تیغه ى ماشین 
اره نواري

ابزار و لوازم مورد نیاز براي تعویض و تنظیم

شكل8ـ2-تنظيمدستگاههدايت.

شكل9ـ2ـموقعيتدستگاههدايتنسبتبهتيغهاره.

عملیات کارگاهي

تیغه ی  تنظیم  و  تعویض  و  کردن  خارج  تمرین: 
ماشین اره نواري

ابزار و لوازم مورد نیاز براي تعویض و تنظیم

ماشین اره نواري

انواع تیغه

آچارهاي مورد نیاز
دستکش

لباس کار
گریس پمپ



45واحد كار دوم:  توانايي تعويض و تنظيم تيغه ماشين اره نواري

د( ابتدا تیغه را روي فلکه ی بالا و سپس روي فلکه ی پایین 
قرار دهید.

ه�( فلکه ی بالایي را به کم��ك فرمان مربوطه بالا ببرید تا 
تیغه در حد مورد نیاز سفت شود.

و( فلکه ی اره را چند دور با دست بگردانید تا تیغه در محل 
خود ثابت شود.

ز( به وسیله ی آچار، دستگاه هدایت را همانگونه که پیش 
از این گفته شد، تنظیم کنید.

ح( از گوشي ایمني استفاده نمایید.

ط( ماشین را روشن کرده و سریع خاموش کنید.

ی( در حال کار کردن، تیغه را کنترل کنید، و با فرماني که 
به فلکه  ی بالا زاوی��ه مي دهد، مقدار بیرون زدگي تیغه از لبه ی 

فلکه را کنترل و دستگاه هدایت را مجدداً تنظیم نمایید.

دستورالعمل

الف( برق ماشین را از فیوز قطع کنید.

ب( فرم��ان فلک��ه ی مخصوص بالا و پایی��ن بردن فلکه ی 
بالایي را به قدری بچرخانید که تیغه ش��ل شده و بتوان آنرا از 

روی فلکه ها جدا کرد )شکل 10�2(.

واحد کار دوم:  توانایی تعویض و تنظیم تیغه ماشین اره نواري

دستورالعمل

شکل 10ـ 2ـ نحوه ى خارج کردن تیغه اره.

شکل 11ـ 2ـ کلاف تیغه اره را باز کنید.

شكل10ـ2ـنحوهیخارجکردنتيغهاره.

ج( کلاف ی��ك تیغ��ه ی تیز و آم��اده ب��ه کار را باز کنید                 
)شکل 11�2(. 

تیغ��ه برعک��س باز نش��ود؛ در واق��ع باید ب��ه جهت برش 
دندانه های تیغه در هنگام نصب شدن روی ماشین دقت کرد.

واحد کار دوم:  توانایی تعویض و تنظیم تیغه ماشین اره نواري

دستورالعمل

شکل 10ـ 2ـ نحوه ى خارج کردن تیغه اره.

شكل11ـ2ـکلافتيغهارهرابازکنيد.شکل 11ـ 2ـ کلاف تیغه اره را باز کنید.
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آزمون پایاني 2

1� براي برش چوب هاي سخت، از چه فرم  دندانه ای باید استفاده کرد؟

2� مقدار چپ و راست اره براي چوب هاي نرم بیشتر است یا چوب هاي سخت؟

3� قبل از راه اندازي ماشین، چه نکاتي را باید در نظر داشت؟

4� چرا دندانه هاي اره باید از فلکه بیرون تر قرار گیرد؟

5� نام قسمت هاي نشان داده شده با فلش را روي شکل بنویسید.
الف( ....

ب(....

ج( ....
د(....



47واحد كار سوم: توانايي سرويس و نگه داري ماشين ار ه  نواري

تواناييسرويسونگهداري
ماشينارهنواري

واحد كار سوم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار،  قادر خواهد بود:

 مفهوم سرویس و نگه داري را شرح دهد.

 نقاط گریس خور و روغن خور را تشخیص دهد.
 نقش تسمه در انتقال نیرو را توضیح دهد.

 انواع تسمه را از نظر فرم، شکل ظاهر و جنس شرح دهد.

 مسیر اتصال فیوز با الکتروموتور را توضیح دهد.

 تیغه اره را طبق اصول جمع کند.
 موارد حفاظت و ایمني ضمن سرویس و نگه داري را رعایت کند.

 اصول سرویس و نگه داري ماشین اره نواري را توضیح دهد.

 ماشین اره را طبق اصول، روغن کاري و گریس کاري کند.

 تسمه ها را طبق اصول تعویض کند.

 موارد ایمني ضمن سرویس و نگه داري را رعایت کند.
ساعت آموزش

جمععملينظري
4610
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پیش آزمون 3

1� در شکل زیر، چه وسیله ای نشان داده شده است؟

واحد کار سوم: توانایی سرویس و نگه داري ماشین ار ه  نواري

2� آیا می دانید علت روغن کاری یا گریس کاری بعضی از قطعات چیست؟

3� با توجه به آشنایی که با ماشین اره نواری پیدا کرده اید، به نظر شما آیا نیازی به روغن کاری دارد یا خیر؟

4� آیا می دانید گریس کاري هر چند مدت یکبار انجام مي شود؟

5� چند نوع تسمه ی انتقال نیرو و قدرت می شناسید؟

6� آیا می دانید انتقال نیرو و قدرت به چند طریق صورت می گیرد؟
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شکل 3ـ 3ـ گریس کارى کشو جابجایی فلکه ى بالا.

3ـ 3ـ آشنایی با تسمه ها در انتقال نیرو

1ـ 3ـ 3ـ نقش تسمه در انتقال نیرو

شکل 4ـ3ـ انتقال نیرو توسط تسمه.

1ـ 3ـ  سرویس و نگه داري

2ـ 3ـ نقاط گریس خور و روغن خور

شکل 1ـ 3ـ گریس کاري یاتاقان فلکه اره.

شکل 2ـ 3ـ گریس کاري بلبرینگ تیغه اره.

شكل3ـ3ـگريسکاریکشوجابجاييفلكهیبالا.

3ـ 3ـ آشنایي با تسمه ها در انتقال نیرو

انتقال نیرو توس��ط تس��مه و چرخ تس��مه، از متداول ترین 
روش هایی اس��ت که در اغلب ماشین آلات صنعتی و همچنین 

صنایع چوب وجود دارد.

1ـ 3ـ 3ـ نقش تسمه در انتقال نیرو

در ماش��ین هایی که انتق��ال نیرو به طور مس��تقیم صورت 
مي گیرد، نیازی به اس��تفاده از تس��مه نیس��ت که البته این نوع 
انتقال نیرو و ق��درت از قوه ی محرکه به مصرف کننده، دیگر 
در ماش��ین هاي اره ن��واري دیده نمي ش��ود. در انتق��ال نیرو و 
قدرت به طور غیر مستقیم، اغلب از تسمه استفاده مي شود. در 
ماش��ین هاي اره نواري با اندازه ی کوچك یا رومیزي، معمولاً 
1 تسمه کافي اس��ت ولي در ماشین هاي اره با اندازه ی بزرگ 
از 2 یا 3 تسمه به تناسب استفاده مي شود )شکل 4� 3(. بنابراین 
پولي )چرخ تسمه( مورد استفاده نیز باید به تعداد تسمه داراي 
ش��یار باشد. اس��تفاده از چند تس��مه به جاي یك تسمه، باعث 

مي شود که راندمان انتقال نیرو افزایش یابد.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 3ـ 3ـ گریس کارى کشو جابجایی فلکه ى بالا.

3ـ 3ـ آشنایی با تسمه ها در انتقال نیرو

1ـ 3ـ 3ـ نقش تسمه در انتقال نیرو

شکل 4ـ3ـ انتقال نیرو توسط تسمه.

1ـ 3ـ  سرویس و نگه داري

2ـ 3ـ نقاط گریس خور و روغن خور

شکل 1ـ 3ـ گریس کاري یاتاقان فلکه اره.

شکل 2ـ 3ـ گریس کاري بلبرینگ تیغه اره.
شكل4ـ3ـانتقالنيروتوسطتسمه.

1ـ 3ـ  سرویس و نگه داري

به منظور بالا بردن عمر مفید دس��تگاه، بهره وري بیش��تر و 
سرویس دهي دائمي ماش��ین آلات )در نتیجه ی  مراقبت دائم(، 
باید براي سرویس و نگه داري ماشین اهمیت ویژه اي قائل شد. 
هر دستگاه باید داراي دفترچه ی راهنماي سرویس و نگه داري 
باشد در غیر اینصورت باید از دستورالعمل ماشین آلات مشابه 

یا کارخانجات دیگر ماشین سازي استفاده کرد.

2ـ 3ـ نقاط گریس خور و روغن خور

یاتاقان ه��اي فلکه هاي بالا و پایین )ش��کل 1� 3(، و میله ی 
مارپی��چ ک��ه فلکه ی بالای��ي را به طرف ب��الا و پایین حرکت 
مي دهد از مهم ترین قس��مت هایی است که باید گریس کاري 
ش��ود. ناگفته نماند که بلبرینگ هاي دستگاه هدایت )شکل 2� 
3( نیز ب��راي جلوگیري از اصطکاك س��اچمه ها باید هر چند 
وقت یکبار گریس کاري ش��وند. کش��ویي که فلکه ی بالایي 
روي آن حرکت مي کند، نیاز به روغن کاري دارد )شکل 3� 3(. 

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 3ـ 3ـ گریس کارى کشو جابجایی فلکه ى بالا.

3ـ 3ـ آشنایی با تسمه ها در انتقال نیرو

1ـ 3ـ 3ـ نقش تسمه در انتقال نیرو

شکل 4ـ3ـ انتقال نیرو توسط تسمه.

1ـ 3ـ  سرویس و نگه داري

2ـ 3ـ نقاط گریس خور و روغن خور

شکل 1ـ 3ـ گریس کاري یاتاقان فلکه اره.

شکل 2ـ 3ـ گریس کاري بلبرینگ تیغه اره.

شكل1ـ3ـگريسکاريياتاقانفلكهاره.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 3ـ 3ـ گریس کارى کشو جابجایی فلکه ى بالا.

3ـ 3ـ آشنایی با تسمه ها در انتقال نیرو

1ـ 3ـ 3ـ نقش تسمه در انتقال نیرو

شکل 4ـ3ـ انتقال نیرو توسط تسمه.

1ـ 3ـ  سرویس و نگه داري

2ـ 3ـ نقاط گریس خور و روغن خور

شکل 1ـ 3ـ گریس کاري یاتاقان فلکه اره.

شکل 2ـ 3ـ گریس کاري بلبرینگ تیغه اره.
شكل2ـ3ـگريسکاريبلبرينگتيغهاره.
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3ـ 3ـ 3ـ انواع تسمه از نظر اندازه و ابعاد

عرض تس��مه هاي تخت، معمولاً حدود 5 سانتي متر است 
ولي تس��مه هاي ذوزنق��ه اي، داراي عرض کمتری می باش��ند. 
تس��مه های ذوزنقه ای عمل انتقال نیرو را بهتر انجام مي دهند و 
برخلاف تس��مه هاي تخت به صورت آماده در بازار به فروش 
مي رس��ند؛ یعنی براي خرید و تهیه ی آنها کافي است اندازه ی 
تسمه )طول و ضخامت( را به فروشنده اعلام کرد، در حالی که 
تس��مه هاي تخت را مصرف کننده، خود باید به اندازه ی لازم 
بریده و دو س��ر آنرا به وسیله ی اتصال فلزي به هم متصل کند؛ 
که این اتصال فلزي، هنگام کار، در اثر برخورد به پولي، تولید 

سر و صدا مي کند.

4ـ 3ـ مسیر اتصال فیوز با الکتروموتور

به طور معمول در کارگاه، از برق سه فاز 380 ولت استفاده 
شده و براي تضمین ایمني و جلوگیري از آتش سوزي، هر فاز 
از یك فیوز عبور کرده و بین ماش��ین ها تقسیم مي شود. براي 
هر ماشین نیز یك فیوز اختصاصي یا کنتاکتور وجود دارد که 
در صورت نیاز، برق هر ماش��ین به طور جداگانه قطع و وصل 
می ش��ود )شکل 63(. در هنگام س��رویس، نگه داري، تنظیم و 
تعمیر ماش��ین باید فیوز ماش��ین قطع ش��ود تا از بروز خطرات 

جلوگیری به عمل آید.

شكل6ـ3ـتابلويبرقتوزيعداخلي،فيوزهاوکليدقطعووصل
مربوطه.

2ـ 3ـ 3ـ انواع تسمه از نظر شكل ظاهری، ابعاد و جنس آن

تسمه ها از نظر شکل ظاهر، به سه دسته تقسیم مي شوند:

الف( تسمه هاي تخت: روي بعضي از ماشین هاي قدیمي 
مشاهده مي شود، اما به دلیل داشتن معایب زیاد از جمله: سختي 
تعویض، نحوه ی اتصال دو سر تسمه و... امروزه استفاده از این 

نوع تسمه، متداول نمي باشد.

ذوزنقه اي شکل  مقطع  داراي  ذوزنقه اي:  تسمه هاي  ب( 
تسمه ها،  نوع  این  شده اند.  تخت  تسمه هاي  جایگزین  و  بوده 
مانند  شیار هایی  داراي  که  مي گیرند  قرار  پولي هایي  روي 
خود تسمه، یعنی ذوزنقه ای شکل هستند. این تسمه ها علاوه بر 
نداشتن معایب تسمه هاي تخت، راندمان انتقال نیروي بیشتري 
نیز دارند. جنس تسمه هاي تخت، معمولاً از چرم طبیعي است 
مانند  و  بوده  لاستیك  از  ذوزنقه اي  تسمه هاي  جنس  ولي 
لاستیك اتومبیل، داراي الیاف نخی هستند که نخ ها استحکام 

تسمه را تضمین مي نمایند.

مقطع دایره ای داشته و به خاطر فرم  ج( تسمه های گرد: 
خاص شان، توانایی انتقال نیرو و قدرت بالایی ندارند؛ بنابراین 
در دستگاه های کوچك و با انتقال نیروی ضعیف مورد استفاده 
قرار می گیرند. در شکل 5�3 نمونه هایی از تسمه های با مقاطع 

مختلف نشان داده شده است.

  

شكل5ـ3ـنمونههايمختلفتسمه.
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ب��رای جمع کردن اره به صورت 5 حلقه، کافی اس��ت که 
ابتدا طبق شکل 7�3، تیغه  را 3 حلقه کرده و سپس مطابق شکل 
8�3، حلقه ی نوار اره را در دست گرفته و عملیات جمع کردن 

را )مانند 3 حلقه( تکرار کرد.

توجـه: تیغ��ه ی اره های مربوط ب��ه ماش��ین 80 و 100 را 
می ت��وان به ص��ورت 5 حلقه جمع ک��رد، ولی جم��ع کردن 
تیغه های مربوط به ماش��ین های کوچك تر، به صورت همان 3 

حلقه کافی است.

شكل8ـ3ـتبديلکردنتيغهارهاز3حلقهبه5حلقه.

ضمن  ایمني  و  حفاظت  موارد  اصول  3ـ  6ـ 
سرویس و نگه داري

 برق ماشین از فیوز قطع شود.

 هنگام تعویض تس��مه، باید مراقب بود تا دست بین تسمه 
و پولي قرار نگیرد.

� برای جا زدن راحت تر و درست تسمه در چرخ تسمه ها، 
باید ابتدا تس��مه را روی چرخ تسمه ی کوچك و سپس روی 

چرخ تسمه ی بزرگ جا انداخت )شکل 9�3(.

شكل9ـ3ـچگونگیتعويضتسمه.

5ـ 3ـ اصول جمع کردن تیغه اره نواري

تیغ��ه ی اره ن��واري، به ویژه ب��رای ماش��ین هاي اره با قطر 
فلک��ه ی بزرگ، فضاي زیادي را اش��غال مي کن��د و از طرفي 
معمولاً علاوه بر یك تیغه که روي ماش��ین نصب ش��ده، چند 
تیغه نیز باید همیش��ه به عنوان یدك، تیز و آماده به کار وجود 
داشته باشد. تمام این تیغه ها فضایي را اشغال مي کنند که براي 
صرفه جویي در استفاده از فضا و همچنین جلوگیري از آسیب 
دی��دن تیغه ها در برخورد با یکدیگ��ر، آنها را طبق اصولي که 
ش��رح داده خواهد ش��د جمع ک��رده و به ص��ورت حلقه هاي 
کوچك ترِ درهم در مي آورند تا در موارد لزوم، آنها را باز، و 

مورد استفاده قرار دهند.

ب��راي جمع کردن تیغه، چن��د روش وجود دارد که روش 
ساده ی آن در شکل 7�3 نشان داده شده است؛ فقط، در هنگام 

جمع کردن تیغه، اصول زیر را رعایت نمایید:

 هن��گام جمع کردن تیغه، باید مراقب ب��ود که دندانه هاي 
تیغه آسیب ندیده، و تیزي و چپ و راستیِ آنها از بین نرود.

 هنگام جمع کردن تیغه، دقت ش��ود ک��ه دندانه های اره با 
لباس کار برخورد نکند.

 هنگام جمع کردن تیغه، طوري عمل شود که نوك دندانه 
ب��ا اعضاي بدن برخورد نکرده و عمل جمع کردن تیغه، کاملًا 

کنترل شده باشد.

شكل7ـ3ـچگونگیجمعکردنتيغهیارهوتبديلآنبه3حلقه.
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 قسمت هاي گریس خور کنترل شده و در صورت لزوم، با 
گریس پمپ، گریس کاري شود.

 بلبرینگ هاي دس��تگاه هدایت اره باید کنترل ش��ده و در 
صورت لزوم تعویض شوند )شکل 12�3(.

واحد کار سوم: توانایی سرویس و نگه داري ماشین ار ه  نواري

شکل 12ـ 3ـ کنترل دستگاه هدایت تیغه.

عملیات کارگاهی

تمرین 1ـ گریس کاري و روغن کاري

دستورالعمل

شکل 10ـ 3ـ چگونگى نمایش هشدارهاي لازم براي کاربران بعدي.

7ـ 3ـ اصول سرویس و نگه داري ماشین اره نواري

شکل 11ـ 3ـ نظافت ماشین پس از کار.

شكل12ـ3ـکنترلدستگاههدايتتيغه.

 قسمت کشویي که فلکه ی بالایي روي آن حرکت عمودي 
دارد، باید کنترل ش��ده و در صورت لزوم روغن کاري ش��ود.

 اگر قرار اس��ت مدت زیادي از ماش��ین اره استفاده نشود، 
پ��س از گری��س کاري، باید روي آنرا با روک��ش محافظ )از 

جنس برزنت( پوشاند تا از نفوذ گرد و غبار در امان بماند.

 باید بانداژ فلکه ها را بازرسي کرد تا درصورت چسبیدن مواد 
خارجي، تمیز ش��ده و در صورت آسیب دیدگي عوض شوند.

عملیات کارگاهي

تمرین 1ـ گریس کاري و روغن کاري

دستورالعمل

الف( برق ماشین را قطع کنید.

ب( لباس کار مناسب به تن داشته باشید.

ج( با گریس پم��پ، یاتاقان های فلکه ه��ا را گریس کاري 
کنید )شکل 13�3(.

 چنانچ��ه عملیات س��رویس و نگ��ه داري، در پایان روز، 
نیمه کاره ماند، با نوش��تن تابلویي مانند تابلوی ش��کل 10�3 به 
افرادي که روز بعد قرار است با ماشین کار کنند، هشدار لازم 

داده شود.

واحد کار سوم: توانایی سرویس و نگه داري ماشین ار ه  نواري

شکل 12ـ 3ـ کنترل دستگاه هدایت تیغه.

عملیات کارگاهی

تمرین 1ـ گریس کاري و روغن کاري

دستورالعمل

شکل 10ـ 3ـ چگونگى نمایش هشدارهاي لازم براي کاربران بعدي.

7ـ 3ـ اصول سرویس و نگه داري ماشین اره نواري

شکل 11ـ 3ـ نظافت ماشین پس از کار.

شكل10ـ3ـچگونگینمايشهشدارهايلازمبرايکاربرانبعدي.

7ـ 3ـ اصول سرویس و نگه داري ماشین اره نواري

 پ��س از پای��ان کار، کلیه ی قس��مت هاي ماش��ین به ویژه 
الکتروموتور تمیز ش��ود )ش��کل های 11�3(؛ براي این کار، از 

هواي فشرده )کمپرسور هوا( استفاده گردد.

شكل11ـ3ـنظافتماشينپسازکار.

 با توجه به اینکه تیغه ی اره همیش��ه تحت کش��ش اس��ت، 
باید آنرا در پایان کار شُ��ل کرد تا پس از سرد شدن و کشش 
زیاد، ترك نخورده و پاره نشود؛ این کار باید با آویزان کردن 
تابلوي »تیغه اره شُل است« روی ماشین، به اطلاع دیگران برسد.
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شکل 13ـ 3ـ گریس کارى یاتاقان فلکه اره.

تمرین 2ـ تعویض تسمه ماشین اره نواري 

دستورالعمل

شکل 14ـ 3ـ باز کردن درپوش روى تسمه ها.

شکل 15ـ 3ـ اهرم الکتروموتور، آزاد است.

شکل 16ـ 3ـ تعویض تسمه فرسوده.

شکل 17ـ 3ـ استقرار تسمه در داخل چرخ تسمه.

شكل13ـ3ـگريسکاریياتاقانفلكهاره.

د( ب��ه کمك دس��ت، مقداري گریس به بلبرینگ پش��تی 
دستگاه هدایت بمالید.

ه�( میله ی مارپیچ فلکه ی بالا را گریس کاري کنید.

و( محل  کش��ویيِ حرکت فلکه ی بالا را توس��ط روغندان 
روغن کاري کنید.

ز( روغندان را دوباره از روغن مناسب پر کنید.

ح( گریس پمپ را ب��از کرده، از گریس پر کنید و آنرا از 
جهت درستی پمپ کردن، امتحان کنید. 

ط( وسایل گریس کاري و روغن کاري را در جاي مناسب 
قرار دهید.

ی( گریس و روغن اضافي را، به کمك تنظیف، از ماشین 
پاك کنید.

تمرین 2ـ تعویض تسمه ماشین اره نواري 

دستورالعمل

الف( برق ماشین را قطع کنید.

ب( درپوش روی تسمه ها را با آچار باز کنید )شکل 14�3(.
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شکل 13ـ 3ـ گریس کارى یاتاقان فلکه اره.

تمرین 2ـ تعویض تسمه ماشین اره نواري 

دستورالعمل

شکل 14ـ 3ـ باز کردن درپوش روى تسمه ها.

شکل 15ـ 3ـ اهرم الکتروموتور، آزاد است.

شکل 16ـ 3ـ تعویض تسمه فرسوده.

شکل 17ـ 3ـ استقرار تسمه در داخل چرخ تسمه.

شكل14ـ3ـبازکردندرپوشرویتسمهها.

ج( اهرم الکتروموتور را آزاد نمایید )شکل 15�3(.

شكل15ـ3ـاهرمالكتروموتور،آزاداست.

د( تسمه ی فرسوده را خارج کنید )شکل 16�3(.
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شکل 13ـ 3ـ گریس کارى یاتاقان فلکه اره.

تمرین 2ـ تعویض تسمه ماشین اره نواري 

دستورالعمل

شکل 14ـ 3ـ باز کردن درپوش روى تسمه ها.

شکل 15ـ 3ـ اهرم الکتروموتور، آزاد است.

شکل 16ـ 3ـ تعویض تسمه فرسوده.

شکل 17ـ 3ـ استقرار تسمه در داخل چرخ تسمه.

شكل16ـ3ـتعويضتسمهفرسوده.

ه�( یك تسمه، هم اندازه ی تسمه ی قبلي انتخاب کنید.

و( تس��مه را در محل خود قرار دهید و کشش آنرا کنترل 
کنید )شکل 17�3(.
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شکل 13ـ 3ـ گریس کارى یاتاقان فلکه اره.

تمرین 2ـ تعویض تسمه ماشین اره نواري 

دستورالعمل

شکل 14ـ 3ـ باز کردن درپوش روى تسمه ها.

شکل 15ـ 3ـ اهرم الکتروموتور، آزاد است.

شکل 16ـ 3ـ تعویض تسمه فرسوده.

شكل17ـ3ـاستقرارتسمهدرداخلچرختسمه.شکل 17ـ 3ـ استقرار تسمه در داخل چرخ تسمه.
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ه�( هر چند م��اه یکبار، محل هاي بدون رنگ ماش��ین، به 
ویژه قس��مت هاي کش��ویي فلکه ی بالا را با قلم موي آغشته به 

بنزین یا گازوییل تمیز کنید.

ز( اهرم الکتروموتور را محکم نمایید.

ح( درپوش محافظ تسمه را در محل خود بسته و محکم کنید.

ط( ابزار لازم را در محل مناسب قرار دهید.

تمرین 3ـ تمیز کردن قسمت هاي مختلف ماشین

دستورالعمل

الف( برق ماشین را قطع کنید.

ب( لباس کار مناسب به تن داشته باشید.

ج( با هواي فش��رده )شیلنگ متصل به کمپرسور هوا( تمام 
قسمت هاي ماشین را باد بگیرید و تمیز کنید )شکل 18�3(.

شكل18ـ3ـنظافتوگردگيریپسازپايانکار.

د( میل��ه ی مارپیچ فلک��ه ی بالایي را با بنزی��ن یا گازوییل 
بشویید و مجدداً گریس کاري کنید )شکل 19�3(.

شكل19ـ3ـميلهیمارپيچفلكه،هموارهبايدتميزوگريسکاری

شدهباشد.



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 56

آزمون پایاني 3

1� منظور از سرویس و نگه داري چیست؟

2� نقش تسمه در ماشین اره نواري کدام است؟

ب( نرم کار کردن ماشین الف( کاستن صدا  

ج( انتقال نیرو از الکتروموتور به فلکه            د( بالا بردن کیفیت برش

3� تسمه ها از نظر شکل ظاهری به چند گروه تقسیم می شوند؟

ب( گرد و ذوزنقه اي و ساده الف( تخت و ذوزنقه اي و ساده 

ج( تخت و گرد و ذوزنقه اي                         د( ذوزنقه ای و تسمه ای و ساده

4� چهار مورد از نکات ایمني ضمن سرویس و نگه داري از ماشین اره نواري را بنویسید.

5� در شکل زیر، چه عملیاتي در حال انجام است؟

الف( روغن کاري                                 ب( گریس کاري

ج( باد گیری                                               د( جمع کردن گریس های اضافی

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

6� در چه مواقعي، تابلوي »ماشین مشکل فنی دارد« را روي ماشین اره نواري قرار مي دهند؟



57واحد كار چهارم: توانايي رنده كردن سطوح چوبي با ماشين رنده )كف رنده(

تواناييرندهكردنسطوحچوبيباماشينرنده
)كفرند(

واحد كار چهارم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

  قسمت هاي مختلف ماشین رنده را نام ببرد.
  نحوه ی عملکرد قسمت هاي مختلف ماشین رنده را توضیح دهد.

  انواع ماشین رنده را نام ببرد.
  نکات ایمني هنگام کار با ماشین رنده را رعایت کند.

  سطوح چوبي را طبق اصول، با ماشین رنده، رنده کند.
  انواع چوب ها را با ماشین رنده، یك رو و یك نر کند.

  چوب هاي کوتاه را طبق اصول رنده کند.
  سر چوب را طبق اصول رنده کند.

  هنگام رندیدن، اصل صرفه جویي را رعایت کند.
  اصول حفاظت و ایمني را رعایت کند.

  مقررات فني ماشین رنده را توضیح دهد.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پیش آزمون 4

1� با توجه به شکل زیر، چه عملیاتي روي چوب انجام می گیرد؟

2� آیا می دانید با چه وسایلی می توان سطوح چوب را صاف کرد؟ نام ببرید.

3� به نظر شما چرا باید سطوح چوبی را مسطح و هموار کرد؟

4� به نظر شما برای صاف کردن سطوح چوبی، به لوازم ایمنی نیازی هست؟ چرا



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 60

طور  به  چوب  زیرا  است  بیشتر  ماشین ها  این  در  نیز  دقت  و 
یکنواخت و مداوم از روي تیغه عبور داده می شود؛ که  این 

خود، باعث  صاف و یکنواخت شدنِ سطوح چوب هاست.

شكل2ـ4ـدستگاههدايتکننده)پيشبرنده(چوب.

نوع   :)CNC( کامپیوتری  کف رند  ماشین های  ج( 
پیشرفته ی ماشین هاي کف رند بوده که در کارخانه ها از آنها 
استفاده مي شود و تمام عملیات در آنها به صورت اتوماتیك 
داده  ماشین  به  رایانه  از طریق  فرمان  واقع  در  انجام مي گیرد. 
مي شود و به زبان ساده، همه ی کارها با برنامه اي که به ماشین 

داده شده، انجام مي گیرد.
د( ماشین های کف رند مخصوص: ماشین هاي دیگري نیز 
وجود دارند که معمولاً در خط تولید کارخانه ها )به ویژه در 
خط تولید پارکت( از آنها استفاده مي شود. در این ماشین ها در 
یك مرحله ممکن است چهار تیغه یا بیشتر با چوب برخورد 
کرده و عملیات رندیدن سطوح مختلف چوب و احتمالاً عمل 
فرزکاري انجام گیرند. به عبارت ساده تر، با یك مرحله عبور، 
چهار طرف چوب رنده مي شود؛ بنابراین به این نوع ماشین ها 
ماشین ها  این  در   .)4�3 )شکل  مي گویند  نیز  تیغه  چند  فرز 

همزمان چهار طرف چوب رنده و گندگي مي شود.

شكل3ـ4ـماشينفرزچندتيغه.

1ـ 4ـ ماشین رنده

قب��ل از انجام ه��ر عملیاتي روي چ��وب، در مرحله ی اول 
باید پهنا و سپس ضخامت س��طوح مختلف چوبی را با ماشین 
رنده یا کف رند، صاف و مس��طح کرد؛ بنابراین براي تسطیح 
قطعات چوبي، یك رو و یك نر کردن چوب ها، دو راهه زدن 
با دقت و س��رعت بیشتر، از ماش��ین کف رند استفاده مي شود. 
در بازار، ماش��ین کف رند را برحس��ب اندازه ی عرض صفحه 
مي شناس��ند یعني زماني که گفته مي شود کف رند 40، منظور 
این است که عرض صفحه ی ماشین )که برابر طول تیغه ی آن 
اس��ت( 40 سانتي متر مي باشد. شکل 1� 4 یك ماشین کف رند 

را نشان مي دهد.
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شکل 2ـ 4ـ  دستگاه هدایت کننده (پیش برنده) چوب.

:(CNC) ج) ماشین هاى کف رند کامپیوترى

مخصوص:  کف رند  ماشین هاى  د) 

شکل 3ـ 4ـ ماشین فرز چند تیغه.

1ـ 4ـ ماشین رنده

شکل 1ـ 4ـ ماشین کف رند.

2ـ 4ـ انواع ماشین رنده و کاربرد آنها

الف) ماشین هاي کف رند قدیمی (سنتى): 

ب) ماشین هاي کف رند مجهز به دستگاه  هدایت کننده ى 
چوب: 

شكل1ـ4ـماشينکفرند.

2ـ 4ـ انواع ماشین رنده و کاربرد آنها
ماش��ین هاي رنده ی��ا کف رند، از نظر پیش��برد کار به چند 

دسته تقسیم مي شوند: 
از  هنوز هم  )سنتی(:  ماشین هاي کف رند قدیمي  الف( 
آنها استفاده مي شود؛ در این ماشین ها پیشبرد کار به صورت 
رعایت  کمتر  آنها  در  ایمني  و  حفاظتي  موارد  و  بوده  دستي 

شده است )شکل 1�4(.
هدایت  دستگاه   به  مجهز  کف رند  ماشین هاي  ب( 
است  نصب  دستگاهي  ماشین ها  این  روي  چوب:  کننده ی 
که روي چوب قرار گرفته، آنرا به پیش برده و از تیغه عبور 
مي دهد )شکل 2�4(. در این ماشین ها دست به هیچ وجه به تیغه 
سرعت  دارد.  بیشتري  ایمني  نظر  این  از  و  نمي شود  نزدیك 




