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شكل 48ـ 1ـ فرم‌هاي مختلف دندانه‌ی اره‌نواري.

ب( فلكه‌ی بالا را به اندازه ی موردنیاز پايين بیاورید و تيغه را 
در وضعيتي كه دندانه‌هاي آن روبه پايين اس��ت ابتدا روي فلكه‌ی 

بالا و سپس روی فلکه‌ی پایین جا بزنيد )شکل 49ـ1(.

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

شكل 49ـ 1 برقراری تیغه روی فلکه بالا.

ج( ب��ا چرخاندن فرم��ان مربوطه )ش��کل 50ـ1(، فلكه را بالا 
ببرید.

د( ب��راي بريدن چوب‌هاي بلند و س��نگين مانند الوار، از س��ه 
پايه‌ی ‌هدايت كننده‌ی غلتك‌دار، استفاده كنيد.

ه��ـ( ب��راي بريدن چوب‌هاي ك��م عرض، از چ��وب کمکی 
)هدایت کننده( استفاده كنيد )شکل 47ـ1(.

شكل 47ـ 1ـ ابعاد استانداردی ک چوب کمکی )هدایت کننده(.

و( هميش��ه، ب��راي تنظي��م فاصله‌ی گوني��ا از تيغ��ه اره، يك 
خطك‌ش فلزي 20 تا 50 س��انتي‌متري در دس��ترس داشته باشيد. 
از يك س��ه پايه نيز که در پش��ت اره‌نواري ق��رار می‌دهيد، برای 

چوب‌های بریده و آماده شده کمک بگیرید.

ز( قالب یا تيك��ه‌گاه كمكي مخصوص برش چوب‌هاي گرد 
را  نیز همواره در دسترس داشته باشید.

ح( تيغه اره‌هاي تيز و آماده به كار را در دسترس قرار دهيد.

تمرين 3ـ راه‌اندازي ماشين اره‌نواري

دستورالعمل

الف( تيغه‌ي مناس��ب با نوع كار را انتخاب، و چپ و راست و 
تيزي آنرا كنترل كنيد )شکل 48ـ1(.
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شكل 52ـ 1ـ نحوه‌ی تنظيم فاصله‌ی بلبرينگ با پشت تيغه.

و( پس از تنظيم تيغه اره روي فلكه‌ها تيغه اره را نسبت به لبه‌ی 
فلكه‌ی ب��الا تنظيم كنيد؛ به طوري كه فق��ط دندانه‌ها به اضافه‌ی 

حداکثر 2 میلی‌متر بیشتر، از لبه‌ی فلکه بيرون زده باشد.

توجه: در صورت لزوم، دستگاه هدايت اره را مجدداً تنظيم كنيد. 

ز( كليد ماشين را روشن كنيد. اگر كليد از نوع ستاره ـ مثلث 
( قرار داده، پس از رسيدن  است ابتدا كليد را در حالت ستاره )

( قرار دهيد. ماشين به دور كامل، آنرا در حالت مثلث )

تمرين 4ـ برش طولي

دستورالعمل

الف( يك چوب يك رو و يك نر شده به ابعاد 20×100×500 
میلی‌متر را آماده كرده و آنرا علامت‌گذاري كنيد )شکل 53ـ1(. 

شكل 53ـ 1 علامت گذاری چوب های گونیاشده.
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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: 

شكل 50ـ 1ـ سفتك ردن تيغه.

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

توجه: تیغه‌ی اره، نه باید آنقدر شُل باشد که هنگام کار کردن 
از روی فلکه‌ها بیفتد و نه آنقدر س��فت باشد که فشار مضاعف به 

تیغه، باعث ترک خوردن آن شود )شکل 51ـ1(.

شكل 51ـ 1ـ کنترل سفتي تيغه به کمک دست.

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

توجه1: دس��تگاه هدايت را ط��وري تنظيم كنيد که بلبرينگ 
پش��تی با پش��ت تيغه حدود یک میلی‌متر فاصله داشته باشد و پس 
از روش��ن كردن ماشين اره با بلبرينگ در هر چند دور چرخیدن، 

یک بار برخورد کند و آن را بچرخاند)شکل 52ـ1(.

توج�ه2: بلبرينگ نبايد دائم در گردش باش��د؛ هر چند دور 
يك بار با تيغه اره تماس پيدا كند، كافي است.
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تمرين 5ـ برش عرضي 

دستورالعمل

ال��ف( يك قطعه چوب به ابعاد 20×100×500 میلی‌متر را كه 
يك روي آن رنده ش��ده و حداقل يك س��ر آن گونيايي اس��ت، 

آماده کنید )شکل 56ـ1(.

شكل 56ـ 1ـ قسمت‌های گونیایی شده را علامت‌گذاريك نيد.

ب( ب��ا گونياي  به ان��دازه‌ی 200 ميلي‌متر از س��ر چوب 
خطك‌شي كنيد.

ج( اگر صفحه‌ی ماش��ين داراي گونياي متحرك است، آنرا 
نيز آماده کرده و در شيار مربوطه قرار دهيد )شکل 57ـ1(.

شكل 57ـ 1ـ تنظيم گونياي متحرك قبل ازك ار.

د( چوب را طوري قرار دهيد كه روي رنده شده‌ی آن، روي 
سطح ماشين و نر رندیده شده‌اش به طرف گونيا قرار گرفته و خط 

ترسيم شده در راستاي دندانه‌ی تيغه اره واقع شود. 

هـ( قبل از روشن كردن ماشين، گوشي ايمني را روي گوش‌ها 
قرار دهيد.

ب( گونياي اره را به اندازه‌ی 30 ميلي‌متر باز كنيد.

ج( گوش��ي ايمني را روی گوش‌هایتان گذاش��ته و ماشين را 
روشن کنید.

د( سمت رنده شده‌ی چوب را روي صفحه‌ی ماشين قرار داده 
و نر گونيايي را به گونيا تيكه دهيد و به طرف اره هدايت نمایید تا 

برش چوب انجام شود )شکل 54ـ1(.

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.

شكل 54ـ 1ـ نحوه‌ی برش با اره‌نواري.

توجه: اگر برش، صاف و به خوبي انجام شود، مي‌توان برش 
را ادام��ه داد، در غي��ر اينصورت، ضخامت برش خ��ورده را باید 

مجدداً به‌وسيله‌ی كف‌رند گونيايي نمود. 

ه��ـ( در زمان برش‌کاری، 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 می‌گی��رد، حتماً از چ��وب کمکی اس��تفاده کنید                    

)شکل 55ـ1(.
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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.
شكل 55ـ 1ـ برش چوب‌هاي باري كبه وسيله‌ی چوبك مكی. توجه کنید 

که برش به انتها نزدیک شده است.
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ب( روی ماش��ین، تيغ��ه اره‌ای با عرض كم و چپ و راس��ت 
زياد، که مخصوص قوس‌بري می‌باشد را نصب كنيد.

ج( گونياي صفحه را از ماش��ين ب��از كنيد، یا آنرا تا جایی که 
مانع کارتان نمی‌شود، کنار بکشید.

د( ماشين را روشن کرده و از گوشي ايمني استفاده نمایید.

هـ( با دس��ت آزاد و در كنار خط، شروع به بريدن قوس‌هاي 
خطك‌شي شده كنيد )شکل 61ـ1(.

شكل 611 برش پایه‌ی سُم آهویی.

تمرين 7ـ برش مورب

دستورالعمل

الف( قطعه چوبي به ابعاد 20×100×500 ميلي‌متر را كه يك رو 
و يك نر آن رنده شده و گونيايي است آماده كنيد )شکل 62ـ1(.

شكل 62ـ 1 قطعه چوب موردنظر.

ب( با توجه به زاويه )ش��يب( خط مورب، شابلون مخصوص 
برش خطوط مورب را آماده كنيد )شکل 63ـ1(.

و( در حالي كه چوب را به گونياي متحرك )عرضی( فش��ار 
مي‌دهيد، گونيا و چوب را در شيار مربوطه روي صفحه‌‌ی ماشين 

و به طرف اره هدايت كنيد )شکل 58ـ1(.
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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.

شكل 58ـ 1ـ برش عرضي چوب به وسيله‌ی گونياي متحرك )عرضی(.

تمرين 6ـ برش قوسي

دستورالعمل

الف( يك قطعه چوب را مانند پايه‌ی سُ��م آهويي، به كمك 
شابلون خطك‌شي كنيد )شكل 591 و 601(.

توج�ه: البته به دلخواه می‌توانید قوس‌هایی مشابه این طرح 
را نیز روی چوب ترسیم نمایید.

شكل 59ـ 1

شكل 60ـ 1 ـ خط‌کشی پایه‌ی سُم آهویی.
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شكل 63ـ 1ـ شابلون مورب.

ج( گونيا را به اندازه‌ی لازم باز کنید.

توجه: اندازه‌ی شابلون را نيز در نظر داشته باشيد )شکل 64ـ1(.

شكل 64ـ 1

د( در حالي كه چوب را به ش��ابلون تيكه داده‌ايد )البته طرف 
گونيا شده‌ی چوب به ش��ابلون بايد تيكه كند(، هر دو را به گونيا 
تيك��ه داده و به طرف اره پیش ببرید )ش��كل 65ـ 1(. در صورت 
صحت عمل، چوب، تحت زاويه و ش��يب دلخواه به درستی برش 

خواهد خورد.

شكل 65ـ 1- برش قطعه چوب با هدایت شابلون.

گزارش معايب احتمالي ضمن كار به مربي مربوطه

 مورد اول
شرح عيب

انتهاي دندانه‌ی تيغه اره ترك مي‌خورد.

دلايل

 الف( دندانه بيش از اندازه‌ی مجاز چپ و راست شده )شكل 66ـ 1(.

شگل 66ـ 1ـ نحوه‌ی صحيح و غلط چپ و راست دندانه.

ب( فاصله‌ی دندانه، كم يا زياد است )شكل 67ـ1(.

شكل 67ـ 1ـ فاصله )گام( دندانه‌ها کم و زیاد شده است.

ج( انتهاي دندانه، تيز ساييده شده است )شكل 68ـ 1(.

د( خ��ط نوك دندانه مس��تقيم نيس��ت و بعض��ي از داندانه‌ها 
كوتاه‌تر هستند.

شكل 68ـ 1ـ فرم‌های مختلف تيز شدن ته دندانه.
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هـ( فلكه‌هاي اره بيش از حد محكم شده و كشيدگي اره زياد 
است.

و( بلبرينگ پش��ت تيغه دس��تگاه هداي��ت اره، عقب‌تر از حد 
لازم است.

راه برطرف كردن

الف( اره را خارج كرده و چپ و راس��ت آن را اصلاح كنيد  
)به اندازه‌ی نصف ارتفاع دندانه و به عرض نصف ضخامت تیغه(.

ب( فاصله‌ی دندانه را اصلاح كرده يا از تيغه اره‌ی با فاصله‌ی 
دندانه بزرگ‌تر استفاده كنيد.

ج( انتهاي دندانه را به‌وسيله‌ی سوهان سه‌پهلوی گوشه گرد يا 
سنگ سنباده‌ی مخصوص، بساييد تا گرد شود.

د( دندانه‌ها را با استفاده از سوهان سه‌پهلو اصلاح كنيد.

هـ( فلكه را اندکی شُل كنيد.

و( بلبرينگ را طوري تنظيم كنيد كه فاصله‌ی آن تا پشت تيغه 
اره 1 ميلي‌متر باشد.

 مورد دوم
شرح عيب

پشت تيغه اره ترك مي‌خورد )شكل 691(.

دلايل

الف( بلبرينگ پشتی دستگاه هدايت اره، عقب‌تر از حد لازم است.
ب( تيغه اره، كج جوش داده شده است )خط پشت تيغه اره، 

كاس است(.
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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

شكل 69ـ 1ـ ترك پشت تيغه اره.

راه برطرف كردن

الف( فاصله را طبق اندازه‌ی گفته شده تنظيم كنيد.

ب( تيغ��ه اره را از مح��ل ج��وش بريده و دوب��اره به صورت 
گونيايي جوش دهيد.

 مورد سوم
شرح عيب

تيغه اره در محل جوش ترك مي‌خورد )شكل 70ـ 1(.

دلايل

الف( محل جوش، سخت و شكننده است.
ب( محل جوش، يكنواخت سوهان‌كاري نشده است.

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

شكل 70ـ 1- تر کتیغه اره از محل جوش.

راه برطرف كردن

ال��ف( تيغه اره را از محل جوش بريده، و پس از صاف كردن 
دو لبه‌ی آن، دوباره آنرا به طور صحيح جوش دهيد.

ب( محل جوش را با استفاده از سوهان يا ماشين سنگ سنباده،  
به طور كينواخت سوهان‌کاری کنید.

ج( مانند رديف الف عمل كنيد.
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 مورد چهارم
شرح عيب

تيغ��ه اره، مس��تقيم ب��رش نمي‌دهد و از مسي��ر خ��ود منحرف 
مي‌شود.

دلايل

الف( كشش تيغه اره كم است.
ب( چپ و راست تيغه اره يكنواخت نيست.

ج( دندانه‌های اره روي فلكه حرکت کرده و چپ و راس��ت آن، 
يك‌طرفه شده است.

راه برطرف كردن

الف( فلكه‌ی بالا را اندکی بالا ببرید تا اره سفت شود.

ب( چپ و راست را اصلاح كنيد.

ج( تيغه اره را باز كرده، چپ و راس��ت را اصلاح نمایید و در 
هنگام قرار دادن مجدد آن روی فلکه‌ها دقت كنيد كه دندانه‌هاي 

اره به اندازه‌ی ارتفاع تيغه، از لبه‌ی بانداژ بيرون قرار بگيرد.



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 38

آزمون پاياني 1

1ـ كاربردهای ماشين اره‌نواري كدامند؟

ب( برش مورب، قوس‌برُي و فارسي 		 الف( برش طولي، عرضي و مورب

د( برش فارسي، طولي و مورب 		 ج( برش طولي، عرضي و قوس‌برُي

2ـ دستگاه هدايت اره نواری چه نقشي را ايفاء ميك‌ند؟

3ـ دليل ترك خوردن تیغه اره چيست؟

ب( چپ و راست زياد الف( سفتي بيش از حد تيغه	
ج( تيز بودن انتهای دندانه اره                        د( هر سه مورد

4ـ انتقال نيرو در ماشين اره‌نواري به چه طريق انجام مي‌شود؟

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

5ـ چند نوع حفاظ در ماشين اره نواری وجود دارد؟

6ـ براي به‌دست آوردن يك برش صاف، چه عواملي مؤثر هستند؟

7ـ براي بريدن چوب‌هاي نازك با اره‌نواري، از .............. استفاده ميك‌نند؟

ب( وسايل حفاظت فردي 		 الف( چوب كمكي

د( گونیای طولی 		ک ج( اره نواری کوچ
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توانايي تعويض و تنظيم تيغه
 ماشين اره‌نواري

واحد كار دوم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار،  قادر خواهد بود:

 انواع تيغه اره‌نواري را از نظر فرم دندانه‌ها توضيح دهد.

 انواع تيغه اره را از نظر جنس توضيح دهد.

 تيغه‌ی ماشين اره‌نواري را طبق اصول تنظيم كند.

 تيغه‌ی ماشين اره‌نواري را طبق اصول تعويض كند.

 اصول ايمني را ضمن تعويض و تنظيم تيغه رعايت نماید.

 تيغه‌ی ماشين اره‌نواری را از محل خود خارج كند.

 تيغه‌ی ماشين اره‌نواری را طبق اصول خود نصب كند.

 ماشين را پس از نصب و تنظيم تيغه اره، راه‌اندازي كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري

112
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پيش‌آزمون 2

1ـ آیا می‌دانید كه در شكل زير، فرد ماشین‌کار مشغول چه كاري است؟

2ـ آیا به نظر شما، برش انواع چوب‌های نرم و سخت با یک نوع اره، مناسب است؟

3ـ چند نوع تیغه اره )دستی یا ماشینی( از نظر فرم دندانه می‌شناسید؟ نام ببرید.

4ـ آیا می‌دانید که مقدار چپ و راست در تیغه اره نواری چقدر است؟



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 42

زاويه‌ی دندانه‌هاي اره نواري، براس��اس استاندارد به شرح 
زير مي‌باشد:

 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 

 

تيغه، يكي از قس��مت‌هاي مهم اره نواري اس��ت كه كنترل 
دندانه‌هاي آن، قبل از شروع به كار و تيز کردن به موقع آن، از 
بروز حوادث جلوگيري ك��رده و باعث افزايش طول عمر اره 
مي‌شود. اس��تفاده از تيغه اره با دندانه‌هاي مناسب جهت برش 
چوب‌هاي مختلف، از جمله نكات مهمي اس��ت كه در هنگام 
كار با��يد رعايت كرد، زیرا نتای��ج مطلوب زير را در برخواهد 

داشت:
1ـ سطح برش خوب

2ـ افزايش طول عمر تيغه

3ـ افزايش راندمان كار

4ـ كاهش سر و صدا

5ـ جلوگيري از حوادث

6ـ افزايش فاصله‌ی تيز كردن اره

و  تيغه  تنظيم  و  تعويض  ايمني ضمن  2ـ 2ـ اصول 
رعايت آن

 فراگير بايد لباس كار مناسب به تن داشته باشد.

 قبل از روش��ن كردن ماشين، باید از مقدار كشش تيغه در 
حد مطلوب اطمينان حاصل شود )شکل 2ـ2(.

 نوك دندانه‌ها، مستقیما با دست لمس نشود.

1ـ 2ـ تيغه‌ی ماشين اره‌نواري و انواع آن 

تیغه اره‌ها را با توجه به تنوع گونه‌هاي چوبي داخلي و وارداتي، 
و همچنین تفاوت زياد بين نرم=ي و س��ختي آنها، می‌توان از نظر 

فرم، گام دندانه و جنس، به چند گروه تقسيم‌بندي‌ نمود.

1ـ 1ـ 2ـ انواع تيغه از نظر فرم دندانه

تنوع در ف��رم دندانه‌ی تيغه اره، براي فراهم کردن ش��رايطي 
اس��ت كه تيغه اره بتوان��د به‌راحتي انواع چوب‌ه��ا را برش دهد. 
گونه‌ی چ��وب در تعيين فرم دندانه بس��یار مؤثر اس��ت؛ در واقع 
براي برش چوب‌هاي سخت، از دندانه‌ی به فرم NU كه مشخص 
كننده‌‌ی دندانه‌ی منقطع مي‌باش��د، و ب��راي برش چوب‌هاي نرم، 
از دندان��ه‌ی به فرم NV اس��تفاده مي‌گردد كه مش��خص كننده‌ی 
‌دندانه‌هاي پشت س��رهم مي‌باشد. فرم‌هاي ديگری كه براي برش 
چوب‌هاي بين نرم و س��خت مناسب هس��تند، در شكل 1ـ 2 نشان 

داده شده است.
براي کاهش س��طح درگيري تيغه اره با چوب، دندانه‌ی تيغه 
اره را به چپ و راس��ت خم ميك‌نند؛ كه اين عمل، باعث ازدياد 
ضخامت تيغه اره در محل دندانه‌ها ش��ده و حركت روان و بدون 

اصطكاك تمام سطح تيغه اره در چوب را فراهم مي‌آورد.
مق��دار چپ و راس��ت تيغه اره، ب��ه نرمي و س��ختي و مقدار 
رطوبت چوب بستگي دارد؛ به عبارت دیگر، براي چوب‌هاي نرم 
و مرطوب، مقدار چپ و راس��ت زياد و براي چوب‌هاي س��خت 
و خش��ك، مقدار آن بايد كم باشد. زاويه‌ی دندانه نيز با توجه به 

نرمي و سختي چوب ساخته مي‌شود.

شكل 1ـ 2ـ فرم و گام‌های مختلف در دندانه اره.
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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

شكل 3ـ 2ـ فرمان جابجايي )بالا و پايين( فلكه اره.

 حفاظ‌هاي روي فلكه و تيغه، باز شود )شکل 4ـ2(.

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

شكل 4ـ 2ـ حفاظ باز شده‌ی روي فلكه و تيغه.

 تيغه از روی فلکه‌ها خارج شود )شکل 5ـ2(.

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

شكل 5ـ 2ـ خارجك ردن تيغه اره از روي فلكه‌ها.

  باید يك تيغه‌ی تيز كه داراي چپ و راست صحيح می‌باشد، 
متناسب با نوع كار 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

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

 هنگامي كه ماش��ين روشن است، از تنظيم كردن آن، به ويژه 
قسمت دستگاه هدايت كننده خودداري شود.

 هنگام جمع كردن تيغه، بايد مواظب بود كه تيغه اره به لباس 
يا اعضاي بدن گير نكند.

 در موق��ع نص��ب تيغه اره، دقت ش��ود که دندانه‌ه��ای اره به 
قسمت‌هاي فلزي حفاظ يا گونيا و... برخورد نكند.

 هنگام باز كردن تيغه اره‌ی جمع ش��ده، دقت ش��ود که نوك 
دندانه‌ها با زمين تماس پيدا نكند.

 قبل از نصب تیغه‌ی اره روی دس��تگاه، باي��د تيغه را به دقت 
كنترل كرد که انتهاي دندانه‌ها، پش��ت تيغه يا محل جوش دو سر 

تيغه اره، ترك‌خوردگي نداشته باشد.

3ـ 2ـ اصول تعويض و تنظيم تيغه ماشين اره نواري

در اث��ر كار مداوم و با توجه ب��ه نوع كار و جنس چوب، باید 
تيغه اره‌ی مناس��ب انتخاب کرد كه براي اي��ن كار، به تعويض و 
تنظي��م مجدد تيغه اره نواري نیاز اس��ت؛ بنابراین بايد طبق اصول 

زير، اين كار انجام گيرد:

 باید لباس كار به تن داشت.
 برق ماشين باید از فيوز قطع شود.

 ب��ا چرخاندن فرمانی ك��ه در زير فلكه‌ی بالايي ماش��ين قرار 
دارد، بای��د فلك��ه‌ی بالا را آنق��در پايين آورد تا تيغه آزاد ش��ود 

)شکل 3ـ2(.
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 تيغ��ه را ابتدا بايد روي فلكه‌ی بالا و س��پس روي فلكه‌ی 
پاييني قرار داد )شکل 6ـ2(.

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

شكل 6ـ 2ـ نحوه‌ی جا انداختن تيغه اره.

 باید فرمان زیر فلكه گردانده شود تا فلكه‌ی بالايي ماشين، 
تيغه اره را محكم کند. 

 باید فلكه‌ را با دس��ت چرخان��د تا تيغه‌ی روي فلكه، یک 
دور بزند. در صورت لزوم، با تنظيم فلكه‌ی بالا )توسط فرمان 
تنظی��م کردن عقب و جلوی فلکه(، می‌توان تيغه را نس��بت به 

لبه‌ی فلكه تنظيم نمود )شکل 7ـ2(.

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

شكل 7ـ 2ـ تنظيم لبه‌ی تيغه اره با لبه‌ی فلكه توسط فرمان 
مربوطه.

 دستگاه هدايت تنظيم شود؛ به طوري كه بلبرينگ تا پشت 
تيغه 1 ميلي‌متر فاصله داش��ته باش��د و بلبرينگ‌ها )چوب‌ها(ي 
كن��اري نيز ب��ا فاصله‌ی 1 ميلي‌متر، تيغه را در بر گرفته باش��ند 

)شكل 82 و 92(.

ـ حفاظ‌ه��اي روي فلكه‌ها و تيغه در جاي خود قرار گرفته 
و محكم 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

شكل 8ـ 2- تنظیم دستگاه هدایت.

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

عمليات كارگاهي

تيغه‌ی  تنظيم  و  تعويض  و  كردن  خارج  تمرين: 
ماشين اره نواري

ابزار و لوازم مورد نياز براي تعويض و تنظيم

ماشين اره نواري

انواع تيغه

آچارهاي مورد نياز
دستكش

لباس كار
گريس پمپ
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د( ابتدا تيغه را روي فلكه‌ی بالا و سپس روي فلكه‌ی پايين 
قرار دهيد.

هـ( فلكه‌ی بالايي را به کم��ک فرمان مربوطه بالا ببرید تا 
تيغه در حد مورد نياز سفت شود.

و( فلكه‌ی اره را چند دور با دست بگردانيد تا تيغه در محل 
خود ثابت شود.

ز( به وسيله‌ی آچار، دستگاه هدايت را همانگونه که پیش 
از این گفته شد، تنظيم كنيد.

ح( از گوشي ايمني استفاده نمایید.

ط( ماشين را روشن كرده و سريع خاموش كنيد.

ی( در حال کار کردن، تيغه را كنترل كنيد، و با فرماني كه 
به فلكه‌‌ی بالا زاوي��ه مي‌دهد، مقدار بيرون‌زدگي تيغه از لبه‌ی 

فلكه را کنترل و دستگاه هدايت را مجدداً تنظيم نمایید.

دستورالعمل

الف( برق ماشين را از فيوز قطع كنيد.

ب( فرم��ان فلك��ه‌ی مخصوص بالا و پايي��ن بردن فلكه‌ی 
بالايي را به قدری بچرخانید که تيغه ش��ل شده و بتوان آنرا از 

روی فلکه‌ها جدا کرد )شکل 10ـ2(.

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.

شكل 10ـ 2ـ نحوه‌ی خارجك ردن تيغه اره.

ج( كلاف ي��ك تيغ��ه‌ی تيز و آم��اده ب��ه كار را باز کنید                 
)شکل 11ـ2(. 

تیغ��ه برعك��س باز نش��ود؛ در واق��ع باید ب��ه جهت برش 
دندانه‌های تيغه 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.

شكل 11ـ 2ـك لاف تيغه اره را باز کنید.شکل 11ـ 2ـ کلاف تیغه اره را باز کنید.
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آزمون پاياني 2

1ـ براي برش چوب‌هاي سخت، از چه فرم‌ دندانه‌ای بايد استفاده كرد؟

2ـ مقدار چپ و راست اره براي چوب‌هاي نرم بيشتر است يا چوب‌هاي سخت؟

3ـ قبل از راه‌اندازي ماشين، چه نكاتي را بايد در نظر داشت؟

4ـ چرا دندانه‌هاي اره بايد از فلكه بيرون‌تر قرار گيرد؟

5ـ نام قسمت‌هاي نشان داده شده با فلش را روي شكل بنويسيد.
الف( ....

ب(....

ج( ....
د(....
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توانايي سرويس و نگه‌داري
 ماشين ار‌ه‌ نواري

واحد كار سوم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار،  قادر خواهد بود:

 مفهوم سرويس و نگه‌داري را شرح دهد.

 نقاط گريس‌خور و روغن‌خور را تشخيص دهد.
 نقش تسمه در انتقال نيرو را توضيح دهد.

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

 مسير اتصال فيوز با الكتروموتور را توضيح دهد.

 تيغه اره را طبق اصول جمع كند.
 موارد حفاظت و ايمني ضمن سرويس و نگه‌داري را رعايت كند.

 اصول سرويس و نگه‌داري ماشين اره نواري را توضيح دهد.

 ماشين اره را طبق اصول، روغنك‌اري و گريسك‌اري كند.

 تسمه‌ها را طبق اصول تعويض كند.

 موارد ايمني ضمن سرويس و نگه‌داري را رعايت كند.
ساعت آموزش

جمععملينظري
4610
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پيش‌آزمون 3

1ـ در شكل زير، چه وسیله‌ای نشان داده شده است؟

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

2ـ آیا می‌دانید علت روغن‌کاری یا گریس‌کاری بعضی از قطعات چیست؟

3ـ با توجه به آشنایی که با ماشین اره‌نواری پیدا کرده‌اید، به نظر شما آیا نیازی به روغن‌کاری دارد یا خیر؟

4ـ آیا می‌دانید گريسك‌اري هر چند مدت كيبار انجام مي‌شود؟

5ـ چند نوع تسمه‌ی انتقال نیرو و قدرت می‌شناسید؟

6ـ آیا می‌دانید انتقال نیرو و قدرت به چند طریق صورت می‌گیرد؟
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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.

شكل 3ـ 3ـ گریس کاریك شو جابجايي فلكه‌ی بالا.

3ـ 3ـ آشنايي با تسمه‌ها در انتقال نيرو

انتقال نیرو توس��ط تس��مه و چرخ تس��مه، از متداول‌ترین 
روش‌هایی اس��ت که در اغلب ماشین‌آلات صنعتی و همچنین 

صنایع چوب وجود دارد.

1ـ 3ـ 3ـ نقش تسمه در انتقال نيرو

در ماش��ين‌هایی كه انتق��ال نيرو به طور مس��تقيم صورت 
مي‌گيرد، نيازی به اس��تفاده از تس��مه نيس��ت كه البته اين نوع 
انتقال نیرو و ق��درت از قوه‌ی محركه به مصرف كننده، دیگر 
در ماش��ين‌هاي اره ن��واري دیده نمي‌ش��ود. در انتق��ال نیرو و 
قدرت به طور غير مستقيم، اغلب از تسمه استفاده مي‌شود. در 
ماش��ين‌هاي اره نواري با اندازه‌ی كوچك يا روميزي، معمولاً 
1 تسمه كافي اس��ت ولي در ماشين‌هاي اره با اندازه‌ی بزرگ 
از 2 يا 3 تسمه به تناسب استفاده مي‌شود )شكل 4ـ 3(. بنابراين 
پولي )چرخ تسمه( مورد استفاده نيز بايد به تعداد تسمه داراي 
ش��يار باشد. اس��تفاده از چند تس��مه به جاي يك تسمه، باعث 

مي‌شود كه راندمان انتقال نيرو افزايش يابد.

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.
شکل 4ـ3ـ انتقال نیرو توسط تسمه.

1ـ 3ـ  سرويس و نگه‌داري

به منظور بالا بردن عمر مفيد دس��تگاه، بهره‌وري بيش��تر و 
سرويس‌دهي دائمي ماش��ين‌آلات )در نتيجه‌ی‌ مراقبت دائم(، 
بايد براي سرويس و نگه‌داري ماشين اهميت ويژه‌اي قائل شد. 
هر دستگاه بايد داراي دفترچه‌ی راهنماي سرويس و نگه‌داري 
باشد در غير اينصورت بايد از دستورالعمل ماشين‌آلات مشابه 

يا كارخانجات ديگر ماشين‌سازي استفاده كرد.

2ـ 3ـ نقاط گريس‌خور و روغن‌خور

ياتاقان‌ه��اي فلكه‌هاي بالا و پايين )ش��كل 1ـ 3(، و ميله‌ی 
مارپي��چ ك��ه فلكه‌ی بالاي��ي را به طرف ب��الا و پايين حركت 
مي‌دهد از مهم‌ترین قس��مت‌هایی است که بايد گريسك‌اري 
ش��ود. ناگفته نماند که بلبرينگ‌هاي دستگاه هدايت )شكل 2ـ 
3( نیز ب��راي جلوگيري از اصطكاك س��اچمه‌ها بايد هر چند 
وقت كيبار گريسك‌اري ش��وند. كش��ويي كه فلكه‌ی بالايي 
روي آن حركت ميك‌ند، نياز به روغنك‌اري دارد )شكل 3ـ 3(. 
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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.

شكل 1ـ 3ـ گريس‌كاري ياتاقان فلكه اره.

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.
شكل 2ـ 3ـ گريس‌كاري بلبرينگ تيغه اره.
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3ـ 3ـ 3ـ انواع تسمه از نظر اندازه و ابعاد

عرض تس��مه‌هاي تخت، معمولاً حدود 5 سانتي‌متر است 
ولي تس��مه‌هاي ذوزنق��ه‌اي، داراي عرض كمتری می‌باش��ند. 
تس��مه‌های ذوزنقه‌ای عمل انتقال نيرو را بهتر انجام مي‌دهند و 
برخلاف تس��مه‌هاي تخت به صورت آماده در بازار به فروش 
مي‌رس��ند؛ یعنی براي خريد و تهيه‌ی آنها كافي است اندازه‌ی 
تسمه )طول و ضخامت( را به فروشنده اعلام كرد، در حالی‌که 
تس��مه‌هاي تخت را مصرف كننده، خود بايد به اندازه‌ی لازم 
بريده و دو س��ر آنرا به‌وسيله‌ی اتصال فلزي به هم متصل كند؛ 
که اين اتصال فلزي، هنگام كار، در اثر برخورد به پولي، توليد 

سر و صدا ميك‌ند.

4ـ 3ـ مسير اتصال فيوز با الكتروموتور

به طور معمول در كارگاه، از برق سه فاز 380 ولت استفاده 
شده و براي تضمين ايمني و جلوگيري از آتش‌سوزي، هر فاز 
از يك فيوز عبور كرده و بين ماش��ين‌ها تقسيم مي‌شود. براي 
هر ماشين نيز يك فيوز اختصاصي يا كنتاكتور وجود دارد كه 
در صورت نياز، برق هر ماش��ين به طور جداگانه قطع و وصل 
می‌ش��ود )شكل 63(. در هنگام س��رويس، نگه‌داري، تنظيم و 
تعمير ماش��ين بايد فيوز ماش��ين قطع ش��ود تا از بروز خطرات 

جلوگیری به عمل آید.

شكل 6ـ 3ـ تابلوي برق توزيع داخلي، فيوزها وك ليد قطع و وصل 
مربوطه.

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

تسمه‌ها از نظر شکل ظاهر، به سه دسته تقسيم مي‌شوند:

الف( تسمه‌هاي تخت: روي بعضي از ماشين‌هاي قديمي 
مشاهده مي‌شود، اما به دليل داشتن معايب زياد از جمله: سختي 
تعويض، نحوه‌ی اتصال دو سر تسمه و... امروزه استفاده از اين 

نوع تسمه، متداول نمي‌باشد.

ذوزنقه‌اي‌شكل  مقطع  داراي  ذوزنقه‌اي:  تسمه‌هاي  ب( 
تسمه‌ها،  نوع  اين  شده‌اند.  تخت  تسمه‌هاي  جايگزين  و  بوده 
مانند  شیار‌هایی  داراي  كه  مي‌گيرند  قرار  پولي‌هايي  روي 
خود تسمه، یعنی ذوزنقه‌ای‌شکل هستند. اين تسمه‌ها علاوه بر 
نداشتن معايب تسمه‌هاي تخت، راندمان انتقال نيروي بيشتري 
نيز دارند. جنس تسمه‌هاي تخت، معمولاً از چرم طبيعي است 
مانند  و  بوده  لاستيك  از  ذوزنقه‌اي  تسمه‌هاي  جنس  ولي 
لاستيك اتومبيل، داراي الياف نخی هستند كه نخ‌ها استحكام 

تسمه را تضمين مي‌نمايند.

مقطع دایره‌ای داشته و به خاطر فرم  ج( تسمه‌های گرد: 
خاص‌شان، توانایی انتقال نیرو و قدرت بالایی ندارند؛ بنابراین 
در دستگاه‌های کوچک و با انتقال نیروی ضعیف مورد استفاده 
قرار می‌گیرند. در شکل 5ـ3 نمونه‌هایی از تسمه‌های با مقاطع 

مختلف نشان داده شده است.

  

شكل 5ـ 3ـ نمونه‌هاي مختلف تسمه.
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ب��رای جمع کردن اره به صورت 5 حلقه، کافی اس��ت که 
ابتدا طبق شکل 7ـ3، تیغه‌ را 3 حلقه کرده و سپس مطابق شکل 
8ـ3، حلقه‌ی نوار اره را در دست گرفته و عملیات جمع کردن 

را )مانند 3 حلقه( تکرار کرد.

توج�ه: تیغ��ه‌ی اره‌های مربوط ب��ه ماش��ین 80 و 100 را 
می‌ت��وان به ص��ورت 5 حلقه جمع ک��رد، ولی جم��ع کردن 
تیغه‌های مربوط به ماش��ین‌های کوچ‌کتر، به صورت همان 3 

حلقه کافی است.

شكل 8ـ 3ـ تبديل کردن تيغه اره از 3 حلقه به 5 حلقه.

ضمن  ايمني  و  حفاظت  موارد  اصول  3ـ  6ـ 
سرويس و نگه‌داري

 برق ماشين از فيوز قطع شود.

 هنگام تعويض تس��مه، بايد مراقب بود تا دست بين تسمه 
و پولي قرار نگيرد.

ـ برای جا زدن راحت‌تر و درست تسمه در چرخ تسمه‌ها، 
باید ابتدا تس��مه را روی چرخ تسمه‌ی کوچک و سپس روی 

چرخ تسمه‌ی بزرگ جا انداخت )شکل 9ـ3(.

شكل 9ـ 3ـ چگونگی تعويض تسمه.

5ـ 3ـ اصول جمع كردن تيغه اره نواري

تيغ��ه‌ی اره ن��واري، به ويژه ب��رای ماش��ين‌هاي اره با قطر 
فلك��ه‌ی بزرگ، فضاي زيادي را اش��غال ميك‌ن��د و از طرفي 
معمولاً علاوه بر يك تيغه كه روي ماش��ين نصب ش��ده، چند 
تيغه نيز بايد هميش��ه به عنوان يدك، تيز و آماده به كار وجود 
داشته باشد. تمام اين تيغه‌ها فضايي را اشغال ميك‌نند که براي 
صرفه‌جويي در استفاده از فضا و همچنين جلوگيري از آسيب 
دي��دن تيغه‌ها در برخورد با كيديگ��ر، آنها را طبق اصولي كه 
ش��رح داده خواهد ش��د جمع ك��رده و به ص��ورت حلقه‌هاي 
كوچك‌ترِ درهم در مي‌آورند تا در موارد لزوم، آنها را باز، و 

مورد استفاده قرار دهند.

ب��راي جمع كردن تيغه، چن��د روش وجود دارد كه روش 
ساده‌ی آن در شکل 7ـ3 نشان داده شده است؛ فقط، در هنگام 

جمع كردن تيغه، اصول زير را رعايت نمایید:

 هن��گام جمع كردن تيغه، بايد مراقب ب��ود كه دندانه‌هاي 
تيغه آسيب ندیده، و تيزي و چپ و راستیِ آنها از بين نرود.

 هنگام جمع كردن تيغه، دقت ش��ود ك��ه دندانه‌های اره با 
لباس كار برخورد نكند.

 هنگام جمع كردن تيغه، طوري عمل شود كه نوك دندانه 
ب��ا اعضاي بدن برخورد نكرده و عمل جمع كردن تيغه، كاملًا 

كنترل شده باشد.

شكل 7ـ 3ـ چگونگی جمع کردن تیغه‌ی اره و تبدیل آن به 3 حلقه.
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 قسمت‌هاي گريس‌خور كنترل شده و در صورت لزوم، با 
گريس پمپ، گريسك‌اري شود.

 بلبرينگ‌هاي دس��تگاه هدايت اره باید كنترل ش��ده و در 
صورت لزوم تعويض شوند )شکل 12ـ3(.

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.

شكل 12ـ 3ـ کنترل دستگاه هدایت تیغه.

 قسمت كشويي كه فلكه‌ی بالايي روي آن حركت عمودي 
دارد، باید كنترل ش��ده و در صورت لزوم روغنك‌اري ش��ود.

 اگر قرار اس��ت مدت زيادي از ماش��ين اره استفاده نشود، 
پ��س از گري��سك‌اري، بايد روي آنرا با روك��ش محافظ )از 

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

 باید بانداژ فلكه‌ها را بازرسي كرد تا درصورت چسبيدن مواد 
خارجي، تميز ش��ده و در صورت آسيب‌ديدگي عوض شوند.

عمليات كارگاهي

تمرين 1ـ گريسك‌اري و روغنك‌اري

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع كنيد.

ب( لباس كار مناسب به تن داشته باشيد.

ج( با گريس‌پم��پ، ياتاقان‌های فلكه‌ه��ا را گريسك‌اري 
كنيد )شکل 13ـ3(.

 چنانچ��ه عمليات س��رويس و نگ��ه‌داري، در پايان روز، 
نيمهك‌اره ماند، با نوش��تن تابلويي مانند تابلوی ش��کل 10ـ3 به 
افرادي كه روز بعد قرار است با ماشين كار كنند، هشدار لازم 

داده شود.
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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.

شكل 10ـ 3ـ چگونگی نمايش هشدارهاي لازم برايك اربران بعدي.

7ـ 3ـ اصول سرويس و نگه‌داري ماشين اره نواري

 پ��س از پای��ان كار، كليه‌ی قس��مت‌هاي ماش��ين به ويژه 
الكتروموتور تميز ش��ود )ش��کل‌های 11ـ3(؛ براي اين كار، از 

هواي فشرده )كمپرسور هوا( استفاده گردد.

شكل 11ـ 3ـ نظافت ماشین پس از کار.

 با توجه به اينكه تیغه‌ی اره هميش��ه تحت كش��ش اس��ت، 
باید آنرا در پايان كار شُ��ل کرد تا پس از سرد شدن و کشش 
زیاد، ترک نخورده و پاره نشود؛ اين كار باید با آويزان كردن 
تابلوي »تيغه اره شُل است« روی ماشین، به اطلاع ديگران 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.

شكل 13ـ 3ـ گریس کاریی اتاقان فلکه اره.

د( ب��ه کمک دس��ت، مقداري گريس به بلبرينگ پش��تی 
دستگاه هدایت بماليد.

هـ( ميله‌ی مارپيچ فلكه‌ی بالا را گريسك‌اري كنيد.

و( محل‌ كش��وييِ حركت فلكه‌ی بالا را توس��ط روغندان 
روغنك‌اري كنيد.

ز( روغندان را دوباره از روغن مناسب پر كنيد.

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

ط( وسايل گريسك‌اري و روغنك‌اري را در جاي مناسب 
قرار دهيد.

ی( گريس و روغن اضافي را، به کمک تنظیف، از ماشين 
پاك كنيد.

تمرين 2ـ تعويض تسمه ماشين اره نواري 

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع كنيد.

ب( درپوش روی تسمه‌ها را با آچار باز كنيد )شکل 14ـ3(.
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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.

شكل 14ـ 3ـ بازك ردن درپوش روی تسمه‌ها.

ج( اهرم الكتروموتور را آزاد نمایید )شکل 15ـ3(.

شكل 15ـ 3ـ اهرم الكتروموتور، آزاد است.

د( تسمه‌ی فرسوده را خارج كنيد )شکل 16ـ3(.
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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.

شكل 16ـ 3ـ تعویض تسمه فرسوده.

هـ( يك تسمه، هم اندازه‌ی تسمه‌ی قبلي انتخاب كنيد.

و( تس��مه را در محل خود قرار دهيد و كشش آنرا كنترل 
كنيد )شکل 17ـ3(.
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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.

شكل 17ـ 3ـ استقرار تسمه در داخل چرخ تسمه.شکل 17ـ 3ـ استقرار تسمه در داخل چرخ تسمه.
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هـ( هر چند م��اه كيبار، محل‌هاي بدون رنگ ماش��ين، به 
ويژه قس��مت‌هاي كش��ويي فلكه‌ی بالا را با قلم‌موي آغشته به 

بنزين يا گازوييل تميز كنيد.

ز( اهرم الكتروموتور را محكم نمایید.

ح( درپوش محافظ تسمه را در محل خود بسته و محكم كنيد.

ط( ابزار لازم را در محل مناسب قرار دهيد.

تمرين 3ـ تميز كردن قسمت‌هاي مختلف ماشين

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع كنيد.

ب( لباس كار مناسب به تن داشته باشيد.

ج( با هواي فش��رده )شيلنگ متصل به كمپرسور هوا( تمام 
قسمت‌هاي ماشين را باد بگيريد و تميز كنيد )شکل 18ـ3(.

شكل 18ـ 3ـ نظافت و گردگیری پس از پايانك ار.

د( ميل��ه‌ی مارپيچ فلك��ه‌ی بالايي را با بنزي��ن يا گازوييل 
بشوييد و مجدداً گريسك‌اري كنيد )شکل 19ـ3(.

شكل 19ـ 3ـ ميله‌ی مارپيچ فلكه، همواره باید تمیز و گریس‌کاری 

شده باشد.
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آزمون پاياني 3

1ـ منظور از سرويس و نگه‌داري چیست؟

2ـ نقش تسمه در ماشين اره نواري كدام است؟

ب( نرم كار كردن ماشين 		 الف( كاستن صدا

ج( انتقال نيرو از الكتروموتور به فلكه            د( بالا بردن کیفیت برش

3ـ تسمه‌ها از نظر شكل ظاهری به چند گروه تقسیم می‌شوند؟

ب( گرد و ذوزنقه‌اي و ساده الف( تخت و ذوزنقه‌اي و ساده	

ج( تخت و گرد و ذوزنقه‌اي                         د( ذوزنقه‌ای و تسمه‌ای و ساده

4ـ چهار مورد از نكات ايمني ضمن سرويس و نگه‌داري از ماشين اره نواري را بنويسيد.

5ـ در شكل زیر، چه عملياتي در حال انجام است؟

الف( روغنك‌اري	                                ب( گريسك‌اري

ج( باد گیری                                               د( جمع کردن گریس‌های اضافی
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6ـ در چه مواقعي، تابلوي »ماشین مشکل فنی دارد« را روي ماشين اره نواري قرار مي‌دهند؟
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توانايي رنده كردن سطوح چوبي با ماشين رنده 
)كف‌رند(

واحد كار چهارم

فراگير پس از آموزش اين واحد کار، قادر خواهد بود:

  قسمت‌هاي مختلف ماشين رنده را نام ببرد.
  نحوه‌ی عملكرد قسمت‌هاي مختلف ماشين رنده را توضيح دهد.

  انواع ماشين رنده را نام ببرد.
  نكات ايمني هنگام كار با ماشين رنده را رعايت كند.

  سطوح چوبي را طبق اصول، با ماشين رنده، رنده كند.
  انواع چوب‌ها را با ماشين رنده، يك رو و يك نر كند.

  چوب‌هاي كوتاه را طبق اصول رنده كند.
  سر چوب را طبق اصول رنده كند.

  هنگام رنديدن، اصل صرفه‌جويي را رعايت كند.
  اصول حفاظت و ايمني را رعايت كند.

  مقررات فني ماشين رنده را توضيح دهد.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پيش‌آزمون 4

1ـ با توجه به شكل زير، چه عملياتي روي چوب انجام می‌گیرد؟

2ـ آیا می‌دانید با چه وسایلی می‌توان سطوح چوب را صاف کرد؟ نام ببرید.

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

4ـ به نظر شما برای صاف کردن سطوح چوبی، به لوازم ایمنی نیازی هست؟ چرا
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طور  به  چوب  زیرا  است  بيشتر  ماشين‌ها  اين  در  نیز  دقت  و 
كينواخت و مداوم از روي تيغه عبور داده می‌شود؛ که  اين 

خود، باعث  صاف و كينواخت شدنِ سطوح چوب‌هاست.

شكل 2ـ 4ـ  دستگاه هدايتك ننده )پيش‌برنده( چوب.

نوع   :)CNC( کامپیوتری  کف‌رند  ماشین‌های  ج( 
پيشرفته‌ی ماشين‌هاي كف‌رند بوده كه در كارخانه‌ها از آنها 
استفاده مي‌شود و تمام عمليات در آنها به صورت اتوماتيك 
داده  ماشين  به  رايانه  از طريق  فرمان  واقع  در  انجام مي‌گيرد. 
مي‌شود و به زبان ساده، همه‌ی كارها با برنامه‌اي كه به ماشين 

داده شده، انجام مي‌گيرد.
د( ماشین‌های کف‌رند مخصوص: ماشين‌هاي ديگري نيز 
وجود دارند كه معمولاً در خط توليد كارخانه‌ها )به ويژه در 
خط توليد پاركت( از آنها استفاده مي‌شود. در اين ماشين‌ها در 
يك مرحله ممكن است چهار تيغه يا بيشتر با چوب برخورد 
كرده و عمليات رنديدن سطوح مختلف چوب و احتمالاً عمل 
فرزكاري انجام گیرند. به عبارت ساده‌تر، با يك مرحله عبور، 
چهار طرف چوب رنده مي‌شود؛ بنابراین به اين نوع ماشين‌ها 
ماشين‌ها  اين  در  3ـ4(.  )شکل  مي‌گويند  نیز  تیغه  چند  فرز 

همزمان چهار طرف چوب رنده و گندگي مي‌شود.

شكل 3ـ 4ـ ماشين فرز چند تیغه.

1ـ 4ـ ماشين رنده

قب��ل از انجام ه��ر عملياتي روي چ��وب، در مرحله‌ی اول 
باید پهنا و سپس ضخامت س��طوح مختلف چوبی را با ماشين 
رنده یا كف‌رند، صاف و مس��طح کرد؛ بنابراين براي تسطیح 
قطعات چوبي، يك رو و يك نر كردن چوب‌ها، دو راهه زدن 
با دقت و س��رعت بيشتر، از ماش��ين كف‌رند استفاده مي‌شود. 
در بازار، ماش��ين كف‌رند را برحس��ب اندازه‌ی عرض صفحه 
مي‌شناس��ند يعني زماني كه گفته مي‌شود كف‌رند 40، منظور 
اين است كه عرض صفحه‌ی ماشين )كه برابر طول تيغه‌ی آن 
اس��ت( 40 سانتي‌متر مي‌باشد. شكل 1ـ 4 يك ماشين كف‌رند 

را نشان مي‌دهد.
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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: 

شكل 1ـ 4ـ ماشينك ف رند.

2ـ 4ـ انواع ماشين رنده و كاربرد آنها
ماش��ين‌هاي رنده ی��ا كف‌رند، از نظر پيش��برد كار به چند 

دسته تقسيم مي‌شوند: 
از  هنوز هم  )سنتی(:  ماشين‌هاي كف‌رند قديمي  الف( 
آنها استفاده مي‌شود؛ در اين ماشين‌ها پيشبرد كار به صورت 
رعايت  كمتر  آنها  در  ايمني  و  حفاظتي  موارد  و  بوده  دستي 

شده است )شکل 1ـ4(.
هدايت  دستگاه‌  به  مجهز  كف‌رند  ماشين‌هاي  ب( 
است  نصب  دستگاهي  ماشين‌ها  اين  روي  چوب:  كننده‌ی 
كه روي چوب قرار گرفته، آنرا به پيش برده و از تيغه عبور 
مي‌دهد )شکل 2ـ4(. در اين ماشين‌ها دست به هيچ‌وجه به تيغه 
سرعت  دارد.  بيشتري  ايمني  نظر  اين  از  و  نمي‌شود  نزديك 




