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مقدمه

این کتاب از مجموعه ی ســه جلدی با نام های ماشــین های ســیار و ثابت صنایــع چوب، تکنولوژی 
فرآورده هــای چوبــی و فرآیند اجرای پروژه که در پیــش رو دارید، از کتاب های درســی نظام جدید 
آموزشــی در شــاخه ی کاردانش، زمینه ی صنعت اســت که پیش از این، به صورت دیگری تدوین شده 

بود. 

این کتاب، بی هیچ کم و کاستی، به صورت مدولار تدوین، و تمامي عملیات کارگاهي، مصور و با 
شــکل های مناسب آورده شــده تا فراگیر بتواند به راحتي عملیات کار را تجسم نموده و به صورت عملي 

آنها را انجام دهد.

توانایي هــا در فصول مختلف، به گونه اي تدوین شــده که مطابق با اســتانداردهاي مهارتي ســازمان 
آمــوزش فني و حرفه اي وزارت کار و امور اجتماعی باشــد و بتواند مهــارت لازم را جهت فعالیت هاي 

کارگاهي به فراگیر بیاموزد.

با توجه به اینکه چوب یك ماده ی طبیعي و نتیجه ی فعالیت موجود زنده اي به نام درخت اســت که 
تجدیدپذیري آن به ده ها سال زمان نیاز دارد، و از طرفي قطع بي رویه ی درختان مشکلات زیست محیطي 
را به همراه خواهد داشت؛ لذا امید است با آموزش صحیح و به کارگیري درست این نعمت الهي، توسط شما 

هنرآموزان گرامی شکرگزار ایزد منان بوده و در رشد و تعالي صنعتی بشریت گامي موثر برداریم.

شما عزیزان هنرجو نیز با فراگیري فنون صنعتي در رشته ی صنایع چوب، قطعاً در آینده ی این مرز و 
بوم تأثیرگذار خواهید بود.

 »به امید سرافرازي ایران اسلامي با همت و تلاش شما آینده سازان عزیز«



8
فهرست مطالب

1ـ توانایی برش کاری با ماشین اره نواری                                                                                                        15
1ـ 1ـ ماشین اره نواري  18
18 2ـ1ـ انواع ماشین اره نواري و کاربرد آنها 
19 3ـ 1ـ قطعات مختلف ماشین اره نواري و نحوه ی عملکرد آنها 
23 4ـ 1ـ اصول کنترل و بررسي ماشین اره نواري 
25 5ـ 1ـ کلیدها در ماشین و کاربرد آنها 
25 6ـ 1ـ سیستم انتقال نیرو 
26 7ـ 1ـ اصول ایمني و حفاظتي در کار 
27 8ـ 1ـ اصول برش کاري انواع چوب با ماشین اره نواري 

2ـ توانایی تعویض و تنظیم تیغه ماشین اره نواری                                                                                              39
42 1ـ 2ـ تیغه ی ماشین اره نواري و انواع آن  
42 2ـ�2ـ�اصول�ايمني�ضمن�تعويض�و�تنظيم�تيغه�و�رعايت�آن�
43 3ـ�2ـ�اصول�تعويض�و�تنظيم�تيغه�ماشين�اره�نواري�

3ـ توانایی سرویس و نگه داری ماشین اره نواری                                                                                                47
50 1ـ�3ـ�سرويس�و�نگه�داري�
50 2ـ�3ـ�نقاط�گريس�خور�و�روغن�خور�
50 3ـ�3ـ�آشنايي�با�تسمه�ها�در�انتقال�نيرو�
51 4ـ�3ـ�مسير�اتصال�فيوز�با�الكتروموتور�
52 5ـ�3ـ��اصول�جمع�كردن�تيغه�اره�نواري�
52 6ـ�3ـ�اصول�موارد�حفاظت�و�ايمني�ضمن�سرويس�و�نگه�داري�
53 7ـ�3ـ�اصول�سرويس�و�نگه�داري�ماشين�اره�نواري�

4ـ توانایی رنده کردن سطوح چوبی با ماشین رنده )کف رند(                                                                           57
60 1ـ�4ـ�ماشين�رنده�
60 2ـ�4ـ�انواع�ماشين�رنده�و�كاربرد�آنها�
61 3ـ�4ـ�قسمت�های�مختلف�يک�ماشين�كف�رند�



9
فهرست مطالب

64 4ـ�4ـ�اصول�رعايت�نكات�ايمني�قبل،�ضمن�و�بعد�از�كار�
66 5ـ�4ـ�اصول�رنده�كردن�سطوح�چوبي�با�ماشين�رنده�

5ـ توانایی تعویض و تنظیم تیغه ماشین رنده )کف رند(                                                                                      73
76 1ـ�5ـ�تيغه�ی�ماشين�رنده�و�انواع�آن�
77 2ـ�5ـ�تيغه�بند�و�انواع�آن�
77 3ـ�5ـ�اصول�رعايت�نكات�ايمني�ضمن�تعويض�و�تنظيم�تيغه�
78 4ـ�5ـ�اصول�تعويض�و�تنظيم�تيغه�ی�ماشين�رنده�

6ـ توانایی سرویس و نگه داری ماشین رنده )کف رند(                                                                                       83
86 1ـ�6ـ�تسمه�هاي�انتقال�نيرو�
86 2ـ�6ـ�محل�هاي�گريس�خور�و�روغن�خور�
86 3ـ�6ـ�اصول�رعايت�موارد�ايمني�ضمن�سرويس�و�نگه�داري�ماشين�رنده�
87 4ـ�6ـ�اصول�سرويس�و�نگه�داري�ماشين�رنده�

7ـ توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر )گندگی(                                                       91
94 1ـ�7ـ�ماشين�گندگي�و�انواع�آن�
94 2ـ�7ـ�كاربرد�ماشين�گندگي�
95 3ـ�7ـ�قسمت�هاي�مختلف�ماشين�گندگي�و�نحوه�ی�عملكرد�آنها�
100 4ـ�7ـ�عيوب�متداول�ضمن�كار�
101 5ـ�7ـ�اصول�تنظيم�و�راه�اندازي�مجدد�
102 6ـ�7ـ�اصول�نكات�ايمني،�ضمن�يك�ضخامت�كردن�چوب�
104 7ـ�7ـ�اصول�يك�ضخامت�كردن�انواع�چوب�با�ماشين�گندگي�

8ـ توانایی سرویس و نگه داری ماشین گندگی )ضخامت گیر(                                                                             111
114 1ـ�8ـ�محل�هاي�گريس�خور�و�روغن�خور�
114 2ـ�8ـ�اصول�نكات�ايمني،�ضمن�سرويس�و�نگه�داري�
3ـ�8ـ��اصول�سرويس�و�نگه�داري�ماشين�گندگي�������������������������������������������������������������������������������������������������������������114

�



10
فهرست مطالب

9ـ توانایی کم )کام( کندن با ماشین کم کن مته ای                                                                                           121
124 1ـ9ـ ماشین کُم کن مته اي، انواع و کاربرد آنها 
124 2ـ9ـ�قسمت�هاي�مختلف�ماشين�كُم�كن�مته�اي�و�نحوه�ی�عملكرد�آنها�
127 3ـ9ـ�مته�هاي�ماشين�كُم�كن�مته�اي�و�كاربرد�آنها�
127 4ـ9ـ�اصول�رعايت�نكات�ايمني،�ضمن�كُم�كني�
128 5ـ9ـ�اصول�كُم�كني�با�ماشين�كُم�كن�مته�اي�
130 6ـ9ـ�معايبی�كه�هنگام�سوراخ�كاری�و�كُم�كنی�ايجاد�می�شود�

10ـ توانایی سرویس و نگه داری ماشین کم کن مته ای                                                                                      137
140 1ـ10ـ�محل�هاي�روغن�خور�و�گريس�خور�
140 2ـ10ـ�تسمه�هاي�انتقال�نيرو�
141 3ـ10ـ�نحوه�ی�نگه�داري�مته�هاي�كُم�كني�
141 4ـ10ـ�اصول�رعايت�نكات�ايمني�ضمن�سرويس�و�نگه�داري�
142 5ـ10ـ�اصول�سرويس�و�نگه�داري�ماشين�كُم�كن�مته�اي�

11ـ توانایی فرم دادن ساده ی انواع چوب با ماشین خراطی                                                                            147
150 1ـ11ـ�انواع�ماشين�خراطي�و�كاربرد�آن�
150 2ـ11ـ�قسمت�هاي�مختلف�ماشين�خراطي�و�نحوه�ی�عملكرد�آنها�
152 3ـ11ـ مغارهاي مخصوص خراطي و کاربرد آنها 
154 4ـ11ـ آچارهاي مخصوص ماشین خراطي 
154 5ـ11ـ نحوه ی دَوَران قطعه کار و کنترل آن 
155 6ـ11ـ اصول نکات ایمني، ضمن خراطي 
156 7ـ11ـ اصول راه اندازي ماشین خراطي و از کار انداختن آن 
157 8ـ11ـ اصول نحوه ی تماس مغار به قطعه کار و کنترل آن 
158 9ـ11ـ اصول فرم دادن ساده انواع چوب 
159 10ـ11ـ اصول پرداخت قطعه کار 
160 11ـ11ـ اصول تیز کردن مغار 
12ـ11ـ اصول سرویس و نگه داری ماشین خراطی                                                                                                             162



11
فهرست مطالب

12ـ توانایی برش کاری با اره گرد میزی یا مجمعه ای و دور کن                                                                           171
174 1ـ12 ـ دستگاه اره گرد میزی و انواع و کاربرد آنها 
176 2ـ12ـ انواع تیغه هاي اره گرد و کاربرد آنها 
178 3ـ12ـ اصول تعویض تیغه ي اره گرد 
178 4 ـ12ـ اصول تنظیم ارتفاع و زاویه ي تیغه ی  اره گرد 
179 5ـ12ـ اصول استفاده از گونیاي ثابت و متحرك 
180 6ـ12ـ اصول آماده کردن قطعه کار براي برش 
181 7ـ12ـ اصول تنظیم ماشین اره گرد دورکن 
181 8ـ12ـ اصول راه اندازي ماشین براي برش کاري 
182 9ـ12ـ اصول برش کاري چوب در زوایاي مختلف 
182 10ـ12ـ اصول کنترل قطعات جدا شده پس از برش کاري 
183 11ـ12ـ اصول تعویض انواع تسمه  ها و تیغه ها 
183 12ـ12ـ اصول روغن کاري و گریس کاري ماشین اره گرد 
184 13ـ12ـ اصول رعایت نکات ایمني 

13ـ برش کاری انواع صفحات چوبی با دستگاه اره گرد دستی                                                                           187
190 1ـ13ـ انواع دستگاه اره گرد دستي و کاربرد آنها 
190 2ـ13ـ قسمت هاي مختلف ماشین اره گرد دستي 
191 3ـ13ـ�اصول�تنظيم�زاويه�ي�تيغه�ي�دستگاه�اره�گرد�دستي�
191 4ـ13ـ�اصول�تعويض�تيغه�ی�دستگاه�
192 5ـ13ـ�اصول�رعايت�نكات�ايمني�
193 6ـ13ـ�اصول�راه�اندازي�دستگاه�
194 7ـ13ـ�اصول�آماده�كردن�مصالح�
194 8ـ13ـ�اصول�برش�كار�ي�با�اره�گرد�دستي�در�ضخامت��ها�و�زواياي�مختلف�

14ـ توانایی رندیدن با رنده دستی ـ برقی                                                                                                       197
200 1ـ�14ـ�رنده�های�دستي�ـ�برقي�
200 2ـ�14ـ�قسمت�هاي�مختلف�رنده�دستي�ـ�برقي��



12
فهرست مطالب

204 3ـ 14ـ آچارهاي مخصوص تنظیم دستگاه 
204 4ـ 14ـ اصول ایمني به هنگام تعویض و تنظیم قطعه ها، تیغه ها و رندیدن 
205 5ـ14ـ اصول رندیدن با رنده دستي ـ برقي 
205 6ـ14ـ رندیدن چوب با استفاده از میز کمکي 
206 7ـ14ـ گندگي کردن چوب با استفاده از میز کمکي 
206 8ـ14ـ اصول تنظیم و تعویض تیغه رنده 

15ـ توانایی انواع برش کاری با دستگاه اره دستی ـ برقی عمودبر                                                                      213
216 1ـ15ـ اره دستي ـ برقي عمودبرُ )کلنگی، چکشي یا نوکي( و انواع آن 
216 2ـ15ـ قسمت هاي مختلف دستگاه اره چکشي 
220 3ـ15ـ کاربرد دستگاه دستي ـ برقي اره عمودبرُ 
222 4ـ15ـ�كاربرد�تيغه�اره�ی�عمودبرُ�با�دندانه�هاي�مختلف�
223 5ـ15ـ�اصول�حفاظت�و�ايمني�كار�
224 6ـ15ـ�اصول�برش�كاري�با�ماشين�دستي�ـ�برقي�عمود�بر�
227 7ـ15ـ�اصول�تعويض�تيغه�اره�
227 8ـ15ـ�روش�هاي�تعويض�تيغه�اره�
229 9ـ15ـ�قوس�برُی�چوب�های�كم�ضخامت�
229 10ـ15ـ�بستن�قطعه�كار�به�ميز�توسط�گيره�دستي�
229 11ـ15ـ�اصول�بستن�قطعه�كار�به�ميز�

16ـ فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبی با دستگاه فرز دستی ـ برقی                                                           235
238 1ـ16ـ�دستگاه�فرز�دستي�ـ�برقي�)اورفرز(�
239 2ـ16ـ�قسمت�هاي�مختلف�دستگاه�فرز�دستي�ـ�برقي�
241 3ـ16ـ انواع تیغه هاي فرز دستي ـ برقي 
242 4ـ16ـ اصول رعایت ایمني در حین کار با ماشین فرز دستي ـ برقي 
242 5ـ16ـ اصول تعویض و تنظیم تیغه در دستگاه فرز دستي ـ برقي 
243 6ـ16ـ اصول فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبي با دستگاه فرز دستي ـ برقي 



13
فهرست مطالب

17ـ توانایی کار با دستگاه فرز بیسکویتی                                                                                                             249
252 1ـ 17ـ  دستگاه فرز بیسکویتی و اتصال بیسکویتی 
252 2ـ 17ـ بخش هاي مختلف ماشین فرز بیسکویتي 
254 3ـ 17ـ زبانه ی بیسکویتي و انواع آن 
254 4ـ 17ـ تنظیم دستگاه برای ایجاد انواع اتصالات 
254 5ـ 17ـ اصول ساخت اتصال بیسکویتي 
255 6ـ17ـ رعایت نکات ایمني ضمن کار با دستگاه 

18ـ توانایی ساخت الگوهای ساده و کاربرد آن                                                                                            257
260 1ـ 18ـ مفهوم الگو و کاربرد آن 
261 2ـ 18ـ طرح الگوهاي ساده 
262 3ـ 18ـ اصول ترسیم الگو و انتقال آن روي چوب 

19ـ توانایی سوراخ کاری قطعات چوبی و فلزی به وسیله ی دریل برقی                                                            267
270 1ـ19ـ سوراخ کاري 
270 2ـ19ـ دریل و انواع آن 
272 3ـ19ـ قسمت هاي مختلف دریل پایه دار 
275 4ـ19ـ انواع مته 
276 5ـ19ـ اصول رعایت موارد ایمني ضمن سوراخ کاري 
277 6ـ19ـ  دستورالعمل سوراخ کاري با دریل ستوني 
279 7ـ19ـ قسمت هاي مختلف دریل دستي ـ برقي 
283 8ـ19ـ اصول سنبه نشان زدن 





15واحدكاراول:تواناييبرشكاريباماشينارهنواري

تواناييبرشكاريباماشينارهنواري

واحد كار يكم

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

 انواع ماشين اره نواري را نام ببرد.

 كاربرد قسمت هاي مختلف ماشين اره نواري را توضيح دهد.

 اصول كنترل و بررسي ماشين اره نواري را توضيح دهد.

 درستی عملكرد قسمت هاي مختلف ماشين اره نواري را بررسي و كنترل كند.

 دستگاه هدايت اره نواري را تنظيم كند.

 سيستم انتقال نيرو در اره نواري را توضيح دهد.

 موارد ايمني قبل از كار، ضمن كار و بعد از پايان كار با ماشين اره نواري را رعايت كند.

 اصول برش چوب هاي نرم و سخت را رعايت نمايد.

ساعت آموزش
جمععملينظري
101020

https://www.roshd.ir/310109-1




17واحد كار اول:  توانايي برش كاري با ماشين اره نواري

پیش آزمون 1

1� آیا نام ماشین زیر را می دانید؟

2� کار اصلي ماشین فوق چیست؟

3� آیا می دانید در چه مواقعی از این ماشین ها استفاده می شود؟

4� برای جلوگیری از سایش دو شیء فلزی روی هم، چه پیشنهادی دارید؟



ماشین های سیار و ثابت صنایع چوب 18

شكل2ـ1ـارهنواریافقیکارخانهای.

2ـ2ـ1ـ ماشين هاي اره نواري عمودي

 در اين نوع ماشــين ها معمــولاً قطر فلكه هــا حداكثر به 100 
سانتي متر مي رسد، و كوچك ترين نوع آن، روميزي است كه در 
صنايع چوب، براي بريدن قطعات چوب هاي معرق مورد استفاده 
قرار مي گيرد. از ماشين هاي اره نواري عمودي، در تبديل گرده بينه، 
الوار و تخته به ابعاد كوچك تــر )ابعاد مورد مصرف( و همچنين 
در ســاخت انواع اتصالات چوبي و بــه طور كلي انواع برش هاي 

طولي، عرضي، زاويه دار وحتی قوس دار استفاده می شود.

ماشــين هاي اره نواري، براســاس قطر فلكه، در بــازار عرضه 
مي شــوند؛ يعنی منظور از اره  فلكه ی 60، ماشين اره فلكه ای است 
كه قطر فلكه ی آن، 60 ســانتی متر می باشــد.  شــكل 3ـ1 دستگاه 

ماشين اره نواري را در سه اندازه ي مختلف نشان مي دهد.

شكل3ـ1

1ـ1ـماشينارهنواري

ماشــين اره نواري، از اولين ماشــين هاي عمومي صنايع چوب 
به شــمار مي رود كه در ســال 1725 ميلادی در انگلستان ساخته 
شــد و به تدريج به شــكل امروزي تكميل گرديد )شكل 1 ـ1(. از 
اين ماشــين، در صنايع مختلف چوب بري و تبديل گرده بينه هاي 
قطور به تراورس، الوار يا تخته اســتفاده مي شود. انواع ماشين های 
اره نــواري در كارگاه هــاي بــزرگ و كوچك، صنايــع مبلمان 
و چوب بري هــا كاربرد داشــته و از آنها می تــوان براي برش هاي 
طولي، عرضي، ساخت اتصالات چوبي، برش هاي تحت زاويه و 

مورب نيز استفاده كرد.
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شكل2ـ1ـارهنواریافقیکارخانهای.

2ـ2ـ1ـ ماشين هاي اره نواري عمودي

 در این نوع ماش��ین ها معم��ولاً قطر فلکه ه��ا حداکثر به 100 
سانتي متر مي رسد، و کوچك ترین نوع آن، رومیزي است که در 
صنایع چوب، براي بریدن قطعات چوب هاي معرق مورد استفاده 
قرار مي گیرد. از ماشین هاي اره نواري عمودي، در تبدیل گرده بینه، 
الوار و تخته به ابعاد کوچك ت��ر )ابعاد مورد مصرف( و همچنین 
در س��اخت انواع اتصالات چوبي و ب��ه طور کلي انواع برش هاي 

طولي، عرضي، زاویه دار وحتی قوس دار استفاده می شود.

ماش��ین هاي اره نواري، براس��اس قطر فلکه، در ب��ازار عرضه 
مي ش��وند؛ یعنی منظور از اره  فلکه ی 60، ماشین اره فلکه ای است 
که قطر فلکه ی آن، 60 س��انتی متر می باش��د.  ش��کل 3�1 دستگاه 

ماشین اره نواري را در سه اندازه ي مختلف نشان مي دهد.

شكل3ـ1

1ـ1ـ ماشین اره نواري

ماش��ین اره نواري، از اولین ماش��ین هاي عمومي صنایع چوب 
به ش��مار مي رود که در س��ال 1725 میلادی در انگلستان ساخته 
ش��د و به تدریج به ش��کل امروزي تکمیل گردید )شکل 1� 1(. از 
این ماش��ین، در صنایع مختلف چوب بري و تبدیل گرده بینه هاي 
قطور به تراورس، الوار یا تخته اس��تفاده مي شود. انواع ماشین های 
اره ن��واري در کارگاه ه��اي ب��زرگ و کوچك، صنای��ع مبلمان 
و چوب بري ه��ا کاربرد داش��ته و از آنها می ت��وان براي برش هاي 
طولي، عرضي، ساخت اتصالات چوبي، برش هاي تحت زاویه و 

مورب نیز استفاده کرد.

شكل1ـ1ـنمونههايیازماشينارهنواريقديمي.

2ـ1ـ انواع ماشین اره نواري و کاربرد آنها

ماش��ین های اره نواري، با توجه به س��اختاری که دارند، به دو 
دسته ی زیر تقسیم مي شود:

1ـ2ـ1ـ ماشين هاي اره نواري افقي

 این ماش��ین ها، اغلب در چوب بري هاي ب��زرگ کارخانه اي 
مورد اس��تفاده قرار گرفت��ه و داراي قطر فلکه ی 100 س��انتي متر 
و بیش��تر مي باش��ند. پهناي تیغه اره در این ماش��ین ها ممکن است 
به 25 س��انتی متر هم برس��د، که به خاطر ای��ن ویژگی ، از آنها در 
کارخانه ه��اي چوب بري، تهیه ی تخت��ه چند لایه و روکش، و نیز 
به منظور تبدیل گرده بینه هاي قطور به الوار یا س��ایر فرآورده هاي 

چوبی )ماسیو( استفاده مي شود )شکل2�1(.

شكل1ـ1ـنمونههايیازماشينارهنواريقديمي.

2ـ1ـانواعماشينارهنواريوكاربردآنها

ماشــين های اره نواري، با توجه به ســاختاری كه دارند، به دو 
دسته ی زير تقسيم مي شود:

1ـ2ـ1ـ ماشين هاي اره نواري افقي

 اين ماشين ها، اغلب در كارخانه هاي چوب بري  مورد استفاده 
قرار گرفته و داراي قطر فلكه ی 100 ســانتي متر و بيشتر مي باشد. 
پهناي تيغه اره در اين ماشــين ها ممكن اســت به 25 سانتی متر هم 
برسد، كه به اين سبب، از آنها در كارخانه هاي چوب بري، تهيه ی 
تخته چند لايه و روكش به منظور تبديل گرده بينه هاي قطور به الوار 
يا ساير فرآورده هاي چوبی )ماسيو( استفاده مي شود )شكل2ـ1(.
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شكل 5ـ 1ـ بدنه فلزي ماشين اره نواري با پوشش ورق آهن.

2ـ3ـ1ـمتعلقاتماشينارهنواري

فلکه است )شکل  داراي دو  اره نواري  ماشين  فلكه ها:  الف( 
6ـ1( که از جنس چدن مي باشند تا دچار تغيير شکل  نشده و در 
اصطکاك کاهش  اثر  در  یا  و  زمان  مرور  به  ماشين  دقت  نتيجه 
نيابد. یکی از آنها در پایين دستگاه جاسازی شده که فقط حول 
محور خود مي چرخد و فلکه ی دیگر در قسمت بالا و به موازات 
فلکه ی پایين قرار گرفته است. این فلکه، علاوه بر چرخيدن حول 
محور خود، در دو جهت دیگر دارای حرکت بوده و در نتيجه، 
قابل تنظيم است: حرکت اول، به صورت جلو و عقب می باشد 
با  واقع  در  می شود؛  تنظيم  پایينی  فلکه ی  با  هماهنگی  برای  که 
از  و  کرده  حرکت  درستی  به  اره  تيغه  حالت،  این  دقيقِ  تنظيم 
روی فلکه ها خارج نمی شود. حرکت دوم، به صورت بالا و پایين 
است. این حالت براي تعویض تيغه اره و محکم کردن آن روي 

فلکه ها مي باشد. 

یادآوری: در ســاخت فلکه ها نهایــت دقت به عمل می آید، 
زیــرا همــواره با تيغــه اره در تماس بوده و در صــورت کمترین 

بی توجهی، دچار استهلاك خواهد شد.

نحوه ی  و  اره نواري  ماشين  مختلف  قطعات  3ـ1ـ 
عملكرد آنها

شــکل 4ـ1 قســمت هاي مختلف ماشــين اره نواري را نشــان 
مي دهد.

شكل 4ـ 1ـ قسمت های مختلف یک ماشين اره نواري.

1ـ3ـ1ـبدنه

بدنه ی ماشــين اره نواري، سابقاً از چدن و به صورت یك تکه 
ساخته مي شد تا به دليل ســنگيني، مانع از تکان خوردن و لرزش 
ماشــين هنگام کار شــود، و در ضمن به خاطر خاصيتی که چدن 
دارد، به مرور زمان از دقت کار ماشــين کاسته نشود؛ ولي امروزه 
تقریبــاً همه ی ماشــين هاي اره نواري را با بدنه ی فلزی و پوشــش 

ورق آهن مي سازند )شکل 5ـ1(. 
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2� از تولید صداي زیاد جلوگیري خواهد شد.

3� حرک��ت تیغه روي فلکه ها به نرمي صورت مي گیرد و مانع 
ترك خوردن و در نهایت پاره شدن تیغه اره مي شود.

4� مانعِ از بین رفتن چپ و راست تیغه اره مي گردد.

توجـه1: پ��س از آم��اده نمودن ن��وار بان��داژ، آن را با انواع 
چسب هاي فوري روي فلکه ی اره نواري مي چسبانند. براي افزایش 

طول عمر آن، باید در فواصل معین زماني، آن را تمیز کرد. 

توجه2: بانداژ به صورت گوه اي یا ساده روی فلکه می چسبد، 
که نوع گوه اي آن، مانع ایجاد صدا مي شود.

توجه3: خاك اره و غبار، بر اثر فش��ار تیغه اره و حرارتي که 
به هنگام کار ایجاد مي ش��ود، محکم روي بانداژ مي چس��بد و از 
خاصیت الاستیکی آن کاسته و باعث از بین رفتن آن مي شود، که 

در این صورت باید بانداژ را عوض کرد.

توجه4: براي جلوگیري از تعویض زود هنگام بانداژ، می توان 
غبار روي آن را به وس��یله ی برُس��ی از جنس پلاستیك سخت که 

روی ماشین نصب است، پاك نمود )شکل 8� 1(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

توجـه1:

توجه2:

توجه3:

توجه4:

شکل 8ـ 1ـ برس غبار گیري روي بانداژ فلکه.

ج) حفاظ ها: 

شکل 6ـ 1ـ فلکه هاي اره از جنس چدن.

بانداژ دور فلکه: ب) 

شکل 7ـ1ـ بانداژ فلکه اره نوارى.

شكل8ـ1ـبرسغبارگيريرويبانداژفلكه.

قبیل  از  بروز خطراتي  از  براي جلوگیري  باید  ج( حفاظ ها: 
آن  پرتاب شدن  و  پارگي  فلکه ها  از روي  اره  تیغه  خارج شدن 
و  لباس  برخورد  از  جلوگیری  براي  همچنین  و  کار  هنگام  در 
اندام با تیغه اره، روي فلکه ها )شکل 9� 1( و تیغه اره )حد فاصل 
بین دو فلکه در دو طرف( را با حفاظ مخصوصی پوشش داد تا 
دیگری  دلخراش  حادثه ی  هرگونه  و  شده  ذکر  بروزحوادث  از 

جلوگیري شود.

شكل6ـ1ـفلكههايارهازجنسچدن.

فلکه ه��ا روي محورهاي ماش��ین ق��رار گرفته ان��د؛ که محور 
فلکه ی پاییني به الکتروموتور متصل بوده و نیروي الکتروموتور به 
این محور منتقل مي گردد. بدیهی است که با سفت کردن فلکه ها، 
فلکه ی بالا نیز به حرکت آمده و در نتیجه پس از س��رعت گرفتن 

تیغه اره، امکان برش فراهم مي آید.

اینکه فلکه در هنگام کار،  به  با توجه  بانداژ دور فلکه:  ب( 
تیغه  برخورد  از  منظور جلوگیري  به  اره در تماس است،  تیغه  با 
چرم  برزنت،  چرم،  لاستیك،  جنس  از  نازکي  لایه ی  فلکه،  و 
مصنوعي یا مشابه آن به کمك چسب روي فلکه چسبانده مي شود 

)شکل 7�1(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

توجـه1:

توجه2:

توجه3:

توجه4:

شکل 8ـ 1ـ برس غبار گیري روي بانداژ فلکه.

ج) حفاظ ها: 

شکل 6ـ 1ـ فلکه هاي اره از جنس چدن.

بانداژ دور فلکه: ب) 

شکل 7ـ1ـ بانداژ فلکه اره نوارى.
شكل7ـ1ـبانداژفلكهارهنواری.

بانداژ فلکه  ها داراي محاسني به شرح زیر است:

1� مانع از تماس بین تیغه و فلکه شده و از اصطکاك بین آنها 
جلوگیري مي نماید.
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و  شده  دیده  کوچك  ماشین هاي  در  مزیت  این  البته  که  مي نماید؛ 
عملًا در ماشین هاي بزرگ مقدور نمي باشد. صفحه ها، در امتداد 
حرکت مسیر برش، داراي شکافي هستند که براي جا زدن تیغه و 

استقرار آن پیش بینی شده اند.

 توجـه1: روی صفح��ه و دقیقاً اطراف تیغ��ه اره، حفره ای به 
صورت مربع، مستطیل و حتی دایره وجود دارد که باید با قطعه ای 
از جنس چوب یا مواد پلاس��تیکي به صورت هم سطح جاسازی و 

پوشانده شود )شکل 11�1(.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

 توجـه1:

شکل 11ـ 1ـ جاسازي اطراف شکاف تیغه.

هـ) گونیا: 

شکل 12ـ 1ـ گونیاي ثابت یا طولى.

شکل 9ـ 1ـ یک ماشین اره نواري، با حفاظ کامل.

شکل 10ـ 1ـ حفاظ هاي روي تیغه حد فاصل بین دو فلکه

د) صفحه:

شكل11ـ1ـجاسازياطرافشكافتيغه.

هـ( گونیا: در ماشین اره نواري، براي هدایت چوب و به منظور 
به دست آوردن برش مستقیم و صاف، از گونیا استفاده مي شود. به 

طور معمول، اره نواري ها دارای دو نوع گونیا می باشند.

گونیاي ثابت )طولي(: گونیاي ثابت )شکل12�1( به گونیایي 
گفته مي شود که روي صفحه محکم شده و براي تنظیم ضخامت 

یا عرض برش به کار مي رود )براي برش طولي(.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

 توجـه1:

شکل 11ـ 1ـ جاسازي اطراف شکاف تیغه.

هـ) گونیا: 

شکل 12ـ 1ـ گونیاي ثابت یا طولى.

شکل 9ـ 1ـ یک ماشین اره نواري، با حفاظ کامل.

شکل 10ـ 1ـ حفاظ هاي روي تیغه حد فاصل بین دو فلکه

د) صفحه:

شكل12ـ1ـگونيايثابتياطولی.

شكل9ـ1ـيکماشينارهنواري،باحفاظکامل.

حف��اظ فلکه ه��ا از جنس ورق فل��زی به ضخام��ت 0/5 تا 1 
میلي متر بوده و مانند دري که لولا ش��ده، ساخته مي شود تا هنگام 
تعوی��ض تیغه بتوان آنها را به راحتي باز و بس��ته کرد. حفاظ هاي 
روي تیغه ها و حد فاصل بین دو فلکه، از جنس ورق آهني ساخته 
مي ش��ود و مانند حفاظ فلکه ها داراي لولا بوده و در صورت نیاز 

باز و بسته مي شوند.)شکل1-10(

 .

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

 توجـه1:

شکل 11ـ 1ـ جاسازي اطراف شکاف تیغه.

هـ) گونیا: 

شکل 12ـ 1ـ گونیاي ثابت یا طولى.

شکل 9ـ 1ـ یک ماشین اره نواري، با حفاظ کامل.

شکل 10ـ 1ـ حفاظ هاي روي تیغه حد فاصل بین دو فلکه

د) صفحه:

شكل10ـ1ـحفاظهايرويتيغهحدفاصلبيندوفلكه

از دقت  باید  و  از چدن ساخته شده  قسمت،  این  د( صفحه: 
لازم و بالایی برخوردار  باشد. در برخی از ماشین هاي اره نواري، 
فراهم  را  زاویه دار  برش هاي  امکان  و  است  متحرك  صفحه 



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 22

ز( دستگاه هدایت تیغه ی اره نواري: ب��ه منظور هدایت تیغه اره 
هنگام برش، از وسیله ای به نام دستگاه هدایت استفاده می شود که 
در ب��الای صفحه )ش��کل15�1( و در برخی از ماش��ین ها، در زیر 
صفحه نیز تعبیه شده است )ش��کل 16�1(. این دستگاه، شامل دو 
بلبرین��گ )یا دو قطعه چوب س��خت( در طرفین و یك بلبرینگ 
در پش��ت تیغه ی اره اس��ت. در واقع بلبرینگ های طرفین، باعث 
می ش��ود که اره به چپ و راست منحرف نشده، و بلبرینگ پشتی 
نیز از عقب رفتن بیش از حد تیغه اره )که س��بب وارد آمدن فشار 
به تیغه و در نتیجه شکس��تن آن یا خارج ش��دنش از فلکه هاست( 

جلوگیری می کند.

شكل15ـ1ـنحوهتنظيمدستگاههدايتتيغهاره،تعبيهشدهدربالایميز.

شكل16ـ1ـدستگاههدايتتيغهاره،تعبيهشدهدرزيرميز.

اره نواري،  وسایل حفاظت  از  یکي  پایین:  فلکه ی  ترمز  ح( 
ترمز فلکه ی پایین است. زماني که تیغه اره به هر دلیلی پاره شده 
یا از روي فلکه خارج مي شود، باید هر چه سریع تر فلکه ها را از 
ویا  آن  بانداژ  تیغه،  به  بیشتر  خسارت  باعث  تا  انداخت  حرکت 
قطعات دیگر نشده و در عین حال، از بروز خطر جلوگیري گردد، 

که این وظیفه را ترمز انجام مي دهد)شکل 17�1(.

گونیاي متحرك )عرضي(: گونیایي است که در داخل شیاري 
موازي لب��ه ی میز )طول ب��رش( حرکت نموده و ب��راي برش هاي 
عرضي از آن اس��تفاده می شود )ش��کل13�1(. این گونیا معمولاً به 
صفح��ه ی مدرجی مجهز اس��ت که هنگام نیاز به ب��رش زاویه دار، 
می ت��وان آن را تنظیم نمود. از این گونیا براي بریدن برَِ زبانه، گونیا 

کردن مقطع چوب و... استفاده مي شود.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

ز) دستگاه هدایت تیغه ى اره نواري: 

شکل 15ـ 1ـ نحوه تنظیم دستگاه هدایت تیغه اره، تعبیه شده در بالاى 
میز.

شکل 16ـ 1ـ دستگاه هدایت تیغه  اره، تعبیه شده در زیر میز.

پایین:  فلکه ى  ترمز  ح) 

شکل 13ـ 1ـ گونیاي متغیر و مدرج، براي برش عرضی.

اره:  تیغه  و) 

شکل 14ـ 1ـ تیغه اره نوارى.

توجـه:

=طول تیغه اره

Cm 3-(2×حداکثر فاصله مرکز تا مرکز دو فلکه+محیط یک فلکه)

شكل13ـ1ـگونيايمتغيرومدرج،برايبرشعرضي.

آلیاژ  با  و  فولاد  جنس  از  نازك  است  تسمه ای  اره:  تیغه  و( 
مخصوص و مقاوم، که یك لبه ی آن دندانه دار بوده )شکل 14�1( 
و به صورت کلاف هاي 50 متري در بازار عرضه مي شود. معمولاً 
دندانه ای  عرض  با  تیغه ی  کار،  نوع  به  توجه  با  کننده،  مصرف 
کارگاه  در  کاربرد  )مورد  میلي متر   400 تا   10 از  که  را  مناسب 
به  و  نموده،  تهیه  است(  متغیر  چوب بري  بزرگ  کارخانجات  و 
اندازه ی لازم قطع کرده و دو سر آن را به کمك دستگاه جوش 

متصل می نماید تا آماده ی نصب روي فلکه ها باشد.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

ز) دستگاه هدایت تیغه ى اره نواري: 

شکل 15ـ 1ـ نحوه تنظیم دستگاه هدایت تیغه اره، تعبیه شده در بالاى 
میز.

شکل 16ـ 1ـ دستگاه هدایت تیغه  اره، تعبیه شده در زیر میز.

پایین:  فلکه ى  ترمز  ح) 

شکل 13ـ 1ـ گونیاي متغیر و مدرج، براي برش عرضی.

اره:  تیغه  و) 

شکل 14ـ 1ـ تیغه اره نوارى.

توجـه:

=طول تیغه اره

Cm 3-(2×حداکثر فاصله مرکز تا مرکز دو فلکه+محیط یک فلکه)

شكل14ـ1ـتيغهارهنواری.

توجـه: ط��ول لازم ب��رای تیغ��ه اره را از این رابطه  به دس��ت 
می آوریم:

cm 3-)2×حداکثر فاصله مرکز تا مرکز دو فلکه+محیط یك فلکه( =طول تیغه اره
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چوب )شکل19�1(،
 کنترل گریس کاري قسمت های گریس خور،

 کنترل مناسب بودن کشش تیغه،

 کنت��رل اتصال به زمین برق ماش��ین ب��راي جلوگیري از برق 
گرفتگي،  کنت��رل حفاظ هاي تیغه، و کنت��رل تیغه از نظر صحیح 

قرار گرفتن روي فلکه ها.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

شکل 19ـ 1ـ در صورت نیاز، دستگاه هدایت را تنظیم کنید.

2ـ 4ـ 1ـ کنترل دوره اى ماشین اره نوارى

مدت: کوتاه  و  فوري  بررسی  الف) 

شکل 20 ـ1ـ کنترل مستمر مقدار کشش مناسب تیغه و... قبل از شروع 

به کار.

شکل 17ـ 1ـ ترمز فلکه ى اره نواري.

 

4ـ 1ـ اصول کنترل و بررسی ماشین اره نواري

1ـ 4ـ 1ـ بررسی ماشین قبل از شروع به کار

شکل 18ـ 1ـ کنترل و بررسی سلامت تیغه و چپ و راست آن.

شكل19ـ1ـدرصورتنياز،دستگاههدايتراتنظيمکنيد.

2ـ 4ـ 1ـ کنترل دوره ای ماشین اره نواری

ماشین اره نواري داراي قسمت هاي مختلفی است که کنترل و 
بررسي آنها از نظر زمانی، به دو طریق زیر انجام مي گیرد:

به  بررسي ها  نوع  مدت:این  کوتاه  و  فوري  بررسي  الف( 
مانند کنترل  به کار ضرورت دارد،  از شروع  قبل  طور مستمر و 
مقدار کشش تیغه )شکل 20�1(، بررسي چپ و راست تیغه و... 
که در صورت عدم توجه به آنها امکان بروز حادثه و خسارت 

زیاد مي باشد.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

شکل 19ـ 1ـ در صورت نیاز، دستگاه هدایت را تنظیم کنید.

2ـ 4ـ 1ـ کنترل دوره اى ماشین اره نوارى

مدت: کوتاه  و  فوري  بررسی  الف) 

شکل 20 ـ1ـ کنترل مستمر مقدار کشش مناسب تیغه و... قبل از شروع 

به کار.

شکل 17ـ 1ـ ترمز فلکه ى اره نواري.

 

4ـ 1ـ اصول کنترل و بررسی ماشین اره نواري

1ـ 4ـ 1ـ بررسی ماشین قبل از شروع به کار

شکل 18ـ 1ـ کنترل و بررسی سلامت تیغه و چپ و راست آن.

شكل20ـ1ـکنترلمستمرمقدارکششمناسبتيغهو...قبلازشروعبهکار.

شكل17ـ1ـترمزفلكهیارهنواري.

4ـ 1ـ اصول کنترل و بررسي ماشین اره نواري

ب��ه خاطر وجود سیس��تم هاي دقیق در ماش��ین اره نواري، نیاز 
بیش��تري به کنترل و بررس��ي فني احساس می ش��ود. این کنترل و 

بررسي، شامل موارد زیر است:

1ـ 4ـ 1ـ بررسي ماشین قبل از شروع به کار

قبل از ش��روع به کار با ماشین اره نواري موارد زیر باید کنترل 
شود:

 کنترل و بررسي تیغه اره از نظر شکستگي احتمالي، و معیوب 
بودن چپ و راس��ت آن )شکل18�1(؛ و در صورت نیاز، تعویض 

یا اصلاح آن،

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

شکل 19ـ 1ـ در صورت نیاز، دستگاه هدایت را تنظیم کنید.

2ـ 4ـ 1ـ کنترل دوره اى ماشین اره نوارى

مدت: کوتاه  و  فوري  بررسی  الف) 

شکل 20 ـ1ـ کنترل مستمر مقدار کشش مناسب تیغه و... قبل از شروع 

به کار.

شکل 17ـ 1ـ ترمز فلکه ى اره نواري.

 

4ـ 1ـ اصول کنترل و بررسی ماشین اره نواري

1ـ 4ـ 1ـ بررسی ماشین قبل از شروع به کار

شکل 18ـ 1ـ کنترل و بررسی سلامت تیغه و چپ و راست آن.
شكل18ـ1ـکنترلوبررسيسلامتتيغهوچپوراستآن.

 بررسي گونیاي ماشین از نظر دقت زاویه هاي آن،
 بررسي بانداژ دور فلکه ها

  بررسي دستگاه هدایت تیغه اره و تنظیم آنها به نسبت ضخامت 
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ساییدگی و در نتیجه جداشدگی رشته ای شوند. براي جلوگیري 
از افت انتقال نیرو و کنترل دائم مقدار کشش تسمه ها، باید آنها را 

به طور مرتب بررسي و کنترل نمود )شکل 22�1(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 22ـ 1ـ تنظیم سفتی تسمه

د)محورهاي گردشی:

هـ) فرمان هاى تنظیم فلکه: 

شکل 23ـ 1ـ فرمان تنظیم شُل و سفتی تیغه اره.

دوره اي:  بررسی هاي  ب) 

3ـ 4ـ 1ـ کنترل قسمت هاى مختلف ماشین اره نوارى

تیغه:  الف) 

شکل 21ـ 1ـ استقرار صحیح تیغه روي فلکه ها و تنظیم هاي لازم.

ب) فلکه هـا:

تسمه ها: ج) 

شكل22ـ1ـتنظيمسفتيتسمه

د(محورهاي گردشي: این محورها در مرکز فلکه قرار داشته 
نیاز  مستمر  گریس کاري  به  حرارت،  ایجاد  و  دوران  علت  به  و 
دارند و در ضمن، بلبرینگ ها باید کنترل شوند تا در صورت نیاز 

تعویض گردند.

هـ( فرمان های تنظیم فلکه: هر ماشین اره فلکه، برای تنظیم 
روی  که  آنها  از  یکی  است؛  فرمان  دو  دارای  بالایی،  فلکه ی 
سینه ی دستگاه قرار گرفته، عهده دار تنظیم حرکت فلکه به جلو 
و عقب مي باشد و فرمان دیگر که زیر فلکه ی بالا تعبیه شده، آنرا 
به پایین و بالا حرکت مي دهد که براي شُل و سفت نمودن و در 

نتیجه تعویض تیغه به کار مي رود )شکل23�1(.
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شکل 22ـ 1ـ تنظیم سفتی تسمه

د)محورهاي گردشی:

هـ) فرمان هاى تنظیم فلکه: 

شکل 23ـ 1ـ فرمان تنظیم شُل و سفتی تیغه اره.

دوره اي:  بررسی هاي  ب) 

3ـ 4ـ 1ـ کنترل قسمت هاى مختلف ماشین اره نوارى

تیغه:  الف) 

شکل 21ـ 1ـ استقرار صحیح تیغه روي فلکه ها و تنظیم هاي لازم.

ب) فلکه هـا:

تسمه ها: ج) 

شكل23ـ1ـفرمانتنظيمشُلوسفتيتيغهاره.
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3ـ 4ـ 1ـ کنترل قسمت های مختلف ماشین اره نواری
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از صحت قرار گرفتن آن روي فلکه ها مطمئن شد)شکل21�1(.
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شکل 22ـ 1ـ تنظیم سفتی تسمه

د)محورهاي گردشی:

هـ) فرمان هاى تنظیم فلکه: 

شکل 23ـ 1ـ فرمان تنظیم شُل و سفتی تیغه اره.

دوره اي:  بررسی هاي  ب) 

3ـ 4ـ 1ـ کنترل قسمت هاى مختلف ماشین اره نوارى
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25واحدكاراول:تواناييبرشكاريباماشينارهنواري

6ـ1ـسيستمانتقالنيرو

نيــروي لازم بــراي بــه حركــت در آوردن اره نــواري، از 
الكتروموتــور تأمين مي شــود و انتقــال آن به ماشــين اره نواري، 
به صورت مســتقيم )به ندرت( يا غير مســتقيم و به وسيله ی تسمه 

صورت مي گيرد.

1ـ 6ـ 1ـ الكتروموتور

الكتروموتورهايي كه در ماشين هاي اره نواري به كار مي روند، 
از نظر قدرت دســتگاه و برق مصرفي، به دو نوع تك فاز و سه فاز 

)شكل های 26ـ1 و 27ـ1( تقسيم می شوند. 

شكل26ـ1ـالكتروموتورسهفاز.

25واحد كار اول:  توانايي برش كاري با ماشين اره نواري

6ـ 1ـ سیستم انتقال نیرو

نی��روي لازم ب��راي ب��ه حرک��ت در آوردن اره ن��واري، از 
الکتروموت��ور تأمین مي ش��ود و انتق��ال آن به ماش��ین اره نواري، 
به صورت مس��تقیم )به ندرت( یا غیر مس��تقیم و به وسیله ی تسمه 

صورت مي گیرد.

1ـ 6ـ 1ـ الكتروموتور

الکتروموتورهایي که در ماشین هاي اره نواري به کار مي روند، 
از نظر قدرت دس��تگاه و برق مصرفي، به دو نوع تك فاز و سه فاز 

)شکل های 26�1 و 27�1( تقسیم می شوند. 

شكل26ـ1ـالكتروموتورسهفاز.

شكل27ـ1ـالكتروموتورتکفازباخازنراهانداز.

5ـ 1ـ کلیدها در ماشین و کاربرد آنها

کلیدهاي الکتریکي ماش��ین هاي اره نواري، به دو دسته تقسیم 
می شوند:

کلیدهاي س��تاره � مثلث )ش��کل 24�1( و کلیدهاي معمولي 
)شکل25�1(.

شكل24ـ1ـکليدستارهـمثلث.

از آنجایی که ماش��ین هاي اره نواري کوچك به قدرت کمی 
نی��از دارند، داراي الکتروموتور با ق��درت کم بوده و در نتیجه به 
کلیده��اي معمولي مجهزند؛ زیرا ق��درت این الکتروموتورها کم 
است و احتمال سوختن ش��ان در اثر فشار یك مرحله اي شروع به 
کار، وجود ندارد. اما در ماش��ین هاي متوسط و بزرگ که داراي 
الکتروموتورهاي پر قدرت هس��تند، براي جلوگیري از فش��ار به 
ش��بکه به دلیل راه اندازي یك مرحله اي، لازم است از کلیدهاي 
ستاره � مثلث استفاده شود. در این سیستم، کلید با قرار گرفتن روي 
( ماش��ین را راه اندازي کرده و پس از رسیدن  علامت س��تاره )
( قرار مي گیرد؛ با  ماش��ین به دور کامل، کلید در حالت مثلث )
استفاده از کلیدهاي معمولي براي ماشین آلات سنگین، خساراتي 

جدی به دستگاه وارد خواهد شد.

شكل25ـ1ـکليدمعمولي.

شكل27ـ1ـالكتروموتورتکفازباخازنراهانداز.

5ـ1ـكليدهادرماشينوكاربردآنها
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كار، وجود ندارد. اما در ماشــين هاي متوسط و بزرگ كه داراي 
الكتروموتورهاي پر قدرت هســتند، براي جلوگيري از فشــار به 
شــبكه به دليل راه اندازي يك مرحله اي، لازم است از كليدهاي 
ستاره ـ مثلث استفاده شود. در اين سيستم، كليد با قرار گرفتن روي 
( ماشــين را راه اندازي كرده و پس از رسيدن  علامت ســتاره )
( قرار مي گيرد؛ با  ماشــين به دور كامل، كليد در حالت مثلث )
استفاده از كليدهاي معمولي براي ماشين آلات سنگين، خساراتي 

جدی به دستگاه وارد خواهد شد.

25واحد كار اول:  توانايي برش كاري با ماشين اره نواري

6ـ 1ـ سیستم انتقال نیرو

نی��روي لازم ب��راي ب��ه حرک��ت در آوردن اره ن��واري، از 
الکتروموت��ور تأمین مي ش��ود و انتق��ال آن به ماش��ین اره نواري، 
به صورت مس��تقیم )به ندرت( یا غیر مس��تقیم و به وسیله ی تسمه 

صورت مي گیرد.

1ـ 6ـ 1ـ الكتروموتور
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کلیده��اي معمولي مجهزند؛ زیرا ق��درت این الکتروموتورها کم 
است و احتمال سوختن ش��ان در اثر فشار یك مرحله اي شروع به 
کار، وجود ندارد. اما در ماش��ین هاي متوسط و بزرگ که داراي 
الکتروموتورهاي پر قدرت هس��تند، براي جلوگیري از فش��ار به 
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7ـ 1ـ اصول ايمني و حفاظتي در كار

برای اطمینان از ســامت و ایمنی فرد ماشــین کار و همچنین 
آماده به کار بودن همیشگی ماشــین اره نواری، باید موارد ایمنی 

قبل، ضمن و بعد از کار را به شرح زیر رعایت نمود:

1ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی قبل از كار

 مقدار کشش تیغه اره کنترل شود.

 دندانه هاي اره کنترل شود تا در صورت احتمال وجود ترك 
و شكستگي در اره، اره تعویض شود.

 باید از ســفت بــودن فرمان هاي تنظیم کننــده ی فلكه ی بالا 
مطمئن شد.

 دســتگاه هدایت، کنترل و تنظیم گردد تا از برش نامناســب 
جلوگیري به عمل آید )شكل های 30ـ1 و 31ـ1(.
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7ـ 1ـ اصول ایمني و حفاظتي در کار

برای اطمینان از س��لامت و ایمنی فرد ماش��ین کار و همچنین 
آماده به کار بودن همیشگی ماش��ین اره نواری، باید موارد ایمنی 

قبل، ضمن و بعد از کار را به شرح زیر رعایت نمود:

1ـ7ـ1ـ اصول ايمنی و حفاظتی قبل از كار

� مقدار کشش تیغه اره کنترل شود.

� دندانه هاي اره کنترل شود تا در صورت احتمال وجود ترك 
و شکستگي در اره، اره تعویض شود.

� باید از س��فت ب��ودن فرمان هاي تنظیم کنن��ده ی فلکه ی بالا 
مطمئن شد.

� دس��تگاه هدایت، کنترل و تنظیم گردد تا از برش نامناس��ب 
جلوگیري به عمل آید )شکل های 30�1 و 31�1(.

شكل30ـ1ـکنترلبلبرينگپشتتيغه.

شكل31ـ1ـکنترلچوبهایهدايتجانبیتيغه.

در ماش��ین هاي اره نواري کوچ��ك، از الکتروموتور تك فاز 
استفاده مي شود؛ ضمن آنکه شرایط استفاده از ماشین نیز در تعیین 
استفاده از نوع الکتروموتور مؤثر مي باشد. در واقع در کارگاه هاي 
تولیدي کوچك که امکان اس��تفاده از ماشین هاي بزرگ وجود 
ندارد یا اینکه کارگاه، برق سه فاز ندارد، بدیهي است که چاره اي 
جز استفاده از ماشین اره نواري با اندازه ی کوچك و الکتروموتور 
تك فاز نیس��ت. همچنی��ن در کارگاه هاي چوب بُ��ري که دائماً 
قطعات ب��زرگ چوبي مانند الوار به ابعاد س��فارش داده ش��ده ی 
کوچك تر تبدیل مي شوند، باید از الکتروموتورهاي قوي تر و سه 

فاز بهره گرفت.

2ـ 6ـ 1ـ تسمه ها

همان طور که گفته شد، در ماشین هاي اره نواري، انتقال نیرو و 
قدرت از الکتروموتور به فلکه ی پایین، به وس��یله ی تسمه صورت 
مي گی��رد. در الکتروموتورهاي با قدرت پایین که اندازه ی اره نیز 
کوچك اس��ت، انتقال نیرو به وس��یله ی یك یا دو تس��مه )شکل 
28�1( و در الکتروموتورهاي پرقدرت که اندازه ی اره نیز بزرگ 
مي باشد، به وسیله ی سه یا چهار تسمه منتقل مي شود )شکل 29�1(.  
بدیهي است که پولي هاي مورد اس��تفاده نیز، بسته به تعداد تسمه 

چندتایي هستند.

شكل28ـ1الكتروموتوردوتسمهای.

شكل29ـ1الكتروموتورسهتسمهای.

شكل 30ـ 1ـ کنترل بلبرینگ پشت تیغه.
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ندارد یا اینکه کارگاه، برق سه فاز ندارد، بدیهي است که چاره اي 
جز استفاده از ماشین اره نواري با اندازه ی کوچك و الکتروموتور 
تك فاز نیس��ت. همچنی��ن در کارگاه هاي چوب بُ��ري که دائماً 
قطعات ب��زرگ چوبي مانند الوار به ابعاد س��فارش داده ش��ده ی 
کوچك تر تبدیل مي شوند، باید از الکتروموتورهاي قوي تر و سه 

فاز بهره گرفت.

2ـ 6ـ 1ـ تسمه ها

همان طور که گفته شد، در ماشین هاي اره نواري، انتقال نیرو و 
قدرت از الکتروموتور به فلکه ی پایین، به وس��یله ی تسمه صورت 
مي گی��رد. در الکتروموتورهاي با قدرت پایین که اندازه ی اره نیز 
کوچك اس��ت، انتقال نیرو به وس��یله ی یك یا دو تس��مه )شکل 
28�1( و در الکتروموتورهاي پرقدرت که اندازه ی اره نیز بزرگ 
مي باشد، به وسیله ی سه یا چهار تسمه منتقل مي شود )شکل 29�1(.  
بدیهي است که پولي هاي مورد اس��تفاده نیز، بسته به تعداد تسمه 

چندتایي هستند.

شكل28ـ1الكتروموتوردوتسمهای.

شكل29ـ1الكتروموتورسهتسمهای.

شكل 31ـ 1ـ کنترل دستگاه هدایت تیغه در قسمت جانبی تیغه.

در ماشــین هاي اره نواري کوچــك، از الكتروموتور تك فاز 
استفاده مي شود؛ ضمن آنكه شرایط استفاده از ماشین نیز در تعیین 
استفاده از نوع الكتروموتور مؤثر مي باشد. در واقع در کارگاه هاي 
تولیدي کوچك که امكان اســتفاده از ماشین هاي بزرگ وجود 
ندارد یا اینكه کارگاه، برق سه فاز ندارد، بدیهي است که چاره اي 
جز استفاده از ماشین اره نواري با اندازه ی کوچك و الكتروموتور 
تك فاز نیســت. همچنیــن در کارگاه هاي چوب بـُـري که دائماً 
قطعات بــزرگ چوبي مانند الوار به ابعاد ســفارش داده شــده ی 
کوچك تر تبدیل مي شوند، باید از الكتروموتورهاي قوي تر و سه 

فاز بهره گرفت.

2ـ6ـ1ـتسمهها

همان طور که گفته شد، در ماشین هاي اره نواري، انتقال نیرو و 
قدرت از الكتروموتور به فلكه ی پایین، به وســیله ی تسمه صورت 
مي گیــرد. در الكتروموتورهاي با قدرت پایین که اندازه ی اره نیز 
کوچك اســت، انتقال نیرو به وســیله ی یك یا دو تســمه )شكل 
28ـ1( و در الكتروموتورهاي پرقدرت که اندازه ی اره نیز بزرگ 
مي باشد، به وسیله ی سه یا چهار تسمه منتقل مي شود )شكل 29ـ1(.  
بدیهي است که پولي هاي مورد اســتفاده نیز، بسته به تعداد تسمه 

چندتایي هستند.

ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 26

7ـ 1ـ اصول ایمني و حفاظتي در کار

برای اطمینان از س��لامت و ایمنی فرد ماش��ین کار و همچنین 
آماده به کار بودن همیشگی ماش��ین اره نواری، باید موارد ایمنی 

قبل، ضمن و بعد از کار را به شرح زیر رعایت نمود:

1ـ7ـ1ـ اصول ايمنی و حفاظتی قبل از كار

� مقدار کشش تیغه اره کنترل شود.

� دندانه هاي اره کنترل شود تا در صورت احتمال وجود ترك 
و شکستگي در اره، اره تعویض شود.

� باید از س��فت ب��ودن فرمان هاي تنظیم کنن��ده ی فلکه ی بالا 
مطمئن شد.

� دس��تگاه هدایت، کنترل و تنظیم گردد تا از برش نامناس��ب 
جلوگیري به عمل آید )شکل های 30�1 و 31�1(.

شكل30ـ1ـکنترلبلبرينگپشتتيغه.

شكل31ـ1ـکنترلچوبهایهدايتجانبیتيغه.

در ماش��ین هاي اره نواري کوچ��ك، از الکتروموتور تك فاز 
استفاده مي شود؛ ضمن آنکه شرایط استفاده از ماشین نیز در تعیین 
استفاده از نوع الکتروموتور مؤثر مي باشد. در واقع در کارگاه هاي 
تولیدي کوچك که امکان اس��تفاده از ماشین هاي بزرگ وجود 
ندارد یا اینکه کارگاه، برق سه فاز ندارد، بدیهي است که چاره اي 
جز استفاده از ماشین اره نواري با اندازه ی کوچك و الکتروموتور 
تك فاز نیس��ت. همچنی��ن در کارگاه هاي چوب بُ��ري که دائماً 
قطعات ب��زرگ چوبي مانند الوار به ابعاد س��فارش داده ش��ده ی 
کوچك تر تبدیل مي شوند، باید از الکتروموتورهاي قوي تر و سه 

فاز بهره گرفت.

2ـ 6ـ 1ـ تسمه ها

همان طور که گفته شد، در ماشین هاي اره نواري، انتقال نیرو و 
قدرت از الکتروموتور به فلکه ی پایین، به وس��یله ی تسمه صورت 
مي گی��رد. در الکتروموتورهاي با قدرت پایین که اندازه ی اره نیز 
کوچك اس��ت، انتقال نیرو به وس��یله ی یك یا دو تس��مه )شکل 
28�1( و در الکتروموتورهاي پرقدرت که اندازه ی اره نیز بزرگ 
مي باشد، به وسیله ی سه یا چهار تسمه منتقل مي شود )شکل 29�1(.  
بدیهي است که پولي هاي مورد اس��تفاده نیز، بسته به تعداد تسمه 

چندتایي هستند.

شكل28ـ1الكتروموتوردوتسمهای.

شكل29ـ1الكتروموتورسهتسمهای.

شكل 28ـ 1ـ الكتروموتور دوتسمه ای.

ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 26

7ـ 1ـ اصول ایمني و حفاظتي در کار

برای اطمینان از س��لامت و ایمنی فرد ماش��ین کار و همچنین 
آماده به کار بودن همیشگی ماش��ین اره نواری، باید موارد ایمنی 

قبل، ضمن و بعد از کار را به شرح زیر رعایت نمود:

1ـ7ـ1ـ اصول ايمنی و حفاظتی قبل از كار

� مقدار کشش تیغه اره کنترل شود.

� دندانه هاي اره کنترل شود تا در صورت احتمال وجود ترك 
و شکستگي در اره، اره تعویض شود.

� باید از س��فت ب��ودن فرمان هاي تنظیم کنن��ده ی فلکه ی بالا 
مطمئن شد.

� دس��تگاه هدایت، کنترل و تنظیم گردد تا از برش نامناس��ب 
جلوگیري به عمل آید )شکل های 30�1 و 31�1(.

شكل30ـ1ـکنترلبلبرينگپشتتيغه.

شكل31ـ1ـکنترلچوبهایهدايتجانبیتيغه.

در ماش��ین هاي اره نواري کوچ��ك، از الکتروموتور تك فاز 
استفاده مي شود؛ ضمن آنکه شرایط استفاده از ماشین نیز در تعیین 
استفاده از نوع الکتروموتور مؤثر مي باشد. در واقع در کارگاه هاي 
تولیدي کوچك که امکان اس��تفاده از ماشین هاي بزرگ وجود 
ندارد یا اینکه کارگاه، برق سه فاز ندارد، بدیهي است که چاره اي 
جز استفاده از ماشین اره نواري با اندازه ی کوچك و الکتروموتور 
تك فاز نیس��ت. همچنی��ن در کارگاه هاي چوب بُ��ري که دائماً 
قطعات ب��زرگ چوبي مانند الوار به ابعاد س��فارش داده ش��ده ی 
کوچك تر تبدیل مي شوند، باید از الکتروموتورهاي قوي تر و سه 

فاز بهره گرفت.

2ـ 6ـ 1ـ تسمه ها

همان طور که گفته شد، در ماشین هاي اره نواري، انتقال نیرو و 
قدرت از الکتروموتور به فلکه ی پایین، به وس��یله ی تسمه صورت 
مي گی��رد. در الکتروموتورهاي با قدرت پایین که اندازه ی اره نیز 
کوچك اس��ت، انتقال نیرو به وس��یله ی یك یا دو تس��مه )شکل 
28�1( و در الکتروموتورهاي پرقدرت که اندازه ی اره نیز بزرگ 
مي باشد، به وسیله ی سه یا چهار تسمه منتقل مي شود )شکل 29�1(.  
بدیهي است که پولي هاي مورد اس��تفاده نیز، بسته به تعداد تسمه 

چندتایي هستند.

شكل28ـ1الكتروموتوردوتسمهای.

شكل 29ـ 1ـ الكتروموتور سه تسمه ای.شكل29ـ1الكتروموتورسهتسمهای.



27واحدكاراول:تواناييبرشكاريباماشينارهنواري

3ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی پس از پایان كار

بــه منظور حفظ كیفیت  تیغه اره و جلوگیری از ترک خوردن 
یا شکسته شدن آن، باید پس از اتمام كار، تیغه را كمي شُل نموده 
)شکل 33ـ 1( و افرادي را كه ممکن است بعداً با ماشین كار كنند 

به نحو مقتضي از شُل بودن تیغه آگاه ساخت.

27واحد كار اول:  توانايي برش كاري با ماشين اره نواري

3ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی پس از پایان كار

ب��ه منظور حفظ کیفیت  تیغه اره و جلوگیری از ترك خوردن 
یا شکسته شدن آن، باید پس از اتمام کار، تیغه را کمي شُل نموده 
)شکل 33� 1( و افرادي را که ممکن است بعداً با ماشین کار کنند 

به نحو مقتضي از شُل بودن تیغه آگاه ساخت.

شكل33ـ1ـشُلکردنتيغهاره.

8ـ1ـ اصول برش کاري انواع چوب با ماشین اره نواري

� قب��ل از ه��ر کاری باید از س��لامت قس��مت هاي الکتریکي 
ماشین مطمئن شد.

� زیر پا و اطراف ماشین کاملًا تمیز شود.

� تیغه اره را  یك دور با دس��ت بگردانید تا از صحت چپ و 
راس��تی دندانه ها، تیزي آنها و همچنین نداش��تن ترك در قسمت 

انتهایي دندانه ها و پشت تیغه مطمئن شوید)شکل34�1(.

� در حالي که ماش��ین خاموش است دقت کنید که تیغه اره به 
اندازه ی لازم از لبه ی فلکه بیرون آمده باشد. 

شكل34ـ1ـکنترهايلازمتيغهقبلازکار.

� پی��چ گونیا محکم ش��ود تا هن��گام کار، حرک��ت نکرده و 
موجب بروز خطر نشود.

� باید از بسته بودن حفاظ تیغه ها مطمئن شد.

� بای��د از س��الم بودن دس��تگاه مکنده ی خ��اك اره اطمینان 
حاصل کرد.

2ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی ضمن كار

� از ماسك دهان و عینك محافظ چشم استفاده شود.

� به صداي ماش��ین در حال کار و کیفیت برش ماش��ین دقت 
شود.

� در صورت ش��نیدن ص��داي غیر عادي، س��ریعاً ماش��ین را 
خاموش کرده و عیب آن رفع شود و تا برطرف شدن کامل عیب، 

از روشن کردن ماشین خودداري گردد.

� در هنگام کار، کسی نباید کنار ماشین بایستد، تا در صورت 
پاره شدن اره خطري به وجود نیاید.

� هنگام کار، دس��ت ها باید بیش��تر از 5 سانتي متر با تیغه فاصله 
داشته باشند )شکل 32� 1(.

� هنگام بری��دن چوب هاي کم عرض، از قطعه  چوب کمکي 
استفاده شود.

� براي تنظیم گونیا، باید ماشین را خاموش کرد.

شكل32ـ1ـشرايطايمنيدست،هنگامکاربااره.

شكل 33ـ 1ـ شُل كردن تيغه اره.

8ـ1ـاصولبرشكاريانواعچوبباماشينارهنواري

 قبل از هر كاری باید از ســامت قســمت هاي الکتریکي ماشین 
مطمئن شد.

 زیر پا و اطراف ماشین كاماً تمیز شود.

 تیغه اره را  یك دور با دست بگردانید تا از صحت چپ و راستی 
دندانه ها تیزي آنها و همچنین نداشتن ترک در قسمت انتهایي دندانه ها 

و پشت تیغه مطمئن شوید)شکل34ـ1(.

 در حالي كه ماشین خاموش است دقت كنید كه تیغه اره به اندازه ی 
لازم از لبه ی فلکه بیرون آمده باشد. 

27واحد كار اول:  توانايي برش كاري با ماشين اره نواري

3ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی پس از پایان كار

ب��ه منظور حفظ کیفیت  تیغه اره و جلوگیری از ترك خوردن 
یا شکسته شدن آن، باید پس از اتمام کار، تیغه را کمي شُل نموده 
)شکل 33� 1( و افرادي را که ممکن است بعداً با ماشین کار کنند 

به نحو مقتضي از شُل بودن تیغه آگاه ساخت.

شكل33ـ1ـشُلکردنتيغهاره.

8ـ1ـ اصول برش کاري انواع چوب با ماشین اره نواري

� قب��ل از ه��ر کاری باید از س��لامت قس��مت هاي الکتریکي 
ماشین مطمئن شد.

� زیر پا و اطراف ماشین کاملًا تمیز شود.

� تیغه اره را  یك دور با دس��ت بگردانید تا از صحت چپ و 
راس��تی دندانه ها، تیزي آنها و همچنین نداش��تن ترك در قسمت 

انتهایي دندانه ها و پشت تیغه مطمئن شوید)شکل34�1(.

� در حالي که ماش��ین خاموش است دقت کنید که تیغه اره به 
اندازه ی لازم از لبه ی فلکه بیرون آمده باشد. 

شكل34ـ1ـکنترهايلازمتيغهقبلازکار.

� پی��چ گونیا محکم ش��ود تا هن��گام کار، حرک��ت نکرده و 
موجب بروز خطر نشود.

� باید از بسته بودن حفاظ تیغه ها مطمئن شد.

� بای��د از س��الم بودن دس��تگاه مکنده ی خ��اك اره اطمینان 
حاصل کرد.

2ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی ضمن كار

� از ماسك دهان و عینك محافظ چشم استفاده شود.

� به صداي ماش��ین در حال کار و کیفیت برش ماش��ین دقت 
شود.

� در صورت ش��نیدن ص��داي غیر عادي، س��ریعاً ماش��ین را 
خاموش کرده و عیب آن رفع شود و تا برطرف شدن کامل عیب، 

از روشن کردن ماشین خودداري گردد.

� در هنگام کار، کسی نباید کنار ماشین بایستد، تا در صورت 
پاره شدن اره خطري به وجود نیاید.

� هنگام کار، دس��ت ها باید بیش��تر از 5 سانتي متر با تیغه فاصله 
داشته باشند )شکل 32� 1(.

� هنگام بری��دن چوب هاي کم عرض، از قطعه  چوب کمکي 
استفاده شود.

� براي تنظیم گونیا، باید ماشین را خاموش کرد.

شكل32ـ1ـشرايطايمنيدست،هنگامکاربااره.

شكل 34ـ 1ـ كنتر ل لازم تيغه قبل از كار.

 پیچ گونیا محکم شود تا هنگام كار، حركت نکرده و موجب 
بروز خطر نشود.

ـ باید از بسته بودن حفاظ تیغه ها مطمئن شد.

ـ باید از سالم بودن دستگاه مکنده ی خاک اره اطمینان حاصل 
كرد.

2ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی ضمن كار

 از ماسك دهان و عینك محافظ چشم استفاده شود.

 بــه صداي ماشــین در حال كار و كیفیت برش ماشــین دقت 
شود.

 در صورت شنیدن صداي غیر عادي، سریعاً ماشین را خاموش 
كرده و عیب آن رفع شود و تا برطرف شدن كامل عیب، از روشن 

كردن ماشین خودداري گردد.

ـ در هنگام كار، كسی نباید كنار ماشین بایستد، تا در صورت 
پاره شدن اره خطري به وجود نیاید.

 هنگام كار، دســت ها باید بیشتر از 5 ســانتي متر با تیغه فاصله 
داشته باشند )شکل 32ـ 1(.

 هنگام بریدن چوب هاي كم عــرض، از قطعه  چوب كمکي 
استفاده شود.

 براي تنظیم گونیا باید ماشین را خاموش كرد.
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3ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی پس از پایان كار

ب��ه منظور حفظ کیفیت  تیغه اره و جلوگیری از ترك خوردن 
یا شکسته شدن آن، باید پس از اتمام کار، تیغه را کمي شُل نموده 
)شکل 33� 1( و افرادي را که ممکن است بعداً با ماشین کار کنند 

به نحو مقتضي از شُل بودن تیغه آگاه ساخت.

شكل33ـ1ـشُلکردنتيغهاره.

8ـ1ـ اصول برش کاري انواع چوب با ماشین اره نواري

� قب��ل از ه��ر کاری باید از س��لامت قس��مت هاي الکتریکي 
ماشین مطمئن شد.

� زیر پا و اطراف ماشین کاملًا تمیز شود.

� تیغه اره را  یك دور با دس��ت بگردانید تا از صحت چپ و 
راس��تی دندانه ها، تیزي آنها و همچنین نداش��تن ترك در قسمت 

انتهایي دندانه ها و پشت تیغه مطمئن شوید)شکل34�1(.

� در حالي که ماش��ین خاموش است دقت کنید که تیغه اره به 
اندازه ی لازم از لبه ی فلکه بیرون آمده باشد. 

شكل34ـ1ـکنترهايلازمتيغهقبلازکار.

� پی��چ گونیا محکم ش��ود تا هن��گام کار، حرک��ت نکرده و 
موجب بروز خطر نشود.

� باید از بسته بودن حفاظ تیغه ها مطمئن شد.

� بای��د از س��الم بودن دس��تگاه مکنده ی خ��اك اره اطمینان 
حاصل کرد.

2ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی ضمن كار

� از ماسك دهان و عینك محافظ چشم استفاده شود.

� به صداي ماش��ین در حال کار و کیفیت برش ماش��ین دقت 
شود.

� در صورت ش��نیدن ص��داي غیر عادي، س��ریعاً ماش��ین را 
خاموش کرده و عیب آن رفع شود و تا برطرف شدن کامل عیب، 

از روشن کردن ماشین خودداري گردد.

� در هنگام کار، کسی نباید کنار ماشین بایستد، تا در صورت 
پاره شدن اره خطري به وجود نیاید.

� هنگام کار، دس��ت ها باید بیش��تر از 5 سانتي متر با تیغه فاصله 
داشته باشند )شکل 32� 1(.

� هنگام بری��دن چوب هاي کم عرض، از قطعه  چوب کمکي 
استفاده شود.

� براي تنظیم گونیا، باید ماشین را خاموش کرد.

شكل32ـ1ـشرايطايمنيدست،هنگامکاربااره.
شكل 32ـ 1ـ  شرايط ايمني دست، هنگام كار با اره.



ماشین های سیار و ثابت صنایع چوب 28

کاماً روي صفحه و سطح گونیا بچسبد)شكل36ـ1(.

 براي بریدن چوب هاي بلند و سنگین، باید از یك نفر به عنوان 
کمك اســتفاده شود تا ســر دیگر را بگیرد؛ و براي چوب هاي با 
طول زیاد مي توان از خرك هاي هدایت کننده ی غلطكی استفاده 

کرد)شكل37ـ1(.
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کاملًا روي صفحه و سطح گونیا بچسبد)شکل36�1(.

� ب��راي بری��دن چوب هاي بلند و س��نگین، بای��د از یك نفر 
ب��ه عنوان کمك اس��تفاده ش��ود تا س��ر دیگر را بگی��رد؛ و براي 
چوب ه��اي با طول زیاد مي توان از خرك ه��اي هدایت کننده ی 

غلطکی استفاده کرد)شکل37�1(.

شكل36ـ1ـبرشباارهپسازيکروويکنرکردن.

شكل37ـ1ـسهپايهايکهدرپشتارهنواريقرارميگيرد.

� براي بریدن چوب هاي گرد از زیر سري مخصوص استفاده 
شود)شکل 38�1(.

شكل38ـ1نحوهیبريدنچوبگرد.

� گونی��اي صفحه به اندازه ی مورد نظ��ر تنظیم و پیچ هاي آن 
محکم ش��ود. برای تنظی��م گونیاهایي که داراي دو پیچ هس��تند، 

دقت بیشتری باید صرف کرد تا گونیا کج بسته نشود.

� دس��تگاه هدایت تیغه، کنترل شده و بلبرینگ پشتي با پشت 
اره تنظیم گ��ردد؛ ضمن آنکه باید ارتفاع دس��تگاه هدایت را نیز 
به نس��بت ضخامت چ��وب تنظیم نمود، به ط��وري که حداکثر 2 

سانتي متر بالاتر از چوب قرار گیرد)شکل35�1(.

شكل35ـ1ـفاصلهیارتفاعسطحچوببادستگاههدايت.

� حفاظ هاي ماش��ین کنترل شود که در جاي خود قرار گرفته 
باشند.

�  کلید ماش��ین را باید یکبار و خیلی س��ریع روشن و خاموش 
ک��رد )تك اس��تارت( تا در حال��ي که فلکه ه��ا در حال گردش 
هس��تند، تیغه، دستگاه هدایت و دندانه هاي تیغه اره از نظر صحت 

کارکرد و دقت، کنترل شوند.

� چنانچه ماشین، به دستگاه مکنده متصل است، باید از صحت 
اتصال مطمئن شد.

� باید  از گوش��ي ایمني و در صورت لزوم از ماسك استفاده 
نمود.

� قبل از روشن کردن ماشین، باید به نوع کلید آن توجه کرد.

� قبل از ش��روع کار، باید نسبت به ماشین کاملا مسلط ایستاد؛ 
یعنی فرد ماش��ین کار باید پای راس��تش را جلوتر از پای چپ قرار 

داده، خم نشود و محل برش را، همواره زیر نظر داشته باشد.

� باید با دست راست، چوب را در حالي که به گونیا فشار داده 
مي ش��ود به طرف اره هدایت کرد. توجه ش��ود که براي به دست 
آوردن ب��رش صحیح، چ��وب را باید یك رو و ی��ك نر نمود تا 

شكل 36ـ 1ـ برش با اره پس از یك رو و یك نر کردن.

شكل 37ـ 1ـ سه پایه اي که در پشت اره نواري قرار مي گیرد.

 براي بریدن چوب هاي گرد از زیر ســري مخصوص استفاده 
شود)شكل 38ـ1(.

شكل 38ـ 1ـ نحوه ی بریدن چوب گرد.

 گونیــاي صفحه بــه اندازه ی مورد نظر تنظیــم و پیچ هاي آن 
محكم شــود. برای تنظیــم گونیاهایي که داراي دو پیچ هســتند، 

دقت بیشتری باید صرف کرد تا گونیا کج بسته نشود.

 دســتگاه هدایت تیغه، کنترل شــده و بلبرینگ پشتي با پشت 
اره تنظیم گــردد؛ ضمن آنكه باید ارتفاع دســتگاه هدایت را نیز 
به نســبت ضخامت چــوب تنظیم نمود، به طــوري که حداکثر 2 

سانتي متر بالاتر از چوب قرار گیرد)شكل35ـ1(.
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کاملًا روي صفحه و سطح گونیا بچسبد)شکل36�1(.

� ب��راي بری��دن چوب هاي بلند و س��نگین، بای��د از یك نفر 
ب��ه عنوان کمك اس��تفاده ش��ود تا س��ر دیگر را بگی��رد؛ و براي 
چوب ه��اي با طول زیاد مي توان از خرك ه��اي هدایت کننده ی 

غلطکی استفاده کرد)شکل37�1(.

شكل36ـ1ـبرشباارهپسازيکروويکنرکردن.

شكل37ـ1ـسهپايهايکهدرپشتارهنواريقرارميگيرد.

� براي بریدن چوب هاي گرد از زیر سري مخصوص استفاده 
شود)شکل 38�1(.

شكل38ـ1نحوهیبريدنچوبگرد.

� گونی��اي صفحه به اندازه ی مورد نظ��ر تنظیم و پیچ هاي آن 
محکم ش��ود. برای تنظی��م گونیاهایي که داراي دو پیچ هس��تند، 

دقت بیشتری باید صرف کرد تا گونیا کج بسته نشود.

� دس��تگاه هدایت تیغه، کنترل شده و بلبرینگ پشتي با پشت 
اره تنظیم گ��ردد؛ ضمن آنکه باید ارتفاع دس��تگاه هدایت را نیز 
به نس��بت ضخامت چ��وب تنظیم نمود، به ط��وري که حداکثر 2 

سانتي متر بالاتر از چوب قرار گیرد)شکل35�1(.

شكل35ـ1ـفاصلهیارتفاعسطحچوببادستگاههدايت.

� حفاظ هاي ماش��ین کنترل شود که در جاي خود قرار گرفته 
باشند.

�  کلید ماش��ین را باید یکبار و خیلی س��ریع روشن و خاموش 
ک��رد )تك اس��تارت( تا در حال��ي که فلکه ه��ا در حال گردش 
هس��تند، تیغه، دستگاه هدایت و دندانه هاي تیغه اره از نظر صحت 

کارکرد و دقت، کنترل شوند.

� چنانچه ماشین، به دستگاه مکنده متصل است، باید از صحت 
اتصال مطمئن شد.

� باید  از گوش��ي ایمني و در صورت لزوم از ماسك استفاده 
نمود.

� قبل از روشن کردن ماشین، باید به نوع کلید آن توجه کرد.

� قبل از ش��روع کار، باید نسبت به ماشین کاملا مسلط ایستاد؛ 
یعنی فرد ماش��ین کار باید پای راس��تش را جلوتر از پای چپ قرار 

داده، خم نشود و محل برش را، همواره زیر نظر داشته باشد.

� باید با دست راست، چوب را در حالي که به گونیا فشار داده 
مي ش��ود به طرف اره هدایت کرد. توجه ش��ود که براي به دست 
آوردن ب��رش صحیح، چ��وب را باید یك رو و ی��ك نر نمود تا 

شكل 35ـ 1ـ فاصله ی ارتفاع سطح چوب با دستگاه هدایت.

 حفاظ هاي ماشین کنترل شود که در جاي خود قرار گرفته باشند.

  کلید ماشــین را باید یكبار و خیلی ســریع روشن و خاموش 
کرد )تك استارت( تا در حالي که فلكه ها در حال گردش هستند، 
تیغه، دستگاه هدایت و دندانه هاي تیغه اره از نظر صحت کارکرد 

و دقت، کنترل شوند.

 چنانچه ماشین، به دستگاه مكنده متصل است، باید از صحت 
اتصال مطمئن شد.

ـ باید  از گوشي ایمني و در صورت لزوم از ماسك استفاده نمود.

 قبل از روشن کردن ماشین، باید به نوع کلید آن توجه کرد.

 قبل از شــروع کار، باید نسبت به ماشــین کاما مسلط ایستاد؛ 
یعنی فرد ماشــین کار باید پای راســتش را جلوتر از پای چپ قرار 

داده، خم نشود و محل برش را، همواره زیر نظر داشته باشد.

 باید با دست راست، چوب را در حالي که به گونیا فشار داده 
مي شــود به طرف اره هدایت کرد. توجه شــود که براي به دست 
آوردن بــرش صحیح، چــوب را باید یك رو و یــك نر نمود تا 
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می توان برش زد، نشان مي دهد. شکل 41� 1 نیز تیغه ی مخصوص 
قوس برُي براي شعاع کم را نشان داده است. 

عرض تیغهحداقل شعاع قوس

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

شکل 41ـ 1ـ برش قوسی نامنظم.

عملیات کارگاهی 

تمرین 1ـ بررسی و تنظیم ماشین اره نواري

دستورالعمل

شکل 39ـ 1ـ برش مورب با دست آزاد.

شکل 40ـ 1ـ برش دایره یا منحنى.

شكل41ـ1ـبرشقوسينامنظم.

عملیات کارگاهي 

تمرین 1ـ بررسي و تنظیم ماشین اره نواري

دستورالعمل

الف( برق ماشین را از فیوز قطع کنید.

ب( تسمه هاي انتقال نیرو را کنترل و از سالم بودن آنها اطمینان 
حاصل کنید.

ج( مقدار کشش تسمه ها را با دست کنترل کنید                       )شکل 42�1(.

د( پش��ت تیغ��ه را با دس��ت گرفت��ه و اره را ی��ك دور کامل 

 ب��راي ایجاد برش ه��اي مورب، مي توان با دس��ت آزاد عمل 
کرد)ش��کل 39�1( ول��ي اگر تع��داد چوب ها زیاد باش��د، باید با 
س��اختن یك قالب )شابلن( چوب ها را برش داد تا تمام قطعات به 

یك شکل و اندازه بریده شوند.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

شکل 41ـ 1ـ برش قوسی نامنظم.

عملیات کارگاهی 

تمرین 1ـ بررسی و تنظیم ماشین اره نواري

دستورالعمل

شکل 39ـ 1ـ برش مورب با دست آزاد.

شکل 40ـ 1ـ برش دایره یا منحنى.

شكل39ـ1ـبرشمورببادستآزاد.

 ب��راي برش منحني )قوس برُي(، باید با توجه به ش��عاع برش، 
تیغه ی مناسب انتخاب کرد؛ به عبارت دیگر علاوه بر اینکه مقدار 
چپ و راست براي قوس برُي باید بیشتر از برش هاي مستقیم باشد، 
ع��رض تیغه اره نیز باید با توجه به ش��عاع قوس مورد برش، کمتر 

انتخاب شود)شکل 40�1(.

شكل40ـ1ـبرشدايرهيامنحنی.

جدول بعد، عرض تیغه و حداقل شعاع قوسی را که با آن تیغه 
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شكل44ـ1ـگونياييکردنچوبقبلازبرش.

توجه: چون هنوز مبحث مربوط به آموزش کف رند، توضیح 
داده نشده است، این کار باید توسط مربي یا مسئول کارگاه انجام شود.

ب( چوب هاي یك رو و یك نر ش��ده را مطابق ش��کل 45�1 
علامت گذاري کنید.

شكل45ـ1-علامتگذاریچوبهایگونياشده.

ج( پ��س از برش و تبدیل الوار به قطعات مورد نظر، آنها را به 
طور مرتب روي خرك بچینید )شکل 46�1(.

شكل46ـ1-قطعاتچوبیآماده.

بچرخانید تا از س��الم بودن تیغه، تیز بودن وسلامت دندانه هاي اره 
مطمئن شوید.

شكل42ـ1

ه�( دستگاه هدایت تیغه را طوری تنظیم کنید تا تیغه به راحتي 
حرکت کرده به چپ و راست منحرف نشود. بلبرینگ پشت تیغه 
را نیز به گونه ای تنظیم نمایید که هنگام کار و در اثر فش��ار، تیغه 

اره به عقب نرود.

و( گونیاي صفحه را با متر تنظیم کنید )شکل 43�1(.

شكل43ـ1ـاندازهگيریفاصلهیتيغهباگونيا.

ز( از اتصال صحیح سیستم مکنده مطمئن شوید.

ح( حفاظ هاي تیغه را ببندید و در جاي خود محکم کنید.

تمرین 2ـ آماده کردن مصالح 

دستورالعمل

الف( چوب هاي برش داده شده را با کف رند یك رو و یك 
نر کنید )شکل 44�1(.
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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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شكل 52ـ 1ـ نحوه ی تنظیم فاصله ی بلبرینگ با پشت تیغه.

و( پس از تنظیم تیغه اره روي فلكه ها تیغه اره را نسبت به لبه ی 
فلكه ی بــالا تنظیم کنید؛ به طوري که فقــط دندانه ها به اضافه ی 

حداکثر 2 میلی متر بیشتر، از لبه ی فلكه 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 ـ مثلث 
( قرار داده، پس از رسیدن  است ابتدا کلید را در حالت ستاره )

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

تمرين4ـبرشطولي

دستورالعمل

الف( یك چوب یك رو و یك نر شده به ابعاد 20×100×500 
میلی متر را آماده کرده و آنرا عامت گذاري کنید )شكل 53ـ1(. 

شكل 53ـ 1ـ علامت گذاری چوب های گونیاشده.
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شكل52ـ1ـنحوهیتنظيمفاصلهیبلبرينگباپشتتيغه.

و( پ��س از تنظی��م تیغ��ه اره روي فلکه ها، تیغه اره را نس��بت 
ب��ه 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، دس��تگاه 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.

شكل50ـ1ـسفتکردنتيغه.

د( فلکه را تا حدی بالا ببرید که کش��ش مناس��ب 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 
پشتی با پشت تیغه تماس داشته باشد و پس از روشن کردن ماشین 

اره، بلبرینگ 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.

شكل 50ـ 1ـ سفت کردن تیغه.

د( فلكه 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 فلكه ها بیفتد و نه آنقدر ســفت باشد که فشار مضاعف به 

تیغه، باعث ترك خوردن آن شود )شكل 51ـ1(.

شكل 51ـ 1ـ کنترل سفتي تیغه به کمك دست.

هـ( دســتگاه کنترل هدایــت را، همانگونه که قباً گفته شــد 
تنظیم کنید.

توجه1: دســتگاه هدایت را طــوري تنظیم کنید که بلبرینگ 
پشــتی با پشــت تیغه حدود یك میلی متر فاصله داشته باشد و پس 
از روشــن کردن ماشین اره با بلبرینگ در هر چند دور چرخیدن، 

یك بار برخورد کند و آن را بچرخاند)شكل 52ـ1(.

توجه2: بلبرینگ نباید دائم در گردش باشــد؛ 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 ماشــین، تیغــه اره ای با عرض كم و چپ و راســت 
زیاد، كه مخصوص قوس بري می باشد را نصب كنید.

ج( گونیاي صفحه را از ماشــین بــاز كنید، یا آنرا تا جایی كه 
مانع كارتان نمی شود، كنار بکشید.

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

هـ( با دســت آزاد و در كنار خط، شروع به بریدن قوس هاي 
خط كشي شده كنید )شکل 61ـ1(.

شكل 61ـ1ـ برش پايه ی سُم آهويی.

تمرین 7ـ برش مورب

دستورالعمل

الف( قطعه چوبي به ابعاد 20×100×500 میلي متر را كه یك رو 
و یك نر آن رنده شده و گونیایي است آماده كنید )شکل 62ـ1(.

شكل 62ـ 1ـ قطعه چوب موردنظر.

ب( با توجه به زاویه )شــیب( خط مورب، شابلون مخصوص 
برش خطوط مورب را آماده كنید )شکل 63ـ1(.

و( در حالي كه چوب را به گونیاي متحرک )عرضی( فشــار 
مي دهید، گونیا و چوب را در شیار مربوطه روي صفحه  ی ماشین 

و به طرف اره هدایت كنید )شکل 58ـ1(.
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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(.

شكل61ـ1ـبرشپايهیسُمآهويی.

تمرین 7ـ برش مورب

دستورالعمل

ال��ف( قطعه چوبي به ابعاد 20×100×500 میلي متر را که یك 
رو و یك نر آن رنده ش��ده و گونیایي اس��ت آماده کنید )شکل 

.)1�62

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(.

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 59�1 و 60�1(.

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

شكل59ـ1

شكل60ـ1ـخطکشیپايهیسُمآهويی.

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

تمرین 6ـ برش قوسي

دستورالعمل

الف( یك قطعه چوب را مانند پایه ی سُــم آهویي، به كمك 
شابلون خط كشي كنید )شکل های 59 ـ1 و 60 ـ1(.

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

شكل 59ـ 1

شكل 60ـ 1 ـ خط كشی پايه ی سُم آهويی.
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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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هـ( فلکه هاي اره بیش از حد محکم شده و كشیدگي اره زیاد 
است.

و( بلبرینگ پشــت تیغه دســتگاه هدایــت اره، عقب تر از حد 
لازم است.

راه برطرف كردن

الف( اره را خارج كرده و چپ و راســت آن را اصاح كنید  
)به اندازه ی نصف ارتفاع دندانه و به عرض نصف ضخامت تیغه(.

ب( فاصله ی دندانه را اصاح كرده یا از تیغه اره ی با فاصله ی 
دندانه بزرگ تر استفاده كنید.

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 اصاح كنید.

هـ( فلکه را اندكی شُل كنید.

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

 مورد دوم
شرح عيب

پشت تیغه اره ترك مي خورد )شكل 69ـ1(.

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(.
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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 خ��ارج کرده و به اندازه ی حداکثر نصف ارتفاع 
دندانه، چپ و راست را اصلاح کنید.

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 69ـ1(.

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(.

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.

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.

شكل 69ـ 1ـ ترك پشت تيغه اره.

راه برطرف كردن

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

ب( تیغــه اره را از محــل جــوش بریده و دوبــاره 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.
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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 خ��ارج کرده و به اندازه ی حداکثر نصف ارتفاع 
دندانه، چپ و راست را اصلاح کنید.

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 69ـ1(.

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(.

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.

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.

شكل 70ـ 1- ترك تيغه اره از محل جوش.

راه برطرف كردن

الــف( تیغه اره را از محل جوش بریده، و پس از صاف كردن 
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 كاری كنید.

ج( مانند ردیف الف عمل كنید.
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 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.
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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  



39واحدکاردوم:تواناييتعويضوتنظيمتيغهماشينارهنواري

توانايي تعويض و تنظيم تيغه
 ماشين اره نواري

واحد كار دوم

فراگير پس از آموزش اين واحد كار،  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
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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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زاويه ی دندانه هاي اره نواري، براســاس استاندارد به شرح 
زير مي باشد:

 های سخت و خشن برای چوب های نرم برای چوب

λ←˚54یدندانه=زاویه

β˚←02یپوشال=زاویه

δ←˚02=(β+αیبرش=)زاویه

R← ˚02=(λ+β+αیکل=)زاویه

˚42

˚02

˚02

 

تيغه، يكي از قســمت هاي مهم اره نواري است كه كنترل 
دندانه هاي آن، قبل از شروع به كار و تيز كردن به موقع آن، از 
بروز حوادث جلوگيري كــرده و باعث افزايش طول عمر اره 
مي شــود. استفاده از تيغه اره با دندانه هاي مناسب جهت برش 
چوب هاي مختلف، از جمله نكات مهمي اســت كه در هنگام 
كار بايد رعايت كرد، زيــرا نتايج 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 فاصله ی 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 روشــن كردن ماشين، بايد از مقدار كشش تيغه در 
حد مطلوب اطمينان حاصل شود )شكل 2ـ2(.

 نوك دندانه ها، مستقيما با دست لمس نشود.

1ـ 2ـ تيغه ی ماشين اره نواري و انواع آن 

تیغــه اره هــا را با توجــه به تنــوع گونه هاي چوبــي داخلي و 
وارداتي، و همچنین تفاوت زياد بین نرمي و سختي آنها، می توان 

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

1ـ 1ـ 2ـ انواع تيغه از نظر فرم دندانه

تنوع در فــرم دندانه ی تیغه اره، براي فراهم کردن شــرايطي 
اســت که تیغه اره بتوانــد به راحتي انواع چوب هــا را برش دهد. 
گونه ی چــوب در تعیین فرم دندانه بســیار مؤثر اســت؛ در واقع 
براي برش چوب هاي سخت، از دندانه ی به فرم NU که مشخص 
کننده  ی دندانه ی منقطع مي باشــد، و بــراي برش چوب هاي نرم، 
از دندانــه ی به فرم NV اســتفاده مي گردد که مشــخص کننده ی 
 دندانه هاي پشت ســرهم مي باشد. فرم هاي ديگری که براي برش 
چوب هاي بین نرم و ســخت مناسب هســتند، در شكل 1ـ 2 نشان 

داده شده است.
براي کاهش ســطح درگیري تیغه اره با چوب، دندانه ی تیغه 
اره را به چپ و راســت خم مي کنند؛ که اين عمل، باعث ازدياد 
ضخامت تیغه اره در محل دندانه ها شــده و حرکت روان و بدون 

اصطكاك تمام سطح تیغه اره در چوب را فراهم مي آورد.
مقــدار چپ و راســت تیغه اره، بــه نرمي و ســختي و مقدار 
رطوبت چوب بستگي دارد؛ به عبارت ديگر، براي چوب هاي نرم 
و مرطوب، مقدار چپ و راســت زياد و براي چوب هاي ســخت 
و خشــك، مقدار آن بايد کم باشد. زاويه ی دندانه نیز با توجه به 

نرمي و سختي چوب ساخته مي شود.

شكل 1ـ 2ـ فرم و گام های 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

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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 تيغــه را ابتدا بايد روي فلكه ی بالا و ســپس روي فلكه ی 
پاييني قرار داد )شكل 6ـ2(.
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متناسب با نوع کار و جنس چوب انتخاب کرد. 

� تیغه را ابتدا باید روي فلکه ی بالا و سپس روي فلکه ی پاییني 
قرار داد )شکل 6�2(.

شكل6ـ2ـنحوهیجاانداختنتيغهاره.

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

� باید فلکه  را با دست چرخاند تا تیغه ی روي فلکه، یك دور 
بزند. در صورت لزوم، با تنظیم فلکه ی بالا )توس��ط فرمان تنظیم 
کردن عقب و جلوی فلکه(، می توان تیغه را نس��بت به لبه ی فلکه 

تنظیم نمود )شکل 7�2(.

شكل7ـ2ـتنظيملبهیتيغهارهبالبهیفلكهتوسطفرمانمربوطه.

� دس��تگاه هدایت تنظیم شود؛ به طوري که بلبرینگ تا پشت 
تیغ��ه 1 میلي متر فاصله داش��ته باش��د و بلبرینگ ه��ا )چوب ها(ي 
کناري نیز با فاصله ی 1 میلي متر، تیغه را در بر گرفته باشند )شکل 

8�2 و 9�2(.

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

شكل8ـ2-تنظيمدستگاههدايت.

شكل9ـ2ـموقعيتدستگاههدايتنسبتبهتيغهاره.

عملیات کارگاهي

تمرین: خارج كردن و تعویض و تنظيم تيغه ی ماشين 
اره نواري

ابزار و لوازم مورد نیاز براي تعویض و تنظیم

ماشین اره نواري

انواع تیغه

آچارهاي مورد نیاز
دستکش

لباس کار
گریس پمپ

شكل 6ـ 2ـ نحوه ی جا انداختن تيغه اره.

 بايد فرمان زير فلكه گردانده شود تا فلكه ی بالايي ماشين، 
تيغه اره را محكم کند. 

 بايد فلكه  را با دســت چرخانــد تا تيغه ی روي فلكه، يک 
دور بزند. در صورت لزوم، با تنظيم فلكه ی بالا )توسط فرمان 
تنظيــم کردن عقب و جلوی فلكه(، می توان تيغه را نســبت به 

لبه ی فلكه تنظيم نمود )شكل 7ـ2(.
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متناسب با نوع کار و جنس چوب انتخاب کرد. 

� تیغه را ابتدا باید روي فلکه ی بالا و سپس روي فلکه ی پاییني 
قرار داد )شکل 6�2(.

شكل6ـ2ـنحوهیجاانداختنتيغهاره.

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

� باید فلکه  را با دست چرخاند تا تیغه ی روي فلکه، یك دور 
بزند. در صورت لزوم، با تنظیم فلکه ی بالا )توس��ط فرمان تنظیم 
کردن عقب و جلوی فلکه(، می توان تیغه را نس��بت به لبه ی فلکه 

تنظیم نمود )شکل 7�2(.

شكل7ـ2ـتنظيملبهیتيغهارهبالبهیفلكهتوسطفرمانمربوطه.

� دس��تگاه هدایت تنظیم شود؛ به طوري که بلبرینگ تا پشت 
تیغ��ه 1 میلي متر فاصله داش��ته باش��د و بلبرینگ ه��ا )چوب ها(ي 
کناري نیز با فاصله ی 1 میلي متر، تیغه را در بر گرفته باشند )شکل 

8�2 و 9�2(.

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

شكل8ـ2-تنظيمدستگاههدايت.

شكل9ـ2ـموقعيتدستگاههدايتنسبتبهتيغهاره.

عملیات کارگاهي

تمرین: خارج كردن و تعویض و تنظيم تيغه ی ماشين 
اره نواري

ابزار و لوازم مورد نیاز براي تعویض و تنظیم

ماشین اره نواري

انواع تیغه

آچارهاي مورد نیاز
دستکش

لباس کار
گریس پمپ

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

 دستگاه هدايت تنظيم شود؛ به طوري که بلبرينگ تا پشت 
تيغه 1 ميلي متر فاصله داشــته باشــد و بلبرينگ ها )چوب ها(ي 
کنــاري نيز بــا فاصله ی 1 ميلي متر، تيغه را در بر گرفته باشــند 

)شكل 8 ـ2 و 9 ـ2(.

ـ حفاظ هــاي روي فلكه ها و تيغه در جاي خود قرار گرفته 
و محكم شوند.
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شكل7ـ2ـتنظيملبهیتيغهارهبالبهیفلكهتوسطفرمانمربوطه.

� دس��تگاه هدایت تنظیم شود؛ به طوري که بلبرینگ تا پشت 
تیغ��ه 1 میلي متر فاصله داش��ته باش��د و بلبرینگ ه��ا )چوب ها(ي 
کناري نیز با فاصله ی 1 میلي متر، تیغه را در بر گرفته باشند )شکل 

8�2 و 9�2(.

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

شكل8ـ2-تنظيمدستگاههدايت.

شكل9ـ2ـموقعيتدستگاههدايتنسبتبهتيغهاره.

عملیات کارگاهي

تمرین: خارج كردن و تعویض و تنظيم تيغه ی ماشين 
اره نواري

ابزار و لوازم مورد نیاز براي تعویض و تنظیم

ماشین اره نواري

انواع تیغه

آچارهاي مورد نیاز
دستکش

لباس کار
گریس پمپ

شكل 8ـ 2- تنظيم دستگاه هدایت.

شكل 9ـ 2ـ موقعيت دستگاه هدایت نسبت به تيغه اره.

عمليات كارگاهي

تيغه ی  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 کار
گريس پمپ
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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(....
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توانايي سرويس و نگه داري
 ماشين ار ه  نواري

واحد كار سوم

فراگير پس از آموزش اين واحد كار،  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، شكل ظاهر و جنس شرح دهد.

 مسیر اتصال فیوز با الكتروموتور 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

https://www.roshd.ir/310109-3
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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.
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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.
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(. 
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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.

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 تســمه هاي تخت، معمولاً حدود 5 سانتي متر است 
ولي تســمه هاي ذوزنقــه اي، داراي عرض كمتری می باشــند. 
تســمه های ذوزنقه ای عمل انتقال نيرو را بهتر انجام مي دهند و 
برخلاف تســمه هاي تخت به صورت آماده در بازار به فروش 
مي رســند؛ يعنی براي خريد و تهيه ی آنها كافي است اندازه ی 
تسمه )طول و ضخامت( را به فروشنده اعلام كرد، در حالی كه 
تســمه هاي تخت را مصرف كننده، خود بايد به اندازه ی لازم 
بريده و دو ســر آنرا به وسيله ی اتصال فلزي به هم متصل كند؛ 
كه اين اتصال فلزي، هنگام كار، در اثر برخورد به پولي، توليد 

سر و صدا مي كند.

4ـ3ـمسيراتصالفيوزباالكتروموتور

به طور معمول در كارگاه، از برق سه فاز 380 ولت استفاده 
شده و براي تضمين ايمني و جلوگيري از آتش سوزي، هر فاز 
از يك فيوز عبور كرده و بين ماشــين ها تقسيم مي شود. براي 
هر ماشين نيز يك فيوز اختصاصي يا كنتاكتور وجود دارد كه 
در صورت نياز، برق هر ماشــين به طور جداگانه قطع و وصل 
می شود )شــكل 6  ـ3(. در هنگام سرويس، نگه داري، تنظيم و 
تعمير ماشــين بايد فيوز ماشــين قطع شــود تا از بروز خطرات 

جلوگيری به عمل آيد.

شكل6ـ3ـتابلويبرقتوزيعداخلي،فيوزهاوکليدقطعووصل
مربوطه.

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

تسمه ها از نظر شكل ظاهر، به سه دسته تقسيم مي شوند:

الف(تسمههايتخت:روي بعضي از ماشين هاي قديمي 
مشاهده مي شود، اما به دليل داشتن معايب زياد از جمله: سختي 
تعويض، نحوه ی اتصال دو سر تسمه و... امروزه استفاده از اين 

نوع تسمه، متداول نمي باشد.

ذوزنقه اي شكل  مقطع  داراي  ذوزنقهاي:  تسمههاي ب(
تسمه ها،  نوع  اين  شده اند.  تخت  تسمه هاي  جايگزين  و  بوده 
مانند  شيار هايی  داراي  كه  مي گيرند  قرار  پولي هايي  روي 
خود تسمه، يعنی ذوزنقه ای شكل هستند. اين تسمه ها علاوه بر 
نداشتن معايب تسمه هاي تخت، راندمان انتقال نيروي بيشتري 
نيز دارند. جنس تسمه هاي تخت، معمولاً از چرم طبيعي است 
مانند  و  بوده  لاستيك  از  ذوزنقه اي  تسمه هاي  جنس  ولي 
لاستيك اتومبيل، داراي الياف نخی هستند كه نخ ها استحكام 

تسمه را تضمين مي نمايند.

مقطع دايره ای داشته و به خاطر فرم  ج(تسمههایگرد:
خاص شان، توانايی انتقال نيرو و قدرت بالايی ندارند؛ بنابراين 
در دستگاه های كوچك و با انتقال نيروی ضعيف مورد استفاده 
قرار می گيرند. در شكل 5ـ3 نمونه هايی 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(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

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(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

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(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

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؟
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توانايي رنده كردن سطوح چوبي با ماشين رنده 
)كف رند(

واحد كار چهارم

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

  قسمت هاي مختلف ماشين رنده را نام ببرد.
  نحوه ی عملكرد قسمت هاي 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 چوب ها را با ماشين رنده، يك رو و يك نر كند.

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

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

  مقررات فني ماشين رنده را توضيح دهد.

ساعت آموزش
جمععملينظري

31619
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پيش آزمون 4

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

2ـ آيا می دانيد با چه وسايلی می توان سطوح چوب را صاف كرد؟ نام ببريد.

3ـ به نظر شما چرا بايد سطوح چوبی را مسطح و هموار كرد؟

4ـ به نظر شما برای صاف كردن سطوح چوبی، به لوازم ايمنی نيازی هست؟ چرا؟
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و  يكنواخت  به طور  بيشتر است زيرا چوب  ماشين ها  اين  در 
تيغه عبور داده می شود؛ كه  اين خود، باعث   از روي  مداوم 

صاف و يكنواخت شدنِ سطوح چوب هاست.

شكل2ـ4ـدستگاههدايتکننده)پيشبرنده(چوب.

نوع   :)CNC( كامپيوتری كفرند ماشينهای ج(
پيشرفته ی ماشين هاي كف رند بوده كه در كارخانه ها از آنها 
استفاده مي شود و تمام عمليات در آنها به صورت اتوماتيك 
داده  ماشين  به  رايانه  از طريق  فرمان  واقع  در  انجام مي گيرد. 
مي شود و به زبان ساده، همه ی كارها با برنامه اي كه به ماشين 

داده شده، انجام مي گيرد.
د(ماشينهایكفرندمخصوص:ماشين هاي ديگري نيز 
وجود دارند كه معمولاً در خط توليد كارخانه ها )به ويژه در 
خط توليد پاركت( از آنها استفاده مي شود. در اين ماشين ها در 
يك مرحله ممكن است چهار تيغه يا بيشتر با چوب برخورد 
كرده و عمليات رنديدن سطوح مختلف چوب و احتمالاً عمل 
فرزكاري انجام گيرند. به عبارت ساده تر، با يك مرحله عبور، 
چهار طرف چوب رنده مي شود؛ بنابراين به اين نوع ماشين ها 
ماشين ها  اين  در  3ـ4(.  )شكل  مي گويند  نيز  تيغه  چند  فرز 

همزمان چهار طرف چوب رنده و گندگي مي شود.

شكل3ـ4ـماشينفرزچندتيغه.

1ـ4ـماشينرنده

قبــل از انجام هــر عملياتي روي چــوب، در مرحله ی اول 
بايد پهنا و سپس ضخامت ســطوح مختلف چوبی را با ماشين 
رنده يا كف رند، صاف و مســطح كرد؛ بنابراين براي تسطيح 
قطعات چوبي، يك رو و يك نر كردن چوب ها، دو راهه زدن 
با دقت و ســرعت بيشتر، از ماشــين كف رند استفاده مي شود. 
در بازار، ماشــين كف رند را برحســب اندازه ی عرض صفحه 
مي شناســند يعني زماني كه گفته مي شود كف رند 40، منظور 
اين است كه عرض صفحه ی ماشين )كه برابر طول تيغه ی آن 
اســت( 40 سانتي متر مي باشد. شكل 1ـ 4 يك ماشين كف رند 

را نشان مي دهد.
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تیغه  از روي  یکنواخت و مداوم  به طور  بیشتر است زیرا چوب 
عبور داده می شود؛ که  این خود، باعث  صاف و یکنواخت شدنِ 

سطوح چوب هاست.

شكل2ـ4ـدستگاههدايتکننده)پيشبرنده(چوب.

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

همه ی کارها با برنامه اي که به ماشین داده شده، انجام مي گیرد.

نیز  دیگري  ماشین هاي  مخصوص:  کف رند  ماشین های  د( 
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، فرز چند تیغه 
نیز مي گویند )شکل 3�4(. در این ماشین ها، همزمان چهار طرف 

چوب رنده و گندگي مي شود.

شكل3ـ4ـماشينفرزچندتيغه.

1ـ 4ـ ماشین رنده

قب��ل از انجام هر عملیاتي روي چ��وب، در مرحله ی اول باید 
پهنا و س��پس ضخامت س��طوح مختلف چوبی را با ماش��ین رنده 
یا کف رند، صاف و مس��طح کرد؛ بنابراین براي تس��طیح قطعات 
چوب��ي، یك رو و یك نر کردن چوب ها، دو راهه زدن با دقت و 
سرعت بیشتر، از ماشین کف رند استفاده مي شود. در بازار، ماشین 
کف رن��د را برحس��ب اندازه ی ع��رض صفحه مي شناس��ند یعني 
زماني که گفته مي ش��ود کف رند 40، منظور این است که عرض 
صفحه ی ماش��ین )که برابر طول تیغه ی آن اس��ت( 40 س��انتي متر 

مي باشد. شکل 1� 4 یك ماشین کف رند را نشان مي دهد.

شكل1ـ4ـماشينکفرند.

2ـ 4ـ انواع ماشین رنده و کاربرد آنها

ماش��ین هاي رنده یا کف رند، از نظر پیشبرد کار به چند دسته 
تقسیم مي شوند: 

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

)شکل 1�4(.

ب( ماشین هاي کف رند مجهز به دستگاه  هدایت کننده ی 
چوب: روي این ماشین ها دستگاهي نصب است 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 نزدیك نمي شود و از 
این نظر ایمني بیشتري دارد. سرعت و دقت نیز در این ماشین ها 

شكل1ـ4ـماشينکفرند.

2ـ4ـانواعماشينرندهوكاربردآنها
ماشــين هاي رنده يــا كف رند، از نظر پيشــبرد كار به چند 

دسته تقسيم مي شوند: 
از  هنوز هم  )سنتی(: ماشينهايكفرندقديمي الف(
آنها استفاده مي شود؛ در اين ماشين ها پيشبرد كار به صورت 
رعايت  كمتر  آنها  در  ايمني  و  حفاظتي  موارد  و  بوده  دستي 

شده است )شكل 1ـ4(.
ب(ماشينهايكفرندمجهزبهدستگاههدايتكنندهی
روي  كه  است  نصب  دستگاهي  ماشين ها  اين  روي  چوب:
عبور مي دهد  تيغه  از  و  برده  پيش  به  آنرا  قرار گرفته،  چوب 
)شكل 2ـ4(. در اين ماشين ها دست به هيچ وجه به تيغه نزديك 
نمي شود و از اين نظر ايمني بيشتري دارد. سرعت و دقت نيز 
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شكل5ـ4ـصفحهیجلووعقب.

3ـ3ـ 4ـ گونيا 

براي گونیا کردن قطعات چوبي، از گونیاي متحرك و متصل 
به ماش��ین استفاده مي کنند )شکل 6�4(؛ به ویژه در مواردي مانند 
درز کردن و یك رو و یك نر نمودن.گونیا را طوري س��اخته اند 
که وقتي روي صفحه ق��رار مي گیرد به تیغه برخورد نمی کند. در 
برخی از ماش��ین های کف رند، گونی��ا را از زیر و در جهت طول 
آن، به صورت پله دار می سازند تا به تیغه ها برخورد نکند. گونیاها 
را از چدن می س��ازند ولي در ماش��ین هاي کف رند کوچك، که 
عرض صفحه ی آنها 30 � 20 سانتي متر است، گاهی از ورق آهن 

نیز ساخته مي شود.

شكل6ـ4ـيکنوعگونيايمتحركومتصلبهماشينرنده.

3ـ 4ـ قسمت های مختلف یک ماشین کف رند

قسمت های مختلف یك ماشین کف رند به شرح زیر است:

1ـ 3ـ 4ـ بدنه ماشين

بدنه ی ماش��ین های کف رند معمولی، اغل��ب از چدن، و نوع 
کوچك ت��ر آن از ورق های ضخیم می باش��د. بدنه های چدنی، به 
دلیل سنگینی زیادی که دارند، از حرکت و لرزش ماشین در حین 
کار جلوگیري کرده )شکل 4� 4( و از طرفي، چون الکتروموتور 
داخل آن قرار مي گی��رد، محافظ الکتروموتور نی��ز خواهند بود. 
صفحات و س��ایر قس��مت هاي ماش��ین هم روي اس��کلت مستقر 
مي شوند. در قس��مت ابتدا و انتهاي ماش��ین، محل خروج پوشال 
ق��رار دارد که بهتر اس��ت طرف خروجي آن ب��راي جلوگیري از 
پراکندگی پوشال و خاك اره در محیط، به سیستم مکنده متصل 

شود.

شكل4ـ4ـماشينکفرندبابدنهچدني.

2ـ 3ـ 4ـ صفحه ی ورودي و خروجي

براي ش��روع عملیات رنده کاري، چوب ابتدا روي صفحه ی 
ورودي )میز جلو یا میز کارده( قرار گرفته و به طرف تیغه هدایت 
مي ش��ود؛ این صفحه را نیز از جنس چدن مي سازند. پس از اینکه 
چوب از تیغه عبور کرد، به تدریج از صفحه ی ورودي بیرون رفته، 
وارد صفحه ی خروجي )میز عقب یا میز کارگیر( مي شود. جنس 

صفحه ی خروجي نیز از چدن است )شکل 5�4(

شكل 5ـ 4ـ صفحه ی جلو و عقب.

3ـ3ـ 4ـ گونيا 

بــراي گونیا کردن قطعــات چوبي، از گونیــاي متحرك 
و متصل به ماشــین استفاده مي کنند )شــكل 6ـ4(؛ به ويژه در 
مــواردي مانند درز کردن و يك رو و يك نر نمودن.گونیا را 
طوري ســاخته اند که وقتي روي صفحه قــرار مي گیرد به تیغه 
برخورد نمی کند. در برخی از ماشــین های کف رند، گونیا را 
از زيــر و در جهت طــول آن، به صورت پله دار می ســازند تا 
به تیغه ها برخورد نكند. گونیاها را از چدن می ســازند ولي در 
ماشین هاي کف رند کوچك، که عرض صفحه ی آنها30  ـ20 

سانتي متر است، گاهی از ورق آهن نیز ساخته مي شود.

شكل 6ـ 4ـ يك نوع گونياي متحرك و متصل به ماشين رنده.

3ـ 4ـ قسمت های مختلف يک ماشين کف رند

قسمت های مختلف يك ماشین کف رند به شرح زير است:

1ـ 3ـ 4ـ بدنه ماشين

بدنه ی ماشین های کف رند معمولی، اغلب از چدن، و نوع 
کوچك تر آن از ورق های ضخیم می باشــد. بدنه های چدنی، 
به دلیل ســنگینی زيادی که دارند، از حرکت و لرزش ماشین 
در حین کار جلوگیري کرده )شــكل 4ـ 4( و از طرفي، چون 
الكتروموتــور داخل آن قرار مي گیرد، محافــظ الكتروموتور 
نیز خواهند بود. صفحات و ســاير قسمت هاي ماشین هم روي 
اسكلت مستقر مي شوند. در قسمت ابتدا و انتهاي ماشین، محل 
خروج پوشال قرار دارد که بهتر است طرف خروجي آن براي 
جلوگیــري از پراکندگی پوشــال و خــاك اره در محیط، به 

سیستم مكنده متصل شود.
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شكل5ـ4ـصفحهیجلووعقب.

3ـ3ـ 4ـ گونيا 

براي گونیا کردن قطعات چوبي، از گونیاي متحرك و متصل 
به ماش��ین استفاده مي کنند )شکل 6�4(؛ به ویژه در مواردي مانند 
درز کردن و یك رو و یك نر نمودن.گونیا را طوري س��اخته اند 
که وقتي روي صفحه ق��رار مي گیرد به تیغه برخورد نمی کند. در 
برخی از ماش��ین های کف رند، گونی��ا را از زیر و در جهت طول 
آن، به صورت پله دار می سازند تا به تیغه ها برخورد نکند. گونیاها 
را از چدن می س��ازند ولي در ماش��ین هاي کف رند کوچك، که 
عرض صفحه ی آنها 30 � 20 سانتي متر است، گاهی از ورق آهن 

نیز ساخته مي شود.

شكل6ـ4ـيکنوعگونيايمتحركومتصلبهماشينرنده.

3ـ 4ـ قسمت های مختلف یک ماشین کف رند

قسمت های مختلف یك ماشین کف رند به شرح زیر است:

1ـ 3ـ 4ـ بدنه ماشين

بدنه ی ماش��ین های کف رند معمولی، اغل��ب از چدن، و نوع 
کوچك ت��ر آن از ورق های ضخیم می باش��د. بدنه های چدنی، به 
دلیل سنگینی زیادی که دارند، از حرکت و لرزش ماشین در حین 
کار جلوگیري کرده )شکل 4� 4( و از طرفي، چون الکتروموتور 
داخل آن قرار مي گی��رد، محافظ الکتروموتور نی��ز خواهند بود. 
صفحات و س��ایر قس��مت هاي ماش��ین هم روي اس��کلت مستقر 
مي شوند. در قس��مت ابتدا و انتهاي ماش��ین، محل خروج پوشال 
ق��رار دارد که بهتر اس��ت طرف خروجي آن ب��راي جلوگیري از 
پراکندگی پوشال و خاك اره در محیط، به سیستم مکنده متصل 

شود.

شكل4ـ4ـماشينکفرندبابدنهچدني.

2ـ 3ـ 4ـ صفحه ی ورودي و خروجي

براي ش��روع عملیات رنده کاري، چوب ابتدا روي صفحه ی 
ورودي )میز جلو یا میز کارده( قرار گرفته و به طرف تیغه هدایت 
مي ش��ود؛ این صفحه را نیز از جنس چدن مي سازند. پس از اینکه 
چوب از تیغه عبور کرد، به تدریج از صفحه ی ورودي بیرون رفته، 
وارد صفحه ی خروجي )میز عقب یا میز کارگیر( مي شود. جنس 

صفحه ی خروجي نیز از چدن است )شکل 5�4(

شكل 4ـ 4ـ ماشين كف رند با بدنه چدني.

2ـ 3ـ 4ـ صفحه ی ورودي و خروجي

براي شروع عملیات رنده کاري، چوب ابتدا روي صفحه ی 
ورودي )میــز جلو يــا میز کارده( قرار گرفتــه و به طرف تیغه 
هدايت مي شود؛ اين صفحه را نیز از جنس چدن مي سازند. پس 
از اينكه چوب از تیغه عبور کرد، به تدريج از صفحه ی ورودي 
بیرون رفته، وارد صفحه ی خروجي )میز عقب يا میز کارگیر( 
مي شود. جنس صفحه ی خروجي نیز از چدن است )شكل 5ـ4(
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نكته: در ماشــين هايي كه داراي اهرم هســتند، يك پيچ، 
براي ثابت نگه داشتن صفحه تعبيه شده است كه براي حركت 
دادن اهرم، اين پيچ بايد شُــل شود )شكل 9ـ4( و پس از تنظيم 

صفحه، دوباره سفت شود تا صفحه را ثابت نگه دارد.
توجه:  روي اهرم صفحه ی ورودي بعضی از کف رندها 
درجه اي وجود دارد که ميزان بار صفحه بر حسب ميلي متر 

روی آن درج شده است.

شكل8ـ4ـاهرمتنظيمبارصفحهیکفرند.
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نکته: در ماش��ین هایي که داراي اهرم هستند، یك پیچ، براي 
ثابت نگه داش��تن صفحه تعبیه شده اس��ت که براي حرکت دادن 
اهرم، این پیچ باید شُ��ل شود )شکل 9�4( و پس از تنظیم صفحه، 

دوباره سفت شود تا صفحه را ثابت نگه دارد.

ــه ی ورودي بعضی از كف رندها،  توجـه:  روي اهرم صفح
ــب میلي متر  ــود دارد كه میزان بار صفحه بر حس درجه اي وج

روی آن درج شده است.

شكل8ـ4ـاهرمتنظيمبارصفحهیکفرند.

شكل9ـ4ـاهرمثابتکنندهیصفحه.

5ـ 3ـ 4ـ الكتروموتور

ماش��ین هاي کف رن��د ب��زرگ با ع��رض صفح��ه ی معمولاً 
60 س��انتي متر و بیش��تر که قابلیت رنده ک��ردن چوب هاي با ابعاد 
بزرگ و س��نگین )الوارها و تراورس ه��ا( را دارند، به طور معمول 
داراي الکتروموتور 3 فاز با قدرت معادل 10 اس��ب بخار هستند.
براي ماش��ین هاي سبك تر، از الکتروموتورهاي ضعیف تر استفاده 
مي ش��ود و حتی در مواردي نیز از الکتروموتورهاي تك فاز، که 
در این صورت باید متناس��ب با قدرت الکتروموتور به ماشین بار 
داد تا از آس��یب رسیدن به آن جلوگیري شود. شکل 10� 4  یك 

گونیاه��ا را در دو نوع ثابت و متحرك می س��ازند. با گونیای 
ثابت، فقط توانایی رندیدن چوب تحت زاویه ی 90 درجه وجود 
دارد، در حالی ک��ه گونیاهای متحرك، ای��ن قابلیت را دارند که 
تحت زوایای مختلف تنظیم ش��ده و ب��ا آن می توان چوب ها را با 

زوایای مختلف رنده کرد )شکل 7�4(.

شكل7ـ4ـگونيايقابلتنظيمتحتزوايايمختلف.ومجهزبهحفاظ
رویتيغه

4ـ 3ـ 4ـ اهرم هاي تنظيم صفحه با توپي و متعلقات آن 

صفحات ورودي و خروجي، در مواقع لزوم باید تنظیم شوند. 
صفح��ه ی خروجي، بعد از هر س��رویس یا تعوی��ض تیغه، تنظیم 
مي ش��ود و دیگر تا س��رویس یا تعویض تیغه ی دوره ی بعد ثابت 
باق��ي مي ماند در حالی که صفحه ی ورودي که براي کم تیغ و پر 

تیغ کردن رنده است، دائماً نیاز است که بالا و پایین برود.

ــیله ی اهرم  ــی صفحه ی ورودی )كارده( به وس توجـه: وقت
ــین كف رند "پر تیغ" شده  ــود، اصطلاحاً ماش پایین آورده می ش
ــین  ــود، اصطلاحاً ماش و وقتی صفحه ی ورودی بالا برده می ش

كف رند "كم تیغ" شده است.

به همین منظور، اهرم هایي روي ماش��ین نصب شده است که 
صفحات ماش��ین را )که روي س��طح ش��یبدار قرار دارند(، بالا و 

پایین مي برند. 

توجه: براي هر صفحه، یك اهرم وجود دارد )شكل 8ـ4(؛ 
ــین ها از فرمان و میله ی مارپیچ استفاده شده  البته در بعضي ماش

است. 

شكل9ـ4ـاهرمثابتکنندهیصفحه.

5ـ 3ـ 4ـ الكتروموتور

ماشــين هاي كف رند بزرگ با عرض صفحه ی معمولاً 60 
سانتي متر و بيشتر كه قابليت رنده كردن چوب هاي با ابعاد بزرگ 
و سنگين )الوارها و تراورس ها( را دارند، به طور معمول داراي 
الكتروموتور 3 فاز با قدرت معادل 10 اســب بخار هستند.براي 
ماشــين هاي ســبك تر، از الكتروموتورهاي ضعيف تر استفاده 
مي شــود و حتی در مواردي نيز از الكتروموتورهاي تك فاز، 
كه در ايــن صورت بايد متناســب با قــدرت الكتروموتور به 
ماشين بار داد تا از آسيب رسيدن به آن جلوگيري شود. شكل 

10ـ 4  يك الكتروموتور 3 فاز كف رند را نشان مي دهد. 

گونياها را در دو نوع ثابت و متحرك می سازند. با گونيای 
ثابت، فقــط توانايی رنديدن چوب تحــت زاويه ی 90 درجه 
وجــود دارد، در حالی كه گونياهای متحــرك، اين قابليت را 
دارنــد كه تحت زوايای مختلف تنظيم شــده و با آن می توان 

چوب ها را با زوايای مختلف رنده كرد )شكل 7ـ4(.
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نکته: در ماش��ین هایي که داراي اهرم هستند، یك پیچ، براي 
ثابت نگه داش��تن صفحه تعبیه شده اس��ت که براي حرکت دادن 
اهرم، این پیچ باید شُ��ل شود )شکل 9�4( و پس از تنظیم صفحه، 

دوباره سفت شود تا صفحه را ثابت نگه دارد.

ــه ی ورودي بعضی از كف رندها،  توجـه:  روي اهرم صفح
ــب میلي متر  ــود دارد كه میزان بار صفحه بر حس درجه اي وج

روی آن درج شده است.

شكل8ـ4ـاهرمتنظيمبارصفحهیکفرند.

شكل9ـ4ـاهرمثابتکنندهیصفحه.

5ـ 3ـ 4ـ الكتروموتور

ماش��ین هاي کف رن��د ب��زرگ با ع��رض صفح��ه ی معمولاً 
60 س��انتي متر و بیش��تر که قابلیت رنده ک��ردن چوب هاي با ابعاد 
بزرگ و س��نگین )الوارها و تراورس ه��ا( را دارند، به طور معمول 
داراي الکتروموتور 3 فاز با قدرت معادل 10 اس��ب بخار هستند.
براي ماش��ین هاي سبك تر، از الکتروموتورهاي ضعیف تر استفاده 
مي ش��ود و حتی در مواردي نیز از الکتروموتورهاي تك فاز، که 
در این صورت باید متناس��ب با قدرت الکتروموتور به ماشین بار 
داد تا از آس��یب رسیدن به آن جلوگیري شود. شکل 10� 4  یك 

گونیاه��ا را در دو نوع ثابت و متحرك می س��ازند. با گونیای 
ثابت، فقط توانایی رندیدن چوب تحت زاویه ی 90 درجه وجود 
دارد، در حالی ک��ه گونیاهای متحرك، ای��ن قابلیت را دارند که 
تحت زوایای مختلف تنظیم ش��ده و ب��ا آن می توان چوب ها را با 

زوایای مختلف رنده کرد )شکل 7�4(.

شكل7ـ4ـگونيايقابلتنظيمتحتزوايايمختلف.ومجهزبهحفاظ
رویتيغه

4ـ 3ـ 4ـ اهرم هاي تنظيم صفحه با توپي و متعلقات آن 

صفحات ورودي و خروجي، در مواقع لزوم باید تنظیم شوند. 
صفح��ه ی خروجي، بعد از هر س��رویس یا تعوی��ض تیغه، تنظیم 
مي ش��ود و دیگر تا س��رویس یا تعویض تیغه ی دوره ی بعد ثابت 
باق��ي مي ماند در حالی که صفحه ی ورودي که براي کم تیغ و پر 

تیغ کردن رنده است، دائماً نیاز است که بالا و پایین برود.

ــیله ی اهرم  ــی صفحه ی ورودی )كارده( به وس توجـه: وقت
ــین كف رند "پر تیغ" شده  ــود، اصطلاحاً ماش پایین آورده می ش
ــین  ــود، اصطلاحاً ماش و وقتی صفحه ی ورودی بالا برده می ش

كف رند "كم تیغ" شده است.

به همین منظور، اهرم هایي روي ماش��ین نصب شده است که 
صفحات ماش��ین را )که روي س��طح ش��یبدار قرار دارند(، بالا و 

پایین مي برند. 

توجه: براي هر صفحه، یك اهرم وجود دارد )شكل 8ـ4(؛ 
ــین ها از فرمان و میله ی مارپیچ استفاده شده  البته در بعضي ماش

است. 

شكل7ـ4ـگونيايقابلتنظيمتحتزوايايمختلف.ومجهزبه
حفاظرویتيغه

4ـ 3ـ 4ـ اهرم هاي تنظيم صفحه با توپي و متعلقات آن 
صفحــات ورودي و خروجي، در مواقع لــزوم بايد تنظيم 
شــوند. صفحه ی خروجي، بعد از هر سرويس يا تعويض تيغه، 
نســبت به تيغه تنظيم مي شــود و ديگر تا ســرويس يا تعويض 
تيغــه ی دوره ی بعد ثابت باقي مي مانــد در حالی كه صفحه ی 
ورودي بــراي كم تيغ و پــر تيغ كردن رنده دائمــاً بايد بالا و 

پايين برود.
توجه: وقتی صفحه ی ورودی )کارده( به وسيله ی اهرم 
پایين آورده می شود، اصطلاحاً ماشين کف رند "پر تيغ" شده 
و وقتی صفحه ی ورودی بالا برده می شود، اصطلاحاً ماشين 

کف رند "کم تيغ" می شود.
به همين منظور، اهرم هايي روي ماشــين نصب شــده است 
كه صفحات ماشين را )كه روي سطح شيبدار قرار دارند(، بالا 

و پايين مي برند. 
توجــه: براي هر صفحه، یك اهرم وجود دارد )شــکل 
8  ـ4(؛ البته در بعضي ماشــين ها از فرمــان و ميله ی مارپيچ 

استفاده شده است. 
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7ـ 3ـ 4ـ حفاظ ها

از مهم ترين قســمت هاي ماشــين، حفاظ هاي آن اســت؛ 
چــه حفاظ هايي که بــراي ايمني فردي بــه کار می روند و چه 
آنهايــي که از ماشــين )الكتروموتور، تســمه ها و...( حفاظت 
مي کنند. حفاظ هايي که براي ايمني در نظر گرفته مي شــوند، 
در شــكل های مختلف ساخته  شــده اند که در اثر مرور زمان، 
شكل هاي مختلفي به خود گرفته اند؛ گاهي به صورت قطعاتي 
از چوب اســت که به هم لولا شــده اند و با توجه به اينكه چه 
مقدار از عرض صفحه بايد پوشــيده شود، از تعدادي قطعات 
استفاده مي شود)شكل 11ـ4(، و گاهي به صورت فنري ساخته 
شــده اند که در اثر فشــار چوبي که مي خواهد رنده شود کنار 
رفته و بقيه ی تيغه پوشــيده مي ماند )شكل 12ـ4( و در مواردي 
نيز به صورت کشويي ساخته مي شود که هر مقدار لازم باشد، 

از روي تيغه کنار زده می شود)شكل 13ـ4(.

63واحد كار چهارم: توانايي رنده كردن سطوح چوبي با ماشين رنده )كف رنده(

7ـ 3ـ 4ـ حفاظ ها

از مهم ترین قس��مت هاي ماش��ین، حفاظ هاي آن اس��ت؛ چه 
حفاظ های��ي که ب��راي ایمني فردي به کار می رون��د و چه آنهایي 
ک��ه از ماش��ین )الکتروموتور، تس��مه ها و...( حفاظ��ت مي کنند. 
حفاظ هایي که براي ایمني در نظر گرفته مي شوند، در شکل های 
مختلف س��اخته  شده اند که در اثر مرور زمان، شکل هاي مختلفي 
به خ��ود گرفته اند؛ گاهي به صورت قطعاتي از چوب اس��ت که 
به هم لولا ش��ده اند و با توجه به اینکه چه مقدار از عرض صفحه 
باید پوش��یده ش��ود، از تعدادي قطعات اس��تفاده مي شود)ش��کل 
11�4(، و گاهي به صورت فنري س��اخته ش��ده اند که در اثر فشار 
چوبي که مي خواهد رنده ش��ود کنار رفته و بقیه ی تیغه پوش��یده 
مي ماند )شکل 12�4( و در مواردي نیز به صورت کشویي ساخته 
مي ش��ود که هر مقدار لازم باش��د، از روي تیغه کنار زده می شود           

)شکل 13�4(.

شكل11ـ4ـحفاظتكهایچوبی.

شكل12ـ4ـحفاظصفحهیفنری.

الکتروموتور 3 فاز کف رند را نشان مي دهد. 

شكل10ـ4ـالكتروموتورماشينکفرند.

6ـ 3ـ 4ـ كليدهاي قطع و وصل

در ماش��ین هاي کف رند ب��ا الکتروموتورهاي ق��وي، باید از 
کلیدهاي س��تاره � مثلث اس��تفاده ک��رد، زی��را الکتروموتورهاي 
س��نگین، هنگام روشن شدن، ش��دت جریان زیادي را از شبکه ی 
ب��رق دریافت مي کنن��د که این کلیده��ا از ای��ن کار جلوگیري 

مي کنند. 

یـادآوری: برای روشن کردن ماش��ین با کلید ستاره � مثلث، 
( قرار داد و پس از اینکه  باید ابتدا کلید را روی حالت ستاره )
دور ماشین به حداکثر رس��ید )تعداد دور ماشین در هر دو حالت 
ستاره و مثلث با هم برابر است ولي هنگام بار دادن به ماشین، حتماً 
کلید باید در وضعیت مثلث قرار گرفته باش��د(، کلید را در حالت 

( قرار داد.  مثلث )

توجه1: اگر در حالت س��تاره به ماشین بار داده شود، احتمال 
سوختن الکتروموتور وجود دارد. 

توجه2: کلیدهاي ستاره � مثلث اتوماتیك نیز وجود دارد، که 
برای انواع ماشین ها قابل استفاده است. 

نکته ی حائز اهمیت این است که بین کلید قطع و وصل ماشین 
و تابلوی اصلی، فیوزي قرار مي دهند که در اثر فشار بیش از حد، 

جریان را قطع  کند تا آسیبي متوجه الکتروموتور نشود.

شكل 11ـ 4ـ حفاظ تكه ای چوبی.

شكل 12ـ 4ـ حفاظ صفحه ی فنری.

شكل 10ـ 4ـ الكتروموتور ماشين كف رند.

6ـ 3ـ 4ـ كليدهاي قطع و وصل

در ماشــين هاي کف رند با الكتروموتورهاي قوي، بايد از 
کليدهاي ســتاره ـ مثلث اســتفاده کرد، زيرا الكتروموتورهاي 
سنگين، هنگام روشن شدن، شدت جريان زيادي را از شبكه ی 
برق دريافــت مي کنند که اين کليدهــا از اين کار جلوگيري 

مي کنند. 

يادآوری: برای روشن کردن ماشين با کليد ستاره ـ مثلث، 
( قرار داد و پس از  بايــد ابتدا کليد را روی حالت ســتاره )
اينكه دور ماشين به حداکثر رسيد )تعداد دور ماشين در هر دو 
حالت ســتاره و مثلث با هم برابر اســت ولي هنگام بار دادن به 
ماشــين، حتماً کليد بايد در وضعيت مثلث قرار گرفته باشــد(، 

( قرار داد.  کليد را در حالت مثلث )

توجه1: اگر در حالت ســتاره به ماشــين بار داده شــود، 
احتمال سوختن الكتروموتور وجود دارد. 

توجه2: کليدهاي ستاره ـ مثلث اتوماتيک نيز وجود دارد، 
که برای انواع ماشين ها قابل استفاده است. 

نكته ی حائز اهميت اين اســت کــه بين کليد قطع و وصل 
ماشــين و تابلوی اصلی، فيوزي قرار مي دهند که در اثر فشــار 
بيش از حد، جريان را قطع  کند تا آســيبي متوجه الكتروموتور 

نشود.
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شكل15ـ4ـتوپي)ميلهیرنده(وتيغهها.

4ـ 4ـ اصول رعایت نکات ایمني قبل، ضمن و بعد 
از کار

براي حفظ س��لامتي کاربر و دیگ��ران در محیط کارگاه، 
نکات ایمني زیر باید رعایت شود:

 هش��دارها و تذکرات ایمني که در پوسترهاي روي دیوار 
موجود است، رعایت شود.

 صحبت هاي مربي یا مسئول کارگاه همیشه باید مدنظر باشد.
 باید لباس کار مناسب به تن داشت و از پوشیدن لباس هایي 

با آستین گشاد پرهیز کرد.
 اطراف ماش��ین و زیر پا باید پاکیزه و بدون خرده چوب و 

اشیاي اضافي باشد.
 از وصل بودن برق ماشین اطمینان حاصل شود.

 باید از برق دار نبودن ماشین مطمئن شد. این کار را می توان 
با چسباندن لحظه ای پشت دست به بدنه ی ماشین انجام داد.

 قبل از روشن کردن ماشین باید گوشي ایمني را روی گوش ها 
گذاش��ت و تا قبل از خاموش کردن ماش��ین، آنرا برنداش��ت.

 قبل از زدن کلید قطع و وصل ماش��ین، باید دقت کرد که 
قطعه ی چوب یا چیز دیگری روی تیغه  نباشد؛ در غیراینصورت، 
به محض روش��ن شدنِ ماشین، آن شیء یا قطعه چوب پرتاب 

شده و ممکن است به کاربر یا افراد دیگر صدمه وارد نماید.
 حفاظ ماش��ین باید کنترل، و از صح��ت آن باید اطمینان 

حاصل شود.
 هنگام کار با ماش��ین، باید با اطمینان و به طور صحیح در 
کنار آن ایس��تاد؛ پاي چپ را جلو و پاي راس��ت را عقب قرار 

داد )شکل 16�4(.

شكل13ـ4ـحفاظکشويی.

حفاظ هاي دیگري نیز براي پوشش الکتروموتور و تسمه ها 
روي ماش��ین تعبیه ش��ده اس��ت؛ حفاظ الکتروموت��ور، براي 
جلوگیري از نفوذ گرد و غبار بوده و حفاظ روي تسمه ها برای 
جلوگیري از گیر کردن لباس کار پیش بینی شده است )شکل 

.)4�14

شكل14ـ4ـحفاظالكتروموتوروتسمهها.

8ـ 3ـ 4ـ توپي یا میله ی رنده

توپ��ی، بی��ن دو می��ز )صفح��ه( ورودي و خروج��ي قرار 
گرفته و تیغه هاي رنده، داخل آن جاس��ازی ش��ده است؛ عمل 
پوش��البرداري توسط این قس��مت انجام مي گیرد. روي توپي، 
به تعداد تیغه ها ش��یارهایي ایجاد شده است که این شیارها در 
سرتاس��ر توپي رنده ادامه دارد. براي نگه داشتن تیغه ها قطعه اي 
به نام تیغه بند )گوه ی نگه دارنده( در داخل توپی قرار دارد که 
با تعدادي پیچ، تیغه را در محل خود ثابت نگه مي دارد )ش��کل 

15�4(. تیغه ها را معمولاً از جنس فولاد ابزار مي سازند. 
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شكل 17ـ 4ـ ب ـ رنده کردن چوب هاي کم ضخامت.

� هنگام رنده کردن چوب ه��اي پرُ گره، احتیاط کامل اعمال 
گ��ردد و در صورت لزوم، چوب ب��ه صورت مورب از روي تیغه 

عبور داده شود.
� هنگام رنده کردن ضخامت )نر( چوب هاي نازك و صفحات 
مصنوعي مانند فیبر و س��ه لایي، باید حتماً گونیا را به لبه ی ماشین 
نزدیك کرد، قطعه کار را به گونیا تکیه داد و قطعه را رنده کرد؛ 

و یا از حفاظ به طور کامل استفاده نمود )شکل 18�4(.

شكل 18ـ 4ـ استفاده از حفاظ تيغه در رندیدن چوب های با ضخامت 
کم.

� گونیاي ماشین، به اندازه اي روی صفحه بیاید که هنگام رنده 
کردنِ چ��وب، مقدارکمی از تیغه باز مان��ده و بقیه ی آنرا حفاظ 

بپوشاند.

� از بار دادن زیاد به ماش��ین خودداري شود، زیرا خطر پرتاب 
شدن چوب بیشتر است.

شكل 16ـ 4ـ طرز ایستادن صحيح در کنار ماشين.

� هنگام رنده کردن، نباید دس��ت  همراه با چوب از روي تیغه 
عبور کند، بلکه دست باید حدود 5 سانتي متر مانده به تیغه از روي 
چوب برداش��ته ش��ده و آن طرف تیغه، با رعایت فاصله،  دوباره 

روي چوب قرار گیرد.

� ب��راي رن��ده کردن چوب ه��اي کوتاه، از وس��یله ی کمکي 
مخصوص استفاده شود.

� از رنده کردن چوب هاي نازك یا باریك با ماشین کف رند 
خ��ودداري ش��ود. در ص��ورت لزوم، از وس��ایل کمکي مش��ابه 

شکل های 17� 4 الف و 17� 4 ب استفاده شود.

شكل 17ـ 4ـ الف ـ رنده کردن انتهای چوب های باریک.

شكل 17ـ 4ـ ب ـ رنده کردن چوب هاي کم ضخامت.

 هنگام رنده کردن چوب هاي پرُ گره، احتياط کامل اعمال 
گردد و در صورت لزوم، چوب به صورت مورب از روي تيغه 

عبور داده شود.

 هنــگام رنده کــردن ضخامت )نر( چوب هــاي نازك و 
صفحات مصنوعي مانند فيبر و ســه لایي، بایــد حتماً گونيا را 
به لبه ی ماشــين نزدیك کرد، قطعه کار را به گونيا تکيه داد و 
قطعــه را رنده کرد؛ و یا از حفاظ به طور کامل اســتفاده نمود 

)شکل 18ـ4(.

شكل 18ـ 4ـ استفاده از حفاظ تيغه در رندیدن چوب های با ضخامت 
کم.

 گونياي ماشــين، به اندازه اي روی صفحه بياید که هنگام 
رنده کردنِ چوب، مقدارکمــی از تيغه باز مانده و بقيه ی آنرا 

حفاظ بپوشاند.

 از بــار دادن زیاد به ماشــين خودداري شــود، زیرا خطر 
پرتاب شدن چوب بيشتر است.
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شكل 17ـ 4ـ ب ـ رنده کردن چوب هاي کم ضخامت.

� هنگام رنده کردن چوب ه��اي پرُ گره، احتیاط کامل اعمال 
گ��ردد و در صورت لزوم، چوب ب��ه صورت مورب از روي تیغه 

عبور داده شود.
� هنگام رنده کردن ضخامت )نر( چوب هاي نازك و صفحات 
مصنوعي مانند فیبر و س��ه لایي، باید حتماً گونیا را به لبه ی ماشین 
نزدیك کرد، قطعه کار را به گونیا تکیه داد و قطعه را رنده کرد؛ 

و یا از حفاظ به طور کامل استفاده نمود )شکل 18�4(.

شكل 18ـ 4ـ استفاده از حفاظ تيغه در رندیدن چوب های با ضخامت 
کم.

� گونیاي ماشین، به اندازه اي روی صفحه بیاید که هنگام رنده 
کردنِ چ��وب، مقدارکمی از تیغه باز مان��ده و بقیه ی آنرا حفاظ 

بپوشاند.

� از بار دادن زیاد به ماش��ین خودداري شود، زیرا خطر پرتاب 
شدن چوب بیشتر است.

شكل 16ـ 4ـ طرز ایستادن صحيح در کنار ماشين.

� هنگام رنده کردن، نباید دس��ت  همراه با چوب از روي تیغه 
عبور کند، بلکه دست باید حدود 5 سانتي متر مانده به تیغه از روي 
چوب برداش��ته ش��ده و آن طرف تیغه، با رعایت فاصله،  دوباره 

روي چوب قرار گیرد.

� ب��راي رن��ده کردن چوب ه��اي کوتاه، از وس��یله ی کمکي 
مخصوص استفاده شود.

� از رنده کردن چوب هاي نازك یا باریك با ماشین کف رند 
خ��ودداري ش��ود. در ص��ورت لزوم، از وس��ایل کمکي مش��ابه 

شکل های 17� 4 الف و 17� 4 ب استفاده شود.

شكل 17ـ 4ـ الف ـ رنده کردن انتهای چوب های باریک.

شكل 16ـ 4ـ طرز ایستادن صحيح در کنار ماشين.

 هنگام رنده کردن، نباید دست  همراه با چوب از روي تيغه 
عبور کند، بلکه دســت باید حدود 5 سانتي متر مانده به تيغه از 
روي چوب برداشــته شــده و آن طرف تيغه، با رعایت فاصله،  

دوباره روي چوب قرار گيرد.

 بــراي رنده کردن چوب هاي کوتاه، از وســيله ی کمکي 
مخصوص استفاده شود.

 از رنــده کــردن چوب هاي نــازك یا باریك با ماشــين 
کف رند خودداري شــود. در صورت لزوم، از وسایل کمکي 

مشابه شکل های 17ـ 4 الف و 17ـ 4 ب استفاده شود.
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شكل 17ـ 4ـ ب ـ رنده کردن چوب هاي کم ضخامت.

� هنگام رنده کردن چوب ه��اي پرُ گره، احتیاط کامل اعمال 
گ��ردد و در صورت لزوم، چوب ب��ه صورت مورب از روي تیغه 

عبور داده شود.
� هنگام رنده کردن ضخامت )نر( چوب هاي نازك و صفحات 
مصنوعي مانند فیبر و س��ه لایي، باید حتماً گونیا را به لبه ی ماشین 
نزدیك کرد، قطعه کار را به گونیا تکیه داد و قطعه را رنده کرد؛ 

و یا از حفاظ به طور کامل استفاده نمود )شکل 18�4(.

شكل 18ـ 4ـ استفاده از حفاظ تيغه در رندیدن چوب های با ضخامت 
کم.

� گونیاي ماشین، به اندازه اي روی صفحه بیاید که هنگام رنده 
کردنِ چ��وب، مقدارکمی از تیغه باز مان��ده و بقیه ی آنرا حفاظ 

بپوشاند.

� از بار دادن زیاد به ماش��ین خودداري شود، زیرا خطر پرتاب 
شدن چوب بیشتر است.

شكل 16ـ 4ـ طرز ایستادن صحيح در کنار ماشين.

� هنگام رنده کردن، نباید دس��ت  همراه با چوب از روي تیغه 
عبور کند، بلکه دست باید حدود 5 سانتي متر مانده به تیغه از روي 
چوب برداش��ته ش��ده و آن طرف تیغه، با رعایت فاصله،  دوباره 

روي چوب قرار گیرد.

� ب��راي رن��ده کردن چوب ه��اي کوتاه، از وس��یله ی کمکي 
مخصوص استفاده شود.

� از رنده کردن چوب هاي نازك یا باریك با ماشین کف رند 
خ��ودداري ش��ود. در ص��ورت لزوم، از وس��ایل کمکي مش��ابه 

شکل های 17� 4 الف و 17� 4 ب استفاده شود.

شكل 17ـ 4ـ الف ـ رنده کردن انتهای چوب های باریک.
شكل 17ـ 4ـ الف ـ رنده کردن انتهای چوب های باریک.



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 66

شكل20ـ4ـدستههايچوبآمادهرندهکاري.

 صفحه ی خروجي ماشین توسط گونیا یا یك قطعه چوب 
صاف، نسبت به تیغه تنظیم و ثابت شود.

 از سالم بودن کلید و اتصال صحیح برق ماشین باید مطمئن شد.

 گونیاي ماشین را باید به نسبت عرض چوب تنظیم کرد و 
نسبت به گونیا بودن آن مطمئن شد.

� بهتر اس��ت که رنده  ک��م تیغ بوده و عم��ل رنده زدن به 
دفعات انجام شود؛ به خصوص برای چوب های سخت.

 امروزه حف��اظ تیغه ها در اغلب ماش��ین هاي کف رند، از 
نوع فنري اس��ت؛ دقت شود که حفاظ، فضاي خالي روي تیغه 
را پوش��انده باشد. در ش��کل 21�4، عمل رنده کردن چوب با 

حفاظ و ایمنی کامل نشان داده شده است.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 20ـ 4ـ دسته هاي چوب آماده رنده کاري.

شکل 21ـ 4ـ حفاظ کشویى متحرك تیغه رنده.

شکل 19ـ 4ـ تماس دست با تیغه خطر آفرین است.

5ـ 4ـ اصول رنده کردن سطوح چوبی با ماشین رنده

شكل21ـ4ـحفاظکشويیمتحركتيغهرنده.

 با روشن شدن ماشین، سیستم مکنده باید فعال گردد، تا از 

 در طول مدت رنده کاری یك قطعه، از فشار دست کاسته 
نشود، زیرا هم کیفیت س��طح رنده شده به جهت لرزش قطعه 
کار کم خواهد شد، و هم ممکن است قطعه کار از روی توپی 

پسَ زده شده، ایجاد خطر نماید.

 پس از خاموش شدن ماشین، روي تیغه با حفاظ پوشانیده شود.

 اگر در هنگام کار، برق قطع ش��د، کلید ماش��ین خاموش 
شود تا در اثر وصل مجدد برق، ماشین شروع به کار نکند؛ در 

این حالت، از تکیه دادن به ماشین پرهیز شود )شکل 19�4(.

شكل19ـ4ـتماسدستباتيغهخطرآفريناست.

 از دس��ت زدن به تیغه، در هر حالتی خودداري ش��ود زیرا 
تیغه در هنگام گردش دیده نمي شود، و به ویژه زماني که چند 
ماشین در کارگاه با هم روشن است صداي ماشین ها به راحتي 

)با گوشي ایمني( قابل تشخیص نیست.

5ـ 4ـ اصول رنده کردن سطوح چوبي با ماشین رنده

براي رنده کردن چوب و به دست آوردن نتیجه ی مطلوب، 
اصول زیر باید رعایت شود:

 از لباس کار مناسب استفاده شود.
 چوب هایي که قرار است رنده شوند، به طور مرتب و قابل 

دسترس روي خرك چیده شوند )شکل 20�4(.
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 ب��راي رنده کردن چوب هاي کوتاه، از وس��یله ی کمکي 
استفاده شود.

 اگر چوبي پس از رنده شدن پرز کرد یا لاشه شد، مي توان 
آنرا سر و ته کرده و مجدداً رنده نمود.

 پس از اینکه چوب، رنده و س��طح آن کاملًا صاف ش��د، 
ی��ك نر )ضخامت( چوب نیز با تکیه دادن روي رنده ش��ده به 

گونیا، رنده شود )شکل 24�4(.

شكل24ـ4ـپسازرنديدنِرو،بايدنَرِچوبرانيزرندهکرد.

 اگ��ر پس از یکبار رنده ش��دن، انتهای قطع��ه کار پله دار 
شد)ش��کل 25�4(، بای��د ماش��ین را خاموش ک��رد، صفحه ی 
خروجی )کارگیر( را تنظیم نمود و به ادامه ی کار مشغول شد.

شكل25ـ4ـپلهشدنچوب.

 هن��گام رندیدن فیبر یا س��ه لایي که داراي ضخامت کمی 
هس��تند، باید گونیا را به لبه ی صفح��ه نزدیك کرده و پس از 

چسباندن قطعه کار به گونیا آنرا رنده زد.

پخش غبار و تراشه در فضا جلوگیري شود )شکل 22�4(.

شكل22ـ4ـمكندهیقابلاتصالبهماشينکفرند.

 چنانچ��ه کلید قطع و وصل از نوع س��تاره � مثلث اس��ت، 
اصول کار باید رعایت شود.

 باید طوري در کنار ماشین ایستاد، که پاي چپ جلو و پاي 
راست عقب قرار گیرد.

 باید چ��وب را از پهنا روي کف رند ق��رار داد )اگر چوب 
س��طح مقعر یا محدّبی داشت، طرف مقعرآن روی صفحه قرار 
داده می ش��ود( و با دو دس��ت آنرا گرفت و سپس به طرف تیغه 
هدایت نمود و همین که دست چپ به تیغه نزدیك شد، باید آنرا 
برداش��ته، روي آن قسمت از چوب که روي صفحه ی خروجي 
قرار گرفته، گذاشت )شکل 23�4(. اگر هم دست راست به تیغه 
نزدیك ش��د، باید مثل دس��ت چپ عمل ک��رد. در واقع هر دو 
دس��ت باید تا رنده ش��دن کامل طول چوب، روي چوب فشار 

یکسان وارد آورد.

واحد کار چهارم: توانایی رنده کردن سطوح چوبی با ماشین رنده (کف رنده)

شکل 24ـ 4 ـ پس از رندیدنِ رو، باید نَرِ چوب را نیز رنده کرد.

شکل 25ـ 4ـ پله شدن چوب.

شکل 22ـ 4ـ مکنده ى قابل اتصال به ماشین کف رند.

شکل 23ـ 4ـ رندیدن روى چوب.
شكل23ـ4ـرنديدنرویچوب.
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 بعضي از ماشــین هاي رنده، ایــن قابلیت را دارند كه بتوان 
بــا آنها چوب را دو راهه زد؛ در این صورت، باید از تیغه هایي 

استفاده كرد كه سر آن ها نیز تیز هستند )شکل 26ـ4(.

شكل 26ـ 4ـ دو راهه كردن با كف رند.

 در مواردي، نیاز اســت كه قســمتي از وسط چوب رنده 
شود؛ در این صورت، با بستن تکه چوبي به وسیله ی پیچ دستي 
به گونیا و در فاصله ی مورد نظر، مي توان چوب را به آن تکیه 

داد و به آرامي روي تیغه خوابانید.
نکته: برای رندیدن وسط چوب در یك فاصله ی مشخص، 

باید هردو صفحه ی كارده و كارگیر پایین باشند.
 براي رندیدن ســر چوب، باید بار تیغه را بسیار كم كرد و 

آنرا از دو طرف رنده نمود.
 براي رندیــدن زهوارهاي نازک، بایــد از چوب كمکي 
استفاده كرد )شــکل 27ـ 4( تا چوب، یکنواخت از روي تیغه 

عبور  كرده و به كاربر، صدمه ای وارد نشود.

ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 68

� بعضي از ماش��ین هاي رن��ده، این قابلی��ت را دارند که بتوان 
ب��ا آنها چ��وب را دو راهه زد؛ در این ص��ورت، باید از تیغه هایي 

استفاده کرد که سر آن ها نیز تیز هستند )شکل 26�4(.

شكل26ـ4ـدوراههکردنباکفرند.

� در مواردي، نیاز است که قسمتي از وسط چوب رنده شود؛ 
در این صورت، با بس��تن تکه چوبي به وسیله ی پیچ دستي به گونیا 
و در فاصل��ه ی مورد نظر، مي توان چوب را ب��ه آن تکیه داد و به 

آرامي روي تیغه خوابانید.

نکته: برای رندیدن وس��ط چوب در یك فاصله ی مش��خص، 
باید هردو صفحه ی کارده و کارگیر پایین باشند.

� براي رندیدن سر چوب، باید بار تیغه را بسیار کم کرد و آنرا 
از دو طرف رنده نمود.

� ب��راي رندی��دن زهوارهاي ن��ازك، باید از چ��وب کمکي 
استفاده کرد )شکل 27� 4( تا چوب، یکنواخت از روي تیغه عبور  

کرده و به کاربر، صدمه ای وارد نشود.

شكل27ـ4ـبرایرنديدنچوبهاینازكمثلزهوار،ازوسايلکمكی

استفادهکنيد.

� براي رندیدن چ��وب تحت زاویه، باید گونیاي رنده را طبق 
همان زاویه تنظیم نمود )شکل 28�4(.

شكل28ـ4ـرنديدنِتحتزاويهیچوب،بهوسيلهیگونيایتحت

زاويهیکفرند.

� هن��گام کار، از گوش��ي و عین��ك ایمن��ي اس��تفاده ش��ود                   
)شکل 29�4(.

شكل29ـ4ـاستفادهازگوشيوعينکايمنيهنگامکار

شكل 27ـ 4 ـ برای رنديدن چوب های نازك مثل زهوار، از وسايل 

كمكی استفاده كنيد.

 براي رندیدن چوب تحت زاویه، باید گونیاي رنده را طبق 
همان زاویه تنظیم نمود )شکل 28ـ4(.
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� بعضي از ماش��ین هاي رن��ده، این قابلی��ت را دارند که بتوان 
ب��ا آنها چ��وب را دو راهه زد؛ در این ص��ورت، باید از تیغه هایي 

استفاده کرد که سر آن ها نیز تیز هستند )شکل 26�4(.

شكل26ـ4ـدوراههکردنباکفرند.

� در مواردي، نیاز است که قسمتي از وسط چوب رنده شود؛ 
در این صورت، با بس��تن تکه چوبي به وسیله ی پیچ دستي به گونیا 
و در فاصل��ه ی مورد نظر، مي توان چوب را ب��ه آن تکیه داد و به 

آرامي روي تیغه خوابانید.

نکته: برای رندیدن وس��ط چوب در یك فاصله ی مش��خص، 
باید هردو صفحه ی کارده و کارگیر پایین باشند.

� براي رندیدن سر چوب، باید بار تیغه را بسیار کم کرد و آنرا 
از دو طرف رنده نمود.

� ب��راي رندی��دن زهوارهاي ن��ازك، باید از چ��وب کمکي 
استفاده کرد )شکل 27� 4( تا چوب، یکنواخت از روي تیغه عبور  

کرده و به کاربر، صدمه ای وارد نشود.

شكل27ـ4ـبرایرنديدنچوبهاینازكمثلزهوار،ازوسايلکمكی

استفادهکنيد.

� براي رندیدن چ��وب تحت زاویه، باید گونیاي رنده را طبق 
همان زاویه تنظیم نمود )شکل 28�4(.

شكل28ـ4ـرنديدنِتحتزاويهیچوب،بهوسيلهیگونيایتحت

زاويهیکفرند.

� هن��گام کار، از گوش��ي و عین��ك ایمن��ي اس��تفاده ش��ود                   
)شکل 29�4(.

شكل29ـ4ـاستفادهازگوشيوعينکايمنيهنگامکار

شكل 28ـ 4ـ رنديدنِ تحت زاويه ی چوب، به وسيله ی گونيای تحت 

زاويه ی كف رند.

 هنــگام كار، از گوشــي و عینــك ایمني اســتفاده شــود                   
)شکل 29ـ4(.
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� بعضي از ماش��ین هاي رن��ده، این قابلی��ت را دارند که بتوان 
ب��ا آنها چ��وب را دو راهه زد؛ در این ص��ورت، باید از تیغه هایي 

استفاده کرد که سر آن ها نیز تیز هستند )شکل 26�4(.

شكل26ـ4ـدوراههکردنباکفرند.

� در مواردي، نیاز است که قسمتي از وسط چوب رنده شود؛ 
در این صورت، با بس��تن تکه چوبي به وسیله ی پیچ دستي به گونیا 
و در فاصل��ه ی مورد نظر، مي توان چوب را ب��ه آن تکیه داد و به 

آرامي روي تیغه خوابانید.

نکته: برای رندیدن وس��ط چوب در یك فاصله ی مش��خص، 
باید هردو صفحه ی کارده و کارگیر پایین باشند.

� براي رندیدن سر چوب، باید بار تیغه را بسیار کم کرد و آنرا 
از دو طرف رنده نمود.

� ب��راي رندی��دن زهوارهاي ن��ازك، باید از چ��وب کمکي 
استفاده کرد )شکل 27� 4( تا چوب، یکنواخت از روي تیغه عبور  

کرده و به کاربر، صدمه ای وارد نشود.

شكل27ـ4ـبرایرنديدنچوبهاینازكمثلزهوار،ازوسايلکمكی

استفادهکنيد.

� براي رندیدن چ��وب تحت زاویه، باید گونیاي رنده را طبق 
همان زاویه تنظیم نمود )شکل 28�4(.

شكل28ـ4ـرنديدنِتحتزاويهیچوب،بهوسيلهیگونيایتحت

زاويهیکفرند.

� هن��گام کار، از گوش��ي و عین��ك ایمن��ي اس��تفاده ش��ود                   
)شکل 29�4(.

شكل29ـ4ـاستفادهازگوشيوعينکايمنيهنگامکار
شكل 29ـ 4ـ استفاده از گوشي و عينک ايمني هنگام كار
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عملیات کارگاهي
تمرین 1: یك رو و یك نر کردن 

وسایل و ابزار مورد نیاز 

1� ماشین رنده )کف رند(
2� چوب

3� مواد روان کننده )گازوییل(
4� کفشك هدایت کننده )برای چوب هاي کوتاه(

5� لباس کار
6� گوشي ایمني 
7� عینك ایمني

8� گونیاي 90 درجه
9� گونیاي مدرج متحرك

دستورالعمل

الف( ی��ك قطعه چوب به ابعاد 40×100×500 میلی متر را 
به وسیله ی اره نواري آماده کنید.

ب( گونیاي ماش��ین را با گونیاي 90 درجه کنترل کرده و 
در صورت نیاز، آنرا تنظیم نمایید )شکل 30�4(.

شكل30ـ4ـکنترلگونيايماشين.

ج( گونی��ا را کمي بیش از 100 میلي متر از لبه ی ماش��ین، 
فاصله داده و محکم کنید.

د( حفاظ ماشین را تنظیم و ماشین را کم تیغ کنید.

ه�( از گوشي ایمني استفاده کرده و ماشین را روشن کنید.

و( چوب را روي صفحه ی ورودي قرار دهید.

ز( در کنار ماشین بایستید؛ طوري که پاي چپ در جلو، و 
پاي راست در عقب قرار گیرد )شکل 31�4(.

شكل31ـ4ـايستادنصحيحدرکنارماشين.

ح( دو دس��ت را روي چوب گذاش��ته و آنرا از روي تیغه 
عبور دهید. در صورت نیاز، این کار را چند بار تکرار کنید تا 

سطح چوب کاملًا صاف شود.

ط( حفاظ را برای رنده کردن نر تنظیم کرده و نر چوب را 
با تکیه دادنِ روي رنده ش��ده ی چوب به گونیا، مانند مرحله ی 

قبل رنده کنید.

ی( ماشین را خاموش کنید.

ك( حف��اظ را در هر ش��رایط کاری و غیرکاري، به طور 
کامل روي تیغه قرار دهید )شکل 32�4(.
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ح( حفاظ را مجدداً تنظیم کرده و یك نر چوب را با تکیه 
دادن س��طح رنده ش��ده به گونیا مانند بالا رنده کنید )ش��کل 

.)4�33 ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 33ـ 4ـ رندیدن نر چوب.

شکل 34ـ 4ـ تنظیم زاویه 45 درجه گونیاى رنده.

شکل 32ـ 4ـ ماشین رنده با حفاظ.

تمرین 2: پخ زدن لبه ى چوب 

دستورالعمل

شكل33ـ4ـرنديدننرچوب.

ط( ماشین را خاموش کنید.

ی( خط کش تیره دار را به اندازه ی 10 میلي متر تنظیم کنید 
و بر روي رنده ش��ده ی چوب تکیه داده یك خط سرتاس��ري 
روی نر  بکش��ید؛ سپس خط کش تیره دار را به نر چوب تکیه 

داده و یك خط سرتاسري بر روي صاف چوب بکشید.

ك( گونیا را طب��ق زاویه ی 45 درجه تنظی��م کنید؛ یعنی 
گونیا نس��بت به صفحه ی کف رند، زاویه ی 135 درجه داشته 

باشد. این زاویه را با گونیای متحرك کنترل کنید.

شكل34ـ4ـتنظيمزاويه45درجهگونيایرنده.
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شکل 33ـ 4ـ رندیدن نر چوب.

شکل 34ـ 4ـ تنظیم زاویه 45 درجه گونیاى رنده.

شکل 32ـ 4ـ ماشین رنده با حفاظ.

تمرین 2: پخ زدن لبه ى چوب 

دستورالعمل

شكل32ـ4ـماشينرندهباحفاظ.

تمرین 2: پخ زدن لبه ی چوب 

دستورالعمل

الف( ی��ك قطعه چوب به ابعاد 40×100×500 میلي متر را 
به وسیله ی اره نواري آماده کنید.

ب( گونیاي ماشین را با گونیاي 90 درجه تنظیم کنید.

ج( گونیا را طوري تنظیم کنید که از لبه ی ماش��ین، کمي 
بیش از 100 میلي متر فاصله داشته باشد.

د( ماش��ین را کم تیغ کنید؛ به طوري که هر بار، بیش از 2 
میلي متر بیشتر از سطح چوب گرفته نشود.

ه�( حفاظ ماشین را تنظیم کنید.

و( به طور صحیح در کنار ماشین بایستید. از گوشي ایمني 
نیز استفاده کرده  و سپس ماشین را روشن کنید.

ز( چوب را روي صفح��ه ی ورودي )کارده( قرار دهید و 
در حالي که دس��ت چپتان جلو و دس��ت راستتان عقب چوب 
را گرفته، چ��وب را از روي تیغه عبور دهید. در صورت نیاز، 
تا زماني که س��طح چوب کاملًا صاف شود، این کار را تکرار 

کنید.
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ل( حفاظ گونیا را براي زدن زاویه تنظیم کنید.
م( ماش��ین را روش��ن ک��رده و ب��ه طور صحی��ح کنار آن 

بایستید.
ن( چ��وب را روي میز ورودي گذاش��ته و به طرف تیغه و 
س��پس به طرف صفحه ی خروجي )در حالي که "روي" رنده 
ش��ده را به گونیا تکیه داده اید( حرک��ت دهید. دقت کنید که 

طرف خط کشي شده را از روي تیغه عبور دهید.

س( چندین بار چوب را به همین حالت از روي تیغه عبور 
دهید. دق��ت کنید که چوب به طور کام��ل از روی تیغه عبور 
کند تا پخ 45 درجه در سراسر چوب به طور یکنواخت ایجاد 

شود )شکل 35�4(.

شكل35ـ4ـرندهکردننرچوببازاويه45درجه.

ع( ماشین را خاموش کرده و حفاظ را به طور کامل روي 
تیغه قرار دهید.

ف( روي صفحه ی ماش��ین و خروجي هاي پوش��ال را،  با 
هواي فشرده تمیز کنید.
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آزمون پایاني 4

1� صفحات ماشین رنده را نام برده و عملکرد آنها را توضیح دهید.

2� چهار مورد از نکات ایمني هنگام کار با ماشین کف رند را بنویسید.

3� یك ماشین کف رند را که داراي کلید ستاره � مثلث است، چگونه راه اندازي مي کنند؟

4� چند نوع حفاظ براي ماشین رنده وجود دارد، نام ببرید؟

5� زهوارهاي نازك را چگونه با ماشین رنده مي کنند؟

ب( با چوب کمکي الف( مانند بقیه ی چوب ها 

د( با حفاظ و چوب کمکي ج( با حفاظ  

6� وقتي مي گویند این ماشین یك کف رند 60 است، یعني:

الف( عرض صفحه ی آن 60 سانتي متر است.

ب( طول صفحه ی آن 60 سانتي متر است.

ج( فاصله ی صفحه ی آن از زمین 60 سانتي متر است.

د( گونیاي آن 60 سانتي متر قابل تغییر است.

7� چوب کوتاه را چگونه با ماشین رنده مي کنند؟

ب( با کمك حفاظ الف( مانند بقیه ی چوب ها 

ج( به وسیله ی چوب کمکي                          د( اصلًا با ماشین رنده نمی کنند
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توانايي تعويض و تنظيم تيغه ی ماشين رنده
 )كف رند(

واحد كار پنجم

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

 تيغه ی ماشين رنده و انواع آن را شرح دهد.

 جنس و زاويه ی تيغه رنده را توضيح دهد.

 تيغه بند و انواع آنرا شرح دهد.

 موارد ايمني ضمن تعويض و تنظيم تيغه را رعايت كند.

 تيغه ی ماشين كف رند را طبق اصول تعويض كند.

 تيغه ی ماشين كف رند را طبق اصول تنظيم كند.

 رعايت نظم و انضباط و صرفه جويي را بنمايد.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پيش آزمون 5

1ـ فردي را که در شكل زير می بینید مشغول انجام چه کاري است؟

2ـ به نظر شما، آيا ماشین رنده هم نیاز به سرويس و نگه داری دارد؟ چرا؟

3ـ آيا تیغه های ماشین رنده هم کُند می شود؟ توضیح دهید.

4ـ به نظر شما، چه عواملی در کیفیت سطح رنده شده موثرند؟
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1ـ 5ـ تیغه ی ماشین رنده و انواع آن

ماشین هاي کف رند، معمولاً داراي 2، 3 یا 4 تیغه مي باشند. 
این تیغه ها تقریباً شبیه تیغه هاي رنده ی دستي هستند ولي از نظر 
ابعاد و طرز قرار گرفتن ب��ا هم متفاوتند؛ زیرا تیغه های رنده ی 
دس��تی با حرکت طولی، اما تیغه هاي ماشین در اثر گردش، با 
چوب تماس پیدا کرده و پوش��ال بر مي دارد؛ بنابراین رنده ی 
دس��تي یك پوشال از سرتاسر چوب به اندازه ی عرض تیغه بر 
مي دارد ولی ماشین رنده در اثر برخورد لحظه ای تیغه با چوب، 
پوشال هاي کوتاه بر مي دارد که به دلیل تعدد برخورد تیغه در 
هر دقیقه با چوب، سرتاس��ر چوب رنده مي ش��ود. شکل 1� 5 

انواع تیغه های ماشین کف رند را نشان مي دهد.

شكل1ـ5ـانواعتيغهرنده.

1ـ 1ـ 5ـ جنس تیغه

ب��ا توجه ب��ه تنوع گونه ه��اي چوبي و تفاوت بین س��ختي 
چوب هاي مختلف، تیغه هاي رنده باید از آلیاژي ساخته شوند 
که در اثر برخورد با چوب هاي سخت و همچنین حرارت هاي 
ند نش��وند؛ بنابراین تیغه هاي رن��ده را از آلیاژی  بالا س��ریع کَُ
مخصوص برای تیغه هاي برنده مي س��ازند یعني از فولاد ابزار 
ک��م آلیاژ. درصد عناصر آلیاژي در ای��ن فولادها از 5 درصد 
کمتر اس��ت. ای��ن فولادها قابلیت برش و س��ختي خ��ود را تا 
400 درجه س��انتي گراد حفظ می کنند؛ زیرا در درجه حرارت 
بین 900 تا 1100 درجه س��انتي گراد ک��وره کاري و در درجه 
حرارت بین 780 تا 850 درجه سانتي گراد سخت کاري شده و 

به وسیله ی روغن خنك مي شوند.

2ـ 1ـ 5ـ ابعاد تیغه
ابعاد تیغه برای ماش��ین های با اندازه هاي مختلف، متفاوت 
اس��ت و به طور معمول تیغه هاي کف رند داراي ضخامتي بین 
3 ت��ا 5 میلي متر بوده و طولی براب��ر عرض صفحه دارند. یعني 
یك ماش��ین کف رند با عرض 600 میلي متر، داراي تیغه اي به 
طول 600 میلي متر، ع��رض 40 میلي متر و ضخامت 5 میلي متر 
اس��ت )شکل   2� 5(. عرض و ضخامت تیغه ها معمولاً تا طول 
400 میلي متر ثابت است ولي برای تیغه های از این طول کمتر، 
ع��رض و ضخامت نیز کم خواهد ش��د؛ به طوري که در یك 
ماش��ین کف رند با عرض 200 میلي مت��ر، تیغه به ترتیب داراي 

30 میلي متر عرض و 3 میلي متر ضخامت مي باشد.

شكل2ـ5ـتيغههایکفرندباابعادمختلف.

3ـ 1ـ 5ـ زوایاي تیغه
تیغه های ماش��ین رنده ، زاویه ای مش��ابه تیغه ی رنده دستي 
دارن��د، یعنی زاویه ی پخ آنها نیز 25 درجه می باش��د )ش��کل 
3�5(، که براي س��هولت کنترل پخ آن، از ش��ابلون مخصوص 

استفاده مي گردد )شکل 4�5(.
0

شكل3ـ5ـزاويهیتيغهیرنده.
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ن��وع دیگری از تیغه بند وجود دارد که توپي رنده از بیرونِ 
ش��یار داراي سوراخ بوده و تیغه بند را با پیچ به تیغه فشار داده، 

آنرا ثابت نگه مي دارد )شکل 6�5(. 

شكل6ـ5ـثابتکردنتيغهبند.

3ـ 5ـ اصول رعایت نکات ایمني ضمن تعویض 
و تنظیم تیغه

براي حفظ س��لامتي و همچنین رعای��ت انضباط در حین 
تعویض و تنظیم تیغه، نکات زیر باید رعایت شود:

 قب��ل از هر کاري، فیوز ماش��ین را باید قط��ع کرد و کلید 
ماشین را در حالت خاموش قرار داد.

� باید از پوشیدن لباس کار گشاد پرهیز شود.
 براي باز و بسته کردن تیغه ها حتماً باید توپي رنده ثابت شود.

 از لمس کردن تیغه به طور مستقیم خودداري شود.
 براي باز و بس��ته کردن پیچ  هاي تیغه بند، از آچار مناس��ب 

استفاده شود.
 برای بس��تن دقیق تیغه ی رنده، می توان از دس��تگاه تنظیم 

تیغه استفاده کرد.
 ب��ه هر دلیلي که عمل تعویض تیغه نیمه کاره بماند، باید با 
نصب تابلویي تحت عنوان »در حال س��رویس« دیگران را در 

خصوص عدم استفاده از ماشین آگاه کرد.
 پس از تعویض تیغه و چند ساعت کارکرد ماشین، مجدداً 

تیغه ها باید آچارکشي شوند )شکل 7�5(.

شكل4ـ5ـشابلنمخصوصکنترلزاويهیرنده.

2ـ 5ـ آشنایي با تیغه بند و انواع آن

با توجه به دور زیاد ماشین هاي کف رند و برخورد محکم 
تیغه با چوب، براي ثابت و محکم نگه داشتن تیغه در محل خود، 
از تیغه بند اس��تفاده مي ش��ود. تیغه بندها انواع مختلفی دارندکه 
نوع بسیار س��اده و متداول آن، عبارت است از قطعه آهنی که 
طول آن برابر طول تیغه اس��ت )ش��کل 5�5(. این قطعه، داخل 
ش��کاف توپي و درست در پشت تیغه قرار گرفته و با پیچ هایي 
که در طولش قرار داش��ته و معمولاً 3 یا 4 عدد هستند، محکم 
بسته می ش��وند؛ بدین ترتیب پیچ ها در اثر باز شدن، تیغه بند را 

به تیغه مي فشارد.

شكل5ـ5ـنمایجانبيصفحه،توپيرندهوتيغهبند.

در نوع دیگر، تیغه داراي س��وراخ بوده و پیچ از آن عبور 
مي کن��د؛ در این حال��ت، تیغه بند روي تیغه فش��ار آورده و از 
حرک��ت آن جلوگیري می نمای��د. البته این ن��وع تیغه بند، در 

ماشین هاي کوچك مشاهده مي شود. 
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تمام تیغه ها باید نس��بت به توپي رنده، به یك اندازه تنظیم 
شوند، زیرا اگر یکي از تیغه ها نسبت به بقیه ی تیغه ها بالاتر قرار 
گیرد، فقط همان تیغه با چوب برخورد کرده و ماش��ین رنده با 
چند تیغه، عملًا به یك ماش��ین یك تیغه تبدیل مي ش��ود، که 

خود، باعث افُت کیفیت عملیات رنده کاري مي گردد.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 8ـ 5ـ دستگاه تنظیم ارتفاع تیغه.

شکل 9ـ 5ـ تنظیم ارتفاع تیغه رنده نسبت به صفحه ى خروجى.

شکل 7ـ 5ـ آچارکشى.

 ـاصول تعویض و تنظیم تیغه ى ماشین رنده  ـ5 4

توجه1:

توجه2:

شكل8ـ5ـدستگاهتنظيمارتفاعتيغه.

 پس از بس��تن تیغه ها باید صفحه ی خروجي را نس��بت به 
تیغه تنظیم کرد. همان طور که مي دانید، قس��مت پایین پخ تیغه 
با لبه ی توپي همس��طح اس��ت، بنابراین تیغه ب��ه اندازه ی پخی 
که دارد از توپي بیرون اس��ت و براي تنظیم تیغه، باید توپی را 
چرخاند تا مطمئن ش��د که نوك تیغه ها در بالاترین حد خود 
قرار گرفته ان��د. اکنون باید یك گونیا یا یك دس��تگاه تنظیم 
ارتف��اع تیغ��ه را روي صفحه ی خروجي گذاش��ته و صفحه را 

حرکت داد تا همسطح نوك تیغه گردد )شکل 9�5(.

شكل9ـ5ـتنظيمارتفاعتيغهرندهنسبتبهصفحهیخروجی.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 8ـ 5ـ دستگاه تنظیم ارتفاع تیغه.

شکل 9ـ 5ـ تنظیم ارتفاع تیغه رنده نسبت به صفحه ى خروجى.

شکل 7ـ 5ـ آچارکشى.

 ـاصول تعویض و تنظیم تیغه ى ماشین رنده  ـ5 4

توجه1:

توجه2:

شكل7ـ5ـآچارکشی.

 ـاصول تعویض و تنظیم تیغه ی ماشین رنده  ـ5 4

هن��گام تعویض و تنظیم تیغ��ه، ضمن رعایت نظم و نکات 
ایمني، اصول زیر باید رعایت شود:

 لباس کار مناس��ب به ت��ن کرده و از پوش��یدن لباس کار 
گشاد پرهیز شود.

 فیوز ماشین و کلید اصلي قطع شود.

 توپي ماشین ثابت شود.

 باید با آچار مناسبِ پیچ تیغه بند، پیچ ها را باز کرد.

 تیغه ه��ا را باید تك تك از توپی خ��ارج کرد و براي تیز 
کردن، در محل مناسبي قرار داد.

 تیغه های��ي را ک��ه قبلًا تیز و آم��اده به کار ش��ده اند، باید 
جایگزین کرده و دقت ش��ود که فنر زیر تیغه، س��ر جاي خود 

قرار داشته باشد.
 پ��س از ق��رار دادن تیغه ه��ا و تیغه بن��د )البت��ه به صورت 
تك ت��ك(، دس��تگاه تنظیم تیغ��ه را باید روي تیغ��ه قرار داد 
)ش��کل 8� 5(. البته بهتر اس��ت که بین دس��تگاه و تیغه، کاغذ 
ی��ا پارچه قرار گیرد تا لبه ی تیغه آس��یب نبیند؛ آنگاه با آچار، 

پیچ ها سفت شوند. 
توجه1: بهتر اس��ت اول پیچ ابتدا و انتهاي تیغه بند را سفت 

کرد و سپس پیچ هاي میاني محکم شوند. 

توجه2: ب��راي افزایش طول بازوي آچ��ار، هرگز از لوله 
استفاده نکنید، زیرا ممکن است فشار زیادي، پیچ را ببرد. 



79واحد كار پنجم: توانايي تعويض و تنظيم تيغه ی ماشين رنده )كف رند(

 در مرحل��ه ی آخر، باید حف��اظ تیغه را در محل خود قرار 
داد و روي تیغه را پوشاند.

شكل11ـ5ـکنترلتنظيمارتفاعتيغهها

عملیات کارگاهي

تمرین  تعویض و تنظیم تیغه

وسایل و ابزار مورد نیاز

1� ماشین رنده )کف رند(
2� تیغه

3� آچارهاي مورد نیاز

4� چوب هاي تنظیم تیغه

5� دستگاه تنظیم تیغه

6� لباس کار

7� گوشي ایمني

دستورالعمل

الف(  برق ماشین و فیوز مربوطه را قطع کنید.

ب( توپي رنده را ثابت کنید )شکل 12�5(.

شكل12ـ5ـثابتکردنتوپیرندهبايکقطعهچوبدرکنارتوپی.

چنانچ��ه صفحه ی خروج��ي بالاتر یا پایین ت��ر قرار گیرد، 
در هنگام رندی��دن، معایبي را در چوب به وجود مي آورد که 

به شرح زیر مي باشند:

الف( اگر صفحه ی خروجي بالاتر قرار گیرد )ش��کل 10� 
5(، چ��وب در آغاز رندیدن، ب��ه آن گیر مي کند و براي عبور 
دادن آن ب��ه ناچار باید لبه ی چ��وب را کمي بلند کرد و روي 
صفحه  ی خروجي قرار داد؛ که در نتیجه، قسمت جلوي چوب 

پله مي شود.

شكل10ـ5ـبلنديصفحهخروجيازلبهیتيغه.

ب( در صورت��ي که صفح��ه ی خروجي پایین ت��ر از تیغه 
باش��د، چ��وب از روي تیغه عبور ک��رده و در انتها دچار یك 
لرزش شدید خواهد شد که در نتیجه، قسمت عقب چوب را، 

پله خواهد کرد.

پ��س از اینک��ه صفحه ی خروج��ي تنظیم ش��د، صفحه ی 
ورودي را بای��د حداکث��ر 1 میلی متر بار داده و ماش��ین را در 
همین حالت باقی گذارد تا در زمان لازم استفاده شود. لازم به 
توضیح اس��ت که علت 1 میلی متر بار دادن به این دلیل است 
ک��ه اگر فردي بدون دقت با ماش��ین کار کرد، ب��ار زیادي به 

ماشین منتقل نشده و خسارتي به چوب وارد نیاید.
 براي آزمایش بالا یا پایی��ن بودن تیغه پس از تنظیم، یك 
روش قدیمي وجود دارد که بدین طریق انجام مي شود )شکل 
11� 5(: ابتدا باید چوب را روي صفحه قرار داده و یك علامت 
روي چوب در مقابل لبه ی صفحه ی خروجي زد، س��پس باید 
توپی را با دست چرخاند تا چوب با آن حرکت کند و مجدداً 
علامت دیگري زده  ش��ود. فاصله ی بین ای��ن دو خط باید در 
مورد همه ی تیغه ها یکسان باشد؛ در غیر اینصورت تیغه ها باید 

مجدداً تنظیم شوند.
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شکل 14ـ 5ـ رنده کردن یک قطعه چوب به عنوان آزمایش.

شکل 13ـ 5ـ تنظیم مقدار بار.

شكل14ـ5ـرندهکردنيکقطعهچوببهعنوانآزمايش.

ط( س��طح رنده ش��ده را کنترل کنید: چنانچه اول و آخر 
چ��وب پله نداش��ت، تیغه ها صحی��ح تنظیم ش��ده اند، در غیر 
اینص��ورت، باید ماش��ین را خاموش کرد و دوب��اره صفحه را 

نسبت به تیغه ها تنظیم نمود.

ج( با توجه ب��ه پیچ تیغه بند، آچار تخت مناس��ب انتخاب 
کنید.

د( پیچ ها را یکي یکي شُ��ل کرده و تیغ��ه ی کُند را خارج 
کنید و در جاي مناسبي قرار دهید. براي همه ی تیغه ها به همین 

ترتیب عمل نمایید.

ه�( تیغه هاي تیز و آماده به کار را در دسترس قرار دهید.

و( تیغه را داخل توپي گذاشته و دستگاه تنظیم تیغه را روي 
آن قرار دهید؛ س��پس با آچار، پیچ هاي اول و آخر را س��فت 
و در ادامه، پیچ هاي وس��ط را محکم کنی��د. آنگاه براي تمام 

تیغه ها این کار را انجام دهید.

ز( به وس��یله ی یك چوب یا گونیا صفحه ی خروجي را با 
سر تیغه تنظیم کنید )به شکل 11� 5 مراجعه کنید(. برای انجام 
ای��ن کار، باید محل قرار گرفتن تیغ��ه را روي چوب علامت 
بزنید و س��پس توپي را با دست حرکت داده و مقدار جابجایي 
چ��وب را مجدداً علامت بزنید و همی��ن عمل را در دو طرف 
عرض ماش��ین انجام دهید. پس از اطمینان از هم ردیف بودن 
لبه ی تیغه تا صفحه ی خروجي، تیغه رنده را داخل ش��یار توپي 

محکم نمایید.

ح( صفحه ی ورودي را تا جای��ي تنظیم کنید که حداکثر 
1 تا 2میلي متر از چوب بار بردارد )ش��کل 13� 5(. ماش��ین را 
روش��ن کنید و در کنار آن بایستید. یك قطعه چوب با بیش از 
500 میلي متر طول را که نسبتاً ضخیم است با ماشین کف رند، 

رنده کنید )شکل 14�5(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 14ـ 5ـ رنده کردن یک قطعه چوب به عنوان آزمایش.

شكل13ـ5ـتنظيممقداربار.شکل 13ـ 5ـ تنظیم مقدار بار.
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آزمون پایاني 5

1� چرا پوشال های ایجاد شده با ماشین کف رند، بلند و پهن نیست؟

2� جنس تیغه  رنده ی ماشین کف رند از چیست؟

3� زاویه ی پخ تیغه رنده چند درجه است؟

ب( 30 درجه الف( 25 درجه  
د( 40 درجه ج( 35 درجه  

4� تیغه ی ماشین کف رند را چگونه تنظیم مي کنند؟

5� هنگام رندیدن چوب، متوجه شدید که اول چوب پله مي شود، دلیل آن چیست؟

ب( پایین بودن صفحه ی خروجي الف( پایین بودن صفحه ی ورودي 

د( بالا بودن صفحه ی ورودي ج( بالا بودن صفحه ی خروجي 

6� اگر تعداد تیغه ها در ماشین کف رند زیاد باشد، چه مزیتي دارد؟

الف( سطح چوب تمیزتر رنده مي شود.

ب( تیز کردن تیغه ها آسان تر است.

ج( تنظیم تیغه ها به سهولت انجام مي گیرد.

د( سرعت پیشبرد کار افزایش مي یابد.

7� فرمانی که در شکل مشاهده مي شود، چه نقشي دارد؟

الف( تنظیم ارتفاع صفحه

ب( تنظیم ارتفاع تیغه

ج( تنظیم مقدار کشش تسمه

د( تنظیم مقدار باردهي به ماشین
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توانايي سرويس و نگه داري ماشين رنده
 )كف رند(

واحد كار ششم

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

 تسمه هاي انتقال نيرو را توضيح دهد.

 محل هاي گريس خور و روغن خور ماشين كف رند را تشخيص دهد.

 نكات ايمني ضمن سرويس و نگه داري ماشين كف رند را رعايت كند.

 محل هاي گريس خور را با گريس پمپ، گريس كاري نمايد.

 محل هاي روغن خور را با روغندان، روغن كاري كند.

 تسمه هاي فرسوده را تعويض نمايد.

 كشش تسمه را كنترل كند.

 نظم و انضباط كارگاهي و صرفه جويي را رعايت كند.

 محل اتصال مكنده را كنترل كند.
ساعت آموزش

جمععملينظري
123
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پیش آزمون 6

1� چرا باید ماشین کف رند را با شیلنگ متصل به کمپرسور هوا از گرد و غبار پاك کرد؟

2� براي جلوگیري از زنگ زدگي صفحات فلزی چه باید کرد؟

3� آیا سرویس ماشین کف رند، در کاهش صداي ماشین اثر دارد؟

4� به نظر شما، انتقال نیرو و حرکت در ماشین کف رند چگونه انجام می شود؟
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2ـ 6ـ محل هاي گریس خور و روغن خور

 یاتاقان های��ي که بلبرینگ هاي توپي داخل آنها قرار دارد، 
محل گریس خور دارند.

 س��طوح شیب داری که صفحات ورودي و خروجي روي 
آنها حرکت مي کنند نیز بای��د هرچند وقت یکبار با گازوییل 

شستشو  شوند.

 در بعضي از کف رند ها که صفحه ها به وس��یله ی فرمان و 
محور مارپیچ حرکت مي کنند ، محور مارپیچ نیز باید به وسیله ی 

گازوییل شستشو شود )شکل 3�6(.

شكل3ـ6ـپيچفلكهیتنظيمصفحهرابايدباگازوييلشستشونمود.

3ـ 6ـ اصول رعایت موارد ایمني ضمن سرویس 
و نگه داري ماشین رنده

براي حفظ س��لامتي در کارگاه، باید به تذکرهاي مربي یا 
مس��ئول کارگاه گوش فرا داده، ضمن برقراري نظم در هنگام 
س��رویس و نگه داري ماشین رنده، موارد ایمني زیر را رعایت 

نمود:
 به هشدارهاي ایمني توجه شود.

 قبل از هر کاري، فیوز ماشین قطع شود.

 در مواقعي که ماش��ین خاموش اس��ت هرگ��ز نباید به آن 
تکیه کرد.

 از لمس کردن تیغه پرهیز شود )شکل 4�6(.

1ـ 6ـ تسمه هاي انتقال نیرو

 براي اس��تفاده ی بهینه از ماش��ین و افزایش طول عمر آن 
و پیش��گیري از اس��تهلاك زودرس، فردي که با ماش��ین کار 
مي کند باید توانایي سرویس  و نگه داري ماشین را داشته باشد 
)ش��کل 1�6(، که به همین منظور، باید نس��بت به قسمت هاي 

مختلف ماشین، آشنایي کامل پیدا کند.

شكل1ـ6ـماشينمشكلفنيدارد.

براي انتقال نی��رو از الکتروموتور به توپي رنده، از تس��مه 
اس��تفاده مي شود. تس��مه ها س��ابقاً به صورت تخت و از چرم 
طبیعي س��اخته مي شدند و چرخ تس��مه ها نیز ساده بودند، ولي 
تس��مه هایي که امروزه به کار مي روند، داراي مقطع ذوزنقه اي 
هستند. معمولاً در ماش��ین هاي سنگین، از دو یا سه عدد تسمه 
در کنار یکدیگر و بر روي پولي مخصوص استفاده مي شود تا 
بازده ی انتقال نیرو افزایش یابد. مقدار کشش تسمه ها در انتقال 
نیرو مهم بوده، نه باید آنقدر شُل باشند که با فشار دو انگشت به 
هم نزدیك شوند )در این صورت بازده انتقال کاهش مي یابد( 
و نه  باید آنقدر س��فت باش��ند که در اثر اعمال فشار زیاد هم، 
قابل انعطاف نباشند )در این صورت فشار به یاتاقان ها افزایش 
یافته و اس��تهلاك تس��مه ها نیز ب��الا مي رود(. معم��ولاً مقدار 
کش��ش لازم تس��مه، با تصویری که داخل حفاظ ماشین قرار 
دارد، نمایش داده مي ش��ود. شکل 2� 6 کنترل کشش تسمه را 

با دست نشان مي دهد.

شكل2ـ6ـکنترلسفتيتسمه.
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 چنانچه صفحات رنده، با محور مارپیچ، بالا و پایین مي روند، 
میل��ه ی مارپیچ تمیز ش��ده مجدداً با گازوییل شستش��و ش��ود.

 حفاظ تسمه را برداش��ته و داخل آن و روي الکتروموتور 
باد گرفته شود.

 مق��دار کش��ش تس��مه ها را باید با دس��ت کنت��رل نمود                  
)شکل 6�6(.

 تسمه ها را باید از نظر پوسیدگی کنترل کرد، و در صورت 
نیاز، تعویض نمود )شکل 7�6(.

شكل6ـ6ـکنترلشلوسفتیتسمه.

شكل7ـ6ـتسمههايپوسيده.

 تیغه ه��اي کُن��د را باید تعویض کرد تا فش��ار مضاعف به 
الکتروموتور وارد نش��ود؛ که علاوه بر افزایش استهلاك آن، 

صداي ماشین را نیز افزایش خواهد داد.

 قس��مت هاي الکتریکي ماش��ین کنترل شود و در صورت 
مش��اهده ی فرس��ودگيِ کابل ماش��ین یا خراب��يِ کلید قطع و 
وصل، نس��بت به رف��ع عیب اقدام گردد )البت��ه با کمك افراد 

متخصص(.

شكل4ـ6ـلبهیبرندهیتيغههارا،هرگزلمسنكنيد.

 هنگام باز و بستن پیچ ها باید از آچار مناسب استفاده کرد 
تا آچار از محل خود در نیاید و موجب آسیب دیدگي نشود.

 هن��گام باز و بس��تن حفاظ تس��مه ها باید مراق��ب بود که 
حفاظ ها روي پاي فراگیر نیفتد زیرا سنگین است.

 در هنگام تنظیم تسمه ها باید مراقب بود تا دست بین تسمه  
و پولي قرار نگیرد )شکل 5�6(.

شكل5ـ6ـمراقبتازانگشتانبههنگامتعويضتسمه.

4ـ 6ـ اصول سرویس و نگه داري ماشین رنده

در هنگام س��رویس و نگه داري ماشین رنده، ضمن رعایت 
نظ��م و انضباط کارگاهي و توجه ب��ه صرفه جویي، باید اصول 

زیر رعایت شود:

 یاتاقان ه��اي توپي رنده را بای��د گریس کاري کرد )ماهي 
یك بار در کارگاه هاي آموزشي(.

 سطوح شیب دارِ محل حرکت صفحات ماشین، با گازوییل 
شستشو شود.
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عملیات کارگاهي

تمرین 1ـ تعویض و تنظیم تسمه

ابزار و وسایل مورد نیاز

1� ماشین رنده )کف رند(

2� روغن و روغندان
3� گریس و گریس پمپ

4� تسمه

5� آچارهاي مورد نیاز

6� کمپرسور هوا )پمپ باد(

7� لباس کار

8� پارچه
9� دستکش

دستورالعمل

الف( برق ماشین را قطع و حفاظ تسمه ها را باز کنید.

هر چند وقت یکبار حفاظ تسمه را برداشته و تسمه ها را از 
نظر فرسودگي کنترل کنید )شکل 10�6(.

شكل10ـ6ـبازکردنحفاظتسمه.

ب( ضام��ن الکتروموت��ور را آزاد کنید تا بتوان تس��مه ی 
فرسوده را خارج نمود )شکل 11�6(.

توجه: در بیشتر ماشین های کف رند، شُل و سفتي تسمه به 
کمك وزن الکتروموتور تنظیم مي شود.

 قس��مت هاي بدون رن��گ بخصوص روي صفح��ه، باید 
هر چند وقت یکبار به نفت آغش��ته ش��ود ت��ا از زنگ زدگي 

جلوگیري گردد.

 حفاظ هاي ماش��ین باید کنترل شوند تا از صحت کار آنها 
اطمینان حاصل آید.

 اهرم ه��اي بالا برنده ی صفحه کنترل ش��ود؛ این صفحه ها 
باید به راحتي بالا و پایین بروند )شکل 8�6(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

عملیات کارگاهی

تمرین 1ـ تعویض و تنظیم تسمه

ابزار و وسایل مورد نیاز

دستورالعمل

شکل 10ـ 6ـ باز کردن حفاظ تسمه.

توجه: 

شکل 8ـ 6ـ حرکت صفحه باید کنترل شود.

شکل 9ـ 6ـ حفاظ تسمه در جاى خود قرار گیرد.

شكل8ـ6ـحرکتصفحهبايدکنترلشود.

 پس از پایان هر کار، ماش��ین باد گرفته شود تا گرد و غبار 
روي آن  باقي نماند.

 حفاظ ماش��ین، پس از پایان کار بای��د در جاي خود قرار 
گیرد؛ طوری که تیغه کاملًا پوشیده باشد )شکل 9�6(.

شكل9ـ6ـحفاظتسمهدرجایخودقرارگيرد.

 چنانچه براي مدت زیادي از ماشین استفاده نمي شود، باید 
روي آن با پوششي از جنس برزنت پوشیده شود.
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شكل 11ـ 6ـ خارج كردن تسمه از پولی.

ج( با شیلنگ هواي فشرده، روي الکتروموتور و پولي ها را 
كاماً تمیز كنید )شکل 12ـ6(.

شكل 12ـ 6ـ غبارگيري ماشين با شيلنگ باد.

د( برای جا انداختن تســمه ها، باید اول تسمه را به دور قطر 
كوچك تر پولي و ســپس به قطر بزرگ تر بیندازید. حال باید 
ضامن الکتروموتور را محکم كرد تا سر جاي خود قرار گرفته 

و تسمه را محکم نماید.

هـ( ســفتي تسمه ها را با دست امتحان كنید و آنها را تنظیم 
نمایید )شکل 13ـ6(. 

و( حفاظ تســمه  را در جاي خود گذاشــته و پیچ هاي آنرا 
ببندید.

شكل 13ـ 6ـ سفتي تسمه را بررسي كنيد.

تمرین 2ـ روغن كاري و گریس كاري 

دستورالعمل

الف( برق ماشین را قطع كنید.

ب( به وســیله ی شــیلنگ هواي فشــرده، تمام قسمت هاي 
ماشین را تمیز كنید.

ج( به وســیله ی گریس پمــپ، یاتاقان هاي توپــي رنده را 
گریس كاري كنید )شکل 14ـ 6(.

د( ابتدا ســطوح شیب داري را كه صفحه روي آن حركت 
مي كند، تمیز كرده سپس با گازوییل شتسشو دهید.

هـ( اگر صفحات با فرمان و میله ی مارپیچ حركت مي كنند، 
میله ی مارپیچ را تمیز كرده و با گازوییل شستشو دهید.

و( صفحات ماشین را مجدداً تنظیم كرده و مرتب كنید.

شكل 14ـ 6ـ گريس كاري ياتاقان های توپي رنده.
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آزمون پاياني 6

1ـ انتقال نيرو در ماشين كف رند چگونه صورت مي گيرد؟

2ـ چه قسمت هايي از ماشين كف رند نياز به گريس كاري دارد؟

ج( ميله هاي مارپيچ       د( پولی ها ب( ياتاقان ها  الف( صفحات 

3ـ سه مورد از نكات ايمني ضمن سرويس و نگه داري را بنويسيد.

4ـ كُند بودن تيغه چه اثرات منفي دارد؟

الف( صداي ماشين افزايش مي يابد.
ب( سطح چوب به خوبي رنديده نمي شود.

ج( سرعت پيشبرد كار كم مي شود.

د( همه موارد.

5ـ چنانچه در پايان روز سرويس ماشين نيمه كاره ماند چه بايد كرد؟

الف( روز بعد آنرا تمام كرد.

ب( با گذاشتن تابلوي هشدار دهنده روي صفحه ی ماشين، ديگران را آگاه كرد.

ج( فيوز ماشين را قطع كرد.

د( بايد در همان روز تمام شود تا خطري متوجه ديگران نشود.
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توانايي يك ضخامت كردن انواع چوب
 با ماشين ضخامت گير )گندگي(

واحد كار هفتم

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

 ماشين گندگي و انواع آنرا شرح دهد.

 قسمت هاي مختلف ماشين گندگي را توضيح دهد.

 كاربرد ماشين گندگي را توضيح دهد.

 عيوب متداول ضمن كار با ماشين گندگي را تشخيص دهد.

 اصول تنظيم و راه اندازي مجدد را تشريح كند.

 اصول موارد ايمني ضمن كار با ماشين گندگي را رعايت كند.

 قطعات چوبي را طبق اصول، گندگي كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
268
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پیش آزمون 7

1� چگونه می توان چوب های یك رو و یك نر را، دقیقاً یك اندازه کرد؟

2� آیا با ماشین رنده، می توان ضخامت یك چوب را به طور یکسان کم کرد؟

3� درباره ی چرخ زنجیرها، هر چه می دانید بگویید.

4� برای انتقال حرکت و نیرو، کدام سیستم می تواند همزمان به چند محور، نیروی یکسان اعمال کند؟

الف( چرخ تسمه ی مستقیم                                              ب( چرخ تسمه ی صلیبی
ج( چرخ زنجیر                                                               د( مستقیم

5� آیا می دانید تفاوت ماشین کف رند با ضخامت گیر در چیست؟
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در نوع اول، صفحه ی تنظیم ضخامت، تنها با استفاده از دو 
دکمه که یکي صفحه را بالا برده و دیگري آنرا پایین مي آورد، 
حرکت کرده و به اندازه ی مورد لزوم تنظیم مي ش��ود؛ و البته 
این، بدان معنا نیس��ت که صفحه ی ماشین با دست بالا و پایین 
نمي رود. در واقع در این ماش��ین ها بالابر دستي نیز وجود دارد 
ت��ا وقتی بالابر اتوماتیك از کار می افتد یا نیازی به اس��تفاده از 

آن نیست، مورد استفاده قرار می گیرد.

در نوع دوم، بالابر با دس��ت حرک��ت کرده و صفحه را به 
اندازه ی لازم، بالا یا پایین برده و تنظیم می کند )شکل 3�7(.

شكل3ـ7ـبالابردستيصفحهیگندگي.

2ـ 7ـ کاربرد ماشین گندگي

ماش��ین گندگي، برخلاف ماشین کف رند که چوب را از 
زیر مي رندد، رو رند اس��ت؛ بنابرای��ن باید حداقل یك طرف 
)یك رو( چوب ها داراي س��طح صاف و مس��طح باشد )یعني 
کف رند شده باشند(، در غیر اینصورت نمي توان انتظار داشت 

که نتیجه ی مطلوب حاصل شود.

از ماش��ین گندگ��ي، علاوه ب��ر اینکه مي ت��وان براي یك 
ضخامت کردن قطعات چوبي س��ود جس��ت، براي به دس��ت 
آوردن عرض یکس��ان تعداد زی��ادی قطعات چوبي نازك نیز 
مي توان اس��تفاده کرد ولي این عم��ل،  باید با تکنیك خاصي 

انجام شود که به این قرار است:

الف( باید چند قطعه چوب در کنار هم و به طور همزمان به 
داخل ماش��ین گندگي هدایت شود، زیرا راندمان کار افزایش 

1ـ 7ـ  ماشین گندگي و انواع آن

ب��راي یك ضخام��ت کردن چوب ه��ا و همچنی��ن براي 
به دس��ت آوردن تعداد زی��ادي قطعات چوبي ب��ا ضخامت یا 
عرض یکسان، از گندگي استفاده مي شود )شکل 1�7(. ماشین 
گندگي در ب��ازار به عرض صفحه )ان��دازه ی عرض دهانه ی 
ورودي چوب( شناخته مي شود؛ به طور مثال منظور از گندگي 
40، این اس��ت  که عرض صفحه و یا  طول تیغه ی     گندگي، 40 

سانتي متر  است.
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شکل 3ـ 7ـ بالابر دستی صفحه ى گندگی.

2ـ 7ـ کاربرد ماشین گندگی

1ـ 7ـ  ماشین گندگی و انواع آن

شکل 1ـ 7ـ انواع ماشین هاى گندگی.

شکل 2ـ 7ـ کلید و راهنماي بالابر اتوماتیک و تنظیم ضخامت با دقت 

بسیار زیاد.

شكل1ـ7ـانواعماشينهایگندگي.

ماش��ین هاي گندگي، از نظر هدایت صفحه و تنظیم  آن،  به 
 دو گروه  تقسیم  مي شود:

الف( ماش��ین گندگي ب��ا بالابر اتوماتی��ك )تنظیم صفحه 
خودکار( )شکل2�7(، و

ب( ماشین گندگي با بالا بر دستي.

شكل2ـ7ـکليدوراهنمايبالابراتوماتيکوتنظيمضخامتبا

دقتبسيارزياد.
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1ـ 3ـ 7ـ بدنه ی ماشين

از جنس چدن يا ورق ضخيم بوده كه قسمت هاي مختلف 
ماشين، روي آن سوار مي شود.

2ـ 3ـ 7ـ الكتروموتور

الكتروموتور ماشين های گندگي، تك فاز يا سه فاز بوده و 
داراي قدرتي بين 4 تا 10 اسب بخار مي باشد كه اين، به عرض 

صفحه ی گندگي بستگي دارد.

توجه: باید در هنگام بار دادن به ماشين، به عرض چوب 
و سختي آن توجه کرد تا فشار بيش از اندازه به الکتروموتور 
وارد نياید. اجزای ماشين از قبيل زنجير، تسمه ی انتقال نيرو 

پولی و.... ،در شکل6 ـ7 قابل مشاهده مي باشد.
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1ـ 3ـ 7ـ بدنه ی ماشين

از جن��س چدن یا ورق ضخیم بوده که قس��مت هاي مختلف 
ماشین، روي آن سوار مي شود.

2ـ 3ـ 7ـ الكتروموتور

الکتروموتور ماش��ین های گندگي، تك فاز یا س��ه فاز بوده و 
داراي قدرتي بین 4 تا 10 اس��ب بخار مي باش��د که این، به عرض 

صفحه ی گندگي بستگي دارد.

توجه: باید در هنگام بار دادن به ماشین، به عرض چوب و 
سختي آن توجه كرد تا فشار بیش از اندازه به الكتروموتور وارد 
ــمه ی انتقال نیرو پولی  ــین از قبیل زنجیر، تس نیاید. اجزای ماش

و.... ،در شكل 7ـ6 قابل مشاهده مي باشد.

شكل6ـ7ـاجزایماشين.

3ـ 3ـ 7ـ كليد قطع و وصل

ماش��ین هاي گندگي کوچك با الکتروموتورهاي کم قدرت 
را، مي توان با کلیدهاي معمولي ی��ك مرحله اي راه اندازي کرد، 
ول��ي براي راه اندازي ماش��ین گندگي قوي ب��ا الکتروموتورهاي 
پر قدرت، به دلیل ش��دت جریاني که از ش��بکه مي کشند، باید از 
کلیدهاي س��تاره � مثلث اس��تفاده کرد و همچنین براي اینکه کار 
ساده تر باش��د، مي توان از کلیدهاي ستاره � مثلث اتوماتیك بهره 
گرف��ت. این کلیدها ب��ه طور اتوماتیك، اول در مرحله ی س��تاره 
قرار گرفته، پس از اینکه دور موتور به حداکثر رس��ید در حالت 

یافت��ه و همچنی��ن از کج ش��دن چوب ها نیز جلوگیري مي ش��ود                  
)شکل 4�7(.

شكل4ـ7ـگندگيتعداديچوببهطورهمزمان.

ب( قطعاتي که با یکدیگر زیر ماشین مي روند، اختلاف اندازه ی 
زیادي نداشته باشند، زیرا بیش از اندازه نمي توان به ماشین بار داد.

3ـ 7ـ قسمت هاي مختلف ماشین گندگي و نحوه ی 
عملکرد آنها

قس��مت هاي مختلف یك ماش��ین گندگي )ضخامت گیر( را 
مي توان در شکل 5� 7 مشاهده نمود.

شكل5ـ7ـمشخصاتظاهریماشينگندگي.

شكل6ـ7ـاجزایماشين.

3ـ 3ـ 7ـ كليد قطع و وصل

ماشين هاي گندگي كوچك با الكتروموتورهاي كم قدرت 
را مي توان با كليدهاي معمولي يك مرحله اي راه اندازي كرد، 
ولي براي راه اندازي ماشــين گندگي قوي با الكتروموتورهاي 
پر قدرت، به دليل شــدت جرياني كه از شبكه مي كشند، بايد 
از كليدهاي ســتاره ـ مثلث استفاده كرد و همچنين براي اينكه 
كار ساده تر باشد، مي توان از كليدهاي ستاره ـ مثلث اتوماتيك 
بهره گرفت. اين كليدها به طــور اتوماتيك، اول در مرحله ی 
ستاره قرار گرفته، پس از اينكه دور موتور به حداكثر رسيد در 

يافته و همچنين از كج شــدن چوب ها نيز جلوگيري مي شــود                  
)شكل 4ـ7(.
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ماشین، روي آن سوار مي شود.

2ـ 3ـ 7ـ الكتروموتور

الکتروموتور ماش��ین های گندگي، تك فاز یا س��ه فاز بوده و 
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ــمه ی انتقال نیرو پولی  ــین از قبیل زنجیر، تس نیاید. اجزای ماش

و.... ،در شكل 7ـ6 قابل مشاهده مي باشد.

شكل6ـ7ـاجزایماشين.

3ـ 3ـ 7ـ كليد قطع و وصل

ماش��ین هاي گندگي کوچك با الکتروموتورهاي کم قدرت 
را، مي توان با کلیدهاي معمولي ی��ك مرحله اي راه اندازي کرد، 
ول��ي براي راه اندازي ماش��ین گندگي قوي ب��ا الکتروموتورهاي 
پر قدرت، به دلیل ش��دت جریاني که از ش��بکه مي کشند، باید از 
کلیدهاي س��تاره � مثلث اس��تفاده کرد و همچنین براي اینکه کار 
ساده تر باش��د، مي توان از کلیدهاي ستاره � مثلث اتوماتیك بهره 
گرف��ت. این کلیدها ب��ه طور اتوماتیك، اول در مرحله ی س��تاره 
قرار گرفته، پس از اینکه دور موتور به حداکثر رس��ید در حالت 

یافت��ه و همچنی��ن از کج ش��دن چوب ها نیز جلوگیري مي ش��ود                  
)شکل 4�7(.

شكل4ـ7ـگندگيتعداديچوببهطورهمزمان.

ب( قطعاتي که با یکدیگر زیر ماشین مي روند، اختلاف اندازه ی 
زیادي نداشته باشند، زیرا بیش از اندازه نمي توان به ماشین بار داد.

3ـ 7ـ قسمت هاي مختلف ماشین گندگي و نحوه ی 
عملکرد آنها

قس��مت هاي مختلف یك ماش��ین گندگي )ضخامت گیر( را 
مي توان در شکل 5� 7 مشاهده نمود.

شكل5ـ7ـمشخصاتظاهریماشينگندگي.

شكل4ـ7ـگندگيتعداديچوببهطورهمزمان.

ب( قطعاتــي كه با يكديگر زير ماشــين مي روند، اختلاف 
اندازه ی زيادي نداشــته باشــند، زيرا بيش از اندازه نمي توان به 

ماشين بار داد.

و گندگي ماشين مختلف قسمتهاي 7ـ 3ـ
نحوهیعملكردآنها

قسمت هاي مختلف يك ماشين گندگي )ضخامت گير( را 
مي توان در شكل 5ـ 7 مشاهده نمود.

شكل5ـ7ـمشخصاتظاهریماشينگندگي.
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5ـ3ـ7ـغلتکها
بــراي هدایت یکنواخت و آســان چوب به داخل ماشــين 
گندگــي، از غلتك هاي مختلف )شــکل 8ـ7( به شــرح زیر 

استفاده مي شود:
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5ـ3ـ7ـغلتکها

ب��راي هدای��ت یکنواخت و آس��ان چ��وب به داخل ماش��ین 
گندگي، از غلتك هاي مختلف )ش��کل 8�7( به شرح زیر استفاده 

مي شود:

شكل 8ـ 7ـ غلتک آجدار، توپي تيغه ها و غلطک صاف.

بالا قرار  تیغه و در  از  این غلتك، قبل  الف( غلتك آج دار: 
گرفته و وظیفه ی آن، گرفتن چوب و هدایت آن به طرف تیغه 
آن  طولي  محور  به  نسبت  غلتك،  این  روي  شیارهاي  مي باشد. 
زاویه دار بوده و به وسیله ی فنر، تحت فشار است که این فشار، به 

چوب منتقل می شود )شکل 9�7(.

شكل 9ـ 7ـ غلتک آج دار.

ب( غلتك صاف: این غلتك، بعد از تیغه و در بالا قرار گرفته، 
و  وظیفه ی آن گرفتن چوب و هدایت آن به خارج از گندگي 

مثلث قرار مي گیرند و ماش��ین آماده ی بارگیري مي شود. در این 
ماش��ین ها، براي راه اندازي غلتك ها، ی��ك کلید دیگر نیز وجود 

دارد.)شکل 7-7(.

شكل 7ـ7ـ دو کليد ماشين گندگی.

4ـ3ـ7ـتوپي

به طور معمول، توپي هاي ماش��ین گندگي داراي سه تیغه بوده 
اما ممکن اس��ت مانند ماش��ین هاي کف رن��د داراي 2، 3، 4 و 6 
تیغه نیز باش��ند، که هر چه تعداد تیغه در توپي بیش��تر باشد، تعداد 
برخورد تیغه با چوب در زمانِ مش��خص بیش��تر ش��ده و در نتیجه 

سطح چوب گندگي شده صاف تر مي شود.

توجه: هرچه تعداد تیغه بیش��تر باش��د، تنظیمش��ان س��خت تر 
مي شود.

تیغه ها باید به وسیله ی دستگاه تنظیم تیغه، طوري میزان شوند 
که تمام آنها در یك س��طح قرار گیرند، در غیر اینصورت، تمام 
تیغه ها به چوب برخ��ورد نمي کنند و چنانچه یك تیغه پایین تر از 
تیغه ه��اي دیگر ق��رار گیرد، به طور مثال، ی��ك توپي چهار تیغه، 

عملًا به یك توپي سه تیغه تبدیل مي شود. 

نكتـه ی مهـم: قطر توپی باید متناس��ب ب��ا دور الکتروموتور 
انتخاب شود، زیرا رعایت نکردن این موضوع، خطراتی احتمالي 

در پي خواهد داشت.

شكل 8ـ 7ـ غلتک آجدار، توپي تيغه ها و غلتک صاف.

الف( غلتك آج دار: این غلتك، قبل از تيغه و در بالا قرار 
گرفته و وظيفه ی آن، گرفتن چوب و هدایت آن به طرف تيغه 
مي باشد. شيارهاي روي این غلتك، نسبت به محور طولي آن 
زاویه دار بوده و به وسيله ی فنر، تحت فشار است که این فشار، 
عکس  غلتك،  این  حرکت  جهت  می شود.  منتقل  چوب  به 

حرکت توپی می باشد )شکل 9ـ7(.
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4ـ3ـ7ـتوپي

به طور معمول، توپي هاي ماش��ین گندگي داراي سه تیغه بوده 
اما ممکن اس��ت مانند ماش��ین هاي کف رن��د داراي 2، 3، 4 و 6 
تیغه نیز باش��ند، که هر چه تعداد تیغه در توپي بیش��تر باشد، تعداد 
برخورد تیغه با چوب در زمانِ مش��خص بیش��تر ش��ده و در نتیجه 

سطح چوب گندگي شده صاف تر مي شود.

توجه: هرچه تعداد تیغه بیش��تر باش��د، تنظیمش��ان س��خت تر 
مي شود.

تیغه ها باید به وسیله ی دستگاه تنظیم تیغه، طوري میزان شوند 
که تمام آنها در یك س��طح قرار گیرند، در غیر اینصورت، تمام 
تیغه ها به چوب برخ��ورد نمي کنند و چنانچه یك تیغه پایین تر از 
تیغه ه��اي دیگر ق��رار گیرد، به طور مثال، ی��ك توپي چهار تیغه، 

عملًا به یك توپي سه تیغه تبدیل مي شود. 

نكتـه ی مهـم: قطر توپی باید متناس��ب ب��ا دور الکتروموتور 
انتخاب شود، زیرا رعایت نکردن این موضوع، خطراتی احتمالي 

در پي خواهد داشت.

شكل 9ـ 7ـ غلتک آج دار.

و در بالا قرار  بعد از تيغه  غلتك،  این  غلتك صاف:  ب( 
گرفته، و  وظيفه ی آن گرفتن چوب و هدایت آن به خارج 

حالت مثلث قرار مي گيرند و ماشين آماده ی بارگيري مي شود. 
در این ماشين ها براي راه اندازي غلتك ها، یك کليد دیگر نيز 

وجود دارد.)شکل 7-7(.

شكل 7ـ7ـ دو کليد ماشين گندگی.

4ـ3ـ7ـتوپي

به طور معمول، توپي هاي ماشــين گندگي داراي ســه تيغه 
بوده اما ممکن اســت مانند ماشين هاي کف رند داراي 2، 3، 4 
و 6 تيغه نيز باشــند، که هر چه تعداد تيغه در توپي بيشتر باشد، 
تعداد برخورد تيغه با چوب در زمانِ مشــخص بيشتر شده و در 

نتيجه سطح چوب گندگي شده صاف تر مي شود.

توجه: هرچه تعداد تيغه بيشــتر باشــد، تنظيمشان سخت تر 
مي شود.

تيغه ها باید به وســيله ی دســتگاه تنظيم تيغه، طوري ميزان 
شوند که تمام آنها در یك سطح قرار گيرند، در غير اینصورت، 
تمــام تيغه ها به چــوب برخورد نمي کننــد و چنانچه یك تيغه 
پایين تر از تيغه هــاي دیگر قرار گيرد، به طور مثال، یك توپي 

چهار تيغه، عملًا به یك توپي سه تيغه تبدیل مي شود. 

نكته ی مهم: قطر توپی باید متناســب با دور الکتروموتور 
انتخاب شــود، زیــرا رعایت نکــردن این موضــوع، خطراتی 

احتمالي در پي خواهد داشت.



97واحد كار هفتم: توانايي يك ضخامت كردن انواع چوب با ماشين ضخامت گير )گندگي(

6ـ 3ـ 7ـ صفحه ی ماشين

از چدن ســاخته شده و روي ستون هايي )جك هايي( قرار 
می گيرد كه به صورت دســتي يا اتوماتيك قابليت بالا و پايين 
رفتن دارد )شكل های  12-7 الف و ب(. اين صفحه بايد دقيقاً 
مســطح، تراز و كاملًا صيقلی باشــد تا چــوب بتواند به راحتی 
روی آن حركــت كرده و به طرف تيغه هدايت  شــود. طرف 

رنديده شده ی چوب بايد روي اين صفحه قرار  گيرد. 

توجه: با بالا و پايين شــدن اين صفحه است كه ضخامت 
چوب تعيين مي شــود و به همين دليل، پس از تنظيم ضخامت، 
براي جلوگيري از حركت كردن اتفاقی آن، بايد به وســيله ی 

اهرمي كه به همين منظور پيش بينی شده، آنرا محكم كرد.

شكل 12ـ 7ـ  الف ـ جك هاي بالابر.

97واحد كار هفتم: توانايي يك ضخامت كردن انواع چوب با ماشين ضخامت گير )گندگي(

6ـ 3ـ 7ـ صفحه ی ماشين

از چدن س��اخته ش��ده و روي س��تون هایي )جك هایي( قرار 
می گیرد که به صورت دس��تي ی��ا اتوماتیك قابلیت ب��الا و پایین 
رفتن دارد )ش��کل های  12-7 الف و ب(. ای��ن صفحه باید دقیقاً 
مس��طح، تراز و کاملًا صیقلی باشد تا چوب بتواند به راحتی روی 
آن حرک��ت کرده و ب��ه طرف تیغه هدایت  ش��ود. طرف رندیده 

شده ی چوب باید روي این صفحه قرار  گیرد. 

توجـه: ب��ا بالا و پایین ش��دن این صفحه اس��ت که ضخامت 
چ��وب تعیین مي ش��ود و به همین دلیل، پ��س از تنظیم ضخامت، 
براي جلوگی��ري از حرکت ک��ردن اتفاقی آن، باید به وس��یله ی 

اهرمي که به همین منظور پیش بینی شده، آنرا محکم کرد.

شكل12ـ7ـالفـجکهايبالابر.

شكل12ـ7ـبـنحوهیقرارگرفتنصفحهیگندگيرویچهارستون.

مي باشد )شکل 10�7(. صاف بودن این غلتك به این دلیل است 
نیز مانند غلتك  غلتك  این  که سطح چوب را زخمي نکند. 
آج دار به وسیله ی فنر، تحت فشار است که در نتیجه، همان فشار 
را به چوب وارد مي آورد .غلتك هاي صاف و آجدار، هر کدام 
از یك طرف به چرخ زنجیرهایی متصل بوده که هم قطر هستند 
زیرا هر دو غلتك باید همدور نیز باشند. دلیل استفاده از زنجیر، 

اعمال دور مساوي به هر دو غلتك مي باشد.

شكل10ـ7غلتکصاف)صيقلی(.

ج( غلتک هـاي صاف پایینـی: این غلتك ها در صفحه ی 
تنظیم ضخامت )پایینی( گندگي قرار گرفته اند )ش��کل 11�7(، و 
وظیفه ش��ان تسهیل انتقال چوب به طرف تیغه است. این غلتك ها، 
از دو ط��رف، داخل بلبرینگ قرار دارند، ام��ا با این حال از خود 
حرکتي نداشته و تنها در اثر فشاري که چوب به آنها وارد مي آورد 
حرکت مي کنند. ناگفته نماند که در بعضي از ماشین هاي گندگي 

این غلتك ها تعبیه نشده اند.

شكل 12ـ 7ـ ب ـ نحوه ی قرار گرفتن صفحه ی گندگي روی چهار شكل11ـ7ـغلتکهایصافپايينیدرگندگیهایبزرگ.
ستون.

از گندگي مي باشد )شكل 10ـ7(. صاف بودن اين غلتك به 
غلتك  اين  اين دليل است كه سطح چوب را زخمي نكند. 
نيز مانند غلتك آج دار به وسيله ی فنر، تحت فشار است كه 
را به چوب وارد مي آورد .غلتك هاي  فشار  در نتيجه، همان 
صاف و آجدار، هر كدام از يك طرف به چرخ زنجيرهايی 
متصل بوده كه هم قطر هستند زيرا هر دو غلتك بايد همدور 
نيز باشند. دليل استفاده از زنجير، اعمال دور مساوي به هر دو 

غلتك مي باشد.

97واحد كار هفتم: توانايي يك ضخامت كردن انواع چوب با ماشين ضخامت گير )گندگي(

6ـ 3ـ 7ـ صفحه ی ماشين

از چدن س��اخته ش��ده و روي س��تون هایي )جك هایي( قرار 
می گیرد که به صورت دس��تي ی��ا اتوماتیك قابلیت ب��الا و پایین 
رفتن دارد )ش��کل های  12-7 الف و ب(. ای��ن صفحه باید دقیقاً 
مس��طح، تراز و کاملًا صیقلی باشد تا چوب بتواند به راحتی روی 
آن حرک��ت کرده و ب��ه طرف تیغه هدایت  ش��ود. طرف رندیده 

شده ی چوب باید روي این صفحه قرار  گیرد. 

توجـه: ب��ا بالا و پایین ش��دن این صفحه اس��ت که ضخامت 
چ��وب تعیین مي ش��ود و به همین دلیل، پ��س از تنظیم ضخامت، 
براي جلوگی��ري از حرکت ک��ردن اتفاقی آن، باید به وس��یله ی 

اهرمي که به همین منظور پیش بینی شده، آنرا محکم کرد.

شكل12ـ7ـالفـجکهايبالابر.

شكل12ـ7ـبـنحوهیقرارگرفتنصفحهیگندگيرویچهارستون.

مي باشد )شکل 10�7(. صاف بودن این غلتك به این دلیل است 
نیز مانند غلتك  غلتك  این  که سطح چوب را زخمي نکند. 
آج دار به وسیله ی فنر، تحت فشار است که در نتیجه، همان فشار 
را به چوب وارد مي آورد .غلتك هاي صاف و آجدار، هر کدام 
از یك طرف به چرخ زنجیرهایی متصل بوده که هم قطر هستند 
زیرا هر دو غلتك باید همدور نیز باشند. دلیل استفاده از زنجیر، 

اعمال دور مساوي به هر دو غلتك مي باشد.

شكل10ـ7غلتکصاف)صيقلی(.

ج( غلتک هـاي صاف پایینـی: این غلتك ها در صفحه ی 
تنظیم ضخامت )پایینی( گندگي قرار گرفته اند )ش��کل 11�7(، و 
وظیفه ش��ان تسهیل انتقال چوب به طرف تیغه است. این غلتك ها، 
از دو ط��رف، داخل بلبرینگ قرار دارند، ام��ا با این حال از خود 
حرکتي نداشته و تنها در اثر فشاري که چوب به آنها وارد مي آورد 
حرکت مي کنند. ناگفته نماند که در بعضي از ماشین هاي گندگي 

این غلتك ها تعبیه نشده اند.

شكل11ـ7ـغلتکهایصافپايينیدرگندگیهایبزرگ.

شكل 10ـ 7ـ غلتك صاف )صیقلی(.

ج( غلتك هاي صاف پايينی: اين غلتك ها در صفحه ی 
تنظيم ضخامت )پايينی( گندگي قرار گرفته اند )شكل 11ـ7(، 
و وظيفه شــان تســهيل انتقال چــوب به طرف تيغه اســت. اين 
غلتك هــا، از دو طرف، داخل بلبرينگ قــرار دارند، اما با اين 
حال از خود حركتي نداشــته و تنها در اثر فشاري كه چوب به 
آنها وارد مي آورد حركت مي كنند. ناگفته نماند كه در بعضي 

از ماشين هاي گندگي اين غلتك ها تعبيه نشده اند.

97واحد كار هفتم: توانايي يك ضخامت كردن انواع چوب با ماشين ضخامت گير )گندگي(

6ـ 3ـ 7ـ صفحه ی ماشين

از چدن س��اخته ش��ده و روي س��تون هایي )جك هایي( قرار 
می گیرد که به صورت دس��تي ی��ا اتوماتیك قابلیت ب��الا و پایین 
رفتن دارد )ش��کل های  12-7 الف و ب(. ای��ن صفحه باید دقیقاً 
مس��طح، تراز و کاملًا صیقلی باشد تا چوب بتواند به راحتی روی 
آن حرک��ت کرده و ب��ه طرف تیغه هدایت  ش��ود. طرف رندیده 

شده ی چوب باید روي این صفحه قرار  گیرد. 

توجـه: ب��ا بالا و پایین ش��دن این صفحه اس��ت که ضخامت 
چ��وب تعیین مي ش��ود و به همین دلیل، پ��س از تنظیم ضخامت، 
براي جلوگی��ري از حرکت ک��ردن اتفاقی آن، باید به وس��یله ی 

اهرمي که به همین منظور پیش بینی شده، آنرا محکم کرد.

شكل12ـ7ـالفـجکهايبالابر.

شكل12ـ7ـبـنحوهیقرارگرفتنصفحهیگندگيرویچهارستون.

مي باشد )شکل 10�7(. صاف بودن این غلتك به این دلیل است 
نیز مانند غلتك  غلتك  این  که سطح چوب را زخمي نکند. 
آج دار به وسیله ی فنر، تحت فشار است که در نتیجه، همان فشار 
را به چوب وارد مي آورد .غلتك هاي صاف و آجدار، هر کدام 
از یك طرف به چرخ زنجیرهایی متصل بوده که هم قطر هستند 
زیرا هر دو غلتك باید همدور نیز باشند. دلیل استفاده از زنجیر، 

اعمال دور مساوي به هر دو غلتك مي باشد.

شكل10ـ7غلتکصاف)صيقلی(.

ج( غلتک هـاي صاف پایینـی: این غلتك ها در صفحه ی 
تنظیم ضخامت )پایینی( گندگي قرار گرفته اند )ش��کل 11�7(، و 
وظیفه ش��ان تسهیل انتقال چوب به طرف تیغه است. این غلتك ها، 
از دو ط��رف، داخل بلبرینگ قرار دارند، ام��ا با این حال از خود 
حرکتي نداشته و تنها در اثر فشاري که چوب به آنها وارد مي آورد 
حرکت مي کنند. ناگفته نماند که در بعضي از ماشین هاي گندگي 

این غلتك ها تعبیه نشده اند.

شكل11ـ7ـغلتکهایصافپايينیدرگندگیهایبزرگ.
شكل 11ـ 7ـ غلتك های صاف پایینی در گندگی های بزرگ.
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توجه: هنگامی که تعدادي چوب باریك با ضخامت هاي 
مختلف، به طور همزمان به ماشــين داده مي شــود، خطر پس 
زدن چــوب وجــود دارد؛ زیرا تيغه ها خــلاف جهت حرکت 

چوب مي چرخند.)شکل 7-14(

شكل 14ـ 7ـ شانه ها.

8ـ3ـ7ـياتاقانها

در دو سر توپي و غلتك هاي ساده و آج دار، بلبرینگ قرار 
دارد که این بلبرینگ ها درون یاتاقان جاسازی شده اند.

9ـ3ـ7ـكفشکها

کفشــك ها براي جلوگيــري از لرزش چوب و به دســت 
آوردن ســطحي صاف در ماشــين گندگي تعبيه شده و مانند 
شــانه هاي چوب گير، تمام عرض صفحه را مي پوشانند )شکل 
15ـ 7(. البته در بعضي از انواع ماشين گندگي، کفشك وجود 

ندارد.

شكل 15ـ 7ـ کفشک ها.

7ـ3ـ7ـحفاظهايماشين

ماشين گندگي، داراي حفاظ هایي به شرح زیر است:

الف( حفاظ توپي و غلتك  ها: مانند درپوشي در بالاي تيغه 
و غلتك ها قرار گرفته و از کاربر در برابر  تيغه ها و خطرات 
احتمالي آن محافظت مي کند. این حفاظ وزن زیادي دارد و 
به همين دليل هنگام باز و بسته کردن آن، باید با احتياط رفتار 
کرد؛ در ضمن این حفاظ به وسيله ی پيچي ثابت شده است که 

فقط هنگام تعویض تيغه آنرا باز می کنند.)شکل 13-7 الف(

شكل 13ـ 7ـ الف ـ  حفاظ توپي تيغه ها و غلتک ها.

روي قسمت هاي چرخ زنجير، زنجير  ب( حفاظ جانبي: 
و تسمه، درپوشي قرار دارد که از نفوذ گرد و غبار و پوشال 
به داخل محل هاي گریس کاري شده جلوگيري مي کند )شکل 
13ـ7 ب(. این حفاظ را باید فقط در هنگام تعویض یا تنظيم 

تسمه و زنجير باز کرد.

شكل 13ـ 7ـ ب ـ  حفاظ تسمه، زنجير،  الكتروموتور و ...

ج( شانه هاي چوب گير: شانه ها، براي جلوگيري از پرتاب 
تعبيه شده، و هنگام  بيرون  به طرف  شدن و پس زدن چوب 
عمليات گندگي، اولين قسمتی است که چوب به آن برخورد 

مي کند. 



99واحد كار هفتم: توانايي يك ضخامت كردن انواع چوب با ماشين ضخامت گير )گندگي(
واحد کار هفتم: توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر (گندگی)

شکل 17ـ 7ـ دهانه ى خروج پوشال، توسط تبدیل مخصوص به سیستم 

مکنده متصل شده است.

12ـ 3ـ 7ـ زنجیرهاي انتقال قدرت و نیرو

شکل 18ـ 7ـ زنجیر انتقال نیرو و قدرت به غلتک ها.

13ـ 3ـ 7ـ فرمان بالا و پایین برنده ى  صفحه

10ـ 3ـ 7ـ شاخص تنظیم ضخامت

شکل 16ـ 7ـ دقت کنید: ماشین براى ضخامت 43 سانتى متر تنظیم 

شده است.

11ـ 3ـ 7ـ دهانه ى خروج پوشال

شكل17ـ7ـدهانهیخروجپوشال،توسطتبديلمخصوصبه

سيستممكندهمتصلشدهاست.

12ـ 3ـ 7ـ زنجیرهاي انتقال قدرت و نیرو

نی��رو به وس��یله ی یك تس��مه، از الکتروموت��ور به یك چرخ 
زنجیر، و از چرخ زنجیر به وسیله ی زنجیر، به دو چرخ زنجیر با 
قطر مساوي منتقل مي شود )شکل 18�7(.  این دو چرخ زنجیر، 
به دو س��ر غلتك س��اده و آجدار متصل است که باید همدور 

باشند تا مشکلي براي هدایت چوب پیش نیاید.

.
شكل18ـ7ـزنجيرانتقالنيرووقدرتبهغلتکها.

13ـ 3ـ 7ـ فرمان بالا و پایین برنده ی  صفحه

صفحه ی ماش��ین، براي تنظیم ضخامت، باید با فرماني بالا 
و پایین برود که این عمل به صورت اتوماتیك یا دستي انجام 
مي گیرد.  براي حرک��ت دادن صفحه، باید قبلًا اهرم فرمان را 
آزاد ک��رد و پ��س از تنظیم، مجدداً آنرا محکم نمود )ش��کل 

.)7�19

10ـ 3ـ 7ـ شاخص تنظیم ضخامت

در طرف راست یا چپ دهانه ی ورودي چوب )روی بدنه ی 
ماشین که ثابت اس��ت(، یك خط کش مدرج، و در گوشه ی 
صفحه ی متحرك ماشین نیز، یك شاخص با  نوك مثلثی شکل 
متصل اس��ت. هنگامی که صفحه ی ماشین به بالا یا پایین برده 
می شود، نوك ش��اخص مثلثی شکل در امتداد خط کشِ ثابت 
حرکت می کند. بدیهی اس��ت که نوك ش��اخص، مقابل هر 
عددی از خط کش قرار بگی��رد، یعنی گندگی برای رندیدن 

همان مقدار ضخامت، تنظیم شده است )شکل 16�7(.

شكل16ـ7ـدقتکنيد:ماشينبرایضخامت43سانتیمتر

تنظيمشدهاست.

11ـ 3ـ 7ـ دهانه ی خروج پوشال

پوش��ال از این قس��مت به طرف خارج پرتاب مي شود. در 
ماشین هاي امروزي اغلب براي جلوگیري از آلودگي محیط، 
این قسمت به وسیله ی یك تبدیل، به مکنده متصل و پوشال ها 

به داخل مخزن پوشال هدایت مي شوند )شکل 17�7(.
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دلايلشرح عيبرديف

3

چوب ها 
زاويه دار 
رنديده 
شده اند.

تنظيم  ماشــين  صفحه هاي  الف( 
نيستند.

ب( تيغه ها ناميزان هستند.
ج( چوب تكي هدايت مي شود.

راه برطرف كردن

الف( صفحه ها دوباره تنظيم شوند.

ب( تيغه ها دوباره تنظيم شوند.

ج( چند رديف چوب به طور همزمان وارد ماشين شوند.

دلايلشرح عيبرديف

4

صداي ماشين 
ناهنجار است.

الف( تيغه ها منظم نيستند.
ب( تيغه ها كُند شده اند.

ج( ماشين خشك  كار مي كند.
د( باردهی ماشين زياد است.

راه  برطرف كردن

الف( تيغه ها تنظيم شوند.

ب( تيغه ها تيز شوند.

ج( محل هاي گريس خور، گريس کاري شوند.

د( باردهي ماشين متعادل شود.

دلايلشرح عيبرديف

5
ســطح چــوب خط 
ناصــاف  و  افتــاده 

است.

تيغه هــا كُنــد و لــب پرَ 
شده اند.

شكل 19ـ 7ـ تنظيم صفحه و محكم نمودن اهرم مربوطه.

4ـ 7ـ آشنايي با ايجاد عيوب متداول ضمن كار

دلايلشرح عيبرديف

1
قطعــه  حركــت 
چــوب در داخل 
نامنظم  گندگــی 

است.

تنظيم نبودن صحيح غلتك هاي 
مخصوص انتقال چوب

راه برطرف كردن

ـ بايــد غلتک هــا را به طور صحيح تنظيــم و هر چند وقت 
يكبار آنها را کنترل نمود.

دلايلشرح عيبرديف

2

چــوب،  انتقــال 
نامنظم و ســخت 

صورت مي گيرد.

الف( غلتك آج دار در اثر استفاده 
از چوب صمغ دار چســبنده شده 

است.

ب( داخل شيارهاي غلتك آج دار 
پر شده است.

راه برطرف كردن

الف( غلتک ها چسب زدايي شوند.

ب( داخل شيارهاي آنها تميز شود.
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شكل21ـ7ـآزمايشروانبودنحرکتصفحهیمتحرك.

باید درپوش  ابتدا  تیغه هاي ماشین گندگي:  تنظیم  ب( 
محافظ تیغه را باز كرد )شكل 22ـ 7( تا توپي ماشین نمایان 
شود. سپس باید تیغه ها را از نظر سالم و تیز بودن كنترل نمود؛ 
كه اگر تیغه ها كُند شده بودند، تعویض گردند. براي تعویض 
تیغه ها باید ابتدا توپي را ثابت و پیچ هاي یك تیغه را شُل كرده 
آنرا با یك تیغه ی تیز تعویض نموده پیچ ها را مجدداً سفت 
كرد. براي بقیه ی تیغه ها نیز همین كار انجام می شود. براي 
تنظیم تیغه ها باید از ابزار مناسب، یعني دستگاه تنظیم تیغه ی 
رنده و گندگی استفاده شود؛ در واقع باید با قرار دادن پایه ی 
دستگاه تنظیم تیغه، تیغه را نسبت به توپي طوري قرار داد تا 
از سرتاسر توپي رنده به یك اندازه بیرون زده باشد )یعني 
باید  موجود،  تیغه هاي  همه ی  ضمن  در  نگیرد(،  قرار  كج 
نسبت به یكدیگر به طور مساوي در محل خود قرار گرفته 
باشند. روش كار بدین صورت است كه دستگاه را باید روي 
توپي قرار داد و براي اینكه لبه ی تیغه تیز شده خراب نشود، 
باید بین تیغه و دو پایه ی دستگاه تنظیم تیغه، كاغذ قرار داد 
)شكل 23ـ 7(؛ سپس با یك دست، دستگاه را به پایین فشار 
داد و با دست دیگر، با آچار مناسب پیچ ها را سفت كرد.

توجـه: ابتدا باید دو پیچ اول و آخر را س��فت کرد و بعد 
پیچ هاي دیگر به همین ترتیب محکم شوند )شکل 24�7(. 

شكل22ـ7ـبرداشتندرپوشتيغهها.

راه برطرف كردن

� تیغه ها تعویض و تیز شوند.

5ـ 7ـ اصول تنظیم و راه اندازي مجدد

ب��راي تنظیم و راه اندازي ماش��ین گندگ��ي، باید ابتدا برق 
ماشین را قطع کرد و سپس به ترتیب زیر عمل نمود:

الف( تنظیم صفحه ی متغیر: این صفحه، باید كاملًا تراز 
قابل  از نوع  اگر ماشین موجود در كارگاه  باشد.  و مسطح 
خط كش  وسیله ی  به  و  كرد  تنظیم  آنرا  باید  است،  تنظیم 
فلزي، غلتك هاي كف صفحه را نسبت به یكدیگر و نسبت 
به كف امتحان نمود؛ یعنی باید با آن همسطح باشند. البته 
همانطور كه گفته شد، غلتك هاي صفحه در تمام ماشین هاي 

گندگي وجود ندارد.

ــاده و  ــن غلتك ها دقیقا ًزیر غلتك س توجـه: یكي از ای
دیگري زیر غلتك آجدار قرار گرفته است )شكل20 ـ7(.  

پس از اینکه از تراز بودن صفحه و غلتك ها اطمینان حاصل 
شد، باید صفحه توسط فرمان مربوطه بالا و پایین شود تا از نظر 
روان ب��ودن نیز کنترل گردد )ش��کل 21� 7(. اگر در کارگاه از  
ماش��ین هاي اتوماتیك استفاده مي شود، باید از صحت عملکرد 

آن نیز مطمئن شد.

شكل20ـ7ـبهمحلاستقرارغلتکهايبالاوپايينتوجهکنيد.
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شكل 25ـ 7ـ پاك  كردن شانه ها.

بايد  را  و زنجيرها  تسمه ها  و زنجيرها:  تسمه ها  تنظيم  و( 
از نظر شُلي و سفتي، بررسی کرد. پس از اينكه از تنظيم بودن 
و  روشن  با  مي توان  شد،  حاصل  اطمينان  قسمت ها  کليه ی 
سالم  همچنين  و  آن  برقي  قسمت   از  ماشين،  کردن  خاموش 
بودن سيم ها و ايجاد صداي معمولی ماشين نيز آگاهی يافت 

)شكل های 26ـ7 و 27ـ7(.

شكل 26ـ 7ـ كنترل سفتي تسمه ی انتقال نيرو.

شكل 27  ـ7ـ تنظيم و آزمایش سفتی زنجير انتقال نيرو.

 ـنكات ايمني، ضمن يك ضخامت كردن چوب  ـ7 6

توصيه مي شود قبل از آغاز به کار با ماشين گندگي، براي 
حفظ ســامتي خود و ديگــران و همچنين اســتفاده ی بهتر از 

ماشين، موارد زير رعايت شود:

شكل 23ـ 7ـ دستگاه تنظيم ارتفاع تيغه ها.

شكل 24ـ 7ـ نحوه ی بستن تيغه ها به توپي.

شياردار  غلتک هاي  بالايي:  غلتك هاي  تنظيم  ج( 
)آج دار( و ساده که اولي نقش هُل دادن و دومي نقش کشيدن 
دقيقاً  کدام  هر  دارند،  عهده  به  را  بيرون  به  چوب  هدايت  و 
بالاي غلتک هاي کف صفحه ی متحرك جاسازی شده اند که 
بايد نسبت به نوك تيغه، 1 ميلي متر پايين تر باشند تا فشار لازم 

را به چوب وارد کنند.

د( تنظيم كفشك ها: كفشك ها بايد با نوك تيغه هم سطح 
بوده يعني در يك خط قرار بگيرند، و حالت فنريت داشته باشند.

هـ( تنظيم شانه هاي فلزي: بايد طوري تنظيم شوند كه 
زدن  پس  از  جلوگيري  وظيفه ی  و  كرده  حركت  به راحتي 
چوب را به خوبي انجام دهند. تميز و پاك كردن پوشال هاي 
است  الزامی  يكبار(  )هر چند وقت  شانه ها  كرده لاي  گير 

)شكل 25ـ7(.



103واحد كار هفتم: توانايي يك ضخامت كردن انواع چوب با ماشين ضخامت گير )گندگي(

 هنگام روش��ن کردن ماش��ین باید در کنار آن ایس��تاد تا 
اگر احتمالاً قطعه چوبي پس زد و به بیرون پرتاب ش��د به بدن 

برخورد نکند )شکل 30�7(.
 از خم کردن س��ر و مش��اهده ی داخل ماشین در حال کار 
پرهیز شود، زیرا ممکن است قطعاتي از چوب به عقب پرتاب 

شده و باعث صدمه زدن به صورت و چشم گردد.
 دس��ت ها را پس از آنکه قطعه کار وارد ماشین شد باید از 
روي کار برداش��ت و در صورت نیاز ب��ه هدایت، باید با یك 

قطعه چوب آنرا فشار داد.

شكل30ـ7ـنحوهیايستادندرهنگامروشنکردنماشين.

 هنگام کار باید از گوشي ایمني استفاده کرد )شکل 31�7(.

واحد کار هفتم: توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر (گندگی)

شکل 30ـ 7ـ نحوه ى ایستادن در هنگام روشن کردن ماشین.

شکل 31ـ 7ـ استفاده از گوشی ایمنی.

شکل 28ـ 7ـ رعایت تمیزى اطراف ماشین.

شکل 29ـ 7ـ کنترل تمیزي شانه ها.

شكل31ـ7ـاستفادهازگوشيايمني.

 در صورت داخل کردن چند چوب با هم، باید دقت کرد 
که اختلاف ضخامت آنها بیش از 2 میلي متر نباش��د تا از پس 

زدن چوب نازك جلوگیري شود.

 هم��واره باید اصول ایمني ذکر ش��ده در کتاب حاضر، و 
دستورهاي هنرآموز و اس��تاد کار را سرلوحه کار قرار داده و 

به دقت اجرا کرد.

 براي کاس��تن از هرگون��ه خطرات احتمال��ي، باید توجه 
خود را منحصراً به کار و ماشین معطوف داشته و از صحبت و 

شوخي کردن با دیگران جداً پرهیز شود.

 زیر پا و کنار ماشین باید تمیز شود تا از لغزیدن جلوگیري 
به عمل آید )شکل 28�7(.

شكل28ـ7ـرعايتتميزیاطرافماشين.

 ش��انه هاي محافظ باید کنترل ش��وند تا خوب و روان کار 
کنند )شکل 29�7(.

شكل29ـ7ـکنترلتميزيشانهها.
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 باید از گندگي کردن چوب هاي کوتاهی که طول آنها از 
فاصله ی بين دو غلتك کمتر است جداً پرهيز کرد، زیرا پس از 
برخورد با توپی، خرد شده و از دهانه ی آن به خارج پرتاب می شوند.

ـ باید حداکثر بار را با در نظر داشتن سختي و نرمي چوب ها 
طبق دستور کارخانه ی سازنده رعایت نمود.

 چوب را باید فقط در جهت راستاي الياف وارد ماشين کرد 
تا از خرد شدن و پرت شدن آن جلوگيري گردد )شکل 32ـ7(.
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� بای��د از گندگي ک��ردن چوب هاي کوتاهی ک��ه طول آنها 
از فاصل��ه ی بین دو غلتك کمتر اس��ت جداً پرهیز کرد، زیرا پس 
از برخورد با توپی، خرد ش��ده و از دهان��ه ی آن به خارج پرتاب 

می شوند.

� باید حداکثر بار را، با در نظر داش��تن سختي و نرمي چوب ها 
طبق دستور کارخانه ی سازنده رعایت نمود.

� چوب را باید فقط در جهت راستاي الیاف وارد ماشین کرد 
تا از خرد شدن و پرت شدن آن جلوگیري گردد )شکل 32�7(.

شكل 32ـ 7ـ روش صحيح وارد کردن چوب.

� اس��تفاده از دس��تگاه مکنده براي رعایت مس��ایل بهداشتي 
محیط کار، الزامي است )شکل 33�7(.

شكل 33ـ 7ـ با سيستم مكنده، محيط کار همواره پاکيزه است.

� هنگامي که ماش��ین روشن است، باید از برداشتن حفاظ تیغه 
و درپوش محافظ زنجیرها و تسمه ها جداً پرهیز کرد. 

 ـاصول یك ضخامت كردن انواع چوب با ماشين گندگي  ـ7 7

پس از اینکه کلیه ی قس��مت هاي ماشین بازدید و کنترل شد و 
تنظیم ه��اي لازم صورت گرفت، با رعایت نکات ایمني مي توانید 

عملیات گندگي را به ترتیب زیر انجام دهید:

1ـ7ـ7ـآمادهكردنچوب

قطع��ه چوبي که باید گندگي ش��ود، باید قبلًا یك رو یك نر 
ش��ده و طرف صاف آن روي کف صفحه ی گندگي )صفحه ی 

پایینی( قرار گیرد.

2ـ7ـ7ـتنظيمصفحه

قطع��ه چ��وب را باید طوري آم��اده کرد ک��ه حداکثر 1 تا 2 
میلي متر ب��راي گندگي کردن باقي بماند. براي به دس��ت آوردن 
نتیجه ی مطلوب، نباید اندازه ی نهایي را در همان ابتدا تنظیم کرد؛ 
یعن��ی باید ابتدا ان��دازه ی صفحه را کمي بیش��تر تنظیم کرد و در 

مرحله ی بعد به اندازه ی نهایي رسید )شکل 34�7(.

شكل 34ـ 7ـ تنظيم مقدار بار  گندگي.

3ـ7ـ7ـروشنكردنماشين

باید کلید اصلي ماش��ین )در تابلو برق( را وصل و سپس کلید  
روی ماشین را روش��ن کرد. اگر کلید از نوع ستاره � مثلث است 
( و پس از  )ش��کل 35� 7( ابتدا باید کلید را در حالت ستاره )

( قرار داد.  کاملًا دور گرفتن، در حالت مثلث )

شكل 32ـ 7ـ روش صحيح وارد کردن چوب.

 اســتفاده از دســتگاه مکنده براي رعایت مسایل بهداشتي 
محيط کار، الزامي است )شکل 33ـ7(.
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� بای��د از گندگي ک��ردن چوب هاي کوتاهی ک��ه طول آنها 
از فاصل��ه ی بین دو غلتك کمتر اس��ت جداً پرهیز کرد، زیرا پس 
از برخورد با توپی، خرد ش��ده و از دهان��ه ی آن به خارج پرتاب 

می شوند.

� باید حداکثر بار را، با در نظر داش��تن سختي و نرمي چوب ها 
طبق دستور کارخانه ی سازنده رعایت نمود.

� چوب را باید فقط در جهت راستاي الیاف وارد ماشین کرد 
تا از خرد شدن و پرت شدن آن جلوگیري گردد )شکل 32�7(.

شكل 32ـ 7ـ روش صحيح وارد کردن چوب.

� اس��تفاده از دس��تگاه مکنده براي رعایت مس��ایل بهداشتي 
محیط کار، الزامي است )شکل 33�7(.

شكل 33ـ 7ـ با سيستم مكنده، محيط کار همواره پاکيزه است.

� هنگامي که ماش��ین روشن است، باید از برداشتن حفاظ تیغه 
و درپوش محافظ زنجیرها و تسمه ها جداً پرهیز کرد. 

 ـاصول یك ضخامت كردن انواع چوب با ماشين گندگي  ـ7 7

پس از اینکه کلیه ی قس��مت هاي ماشین بازدید و کنترل شد و 
تنظیم ه��اي لازم صورت گرفت، با رعایت نکات ایمني مي توانید 

عملیات گندگي را به ترتیب زیر انجام دهید:

1ـ7ـ7ـآمادهكردنچوب

قطع��ه چوبي که باید گندگي ش��ود، باید قبلًا یك رو یك نر 
ش��ده و طرف صاف آن روي کف صفحه ی گندگي )صفحه ی 

پایینی( قرار گیرد.

2ـ7ـ7ـتنظيمصفحه

قطع��ه چ��وب را باید طوري آم��اده کرد ک��ه حداکثر 1 تا 2 
میلي متر ب��راي گندگي کردن باقي بماند. براي به دس��ت آوردن 
نتیجه ی مطلوب، نباید اندازه ی نهایي را در همان ابتدا تنظیم کرد؛ 
یعن��ی باید ابتدا ان��دازه ی صفحه را کمي بیش��تر تنظیم کرد و در 

مرحله ی بعد به اندازه ی نهایي رسید )شکل 34�7(.

شكل 34ـ 7ـ تنظيم مقدار بار  گندگي.

3ـ7ـ7ـروشنكردنماشين

باید کلید اصلي ماش��ین )در تابلو برق( را وصل و سپس کلید  
روی ماشین را روش��ن کرد. اگر کلید از نوع ستاره � مثلث است 
( و پس از  )ش��کل 35� 7( ابتدا باید کلید را در حالت ستاره )

( قرار داد.  کاملًا دور گرفتن، در حالت مثلث )

شكل 33ـ 7ـ با سيستم مكنده، محيط کار همواره پاکيزه است.

 هنگامي که ماشــين روشن اســت، باید از برداشتن حفاظ 
تيغه و درپوش محافظ زنجيرها و تسمه ها جداً پرهيز کرد. 

7ـ 7ـ اصول یك ضخامت كردن انواع چوب با 
ماشين گندگي

پس از اینکه کليه ی قســمت هاي ماشــين بازدید و کنترل 
شــد و تنظيم هاي لازم صورت گرفت، با رعایت نکات ایمني 

مي توانيد عمليات گندگي را به ترتيب زیر انجام دهيد:

1ـ7ـ7ـآمادهكردنچوب
قطعه چوبي که باید گندگي شود، باید قبلًا یك رو یك نر 
شده و طرف صاف آن روي کف صفحه ی گندگي )صفحه ی 

پایينی( قرار گيرد.
2ـ7ـ7ـتنظيمصفحه

قطعــه چوب را باید طوري آمــاده کرد که حداکثر 1 تا 2 
ميلي متر براي گندگي کردن باقي بماند. براي به دست آوردن 
نتيجه ی مطلوب، نباید انــدازه ی نهایي را در همان ابتدا تنظيم 
کرد؛ یعنی باید ابتدا اندازه ی صفحه را کمي بيشتر تنظيم کرد 

و در مرحله ی بعد به اندازه ی نهایي رسيد )شکل 34ـ7(.

شكل 34ـ 7ـ تنظيم مقدار بار  گندگي.

3ـ7ـ7ـروشنكردنماشين

باید کليد اصلي ماشــين )در تابلو برق( را وصل و ســپس 
کليد  روی ماشين را روشن کرد. اگر کليد از نوع ستاره ـ مثلث 
 ) اســت )شــکل 35ـ 7( ابتدا باید کليد را در حالت ستاره )
( قرار داد.  و پــس از دور گرفتن کامــل، در حالت مثلث )
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شكل35ـ7ـکليدستارهـمثلث.

4ـ7ـ7ـ گندگي کردن چوب ها

برای یك ضخامت کردن تعدادی چوب، ابتدا باید همه ی 
چوب ها را یکبار از گندگی عبور داد، سپس اندازه ی نهایی را 
روی ماشین تنظیم نمود، و مقدار تنظیم شده را روی یك قطعه 
چ��وب فرعی آزمایش کرد. اگر قطع��ه ی فرعی، با کولیس یا 
متر اندازه گیری شد و مقدار تنظیمی درست بود )شکل 36�7( 
می توان همه ی چوب ها را برای آخرین بار از ماشین عبور داد.

شكل36ـ7ـاندازهگيرینهايیقطعهکار.

5ـ7ـ7ـ گندگي کردن چوب هاي کم ضخامت

چوب هاي با ضخامت کمتر از 1 سانتي متر را نباید به تنهایي 
گندگي کرد، بلکه باید آنها را روي یك قطعه چوب پهن کاملًا 
صاف و گندگي ش��ده )نئوپان ترجیح دارد( قرار داده و سپس 

گندگي نمود )شکل 37�7(.

شكل37ـ7ـنحوهیرنديدنچوبنازك.

نکتـه ی مهم: هنگام کار با ماش��ین، به وی��ژه وقتی تعداد 
چوب زیاد اس��ت، باید هر چند قطعه یکب��ار اندازه ی یکي از 
قطعات چوب با کولیس یا متر کنترل ش��ود، زیرا ممکن است 
در اث��ر لرزش یا اس��تفاده از چوب هاي خیلي س��خت، اندازه 
تغیی��ر کرده و دقت عمل کاهش یابد )ش��کل 38� 7(. بنابراین 
توصیه مي ش��ود که چوب هاي همجنس و به تعداد قابل قبول، 

به صورت همزمان از گندگي عبور داده شوند.

شكل38ـ7ـکنترلمرحلهاي،جهتاطمينانازصحتاندازه.

عملیات کارگاهي

تمرین 1ـ گندگي کردن ساده ی چوب

ابزار و وسایل مورد نیاز

1� ماشین گندگي
2� چوب یك رو یك نر شده

3� مواد روان کننده
4� چوب کمکی

5� لباس کار
6� گوشي ایمني
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دستورالعمل

الــف( يك قطعه چوب به طول 500 ميلي متر، عرض 100 
ميلي متــر و ضخامت 23 ميلي متر آمــاده كنيد. البته اين چوب 
بايد قبلًا به وسيله ی ماشــين كف رند، يك رو و يك نر بشود.

)شکل 7-39(

شكل 39ـ 7

ب( دهانه ی گندگي را به اندازه ی 22 ميلي متر تنظيم كنيد 
)شکل 40ـ7(.
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دستورالعمل

ال��ف( یك قطعه چ��وب به طول 500 میلي مت��ر، عرض 100 
میلي متر و ضخام��ت 23 میلي متر آماده کنید. البته این چوب باید 
قبلًا به وس��یله ی ماش��ین کف رند، یك رو و یك نر بشود.)شکل 

)7-39

شكل39ـ7

ب( دهان��ه ی گندگي را به ان��دازه ی 22 میلي متر تنظیم کنید 
)شکل 40�7(.

شكل40ـ7ـتنظيمدهانهیگندگي.

ج( ماش��ین را روشن کنید؛ و اگر ماش��ین داراي کلید ستاره 
� مثلث اس��ت، طبق اصول گفته ش��ده این کار را انجام دهید. در 
ضمن اگر ماشین به کلید مربوطه به غلتك ها مجهز است، آنرا نیز 

روشن کنید )شکل 41�7(.

شكل41ـ7ـاينماشين،بهدوکليدمجهزاست.

د( در حال��ي که طرف رنده ش��ده ی چوب را روي صفحه  ی 
گندگي قرار داده اید، آنرا به داخل گندگي هدایت کنید )ش��کل 

.)7�42

شكل42ـ7ـروشايمنیهدايتچوببهداخلماشين.



شكل 40ـ 7ـ تنظيم دهانه ی گندگي.

ج( ماشين را روشن كنيد؛ و اگر ماشين داراي كليد ستاره  ـ 
مثلث اســت، طبق اصول گفته شده اين كار را انجام دهيد. در 
ضمن اگر ماشين به كليد مربوطه به غلتك ها مجهز است، آنرا 

نيز روشن كنيد )شکل 41ـ7(.

شكل 41ـ 7ـ این ماشين، به دو کليد مجهز است.

د( در حالي كه طرف رنده شده ی چوب را روي صفحه  ی 
گندگــي قرار داده ايد، آنــرا به داخل گندگــي هدايت كنيد 

)شکل 42ـ7(.

شكل 42ـ 7ـ روش ایمنی هدایت چوب به داخل ماشين.
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11 میلي متر ب��ه صورتي که قبلًا با کف رند، یك رو و یك نر 
شده باشد، تهیه کنید )شکل 45�7(.

شكل45ـ7ـيکقطعهچوبباابعادموردنظر.

ب( ی��ك قطعه نئوپان یا چندلایي به ضخامت 16 میلي متر 
را ک��ه حداقل داراي طول 500 و عرض 150 میلي متر باش��د، 

آماده کنید.

ج( دهانه ی گندگي را به اندازه ی 26 میلي متر تنظیم کرده 
و اه��رم آنرا محک��م کنی��د )26=1-11+16(. در این جا یك 

میلی متر برای باردهی درنظر گرفته شده است )شکل 46�7(.

واحد کار هفتم: توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر (گندگی)

شکل 45ـ 7ـ یک قطعه چوب با ابعاد موردنظر.

شکل 46ـ 7ـ تنظیم بار تیغه به اندازه ى مورد نیاز.

شکل 43ـ 7ـ کنترل اندازه ى ضخامت، پس از خروج از دستگاه.

شکل 44ـ 7ـ تنظیم مجدد اندازه.

تمرین 2ـ گندگی کردن چوب نازك تا ضخامت 8 
میلی متر

دستورالعمل

شكل46ـ7ـتنظيمبارتيغهبهاندازهیموردنياز.

د( ماشین را روشن کنید.

ه�( هنگام کار، از گوشي ایمني استفاده کنید.

و( چ��ون چوب نازك اس��ت، باید طرف ص��اف و رنده 
ش��ده ی آنرا روي نئوپان گذاشته و هر دو را همزمان به داخل 
گندگي هدایت کنید. درحالی که مراقب هستید ماشین، نئوپان 
را پس نزند، دستتان را تا رسیدن چوب به لبه ی میز گندگي از 

روي کار چوب برندارید )شکل 47�7(.

ه�( پس از خروج چوب از دستگاه، آنرا به وسیله ی کولیس 
یا متر اندازه بگیرید تا از دقت درجه ی گندگي اطمینان حاصل 

کنید )شکل 43�7(.

شكل43ـ7ـکنترلاندازهیضخامت،پسازخروجازدستگاه.

و( دهان��ه ی گندگي را ب��ه ان��دازه ی 20 میلي متر تنظیم و 
چوب را مجدداً به زیر گندگي هدایت کنید )ش��کل 44� 7(. 
س��پس چوب را از ط��رف دیگر گندگي گرفت��ه و با کولیس 

اندازه گیري کنید. 

شكل44ـ7ـتنظيممجدداندازه.

تمرین 2ـ گندگي کردن چوب نازك تا ضخامت 
8 میلي متر

دستورالعمل

الف( یك قطعه چوب به طول 500، عرض 100 و ضخامت 
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تمرین 3ـ گندگي کردن چوب هاي نازك از طرف 
عرض )به طور ایستاده(

دستورالعمل

ال��ف( پنج قطعه چوب ب��ه ابع��اد 20×103×500 میلی متر 
آماده کنید )شکل 49� 7(؛ به طوري که دو رو و یك نر آن با 

کف رند و گندگي رنده شده باشد.

شكل49ـ7ـقطعهچوبآمادهشدهبهابعادمشخص.

ب( دهانه ی گندگي را به اندازه ی 102 میلي متر تنظیم کنید.

ج( ضمن اس��تفاده از لباس کار و گوشي ایمني، ماشین را 
روشن کنید.

د( چوب ها را کنار هم قرار دهید و با دو دست به یکدیگر 
فشارش��ان داده به داخل گندگ��ي )در حالي که طرف نرِ رنده 
شده ی همه ی چوب ها روي صفحه ی گندگي قرار گرفته اند( 
هدایت کنید. دس��تتان را تا زمان��ي که انتهاي چوب ها به لبه ی 
صفحه ی گندگي نرسیده از روي آنها برندارید )شکل 50�7(.

شكل50ـ7ـهدايتتعداديچوبباريکبهداخلگندگي.

ه�( چوب را از طرف دیگرِ گندگي گرفته و اندازه ی آنها 
را با متر یا کولیس کنترل کنید.

شكل47ـ7ـهدايتقطعهکاربادست.

ز( چوب را از طرف دیگر گندگي گرفته و ضخامت آنرا 
با کولیس اندازه گیري کنید.

ح( دهانه ی گندگي را به اندازه ی 25 میلي متر )25 = 9 + 16( 
تنظیم ک��رده مجدداً چوب را در حالي که نئوپان در زیر آن قرار 
گرفته به داخل دهانه ی گندگي هدایت کنید. توجه داشته باشید 
که به چوب هاي نازك نباید زیاد بار داد، زیرا باعث خرد ش��دن 

آنها مي شود.

ط( مج��دداً دهانه ی گندگ��ي را به ان��دازه ی 24 میلي متر         
)24= 8 + 16( تنظی��م نموده و با محکم ک��ردن اهرم، صفحه 

را ثابت کنید.

ی(  چوب را روي نئوپان گذاشته و با هم به زیر گندگي هدایت کنید.

ك( چ��وب را از ط��رف دیگر گرفته و ضخام��ت آنرا با 
کولیس اندازه گیري کنید )شکل 48�7(.

شكل48ـ7ـکنترلضخامتچوبگندگيشده،باکوليس.

ل( پس از پایان کار، ماش��ین را تمیز کرده و براي کارهاي 
بعدي آماده کنید.
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و( دهان��ه ی گندگي را ب��ه ان��دازه ی 100 میلي متر تنظیم 
کنید و با محکم کردن اهرم آن، صفحه را ثابت کنید )ش��کل 

.)7�51

شكل51ـ7ـتثبيتبالابر،پسازتعييناندازه.

ز( چوب ه��ا را ب��ار دیگر به هم��ان ترتیبي که گفته ش��د 
همزمان به داخل گندگي هدایت کنید.

ح( چوب ه��ا را  از آن طرف گندگي گرفته و ضخامت آنها را  
اندازه  بگیرید .

ط( پس از پایان کار، ماشین را تمیز کرده و براي کارهاي 
بعدي آماده کنید.
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آزمون پایاني 7

1� دو نوع ماشین گندگي نام ببرید.

2� وظیفه ی غلتك ساده و غلتك آج دار در ماشین گندگي چیست؟

3� کار کفشك ها در گندگي چیست؟

الف( تنظیم ضخامت                                    ب( تمیزتر شدن سطح چوب

ج( جلوگیري از برُه برُه شده چوب                 د( جلوگیری از پس زدن چوب

4� چوب هاي کمتر از 10 میلي متر ضخامت را چگونه گندگي مي کنند؟

5� پهناي چوب را چگونه با ماشین گندگي رنده مي کنند؟

6� ضخامت را در ماشین گندگي چگونه تنظیم مي کنند؟

الف( تغییر ارتفاع   ب( قرار دادن دو چوب روي هم

ج( تنظیم تیغه ها                                             د( با تغییر اندازه ی چرخ زنجیرها

7� دلیل استفاده از زنجیر و چرخ زنجیر براي انتقال قدرت به غلتك ها چیست؟

الف( سرعت کم   ب( جلوگیري از افُت قدرت

ج( سرعت زیاد   د( انتقال دور مساوي بین دو غلتك

8� در شکل زیر، چه عملي انجام مي شود؟

الف( گندگي کردن چوب باریك  ب( گندگي کردن چوب نازك
ج( گندگي کردن نر چوب  د( گندگي کردن سطح چوب
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توانايي سرويس و نگه داري ماشين گندگي
 )ضخامت گير(

واحد كار هشتم

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

 محل هاي گريس خور و روغن خور را تشخيص دهد.

 موارد ايمني ضمن سرويس و نگه داري را رعايت كند.

 ياتاقان هاي ميله ی رنده را گريس كاري كند.

 زنجيرهاي انتقال دور به غلتك ها را گريس كاري نمايد.

 ميله ی مارپيچ بالا برنده را تميز كند.

 ميله ی مارپيچ بالا برنده را گازوييل كاري كند.

ساعت آموزش

جمععملينظري
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پيش آزمون 8

1ـ به نظر شما، سرويس و نگه داري ماشين گندگي و ماشين كف رند، در چه چيزهايی با هم مشابهت دارند؟

2ـ شکل زير چه مکانيزمي را نشان مي دهد؟

3ـ آيا زنجيرهاي انتقال دور به غلتك ها، به گريس كاري نياز دارند؟ چرا؟

4ـ آيا تسمه هاي انتقال نيرو در ماشين هاي گندگي، به گريس كاري نياز دارند؟ چرا؟
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شكل 2ـ8ـمراقبت به هنگام بازکردن درپوش.

ـ بهتر است که سرویس و تعمير ماشين، در پایان روز تمام 
شــود و اگر کار نيمه تمام باقي ماند، با گذاشــتن تابلویي تحت 
عنوان »در حــال تعمير«، به دیگران در مورد عدم اســتفاده از 

ماشين هشدار داده شود )شکل 3ـ8(.

شكل 3ـ8

3ـ8ـ اصول سرویس و نگه داري ماشين گندگي

براي ســرویس و نگه داري ماشــين گندگــي، مي توان به 
ترتيب زیر عمل کرد:

 برق ماشين، هم از تابلو برق و هم از کليد روي ماشين قطع شود.

 به وسيله ی شيلنگ هواي فشرده که به کمپرسور هوا متصل 
است، تمام قسمت هاي ماشين تميز شود )شکل 4ـ8(.

1ـ8ـ محل هاي گریس خور و روغن خور

محل هایی که در ماشــين گندگــی به روغن و گریس نياز 
دارند، به قرار زیرند:

ـ دو ســر توپي تيغه ها داخل دو بلبرینــگ )درونِ یاتاقان( 
قرار دارد که به گریس کاري نياز دارند )شکل 1ـ8(.

 غلتك هاي ســاده و آج دار، به چرخ زنجير متصل بوده و 
داخل یاتاقان قرار دارند؛ آنها نيز به گریس کاري نياز دارند.

 غلتك هاي کف صفحه ی متحرك نيز که از دو سر داخل 
بلبرینگ قرار گرفته اند، به گریس کاري احتياج دارند.

 محــور مارپيچ بالا و پایين برنده ی صفحــه، به روغن کاري 
احتياج دارد.

شكل 1ـ8ـ گریس کاري بلبرینگ یاتاقان ها.

2ـ8ـ اصول نكات ایمني، ضمن سرویس و نگه داري

 برق ماشين از تابلو برق قطع شود و کليد ماشين روي صفر 
)خاموش( قرار گيرد.

 فراگير هنگام تعویض تيغه، باید ســعي کند دســتانش به 
طور مستقيم با لبه ی تيز تيغه برخورد نکند.

 هنــگام برداشــتن درپوش محافظ، بایــد مراقب بود؛ زیرا 
سنگين بوده و ممکن است روي دست بيفتد )شکل 2ـ8(.
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شكل6ـ8ـبادگرفتنقسمتانتقالنيرو.

� پ��س از مدتی، معمولاً خاك اره و گریس با هم مخلوط 
مي شوند؛ در اینصورت باید گریس های کثیف را کاملًا پاك 

کرده و مجدداً گریس کاري نمود )شکل 7�8(.

شكل7ـ8ـگريسکاریمحورهایانتقالنيرو.

 شُ��لي و سفتي )مقدار کش��ش( زنجیرها و تسمه ها کنترل 
ش��ده و در صورت لزوم، تنظیم شوند )ش��کل 8�8(، و سپس 

حفاظ را سر جاي خود گذاشته و پیچ هاي آن محکم گردد.

شكل4ـ8ـنظافتماشين.

 درپوش محافظ روي تیغه ی ماشین را بلند کرده و مجدداً 
با فشار باد، خاك اره و پوشال ها از ماشین دور شود. به وسیله ی 
گریس پم��پ، یاتاقان ه��اي توپي رن��ده و غلتك هاي آجدار 
و س��اده گریس کاري ش��وند )این کار، ماهي یکب��ار باید در 
کارگاه هاي آموزش��ي تکرار شود(؛ سپس همین کار در مورد 

بلبرینگ هاي دو سر غلتك هاي کف انجام گیرد.

 درپوش قسمت انتقال حرکت )زنجیرها و تسمه ها( برداشته 
شود )شکل 5�8(، و به وسیله ی هوای فشرده، گرد وغبار داخل 
آنها گرفته ش��ود. روي الکتروموتور را نیز باید با هواي فشرده 
تمیز کرد تا خاك اره به  داخل آن نفوذ نکرده و از آس��یب به 

آن جلوگیري شود )شکل 6�8(.

شكل5ـ8ـدرپوشقسمتهایفنی.
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شكل9ـ8ـاستفادهازآچارتختبرایبازيابستنتيغهها.

 هنگام روش��ن کردن ماشین، باید توجه کرد که اگر کلید 
قطع و وصل از نوع س��تاره � مثلث است، آنرا طبق اصولي که 

گفته شد روشن کرد.

 از دادن بار زیاد به ماش��ین، به ویژه در زماني که از چوب 
سخت اس��تفاده می ش��ود و عرض چوب زیاد است جداً باید 

پرهیز کرد.

 چوب ه��ا به صورت طول��ي و در جهت الی��اف به داخل 
ماش��ین هدایت ش��ود و از گندگي ک��ردن چوب هاي کوتاه 

خودداري گردد )شکل 10�8(.

شكل10ـ8ـگندگیچوبهایکوتاه.

 قطع��ات چوبي باید قبل از گندگ��ي، از نظر وجود ذرات 
خارجي مانند شن و ماسه کنترل شود تا آسیبي به تیغه ها نرسد 

)شکل 11�8(.

شكل8ـ8ـکنترلمقدارکششتسمهها.

 باید میله ی مارپیچ، که صفحه ی متحرك ماش��ین را بالا و 
پایین می برد، با گازوییل شستشو داد.

 پ��س از اینک��ه از محکم ب��ودن پیچ هاي تمام قس��مت ها 
اطمینان حاصل شد، باید کلید روشن و خاموش امتحان شده و 
از وصل بودن هر س��ه فاز اطمینان حاصل کرد، زیرا قطع بودن 
یك فاز، و در عین حال روش��ن کردن ماش��ین، سبب می شود 

که به الکتروموتور فشار آمده و بسوزد.

 اگر هنگام کار، مشاهده شد که یکي از لامپ هاي سیگنال 
بالاي کلید خاموش اس��ت )در ماشین هایي که از این لامپ ها 
اس��تفاده کرده اند، هر لامپ نش��انگر یك فاز است و خاموش 
ش��دن یکي از آنها علامت دو فاز ش��دن ماشین است( باید به 

سرعت ماشین را خاموش کرد و به رفع عیب آن پرداخت.

 جهت گردش تیغه و غلتك ها باید مخالف یکدیگر باشد؛ 
یعن��ي غلتك ها چ��وب را به داخل مي کش��ند و توپي رنده به 
بیرون، که  در اثر جابجا ش��دن یک��ي از فازها، جهت حرکت 

تیغه تغییر مي کند.

 هرچند م��دت یکبار، باید از کلی��ه ی قطعات مکانیکي و 
الکتریکي ماشین بازدید کرده و از سلامت این قطعات اطمینان 

حاصل نمود.

 تیغه هاي کُند را باید تعویض کرد تا فش��ار ناش��ي از کُند 
بودن تیغه ها به الکتروموتور منتقل نشود )شکل 9�8(.
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شكل12ـ8ـگردگيریونظافتسطوحماشينباهوایفشرده.

ج( به وس��یله ی  گریس پم��پ، یاتاقان ه��اي توپ��ي رنده و 
غلتك هاي ساده و آج دار را گریس کاري کنید )شکل 13�8(.

شكل13ـ8ـگريسکاریياتاقانهایماشين.

د( درپ��وش محافظ را برداش��ته و میله ه��اي مارپیچ را که 
صفح��ه ی گندگي روي آنها ق��رار دارد، روغ��ن کاري کنید 

)شکل 14�8(.

شكل14ـ8ـبازکردندرپوشبرایروغنکاری.

شكل11ـ8ـگندگیچوبتميز.

 در پایان هر روز، ماش��ین باید تمیز ش��ود و چنانچه مدت 
زیادي قصد استفاده از آن نیست )مانند تابستان در کارگاه هاي 
آموزش��ي( پ��س از روغ��ن کاري و گریس کاري س��طوح و 
محل های مورد نیاز، باید روي آن با روکش��ي از جنس برزنت 

پوشانیده شود.

عملیات کارگاهي

تمرین  سرویس کردن ماشین گندگي

لوازم و ابزار موردنیاز

1� ماشین گندگي

2� روغن و روغندان
3� گریس و گریس پمپ

4� کمپرسور باد

5� پارچه

6� آچار تخت، یك سري کامل

دستورالعمل

الف( برق ماشین را قطع کنید.
ب( به وس��یله ی هواي فشرده، تمام قسمت هاي ماشین را از 

پوشال و خاك اره و گرد و غبار پاك کنید )شکل 12�8(.
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ه�( درپوش زنجیرها را باز کنید و داخل آنرا باد بگیرید تا 
گرد و غبار آن خارج شود )شکل 15�8(.

شكل15ـ8ـبادگيریداخلقسمتانتقالنيرو.

و( در صورت لزوم، زنجیرها را گریس کاري کنید.

ز( شُ��لي و س��فتي تس��مه  ها را با دس��ت کنترل کنید و در 
صورت نیاز آنها را تنظیم نمایید )شکل 16�8(.

شكل16ـ8ـکنترلتسمههايانتقالنيرو

ح( درپوش محافظ زنجیرها و تس��مه ها را س��ر جاي خود 
گذاشته و پیچ هاي آنرا محکم کنید.
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آزمون پایاني 8

1� محل هاي گریس خور را چگونه تشخیص مي دهید؟

الف( نشت کردن گریس در آن محل

ب( گریس خورهاي مخصوص

ج( بر اساس مکانیسم حرکتی ماشین

د( وجود بلبرینگ، چرخ دنده و مشابه آن

2� پیچ هاي تیغه ی ماشین گندگي را با چه آچاري سفت مي کنید؟

ب ( آچار رینگي الف( آچار فرانسه 

د( آچار تخت ج( آچار بکس 

3� محل هاي روغن خور در ماشین گندگي کدامند؟

4� محل  گریس خور در شکل زیر، مربوط به کدام قسمت ماشین است؟

5� شُلي و سفتي تسمه ی الکتروموتور را چگونه کنترل مي کنید؟

6� چگونه زنجیرهاي متصل به غلتك ها را گریس کاري مي کنید؟

7� در شکل زیر، چه ایرادي در ماشین مشاهده مي شود؟

الف( نامنظم بودن شانه ها  ب( نامنظم بودن تیغه ها

ج( پر شدن شیارهاي غلتك آج دار  د( نامنظم بودن غلتك ساده
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توانايي كُم )كام( كندن با 
ماشين كُم كن مته اي

واحد كار نهم

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

 مته ی مناسب را انتخاب كند.

 عمق سوراخ را تنظيم كند.

 قطعه چوب را در محل خود محکم كند.

 با ماشين مته كُم كن، طبق نقشه سوراخ كاري كند.

 با ماشين مته كُم كن، طبق نقشه كُم كني كند.

 صحت كُم كني و سوراخ كاري را آزمايش كند.

 مته را به سه نظام بسته و محکم كند.

 موارد ايمني ضمن كار با ماشين كُم كن را رعايت كند.

 كاربرد انواع مته هاي كُم كني را توضيح دهد.

 قسمت هاي مختلف يك ماشين كُم كن را تشريح كند.

 اهرم هاي هدايت كننده را تشخيص دهد.

 عمليات كُم كني را طبق اصول انجام دهد.
ساعت آموزش

جمععملينظري
268
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پیش آزمون 9

1� نام دستگاه زیر چیست؟

الف( کف رند                                         ب( گندگی

ج( اره نواری                                          د( کُم کن

2� آیا می دانید برای ایجاد سوراخ، از چه وسیله ای می توان استفاده کرد؟

3� درباره ی مته چه می دانید؟

4� آیا برای ایجاد یك شیار با مته، دریل دستی � برقی مناسب است؟ چرا؟

5� آیا برای کُم کندن، غیر از مغار یا اسکنه، وسیله ی دیگری می شناسید؟
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توجـه2: در ماشین های س��ه کاره، قسمت کُم کن، به طور 
معمول یکي از آن سه کار است.

شكل2ـ9ـماشينسهکارهشامل:کُمکني،رندهو

ارهگرد)مجموعهاي(.

2ـ9ـ قسمت هاي مختلف ماشین کُم کن مته اي و 
نحوه ی عملکرد آنها

در ش��کل 3�9، قس��مت هاي مختلف یك ماشین کُم کن 
مته اي نشان داده شده است:

شكل3ـ9ـمشخصاتماشينکُمکنمتهای.

 ـماشین کُم کن مته اي، انواع و کاربرد آنها 1ـ9

براي ایجاد کُم در چوب، از ماشین کُم کن که نمونه ای از 
آن در شکل 1�9 نشان داده شده است، استفاده می گردد.

شكل1ـ9ـماشينکُمکنباصفحهیثابتوالكتروموتورمتحرك.

این ماش��ین، که کُم کن مته ای ن��ام دارد، در دو نوع عمده 
تولید می شود:

1ـ1ـ9ـ نوع اول

در این نوع، الکتروموتور )که س��ه نظام به آن متصل است( 
ثابت و صفحه اي که قطعه کار به آن بس��ته مي شود، متحرك 
است. این نوع ماشین، به چهار جهت چپ، راست، عقب و جلو 
حرکت مي کند )کُم کن ماشین هاي چندکاره، از این نوع هستند(.

2ـ1ـ9ـ نوع دوم

 در ای��ن ن��وع، الکتروموتور )که س��ه نظام ب��ه آن متصل 
اس��ت( متحرك و می��ز )صفحه( کُم کن ک��ه قطعه کار روي 
آن قرار مي گیرد، ثابت اس��ت. ماشین هایي نیز وجود دارند که 
الکتروموت��ور آن ب��ه عقب و جلو، و صفح��ه ی میز به چپ و 

راست حرکت می کند )شاید بتوان آن را نوع سوم نامید(.

توجه1: در کارگاه هاي کوچك، به دلیل محدودیت فضا 
از ماش��ین هاي چندکاره و به ویژه س��ه کاره استفاده مي کنند؛ 
که ای��ن نوع ماش��ین ها معمولاً ش��امل: کُم کني، رن��ده و اره 

مجموعه اي مي باشد )شکل 2�9(.
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شكل5ـ9ـسهنظامدرماشينکُمکني.

ب( دو نظام: در بعضي مواقع، در ماشین هاي مته، دستگاه 
دستگاه هاي  نوع  این  ولي  مي باشد؛  نظام  دو  نوع  از  مته گیر 

مته گیر به خوبي سه نظام نمي توانند مته را محکم نگه دارند.

5ـ2ـ9ـ اهرم هاي هدایت کننده ی صفحه یا مته

متح��رك،  الکتروموت��ور  ب��ا  کُم ک��ن  ماش��ین  هاي  در 
الکتروموتور روي کش��و یا ریل، حرکت به عقب، جلو، چپ 
و راس��ت دارد؛ ک��ه این حرکت ها به وس��یله ی دو اهرم تأمین 
مي شود )ش��کل 6�9(. در نوع الکتروموتورهاي ثابت، صفحه 
داراي دو اه��رم اس��ت که یک��ي صفحه را به عق��ب و جلو و 
دیگري آنرا به چپ و راس��ت هدایت مي کند )شکل 7�9(. و 
ن��وع دیگر که الکتروموتور و صفحه هر دو متحرك هس��تند، 
براي هدای��ت الکتروموتور و صفحه، هر ی��ك )الکتروموتور 
صفحه( یك اهرم مورد نیاز است. ماشین هایي نیز وجود دارند 
که با یك اهرم مي توان صفحه را به چپ و راس��ت و عقب و 

جلو هدایت کرد.

شكل6ـ9ـاهرمهایماشينکُمکنی.

1ـ2ـ9ـ اسكلت ماشین

معم��ولاً از چدن و به ندرت از ورق آهن س��اخته ش��ده و 
همه ی قسمت هاي ماشین، روي این قسمت سوار مي شوند.

2ـ2ـ9ـ کلید قطع و وصل

کلید قطع و وصل ماشین هاي کُم کن، از نوع معمولي بوده 
و اغلب داراي 3 لامپ س��یگنال به علامت سه فاز مي باشد. در 
این ماش��ین ها به دلیل عدم نیاز به استفاده از الکتروموتورهاي 
پرقدرت، به کلیدهاي ستاره � مثلث هم نیازی نیست.)شکل 9-4(

شكل4ـ9ـنمايشقرارگرفتنموقعيتکليدقطعووصلبرق.

3ـ2ـ9ـ الكتروموتور

براي انج��ام عملیات کُم کني تا قط��ر 20 میلي متر، باید از 
الکتروموتور سه فاز با قدرت حدود 2 تا 3 اسب بخار استفاده کرد.

4ـ2ـ9ـ دستگاه مته گیر

مته گیرها در دو سیس��تم کاملًا متفاوت به نام سه نظام و دو 
نظام ساخته شده اند که شرح آنها به قرار زیر است:

الف( سه نظام: سه نظام مورد استفاده در این ماشین ها معمولاً 
داراي قطر مته گیر بین 5 تا 20 میلي متر، و به ندرت در بعضي 
از ماشین ها بین 3 تا 16 میلي متر مي باشد )شکل 5�9(. در هر 
صورت براي ایجاد کُم هاي با عرض بیشتر که به مته ی بزرگ تر 
برد. کار  به  باریك تر  دنباله ی  با  مته هاي  مي توان  است،  نیاز 
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7ـ2ـ9ـ گیره ی ثابت کردن چوب

ب��ا توجه به اینکه هنگام کُم کندن مته به چوب فش��ار وارد 
می آورد، نگه داري چوب با دست امکان پذیر نیست، به همین 
منظور، براي ثابت نگه داشتن چوب روي ماشین هاي کُم کني، 
گیره های��ي تعبیه کرده ان��د که چوب را در ج��اي خود روی 
صفحه ثابت مي کنند، تا عملیات کُم کني به س��هولت، دقت و 

سرعت هرچه تمام تر انجام گیرد )شکل 9�9(.

ممکن است کارخانه هاي مختلف، از گیره هایی با شکل های 
متفاوت اس��تفاده کنند مثل گیره های بادامکی، فیکس��چرهاي 
اتوماتی��ك و غیره؛ که همگی یك ه��دف را دنبال مي کنند.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

7ـ2ـ9ـ گیره ى ثابت کردن چوب

شکل 9ـ9 ـ گیره، براي محکم کردن چوب روي صفحه.

8ـ2ـ9ـ فرمان بالا و پایین برنده ى صفحه

شکل 10ـ9 ـ فرمان تنظیم ارتفاع صفحه کُم کن.

شکل 7ـ9 ـ هدایت سیستم به طرف مته.

6ـ2ـ9ـ اهرم ها و  پیچ هاي تنظیم کننده  و کنترل کننده

شکل 8ـ9 ـ سیستم تنظیم عمق کُم.

شكل9ـ9ـگيره،برايمحكمکردنچوبرويصفحه.

8ـ2ـ9ـ فرمان بالا و پایین برنده ی صفحه

با چرخاندن این فرم��ان، صفحه روي یك میله ی مارپیچ، 
بالا و پایین رفته و به اندازه ی لازم تنظیم مي شود )شکل 10�9(. 
پس از تنظیم ارتفاع مته )میز(، اهرم آن باید قفل شود تا تنظیم 

در هنگام کار به هم نخورد.

شكل10ـ9ـفرمانتنظيمارتفاعصفحهکُمکن.

شكل7ـ9ـهدايتسيستمبهطرفمته.

6ـ2ـ9ـ اهرم ها و  پیچ هاي تنظیم کننده  و کنترل کننده
تنظیم عمق کُم، بدین منظور صورت مي گیرد که مته بیش 
از اندازه در چوب فرو نرود و از استحکام چوب کاسته نشود؛ 
و در عین حال فشار بیش از اندازه نیز به مته وارد نیاید، به ویژه  
اینک��ه، در کُم هاي یك طرفه، مته از طرف دیگر چوب بیرون 
نیاید. این کار، به وس��یله میله اي با نام شاخص انجام مي گیرد؛ 
بدین صورت که مقدار عمق کُم را روي میله تعیین کرده، پیچ 
آنرا محکم مي کنند. در این حالت، میله به بدنه ی کُم کن برخورد 
ک��رده و بیش از ان��دازه در چوب فرو نمي رود )ش��کل 8�9(.

شكل8ـ9ـسيستمتنظيمعمقکُم.

در ضم��ن، پیچ هاي دیگري ب��راي تنظیم طول کُم موجود 
اس��ت که ب��ا تنظیم این پیچ ه��ا مته بین دو فاصله ی مش��خص 
محدود مي ش��ود؛ این کار براي تولید انبوه از یك قطعه، بسیار 

مفید بوده و سرعت کار را افزایش مي دهد.
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3ـ9ـ مته هاي ماشین کُم کن مته اي و کاربرد آنها

در ح��ال حاضر، بیش��تر کارگاه هاي صنای��ع چوبي، براي 
کُم کني، از مته  هاي مارپیچ معمولي موجود در بازار اس��تفاده 
مي کنن��د که این امر، به دلیل ارزان��ي و فراواني این نوع مته ها 
اس��ت. این مته ها براي راه اندازي کار مناسب هستند ولي چون 
لبه ه��اي جانبي آنها حالت برندگي ندارند، به چپ و راس��ت 
بردن مته در هنگام کار، به سختي صورت گرفته و کف کُم را 

نیز به حالت نیمگرد )مقعر( درمي آورد.

مته هاي مخصوص کُم کني )شکل 11�9(، در بازار موجود 
اس��ت و کار با آنها ساده تر بوده، سرعت پیشبرد کار نیز بیشتر 

است؛ زیرا این مته ها داراي لبه هاي جانبي برنده هستند. 

توجـه: هنگام کار، نباید فش��ار بیش از اندازه به این مته ها 
وارد کرد، زیرا احتمال سوختن مته و چوب وجود دارد.

شكل11ـ9ـانواعمتههايمخصوصکُمکني.

4ـ9ـ اصول رعایت نکات ایمني، ضمن کُم کني

براي حفظ س��لامتي خ��ود و اطرافیان در هن��گام عملیات 
کُم کني، و همچنین استفاده ی بهینه از وقت و انرژي و در عین 

حال، ارائه ی نتیجه ی مطلوب، موارد زیر باید رعایت شود:

� قبل از ش��روع کُم کني، باید مته ی موردنظر را در سه نظام 
قرار داد، و محکم نمود )ش��کل 12�9(. همیشه باید از محکم 
بودن مته داخل س��ه نظام مطمئ��ن بود، زیرا مته ی شُ��ل باعث 

شکستن و خراب شدن کُم خواهد شد.

شكل12ـ9ـقراردادنمتهدرسهنظام.

 قطع��ه کار را باید با گیره محکم کرد؛ زیرا احتمال شُ��ل 
ش��دن و در نتیجه، خرابیِ کار، شکس��تن مته و ایجاد خطرات 

احتمالي وجود دارد.

 هن��گام کُم کني، باید دقت کرد که مت��ه بیش از اندازه ی 
معم��ول )2 تا 3 میلي متر( در چ��وب فرو نرود، زیرا مته ممکن 

است هنگام چپ و راست کردن بشکند.

 مته ها را همیشه تیز و آماده به کار نگه دارید )شکل 13�9(؛ 
زیرا کُند بودن مته، باعث سوختن چوب شده و کُم از کیفیت 

لازم برخوردار نخواهد بود.

شكل13ـ9ـدرصورتکُندبودنمتهها،بايدآنهاراباابزارمناسب
تيزکرد.

 از نازك کردن دنباله ی مته به وس��یله ی سنگ سنباده و به 
صورت دستي پرهیز ش��ود، زیرا مته ازحالت استاندارد خارج 
شده و در هنگام کار، لنگ مي زند. این کار، علاوه بر کاستن 
دقت عمل، احتمال شکستن مته و بروز خطر را افزایش مي دهد.

 از بستن سر مته هاي دستي کونیك و غیره به ماشین کُم کن 
جداً خودداري شود.

 قب��ل از ش��روع به کار، باید مطمئن ش��د که میز ماش��ین، 
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 چوب خط کشي شده را باید از طرفي که علامت خورده، 
روي صفحه ی ماش��ین کُم کن، و طرف خط کش��ي ش��ده در 
ضخام��ت را به طرف مته )س��ه نظام( ق��رار داده و آنرا دقیقاً به 
گونیاي لب��ه ی صفحه ی کُم کن چس��باند. ح��ال باید گیره ی 
نگ��ه داري چوب را روي قطعه کار قرار داد و آنرا محکم کرد 

)شکل 16�9(. 

توجه: براي جلوگیري از زخمي ش��دن سطح کار، باید از 
یك تکه چوب به عنوان زیر سري استفاده کرد.

شكل16ـ9ـنحوهیقراردادنچوبرويصفحه.

 باید مته اي انتخاب کرد که قطر آن دقیقاً برابر عرض کُم باشد. 

توجه: براي اطمینان بیشتر، از کولیس استفاده نمایید؛ زیرا 
پس از مدتي کار، دنباله ی مته ها ساییده شده و عدد مندرج بر 

آن قابل خواندن نیست. 
� باید مته داخل سه نظام قرار گرفته و با آچار کاملًا محکم 
شود )شکل 17�9( تا در اثر کار و لرزش، از محل خود خارج 
نشده و در چوب گیر نکند. هر مشکلی در کار، به تنظیم مجدد 

اندازه ها منجر مي شود.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

توجه:

شکل 16ـ9ـ نحوه ى قرار دادن چوب روي صفحه.

توجه:

شکل 17ـ9ـ محکم کردن مته داخل سه نظام.

5ـ9ـ اصول کُم کنی با ماشین کُم کن مته اي

شکل 14ـ9ـ علامت یک رو و یک نر چوب کُم کنی.

شکل 15ـ9ـ تعیین وسط نر چوب به وسیله ى خط کش تیره دار.
شكل17ـ9ـمحكمکردنمتهداخلسهنظام.

حرکت اضافي ندارد، زیرا حرکت اضافي، احتمال شکس��تن 
مته و ایجاد خطر را به دنبال خواهد داشت.

 توجه ش��ود که هنگام شروع مجدد کار، مته داخل چوب 
نباش��د زیرا در هنگام زدن کلید، خطر پرتاب شدن و شکستن 

چوب و مته وجود دارد.

5ـ9ـ اصول کُم کني با ماشین کُم کن مته اي

هنگام عملیات کُم کني با ماشین کُم کن مته اي، براي انجام 
کار به طور صحیح و به منظور به دست آوردن نتیجه ی مطلوب، 

باید اصول زیر رعایت شود:

 از گونیا بودن قطعه کار اطمینان حاصل نموده و یك رو و یك 
نر آن علامت زده شود )شکل 14�9(. باید طول کُم طبق نقشه، 
تعیین و با گونیا ابتدا و انتهاي آن خط کشیده شود. سپس باید وسط 
عرض کُم را پیدا کرده و با خطي سرتاس��ري، کُم را به صورت 
طولي از وس��ط به دو قسمت مساوي تقسیم نمود)شکل 15�9(.

شكل14ـ9ـعلامتيکروويکنرچوبکُمکني.

شكل15ـ9ـتعيينوسطنرچوببهوسيلهیخطکشتيرهدار.
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شكل20ـ9ـايجادسوراخهاييبافاصلهیحدود2ميليمترازهمديگر.

شكل21ـ9ـسوراخزدنهمهیکُم.

شكل22ـ9ـساختتقريبیکُم.

شكل23ـ9ـساختکاملکُم.

� صفحه، توس��ط فرمان ب��الا و پایین آورن��ده ی صفحه، باید 
طوري تنظیم شود که نیش مته دقیقاً روی خط طولي وسط کُم و 

منطبق بر آن قرار گیرد )شکل 18�9(.

شكل18ـ9ـتنظيمنيشمتهباخطوسطچوب.

� باید ماش��ین را روش��ن کرد و مته را به کم��ك اهرم ها و به 
آرامي به قطعه کار نزدیك نمود )در ماش��ین هاي با الکتروموتور 

ثابت، باید قطعه چوب را به مته نزدیك کرد(.

� در انتهاي کُم )منتهی االیه س��مت راست(، باید یك سوراخ 
با عمق کامل ایجاد نمود )ش��کل 19�9(. سپس باید مته را خارج 
کرده، صفحه )یا مته( را حرکت داد و در ابتداي کُم )طرف چپ( 
نیز یك سوراخ دیگر با عمق کامل ایجاد کرد )شکل 20�9(. حال 
بین دو س��وراخ را باید با سوراخ هایي نزدیك به هم با عمق کامل 
ایجاد کرد )لبه ی س��وراخ  ها حدود 2 میلي متر با هم فاصله داشته( 
باش��د. پس از اینکه تمام طول کُم سوراخ شد )شکل 21�9(، باید 
مت��ه را حدود 2 تا 3 میلي متر در س��وراخ ابت��داي کُم فرو برد و با 
اه��رم، مته را به طرف انتهاي کُم کش��اند و دوب��اره به محل اول 
برگرداند )ش��کل 22�9(. در مرحله ی بعد، مته را باید بیش��تر فرو 
برده همان کار را مجدداً تکرار کرد. این کار را باید تا کامل شدن 
کُم و خارج ش��دن قس��مت هاي اضافي ادامه داد )شکل 23�9( و 

توجه داشت که به مته، زیاد فشار نیاید.

شكل23ـ9ـايجادسوراخهاييبافاصلهیحدود2ميليمترازشكل19ـ9ـاولينسوراخبامته.
همديگر.

 صفحه، توســط فرمان بالا و پاييــن آورنده ی صفحه، بايد 
طوري تنظيم شــود كه نيش مته دقيقاً روی خط طولي وســط 

كُم و منطبق بر آن قرار گيرد )شكل 18ـ9(.

129واحد كار نهم: توانايي كُم )كام( كندن با ماشين كُم كن مته اي

شكل20ـ9ـايجادسوراخهاييبافاصلهیحدود2ميليمترازهمديگر.

شكل21ـ9ـسوراخزدنهمهیکُم.

شكل22ـ9ـساختتقريبیکُم.

شكل23ـ9ـساختکاملکُم.

� صفحه، توس��ط فرمان ب��الا و پایین آورن��ده ی صفحه، باید 
طوري تنظیم شود که نیش مته دقیقاً روی خط طولي وسط کُم و 

منطبق بر آن قرار گیرد )شکل 18�9(.

شكل18ـ9ـتنظيمنيشمتهباخطوسطچوب.

� باید ماش��ین را روش��ن کرد و مته را به کم��ك اهرم ها و به 
آرامي به قطعه کار نزدیك نمود )در ماش��ین هاي با الکتروموتور 

ثابت، باید قطعه چوب را به مته نزدیك کرد(.

� در انتهاي کُم )منتهی االیه س��مت راست(، باید یك سوراخ 
با عمق کامل ایجاد نمود )ش��کل 19�9(. سپس باید مته را خارج 
کرده، صفحه )یا مته( را حرکت داد و در ابتداي کُم )طرف چپ( 
نیز یك سوراخ دیگر با عمق کامل ایجاد کرد )شکل 20�9(. حال 
بین دو س��وراخ را باید با سوراخ هایي نزدیك به هم با عمق کامل 
ایجاد کرد )لبه ی س��وراخ  ها حدود 2 میلي متر با هم فاصله داشته( 
باش��د. پس از اینکه تمام طول کُم سوراخ شد )شکل 21�9(، باید 
مت��ه را حدود 2 تا 3 میلي متر در س��وراخ ابت��داي کُم فرو برد و با 
اه��رم، مته را به طرف انتهاي کُم کش��اند و دوب��اره به محل اول 
برگرداند )ش��کل 22�9(. در مرحله ی بعد، مته را باید بیش��تر فرو 
برده همان کار را مجدداً تکرار کرد. این کار را باید تا کامل شدن 
کُم و خارج ش��دن قس��مت هاي اضافي ادامه داد )شکل 23�9( و 

توجه داشت که به مته، زیاد فشار نیاید.

شكل19ـ9ـاولينسوراخبامته.

شكل18ـ9ـتنظيمنيشمتهباخطوسطچوب.

 بايد ماشــين را روشــن كرد و مته را به كمك اهرم ها و به 
آرامي به قطعه كار نزديك نمود )در ماشين هاي با الكتروموتور 

ثابت، بايد قطعه چوب را به مته نزديك كرد(.
ـ در انتهــاي كُــم )منتهی اليه ســمت راســت(، بايد يك 
ســوراخ با عمق كامل ايجاد نمود )شــكل 19ـ9(. ســپس بايد 
مته را خارج كرده، صفحه )يا مته( را حركت داد و در ابتداي 
كُم )طرف چپ( نيز يك ســوراخ ديگــر با عمق كامل ايجاد 
كرد )شــكل 20ـ9(. حال بين دو سوراخ را بايد با سوراخ هايي 
نزديك به هم با عمق كامل ايجاد كرد )لبه ی سوراخ  ها حدود 
2 ميلي متر با هم فاصله داشــته( باشــد. پس از اينكه تمام طول 
كُم سوراخ شد )شكل 21ـ9(، بايد مته را حدود 2 تا 3 ميلي متر 
در سوراخ ابتداي كُم فرو برد و با اهرم، مته را به طرف انتهاي 
كُم كشــاند و دوباره به محل اول برگرداند )شكل 22ـ9(. در 
مرحله ی بعد، مته را بايد بيشــتر فرو بــرده همان كار را مجدداً 
تكرار كرد. اين كار را بايد تا كامل شــدن كُم و خارج شــدن 
قســمت هاي اضافي ادامه داد )شكل 23ـ9( و توجه داشت كه 

به مته، زياد فشار نيايد.

129واحد كار نهم: توانايي كُم )كام( كندن با ماشين كُم كن مته اي

شكل20ـ9ـايجادسوراخهاييبافاصلهیحدود2ميليمترازهمديگر.

شكل21ـ9ـسوراخزدنهمهیکُم.

شكل22ـ9ـساختتقريبیکُم.

شكل23ـ9ـساختکاملکُم.

� صفحه، توس��ط فرمان ب��الا و پایین آورن��ده ی صفحه، باید 
طوري تنظیم شود که نیش مته دقیقاً روی خط طولي وسط کُم و 

منطبق بر آن قرار گیرد )شکل 18�9(.

شكل18ـ9ـتنظيمنيشمتهباخطوسطچوب.

� باید ماش��ین را روش��ن کرد و مته را به کم��ك اهرم ها و به 
آرامي به قطعه کار نزدیك نمود )در ماش��ین هاي با الکتروموتور 

ثابت، باید قطعه چوب را به مته نزدیك کرد(.

� در انتهاي کُم )منتهی االیه س��مت راست(، باید یك سوراخ 
با عمق کامل ایجاد نمود )ش��کل 19�9(. سپس باید مته را خارج 
کرده، صفحه )یا مته( را حرکت داد و در ابتداي کُم )طرف چپ( 
نیز یك سوراخ دیگر با عمق کامل ایجاد کرد )شکل 20�9(. حال 
بین دو س��وراخ را باید با سوراخ هایي نزدیك به هم با عمق کامل 
ایجاد کرد )لبه ی س��وراخ  ها حدود 2 میلي متر با هم فاصله داشته( 
باش��د. پس از اینکه تمام طول کُم سوراخ شد )شکل 21�9(، باید 
مت��ه را حدود 2 تا 3 میلي متر در س��وراخ ابت��داي کُم فرو برد و با 
اه��رم، مته را به طرف انتهاي کُم کش��اند و دوب��اره به محل اول 
برگرداند )ش��کل 22�9(. در مرحله ی بعد، مته را باید بیش��تر فرو 
برده همان کار را مجدداً تکرار کرد. این کار را باید تا کامل شدن 
کُم و خارج ش��دن قس��مت هاي اضافي ادامه داد )شکل 23�9( و 

توجه داشت که به مته، زیاد فشار نیاید.

شكل19ـ9ـاولينسوراخبامته.
شكل19ـ9ـاولينسوراخبامته.
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 کُم هایي که توس��ط این ماش��ین به وجود مي آید، در ابتدا 
و انتها نیمگرد هس��تند که هنگام جا زدن زبانه، مشکل به وجود 
خواه��د آمد، در صورت ضرورت، براي حل این مش��کل دو 

راه وجود دارد.

الف( گوشه هاي کُم با مغار و اسکنه صاف شود )شکل 24�9(.

شكل24ـ9ـتبديلگوشههايقوسيبهچهارگوش،بهوسيلهیمغار

يااسكنه.

ب( لبه هاي زبانه، به وس��یله ی چوبس��ا یا س��وهان، همانند 
گوشه هاي کُم، نیمگرد شود )شکل 25�9(.

شكل25ـ9ـنيمگردکردنگوشههایدوطرفزبانه.

6ـ9ـآشنایی با معایبی که هنگام سوراخ کاری و 
کُم کنی ایجاد می شود

دلایلشرح عیبرديف

1
مته موقع کار، گرم 

شده و مي سوزد 
)شکل 26�9(. 

مته غلط  برنده ی  الف( زوایاي 
تیز شده است.

ب( پوشال در سوراخ گیر کرده 
و خارج نمي شود.

ج( رطوبت چوب زیاد است.

شكل26ـ9ـسوختنچوببههنگامکُمکني.

راه های برطرف كردن

الف( زوایا را امتحان و آنرا اصلاح نمایید.

ب( ماشین را خاموش و پوشال اطراف مته را خالي کنید.

ج( از چوب خشك استفاده کرده یا پوشال را زود به زود 
خارج کنید.

دلایلشرح عیبردیف

2
ناصاف  کنی،  کم 
ایجاد مي شود )شکل 

 .)9�27

الف( مته  کُند  شده است.
ب( میز ماشین تکان  مي خورد.

ج( چوب تکان  مي خورد.

شكل27ـ9ـکمکنیناصاف.

راه های برطرف كردن

الف( مته را تیز کنید.

ب( میز را محکم و ثابت نمایید.

ج( چوب را با گیره به میز ماشین مته، محکم کنید.



واحد كار نهم: توانايي كُم )كام( كندن با ماشين كُم كن مته اي
131

دلایلشرح عیبردیف

مته موقع کار 3
مي شکند.

الف( مته کُند شده است.
ب( مته کج شده است.

ج( مته منحرف شده است.
د( سرعت پیشبرد کار زیاد است.

ه( میز تکان مي خورد.

راه های برطرف كردن

الف( مته را تیز کنید.

ب( مته را عوض کنید.

ج( زوایاي مته را اصلاح کنید.

د( آهسته تر سوراخ نمایید.

ه�( میز را محکم و ثابت کنید.

دلایلشرح عیبردیف

مته ارتعاش دارد.4

شده  کثیف  مته  ی  دنباله  الف( 
است.

ب( مته کج شده است.
ج( سه نظام شُل شده است.

راه های برطرف كردن

الف( مته را بیرون آورده، دنباله ی آنرا تمیز کنید.

ب( مته را عوض کنید.
ج( سه نظام را محکم کنید ) شکل 28�9(.

واحد کار نهم: توانایی کُم (کام) کندن با ماشین کُم کن مته اي

راه هاى برطرف کردن

راه هاى برطرف کردن

شکل 28ـ9ـ سه نظام را محکم کنید.

عملیات کارگاهی

 ـسوراخ کردن ضخامت چوب براي اتصال دوبل تمرین 1 

مواد و ابزار موردنیاز

mm

دستورالعمل

شکل 29ـ9

شکل 30ـ9ـ تقسیم نَرِ چوب به 5 قسمت مساوي.

شكل28ـ9ـسهنظامرامحكمکنيد.

عملیات کارگاهي

تمرین 1  سوراخ کردن ضخامت چوب براي اتصال دوبل

مواد و ابزار موردنیاز

18 × 100 × 300 mm 1� 2 عدد چوب به ابعاد

2� گونیاي فلزي 

3� خط کش تیره دار 
4� متر فلزي 2 متري 

5� مته کُم کني 8 و 10 و 12                

6� ماشین کُم کني مته اي                            

دستورالعمل

الف( ی��ك قطعه از چوب ه��ای مورد نظر را ب��ا توجه به 
اندازه های نقشه آماده کنید )شکل 29�9(.

شكل29ـ9

طب��ق  دقی��ق،  درج��ه ی   90 گونی��اي  به وس��یله ی  ب( 
اندازه گیري هاي انجام ش��ده، 4 خط عرض��ي روي ضخامت 
چوب بکشید تا آن را به 5 قسمت مساوي تقسیم کند. یعني هر 

60 میلي متر طول یك تقسیم باشد )شکل 30�9(.

شكل30ـ9ـتقسيمنَرِچوببه5قسمتمساوي.

ج( خط ک��ش تی��ره دار را روي چوب تکی��ه داده و خطي 
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ز( عمق مت��ه را با میله ی مربوطه طوري تنظیم کنید که 30 
میلي متر در چوب فرو رود.

ح( ماشین را روشن کنید.

ط( ب��ه کمك اهرم هاي هدایت کننده، مت��ه را براي اولین 
سوراخ تنظیم کنید. همان طور که یك دست را ثابت گرفته اید، 
با دست دیگر مته را به طرف چوب هدایت کنید تا چوب سوراخ 
ش��ود؛ این کار را با فش��ار معمولي انجام دهید )شکل 33�9(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 33ـ9ـ ایجاد اولین سوراخ جاى دوبل.

تمرین 2 ـ کندن کُم یک طرفه

شکل 34ـ9

شکل 31ـ9ـ تقسیم چوب به دو نیم بوسیله خط کش تیغه دار.

شکل 32ـ9ـ تنظیم ارتفاع مته.

شكل33ـ9ـايجاداولينسوراخجایدوبل.

ی( براي هر 4 سوراخ این کار را انجام دهید.

ك( چوب دیگ��ر را نیز آماده ک��رده و همین عملیات را 
روی آن انجام دهید.

ل( دو قطعه چوب برای متصل شدن به هم با اتصال دوبل، 
آماده اند.

تمرین 2  کندن کُم یك طرفه

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به ابعاد20×50×300 میلی متر، به صورت 
گونیایي و گندگي شده آماده کنید )شکل 34�9(.

شكل34ـ9

سرتاس��ري در ضخامت چوب بکش��ید تا آنرا به دو نیم تقسیم 
کن��د. از محل تلاقي این خط با چهار خط عرضي، چهار نقطه 
به وجود مي آید که مرکز چهار س��وراخ مي باشد و به عبارتي، 

محل قرار گرفتن نیش مته به دست مي آید )شکل 31�9(.

شكل31ـ9ـتقسيمچوببهدونيمبوسيلهخطکشتيغهدار.

د( چ��وب را روي صفحه ی کُم کن بگذارید، آنرا با لبه ی 
گونی��اي آن تنظیم ک��رده و گیره ی نگه دارن��ده ی کُم کن را 

محکم کنید.

ه�( مته ی تیز و آماده به کار 8 میلي متر را در داخل سه نظام 
قرار داده و به وسیله ی آچار سه نظام محکم کنید.

و( ارتف��اع صفح��ه را طوري تنظیم کنید ک��ه مته دقیقاً در 
وسط ضخامت و نیش آن منطبق بر خط وسط علامت خورده 

باشد )شکل 32�9(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 33ـ9ـ ایجاد اولین سوراخ جاى دوبل.

تمرین 2 ـ کندن کُم یک طرفه

شکل 34ـ9

شکل 31ـ9ـ تقسیم چوب به دو نیم بوسیله خط کش تیغه دار.

شکل 32ـ9ـ تنظیم ارتفاع مته.
شكل32ـ9ـتنظيمارتفاعمته.
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واحد کار نهم: توانایی کُم (کام) کندن با ماشین کُم کن مته اي

شکل 37ـ9

شکل 38ـ9ـ برداشتن فاصله ى دو سوراخ.

شکل 35ـ9ـ نر چوب، ابتدا 20 میلى متر و سپس 40 میلى متر خط کشى 
شود.

شکل 36ـ9 ـ محل کُم مشخص شده است.

mm

شكل37ـ9

ح( ماشین را روشن کنید.

ط( قسمت  خط کشي شده را درنظر گرفته و ابتدا و انتهاي 
آنرا با عمق کامل سوراخ کنید.

ی( فاصله ی بین دو سوراخ را چند سوراخ بزنید،  به طوري 
که لبه ی سوراخ ها با هم حدود 1 تا 2 میلي متر فاصله داشته باشد.

ك( مته را 3 میلي متر در س��وراخ انتهایي کُم فرو برده و به 
طرف سوراخ ابتدایي حرکت دهید و برعکس )شکل 38�9(.

واحد کار نهم: توانایی کُم (کام) کندن با ماشین کُم کن مته اي

شکل 37ـ9

شکل 38ـ9ـ برداشتن فاصله ى دو سوراخ.

شکل 35ـ9ـ نر چوب، ابتدا 20 میلى متر و سپس 40 میلى متر خط کشى 
شود.

شکل 36ـ9 ـ محل کُم مشخص شده است.

mm
شكل38ـ9ـبرداشتنفاصلهیدوسوراخ.

ل( مت��ه را 3 میلي متر دیگ��ر در چوب فرو برده و به طرف 
مخالف حرکت دهید تا خاك اره ی کُم کاملًا خارج شود.

م( ماشین را خاموش کنید و مطمئن شوید که قطعه چوب 
از محل خود حرکت نکرده است.

ن( عمق سنج مته را براي عمق 40 میلي متر تنظیم کنید.

ب( نرَِ چوب را با توجه به شکل 35�9، از ابتدای قطعه کار، 
ابتدا 20 و سپس 40 میلی متر اندازه گیری و خط کشی کنید.

شكل35ـ9ـنرچوب،ابتدا20ميلیمتروسپس40ميلیمتر
خطکشیشود.

ج( خط کش تی��ره دار را به ان��دازه ی 10 میلي متر )نصف 
ضخام��ت( تنظیم ک��رده و نر چوب را به دو نیم تقس��یم کنید                

)شکل 36�9(. 

د( چوب را از طرف علامت خورده، روي صفحه ی کُم کن 
ق��رار دهید، آنرا با گونیا تنظیم نمایید و گیره را محکم ببندید.

شكل36ـ9ـمحلکُممشخصشدهاست.

ه�( یك مته ی تیز با قطر mm 8  را داخل س��ه نظام محکم 
کنید.

و( میله ی عمق س��نج کُم ک��ن را براي عم��ق 30 میلي متر 
تنظیم نمایید.

ز( ارتف��اع مته را طوري تنظیم کنی��د که نیش آن دقیقاً در 
وسط ضخامت چوب قرار گیرد )شکل 37�9(.
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س( تم��ام مراح��ل قبل را براي قس��مت علامت خورده ی 
دیگر انجام داده و یك کُم به عمق 40 میلي متر ایجاد نمایید.

ع( مته را از س��ه نظام خارج کرده، ماش��ین را تمیز کنید و 
آنرا براي کارهاي بعدي آماده نگه دارید.



واحد كار نهم: توانايي كُم )كام( كندن با ماشين كُم كن مته اي
135

آزمون پایاني 9

1� کاربردهاي ماشین کُم کن مته ای را نام ببرید.
2� در شکل زیر، قسمت های مهم را مشخص کنید.

                                                 

3� عمق کُم را در ماشین کُم کن چگونه تنظیم مي کنید؟

الف(به وسیله ی میله ی تنظیم طول مته                                  ب( بستن چوب به مته

ج( بستن کاغذ به دور مته                                                   د( قرار دادن مته در آخر سه نظام

4� دلیل لنگ زدن مته در داخل سه نظام چیست؟

الف( کجي مته                                                                  ب( کجی محور

ج( کجی اهرم های هدایت کننده                                        د( کجی میز

5� آیا براي کُم کني با ماشین کُم کن، مي توان از سر مته هاي دستي استفاده کرد؟

6� کُم دودَر )دو طرفه( را چگونه ایجاد مي کنند؟

7� دلایل شکستن مته در هنگام کار چیست؟

الف( فشار بیش از حد به مته، هنگام سوراخ کردن               ب( مرطوب بودن چوب

ج( وصل کردن سوراخ هاي کنار هم                                   د( عده  دوران متفاوت ماشین
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137واحدكاردهم:تواناييسرويسونگهداريماشينكُمكنمتهاي

توانايي سرويس و نگه داري 
ماشين كُم كن مته اي

واحد كار دهم

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

 محل هاي گريس خور و روغن خور را تشخيص دهد.

 محل هاي گريس خور را با گريس پمپ گريس كاري كند.

 محل هاي روغن خور را با روغندان روغن كاري كند.

 مته ها را پس از كار، روغن كاري كند.

 پيچ هاي شُل شده را با آچار سفت كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري

112
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پیش آزمون 10

1� به شکل زیر دقت کنید، در چه مواقعي روي ماشین آلات را مي پوشانند؟

2� به نظر شما چه قسمت هایي از ماشین کُم کن نیاز به روغن کاري دارد؟

3� آیا مته دستي را مي توان به ماشین کُم کن بست؟

4� برای جلوگیری از زنگ زدگی فلزات، چه باید کرد؟
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1ـ10ـ محل هاي روغن خور و گریس خور

قطعات متحرك ماش��ین کُم کن مته اي از هر نوع که باشد 
)با الکتروموتور ثابت یا با صفحه ی ثابت(، باید به آساني روي 
ریل یا کش��وي مربوطه حرکت کنند؛ باتوجه به اینکه پس از 
مدت��ي کار، روي ریل ها و کش��وها خ��اك اره و غبار چوب 
مي نش��یند )شکل 1�10(. این قسمت ها باید همواره با گازوییل 
تمیز ش��وند، و چند بار به وس��یله ی اهرم ها عقب و جلو رفته تا 
کاملًا روان گردند. قسمت دیگري که باید روغن کاري شود، 
گیره ی  نگه دارنده ی قطعه کار مي باشد )شکل 2�10( که اغلب 
داراي پیچ است و معمولاً پس از مدتي کار کردن سفت شده 
و نی��از به روغن کاري و تمیز کردن دارد. میله ی مارپیچ فرمان 
تنظیم ارتفاع صفحه)شکل 3�10( نیز به تمیز کاري احتیاج دارد.

توجه: براي شس��تن و روان کردن قسمت هاي گفته شده، 
از گازوییل نیز مي توان استفاده کرد.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

1ـ10ـ محل هاي روغن خور و گریس خور

توجـه:

شکل 1ـ10ـ روغن کاري ریل ها و کشوهاى صفحه ي متحرك.

شکل 2ـ10ـ گیره ى نگه دارنده ى قطعه کار.

شکل 3ـ10ـ میله و سیستم تنظیم ارتفاع صفحه ي متحرك.

2ـ10ـ تسمه هاي انتقال نیرو

شکل 4ـ10ـ انواع تسمه هاى انتقال نیرو.

شكل1ـ10روغنکاريريلهاوکشوهایصفحهيمتحرك.

شكل2ـ10ـگيرهینگهدارندهیقطعهکار.

شكل3ـ10ـميلهوسيستمتنظيمارتفاعصفحهيمتحرك.

2ـ10ـ تسمه هاي انتقال نیرو

انتقال نیرو و حرکت در ماش��ین هاي کُم کن مته اي، به دو 
صورت مستقیم و غیرمستقیم انجام مي پذیرد: 

در نوعي که الکتروموتور متحرك اس��ت، سه نظام به طور 
مستقیم به محور الکتروموتور متصل است.

در ماشین هاي با الکتروموتور ثابت، به ویژه در ماشین هاي 
چندکاره، انتقال نیرو و حرکت توس��ط تس��مه )شکل 4�10( 
انج��ام مي گیرد. براي افزایش طول عمر تس��مه ها باید هرچند 
وقت یکبار آنها را کنترل کرد تا از عملکرد صحیح ماشین در 
مورد انتقال حرکت مطمئن شد. در مورد تسمه ها ممکن است 

چند مشکل به وجود آید که بدین قرار است:

 اگر تس��مه شُل باشد، راندمان انتقال نیرو کاهش مي یابد و 
چنانچه بیش از اندازه س��فت باشد، به یاتاقان ها فشار مضاعف 
وارد می ش��ود که باعث فرسودگي زودرس تسمه خواهد شد؛ 
بنابراین در هر دو صورت، باید مقدار کش��ش )شُلي و سفتي( 

تسمه را تنظیم کرد.

شكل4ـ10ـانواعتسمههایانتقالنيرو.
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 چنانچه تسمه در اثر عمر زیاد فرسوده شده باشد، باید آنرا 
تعویض کرد؛ یعني تس��مه اي کاملًا هم اندازه ی تس��مه ی قبلي 
تهیه و جایگزین تسمه ی فرسوده نمود )اندازه ی تسمه، معمولاً 

روي خود تسمه نوشته مي شود(.

3ـ10ـ نحوه ی نگه داري مته هاي کُم کني

پس از اس��تفاده از مته ها و براي دسترسي آسان به آنها باید 
بعد از پایان کار، با نظم و انضباط خاصي از آنها نگه داري کرد.

اگر خس��تگي جسماني ناشي از کار باعث سهل انگاري در 
جمع آوري و نگه داري مته ها ش��ود، مشکلاتي را براي شروع 
کار بعدي ایجاد مي کند؛ در واقع در پایان هر کار، باید به فکر 

کار بعدي بود.
از آنجای��ي که چوب هاي مختلف در س��اخت مصنوعات 
چوبي به کار مي رود و این چوب ها هم از نظر س��ختي و نرمي 
با هم متفاوتند و هم داراي مواد اس��تخراجي هس��تند، لذا باید 
مته ه��ا را پ��س از اتمام کار ب��ا گازوییل تمیز ک��رد، و پس از 
خشك ش��دن، به روغن آغشته نمود )شکل 5�10( و در محل 

مناسب قرار داد. 
توجه1: مته ها حتماً باید در جعبه ی مخصوص قرار گرفته 
و جایگاه هر مته مشخص باشد تا چنانچه مته اي در محل خود 

نبود با یك نگاه تشخیص داده شود. 
توجـه2: برای نگه داری مته ها، می ت��وان از بلوکی چوبی 
اس��تفاده ک��رد که روی آن ب��ا توجه به تع��داد و قطر مته های 
موجود، س��وراخ هایی ایجاد ش��ده که مته های مختلف در آن 

جای می گیرند.

شكل5ـ10ـروغنکاريوتميزکردنمتهها.

4ـ10ـ اصول رعایت نکات ایمني ضمن سرویس 
و نگه داري

 دقت شود که آچار سه نظام هرگز روي سه نظام جا نمانده 
باشد؛ زیرا با روشن ش��دن ماشین، آچار پرتاب شده و ممکن 

است به افراد در حال کار صدمه بزند.

 هنگام تعویض تس��مه، باید مراقب بود انگشت دست بین 
تسمه و پولي قرار نگیرد )شکل 6�10(.

شكل6ـ10ـمراقبتازانگشتانبههنگامتعويضتسمه.

 هنگام سرویس ماشین، مته را باید از سه نظام خارج کرده 
و کلی��د ماش��ین و کلید اصلي آن، از تابل��وي برق قطع گردد                

)شکل 7�10(.

شكل7ـ10ـخارجکردنمتهازسهنظام.
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 شُــلي و ســفتي تسمه بايد كنترل شــده و در صورت نياز، 
تسمه تعويض گردد )شكل 10ـ10(.

شكل10ـ10ـکنترلتسمهیماشين.

 تمام قســمت هاي ماشــين، بخصوص ريل ها و كشــوها و 
همچنين ميله ی مارپيچ را بايد به وســيله ی هواي فشــرده تميز 

كرد تا گرد و غبار و خاك اره ی روي ماشين پاك شود.

شكل11ـ10ـغبارگيريقطعاتماشين.

 با قلم موي آغشته به گازوييل، بايد داخل ريل ها و كشوها 
و هرجا كه روغن و خاك اره ی مخلوط باعث سختي حركت 

شده است، تميز شود )شكل 12ـ10(.

 چنانچــه به هر دليل، عمليات ســرويس و نگه داري ناتمام 
باقي ماند، بايد با نصب تابلويي روي ماشــين، ديگران را آگاه 

كرد )شكل 8ـ10(.

شكل8ـ10ـتابلویهشدارسرويسکاري.

5ـ10ـاصولسرويسونگهداريماشينكُمكن
متهاي

براي ســرويس و نگه داري ماشــين كُم كن مته اي، بايد به 
ترتيب زير عمل شود:

 كليد ماشــين بايد خاموش، و سپس كليد اصلي ماشين از 
تابلو برق قطع شود.

 حفاظ روي الكتروموتور بايد برداشــته و با شيلنگ متصل 
به كمپرســور باد، روي الكتروموتور كاملًا تميز شــود )شكل 

9ـ10(، و سپس حفاظ سر جاي خود قرار گيرد.

شكل9ـ10ـغبارگيريالكتروموتور.
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شكل14ـ10ـکنترلپيچهايدستگاههدايت.

� قس��مت برق ماشین حساس مي باشد و انباشت غبار روي 
اتصالات برق، ممکن اس��ت هنگام روش��ن و خاموش کردن 
ایجاد جرقه و آتش سوزي کند؛ بنابراین باید هر از چندگاهي، 
روي کلید برق نیز به وس��یله ی هوای فشرده یا قلم مو تمیز شود                   

)شکل 15�10(.

شكل15ـ10ـگردگيريوتميزکردنکليدبرق.

� پس از پایان کار، باید مته را باز کرده و بعد از تمیز کردن 
و روغن کاري )ش��کل 16�10(، آنرا داخل جعبه ی مته ها قرار 

داد تا در صورت نیاز دوباره، دسترسي به آن آسان باشد.

شكل12ـ10ـچربکردنصفحاتباروغن.

 به وسیله ی روغندان، باید تمام قسمت ها روغن کاري شده 
)ش��کل 13�10( و صفحه را چند بار عقب و جلو کرد تا کاملًا 

روان شود.

شكل13ـ10ـروغنکاريمحلريلها.

� شُل بودن پیچ ریل ها و سایر قسمت های صفحه ی ماشین، 
باعث لق ش��دن صفحات دس��تگاه هدایت ش��ده، و بر دقت و 
کیفیت کار ماشین تأثیر منفي مي گذارد؛ بنابراین همه ی پیچ ها 
باید کنترل ش��وند )ش��کل 14�10(، تا اگر پیچي شُل است، با 

آچار سفت شود.



ماشین های سیار و ثابت صنایع چوب 144

شكل 18ـ10ـ نحوه ی پوشاندن ماشين از نفوذ گرد و غبار.

عمليات كارگاهي

تمرين  سرويس ماشين كم كن مته اي

مواد و ابزار موردنياز

1ـ روغن
2ـ گريس

3ـ روغندان
4ـ گريس پمپ

5ـ هواي فشرده )کمپرسور هوا(

6ـ ماشين کُم کن مته اي
7ـ عينک

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع کنيد.

ب( به وســيله ی هواي فشــرده، تمام قســمت هاي ماشــين 
کُم کــن را باد بگيريد تا گرد و غبار و خــاك اره از آن تميز 

شود)شكل 19ـ10(.

شكل 16ـ10ـ تميز كردن مته هاي خارج شده از ماشين.

ـ امكان گم شدن قطعات و ابزارهای مرتبط با راه اندازي و 
سرويس ماشين وجود دارد، که مي تواند فرآيند کار را متوقف 
نمايد؛ بنابراين بايد ســعي کرد ابزار و قطعاتي از ماشين را که 
جداشدنی هســتند )مانند آچار سه نظام و غيره(، در جاي قابل 
دسترس و مطمئن قرار داد تا در لحظه ی مورد نياز بتوان از آن 

استفاده کرد )شكل 17ـ10(.

شكل 17ـ10 ـ جعبه ی نگه داري آچار سه نظام و...

ـ اگر قرار اســت مدتي از ماشين استفاده نشود، بايد آنرا با 
پوششي از جنس برزنت پوشاند )شكل 18ـ10(.
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و( مته ها را به وس��یله ی پارچه ی آغشته به روغن تمیز کنید 
و در محلی مناسب قرار دهید.

ز( تس��مه ی ماش��ین را )در نوع کُم کنی که الکتروموتور 
ثابت است(، کنترل و شُلي و سفتي آنرا تنظیم کنید.

ح( قسمت هاي بدون رنگ را به گازوییل آغشته کنید تا از 
زنگ زدن آن جلوگیري ش��ود. این کار را به ویژه در مواقعي 
که مدت زی��ادي با ماش��ین کار ندارید، انجام دهید )ش��کل 

.)10�22

شكل22ـ10ـتميزکاریصفحهیدستگاههدايت.

شكل19ـ10ـغبارگيريماشينکُمکني.

ج( قس��مت هاي کش��ویي را که صفحات و الکتروموتور 
روي آنها حرکت مي کند، روغن کاري کنید )شکل 20�10(.

شكل20ـ10ـروغنکاريريلها.

د( میل��ه ی مارپیچ��ی که صفح��ه را بالا و پایی��ن مي برد، 
به وس��یله ی گازوییل و قلم مو شستشو داده و دوباره به وسیله ی 

روغندان، روغن کاري کنید.

ه�(  پیچ هاي شُ��ل شده را با آچار مناسب سفت کنید تا از 
لقي کشوها جلوگیري شود )شکل 21�10(.

شكل21ـ10ـسفتکردنپيچهايشُلشده.
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آزمون پاياني 10

1ـ يک قسمت از محل هاي گريس خور و روغن خور ماشين کُم کن مته اي را نام ببريد.

2ـ اندازه ی طول تسمه انتقال نيرو چگونه به  دست مي آيد؟

3ـ آيا جنس چوب در انتخاب مته تأثير دارد؟

4ـ  شُل بودن تسمه، چه اثري در کار ماشين کُم کن دارد؟

ب( مته در کار مي ايستد. الف( نيروی حداکثر منتقل نمی شود 

د( مته مي شكند. ج( سه نظام هنگام کار مي ايستد. 

5ـ در شكل زير، مته در حال سوختن است، دليل آن چيست؟

الف( کُند بودن مته  ب( سخت بودن چوب
ج( شُل بسته شدن مته  د( شُل بودن تسمه

6ـ در شكل زير، فرد مشغول چه کاري است؟
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توانايي فرم دادن ساده ی انواع چوب
 با ماشين خراطي

واحد كار يازدهم

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

 انواع ماشين خراطي را نام ببرد.

 قسمت هاي مختلف ماشين خراطي را شرح دهد.

 كار قسمت هاي مختلف ماشين خراطي را شرح دهد.

 سيستم انتقال نيرو را در ماشين خراطي توضيح دهد.

 مغارهاي مخصوص خراطي را از هم تشخيص دهد.

 كاربرد انواع مغار خراطي را توضيح دهد.

 آچارهاي مخصوص ماشين خراطی را تشخيص دهد.

 نحوه ی دَوَران قطعه كار را توضيح دهد.

 موارد ايمني ضمن كار با ماشين خراطي را رعايت كند.

 ماشين خراطي را طبق اصول راه اندازي كند.

 انواع چوب را با ماشين خراطي به طور ساده فرم دهد.

 ابعاد مختلف را با كوليس اندازه گيري نمايد.

 چوب خراطی شده را پرداخت كند.

 انواع مغار را طبق اصول تيز كند.

 اصول سرويس و نگه داری ماشين خراطی را رعايت كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري

21517
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پیش آزمون 11

1� آیا می دانید در شکل زیر چه عملیاتي در حال انجام شدن است؟

2� به چند روش می توان به چوب فرم داد؟

3� به نظر شما، فرم دادن به چوب، با دست ساده تر است یا با ماشین خراطی؟

4� آیا می دانید کدام یك از چوب هاي زیر براي فرم دهي دستی مناسب هستند؟

ب( سنجد الف( بلوط 

د( توسکا ج( سرخدار 

5� کدام یك از چوب های زیر برای فرم دهی ماشینی مناسب هستند؟

ب( گردو الف( کاج 

د( صنوبر ج( راش 

6� چند نوع مغار می شناسید؟ نام ببرید.
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البته ماش��ین هاي پیش��رفته ی دیگري نیز وجود دارند، که 
با برنامه نویس��ي کامپیوتري، به ماش��ین فرمان داده می ش��ود تا 
عملیات خراط��ي به صورت کاملًا خ��ودکار و بدون دخالت 

دست انجام  شود )شکل 3�11(.

شكل3ـ11ـماشينخراطيتماماتوماتيک

و  خراطي  ماشین  مختلف  قسمت هاي  2ـ11ـ 
نحوه ی عملکرد آنها

ماش��ین خراطي و قسمت هاي مختلف آن، در شکل 4�11 
نشان داده شده است:

شكل4ـ11ـمشخصاتماشينکپیتراشساده.

1ـ2ـ11ـ بدنه
بدنه، به صورت دو پایه که به وس��یله ی ی��ك یا دو قید به 
یکدیگر متصلند، س��اخته مي شود؛ که مي تواند از جنس چدن 

یا ورق ضخیم باشد.

1ـ11ـ انواع ماشین خراطي و کاربرد آن

به وسیله ی  ماشین خراطي، مي توان چوب را گرد کرد و به 
شکل های مختلف فرم داد. ماشین  هاي خراطي معمولاً دو نوعند:

الف( ماشین خراطي ساده
ب( کپی تراش دستی

ج( ماشین خراطي اتوماتیك )کپي تراش(.
در ن��وع اول، کار ب��ا مغارهاي دس��تي مخصوص خراطي 
انجام مي شود و ماشین، تنها چوب را براي خراطي مي چرخاند 

و عملیات فرم دهي دستي انجام مي گیرد )شکل 1�11(.

شكل1ـ11ـماشينخراطيساده.

در نوع دوم، یك نمونه خراطي شده به عنوان مدل یا نمونه 
به ماش��ین بسته مي ش��ود و تیغه به صورت دستی بر روی مدل 

حرکت داده شده و قطعه کپی می شود.

در نوع سوم، یك نمونه از چوب خراطي شده به ماشین بسته 
مي شود و ماشین خود، به طور خودکار یك یا چند قطعه را مانند 
نمونه مي تراشد؛ و از این رو »کپي تراش« نامیده مي شود )شکل 
2�11( در این نوع ماشین، دستور یا فرماني که براي اجراي عمل 
کپي تراش به ماشین داده مي شود، هم مي تواند دستي باشد و هم 

اتوماتیك.

شكل2ـ11ـماشينخراطينيمهاتوماتيک.
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4ـ2ـ11ـ کلید قطع و وصل

به دلیل استفاده از الکتروموتورهاي سه فاز با قدرت نسبتاً کم، 
براي راه اندازي ماشین خراطي، از کلیدهاي قطع و وصل معمولي 
اس��تفاده مي شود؛ یعنی نیاز ی به کلیدهاي ستاره  مثلث نیست.

5ـ2ـ11ـ سه نظام

بعضي از ماش��ین هاي خراطي، طوري س��اخته ش��ده اند که 
مي توان روي آن یك س��ه نظام، شبیه سه نظام هاي ماشین تراش 
نصب کرد تا در کارهاي خاص بتوان از آن استفاده نمود؛ و چوب 
نیز مي تواند به طریقي خاص، داخل آن قرار گیرد )شکل 7�11(.

شكل7ـ11ـسهنظام.

6ـ2ـ11ـ مرغك چهار نیش

مرغك چهار نیش، در طرف چپ ماش��ین خراطي )طرف 
الکتروموتور( قرار دارد، که در یك س��ر چوب فرو رفته، آنرا 
مي گرداند، و مانع از هرز گردي چوب مي شود )شکل 8�11(.

ــین های خراطی، به جای چهارنیش،  توجه: برخی از ماش
سه نیش دارند. 

شكل8ـ11ـمرغکچهارنيش.

2ـ2ـ11ـ الكتروموتور
ماشین های خراطي، داراي الکتروموتور سه فاز می باشند و 
اگرچه با الکتروموتورهاي تك فاز نیز مي توانند کاربرد داشته 
باش��ند، ولي در اثر فشار زیاد در هنگام کار، مي ایستند و انجام 
کار س��نگین با آنها غیر ممکن است؛ به زبان ساده تر، خراطي 

چوب هاي با قطر زیاد با آنها قابل اجرا نیست.)شکل 11-5(

شكل5ـ11ـالكتروموتورسهفازيکماشينخراطی.

3ـ2ـ11ـ پولي هاي تبدیل دور

باتوجه به اینک��ه چوب هایي با قطره��اي مختلف خراطی 
می شوند، لازم اس��ت که دور ماشین خراطي نیز نسبت به قطر 
چوب تنظیم ش��ود؛ یعنی باید: هرچه قطر چوب بیش��تر باشد، 

تعداد دور کمتر باشد و برعکس.

اس��تفاده از چرخ تسمه هاي پله اي یا پولي هاي تبدیل دور، 
به همین منظور است )ش��کل 6�11(. این پولي ها اغلب داراي 
چهار پله ب��وده و درنتیجه چهار دور مختلف را براي ماش��ین 
تأمی��ن مي کنند، پس مي توان چوب هاي با قطرهای مختلف را 
خراطي و پرداخت نمود. یکی از چرخ تسمه ها به الکتروموتور 
متصل است، و دیگری که به صورت مخالف آن قرار گرفته، 
به انتهای س��ه نظام؛ به عبارت س��اده تر: بزرگ ترین پله ی پولي 
الکتروموتور، مقابل کوچك ترین پولي سه نظام قرار گرفته است.

واحد کار یازدهم: توانایی فرم دادن ساده ى انواع چوب با ماشین خراطی

4ـ2ـ11ـ کلید قطع و وصل

5ـ2ـ11ـ سه نظام

شکل 7ـ11ـ سه نظام.

6ـ2ـ11ـ مرغک چهار نیش

توجـه: 

شکل 8ـ11ـ مرغک چهارنیش.

2ـ2ـ11ـ الکتروموتور

شکل 5ـ11ـ الکتروموتور سه فاز یک ماشین خراطى.

3ـ2ـ11ـ پولی هاي تبدیل دور

شكل6ـ11ـپوليتبديلدوره.شکل 6ـ11ـ پولی تبدیل دوره.
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شکل 10ـ11ـ تکیه گاه کوچک مغار، براى قطعات کوتاه.

9ـ2ـ11ـ سیستم انتقال نیرو

توجه:

توجه:

شکل 11ـ11ـ انتقال نیرو و تغییر دور توسط پولى پله اى.

 ـمغارهاي مخصوص خراطی و کاربرد آنها 3ـ11

7ـ2ـ11ـ مرغک، پایه و ضامن آن

شکل 9ـ11ـ مرغک نیش مخروطى.

توجـه1: 

توجـه2:

8ـ2ـ11ـ تکیه گاه مغار و متعلقات آن

شكل10ـ11ـتكيهگاهکوچکمغار،برایقطعاتکوتاه.

9ـ2ـ11ـ سیستم انتقال نیرو

انتقال نیرو در ماشین خراطی، توسط پولي هاي چند پله اي 
و تسمه صورت مي گیرد. 

توجه: اگرانتقال نیرو به صورت مستقیم و بدون واسطه 
ــد، فقط قطر مشخصی از چوب را با توجه به تعداد دور  باش

الكتروموتور مي توان خراطي نمود. 

در بعضي ماش��ین هاي خراطي، انتقال نیرو به وسیله ی جعبه 
دنده )گیربکس( انجام مي گیرد که در این صورت، تعداد دور 

برای هر قطر چوبی، به راحتي قابل تنظیم است. 

توجه: در پولي هاي چند پله اي، هر پله یك دور مشخص 
را باتوجه به قطر چوب ایجاد مي كند )شكل 11ـ11(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 10ـ11ـ تکیه گاه کوچک مغار، براى قطعات کوتاه.

9ـ2ـ11ـ سیستم انتقال نیرو

توجه:

توجه:

شکل 11ـ11ـ انتقال نیرو و تغییر دور توسط پولى پله اى.

 ـمغارهاي مخصوص خراطی و کاربرد آنها 3ـ11

7ـ2ـ11ـ مرغک، پایه و ضامن آن

شکل 9ـ11ـ مرغک نیش مخروطى.

توجـه1: 

توجـه2:

8ـ2ـ11ـ تکیه گاه مغار و متعلقات آن

شكل11ـ11ـانتقالنيرووتغييردورتوسطپولیپلهای.

 ـمغارهاي مخصوص خراطي و کاربرد آنها 3ـ11

این مغارها با مغارهاي معمولي از دو نظر متفاوتند:
1� طول دسته ی مغارهاي خراطي بلندتر است، تا بتوان آنها 
را با دو دست گرفته و عمل اهرم کردن با توجه به بلندتر بودن 

طول دسته، بهتر انجام گیرد.

7ـ2ـ11ـ مرغك، پایه و ضامن آن

مرغك در طرف راست ماشین خراطي قرار گرفته و تقریباً 
داراي سَ��ری مخروطي شکل اس��ت. مرغك مانند چهار نیش 
عمل کرده و در سر دیگر چوب فرو می رود؛ اما به خودي خود 
حرکتي نداش��ته و هنگامي که چوبي به ماش��ین بسته و محکم 
ش��د، با چرخش چهار نیش مي چرخد. مرغ��ك روی پایه ای 
مستقر است که کفی کاملًا صیقلی داشته و می تواند روی ریل 
صیقلی بدنه ی ماشین، حرکت کشویی داشته باشد. با توجه به 
این قابلیت، می توان چوب هایی با طول های متفاوت )تا جایی 
ک��ه ریل صیقلی اجازه بدهد( را خراطی نمود )ش��کل 9�11(.

شكل9ـ11ـمرغکنيشمخروطی.

توجه1: با چرخاندن فرمان یا فلکه ی کوچکی که پش��ت 
مرغك قرار دارد، می توان چوبی را که بین مرغك و چهارنیش 

بسته شده، کاملًا محکم نمود.

توجه2: پس از محکم ش��دن کام��ل چوب بین مرغك و 
چهارنیش، باید ضامن کنار مرغك را بست تا چوب در هنگام 

کار، شُل نشود.

8ـ2ـ11ـ تكیه گاه مغار و متعلقات آن

روي ماش��ین خراطي، تکیه گاهي براي مغار درنظر گرفته 
شده  که از نظر ارتفاع، قابل تنظیم بوده و درون یك پایه قرار 
می گیرد. این پایه، روي ریل، قابلیت حرکت به چپ و راست 
داش��ته و خود تکی��ه گاه درون پایه قابلی��ت چرخش دارد. در 
ماش��ین هاي خراطي، معمولاً دو تکیه گاه با اندازه هاي مختلف 
)براي خراطي چوب با طول ه��اي متفاوت( وجود دارد که به 
نسبت طول چوب مورد خراطي، پس از جا گرفتن داخل پایه، 

مورد استفاده قرار می گیرد )شکل 10�11(.
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2ـ3ـ11ـ مغارهاي مورب

در دو ن��وع مورب و مورب تخ��ت موجودند. این دو نوع 
مغار مورب، از نظر فرم بدنه یك شکل بوده و فقط از نظر تیز 
کردن متفاوتند؛ یعنی نوع م��ورب تخت آن، از یك طرف و 
مانند مغارهاي معمولي تیز می شود )البته با سر مورب( و براي 
صاف و مسطح کردن قس��مت هایي در چوب در صورت نیاز 
به کار مي رود )ش��کل 14�11(. و نوع مورب، که از دو طرف 
تیز مي ش��ود، براي صاف کردن و همچنین ف��رم دادن بعضي 

قسمت ها به کار برده مي شود )مثلًا در قوس هاي محدب(. 

بعضي از استادکاران قدیمي، از سوهان هاي تخت مستعمل 
یك مغار همه کاره می سازند؛ یعنی از همین یك مغار، براي تمام 
کارهاي خراطي استفاده کرده و نیازي به مغارهای دیگر ندارند.

شكل14ـ11ـمغارمورببرايموجگيريوصافکردنسطوح
مورب.

3ـ3ـ11ـ مغار نیم گرد
این مغار، یك طرفه تیز مي شود و براي بعضي قسمت هایي 
که باید فرم داده ش��ود )قوس هاي مقعر( کاربرد دارد؛ از نظر 
فرم شبیه مغارهاي مورب است ولي سر آن به صورت گرد تیز 

مي شود )شکل 15�11(.

شكل15ـ11ـمغارنيمگرد،برایموجگيريوصافکردنسطوح.

2� فرم تیغه از نظر بدنه یا تیز کردن نوك مغار، با مغارهاي 
معمول��ي تفاوت دارد؛ در واقع هر مغار، وظیفه ی مش��خص و 

معینی دارد )شکل 12�11(.

شكل12ـ11ـفرمهایمتفاوتنوكمغارها.

مغارها را از نظر فرم، می توان به انواع زیر تقسیم کرد:

1ـ3ـ11ـ مغارهاي گلویي

در س��ه اندازه ی باریك، متوس��ط و په��ن )از نظر عرض( 
موجود بوده و همانطور که در شکل 12�11 مشاهده مي شود، 
فرم بدنه ی آن تقریباً نیمگرد بوده و در سرتاس��ر آن نیز یکسان 
مي باش��د؛ یعني مقطع آن تقریباً به ش��کل نیم دایره است. نوع 
پهن این مغار، در اولین مرحل��ه ی خراطي کاربرد دارد؛ یعنی 
به وس��یله ی آن، مي توان چوب با مقطع مرب��ع یا چندضلعي را 
گرد کرد؛ و نوع متوس��ط و باریك ای��ن مغار، براي فرم دادن 

قسمت هاي مختلف، قابل استفاده است )شکل 13�11(.
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2ـ3ـ11ـ مغارهاي مورب

شکل 14ـ11ـ مغار مورب براي موج گیري و صاف کردن سطوح مورب.

3ـ3ـ11ـ مغار نیم گرد

شکل 15ـ11ـ مغار نیم  گرد، براى موج گیري و صاف کردن سطوح.

شکل 12ـ11ـ فرم هاى متفاوت نوك مغارها.

1ـ3ـ11ـ مغارهاي گلویی

شكل13ـ11ـمغارنيمگردگلويیونحوهیکارباآن.شکل 13ـ11ـ مغار نیمگرد گلویى و نحوه ى کار با آن.
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4ـ11ـ آچارهاي مخصوص ماشین خراطي

ماش��ین های خراطي، معمولاً داراي چند آچار به شرح زیر 
می باشند:

الف( آچار مخصوص سه نظام: این آچار، مشابه آچار سه 
نظام هایي است که در سه نظام ماشین هاي تراش به کار می روند 

)شکل 18�11(.

شكل18ـ11ـسهنظاموآچارمربوطه.

ب( آچار آلن: براي پیچ هایی که قسمت آچارخورشان، 
در  آلن  آچار  کامل  سري  یك  دارند،  گوش  شش  حفره ی 

اندازه هاي مختلف موردنیاز است.

کردن  باز  براي  واشر:  کردن  باز  مخصوص  آچار  ج( 
واشرهاي مخصوص و تعویض برخي قطعات، از این آچارها 

استفاده می شود.

5ـ11ـ نحوه ی دَوَران قطعه کار و کنترل آن

جهت دَوَران قطعه کار، باید به طرف شخصي که با ماشین 
کار مي کن��د باش��د؛ یعني اگر از طرف چپ ماش��ین به مقطع 
چوب نگاه شود، جهت چرخش، باید موافق جهت عقربه هاي 

ساعت باشد. 

اگ��ر پس از روش��ن ش��دن ماش��ین، قطع��ه کار برعکس 
مي چرخی��د، نباید با آن کار کرد، بلک��ه باید به رفع این عیب 
اقدام نم��ود. در الکتروموتور س��ه فاز، با جابج��ا کردن محل 
اتصال دو فاز، جهت دَوَران برعکس می شود؛ بنابراین با انجام 

این کار مشکل برطرف خواهد شد. 
ــیله ی افراد  توجه1: انجام كارهای الكتریكی، باید به وس

متخصص صورت گیرد. 

4ـ3ـ11ـ مغار نیزه اي

ای��ن نوع مغار، ب��ه صورتي که در ش��کل 16�11 ملاحظه 
مي ش��ود، فرم تنه ی س��اده اي داش��ته اما سر آن ش��بیه نیزه تیز 
مي باش��د، که براي برش و تقس��یم بندي چوب در حال کار از 
آن استفاده مي شود. در ضمن براي ایجاد اختلاف سطح و پله 

روي چوب نیز به کار مي رود.

شكل16ـ11ـمغارنيزهایياقطعکن؛برشعرضي.

5ـ3ـ11ـ مغار های داخلی

مغارهای دیگری نیز وجود دارد )ش��کل 17�11( که براي 
تراش��یدن داخ��ل قطعات ق��وس دار )مانند ظ��روف مختلف( 

استفاده مي شود.

6ـ3ـ11ـ مغار )تیغه ( های مخصوص

در ماش��ین هاي اتوماتی��ك )کپي تراش( به ج��اي مغار، از 
تیغه هاي مخصوص استفاده مي شود.

شكل17ـ11ـمغارهايمخصوصسطوحمقعروفضاهايداخلي.
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 براي جلوگیري از برخورد چوب با تکیه گاه مغار، فاصله ی 
مناسب تنظیم شود )در حدود 3 میلی متر(.

 تکی��ه گاه مغار را باید از نظر ارتفاع، تنظیم کرد تا آماده ی 
کار باشد.

 از تیز ب��ودن و به طور کلي آماده ب��ه کار بودن مغارهاي 
خراطي باید مطمئن ش��د. از به کار بردن مغارهاي با دس��ته ی 

ترك دار و شکسته خودداري شود )شکل 20�11(.

شكل20ـ11ـنمونهايازمغارهايبادستهیمعيوب.

� با یکبار روش��ن کردن ماش��ین، از س��رعت آن و جهت 
چرخش آن مي توان مطمئن شد.

 براي تنظیم کردن، اندازه گی��ري و محکم نمودن چوب، 
ابتدا  باید ماش��ین را خاموش کرده و س��پس به انجام آن کار 

مشغول شد.

 هنگام س��نباده زدن قطعه چوب، باید تکیه گاه مغار باز، و 
دو طرف سنباده با دو دست گرفته شود )شکل 21�11(.

واحد کار یازدهم: توانایی فرم دادن ساده ى انواع چوب با ماشین خراطی

شکل 20ـ11ـ نمونه اي از مغارهاي با دسته ى معیوب.

شکل 21ـ11ـ نحوه ى سنباده کاري قطعه چوب خراطی شده.

توجـه2:

6ـ11ـ اصول نکات ایمنی، ضمن خراطی

شکل 19ـ11ـ در هنگام عملیات خراطی، باید از عینک و ماسک 

مخصوص استفاده کرد.
شكل21ـ11ـنحوهیسنبادهکاريقطعهچوبخراطيشده.

توجه2: براي انجام هر كاري از قبیل محكم كردن چوب، 
ــود، سپس كار  ــین خاموش ش اندازه زدن و ... ابتدا باید ماش

موردنظر انجام گیرد.

نکته ی حائ��ز اهمیت، تنظیم دور مناس��ب، باتوجه به قطر 
چوب اس��ت. به زبان س��اده تر: هرچه قطر چوب بیشتر باشد، 
باید تعداد دور به همان نس��بت کمتر باشد )چنانچه قطر چوب 
زیاد و دور آن هم بیش از اندازه زیاد باشد، لرزش ماشین زیاد 
ش��ده و خطر پرتاب چوب وجود خواهد داشت(؛ و برعکس، 
هرچه قطر چوب کمتر باش��د، باید تعداد دور، به همان نسبت 
زیاد باشد )چنانچه قطر چوب کم و دور آن هم بیش از اندازه 
کم باش��د، از شدت نفوذ مغار در چوب کاسته شده و سرعت 
پیشروي کار کاهش مي یابد(؛ بنابراین براي استفاده ی بهینه از 

وقت و انرژي، باید این مورد را مد نظر داشت.

6ـ11ـ اصول نکات ایمني، ضمن خراطي

براي حفظ س��لامتي فراگی��ر و دیگران، این م��وارد باید 
رعایت شوند:

 وس��ایل اضافي و احیاناً  قطعات زاید چوبي باید از اطراف 
ماشین دور شود.

 دس��تگاه تهویه )مکنده( روش��ن و هنگام کار، از ماسك 
ایمني استفاده شود )شکل 19�11(.

 باید از محکم بودن چوب بین مرغك و سه نظام )چهار نیش( 
مطمئ��ن ش��د و در ط��ول کار نیز چن��د بار آنرا کنترل ش��ود.

 کلیه ی ضامن ها، اهرم ها و پیچ ها کنترل شود که محکم باشند.

شكل19ـ11ـدرهنگامعملياتخراطي،بايدازعينکوماسک

مخصوصاستفادهکرد.
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  بــرای کاهش حجم خراطی و راحتی کار، باید با رنده ی 
دستي، گوشه هاي چوب، پخ زده شود تا مقطع چوب تقریباً به 
صورت یک 8 ضلعي درآیــد. البته بدون این کار نيز مي توان 

چوب را خراطي کرد )شکل 24ـ11(.

شكل 24ـ11ـ پخ زدن گوشه های تیز چوب.

 چــوب باید بين مرغک و چهار نيش بســته شــود؛ به این 
ترتيب که باید ابتدا یک ســر چوب با چهار نيش تنظيم شده، 
نيش مرکزي کاملًا بر مرکز مقطع چوب )محل تقاطع ضربدر( 
منطبق، و ســپس مرغک را که متحرك اســت به طرف دیگر 
چوب نزدیک کرده و همينطور که چوب نگه داشته شده است، 
فرمان کوچک روي فک متحرك )پشــت مرغک( چرخانده 
شود تا کاملًا در چوب فرو رفته و محکم گردد. پس از محکم 
شــدن چوب بين مرغک و چهار نيــش، باید ضامن مربوطه را 
محکــم کرد. البته مطابق شــکل 23ـ11 مي توان چهار نيش را 

قبلًا در چوب محکم کوبيد تا جاي آن بيفتد.

 تکيــه گاه مغار، باید به نســبت طول چوب انتخاب شــده 
)معمولاً تکيه گاه در دو اندازه ی کوتاه و بلند موجود است( و 
در محل خود محکم شود؛ آنگاه باید تکيه گاه را از نظر ارتفاع 
و همچنين فاصله ی افقي تا چوب تنظيم کرد )شــکل 25ـ11(؛ 
بدین طریق که مطابق شکل 26ـ 11، باید هم از نظر افقی و هم 
از نظر عمودی، )مرکز چوب تا بالاترین جای تکيه گاه( نسبت 

به قطعه کار 3 ميلی متر فاصله داشته باشد.

 از پوشيدن لباس کار گشاد پرهيز شده و آستين لباس آزاد 
نباشد )شکل 22ـ11(.

شكل 22ـ11ـ آستین هاي بلند لباس كار، هنگام كار، خطر آفرین است.

7ـ11ـ شناسايي اصول راه اندازي ماشين خراطي 
و از كار انداختن آن

براي راه انداختن ماشين خراطي، باید به ترتيب زیر عمل کرد:
 بــرای آماده کــردن چوب مورد نياز بــرای خراطی، باید 
بزرگ ترین قطری را که پس از خراطی به دســت می آید، در 
نظر گرفــت و چوبی را با اره نواری )به صــورت چهار تراش( 

آماده کرد که 5 ميلی متر از آن بيشتر باشد. 
 مرکز چوب چهار تراش را باید از ترســيم قطرهای دو سر 
چوب به دست آورد و سپس با اره، روي آنها را خط انداخت 
)خط بــرش باید حدود 3 تا 4 ميلي متر گود شــود؛ به شــکل 

23ـ11 نگاه کنيد(.

شكل 23ـ11ـ نحوه ی علامت گذاري مركز براي قطرهاي چوب خراطي:

الف( با اره؛ و با عمق برش 3 تا 4 میلی متر

ب( با چهار نیش، و مشابه چهار نیش دستگاه
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باید تقریب��اً افقي قرار گرفته ولي براي فرم دادن قس��مت هاي 
مختلف، باید در دست حرکت داشته باشد.

انواع مغارها به ترتیب زیر با چوب تماس پیدا مي کنند:

الف( مغار گلویي: طرف مقعر آن باید رو به بالا باشد 
)شكل 27ـ11(.

شكل27ـ11ـنحوهیقرارگرفتنمغارگلوييهنگامخراطي.

ب( مغار مورب: طبق همان زاویه ی سَر مغار، باید زاویه دار 
گرفته شود )شكل 28ـ11(.

شكل28ـ11ـچگونگیکاربامغارمورب.

ج( مغار نیزه اي:  معمولاً قسمت ضخیم آن  روي تكیه گاه  
قرار مي گیرد  )شكل 29ـ11(.

توجه: روش گرفتن مغ��ار و برخورد آن با چوب، ممکن 
اس��ت در مرحله ی اول کمي مش��کل به نظ��ر آید ولي پس از 
مدتي کار کردن و کسب تجربه، دست، به گرفتن مغار عادت 

کرده و کار به سهولت انجام مي شود.
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گلویی:  مغار  الف) 

شکل 27ـ11ـ نحوه ى قرار گرفتن مغار گلویی هنگام خراطی.

ب) مغار مورب:

شکل 28ـ11ـ چگونگى کار با مغار مورب.

ج) مغار نیزه اي:  

توجه:

شکل 25ـ11ـ تکیه گاه کوتاه، و تنظیم ارتفاع و فاصله ى افقی آن نسبت 

به قطعه چوب خراطی.

شکل 26ـ11ـ فاصله ى تکیه گاه و تنظیم ارتفاع آن با چوبی که باید 

خراطی شود.

و  کار  قطعه  به  مغار  تماس  نحوه ى  اصول  8ـ11ـ 
کنترل آن

شكل25ـ11ـتكيهگاهکوتاه،وتنظيمارتفاعوفاصلهیافقيآن

نسبتبهقطعهچوبخراطي.

شكل26ـ11ـفاصلهیتكيهگاهوتنظيمارتفاعآنباچوبيکهبايد

خراطيشود.

 دور ماش��ین باتوج��ه به قطر چ��وب و بر اس��اس جدول 
مش��خصات فني ماش��ین ک��ه روي بدن��ه ی آن نصب ش��ده، 
مشخص و تنظیم شود. پس از انتخاب تعداد دور مناسب، باید 
دق��ت گردد که کدام پله ی پولي، دور لازم را اعمال مي کند؛ 
بنابراین تسمه باید روي همان پله قرار گیرد. البته پس از مدتي 
کار کردن و کسب تجربه، به راحتي مي توان دور را تنظیم کرد.

8ـ11ـ اصول نحوه ی تماس مغار به قطعه کار و 
کنترل آن

براي کنترل و هدایت مغار در انجام عملیات خراطي، باید 
انتهاي دس��ته ی مغار را با دس��ت راست و قس��مت نزدیك به 
تیغ��ه را در دس��ت چپ گرفته و به چ��وب نزدیك کرد. مغار 
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 درحالــي که ماشــين خاموش اســت، بایــد روي چوب 
را اندازه گيري کرد تا قســمت هاي برآمــده، فرو رفته، صاف 
و یا فرم دار مشــخص گردد. آنگاه بــا مغارهاي مختلف، طبق 
نقشه ی موجود، باید چوب را به فرم موردنظر درآورد و در هر 
مرحله، به وســيله ی کوليس و یا پرگار )قطرسنج خارجي( کار 
را کنترل کرد تا محصول، دقيقاً مانند نقشــه باشد. باید با مغار 
مورب، قوس هاي محدب و به وســيله ی مغار گلویي کوچک 
و بزرگ، قوس هــاي مقعر را ایجاد کرده و از مغار نيزه اي هم 
برای قسمت هایي که لازم است زیاد گود شوند، استفاده نمود 
)شــکل 32ـ11(. در صورت لزوم، می توان از مغار مخصوص 

داخل تراش براي این منظور استفاده کرد. 

توجه: حركت مغار، باید با نرمي و راحتي صورت گيرد، 
كه  این كار با كسب تجربه به دست مي آید.

شكل 32ـ11ـ عملیات خراطي براي فرم دهي هاي مختلف. به شابلونی 

شكل 29ـ11ـ نحوه ی قرار گرفتن مغار نیزه ای

9ـ11ـ اصول فرم دادن ساده ی انواع چوب

 بایــد مغار گلویي پهن را که محکم در دو دســت گرفته 
شــده، به چــوب در حال گردش نزدیک کــرد و به آرامي به 
چپ و راست حرکت داد. این کار باید تا جایي ادامه یابد که 

چوب کاملًا گرد شود )شکل 30ـ11(.  

توجه1: قطر چوب، نباید بيش از اندازه كم شــود؛ در 
واقع باید آنرا بــا كوليس یا پرگار مخصوص، كنترل كرد تا 

كار، طبق نقشه پيش برود.

توجه2: با كاســته شــدن از قطر چوب، باید ماشين نيز 
خامــوش و تكيه گاه مغار مجدداً تنظيم شــود. پس از گرد 
شــدن، باید با مغار مورب پهن، سطح چوب را كاملًا صاف 
كرد؛ به طوري كه قطر چوب در تمام طول آن، برابر شــود 

)شكل 31ـ11(.
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� درحال��ي که ماش��ین خاموش اس��ت، بای��د روي چوب را 
اندازه گی��ري کرد تا قس��مت هاي برآمده، فرو رفت��ه، صاف و یا 
فرم دار مش��خص گردد. آنگاه با مغارهاي مختلف، طبق نقش��ه ی 
موج��ود، باید چوب را به فرم موردنظ��ر درآورد و در هر مرحله، 
به وس��یله ی کولیس و یا پرگار )قطرس��نج خارجي( کار را کنترل 
کرد ت��ا محصول، دقیقاً مانند نقش��ه باش��د. باید ب��ا مغار مورب، 
قوس هاي محدب و به وس��یله ی مغ��ار گلویي کوچك و بزرگ، 
قوس ه��اي مقع��ر را ایج��اد ک��رده و از مغ��ار نیزه اي ه��م برای 
قس��مت هایي که لازم است زیاد گود شوند، استفاده نمود )شکل 
32�11(. در صورت لزوم، می توان از مغار مخصوص داخل تراش 

براي این منظور استفاده کرد. 

توجه: حركت مغار، باید با نرمي و راحتي صورت گیرد، كه  
این كار با كسب تجربه به دست مي آید.

شكل32ـ11ـعملياتخراطيبرايفرمدهيهايمختلف.بهشابلونیکه

درتصويرنشاندادهشده،توجهکنيد.

شكل29ـ11ـنحوهیقرارگرفتنمغارنيزهای

9ـ11ـ اصول فرم دادن ساده ی انواع چوب

� باید مغار گلویي پهن را که محکم در دو دست گرفته شده، 
به چوب در حال گردش نزدیك کرد و به آرامي به چپ و راست 
حرکت داد. این کار باید تا جایي ادامه یابد که چوب کاملًا گرد 

شود )شکل 30�11(.  

ــود؛ در واقع  توجه1: قطر چوب، نباید بیش از اندازه كم ش
ــد آنرا با كولیس یا پرگار مخصوص، كنترل كرد تا كار، طبق  بای

نقشه پیش برود.

توجه2: با كاسته شدن از قطر چوب، باید ماشین نیز خاموش 
ــدن، باید با  ــود. پس از گرد ش و تكیه گاه مغار مجدداً تنظیم ش
مغار مورب پهن، سطح چوب را كاملًا صاف كرد؛ به طوري كه 

قطر چوب در تمام طول آن، برابر شود )شكل 31ـ11(.

شكل30ـ11ـتبديلچوبچهارتراشبهاستوانهبهکمکمغارگلويي.

شكل31ـ11ـصافکردنچوبگردشدهبهکمکمغارموربپهن.

شكل 30ـ11ـ تبدیل چوب چهارتراش به استوانه به كمک مغار گلویی.

شكل 31ـ11ـ صاف كردن چوب گرد شده به كمک مغار مورب پهن.



159واحد كار يازدهم: توانايي فرم دادن ساده ی انواع چوب با ماشين خراطي

شكل34ـ11ـنحوهیاندازهگيریبايککوليسمعمولی.

10ـ11ـ اصول پرداخت قطعه کار

� بای��د تکیه گاه مغار از محل خود خارج ش��ده و در محل 
مناس��بی قرار گیرد؛ زیرا ممکن است ایجاد مزاحمت و اشکال 
نماید. پس از اینکه ماشین روشن شد، باید با یك سنباده ی زبر 
)حدود 60( به طوري که دو طرف سنباده در دست قرار دارد، 
کلیه ی قس��مت ها را سنباده زد )شکل 35�11( تا اثرات مغار از 
بین برود. دقت شود که کار باید طبق نقشه باشد. پس نباید در 
هیچ  کجا به سنباده فشار زیاد وارد آید زیرا باعث خارج شدن 

قوس ها از فرم اصلي خواهد شد.

شكل35ـ11ـبهوسيلهیسنبادهیزبر،چوبخراطيشدهپرداخت
ميگردد.

 مانند روش بالا، باید دو سر یك سنباده ی نرم )حدود 120( 
را در دو دس��ت گرفته )شکل 36�11( و به چوب فشار داد؛ به 
طوري که س��نباده فقط خطوط ایجاد ش��ده از سنباده ی خشن 

چوب هاي ن��رم پراکنده آوند )مانند راش(، مناس��ب ترین 
چوب ها براي خراطي مي باشد. از چوب  هاي سخت پراکنده آوند 
)مانند ممرز( هم مي توان قطعات خراطي مناسبی به دست آورد. 

توجه: اگر چسبندگي الیاف چوب ها بهتر باشد، به هنگام 
خراطي لاشه نمي شود.

ــق قطعات در هنگام  یـادآوری1: برای اندازه گیری دقی
خراطی تا پایان كار، كولیس بهترین وسیله است. كولیس ها 
ــاخته و عرضه  در انواع مختلف و با دقت های گوناگونی س
ــی، از پركاربردترین  ــواع معمولی و دیجیتال ــوند كه ان می ش
ــكل 33ـ11(. به هرحال، با توجه به حساسیت  آنهاست )ش
ــود كه هنگام خراطی،  بالای كولیس دیجیتالی، توصیه می ش

از كولیس معمولی استفاده گردد.

ــب ترین كولیس  یـادآوری2: كولیس با دقت 0/1 مناس
برای كار خراطی است.

شكل33ـ11ـکوليسمعموليوديجيتالی.

در ش��کل 34�11 کاربرد یك کولیس معمولی در هنگام 
خراطی نشان داده شده است.
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ــنگ  ــار دادن بیش از حد مغار به س توجه1: باید از فش
ــوزد. براي خنك  ــرد؛ زیرا نوك مغار مي س ــنباده پرهیز ك س
كردن مغار در حین كار، گاهي باید آنرا در آب فرو برد. لازم 
ــیله ی  ــت كه تیز كردن مغار را می توان به وس به یادآوری اس

دستگاه كمكي نیز انجام داد.

شكل37ـ11ـنحوهیقرارگرفتنمغاربرايتيزکردننوكآن.

ــكل  ــرای تیز كردن مغارهای مورب، طبق ش توجـه2: ب
38ـ11 می توان از كنار سنگ نیز استفاده كرد.

شكل38ـ11ـنحوهیتيزکردنمغارگلوييبااستفادهازکنارسنگ.

ب( مغار مورب: پس از تنظیم تكیه گاه تیز كردن مغار، 
باید طبق زاویه )كجي سر مغار( مغار را در دست گرفت و 
به سنگ نزدیك كرده، آنرا به آرامي به سمت چپ و راست 
برد؛ به طوري كه تمام عرض سنگ با مغار تماس پیدا كند. 
سنباده  سنگ  به  حد  از  بیش  فشار  از  كه  بود  مراقب  باید 
پرهیز شود. براي هر دو طرف مغار باید این عمل را تكرار 

كرد، تا مغار كاملًا تیز گردد. 

ــز، از كنار و اطراف  ــرای تیز كردن این مغار نی توجـه: ب
سنگ نیز مي توان استفاده كرد )شكل 39ـ11(.

را برط��رف نم��وده و بیش از اندازه، از قط��ر چوب کم نکند. 

� س��رانجام مي توان از یك سنباده ی کهنه )کارکرده( و یا 
شماره ی بالاتر استفاده کرد تا چوب کاملًا پرداخت گردد.

نکته : هنگام سنباده زني سطوح چوبي، همیشه باید چوب 
را درجهت الیاف سنباده زد، در غیر اینصورت، روي چوب 
ــنباده در  خط مي افتد؛ ولي در خراطي به دلیل ماهیت كار، س
جهت خلاف الیاف به كار مي رود؛ به همین دلیل دست آخر 
ــنباده، باید از سنباده ی بسیار نرم استفاده كرد تا هیچ گونه  س

خطي روي چوب باقي نماند. 

شكل36ـ11ـسنبادهکاريپايانيباسنبادهینرم.

11ـ11ـ اصول تیز کردن مغار

براي سهولت در انجام کار و به دست آوردن نتیجه ی بهتر 
و همچنی��ن جلوگیري از کنده ش��دن قطعه اي از چوب هنگام 

خراطي، بهتر است که مغارها همیشه تیز و آماده کار باشند.

روش تی��ز ک��ردن مغارهای خراطی نس��بت ب��ه مغارهای 
معمولی، اندکي متفاوت بوده و طرز عمل بدین صورت است:

الف( مغارهاي گلویي: پس از اینكه تكیه گاه تیز كردن 
مغار، براي حدود 25 درجه )زاویه ی پخ تیغه( تنظیم شد، 
باید با دست راست دسته ی مغار را گرفته و با انگشت دست 
)شكل  چپ، تیغه ی مغار روي تكیه گاه فشار داده شود 
 37ـ11(سپس باید با دست راست، دسته ی مغار را به آرامي 
به چپ و راست لغزاند و چرخشی مناسب عرض تیغه به 
مغار وارد كرد و مراقب بود كه مغار به طور یكنواخت تیز 
شده و پله پله نشود ،این عمل باید آنقدر ادامه یابد تا مغار 

به خوبي تیز شود. 
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ح��ال، س��عي نمود تمام قس��مت پ��خ مغار روي س��نگ نفت 
حرک��ت کن��د. این کار باید ت��ا جایي ادامه  یابد که پلیس��ه  به 
ط��رف دیگر برگردد؛ ک��ه در این هنگام باید، پش��ت مغار را 
به لبه ی س��نگ نفت کش��ید تا پلیسه برگش��ته دوباره به طرف 
روي مغار برگردد )ش��کل 41�11(. در صورت نبودن س��نگ 
نفت مخصوص )ش��کل 42�11(، بهتر اس��ت از س��نگ نفت 
شکس��ته شده و کارکرده ای اس��تفاده کرد که داراي اندازه ی 
کوچك تري است که می توان داخل قسمت مقعر را نیز سنگ 
نفت کشید. اکنون براي مرحله ی دوم، طرف پخ مغار به سنگ 
نفت کشیده ش��ده و همین طور پشت و روي آن، تا زماني که 

پلیسه از بین برود. 

ــد تعداد دفعاتي كه مغار روي  توجـه: در هر مرحله، بای
سنگ نفت كشیده مي شود از مرحله ی قبلي كمتر باشد.

شكل41ـ11ـپليسهگيريلبهیمغارگلويی.

شكل42ـ11ـسنگتيزکنمخصوصمغارگلويي.

 برای س��نگ نفت کشیدن مغارهای مورب و نیزه ای، با 
توجه به اینکه این مغارها از دو طرف شرایط یکسانی دارند، باید 
آنها را از طرف پخ روي سنگ نفت کشید و این کار را براي 
طرف دیگر نیز انجام داد تا مغار کاملًا تیز گردد )شکل 43�11(.

شكل39ـ11ـنحوهیتيزکردنمغارمورب.

ج( مغار نوك تیز: در این مورد، تقریباً باید مانند مغار 
باید ضخامت  مورب عمل كرد، فقط به جاي عرض مغار 
آنرا روي تكیه گاه قرار داد و یا مانند )شكل 40ـ11( از كنار 

و اطراف سنگ استفاده كرد.

شكل40ـ11ـنحوهیتيزکردنضخامتمغارنوكتيز.

توجه: استادكاران ماهر، با دست آزاد و بدون تكیه دادن 
مغار به تكیه گاه، مغار را تیز مي كنند ولي كارآموزان مبتدي، 

باید از تكیه گاه استفاده نمایند.

پس از اینکه مغارها با س��نگ سنباده تیز شدند، باید آنها را 
به سنگ نفت کشید تا پلیسه ی نوك مغارها از بین رفته و مغار 

آماده به کار گردد.

 برای سنگ نفت کشیدن مغار گلویی، ابتدا باید پخ مغار 
را روي سنگ نفتي که روي آن نفت ریخته شده قرار داد و با 
نوك انگشت سبابه ی دست چپ، روي آن فشار کمي آورد.

س��پس باید مغار را به صورت عدد هش��ت انگلیس��ی (8) 
روي تمام س��طح س��نگ نفت به حرکت درآورده و در عین 
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شكل 43ـ11ـ نحوه ی تيز کردن مغارهاي مورب و نيزه اي.

12ـ11ـ اصول سرویس و نگه داري ماشين خراطي

برای آماده به کار نگه داشــتن دستگاه خراطی، باید موارد 
زیر را به خاطر سپرد و به صورت دوره ای، انجام داد.

 با شيلنگ متصل به هواي فشرده، تمامي قسمت هاي ماشين 
به ویژه الکتروموتور باید تميز شود )شکل 44ـ11(.

شكل 44ـ11ـ گردگيري و نظافت ماشين خراطي.

 با گریــس  پمپ، باید محل گریس خــور روي مرغك و 
چهار نيش را باید گریس کاري کرد.

 تســمه را باید بازدید کــرده و چنانچه نياز به تعویض بود، 
باید این کار انجام شود.

 ميله ی مارپيچی که مرغك به انتهاي آن متصل است، باید 
روغن کاري شود.

 اگر نوك چهار  نيش از حالت تيزی خارج شده، باید آنرا 
اصلاح نمود.

 در بعضي از ماشــين ها ممکن اســت تنظيم بين مرغك و 

چهــار نيش به هم خورده و این دو در یك محور نباشــند، که 
در این صورت، لازم است دوباره تنظيم شوند.

 قسمت هاي بدون رنگ که ممکن است زنگ بزنند، باید 
توسط قلم مو، به نفت آغشته شود )شکل 45ـ11(.

شكل 45ـ11ـ تميزکاری قسمت هاي ضروري و بدون رنگ ماشين.

 اگر مدت زیادي از ماشــين اســتفاده نمي شود، باید روي 
آنرا با پوشش برزنتي پوشاند تا گرد و غبار به ماشين نفوذ نکند.

 مغارها را باید هميشه تيز و آماده به کار نگه داشته و تعداد 
و جور بودن آنها کنترل شود )شکل 46ـ11(.

 بلبرینگ سر مرغك باید روغن کاري شود.

شكل 46ـ11ـ مغارها همواره باید جور و آماده به کار باشند.
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عملیات کارگاهي
تمرین 1ـ گرد کردن چوب به طور ساده

لوازم و ابزار موردنیاز

1� ماشین خراطي
2� چوب نرم

3� مغار مخصوص خراطي )م��ورب، مورب تخت، گرد، 
نیزه اي، و گلویي(

4� کاغذ سنباده ی نرم و زبر
5� پرگار داخلي و خارجي

6� کولیس
7� آچارهاي مخصوص ماشین

8� سنگ هاي مخصوص تیز کردن مغار
9� روغن و روغندان

10� گریس و گریس پمپ
11� لباس کار مناسب

12� عینك ایمني
13� گوشي ایمني

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به طول 200 و به مقطع 40 × 40 میلي متر 
آماده کنید )ش��کل 47�11(. این کار را به وس��یله ی اره نواري 

انجام دهید.

شكل47ـ11ـقطعهچوبباابعادمشخص.

ب( به وس��یله ی گونیا ی��ا خط کش،  قطرهاي هر دو س��ر 
چوب را با مداد رسم کنید تا مرکز چوب به دست آید.

ج( چوب را به گی��ره ببندید؛ طوري که تیزي لبه ی آن به 
طرف بالا باشد.

د( به وسیله ی رنده دستي، همه ی لبه هاي چوب را پخ بزنید 
تا مقطع چوب تقریبا به شکل یك هشت ضلعي درآید )شکل 

.)11�48

شكل48ـ11

ه�( چوب را به ماشین خراطي ببندید؛ طوري که نیش مرغك 
و چهار نیش دقیقاً در مرکز ضربدر دو س��ر چوب  قرار گیرد.

و( دقت کنید که دور ماشین با قطر چوب متناسب باشد.
ز( مغار گلویي پهن را بردارید و تیزي آنرا کنترل کنید.

ح( تکیه گاه مغ��ار را از نظر ارتفاع و فاصله ی آن با چوب 
تنظیم کنید.

ط( ماشین را روشن کنید و عینك ایمني را بزنید.
ی( به وس��یله ی مغار گلویي پهن، شروع به خراطي کنید و 
به آرامي به مغار فش��ار آورید تا جای��ي که کاملًا چوب گرد 

شود )شکل 49�11(.

شكل49ـ11ـچوبچهارتراشراگردکنيد.
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ك( چنانچه پس از کنترل قطعه کار، قس��متي از آن باقي 
مانده و هنوز گرد نش��ده بود، توسط مغار گلویي، قطعه کار را 

کاملًا گرد کنید )شکل 50�11(.

شكل50ـ11ـگردکردننهايیچوببامغارگلويي.

ل( با مغار مورب پهن، س��طح چوب را کاملًا صاف کنید؛ 
طوري که در سراسر طول چوب، قطر یکسان باشد. 

م( پ��س از خاموش کردن ماش��ین، قطر چ��وب را از نظر 
صافی با خط کش یا چوب صاف کنترل کرده )شکل 51�11( 
و آنرا با کولیس اندازه بزنید تا از قطر 35 میلي متر در سرتاس��ر 

چوب مطمئن شوید.

شكل51ـ11ـکنترلصافیقطعهچوبگردشده.

ن( پ��س از پایان کار، چوب را باز کرده، ماش��ین را تمیز 
کنید و مغارها را به طور مرتب در سر جاي خود قرار دهید.

تمرین 2ـ فرم دادن ساده ی چوب

دستورالعمل

ال��ف( یك قطعه چوب ب��ه طول 200 و مقط��ع 45 × 45 
میلي متر با اره نواري آماده کنید )شکل 52�11(.

شكل52ـ11

ب( با رسم قطرهاي مقطع، مرکز را در سرهای چوب پیدا کنید.

ج( چ��وب را به طور افقي به گیره ببندید تا لبه ی تیز آن به 
طرف بالا باشد.

د( به وس��یله ی رنده دس��تي، چهار لبه ی تی��ز چوب را پخ 
بزنید تا مقطع چوب تقریباً به صورت 8 ضلعي دربیاید )ش��کل 
53�11(.  البت��ه بدون پ��خ زدن نیز مي توان چ��وب را خراطي 

کرد.

شكل53ـ11ـمراحلآمادهسازیچوببرایخراطیکردن.

ه���( چوب را به ماش��ین خراطي ببندی��د و دقت کنید که 
نوك های مرغك و چه��ار نیش، از دو طرف، کاملًا بر مرکز 

دو سر چوب منطبق شود؛ سپس چوب را محکم کنید.
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و( با توجه به قطر چوب، دور ماشین را تنظیم کنید.

ز( تکی��ه گاه مغار را از نظر ارتفاع و فاصله تا چوب، تنظیم 
کنید )شکل 54�11(. 

شكل54ـ11ـطرزاستقرارتكيهگاهمغارباچوبيکهبايدخراطيشود.

ح( یك مغار گلویي پهن برداشته و تیزي آنرا کنترل کنید.

ط( عینك ایمنی را به چشم زده و ماشین را روشن کنید.

ی( به وسیله ی مغار گلویي و با فشار کم، به تدریج از چوب 
پوش��ال برداشته و آنرا گرد کنید )شکل 55�11(. مراقب باشید 

که قطر چوب بیش از اندازه کوچك نشود.

واحد کار یازدهم: توانایی فرم دادن ساده ى انواع چوب با ماشین خراطی

شکل 54ـ11ـ طرز استقرار تکیه گاه مغار با چوبی که باید خراطی شود.

شکل 55ـ11 ـ نحوه ى گرد کردن قطعه چوب پخ خورده.

شکل 56ـ11ـ نحوه علامت گذاري و تعیین اندازه

شکل 57ـ11ـ فرم دادن وسط قطعه کار.

شكل55ـ11ـنحوهیگردکردنقطعهچوبپخخورده.

ك( ماش��ین را خام��وش کنید و قطر چ��وب را با کولیس 
اندازه بگیرید.

ل( دوباره ماش��ین را روشن کرده و به وسیله ی مغار مورب 
تخت، سطح چوب را صاف کنید طوري که طول چوب قطر 
یکس��اني پیدا کرده و سرتاس��ر چوب داراي قطر 40 میلي متر 

شود.

م( از دو س��ر چوب، 50 میلي متر فاصل��ه داده و با مداد به 
صورت پررن��گ، دو علامت بزنید تا ای��ن علامت ها در حال 
گردشِ چوب نیز معلوم ش��ود. این کار را درحالي که ماشین 

خاموش است، انجام دهید )شکل 56�11(.

شكل56ـ11ـنحوهعلامتگذاريوتعييناندازه

ن( ماشین را روش��ن کنید و به وسیله ی تیزي مغار مورب، 
روي علامت ها یك خط کم عمق بیندازید تا فاصله ها مشخص 

شود.
س( بدین ترتیب، طول چوب به 3 قس��مت تقسیم شده که 
قسمت وسط آن 100 میلي متر و دو قسمت انتهایي 50 میلي متر 
مي باشد. دو قس��مت انتهایي، طبق نقشه ی اولیه باقي مي ماند و 

قسمت وسط هم باید فرم دار شود.

ع( براي فرم دار کردن قسمت وسط، از مغار گلویي استفاده 
کنید )ش��کل 57�11( و با آن، دو قس��مت فرو رفته )مقعر( به 
وجود آورید. بعد از خاموش کردن ماشین، هر دو قسمت را با 

کولیس کنترل کنید؛ باید قطرشان مساوي باشد.

شكل57ـ11ـفرمدادنوسطقطعهکار.
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مقطع چوب، تقریباً به شکل یك 8 ضلعي در بیاید )شکل 60�11(.

شكل60ـ11ـمراحلآمادهسازیچوببرایخراطی.

ه�( چوب را به  ماش��ین خراطي ببندید؛ به طوري که نوك 
مرغ��ك و چه��ار نیش کاملًا بر مرکز دو س��ر چ��وب منطبق 

شود.

و( تعداد دور ماشین را نسبت به قطر چوب تنظیم نمایید.

ز( تکیه گاه مغار را از نظر فاصله تا چوب تنظیم نمایید.

ح( عین��ك ایمني را به چش��م بزنید و ماش��ین را روش��ن 
کنید.

ط( مغار گلوی��ي پهن را آماده کرده و تی��زي آنرا کنترل 
کنید.

ی( به وسیله ی مغار گلویي، به آرامي به چوب بار داده تا به 
تدریج چوب گرد شود )شکل 61�11(.

شكل61ـ11ـگردکردنکاملقطعهچوبهشتضلعی.

ك( پس از خاموش کردن ماشین، قطر چوب را با کولیس 
اندازه بگیرید و از 40 میلي متر بودن آن مطمئن شوید.

ف( با اس��تفاده از مغار مورب باریك، قسمت محدب را با 
قسمت هاي مقعر یکنواخت نمایید )لبه هاي آنها را منظم کنید(.

ظ( تکی��ه گاه مغار را از محل خود خارج کرده و در جاي 
مناسبي قرار دهید.

ق( به وسیله ی سنباده ی کاغذي، قسمت هاي مختلف چوب 
را سنباده بزنید تا کاملًا پرداخت شود.

ر( قطع��ه کار را باز کرده، وس��ایل و ابزاره��ا را در محل 
مناسبي قرار دهید و ماشین را تمیز کنید.

ش( قطعه کار نهایی شما مطابق شکل 58�11 خواهد بود.

شكل58ـ11ـنمايقطعهچوبپسازعملياتخراطي.

تمرین 3ـ فرم دادن چوب

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به طول 250 و مقطع 45 × 45 میلي متر به 
وسیله ی اره نواري آماده کنید )شکل 59�11(.

شكل59ـ11ـيکقطعهچوبباابعادمشخص.

ب( قطرهاي دو س��ر چوب را با مداد رس��م کنید تا مرکز 
چوب مشخص شود.

ج( چ��وب را طوری به گی��ره ببندید که لب��ه  ی تیز آن به 
طرف بالا باشد.

د( به وسیله ی رنده ی دستي، چهار لبه ی چوب را پخ بزنید تا 
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شكل64ـ11ـفرمدهيقطعهچوبگردشده.

ع( درحالي كه ماشــين را خاموش كرده ايد، قسمت وسط 
را كه 150 ميلي متر طول دارد، به دو قســمت مســاوی تقسيم 

كنيد؛ يعني وسط آن را با مداد پر رنگ علامت بزنيد.

ف( با مغار مورب تخت، وسط چوب، يعني روي علامت 
را خط بيندازيد و كمي گود كنيد )شكل 65ـ11(.

شكل65ـ11ـنحوهیايجادشيار.

ظ( به وسيله ی مغار گلويي، دو طرف قسمت وسط را كمي 
گود كرده و به تدريج، شكل نهايي را روي چوب پياده كنيد. 
در حين كار و البته درحالي كه ماشين خاموش است قطر قطعه 
كار را در قســمت هاي مختلف اندازه گيري كنيد تا كار دقيقاً 

مانند نقشه پيش برود )شكل 66ـ11(.

ل( به وســيله ی مغــار مــورب تخــت، ســطح چــوب را 
يكنواخت كنيد؛ به طوري كه سراسر قطر آن 40 ميلي متر شود                         

)شكل 62ـ11(.

شكل62ـ11ـيكنواختکردنچوب.

م( ماشــين را خاموش كنيد و از دو سر چوب، به اندازه ی 
50 ميلي متــر فاصلــه داده و بــا مــداد پررنگ علامــت بزنيد                          

)شكل 63ـ11(.

شكل63ـ11ـنحوهیاندازهگذاريوتقسيمطول.

ن( ماشين را روشــن كرده و به وسيله ی مغار مورب، روي 
خط هاي علامت خورده را خــط بيندازيد؛ به طوري كه طول 
چوب به 3 قسمت تقسيم شود. قسمت وسط به طول 150 و دو 

طرف انتهايي هر كدام 50 ميلي متر خواهد بود.

س( قسمت وسط را به وسيله ی مغار گلويي در حد 5 ميلي متر 
گود كنيد )شكل 64ـ11(.
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شكل66ـ11ـاندازهگيريوکنترلقطرقطعهکاردرقسمتهای
مختلف.

ق( به وسیله ی س��نباده ی کاغذي یا پارچه اي، قسمت هاي 
فرم دار و ساده ی چوب را سنباده زده و پرداخت کنید.

ر( پس از پایان کار، چوب را از ماشین باز کرده، ماشین را 
تمیز کنید و مغارها را به طور مرتب براي انجام کارهاي بعدي 

در محل مناسبي قرار دهید.

ش( ش��کل 67�11 کار نهایی و پرداخت ش��ده را نش��ان 
مي دهد.

شكل67ـ11ـقطعهکارآمادهشدهونهايی.
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آزمون پایاني 11

1� انواع ماشین خراطي را نام ببرید.

2� قسمت هاي مختلف یك ماشین خراطي را نام ببرید.

3� نقش پولي هاي تبدیل دور در ماشین خراطي چیست؟

4� مغارهاي خراطي را نام ببرید.

5� بهترین کاربرد مغار گلویي کدام است؟

ج( پوشال برداري                    د( خط انداختن ب( فرم دادن  الف( مسطح کردن  

6� چند مورد از نکات ایمني ضمن کار با ماشین خراطي را بنویسید.

7� چرا هنگام سنباده زدن، باید تکیه گاه مغار را باز کرد؟

ب( کار آسان تر الف( براي پرداخت بهتر 

د( وسعت عمل بهتر و بیشتر ج( ایمني بیشتر 

8� چرا قبل از خراطي، لبه های تیز چوب را پخ مي زنند؟

ج( فشار کمتر به ماشین                د( زیبایی کار ب( صرفه جویي در وقت  الف( کار آسان تر 

9� براي اندازه گیري داخلي، از کدام قسمت کولیس استفاده مي کنند؟

10� مغار مورب را چگونه تیز مي کنند؟

11� چند مورد از نکات سرویس و نگه داري ماشین خراطی را بنویسید.

12� شکل زیر، کاربرد کدام مغارها را نشان مي دهد.

الف( گلویي و مورب   ب( گلویي و نیزه اي

ج( نوك تیز و مورب   د( نیزه اي و نوك تیز
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توانایی بــــرش كاري با اره گرد میزی
 یا مجمعه ای و دوركن

واحد كار دوازدهم

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

 قسمت هاي مختلف ماشين اره گرد ميزي را نام ببرد.

 انواع تيغه هاي اره گرد و کاربرد آنها را توضيح دهد.

 نحوه ي تنظيم ارتفاع و زاویه ي تيغه ي اره گرد را بيان کند.

 گونياي طولي و عرضي را تنظيم کند.

 قطعه کار را براي برش آماده کند.

 انواع چوب و مواد چوبي را با ماشين اره گرد ميزي برش دهد.

 در هنگام برش کاري، از لوازم کمکي استفاده کند.

 عمليات سرویس و نگه داري ماشين اره گردميزي را انجام دهد.

 موارد ایمني و حفاظت فردي را هنگام کار با ماشين اره گرد ميزي رعایت کند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پیش آزمون 12

1� چند نوع ماشین اره یا دستگاه اره ی پرتابل )دستی � برقی( می شناسید؟ نام ببرید.

2� به نظر شما، کیفیت برش کدام یك از اره هایی که می شناسید مطلوب تر است؟

3� آیا ماشینی می شناسید که با آن بتوان سطح برشی با کیفیت بسیار مطلوب ایجاد کرد؟ نام ببرید.

4� آیا تاکنون ابزار برنده ی گرد دیده اید؟

5� به نظر شما، برش با تیغه  اره ی گرد چه تفاوتی با سایر تیغه اره ها دارد؟

6� آیا در کارگاه خود، ماشینی مشابه شکل زیر دیده اید؟ از آن چه می دانید؟
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1ـ1ـ12ـقسمتهايمختلفارهگردميزي

با گونياهاي ماشــين، می توان برش هایي با دقت زیاد انجام 
داد و همچنين صفحه هاي چند سازه ی بزرگ را به اندازه هاي 
مــورد نيــاز بــرش زد. از گونيــاي کشــویي، مي تــوان براي 
برش هاي عرضي و با اســتفاده از نقالــه ای که روی آن نصب 
است، برش های تحت زاویه زد. بدیهی است که پس از تنظيم 
زاویه ی مورد نياز روی نقالــه، باید پيچ روی آنرا محکم کرد 
تــا زاویه ی نقالــه در هنگام برش کاری، به هم نخورد )شــکل 
3ـ12(. بــا گونياي کناري، مي توان برش هــاي طولي زد؛ این 
گونيا روي یك استوانه ی مدرج حرکت مي کند، که مي توان 

اندازه ی لازم را به کمك آن تنظيم نمود )شکل 4ـ12(.
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1ـ1ـ12ـقسمتهايمختلفارهگردميزي

ب��ا گونیاهاي ماش��ین، می توان برش هایي با دق��ت زیاد انجام 
داد و همچنین صفحه هاي چند س��ازه ی ب��زرگ را به اندازه هاي 
م��ورد نیاز برش زد. از گونیاي کش��ویي، مي توان براي برش هاي 
عرضي و با استفاده از نقاله ای که روی آن نصب است، برش های 
تحت زاویه زد. بدیهی اس��ت که پس از تنظیم زاویه ی مورد نیاز 
روی نقال��ه، باید پی��چ روی آنرا محکم کرد ت��ا زاویه ی نقاله در 
هنگام برش کاری، به هم نخورد )شکل 3�12(. با گونیاي کناري، 
مي توان برش هاي طولي زد؛ این گونیا روي یك استوانه ی مدرج 
حرکت مي کند، که مي توان اندازه ی لازم را به کمك آن تنظیم 

نمود )شکل 4�12(.

شكل 3ـ12 ـ گونياي برش عرضي.

شكل 4ـ12ـ گونياي طولي یا موازي.

2ـ1ـ12ـميزكمكي

از این میز، براي بریدن قطعات بس��یار بزرگ استفاده می شود. 
به کمك بعضي از این ماش��ین  ها مي ت��وان یك ورق کامل تخته 

1ـ12 ـ دستگاه اره گرد ميزی و انواع و كاربرد آنها

مناس��ب ترین ماش��ین براي برش صفحات چوبي و مصنوعي، 
ماش��ین اره گرد میزي اس��ت ک��ه داراي تنوع زی��ادي بوده و در 
کارگاه ه��اي کوچك، کارخانجات و همچنی��ن در کارگاه هاي 

آموزشي مورد استفاده قرار مي گیرد.

از این ماش��ین، که ب��ه آن اره ی مجمع��ه اي )مجموعه اي( نیز 
گفته مي ش��ود )ش��کل 1�12( مي ت��وان براي برش ه��اي طولي، 
عرض��ي،  زاویه دار، و نیز کنش��کاف زدن، دوراه��ه نمودن، دور 

کردن، گونیایي کردن و... استفاده کرد.

شكل 1ـ12 ـ ماشين اره گرد ميزي یا مجموعه اي.

ماش��ین اره گرد در انواع مختلفي س��اخته مي ش��ود که تقریباً 
بخش اصلي آنها ش��بیه یکدیگر مي باش��د. نوعی از این ماشین  ها 
که به دورکن معروف هس��تند، به دلیل داشتن ریل  ها و گونیاها و 
بازوهاي بزرگ و جانب��ي، می توانند صفحات بزرگ تخته خرده 
چوب، تخته چند لایه و س��ایر صفحات چندسازه را حتي با طول 
3800 میلي متر برش بزنند. در ش��کل 2�12 تصویر یك ماشین اره 

گرد دورکن نشان داده شده است.

شكل 2ـ12 ـ ماشين اره گرد دورکن.

2ـ1ـ12ـميزكمكي

از ایــن ميز، بــراي بریدن قطعات بســيار بزرگ اســتفاده 
می شــود. به کمك بعضي از این ماشــين  ها مي توان یك ورق 

1ـ12 ـ دستگاه اره گرد ميزی و انواع و كاربرد آنها

مناسب ترین ماشين براي برش صفحات چوبي و مصنوعي، 
ماشــين اره گرد ميزي اســت که داراي تنوع زیادي بوده و در 
کارگاه هاي کوچك، کارخانجات و همچنين در کارگاه هاي 

آموزشي مورد استفاده قرار مي گيرد.

از این ماشــين، که به آن اره ی مجمعه اي )مجموعه اي( نيز 
گفته مي شــود )شــکل 1ـ12( مي توان براي برش هاي طولي، 
عرضي،  زاویه دار، و نيز کنشــکاف زدن، دوراهه نمودن، دور 

کردن، گونيایي کردن و... استفاده کرد.

شكل 1ـ12 ـ ماشين اره گرد ميزي یا مجموعه اي.

ماشــين اره گرد در انواع مختلفي ساخته مي شود که تقریباً 
بخش اصلي آنها شبيه یکدیگر مي باشد. نوعی از این ماشين  ها 
که به دورکن معروف هســتند، به دليل داشتن ریل  ها، گونياها 
و بازوهــاي بزرگ و جانبــي، می توانند صفحات بزرگ تخته 
خرده چوب، تخته چند لایه و سایر صفحات چندسازه را حتي 
با طول 3800 ميلي متر برش بزنند. در شــکل 2ـ12 تصویر یك 

ماشين اره گرد دورکن نشان داده شده است.

شكل 2ـ12ـ ماشين اره گرد دورکن.
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کامــل تخته خرده چوب یــا MDF را با طولــي حدود 3 متر 
یا بيشــتر، به راحتي برش داد و به ابعــاد مورد نظر تبدیل کرد. 
زمانــي که به ميز کمکي احتياج نباشــد، می توان آنرا تا کرده 

کنار ميز اصلي قرار داد و یا از آن جدا نمود )شکل 5ـ12(.

شكل 5 ـ 12ـ ميز کمكي.

3ـ1ـ12ـفرمانها
این ماشين دارای دو فرمان به شرح زیر است:

تيغه: با چرخاندن این فرمان ،ارتفاع  بالابر  فرمان  الف( 
تيغه تنظيم می شود. در واقع تيغه باید حداکثر به اندازه ي 10 
ميلي متر بالاتر از سطح قطعه ی کار قرار گيرد .پس از تنظيم 
ارتفاع، باید این فرمان را با استفاده از پيچی که روی آن تعبيه 

شده، ثابت کرد تا حرکت نکند.
این فلکه، مي توان  با چرخاندن  تنظيم زاویه:  ب( فرمان 
نمود                 تنظيم   +45 تا  45ـ  بين  زاویه دار  برش هاي  براي  را  تيغه 

)شکل 6ـ12(.
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خرده چوب یا MDF را با طولي حدود 3 متر یا بیش��تر، به راحتي 
ب��رش داد و به ابع��اد مورد نظر تبدیل کرد. زمان��ي که به این میز 
کمکي احتیاج نباش��د، می توان آنرا ت��ا کرده کنار میز اصلي قرار 

داد و یا از آن جدا نمود )شکل 5�12(.

شكل 5 ـ 12ـ ميز کمكي.

3ـ1ـ12ـفرمانها

این ماشین دارای دو فرمان به شرح زیر است:

الف( فرمان بالابر تيغه: با چرخاندن این فرمان ،ارتفاع تیغه 
تنظیم می شود. در واقع تیغه باید حداکثر به اندازه ي 10 میلي متر 
بالاتر از سطح قطعه ی کار قرار گیرد .پس از تنظیم ارتفاع، باید 
این فرمان را با استفاده از پیچی که روی آن تعبیه شده، ثابت کرد 

تا حرکت نکند.

مي توان  فلکه،  این  چرخاندن  با  زاویه:  تنظيم  فرمان  ب( 
نمود                 تنظیم   +45 تا   �45 بین  زاویه دار  برش هاي  براي  را  تیغه 

)شکل 6�12(.

 

شكل 6ـ12ـ فرمان تنظيم زاویه.

4ـ1ـ12ـنيرويمحركه

در این ماش��ین از یك الکتروموتور س��ه فاز استفاده مي شود. 
نیروي الکتروموتور با واس��طه ي تس��مه )با مقطع ذوزنقه که روي 
پولي شیاردار قرار مي گیرد( به محور اصلي که تیغه روي آن قرار 

دارد، منتقل شده و آنرا به حرکت در مي آورد )شکل 7�12(.

شكل 7ـ12ـ الكترو موتور و سيستم انتقال نيرو.

شكل 6ـ12ـ فرمان تنظيم زاویه.

4ـ1ـ12ـنيرويمحركه

در این ماشين از یك الکتروموتور سه فاز استفاده مي شود. 
نيروي الکتروموتور با واسطه ي تسمه )با مقطع ذوزنقه که روي 
پولي شــياردار قرار مي گيرد( به محور اصلي که تيغه روي آن 
قرار دارد، منتقل شــده و آنرا به حرکت در مي آورد )شــکل 

7ـ12(.

شكل 7ـ12ـ الكترو موتور و سيستم انتقال نيرو.
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شكل9ـ12ـبرشطوليوعرضييکچوبسوزنیبرگ.

یادآوری: وظیفه ی افتادگي  بین دندانه هاي اره، این است كه 
خاك اره را هنگام كار، جمع كرده و به خارج قطعه كار بریزد. 
ــه اي با فاصله ی  ــاي نرم و تر، باید از تیغ ــه: براي چوب ه توج
ــه راحتي از بین  ــتفاده كرد تا خاك هاي اره ب ــه ی زیاد اس دندان
ــك  ــود؛ در صورتي كه براي چوب هاي خش دندانه  ها خارج ش
ــت  ــم باید از تیغه اي كه فاصله ي دندانه هاي آن كم اس و محك
استفاده نمود تا تعداد برخورد تیغه در واحد زمان افزایش یابد.

هر ماده ای باید با تیغه ی مخصوص به خود برش زده ش��ود، به 
عن��وان مثال، تیغه اي که چوب را خوب برش مي دهد براي بریدن 
صفح��ات مصنوعي نمي تواند به کار رود؛ و اگر این کار صورت 
گیرد، تیغه زودتر از حد معمول کُند ش��ده و نیاز به تعویض دارد 
که ای��ن عمل به دفعات زیاد، موجب کوتاه��ي عمر تیغه خواهد 
ش��د. در شکل 10�12 چند نوع تیغه با کاربردهاي مختلف آورده 

شده است.

2ـ12ـ انواع تیغه هاي اره گرد و کاربرد آنها

تیغه ي ماش��ین اره گرد، از یك صفح��ه ی گرد فولادي توپر 
ساخته شده که محیط آن دارای دندانه بوده و مرکز آن به اندازه ی 

قطر شفت ماشین سوراخ شده است )شکل 8�12(. 

توجـه: اندازه و مش��خصات تیغه اره، ف��رم دندانه ها، و مقدار 
چپ و راس��ت آن و همچنین تعداد دور اره و سرعت پیش بردن 

کار، در کیفیت برش تأثیر زیادي دارد.

شكل8ـ12ـنوعیتيغهارهیگرد.

ن��وع دندانه ي تیغ��ه اره، به نوع کار و همچنی��ن به موارد زیر 
بستگی دارد:

1� جهت برش )در مورد چوب ماسیو، اینکه برش در راستاي 
الیاف و یا عمود بر آن باشد، نوع دندانه تفاوت دارد(،

2� سختي موادي که برش داده مي شود،

3� مقدار رطوبت ماده اي که برش داده مي شود،

4� نوع مواد مورد مصرف،
5 � کیفیت برش، و

6 � سرعت پیش برد کار،

توجـه: بزرگي و فرم دندانه  ه��ا و همچنین افتادگي دندانه، به 
نوع چوب یا سایر مواد بستگي دارد. دندانه براي برش هاي طولي 

یا برش هاي عرضي متفاوت است )شکل 9�12(.

شكل 9ـ12 ـ برش طولي و عرضي یک چوب سوزنی برگ.

يــادآوری: وظيفه ی افتادگي  بيــن دندانه هاي اره، اين 
اســت كه خاك اره را هنگام كار، جمع كــرده و به خارج 
قطعــه كار بريزد. توجه: براي چوب هــاي نرم و تر، بايد از 
تيغه اي با فاصله ی دندانه ی زياد اســتفاده كرد تا خاك هاي 
اره بــه راحتي از بين دندانه  ها خارج شــود؛ در صورتي كه 
براي چوب هاي خشك و محكم بايد از تيغه اي كه فاصله ي 
دندانه هاي آن كم اســت استفاده نمود تا تعداد برخورد تيغه 

در واحد زمان افزايش يابد.
هــر مــاده ای بايد با تيغــه ی مخصوص به خــود برش زده 
شــود، به عنوان مثال، تيغه اي که چوب را خوب برش مي دهد 
بــراي بريدن صفحات مصنوعــي نمي تواند به کار رود؛ و اگر 
اين کار صــورت گيرد، تيغه زودتر از حد معمول کُند شــده 
و نياز بــه تعويض دارد که اين عمل بــه دفعات زياد، موجب 
کوتاهي عمر تيغه خواهد شد. در شكل 10ـ12 چند نوع تيغه با 

کاربردهاي مختلف آورده شده است.

2ـ12ـ انواع تيغه هاي اره گرد و كاربرد آنها

تيغه ي ماشين اره گرد، از يک صفحه ی گرد فولادي توپر 
ســاخته شــده که محيط آن دارای دندانه بــوده و مرکز آن به 

اندازه ی قطر شفت ماشين سوراخ شده است )شكل 8ـ12(. 

توجه: اندازه و مشخصات تيغه اره، فرم دندانه ها، و مقدار 
چپ و راســت آن و همچنين تعداد دور اره و سرعت پيش برد 

کار، در کيفيت برش تأثير زيادي دارد.

شكل 8ـ12ـ نوعی تيغه اره ی گرد.

نــوع دندانه ي تيغه اره، به نوع کار و همچنين به موارد زير 
بستگی دارد:

1ـ جهــت برش )در مــورد چوب ماســيو، اينكه برش در 
راستاي الياف و يا عمود بر آن باشد، نوع دندانه تفاوت دارد(،

2ـ سختي موادي که برش داده مي شود،

3ـ مقدار رطوبت ماده اي که برش داده مي شود،

4ـ نوع مواد مورد مصرف،
5ـ  کيفيت برش، و

6 ـ  سرعت پيش برد کار،

توجه: بزرگي و فــرم دندانه  ها و همچنين افتادگي دندانه، 
به نوع چوب يا ســاير مواد بستگي دارد. دندانه براي برش هاي 

طولي يا برش هاي عرضي متفاوت است )شكل 9ـ12(.
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اره هاي الماسه نيز داراي تنوع در فرم دندانه هستند و بسته 
به نوع موادي كه قرار است برش بخورد، از نظر فرم و فاصله ی 
دندانه متفاوت بوده و بايد در انتخاب آنها دقت نمود. در شكل 
12ـ12 چند نوع دندانه براي برش مواد مختلف ديده مي شود.
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مواد اولیه، تقریباً نیازي به تعویض آن نیست.

اره هاي الماس��ه نیز داراي تنوع در فرم دندانه هس��تند و بسته 
به نوع موادي که قرار اس��ت ب��رش بخورد، از نظر فرم و فاصله ی 
دندانه متفاوت بوده و باید در انتخاب آنها دقت نمود. در ش��کل 

12�12 چند نوع دندانه براي برش مواد مختلف دیده مي شود.

مورداستفادهبرایبرشتختهخردهچوبباروکشطبيعي.

مورداستفادهبرایبرشپارکتازجنستختهفيبرسخت.

مورداستفادهبرایبرشپروفيلآلومينيوم.

شكل12ـ12ـچندنوعارهگردالماسه.

شكل10ـ12ـچندنوعتيغهیپرکاربرد.

در کارگاه ها به طور معمول، از تیغه اره هاي الماس��ه اس��تفاده 
مي کنند که بسیار مقاوم بوده، خیلي دیر کند مي شوند و علاوه بر 
این، سطح برش تمیزی ایجاد می کنند. تیغه اره ی الماسه، مي تواند 
در جهت ه��اي مختل��ف طولي، عرضي و حتی م��ورب چوب را 

برش دهد )شکل 11�12(.

شكل11ـ12تيغهارهیالماسه

Aـصفحهیتيغهارّه

Bـافتادگيبيندندانه

Cـنوكدندانه)قسمتالماسه(

Dـشكافانبساط

شكل12-11

تیغه ی گرد الماسه، سال هاست که جایگزین تیغه های معمولی 
ش��ده اند، زیرا خیلي دیر کند ش��ده و نس��بت به تیغه هاي معمولي 
زمان بیش��تري کار مفید انجام می دهد؛ ضم��ن اینکه با تغییر نوع 

تیغه ی شکاف زن

مورداستفادهبرایبرشپروفيلآلومينيوم.

شكل12ـ12ـچندنوعارهگردالماسه.

شكل10ـ12ـچندنوعتيغهیپرکاربرد.

در كارگاه ها به طور معمول، از تيغه اره هاي الماسه استفاده 
مي كنند كه بسيار مقاوم بوده، خيلي دير كند مي شوند و علاوه 
بر اين، ســطح برش تميزی ايجاد می كنند. تيغه اره ی الماســه، 
مي توانــد در جهت هاي مختلف طولي، عرضي و حتی مورب 

چوب را برش دهد )شكل 11ـ12(.

177واحد كار دوازدهم: توانايی بــــرش كاري با اره گرد ميزی يا مجمعه ای و دوركن

مواد اولیه، تقریباً نیازي به تعویض آن نیست.

اره هاي الماس��ه نیز داراي تنوع در فرم دندانه هس��تند و بسته 
به نوع موادي که قرار اس��ت ب��رش بخورد، از نظر فرم و فاصله ی 
دندانه متفاوت بوده و باید در انتخاب آنها دقت نمود. در ش��کل 

12�12 چند نوع دندانه براي برش مواد مختلف دیده مي شود.

مورداستفادهبرایبرشتختهخردهچوبباروکشطبيعي.

مورداستفادهبرایبرشپارکتازجنستختهفيبرسخت.

مورداستفادهبرایبرشپروفيلآلومينيوم.

شكل12ـ12ـچندنوعارهگردالماسه.

شكل10ـ12ـچندنوعتيغهیپرکاربرد.

در کارگاه ها به طور معمول، از تیغه اره هاي الماس��ه اس��تفاده 
مي کنند که بسیار مقاوم بوده، خیلي دیر کند مي شوند و علاوه بر 
این، سطح برش تمیزی ایجاد می کنند. تیغه اره ی الماسه، مي تواند 
در جهت ه��اي مختل��ف طولي، عرضي و حتی م��ورب چوب را 

برش دهد )شکل 11�12(.

شكل11ـ12تيغهارهیالماسه

Aـصفحهیتيغهارّه

Bـافتادگيبيندندانه

Cـنوكدندانه)قسمتالماسه(

Dـشكافانبساط

شكل12-11

تیغه ی گرد الماسه، سال هاست که جایگزین تیغه های معمولی 
ش��ده اند، زیرا خیلي دیر کند ش��ده و نس��بت به تیغه هاي معمولي 
زمان بیش��تري کار مفید انجام می دهد؛ ضم��ن اینکه با تغییر نوع 

تیغه ی شکاف زن

شكل11ـ12ـتيغهارهیالماسه

Aـصفحهیتيغهارّه

Bـافتادگيبيندندانه

Cـنوكدندانه)قسمتالماسه(

Dـشكافانبساط

تيغه ی گرد الماســه، سال هاســت كه جايگزيــن تيغه های 
معمولی شــده اند، زيرا خيلي دير كند شده و نسبت به تيغه هاي 
معمولي زمان بيشــتري كار مفيد انجام می دهد؛ ضمن اينكه با 

تغيير نوع مواد اوليه، تقريباً نيازي به تعويض آن نيست.

تیغه ی شکاف زن
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3ـ12ـ اصول تعويض تيغه ي اره گرد

پس از مدتي کار مفيد که به نوع استفاده و مواد اوليه ی مورد 
برش کاري بســتگي دارد، تيغه  اره هاي کُند شده بايد تعويض 
و تيغه هاي تيز و آماده به کار جايگزين آنها شود؛ ضمن اينكه 
تيغه هاي کُند نيز بايد اصاح و تيز شوند. بنابراين هر چند وقت 
يكبار، بايــد تيغه  ها مورد بازديد قرار گيرند )شــكل 13ـ12(.
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3ـ12ـ اصول تعویض تیغه ي اره گرد

پس از مدتي کار مفید که به نوع استفاده و مواد اولیه ی مورد 
برش کاري بس��تگي دارد، تیغه  اره هاي کُند ش��ده باید تعویض و 
تیغه ه��اي تیز و آماده ب��ه کار جایگزین آنها ش��ود؛ ضمن اینکه 
تیغه ه��اي کُند نیز باید اصلاح و تیز ش��وند. بنابراین هر چند وقت 

یکبار، باید تیغه  ها مورد بازدید قرار گیرند )شکل 13�12(.

شكل13ـ12ـکنترلدندانهها.

هنگام تعویض تیغه، باید به نکات زیر توجه نمود:

الف( تیغه، متناسب با نوع کار انتخاب شود.

ب( تیغه ، متناسب با جنس قطعه کار انتخاب شود.

ج(تیغه، متناس��ب با عده ی دَوَران ماشین انتخاب شود. بدیهی 
است که هرچه قطر تیغه بیشتر باشد، به همان نسبت عده ی دَوَران 
ماشین باید کمتر باشد؛ بنابراین با توجه به عده ی دَوَران ماکزیممی 

که روی تیغه ها نوشته شده، باید تیغه ای مناسب انتخاب کرد.

توجه: مشخصات هر الكتروموتور، از جمله تعداد دور آن، 
ــته شده و توسط كارخانه ی سازنده، روي  روي یك پلاك نوش
آن نصب مي شود؛ بنابراین مي توان با استفاده از این مشخصات 
ــرعت  ــده، س و قطر تیغه و تعداد دوراني كه روي تیغه ذكر ش
ــبه كرد و با اطمینان با ماشین هاي اره گرد  برش مجاز را محاس

به كار پرداخت.

تعداد دوران براي س��رعت برش هاي مختلف، با توجه به قطر 
تیغه، در نمودار ش��کل 14�12 )توسط یك شرکت جهانی معتبر 

سازنده ي تیغه( ارائه شده است.

شكل14ـ12ـدياگرامتعيينتعداددورتيغه.

12ـ اصول تنظیم ارتفاع و زاویه ي تیغه ی  اره گرد 4 ـ

این ماش��ین را باید از نظر ارتفاع و زاویه، به ش��رح زیر تنظیم 
نمود:

1ـ4ـ12ـ تنظيم ارتفاع یا عمق تيغه

 براي به دس��ت آوردن سطح برش صحیح و بدون عیب، باید 
توجه داش��ت که ن��وك دندانه هاي تیغه اره حداکث��ر به اندازه ی 
ارتفاع دندانه از سطح برش بالاتر باشد. اگر ارتفاع تیغه خیلي بالا 
باش��د، تعداد دندانه هایي که با چوب درگیر مي شود کمتر بوده و 
در نتیجه برش تمیزي به دست خواهد آمد اما به علت بیرون زدگي 
تیغه، خطر بیش��تري کاربر را تهدید مي کند. و همچنین اگر مقدار 
بیرون زدگي تیغه حداقل باش��د، اگرچه خطر کاهش می یابد ولي 
با درگیر شدن تعداد زیادي دندانه با چوب، لاشه شدن در خارج 
از چوب بیش��تر اس��ت. بنابراین با یك تنظیم مناسب که میانگین 
این دو تنظیم مي باش��د، علاوه بر به دس��ت آوردن س��طح برشي 
مناس��ب، می توان خط��ر ارتفاع تیغه را نیز ب��راي کاربر از بین برد              

)شکل 15�12(.

شكل13ـ12 ـ كنترل دندانه ها.

هنگام تعويض تيغه، بايد به نكات زير توجه نمود:

الف( تيغه، متناسب با نوع کار انتخاب شود.

ب( تيغه ، متناسب با جنس قطعه کار انتخاب شود.

ج(تيغــه، متناســب با تعداد دَوَران ماشــين انتخاب شــود. 
بديهی اســت که هرچه قطر تيغه بيشتر باشــد، به همان نسبت 
عــده ی دَوَران ماشــين بايد کمتر باشــد؛ بنابراين بــا توجه به 
حداکثر تعداد دور که روی تيغه ها نوشــته شــده، بايد تيغه ای 

مناسب انتخاب کرد.

توجه: مشخصات هر الكتروموتور، از جمله تعداد دور 
آن، روي يك پلاك نوشته شده و توسط كارخانه ی سازنده، 
روي آن نصب مي شــود؛ بنابراين مي توان با استفاده از اين 
مشــخصات و قطر تيغه و تعداد دوراني كه روي تيغه ذكر 
شده، ســرعت برش مجاز را محاســبه كرد و با اطمينان با 

ماشين هاي اره گرد به كار پرداخت.
تعداد دوران براي ســرعت برش هــاي مختلف، با توجه به 
قطر تيغه، در نمودار شكل 14ـ12 )توسط يک شرکت جهانی 

معتبر سازنده ي تيغه( ارائه شده است.

شكل 14ـ12ـ دیاگرام تعيين تعداد دور تيغه.

12ـ اصول تنظيم ارتفاع و زاويه ي تيغه ی  اره گرد 4 ـ

اين ماشين را بايد از نظر ارتفاع و زاويه، به شرح زير تنظيم 
نمود:

1ـ4ـ12ـ تنظيم ارتفاع يا عمق تيغه

 براي به دست آوردن سطح برش صحيح و بدون عيب، بايد 
توجه داشــت که نوك دندانه هاي تيغه اره حداکثر به اندازه ی 
ارتفاع دندانه از ســطح برش بالاتر باشد. اگر ارتفاع تيغه خيلي 
بالا باشــد، تعداد دندانه هايي که با چوب درگير مي شود کمتر 
بوده و در نتيجه برش تميزي به دســت خواهد آمد اما به علت 
بيرون زدگــي تيغه، خطر بيشــتري کاربــر را تهديد مي کند. و 
همچنيــن اگر مقــدار بيرون زدگي تيغه حداقل باشــد، اگرچه 
خطر کاهش می يابد ولي با درگير شــدن تعداد زيادي دندانه 
با چوب، لاشه شدن در خارج از چوب بيشتر است. بنابراين با 
يک تنظيم مناسب که ميانگين اين دو تنظيم مي باشد، عاوه بر 
به دست آوردن سطح برشي مناسب، می توان خطر ارتفاع تيغه 

را نيز براي کاربر از بين برد)شكل 15ـ12(.
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بيرونزدگیتيغه،بيشازاندازهاست.

بيرونزدگیتيغه،کمترازاندازهیمعمولاست.

بيرونزدگیتيغه،مناسباست.

شكل15ـ12ـتنظيمارتفاعتيغه.

2ـ4ـ12ـ تنظیم زاویه ي تیغه

 قبل از ش��روع هر کار، تیغه  اره باید از نظر زاویه نیز تنظیم 
شود. براي برش هاي ساده، تیغه نسبت به سطح صفحه، زاویه ي 
90 درج��ه دارد؛ بنابراین تیغه پس از تنظیم با فرمان مخصوص 
تنظیم ارتفاع و زاویه ي تیغه، با گونیاي 90 درجه نیز باید کنترل 

شود )شکل 16�12(.
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بیرون زدگى تیغه، بیش از اندازه است.

بیرون زدگى تیغه، کمتر از اندازه ى معمول است.

بیرون زدگى تیغه، مناسب است.

شکل 15ـ12ـ تنظیم ارتفاع تیغه.

2ـ4ـ12ـ تنظیم زاویه ي تیغه

شکل 16ـ12ـ کنترل زاویه ي تیغه.

شکل 17ـ12ـ کنترل زاویه با گونیا و یا خط مورب ترسیم شده روى 

قطعه کار.

5ـ12 ـ اصول استفاده از گونیاي ثابت و متحرك

1ـ5ـ12ـ تنظیم گونیاي طولی (موازي)

شکل 18ـ12ـ تنظیم گونیاي طولی.
شكل16ـ12ـکنترلزاويهيتيغه.

ب��راي برش هاي زاوی��ه دار نیز، پس از تنظی��م تیغه، باید با 
گونیا و یا خط مورب ترس��یم ش��ده روي قطعه کار، زاویه ی 
تنظیمی را کنت��رل نمود. این زاویه ها می توانند بین 45+ تا 45� 

درجه تنظیم شوند )شکل 17�12(.
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بیرون زدگى تیغه، بیش از اندازه است.

بیرون زدگى تیغه، کمتر از اندازه ى معمول است.

بیرون زدگى تیغه، مناسب است.

شکل 15ـ12ـ تنظیم ارتفاع تیغه.

2ـ4ـ12ـ تنظیم زاویه ي تیغه

شکل 16ـ12ـ کنترل زاویه ي تیغه.

شکل 17ـ12ـ کنترل زاویه با گونیا و یا خط مورب ترسیم شده روى 

قطعه کار.

5ـ12 ـ اصول استفاده از گونیاي ثابت و متحرك

1ـ5ـ12ـ تنظیم گونیاي طولی (موازي)

شکل 18ـ12ـ تنظیم گونیاي طولی.

شكل17ـ12ـکنترلزاويهباگونياوياخطموربترسيمشدهروی

قطعهکار.

5ـ12 ـ اصول استفاده از گونیاي ثابت و متحرك

گونیاهاي طولي و عرضي ماشین اره گرد میزي را به منظور 
برش مواد در جهت هاي مختلف، می توان به ش��رح زیر براي 

هر اندازه تنظیم نمود.

1ـ5ـ12ـ تنظیم گونیاي طولي )موازي(

 ب��راي تنظیم گونی��اي طولي ک��ه عرض ب��رش را تعیین 
مي کند، کافي اس��ت گونی��ا روي ریل حرکت داده ش��ده و 
اهرم آن محکم گردد. برای راحتي کار، روي ریل، مانند متر، 

اندازه گذاری شده است )شکل 18�12(.

شكل18ـ12ـتنظيمگونيايطولي.
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براي اطمینان بیش��تر از درستی اندازه ی تنظیم شده، پس از 
محکم ش��دن اهرم، بار دیگر با گونیا یا متر، فاصله ی دندانه ی  

اره تا گونیا اندازه گیري مي شود )شکل 19�12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 19ـ12ـ تنظیم فاصله ي تیغه تا گونیا.

2ـ5ـ12ـ تنظیم گونیاي عرضی

شکل 20ـ12ـ تنظیم زاویه ي تیغه

 ـاصول آماده کردن قطعه کار براي برش 6ـ12 

توجـه:

شکل 21ـ12ـ معایب چوب.

شكل19ـ12ـتنظيمفاصلهيتيغهتاگونيا.

2ـ5ـ12ـ تنظیم گونیاي عرضي

 زاویه ي گونیاي عرضي براي برش هاي عرضي )که با طول 
چوب زاویه ي 90 درجه مي سازند( روي صفر تنظیم مي گردد 
و براي س��ایر زوایا نیز، روي گونیا درجه بندي ش��ده است که 
تنظیم آن برای هر زاویه اي امکان پذیر اس��ت. براي کنترل آن 

نیز مي توان از گونیای تاشو استفاده نمود )20�12(.
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شکل 19ـ12ـ تنظیم فاصله ي تیغه تا گونیا.

2ـ5ـ12ـ تنظیم گونیاي عرضی

شکل 20ـ12ـ تنظیم زاویه ي تیغه

 ـاصول آماده کردن قطعه کار براي برش 6ـ12 

توجـه:

شکل 21ـ12ـ معایب چوب.
شكل20ـ12ـتنظيمزاويهيتيغه

 ـاصول آماده کردن قطعه کار براي برش 6ـ12 

چوبي که با ماش��ین اره گرد بریده شده باشد، سطح برش 
صافی داشته و به رنده )گندگي( نیازی ندارد؛ بنابراین اندازه ي 
گونیاي ماش��ین، بای��د به میزان اندازه ی نهایي تنظیم ش��ود. از 
این رو چوبي که با ماش��ین اره گرد مورد برش قرار مي گیرد، 
بای��د از قب��ل، یك رو و یك نر ش��ده باش��د. از طرف دیگر، 
براي کار کردن با چوب، باید از خشك بودن آن مطمئن بود. 
منظور از چوب خش��ك، چوبي اس��ت که رطوبت آن پس از 
خشك ش��دن در کوره یا هواي آزاد، به رطوبت محیط مورد 

مصرف رسیده باشد. 

ــور معمول تغییر ابعاد و  ــك، به ط توجه: در چوب خش
ــاهده  ــكل 21ـ12( مش ــدن )ش معایبي مانند كج و معوج ش

مي شود كه قبل از كار باید از بین رفته و گونیایي شوند.

شكل21ـ12ـمعايبچوب.
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 تيغه نبايد لنگي داشته باشد، زيرا لرزش و لنگ زدن تيغه، 
باعث مي شــود که اره خوب برش نزند و عاوه بر اين، شــيار 

برش بيشتري نيز در چوب ايجاد نمايد. 

توجه: لرزش تيغه، با استفاده از دستگاه لنگي سنج قابل 
اندازه گيري است )شكل 24ـ12(.
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� تیغه نباید لنگي داش��ته باش��د، زیرا لرزش و لنگ زدن تیغه، 
باعث مي شود که اره خوب برش نزند و علاوه بر این، شیار برش 

بیشتري نیز در چوب ایجاد نماید. 

ــتگاه لنگي سنج قابل  ــتفاده از دس توجـه: لرزش تیغه، با اس
اندازه گیري است )شكل 24ـ12(.

شكل24ـ12ـکنترللنگيتيغهبادستگاهلنگیسنج.

� حفاظ چوبی دور تیغه، ش��کافی دارد که تیغه اره از میان آن 
عبور مي کند. این شکاف، پس از مدتي در اثر تنظیم هاي مختلف 
تیغه از نظر ارتفاع و زاویه، گش��اد ش��ده و در هنگام برش قطعات 
باریك، مشکل ایجاد مي کند که در اینصورت باید تعویض شود 

)شکل 25�12(.

شكل25ـ12ـحفاظچوبیدورتيغه.

7ـ12ـ اصول تنظیم ماشین اره گرد دورکن

با اس��تفاده از گونیا، می توان تیغه ي ماش��ین را به صورت 90 
درج��ه کنترل و تنظیم کرده )ش��کل 22�12(، س��پس پیچ فرمان 

مربوطه را محکم نمود.

شكل22ـ12ـکنترلوتنظيمگونيايیبودنتيغه.

قبل از کار نیز، باید فاصله ي گونیاي طولي )ش��کل 23 � 12(، 
و ارتف��اع تیغه را به اندازه ي حداکثر ارتف��اع یك دندانه بالاتر از 

قطعه کار، تنظیم کرد.

شكل23ـ12ـتنظيماندازهيبرش.

8ـ12ـ اصول راه اندازي ماشین براي برش کاري

براي راه اندازي ماشین، موارد زیر باید بررسی و کنترل شود:

� تیغه با توجه به نمودار داده ش��ده در ش��کل 14�12 انتخاب 
شود؛ توجه به سرعت برش بسیار ضروري است.

شكل 24ـ12ـ كنترل لنگي تيغه با دستگاه لنگی سنج.

 حفــاظ چوبی دور تيغه، شــكافی دارد که تيغه اره از ميان 
آن عبور مي کند. اين شــكاف، پس از مدتي در اثر تنظيم هاي 
مختلــف تيغه از نظر ارتفاع و زاويه، گشــاد شــده و در هنگام 
برش قطعات باريک، مشــكل ايجاد مي کند که در اينصورت 

بايد تعويض شود )شكل 25ـ12(.
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� تیغه نباید لنگي داش��ته باش��د، زیرا لرزش و لنگ زدن تیغه، 
باعث مي شود که اره خوب برش نزند و علاوه بر این، شیار برش 

بیشتري نیز در چوب ایجاد نماید. 

ــتگاه لنگي سنج قابل  ــتفاده از دس توجـه: لرزش تیغه، با اس
اندازه گیري است )شكل 24ـ12(.

شكل24ـ12ـکنترللنگيتيغهبادستگاهلنگیسنج.

� حفاظ چوبی دور تیغه، ش��کافی دارد که تیغه اره از میان آن 
عبور مي کند. این شکاف، پس از مدتي در اثر تنظیم هاي مختلف 
تیغه از نظر ارتفاع و زاویه، گش��اد ش��ده و در هنگام برش قطعات 
باریك، مشکل ایجاد مي کند که در اینصورت باید تعویض شود 

)شکل 25�12(.

شكل25ـ12ـحفاظچوبیدورتيغه.

7ـ12ـ اصول تنظیم ماشین اره گرد دورکن

با اس��تفاده از گونیا، می توان تیغه ي ماش��ین را به صورت 90 
درج��ه کنترل و تنظیم کرده )ش��کل 22�12(، س��پس پیچ فرمان 

مربوطه را محکم نمود.

شكل22ـ12ـکنترلوتنظيمگونيايیبودنتيغه.

قبل از کار نیز، باید فاصله ي گونیاي طولي )ش��کل 23 � 12(، 
و ارتف��اع تیغه را به اندازه ي حداکثر ارتف��اع یك دندانه بالاتر از 

قطعه کار، تنظیم کرد.

شكل23ـ12ـتنظيماندازهيبرش.

8ـ12ـ اصول راه اندازي ماشین براي برش کاري

براي راه اندازي ماشین، موارد زیر باید بررسی و کنترل شود:

� تیغه با توجه به نمودار داده ش��ده در ش��کل 14�12 انتخاب 
شود؛ توجه به سرعت برش بسیار ضروري است.

شكل 25ـ12ـ حفاظ چوبی دور تيغه.

7ـ12ـ اصول تنظيم ماشين اره گرد دوركن

با استفاده از گونيا، می توان تيغه ي ماشين را به صورت 90 
درجه کنترل و تنظيم کرده )شــكل 22ـ12(، سپس پيچ فرمان 

مربوطه را محكم نمود.
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� تیغه نباید لنگي داش��ته باش��د، زیرا لرزش و لنگ زدن تیغه، 
باعث مي شود که اره خوب برش نزند و علاوه بر این، شیار برش 

بیشتري نیز در چوب ایجاد نماید. 

ــتگاه لنگي سنج قابل  ــتفاده از دس توجـه: لرزش تیغه، با اس
اندازه گیري است )شكل 24ـ12(.

شكل24ـ12ـکنترللنگيتيغهبادستگاهلنگیسنج.

� حفاظ چوبی دور تیغه، ش��کافی دارد که تیغه اره از میان آن 
عبور مي کند. این شکاف، پس از مدتي در اثر تنظیم هاي مختلف 
تیغه از نظر ارتفاع و زاویه، گش��اد ش��ده و در هنگام برش قطعات 
باریك، مشکل ایجاد مي کند که در اینصورت باید تعویض شود 

)شکل 25�12(.

شكل25ـ12ـحفاظچوبیدورتيغه.

7ـ12ـ اصول تنظیم ماشین اره گرد دورکن

با اس��تفاده از گونیا، می توان تیغه ي ماش��ین را به صورت 90 
درج��ه کنترل و تنظیم کرده )ش��کل 22�12(، س��پس پیچ فرمان 

مربوطه را محکم نمود.

شكل22ـ12ـکنترلوتنظيمگونيايیبودنتيغه.

قبل از کار نیز، باید فاصله ي گونیاي طولي )ش��کل 23 � 12(، 
و ارتف��اع تیغه را به اندازه ي حداکثر ارتف��اع یك دندانه بالاتر از 

قطعه کار، تنظیم کرد.

شكل23ـ12ـتنظيماندازهيبرش.

8ـ12ـ اصول راه اندازي ماشین براي برش کاري

براي راه اندازي ماشین، موارد زیر باید بررسی و کنترل شود:

� تیغه با توجه به نمودار داده ش��ده در ش��کل 14�12 انتخاب 
شود؛ توجه به سرعت برش بسیار ضروري است.

شكل 22ـ12ـ كنترل و تنظيم گونيایی بودن تيغه.

قبل از کار نيز، بايد فاصله ي گونياي طولي )شكل 23 ـ 12(، 
و ارتفاع تيغه را به اندازه ي حداکثر ارتفاع يک دندانه بالاتر از 

قطعه کار، تنظيم کرد.

181واحد كار دوازدهم: توانايی بــــرش كاري با اره گرد ميزی يا مجمعه ای و دوركن

� تیغه نباید لنگي داش��ته باش��د، زیرا لرزش و لنگ زدن تیغه، 
باعث مي شود که اره خوب برش نزند و علاوه بر این، شیار برش 

بیشتري نیز در چوب ایجاد نماید. 

ــتگاه لنگي سنج قابل  ــتفاده از دس توجـه: لرزش تیغه، با اس
اندازه گیري است )شكل 24ـ12(.

شكل24ـ12ـکنترللنگيتيغهبادستگاهلنگیسنج.

� حفاظ چوبی دور تیغه، ش��کافی دارد که تیغه اره از میان آن 
عبور مي کند. این شکاف، پس از مدتي در اثر تنظیم هاي مختلف 
تیغه از نظر ارتفاع و زاویه، گش��اد ش��ده و در هنگام برش قطعات 
باریك، مشکل ایجاد مي کند که در اینصورت باید تعویض شود 

)شکل 25�12(.

شكل25ـ12ـحفاظچوبیدورتيغه.

7ـ12ـ اصول تنظیم ماشین اره گرد دورکن

با اس��تفاده از گونیا، می توان تیغه ي ماش��ین را به صورت 90 
درج��ه کنترل و تنظیم کرده )ش��کل 22�12(، س��پس پیچ فرمان 

مربوطه را محکم نمود.

شكل22ـ12ـکنترلوتنظيمگونيايیبودنتيغه.

قبل از کار نیز، باید فاصله ي گونیاي طولي )ش��کل 23 � 12(، 
و ارتف��اع تیغه را به اندازه ي حداکثر ارتف��اع یك دندانه بالاتر از 

قطعه کار، تنظیم کرد.

شكل23ـ12ـتنظيماندازهيبرش.

8ـ12ـ اصول راه اندازي ماشین براي برش کاري

براي راه اندازي ماشین، موارد زیر باید بررسی و کنترل شود:

� تیغه با توجه به نمودار داده ش��ده در ش��کل 14�12 انتخاب 
شود؛ توجه به سرعت برش بسیار ضروري است.

شكل 23ـ12ـ تنظيم اندازه ي برش.

8ـ12ـ اصول راه اندازي ماشين براي برش كاري

براي راه اندازي ماشين، موارد زير بايد بررسی و کنترل شود:

ـ تيغه با توجه به نمودار داده شده در شكل 14ـ12 انتخاب 
شود؛ توجه به سرعت برش بسيار ضروري است.
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شكل28ـ12ـبرشمورب.

 ب��راي برش هاي م��ورب که خط برش نس��بت به گونیاي 
طولي داراي زاویه مي باش��د، از وسیله اي که براي هر زاویه اي 

قابل تنظیم است، استفاده مي شود )شکل 29�12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 28ـ12ـ برش مورب.

شکل 29ـ12ـ  برش مورب با ابزار کمکی.

 ـاصول کنترل قطعات جدا شده پس از برش کاري 10ـ12

9ـ12ـ اصول برش کاري چوب در زوایاي مختلف

شکل 26ـ12ـ برش طولی.

شکل 27ـ12ـ برش عرضی.

شكل29ـ12ـبرشموربباابزارکمكي.

از  پس  شده  جدا  قطعات  کنترل  اصول   ـ 10ـ12
برش کاري

براي برش عرض��ي چوب ها، به ویژه با طول کم، همچنین 
قطع کردن سر قید ها و زبانه  ها بهتر است که یك قطعه چوب با 
پیچ دستي به گونیا بسته شده، طوری که سر چوب با آن برخورد 
کند، و اندازه گیري گونیا نیز از آن قطعه چوب باش��د. فایده ی 
این کار، این است که قطعات کوتاهي که قطع مي شوند، پس 

9ـ12ـ اصول برش کاري چوب در زوایاي مختلف

 از اره گرد میزي، به طور معمول براي برش طولي )شکل 
26�12( و برش عرضي )شکل 27�12( استفاده مي شود.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 28ـ12ـ برش مورب.

شکل 29ـ12ـ  برش مورب با ابزار کمکی.

 ـاصول کنترل قطعات جدا شده پس از برش کاري 10ـ12

9ـ12ـ اصول برش کاري چوب در زوایاي مختلف

شکل 26ـ12ـ برش طولی.

شكل27ـ12ـبرشعرضي.شکل 27ـ12ـ برش عرضی.

 از اره گ��رد میزي، ب��ه عنوان اره ی فارس��ي برُ نیز مي توان 
اس��تفاده کرد. براي این کار گونیاي عرضي ماشین را مي توان 

تحت هر زاویه اي تنظیم نمود )شکل 28�12(.
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شكل32ـ12ـمحفظهينگهداريتيغه.

تس��مه هاي انتقال نیرو )ش��کل 33�12( باید هر چند وقت 
یك بار بازدید شده تا در صورت فرسودگي، تعویض شوند.

شكل33ـ12ـتسمهيانتقالنيرووحرکت.

12ـ12ـ شناسایي اصول روغن کاري و گریس کاري 
ماشین اره گرد

براي جلوگیري از اصطکاك چرخ دنده  ها و افزایش طول 
عمر قطعات ماش��ین اره گرد میزي ، باید آنها را گریس کاري 

کرد )شکل 34�12(.

از عبور از این قطعه چوب کمکي، فضاي بیش��تري داش��ته و 
از تیغ��ه فاصله گرفته و در اثر حرکت تیغه، پرتاب نمي ش��وند 

)شکل 30�12(.

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

شکل 32ـ12ـ محفظه ي نگه داري تیغه.

شکل 33ـ12ـ تسمه ي انتقال نیرو و حرکت.

12ـ12ـ شناسایی اصول روغن کاري و گریس کاري 
ماشین اره گرد

شکل 30ـ12ـ قطعات جدا شده، با تیغه اره فاصله دارند.

11ـ12ـ اصول تعویض انواع تسمه  ها و تیغه ها

توجه:

شکل 31ـ12ـ نحوه ى باز کردن تیغه؛ در صورتى که تیغه ثابت باشد.

شكل30ـ12ـقطعاتجداشده،باتيغهارهفاصلهدارند.

11ـ12ـ اصول تعویض انواع تسمه  ها و تیغه ها

خراب شدن دندانه ها، کُند شدن تیغه و سوختن محل برش در 
اثر کار زیاد، نشانه هایي از فرا رسیدن زمان تعویض تیغه مي باشد. 
براي این کار، باید ماشین را خاموش کرد و برق  آنرا قطع نمود. 

توجه: هنگام تعویض تیغه اره، اره را باید ثابت نگه  داشت 
ــت آسیب نرسد، دندانه هاي آن نیز  تا علاوه بر اینكه به دس

سالم بماند )شكل 31ـ12(.

شكل31ـ12ـنحوهیبازکردنتيغه؛درصورتیکهتيغهثابتباشد.

تیغه هاي تیز شده را نباید روي هم قرار داد، زیرا دندانه هاي 
آنه��ا با هم برخورد کرده و آس��یب مي بینن��د؛ بنابراین توصیه 
مي ش��ود که تیغه  ه��ا را در محل ویژه ي ای��ن کار که با چوب 

ساخته مي شود نگه داري کرد )شکل 32�12(.
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شكل34ـ12ـگريسکاريچرخدندهها.

13ـ12ـ اصول رعایت نکات ایمني

به منظور پیش��گیری از هرگونه خطری، رعایت نکات زیر 
ضروری است:

� کش��ویی گونیاهای طولی و عرض��ی، به مرور زمان و در 
اثر تجمع خاك اره در محل هایی که دیده نمی ش��وند، کثیف 
ش��ده و به س��ختی حرکت می کنند. برای روان شدن حرکت 
گونیاه��ا، باید هر چند وقت یکبار، آنها را از ریل ش��ان خارج 

کرده، دوباره آنها را در جایشان قرار داد.

توجه: روغن كاری ریل گونیاها، توصیه شده است.

 هن��گام کار، باید از وس��ایل ایمني فردی مانند گوش��ي، 
عینك، ماسك و لباس کار استفاده کرد )شکل 35�12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 34ـ12ـ گریس کاري چرخ دنده ها.

13ـ12ـ اصول رعایت نکات ایمنی

توجه:

شکل 35ـ12ـ لوازم بهداشت و ایمنی فردي.

شکل 36ـ12ـ ابزارهاي کمکی و حفاظتی.

توجه:

شکل 37ـ12ـ استفاده از چوب کمکی ساخته شده در کارگاه.

شکل 38ـ12ـ استفاده از شانه هاي کمکی.

شكل35ـ12ـلوازمبهداشتوايمنيفردي.

� بای��د براي برش کاري با ماش��ین اره گرد میزي، وس��ایل 
کمک��ی را که اس��تفاده از آنها ایمني را تضمی��ن مي کند، در 

دسترس قرار داد )شکل 36�12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 34ـ12ـ گریس کاري چرخ دنده ها.

13ـ12ـ اصول رعایت نکات ایمنی

توجه:

شکل 35ـ12ـ لوازم بهداشت و ایمنی فردي.

شکل 36ـ12ـ ابزارهاي کمکی و حفاظتی.

توجه:

شکل 37ـ12ـ استفاده از چوب کمکی ساخته شده در کارگاه.

شکل 38ـ12ـ استفاده از شانه هاي کمکی.

شكل36ـ12ـابزارهايکمكيوحفاظتي.

توجـه: اگر قطعه ي كمكي پیش دهنده در كارگاه موجود 
ــمت سر داراي دوراهه  نبود،  از یك قطعه چوب كه در قس

است نیز مي توان استفاده كرد )شكل 37ـ12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 34ـ12ـ گریس کاري چرخ دنده ها.

13ـ12ـ اصول رعایت نکات ایمنی

توجه:

شکل 35ـ12ـ لوازم بهداشت و ایمنی فردي.

شکل 36ـ12ـ ابزارهاي کمکی و حفاظتی.

توجه:

شکل 37ـ12ـ استفاده از چوب کمکی ساخته شده در کارگاه.

شکل 38ـ12ـ استفاده از شانه هاي کمکی.

شكل37ـ12ـاستفادهازچوبکمكيساختهشدهدرکارگاه.

 براي جلوگیري از پس زدن چوب، مي توان از ش��انه هاي 
مخصوص این کار استفاده کرد )شکل 38�12(.

شكل38ـ12ـاستفادهازشانههايکمكي.
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 هنگام برش صفحات نازك و س��بك مانند تخته سه لایي 
و فیبر، بهتر اس��ت از وسیله ي کمکي با طول بلند استفاده کرد 
تا صفحه به دلیل س��بکي از روي میز ماشین بلند نشود )شکل 

.)12�39

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

شكل39ـ12ـاستفادهازوسيلهيکمكيبرايبرشتختهسهلايي.شکل 39ـ12ـ استفاده از وسیله ي کمکی براي برش تخته سه لایی.
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آزمون پاياني 12

1ـ چرا صفحات فشرده، مانند تخته خرده چوب را بهتر است با ماشين دور کن برش داد؟

2ـ تفاوت بين تيغه هاي ماشين اره گرد و اره نواري چيست؟

3ـ چرا در ماشين اره گرد، از ميز کمكی استفاده می شود؟

4ـ دلايل استفاده از اره الماسه در ماشين اره گرد چيست؟

5  ماشين هاي دورکن نسبت به ماشين هاي اره گرد ميزي معمولي، داراي کدام برتري هستند؟

6ـ دلايل کُند شدن تيغه اره گرد چيست؟

7ـ براي انتخاب تيغه اره، به کدام موارد بايد توجه داشت؟

8 ـ براي برش صفحات فشرده با روکش مامينه از کدام نوع تيغه بايد استفاده کرد؟

9ـ به کدام دليل، عرض شيار برش در چوب، از ضخامت دندانه هاي تيغه بيشتر است؟

ب( نقص در چپ و راست الف( لنگ بودن تيغه اره 
د( سرعت برش کم ج( کُند بودن تيغه  

10ـ  اگر سطح برش در هنگام برش کاري بسوزد، يكي از دلايل آن مي تواند... باشد.

ب( از بين رفتن چپ و راست الف( لنگ بودن تيغه                

د( پيش برد سريع کار ج( کُند بودن تيغه  
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برش كاري انواع صفحات چوبي 
با دستگاه اره گرد دستي

واحد كار سیزدهم

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

 قسمت هاي مختلف دستگاه اره گرد دستي را نام ببرد.

 نحوه ي  تعویض تيغه اره گرد را توضيح دهد.

 نحوه ي تنظيم عمق و زاویه ي تيغه ي اره گرد را بيان کند.

 گونياي دستگاه اره گرد دستي را تنظيم کند.

 قطعه کار را براي برش آماده کند.

 انواع چوب و مواد چوبي را با دستگاه اره گرد دستي برش دهد.

 تيغه ي دستگاه اره گرد دستي را تعویض و تنظيم کند.

 عمليات سرویس و نگه داري دستگاه اره گرد دستي را انجام دهد.

 موارد ایمني و حفاظت فردي را هنگام کار با دستگاه ها رعایت کند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پیش آزمون 13

1� آیا نام دستگاه زیر را می دانید؟

واحد کار سیزدهم: برش کاري انواع صفحات چوبی با دستگاه اره گرد دستی

2� به نظر شما، اگر ماشین اره گرد میزی به اندازه ی یك دستگاه قابل حمل کوچك شود، چه مزایایی خواهد داشت؟

3� آیا ایمنی به هنگام کار، برای ماشین آلات و دستگاه های دستی متفاوت است؟

4� چگونه می توان برای برش صفحات بزرگ، از دستگاه اره گرد دستی استفاده کرد؟

5� آیا از دستگاه اره گرد دستی، می توان برای برش قطعات کوچك استفاده کرد؟

6� به نظر شما، کدام گزینه، ماشین اره گرد دستی � شارژی نشان می دهد؟

واحد کار سیزدهم: برش کاري انواع صفحات چوبی با دستگاه اره گرد دستی
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2ـ2ـ13ـ الكتروموتور

در این دس��تگاه، از موتورهاي یونیورس��ال اس��تفاده شده 
است )شکل 3�13(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

2ـ2ـ13ـ الکتروموتور

شکل 3ـ13ـ موتور یونیورسال.

DC AC

3ـ2ـ13ـ دسته ى هدایت اره

شکل 4ـ13ـ دسته ى هدایت اره.

1ـ13ـ انواع دستگاه اره گرد دستی و کاربرد آنها

شکل 1ـ13ـ ماشین اره گرد دستی ـ شارژي.

 ـشناسایی قسمت هاي مختلف ماشین اره گرد دستی 2ـ13

1ـ2ـ13ـ صفحه

شکل 2ـ13ـ صفحه ى ماشین اره گرد دستی.

شكل3ـ13ـموتوريونيورسال.

این موتور ها مي توانند ه��م با برق AC و هم DC کار کنند. 
روتور آنها مانند روتور ماش��ین جریان مستقیم، سیم پیچي شده 
و جریان توس��ط جاروبك  ها به آرمیچر مي رس��د. این موتور با 
وجود حجم کوچك، گش��تاور زیادي داش��ته و از پنج قسمت 
استاتور )بالشتك(، روتور، س��یم پیچ، کموتاتور و جاروبك  ها 

تشکیل شده است.

3ـ2ـ13ـ دسته ی هدایت اره

ای��ن دس��ته، به منظور هدای��ت اره و براي انج��ام عملیات 
برش کاري مورد اس��تفاده قرار می گیرد که به طور معمول، با 
دست راست گرفته مي شود. البته یك دسته ی ساده نیز در جلو 
و براي گرفتن با دس��ت چپ تعبیه شده که برای هدایت اره و 
منحرف نشدن آن پیش بینی شده است. کلید قطع و وصل برق 
نیز روي دس��ته ی هدایت اصلی قرار گرفت��ه که این قابلیت را 
دارد که به صورت موقت و دائم جریان برق را به ماشین انتقال 

دهد )شکل 4�13(.
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2ـ2ـ13ـ الکتروموتور

شکل 3ـ13ـ موتور یونیورسال.

DC AC

3ـ2ـ13ـ دسته ى هدایت اره

شکل 4ـ13ـ دسته ى هدایت اره.

1ـ13ـ انواع دستگاه اره گرد دستی و کاربرد آنها

شکل 1ـ13ـ ماشین اره گرد دستی ـ شارژي.

 ـشناسایی قسمت هاي مختلف ماشین اره گرد دستی 2ـ13

1ـ2ـ13ـ صفحه

شکل 2ـ13ـ صفحه ى ماشین اره گرد دستی.
شكل4ـ13ـدستهیهدايتاره.

1ـ13ـ انواع دستگاه اره گرد دستي و کاربرد آنها

این دس��تگاه، قابل حمل ب��وده و در اندازه ها و قدرت هاي 
مختلف به بازار عرضه مي ش��ود. این ماشین از نظر منبع قدرت 
به س��ه نوع برقي، ش��ارژي )ش��کل 1�13( و نیوماتیکی تقسیم 
مي گردد. از این ماشین مي توان براي برش هاي طولي، عرضي 
و م��ورب، و نی��ز دو راهه کردن، کنش��کاف زدن، س��اخت 

اتصالات و سایر موارد استفاده کرد.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

2ـ2ـ13ـ الکتروموتور

شکل 3ـ13ـ موتور یونیورسال.

DC AC

3ـ2ـ13ـ دسته ى هدایت اره

شکل 4ـ13ـ دسته ى هدایت اره.

1ـ13ـ انواع دستگاه اره گرد دستی و کاربرد آنها

شکل 1ـ13ـ ماشین اره گرد دستی ـ شارژي.

 ـشناسایی قسمت هاي مختلف ماشین اره گرد دستی 2ـ13

1ـ2ـ13ـ صفحه

شکل 2ـ13ـ صفحه ى ماشین اره گرد دستی.

شكل1ـ13ـماشينارهگرددستيـشارژي.

 ـشناسایي قسمت هاي مختلف ماشین اره گرد دستي 3ـ1 2

این دستگاه، دارای قسمت های مهمی به شرح زیر است:

1ـ2ـ13ـ صفحه

صفحه ی این ماش��ین، قابل تنظیم بوده و مي توان چوب یا 
سایر مواد مصنوعي را با زاویه ی مورد نیاز برید )شکل 2�13(. 
در واقع، این صفحه است که روي قطعه کار قرار گرفته و تیغه 

از میان شکاف موجود روي آن خارج مي گردد.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

2ـ2ـ13ـ الکتروموتور

شکل 3ـ13ـ موتور یونیورسال.

DC AC

3ـ2ـ13ـ دسته ى هدایت اره

شکل 4ـ13ـ دسته ى هدایت اره.

1ـ13ـ انواع دستگاه اره گرد دستی و کاربرد آنها

شکل 1ـ13ـ ماشین اره گرد دستی ـ شارژي.

 ـشناسایی قسمت هاي مختلف ماشین اره گرد دستی 2ـ13

1ـ2ـ13ـ صفحه

شکل 2ـ13ـ صفحه ى ماشین اره گرد دستی.
شكل2ـ13ـصفحهیماشينارهگرددستي.
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شكل7ـ13ـريلويژهیبرشهايطولي.

3ـ13ـ شناسایي اصول تنظیم زاویه ي تیغه ي دستگاه 
اره گرد دستي

ب��ا توجه به ارتفاع برش، باید مق��دار زاویه ی تیغه تنظیم گردد تا 
علاوه بر اینکه به تیغه فش��ار نیاید، س��طح برش مطلوبي نیز به دست 
آید. براي این کار، باید پیچ ویژه ی تنظیم زاویه را شُل کرد، صفحه 
را در زاوی��ه ی مورد نیاز تنظیم نمود و دوباره پیچ آن را محکم کرد                

)شکل 8�13(.

شكل8ـ13ـتنظيمزاويهيصفحهنسبتبهتيغه.

4ـ13ـ اصول تعویض تیغه ی دستگاه

در مواردي مانند کُند ش��دن تیغه، و یا برای تناسب دادن نوع 
تیغ��ه با جنس م��اده اي که باید برش بخورد، لازم اس��ت که تیغه 
تعویض ش��ود. از این رو، قبل از هر کار باید دو ش��اخه ی دستگاه 
از پریز خارج ش��ود. سپس با استفاده از آچار مخصوص )به طور 
معم��ول از 2 آچار اس��تفاده مي گردد( که کارخانه ی س��ازنده به 
همراه دس��تگاه ارائه مي دهد، باید مهره اي که تیغه را محکم نگه 
 داش��ته باز کرد که در نتیجه، تیغه شُل شده و از محل خود خارج 

4ـ3ـ13ـ گونيا

این دستگاه، داراي یك گونیاي کوچك است که کنار قطعه 
کار تکیه داده شده و عمل برش را آسان مي کند )شکل 5�13(.

شكل5ـ13ـگونيا.

5ـ3ـ13ـ حفاظ

حفاظی روي تیغه وجود دارد که همواره تحت فش��ار یك فنر 
قوي، تمام تیغه را مي پوشاند و زماني که به چوب برخورد مي کند، 
به عقب رفت��ه، اجازه مي دهد که تیغه چوب را برش دهد؛ بی آنکه 

خطري کاربر را تهدید کند )شکل 6�13(.

شكل6ـ13ـحفاظتيغه.

6ـ3ـ13ـ ریل هدایت ماشين

در بعض��ي از مدل ه��اي این دس��تگاه، ریلی وج��ود دارد که 
دس��تگاه روي آن حرکت کرده و ب��رش مي دهد. این ریل، براي 
برش هایي با طول زیاد بسیار مناسب بوده و برشی صاف و گونیایي 

را ایجاد می کند )شکل 7�13(.

شكل7ـ13ـريلويژهیبرشهايطولي.

تيغهي زاويهي تنظيم اصول شناسايي 3ـ13ـ
دستگاهارهگرددستي

با توجه به ارتفاع برش، بايد مقدار زاويه ی تيغه تنظيم گردد تا 
علاوه بر اينكه به تيغه فشار نيايد، سطح برش مطلوبي نيز به دست 
آيــد. براي ايــن كار، بايد پيچ ويژه ی تنظيم زاويه را شُــل كرد، 
صفحــه را در زاويه ی مورد نياز تنظيم نمــود و دوباره پيچ آن را 

محكم كرد)شكل 8ـ13(.

شكل8ـ13ـتنظيمزاويهيصفحهنسبتبهتيغه.

4ـ13ـاصولتعويضتيغهیدستگاه

در مواردي مانند كُند شــدن تيغه، و يا برای تناســب دادن 
نوع تيغه با جنس ماده اي كه بايد برش بخورد، لازم اســت كه 
تيغه تعويض شــود. از اين رو، قبل از هر كار بايد دو شــاخه ی 
دستگاه از پريز خارج شود. سپس با استفاده از آچار مخصوص 
)بــه طور معمول از 2 آچار اســتفاده مي گردد( كه كارخانه ی 
سازنده به همراه دستگاه ارائه مي دهد، بايد مهره اي كه تيغه را 
محكم نگه  داشته باز كرد كه در نتيجه، تيغه شُل شده و از محل 

4ـ2ـ13ـ گونيا

اين دستگاه، داراي يك گونياي كوچك است كه كنار قطعه 
كار تكيه داده شده و عمل برش را آسان مي كند )شكل 5ـ13(.
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شكل7ـ13ـريلويژهیبرشهايطولي.

3ـ13ـ شناسایي اصول تنظیم زاویه ي تیغه ي دستگاه 
اره گرد دستي

ب��ا توجه به ارتفاع برش، باید مق��دار زاویه ی تیغه تنظیم گردد تا 
علاوه بر اینکه به تیغه فش��ار نیاید، س��طح برش مطلوبي نیز به دست 
آید. براي این کار، باید پیچ ویژه ی تنظیم زاویه را شُل کرد، صفحه 
را در زاوی��ه ی مورد نیاز تنظیم نمود و دوباره پیچ آن را محکم کرد                

)شکل 8�13(.

شكل8ـ13ـتنظيمزاويهيصفحهنسبتبهتيغه.

4ـ13ـ اصول تعویض تیغه ی دستگاه

در مواردي مانند کُند ش��دن تیغه، و یا برای تناسب دادن نوع 
تیغ��ه با جنس م��اده اي که باید برش بخورد، لازم اس��ت که تیغه 
تعویض ش��ود. از این رو، قبل از هر کار باید دو ش��اخه ی دستگاه 
از پریز خارج ش��ود. سپس با استفاده از آچار مخصوص )به طور 
معم��ول از 2 آچار اس��تفاده مي گردد( که کارخانه ی س��ازنده به 
همراه دس��تگاه ارائه مي دهد، باید مهره اي که تیغه را محکم نگه 
 داش��ته باز کرد که در نتیجه، تیغه شُل شده و از محل خود خارج 

4ـ3ـ13ـ گونيا

این دستگاه، داراي یك گونیاي کوچك است که کنار قطعه 
کار تکیه داده شده و عمل برش را آسان مي کند )شکل 5�13(.

شكل5ـ13ـگونيا.

5ـ3ـ13ـ حفاظ

حفاظی روي تیغه وجود دارد که همواره تحت فش��ار یك فنر 
قوي، تمام تیغه را مي پوشاند و زماني که به چوب برخورد مي کند، 
به عقب رفت��ه، اجازه مي دهد که تیغه چوب را برش دهد؛ بی آنکه 

خطري کاربر را تهدید کند )شکل 6�13(.

شكل6ـ13ـحفاظتيغه.

6ـ3ـ13ـ ریل هدایت ماشين

در بعض��ي از مدل ه��اي این دس��تگاه، ریلی وج��ود دارد که 
دس��تگاه روي آن حرکت کرده و ب��رش مي دهد. این ریل، براي 
برش هایي با طول زیاد بسیار مناسب بوده و برشی صاف و گونیایي 

را ایجاد می کند )شکل 7�13(.

شكل5ـ13ـگونيا.

5ـ2ـ13ـ حفاظ

حفاظی روي تيغه وجود دارد كه همواره تحت فشــار يك 
فنر قوي، تمام تيغه را مي پوشــاند و زماني كه به چوب برخورد 
مي كند، بــه عقب رفته، اجازه مي دهد كــه تيغه چوب را برش 

دهد؛ بی آنكه خطري كاربر را تهديد كند )شكل 6ـ13(.
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شكل7ـ13ـريلويژهیبرشهايطولي.

3ـ13ـ شناسایي اصول تنظیم زاویه ي تیغه ي دستگاه 
اره گرد دستي

ب��ا توجه به ارتفاع برش، باید مق��دار زاویه ی تیغه تنظیم گردد تا 
علاوه بر اینکه به تیغه فش��ار نیاید، س��طح برش مطلوبي نیز به دست 
آید. براي این کار، باید پیچ ویژه ی تنظیم زاویه را شُل کرد، صفحه 
را در زاوی��ه ی مورد نیاز تنظیم نمود و دوباره پیچ آن را محکم کرد                

)شکل 8�13(.

شكل8ـ13ـتنظيمزاويهيصفحهنسبتبهتيغه.

4ـ13ـ اصول تعویض تیغه ی دستگاه

در مواردي مانند کُند ش��دن تیغه، و یا برای تناسب دادن نوع 
تیغ��ه با جنس م��اده اي که باید برش بخورد، لازم اس��ت که تیغه 
تعویض ش��ود. از این رو، قبل از هر کار باید دو ش��اخه ی دستگاه 
از پریز خارج ش��ود. سپس با استفاده از آچار مخصوص )به طور 
معم��ول از 2 آچار اس��تفاده مي گردد( که کارخانه ی س��ازنده به 
همراه دس��تگاه ارائه مي دهد، باید مهره اي که تیغه را محکم نگه 
 داش��ته باز کرد که در نتیجه، تیغه شُل شده و از محل خود خارج 

4ـ3ـ13ـ گونيا

این دستگاه، داراي یك گونیاي کوچك است که کنار قطعه 
کار تکیه داده شده و عمل برش را آسان مي کند )شکل 5�13(.

شكل5ـ13ـگونيا.

5ـ3ـ13ـ حفاظ

حفاظی روي تیغه وجود دارد که همواره تحت فش��ار یك فنر 
قوي، تمام تیغه را مي پوشاند و زماني که به چوب برخورد مي کند، 
به عقب رفت��ه، اجازه مي دهد که تیغه چوب را برش دهد؛ بی آنکه 

خطري کاربر را تهدید کند )شکل 6�13(.

شكل6ـ13ـحفاظتيغه.

6ـ3ـ13ـ ریل هدایت ماشين

در بعض��ي از مدل ه��اي این دس��تگاه، ریلی وج��ود دارد که 
دس��تگاه روي آن حرکت کرده و ب��رش مي دهد. این ریل، براي 
برش هایي با طول زیاد بسیار مناسب بوده و برشی صاف و گونیایي 

را ایجاد می کند )شکل 7�13(.

شكل6ـ13ـحفاظتيغه.

6ـ2ـ13ـ ريل هدايت ماشين

در بعضــي از مدل هاي اين دســتگاه، ريلی وجود دارد كه 
دستگاه روي آن حركت كرده و برش مي دهد. اين ريل، براي 
برش هايي با طول زياد بســيار مناســب بوده و برشــی صاف و 

گونيايي را ايجاد می كند )شكل 7ـ13(.
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1ـ5ـ13ـ ايمني محيط كار
 محل کار بايد تميز بوده و روشنايي آن کافي باشد.

 از کار کــردن در فضاهايــي که داراي جــوّ قابل انفجار 
هســتند مانند وجود مايعات قابل اشــتعال، گاز يا... بايد پرهيز 

کرد؛ زيرا ابزارهاي برقي، ايجاد جرقه مي کنند.
 برای وســايل دستي ـ برقي، بايد از دو شاخه ی مناسبی که 
با پريز مطابقت دارد، اســتفاده کرد. از اتصال مستقيم سيم سر 

لخت به پريز جداً خودداري شود.
 هنگام کار، بايد از تماس بدني با سطوح لوله  ها، رادياتور ها 

و غيره پرهيز نمود تا از خطر برق گرفتگي در امان ماند.
 ابــزار برقي را نبايــد در معرض بارش باران و يا شــرايط 
نامطلوب قرار داد؛ با ورود آب به درون يک ابزار برقي، خطر 

برق گرفتگي بيشتر خواهد شد.
 اســتفاده ی غيراصولي از سيم وســايل برقي ممنوع است. 
هرگز از ســيم يک وســيله ی برقي نبايد بــراي حمل کردن، 
کشــيدن يا در آوردن دو شاخه از پريز اســتفاده کرد. سيم را 
بايد از گرما، روغــن، لبه هاي تيز يا قطعات متحرك دور قرار 
داد. آسيب ديدگي تارهاي سيم، خطر برق گرفتگي را افزايش 

خواهد داد.
 وقتی از دســتگاهِ برقيِ خارج از کارگاه استفاده می شود، 

بايد از يک سيم سيار مناسب محيط خارج استفاده کرد.
 اگر بــه ناچار بايد از يک ابزار برقي، در محيطی مرطوب 
استفاده شود، بايد از وسيله ی حفاظتي »تشخيص نشتي جريان 

برق به زمين« استفاده نمود.
2ـ5ـ13ـ ايمني فردي

 هنگام استفاده از ابزار برقي، بايد از عقل سليم پيروي کرد؛ 
بنابراين در زمان خستگی يا اســتفاده از داروهاي خواب آور، 

نبايد اين ابزارها را به کار گرفت.
 بايد از وسايل حفاظت فردي مانند عينک، ماسک گرد و 

غبار، کفش، کاه ايمني و گوشي حفاظتي استفاده نمود.
 از شروع به کار غير عمدي بايد جلوگيري کرد؛ يعني قبل از 
اتصال دو شاخه به پريز، بايد از خاموش بودن کليد دستگاه مطمئن شد.

خود خارج مي گردد. پس از انتخاب و نصب تيغه ی مناســب، 
به همان روش، تيغه در جاي خود محكم بسته مي شود. 

در نــوع ديگری از اين دســتگاه ها اين عمــل با آچار آلن 
انجام مي شــود. در واقع دستگاه داراي قفل کنی است که تيغه 
را ثابت مي کند تا به راحتي بتوان تيغه ی آنرا فقط با آچار آلن 

باز کرد )شكل 9ـ13(.

شكل 9ـ13ـ  باز كردن تيغه به كمک آچار آلن و قفل كن تيغه.

براي نصب تيغه ي جديد، ترتيب استقرار قطعات بايد مانند 
شكل 10ـ13 رعايت گردد.

شكل 10ـ13ـ  ترتيب قرار گرفتن تيغه.

5ـ13 ـ اصول رعايت نكات ايمني

نــكات ايمنی را با توجه به خطرات پيش بينی نشــده ی اين 
دستگاه، بايد به قرار زير رعايت نمود.
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رفع عيب گردد.
 ابزارهــاي برش را بايد همواره تيز نگه  داشــت. اســتفاده 
از ابــزار برش با لبه ي برنده ي تيز، گرفتاري کمتري داشــته و 

راحت تر قابل کنترل هستند.
 استفاده از ابزار برقي، لوازم جانبي، تيغه  ها و غيره بايد طبق 
دســتورالعمل و با توجه به شــرايط کار انجام شود. استفاده از 
ابزار برقي براي عمليات غير متعــارف، مي تواند موقعيت هاي 

خطرناکي را به وجود آورد.
 ابزار برقي را تنها بايد توســط فرد ســرويس کارِ معتبر و با 
استفاده از جايگزين کردن قطعات مشابه اصلي سرويس کرد؛ 

زيرا اين کار، ايمني ابزار برقي را تضمين مي کند.
 بــراي روغن کاري و تعويض لوازم، بايد از دســتورالعمل 

کارخانه ی سازنده پيروي کرد.
 دسته ی ابزار بايد خشک، تميز و عاري از روغن و گريس باشد.

6ـ13 ـ اصول راه اندازي دستگاه
براي راه اندازي دستگاه، قبل از هر کاری بايد تيغه را تنظيم 

کرد؛ طوري که متناسب با کار باشد )شكل 11ـ13(.

شكل 11ـ13 ـ تنظيم تيغه.

در اين مرحله، در صورت لــزوم، بايد زاويه ی تيغه تنظيم 
گردد که نحوه ی آن قباً توضيح داده شــد. در شــكل 12ـ13 
دستگاه اره، در حالي که صفحه ی آن تحت زاويه تنظيم شده، 

مشاهده مي گردد.

 هر نوع لوازم اضافه از قبيل لوازم تنظيم تيغه يا آچار فرانسه 
را  بايد از محل مورد کار خارج کرد؛ زيرا ممكن است با ابزار 

برخورد کرده و موجب بروز صدمات شخصي گردد.
 هنگام کار بايد طوري ايستاد که تعادل کامل وجود داشته 
باشــد، تا در زمان بروز حوادث غيرمترقبه، کنترل بهتري روي 

ابزار فراهم آيد.
 بايد از پوشيدن لباس گشاد و به دست کردن انگشتر پرهيز 
کرد. بايد مراقب بود که مو، پوشــاك و دســتكش از قطعات 
متحرك دور نگه داشــته شــود؛ زيرا لباس گشــاد، انگشتر و 
دستكش ممكن اســت به قطعات متحرك دستگاه گير کرده 

و خطرآفرين باشد.
 دستگاه  ها بايد به سيستم مكنده متصل شوند تا آسيب هاي 

ناشي از گردوغبار را کاهش دهند.
ـ هنــگام کار با اين دســتگاه، قطعه کار مــورد برش حتماً 
بايد از ســطح زمين به اندازه ی کافی فاصله داشته باشد و روی 
خــرك يا ميزکار تكيــه داده و با گيره بســته شــود تا هنگام 
برش، تيغه به زمين يا اشــياء اضافی برخورد نكند. در صورت 
بريدن صفحات طولانی و بلند، بايد از شــخص ديگری برای 

نگه داشتن کمک گرفت.
3ـ5ـ13ـ كاربرد و نگه داري ابزار برقي

 ابزارهای برقی ـ دســتی را بايد فقط برای همان کاری که 
طراحی و ســاخته شــده، به کار برد؛ در اين شــرايط است که 

نتيجه ی کار، مطلوب و ايمنی خواهد بود.
 از ابزاري که کليد روشن و خاموش آن خراب است نبايد 

استفاده کرد؛ زيرا اين ابزار خطرناك بوده و بايد تعمير شود.
 قبــل از هر گونــه تنظيم، تعويض قطعه و يــا جمع کردن 
دســتگاه، بايد اتصال ابزار برقي از منبع قدرت و يا باتري قطع 
شــود. چنين اقدامات پيشــگيرانه ي ايمني، خطر شروع به کار 

ناگهاني را کاهش مي دهد.
 قبل از اســتفاده از ابزار، بازديد آنها بسيار مهم است و بايد 
تمام قطعات آن بازديد شده و در صورت لزوم، تعمير و از آنها 
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7ـ13ـ اصول آماده كردن مصالح

قطعه چوبي که با ماشــين اره گرد دســتي برش مي خورد، 
حداقل بايد داراي يک روي صاف باشــد تا صفحه ی ماشــين 
روي آن قــرار گرفته و زاويه ی برش کامــاً با زاويه ی تنظيم 

شده مطابقت داشته باشد.

در  دستي  گرد  اره  با  برش كاري  اصول  8ـ13ـ 
ضخامت  ها و زواياي مختلف

براي برش کاري، بايد مانند مراحل زير عمل کرد:

 قطعه کار را بايد با گيره به ميز کار محكم نمود.

 بايــد تكيه گاه گونيا را نيز پس از تنظيم روي قطعه کار، با 
گيره ی دستي بست.

 دســتگاه اره بايد با دو دســت محكم گرفته شده و ماشين 
روشن شــود؛ و در حالي که صفحه ی ماشين به تكيه گاه فشار 
داده می شود، آنرا به سمت جلو هدايت نمود )شكل 15ـ13(.

شكل 15ـ13ـ  برش با تكيه گاه.

ـ بــراي برش هايــي که داراي عــرض کم هســتند، يعني 
فاصله ی تيغه تا لبه ی کار کم است و برش بايد حتماً موازي با 
لبه ی کار باشــد، به شرط صاف بودن لبه ی قطعه کار، مي توان 
از گونياي خود ماشين نيز استفاده کرد؛ که اين کار را می توان 

به راحتي با استفاده از يک پيچ انجام داد )شكل 16ـ13(.

شكل 12ـ13ـ صفحه ی دستگاه تحت زاویه تنظيم شده است.

در مرحله ی بعد، بايد گونيا يا تكيه گاه ماشين براي برش کاري 
تنظيم، و در جاي خود ثابت گردد. در ضمن قطعه کار نيز بايد با 
گيره ی دستي در محل خود محكم شود )شكل های 13ـ13 و 14ـ13(.

شكل 13ـ13ـ  برش با استفاده از گونيا.

شكل 14ـ13ـ  برش با استفاده از تكيه گاه.
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شكل 16ـ13ـ  برش با استفاده از گونياي ماشين.

توجه: قطعه كار بايد طوري در جاي خود محكم شــود 
كــه پس از برش، به زمين نيفتاده و يا نيازي به نگه داري آن 
با دست نباشد. هنگامي كه براي بريدن يك صفحه ی بزرگ 
از دو خرك استفاده می شود، فاصله ی تكيه گاه  ها از يكديگر 
نبايد آنقدر زياد باشــد كه صفحه، قوس برداشــته و باعث 

شكستن در حين برش شود )شكل 17ـ13(.

شكل 17ـ13ـ استفاده ی غير اصولي از خرك.

ـ فاصله ی تيغه تا تكيه گاه زير آن، بايد به اندازه اي نزديک 
باشد که هنگام برش، دهانه ی اره تنگ نشده و برش، به راحتي 

انجام گيرد )شكل 18ـ13(.

شكل 18ـ13ـ برش صفحات بزرگ.
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آزمون پاياني 13

1ـ قسمت هاي مختلف ماشين اره گرد دستي را نام ببرید.

2ـ نحوه ي تعویض تيغه ی اره گرد را توضيح دهيد.

3ـ نحوه  ي تنظيم زاویه ي تيغه ي اره گرد را بيان کنيد.

4ـ گونياي دستگاه اره گرد دستي براي چه نوع برش هایي قابل استفاده است؟

5ـ  قطعه کار، چگونه براي برش با دستگاه اره گرد دستي آماده مي  شود؟

6ـ  نحوه ی استفاده از دستگاه اره گرد دستي را شرح دهيد.

7ـ  چند مورد از نکات مهم مربوط به سرویس و نگه داري ماشين اره گرد دستي را بيان کنيد.

8ـ نکات ایمني و حفاظت فردي را هنگام کار با ماشين اره گرد دستي توضيح دهيد.

9ـ در شکل زیر، چه نوع فعاليتي را مشاهده مي کنيد؟
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آزمون پایاني 13

1� قسمت هاي مختلف ماشین اره گرد دستي را نام ببرید.

2� نحوه ي تعویض تیغه ی اره گرد را توضیح دهید.

3� نحوه  ي تنظیم زاویه ي تیغه ي اره گرد را بیان کنید.

4� گونیاي دستگاه اره گرد دستي براي چه نوع برش هایي قابل استفاده است؟

5 � قطعه کار، چگونه براي برش با دستگاه اره گرد دستي آماده مي  شود؟

6 � نحوه ی استفاده از دستگاه اره گرد دستي را شرح دهید.

7 � چند مورد از نکات مهم مربوط به سرویس و نگه داري ماشین اره گرد دستي را بیان کنید.

8� نکات ایمني و حفاظت فردي را هنگام کار با ماشین اره گرد دستي توضیح دهید.

9� در شکل زیر، چه نوع فعالیتي را مشاهده مي کنید؟

       

10� کدام قسمت از موتور یونیورسال در شکل زیر مشاهده مي گردد؟

       

د( کموتاتور ج( سیم پیچ   ب( روتور   الف( استاتور 

11� در شکل زیر، کاربر در حال انجام چه کاري است؟

       

ب( رنده کاري سطح دیوار     ج( برش کاري با استفاده از ریل راهنما    د( کوبیدن قرنیز الف( برش فلز نرم 
       

10ـ کدام قسمت از موتور یونيورسال در شکل زیر مشاهده می گردد؟

11ـ در شکل زیر، کاربر در حال انجام چه کاری است؟

الف( استاتور            ب( روتور                  ج( سيم پيچ                 د( کموتاتور

الف( برش فلز نرم       ب( رنده کاری سطح دیوار       ج( برش کاری با استفاده از ریل راهنما       د( کوبيدن قرنيز
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توانایي رندیدن با رنده دستي ـ برقي

واحد كار چهاردهم

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

 قسمت هاي مختلف دستگاه رنده دستي ـ برقي را تشریح کند.

 اصول رندیدن با دستگاه رنده دستي ـ برقي را شرح دهد.

 رنده ی  دستی ـ برقی را به طور صحيح، آماده و راه اندازي نماید.

 قطعه کار را برای عمليات رندیدن آماده کند.

 قطعه  کار را با دستگاه رنده دستي ـ برقي به طور صحيح رنده کند.

 مسایل ایمني مربوط به کار با دستگاه رنده دستي ـ برقي را به طور کامل شناخته و هنگام کار رعایت نماید.

 عمليات سرویس، نگه داري و تميز کردن رنده را بعد از کار انجام دهد.

 تيغه هاي رنده را با استفاده از آچارهای مخصوص، تعویض و تنظيم کند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پیش آزمون 14

1� اصول کلي کار با رنده هاي دستي را شرح دهید.

2� به نظر شما ویژگي هاي چوبي که خوب رنده شده است چیست؟

3� انواع رنده هاي دستي پر کاربرد را نام برده و دلیل تنوع آنها را بیان کنید.

4� آیا براي رندیدن چوب، رنده هاي دستي را مناسب مي دانید؟ دلیل خود را شرح دهید.

5� به نظر شما دقت عملیات رندیدن با رنده هاي دستي چگونه است؟

6� به نظر شما روش هاي کاهش خستگي ناشي از کار کدامند؟

7� به نظر شما، آیا لازم است رنده هایی تولید شود که دستی بوده و با برق هم کار کند؟

8� ایمني رنده هاي برقي را چگونه ارزیابي مي کنید؟

9� آیا امکانات پیشرفته ی کارگاهي، در مجموع، باعث کاسته شدن از نیاز به وسایل دستي خواهد بود؟

10� عامل انساني )کارگر( تا چه میزان در بهبود شرایط کار اثر بخش است؟
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1ـ14ـ رنده های دستي ـ برقي

دس��تگاه هاي رنده دستي � برقي، شبیه ماشین هاي کف رند 
عمل مي کنند، با این تفاوت که در بیشتر اوقات، این دستگاه ها 
به وسیله ی کاربر روي قطعه ی مورد نظر به حرکت در مي آیند 
درحالی که ماش��ین هاي کف رن��د ثابت ب��وده و چوب روي 
صفحات آن حرک��ت می کند. از این دس��تگاه براي صاف و 
مس��طح کردن چوب، همچنین ایجاد دوراه��ه، پخ زدن، فرم 

دادن و یك ضخامت کردن استفاده مي شود )شکل 1�14(.

شكل1ـ14

این دس��تگاه را مي توان به ط��ور برعکس در زیر یك میز 
کار مخص��وص نصب ک��رد و با رعایت اصول ایمني، بس��تن 
گونیا و وسایل حفاظتي، با آن عمل رندیدن را همچون ماشین 

کف رند انجام داد )شکل 2�14(.

شكل2ـ14

2ـ 14ـ قسمت هاي مختلف رنده دستي ـ برقي 

مهم ترین قسمت های یك رنده ی دستی � برقی به قرار زیر است:

1ـ2ـ14ـ کلید قطع و وصل

کلید قط��ع و وصل  رنده هاي دس��تي � برقی، مانند س��ایر 
دستگاه های دستي � برقي، براي س��هولت استفاده، معمولاً در 
زیر دسته ی دستگاه تعبیه شده اس��ت. چنانچه لازم باشد رنده 
به ط��ور مداوم کار کن��د، باید از دکمه ی قف��ل کننده ی کلید 

)ضامن قفل کن( استفاده مي کنیم )شکل 3�14(.

شكل3ـ14ـکليدقطعووصلبرقوقفلکنآنرويبدنهیرنده.
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2ـ2ـ14ـ دسته

دسته، در قسمت  بالایي دستگاه تعبیه شده تا هدایت آن به 
سهولت امکان پذیر باشد. شکل دسته، طوري طراحي مي شود 
که با ویژگي هاي دست انسان مطابقت داشته و کاربر در هنگام 

کار با رنده، احساس ناراحتي نکند.

3ـ2ـ14ـ پیچ تنظیم مشتي

در قسمت جلوي دستگاه، یك دسته ی مشتي مانند قرار دارد 
که وظیفه ی اصلي آن، بالا و پایین بردن صفحه ی جلویی و برای 
تنظیم ضخامت پوش��البرداري است که در مدل هاي مختلف، 
متفاوت می باش��د. معمولاً حداکثر ضخامتي که این رنده ها از 
چوب بر مي دارند، حدود 3/5 میلي متر اس��ت )ش��کل 4�14(.

شكل4ـ14ـپيچتنظيمصفحهبرايپوشالبرداري

برای برداش��تن پوش��ال زیاد )مثلًا 3/5 میلي متر( از چوب،  
لازم است این کار در چند مرحله انجام شود تا به دستگاه فشار 

وارد نشده و تیغه ها صدمه نبینند.

4ـ2ـ14ـ صفحه

قسمت زیرین دستگاه را صفحه تشکیل مي دهد. صفحه از 
دو بخش ثابت )عقب( و متحرك )جلو( ساخته شده که صفحه 
عقب، توس��ط پیچ به بدنه ی ماش��ین محکم ش��ده و صفحه ی 
جلویي متحرك بوده به وسیله ی مشتي تنظیم مي گردد. عرض 

صفحه ه��اي جلو و عقب، برابر ب��وده و در مدل هاي مختلف، 
متفاوت اس��ت؛ ولي میانگین آن حدود 80 میلي متر مي باش��د. 
طول صفحه ها نیز، بسته به نوع، مدل رنده و کاربرد، متغیر است 
ولي میانگین اندازه ی هر دو صفحه، حدود 300 میلي متر است.

طول صفحه ی کارده )جلویی( از صفحه ی کارگیر )عقبی( 
کوتاه تر مي باشد )شکل 5�14(.

شكل5ـ14ـصفحهیکاردهوکارگير.

جنس صفحه ها از آلیاژي آلومینیومي با خاصیت ساییدگي 
ناچیز اس��ت که عم��ر آنرا در مقاب��ل کارکرد زی��اد افزایش 
مي دهد؛ ولي اگر مرتباً با اش��یاي فل��زي تماس پیدا کند دقت 

عمل دستگاه و راندمان آن به شدت کاهش مي یابد.

توجه: پس از پایان كار، باید دستگاه را از پهلو روي میز 
قرار داد تا علاوه بر جلوگیري از آسیب تیغه ها، از صفحه ها 

نیز مراقبت شود.
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5ـ2ـ14ـ توپي

توپي، اس��توانه اي اس��ت آلومینیومي و سبك که تیغه هاي 
رنده درون شیار آن قرار گرفته، با حرکت دَوَراني الکتروموتور 
به حرکت در مي آید و تیغه ها با سطح چوب درگیر مي شوند. 
دور توپي در این ماش��ین ها از 8000 ت��ا 12000 دور در دقیقه 

متغیر است )شکل 6�14(.

شكل6ـ14ـتوپيرنده

زاویه ی قرار تیغه ها نسبت به هم 180 درجه بوده و به وسیله ی 
پیچ های آلن، در درون توپی محکم می شوند )شکل 7�14(.

توجه: برای ایجاد س��طحی صاف با این رنده، باید عوامل 
زیر را در نظر داشت:

1� جنس چوب،

2� ضخامت پوشال برداري،

3� تیز بودن تیغه ها، و

4� سرعت پیشبرد کار.

شكل7ـ14ـتوپيهمراهکليهیمتعلقاتآن.

6ـ2ـ14ـ تسمه

تس��مه، وس��یله ی انتقال نیرو از الکتروموتور به پولي توپي 
اس��ت که از لاستیك ساخته مي ش��ود. معمولاً سطح خارجي 
تس��مه، س��اده و س��طح داخلي  آن آجدار اس��ت تا قادر باشد 
حرک��ت دوراني محور موت��ور را با راندمان ب��الا منتقل کند 
)ش��کل 8�14(. در بعضي از مدل ها براي س��فت کردن تسمه، 
اهرمي در قسمت بالاي تسمه قرار دارد که تحت فشار فنر بوده 

و آنرا به پایین فشار مي دهد )شکل های 9�14 و 10�14(.

شكل8ـ14ـتسمهیانتقالنيرو.
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8ـ2ـ14ـ حفاظ ها

حفاظ اصلي دس��تگاه، حفاظ های الکتروموتور، تس��مه و 
محور توپي تیغه اس��ت؛ اما به هر حال، مجراي خروج پوشال 
نیز که موجب خروج پوش��ال چوب می ش��ود، از حفاظ هاي 

دستگاه محسوب مي گردد.

9ـ2ـ14ـ تیغه ها

عواملي از قبیل جنس تیغه، تیزي یا کندي و زاویه ی لبه ی 
آن، در راندمان کار رنده اثر قابل ملاحظه اي دارند. جنس تیغه 
از فولاد س��خت پر کربن )HSS) و یا تنگستن کاربید بوده که 
از سختي زیادي برخوردار است )شکل 12� 14(. تیغه ها در دو 
نوع قابل تیز شدن و یك بار مصرف که در برخي مدل ها نصب 

شده اند، موجود مي باشد.

 

شكل12ـ14ـنمونههايیازتيغهرندهها.

تیغه هایي نیز تحت عنوان تیغه هاي موج دار براي فرم دادن 
و نماسازي سطح چوب وجود دارد، که نمونه هایی از آن، در 

شکل 13�14 آورده شده است.

شكل9ـ14ـوضعيتقرارگرفتنتسمهرويچرخدنده.

شكل10ـ14ـوضعيتتسمهوچگونگينصبآنرويتوپي.به

اهرمبالایتسمهتوجهکنيد.

7ـ2ـ14ـ گونیا

ب��راي ایجاد حرکتی بدون لغزش برای دس��تگاه، از گونیا 
استفاده مي شود. با استفاده از آن، مي توان عملیات رندیدن را با 
کیفیت بهتري انجام داد؛ زیرا با اتکا به آن، رنده دقیقاً در مسیر 
از پیش تعیین شده اش حرکت مي نماید. ناگفته نماند که با این 
گونیا، می توان عمل پخ زدن و دوراهه کردن را نیز انجام داد. 
بدنه ی رنده طوری طراحي شده که بسته به نیاز، می توان گونیا 
را در جلو در سمت راست یا چپ، نصب نمود )شکل 11�14(.

شكل11ـ14ـنحوهینصبگونيابهبدنهیرنده)جلو،سمتچپ(.
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� قبل از روشن کردن دستگاه، باید از محکم بودن تیغه هاي 
درون توپي و همچنین سالم بودن آنها اطمینان حاصل نمود.

� هنگام تعویض تیغه ها و تعمیرات، دو شاخه را باید از پریز 
خارج کرد.

� از پوشال برداري و بار دادن زیاد به ماشین، خودداري گردد. 

� وجود شيء فلزي مانند میخ در چوب، در هنگام رندیدن، 
موجب آس��یب دیدگي تیغه ها، شکستن آنها و پرتاب احتمالي 

همان شيء مي گردد.

� هنگام کار، باید لوله خرطومي ماشین مکنده ی متحرك 
را به مجراي خروجي پوشال دستگاه متصل کرد.

� قب��ل از رنده کردن قطعات، حتم��اً باید آنها را به گیره ی 
میز کار بست، و براي رندیدن قطعات چوبي نصب شده روي 

دیوار، از محکم بودن قطعات مطمئن شد )شکل 14�14(.

شكل14ـ14

� باید از رن��ده کردن چوب هاي خیلي مرطوب خودداري 
شود تا براي دستگاه مشکلي پیش نیاید.

� قبل از اس��تفاده از دستگاه، باید مقدار ولتاژ 220 ولت را 
براي دس��تگاه هایي که دکمه ی ولت��اژ 110  220 ولت دارند، 

انتخاب نمود )شکل 15�14(.

شكل15ـ14ـکليدتنظيمبرق110به220ولتوبرعكس.

شكل13ـ14ـتيغههايموجداروچگونگياثرآنهارويچوب

3ـ14ـ آچارهاي مخصوص تنظیم دستگاه

مهم ترین آچارهاي مورد اس��تفاده در تنظیم دستگاه رنده 
دستی � برقی، آچارهاي آلن هستند که براي باز و بسته کردن 
تیغه ها به کار می روند. س��ایر آچارهاي مورد اس��تفاده، آچار 
پیچ گوش��تي هاي دوسو و چهارسو، و آچار دو سر تخت براي 

باز کردن قطعات بدنه ی دستگاه است.

تنظیم  و  تعویض  هنگام  به  ایمني  اصول  4ـ14ـ 
قطعه ها، تیغه ها و رندیدن

� برای ایمنی کاربر در برابر خطرات، و سلامت دستگاه در 
هنگام کار، باید موارد زیر را رعایت نمود:

� دو ش��اخه ی ماشینِ بدون اس��تفاده را باید از پریز خارج 
کرد تا سانحه اي پیش نیاید.

� همواره سیم برق دستگاه را باید از لحاظ عدم خراشیدگيِ 
روکش لاستیکي آن کنترل نمود.
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ــتگاه را طوري روي  یادآوری: باید صفحه ی كارده دس
ــته باشد.  ــطح كار قرار داد، كه تیغه با چوب تماس نداش س
ــن كرد و با كمي فشار، در مسیر  ــپس باید ماشین را روش س
ــت آوردن نتیجه ی بهتر،  ــت داد. براي به دس موردنظر حرك
ــار به سمت جلو، باید اندك فشاری هم از بالا  علاوه بر فش
ــین آورده شود تا تیغه ها كاملًا با چوب تماس داشته،  به ماش

و سطح به طور یكنواخت رنده شود.

شكل18ـ14ـنحوهیقرارگرفتنوهدايترنده.

� با اس��تفاده از گونیا، می توان با یکنواختي بیش��تری عمل 
رندیدن را انجام داد )شکل 19�14(.

شكل19ـ14ـرندهدستیـبرقیمجهزبهگونيا.

6ـ14ـ رندیدن چوب با استفاده از میز کمکي

با اس��تفاده از می��ز کمکي، مي توان رن��ده کاري را به نحو 
بهتري انجام داد. این میز، توسط دو گیره ی C شکل به میز کار 
نصب و رنده در جایگاه خ��ود به طور معکوس قرار مي گیرد. 

� هنگام کار باید از وس��ایل حفاظ��ت و ایمني فردی مانند 
دس��تکش، عینك حفاظتي، گوشي، کفش ایمني و لباس کار 

مناسب استفاده کرد )شکل 16�14(.

واحد کار چهاردهم: توانایی رندیدن با رنده دستی ـ برقی

یـادآورى:

شکل 18ـ 14ـ نحوه ى قرار گرفتن و هدایت رنده.

شکل 19ـ 14ـ رنده دستى ـ برقى مجهز به گونیا.

6ـ14ـ رندیدن چوب با استفاده از میز کمکی

C

شکل 16ـ 14ـ فرد با لباس ایمنى.

5ـ14ـ اصول رندیدن با رنده دستی ـ برقی

شکل 17ـ 14ـ نحوه ى بستن چوب داخل گیره

شكل16ـ14ـفردبالباسايمنی.

5ـ14ـ اصول رندیدن با رنده دستي ـ برقي

قبل از کار با دستگاه، به نکات زیر توجه کنید:

 باید از سالم بودن دستگاه و تیغه ها مطمئن شد.

 تنظیمات لازم از قبیل میزان پوشالبرداري، مسیر خروجي 
پوشال و... انجام گیرد و سپس چوب مورد نظر داخل گیره  ی 

رو میزي محکم گردد )شکل 17�14(.

شكل17ـ14ـنحوهیبستنچوبداخلگيره

� رن��ده را باید ب��ه روش اصولي، و مطابق ش��کل 18� 14 
به دست گرفت. 
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7ـ14ـ گندگي کردن چوب با استفاده از میز کمکي

برای گندگی کردن، رنده مطابق ش��کل 22� 14 روي میز 
مربوطه نصب مي شود. در این وضعیت، رنده در قسمت فوقاني 
قرار گرفته و باید چوب از قسمت زیر به سمت آن حرکت داده 
ش��ود. برای گندگي قطعات چوبي ب��ا ضخامت هاي مختلف، 
صفحه ی دستگاه کمکي به وس��یله ی پیچ تنظیم مربوطه بالا و 
پایین مي ش��ود )بیشترین فاصله عمودي بین تیغه و این صفحه، 
تعیین کننده ی حداکث��ر ضخامت قطعات چوبي قابل گندگي 

کردن است(.

شكل22ـ14ـکُندگيکردنچوببااستفادهازميزکمكي.

میزان پوش��البرداري به وس��یله ی پیچ تنظیم روي دس��تگاه 
)مش��تي(، ب��ا توجه به نوع ماش��ین، مقدار م��ورد نیاز و جنس 

چوب، بین 0/25 تا 3 میلي متر می باشد.

8ـ14ـ اصول تنظیم و تعویض تیغه رنده

تیغه ها را بعد از کُند یا معیوب شدن، با رعایت دستور العمل 
زیر می توانید تعویض و یا تنظیم کنید:

 ب��ا آچار تخت ش��ماره ی مناس��ب، باید مهره هاي پش��ت 
نگه دارنده ی تیغه را در جهت عکس عقربه هاي ساعت شُل یا 
باز کرده و تیغه ها را از جایگاه خود به صورت کشویي خارج 

نمود )شکل 23�14(.
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7ـ14ـ گندگی کردن چوب با استفاده از میز کمکی

شکل 22ـ 14ـ کُندگی کردن چوب با استفاده از میز کمکی.

8ـ14ـ اصول تنظیم و تعویض تیغه رنده

شکل 23ـ 14ـ خارج کردن تیغه ها از جایگاه.

شکل 20ـ 14ـ کاربرد میز کمکى در موقع رندیدن.

شکل 21ـ 14ـ شاسی و حفاظ به صورت مجزا.

شكل23ـ14ـخارجکردنتيغههاازجايگاه.

در این وضعیت، با توجه به تس��لط بیشتر کاربر، دقت رندیدن 
نیز افزایش مي یابد )شکل 20�14(.

شكل20ـ14ـکاربردميزکمكیدرموقعرنديدن.

دستگاه میز کمکي نیز به حفاظ تیغه مجهز است. این حفاظ، 
س��طح تیغه رنده را به طور کامل پوش��انده و به تناسب عرضي 
چوب )عرض چوب هاي موردنظ��ر حداکثر باید برابر عرض 
تیغه باشد( از روي تیغه کنار مي رود، ولي همچنان روي بخشي 
از تیغه که با چوب درگیر نیست را مي پوشاند )شکل 21�14(.

شكل21ـ14ـشاسيوحفاظبهصورتمجزا.
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حداكثــر مقدار بيرون زدگــي تيغه از جايــگاه خود، بايد 
مساوي سطح صفحه  ی عقبي )كارگير( دستگاه باشد. اگر تيغه 
درست نصب شده ولي ارتفاع آن كوتاه تر يا بلندتر از صفحه ی 
دستگاه باشد، بايد با آچار مناسب، مهره  ی كف صفحه را باز و 
صفحه را نسبت به تيغه تنظيم كرد؛ طوري كه اگر از يك قطعه 
چوب اضافي براي كنترل مماس بودن تيغه با آن اســتفاده شد، 

نوك تيغه، سراسر چوب را لمس كند )شکل 27ـ14(.

شكل 27ـ 14ـ کنترل مماس بودن تیغه در سراسر چوب.

عملیات کارگاهی

تمرين 1ـ يك رو و يك نر كردن ساده ی چوب

دستورالعمل

الــف( قطعه چوبی به ابعاد 30×100×500 ميلي متر را كه با 
اره نواري برش خورده، به طوري كه يك روي آن بالا باشد، 
طبق شــکل 28ـ14، به گيره ها ببنديد و دقت كنيد كه ســطح 

چوب از لبه ی گيره بالاتر باشد.

ب( در حالي كه دو شــاخه ی ماشــين از برق خارج است، 
سلامت ماشين و تيز بودن تيغه ها را كنترل كنيد.

 اگــر به علت وجود صمغ چوب و يا موارد ديگر، تيغه  در 
جای خود چسبيده باشد، بايد با قطعه چوبی، به پشت تيغه فشار 

آورد تا از جاي خود به آرامي خارج شود )شکل 24ـ14(.
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حداکثر مقدار بیرون زدگي تیغه از جایگاه خود، باید مساوي 
س��طح صفحه  ی عقبي )کارگیر( دستگاه باش��د. اگر تیغه درست 
نصب ش��ده ولي ارتفاع آن کوتاه تر یا بلندتر از صفحه ی دستگاه 
باش��د، باید با آچار مناس��ب، مهره  ی کف صفحه را باز و صفحه 
را نس��بت به تیغه تنظیم کرد؛ ط��وري که اگر از یك قطعه چوب 
اضافي براي کنترل مماس بودن تیغه با آن استفاده شد، نوك تیغه، 

سراسر چوب را لمس کند )شکل 27�14(.

شكل27ـ14ـکنترلمماسبودنتيغهدرسراسرچوب.

عملیات کارگاهی

تمرین 1ـ یك رو و یك نر كردن ساده ی چوب

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به ابعاد 30×100×500 میلي متر را، که با اره 
ن��واري برش خورده، به طوري که یك روي آن بالا باش��د، طبق 
ش��کل 28�14، به گیره ها ببندید و دقت کنید که س��طح چوب از 

لبه ی گیره بالاتر باشد.

ب( در حال��ي که دو ش��اخه ی ماش��ین از برق خارج اس��ت، 
سلامت ماشین و تیز بودن تیغه ها را کنترل کنید.

� اگر ب��ه علت وجود صمغ چوب و یا م��وارد دیگر، تیغه  در 
جای خود چس��بیده باش��د، باید با قطعه چوبی، به پشت تیغه فشار 

آورد تا از جاي خود به آرامي خارج شود )شکل 24�14(.

شكل24ـ14ـخارجکردنتيغه.

� بع��د از تمیز کردن توپ��ي و جایگاه تیغه با برس آغش��ته به 
نفت، باید مجدداً تیغه ی نو را جایگزین و با اعمال فش��ار توس��ط 
قطعه اي چوبي، از اس��تقرار کامل تیغه در شیار مربوط مطمئن شد                  

)شکل 25�14(.

شكل25ـ14ـاستقرارتيغهدرشيار.

� پس از محکم ک��ردن مهره هاي نگه دارنده ی تیغه ها با آچار 
آلن، باید مقدار بیرون زدگي تیغه را نیز تنظیم کرد )شکل 26�14(.

شكل26ـ14ـتنظيمتيغه.

شكل 24ـ 14ـ خارج کردن تیغه.

 بعــد از تميز كردن توپي و جايگاه تيغه با برس آغشــته به 
نفت، بايد مجدداً تيغه ی نو را جايگزين و با اعمال فشار توسط 
قطعه اي چوبي، از اســتقرار كامل تيغه در شيار مربوط مطمئن 

شد)شکل 25ـ14(.
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حداکثر مقدار بیرون زدگي تیغه از جایگاه خود، باید مساوي 
س��طح صفحه  ی عقبي )کارگیر( دستگاه باش��د. اگر تیغه درست 
نصب ش��ده ولي ارتفاع آن کوتاه تر یا بلندتر از صفحه ی دستگاه 
باش��د، باید با آچار مناس��ب، مهره  ی کف صفحه را باز و صفحه 
را نس��بت به تیغه تنظیم کرد؛ ط��وري که اگر از یك قطعه چوب 
اضافي براي کنترل مماس بودن تیغه با آن استفاده شد، نوك تیغه، 

سراسر چوب را لمس کند )شکل 27�14(.

شكل27ـ14ـکنترلمماسبودنتيغهدرسراسرچوب.

عملیات کارگاهی

تمرین 1ـ یك رو و یك نر كردن ساده ی چوب

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به ابعاد 30×100×500 میلي متر را، که با اره 
ن��واري برش خورده، به طوري که یك روي آن بالا باش��د، طبق 
ش��کل 28�14، به گیره ها ببندید و دقت کنید که س��طح چوب از 

لبه ی گیره بالاتر باشد.

ب( در حال��ي که دو ش��اخه ی ماش��ین از برق خارج اس��ت، 
سلامت ماشین و تیز بودن تیغه ها را کنترل کنید.

� اگر ب��ه علت وجود صمغ چوب و یا م��وارد دیگر، تیغه  در 
جای خود چس��بیده باش��د، باید با قطعه چوبی، به پشت تیغه فشار 

آورد تا از جاي خود به آرامي خارج شود )شکل 24�14(.

شكل24ـ14ـخارجکردنتيغه.

� بع��د از تمیز کردن توپ��ي و جایگاه تیغه با برس آغش��ته به 
نفت، باید مجدداً تیغه ی نو را جایگزین و با اعمال فش��ار توس��ط 
قطعه اي چوبي، از اس��تقرار کامل تیغه در شیار مربوط مطمئن شد                  

)شکل 25�14(.

شكل25ـ14ـاستقرارتيغهدرشيار.

� پس از محکم ک��ردن مهره هاي نگه دارنده ی تیغه ها با آچار 
آلن، باید مقدار بیرون زدگي تیغه را نیز تنظیم کرد )شکل 26�14(.

شكل26ـ14ـتنظيمتيغه.

شكل 25ـ 14ـ استقرار تیغه در شیار.

 پس از محکم كردن مهره هاي نگه دارنده ی تيغه ها با آچار 
آلن، بايد مقدار بيرون زدگي تيغه را نيز تنظيم كرد )شکل 26ـ14(.
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حداکثر مقدار بیرون زدگي تیغه از جایگاه خود، باید مساوي 
س��طح صفحه  ی عقبي )کارگیر( دستگاه باش��د. اگر تیغه درست 
نصب ش��ده ولي ارتفاع آن کوتاه تر یا بلندتر از صفحه ی دستگاه 
باش��د، باید با آچار مناس��ب، مهره  ی کف صفحه را باز و صفحه 
را نس��بت به تیغه تنظیم کرد؛ ط��وري که اگر از یك قطعه چوب 
اضافي براي کنترل مماس بودن تیغه با آن استفاده شد، نوك تیغه، 

سراسر چوب را لمس کند )شکل 27�14(.

شكل27ـ14ـکنترلمماسبودنتيغهدرسراسرچوب.

عملیات کارگاهی

تمرین 1ـ یك رو و یك نر كردن ساده ی چوب

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به ابعاد 30×100×500 میلي متر را، که با اره 
ن��واري برش خورده، به طوري که یك روي آن بالا باش��د، طبق 
ش��کل 28�14، به گیره ها ببندید و دقت کنید که س��طح چوب از 

لبه ی گیره بالاتر باشد.

ب( در حال��ي که دو ش��اخه ی ماش��ین از برق خارج اس��ت، 
سلامت ماشین و تیز بودن تیغه ها را کنترل کنید.

� اگر ب��ه علت وجود صمغ چوب و یا م��وارد دیگر، تیغه  در 
جای خود چس��بیده باش��د، باید با قطعه چوبی، به پشت تیغه فشار 

آورد تا از جاي خود به آرامي خارج شود )شکل 24�14(.

شكل24ـ14ـخارجکردنتيغه.

� بع��د از تمیز کردن توپ��ي و جایگاه تیغه با برس آغش��ته به 
نفت، باید مجدداً تیغه ی نو را جایگزین و با اعمال فش��ار توس��ط 
قطعه اي چوبي، از اس��تقرار کامل تیغه در شیار مربوط مطمئن شد                  

)شکل 25�14(.

شكل25ـ14ـاستقرارتيغهدرشيار.

� پس از محکم ک��ردن مهره هاي نگه دارنده ی تیغه ها با آچار 
آلن، باید مقدار بیرون زدگي تیغه را نیز تنظیم کرد )شکل 26�14(.

شكل 26ـ 14ـ تنظیم تیغه.شكل26ـ14ـتنظيمتيغه.
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شكل 29ـ 14ـ خط كشی محل پخ.

د( توجه داشته باشيد که در تمام مراحل، گونيا به طور دقيق 
به سطوح چوب چســبيده باشد؛ در غير اين صورت، پخ ايجاد 

شده ناهماهنگ خواهد بود.

هـ( هنگام رنديدن، دقت کنيد خطي را که در ابتدا کشيده 
بوديد از بين نرود؛ اين خط، براي کنترل کيفيت رنديدن بسيار 

مهم است )شكل 30ـ14(.

شكل 30ـ 14ـ چوب خط كشی شده و پخ خورده. خط ترسيمی، تا 

آخرین لحظه باقی می ماند.

شكل 28ـ 14ـ بستن قطعه چوب به گيره.

ج( پس از اتصال ماشــين به برق، با دو دســت ماشــين را 
گرفتــه، صفحــه ی آن را روي چوب قرار دهيد و دســتگاه را 

روشن کنيد. مراقب باشيد که تيغه با چوب درگير نباشد.

د( ماشــين را آهســته از ابتدا تا انتهــا روي چوب حرکت 
دهيد. چنانچه قســمتي از ســطح چوب رنده نشده باقي مانده، 

مجدداً اين عمل را تكرار کنيد تا سطح کاماً صاف شود.

هـــ( رنده  را خاموش کنيد، چــوب را از طرف نر به گيره 
ببنديد و به طوري که گونياي آن به طرف روي رنده شده تكيه 

داشته باشد، نر چوب را رنده کنيد.

و( تكرار اين تمرين، مهارت شما را افزايش خواهد داد.

تمرين 2ـ پخ زدن لبه ی چوب 

دستورالعمل

الف( گونياي مخصوص رنده را تحت زاويه ی موردنظر و 
همچنين قسمت مربوط به ضخامت پوشال را تنظيم کنيد.

ب( چــوب را به گيره ببنديد و محلــی را که بايد پخ زده 
شود، خط کشي کنيد.

ج( رنده را روی چوب گذاشــته، روشــن کنيــد و آنرا تا 
انتهاي چــوب به جلو هدايت نماييد. مجدداً آنرا برداشــته، به 
ابتداي چوب برگردانيد، و رنديدن با اين روش را آنقدر تكرار 
کنيد تا پخ با زاويه ی مورد نظر به دســت آيد )شكل 29ـ14(.
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ج( دس��تگاه را روش��ن کنید و یك بار عمل رنده کردن را 
در سرتاس��ر چوب انجام دهید. سپس رنده را از انتهاي چوب 
برداش��ته، عمل رن��ده کردن را از ابتداي چ��وب آنقدر تکرار 
کنی��د ک��ه دو راهه اي به مقدار تنظیم ش��ده به دس��ت آورید 

)شکل 33�14(.

شكل33ـ14ـتكرارعملرنديدنچوب،برایبهدستآوردن

دوراههیموردنظر.

تمرین 3ـ دو راهه زدن با ماشین رنده دستی ـ برقی

دستورالعمل

الف( ابعاد دو راهه را مشخص کنید. ترجیحاً محل دو راهه 
را با خط کش تیره دار و یا مداد، خط کش��ي و علامت گذاري 

کنید )شکل 31�14(.

شكل31ـ14ـنمونهیدوراهه.

ب( گونیاي س��مت چپ رنده را با توجه به عرض دو راهه 
تنظی��م کنید، و لبه ی صفحه ی رن��ده را در ابتداي چوب قرار 
دهید، به طوري که گونیاي آن، کاملًا به سطح چوب چسبیده 

باشد )شکل 32�14(.

شكل32ـ14ـتنظيمگونيايسمتچپرنده
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آزمون پایاني 14

1� عمده ترین مصارف دستگاه رنده دستی � برقی را شرح دهید.

2� بخش هاي مختلف دستگاه رنده دستی � برقی را نام ببرید.

3� در چه مواقعي از ضامن قفل کن کلید برق استفاده مي شود؟

4� شکل زیر چه قسمتی از دستگاه رنده دستی � برقی را نشان مي دهد؟

5� میزان پوشال برداري، چگونه تنظیم می شود؟

6� صفحه ی کارده و کارگیر چه وظیفه اي به عهده دارند و کدام یك قابل تنظیم مي باشند؟

7� توپي رنده چه وظیفه اي داشته و آیا یك پارچه ساخته مي شود؟ چرا

8� شکل زیر چه قسمتي از دستگاه رنده برقي دستي را نشان مي دهد؟

9� مشخصات تسمه انتقال نیرو را بنویسید.

10� مزایای استفاده از گونیا را در مواقع رندیدن شرح دهید.

11� تیغه و انواع آنرا توضیح دهید.
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12� خصوصیات الکتروموتورهاي دستگاه رنده را شرح دهید.

13� در چه قسمت هایي از رنده، حفاظ نصب مي شود؟

14� آچار آلن در چه بخشي از ماشین رنده  دستی � برقی کاربرد دارد؟

15� شکل زیر انجام چه عملي را توسط ماشین رنده دستی � برقی نشان مي دهد؟

16� مراحل ایجاد دو راهه را به تفکیك شرح دهید.

17� توضیح دهید که با ماشین رنده دستی � برقی چگونه مي توان چوب را گندگي کرد؟

18� مراحل ایجاد پخ و اصول مربوط به آنرا بنویسید.

19� مراحل تعویض و تنظیم تیغه ی ماشین رنده دستی � برقی را کاملًا تشریح کنید.

20� حداقل 8 مورد از نکات ایمني و حفاظتي مربوط به ماشین رنده برقي دستي را توضیح دهید.

21� شکل زیر چه عملي را نشان مي دهد؟



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 212



213واحد كار پانزدهم: توانايي انواع برش كاري با  دستگاه اره  برقي ـ دستي عمود بر

توانايي انواع برش كاري با  دستگاه
 ـبرقی عمود بر  اره  دستی 

واحد كار پانزدهم

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

 اصول برش كاري با اره عمودبرُ را شرح دهد.

 ساختمان اره عمودبرُ را تشريح كند.

 اجزاي مختلف اره عمودبرُ و نقش هر يك را بيان كند.

 انواع تيغه هاي اره عمودبرُ و كاربرد هر يك را شرح دهد.

 قطعه كار را براي عمليات برش كاري خط كشي و آماده كند.

 قطعه هاي مختلف را متناسب با ظرفيت اره عمودبرُ، برش كاري كند.

 تيغه ی اره عمودبرُ را طبق اصول تيز نمايد.

تيغه ی اره عمودبرُ را طبق دستورالعمل به طور صحيح تعويض كند.

 اصول تنظيم دور را متناسب با برش هاي مختلف بيان نمايد.

 اصول حفاظت و ايمني كار با اره عمودبرُ را رعايت كند.
ساعت آموزش

جمععملينظري
134

https://www.roshd.ir/310109-15
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شکل 2ـ 15

1ـ15ـ اره دستی ـ برقی عمودبرُ (کلنگى، چکشی یا 
نوکی) و انواع آن

شکل 1ـ 15ـ  چند نمونه از انواع دستگاه دستی ـ برقى عمودبُر.

2ـ15ـ قسمت هاي مختلف دستگاه اره چکشی

شكل2ـ15

1� بدنه ی اصلی
2� کلید روشن و خاموش

3� پیچ تنظیم دور
4� راهنماي برش

5� صفحه ی دستگاه
6� دکمه ی ایجاد کننده ی ارتعاش

7� دکمه ی خارج کننده ی خاك اره
8� سوراخ هاي هواکش

9� مکنده ی خاك اره
10� شیارهاي خنك کننده )ورود هوا به ماشین(

11� آچار آلن دستگاه
12� سیم برق

13� درپوش پیچ آزاد کننده ی تیغه
14� ضامن کلید براي روشن نگه داشتن دائم دستگاه

15� پوشش محافظ
16� محافظ تیغه
17� قرقره ی تیغه

18� تیغه

1ـ15ـ اره دستي ـ برقي عمودبرُ )کلنگی، چکشي 
یا نوکي( و انواع آن

این دس��تگاه، یکي از پرکاربردترین ابزارهای برش کاري 
چ��وب در س��اخت مصنوع��ات چوب��ي، نص��ب کابین��ت، 
ویترین س��ازی و سایر کارهاي مشابه اس��ت؛ که قابلیت حمل 
آس��ان داش��ته و با قدرت موتورهاي مختلف ب��ه بازار عرضه 
مي شود. از این دستگاه براي برش انواع چوب و چند سازه هاي 
چوبي، فلزات و پلاستیك استفاده مي گردد. تیغه ی آن، عمود 
برَ سطح قطعه کار در جهت بالا و پایین حرکت کرده و هنگام 
ب��الا آمدن، عمل ب��رش را انجام مي دهد )ش��کل 1� 15(. این 
دس��تگاه، علاوه بر برش هاي مس��تقیم، برش هاي تحت زاویه  
)بین 15 تا 90 درجه( و همچنین برش هاي قوسي را نیز به خوبي 

انجام می دهد.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 2ـ 15

1ـ15ـ اره دستی ـ برقی عمودبرُ (کلنگى، چکشی یا 
نوکی) و انواع آن

شکل 1ـ 15ـ  چند نمونه از انواع دستگاه دستی ـ برقى عمودبُر.

2ـ15ـ قسمت هاي مختلف دستگاه اره چکشی

شكل1ـ15ـچندنمونهازانواعدستگاهدستيـبرقیعمودبُر.

2ـ15ـ قسمت هاي مختلف دستگاه اره چکشي

اج��زای این دس��تگاه، در مدل هاي مختل��ف اندکي با هم 
تف��اوت دارن��د ولي اصول کار آنها با یکدیگر مش��ابه اس��ت 

)شکل 2�15(.



217واحد كار پانزدهم: توانايي انواع برش كاري با  دستگاه اره  برقي ـ دستي عمود بر
واحد کار پانزدهم: توانایی انواع برش کاري با  دستگاه اره  برقی ـ دستی عمود بر

شکل 4ـ 15ـ کلید قطع و وصل و ضامن کلید.

3ـ2ـ15ـ کلید تنظیم دور

شکل 5ـ 15ـ پیچ تنظیم دور، در یکی از مدل هاي اره عمودبُر.

1ـ2ـ15ـ بدنه ى اصلی

شکل 3ـ 15ـ بدنه ى دستگاه (قسمت هاي سبز رنگ).

2ـ2ـ15ـ کلید قطع و وصل و ضامن

شكل4ـ15ـکليدقطعووصلوضامنکليد.

3ـ2ـ15ـ کلید تنظیم دور

ای��ن کلید، در مدل ه��اي جدید تعبیه ش��ده و براي تنظیم 
دور موتور در برش هاي مواد مختلف اس��تفاده مي شود )شکل 
5�15(. هر قدر ماده اي که با اره برش داده مي ش��ود، سخت تر 
باش��د، دور موتور کمتر و هر قدر که نرم تر باشد، دور موتور 
رو به بیشتر تنظیم مي شود. کمترین دور موتور 500 و بیشترین 

آن 2000 دور در دقیقه است.

واحد کار پانزدهم: توانایی انواع برش کاري با  دستگاه اره  برقی ـ دستی عمود بر

شکل 4ـ 15ـ کلید قطع و وصل و ضامن کلید.

3ـ2ـ15ـ کلید تنظیم دور

شکل 5ـ 15ـ پیچ تنظیم دور، در یکی از مدل هاي اره عمودبُر.

1ـ2ـ15ـ بدنه ى اصلی

شکل 3ـ 15ـ بدنه ى دستگاه (قسمت هاي سبز رنگ).

2ـ2ـ15ـ کلید قطع و وصل و ضامن
شكل5ـ15ـپيچتنظيمدور،دريكيازمدلهايارهعمودبُر.

در برخ��ي از مدل ها با کم و زیاد فش��ار دادن کلید قطع و 
وصل برق، مي توان تعداد دور را تغییر داد؛ که در برخی از این 
دستگاه ها، این پیچ زیر دس��ته و روی موتور نصب شده است 

)شکل 6�15(.

با توجه به شکل 2�15، اجزای اصلی دستگاه اره بر عمود برُ، 
بدین شرح است:

1ـ2ـ15ـ بدنه ی اصلي

بدنه، طوري طراحي ش��ده که قادر ب��ه رفع نیازهاي کاربر 
باشد )ش��کل 3�15(. با توجه به اهمیت ایمني در این دستگاه، 
مانند تمام وس��ایل برقي، بدنه از مواد عایق س��اخته مي شود تا 
در صورت اتصال س��یم فاز، خطر برق گرفتگي وجود نداشته 
باش��د. همچنین لازم اس��ت قسمت برش ماش��ین، به گونه اي 
طراحي ش��ود که خطر برخ��ورد تیغه اره با دس��ت به حداقل 
ممک��ن کاهش یابد. نکت��ه اي که در طراحي و س��اخت تمام 
قطعات دس��تگاه باید مورد توجه س��ازندگان قرار گیرد، وزن 
دس��تگاه است که با توجه به گروه هاي سني مختلف کاربران، 

نباید از محدوده ی 2 تا 2/5 کیلوگرم تجاوز کند.

واحد کار پانزدهم: توانایی انواع برش کاري با  دستگاه اره  برقی ـ دستی عمود بر

شکل 4ـ 15ـ کلید قطع و وصل و ضامن کلید.

3ـ2ـ15ـ کلید تنظیم دور

شکل 5ـ 15ـ پیچ تنظیم دور، در یکی از مدل هاي اره عمودبُر.

1ـ2ـ15ـ بدنه ى اصلی

شکل 3ـ 15ـ بدنه ى دستگاه (قسمت هاي سبز رنگ).

2ـ2ـ15ـ کلید قطع و وصل و ضامن

شكل3ـ15ـبدنهیدستگاه)قسمتهايسبزرنگ(.

2ـ2ـ15ـ کلید قطع و وصل و ضامن

این کلید، معمولاً زیر دس��ته ی دستگاه نصب شده تا بتوان 
به راحتي دس��تگاه را خاموش و روش��ن کرد. رنگ آن، الزاماً 
باید از رنگ هاي ش��اخص مانند قرمز یا زرد انتخاب ش��ود تا 
به راحتي از سایر قسمت ها مش��خص گردد. ضامن )قفل کن( 
کلید در کنار آن اس��ت تا در مواقعي که به برش کاري مداوم 
نیاز است، آنرا فعال کرده و بدون فشار دادن به کلید، دستگاه 

کار کند )شکل 4�15(.
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الف( تیغه ی بدون ارتع��اش یا وضیعت O، برای ورقه هاي 
نازك حلبي:

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

O

شکل 8ـ 15

I

شکل 9ـ 15

II

شکل 10ـ 15

III

شکل 11ـ 15

شکل 6ـ 15ـ پیچ تنظیم دور، که زیر دسته و روي موتور نصب شده 

است.

4ـ2ـ15ـ کلید ارتعاش تیغه (حرکت پاندولی)

شکل 7ـ 15ـ کلید ارتعاش تیغه.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

O

شکل 8ـ 15

I

شکل 9ـ 15

II

شکل 10ـ 15

III

شکل 11ـ 15

شکل 6ـ 15ـ پیچ تنظیم دور، که زیر دسته و روي موتور نصب شده 

است.

4ـ2ـ15ـ کلید ارتعاش تیغه (حرکت پاندولی)

شکل 7ـ 15ـ کلید ارتعاش تیغه.

شكل6ـ15ـپيچتنظيمدور،کهزيردستهورويموتورنصبشده

است.

4ـ2ـ15ـ کلید ارتعاش تیغه )حرکت پاندولي(

ب��ا تغییر حالت کلید ارتع��اش تیغه، علاوه ب��ر اینکه تیغه، 
حرکت معمولی خود را انجام می دهد، مقداري نیز به جلو )به 
قطعه کار( ضربه مي زند که باعث مي شود عمل برش راحت تر 

و سریع تر صورت گیرد )شکل 7�15(.

شكل7ـ15ـکليدارتعاشتيغه.

در دستگاه هاي موجود در بازار، اغلب چهار وضعیت برای 
حرکت پاندولي در نظر گرفته اند که به ش��رح زیر )شکل های 

8�15 تا 11�15( می باشد.
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شکل 14ـ 15ـ شیار ویژه ى گونیا.

شکل 15ـ 15ـ جایگاه راهنماى برش.

توجه:

6ـ2ـ15ـ تیغه و پیچ نگه دارنده

5ـ2ـ15ـ صفحه و پیچ هاي تنظیم

شکل 12ـ 15ـ صفحه ى دستگاه اره عمودبُر.

شکل 13ـ 15ـ قسمت مدرج صفحه ى دستگاه اره عمودبُر.
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شکل 17ـ 15ـ برش طولی چوب با استفاده از گونیا.

C

شکل 18ـ 15ـ نمایی از برش طولى چوب، با کمک چوبى کاملاً صاف.

شکل 16ـ 15ـ پیچ نگه دارنده ى تیغه.

7ـ2ـ15ـ گونیا

8ـ2ـ15ـ محل خروج پوشال

3ـ15ـ کاربرد دستگاه دستی ـ برقی اره عمودبرُ

1ـ3ـ15ـ برش طولى چوب
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شکل 19ـ 15ـ برش طولی چوب بدون استفاده از گونیا.

2ـ3ـ15ـ برش عرضی چوب

C

شکل 20ـ15ـ برش عرضی چوب به کمک ریل راهنما.

شکل 21ـ 15ـ تعیین مسیر برش توسط خط کش و کاتر      

(در برش بدون گونیا)

3ـ3ـ15ـ برش زاویه دار

شکل 22ـ 15ـ نحوه ى برش تحت زاویه به کمک گونیاي اره چکشی.

4ـ3ـ15ـ دایره برُي



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 222
ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 23ـ15ـ گونیاي مخصوص دایره بُري.

توجه:

شکل 24ـ 15

شکل 25ـ 15ـ دایره بُري بدون گونیا (محل دایره قبلاً با پرگار مشخص 

شده است).

4ـ15ـ کاربرد تیغه اره ى عمودبرُ با دندانه هاي مختلف

شکل 26ـ 15
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جدول1: مشخصات مواد و تیغه ى مناسب براي برش.

 شماره تیغهضخامت مواد برحسب میلی متر
مواد مورد 
برش No.12No.21No.16No.15No.12No.11نوع مواد       

جدول2: انواع تیغه اره عمودبر و مشخصات آنها

طول 
تیغه

نوع تیغهمدلموارد کاربردجنس

HCS
T101DP

BIM

T111C

HCS
T119B

BIM

T119BO

HCS

T144CD

BIM
T144D

HCS

T144DF

5ـ15ـ اصول حفاظت و ایمنی کار
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شکل 29ـ 15ـ قبل از شروع برش، سیم برق را در پشت دستگاه قرار 
دهید.

برقی  ـ  دستی  ماشین  با  برش کاري  اصول  6ـ15ـ 
عمود بر

شکل 27ـ 15ـ کنترل تیغه اره و قسمت  هدایت تیغه.

تنظیم حرکت پاندولی.

شکل 28ـ 15ـ تنظیم تعداد دور.
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شکل 30ـ 15

یـادآورى:

C

شکل 31ـ 15

شکل 32ـ 15

C

 

شکل 33ـ 15
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شکل 35ـ 15ـ صفحه، کاملاً روي چوب قرار نگرفته است.

شکل 36ـ 15ـ نحوه ى حرکت تیغه اره براى برش یک کنج. شکل 34ـ 15ـ نحوه ى برش در وسط کار.
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7ـ15ـ اصول تعویض تیغه اره

8ـ15ـ روش هاي تعویض تیغه اره

شکل 37ـ 15ـ نحوه ى بریدن گوشه هاي داخلی با زاویه ى 90 درجه.

شکل 38ـ 15

شکل 39ـ 15ـ استفاده از میله گردبُرى.
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7� شابلون

8� آچارهاي مورد نیاز

9� زیر سري

10�  روغن و روغندان

11�  عینك ایمني و لباس کار

12�  وسایل کمك آموزشي

9ـ15ـ قوس برُی چوب های کم ضخامت

انتخاب قطعه کار، به نقش��ه ی کار بس��تگي دارد؛ و اینکه چه 
قسمتي از پروژه، به استفاده از ماشین اره عمودبرُ نیاز دارد.

ممکن اس��ت لازم باش��د که به دلیل بزرگي ابعاد صفحه هاي 
کار، قبلًا آنرا با وس��ایل دیگري ب��رش زد؛ در این صورت، باید 
برابر نقشه و به نحوي که انجام این عمل کمترین دور ریز را ایجاد 
کند، نسبت به برش آن، با یکي از ماشین هاي در دسترس از قبیل 
اره گ��رد برقي و غیره اقدام کرده و بعد از آماده ش��دن قطعه کار 
اصلي و انتقال نقش��ه روي آن، با اره عمودبرُ، منحني یا قوس هاي 

لازم را ایجاد نمود.

10ـ15ـ بستن قطعه کار به میز توسط گیره ی دستي

همانطور که می دانی��د، حرکت اره عمودبرُ به صورت رفت و 
برگش��تي اس��ت، بنابراین هنگام کار، تیغه در هر رفت و برگشت 
خود ، قطعه کار را به شدت به سمت بالا مي کشد و این عمل بسته 
ب��ه دور موتور، بین 500 تا 3000 ب��ار در دقیقه صورت مي گیرد. 
بدیهي است برش قطعه اي که مکرراً در حالت ارتعاش قرار دارد، 
تقریباً غیرممکن است و باعث بروز حادثه مي گردد. از اینرو، باید 
قطعه کار را به وسیله ی یك یا دو گیره ی دستي به میز کار بست.

11ـ15ـ اصول بستن قطعه کار به میز

� انتق��ال ط��رح روي چ��وب، با کاربُ��ن یا ه��ر روش دیگر                       
)شکل 45�15(.

شكل45ـ15

� انتخاب گیره دس��تي مناس��ب، به نحوي که طول بازو و فك 
آن با ابعاد قطعه کار متناسب باشد.

� قرار دادن و بستن قطعه کار به میز، به گونه اي که اره عمود برُ، 
میدان کافي براي گردش روي آنرا داشته باشد.

� قطع��ه کار باید طوری روي میز محکم ش��ود که زیر محل 
برش، خالي  باش��د؛ اما باید دقت کرد که فاصله ی لبه ی صفحه ی 
برش تا میز کار، بیش��تر از 15 سانتي متر نباشد؛ در غیر اینصورت، 
برخورد تیغه با صفحه، ارتعاش ایجاد ش��ده و ادامه ی کار مشکل 

خواهد بود )شکل 46�15(.

شكل46ـ15ـقطعهکار،باروشیدرستوباگيرهدستيرويميز
محكمميشود.

� براي جلوگی��ري از اثر لبه هاي فك گی��ره روي قطعه کار، 
لازم است که قطعه چوب نازکي زیر آنها )حد فاصل قطعه کار و 

فك( قرار داده شود )شکل 47�15(.

شكل 44ـ 15

خواهد بود)شكل 45ـ15(.

شكل 45ـ 15ـ قطعه كار، با روشی درست و با گيره دستی روی ميز 
محكم می شود.

)شكل 46ـ15(.

)شكل 44ـ15(.
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شكل 46ـ 15ـ باید با رعایت اصول فنی، اقدام به برش كرد.شكل47ـ15ـبايدبارعايتاصولفني،اقدامبهبرشکرد.
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فرم دادن انواع چوب و
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فرم دادن انواع چوب و
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فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبي
 با دستگاه فرزدستي ـ برقى

واحد كار شانزدهم

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

 قسمت هاي مختلف دستگاه فرز دستي � برقی یا اورفرز را نام ببرد.

 نحوه ی انتخاب انواع تیغه هاي فرز دستی � برقی و کاربرد آنها را توضیح دهد.

 نحوه ي تعویض تیغه را شرح دهد.

 چگونگي تنظیم ارتفاع تیغه را بیان کند.

 گونیاي دستگاه را براي فرزکاري تنظیم کند.

 قطعه کار را براي فرزکاري آماده کند.

 انواع چوب و مواد چوبي را با دستگاه اور فرز فرم دهد.

 موارد ایمني و حفاظت فردي را هنگام کار با دستگاه فرز دستي � برقی رعایت کند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
41620

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

 قسمت هاي مختلف دستگاه فرز دستي ـ برقی يا اورفرز را نام ببرد.

 نحوه ی انتخاب انواع تيغه هاي فرز دستی ـ برقی و كاربرد آنها را توضيح دهد.

 نحوه ي تعويض تيغه را شرح دهد.

 چگونگي تنظيم ارتفاع تيغه را بيان كند.

 گونياي دستگاه را براي فرزكاري تنظيم كند.

 قطعه كار را براي فرزكاري آماده كند.

 انواع چوب و مواد چوبي را با دستگاه اور فرز فرم دهد.

 موارد ايمني و حفاظت فردي را هنگام كار با دستگاه فرز دستي ـ برقی رعايت كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
41620

https://www.roshd.ir/310109-16
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1ـ16ـ دستگاه فرز دستی ـ برقی (اورفرز)

شکل 1ـ16ـ نمونه اى از یک دستگاه اورفرز.

شکل 2ـ16ـ فرم دادن لبه ى قطعه کار، با دستگاه اور فرز.

شکل 3ـ16ـ کنشکاف زدن، با دستگاه اور فرز.

شکل 4ـ16 ـ دوراهه زدن، با دستگاه اور فرز.
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شکل 5ـ16ـ اتصال دم چلچله و انگشتى.

شکل 6ـ16ـ در آوردن جاى قفل مغزى.

شکل 7ـ16ـ برداشتن قسمت اضافى سه لایى.

2ـ16ـ قسمت هاي مختلف دستگاه فرز دستی ـ برقی

شکل 8ـ16ـ قسمت هاي مختلف دستگاه اورفرز.
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1ـ2ـ16ـ بدنه 

شکل 9ـ16ـ بدنه یا جلد دستگاه اورفرز.

2ـ2ـ16ـ دسته

شکل 10ـ16ـ دسته ي دستگاه اورفرز.

3ـ2ـ16ـ صفحه

شکل 11ـ16ـ صفحه ى دو تکه دستگاه اورفرز.

4ـ2ـ16ـ تیغه گیر (کولت)

شکل 12ـ16ـ کولت.

5ـ2ـ16ـ درجه ى تعیین ارتفاع تیغه
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شکل 13ـ16ـ درجه ى تعیین ارتفاع تیغه.

6ـ2ـ16ـ گونیا

شکل 14ـ16ـ گونیاي فرز دستى ـ برقى.

3ـ16ـ انواع تیغه هاي فرز دستی ـ برقی

شکل 15ـ16ـ سري تیغه هاي فرز دستى ـ برقى

HSS

CV
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5ـ16ـ اصول تعویض و تنظیم تیغه در دستگاه فرز  
دستی ـ برقی

d = قطر دایره ى کوچک (بلبرینگ هدایت تیغه)

D = قطر دایره ى بزرگ

H یا LN = ارتفاع تیغه

R = شعاع قسمت فرم تیغه

شکل 16ـ16

4ـ16ـ اصول رعایت ایمنی در حین کار با ماشین 
فرز دستی ـ برقی

شکل 17ـ16 ـ اتصال اورفرز به مکنده.
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شکل 21ـ16ـ تنظیم گونیا هنگام کار با تیغه هاى بدون غلتک

صفحات  و  چوب  انواع  دادن  فرم  اصول  6ـ16ـ 
چوبی با دستگاه فرز دستی ـ برقی

شکل 22ـ16ـ به جهت حرکت تیغه روي قطعه کار، نسبت به گردش 
تیغه حول محور خود توجه کنید.

شکل 18ـ16ـ قرینگی فرم تیغه با نیمرخ طرح.

شکل 19ـ16ـ تنظیم ارتفاع تیغه.

شکل 20ـ16ـ تنظیم تیغه روي قطعه کار.
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شکل 25ـ16ـ محکم کردن تیغه در کولت.

شکل 26ـ16ـ دوراهه زدن قطعه کار با دستگاه اورفرز.

عملیات کارگاهی

تمرین 2: درآوردن جاي قفل با ماشین فرز دستى ـ برقى

دستورالعمل

شکل 23ـ16ـ افزایش طول گونیا با چوب.

عملیات کارگاهی

تمرین 1: دو راهه زدن روى قطعه چوب

دستورالعمل

شکل 24ـ16 ـ قطعه کار گندگی شده براي فرزکاري.
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شکل 27ـ16ـ فرز دستى ـ برقى براي قفل و لولازنی

شکل 28ـ16ـ شیار  زدن جاي مغزي قفل با استفاده از شابلن.

شکل 29ـ16ـ ایجاد سوراخ جاي دسته ى قفل مغزي.

شکل 30ـ16ـ ایجاد شیار محل استقرار برگه روي جاي زبانه قفل.

تمرین 3: فرم دادن لبه قطعه کار

دستورالعمل
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شکل 31ـ16ـ ماسک حفاظتى مناسب.

mm

شکل 32ـ16ـ قطعه کار گندگی شده.

شکل 33ـ16ـ انتخاب تیغه ى مناسب از جعبه تیغه.

شکل 34ـ16 ـ تنظیم ارتفاع تیغه.
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واحد کار شانزدهم: فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبی با دستگاه فرز دستی ـ برقى

شکل 35ـ16ـ فرم دادن لبه ى قطعه کار با فرز دستی ـ برقى.
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واحد کار هفدهم: توانایی کار با دستگاه فرز بیسکویتی

واحد کار هفدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار،  قادر خواهد بود:
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توانايي كار با دستگاه فرز بيسكويتي

واحد كار هفدهم
  
 

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

 مشخصات دستگاه فرز بیسکویتي را بیان کند.

 خصوصیات فرز بیسکویتي را بیان کند.

 دستگاه فرز بیسکویتي را تنظیم و تیغه ي آنرا تعویض کند.

 با استفاده از دستگاه فرز بیسکویتي، اتصال بیسکویتي را بسازد.

 نکات ایمني ضمن انجام کار با دستگاه را رعایت کند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
21012

https://www.roshd.ir/310109-17
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1ـ2ـ17ـ بدنه

شکل 3ـ 17ـ دسته ى هدایت.

2ـ2ـ17ـ گونیا

شکل 4ـ 17ـ گونیاى یک دستگاه فرز بیسکویتى.

3ـ2ـ17ـ پیچ تنظیم عمق شیار

 ـ  دستگاه فرز بیسکویتى و اتصال بیسکویتى  ـ17 1

شکل 1ـ 17ـ دستگاه فرز بیسکویتی، به همراه تعدادى زبانه ى بیسکویتی.

 

شکل 2ـ 17ـ اتصال بیسکویتى سر به سر.

2ـ17ـ بخش هاي مختلف ماشین فرز بیسکویتی
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6ـ2ـ17ـ کلید قطع و وصل

شکل 7ـ 17 ـ کلید قطع و وصل دستگاه فرز بیسکویتى

 ـپیچ هاي اهرم هاي تنظیم کننده و محکم کننده ى گونیا 7ـ1 2ـ 7

شکل 8ـ 17

8ـ2ـ17ـ مجراي خروج پوشال

شکل 5ـ 17ـ پیچ تنظیم عمق شیار.

4ـ2ـ17ـ تیغه

توجـه: 

5ـ2ـ17ـ صفحه

شکل 6ـ 17ـ تیغه چرخان.

توجـه:
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شکل 9ـ 17

3ـ17ـ زبانه ى بیسکویتی و انواع آن

شکل 10ـ 17ـ بیسکویت چوبى.

4ـ 17ـ تنظیم دستگاه براى ایجاد انواع اتصالات

شکل 11ـ 17ـ اتصال سر به سر؛ با زاویه ى صفر گونیا.

شکل 12ـ 17ـ اتصال تحت زاویه ى قائمه؛ با زاویه ى 90 درجه ى گونیا.

شکل 13ـ 17ـ اتصال تحت زاویه ى 45 درجه؛ با زاویه ى 45 درجه ى 

گونیا.

توجه: 

5ـ17ـ اصول ساخت اتصال بیسکویتی
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واحد کار هفدهم: توانایی کار با دستگاه فرز بیسکویتی

توجـه:

شکل هاي 14ـ 17ـ ابتدا باید یک خط طولى ترسیم کرد و سپس در محل 

قرار هر زبانه، یک خط عمودى کشید.

6ـ17ـ رعایت نکات ایمنی ضمن کار با دستگاه

توجه:
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واحد کار هجدهم: توانایی ساخت الگوهاي ساده و کاربرد آن

واحد کار هجدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار،  قادر خواهد بود:
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توانايي ساخت الگوهاي ساده و كاربرد آن

واحد كار هجدهم

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

 لزوم تهیه ی الگو براي کارهاي ساده را شرح دهد.

 اصول ساخت انواع الگو براي کارهاي ساده را شرح دهد.

 اصول طراحي و ترسیم الگو روي سه لایي، فیبر و سایر صفحات مناسب را بیان کند.

 انتقال الگو روي سه لایي، فیبر و سایر صفحات مناسب را شرح دهد.

 الگوي انواع پایه هاي ساده را طراحي کند.

 الگوي انواع پایه هاي ساده را روي کاغذ ترسیم کند.

 ابعاد الگوي ترسیم شده روي کاغذ را تغییر دهد.

 الگوي تهیه شده را روي چوب یا قطعه کار منتقل کند.

 مفهوم الگو یا شابلون و کاربرد آنرا بیان کند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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واحد کار هجدهم: توانایی ساخت الگوهاي ساده و کاربرد آن
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شکل 3ـ 18ـ چند نمونه الگوي آماده شده از مواد مختلف.

شکل 4ـ 18

1ـ 18ـ آشنایی با مفهوم الگو و کاربرد آن

شکل 1ـ 18ـ بدنه ى کامل صندلی.

شکل 2ـ 18ـ قطعه هاي جدا شده ى صندلی.
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شکل 9ـ 18ـ نحوه  ى کار با منحنی قابل انعطاف روي چوب.

3ـ18ـ اصول ترسیم الگو و انتقال آن روي چوب

شکل 10ـ 18ـ طراحی اولیه با دست، و در اندازه ى غیر واقعى.

1ـ 3ـ 18ـ روش هاي بزرگ کردن تصاویر 

(شطرنجی):  کردن  چهارخانه  روش  الف) 

شکل 11ـ 18ـ شکل اولیه قبل از بزرگ نمایی.

شکل 12ـ 18ـ شکل قبلی بعد از بزرگ نمایی.

شکل 13ـ 18ـ جدول بندي شکل اصلى، با مربع هاي 3 میلی متري.
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شکل 18ـ 18ـ تهیه ى الگو با ویدئو پروژکتور.

توجـه:

عملیات کارگاهى

تمرین: ساخت الگوهاي پایه و قید پشتی صندلی

وسایل و ابزارهاى مورد نیاز:

دستورالعمل

شکل 19ـ 18ـ نحوه ى طراحی پایه.

شکل 20ـ 18ـ طراحی قید پشتی صندلی.
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واحد کار هجدهم: توانایی ساخت الگوهاي ساده و کاربرد آن

شکل 21ـ 18ـ برش تخته سه لایی با توجه به طرح الگو.

شکل 22ـ 18ـ نحوه ى پرداخت کردن مسیر برش.

شکل 23ـ 18
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واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

واحد کار نوزدهم

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

ساعت آموزش
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توانايي سوراخ كاري قطعات چوبي و 
فلزي به وسيله ى دريل دستى ـ برقي

واحد كار نوزدهم

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

 مفهوم سوراخ کاري را بیان کند.

 ساختمان و اجزاي دریل دستي � برقي را شرح دهد.

 ساختمان و اجزاي دریل دستی � برقي پایه دار را شرح دهد.

 قسمت هاي مختلف دریل پایه دار را معرفي کند.

 انواع مته ی چوب، فلز و الماسه را معرفي کند.

 اصول موارد ایمني ضمن سوراخ کاري را رعایت کند.

 اصول سنبه نشان زدن را شرح دهد.
ساعت آموزش

جمععملينظري
62430
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واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى
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2ـ19ـ دریل و انواع آن

1ـ2ـ19ـ دریل برقی پایه دار (دریل ستونی) و کاربرد آن

رومیزي:  ستونی  دریل  الف) 

شکل 3ـ19ـ دریل برقی رومیزي و قسمت هاي مختلف آن.

ب) دریل ستونی پایه دار:

1ـ19ـ سوراخ کاري

شکل 1ـ19ـ عمل سوراخ کاري با مته (به حرکت دورانی توام با حرکت 
پیشروي توجه کنید).

شکل 2ـ19
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واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

شکل 4ـ19ـ دریل ستونی پایه دار و قسمت هاي آن.

شکل 5ـ19ـ نحوه ى انتقال حرکت در دریل ستونی.

2ـ2ـ19ـ دریل دستی ـ برقی و کاربرد آن

شکل 6ـ19ـ دریل با دور بسیار کم، براي استفاده از مته هاي مارپیچ.

شکل 7ـ19ـ دریل دستى ـ برقى معمولی.
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شکل 8ـ19

شکل 9ـ19ـ دریل شارژي براي مکان هایی که برق در آنجا وجود ندارد.

3ـ19ـ شناسایی قسمت هاي مختلف دریل پایه دار

1ـ3ـ19ـ بدنه

شکل 10ـ19ـ بدنه دریل ستونى.

2ـ3ـ19ـ پایه

شکل 11ـ19ـ پایه ى دریل ستونى.

3ـ3ـ19ـ تسمه و پولی هاي تغییر دور
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واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

شکل 12ـ19

شکل 13ـ19ـ تغییر دور پله اي در دستگاه دریل ستونی.

4ـ3ـ19ـ میز متحرك

شکل 14ـ19ـ صفحه ى متحرك دریل ستونى.

5ـ3ـ19ـ گیره ى رومیزى

شکل 15ـ19ـ گیره ى رومیزى براى ثابت نگه داشتن قطعه کار.

6ـ3ـ19ـ اهرم هاى کنترل
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شکل 18ـ19

8ـ3ـ19ـ کلید قطع و وصل

شکل 19ـ19ـ کلید قطع و وصل.

شکل 16ـ19ـ اهرم هاى دریل ستونى.

 توجـه: 

7ـ3ـ19ـ سه نظام

شکل 17ـ19
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واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

4ـ19ـ انواع مته

mm

1ـ4ـ19ـ مته مارپیچ (مته آهن)

شکل 22ـ19

2ـ4ـ19ـ مته الماسه

9ـ3ـ19ـ الکتروموتور

شکل 20ـ19ـ صفحه ى مشخصات.

شکل 21ـ19ـ پوسته ى پره اى.
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شکل 25ـ19ـ گیرکردن لباس به مته.

شکل 26ـ19ـ درگیر شدن مته با موى سر.

شکل 27ـ19ـ عینک حفاظتى.

شکل 23ـ19ـ مته الماسه.

3ـ4ـ19ـ مته مخصوص چوب

شکل 24ـ19ـ مته هاى مخصوص چوب.

5ـ19ـ اصول رعایت موارد ایمنی ضمن سوراخ کاري
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واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

شکل 30ـ19ـ قطعه ى کوچک را با دست نگیرید.

6ـ19ـ  دستورالعمل سوراخ کاري با دریل ستونی

شکل 31ـ19ـ پاك کردن براده هاى زیر کار.

شکل 28ـ19ـ پوشش با چسب برق.

شکل 29ـ19ـ براده را با دست پاك نکنید.
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ح( مراحل سوراخ کاری را باید مطابق شکل 35�19 انجام 
داد. البته این نوع سوراخ کاری، برای قطعات سخت و با دقت 

بالا انجام می گیرد.

شكل35ـ19ـمراحلسوراخکاری.

ط( در س��وراخ کاری قطعات کوچك، برای مهار کردن 
قطع��ه کار، بای��د از گیره های دس��تی و مطابق ش��کل 36�19 

استفاده کنید.

شكل36ـ19ـسوراخکاریقطعاتکوچک.

ی( قطعات طویل را باید با دست نگه داشت و انتهاي قطعه 
کار را روي میز قرار داد )شکل 37�19(.

شكل37ـ19ـسوراخکاریقطعاتطويل.

منظ��ور رفع لنگ��ي، پس از بس��تن مته، جداً خ��ودداري نمود                     
)شکل 32�19(.

شكل32ـ19ـکنترللنگیمته.

و( مته هاي دنباله مخروطي را هرگز نباید به س��ه نظام یا دو 
نظام بست )ش��کل 33�19(؛ زیرا قادر به نگه داري مته نبوده و 

آنرا به اطراف پرتاب مي شود.

شكل33ـ19ـمتههایدنبالهمخروطی.

ز( ب��راي درگیر ش��دن نیش مته در محل س��وراخ و عدم 
انحراف آن، باید محل سوراخ را سنبه نشان زد )شکل 34�19(.

شكل34ـ19ـسنبهنشان.
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کلید قطع و وصل برق دستگاه، طوری عمل مي کند که تا 
وقتی انگش��ت دست به آن فش��ار مي آورد، دریل روشن باشد 
)شکل 41�19(، درس��ت مانند شستي زنگ؛ ولي چنانچه کار 
مداوم دریل مد نظر باشد، از ضامنی که در نزدیکي کلید برق 
تعبیه شده استفاده مي شود. شکل های 42�19 و 43�19، مراحل 

چگونگي عمل را نشان مي دهد.

شكل41ـ19ـفشردنکليد.

شكل42ـ19ـفشردنضامنکليد.

شكل43ـ19ـرهاکردنکليدوکاردائمدريل.

ك( براي س��وراخ کردن لوله یا استوانه، باید مطابق شکل 
38�19، عمل نمود.

شكل38ـ19ـسوراخکاریجسماستوانهای.

 ـبرقي  ـقسمت هاي مختلف دریل دستي  7ـ19

بدنه و ساختمان بیشتر دریل هاي دستي � برقي، شبیه تفنگ 
طراحی مي ش��ود تا به راحتي در دس��ت جاي گرفته و بتوان با 

فشار دست، حداکثر پیشروي را اعمال نمود )شکل 39�19(.

شكل39ـ19ـدريلدستیـبرقی.

هماهنگ بودن فرم دس��ته ی دریل با فرم دست انسان، موجب 
راحتي هنگام کار خواهد بود، که در شکل 40�19، حالت مناسب 
دسته و دسترسي به دکمه ی روش��ن و خاموش دستگاه نشان داده 

شده است.

شكل40ـ19ـدسترسیدکمهیروشنوخاموشدريل.
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میدان مغناطیس��ي دوار براي گرداندن آرمیچر را قس��متی 
س��اکن به نام اس��تاتور ایج��اد مي کند که خ��ود، از دو بخش 

سیم پیچ و هسته ی آهني تشکیل شده است )شکل 46�19(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 46ـ19ـ هسته ى آهنى.

شکل 47ـ19ـ آرمیچر یا روتور.

دستورالعمل سوراخ کاري با دریل دستی ـ برقی

شکل 44ـ19ـ دریل با تنظیم دور آهسته و تند.

(DC)

(AC)

شکل 45ـ19ـ وضعیت قرارگیرى قطعات در داخل پوسته ى دریل.

شكل46ـ19ـهستهیآهنی.

روي مح��ور موتور یك کلاف س��یم پیچ تعبیه ش��ده که 
مهم ترین قس��مت الکتریکي موتور اس��ت و آرمیچر یا روتور 

نام دارد )شکل 47�19(.

شكل47ـ19ـآرميچرياروتور.

ذغال یا جاروبك ها قطعات گرافیتي هس��تند که برق را به 
کلاف ه��اي آرمیچر مي رس��انند. در کنترل هاي دوره اي، باید 

ذغال را بازدید کرد که اگر تمام شده بود، تعویض گردند.

دستورالعمل سوراخ کاري با دریل دستي ـ برقي

الف( چند نوع مته ی موج��ود در کارگاه را انتخاب کنید 
)مته مارپیچ، مته چوب و ...(.

ب( ب��ه ش��ماره ی قط��ر مته ک��ه روي دنبال��ه ی مته حك 
ش��ده دقت کنید. در صورت پاك ش��دن ش��ماره، مي توانید 
براي اندازه گیري قطر مته، از کولیس اس��تفاده کنید )ش��کل  

.)19�48

در مدل هاي جدید دریل دستی � برقي، مي توان تعداد دور 
محور گردنده را متناس��ب با کار موردنظر و جنس مته یا قطعه 
کار، کم یا زیاد نمود. شکل 44�19، موقعیت صفحه ی مدرج 

تنظیم دور را نشان مي دهد.

شكل44ـ19ـدريلباتنظيمدورآهستهوتند.

الکتروموتور دس��تگاه، قابلیت کار کردن با برق مس��تقیم 
(DC) و متناوب (AC) را دارد. س��رعت موتور در حالت بدون 

بار حدود 20000 دور در دقیقه و در حالت بار 4000 تا 16000 
دور در دقیقه است.

الکترو موتور از 5 قسمت اصلي تشکیل شده است.

در ش��کل 45�19، وضعیت قرارگی��ري قطعات در داخل 
پوسته ی دستگاه نشان داده شده است.

شكل45ـ19ـوضعيتقرارگيریقطعاتدرداخلپوستهی
دريل.
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شكل48ـ19ـاندازهگيریقطعهبهوسيلهیکوليس.

ج( در انتخاب مته براي س��وراخ کاري، به جنس قطعه کار 
دقت کنید. در شکل 49�19، تناسب قطر مته با جنس قطعه کار 

آورده شده است.

شكل49ـ19ـانتخابمتهمتناسبباجنسقطعه.

د( قطر مته، باید با نوع سه نظام دریل نیز متناسب باشد؛ زیرا 
سه نظام ها داراي محدودیت قطر براي مته ها هستند )شکل 50�19(.

شكل50ـ19ـدهانهیسهنظامتاقطر13ميلیمتر.

ه�( ب��راي تنظیم عمق س��وراخ کاري، اگر دس��تگاه دریل 
مجهز به میله ی عمق س��نج باش��د، باید آنرا مطابق شکل 51�19  

به کار بگیرید.

شكل51ـ19ـدريلباميلهیعمقسنج.

و( و اگر به میله ی عمق سنج مجهز نباشد، مي توانید از یك 
قطعه چوب اس��توانه اي به ارتفاع متناس��ب با طول مته استفاده 
کنی��د، به طوري که پس از عبور دادن مته از مرکز قطعه چوب، 

مته به اندازه ی موردنظر از چوب بیرون بزند )شکل 52�19(.

شكل52ـ19ـاستفادهازچوببهجایميلهیعمقسنج.

1ز( قطع��ه اي نی��ز مش��ابه ش��کل 53�19  وج��ود دارد که 
مي توانید آنرا با پیچ آلن، در ارتفاع معینی از مته ببندید. درواقع 
این قطعه، مانع پایین آمدن بیش از اندازه ی مته ش��ده و کنترل 

عمق سوراخ را انجام مي دهد.
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ك( براي س��وراخ کاري دقیق، بهتر است از شابلن کمکي 
مطابق شکل 56�19 استفاده کنید.

شكل56ـ19ـسوراخکاریبااستفادهازشابلن.

ل( در سوراخ کاري چوب، انتهای کار اغلب لاشه شده و 
لبه هاي س��وراخ پشت صفحه، آسیب مي بیند؛ براي جلوگیري 
از این عیب، بهتر اس��ت مطابق ش��کل 57�19 عمل نموده و از 

یك چوب کمکي در زیر قطعه کار استفاده کنید.

شكل57ـ19ـچوبزيرکاربرایلاشهنشدنقطعهیاصلی.

م( ب��راي خزینه کردن س��رپیچ، بای��د از مته ی مخصوص 
خزینه اس��تفاده کنید. در ش��کل 58�19، مراحل سوراخ کاري 

اصولي جهت خزینه کردن، نشان داده شده است.

مرحله ی شماره ی 1، سوراخ کاری به قطر میله ی پیچ است که 
تا عمق لازم سوراخ مي گردد؛ مرحله ی شماره ی 2، سوراخ کاری 
قسمت مارپیچ اس��ت که عملًا دندانه هاي پیچ، در این قسمت با 
چوب درگیر مي ش��ود؛ مرحله ی شماره ی 3، خزینه کاری محل 

شكل53ـ19ـقطعهبهجایميلهیعمقسنج.

ح( این کنترل را مي توانید با چسب برق یا چسباندن نواری 
رنگي دور مته در ارتفاع معین نیز انجام دهید )شکل 54�19(.

شكل54ـ19ـنوارچسببهجایميلهیعمقسنج.

ط( دقت کنید که مته، لنگي نداشته باشد.

ی( هنگام س��وراخ کاري عمودي ی��ا افقي، دقت کنید که 
محور مته نسبت به سطح، کاملًا عمود قرار گیرد )شکل 55�19(.

شكل55ـ19ـسوراخکاریعمودی.
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تاج پیچ است؛ و مرحله ی شماره ی 4، جاسازی پیچ در قطعه کار 
می باشد.

شكل58ـ19ـمتهخزينهبرایجایتاجپيچ.

ن( اگر کار با دریل دس��تي به صورت س��ري انجام گیرد، 
بهتر است از پایه دریل مطابق شکل 59�19 استفاده کنید.

شكل59ـ19ـدريلستونی.

 توجه: دریل دس��تي � برقي را باید روي پایه دریل نصب 
کنید و با قرار دادن پایه روي میز، عملیات س��وراخ کاري را به 

راحتي و با تسلط انجام دهید )شکل 60�19(.

شكل60ـ19ـسوراخکاریبادريلدستی.

8ـ19ـ اصول سنبه نشان زدن

هدف از سنبه نشان زدن، این است که نوك مته، در ابتداي 
س��وراخ کاري، روي قطع��ه کار نلغزد و محل س��وراخ دقیق 

باشد.

ب��راي انجام این کار پ��س از علامت زدن محل س��وراخ 
به صورت دو خط متقاطع )+(، با سنبه که یك میله ی فولادي 
با نوك سخت و تیز مي باشد، اقدام به نشان کردن محل سوراخ 

مي کنند.

در شکل 61�19، سنبه نشان و نحوه ی علامت گذاري روي 
خطوط متقاطع با این ابزار نشان داده شده است.

شكل61ـ19ـعلامتگذاریباسنبه.
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آزمون پایاني 19

1� مفهوم سوراخ کاري را توضیح دهید.

2� انواع سوراخ کاري از نظر شکل سوراخ را شرح دهید.

3� انواع دریل برقي را نام ببرید؟

4� انتقال نیرو در دریل ستوني پایه دار چگونه است؟

5� چرا کلید برق دستگاه دریل ستوني باید به سیستم قطع کننده ی اتوماتیك مجهز باشد؟

6� انواع مته مارپیچ از نظر زوایاي سر مته را نام برده کاربرد هر یك را بیان کنید.

7� انواع مته را نام ببرید.

8� مته هاي مخصوص چوب را نام ببرید.

9� شکل زیر چه نوع سرمته اي را نشان مي دهد؟

ب( مته بدون نیش الف( مته مارپیچ  
د( مته خزینه ج( مته برگي متغیر  

10� استفاده از قطعه چوب زاید در شکل زیر به چه دلیل است؟
الف( راحت سوراخ شدن قطعه کار.

ب( جلوگیري از لاشه شدن قطعه کار.
ج( تنظیم عمق سوراخ.

د( گونیا سوراخ شدن قطعه کار.
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11� شکل زیر چه مفهومي را مي رساند؟

ب( خاموش کردن دریل الف( روشن کردن دریل  

ج( کار دائمي دریل                              د( زیاد کردن قدرت دریل

12� تنظیمات موردنیاز در دریل ستوني پایه دار را بیان کنید.

13� قسمت های مشخص شده در شکل زیر را نامگذاری کنید.
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شكل4ـC.N.Cفرزکاریچوب.

.MDFسوراخکاریوبرشکاریC.N.Cشكل5ـ

شكل6ـدستگاهC.N.Cبانمایسيستمنرمافزاریآن.

شكل7ـدستگاهC.N.Cکندهکاریبررویچوب.

بیشتر بدانیم

در پایان مطالبی که تاکنون در این کتاب آموختید، توجه 
ش��ما را به تصاویر انواع مختلفی از ماش��ین های CNC جلب 
می نماییم، ش��ما با کمی دقت در این ن��وع تصاویر به اهمیت 
پیش��رفت تکنولوژی برتر در ماشین آلات پرتابل صنایع چوب 

پی خواهید برد.

شكل1ـC.N.Cچوب.

شكل2ـC.N.Cشيارزنچوب.

شكل3ـC.N.Cبرشچوب.
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شكل11ـدستگاهC.N.Cنمونهدربابزارخوردهیساختهشده.

شكل12ـدستگاهC.N.Cدستگاهفرزوسوراخکاریمدلپنجمحور.

شــكل13ـدســتگاهC.N.Cدســتگاهفرزوســوراخکاریمدلچهار
محور.

شكل8ـدستگاهC.N.Cبرشبررویچوب.

شكل9ـدستگاهC.N.Cبرشويژهرویچوب.

شــكل10ـدستگاهC.N.Cنمونهکارابزارخوردهیکاملکهآمادهی
مونتاژاست.
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