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مقدمه

این کتاب از مجموعه‌ی ســه جلدی با نام‌های ماشــین‌های ســیار و ثابت صنایــع چوب، تکنولوژی 
فرآورده‌هــای چوبــی و فرآیند اجرای پروژه که در پیــش رو دارید، از کتاب‌های درســی نظام جدید 
آموزشــی در شــاخه‌ی کاردانش، زمینه‌ی صنعت اســت که پیش از این، به‌صورت دیگری تدوین شده 

بود. 

اين كتاب، بی هیچ کم و کاستی، به‌صورت مدولار تدوین، و تمامي عمليات كارگاهي، مصور و با 
شــكل‌های مناسب آورده شــده تا فراگير بتواند به‌راحتي عمليات كار را تجسم نموده و به‌صورت عملي 

آنها را انجام دهد.

توانايي‌هــا در فصول مختلف، به گونه‌اي تدوين شــده كه مطابق با اســتانداردهاي مهارتي ســازمان 
آمــوزش فني و حرفه‌اي وزارت کار و امور اجتماعی باشــد و بتواند مهــارت لازم را جهت فعاليت‌هاي 

كارگاهي به فراگير بیاموزد.

با توجه به اينكه چوب يك ماده‌ی طبيعي و نتيجه‌ی فعاليت موجود زنده‌اي به نام درخت اســت كه 
تجديدپذيري آن به ده‌ها سال زمان نیاز دارد، و از طرفي قطع بي‌رويه‌ی درختان مشكلات زيست محيطي 
را به‌همراه خواهد داشت؛ لذا اميد است با آموزش صحيح و بهك‌ارگيري درست اين نعمت الهي، توسط شما 

هنرآموزان گرامی شكرگزار ايزد منان بوده و در رشد و تعالي صنعتی بشريت گامي موثر برداريم.

شما عزيزان هنرجو نیز با فراگيري فنون صنعتي در رشته‌ی صنايع چوب، قطعاً در آینده‌ی اين مرز و 
بوم تأثيرگذار خواهيد بود.

 »به اميد سرافرازي ايران اسلامي با همت و تلاش شما آينده‌سازان عزيز«
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پيش‌آزمون 1

1ـ آیا نام ماشین زیر را می‌دانید؟

2ـ كار اصلي ماشين فوق چيست؟

3ـ آیا می‌دانید در چه مواقعی از این ماشین‌ها استفاده می‌شود؟

4ـ برای جلوگیری از سایش دو شیء فلزی روی هم، چه پیشنهادی دارید؟
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شكل 2ـ1ـ اره نواری افقی کارخانه‌ای.

2ـ2ـ1ـ ماشين‌هاي اره‌نواري عمودي

 در اين نوع ماش��ين‌ها معم��ولاً قطر فلكه‌ه��ا حداكثر به 100 
سانتي‌متر مي‌رسد، و كوچك‌ترين نوع آن، روميزي است که در 
صنايع چوب، براي بريدن قطعات چوب‌هاي معرق مورد استفاده 
قرار مي‌گيرد. از ماشين‌هاي اره‌نواري عمودي، در تبديل گرده‌بينه، 
الوار و تخته به ابعاد كوچك‌ت��ر )ابعاد مورد مصرف( و همچنين 
در س��اخت انواع اتصالات چوبي و ب��ه طور كلي انواع برش‌هاي 

طولي، عرضي، زاويه‌دار وحتی قوس‌دار استفاده می‌شود.

ماش��ين‌هاي اره‌نواري، براس��اس قطر فلكه، در ب��ازار عرضه 
مي‌ش��وند؛ یعنی منظور از اره‌ فلکه‌ی 60، ماشین اره فلکه‌ای است 
که قطر فلکه‌ی آن، 60 س��انتی‌متر می‌باش��د.‌ ش��كل 31 دستگاه 

ماشين اره‌نواري را در سه اندازه‌ي مختلف نشان مي‌دهد.

شكل 3ـ 1

1ـ1ـ ماشين اره‌نواري

ماش��ين اره‌نواري، از اولين ماش��ين‌هاي عمومي صنايع چوب 
به ش��مار مي‌رود كه در س��ال 1725 میلادی در انگلستان ساخته 
ش��د و به‌تدريج به ش��كل امروزي تكميل گرديد )شكل ‌1ـ1(. از 
اين ماش��ين، در صنايع مختلف چوب‌بري و تبديل گرده بينه‌هاي 
قطور به تراورس، الوار يا تخته اس��تفاده مي‌شود. انواع ماشين‌های 
اره‌ن��واري در كارگاه‌ه��اي ب��زرگ و كوچك، صناي��ع مبلمان 
و چوب‌بري‌ه��ا کاربرد داش��ته و از آنها می‌ت��وان براي برش‌هاي 
طولي، عرضي، ساخت اتصالات چوبي، برش‌هاي تحت زاويه و 

مورب نیز استفاده كرد.

ک ى ف ـ ک

ا ا

ارهنواري ش م

شكل 1ـ 1ـ نمونه‌هایی از ماشين اره‌نواري قديمي.

2ـ1ـ انواع ماشين اره‌نواري و كاربرد آنها

ماش��ين‌های اره‌نواري، با توجه به س��اختاری که دارند، به دو 
دسته‌ی زیر تقسيم مي‌شود:

1ـ2ـ1ـ ماشين‌هاي اره‌نواري افقي

 اين ماشين‌ها، اغلب در كارخانه‌هاي چوب‌بري‌ مورد استفاده 
قرار گرفته و داراي قطر فلكه‌ی 100 س��انتي‌متر و بيشتر مي‌باشد. 
پهناي تيغه اره در این ماش��ین‌ها ممکن اس��ت به 25 سانتی‌متر هم 
برسد، که به این سبب، از آنها در كارخانه‌هاي چوب‌بري، تهیه‌ی 
تخته چند‌لایه و روكش به منظور تبديل گرده‌بينه‌هاي قطور به الوار 
يا ساير فرآورده‌هاي چوبی )ماسيو( استفاده مي‌شود )شکل2ـ1(. 
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شكل 5ـ 1ـ بدنه فلزي ماشين اره‌نواري با پوشش ورق آهن.

2ـ 3ـ 1ـ متعلقات ماشين اره‌نواري

فلكه است )شکل  داراي دو  اره‌نواري  ماشين  فلكه‌ها:  الف( 
6ـ1( که از جنس چدن مي‌باشند تا دچار تغيير شکل‌ نشده و در 
اصطكاك كاهش  اثر  در  یا  و  زمان  مرور  به  ماشين  دقت  نتيجه 
نيابد. یکی از آنها در پایین دستگاه جاسازی شده که فقط حول 
محور خود مي‌چرخد و فلكه‌ی ديگر در قسمت بالا و به موازات 
فلكه‌ی پايين قرار گرفته است. این فلکه، علاوه بر چرخیدن حول 
محور خود، در دو جهت دیگر دارای حرکت بوده و در نتیجه، 
قابل تنظیم است: حرکت اول، به صورت جلو و عقب می‌باشد 
با  واقع  در  می‌شود؛  تنظیم  پایینی  فلکه‌ی  با  هماهنگی  برای  که 
از  و  کرده  حرکت  درستی  به  اره  تیغه  حالت،  این  دقیقِ  تنظیم 
روی فلکه‌ها خارج نمی‌شود. حرکت دوم، به صورت بالا و پایین 
است. این حالت براي تعويض تيغه اره و محكم كردن آن روي 

فلكه‌ها مي‌باشد. 

یادآوری: در س��اخت فلکه‌ها نهای��ت دقت به عمل می‌آید، 
زی��را هم��واره با تیغ��ه اره در تماس بوده و در ص��ورت کمترین 

بی‌توجهی، دچار استهلاک خواهد شد.

نحوه‌ی  و  اره‌نواري  ماشين  مختلف  قطعات  3ـ1ـ 
عملكرد آنها

ش��كل 41 قس��مت‌هاي مختلف ماش��ين اره‌نواري را نش��ان 
مي‌دهد.

شكل 4ـ 1ـ قسمت‌های مختلفی ک ماشین اره‌نواري.

1ـ3ـ 1ـ بدنه

بدنه‌ی ماش��ين اره‌نواري، سابقاً از چدن و به صورت يك تكه 
ساخته مي‌شد تا به دلیل س��نگيني، مانع از تكان خوردن و لرزش 
ماش��ين هنگام كار ش��ود، و در ضمن به خاطر خاصیتی که چدن 
دارد، به مرور زمان از دقت كار ماش��ين كاسته نشود؛ ولي امروزه 
تقريب��اً همه‌ی ماش��ين‌هاي اره‌نواري را با بدنه‌ی فلزی و پوش��ش 

ورق آهن مي‌سازند )شکل 5ـ1(. 
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2ـ از توليد صداي زياد جلوگيري خواهد شد.

3ـ حرك��ت تيغه روي فلكه‌ها به نرمي صورت مي‌گيرد و مانع 
ترك خوردن و در نهايت پاره شدن تيغه اره مي‌شود

4ـ مانعِ از بين رفتن چپ و راست تيغه اره مي‌گردد.

توج�ه1: پ��س از آم��اده نمودن ن��وار بان��داژ، آن را با انواع 
چسب‌هاي فوري روي فلكه‌ی اره‌نواري مي‌چسبانند. براي افزايش 

طول عمر آن، بايد در فواصل معين زماني، آن را تميز كرد. 

توجه2 بانداژ به صورت گوه‌اي يا ساده روی فلکه می‌چسبد، 
كه نوع گوه‌اي آن، مانع ايجاد صدا مي‌شود

توجه3 خاك اره و غبار، بر اثر فش��ار تيغه اره و حرارتي كه 
داژ مي‌چس��بد و از  به هنگام كار ايجاد مي‌ش��ود، محكم روي با
ن رفتن آن مي‌شود، كه  خاصيت الاستكيی آن کاسته و باعث از ب

در این صورت بايد بانداژ را عوض کرد.

توجه4 براي جلوگيري از تعويض زود هنگام بانداژ، می‌توان 
ی از جنس پلاستيك سخت که  يله‌ی برُس ار روي آن را به‌وس غ

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

یع صن ا سیا ا ماش

2 توج

3 توج

4 وج

شكل 8ـ 1ـ برس غبار‌گيري روي بانداژ فلكه.

قبیل  از  بروز خطراتي  از  براي جلوگيري  باید  ج( حفاظ‌ها: 
آن  پرتاب شدن  و  پارگي  فلكه‌ها  از روي  اره  تيغه  خارج شدن 
و  لباس  برخورد  از  جلوگیری  براي  همچنين  و  كار  هنگام  در 
اندام با تيغه اره، روي فلكه‌ها )شكل 9ـ 1( و تيغه اره )حد فاصل 
بين دو فلكه در دو طرف( را با حفاظ مخصوصی پوشش داد تا 
دیگری  دلخراش  حادثه‌ی  هرگونه  و  شده  ذکر  بروزحوادث  از 

جلوگيري شود.

شكل 6ـ 1ـ فلكه‌هاي اره از جنس چدن.

فلكه‌ه��ا روي محورهاي ماش��ين ق��رار گرفته‌ان��د؛ كه محور 
فلكه‌ی پاييني به الكتروموتور متصل بوده و نيروي الكتروموتور به 
این محور منتقل مي‌گردد. بدیهی است که با سفت كردن فلكه‌ها، 
فلكه‌ی بالا نیز به حركت آمده و در نتيجه پس از س��رعت گرفتن 

تيغه اره، امكان برش فراهم مي‌آيد.

اينكه فلكه در هنگام كار،  به  با توجه  بانداژ دور فلكه:  ب( 
تيغه  برخورد  از  منظور جلوگيري  به  اره در تماس است،  تيغه  با 
چرم  برزنت،  چرم،  لاستيك،  جنس  از  نازكي  لايه‌ی  فلكه،  و 
مصنوعي يا مشابه آن به کمک چسب روي فلكه چسبانده مي‌شود 

)شکل 7ـ1(.

ه تو

تو

ت

دن. جنس ز اره فلکههاي 6 شکل

:

شكل 7ـ1ـ بانداژ فلکه اره نواری.

بانداژ فلكه‌‌ها داراي محاسني به شرح زير است:

1ـ مانع از تماس بین تيغه و فلكه شده و از اصطكاك بين آنها 
جلوگيري مي‌نماید.
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و  شده  دیده  كوچك  ماشين‌هاي  در  مزيت  اين  البته  که  مي‌نمايد؛ 
عملًا در ماشين‌هاي بزرگ مقدور نمي‌باشد. صفحه‌ها، در امتداد 
حركت مسير برش، داراي شكافي هستند كه براي جا زدن تيغه و 

استقرار آن پیش‌بینی شده‌اند.

 توج�ه1: روی صفح��ه و دقیقاً اطراف تیغ��ه اره، حفره‌ای به 
صورت مربع، مستطیل و حتی دایره وجود دارد که باید با قطعه‌ای 
از جنس چوب يا مواد پلاس��تكيي به‌صورت هم‌سطح جاسازی و 

پوشانده شود )شکل 11ـ1(.

1 توج

شكل 11ـ 1ـ جاسازي اطراف شکاف تيغه.

هـ( گونيا: در ماشين اره‌نواري، براي هدايت چوب و به منظور 
ن برش مستقيم و صاف، از گونيا استفاده مي‌شود. به  به‌دست آور

طور معمول، اره‌نواري‌ها دارای دو نوع گونیا می‌باشند.

گونياي ثابت )طولي(: گونياي ثابت )شکل12ـ1( به گونيايي 
گفته مي‌شود كه روي صفحه محكم شده و براي تنظيم ضخامت 

يا عرض برش به كار مي‌رود )براي برش طولي(.

ر ن ب ي او

تیغه شکا اف ط زي جاس 1 شک

: ی گو هـ)

شكل 12ـ 1ـ گونياي ثابتی ا طولی.

شكل 9ـ 1ـی ک ماشین اره‌نواري، با حفاظ کامل.

حف��اظ فلكه‌ه��ا از جنس ورق فل��زی به ضخام��ت 0/5 تا 1 
ميلي‌متر بوده و مانند دري كه لولا ش��ده، ساخته مي‌شود تا هنگام 
تعوي��ض تيغه بتوان آنها را به راحتي باز و بس��ته کرد. حفاظ‌هاي 
روي تيغه‌ها و حد فاصل بين دو فلكه، از جنس ورق آهني ساخته 
مي‌ش��ود و مانند حفاظ فلكه‌ها داراي لولا بوده و در صورت نياز 

باز و بسته مي‌شوند.)شکل1-10(

 .

ـ و

ا ن گ

شكل 10ـ 1ـ حفاظ‌هاي روي تيغه حد فاصل بين دو فلكه

از دقت  باید  و  از چدن ساخته شده  قسمت،  اين  د( صفحه: 
لازم و بالایی برخوردار ‌باشد. در برخی از ماشين‌هاي اره‌نواري، 
فراهم  را  زاويه‌دار  برش‌هاي  امكان  و  است  متحرك  صفحه 
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ز( دستگاه هدايت تيغه‌ی اره‌نواري: ب��ه منظور هدايت تیغه اره 
هنگام برش، از وسیله‌ای به‌نام دستگاه هدایت استفاده می‌شود که 
در ب��الای صفحه )ش��کل15ـ1( و در برخی از ماش��ین‌ها، در زیر 
صفحه نیز تعبیه شده است )ش��کل 16ـ1(. این دستگاه، شامل دو 
بلبرین��گ )یا دو قطعه چوب س��خت( در طرفین و یک بلبرینگ 
در پش��ت تیغه‌ی اره اس��ت. در واقع بلبرینگ‌های طرفین، باعث 
ود که اره به چپ و راست منحرف نشده، و بلبرینگ پشتی  می‌ش
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 فلکه‌هاست( 

جلوگیری می‌کند

شكل 15ـ 1ـ نحوه تنظیم دستگاه هدايت تيغه اره، تعبیه شده در بالای میز.

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

اره‌نواري،  وسايل حفاظت  از  كيي  پايين:  فلكه‌ی  ترمز  ح( 
ترمز فلكه‌ی پايين است زماني كه تيغه اره به هر دليلی پاره شده 
يا از روي فلكه خارج مي‌شود، بايد هر چه سريع‌تر فلكه‌ها را از 
ویا  آن  بانداژ  تيغه،  به  بيشتر  خسارت  باعث  تا  انداخت  حركت 
قطعات ديگر نشده و در عين حال، از بروز خطر جلوگيري گردد، 

كه اين وظيفه را ترمز انجام مي‌دهد)شکل 17ـ1(.

گونياي متحرك )عرضي(: گونيايي است كه در داخل شياري 
موازي لب��ه‌ی ميز )طول ب��رش( حركت نموده و ب��راي برش‌هاي 
عرضي از آن اس��تفاده می‌شود )ش��کل13ـ1(. اين گونيا معمولاً به 
رش زاويه‌دار،  صفح��ه‌ی مدرجی مجهز اس��ت که هنگام نياز به ب�
می‌ت��وان آن را تنظيم نمود. از اين گونيا براي بريدن برَِ زبانه، گونيا 

. استفاده مي‌شود. كردن مقطع چوب و.

ي: ی (

شكل 13ـ 1ـ گونياي متغير و مدرج، براي برش عرضي.

آلياژ  با  و  فولاد  جنس  از  نازك  است  تسمه‌ای  اره:  تيغه  و( 
مخصوص و مقاوم، که يك لبه‌ی آن دندانه‌دار بوده )شکل 14ـ1( 
و به صورت كلاف‌هاي 50 متري در بازار عرضه مي‌شود. معمولاً 
دندانه‌ای  عرض  با  تيغه‌ی  کار،  نوع  به  توجه  با  كننده،  مصرف 
کارگاه  در  كاربرد  )مورد  ميلي‌متر   400 تا   10 از  كه  را  مناسب 
به  و  نموده،  تهيه  است(  متغير  چوب‌بري  بزرگ  كارخانجات  و 
اندازه‌ی لازم قطع كرده و دو سر آن‌را به کمک دستگاه جوش 

متصل می‌نماید تا آماده‌ی نصب روي فلكه‌ها باشد.

و ن ها م

ي هنوا تیغهى هدایت دستگاه (

ز

یی پ ى ل ترمز ح)

ر

شكل 14ـ 1ـ تیغه اره نواری.

توج�ه: ط��ول لازم ب��رای تیغ��ه اره را از این رابطه‌ به‌دس��ت 
می‌آوریم:

cm 3-)2×حداکثر فاصله مرکز تا مرکز دو فلکه+محیط یک فلکه( =طول تیغه اره
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چوب )شکل19ـ1(،
 كنترل گريسك‌اري قسمت‌های گریس‌خور،

 كنترل مناسب بودن کشش تيغه،

 كنت��رل اتصال به زمين برق ماش��ين ب��راي جلوگيري از برق 
گرفتگي،  كنت��رل حفاظ‌هاي تيغه، و كنت��رل تيغه از نظر صحيح 

قرار گرفتن روي فلكه‌ها

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

2ـ 4ـ 1ـ كنترل دوره‌ای ماشین اره نواری

ماشين اره‌نواري داراي قسمت‌هاي مختلفی است که كنترل و 
بررسي آنها از نظر زمانی، به دو طريق زير انجام مي‌گيرد:

به  بررسي‌ها  نوع  مدت:اين  كوتاه  و  فوري  بررسي  الف( 
مانند کنترل  به كار ضرورت دارد،  از شروع  قبل  مر و  طور مس
مقدار كشش تيغه )شکل 20ـ1(، بررسي چپ و راست تيغه و. 
كه در صورت عدم توجه به آنها امكان بروز حادثه و خسارت 

زياد مي‌باشد

کنید نظیم را یت هد دستگاه نیاز صورت در 9 شکل

ى و ره ماشین ى وره کنتر 1ـ ـ ـ

دت: کوتاه و فوري ررسی الف)

شكل 1‌20ـك نترل مستمر مقدار کشش مناسب تيغه و... قبل از شروع بهك ار.

شكل 17ـ 1ـ ترمز فلکه‌ی اره‌نواري.

4ـ 1ـ اصول كنترل و بررسي ماشين اره‌نواري

ب��ه خاطر وجود سيس��تم‌هاي دقيق در ماش��ين اره‌نواري، نياز 
بيش��تري به كنترل و بررس��ي فني احساس می‌ش��ود. اين كنترل و 

بررسي، شامل موارد زير است:

1ـ 4ـ 1ـ بررسي ماشين قبل از شروع به كار

قبل از ش��روع به كار با ماشين اره‌نواري موارد زير بايد کنترل 
شود:

 كنترل و بررسي تیغه اره از نظر شكستگي احتمالي، و معیوب 
بودن چپ و راس��ت آن )شکل18ـ1(؛ و در صورت نياز، تعويض 

يا اصلاح آن،

و ر ا ر ـ

ت م وتا وري رسی ب الف

ع شر از قبل و ه تی اسب م کشش مقدار مستمر کنترل 2ـ1 شکل

اري ار ک ف تر ش

ا

کا ب وع ز ن ا س ب 1

شكل 18ـ 1ـك نترل و بررسي سلامت تيغه و چپ و راست آن.

 بررسي گونياي ماشين از نظر دقت زاويه‌هاي آن،
 بررسي بانداژ دور فلكه‌ها

  بررسي دستگاه هدايت تيغه اره و تنظيم آنها به نسبت ضخامت 
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ساییدگی و در نتیجه جداشدگی رشته‌ای شوند. براي جلوگيري 
از افت انتقال نيرو و کنترل دائم مقدار كشش تسمه‌ها، باید آنها را 

به طور مرتب بررسي و كنترل نمود )شکل 22ـ1(.

شكل 22ـ 1ـ تنظيم سفتي تسمه

د(محورهاي گردشي: اين محورها در مركز فلكه قرار داشته 
نياز  مستمر  گريسك‌اري  به  حرارت،  ايجاد  و  دوران  علت  به  و 
دارند و در ضمن، بلبرينگ‌ها بايد كنترل شوند تا در صورت نياز 

تعويض گردند.

هـ( فرمان‌های تنظيم فلكه: هر ماشین اره فلکه، برای تنظیم 
روی  که  آنها  از  یکی  است؛  فرمان  دو  دارای  بالایی،  فلکه‌ی 
سینه‌ی دستگاه قرار گرفته، عهده‌دار تنظيم حركت فلكه به جلو 
و عقب مي‌باشد و فرمان ديگر که زیر فلکه‌ی بالا تعبیه شده، آنرا 
به پايين و بالا حركت مي‌دهد كه براي شُل و سفت نمودن و در 

نتیجه تعويض تيغه بهك‌ار مي‌رود )شکل23ـ1(.

شكل 23ـ 1ـ فرمان تنظيم شُل و سفتي تيغه اره.

هر  كه  است  بررسي‌هايي  شامل  دوره‌اي:  بررسي‌هاي  ب( 
فلكه،  بانداژ  فلكه‌ها،  مانند  مي‌شود،  انجام  بار  يك  مدت  چند 
دقت  افُت  از  جلوگيري  براي  بررسی‌ها،  این  و...  گريسك‌اري 
انجام می‌گیرد که در  به حجم كار  با توجه  و  اره‌نواري،  ماشين 
صورت نياز، قطعات ماشین تعمير يا تعويض مي‌شوند؛ با اين نوع 
كنترل و بررسي‌ها مي‌توان طول عمر قطعات ماشین و يكفيت كار 

را افزايش داد.

3ـ 4ـ 1ـ کنترل قسمت‌های مختلف ماشین اره‌نواری

ماشین‌های اره نواری را، باید از نظر قسمت‌های کاربردی زیر 
نیز، مورد کنترل و بررسی قرار داد:

حساس  بسیار  قسمت‌هاي  از  اره‌نواري،  تيغه‌ی  تيغه:  الف( 
ماشين بوده که قبل از شروع به كار بايد از سالم بودن و همچنين 

از صحت قرار گرفتن آن روي فلكه‌ها مطمئن شد)شکل21ـ1(.

ی ب سی ن

شی: گر اي د)محور

: لک ظ ت اى ن م ف ( ه

ُ

ى و ه ماشین لف مخ متهاى ق ر ک 1 4 3

تی لف)

شكل 21ـ 1ـ استقرار صحیح تیغه روي فلكه‌ها و تنظيم‌هاي لازم.

ب( فلكه‌ه�ا: فلكه‌هاي بالا و پايين، داراي بانداژ هس��تند كه 
در حي��ن كار، روي آنه��ا خاك اره و غبار مي‌نش��يند و با نظافت 
نكردن‌ش��ان، همان خاک اره در اثر حرارت تيغه گرم ش��ده و به 
بانداژ مي‌چس��بد، که در نتيجه، خاصيت الاس��تكيي بانداژ از بين 
مي‌رود. ب��ه همين دليل بانداژ را باید به ط��ور مرتب با برس تميز 

کرد. در ضمن فلكه‌ها نبايد تاب بردارند.

علت  به  اره‌نواري،  ماشين‌هاي  همه‌ی  در  تقریباً  تسمه‌ها:  ج( 
اینکه انتقال نيرو از الكتروموتور به فلکه‌ها، از طریق تسمه انجام 
و  فشار  تحت  همواره  تسمه‌ها  کار،  هنگام  در  بنابراین  می‌گیرد، 
کشش می‌باشند، که به همین دلیل، ممکن است خیلی زود دچار 



25واحد کار اول:  توانايي برش‌كاري با ماشين اره‌نواري

6ـ 1ـ سيستم انتقال نيرو

ني��روي لازم ب��راي ب��ه حرك��ت در آوردن اره‌ن��واري، از 
الكتروموت��ور تأمين مي‌ش��ود و انتق��ال آن به ماش��ين اره‌نواري، 
به صورت مس��تقيم )به‌ندرت( يا غير مس��تقيم و به‌وسيله‌ی تسمه 

صورت مي‌گيرد.

1ـ 6ـ 1ـ الكتروموتور

الكتروموتورهايي كه در ماشين‌هاي اره‌نواري به كار مي‌روند، 
از نظر قدرت دس��تگاه و برق مصرفي، به دو نوع تک فاز و سه‌فاز 

)شکل‌های 26ـ1 و 27ـ1( تقسیم می‌شوند. 

شكل 26ـ 1ـ الكتروموتور سه فاز.

نیر ل ت م سیس ـ

ـ ـ

فا سه لکتروموتو ـ 2ـ شکل

شكل 27ـ 1ـ الكتروموتور تک فاز با خازن راه انداز.

5ـ 1ـ كليدها در ماشين و كاربرد آنها

كليدهاي الكتركيي ماش��ين‌هاي اره‌نواري، به دو دسته تقسيم 
می‌شوند:

كليدهاي س��تاره ـ مثل��ث )ش��كل 241( و كليدهاي معمولي 
)شکل25ـ1(.

شكل 24ـ 1ـك ليد ستاره ـ مثلث

از آنجایی که ماش��ين‌هاي اره‌نواري كوچك به قدرت كمی 
نی��از دارند، داراي الكتروموتور با ق��درت كم بوده و در نتیجه به 
كليده��اي معمولي مجهزند؛ زیرا ق��درت اين الكتروموتورها كم 
است و احتمال سوختن‌ش��ان در اثر فشار يك مرحله‌اي شروع به 
كار، وجود ندارد. اما در ماش��ين‌هاي متوسط و بزرگ كه داراي 
الكتروموتورهاي پر قدرت هس��تند، براي جلوگيري از فش��ار به 
بكه به دليل راه‌اندازي يك مرحله‌اي، لازم است از كليدهاي  ش�
وي  ستاره ـ مثلث استفاده شود در اين سيستم، كليد با قرار گرفتن 
( ماش��ين را راه‌اندازي کرده و پس از رسيدن  علامت س��تاره )
( قرار مي‌گيرد؛ با  ماش��ين به دور كامل، كليد در حالت مثلث )
استفاده از كليدهاي معمولي براي ماشين‌آلات سنگين، خساراتي 

جدی به دستگاه وارد خواهد شد.

رو ل ـ

1

ل

خ ا از تک موت تر ال ـ ـ 7 ل ش
شكل 25ـ 1ـك ليد معمولي.



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 26

7ـ 1 اصول ايمني و حفاظتي در كار

ن کار و همچنین  المت و ایمنی فرد ماش برای اطمینان از س
آماده به کار بودن همیشگی ماش��ین اره‌نواری، باید موارد ایمنی 

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

1ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی قبل از كار

 مقدار كشش تيغه اره كنترل شود.

ت احتمال وجود ترك  ه  ش  در صو  دندانه‌هاي ا
و شكستگي در اره، اره تعويض شود.

ده‌ی فلكه‌ی بالا  ‌هاي تنظيم كنن ما و  ید  س��فت ب  
مطمئن شد.

ب  دد تا از برش نامناس نظ گ ه هدا    ت  دس
جلوگيري به عمل آيد )شکل‌های 30ـ1 و 31ـ1(.

کار در حفاظتی و منی ا صول ـ 7ـ

ر ک ز قب ظتى حف و یمنى صو ـ1ـ ـ

شكل 30ـ 1ـ کنترل بلبرینگ پشت تیغه.

ا در ی فاظ و یمنی و 7

کا ق اظت ن ل 1 7

تیغه. پشت لبرینگ کنترل ـ 30ـ شکل

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

در ماش��ين‌هاي اره‌نواري كوچ��ك از الكتروموتور تك فاز 
استفاده مي‌شود؛ ضمن آنکه شرايط استفاده از ماشين نيز در تعيين 
استفاده از نوع الكتروموتور مؤثر مي‌باشد. در واقع در كارگاه‌هاي 
توليدي كوچك كه امكان اس��تفاده از ماشين‌هاي بزرگ وجود 
ندارد يا اينكه كارگاه، برق سه فاز ندارد، بديهي است كه چاره‌اي 
جز استفاده از ماشين اره‌نواري با اندازه‌ی كوچك و الكتروموتور 
تك فاز نیس��ت. همچنی��ن در كارگاه‌هاي چوب‌بُ��ري كه دائماً 
�فارش داده ش��ده‌ی  قطعات ب��زرگ چوبي مانند الوار به ابعاد س
كوچك‌تر تبديل مي‌شوند، بايد از الكتروموتورهاي قوي‌تر و سه 

فاز بهره گرفت.

2ـ 6ـ 1ـ تسمه‌ها

رو و  همان‌طور كه گفته شد، در ماشين‌هاي اره‌نواري، انتقال ن
يله‌ی تسمه صورت  قدرت از الکتروموتور به فلکه‌ی پایین، به‌وس�
مي‌گي��رد. در الكتروموتورهاي با قدرت پايين كه اندازه‌ی اره نيز 
كوچك اس��ت، انتقال نیرو به وس��يله‌ی يك يا دو تس��مه )شكل 
ز بزرگ  281( و در الكتروموتوره��اي پرقدرت كه اندازه‌ی اره ن
مي‌باشد، به‌وسيله‌ی سه يا چهار تسمه منتقل مي‌شود )شكل 291(.  
بديهي است كه پولي‌هاي مورد اس��تفاده نيز، بسته به تعداد تسمه 

چندتايي هستند.

صنای ت ثا یا ى ه ماشی

یغه. نبى ج هدایت هاى چوب کنترل ـ 3ـ شکل

شكل 28ـ 1 الکتروموتور دوتسمه ای.

ب و ر س ی

شكل 29ـ 1 الکتروموتور سه تسمه ای.
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3ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی پس از پایان كار

ب��ه منظور حفظ يكفيت‌ تيغه اره و جلوگیری از ترک خوردن 
یا شکسته شدن آن، باید پس از اتمام كار، تيغه را كمي شُل نموده 
)شكل 3 1( و افرادي را كه ممکن است بعداً با ماشين كار کنند 

به نحو مقتضي از شُل بودن تيغه آگاه ساخت.

ک یا پ پس فاظت م و ا 7 3

شكل 33ـ 1ـ شُلك ردن تيغه اره.

8ـ1ـ اصول برشك‌اري انواع چوب با ماشين اره‌نواري

 قبل از هر كاری بايد از س�المت قس��مت‌هاي الكتركيي ماشين 
مطمئن شد.

 زير پا و اطراف ماشين كاملاً تميز شود.

 تيغه اره را  يك دور با دست بگردانيد تا از صحت چپ و راستی 
دندانه‌ها تيزي آنها و همچنين نداشتن ترك در قسمت انتهايي دندانه‌ها 

و پشت تيغه مطمئن شويد)شکل34ـ1(.

ن خاموش است دقت كنيد كه تيغه اره به اندازه‌ی   در حالي كه ماش
لازم از لبه‌ی فلكه بيرون آمده باشد 

ه ُ

اري هن ا ن ماش با چوب انواع ري برشک اصو 1 8

شكل 34ـ 1ـك نتر‌هاي لازم تيغه قبل ازك ار.

 پيچ گونيا محكم شود تا هنگام كار، حركت نکرده و موجب 
بروز خطر نشود.

ـ بايد از بسته بودن حفاظ تيغه‌ها مطمئن شد.

ـ بايد از سالم بودن دستگاه مكنده‌ی خاك اره اطمينان حاصل 
كرد.

2ـ7ـ1ـ اصول ایمنی و حفاظتی ضمن كار

 از ماسك دهان و عينك محافظ چشم استفاده شود.

 ب��ه صداي ماش��ين در حال كار و يكفيت برش ماش��ين دقت 
شود.

 در صورت شنيدن صداي غير عادي، سريعاً ماشين را خاموش 
كرده و عيب آن رفع شود و تا برطرف شدن كامل عيب، از روشن 

كردن ماشين خودداري گردد.

ـ در هنگام كار، کسی نباید كنار ماشين بايستد، تا در صورت 
پاره شدن اره خطري به وجود نيايد.

 هنگام كار، دس��ت‌ها باید بیشتر از 5 س��انتي‌متر با تيغه فاصله 
داشته باشند )شكل 32ـ 1(.

 هنگام بريدن چوب‌هاي كم ع��رض، از قطعه‌ چوب كمكي 
استفاده شود.

 براي تنظيم گونيا بايد ماشين را خاموش کرد.

پ س ى و

ُ

ا ب وا ا ب ل

ى

شكل 32ـ 1ـ  شرایط ايمني دست، هنگام کار با اره.
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كاملًا روي صفحه و سطح گونيا بچسبد)شکل36ـ1(.

د و سنگين، باید از يك نفر به عنوان   براي بريدن چوب‌هاي بل
كمك اس��تفاده شود تا س��ر ديگر را بگيرد؛ و براي چوب‌هاي با 
طول زياد مي‌توان از خرك‌هاي هدايت كننده‌ غلطکی استفاده 

کرد)شکل37ـ1(.

شكل 36ـ 1ـ برش با اره پس از ي كرو و ي كنر کردن.

شكل 37ـ 1ـ سه پايه‌ايك ه در پشت اره‌نواري قرار مي‌گيرد.

 براي بريدن چوب‌هاي گرد از زير س��ري مخصوص استفاده 
شود)شکل 38ـ1(

شكل 38ـ 1 نحوه ی بریدن چوب گرد.

 گوني��اي صفحه ب��ه اندازه‌ی مورد نظر تنظي��م و پيچ‌هاي آن 
محكم ش��ود برای تنظی��م گونياهايي كه داراي دو پيچ هس��تند، 

دقت بیشتری باید صرف کرد تا گونيا كج بسته نشود.

ده و بلبرينگ پشتي با پشت   دس��تگاه هدايت تيغه، كنترل ش�
تگاه هدايت را نیز  فاع دس ؛ ضمن آنکه باید ا رد اره تنظيم گ�
به نس��بت ضخامت چ��وب تنظيم نمود، به ط��وري كه حداكثر 2 

سانتي‌متر بالاتر از چوب قرار گيرد)شکل35ـ1(.

ن کر نر یک و ر ی ز پ ا بر ـ 6 ل ش

ا ا

شكل 35ـ 1ـ فاصله‌ی ارتفاع سطح چوب با دستگاه هدايت.

 حفاظ‌هاي ماشين كنترل شود كه در جاي خود قرار گرفته باشند.

  كليد ماش��ين را باید یکبار و خیلی س��ریع روشن و خاموش 
کرد )تک استارت( تا در حالي كه فلكه‌ها در حال گردش هستند، 
تيغه، دستگاه هدايت و دندانه‌هاي تيغه اره از نظر صحت کارکرد 

و دقت، کنترل شوند.

 چنانچه ماشين، به دستگاه مكنده متصل است، بايد از صحت 
اتصال مطمئن شد.

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

 قبل از روشن كردن ماشين، باید به نوع كليد آن توجه کرد.

 قبل از ش��روع کار، باید نسبت به ماش��ین 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 كه به گونيا فشار داده 
مي‌ش��ود به طرف اره هدايت کرد. توجه ش��ود كه براي به‌دست 
آوردن ب��رش صحيح، چ��وب را باید يك رو و ي��ك نر نمود تا 
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می‌توان برش زد، نشان مي‌دهد. شكل 41ـ 1 نیز تيغه‌ی مخصوص 
قوس‌برُي براي شعاع كم را نشان داده است. 

عرض تيغهحداقل شعاع قوس

شكل 41ـ 1ـ برش قوسي نامنظم.

عمليات كارگاهي 

تمرين 1ـ بررسي و تنظيم ماشين اره‌نواري

دستورالعمل

الف( برق ماشين را از فيوز قطع كنيد.

ب( تسمه‌هاي انتقال نيرو را كنترل و از سالم بودن آنها اطمينان 
حاصل كنيد.

ج( مقدار كشش تسمه‌ها را با دست كنترل كنيد                       )شکل 42ـ1(.

د( پش��ت تيغ��ه را با دس��ت گرفت��ه و اره را ي��ك دور كامل 

�اي مورب، مي‌توان با دس��ت آزاد عمل   ب��راي ایجاد برش‌ه
كرد)ش��کل 39ـ1( ول��ي اگر تع��داد چوب‌ها زياد باش��د، بايد با 
س��اختن يك قالب )شابلن( چوب‌ها را برش داد تا تمام قطعات به 

يك شكل و اندازه بریده شوند.

ش ب ل ش

ا

ظ

شكل 39ـ 1ـ برش مورب با دست آزاد.

 ب��راي برش منحني )قوس‌برُي(، بايد با توجه به ش��عاع برش، 
تيغه‌ی مناسب انتخاب كرد؛ به عبارت دیگر علاوه بر اينكه مقدار 
چپ و راست براي قوس‌برُي بايد بيشتر از برش‌هاي مستقيم باشد، 
ع��رض تيغه اره نيز بايد با توجه به ش��عاع قوس مورد برش، کمتر 

انتخاب شود)شکل 40ـ1(.

شكل 40ـ 1ـ برش دايرهی ا منحنی.

جدول بعد، عرض تيغه و حداقل شعاع قوسی را که با آن تیغه 
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شكل 44ـ 1ـ گونيایيك ردن چوب قبل از برش.

توجه: چون هنوز مبحث مربوط به آموزش كف‌رند، توضيح 
داده نشده است، اين كار بايد توسط مربي يا مسئول كارگاه انجام شود.

ب( چوب‌هاي يك رو و يك نر ش��ده را مطابق ش��کل 45ـ1 
علامت‌گذاري كنيد.

شكل 45ـ 1- علامت گذاری چوب های گونیاشده.

ج( پ��س از برش و تبديل الوار به قطعات مورد نظر، آنها را به 
طور مرتب روي خرك بچينيد )شکل 46ـ1(.

شكل 46ـ 1- قطعات چوبی آماده.

بچرخانيد تا از س��الم بودن تيغه، تيز بودن وسلامت دندانه‌هاي اره 
مطمئن شويد.

شكل 42ـ 1

هـ( دستگاه هدايت تيغه را طوری تنظيم كنيد تا تيغه به راحتي 
حركت کرده به چپ و راست منحرف نشود. بلبرينگ پشت تيغه 
را نیز به گونه‌ای تنظیم نمایید که هنگام كار و در اثر فش��ار، تيغه 

اره به عقب نرود.

و( گونياي صفحه را با متر تنظيم كنيد )شکل 43ـ1(.

شكل 43ـ 1ـ اندازه گیری فاصله‌ی تيغه با گونيا.

ز( از اتصال صحيح سيستم مكنده مطمئن شويد.

ح( حفاظ‌هاي تيغه را ببنديد و در جاي خود محكم كنيد.

تمرين 2ـ آماده كردن مصالح 

دستورالعمل

الف( چوب‌هاي برش داده شده را با كف‌رند يك رو و يك 
نر كنيد )شکل 44ـ1(.
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شكل 48ـ 1ـ فرم‌هاي مختلف دندانه‌ی اره‌نواري.

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

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

رهنواري نهى دند مختلف فرمهاي ـ 48ـ شکل

شكل 49ـ 1 برقراری تیغه روی فلکه بالا.

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

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

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

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

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

چوب‌های بریده و آماده شده کمک بگیرید.

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

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

تمرين 3ـ راه‌اندازي ماشين اره‌نواري

دستورالعمل

الف( تيغه‌ي مناس��ب با نوع كار را انتخاب، و چپ و راست و 
تيزي آنرا كنترل كنيد )شکل 48ـ1(.



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 32

شكل 52ـ 1ـ نحوه‌ی تنظيم فاصله‌ی بلبرينگ با پشت تيغه

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

حداکثر 2 میلی‌متر بیشتر، از لبه‌ی فلکه بيرون زده باشد

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

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

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

تمرين 4ـ برش طولي

دستورالعمل

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

شكل 53ـ 1 علامت گذاری چوب های گونیاشده.

ت پشت با ینگ بلب فاصلهى تنظیم نحوهى 1ـ 5ـ شکل

: ج ت

ر ست

شكل 50ـ 1ـ سفتك ردن تيغه.

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

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

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

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

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

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

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

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

دستورالعمل

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

آماده کنید )شکل 56ـ1(.

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

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

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

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

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

ترسيم شده در راستاي دندانه‌ی تيغه اره واقع شود. 

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

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

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

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

برش چوب انجام شود )شکل 54ـ1(.

ری

تور

ک

شكل 54ـ 1ـ نحوه‌ی برش با اره‌نواري.

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

مجدداً به‌وسيله‌ی كف‌رند گونيايي نمود. 

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

)شکل 55ـ1(.

ت

ی

ی

شكل 55ـ 1ـ برش چوب‌هاي باري كبه وسيله‌ی چوبك مكی. توجه کنید 

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

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

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

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

شكل 611 برش پایه‌ی سُم آهویی.

تمرين 7ـ برش مورب

دستورالعمل

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

شكل 62ـ 1 قطعه چوب موردنظر.

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

ا  ضی( فش ياي متحرك )ع ه گو ه چو ر  و( در حالي 
مي‌دهيد، گونيا و چوب را در شيار مربوطه روي صفحه‌‌ی ماشين 

و به طرف اره هدايت كنيد )شکل 58ـ1(.

سم پایه برش ـ 61ـ کل

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

تمرين 6ـ برش قوسي

دستورالعمل

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

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

شكل 59ـ 1

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

ج( گونيا را به اندازه‌ی لازم باز کنید.

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

شكل 64ـ 1

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

خواهد خورد.

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

گزارش معايب احتمالي ضمن كار به مربي مربوطه

 مورد اول
شرح عيب

انتهاي دندانه‌ی تيغه اره ترك مي‌خورد.

دلايل

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

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

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

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

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

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

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

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

راه برطرف كردن

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

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

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

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

هـ( فلكه را اندکی شُل كنيد.

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

 مورد دوم
شرح عيب

پشت تيغه اره ترك مي‌خورد )شكل 691(.

دلايل

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

كاس است(.

ی

ب ع ح

د

شكل 69ـ 1ـ ترك پشت تيغه اره.

راه برطرف كردن

الف( فاصله را طبق اندازه‌ی گفته شده تنظيم كنيد.

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

 مورد سوم
شرح عيب

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

دلايل

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

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

ا

ر

کردن برطرف ه ر

یب شر

دلایل

شكل 70ـ 1- تر کتیغه اره از محل جوش.

راه برطرف كردن

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

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

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

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

دلايل

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

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

راه برطرف كردن

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

ب( چپ و راست را اصلاح كنيد.

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

اره به اندازه‌ی ارتفاع تيغه، از لبه‌ی بانداژ بيرون قرار بگيرد.
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آزمون پاياني 1

1ـ كاربردهای ماشين اره‌نواري كدامند؟

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

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

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

3ـ دليل ترك خوردن تیغه اره چيست؟

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

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

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

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

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

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

ب( وسايل حفاظت فردي 		 الف( چوب كمكي

د( گونیای طولی 		ک ج( اره نواری کوچ



‌           

توانايي تعويض و تنظيم تيغه
 ماشين اره‌نواري

واحد كار دوم

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

 انواع تيغه اره‌نواري را از نظر فرم دندانه‌ها توضيح دهد.

 انواع تيغه اره را از نظر جنس توضيح دهد.

 تيغه‌ی ماشين اره‌نواري را طبق اصول تنظيم كند.

 تيغه‌ی ماشين اره‌نواري را طبق اصول تعويض كند.

 اصول ايمني را ضمن تعويض و تنظيم تيغه رعايت نماید.

 تيغه‌ی ماشين اره‌نواری را از محل خود خارج كند.

 تيغه‌ی ماشين اره‌نواری را طبق اصول خود نصب كند.

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

ساعت آموزش
جمععملينظري

112
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پيش‌آزمون 2

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

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

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

4ـ آیا می‌دانید که مقدار چپ و راست در تیغه اره نواری چقدر است؟
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زاويه‌ی دندانه‌هاي اره نواري، براس��اس استاندارد به شرح 
زير مي‌باشد:

 هاي سخت و خشن براي چوب هاي نرم براي چوب

 λ← ˚45ي دندانه= زاويه

 β˚←20ي پوشال= زاويه

 β+α(=δ← ˚70ي برش= ( زاويه

 λ+β+α(=R← ˚90ي كل= ( زاويه

˚50 

˚10 

˚80 

 

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

داشت:
1ـ سطح برش خوب

2ـ افزايش طول عمر تيغه

3ـ افزايش راندمان كار

4ـ كاهش سر و صدا

5ـ جلوگيري از حوادث

6ـ افزايش فاصله‌ی تيز كردن اره

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

 فراگير بايد لباس كار مناسب به تن داشته باشد.

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

 نوك دندانه‌ها، مستقیما با دست لمس نشود.

1ـ 2ـ تيغه‌ی ماشين اره‌نواري و انواع آن 

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

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

1ـ 1ـ 2ـ انواع تيغه از نظر فرم دندانه

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

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

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

نرمي و سختي چوب ساخته مي‌شود.

شكل 1ـ 2ـ فرم و گام‌های مختلف در دندانه اره.
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شكل 3ـ 2ـ فرمان جابجايي )بالا و پايين( فلكه اره.

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

ا ن ا ی ما غه ت ظی ت یض تع انا ت د کا

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

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

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

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

  باید يك تيغه‌ی تيز كه داراي چپ و راست صحيح می‌باشد، 
متناسب با نوع كار و جنس چوب انتخاب کرد. 

ین یی ب ـ ـ ل

فلک ى شد 2 ک

:

از

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

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

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

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

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

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

تيغه اره، ترك‌خوردگي نداشته باشد.

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

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

زير، اين كار انجام گيرد:

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

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

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

شكل 6ـ 2ـ نحوه‌ی جا انداختن تيغه اره.

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

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

لبه‌ی فلكه تنظيم نمود )شکل 7ـ2(.

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

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

)شكل 82 و 92(.

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

ت ا 2 ک

. رب ا ف ا ى ظی

شكل 8ـ 2- تنظیم دستگاه هدایت.

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

عمليات كارگاهي

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

ابزار و لوازم مورد نياز براي تعويض و تنظيم

ماشين اره نواري

انواع تيغه

آچارهاي مورد نياز
دستكش

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

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

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

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

ح( از گوشي ايمني استفاده نمایید.

ط( ماشين را روشن كرده و سريع خاموش كنيد.

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

فلكه را کنترل و دستگاه هدايت را مجدداً تنظيم نمایید.

دستورالعمل

الف( برق ماشين را از فيوز قطع كنيد.

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

روی فلکه‌ها جدا کرد )شکل 10ـ2(.

ي ارهنوا ن ا ه تی تن و ض ت انا م: د ا احد

شكل 10ـ 2ـ نحوه‌ی خارجك ردن تيغه اره.

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

تیغ��ه برعك��س باز نش��ود؛ در واق��ع باید ب��ه جهت برش 
دندانه‌های تيغه در هنگام نصب شدن روی ماشین دقت کرد.

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

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

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

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

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

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

ب(....

ج( ....
د(....



 ‌ ‌   ‌       

توانايي سرويس و نگه‌داري
 ماشين ار‌ه‌ نواري

واحد كار سوم

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

 مفهوم سرويس و نگه‌داري را شرح دهد.

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

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

 مسير اتصال فيوز با الكتروموتور را توضيح دهد.

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

 اصول سرويس و نگه‌داري ماشين اره نواري را توضيح دهد.

 ماشين اره را طبق اصول، روغنك‌اري و گريسك‌اري كند.

 تسمه‌ها را طبق اصول تعويض كند.

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

جمععملينظري
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پيش‌آزمون 3

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

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

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

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

5ـ چند نوع تسمه‌ی انتقال نیرو و قدرت می‌شناسید؟

6ـ آیا می‌دانید انتقال نیرو و قدرت به چند طریق صورت می‌گیرد؟
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شكل 3ـ 3ـ گریس کاریك شو جابجايي فلكه‌ی بالا.

3ـ 3ـ آشنايي با تسمه‌ها در انتقال نيرو

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

صنایع چوب وجود دارد.

1ـ 3ـ 3ـ نقش تسمه در انتقال نيرو

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

مي‌شود كه راندمان انتقال نيرو افزايش يابد.

ر ت ر س یی ش

و ن قا ا ه ق 3 1

شکل 4ـ3ـ انتقال نیرو توسط تسمه.

1ـ 3ـ  سرويس و نگه‌داري

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

يا كارخانجات ديگر ماشين‌سازي استفاده كرد.

2ـ 3ـ نقاط گريس‌خور و روغن‌خور

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

ی جاب شو ى ا ش

ر ل ن ر ه س ا ایی ش

ا

خ غ ر خ ی نقا

شكل 1ـ 3ـ گريس‌كاري ياتاقان فلكه اره.

صن ثابت و سیار ى ماشینه

و ر تسم ش ـ ـ

گ

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

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

سر و صدا ميك‌ند.

4ـ 3ـ مسير اتصال فيوز با الكتروموتور

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

جلوگیری به عمل آید.

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

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

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

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

نوع تسمه، متداول نمي‌باشد.

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

تسمه را تضمين مي‌نمايند.

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

مختلف نشان داده شده است.

  

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

را )مانند 3 حلقه( تکرار کرد.

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

حلقه کافی است.

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

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

 برق ماشين از فيوز قطع شود.

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

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

چرخ تسمه‌ی بزرگ جا انداخت )شکل 9ـ3(.

شكل 9ـ 3ـ چگونگی تعويض تسمه.

5ـ 3ـ اصول جمع كردن تيغه اره نواري

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

مورد استفاده قرار دهند.

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

جمع كردن تيغه، اصول زير را رعايت نمایید:

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

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

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

كنترل شده باشد.

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

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

نواري ه ماشین ري نگه و سرویس ی توان سوم: ر ک

شكل 12ـ 3ـ کنترل دستگاه هدایت تیغه.

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

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

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

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

عمليات كارگاهي

تمرين 1ـ گريسك‌اري و روغنك‌اري

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع كنيد.

ب( لباس كار مناسب به تن داشته باشيد.

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

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

داده شود.

و ر ه و

تیغه ت دا گ س کنتر 3 12 ل ش

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

7ـ 3ـ اصول سرويس و نگه‌داري ماشين اره نواري

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

هواي فشرده )كمپرسور هوا( استفاده گردد.

شكل 11ـ 3ـ نظافت ماشین پس از کار.

 با توجه به اينكه تیغه‌ی اره هميش��ه تحت كش��ش اس��ت، 
باید آنرا در پايان كار شُ��ل کرد تا پس از سرد شدن و کشش 
زیاد، ترک نخورده و پاره نشود؛ اين كار باید با آويزان كردن 
تابلوي »تيغه اره شُل است« روی ماشین، به اطلاع ديگران برسد.
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شكل 13ـ 3ـ گریس کاریی اتاقان فلکه اره.

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

هـ( ميله‌ی مارپيچ فلكه‌ی بالا را گريسك‌اري كنيد.

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

ز( روغندان را دوباره از روغن مناسب پر كنيد.

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

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

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

تمرين 2ـ تعويض تسمه ماشين اره نواري 

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع كنيد.

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

شكل 14ـ 3ـ بازك ردن درپوش روی تسمه‌ها.

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

شكل 15ـ 3ـ اهرم الكتروموتور، آزاد است.

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

شكل 16ـ 3ـ تعویض تسمه فرسوده.

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

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

2

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

بنزين يا گازوييل تميز كنيد.

ز( اهرم الكتروموتور را محكم نمایید.

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

ط( ابزار لازم را در محل مناسب قرار دهيد.

تمرين 3ـ تميز كردن قسمت‌هاي مختلف ماشين

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع كنيد.

ب( لباس كار مناسب به تن داشته باشيد.

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

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

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

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

شده باشد.
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آزمون پاياني 3

1ـ منظور از سرويس و نگه‌داري چیست؟

2ـ نقش تسمه در ماشين اره نواري كدام است؟

ب( نرم كار كردن ماشين 		 الف( كاستن صدا

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

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

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

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

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

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

الف( روغنك‌اري	                                ب( گريسك‌اري

ج( باد گیری                                               د( جمع کردن گریس‌های اضافی

6ـ در چه مواقعي، تابلوي »ماشین مشکل فنی دارد« را روي ماشين اره نواري قرار مي‌دهند؟



‌            

توانايي رنده كردن سطوح چوبي با ماشين رنده 
)كف‌رند(

واحد كار چهارم

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

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

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

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

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

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

  مقررات فني ماشين رنده را توضيح دهد.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پيش‌آزمون 4

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

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

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

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

خود، باعث  صاف و كينواخت شدنِ سطوح چوب‌هاست.

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

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

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

همزمان چهار طرف چوب رنده و گندگي مي‌شود.

شكل 3ـ 4ـ ماشين فرز چند تیغه.

1ـ 4ـ ماشين رنده

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

را نشان مي‌دهد.

ه ر (پ ده یت ه ه د ـ کل

: C) رى مپی ک د کفر ینهاى ما ج)

: و رن ی

رن ین م 4 1ـ

شكل 1ـ 4ـ ماشينك ف رند.

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

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

شده است )شکل 1ـ4(.
هدايت  دستگاه‌  به  مجهز  كف‌رند  ماشين‌هاي  ب( 
است  نصب  دستگاهي  ماشين‌ها  اين  روي  چوب:  كننده‌ی 
كه روي چوب قرار گرفته، آنرا به پيش برده و از تيغه عبور 
مي‌دهد )شکل 2ـ4(. در اين ماشين‌ها دست به هيچ‌وجه به تيغه 
سرعت  دارد.  بيشتري  ايمني  نظر  اين  از  و  نمي‌شود  نزديك 
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شكل 5ـ 4ـ صفحه‌ی جلو و عقب.

3ـ3ـ 4ـ گونيا 

ب��راي گونيا كردن قطع��ات چوبي، از گوني��اي متحرك 
و متصل به ماش��ين استفاده ميك‌نند )ش��کل 6ـ4(؛ به ويژه در 
م��واردي مانند درز كردن و يك رو و يك نر نمودن.گونیا را 
طوري س��اخته‌اند كه وقتي روي صفحه ق��رار مي‌گيرد به تيغه 
برخورد نمی‌کند. در برخی از ماش��ین‌های کف‌رند، گونیا را 
از زی��ر و در جهت ط��ول آن، به صورت پله‌دار می‌س��ازند تا 
به تیغه‌ها برخورد نکند. گونیاها را از چدن می‌س��ازند ولي در 
ماشين‌هاي كف‌رند كوچك، كه عرض صفحه‌ی آنها 30  20 

سانتي‌متر است، گاهی از ورق آهن نيز ساخته مي‌شود.

شكل 6ـ 4ـ ي كنوع گونياي متحرك و متصل به ماشين رنده.

3ـ 4ـ قسمت‌های مختلف یک ماشین کف‌رند

قسمت‌های مختلف یک ماشین کف‌رند به شرح زیر است:

1ـ 3ـ 4ـ بدنه ماشين

بدنه‌ی ماشین‌های کف‌رند معمولی، اغلب از چدن، و نوع 
کوچ‌کتر آن از ورق‌های ضخیم می‌باش��د. بدنه‌های چدنی، 
به دلیل س��نگینی زیادی که دارند، از حركت و لرزش ماشين 
در حين كار جلوگيري کرده )ش��كل 4ـ 4( و از طرفي، چون 
الكتروموت��ور داخل آن قرار مي‌گيرد، محاف��ظ الكتروموتور 
نيز خواهند بود صفحات و س��اير قسمت‌هاي ماشين هم روي 
اسكلت مستقر مي‌شوند. در قسمت ابتدا و انتهاي ماشين، محل 
خروج پوشال قرار دارد كه بهتر است طرف خروجي آن براي 
جلوگي��ري از پراکندگی پوش��ال و خ��اک اره در محيط، به 

سيستم مكنده متصل شود.

( ه ن ا چ ند ا ا ا

4ـ 3ـ

ی

شكل 4ـ 4ـ ماشينك ف‌رند با بدنه چدني.

2ـ 3ـ 4ـ صفحه‌ی ورودي و خروجي

براي شروع عمليات رندهك‌اري، چوب ابتدا روي صفحه‌ی 
ورودي )می��ز جلو ی��ا میز کارده( قرار گرفت��ه و به طرف تيغه 
هدايت مي‌شود؛ اين صفحه را نيز از جنس چدن مي‌سازند. پس 
از اينكه چوب از تيغه عبور كرد، به‌تدريج از صفحه‌ی ورودي 
بيرون رفته، وارد صفحه‌ی خروجي )میز عقب یا میز کارگیر( 
مي‌شود. جنس صفحه‌ی خروجي نيز از چدن است )شکل 5ـ4(
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نکته: در ماش��ين‌هايي كه داراي اهرم هس��تند، يك پيچ، 
براي ثابت نگه‌داشتن صفحه تعبيه شده است كه براي حركت 
دادن اهرم، اين پيچ بايد شُ��ل شود )شكل 94( و پس از تنظيم 

صفحه، دوباره سفت شود تا صفحه را ثابت نگه‌دارد.
توجه:  روي اهرم صفحه‌ی ورودي بعضی از کف‌رندها 
ب ميلي‌متر  درجه‌اي وجود دارد كه ميزان بار صفحه بر حس��

روی آن درج شده است.

شكل 8ـ 4ـ اهرم تنظیم بار صفحه‌یك ف‌رند.

ه ت

 

 

شكل 9ـ 4ـ اهرم ثابتك ننده‌ی صفحه.

5ـ 3ـ 4ـ الكتروموتور

ماش��ين‌هاي كف‌رند بزرگ با عرض صفحه‌ی معمولاً 60 
سانتي‌متر و بيشتر که قابليت رنده كردن چوب‌هاي با ابعاد بزرگ 
و سنگين )الوارها و تراورس‌ها( را دارند، به‌طور معمول داراي 
الكتروموتور 3 فاز با قدرت معادل 10 اس��ب بخار هستند.براي 
ماش��ين‌هاي س��بك‌تر، از الكتروموتورهاي ضعيف‌تر استفاده 
مي‌ش��ود و حتی در مواردي نيز از الكتروموتورهاي تك فاز، 
كه در اي��ن صورت بايد متناس��ب با ق��درت الكتروموتور به 
ماشين بار داد تا از آسيب رسيدن به آن جلوگيري شود. شكل 

10ـ 4  یک الكتروموتور 3 فاز کف‌رند را نشان مي‌دهد. 

گونیاها را در دو نوع ثابت و متحرک می‌سازند. با گونیای 
ثابت، فق��ط توانایی رندیدن چوب تح��ت زاویه‌ی 90 درجه 
وج��ود دارد، در حالی‌که گونیاهای متح��رک، این قابلیت را 
دارن��د که تحت زوایای مختلف تنظیم ش��ده و با آن می‌توان 

توجچوب‌ها را با زوایای مختلف رنده کرد )شکل 7ـ4(.

وم لک 5
 

 

شكل 7ـ 4ـ گونياي قابل تنظيم تحت زواياي مختلف. و مجهز به 
حفاظ روی تیغه

4ـ 3ـ 4ـ اهرم‌هاي تنظيم صفحه با توپي و متعلقات آن 
صفح��ات ورودي و خروجي، در مواقع ل��زوم بايد تنظيم 
ش��وند. صفحه‌ی خروجي، بعد از هر سرويس يا تعويض تيغه، 
نس��بت به تیغه تنظيم مي‌ش��ود و دیگر تا س��رویس یا تعویض 
تیغ��ه‌ی دوره‌ی بعد ثابت باقي مي‌مان��د در حالی‌که صفحه‌ی 
ورودي ب��راي كم تيغ و پ��ر تيغ كردن رنده دائم��اً باید بالا و 

پايين برود.
توج�ه: وقتی صفحه‌ی ورودی )کارده( به وسیله‌ی اهرم 
پایین آورده می‌شود، اصطلاحاً ماشین کف‌رند "پر تیغ" شده 
و وقتی صفحه‌ی ورودی بالا برده می‌شود، اصطلاحاً ماشین 

کف‌رند "کم تیغ" می‌شود.
به همين منظور، اهرم‌هايي روي ماش��ين نصب ش��ده است 
كه صفحات ماشين را )كه روي سطح شيبدار قرار دارند(، بالا 

و پايين مي‌برند. 
توج�ه: ب��راي هر صفحه، يك اهرم وجود دارد )شک��ل 
8ـ4(؛ البت��ه در بعضي ماشي��ن‌ها از فرم��ان و ميله‌ی مارپيچ 

استفاده شده است. 
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7ـ 3ـ 4ـ حفاظ‌ها

از مهم‌ترين قس��مت‌هاي ماش��ين، حفاظ‌هاي آن اس��ت؛ 
چ��ه حفاظ‌هايي كه ب��راي ايمني فردي ب��ه‌کار می‌روند و چه 
آنهاي��ي كه از ماش��ين )الكتروموتور، تس��مه‌ها و...( حفاظت 
ميك‌نند. حفاظ‌هايي كه براي ايمني در نظر گرفته مي‌ش��وند، 
در ش��کل‌های مختلف ساخته‌ ش��ده‌اند که در اثر مرور زمان، 
شكل‌هاي مختلفي به خود گرفته‌اند؛ گاهي به صورت قطعاتي 
ت كه به هم لولا ش��ده‌اند و با توجه به اينكه چه  از چوب اس
مقدار از عرض صفحه باید پوش��یده شود، از تعدادي قطعات 
استفاده مي‌شود)شکل 11ـ4(، و گاهي به صورت فنري ساخته 
ش��ده‌اند كه در اثر فش��ار چوبي كه مي‌خواهد رنده شود كنار 
رفته و بقيه‌ی تيغه پوش��يده مي‌ماند )شکل 12ـ4( و در مواردي 
نيز به صورت كشويي ساخته مي‌شود كه هر مقدار لازم باشد، 

از روي تيغه کنار زده می‌شود           )شکل 13ـ4(.

ه) (کفر رنده ن ش ب چوب سطوح دن

شكل 11ـ 4ـ حفاظ تکه‌ای چوبی.

شكل 12ـ 4ـ حفاظ صفحه ی فنری.

شكل 10ـ 4ـ الكتروموتور ماشینك ف‌رند.

6ـ 3ـ 4ـ كليدهاي قطع و وصل

در ماش��ين‌هاي كف‌رند با الكتروموتورهاي قوي، بايد از 
كليدهاي س��تاره ـ مثلث اس��تفاده كرد، زيرا الكتروموتورهاي 
سنگين، هنگام روشن شدن، شدت جريان زيادي را از شبكه‌ی 
برق درياف��ت ميك‌نند که اين كليده��ا از اين كار جلوگيري 

ميك‌نند. 

یادآوری: برای روشن كردن ماشين با كليد ستاره ـ مثلث، 
( قرار داد و پس از  باي��د ابتدا كليد را روی حالت س��تاره )
اينكه دور ماشين به حداكثر رسيد )تعداد دور ماشين در هر دو 
حالت س��تاره و مثلث با هم برابر اس��ت ولي هنگام بار دادن به 
ماش��ين، حتماً كليد بايد در وضعيت مثلث قرار گرفته باش��د(، 

( قرار داد.  كليد را در حالت مثلث )

توج�ه1: اگر در حالت س��تاره به ماش��ين بار داده ش��ود، 
احتمال سوختن الكتروموتور وجود دارد. 

توجه2: كليدهاي ستاره ـ مثلث اتوماتيك نیز وجود دارد، 
که برای انواع ماشین‌ها قابل استفاده است. 

نكته‌ی حائز اهميت اين اس��ت ك��ه بین کلید قطع و وصل 
ماش��ین و تابلوی اصلی، فيوزي قرار مي‌دهند كه در اثر فش��ار 
بيش از حد، جريان را قطع ك‌ند تا آس��يبي متوجه الكتروموتور 

نشود.
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شكل 15ـ 4ـ توپي )ميله‌ی رنده( و تيغه‌ها.

4ـ 4ـ اصول رعايت نكات ايمني قبل، ضمن و بعد 
از كار

براي حفظ س�المتي کاربر و ديگ��ران در محيط كارگاه، 
نكات ايمني زير بايد رعايت شود:

 هش��دارها و تذكرات ايمني كه در پوسترهاي روي ديوار 
موجود است، رعايت شود.

 صحبت‌هاي مربي يا مسئول كارگاه هميشه بايد مدنظر باشد.
 بايد لباس كار مناسب به تن داشت و از پوشيدن لباس‌هايي 

با آستين گشاد پرهيز كرد.
 اطراف ماش��ين و زير پا باید پاکیزه و بدون خرده چوب و 

اشياي اضافي باشد.
 از وصل بودن برق ماشين اطمينان حاصل شود.

 باید از برق‌دار نبودن ماشین مطمئن شد. این کار را می‌توان 
با چسباندن لحظه‌ای پشت دست به بدنه‌ی ماشین انجام داد.

 قبل از روشن كردن ماشين باید گوشي ايمني را روی گوش‌ها 
گذاش��ت و تا قبل از خاموش كردن ماش��ين، آنرا برنداش��ت.

 قبل از زدن کلید قطع و وصل ماش��ین، باید دقت کرد که 
قطعه‌ی 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��ين بايد كنترل، و از صح��ت آن بايد اطمينان 

حاصل شود.
 هنگام كار با ماش��ين، بايد با اطمينان و به طور صحیح در 
كنار آن ايس��تاد؛ پاي چپ را جلو و پاي راس��ت را عقب قرار 

داد )شکل 16ـ4(.

شكل 13ـ 4ـ حفاظ کشویی.

حفاظ‌هاي ديگري نيز براي پوشش الكتروموتور و تسمه‌ها 
روي ماش��ين تعبيه ش��ده اس��ت؛ حفاظ الكتروموت��ور، براي 
جلوگيري از نفوذ گرد و غبار بوده و حفاظ روي تسمه‌ها برای 
جلوگيري از گير كردن لباس كار پیش‌بینی شده است )شکل 

14ـ4(.

شكل 14ـ 4ـ حفاظ الكتروموتور و تسمه‌ها.

8ـ 3ـ 4ـ توپي يا ميله‌ی رنده

توپ��ی، بي��ن دو مي��ز )صفح��ه( ورودي و خروج��ي قرار 
گرفته و تيغه‌هاي رنده، داخل آن جاس��ازی ش��ده است؛ عمل 
پوش��البرداري توسط اين قس��مت انجام مي‌گيرد. روي توپي، 
به تعداد تيغه‌ها ش��يارهايي ايجاد شده است كه اين شيارها در 
سرتاس��ر توپي رنده ادامه دارد. براي نگه‌داشتن تيغه‌ها قطعه‌اي 
به نام تيغه‌بند )گوه‌ی نگه‌دارنده( در داخل توپی قرار دارد كه 
با تعدادي پيچ، تيغه را در محل خود ثابت نگه‌مي‌دارد )ش��کل 

15ـ4(. تيغه‌ها را معمولاً از جنس فولاد ابزار مي‌سازند. 
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شكل 17ـ 4ـ ب ـ رندهك ردن چوب‌هاي کم ضخامت.

 هنگام رنده كردن چوب‌هاي پرُ گره، احتياط كامل اعمال 
گردد و در صورت لزوم چوب به صورت مورب از روي تيغه 

عبور داده شود

 هن��گام رنده ك��ردن ضخامت )نر( چوب‌ه��اي نازك و 
صفحات مصنوعي مانند فيبر و س��ه‌لايي، بای��د حتماً گونيا را 
به لبه‌ی ماش��ين نزديك كرد، قطعه کار را به گونيا تيكه داد و 
قطع��ه را رنده کرد؛ و يا از حفاظ به طور كامل اس��تفاده نمود 

)شکل 18ـ4(.

شكل 18ـ 4ـ استفاده از حفاظ تیغه در رنديدن چوب‌های با ضخامت 
كم.

 گونياي ماش��ين، به اندازه‌اي روی صفحه بیاید که هنگام 
رنده کردنِ چوب، مقدارکم��ی از تیغه باز مانده و بقيه‌ی آنرا 

حفاظ بپوشاند.

 از ب��ار دادن زياد به ماش��ين خودداري ش��ود، زیرا خطر 
پرتاب شدن چوب بيشتر است.

ت ا ک ا کر ه ن 4 7 ش

شكل 16ـ 4ـ طرز ايستادن صحيح درك نار ماشين.

 هنگام رنده كردن، نبايد دست‌ همراه با چوب از روي تيغه 
عبور كند، بلکه دس��ت باید حدود 5 سانتي‌متر مانده به تيغه از 
روي چوب برداش��ته ش��ده و آن طرف تيغه، با رعايت فاصله،  

دوباره روي چوب قرار گيرد.

 براي رنده كردن چوب‌هاي كوتاه، از وس��يله‌ی كمكي مخصوص استفاده 
شود.

 از رن��ده كردن چوب‌ه��اي نازك يا باريك با ماش��ين كف‌رند خودداري 

ش��ود. در صورت لزوم، از وسایل كمكي مشابه ش��كل‌های 17ـ 4 الف و 17ـ 4 

ب استفاده شود.

شكل 17ـ 4ـ الف ـ رنده کردن انتهای چوب‌های باریک.
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شكل 20ـ 4ـ دسته‌هاي چوب آماده رنده‌كاري.

 صفحه‌ی خروجي ماشين توسط گونيا يا يك قطعه چوب 
صاف، نسبت به تيغه تنظيم و ثابت شود.

 از سالم بودن كليد و اتصال صحيح برق ماشين بايد مطمئن شد.

 گونياي ماشين را باید به نسبت عرض چوب تنظيم کرد و 
نسبت به گونیا بودن آن مطمئن شد.

ـ بهتر اس��ت که رنده‌ ک��م تیغ بوده و عم��ل رنده زدن به 
دفعات انجام شود؛ به‌خصوص برای چوب‌های سخت.

 امروزه حف��اظ تيغه‌ها در اغلب ماش��ين‌هاي كف‌رند، از 
نوع فنري اس��ت؛ دقت شود که حفاظ، فضاي خالي روي تيغه 
را پوش��انده باشد. در ش��کل 21ـ4، عمل رنده کردن چوب با 

حفاظ و ایمنی کامل نشان داده شده است.

ص و ر ی ی

شكل 21ـ 4ـ حفاظ کشویی متحرك تيغه رنده.

 با روشن شدن ماشين، سيستم مكنده بايد فعال گردد، تا از 

 در طول مدت رنده‌کاری یک 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 ماشين، روي تيغه با حفاظ پوشانيده شود.

 اگر در هنگام كار، برق قطع ش��د، كليد ماش��ين خاموش 
شود تا در اثر وصل مجدد برق، ماشين شروع به كار نكند؛ در 

اين حالت، از تيكه دادن به ماشين پرهيز شود )شکل 19ـ4(.

شكل 19ـ 4ـ تماس دست با تيغه خطر آفرین است.

 از دس��ت زدن به تيغه، در هر حالتی خودداري ش��ود زيرا 
تيغه در هنگام گردش ديده نمي‌شود، و به ويژه زماني كه چند 
ماشين در كارگاه با هم روشن است صداي ماشين‌ها به راحتي 

)با گوشي ايمني( قابل تشخيص نيست.

5ـ 4ـ اصول رنده كردن سطوح چوبي با ماشين رنده

براي رنده كردن چوب و به‌دست آوردن نتيجه‌ی مطلوب، 
اصول زير بايد رعايت شود:

 از لباس كار مناسب استفاده شود.
 چوب‌هايي كه قرار است رنده شوند، به طور مرتب و قابل 

دسترس روي خرك چيده شوند )شکل 20ـ4(.
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 ب��راي رنده كردن چوب‌هاي كوتاه، از وس��يله‌ی كمكي 
استفاده شود.

 اگر چوبي پس از رنده شدن پرز كرد يا لاشه شد، مي‌توان 
آنرا سر و ته كرده و مجدداً رنده نمود.

 پس از اينكه چوب، رنده و س��طح آن كاملًا صاف ش��د، 
ي��ك نر )ضخامت( چوب نيز با تيكه دادن روي رنده ش��ده به 

گونيا، رنده شود )شکل 24ـ4(.

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

 اگ��ر پس از یکبار رنده ش��دن، انتهای قطع��ه کار پله دار 
شد)ش��کل 25ـ4(، بای��د ماش��ین را خاموش ک��رد، صفحه‌ی 
خروجی )کارگیر( را تنظیم نمود و به ادامه‌ی کار مشغول شد.

شكل 25ـ 4ـ پله شدن چوب.

 هن��گام رنديدن فيبر يا س��ه‌لايي كه داراي ضخامت كمی 
هس��تند، باید گونيا را به لبه‌ی صفح��ه نزديك كرده و پس از 

چسباندن قطعه کار به گونيا آنرا رنده زد.

پخش غبار و تراشه در فضا جلوگيري شود )شکل 22ـ4(.

شكل 22ـ 4ـ مكنده‌ی قابل اتصال به ماشينك ف‌رند.

 چنانچ��ه كليد قطع و وصل از نوع س��تاره ـ مثلث اس��ت، 
اصول كار بايد رعايت شود

 بايد طوري در كنار ماشين ايستاد، كه پاي چپ جلو و پاي 
راست عقب قرار گيرد.

 باید چ��وب را از پهنا روي كف‌رند ق��رار داد )اگر چوب 
س��طح مقعر یا محدّبی داشت، طرف مقعرآن روی صفحه قرار 
داده می‌ش��ود( و با دو دس��ت آنرا گرفت و سپس به طرف تيغه 
هدايت نمود و همين كه دست چپ به تيغه نزديك شد، باید آنرا 
برداش��ته، روي آن قسمت از چوب که روي صفحه‌ی خروجي 
قرار گرفته، گذاشت )شکل 23ـ4(. اگر هم دست راست به تيغه 
نزديك ش��د، باید مثل دس��ت چپ عمل ک��رد. در واقع هر دو 
دس��ت باید تا رنده ش��دن كامل طول چوب، روي چوب فشار 

كيسان وارد آورد.

نده کف نده اشین چوب طو ان چه کا ح و

ر ه ی ب َ د ر ک

ن پ

مکندهى 4 2 کل

شكل 23ـ 4ـ رندیدن روی چوب.
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 بعضي از ماش��ين‌هاي رنده، اي��ن قابليت را دارند كه بتوان 
ب��ا آنها چوب را دو راهه زد؛ در اين صورت، بايد از تيغه‌هايي 

استفاده كرد كه سر آن‌ها نيز تيز هستند )شکل 26ـ4(.

شكل 26ـ 4ـ دو راههك ردن باك ف‌رند.

متي از وسط چوب رنده  �ت كه ق  در مواردي، نياز اس
يچ دستي  ه‌وسیله‌ی  شود؛ در این‌صورت، با بستن تكه چوبي 
به گونيا و در فاصله‌ی مورد نظر، مي‌توان چوب را به آن تيكه 

داد و به آرامي روي تيغه خوابانيد.
نکته: برای رندیدن وسط چوب در یک فاصله‌ی مشخص، 

باید هردو صفحه‌ی کارده و کارگیر پایین باشند.
 براي رنديدن س��ر چوب، بايد بار تيغه را بسيار كم كرد و 

آنرا از دو طرف رنده نمود.
 براي رندي��دن زهوارهاي نازك، بای��د از چوب كمكي 
استفاده کرد )ش��كل 27ـ 4( تا چوب، كينواخت از روي تيغه 

عبور  کرده و به کاربر، صدمه‌ای وارد نشود.

ک

شكل 27ـ 4 ـ برای رندیدن چوب‌های ناز کمثل زهوار، از وسایل 

کمکی استفاده کنید.

 براي رنديدن چوب تحت زاويه، باید گونياي رنده را طبق 
همان زاويه تنظيم نمود )شکل 28ـ4(.

ف ا د 4

شكل 28ـ 4ـ رندیدنِ تحت زاویه‌ی چوب، به وسیله‌ی گونیای تحت 

زاویه‌ی کف‌رند.

 هن��گام كار، از گوش��ي و عين��ك ايمني اس��تفاده ش��ود                   
)شکل 29ـ4(.

ع

شكل 29ـ 4ـ استفاده از گوشي و عینک ايمني هنگامك ار
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عمليات كارگاهي
تمرين 1: يك رو و يك نر كردن 

وسايل و ابزار مورد نياز 

1ـ ماشين رنده )كف‌رند(
2ـ چوب

3ـ مواد روان كننده )گازویيل(
4ـ كفشك هدايت كننده )برای چوب‌هاي كوتاه(

5ـ لباس كار
6ـ گوشي ايمني 
7ـ عينك ايمني

8ـ گونياي 90 درجه
9ـ گونياي مدرج متحرك

دستورالعمل

الف( ي��ك قطعه چوب به ابعاد 40×100×500 میلی‌متر را 
به‌وسيله‌ی اره‌نواري آماده كنيد.

ب( گونياي ماش��ين را با گونياي 90 درجه كنترل کرده و 
در صورت نياز، آنرا تنظيم نمایید )شکل 30ـ4(.

شكل 30ـ 4ـك نترل گونياي ماشين.

ج( گوني��ا را كمي بيش از 100 ميلي‌متر از لبه‌ی ماش��ين، 
فاصله داده و محكم كنيد.

د( حفاظ ماشين را تنظيم و ماشین را کم تیغ كنيد.

هـ( از گوشي ايمني استفاده کرده و ماشين را روشن کنید.

و( چوب را روي صفحه‌ی ورودي قرار دهيد.

ز( در كنار ماشين بايستيد؛ طوري كه پاي چپ در جلو، و 
پاي راست در عقب قرار گيرد )شکل 31ـ4(.

شكل 31ـ 4ـ ايستادن صحيح درك نار ماشين.

ح( دو دس��ت را روي چوب گذاش��ته و آنرا از روي تيغه 
عبور دهيد. در صورت نياز، این کار را چند بار تكرار كنيد تا 

سطح چوب كاملًا صاف شود.

ط( حفاظ را برای رنده کردن نر تنظيم كرده و نر چوب را 
با تيكه دادنِ روي رنده ش��ده‌ی چوب به گونيا، مانند مرحله‌ی 

قبل رنده كنيد.

ی( ماشين را خاموش كنيد.

ک( حف��اظ را در هر ش��رايط كاری و غيركاري، به طور 
كامل روي تيغه قرار دهيد )شکل 32ـ4(.
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ح( حفاظ را مجدداً تنظيم كرده و يك نر چوب را با تيكه 
دادن س��طح رنده ش��ده به گونيا مانند بالا رنده كنيد )ش��کل 

33ـ4(.

شكل 33 4ـ رنديدن نر چوب.

ط( ماشين را خاموش كنيد.

ی( خطك‌ش تيره‌دار را به اندازه‌ی 10 ميلي‌متر تنظيم كنيد 
و بر روي رنده ش��ده‌ی چوب تيكه داده يك خط سرتاس��ري 
روی نر  بكش��يد؛ سپس خط کش تیره دار را به نر چوب تيكه 

داده و يك خط سرتاسري بر روي صاف چوب بكشيد.

ک( گونيا را طب��ق زاويه‌ی 45 درجه تنظي��م كنيد؛ یعنی 
گونيا نس��بت به صفحه‌ی كف‌رند، زاويه‌ی 135 درجه داشته 

باشد. اين زاويه را با گونيای متحرک كنترل كنيد.

شكل 34ـ 4ـ تنظیم زاویه 45 درجه گونیای رنده.

شكل 32ـ 4ـ ماشين رنده با حفاظ.

تمرين 2: پخ زدن لبه‌ی چوب 

دستورالعمل

الف( ي��ك قطعه چوب به ابعاد 40×100×500 ميلي‌متر را 
به‌وسيله‌ی اره نواري آماده كنيد.

ب( گونياي ماشين را با گونياي 90 درجه تنظيم كنيد.

ج( گونيا را طوري تنظيم كنيد كه از لبه‌ی ماش��ين، كمي 
بيش از 100 ميلي‌متر فاصله داشته باشد.

د( ماش��ين را كم تيغ كنيد؛ به طوري كه هر بار، بیش از 2 
ميلي‌متر بيشتر از سطح چوب گرفته نشود.

هـ( حفاظ ماشين را تنظيم كنيد.

و( به طور صحیح در كنار ماشين بايستيد. از گوشي ايمني 
نیز استفاده كرده  و سپس ماشين را روشن كنيد.

ز( چوب را روي صفح��ه‌ی ورودي )کارده( قرار دهيد و 
در حالي كه دس��ت چپتان جلو و دس��ت راستتان عقب چوب 
را گرفته، چ��وب را از روي تيغه عبور دهيد. در صورت نياز، 
تا زماني كه س��طح چوب كاملًا صاف شود، اين كار را تكرار 

كنيد.
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ل( حفاظ گونيا را براي زدن زاويه تنظيم كنيد.
م( ماش��ين را روش��ن ك��رده و ب��ه طور صحی��ح كنار آن 

بايستيد.
ن( چ��وب را روي ميز ورودي گذاش��ته و به طرف تيغه و 
س��پس به طرف صفحه‌ی خروجي )در حالي كه "روي" رنده 
ش��ده را به گونيا تيكه داده‌ايد( حرك��ت دهيد. دقت كنيد كه 

طرف خطك‌شي شده را از روي تيغه عبور دهيد.

س( چندين بار چوب را به همين حالت از روي تيغه عبور 
دهيد. دق��ت كنيد که چوب به‌طور کام��ل از روی تیغه عبور 
کند تا پخ 45 درجه در سراسر چوب به طور یکنواخت ایجاد 

شود )شکل 35ـ4(.

شكل 35ـ 4ـ رنده کردن نر چوب با زاویه 45 درجه.

ع( ماشين را خاموش كرده و حفاظ را به طور كامل روي 
تيغه قرار دهيد.

ف( روي صفحه‌ی ماش��ين و خروجي‌هاي پوش��ال را،  با 
هواي فشرده تميز كنيد.



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 72

آزمون پاياني 4

1ـ صفحات ماشین رنده را نام برده و عملكرد آنها را توضيح دهيد.

2ـ چهار مورد از نكات ايمني هنگام كار با ماشين كف‌رند را بنويسيد.

3ـ يك ماشين كف‌رند را كه داراي كليد ستاره ـ مثلث است، چگونه راه‌اندازي ميك‌نند؟

4ـ چند نوع حفاظ براي ماشين رنده وجود دارد، نام ببريد؟

5ـ زهوارهاي نازك را چگونه با ماشين رنده ميك‌نند؟

ب( با چوب كمكي الف( مانند بقيه‌ی چوب‌ها	

د( با حفاظ و چوب كمكي 		 ج( با حفاظ

6ـ وقتي مي‌گويند اين ماشين يك كف‌رند 60 است، يعني:

الف( عرض صفحه‌ی آن 60 سانتي‌متر است.

ب( طول صفحه‌ی آن 60 سانتي‌متر است.

ج( فاصله‌ی صفحه‌ی آن از زمين 60 سانتي‌متر است.

د( گونياي آن 60 سانتي‌متر قابل تغيير است.

7ـ چوب كوتاه را چگونه با ماشین رنده ميك‌نند؟

ب( با كمك حفاظ الف( مانند بقيه‌ی چوب‌ها	

ج( به‌وسيله‌ی چوب كمكي                          د( اصلًا با ماشین رنده نمی‌کنند



    ‌        

توانايي تعويض و تنظيم تيغه‌ی ماشين رنده
 )كف رند(

واحد كار پنجم

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

 تيغه‌ی ماشين رنده و انواع آن را شرح دهد.

 جنس و زاويه‌ی تيغه رنده را توضيح دهد.

 تيغه‌بند و انواع آنرا شرح دهد.

 موارد ايمني ضمن تعويض و تنظيم تيغه را رعايت كند.

 تيغه‌ی ماشين كف‌رند را طبق اصول تعويض كند.

 تيغه‌ی ماشين كف‌رند را طبق اصول تنظيم كند.

 رعايت نظم و انضباط و صرفه‌جويي را بنمايد.

ساعت آموزش
جمععملينظري

134
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پيش‌آزمون 5

1ـ فردي را كه در شكل زیر می‌بینید مشغول انجام چه كاري است؟

2ـ به نظر شما، آیا ماشین رنده هم نیاز به سرویس و نگه‌داری دارد؟ چرا

3ـ آیا تیغه‌های ماشین رنده هم کُند می‌شود؟ توضیح دهید.

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

ماشين‌هاي كف‌رند، معمولاً داراي 2، 3 يا 4 تيغه مي‌باشند. 
اين تيغه‌ها تقريباً شبيه تيغه‌هاي رنده‌ی دستي هستند ولي از نظر 
ابعاد و طرز قرار گرفتن ب��ا هم متفاوتند؛ زیرا تیغه‌های رنده‌ی 
دس��تی با حرکت طولی، اما تيغه‌هاي ماشين در اثر گردش، با 
چوب تماس پيدا كرده و پوش��ال بر مي‌دارد؛ بنابراين رنده‌ی 
دس��تي يك پوشال از سرتاسر چوب به اندازه‌ی عرض تيغه بر 
مي‌دارد ولی ماشين رنده در اثر برخورد لحظه‌ای تیغه با چوب، 
پوشال‌هاي كوتاه بر مي‌دارد كه به دليل تعدد برخورد تيغه در 
هر دقيقه با چوب، سرتاس��ر چوب رنده مي‌ش��ود. شكل 1ـ 5 

انواع تيغه‌های ماشين كف‌رند را نشان مي‌دهد.

شكل 1ـ 5ـ انواع تيغه رنده.

1ـ 1ـ 5ـ جنس تيغه

ب��ا توجه ب��ه تنوع گونه‌ه��اي چوبي و تفاوت بين س��ختي 
چوب‌هاي مختلف، تيغه‌هاي رنده بايد از آلياژي ساخته شوند 
كه در اثر برخورد با چوب‌هاي سخت و همچنين حرارت‌هاي 
ند نش��وند؛ بنابراين تيغه‌هاي رن��ده را از آلياژی  بالا س��ريع كَُ
مخصوص برای تيغه‌هاي برنده مي‌س��ازند يعني از فولاد ابزار 
ك��م آلياژ. درصد عناصر آلياژي در اي��ن فولادها از 5 درصد 
كمتر اس��ت. اي��ن فولادها قابليت برش و س��ختي خ��ود را تا 
400 درجه س��انتي‌گراد حفظ می‌کنند؛ زیرا در درجه حرارت 
بين 900 تا 1100 درجه س��انتي‌گراد ك��ورهك‌اري و در درجه 
حرارت بين 780 تا 850 درجه سانتي‌گراد سختك‌اري شده و 

به وسيله‌ی روغن خنك مي‌شوند.

2ـ 1ـ 5ـ ابعاد تيغه
ابعاد تيغه برای ماش��ين‌های با اندازه‌هاي مختلف، متفاوت 
اس��ت و به طور معمول تيغه‌هاي كف‌رند داراي ضخامتي بين 
3 ت��ا 5 ميلي‌متر بوده و طولی براب��ر عرض صفحه دارند. يعني 
يك ماش��ين كف‌رند با عرض 600 ميلي‌متر، داراي تيغه‌اي به 
طول 600 ميلي‌متر، ع��رض 40 ميلي‌متر و ضخامت 5 ميلي‌متر 
اس��ت )شكل   2ـ 5(. عرض و ضخامت تيغه‌ها معمولاً تا طول 
400 ميلي‌متر ثابت است ولي برای تیغه‌های از اين طول كمتر، 
ع��رض و ضخامت نيز كم خواهد ش��د؛ به طوري كه در يك 
ماش��ين كف‌رند با عرض 200 ميلي‌مت��ر، تيغه به ترتيب داراي 

30 ميلي‌متر عرض و 3 ميلي‌متر ضخامت مي‌باشد.

شكل 2ـ 5ـ تیغه‌های کف‌رند با ابعاد مختلف.

3ـ 1ـ 5ـ زواياي تيغه
تيغه‌های ماش��ين رنده‌، زاویه‌ای مش��ابه تيغه‌ی رنده دستي 
دارن��د، یعنی زاويه‌ی پخ آنها نيز 25 درجه می‌باش��د )ش��کل 
3ـ5(، که براي س��هولت كنترل پخ آن، از ش��ابلون مخصوص 

استفاده مي‌گردد )شکل 4ـ5(.
0

شكل 3ـ 5ـ زاويه‌ی تيغه‌ی رنده.
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ن��وع ديگری از تيغه‌بند وجود دارد كه توپي رنده از بيرونِ 
ش��يار داراي سوراخ بوده و تيغه‌بند را با پيچ به تيغه فشار داده، 

آنرا ثابت نگه‌مي‌دارد )شکل 6ـ5(. 

شكل 6ـ 5ـ ثابت کردن تیغه‌بند.

3ـ 5ـ اصول رعايت نكات ايمني ضمن تعويض 
و تنظيم تيغه

براي حفظ س�المتي و همچنين رعاي��ت انضباط در حين 
تعويض و تنظيم تيغه، نكات زير بايد رعايت شود:

 قب��ل از هر كاري، فيوز ماش��ين را بايد قط��ع كرد و كليد 
ماشين را در حالت خاموش قرار داد.

ـ باید از پوشيدن لباس كار گشاد پرهيز شود.
 براي باز و بسته كردن تيغه‌ها حتماً باید توپي رنده ثابت شود.

 از لمس كردن تيغه به طور مستقيم خودداري شود.
 براي باز و بس��ته كردن پيچ‌‌هاي تيغه‌بند، از آچار مناس��ب 

استفاده شود.
 برای بس��تن دقیق تیغه‌ی رنده، می‌توان از دس��تگاه تنظیم 

تیغه استفاده کرد.
 ب��ه هر دليلي که عمل تعويض تيغه نيمهك‌اره بماند، باید با 
نصب تابلويي تحت عنوان »در حال س��رويس« ديگران را در 

خصوص عدم استفاده از ماشين آگاه كرد.
 پس از تعويض تيغه و چند ساعت كاركرد ماشين، مجدداً 

تيغه‌ها بايد آچاركشي شوند )شکل 7ـ5(.

شكل 4ـ 5 ـ شابلن مخصوص کنترل زاویه‌ی رنده.

2ـ 5ـ آشنايي با تيغه‌بند و انواع آن

با توجه به دور زياد ماشين‌هاي كف‌رند و برخورد محكم 
تيغه با چوب، براي ثابت و محكم نگه‌داشتن تيغه در محل خود، 
از تيغه‌بند اس��تفاده مي‌ش��ود. تيغه‌بندها انواع مختلفی دارندکه 
نوع بسيار س��اده و متداول آن، عبارت است از قطعه آهنی كه 
طول آن برابر طول تيغه اس��ت )ش��کل 5ـ5(. این قطعه، داخل 
ش��كاف توپي و درست در پشت تيغه قرار گرفته و با پيچ‌هايي 
که در طولش قرار داش��ته و معمولاً 3 يا 4 عدد هستند، محكم 
بسته می‌ش��وند؛ بدين ترتیب پيچ‌ها در اثر باز شدن، تيغه‌بند را 

به تيغه مي‌فشارد.

شكل 5ـ 5ـ نمای جانبي صفحه، توپي رنده و تیغه‌بند.

در نوع ديگر، تيغه داراي س��وراخ بوده و پيچ از آن عبور 
ميك‌ن��د؛ در این حال��ت، تيغه‌بند روي تيغه فش��ار آورده و از 
حرك��ت آن جلوگيري می‌نمای��د. البته اين ن��وع تيغه‌بند، در 

ماشين‌هاي كوچك مشاهده مي‌شود. 
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بت به توپي رنده، به يك اندازه تنظيم  تمام تيغه‌ها بايد نس
شوند، زيرا اگر كيي از تيغه‌ها نسبت به بقيه‌ی تيغه‌ها بالاتر قرار 
گيرد، فقط همان تيغه با چوب برخورد كرده و ماش��ين رنده با 
چند تيغه، عملًا به يك ماش��ين يك تيغه تبديل مي‌ش��ود، که 

خود، باعث افُت يكفيت عمليات رندهك‌اري مي‌گردد.

شكل 8ـ 5ـ دستگاه تنظيم ارتفاع تيغه.

 پس از بس��تن تيغه‌ها بايد صفحه‌ی خروجي را نس��بت به 
تيغه تنظيم كرد. همان طور كه مي‌دانيد، قس��مت پايين پخ تيغه 
با لبه‌ی توپي همس��طح اس��ت، بنابراين تيغه ب��ه اندازه‌ی پخی 
�ت و براي تنظيم تيغه، بايد توپی را  که دارد از توپي بيرون اس
چرخاند تا مطمئن ش��د که نوك تيغه‌ها در بالاترين حد خود 
تگاه تنظیم  قرار گرفته‌ان��د. اکنون باید يك گونيا يا یک دس�
ارتف��اع تیغ��ه را روي صفحه‌ی خروجي گذاش��ته و صفحه را 

حركت داد تا همسطح نوك تيغه گردد )شکل 9ـ5(.

شكل 9ـ 5ـ تنظيم ارتفاع تيغه رنده نسبت به صفحه‌ی خروجی.

شكل 7ـ 5ـ آچارکشی.

 ـاصول تعويض و تنظيم تيغه‌ی ماشين رنده  ـ5 4

هن��گام تعويض و تنظيم تيغ��ه، ضمن رعايت نظم و نكات 
ايمني، اصول زير بايد رعايت شود:

 لباس كار مناس��ب به ت��ن كرده و از پوش��يدن لباس كار 
گشاد پرهيز شود.

 فيوز ماشين و كليد اصلي قطع شود.

 توپي ماشين ثابت شود.

 باید با آچار مناسبِ پيچ تيغه‌بند، پیچ‌ها را باز کرد.

 تيغه‌ه��ا را بايد تک تک از توپی خ��ارج كرد و براي تيز 
كردن، در محل مناسبي قرار داد.

 تيغه‌هاي��ي را ك��ه قبلًا تيز و آم��اده به كار ش��ده‌اند، باید 
جايگزين كرده و دقت ش��ود كه فنر زير تيغه، س��ر جاي خود 

قرار داشته باشد.
 پ��س از ق��رار دادن تيغه‌ه��ا و تيغه‌بن��د )البت��ه به صورت 
تك‌ت��ك(، دس��تگاه تنظيم تيغ��ه را باید روي تيغ��ه قرار داد 
)ش��كل 8ـ 5(. البته بهتر اس��ت که بين دس��تگاه و تيغه، كاغذ 
ي��ا پارچه قرار گيرد تا لبه‌ی تيغه آس��يب نبيند؛ آنگاه با آچار، 

پيچ‌ها سفت شوند. 
توجه1: بهتر اس��ت اول پيچ ابتدا و انتهاي تيغه‌بند را سفت 

كرد و سپس پيچ‌هاي مياني محكم شوند. 

توجه2: ب��راي افزايش طول بازوي آچ��ار، هرگز از لوله 
استفاده نكنيد، زيرا ممكن است فشار زيادي، پيچ را ببرد. 
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 در مرحل��ه‌ی آخر، باید حف��اظ تيغه را در محل خود قرار 
داد و روي تيغه را پوشاند.

شكل 11ـ 5ـك نترل تنظيم ارتفاع تيغه‌ها

عمليات كارگاهي

تمرين  تعويض و تنظيم تيغه

وسايل و ابزار مورد نياز

1ـ ماشين رنده )كف‌رند(
2ـ تيغه

3ـ آچارهاي مورد نياز

4ـ چوب‌هاي تنظيم تيغه

5ـ دستگاه تنظيم تيغه

6ـ لباس كار

7ـ گوشي ايمني

دستورالعمل

الف(‌ برق ماشين و فيوز مربوطه را قطع كنيد.

ب( توپي رنده را ثابت كنيد )شکل 12ـ5(.

شكل 12ـ 5ـ ثابت کردن توپی رنده بای ک قطعه چوب در کنار توپی.

چنانچ��ه صفحه‌ی خروج��ي بالاتر یا پايين‌ت��ر قرار گيرد، 
در هنگام رندي��دن، معايبي را در چوب به وجود مي‌آورد كه 

به‌شرح زير مي‌باشند:

الف( اگر صفحه‌ی خروجي بالاتر قرار گيرد )ش��كل 10ـ 
5(، چ��وب در آغاز رنديدن، ب��ه آن گير ميك‌ند و براي عبور 
دادن آن ب��ه ناچار باید لبه‌ی چ��وب را كمي بلند کرد و روي 
صفحه ‌ی خروجي قرار داد؛ كه در نتيجه، قسمت جلوي چوب 

پله مي‌شود.

شكل 10ـ 5ـ بلندي صفحه خروجي از لبه‌ی تيغه.

ب( در صورت��ي كه صفح��ه‌ی خروجي پايين‌ت��ر از تيغه 
باش��د، چ��وب از روي تيغه عبور ك��رده و در انتها دچار يك 
لرزش شدید خواهد شد كه در نتيجه، قسمت عقب چوب را، 

پله خواهد کرد.

پ��س از اينك��ه صفحه‌ی خروج��ي تنظيم ش��د، صفحه‌ی 
ورودي را باي��د حداکث��ر 1 میلی‌متر 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 اين دليل است 
ك��ه اگر فردي بدون دقت با ماش��ين كار كرد، ب��ار زيادي به 

ماشين منتقل نشده و خسارتي به چوب وارد نيايد.
 براي آزمايش بالا یا پايي��ن بودن تيغه پس از تنظيم، يك 
روش قديمي وجود دارد كه بدين طريق انجام مي‌شود )شكل 
11ـ 5(: ابتدا باید چوب را روي صفحه قرار داده و يك علامت 
روي چوب در مقابل لبه‌ی صفحه‌ی خروجي زد، س��پس باید 
توپی را با دست چرخاند تا چوب با آن حركت كند و مجدداً 
علامت ديگري زده ‌ش��ود. فاصله‌ی بين اي��ن دو خط بايد در 
مورد همه‌ی تيغه‌ها كيسان باشد؛ در غير اينصورت تيغه‌ها بايد 

مجدداً تنظيم شوند.
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شكل 14ـ 5ـ رنده کردنی ک قطعه چوب به عنوان آزمایش.

ط( س��طح رنده ش��ده را كنترل كنيد: چنانچه اول و آخر 
چ��وب پله نداش��ت، تيغه‌ها صحي��ح تنظيم ش��ده‌اند، در غير 
اينص��ورت، باید ماش��ين را خاموش كرد و دوب��اره صفحه را 

نسبت به تيغه‌ها تنظيم نمود.

ج( با توجه ب��ه پيچ تيغه‌بند، آچار تخت مناس��ب انتخاب 
كنيد.

د( پيچ‌ها را كييكي‌ي شُ��ل كرده و تيغ��ه‌ی كُند را خارج 
كنيد و در جاي مناسبي قرار دهيد. براي همه‌ی تيغه‌ها به همین 

ترتيب عمل نمایید.

هـ( تيغه‌هاي تيز و آماده به كار را در دسترس قرار دهيد.

و( تيغه را داخل توپي گذاشته و دستگاه تنظيم تيغه را روي 
آن قرار دهيد؛ س��پس با آچار، پيچ‌هاي اول و آخر را س��فت 
و در ادامه، پيچ‌هاي وس��ط را محكم كني��د. آنگاه براي تمام 

تيغه‌ها اين كار را انجام دهيد.

ز( به‌وس��يله‌ی يك چوب يا گونيا صفحه‌ی خروجي را با 
سر تيغه تنظيم كنيد )به شكل 11ـ 5 مراجعه کنید(. برای انجام 
ای��ن کار، باید محل قرار گرفتن تيغ��ه را روي چوب علامت 
بزنيد و س��پس توپي را با دست حركت داده و مقدار جابجايي 
چ��وب را مجدداً علامت بزنيد و همي��ن عمل را در دو طرف 
عرض ماش��ين انجام دهيد. پس از اطمينان از هم رديف بودن 
لبه‌ی تيغه تا صفحه‌ی خروجي، تيغه رنده را داخل ش��يار توپي 

محكم نماييد.

ح( صفحه‌ی ورودي را تا جاي��ي تنظيم كنيد كه حداكثر 
1 تا 2ميلي‌متر از چوب بار بردارد )ش��كل 13ـ 5(. ماش��ين را 
روش��ن كنيد و در كنار آن بايستيد. يك قطعه چوب با بيش از 
500 ميلي‌متر طول را كه نسبتاً ضخيم است با ماشين كف‌رند، 

رنده كنيد )شکل 14ـ5(.

م آ عن ب ق ک ن 4 شک

شكل 13ـ 5ـ تنظيم مقدار بار.
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آزمون پاياني 5

1ـ چرا پوشال‌های ایجاد شده با ماشین کف‌رند، بلند و پهن نیست؟

2ـ جنس تيغه‌ رنده‌ی ماشين كف‌رند از چيست؟

3ـ زاويه‌ی پخ تيغه رنده چند درجه است؟

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

4ـ تيغه‌ی ماشين كف‌رند را چگونه تنظيم ميك‌نند؟

5ـ هنگام رنديدن چوب، متوجه شديد كه اول چوب پله مي‌شود، دليل آن چيست؟

ب( پايين بودن صفحه‌ی خروجي الف( پايين بودن صفحه‌ی ورودي	

د( بالا بودن صفحه‌ی ورودي ج( بالا بودن صفحه‌ی خروجي	

6ـ اگر تعداد تيغه‌ها در ماشين كف‌رند زياد باشد، چه مزيتي دارد؟

الف( سطح چوب تميزتر رنده مي‌شود.

ب( تيز كردن تيغه‌ها آسان‌تر است.

ج( تنظيم تيغه‌ها به سهولت انجام مي‌گيرد.

د( سرعت پيشبرد كار افزايش ميي‌ابد.

7ـ فرمانی كه در شكل مشاهده مي‌شود، چه نقشي دارد؟

الف( تنظيم ارتفاع صفحه

ب( تنظيم ارتفاع تيغه

ج( تنظيم مقدار كشش تسمه

د( تنظيم مقدار باردهي به ماشين



     ‌



‌    ‌       

توانايي سرويس و نگه‌داري ماشين رنده
 )كف‌رند(

واحد كار ششم

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

 تسمه‌هاي انتقال نيرو را توضيح دهد.

 محل‌هاي گريس‌خور و روغن‌خور ماشین کف‌رند را تشخيص دهد.

 نكات ايمني ضمن سرويس و نگه‌داري ماشين كف‌رند را رعايت كند.

 محل‌هاي گريس‌خور را با گريس‌پمپ، گريسك‌اري نماید.

 محل‌هاي روغن‌خور را با روغندان، روغنك‌اري كند.

 تسمه‌هاي فرسوده را تعويض نماید.

 كشش تسمه را كنترل كند.

 نظم و انضباط كارگاهي و صرفه‌جويي را رعايت كند.

 محل اتصال مكنده را كنترل كند.
ساعت آموزش

جمععملينظري
123
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پيش‌آزمون 6

1ـ چرا باید ماشين كف‌رند را با شيلنگ متصل به کمپرسور هوا از گرد و غبار پاك کرد؟

2ـ براي جلوگيري از زنگ‌زدگي صفحات فلزی چه بايد كرد؟

3ـ آيا سرويس ماشين كف‌رند، در كاهش صداي ماشين اثر دارد؟

4ـ به نظر شما، انتقال نیرو و حرکت در ماشین کف‌رند چگونه انجام می‌شود؟
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2ـ 6ـ محل‌هاي گريس‌خور و روغن‌خور

 ياتاقان‌هاي��ي كه بلبرينگ‌هاي توپي داخل آنها قرار دارد، 
محل گريس‌خور دارند.

 س��طوح شيب‌داری كه صفحات ورودي و خروجي روي 
آنها حركت ميك‌نند نيز بای��د هرچند وقت یکبار با گازوييل 

شستشو ‌شوند.

 در بعضي از كف‌رند‌ها كه صفحه‌ها به‌وس��يله‌ی فرمان و 
محور مارپيچ حركت ميك‌نند‌، محور مارپيچ نيز باید به‌وسيله‌ی 

گازوييل شستشو شود )شکل 3ـ6(.

شكل 3ـ 6ـ پیچ فلکه‌ی تنظیم صفحه را باید با گازوییل شستشو نمود.

3ـ 6ـ اصول رعايت موارد ايمني ضمن سرويس 
و نگه‌داري ماشين رنده

براي حفظ س�المتي در كارگاه، باید به تذكرهاي مربي يا 
مس��ئول كارگاه گوش فرا داده، ضمن برقراري نظم در هنگام 
س��رويس و نگه‌داري ماشين رنده، موارد ايمني زير را رعايت 

نمود:
 به هشدارهاي ايمني توجه شود.

 قبل از هر كاري، فيوز ماشين قطع شود.

 در مواقعي كه ماش��ين خاموش اس��ت هرگ��ز نبايد به آن 
تيكه كرد.

 از لمس كردن تيغه پرهيز شود )شکل 4ـ6(.

1ـ 6ـ تسمه‌هاي انتقال نيرو

 براي اس��تفاده‌ی بهينه از ماش��ين و افزايش طول عمر آن 
و پيش��گيري از اس��تهلاك زودرس، فردي كه با ماش��ين كار 
ميك‌ند بايد توانايي سرويس‌ و نگه‌داري ماشين را داشته باشد 
)ش��کل 1ـ6(، که به همين منظور، بايد نس��بت به قسمت‌هاي 

مختلف ماشين، آشنايي كامل پيدا كند.

شكل 1ـ 6ـ ماشين مشكل فني دارد.

براي انتقال ني��رو از الكتروموتور به توپي رنده، از تس��مه 
اس��تفاده مي‌شود. تس��مه‌ها س��ابقاً به صورت تخت و از چرم 
طبيعي س��اخته مي‌شدند و چرخ تس��مه‌ها نيز ساده بودند، ولي 
تس��مه‌هايي كه امروزه به كار مي‌روند، داراي مقطع ذوزنقه‌اي 
هستند. معمولاً در ماش��ين‌هاي سنگين، از دو يا سه عدد تسمه 
در كنار كيديگر و بر روي پولي مخصوص استفاده مي‌شود تا 
بازده‌ی انتقال نيرو افزايش يابد. مقدار كشش تسمه‌ها در انتقال 
نيرو مهم بوده، نه‌بايد آنقدر شُل باشند كه با فشار دو انگشت به 
هم نزديك شوند )در اين صورت بازده انتقال كاهش ميي‌ابد( 
و نه ‌بايد آنقدر س��فت باش��ند كه در اثر اعمال فشار زياد هم، 
قابل انعطاف نباشند )در اين صورت فشار به ياتاقان‌ها افزايش 
يافته و اس��تهلاك تس��مه‌ها نيز ب��الا مي‌رود(. معم��ولاً مقدار 
كش��ش لازم تس��مه، با تصویری که داخل حفاظ ماشين قرار 
دارد، نمايش داده مي‌ش��ود. شكل 2ـ 6 كنترل كشش تسمه را 

با دست نشان مي‌دهد.

شكل 2ـ 6ـك نترل سفتي تسمه.
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 چنانچه صفحات رنده، با محور مارپيچ، بالا و پايين مي‌روند، 
ميل��ه‌ی مارپيچ تميز ش��ده مجدداً با گازوييل شستش��و ش��ود.

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

 مق��دار كش��ش تس��مه‌ها را باید با دس��ت كنت��رل نمود                  
)شکل 6ـ6(.

 تسمه‌ها را باید از نظر پوسیدگی كنترل کرد، و در صورت 
نياز، تعويض نمود )شکل 7ـ6(.

شكل 6ـ 6 ـ کنترل شل و سفتی تسمه‌.

شكل 7ـ 6ـ تسمه‌هاي پوسيده.

 تيغه‌ه��اي كُن��د را باید تعويض کرد تا فش��ار مضاعف به 
الكتروموتور وارد نش��ود؛ كه علاوه بر افزايش استهلاك آن، 

صداي ماشين را نيز افزايش خواهد داد.

 قس��مت‌هاي الكتركيي ماش��ين كنترل شود و در صورت 
مش��اهده‌ی فرس��ودگيِ كابل ماش��ين يا خراب��يِ كليد قطع و 
وصل، نس��بت به رف��ع عيب اقدام گردد )البت��ه با کمک افراد 

متخصص(.

شكل 4ـ 6ـ لبه‌ی برنده‌ی تیغه‌ها را، هرگز لمس نکنید.

 هنگام باز و بستن پيچ‌ها باید از آچار مناسب استفاده کرد 
تا آچار از محل خود در نيايد و موجب آسيب‌ديدگي نشود.

 هن��گام باز و بس��تن حفاظ تس��مه‌ها باید مراق��ب بود كه 
حفاظ‌ها روي پاي فراگير نيفتد زيرا سنگين است.

 در هنگام تنظيم تسمه‌ها بايد مراقب بود تا دست بين تسمه‌ 
و پولي قرار نگيرد )شکل 5ـ6(.

شكل 5ـ 6ـ مراقبت از انگشتان به هنگام تعویض تسمه.

4ـ 6ـ اصول سرويس و نگه‌داري ماشين رنده

در هنگام س��رويس و نگه‌داري ماشين رنده، ضمن رعايت 
نظ��م و انضباط كارگاهي و توجه ب��ه صرفه‌جويي، باید اصول 

زير رعايت شود:

 ياتاقان‌ه��اي توپي رنده را بای��د گريسك‌اري کرد )ماهي 
يك‌بار در كارگاه‌هاي آموزشي(.

 سطوح شيب‌دارِ محل حركت صفحات ماشين، با گازوييل 
شستشو شود.
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عمليات كارگاهي

تمرين 1ـ تعويض و تنظيم تسمه

ابزار و وسايل مورد نياز

1ـ ماشين رنده )كف‌رند(

2ـ روغن و روغندان
3ـ گريس و گريس‌پمپ

4ـ تسمه

5 آچارهاي مورد نياز

6ـ كمپرسور هوا )پمپ باد(

7ـ لباس كار

8ـ پارچه
9ـ دستكش

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع و حفاظ تسمه‌ها را باز كنيد.

هر چند وقت یکبار حفاظ تسمه را برداشته و تسمه‌ها را از 
نظر فرسودگي كنترل كنيد )شکل 10ـ6(.

شكل 10ـ 6ـ بازك ردن حفاظ تسمه.

ب( ضام��ن الكتروموت��ور را آزاد كنيد تا بتوان تس��مه‌ی 
فرسوده را خارج نمود )شکل 11ـ6(.

توجه: در بیشتر ماشین‌های كف‌رند، شُل و سفتي تسمه به 
كمك وزن الكتروموتور تنظيم مي‌شود.

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

جلوگيري گردد.

 حفاظ‌هاي ماش��ين باید كنترل شوند تا از صحت كار آنها 
اطمينان حاصل آید.

 اهرم‌ه��اي بالا برنده‌ی صفحه كنترل ش��ود؛ این صفحه‌ها 
باید به راحتي بالا و پايين بروند )شکل 8ـ6(.

چوب یع ص ت و ر ی ى اشین

تسمه. ظ حف کردن ز ب ـ 1ـ شک

تو

شكل 8ـ 6ـ حرکت صفحه باید کنترل شود.

 پس از پايان هر كار، ماش��ين باد گرفته شود تا گرد و غبار 
روي آن‌ باقي‌نماند.

 حفاظ ماش��ين، پس از پايان كار بای��د در جاي خود قرار 
گيرد؛ طوری كه تيغه كاملًا پوشيده باشد )شکل 9ـ6(.

شكل 9ـ 6ـ حفاظ تسمه در جای خود قرار گیرد.

 چنانچه براي مدت زيادي از ماشين استفاده نمي‌شود، بايد 
روي آن با پوششي از جنس برزنت پوشيده شود.
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شكل 11ـ 6ـ خارج کردن تسمه از پولی.

ج( با شیلنگ هواي فشرده، روي الكتروموتور و پولي‌ها را 
كاملًا تميز كنيد )شکل 12ـ6(.

شكل 12ـ 6ـ غبارگيري ماشين با شیلنگ باد.

د( برای جا انداختن تس��مه‌ها، باید اول تسمه را به دور قطر 
كوچك‌تر پولي و س��پس به قطر بزرگ‌تر بيندازيد. حال باید 
ضامن الكتروموتور را محكم کرد تا سر جاي خود قرار گرفته 

و تسمه را محكم نمايد.

هـ( س��فتي تسمه‌ها را با دست امتحان كنيد و آنها را تنظيم 
نماييد )شکل 13ـ6(. 

و( حفاظ تس��مه‌ را در جاي خود گذاش��ته و پيچ‌هاي آنرا 
ببنديد.

شكل 13ـ 6ـ سفتي تسمه را بررسيك نيد.

تمرين 2ـ روغنك‌اري و گريسك‌اري 

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع كنيد.

ب( به‌وس��يله‌ی ش��يلنگ هواي فش��رده، تمام قسمت‌هاي 
ماشين را تميز كنيد.

ج( به وس��يله‌ی گريس‌پم��پ، ياتاقان‌هاي توپ��ي رنده را 
گريسك‌اري كنيد. )شكل 15ـ 6(

د( ابتدا س��طوح شيب‌داري را كه صفحه روي آن حركت 
ميك‌ند، تميز كرده سپس با گازوييل شتسشو دهيد.

هـ( اگر صفحات با فرمان و ميله‌ی مارپيچ حركت ميك‌نند، 
ميله‌ی مارپيچ را تميز كرده و با گازوييل شستشو دهيد.

و( صفحات ماشين را مجدداً تنظيم كرده و مرتب كنيد.

شكل 15ـ 6ـ گريس‌كاري ياتاقان‌های توپي رنده.
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آزمون پاياني 6

1ـ انتقال نيرو در ماشين كف‌رند چگونه صورت مي‌گيرد؟

2ـ چه قسمت‌هايي از ماشن كف‌رند نياز به گريسك‌اري دارد؟

ج( ميله‌هاي مارپيچ       د( پولی‌ها ب( ياتاقان‌ها	 الف( صفحات	

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

4ـ كُند بودن تيغه چه اثرات منفي دارد؟

الف( صداي ماشين افزايش ميي‌ابد.
ب( سطح چوب به خوبي رنديده نمي‌شود.

ج( سرعت پيشبرد كار كم مي‌شود.

د( همه موارد.

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

الف( روز بعد آنرا تمام كرد.

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

ج( فيوز ماشين را قطع كرد.

د( بايد در همان روز تمام شود تا خطري متوجه ديگران نشود.



 ‌            

توانايي يك ضخامت كردن انواع چوب
 با ماشين ضخامت‌گير )گندگي(

واحد كار هفتم

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

 ماشين گندگي و انواع آنرا شرح دهد.

 قسمت‌هاي 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 راه‌اندازي مجدد را تشریح 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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پيش‌آزمون 7

1ـ چگونه می‌توان چوب‌های ی‌کرو و یک نر را، دقیقاً یک اندازه کرد؟

2ـ آیا با ماشین رنده، می‌توان ضخامت یک چوب را به طور یکسان کم کرد؟

3ـ درباره‌ی چرخ زنجیرها، هر‌چه می‌دانید بگویید.

4ـ برای انتقال حرکت و نیرو، کدام سیستم می‌تواند همزمان به چند محور، نیروی یکسان اعمال کند؟

الف( چرخ تسمه‌ی مستقیم                                              ب( چرخ تسمه‌ی صلیبی
ج( چرخ زنجیر                                                               د( مستقیم

5ـ آیا می‌دانید تفاوت ماشین کف‌رند با ضخامت‌گیر در چیست؟
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در نوع اول، صفحه‌ی تنظيم ضخامت، تنها با استفاده از دو 
دكمه كه كيي صفحه را بالا برده و ديگري آنرا پايين مي‌آورد، 
حركت كرده و به اندازه‌ی مورد لزوم تنظيم مي‌ش��ود؛ و البته 
اين، بدان معنا نيس��ت كه صفحه‌ی ماشين با دست بالا و پايين 
نمي‌رود. در واقع در این ماش��ین‌ها بالابر دستي نيز وجود دارد 
ت��ا وقتی بالابر اتوماتيك از كار می‌افتد یا نیازی به اس��تفاده از 

آن نیست، مورد استفاده قرار می‌گیرد.

در نوع دوم، بالابر با دس��ت حرك��ت كرده و صفحه را به 
اندازه‌ی لازم، بالا يا پايين برده و تنظيم می‌کند )شکل 3ـ7(.

شكل 3ـ 7ـ بالابر دستي صفحه‌ی گندگي.

2ـ 7ـ كاربرد ماشين گندگي

ن گندگي، برخلاف ماشين كف‌رند كه چوب را از  ماش��
زير مي‌رندد، رو رند اس��ت؛ بنابراي��ن بايد حداقل يك طرف 
)يك رو( چوب‌ها داراي س��طح صاف و مس��طح باشد )يعني 
كف‌رند شده باشند(، در غير اينصورت نمي‌توان انتظار داشت 

كه نتيجه‌ی مطلوب حاصل شود.

از ماش��ين گندگ��ي، علاوه ب��ر اينكه مي‌ت��وان براي يك 
ضخامت كردن قطعات چوبي س��ود جس��ت، براي به‌دس��ت 
آوردن عرض كيس��ان تعداد زي��ادی قطعات چوبي نازك نيز 
مي‌توان اس��تفاده كرد ولي اين عم��ل،  بايد با تكنيك خاصي 

انجام شود که به اين قرار است:

الف( باید چند قطعه چوب در كنار هم و به طور همزمان به 
داخل ماش��ين گندگي هدايت شود، زيرا راندمان كار افزايش 

1ـ 7ـ  ماشين گندگي و انواع آن

ب��راي يك ضخام��ت كردن چوب‌ه��ا و همچني��ن براي 
به‌دس��ت آوردن تعداد زي��ادي قطعات چوبي ب��ا ضخامت يا 
عرض كيسان، از گندگي استفاده مي‌شود )شكل 1ـ7(. ماشين 
گندگي در ب��ازار به عرض صفحه )ان��دازه‌ی عرض دهانه‌ی 
ورودي چوب( شناخته مي‌شود؛ به طور مثال منظور از گندگي 
40، اين اس��ت‌ كه عرض صفحه و يا ‌طول تيغه‌ی‌‌‌‌ گندگي، 40 

سانتي‌متر ‌است

گ ى صف ب ـ کل

گ گن ین م د کار 7

نواع و دگی ماشین 7ـ 1ـ

شكل 1ـ 7ـ انواع ماشين‌های گندگي.

ماش��ين‌هاي گندگي، از نظر هدايت صفحه و تنظيم‌ آن، ‌به 
‌دو گروه ‌تقسيم ‌مي‌شود:

الف( ماش��ين‌گندگي ب��ا بالابر اتوماتي��ك )تنظيم صفحه 
خودكار( )شكل2ـ7(، و

ب( ماشين گندگي با بالا‌بر دستي.

شكل 2ـ 7ـك ليد و راهنماي بالابر اتوماتي كو تنظيم ضخامت با 

دقت بسيار زياد.
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1ـ 3ـ 7ـ بدنه‌ی ماشين

از جنس چدن يا ورق ضخيم بوده كه قسمت‌هاي مختلف 
ماشين، روي آن سوار مي‌شود.

2ـ 3ـ 7ـ الكتروموتور

الكتروموتور ماشين‌های گندگي، تك فاز يا سه فاز بوده و 
1 اسب بخار مي‌باشد که اين، به عرض  داراي قدرتي بين 4 تا 

صفحه‌ی گندگي بستگي دارد.

توجه: بايد در هنگام بار دادن به ماشين، به عرض چوب 
و سختي آن توجه كرد تا فشار بيش از اندازه به الكتروموتور 
وارد نيايد. اجزای ماشين از قبيل زنجير، تسمه‌ی انتقال نيرو 

... ،در شكل 67 قابل مشاهده مي‌باشد. پولی و

( اش ا

ت وم ک 3 2

وجه

شكل 6ـ 7ـ اجزای ماشین.

3ـ 3ـ 7ـ كليد قطع و وصل

ماشين‌هاي گندگي كوچك با الكتروموتورهاي كم قدرت 
را مي‌توان با كليدهاي معمولي يك مرحله‌اي راه‌اندازي كرد، 
ولي براي راه‌اندازي ماش��ين گندگي قوي با الكتروموتورهاي 
پر قدرت، به دليل ش��دت جرياني كه از شبكه ميك‌شند، بايد 
از كليدهاي س��تاره ـ مثلث استفاده كرد و همچنين براي اينكه 
كار ساده‌تر باشد، مي‌توان از كليدهاي ستاره ـ مثلث اتوماتيك 
بهره گرفت. اين كليدها به ط��ور اتوماتيك، اول در مرحله‌ی 
ستاره قرار گرفته، پس از اينكه دور موتور به حداكثر رسيد در 

یافته و همچنين از كج ش��دن چوب‌ها نیز جلوگيري مي‌ش��ود                  
)شکل 4ـ7(.

ن ماش نه ب

شكل 4ـ 7ـ گندگي تعدادي چوب به طور همزمان.

ب( قطعات��ي كه با كيديگر زير ماش��ين مي‌روند، اختلاف 
اندازه‌ی زيادي نداش��ته باش��ند، زيرا بيش از اندازه نمي‌توان به 

ماشين بار داد.

و  گندگي  ماشين  مختلف  قسمت‌هاي  7ـ  3ـ 
نحوه‌ی عملكرد آنها

قسمت‌هاي مختلف يك ماشين گندگي )ضخامت‌گير( را 
مي‌توان در شكل 5ـ 7 مشاهده نمود.

شكل 5ـ 7ـ مشخصات ظاهری ماشين گندگي.
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5ـ 3ـ 7ـ غلت‌کها
ب��راي هدايت كينواخت و آس��ان چوب به داخل ماش��ين 
گندگ��ي، از غلتك‌هاي مختلف )ش��کل 8ـ7( به ش��رح زير 

استفاده مي‌شود:

ت

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

الف( غلتك آج‌دار: این غلتک، قبل از تيغه و در بالا قرار 
گرفته و وظيفه‌ی آن، گرفتن چوب و هدايت آن به طرف تيغه 
مي‌باشد شيارهاي روي اين غلتك، نسبت به محور طولي آن 
زاويه‌دار بوده و به وسيله‌ی فنر، تحت فشار است که اين فشار، 
عکس  غلتک  این  حرکت  جهت  می‌شود.  منتقل  چوب  به 

حرکت توپی می‌باشد )شکل 9ـ7(.

7 3 5

ک ا ا آ 7

آجد ک غل ف) ا

شكل 9ـ 7ـ غلت كآج‌دار.

و در بالا قرار  بعد از تيغه  غلتک،  این  غلتك صاف:  ب( 
گرفته، و  وظيفه‌ی آن گرفتن چوب و هدايت آن به خارج 

حالت مثلث قرار مي‌گيرند و ماشين آماده‌ی بارگيري مي‌شود. 
در این ماشین‌ها براي راه‌اندازي غلتك‌ها، یک کلید دیگر نیز 

وجود دارد.)شکل 7-7(.

شکل 7ـ7ـ دو کلید ماشین گندگی.

4ـ 3ـ 7ـ توپي

به‌طور معمول، توپي‌هاي ماش��ين گندگي داراي س��ه تيغه 
بوده اما ممكن اس��ت مانند ماشين‌هاي كف‌رند داراي 2، 3، 4 
و 6 تيغه نیز باش��ند، که هر چه تعداد تيغه در توپي بيشتر باشد، 
تعداد برخورد تيغه با چوب در زمانِ مش��خص بيشتر شده و در 

نتيجه سطح چوب گندگي شده صاف‌تر مي‌شود.

توجه: هرچه تعداد تیغه بیش��تر باش��د، تنظیمشان سخت‌تر 
مي‌شود.

تيغه‌ها بايد به وس��يله‌ی دس��تگاه تنظيم تيغه، طوري ميزان 
شوند كه تمام آنها در يك سطح قرار گيرند، در غير اينصورت، 
تم��ام تيغه‌ها به چ��وب برخورد نميك‌نن��د و چنانچه يك تيغه 
پايين‌تر از تيغه‌ه��اي ديگر قرار گيرد، به طور مثال، يك توپي 

چهار تيغه، عملًا به يك توپي سه تيغه تبديل مي‌شود. 

نکت�ه‌ی مهم: قطر توپی بايد متناس��ب با دور الكتروموتور 
انتخاب ش��ود، زي��را رعايت نك��ردن اين موض��وع، خطراتی 

احتمالي در پي خواهد داشت.
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6ـ 3ـ 7ـ صفحه‌ی ماشين

از چدن س��اخته شده و روي ستون‌هايي )جك‌هايي( قرار 
می‌گیرد كه به‌صورت دس��تي یا اتوماتيك قابليت بالا و پايين 
رفتن دارد )شكل‌های  12-7 الف و ب(. این صفحه باید دقیقاً 
مس��طح، تراز و کاملًا صیقلی باش��د تا چ��وب بتواند به‌راحتی 
روی آن حرک��ت کرده و به طرف تيغه هدايت ‌ش��ود. طرف 

رنديده شده‌ی چوب باید روي این صفحه قرار ‌گيرد. 

توجه: با بالا و پايين ش��دن اين صفحه است كه ضخامت 
چوب تعيين مي‌ش��ود و به همين دليل، پس از تنظيم ضخامت، 
براي جلوگيري از حركت كردن اتفاقی آن، بايد به‌وس��يله‌ی 

ی شده، آنرا محكم کرد. ن منظور پیش بی اهرمي که به هم

شكل 12ـ 7ـ  الف ـ جك‌هاي بالابر.

ین ا ف 7 3

جـ

بر جکهاي ف ا 7 2 ل ش

شكل 12ـ 7ـ ب ـ نحوه‌ی قرار گرفتن صفحه‌ی گندگي روی چهار 
ستون.

از گندگي مي‌باشد )شکل 10ـ7(. صاف بودن اين غلتك به 
غلتک  این  اين دليل است كه سطح چوب را زخمي نكند. 
نیز مانند غلتك آج‌دار به وسيله‌ی فنر، تحت فشار است که 
را به چوب وارد مي‌آورد .غلتك‌هاي  فشار  در نتيجه، همان 
صاف و آجدار، هر كدام از يك طرف به چرخ زنجيرهایی 
متصل بوده كه هم قطر هستند زیرا هر دو غلتك بايد همدور 
نیز باشند. دليل استفاده از زنجير، اعمال دور مساوي به هر دو 

غلتك مي‌باشد.

( م ی ت

ـ ـ

شكل 10ـ 7 غلتک صاف )صیقلی(.

ج( غلت‌كهاي صاف پایینی: این غلت‌کها در صفحه‌ی 
تنظیم ضخامت )پایینی( گندگي قرار گرفته‌اند )شکل 11ـ7(، 
و وظيفه‌ش��ان تس��هيل انتقال چ��وب به طرف تيغه اس��ت این 
غلت‌که��ا، از دو طرف، داخل بلبرینگ ق��رار دارند، اما با این 
حال از خود حركتي نداش��ته و تنها در اثر فشاري كه چوب به 
آنها وارد مي‌آورد حركت ميك‌نند. ناگفته نماند که در بعضي 

از ماشين‌هاي گندگي اين غلتك‌ها تعبيه نشده‌اند.

ام ض ی تو م ح

ه: ت

ى ایین ف ص کهـاي غل ج)

شكل 11ـ 7ـ غلتک‌های صاف پایینی در گندگی‌های بزرگ.
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توجه: هنگامی كه تعدادي چوب باريك با ضخامت‌هاي 
مختلف، به طور همزمان به ماش��ين داده مي‌ش��ود، خطر پس 
زدن چ��وب وج��ود دارد؛ زیرا تيغه‌ها خ�الف جهت حرکت 

چوب مي‌چرخند.)شکل 7-14(

شكل 14ـ 7ـ شانه‌ها.

8ـ 3ـ 7ـ ياتاقان‌ها

در دو سر توپي و غلتك‌هاي ساده و آج‌دار، بلبرينگ قرار 
دارد كه اين بلبرينگ‌ها درون ياتاقان جاسازی شده‌اند.

9ـ 3ـ 7ـ كفشك‌ها

کفش��‌کها براي جلوگي��ري از لرزش چوب و به‌دس��ت 
آوردن س��طحي صاف در ماش��ين گندگي تعبيه شده و مانند 
ش��انه‌هاي چوب‌گیر، تمام عرض صفحه را مي‌پوشانند )شكل 
15ـ 7(. البته در بعضي از انواع ماشين گندگي، كفشك وجود 

ندارد.

شكل 15ـ 7ـ کفشک‌ها.

7ـ 3ـ 7ـ حفاظ‌هاي ماشين

ماشين گندگي، داراي حفاظ‌هايي به شرح زير است:

الف( حفاظ توپي و غلتک‌‌ها: مانند درپوشي در بالاي تيغه 
و غلتك‌ها قرار گرفته و از کاربر در برابر  تيغه‌ها و خطرات 
احتمالي آن محافظت ميك‌ند. این حفاظ وزن زيادي دارد و 
به همين دليل هنگام باز و بسته كردن آن، بايد با احتياط رفتار 
كرد؛ در ضمن این حفاظ به‌وسيله‌ی پيچي ثابت شده است که 

فقط هنگام تعويض تيغه آنرا باز می‌کنند.)شکل 7-12(

شكل 12ـ 7ـ حفاظ توپي تيغه‌ها و غلتك‌ها

روي قسمت‌هاي چرخ زنجير، زنجير  ب( حفاظ جانبي: 
و تسمه، درپوشي قرار دارد كه از نفوذ گرد و غبار و پوشال 
به‌داخل محل‌هاي گريسك‌اري شده جلوگيري ميك‌ند )شکل 
13ـ7(. این حفاظ را باید فقط در هنگام تعويض يا تنظيم تسمه 

و زنجير باز کرد.

شكل 13ـ 7ـ حفاظ تسمه، زنجیر،  الكتروموتور و ...

ج( شانه‌هاي چوب‌گير: شانه‌ها، براي جلوگيري از پرتاب 
تعبيه شده، و هنگام  بيرون  به طرف  شدن و پس زدن چوب 
عمليات گندگي، اولين قسمتی است كه چوب به آن برخورد 

ميك‌ند. 
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شكل 17ـ 7ـ دهانه‌ی خروج پوشال، توسط تبدیل مخصوص به 

سیستم مکنده متصل شده است.

12ـ 3ـ 7ـ زنجيرهاي انتقال قدرت و نیرو

ني��رو به وس��يله‌ی يك تس��مه، از الكتروموت��ور به یک چرخ 
زنجير، و از چرخ زنجير به‌وسيله‌ی زنجير، به دو چرخ زنجير با 
قطر مساوي منتقل مي‌شود )شکل 18ـ7(.  اين دو چرخ زنجير، 
به دو س��ر غلتك س��اده و آجدار متصل است كه بايد همدور 

باشند تا مشكلي براي هدايت چوب پيش نيايد.

.
شكل 18ـ 7ـ زنجير انتقال نيرو و قدرت به غلتك‌ها.

13ـ 3ـ 7ـ فرمان بالا و پايين برنده‌ی ‌صفحه

صفحه‌ی ماش��ين، براي تنظيم ضخامت، بايد با فرماني بالا 
و پايين برود كه اين عمل به صورت اتوماتيك يا دستي انجام 
مي‌گيرد.  براي حرك��ت دادن صفحه، بايد قبلًا اهرم فرمان را 
آزاد ك��رد و پ��س از تنظيم، مجدداً آنرا محكم نمود )ش��کل 

19ـ7(.

10ـ 3ـ 7ـ شاخص تنظيم ضخامت

در طرف راست يا چپ دهانه‌ی ورودي چوب )روی بدنه‌ی 
ماشین که ثابت اس��ت(، يك خطك‌ش مدرج، و در گوشه‌ی 
صفحه‌ی متحرك ماشين نیز، يك شاخص با  نوک مثلثی‌شكل 
متصل اس��ت. هنگامی که صفحه‌ی ماشین به بالا یا پایین برده 
می‌شود، نوک ش��اخص مثلثی‌شکل در امتداد خط‌کشِ ثابت 
حرکت می‌کند. بدیهی اس��ت که نوک ش��اخص، مقابل هر 
عددی از خط کش قرار بگی��رد، یعنی گندگی برای رندیدن 

همان مقدار ضخامت، تنظیم شده است )شکل 16ـ7(.

شكل 16ـ 7ـ دقت کنید: ماشین برای ضخامت 43 سانتی‌متر 

تنظیم شده است.

11ـ 3ـ 7ـ دهانه‌ی خروج پوشال

پوش��ال از اين قس��مت به طرف خارج پرتاب مي‌شود. در 
ماشين‌هاي امروزي اغلب براي جلوگيري از آلودگي محيط، 
اين قسمت به وسیله‌ی یک تبديل، به مكنده متصل و پوشال‌ها 

به داخل مخزن پوشال هدايت مي‌شوند )شکل 17ـ7(.
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دلايلشرح عيبرديف

3

چوب‌ها 
زاويه‌دار 
رنديده 
شده‌اند.

ال��ف( صفحه‌هاي ماشي��ن تنظيم 
نيستند.

ب( تيغه‌ها ناميزان هستند.
ج( چوب تكي هدايت مي‌شود.

راه برطرف كردن

الف( صفحه‌ها دوباره تنظيم شوند.

ب( تیغه‌ها دوباره تنظیم شوند.

ج( چند رديف چوب به طور همزمان وارد ماشین شوند.

دلايلشرح عيبرديف

4

صداي ماشين 
ناهنجار است.

الف( تيغه‌ها منظم نيستند.
ب( تيغه‌ها كُند شده‌اند.

ج( ماشين خشك‌ كار مي‌كند.
د( باردهی ماشین زیاد است.

راه‌ برطرف كردن

الف( تيغه‌ها تنظيم شوند.

ب( تيغه‌ها تيز شوند.

ج( محل‌هاي گريس‌خور، گريسك‌اري شوند.

د( باردهي ماشين متعادل شود.

دلايلشرح عيبرديف

5
خط  چ��وب  س��طح 
ناص��اف  و  افت��اده 

است.

تيغه‌ه��ا كُن��د و ل��ب پ��ر 
شده‌اند.

شكل 19ـ 7ـ تنظيم صفحه و محكم نمودن اهرم مربوطه.

4ـ 7ـ آشنايي با ايجاد عيوب متداول ضمن كار

دلايلشرح عيبرديف

1
قطع��ه  حر��کت 
داخل  در  چ��وب 
نامنظ��م  گندگ��ی 

است.

تنظيم نبودن صحيح غلتك‌هاي 
مخصوص انتقال چوب

راه برطرف كردن

ـ بای��د غلتك‌ه��ا را به‌طور صحيح تنظي��م و هر چند وقت 
كيبار آنها را كنترل نمود.

دلايلشرح عيبرديف

2

چ��وب،  انتق��ال 
س��خت  و  نامنظم 

صورت مي‌گيرد.

الف( غلتك آج دار در اثر استفاده 
از چوب صمغ‌دار چس��بنده شده 

است.

ب( داخل شيارهاي غلتك آج دار 
پر شده است.

راه برطرف كردن

الف( غلتك‌ها چسب‌زدايي شوند.

ب( داخل شيارهاي آنها تميز شود.
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شكل 21ـ 7ـ آزمايش روان بودن حركت صفحه‌ی متحرک.

باید درپوش  ابتدا  تيغه‌هاي ماشين گندگي:  تنظيم  ب( 
محافظ تيغه را باز کرد )شكل 22ـ 7( تا توپي ماشين نمايان 
شود. سپس باید تيغه‌ها را از نظر سالم و تيز بودن کنترل نمود؛ 
که اگر تيغه‌ها كُند شده بودند، تعويض گردند. براي تعویض 
تیغه‌ها باید ابتدا توپي را ثابت و پيچ‌هاي يك تيغه را شُل كرده 
آنرا با يك تيغه‌ی تيز تعويض نموده پيچ‌ها را مجدداً سفت 
کرد. براي بقيه‌ی تيغه‌ها نيز همين كار انجام می‌شود. براي 
تنظيم تيغه‌ها باید از ابزار مناسب، يعني دستگاه تنظيم تیغه‌ی 
رنده و گندگی استفاده شود؛ در واقع باید با قرار دادن پایه‌ی 
دستگاه تنظیم تیغه، تيغه را نسبت به توپي طوري قرار داد تا 
از سرتاسر توپي رنده به يك اندازه بيرون زده باشد )يعني 
باید  موجود،  تيغه‌هاي  همه‌ی  ضمن  در  نگيرد(،  قرار  كج 
نسبت به يكديگر به‌طور مساوي در محل خود قرار گرفته 
باشند. روش كار بدين صورت است كه دستگاه را باید روي 
توپي قرار داد و براي اينكه لبه‌ی تيغه تيز شده خراب نشود، 
باید بين تيغه و دو پايه‌ی دستگاه تنظيم تيغه، كاغذ قرار داد 
)شكل 23ـ 7(؛ سپس با يك دست، دستگاه را به پايين فشار 
داد و با دست ديگر، با آچار مناسب پيچ‌ها را سفت کرد.

توج�ه: ابتدا باید دو پيچ اول و آخر را س��فت كرد و بعد 
پيچ‌هاي ديگر به همين ترتيب محكم شوند )شکل 24ـ7(. 

شكل 22ـ 7ـ برداشتن درپوش تيغه‌ها.

راه برطرف كردن

ـ تيغه‌ها تعويض و تيز شوند.

5ـ 7ـ اصول تنظيم و راه‌اندازي مجدد

ب��راي تنظيم و راه‌اندازي ماش��ين گندگ��ي، باید ابتدا برق 
ماشين را قطع کرد و سپس به ترتيب زير عمل نمود:

الف( تنظيم صفحه‌ی متغير: اين صفحه، بايد كاملًا تراز 
قابل  از نوع  اگر ماشين موجود در كارگاه  باشد.  و مسطح 
خط‌كش  وسيله‌ی  به  و  كرد  تنظيم  آنرا  بايد  است،  تنظيم 
فلزي، غلتك‌هاي كف صفحه را نسبت به يكديگر و نسبت 
به كف امتحان نمود؛ یعنی باید با آن همسطح باشند. البته 
همانطور كه گفته شد، غلتك‌هاي صفحه در تمام ماشين‌هاي 

گندگي وجود ندارد.

توج�ه: يكي از ا��ين غلتك‌ها دقيقا ًزير غلتك س��اده و 
ديگري زير غلتك آجدار قرار گرفته است (شكل20 ـ7).  

پس از اينكه از تراز بودن صفحه و غلتك‌ها اطمينان حاصل 
شد، باید صفحه توسط فرمان مربوطه بالا و پايين شود تا از نظر 
روان ب��ودن نیز کنترل گردد )ش��كل 21ـ 7(. اگر در کارگاه از  
ماش��ين‌هاي اتوماتيك استفاده مي‌شود، بايد از صحت عملكرد 

آن نیز مطمئن شد.

شكل 20ـ 7ـ به محل استقرار غلتك‌هاي بالا و پايين توجه کنید.
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شكل 25ـ 7ـ پاك‌ کردن شانه‌ها.

باید  را  و زنجيرها  تسمه‌ها  و زنجيرها:  تسمه‌ها  تنظيم  و( 
از نظر شُلي و سفتي، بررسی کرد. پس از اينكه از تنظيم بودن 
و  روشن  با  مي‌توان  شد،  حاصل  اطمينان  قسمت‌ها  كليه‌ی 
سالم  همچنين  و  آن  برقي  قسمت‌  از  ماشين،  كردن  خاموش 
بودن سيم‌ها و ایجاد صداي معمولی ماشين نیز آگاهی یافت 

)شکل‌های 26ـ7 و 27ـ7(.

شكل 26ـ 7ـ کنترل سفتي تسمه‌ی انتقال نيرو.

شكل ‌27 7ـ تنظیم و آزمایش سفتی زنجیر انتقال نیرو.

 ـنكات ايمني، ضمن كي ضخامت كردن چوب  ـ7 6

توصيه مي‌شود قبل از آغاز به كار با ماشين گندگي، براي 
حفظ س�المتي خود و ديگ��ران و همچنين اس��تفاده‌ی بهتر از 

ماشين، موارد زير رعايت شود:

شكل 23ـ 7ـ دستگاه تنظيم ارتفاع تيغه‌ها.

شكل 24ـ 7ـ نحوه‌ی بستن تيغه‌ها به توپي.

شياردار  غلتك‌هاي  بالايي:  غلت‌كهاي  تنظيم  ج( 
)آج‌دار( و ساده كه اولي نقش هُل دادن و دومي نقش كشيدن 
دقيقاً  كدام  هر  دارند،  عهده  به  را  بيرون  به  چوب  هدايت  و 
بالاي غلتك‌هاي كف صفحه‌ی متحرك جاسازی شده‌اند که 
باید نسبت به نوك تيغه، 1 ميلي‌متر پایین‌تر باشند تا فشار لازم 

را به چوب وارد كنند.

د( تنظيم كفش‌كها: كفشك‌ها بايد با نوك تيغه هم سطح 
بوده يعني در يك خط قرار بگيرند، و حالت فنريت داشته باشند.

هـ( تنظيم شانه‌هاي فلزي: باید طوري تنظيم شوند كه 
زدن  پس  از  جلوگيري  وظيفه‌ی  و  کرده  حركت  به‌راحتي 
چوب را به خوبي انجام دهند. تميز و پاك كردن پوشال‌هاي 
است  الزامی  یکبار(  )هر چند وقت  شانه‌ها  كرده لاي  گير 

)شکل 25ـ7(.
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 هنگام روش��ن كردن ماش��ين بايد در كنار آن ايس��تاد تا 
اگر احتمالاً قطعه چوبي پس زد و به بيرون پرتاب ش��د به بدن 

برخورد نكند )شکل 30ـ7(.
 از خم كردن س��ر و مش��اهده‌ی داخل ماشين در حال كار 
پرهيز شود، زيرا ممكن است قطعاتي از چوب به عقب پرتاب 

شده و باعث صدمه زدن به صورت و چشم گردد.
 دس��ت‌ها را پس از آنكه قطعه كار وارد ماشين شد باید از 
روي كار برداش��ت و در صورت نياز ب��ه هدايت، باید با يك 

قطعه چوب آنرا فشار داد.

شكل 30ـ 7ـ نحوه‌ی ايستادن در هنگام روشنك ردن ماشين.

 هنگام كار باید از گوشي ايمني استفاده کرد )شکل 31ـ7(.

شكل 31ـ 7ـ استفاده از گوشي ايمني.

 در صورت داخل کردن چند چوب با هم، باید دقت کرد 
که اختلاف ضخامت آنها بيش از 2 ميلي‌متر نباش��د تا از پس 

زدن چوب نازك جلوگيري شود.

 هم��واره باید اصول ايمني ذكر ش��ده در كتاب حاضر، و 
دستورهاي هنرآموز و اس��تاد كار را سرلوحه كار قرار داده و 

به دقت اجرا کرد.

 براي كاس��تن از هرگون��ه خطرات احتمال��ي، باید توجه 
خود را منحصراً به كار و ماشين معطوف داشته و از صحبت و 

شوخي كردن با ديگران جداً پرهيز شود.

 زير پا و كنار ماشين باید تميز شود تا از لغزيدن جلوگيري 
به عمل آید )شکل 28ـ7(.

شكل 28ـ 7ـ رعايت تميزی اطراف ماشين.

 ش��انه‌هاي محافظ باید كنترل ش��وند تا خوب و روان كار 
كنند )شکل 29ـ7(.

شكل 29ـ 7ـك نترل تميزي شانه‌ها.
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 باید از گندگي كردن چوب‌هاي كوتاهی كه طول آنها از 
فاصله‌ی بين دو غلتك كمتر است جداً پرهیز کرد، زیرا پس از 
برخورد با توپی، خرد شده و از دهانه‌ی آن به خارج پرتاب می‌شوند.

ـ باید حداكثر بار را با در نظر داشتن سختي و نرمي چوب‌ها 
طبق دستور كارخانه‌ی سازنده رعايت نمود.

 چوب را باید فقط در جهت راستاي الياف وارد ماشين کرد 
تا از خرد شدن و پرت شدن آن جلوگيري گردد )شکل 32ـ7(.

ن ا ا

شكل 32ـ 7ـ روش صحيح وارد کردن چوب.

 اس��تفاده از دس��تگاه مكنده براي رعايت مسايل بهداشتي 
لزامي است )شکل 33ـ7(. محيط كار، 

صنا ابت و ار س ى شینه م

شكل 33ـ 7ـ با سیستم مکنده، محیط کار همواره پاکیزه است.

 هنگامي كه ماش��ين روشن اس��ت، باید از برداشتن حفاظ 
تيغه و درپوش محافظ زنجيرها و تسمه‌ها جداً پرهيز کرد. 

 ـاصول كي ضخامت كردن انواع چوب با ماشين گندگي  ـ7 7

پس از اينكه كليه‌ی قس��مت‌هاي ماش��ين بازديد و كنترل 
ش��د و تنظيم‌هاي لازم صورت گرفت، با رعايت نكات ايمني 

مي‌توانيد عمليات گندگي را به ترتيب زير انجام دهيد:

1ـ7ـ7ـ آماده كردن چوب

قطعه چوبي كه بايد گندگي شود، بايد قبلًا يك رو يك نر 
شده و طرف صاف آن روي كف صفحه‌ی گندگي )صفحه‌ی 

پایینی( قرار گيرد.

2ـ7ـ7ـ تنظيم صفحه

قطع��ه چوب را بايد طوري آم��اده کرد كه حداكثر 1 تا 2 
ميلي‌متر براي گندگي كردن باقي بماند. براي به‌دست آوردن 
نتيجه‌ی مطلوب، نباید ان��دازه‌ی نهايي را در همان ابتدا تنظيم 
كرد؛ یعنی بايد ابتدا اندازه‌ی صفحه را كمي بيشتر تنظيم كرد 

و در مرحله‌ی بعد به اندازه‌ی نهايي رسيد )شکل 34ـ7(.

شكل 34ـ 7ـ تنظيم مقدار بار‌ گندگي.

3ـ7ـ7ـ روشن كردن ماشين

باید كليد اصلي ماش��ين )در تابلو برق( را وصل و س��پس 
كليد  روی ماشين را روشن کرد. اگر كليد از نوع ستاره ـ مثلث 
 ) اس��ت )ش��كل 35ـ 7( ابتدا باید کلید را در حالت ستاره )
( قرار داد.  و پ��س از دور گرفتن كام��ل، در حالت مثلث )
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شكل 35ـ 7ـك ليد ستاره ـ مثلث.

4ـ7ـ7ـ گندگي كردن چوب‌ها

برای یک ضخامت کردن تعدادی چوب، ابتدا باید همه‌ی 
چوب‌ها را یکبار از گندگی عبور داد، سپس اندازه‌ی نهایی را 
روی ماشین تنظیم نمود، و مقدار تنظیم شده را روی یک قطعه 
چ��وب فرعی آزمایش کرد. اگر قطع��ه‌ی فرعی، با کولیس یا 
متر اندازه‌گیری شد و مقدار تنظیمی درست بود )شکل 36ـ7( 
می‌توان همه‌ی چوب‌ها را برای آخرین بار از ماشین عبور داد.

شكل 36ـ 7ـ اندازه گیری نهایی قطعه کار.

5ـ7ـ7ـ گندگي كردن چوب‌هاي کم ضخامت

چوب‌هاي با ضخامت كمتر از 1 سانتي‌متر را نبايد به تنهايي 
گندگي كرد، بلكه باید آنها را روي يك قطعه چوب پهن كاملًا 
صاف و گندگي ش��ده )نئوپان ترجيح دارد( قرار داده و سپس 

گندگي نمود )شکل 37ـ7(.

شكل 37ـ 7ـ نحوه‌ی رنديدن چوب نازك.

نکت�ه‌ی مهم: هنگام كار با ماش��ين، به وي��ژه وقتی تعداد 
چوب زياد اس��ت، باید هر چند قطعه یکب��ار اندازه‌ی كيي از 
قطعات چوب با كوليس يا متر كنترل ش��ود، زیرا ممكن است 
در اث��ر لرزش يا اس��تفاده از چوب‌هاي خيلي س��خت، اندازه 
تغيي��ر کرده و دقت عمل كاهش يابد )ش��كل 38ـ 7(. بنابراین 
توصيه مي‌ش��ود که چوب‌هاي همجنس و به تعداد قابل قبول، 

به صورت همزمان از گندگي عبور داده شوند.

شكل 38ـ 7ـك نترل مرحله‌اي، جهت اطمينان از صحت اندازه.

عمليات كارگاهي

تمرين 1ـ گندگي كردن ساده‌ی چوب

ابزار و وسايل مورد نياز

1ـ ماشين گندگي
2ـ چوب يك رو يك نر شده

3ـ مواد روان كننده
4ـ چوب کمکی

5ـ لباس كار
6ـ گوشي ايمني
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دستورالعمل

ال��ف( يك قطعه چوب به طول 500 ميلي‌متر، عرض 100 
ميلي‌مت��ر و ضخامت 23 ميلي‌متر آم��اده كنيد. البته اين چوب 
بايد قبلًا به‌وسيله‌ی ماش��ين كف‌رند، يك رو و يك نر بشود.

)شکل 7-39(

شكل 39ـ 7

ب( دهانه‌ی گندگي را به اندازه‌ی 22 ميلي‌متر تنظيم كنيد 
)شکل 40ـ7(.

ا

39 شکل

شكل 40ـ 7ـ تنظيم دهانه‌ی گندگي.

ج( ماشين را روشن كنيد؛ و اگر ماشين داراي كليد ستاره 
ـ مثلث است، طبق اصول گفته شده اين كار را انجام دهيد. در 
ضمن اگر ماشين به کلید مربوطه به غلتك‌ها مجهز است، آنرا 

نيز روشن كنيد )شکل 41ـ7(.

شكل 41ـ 7ـ این ماشین، به دو کلید مجهز است.

د( در حالي كه طرف رنده شده‌ی چوب را روي صفحه‌‌ی 
گندگ��ي قرار داده‌ايد، آن��را به داخل گندگ��ي هدايت كنيد 

)شکل 42ـ7(.

شكل 42ـ 7ـ روش ایمنی هدايت چوب به داخل ماشين.
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11 ميلي‌متر ب��ه صورتي كه قبلًا با كف‌رند، يك رو و يك نر 
شده باشد، تهیه كنيد )شکل 45ـ7(.

شكل 45ـ 7ـی ک قطعه چوب با ابعاد موردنظر.

ب( ي��ك قطعه نئوپان يا چندلايي به ضخامت 16 ميلي‌متر 
را ك��ه حداقل داراي طول 500 و عرض 150 ميلي‌متر باش��د، 

آماده كنيد.

ج( دهانه‌ی گندگي را به اندازه‌ی 26 ميلي‌متر تنظيم كرده 
و اه��رم آنرا محك��م كني��د )26=1-11+16(. در این جا یک 

میلی‌متر برای باردهی درنظر گرفته شده است )شکل 46ـ7(.

گ

ا 7

شكل 46ـ 7ـ تنظيم بار تیغه به اندازه‌ی مورد نیاز.

د( ماشين را روشن كنيد.

هـ( هنگام كار، از گوشي ايمني استفاده كنيد.

و( چ��ون چوب نازك اس��ت، باید طرف ص��اف و رنده 
ش��ده‌ی آنرا روي نئوپان گذاشته و هر دو را همزمان به داخل 
گندگي هدايت كنيد. درحالی‌که مراقب هستید ماشين، نئوپان 
را پس نزند، دستتان را تا رسيدن چوب به لبه‌ی ميز گندگي از 

روي کار چوب برنداريد )شکل 47ـ7(.

هـ( پس از خروج چوب از دستگاه، آنرا به وسيله‌ی كوليس 
يا متر اندازه بگيريد تا از دقت درجه‌ی گندگي اطمينان حاصل 

كنيد )شکل 43ـ7(.

شكل 43ـ 7ـك نترل اندازه‌ی ضخامت، پس از خروج از دستگاه.

و( دهان��ه‌ی گندگي را ب��ه ان��دازه‌ی 20 ميلي‌متر تنظيم و 
چوب را مجدداً به زير گندگي هدايت كنيد )ش��كل 44ـ 7(. 
س��پس چوب را از ط��رف ديگر گندگي گرفت��ه و با كوليس 

اندازه‌گيري كنيد. 

شكل 44ـ 7ـ تنظيم مجدد اندازه.

تمرين 2ـ گندگي كردن چوب نازك تا ضخامت 
8 ميلي‌متر

دستورالعمل

الف( يك قطعه چوب به طول 500، عرض 100 و ضخامت 
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تمرين 3ـ گندگي كردن چوب‌هاي نازك از طرف 
عرض )به طور ايستاده(

دستورالعمل

ال��ف( پنج قطعه چوب ب��ه ابع��اد 20×103×500 میلی‌متر 
آماده كنيد )شكل 49ـ 7(؛ به طوري كه دو رو و يك نر آن با 

كف‌رند و گندگي رنده شده باشد.

شكل 49ـ 7ـ قطعه چوب آماده شده به ابعاد مشخص.

ب( دهانه‌ی گندگي را به اندازه‌ی 102 ميلي‌متر تنظيم كنيد.

ج( ضمن اس��تفاده از لباس کار و گوشي ايمني، ماشين را 
روشن كنيد.

د( چوب‌ها را كنار هم قرار دهید و با دو دست به كيديگر 
فشارش��ان داده به داخل گندگ��ي )در حالي كه طرف نرِ رنده 
شده‌ی همه‌ی چوب‌ها روي صفحه‌ی گندگي قرار گرفته‌اند( 
هدايت كنيد. دس��تتان را تا زمان��ي كه انتهاي چوب‌ها به لبه‌ی 
صفحه‌ی گندگي نرسيده از روي آنها برنداريد )شکل 50ـ7(.

شكل 50ـ 7ـ هدايت تعدادي چوب باریک به داخل گندگي.

هـ( چوب را از طرف ديگرِ گندگي گرفته و اندازه‌ی آنها 
را با متر يا كوليس كنترل كنيد.

شكل 47ـ 7ـ هدایت قطعه کار با دست.

ز( چوب را از طرف ديگر گندگي گرفته و ضخامت آنرا 
با كوليس اندازه‌گيري كنيد.

ح( دهانه‌ی گندگي را به اندازه‌ی 25 ميلي‌متر )25 = 9 + 16( 
تنظيم ك��رده مجدداً چوب را در حالي كه نئوپان در زير آن قرار 
گرفته به داخل دهانه‌ی گندگي هدايت كنيد. توجه داشته باشيد 
كه به چوب‌هاي نازك نبايد زياد بار داد، زيرا باعث خرد ش��دن 

آنها مي‌شود.

ط( مج��دداً دهانه‌ی گندگ��ي را به ان��دازه‌ی 24 ميلي‌متر         
)24= 8 + 16( تنظي��م نموده و با محکم ک��ردن اهرم، صفحه 

را ثابت كنيد.

ی(  چوب را روي نئوپان گذاشته و با هم به زير گندگي هدايت كنيد.

ک( چ��وب را از ط��رف ديگر گرفته و ضخام��ت آنرا با 
كوليس اندازه‌گيري كنيد )شکل 48ـ7(.

شكل 48ـ 7ـك نترل ضخامت چوب گندگي شده، باك وليس.

ل( پس از پایان كار، ماش��ين را تميز كرده و براي كارهاي 
بعدي آماده كنيد.
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و( دهان��ه‌ی گندگي را ب��ه ان��دازه‌ی 100 ميلي‌متر تنظيم 
كنيد و با محكم كردن اهرم آن، صفحه را ثابت كنيد )ش��کل 

51ـ7(.

شكل 51ـ 7ـ  تثبيت بالابر، پس از تعيين اندازه.

ز( چوب‌ه��ا را ب��ار ديگر به هم��ان ترتيبي كه گفته ش��د 
همزمان به داخل گندگي هدايت كنيد.

ح( چوب‌ه��ا را  از آن طرف گندگي گرفته و ضخامت آنها را  
اندازه‌ بگيريد .

ط( پس از پایان كار، ماشين را تميز كرده و براي كارهاي 
بعدي آماده كنيد.
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آزمون پاياني 7

1ـ دو نوع ماشين گندگي نام ببريد.

2ـ وظيفه‌ی غلتك ساده و غلتك آج‌دار در ماشين گندگي چيست؟

3ـ كار كفشك‌ها در گندگي چيست؟

الف( تنظيم ضخامت	                                   ب( تميزتر شدن سطح چوب

ج( جلوگيري از برُه برُه شده چوب                 د( جلوگیری از پس زدن چوب

4ـ چوب‌هاي كمتر از 10 ميلي‌متر ضخامت را چگونه گندگي ميك‌نند؟

5ـ پهناي چوب را چگونه با ماشين گندگي رنده ميك‌نند؟

6ـ ضخامت را در ماشين گندگي چگونه تنظيم ميك‌نند؟

		 ب( قرار دادن دو چوب روي هم الف( تغيير ارتفاع

ج( تنظيم تيغه‌ها                                             د( با تغییر اندازه‌ی چرخ زنجیرها

7ـ دليل استفاده از زنجير و چرخ زنجير براي انتقال قدرت به غلتك‌ها چيست؟

		 ب( جلوگيري از افُت قدرت الف( سرعت كم

		 د( انتقال دور مساوي بين دو غلتك ج( سرعت زياد

8ـ در شكل زير، چه عملي انجام مي‌شود؟

الف( گندگي كردن چوب باريك	 ب( گندگي كردن چوب نازك
ج( گندگي كردن نر چوب	 د( گندگي كردن سطح چوب



    ‌       

توانايي سرويس و نگه‌داري ماشين گندگي
 )ضخامت گير(

واحد كار هشتم

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

 محل‌هاي گريس‌خور و روغن‌خور را تشخيص دهد.

 موارد ايمني ضمن سرويس و نگه‌داري را رعايت كند.

 ياتاقان‌هاي ميله‌ی رنده را گريسك‌اري كند.

 زنجيرهاي انتقال دور به غلتك‌ها را گريسك‌اري نماید.

 ميله‌ی مارپيچ بالا برنده را تميز كند.

 ميله‌ی مارپيچ بالا برنده را گازوييلك‌اري كند.

ساعت آموزش

جمععملينظري
123
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پيش آزمون 8

1ـ به نظر شما، سرويس و نگه‌داري ماشين گندگي و ماشين كف‌رند، در چه چیزهایی با هم مشابهت دارند؟

2ـ شكل زير چه مكانيزمي را نشان مي‌دهد؟

3ـ آيا زنجيرهاي انتقال دور به غلتك‌ها، به گريسك‌اري نياز دارند؟ چرا

4ـ آيا تسمه‌هاي انتقال نيرو در ماشين‌هاي گندگي، به گريسك‌اري نياز دارند؟ چرا
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شكل 2ـ8ـمراقبت به هنگام بازکردن درپوش.

ـ بهتر است که سرويس و تعمير ماشين، در پايان روز تمام 
ش��ود و اگر كار نيمه‌تمام باقي‌ماند، با گذاش��تن تابلويي تحت 
عنوان »در ح��ال تعمير«، به ديگران در مورد عدم اس��تفاده از 

ماشين هشدار داده شود )شکل 3ـ8(.

شكل 3ـ8

3ـ8ـ اصول سرويس و نگه‌داري ماشين گندگي

براي س��رويس و نگه‌داري ماش��ين گندگ��ي، مي‌توان به 
ترتيب زير عمل كرد:

 برق ماشين، هم از تابلو برق و هم از كليد روي ماشين قطع شود.

 به‌وسيله‌ی شيلنگ هواي فشرده كه به كمپرسور هوا متصل 
است، تمام قسمت‌هاي ماشين تميز شود )شکل 4ـ8(.

1ـ8ـ محل‌هاي گريس‌خور و روغن‌خور

محل‌هایی که در ماش��ین گندگ��ی به روغن و گریس نیاز 
دارند، به قرار زیرند:

ـ دو س��ر توپي تیغه‌ها داخل دو بلبرين��گ )درونِ ياتاقان( 
قرار دارد كه به گريسك‌اري نياز دارند )شکل 1ـ8(.

 غلتك‌هاي س��اده و آج‌دار، به چرخ زنجير متصل بوده و 
داخل ياتاقان قرار دارند؛ آنها نیز به گريسك‌اري نياز دارند.

 غلتك‌هاي كف صفحه‌ی متحرك نيز كه از دو سر داخل 
بلبرينگ قرار گرفته‌اند، به گريسك‌اري احتياج دارند.

 مح��ور مارپيچ بالا و پايين برنده‌ی صفح��ه، به روغنك‌اري 
احتياج دارد.

شكل 1ـ8ـ گريس‌كاري بلبرينگ ياتاقان‌ها.

2ـ8ـ اصول نكات ايمني، ضمن سرويس و نگه‌داري

 برق ماشين از تابلو برق قطع شود و كليد ماشين روي صفر 
)خاموش( قرار گيرد.

 فراگير هنگام تعويض تيغه، باید س��عي كند دس��تانش به 
طور مستقيم با لبه‌ی تيز تيغه برخورد نكند.

 هنگام برداشتن درپوش محافظ، باید مراقب بود؛ زیرا سنگين بوده و ممكن 

است روي دست بيفتد )شکل 2ـ8(.
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شكل 6ـ8ـ باد گرفتن قسمت انتقال نیرو.

ـ پ��س از مدتی، معمولاً خاك اره و گريس با هم مخلوط 
مي‌شوند؛ در اينصورت بايد گريس‌های کثیف را كاملًا پاك 

كرده و مجدداً گريسك‌اري نمود )شکل 7ـ8(.

شكل 7ـ8ـ گریس‌کاری محورهای انتقال نیرو.

 شُ��لي و سفتي )مقدار كش��ش( زنجيرها و تسمه‌ها كنترل 
ش��ده و در صورت لزوم، تنظيم شوند )ش��کل 8ـ8(، و سپس 

حفاظ را سر جاي خود گذاشته و پيچ‌هاي آن محكم گردد.

شكل 4ـ8ـ نظافت ماشين.

 درپوش محافظ روي تيغه‌ی ماشين را بلند كرده و مجدداً 
با فشار باد، خاك اره و پوشال‌ها از ماشين دور شود. به‌وسيله‌ی 
گريس‌پم��پ، ياتاقان‌ه��اي توپي رن��ده و غلتك‌هاي آجدار 
و س��اده گريسك‌اري ش��وند )اين كار، ماهي كيب��ار بايد در 
كارگاه‌هاي آموزش��ي تكرار شود(؛ سپس همين كار در مورد 

بلبرينگ‌هاي دو سر غلتك‌هاي كف انجام گيرد.

 درپوش قسمت انتقال حركت )زنجيرها و تسمه‌ها( برداشته 
شود )شکل 5ـ8(، و به‌وسيله‌ی هوای فشرده، گرد وغبار داخل 
آنها گرفته ش��ود. روي الكتروموتور را نیز باید با هواي فشرده 
تميز کرد تا خاك اره به‌ داخل آن نفوذ نکرده و از آس��يب به 

آن جلوگيري شود )شکل 6ـ8(.

شكل 5ـ8ـ درپوش قسمت های فنی.
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شكل 9ـ8ـ استفاده از آچار تخت برای بازی ا بستن تیغه‌ها.

 هنگام روش��ن كردن ماشين، باید توجه کرد که اگر كليد 
قطع و وصل از نوع س��تاره ـ مثلث است، آنرا طبق اصولي كه 

گفته شد روشن کرد.

 از دادن بار زياد به ماش��ين، به‌ويژه در زماني كه از چوب 
سخت اس��تفاده می‌ش��ود و عرض چوب زياد است جداً باید 

پرهیز کرد.

 چوب‌ه��ا به صورت طول��ي و در جهت الي��اف به داخل 
ماش��ين هدايت ش��ود و از گندگي ك��ردن چوب‌هاي كوتاه 

خودداري گردد )شکل 10ـ8(.

شكل 10ـ8ـ گندگی چوب‌های کوتاه.

 قطع��ات چوبي باید قبل از گندگ��ي، از نظر وجود ذرات 
خارجي مانند شن و ماسه كنترل شود تا آسيبي به تيغه‌ها نرسد 

)شکل 11ـ8(.

شكل 8ـ8ـ کنترل مقدار کشش تسمه‌ها.

 باید ميله‌ی مارپيچ، که صفحه‌ی متحرك ماش��ين را بالا و 
پایین می‌برد، با گازوييل شستشو داد.

 پ��س از اينك��ه از محكم ب��ودن پيچ‌هاي تمام قس��مت‌ها 
اطمينان حاصل شد، باید كليد روشن و خاموش امتحان شده و 
از وصل بودن هر س��ه فاز اطمینان حاصل کرد، زیرا قطع بودن 
یک فاز، و در عین حال روش��ن کردن ماش��ین، سبب می‌شود 

که به الکتروموتور فشار آمده و بسوزد.

 اگر هنگام كار، مشاهده شد كه كيي از لامپ‌هاي سيگنال 
بالاي كليد خاموش اس��ت )در ماشين‌هايي كه از اين لامپ‌ها 
اس��تفاده كرده‌اند، هر لامپ نش��انگر يك فاز است و خاموش 
ش��دن كيي از آنها علامت دو فاز ش��دن ماشين است( باید به 

سرعت ماشين را خاموش کرد و به رفع عيب آن پرداخت.

 جهت گردش تيغه و غلتك‌ها بايد مخالف كيديگر باشد؛ 
يعن��ي غلتك‌ها چ��وب را به داخل ميك‌ش��ند و توپي رنده به 
بيرون، که  در اثر جابجا ش��دن كي��ي از فازها، جهت حركت 

تيغه تغيير ميك‌ند.

 هرچند م��دت كيبار، باید از كلي��ه‌ی قطعات مكانكيي و 
الكتركيي ماشين بازديد كرده و از سلامت اين قطعات اطمينان 

حاصل نمود.

 تيغه‌هاي كُند را باید تعويض کرد تا فش��ار ناش��ي از كُند 
بودن تيغه‌ها به الكتروموتور منتقل نشود )شکل 9ـ8(.
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شكل 12ـ8ـ گردگیری و نظافت سطوح ماشین با هوای فشرده.

ج( به‌وس��يله‌ی‌ گريس‌پم��پ، ياتاقان‌ه��اي توپ��ي رنده و 
غلتك‌هاي ساده و آج‌دار را گريسك‌اري كنيد )شکل 13ـ8(.

شكل 13ـ8ـ  گریس‌کاریی اتاقان‌های ماشین.

د( درپ��وش محافظ را برداش��ته و ميله‌ه��اي مارپيچ را كه 
صفح��ه‌ی گندگي روي آنها ق��رار دارد، روغ��نك‌اري كنيد 

)شکل 14ـ8(.

شكل 14ـ8ـ باز کردن درپوش برای روغن‌کاری.

شكل 11ـ8ـ گندگی چوب تمیز.

 در پايان هر روز، ماش��ين باید تميز ش��ود و چنانچه مدت 
زيادي قصد استفاده از آن نيست )مانند تابستان در كارگاه‌هاي 
آموزش��ي( پ��س از روغ��نك‌اري و گريسك‌اري س��طوح و 
محل‌های مورد نیاز، باید روي آن با روكش��ي از جنس برزنت 

پوشانيده شود.

عمليات كارگاهي

تمرين  سرويس كردن ماشين گندگي

لوازم و ابزار موردنياز

1ـ ماشين گندگي

2ـ روغن و روغندان
3ـ گريس و گريس‌پمپ

4ـ كمپرسور باد

5ـ پارچه

6ـ آچار تخت، يك‌سري كامل

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع كنيد.
ب( به‌وس��يله‌ی هواي فشرده، تمام قسمت‌هاي ماشين را از 

پوشال و خاك اره و گرد و غبار پاك كنيد )شکل 12ـ8(.
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هـ( درپوش زنجيرها را باز كنيد و داخل آنرا باد بگيريد تا 
گرد و غبار آن خارج شود )شکل 15ـ8(.

شكل 15ـ8ـ بادگیری داخل قسمت انتقال نیرو.

و( در صورت لزوم، زنجيرها را گريسك‌اري كنيد.

ز( شُ��لي و س��فتي تس��مه‌‌ها را با دس��ت كنترل كنيد و در 
صورت نياز آنها را تنظيم نمایید )شکل 16ـ8(.

شكل 16ـ8ـ کنترل تسمه‌هاي انتقال نيرو

ح( درپوش محافظ زنجيرها و تس��مه‌ها را س��ر جاي خود 
گذاشته و پيچ‌هاي آنرا محكم كنيد.
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آزمون پاياني 8

1ـ محل‌هاي گريس‌خور را چگونه تشخيص مي‌دهيد؟

الف( نشت كردن گريس در آن محل

ب( گريس‌خورهاي مخصوص

ج( بر اساس مكانيسم حرکتی ماشین

د( وجود بلبرينگ، چرخ‌دنده و مشابه آن

2ـ پيچ‌هاي تيغه‌ی ماشين گندگي را با چه آچاري سفت ميك‌نيد؟

ب ( آچار رينگي الف( آچار فرانسه	

د( آچار تخت ج( آچار بكس	

3ـ محل‌هاي روغن‌خور در ماشين گندگي كدامند؟

4ـ محل‌ گريس‌خور در شكل زیر، مربوط به كدام قسمت ماشين است؟

5ـ شُلي و سفتي تسمه‌ی الكتروموتور را چگونه كنترل ميك‌نيد؟

6ـ چگونه زنجيرهاي متصل به غلتك‌ها را گريسك‌اري ميك‌نيد؟

7ـ در شكل زیر، چه ايرادي در ماشين مشاهده مي‌شود؟

الف( نامنظم بودن شانه‌ها	 ب( نامنظم بودن تيغه‌ها

ج( پر شدن شيارهاي غلتك آج‌دار	 د( نامنظم بودن غلتك ساده



     ‌



‌            

توانايي كُم )كام( كندن با 
ماشين كُم كن مته‌اي

واحد كار نهم

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

 مته‌ی مناسب را انتخاب كند.

 عمق سوراخ را تنظيم كند.

 قطعه چوب را در محل خود محكم كند.

 با ماشين مته كُم كن، طبق نقشه سوراخك‌اري كند.

 با ماشين مته كُم كن، طبق نقشه كُم كني كند.

 صحت كُم كني و سوراخك‌اري را آزمايش كند.

 مته را به سه‌نظام بسته و محكم كند.

 موارد ايمني ضمن كار با ماشين كُم كن را رعايت كند.

 كاربرد انواع مته‌هاي كُم كني را توضيح دهد.

 قسمت‌هاي مختلف يك ماشين كُم كن را تشريح كند.

 اهرم‌هاي هدايتك‌ننده را تشخيص دهد.

 عمليات كُم كني را طبق اصول انجام دهد.
ساعت آموزش

جمععملينظري
268
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پيش آزمون 9

1ـ نام دستگاه زیر چیست؟

الف( کف‌رند                                         ب( گندگی

ج( اره نواری                                          د( کُم کن

2ـ آیا می‌دانید برای ایجاد سوراخ، از چه وسیله‌ای می‌توان استفاده کرد؟

3ـ درباره‌ی مته چه می‌دانید؟

4ـ آیا برای ایجاد یک شیار با مته، دریل دستی ـ برقی مناسب است؟ چرا؟

5ـ آیا برای کُم کندن، غیر از مغار یا اسکنه، وسیله‌ی دیگری می‌شناسید؟
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توج�ه2: در ماشین‌های س��ه‌کاره، قسمت كُمك‌ن، به طور 
معمول كيي از آن سه كار است.

شكل 2ـ9 ـ ماشين سهك اره شامل:كُ مك ني، رنده و 

اره گرد )مجموعه‌اي(.

2ـ9ـ قسمت‌هاي مختلف ماشين كُمك‌ن مته‌اي و 
نحوه‌ی عملكرد آنها

در ش��کل 3ـ9، قس��مت‌هاي مختلف يك ماشين كُمك‌ن 
مته‌اي نشان داده شده است:

شكل 3ـ9 ـ مشخصات ماشین کُم‌کن مته‌ای.

 ـماشين كُمك‌ن مته‌اي، انواع و كاربرد آنها 1ـ9

براي ايجاد كُم در چوب، از ماشین کُم‌کن که نمونه‌ای از 
آن در شکل 1ـ9 نشان داده شده است، استفاده می‌گردد.

شكل 1ـ9 ـ ماشينكُ مك ن با صفحه‌ی ثابت و الكتروموتور متحرك.

این ماش��ین، که کُم‌کن مته‌ای ن��ام دارد، در دو نوع عمده 
تولید می‌شود:

1ـ1ـ9ـ نوع اول

در اين نوع، الكتروموتور )که س��ه‌نظام به آن متصل است( 
ثابت و صفحه‌اي كه قطعه كار به آن بس��ته مي‌شود، متحرك 
است. این نوع ماشین، به چهار جهت چپ، راست، عقب و جلو 
حركت ميك‌ند )كُمك‌ن ماشين‌هاي چندكاره، از اين نوع هستند(.

2ـ1ـ9ـ نوع دوم

 در اي��ن ن��وع، الكتروموتور )که س��ه‌نظام ب��ه آن متصل 
اس��ت( متحرك و مي��ز )صفحه( كُمك‌ن ك��ه قطعه كار روي 
آن قرار مي‌گيرد، ثابت اس��ت. ماشين‌هايي نيز وجود دارند كه 
الكتروموت��ور آن ب��ه عقب و جلو، و صفح��ه‌ی ميز به چپ و 

راست حركت میك‌ند )شاید بتوان آن را نوع سوم نامید(.

توجه1: در كارگاه‌هاي كوچك، به دليل محدوديت فضا 
از ماش��ين‌هاي چندكاره و به ويژه س��هك‌اره استفاده ميك‌نند؛ 
که اي��ن نوع ماش��ين‌ها معمولاً ش��امل: كُمك‌ني، رن��ده و اره 

مجموعه‌اي مي‌باشد )شکل 2ـ9(.
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شكل 5ـ9 ـ سه نظام در ماشينكُ م‌كني.

ب( دو نظام: در بعضي مواقع، در ماشين‌هاي مته، دستگاه 
دستگاه‌هاي  نوع  اين  ولي  مي‌باشد؛  نظام  دو  نوع  از  مته‌گير 

مته‌گير به خوبي سه نظام نمي‌توانند مته را محكم نگه‌دارند.

5ـ2ـ9ـ اهرم‌هاي هدايتك‌ننده‌ی صفحه يا مته

متح��رك،  الكتروموت��ور  ب��ا  كُمك‌��ن  ماش��ين‌‌هاي  در 
الكتروموتور روي كش��و يا ريل، حركت به عقب، جلو، چپ 
و راس��ت دارد؛ ک��ه اين حركت‌ها به‌وس��يله‌ی دو اهرم تأمين 
مي‌شود )ش��کل 6ـ9(. در نوع الكتروموتورهاي ثابت، صفحه 
داراي دو اه��رم اس��ت كه كي��ي صفحه را به عق��ب و جلو و 
ديگري آنرا به چپ و راس��ت هدايت ميك‌ند )شكل 7ـ9(. و 
ن��وع دیگر كه الكتروموتور و صفحه هر دو متحرك هس��تند، 
براي هداي��ت الكتروموتور و صفحه، هر ی��ک )الکتروموتور 
صفحه( يك اهرم مورد نياز است. ماشين‌هايي نيز وجود دارند 
كه با يك اهرم مي‌توان صفحه را به چپ و راس��ت و عقب و 

جلو هدايت كرد.

شكل 6ـ9ـ اهرم‌های ماشین کُم‌کنی.

1ـ2ـ9ـ اسكلت ماشين

معم��ولاً از چدن و به‌ندرت از ورق آهن س��اخته ش��ده و 
همه‌ی قسمت‌هاي ماشين، روي اين قسمت سوار مي‌شوند.

2ـ2ـ9ـ كليد قطع و وصل

كليد قطع و وصل ماشين‌هاي كُمك‌ن، از نوع معمولي بوده 
و اغلب داراي 3 لامپ س��يگنال به علامت سه فاز مي‌باشد. در 
این ماش��ین‌ها به دليل عدم نياز به استفاده از الكتروموتورهاي 
پرقدرت، به كليدهاي ستاره ـ مثلث هم نیازی نیست.)شکل 9-4(

شكل 4ـ9 ـ نمايش قرار گرفتن موقعيتك ليد قطع و وصل برق.

3ـ2ـ9ـ الكتروموتور

براي انج��ام عمليات كُمك‌ني تا قط��ر 20 ميلي‌متر، باید از 
الكتروموتور سه فاز با قدرت حدود 2 تا 3 اسب بخار استفاده كرد.

4ـ2ـ9ـ دستگاه مته‌گير

مته‌گیرها در دو سیس��تم کاملًا متفاوت به نام سه‌نظام و دو 
نظام ساخته شده‌اند که شرح آنها به قرار زیر است:

الف( سه‌نظام: سه‌نظام مورد استفاده در اين ماشين‌ها معمولاً 
داراي قطر مته‌گير بين 5 تا 20 ميلي‌متر، و به‌ندرت در بعضي 
از ماشين‌ها بين 3 تا 16 ميلي‌متر مي‌باشد )شکل 5ـ9(. در هر 
صورت براي ايجاد كُم‌هاي با عرض بيشتر كه به مته‌ی بزرگ‌تر 
برد. كار  به  باريك‌تر  دنباله‌ی  با  مته‌هاي  مي‌توان  است،  نياز 



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 126

7ـ2ـ9ـ گيره‌ی ثابت كردن چوب

ب��ا توجه به اينكه هنگام كُمك‌ندن مته به چوب فش��ار وارد 
می‌آورد، نگه‌داري چوب با دست امكان‌پذير نيست، به همين 
منظور، براي ثابت نگه‌داشتن چوب روي ماشين‌هاي كُمك‌ني، 
گيره‌هاي��ي تعبيه کرده‌ان��د كه چوب را در ج��اي خود روی 
صفحه ثابت ميك‌نند، تا عمليات كُمك‌ني به س��هولت، دقت و 

سرعت هرچه تمام‌تر انجام گيرد )شکل 9ـ9(.

ممكن است كارخانه‌هاي مختلف، از گيره‌هایی با شکل‌های 
متفاوت اس��تفاده كنند مثل گیره‌های بادامکی، فكيس��چرهاي 
اتوماتي��ك و غیره؛ که همگی يك ه��دف را دنبال ميك‌نند.

چوب دن ک ثاب هى ی 7ـ2ـ9

شكل 9ـ9 ـ گيره، براي محكمك ردن چوب روي صفحه.

8ـ2ـ9ـ فرمان بالا و پايين برنده‌ی صفحه

با چرخاندن اين فرم��ان، صفحه روي يك ميله‌ی مارپيچ، 
بالا و پايين رفته و به اندازه‌ی لازم تنظيم مي‌شود )شكل 10ـ9(. 
پس از تنظيم ارتفاع مته )ميز(، اهرم آن بايد قفل شود تا تنظيم 

در هنگام کار به هم نخورد.

شكل 10ـ9 ـ فرمان تنظیم ارتفاع صفحهكُ م‌كن.

شكل 7ـ9 ـ هدايت سيستم به طرف مته.

6ـ2ـ9ـ اهرم‌ها و  پيچ‌هاي تنظيم كننده  و كنترلك‌ننده
تنظيم عمق كُم، بدين منظور صورت مي‌گيرد كه مته بيش 
از اندازه در چوب فرو نرود و از استحكام چوب كاسته نشود؛ 
و در عين حال فشار بيش از اندازه نیز به مته وارد نيايد، به ويژه  
اینک��ه، در كُم‌هاي يك‌طرفه، مته از طرف ديگر چوب بيرون 
نيايد. اين كار، به وس��يله ميله‌اي با نام شاخص انجام مي‌گيرد؛ 
بدين صورت كه مقدار عمق كُم را روي ميله تعيين كرده، پيچ 
آنرا محكم ميك‌نند. در این حالت، ميله به بدنه‌ی كُمك‌ن برخورد 
ک��رده و بیش از ان��دازه در چوب فرو نمي‌رود )ش��کل 8ـ9(.

شكل 8ـ9 ـ سيستم تنظيم عمقكُ م.

در ضم��ن، پيچ‌هاي ديگري ب��راي تنظيم طول كُم موجود 
اس��ت كه ب��ا تنظيم اين پيچ‌ه��ا مته بين دو فاصله‌ی مش��خص 
محدود مي‌ش��ود؛ اين كار براي توليد انبوه از يك قطعه، بسيار 

مفيد بوده و سرعت كار را افزايش مي‌دهد.
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3ـ9ـ مته‌هاي ماشين كُمك‌ن مته‌اي و كاربرد آنها

در ح��ال حاضر، بیش��تر كارگاه‌هاي صناي��ع چوبي، براي 
كُمك‌ني، از مته‌‌هاي مارپيچ معمولي موجود در بازار اس��تفاده 
ميك‌نن��د که اين امر، به دليل ارزان��ي و فراواني اين نوع مته‌ها 
اس��ت. اين مته‌ها براي راه‌اندازي كار مناسب هستند ولي چون 
لبه‌ه��اي جانبي آنها حالت برندگي ندارند، به چپ و راس��ت 
بردن مته در هنگام كار، به سختي صورت گرفته و كف كُم را 

نيز به حالت نيمگرد )مقعر( درمي‌آورد.

مته‌هاي مخصوص كُمك‌ني )شكل 11ـ9(، در بازار موجود 
اس��ت و كار با آنها ساده‌تر بوده، سرعت پيشبرد كار نیز بيشتر 

است؛ زیرا اين مته‌ها داراي لبه‌هاي جانبي برنده هستند. 

توج�ه: هنگام کار، نبايد فش��ار بيش از اندازه به این مته‌ها 
وارد کرد، زیرا احتمال سوختن مته و چوب وجود دارد.

شكل 11ـ9 ـ انواع مته‌هاي مخصوصكُ م‌كني.

4ـ9ـ اصول رعايت نكات ايمني، ضمن كُمك‌ني

براي حفظ س�المتي خ��ود و اطرافيان در هن��گام عمليات 
كُمك‌ني، و همچنين استفاده‌ی بهينه از وقت و انرژي و در عين 

حال، ارائه‌ی نتيجه‌ی مطلوب، موارد زير بايد رعايت شود:

ـ قبل از ش��روع كُمك‌ني، باید مته‌ی موردنظر را در سه‌نظام 
قرار داد، و محكم نمود )ش��كل 12ـ9(. هميشه بايد از محكم 
بودن مته داخل س��ه‌نظام مطمئ��ن بود، زیرا مته‌ی شُ��ل باعث 

شكستن و خراب شدن كُم خواهد شد.

شكل 12ـ9ـ قراردادن مته در سه نظام.

 قطع��ه كار را باید با گيره محكم کرد؛ زيرا احتمال شُ��ل 
ش��دن و در نتیجه، خرابیِ كار، شكس��تن مته و ايجاد خطرات 

احتمالي وجود دارد.

 هن��گام كُمك‌ني، باید دقت کرد که مت��ه بيش از اندازه‌ی 
معم��ول )2 تا 3 ميلي‌متر( در چ��وب فرو نرود، زيرا مته ممكن 

است هنگام چپ و راست كردن بشكند.

 مته‌ها را هميشه تيز و آماده به كار نگه‌داريد )شكل 13ـ9(؛ 
زيرا كُند بودن مته، باعث سوختن چوب شده و كُم از يكفيت 

لازم برخوردار نخواهد بود.

شكل 13ـ9 ـ در صورت کُند بودن مته‌ها، باید آنها را با ابزار مناسب 
تیز کرد.

 از نازك كردن دنباله‌ی مته به‌وس��يله‌ی سنگ سنباده و به 
صورت دستي پرهيز ش��ود، زيرا مته ازحالت استاندارد خارج 
شده و در هنگام كار، لنگ مي‌زند. اين كار، علاوه بر كاستن 
دقت عمل، احتمال شكستن مته و بروز خطر را افزايش مي‌دهد.

 از بستن سر مته‌هاي دستي كونيك و غيره به ماشين كُمك‌ن 
جداً خودداري شود.

 قب��ل از ش��روع به كار، باید مطمئن ش��د كه ميز ماش��ين، 
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 چوب خطك‌شي شده را باید از طرفي كه علامت خورده، 
روي صفحه‌ی ماش��ين كُمك‌ن، و طرف خطك‌ش��ي ش��ده در 
ضخام��ت را به طرف مته )س��ه‌نظام( ق��رار داده و آنرا دقيقاً به 
گونياي لب��ه‌ی صفحه‌ی كُمك‌ن چس��باند. ح��ال باید گيره‌ی 
نگ��ه‌داري چوب را روي قطعه كار قرار داد و آنرا محكم کرد 

 )9 )شکل 16

توجه: براي جلوگيري از زخمي ش��دن سطح كار، باید از 
يك تكه چوب به عنوان زير سري استفاده کرد.

9ـ نحوه‌ی قرار دادن چوب روي صفحه. شكل 16

 باید مته‌اي انتخاب کرد كه قطر آن دقيقاً برابر عرض كُم باشد. 

توجه: براي اطمينان بيشتر، از كوليس استفاده نماييد؛ زيرا 
پس از مدتي كار، دنباله‌ی مته‌ها ساييده شده و عدد مندرج بر 

آن قابل خواندن نيست. 
ـ باید مته داخل سه‌نظام قرار گرفته و با آچار كاملًا محكم 
شود )شكل 17ـ9( تا در اثر كار و لرزش، از محل خود خارج 
نشده و در چوب گير نكند. هر مشکلی در كار، به تنظيم مجدد 

اندازه‌ها منجر مي‌شود.

یع و س ى ین

وج

و

شكل 17ـ9ـ محكمك ردن مته داخل سه‌نظام.

حركت اضافي ندارد، زيرا حركت اضافي، احتمال شكس��تن 
مته و ايجاد خطر را به دنبال خواهد داشت.

 توجه ش��ود که هنگام شروع مجدد كار، مته داخل چوب 
نباش��د زيرا در هنگام زدن كليد، خطر پرتاب شدن و شكستن 

چوب و مته وجود دارد.

5ـ9ـ اصول كُمك‌ني با ماشين كُمك‌ن مته‌اي

هنگام عمليات كُمك‌ني با ماشين كُمك‌ن مته‌اي، براي انجام 
كار به‌طور صحيح و به‌منظور به‌دست آوردن نتيجه‌ی مطلوب، 

بايد اصول زير رعايت شود:

 از گونيا بودن قطعه كار اطمينان حاصل نموده و يك رو و يك 
نر آن علامت زده شود )شكل 14ـ9(. باید طول كُم طبق نقشه، 
تعيين و با گونيا ابتدا و انتهاي آن خط كشيده شود. سپس باید وسط 
عرض كُم را پيدا كرده و با خطي سرتاس��ري، كُم را به صورت 
طولي از وس��ط به دو قسمت مساوي تقسيم نمود)شکل 15ـ9(.

شكل 14ـ9ـ علامت ي كرو و ي كنر چوبكُ م‌كني.

شكل 15ـ9ـ تعيين وسط نر چوب به‌وسيله‌ی خط‌كش تيره‌دار.
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همدیگر. از میلیمتر 2 حدود فاصلهى با سوراخهایی ایجاد 20ـ9ـ شکل

کُم. همهى زدن سوراخ 21ـ9ـ شکل

کُم. تقریبى ساخت 22ـ9ـ شکل

شكل 20ـ9ـ ايجاد سوراخ‌هایي با فاصله‌ی حدود 2 ميلي‌متر از 
همدیگر.

 صفحه توس��ط فرمان بالا و پايي��ن آورنده‌ی صفحه، باید 
طوري تنظيم ش��ود كه نيش مته دقيقاً روی خط طولي وس��ط 

كُم و منطبق بر آن قرار گيرد )شکل 18ـ9(.

گر مد از متر ل م 2 حدود اصلهى با سوراخهای اد ا 9 0 ک

ى زدن خ س ـ ل

شكل 18ـ9ـ تنظيم نيش مته با خط وسط چوب.

 باید ماش��ين را روش��ن کرد و مته را به کمک اهرم‌ها و به 
آرامي به قطعه كار نزديك نمود )در ماشين‌هاي با الكتروموتور 

ثابت، بايد قطعه چوب را به مته نزديك كرد(.
ـ در انته��اي كُ��م )منتهی االيه س��مت راس��ت(، باید يك 
س��وراخ با عمق كامل ايجاد نمود )ش��کل 19ـ9(. س��پس باید 
مته را خارج کرده، صفحه )يا مته( را حركت داد و در ابتداي 
كُم )طرف چپ( نیز يك س��وراخ ديگ��ر با عمق كامل ايجاد 
کرد )ش��کل 20ـ9(. حال بين دو سوراخ را باید با سوراخ‌هايي 
نزديك به هم با عمق كامل ايجاد کرد )لبه‌ی سوراخ‌‌ها حدود 
2 ميلي‌متر با هم فاصله داش��ته( باش��د. پس از اينكه تمام طول 
كُم سوراخ شد )شکل 21ـ9(، باید مته را حدود 2 تا 3 ميلي‌متر 
در سوراخ ابتداي كُم فرو برد و با اهرم، مته را به طرف انتهاي 
كُم کش��اند و دوباره به محل اول برگرداند )شکل 22ـ9(. در 
مرحله‌ی بعد، مته را باید بيش��تر فرو ب��رده همان كار را مجدداً 
تكرار کرد. اين كار را باید تا كامل ش��دن كُم و خارج ش��دن 
قس��مت‌هاي اضافي ادامه داد )شکل 23ـ9( و توجه داشت که 

به مته، زياد فشار نیاید.

ن ( یی م

همه زدن خ سور ـ9ـ ش

ت ش

ُ س

ا

شكل 19ـ9ـ اولين سوراخ با مته.
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 كُم‌هايي كه توس��ط اين ماش��ين به‌وجود مي‌آيد، در ابتدا 
و انتها نيمگرد هس��تند كه هنگام جا زدن زبانه، مشكل به‌وجود 
خواه��د آمد، در صورت ضرورت، براي حل اين مش��كل دو 

راه وجود دارد.

الف( گوشه‌هاي كُم با مغار و اسكنه صاف شود )شکل 24ـ9(.

شكل 24ـ9ـ تبديل گوشه‌هاي قوسي به چهارگوش، به‌وسيله‌ی مغار 

يا اسكنه.

ب( لبه‌هاي زبانه، به‌وس��يله‌ی چوبس��ا یا س��وهان، همانند 
گوشه‌هاي كُم، نيمگرد شود )شکل 25ـ9(.

شكل 25ـ9 ـ نیمگرد کردن گوشه‌های دو طرف زبانه.

6ـ9ـآشنایی با معایبی که هنگام سوراخ‌کاری و 
کُم کنی ایجاد می‌شود

دلايلشرح عيبرديف

1
مته موقع كار، گرم 

شده و مي‌سوزد 
)شكل 26ـ9(. 

مته غلط  برنده ی  الف( زواياي 
تيز شده است.

ب( پوشال در سوراخ گير كرده 
و خارج نمي‌شود.

ج( رطوبت چوب زياد است.

شكل 26ـ9ـ سوختن چوب به هنگامكُ مك ني.

راه‌های برطرف كردن

الف( زوايا را امتحان و آنرا اصلاح نماييد.

ب( ماشين را خاموش و پوشال اطراف مته را خالي كنيد.

ج( از چوب خشك استفاده کرده يا پوشال را زود به زود 
خارج كنيد.

دلايلشرح عيبرديف

2
ناصاف  کنی،  کم 
ايجاد مي‌شود )شكل 

9ـ(.  27

الف( مته  كُند  شده است.
ب( ميز ماشين تكان  مي‌خورد.

ج( چوب تكان  مي‌خورد.

شكل 27ـ9 ـ کم کنی ناصاف.

راه‌های برطرف كردن

الف( مته را تيز كنيد.

ب( ميز را محكم و ثابت نماييد.

ج( چوب را با گيره به ميز ماشين مته، محكم كنيد.
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دلايلشرح عيبرديف

مته موقع كار 3
مي‌شكند.

الف( مته كُند شده است.
ب( مته كج شده است.

ج( مته منحرف شده است.
د( سرعت پيشبرد كار زياد است.

ه( ميز تكان مي‌خورد.

راه‌های برطرف كردن

الف( مته را تيز كنيد.

ب( مته را عوض كنيد

ج( زواياي مته را اصلاح كنيد.

د( آهسته‌تر سوراخ نماييد.

هـ( ميز را محكم و ثابت كنيد.

دلايلشرح عيبرديف

مته ارتعاش دارد.4

شده  كثيف  مته  ی  دنباله  الف( 
است.

ب( مته كج شده است.
ج( سه نظام شُل شده است.

راه‌های برطرف كردن

الف( مته را بيرون آورده، دنباله‌ی آنرا تميز كنيد.

ب( مته را عوض کنید.
ج( سه‌نظام را محكم كنيد ) شکل 28ـ9(.

ن

ردن رطرف اههاى

ع

شكل 28ـ9ـ سه‌نظام را محکم کنید.

عمليات كارگاهي

تمرين 1  سوراخ كردن ضخامت چوب براي اتصال دوبل

مواد و ابزار موردنياز

18 × 100 × 300 mm 1ـ 2 عدد چوب به ابعاد

2ـ گونياي فلزي	

3ـ خطك‌ش تيره‌دار	
4ـ متر فلزي 2 متري	

5ـ مته كُمك‌ني 8 و 10 و 12                

6ـ ماشين كُمك‌ني مته‌اي                            

دستورالعمل

الف( ي��ك قطعه از چوب‌ه��ای مورد نظر را ب��ا توجه به 
اندازه‌های نقشه آماده کنید )شکل 29ـ9(.

شكل 29ـ9

طب��ق  دقي��ق،  درج��ه‌ی   90 گوني��اي  به‌وس��يله‌ی  ب( 
اندازه‌گيري‌هاي انجام ش��ده، 4 خط عرض��ي روي ضخامت 
چوب بكشيد تا آن را به 5 قسمت مساوي تقسيم كند. يعني هر 

60 ميلي‌متر طول يك تقسيم باشد )شکل 30ـ9(.

شكل 30ـ9ـ تقسيم نَرِ چوب به 5 قسمت مساوي.

ج( خطك‌��ش تي��ره‌دار را روي چوب تيك��ه داده و خطي 
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ز( عمق مت��ه را با ميله‌ی مربوطه طوري تنظيم كنيد كه 30 
ميلي‌متر در چوب فرو رود.

ح( ماشين را روشن كنيد

ط( ب��ه کمک اهرم‌هاي هدايتك‌ننده، مت��ه را براي اولين 
سوراخ تنظيم كنيد. همان‌طور كه يك دست را ثابت گرفته‌ايد، 
با دست ديگر مته را به طرف چوب هدايت كنيد تا چوب سوراخ 
ش��ود؛ اين كار را با فش��ار معمولي انجام دهيد )شکل 33ـ9(.

شكل 33ـ9ـ ایجاد اولین سوراخ جای دوبل.

ی( براي هر 4 سوراخ اين كار را انجام دهيد.

ک( 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، 
آماده‌اند.

تمرين 2  كندن كُم يك‌طرفه

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به ابعاد20×50×300 میلی‌متر، به صورت 
)9 گونيايي و گندگي شده آماده كنيد )شکل 34

شكل 34ـ9

سرتاس��ري در ضخامت چوب بكش��يد تا آنرا به دو نيم تقسيم 
كن��د از محل تلاقي اين خط با چهار خط عرضي، چهار نقطه 
به وجود مي‌آيد كه مركز چهار س��وراخ مي‌باشد و به عبارتي، 

محل قرار گرفتن نيش مته به‌دست مي‌آيد )شکل 31ـ9(.

شكل 31ـ9ـ تقسیم چوب به دو نیم بوسیله خط کش تیغه دار.

د( چ��وب را روي صفحه‌ی كُم كن بگذارید، آنرا با لبه‌ی 
گوني��اي آن تنظيم ک��رده و گيره‌ی نگه‌دارن��ده‌ی كُمك‌ن را 

محكم كنيد.

هـ( مته‌ی تيز و آماده به كار 8 ميلي‌متر را در داخل سه نظام 
قرار داده و به‌وسيله‌ی آچار سه نظام محكم كنيد.

و( ارتف��اع صفح��ه را طوري تنظيم كنيد ك��ه مته دقيقاً در 
وسط ضخامت و نيش آن منطبق بر خط وسط علامت خورده 

نباشد )شکل 32ـ9(. تمر

ی

شكل 32ـ9ـ تنظیم ارتفاع مته.
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شكل 37ـ9

ح( ماشين را روشن كنيد.

ط( قسمت‌ خطك‌شي شده را درنظر گرفته و ابتدا و انتهاي 
آنرا با عمق كامل سوراخ كنيد.

ی( فاصله‌ی بين دو سوراخ را چند سوراخ بزنید،  به طوري 
كه لبه‌ی سوراخ‌ها با هم حدود 1 تا 2 ميلي‌متر فاصله داشته باشد.

وراخ انتهايي كُم فرو برده و به  ک( مته را 3 ميلي‌متر د س
طرف سوراخ ابتدايي حركت دهيد و برعکس )شکل 38ـ9(.

شكل 38ـ9ـ برداشتن فاصله‌ی دو سوراخ.

ل( مت��ه را 3 ميلي‌متر دیگ��ر در چوب فرو برده و به طرف 
مخالف حركت دهيد تا خاک اره‌ی كُم كاملًا خارج شود.

م( ماشين را خاموش كنيد و مطمئن شوید که قطعه چوب 
از محل خود حركت نكرده است.

ن( عمق‌سنج مته را براي عمق 40 ميلي‌متر تنظيم كنيد.

ب( نرَِ چوب را با توجه به شکل 35ـ9، از ابتدای قطعه کار، 
ابتدا 20 و سپس 40 میلی‌متر اندازه‌گیری و خط‌کشی کنید.

شكل 35ـ9ـ نر چوب، ابتدا 20 میلی‌متر و سپس 40 میلی متر 
خط‌کشی شود.

ج( خطك‌ش تي��ره‌دار را به ان��دازه‌ی 10 ميلي‌متر )نصف 
ضخام��ت( تنظيم ک��رده و نر چوب را به دو نیم تقس��یم کنید                

)شکل 36ـ9(. 

د( چوب را از طرف علامت خورده، روي صفحه‌ی كُمك‌ن 
ق��رار دهید، آنرا با گونيا تنظیم نمایید و گيره را محكم ببندید.

شكل 36ـ9 ـ محل کُم مشخص شده است.

هـ( يك مته‌ی تیز با قطر mm 8  را داخل س��ه‌نظام محكم 
كنيد.

و( ميله‌ی عمق‌س��نج كُم ك��ن را براي عم��ق 30 ميلي‌متر 
تنظيم نمایید.

ز( ارتف��اع مته را طوري تنظيم كني��د كه نيش آن دقيقاً در 
وسط ضخامت چوب قرار گيرد )شکل 37ـ9(.
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س( تم��ام مراح��ل قبل را براي قس��مت علامت خورده‌ی 
ديگر انجام داده و يك كُم به عمق 40 ميلي‌متر ايجاد نمایید.

ع( مته را از س��ه‌نظام خارج كرده، ماش��ين را تميز كنيد و 
آنرا براي كارهاي بعدي آماده نگه‌داريد.
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آزمون پاياني 9

1ـ كاربردهاي ماشين كُم‌کن مته‌ای را نام ببريد.
2ـ در شكل زیر، قسمت های مهم را مشخص کنید.

                                                 

3ـ عمق كُم را در ماشين كُمك‌ن چگونه تنظيم ميك‌نيد؟

الف(به‌وسيله‌ی ميله‌ی تنظيم طول مته                                  ب( بستن چوب به مته

ج( بستن كاغذ به دور مته                                                   د( قرار دادن مته در آخر سه‌نظام

4ـ دليل لنگ زدن مته در داخل سه‌نظام چيست؟

الف( كجي مته                                                                  ب( کجی محور

ج( کجی اهرم‌های هدایت کننده                                        د( کجی میز

5ـ آيا براي كُمك‌ني با ماشين كُمك‌ن، مي‌توان از سر مته‌هاي دستي استفاده كرد؟

6ـ كُم دودَر )دو طرفه( را چگونه ايجاد ميك‌نند؟

7ـ دلايل شكستن مته در هنگام كار چیست؟

الف( فشار بيش از حد به مته، هنگام سوراخ كردن               ب( مرطوب بودن چوب

ج( وصل كردن سوراخ‌هاي كنار هم                                   د( عده‌ دوران متفاوت ماشین



     ‌



‌  ‌   ‌       

توانايي سرويس و نگه‌داري 
ماشين كُم‌كن مته‌اي

واحد كار دهم

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

 محل‌هاي گريس‌خور و روغن‌خور را تشخيص دهد.

 محل‌هاي گريس‌خور را با گريس‌پمپ گريسك‌اري كند.

 محل‌هاي روغن‌خور را با روغندان روغنك‌اري كند.

 مته‌ها را پس از كار، روغنك‌اري كند.

 پيچ‌هاي شُل شده را با آچار سفت كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري

112
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پيش آزمون 10

1ـ به شكل زير دقت كنيد، در چه مواقعي روي ماشين‌آلات را مي‌پوشانند؟

2ـ به نظر شما چه قسمت‌هايي از ماشين كُمك‌ن نياز به روغنك‌اري دارد؟

3ـ آيا مته دستي را مي‌توان به ماشين كُمك‌ن بست؟

4ـ برای جلوگیری از زنگ‌زدگی فلزات، چه باید کرد؟
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1ـ10ـ محل‌هاي روغن‌خور و گريس‌خور

قطعات متحرك ماش��ين كُمك‌ن مته‌اي از هر نوع که باشد 
)با الكتروموتور ثابت یا با صفحه‌ی ثابت(، بايد به آساني روي 
ريل يا كش��وي مربوطه حركت كنند؛ باتوجه به اينكه پس از 
مدت��ي كار، روي ريل‌ها و كش��وها خ��اك اره و غبار چوب 
مي‌نش��يند )شكل 1ـ10(. اين قسمت‌ها بايد همواره با گازوييل 
تميز ش��وند، و چند بار به‌وس��يله‌ی اهرم‌ها عقب و جلو رفته تا 
كاملًا روان گردند. قسمت ديگري كه بايد روغنك‌اري شود، 
گيره‌ی‌ نگه‌دارنده‌ی قطعه كار مي‌باشد )شكل 2ـ10( كه اغلب 
داراي پيچ است و معمولاً پس از مدتي كار كردن سفت شده 
و ني��از به روغنك‌اري و تميز كردن دارد. ميله‌ی مارپيچ فرمان 
تنظيم ارتفاع صفحه)شكل 3ـ10( نیز به تميز كاري احتیاج دارد.

توجه: براي شس��تن و روان كردن قسمت‌هاي گفته شده، 
از گازوييل نيز مي‌توان استفاده كرد.

ن

ری ن و

ت

شكل 1ـ10 روغن‌كاري ريل‌ها وك شوهای صفحه‌ي متحرك.

شكل 2ـ10ـ گيره‌ی نگه‌دارنده‌ی قطعهك ار.

شكل 3ـ10ـ ميله و سيستم تنظيم ارتفاع صفحه‌ي متحرك.

2ـ10ـ تسمه‌هاي انتقال نيرو

انتقال نيرو و حركت در ماش��ين‌هاي كُمك‌ن مته‌اي، به دو 
صورت مستقيم و غيرمستقيم انجام مي‌پذيرد: 

در نوعي كه الكتروموتور متحرك اس��ت، سه‌نظام به‌طور 
مستقیم به محور الكتروموتور متصل است.

در ماشين‌هاي با الكتروموتور ثابت، به ويژه در ماشين‌هاي 
چندكاره، انتقال نيرو و حركت توس��ط تس��مه )شکل 4ـ10( 
انج��ام مي‌گيرد. براي افزايش طول عمر تس��مه‌ها باید هرچند 
وقت كيبار آنها را كنترل کرد تا از عملكرد صحيح ماشين در 
مورد انتقال حركت مطمئن شد. در مورد تسمه‌ها ممكن است 

چند مشكل به‌وجود آيد كه بدین قرار است:

 اگر تس��مه شُل باشد، راندمان انتقال نيرو كاهش ميي‌ابد و 
چنانچه بيش از اندازه س��فت باشد، به ياتاقان‌ها فشار مضاعف 
وارد می‌ش��ود که باعث فرسودگي زودرس تسمه خواهد شد؛ 
بنابراين در هر دو صورت، بايد مقدار كش��ش )شُلي و سفتي( 

تسمه را تنظيم كرد.

شكل 4ـ10ـ انواع تسمه‌های انتقال نیرو.
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 چنانچه تسمه در اثر عمر زياد فرسوده شده باشد، بايد آنرا 
تعويض كرد؛ يعني تس��مه‌اي كاملًا هم‌اندازه‌ی تس��مه‌ی قبلي 
تهيه و جايگزين تسمه‌ی فرسوده نمود )اندازه‌ی تسمه، معمولاً 

روي خود تسمه نوشته مي‌شود(.

3ـ10ـ نحوه‌ی نگه‌داري مته‌هاي كُمك‌ني

پس از اس��تفاده از مته‌ها و براي دسترسي آسان به آنها بايد 
بعد از پایان كار، با نظم و انضباط خاصي از آنها نگه‌داري کرد.

اگر خس��تگي جسماني ناشي از كار باعث سهل‌انگاري در 
جمع‌آوري و نگه‌داري مته‌ها ش��ود، مشكلاتي را براي شروع 
كار بعدي ايجاد ميك‌ند؛ در واقع در پايان هر كار، بايد به فكر 

كار بعدي بود.
از آنجاي��ي كه چوب‌هاي مختلف در س��اخت مصنوعات 
چوبي به كار مي‌رود و اين چوب‌ها هم از نظر س��ختي و نرمي 
با هم متفاوتند و هم داراي مواد اس��تخراجي هس��تند، لذا بايد 
مته‌ه��ا را پ��س از اتمام كار ب��ا گازوييل تميز ك��رد، و پس از 
خشك ش��دن، به روغن آغشته نمود )شکل 5ـ10( و در محل 

مناسب قرار داد. 
توجه1: مته‌ها حتماً بايد در جعبه‌ی مخصوص قرار گرفته 
و جايگاه هر مته مشخص باشد تا چنانچه مته‌اي در محل خود 

نبود با يك نگاه تشخيص داده شود. 
توج�ه2: برای نگه‌داری مته‌ها، می‌ت��وان از بلوکی چوبی 
اس��تفاده ک��رد که روی آن ب��ا توجه به تع��داد و قطر مته‌های 
موجود، س��وراخ‌هایی ایجاد ش��ده که مته‌های مختلف در آن 

جای می‌گیرند.

شكل 5ـ10ـ روغن‌كاري و تميزك ردن مته‌ها.

4ـ10ـ اصول رعايت نكات ايمني ضمن سرويس 
و نگه‌داري

 دقت شود که آچار سه‌نظام هرگز روي سه‌نظام جا نمانده 
باشد؛ زيرا با روشن ش��دن ماشین، آچار پرتاب شده و ممکن 

است به افراد در حال کار صدمه بزند.

 هنگام تعويض تس��مه، بايد مراقب بود انگشت دست بين 
تسمه و پولي قرار نگيرد )شکل 6ـ10(.

شكل 6ـ10ـ مراقبت از انگشتان به هنگام تعويض تسمه.

 هنگام سرويس ماشين، مته را باید از سه‌نظام خارج كرده 
و كلي��د ماش��ين و كليد اصلي آن، از تابل��وي برق قطع گردد                

)شکل 7ـ10(.

شكل 7ـ10ـ خارجك ردن مته از سه‌نظام.
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 شُ��لي و س��فتي تسمه باید كنترل ش��ده و در صورت نیاز، 
تسمه تعويض گردد )شکل 10ـ10(.

شكل 10ـ10ـ کنترل تسمه‌ ی ماشين.

 تمام قس��مت‌هاي ماش��ين، بخصوص ريل‌ها و كش��وها و 
همچنين ميله‌ی مارپيچ را باید به‌وس��يله‌ی هواي فش��رده تميز 

کرد تا گرد و غبار و خاك اره‌ی روي ماشين پاك شود.

شكل 11ـ10 ـ غبارگيري قطعات ماشين.

 با قلم‌موي آغشته به گازوييل، باید داخل ريل‌ها و كشوها 
و هرج��ا ك��ه روغن و خ��اك اره‌ی مخلوط و باعث س��ختي 

حركت شده است، تميز شود )شکل 12ـ10(.

 چنانچ��ه به هر دليل، عمليات س��رويس و نگه‌داري ناتمام 
باقي ماند، باید با نصب تابلويي روي ماش��ين، ديگران را آگاه 

کرد )شکل 8ـ10(.

شكل 8ـ10 ـ تابلوی هشدار سرويس‌كاري.

5ـ10ـ اصول سرويس و نگه‌داري ماشين كُمك‌ن 
مته‌اي

براي س��رويس و نگه‌داري ماش��ين كُمك‌ن مته‌اي، باید به 
ترتيب زير عمل شود:

 كليد ماش��ين باید خاموش، و سپس كليد اصلي ماشين از 
تابلو برق قطع شود.

 حفاظ روي الكتروموتور باید برداش��ته و با شيلنگ متصل 
به كمپرس��ور باد، روي الكتروموتور كاملًا تميز ش��ود )شکل 

9ـ10(، و سپس حفاظ سر جاي خود قرار گيرد.

شكل 9ـ10ـ غبارگيري الكتروموتور.
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شكل 14ـ10ـك نترل پيچ‌هاي دستگاه هدايت.

ـ قس��مت برق ماشين حساس مي‌باشد و انباشت غبار روي 
اتصالات برق، ممكن اس��ت هنگام روش��ن و خاموش كردن 
ايجاد جرقه و آتش‌سوزي کند؛ بنابراین باید هر از چندگاهي، 
روي كليد برق نيز به‌وس��يله‌ی هوای فشرده یا قلم‌مو تميز شود                   

)شکل 15ـ10(.

شكل 15ـ10ـ گردگيري و تمیز کردنك ليد برق.

ـ پس از پایان كار، باید مته را باز كرده و بعد از تميز كردن 
و روغنك‌اري )ش��کل 16ـ10(، آنرا داخل جعبه‌ی مته‌ها قرار 

داد تا در صورت نياز دوباره، دسترسي به آن آسان باشد.

شكل 12ـ10ـ چرب کردن صفحات با روغن.

 به‌وسيله‌ی روغندان، باید تمام قسمت‌ها روغنك‌اري شده 
)ش��کل 13ـ10( و صفحه را چند بار عقب و جلو کرد تا كاملًا 

روان شود.

شكل 13ـ10ـ روغن‌كاري محل ريل‌ها.

ـ شُل بودن پيچ ريل‌ها و ساير قسمت‌های صفحه‌ی ماشین، 
باعث لق ش��دن صفحات دس��تگاه هدايت ش��ده، و بر دقت و 
يكفيت كار ماشين تأثير منفي مي‌گذارد؛ بنابراین همه‌ی پيچ‌ها 
باید کنترل ش��وند )ش��کل 14ـ10(، تا اگر پيچي شُل است، با 

آچار سفت شود.
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شكل 18ـ10ـ نحوه‌ی پوشاندن ماشين از نفوذ گرد و غبار.

عمليات كارگاهي

تمرين  سرويس ماشين كمك‌ن مته‌اي

مواد و ابزار موردنياز

1ـ روغن
2ـ گريس

3ـ روغندان
4ـ گريس‌پمپ

5ـ هواي فشرده )كمپرسور هوا(

6ـ ماشين كُمك‌ن مته‌اي
7ـ عينك

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع كنيد.

ب( به‌وس��يله‌ی هواي فش��رده، تمام قس��مت‌هاي ماش��ين 
كُمك‌��ن را باد بگيريد تا گرد و غبار و خ��اك اره از آن تميز 

شود               )شکل 19ـ10(.

شكل 16ـ10ـ تميزك ردن مته‌هاي خارج شده از ماشين.

ـ امكان گم شدن قطعات و ابزارهای مرتبط با راه‌اندازي و 
سرويس ماشين وجود دارد، كه مي‌تواند فرآيند كار را متوقف 
نمايد؛ بنابراین باید س��عي کرد ابزار و قطعاتي از ماشين را که 
جداشدنی هس��تند )مانند آچار سه‌نظام و غیره(، در جاي قابل 
دسترس و مطمئن قرار داد تا در لحظه‌ی مورد نياز بتوان از آن 

استفاده كرد )شکل 17ـ10(.

شكل 17ـ10 ـ جعبه‌ی نگه‌داري آچار سه‌نظام و...

ـ اگر قرار اس��ت مدتي از ماشين استفاده نشود، بايد آنرا با 
پوششي از جنس برزنت پوشاند )شکل 18ـ10(.
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و( مته‌ها را به‌وس��يله‌ی پارچه‌ی آغشته به روغن تميز كنيد 
و در محلی مناسب قرار دهيد.

ز( تس��مه‌ی ماش��ين را )در نوع كُمك‌نی كه الكتروموتور 
ثابت است(، كنترل و شُلي و سفتي آنرا تنظيم كنيد.

ح( قسمت‌هاي بدون رنگ را به گازوييل آغشته كنيد تا از 
زنگ زدن آن جلوگيري ش��ود. اين كار را به ويژه در مواقعي 
كه مدت زي��ادي با ماش��ين كار نداريد، انجام دهيد )ش��کل 

22ـ10(.

شكل 22ـ10 ـ تمیزکاری صفحه‌ی دستگاه هدايت.

شكل 19ـ10ـ غبارگيري ماشينكُ م‌كني.

ج( قس��مت‌هاي كش��ويي را كه صفحات و الكتروموتور 
روي آنها حركت ميك‌ند، روغنك‌اري كنيد )شکل 20ـ10(.

شكل 20ـ10 ـ روغن‌كاري ريل‌ها.

د( ميل��ه‌ی مارپيچ��ی كه صفح��ه را بالا و پايي��ن مي‌برد، 
به‌وس��يله‌ی گازوييل و قلم‌مو شستشو داده و دوباره به‌وسيله‌ی 

روغندان، روغنك‌اري كنيد.

هـ(  پيچ‌هاي شُ��ل شده را با آچار مناسب سفت كنيد تا از 
لقي كشوها جلوگيري شود )شکل 21ـ10(.

شكل 21ـ10 ـ سفتك ردن پيچ‌هاي شُل شده.
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آزمون پاياني 10

1ـ یک قسمت از محل‌هاي گريس‌خور و روغن‌خور ماشين كُمك‌ن مته‌اي را نام ببريد.

2ـ اندازه‌ی طول تسمه انتقال نيرو چگونه به ‌دست مي‌آيد؟

3ـ آيا جنس چوب در انتخاب مته تأثير دارد؟

4  شُل بودن تسمه، چه اثري در كار ماشين كُمك‌ن دارد؟

ب( مته در كار مي‌ايستد. الف( نیروی حداکثر منتقل نمی‌شود	

د( مته مي‌شكند. ج( سه‌نظام هنگام كار مي‌ايستد.	

5ـ در شكل زير، مته در حال سوختن است، دليل آن چيست؟

الف( كُند بودن مته	 ب( سخت بودن چوب
ج( شُل بسته‌شدن مته	 د( شُل بودن تسمه

6ـ در شكل زير، فرد مشغول چه كاري است؟



     ‌       

توانايي فرم دادن ساده‌ی انواع چوب
 با ماشين خراطي

واحد كار يازدهم

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

 انواع ماشين خراطي را نام ببرد.

 قسمت‌هاي مختلف ماشين خراطي را شرح دهد.

 كار قسمت‌هاي 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.

 نحوه‌ی دَوَران قطعه كار را توضيح دهد.

 موارد ايمني ضمن كار با ماشین خراطي را رعايت كند.

 ماشين خراطي را طبق اصول راه‌اندازي كند.

 انواع چوب را با ماشين خراطي به طور ساده فرم دهد.

 ابعاد مختلف را با كوليس اندازه‌گيري نمايد.

 چوب خراطی شده را پرداخت كند.

 انواع مغار را طبق اصول تيز كند.

 اصول سرویس و نگه‌داری ماشین خراطی را رعایت کند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پيش آزمون 11

1ـ آیا می‌دانید در شكل زير چه عملياتي در حال انجام شدن است؟

2ـ به چند روش می‌توان به چوب فرم داد؟

3ـ به نظر شما، فرم دادن به چوب، با دست ساده‌تر است یا با ماشین خراطی؟

4ـ آیا می‌دانید كدام يك از چوب‌هاي زير براي فرم‌دهي دستی مناسب هستند؟

ب( سنجد الف( بلوط	

د( توسكا ج( سرخدار	

5ـ کدام یک از چوب‌های زیر برای فرم‌دهی ماشینی مناسب هستند؟

ب( گردو الف( کاج	

د( صنوبر ج( راش	

6ـ چند نوع مغار می‌شناسید؟ نام ببرید.
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البته ماش��ين‌هاي پيش��رفته‌ی ديگري نيز وجود دارند، كه 
با برنامه‌نويس��ي كامپيوتري، به ماش��ين فرمان داده می‌ش��ود تا 
عمليات خراط��ي به صورت كاملًا خ��ودكار و بدون دخالت 

دست انجام ‌شود )شکل 3ـ11(.

شكل 3ـ11 ـ ماشين خراطي تمام اتوماتیک

و  خراطي  ماشين  مختلف  قسمت‌هاي  2ـ11ـ 
نحوه‌ی عملكرد آنها

ماش��ين خراطي و قسمت‌هاي مختلف آن، در شكل 4ـ11 
نشان داده شده است:

شكل 4ـ11ـ مشخصات ماشين کپی‌تراش ساده.

1ـ2ـ11ـ بدنه
بدنه، به صورت دو پايه كه به‌وس��يله‌ی ي��ك يا دو قيد به 
كيديگر متصلند، س��اخته مي‌شود؛ كه مي‌تواند از جنس چدن 

يا ورق ضخيم باشد.

1ـ11ـ انواع ماشين خراطي و كاربرد آن

به‌وسيله‌ی‌ ماشين خراطي، مي‌توان چوب را گرد كرد و به 
شکل‌های مختلف فرم داد. ماشين‌‌هاي خراطي معمولاً دو نوعند:

الف( ماشين خراطي ساده
ب( کپی‌تراش دستی

ج( ماشين خراطي اتوماتيك )كپي‌تراش(.
در ن��وع اول، كار ب��ا مغارهاي دس��تي مخصوص خراطي 
انجام مي‌شود و ماشين، تنها چوب را براي خراطي مي‌چرخاند 

و عمليات فرم‌دهي دستي انجام مي‌گيرد )شکل 1ـ11(.

شكل 1ـ11ـ ماشين خراطي ساده.

در نوع دوم، يك نمونه خراطي شده به عنوان مدل یا نمونه 
به ماش��ين بسته مي‌ش��ود و تیغه به‌صورت دستی بر روی مدل 

حرکت داده شده و قطعه کپی می‌شود.

در نوع سوم، يك نمونه از چوب خراطي شده به ماشين بسته 
مي‌شود و ماشین خود، به طور خودكار يك يا چند قطعه را مانند 
نمونه مي‌تراشد؛ و از اين رو »كپي‌تراش« ناميده مي‌شود )شکل 
2ـ11( در اين نوع ماشين، دستور یا فرماني كه براي اجراي عمل 
كپي‌تراش به ماشين داده مي‌شود، هم مي‌تواند دستي باشد و هم 

اتوماتيك.

شكل 2ـ11 ـ ماشين خراطي نيمه اتوماتيك.
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4ـ2ـ11ـ كليد قطع و وصل

به دليل استفاده از الكتروموتورهاي سه‌فاز با قدرت نسبتاً كم، 
براي راه‌اندازي ماشين خراطي، از كليدهاي قطع و وصل معمولي 
اس��تفاده مي‌شود؛ یعنی نياز‌ی به كليدهاي ستاره  مثلث نيست.

5ـ2ـ11ـ سه نظام

بعضي از ماش��ين‌هاي خراطي، طوري س��اخته ش��ده‌اند كه 
مي‌توان روي آن يك س��ه‌نظام، شبيه سه‌نظام‌هاي ماشين تراش 
نصب کرد تا در كارهاي خاص بتوان از آن استفاده نمود؛ و چوب 
نیز مي‌تواند به طريقي خاص، داخل آن قرار گيرد )شکل 7ـ11(.

شكل 7ـ11ـ سه‌نظام.

6ـ2ـ11ـ مرغك چهار نيش

مرغك چهار نيش، در طرف چپ ماش��ين خراطي )طرف 
الكتروموتور( قرار دارد، که در يك س��ر چوب فرو رفته، آنرا 
مي‌گرداند، و مانع از هرز گردي چوب مي‌شود )شکل 8ـ11(.

توجه: برخی از ماش��ین‌های خراطی، به‌جای چهارنیش، 
سه نیش دارند. 

شكل 8ـ11ـ مرغک چهارنیش.

2ـ2ـ11ـ الكتروموتور
ماشين‌های خراطي، داراي الكتروموتور سه فاز می‌باشند و 
اگرچه با الكتروموتورهاي تك فاز نيز مي‌توانند كاربرد داشته 
باش��ند، ولي در اثر فشار زياد در هنگام كار، مي‌ايستند و انجام 
كار س��نگين با آنها غير ممكن است؛ به زبان ساده‌تر، خراطي 

چوب‌هاي با قطر زياد با آنها قابل اجرا نيست.)شکل 11-5(

شكل 5ـ11ـ الكتروموتور سه‌فازی ک ماشین خراطی.

3ـ2ـ11ـ پولي‌هاي تبديل دور

باتوجه به اينك��ه چوب‌هايي با قطره��اي مختلف خراطی 
می‌شوند، لازم اس��ت که دور ماشين خراطي نیز نسبت به قطر 
چوب تنظيم ش��ود؛ یعنی باید: هرچه قطر چوب بيش��تر باشد، 

تعداد دور كمتر باشد و برعکس.

اس��تفاده از چرخ تسمه‌هاي پله‌اي يا پولي‌هاي تبديل دور، 
به همين منظور است )ش��كل 6ـ11(. اين پولي‌ها اغلب داراي 
چهار پله ب��وده و درنتيجه چهار دور مختلف را براي ماش��ين 
تأمي��ن ميك‌نند پس مي‌توان چوب‌هاي با قطرهای مختلف را 
خراطي و پرداخت نمود. یکی از چرخ تسمه‌ها به الکتروموتور 
متصل است، و دیگری که به صورت مخالف آن قرار گرفته، 
به انتهای س��ه‌نظام؛ به عبارت س��اده‌تر: بزرگ‌ترين پله‌ی پولي 
الكتروموتور، مقابل كوچك‌ترين پولي سه‌نظام قرار گرفته است.

ی ز و

ل و و قط د کل 11 2 4

نظ 11ـ 2 5

ن ار غک 11 2

ه و

ت ک 1 2

دور دی ت یهاي ـ ـ2

شكل 6ـ11ـ پولي تبديل دوره.
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شكل 10ـ11ـ تكيه‌گاه کوچک مغار، برای قطعات کوتاه.

9ـ2ـ11ـ سيستم انتقال نيرو

انتقال نيرو در ماشین خراطی، توسط پولي‌هاي چند پله‌اي 
و تسمه صورت مي‌گيرد. 

توجه: اگرانتقال نيرو به صورت مستقيم و بدون واسطه 
باش��د، فقط قطر مشخصی از چوب را با توجه به تعداد دور 

الكتروموتور مي‌توان خراطي نمود. 

در بعضي ماش��ين‌هاي خراطي، انتقال نيرو به‌وسيله‌ی جعبه 
دنده )گيربكس( انجام مي‌گيرد كه در اين صورت، تعداد دور 

ي قابل تنظيم است.  برای هر قطر چوبی، به‌راح

توجه: در پولي‌هاي چند پله‌اي، هر پله يك دور مشخص 
را باتوجه به قطر چوب ایجاد مي‌كند )شکل 11ـ11(.

ه و ط ار چک ک گا تکی 1 ش

ا

ج

وجه:

شكل 11ـ11ـ انتقال نيرو و تغيير دور توسط پولی پله‌ای.

 ـمغارهاي مخصوص خراطي و كاربرد آنها 3ـ11

اين مغارها با مغارهاي معمولي از دو نظر متفاوتند:
1ـ طول دسته‌ی مغارهاي خراطي بلندتر است، تا بتوان آنها 
را با دو دست گرفته و عمل اهرم كردن با توجه به بلندتر بودن 

طول دسته، بهتر انجام گیرد.

7ـ2ـ11ـ مرغك، پايه و ضامن آن

مرغك در طرف راست ماشين خراطي قرار گرفته و تقريباً 
داراي سَ��ری مخروطي‌شكل اس��ت. مرغک مانند چهار نيش 
عمل کرده و در سر ديگر چوب فرو می‌رود؛ اما به خودي خود 
حركتي نداش��ته و هنگامي كه چوبي به ماش��ین بسته و محكم 
ش��د، با چرخش چهار نيش مي‌چرخد. مرغ��ک روی پایه‌ای 
مستقر است که کفی کاملًا صیقلی داشته و می‌تواند روی ریل 
صیقلی بدنه‌ی ماشین، حرکت کشویی داشته باشد. با توجه به 
این قابلیت، می‌توان چوب‌هایی با طول‌های متفاوت )تا جایی 
ک��ه ریل صیقلی اجازه بدهد( را خراطی نمود )ش��کل 9ـ11(.

شكل 9ـ11ـ مرغ كنیش مخروطی.

توجه1: با چرخاندن فرمان یا فلکه‌ی کوچکی که پش��ت 
مرغک قرار دارد، می‌توان چوبی را که بین مرغک و چهارنیش 

بسته شده، کاملًا محکم نمود.

توجه2: پس از محکم ش��دن کام��ل چوب بین مرغک و 
چهارنیش، باید ضامن کنار مرغک را بست تا چوب در هنگام 

کار، شُل نشود.

8ـ2ـ11ـ تكيه‌گاه مغار و متعلقات آن

روي ماش��ين خراطي، تيكه‌گاهي براي مغار درنظر گرفته 
شده  که از نظر ارتفاع، قابل تنظيم بوده و درون يك پايه قرار 
می‌گیرد. این پایه، روي ريل، قابليت حركت به چپ و راست 
داش��ته و خود تيك��ه‌گاه درون پايه قابلي��ت چرخش دارد. در 
ماش��ين‌هاي خراطي، معمولاً دو تيكه‌گاه با اندازه‌هاي مختلف 
)براي خراطي چوب با طول‌ه��اي متفاوت( وجود دارد که به 
نسبت طول چوب مورد خراطي، پس از جا گرفتن داخل پايه، 

مورد استفاده قرار می‌گیرد )شکل 10ـ11(.



153واحد کار یازدهم: توانايي فرم دادن ساده‌ی انواع چوب با ماشين خراطي

2ـ3ـ11ـ مغارهاي مورب

در دو ن��وع مورب و مورب تخ��ت موجودند. اين دو نوع 
مغار مورب، از نظر فرم بدنه يك شكل بوده و فقط از نظر تيز 
كردن متفاوتند؛ یعنی نوع م��ورب تخت آن، از يك طرف و 
مانند مغارهاي معمولي تيز می‌شود )البته با سر مورب( و براي 
صاف و مسطح كردن قس��مت‌هايي در چوب در صورت نياز 
به كار مي‌رود )ش��كل 14ـ11(. و نوع مورب، كه از دو طرف 
تيز مي‌ش��ود، براي صاف كردن و همچنين ف��رم دادن بعضي 

قسمت‌ها به كار برده مي‌شود )مثلًا در قوس‌هاي محدب(. 

بعضي از استادكاران قديمي، از سوهان‌هاي تخت مستعمل 
یک مغار همه کاره می‌سازند؛ یعنی از همين يك مغار، براي تمام 
كارهاي خراطي استفاده کرده و نيازي به مغارهای دیگر ندارند.

شكل 14ـ11ـ مغار مورب براي موج‌گيري و صافك ردن سطوح 
مورب.

3ـ3ـ11ـ مغار نیم گرد
اين مغار، يك طرفه تيز مي‌شود و براي بعضي قسمت‌هايي 
كه بايد فرم داده ش��ود )قوس‌هاي مقعر( كاربرد دارد؛ از نظر 
فرم شبيه مغارهاي مورب است ولي سر آن به صورت گرد تيز 

مي‌شود )شکل 15ـ11(.

شكل 15ـ11ـ مغار نیم ‌گرد، برای موج‌گيري و صافك ردن سطوح.

2ـ فرم تيغه از نظر بدنه يا تيز كردن نوك مغار، با مغارهاي 
معمول��ي تفاوت دارد؛ در واقع هر مغار، وظيفه‌ی مش��خص و 

معينی دارد )شکل 12ـ11(.

شكل 12ـ11ـ فرم‌های متفاوت نو کمغارها.

مغارها را از نظر فرم، می‌توان به انواع زیر تقسیم کرد:

1ـ3ـ11ـ مغارهاي گلويي

در س��ه اندازه‌ی باريك، متوس��ط و په��ن )از نظر عرض( 
موجود بوده و همانطور كه در شكل 12ـ11 مشاهده مي‌شود، 
فرم بدنه‌ی آن تقريباً نيمگرد بوده و در سرتاس��ر آن نیز كيسان 
مي‌باش��د؛ يعني مقطع آن تقريباً به ش��كل نيم‌دايره است. نوع 
پهن اين مغار، در اولين مرحل��ه‌ی خراطي كاربرد دارد؛ یعنی 
به‌وس��يله‌ی آن، مي‌توان چوب با مقطع مرب��ع يا چندضلعي را 
گرد كرد؛ و نوع متوس��ط و باريك اي��ن مغار، براي فرم دادن 

قسمت‌هاي مختلف، قابل استفاده است )شکل 13ـ11(.

ی ار ـ ـ1 ـ

لوی ي ر غ 11ـ ـ

شكل 13ـ11ـ مغار نيمگرد گلویی و نحوه‌یك ار با آن.
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4ـ11ـ آچارهاي مخصوص ماشين خراطي

ماش��ين‌های خراطي، معمولاً داراي چند آچار به شرح زير 
می‌باشند:

الف( آچار مخصوص سه‌نظام: اين آچار، مشابه آچار سه 
نظام‌هايي است كه در سه‌نظام ماشين‌هاي تراش به‌کار می‌روند 

)شکل 18ـ11(.

شكل 18ـ11ـ سه‌نظام وآچار مربوطه.

ب( آچار آلن: براي پیچ‌هایی که قسمت آچارخورشان، 
در  آلن  آچار  كامل  سري  يك  دارند،  گوش  شش  حفره‌ی 

اندازه‌هاي مختلف موردنياز است.

كردن  باز  براي  واشر:  كردن  باز  مخصوص  آچار  ج( 
واشرهاي مخصوص و تعويض برخي قطعات، از این آچارها 

استفاده می‌شود.

5ـ11ـ نحوه‌ی دَوَران قطعه كار و كنترل آن

جهت دَوَران قطعه كار، بايد به طرف شخصي كه با ماشين 
كار ميك‌ن��د باش��د؛ يعني اگر از طرف چپ ماش��ين به مقطع 
چوب نگاه شود، جهت چرخش، باید موافق جهت عقربه‌هاي 

ساعت باشد. 

اگ��ر پس از روش��ن ش��دن ماش��ين، قطع��ه كار برعكس 
مي‌چرخی��د، نبايد با آن كار كرد، بلک��ه باید به رفع این عیب 
اقدام نم��ود. در الكتروموتور س��ه فاز، با جابج��ا كردن محل 
اتصال دو فاز، جهت دَوَران برعکس می‌شود؛ بنابراین با انجام 

این کار مشكل برطرف خواهد شد. 
توجه1: انجام کارهای الکتریکی، بايد به‌وسي��له‌ی افراد 

متخصص صورت گيرد. 

4ـ3ـ11ـ مغار نيزه‌اي

اي��ن نوع مغار، ب��ه صورتي كه در ش��كل 16ـ11 ملاحظه 
مي‌ش��ود، فرم تنه‌ی س��اده‌اي داش��ته اما سر آن ش��بيه نيزه تيز 
مي‌باش��د، که براي برش و تقس��يم‌بندي چوب در حال كار از 
آن استفاده مي‌شود. در ضمن براي ايجاد اختلاف سطح و پله 

روي چوب نیز بهك‌ار مي‌رود.

شكل 16ـ11ـ مغار نیزه‌ایی ا قطع‌كن؛ برش عرضي.

5ـ3ـ11ـ مغار‌های داخلی

مغارهای دیگری نيز وجود دارد )ش��كل 17ـ11( كه براي 
تراش��يدن داخ��ل قطعات ق��وس‌دار )مانند ظ��روف مختلف( 

استفاده مي‌شود.

6ـ3ـ11ـ مغار )تیغه‌(‌های مخصوص

در ماش��ين‌هاي اتوماتي��ك )كپي‌تراش( به ج��اي مغار، از 
تيغه‌هاي مخصوص استفاده مي‌شود.

شكل 17ـ11ـ مغارهاي مخصوص سطوح مقعر و فضاهاي داخلي.
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 براي جلوگيري از برخورد چوب با تيكه‌گاه مغار، فاصله‌ی 
مناسب تنظيم شود )در حدود 3 میلی‌متر(.

 تيك��ه‌گاه مغار را باید از نظر ارتفاع، تنظيم کرد تا آماده‌ی 
كار باشد.

�ودن و به طور كلي آماده ب��ه كار بودن مغارهاي   از تيز ب
خراطي بايد مطمئن ش��د. از به كار بردن مغارهاي با دس��ته‌ی 

ترك‌دار و شكسته خودداري شود )شکل 20ـ11(.

شكل 20ـ11ـ نمونه‌اي از مغارهاي با دسته‌ی معیوب.

ـ با كيبار روش��ن كردن ماش��ين، از س��رعت آن و جهت 
چرخش آن مي‌توان مطمئن شد.

 براي تنظيم كردن، اندازه‌گي��ري و محكم نمودن چوب، 
ابتدا  باید ماش��ين را خاموش كرده و س��پس به انجام آن كار 

مشغول شد.

 هنگام س��نباده زدن قطعه چوب، باید تيكه‌گاه مغار باز، و 
دو طرف سنباده با دو دست گرفته شود )شکل 21ـ11(.

ن یی

م و ـ

شكل 21ـ11ـ نحوه‌ی سنباده‌كاري قطعه چوب خراطي شده.

توجه2: براي انجام هر كاري از قبيل محكم كردن چوب، 
اندازه زدن و ... ابتدا بايد ماشي��ن خاموش ش��ود، سپس كار 

موردنظر انجام گيرد.

نکته‌ی حائ��ز اهميت، تنظیم دور مناس��ب، باتوجه به قطر 
چوب اس��ت. به زبان س��اده تر: هرچه قطر چوب بيشتر باشد، 
بايد تعداد دور به همان نس��بت كمتر باشد )چنانچه قطر چوب 
زياد و دور آن هم بيش از اندازه زیاد باشد، لرزش ماشين زياد 
ش��ده و خطر پرتاب چوب وجود خواهد داشت(؛ و برعكس، 
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 كاسته شده و سرعت 
پيشروي كار كاهش ميي‌ابد(؛ بنابراين براي استفاده‌ی بهينه از 

وقت و انرژي، بايد این مورد را مد نظر داشت.

6ـ11ـ اصول نكات ايمني، ضمن خراطي

براي حفظ س�المتي فراگي��ر و ديگران، این م��وارد بايد 
رعايت شوند:

 وس��ايل اضافي و احياناً‌ قطعات زايد چوبي باید از اطراف 
ماشين دور شود.

 دس��تگاه تهويه )مكنده( روش��ن و هنگام كار، از ماسك 
ايمني استفاده شود )شكل 19ـ11(.

 باید از محكم بودن چوب بين مرغك و سه‌نظام )چهار‌نيش( 
مطمئ��ن ش��د و در ط��ول كار نيز چن��د بار آنرا كنترل ش��ود.

 كليه‌ی ضامن‌ها، اهرم‌ها و پيچ‌ها كنترل شود كه محكم باشند.

شكل 19ـ11ـ در هنگام عمليات خراطي، بايد از عين كو ماس ك

مخصوص استفادهك رد.
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  ب��رای کاهش حجم خراطی و راحتی کار، باید با رنده‌ی 
دستي، گوشه‌هاي چوب، پخ زده شود تا مقطع چوب تقريباً به 
صورت یک 8 ضلعي درآي��د. البته بدون اين كار نيز مي‌توان 

چوب را خراطي كرد )شکل 24ـ11(.

شكل 24ـ11ـ پخ زدن گوشه‌های تیز چوب.

 چ��وب باید بين مرغك و چهار نيش بس��ته ش��ود؛ به اين 
ترتيب كه باید ابتدا يك س��ر چوب با چهار نيش تنظيم شده، 
نيش مركزي كاملًا بر مركز مقطع چوب )محل تقاطع ضربدر( 
منطبق، و س��پس مرغك را كه متحرك اس��ت به طرف ديگر 
چوب نزديك كرده و همينطور كه چوب نگه‌داشته شده است، 
فرمان كوچك روي فك متحرك )پش��ت مرغک( چرخانده 
شود تا كاملًا در چوب فرو رفته و محكم گردد. پس از محکم 
ش��دن چوب بین مرغک و چهار نی��ش، باید ضامن مربوطه را 
محك��م کرد. البته مطابق ش��کل 23ـ11 مي‌توان چهار نيش را 

قبلًا در چوب محكم كوبيد تا جاي آن بيفتد.

 تيك��ه‌گاه مغار، باید به نس��بت طول چوب انتخاب ش��ده 
)معمولاً تيكه‌گاه در دو اندازه‌ی کوتاه و بلند موجود است( و 
در محل خود محکم شود؛ آنگاه بايد تيكه‌گاه را از نظر ارتفاع 
و همچنین فاصله‌ی افقي تا چوب تنظيم کرد )ش��کل 25ـ11(؛ 
بدين طریق كه مطابق شکل 26ـ 11، باید هم از نظر افقی و هم 
از نظر عمودی، )مرکز چوب تا بالاترین جای تکیه‌گاه( نسبت 

به قطعه کار 3 میلی‌متر فاصله داشته باشد.

 از پوشيدن لباس كار گشاد پرهيز شده و آستين لباس آزاد نباشد )شکل 22ـ11(.

شكل 22ـ11ـ آستين‌هاي بلند لباسك ار، هنگامك ار، خطر آفرین است.

7ـ11ـ شناسايي اصول راه‌اندازي ماشين خراطي 
و از كار انداختن آن

براي راه انداختن ماشين خراطي، باید به ترتيب زير عمل کرد:

 ب��رای آماده ک��ردن چوب مورد نیاز ب��رای خراطی، باید 
بزرگ‌ترین قطری را که پس از خراطی به دس��ت می‌آید، در 
نظر گرف��ت و چوبی را با اره‌نواری )به‌ص��ورت چهار تراش( 

آماده کرد که 5 میلی‌متر از آن بیشتر باشد. 

 مركز چوب چهار‌تراش را باید از ترس��يم قطرهای دو سر 
چوب به‌دست آورد و سپس با اره، روي آنها را خط انداخت 
)خط ب��رش باید حدود 3 تا 4 ميلي‌متر گود ش��ود؛ به ش��کل 

23ـ11 نگاه کنید(.

شكل 23ـ11ـ نحوه‌ی علامت‌گذاري مركز براي قطرهاي چوب خراطي:

الف( با اره؛ و با عمق برش 3 تا 4 میلی‌متر

ب( با چهار‌نیش، و مشابه چهار‌نیش دستگاه
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بايد تقريب��اً افقي قرار گرفته ولي براي فرم دادن قس��مت‌هاي 
مختلف، بايد در دست حركت داشته باشد.

انواع مغارها به ترتيب زير با چوب تماس پيدا ميك‌نند:

الف( مغار گلويي: طرف مقعر آن بايد رو به بالا باشد 
)شکل 27ـ11(.

شكل 27ـ11ـ نحوه‌ی قرار گرفتن مغار گلويي هنگام خراطي.

ب( مغار مورب: طبق همان زاويه‌ی سَر مغار، بايد زاويه‌دار 
گرفته شود )شکل 28ـ11(.

شكل 28ـ11ـ چگونگی کار با مغار مورب.

ج( مغار نيزه‌اي:  معمولاً قسمت ضخیم آن  روي تكيه‌گاه  
قرار مي‌گيرد  )شکل 29ـ11(.

توجه: روش گرفتن مغ��ار و برخورد آن با چوب، ممكن 
اس��ت در مرحله‌ی اول كمي مش��كل به نظ��ر آيد ولي پس از 
مدتي كار كردن و كسب تجربه، دست، به گرفتن مغار عادت 

ه و كار به سهولت انجام مي‌شود كر

ی ر ام ی گل ار رفت ر ق ى ـ ل

ب: مو مغار

ورب مغار ب کا چگونگى ـ 1 8 شک

ج ت

شكل 25ـ11ـ تیکه‌گاه کوتاه، و تنظيم ارتفاع و فاصله‌ی افقي آن 

نسبت به قطعه چوب خراطي.

شكل 26ـ11ـ فاصله‌ی تیکه‌گاه و تنظیم ارتفاع آن با چوبيك ه بايد 

خراطي شود.

 دور ماش��ين باتوج��ه به قطر چ��وب و بر اس��اس جدول 
مش��خصات فني ماش��ين ك��ه روي بدن��ه‌ی آن نصب ش��ده، 
مشخص و تنظيم شود. پس از انتخاب تعداد دور مناسب، باید 
دق��ت گردد كه كدام پله‌ی پولي، دور لازم را اعمال ميك‌ند؛ 
بنابراین تسمه باید روي همان پله قرار گيرد. البته پس از مدتي 
كار كردن و كسب تجربه، به‌راحتي مي‌توان دور را تنظيم كرد.

8ـ11ـ اصول نحوه‌ی تماس مغار به قطعه كار و 
كنترل آن

براي كنترل و هدايت مغار در انجام عمليات خراطي، بايد 
انتهاي دس��ته‌ی مغار را با دس��ت راست و قس��مت نزديك به 
تيغ��ه را در دس��ت چپ گرفته و به چ��وب نزديك كرد. مغار 
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 درحال��ي كه ماش��ين خاموش اس��ت، بای��د روي چوب 
را اندازه‌گيري کرد تا قس��مت‌هاي برآم��ده، فرو رفته، صاف 
و يا فرم‌دار مش��خص گردد. آنگاه ب��ا مغارهاي مختلف، طبق 
نقشه‌ی موجود، باید چوب را به فرم موردنظر درآورد و در هر 
مرحله، به‌وس��يله‌ی كوليس و یا پرگار )قطرسنج خارجي( کار 
را كنترل کرد تا محصول، دقيقاً مانند نقش��ه باشد. باید با مغار 
مورب، قوس‌هاي محدب و به‌وس��يله‌ی مغار گلويي كوچك 
و بزرگ، قوس‌ه��اي مقعر را ايجاد کرده و از مغار نيزه‌اي هم 
برای قسمت‌هايي كه لازم است زياد گود شوند، استفاده نمود 
)ش��کل 32ـ11(. در صورت لزوم، می‌توان از مغار مخصوص 

داخل‌تراش براي اين منظور استفاده کرد. 

توجه: حركت مغار، باید با نرمي و راحتي صورت گيرد، 
که  اين كار با کسب تجربه به دست مي‌آيد.

شكل 32ـ11ـ عمليات خراطي براي فرم‌دهي‌هاي مختلف. به شابلونی 

که در تصویر نشان داده شده، توجه کنید.

شكل 29ـ11ـ نحوه‌ی قرار گرفتن مغار نیزه‌ای

9ـ11ـ اصول فرم دادن ساده‌ی انواع چوب

 بای��د مغار گلويي پهن را که محکم در دو دس��ت گرفته 
ش��ده، به چ��وب در حال گردش نزديك ک��رد و به آرامي به 
چپ و راست حركت داد. اين كار باید تا جايي ادامه يابد كه 

چوب كاملًا گرد شود )شكل 30ـ11(.  

توج�ه1: قطر چوب، نباید بيش از اندازه كم ش��ود؛ در 
واق��ع باید آنرا با كوليس ي��ا پرگار مخصوص، كنترل کرد تا 

كار، طبق نقشه پيش برود.

��ته ش��دن از قطر چوب، بايد ماشين نیز  توجه2: با کاس
خام��وش و تك��يه‌گاه مغار مجدداً تنظيم ش��ود. پس از گرد 
ش��دن، باید با مغار مورب پهن، سطح چوب را كاملًا صاف 
کرد؛ به طوري كه قطر چوب در تمام طول آن، برابر ش��ود 

)شکل 31ـ11(.

ه ى ب ي ی د ر برا طی ر ت عم ـ 3ـ ل

ی م وه ـ

ر 11ـ

گلویی. مغار کمک به استوانه به چهارتراش چوب تبدیل 30ـ11ـ شکل

پهن. مورب مغار کمک به شده گرد چوب کردن صاف 31ـ11ـ شکل
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شكل 34ـ11ـ نحوه‌ی اندازه‌گیری بای ک کولیس معمولی.

10ـ11ـ اصول پرداخت قطعه كار

ـ بای��د تيكه‌گاه مغار از محل خود خارج ش��ده و در محل 
مناس��بی قرار گيرد؛ زیرا ممكن است ايجاد مزاحمت و اشكال 
نمايد. پس از اينكه ماشين روشن شد، باید با يك سنباده‌ی زبر 
)حدود 60( به طوري كه دو طرف سنباده در دست قرار دارد، 
كليه‌ی قس��مت‌ها را سنباده زد )شكل 35ـ11( تا اثرات مغار از 
بين برود. دقت شود كه كار باید طبق نقشه باشد. پس نباید در 
هيچ‌ كجا به سنباده فشار زياد وارد آید زيرا باعث خارج شدن 

قوس‌ها از فرم اصلي خواهد شد.

شكل 35ـ11ـ به‌وسيله‌ی سنباده‌ی‌ زبر، چوب خراطي شده پرداخت 
مي‌گردد.

 مانند روش بالا، باید دو سر یک سنباده‌ی نرم )حدود 120( 
را در دو دس��ت گرفته )شکل 36ـ11( و به چوب فشار داد؛ به 
طوري كه س��نباده فقط خطوط ایجاد ش��ده از سنباده‌ی خشن 

چوب‌هاي ن��رم پراكنده آوند )مانند راش(، مناس��ب‌ترين 
چوب‌ها براي خراطي مي‌باشد. از چوب‌‌هاي سخت پراكنده آوند 
)مانند ممرز( هم مي‌توان قطعات خراطي مناسبی به‌دست آورد. 

توجه: اگر چسبندگي الياف چوب‌ها بهتر باشد، به هنگام 
خراطي لاشه نمي‌شود.

ی�ادآوری1: برای اندازه‌گیری دقی��ق قطعات در هنگام 
خراطی تا پایان کار، کولیس بهترین وسیله است. کولیس‌ها 
در انواع مختلف و با دقت‌های گوناگونی س��اخته و عرضه 
می‌ش��وند که ان��واع معمولی و دیجیتال��ی، از پرکاربردترین 
آنهاست )شک��ل 33ـ11(. به هرحال، با توجه به حساسیت 
بالای کولیس دیجیتالی، توصیه می‌ش��ود که هنگام خراطی، 

از کولیس معمولی استفاده گردد.

ی�ادآوری2: کولیس با دقت 0/1 مناس��ب‌ترین کولیس 
برای کار خراطی است.

شكل 33ـ11ـك وليس معمولي و دیجیتالی.

در ش��کل 34ـ11 کاربرد یک کولیس معمولی در هنگام 
خراطی نشان داده شده است.
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توجه1: باید از فش��ار دادن بيش از حد مغار به س��نگ 
س��نباده پرهیز ��کرد؛ زيرا نوك مغار مي‌س��وزد. براي خنك 
كردن مغار در حين كار، گاهي باید آنرا در آب فرو برد. لازم 
به یادآوری اس��ت که تیز کردن مغار را می‌توان به‌وسي��له‌ی 

دستگاه كمكي نیز انجام داد.

شكل 37ـ11ـ نحوه‌ی قرار گرفتن مغار براي تيزك ردن نوك آن.

توج�ه2: ب��رای تیز کردن مغارهای مورب، طبق شک��ل 
38ـ11 می‌توان از کنار سنگ نیز استفاده کرد.

شكل 38ـ11ـ نحوه‌ی تيزك ردن مغار گلويي با استفاده از کنار سنگ.

ب( مغار مورب: پس از تنظيم تكيه‌گاه تيز كردن مغار، 
باید طبق زاويه )كجي سر مغار( مغار را در دست گرفت و 
به سنگ نزدیک کرده، آنرا به آرامي به سمت چپ و راست 
برد؛ به طوري كه تمام عرض سنگ با مغار تماس پيدا كند. 
سنباده  سنگ  به  حد  از  بيش  فشار  از  که  بود  مراقب  باید 
پرهیز شود. براي هر دو طرف مغار باید اين عمل را تكرار 

کرد، تا مغار كاملًا تيز گردد. 

توج�ه: ب��رای تیز کردن این مغار نی��ز، از كنار و اطراف 
سنگ نيز مي‌توان استفاده كرد )شکل 39ـ11(.

را برط��رف نم��وده و بيش از اندازه، از قط��ر چوب كم نكند. 

ـ س��رانجام مي‌توان از يك سنباده‌ی كهنه )كاركرده( و يا 
شماره‌ی بالاتر استفاده كرد تا چوب كاملًا پرداخت گردد.

نكته‌: هنگام سنباده‌زني سطوح چوبي، هميشه باید چوب 
را درجهت الياف سنباده زد، در غير اينصورت، روي چوب 
خط مي‌افتد؛ ولي در خراطي به دليل ماهيت كار، س��نباده در 
جهت خلاف الياف به كار مي‌رود؛ به همین دلیل دست آخر 
س��نباده، بايد از سنباده‌ی بسيار نرم استفاده كرد تا هيچ‌گونه 

خطي روي چوب باقي نماند. 

شكل 36ـ11ـ سنباده‌كاري پاياني با سنباده‌ی نرم.

11ـ11ـ اصول تيز كردن مغار

براي سهولت در انجام كار و به‌دست آوردن نتيجه‌ی بهتر 
و همچني��ن جلوگيري از كنده ش��دن قطعه‌اي از چوب هنگام 

خراطي، بهتر است كه مغارها هميشه تيز و آماده كار باشند.

روش تي��ز ك��ردن مغارهای خراطی نس��بت ب��ه مغارهای 
معمولی، اندكي متفاوت بوده و طرز عمل بدین صورت است:

الف( مغارهاي گلويي: پس از اينكه تكيه‌گاه تيز كردن 
مغار، براي حدود 25 درجه (زاويه‌ی پخ تيغه( تنظيم شد، 
باید با دست راست دسته‌ی مغار را گرفته و با انگشت دست 
(شكل  چپ، تيغه‌ی مغار روي تكيه‌گاه فشار داده شود 
 37ـ11)سپس باید با دست راست، دسته‌ی مغار را به آرامي 
به چپ و راست لغزاند و چرخشی مناسب عرض تيغه به 
مغار وارد کرد و مراقب بود كه مغار به طور يكنواخت تيز 
شده و پله پله نشود ،این عمل باید آنقدر ادامه یابد تا مغار 

به خوبي تيز شود. 
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ح��ال، س��عي نمود تمام قس��مت پ��خ مغار روي س��نگ نفت 
حرك��ت كن��د. اين كار باید ت��ا جايي ادامه ي‌ابد که پليس��ه‌ به 
ط��رف ديگر برگردد؛ ک��ه در این هنگام باید، پش��ت مغار را 
به لبه‌ی س��نگ نفت كش��يد تا پليسه برگش��ته دوباره به طرف 
روي مغار برگردد )ش��کل 41ـ11(. در صورت نبودن س��نگ 
نفت مخصوص )ش��كل 42ـ11(، بهتر اس��ت از س��نگ نفت 
شكس��ته شده و كاركرده‌ای اس��تفاده کرد كه داراي اندازه‌ی 
كوچك‌تري است كه می‌توان داخل قسمت مقعر را نيز سنگ 
نفت كشيد. اکنون براي مرحله‌ی دوم، طرف پخ مغار به سنگ 
نفت كشيده ش��ده و همين‌طور پشت و روي آن، تا زماني كه 

پليسه از بين برود. 

توج�ه: در هر مرحله، بای��د تعداد دفعاتي كه مغار روي 
سنگ نفت كشيده مي‌شود از مرحله‌ی قبلي كمتر باشد.

شكل 41ـ11ـ پليسه‌گيري لبه‌ی مغار گلویی.

شكل 42ـ11ـ سنگ تيزكن مخصوص مغار گلويي.

 برای س��نگ نفت کشیدن مغارهای مورب و نیزه‌ای، با 
توجه به اينكه اين مغارها از دو طرف شرايط كيسانی دارند، بايد 
آنها را از طرف پخ روي سنگ نفت كشيد و این کار را براي 
طرف ديگر نيز انجام داد تا مغار كاملًا تيز گردد )شکل 43ـ11(.

شكل 39ـ11 ـ نحوه‌ی تيزك ردن مغار مورب.

ج( مغار نوك تيز: در اين مورد، تقريباً باید مانند مغار 
باید ضخامت  مورب عمل کرد، فقط به جاي عرض مغار 
آنرا روي تكيه‌گاه قرار داد و يا مانند )شکل 40ـ11( از كنار 

و اطراف سنگ استفاده كرد.

شكل 40ـ11ـ نحوه‌ی تيزك ردن ضخامت مغار نو کتیز.

توجه: استادكاران ماهر، با دست آزاد و بدون تكيه دادن 
مغار به تكيه‌گاه، مغار را تيز مي‌كنند ولي كارآموزان مبتدي، 

بايد از تكيه‌گاه استفاده نمایند.

پس از اينكه مغارها با س��نگ سنباده تيز شدند، بايد آنها را 
به سنگ نفت كشيد تا پليسه‌ی نوك مغارها از بين رفته و مغار 

آماده بهك‌ار گردد.

 برای سنگ نفت کشیدن مغار گلویی، ابتدا باید پخ مغار 
را روي سنگ نفتي كه روي آن نفت ريخته شده قرار داد و با 
نوك انگشت سبابه‌ی دست چپ، روي آن فشار كمي آورد.

س��پس باید مغار را به صورت عدد هش��ت انگلیس��ی (8) 
روي تمام س��طح س��نگ نفت به حركت درآورده و در عين 
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شكل 43ـ11ـ نحوه‌ی تيزك ردن مغارهاي مورب و نيزه‌اي.

12ـ11ـ اصول سرويس و نگه‌داري ماشين خراطي

برای آماده به کار نگه‌داش��تن دستگاه خراطی، باید موارد 
زیر را به‌خاطر سپرد و به‌صورت دوره‌ای، انجام داد.

 با شيلنگ متصل به هواي فشرده، تمامي قسمت‌هاي ماشين 
به ويژه الكتروموتور بايد تميز شود )شکل 44ـ11(.

شكل 44ـ11ـ گردگيري و نظافت ماشين خراطي.

 با گري��س ‌پمپ، باید محل گريس‌خ��ور روي مرغك و 
چهار نيش را باید گريسك‌اري کرد.

 تس��مه را باید بازديد ك��رده و چنانچه نياز به تعويض بود، 
باید اين كار انجام شود.

 ميله‌ی مارپيچی كه مرغك به انتهاي آن متصل است، باید 
روغنك‌اري شود.

 اگر نوك چهار‌‌نيش از حالت تيزی خارج شده، بايد آنرا 
اصلاح نمود.

 در بعضي از ماش��ين‌ها ممكن اس��ت تنظيم بين مرغك و 

چه��ار نيش به هم خورده و اين دو در يك محور نباش��ند، كه 
در اين صورت، لازم است دوباره تنظيم شوند.

 قسمت‌هاي بدون رنگ كه ممكن است زنگ بزنند، باید 
توسط قلم‌مو، به نفت آغشته شود )شکل 45ـ11(.

شكل 45ـ11ـ تمیزکاری قسمت‌هاي ضروري و بدون رنگ ماشين.

 اگر مدت زيادي از ماش��ين اس��تفاده نمي‌شود، باید روي 
آنرا با پوشش برزنتي پوشاند تا گرد و غبار به ماشين نفوذ نكند.

 مغارها را باید هميشه تيز و آماده به كار نگه‌داشته و تعداد 
و جور بودن آنها كنترل شود )شکل 46ـ11(.

 بلبرينگ سر مرغك باید روغنك‌اري شود.

شكل 46ـ11 مغارها همواره باید جور و آماده به‌کار باشند.
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عمليات كارگاهي
تمرين 1ـ گرد كردن چوب به طور ساده

لوازم و ابزار موردنياز

1ـ ماشين خراطي
2ـ چوب نرم

3ـ مغار مخصوص خراطي )م��ورب، مورب تخت، گرد، 
نيزه‌اي، و گلويي(

4ـ كاغذ سنباده‌ی نرم و زبر
5ـ پرگار داخلي و خارجي

6ـ كوليس
7ـ آچارهاي مخصوص ماشين

8ـ سنگ‌هاي مخصوص تيز كردن مغار
9ـ روغن و روغندان

10ـ گريس و گريس‌پمپ
11ـ لباس كار مناسب

12ـ عينك ايمني
13ـ گوشي ايمني

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به طول 200 و به مقطع 40 × 40 ميلي‌متر 
آماده كنيد )ش��كل 47ـ11(. این کار را به‌وس��يله‌ی اره نواري 

انجام دهيد.

شكل 47ـ11ـ قطعه چوب با ابعاد مشخص.

ب( به‌وس��يله‌ی گونيا ی��ا خط‌کش،  قطرهاي هر دو س��ر 
چوب را با مداد رسم كنيد تا مركز چوب به‌دست آيد.

ج( چوب را به گي��ره ببنديد؛ طوري كه تيزي لبه‌ی آن به 
طرف بالا باشد.

د( به‌وسيله‌ی رنده دستي، همه‌ی لبه‌هاي چوب را پخ بزنيد 
تا مقطع چوب تقريبا به شکل یک هشت ضلعي درآيد )شکل 

48ـ11(.

شكل 48ـ11

هـ( چوب را به ماشین خراطي ببنديد؛ طوري كه نيش مرغك 
و چهار نيش دقیقاً در مركز ضربدر دو س��ر چوب‌ قرار گيرد.

و( دقت كنيد كه دور ماشين با قطر چوب متناسب باشد.
ز( مغار گلويي پهن را برداريد و تيزي آنرا كنترل كنيد.

ح( تيكه‌گاه مغ��ار را از نظر ارتفاع و فاصله‌ی آن با چوب 
تنظیم كنيد.

ط( ماشين را روشن كنيد و عينك ايمني را بزنید.
ی( به‌وس��يله‌ی مغار گلويي پهن، شروع به خراطي كنيد و 
به آرامي به مغار فش��ار آورید تا جاي��ي كه كاملًا چوب گرد 

شود )شكل 49ـ11(.

شكل 49ـ11ـ چوب چهارتراش را گرد کنید.
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ک( چنانچه پس از كنترل قطعه كار، قس��متي از آن باقي 
مانده و هنوز گرد نش��ده بود، توسط مغار گلويي، قطعه کار را 

كاملًا گرد كنيد )شکل 50ـ11(.

شكل 50ـ11ـ گردك ردن نهایی چوب با مغار گلويي.

ل( با مغار مورب پهن، س��طح چوب را كاملًا صاف كنيد؛ 
طوري كه در سراسر طول چوب، قطر كيسان باشد. 

م( پ��س از خاموش كردن ماش��ين، قطر چ��وب را از نظر 
صافی با خط‌کش یا چوب صاف کنترل کرده )شکل 51ـ11( 
و آنرا با كوليس اندازه بزنيد تا از قطر 35 ميلي‌متر در سرتاس��ر 

چوب مطمئن شوید.

شكل 51ـ11ـ کنترل صافی قطعه چوب گرد شده.

ن( پ��س از پایان كار، چوب را باز كرده، ماش��ين را تميز 
كنيد و مغارها را به طور مرتب در سر جاي خود قرار دهيد.

تمرين 2ـ فرم دادن ساده‌ی چوب

دستورالعمل

ال��ف( يك قطعه چوب ب��ه طول 200 و مقط��ع 45 × 45 
ميلي‌متر با اره‌نواري آماده كنيد )شکل 52ـ11(.

شكل 52ـ11

ب( با رسم قطرهاي مقطع، مركز را در سرهای چوب پيدا كنيد.

ج( چ��وب را به طور افقي به گيره ببنديد تا لبه‌ی تيز آن به 
طرف بالا باشد.

د( به‌وس��يله‌ی رنده دس��تي، چهار لبه‌ی تی��ز چوب را پخ 
بزنيد تا مقطع چوب تقريباً به صورت 8 ضلعي دربيايد )ش��كل 
53ـ11(.  البت��ه بدون پ��خ زدن نيز مي‌توان چ��وب را خراطي 

كرد.

شكل 53ـ11ـ مراحل آماده سازی چوب برای خراطی کردن.

ه��ـ( چوب را به ماش��ین خراطي ببندي��د و دقت كنيد که 
نو‌کهای مرغك و چه��ار نيش، از دو طرف، كاملًا بر مرکز 

دو سر چوب منطبق شود؛ سپس چوب را محكم كنيد.
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و( با توجه به قطر چوب، دور ماشين را تنظيم كنيد.

ز( تيك��ه‌گاه مغار را از نظر ارتفاع و فاصله تا چوب، تنظيم 
كنيد )شکل 54ـ11(. 

شكل 54ـ11ـ طرز استقرار تكيه‌گاه مغار با چوبيك ه بايد خراطي شود.

ح( يك مغار گلويي پهن برداشته و تيزي آنرا كنترل كنيد.

ط( عینک ایمنی را به چشم زده و ماشين را روشن كنيد.

ی( به‌وسيله‌ی مغار گلويي و با فشار كم، به‌تدريج از چوب 
پوش��ال برداشته و آنرا گرد كنيد )شکل 55ـ11( مراقب باشید 

كه قطر چوب بيش از اندازه كوچك نشود.

و

و ی ی ب ی چ ار گا تک ست رز ـ 5 کل

شكل 55ـ11 ـ نحوه‌ی گردك ردن قطعه چوب پخ خورده.

ک( ماش��ين را خام��وش كنيد و قطر چ��وب را با كوليس 
اندازه بگيريد.

ل( دوباره ماش��ين را روشن كرده و به‌وسيله‌ی مغار مورب 
تخت، سطح چوب را صاف كنيد طوري كه طول چوب قطر 
كيس��اني پيدا کرده و سرتاس��ر چوب داراي قطر 40 ميلي‌متر 

شود.

م( از دو س��ر چوب، 50 ميلي‌متر فاصل��ه داده و با مداد به 
صورت پررن��گ، دو علامت بزنيد تا اي��ن علامت‌ها در حال 
گردشِ چوب نيز معلوم ش��ود. اين كار را درحالي كه ماشين 

خاموش است، انجام دهيد )شکل 56ـ11(.

شكل 56ـ11ـ نحوه علامت‌گذاري و تعيين اندازه

ن( ماشين را روش��ن كنيد و به‌وسيله‌ی تيزي مغار مورب، 
روي علامت‌ها یک خط کم عمق بيندازيد تا فاصله‌ها مشخص 

شود.
س( بدين ترتيب، طول چوب به 3 قس��مت تقسيم شده كه 
قسمت وسط آن 100 ميلي‌متر و دو قسمت انتهايي 50 ميلي‌متر 
مي‌باشد. دو قس��مت انتهايي، طبق نقشه‌ی اوليه باقي مي‌ماند و 

قسمت وسط هم بايد فرم‌دار شود.

ع( براي فرم‌دار كردن قسمت وسط، از مغار گلويي استفاده 
کنید )ش��كل 57ـ11( و با آن، دو قس��مت فرو رفته )مقعر( به 
وجود آوريد. بعد از خاموش كردن ماشين، هر دو قسمت را با 

كوليس كنترل كنيد؛ باید قطرشان مساوي باشد.

شكل 57ـ11ـ فرم دادن وسط قطعه کار.
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مقطع چوب، تقريباً به شکل یک 8 ضلعي در بیاید )شکل 60ـ11(.

شكل 60ـ11ـ مراحل آماده‌سازی چوب برای خراطی.

هـ( چوب را به‌ ماش��ين خراطي ببنديد؛ به طوري كه نوک 
مرغ��ك و چه��ار نيش كاملًا بر مركز دو س��ر چ��وب منطبق 

شود.

و( تعداد دور ماشين را نسبت به قطر چوب تنظيم نمایید.

ز( تيكه‌گاه مغار را از نظر فاصله تا چوب تنظيم نمایید.

ح( عين��ك ايمني را به چش��م بزنيد و ماش��ين را روش��ن 
كنيد.

ط( مغار گلوي��ي پهن را آماده كرده و تي��زي آنرا كنترل 
كنيد.

ی( به‌وسيله‌ی مغار گلويي، به آرامي به چوب بار داده تا به 
تدريج چوب گرد شود )شكل 61ـ11(.

شكل 61ـ11ـ گردك ردنك امل قطعه چوب هشت ضلعی.

ک( پس از خاموش کردن ماشين، قطر چوب را با كوليس 
اندازه بگيريد و از 40 ميلي‌متر بودن آن مطمئن شوید.

ف( با اس��تفاده از مغار مورب باريك، قسمت محدب را با 
قسمت‌هاي مقعر كينواخت نمایید )لبه‌هاي آنها را منظم كنيد(.

ظ( تيك��ه‌گاه مغار را از محل خود خارج كرده و در جاي 
مناسبي قرار دهيد.

ق( به‌وسيله‌ی سنباده‌ی كاغذي، قسمت‌هاي مختلف چوب 
را سنباده بزنيد تا كاملًا پرداخت شود.

ر( قطع��ه کار را باز کرده، وس��ايل و ابزاره��ا را در محل 
مناسبي قرار دهيد و ماشين را تميز كنيد.

ش( قطعه کار نهایی شما مطابق شکل 58ـ11 خواهد بود.

شكل 58ـ11ـ نماي قطعه چوب پس از عمليات خراطي.

تمرين 3ـ فرم دادن چوب

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به طول 250 و مقطع 45 × 45 ميلي‌متر به 
وسيله‌ی اره نواري آماده كنيد )شكل 59ـ11(.

شكل 59ـ11ـی ک قطعه چوب با ابعاد مشخص.

ب( قطرهاي دو س��ر چوب را با مداد رس��م كنيد تا مركز 
چوب مشخص شود.

ج( چ��وب را طوری به گي��ره ببنديد كه لب��ه‌‌ی تیز آن به 
طرف بالا باشد.

د( به‌وسيله‌ی رنده‌ی دستي، چهار لبه‌ی چوب را پخ بزنيد تا 
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شكل 64ـ11ـ فرم‌دهي قطعه چوب گرد شده.

ع( درحالي كه ماش��ين را خاموش کرده‌اید، قسمت وسط 
را كه 150 ميلي‌متر طول دارد، به دو قس��مت مس��اوی 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 )شکل 65ـ11(.

شكل 65ـ11ـ نحوه‌ی ایجاد شیار.

ظ( به‌وسيله‌ی مغار گلويي، دو طرف قسمت وسط را كمي 
گود کرده و به‌تدريج، شكل نهايي را روي چوب پياده كنيد. 
در حين كار و البته درحالي كه ماشين خاموش است قطر قطعه 
كار را در قس��مت‌هاي مختلف اندازه‌گيري كنيد تا كار دقيقاً 

مانند نقشه پيش برود )شکل 66ـ11(.

ل( به‌وس��يله‌ی مغ��ار م��ورب تخ��ت، س��طح چ��وب را 
كينواخت كنيد؛ به طوري كه سراسر قطر آن 40 ميلي‌متر شود                         

)شکل 62ـ11(.

شكل 62ـ11ـکی نواخت کردن چوب.

م( ماش��ين را خاموش کنید و از دو سر چوب، به اندازه‌ی 
50 ميلي‌مت��ر فاصل��ه داده و ب��ا م��داد پررنگ علام��ت بزنيد                          

)شکل 63ـ11(.

شكل 63ـ11ـ نحوه‌ی اندازه‌گذاري و تقسيم طول.

ن( ماشين را روش��ن كرده و به‌وسيله‌ی مغار مورب، روي 
خط‌هاي علامت خورده را خ��ط بيندازيد؛ به طوري كه طول 
چوب به 3 قسمت تقسيم شود. قسمت وسط به طول 150 و دو 

طرف انتهايي هر كدام 50 ميلي‌متر خواهد بود.

س( قست وسط را به‌وسيله‌ی مغار گلويي در حد 5 ميلي‌متر 
گود كنيد )شکل 64ـ11(.
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شكل 66ـ11ـ اندازه‌گيري وك نترل قطر قطعهك ار در قسمت‌های 
مختلف.

ق( به‌وسيله‌ی س��نباده‌ی كاغذي يا پارچه‌اي، قسمت‌هاي 
فرم‌دار و ساده‌ی چوب را سنباده زده و پرداخت كنيد.

ر( پس از پایان كار، چوب را از ماشين باز كرده، ماشين را 
تميز كنيد و مغارها را به طور مرتب براي انجام كارهاي بعدي 

در محل مناسبي قرار دهيد.

ش( ش��كل 67ـ11 كار نهایی و پرداخت ش��ده را نش��ان 
مي‌دهد.

شكل 67ـ11ـ قطعهك ار آماده شده و نهایی.
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آزمون پاياني 11

1ـ انواع ماشين خراطي را نام ببريد.

2ـ قسمت‌هاي مختلف یک ماشين خراطي را نام ببريد.

3ـ نقش پولي‌هاي تبديل دور در ماشین خراطي چيست؟

4ـ مغارهاي خراطي را نام ببريد.

5ـ بهترين كاربرد مغار گلويي كدام است؟

ج( پوشال‌برداري                    د( خط انداختن ب( فرم دادن	 الف( مسطح كردن 	

6ـ چند مورد از نكات ايمني ضمن كار با ماشين خراطي را بنويسيد.

7ـ چرا هنگام سنباده زدن، بايد تيكه‌گاه مغار را باز كرد؟

ب( كار آسان‌تر الف( براي پرداخت بهتر	

د( وسعت عمل بهتر و بيشتر ج( ايمني بيشتر	

8ـ چرا قبل از خراطي، لبه‌های تیز چوب را پخ مي‌زنند؟

ج( فشار كمتر به ماشين                د( زیبایی کار ب( صرفه‌جويي در وقت	 الف( كار آسان‌تر	

9ـ براي اندازه‌گيري داخلي، از كدام قسمت كوليس استفاده ميك‌نند؟

10ـ مغار مورب را چگونه تيز ميك‌نند؟

11ـ چند مورد از نكات سرويس و نگه‌داري ماشین خراطی را بنويسيد.

12ـ شكل زير، كاربرد كدام مغارها را نشان مي‌دهد.

الف( گلويي و مورب	  ب( گلويي و نيزه‌اي

ج( نوك تيز و مورب	  د( نيزه‌اي و نوك تيز



     ‌



  ‌       ‌     

توانایی بــــرش‌كاري با اره گرد میزی
ی ا مجمعه‌ای و دورکن

واحد كار دوازدهم

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

 قسمت‌هاي مختلف ماشين اره گرد ميزي را نام ببرد.

 انواع تيغه‌هاي اره گرد و كاربرد آنها را توضيح دهد.

 نحوه‌ي تنظيم ارتفاع و زاويه‌ي تيغه‌ي اره گرد را بيان كند.

 گونياي طولي و عرضي را تنظيم كند.

 قطعه كار را براي برش آماده كند.

 انواع چوب و مواد چوبي را با ماشين اره گرد ميزي برش دهد.

 در هنگام برشك‌اري، از لوازم كمكي استفاده كند.

 عمليات سرويس و نگه‌داري ماشين اره گردميزي را انجام دهد.

 موارد ايمني و حفاظت فردي را هنگام كار با ماشين اره گرد ميزي رعايت كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پيش‌آزمون 12

1ـ چند نوع ماشین اره یا دستگاه اره‌ی پرتابل )دستی ـ برقی( می‌شناسید؟ نام ببرید.

2ـ به نظر شما، کیفیت برش کدام یک از اره‌هایی که می‌شناسید مطلوب‌تر است؟

3ـ آیا ماشینی می‌شناسید که با آن بتوان سطح برشی با کیفیت بسیار مطلوب ایجاد کرد؟ نام ببرید.

4ـ آیا تاکنون ابزار برنده‌ی گرد دیده‌اید؟

5ـ به نظر شما، برش با تیغه‌ اره‌ی گرد چه تفاوتی با سایر تیغه اره‌ها دارد؟

6ـ آیا در کارگاه خود، ماشینی مشابه شکل زیر دیده‌اید؟ از آن چه می‌دانید؟
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1ـ1ـ12ـ قسمت‌هاي مختلف اره گرد ميزي

با گونياهاي ماش��ين، می‌توان برش‌هايي با دقت زياد انجام 
داد و همچنين صفحه‌هاي چند سازه‌ی بزرگ را به اندازه‌هاي 
م��ورد ني��از ب��رش زد. از گوني��اي كش��ويي، مي‌ت��وان براي 
�ه‌ای که روی آن نصب  برش‌هاي عرضي و با اس��تفاده از نقال
است، برش‌های تحت زاویه زد. بدیهی است که پس از تنظیم 
زاویه‌ی مورد نیاز روی نقال��ه، باید پیچ روی آنرا محکم کرد 
کل  ت��ا زاویه‌ی نقال��ه در هنگام برش‌کاری، به هم نخورد )ش
3ـ12(. ب��ا گونياي كناري، مي‌توان برش‌ه��اي طولي زد؛ اين 
گونيا روي يك استوانه‌ی مدرج حركت ميك‌ند، كه مي‌توان 

اندازه‌ی لازم را به كمك آن تنظيم نمود )شکل 4ـ12(.

ر

عرضی. برش گونیاي ـ 3ـ12 شکل

موازي. یا طولی گونیاي 4ـ12ـ شکل

2ـ1ـ12ـ ميز كمكي 

از ای��ن میز، ب��راي بريدن قطعات بس��يار بزرگ اس��تفاده 
می‌ش��ود. به كمك بعضي از اين ماش��ين‌‌ها مي‌توان يك ورق 

1ـ12 ـ دستگاه اره گرد میزی و انواع و كاربرد آنها

مناسب‌ترين ماشين براي برش صفحات چوبي و مصنوعي، 
ماش��ين اره گرد ميزي اس��ت كه داراي تنوع زيادي بوده و در 
كارگاه‌هاي كوچك، كارخانجات و همچنين در كارگاه‌هاي 

آموزشي مورد استفاده قرار مي‌گيرد.

از اين ماش��ين، که به آن اره‌ی مجمعه‌اي )مجموعه‌اي( نيز 
گفته مي‌ش��ود )ش��كل 1ـ12( مي‌توان براي برش‌هاي طولي، 
عرضي،  زاويه‌دار، و نیز كنش��كاف زدن، دوراهه نمودن، دور 

كردن، گونيايي كردن و... استفاده كرد.

شكل 1ـ12  ماشين اره گرد ميزي يا مجموعه‌اي.

ماش��ين اره گرد در انواع مختلفي ساخته مي‌شود كه تقريباً 
بخش اصلي آنها شبيه كيديگر مي‌باشد. نوعی از اين ماشين‌‌ها 
ها  كه به دوركن معروف هس��تند، به دليل داشتن ريل‌‌ها، گوني
و بازوه��اي بزرگ و جانب��ي، می‌توانند صفحات بزرگ تخته 
خرده چوب، تخته چند لايه و ساير صفحات چندسازه را حتي 
با طول 3800 ميلي‌متر برش بزنند. در ش��كل 2ـ12 تصوير يك 

ماشين اره گرد دوركن نشان داده شده است.

ک

شكل 2ـ12  ماشين اره گرد دوركن.



175واحد کار دوازدهم: توانایی بــــرش‌كاري با اره گرد میزی یا مجمعه‌ای و دورکن

كام��ل تخته خرده چوب ي��ا MDF را با طول��ي حدود 3 متر 
يا بيش��تر، به راحتي برش داد و به ابع��اد مورد نظر تبديل كرد. 
زمان��ي كه به ميز كمكي احتياج نباش��د، می‌توان آنرا تا کرده 

كنار ميز اصلي قرار داد و يا از آن جدا نمود )شکل 5ـ12(.

M F

شكل 5  12ـ ميزك مكي.

3ـ1ـ12ـ فرمان‌ها
این ماشین دارای دو فرمان به شرح زیر است:

تيغه: با چرخاندن اين فرمان ،ارتفاع  بالابر  فرمان  الف( 
تيغه تنظیم می‌شود. در واقع تیغه باید حداكثر به اندازه‌ي 10 
ميلي‌متر بالاتر از سطح قطعه‌ی کار قرار گيرد .پس از تنظيم 
ارتفاع، باید این فرمان را با استفاده از پیچی که روی آن تعبیه 

شده، ثابت کرد تا حركت نكند.
اين فلكه، مي‌توان  با چرخاندن  تنظيم زاويه:  ب( فرمان 
نمود                 تنظيم   +45 تا  45ـ  بين  زاويه‌دار  برش‌هاي  براي  را  تيغه 

)شکل 6ـ12(.

 

رم

ف

شكل 6ـ12ـ فرمان تنظيم زاويه.

4ـ1ـ12ـ  نيروي محركه

در اين ماشين از يك الكتروموتور سه‌فاز استفاده مي‌شود. 
نيروي الكتروموتور با واسطه‌ي تسمه )با مقطع ذوزنقه كه روي 
پولي ش��ياردار قرار مي‌گيرد( به محور اصلي كه تيغه روي آن 
قرار دارد، منتقل ش��ده و آنرا به حركت در مي‌آورد )ش��کل 

7ـ12(.

شكل 7ـ12ـ الكترو موتور و سیستم انتقال نیرو.
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شكل 9ـ12  برش طولي و عرضيی ک چوب سوزنی برگ.

ی�ادآوری: وظيف��ه‌ی افتادگي‌ بين دندانه‌ه��اي اره، اين 
اس��ت كه خ��اك اره را هنگام کار، جمع ك��رده و به خارج 
قطع��ه کار بريزد. توجه: براي چوب‌هاي ن��رم و تر، بايد از 
تيغ��ه‌اي با فاصله‌ی دندانه‌ی زياد اس��تفاده كرد تا خاك‌هاي 
اره ب��ه راحتي از بين دندانه‌‌ها خارج ش��ود؛ در صورتي كه 
براي چوب‌هاي خشك و محكم باید از تيغه‌اي كه فاصله‌ي 
دندانه‌هاي آن كم اس��ت استفاده نمود تا تعداد برخورد تيغه 

در واحد زمان افزايش يابد.
ه��ر م��اده‌ای باید با تيغ��ه‌ی مخصوص به خ��ود برش زده 
ش��ود، به عنوان مثال، تيغه‌اي كه چوب را خوب برش مي‌دهد 
ب��راي بريدن صفحات مصنوع��ي نمي‌تواند به کار رود؛ و اگر 
اين كار ص��ورت گيرد، تيغه زودتر از حد معمول كُند ش��ده 
و نياز ب��ه تعويض دارد که این عمل ب��ه دفعات زیاد، موجب 
كوتاهي عمر تيغه خواهد شد. در شكل 10ـ12 چند نوع تيغه با 

كاربردهاي مختلف آورده شده است.

2ـ12ـ انواع تيغه‌هاي اره گرد و كاربرد آنها

تيغه‌ي ماشين اره گرد، از يك صفحه‌ی گرد فولادي توپر 
س��اخته ش��ده که محيط آن دارای دندانه ب��وده و مركز آن به 

اندازه‌ی قطر شفت ماشين سوراخ شده است )شكل 8ـ12(. 

توجه: اندازه و مشخصات تيغه اره، فرم دندانه‌ها، و مقدار 
چپ و راس��ت آن و همچنين تعداد دور اره و سرعت پيش‌برد 

كار، در يكفيت برش تأثير زيادي دارد.

شكل 8ـ12ـ نوعی تيغه اره‌ی گرد.

ن��وع دندانه‌ي تيغه اره، به نوع كار و همچنین به موارد زير 
بستگی دارد:

1ـ جه��ت برش )در م��ورد چوب ماس��يو، اینکه برش در 
راستاي الياف و يا عمود بر آن باشد، نوع دندانه تفاوت دارد(،

2ـ سختي موادي كه برش داده مي‌شود،

3ـ مقدار رطوبت ماده‌اي كه برش داده مي‌شود،

4ـ نوع مواد مورد مصرف،
5  يكفيت برش، و

6  سرعت پيش‌برد كار،

توجه: بزرگي و ف��رم دندانه‌‌ها و همچنين افتادگي دندانه، 
به نوع چوب يا س��اير مواد بستگي دارد. دندانه براي برش‌هاي 

طولي يا برش‌هاي عرضي متفاوت است )شکل 9ـ12(.
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اره‌هاي الماسه نيز داراي تنوع در فرم دندانه هستند و بسته 
به نوع موادي كه قرار است برش بخورد، از نظر فرم و فاصله‌ی 
دندانه متفاوت بوده و بايد در انتخاب آنها دقت نمود. در شكل 
12ـ12 چند نوع دندانه براي برش مواد مختلف ديده مي‌شود.

طبیعی. روکش با چوب خرده تخته برش براى استفاده مورد

سخت. فیبر تخته جنس از پارکت برش براى استفاده مورد

مورد استفاده برای برش پروفيل آلومينيوم.

شکل 12ـ12 ـ چند نوع اره‌ گرد الماسه.

شكل 10ـ12ـ چند نوع تیغه‌ی پر کاربرد.

در كارگاه‌ها به طور معمول، از تيغه اره‌هاي الماسه استفاده 
ميك‌نند كه بسيار مقاوم بوده، خيلي دير كند مي‌شوند و علاوه 
بر اين، س��طح برش تمیزی ایجاد می‌کنند. تيغه اره‌ی الماس��ه، 
مي‌توان��د در جهت‌هاي مختلف طولي، عرضي و حتی مورب 

چوب را برش دهد )شکل 11ـ12(.

ز م

شكل 11ـ12 تيغه اره‌ی الماسه 

Aـ صفحه‌ی تيغه ارّه

 Bـ افتادگي بين دندانه 

Cـ نوك دندانه )قسمت الماسه( 

Dـ شكاف انبساط

شکل 12-11

تیغه‌ی گرد الماس��ه، سال‌هاس��ت که جایگزی��ن تیغه‌های 
معمولی ش��ده‌اند، زیرا خيلي دير كند شده و نسبت به تيغه‌هاي 
معمولي زمان بيش��تري كار مفيد انجام می‌دهد؛ ضمن اینکه با 

تغيير نوع مواد اوليه، تقریباً نيازي به تعويض آن نيست.

تیغه‌ی شکاف زن



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 178

3ـ12ـ اصول تعويض تيغه‌ي اره گرد

پس از مدتي كار مفيد كه به نوع استفاده و مواد اوليه‌ی مورد 
برشك‌اري بس��تگي دارد، تيغه‌ اره‌هاي كُند شده بايد تعويض 
و تيغه‌هاي تيز و آماده به كار جايگزين آنها شود؛ ضمن اینکه 
تيغه‌هاي كُند نیز بايد اصلاح و تيز شوند. بنابراين هر چند وقت 
كيبار، بای��د تيغه‌‌ها مورد بازديد قرار گيرند )ش��کل 13ـ12(.

شكل13ـ12 ـك نترل دندانه‌ها.

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(تیغ��ه، متناس��ب با تعداد دَوَران ماش��ین انتخاب ش��ود. 
بدیهی اس��ت که هرچه قطر تیغه بیشتر باش��د، به همان نسبت 
ع��ده‌ی دَوَران ماش��ین باید کمتر باش��د؛ بنابراین ب��ا توجه به 
حداکثر تعداد دور که روی تیغه‌ها نوش��ته ش��ده، باید تیغه‌ای 

مناسب انتخاب کرد.

توجه: مش��خصات هر الكتروموتور، از جمله تعداد دور 
آن، روي يك پلاك نوشته شده و توسط كارخانه‌ی سازنده، 
روي آن نصب مي‌ش��ود؛ بنابراين مي‌توان با اس��تفاده از اين 
مش��خصات و قطر تيغه و تع��داد دوراني كه روي تيغه ذكر 
ش��ده، س��رعت برش مجاز را محاس��به كرد و با اطمينان با 

ماشين‌هاي اره گرد به كار پرداخت.
تعداد دوران براي س��رعت برش‌ه��اي مختلف، با توجه به 
قطر تيغه، در نمودار شکل 14ـ12 )توسط يك شركت جهانی 

معتبر سازنده‌ي تيغه( ارائه شده است.

شكل 14ـ12ـ دياگرام تعيين تعداد دور تيغه.

12ـ اصول تنظيم ارتفاع و زاويه‌ي تيغه‌ی ‌اره گرد 4 ـ

این ماشین را باید از نظر ارتفاع و زاویه، به شرح زیر تنظیم 
نمود:

1ـ4ـ12ـ تنظيم ارتفاع يا عمق تيغه

 براي به‌دست آوردن سطح برش صحيح و بدون عيب، بايد 
توجه داش��ت كه نوك دندانه‌هاي تيغه اره حداكثر به اندازه‌ی 
ارتفاع دندانه از س��طح برش بالاتر باشد. اگر ارتفاع تيغه خيلي 
بالا باش��د، تعداد دندانه‌هايي كه با چوب درگير مي‌شود كمتر 
بوده و در نتيجه برش تميزي به دس��ت خواهد آمد اما به علت 
بيرون‌زدگ��ي تيغه، خطر بيش��تري كارب��ر را تهديد ميك‌ند. و 
همچني��ن اگر مق��دار بيرون‌زدگي تيغه حداقل باش��د، اگرچه 
خطر كاهش می‌یابد ولي با درگير ش��دن تعداد زيادي دندانه 
با چوب، لاشه شدن در خارج از چوب بيشتر است. بنابراین با 
يك تنظيم مناسب كه ميانگين این دو تنظيم مي‌باشد، علاوه بر 
به‌دست آوردن سطح برشي مناسب، می‌توان خطر ارتفاع تيغه 

را نيز براي كاربر از بین برد              )شکل 15ـ12(.
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بیرون زدگی تیغه، بیش از اندازه است.

بیرون زدگی تیغه، کمتر از اندازه‌ی معمول است.

بیرون زدگی تیغه، مناسب است.

شكل 15ـ12ـ تنظيم ارتفاع تيغه.

2ـ4ـ12ـ تنظيم زاويه‌ي تيغه

 قبل از ش��روع هر كار تيغه‌ اره بايد از نظر زاویه نیز تنظيم 
شود. براي برش‌هاي ساده، تيغه نسبت به سطح صفحه، زاويه‌ي 
ه دارد؛ بنابراین تیغه پس از تنظيم با فرمان مخصوص  90 درج�
رل  يد ك يز  جه  تنظيم ارتفاع و زاويه‌ي تيغه با گونياي  د

شود )شکل 16ـ12(.

ز

ه ت ي او ظ ت

شكل 16ـ12ـك نترل زاويه‌ي تيغه.

ب��راي برش‌هاي زاوي��ه‌دار نيز، پس از تنظي��م تيغه، بايد با 
گونيا و يا خط مورب ترس��يم ش��ده روي قطعه كار، زاویه‌ی 
تنظیمی را کنت��رل نمود. این زاویه‌ها می‌توانند بین 45+ تا 45ـ 

درجه تنظیم شوند )شکل 17ـ12(.

تیغ ه زا ظ ت 12

شكل 17ـ12ـك نترل زاويه با گونیا وی ا خط مورب ترسیم شده روی 

قطعه کار.

5ـ12 ـ اصول استفاده از گونياي ثابت و متحرك

گونياهاي طولي و عرضي ماشين اره گرد ميزي را به منظور 
برش مواد در جهت‌هاي مختلف، می‌توان به ش��رح زیر براي 

هر اندازه تنظيم نمود.

1ـ5ـ12ـ تنظيم گونياي طولي )موازي(

 ب��راي تنظيم گوني��اي طولي ك��ه عرض ب��رش را تعيين 
ميك‌ند، كافي اس��ت گوني��ا روي ريل حركت داده ش��ده و 
اهرم آن محكم گردد. برای راحتي كار، روي ريل، مانند متر، 

اندازه گذاری شده است )شکل 18ـ12(.

شكل 18ـ12ـ تنظيم گونياي طولي.
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س از  ظیم شده،  تر از درستی اندازه‌ی ت براي اطمينان بيش�
محكم ش��دن اهرم، بار ديگر با گونيا يا متر، فاصله‌ی دندانه‌ی‌ 

اره تا گونيا اندازه‌گيري مي‌شود )شکل 19ـ12(.

شكل 19ـ12ـ تنظيم فاصله‌ي تيغه تا گونيا.

2ـ5ـ12ـ تنظیم گونياي عرضي

 زاويه‌ي گونياي عرضي براي برش‌هاي عرضي )كه با طول 
9 درجه مي‌سازند( روي صفر تنظيم مي‌گردد  چوب زاويه‌ي 
ده است که  و براي س��اير زوايا نيز، روي گونيا درجه‌بندي ش
تنظيم آن برای هر زاويه‌اي امكان‌پذير اس��ت براي كنترل آن 

نيز مي‌توان از گونيای تاشو استفاده نمود )20ـ12(.

ض ع ي گ ت 2 5

شكل 20ـ12ـ تنظيم زاويه‌ي تيغه

 ـاصول آماده كردن قطعه كار براي برش 6ـ12 

چوبي كه با ماش��ين اره گرد بريده شده باشد، سطح برش 
صافی داشته و به رنده )گندگي( نيازی ندارد؛ بنابراين اندازه‌ي 
گونياي ماش��ين، باي��د به ميزان اندازه‌ی نهايي تنظيم ش��ود. از 
اين‌رو چوبي كه با ماش��ين اره گرد مورد برش قرار مي‌گيرد، 
باي��د از قب��ل، يك رو و يك نر ش��ده باش��د. از طرف ديگر، 
براي كار كردن با چوب، بايد از خشك بودن آن مطمئن بود. 
منظور از چوب خش��ك، چوبي اس��ت كه رطوبت آن پس از 
خشك ش��دن در كوره يا هواي آزاد، به رطوبت محيط مورد 

مصرف رسيده باشد. 

توجه: در چوب خش��ك، به ط��ور معمول تغيير ابعاد و 
معايبي مانند کج و معوج ش��دن )ش��كل 21ـ12( مش��اهده 

مي‌شود كه قبل از كار بايد از بین رفته و گونيايي شوند.

شكل 21ـ12ـ معايب چوب.
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 تيغه نباید لنگي داشته باشد زیرا لرزش و لنگ زدن تيغه، 
باعث مي‌ش��ود كه اره خوب برش نزند و علاوه بر این، ش��یار 

برش بيشتري نیز در چوب ايجاد نمايد. 

توجه لرزش تيغه، با اس��تفاده از دستگاه لنگي‌سنج قابل 
ز‌گيري است )شکل 24ـ12(. اند

وجـ

شكل 24ـ12ـ کنترل لنگي تيغه با دستگاه لنگی‌سنج.

کافی دارد كه تيغه اره از ميان   حف��اظ چوبی دور تیغه، ش�
آن عبور ميك‌ند. این ش��کاف، پس از مدتي در اثر تنظيم‌هاي 
ده و در هنگام  مختل��ف تيغه از نظر ارتفاع و زاويه، گش��اد ش�
برش قطعات باريك، مش��كل ايجاد ميك‌ند كه در اینصورت 

بايد تعويض شود )شکل 25ـ12(.

شكل 25ـ12ـ حفاظ چوبی دور تیغه.

7ـ12ـ اصول تنظيم ماشين اره گرد دوركن

با استفاده از گونيا، می‌توان تيغه‌ي ماشين را به صورت 90 
درجه کنترل و تنظيم کرده )ش��کل 22ـ12(، سپس پيچ فرمان 

وجمربوطه را محكم نمود.

اه د ر ل

رک د د گ ه ا ماشین نظیم صول ـ 7ـ2

شكل 22ـ12ـ کنترل و تنظيم گونيایی بودن تیغه.

قبل از کار نیز باید فاصله‌ي گونياي طولي )شكل ‌23 12(، 
و ارتفاع تيغه را به اندازه‌ي حداكثر ارتفاع يك دندانه بالاتر از 

قطعه كار، تنظيم کرد.

رکن د عهاى مج یا ى می گ با ي شکا ـ ب انا ازد د ا د وا

شكل 23ـ12ـ تنظيم اندازه‌ي برش.

8ـ12ـ اصول راه‌اندازي ماشين براي برشك‌اري

براي راه‌اندازي ماشين، موارد زير باید بررسی و كنترل شود:

ـ تیغه با توجه به نمودار داده شده در شكل 14ـ12 انتخاب 
شود؛ توجه به سرعت برش بسيار ضروري است.
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شكل 28ـ12ـ برش مورب.

 ب��راي برش‌هاي م��ورب كه خط برش نس��بت به گونياي 
طولي داراي زاويه مي‌باش��د از وسيله‌اي كه براي هر زاويه‌اي 

)12 ست، استفاده مي‌شود )شکل 29 قابل تنظيم 

ی ص ث و ر ی ه ی ما

شكل 29ـ12ـ ‌برش مورب با ابزارك مكي.

از  پس  شده  جدا  قطعات  كنترل  اصول   ـ 10ـ12
برشك‌اري

براي برش عرض��ي چوب‌ها، به ويژه با طول كم، همچنين 
قطع كردن سر قيد‌ها و زبانه‌‌ها بهتر است که يك قطعه چوب با 
پيچ‌دستي به گونيا بسته شده، طوری که سر چوب با آن برخورد 
کند، و اندازه‌گيري گونيا نیز از آن قطعه چوب باش��د. فايده‌ی 
اين كار، اين است كه قطعات كوتاهي كه قطع مي‌شوند، پس 

9ـ12ـ اصول برشك‌اري چوب در زواياي مختلف

 از اره گرد ميزي، به طور معمول براي برش طولي )شكل 
26ـ12( و برش عرضي )شكل 27ـ12( استفاده مي‌شود.

م برش 1 2ـ شکل

ر س د د ر ن و ـ 1

مختلف ي وا در ب اري رش ل ا 9

طولی. برش 26ـ12ـ شکل

شكل 27ـ12ـ برش عرضي.

 از اره گ��رد ميزي، ب��ه عنوان اره‌ی فارس��ي‌برُ نيز مي‌توان 
اس��تفاده كرد. براي اين كار گونياي عرضي ماشين را مي‌توان 

تحت هر زاويه‌اي تنظيم نمود )شکل 28ـ12(.
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شكل 32ـ12ـ محفظه‌ي نگه‌داري تيغه.

تس��مه‌هاي انتقال نيرو )ش��کل 33ـ12( باید هر چند وقت 
يك بار بازديد شده تا در صورت فرسودگي، تعويض شوند.

شكل 33ـ12ـ تسمه‌ي انتقال نیرو و حركت.

12ـ12ـ شناسايي اصول روغنك‌اري و گريسك‌اري 
ماشین اره گرد

براي جلوگيري از اصطكاك چرخ‌دنده‌‌ها و افزايش طول 
عمر قطعات ماش��ين اره گرد ميزي‌، بايد آنها را گريسك‌اري 

کرد )شکل 34ـ12(.

از عبور از اين قطعه چوب كمكي، فضاي بيش��تري داش��ته و 
از تيغ��ه فاصله گرفته و در اثر حركت تيغه، پرتاب نمي‌ش��وند 

)شکل 30ـ12(

ه تی هداري ن ظهي م 1ـ 32ـ شک

ي ری و ري ن

شكل 30ـ12ـ قطعات جدا شده، با تیغه اره فاصله دارند.

11ـ12ـ اصول تعويض انواع تسمه‌‌ها و تيغه‌ها

خراب شدن دندانه‌ها، كُند شدن تيغه و سوختن محل برش در 
اثر كار زياد، نشانه‌هايي از فرا رسيدن زمان تعويض تيغه مي‌باشد. 
براي اين كار، باید ماشين را خاموش کرد و برق ‌آنرا قطع نمود. 

توجه: هنگام تعويض تيغه اره، اره را بايد ثابت نگه‌‌داشت 
تا علاوه بر اينكه به دس��ت آسيب نرسد، دندانه‌هاي آن نيز 

سالم بماند )شکل 31ـ12(.

شكل 31ـ12ـ نحوه‌ی بازك ردن تيغه؛ در صورتی که تیغه ثابت باشد.

تيغه‌هاي تيز شده را نبايد روي هم قرار داد، زيرا دندانه‌هاي 
آنه��ا با هم برخورد كرده و آس��يب مي‌بينن��د؛ بنابراين توصيه 
مي‌ش��ود که تيغه‌‌ه��ا را در محل ويژه‌ي اي��ن كار كه با چوب 

ساخته مي‌شود نگه‌داري كرد )شکل 32ـ12(.
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شكل 34ـ12ـ گريس‌كاري چرخ دنده‌ها.

13ـ12ـ اصول رعايت نكات ايمني

به منظور پیش��گیری از هرگونه خطری، رعایت نکات زیر 
ضروری است:

ـ کش��ویی گونیاهای طولی و عرض��ی، به مرور زمان و در 
اثر تجمع خاک اره در محل‌هایی که دیده نمی‌ش��وند، کثیف 
ختی حرکت می‌کنند برای روان شدن حرکت  ش��ده و به س�
گونیاه��ا، باید هر چند وقت یکبار، آنها را از ریل‌ش��ان خارج 

کرده، دوباره آنها را در جایشان قرار داد.

توجه: روغنک‌اری ریل گونیاها، توصیه شده است.

ید از وس��ايل ايمني فردی مانند گوش��ي،   هن��گام كار، 
عينك، ماسك و لباس كار استفاده کرد )شکل 35ـ12(.

ا ن یسک گ ـ ک

ه تو

شكل 35ـ12ـ لوازم بهداشت و ايمني فردي.

ـ بای��د براي برشك‌اري با ماش��ين اره گرد ميزي، وس��ایل 
کمک��ی را كه اس��تفاده از آنها ايمني را تضمي��ن ميك‌ند، در 

دسترس قرار داد )شکل 36ـ12(.

دندهها چرخ سکاري گر 12ـ 4 ل

:

شكل 36ـ12ـ ابزارهايك مكي و حفاظتي.

توج�ه: اگر قطعه‌ي كمكي پيش‌دهنده در كارگاه موجود 
نبود،  از يك قطعه چوب كه در قس��مت سر داراي دوراهه 

است نيز مي‌توان استفاده کرد )شكل 37ـ12(.

ا ا

ا کا رعا ا 1

ه:

توج

شكل 37ـ12ـ استفاده از چوبك مكي ساخته شده در کارگاه.

 براي جلوگيري از پس زدن چوب، مي‌توان از ش��انه‌هاي 
مخصوص اين كار استفاده کرد )شکل 38ـ12(.

شكل 38ـ12ـ استفاده از شانه‌هايك مكي.
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 هنگام برش صفحات نازك و س��بک مانند تخته سه‌لايي 
و فيبر، بهتر اس��ت از وسيله‌ي كمكي با طول بلند استفاده کرد 
تا صفحه به دليل س��بكي از روي ميز ماشين بلند نشود )شکل 

39ـ12(

شكل 39ـ12ـ استفاده از وسيله‌يك مكي براي برش تخته سه‌لايي.
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آزمون پاياني 12

1ـ چرا صفحات فشرده، مانند تخته خرده چوب را بهتر است با ماشين دور‌کن برش داد؟

2ـ تفاوت بين تيغه‌هاي ماشين اره گرد و اره‌نواري چيست؟

3ـ چرا در ماشين اره گرد، از میز کمکی استفاده می‌شود؟

4ـ دلایل استفاده از اره الماسه در ماشين اره گرد چيست؟

5  ماشين‌هاي دورکن نسبت به ماشين‌هاي اره گرد ميزي معمولي، داراي كدام برتري هستند؟

6ـ دلايل كُند شدن تيغه اره گرد چيست؟

7ـ براي انتخاب تيغه اره، به كدام موارد بايد توجه داشت؟

8  براي برش صفحات فشرده با روكش ملامينه از كدام نوع تيغه بايد استفاده كرد؟

9  به كدام دليل، عرض شیار برش در چوب، از ضخامت دندانه‌هاي تیغه بيشتر است؟

ب( نقص در چپ و راست الف( لنگ بودن تيغه اره	
د( سرعت برش كم 		 ج( كُند بودن تيغه

10  اگر سطح برش در هنگام برشك‌اري بسوزد، كيي از دلايل آن مي‌تواند... باشد.

ب( از بين رفتن چپ و راست الف( لنگ بودن تيغه               	

د( پيش‌برد سريع كار 		 ج( كُند بودن تيغه



        ‌    

برش‌كاري انواع صفحات چوبي 
با دستگاه اره گرد دستي

واحد كار سیزدهم

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

 قسمت‌هاي مختلف دستگاه اره گرد دستي را نام ببرد.

 نحوه‌ي‌ تعويض تيغه اره گرد را توضيح دهد.

 نحوه‌ي تنظيم عمق و زاويه‌ي تيغه‌ي اره گرد را بيان كند.

 گونياي دستگاه اره گرد دستي را تنظيم كند.

 قطعه كار را براي برش آماده كند.

 انواع چوب و مواد چوبي را با دستگاه اره گرد دستي برش دهد.

 تيغه‌ي دستگاه اره گرد دستي را تعويض و تنظيم كند.

 عمليات سرويس و نگه‌داري دستگاه اره گرد دستي را انجام دهد.

 موارد ايمني و حفاظت فردي را هنگام كار با دستگاه‌ها رعايت كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پيش‌آزمون 13

1ـ آیا نام دستگاه زیر را می‌دانید؟

2ـ به نظر شما، اگر ماشین اره‌گرد میزی به اندازه‌ی یک دستگاه قابل حمل کوچک شود، چه مزایایی خواهد داشت؟

3ـ آیا ایمنی به هنگام کار، برای ماشین‌آلات و دستگاه‌های دستی متفاوت است؟

4ـ چگونه می‌توان برای برش صفحات بزرگ، از دستگاه اره‌گرد دستی استفاده کرد؟

فاده کرد؟ 5ـ آیا از دستگاه اره‌گرد دستی، می‌توان برای برش قطعات کوچک اس

6ـ به نظر شما، کدام گزینه، ماشین اره گرد دستی ـ شارژی نشان می‌دهد؟
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2ـ2ـ13ـ الكتروموتور

در اين دس��تگاه، از موتورهاي يونيورس��ال اس��تفاده شده 
است )شکل 3ـ13(.

شكل 3ـ13 موتور يونيورسال.

اين موتور‌ها مي‌توانند ه��م با برق AC و هم DC كار كنند. 
ين جريان مستقيم، سيم‌پيچي شده  روتور آنها مانند روتور ماش�
و جريان توس��ط جاروبك‌‌ها به آرميچر مي‌رس��د. اين موتور با 
وجود حجم كوچك، گش��تاور زيادي داش��ته و از پنج قسمت 
استاتور )بالشتك(، روتور، س��يم‌پيچ، كموتاتور و جاروبك‌‌ها 

تشيكل شده است.

3ـ2ـ13ـ دسته‌ی هدايت اره

ظور هداي��ت اره و براي انج��ام عمليات  ته، به‌م اي��ن دس�
برشك‌اري مورد اس��تفاده قرار می‌گیرد که به طور معمول، با 
دست راست گرفته مي‌شود. البته يك دسته‌ی ساده نيز در جلو 
و براي گرفتن با دس��ت چپ تعبیه شده که برای هدایت اره و 
منحرف نشدن آن پیش‌بینی شده است. كليد قطع و وصل برق 
ه که اين قابليت را  نيز روي دس��ته‌ی هدایت اصلی قرار گرفت�
دارد كه به صورت موقت و دائم جريان برق را به ماشين انتقال 

دهد )شکل 4ـ13(.

ر وت الکت 1 2ـ 2

AC

ه

شكل 4ـ13ـ دسته‌ی هدايت اره.

1ـ13ـ انواع دستگاه اره گرد دستي و كاربرد آنها

اين دس��تگاه، قابل حمل ب��وده و در اندازه‌ها و قدرت‌هاي 
مختلف به بازار عرضه مي‌ش��ود. اين ماشين از نظر منبع قدرت 
به س��ه نوع برقي، ش��ارژي )ش��کل 1ـ13( و نیوماتكيی تقسيم 
مي‌گردد از اين ماشين مي‌توان براي برش‌هاي طولي، عرضي 
ز دو راهه كردن، كنش��كاف زدن، س��اخت  و م��ورب، و نی�

اتصالات و ساير موارد استفاده كرد.

م الکت 13 2

ور ی موتور 13 3 شکل

ره هدایت ستهى ـ ـ 3ـ

نها د ب ا و تی د د گ ره ه تگ د انو 13

شكل 1ـ13ـ ماشين اره گرد دستي ـ شارژي.

 ـشناسايي قسمت‌هاي مختلف ماشين اره گرد دستي 3ـ1 2

این دستگاه، دارای قسمت‌های مهمی به شرح زیر است:

1ـ2ـ13ـ صفحه

صفحه‌ی اين ماش��ين، قابل تنظيم بوده و مي‌توان چوب يا 
ساير مواد مصنوعي را با زاويه‌ی مورد نياز بريد )شكل 2ـ13(. 
در واقع، اين صفحه است كه روي قطعه كار قرار گرفته و تيغه 

از ميان شكاف موجود روي آن خارج مي‌گردد.

AC

ت دا هى 13 4 شکل

ا

صفحه 13 2

شكل 2ـ13ـ صفحه‌ی ماشين اره گرد دستي.
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شكل 7ـ13  ريل ويژه‌ی برش‌هاي طولي.

تيغه‌ي  زاويه‌ي  تنظيم  اصول  شناسايي  3ـ13ـ 
دستگاه اره گرد دستي

با توجه به ارتفاع برش، بايد مقدار زاویه‌ی تيغه تنظيم گردد تا 
علاوه بر اينكه به تيغه فشار نيايد، سطح برش مطلوبي نیز به‌دست 
آی��د. براي اي��ن كار، باید پيچ ويژه‌ی تنظيم زاويه را شُ��ل كرد، 
اره پيچ آن را  صفح��ه را در زاويه‌ی مورد نياز تنظيم نم��ود و دو

محكم کرد                )شکل 8ـ13(

شكل 8ـ13  تنظيم زاويه‌ي صفحه نسبت به تيغه.

4ـ13ـ اصول تعويض تيغه‌ی دستگاه

در مواردي مانند كُند ش��دن تيغه، و يا برای تناس��ب دادن 
نوع تيغه با جنس ماده‌اي كه بايد برش بخورد، لازم اس��ت كه 
تيغه تعويض ش��ود. از اين‌رو، قبل از هر كار بايد دو ش��اخه‌ی 
دستگاه از پريز خارج شود. سپس با استفاده از آچار مخصوص 
)ب��ه طور معمول از 2 آچار اس��تفاده مي‌گردد( كه كارخانه‌ی 
سازنده به همراه دستگاه ارائه مي‌دهد، باید مهره‌اي كه تيغه را 
محكم نگه ‌داشته باز كرد که در نتیجه، تيغه شُل شده و از محل 

4ـ3ـ13ـ گونيا

اين دستگاه، داراي يك گونياي كوچك است كه كنار قطعه 
كار تيكه داده شده و عمل برش را آسان ميك‌ند )شکل 5ـ13(.

ژ

ای شن 3ـ3

نسب صفحه زاویهي تنظی 3 شکل

دستگا ى تیغ ض عو صول 1ـ ـ

ا ن 3 3 4

شكل 5ـ13  گونيا.

5ـ3ـ13ـ حفاظ

حفاظی روي تيغه وجود دارد كه همواره تحت فش��ار يك 
فنر قوي، تمام تيغه را مي‌پوش��اند و زماني كه به چوب برخورد 
�ه تيغه چوب را برش  �ه عقب رفته، اجازه مي‌دهد ك ميك‌ند، ب

دهد؛ بی‌آنکه خطري كاربر را تهديد كند )شکل 6ـ13(.

بر ژه ریل 3 کل

ی ا ـ

گ 13 4

گو 3ـ13ـ

فاظ 13 3 5

شكل 6ـ13  حفاظ تيغه.

6ـ3ـ13ـ ریل هدايت ماشين

در بعض��ي از مدل‌هاي اين دس��تگاه، ریلی وجود دارد كه 
دستگاه روي آن حركت كرده و برش مي‌دهد. اين ریل، براي 
برش‌هايي با طول زياد بس��يار مناس��ب بوده و برش��ی صاف و 

گونيايي را ایجاد می‌کند )شکل 7ـ13(.
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1ـ5ـ13ـ ايمني محيط كار
 محل كار بايد تميز بوده و روشنايي آن كافي باشد.

 از كار ك��ردن در فضاهاي��ي كه داراي ج��وّ قابل انفجار 
هس��تند مانند وجود مايعات قابل اش��تعال، گاز يا... باید پرهیز 

کرد؛ زيرا ابزارهاي برقي، ايجاد جرقه ميك‌نند.
 برای وس��ايل دستي ـ برقي، باید از دو شاخه‌ی مناسبی که 
با پريز مطابقت دارد، اس��تفاده کرد. از اتصال مستقيم سيم سر 

لخت به پريز جداً خودداري شود.
 هنگام كار، باید از تماس بدني با سطوح لوله‌‌ها، رادياتور‌ها 

و غیره پرهیز نمود تا از خطر برق‌گرفتگي در امان ماند.
 اب��زار برقي را نبای��د در معرض بارش باران و يا ش��رايط 
نامطلوب قرار داد؛ با ورود آب به درون يك ابزار برقي، خطر 

برق‌گرفتگي بيشتر خواهد شد.
 اس��تفاده‌ی غيراصولي از سيم وس��ايل برقي ممنوع است. 
هرگز از س��يم يك وس��يله‌ی برقي نباید ب��راي حمل كردن، 
كش��يدن يا در آوردن دو شاخه از پريز اس��تفاده کرد. سيم را 
باید از گرما، روغ��ن، لبه‌هاي تيز يا قطعات متحرك دور قرار 
داد. آسيب‌ديدگي تارهاي سيم، خطر برق‌گرفتگي را افزايش 

خواهد داد.
 وقتی از دس��تگاهِ برقيِ خارج از كارگاه استفاده می‌شود، 

باید از يك سيم سيار مناسب محيط خارج استفاده کرد.
 اگر ب��ه ناچار باید از يك ابزار برقي، در محيطی مرطوب 
استفاده شود، باید از وسيله‌ی حفاظتي »تشخيص نشتي جريان 

برق به زمين« استفاده نمود.
2ـ5ـ13ـ ايمني فردي

 هنگام استفاده از ابزار برقي، باید از عقل سليم پيروي کرد؛ 
بنابراین در زمان خستگی يا اس��تفاده از داروهاي خواب‌آور، 

نباید اين ابزارها را به کار گرفت.
 باید از وسايل حفاظت فردي مانند عينك، ماسك گرد و 

غبار، كفش، كلاه ايمني و گوشي حفاظتي استفاده نمود.
 از شروع به كار غير عمدي باید جلوگيري کرد؛ يعني قبل از 
اتصال دو شاخه به پريز، باید از خاموش بودن كليد دستگاه مطمئن شد.

خود خارج مي‌گردد. پس از انتخاب و نصب تيغه‌ی مناس��ب، 
به همان روش، تيغه در جاي خود محكم بسته مي‌شود. 

در ن��وع ديگری از اين دس��تگاه‌ها اين عم��ل با آچار آلن 
انجام مي‌ش��ود. در واقع دستگاه داراي قفل‌کنی است که تيغه 
را ثابت ميك‌ند تا به راحتي بتوان تيغه‌ی آنرا فقط با آچار آلن 

باز کرد )شکل 9ـ13(.

شكل 9ـ13  بازك ردن تيغه به کمک آچار آلن و قفل‌کن تیغه.

براي نصب تيغه‌ي جديد، ترتيب استقرار قطعات بايد مانند 
شكل 10ـ13 رعايت گردد.

شكل 10ـ13  ترتيب قرار گرفتن تيغه.

5ـ13 ـ اصول رعايت نكات ايمني

ن��کات ایمنی را با توجه به خطرات پیش‌بینی نش��ده‌ی این 
دستگاه، باید به قرار زیر رعایت نمود.
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رفع عيب گردد.
 ابزاره��اي برش را باید همواره تيز نگه ‌داش��ت. اس��تفاده 
از اب��زار برش با لبه‌ي برنده‌ي تيز، گرفتاري كمتري داش��ته و 

راحت‌تر قابل كنترل هستند.
 استفاده از ابزار برقي، لوازم جانبي، تيغه‌‌ها و غيره بايد طبق 
دس��تورالعمل و با توجه به ش��رايط كار انجام شود. استفاده از 
ابزار برقي براي عمليات غير متع��ارف، مي‌تواند موقعيت‌هاي 

خطرناكي را به‌وجود آورد.
 ابزار برقي را تنها باید توس��ط فرد س��رويسك‌ارِ معتبر و با 
استفاده از جايگزين كردن قطعات مشابه اصلي سرويس کرد؛ 

زیرا اين كار، ايمني ابزار برقي را تضمين ميك‌ند.
 ب��راي روغنك‌اري و تعويض لوازم، باید از دس��تورالعمل 

كارخانه‌ی سازنده پيروي کرد.
 دسته‌ی ابزار بايد خشك، تميز و عاري از روغن و گريس باشد.

6ـ13 ـ اصول راه‌اندازي دستگاه
براي راه‌اندازي دستگاه، قبل از هر كاری باید تيغه را تنظيم 

کرد؛ طوري كه متناسب با کار باشد )شکل 11ـ13(.

شكل 11ـ13  تنظيم تيغه.

در اين مرحله، در صورت ل��زوم، بايد زاويه‌ی تيغه تنظيم 
گردد كه نحوه‌ی آن قبلًا توضيح داده ش��د. در ش��كل 12ـ13 
دستگاه اره، در حالي كه صفحه‌ی آن تحت زاويه تنظيم شده، 

مشاهده مي‌گردد.

 هر نوع لوازم اضافه از قبيل لوازم تنظيم تيغه يا آچار فرانسه 
را  باید از محل مورد كار خارج کرد؛ زيرا ممكن است با ابزار 

برخورد كرده و موجب بروز صدمات شخصي گردد.
 هنگام كار باید طوري ایستاد كه تعادل كامل وجود داشته 
باش��د، تا در زمان بروز حوادث غيرمترقبه، كنترل بهتري روي 

ابزار فراهم آید.
 باید از پوشيدن لباس گشاد و به دست كردن انگشتر پرهیز 
کرد. باید مراقب بود که مو، پوش��اك و دس��تكش از قطعات 
متحرك دور نگه داش��ته ش��ود؛ زیرا لباس گش��اد، انگشتر و 
دستكش ممكن اس��ت به قطعات متحرك دستگاه گير كرده 

و خطرآفرين باشد.
 دستگاه‌‌ها بايد به سيستم مكنده متصل شوند تا آسيب‌هاي 

ناشي از گردوغبار را كاهش دهند.
ـ هن��گام کار با این دس��تگاه، قطعه کار م��ورد برش حتماً 
باید از س��طح زمین به‌اندازه‌ی کافی فاصله داشته باشد و روی 
خ��رک یا میزکار تکی��ه داده و با گیره بس��ته ش��ود تا هنگام 
برش، تیغه به زمین یا اش��یاء اضافی برخورد نکند. در صورت 
بریدن صفحات طولانی و بلند، باید از ش��خص دیگری برای 

نگه‌داشتن کمک گرفت.
3ـ5ـ13ـ كاربرد و نگه‌داري ابزار برقي

 ابزارهای برقی ـ دس��تی را باید فقط برای همان کاری که 
طراحی و س��اخته ش��ده، به‌کار برد؛ در این ش��رایط است که 

نتیجه‌ی کار، مطلوب و ایمنی خواهد بود.
 از ابزاري كه كليد روشن و خاموش آن خراب است نباید 

استفاده کرد؛ زیرا اين ابزار خطرناك بوده و بايد تعمير شود.
 قب��ل از هر گون��ه تنظيم، تعويض قطعه و ي��ا جمع كردن 
دس��تگاه، بايد اتصال ابزار برقي از منبع قدرت و يا باتري قطع 
ش��ود. چنين اقدامات پيش��گيرانه‌ي ايمني، خطر شروع به كار 

ناگهاني را كاهش مي‌دهد.
 قبل از اس��تفاده 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 كه با ماش��ين اره گرد دس��تي برش مي‌خورد، 
حداقل بايد داراي يك روي صاف باش��د تا صفحه‌ی ماش��ين 
روي آن ق��رار گرفته و زاويه‌ی برش كام�اًل با زاويه‌ی تنظيم 

شده مطابقت داشته باشد.

در  دستي  گرد  اره  با  برشك‌اري  اصول  8ـ13ـ 
ضخامت‌‌ها و زواياي مختلف

براي برشك‌اري، باید مانند مراحل زير عمل کرد:

 قطعه كار را باید با گيره به ميز كار محكم نمود.

 بای��د تيكه‌گاه گونيا را نيز پس از تنظيم روي قطعه كار، با 
گيره‌ی دستي بست.

 دس��تگاه اره باید با دو دس��ت محكم گرفته شده و ماشين 
روشن ش��ود؛ و در حالي كه صفحه‌ی ماشين به تيكه‌گاه فشار 
داده می‌شود، آنرا به سمت جلو هدايت نمود )شکل 15ـ13(.

شكل 15ـ13  برش با تكيه‌گاه.

ـ ب��راي برش‌هاي��ي كه داراي ع��رض كم هس��تند، يعني 
فاصله‌ی تيغه تا لبه‌ی كار كم است و برش بايد حتماً موازي با 
لبه‌ی کار باش��د، به شرط صاف بودن لبه‌ی قطعه كار، مي‌توان 
از گونياي خود ماشين نيز استفاده كرد؛ كه اين كار را می‌توان 

به‌راحتي با استفاده از يك پيچ انجام داد )شکل 16ـ13(.

شكل 12ـ13ـ صفحه‌ی دستگاه تحت زاويه تنظيم شده است.

در مرحله‌ی بعد، بايد گونيا يا تيكه‌گاه ماشين براي برشك‌اري 
تنظيم، و در جاي خود ثابت گردد. در ضمن قطعه كار نیز باید با 
گيره‌ی دستي در محل خود محكم شود )شکل‌های 13ـ13 و 14ـ13(.

شكل 13ـ13  برش با استفاده از گونيا.

شكل 14ـ13  برش با استفاده از تكيه‌گاه.
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شكل 16ـ13  برش با استفاده از گونياي ماشين.

توجه: قطعه كار بايد طوري در جاي خود محكم ش��ود 
ك��ه پس از برش، به زمين نيفتاده و يا نيازي به نگه‌داري آن 
با دست نباشد. هنگامي كه براي بريدن يك صفحه‌ی بزرگ 
از دو خرك استفاده می‌شود، فاصله‌ی تكيه‌گاه‌‌ها از يكديگر 
نبا��يد آنقدر زياد باش��د كه صفحه، قوس برداش��ته و باعث 

شكستن در حين برش شود )شکل 17ـ13(.

شكل 17ـ13  استفاده‌ی غير اصولي از خرك.

ـ فاصله‌ی تيغه تا تيكه‌گاه زير آن، بايد به اندازه‌اي نزديك 
باشد که هنگام برش، دهانه‌ی اره تنگ نشده و برش، به‌راحتي 

انجام گیرد )شکل 18ـ13(.

شكل 18ـ13ـ برش صفحات بزرگ.
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آزمون پاياني 13

1ـ قسمت‌هاي مختلف ماشين اره گرد دستي را نام ببريد.

2ـ نحوه‌ي تعويض تيغه‌ی اره گرد را توضيح دهيد.

3ـ نحوه‌‌ي تنظيم زاويه‌ي تيغه‌ي اره گرد را بيان كنيد.

4ـ گونياي دستگاه اره گرد دستي براي چه نوع برش‌هايي قابل استفاده است؟

5  قطعه كار، چگونه براي برش با دستگاه اره گرد دستي آماده مي‌‌شود؟

6  نحوه‌ی استفاده از دستگاه اره گرد دستي را شرح دهيد.

7  چند مورد از نكات مهم مربوط به سرويس و نگه‌داري ماشين اره گرد دستي را بيان كنيد.

8ـ نكات ايمني و حفاظت فردي را هنگام كار با ماشين اره گرد دستي توضيح دهيد.

9ـ در شكل زير، چه نوع فعاليتي را مشاهده مي‌کنید؟

							     



         

توانايي رنديدن با رنده دستي ـ برقي

واحد كار چهاردهم

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

 قسمت‌هاي مختلف دستگاه رنده دستي ـ برقي را تشريح كند.

 اصول رنديدن با دستگاه رنده دستي ـ برقي را شرح دهد.

 رنده‌ی  دستی ـ برقی را به‌طور صحيح، آماده و راه‌اندازي نماید.

 قطعه كار را برای عمليات رنديدن آماده كند.

 قطعه‌ كار را با دستگاه رنده دستي ـ برقي به‌طور صحيح رنده كند.

 مسايل ايمني مربوط به كار با دستگاه رنده دستي ـ برقي را به‌طور كامل شناخته و هنگام كار رعايت نماید.

 عمليات سرويس، نگه‌داري و تميز كردن رنده را بعد از كار انجام دهد.

 تيغه‌هاي رنده را با استفاده از آچارهای مخصوص، تعويض و تنظيم كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پيش‌آزمون 14

1ـ اصول كلي کار با رنده‌هاي دستي را شرح دهيد.

2ـ به نظر شما ويژگي‌هاي چوبي كه خوب رنده شده است چيست؟

3ـ انواع رنده‌هاي دستي پر کاربرد را نام برده و دليل تنوع آنها را بيان كنيد.

4ـ آيا براي رنديدن چوب، رنده‌هاي دستي را مناسب مي‌دانيد؟ دليل خود را شرح دهيد.

5ـ به نظر شما دقت عمليات رنديدن با رنده‌هاي دستي چگونه است؟

6ـ به نظر شما روش‌هاي كاهش خستگي ناشي از كار كدامند؟

7ـ به نظر شما، آیا لازم است رنده‌هایی تولید شود که دستی بوده و با برق هم کار کند؟

8ـ ايمني رنده‌هاي برقي را چگونه ارزيابي ميك‌نيد؟

9ـ آيا امكانات پيشرفته‌ی كارگاهي، در مجموع، باعث كاسته شدن از نياز به وسايل دستي خواهد بود؟

10ـ عامل انساني )كارگر( تا چه ميزان در بهبود شرايط كار اثر بخش است؟
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1ـ14ـ رنده‌های دستي ـ برقي

دس��تگاه‌هاي رنده دستي ـ برقي، شبيه ماشين‌هاي كف‌رند 
عمل ميك‌نند، با اين تفاوت كه در بيشتر اوقات، اين دستگاه‌ها 
به وسيله‌ی كاربر روي قطعه‌ی مورد نظر به حركت در مي‌آيند 
درحالی‌که ماش��ين‌هاي كف‌رن��د ثابت ب��وده و چوب روي 
صفحات آن حرك��ت می‌کند. از اين دس��تگاه براي صاف و 
مس��طح كردن چوب، همچنين ايجاد دوراه��ه، پخ زدن، فرم 

دادن و يك ضخامت كردن استفاده مي‌شود )شکل 1ـ14(.

شكل 1ـ 14

اين دس��تگاه را مي‌توان به ط��ور برعكس در زير يك ميز 
كار مخص��وص نصب ك��رد و با رعايت اصول ايمني، بس��تن 
گونيا و وسايل حفاظتي، با آن عمل رنديدن را همچون ماشين 

كف‌رند انجام داد )شکل 2ـ14(.

شكل 2ـ 14

2ـ 14ـ قسمت‌هاي مختلف رنده دستي ـ برقي 

مهم‌ترین قسمت‌های یک رنده‌ی دستی ـ برقی به قرار زیر است:

1ـ2ـ14ـ كليد قطع و وصل

كليد قط��ع و وصل‌ رنده‌هاي دس��تي ـ برقی، مانند س��اير 
دستگاه‌های دستي ـ برقي، براي س��هولت استفاده، معمولاً در 
زير دسته‌ی دستگاه تعبيه شده اس��ت. چنانچه لازم باشد رنده 
به‌ط��ور مداوم كار كن��د، باید از دكمه‌ی قف��ل كننده‌ی كليد 

)ضامن قفل‌کن( استفاده ميك‌نيم )شکل 3ـ14(.

شكل 3ـ 14ـك ليد قطع و وصل برق و قفل کن آن روي بدنه‌ی رنده.
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2ـ2ـ14ـ دسته

دسته، در قسمت‌ بالايي دستگاه تعبیه شده تا هدايت آن به 
سهولت امكان‌پذير باشد. شكل دسته، طوري طراحي مي‌شود 
كه با ويژگي‌هاي دست انسان مطابقت داشته و كاربر در هنگام 

كار با رنده، احساس ناراحتي نکند.

3ـ2ـ14ـ پيچ تنظيم مشتي

در قسمت جلوي دستگاه، يك دسته‌ی مشتي‌مانند قرار دارد 
كه وظيفه‌ی اصلي آن، بالا و پايين بردن صفحه‌ی جلویی و برای 
تنظيم ضخامت پوش��البرداري است که در مدل‌هاي مختلف، 
متفاوت می‌باش��د. معمولاً حداكثر ضخامتي كه اين رنده‌ها از 
چوب بر‌مي‌دارند، حدود 3/5 ميلي‌متر اس��ت )ش��کل 4ـ14(.

شكل 4ـ 14ـ پيچ تنظيم صفحه براي پوشالبرداري

برای برداش��تن پوش��ال زياد )مثلًا 3/5 ميلي‌متر( از چوب،  
لازم است اين كار در چند مرحله انجام شود تا به دستگاه فشار 

وارد نشده و تيغه‌ها صدمه نبينند.

4ـ2ـ14ـ صفحه

قسمت زيرين دستگاه را صفحه تشيكل مي‌دهد. صفحه از 
دو بخش ثابت )عقب( و متحرك )جلو( ساخته شده که صفحه 
عقب، توس��ط پيچ به بدنه‌ی ماش��ين محكم ش��ده و صفحه‌ی 
جلويي متحرك بوده به‌وسيله‌ی مشتي تنظيم مي‌گردد. عرض 

صفحه‌ه��اي جلو و عقب، برابر ب��وده و در مدل‌هاي مختلف، 
متفاوت اس��ت؛ ولي ميانگين آن حدود 80 ميلي‌متر مي‌باش��د. 
طول صفحه‌ها نیز، بسته به نوع، مدل رنده و كاربرد، متغير است 
ولي ميانگين اندازه‌ی هر دو صفحه، حدود 300 ميلي‌متر است.

طول صفحه‌ی كارده )جلویی( از صفحه‌ی كارگير )عقبی( 
كوتاه‌تر مي‌باشد )شکل 5ـ14(.

شكل 5ـ 14ـ صفحه‌یك ارده وك ارگير.

جنس صفحه‌ها از آلياژي آلومينيومي با خاصيت ساييدگي 
ناچيز اس��ت كه عم��ر آنرا در مقاب��ل كاركرد زي��اد افزايش 
مي‌دهد؛ ولي اگر مرتباً با اش��ياي فل��زي تماس پيدا كند دقت 

عمل دستگاه و راندمان آن به‌شدت كاهش ميي‌ابد.

توجه: پس از پايان كار، باید دستگاه را از پهلو روي ميز 
قرار داد تا علاوه بر جلوگيري از آسيب تيغه‌ها، از صفحه‌ها 

نيز مراقبت شود.
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5ـ2ـ14ـ توپي

توپي، اس��توانه‌اي اس��ت آلومينيومي و سبك كه تيغه‌هاي 
رنده درون شيار آن قرار گرفته، با حركت دَوَراني الكتروموتور 
به حركت در مي‌آيد و تيغه‌ها با سطح چوب درگير مي‌شوند. 
دور توپي در اين ماش��ين‌ها از 8000 ت��ا 12000 دور در دقيقه 

متغير است )شکل 6ـ14(.

شكل 6ـ 14ـ توپي رنده

زاویه‌ی قرار تیغه‌ها نسبت به هم 180 درجه بوده و به‌وسیله‌ی 
پیچ‌های آلن، در درون توپی محکم می‌شوند )شکل 7ـ14(.

توجه: برای ایجاد س��طحی صاف با این رنده، باید عوامل 
زیر را در نظر داشت:

1ـ جنس چوب،

2ـ ضخامت پوشال‌برداري،

3ـ تيز بودن تيغه‌ها، و

4ـ سرعت پيشبرد كار.

شكل 7ـ 14ـ توپي همراهك ليه‌ی متعلقات آن.

6ـ2ـ14ـ تسمه

تس��مه، وس��يله‌ی انتقال نيرو از الكتروموتور به پولي توپي 
اس��ت که از لاستيك ساخته مي‌ش��ود. معمولاً سطح خارجي 
تس��مه، س��اده و س��طح داخلي‌ آن آجدار اس��ت تا قادر باشد 
حرك��ت دوراني محور موت��ور را با راندمان ب��الا منتقل كند 
)ش��کل 8ـ14(. در بعضي از مدل‌ها براي س��فت كردن تسمه، 
اهرمي در قسمت بالاي تسمه قرار دارد كه تحت فشار فنر بوده 

و آنرا به پايين فشار مي‌دهد )شکل‌های 9ـ14 و 10ـ14(.

شكل 8ـ 14ـ تسمه‌ی انتقال نيرو.
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8ـ2ـ14ـ حفاظ‌ها

حفاظ اصلي دس��تگاه، حفاظ‌های الكتروموتور، تس��مه و 
محور توپي تيغه اس��ت؛ اما به هر حال، مجراي خروج پوشال 
نيز كه موجب خروج پوش��ال چوب می‌ش��ود، از حفاظ‌هاي 

دستگاه محسوب مي‌گردد.

9ـ2ـ14ـ تيغه‌ها

عواملي از قبيل جنس تيغه، تيزي يا كندي و زاويه‌ی لبه‌ی 
آن، در راندمان كار رنده اثر قابل ملاحظه‌اي دارند. جنس تيغه 
از فولاد س��خت پر كربن )HSS( و يا تنگستن كاربيد بوده که 
از سختي زيادي برخوردار است )شكل 12ـ 14(. تيغه‌ها در دو 
نوع قابل تيز شدن و يك‌بار مصرف كه در برخي مدل‌ها نصب 

شده‌اند، موجود مي‌باشد.

 

شكل 12ـ 14ـ نمونه‌هایی از تيغه‌ رنده‌ها.

تيغه‌هايي نيز تحت عنوان تيغه‌هاي موج‌دار براي فرم دادن 
و نماسازي سطح چوب وجود دارد، که نمونه‌هایی از آن، در 

شکل 13ـ14 آورده شده است.

شكل 9ـ 14ـ وضعيت قرار گرفتن تسمه روي چرخ‌دنده.

شكل 10ـ 14ـ وضعيت تسمه و چگونگي نصب آن روي توپي. به 

اهرم بالای تسمه توجه کنید.

7ـ2ـ14ـ گونيا

ب��راي ایجاد حرکتی بدون لغزش برای دس��تگاه، از گونيا 
استفاده مي‌شود. با استفاده از آن، مي‌توان عمليات رنديدن را با 
يكفيت بهتري انجام داد؛ زيرا با اتكا به آن، رنده دقيقاً در مسير 
از پيش تعيين شده‌اش حركت مي‌نمايد. ناگفته نماند که با این 
گونیا، می‌توان عمل پخ زدن و دوراهه کردن را نیز انجام داد. 
بدنه‌ی رنده طوری طراحي شده كه بسته به نياز، می‌توان گونیا 
را در جلو در سمت راست يا چپ، نصب نمود )شکل 11ـ14(.

شكل 11ـ 14ـ نحوه‌ی نصب گونيا به بدنه‌ی رنده )جلو، سمت چپ(.
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ـ قبل از روشن كردن دستگاه، باید از محكم بودن تيغه‌هاي 
درون توپي و همچنين سالم بودن آنها اطمينان حاصل نمود.

ـ هنگام تعويض تيغه‌ها و تعميرات، دو شاخه را باید از پريز 
خارج کرد.

ـ از پوشال‌برداري و بار دادن زياد به ماشين، خودداري گردد. 

ـ وجود شيء فلزي مانند میخ در چوب، در هنگام رنديدن، 
موجب آس��يب‌ديدگي تيغه‌ها، شكستن آنها و پرتاب احتمالي 

همان شيء مي‌گردد.

ـ هنگام كار، باید لوله خرطومي ماشين مكنده‌ی متحرك 
را به مجراي خروجي پوشال دستگاه متصل کرد.

ـ قب��ل از رنده كردن قطعات، حتم��اً باید آنها را به گيره‌ی 
ميز كار بست، و براي رنديدن قطعات چوبي نصب شده روي 

ديوار، از محكم بودن قطعات مطمئن شد )شکل 14ـ14(.

شكل 14ـ 14

ـ باید از رن��ده كردن چوب‌هاي خيلي مرطوب خودداري 
شود تا براي دستگاه مشكلي پيش نيايد.

ـ قبل از اس��تفاده از دستگاه، باید مقدار ولتاژ 220 ولت را 
براي دس��تگاه‌هايي كه دكمه‌ی ولت��اژ 110  220 ولت دارند، 

انتخاب نمود )شکل 15ـ14(.

شكل 15ـ 14ـ کلید تنظیم برق 110 به 220 ولت و برعکس.

شكل 13ـ 14ـ تيغه‌هاي موج‌دار و چگونگي اثر آنها روي چوب

3ـ14ـ آچارهاي مخصوص تنظيم دستگاه

مهم‌ترين آچارهاي مورد اس��تفاده در تنظيم دستگاه رنده 
دستی ـ برقی، آچارهاي آلن هستند كه براي باز و بسته كردن 
تيغه‌ها به‌کار می‌روند. س��اير آچارهاي مورد اس��تفاده، آچار 
پيچ‌گوش��تي‌هاي دوسو و چهارسو، و آچار دو سر تخت براي 

باز كردن قطعات بدنه‌ی دستگاه است.

تنظيم  و  تعويض  هنگام  به  ايمني  اصول  4ـ14ـ 
قطعه‌ها، تيغه‌ها و رنديدن

ـ برای ایمنی کاربر در برابر خطرات، و سلامت دستگاه در 
هنگام کار، باید موارد زیر را رعایت نمود:

ـ دو ش��اخه‌ی ماشينِ بدون اس��تفاده را باید از پريز خارج 
کرد تا سانحه‌اي پيش نيايد.

ـ همواره سيم برق دستگاه را باید از لحاظ عدم خراشيدگيِ 
روكش لاستكيي آن كنترل نمود.
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یادآوری: باید صفحه‌ی كارده دس��تگاه را طوري روي 
س��طح كار قرار داد، كه تيغه با چوب تماس نداش��ته باشد. 
س��پس باید ماشين را روش��ن کرد و با كمي فشار، در مسير 
موردنظر حرك��ت داد براي به‌دس��ت آوردن نتيجه‌ی بهتر، 
علاوه بر فش��ار به سمت جلو، باید اندک فشاری هم از بالا 
به ماشي��ن آورده شود تا تيغه‌ها كاملًا با چوب تماس داشته، 

و سطح به‌طور يكنواخت رنده شود.

شكل 18ـ 14ـ نحوه‌ی قرار گرفتن و هدايت رنده.

ـ با اس��تفاده از گونيا، می‌توان با كينواختي بيش��تری عمل 
رنديدن را انجام داد )شکل 19ـ14(.

شكل 19ـ 14ـ رنده دستی ـ برقی مجهز به گونيا.

6ـ14ـ رنديدن چوب با استفاده از ميز كمكي

با اس��تفاده از مي��ز كمكي، مي‌توان رن��دهك‌اري را به نحو 
بهتري انجام داد. اين ميز، توسط دو گيره‌ی C شكل به ميز كار 
نصب و رنده در جايگاه خ��ود به‌طور معكوس قرار مي‌گيرد. 

ـ هنگام کار باید از وس��ايل حفاظ��ت و ايمني فردی مانند 
دس��تكش، عينك حفاظتي، گوشي، كفش ايمني و لباس كار 

مناسب استفاده کرد )شکل 16ـ14(.

ى د یـ

ت 1

ی م یز از ف اس ب ب چ ن ی 1ـ ـ

C

شكل 16ـ 14ـ فرد با لباس ایمنی.

5ـ14ـ اصول رنديدن با رنده دستي ـ برقي

قبل از كار با دستگاه، به نكات زیر توجه كنيد:

 باید از سالم بودن دستگاه و تيغه‌ها مطمئن شد.

 تنظيمات لازم از قبيل ميزان پوشالبرداري، مسير خروجي 
پوشال و... انجام گیرد و سپس چوب مورد نظر داخل گيره‌‌ی 

رو ميزي محكم گردد )شکل 17ـ14(.

شكل 17ـ 14ـ نحوه‌ی بستن چوب داخل گيره

ـ رن��ده را باید ب��ه روش اصولي، و مطابق ش��كل 18ـ 14 
به‌دست گرفت. 



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 206

7ـ14ـ گندگي کردن چوب با استفاده از ميز كمكي

برای گندگی کردن، رنده مطابق ش��كل 22ـ 14 روي ميز 
مربوطه نصب مي‌شود. در اين وضعيت، رنده در قسمت فوقاني 
قرار گرفته و بايد چوب از قسمت زير به سمت آن حركت داده 
ش��ود. برای گندگي قطعات چوبي ب��ا ضخامت‌هاي مختلف، 
صفحه‌ی دستگاه كمكي به‌وس��يله‌ی پيچ تنظيم مربوطه بالا و 
پايين مي‌ش��ود )بيشترين فاصله عمودي بين تيغه و اين صفحه، 
تعيين كننده‌ی حداكث��ر ضخامت قطعات چوبي قابل گندگي 

كردن است(.

شكل 22ـ 14ـكُ ندگي کردن چوب با استفاده از ميزك مكي.

ميزان پوش��البرداري به‌وس��يله‌ی پيچ تنظيم روي دس��تگاه 
)مش��تي(، ب��ا توجه به نوع ماش��ين، مقدار م��ورد نياز و جنس 

چوب، بين 0/25 تا 3 ميلي‌متر می‌باشد.

8ـ14ـ اصول تنظيم و تعويض تيغه رنده

تيغه‌ها را بعد از كُند يا معيوب شدن، با رعايت دستور‌العمل 
زير می‌توانید تعويض و يا تنظيم كنيد:

 ب��ا آچار تخت ش��ماره‌ی مناس��ب، باید مهره‌هاي پش��ت 
رنده‌ی تيغه را در جهت عكس عقربه‌هاي ساعت شُل یا  گه‌د
باز کرده و تيغه‌ها را از جايگاه خود به صورت كشويي خارج 

نمود )شکل 23ـ14(.

چو ع صنا ثابت و ی شینهاى م

ده غه ت یض ت و نظ ل

شكل 23ـ 14ـ خارج کردن تیغه‌ها از جایگاه.

در اين وضعيت، با توجه به تس��لط بيشتر كاربر، دقت رنديدن 
نيز افزايش ميي‌ابد )شکل 20ـ14(.

شكل 20ـ 14ـك اربرد میز کمکی در موقع رنديدن.

دستگاه ميز كمكي نيز به حفاظ تيغه مجهز است. اين حفاظ، 
س��طح تيغه رنده را به‌طور كامل پوش��انده و به تناسب عرضي 
چوب )عرض چوب‌هاي موردنظ��ر حداكثر باید برابر عرض 
تيغه باشد( از روي تيغه كنار مي‌رود، ولي همچنان روي بخشي 
از تيغه كه با چوب درگير نيست را مي‌پوشاند )شکل 21ـ14(.

شكل 21ـ 14ـ شاسي و حفاظ به صورت مجزا.
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ر مقدار بيرون‌زدگ��ي تيغه از جاي��گاه خود، بايد  حداكث�
طح صفحه‌‌ی عقبي )كارگير( دستگاه باشد. اگر تيغه  مساوي 
درست نصب شده ولي ارتفاع آن كوتاه‌تر يا بلندتر از صفحه‌ی 
دستگاه باشد، بايد با آچار مناسب، مهره‌‌ی كف صفحه را باز و 
صفحه را نسبت به تيغه تنظيم کرد؛ طوري كه اگر از يك قطعه 
چوب اضافي براي كنترل مماس بودن تيغه با آن اس��تفاده شد، 

نوك تيغه، سراسر چوب را لمس كند )شکل 27ـ14(.

شكل 27ـ 14ـ کنترل مماس بودن تیغه در سراسر چوب.

عملیات کارگاهی

تمرين 1ـ يك‌رو و يك‌نر كردن ساده‌ی چوب

دستورالعمل

ال��ف( قطعه چوبی به ابعاد 30×100×500 ميلي‌متر را كه با 
اره نواري برش خورده، به طوري كه يك روي آن بالا باشد، 
طبق ش��كل 28ـ14، به گيره‌ها ببنديد و دقت كنيد كه س��طح 

چوب از لبه‌ی گيره بالاتر باشد

ب( در حالي كه دو ش��اخه‌ی ماش��ين از برق خارج است، 
سلامت ماشين و تيز بودن تيغه‌ها را كنترل كنيد.

 اگ��ر به علت وجود صمغ چوب و يا موارد ديگر، تيغه‌ در 
ه چوبی، به پشت تيغه فش  بیده باشد، بای با قط جای خود چ

آورد تا از جاي خود به آرامي خارج شود )شکل 24ـ14(.

ل

ر و

شكل 24ـ 14ـ خارج کردن تیغه.

ته به  د از تميز كردن توپي و جايگاه تيغه با برس آغش  بع�
نفت، باید مجدداً تيغه‌ی نو را جايگزين و با اعمال فشار توسط 
ربوط مطمئن  قطعه‌اي چوبي، از اس��تقرار كامل تيغه در شيار 

شد                  )شکل 25ـ14(.

ا

ی ـ م

مل و

شكل 25ـ 14ـ استقرار تیغه در شیار.

 پس از محكم كردن مهره‌هاي نگه‌دارنده‌ی تيغه‌ها با آچار 
آلن، باید مقدار بيرون‌زدگي تيغه را نیز تنظيم کرد )شکل 26ـ14(.

ی ن ی ایی ر ر ح

ی ـ ن ر ت

عم و

شیار. د تیغه استقرا ـ 4 5 شکل

شكل 26ـ 14ـ تنظیم تیغه.
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شكل 29ـ 14ـ خط‌کشی محل پخ.

د( توجه داشته باشيد كه در تمام مراحل، گونيا به‌طور دقيق 
به سطوح چوب چس��بيده باشد؛ در غير اين‌صورت، پخ ايجاد 

شده ناهماهنگ خواهد بود.

هـ( هنگام رنديدن، دقت كنيد خطي را كه در ابتدا كشيده 
بوديد از بين نرود؛ اين خط، براي كنترل يكفيت رنديدن بسيار 

مهم است )شکل 30ـ14(.

شكل 30ـ 14ـ چوب خط کشی شده و پخ خورده. خط ترسیمی، تا 

آخرین لحظه باقی می‌ماند.

شكل 28ـ 14 بستن قطعه چوب به گیره.

ج( پس از اتصال ماش��ين به برق، با دو دس��ت ماش��ين را 
گرفت��ه، صفح��ه‌ی آن‌را روي چوب قرار دهيد و دس��تگاه را 

روشن کنید. مراقب باشید که تيغه با چوب درگير نباشد.

د( ماش��ين را آهس��ته از ابتدا تا انته��ا روي چوب حركت 
دهيد. چنانچه قس��متي از س��طح چوب رنده نشده باقي مانده، 

مجدداً اين عمل را تكرار كنيد تا سطح كاملًا صاف شود.

ه��ـ( رنده‌ را خاموش كنيد، چ��وب را از طرف نر به گيره 
ببنديد و به‌طوري كه گونياي آن به طرف روي رنده شده تيكه 

داشته باشد، نر چوب را رنده كنيد.

و( تكرار اين تمرين، مهارت شما را افزايش خواهد داد.

تمرين 2ـ پخ زدن لبه‌ی چوب 

دستورالعمل

الف( گونياي مخصوص رنده را تحت زاويه‌ی موردنظر و 
همچنين قسمت مربوط به ضخامت پوشال را تنظيم كنيد.

ب( چ��وب را به گيره ببنديد و محل��ی را که باید پخ زده 
شود، خطك‌شي كنيد.

ج( رنده را روی چوب گذاش��ته، روش��ن کنی��د و آنرا تا 
انتهاي چ��وب به جلو هدايت نمایید. مجدداً آنرا برداش��ته، به 
ابتداي چوب برگردانيد، و رنديدن با اين روش را آنقدر تكرار 
كنيد تا پخ با زاويه‌ی مورد نظر به دس��ت آيد )شکل 29ـ14(.
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ج( دس��تگاه را روش��ن كنيد و يك‌بار عمل رنده كردن را 
در سرتاس��ر چوب انجام دهيد. سپس رنده را از انتهاي چوب 
برداش��ته، عمل رن��ده كردن را از ابتداي چ��وب آنقدر تكرار 
كني��د ك��ه دو راهه‌اي به مقدار تنظيم ش��ده به دس��ت آوريد 

)شکل 33ـ14(.

شكل 33ـ 14ـ تکرار عمل رندیدن چوب، برای به‌دست آوردن 

دوراهه‌ی مورد نظر.

تمرين 3ـ دو راهه زدن با ماشين رنده دستی ـ برقی

دستورالعمل

الف( ابعاد دو راهه را مشخص كنيد. ترجيحاً محل دو راهه 
را با خطك‌ش تيره‌دار و يا مداد، خطك‌ش��ي و علامت‌گذاري 

كنيد )شکل 31ـ14(.

شكل 31ـ 14ـ نمونه‌ی دو راهه.

ب( گونياي س��مت چپ رنده را با توجه به عرض دو راهه 
تنظي��م كنيد، و لبه‌ی صفحه‌ی رن��ده را در ابتداي چوب قرار 
دهيد، به طوري كه گونياي آن، كاملًا به سطح چوب چسبيده 

باشد )شکل 32ـ14(.

شكل 32ـ 14ـ تنظيم گونياي سمت چپ رنده
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آزمون پاياني 14

1ـ عمده‌ترين مصارف دستگاه رنده دستی ـ برقی را شرح دهيد.

2ـ بخش‌هاي مختلف دستگاه رنده دستی ـ برقی را نام ببريد.

3ـ در چه مواقعي از ضامن قفل‌کن كليد برق استفاده مي‌شود؟

4ـ شكل زیر چه قسمتی از دستگاه رنده دستی ـ برقی را نشان مي‌دهد؟

5ـ ميزان پوشال‌برداري، چگونه تنظيم می‌شود؟

6ـ صفحه‌ی كارده و كارگير چه وظيفه‌اي به عهده دارند و كدامي‌ك قابل تنظيم مي‌باشند؟

7ـ توپي رنده چه وظيفه‌اي داشته و آيا يك‌پارچه ساخته مي‌شود؟ چرا

8ـ شكل زير چه قسمتي از دستگاه رنده برقي دستي را نشان مي‌دهد؟

9ـ مشخصات تسمه انتقال نيرو را بنويسيد.

10ـ مزایای استفاده از گونيا را در مواقع رنديدن شرح دهيد.

11ـ تيغه و انواع آنرا توضيح دهيد.
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12ـ خصوصيات الكتروموتورهاي دستگاه رنده را شرح دهيد.

13ـ در چه قسمت‌هايي از رنده، حفاظ نصب مي‌شود؟

14ـ آچار آلن در چه بخشي از ماشين رنده  دستی ـ برقی كاربرد دارد؟

15ـ شكل زیر انجام چه عملي را توسط ماشين رنده دستی ـ برقی نشان مي‌دهد؟

16ـ مراحل ايجاد دو راهه را به تفيكك شرح دهيد.

17ـ توضيح دهيد كه با ماشين رنده دستی ـ برقی چگونه مي‌توان چوب را گندگي كرد؟

18ـ مراحل ايجاد پخ و اصول مربوط به آنرا بنويسيد.

19ـ مراحل تعويض و تنظيم تيغه‌ی ماشين رنده دستی ـ برقی را كاملًا تشريح كنيد.

20ـ حداقل 8 مورد از نكات ايمني و حفاظتي مربوط به ماشين رنده برقي دستي را توضيح دهيد.

21ـ شكل زیر چه عملي را نشان مي‌دهد؟



     ‌



     ‌     ‌      

توانايي انواع برش‌كاري با  دستگاه
 ـبرقی عمود بر  اره‌ دستی 

واحد كار پانزدهم

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

 اصول برشك‌اري با اره عمودبرُ را شرح دهد.

 ساختمان اره عمودبرُ را تشريح كند.

 اجزاي مختلف اره عمودبرُ و نقش هر يك را بيان كند.

 انواع تيغه‌هاي اره عمودبرُ و كاربرد هر يك را شرح دهد.

 قطعه كار را براي عمليات برشك‌اري خطك‌شي و آماده كند.

 قطعه‌هاي مختلف را متناسب با ظرفيت اره عمودبرُ، برشك‌اري كند.

 تيغه‌ی اره عمودبرُ را طبق اصول تيز نماید.

تيغه‌ی اره عمودبرُ را طبق دستورالعمل به طور صحيح تعويض كند.

 اصول تنظيم دور را متناسب با برش‌هاي مختلف بيان نماید.

 اصول حفاظت و ايمني كار با اره عمودبرُ را رعايت كند.
ساعت آموزش

جمععملينظري
134
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شكل 2ـ 15

1ـ بدنه‌ی اصلی
2ـ كليد روشن و خاموش

3ـ پيچ تنظيم دور
4ـ راهنماي برش

5ـ صفحه‌ی دستگاه
6ـ دكمه‌ی ايجاد كننده‌ی ارتعاش

7ـ دكمه‌ی خارج كننده‌ی خاك اره
8ـ سوراخ‌هاي هواكش

9ـ مكنده‌ی خاك اره
10ـ شيارهاي خنک كننده )ورود هوا به ماشين(

11ـ آچار آلن دستگاه
12ـ سيم برق

13ـ درپوش پيچ آزادك‌ننده‌ی تيغه
14ـ ضامن كليد براي روشن نگه‌داشتن دائم دستگاه

15ـ پوشش محافظ
16ـ محافظ تيغه
17ـ قرقره‌ی تيغه

18ـ تيغه

1ـ15ـ اره دستي ـ برقي عمودبرُ )کلنگی، چكشي 
يا نوكي( و انواع آن

گاه، كيي از پرکاربردترین ابزارهای برشك‌اري  اين دس�
چ��وب در س��اخت مصنوع��ات چوب��ي، نص��ب كابين��ت، 
ويترين‌س��ازی و ساير كارهاي مشابه اس��ت؛ که قابليت حمل 
آس��ان داش��ته و با قدرت موتورهاي مختلف ب��ه بازار عرضه 
مي‌شود. از اين دستگاه براي برش انواع چوب و چند سازه‌هاي 
چوبي، فلزات و پلاستيك استفاده مي‌گردد. تيغه‌ی آن، عمود 
برَ سطح قطعه كار در جهت بالا و پايين حركت کرده و هنگام 
ب��الا آمدن، عمل ب��رش را انجام مي‌دهد )ش��كل 1ـ 15(. این 
دس��تگاه، علاوه بر برش‌هاي مس��تقيم، برش‌هاي تحت زاويه‌ 
)بین 15 تا 90 درجه( و همچنین برش‌هاي قوسي را نيز به‌خوبي 

انجام می‌دهد.

چ ع ب ث ر ی

ت 15 1
ن واع و ی)

شكل 1ـ 15ـ  چند نمونه از انواع دستگاه دستي ـ برقی عمودبُر.

2ـ15ـ قسمت‌هاي مختلف دستگاه اره چكشي

اج��زای این دس��تگاه، در مدل‌هاي مختل��ف اندكي با هم 
تف��اوت دارن��د ولي اصول كار آنها با كيديگر مش��ابه اس��ت 

)شکل 2ـ15(.
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شكل 4ـ 15ـك ليد قطع و وصل و ضامنك ليد.

3ـ2ـ15ـ كليد تنظيم دور

اي��ن كليد، در مدل‌ه��اي جديد تعبيه ش��ده و براي تنظيم 
دور موتور در برش‌هاي مواد مختلف اس��تفاده مي‌شود )شکل 
ود سخت‌تر  5ـ15(. هر قدر ماده‌اي كه با اره برش داده مي‌ش
باش��د، دور موتور كمتر و هر قدر که نرم‌تر باشد، دور موتور 
رو به بيشتر تنظيم مي‌شود. كمترين دور موتور 500 و بيشترين 

آن 2000 دور در دقيقه است.

ا ي ا ش اع ا ا ت زده ا کا

ور م نظ کلید 15 2 3

شكل 5 15ـ پيچ تنظيم دور، در يكي از مدل‌هاي اره عمودبُر.

در برخ��ي از مدل‌ها با كم و زياد فش��ار دادن كليد قطع و 
وصل برق، مي‌توان تعداد دور را تغيير داد؛ که در برخی از این 
دستگاه‌ها، این پیچ زیر دس��ته و روی موتور نصب شده است 

)شکل 6ـ15(.

با توجه به شکل 2ـ15، اجزای اصلی دستگاه اره‌بر عمود‌برُ، 
بدین شرح است:

1ـ2ـ15ـ بدنه‌ی اصلي

بدنه، طوري طراحي ش��ده كه قادر ب��ه رفع نيازهاي كاربر 
باشد )ش��کل 3ـ15(. با توجه به اهميت ايمني در اين دستگاه، 
مانند تمام وس��ايل برقي، بدنه از مواد عايق س��اخته مي‌شود تا 
در صورت اتصال س��يم فاز، خطر برق گرفتگي وجود نداشته 
باش��د. همچنين لازم اس��ت قسمت برش ماش��ين، به گونه‌اي 
طراحي ش��ود که خطر برخ��ورد تيغه اره با دس��ت به حداقل 
ممك��ن كاهش يابد. نكت��ه‌اي كه در طراحي و س��اخت تمام 
قطعات دس��تگاه باید مورد توجه س��ازندگان قرار گيرد، وزن 
دس��تگاه است كه با توجه به گروه‌هاي سني مختلف كاربران، 

نبايد از محدوده‌ی 2 تا 2/5 يكلوگرم تجاوز كند.
د ت ک

عمو اره ي مدله از یکی د دور، ظیم ت پیچ 15ـ 5ـ ل ش

شكل 3ـ 15ـ بدنه‌ی دستگاه )قسمت‌هاي سبز رنگ(.

2ـ2ـ15ـ كليد قطع و وصل و ضامن

اين كليد، معمولاً زير دس��ته‌ی دستگاه نصب شده تا بتوان 
به راحتي دس��تگاه را خاموش و روش��ن كرد. رنگ آن، الزاماً 
بايد از رنگ‌هاي ش��اخص مانند قرمز يا زرد انتخاب ش��ود تا 
به راحتي از ساير قسمت‌ها مش��خص گردد. ضامن )قفل‌کن( 
كليد در كنار آن اس��ت تا در مواقعي كه به برشك‌اري مداوم 
نياز است، آنرا فعال كرده و بدون فشار دادن به كليد، دستگاه 

كار كند )شکل 4ـ15(.
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الف( تيغه‌ی بدون ارتع��اش يا وضيعت O، برای ورقه‌هاي 
نازك حلبي:

O

15 8ـ شکل

I

15 9ـ شکل

II

15 10ـ شکل

III

15 11ـ شکل

شكل 6ـ 15ـ پيچ تنظيم دور،ك ه زير دسته و روي موتور نصب شده 

است.

4ـ2ـ15ـ كليد ارتعاش تيغه )حركت پاندولي(

ب��ا تغيير حالت كليد ارتع��اش تيغه، علاوه ب��ر اینکه تیغه، 
حرکت معمولی خود را انجام می‌دهد، مقداري نیز به جلو )به 
قطعه كار( ضربه مي‌زند که باعث مي‌شود عمل برش راحت‌تر 

و سريع‌تر صورت گيرد )شکل 7ـ15(.

شكل 7ـ 15ـك ليد ارتعاش تيغه.

در دستگاه‌هاي موجود در بازار، اغلب چهار وضعيت برای 
حركت پاندولي در نظر گرفته‌اند كه به‌ش��رح زیر )شکل‌های 

8ـ15 تا 11ـ15( می‌باشد.
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گونیا. ویژهى شیار 15ـ 14ـ شکل

برش. راهنماى جایگاه 15ـ 15ـ شکل

توجه:

نگهدارنده پیچ و تیغه 6ـ2ـ15ـ

تنظیم پیچهاي و صفحه 5ـ2ـ15ـ

عمودبُر. اره دستگاه صفحهى 15ـ 12ـ شکل

عمودبُر. اره دستگاه صفحهى مدرج قسمت 15ـ 13ـ شکل
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گونیا. از استفاده با چوب طولی برش 15ـ 17ـ شکل

C

صاف. کاملاً چوبى کمک با چوب، طولى برش از نمایی 15ـ 18ـ شکل

تیغه. نگهدارندهى پیچ 15ـ 16ـ شکل

گونیا 7ـ2ـ15ـ

پوشال خروج محل 8ـ2ـ15ـ

عمودبرُ اره برقی ـ دستی دستگاه کاربرد 3ـ15ـ

چوب طولى برش 1ـ3ـ15ـ
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گونیا. از استفاده بدون چوب طولی برش 15ـ 19ـ شکل

چوب عرضی برش 2ـ3ـ15ـ

C

راهنما. ریل کمک به چوب عرضی برش 20ـ15ـ شکل

کاتر و خطکش توسط برش مسیر تعیین 15ـ 21ـ شکل

گونیا) بدون برش (در

زاویهدار برش 3ـ3ـ15ـ

چکشی. اره گونیاي کمک به زاویه تحت برش نحوهى 15ـ 22ـ شکل

دایرهبرُي 4ـ3ـ15ـ
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دایرهبُري. مخصوص گونیاي 23ـ15ـ شکل

توجه:

15 24ـ شکل

مشخص پرگار با قبلاً دایره (محل گونیا بدون دایرهبُري 15ـ 25ـ شکل

است). شده

مختلف دندانههاي با عمودبرُ ارهى تیغه کاربرد 4ـ15ـ

15 26ـ شکل
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برش. براي مناسب تیغهى و مواد مشخصات جدول1:

میلیمتر برحسب مواد تیغهضخامت شماره
مورد مواد

برش No.12No.21No.16No.15No.12No.11مواد نوع

آنها مشخصات و عمودبر اره تیغه انواع جدول2:

طول
تیغه

کاربردجنس تیغهمدلموارد نوع

HCS
T101DP

BIM

T111C

HCS
T119B

BIM

T119BO

HCS

T144CD

BIM
T144D

HCS

T144DF

کار ایمنی و حفاظت اصول 5ـ15ـ
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قرار دستگاه پشت در را برق سیم برش، شروع از قبل 15ـ 29ـ شکل
دهید.

برقی ـ دستی ماشین با برشکاري اصول 6ـ15ـ
بر عمود

تیغه. هدایت قسمت و اره تیغه کنترل 15ـ 27ـ شکل

پاندولی. حرکت تنظیم

دور. تعداد تنظیم 15ـ 28ـ شکل
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15 30ـ شکل

یـادآورى:

C

15 31ـ شکل

15 32ـ شکل

C

 

15 33ـ شکل
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است. نگرفته قرار چوب روي کاملاً صفحه، 15ـ 35ـ شکل

کنج. یک برش براى اره تیغه حرکت نحوهى 15ـ 36ـ شکل کار. وسط در برش نحوهى 15ـ 34ـ شکل
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اره تیغه تعویض اصول 7ـ15ـ

اره تیغه تعویض روشهاي 8ـ15ـ

درجه. 90 زاویهى با داخلی گوشههاي بریدن نحوهى 15ـ 37ـ شکل

15 38ـ شکل

گردبُرى. میله از استفاده 15ـ 39ـ شکل



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 228

15 43ـ شکل

اره. تیغه تعویض 15ـ 40ـ شکل

اره. تیغه تعویض 15ـ 41ـ شکل

اره. تیغه تعویض 15ـ 42ـ شکل
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ضخامت کم چوبهاى قوسبرُى 9ـ15ـ

دستی گیرهى توسط میز به کار قطعه بستن 10ـ15ـ

میز به کار قطعه بستن اصول 11ـ15ـ

15 45ـ شکل

میز روي دستی گیره با و درست روشى با کار، قطعه 15ـ 46ـ شکل
میشود. محکم



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 230

کرد. برش به اقدام فنی، اصول رعایت با باید 15ـ 47ـ شکل
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II O

III III
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1

    



               

شانزدهم کار واحد

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

 قسمت‌هاي مختلف دستگاه فرز دستي ـ برقی یا اورفرز را نام ببرد.

 نحوه‌ی انتخاب انواع تيغه‌هاي فرز دستی ـ برقی و كاربرد آنها را توضيح دهد.

 نحوه‌ي 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
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(اورفرز) برقی ـ دستی فرز دستگاه 1ـ16ـ

اورفرز. دستگاه یک از نمونهاى 1ـ16ـ شکل

اورفرز. دستگاه با کار، قطعه لبهى دادن فرم 2ـ16ـ شکل

فرز. اور دستگاه با زدن، کنشکاف 3ـ16ـ شکل

اورفرز. دستگاه با زدن، دوراهه ـ 4ـ16 شکل
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انگشتى. و چلچله دم اتصال 5ـ16ـ شکل

مغزى. قفل جاى آوردن در 6ـ16ـ شکل

سهلایى. اضافى قسمت برداشتن 7ـ16ـ شکل

برقی ـ دستی فرز دستگاه مختلف قسمتهاي 2ـ16ـ

اورفرز. دستگاه مختلف قسمتهاي 8ـ16ـ شکل
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بدنه 1ـ2ـ16ـ

اورفرز. دستگاه جلد یا بدنه 9ـ16ـ شکل

دسته 2ـ2ـ16ـ

اورفرز. دستگاه دستهي 10ـ16ـ شکل

صفحه 3ـ2ـ16ـ

اورفرز. دستگاه تکه دو صفحهى 11ـ16ـ شکل

(کولت) تیغهگیر 4ـ2ـ16ـ

کولت. 12ـ16ـ شکل

تیغه ارتفاع تعیین درجهى 5ـ2ـ16ـ
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تیغه. ارتفاع تعیین درجهى 13ـ16ـ شکل

گونیا 6ـ2ـ16ـ

برقى. ـ دستى فرز گونیاي 14ـ16ـ شکل

برقی ـ دستی فرز تیغههاي انواع 3ـ16ـ

برقى ـ دستى فرز تیغههاي سري 15ـ16ـ شکل

HSS

CV
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فرز دستگاه در تیغه تنظیم و تعویض اصول 5ـ16ـ
برقی ـ دستی

تیغه) هدایت (بلبرینگ کوچک دایرهى قطر = d

بزرگ دایرهى قطر = D

تیغه ارتفاع = LN یا H

تیغه فرم قسمت شعاع = R

16ـ16 شکل

ماشین با کار حین در ایمنی رعایت اصول 4ـ16ـ
برقی ـ دستی فرز

مکنده. به اورفرز اتصال ـ 17ـ16 شکل
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غلتک بدون تیغههاى با کار هنگام گونیا تنظیم 21ـ16ـ شکل

صفحات و چوب انواع دادن فرم اصول 6ـ16ـ
برقی ـ دستی فرز دستگاه با چوبی

گردش به نسبت کار، قطعه روي تیغه حرکت جهت به 22ـ16ـ شکل
کنید. توجه خود محور حول تیغه

طرح. نیمرخ با تیغه فرم قرینگی 18ـ16ـ شکل

تیغه. ارتفاع تنظیم 19ـ16ـ شکل

کار. قطعه روي تیغه تنظیم 20ـ16ـ شکل
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کولت. در تیغه کردن محکم 25ـ16ـ شکل

اورفرز. دستگاه با کار قطعه زدن دوراهه 26ـ16ـ شکل

کارگاهی عملیات

برقى ـ دستى فرز ماشین با قفل جاي درآوردن :2 تمرین

دستورالعمل

چوب. با گونیا طول افزایش 23ـ16ـ شکل

کارگاهی عملیات

چوب قطعه روى زدن راهه دو :1 تمرین

دستورالعمل

فرزکاري. براي شده گندگی کار قطعه ـ 24ـ16 شکل
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لولازنی و قفل براي برقى ـ دستى فرز 27ـ16ـ شکل

شابلن. از استفاده با قفل مغزي جاي زدن شیار 28ـ16ـ شکل

مغزي. قفل دستهى جاي سوراخ ایجاد 29ـ16ـ شکل

قفل. زبانه جاي روي برگه استقرار محل شیار ایجاد 30ـ16ـ شکل

کار قطعه لبه دادن فرم :3 تمرین

دستورالعمل
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مناسب. حفاظتى ماسک 31ـ16ـ شکل

mm

شده. گندگی کار قطعه 32ـ16ـ شکل

تیغه. جعبه از مناسب تیغهى انتخاب 33ـ16ـ شکل

تیغه. ارتفاع تنظیم 34ـ16ـ شکل
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برقى. ـ دستی فرز با کار قطعه لبهى دادن فرم 35ـ16ـ شکل
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هفدهم کار واحد

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





251واحد کار هفدهم: توانايي كار با دستگاه فرز بيسكويتي
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بدنه 1ـ2ـ17ـ

هدایت. دستهى 17ـ 3ـ شکل

گونیا 2ـ2ـ17ـ

بیسکویتى. فرز دستگاه یک گونیاى 17ـ 4ـ شکل

شیار عمق تنظیم پیچ 3ـ2ـ17ـ

بیسکویتى اتصال و بیسکویتى فرز دستگاه 17ـ 1ـ

بیسکویتی. زبانهى تعدادى همراه به بیسکویتی، فرز دستگاه 17ـ 1ـ شکل

سر. به سر بیسکویتى اتصال 17ـ 2ـ شکل

بیسکویتی فرز ماشین مختلف بخشهاي 2ـ17ـ
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وصل و قطع کلید 6ـ2ـ17ـ

بیسکویتى فرز دستگاه وصل و قطع کلید ـ 17 7ـ شکل

گونیا محکمکنندهى و تنظیمکننده اهرمهاي پیچهاي 7ـ1ـ 2ـ 7

17 8ـ شکل

پوشال خروج مجراي 8ـ2ـ17ـ

شیار. عمق تنظیم پیچ 17ـ 5ـ شکل

تیغه 4ـ2ـ17ـ

توجـه:

صفحه 5ـ2ـ17ـ

چرخان. تیغه 17ـ 6ـ شکل

توجـه:
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17 9ـ شکل

آن انواع و بیسکویتی زبانهى 3ـ17ـ

چوبى. بیسکویت 17ـ 10ـ شکل

اتصالات انواع ایجاد براى دستگاه تنظیم 17ـ 4ـ

گونیا. صفر زاویهى با سر؛ به سر اتصال 17ـ 11ـ شکل

گونیا. درجهى 90 زاویهى با قائمه؛ زاویهى تحت اتصال 17ـ 12ـ شکل

درجهى 45 زاویهى با درجه؛ 45 زاویهى تحت اتصال 17ـ 13ـ شکل

گونیا.

توجه:

بیسکویتی اتصال ساخت اصول 5ـ17ـ
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توجـه:

محل در سپس و کرد ترسیم طولى خط یک باید ابتدا 17ـ 14ـ شکلهاي

کشید. عمودى خط یک زبانه، هر قرار

دستگاه با کار ضمن ایمنی نکات رعایت 6ـ17ـ

توجه:
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هجدهم کار واحد

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





259واحد کار هجدهم: توانايي ساخت الگوهاي ساده و كاربرد آن
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مختلف. مواد از شده آماده الگوي نمونه چند 18ـ 3ـ شکل

18 4ـ شکل

آن کاربرد و الگو مفهوم با آشنایی 18ـ 1ـ

صندلی. کامل بدنهى 18ـ 1ـ شکل

صندلی. شدهى جدا قطعههاي 18ـ 2ـ شکل



261واحد کار هجدهم: توانايي ساخت الگوهاي ساده و كاربرد آن

ساده الگوهاي طرح 2ـ18ـ

آن از استفاده نحوهى و چلچله، دُم زبانهى و فاق الگوى 18ـ 5ـ شکل
چوب. روى

الگو 18ـ 6ـ شکل

یکسان. عرضى برش 18ـ 7ـ شکل

شابلن. از استفاده 18ـ 8ـ شکل
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چوب. روي انعطاف قابل منحنی با کار نحوهى 18ـ 9ـ شکل

چوب روي آن انتقال و الگو ترسیم اصول 3ـ18ـ

واقعى. غیر اندازهى در و دست، با اولیه طراحی 18ـ 10ـ شکل

تصاویر کردن بزرگ روشهاي 18ـ 3ـ 1ـ

(شطرنجی): کردن چهارخانه روش الف)

بزرگنمایی. از قبل اولیه شکل 18ـ 11ـ شکل

بزرگنمایی. از بعد قبلی شکل 18ـ 12ـ شکل

میلیمتري. 3 مربعهاي با اصلى، شکل جدولبندي 18ـ 13ـ شکل



263واحد کار هجدهم: توانايي ساخت الگوهاي ساده و كاربرد آن

مستطیلشکل. چهارخانههاي با جدولبندي 18ـ 14ـ شکل

متحرك): (نقالهى پانتوگراف از استفاده ب)

A

B
C

تصویرها. ابعاد تغییر براي پانتوگراف از استفاده روش 18ـ 15ـ شکل

توجـه:

اوپک: پروژکتور یا الگو تهیهى ج)

بزرگنمایی. براي اوپک پروژکتور از استفاده 18ـ 16ـ شکل

اورهد: پروژکتور با الگو تهیهى د)

اورهد. پروژکتور با تصویرها بزرگنمایی نحوهى 18ـ 17ـ شکل

پروژکتور: ویدیو با الگو تهیهى هـ)
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پروژکتور. ویدئو با الگو تهیهى 18ـ 18ـ شکل

توجـه:

کارگاهى عملیات

صندلی پشتی قید و پایه الگوهاي ساخت تمرین:

نیاز: مورد ابزارهاى و وسایل

دستورالعمل

پایه. طراحی نحوهى 18ـ 19ـ شکل

صندلی. پشتی قید طراحی 18ـ 20ـ شکل
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الگو. طرح به توجه با سهلایی تخته برش 18ـ 21ـ شکل

برش. مسیر کردن پرداخت نحوهى 18ـ 22ـ شکل

18 23ـ شکل
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    ‌ ‌      ‌     

نوزدهم کار واحد

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

آموزش ساعت
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269واحد کار نوزدهم: توانايي سوراخ‌كاري قطعات چوبی و فلزی به‌وسیله‌ی دریل دستی ـ برقی
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آن انواع و دریل 2ـ19ـ

آن کاربرد و ستونی) (دریل پایهدار برقی دریل 1ـ2ـ19ـ

رومیزي: ستونی دریل الف)

آن. مختلف قسمتهاي و رومیزي برقی دریل 3ـ19ـ شکل

پایهدار: ستونی دریل ب)

سوراخکاري 1ـ19ـ

حرکت با توام دورانی حرکت (به مته با سوراخکاري عمل 1ـ19ـ شکل
کنید). توجه پیشروي

2ـ19 شکل
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آن. قسمتهاي و پایهدار ستونی دریل 4ـ19ـ شکل

ستونی. دریل در حرکت انتقال نحوهى 5ـ19ـ شکل

آن کاربرد و برقی ـ دستی دریل 2ـ2ـ19ـ

مارپیچ. متههاي از استفاده براي کم، بسیار دور با دریل 6ـ19ـ شکل

معمولی. برقى ـ دستى دریل 7ـ19ـ شکل
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8ـ19 شکل

ندارد. وجود آنجا در برق که مکانهایی براي شارژي دریل 9ـ19ـ شکل

پایهدار دریل مختلف قسمتهاي شناسایی 3ـ19ـ

بدنه 1ـ3ـ19ـ

ستونى. دریل بدنه 10ـ19ـ شکل

پایه 2ـ3ـ19ـ

ستونى. دریل پایهى 11ـ19ـ شکل

دور تغییر پولیهاي و تسمه 3ـ3ـ19ـ
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12ـ19 شکل

ستونی. دریل دستگاه در پلهاي دور تغییر 13ـ19ـ شکل

متحرك میز 4ـ3ـ19ـ

ستونى. دریل متحرك صفحهى 14ـ19ـ شکل

رومیزى گیرهى 5ـ3ـ19ـ

کار. قطعه نگهداشتن ثابت براى رومیزى گیرهى 15ـ19ـ شکل

کنترل اهرمهاى 6ـ3ـ19ـ
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18ـ19 شکل

وصل و قطع کلید 8ـ3ـ19ـ

وصل. و قطع کلید 19ـ19ـ شکل

ستونى. دریل اهرمهاى 16ـ19ـ شکل

توجـه:

سهنظام 7ـ3ـ19ـ

17ـ19 شکل
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مته انواع 4ـ19ـ

mm

آهن) (مته مارپیچ مته 1ـ4ـ19ـ

22ـ19 شکل

الماسه مته 2ـ4ـ19ـ

الکتروموتور 9ـ3ـ19ـ

مشخصات. صفحهى 20ـ19ـ شکل

پرهاى. پوستهى 21ـ19ـ شکل
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مته. به لباس گیرکردن 25ـ19ـ شکل

سر. موى با مته شدن درگیر 26ـ19ـ شکل

حفاظتى. عینک 27ـ19ـ شکل

الماسه. مته 23ـ19ـ شکل

چوب مخصوص مته 3ـ4ـ19ـ

چوب. مخصوص متههاى 24ـ19ـ شکل

5ـ19ـاصولرعایتمواردایمنیضمنسوراخکاري
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نگیرید. دست با را کوچک قطعهى 30ـ19ـ شکل

ستونی دریل با سوراخکاري دستورالعمل 6ـ19ـ

کار. زیر برادههاى کردن پاك 31ـ19ـ شکل

برق. چسب با پوشش 28ـ19ـ شکل

نکنید. پاك دست با را براده 29ـ19ـ شکل



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 278

ح( مراحل سوراخ‌کاری را باید مطابق شکل 35ـ19 انجام 
داد. البته این نوع سوراخ‌کاری، برای قطعات سخت و با دقت 

بالا انجام می‌گیرد.

شكل 35ـ19ـ مراحل سوراخ‌کاری.

ط( در س��وراخ‌کاری قطعات كوچك، برای مهار كردن 
قطع��ه كار، بای��د از گیره‌های دس��تی و مطابق ش��کل 36ـ19 

استفاده كنيد.

شكل 36ـ19ـ سوراخ‌کاری قطعات کوچک.

ی( قطعات طويل را باید با دست نگه داشت و انتهاي قطعه 
كار را روي ميز قرار داد )شكل 37ـ19(.

شكل 37ـ19ـ سوراخ‌کاری قطعات طویل.

منظ��ور رفع لنگ��ي، پس از بس��تن مته، جداً خ��ودداري نمود                     
)شكل 32ـ19(.

شكل 32ـ19ـ کنترل لنگی مته.

و( مته‌هاي دنباله مخروطي را هرگز نباید به س��ه‌نظام يا دو 
نظام بست )ش��كل 33ـ19(؛ زيرا قادر به نگه‌داري مته نبوده و 

آنرا به اطراف پرتاب مي‌شود.

شكل 33ـ19ـ مته‌های دنباله مخروطی.

ز( ب��راي درگير ش��دن نيش مته در محل س��وراخ و عدم 
انحراف آن، باید محل سوراخ را سنبه نشان زد )شكل 34ـ19(.

شكل 34ـ19ـ سنبه نشان.
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كليد قطع و وصل برق دستگاه، طوری عمل ميك‌ند كه تا 
وقتی انگش��ت دست به آن فش��ار مي‌آورد، دريل روشن باشد 
)شكل 41ـ19(، درس��ت مانند شستي زنگ؛ ولي چنانچه كار 
مداوم دريل مد نظر باشد، از ضامنی كه در نزدكيي كليد برق 
تعبيه شده استفاده مي‌شود. شکل‌های 42ـ19 و 43ـ19، مراحل 

چگونگي عمل را نشان مي‌دهد.

شكل 41ـ19ـ فشردن کلید.

شكل 42ـ19ـ فشردن ضامن کلید.

شكل 43ـ19ـ رها کردن کلید و کار دائم دریل.

ک( براي س��وراخ كردن لوله يا استوانه، باید مطابق شكل 
38ـ19، عمل نمود.

شكل 38ـ19ـ سوراخ‌کاری جسم استوانه‌ای.

 ـبرقي  ـقسمت‌هاي مختلف دريل دستي  7ـ19

بدنه و ساختمان بیشتر دريل‌هاي دستي ـ برقي، شبيه تفنگ 
طراحی مي‌ش��ود تا به‌راحتي در دس��ت جاي گرفته و بتوان با 

فشار دست، حداكثر پيشروي را اعمال نمود )شكل 39ـ19(.

شكل 39ـ19ـ دریل دستی ـ برقی.

هماهنگ بودن فرم دس��ته‌ی دريل با فرم دست انسان، موجب 
راحتي هنگام كار خواهد بود، که در شكل 40ـ19، حالت مناسب 
دسته و دسترسي به دكمه‌ی روش��ن و خاموش دستگاه نشان داده 

شده است.

شكل 40ـ19ـ دسترسی دکمه‌ی روشن و خاموش دریل.
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ميدان مغناطيس��ي دوار براي گرداندن آرميچر را قس��متی 
ند که خ��ود، از دو بخش  تاتور ايج��اد ميك‌ س��اكن به‌نام اس�

سيم‌پيچ و هسته‌ی آهني تشيكل شده است )شکل 46ـ19(.

شكل 46ـ19ـ هسته‌ی آهنی.

روي مح��ور موتور يك كلاف س��يم‌پيچ تعبيه ش��ده كه 
مهم‌ترين قس��مت الكتركيي موتور اس��ت و آرميچر يا روتور 

نام دارد )شكل 47ـ19(.

شكل 47ـ19ـ آرمیچری ا روتور.

ذغال يا جاروبك‌ها قطعات گرافيتي هس��تند كه برق را به 
كلاف‌ه��اي آرميچر مي‌رس��انند. در كنترل‌هاي دوره‌اي، باید 

ذغال را بازديد كرد که اگر تمام شده بود، تعويض گردند.

دستورالعمل سوراخك‌اري با دريل دستي ـ برقي

الف( چند نوع مته‌ی موج��ود در كارگاه را انتخاب كنيد 
)مته مارپيچ، مته چوب و ...(.

ب( ب��ه ش��ماره‌ی قط��ر مته ك��ه روي دنبال��ه‌ی مته حك 
ش��ده دقت كنيد. در صورت پاك ش��دن ش��ماره، مي‌توانيد 
براي اندازه‌گيري قطر مته، از كوليس اس��تفاده كنيد )ش��كل  

48ـ19(.

در مدل‌هاي جديد دريل دستی ـ برقي، مي‌توان تعداد دور 
محور گردنده را متناس��ب با كار موردنظر و جنس مته يا قطعه 
كار، كم يا زياد نمود. شكل 44ـ19، موقعيت صفحه‌ی مدرج 

تنظيم دور را نشان مي‌دهد.

شكل 44ـ19ـ دریل با تنظیم دور آهسته و تند.

الكتروموتور دس��تگاه، قابليت كار کردن با برق مس��تقيم 
(DC) و متناوب (AC) را دارد. س��رعت موتور در حالت بدون 

بار حدود 20000 دور در دقيقه و در حالت بار 4000 تا 16000 
دور در دقيقه است.

الكترو موتور از 5 قسمت اصلي تشيكل شده است.

در ش��كل 45ـ19، وضعيت قرارگي��ري قطعات در داخل 
پوسته‌ی دستگاه نشان داده شده است.

شکل 45ـ19ـ وضعیت قرارگیری قطعات در داخل پوسته‌ی 
دریل.
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شكل 48ـ19ـ اندازه‌گیری قطعه به‌وسیله‌ی کولیس.

ج( در انتخاب مته براي س��وراخك‌اري، به جنس قطعه كار 
دقت كنيد. در شكل 49ـ19، تناسب قطر مته با جنس قطعهك‌ار 

آورده شده است.

شكل 49ـ19ـ انتخاب مته متناسب با جنس قطعه.

د( قطر مته، بايد با نوع سه‌نظام دريل نيز متناسب باشد؛ زیرا 
سه‌نظام‌ها داراي محدوديت قطر براي مته‌ها هستند )شكل 50ـ19(.

شکل 50ـ19ـ دهانه‌ی سه نظام تا قطر 13 میلی‌متر.

هـ( ب��راي تنظيم عمق س��وراخك‌اري، اگر دس��تگاه دريل 
مجهز به ميله‌ی عمق‌س��نج باش��د، باید آنرا مطابق شكل 51ـ19  

بهك‌ار بگيريد.

شكل51ـ19ـ دریل با میله‌ی عمق سنج.

و( و اگر به ميله‌ی عمق‌سنج مجهز نباشد، مي‌توانيد از يك 
قطعه چوب اس��توانه‌اي به ارتفاع متناس��ب با طول مته استفاده 
كني��د، به‌طوريك‌ه پس از عبور دادن مته از مركز قطعه چوب، 

مته به اندازه‌ی موردنظر از چوب بيرون بزند )شكل 52ـ19(.

شكل52ـ19ـ استفاده از چوب به‌جای میله‌ی عمق سنج.

1ز( قطع��ه‌اي نی��ز مش��ابه ش��كل 53ـ19  وج��ود دارد كه 
مي‌توانيد آنرا با پیچ آلن، در ارتفاع معينی از مته ببنديد. درواقع 
این قطعه، مانع پایين آمدن بيش از اندازه‌ی مته ش��ده و كنترل 

عمق سوراخ را انجام مي‌دهد.
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ک( براي س��وراخك‌اري دقيق، بهتر است از شابلن كمكي 
مطابق شكل 56ـ19 استفاده كنيد.

شكل 56ـ19ـ سوراخ‌کاری با استفاده از شابلن.

ل( در سوراخك‌اري چوب، انتهای کار اغلب لاشه شده و 
لبه‌هاي س��وراخ پشت صفحه، آسيب مي‌بيند؛ براي جلوگيري 
از اين عیب، بهتر اس��ت مطابق ش��كل 57ـ19 عمل نموده و از 

يك چوب كمكي در زير قطعه كار استفاده كنيد.

شكل 57ـ19ـ چوب زیرکار برای لاشه نشدن قطعه‌ی اصلی.

م( ب��راي خزينه كردن س��رپيچ، باي��د از مته‌ی مخصوص 
خزينه اس��تفاده كنيد. در ش��كل 58ـ19، مراحل سوراخك‌اري 

اصولي جهت خزينه كردن، نشان داده شده است.

مرحله‌ی شماره‌ی 1، سوراخ‌کاری به قطر ميله‌ی پيچ است كه 
تا عمق لازم سوراخ مي‌گردد؛ مرحله‌ی شماره‌ی 2، سوراخ‌کاری 
قسمت مارپيچ اس��ت كه عملًا دندانه‌هاي پيچ، در اين قسمت با 
چوب درگير مي‌ش��ود؛ مرحله‌ی شماره‌ی 3، خزينه‌کاری محل 

شکل 53ـ19ـ قطعه به‌جای میله‌ی عمق سنج.

ح( اين كنترل را مي‌توانيد با چسب برق يا چسباندن نواری 
رنگي دور مته در ارتفاع معين نيز انجام دهيد )شكل 54ـ19(.

شكل 54ـ19ـ نوار چسب به‌جای میله‌ی عمق سنج.

ط( دقت كنيد كه مته، لنگي نداشته باشد.

ی( هنگام س��وراخك‌اري عمودي ي��ا افقي، دقت كنيد كه 
محور مته نسبت به سطح، كاملًا عمود قرار گيرد )شكل 55ـ19(.

شكل 55ـ19ـ سوراخ‌کاری عمودی.
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تاج پيچ است؛ و مرحله‌ی شماره‌ی 4، جاسازی پیچ در قطعه کار 
می‌باشد.

شکل 58ـ19ـ مته خزینه برای جای تاج پیچ.

ن( اگر كار با دريل دس��تي به‌صورت س��ري انجام گيرد، 
بهتر است از پايه دريل مطابق شكل 59ـ19 استفاده كنيد.

شكل 59ـ19ـ دریل ستونی.

 توجه: دريل دس��تي ـ برقي را باید روي پايه دريل نصب 
كنيد و با قرار دادن پايه روي ميز، عمليات س��وراخك‌اري را به 

راحتي و با تسلط انجام دهيد )شكل 60ـ19(.

شکل 60ـ19ـ سوراخ‌کاری با دریل دستی.

8ـ19ـ اصول سنبه‌نشان زدن

هدف از سنبه‌نشان زدن، اين است كه نوك مته، در ابتداي 
س��وراخك‌اري، روي قطع��ه كار نلغزد و محل س��وراخ دقيق 

باشد.

ب��راي انجام اين كار پ��س از علامت زدن محل س��وراخ 
به‌صورت دو خط متقاطع )+(، با سنبه كه يك ميله‌ی فولادي 
با نوك سخت و تيز مي‌باشد، اقدام به نشان كردن محل سوراخ 

ميك‌نند.

در شكل 61ـ19، سنبه‌نشان و نحوه‌ی علامت‌گذاري روي 
خطوط متقاطع با این ابزار نشان داده شده است.

شكل 61ـ19ـ علامت‌گذاری با سنبه.
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آزمون پاياني 19

1ـ مفهوم سوراخك‌اري را توضيح دهيد.

2ـ انواع سوراخك‌اري از نظر شكل سوراخ را شرح دهيد.

3ـ انواع دريل برقي را نام ببريد؟

4ـ انتقال نيرو در دريل ستوني پايه‌دار چگونه است؟

5ـ چرا كليد برق دستگاه دريل ستوني بايد به سيستم قطعك‌ننده‌ی اتوماتيك مجهز باشد؟

6ـ انواع مته مارپيچ از نظر زواياي سر مته را نام برده كاربرد هر يك را بيان كنيد.

7ـ انواع مته را نام ببريد.

8ـ مته‌هاي مخصوص چوب را نام ببريد.

9ـ شكل زیر چه نوع سرمته‌اي را نشان مي‌دهد؟

ب( مته بدون نيش 		 الف( مته مارپيچ
د( مته خزينه 		 ج( مته برگي متغير

10ـ استفاده از قطعه چوب زايد در شكل زیر به چه دليل است؟
الف( راحت سوراخ شدن قطعه كار.

ب( جلوگيري از لاشه شدن قطعه كار.
ج( تنظيم عمق سوراخ.

د( گونيا سوراخ شدن قطعه كار.
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11ـ شكل زیر چه مفهومي را مي‌رساند؟

ب( خاموش كردن دريل 		 الف( روشن كردن دريل

		                            د( زياد كردن قدرت دريل ج( كار دائمي دريل

12ـ تنظيمات موردنياز در دريل ستوني پايه‌دار را بيان كنيد.

13ـ قسمت‌های مشخص شده در شکل زیر را نامگذاری کنید.



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 286

شكل 4ـ C.N.C فرزکاری چوب.

.MDF سوراخ‌کاری و برش‌کاری C.N.C شكل 5ـ

شكل 6ـ دستگاه C.N.C با نمای سیستم نرم افزاری آن.

شكل 7ـ دستگاه C.N.C کنده‌کاری بر روی چوب.

بیشتر بدانیم

در پایان مطالبی که تاکنون در این کتاب آموختید، توجه 
ش��ما را به تصاویر انواع مختلفی از ماش��ین‌های CNC جلب 
می‌نماییم، ش��ما با کمی دقت در این ن��وع تصاویر به اهمیت 
پیش��رفت تکنولوژی برتر در ماشین‌آلات پرتابل صنایع چوب 

پی خواهید برد.

شكل 1ـ C.N.C چوب.

شكل 2ـ C.N.C شیارزن چوب.

شكل 3ـ C.N.C برش چوب.
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شكل 11ـ دستگاه C.N.C نمونه درب ابزار خورده‌ی ساخته شده.

شكل 12ـ دستگاه C.N.C دستگاه فرز و سوراخ‌کاری مدل پنج محور.

ش��كل 13ـ دس��تگاه C.N.C دس��تگاه فرز و س��وراخ‌کاری مدل چهار 
محور.

شكل 8ـ دستگاه C.N.C برش بر روی چوب.

شكل 9ـ دستگاه C.N.C برش ویژه روی چوب.

ش��كل 10ـ دستگاه C.N.C نمونه کار ابزار خورده‌ی کامل که آماده‌ی 
مونتاژ است.
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