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مقدمه

این کتاب از مجموعه‌ی س��ه جلدی با نام‌های ماش��ین‌های س��یار و ثابت صنای��ع چوب، تکنولوژی 
فرآورده‌ه��ای چوب��ی و فرآیند اجرای پروژه که در پی��ش رو دارید، از کتاب‌های درس��ی نظام جدید 
آموزش��ی در ش��اخه‌ی کاردانش، زمینه‌ی صنعت اس��ت 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 
ش��كل‌های مناسب آورده ش��ده تا فراگير بتواند به‌راحتي عمليات كار را تجسم نموده و به‌صورت عملي 

آنها را انجام دهد.

توانايي‌ه��ا در فصول مختلف، به گونه‌اي تدوين ش��ده كه مطابق با اس��تانداردهاي مهارتي س��ازمان 
آم��وزش فني و حرفه‌اي وزارت کار و امور اجتماعی باش��د و بتواند مه��ارت لازم را جهت فعاليت‌هاي 

كارگاهي به فراگير بیاموزد.

با توجه به اينكه چوب يك ماده‌ی طبيعي و نتيجه‌ی فعاليت موجود زنده‌اي به نام درخت اس��ت 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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190 1ـ13ـ انواع دستگاه اره گرد دستي و كاربرد آنها�
190 2ـ13ـ قسمت‌هاي مختلف ماشين اره گرد دستي�
191 3ـ13ـ اصول تنظيم زاويه‌ي تيغه‌ي دستگاه اره گرد دستي�
191 4ـ13ـ اصول تعويض تيغه‌ی دستگاه�
192 5ـ13ـ اصول رعايت نكات ايمني�
193 6ـ13ـ اصول راه‌اندازي دستگاه�
194 7ـ13ـ اصول آماده كردن مصالح�
194 8ـ13ـ اصول برش‌كار ي با اره گرد دستي در ضخامت‌‌ها و زواياي مختلف�

14ـ توانایی رندیدن با رنده دستی ـ برقی                                                                                                       197
200 1ـ 14ـ رنده‌های دستي ـ برقي�
200 2ـ 14ـ قسمت‌هاي مختلف رنده دستي ـ برقي �
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204 3ـ 14ـ آچارهاي مخصوص تنظيم دستگاه�
204 4ـ 14ـ اصول ايمني به هنگام تعويض و تنظيم قطعه‌ها، تيغه‌ها و رنديدن�
205 5ـ14ـ اصول رنديدن با رنده دستي ـ برقي�
205 6ـ14ـ رنديدن چوب با استفاده از ميز كمكي�
206 7ـ14ـ گندگي کردن چوب با استفاده از ميز كمكي�
206 8ـ14ـ اصول تنظيم و تعويض تيغه رنده�

15ـ توانایی انواع برش‌کاری با دستگاه اره دستی ـ برقی عمودبر                                                                      213
216 1ـ15ـ اره دستي ـ برقي عمودبرُ )کلنگی، چكشي يا نوكي( و انواع آن�
216 2ـ15ـ قسمت‌هاي مختلف دستگاه اره چكشي�
220 3ـ15ـ كاربرد دستگاه دستي ـ برقي اره عمودبرُ�
222 4ـ15ـ كاربرد تيغه اره‌ی عمودبرُ با دندانه‌هاي مختلف�
223 5ـ15ـ اصول حفاظت و ايمني كار�
224 6ـ15ـ اصول برش‌كاري با ماشين دستي ـ برقي عمود بر�
227 7ـ15ـ اصول تعويض تيغه اره�
227 8ـ15ـ روش‌هاي تعويض تيغه اره�
229 9ـ15ـ قوس‌برُی چوب‌هایک م ضخامت�
229 10ـ15ـ بستن قطعه كار به ميز توسط گيره دستي�
229 11ـ15ـ اصول بستن قطعه كار به ميز�

16ـ فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبی با دستگاه فرز دستی ـ برقی                                                           235
238 1ـ16ـ دستگاه فرز دستي ـ برقي )اورفرز(�
239 2ـ16ـ قسمت‌هاي مختلف دستگاه فرز دستي ـ برقي�
241 3ـ16ـ انواع تيغه‌هاي فرز دستي ـ برقي�
242 4ـ16ـ اصول رعايت ايمني در حين كار با ماشين فرز دستي ـ برقي�
242 5ـ16ـ اصول تعويض و تنظيم تيغه در دستگاه فرز دستي ـ برقي�
243 6ـ16ـ اصول فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبي با دستگاه فرز دستي ـ برقي�
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17ـ توانایی کار با دستگاه فرز بیسکویتی                                                                                                             249
252 1ـ 17ـ  دستگاه فرز بیسکویتی و اتصال بیسکویتی�
252 2ـ 17ـ بخش‌هاي مختلف ماشين فرز بيسكويتي�
254 3ـ 17ـ زبانه‌ی بيسكويتي و انواع آن�
254 4ـ 17ـ تنظيم دستگاه برای ایجاد انواع اتصالات�
254 5ـ 17ـ اصول ساخت اتصال بيسكويتي�
255 6ـ17ـ رعايت نكات ايمني ضمن كار با دستگاه�

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

19ـ توانایی سوراخ‌کاری قطعات چوبی و فلزی به‌وسیله‌ی دریل برقی                                                            267
270 1ـ19ـ سوراخك‌اري�
270 2ـ19ـ دريل و انواع آن�
272 3ـ19ـ قسمت‌هاي مختلف دريل پايه‌دار�
275 4ـ19ـ انواع مته�
276 5ـ19ـ اصول رعايت موارد ايمني ضمن سوراخك‌اري�
277 6ـ19ـ  دستورالعمل سوراخك‌اري با دريل ستوني�
279 7ـ19ـ قسمت‌هاي مختلف دريل دستي ـ برقي�
283 8ـ19ـ اصول سنبه‌نشان زدن�
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توانايي برش‌كاري با ماشين اره‌نواري

واحد كار يكم

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

 انواع ماشين اره‌نواري را نام ببرد.

 كاربرد قسمت‌هاي مختلف ماشين اره‌نواري را توضيح دهد.

 اصول كنترل و بررسي ماشين اره‌نواري را توضيح دهد.

 درستی عملكرد قسمت‌هاي مختلف ماشين اره‌نواري را بررسي و كنترل كند.

 دستگاه هدايت اره‌نواري را تنظيم كند.

 سيستم انتقال نيرو در اره‌نواري را توضيح دهد.

 موارد ايمني قبل از کار، ضمن کار و بعد از پایان كار با ماشين اره‌نواري را رعايت كند.

 اصول برش چوب‌هاي نرم و سخت را رعايت نمايد.

ساعت آموزش
جمععملينظري
101020
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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.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 2ـ1ـ اره نوارى افقى کارخانه اى.

2ـ2ـ1ـ ماشین هاي اره نواري عمودي

شکل 3ـ 1

1ـ1ـ ماشین اره نواري

شکل 1ـ 1ـ نمونه هایى از ماشین اره نواري قدیمی.

2ـ1ـ انواع ماشین اره نواري و کاربرد آنها

1ـ2ـ1ـ ماشین هاي اره نواري افقی

 

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 
به هنگام كار ايجاد مي‌ش��ود، محكم روي بانداژ مي‌چس��بد و از 
خاصيت الاستكيی آن کاسته و باعث از بين رفتن آن مي‌شود، كه 

در این صورت بايد بانداژ را عوض کرد.

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

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

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

توجـه1:

توجه2:

توجه3:

توجه4:

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

ج) حفاظ ها: 

شکل 6ـ 1ـ فلکه هاي اره از جنس چدن.

بانداژ دور فلکه: ب) 

شکل 7ـ1ـ بانداژ فلکه اره نوارى.

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(.
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توجـه1:

توجه2:

توجه3:

توجه4:

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

ج) حفاظ ها: 

شکل 6ـ 1ـ فلکه هاي اره از جنس چدن.

بانداژ دور فلکه: ب) 

شکل 7ـ1ـ بانداژ فلکه اره نوارى.
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(.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

 توجـه1:

شکل 11ـ 1ـ جاسازي اطراف شکاف تیغه.

هـ) گونیا: 

شکل 12ـ 1ـ گونیاي ثابت یا طولى.

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

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

د) صفحه:

شكل 11ـ 1ـ جاسازي اطراف شکاف تيغه.

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

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(.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

 توجـه1:

شکل 11ـ 1ـ جاسازي اطراف شکاف تیغه.

هـ) گونیا: 

شکل 12ـ 1ـ گونیاي ثابت یا طولى.

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

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

د) صفحه:

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(

 .

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

 توجـه1:

شکل 11ـ 1ـ جاسازي اطراف شکاف تیغه.

هـ) گونیا: 

شکل 12ـ 1ـ گونیاي ثابت یا طولى.

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

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

د) صفحه:

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 
می‌ش��ود که اره به چپ و راست منحرف نشده، و بلبرینگ پشتی 
نیز از عقب رفتن بیش از حد تیغه اره )که س��بب وارد آمدن فشار 
به تیغه و در نتیجه شکس��تن آن یا خارج ش��دنش از 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 
صفح��ه‌ی مدرجی مجهز اس��ت که هنگام نياز به ب��رش زاويه‌دار، 
می‌ت��وان آن را تنظيم نمود. از اين گونيا براي بريدن برَِ زبانه، گونيا 

كردن مقطع چوب و... استفاده مي‌شود.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

ز) دستگاه هدایت تیغه ى اره نواري: 

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

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

پایین:  فلکه ى  ترمز  ح) 

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

اره:  تیغه  و) 

شکل 14ـ 1ـ تیغه اره نوارى.

توجـه:

=طول تیغه اره

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

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.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

ز) دستگاه هدایت تیغه ى اره نواري: 

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

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

پایین:  فلکه ى  ترمز  ح) 

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

اره:  تیغه  و) 

شکل 14ـ 1ـ تیغه اره نوارى.

توجـه:

=طول تیغه اره

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

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.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

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

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

مدت: کوتاه  و  فوري  بررسی  الف) 

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

به کار.

شکل 17ـ 1ـ ترمز فلکه ى اره نواري.

 

4ـ 1ـ اصول کنترل و بررسی ماشین اره نواري

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

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

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  طور مستمر و 
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.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

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

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

مدت: کوتاه  و  فوري  بررسی  الف) 

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

به کار.

شکل 17ـ 1ـ ترمز فلکه ى اره نواري.

 

4ـ 1ـ اصول کنترل و بررسی ماشین اره نواري

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

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

شكل ‌20ـ1ـك 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،

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

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

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

مدت: کوتاه  و  فوري  بررسی  الف) 

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

به کار.

شکل 17ـ 1ـ ترمز فلکه ى اره نواري.

 

4ـ 1ـ اصول کنترل و بررسی ماشین اره نواري

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

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

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 22ـ 1ـ تنظیم سفتی تسمه

د)محورهاي گردشی:

هـ) فرمان هاى تنظیم فلکه: 

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

دوره اي:  بررسی هاي  ب) 

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

تیغه:  الف) 

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

ب) فلکه هـا:

تسمه ها: ج) 

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(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 22ـ 1ـ تنظیم سفتی تسمه

د)محورهاي گردشی:

هـ) فرمان هاى تنظیم فلکه: 

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

دوره اي:  بررسی هاي  ب) 

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

تیغه:  الف) 

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

ب) فلکه هـا:

تسمه ها: ج) 

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(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 22ـ 1ـ تنظیم سفتی تسمه

د)محورهاي گردشی:

هـ) فرمان هاى تنظیم فلکه: 

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

دوره اي:  بررسی هاي  ب) 

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

تیغه:  الف) 

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

ب) فلکه هـا:

تسمه ها: ج) 

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 
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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.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

6ـ 1ـ سیستم انتقال نیرو

1ـ 6ـ 1ـ الکتروموتور

شکل 26ـ 1ـ الکتروموتور سه فاز.

شکل 27ـ 1ـ الکتروموتور تک فاز با خازن راه انداز.

5ـ 1ـ کلیدها در ماشین و کاربرد آنها

شکل 24ـ 1ـ کلید ستاره ـ مثلث.

شکل 25ـ 1ـ کلید معمولی.

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 
ش��بكه به دليل راه‌اندازي يك مرحله‌اي، لازم است از كليدهاي 
ستاره ـ مثلث استفاده شود. در اين سيستم، كليد با قرار گرفتن روي 
( 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.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

6ـ 1ـ سیستم انتقال نیرو

1ـ 6ـ 1ـ الکتروموتور

شکل 26ـ 1ـ الکتروموتور سه فاز.

شکل 27ـ 1ـ الکتروموتور تک فاز با خازن راه انداز.

5ـ 1ـ کلیدها در ماشین و کاربرد آنها

شکل 24ـ 1ـ کلید ستاره ـ مثلث.

شکل 25ـ 1ـ کلید معمولی.
شكل 25ـ 1ـك ليد معمولي.
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7ـ 1ـ اصول ايمني و حفاظتي در كار

برای اطمینان از س�المت و ایمنی فرد ماش��ین کار و همچنین 
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.

 دندانه‌هاي اره كنترل شود تا در صورت احتمال وجود ترك 
و شكستگي در اره، اره تعويض شود.

 باید از س��فت ب��ودن فرمان‌هاي تنظيم كنن��ده‌ی فلكه‌ی بالا 
مطمئن شد.

 دس��تگاه هدايت، كنترل و تنظيم گردد تا از برش نامناس��ب 
جلوگيري به عمل آيد )شکل‌های 30ـ1 و 31ـ1(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

7ـ 1ـ اصول ایمنی و حفاظتی در کار

1ـ7ـ1ـ اصول ایمنى و حفاظتى قبل از کار

شکل 30ـ 1ـ کنترل بلبرینگ پشت تیغه.

شکل 31ـ 1ـ کنترل چوب هاى هدایت جانبى تیغه.

2ـ 6ـ 1ـ تسمه ها

شکل 28ـ 1 الکتروموتور دوتسمه اى.

شکل 29ـ 1 الکتروموتور سه تسمه اى.

شكل 30ـ 1ـ کنترل بلبرینگ پشت تیغه.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

7ـ 1ـ اصول ایمنی و حفاظتی در کار

1ـ7ـ1ـ اصول ایمنى و حفاظتى قبل از کار

شکل 30ـ 1ـ کنترل بلبرینگ پشت تیغه.

شکل 31ـ 1ـ کنترل چوب هاى هدایت جانبى تیغه.

2ـ 6ـ 1ـ تسمه ها

شکل 28ـ 1 الکتروموتور دوتسمه اى.

شکل 29ـ 1 الکتروموتور سه تسمه اى.

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 
قطعات ب��زرگ چوبي مانند الوار به ابعاد س��فارش داده ش��ده‌ی 
كوچك‌تر تبديل مي‌شوند، بايد از الكتروموتورهاي قوي‌تر و سه 

فاز بهره گرفت.

2ـ 6ـ 1ـ تسمه‌ها

همان‌طور كه گفته شد، در ماشين‌هاي اره‌نواري، انتقال نيرو و 
قدرت از الکتروموتور به فلکه‌ی پایین، به‌وس��يله‌ی تسمه صورت 
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 
281( و در الكتروموتوره��اي پرقدرت كه اندازه‌ی اره نیز بزرگ 
مي‌باشد، به‌وسيله‌ی سه يا چهار تسمه منتقل مي‌شود )شكل 291(.  
بديهي است كه پولي‌هاي مورد اس��تفاده نيز، بسته به تعداد تسمه 

چندتايي هستند.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

7ـ 1ـ اصول ایمنی و حفاظتی در کار

1ـ7ـ1ـ اصول ایمنى و حفاظتى قبل از کار

شکل 30ـ 1ـ کنترل بلبرینگ پشت تیغه.

شکل 31ـ 1ـ کنترل چوب هاى هدایت جانبى تیغه.

2ـ 6ـ 1ـ تسمه ها

شکل 28ـ 1 الکتروموتور دوتسمه اى.

شکل 29ـ 1 الکتروموتور سه تسمه اى.

شكل 28ـ 1 الکتروموتور دوتسمه ای.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

7ـ 1ـ اصول ایمنی و حفاظتی در کار

1ـ7ـ1ـ اصول ایمنى و حفاظتى قبل از کار

شکل 30ـ 1ـ کنترل بلبرینگ پشت تیغه.

شکل 31ـ 1ـ کنترل چوب هاى هدایت جانبى تیغه.

2ـ 6ـ 1ـ تسمه ها

شکل 28ـ 1 الکتروموتور دوتسمه اى.

شكل 29ـ 1 الکتروموتور سه تسمه ای.شکل 29ـ 1 الکتروموتور سه تسمه اى.
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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 33ـ 1( و افرادي را كه ممکن است بعداً با ماشين كار کنند 

به نحو مقتضي از شُل بودن تيغه آگاه ساخت.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

3ـ7ـ1ـ اصول ایمنى و حفاظتى پس از پایان کار

شکل 33ـ 1ـ شُل کردن تیغه اره.

8ـ1ـ اصول برش کاري انواع چوب با ماشین اره نواري

شکل 34ـ 1ـ کنتر هاي لازم تیغه قبل از کار.

2ـ7ـ1ـ اصول ایمنى و حفاظتى ضمن کار

شکل 32ـ 1ـ  شرایط ایمنی دست، هنگام کار با اره.

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(.

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

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

3ـ7ـ1ـ اصول ایمنى و حفاظتى پس از پایان کار

شکل 33ـ 1ـ شُل کردن تیغه اره.

8ـ1ـ اصول برش کاري انواع چوب با ماشین اره نواري

شکل 34ـ 1ـ کنتر هاي لازم تیغه قبل از کار.

2ـ7ـ1ـ اصول ایمنى و حفاظتى ضمن کار

شکل 32ـ 1ـ  شرایط ایمنی دست، هنگام کار با اره.

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.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

3ـ7ـ1ـ اصول ایمنى و حفاظتى پس از پایان کار

شکل 33ـ 1ـ شُل کردن تیغه اره.

8ـ1ـ اصول برش کاري انواع چوب با ماشین اره نواري

شکل 34ـ 1ـ کنتر هاي لازم تیغه قبل از کار.

2ـ7ـ1ـ اصول ایمنى و حفاظتى ضمن کار

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

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

کرد)شکل37ـ1(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 36ـ 1ـ برش با اره پس از یک رو و یک نر کردن.

شکل 37ـ 1ـ سه پایه اي که در پشت اره نواري قرار می گیرد.

شکل 38ـ 1 نحوه ى بریدن چوب گرد.

شکل 35ـ 1ـ فاصله ى ارتفاع سطح چوب با دستگاه هدایت.
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.

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

سانتي‌متر بالاتر از چوب قرار گيرد)شکل35ـ1(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 36ـ 1ـ برش با اره پس از یک رو و یک نر کردن.

شکل 37ـ 1ـ سه پایه اي که در پشت اره نواري قرار می گیرد.

شکل 38ـ 1 نحوه ى بریدن چوب گرد.

شکل 35ـ 1ـ فاصله ى ارتفاع سطح چوب با دستگاه هدایت.
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

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

شکل 41ـ 1ـ برش قوسی نامنظم.

عملیات کارگاهی 

تمرین 1ـ بررسی و تنظیم ماشین اره نواري

دستورالعمل

شکل 39ـ 1ـ برش مورب با دست آزاد.

شکل 40ـ 1ـ برش دایره یا منحنى.

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 

 ب��راي ایجاد برش‌ه��اي مورب، مي‌توان با دس��ت آزاد عمل 
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.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

شکل 41ـ 1ـ برش قوسی نامنظم.

عملیات کارگاهی 

تمرین 1ـ بررسی و تنظیم ماشین اره نواري

دستورالعمل

شکل 39ـ 1ـ برش مورب با دست آزاد.

شکل 40ـ 1ـ برش دایره یا منحنى.

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(.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

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

شکل 49ـ 1 برقرارى تیغه روى فلکه بالا.

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

تمرین 3ـ راه اندازي ماشین اره نواري

دستورالعمل

شكل 49ـ 1 برقراری تیغه روی فلکه بالا.

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

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

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

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

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

چوب‌های بریده و آماده شده کمک بگیرید.

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

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

تمرين 3ـ راه‌اندازي ماشين اره‌نواري

دستورالعمل

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

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

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

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

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

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

تمرين 4ـ برش طولي

دستورالعمل

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

شكل 53ـ 1 علامت گذاری چوب های گونیاشده.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

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

توجه:

تمرین 4ـ برش طولی

دستورالعمل

شکل 53ـ 1 علامت گذارى چوب هاى گونیاشده.

شکل 50ـ 1ـ سفت کردن تیغه.

توجه:

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

توجه1:

توجـه2: 

شكل 50ـ 1ـ سفتك ردن تيغه.

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

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

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

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

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

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

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

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

دستورالعمل

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

آماده کنید )شکل 56ـ1(.

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

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

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

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

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

ترسيم شده در راستاي دندانه‌ی تيغه اره واقع شود. 

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

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

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

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

برش چوب انجام شود )شکل 54ـ1(.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

تمرین 5ـ برش عرضی 

دستورالعمل

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

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

شکل 54ـ 1ـ نحوه ى برش با اره نواري.

توجه: 

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

که برش به انتها نزدیک شده است.

شكل 54ـ 1ـ نحوه‌ی برش با اره‌نواري.

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

مجدداً به‌وسيله‌ی كف‌رند گونيايي نمود. 

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

)شکل 55ـ1(.

واحد کار اول:  توانایی برش کاري با ماشین اره نواري

تمرین 5ـ برش عرضی 

دستورالعمل

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

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

شکل 54ـ 1ـ نحوه ى برش با اره نواري.

توجه: 

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

که برش به انتها نزدیک شده است.
شكل 55ـ 1ـ برش چوب‌هاي باري كبه وسيله‌ی چوبك مكی. توجه کنید 

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

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

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

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

شكل 611 برش پایه‌ی سُم آهویی.

تمرين 7ـ برش مورب

دستورالعمل

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

شكل 62ـ 1 قطعه چوب موردنظر.

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

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

و به طرف اره هدايت كنيد )شکل 58ـ1(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 61ـ1ـ برش پایه ى سُم آهویى.

تمرین 7ـ برش مورب

دستورالعمل

شکل 62ـ 1 قطعه چوب موردنظر.

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

تمرین 6ـ برش قوسی

دستورالعمل

توجـه:

شکل 59ـ 1

شکل 60ـ 1 ـ خط کشى پایه ى سُم آهویى.

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

تمرين 6ـ برش قوسي

دستورالعمل

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

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

شكل 59ـ 1

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

ج( گونيا را به اندازه‌ی لازم باز کنید.

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

شكل 64ـ 1

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

خواهد خورد.

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

گزارش معايب احتمالي ضمن كار به مربي مربوطه

 مورد اول
شرح عيب

انتهاي دندانه‌ی تيغه اره ترك مي‌خورد.

دلايل

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

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

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

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

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

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

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

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

راه برطرف كردن

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

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

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

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

هـ( فلكه را اندکی شُل كنيد.

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

 مورد دوم
شرح عيب

پشت تيغه اره ترك مي‌خورد )شكل 691(.

دلايل

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

كاس است(.
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راه برطرف کردن

شرح عیب

دلایل

شکل 69ـ 1ـ ترك پشت تیغه اره.

راه برطرف کردن

شرح عیب

دلایل

شکل 70ـ 1- ترك تیغه اره از محل جوش.

راه برطرف کردن

شكل 69ـ 1ـ ترك پشت تيغه اره.

راه برطرف كردن

الف( فاصله را طبق اندازه‌ی گفته شده تنظيم كنيد.

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

 مورد سوم
شرح عيب

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

دلايل

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

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

شرح عیب

دلایل

شکل 69ـ 1ـ ترك پشت تیغه اره.

راه برطرف کردن

شرح عیب

دلایل

شکل 70ـ 1- ترك تیغه اره از محل جوش.

راه برطرف کردن

شكل 70ـ 1- تر کتیغه اره از محل جوش.

راه برطرف كردن

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

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

ج( مانند رديف الف عمل كنيد.



37واحد کار اول:  توانايي برش‌كاري با ماشين اره‌نواري

 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


