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تواناييتعويضوتنظيمتيغهیماشينرنده
)كفرند(

واحد كار پنجم

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

 تیغه ی ماشین رنده و انواع آن را شرح دهد.

 جنس و زاویه ی تیغه رنده را توضیح دهد.

 تیغه بند و انواع آنرا شرح دهد.

 موارد ایمني ضمن تعویض و تنظیم تیغه را رعایت کند.

 تیغه ی ماشین کف رند را طبق اصول تعویض کند.

 تیغه ی ماشین کف رند را طبق اصول تنظیم کند.

 رعایت نظم و انضباط و صرفه جویي را بنماید.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پیش آزمون 5

1� فردي را که در شکل زیر می بینید مشغول انجام چه کاري است؟

2� به نظر شما، آیا ماشین رنده هم نیاز به سرویس و نگه داری دارد؟ چرا

3� آیا تیغه های ماشین رنده هم کُند می شود؟ توضیح دهید.

4� به نظر شما، چه عواملی در کیفیت سطح رنده شده موثرند؟



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 76

1ـ 5ـ تیغه ی ماشین رنده و انواع آن

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

انواع تیغه های ماشین کف رند را نشان مي دهد.

شكل1ـ5ـانواعتيغهرنده.

1ـ 1ـ 5ـ جنس تیغه

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

به وسیله ی روغن خنك مي شوند.

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

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

شكل2ـ5ـتيغههایکفرندباابعادمختلف.

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

استفاده مي گردد )شکل 4�5(.
0

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

آنرا ثابت نگه مي دارد )شکل 6�5(. 

شكل6ـ5ـثابتکردنتيغهبند.

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

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

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

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

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

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

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

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

تیغه ها باید آچارکشي شوند )شکل 7�5(.

شكل4ـ5ـشابلنمخصوصکنترلزاويهیرنده.

2ـ 5ـ آشنایي با تیغه بند و انواع آن

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

به تیغه مي فشارد.

شكل5ـ5ـنمایجانبيصفحه،توپيرندهوتيغهبند.

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

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

خود، باعث افُت کیفیت عملیات رنده کاري مي گردد.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 8ـ 5ـ دستگاه تنظیم ارتفاع تیغه.

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

شکل 7ـ 5ـ آچارکشى.

 ـاصول تعویض و تنظیم تیغه ى ماشین رنده  ـ5 4

توجه1:

توجه2:

شكل8ـ5ـدستگاهتنظيمارتفاعتيغه.

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

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

شكل9ـ5ـتنظيمارتفاعتيغهرندهنسبتبهصفحهیخروجی.
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شکل 8ـ 5ـ دستگاه تنظیم ارتفاع تیغه.

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

شکل 7ـ 5ـ آچارکشى.

 ـاصول تعویض و تنظیم تیغه ى ماشین رنده  ـ5 4

توجه1:

توجه2:

شكل7ـ5ـآچارکشی.

 ـاصول تعویض و تنظیم تیغه ی ماشین رنده  ـ5 4

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

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

 فیوز ماشین و کلید اصلي قطع شود.

 توپي ماشین ثابت شود.

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

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

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

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

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

کرد و سپس پیچ هاي میاني محکم شوند. 

توجه2: ب��راي افزایش طول بازوي آچ��ار، هرگز از لوله 
استفاده نکنید، زیرا ممکن است فشار زیادي، پیچ را ببرد. 
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 در مرحل��ه ی آخر، باید حف��اظ تیغه را در محل خود قرار 
داد و روي تیغه را پوشاند.

شكل11ـ5ـکنترلتنظيمارتفاعتيغهها

عملیات کارگاهي

تمرین  تعویض و تنظیم تیغه

وسایل و ابزار مورد نیاز

1� ماشین رنده )کف رند(
2� تیغه

3� آچارهاي مورد نیاز

4� چوب هاي تنظیم تیغه

5� دستگاه تنظیم تیغه

6� لباس کار

7� گوشي ایمني

دستورالعمل

الف(  برق ماشین و فیوز مربوطه را قطع کنید.

ب( توپي رنده را ثابت کنید )شکل 12�5(.

شكل12ـ5ـثابتکردنتوپیرندهبايکقطعهچوبدرکنارتوپی.

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

به شرح زیر مي باشند:

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

پله مي شود.

شكل10ـ5ـبلنديصفحهخروجيازلبهیتيغه.

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

پله خواهد کرد.

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

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

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

شکل 13ـ 5ـ تنظیم مقدار بار.

شكل14ـ5ـرندهکردنيکقطعهچوببهعنوانآزمايش.

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

نسبت به تیغه ها تنظیم نمود.

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

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

ترتیب عمل نمایید.

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

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

تیغه ها این کار را انجام دهید.

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

محکم نمایید.

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

رنده کنید )شکل 14�5(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

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

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

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

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

3� زاویه ی پخ تیغه رنده چند درجه است؟

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

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

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

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

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

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

الف( سطح چوب تمیزتر رنده مي شود.

ب( تیز کردن تیغه ها آسان تر است.

ج( تنظیم تیغه ها به سهولت انجام مي گیرد.

د( سرعت پیشبرد کار افزایش مي یابد.

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

الف( تنظیم ارتفاع صفحه

ب( تنظیم ارتفاع تیغه

ج( تنظیم مقدار کشش تسمه

د( تنظیم مقدار باردهي به ماشین
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تواناييسرويسونگهداريماشينرنده
)كفرند(

واحد كار ششم

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

 تسمه هاي انتقال نیرو را توضیح دهد.

 محل هاي گریس خور و روغن خور ماشین کف رند را تشخیص دهد.

 نکات ایمني ضمن سرویس و نگه داري ماشین کف رند را رعایت کند.

 محل هاي گریس خور را با گریس پمپ، گریس کاري نماید.

 محل هاي روغن خور را با روغندان، روغن کاري کند.

 تسمه هاي فرسوده را تعویض نماید.

 کشش تسمه را کنترل کند.

 نظم و انضباط کارگاهي و صرفه جویي را رعایت کند.

 محل اتصال مکنده را کنترل کند.
ساعت آموزش

جمععملينظري
123
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پیش آزمون 6

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

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

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

4� به نظر شما، انتقال نیرو و حرکت در ماشین کف رند چگونه انجام می شود؟



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 86

2ـ 6ـ محل هاي گریس خور و روغن خور

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

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

شستشو  شوند.

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

گازوییل شستشو شود )شکل 3�6(.

شكل3ـ6ـپيچفلكهیتنظيمصفحهرابايدباگازوييلشستشونمود.

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

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

نمود:
 به هشدارهاي ایمني توجه شود.

 قبل از هر کاري، فیوز ماشین قطع شود.

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

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

1ـ 6ـ تسمه هاي انتقال نیرو

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

مختلف ماشین، آشنایي کامل پیدا کند.

شكل1ـ6ـماشينمشكلفنيدارد.

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

با دست نشان مي دهد.

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

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

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

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

شكل6ـ6ـکنترلشلوسفتیتسمه.

شكل7ـ6ـتسمههايپوسيده.

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

صداي ماشین را نیز افزایش خواهد داد.

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

متخصص(.

شكل4ـ6ـلبهیبرندهیتيغههارا،هرگزلمسنكنيد.

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

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

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

شكل5ـ6ـمراقبتازانگشتانبههنگامتعويضتسمه.

4ـ 6ـ اصول سرویس و نگه داري ماشین رنده

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

زیر رعایت شود:

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

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

تمرین 1ـ تعویض و تنظیم تسمه

ابزار و وسایل مورد نیاز

1� ماشین رنده )کف رند(

2� روغن و روغندان
3� گریس و گریس پمپ

4� تسمه

5� آچارهاي مورد نیاز

6� کمپرسور هوا )پمپ باد(

7� لباس کار

8� پارچه
9� دستکش

دستورالعمل

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

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

شكل10ـ6ـبازکردنحفاظتسمه.

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

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

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

جلوگیري گردد.

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

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

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

عملیات کارگاهی

تمرین 1ـ تعویض و تنظیم تسمه

ابزار و وسایل مورد نیاز

دستورالعمل

شکل 10ـ 6ـ باز کردن حفاظ تسمه.

توجه: 

شکل 8ـ 6ـ حرکت صفحه باید کنترل شود.

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

شكل8ـ6ـحرکتصفحهبايدکنترلشود.

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

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

شكل9ـ6ـحفاظتسمهدرجایخودقرارگيرد.

 چنانچه براي مدت زیادي از ماشین استفاده نمي شود، باید 
روي آن با پوششي از جنس برزنت پوشیده شود.
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شكل11ـ6ـخارجکردنتسمهازپولی.

ج( با شیلنگ هواي فشرده، روي الکتروموتور و پولي ها را 
کاملًا تمیز کنید )شکل 12�6(.

شكل12ـ6ـغبارگيريماشينباشيلنگباد.

د( برای جا انداختن تس��مه ها، باید اول تسمه را به دور قطر 
کوچك تر پولي و س��پس به قطر بزرگ تر بیندازید. حال باید 
ضامن الکتروموتور را محکم کرد تا سر جاي خود قرار گرفته 

و تسمه را محکم نماید.

ه�( س��فتي تسمه ها را با دست امتحان کنید و آنها را تنظیم 
نمایید )شکل 13�6(. 

و( حفاظ تس��مه  را در جاي خود گذاش��ته و پیچ هاي آنرا 
ببندید.

شكل13ـ6ـسفتيتسمهرابررسيکنيد.

تمرین 2ـ روغن کاري و گریس کاري 

دستورالعمل

الف( برق ماشین را قطع کنید.

ب( به وس��یله ی ش��یلنگ هواي فش��رده، تمام قسمت هاي 
ماشین را تمیز کنید.

ج( به وس��یله ی گریس پم��پ، یاتاقان هاي توپ��ي رنده را 
گریس کاري کنید. )شکل 15� 6(

د( ابتدا س��طوح شیب داري را که صفحه روي آن حرکت 
مي کند، تمیز کرده سپس با گازوییل شتسشو دهید.

ه�( اگر صفحات با فرمان و میله ی مارپیچ حرکت مي کنند، 
میله ی مارپیچ را تمیز کرده و با گازوییل شستشو دهید.

و( صفحات ماشین را مجدداً تنظیم کرده و مرتب کنید.

شكل15ـ6ـگريسکاريياتاقانهایتوپيرنده.
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آزمون پایاني 6

1� انتقال نیرو در ماشین کف رند چگونه صورت مي گیرد؟

2� چه قسمت هایي از ماشن کف رند نیاز به گریس کاري دارد؟

ج( میله هاي مارپیچ       د( پولی ها ب( یاتاقان ها  الف( صفحات 

3� سه مورد از نکات ایمني ضمن سرویس و نگه داري را بنویسید.

4� کُند بودن تیغه چه اثرات منفي دارد؟

الف( صداي ماشین افزایش مي یابد.
ب( سطح چوب به خوبي رندیده نمي شود.

ج( سرعت پیشبرد کار کم مي شود.

د( همه موارد.

5� چنانچه در پایان روز سرویس ماشین نیمه کاره ماند چه باید کرد؟

الف( روز بعد آنرا تمام کرد.

ب( با گذاشتن تابلوي هشدار دهنده روي صفحه ی ماشین، دیگران را آگاه کرد.

ج( فیوز ماشین را قطع کرد.

د( باید در همان روز تمام شود تا خطري متوجه دیگران نشود.
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توانايييكضخامتكردنانواعچوب
باماشينضخامتگير)گندگي(

واحد كار هفتم

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

 ماشین گندگي و انواع آنرا شرح دهد.

 قسمت هاي مختلف ماشین گندگي را توضیح دهد.

 کاربرد ماشین گندگي را توضیح دهد.

 عیوب متداول ضمن کار با ماشین گندگي را تشخیص دهد.

 اصول تنظیم و راه اندازي مجدد را تشریح کند.

 اصول موارد ایمني ضمن کار با ماشین گندگي را رعایت کند.

 قطعات چوبي را طبق اصول، گندگي کند.

ساعت آموزش
جمععملينظري

268
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پیش آزمون 7

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

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

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

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

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

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

آن نیست، مورد استفاده قرار می گیرد.

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

شكل3ـ7ـبالابردستيصفحهیگندگي.

2ـ 7ـ کاربرد ماشین گندگي

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

که نتیجه ی مطلوب حاصل شود.

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

انجام شود که به این قرار است:

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

1ـ 7ـ  ماشین گندگي و انواع آن

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

سانتي متر  است.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 3ـ 7ـ بالابر دستی صفحه ى گندگی.

2ـ 7ـ کاربرد ماشین گندگی

1ـ 7ـ  ماشین گندگی و انواع آن

شکل 1ـ 7ـ انواع ماشین هاى گندگی.

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

بسیار زیاد.

شكل1ـ7ـانواعماشينهایگندگي.

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

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

ب( ماشین گندگي با بالا بر دستي.

شكل2ـ7ـکليدوراهنمايبالابراتوماتيکوتنظيمضخامتبا

دقتبسيارزياد.
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1ـ 3ـ 7ـ بدنه ی ماشین

از جنس چدن یا ورق ضخیم بوده که قسمت هاي مختلف 
ماشین، روي آن سوار مي شود.

2ـ 3ـ 7ـ الكتروموتور

الکتروموتور ماشین های گندگي، تك فاز یا سه فاز بوده و 
داراي قدرتي بین 4 تا 10 اسب بخار مي باشد که این، به عرض 

صفحه ی گندگي بستگي دارد.

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

پولی و.... ،در شكل 67 قابل مشاهده مي باشد.

واحد کار هفتم: توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر (گندگی)

1ـ 3ـ 7ـ بدنه ى ماشین

2ـ 3ـ 7ـ الکتروموتور

توجه:

شکل 6ـ 7ـ اجزاى ماشین.

3ـ 3ـ 7ـ کلید قطع و وصل

شکل 4ـ 7ـ گندگی تعدادي چوب به طور همزمان.

3ـ 7ـ قسمت هاي مختلف ماشین گندگی و نحوه ى 
عملکرد آنها

شکل 5ـ 7ـ مشخصات ظاهرى ماشین گندگی.

شكل6ـ7ـاجزایماشين.

3ـ 3ـ 7ـ کلید قطع و وصل

ماشین هاي گندگي کوچك با الکتروموتورهاي کم قدرت 
را مي توان با کلیدهاي معمولي یك مرحله اي راه اندازي کرد، 
ولي براي راه اندازي ماش��ین گندگي قوي با الکتروموتورهاي 
پر قدرت، به دلیل ش��دت جریاني که از شبکه مي کشند، باید 
از کلیدهاي س��تاره � مثلث استفاده کرد و همچنین براي اینکه 
کار ساده تر باشد، مي توان از کلیدهاي ستاره � مثلث اتوماتیك 
بهره گرفت. این کلیدها به ط��ور اتوماتیك، اول در مرحله ی 
ستاره قرار گرفته، پس از اینکه دور موتور به حداکثر رسید در 

یافته و همچنین از کج ش��دن چوب ها نیز جلوگیري مي ش��ود                  
)شکل 4�7(.

واحد کار هفتم: توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر (گندگی)

1ـ 3ـ 7ـ بدنه ى ماشین

2ـ 3ـ 7ـ الکتروموتور

توجه:

شکل 6ـ 7ـ اجزاى ماشین.

3ـ 3ـ 7ـ کلید قطع و وصل

شکل 4ـ 7ـ گندگی تعدادي چوب به طور همزمان.

3ـ 7ـ قسمت هاي مختلف ماشین گندگی و نحوه ى 
عملکرد آنها

شکل 5ـ 7ـ مشخصات ظاهرى ماشین گندگی.

شكل4ـ7ـگندگيتعداديچوببهطورهمزمان.

ب( قطعات��ي که با یکدیگر زیر ماش��ین مي روند، اختلاف 
اندازه ی زیادي نداش��ته باش��ند، زیرا بیش از اندازه نمي توان به 

ماشین بار داد.

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

قسمت هاي مختلف یك ماشین گندگي )ضخامت گیر( را 
مي توان در شکل 5� 7 مشاهده نمود.

شكل5ـ7ـمشخصاتظاهریماشينگندگي.
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5ـ 3ـ 7ـ غلتك ها
ب��راي هدایت یکنواخت و آس��ان چوب به داخل ماش��ین 
گندگ��ي، از غلتك هاي مختلف )ش��کل 8�7( به ش��رح زیر 

استفاده مي شود:

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

5ـ 3ـ 7ـ غلتک ها

شکل 8ـ 7ـ غلتک آجدار، توپی تیغه ها و غلطک صاف.

الف) غلتک آج دار:

شکل 9ـ 7ـ غلتک آج دار.

ب) غلتک صاف: 

شکل 7ـ7ـ دو کلید ماشین گندگى.

4ـ 3ـ 7ـ توپی

توجه:

نکتـه ى مهـم:

شكل8ـ7ـغلتکآجدار،توپيتيغههاوغلطکصاف.

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

حرکت توپی می باشد )شکل 9�7(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

5ـ 3ـ 7ـ غلتک ها

شکل 8ـ 7ـ غلتک آجدار، توپی تیغه ها و غلطک صاف.

الف) غلتک آج دار:

شکل 9ـ 7ـ غلتک آج دار.

ب) غلتک صاف: 

شکل 7ـ7ـ دو کلید ماشین گندگى.

4ـ 3ـ 7ـ توپی

توجه:

شكل9ـ7ـغلتکآجدار.نکتـه ى مهـم:

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

حالت مثلث قرار مي گیرند و ماشین آماده ی بارگیري مي شود. 
در این ماشین ها براي راه اندازي غلتك ها، یك کلید دیگر نیز 

وجود دارد.)شکل 7-7(.

شكل7ـ7ـدوکليدماشينگندگی.

4ـ 3ـ 7ـ توپي

به طور معمول، توپي هاي ماش��ین گندگي داراي س��ه تیغه 
بوده اما ممکن اس��ت مانند ماشین هاي کف رند داراي 2، 3، 4 
و 6 تیغه نیز باش��ند، که هر چه تعداد تیغه در توپي بیشتر باشد، 
تعداد برخورد تیغه با چوب در زمانِ مش��خص بیشتر شده و در 

نتیجه سطح چوب گندگي شده صاف تر مي شود.

توجه: هرچه تعداد تیغه بیش��تر باش��د، تنظیمشان سخت تر 
مي شود.

تیغه ها باید به وس��یله ی دس��تگاه تنظیم تیغه، طوري میزان 
شوند که تمام آنها در یك سطح قرار گیرند، در غیر اینصورت، 
تم��ام تیغه ها به چ��وب برخورد نمي کنن��د و چنانچه یك تیغه 
پایین تر از تیغه ه��اي دیگر قرار گیرد، به طور مثال، یك توپي 

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

نکتـه ی مهم: قطر توپی باید متناس��ب با دور الکتروموتور 
انتخاب ش��ود، زی��را رعایت نک��ردن این موض��وع، خطراتی 

احتمالي در پي خواهد داشت.
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6ـ 3ـ 7ـ صفحه ی ماشین

از چدن س��اخته شده و روي ستون هایي )جك هایي( قرار 
می گیرد که به صورت دس��تي یا اتوماتیك قابلیت بالا و پایین 
رفتن دارد )شکل های  12-7 الف و ب(. این صفحه باید دقیقاً 
مس��طح، تراز و کاملًا صیقلی باش��د تا چ��وب بتواند به راحتی 
روی آن حرک��ت کرده و به طرف تیغه هدایت  ش��ود. طرف 

رندیده شده ی چوب باید روي این صفحه قرار  گیرد. 

توجه: با بالا و پایین ش��دن این صفحه است که ضخامت 
چوب تعیین مي ش��ود و به همین دلیل، پس از تنظیم ضخامت، 
براي جلوگیري از حرکت کردن اتفاقی آن، باید به وس��یله ی 

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

شكل12ـ7ـالفـجکهايبالابر.

واحد کار هفتم: توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر (گندگی)

6ـ 3ـ 7ـ صفحه ى ماشین

توجـه: 

شکل 12ـ 7ـ  الف ـ جک هاي بالابر.

شکل 12ـ 7ـ ب ـ نحوه ى قرار گرفتن صفحه ى گندگی روى چهار ستون.

شکل 10ـ 7 غلتک صاف (صیقلى).

ج) غلتک هـاي صاف پایینـى:

شكل12ـ7ـبـنحوهیقرارگرفتنصفحهیگندگيرویچهارشکل 11ـ 7ـ غلتک هاى صاف پایینى در گندگى هاى بزرگ.
ستون.

از گندگي مي باشد )شکل 10�7(. صاف بودن این غلتك به 
غلتك  این  این دلیل است که سطح چوب را زخمي نکند. 
نیز مانند غلتك آج دار به وسیله ی فنر، تحت فشار است که 
را به چوب وارد مي آورد .غلتك هاي  فشار  در نتیجه، همان 
صاف و آجدار، هر کدام از یك طرف به چرخ زنجیرهایی 
متصل بوده که هم قطر هستند زیرا هر دو غلتك باید همدور 
نیز باشند. دلیل استفاده از زنجیر، اعمال دور مساوي به هر دو 

غلتك مي باشد.

واحد کار هفتم: توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر (گندگی)

6ـ 3ـ 7ـ صفحه ى ماشین

توجـه: 

شکل 12ـ 7ـ  الف ـ جک هاي بالابر.

شکل 12ـ 7ـ ب ـ نحوه ى قرار گرفتن صفحه ى گندگی روى چهار ستون.

شکل 10ـ 7 غلتک صاف (صیقلى).

ج) غلتک هـاي صاف پایینـى:

شکل 11ـ 7ـ غلتک هاى صاف پایینى در گندگى هاى بزرگ.

شكل10ـ7غلتکصاف)صيقلی(.

ج( غلتک هاي صاف پایینی: این غلتك ها در صفحه ی 
تنظیم ضخامت )پایینی( گندگي قرار گرفته اند )شکل 11�7(، 
و وظیفه ش��ان تس��هیل انتقال چ��وب به طرف تیغه اس��ت. این 
غلتك ه��ا، از دو طرف، داخل بلبرینگ ق��رار دارند، اما با این 
حال از خود حرکتي نداش��ته و تنها در اثر فشاري که چوب به 
آنها وارد مي آورد حرکت مي کنند. ناگفته نماند که در بعضي 

از ماشین هاي گندگي این غلتك ها تعبیه نشده اند.

واحد کار هفتم: توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر (گندگی)

6ـ 3ـ 7ـ صفحه ى ماشین

توجـه: 

شکل 12ـ 7ـ  الف ـ جک هاي بالابر.

شکل 12ـ 7ـ ب ـ نحوه ى قرار گرفتن صفحه ى گندگی روى چهار ستون.

شکل 10ـ 7 غلتک صاف (صیقلى).

ج) غلتک هـاي صاف پایینـى:

شکل 11ـ 7ـ غلتک هاى صاف پایینى در گندگى هاى بزرگ.
شكل11ـ7ـغلتکهایصافپايينیدرگندگیهایبزرگ.
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توجه: هنگامی که تعدادي چوب باریك با ضخامت هاي 
مختلف، به طور همزمان به ماش��ین داده مي ش��ود، خطر پس 
زدن چ��وب وج��ود دارد؛ زیرا تیغه ها خ��لاف جهت حرکت 

چوب مي چرخند.)شکل 7-14(

شكل14ـ7ـشانهها.

8ـ 3ـ 7ـ یاتاقان ها

در دو سر توپي و غلتك هاي ساده و آج دار، بلبرینگ قرار 
دارد که این بلبرینگ ها درون یاتاقان جاسازی شده اند.

9ـ 3ـ 7ـ کفشك ها

کفش��ك ها براي جلوگی��ري از لرزش چوب و به دس��ت 
آوردن س��طحي صاف در ماش��ین گندگي تعبیه شده و مانند 
ش��انه هاي چوب گیر، تمام عرض صفحه را مي پوشانند )شکل 
15� 7(. البته در بعضي از انواع ماشین گندگي، کفشك وجود 

ندارد.

شكل15ـ7ـکفشکها.

7ـ 3ـ 7ـ حفاظ هاي ماشین

ماشین گندگي، داراي حفاظ هایي به شرح زیر است:

الف( حفاظ توپي و غلتک  ها: مانند درپوشي در بالاي تیغه 
و غلتك ها قرار گرفته و از کاربر در برابر  تیغه ها و خطرات 
احتمالي آن محافظت مي کند. این حفاظ وزن زیادي دارد و 
به همین دلیل هنگام باز و بسته کردن آن، باید با احتیاط رفتار 
کرد؛ در ضمن این حفاظ به وسیله ی پیچي ثابت شده است که 

فقط هنگام تعویض تیغه آنرا باز می کنند.)شکل 7-12(

شكل12ـ7ـحفاظتوپيتيغههاوغلتکها

روي قسمت هاي چرخ زنجیر، زنجیر  ب( حفاظ جانبي: 
و تسمه، درپوشي قرار دارد که از نفوذ گرد و غبار و پوشال 
به داخل محل هاي گریس کاري شده جلوگیري مي کند )شکل 
13�7(. این حفاظ را باید فقط در هنگام تعویض یا تنظیم تسمه 

و زنجیر باز کرد.

شكل13ـ7ـحفاظتسمه،زنجير،الكتروموتورو...

ج( شانه هاي چوب گیر: شانه ها، براي جلوگیري از پرتاب 
تعبیه شده، و هنگام  بیرون  به طرف  شدن و پس زدن چوب 
عملیات گندگي، اولین قسمتی است که چوب به آن برخورد 

مي کند. 
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شکل 17ـ 7ـ دهانه ى خروج پوشال، توسط تبدیل مخصوص به سیستم 

مکنده متصل شده است.

12ـ 3ـ 7ـ زنجیرهاي انتقال قدرت و نیرو

شکل 18ـ 7ـ زنجیر انتقال نیرو و قدرت به غلتک ها.

13ـ 3ـ 7ـ فرمان بالا و پایین برنده ى  صفحه

10ـ 3ـ 7ـ شاخص تنظیم ضخامت

شکل 16ـ 7ـ دقت کنید: ماشین براى ضخامت 43 سانتى متر تنظیم 

شده است.

11ـ 3ـ 7ـ دهانه ى خروج پوشال

شكل17ـ7ـدهانهیخروجپوشال،توسطتبديلمخصوصبه

سيستممكندهمتصلشدهاست.

12ـ 3ـ 7ـ زنجیرهاي انتقال قدرت و نیرو

نی��رو به وس��یله ی یك تس��مه، از الکتروموت��ور به یك چرخ 
زنجیر، و از چرخ زنجیر به وسیله ی زنجیر، به دو چرخ زنجیر با 
قطر مساوي منتقل مي شود )شکل 18�7(.  این دو چرخ زنجیر، 
به دو س��ر غلتك س��اده و آجدار متصل است که باید همدور 

باشند تا مشکلي براي هدایت چوب پیش نیاید.

.
شكل18ـ7ـزنجيرانتقالنيرووقدرتبهغلتکها.

13ـ 3ـ 7ـ فرمان بالا و پایین برنده ی  صفحه

صفحه ی ماش��ین، براي تنظیم ضخامت، باید با فرماني بالا 
و پایین برود که این عمل به صورت اتوماتیك یا دستي انجام 
مي گیرد.  براي حرک��ت دادن صفحه، باید قبلًا اهرم فرمان را 
آزاد ک��رد و پ��س از تنظیم، مجدداً آنرا محکم نمود )ش��کل 

.)7�19

10ـ 3ـ 7ـ شاخص تنظیم ضخامت

در طرف راست یا چپ دهانه ی ورودي چوب )روی بدنه ی 
ماشین که ثابت اس��ت(، یك خط کش مدرج، و در گوشه ی 
صفحه ی متحرك ماشین نیز، یك شاخص با  نوك مثلثی شکل 
متصل اس��ت. هنگامی که صفحه ی ماشین به بالا یا پایین برده 
می شود، نوك ش��اخص مثلثی شکل در امتداد خط کشِ ثابت 
حرکت می کند. بدیهی اس��ت که نوك ش��اخص، مقابل هر 
عددی از خط کش قرار بگی��رد، یعنی گندگی برای رندیدن 

همان مقدار ضخامت، تنظیم شده است )شکل 16�7(.

شكل16ـ7ـدقتکنيد:ماشينبرایضخامت43سانتیمتر

تنظيمشدهاست.

11ـ 3ـ 7ـ دهانه ی خروج پوشال

پوش��ال از این قس��مت به طرف خارج پرتاب مي شود. در 
ماشین هاي امروزي اغلب براي جلوگیري از آلودگي محیط، 
این قسمت به وسیله ی یك تبدیل، به مکنده متصل و پوشال ها 

به داخل مخزن پوشال هدایت مي شوند )شکل 17�7(.
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دلايلشرح عيبرديف

3

چوب ها 
زاویه دار 
رندیده 
شده اند.

ــین تنظیم  ــف( صفحه هاي ماش ال
نیستند.

ب( تیغه ها نامیزان هستند.
ج( چوب تكي هدایت مي شود.

راه برطرف كردن

الف( صفحه ها دوباره تنظیم شوند.

ب( تیغه ها دوباره تنظیم شوند.

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

دلايلشرح عيبرديف

4

صداي ماشین 
ناهنجار است.

الف( تیغه ها منظم نیستند.
ب( تیغه ها كُند شده اند.

ج( ماشین خشك  كار مي كند.
د( باردهی ماشین زیاد است.

راه  برطرف كردن

الف( تیغه ها تنظیم شوند.

ب( تیغه ها تیز شوند.

ج( محل هاي گریس خور، گریس کاري شوند.

د( باردهي ماشین متعادل شود.

دلايلشرح عيبرديف

5
خط  ــوب  چ ــطح  س
ــاف  ناص و  ــاده  افت

است.

ــر  ــب پَ ــد و ل ــا كُن تیغه ه
شده اند.

شكل19ـ7ـتنظيمصفحهومحكمنمودناهرممربوطه.

4ـ 7ـ آشنایي با ایجاد عیوب متداول ضمن کار

دلايلشرح عيبرديف

1
ــه  قطع ــت  حرك
داخل  در  ــوب  چ
ــم  نامنظ ــی  گندگ

است.

تنظیم نبودن صحیح غلتك هاي 
مخصوص انتقال چوب

راه برطرف كردن

� بای��د غلتك ه��ا را به طور صحیح تنظی��م و هر چند وقت 
یکبار آنها را کنترل نمود.

دلايلشرح عيبرديف

2

ــوب،  چ ــال  انتق
ــخت  س و  نامنظم 

صورت مي گیرد.

الف( غلتك آج دار در اثر استفاده 
ــبنده شده  از چوب صمغ دار چس

است.

ب( داخل شیارهاي غلتك آج دار 
پر شده است.

راه برطرف كردن

الف( غلتك ها چسب زدایي شوند.

ب( داخل شیارهاي آنها تمیز شود.
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شكل21ـ7ـآزمايشروانبودنحرکتصفحهیمتحرك.

باید درپوش  ابتدا  تیغه هاي ماشین گندگي:  تنظیم  ب( 
محافظ تیغه را باز كرد )شكل 22ـ 7( تا توپي ماشین نمایان 
شود. سپس باید تیغه ها را از نظر سالم و تیز بودن كنترل نمود؛ 
كه اگر تیغه ها كُند شده بودند، تعویض گردند. براي تعویض 
تیغه ها باید ابتدا توپي را ثابت و پیچ هاي یك تیغه را شُل كرده 
آنرا با یك تیغه ی تیز تعویض نموده پیچ ها را مجدداً سفت 
كرد. براي بقیه ی تیغه ها نیز همین كار انجام می شود. براي 
تنظیم تیغه ها باید از ابزار مناسب، یعني دستگاه تنظیم تیغه ی 
رنده و گندگی استفاده شود؛ در واقع باید با قرار دادن پایه ی 
دستگاه تنظیم تیغه، تیغه را نسبت به توپي طوري قرار داد تا 
از سرتاسر توپي رنده به یك اندازه بیرون زده باشد )یعني 
باید  موجود،  تیغه هاي  همه ی  ضمن  در  نگیرد(،  قرار  كج 
نسبت به یكدیگر به طور مساوي در محل خود قرار گرفته 
باشند. روش كار بدین صورت است كه دستگاه را باید روي 
توپي قرار داد و براي اینكه لبه ی تیغه تیز شده خراب نشود، 
باید بین تیغه و دو پایه ی دستگاه تنظیم تیغه، كاغذ قرار داد 
)شكل 23ـ 7(؛ سپس با یك دست، دستگاه را به پایین فشار 
داد و با دست دیگر، با آچار مناسب پیچ ها را سفت كرد.

توجـه: ابتدا باید دو پیچ اول و آخر را س��فت کرد و بعد 
پیچ هاي دیگر به همین ترتیب محکم شوند )شکل 24�7(. 

شكل22ـ7ـبرداشتندرپوشتيغهها.

راه برطرف كردن

� تیغه ها تعویض و تیز شوند.

5ـ 7ـ اصول تنظیم و راه اندازي مجدد

ب��راي تنظیم و راه اندازي ماش��ین گندگ��ي، باید ابتدا برق 
ماشین را قطع کرد و سپس به ترتیب زیر عمل نمود:

الف( تنظیم صفحه ی متغیر: این صفحه، باید كاملًا تراز 
قابل  از نوع  اگر ماشین موجود در كارگاه  باشد.  و مسطح 
خط كش  وسیله ی  به  و  كرد  تنظیم  آنرا  باید  است،  تنظیم 
فلزي، غلتك هاي كف صفحه را نسبت به یكدیگر و نسبت 
به كف امتحان نمود؛ یعنی باید با آن همسطح باشند. البته 
همانطور كه گفته شد، غلتك هاي صفحه در تمام ماشین هاي 

گندگي وجود ندارد.

ــاده و  ــن غلتك ها دقیقا ًزیر غلتك س توجـه: یكي از ای
دیگري زیر غلتك آجدار قرار گرفته است )شكل20 ـ7(.  

پس از اینکه از تراز بودن صفحه و غلتك ها اطمینان حاصل 
شد، باید صفحه توسط فرمان مربوطه بالا و پایین شود تا از نظر 
روان ب��ودن نیز کنترل گردد )ش��کل 21� 7(. اگر در کارگاه از  
ماش��ین هاي اتوماتیك استفاده مي شود، باید از صحت عملکرد 

آن نیز مطمئن شد.

شكل20ـ7ـبهمحلاستقرارغلتکهايبالاوپايينتوجهکنيد.
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شكل25ـ7ـپاكکردنشانهها.

باید  را  و زنجیرها  تسمه ها  و زنجیرها:  تسمه ها  تنظیم  و( 
از نظر شُلي و سفتي، بررسی کرد. پس از اینکه از تنظیم بودن 
و  روشن  با  مي توان  شد،  حاصل  اطمینان  قسمت ها  کلیه ی 
سالم  همچنین  و  آن  برقي  قسمت   از  ماشین،  کردن  خاموش 
بودن سیم ها و ایجاد صداي معمولی ماشین نیز آگاهی یافت 

)شکل های 26�7 و 27�7(.

شكل26ـ7ـکنترلسفتيتسمهیانتقالنيرو.

شكل727ـتنظيموآزمايشسفتیزنجيرانتقالنيرو.

 ـنکات ایمني، ضمن یک ضخامت کردن چوب  ـ7 6

توصیه مي شود قبل از آغاز به کار با ماشین گندگي، براي 
حفظ س��لامتي خود و دیگ��ران و همچنین اس��تفاده ی بهتر از 

ماشین، موارد زیر رعایت شود:

شكل23ـ7ـدستگاهتنظيمارتفاعتيغهها.

شكل24ـ7ـنحوهیبستنتيغههابهتوپي.

شیاردار  غلتك هاي  بالایي:  غلتک هاي  تنظیم  ج( 
)آج دار( و ساده که اولي نقش هُل دادن و دومي نقش کشیدن 
دقیقاً  کدام  هر  دارند،  عهده  به  را  بیرون  به  چوب  هدایت  و 
بالاي غلتك هاي کف صفحه ی متحرك جاسازی شده اند که 
باید نسبت به نوك تیغه، 1 میلي متر پایین تر باشند تا فشار لازم 

را به چوب وارد کنند.

د( تنظیم کفشک ها: كفشك ها باید با نوك تیغه هم سطح 
بوده یعني در یك خط قرار بگیرند، و حالت فنریت داشته باشند.

هـ( تنظیم شانه هاي فلزي: باید طوري تنظیم شوند كه 
زدن  پس  از  جلوگیري  وظیفه ی  و  كرده  حركت  به راحتي 
چوب را به خوبي انجام دهند. تمیز و پاك كردن پوشال هاي 
است  الزامی  یكبار(  )هر چند وقت  شانه ها  كرده لاي  گیر 

)شكل 25ـ7(.
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 هنگام روش��ن کردن ماش��ین باید در کنار آن ایس��تاد تا 
اگر احتمالاً قطعه چوبي پس زد و به بیرون پرتاب ش��د به بدن 

برخورد نکند )شکل 30�7(.
 از خم کردن س��ر و مش��اهده ی داخل ماشین در حال کار 
پرهیز شود، زیرا ممکن است قطعاتي از چوب به عقب پرتاب 

شده و باعث صدمه زدن به صورت و چشم گردد.
 دس��ت ها را پس از آنکه قطعه کار وارد ماشین شد باید از 
روي کار برداش��ت و در صورت نیاز ب��ه هدایت، باید با یك 

قطعه چوب آنرا فشار داد.

شكل30ـ7ـنحوهیايستادندرهنگامروشنکردنماشين.

 هنگام کار باید از گوشي ایمني استفاده کرد )شکل 31�7(.

واحد کار هفتم: توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر (گندگی)

شکل 30ـ 7ـ نحوه ى ایستادن در هنگام روشن کردن ماشین.

شکل 31ـ 7ـ استفاده از گوشی ایمنی.

شکل 28ـ 7ـ رعایت تمیزى اطراف ماشین.

شکل 29ـ 7ـ کنترل تمیزي شانه ها.

شكل31ـ7ـاستفادهازگوشيايمني.

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

زدن چوب نازك جلوگیري شود.

 هم��واره باید اصول ایمني ذکر ش��ده در کتاب حاضر، و 
دستورهاي هنرآموز و اس��تاد کار را سرلوحه کار قرار داده و 

به دقت اجرا کرد.

 براي کاس��تن از هرگون��ه خطرات احتمال��ي، باید توجه 
خود را منحصراً به کار و ماشین معطوف داشته و از صحبت و 

شوخي کردن با دیگران جداً پرهیز شود.

 زیر پا و کنار ماشین باید تمیز شود تا از لغزیدن جلوگیري 
به عمل آید )شکل 28�7(.

شكل28ـ7ـرعايتتميزیاطرافماشين.

 ش��انه هاي محافظ باید کنترل ش��وند تا خوب و روان کار 
کنند )شکل 29�7(.

شكل29ـ7ـکنترلتميزيشانهها.
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 باید از گندگي کردن چوب هاي کوتاهی که طول آنها از 
فاصله ی بین دو غلتك کمتر است جداً پرهیز کرد، زیرا پس از 
برخورد با توپی، خرد شده و از دهانه ی آن به خارج پرتاب می شوند.

� باید حداکثر بار را با در نظر داشتن سختي و نرمي چوب ها 
طبق دستور کارخانه ی سازنده رعایت نمود.

 چوب را باید فقط در جهت راستاي الیاف وارد ماشین کرد 
تا از خرد شدن و پرت شدن آن جلوگیري گردد )شکل 32�7(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 32ـ 7ـ روش صحیح وارد کردن چوب.

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

 ـاصول یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین گندگی  ـ7 7

1ـ7ـ7ـ آماده کردن چوب

2ـ7ـ7ـ تنظیم صفحه

شکل 34ـ 7ـ تنظیم مقدار بار  گندگی.

3ـ7ـ7ـ روشن کردن ماشین

شكل32ـ7ـروشصحيحواردکردنچوب.

 اس��تفاده از دس��تگاه مکنده براي رعایت مسایل بهداشتي 
محیط کار، الزامي است )شکل 33�7(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 32ـ 7ـ روش صحیح وارد کردن چوب.

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

 ـاصول یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین گندگی  ـ7 7

1ـ7ـ7ـ آماده کردن چوب

2ـ7ـ7ـ تنظیم صفحه

شکل 34ـ 7ـ تنظیم مقدار بار  گندگی.

3ـ7ـ7ـ روشن کردن ماشین

شكل33ـ7ـباسيستممكنده،محيطکارهموارهپاکيزهاست.

 هنگامي که ماش��ین روشن اس��ت، باید از برداشتن حفاظ 
تیغه و درپوش محافظ زنجیرها و تسمه ها جداً پرهیز کرد. 

 ـاصول یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین گندگي  ـ7 7

پس از اینکه کلیه ی قس��مت هاي ماش��ین بازدید و کنترل 
ش��د و تنظیم هاي لازم صورت گرفت، با رعایت نکات ایمني 

مي توانید عملیات گندگي را به ترتیب زیر انجام دهید:

1ـ7ـ7ـ آماده کردن چوب

قطعه چوبي که باید گندگي شود، باید قبلًا یك رو یك نر 
شده و طرف صاف آن روي کف صفحه ی گندگي )صفحه ی 

پایینی( قرار گیرد.

2ـ7ـ7ـ تنظیم صفحه

قطع��ه چوب را باید طوري آم��اده کرد که حداکثر 1 تا 2 
میلي متر براي گندگي کردن باقي بماند. براي به دست آوردن 
نتیجه ی مطلوب، نباید ان��دازه ی نهایي را در همان ابتدا تنظیم 
کرد؛ یعنی باید ابتدا اندازه ی صفحه را کمي بیشتر تنظیم کرد 

و در مرحله ی بعد به اندازه ی نهایي رسید )شکل 34�7(.

شكل34ـ7ـتنظيممقداربارگندگي.

3ـ7ـ7ـ روشن کردن ماشین

باید کلید اصلي ماش��ین )در تابلو برق( را وصل و س��پس 
کلید  روی ماشین را روشن کرد. اگر کلید از نوع ستاره � مثلث 
 ) اس��ت )ش��کل 35� 7( ابتدا باید کلید را در حالت ستاره )
( قرار داد.  و پ��س از دور گرفتن کام��ل، در حالت مثلث )
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شكل35ـ7ـکليدستارهـمثلث.

4ـ7ـ7ـ گندگي کردن چوب ها

برای یك ضخامت کردن تعدادی چوب، ابتدا باید همه ی 
چوب ها را یکبار از گندگی عبور داد، سپس اندازه ی نهایی را 
روی ماشین تنظیم نمود، و مقدار تنظیم شده را روی یك قطعه 
چ��وب فرعی آزمایش کرد. اگر قطع��ه ی فرعی، با کولیس یا 
متر اندازه گیری شد و مقدار تنظیمی درست بود )شکل 36�7( 
می توان همه ی چوب ها را برای آخرین بار از ماشین عبور داد.

شكل36ـ7ـاندازهگيرینهايیقطعهکار.

5ـ7ـ7ـ گندگي کردن چوب هاي کم ضخامت

چوب هاي با ضخامت کمتر از 1 سانتي متر را نباید به تنهایي 
گندگي کرد، بلکه باید آنها را روي یك قطعه چوب پهن کاملًا 
صاف و گندگي ش��ده )نئوپان ترجیح دارد( قرار داده و سپس 

گندگي نمود )شکل 37�7(.

شكل37ـ7ـنحوهیرنديدنچوبنازك.

نکتـه ی مهم: هنگام کار با ماش��ین، به وی��ژه وقتی تعداد 
چوب زیاد اس��ت، باید هر چند قطعه یکب��ار اندازه ی یکي از 
قطعات چوب با کولیس یا متر کنترل ش��ود، زیرا ممکن است 
در اث��ر لرزش یا اس��تفاده از چوب هاي خیلي س��خت، اندازه 
تغیی��ر کرده و دقت عمل کاهش یابد )ش��کل 38� 7(. بنابراین 
توصیه مي ش��ود که چوب هاي همجنس و به تعداد قابل قبول، 

به صورت همزمان از گندگي عبور داده شوند.

شكل38ـ7ـکنترلمرحلهاي،جهتاطمينانازصحتاندازه.

عملیات کارگاهي

تمرین 1ـ گندگي کردن ساده ی چوب

ابزار و وسایل مورد نیاز

1� ماشین گندگي
2� چوب یك رو یك نر شده

3� مواد روان کننده
4� چوب کمکی

5� لباس کار
6� گوشي ایمني
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دستورالعمل

ال��ف( یك قطعه چوب به طول 500 میلي متر، عرض 100 
میلي مت��ر و ضخامت 23 میلي متر آم��اده کنید. البته این چوب 
باید قبلًا به وسیله ی ماش��ین کف رند، یك رو و یك نر بشود.

)شکل 7-39(

شكل39ـ7

ب( دهانه ی گندگي را به اندازه ی 22 میلي متر تنظیم کنید 
)شکل 40�7(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

دستورالعمل

شکل 39ـ 7

شکل 40ـ 7ـ تنظیم دهانه ى گندگی.

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

شکل 42ـ 7ـ روش ایمنى هدایت چوب به داخل ماشین.

 

شكل40ـ7ـتنظيمدهانهیگندگي.

ج( ماشین را روشن کنید؛ و اگر ماشین داراي کلید ستاره 
� مثلث است، طبق اصول گفته شده این کار را انجام دهید. در 
ضمن اگر ماشین به کلید مربوطه به غلتك ها مجهز است، آنرا 

نیز روشن کنید )شکل 41�7(.

شكل41ـ7ـاينماشين،بهدوکليدمجهزاست.

د( در حالي که طرف رنده شده ی چوب را روي صفحه  ی 
گندگ��ي قرار داده اید، آن��را به داخل گندگ��ي هدایت کنید 

)شکل 42�7(.

شكل42ـ7ـروشايمنیهدايتچوببهداخلماشين.
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11 میلي متر ب��ه صورتي که قبلًا با کف رند، یك رو و یك نر 
شده باشد، تهیه کنید )شکل 45�7(.

شكل45ـ7ـيکقطعهچوبباابعادموردنظر.

ب( ی��ك قطعه نئوپان یا چندلایي به ضخامت 16 میلي متر 
را ک��ه حداقل داراي طول 500 و عرض 150 میلي متر باش��د، 

آماده کنید.

ج( دهانه ی گندگي را به اندازه ی 26 میلي متر تنظیم کرده 
و اه��رم آنرا محک��م کنی��د )26=1-11+16(. در این جا یك 

میلی متر برای باردهی درنظر گرفته شده است )شکل 46�7(.

واحد کار هفتم: توانایی یک ضخامت کردن انواع چوب با ماشین ضخامت گیر (گندگی)

شکل 45ـ 7ـ یک قطعه چوب با ابعاد موردنظر.

شکل 46ـ 7ـ تنظیم بار تیغه به اندازه ى مورد نیاز.

شکل 43ـ 7ـ کنترل اندازه ى ضخامت، پس از خروج از دستگاه.

شکل 44ـ 7ـ تنظیم مجدد اندازه.

تمرین 2ـ گندگی کردن چوب نازك تا ضخامت 8 
میلی متر

دستورالعمل

شكل46ـ7ـتنظيمبارتيغهبهاندازهیموردنياز.

د( ماشین را روشن کنید.

ه�( هنگام کار، از گوشي ایمني استفاده کنید.

و( چ��ون چوب نازك اس��ت، باید طرف ص��اف و رنده 
ش��ده ی آنرا روي نئوپان گذاشته و هر دو را همزمان به داخل 
گندگي هدایت کنید. درحالی که مراقب هستید ماشین، نئوپان 
را پس نزند، دستتان را تا رسیدن چوب به لبه ی میز گندگي از 

روي کار چوب برندارید )شکل 47�7(.

ه�( پس از خروج چوب از دستگاه، آنرا به وسیله ی کولیس 
یا متر اندازه بگیرید تا از دقت درجه ی گندگي اطمینان حاصل 

کنید )شکل 43�7(.

شكل43ـ7ـکنترلاندازهیضخامت،پسازخروجازدستگاه.

و( دهان��ه ی گندگي را ب��ه ان��دازه ی 20 میلي متر تنظیم و 
چوب را مجدداً به زیر گندگي هدایت کنید )ش��کل 44� 7(. 
س��پس چوب را از ط��رف دیگر گندگي گرفت��ه و با کولیس 

اندازه گیري کنید. 

شكل44ـ7ـتنظيممجدداندازه.

تمرین 2ـ گندگي کردن چوب نازك تا ضخامت 
8 میلي متر

دستورالعمل

الف( یك قطعه چوب به طول 500، عرض 100 و ضخامت 
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تمرین 3ـ گندگي کردن چوب هاي نازك از طرف 
عرض )به طور ایستاده(

دستورالعمل

ال��ف( پنج قطعه چوب ب��ه ابع��اد 20×103×500 میلی متر 
آماده کنید )شکل 49� 7(؛ به طوري که دو رو و یك نر آن با 

کف رند و گندگي رنده شده باشد.

شكل49ـ7ـقطعهچوبآمادهشدهبهابعادمشخص.

ب( دهانه ی گندگي را به اندازه ی 102 میلي متر تنظیم کنید.

ج( ضمن اس��تفاده از لباس کار و گوشي ایمني، ماشین را 
روشن کنید.

د( چوب ها را کنار هم قرار دهید و با دو دست به یکدیگر 
فشارش��ان داده به داخل گندگ��ي )در حالي که طرف نرِ رنده 
شده ی همه ی چوب ها روي صفحه ی گندگي قرار گرفته اند( 
هدایت کنید. دس��تتان را تا زمان��ي که انتهاي چوب ها به لبه ی 
صفحه ی گندگي نرسیده از روي آنها برندارید )شکل 50�7(.

شكل50ـ7ـهدايتتعداديچوبباريکبهداخلگندگي.

ه�( چوب را از طرف دیگرِ گندگي گرفته و اندازه ی آنها 
را با متر یا کولیس کنترل کنید.

شكل47ـ7ـهدايتقطعهکاربادست.

ز( چوب را از طرف دیگر گندگي گرفته و ضخامت آنرا 
با کولیس اندازه گیري کنید.

ح( دهانه ی گندگي را به اندازه ی 25 میلي متر )25 = 9 + 16( 
تنظیم ک��رده مجدداً چوب را در حالي که نئوپان در زیر آن قرار 
گرفته به داخل دهانه ی گندگي هدایت کنید. توجه داشته باشید 
که به چوب هاي نازك نباید زیاد بار داد، زیرا باعث خرد ش��دن 

آنها مي شود.

ط( مج��دداً دهانه ی گندگ��ي را به ان��دازه ی 24 میلي متر         
)24= 8 + 16( تنظی��م نموده و با محکم ک��ردن اهرم، صفحه 

را ثابت کنید.

ی(  چوب را روي نئوپان گذاشته و با هم به زیر گندگي هدایت کنید.

ك( چ��وب را از ط��رف دیگر گرفته و ضخام��ت آنرا با 
کولیس اندازه گیري کنید )شکل 48�7(.

شكل48ـ7ـکنترلضخامتچوبگندگيشده،باکوليس.

ل( پس از پایان کار، ماش��ین را تمیز کرده و براي کارهاي 
بعدي آماده کنید.
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و( دهان��ه ی گندگي را ب��ه ان��دازه ی 100 میلي متر تنظیم 
کنید و با محکم کردن اهرم آن، صفحه را ثابت کنید )ش��کل 

.)7�51

شكل51ـ7ـتثبيتبالابر،پسازتعييناندازه.

ز( چوب ه��ا را ب��ار دیگر به هم��ان ترتیبي که گفته ش��د 
همزمان به داخل گندگي هدایت کنید.

ح( چوب ه��ا را  از آن طرف گندگي گرفته و ضخامت آنها را  
اندازه  بگیرید .

ط( پس از پایان کار، ماشین را تمیز کرده و براي کارهاي 
بعدي آماده کنید.
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آزمون پایاني 7

1� دو نوع ماشین گندگي نام ببرید.

2� وظیفه ی غلتك ساده و غلتك آج دار در ماشین گندگي چیست؟

3� کار کفشك ها در گندگي چیست؟

الف( تنظیم ضخامت                                    ب( تمیزتر شدن سطح چوب

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

4� چوب هاي کمتر از 10 میلي متر ضخامت را چگونه گندگي مي کنند؟

5� پهناي چوب را چگونه با ماشین گندگي رنده مي کنند؟

6� ضخامت را در ماشین گندگي چگونه تنظیم مي کنند؟

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

ج( تنظیم تیغه ها                                             د( با تغییر اندازه ی چرخ زنجیرها

7� دلیل استفاده از زنجیر و چرخ زنجیر براي انتقال قدرت به غلتك ها چیست؟

الف( سرعت کم   ب( جلوگیري از افُت قدرت

ج( سرعت زیاد   د( انتقال دور مساوي بین دو غلتك

8� در شکل زیر، چه عملي انجام مي شود؟

الف( گندگي کردن چوب باریك  ب( گندگي کردن چوب نازك
ج( گندگي کردن نر چوب  د( گندگي کردن سطح چوب




