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توانايي تعويض و تنظيم تيغه‌ی ماشين رنده
 )كف رند(

واحد كار پنجم

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

 تيغه‌ی ماشين رنده و انواع آن را شرح دهد.

 جنس و زاويه‌ی تيغه رنده را توضيح دهد.

 تيغه‌بند و انواع آنرا شرح دهد.

 موارد ايمني ضمن تعويض و تنظيم تيغه را رعايت كند.

 تيغه‌ی ماشين كف‌رند را طبق اصول تعويض كند.

 تيغه‌ی ماشين كف‌رند را طبق اصول تنظيم كند.

 رعايت نظم و انضباط و صرفه‌جويي را بنمايد.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پيش‌آزمون 5

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

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

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

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

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

انواع تيغه‌های ماشين كف‌رند را نشان مي‌دهد.

شكل 1ـ 5ـ انواع تيغه رنده.

1ـ 1ـ 5ـ جنس تيغه

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

به وسيله‌ی روغن خنك مي‌شوند.

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

30 ميلي‌متر عرض و 3 ميلي‌متر ضخامت مي‌باشد.

شكل 2ـ 5ـ تیغه‌های کف‌رند با ابعاد مختلف.

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

استفاده مي‌گردد )شکل 4ـ5(.
0

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

آنرا ثابت نگه‌مي‌دارد )شکل 6ـ5(. 

شكل 6ـ 5ـ ثابت کردن تیغه‌بند.

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

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

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

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

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

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

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

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

تيغه‌ها بايد آچاركشي شوند )شکل 7ـ5(.

شكل 4ـ 5 ـ شابلن مخصوص کنترل زاویه‌ی رنده.

2ـ 5ـ آشنايي با تيغه‌بند و انواع آن

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

به تيغه مي‌فشارد.

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

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

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

خود، باعث افُت يكفيت عمليات رندهك‌اري مي‌گردد.

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:

شكل 8ـ 5ـ دستگاه تنظيم ارتفاع تيغه.

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

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

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

شكل 7ـ 5ـ آچارکشی.

 ـاصول تعويض و تنظيم تيغه‌ی ماشين رنده  ـ5 4

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

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

 فيوز ماشين و كليد اصلي قطع شود.

 توپي ماشين ثابت شود.

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

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

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

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

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

كرد و سپس پيچ‌هاي مياني محكم شوند. 

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

شكل 11ـ 5ـك نترل تنظيم ارتفاع تيغه‌ها

عمليات كارگاهي

تمرين  تعويض و تنظيم تيغه

وسايل و ابزار مورد نياز

1ـ ماشين رنده )كف‌رند(
2ـ تيغه

3ـ آچارهاي مورد نياز

4ـ چوب‌هاي تنظيم تيغه

5ـ دستگاه تنظيم تيغه

6ـ لباس كار

7ـ گوشي ايمني

دستورالعمل

الف(‌ برق ماشين و فيوز مربوطه را قطع كنيد.

ب( توپي رنده را ثابت كنيد )شکل 12ـ5(.

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

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

به‌شرح زير مي‌باشند:

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

پله مي‌شود.

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

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

پله خواهد کرد.

پ��س از اينك��ه صفحه‌ی خروج��ي تنظيم ش��د، صفحه‌ی 
ورودي را باي��د حداکث��ر 1 میلی‌متر بار داده و ماش��ین را در 
همین حالت باقی گذارد تا در زمان لازم استفاده شود. لازم به 
توضیح اس��ت که علت 1 میلی متر بار دادن به اين دليل است 
ك��ه اگر فردي بدون دقت با ماش��ين كار كرد، ب��ار زيادي به 

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

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

شکل 13ـ 5ـ تنظیم مقدار بار.

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

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

نسبت به تيغه‌ها تنظيم نمود.

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

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

ترتيب عمل نمایید.

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

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

تيغه‌ها اين كار را انجام دهيد.

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

محكم نماييد.

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

رنده كنيد )شکل 14ـ5(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

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

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

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

2ـ جنس تيغه‌ رنده‌ی ماشين كف‌رند از چيست؟

3ـ زاويه‌ی پخ تيغه رنده چند درجه است؟

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

4ـ تيغه‌ی ماشين كف‌رند را چگونه تنظيم ميك‌نند؟

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

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

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

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

الف( سطح چوب تميزتر رنده مي‌شود.

ب( تيز كردن تيغه‌ها آسان‌تر است.

ج( تنظيم تيغه‌ها به سهولت انجام مي‌گيرد.

د( سرعت پيشبرد كار افزايش ميي‌ابد.

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

الف( تنظيم ارتفاع صفحه

ب( تنظيم ارتفاع تيغه

ج( تنظيم مقدار كشش تسمه

د( تنظيم مقدار باردهي به ماشين
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توانايي سرويس و نگه‌داري ماشين رنده
 )كف‌رند(

واحد كار ششم

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

 تسمه‌هاي انتقال نيرو را توضيح دهد.

 محل‌هاي گريس‌خور و روغن‌خور ماشین کف‌رند را تشخيص دهد.

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

 محل‌هاي گريس‌خور را با گريس‌پمپ، گريسك‌اري نماید.

 محل‌هاي روغن‌خور را با روغندان، روغنك‌اري كند.

 تسمه‌هاي فرسوده را تعويض نماید.

 كشش تسمه را كنترل كند.

 نظم و انضباط كارگاهي و صرفه‌جويي را رعايت كند.

 محل اتصال مكنده را كنترل كند.
ساعت آموزش

جمععملينظري
123
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پيش‌آزمون 6

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

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

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

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

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

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

شستشو ‌شوند.

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

گازوييل شستشو شود )شکل 3ـ6(.

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

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

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

نمود:
 به هشدارهاي ايمني توجه شود.

 قبل از هر كاري، فيوز ماشين قطع شود.

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

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

1ـ 6ـ تسمه‌هاي انتقال نيرو

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

مختلف ماشين، آشنايي كامل پيدا كند.

شكل 1ـ 6ـ ماشين مشكل فني دارد.

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

با دست نشان مي‌دهد.

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

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

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

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

شكل 6ـ 6 ـ کنترل شل و سفتی تسمه‌.

شكل 7ـ 6ـ تسمه‌هاي پوسيده.

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

صداي ماشين را نيز افزايش خواهد داد.

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

متخصص(.

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

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

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

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

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

4ـ 6ـ اصول سرويس و نگه‌داري ماشين رنده

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

زير رعايت شود:

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

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

تمرين 1ـ تعويض و تنظيم تسمه

ابزار و وسايل مورد نياز

1ـ ماشين رنده )كف‌رند(

2ـ روغن و روغندان
3ـ گريس و گريس‌پمپ

4ـ تسمه

5ـ آچارهاي مورد نياز

6ـ كمپرسور هوا )پمپ باد(

7ـ لباس كار

8ـ پارچه
9ـ دستكش

دستورالعمل

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

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

شكل 10ـ 6ـ بازك ردن حفاظ تسمه.

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

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

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

جلوگيري گردد.

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

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

شكل 8ـ 6ـ حرکت صفحه باید کنترل شود.

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

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

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

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

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

شكل 12ـ 6ـ غبارگيري ماشين با شیلنگ باد.

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

و تسمه را محكم نمايد.

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

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

شكل 13ـ 6ـ سفتي تسمه را بررسيك نيد.

تمرين 2ـ روغنك‌اري و گريسك‌اري 

دستورالعمل

الف( برق ماشين را قطع كنيد.

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

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

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

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

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

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

1ـ انتقال نيرو در ماشين كف‌رند چگونه صورت مي‌گيرد؟

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

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

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

4ـ كُند بودن تيغه چه اثرات منفي دارد؟

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

ج( سرعت پيشبرد كار كم مي‌شود.

د( همه موارد.

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

الف( روز بعد آنرا تمام كرد.

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

ج( فيوز ماشين را قطع كرد.

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

واحد كار هفتم

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

 ماشين گندگي و انواع آنرا شرح دهد.

 قسمت‌هاي مختلف ماشين گندگي را توضيح دهد.

 كاربرد ماشين گندگي را توضيح دهد.

 عيوب متداول ضمن كار با ماشين گندگي را تشخيص دهد.

 اصول تنظيم و راه‌اندازي مجدد را تشریح كند.

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

 قطعات چوبي را طبق اصول، گندگي كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري

268
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پيش‌آزمون 7

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

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

3ـ درباره‌ی چرخ زنجیرها، هر‌چه می‌دانید بگویید.

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

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

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

آن نیست، مورد استفاده قرار می‌گیرد.

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

شكل 3ـ 7ـ بالابر دستي صفحه‌ی گندگي.

2ـ 7ـ كاربرد ماشين گندگي

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

كه نتيجه‌ی مطلوب حاصل شود.

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

انجام شود که به اين قرار است:

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

1ـ 7ـ  ماشين گندگي و انواع آن

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

سانتي‌متر ‌است.

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.

شكل 1ـ 7ـ انواع ماشين‌های گندگي.

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

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

ب( ماشين گندگي با بالا‌بر دستي.

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

دقت بسيار زياد.
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1ـ 3ـ 7ـ بدنه‌ی ماشين

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

2ـ 3ـ 7ـ الكتروموتور

الكتروموتور ماشين‌های گندگي، تك فاز يا سه فاز بوده و 
داراي قدرتي بين 4 تا 10 اسب بخار مي‌باشد که اين، به عرض 

صفحه‌ی گندگي بستگي دارد.

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

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

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.

شكل 6ـ 7ـ اجزای ماشین.

3ـ 3ـ 7ـ كليد قطع و وصل

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

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

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.

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

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

ماشين بار داد.

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

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

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

استفاده مي‌شود:

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:

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

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

حرکت توپی می‌باشد )شکل 9ـ7(.

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:

شكل 9ـ 7ـ غلت كآج‌دار.نکتـه ى مهـم:

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

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

وجود دارد.)شکل 7-7(.

شکل 7ـ7ـ دو کلید ماشین گندگی.

4ـ 3ـ 7ـ توپي

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

نتيجه سطح چوب گندگي شده صاف‌تر مي‌شود.

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

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

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

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

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

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

رنديده شده‌ی چوب باید روي این صفحه قرار ‌گيرد. 

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

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

شكل 12ـ 7ـ  الف ـ جك‌هاي بالابر.

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:

شكل 12ـ 7ـ ب ـ نحوه‌ی قرار گرفتن صفحه‌ی گندگي روی چهار شکل 11ـ 7ـ غلتک هاى صاف پایینى در گندگى هاى بزرگ.
ستون.

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

غلتك مي‌باشد.

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.

شكل 10ـ 7 غلتک صاف )صیقلی(.

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

از ماشين‌هاي گندگي اين غلتك‌ها تعبيه نشده‌اند.

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

چوب مي‌چرخند.)شکل 7-14(

شكل 14ـ 7ـ شانه‌ها.

8ـ 3ـ 7ـ ياتاقان‌ها

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

9ـ 3ـ 7ـ كفشك‌ها

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

ندارد.

شكل 15ـ 7ـ کفشک‌ها.

7ـ 3ـ 7ـ حفاظ‌هاي ماشين

ماشين گندگي، داراي حفاظ‌هايي به شرح زير است:

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

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

شكل 12ـ 7ـ حفاظ توپي تيغه‌ها و غلتك‌ها

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

و زنجير باز کرد.

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

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

ميك‌ند. 
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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

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

سیستم مکنده متصل شده است.

12ـ 3ـ 7ـ زنجيرهاي انتقال قدرت و نیرو

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

باشند تا مشكلي براي هدايت چوب پيش نيايد.

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

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

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

19ـ7(.

10ـ 3ـ 7ـ شاخص تنظيم ضخامت

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

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

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

تنظیم شده است.

11ـ 3ـ 7ـ دهانه‌ی خروج پوشال

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

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

3

چوب‌ها 
زاويه‌دار 
رنديده 
شده‌اند.

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

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

راه برطرف كردن

الف( صفحه‌ها دوباره تنظيم شوند.

ب( تیغه‌ها دوباره تنظیم شوند.

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

دلايلشرح عيبرديف

4

صداي ماشين 
ناهنجار است.

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

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

راه‌ برطرف كردن

الف( تيغه‌ها تنظيم شوند.

ب( تيغه‌ها تيز شوند.

ج( محل‌هاي گريس‌خور، گريسك‌اري شوند.

د( باردهي ماشين متعادل شود.

دلايلشرح عيبرديف

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

است.

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

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

4ـ 7ـ آشنايي با ايجاد عيوب متداول ضمن كار

دلايلشرح عيبرديف

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

است.

تنظيم نبودن صحيح غلتك‌هاي 
مخصوص انتقال چوب

راه برطرف كردن

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

دلايلشرح عيبرديف

2

چ��وب،  انتق��ال 
س��خت  و  نامنظم 

صورت مي‌گيرد.

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

است.

ب( داخل شيارهاي غلتك آج دار 
پر شده است.

راه برطرف كردن

الف( غلتك‌ها چسب‌زدايي شوند.

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

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

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

شكل 22ـ 7ـ برداشتن درپوش تيغه‌ها.

راه برطرف كردن

ـ تيغه‌ها تعويض و تيز شوند.

5ـ 7ـ اصول تنظيم و راه‌اندازي مجدد

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

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

گندگي وجود ندارد.

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

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

آن نیز مطمئن شد.

شكل 20ـ 7ـ به محل استقرار غلتك‌هاي بالا و پايين توجه کنید.



ماشین‌های سیار و ثابت صنایع چوب 102

شكل 25ـ 7ـ پاك‌ کردن شانه‌ها.

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

)شکل‌های 26ـ7 و 27ـ7(.

شكل 26ـ 7ـ کنترل سفتي تسمه‌ی انتقال نيرو.

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

 ـنكات ايمني، ضمن كي ضخامت كردن چوب  ـ7 6

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

ماشين، موارد زير رعايت شود:

شكل 23ـ 7ـ دستگاه تنظيم ارتفاع تيغه‌ها.

شكل 24ـ 7ـ نحوه‌ی بستن تيغه‌ها به توپي.

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

را به چوب وارد كنند.

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

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

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

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

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

قطعه چوب آنرا فشار داد.

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

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

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.

شكل 31ـ 7ـ استفاده از گوشي ايمني.

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

زدن چوب نازك جلوگيري شود.

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

به دقت اجرا کرد.

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

شوخي كردن با ديگران جداً پرهيز شود.

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

شكل 28ـ 7ـ رعايت تميزی اطراف ماشين.

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

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

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

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

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

شكل 32ـ 7ـ روش صحيح وارد کردن چوب.

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

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

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

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

 ـاصول كي ضخامت كردن انواع چوب با ماشين گندگي  ـ7 7

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

مي‌توانيد عمليات گندگي را به ترتيب زير انجام دهيد:

1ـ7ـ7ـ آماده كردن چوب

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

پایینی( قرار گيرد.

2ـ7ـ7ـ تنظيم صفحه

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

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

شكل 34ـ 7ـ تنظيم مقدار بار‌ گندگي.

3ـ7ـ7ـ روشن كردن ماشين

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

4ـ7ـ7ـ گندگي كردن چوب‌ها

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

شكل 36ـ 7ـ اندازه گیری نهایی قطعه کار.

5ـ7ـ7ـ گندگي كردن چوب‌هاي کم ضخامت

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

گندگي نمود )شکل 37ـ7(.

شكل 37ـ 7ـ نحوه‌ی رنديدن چوب نازك.

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

به صورت همزمان از گندگي عبور داده شوند.

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

عمليات كارگاهي

تمرين 1ـ گندگي كردن ساده‌ی چوب

ابزار و وسايل مورد نياز

1ـ ماشين گندگي
2ـ چوب يك رو يك نر شده

3ـ مواد روان كننده
4ـ چوب کمکی

5ـ لباس كار
6ـ گوشي ايمني
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دستورالعمل

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

)شکل 7-39(

شكل 39ـ 7

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

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.

 

شكل 40ـ 7ـ تنظيم دهانه‌ی گندگي.

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

نيز روشن كنيد )شکل 41ـ7(.

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

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

)شکل 42ـ7(.

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

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

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

آماده كنيد.

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

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

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

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

د( ماشين را روشن كنيد.

هـ( هنگام كار، از گوشي ايمني استفاده كنيد.

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

روي کار چوب برنداريد )شکل 47ـ7(.

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

كنيد )شکل 43ـ7(.

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

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

اندازه‌گيري كنيد. 

شكل 44ـ 7ـ تنظيم مجدد اندازه.

تمرين 2ـ گندگي كردن چوب نازك تا ضخامت 
8 ميلي‌متر

دستورالعمل

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

دستورالعمل

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

كف‌رند و گندگي رنده شده باشد.

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

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

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

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

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

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

شكل 47ـ 7ـ هدایت قطعه کار با دست.

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

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

آنها مي‌شود.

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

را ثابت كنيد.

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

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

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

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

51ـ7(.

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

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

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

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

1ـ دو نوع ماشين گندگي نام ببريد.

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

3ـ كار كفشك‌ها در گندگي چيست؟

الف( تنظيم ضخامت	                                   ب( تميزتر شدن سطح چوب

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

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

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

6ـ ضخامت را در ماشين گندگي چگونه تنظيم ميك‌نند؟

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

ج( تنظيم تيغه‌ها                                             د( با تغییر اندازه‌ی چرخ زنجیرها

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

		 ب( جلوگيري از افُت قدرت الف( سرعت كم

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

8ـ در شكل زير، چه عملي انجام مي‌شود؟

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




