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توانايي فرم دادن ساده‌ی انواع چوب
 با ماشين خراطي

واحد كار يازدهم

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

 انواع ماشين خراطي را نام ببرد.

 قسمت‌هاي مختلف ماشين خراطي را شرح دهد.

 كار قسمت‌هاي مختلف ماشين خراطي را شرح دهد.

 سيستم انتقال نيرو را در ماشين خراطي توضيح دهد.

 مغارهاي مخصوص خراطي را از هم تشخيص دهد.

 كاربرد انواع مغار خراطي را توضيح دهد.

 آچارهاي مخصوص ماشين خراطی را تشخيص دهد.

 نحوه‌ی دَوَران قطعه كار را توضيح دهد.

 موارد ايمني ضمن كار با ماشین خراطي را رعايت كند.

 ماشين خراطي را طبق اصول راه‌اندازي كند.

 انواع چوب را با ماشين خراطي به طور ساده فرم دهد.

 ابعاد مختلف را با كوليس اندازه‌گيري نمايد.

 چوب خراطی شده را پرداخت كند.

 انواع مغار را طبق اصول تيز كند.

 اصول سرویس و نگه‌داری ماشین خراطی را رعایت کند.

ساعت آموزش
جمععملينظري
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پيش آزمون 11

1ـ آیا می‌دانید در شكل زير چه عملياتي در حال انجام شدن است؟

2ـ به چند روش می‌توان به چوب فرم داد؟

3ـ به نظر شما، فرم دادن به چوب، با دست ساده‌تر است یا با ماشین خراطی؟

4ـ آیا می‌دانید كدام يك از چوب‌هاي زير براي فرم‌دهي دستی مناسب هستند؟

ب( سنجد الف( بلوط	

د( توسكا ج( سرخدار	

5ـ کدام یک از چوب‌های زیر برای فرم‌دهی ماشینی مناسب هستند؟

ب( گردو الف( کاج	

د( صنوبر ج( راش	

6ـ چند نوع مغار می‌شناسید؟ نام ببرید.
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البته ماش��ين‌هاي پيش��رفته‌ی ديگري نيز وجود دارند، كه 
با برنامه‌نويس��ي كامپيوتري، به ماش��ين فرمان داده می‌ش��ود تا 
عمليات خراط��ي به صورت كاملًا خ��ودكار و بدون دخالت 

دست انجام ‌شود )شکل 3ـ11(.

شكل 3ـ11 ـ ماشين خراطي تمام اتوماتیک

و  خراطي  ماشين  مختلف  قسمت‌هاي  2ـ11ـ 
نحوه‌ی عملكرد آنها

ماش��ين خراطي و قسمت‌هاي مختلف آن، در شكل 4ـ11 
نشان داده شده است:

شكل 4ـ11ـ مشخصات ماشين کپی‌تراش ساده.

1ـ2ـ11ـ بدنه
بدنه، به صورت دو پايه كه به‌وس��يله‌ی ي��ك يا دو قيد به 
كيديگر متصلند، س��اخته مي‌شود؛ كه مي‌تواند از جنس چدن 

يا ورق ضخيم باشد.

1ـ11ـ انواع ماشين خراطي و كاربرد آن

به‌وسيله‌ی‌ ماشين خراطي، مي‌توان چوب را گرد كرد و به 
شکل‌های مختلف فرم داد. ماشين‌‌هاي خراطي معمولاً دو نوعند:

الف( ماشين خراطي ساده
ب( کپی‌تراش دستی

ج( ماشين خراطي اتوماتيك )كپي‌تراش(.
در ن��وع اول، كار ب��ا مغارهاي دس��تي مخصوص خراطي 
انجام مي‌شود و ماشين، تنها چوب را براي خراطي مي‌چرخاند 

و عمليات فرم‌دهي دستي انجام مي‌گيرد )شکل 1ـ11(.

شكل 1ـ11ـ ماشين خراطي ساده.

در نوع دوم، يك نمونه خراطي شده به عنوان مدل یا نمونه 
به ماش��ين بسته مي‌ش��ود و تیغه به‌صورت دستی بر روی مدل 

حرکت داده شده و قطعه کپی می‌شود.

در نوع سوم، يك نمونه از چوب خراطي شده به ماشين بسته 
مي‌شود و ماشین خود، به طور خودكار يك يا چند قطعه را مانند 
نمونه مي‌تراشد؛ و از اين رو »كپي‌تراش« ناميده مي‌شود )شکل 
2ـ11( در اين نوع ماشين، دستور یا فرماني كه براي اجراي عمل 
كپي‌تراش به ماشين داده مي‌شود، هم مي‌تواند دستي باشد و هم 

اتوماتيك.

شكل 2ـ11 ـ ماشين خراطي نيمه اتوماتيك.
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4ـ2ـ11ـ كليد قطع و وصل

به دليل استفاده از الكتروموتورهاي سه‌فاز با قدرت نسبتاً كم، 
براي راه‌اندازي ماشين خراطي، از كليدهاي قطع و وصل معمولي 
اس��تفاده مي‌شود؛ یعنی نياز‌ی به كليدهاي ستاره  مثلث نيست.

5ـ2ـ11ـ سه نظام

بعضي از ماش��ين‌هاي خراطي، طوري س��اخته ش��ده‌اند كه 
مي‌توان روي آن يك س��ه‌نظام، شبيه سه‌نظام‌هاي ماشين تراش 
نصب کرد تا در كارهاي خاص بتوان از آن استفاده نمود؛ و چوب 
نیز مي‌تواند به طريقي خاص، داخل آن قرار گيرد )شکل 7ـ11(.

شكل 7ـ11ـ سه‌نظام.

6ـ2ـ11ـ مرغك چهار نيش

مرغك چهار نيش، در طرف چپ ماش��ين خراطي )طرف 
الكتروموتور( قرار دارد، که در يك س��ر چوب فرو رفته، آنرا 
مي‌گرداند، و مانع از هرز گردي چوب مي‌شود )شکل 8ـ11(.

توجه: برخی از ماش��ین‌های خراطی، به‌جای چهارنیش، 
سه نیش دارند. 

شكل 8ـ11ـ مرغک چهارنیش.

2ـ2ـ11ـ الكتروموتور
ماشين‌های خراطي، داراي الكتروموتور سه فاز می‌باشند و 
اگرچه با الكتروموتورهاي تك فاز نيز مي‌توانند كاربرد داشته 
باش��ند، ولي در اثر فشار زياد در هنگام كار، مي‌ايستند و انجام 
كار س��نگين با آنها غير ممكن است؛ به زبان ساده‌تر، خراطي 

چوب‌هاي با قطر زياد با آنها قابل اجرا نيست.)شکل 11-5(

شكل 5ـ11ـ الكتروموتور سه‌فازی ک ماشین خراطی.

3ـ2ـ11ـ پولي‌هاي تبديل دور

باتوجه به اينك��ه چوب‌هايي با قطره��اي مختلف خراطی 
می‌شوند، لازم اس��ت که دور ماشين خراطي نیز نسبت به قطر 
چوب تنظيم ش��ود؛ یعنی باید: هرچه قطر چوب بيش��تر باشد، 

تعداد دور كمتر باشد و برعکس.

اس��تفاده از چرخ تسمه‌هاي پله‌اي يا پولي‌هاي تبديل دور، 
به همين منظور است )ش��كل 6ـ11(. اين پولي‌ها اغلب داراي 
چهار پله ب��وده و درنتيجه چهار دور مختلف را براي ماش��ين 
تأمي��ن ميك‌نند، پس مي‌توان چوب‌هاي با قطرهای مختلف را 
خراطي و پرداخت نمود. یکی از چرخ تسمه‌ها به الکتروموتور 
متصل است، و دیگری که به صورت مخالف آن قرار گرفته، 
به انتهای س��ه‌نظام؛ به عبارت س��اده‌تر: بزرگ‌ترين پله‌ی پولي 
الكتروموتور، مقابل كوچك‌ترين پولي سه‌نظام قرار گرفته است.
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4ـ2ـ11ـ کلید قطع و وصل

5ـ2ـ11ـ سه نظام

شکل 7ـ11ـ سه نظام.

6ـ2ـ11ـ مرغک چهار نیش

توجـه: 

شکل 8ـ11ـ مرغک چهارنیش.

2ـ2ـ11ـ الکتروموتور

شکل 5ـ11ـ الکتروموتور سه فاز یک ماشین خراطى.

3ـ2ـ11ـ پولی هاي تبدیل دور

شكل 6ـ11ـ پولي تبديل دوره.شکل 6ـ11ـ پولی تبدیل دوره.
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شکل 10ـ11ـ تکیه گاه کوچک مغار، براى قطعات کوتاه.

9ـ2ـ11ـ سیستم انتقال نیرو

توجه:

توجه:

شکل 11ـ11ـ انتقال نیرو و تغییر دور توسط پولى پله اى.

 ـمغارهاي مخصوص خراطی و کاربرد آنها 3ـ11

7ـ2ـ11ـ مرغک، پایه و ضامن آن

شکل 9ـ11ـ مرغک نیش مخروطى.

توجـه1: 

توجـه2:

8ـ2ـ11ـ تکیه گاه مغار و متعلقات آن

شكل 10ـ11ـ تكيه‌گاه کوچک مغار، برای قطعات کوتاه.

9ـ2ـ11ـ سيستم انتقال نيرو

انتقال نيرو در ماشین خراطی، توسط پولي‌هاي چند پله‌اي 
و تسمه صورت مي‌گيرد. 

توجه: اگرانتقال نيرو به صورت مستقيم و بدون واسطه 
باش��د، فقط قطر مشخصی از چوب را با توجه به تعداد دور 

الكتروموتور مي‌توان خراطي نمود. 

در بعضي ماش��ين‌هاي خراطي، انتقال نيرو به‌وسيله‌ی جعبه 
دنده )گيربكس( انجام مي‌گيرد كه در اين صورت، تعداد دور 

برای هر قطر چوبی، به‌راحتي قابل تنظيم است. 

توجه: در پولي‌هاي چند پله‌اي، هر پله يك دور مشخص 
را باتوجه به قطر چوب ایجاد مي‌كند )شکل 11ـ11(.
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شکل 10ـ11ـ تکیه گاه کوچک مغار، براى قطعات کوتاه.

9ـ2ـ11ـ سیستم انتقال نیرو

توجه:

توجه:

شکل 11ـ11ـ انتقال نیرو و تغییر دور توسط پولى پله اى.

 ـمغارهاي مخصوص خراطی و کاربرد آنها 3ـ11

7ـ2ـ11ـ مرغک، پایه و ضامن آن

شکل 9ـ11ـ مرغک نیش مخروطى.

توجـه1: 

توجـه2:

8ـ2ـ11ـ تکیه گاه مغار و متعلقات آن

شكل 11ـ11ـ انتقال نيرو و تغيير دور توسط پولی پله‌ای.

 ـمغارهاي مخصوص خراطي و كاربرد آنها 3ـ11

اين مغارها با مغارهاي معمولي از دو نظر متفاوتند:
1ـ طول دسته‌ی مغارهاي خراطي بلندتر است، تا بتوان آنها 
را با دو دست گرفته و عمل اهرم كردن با توجه به بلندتر بودن 

طول دسته، بهتر انجام گیرد.

7ـ2ـ11ـ مرغك، پايه و ضامن آن

مرغك در طرف راست ماشين خراطي قرار گرفته و تقريباً 
داراي سَ��ری مخروطي‌شكل اس��ت. مرغک مانند چهار نيش 
عمل کرده و در سر ديگر چوب فرو می‌رود؛ اما به خودي خود 
حركتي نداش��ته و هنگامي كه چوبي به ماش��ین بسته و محكم 
ش��د، با چرخش چهار نيش مي‌چرخد. مرغ��ک روی پایه‌ای 
مستقر است که کفی کاملًا صیقلی داشته و می‌تواند روی ریل 
صیقلی بدنه‌ی ماشین، حرکت کشویی داشته باشد. با توجه به 
این قابلیت، می‌توان چوب‌هایی با طول‌های متفاوت )تا جایی 
ک��ه ریل صیقلی اجازه بدهد( را خراطی نمود )ش��کل 9ـ11(.

شكل 9ـ11ـ مرغ كنیش مخروطی.

توجه1: با چرخاندن فرمان یا فلکه‌ی کوچکی که پش��ت 
مرغک قرار دارد، می‌توان چوبی را که بین مرغک و چهارنیش 

بسته شده، کاملًا محکم نمود.

توجه2: پس از محکم ش��دن کام��ل چوب بین مرغک و 
چهارنیش، باید ضامن کنار مرغک را بست تا چوب در هنگام 

کار، شُل نشود.

8ـ2ـ11ـ تكيه‌گاه مغار و متعلقات آن

روي ماش��ين خراطي، تيكه‌گاهي براي مغار درنظر گرفته 
شده  که از نظر ارتفاع، قابل تنظيم بوده و درون يك پايه قرار 
می‌گیرد. این پایه، روي ريل، قابليت حركت به چپ و راست 
داش��ته و خود تيك��ه‌گاه درون پايه قابلي��ت چرخش دارد. در 
ماش��ين‌هاي خراطي، معمولاً دو تيكه‌گاه با اندازه‌هاي مختلف 
)براي خراطي چوب با طول‌ه��اي متفاوت( وجود دارد که به 
نسبت طول چوب مورد خراطي، پس از جا گرفتن داخل پايه، 

مورد استفاده قرار می‌گیرد )شکل 10ـ11(.
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2ـ3ـ11ـ مغارهاي مورب

در دو ن��وع مورب و مورب تخ��ت موجودند. اين دو نوع 
مغار مورب، از نظر فرم بدنه يك شكل بوده و فقط از نظر تيز 
كردن متفاوتند؛ یعنی نوع م��ورب تخت آن، از يك طرف و 
مانند مغارهاي معمولي تيز می‌شود )البته با سر مورب( و براي 
صاف و مسطح كردن قس��مت‌هايي در چوب در صورت نياز 
به كار مي‌رود )ش��كل 14ـ11(. و نوع مورب، كه از دو طرف 
تيز مي‌ش��ود، براي صاف كردن و همچنين ف��رم دادن بعضي 

قسمت‌ها به كار برده مي‌شود )مثلًا در قوس‌هاي محدب(. 

بعضي از استادكاران قديمي، از سوهان‌هاي تخت مستعمل 
یک مغار همه کاره می‌سازند؛ یعنی از همين يك مغار، براي تمام 
كارهاي خراطي استفاده کرده و نيازي به مغارهای دیگر ندارند.

شكل 14ـ11ـ مغار مورب براي موج‌گيري و صافك ردن سطوح 
مورب.

3ـ3ـ11ـ مغار نیم گرد
اين مغار، يك طرفه تيز مي‌شود و براي بعضي قسمت‌هايي 
كه بايد فرم داده ش��ود )قوس‌هاي مقعر( كاربرد دارد؛ از نظر 
فرم شبيه مغارهاي مورب است ولي سر آن به صورت گرد تيز 

مي‌شود )شکل 15ـ11(.

شكل 15ـ11ـ مغار نیم ‌گرد، برای موج‌گيري و صافك ردن سطوح.

2ـ فرم تيغه از نظر بدنه يا تيز كردن نوك مغار، با مغارهاي 
معمول��ي تفاوت دارد؛ در واقع هر مغار، وظيفه‌ی مش��خص و 

معينی دارد )شکل 12ـ11(.

شكل 12ـ11ـ فرم‌های متفاوت نو کمغارها.

مغارها را از نظر فرم، می‌توان به انواع زیر تقسیم کرد:

1ـ3ـ11ـ مغارهاي گلويي

در س��ه اندازه‌ی باريك، متوس��ط و په��ن )از نظر عرض( 
موجود بوده و همانطور كه در شكل 12ـ11 مشاهده مي‌شود، 
فرم بدنه‌ی آن تقريباً نيمگرد بوده و در سرتاس��ر آن نیز كيسان 
مي‌باش��د؛ يعني مقطع آن تقريباً به ش��كل نيم‌دايره است. نوع 
پهن اين مغار، در اولين مرحل��ه‌ی خراطي كاربرد دارد؛ یعنی 
به‌وس��يله‌ی آن، مي‌توان چوب با مقطع مرب��ع يا چندضلعي را 
گرد كرد؛ و نوع متوس��ط و باريك اي��ن مغار، براي فرم دادن 

قسمت‌هاي مختلف، قابل استفاده است )شکل 13ـ11(.
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2ـ3ـ11ـ مغارهاي مورب

شکل 14ـ11ـ مغار مورب براي موج گیري و صاف کردن سطوح مورب.

3ـ3ـ11ـ مغار نیم گرد

شکل 15ـ11ـ مغار نیم  گرد، براى موج گیري و صاف کردن سطوح.

شکل 12ـ11ـ فرم هاى متفاوت نوك مغارها.

1ـ3ـ11ـ مغارهاي گلویی

شكل 13ـ11ـ مغار نيمگرد گلویی و نحوه‌یك ار با آن.شکل 13ـ11ـ مغار نیمگرد گلویى و نحوه ى کار با آن.
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4ـ11ـ آچارهاي مخصوص ماشين خراطي

ماش��ين‌های خراطي، معمولاً داراي چند آچار به شرح زير 
می‌باشند:

الف( آچار مخصوص سه‌نظام: اين آچار، مشابه آچار سه 
نظام‌هايي است كه در سه‌نظام ماشين‌هاي تراش به‌کار می‌روند 

)شکل 18ـ11(.

شكل 18ـ11ـ سه‌نظام وآچار مربوطه.

ب( آچار آلن: براي پیچ‌هایی که قسمت آچارخورشان، 
در  آلن  آچار  كامل  سري  يك  دارند،  گوش  شش  حفره‌ی 

اندازه‌هاي مختلف موردنياز است.

كردن  باز  براي  واشر:  كردن  باز  مخصوص  آچار  ج( 
واشرهاي مخصوص و تعويض برخي قطعات، از این آچارها 

استفاده می‌شود.

5ـ11ـ نحوه‌ی دَوَران قطعه كار و كنترل آن

جهت دَوَران قطعه كار، بايد به طرف شخصي كه با ماشين 
كار ميك‌ن��د باش��د؛ يعني اگر از طرف چپ ماش��ين به مقطع 
چوب نگاه شود، جهت چرخش، باید موافق جهت عقربه‌هاي 

ساعت باشد. 

اگ��ر پس از روش��ن ش��دن ماش��ين، قطع��ه كار برعكس 
مي‌چرخی��د، نبايد با آن كار كرد، بلک��ه باید به رفع این عیب 
اقدام نم��ود. در الكتروموتور س��ه فاز، با جابج��ا كردن محل 
اتصال دو فاز، جهت دَوَران برعکس می‌شود؛ بنابراین با انجام 

این کار مشكل برطرف خواهد شد. 
توجه1: انجام کارهای الکتریکی، بايد به‌وسي��له‌ی افراد 

متخصص صورت گيرد. 

4ـ3ـ11ـ مغار نيزه‌اي

اي��ن نوع مغار، ب��ه صورتي كه در ش��كل 16ـ11 ملاحظه 
مي‌ش��ود، فرم تنه‌ی س��اده‌اي داش��ته اما سر آن ش��بيه نيزه تيز 
مي‌باش��د، که براي برش و تقس��يم‌بندي چوب در حال كار از 
آن استفاده مي‌شود. در ضمن براي ايجاد اختلاف سطح و پله 

روي چوب نیز بهك‌ار مي‌رود.

شكل 16ـ11ـ مغار نیزه‌ایی ا قطع‌كن؛ برش عرضي.

5ـ3ـ11ـ مغار‌های داخلی

مغارهای دیگری نيز وجود دارد )ش��كل 17ـ11( كه براي 
تراش��يدن داخ��ل قطعات ق��وس‌دار )مانند ظ��روف مختلف( 

استفاده مي‌شود.

6ـ3ـ11ـ مغار )تیغه‌(‌های مخصوص

در ماش��ين‌هاي اتوماتي��ك )كپي‌تراش( به ج��اي مغار، از 
تيغه‌هاي مخصوص استفاده مي‌شود.

شكل 17ـ11ـ مغارهاي مخصوص سطوح مقعر و فضاهاي داخلي.



155واحد کار یازدهم: توانايي فرم دادن ساده‌ی انواع چوب با ماشين خراطي

 براي جلوگيري از برخورد چوب با تيكه‌گاه مغار، فاصله‌ی 
مناسب تنظيم شود )در حدود 3 میلی‌متر(.

 تيك��ه‌گاه مغار را باید از نظر ارتفاع، تنظيم کرد تا آماده‌ی 
كار باشد.

 از تيز ب��ودن و به طور كلي آماده ب��ه كار بودن مغارهاي 
خراطي بايد مطمئن ش��د. از به كار بردن مغارهاي با دس��ته‌ی 

ترك‌دار و شكسته خودداري شود )شکل 20ـ11(.

شكل 20ـ11ـ نمونه‌اي از مغارهاي با دسته‌ی معیوب.

ـ با كيبار روش��ن كردن ماش��ين، از س��رعت آن و جهت 
چرخش آن مي‌توان مطمئن شد.

 براي تنظيم كردن، اندازه‌گي��ري و محكم نمودن چوب، 
ابتدا  باید ماش��ين را خاموش كرده و س��پس به انجام آن كار 

مشغول شد.

 هنگام س��نباده زدن قطعه چوب، باید تيكه‌گاه مغار باز، و 
دو طرف سنباده با دو دست گرفته شود )شکل 21ـ11(.
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شکل 20ـ11ـ نمونه اي از مغارهاي با دسته ى معیوب.

شکل 21ـ11ـ نحوه ى سنباده کاري قطعه چوب خراطی شده.

توجـه2:

6ـ11ـ اصول نکات ایمنی، ضمن خراطی

شکل 19ـ11ـ در هنگام عملیات خراطی، باید از عینک و ماسک 

مخصوص استفاده کرد.
شكل 21ـ11ـ نحوه‌ی سنباده‌كاري قطعه چوب خراطي شده.

توجه2: براي انجام هر كاري از قبيل محكم كردن چوب، 
اندازه زدن و ... ابتدا بايد ماشي��ن خاموش ش��ود، سپس كار 

موردنظر انجام گيرد.

نکته‌ی حائ��ز اهميت، تنظیم دور مناس��ب، باتوجه به قطر 
چوب اس��ت. به زبان س��اده تر: هرچه قطر چوب بيشتر باشد، 
بايد تعداد دور به همان نس��بت كمتر باشد )چنانچه قطر چوب 
زياد و دور آن هم بيش از اندازه زیاد باشد، لرزش ماشين زياد 
ش��ده و خطر پرتاب چوب وجود خواهد داشت(؛ و برعكس، 
هرچه قطر چوب کمتر باش��د، باید تعداد دور، به همان نسبت 
زیاد باشد )چنانچه قطر چوب کم و دور آن هم بیش از اندازه 
کم باش��د، از شدت نفوذ مغار در چوب كاسته شده و سرعت 
پيشروي كار كاهش ميي‌ابد(؛ بنابراين براي استفاده‌ی بهينه از 

وقت و انرژي، بايد این مورد را مد نظر داشت.

6ـ11ـ اصول نكات ايمني، ضمن خراطي

براي حفظ س�المتي فراگي��ر و ديگران، این م��وارد بايد 
رعايت شوند:

 وس��ايل اضافي و احياناً‌ قطعات زايد چوبي باید از اطراف 
ماشين دور شود.

 دس��تگاه تهويه )مكنده( روش��ن و هنگام كار، از ماسك 
ايمني استفاده شود )شكل 19ـ11(.

 باید از محكم بودن چوب بين مرغك و سه‌نظام )چهار‌نيش( 
مطمئ��ن ش��د و در ط��ول كار نيز چن��د بار آنرا كنترل ش��ود.

 كليه‌ی ضامن‌ها، اهرم‌ها و پيچ‌ها كنترل شود كه محكم باشند.

شكل 19ـ11ـ در هنگام عمليات خراطي، بايد از عين كو ماس ك

مخصوص استفادهك رد.
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  ب��رای کاهش حجم خراطی و راحتی کار، باید با رنده‌ی 
دستي، گوشه‌هاي چوب، پخ زده شود تا مقطع چوب تقريباً به 
صورت یک 8 ضلعي درآي��د. البته بدون اين كار نيز مي‌توان 

چوب را خراطي كرد )شکل 24ـ11(.

شكل 24ـ11ـ پخ زدن گوشه‌های تیز چوب.

 چ��وب باید بين مرغك و چهار نيش بس��ته ش��ود؛ به اين 
ترتيب كه باید ابتدا يك س��ر چوب با چهار نيش تنظيم شده، 
نيش مركزي كاملًا بر مركز مقطع چوب )محل تقاطع ضربدر( 
منطبق، و س��پس مرغك را كه متحرك اس��ت به طرف ديگر 
چوب نزديك كرده و همينطور كه چوب نگه‌داشته شده است، 
فرمان كوچك روي فك متحرك )پش��ت مرغک( چرخانده 
شود تا كاملًا در چوب فرو رفته و محكم گردد. پس از محکم 
ش��دن چوب بین مرغک و چهار نی��ش، باید ضامن مربوطه را 
محك��م کرد. البته مطابق ش��کل 23ـ11 مي‌توان چهار نيش را 

قبلًا در چوب محكم كوبيد تا جاي آن بيفتد.

 تيك��ه‌گاه مغار، باید به نس��بت طول چوب انتخاب ش��ده 
)معمولاً تيكه‌گاه در دو اندازه‌ی کوتاه و بلند موجود است( و 
در محل خود محکم شود؛ آنگاه بايد تيكه‌گاه را از نظر ارتفاع 
و همچنین فاصله‌ی افقي تا چوب تنظيم کرد )ش��کل 25ـ11(؛ 
بدين طریق كه مطابق شکل 26ـ 11، باید هم از نظر افقی و هم 
از نظر عمودی، )مرکز چوب تا بالاترین جای تکیه‌گاه( نسبت 

به قطعه کار 3 میلی‌متر فاصله داشته باشد.

 از پوشيدن لباس كار گشاد پرهيز شده و آستين لباس آزاد نباشد )شکل 22ـ11(.

شكل 22ـ11ـ آستين‌هاي بلند لباسك ار، هنگامك ار، خطر آفرین است.

7ـ11ـ شناسايي اصول راه‌اندازي ماشين خراطي 
و از كار انداختن آن

براي راه انداختن ماشين خراطي، باید به ترتيب زير عمل کرد:

 ب��رای آماده ک��ردن چوب مورد نیاز ب��رای خراطی، باید 
بزرگ‌ترین قطری را که پس از خراطی به دس��ت می‌آید، در 
نظر گرف��ت و چوبی را با اره‌نواری )به‌ص��ورت چهار تراش( 

آماده کرد که 5 میلی‌متر از آن بیشتر باشد. 

 مركز چوب چهار‌تراش را باید از ترس��يم قطرهای دو سر 
چوب به‌دست آورد و سپس با اره، روي آنها را خط انداخت 
)خط ب��رش باید حدود 3 تا 4 ميلي‌متر گود ش��ود؛ به ش��کل 

23ـ11 نگاه کنید(.

شكل 23ـ11ـ نحوه‌ی علامت‌گذاري مركز براي قطرهاي چوب خراطي:

الف( با اره؛ و با عمق برش 3 تا 4 میلی‌متر

ب( با چهار‌نیش، و مشابه چهار‌نیش دستگاه
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بايد تقريب��اً افقي قرار گرفته ولي براي فرم دادن قس��مت‌هاي 
مختلف، بايد در دست حركت داشته باشد.

انواع مغارها به ترتيب زير با چوب تماس پيدا ميك‌نند:

الف( مغار گلويي: طرف مقعر آن بايد رو به بالا باشد 
)شکل 27ـ11(.

شكل 27ـ11ـ نحوه‌ی قرار گرفتن مغار گلويي هنگام خراطي.

ب( مغار مورب: طبق همان زاويه‌ی سَر مغار، بايد زاويه‌دار 
گرفته شود )شکل 28ـ11(.

شكل 28ـ11ـ چگونگی کار با مغار مورب.

ج( مغار نيزه‌اي:  معمولاً قسمت ضخیم آن  روي تكيه‌گاه  
قرار مي‌گيرد  )شکل 29ـ11(.

توجه: روش گرفتن مغ��ار و برخورد آن با چوب، ممكن 
اس��ت در مرحله‌ی اول كمي مش��كل به نظ��ر آيد ولي پس از 
مدتي كار كردن و كسب تجربه، دست، به گرفتن مغار عادت 

كرده و كار به سهولت انجام مي‌شود.
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گلویی:  مغار  الف) 

شکل 27ـ11ـ نحوه ى قرار گرفتن مغار گلویی هنگام خراطی.

ب) مغار مورب:

شکل 28ـ11ـ چگونگى کار با مغار مورب.

ج) مغار نیزه اي:  

توجه:

شکل 25ـ11ـ تکیه گاه کوتاه، و تنظیم ارتفاع و فاصله ى افقی آن نسبت 

به قطعه چوب خراطی.

شکل 26ـ11ـ فاصله ى تکیه گاه و تنظیم ارتفاع آن با چوبی که باید 

خراطی شود.

و  کار  قطعه  به  مغار  تماس  نحوه ى  اصول  8ـ11ـ 
کنترل آن

شكل 25ـ11ـ تیکه‌گاه کوتاه، و تنظيم ارتفاع و فاصله‌ی افقي آن 

نسبت به قطعه چوب خراطي.

شكل 26ـ11ـ فاصله‌ی تیکه‌گاه و تنظیم ارتفاع آن با چوبيك ه بايد 

خراطي شود.

 دور ماش��ين باتوج��ه به قطر چ��وب و بر اس��اس جدول 
مش��خصات فني ماش��ين ك��ه روي بدن��ه‌ی آن نصب ش��ده، 
مشخص و تنظيم شود. پس از انتخاب تعداد دور مناسب، باید 
دق��ت گردد كه كدام پله‌ی پولي، دور لازم را اعمال ميك‌ند؛ 
بنابراین تسمه باید روي همان پله قرار گيرد. البته پس از مدتي 
كار كردن و كسب تجربه، به‌راحتي مي‌توان دور را تنظيم كرد.

8ـ11ـ اصول نحوه‌ی تماس مغار به قطعه كار و 
كنترل آن

براي كنترل و هدايت مغار در انجام عمليات خراطي، بايد 
انتهاي دس��ته‌ی مغار را با دس��ت راست و قس��مت نزديك به 
تيغ��ه را در دس��ت چپ گرفته و به چ��وب نزديك كرد. مغار 
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 درحال��ي كه ماش��ين خاموش اس��ت، بای��د روي چوب 
را اندازه‌گيري کرد تا قس��مت‌هاي برآم��ده، فرو رفته، صاف 
و يا فرم‌دار مش��خص گردد. آنگاه ب��ا مغارهاي مختلف، طبق 
نقشه‌ی موجود، باید چوب را به فرم موردنظر درآورد و در هر 
مرحله، به‌وس��يله‌ی كوليس و یا پرگار )قطرسنج خارجي( کار 
را كنترل کرد تا محصول، دقيقاً مانند نقش��ه باشد. باید با مغار 
مورب، قوس‌هاي محدب و به‌وس��يله‌ی مغار گلويي كوچك 
و بزرگ، قوس‌ه��اي مقعر را ايجاد کرده و از مغار نيزه‌اي هم 
برای قسمت‌هايي كه لازم است زياد گود شوند، استفاده نمود 
)ش��کل 32ـ11(. در صورت لزوم، می‌توان از مغار مخصوص 

داخل‌تراش براي اين منظور استفاده کرد. 

توجه: حركت مغار، باید با نرمي و راحتي صورت گيرد، 
که  اين كار با کسب تجربه به دست مي‌آيد.

شكل 32ـ11ـ عمليات خراطي براي فرم‌دهي‌هاي مختلف. به شابلونی 

که در تصویر نشان داده شده، توجه کنید.

شكل 29ـ11ـ نحوه‌ی قرار گرفتن مغار نیزه‌ای

9ـ11ـ اصول فرم دادن ساده‌ی انواع چوب

 بای��د مغار گلويي پهن را که محکم در دو دس��ت گرفته 
ش��ده، به چ��وب در حال گردش نزديك ک��رد و به آرامي به 
چپ و راست حركت داد. اين كار باید تا جايي ادامه يابد كه 

چوب كاملًا گرد شود )شكل 30ـ11(.  

توج�ه1: قطر چوب، نباید بيش از اندازه كم ش��ود؛ در 
واق��ع باید آنرا با كوليس ي��ا پرگار مخصوص، كنترل کرد تا 

كار، طبق نقشه پيش برود.

توجه2: با کاس��ته ش��دن از قطر چوب، بايد ماشين نیز 
خام��وش و تك��يه‌گاه مغار مجدداً تنظيم ش��ود. پس از گرد 
ش��دن، باید با مغار مورب پهن، سطح چوب را كاملًا صاف 
کرد؛ به طوري كه قطر چوب در تمام طول آن، برابر ش��ود 

)شکل 31ـ11(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

توجه: 

شکل 32ـ11ـ عملیات خراطی براي فرم دهی هاي مختلف. به شابلونى که 

در تصویر نشان داده شده، توجه کنید.

شکل 29ـ11ـ نحوه ى قرار گرفتن مغار نیزه اى

9ـ11ـ اصول فرم دادن ساده ى انواع چوب

توجه1:

توجه2:

شکل 30ـ11ـ تبدیل چوب چهارتراش به استوانه به کمک مغار گلویی.

شکل 31ـ11ـ صاف کردن چوب گرد شده به کمک مغار مورب پهن.
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شكل 34ـ11ـ نحوه‌ی اندازه‌گیری بای ک کولیس معمولی.

10ـ11ـ اصول پرداخت قطعه كار

ـ بای��د تيكه‌گاه مغار از محل خود خارج ش��ده و در محل 
مناس��بی قرار گيرد؛ زیرا ممكن است ايجاد مزاحمت و اشكال 
نمايد. پس از اينكه ماشين روشن شد، باید با يك سنباده‌ی زبر 
)حدود 60( به طوري كه دو طرف سنباده در دست قرار دارد، 
كليه‌ی قس��مت‌ها را سنباده زد )شكل 35ـ11( تا اثرات مغار از 
بين برود. دقت شود كه كار باید طبق نقشه باشد. پس نباید در 
هيچ‌ كجا به سنباده فشار زياد وارد آید زيرا باعث خارج شدن 

قوس‌ها از فرم اصلي خواهد شد.

شكل 35ـ11ـ به‌وسيله‌ی سنباده‌ی‌ زبر، چوب خراطي شده پرداخت 
مي‌گردد.

 مانند روش بالا، باید دو سر یک سنباده‌ی نرم )حدود 120( 
را در دو دس��ت گرفته )شکل 36ـ11( و به چوب فشار داد؛ به 
طوري كه س��نباده فقط خطوط ایجاد ش��ده از سنباده‌ی خشن 

چوب‌هاي ن��رم پراكنده آوند )مانند راش(، مناس��ب‌ترين 
چوب‌ها براي خراطي مي‌باشد. از چوب‌‌هاي سخت پراكنده آوند 
)مانند ممرز( هم مي‌توان قطعات خراطي مناسبی به‌دست آورد. 

توجه: اگر چسبندگي الياف چوب‌ها بهتر باشد، به هنگام 
خراطي لاشه نمي‌شود.

ی�ادآوری1: برای اندازه‌گیری دقی��ق قطعات در هنگام 
خراطی تا پایان کار، کولیس بهترین وسیله است. کولیس‌ها 
در انواع مختلف و با دقت‌های گوناگونی س��اخته و عرضه 
می‌ش��وند که ان��واع معمولی و دیجیتال��ی، از پرکاربردترین 
آنهاست )شک��ل 33ـ11(. به هرحال، با توجه به حساسیت 
بالای کولیس دیجیتالی، توصیه می‌ش��ود که هنگام خراطی، 

از کولیس معمولی استفاده گردد.

ی�ادآوری2: کولیس با دقت 0/1 مناس��ب‌ترین کولیس 
برای کار خراطی است.

شكل 33ـ11ـك وليس معمولي و دیجیتالی.

در ش��کل 34ـ11 کاربرد یک کولیس معمولی در هنگام 
خراطی نشان داده شده است.
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توجه1: باید از فش��ار دادن بيش از حد مغار به س��نگ 
س��نباده پرهیز ��کرد؛ زيرا نوك مغار مي‌س��وزد. براي خنك 
كردن مغار در حين كار، گاهي باید آنرا در آب فرو برد. لازم 
به یادآوری اس��ت که تیز کردن مغار را می‌توان به‌وسي��له‌ی 

دستگاه كمكي نیز انجام داد.

شكل 37ـ11ـ نحوه‌ی قرار گرفتن مغار براي تيزك ردن نوك آن.

توج�ه2: ب��رای تیز کردن مغارهای مورب، طبق شک��ل 
38ـ11 می‌توان از کنار سنگ نیز استفاده کرد.

شكل 38ـ11ـ نحوه‌ی تيزك ردن مغار گلويي با استفاده از کنار سنگ.

ب( مغار مورب: پس از تنظيم تكيه‌گاه تيز كردن مغار، 
باید طبق زاويه )كجي سر مغار( مغار را در دست گرفت و 
به سنگ نزدیک کرده، آنرا به آرامي به سمت چپ و راست 
برد؛ به طوري كه تمام عرض سنگ با مغار تماس پيدا كند. 
سنباده  سنگ  به  حد  از  بيش  فشار  از  که  بود  مراقب  باید 
پرهیز شود. براي هر دو طرف مغار باید اين عمل را تكرار 

کرد، تا مغار كاملًا تيز گردد. 

توج�ه: ب��رای تیز کردن این مغار نی��ز، از كنار و اطراف 
سنگ نيز مي‌توان استفاده كرد )شکل 39ـ11(.

را برط��رف نم��وده و بيش از اندازه، از قط��ر چوب كم نكند. 

ـ س��رانجام مي‌توان از يك سنباده‌ی كهنه )كاركرده( و يا 
شماره‌ی بالاتر استفاده كرد تا چوب كاملًا پرداخت گردد.

نكته‌: هنگام سنباده‌زني سطوح چوبي، هميشه باید چوب 
را درجهت الياف سنباده زد، در غير اينصورت، روي چوب 
خط مي‌افتد؛ ولي در خراطي به دليل ماهيت كار، س��نباده در 
جهت خلاف الياف به كار مي‌رود؛ به همین دلیل دست آخر 
س��نباده، بايد از سنباده‌ی بسيار نرم استفاده كرد تا هيچ‌گونه 

خطي روي چوب باقي نماند. 

شكل 36ـ11ـ سنباده‌كاري پاياني با سنباده‌ی نرم.

11ـ11ـ اصول تيز كردن مغار

براي سهولت در انجام كار و به‌دست آوردن نتيجه‌ی بهتر 
و همچني��ن جلوگيري از كنده ش��دن قطعه‌اي از چوب هنگام 

خراطي، بهتر است كه مغارها هميشه تيز و آماده كار باشند.

روش تي��ز ك��ردن مغارهای خراطی نس��بت ب��ه مغارهای 
معمولی، اندكي متفاوت بوده و طرز عمل بدین صورت است:

الف( مغارهاي گلويي: پس از اينكه تكيه‌گاه تيز كردن 
مغار، براي حدود 25 درجه (زاويه‌ی پخ تيغه( تنظيم شد، 
باید با دست راست دسته‌ی مغار را گرفته و با انگشت دست 
(شكل  چپ، تيغه‌ی مغار روي تكيه‌گاه فشار داده شود 
 37ـ11)سپس باید با دست راست، دسته‌ی مغار را به آرامي 
به چپ و راست لغزاند و چرخشی مناسب عرض تيغه به 
مغار وارد کرد و مراقب بود كه مغار به طور يكنواخت تيز 
شده و پله پله نشود ،این عمل باید آنقدر ادامه یابد تا مغار 

به خوبي تيز شود. 
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ح��ال، س��عي نمود تمام قس��مت پ��خ مغار روي س��نگ نفت 
حرك��ت كن��د. اين كار باید ت��ا جايي ادامه ي‌ابد که پليس��ه‌ به 
ط��رف ديگر برگردد؛ ک��ه در این هنگام باید، پش��ت مغار را 
به لبه‌ی س��نگ نفت كش��يد تا پليسه برگش��ته دوباره به طرف 
روي مغار برگردد )ش��کل 41ـ11(. در صورت نبودن س��نگ 
نفت مخصوص )ش��كل 42ـ11(، بهتر اس��ت از س��نگ نفت 
شكس��ته شده و كاركرده‌ای اس��تفاده کرد كه داراي اندازه‌ی 
كوچك‌تري است كه می‌توان داخل قسمت مقعر را نيز سنگ 
نفت كشيد. اکنون براي مرحله‌ی دوم، طرف پخ مغار به سنگ 
نفت كشيده ش��ده و همين‌طور پشت و روي آن، تا زماني كه 

پليسه از بين برود. 

توج�ه: در هر مرحله، بای��د تعداد دفعاتي كه مغار روي 
سنگ نفت كشيده مي‌شود از مرحله‌ی قبلي كمتر باشد.

شكل 41ـ11ـ پليسه‌گيري لبه‌ی مغار گلویی.

شكل 42ـ11ـ سنگ تيزكن مخصوص مغار گلويي.

 برای س��نگ نفت کشیدن مغارهای مورب و نیزه‌ای، با 
توجه به اينكه اين مغارها از دو طرف شرايط كيسانی دارند، بايد 
آنها را از طرف پخ روي سنگ نفت كشيد و این کار را براي 
طرف ديگر نيز انجام داد تا مغار كاملًا تيز گردد )شکل 43ـ11(.

شكل 39ـ11 ـ نحوه‌ی تيزك ردن مغار مورب.

ج( مغار نوك تيز: در اين مورد، تقريباً باید مانند مغار 
باید ضخامت  مورب عمل کرد، فقط به جاي عرض مغار 
آنرا روي تكيه‌گاه قرار داد و يا مانند )شکل 40ـ11( از كنار 

و اطراف سنگ استفاده كرد.

شكل 40ـ11ـ نحوه‌ی تيزك ردن ضخامت مغار نو کتیز.

توجه: استادكاران ماهر، با دست آزاد و بدون تكيه دادن 
مغار به تكيه‌گاه، مغار را تيز مي‌كنند ولي كارآموزان مبتدي، 

بايد از تكيه‌گاه استفاده نمایند.

پس از اينكه مغارها با س��نگ سنباده تيز شدند، بايد آنها را 
به سنگ نفت كشيد تا پليسه‌ی نوك مغارها از بين رفته و مغار 

آماده بهك‌ار گردد.

 برای سنگ نفت کشیدن مغار گلویی، ابتدا باید پخ مغار 
را روي سنگ نفتي كه روي آن نفت ريخته شده قرار داد و با 
نوك انگشت سبابه‌ی دست چپ، روي آن فشار كمي آورد.

س��پس باید مغار را به صورت عدد هش��ت انگلیس��ی (8) 
روي تمام س��طح س��نگ نفت به حركت درآورده و در عين 
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شكل 43ـ11ـ نحوه‌ی تيزك ردن مغارهاي مورب و نيزه‌اي.

12ـ11ـ اصول سرويس و نگه‌داري ماشين خراطي

برای آماده به کار نگه‌داش��تن دستگاه خراطی، باید موارد 
زیر را به‌خاطر سپرد و به‌صورت دوره‌ای، انجام داد.

 با شيلنگ متصل به هواي فشرده، تمامي قسمت‌هاي ماشين 
به ويژه الكتروموتور بايد تميز شود )شکل 44ـ11(.

شكل 44ـ11ـ گردگيري و نظافت ماشين خراطي.

 با گري��س ‌پمپ، باید محل گريس‌خ��ور روي مرغك و 
چهار نيش را باید گريسك‌اري کرد.

 تس��مه را باید بازديد ك��رده و چنانچه نياز به تعويض بود، 
باید اين كار انجام شود.

 ميله‌ی مارپيچی كه مرغك به انتهاي آن متصل است، باید 
روغنك‌اري شود.

 اگر نوك چهار‌‌نيش از حالت تيزی خارج شده، بايد آنرا 
اصلاح نمود.

 در بعضي از ماش��ين‌ها ممكن اس��ت تنظيم بين مرغك و 

چه��ار نيش به هم خورده و اين دو در يك محور نباش��ند، كه 
در اين صورت، لازم است دوباره تنظيم شوند.

 قسمت‌هاي بدون رنگ كه ممكن است زنگ بزنند، باید 
توسط قلم‌مو، به نفت آغشته شود )شکل 45ـ11(.

شكل 45ـ11ـ تمیزکاری قسمت‌هاي ضروري و بدون رنگ ماشين.

 اگر مدت زيادي از ماش��ين اس��تفاده نمي‌شود، باید روي 
آنرا با پوشش برزنتي پوشاند تا گرد و غبار به ماشين نفوذ نكند.

 مغارها را باید هميشه تيز و آماده به كار نگه‌داشته و تعداد 
و جور بودن آنها كنترل شود )شکل 46ـ11(.

 بلبرينگ سر مرغك باید روغنك‌اري شود.

شكل 46ـ11 مغارها همواره باید جور و آماده به‌کار باشند.
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عمليات كارگاهي
تمرين 1ـ گرد كردن چوب به طور ساده

لوازم و ابزار موردنياز

1ـ ماشين خراطي
2ـ چوب نرم

3ـ مغار مخصوص خراطي )م��ورب، مورب تخت، گرد، 
نيزه‌اي، و گلويي(

4ـ كاغذ سنباده‌ی نرم و زبر
5ـ پرگار داخلي و خارجي

6ـ كوليس
7ـ آچارهاي مخصوص ماشين

8ـ سنگ‌هاي مخصوص تيز كردن مغار
9ـ روغن و روغندان

10ـ گريس و گريس‌پمپ
11ـ لباس كار مناسب

12ـ عينك ايمني
13ـ گوشي ايمني

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به طول 200 و به مقطع 40 × 40 ميلي‌متر 
آماده كنيد )ش��كل 47ـ11(. این کار را به‌وس��يله‌ی اره نواري 

انجام دهيد.

شكل 47ـ11ـ قطعه چوب با ابعاد مشخص.

ب( به‌وس��يله‌ی گونيا ی��ا خط‌کش،  قطرهاي هر دو س��ر 
چوب را با مداد رسم كنيد تا مركز چوب به‌دست آيد.

ج( چوب را به گي��ره ببنديد؛ طوري كه تيزي لبه‌ی آن به 
طرف بالا باشد.

د( به‌وسيله‌ی رنده دستي، همه‌ی لبه‌هاي چوب را پخ بزنيد 
تا مقطع چوب تقريبا به شکل یک هشت ضلعي درآيد )شکل 

48ـ11(.

شكل 48ـ11

هـ( چوب را به ماشین خراطي ببنديد؛ طوري كه نيش مرغك 
و چهار نيش دقیقاً در مركز ضربدر دو س��ر چوب‌ قرار گيرد.

و( دقت كنيد كه دور ماشين با قطر چوب متناسب باشد.
ز( مغار گلويي پهن را برداريد و تيزي آنرا كنترل كنيد.

ح( تيكه‌گاه مغ��ار را از نظر ارتفاع و فاصله‌ی آن با چوب 
تنظیم كنيد.

ط( ماشين را روشن كنيد و عينك ايمني را بزنید.
ی( به‌وس��يله‌ی مغار گلويي پهن، شروع به خراطي كنيد و 
به آرامي به مغار فش��ار آورید تا جاي��ي كه كاملًا چوب گرد 

شود )شكل 49ـ11(.

شكل 49ـ11ـ چوب چهارتراش را گرد کنید.
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ک( چنانچه پس از كنترل قطعه كار، قس��متي از آن باقي 
مانده و هنوز گرد نش��ده بود، توسط مغار گلويي، قطعه کار را 

كاملًا گرد كنيد )شکل 50ـ11(.

شكل 50ـ11ـ گردك ردن نهایی چوب با مغار گلويي.

ل( با مغار مورب پهن، س��طح چوب را كاملًا صاف كنيد؛ 
طوري كه در سراسر طول چوب، قطر كيسان باشد. 

م( پ��س از خاموش كردن ماش��ين، قطر چ��وب را از نظر 
صافی با خط‌کش یا چوب صاف کنترل کرده )شکل 51ـ11( 
و آنرا با كوليس اندازه بزنيد تا از قطر 35 ميلي‌متر در سرتاس��ر 

چوب مطمئن شوید.

شكل 51ـ11ـ کنترل صافی قطعه چوب گرد شده.

ن( پ��س از پایان كار، چوب را باز كرده، ماش��ين را تميز 
كنيد و مغارها را به طور مرتب در سر جاي خود قرار دهيد.

تمرين 2ـ فرم دادن ساده‌ی چوب

دستورالعمل

ال��ف( يك قطعه چوب ب��ه طول 200 و مقط��ع 45 × 45 
ميلي‌متر با اره‌نواري آماده كنيد )شکل 52ـ11(.

شكل 52ـ11

ب( با رسم قطرهاي مقطع، مركز را در سرهای چوب پيدا كنيد.

ج( چ��وب را به طور افقي به گيره ببنديد تا لبه‌ی تيز آن به 
طرف بالا باشد.

د( به‌وس��يله‌ی رنده دس��تي، چهار لبه‌ی تی��ز چوب را پخ 
بزنيد تا مقطع چوب تقريباً به صورت 8 ضلعي دربيايد )ش��كل 
53ـ11(.  البت��ه بدون پ��خ زدن نيز مي‌توان چ��وب را خراطي 

كرد.

شكل 53ـ11ـ مراحل آماده سازی چوب برای خراطی کردن.

ه��ـ( چوب را به ماش��ین خراطي ببندي��د و دقت كنيد که 
نو‌کهای مرغك و چه��ار نيش، از دو طرف، كاملًا بر مرکز 

دو سر چوب منطبق شود؛ سپس چوب را محكم كنيد.
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و( با توجه به قطر چوب، دور ماشين را تنظيم كنيد.

ز( تيك��ه‌گاه مغار را از نظر ارتفاع و فاصله تا چوب، تنظيم 
كنيد )شکل 54ـ11(. 

شكل 54ـ11ـ طرز استقرار تكيه‌گاه مغار با چوبيك ه بايد خراطي شود.

ح( يك مغار گلويي پهن برداشته و تيزي آنرا كنترل كنيد.

ط( عینک ایمنی را به چشم زده و ماشين را روشن كنيد.

ی( به‌وسيله‌ی مغار گلويي و با فشار كم، به‌تدريج از چوب 
پوش��ال برداشته و آنرا گرد كنيد )شکل 55ـ11(. مراقب باشید 

كه قطر چوب بيش از اندازه كوچك نشود.
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شکل 54ـ11ـ طرز استقرار تکیه گاه مغار با چوبی که باید خراطی شود.

شکل 55ـ11 ـ نحوه ى گرد کردن قطعه چوب پخ خورده.

شکل 56ـ11ـ نحوه علامت گذاري و تعیین اندازه

شکل 57ـ11ـ فرم دادن وسط قطعه کار.

شكل 55ـ11 ـ نحوه‌ی گردك ردن قطعه چوب پخ خورده.

ک( ماش��ين را خام��وش كنيد و قطر چ��وب را با كوليس 
اندازه بگيريد.

ل( دوباره ماش��ين را روشن كرده و به‌وسيله‌ی مغار مورب 
تخت، سطح چوب را صاف كنيد طوري كه طول چوب قطر 
كيس��اني پيدا کرده و سرتاس��ر چوب داراي قطر 40 ميلي‌متر 

شود.

م( از دو س��ر چوب، 50 ميلي‌متر فاصل��ه داده و با مداد به 
صورت پررن��گ، دو علامت بزنيد تا اي��ن علامت‌ها در حال 
گردشِ چوب نيز معلوم ش��ود. اين كار را درحالي كه ماشين 

خاموش است، انجام دهيد )شکل 56ـ11(.

شكل 56ـ11ـ نحوه علامت‌گذاري و تعيين اندازه

ن( ماشين را روش��ن كنيد و به‌وسيله‌ی تيزي مغار مورب، 
روي علامت‌ها یک خط کم عمق بيندازيد تا فاصله‌ها مشخص 

شود.
س( بدين ترتيب، طول چوب به 3 قس��مت تقسيم شده كه 
قسمت وسط آن 100 ميلي‌متر و دو قسمت انتهايي 50 ميلي‌متر 
مي‌باشد. دو قس��مت انتهايي، طبق نقشه‌ی اوليه باقي مي‌ماند و 

قسمت وسط هم بايد فرم‌دار شود.

ع( براي فرم‌دار كردن قسمت وسط، از مغار گلويي استفاده 
کنید )ش��كل 57ـ11( و با آن، دو قس��مت فرو رفته )مقعر( به 
وجود آوريد. بعد از خاموش كردن ماشين، هر دو قسمت را با 

كوليس كنترل كنيد؛ باید قطرشان مساوي باشد.

شكل 57ـ11ـ فرم دادن وسط قطعه کار.
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مقطع چوب، تقريباً به شکل یک 8 ضلعي در بیاید )شکل 60ـ11(.

شكل 60ـ11ـ مراحل آماده‌سازی چوب برای خراطی.

هـ( چوب را به‌ ماش��ين خراطي ببنديد؛ به طوري كه نوک 
مرغ��ك و چه��ار نيش كاملًا بر مركز دو س��ر چ��وب منطبق 

شود.

و( تعداد دور ماشين را نسبت به قطر چوب تنظيم نمایید.

ز( تيكه‌گاه مغار را از نظر فاصله تا چوب تنظيم نمایید.

ح( عين��ك ايمني را به چش��م بزنيد و ماش��ين را روش��ن 
كنيد.

ط( مغار گلوي��ي پهن را آماده كرده و تي��زي آنرا كنترل 
كنيد.

ی( به‌وسيله‌ی مغار گلويي، به آرامي به چوب بار داده تا به 
تدريج چوب گرد شود )شكل 61ـ11(.

شكل 61ـ11ـ گردك ردنك امل قطعه چوب هشت ضلعی.

ک( پس از خاموش کردن ماشين، قطر چوب را با كوليس 
اندازه بگيريد و از 40 ميلي‌متر بودن آن مطمئن شوید.

ف( با اس��تفاده از مغار مورب باريك، قسمت محدب را با 
قسمت‌هاي مقعر كينواخت نمایید )لبه‌هاي آنها را منظم كنيد(.

ظ( تيك��ه‌گاه مغار را از محل خود خارج كرده و در جاي 
مناسبي قرار دهيد.

ق( به‌وسيله‌ی سنباده‌ی كاغذي، قسمت‌هاي مختلف چوب 
را سنباده بزنيد تا كاملًا پرداخت شود.

ر( قطع��ه کار را باز کرده، وس��ايل و ابزاره��ا را در محل 
مناسبي قرار دهيد و ماشين را تميز كنيد.

ش( قطعه کار نهایی شما مطابق شکل 58ـ11 خواهد بود.

شكل 58ـ11ـ نماي قطعه چوب پس از عمليات خراطي.

تمرين 3ـ فرم دادن چوب

دستورالعمل

الف( قطعه چوبی به طول 250 و مقطع 45 × 45 ميلي‌متر به 
وسيله‌ی اره نواري آماده كنيد )شكل 59ـ11(.

شكل 59ـ11ـی ک قطعه چوب با ابعاد مشخص.

ب( قطرهاي دو س��ر چوب را با مداد رس��م كنيد تا مركز 
چوب مشخص شود.

ج( چ��وب را طوری به گي��ره ببنديد كه لب��ه‌‌ی تیز آن به 
طرف بالا باشد.

د( به‌وسيله‌ی رنده‌ی دستي، چهار لبه‌ی چوب را پخ بزنيد تا 
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شكل 64ـ11ـ فرم‌دهي قطعه چوب گرد شده.

ع( درحالي كه ماش��ين را خاموش کرده‌اید، قسمت وسط 
را كه 150 ميلي‌متر طول دارد، به دو قس��مت مس��اوی تقسيم 

كنيد؛ يعني وسط آن را با مداد پر رنگ علامت بزنيد.

ف( با مغار مورب تخت، وسط چوب، يعني روي علامت 
را خط بيندازيد و كمي گود كنيد )شکل 65ـ11(.

شكل 65ـ11ـ نحوه‌ی ایجاد شیار.

ظ( به‌وسيله‌ی مغار گلويي، دو طرف قسمت وسط را كمي 
گود کرده و به‌تدريج، شكل نهايي را روي چوب پياده كنيد. 
در حين كار و البته درحالي كه ماشين خاموش است قطر قطعه 
كار را در قس��مت‌هاي مختلف اندازه‌گيري كنيد تا كار دقيقاً 

مانند نقشه پيش برود )شکل 66ـ11(.

ل( به‌وس��يله‌ی مغ��ار م��ورب تخ��ت، س��طح چ��وب را 
كينواخت كنيد؛ به طوري كه سراسر قطر آن 40 ميلي‌متر شود                         

)شکل 62ـ11(.

شكل 62ـ11ـکی نواخت کردن چوب.

م( ماش��ين را خاموش کنید و از دو سر چوب، به اندازه‌ی 
50 ميلي‌مت��ر فاصل��ه داده و ب��ا م��داد پررنگ علام��ت بزنيد                          

)شکل 63ـ11(.

شكل 63ـ11ـ نحوه‌ی اندازه‌گذاري و تقسيم طول.

ن( ماشين را روش��ن كرده و به‌وسيله‌ی مغار مورب، روي 
خط‌هاي علامت خورده را خ��ط بيندازيد؛ به طوري كه طول 
چوب به 3 قسمت تقسيم شود. قسمت وسط به طول 150 و دو 

طرف انتهايي هر كدام 50 ميلي‌متر خواهد بود.

س( قست وسط را به‌وسيله‌ی مغار گلويي در حد 5 ميلي‌متر 
گود كنيد )شکل 64ـ11(.
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شكل 66ـ11ـ اندازه‌گيري وك نترل قطر قطعهك ار در قسمت‌های 
مختلف.

ق( به‌وسيله‌ی س��نباده‌ی كاغذي يا پارچه‌اي، قسمت‌هاي 
فرم‌دار و ساده‌ی چوب را سنباده زده و پرداخت كنيد.

ر( پس از پایان كار، چوب را از ماشين باز كرده، ماشين را 
تميز كنيد و مغارها را به طور مرتب براي انجام كارهاي بعدي 

در محل مناسبي قرار دهيد.

ش( ش��كل 67ـ11 كار نهایی و پرداخت ش��ده را نش��ان 
مي‌دهد.

شكل 67ـ11ـ قطعهك ار آماده شده و نهایی.



169واحد کار یازدهم: توانايي فرم دادن ساده‌ی انواع چوب با ماشين خراطي

آزمون پاياني 11

1ـ انواع ماشين خراطي را نام ببريد.

2ـ قسمت‌هاي مختلف یک ماشين خراطي را نام ببريد.

3ـ نقش پولي‌هاي تبديل دور در ماشین خراطي چيست؟

4ـ مغارهاي خراطي را نام ببريد.

5ـ بهترين كاربرد مغار گلويي كدام است؟

ج( پوشال‌برداري                    د( خط انداختن ب( فرم دادن	 الف( مسطح كردن 	

6ـ چند مورد از نكات ايمني ضمن كار با ماشين خراطي را بنويسيد.

7ـ چرا هنگام سنباده زدن، بايد تيكه‌گاه مغار را باز كرد؟

ب( كار آسان‌تر الف( براي پرداخت بهتر	

د( وسعت عمل بهتر و بيشتر ج( ايمني بيشتر	

8ـ چرا قبل از خراطي، لبه‌های تیز چوب را پخ مي‌زنند؟

ج( فشار كمتر به ماشين                د( زیبایی کار ب( صرفه‌جويي در وقت	 الف( كار آسان‌تر	

9ـ براي اندازه‌گيري داخلي، از كدام قسمت كوليس استفاده ميك‌نند؟

10ـ مغار مورب را چگونه تيز ميك‌نند؟

11ـ چند مورد از نكات سرويس و نگه‌داري ماشین خراطی را بنويسيد.

12ـ شكل زير، كاربرد كدام مغارها را نشان مي‌دهد.

الف( گلويي و مورب	  ب( گلويي و نيزه‌اي

ج( نوك تيز و مورب	  د( نيزه‌اي و نوك تيز
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توانایی بــــرش‌كاري با اره گرد میزی
ی ا مجمعه‌ای و دورکن

واحد كار دوازدهم

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

 قسمت‌هاي مختلف ماشين اره گرد ميزي را نام ببرد.

 انواع تيغه‌هاي اره گرد و كاربرد آنها را توضيح دهد.

 نحوه‌ي تنظيم ارتفاع و زاويه‌ي تيغه‌ي اره گرد را بيان كند.

 گونياي طولي و عرضي را تنظيم كند.

 قطعه كار را براي برش آماده كند.

 انواع چوب و مواد چوبي را با ماشين اره گرد ميزي برش دهد.

 در هنگام برشك‌اري، از لوازم كمكي استفاده كند.

 عمليات سرويس و نگه‌داري ماشين اره گردميزي را انجام دهد.

 موارد ايمني و حفاظت فردي را هنگام كار با ماشين اره گرد ميزي رعايت كند.

ساعت آموزش
جمععملينظري

189





173واحد کار دوازدهم: توانایی بــــرش‌كاري با اره گرد میزی یا مجمعه‌ای و دورکن

پيش‌آزمون 12

1ـ چند نوع ماشین اره یا دستگاه اره‌ی پرتابل )دستی ـ برقی( می‌شناسید؟ نام ببرید.

2ـ به نظر شما، کیفیت برش کدام یک از اره‌هایی که می‌شناسید مطلوب‌تر است؟

3ـ آیا ماشینی می‌شناسید که با آن بتوان سطح برشی با کیفیت بسیار مطلوب ایجاد کرد؟ نام ببرید.

4ـ آیا تاکنون ابزار برنده‌ی گرد دیده‌اید؟

5ـ به نظر شما، برش با تیغه‌ اره‌ی گرد چه تفاوتی با سایر تیغه اره‌ها دارد؟

6ـ آیا در کارگاه خود، ماشینی مشابه شکل زیر دیده‌اید؟ از آن چه می‌دانید؟
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1ـ1ـ12ـ قسمت‌هاي مختلف اره گرد ميزي

با گونياهاي ماش��ين، می‌توان برش‌هايي با دقت زياد انجام 
داد و همچنين صفحه‌هاي چند سازه‌ی بزرگ را به اندازه‌هاي 
م��ورد ني��از ب��رش زد. از گوني��اي كش��ويي، مي‌ت��وان براي 
برش‌هاي عرضي و با اس��تفاده از نقال��ه‌ای که روی آن نصب 
است، برش‌های تحت زاویه زد. بدیهی است که پس از تنظیم 
زاویه‌ی مورد نیاز روی نقال��ه، باید پیچ روی آنرا محکم کرد 
ت��ا زاویه‌ی نقال��ه در هنگام برش‌کاری، به هم نخورد )ش��کل 
3ـ12(. ب��ا گونياي كناري، مي‌توان برش‌ه��اي طولي زد؛ اين 
گونيا روي يك استوانه‌ی مدرج حركت ميك‌ند، كه مي‌توان 

اندازه‌ی لازم را به كمك آن تنظيم نمود )شکل 4ـ12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

1ـ1ـ12ـ قسمت هاي مختلف اره گرد میزي

شکل 3ـ12 ـ گونیاي برش عرضی.

شکل 4ـ12ـ گونیاي طولی یا موازي.

2ـ1ـ12ـ میز کمکی 

1ـ12 ـ دستگاه اره گرد میزى و انواع و کاربرد آنها

شکل 1ـ12 ـ ماشین اره گرد میزي یا مجموعه اي.

شکل 2ـ12 ـ ماشین اره گرد دورکن.

2ـ1ـ12ـ ميز كمكي 

از ای��ن میز، ب��راي بريدن قطعات بس��يار بزرگ اس��تفاده 
می‌ش��ود. به كمك بعضي از اين ماش��ين‌‌ها مي‌توان يك ورق 

1ـ12 ـ دستگاه اره گرد میزی و انواع و كاربرد آنها

مناسب‌ترين ماشين براي برش صفحات چوبي و مصنوعي، 
ماش��ين اره گرد ميزي اس��ت كه داراي تنوع زيادي بوده و در 
كارگاه‌هاي كوچك، كارخانجات و همچنين در كارگاه‌هاي 

آموزشي مورد استفاده قرار مي‌گيرد.

از اين ماش��ين، که به آن اره‌ی مجمعه‌اي )مجموعه‌اي( نيز 
گفته مي‌ش��ود )ش��كل 1ـ12( مي‌توان براي برش‌هاي طولي، 
عرضي،  زاويه‌دار، و نیز كنش��كاف زدن، دوراهه نمودن، دور 

كردن، گونيايي كردن و... استفاده كرد.

شكل 1ـ12  ماشين اره گرد ميزي يا مجموعه‌اي.

ماش��ين اره گرد در انواع مختلفي ساخته مي‌شود كه تقريباً 
بخش اصلي آنها شبيه كيديگر مي‌باشد. نوعی از اين ماشين‌‌ها 
كه به دوركن معروف هس��تند، به دليل داشتن ريل‌‌ها، گونياها 
و بازوه��اي بزرگ و جانب��ي، می‌توانند صفحات بزرگ تخته 
خرده چوب، تخته چند لايه و ساير صفحات چندسازه را حتي 
با طول 3800 ميلي‌متر برش بزنند. در ش��كل 2ـ12 تصوير يك 

ماشين اره گرد دوركن نشان داده شده است.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

1ـ1ـ12ـ قسمت هاي مختلف اره گرد میزي

شکل 3ـ12 ـ گونیاي برش عرضی.

شکل 4ـ12ـ گونیاي طولی یا موازي.

2ـ1ـ12ـ میز کمکی 

1ـ12 ـ دستگاه اره گرد میزى و انواع و کاربرد آنها

شکل 1ـ12 ـ ماشین اره گرد میزي یا مجموعه اي.

شكل 2ـ12  ماشين اره گرد دوركن.شکل 2ـ12 ـ ماشین اره گرد دورکن.
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كام��ل تخته خرده چوب ي��ا MDF را با طول��ي حدود 3 متر 
يا بيش��تر، به راحتي برش داد و به ابع��اد مورد نظر تبديل كرد. 
زمان��ي كه به ميز كمكي احتياج نباش��د، می‌توان آنرا تا کرده 

كنار ميز اصلي قرار داد و يا از آن جدا نمود )شکل 5ـ12(.

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

MDF

شکل 5 ـ 12ـ میز کمکی.

3ـ1ـ12ـ فرمان ها

الف) فرمان بالابر تیغه: 

زاویه: تنظیم  فرمان  ب) 

شکل 6ـ12ـ فرمان تنظیم زاویه.

4ـ1ـ12ـ  نیروي محرکه

 

شکل 7ـ12ـ الکترو موتور و سیستم انتقال نیرو.

شكل 5  12ـ ميزك مكي.

3ـ1ـ12ـ فرمان‌ها
این ماشین دارای دو فرمان به شرح زیر است:

تيغه: با چرخاندن اين فرمان ،ارتفاع  بالابر  فرمان  الف( 
تيغه تنظیم می‌شود. در واقع تیغه باید حداكثر به اندازه‌ي 10 
ميلي‌متر بالاتر از سطح قطعه‌ی کار قرار گيرد .پس از تنظيم 
ارتفاع، باید این فرمان را با استفاده از پیچی که روی آن تعبیه 

شده، ثابت کرد تا حركت نكند.
اين فلكه، مي‌توان  با چرخاندن  تنظيم زاويه:  ب( فرمان 
نمود                 تنظيم   +45 تا  45ـ  بين  زاويه‌دار  برش‌هاي  براي  را  تيغه 

)شکل 6ـ12(.

 

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

MDF

شکل 5 ـ 12ـ میز کمکی.

3ـ1ـ12ـ فرمان ها

الف) فرمان بالابر تیغه: 

زاویه: تنظیم  فرمان  ب) 

شکل 6ـ12ـ فرمان تنظیم زاویه.

4ـ1ـ12ـ  نیروي محرکه

 

شکل 7ـ12ـ الکترو موتور و سیستم انتقال نیرو.

شكل 6ـ12ـ فرمان تنظيم زاويه.

4ـ1ـ12ـ  نيروي محركه

در اين ماشين از يك الكتروموتور سه‌فاز استفاده مي‌شود. 
نيروي الكتروموتور با واسطه‌ي تسمه )با مقطع ذوزنقه كه روي 
پولي ش��ياردار قرار مي‌گيرد( به محور اصلي كه تيغه روي آن 
قرار دارد، منتقل ش��ده و آنرا به حركت در مي‌آورد )ش��کل 

7ـ12(.

شكل 7ـ12ـ الكترو موتور و سیستم انتقال نیرو.
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شکل 9ـ12 ـ برش طولی و عرضی یک چوب سوزنى برگ.

یادآورى:

2ـ12ـ انواع تیغه هاي اره گرد و کاربرد آنها

توجـه:

شکل 8ـ12ـ نوعى تیغه اره ى گرد.

توجـه:

شكل 9ـ12  برش طولي و عرضيی ک چوب سوزنی برگ.

ی�ادآوری: وظيف��ه‌ی افتادگي‌ بين دندانه‌ه��اي اره، اين 
اس��ت كه خ��اك اره را هنگام کار، جمع ك��رده و به خارج 
قطع��ه کار بريزد. توجه: براي چوب‌هاي ن��رم و تر، بايد از 
تيغ��ه‌اي با فاصله‌ی دندانه‌ی زياد اس��تفاده كرد تا خاك‌هاي 
اره ب��ه راحتي از بين دندانه‌‌ها خارج ش��ود؛ در صورتي كه 
براي چوب‌هاي خشك و محكم باید از تيغه‌اي كه فاصله‌ي 
دندانه‌هاي آن كم اس��ت استفاده نمود تا تعداد برخورد تيغه 

در واحد زمان افزايش يابد.
ه��ر م��اده‌ای باید با تيغ��ه‌ی مخصوص به خ��ود برش زده 
ش��ود، به عنوان مثال، تيغه‌اي كه چوب را خوب برش مي‌دهد 
ب��راي بريدن صفحات مصنوع��ي نمي‌تواند به کار رود؛ و اگر 
اين كار ص��ورت گيرد، تيغه زودتر از حد معمول كُند ش��ده 
و نياز ب��ه تعويض دارد که این عمل ب��ه دفعات زیاد، موجب 
كوتاهي عمر تيغه خواهد شد. در شكل 10ـ12 چند نوع تيغه با 

كاربردهاي مختلف آورده شده است.

2ـ12ـ انواع تيغه‌هاي اره گرد و كاربرد آنها

تيغه‌ي ماشين اره گرد، از يك صفحه‌ی گرد فولادي توپر 
س��اخته ش��ده که محيط آن دارای دندانه ب��وده و مركز آن به 

اندازه‌ی قطر شفت ماشين سوراخ شده است )شكل 8ـ12(. 

توجه: اندازه و مشخصات تيغه اره، فرم دندانه‌ها، و مقدار 
چپ و راس��ت آن و همچنين تعداد دور اره و سرعت پيش‌برد 

كار، در يكفيت برش تأثير زيادي دارد.

شكل 8ـ12ـ نوعی تيغه اره‌ی گرد.

ن��وع دندانه‌ي تيغه اره، به نوع كار و همچنین به موارد زير 
بستگی دارد:

1ـ جه��ت برش )در م��ورد چوب ماس��يو، اینکه برش در 
راستاي الياف و يا عمود بر آن باشد، نوع دندانه تفاوت دارد(،

2ـ سختي موادي كه برش داده مي‌شود،

3ـ مقدار رطوبت ماده‌اي كه برش داده مي‌شود،

4ـ نوع مواد مورد مصرف،
5  يكفيت برش، و

6  سرعت پيش‌برد كار،

توجه: بزرگي و ف��رم دندانه‌‌ها و همچنين افتادگي دندانه، 
به نوع چوب يا س��اير مواد بستگي دارد. دندانه براي برش‌هاي 

طولي يا برش‌هاي عرضي متفاوت است )شکل 9ـ12(.
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اره‌هاي الماسه نيز داراي تنوع در فرم دندانه هستند و بسته 
به نوع موادي كه قرار است برش بخورد، از نظر فرم و فاصله‌ی 
دندانه متفاوت بوده و بايد در انتخاب آنها دقت نمود. در شكل 
12ـ12 چند نوع دندانه براي برش مواد مختلف ديده مي‌شود.

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

مورد استفاده براى برش تخته خرده چوب با روکش طبیعی.

مورد استفاده براى برش پارکت از جنس تخته فیبر سخت.

مورد استفاده براى برش پروفیل آلومینیوم.

شکل 12ـ12 ـ چند نوع اره  گرد الماسه.

شکل 10ـ12ـ چند نوع تیغه ى پر کاربرد.

شکل 11ـ12 تیغه اره ى الماسه 

Aـ صفحه ى تیغه ارّه

 Bـ افتادگی بین دندانه 

Cـ نوك دندانه (قسمت الماسه) 

Dـ شکاف انبساط

شکل 12-11

مورد استفاده برای برش پروفيل آلومينيوم.

شکل 12ـ12 ـ چند نوع اره‌ گرد الماسه.

شكل 10ـ12ـ چند نوع تیغه‌ی پر کاربرد.

در كارگاه‌ها به طور معمول، از تيغه اره‌هاي الماسه استفاده 
ميك‌نند كه بسيار مقاوم بوده، خيلي دير كند مي‌شوند و علاوه 
بر اين، س��طح برش تمیزی ایجاد می‌کنند. تيغه اره‌ی الماس��ه، 
مي‌توان��د در جهت‌هاي مختلف طولي، عرضي و حتی مورب 

چوب را برش دهد )شکل 11ـ12(.
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مورد استفاده براى برش تخته خرده چوب با روکش طبیعی.

مورد استفاده براى برش پارکت از جنس تخته فیبر سخت.

مورد استفاده براى برش پروفیل آلومینیوم.

شکل 12ـ12 ـ چند نوع اره  گرد الماسه.

شکل 10ـ12ـ چند نوع تیغه ى پر کاربرد.

شکل 11ـ12 تیغه اره ى الماسه 

Aـ صفحه ى تیغه ارّه

 Bـ افتادگی بین دندانه 

Cـ نوك دندانه (قسمت الماسه) 

Dـ شکاف انبساط

شکل 12-11

شكل 11ـ12 تيغه اره‌ی الماسه 

Aـ صفحه‌ی تيغه ارّه

 Bـ افتادگي بين دندانه 

Cـ نوك دندانه )قسمت الماسه( 

Dـ شكاف انبساط

شکل 12-11

تیغه‌ی گرد الماس��ه، سال‌هاس��ت که جایگزی��ن تیغه‌های 
معمولی ش��ده‌اند، زیرا خيلي دير كند شده و نسبت به تيغه‌هاي 
معمولي زمان بيش��تري كار مفيد انجام می‌دهد؛ ضمن اینکه با 

تغيير نوع مواد اوليه، تقریباً نيازي به تعويض آن نيست.

تیغه‌ی شکاف زن
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3ـ12ـ اصول تعويض تيغه‌ي اره گرد

پس از مدتي كار مفيد كه به نوع استفاده و مواد اوليه‌ی مورد 
برشك‌اري بس��تگي دارد، تيغه‌ اره‌هاي كُند شده بايد تعويض 
و تيغه‌هاي تيز و آماده به كار جايگزين آنها شود؛ ضمن اینکه 
تيغه‌هاي كُند نیز بايد اصلاح و تيز شوند. بنابراين هر چند وقت 
كيبار، بای��د تيغه‌‌ها مورد بازديد قرار گيرند )ش��کل 13ـ12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

3ـ12ـ اصول تعویض تیغه ي اره گرد

شکل13ـ12 ـ کنترل دندانه ها.

توجه:

شکل 14ـ12ـ دیاگرام تعیین تعداد دور تیغه.

12ـ اصول تنظیم ارتفاع و زاویه ي تیغه ى  اره گرد 4 ـ

1ـ4ـ12ـ تنظیم ارتفاع یا عمق تیغه

شكل13ـ12 ـك نترل دندانه‌ها.

هنگام تعویض تیغه، باید به نکات زیر توجه نمود:

الف( تیغه، متناسب با نوع کار انتخاب شود.

ب( تیغه‌، متناسب با جنس قطعه کار انتخاب شود.

ج(تیغ��ه، متناس��ب با تعداد دَوَران ماش��ین انتخاب ش��ود. 
بدیهی اس��ت که هرچه قطر تیغه بیشتر باش��د، به همان نسبت 
ع��ده‌ی دَوَران ماش��ین باید کمتر باش��د؛ بنابراین ب��ا توجه به 
حداکثر تعداد دور که روی تیغه‌ها نوش��ته ش��ده، باید تیغه‌ای 

مناسب انتخاب کرد.

توجه: مش��خصات هر الكتروموتور، از جمله تعداد دور 
آن، روي يك پلاك نوشته شده و توسط كارخانه‌ی سازنده، 
روي آن نصب مي‌ش��ود؛ بنابراين مي‌توان با اس��تفاده از اين 
مش��خصات و قطر تيغه و تع��داد دوراني كه روي تيغه ذكر 
ش��ده، س��رعت برش مجاز را محاس��به كرد و با اطمينان با 

ماشين‌هاي اره گرد به كار پرداخت.
تعداد دوران براي س��رعت برش‌ه��اي مختلف، با توجه به 
قطر تيغه، در نمودار شکل 14ـ12 )توسط يك شركت جهانی 

معتبر سازنده‌ي تيغه( ارائه شده است.

شكل 14ـ12ـ دياگرام تعيين تعداد دور تيغه.

12ـ اصول تنظيم ارتفاع و زاويه‌ي تيغه‌ی ‌اره گرد 4 ـ

این ماشین را باید از نظر ارتفاع و زاویه، به شرح زیر تنظیم 
نمود:

1ـ4ـ12ـ تنظيم ارتفاع يا عمق تيغه

 براي به‌دست آوردن سطح برش صحيح و بدون عيب، بايد 
توجه داش��ت كه نوك دندانه‌هاي تيغه اره حداكثر به اندازه‌ی 
ارتفاع دندانه از س��طح برش بالاتر باشد. اگر ارتفاع تيغه خيلي 
بالا باش��د، تعداد دندانه‌هايي كه با چوب درگير مي‌شود كمتر 
بوده و در نتيجه برش تميزي به دس��ت خواهد آمد اما به علت 
بيرون‌زدگ��ي تيغه، خطر بيش��تري كارب��ر را تهديد ميك‌ند. و 
همچني��ن اگر مق��دار بيرون‌زدگي تيغه حداقل باش��د، اگرچه 
خطر كاهش می‌یابد ولي با درگير ش��دن تعداد زيادي دندانه 
با چوب، لاشه شدن در خارج از چوب بيشتر است. بنابراین با 
يك تنظيم مناسب كه ميانگين این دو تنظيم مي‌باشد، علاوه بر 
به‌دست آوردن سطح برشي مناسب، می‌توان خطر ارتفاع تيغه 

را نيز براي كاربر از بین برد              )شکل 15ـ12(.
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بیرون زدگی تیغه، بیش از اندازه است.

بیرون زدگی تیغه، کمتر از اندازه‌ی معمول است.

بیرون زدگی تیغه، مناسب است.

شكل 15ـ12ـ تنظيم ارتفاع تيغه.

2ـ4ـ12ـ تنظيم زاويه‌ي تيغه

 قبل از ش��روع هر كار، تيغه‌ اره بايد از نظر زاویه نیز تنظيم 
شود. براي برش‌هاي ساده، تيغه نسبت به سطح صفحه، زاويه‌ي 
90 درج��ه دارد؛ بنابراین تیغه پس از تنظيم با فرمان مخصوص 
تنظيم ارتفاع و زاويه‌ي تيغه، با گونياي 90 درجه نيز بايد كنترل 

شود )شکل 16ـ12(.
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بیرون زدگى تیغه، بیش از اندازه است.

بیرون زدگى تیغه، کمتر از اندازه ى معمول است.

بیرون زدگى تیغه، مناسب است.

شکل 15ـ12ـ تنظیم ارتفاع تیغه.

2ـ4ـ12ـ تنظیم زاویه ي تیغه

شکل 16ـ12ـ کنترل زاویه ي تیغه.

شکل 17ـ12ـ کنترل زاویه با گونیا و یا خط مورب ترسیم شده روى 

قطعه کار.

5ـ12 ـ اصول استفاده از گونیاي ثابت و متحرك

1ـ5ـ12ـ تنظیم گونیاي طولی (موازي)

شکل 18ـ12ـ تنظیم گونیاي طولی.
شكل 16ـ12ـك نترل زاويه‌ي تيغه.

ب��راي برش‌هاي زاوي��ه‌دار نيز، پس از تنظي��م تيغه، بايد با 
گونيا و يا خط مورب ترس��يم ش��ده روي قطعه كار، زاویه‌ی 
تنظیمی را کنت��رل نمود. این زاویه‌ها می‌توانند بین 45+ تا 45ـ 

درجه تنظیم شوند )شکل 17ـ12(.
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بیرون زدگى تیغه، بیش از اندازه است.

بیرون زدگى تیغه، کمتر از اندازه ى معمول است.

بیرون زدگى تیغه، مناسب است.

شکل 15ـ12ـ تنظیم ارتفاع تیغه.

2ـ4ـ12ـ تنظیم زاویه ي تیغه

شکل 16ـ12ـ کنترل زاویه ي تیغه.

شکل 17ـ12ـ کنترل زاویه با گونیا و یا خط مورب ترسیم شده روى 

قطعه کار.

5ـ12 ـ اصول استفاده از گونیاي ثابت و متحرك

1ـ5ـ12ـ تنظیم گونیاي طولی (موازي)

شکل 18ـ12ـ تنظیم گونیاي طولی.

شكل 17ـ12ـك نترل زاويه با گونیا وی ا خط مورب ترسیم شده روی 

قطعه کار.

5ـ12 ـ اصول استفاده از گونياي ثابت و متحرك

گونياهاي طولي و عرضي ماشين اره گرد ميزي را به منظور 
برش مواد در جهت‌هاي مختلف، می‌توان به ش��رح زیر براي 

هر اندازه تنظيم نمود.

1ـ5ـ12ـ تنظيم گونياي طولي )موازي(

 ب��راي تنظيم گوني��اي طولي ك��ه عرض ب��رش را تعيين 
ميك‌ند، كافي اس��ت گوني��ا روي ريل حركت داده ش��ده و 
اهرم آن محكم گردد. برای راحتي كار، روي ريل، مانند متر، 

اندازه گذاری شده است )شکل 18ـ12(.

شكل 18ـ12ـ تنظيم گونياي طولي.
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براي اطمينان بيش��تر از درستی اندازه‌ی تنظیم شده، پس از 
محكم ش��دن اهرم، بار ديگر با گونيا يا متر، فاصله‌ی دندانه‌ی‌ 

اره تا گونيا اندازه‌گيري مي‌شود )شکل 19ـ12(.
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شکل 19ـ12ـ تنظیم فاصله ي تیغه تا گونیا.

2ـ5ـ12ـ تنظیم گونیاي عرضی

شکل 20ـ12ـ تنظیم زاویه ي تیغه

 ـاصول آماده کردن قطعه کار براي برش 6ـ12 

توجـه:

شکل 21ـ12ـ معایب چوب.

شكل 19ـ12ـ تنظيم فاصله‌ي تيغه تا گونيا.

2ـ5ـ12ـ تنظیم گونياي عرضي

 زاويه‌ي گونياي عرضي براي برش‌هاي عرضي )كه با طول 
چوب زاويه‌ي 90 درجه مي‌سازند( روي صفر تنظيم مي‌گردد 
و براي س��اير زوايا نيز، روي گونيا درجه‌بندي ش��ده است که 
تنظيم آن برای هر زاويه‌اي امكان‌پذير اس��ت. براي كنترل آن 

نيز مي‌توان از گونيای تاشو استفاده نمود )20ـ12(.
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شکل 19ـ12ـ تنظیم فاصله ي تیغه تا گونیا.

2ـ5ـ12ـ تنظیم گونیاي عرضی

شکل 20ـ12ـ تنظیم زاویه ي تیغه

 ـاصول آماده کردن قطعه کار براي برش 6ـ12 

توجـه:

شکل 21ـ12ـ معایب چوب.
شكل 20ـ12ـ تنظيم زاويه‌ي تيغه

 ـاصول آماده كردن قطعه كار براي برش 6ـ12 

چوبي كه با ماش��ين اره گرد بريده شده باشد، سطح برش 
صافی داشته و به رنده )گندگي( نيازی ندارد؛ بنابراين اندازه‌ي 
گونياي ماش��ين، باي��د به ميزان اندازه‌ی نهايي تنظيم ش��ود. از 
اين‌رو چوبي كه با ماش��ين اره گرد مورد برش قرار مي‌گيرد، 
باي��د از قب��ل، يك رو و يك نر ش��ده باش��د. از طرف ديگر، 
براي كار كردن با چوب، بايد از خشك بودن آن مطمئن بود. 
منظور از چوب خش��ك، چوبي اس��ت كه رطوبت آن پس از 
خشك ش��دن در كوره يا هواي آزاد، به رطوبت محيط مورد 

مصرف رسيده باشد. 

توجه: در چوب خش��ك، به ط��ور معمول تغيير ابعاد و 
معايبي مانند کج و معوج ش��دن )ش��كل 21ـ12( مش��اهده 

مي‌شود كه قبل از كار بايد از بین رفته و گونيايي شوند.

شكل 21ـ12ـ معايب چوب.
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 تيغه نباید لنگي داشته باشد، زیرا لرزش و لنگ زدن تيغه، 
باعث مي‌ش��ود كه اره خوب برش نزند و علاوه بر این، ش��یار 

برش بيشتري نیز در چوب ايجاد نمايد. 

توجه: لرزش تيغه، با اس��تفاده از دستگاه لنگي‌سنج قابل 
اندازه‌گيري است )شکل 24ـ12(.

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

توجـه:

شکل 24ـ12ـ کنترل لنگی تیغه با دستگاه لنگى سنج.

شکل 25ـ12ـ حفاظ چوبى دور تیغه.

7ـ12ـ اصول تنظیم ماشین اره گرد دورکن

شکل 22ـ12ـ کنترل و تنظیم گونیایى بودن تیغه.

شکل 23ـ12ـ تنظیم اندازه ي برش.

8ـ12ـ اصول راه اندازي ماشین براي برش کاري

شكل 24ـ12ـ کنترل لنگي تيغه با دستگاه لنگی‌سنج.

 حف��اظ چوبی دور تیغه، ش��کافی دارد كه تيغه اره از ميان 
آن عبور ميك‌ند. این ش��کاف، پس از مدتي در اثر تنظيم‌هاي 
مختل��ف تيغه از نظر ارتفاع و زاويه، گش��اد ش��ده و در هنگام 
برش قطعات باريك، مش��كل ايجاد ميك‌ند كه در اینصورت 

بايد تعويض شود )شکل 25ـ12(.

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

توجـه:

شکل 24ـ12ـ کنترل لنگی تیغه با دستگاه لنگى سنج.

شکل 25ـ12ـ حفاظ چوبى دور تیغه.

7ـ12ـ اصول تنظیم ماشین اره گرد دورکن

شکل 22ـ12ـ کنترل و تنظیم گونیایى بودن تیغه.

شکل 23ـ12ـ تنظیم اندازه ي برش.

8ـ12ـ اصول راه اندازي ماشین براي برش کاري

شكل 25ـ12ـ حفاظ چوبی دور تیغه.

7ـ12ـ اصول تنظيم ماشين اره گرد دوركن

با استفاده از گونيا، می‌توان تيغه‌ي ماشين را به صورت 90 
درجه کنترل و تنظيم کرده )ش��کل 22ـ12(، سپس پيچ فرمان 

مربوطه را محكم نمود.

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

توجـه:

شکل 24ـ12ـ کنترل لنگی تیغه با دستگاه لنگى سنج.

شکل 25ـ12ـ حفاظ چوبى دور تیغه.

7ـ12ـ اصول تنظیم ماشین اره گرد دورکن

شکل 22ـ12ـ کنترل و تنظیم گونیایى بودن تیغه.

شکل 23ـ12ـ تنظیم اندازه ي برش.

8ـ12ـ اصول راه اندازي ماشین براي برش کاري

شكل 22ـ12ـ کنترل و تنظيم گونيایی بودن تیغه.

قبل از کار نیز، باید فاصله‌ي گونياي طولي )شكل ‌23 12(، 
و ارتفاع تيغه را به اندازه‌ي حداكثر ارتفاع يك دندانه بالاتر از 

قطعه كار، تنظيم کرد.

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

توجـه:

شکل 24ـ12ـ کنترل لنگی تیغه با دستگاه لنگى سنج.

شکل 25ـ12ـ حفاظ چوبى دور تیغه.

7ـ12ـ اصول تنظیم ماشین اره گرد دورکن

شکل 22ـ12ـ کنترل و تنظیم گونیایى بودن تیغه.

شکل 23ـ12ـ تنظیم اندازه ي برش.

8ـ12ـ اصول راه اندازي ماشین براي برش کاري

شكل 23ـ12ـ تنظيم اندازه‌ي برش.

8ـ12ـ اصول راه‌اندازي ماشين براي برشك‌اري

براي راه‌اندازي ماشين، موارد زير باید بررسی و كنترل شود:

ـ تیغه با توجه به نمودار داده شده در شكل 14ـ12 انتخاب 
شود؛ توجه به سرعت برش بسيار ضروري است.
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شكل 28ـ12ـ برش مورب.

 ب��راي برش‌هاي م��ورب كه خط برش نس��بت به گونياي 
طولي داراي زاويه مي‌باش��د، از وسيله‌اي كه براي هر زاويه‌اي 

قابل تنظيم است، استفاده مي‌شود )شکل 29ـ12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 28ـ12ـ برش مورب.

شکل 29ـ12ـ  برش مورب با ابزار کمکی.

 ـاصول کنترل قطعات جدا شده پس از برش کاري 10ـ12

9ـ12ـ اصول برش کاري چوب در زوایاي مختلف

شکل 26ـ12ـ برش طولی.

شکل 27ـ12ـ برش عرضی.

شكل 29ـ12ـ ‌برش مورب با ابزارك مكي.

از  پس  شده  جدا  قطعات  كنترل  اصول   ـ 10ـ12
برشك‌اري

براي برش عرض��ي چوب‌ها، به ويژه با طول كم، همچنين 
قطع كردن سر قيد‌ها و زبانه‌‌ها بهتر است که يك قطعه چوب با 
پيچ‌دستي به گونيا بسته شده، طوری که سر چوب با آن برخورد 
کند، و اندازه‌گيري گونيا نیز از آن قطعه چوب باش��د. فايده‌ی 
اين كار، اين است كه قطعات كوتاهي كه قطع مي‌شوند، پس 

9ـ12ـ اصول برشك‌اري چوب در زواياي مختلف

 از اره گرد ميزي، به طور معمول براي برش طولي )شكل 
26ـ12( و برش عرضي )شكل 27ـ12( استفاده مي‌شود.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 28ـ12ـ برش مورب.

شکل 29ـ12ـ  برش مورب با ابزار کمکی.

 ـاصول کنترل قطعات جدا شده پس از برش کاري 10ـ12

9ـ12ـ اصول برش کاري چوب در زوایاي مختلف

شکل 26ـ12ـ برش طولی.

شكل 27ـ12ـ برش عرضي.شکل 27ـ12ـ برش عرضی.

 از اره گ��رد ميزي، ب��ه عنوان اره‌ی فارس��ي‌برُ نيز مي‌توان 
اس��تفاده كرد. براي اين كار گونياي عرضي ماشين را مي‌توان 

تحت هر زاويه‌اي تنظيم نمود )شکل 28ـ12(.
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شكل 32ـ12ـ محفظه‌ي نگه‌داري تيغه.

تس��مه‌هاي انتقال نيرو )ش��کل 33ـ12( باید هر چند وقت 
يك بار بازديد شده تا در صورت فرسودگي، تعويض شوند.

شكل 33ـ12ـ تسمه‌ي انتقال نیرو و حركت.

12ـ12ـ شناسايي اصول روغنك‌اري و گريسك‌اري 
ماشین اره گرد

براي جلوگيري از اصطكاك چرخ‌دنده‌‌ها و افزايش طول 
عمر قطعات ماش��ين اره گرد ميزي‌، بايد آنها را گريسك‌اري 

کرد )شکل 34ـ12(.

از عبور از اين قطعه چوب كمكي، فضاي بيش��تري داش��ته و 
از تيغ��ه فاصله گرفته و در اثر حركت تيغه، پرتاب نمي‌ش��وند 

)شکل 30ـ12(.

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

شکل 32ـ12ـ محفظه ي نگه داري تیغه.

شکل 33ـ12ـ تسمه ي انتقال نیرو و حرکت.

12ـ12ـ شناسایی اصول روغن کاري و گریس کاري 
ماشین اره گرد

شکل 30ـ12ـ قطعات جدا شده، با تیغه اره فاصله دارند.

11ـ12ـ اصول تعویض انواع تسمه  ها و تیغه ها

توجه:

شکل 31ـ12ـ نحوه ى باز کردن تیغه؛ در صورتى که تیغه ثابت باشد.

شكل 30ـ12ـ قطعات جدا شده، با تیغه اره فاصله دارند.

11ـ12ـ اصول تعويض انواع تسمه‌‌ها و تيغه‌ها

خراب شدن دندانه‌ها، كُند شدن تيغه و سوختن محل برش در 
اثر كار زياد، نشانه‌هايي از فرا رسيدن زمان تعويض تيغه مي‌باشد. 
براي اين كار، باید ماشين را خاموش کرد و برق ‌آنرا قطع نمود. 

توجه: هنگام تعويض تيغه اره، اره را بايد ثابت نگه‌‌داشت 
تا علاوه بر اينكه به دس��ت آسيب نرسد، دندانه‌هاي آن نيز 

سالم بماند )شکل 31ـ12(.

شكل 31ـ12ـ نحوه‌ی بازك ردن تيغه؛ در صورتی که تیغه ثابت باشد.

تيغه‌هاي تيز شده را نبايد روي هم قرار داد، زيرا دندانه‌هاي 
آنه��ا با هم برخورد كرده و آس��يب مي‌بينن��د؛ بنابراين توصيه 
مي‌ش��ود که تيغه‌‌ه��ا را در محل ويژه‌ي اي��ن كار كه با چوب 

ساخته مي‌شود نگه‌داري كرد )شکل 32ـ12(.
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شكل 34ـ12ـ گريس‌كاري چرخ دنده‌ها.

13ـ12ـ اصول رعايت نكات ايمني

به منظور پیش��گیری از هرگونه خطری، رعایت نکات زیر 
ضروری است:

ـ کش��ویی گونیاهای طولی و عرض��ی، به مرور زمان و در 
اثر تجمع خاک اره در محل‌هایی که دیده نمی‌ش��وند، کثیف 
ش��ده و به س��ختی حرکت می‌کنند. برای روان شدن حرکت 
گونیاه��ا، باید هر چند وقت یکبار، آنها را از ریل‌ش��ان خارج 

کرده، دوباره آنها را در جایشان قرار داد.

توجه: روغنک‌اری ریل گونیاها، توصیه شده است.

 هن��گام كار، باید از وس��ايل ايمني فردی مانند گوش��ي، 
عينك، ماسك و لباس كار استفاده کرد )شکل 35ـ12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 34ـ12ـ گریس کاري چرخ دنده ها.

13ـ12ـ اصول رعایت نکات ایمنی

توجه:

شکل 35ـ12ـ لوازم بهداشت و ایمنی فردي.

شکل 36ـ12ـ ابزارهاي کمکی و حفاظتی.

توجه:

شکل 37ـ12ـ استفاده از چوب کمکی ساخته شده در کارگاه.

شکل 38ـ12ـ استفاده از شانه هاي کمکی.

شكل 35ـ12ـ لوازم بهداشت و ايمني فردي.

ـ بای��د براي برشك‌اري با ماش��ين اره گرد ميزي، وس��ایل 
کمک��ی را كه اس��تفاده از آنها ايمني را تضمي��ن ميك‌ند، در 

دسترس قرار داد )شکل 36ـ12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 34ـ12ـ گریس کاري چرخ دنده ها.

13ـ12ـ اصول رعایت نکات ایمنی

توجه:

شکل 35ـ12ـ لوازم بهداشت و ایمنی فردي.

شکل 36ـ12ـ ابزارهاي کمکی و حفاظتی.

توجه:

شکل 37ـ12ـ استفاده از چوب کمکی ساخته شده در کارگاه.

شکل 38ـ12ـ استفاده از شانه هاي کمکی.

شكل 36ـ12ـ ابزارهايك مكي و حفاظتي.

توج�ه: اگر قطعه‌ي كمكي پيش‌دهنده در كارگاه موجود 
نبود،  از يك قطعه چوب كه در قس��مت سر داراي دوراهه 

است نيز مي‌توان استفاده کرد )شكل 37ـ12(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 34ـ12ـ گریس کاري چرخ دنده ها.

13ـ12ـ اصول رعایت نکات ایمنی

توجه:

شکل 35ـ12ـ لوازم بهداشت و ایمنی فردي.

شکل 36ـ12ـ ابزارهاي کمکی و حفاظتی.

توجه:

شکل 37ـ12ـ استفاده از چوب کمکی ساخته شده در کارگاه.

شکل 38ـ12ـ استفاده از شانه هاي کمکی.

شكل 37ـ12ـ استفاده از چوبك مكي ساخته شده در کارگاه.

 براي جلوگيري از پس زدن چوب، مي‌توان از ش��انه‌هاي 
مخصوص اين كار استفاده کرد )شکل 38ـ12(.

شكل 38ـ12ـ استفاده از شانه‌هايك مكي.
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 هنگام برش صفحات نازك و س��بک مانند تخته سه‌لايي 
و فيبر، بهتر اس��ت از وسيله‌ي كمكي با طول بلند استفاده کرد 
تا صفحه به دليل س��بكي از روي ميز ماشين بلند نشود )شکل 

39ـ12(.

واحد کار دوازدهم: توانایى بــــرش کاري با اره گرد میزى یا مجمعه اى و دورکن

شكل 39ـ12ـ استفاده از وسيله‌يك مكي براي برش تخته سه‌لايي.شکل 39ـ12ـ استفاده از وسیله ي کمکی براي برش تخته سه لایی.
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آزمون پاياني 12

1ـ چرا صفحات فشرده، مانند تخته خرده چوب را بهتر است با ماشين دور‌کن برش داد؟

2ـ تفاوت بين تيغه‌هاي ماشين اره گرد و اره‌نواري چيست؟

3ـ چرا در ماشين اره گرد، از میز کمکی استفاده می‌شود؟

4ـ دلایل استفاده از اره الماسه در ماشين اره گرد چيست؟

5  ماشين‌هاي دورکن نسبت به ماشين‌هاي اره گرد ميزي معمولي، داراي كدام برتري هستند؟

6ـ دلايل كُند شدن تيغه اره گرد چيست؟

7ـ براي انتخاب تيغه اره، به كدام موارد بايد توجه داشت؟

8  براي برش صفحات فشرده با روكش ملامينه از كدام نوع تيغه بايد استفاده كرد؟

9  به كدام دليل، عرض شیار برش در چوب، از ضخامت دندانه‌هاي تیغه بيشتر است؟

ب( نقص در چپ و راست الف( لنگ بودن تيغه اره	
د( سرعت برش كم 		 ج( كُند بودن تيغه

10  اگر سطح برش در هنگام برشك‌اري بسوزد، كيي از دلايل آن مي‌تواند... باشد.

ب( از بين رفتن چپ و راست الف( لنگ بودن تيغه               	

د( پيش‌برد سريع كار 		 ج( كُند بودن تيغه




