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 توج�ه: خوراك اره را در قسمت خارجي اندازه‌ی اصلي 
قرار دهی��د؛ يعني بيرون از خط‌كش��ي بايد بريده ش��ود؛ زیرا 
اندازه‌ی قطع��ه‌ی برش خورده، به ان��دازه‌ی خوراك اره كم 

خواهد شد )شكل 52ـ5(.

شكل 52ـ5ـ نحوه‌ی برش قسمت اصلي.

و( براي صحت عم��ود قرار گرفتن اره روي قطعه كار، از 
گونيا استفاده كنيد )شكل 53ـ5(.

شكل 53ـ5ـ استفاده از گونيا هنگام برش‌كاري.

3ـ5ـ5ـ  برش زبانه، با اره ظريف‌برُ پشت‌دار

ب��رای برش زبانه، ک��ه مجموع دو ب��رش طولی و عرضی 
اس��ت، پس از تهیه‌ی اب��زار و تجهیزاتی مانند: اره پش��ت‌دار، 
گونيا، خط‌كش‌تيره‌دار، مداد، و قطعه‌كار به ابعاد 30×50×200 

میلی‌متر، به شیوه‌ی زیر عمل کنید:

ج( خطوط را به سطوح كناري انتقال داده، هر چهار سطح 
را خط‌كشي كنيد )شكل 49ـ5(.

شكل 49ـ5ـ خطوط را دور کنید.

د( قطعه‌كار را داخل گيره، محكم كنيد.

هـ( با هدايت انگشت شست، اره را روي قطعه كار هدايت 
كنيد )شكل 50ـ5(.

شكل 50ـ5ـ هدايت ارّه به كمك انگشت شست.

 نكته: قس��مت برش خورده را خارج از گيره قرار دهيد و 
در انتهای برش، آنرا با دست بگيريد تا قطعه كار نيفتد و لاشه 

نشود )شكل 51ـ5(.

ش��كل 51ـ5ـ ادامه دادن برش تا پايان و گرفتن قس��مت اضافي با 
دست.
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ج( پس از برش طولي، قطعه چوب را به پهلو قرار داده و برش 
عرضي را انجام دهيد تا كناره‌هاي زبانه قطع شود )شكل 56ـ5(.

توجه: به این عمل، برَ انداختن می‌گویند.

شكل 56ـ5ـ بريدن قسمت‌هاي اضافي )بَر انداختن زبانه(.

4ـ5ـ5ـ گردبرُي

گردبرُی، عملی اس��ت که با هر نوع ارّه‌ای انجام نمی‌شود؛ 
ب��رای این برش، بای��د از ارّه‌ی مخصوص ای��ن کار، یعنی ارّه‌ 
نوکی اس��تفاده کرد. بنابراین پس از تهی��ه‌ی ابزار و تجهيزاتی 
مانن��د: اره نوك��ي، ميزكار و گي��ره، پرگار، دريل دس��تي،  و 

قطعه‌كار، طبق دستورالعمل زیر، برشک‌اری را انجام دهید:
دستورالعمل گردبرُی

الف( قطعه چوب مورد نظر را انتخاب كنيد.

ب( با پرگار يا ش��ابلن دايره، دايره‌اي روي قطعه کار رسم 
كنيد )شكل 57ـ5(.

شكل 57ـ5ـ ايجاد دايره به‌وسيله‌ی پرگار.

الف( ابتدا قطعه كار را بر اساس اصول، خط‌كشي کنید.

 توج�ه: براي س��اخت زبانه، ضخامت زبانه بايد 
ضخام��ت چوب بوده و ارتفاع آنرا به اندازه‌ی عرض چوب 

در نظر بگيريد )شكل 54ـ5(.

شكل 54ـ5ـ خط‌كشي با استفاده از خط‌كش تيره‌دار.

ب( قطع��ه كار را به گيره‌ی ميزكار ببنديد و مانند ش��كل 
55ـ5، برش بزنید.

 نكت�ه: محل قرارگيري اره را بيرون از خط قرار دهيد تا 
خوراك اره، از قسمت بيرون برداشته شود.

شكل 55ـ5ـ حالت افقي ارّه در پايان برش.
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شكل 60ـ5ـ قطعه كار برش خورده.

 نکت�ه: ب��ا اس��تفاده از اره نوك��ي، مي‌تواني��د برش‌هاي 
چهارگوش نیز در صفحات چوبي ایجاد کنید )شکل 61ـ5(.

شكل 61ـ5

5ـ5ـ5ـ برش تحت زاويه‌ی 45 درجه

برش‌های م��ورب و به‌خصوص تح��ت زاویه‌ی 45 درجه 
را، ب��ا اره‌ه��ای دم روباهی، ظریف‌برُ پش��ت دار و... و البته به 
کمک گونیا می‌توان ایجاد کرد؛ اما این برش، به‌وس��یله‌ی ارّه‌ 
فارسی‌برُ، دقت بسیار بالایی خواهد داشت. براي همین منظور، 
پس از تهیه‌ی ابزار و لوازمی مثل، اره فارس��ي‌برُ، پيچ‌دس��تي،  
گوني��اي 45 درج��ه، و قطع��ه کاری ب��ه ابع��اد 20×35×200 

میلی‌متر، اقدام به برشک‌اری نمایید.

ج( قطعه‌كار را روي ميز‌كار محكم كرده و با دريل و مته، 
سوراخي 10 ميلي‌متري روي قطعه‌كار بزنید )شكل 58ـ5(.

شكل 58ـ5ـ ايجاد سوراخ در قسمت داخلي قطعه كار.

 توجه: برای جلوگیری از سوراخ شدن میزکار، زیر قطعه، 
یک تکه چوب زائد )کمکی( قرار دهید.

د( قطعه كار را به گيره‌ی ميزكار محكم کرده و به كمك 
اره نوكي، عمل برش را انجام دهيد )شكل 59ـ5(.

شكل 59ـ5ـ نحوه‌ی ايجاد سوراخ به‌وسيله‌ی ارّه نوكي.

 توجه: مراقب باشیدكه اره بيش از حد داخل شيار قرار 
نگيرد؛ زیرا قس��مت نوك اره، ب��رش راحت‌تري را ممكن 
مي‌سازد و اگر طولي بيش��تري درگير برش باشد، در داخل 
چوب گير مي‌كند. در ش��كل 60ـ5، قطعه كار برش خورده 

نشان داده شده است.
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شكل 64ـ5ـ ايجاد برش 45 درجه به‌وسيله‌ی ارّه فارسي‌بُر.

د( پس از انجام برش، صحت زاويۀ 45 درجه را، به‌وسیله‌ی 
گونیا بررسي كنید )شکل 65ـ5(.

شكل 65ـ5ـ کنترل گونيايي بودن قطعه كار.

هـ( با مونتاژ چهار قطعه‌ی برش داده ش��ده، مي‌توانيد یک 
قاب بسازيد )شکل 66ـ5(.

شكل 66ـ5

دستورالعمل برش 45 درجه

الف( اره فارسي‌برُ را روي ميزكار مستقر نموده با پيچ‌دستي 
محكم كنيد )شكل 62ـ5(.

شكل 62ـ5ـ استقرار ارّه فارسي روي ميز كار.

ب( اه��رم تنظيم اره را روي زاوي��ه‌ی 45 درجه قرار دهيد 
)شكل 63ـ5(.

شكل 63ـ5ـ قرار دادن ارّه روي زاويه‌ی موردنظر به كمك اهرم تنظيم.

ج( قطعه كار را روي صفحه‌ی دستگاه قرار داده و با دست 
چپ، قطعه كار را به گونيا بچس��بانید و با دس��ت راست عمل 

برش را انجام دهيد )شكل 64ـ5(.
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آزمون پاياني 5

1ـ شكل زیر كدام اره را نشان مي‌دهد؟

د( اره پشت‌دار ج( اره دُم‌روباهي	 ب( اره نوكي 	 الف( اره فارسي‌برُ	

2ـ هر چه كمان اره مويي بزرگ‌تر باشد...

ب( برش سريع‌تر مي‌شود. الف( برش كُندتر مي‌شود.	

د( دامنه‌ی برش محدود مي‌شود. ج( دامنه‌ی برش وسيع‌تر مي‌شود.	

3ـ جنس تيغه‌ی اره دستي چيست؟

د( چدن ج( فولاد آلياژي	 ب( آهن معمولي	 الف( فولاد خش	ك

4ـ شكل زیر، اره ............ مي‌باشد.

5ـ در شكل زیر، اره ........ براي برش شكل مربع در داخل صفحه به‌كار گرفته شده است.
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6ـ براي ساخت قاب در شكل صفحه بعد از كدام اره استفاده مي‌شود؟

د( اره دُم روباهي ج( اره نوكي	 ب( اره فارسي‌برُ	 الف( اره پشت‌دار	

7ـ در شكل زیر، چه نوع برشي صورت مي‌گيرد و با كدام اره؟

8ـ اره پشت‌دار ظريف‌برُ، براي چه نوع برش‌هايي به كار مي‌رود؟

ب( اتصال دم چلچله 		 الف( برش‌هاي ظريف

		 د( هر سه مورد ج( برَ انداختن زبانه

9ـ شكل زیر، چه عملی را نشان مي‌دهد؟

د( زبانه‌ برُی ج( برش طولی	 ب( برش مورب	 الف( برش عرضی	
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10ـ هر گاه زاويه‌ی برش، بيشتر از 90 درجه باشد...

الف( قدرت برش ضعيف مي‌شود.

ب( قدرت و سرعت كم، صافي سطح برش زياد مي‌شود.

ج( قدرت و سرعت و صافي سطح برش زياد مي‌شود.

د( فقط صافي سطح برش زياد مي‌شود.

11ـ براي برش‌هاي قوسي، كدام نوع اره مناسب‌تر است؟

د( اره كلافي ج( اره ظريف‌برُ	 ب( اره پشت‌دار	 الف( اره نوكي	

12ـ دندانه‌ی گروهي، بيشتر در كدام نوع اره‌ها ديده مي‌شود؟

د( اره مويي ج( اره گرات	 ب( اره پشت‌دار	 الف( اره نوكي	

13ـ شكل زیر، در مورد دندانه‌ها، چه مفهومي را مي‌رساند؟

14ـ در شکل زیر، چه عملی در حال انجام شدن است؟
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توانايي رنده‌كاري دستي چوب
 و صفحات چوبي

واحد كار ششم

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

 رنده‌هاي دستي را از لحاظ ساختماني )قسمت‌هاي مختلف( بشناسد و مشخصات آنها را بيان كند.

 موارد استفاده از رنده‌هاي مختلف را توضيح دهد و رنده‌ی مناسب را انتخاب كند.

 قسمت‌هاي مختلف رنده را باز و بسته كند.

 تيغه رنده را تنظيم كند.

 نكات ايمني ضمن كار را رعايت كند.

 عمليات پرداخت‌كاري سطح چوب را با رنده‌ی مناسب انجام دهد.

 انواع گونيا را بشناسد و كاربرد آنها را توضيح دهد.

 گونيايي كردن سطوح چوب را انجام دهد.

 عمليات سرويس و نگه‌داري از گونيا را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

62430
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پيش‌آزمون 6

1ـ براي نازك‌تر كردن ضخامت چوب، چه راهي را پيشنهاد مي‌كنيد؟

2ـ آيا با كنده‌كاري، اره‌كشي يا سوهان زدن، مي‌توان ضخامت چوب را كم كرد؟

3ـ آيا مي‌توان قطعات چوبي برش خورده با اره را، به همان حالت، به كار برد؟ چرا؟

4ـ آيا رنده را مي‌شناسيد؟ چه كاربردي دارد؟

5ـ گونيا چيست؟ چه كاربردي دارد؟
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1ـ1ـ6ـ شاخ رنده

شاخ رنده، همان دسته‌ی رنده است كه براي هدايت رنده 
روي چ��وب به كار مي‌رود. ش��اخ رنده، باي��د از چوب‌هاي 
محكم مانند ممرز، راش و غيره تهیه ش��ود و به‌وسيله‌ی اتصال 
گرات يا اتصال مناسب‌تر ديگري به كوله‌ی رنده )بدنه( متصل 

گردد.

2ـ1ـ6ـ پشتي كوله

قس��مت انتهايي بدنه‌ی رنده يا محلي كه با دس��ت راست 
گرفته مي‌شود، پشتي كوله ناميده مي‌شود )شکل 3ـ6(.

شكل 3ـ6ـ پشتي كوله و دهانه‌ی كف رنده.

3ـ1ـ6ـ دهانه‌ی كف رنده

محفظ��ه‌اي در كوله‌ی رن��ده، براي ق��رار دادن تيغه رنده، 
گوه و همچنين آهن پش��ت تيغه ايجاد شده است، که قسمت 
بالاي آنرا دهانه‌ی خروج پوش��ال و قس��مت پایين را دهانه‌ی 
کف رنده )جايي كه تيغه از آن بيرون مي‌آيد( مي‌نامند. دهانه، 
براي رنده‌هایي كه پوش��ال ظريف‌تري برمي‌دارند، بار‌كيتر 
بوده و براي رنده‌هايي كه پوش��ال بيشتري برمي‌دارند گشادتر 

است )شکل 4ـ6(.

 ـساختمان رنده و قسمت‌هاي مختلف آن  6ـ 1

ب��رای هموار كردن پس��تي و بلندي‌هاي س��طح چوب، از 
ابزاری به نام رنده استفاده مي‌شود.

رنده‌هاي دس��تي از نظر جنس س��اختاري به دو دس��ته‌ی 
رنده‌هاي چوبي و فلزي تقسيم مي‌شوند )شکل 1ـ6(.

شكل 1ـ6ـ رنده‌ی چوبي و فلزي.

 توجه: اس��اس س��اختمان اي��ن دو رنده‌، تقريباً ش��بيه هم 
می‌باشند.

با توجه به ش��کل 2ـ6، قسمت‌های مختلف رنده‌ها به شرح 
زیر می‌باشد:

شكل 2ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف رنده‌ی دستي چوبي.
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وقتي پوشال به‌وس��يله‌ی تيغه جدا شد، با برخورد به پشتي 
تيغه، شكس��ته شده و به سمت بيرون هدايت مي‌شود. فاصله‌ی 
لبه‌ی پشتي با لبه‌ی تيغه، حداكثر 3 ميلي‌متر است )شکل 7ـ6(.

شكل 7ـ6ـ نحوه‌ی قرار گرفتن پشتي روي تيغه.

5ـ1ـ6ـ زاويه‌ی تيغه رنده

زاويه‌ی تيغه رنده در رنده‌هاي معمولي مورد اس��تفاده در 
صناي��ع چوب، بین 25 تا 30 درجه مي‌باش��د؛ اگ��ر اين زاويه 
كمتر از 25 درجه باش��د، لبه‌ی تيغه كش��يده و تيزي آن بيشتر 
خواهد ش��د، و اگر زاويه بيش��تر از 25 درجه باشد، مقدار پخ 
تيغه كمتر شده و تيغ، عمل رنديدن را به سختي انجام مي‌دهد 

)شکل 8ـ6(.

شكل 8ـ6ـ زاويه‌ی پخ تيغه رنده.

6ـ1ـ6ـ زاويه‌ی قرار تيغ

زاوي��ه‌ی قرار تيغه‌ی رنده، به وضعي��ت قرارگيري تيغه در 
كوله‌ی رنده بستگي دارد؛ يعني هرچه تيغه عمودتر قرار گيرد، 
زاويه‌ی قرار آن بيشتر است و درنتيجه پوشال كمتري از سطح 
كار برم��ي‌دارد، و برعكس؛ هرچه زاويه‌ی قرار كمتر باش��د، 
درگيري چوب با تيغه بيش��تر شده و پوش��ال بيشتري از سطح 

كار برداشته مي‌شود )شکل 9ـ6(.

 نکت�ه: مجموع زاويه‌ی ق��رار و زاويه‌ی پخ تيغ را زاويه‌ی 
برش مي‌گويند.

شكل 4ـ6ـ دهانه‌ی کف رنده در سه وضعيت.

4ـ1ـ6ـ تيغه و پشتي آن

تيغه، از مهم‌ترين اجزای تش��كيل‌دهنده‌ی رنده است، كه 
به‌وس��يله‌ی آن، از سطح چوب پوشال برداش��ته مي‌شود. تيغه 
رنده را به شكل مربع مستطيل مي‌سازند، البته شكل تيغه رنده، 
بسته به رنده و نوع كاري كه از آن انتظار داريم، متفاوت است          

)شکل 5ـ6(.

شكل 5ـ6ـ دو نوع تيغه رنده.

در رنده‌ه��اي دو تي��غ، ي��ك صفح��ه‌ی فلزي ك��ه داراي 
خميدگي خاصي در قس��مت لبه است، هم عرض تيغه بوده و 
به‌وس��يله‌ی پيچي روي تيغه قرار مي‌گيرد كه پشتي تيغه ناميده 

مي‌شود )شکل 6ـ6(.

شكل 6ـ6ـ پشتي تيغه.
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9ـ1ـ6ـ جنس تيغه

جنس تيغه رن��ده، اغلب از فولادهاي ابزار )فولاد آلياژي( 
تهيه مي‌ش��ود؛ زیرا تيغه رنده بايد در برابر س��ایيدگي مقاومت 
خوبي داشته و ديرتر كُند شود. براي بالا بردن مقاومت تيغه در 
برابر سایيدگي و ضربه، از آلياژهاي كرم، نيكل و غيره استفاده 
مي‌شود. از آن‌جایي‌كه ساخت تمام طول تیغه از فولاد آلياژي 
مقرون به صرفه نبوده و نيازي هم به اين كار نيست، فقط لبه‌ی 
برنده‌ی تيغه را از فولاد آلياژي ساخته و بقيه قسمت‌ها، از آهن 

معمولي تهيه مي‌شود )شکل 11ـ6(.

ش��كل 11ـ6ـ بدنه‌ی تيغه از جنس فولاد، و لبه‌ی برنده‌‌ی آنها، از فولاد 

آلياژي است.

2ـ6ـ اصول باز و بسته كردن انواع رنده 

در عمليات رن��ده‌كاري، به دلايل مختلف، ضرورت دارد 
كه تيغه‌ی رنده باز ش��ده و به جهت تمي��زكاري يا تيز كردن، 
مجدداً بس��ته شود؛ بنابراین بايد اصول باز و بسته كردن رنده‌ها 
را ف��را گرف��ت. مهم‌تري��ن و پركاربردترين رنده‌ه��ا، رنده‌ی 
معمولي چوبي و آهني اس��ت كه مطابق دستورالعمل‌هاي زير، 

باید اقدام به باز و بسته كردن آنها نمود.

1ـ2ـ6ـ دستورالعمل باز و بسته كردن رنده چوبي

ابزار و تجهي��زات لازم، عبارتند از: رن��ده چوبي، چكش 
فلزي، و پيچ‌گوشتي دوسو.

شكل 9ـ6ـ زواياي مختلف تيغ رنده.

7ـ1ـ6ـ دكمه‌ی ضربه

اين دكمه در رنده‌هاي چوبي تعبيه شده است. اگر بخواهيم 
تيغ��ه رنده را كم يا زياد كنيم، يا تيغه را از داخل كوله‌ی رنده 
خارج كنيم، باید به‌وس��يله‌ی‌‌‌ چكش فلزي، ضربه‌اي به دكمه  
وارد ‌كنيم تا تیغه در محل خود، آزاد يا شُل شود )شکل 10ـ6(.

شكل 10ـ6

8ـ1ـ6ـ كفِ رنده

كف رنده، اغلب از چوب‌هاي س��خت و صيقل‌پذير مانند 
شمشاد، گلابي و غيره ساخته مي‌شود.
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ش��كل  14ـ6، نماي برش‌خورده‌ی ی��ک رنده‌ی چوبي را 
نشان مي‌دهد.

شكل 14ـ6ـ جا انداختن تیغه‌ی رنده چوبي.

نكات ايمني:

ـ هنگام گرفتن رنده با دس��ت چپ، باید مراقب بود كه با 
ضربه‌ی چكش، رنده از دست رها نشود )شکل 15ـ6(.

ـ موق��ع جا زدن گوه‌ی چوبي، نباید تيغه بيش از حدّ بيرون 
آمده و كف دست را زخمي کند.

شكل 15ـ6ـ رعايت اصول ايمني، هنگام خارج كردن تيغه رنده.

2ـ2ـ6ـ دستورالعمل باز و بسته كردن رنده‌ی فلزي

با در اختیار گرفتن یک رن��ده‌ی فلزی، مراحل عملیاتی زیر 
را انجام دهید:

 توجه: در شكل  16ـ6، قسمت‌هاي مختلف رنده و اجزاي 
تشكيل‌دهنده‌ی آن مشخص شده است.

الف( رنده‌ی چوبي را مطابق ش��كل  12ـ6، در دست چپ 
گرفته و با چكش فلزي، چن��د ضربه به انتهاي كوله )دکمه‌ی 
فلزي جاي ضربه( وارد كنيد تا تيغه در جايگاه خود شُل شود.

شكل 12ـ6ـ آزاد كردن تيغه‌ی رنده چوبي.

ب( در ش��كل  13ـ6، قس��مت‌هاي مختلف رنده معمولي 
چوبي و نحوه‌ی جاگذاري آنها نشان داده شده است. بعد از شُل 
شدن تيغه، چوب گوه‌اي و تيغه را از داخل كوله خارج كنيد.

شكل 13ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف اجزاي رنده چوبي و نحوه‌ی جاگذاري آنها.

برای جا انداختن تيغه، باید طبق مراحل زیر عمل نمود:

 تيغه را، داخل كوله‌ی رنده قرار دهيد.

 نكت�ه: به زاويه‌ی قرار تيغه و جهت پخ تيغه دقت كنيد كه 
درست جا زده شود.

 مقدار بيرون‌زدگي تيغه را كنترل كنيد.

 گوه‌ی پشت‌بند تيغه را در جاي خود قرار دهيد.

ب��ا چكش، ضرب��ه‌اي )آرام( به پش��ت گوه بزني��د تا گوه 
مقداري داخل‌تر رفته و تيغه را محكم بگيرد.
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 س��وراخ مربعي‌ش��كل تيغه را داخل خ��ار موردنظر در 
قسمت كف قرار دهيد.

 مقدار بيرون آمدگي تيغه را نسبتاً تنظيم كنيد.

 گوه‌ی آهني را روي آهن پش��تي قرار داده و اهرم آنرا 
روي گوه محكم كنيد )شکل 19ـ6(.

شكل 19ـ6

 نكت�ه: در بعضي از رنده‌ها به‌جاي اهرم، پيچ درنظر گرفته 
شده است )شکل 20ـ6(.

شكل 20ـ6ـ نوعی رنده آهنی كه تيغه‌ی آن، به‌وسيله‌ی پيچ باز 
و بسته مي‌شود.

3ـ6ـ انواع رنده دستي و كاربرد آنها

رنده‌ها از نظر كاربرد نیز به سه دسته تقسيم مي‌شوند:

ال��ف( رنده‌هايي كه براي تس��طيح چوب به كار مي‌روند؛ 
مانند رنده‌هاي قاچي، كي تيغ، دو تيغ، پرداخت و رنده بلند.

شكل 16ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف رنده فلزي )دو تيغه(.

الف( اهرم قطعه‌ی پشت‌بند تيغه را آزاد كنيد )شکل 17ـ6(.

شكل 17ـ6ـ آزاد كردن اهرم.

ب( تیغه را از رنده جدا کنید.

اکنون برای جا انداختن تيغه در رنده فلزي، اینچنین عمل کنید:

 ابتدا تيغه و سپس آهن پشتي آنرا داخل كوله قرار دهيد 
)شکل 18ـ6(.

شكل 18ـ6ـ قرار دادن تيغه و پشتي، در داخل كوله.
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شكل 23ـ6ـ مقايسه‌ی دهانه‌ی رنده قاچي با رنده‌ی دو تيغ.

پهناي تيغه‌ی رنده قاچي، بين 24 تا 33، پهناي كوله‌ی رنده 
بين 41 تا 50 و طول آن 220 تا 240 ميلي‌متر است )شكل‌های  

24ـ6 و 25ـ6(.

شكل 24ـ6ـ تيغه‌ی‌ رنده قاچي.

شكل 25ـ6ـ ابعاد كوله‌ی رنده قاچي و نحوه‌ی قرار گرفتن تيغه 

داخل كوله.

تيغه‌ی رنده قاچ��ي، تحت زاوي��ه‌ی 45 درجه در كوله‌ی 
رنده ق��رار گرفته و مقدار بيرون‌زدگي آن از كوله، بيش��تر از 

رنده‌هاي ديگر است )شکل 26ـ6(.

ب( رنده‌هاي��ي كه برای ش��كاف زدن و فرم دادن قطعات 
اتصال ب��ه كار مي‌روند؛ مانند رنده‌هاي طرح فرنگ )گرات(، 

دو راهه، كنشكاف و غيره.

ج( رنده‌هايي كه براي فرم دادن به چوب و ايجاد قوس در 
سطح كار مورد استفاده قرار مي‌گيرند؛ مانند رنده‌هاي كاس و 

سينه، بال كبوتري، افزار و غيره.

در شكل 21ـ6، انواع اين رنده‌ها نشان داده شده است.

شكل 21ـ6ـ سه گروه رنده‌ی مورد استفاده در كارهاي صنايع چوب.

1ـ3ـ6ـ رنده قاچي

رنده‌اي اس��ت که براي پوشالبرداری ضخیم از چوب‌هاي 
داراي ناهمواري زياد اس��تفاده مي‌ش��ود. اين رنده به‌دليل فرم 
خاصي که در لبه‌ی برنده‌ی تيغه دارد )ش��كل 22ـ6(، می‌تواند 
پوش��البرداري زيادی انجام دهد، و به همین دلیل، دهانه‌ی این 

رنده، نسبت به رنده‌‌هاي ديگر گشادتر است )شکل 23ـ6(.

شكل 22ـ6
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شكل 28ـ6ـ ابعاد تيغه‌ی رنده يك تيغه.

شكل 29ـ6ـ زاويه‌ی قرار تيغه‌ی رنده يك تيغه.

3ـ3ـ6ـ رنده دو تيغه

براي تسطيح بهتر و از بين بردن آثار بجا مانده از رنده كي 
تيغه، از اين رنده استفاده مي‌شود. رنده‌ی دو تيغه، از نظر شكل 
و ابعاد، ش��بيه رنده كي تيغه است با اين تفاوت كه رنده‌ی دو 
تيغه از كي تيغه و كي پشت‌بند تيغه تشكيل شده كه به همین 

دلیل، آنرا رنده‌ی دو تيغه مي‌نامند )شکل 30ـ6(.

شكل 30ـ6ـ رنده‌ی دو تيغه.

شكل 26ـ6ـ زاويه‌ی قرار تيغه‌ی رنده قاچي.

2ـ3ـ6ـ رنده يك تيغه

ناهمواري سطح پس از رنديدن با رنده قاچي، توسط رنده 
كي تيغه از بين برده ش��ده و سطح چوب تقريباً صاف مي‌شود 

)شکل 27ـ6(.

شكل 27ـ6ـ رنده يك تيغه.

ط��ول كوله‌ی رنده 240، عرض كول��ه 61 تا 68، و عرض 
تيغه 45 تا 51 ميلي‌متر اس��ت. تيغه‌ی اين رنده، فاقد پشتي تيغه 
اس��ت و فقط كي تيغه دارد كه به‌وس��يله‌ی گ��وه داخل كوله 
رن��ده محكم مي‌گردد )ش��کل 28ـ6(. زاويه‌ی ق��رار تيغه در 

رنده‌ی كي تيغه، 45 درجه است )شکل 29ـ6(.
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تيغه‌ی رنده پرداخت، ش��بيه رنده‌ی دو تيغه اس��ت؛ با اين 
تف��اوت كه پخ لب��ه‌ی تيغه‌ی پرداخت، خيل��ي كمتر از تيغه‌ی 
رن��ده دو تيغه مي‌باش��د. فاصله‌ی لبه‌ی تيغه با پش��ت‌بند، 0/5 
ميلي‌متر اس��ت و به همين دليل، ضخامت پوش��البرداري آن به 

حداقل می‌رسد.

كوله‌ی رنده پرداخت، داراي عرض 61 تا 66 و طول 220 
ميلي‌متر، و زاويه‌ی قرار تيغه‌ی آن بين 48 تا 50 درجه مي‌باشد 

)شکل 34ـ6(.

شكل 34ـ6ـ زاويه‌ی قرار تيغه‌ی رنده پرداخت.

5ـ3ـ6ـ رنده بغل دو راهه

ب��راي دو راه��ه كردن ن��ر قطعات چوبي و ي��ا پرداخت و 
باربرداري از محل دو راهه‌ی ايجاد شده مانند دو راهه‌ی درها 
به‌كار م��ي‌رود؛ كه از نظر عمق و پهن��اي دو راهه محدوديت 

ندارد )شکل 35ـ6(.

شكل 35ـ6ـ انواع رنده‌هاي بغل از لحاظ عرض كوله و تيغه.

ط��ول كول��ه‌ی رنده دو تيغ��ه 240، ع��رض آن 61 تا 66،  
عرض تيغه 48 تا 57، و طول آن 190 تا 200 ميلي‌متر می‌باشد. 
زاويه‌ی قرار تيغه در داخل كوله، 45 درجه اس��ت )شکل‌های 

31ـ6 و 32ـ6(.

شكل 31ـ6ـ ابعاد تيغه‌ی رنده دو تيغه.

شكل 32ـ6ـ زاويه‌ی قرار تيغه‌ی رنده دو تيغه.

4ـ3ـ6ـ رنده پرداخت

رنده‌ای اس��ت كه در آخرين مرحل��ه‌ی كار و براي از بين 
بردن ناهم��واري احتمالي بج��ا مانده از رن��ده دو تيغه به كار 

مي‌رود                   )شکل 33ـ6(.

شكل 33ـ6ـ رنده پرداخت.
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شكل 38ـ6ـ رنده كنشكاف فلزي قابل تنظيم، همراه تيغه‌هاي آن.

اي��ن رنده، در دو نوع چوب��ي و فلزي موجود بوده كه نوع 
فلزي آن، كاربرد بيش��تري دارد. اين رن��ده، تيغه‌هاي متفاوتي 

دارد كه متناسب با عرض شيار موردنظر انتخاب مي‌شود.

اندازه‌ی عرض تيغه‌های ای��ن رنده، از 2 تا 16 ميلي‌متر متغير 
است.

در ش��كل  39ـ6، كي رنده كنشكاف چوبي و فلزي نشان 
داده شده است.

شكل 39ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف رنده كنشكاف.

تيغه‌ی رنده بغل به عرض 21، 24 و 27 و 30 ميلي‌متر بوده 
و پهناي آن با پهناي كف رنده برابر است.

رنده بغل دو راهه، به‌ص��ورت فلزي و چوبي و در دو نوع 
متغير و ثابت ساخته می‌شوند.

تفاوت رنده بغل دو راهه‌ی ثابت و متغير، در قابليت تنظيم 
در عمق و عرض دو راهه است. در شكل  36ـ6، رنده بغل دو 

راهه‌ی چوبي نشان داده شده است.

شكل 36ـ6ـ رنده دو راهه‌ی ساده.

شكل 37ـ6، رنده بغل دو راهه‌ی فلزي قابل تنظيم را نشان 
مي‌دهد.

شكل 37ـ6

6ـ3ـ6ـ رنده كنشكاف

براي ايجاد ش��يار در ضخامت يا ع��رض چوب در جهت 
موازي الياف، از رنده‌ی کنش��کاف اس��تفاده می‌ش��ود )شکل 

38ـ6(.



121 واحد کارششم: توانايي رنده‌كاري دستي چوب و صفحات چوبي

شكل 42ـ6ـ رنده‌ی زبانه‌ی طرح فرنگ.

8ـ3ـ6ـ رنده بال كبوتري

اين رنده، به‌دليل ش��باهتي كه به ب��ال كبوتر در حال پرواز 
دارد به اين نام معروف شده است )شکل 43ـ6(.

شكل 43ـ6ـ رنده‌ی بال كبوتري.

از اين رنده، ب��راي رنديدن قوس‌ه��اي داخلي و خارجي 
س��طوح اس��تفاده مي‌ش��ود. اين رنده، فلزي بوده و داراي دو 
دسته است و تيغه به‌وس��يله‌ی كي پيچ در داخل كوله محكم 
مي‌ش��ود. طول كوله رنده بال كبوت��ري 250 و عرض آن 54 

ميلي‌متر است.

اگر در رنده بال كبوتري، بجاي تيغه از ليسه استفاده شود، 
از آن مي‌توان به‌عنوان رنده ليسه‌ی پرداخت در پرداخت‌كاري 
اس��تفاده كرد. زاويه‌ی ليس��ه در اين حالت، بیش��تر از زاويه‌ی 
تيغه‌ی ب��ال كبوتري بوده و تقريباً ش��بيه رنده‌ی خش��ن عمل 

مي‌كند )شکل‌های 44ـ6 و 45ـ6(.

7ـ3ـ6ـ رنده گرات

يكي از رنده‌هايي اس��ت كه براي ساخت اتصالات مورد 
استفاده قرار مي‌گيرد. رنده گرات يا رنده طرح فرنگ، در دو 
ن��وع رنده‌ی كفِ طرح فرنگ و رن��ده‌ی زبانه‌ی طرح فرنگ 

ساخته شده است.

در ش��كل  40ـ6، یک رنده‌ی كف طِرح فرنگ نشان داده 
شده است

.

شكل 40ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف رنده‌ی كفِ طرح فرنگ.

تيغه‌ی اين رنده، به شكل L و در اندازه‌هاي مختلف ساخته 
شده و پخ آن به طرف بالاي رنده قرار مي‌گيرد )شکل 41ـ6(.

شكل 41ـ6ـ رنده‌ی كفِ طرح فرنگ همراه تيغه‌ها.

رن��ده‌ی زبانه‌ی طرح فرنگ، مش��ابه رن��ده‌ی كفِ طرح 
فرنگ عمل نموده با اين تفاوت كه فرم تيغه به گونه‌اي اس��ت 
كه قس��مت كناري آن پوش��ال بيشتري نس��بت به لبه‌ی وسط 
تيغه برمي‌دارد؛ و اینگونه زبانه‌ی طرح فرنگ س��اخته مي‌شود 

)شکل 42ـ6(.



تکنولوژی فرآورده‌های چوبی122

ش��كل 47ـ6، وضعيت كاس و سينه‌ی رنده را در موقعيت 
قرارگيري هنگام كار نشان مي‌دهد.

47ـ6ـ رنده كاس و سينه در حالت محدب و مقعر.

10ـ3ـ6ـ رنده دستگاه يا رنده بلند

براي تس��طيح ناهمواري‌هاي چوب در ط��ول زياد، از اين 
رنده اس��تفاده مي‌ش��ود؛ زیرا رنده‌هاي معمولي، به‌دليل كوتاه 
بودن ط��ول كوله )بدنه(، به‌صورت موجي در داخل پس��تي و 
بلندي‌ها )ناهمواري‌ها( قرار گرفته و نمي‌تواند ناهمواري‌ها را 
از بين ببرد، در حالی که رنده‌ی دستگاه، به دليل طول كوله‌ی 
بلن��د، حالت ت��راز بودن را حف��ظ مي‌كند. در ش��كل  48ـ6، 
موقعيت قرارگيري رنده دس��تگاه و رن��ده فلزي معمولي براي 
پرداخت س��طوح ناهموار نش��ان داده شده اس��ت؛ و در شكل 

49ـ6، نمونه‌هاي چوبي و فلزي رنده بلند.

شكل 48ـ6

شكل 44ـ6ـ نحوه‌ی رنديدن قوس‌هاي داخلي.

شكل 45ـ6ـ ليسه‌كاري سطوح صاف با رنده بال كبوتري.

9ـ3ـ6ـ رنده كاس و سينه

براي پرداخت و رنده كردن س��طوح كاس و سينه )مقعر و 
محدب( به‌كار مي‌رود )شکل 46ـ6(.

ك��ف اين رنده، قابليت ارتجاعي خوبي داش��ته و با پيچی 
مخص��وص، حالت محدب و مقعر آن تنظيم مي‌ش��ود. جنس 

كف رنده كاس و سينه، از ورق فولاد فنر است.

شكل 46ـ6ـ قسمت‌هاي مختلف رنده كاس و سينه.
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زاوي��ه‌ی قرار تيغه داخ��ل كوله 75 تا 80 درج��ه و تقريباً 
به حالت عمودي قرار گرفته اس��ت. هرچه زاويه كمتر باش��د، 
پوشال بيشتري برمي‌دارد و برعكس، هرچه زاويه بيشتر باشد، 

پوشال كمتري برمي‌دارد)شکل 6-52(.

شكل 52ـ6ـ ابعاد رنده خشي و زاويه‌ی قرار تيغه‌ی آن.

طول تيغه‌ی رنده خشي 190، ضخامت آن 4/25، و عرضی 
براب��ر 45 ميلي‌متر دارد، و زاويه‌ی پخ تيغه، مانند ديگر رنده‌ها 

25 درجه است )شکل 53ـ6(.

شكل 53ـ6ـ ابعاد تيغه‌ی رنده خشي.

از دیگر موارد اس��تفاده‌ از رنده خشی، خش انداختن روی 
س��طوحی اس��ت که باید روی هم چسبانده ش��وند. در واقع با 
ای��ن کار، س��طوحی ش��یاردار به‌وجود می‌آید، ک��ه در نتیجه 
چسب بیشتری بین دو سطح قرار گرفته و این خود، چسبندگی 

بیشتری فراهم میک‌ند.

شكل 49ـ6ـ رنده بلند )دستگاه(.

طول كوله‌ی رنده بلند 600 و عرض آن 67 تا 78 ميلي‌متر 
اس��ت. عرض تيغه‌ی این رنده، 57 ميلي‌متر و زاويه‌ی برش آن 

45 درجه می‌باشد )شکل 50ـ6(.

شكل 50ـ6ـ ابعاد رنده بلند و زاويه‌ی قرار تیغه‌ی آن.

11ـ3ـ6ـ رنده خشي

تيغه‌ی اين رنده، داراي شيارهایی است كه براي از بين بردن 
ناهمواري‌هاي كوچك در س��طح كار و پاك كردن سریشم 
و مواد اضافي روي چوب اس��تفاده مي‌ش��ود )ش��کل 51ـ6(.

شكل 51ـ6ـ رنده خشي
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ش��کل 47�6، وضعیت کاس و سینه ی رنده را در موقعیت 
قرارگیري هنگام کار نشان مي دهد.

47ـ6ـ رنده كاس و سينه در حالت محدب و مقعر.

10ـ3ـ6ـ رنده دستگاه يا رنده بلند

براي تس��طیح ناهمواري هاي چوب در ط��ول زیاد، از این 
رنده اس��تفاده مي ش��ود؛ زیرا رنده هاي معمولي، به دلیل کوتاه 
بودن ط��ول کوله )بدنه(، به صورت موجي در داخل پس��تي و 
بلندي ها )ناهمواري ها( قرار گرفته و نمي تواند ناهمواري ها را 
از بین ببرد، در حالی که رنده ی دستگاه، به دلیل طول کوله ی 
بلن��د، حالت ت��راز بودن را حف��ظ مي کند. در ش��کل  48�6، 
موقعیت قرارگیري رنده دس��تگاه و رن��ده فلزي معمولي براي 
پرداخت س��طوح ناهموار نش��ان داده شده اس��ت؛ و در شکل 

49�6، نمونه هاي چوبي و فلزي رنده بلند.

شكل 48ـ6

شكل 44ـ6ـ نحوه ی رنديدن قوس هاي داخلي.

شكل 45ـ6ـ ليسه كاري سطوح صاف با رنده بال كبوتري.

9ـ3ـ6ـ رنده كاس و سينه

براي پرداخت و رنده کردن س��طوح کاس و سینه )مقعر و 
محدب( به کار مي رود )شکل 46�6(.

ک��ف این رنده، قابلیت ارتجاعي خوبي داش��ته و با پیچی 
مخص��وص، حالت محدب و مقعر آن تنظیم مي ش��ود. جنس 

کف رنده کاس و سینه، از ورق فولاد فنر است.

شكل 46ـ6ـ قسمت هاي مختلف رنده كاس و سينه.

زاوی��ه ی قرار تیغه داخ��ل کوله 75 تا 80 درج��ه و تقریباً 
به حالت عمودي قرار گرفته اس��ت. هرچه زاویه کمتر باش��د، 
پوشال بیشتري برمي دارد و برعکس، هرچه زاویه بیشتر باشد، 

پوشال کمتري برمي دارد)شکل 6-52(.

شكل 52ـ6ـ ابعاد رنده خشي و زاويه ی قرار تيغه ی آن.

طول تیغه ی رنده خشي 190، ضخامت آن 4/25، و عرضی 
براب��ر 45 میلي متر دارد، و زاویه ی پخ تیغه، مانند دیگر رنده ها 

25 درجه است )شکل 53�6(.

شكل 53ـ6ـ ابعاد تيغه ی رنده خشي.

از دیگر موارد اس��تفاده  از رنده خشی، خش انداختن روی 
س��طوحی اس��ت که باید روی هم چسبانده ش��وند. در واقع با 
ای��ن کار، س��طوحی ش��یاردار به وجود می آید، ک��ه در نتیجه 
چسب بیشتری بین دو سطح قرار گرفته و این خود، چسبندگی 

بیشتری فراهم می کند.

شكل 49ـ6ـ رنده بلند )دستگاه(.

طول کوله ی رنده بلند 600 و عرض آن 67 تا 78 میلي متر 
اس��ت. عرض تیغه ی این رنده، 57 میلي متر و زاویه ی برش آن 

45 درجه می باشد )شکل 50�6(.

شكل 50ـ6ـ ابعاد رنده بلند و زاويه ی قرار تيغه ی آن.

11ـ3ـ6ـ رنده خشي

تیغه ی این رنده، داراي شیارهایی است که براي از بین بردن 
ناهمواري هاي کوچك در س��طح کار و پاك کردن سریشم 
و مواد اضافي روي چوب اس��تفاده مي ش��ود )ش��کل 51�6(.

شكل 51ـ6ـ رنده خشي
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5ـ داشتن مش��ته‌ی رنده به فرمی خاص، كه موجب تسلط 
بيشتر روي كار مي‌شود )شکل 56ـ6(.

شكل 56ـ6ـ دسته و مشته رنده

معايب رنده‌هاي فلزي نسبت به رنده‌هاي چوبي

1ـ سنگين بودن رنده‌هاي فلزي،

2ـ زنگ زدن بدنه‌ی رنده فلزي در محيط مرطوب،
3ـ چسبيدن کف رنده به صفحه، و

4ـ گران بودن رنده.

اجزاي تش��كيل‌دهنده‌ی رنده‌هاي فلزي، مشابه قطعات به 
كار رفته در رنده‌هاي چوبي اس��ت كه در ش��كل  57ـ6، نشان 

داده شده است.

شكل57ـ6

قطعات تشكيل‌دهنده، به تفكيك، شامل اجزاي نشان داده 
شده در شكل 58ـ6 مي‌باشد.

12ـ3ـ6ـ رنده معمولي )فلزي(

به‌دليل تولي��د كمتر رنده‌ه��اي چوبي، ام��روزه رنده‌هاي 
فلزي جايگزين رنده‌هاي چوبي ش��ده اس��ت )ش��کل 54ـ6(. 
این رنده‌ها، نس��بت به رنده‌هاي چوب��ي، داراي مزايا و معايبي 

به شرح زیر هستند:

مزاياي رنده‌هاي فلزي نسبت به رنده‌هاي چوبی

1ـ رنديدن دقيق و ظريف قطعه كار،

شكل 54ـ6ـ نمونه‌هایی از رنده چوبي و فلزي.

2ـ دوام زياد قطعات تشكيل‌دهنده‌ی رنده،

3ـ سهولت تنظيم تيغه‌ی رنده )شکل 55ـ6(،

شكل 55ـ6ـ پيچ تنظيم.

4ـ عدم تغيير فرم كف رنده در مدت طولاني، و
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13ـ3ـ6ـ رنده كله چوب

رنده‌هاي معمولي، براي رنديدن سر چوب مناسب نيستند، 
زیرا موجب شكسته شدن الياف سر چوب مي‌گردند؛ بنابراین 

باید از رنده كله چوب استفاده کرد )شکل 59ـ6(.

شكل 59ـ6ـ رنده كله چوب.

شكل  60ـ6، نحوه‌ی به‌كارگيري رنده كله چوب را نشان 
مي‌دهد.

شكل 60ـ6ـ رنده كله چوب و نحوه‌ی استقرار آن روي چوب.

در ش��کل61ـ6، قس��مت‌هاي مختلف رن��ده كله چوب و 
اجزای تشیکل دهنده‌ی آن نشان داده شده است.

شكل 58ـ6ـ اجزاء رنده
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ب( آهن پشتي تيغه را آزاد کرده و از روي تيغه برداريد.

ج( با اس��تفاده از پيچ‌گوش��تي، پيچ پش��ت‌بند تيغه‌ را شُل 
کرده و پشت‌بند را جدا كنيد )شکل63ـ6(.

شكل 63ـ6ـ باز كردن پشت‌بند تيغه.

د( ب��راي تنظيم، بايد مانند ش��كل64ـ6، تيغ��ه را در كف 
دست چپ قرار داده، به‌طوري‌كه آهن پشتي به طرف رو قرار 
گيرد، س��پس با دس��ت راست، آهن پش��تي را به عقب و جلو 
بكش��يد تا تيغه تنظي��م گردد و با فاصله‌ی معينی از پش��ت‌بند، 

جلوتر قرار گيرد.

شكل 64ـ6ـ قرار دادن تيغه‌ی پشت‌بند داخل دست، براي تنظيم.

ه��ـ( مانن��د ش��كل 65ـ6، حالت پرتي��غ يا كم تي��غ بودن 
)وضعيت قرارگيري( تيغ��ه را تنظيم كنيد و پس از پايان كار، 

تيغه را برگردانده و با پيچ‌گوشتي، پيچ آنرا محكم كنيد.

شكل 65ـ6ـ تنظيم و محكم كردن تيغه و پشت‌بند.

قسمت‌هاي مختلف رنده كله چوب.

شكل 61ـ6ـ قسمت‌هاي تفكيك شده رنده كله چوب شامل:

1ـ بدنه، 2ـ پيچ محكم كننده‌ی تيغه، 3ـ تيغه، و 4ـ آهن روي تيغه.

4ـ6ـ اصول تنظيم تيغه و نگه‌داري آن 

براي پرداخت مناس��ب و يكنواخت، بايد تيغه‌ی رنده تنظيم 
باشد؛ در دستورالعمل زیر مراحل تنظيم تيغه رنده فلزي بيان شده 

است.

دستورالعمل تنظيم تيغه رنده فلزي

الف( رنده فلزي موردنظر را انتخاب كنيد )شکل 62ـ6(.

شكل 62ـ6
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ب( آهن پشتي تیغه را آزاد کرده و از روي تیغه بردارید.

ج( با اس��تفاده از پیچ گوش��تي، پیچ پش��ت بند تیغه  را شُل 
کرده و پشت بند را جدا کنید )شکل63�6(.

شكل 63ـ6ـ باز كردن پشت بند تيغه.

د( ب��راي تنظیم، باید مانند ش��کل64�6، تیغ��ه را در کف 
دست چپ قرار داده، به طوري که آهن پشتي به طرف رو قرار 
گیرد، س��پس با دس��ت راست، آهن پش��تي را به عقب و جلو 
بکش��ید تا تیغه تنظی��م گردد و با فاصله ی معینی از پش��ت بند، 

جلوتر قرار گیرد.

شكل 64ـ6ـ قرار دادن تيغه ی پشت بند داخل دست، براي تنظيم.

ه���( مانن��د ش��کل 65�6، حالت پرتی��غ یا کم تی��غ بودن 
)وضعیت قرارگیري( تیغ��ه را تنظیم کنید و پس از پایان کار، 

تیغه را برگردانده و با پیچ گوشتي، پیچ آنرا محکم کنید.

شكل 65ـ6ـ تنظيم و محكم كردن تيغه و پشت بند.

قسمت هاي مختلف رنده كله چوب.

شكل 61ـ6ـ قسمت هاي تفكيک شده رنده كله چوب شامل:

1ـ بدنه، 2ـ پيچ محكم كننده ی تيغه، 3ـ تيغه، و 4ـ آهن روي تيغه.

4ـ6ـ اصول تنظیم تیغه و نگه داري آن 

براي پرداخت مناس��ب و یکنواخت، باید تیغه ی رنده تنظیم 
باشد؛ در دستورالعمل زیر مراحل تنظیم تیغه رنده فلزي بیان شده 

است.

دستورالعمل تنظیم تیغه رنده فلزي

الف( رنده فلزي موردنظر را انتخاب کنید )شکل 62�6(.

شكل 62ـ6

شكل 69ـ6ـ تنظيم تيغه رنده به كمک اهرم جانبي.

5ـ6ـ اصول رعایت نکات ایمني ضمن رنده کاري 
دستي

رعایت نکات ایمني، امري ضروري است که عدم رعایت 
آن موجب بروز حوادث خواهد بود.

به ط��ور کلي، از ه��ر نوع عملي که موجب آس��یب دیدن 
تیغه رنده گردد یا منجر به زخمي ش��دن دست و معیوب شدن 
قطعه کار شود، خودداري کنید. نکات زیر، از مهم ترین نکات 

ایمنی در حین کار است:

� به هنگام تنظیم تیغه رنده، باید مراقب بود که دستگاه رنده 
از دست نیفتد، زیرا بدنه ی فلزي )چدني( آن مي شکند.

� تیز بودن تیغه را نباید با دس��ت امتحان کرد؛ زیرا احتمال 
بریدن دست و خونریزي وجود دارد.

� هنگام رنده کاري، باید مسیر حرکت رنده را کنترل کرد 
تا اش��یای فلزي )میخ، پیچ و س��وزن منگنه( در س��طح چوب 

نباشد، زیرا موجب لب پر شدن تیغه مي گردد.

� پس از پایان کار، باید با پارچه ی آغشته به نفت و روغن، 
رنده را تمیز کرد.

� قطعه کار را موقع بستن به گیره، باید کمي بالاتر بست تا 
تیغه ی رنده با فك گیره برخورد نداشته باشد.

� براي س��هولت در رنده کاري، باید رنده را مقداري مایل 
روي قطعه کار حرکت داد )شکل 70�6(.

و( تیغ��ه را داخل کوله قرار داده، گوه )آهن پش��ت( آنرا 
ببندید و ضامن را برگردانید )شکل 66�6(.

شكل 66ـ6ـ قرار دادن اهرم داخل كوله.

ز( با قرار دادن کف رنده در جلو چشم و با استفاده از پیچ 
قورباغه اي تنظیم تیغه، مقدار بیرون زدگي آنرا به اندازه ی لازم 

تنظیم کنید )شکل 67�6(.

شكل 67ـ6ـ نحوه ی تنظيم تيغه ی رنده به وسيله ی پيچ تنظيم.

ح( با اس��تفاده از اه��رم تنظیم جانبی تیغ��ه، تیغه را طوري 
تنظیم کنید که در وسط دهانه قرار گیرد )شکل 68�6(.

شكل 68ـ6

ط( مطاب��ق ش��کل 69�6، موقعیت قرارگی��ري تیغه را در 
وضعیت صحیح )وسط( تنظیم کنید.
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شكل 69ـ6ـ تنظيم تيغه رنده به كمك اهرم جانبي.

5ـ6ـ اصول رعايت نكات ايمني ضمن رندهك‌اري 
دستي

رعايت نكات ايمني، امري ضروري است كه عدم رعايت 
آن موجب بروز حوادث خواهد بود.

به‌ط��ور كلي، از ه��ر نوع عملي كه موجب آس��يب ديدن 
تيغه رنده گردد يا منجر به زخمي ش��دن دست و معيوب شدن 
قطعه كار شود، خودداري كنيد. نکات زیر، از مهم‌ترین نکات 

ایمنی در حین کار است:

ـ به‌هنگام تنظيم تيغه رنده، باید مراقب بود كه دستگاه رنده 
از دست نيفتد، زیرا بدنه‌ی فلزي )چدني( آن مي‌شكند.

ـ تيز بودن تيغه را نباید با دس��ت امتحان کرد؛ زیرا احتمال 
بريدن دست و خونريزي وجود دارد.

ـ هنگام رنده‌كاري، باید مسير حركت رنده را كنترل کرد 
تا اش��يای فلزي )ميخ، پيچ و س��وزن منگنه( در س��طح چوب 

نباشد، زیرا موجب لب پر شدن تيغه مي‌گردد.

ـ پس از پايان كار، باید با پارچه‌ی آغشته به نفت و روغن، 
رنده را تميز کرد.

ـ قطعه كار را موقع بستن به گيره، باید كمي بالاتر بست تا 
تيغه‌ی رنده با فك گيره برخورد نداشته باشد.

ـ براي س��هولت در رنده‌كاري، باید رنده را مقداري مايل 
روي قطعه كار حركت داد )شکل 70ـ6(.

و( تيغ��ه را داخل كوله قرار داده، گوه )آهن پش��ت( آنرا 
ببنديد و ضامن را برگردانيد )شکل 66ـ6(.

شكل 66ـ6ـ قرار دادن اهرم داخل كوله.

ز( با قرار دادن كف رنده در جلو چشم و با استفاده از پيچ 
قورباغه‌اي تنظيم تيغه، مقدار بيرون‌زدگي آنرا به اندازه‌ی لازم 

تنظيم كنيد )شکل 67ـ6(.

شكل 67ـ6ـ نحوه‌ی تنظيم تيغه‌ی رنده به‌وسيله‌ی پيچ تنظيم.

ح( با اس��تفاده از اه��رم تنظيم جانبی تيغ��ه، تيغه را طوري 
تنظيم كنيد كه در وسط دهانه قرار گيرد )شکل 68ـ6(.

شكل 68ـ6

ط( مطاب��ق ش��كل 69ـ6، موقعيت قرارگي��ري تيغه را در 
وضعيت صحيح )وسط( تنظيم كنيد.
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شكل 72ـ6

الف( قطعه چوب را به گيره‌ی ميز كار ببنديد.

ب( ط��وري بايس��تيد ك��ه روي قطعه كار مس��لط باش��يد                       
)شکل 73ـ6(.

شكل 73ـ6ـ نحوه‌ی ايستادن هنگام رنده‌كاري.

ج( قبل از شروع كار، دقت كنيد كه تيغه رنده تنظيم باشد. 
در صورت نياز، طبق اصولي كه گفته شد، تيغه را تنظيم كنيد.

د( براي شروع كار، رنده را مايل بگیرید تا اصطكاك كم 
شده و راحت‌تر رنده بزنيد.

هـ( پ��س از پايان رنده‌كاري، درس��تي و صحت كار را با 
گونيا كنترل كنيد )شکل74ـ6(.

شكل 70ـ6

ـ هن��گام رنده‌كاري، نيروي اعمال ش��ده باید طبق ش��كل 
71ـ6 انجام گیرد.

شكل 71ـ6ـ تقسيم نيرو در ابتدا، وسط و انتهاي قطعه كار.

6ـ6ـ اصول رندهك‌اري با رنده‌هاي دستي

رن��ده‌كاري خوب، نيازمن��د مهارت و آم��وزش لازم در 
جهت شناخت و كاربرد رنده‌هاي دستي است.

با عمليات كارگاهي مطابق با دستورالعمل‌های داده شده، 
اين مهارت را كسب خواهيد نمود و هرچه تمرين كنيد، دقت 

كار و مهارت خود را افزايش خواهيد داد.

1ـ6ـ6ـ دستورالعملک ار با رنده‌ فلزی معمولی

پس از انتخاب یک رنده فلزی معمولی )شکل 72ـ6(، طی 
مراحل زیر، رندهک‌اری را انجام دهید.
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ج( خط‌كش تيره‌دار را تنظيم كرده و مطابق ش��كل 77ـ6، 
خط‌كشي روي چوب را انجام دهيد.

شكل 77ـ6ـ خط‌كشي روي چوب با خط‌كش تيره‌دار.

د( قطع��ه كار را به گيره‌ی ميز كار بس��ته، و مطابق ش��كل 
78ـ6، اقدام به رنديدن كنيد.

شكل 78ـ6ـ به كارگيري رنده بغل قابل تنظيم.

هـ( عمليات رنديدن را تا رس��يدن به خط‌كش��ي موردنظر 
انجام دهيد )شکل 79ـ6(.

شكل 79ـ6ـ به كارگيري رنده بغل بدون گونيا.

شكل 74ـ6ـ آزمايش صحت رنده‌كاري با گونيا

و( ه��ر چهار طرف قطعه چوب را رنده زده و چهار طرف 
را نسبت به يكديگر گونيايي كنيد.

2ـ6ـ6ـ دستورالعمل كار با رنده دو راهه

تهيه‌ی قطعه چوبي مطابق شكل75ـ6، موردنظر است؛ باید 
با رنده دو راهه، عمليات دو راهه زني را انجام دهيد.

شكل 75ـ6ـ دوراهه روی چوب.

الف( قطعه چوبي به ابعاد 30×120×300 ميلي‌متر تهيه كنيد.

ب( خط‌كش تيره‌دار را براي خط‌كش��ي در پهناي چوب، 
ب��ه فاصله‌ی 30 ميلي‌متر و در ضخامت به فاصله‌ی 15 ميلي‌متر 

تنظيم كنيد )شکل 76ـ6(.

شكل 76ـ6ـ تنظيم خط‌كش تيره‌دار.



تکنولوژی فرآورده‌های چوبی130

شكل 82ـ6ـ چگونگي كار با رنده كنشكاف.

د( مراحل كنش��كاف زني را آنقدر انجام دهيد، تا عمق 1 
سانتي‌متر را روي چوب شيار بزنيد.

4ـ6ـ6ـ دستورالعمل كار با رنده دستگاه

الف( قطعه چوب بلندي را انتخاب و مطابق ش��كل 83ـ6، 
به گيره‌ی ميز كار ببنديد.

شكل 83ـ6ـ بستن قطعه كار به گيره ميز كار.

3ـ6ـ6ـ دستورالعمل كار با رنده كنشكاف

يكي از م��وارد كاربرد رنده كنش��كاف، س��اخت اتصال 
كنشكاف مي‌باشد. براي اين تمرين، این دستورالعمل را انجام 

دهيد.

ال��ف( قطعه چوب پيش��نهادي ب��ه ابع��اد 30×120×300 
ميلي‌متر را تهيه كنيد تا ش��يار كنشكاف، مطابق شكل 80ـ6 را 

روي آن ايجاد نمایید.

شكل 80ـ6

ب( خط‌كش تيره‌دار را تنظيم و ضخامت چوب را به س��ه 
قسمت مساوی تقسيم نمایيد )شکل 81ـ6(.

شكل 81ـ6ـ خط‌كشي با خط‌كش تيره‌دار.

ج( قطع��ه كار را ب��ه گيره ببنديد. رنده كنش��كاف را پس 
از تنظيم و انتخاب تيغه‌ی ‌مناس��ب با پهن��اي موردنظر و تنظيم 

گونياي رنده، مطابق شكل 82ـ6، بهک‌ار بگیرید.
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ب( توس��ط گوني��ا، س��ر چ��وب را به‌ص��ورت گونيايي 
خط‌كشي كنيد )شکل 86ـ6(.

شكل 86ـ6ـ خط‌كشي با استفاده از گونيا.

ج( قطعه كار را به گيره‌ی ميز كار ببنديد.

د( رنديدن را مطابق ش��كل 87ـ6، از دو طرف چوب انجام 
دهيد.

شكل 87ـ6ـ رنديدن كله‌ی چوب از دو طرف.

ه��ـ( در روش ديگر، مي‌تواني��د كي پخ كوچك در كي 
س��مت چوب ایجاد کرده و س��پس عمل رنديدن را از سمت 

مقابل انجام دهيد شكل )88ـ6(.

شكل 88ـ6ـ ايجاد پخ، هنگام رنديدن كله‌ی چوب.

ب( مطابق ش��كل 84ـ6، عم��ل رنديدن را آغ��از کنید و 
سطوح چوب را صاف و يكنواخت رنده بزنید.

شكل 84ـ6ـ استقرار رنده بلند )دستگاه(.

ج( پس از كي رو و یک نرَ كردن سطوح چوب، درستي 
كار را با گونيا امتحان كنيد )شکل 85ـ6(.

شكل 85ـ6ـ صحت گونيايي بودن قطعه كار با گونيا.

5ـ6ـ6ـ دستورالعمل كار با رنده سر چوب

براي رنديدن سر چوب، بايد از رنده كله رند استفاده كنيد 
تا سر چوب لاشه و تكه تكه نشود.

الف( نمونه‌ی چوب موردنظر را انتخاب كنيد.
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ـ هنگام قرار دادن رن��ده روي ميز كار، باید دقت کرد كه 
رنده به پهلو قرار داده ش��ود تا تيغه‌ی رنده آسيب نبیند )شکل 

91ـ6(.

شكل 91ـ6ـ قرار دادن رنده در گودي ميز كار.

ـ هرچند وقت يكبار، قطعات رنده باید روغنكاري شوند.

8ـ6ـ آشنايي با گونيا و كاربرد آن

گونیا وس��يله‌اي ب��راي كنت��رل درس��تي و گونيايي بودن 
زواياي  مختلف اتصالات است. گونيا از كي بازوي ضخيم و 

كي زبانه )تيغه( تشكيل شده است )شکل 92ـ6(.

شكل 92ـ6ـ چند نوع گونيا.

و( در روش ديگر، پيش��نهاد مي‌شود كه مطابق شكل 89ـ6 
عمل كنيد؛ یعنی یک قطعه چوب كمكي در انتهاي قطعه كار 

ببنديد تا از شكستن چوب جلوگيري كند.

شكل 89ـ6ـ قرار دادن چوب زايد در انتهای قطعه کار.

7ـ6ـ سرويس و نگه‌داري رنده دستي

ب��رای س��رويس و نگه‌داري رنده دس��تي، ن��كات زير را 
رعايت كنيد.

ـ تيغه رنده‌ها هميشه آماده به كار و تيز باشند.

ـ ك��ف كوله‌ی رنده، باي��د عاري از هرگونه م��واد زائد، 
چسب و غيره باشد.

ـ تيغه رنده باید گونيايي باشد؛ يعني سر تيغه، توسط گونيا 
مطابق شكل 90ـ6، كنترل شود.

شكل 90ـ6ـ صحت گونيايي بودن تيغه رنده.
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3ـ8ـ6ـ گونياي تاشو )بازشو(

براي ترسيم يا كنترل زواياي مختلف، از اين گونيا استفاده 
می‌ش��ود )ش��کل 95ـ6(. اين گونيا از كي زبانه و يک دس��ته 
تشكيل ش��ده كه مطابق شكل، زبانه، قابليت حركت چرخشي 
حول مفصل دس��ته‌ی گوني��ا را دارد؛ بنابراين مي‌تواند زواياي 

مختلف را اندازه‌گيري يا ترسيم نمايد.

براي تنظيم اين گونيا، معمولاً از نقاله استفاده مي‌شود.

شكل 95ـ6ـ تنظیم كردن گونياي تاشو به‌وسيله‌ی نقاله.

نوع ديگري از گونياي تاش��و، گونياي چرخنده است كه 
توس��ط كي پيچ، حول كي مح��ور مي‌چرخد و براي زواياي 

داخلي و خارجي مطابق شكل 96ـ6، كاربرد دارد.

شكل 96ـ6ـ كاربرد گونياي چرخنده.

1ـ8ـ6ـ گونياي معمولي

اين گونيا، به گونياي 90 درجه معروف اس��ت. اگر زبانه‌ی 
گونيا مدرج باش��د، مي‌تواند ب��راي اندازه‌گيري نيز به‌كار رود 
ول��ي اگر مدرج نباش��د، فقط ب��راي كنترل گونياي��ي زوايا و 

خط‌كشي به‌كار مي‌رود.
2ـ8ـ6ـ گونياي فارسي )ثابت(

تيغه‌ی اين گونيا، نس��بت به دسته‌ی آن، زاويه‌ی 45 درجه 
داش��ته و براي ترس��يم زواياي 45 و 135 درج��ه يا كنترل اين 

زوایا به‌كار مي‌رود )شکل 93ـ6(.

شكل 93ـ6ـ کار کردن با گونیای فارسی.

 توج�ه: با گوني��اي معمولي 90 درجه، ك��ه در ضخامت 
دس��ته‌ی آن، پخ 45 درجه وجود داش��ته باش��د ني��ز مي‌توان 

ترسيمات 45 درجه را انجام داد )شکل 94ـ6(.

شكل 94ـ6
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شكل99ـ6ـ آزمايش گونيايي بودن گونيا.

اگر خطوط ترسيم شده، بر هم منطبق باشد، یعنی گونيا 90 
درجه بوده و گونيايي بودن آن صحيح اس��ت؛ اگر سر خط‌ها 
از يكديگر فاصله داشته باش��د، یعنی گونيا كمتر از 90 درجه 
است؛ و اگر پایین خط‌ها از هم فاصله داشته باشد، یعنی گونيا 

بزرگ‌تر از 90 درجه است.

ـ گونياي مورد اس��تفاده بايد كاملًا س��الم باشد يعني بدون 
هيچگونه لب پريدگي، كج ش��دگي و انحن��ا، و نیز عاري از 

هرگونه لكه از قبيل چسب، رنگ و غيره باشد.

ـ براي به‌كارگيري گونياي تاشو، بايد زاويه‌ی موردنظر را 
مطابق شكل 100ـ6، با نقاله تنظيم نمود.

شكل 100ـ6ـ استفاده از نقاله در گونياي تاشو.

ـ ب��راي انتقال خطوط عرضي به نر كار، باید مطابق ش��كل 
101ـ6، عم��ل نموده و گونيا را كاملًا به س��طح جانبي صاف 

قطعه كار تكيه داد.

4ـ8ـ6ـ گونياي مركب

اين گونيا، كامل‌ترين نوع گونيا است كه براي خط‌كشي، 
كنت��رل زواي��ا، كنترل س��طوح قطع��ه كار، مركزيابي قطعات 
اس��توانه‌اي، اندازه‌گيري عمق و ارتفاع و تراز كردن س��طوح 
كارهاي ساخته شده مورد استفاده قرار مي‌گيرد )شکل 97ـ6(.

ش��كل 

97ـ6ـ گونياي مركب.

9ـ6ـ اصول گونيا كردن سطوح چوبي

ـ ب��راي گونيا كردن، ي��ا به‌كارگيري گونيا ب��راي كنترل 
س��طوح، باید دق��ت کرد كه زبانه و دس��ته‌ی گوني��ا، به طور 
صحيح و مماس، به سطوح قطعه کار بچسبد و فاصله يا درزی 

بين گونيا و سطح چوب ایجاد نشود )شکل 98ـ6(.

شكل 98ـ6ـ کنترل گونيايي بودن قطعه كار.

ـ بای��د از لق نبودن گونيا اطمين��ان حاصل کرد؛ يعني باید 
امتحان کرد كه زبانه در داخل دسته‌ی گونيا لق نزند.

ـ براي كنترل صحت و درس��تي گونيا، باید مطابق ش��كل 
99ـ6، عمل نمود.
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دستورالعمل كار با گونيا

براي تمري��ن كار با انواع گونيا، باید به دس��تورالعمل زیر 
عمل نمود:

ال��ف( برای خط کش��ی، قطع��ه كاري از جنس صفحاتی 
مانند MDF انتخاب كنيد.

ب( به كمك گونياي معمولي، مطابق شكل 103ـ6، كي 
خط طولي ترسيم، و آنرا به فواصل معين خط‌كشي كنيد.

شكل 103ـ6ـ استفاده از گونيا برای خطک‌شی.

ج( به كمك گونياي معمولی، مانند شكل 104ـ6، خطوط 
عرضي و مورب 45 درجه ترسيم كنيد.

د( به كمك گونياي تاش��و، چند زاويه‌ی دلخواه تنظيم، و 
مانند شكل 105ـ6، عمل كنيد.

شكل 104ـ6ـ خط‌كشي خطوط 45 درجه به‌وسيله‌ی گونياي معمولی.

شكل 101ـ6ـ چسباندن بازوي گونيا به قطعه كار.

10ـ6ـ سرويس و نگه‌داري گونيا

براي بهره‌وري بيشتر از گونيا، بايد يكسري اصول نگه‌داري 
از آنرا به‌كار بست و نكات زیر را مدنظر قرار داد:

ـ در مواقع��ي كه گونيا لازم نیس��ت، آنرا باید طوری روي 
ميز كار قرار داد كه روي زمين سقوط نکرده و قطعات سنگين 

چوب، چكش و ... روي آن نيفتد.

ـ به‌هيچ عنوان از دس��ته‌ی گونيا، ب��راي ضربه زدن )مانند 
چكش( استفاده نشود؛ زیرا خیلی زود لق شده و دقت خود را 

از دست می‌دهد.

ـ هيچ‌گاه براي باز كردن در قوطي، از زبانه‌ی گونيا استفاده 
نشود.

ـ هرچن��د وقت يكب��ار، صحت گونيايي ب��ودن آن كنترل 
شود )شکل 102ـ6(.

ـ گونيا به‌طور صحيح در انبار نگه‌داري شود.

شكل 102ـ6
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شكل 107ـ6ـ استفاده از قطعه‌ی مركزياب.

ز( ب��ا اس��تفاده از ت��راز روی گونی��ا، مي‌تواني��د مطاب��ق 
شكل108ـ6، عمل كنيد و قطعه موردنظر را کنترل نمایید.

شكل 108ـ6

ح( ب��ا اس��تفاده از خ��ط ک��ش و قطع��ه‌ی گونیای��ی این 
وس��یله، می‌توانید عمق کُم‌های متف��اوت را اندازه‌گیری کنید                       

)شکل 109ـ6(.

شكل 109ـ6ـ استفاده از گونيا، برای اندازه‌گيري عمق کُم.

شكل 105ـ6ـ كاربرد گونياي تاشو

ه��ـ( با گونياي مرك��ب، مي‌توانيد كاره��اي زيادي انجام 
دهيد؛ بنابراین تمرين خط‌كش��ي طول��ي، عرضي و مورب را 

مطابق شكل‌های 106ـ6 انجام دهيد.

شكل 106ـ6ـ خط‌كشي طولي با گونياي مركب.

و( با اس��تفاده از قطعه‌ی مركزياب، مطابق ش��کل 107ـ6، 
مرکز قطعات را پیدا کنید.
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آزمون پاياني 6

1ـ شكل زیر، چه عملي را نشان مي‌دهد؟

ب( رنديدن كله چوب الف( رنديدن در خلاف جهت الياف	

د( پرداخت پخ قطعه كار ج( رنديدن درجهت الياف	

2ـ براي ساخت كوله‌ی رنده، از چه چوب‌هايي استفاده مي‌شود؟

ب( راش، گردو، توسكا الف( ممرز، گلابي، افرا	

د( همه‌ی چوب‌ها مناسبند. 		 ج( اقاقيا، گابن، نمدار

3ـ زاويه‌ی قرار تيغه در رنده قاچي چند درجه است؟

د( 15 درجه ج( 80 درجه	 ب( 60 درجه	 الف( 45 درجه	

4ـ زاويه‌ی برش در رنده پرداخت چقدر است؟

ب( 48 تا 50 درجه 		 الف( 45 تا 47 درجه

د( 55 تا 60 درجه 		 ج( 50 تا 55 درجه

5ـ براي پوشالبرداري زياد، از چه نوع رنده‌اي استفاده مي‌شود؟

ب( رنده بال كبوتري 		 الف( رنده قاچي

د( رنده كنشكاف 		 ج( رنده طرح فرنگ

6ـ براي رنديدن قوس‌هاي داخلي و خارجي، از چه رنده‌اي استفاده مي‌شود؟

ب( رنده بال كبوتري 		 الف( رنده قاچي

د( رنده كنشكاف 		 ج( رنده طرح فرنگ
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7ـ در شكل زیر چه گونيايي مورد استفاده قرار گرفته است؟

ب( گونياي معمولي الف( گونياي فارسي ثابت	

د( گونياي بازشو )تاشو( 		 ج( گونياي مركب

8ـ كدام گزينه براي تسطيح سطح چوب به كار مي‌رود؟

ب( رنده بغل دوراهه الف( رنده بال كبوتري	

د( رنده گرات 		 ج( رنده كي تيغه

9ـ زاويه‌ی برش در رنده خشي چند درجه است؟

د( 80 ج( 90	 ب( 60	 الف( 50	

10ـ استفاده از رنده خشي در اتصال درز ساده، با چه هدفي صورت مي‌گيرد؟

ب( محكم‌تر شدن اتصال الف( افزايش ميزان چسب‌خوري	

د( گزينه‌ی الف و ب ج( كاهش اتصال بين دو تخته	

11ـ جنس كف رنده‌هاي كاس و سينه از چيست؟

ب( از چدن نازك 		 الف( از آهن ضخيم

د( هيچكدام ج( از فنر نازك قابل انعطاف	

12ـ تصوير مقابل مربوط به كدام گزينه است؟

ب( تيز كردن تيغه الف( كم و زياد كردن تيغه	

د( بستن تيغه 		 ج( تنظيم جانبي تيغه

13ـ كاربرد گونيا در صنايع چوب چيست؟

ب( اندازه‌گيري الف( صاف كردن سطح قطعه‌كار	
د( گزینه‌های ب و ج ج( تراز بودن قطعه كار	
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14ـ كدام گونيا كاربرد بيشتري در قاب‌سازي دارد؟

ب( گونياي تاشو 		 الف( گونياي مركب

د( گونياي معمولي 		 ج( گونياي فارسي

15ـ از گونياي مركب تراز دار به چه منظور استفاده مي‌شود؟

ب( امتحان كليه‌ی زوايا الف( آزمايش صافي سطح قطعه كار	

د( همه موارد ج( آزمايش قطعات استوانه‌اي	

16ـ شكل زیر مربوط به كدام رنده است؟

ب( رنده قاچي 		 الف( رنده كله چوب

د( رنده بغل 		 ج( رنده گرات

17ـ در شكل زیر، حداقل و حداكثر فاصله‌ی لبه تيغه چند میلی‌متر است؟

ب( 0/2 ـ 0/5 		 الف( 0/7 ـ 0/5
د( 0/45 ـ 0/1 		 ج( 0/2 ـ 0/1

			 

19ـ تصوير زیر، نشان‌دهنده‌ی چيست؟

الف( به كار بردن رنده معمولي و رنده بلند.

ب( قابليت رنده بلند در پرداخت قطعات بلند.

ج( قابليت رنده معمولي در پرداخت قطعات بلند.

د( تنظيم نبودن رنده معمولي در مقايسه با رنده بلند.
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20ـ انواع رنده‌هاي مورد استفاده در كارهاي صنايع چوب را نام ببريد.

21ـ در پرداخت كاري روي چوب، به ترتيب از چه رنده‌هايي استفاده مي‌شود؟

22ـ قسمت‌هاي مختلف یک رنده‌ي چوبي را نام ببريد.

23ـ انواع گونياي مورد استفاده در صنايع چوب را نام ببريد.

24ـ روش آزمايش گونيا را براي صحت گونيايي بودن آن شرح دهيد.

25ـ نكات ايمني ضمن رنده‌كاري را نام ببريد.
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توانايي چكش‌كاري با انواع چكش

واحد كار هفتم

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

 وسايل اهرم كننده‌ی مناسب را انتخاب كند.

 چكش‌هاي درودگري و انواع آنرا بشناسد.

 انواع ميخ را شناخته و ميخ‌كوبي صحيح را انجام دهد.

 اصول ايمني ضمن چكش‌كاري را رعايت كند.

 عمليات ميخ‌كشي را انجام دهد.

 دسته كردن چكش را انجام دهد.

 پليسه‌گيري چكش را انجام دهد.

 اصول ايمني را ضمن پليسه‌گيري انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

134
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پيش آزمون 7

1ـ براي اتصال چوب‌ها به يكديگر، چه روش‌هايي را مي‌شناسيد؟

2ـ آيا ميخ، وسيله‌ی مناسبي براي اتصال چوب است؟ چرا؟

3ـ آيا همه‌‌ی ميخ‌هاي توليد شده، از نظر جنس و اندازه يكسان هستند؟

4ـ آيا مي‌توان ميخی از جنس چوب درست كرد؟

5ـ چند نوع چكش مي‌شناسيد؟

6ـ چرا طول دسته‌ی چكش‌ها متفاوت است؟

7ـ چند نوع وسيله‌ی اهرم كننده مي‌شناسيد؟ نام ببرید.

8ـ براي بيرون كشيدن ميخ‌هاي معيوب، چه روشي را پيشنهاد مي‌كنيد؟

9ـ چرا سر چكش، گاهي پهن و پليسه‌دار مي‌شود؟ براي رفع آن چه بايد كرد؟
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نوع دوم، داراي طول دس��ته‌ای بين 180 ت��ا 350 ميلي‌متر 
است و داراي قدرت بيشتري مي‌باشد كه براي سرچين كردن 

ميخ مناسب است )شکل 3ـ7(.

شكل 3ـ7ـ گاز انبر با دسته‌ی بلند.

در بعضي از گاز انبرها، انتهاي يكي از دس��ته‌ها دو ش��اخه 
ساخته ش��ده كه براي بيرون آوردن س��ر ميخ از داخل چوب 

مناسب است )شکل 4ـ7(.

شكل 4ـ7ـ گاز انبر با دسته‌ی ميخ كش.

2ـ1ـ7ـ ديلم ميخ‌كش )ميخ‌كش اهرمي(

داراي بازوي فولادي بلند با س��طح مقط��ع گرد، تخت يا 
چند ضلعي هس��تند كه از كي س��ر، داراي چنگالي دو شاخه 
براي بيرون آوردن ميخ‌هاي بلند در كارهاي س��اختماني، و از 
سر ديگر آن كه معمولاً تخت است، براي اهرم كردن استفاده 

مي‌شود )شکل 5ـ7(.

شكل 5ـ7ـ دو نوع ديلم ميخ كش.

1ـ7ـ آشنايي با وسايل اهرمك‌ننده و انواع آن

اهرم‌ها، وسایلی هس��تند که با آنها می‌توان کارهای سنگین و 
دشوار را، که برای انجامشان، به نیروی زیادی احتیاج است، با 

کمترین نیرو انجام داد.

1ـ1ـ7ـ گاز انبر

گاز انبر، يكي از ابزارهاي كمكي و اهرم كننده است. این ابزار 
از دو قطعه‌ی فلزي فولادی تش��كيل شده، كه با كي محور به 

هم متصل و مقابل هم اثر مي‌كنند )شکل 1ـ7(.

شكل 1ـ7ـ چند نوع گاز انبر.

دهانه‌ی گاز انبر، از دو قس��مت خميده تشكيل شده كه با 
اهرم كردن آن، س��ر ميخ گرفته شده و بيرون كشيده مي‌شود. 
از گاز انبر، براي س��رچين كردن ميخ نيز استفاده مي‌شود. این 
وسیله، با توجه به نوع كاربرد، به دو شكل ساخته مي‌شود؛ نوع 
اول، براي ميخ‌كشي مناسب بوده، برای کار، به قدرت كمتري 
ني��از دارد و داراي ط��ول دس��ته‌ای بين 160 ت��ا 250 ميلي‌متر 

مي‌باشد )شکل 2ـ7(.

شكل 2ـ7ـ گاز انبر ميخ‌كش.
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انعطاف‌پذيري بسیار بالا. اين چكش، به تناسب كاربرد، داراي 
مدل‌هاي متنوعي از نظر فرم و وزن می‌باشد )شكل 7ـ7(.

شكل 7ـ7ــ چكش لاستيكي.

3ـ2ـ7ـ چكش فلزي معمولي

چكش فلزي از لحاظ وزن و ش��كل ظاهري، داراي انواع 
مختلفي مي‌باش��د، که مانند چكش چوبي، از دو قسمت سر و 
دس��ته تشكيل شده است، دسته‌ی آن، معمولاً از چوب سخت 

ساخته شده و با گوه‌ای فلزي، در سر چكش محكم مي‌شود.
به ط��ور كلي، چكش‌هاي با وزن كمت��ر از 1 كيلوگرم را 
چكش معمولي؛ چكش‌هاي با وزن 1 تا 2 كيلوگرم را چكش 
آهنگري؛ و چكش‌هاي بيش از 2 كيلوگرم را پتك مي‌نامند.

از چكش‌ه��اي فلزي، براي كوبيدن ميخ، س��نبه زدن، قلم 
كاري و موارد مشابه استفاده مي‌شود )شکل 8ـ7(.

شكل 8ـ7

2ـ7ـ آشنايي با چكش‌هاي درودگري و انواع آن

چكش، يكي از ابزارهايي اس��ت كه انسان‌هاي نخستين از 
آن اس��تفاده مي‌كردند. آنها براي س��اخت چكش، از موادي 
مانند سنگ، چوب، استخوان و غيره بهره می‌گرفتند. امروزه با 
پيشرفت صنعت، کاربرد چكش، اهمیت بیشتری پيدا كرده است.

1ـ2ـ7ـ چكش چوبي

چكش چوبي، از چوب‌هایي سنگين با وزن مخصوص بالا 
مانند بلوط، ممرز، شمشاد و غيره ساخته مي‌شوند. سر چكش، 
از نظر فرم، ابعاد و اندازه، متنوع س��اخته مي‌شود ولي اغلب به 
فرم اس��توانه‌اي، مخروط ناقص يا مكعبي در بازار وجود دارد       

)شکل 6ـ7(.

شكل 6ـ7

از چك��ش چوب��ي، اغلب ب��راي ضربه زدن ب��ه ابزارهاي 
كن��ده‌كاري )مغار و اس��كنه( و ي��ا قطعات مونتاژي اس��تفاده 
مي‌ش��ود. براي نصب سر چكش، بايد از چسب چوب استفاده 
شود و يا برای محكم كردن سر چكش، از گوه‌ای که در دسته 

کوبیده می‌شود کمک گرفت.

2ـ2ـ7ـ چكش لاستيكي

اين چكش، از لاس��تيك فش��رده و محكم ساخته مي‌شود 
كه تقريباً از لحاظ كاربردي، ش��بيه چکش چوبی بوده، ولی با 
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3ـ7ـ ميخ و انواع آن

ابتدايي‌ترين و متداول‌ترين وس��يله ب��راي اتصال دو قطعه 
چوب و ی��ا اتصال چوب ب��ه قطعات ديگر مانن��د لولا، قفل، 

دستگيره و وسايل تزییني، میخ است.

ميخ‌ه��ا، ابت��دا به روش آهنگ��ري )كوره كاري( س��اخته 
مي‌ش��دند؛ اماّ ام��روزه با دس��تگاه‌هاي م��درن، از مفتول‌هاي 

مخصوص و به روش سرد ساخته می‌شوند. 

ميخ، از نظر نوع كاربرد، جنس و ابعاد متنوع است: آنها را 
از جنس فولاد، آه��ن، برنج، مس و آلومينيوم توليد میک‌نند، 
و طولشان را برحس��ب ميلي‌متر و ضخامتشان را برحسب دهم 
ميلي‌متر مش��خص می‌نمایند. ش��کل 11ـ7، میخ‌هایی را که از 

نظر اندازه با هم متفاوتند نشان می‌دهد.

شكل 11ـ7ـ چند نوع ميخ از لحاظ طول.

1ـ3ـ7ـ ميخ گرد با سر آج‌دار

از متداول‌تري��ن نوع ميخ‌ها در صنايع چ��وب بوده كه در 
اندازه‌هاي مختلف س��اخته مي‌ش��وند. س��ر ميخ، به منظور سُر 

نخوردن چكش، آج‌دار ساخته مي‌شود )شکل 12ـ7(.

شكل 12ـ7ـ ميخ گرد با سر آجدار.

4ـ2ـ7ـ چكش فلزي شاخ‌دار )ميخ‌كش(

اين چك��ش، از ابزارهاي پر مصرف كارگاه صنايع چوب 
بوده كه برای س��هولت در كش��يدن مي��خ و ميخ‌كوبي از آن 

استفاده مي‌شود )شکل 9ـ7(.

شكل 9ـ7ـ قسمت‌هاي مختلف چكش.

س��اختمان این چکش، مانند س��اير چكش‌ها بوده و از دو 
قسمت سر و دسته تشكيل می‌شود.

س��ر چكش، از فولادهاي آلياژي مخصوصی می‌باشد كه 
با روش آهنگري گرم ساخته شده است. سر چكش، شاخ‌دار 

است تا با آن بتوان عمل میخک‌شی را انجام داد.

براي اينكه س��ر چكش به‌هن��گام ميخ‌كوبي سُ��ر نخورد، 
اغلب آنرا آجدار مي‌سازند )شكل 10ـ7(.

شكل 10ـ7
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5ـ3ـ7ـ ميخ‌هاي رديفي

اين ميخ‌ها، مانند منگنه، با چس��ب مخصوصي به همديگر 
چس��بيده و در کنار هم رديف ش��ده‌اند؛ به‌طوري‌كه به‌راحتي 
از هم جدا مي‌ش��وند. اين ميخ‌ها توس��ط ميخ‌كوب‌هاي بادي 

)پنوماتيكي( در داخل كار فرو مي‌روند )شکل 16ـ7(.

شكل 16ـ7ـ ميخ رديفي.

ضمن  ايمني  نكات  رعايت  اصول  4ـ7ـ 
چكشك‌اري

به منظور پيش��گيري از وقوع حوادث ناگوار براي افراد و 
وقف��ه در اجراي عمليات كارگاهي، لازم اس��ت قبل از انجام 

كار، مراحل و مراتب زیر، رعایت شود:

ـ اغل��ب به‌دلي��ل عدم تمرك��ز، امكان برخ��ورد چكش با 
انگشت دست وجود دارد )شکل 17ـ7(.

شكل 17ـ7ـ دقت كنيد چكش به انگشت شما اصابت نکند.

ـ دس��ته‌ی چكش، نه باید ترك داش��ته باش��د و نه چرب 
باش��د؛ زیرا احتمال در رفتن يا جدا شدن سر از دسته‌ی چكش 

وجود دارد )شکل 18ـ7(.

2ـ3ـ7ـ ميخ گرد با سر خزينه‌اي

در م��واردي از كار که نياز اس��ت س��ر ميخ، هم‌س��طح يا 
پایين‌ت��ر از س��طح كار قرار گيرد، اس��تفاده از اين ميخ توصيه 

مي‌شود               )شکل 13ـ7(. 

شكل 13ـ7ـ ميخ گرد با سر خزينه‌اي.

3ـ3ـ7ـ ميخ با نوك مربعي )بي‌نوك(

از آنجاییک‌��ه نوك مخروط��ي و تيز ميخ‌ه��ا، مانند گوه 
عم��ل کرده و اغلب باعث ايجاد ت��رك در چوب‌هاي نازك 
مي‌شود، نوك ميخ را به‌صورت مربع يا بي‌نوك توليد مي‌كنند                

)شکل 14ـ7(.

شكل 14ـ7ـ ميخ با نوك مربع.

4ـ3ـ7ـ ميخ بي‌سر )نامريي(

اگر بخواهيم س��ر ميخ داخل قطعه كار ديده نشده و ميخ، 
هم‌س��طح كار گردد، از اين ميخ اس��تفاده مي‌ش��ود. اگر اين 
ميخ در دس��ترس نبود، با گاز انبر مي‌توان ميخ را سرچين کرد                 

)شکل 15ـ7(.

شكل 15ـ7ـ ميخ بي‌سر.
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شكل 20ـ7ـ چكش فلزي همراه دسته فلزي.

دستورالعمل دستهك‌ردن چكش

برای دستهک‌ردن صحیح چکش، مراحل زیر را انجام دهید:

الف( ب��ا توجه به ف��رم و كاربرد چكش، دس��ته‌ی چوبي 
موردنظر را تهيه كنيد.

ب( دسته چكش را به گيره‌ی ميز كار ببنديد.

ج( مقطع دس��ته چكش را به اندازه‌ی ش��كاف سر چكش 
درآوريد، و مطابق شکل 21ـ7، سر آنرا یک برش بزنید.

شكل 21ـ7ـ برش زدن سر دسته‌ی چکش.

د( س��ر چكش را داخل دس��ته‌ی چكش بكوبيد، به‌طوري كه 
كاملًا محكم ش��ود و سپس قسمت اضافي را با اره برش بزنيد                   

)شکل 22ـ7(. 

شكل 22ـ7ـ بريدن قسمت اضافي دسته‌ی چكش.

شكل 18ـ7ـ جدا شدن سر چكش.

ـ برای پلیسه‌گیری سر چکش‌هایی که زیاد کار کرده و از 
فرم خود خارج ش��ده‌اند، باید از سنگ سنباده‌ی برقی استفاده 
کرد. براي جلوگي��ري از برخورد براده‌ها با چش��م در هنگام 

پليسه‌گيري، باید از عينك حفاظتي استفاده کرد.

ـ برای پلیس��ه‌گیری، چکش باید طوري گرفته ش��ود، كه 
هنگام چرخش آن، دست با سنگ سنباده برخورد نداشته باشد.

ـ از فشار آوردن زياد بر سنگ سنباده باید خودداري کرد.

5ـ7ـ اصول دسته كردن چكش

مهم‌ترين قسمتی که چکشک‌اری را آسان میک‌ند، دسته‌ی 
چكش است، و مناسب‌ترين ماده براي دسته‌ی چكش، چوب 
اس��ت زيرا علاوه بر سبكي و عايق بودن در برابر الكتريسيته و 
حرارت، ارتعاشات ناشی از ضربه را، به دست منتقل نمیک‌ند.

شكل 19ـ7، یک چكش فلزي با دسته‌ی چوبي را نشان مي‌دهد.

شكل 19ـ7

 توجه: در سال‌هاي اخير، با توجه به افزايش ضريب ايمني، 
چكش‌هايي ساخته شده كه دس��ته و سر آنها يكپارچه بوده و 
انتهاي دسته با روكش‌هاي پلاستيكي پوشش داده شده است. 
در شکل 20ـ7، نمونه‌ای از این چکش‌ها نشان داده شده است.
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شكل 25ـ7ـ نحوه‌ی ضربه زدن چکش به میخ.

دستورالعمل نحوه‌ی ضربه زدن و ميخك‌وبي، و كشيدن ميخ

پس از تهیه‌ی انواع چكش )فلزي، ش��اخ‌دار یا میخک‌ش، 
لاس��تيكي و چوبي(، یک قطعه چوب و مي��خ، مراحل کاری 

زیر را انجام دهید.

الف( چكشی متناسب با نوع كار انتخاب كنيد.
ب( وضعي��ت چك��ش‌ را بررس��ي و از محكم ب��ودن آن 

اطمينان حاصل كنيد.

ج( چك��ش را به‌طور صحيح در دس��ت بگيريد )ش��کل 
26ـ7(؛ در اي��ن وضعي��ت، حداكث��ر خاصيت اهرم��ي اعمال 

مي‌شود.

شكل 26ـ7ـ نحوه‌ی صحيح گرفتن چكش.

ه��ـ( در محلی که بریدی��د، یک گوه‌ی فل��زی بکوبید تا 
دسته‌ی داخل سر چکش محکم شود )شکل 23ـ7(.

شكل 23ـ7ـ كوبيدن گوه به سر چكش.

6ـ7ـ اصول چكشك‌اري

به منظور دس��تيابي به نتيجه‌ی مطل��وب و افزايش راندمان 
كار، لازم است نكات زير موردتوجه قرار گيرد:

ـ انتخاب چكش متناس��ب با نوع كار از نظر مدل، جنس و 
وزن چكش.

ـ اطمين��ان از آج‌دار بودن س��ر چكش، برای جلوگيري از 
سُر خوردن آن از روي سر ميخ )شکل 24ـ7(.

شكل 24ـ7ـ آج روي سَرِ چكش.

ـ گرفتن انتهاي دسته‌ی چكش به منظور دستيابي به نيروي 
بيشتر يا خاصيت اهرمي بيشتر.

ـ وارد ک��ردن ضرب��ه‌ی چك��ش، در راس��تاي محور ميخ                 
)شکل 25ـ7(.
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شكل 29ـ7ـ نسبت طول ميخ با قطعه كار.

ز( براي جلوگيري از ترك خوردن چوب )در جهت موازي 
الياف( نوك ميخ را مانند ش��كل 30ـ7، بكوبيد تا کُند ش��ود.

شكل 30ـ7ـ كند كردن تيزي سر ميخ.

ح( با انگشت شست و سبابه‌ی دست چپ، ميخ را در محل 
موردنظر مستقر كنيد )شکل 31ـ7(.

شكل 31ـ7ـ نحوه‌ی گرفتن ميخ هنگام كوبيدن.

ط( ميخ‌ها را پش��ت س��ر هم و در كي رديف نكوبيد زيرا 
چ��وب ترك مي‌خورد؛ روش زيگزاكي مطابق ش��كل 32ـ7، 

مناسب‌ترین روش است.

د( عمل ضربه زدن را به حالت گردش مچ دست از بالا به 
پایين انجام دهيد )شکل 27ـ7(.

شكل 27ـ7ـ عمل صحيح ضربه زدن.

هـ( دقت كنيد كه س��ر چكش در راستاي محور ميخ، سنبه 
يا قطعه‌ی موردنظر فرود آيد تا حداكثر كارايي حاصل ش��ود           

)شکل 28ـ7(.

شكل 28ـ7ـ ضربه زدن در راستاي محور ميخ.

و( نوع ميخ را متناسب با شرايط كار انتخاب كنيد.

توج�ه: طول مي��خ )x(، باید در ح��دود 3 برابر ضخامت 
چوب رویی  باشد و  طول آن، داخل قطعه كار زيرین 

فرو رود )شکل 29ـ7(.


