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 غلتك نوردجهت دوران

 بنديدانهجهت

 بنديجهت دانه

 هالبه

 بنديجهت دانه

 هابرش سوراخ

  
   اولفصل 

 عمليات برش
شـوند.  توليـد مـي   (Rolling)ها توسط روش نوردكاري باشد. اين ورقهاي فلزي ميورق ،هاي پرسمورد استفاده براي توليد قطعات توسط قالب ماده خام

متـر  ميلـي  3/6مت ورق مورد استفاده كمتر از اگر ضخا .روش نوردكاري نشان داده شده است هاي توليد شده با استفاده ازبندي ورقدر شكل زير جهت دانه
شود. اگـر طـول نـوار ورق    استفاده مي Sheetهاي پرس از گوييم (معمولاً در قالبمي plateبه آن  ،ميلي متر باشد 3/6و اگر بيشتر از  Sheetبه آن  ،باشد

  گوييم.مي Stripزياد باشد (در توليد پيوسته) به آن 

  
  

  
  
  
  

  
  

  »نوردكاري ورق«

  

هاي بندي ورق (جهت نورد) دقت نمود. با توجه به شكلدر عمليات خمكاري بايد به جهت دانه شوند،بتدا برش خورده و سپس خم ميدر توليد قطعاتي كه ا
  باشند نشان داده شده است.بندي در قطعاتي كه داراي يك يا دو جهت خم ميجهت نورد و دانه ،زير

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  »خمكاري قطعه برش خورده در يك جهت«»خمكاري قطعه برش خورده در دو جهت«
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  مزاياي قالب پرس

  ـ سرعت توليد1
هاي پرس شود. به عنوان مثال توسط قالباستفاده مي (Mass Production)براي توليد انبوه  هاباشد و از قالبي پرس بالا ميهاسرعت توليد قالب

  توان در عرض يك ثانيه، يك قطعه توليد كرد.مي
  ـ يكسان بودن قطعات توليدي2

دقيقاً هاي دقيق، قطعات توليدي رانسلبصورتي است كه اگر از خوردگي قالب صرفنظر كنيم، حتي از نظر تهاي پرس ماهيت قطعات توليدي توسط قالب
  باشند. يكسان مي

  ـ عدم نياز به اپراتور متخصص3
  به تخصص ندارد. يكند، نيازكار مي هااست ولي اپراتوري كه با قالب فقط در قسمت طراحي قالب به طراح متخصص نياز

  اي پايينهـ هزينه4
  باشد.قيمت تمام شده قطعات توليدي به علت استفاده از اپراتور ساده و سرعت توليد بالا، پايين مي

   ـ امكان توليد5
باشند. تمامي اين قطعات را براحتي هاي ريز و دقيق و بعضي قطعات خيلي بزرگ در حد قطعات بدنه خودرو ميبرخي قطعات خيلي كوچك و با سوراخ

  هاي پرس توليد كرد.وسط قالبتوان تمي
  هاي پرسهاي قالبمعايب و محدوديت

  ـ هزينه اوليه طراحي و ساخت قالب بالاست.1
  قابل توجه است. ،هاهاي تعميرات و نگهداري قالبهـ هزين 2
  رود.قطعات به كار مي ـ فقط براي توليد انبوه3
  د.روهاي فلزي به كار ميـ فقط براي توليد قطعات از ورق4

  هابندي قالبطبقه

  بندي نمود.هاي كاري، ساختمان طراحي و كيفيت توليد محصول طبقهتوان براساس تعداد ايستگاههاي صنعتي را ميقالب
  هاي كاري:ها براساس تعداد ايستگاهبندي قالبـ طبقه1
  
  
  
  
  
  

  
  »هاي كاريها براساس تعداد ايستگاهبندي قالبطبقه«

  

  زني.مثلاً سوراخكاري و پولك شود،مي دو يا چند عمليات برش همزمان انجام ،پرسقالبي است كه در يك بار ضرب  (Compound die)مركب  قالب
  ها، تقريباً پايين است.نرخ توليد در اين قالب

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

هاي كاريتعداد ايستگاه  

يستگاهيهاي تك اقالب هاي چندايستگاهيقالب   

ايهاي چند مرحلهقالب هاي انتقاليقالب  هاي تركيبيقالب  هاي مركبقالب  

 بوش راهنما

 سنبه

 شيار نصب

 ماتريس
بلوك ماتريس

كفشك پايين

 كفشك بالا

 ميل راهنما

 »قالب مركب«
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 كفشك بالا
 ميل راهنما

 بوش راهنما

كفشك پايين
 ماتريس

بلوك ماتريس

ها و سنبه
رهاي قراپين

هاي مختلف معني كه نوار ورق بين ايستگاه يننمايد. بدي تمام شده توليد مياقطعهورق، از نوار  (Progressive die)اي يا پروگرسيو مرحله چند قالب
  د گرفت.هدهي روي آن انجام خواقالب جابجا شده و در هر ايستگاه فرآيندي خاص مثل برش و شكل

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  

  »قالب پروگرسيو«
  

 شود؟كند چه ناميده ميه ميهاي برشي و غيربرشي استفادقالبي كه در يك ضرب پرس از عمليات :1مثال     
   قالب مركب )4   قالب تركيبي )3   ايقالب يك مرحله )2  ايقالب چند مرحله) 1
 كنند.هاي برشي و غيربرشي استفاده ميپرس از عمليات بهاي تركيبي در يك ضرقالب»  3«گزينه  :پاسخ  

  باشد.دار ميار سوراخدشكل زير نشان دهنده يك قالب تركيبي براي ساخت يك قطعه فلنج
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

كامل توليد شود. يعني در هركورس پرس، اند كه يك سري فرآيندهاي متوالي لازم است تا قطعه به شكل اي طراحي شدههاي چند ايستگاهي به گونهقالب
  شود.قسمتي از قطعه تشكيل مي

  شود.بلانك موجود بصورت مكانيكي از ايستگاهي به ايستگاه ديگر توسط بازوهايي منتقل ميهاي انتقالي، با وجود يك كفشك، در قالب

 گردد؟از كدام قالب استفاده مي ،براي ساخت تيراژ بالاي قطعاتي كه موقعيت فرم داخل نسبت به خارج دقيق است :2مثال     
  ايقالب برش مركب چندمرحله )2  ايقالب برش مركب يك مرحله) 1
  قالب برش ساده) 4  قالب برش مركب سري  )3
 شوند.سوراخ داخل و پولك خارج زده مي ،باشد و در يك ضرب پرسكه محصول توليدي آن واشر مي بعد همانند شكل»  1«گزينه   :پاسخ      

  

  »دارقالب مركب ساخت يك فنجان سوراخ«

كفشك بالا توپي

  سنبه سوراخكاري
  صفحه جداكننده

  تكيه گاه فرم دهي
 صفحه پشت بند

ك پايينكفش يهاي فشاري فنرپايين

 ماتريس فرم دهي و سوراخ كاري

قطعه جدا كنندهنوار ورق
ه فرم دهي و پولك زنينبس  

 صفحه پشت بند

 جدا كننده فنري

 ماتريس پولك زني
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  ايي نشان داده شده است.در شكل مراحل ساخت يك مخزن روغن از بلانك اوليه تا قطعه نه .به شكل زير دقت كنيد
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  

  
  
  
  ها براساس ساختمان طراحي:بندي قالبـ طبقه2

  شوند.هاي با راهنما تقسيم ميهاي بدون راهنما (آزاد) و قالبها به دو گروه قالببراساس ساختمان طراحي قالب
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 مركب سري براي توليد قطعات كوچك و پيچيده  هاي برشهاي برش ساده براي توليد قطعات ساده در تيراژ بالا و قالبقالب توجه :    
  روند.در تيراژ بالا بكار مي                     

  »راهنما بدونهاي قالب«  »هاي با راهنماقالب«

 گيرسنبه

اندازهاي بيرونپين

 لبه برش سنبه اول

لبه برش ماتريس اول

 ماتريس دوم

بلوك ماتريس

  لبه برش 
 سنبه دوم

 جداكننده

 سنبه دوم

 سنبه اول

 »قالب برش دوبل«
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  هـاي  باشـد. در قالـب  اده با تيراژ پايين مناسب ميها براي توليد قطعات س. اين قالبرددگه پرس هدايت ميينه فقط توسط سنبهاي بدون راهنما سدر قالب
باشـد.  قت بالاتري مـي ا داراي عمر و دهاي بدون راهنمه در داخل قالب و با راهنمايي اجزاي قالب هدايت گرديده و بدين جهت نسبت به قالببنبا راهنما، س

  راهنما، صفحه راهنما و ماتريس راهنما طراحي گردد.تواند بصورت ميل راهنما در قالب مي
  
  

  

شود. اين مواد بين قطعه ور در روغن انجام ميشود كه با استفاده از پودر اكسيدآلومنيوم غوطهكاري بسيار ظريف سطوح اطلاق ميبه پرداخت (Lapping)لپينگ 
  شود.شود. اگر قطعه خيلي سخت باشد، از گرد الماس استفاده ميدقيق انجام مياده زني بصورت خيلي لغزند و عملي مانند سنبار لپن ميكار و ابز

  ها براساس كيفيت توليد محصول:بندي قالبـ طبقه3
  شوند.ها به سه دسته زير تقسيم ميبندي قالببراساس اين طبقه

Class A.قالب با نرخ توليد بالا (انبوه) و كيفيت بالا  
Class B.قالب براي توليد تعداد محصولات متوسط و كيفيت متوسط  
Class C.قالب براي توليد با حجم كم و كيفيت پايين  
 باشد؟مربوط به كدام نوع قالب مي مقابلشكل  :3مثال     

  
  ) قالب سوراخكاري1
  بري) قالب دوره2
  ) قالب مركب3
  كشي) قالب خان4

  
 شودزني، همزمان و در يك ايستگاه انجام ميهاي مركب عمليات سوراخكاري و پولكدر قالب»  3«گزينه  :پاسخ.  

 شوند؟هايي تقسيم ميها به چه گروهها براساس ساختمان طراحي، قالببندي قالبدر طبقه :4 مثال    
  شوند.دون راهنما و با راهنما تقسيم مي) به دو گروه ب2  شوند.تقسيم مي A , B , C) به سه كلاس 1
  شوند.) به دو گروه ساختمان ساده و پيچيده تقسيم مي4  شوند.) به دو گروه تك ايستگاهي و چند ايستگاهي تقسيم مي3
 هـاي بـا راهنمـا    و قالـب هـاي بـدون راهنمـا (آزاد)    هـا بـه دو گـروه قالـب    همان طور كه بيان شد براساس ساختمان طراحي، قالب»  2«گزينه  :پاسخ  

  شوند.تقسيم مي
  كاريبررسي انواع فرآيندهاي پرس       

  باشد:به شرح زير مي شود،ميهاي صنعتي انجام توسط قالب واع فرآيندهاي پرسكاري كهان
  گردد.رت پولك ايجاد مياي بصوخطوط محيطي، قطعه مورد نظر را از ورق جدا كرده و قطعهها با برش اين قالب (Blanking):زني ـ پولك1
گردند. تفاوت دو روش هاي سوراخكاري جهت ايجاد سوراخ در قطعه پولك و يا در قطعات كششي طراحي ميقالب (Punching) :ـ سوراخكاري2

  فوق در شكل زير نمايش داده شده است.
   

  
  
  
  
  
  
  

  

  توان از دو يا چهار ميل راهنماي سنگ خورده و لپينگ شده استفاده  نمود.بستگي به ابعاد قالب و تناژ مورد استفاده مي توجه :    

 قطعه

دورريز

  »سوراخكاري«»زنيپولك«

 قطعه

دورريز

  »زني و سوراخكاريتفاوت پولك«
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 ها به زيرا همانند شكل زير سوراخ ن سوراخ و موضع خمكاري وجود داشته باشد،د و يا فاصله مناسب بيندهي ايجاد شوها بايد پس از مرحله شكلسوراخ
  شوند.هنگام شكل دادن دچار كشيدگي يا تاب مي

                  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  

 ها، دو راه وجود دارد:براي جلوگيري از تغيير شكل سوراخ  
  دهي زده شوند.ـ سوراخ پس از شكل 1
  اري رعايت شود.ا تا موضع خمكهـ فاصله سوراخ 2
  باشد.هاي كوچكتر و ايجاد قطعه پولك ساده ميها برش نوار در طولوظيفه اين قالب (Cut off):ـ قطع 3
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  »قالب قطع«
  

  توان توسط قالب قطع توليد كرد، در شكل زير نشان داده شده است.هايي از قطعاتي كه مينمونه

 سوراخ كشيده شده

A 
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 »خمكاري« »دهيفر م«

هاي قطعشرايط استفاده  از قالب:  
  هاي بالايي و پاييني)  باشند (ضلعها) بايد دو خط مستقيم و موازي ميهاي قطعه (لبهـ كناره1
اي باشدكه پس از كنار هـم قـرار دادن قطعـات بريـده شـده،      ـ شكل جانبي قطعات بايد به گونه2

  وليد كرد.توان توسط قالب قطع و ترا نمي مقابلفاصله خالي بين آنها نباشد. به عنوان مثال قطعه 
  باشد.كند. در اين حالت، نيروي برش حداقل بوده و دور ريز حداقل مقدار ميهاي قطع، سنبه فقط يك تيغه است و مانند گيوتين عمل ميدر قالب

  : (Parting)هاي قطعه زني ـ قالب4
ي است كه قابل ادو خط موازي، اما شكل قطعات به گونه هاها براي قطعاتي هستند كه كنارهاين نوع قالب

  باشد.چسباندن به يكديگر نيستند و مجبور به گذاشتن فاصله هستيم شكل سنبه به صورت دور ريز مي
  
  :(Trimming)ـ دور بري 5
  د.نكنشده را جدا مي و كشيده ، فورج شدهدهيهاي اضافي و موجدار قطعات شكلمتها قساين قالب 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  

  »قالب دور بري«

رود تا سطح برش خورده براق و ها بكار ميها و مازاد از اطراف قطعه و سوراخپليسهبرش اين قالب جهت  (Shaving):ور بري دقيق و تكميلي ـ د6
  ها، كمتر از قالب برش معمولي است.مقدار لقي در اينگونه قالب عمودي شود.

  ويه خم كرد. خط خم در اينگونه قطعات در امتداد طول كلي آن مستقيم است.را تحت زا طعاتتوان قها ميبا اين قالب :(Bending) ـ خمكاري7
تواند منحني باشد و تغيير هاي خمكاري هستند با اين تفاوت كه خط خم ميدهي مشابه قالبهاي شكلقالب (Forming): دهييا فرم دهيـ شكل8

  باشد.تر مييدشكل پلاستيك در قطعه شد
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  »ي و خمكاريدهتفاوت فرم«

 دورريز قطعه كار
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  رود.اي شكل حجيم بكار مياي و پوستههاستوان هاي كشش براي تهيه قطعاتقالب (Drawing):ـ كشش 9
  شود.از اين قالب براي برگرداندن لبه قطعات كشيده شده به منظور بالاتر بردن استحكام استفاده مي (Curling):زني ـ لب برگرداني يا فتيله10
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  فلز وادار به سيلان شده تا شكل حفره قالب را به خود بگيرد. ،در اين فرآيند پرسكاري (Cold coining):ا شكل دادن سرد يزني ـ سكّه11
  د.نروها جهت ايجاد قطعات ظريف مثل عقربه ساعت بكار مياين قالب ـ پرسكاري دقيق:12
  گردد.هاي ظريفي در لبه قطعات پرسكاري ايجاد ميندانهتوسط اين قالب د (Broaching):كشي ـ خان13
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  

 »كشيقالب خان«

  »برگرداني قالب لب«

(C)درست  

(D)نادرست  

(E) جهت فرم دهي  
(B)

(A)
  صفحه نگهدارنده

 سنبه فتيله زني

  سنبه فتيله زني
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 در هـا چنـدين سـوراخ بطـور همزمـان     توسط اين قالب ـ بادامك جانبي:14
  گردد.اي ايجاد ميقطعات استوانه سطح جانبي

  
  
  
  
  
  
  
  

  دهند.را انجام مي سرعت زيادي عمل مونتاژ قطعات با هااين قالب (Assembly):ـ مونتاژ 15
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

شود، در اين فرآيند به جاي برش، پارگي صورت گرفتـه و ايـن پديـده بـه خـوبي توسـط       ديده مي زيرهمانگونه كه در شكل :  (Plunging) ـ فروزني16
كه باعث ايجاد  است اي شكلشي داراي نوك گلولهدار در لبه سوراخ قابل شناسايي است. در اين نوع فرآيند، سنبه فرو رونده به جاي لبه برهاي دندانهگوشه

  شود. فرآيند فروزني دور ريزي به همراه ندارد.پارگي به جاي برش مي
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

هـاي  در مواقعي كـه لازم اسـت سـوراخ    :(Perforating)ـ منگنه زني 17
متعددي با الگويي مشخص بر روي قطعه ايجاد شوند، از اين فرآينـد اسـتفاده   

ها ممكن است به منظور تزئين و يا براي عبور نور، صدا، د. از اين سوراخشومي
  سيال و گاز و همچنين فيلتر استفاده شود.

  
  
  
  

 »يكپارچه ني در ورق زورف« »ني در ورق سوراخ شدهزورف«

 »قالب مونتاژ«
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  گيـرد كـه دورريـز از نـوار ورق جـدا نشـود، آنگـاه ايـن بـرش را          اگر برش در قسمتي از ناحيه مياني ورق به صورتي انجام مي :(Lancing)زني ـ زبانه18
  گوييم. زنيزبانه

 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  دقت كنيد: مقابلبه شكل 
  
  
  
  
  
  
  

هاي اوليـه نظيـر   شكلتا زماني كه تمامي فرآيندهاي مورد نياز قطعه انجام شده باشد، نبايد آن را برش داده و از نوار ورق جدا كنيم. در ايستگاه اول هميشه 
  زنيم.دهي را انجام داده و نهايتاً قطعه را برش ميهاي خمكاري و فرماتهاي بعد، عمليدهيم. در ايستگاهسوراخ و كناره بري را انجام مي

  
  
  
  
  
  
  
  
  

 شود؟ها و مازاد اطراف قطعه از كدام قالب استفاده ميجهت برش پليسه :5 مثال  
  كند.) دوربري تكميلي ـ كه سطح برش خورده را براق و عمودي مي1
  كند.و منظم مي ) دوربري تكميلي ـ كه سطح برش خورده را مات2
  كند.) لب برگرداني ـ كه سطح برش خورده را براق و عمودي مي3
  كند.هاي اضافي را قطع و سطح برش را براق مي) قطع ـ كه پليسه4
 هاي دوربري تكميلي از قالب»  1«گزينه  :پاسخ(Shaving) م ايـن عمليـات   شود كه پس از انجـا ها و مازاد اطراف قطعه استفاده ميبراي برش پليسه

  شود.براق و عمودي مي ،سطح برش خورده

 پيشروي نوار ورق

هابرش سوراخ.1  . برش نهايي4 كاري. خم3 كنارهبرش . 2 

 سوراخ داخلي

 خط خم

 سنبه زباني زني
  زباني زني لبه  تكيه گاه

  »شدهزني هقطعه زبان«
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  عمليات برش 

كار مابين دو لبه برش (قيچي) كه از كنـار  افتد كه قطعهرود و بدين صورت اتفاق ميبرش فرآيندي بدون براده برداري است كه براي جدايش فلزات بكار مي
ه و ماتريس قرار گرفتـه و  نب(نوار ورق) بين سكار باشد كه قطعهبرش مانند عمل قيچي كردن مي هايشود. برش با قالبگذرند قرار گرفته و بريده ميهم مي

  شود.بريده مي
  گيرد:عمل برش طي مراحل زير صورت مي           

  دهد.ـ مواد در نتيجه حركت و نفوذ سنبه ابتدا بصورت الاستيك تغيير شكل مي1
بطوري كه از حد الاستيك تجاوز و تغيير شـكل مانـدگار (پلاسـتيك) ايجـاد      ،شوندكار الياف مواد بازهم كشيده ميـ با ادامه حركت و نفوذ سنبه در قطعه2

  گردد.گردد. مواد از خارج به داخل لبه برش كشيده شده و در اين منطقه قوس توكشيدگي ايجاد ميمي
هـاي ايجـاد شـده از گوشـه     كند، تركه در نهايت بر استحكام برشي ورق غلبه ميـ با حركت و نفوذ عميق سنبه، الياف مواد بازهم كشيده شده، بطوري ك3

نيروي برشي ماكزيمم در اين صفحه بوده و لغزش صفحات اتمي نيـز   است، زيرا 45زاويه ترك معمولاً  كنند.هاي سنبه و ماتريس بطرف هم حركت ميلبه
  افتد.در اين زاويه اتفاق مي

دهد. سطوح شكست عمودي نبوده و نسبت ـ سطح باقيمانده اكنون آنقدر كوچك است كه با ادامه نفوذ سنبه ترك ادامه پيدا كرده و شكست مواد روي مي4
            به سطح نوار مايل است.

كند. بدين جهت سنبه تحت فشار زياد قرار برگشت فنري در مواد عمل مي شكل نيروي الاستيك ظاهر شده كه بصورت تغيير ،ـ هنگام نفوذ سنبه در مواد5
  گيرد.مي

  شود.ـ بعد از برگشت كامل سنبه مواد به علت خاصيت برگشت فنري دچار تغيير شكل مي6
  

 
  
  
  
  
  
  

 
  
  
  
  
  
  

 »مراحل برش«

  
  

  باشد:مي مقابلهاي بوجود آمده در برش قطعات، بصورت شكل تنش
  
  
  
  
  
  
  



 توكشيدگيقوس

 »مرحله دوم«

 سنبه
 مواد

 »مرحله اول«

 انداز (جداكننده)بيرون

 »مرحله پنجم«

  هاي فشارينشت  سنبه هاي فشاريشتن

  ماده ورق

 هاي كششيتنش

  ماتريس

 شكست

 »مرحله چهارم«

 »مرحله سوم«

 آغاز برش و ايجاد ترك

 برگشت فنري

  سطوح 
 برش

 پليسه

 سطوح برش برگشت فنري

 سطوح شكست

 قوس توكشيدگي

 »مرحله ششم«
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  دومفصل 

 هاي خمكاريقالب
روند. يكي از فوايد مي كارهاي فلزي بهسهم بزرگي در صنعت قالبسازي دارند كه براي ايجاد خم در قطعات و ورق (Bending Dies)هاي خمكاري قالب

تا  1 ي با زواياييهاتوان در قطعات خمها ميقالب باشد. با استفاده از اينمي به علت كار سرد انجام شده بر روي آنايجاد استحكام در قطعه  ،خمكاري
18   د  نمود.ايجادرجه  

  
  
  
  
  
  

  »هاانواع خم«
  

گر عمود بر جهت نورد و يا به عبارت دي (Grain of Material)بندي ورق صورت عمود بر جهت الياف و دانهبهخمكاري بايد توجه داشت كه مواد بايد  در
  و چنانچه قطعات داراي دو لبه خم عمود بر هم باشند بايد بصورت مورب نسبت به جهت نورد خمكاري شوند. ري شوندخمكا

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  

 جهت دوران غلتك نورد

بندي (جهت نورد)جهت دانه

جهت نورد

هاي خملبه  

  »خم در دو جهت«

 جهت نورد

 »م در يك جهتخ«

 »و جهت خمورقجهت نورد«

زاويه كمتر از « 9 « »شعاع خم زياد« 

R 

 »شعاع خم كم«

R 

 »خم كامل«

R 

زاويه بيشتر از « 9 « 
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a r t  2

 ؟بايد در كدام جهت خمكاري شود ، قابليت خمكاري ورق در كدام حالت بيشتر است و اگر قطعه داراي دو لبه خم عمود بر هم باشد :1مثال    
  درجه نسبت به جهت نورد 45) عمود بر جهت نورد ـ با زاويه 2  درجه نسبت به جهت نورد 45داد جهت نورد ـ با زاويه در امت )1
  ) در امتداد جهت نورد ـ جهت خمكاري تفاوتي ندارد.4  ) عمود بر جهت نورد ـ در امتداد جهت نورد3
 صورت اكزيمم است و چنانچه قطعه دولبه خم عمود بر هم داشته باشد، بايد بهقابليت خمكاري در حالت عمود بر جهت نورد م»  2«گزينه  :پاسخ

  درجه نسبت به جهت نورد خمكاري گردد. 45مورب با زاويه 
  
  
  
  
  
  
  
   

    
  »تغيير شكل سوراخ پس از خمكاري«                             

  
   را تعيين نمود: aتوان حداقل فاصله فرمول تجربي زير ميبا استفاده از كاري هاي نزديك به لبه خمبراي جلوگيري از ايجاد تغيير فرم در سوراخ

  
  

  
  

                                              

  

  

  

 افتد؟درصورتي كه سوراخ بر روي بلانك اوليه به موضع خمكاري خيلي نزديك باشد، كداميك از تغيير شكل زير اتفاق مي :2مثال  

  

  
  

)1(  )2(  )3(  )4(  
 هاي كششي در سطح شوند. تنشهاي كششي ايجاد ميها فشاري و در سطح خارجي تنشدر سطح داخلي موضع خمكاري، تنش»  3«گزينه  :پاسخ

  شود.خارجي باعث ايجاد تغيير شكل سوراخ مطابق گزينه سوم مي

 عمليات خمكاري انجام شود. براي اين كه فرم و اندازه سوراخ دقيق باقي بماند،  روي ورقي كه چندين سوراخ دقيق بر روي آن وجود دارد، قرار است :3مثال
  باشد)و جنس ورق از فولاد مي mm5، شعاع خمmm2(ضخامت ورق تا سطح ورق چقدر بايد باشد؟ حداقل فاصله  لبه سوراخ

  مترميلي 7 )2  مترميلي 11 )1
  نظر طراح بستگي دارد.) مقدار اين فاصله به4  مترميلي 9) 3
 نماييم:همان گونه كه ذكر شد براي محاسبه اين مقدار از رابطه زير استفاده مي»  3«گزينه  :پاسخ  

a r t a ( ) a mm       2 5 2 2 9  
  متر باشد.ميلي 9فاصله لبه سوراخ تا سطح ورق بايد  پس حداقل

هاي خدر خمكاري بايد توجه داشت كه سورا توجه :
هاي خمكاري خيلي نزديك باشند، دقيق نبايد به لبه

ر اين صورت در فرم سوراخ تغيير شكل ايجاد زيرا د
  گردد.مي

  
    

 »سوراخ در كنار لبه خمكاري«

 كشيده شدن و تغيير فرم سوراخ

a 

d 

r r

a 

t 
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  مراحل خمكاري 
بيشتر و ايجاد تنشي بزرگتر از تنش تسليم ورق، تغيير شكل ثابتي  ردنك د. با خمندهشكل مي لاستيك تغييرامواد ابتدا بصورت  ،شار سنبه خمكاريبا ف

  گردد. به خمكاري ايجاد ميلروي 

  

  

  

  

  »مراحل خمكاري«
  

/دارد و اين مقدار براي جنس هاي مختلف فولادكوچكترين شعاع خم مجاز عموماً به ضخامت ورق و ازدياد طول نسبي مواد بستگي  t5تاt6  
)tكند ميباشد. اگر شعاع خم خيلي كوچك انتخاب شود، مواد بيش از تنش مجاز ازدياد طول نسبي پيدا كرده و ضخامت آن كاهش پيدا : ضخامت ورق) مي

  باشد. داراي ترك و شكننده مي ييمحدوده گلو گويند.مي (Necking)كه به آن گلويي شدن 
  استفاده گردد: Boldهاي نوشته شده باشند كه بهتر است از اندازهاستاندارد بصورت زير مي هايشعاع خم

2  16  12  1  8  6  5  4  3  5/2  2  6/1  2/1  1  
  .و…       1  8  63  5  45  4  36  32  28  25  
 باشد؟متر قرار است خمكاري شود. اندازه مجاز شعاع خم چقدر ميميلي 4يك ورق فولادي به ضخامت  :4مثال  

  مترميلي 24تا  2) 4  مترميلي 12تا  1) 3  مترميلي 8تا  1) 2  مترميلي 26تا  6) 1
 هاي مختلف فولادشعاع خم مجاز براي جنس»  4«گزينه  :پاسخ/ t5  تاt6 باشد.مي  

R t mm   2 6 6 4 24                               R / t / mm   1 5 5 4 2   
  هاي خمكاريانواع قالب 

  هاي خمكاري را به دو گروه زير تقسيم كرد: توان قالببندي كلي مييك تقسيم در
     هاي خم با حركت مستقيمـ قالب1
  (Bending with rotary inserts)هاي خم با حركت دوراني ـ قالب2

   باشد.ميشكل  Zشكل و خم  Uشكل، خم  Vشكل، خم  Lيا هاي خم كناره هاي خم با حركت مستقيم شامل انواع روشقالب
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  

مرحله دوم مرحله اول مرحله سوم (آخر)مرحله چهارم 

 سنبه

 شكل Vماتريس  قطعه

انداز شكل با بيرونUقالب خم« »شكل Uقالب خم «

 سنبه

 سنبه

 »شكلZقالب خم « 

 سنبه

 »شكلVقالب خم « 

بالشتك فشاري

سنبه خمكاري

 88 - 89زاويه ماتريس 

 »شكل L قالب خم كناره يا«
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  زير اشاره نمود. هايبه روشتوان هاي خم با حركت دوراني ميهمچنين براي قالب
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  

 ؟شودنميهاي خمكاري با حركت مستقيم انجام كدام عمليات خمكاري با استفاده از قالب :5مثال  
  شكل Z خم) 4  شكل U) خم 3  ) خم نبشي2  خم لوله) 1
 شوند.هاي خم با حركت دوراني توليد ميقطعاتي همانند لوله توسط قالب»  1«گزينه  :پاسخ  

  )Wipe Diesشكل ( Lهاي خم كناره يا قالب ـ1 ـ1
هـا اشـاره كـرد. بـه     تـوان بـه نبشـي   مـي  براي مثـال ها از محصولات توليدي اين قالب

tو مـاتريس  سـنبه  لبـه  عاعگذاري روي شكل توجه كنيد. دراين قالب شاندازه t3 4 
همچنين بـراي ايجـاد كامـل     درنظر گرفته شده است. (سه تا چهار برابر ضخامت ورق)

لبـه   شعاع از مركز دو تا چهار برابر ضخامت ورق فرم خم، سنبه خمكاري بايد به اندازه
  تر برود.ماتريس پايين
 ين سنبه و مـاتريس  لقي بدر عمليات خمكاري،   :1نكته(Clearance)  در

شود. تنها حالت استثناء، حالت مي در نظر گرفته حالت كلي بيشتر از ضخامت ورق
 يجلوگيري از برگشت فنري است كه در اين حالت لقي برابر ضخامت ورق و يا مقـدار 

C)كمتر  / t)   شود.در نظر گرفته مي 95

  :شكل Vهاي خم قالبـ 1ـ 2
 دهانــه لبــهكننــد. در ايــن قالــب شــعاع خــم مــي Vهــا ورق را بــه فــرم ايــن قالــب
tمــاتريس t3 شــكل بــراي ايجــاد كامــل  ،باشــد. همچنــين طــول ضــلع خــممــي 4

tخم t3   باشد.مي 4
  

  
  
  
  

 »هاشكل و اندازه  Vقالب خم «         

 »خمكاري سه غلتكي« »خمكاري دوراني«

RDIE = 3t – 4t 

3t – 4t 

 »خمكاري پيوسته توسط غلتك«

RDIE = 3t - 4t 

2t - 4t 

RPUNCH = 3t - 4t 

  »هاشكل و اندازه Lقالب خم كناره يا «
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زاويه خم قطعه مـورد    و قطعهشعاع خم  rباشند در شكل نشان داده شده است. بعضي از مقادير تئوري كه در استانداردها مي دقت كنيد. مقابلبه شكل 
  باشد.خمكاري مي

  
  
  
  
  
  
  
  شكل: Uهاي خم قالب ـ1 ـ3

  شوند. طور همزمان خمكاري هاي خمكاري بهرد كه همه لبهتوان در يك قالب خمكاري و با يك سنبه چنان پرسكاري كشكل را مي Uقطعات 
  شود.انداز فنري به بيرون پران ميبنابراين قطعه توسط يك بيرون كند،گير مي شت فنري خود در قالبقطعه كار بر اثر برگ

  
 

  
  
  

    
  
  

   »انداز فنريشكل با بيرون Uقالب خم «                                                »هاشكل و اندازه Uقالب خم «       
  

  
tنيز شعاع لبه ماتريسدر اين قالب  t3 t، سنبه بايد به اندازهباشد و براي ايجاد كامل شكل خممي 4 t2   ن ماتريس پايين برود.ودر 4

 شكل: Zهاي خم قالب ـ1 ـ4

 Zهـاي خـم  توسـط قالـب   تـوان هاي ساده و در دو مرحله كاري توليد كرد. اگر تيراژ توليد بالا باشد اين قطعات را مين در قالبشكل را مي توا Zقطعات  
  در يك مرحله پرس و خمكاري نمود.  شكل،

  
  
  
  
  
  

  
  »شكل Zقالب خم «

  
  
  
  
  
  

 

 محوري است كه حين عمل خمكاري تنش در آن صفر است و در محاسبه طول خم مهم  (Neutral Axis)تارخنثي  توجه :    

rه نسبتقبل از خم در مركز سطح قرار دارد و بعد از خم بسته بباشد. محور خنثي در سطوح منظم و متقارن،مي                  
t

 (شعاع خم  
   شود.به ضخامت ورق) به سمت داخل خم كشيده مي                  

2t – 4t 

RDIE = 3t – 4t 
 سنبه

p

pr Dr

D

P

D

 سنبه

ماتريس
p

D

D p

r r

r r t

/ 



 

    2
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e 

 محور تقارن تار خنثي

 باشد؟ش صفر ميدر حين عمل خمكاري، در كدام قسمت قطعه تن :6مثال  
    ) سطح خارجي خم2    ) سطح داخلي خم1
  ) در خمكاري، تنش در هيچ قسمتي از قطعه صفر نيست.4  (NA)) روي محور خنثي 3
 باشد.در عمل خمكاري تنش روي محور خنثي صفر مي » 3«گزينه  :پاسخ  

  
  
  
  
  

  
  

  
  

r e / t
t

r e / t
t

r e / t
t

  

   

  

4 5

2 4 4

2 33







  

  
  »محل تار خنثي«

  شود. هنگام خمكاري سطح داخلي خم فشرده و سطح خارجي خم كشيده مي در ت كهبايد توجه داش
 ورقي به ضخامت :7مثالmm4  شعاعاي به سنبهباmm7 ؟شودوارد مي تنش كششيگردد. مطلوبست فاصله تار خنثي از سطحي كه به آن خمكاري مي    

  ) تار خنثي در وسط است.4  مترميلي 2) 3  مترميلي 67/2) 2  مترليمي 33/1 )1

 2«گزينه  :پاسخ«  r / / e / t e / / mm
t

         
7 1 75 1 75 2 33 33 4 1 334  

/ / mm 4 1 33 2   = فاصله تار خنثي از سطح با تنش كششي 67
  محاسبه نيروهاي خمكاري      

  حيح انجام شود، نيروي خمكاري گويند.به نيروي مورد نياز پرس براي اينكه عمل خمكاري كامل و ص
  شود.ها متفاوت بوده و از روابط خاص خود محاسبه مينيروي موردنياز براي خمكاري در انواع قالب

شكل را بصورت  Lتوان از تشابه استفاده كرد و خمكاري براي محاسبه نيروي خمكاري مي
يل تير ذكر شده با در نظر آنالوگي، مشابه تيريك سرگيردار در نظر گرفت و پس از تحل

  بيني نشده، رابطه مورد نياز را تعيين كرد.گرفتن يك ضريب اطمينان براي موارد پيش
maxM   ممان خمشي ماكزيمم: F.L  

   تنش خمشي ماكزيمم:
tF.L.MC FL

I wtwt
    23

62
1

12

  

  wt wtF /
L L

 
  

2 21 1676  

SFي خمكاري، ضريب اطمينان براي محاسبه كليه روابط نيروها  SWtF  گردد. شود و تنش برابر استحكام  ميدر نظر گرفته مي 2 /
L


2

333  

 شعاع خم

 تحت فشار

 تحت كشش

1 t
3

1 t
2

L

F

t

w
»مقطع«  

هاي فشاريتنش  
Compression
Stresses

هاي كششيتنش  
Expansion
Stresses
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  شكل: L هايكاري قالبـ نيروي خم1
  
  
 LF  نيروي خمكاريL شكل  

   S بر حسب استحكام ورقkg
mm2     

  Wدر موضع خمكاري عرض ورق  P DL R R C    
    t  ضخامت ورق  
PR شعاع سنبه  
DR شعاع ماتريس    
   C  لقي بين سنبه و ماتريس  
  
  
  
  
  
  

 هاي خمكاري گردد، در قالبمشاهده مي همانگونه كه در شكل نيز  :2نكتهL  باشد.مكاري ميبرابر نيروي خ گير،شكل، نيروي ورق  

 متر مربع توسط قالب كيلوگرم بر ميلي 37متر و استحكام ميلي 3ورقي به ضخامت  :8مثالL خم ،شكل9 شود. عرض ورق در موضع درجه مي
باشد. نيروي متر ميميلي 3متر و ميلي 18متر، ميلي 22ترتيب ها بهماتريس و لقي بين آن لبه شعاعسنبه، لبه متر و شعاع ميلي 8خمكاري برابر

  خمكاري موردنياز كدام است؟
1 (kg2 6  2 (kg6 2  3 (ton534  4 (ton2 6  

   هاي نيروي خمكاري در قالب»  1«گزينه  :پاسخL گردد:شكل از روابط زير محاسبه مي  L
SWtF /

L


2
333  

P DL R R C    
  نماييم:ر داده شده در صورت مثال را در روابط فوق جايگذاري ميحال مقادي

L

kg( ) (mm) ( mm)
mmF / / kg

( )mm


 

 
  

 

2
237 8 3

333 2 6 322 18 3  

  شكل:  V هايكاري قالبـ نيروي خم2
 VF نيروي خمكاري =V  شكل  

VKضريب دهانه قالب = (Die opening Factor)                         V V
SWtF K

L


2
    

t  ضخامت ورق =  
   L عرض دهانه = 
  
  
  
  
  
  
  

عهو فرم نهايي قطكوبشنيروي  

 نيروي خمكاري

RD 

t 

L 

t 

0 . 33 P 

 گيرنيروي ورق

0 . 33 P 

0 . 33 P 

L

SWtF /
L


2

333

RP 

0.002 - 0.004 in 
[0.05 – 0.10 mm] 

L 

t 

RD 
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/بين vKمقدار 75 2/تا      گيريم. پس:نظر مير د 333/1 باشد كه در كاربردهاي متداول و عمومي اين مقدار رامي 5
  

  
  

rچه نسبت  هر
t

  شود.(هر چه شعاع لبه خمكاري كوچكتر شود، به نيروي خمكاري بيشتري نياز است.)كوچكتر شود، ضريب دهانه قالب بزرگتر مي 
  
  شكل: U هايكاري قالبـ نيروي خم3
  

UF نيروي خمكاري =U شكل    

UKضريب دهانه قالب =     
ERي ماتريس= شعاع لبه بالاي  
DRماتريس  يين= شعاع لبه پاي  
PR شعاع لبه سنبه =  

    t  ضخامت ورق =  
  
  
  
  
  
  

  

/تواند از مقدار) ميUKشكل( Uضريب دهانه قالب در قالب خم  4  اربردهاي متداول و عمومي اين مقدار راك تغييرنمايد كه در 1تا/ 666 ظر در ن
    گيريم. پس:مي
  
  
  

D(Rني ماتريسييشعاع لبه پا /  شود:محاسبه مي نيز از رابطه روبرو ( )t1 Dتا25 PR R ( /  1 2  
  
  
  
  

  

  هاي دوراني:قالب كاريـ نيروي خم4
  
  
  
  
  
  

L                                            گردد:از رابطه مقابل محاسبه مي Lكه طول  PR PT B    
  

 

pad(Fنيروي بالشتك فشاري  ،شودشكل اگر از بالشتك فشاري نيز استفاده  Uهاي خم در قالب توجه :       UFمقدار نيز به (

U                                           شود.اضافه مي                      pad
E D

SWtF / F
R R C

 
 

2
666  

0.5 F

PT 

PR 

0.5 F

B

TOTALF

L

V
SWtF /

L


2
1 333

U
E D

SWtF /
R R C


 

2
666

(PR)(PT)F / S
L


2

2 25

 ER  در صورت استفاده از
  شعاع ماتريس

 در صورت استفاده از پخ
 = 30 - 45 C 

L 

RP 

DR  

 1.25) t 1.2) +تا  P= R DR 

U U

2

E D

SWtF K
R R C
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 يشترين نيروي خمكاري و كدام قالب نياز به كمترين نيروي خمكاري دارد؟ترتيب از بزرگ به كوچك كدام قالب نياز به ببه :9مثال  
  شكل Lشكل ـ  Uشكل ـ  V) قالب خم 2  شكل Vشكل ـ  Uشكل ـ  L) قالب خم 1
  ها تفاوتي ندارد.) نيروهاي خمكاري در انواع قالب4  شكل Vشكل ـ  Lشكل ـ  U) قالب خم 3

   قسمت»  2«گزينه  :پاسخSWt
L

2
باشد. بـا توجـه بـه    ها متفاوت ميباشد و فقط ضرايب آنها ثابت ميدر كليه روابط محاسبه نيروي خمكاري قالب 

  باشد.شكل مي Lترين نيرو مربوط به قالب خم شكل و كم Uشكل و سپس  Vشود كه بيشترين نيرو مربوط به قالب خم مشاهده مي ،ضرايب

  عيوب خمكاري

  عبارتند از:  هاو علت ايجاد آن يوبي كه ممكن است در هنگام خمكاري روي دهدبعضي از ع
شكل  Lيكي از عيوب بوجود آمده در خمكاري  :(recoil)ـ ريكويل 1

كه با  بسترباشد كه عبارتست از بلند شدن ورق از روي مي recoilپديده 
   توان اين عيب را كاهش داد.گير مناسب مياستفاده از ورق

  گردند: recoilتوانند سبب تشديد عيب ل زير ميعوام
  گيرـ فشار كم و ناكافي ورق1
  گير در محل تماس با ورق ـ سطح ناصاف و خراشيده ورق2
  گيرـ مقدار ناكافي پوشش قطعه توسط ورق3
  

  آيد:بدست مي از رابطه مقابل recoilنيروي لازم جهت كاهش 
    

  
  
از خود  متفاوترفتار  ،گردد. وقتي ورق در جهات مختلفورق ايجاد مي (anisotropy)در اثر ناهمسانگردي  اين عيب :(earing)دار شدن  گوشـ 2

  م ورق ناهمسانگرد يا آنيزوتروپ است. ييگودراصطلاح مي ،بروز دهد
ي پيدا كرده و ضخامت آن كاهش مواد بيش از تنش مجاز ازدياد طول نسبدر صورت انتخاب غيرمجاز و كوچك شعاع خم، :(Necking)شدن  ييـ گلو3

  باشد. كند. اثر پواسان عامل اين كاهش ضخامت ميپيدا مي
  شود. بندي درشت و كيفيت سطح ورق ايجاد مياين عيب در اثر دانه ـ پوست پرتغالي شدن:4
د. اگر به اين نكته توجه نگردد خمكاري شوآن بندي بصورت عمود بر جهت الياف و دانهورق در خمكاري بايد توجه داشت كه  ـ ترك درلبه خمكاري:5

  ممكن است اين عيب بوجود آيد. 
  )Spring backبرگشت فنري (

 ،نيروي خمكارياز آنجا كه مواد مدول الاستيسيته محدودي دارند، با برداشتن 
  نامند.مي برگشت فنريگردند كه اين برگشت را قطعات مقداري برمي

  

Rبرگشت فنري با افزايش نسبت
t

و كـاهش مقـدار    yو اسـتحكام تسـليم    
يابد. در حالت كلي برگشت فنري به عوامل افزايش مي Eمدول الاستيسيته 

  باشد:زير وابسته مي
  كه هرچه كوچكتر باشد برگشت فنري كمتر خواهد بود ـ شعاع خم،1
  

  »برگشت فنري«                                                                                                                                                                        
  
  

موقعيت لبه بعد از برداشتن
 نيروي خمكاري

برگشت فنري

موقعيت صحيح لبه خم شده

 ريكويل

 برگشت فنري

  »عيب ريكويل«

F / SWt 333



 

  



 

 

كارشناسي ارشد يكمدرسان شريف رتبه  185  و قيد و بند طراحي قالب پرس  

 

  
   اول فصل

 قيد و بندها
   دهيمفاهيم اوليه و موقعيت 

  تاريخچه       

)براي اولين بار توسط الي ويتني Jigكلمه كار برده شده است. او هنگامي كه قطعات ده قبضه تفنگ ساخته شـده خـود را بصـورت    در واشنگتن به 1794(
رت تاژ نمود، تعجب صنعتگران حاضر در محل را برانگيخت، بطوري كه آنها مدتها به دنبال دستيابي به اين شيوه توليد، يعني توليد قطعـات بصـو  شانسي مون

بلن در انـدازه و  ها را با استفاده از شاپذير بودند. اين فرد ابزارهايي نظير شابلن براي هر كدام از قطعات تفنگ طراحي كرده بود و قطعات مختلف تفنگيدك
سازي سوئيس نيز از ابزارهايي از اين نوع در توليـد  هاي ساعتشد. همچنين در آن زمان كارخانهپذيري ميساخت و به اين علت موجب يدكشكل ثابتي مي
  اند.كردهها استفاده ميقطعات ساعت

  مــانع رشــد طراحــي و ســاخت CNC(نــوين) و ماشــينهاي توليــد مخصــوص هــايروشنظيــر اســتفاده از  توليــد هــايروشپيــدايش جديــدترين حتــي 
ــكل   ــت. در شـ ــده اسـ ــدها نشـ ــد و بنـ ــچر در  قيـ ــتفاده از فيكسـ ــر اسـ ــاي زيـ ــايروشهـ ــيميايي   هـ ــينكاري الكتروشـ ــر ماشـ ــد نظيـ ــوين توليـ   نـ

Electro Chemical Machining  و ماشينكاري با تخليه الكتريكيElectro Discharge Machining .نشان داده شده است  

«ECM  »  

«EDM  »  



 

 

كارشناسي ارشد يكمدرسان شريف رتبه   دهيقيد و بندها، مفاهيم اوليه و موقعيت: اولفصل  186  

 

    مفاهيم و تعاريف 
 ،انـد پديـد آمـده   توليدي دهي و نگهداري يك قطعه خاص به منظور انجام بهتر عملياتها و فيكسچرها) وسايلي هستند كه براي موقعيتقيد و بندها (جيگ

  كاربرد يك ماشين بيفزايند. يسترههاي ابزار خاص، به گهاي ابزار استاندارد به ماشينتوانند با تبديل ماشينپس مي
را بـه سـرعت    كـار قطعـه گردد. فيكسچر مكانيزمي است كـه  مي كارقطعه برنده به داخلدقيق ابزار  و اي است كه موجب هدايت سريع، مطمئنجيگ وسيله

  نمايد.خود گرفته و آن را آماده ماشينكاري مي وندر
توان قطعات مشابه با دقت موردنياز توليد نمود. با استفاده از اين وسـايل، موقعيـت   كه با بكارگيري آنها مي اي هستندها وسايل نگهدارندهها و فيكسچرجيگ

  شود. مشخص مي كارقطعهنسبت به  قرارگيري ابزار برشي
  
  
  
  
  
  

 دهند؟جيگ و فيكسچرها چگونه گستره كاربرد يك ماشين ابزار را افزايش مي :1مثال  
  هاي ابزار خاصهاي ابزار استاندارد به ماشين) با تبديل ماشين2  هاي ابزار استاندارداي ابزار خاص به ماشينه) با تبديل ماشين1
  ) با پايين آوردن مهارت اپراتور4  عملياتسرعت  بردن) با بالاتر 3
 :گردند. پـس بـا تبـديل    تر عمليات طراحي ميجيگ و فيكسچرها براي موقعيت دهي و نگهداري يك قطعه خاص به منظور انجام به  »2«گزينه  پاسخ

  برند.هاي ابزار را بالا ميكاربرد ماشين، خاصابزار هاي هاي ابزار استاندارد به ماشينماشين
 در چيست؟» فيكسچر«و » جيگ«تفاوت : 2مثال  

  ) نوع طراحي و ساخت2  ) نحوه هدايت ابزار برشي1
  باشند.مي دو يك نوع وسيله) هيچ تفاوتي ندارند و هر 4  ) تعداد توليد3
 :كند، اما فيكسچر يك وسيله نگهدارنـده اسـت كـه فقـط     كند، بلكه ابزار را نيز هدايت ميرا در خود مهار مي كارقطعهجيگ نه تنها »  1«گزينه  پاسخ
  شود تا آماده عمليات ماشينكاري گردد.روي آن بسته مي كارقطعه
 ؟شودنميت استفاده از فيكسچر در كدام عمليا :3مثال  

  ) سوراخكاري4  ) جوشكاري3  ) فرزكاري2  زني) سنگ1
 :گردد.استفاده مي هاي سوراخكاريدر سوراخكاري از جيگ»  4«گزينه  پاسخ  
  بندمزاياي استفاده از قيد و        

  .دهدوري را افزايش مياين خاصيت زمان كاري را كاهش و بهره د.نماير توسط كاربر را حذف ميقرار و كنترل مكرگذاري، استعلامت قيد و بندها وري:) بهره1
آورند. هر يك از قطعات بطور صحيح در مجموعه متعلق به خود قـرار  قيد و بندها كيفيت يكساني در محصولات پديد مي) قابليت تعويض و جايگزيني: 2

  پذيري).(يدك باشندض و جايگزيني ميگيرند و تمامي قطعات مشابه قابل تعويمي
آنها نسـبت بـه   ابزارها را از استقرار درست  ،كنندههدايت اجزاينمايند. تر ميرا ساده كارقطعهقيد و بندها استقرار و بستن ) كاهش نياز به مهارت كاربر: 3

وان براي كاركردن با جيـگ و فيكسـچر آمـوزش    تماند. هر فرد متوسطي را ميو ابزار باقي نمي كارقطعهسازد و نيازي به تنظيم ماهرانه مطمئن مي كارقطعه
  جويي در هزينه كارگري را بدنبال خواهد داشت.داد و جايگزين نمودن كارگر ماهر با كارگر غيرماهر، صرفه

را قطعات شده  هاي كارگري، كاهش قابل توجهي در قيمت تمامجويي در هزينهتر و صرفهراحت بنديگيرهتوليد بيشتر، كاهش ضايعات، ) كاهش هزينه: 4
  خواهد داشت.

  اي بالاتر در توليد) دست يافتن به دقت اندازه5
  ) كاهش خطر حوادث6
  ) توليد خودكار7
  ) آزادي كارگر از انجام كارهاي سنگين8

  كارمهار كردن سريع و مطمئن قطعه ) 9 
  هاي غير دقيقگذاريكشي و علامت) حذف كار خط10
  (Scrap)) كاهش قطعات ضايعاتي 11
  اي بالاتر در توليديافتن به دقت اندازه) دست12

 ؟باشدنميكدام گزينه از مزاياي استفاده از قيد و بندها  :4مثال  
  وري بالا) بهره4  ) نياز به مهارت كاربر3  ) قابليت تعويض و يدك پذيري  2  ) كاهش هزينه1

 :يابد.كاهش مي نمايند، پس نياز به مهارت كاربرتر ميرا ساده كارقطعهبستن  قيد و بندها استقرار و»  3«گزينه  پاسخ  

كنـد،كار را در خود مهار مـي يگ نه تنها قطعهكار است. جتفاوت جيگ و فيكسچر در نحوه هدايت ابزار برشي به طرف قطعه توجه :
هـاي مشـابه مثـلهاي هدايت كننده بـراي عمليـات سـوراخكاري و عمليـات    كند. اين كار بوسيله بوشبلكه ابزار را نيز هدايت مي

 ـرود. اما فيكسچر يك وسيله نگهدارنده است كه فقط قطعهبرقوكاري، رزوه زني و ... بكار مي شـود تـا آمـادهيكار روي آن محكم م
ها براي عمليات مختلف نظير فرزكاري، تراشكاري، سنگ زني، جوشكاري، مونتاژ، كنتـرل و ...عمليات ماشينكاري گردد. از فيكسچر

  شود.استفاده مي
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X
Q

A B




  اقتصادي استفاده از جيگ و فيكسچرمحاسبه جنبه  

ي بر روي آنها انجـام شـود. اگـر چـه گـاه      عملياتمهمترين پارامتر در تعيين آنكه كاربرد و ساخت قيد و بند ضرورت دارد يا نه، تعداد قطعاتي است كه بايد 
شود كه حتي بـراي تعـداد پـايين    و پايين آوردن زمان توليد باعث مي كارقطعهپارامترهايي نظير بالا بردن ايمني و حفاظت در برابر خطرات، بالا بردن دقت 

  سازي نيز از قيد و بند استفاده گردد.توليد قطعات و نمونه
(كميـت   يتوليد قطعات م، حداقل تعداديبا بالا بردن نرخ توليد جبران كن ،بندها) را در توليد اگر قرار باشد هزينه به كار گرفتن دستگاهي اضافه (مثل قيد و

  آيد:جيگ و فيكسچر را جبران نمايد از رابطه زير به دست مي ساخت هاي) كه بتواند هزينهBreak Even Quantityسر به سر يا 
  
  
  

Qسر به : كميت سر  
X :جيگ و فيكسچر هزينه ساخت  
A :يك قطعه توليد شده بدون استفاده از جيگ و فيكسچر ينههز  
B :يك قطعه توليد شده با استفاده از جيگ و فيكسچر هزينه  

نمـاييم كـه سـمت    در بحث مديريت توليد از نمودار زير استفاده مـي 
  سوددهي خواهيم داشت: B.E.Pراست نقطه 

 
 
 
 

 باشد؟كدام گزينه از اجزاء اصلي جيگ و فيكسچرها نمي :5مثال  
  ) اجزاء هدايت و تنظيم ابزار4  دهنده) اجزاء موقعيت3  ) اجزاء اتصال2  بندي) اجزاء گيره1
 :باشند.اجزاي اصلي و مهم در طراحي جيگ و فيكسچرها مي 4 و 3 و 1هاي گزينه»  2«گزينه   پاسخ  

 است. اگر هزينه ساخت قيد برابر دقيقه  2و با قيد دقيقه  6داراي سه سوراخ است. زمان توليد اين قطعه بدون قيد  كاريك قطعه :6مثال    36 
  پذير باشد؟تومان باشد، حداقل چند قطعه بايد توليد شود تا هزينه ساخت قيد توجيه 45تومان و هزينه توليد در هر دقيقه 

1 (5  2 (2   3 (5   4 (1   

 :توان نوشت:مي با توجه به فرمول روبرو»  2«گزينه  پاسخ                       XQ
A B ( ) ( )

  
   

36 245 6 45 2
   

 
  

2بايد حداقل پس   پذير باشد. ا هزينه ساخت قيد توجيهت ،عدد از قطعه توليد شود  

 سوراخ زده شود. 4اي قرار است بر روي قطعه :7 مثال  

       / min





2 5                                          ) min
) / min


 

1 2
2 2 5  

3گذارياگر هزينه هر دقيقه علامت  5و هر دقيقه سوراخكاري ريال   6ريال باشد و براي طراحي و ساخت قيد         ،ريال هزينـه كـرده باشـيم
  حداقل چند قطعه بايد توليد شود؟

1( 1  2( 5  3(  1   4(  5   

 :با توجه به رابطه بيان شده داريم:  »3«گزينه  پاسخ  XQ
A B




  
A ( ) ( / )
B ( / ) Q
X

    
         
 

    

    
     




2 3 2 5 5 185
62 5 5 125 1185 1256

  

 سود

 ضرر

سرنقطه سربه  

Break Even point (B.E.P) 

 هزينه

 تعداد قطعات توليدي (حجم فروش)

  زمان باز و بسته كردن
 و كل عمليات

علامت گذاري      
سوراخكاري         

  زمان عمليات
 با استفاده از قيد

  زمان عمليات  
 بدون استفاده از قيد
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  حدود و انطباقات در جيگ و فيكسچر      

 وينـد. مقـدار و انـواع   گشود. اختلاف بـين ايـن حـدود مجـاز را تلـرانس مـي      ترين اندازه ابعاد قطعه به ترتيب حد بالا و حد پايين ناميده ميبالاترين و پايين
  گيرند.هاي بيشتر مجموعه را در بر ميسه گروه زير نحوه انطباقبه نحوه عملكرد قطعه در مجموعه بستگي دارد.  و انطباقات، هاتلرانس

شـونده نسـبت بـه هـم داراي لقـي باشـند. از انطبـاق روان بـراي انطبـاق           آيـد كـه دو قطعـه منطبـق    اين انطباق زماني پيش مي) انطباق آزاد يا روان: 1
  شود.استفاده مي كارقطعهها (قرارها) با دهندهموقعيت

از ايـن نـوع انطبـاق بـراي سـواركردن دقيـق        .كه دو قطعه ضمن لقي در يكديگر قابل حركت يا لغزيدن با نيـروي كـم هسـتند   هنگاميانطباق عبوري: ) 2
  شود.ها استفاده ميشونده در جيگها و فيكسچر اي تعويضهدهندهموضع

هاي فعلي ميله و سوراخ بصورتي است كه بايـد از نيروهـاي زيـادتر حتـي پـرس      خلي يا درهم رفتني است و اختلاف اندازهااين انطباق د) انطباق پرسي: 3
  شود.شوند، استفاده ميهايي كه بندرت تعويض ميدهندههاي مته در جيگ و موقعيتاستفاده كرد. از اين انطباق براي سواركردن بوش

 هاي تعويض شونده در قيد و بندها از كدام نوع است؟دهندهانطباق موضع :8مثال  
  ) پرسي4  ) روان3  ) آزاد2  ) عبوري1
 :1«گزينه  پاسخ«  

 

  بندي قيد و بندهادسته       

  شوند:بندي ميقيد و بندها از سه نظر تقسيم
  نظر مختصات و كاربرد ويژه ) از1
  شوند.) نوع ماشين ابزاري كه قيد و بندها روي آن نصب مي2
  ) از نظر مكانيزم و ساختمان3
  هاي زير تقسيم كرد:توان به گروهاز نظر كاربرد اختصاصي آنها در كارهاي مختلف، مي را قيد و بندها ـ مختصات و كاربرد ويژه:1
 :كـار بـرد.   هتوان با تنظيم قطعات آن به اندازه دلخواه براي ساخت يا تراش قطعات مختلف به تعداد كم ب ع قيد و بند را مياين نو قيد و بندهاي عمومي
  هاي ماشين تراش، ميزهاي گردان و ...: گيره ماشين، سه نظاممانند
 :براي سـاختن قطعـات    تعويض و تنظيم استاندارد شده است،بل اين نوع قيد و بند كه داراي قطعات و اجزاء قا قيد و بندهاي عمومي قابل تنظيم مجدد

  فك متغير و ... گيره باكلت يا گيره فشنگي،  مانندرود. مختلف به تعداد زياد بكار مي
  كننده قابل تعويض يا ثابت مجهز كرد.توان به قطعات تنظيماين نوع قيد و بند را مي

 :طراحي شده استماشينكاريرود و براي شرايط معين ي ساخت قطعات يكسان به تعداد زياد بكار مياين نوع قيد و بند برا قيد و بندهاي مخصوص ،.  
شوند. مانند: قيد و بند ماشين تـراش، ماشـين فـرز،    بندي ميتقسيم روند،ماشينهايي كه در آن بكار ميقيد و بندها نسبت به نوع  ـ از نظر نوع ماشينها:2

  ماشين مته و ...
شـوند كـه نـوع    قيد و بندها از نظر مكانيزم كار آنها به قيد و بندهاي دستي و قوي (برقي و بادي) تقسيم مـي  دي از نظر چگونگي مكانيزم:بنـ تقسيم3
  مجهز به كنترل دستي، نيمه اتوماتيك و اتوماتيك هستند.م خود ود
 باشد؟سه نظام ماشين تراش جزء كدام دسته از قيد و بندها مي :9مثال  

 ) گروهي4 ) عمومي3 ) تجارتي2 وص) مخص1

 :3«گزينه  پاسخ«  
    هاسچربندي فيكتقسيم       

  شوند:هاي زير تقسيم ميها عموماً به دستهفيكسچر
شكل زير  در ها).شوند (وسايل يدكي ماشينفيكسچرهاي استاندارد وسايلي هستند كه معمولاً همراه هر ماشين ابزار يافت مي ) فيكسچرهاي استاندارد:1

  اند.هاي استاندارد ماشين تراش نشان داده شدهفيكسچر
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  باشند.همچنين فيكسچرهاي استاندارد زير مربوط به ماشين خمكاري مي
  
  
  
  
  
  

  باشند.فيكسچرهاي استاندارد ماشين فرز مي هاي زيرشكل
 
  
  
  
  
  
  
  

  اند.هاي زير نشان داده شدهصفحه تراش در شكل فيكسچرهاي استاندارد ماشين مته، ماشين سنگ سنباده و ماشين
  

  
  
  
  
  

  »ماشين سنگ سنباده«      »ماشين مته«        »ماشين صفحه تراش«

فيكسچرهاي تجارتي وسايلي هستند كه بصورت پيش ساخته در بازار وجود دارند. اين فيكسچرها معمولاً در انبار هر كارگاه بـه فـرم    ) فيكسچرهاي تجارتي:2
  .باشندهاي تجارتي ميهاي زير نشان دهنده فيكسچرشكل شود.احتياج در موارد گوناگون ازآنها استفاده مي هاي مختلف موجود است كه بر حسبو اندازه
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اي باشـد كـه   موردنيـاز بـه انـدازه   شوند كه تعداد محصول فيكسچرهاي اختصاصي معمولاً براي قطعاتي طراحي و ساخته مي ) فيكسچرهاي اختصاصي:3
جويي در هزينه توليد مستهلك گردد. فيكسچرهاي اختصاصـي در مـورد توليـد قطعـات ماشـين، از      اقل مخارج طراحي و ساخت فيكسچر از طريق صرفهحد

  اهميت و موقعيت شايان توجهي برخوردارند.
  باشد.شده مينمايانگر يك فيكسچر اختصاصي براي فرزكاري قطعه سوار  مقابلشكل 

  
  
  
  
  
  
  
  

  در نقشه كارقطعهنحوه نمايش        

كـار را  هاي مربوط به جيگ و فيكسـچر، قطعـه  نقشه
جيگ و فيكسـچر   دروندر در موقعيت درست خود 

بايـد درون   كارقطعهدهند. در هر صورت نمايش مي
قابل رؤيت باشـد. بـراي ايـن كـار      جيگ و فيكسچر

قطـه و بصـورت رنگـي    با خـط ن ترجيحاً را  كارقطعه
شــه جيــگ و فيكســچر دهنــد تــا از نقنمــايش مــي

درون جيگ و  كارقطعهباشد.  صيبراحتي قابل تشخ
اي در نظـر گرفتـه   فيكسچر بصورت شفاف و شيشـه 

هـا و يـا ديگـر    شود. در نتيجـه موقعيـت دهنـده   مي
عبـور   كارقطعهقطعات جيگ و فيكسچر كه از ميان 

دهنـد.  مـايش مـي  نمايند را با خطوط پر رنـگ ن مي
يك از قطعـات  مانع از نمايش هيچ كارقطعهبنابراين 

  جيگ و فيكسچر نخواهد شد.
  
  
  
  
  
  
  

كار را با خط و نقطه رنگي ترسـيم كـرده و سـپس جيـگ و     ح ابتدا قطعهاكار اصولاً براي سهولت كار طراحي جيگ و فيكسچر است. در واقع طرترسيم قطعه
كـار در  ها را با توجه به شكل قطعـه و بوشها ها، گيرهتواند به سرعت موقعيت دهندهنمايد. در نتيجه طراح ميترسيم ميفيكسچر را در اطراف آن طراحي و 

  نمايد.مي ترراحتتر و تشخيص آنرا را ساده طراحي جيگ و فيكسچر ،كارمحل مناسب قرار دهد. بنابراين ترسيم قطعه
 گردد؟در كدام مرحله ترسيم مي كارقطعهد و بندها، هاي مربوط به قيدر ترسيم نقشه :10مثال  

 ها) پس از ترسيم موقعيت دهنده2 ) در اولين مرحله1
  ) در آخرين مرحله4  بندي) پس از ترسيم اجزاي گيره3
 :طراحـي و ترسـيم    كـار قطعـه و با خطوط رنگي ترسيم شده و سپس طراح، قيد و بند را در اطراف  خط نقطهبصورت  كارقطعهابتدا »  1«گزينه  پاسخ
  نمايد.مي

  

كارقطعه  
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  جيگ و فيكسچرها ساختل از طراحي و نكات مورد توجه قب       
  جيگ و فيكسچر راحت و سريع انجام شود.داخل  كارقطعه) سعي شود تا حدامكان گذاشتن و برداشتن 1
  ها تعيين شود.ها و گيرهها، بست) محل قرار گرفتن بوش2
  داراي يك اندازه باشند.بيني گردند كه عمليات ماشينكاري انجام شده نسبت به يك مبدأ ها به نحوي پيشگاه) قرارها و تكيه3
  هميشه به يك وضعيت صحيح بتواند داخل آن قرار گيرد و امكان ديگري وجود نداشته باشد. كارقطعهشود كه  يكسچر چنان طراحي) جيگ و ف4
  اثر نيروي برشي مانع از هرگونه لغزش جيگ و فيكسچر شود.  در هها به نحوي باشد ك) محل استقرار گيره5
  باشند. قيدها جزئي از بدنه ) سعي شود كه بست و گيره6
  ) از بكار بردن بيش از اندازه گيره و بست خودداري شود.7
  از بين برود. هنگام عمل ماشينكاري كارقطعهدر داخل فيكسچر چنان مستقر شود كه امكان هرگونه لغزش  كارقطعه) 8
  خالي شود. قيد ) با در نظر گرفتن استقامت، قسمت هاي اضافه بدنه9

  هاي تيز، پخ يا قوس زده شوند.و گوشه لبه) 10
  ها براي حمل و نقل جيگ و فيكسچر در محل مناسبي نصب شوند.) دسته و دستگيره11
  .قابل رؤيت باشدبوسيله كارگر گاه بايد ) تمام نقاط تكيه12
  ها در نظر گرفته شود.اهي براي خروج براده) ر13
هـاي  ها بتـوان بـا پـيچ   گري شده و يا آهنگري شده در جيگ و فيكسچر، فضايي اضافه در نظر گرفته شود كه در صورت تغيير اندازه) براي قطعات ريخته14

  كننده آنها را كاملاً ثابت نمود.تنظيم
 د؟باشكداميك از جملات زير صحيح نمي :11مثال  

  كار به هر صورتي بتواند داخل آن قرار گيرد.) جيگ و فيكسچر چنان طراحي شود كه قطعه1
 هاي اضافه بدنه خالي گردد.) با در نظر گرفتن استقامت بدنه قيود، قسمت2
 ها جزئي از بدنه قيد باشند.) سعي شود كه گيره3
  گيره خودداري شود. ) از به كار بردن بيش از اندازه4
 هميشه فقط به يك وضعيت و بصورت صحيح بتواند داخل آن قرار گيرد  كارقطعهاي طراحي شود كه جيگ و فيكسچر بايد به گونه»  1«گزينه  خ:پاس

  درون قيد وجود نداشته باشد. كارقطعهو امكان ديگري براي قرار گرفتن 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  معرفي اجزاي قيد و بندها       

كار نسـبت بـه قيـد و    اي قطعهو زاويه يبراي تعيين موقعيت مكان و كار در ارتباط هستنداين اجزاء مستقيماً با قطعه :(Locators) اهـ موقعيت دهنده1
  روند.بندها بكار مي

  وسـيله  كـار در حـين اعمـال نيروهـاي ماشـينكاري و يـا هـر نيـروي خـارجي ديگـر بايـد در موقعيـت قـرارداده شـده ب              قطعـه  ):Clampsهـا ( ـ گيره2
  كنيم.  ها استفاده ميها ثابت بماند. براي رسيدن به اين هدف از انواع مختلف گيرهدهندهموقعيت

و يـا   اسـكچ در طراحي قيد و بندها مرحله اول رسم  توجه :
اسكچ، با رسم  است. نقشه ابتدايي دستي از طراحي مورد نظر

ارتبـاط   اسكچبا رسم همچنين شود. طراحي مشخص مي روند
شخص شده و از  اشتباهات احتمـالي جلـوگيري   بين قطعات م

  شود.مي
  

 موقعيت ابزار برشي 
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كار بندي و يا وزن خود قطعهروند كه نياز داريم خيز يا تغيير شكل ناشي از نيروهاي عمليات، نيروي گيرهمعمولاً وقتي بكار مي ):Supportگاه (ـ تكيه3
و از آنجا كه وظيفه آنها گرفتن درجه  اي بكار روند كه بطور مؤثر وظيفه خود را انجام دهند.بايد در نقطه هاگاهتكيه مشكلي بوجود نياورد.در اجراي عمليات 

  فقط بايد جايي قرار داده شوند كه در برابر نيروهاي مذكور مقاومت كنند.  نيستآزادي 
  
  
  
  
  
  
  
  
  هاي اتصال و...ها، ميلهها، اهرمروند. مانند پيچنظور نگهداري و اتصال عضوهاي اصلي بكار مياز اين اجزاء به م ـ اجزاي اتصالي:4
هـاي  رونـد. ماننـد بـوش   كار ميابزار برنده بهبه  ين اجزاء عموماً براي دادن موقعيتا :)Guiding and Aligning( ـ راهنماي ابزار و قطعات تنظيمي5

  بزار در فيكسچر.سوراخكاري درجيگ و قطعات تنظيم ا
اي روي بدنـه  . اجـزاي مختلـف قيدوبنـدها بايـد بگونـه     دشونكه در حقيقت تمام اجزاي ديگر فيكسچر بر روي آن مونتاژ مي ):Frameـ بدنه قيدوبند (6

  متصل شوند كه در هنگام انجام عمليات هيچگونه تغيير شكلي در آنها ايجاد نشود.
  بدنه جيگ و فيكسچرها       

گردند. بدنه جيـگ  ها و روبندها و ساير قطعات جيگ و فيكسچر نصب ميها، پينگاهها، تكيهيك پايه صلب است كه روي آن پايه جيگ يا فيكسچر بدنه يك
  شود.طراحي مي شد دنها و  غيره كه روي آن نصب خواهگاهها، تكيهمانند گيره يكسچر با توجه به ديگر قطعات،و ف

  وارد زير باشد:طرح بدنه بايد متضمن م
  ) استواري و ثبات در مقابل ارتعاش2        ) استحكام كافي1
  ها) سهولت خارج شدن براده5               كاريهاي لازم حين عمليات ماشين) امكان انجام كنترل4      ) قابليت تحمل نيروهاي وارده3
  
  
  
  

  شوند.ساخته مي اريماشينكو  جوشكاري، گريريختههاي جيگ و فيكسچر از سه روش بدنه
هاي پيچيده و جذب ارتعاشـات اشـاره   جويي در زمان ماشينكاري، به دست آوردن فرمتوان به صرفهاز جمله مزاياي اين بدنه مي گري شده:) بدنه ريخته1

گـري  ه مدل ريختهاما بطور كلي بدليل نياز ب اين روش توليد انبوه قيود روش مناسبي است، شوند.از چدن، آلومينيوم و رزين ساخته مي هابدنه كرد. اين نوع
  كمتر باشد. mm5هاي نبايد ازكننده استفاده كرد و بطور كلي ضخامت ديوارههاي تقويتتوان از پرهي است. در اين روش ميو ... روش زمانبر

دارند. همچنين به سادگي قابل اصلاح هستند، ولي هزينه ماشينكاري قابل توجهي برخور ها از استحكام و صلبيت خوبياين بدنه ) بدنه جوشكاري شده:2
هاي جوشـكاري  بدنه پخت و تنش زدايي شوند.هاي با تنش خطرناك بازو يا قسمتنيز بايد تحت شرايطي تمام  دارند. قبل از اتمام ساختن جيگ و فيكسچر

شـوند.  گـران و زمـانبر تمـام مـي     هـا روششوند، زيرا با ساير گ تقريباً فقط با روش جوشكاري تهيه ميباشند. بدنه قيود بزركاربرد ميشده نسبتاً سبك و پر
  هاي جوشكاري بصورت صحيح طراحي شده باشند.هاي جوشكاري شده بايد از نظر تكنيكبدنه

توان به سادگي ستند. از مزاياي بدنه ماشينكاري شده ميتر هها در ساخت جيگ و فيكسچرها از انواع بقيه معمولاين نوع بدنه ) بدنه ماشينكاري شده:3
شوند و توسط پيچ به يكـديگر متصـل   قطعات مختلف بوسيله روش ماشينكاري توليد مي سازي كوتاه اشاره كرد.طراحي، آساني اصلاحات و مدت زمان آماده

هـا بـراي   تـوان از پـين  بوجود آمده حين عمليات را براحتي تحمل نمايند. مـي  بندي و نيروهاياي باشد كه نيروهاي گيرهشوند. اتصالات پيچي بايد بگونهمي
  كنيم.ها براي بستنشان استفاده كرد. معمولاً از دو پين و پيچ بصورت ضربدري (قطري) استفاده ميدهي اجزاء روي بدنه و از پيچموقعيت

 
  
  

 مجموعـاً از   كارقطعهد، وزنشان با بايد توسط كارگر جابجا شون عمليات توليديجيگ و فيكسچرهايي كه حين انجام  توجه :   
 كيلوگرم نبايد تجاوز نمايد. 15                    

 گيره

A B 

A 
B 

b 

گاهتكيه  
A 

B 
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  د.نتعداد زيادي اجزاي مستقل تشكيل شده باش اين روش براي قيدهايي مناسب است كه بايد خيلي دقيق بوده و از
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

  اصول طراحي جيگ و فيكسچر      

  دهي:  الف) موقعيت
  ها مانع تنظيم نشوند.شوند كه برادهها طوري طراحي ميدهندهـ موقعيت1
  خوبي مهار شده است. هـ اطمينان حاصل شود كه قطعه كار ب2
  دهنده در معرض ديد كارگر قرار گيرند.يه نقاط موضعـ طراحي طوري باشد كه كل3
  هاي قابل تنظيم استفاده شود.دهندهكاري شده از موقعيتگري شده يا چكشـ براي قطعات ريخته4

  بندي:ب) گيره
  ها بايد طوري طراحي شوند كه در قطعات تغيير شكل بوجود نياورند.ـ گيره1
  يكپارچه ساخته شوند. ها با بدنه قيدـ در صورت امكان گيره2
  ها بايد طوري قرار گيرند در برابر نيروهاي ماشينكاري مقاومت كافي را داشته باشند.ـ گيره3

  ج) فضاي آزاد:
  كار به اندازه كافي فضا درنظر گرفته شود.ـ براي تغييرات احتمالي اندازه قطعه1
  ني شود.بيـ براي حركات دست كارگر و سهولت انجام كار فضاي كافي پيش2
  ها درنظر گرفته شود.حي حتماً سهولت خروج برادهاـ در طر3
  كار، حتماً فضاي لازم جهت خروج قطعه درنظر گرفته شود.ـ در صورت ايجاد پليسه در قطعه4

  د) ثبات و استحكام:
  ـ قيدوبند تا حد ممكن مستحكم ساخته شود.1
  راحي شود.يد روي ميز كار طدر صورت لزوم قسمتهايي براي نصب قـ 2
  بيني كنيد تا عدم توازن براحتي قابل تشخيص باشد.عدد پايه پيش 4ـ براي قيد 3
  ) جابجا كردن:ھ
  هاي تيز در آن وجود نداشته باشد.ـ وسيله تا حد امكان سبك باشد و گوشه1
  ـ قيدوبند تا حد امكان ساده طراحي شود و مسأله تعمير و نگهداري در آن مدنظر قرارگيرد.2
  بيني نماييد.هايي جهت حمل آن پيشدر صورت سنگين بودن قيد، دستهـ 3

  دي در طراحي و ساخت نكات اقتصا       

  ها تا حد امكان ساده و بدون پيچيدگي باشند.) طرح1
  ) عمليات اضافي حذف گردند و يا به حداقل رسانده شوند.2
  د.ساخته استفاده گرد) در هر جا كه ممكن باشد از قطعات پيش3
  هاي جيگ و فيكسچر ساده باشند.) نقشه4
  .قطعات استاندارد استفاده شود ) هميشه از5
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 بوش سوراخكاري

كنندهقطعه تنظيم

لبه مبنا براي فيلرگيري

 

 

 

  ساختمان قيد و بندها       

تقريباً همه قيود با يك ساختمان طراحـي معـين شناسـايي    
شوند. اين ساختمان طراحي بسته به نوع كاري است كـه  مي

  قيد و بند به عهده دارد.

  

  

  
  

 
داشته و آن را در موضع خود تثبيت  را نگه كارقطعهدارند. اجزاي تعيين وضعيت وظيفه دارند كه  هعملكرد معيني را بر عهد ساختمان قيودهر يك از اجزاي 

 نياز نباشد.  كارقطعهكه به تنظيم بعدي بطوريكنند 
دارد كـه  را طـوري محكـم نگـه مـي     كارقطعهكنند. نيروي بستن شود. اجزاي بستن نيز اين نيرو را تقويت مينيروي حركتي از طريق اجزاي فرمان صادر مي

در موقعيت خود ثابت باقي بماند. بدنه قيد و بند اجزاي ساختماني قيود را در بـر گرفتـه و آن را    كارقطعهحتي تحت اثرات ناشي از نيروهاي ماشينكاري هم 
 . دهدبا ميز ماشين ارتباط مي

  گاهي و يا اجزاي هدايت ابزار نيز وجود دارد.بعضي از قيود، اجزاي ويژه ديگر نظير اجزاي تنظيم، اجزاي تكيهدر كنار اين اجزاي ساختماني در 
  مراحل بكارگيري قيد و بند       

  انجام گيرند: بايدموقع كار با قيود مراحل مختلف زير 
  كار) ماشينكاري قطعه3        ) بستن قيد2        كار) قرار دادن قطعه1
  ) تميزكاري قيد6      كار) خارج كردن قطعه5      و باز كردن قيد) آزاد 4

  يك قيد از مورد انتظارهاي خواسته       

  بايد سريع، مطمئن و ساده صورت گيرد. كارقطعهقرار دادن 
  انجام شود. كارقطعهمرحله بستن بايد سريع، مطمئن و بدون تغيير شكل 

  كافي باشد.مطمئن  بنديگيرهنيروي بستن بايد براي يك 
  باشد. كارقطعهنبايد نيازي به تنظيم 

  خارج كردن براده و تميز كردن قيد بايد سريع و بدون خطر امكان پذير باشد.
  پذيري وجود نداشته باشد.اجزاي قيد و بند بايد طوري قرار گيرند كه هيچگونه خطر آسيب

  
  
  
  
  

  
  
  
  
  

  »جيگ«      »فيكسچر«                     

تفاوت جيگ و فيكسچر در نحوه  توجه :  
است. در  كارقطعههدايت ابزار برشي به طرف 

رزوه  جيگ، ابزار برشي سوراخكاري، برقوزني،
هاي راهنما به طرف زني و غيره توسط بوش

گردد. اما در فيكسچر، هدايت مي كارقطعه
موقعيت ابزار برشي مثل تيغه فرز نسبت به 

و يا فيكسچر، بوسيله قطعه  كارقطعه
گردد، ولي هنگام كننده تعيين ميتنظيم

   شود.ماشينكاري هدايت نمي

كمكياجزاي بست  

 اجزاي بست  ابزار برشي
تاجزاي تعيين وضعي  

كارقطعه  

گاهتكيه  

 اجزاي به كارگيري

 بدنه قيد اجزاي تراز

 تي نيروي حرك

 SPFبندي نيروي گيره

 SPF 
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  دهندهدهي و وسايل موقعيتموقعيت

  درجه آزادي
در شكل روبرو يك جسم آزاد در فضا، نشان داده شده است. 
در اين شرايط جسـم داراي شـش درجـه آزادي اسـت. سـه      
درجه آزادي مربوط به انتقال در جهت محورهاي مختصات و 
سه درجـه آزادي ديگـر مربـوط بـه دوران حـول محورهـاي       

  باشد.مختصات مي
  
  

شود. همچنين سه حركـت دورانـي نيـز    حركت كند. به اين سه حركت، سه درجه آزادي انتقالي گفته مي Zو Y,Xتواند در امتداد محورهايم مياين جس
  شود.  ه درجه آزادي دوراني گفته ميكه به آنها، س ZوY,Xوجود دارد كه عبارتند از: گردش حول محورهاي

  

  
  دهندهوظيفه سيستم موقعيت 

كار را كاملاً محكم و تحت فشار نگه دارد. به عبارت ديگر براي تكميل شـدن عمليـات توليـدي    بندي قطعهدهنده بايد به همراه سيستم گيرهسيستم موقعيت
  توسط اين دو سيستم حذف شوند. كار با دقت مورد نياز، بايد تا حد امكان درجات آزاديقطعه
 يك جسم آزاد در فضا بترتيب چند جهت حركتي و چند درجه آزادي دارد؟  :12مثال  

  6 - 6) 4  3 - 6) 3  6ـ  12) 2  12 - 6) 1
 :2«گزينه  پاسخ«  
  ايدهي شش نقطهاصل موضع 

اين اصل در شكل روبرو نشان داده شده اسـت. طبـق شـكل    
كار به يك شكل متشـكل از شـش   هبراي نگهداري كامل قطع

بنـدي و يـا يـك سيسـتم     بالشتك به همـراه سيسـتم گيـره   
بندي ديگـري كـه اثـر مشـابهي را توليـد      دهي و گيرهموضع

  نمايد، نياز است.

  

دارنـد.  نگه مي Zو Xو حول محور Yكار را در امتداد محورقطعه 3و  2و  1هاي شود. بالتشكبندي در قيود استفاده مياين شكل به همراه سيستم گيره
  دارند. نگه مي Yو حول محور Zكار را در امتداد محورنيز قطعه 5و  4هاي بالشتك

  گردد. كار كاملاً ثابت ميداشته و قطعه نگه Xر امتداد محوركار را دقطعه 6همچنين بالشتك 

 باشد؟اي ميدهي شش نقطهكدام گزينه بيانگر اصل موضع :13مثال  
  بندي.گيره ها و يك نقطه در بالا جهتپين در زير قطعه، دو پين در يكي ديگر از وجه 3) استفاده از 1
  بندي و يك نقطه براي بوش سوراخكاري.نقطه براي گيره 2دهي، پين براي موقعيت 3) استفاده از 2
  كار.دهي كامل قطعهها و يك پين در وجه سوم براي موضعپين در يكي از وجه 2پين در زير قطعه،  3) استفاده از 3
  شود.اي براي جلوگيري از فرار مته استفاده مي) اصل شش نقطه4
 اي استفاده كنيم.  براي موضع دهي كامل بايد از اصل شش نقطه»  3«گزينه  :پاسخ  

  براي هر جسم آزاد در فضا مجموعاً شش درجه آزادي و دوازده جهت حركتي وجود دارد.  توجه :    

Y 

Y 

Z 

Z X 

X 

2 
1 
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3 

بنديجهت گيره  

كارقطعه  
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  دهيانتخاب سيستم موضع  

  كار قبـل از انجـام عمليـات و نـوع عمليـاتي كـه بايـد روي آن انجـام شـود، بسـتگي دارد. شـكل زيـر مراحـل              دهي به وضعيت قطعهنيازهاي سيستم موضع
 Xدهيم، احتياج نيست در جهت محورقتي اين قطعه را براي ماشينكاري در مرحله دوم وضعيت قرار ميدهد. وگانه ماشين كاري يك قطعه را نشان ميسه

شود، قطعه بايد كـاملاً در محـل خـود ثابـت نگـه      تحت كنترل قرار گيرد، زيرا نسبت به اين محور متقارن است. ولي وقتي ماشينكاري مرحله سوم شروع مي
  باشد.متقارن نمي Xكار نسبت به محوردر مرحله دوم زده شد، ديگر قطعه Aود، زيرا وقتي سوراخ داشته ش

  
  
  
  
  
  
  
  

  

ن به دهي را انتخاب كرد. استوانه بهترين شكل وضعيت داددهنده حق انتخاب وجود داشته باشد، بايد مؤثرترين سيستم موضعوقتي براي تعيين نقاط موضع
كـار نيـز در   توان توليد كرد. همچنين بايد سهولت باز و بسته كردن قطعـه ترين شكلي است كه مياي سادهدهنده استوانهباشد، زيرا يك موضعيك قطعه مي

  نظر گرفته شود. 
  

  
  

 شـود. در ايـن   ابل با يك بست مهار مـي اي موقعيت دهي شده و از جهت مقدهنده استوانهدار، از يك طرف توسط  موضعيك قطعه سوراخ :14مثال
  كار چند درجه آزادي خواهد داشت؟حالت قطعه

1 (1  2 (3  3 (5  4 (6  
 :ماند.كار سلب شده و يك درجه آزادي باقي مياي پنج درجه آزادي از قطعهدهنده استوانهبوسيله موضع»  1«گزينه  پاسخ  

حق انتخاب وجود دارد. از آنجا  Hو سوراخ  Lده است. در عمليات دوم در مورد ماشينكاري سوراخ در شكل زير دو روش ماشينكاري يك قطعه نشان داده ش
  دهنده مورد نياز است. كار براي عمليات مرحله سوم بايد در جاي خود محكم نگه داشته شود، دو موضعكه قطعه

كار به سادگي در معرض ديد مي باشد، ولي اگر از روش ه و موقع بستن قطعهدهنده براي عمليات مرحله سوم موازي بوداستفاده شود، موضع Aاگر از روش 
B اي كه با سوراخ استفاده شود موضع دهندهH شود به سادگي ديده نخواهد شد. بديهي است روش درگير ميA     روش بهتري است. در شـكل زيـر موضـع

  دهي با خطوط ضخيم نشان داده شده است.
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  نمايند. كامل حذف مي اي از شش درجه آزادي، پنج درجه را بطورهاي استوانهدهندهموضع توجه :    

X X 

»مرحله سوم«  »مرحله اول«

  B ار شي ماشينكاري  

»مرحله دوم«

 A سوراخ 

 H سوراخ 

 L سوراخ 

«B  »روش      

 

»غلطروش «  

«A  »روش      
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  ع دهي غيرضروريموض       

دهنـده  آيـد كـه دو موضـع   دهي غيرضروري هنگامي بوجود ميموضع
كار را از دو نقطه مختلف سلب كننـد.  بخواهند يك درجه آزادي قطعه

اي باشـد، كـه از بوجـود آمـدن ايـن      كار بايد به گونهدهي قطعهموضع
دهـي را نشـان   حالت، جلوگيري شود. شكل روبرو يك سيستم موضع

كار بر روي دو ميله قرار گرفته اسـت. وظيفـه ميلـه    ه قطعهدهد كمي
است، ولـي   1كار حول ميله شماره جلوگيري از دوران قطعه 2شماره 

سيستم طوري  است كه هر دو ميله سعي دارند مـانع از حركـت كـار    
دهي غيرضروري بوجـود  رو موضعشوند و از اين XXدر امتداد محور 

ملاً غيـر عملـي اسـت، زيـرا فقـط      آمده است. يك چنين سيستمي كا
دهـي و  گونه خطايي در سيستم موضـع پذير است كه هيچوقتي امكان

  قطعات كار وجود نداشته باشد. 

  

  
  

  دهي غيرضروريراه جلوگيري از موضع       

گيريم كه پنج درجه آزادي را از اصلي در نظر مي دهندهدهنده بزرگتر را به عنوان موضعموضع هاي مختلف وجود دارند،دهي در اندازهوقتي دو وسيله موضع
دهنده اصلي معمولاً بلندتر اسـت تـا بـه ايـن ترتيـب بتـوان       كنيم. موضعدهنده دوم تنها براي سلب آزادي باقيمانده استفاده ميگيرد و از موضعكار ميقطعه
كـار درگيـر   اي قطعـه دهنده دوم بـا يـك قسـمت اسـتوانه    گير شود. هنگاميكه موضعدهنده دوم دركار را روي آن قرار داد و آنقدر دوران داد تا با موضعقطعه
كار اثر روي قطعه AAشود، براي جلوگيري از بوجود آمدن موضع دهي غيرضروري بايد پين دوم را بصورت منشوري انتخاب كرد تا فقط در امتداد محور مي

  بگذارد.
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  

شكل   Vدهنده كار بين دو استوانه هم محور و يا بين دو موضعقطعهآيد كه دهي غيرضروري وقتي بوجود ميموضع :توجه               
   ثابت قرار گرفته باشد.

1دهنده موضع 2دهنده موضع   

X X 

A 

A 
A 

A 

دهنده قدري كوچكتر از سوراخ موضع
دهي  است.موضع  

دهنده اصليموضع دهنده دومموضع 
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  هادهندهموضع   

شوند و جنس آنها از فولاد سخت و يا از فولادي كه سختي سطحي دارد، انتخاب ها از بدنه جيگ و فيكسچر بصورت جداگانه ساخته ميدهندهموضع معمولاً
  شوند.شود. اين اجزاء به دقت و اندازه موردنظر سنگ زده شده و سپس با دقت در بدنه جيگ يا فيكسچر مونتاژ ميمي

  بندي كرد:هاي زير دستهوان در گروهتها را ميدهندهموضع
  اي  هاي استوانه) موضع دهنده2  هاي مسطح) موضع دهنده1
 شكل (جناقي) Vهاي ) موضع دهنده4  هاي مخروطيدهنده) موضع3

  توان برحسب احتياج، ثابت و يا قابل تنظيم ساخت.ها را ميهر يك از اين گروه

  هادهندهچند نمونه از موضع

  .نمايندها موضع دهي ميها و پينرا از سطوح صاف و يا جانبي آنها به كمك بالشتك كارقطعههايي هستند كه نشان دهنده موضع دهنده زير،هاي شكل
  

در شكل يك بالشتك نگهدارنده ساده كه براي موضع دهي يا نگهداري قطعـه  
ه دهنـد گردد. ايـن موضـع  از يك سطح مسطح استفاده شده است، ملاحظه مي

كـار، در سـوراخ   در سوراخي واقع در پايه جاگرفته و براي تماس خوب با قطعه
تـر  دهنده نيز در محل اتصال به سر، باريكپايه، خزينه زده شده و ميله موضع

  تراشيده شده است.
  
  

كار نسبت به يك سطح به بيش از يـك محـل نيـاز    چنانچه براي نگهداري قطعه
هاي اضـافي قابـل تنظـيم باشـند. در شـكل      ها و پينداشته باشيم، بايد بالشتك

  شود. روبرو يك پين قابل تنظيم ساده ديده مي
  
  
  
  
  
  
  
  

  هاي زير نياز است.تري نظير شكلهاي پيچيدهبايد توجه داشت كه براي تنظيم نقاط غيرقابل دسترس، به سيستم
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

كارقطعه  
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كارقطعه  

كارقطعه  

 پيچ (جهت جلوگيري از دوران)

 پيچ نگهدارنده
ارشي  

 فنر برگشت



 

 

كارشناسي ارشد يكمدرسان شريف رتبه  199  و قيد و بند طراحي قالب پرس  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 باشند.هاي اضافي .......ها و پيند بالشتكبايمحل نياز داشته باشيم، يكنسبت به يك سطح به بيش از  كارطعهقچنانچه براي نگهداري  :15مثال ..  
  ) قابل تنظيم4  ) ثابت3  ) فنري2  ) فلزي1
 :4«گزينه  پاسخ  «  

  

ها نشان داده شده هاي زير انواع ديگر موضع دهندههمچنين در شكل
انـد از طريـق سـطوح نشـيمن     هاست. قطعـاتي كـه ماشـينكاري شـد    

  شوند.دهي ميموضع
  
  
  
  

  
اي هاي نقطهقطعات ماشينكاري نشده با سطوح خام از طريق بالشتك

هـا بايـد طـوري قـرار گيرنـد كـه       شوند. ايـن بالشـتك  دهي ميموضع
كار بصورت مطمئن در جاي خود قرار گيرد و موقع بسته شـدن  قطعه

  نگردد.خم نشده و همچنين به يك سمت مايل 
  

  

شـوند كـه شـيارها و    هاي بزرگ بصورت زوار ساخته مـي دهندهموضع
هـا در نظـر   و خـروج بـراده   سوراخهاي آزاد بر روي آنها، براي پليسـه 

  اند.گرفته شده
  
  
  

هاي نشيمنپين سطح نشيمن خام »ليپين نشيمن پاندو«   

 محدوده نوسان

كارقطعه ساچمه  

 سوراخ آزاد

 زوار مانع
كارقطعه  

 سطح نشيمن

گيرشيار آشغال  

 بالشتك نگهدارنده فنري

 پيچ محكم كننده

 فنر

كارقطعه  
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هاي مانع و مانع متحرك نشان داده دهي با پينموضع مقابلدر شكل 

  شده است.
  
  
  
  

  

تـوان  وح جـانبي قطعـات كـار مـي    دهـي از سـط  ها براي موضعاز پين
دهي قطعات مكعب مسـتطيل  روش موضع مقابلاستفاده نمود. شكل 

  دهد.اي شكل  را بوسيله پين نشان ميو استوانه
  
  

  
  

شـود  كارهايي استفاده ميدهي قطعههاي جاگذاري براي موضعاز پين
هـاي نگهدارنـده   تواننـد بـا پـين   كه به خاطر شكل و موقعيتشان، نمي

شـود  ها در قطعاتي استفاده ميت تعيين وضعيت شوند. از اين پينثاب
  هاي آنها در يك سطح نيستند.كه سوراخ

  
  

  
  
  
  

دهي قطعات بزرگ از سمت قطر ماشـينكاري شـده آنهـا،    براي موضع
  هاي حلقوي استفاده كرد.توان از نگهدارندهمي
  
  
  
  
  
  

دهد كه بـه  ن مياي كوتاه را نشادهنده استوانهيك موضع مقابلشكل 
بندي، كليه درجات آزادي به استثناي درجه آزادي همراه نيروي گيره

كند. بـه منظـور حـذف    را سلب مي YYمربوط به دوران حول محور 
دهنـده دوم  دهي بايـد از موضـع  اين درجه آزادي و كامل شدن موضع

  نيز استفاده كرد.
  
  
  
  
  

 پين مانع

كارقطعه  
 مانع متحرك

كارقطعه اركقطعه   

 بوش راهنما

 پين
كارقطعه  

كارقطعه  

ضحلقه مركز كننده قابل تعوي »نگهدارنده حلقوي«   

 محل نصب ميله

Y 
Z 

كارقطعه راهنما  

 بادخور

Y Z 

X X 
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شـده و بـراي   دهنده بايد دقيقاً نسبت به پايه جاسازي موضع
كار در هنگام باز و بسـته  جلوگيري از چسبيدن آنها به قطعه

كردن، بايد تا حدامكان كوتاه ساخته شوند. اگـر نيـاز باشـد،    
كاري كه از جنس نرم ساخته براي ايجاد نگهداري بهتر قطعه

شـود. در ايـن   دهنده بلنـد اسـتفاده مـي   شده است، از موضع
هــاي انتهــايي دهــي بايــد فقــط در قســمت صــورت موضــع

دهنده در نظر گرفته شود و در اين شرايط بايـد ميلـه   موضع
در قسـمت وسـط لاغرتـر تراشـيده شـده       مطابق شكل روبرو

هاي بلند را با ايجاد يك سوراخ در دهندهباشد. معمولاً موضع
  نمايند.سبك مي YYامتداد محور 

  
  

  

  

  يد وسط بوش با قطر بزرگتري تراش بخورد.دهي استفاده گردد، باهمچنين اگر از بوش براي موقعيت
  
  
  
 كنند؟ را سلب مي كارقطعهاي چند درجه آزادي هاي استوانهدهندهموضع: 16مثال  

1 (1  2 (3  3 (5  4 (7  
 :3«گزينه  پاسخ  «  

 شود؟ دهنده استفاده ميدهي قطعات با جنس نرم از كدام موضعبراي موضع: 17مثال  
  اي كوتاه كه در وسط لاغر شده است.) استوانه2  ه در وسط لاغر شده است.اي بلند ك) استوانه1
  باشد.دهي جنس قطعات مطرح نمي) در موضع4  اي كه انتهاي آن داراي باد خور است.) استوانه3
 :دهـي فقـط در قسـمتهاي    موضـع  شود. در ايـن صـورت بايـد   دهنده بلند استفاده ميدهي قطعات با جنس نرم از موضعبراي موضع»  1«گزينه  پاسخ

  انتهايي صورت گرفته و ميله در وسط لاغرتر باشد. 
  

زدن بـه ميـزان قابـل تـوجهي     ها را بـا پـخ  دهندهكار، بايد سر موضعبراي تسهيل در امر جايگذاري قطعه
ع از باريك ساخت و همچنين بايد پايه قرارگاه آن داراي فاصله خالي يا بادخور باشد تا گـرد و غبـار مـان   

  دهنده نگردد.سوار شدن صحيح موضع
بايـد بـه پايـه محكـم شـود، در غيـر        رود،بندي به كار مـي دهي در ارتباط با گيرهوقتي يك ميله موضع

بندي از محل نصب خود خارج شود. شكل روبرو نحـوه بسـتن   اينصورت ممكن است به علت نيروي گيره
  د.دهدهنده را به كمك مهره شش گوش نشان ميموضع
 شود؟دهي چه نام داشته و به چه منظوري استفاده ميهاي موضعفضاي خالي زير پايه قرارگاه ميله: 18مثال  

  كار) راهنما ـ هدايت قطعه1
  كار ) بادگير ـ هدايت قطعه2
  دهنده نگردد.) بادخورـ به اين علت كه گرد و غبار مانع سوار شدن صحيح موضع3
  دهنده نگردد.گرد و غبار مانع سوار شدن صحيح موضع) راهنما ـ به اين علت كه 4
 :3«گزينه  پاسخ  «  

 بادخور

 لاغري
دهيسطوح موضع  

Y 

Y 

 پخ

 گشادشدگي
 سطوح

دهيموضع   
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دهنده پيچي، بايد طبق شكل روبـرو،  در صورت نياز به موضع
اي ساختن قسمتي از آن كه در سوراخ پايـه داخـل   با استوانه

ثبـاتي آن شـد. در ايـن    دهي قطري) مانع بيشود (موضعمي
سوم است علاوه بـر قسـمت   موضع دهنده كه به بوش مته مو
دهـي  اي نيز به منظور موضعروزه شده، قسمت صاف استوانه

  دقيق وجود دارد.
  
  

بندي سـبك  توان براي گيرهاز بوش مته مطابق شكل بالا مي
شود كه كار در محل برش نيز استفاده كرد. ملاحظه ميقطعه

  دهي محور بوش بصورت دقيقي صورت گرفته است.موقعيت
دار اسـت، بـراي   نده شكل روبرو كه از نوع بوش لبهموضع ده

رود. كار با توجه به برجستگي آن به كار مـي دهي قطعهموضع
اي را انجام اين موضع دهنده، كليه وظايف موضع دهنده ميله

  دهد. مي
  
  

  دهي مخروطيموضع       

رونـد و در ايـن حالـت عملكـرد آنهـا مشـابه       محـور مخروطـي بكـار مـي    كـار، از يـك سـوراخ يـا     دهـي قطعـه  شكل براي موضـع هاي مخروطيموضع دهنده
دهد. هنگـامي  اي را نشان ميها يا محورهاي استوانههاي مخروطي از سوراخدهيزير چند نمونه از موضع باشد. شكلها مياي و بوشهاي ميلهدهندهموقعيت

هاي زير تا زماني كه دهي گردد و اندازه قطر آن چندان اهميتي ندارد. شكلاز نظر محور موقعيت كارگيرند، بايستي قطعهكه اين اجزاء مورد استفاده قرار مي
  هاي مناسبي هستند.دهندهارتفاع قطعه نيازي به كنترل نداشته باشد موضع

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

زني جانبي در ارتفاع ثابتي از وقتي براي سوراخكاري و يا سنگ
از باشد، بايد طبق شكل زير از دهنده مخروطي نيپايه، به موضع

يــك موضــع دهنــده مخروطــي قابــل تنظــيم اســتفاده گــردد. 
شود كه يك موضع دهنده پيچي بايد به كمك يك ملاحظه مي

دهي قطري ديگـر از نظـر وضـعيت قـرار گـرفتن تحـت       موضع
  دهي محور نيست.زيرا رزوه قادر به موضعكنترل باشد، 

  
  

Y 

Y 

كار ارتفاع به قطر قطعه  
 بستگي دارد

كار ارتفاع به قطر قطعه
 بستگي دارد

دهنده موقعيت  
 مخروطي

 پايه قيد

كارقطعه  

(a) 
(b) 

 بوش مته

 بوش ثابت

 كارقطعه

نده دهموضع
 بوش مته

ثابت صفحه  

 دهنده مخروطي قابل تنظيمموقعيت

كارقطعه  

دهيبالشتك موضع  

 پايه قيد
 ارتفاع ثابت
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  ايوانههاي استدهندهعمل جمعي موضع 

داشـتن تمـام و   كار و يا به عبارت ديگر ثابت نگهكار را سلب نمايد. وقتي سلب آزادي كامل قطعهتواند پنج درجه آزادي قطعهاي ميدهنده استوانهيك موضع
اي گونـاگوني اسـتفاده كـرد، سـوراخي     ه ـدهنده دوم از سوراخعنوان موضع ي اضافي ديگري نياز است. وقتي بتوان بهدهندهكمال آن مدنظر باشد، به موضع

دهنـده بـه حـداقل    كار يا موضـع اي ناشي از خطاي قطعهدهنده اصلي فاصله داشته باشد. بدين ترتيب خطاي زاويهشود كه تا حد امكان از موضعانتخاب مي
  .رسدمي
  
  
  
  
  
  

  دهنده است.بين دو موضعدر وضعيت موضع دهنده دوم، متناسب با عكس فاصله  Xاي ناشي از خطاي خطاي زاويه

  (جناقي) شكل Vدهي موضع

تـوان ثابـت و يـا    ها را ميدهندهگيرند. اين موضعاي مورد استفاده قرار مياستوانهاي و يا نيمهدهي قطعات استوانهشكل به منظور موضع Vهاي دهندهموضع
كار دهي نسبتاً دقيق از سمت يك سطح دقيق يا سطح ناهموار در قطعهبراي موضعوضعيت آنها بايد تحت كنترل باشد.  لغزنده ساخت، ولي در هر دو حالت،

  شكل ثابت استفاده كرد. Vدهنده توان از دو موضعمي
نده دهشود. در مواردي كه به دو موضعتر استفاده ميدهي دقيقباشد، براي موضعدهنده لغزنده ميدهنده ثابت و يك موضعاز سيستمي كه داراي يك موضع
شكل لغزنده به عنـوان  Vاي به عنوان موضع دهنده اصلي و از يك موضع دهندهاستوانه دهندهتوان از موضعباشد، مياي مينياز است كه يكي از آنها استوانه

  دهنده دوم استفاده كرد.موضع
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

را  Vهـاي  شكل قابل تنظيم باشد، كناره Vدهنده وقتي موضع
بندي رو به پايين منظور ايجاد يك نيروي گيره بهتوان مي
Fبه مقدار زاويه ، دار ساختشيب.  
  

  

 Xايخط

 1وضعيت

 2وضعيت
  دهنده اصليموضع

1  2  

 كارقطعه

 هاي آلنپيچ
 دهندهپين موضع

 مهره دستي

 كارقطعه
  شكلVصفحه 
  صفحه راهنما

  شيار

 XXمقطع 

X 

X 
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  89سراسري  طراحي قالب ـ ارشدكارشناسي  الات آزمونؤس 

 1 تر را انتخاب نماييد.دهند، مورد صحيحگذاري را نشان ميگذاري و پيچبا توجه به اشكال زير كه چهار حالت پين ـ  
  
  
  
  

  باشند.ها برابر ميها و پيچتر است زيرا فواصل پينصحيح A) گزينه 1
  هاي آزاد قرار دارند.ها در نزديكترين فاصله مجاز به لبهيرا پينتر است زصحيح D) گزينه 2
  باشند.ها برابر ميها و پيچاند زيرا فواصل پينصحيح Cو  A) هر دو گزينه 3
  هاي آزاد قرار دارند. ها در نزديكترين فاصله مجاز به لبهتر است زيرا پيچصحيح B) گزينه 4

 2 متـر باشـد،   ميلـي  1دهد كه توسط يك قالب برش ساخته شده است. اگر ضخامت ورق متر) نشان ميد را ( به ميليشكل زير ابعاد اسمي يك كليـ
  باشد؟تر ميكدام يك از موارد صحيح

/در لبه سنبه دور زني  R) شعاع 1 1   متر است.ميلي 3
  ميليمتر است.1در لبه حفره ماتريس دورزني  R) شعاع 2
D /5متر و قطر ماتريس سوراخ زني ميلي D 5زني  ) قطر سنبه سوراخ3 6 متر است.ميلي  
  باشند.) هر سه مورد فوق صحيح مي4

 3 هاي برش، اگر درصد عمق نفوذ ورق دار براي كاهش نيرو در قالبهاي زاويهدر استفاده از سنبه ـ%5  ي باشد، با زاويه دادن به سنبه به انـدازه

tكند؟ (ضخامت ورق نيروي لازم برش چگونه تغيير مي (h)نصف ضخامت ورق   وh t
1
2(  

1 (1
  گردد.) نصف مي2  گردد.مي 3

1 )4  كند.نمي) تغييري 3
 گردد.مي 4

  

A

 

 پين پيچ

B

 

C

 

D

   

D 5

R 10

سوراخ

1h t
2



 سنبه
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  89 سراسري كارشناسي ارشد طراحي قالب ـ آزمون پاسخنامه 

هنگامي كه اجزاء قالب بايد در جايي خود محكم شوند و يا به هنگـام تعميـرات بتـوان آنهـا را سـريعاً بـاز         »4«ـ گزينه 1
هـا اسـتفاده   هـاي آلـن بـه همـراه پـين     بيشتر از پيچ سازيوبي است. در قالبها گزينه خيلي خاستفاده از پيچ و پينكرد،
  شود.ها براي تنظيم موقعيت استفاده ميها براي بستن و نگهداشتن و از پينشوند. از پيچمي
دارد. در  ها به بزرگي نيروي وارده بـه قطعـات اتصـال بسـتگي    ولي تعداد پيچ ،شوداستفاده مي تنظيم موقعيت از دو پين يبرا

ها را تا حد ممكن دور از هم نصب نمود، همچنين بايد مطمئن شد كـه قطعـه   ها بايد دقت نمود كه پينو پين استفاده از پيچ
ترين حالت صحيح Bهاي داده شده، شكل ها روي سطح مورد نظر بسته شده است. در گزينهبصورت تخت و يكنواخت با پيچ

  ها از هم فاصله بيشتري دارند.  هاي آزاد قرار داشته و پينترين فاصله مجاز به لبهها در نزديكباشد زيرا پيچمي
 

اندازه سنبه شود همباشد و سوراخي كه در ورق ايجاد مياندازه ماتريس ميافتد، همشود و از ماتريس بيرون مياي كه بريده ميهمواره قطعه  »4«ـ گزينه 2
 (2C) سـنبه را بـه انـدازه دو برابـر لقـي      گويند كه ماتريس بـه انـدازه قطعـه و   (دور بري)  Blanking ه مورد نظر باشدي كه قطعه زده شداست. به عمليات

گوييم كه در اين حالـت سـنبه بـه    ميزني) (سوراخ Punchingگيريم. همچنين به عملياتي كه سوراخ زده شده مورد نظر است كوچكتر از اندازه اسمي مي
  گيريم. بزرگتر از اندازه اسمي مي 2Cاندازه سوراخ و ماتريس را 

/باشد، در عمليات دوزني، اگر لقي به اندازهكه بصورت مقعر مي Rشعاع *  mm3  باشد: در نظر گرفته شود داراي ابعاد زير مي  
R mm1     ماتريس دورزني;       R /1 3  سنبه دورزني  

  باشد: همچنين در عمليات سوراخ زني، ابعاد بصورت زير مي* 
D C ( / ) / mm     5 2 5 2 3 5 6       ماتريس سوراخ زني;     D mm   سنبه سوراخ زني 5

 
توان از حالت قيچي استفاده نمود. بدين معني كه لبه بـرش سـنبه و   هاي ضخيم، جهت كاهش نيروي برش ميو ورقدر برش قطعات بزرگ   »3«ـ گزينه 3

د شـد.  ماتريس را بصورت شيبدار ساخت. در اين حالت از ايجاد ضربه ناگهاني به پرس جلوگيري شده و همچنين باعث كاهش نيروي لازم براي پرس خواه ـ
Xفوذدر اين حالت براي درصد عمق ن % 5   و ضخامت ورقt:داريم ،  

Shearif : h t F F  
1
2   

Shearif  كند.  در اين حالت نيروي برش تغييري نمي : h t F F   
1
2  

Shearif : h t F F  
12 3  

Shear  استفاده نمود: روبرو توان از رابطه در حالت برش قيچي مي
t.XF [ ].F
h

  

)Shear: F  و نيروي برشي قيچي: t و ضخامت ورق: Xدرصد عمق نفوذ و: h  وارتفاع شيب لبه سنبه: F   (نيروي برش سنبه معمولي  

hدقت كنيد كه اگر t
1
درجـه   5ها زاويه شيب نبايد از كه در سنبهلازم به توضيح است در نظر گرفته شود، نيروي لازم براي برش تغييري نخواهد كرد.  2

hبينند. بهترين مقدارهاي برش به دليل نيروهاي جانبي آسيب ميتر شود، زيرا در اين صورت لبهبزرگ t باشد كه در اين حالت نيروي برش به نصف مي
 كند.  مقدار اوليه كاهش پيدا مي

 
  
  

h
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  89 آزاد طراحي قالب ـ ارشدكارشناسي  الات آزمونؤس 

 1 ميله راهنما با طول آزاد 2تن باشد و در اين قالب از  2اگر كل نيروي جانبي حاصل در يك قالب برش ـmm8   استفاده گردد، با فرض تغيير فـرم

مجاز / mm55  ،حداقل قطر ميله راهنما بايد چند ميليمتر باشد؟در هر ميله راهنما kg(E / )
cm

  6
22 2 1  

1 (18  2(5  3(2  4 (16  

 2 هاي خمكاري در قالبـU ) نيروي لازم خمكاري به چه عواملي بستگي دارد؟ناوداني) شكل  
  برش، مقدار برگشت فنري، طول دهنه قالب. ) جنس فلز، زاويه خم، سرعت 1
  ) استحكام كششي ورق، ضخامت ورق، نوع پرس، زاويه خم، طول ورق2
  ) استحكام كششي ورق، مقدار برگشت فنري، كليرانس قالب، عرض و طول ورق3
  ) استحكام برش ورق، مقدار برگشت فنري، كليرانس قالب، عرض و طول ورق. 4

 3 اي يك قالب مركب واشرزني كه واشري به ضخاتنيروي خالص برش برـmm2قطر خارجي ،mm2 و قطر داخليmm14   را از ورق فولادي بـا

kgاستحكام برشي
mm32 اً چقدر است؟كند، چقدر است قطر سنبه سوراخ اين قالب حدودتوليد مي  

1(mm , kg24 3964  2(mm , kg14 4273  
3(mm , kg14 3954  4(mm , kg13 7 485  

 4 كداميك از جملات زير در رابطه با عمليات كشش عميق، صحيح است؟ـ  
  يابد. خوردگي كاهش ميه شعاع ماتريس بيشتر باشد، احتمال چينچ) هر1
  شود.  تر باشد، احتمال پارگي بيشتر مي) هرچه ورق ضخيم2
  شود. خوردگي ورق بيشتر مي) با افزايش كليرانس قالب (فاصله بين سنبه و ماتريس)، احتمال چين3
  شود. خوردگي و اگر بيش از حد لازم باشد باعث پارگي ميگير كم باشد، باعث ايجاد چين) اگر نيروي ورق4

  


	1
	2
	3
	4

