
 

 

اسيكارداني به كارشن يكمدرسان شريف رتبه   1 (جيگ و فيكسچر)قيد و بند طراحي 

 

  
  
  
  
  
   اول فصل

 قيد و بندها
(Jig & Fixtures) 

  
  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(
عجب صنعتگران حاضر در محل را برانگيخت، بطوري كه آنها مدتها به دنبال دستيابي به اين شيوه توليد، يعني توليد قطعـات بصـورت   شانسي مونتاژ نمود، ت

زه و ها را با استفاده از شابلن در انـدا پذير 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 CNCاشــينهايتوليــد مخصــوص (نــوين) و م 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 ه شده است.نشان داد  

«ECM  »  

«EDM  »  



 

 

(Jig & Fixtures)قيد و بندها : اولفصل   2 اسيكارداني به كارشن يكمدرسان شريف رتبه 

    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. يهاي ابزار خاص، به گسترههاي 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   بكارگيري آنها مياي هستند كه با ها 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 استانداردر خاص به ماشينهاي ابزا) با تبديل ماشين1
  ) با پايين آوردن مهارت اپراتور4  عملياتسرعت  بردن) با بالاتر 3
 :گردند. پـس بـا تبـديل    ات طراحي ميجيگ و فيكسچرها براي موقعيت دهي و نگهداري يك قطعه خاص به منظور انجام بهتر عملي  »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 وع وسيله) هيچ تفاوتي ندارند و هر دو يك ن4  ) 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

 ؟شودنميده از فيكسچر در كدام عمليات استفا :3مثال  
  ) سوراخكاري4  ) جوشكاري3  ) فرزكاري2  زني) سنگ1
 :گردد.استفاده مي هاي سوراخكاريدر سوراخكاري از جيگ»  4«گزينه  پاسخ  

  رآيندهاي توليد،دو نوع سيستم كلي توليد عبارتند از:فدر  
  Make To Stock (MTS)ـ 1

  گردند.گيري به خريدار ارسال ميشوندو پس از سفارششده، در انبارها ذخيره ميدر اين سيستم توليد، قطعات در تيراژه انبوه ساخته 
  Make To Order (MTO)ـ 2

ها در گـروه  شوند. مسلماً ابزارهايي نظير قيدو بندها و قالبها پس از گرفتن سفارش از مشتري طراحي و ساخته ميدر اين سيستم توليد، قطعات و مجموعه
ها ساخته شوند كه طراحي و سـاخت  باشند. يعني نياز است براي توليد انبوه يك نوع قطعه خاص، ابزارهايي نظير قيد و بندها و قالبمي اين سيستم توليدي

  باشد.مي و ساخت آنها بر عهده مهندس طراح

را در خـود مهـار    كـار قطعها جيگ نه تنهاست.  كارقطعهتفاوت جيگ و فيكسچر در نحوه هدايت ابزار برشي به طرف  توجه :
هـاي  هاي هدايت كننده براي عمليـات سـوراخكاري و عمليـات   كند. اين كار بوسيله بوشكند، بلكه ابزار را نيز هدايت ميمي

روي آن محكـم   كـار قطعـه رود. اما فيكسچر يك وسيله نگهدارنده است كه فقط مشابه مثل برقوكاري، رزوه زني و ... بكار مي
ها براي عمليات مختلـف نظيـر فرزكـاري، تراشـكاري، سـنگ زنـي،       آماده عمليات ماشينكاري گردد. از فيكسچرشود تا مي

 شود.جوشكاري، مونتاژ، كنترل و ... استفاده مي



 

 

اسيكارداني به كارشن يكمدرسان شريف رتبه   3 (جيگ و فيكسچر)قيد و بند طراحي 
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  بندمزاياي استفاده از قيد و        

وري را افـزايش  اين خاصيت زمـان كـاري را كـاهش و بهـره     نمايد.توسط كاربر را حذف مير قرار و كنترل مكرگذاري، استعلامت قيد و بندها وري:) بهره1
  دهد.مي

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 باشندو جايگزيني مي ضگيرند 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

توان براي كاركردن با جيـگ و فيكسـچر آمـوزش    ند. هر فرد متوسطي را ميماو 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 ش قابل توجهي در قيمت تمام شده هاي كارگري، كاهجويي 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)اهش قطعات ضايعاتي ) ك11
  توليد اقتصادي در تيراژ بالا) 12

 ؟باشدنميكدام گزينه از مزاياي استفاده از قيد و بندها  :4مثال  
  ) قابليت تعويض و يدك پذيري 2  ) كاهش هزينه1
  وري بالا) بهره4  ) نياز به مهارت كاربر3
 :يابد.كاهش مي نمايند، پس نياز به مهارت كاربرتر ميرا ساده كارقطعها استقرار و بستن قيد و بنده»  3«گزينه  پاسخ  

  اقتصادي استفاده از جيگ و فيكسچرمحاسبه جنبه 

اگـر چـه گـاهي     بر روي آنها انجـام شـود.   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 ،(مثل قيد و بندها) را در توليد اگر قرار باشد هزينه به كار گرفتن دستگاهي اضافه

  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 :كسچرجيگ و في هزينه ساخت  
A :يك قطعه توليد شده بدون استفاده از جيگ و فيكسچر هزينه  
B :يك قطعه توليد شده با استفاده از جيگ و فيكسچر هزينه  

باشد. يعنـي  زيان شدن ميسود و بيبه معني مقدار بي Break Even Quantityعبارت 
اي اضافي به اي نظير يك جيگ يا فيكسچر، هزينهدر مرحله اول، طراحي و ساخت مجموعه

هـاي توليـد هـر قطعـه،     جويي در هزينـه كند،پس بايد با صرفهتحميل ميمجموعه كارخانه 
مبلغ هزينه شده براي طراحي، خريد مواد و ساخت قيـد و بنـد، هزينـه اوليـه قيـد و بنـد       

  سرشكن شود.
 B.E.Pنمـاييم كـه سـمت راسـت نقطـه      در بحث مديريت توليد از نمودار زير استفاده مي

  دهي خواهيم داشت:سود
 
 

 سود

 ضرر

سرنقطه سربه  

Break Even point (B.E.P) 

 هزينه

(حجم فروش)تعداد قطعات توليدي   



 

 

(Jig & Fixtures)قيد و بندها : اولفصل   4 اسيكارداني به كارشن يكمدرسان شريف رتبه 

 

 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؟ا هزينه ساخت قيد توجيهتومان باشد، حداقل چند قطعه بايد توليد شود ت 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     
2بايد داقلح پس   پذير باشد. تا هزينه ساخت قيد توجيه ،عدد از قطعه توليد شود  
 ـ با در نظر گرفتن كليه هزينه :7مثال  Break)مت .............. نقطـه  ها، در نمودار هزينه ـ حجم فروش، در قس Even Point) B.E.P  سـوددهي ،

  )87مهندسي مكانيك ـ سراسري (كارشناسي ارشد   خواهيم داشت؟
  بالا) 4  پايين) 3  چپ) 2  راست) 1
 :ها، ها بصورت خطي در نظر گرفته شوند محل تلاقي دو خط فروش و هزينهحجم فروش، منحني ـ در صورتي كه در نمودار هزينه»  1«گزينه  پاسخ
  سوددهي خواهيم داشت. B.E.Pسمت راست نقطه و ق ضرر B.E.Pسر خواهد بود. قسمت چپ نقطه سربهنقطه
 سوراخ زده شود. 4اي قرار است بر روي قطعه :8 مثال  

       / min





2 5                                                             ) min
) / min


 

1 2
2 2 5  

3گذاريدقيقه علامت اگر هزينه هر  5ريال و هر دقيقه سوراخكاري   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

  

  بندي قيد و بندهادسته       
  ند:شوبندي ميقيد و بندها از سه نظر تقسيم

  ) از نظر مختصات و كاربرد ويژه1
  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 اين نوع قيد و بند را مي ي:قيد و بندهاي عموم
  هاي ماشين تراش، ميزهاي گردان و ...: گيره ماشين، سه نظاممانند
 :براي سـاختن قطعـات    تعويض و تنظيم استاندارد شده است،اجزاء قابل  اين نوع قيد و بند كه داراي قطعات و 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 و بند براي ساخت قطعات يكسان به تعداد زياد بكار مياين نوع قيد  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  بندي از نظر چگونگي مكانيزم:تقسيم ـ3
  مجهز به كنترل دستي، نيمه اتوماتيك و اتوماتيك هستند.م خود ود
 د؟باشسه نظام ماشين تراش جزء كدام دسته از قيد و بندها مي :9مثال  

 ) گروهي4) عمومي3) تجارتي2 ) مخصوص1

 :3«گزينه  پاسخ«  

  زمان باز و بسته كردن
 و كل عمليات

علامت گذاري      
سوراخكاري         

  زمان عمليات
 با استفاده از قيد

  زمان عمليات
 بدون استفاده از قيد



 

 

اسيكارداني به كارشن يكمدرسان شريف رتبه   5 (جيگ و فيكسچر)قيد و بند طراحي 

    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
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  باشند.همچنين فيكسچرهاي استاندارد زير مربوط به ماشين خمكاري مي

  
  
  
  
  
  

  باشند.فيكسچرهاي استاندارد ماشين فرز مي هاي زيرشكل
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

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

  
  
  
  
  

  »ماشين سنگ سنباده«  »ماشين مته  »ماشين صفحه تراش«                     
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انبار هر كارگاه بـه  فيكسچرهاي تجارتي وسايلي هستند كه بصورت پيش ساخته در بازار وجود دارند. اين فيكسچرها معمولاً در  ) فيكسچرهاي تجارتي:2
هـاي تجـارتي   هـاي زيـر نشـان دهنـده فيكسـچر     شـكل  شود.احتياج در موارد گوناگون ازآنها استفاده مي هاي مختلف موجود است كه بر حسبفرم و اندازه

  باشند.مي
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
 فيكسچرهاي اختصاصي معمولاً بـراي  ) فيكسچرهاي اختصاصي:3

موردنيـاز بـه   شوند كـه تعـداد محصـول    قطعاتي طراحي و ساخته مي
اقل مخارج طراحي و ساخت فيكسـچر از طريـق   اي باشد كه حداندازه
جويي در هزينه توليد مستهلك گردد. فيكسچرهاي اختصاصـي  صرفه

در مورد توليد قطعات ماشين، از اهميـت و موقعيـت شـايان تـوجهي     
  برخوردارند.

گر يك فيكسچر اختصاصي براي فرزكاري قطعه نمايان روبروشكل 
  باشد.سوار شده مي

  
  
  



 

 

اسيكارداني به كارشن يكمدرسان شريف رتبه   7 (جيگ و فيكسچر)قيد و بند طراحي 

  در نقشه كارقطعهنحوه نمايش         

بايـد درون   كـار قطعـه دهند. در هر صـورت  جيگ و فيكسچر نمايش مي دروندر كار را در موقعيت درست خود هاي مربوط به جيگ و فيكسچر، قطعهنقشه
شه جيگ و فيكسچر براحتـي قابـل   دهند تا از نقبا خط نقطه و بصورت رنگي نمايش ميترجيحاً را  كارقطعهراي اين كار قابل رؤيت باشد. ب جيگ و فيكسچر

هـا و يـا ديگـر قطعـات جيـگ و      شود. در نتيجه موقعيت دهندهاي در نظر گرفته ميدرون جيگ و فيكسچر بصورت شفاف و شيشه كارقطعهباشد.  صيتشخ
يـك از قطعـات جيـگ و فيكسـچر     مانع از نمايش هـيچ  كارقطعهدهند. بنابراين نمايند را با خطوط پر رنگ نمايش ميعبور مي كارقطعهفيكسچر كه از ميان 

  نخواهد شد.
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

م كـرده و سـپس جيـگ و    كار را با خط و نقطه رنگي ترسـي 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 ميفيكسچر را در اطراف آن طراحي و ترسيم مي
  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 كارقطعههاي مربوط به قيد و بندها، در ترسيم نقشه :10مثال  
 ها) پس از ترسيم موقعيت دهنده2 ) در اولين مرحله1
  ) در آخرين مرحله4  بندي) پس از ترسيم اجزاي گيره3
 :نمايدطراحي و ترسيم مي كارقطعهو با خطوط رنگي ترسيم شده و سپس طراح، قيد و بند را در اطراف  ط نقطهخبصورت  كارقطعهابتدا »  1«گزينه  پاسخ.  

كارقطعه  

  با: كارقطعهقيد و بندها بايد رعايت شود. نمايش  نكات زير در نقشه توجه :
  كار در اولين مرحلهـ ترسيم قطعه4        ايـ بصورت شفاف و شيشه3    صورت رنگيـ ب2  ـ خط و نقطه1

با خط نقطه ترسيم شـده و كارقطعه
 شودشفاف در نظر گرفته مي

كـار قـرارها با اينكـه پشـت قطعـه   پين
اند ولي بـا خـط پـر نمـايش دادهگرفته
 شوند.مي

موقعيت دهنده
  اشد بكار ميبا اينكه درون قطعه
 شود.با خط پر ترسيم مي

 نقشه فيكسچر
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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، بستر گرفتن بوش) محل قرا2
  داراي يك اندازه باشند.بيني گردند كه عمليات ماشينكاري انجام شده نسبت به يك مبدأ ها به نحوي پيشگاه) قرارها و تكيه3
  
مكـان  هميشه به يك وضعيت صحيح بتواند داخل آن قـرار گيـرد و ا   كارقطعهشود كه  يكسچر چنان طراحي) جيگ و ف4

  ديگري وجود نداشته باشد.
  
  اثر نيروي برشي مانع از هرگونه لغزش جيگ و فيكسچر شود.  در ها به نحوي باشد كه) 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

، زمان كـار بـا آنهـا و زمـان كلـي      افزايش پيدا كرده و هم هنگام استفاده از قيد و بندها  بندها و ها، هم هزينه اوليه ساخت قيدگيرهدر واقع با افزايش تعداد 
  گردد.وري مييابد كه اين امر باعث كاهش بهرهتوليد افزايش مي

  گام عمل ماشينكاري از بين برود.هن 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
  .رؤيت باشد قابلبوسيله كارگر گاه بايد ) تمام نقاط تكيه12
  ها در نظر گرفته شود.) راهي براي خروج براده13

ها به هيچ عنوان درون قيد جمع شوند تا اپراتور مجبور باشـد زمـاني   پس نبايد براده ،باشندن به هدف توليد انبوه ميقد و بندها ابزارهايي كمكي براي رسيد
  ها صرف كند.براي خارج كردن براده

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

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 اندازهراي قطعات ريخته) ب14
  كننده آنها را كاملاً ثابت نمود.تنظيم
 باشد؟كداميك از جملات زير صحيح نمي :11مثال  

  به هر صورتي بتواند داخل آن قرار گيرد.كار ) 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  كارقطعهحي شود كه اي طراجيگ و فيكسچر بايد به گونه»  1«گزينه  پاسخ

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

هفضاي خالي براي خروج براد  
 واشر لولايي
 صفحه مته

 پين

دهنده بوش موضع  
كارقطعه  

ي دهندهميله موضع 
 صفحه  دريل



 

 

 كارداني به كارشناسي يكمدرسان شريف رتبه   77  (جيگ و فيكسچر)طراحي قيد و بند 

   
  
  
  
  
  
  

  

  

  چهارم لفص

  در قيد و بندها تلرانس و انطباقات
  مقدمه

كه به صورت تكي و يا تعدادي محدود توليد نشده، بلكـه بصـورت توليـد     هاها و ساير انواع ماشينومبيلهاي ابزار، اتهاي مدرن امروزي مانند ماشيندر طرح
شوند بصورت دقيق و قابل بسيار مهم بوده، از طرف ديگر بايستي قطعاتي كه توليد مي زمان باشند. در اين حالتقابل توليد مي Mass Production انبوه

  باشد. پذيري ميقبول روي يكديگر مونتاژ شوند كه همان حالت يدك
ولي قطعـات بـزرگ و    ،شوندتهيه مي باقات در كارخانها و امثال آنها براساس قانون انطهها، خارها، بلبرينگاي مانند پيچ و مهرهقطعات يدكي استاندارد شده

  بايستي طبق نقشه طرح شده و با تلرانس لازم ساخته شوند.  (نظير قيد و بندها) باشندها كه استاندارد نميماشينمخصوص 

  تعاريف و اصطلاحات 

  اندازه نوشته شده روي نقشه را اندازه اسمي گويند.  ):Nـ اندازه اسمي (1
  باشد. اندازه اسمي بوده و مرزي است كه در آن انحراف اندازه برابر صفر ميخطي منطبق بر  ـ خط صفر:2
آيد. بـديهي اسـت كـه    حد تغييرات مجاز در اندازه را تلرانس گويند و مقدار آن از تفاضل بزرگترين و كوچكترين اندازه قطعه به دست مي ):Tـ تلرانس (3

  گردد. نيز حاصل ميمقدار تلرانس از جمع جبري انحراف فوقاني و تحتاني 
  دهد. ميدان تلرانس، كيفيت (درجه مرغوبيت) و همچنين موقعيت تلرانس را نسبت به خط صفر نشان مي ـ ميدان تلرانس:4

  موقعيت نسبت به خط صفر وجود دارد.  28شود. بصورت كلي ها نسبت به خط صفر از حروف لاتين استفاده ميبراي نشان دادن موقعيت تلرانس
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 انطباق عبوري و پرسي دارانطباق بازي
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 انطباق عبوري و پرسي دارانطباق بازي

 ها)هاي داخلي (سوراخاندازه

مي
 اس

ازه
اند

 

Hسفتي



 

 

تلرانس و انطباقات در قيد و بندها: چهارمفصل   78  كارداني به كارشناسي يكمدرسان شريف رتبه 

 5تـا   1هـاي  كيفيت در نظر گرفته شده است كه كيفيـت  2گردد. براي اين منظوراز اعداد استفاه مي ISOبراي نشان دادن كيفيت تلرانس در سيستم 
بـراي كارهـاي غيـر     18تـا   12هاي سازي و كيفيتسازي و قالبي انطباقات در ماشينبرا 11تا  6هاي گيري و كنترل، كيفيتهاي اندازهفرمانبراي تلرانس 
  گري، آهنگري و ... در نظر گرفته شده است.قطعات نوردكاري، ريختهدقيق مانند 

  
  

  شود. انس بيشتر ميحركت كنيم، مقدار تلر 18به طرف كيفيت  1شود هر چه از كيفيت همانگونه كه مشاهده مي
  
  
  

  سيستم انطباق

  توانند بر حسب مورد لزوم در يكي از دو سيستم ثبوت سوراخ و يا ثبوت ميله مورد استفاده قرار بگيرند. انواع انطباقات مي
  ـ سيستم ثبوت سوراخ (سوراخ مبنا) : 1

كـه هـر نـوع     دهنـد بر حسب نياز به نحـوي تغييـر مـي   ي لازم، اندازه قطر ميله را هااندازه قطر سوراخ را ثابت نگه داشته و با انتخاب انحرافدر اين سيستم 
7گردد، مانند ) مشخص ميzتا  aانطباقي لازم باشد حاصل گردد. نوع انطباق بر حسب موقعيت ميدان تلرانس ميله نسبت به خط صفر (از  6H / n در اين .

  كند. تلرانس سوراخ بوده و همواره سيستم ثبوت سوراخ را تداعي مي مشخص كننده موقعيت Hحرف  ،سيستم
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  

  »سيستم ثبوت سوراخ«
  
  

هـايي  با ميلـه  Hشود. بدين ترتيب سوراخي با موقعيت ميدان تلرانس تر ميحركت كند، نوع انطباق محكم z به طرف aدر اين حالت هر چه تلرانس ميله از 
  آورند. پرسي را بوجود ميانطابق zتا  pانطباق عبوري و از  nتا  jدار)، از انطباق آزاد (بازي hتا  aي تلرانس از هابا موقعيت ميدان

  دهد. حروف، موقعيت ميدان تلرانس نسبت به خط صفر و اعداد كيفيت آن را نشان مي توجه:              

مي
 اس

ازه
اند

 

 ميله

 تلرانس سوراخ
 انطباق پرسي

دارانطباق بازي

 انطباق عبوري
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  ـ سيستم ثبوت ميله (ميله مبنا):2
ي هميشه منفـي بـوده، كـه    باشد) و انحراف تحتانباشد (يعني حد ماكزيمم مساوي اندازه اسمي ميله ميدر اين سيستم انحراف فوقاني ميله مساوي صفر مي

مختلفـي  شود و با تغيير انحرافات بالا و پايين سوراخ در محل درگيـري ، انطباقـات   كوچكترين اندازه ميله از تفاضل مقدار تلرانس از اندازه اسمي حاصل مي
7گردد، مانند ) مشخص ميZتا  Aبدست خواهد آمد. نوع انطباق برحسب موقعيت ميدان تلرانس سوراخ نسبت به خط صفر (از  6G / h در سيستم ثبوت .

  كند.مشخص كننده ميدان تلرانس ميله بوده و همواره سيستم ثبوت ميله را تداعي مي hميله حرف 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  »سيستم ثبوت ميله«
  

بـا   hاي با موقعيت ميـدان تلـرانس   شود. بدين ترتيب ميلهتر ميمشويم ، نوع انطباق محكدورتر مي Zبه طرف  Aبديهي است در اينجا نيز هر چه از حرف 
  آورد. انطباق پرسي را بوجود مي Zتا  Pانطباق عبوري و از  Nتا Jدار، از انطباق بازي Hتا  Aهاي تلرانس از هايي با موقعيت ميدانسوراخ

  قات اانواع انطب

  كنيم.  ختلف انطباق قطعات هشت نوع انطباق را تعيين كرده است. در اينجا سه نوع انطباق كلي را بيان مي) براي حالات مANSIموسسه ملي استانداردهاي آمريكا (
كننـد. ميلـه در   همـديگر را قطـع نمـي    ،هاي تلرانس آن دودر اين حالت اندازه قطر ميله همواره از اندازه قطر سوراخ كوچكتر بوده و ميدان ـ انطباق آزاد:1

داشته باشد. مانند ياتاقانها كه لازم است بين ميله و سوراخ لقي لازم وجود داشته باشـد تـا اجـازه دوران بـه      حركت دوراني و آزاديد توانداخل سوراخ مي
  قشر نازكي از روغن فضاي بين ميله و سوراخ را پر كرده و عمل  دوران را تسهيل نمايد.  ميله داده شده و به علاوه

گيرد. در اين نـوع انطبـاق بسـته    زياد در داخل سوراخ قرار ميميله بدون لقي و فشار  شود،كه انطباق مالشي نيز گفته مي در اين حالت ـ انطباق عبوري:2
ين حالـت را  به اندازه ساخته شده در حد تلرانس مجاز، دو قطعه ممكن است نسبت به هم لقي كمي داشته و يا ميله نسبت به سوراخ كمي بزرگتر باشد كه ا

   در اين حالت ميله در داخل سوراخ حركت دارد ولي هيچگونه لقي وجود ندارد. ويند.گسفتي مي
و بـر حسـب كيفيـت     بين دو قطعه لقي وجود نداشتهوقت هيچدر اين حالت همواره قطر ميله از قطر سوراخ بزرگتر بوده و بنـابراين   پرسي:ـ انطباق3

پـرس و يـا بـه كمـك انبسـاط و انقبـاض در داخـل        هيم بود. در اين حالت دو قطعه با فشار چكش،تي بين دو قطعه خوافانتخابي داراي حداكثر و حداقل س
  گيرند. يكديگر قرار مي

مي
 اس

ازه
اند

 

 ميله

 خط صفر

 تلرانس ميله
 دارانطباق بازي

 نطباق پرسيا
 انطباق پرسي



 

 

تلرانس و انطباقات در قيد و بندها: چهارمفصل   80  كارداني به كارشناسي يكمدرسان شريف رتبه 

  كند.ميله مبنا)، قطر ميله ثابت نگه داشته شده و اندازه قطر داخلي سوراخ تغيير مي(گيرد هايي كه قطر ميله، مبنا قرار ميدر انطباق
هـاي  كند تا انطبـاق گيرد (سوراخ مبنا)، قطر سوراخ ثابت نگه داشته شده و قطر ميله مربوطه به نحوي تغيير ميخ، مبنا قرار ميهنگامي كه قطر داخلي سورا

  متفاوت ايجاد گردد.
ر وسيعي در صـنعت مـدرن بـه    مبنا به طو شوند، روش سوراخبراده برداري ميها با ابزارهاي برش داراي قطر ثابت (مته، برقو و ...)از آنجايي كه بيشتر سوراخ

  گذاري بر روي ابزار برش را پايين نگه دارد.شود تا سرمايهكار گرفته مي
 ،شـود. در توليـد انبـوه   استفاده مـي  ،گرددي دقيق حاصل مينا برقوزكه ب H7هاي دقيق از شود. در بيشتر سوراخترجيح داده مي Hمعمولاً تلرانس يكطرفه 

  كند.ايجاد مي H11كاري ساده، سوراخي با تلرانس رود. متهبه كار مي H8هاي با دقت كمتر از سوراخ

  هاي زير را خواهد داشت:متر، با درجات دقت متفاوت، تلرانسميلي 20به عنوان مثال، سوراخي با قطر 
0.021

20 H7 20 0


   
  

0.033

0.13

20 H8 20 0

20 H11 20 0





 

 

  

  روند.اي در ساخت ابزارهايي نظير قيدوبندها به كار ميدههايي مطابق جدول زير به صورت گسترتركيب
  

NO نوع انطباق  
  دقت بالا

  ميله ـ سوراخ

  دقيق

  ميله ـ سوراخ

 H7-f6 H8-f7  انطباق آزاد 1

 H7-h6 H8-h7  انطباق عبوري 2

 H7-p6 H8-p7  انطباق پرسي 3

 H7-s6 H8-s7  انطباق پرسي اجباري 4

  هاي مختلف داراي مقادير زير خواهد بود.، قطر ميله براي انطباقH7قطر به عنوان مثال براي سوراخي با 
  

0.016  :انطباق آزاد -
20 f 6 20

0.034


 


  

  

0        :انطباق عبوري -
20 h6 20

0.017
 


  

  

0.022       انطباق پرسي: -
20 p6 20

0.035


 


  

  

0.035       :انطباق پرسي  اجباري -
20 S6 20

0.048
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 خط محور اسمي

  سوراخ
  

 ميله

 لقي انتقالي تداخل

7H 8H 
9H 

11H 

/توان حدود تلرانس را بر حسب با استفاده از نمودار زير، مي 1   متر تعيين كرد.ميلي  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 
 
 
 

  
  
  
  
  
  
  
  

  
  »تلرانس سوراخ براي انطباقات متداول«

  



 

 

اسيكارداني به كارشن يكمدرسان شريف رتبه  123 (جيگ و فيكسچر)طراحي قيد و بند  

 

فرز تيغه  
كارجهت حركت قطعه  

كارقطعه  

 جهت ديد اپراتور

  
  
  

 
مششفصل   

  انواع فيكسچرها
  »كشي ـ جوشكاري ـ مونتاژ ـ مدولار ـ كنترلزني ـ خانسنگ فرزكاري ـ تراشكاري ـ« 

  

كار بر روي پايه فيكسچر قرار گرفته و سپس دهي شده و سپس در محل خود پيچ شود. قطعهفرزكاري بايد به دقت بر روي ميز ماشين فرز موضع فيكسچر
شود. در اين گردد. در فيكسچر فرزكاري وضعيت ميز ماشين نسبت به ابزار برشي توسط قطعه تنظيم كننده تعيين ميبندي ميدر محل خود گيره

  گردد.كار هدايت نميفيكسچرها، تيغه فرز به هنگام برش قطعه
ولي از آنجا كه نيروهاي  گردند،راخكاري استفاده ميهايي هستند كه در جيگهاي سوبندي مشابه نمونهدهنده و گيرههاي موضعدر اين فيكسچرها، سيستم

بندي نيز بايد بزرگ باشند. به همين دليل معمولاً كار از روي فيكسچر دارند، لذا نيروهاي گيرهبرشي بسيار بزرگ وجود داشته و تمايل به بلند كردن قطعه
  شود.استفاده مي هاي شش گوشهاي دستي از مهرهبندي، بجاي استفاده از مهرهبراي گيره

  بايد موقع طراحي فيكسچرهاي فرزكاري به نكات زير توجه نماييم: به دليل تغييرات زياد نيروهاي برشي در فرزكاري،
  بندي بايد تا حد امكان قوي باشند و حالت فنريت نداشته باشند.ـ بدنه فيكسچر و اجزاي گيره1
  كار در حين براده برداري از فيكسچر بيرون نيايد. تا قطعه بندي بايد به قدر كافي بزرگ باشدـ نيروي گيره2
  اي متكي شوند. ـ قطعاتي كه تحت نيروهاي برشي در آنها امكان خمش وجود دارد، بايد به نقطه3
 ـ فيكسچر بايد با ثبات كافي و محكم به ميز ماشين بسته شود.4
 

  دهي.هاي موضع ي عبارتند از: قطعه تنظيم كننده و زبانههاي اختصاصي فيكسچرهاي فرزكارقسمتتوجه:              
  

  قطعه تنظيم كننده
  

شود. اين قطعه هايي در محل خود محكم ميدهي فيكسچر تعيين وضعيت شده و بوسيله پيچمطابق شكل، قطعه تنظيم كننده نسبت به سيستم موضع
هم به صورت عمودي و هم به صورت افقي استقرار يابد. توجه داشته باشيد كه ميز تنها از تواند داراي دو سطح تنظيم آبكاري شده است، بطوري كه ميز مي

گيرد، صورت متر كه بين تيغه فرز و سطح تنظيم قرار ميميلي 25/شود. تنظيم وضعيت ميز به كمك يك فيلردهي مييك جهت تيغه برش موضع
  خورد.نظيم در مدت ماشينكاري بوسيله تيغه فرز صدمه نميپذيرد و بدين ترتيب قطعه تمي

  گيرد.تر صورت ميشود كه تيغه برش بين سطح عمودي قطعه و تكنسين واقع گردد. به اين ترتيب عمل تنظيم خيلي راحتدهي ميقطعه تنظيم طوري موضع
 

  
  
  
  

  

  فيكسچرهاي فرزكاري 
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 وظيفه قطعه تنظيم كننده در فيكسچرهاي فرزكاري چيست؟ :1مثال  
  ) تنظيم وضعيت ميز ماشين نسبت به ابزار برشي2  تنظيم وضعيت ميز ماشين نسبت به فيكسچر )1
  ) هدايت ابزار برشي4  كار نسبت به ميز ماشين) تنظيم وضعيت قطعه3
 :بايد توجه كرد كه در  شود.در فيكسچرهاي فرزكاري وضعيت ميز ماشين نسبت به ابزار برشي توسط قطعه تنظيم كننده تعيين مي»  2«گزينه  پاسخ

گردد و بوسيله قطعه تنظيم كننده فقط وضعيت ميـز ماشـين        (و فيكسـچر نصـب     كار هدايت نميفيكسچرهاي فرزكاري تيغه فرز به هنگام برش قطعه
  گردد.شده روي آن) نسبت به ابزار برشي تعيين و تنظيم مي

شكل كه در امتداد طولي ميز ماشين  Tسختي سطحي قرار دارد. اين دو زبانه در شيارهاي در سطح زيرين پايه فيكسچر دو زبانه از جنس فولاد با 
  گيرد.گيرند و بدين ترتيب فيكسچر نسبت به ميز ماشين وضعيت ميباشند، جاي ميمي

شكل قرار دارند به ميز  Tچ كه در شيارهاي اين دو زبانه بايد تا حد امكان از يكديگر دور باشند تا حداكثر دقت بدست آيد. فيكسچر بوسيله دو يا چهار پي
  گردد.محكم مي

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  هاي فرزكاريروش

  انواع روشهاي فرزكاري نشان داده شده است. زيرهاي هاي فرزكاري انتخابي وابسته است. در شكلطراحي فيكسچر فرزكاري به روش
  
محور فرز  در اين روش دو تيغه برش بر روي ـ فرزكاري دو طرفه:1

كار به طور همزمان فرزكاري شوند كه دو سطح قطعهطوري نصب مي
هـاي بـرش، از   دهي ميز نسبت به يكي از تيغـه گردند. براي موضعمي

  گردد.قطعه تنظيم كننده مطابق شكل استفاده مي
 
  
در اين روش سه و يا چندين تيغه برش روي ـ فرزكاري گروهي: 2

توان كار را ميوريكه سطوح متعدد قطعهبط اند،محور فرز نصب شده
  بصورت همزمان فرزكاري كرد.

  

 شيار پيچ

 A  شكل در ميز ماشين Tشيار 

  زبانه

 پايه فيكسچر
A  پيچ با انتهايT  شكل (اين قسمت جزء فيكسچر

 »AAمقطع « 

(a) (b) تنظيم ميز 
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 ميز ماشين
كارقطعه  

 تيغه

 »بار دادن در اولين مرحله«  »انتهاي اولين مرحله«

كار از روي گيره شامل خارج كردن قطعه 2انتهاي مرحله 
 بعدي لياتعم و آماده ساختن آن براي

 »چرخاندن قطعه و دومين مرحله بار دادن«

كارقطعه  

توان شوند كه با يك مرحله بار دادن ميكار در امتداد طول ميز ماشين طوري نصب ميدر اين نوع فرزكاري چند قطعهـ فرزكاري رديفي يا خطي: 3
توان در يك يا دو رديف مطابق شكل زير تيغه فرز استفاده كرد و قطعات كار را ميتوان از يك يا چند تمامي قطعات را ماشينكاري كرد. در اين روش مي

  منظم نمود.
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  

  

گيرد. در شكل مثالي نشان داده شده در اين سيستم عمل برش در حين حركت ميز از چپ به راست و راست به چپ صورت ميـ فرزكاري پاندولي: 4
تواند در انتهاي مرحله اول، حول گيرد و ميگذار يا مقسم قرار ميكار در يك فيكسچر نشانهو شيار عمود بر هم است. قطعهاست كه هدف آن ماشينكاري د

  محور خود دوران كرده و بدين ترتيب در مرحله برگشت شيار دوم را توليد كند.
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  

 تغذيه

 جهت دوران تيغه فرز

»گروهيفرزكاري دوطرفه« »خطيفرزكاري دو طرفه يك«  »فرزكاري يك خطي«    
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اند. در انتهاي مرحله اول فرزكاري، محل اين دو قطعه با گذار، نگهداري شدهيكسچر نشانهكار در يك فگردد كه دو قطعهدر شكل زير روشي ملاحظه مي
  يابد.يكديگر تعويض گرديده و در مرحله برگشت عمل برش ادامه مي

  
  
  
  
  
  

 

  

 ا يك مرحله بار دادن كليه شوند كه ببندي ميدهي و گيرهدر كدام روش فرزكاري چندين قطعه در امتداد طول ميز ماشين طوري موقعيت :2مثال
  قطعات ماشينكاري شوند؟

  ) فرزكاري دو طرفه4  ) فرزكاري رديفي (خطي)3  ) فرزكاري گروهي2  ) فرزكاري پاندولي1
 :3«گزينه  پاسخ  «  

كرد. براي اين منظور تيغه  توان با نگهداري آنها در يك فيكسچر كه داراي الگو است فرزكاريكار را ميسطوح پيچيده قطعهـ فرزكاري سطوح خارجي:  5
  كند.دار است و از انحناي شابلون يا الگو پيروي ميشود كه مجهز به يك پيرو قرقرهبرش در يك نگهدارنده خاص بسته مي

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  انواع فيكسچرهاي فرزكاري

  اي خاصـ فكهاي گيره1
كارهايي با اشكال توان طوري تجهيز كرد كه قادر به نگهداري و بستن قطعهاين وسيله را مي ترين قسمت يك ماشين فرز است.گيره استاندارد ماشين، ساده

  دهي مجهز ساخت. به سيستم موضع را توان آنغير منتظم باشند و يا مي
  اند.شدههاي استاندارد قابل نصب است، نشان داده اي خاص كه بر روي گيرههاي گيرههايي از فكنمونه صفحه بعدهاي در شكل

 دومين مرحله را ماشينكاري كرده و قطعات را از گيره 
گردد.خارج ساخته و عمليات بعدي آغاز مي  

هاات را مطابق فلشپس از اتمام اولين مرحله قطع  
 شوند.گردانده مي

 گيره فنري
دارپيرو قرقره   

 الگو

هنگهدارنده تيغ  

كارقطعه  

 تيغه فرز

 قطر تيغه

 قطر پيرو

 قطر تيغه

 الگو

 قطر غلتك

كارسطح قطعه  

(a) نحوه قرار گرفتن تيغه 

(c) كارسطح داخلي قطعه (b) كارسطح خارجي قطعه  
ركاسطح قطعه  
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 تغذيه

 فك ثابت

 دهندهپين موقعيت

 فك لغزنده

 كارقطعه

ركاقطعه  

X X 

ند.اكار فرم داده شدهفكهاي گيره متناسب با قطعه  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
 
 

  

  ـ فيكسچر فرزكاري ساده2
  فيكسچر فرزكاري ساده نشان داده شده است.زير  هايدر شكل

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

دهندهموقعيت فك لغزنده  

ثابتفك   

ثابتفك   
 كارقطعه

X X 

  شكل Vدهي موضع

(دوعدد)گيره  

(دوعدد)دهيزبانه موضع  

  شاخص)( كنندهقطعه تنظيم

 

منشوريپيش

دهندهپين توپر موضع شيار پيچ  

كارقطعه  

ودشكافي كه بايد فرزكاري ش  
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  الزاويهـ فيكسچر قائم3
را ا در سـطوحي عمـود بـر سـطح آن قـرار داد و آن     كـار ر تـوان قطعـه  اي از فيكسچر ساده است. با استفاده از اين فيكسچر مياين فيكسچر نوع اصلاح شده 

  ماشينكاري نمود. 
  
  
  
  
  

  

  
  

  الزاويه اصلاح شدهـ فيكسچر قائم4
  اي طراحي كرد كه بتوان توسط آن قطعات را تحت زاويه دلخواه ماشينكاري نمود.توان اين فيكسچر را به گونهمي

  
  
  
  

  
  
  

  

  
  

  ـ گيره روميزي5
تـوان آن را بـراي نگهـداري    شوند. با اصلاح فرم فكهاي گيـره مـي  اي براي نگهداري قطعات كوچك محسوب ميدر واقع فيكسچر ساده هاي روميزي نيزگيره

  قطعات با شكلهاي متفاوت مورد استفاده قرار داد. 
تواند توسط فيكسچر كار است كه مير اندازه قطعهترين نوع فيكسچرها هستند. اندازه فضاي بين دو فك گيره تعيين كننده حداكثها متداولترين و سادهگيره
  بندي شود. گيره

هروبند گيرند كارقطعه   

 سيلندر هيدروليكي بست صفحه پايه گيرنده روغن

كارقطعه  
مهره آجدار  بلوك تنظيم

تسمه روبند

طعه
ق

كار
 

 بلوك تنظيم
 شكلCواشر

 مهره شش گوش

 كارقطعه
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  اي دورانيـ فيكسچره6
روند كه لازم باشد مواضع ماشينكاري روي فيكسچرهاي دوراني از نظر ساختمان بسيار شبيه به جيگهاي دوراني هستند. اين فيكسچرها هنگامي بكار مي

كاربردهايي از فيكسچر دوراني و انواع قطعاتي كه به كمك فيكسچرهاي دوراني  هاي زيرشكلدر ن قرار داشته باشند. ل منظم در پيرامون آكار در فواصقطعه
   ، نشان داده شده است.شوندماشينكاري مي

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 
  

 روبندها

 پين تعيين موقعيت

هسوراخ 24صفحه   
 پين تعيين موقعيت 

 پيچ نگهدارنده

 پين تعيين موقعيت
A 

 پيچ ضامن

A 

گوششش مربع چرخدنده هزار خار جاي خار  

بلوك تنظيم

بدنه گيره
كارقطعه  

كارقطعه

 قطعه
 كار   

كارقطعه

15 

كارقطعه  

 روبند گيرنده

 پين كششي

اجزاي به كارگيري

  HFنيروي دست  تيغه فرز

 بدنه اصلي قيد
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  ـ فيكسچرهاي چند ايستگاهي7
شوند كه تيراژ و سرعت بالاي توليـد  مي اين فيكسچرها هنگامي استفاده 

ــوده و ســيكل  ــدنظر ب ماشــينكاري پيوســته باشــد. فيكســچرهاي دو   م
  ترين نوع از فيكسچرهاي چند ايستگاهي است.ايستگاهي ساده

  
  
  

  
  

  ـ فيكسچرهاي فرم تراشي8
توان ابزار برشي را طبق با استفاده از فيكسچرهاي فرم تراشي مي 

 قابل انجام نيست، وسط دستگاهت عادي تشكل دلخواه كه در حال
توان هم در محيط خارجي و هم در هدايت نمود و فرم تراشي را مي

  داخل آن انجام داد.
  
  
  
  
  
  
  

  ـ فيكسچر تقسيم9
توانند بسته شوند و يا مانند دستگاه تقسيم تايلگوپف نمي ،د كه در تجهيزات تقسيم اونيورسالشور سري كاري قطعاتي استفاده ميفيكسچر تقسيم فرزكاري د 

توان به عنوان تجهيزات تقسيم پيشاني مي اي و صفحه دندانهخ، صفحه جغجغهارباشد. از تجهيزاتي مثل صفحه سوميمدت زمان كاري كوتاهتري مدنظر 
هاي قرار در صفحه كار مساوي باشد. پينطعهفرزكاري استفاده كرد. براي جلوگيري از خطاي تقسيم، تعداد درگيري صفحه تقسيم بايد با تعداد تقسيمات روي ق

اي نقش اجزاي قرار را به عهده دارند. اگر نيروي ماشينكاري زياد باشد بايد تجهيزات تقسيم را پس اي يا كشويي تخت در صفحه جغجغهتقسيم و بازوي جغجغه
  انجام شود. اجزاي قفل تواند به عنوان مثال توسطمي ي اصلي محكم كرد و اين كاراز عمل تقسيم به بدنه

  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  

 پين تعيين موقعيت

 جهت گردش

كارقطعه كارقطعه   

 صفحه لولايي صفحه تقسيم

 دستگيره بست

 تيغه فرز

كارقطعه  

 بازوي قفلي

يابازوي جغجغه  

 فيكسچر فرم تراشي بلبرينگ

كارقطعه فرز انگشتي  
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  ـ فيكسچر فرزكاري رديفي يا خطي10
شود كه شود. اين روش موجب مي كارياند تا بر انتهاي هر يك از آنها شياري فرزاي بر روي يك خط مرتب شدهكار استوانهچند قطعه هاي زيردر شكل 

  و آنها را با يك پيچ محكم نمود. داده  كارها را بصورت مورد نياز موقعيتبتوان همه قطعه
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  

  
  
  
  

 
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  

  
  ياييـ فيكسچرهاي فرزكاري گون11

شود، براي قطعاتي كه در فرزكاري آنها نيروهاي برشي كمي ايجاد مي
بنـدي در فيكسـچر   شود. اگر عمل گيرهاز اين فيكسچرها استفاده مي

هاي بست لولايي انجام شود، مدت زمان ها و از طريق قلاببوسيله لنگ
  يابد.بندي كاهش ميگيره

  
  
  

هاي كارقطعه  

 شيار فرز

        كارقطعه
  شكل لغزنده Vهاي موقعيت دهنده

كار قطعه تيغه فرز  

فشاري قطعه  منشور گيرنده 

 بدنه اصلي
 لنگ

 پل 

 قلاب بست
 بدنه اصلي

 بدنه كشش

 لنگ چنگالي

 تيغه فرز

كارقطعه  



 

 

انواع فيكسچرها: مشش فصل 132 اسيكارداني به كارشن يكمدرسان شريف رتبه  

  ـ فيكسچر فرزكاري دهانه فشنگي12
  

اي شكل كه بستن آنها در فرزكاري به صورت دقيقاً در قطعات استوانه
 ،مركزي بايد صورت گيرد و يا به علت نازك بودن زياد ديواره قطعه

ز فيكسچرهاي فرزكاري دهانه توان امي افتد،تغيير شكل اتفاق مي
  فشنگي استفاده نمود.

  
  

  
  
  
  
  
  

  

  
  

دوران آن  علاوه بر نگهداري قطعه، شود، بنابراين در طراحي فيكسچرهاي تراشكاريبرداري ميبراده كاردر تراشكاري معمولاً ازمحيط پيشاني و داخل قطعه
شود. با استفاده از اين ها استفاده ميچهار نظام و كلت رهاي استانداردي نظير سه نظام،هاي تراش از فيكسچنيز بايد در نظر گرفته شود. در دستگاه

شود از دهي نمود. خط كش راهنما نيز كه جهت مخروط تراشي استفاده ميتوان قطعات را از داخل و يا خارج موقعيتفيكسچرهاي استاندارد مي
  ي قطعه براي تراشكاري شامل موارد زير است:فيكسچرهاي استاندارد تراشكاري است. وسايل نگهدار

  دهد.دار را نشان ميزير برخي از موارد استفاده سه نظام فك شكل دار:هاي فكـ سه نظام1
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 
  
  

      
  
  
  
  
  

 فيكسچرهاي تراشكاري 

كارقطعه  

»فكهاي شكل داده شده «   

 يك فك
كارقطعه  

دهيقطعه موضع

» روش يك فكي«   

كارقطعه  

»نحوه نگهداري از  سوراخ «   

 قطعاتي كه به فكهاي 
اند.سه نظام پيچ شده  

 تيغه فرز
 پوسته

كارقطعه  

 فشنگي

 سيلندر بست

برگردان فنر  

كارسطح نشيمن قطعه  
 محل اتصال روغن
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  مهفتفصل 

  هاو پيوست تكميليمباحث 
  گذارجيگ و فيكسچرهاي نشانه

كار و يا محور دسـتگاه، در فواصـل معـين ماشـينكاري     را نسبت به ميز ماشين كارقطعهكه بايد كنيم گذار هنگامي استفاده مياز جيگ و فيكسچرهاي نشانه
  هاي مختلف آن حركت دهيم.قسمت

دهد كه بايد در طول خود در نقاط متعـدد  ا نشان مينوار طويلي ر شكل روبرو
سوراخكاري شود چنانچه از يك جيگ معمولي استفاده شود، ماشين مته بايد 

  .داراي يك ميز طويل بوده و محور آن حوزه عمل وسيعي داشته باشد
  
  
  
  
  
  
  
  

 

  
هـاي سـه تـايي    هـا در گـروه  ، سـوارخ نشان داده شده در شكل روبـرو در مثال 

كـار طـوري وضـعيت داده    وش نياز داريم. قطعهشده و لذا به سه ببندي دسته
  گذاري، سه سوراخ زده شود. شود كه بين هر حركت نشانهمي
  
  

را در امتـداد محورهـاي مختلـف يـك قطعـه بـدون بـازكردن و        شود. هنگامي كه بخواهيم چند عمل تراشكاري گذاري در تراشكاري هم استفاده مياز نشانه
دهـي كـرد كـه    توان طـوري موضـع  هاي زير را ميكارهاي نشان داده شده در شكلقطعهگذار نيازمنديم. به فيكسچر نشانه ي مجدد آن انجام دهيم،دهموضع

 گذاري دوراني استفاده نمود.گذاري خطي يا نشانهاز يكي از دو روش نشانه Bو ميله  Aبتوان براي تراشكاري ميله 
  
  
  
  
  
  

  

زدن هـر  اج بوده و قبل از متهاحتي سوراخكاريگذار براي سوراخكاري اين قطعه فقط به يك بوش با استفاده از جيگ نشانه  توجه:      
ها بايد بوش سوراخكاري داشـته  گيرد. ولي اگر از يك جيگ ساده استفاده شود به تعداد سوراخسوراخ، قطعه كار در زير آن قرار مي

  به بيش از يك بوش نياز است.ها در يك امتداد نبوده و يا متساوي الفاصله نباشند باشيم. چنانچه تمام سوراخ
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هاي متعددي بر روي يـك دايـره بـزرگ زده شـود و يـا وقتـي كـه تراشـيدن         شود كه لازم است سوراخگذاري دوراني هنگامي استفاده ميشانههمچنين از ن
  هاي متعدد مورد نظر باشد.هاي شعاعي و يا شكافسوراخ

  
  
  
  
  
  

  

  گذارعناصر اصلي يك جيگ و فيكسچر نشانه

بندي كرد و اين قطعه متحرك بايد بتواند به وضـعيت لازم نسـبت بـه    دهي و گيرهدر يك قطعه متحرك موضع كار را بايدبراي ماشينكاري هر قسمت، قطعه
   گذاري شده و در آن موقعيت محكم شود.تيغه برش و يا بوش سوراخكاري، نشانه

كننـده قطعـه متحـرك را بـه آن     گذاري و يك وسيله قفـل يك وسيله نشانه ياتاقانگذار، به اين وسيله، بايستي لغزنده يا براي تجهيز يك دستگاه فاقد نشانه
  كننده بايد طوري طراحي شوند كه متناسب با عمل مورد نظر باشند.اضافه كرد. لغزنده يا ياتاقان و وسيله قفل

  
  
  
 شود؟زده شود از كدام نوع جيگ استفاده ميبا فواصل معين برروي يك قطعه وقتي كه نياز باشد چندين سوراخ :1مثال 

  ايستگاهي جيگ چند) 4  گذار) جيگ نشانه3  ) جيگ مدولار 2  ) جيگ دوراني1
 :3«گزينه  پاسخ«    

  گذاريوسايل نشانه

گذار در قسمت ثابت جيگ يا فيكسچر قرار گرفته معمولاً قطعه نشانه
هايي كه با فواصل مناسبي در قسمت متحرك يا و با شيارها يا سوراخ

يـك   روبـرو شود. شـكل  اند، درگير ميعبيه شدهتگذاري صفحه نشانه
دهد كه در آن اهـرم در  نشان ميگذاري اهرمي ساده را سيستم نشانه

شـود در  شيارهاي مستطيل شكل موجود در قطعه متحرك درگير مي
  توان با نيروي فنر باز نمود.صورت لزوم اهرم را مي

  
  
  
  

بك مناسـب  ، ساچمه متكي به فنـر بـراي كارهـاي س ـ   در شكل روبرو
نگهداري شـده و فنـر بـه كمـك      باشد. ساچمه بوسيله يك صفحهمي

  يك پين در محل خود استقرار يافته است.
  
  
  
  
  

  

  كار كاملاً جدا باشد.بندي قطعهبايد از قسمت گيره ،كننده قسمت متحركوسيله قفل توجه:   

 ثابت

 متحرك

 ثابت صفحه

 متحرك
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 پينيون
 پايه ايشانه

 

و ، وسيله متداولي است روبروگذار از نوع فرورونده شكل سيستم نشانه
آورد. ميله فرورونده داراي نوكي است كار بوجود نميقطعهخطايي در 

  شود.تحرك درگير ميقطعه مهاي شبا بوكه 
  
  
  
  

  
 توانند مخروطي شكل بوده و يا طبق شـكل ميله فرورونده و بوش مي

براي كاهش دقت ناشي از فرسايش نـوك فرورونـده يـا صـفحه      روبرو
  را داشته باشند.گذار شكل خاصي نشانه

  
  
  
  

  اي حركت داد.ده شانهدنيك چرخها را با توان طبق شكل زير متكي بر فنر ساخت و يا آنهاي فرورونده را ميميله
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  

    گذارهايي از جيگ و فيكسچرهاي نشانهنمونه

  نمايد. داده شده ايجاد مينشان كارقطعهشود. اين سيستم چهار سوراخ شعاعي را در گذاري ساده ملاحظه ميدر شكل زير يك جيگ مته نشانه
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  متحرك
  ثابت

متحرك
ثابت

 وسيله قفل كردن

 قطعه گردان گذارنشانهوسيله 

 گيره قطعه كار

 قطعه كار

 متحرك
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 گيره

 ياتاقان كفگرد

 قطعه تنظيم

 گذاروسيله نشانه

بازوي قفلي
دستگيره بست

 ايبازوي جغجغه

 مصفحه تقسيصفحه لولايي

 تيغه فرز

 قطعه كار

گذاري يا تغيير وضـعيت بـه محـل جديـد، بوسـيله يـك       شود. عمل نشانهدهي شده و در محل خود محكم ميدوراني موضع گذاريبا سيستم نشانه كارقطعه
  شود.براي انجام ماشينكاري ثابت مي ،مهره دستي در محلسيستم اهرمي صورت گرفته و پس از تغيير وضعيت با يك 

  كار را در چهار موقعيت متفاوت ثابت نگه دارد.تواند قطعهداده شده است كه مي گذاري فرزكاري نشاناي از فيكسچر نشانهدر شكل زير نمونه
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  

  
  

  دهد.محور عمودي آن، نشان مي سنگين حول كارقطعهگذاري يك براي نشانهكه  شكل زير يك نمونه فيكسچر را
  

      
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  

 شود؟اري خود بايد داراي حركات معين باشد، از كدام وسيله استفاده ميكار در فاصله ماشينكزماني كه قطعه :2مثال  
  صفحه راهنما) 4  هاي مخصوصبوش) 3  گذاربست نشانه) 2  مكانيزم ضامن) 1
 :2«گزينه  پاسخ«    
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    رد استفاده در ساخت جيگ و فيكسچرمواد مو 

ها با يكديگر متفاوت است. همچنـين گـاهي اوقـات لازم اسـت كـه از مـواد فلـزي        شوند كه سختي آنجيگ و فيكسچرها از مواد فلزي گوناگوني ساخته مي
دچار آسيب نگردد. موادي كه اغلب در  كارقطعهها و الياف بهره گرفت تا غيرآهني مثل فسفر برنز استفاده گردد تا خوردگي قطعات كاهش يابد و يا از نايلون

  شوند عبارتند از:ستفاده ميساخت جيگ و فيكسچرها، قطعات قالب، پرس و غيره ا
  ـ فولادهاي تندبر: 1

 66تـا   64توان در روغن و يا هوا، بـين  شود. اين فولادها را ميها، برقوها و تيغه فرزها استفاده مياز اين فولادها عمدتاً براي ساخت ابزارهاي برشي نظير مته
  ند.دهنشان مي HSSسختكاري نمود. اين فولادها را با علامت  Cراكول 

  :ـ فولاد قالب2
 Cراكـول   65 تواند تارود و ميشوند. فولاد قالب سردكار براي ساخت ابزارهاي پرس بكار مياستفاده مي كارهاي سردكار و گرماين فولادها بيشتر براي قالب

  رود.رند بكار ميهاي بالا قرار داگري با قالب كه در معرض درجه حرارتآهنگري و ريختهكار براي فولاد گرمسخت شود. 
  :دارـ فولادهاي كربن3

/شـود و شـامل   از اين نوع فولاد براي ساختن ابزارهاي برش استاندارد استفاده مي /كـربن،  درصـد 85 5  تـا/ 8       درصـد منگنـز و مقـدار كمـي سـيليكون
  رود.ها و ديگر قطعاتي كه در معرض خوردگي قرار دارند و بايد سخت شوند، بكار ميموقعيت دهنده دار براي ساختن بوش مته،بنلاد كرباشند. فومي
  :ـ فولاد فنر4

/كربن، 1%اين فولاد داراي   شود.روغن يا آب سخت مي كاري دربه روش سخت Cراكول  47منگنز و مقدار كمي سيليكون است و تا  درصد5
  :ـ فولاد ابزار بدون پيچيدگي5

شود. پيچيدگي اين فولاد در حين عمليات حرارتـي  درصد) شناخته مي 12تا  4م زياد (ودرصد) يا فولاد با كر 2تا  1هاي فولاد با كربن زياد (اين فولاد با نام
بسـيار   وجـود نـدارد،  ها امكان پرداخت و از بين بردن پيچيدگي حاصل از عمليـات حرارتـي   اييني قرار دارد. اين فولاد براي قطعاتي كه در آندر حد بسيار پ

  گيرد.ريز و پيچيده ابزارهاي پرس مورد استفاده قرار ميباشد. اين فولادها بطور وسيع براي ساخت قطعاتمناسب مي
  م:وـ فولاد نيكل ـ كر6
  سطحي شوند.سختكاري  Cراكول  63توانند تا شود. اين فولادها مياستفاده مي هااين فولاد در ساخت چرخدنده از
  ـ فولاد با تنش كششي بالا:7

5تا  45گيرد. اين فولاد در روغن بين هاي با تنش كششي بالا، مورد استفاده قرار مياي در ساخت پيچاين فولادها بصورت گسترده   راكولC   سـختكاري
  شود.مي
  :ـ فولاد نرم8

شوند. عموماً قطعاتي كه نياز به سختكاري ندارند از فولاد سخت مي Cراكول  56شود. اين فولادها تا بيشتر قطعات جيگ و فيكسچر از اين فولاد ساخته مي
  باشد.شوند، زيرا ارزانترين نوع فولاد موجود مينرم ساخته مي

  :چدن خاكستري و فولاد ريختگي ـ9
شود. همچنـين از ايـن مـواد بـراي     دارند استفاده مياي جويي در ماشينكاري و نيروي كار، از اين فولاد در ساخت قطعات خاص كه شكل پيچيدهبراي صرفه

  چون در مقابل ارتعاش مقاوم است. شود،يكسچرهاي فرزكاري استفاده ميساخت پايه و بدنه ف
  :و الياف مصنوعي ـ نايلون10

د. معمولاً قطعات نـايلوني و يـا قطعـات سـاخته     نشود تا قطعات كار در اثر فشار گيره آسيب نبينها استفاده ميهايي از گيرهاز اين مواد براي ساختن قسمت
  گردند.شده از الياف، با پيچ به گيره فولادي متصل مي

  :ـ فسفر ـ برنز11
ها را از فسفر برنـز  ها هستند، بنابراين جنس مهرهها بلندتر و گرانتر از مهرهها را تعويض نمود. معمولاً پيچوند، بايد پيچ آنشهاي پيچي خورده ميوقتي گيره
سـيب  باشد. در نتيجه قبـل از پـيچ خـورده شـده و آ    تر از فولادها ميكند و از طرفي نرمنمايند. زيرا فسفر برنز تنش كششي بالايي را متحمل ميانتخاب مي

  كند.چنداني به پيچ وارد نمي
 شود؟ها از كدام جنس استفاده ميدهندهبراي ساخت قطعاتي نظير بوش مته و موقعيت :3مثال  

  ) فولاد نرم4  ) چدن خاكستري3  دار) فولاد كربن2  ) فولاد ابزار1
 :شوددار استفاده ميري شوند از فولاد كربنبراي ساخت قطعاتي كه در معرض خوردگي قرار دارند و بايد سختكا  »2«گزينه  پاسخ  
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 پين نگهدارنده     

d H7 
n6 

 بدنه اصلي

 mm3از بزرگتر 

 شود؟جنس كدام قطعه از فسفر ـ برنز انتخاب مي :4مثال  
  بنديسيستم گيره) 4  دهندهموقعيت) 3  مهره) 2  پيچ) 1
 :كنـد تـا زودتـر از    ا از آن انتخاب ميتر از فولاد است، بنابراين جنس مهره رها هستند. فسفر برنز نرمو ارزانتر از پيچها كوچكتر مهره  »2«گزينه  پاسخ
  هاي پيچ آسيب وارد نكند.خورده شده و به رزوه پيچ

  هاي بدنه قيد و بندهاپايه

جا و يا برگردانده شوند، در هـر  گيري كه مثلاً موقع سوراخكاري چند سوراخ، بايد روي سطوح نشيمن جابهو اندازهكاري، برقوكاري قيود سوراخكاري، خزينه
گيـرد، حتـي اگـر    شوند. يك قيد با سه پايه هميشه بطـور مطمـئن قـرار مـي    ها باعث پايداري هرچه بهتر قيود ميسطوح نشيمن چهارپايه دارند. پايه يك از
يـن اطمينـان   شود. در قيود با چهـار پايـه، ا  هايي زير آن باشد استقرار با سه پايه مطمئن ولي نادرست است چون باعث بوجود آمدن قطعات معيوب ميبراده

  رود.هميشه وجود دارد كه قيد عمليات را بطور صحيح انجام دهد. اصولاً بيش از چهار پايه در يك سطح نشيمن بكار نمي
هـاي  نـه شود. در بدمتر ايجاد ميميلي 5تا  3توانند از بدنه بيرون باشند. با خالي كردن ضربدري سطح اصلي، چهار پايه به بلندي ها ميپايه ،در قيود كوچك

  شوند.ها تحت شرايطي با پره تقويت ميهشوند. اين پايگري ميگونيا ريخته ها به شكلگري شده قيود پايهريخته
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  شود.شوند به عنوان پايه استفاده ميهاي نشيمن كه در بدنه پرس ميهاي پيچي، غالباً از پينبراي بدنه
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

و يا از فولادهـاي كربـوره   زار غير آلياژي ها از فولاد اباين پين
شـوند. بـدين   ساخته شده و متناسب بـا آن سـختكاري مـي   

ها مقاومـت سايشـي خيلـي بـالاتري از خـود      ترتيب اين پين
هاي فولادي كـه بـه بدنـه قيـود پـيچ      ي قيود دارند. پايهبدنه
  كاركرد مناسب دارند.شوند، مي

  
  
  

    پايه                    

50
m

m
 

 بدنه اصلي

 پايه

 مغزي سختكاري شده

 بدنه اصلي

 هاپايه

 mm3بزرگتر از
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  كنند.بايد در حالات مختلف قرار بگيرد را آسان مي هاي غلتكي، برگرداندن قيدي كهپايه
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  شوند.هاي غلتكي به بدنه قيد پيچ شده و يا با خود قيد ماشينكاري ميپايه
  

  
  

 
 

  
  
  
  
  

  
  

  در مورد ايستايي قيد بايد به نكات زير توجه نمود.
  قرار گيرد. هاقل قيد در بالاي سطح ايستادگي، يعني در داخل فاصله پايهث* مركز 
  .طوري قرار گيرد كه واژگون شدن قيد به هيچ عنوان اتفاق نيفتد كارقطعهكلي قيد و  ثقل* مركز 

  .* با ايجاد نيروي برشي ابزار و ماشينكاري، ايستادگي مطمئن قيد حفظ شود
   .* عرض سطح ايستادگي نسبت به ارتفاع قيد خيلي كوچك انتخاب نشود

  
  صفحات شناور

  كنند.قيود خيلي سنگين روي ميز ماشين را آسان ميو جابجا كردن لغزاندن  ،ورصفحات شنا
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  

  ي قيود وصل شوند كه در هر زمان يك ايستايي مطمئن تضمين شود.ها بايد طوري به بدنهپايه توجه:   

 قطعه كار

 ابزار

 نيروي پيشروي نيروي پيشروي

 قطعه كار

 ابزار

 »نادرست«  »درست «

 سطح كاري

 سوراخها بستن قيد

 نشينسطح

 محل اتصال به هواي فشرده ميز ماشين

 ر فشارگلاتور

 به كارگيريدستگيره
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5براي مثال قيدي به وزن    هاي هوا در زير صفحه شناور وجود دارند كـه از طريـق   كيلوگرم بايد حتماً به اين روش جابجا شود. تعداد خيلي زيادي حفره
شود به مقدار خيلي كمي بلند شده و شوند. با ورود هواي فشرده، صفحه شناور به واسطه هوايي كه از زير آن خارج ميبا هواي فشرده تغذيه مي هاييسوراخ

  جا شود.ي زيري بصورت كشويي جابهتواند خيلي راحت روي صفحهسپس مي
  
  
  
  
 
 
 
 
  
  
  
 
 
 

  بنديهاي گيرهانواع مكانيزم

اند، مورد بررسي قرار هاي مختلف قطعات صنعتي طراحي شدهبندي كه با توجه به شكلهاي گيرهي از مكانيزمدر اين قسمت تعداد
هاي آمادگي و بندها در دانشگاه از موارد ذكر شده استفاده نمايند ولي براي كلاساع قيد توانند در طراحي انوگيرند. دانشجويان عزيز ميمي

  شود.هاي مختلف پيشنهاد ميمآشنايي مختصر با مكانيز كنكور كارشناسي ناپيوسته، فقط
  
كه به وسيله دو عدد  Aاين گيره از دو فك نگهدارنده  )1

توانند حول ده و ميبه هم متصل ش )2پين (قطعه شماره
 Bاي شكل مهره استوانه ها بچرخند، تشكيل شده است.آن

به ها آن فك 1قرار گرفته كه با كشيدن پيچ  Aبين دو فك 
دارند. (در شكل، هم نزديك شده و قطعات كار را نگه مي

  با خط نقطه مشخص شده است.) كارقطعه
  

  

  

كه  1گيره نگهدارنده شفت تشكيل شده از پايه جناقي  )2
كه يك سر آن دنده  2گيرد. ميله شفت روي آن قرار مي

دن اين روي آن پيچيده شده است. با پيچان 3شده و مهره 
دار پايين ه طرف جلو حركت كرده و سطح شيبميله ب ،مهره

در قسمت  4دارد. پيچ آمده و شفت را محكم نگه مي
  شود.شياردار ميله قرار گرفته و مانع از چرخش آن مي

  
  

 بالشتك هوايي اختلاف نيرو

  كندصفحه را حمل مي ،بالشتك هوا
m = 500 kg 

 كنداختلاف نيرو، صفحه را بلند مي

= 20N HF 

= 3 bar aP 

= 3 bar aP 

G G 
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است كه  2و قطعه متحرك  1شامل چرخ دنده  روبروگيره  )3
كه  3هاي درگير است. فك 1قسمتي از آن دنده شده و با چرخ دنده 

ها يله دو عدد پين به قطعه متحرك متصل شده و قسمتي از آنبه وس
  ها بچرخند.توانند حول پينهم قرارگرفته كه ميروي

با گرداندن چرخ دنده، قطعه متحرك به طرف بالا حركت كرده و 
فشار  است) متصل به بدنه گيره(كه  Aها را به پين هاي فكپايه
  دارد.قطعه را نگه ميها جمع شده و در نتيجه سرفك ،دهدمي
  
  

  

نسبت به هم دور يا نزديك  3و  2گرد است دو نيمه گرد و نصف ديگر چپكه نصف آن راست 1طرز كار اين گيره بدين ترتيب است كه با پيچاندن پيچ  )4
  است.  2براي تنظيم دقيق نيمه  4را محكم و يا باز كرد. پيچ  كارقطعهتوان شوند و بدين ترتيب ميمي
در وضع دلخواه قرارگيرد. سپس يكي از شيارهاي مهره را مقابل  2چرخانيم تا نيمه را آنقدر مي 5عمل بدين قرار است كه پيچ را باز كرده و مهره  طرز

  بنديم تا مهره در وضع خود ثابت بماند.سوراخ پيچ قرار داده و پيچ را مي
  

  
  
  
  
  

  

  
  
كه انتهاي آن  باشدمي 2و دسته  1اين گيره شامل طوقه  )5

لنگ است، با باز كردن اين دسته طوقه قدري باز شده و 
دهيم، سپس دسته را روي را درون آن قرار مي كارقطعه

را محكم  كارقطعهطوقه خوابانيده كه طوقه جمع شده و 
  بگيرد.

  
  
  

رود گرد به كار ميري ميليك گيره ساده كه براي نگهدا )6
، پيچ 1. با چرخاندن دسته شودملاحظه مي روبرودر شكل 

  دارد.را محكم نگه مي كارقطعهپايين رفته و  2در قسمت 
  

 براي تنظيم دقيق
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متصل  2كه به قطعه خارج از مركز  1رود و تشكيل شده از دسته اي نشان داده شده كه براي محكم گرفتن قطعات گرد به كار ميگيره در شكل زير )7
  شود.قرار گرفته محكم مي Aدر مقابل فك  2دسته، قطعه كار كه درون قطعه  چرخاندنشده و با 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  شود. محكم گرفته مي كارقطعهراند و در نتيجه را به طرف چپ مي 4حول پين چرخيده و فك  2به سمت راست بازوي  1در اين گيره با حركت ميله  )8
  
  
  
  
  
  

  

  
  
  
  شود.درون طوقه محكم مي كارقطعهكرده و  را جمع 3طوقه  2انتهاي لنگ  1با پايين آوردن دسته  )9

  
  
  
  
  

  
  

 كزمقدار خارج از مر

 سوراخ هوا

 ضامن

A 
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  كند. قرار گرفته است از چرخش پيچ جلوگيري مي 3كه در شيار پيچ  Aشوند. پين به هم نزديك مي 2، دو فك شماره 1با بستن مهره  )10
  
  
  
  
  

  

  
  كند.ها را باز ميفك سر 2فنر  ،ت پايين آمدن آنگيرند و در صوررا مي كارقطعهها بالا رفته و فك Bگوه  1با بالا بردن شفت  )11
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

و  1هاي شماره شامل فك روبروگيره بادي شكل  )12
باشد. براي محكم كردن مي 2و پيستون  3سيلندر هواي 

هواي فشرده را از طريق شيرها و لوله مخصوص  كارقطعه
انده كنيم، در نتيجه پيستون به طرف جلو روارد سيلندر مي

  شوند.ها به هم نزديك ميشده و فك
  
  
  
  

قرار  3كه در وسط قطعه  2بوش  1با كشيدن قطعه  )13
را نيز با خود به سمت پايين  4دارد پايين آمده و بازوهاي 

بازوها  6در شكاف اريب  5هاي دهد. چون پينحركت مي
از اين رو  اند،محكم شده 8هاي د وضمناً به فكنقرار دار

دوران كرده و از هم دور  7هاي شماره حول پين هافك
به طرف بالا  4شوند. در حالت عكس يعني وقتي بازوهاي مي

را نگه  كارقطعهبه هم نزديك شده و  8هاي حركت كنند فك
  دارند.مي
  
  
  
  
  

 سيلندر هوا

  جهت بستن 
 قطعه كار
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هاي شماره گرد است حول پينگرد و نيمي چپراستكه نيمي از آن  2تواند به وسيله پيچ باشد كه ميمي 1اين گيره شامل دو فك نگهدارنده شماره  )14
  را نگه دارد. كارقطعهبچرخد و  3
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  دارد.را نگه مي كارقطعهشوند و كمي چرخيده و در نتيجه به هم نزديك مي 3هاي حول پين 2هاي فك 1با سفت كردن پيچ شماره  )15
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 6و نوك  5در ميان كفي  كارقطعهكند و گردش مي 4حول پين  3به طرف بالا حركت كرده و فك  2ميله  ،1ره در اين گيره با جلو بردن قطعه شما )16
  شود.آزاد مي كارقطعهده و فك را عكس جهت قبلي چرخان 8فنر  ميله را به پايين فشرده و 7فنر  1با عقب رفتن قطعه  گردد،محكم مي
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  شوند.باز و بسته مي 2نگهدارنده  هايفك 1ن قطعه مخروطي و پايين رفتبالا با  )17
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  شود.بسته مي كارقطعهها جمع شده و كند اين فكعبور مي 3هاي كه از ميان فك 2روي پيچ  1با سفت كردن مهره  )18
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 1طرز كار اين گيره بدين قرار است كه با حركت ميله  )19
نيز به طرف بالا حركت كرده و  2هاي ستكبه طرف بالا د

چرخانند. در نتيجه مي 4هاي را حول پين 3هاي شماره فك
شود. گوه محكم مي 5در ميان دو نوك نگهدارنده  كارقطعه

A ها را متعادل كند. در بچرخد و فك 6تواند حول پين مي
هاي ها بين گوه و قسمت پايين فكاين حالت دستك
درگير شده و مانع باز شدن يا شل شدن  نگهدارنده محكم

  شوند.گردد و به اصطلاح قفل ميمي كارقطعهخود خودبه
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ها بايد گيرند. براي جلوگيري از شل شدن آنرا محكم مي كارقطعهبه هم نزديك شده و  Aو  Bهاي (به طرف راست) فك 1دن پيچ شماره با پيچان )20
  را محكم بگيرد. Bبدنه فك  3ه را بچرخانيم تا قطع 2دسته 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

طرز كار در اين گيره بدين ترتيب است كه اگر دسته  )21
  قرار گرفته  2را كه روي مهره  1شماره 

 3دنده شدهميله  ،راست بچرخانيم(و قابل برداشتن است) به 
هاي به چپ حركت كرده و فك ،قرار گرفته 2در مهره كه 

محكم  كارقطعهدر نتيجه كند. مي يكرا به هم نزد 4شماره 
  شود. بسته مي

براي قفل كردن گيره يا براي جلوگيري از شل شدن 
چرخانيم تا كفشك برنجي به را مي 5ها، پيچ خود فكخودبه
در جاي خود محكم  3فشار بياورد و در نتيجه ميله  6بوش 
  شود.

  
  

  

ت كه اس 2و پيچ شماره  1اين گيره شامل دسته شماره  )22
باشد. با گرد ميگرد و نيمي چپنيمي از اين پيچ راست

 3هاي شماره در جهت راست، دو دهانه فك 1پيچانيدن دسته 
گيرند. را محكم در ميان مي كارقطعهبه هم نزديك شده و 

كه  4سيستم قفل شونده اين گيره عبارت است از ميله شماره 
به آن  5ته قسمتي از آن به صورت لنگ تراشيده شده و دس

كه از يك  6بازوي  5دسته  چرخاندنمتصل گرديده است. با 
سوار شده است، به  2سر به لنگ متصل و از سر ديگر روي پيچ 

گيرد و از شل را محكم مي 2طرف پايين كشيده شده و ميله 
  كند.شدن يا باز شدن آن جلوگيري مي

  
  

 كفشك برنجي
 دسته باز شدن 
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 محل بسته شدن

 محل باز شدن

و  Fو  Eو بازوهاي  Aاين گيره تشكيل شده از  ميله  )23
باشد و مي 1شامل قسمت آچارخور  A، كه ميله Dپيچ 

باشد. با به آن متصل شده و يا با آن يك تكه مي Bمهره 
 Aهاي ساعت ميله در جهت عقربه 1پيچاندن سر آچارخور 

به طرف بالا حركت  Dو مهره متصل به آن چرخيده و پيچ 
 Fچرخيده و بازوي  2حول پين  Eكند، در نتيجه بازوي مي

كشد تا با به آن پيچ شده پايين مي 3را كه فك نگهدارنده 
تماس پيدا كند حال اگر سر آچارخور را بيشتر  كارقطعه

فشار آورده و اين فك نيز با  Cبپيچانيم به فك نگهدارنده 
بين اين دو  كارقطعهيابد بدين ترتيب تماس مي كارقطعه

  گردد.فك محكم مي
  
  
  
  

 Bراند. با پايين آمدن قطعه متصل به آن را به پايين مي Bو قطعه  Aبه سمت راست پيچانده شود به طرف پايين آمده و ميله  Cهنگامي كه مهره  )24
  گيرند.را محكم مي كارقطعه 3هاي شماره چرخيده و در نتيجه فك 2هاي حول پين 1بازوهاي 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

هاي ساعت با پيچاندن اين دسته در جهت عقربه به آن متصل شده است. 3ست كه دسته ا 2سك و دي 1اين گيره شامل سه فك نگهدارنده شماره )25
هاي و مهره محكم كننده آن، وسيله تنظيم فك 5پيچ  گردد. محكم مي 2ها و ديسك ن فكبي كارقطعهچرخيده و در نتيجه  4هاي حول پين 1هاي فك

  توان به وسيله اين گيره محكم بست.هاي مختلفي را مينگهدارنده است كه با تنظيم آن قطعات با ضخامت
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  

 فنر

 مقدار جابجايي
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