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 ارـگفتـپیش

های کنترل عددی، فرآیندهای پیشرفته چند امروزه با پیدایش و پیشرفت ماشین هر

 دادهرخو سایر فرآیندهای ساخت و تولید تحولی شگرف در مهندسی مکانیک  کاریماشین

آلات سنتی تولید نکاسته و هنوز هم ها و ماشیناست، اما این موضوع از اهمیت و جایگاه روش

بسیار  طوربهآلات های صنعتی داخلی و خارجی از این ماشینها و کارگاهدر بسیاری از کارخانه

 شود. بوه محصولات استفاده میمؤثر در تولید ان

که در  ایگونهبهدر تولید انبوه همواره وجود قیدها و بندها نقش بسیار پررنگ و مهمی داشته، 

خیلی از موارد بدون استفاده از قیدها و بندها امکان تولید انبوه محصولات وجود نداشته و یا 

 .نیست صرفهبهمقرونحداقل 

تکراری در  عملیاتجهت انجام  مکانیزمیفراهم آوردن  ی اصلی قیدها و بندهاوظیفه

که فرآیند ساخت با صرف کمترین انرژی،  ایگونهبه استفرآیندهای ساخت و تولید قطعات 

وری، حداقل ، بیشترین نرخ تولید، کمترین زمان تولید، حداکثر بهرهشدهتمامکمترین قیمت 

 یا اپراتور، حداقل نیاز به اپراتور ماهر و باتجربه و .... انجام پذیرد. کار ماشینخستگی 

آموزشی و صنعت  نظامبهبه همین دلیل بر آن شدیم تا گامی هرچند کوچک در جهت خدمت 

طراحی اصولی انواع قیدها و بندها را به انتشار برسانیم. کتاب حاضر  یدرزمینهبرداشته و کتابی 

ی مهندسی مکانیک گرایش ساخت و تولید و طراحی جامدات، ان رشتهجهت استفاده دانشجوی

ای و کارودانش مرتبط با فرآیندهای ساخت و حرفههای فنیآموزان رشتهمهندسین تولید، دانش

منبع مناسبی برای تدریس درس طراحی قیدها و  عنوانبهتواند است و می شدهنوشتهتولید 

 ار گیرد.بندها در اختیار اساتید محترم قر

)و چندین  1این کتاب در اصل ویرایشی کلی بر کتاب طراحی قیدها و بندها نوشته آقای جوشی

مرجع دیگر در همین زمینه( بوده که مرجع و منبع اصلی تدریس واحد درسی طراحی قیدها و 

 های متعددی ازترجمه ازاینپیش. استهای فنی ایران ها و دانشکدههبندها در بیشتر دانشگا

ی بنده در تدریس این درس با استفاده از این ی چندین سالهاست اما تجربه شدهارائهاین کتاب 

                                                           
1 P. H. Joshi – Consultant Production Engineering Services PUNE 
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منبع و بازخوردهایی که از دانشجویانم داشتم، برایم به اثبات رساند که این کتاب بسیار 

 توان بهها میترین آنمهم ازجمله؛ که استهایی ارزشمند در مواردی دارای کمبودها و کاستی

شد کشی اشاره نمود که باعث میکیفیت پایین تصاویر و بعضاً وجود اشکالات و ایرادهای نقشه

استنباط نکرده و در فهم مطالب دچار ابهام گردند.  خوبیبهدر مواردی دانشجویان مطالب را 

ی کتاب، رفع این نواقص و کمبودها بوده و به همین دلیل هدف اصلی ما علاوه بر ترجمه

 صورتبهافزارهای طراحی مهندسی رفتیم تا تمامی تصاویر کتاب را با استفاده از نرمتصمیم گ

بعدی و رنگی تهیه نماییم تا دیگر در فهم تصاویر ابهامی وجود نداشته باشد که همین امر سه

 این اثر را تبدیل به تألیف و گردآوری نمود.

دانشجویان عزیز خواهشمند حترم و اساتید م، از نیستکه هیچ اثری مصون از خطا  آنجاییاز 

است تا با پیشنهادها و انتقادهای سازنده و مؤثر خود، ما را در بهبود کیفیت این اثر در 

 های بعدی یاری نمایند.ها و چاپویرایش

 

 پورنیدکتر محمد حس
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 3                        اول/ مقدمه                                                                                          فصل 

 2پذیریقابلیت تعویض ایجاد وتولید های هزینه کاهش ،وریافزایش بهره 1انبوه تولیدف از هد

 های تولیدی نرخ تولیددستگاه است که امر مستلزم آناین  .استآسان قطعات  مونتاژ منظوربه

 .را با سرعت بالاتری انجام دهندبازرسی  یندفرآهای بازرسی و دستگاه را افزایش داده

 

  قیدها و بندها

 تیعموقی باشند که وظیفهمی ییندهای تولیددر حقیقت ابزارهایی کمکی در فرآ 3ها و بندهاقید

 .دارند عهدهرا به  کار قطعهداری دقیق و سریع ابزار و و نگه یده

ابزار را به موقعیت  و ( هستندکاریسوراخهای مانند بوش) ابزار تهدای اجزایی برای دارایها قید

 چراکه شوندبر روی میز ماشین بسته می ندرتبهها قید کنند.هدایت می کار قطعهصحیح بر روی 

 .شوندراستا همماشین  محوربا  قیدهای درون بوش تا جاشدهجابهبر روی میز  قیدلازم است 

گاهی  دارند.نگه میدر موقعیت مناسب  و محکم طوربهدر هنگام عملیات را  کار قطعهها بند

در  4ی تنظیم ابزاردرون بند یک سنجه تنظیم سریع ابزار برای شروع عملیات، منظوربه اوقات

 د.شونمی یبند رهیگماشین روی میز  رب ها معمولاًبند .شودمیگرفته نظر 

 

 هابندها و قید یدهندهتشکیل اجزای

 :باشندزیر می اجزای ها شاملبندها و قید یطورکلبه

هدایت و  اجزای با توجه بهو  دقیق طوربه را کار قطعه اجزااین  :5دهنده موقعیتاجزای  .1

 .کنندمی یده تیموقع بند وندرتنظیم ابزار، 

نگه خود  موقعیتدر  محکم ،را در هنگام عملیات کارقطعه این اجزا :6بندی گیرهاجزای  .2

 دارند.می

نسبت  در موقعیت صحیح ابزار تنظیمیا  هدایتبه  اجزا این :7هدایت و تنظیم ابزار اجزای .3

 زکاری افرز یدربندهاا و هبوش از کاریسوراخ یدربندهابرای مثال  .کنندمی کمک کار قطعه به

 .شوداستفاده می کار قطعهی تنظیم ابزار برای هدایت و تنظیم ابزار نسبت به سنجه

                                                           
1 Mass Production 
2 Interchangeability 
3 Jigs and Fixtures 
4 Tool Setting Piece 
5 Locating Elements 
6 Clamping Elements 
7 Tool Guiding and Setting Elements 
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 هابندها و قیدمزایای 

، اریگذهنشانتکراری مانند  اتیعملحذف ها باعث بندها و قیداستفاده از  وری:هرهافزایش ب .1

 .گرددوری میو افزایش بهره تولید زمانکاهش  موجباین  که شدهیبازرسو  یده تیموقع

 تادر ساخت قطع یکنواختها باعث ایجاد کیفیت بندها و قید پذیری:قابلیت تعویض .2

 یراحتبه های مونتاژیشود مونتاژ و تعویض قطعات در مجموعهکه این امر موجب میشوند می

  .صورت گیرد

 را و ابزار کار قطعه و تنظیم یبند رهیگ ،یده تیموقع کار هابندها و قید مهارت: کاهش .3

 ابزار وجود و کار قطعهنیازی به تنظیم ماهرانه  دیگر و به همین دلیل دهندانجام می یآسانبه

 های مربوط به نیروی کاریهزینه این کار را انجام دهد و بنابراینتواند می یهر اپراتور شته وندا

 .یابدکاهش می باتجربه

 کاهشتاژ آسان و نمو ،مرجوعیقطعات کاهش  ،وریبهرهافزایش  :شدهتمامقیمت کاهش  .4

 هاندبها و قید با استفاده از قطعات شدهتمامقیمت  گیرچشم های نیروی کاری باعث کاهشهزینه

 .شودمی

 

 1رسی و کنترلابزارهای باز

 .شودده میبرای کنترل کیفیت و یکنواختی قطعات تولیدی استفا بازرسی از ابزارهای

 .استهای هندسی و ابعادی قطعات ابزارها، بررسی تلرانسی این وظیفه گریدعبارتبه

 

 2حدود و انطباقات

طر ق منظور )در اینجا کار قطعههر یک از ابعاد  برای قبولقابلی اندازه نیترکوچکو  نیتربزرگ

و حد بین این د )تفاضل( اختلاف .شوندنامیده میپایین و حد بالا به ترتیب حد  (یا سوراخمحور 

 یاندازه نام طرفکی دراگر تلرانس فقط  .شودنامیده می 4تلرانس ،3مجازرات یاندازه تغی یعنی

0.02 مثال رایب شود،گفته می 5طرفهبه آن تلرانس یک مجاز باشد

0.0020.00

 طرفه تلرانس یک دارای
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