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.بخشی آغازین این فصل شامل متن کاملی نمیباشد وتنها نکات مهم عنوان گردیده است **

.جهت مطالعه کامل از کتاب درسی مطالعه فرمایید



ه صنعت طراحی قید وبست ها را می توان شاخه بزرگی از صنایعی دانست ک
ا صنعت قید وبست ه. عامل تامین نیازهای صنعتی جوامع امروزی می باشند

ان البته بر استاد. نقش ارزنده ای را در سازندگی و تولیدات صنعتی دارند
ر محصولات ذیصلاح ودست اندرکاران صنعت پوشیده نیست که برای تولید بیشت

ت نیاز به جهت نیل به پیشرفت اقتصادی ودرنهایت خود کفایی در خصوص صنع
وثری داشته سیستم هایی می باشد تا در تسریع و بالا بردن کیفیت تولید نقش م

صی لذا آموزش طراحی و کار با جیگ و فیکسچرها چه به صورت تخص. باشند
ح در دانشگاهها ومراکز آموزش عالی و چه به صورت استفاده از کتابها در سط

.کارخانجات و مراکز صنعتی اجتناب نا پذیر می نماید









:دسته تقسیم می شوند2جیگ ها بطور کلی به 

ماشینکاریاهداف برای 

برای اهداف مونتاژ کاری



کار به کار یک فیکسچر ابزار تولیدی است که برای تعیین محل ونگهداشتن یک یاچند قطعه
می به میز یک فیکسچر باید به طرز محک. میرود به طوریکه، عملیات لازم بتوانند انجام شوند

استفاده از آنجایی که فیکسچرها بیشتر روی ماشینهای فرز کاری مورد. ماشین متصل گردد
دف ه. قرار می گیرند لازم است طوری طراحی شوند که برای عملیات مختلف مناسب باشند

هداری آن نگ–اصلی از کاربرد فیکسچر تعیین محل کردن قطعه کار به طور سریع و درست 
.  به طرز خوبی و محکم گرفتن آن می باشد





فت که درواقع فرق گذاشتن قاطع بین این دو وسیله مشکل است ولی به طور کلی می توان گ
چر خود برای عملیات سوراخکاری می باشد در حالیکه فیکس( یا ابزار)جیگ هدایت کننده مته

.  دبه ماشینی که عمل برش را انجام می دهد محکم بسته شده و تیغه عمل برش را انجام میده

راش فیکسچرها اغلب برای سرعت عمل در ماشینهای فرز وهمچنین انواع ماشینهای صفحه ت
تهیه در بعضی مواقع به خصوص از جیگ و فیکسچربه طور مرکب برای. استفاده می شود

.قطعات مشکل تر که طراحی آن ایجاب می کند استفاده می شوند



و با در فیکسچرها در طرحهای مختلفی از ساده یا پیچیده برای کارهای مختلف
یکسچرها به به عنوان قطعات نگهدارنده ف. نظر گرفتن تعداد تولید ساخته شده اند

ارد ساده کردن عملیات فلزی با وسایل مخصوص روی تمام ماشینهای استاند
ته در ذیل موارد زیادی که ممکن است به فیکسچر احتیاج داش. کمک می کند

.استباشد نوشته شده 

-صیقل کاری–پرداخت کاری –سوراخکاری داخلی –خم کاری –مونتاژ 
صیقل وپرداخت بلبرینگها–بازرسی –سنگ کاری 

.فیکسچرها وسایل نگهداری و تنظیم قطعه کار هستند: تعریف خلاصه



تبدیل ماشین افزار استاندارد به ماشین ابزار خاص •

استفاده از كارگران نیمه ماهر به جاي تكنسین هاي ماهر •

ایجاد قابلیت تغییر محصول در مورد تولیدات نسبتا كم تعداد •

تولید با كیفیتي مستمر ویكنواخت 

گاهي اوقات به حداقل رساندن هزینه تولید ونگهداري قطعه كار •

شامل انواع وسائل هدایت ابزار ونگهداري قطعه مي باشد : تعریف جیگ 

وسایل نگهداري و تنظیم قطعه كار : تعریف فیكسچر 



ترسیم خطوط کلی یا محیط ظاهری قطعه1)

سیستم موقعیت دهنده2)

سیستم گیره بندی3)

سیستم هدایت ابزار4)

فوقایجاد ارتباط بین سیستم های 5)



:نکات مهم در موقعیت دهی 

.نشوندبراده ها مانع تنظیم و موقعیت دهی 1)

.باشدقابلیت تنظیم برای موقعیت دهنده وجود داشته 2)

.باشدنقاط موقعیت دهنده در معرض دیدگاه کارگر 3)

(دارای توالی باشد). باشدموقعیت دادن در چند مرحله 4)

:نکات مهم در گیره بندی 

مقاومت در برابر نیروهای برشی1)

عدم ایجاد تغییر شکل قطعه کار2)



برای ایجاد تغییرات احتمالی اندازه کار1)

وجود فضای کافی برای حرکات دست کارگر2)

وجود فضای کافی برای براده ها3)

وجود فضای کافی برای برداشتن قطعه کار4)



طرح ها تا حد امکان ساده و غیر پیچیده باشند1)

استفاده از قطعات استاندارد2)

استفاده از قطعات پیش ساخته3)

حذف و به حداقل رساندن عملیات اضافی4)

(خیلی دقیق)پرهیز از تلرانس های بسته 5)





برای موقعیت دهی هر جسم می بایست درجات آزادی آن جسم گرفته شود تا جسم 
.بماندبصورت ثابت و محکم در جای خود 

:که میدانید هر جسم دارای شش درجه آزادی استهمانطور 

(انتقال در راستای محور ها)سه درجه آزادی          

(دوران حول محور ها) سه درجه آزادی         









.موقعیت دهنده های موازی بر آنهایی که بر هم عمودند ارجحیت دارد













روشهای موقعیت دهی

بر مبنای یک سطح 
صاف

بر مبنای یک مقطع

برمبنای یک سطح 
استوانه ای



ن ارتفاع بقیه پی.برای موقعیت دهی دقیق،پینها باید حتی الامکان در فواصل دور از هم قرار گیرند
.ها باید با هم مساوی باشند،به طوری که سطح موقعیت دهی شده،موازی پی زیر میز ماشین باشد



لی بالشتک می توان قطعات مستطی3توسط 

.دهی کردموقعیت را 

فاً می توانند صر( پین ها)این بالشتک ها 

نگهدارنده  و یا نگهدارنده و قابل تنظیم

.باشند

.پین وسطی فقط نگهدارنده است

:شکل پین قابل تنظیم در زیر آمده است



پایه قابل تنظیم نباید قطعه کار را از روی پینهای موقعیت دهی 
بکار رفته کردن نیروی این امر با محدود .جابه جا نماید( قرار)

.برای پایه قابل تنظیم تامین میشود

برای موقعیت دهی سطوح 

صاف و غیر تراز،لازم است 

از بالشتکهای قابل تنظیم 

.موقعیت دهی استفاده نمود

موقعیت دهی قطعات برای 

ریخته گری یا آهنگری شده 

میتوان از بالشتکهای پیچی 

.قابل تنظیم استفاده نمود



موقعیت دهنده هایی که قطعه کار را، از سطوح صاف یا جوانب آن به 
.کمک بالشتک ها و پیشانی پین ها کنترل می کنند

F = بالشتکA =پین قابل تنظیم







با قطعات مربع یا مستطیل را می توان

ننده به کار گیری یک بازوی متعادل ک

ت به جای یکی از بالشتک های موقعی

،بهتر (14-2)دهنده،ماننده شکل

.موقعیت دهی نمود

بازوی مذکور،نگهدارنده لازم را در 

بازو به.تامین می نماید()   دو نقطه

طور مناسبی برای سطحی که باید 

بازو.موقعیت دهی شود،لولا می گردد

تماس لازم را در چهار نقطه تامین می

یت کند،بدون اینکه تناقضی با موقع

دهی سه نقطه ای یک صفحه داشته 

میله لولای بازو،به عنوان یک.باشد

حه صف()  نقطه تکمیلی دیگر نقاط

.مفروض،عمل می نماید



یک سطح ماشینکاری شده را با 

بالشتکهایی که دارای سطح تخت 

هستند،بهتر می توان در یک موقعیت

(  15-2)همانطور که در شکل.ثابت نمود

نشان داده شده است،برای قطعات 

بند پیچ بزرگ،بالشتکها می توانند به بدنه

این امر از زمان ماشینکاری می .شوند

بند کاهد،زیرا به جای اینکه تمام بدنه یک

های بزرگ ماشینکاری شود،فقط نشیمن

د،به بالشتکها را می توان ماشینکاری کر

علاوه،بالشتکهای موقعیت دهنده را می

توان پس از جدا کردن از بدنه 

.بند،بسادگی با سنگ زدن تراز نمود

حاصل از ماشینکاری نشیمن خطاهای 

بالشتکها را می توان با پیش بینی

.اضافاتی در بالشتکها،تامین نمود



برای قطعات کوچک،بالشتکها موقعیت دهی لازم 

نده،می بدنه بند را برای تامین سطوح موقعیت ده.نیست

تگی یک فرورف.توان به طور مناسبی ماشینکاری نمود

که مناسب باید در گوشه ها پیش بینی نمود،به طوری

هی برآمدگی گوشه قطعه کار یا براده،مانع موقعیت د

هنده صحیح و تماس عملی قطعه کار با سطح موقعیت د

بالشتکهای موقعیت دهی در بندهای(.16-2شکل)نشود

می بزرگ،به طور خودکار تو رفتگی مشابه را تامین

.کنند



اصل موضع دهی شش نقطه ای
صل برای گرفتن درجات آزادی هر سیستم باید از این ا

ح داده می این اصل توسط شکل زیر توضی. استفاده کنیم

.شود

قطعه کار را در3و2و1بالشتک های 

x-xو y-yو حول محور z-zامتداد محور 

.نگه میدارد

قطعه کار را در 5و4بالشتک های 

وz-zو حول محورx-xامتداد محور

.نگه میداردy-yدر امتداد محور6بالشتک





کار،مانندمقطع قطعه 
توانند با ، می (19-2)شکل

پینهای استوانه ای محبوس 
.کننده،موقعیت دهی شود



هنگامی که تغییرات قابل 
ملاحظه ای در ابعاد قطعه 
کار،از یک محموله دیگر 

وجود داشته باشد،می توان 
،از (20-2)شکلمانند 

موقعیت دهنده خارج از 
خروج از .مرکز استفاده نمود

مرکز موقعیت دهنده را می 
ا توان متناسب با قطعه کار،ب
دوران موقعیت دهنده،تغییر 

.داد



به فرم حلقه تخت (21-2)قطعه کار شکل
سطح تخت،برای ()  اندازه.فرز شده است

همه قطعه هایی که در یک محموله فرز 
ین بنابرا.شده اند،تقریبا یکسان خواهد بود

خارج از مرکزی موقعیت دهنده می تواند 
برای یکی از قطعات یک محموله،به 
طور مناسبی تنظیم شود  و در نتیجه 

موقعیت دهنده خارج از مرکز،به طور 
دقیقی تمام قطعات یک محموله را 

.موقعیت دهی نماید







ا در سطح نشیمن موقعیت دهنده،باید تو رفتگی لازم جهت پلیسه و ی

.برآمدگی قطعه کار،پیش بینی گردد

یت این امر موجب اطمینان از نشست صحیح قطعه کار بر روی سطح موقع

در ورودی باید پخ یا شعاع مناسب وجود داشته باشد،به.دهنده می شود

ند،که می نامراهنماپخ را .طوری که قطعات بتوانند سریعا بارگذاری شوند

ت موقعی.موجب هم مرکز شدن سریع قطعه کار با موقعیت دهنده می گردد

.دهنده در بدنه بند،خود به طور هم مرکز،توسط پرس جازده می شود



،جهت لنگر کردن پیچهای مورد نیاز،معمولا از (24-2)مطابق شکل
میله های به کار رفته جهت.میله های موقعیت دهی استفاده می شود

ز دند،تا ابستن،باید با یک پیچ داخل شونده،یا مهره نگهدارنده محکم گر
.دخروج آنها از بدنه بند به هنگام سفت کردن گیره،جلوگیری شو

عه جلوگیری از گیر کردن قطبرای 

کار،طول موقعیت دهنده باید 

طعه محتمل است که ق.کوتاهتر باشد

کار در طول بارگذاری سریع در 

بند،نسبت به محور میله موقعیت

یک راهنمای .دهی کج شود

ار با بلند،موجب تنظیم محور قطعه ک

.میله موقعیت دهی می شود



،قطعه کار به میله گیر خواهد (25-2)اگر موقعیت دهنده بلند و کوتاه باشد،مانند شکل

و تبه هر تقدیر،موقعیت دهنده به هنگام عمل،در معرض نیروهای مختلفی اس.کرد

د بنابراین وقتی که قطعه کار تر.قطعه کار را در حین عمل،نگهداری می نماید

.  باشد،استفاده از میله های بلند موقعیت دهی،ضروری است

تحت چنین شرایطی باید 

راهنمای کافی در نقطه ورود 

پیش بینی شود و موقعیت دهنده

باید مثلا از یکنواختی در طول 

درآید،یعنی در بخش مرکزی 

لاغرتر یا )تغییر اندازه داده شود

(.چاقتر



جهت جلوگیری از گیر 
کردن قطعه کار به میله 

شکلموقعیت دهنده،مانند 
ی ،می توان پیش بین(2-26)

راهنمای مخصوص در 
.ورودی را مدنظر قرار داد

در این نوع خاص از 
،راهنما،به هنگام بارگذاری

ر اگر قطعه کار به طوحتی 
قابل ملاحظه ای نسبت به 
محور موقعیت دهنده،کج 
.دشود،به آن گیر نخواهد کر





گیر(jaming)پدیدهسوراخدهيموقعیتهابرايپینمشكلاتازیكي

استكمخیليلقيكهحالتهایيدربخصوصپینداخلكارقطعهكردن

(كندواردكجرااپراتوركارقطعه:مثال)باشدمي



،از دو (28-2)باشد،باید مطابق شکل(A) پایهروی (B) صفحهاگر هدف محکم کردن 

صفحهاستفاده شود،آنگاه ( P) اگر فقط از میله.نموداستفاده (Q) و(P) عدد میله قرار

 (B) حول (P)پیش بینی میله قرار.لولا خواهد شد (Q) جلوگیری از چرخش موجب

حتی الامکان باید در دورترین (Q) و(P) پینهای قرار.گرددمی (P) حول(B) صفحه

.محل واقع شوند

(  A)  پینهای قرار جهت هم بندی دو قطعه به کار می رود و بنابراین سوراخهای پایه 

ین موقعیت دهی شوند،به طوری که هیچ تردیدی در تغییر فاصله ب(B) باید از صفحه

.باقی نماند(Q) و(P) مراکز سوراخهای

وقتی مجبور به استفاده از دو

سوراخ در قطعه کار برای 

موقعیت دهی آن هستیم،باید 

تغییرات مراکز دو سوراخ،به 

واسطه سایش بوشهای هدایت 

ابزارهای برش را در نظر 

.بگیریم



ور ساخت یکی از پینهای موقعیت دهنده،با مقطع چند ضلعی مانند می توان از تغییرات مذکبا 

.  جلوگیری نمود

میله از میان دو سوراخ،مهمترین و دقیقترین آنها باید جهت موقعیت دهی استوانه ای اصلی،با یک

ل ،باید جهت جلوگیری از لولا شدن قطعه کار حومقطع چند ضلعیبا میله .کامل در نظر گرفته شود

قطع بزرگتر از میله با مموقعیت دهنده اصلی باید . مورد استفاده قرار گیرداصلیموقعیت دهنده ی 

، چند ضلعی باشد

به طور  که قطعه کار 

له قبل از به کار گیری می

اخیر،بتواند حول میله 

مر این ا.بزرگتر لولا شود

موجب تسریع بارگذاری

.قطعه کار میگردد









در این روش ازموقعیت دهنده هایي كه به شكل محور 

یا سوراخ مخروطي هستند استفاده میگردد به طوریكه 

كار از نظر محور موقعیت دهي مي گردد واندازه قطر 

. ندارداهمیتي 

شکل، دهنده های مخروطی موضع 

برای موضع دهی کار، از یک سوراخ 

آنها مشابه . یا محور مخروطی هستند

موقعیت دهنده های میله ای و بوش ها 

از آنها هنگامی استفاده می شود . هستند

که میبایست، قطعه کار از نظر محور، 

موقعیت دهی گردد و اندازه قطر آن 

.چندان اهمیت ندارد



دهنده های مخروطی اساسا جهت موقعیت دهی استوانه های موقعیت 

ی ریخته گری یا آهنگری شده ماشینکاری نشده مورد استفاده قرار م

داخل سوراخها و برآمدگی ها توسط موقعیت دهنده های .گیرد

(.31-2شکل)مخروطی،هم مرکز می شوند



موقعیت دهنده های مخروطی،عموما دارای نوعی تنظیم 

ر در محوری پیچی هستند که همچنین جهت قفل کردن قطعه کا

ری هنگامی که یک قطعه ریخته گ.موقعیت لازم به کار می رود

شده دارای یک برآمدگی است که باید سوراخکاری شود،یک

بوش آن را در راستای موقعیت دهنده قرار می دهد تا سهولت 

.سوراخکاری قطعه کار را در موضع لازم،تامین نماید



:شکلVموقعیت دهنده های 

نوع موقعیت دهنده ها جهت این 

بارگذاری سطوح استوانه ای از 

خارج،مورد استفاده قرار می 

.گیرد

ثابت جهت موقعیت Vقطعات 

می دهی تقریبی مورد استفاده واقع

این نوع موقعیت دهنده .شوند

د ها،عموما با پیچهایی به بدنه بن

محکم شده و در آنها از پینهای 

قرار جهت جلوگیری از حرکت 

آنها در طول عمل استفاده می 

(32-2.)شود



شکل Vیک موقعیت دهنده 

فحه قابل تنظیم،باید با یک ص

حرکت اجباری ، جهت راهنما

هدایت Vآن در طول محور

راهنماها باید توسط .گردد

ری جلوگی، برای پینهای قرار

از نقل مکان در طول 

.گردندعمر،محکم 

اوقات برای تامین گاهی 

ین نیروی بستن به طرف پای

کمی مایل می Vضلع سطح

(33-2شکل)شود 



برای دقت بیشتر موقعیت 

دهی،لازم است موقعیت 

شکل،در طول Vدهنده های 

،به طور قابل Vمحور

موضع .تنظیم ساخته شوند

با یک پیچ تنظیم Vقطعه

می شود تا متناسب با 

تغییرات اندازه قطعه 

کار،رعایت شده 

(34-2شکل)باشد



به باید بتواند باVموقعیت دهنده 

، مکار گیری یک بادامک تنظی

(  35-2شکل)تنظیم شودسریعا 

ی که از بادامک استفاده موقتی 

شود،جهت برگشت موقعیت 

ش ،باید یک فنر نیز پیVدهنده

.بینی شود



باید با Vوقتی که یک صفحه 

ا یک فاصله قابل ملاحظه،سریع

عقب کشیده شود،یک پیچ 

اده گوشواره ای نوسانی مورد استف

.قرار می گیرد

من صفحه شکافدار جهت نشییک 

،باید Vمهره تنظیم موقعیت دهنده

(36-2شکل.)پیش بینی شود



هنگامی که قطعه کار استوانه ای

موقعیت دهی Vتوسط یک صفحه 

می شود،مکان مرکز آن به قطرش 

در هر .بستگی خواهد داشت

صورت،مرکز قطعه کار همواره 

Vدر راستای خط مرکز صفحه

بنابراین،برای . واقع می شود

سوراخکاری سوراخهای مرکزی 

باید به Vدر میله گردها،صفحه 

گونه ای قرار گیرد که خط مرکز

حتی اگر اندازه .آن عمودی باشد

قطعه کار،تغییر نماید،سوراخ 

حاصل از عمل سوراخکاری 

.  همیشه در مرکزش خواهد بود

(37-2شکل)



از طرف دیگر،اگر محور صفحه 

باشد،آنگاه تغییرات قطر قطعه افقی 

.  کار،منجر به خطاهایی خواهد شد

داده نشان (38-2)شکلکه در همانطور 

شده است،سوراخ در میله با قطر 

خارج از مرکز ()  کمتر،به اندازه

خواهد شد،در حالی که در میله با قطر 

تغییر مکان()    بیشتر،سوراخ به اندازه 

.خواهد داد


