


TECHNICAL DRAWING 
COMPUTER – AIDED DESIGN

(2)نقشه کشی صنعتی
امپيوترنقشه کشی صنعتی به کمك ک



بخش دوم 
ینقشه صنعت



.اغلب قطعات صنعتی برای اینکه کاربرد مطلوب را ارئه دهند نیازمند پرداخت کاری می باشد•

ه روش اندازه این پستی و بلندی ها ب. ایجاد میشود( زبری هایی)در تولید هر قطعه پستی و بلندی هایی •
پرداخت را به حد مطلوب رساندن پستی و بلندی های هر قطعه به کیفیت مورد نیاز. تولید آن بستگی دارد

.  گویندسطح

پرداخت

مانندعواملیبهصنعتیقطعاتدرشدهتولیدسطوحکیفیت
دتولیهزینهومحصول،درقطعهکاربردجنس،تولید،روش

درایکنندهتعییننقشعواملاینحقیقتدر.داردبستگی
درمهمعواملازیکی.کنندمیایفاسطوحپرداختاندازه

.استآنتولیدروشسطح،یککیفیتیاوپرداخت



پرداخت
یکی از . روش های تولید و چگونگی ساخت قطعات صنعتی یک مبحث بسیار مهم در صنعت به شمار می آیند

وش ر. وظایف مهم یک نقشه کش آشنایی با روش های تولید است که در زیر به اختصار به آن می پردازیم
.  های تولید را می توان به دو دسته عمده براده برداری و غیره براده برداری تقسیم کرد

، مانند تراشکاری، فرزکاری: روش براده برداری•
.هصفحه تراشی، سوراخ کاری، سنگ زنی و غیر

مانند ریخته : روش غیر براده برداری•
.  گری،آهنگری و غیره



حبراده برداری و زبری سط



ارتفاع زبری

دهعبارت است از ارتفاع بلندترین قله تا پایین ترین دره در سطح قطعه تولید ش



ته بندی شده این روشها طبق استاندارد ایزو دسبرای تعیین مقدار زبری سطح یا سنجش آن، روشهای مختلفی وجود دارد كه
.هستند𝑅𝑧و 𝑅𝑎مهمترین معیار سنجش زبری سطح كه در ایران نیز متداول است، زبری سطح. اند

ISO1302معیارهای زبری سطح طبق استاندارد 

∶معیار سنجش زبری سطح به روش • 𝑅𝑎

.فاعات زبری سطح استمبنا میانگین ارت. با در نظر گرفتن خط تقریبی میانی انحرافات بالایی و پایینی را به طور یکسان دسته بندی می کنیم



𝑅𝑎 =
سطوح مجموع

نمونه طول

Aمساحت نوار باریک برابر با مجموع مساحت های 

.تعریف میکنیمRaمی باشد و نوار باریک را با عرض 



مثال



∶معیار سنجش زبری سطح به روش • 𝑅𝑧

.  گویند و مقدار آن از رابطه زیر تعیین میشود 𝑅𝑧عدد از بلندترین ارتفاع متوالی در یک طول نمونه را 5معدل



حعلامت های کیفیت سط

روش رادیکالیروش مثلثی



Nبر حسب میکرون و یا شاخص Raمیزان زبری به روش 

روش تولید سطح مد نظر

(mmمعمولا بر حسب )فاصله مرجع یا طول نمونه 

(جهت تولید ) جهت خواب سطح 

mmمقدار براده برداری لازم به 

Rzسایر کمیت های اندازه گیری زبری مثل 

روش رادیکالی•



پارامترهای روش رادیکالی



پارامترهای روش رادیکالی





(روش تولید) جهت شیار 



(روش تولید) جهت شیار 



عدد زبری
درجه زبری 12این جدول بر اساس تکنولوژی روزدر . را طبق جدول معرفی كرده استRaمقادیر زبری ISOاستاندارد 

در ستون وسط مقدار یا اندازه . نشان میدهدN12تا N1ستون سمت راست،درجات زبری را از . مرتب شده است
.است𝜇𝑚ستون سمت چپ مقادیر زبری برحسب میکرونمتر. دیده میشود("𝜇)زبری برحسب میکرون اینچ 



علائم کیفیت سطح به روش مثلث طبق استاندارد
DIN 3141 

در این روش . قدیم آلمان استDINعلائم پرداخت سطح به روش مثلث از علائم پرداخت سطح در استاندارد 
نقشه های این روش به عنوان استاندارد پرداخت سطح در. استفاده میشود( مبنا)از مثلث به عنوان علائم پایه 

ران وجود صنعتی ایران مورد استفاده قرار میگرفت و به همین دلیل امروزه هنوز نقشه های زیادی در صنایع ای
. كه در آنها از این علائم استفاده شده استدارد









ی اتصال بین دو قطعه ی همجنس در حالت خمیری یا مذابی موضع•
.  را جوشکاری گویند

ناگون با توجه به تعــداد زياد فرآيندهاي جوشــكاري و انواع گو•
ر اساس اتصالات، به نقشــه هايي نياز اســت تا سازنده بتواند ب

سته علائم و مشخصات جوش، طبق استاندارد نقطه نظرات و خوا
و همچنين هاي طراح را براي ساخت يك سازه اعمال كند

شه اتصالات جوشــكاري، نحوهي نمايش علائم شماتيك درنق
.بيان كند ISO 2553- (E)كشي طبق اســتاندارد 

جوشکاری







از جدول زیر نمونه هایی. در صورت نیاز به جوشــکاری در دو طرف و درز جوش از علائم مركب اســتفاده میشود•
این نوع علائم را نشان می دهد



يا خط جوش هايي كه بايد ≍علائم كمكي براي خط جوش هايي كه ســطح رويي آنها به صورت محدب •

.نشان داده ميشوند، مورد استفاده قرار ميگيرند−جوشكاري سنگ زده شود، با خط مستقيم پس از



.دشورسممایلطوربهبایدجوشلبهبهنســبت(راهنماخط)پیکانخط1.

.22𝑎جوشدرزخطبهنسبتبایدكهاستممتدینازكخطمرجعخط

.ودشكشیدهعمودیلزومدرصورتوافقیصورتبه(نقشــهاصلیوضعیت)

2𝑏میشوددادهنشــانچیننقطهصــورتبهكهمرجعخــط.

راجوشاتصالرویاگرمرجعخطبالای(مثلثشکلبه)جــوشعلامت3.

(روروبهشکل).دیداستقابلاتصالدهدنشــان

باشــد،چینخطرویجوشعلامتاگرچینخطرویجوشعلامتـ

انجامراهنماخطمقابلطرفرویجوشکاریعملیاتكهاستاینمنظور

.نیســتدیدقابلاتصالعبارتیبهومیشــود

وهی شکل روبه رو نح. ـ اگر اتصال متقارن باشد خط مرجع ندید حذف میگردد

. قرارگرفتن علامت جوش را نشان میدهد







نمایش ضخامت یا ابعاد جوش



.نشان میدهند𝑆چنانچه به نفوذ جوش نیاز باشد، آنرا با •

اننماد جوش دورتادور با اضافه کردن یک دایره کامل انتهای پیک•



نمایش درز جوش غیر ممتد











یقتعیین نوع جوشکاری به صورت دق





یاتاقان ها
د و زبانه ی شــافت ها، محورها و قطعات متحرك هستن( نشــیمنگاه)یاتاقان ها محل اســتقرار و تکیه گاه 

.وظیفه ی تحمل و راهنمایی آنها را برعهده دارند

یاتاقان ها با توجه به کاربردشان به دو دسته ی عمده تقسیم میشوند•

ياتاقان هاي غلتشيياتاقان هاي لغزشي



(ثابت)یاتاقان های لغزشی 

علتبهومیگیردقراریاتاقانســوراخداخلدرمحورلغزشــیهاییاتاقاندر
لایهدادنقراربا.آیدمیوجودبهلغزشــییاتاقان،اصطکاكســطحدرمحورلغزیدن

توجهیقابلمقداربهرااصطکاكمیتوانیاتاقانومحوریزبانهبینازروغنای
.دادکاهش



شی در یاتاقان های بو. یاتاقان های لغزشی در انواع بوشدار، بدون بوش و دو تکه ساخته میشوند•
.اســتاندارد ساخته میشوندطبقC , Fفرمهای 



(بیرینگ)یاتاقان های غلتشی 
کاكاصطگیرند،قرارمخروطیاواستوانهکره،شــکلبهگردندهایقطعاتیاتاقانومحوربینچنانچه•

.ندگویغلتشیهاییاتاقانهایی،یاتاقانچنینبه.میشودتبدیلغلتشیاصطکاكبهآنلغزشی
دشگرهنگامدر(ثابت)لغزشیهاییاتاقانبهنســبتکمتریاصطکاكدارایغلتشــیهاییاتاقان•

شکلبهگراوبلبرینگراهاآنباشــند،کرویگردندهقطعاتاگر(هابیرینگ)غلتشیهاییاتاقان.هستند
.گویندرولربرینگباشند،ایبشکهیاوسوزنیناقص،مخروطاستوانه،



اجزاء تشکیل دهنده ی بیرینگ ها

.میشودتشــکیلقســمتچهارازمعمولطوربهبیرینگیــک•

: a شودرینگ یا پوســته ی خارجی که به آن حلقه ی خارجی نیز گفته می.

 : b شودرینگ یا پوسته ی داخلی که به آن حلقه ی داخلی نیزگفته می.

 : c  که به شکل های کروی، استوانه ای، ( ساچمه ها)قطعات گردنده ی

.مخروطی و بشکه ای ساخته میشوند

 : d  غلاف یا قفســه ی نگهدارنده ی قطعــات گردنده یا ساچمه ها در

فاصله های معین و ثابت از هم



شترسیم بیرینگ ها در حالت بر

دریزواودیناســتانداردطبقبایدهــارولربرینگوهــابلبرینگکشــی،نقشهدر
ماامیشوند،ساختهقطعهچندازهابیرینگکهوجودیبا.شــوندرســمبرشحالت

نابراینبمیشوند،گرفتهنظردرقطعهیکعنوانبهجدیدایزویودیندراســتانداردهای
توجهباید.شوندترسیمجهتیکدربایدآنهاخارجیوداخلیهایپوســتههاشور

برشومیشوندمحسوبهابرشبیجزء(هاســاچمه)گردندهقطعاتکهداشــت
.نمیخورند



هت این نیروها در دو ج. نیروهای وارد شده بر یاتاقان ها، باعث ایجاد اصطکاك بین محور و سطح یاتاقان میشوند
ه دو با توجه بــه نیروهای وارده، یاتاقان ها را ب. و نیز امتداد محوراثر میکنند( عمود بر محور)یعنی در امتداد شعاع 

.دســته ی عمده، یعنی یاتاقان شعاعی و یاتاقان محوری تقسیم بندی کرده اند

ياتاقان هاي شعاعی( الف

(  درامتداد شعاع)در یاتاقان های شعاعی جهت اثر نیرو عمود بر محور 

.  داین نوع یاتاقان ها می توانند نیروهای شعاعی را تحمل کنن. است

ياتاقان هاي محوري( ب

یاتاقان هــای محــوری یاتاقان هایی هســتند که نیروهای محوری را 

.در این نوع یاتاقان ها جهت اثرنیرو در امتداد محور است. تحمل میکنند









DIN ISO 8826-1جدول علائم شماتیکی بلبرینگ ها و رولربرینگ ها طبق استاندارد 



.می توان از نمایش اختصاری در نقشه استفاده کرد•



مشخصات یاتاقان غلتشی



هب.دهدمیبازپسآنرالــزومهنگامدروکندمیذخیرهخوددررامکانیکیانرژیکهاستایوســیلهفنر
ایجادباعــثکارنای.میکندتبدیــلپتانســیلیبهراجنبشــیوجنبشــیانرژیبهراپتانســیلیانرژیعبارتی

یفهوظفنرهاآنبرعلاوه.آوردمیوجودبهرالاستیکیاتصالیکآنهادرومیشودمکانیکیدرقطعاتنیرو
وكمحردرانرژیجذبونقلیهوسایلهمچنینوهادستگاهدرنوساناتوهاضربهارتعاشــات،کردنجنبشی
میدهمشاهگوناگونهایدستگاهوهامکانیزمدررافنرهاکاربردازنمونهچندزیراشکالدر.دارندراهادستگاه

.کنید

فنر

دسته بندی فنرها

فنرها را برحسب نوع نیرویی که به آنها وارد میشود 
هبجنسازنظرومصرفیموادشکلکاربرد،نحوهظاهری،شکلازنظر•

.کنندمیبندیدستهزیرشرح
.تختومخروطیای،استوانهفنرهایمانندظاهری،شــکلنظراز•
وکششی،خمشیفشــاری،فنرهایمانندکاربرد،چگونگینظراز•

.پیچشی
.وحلزونیتختفنرهــای،مانندمصرفــی،مــوادشــکلنظراز•
.غیرهوبرنجیفولادی،فنرهایمانندجنس،نظرازو•







پايان بخش دوم 
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