


ابزارهاي كنترلي در انطباق     



.   كردن ابعاد سوراخ و ميله در يك انطباق است  چكهدف كنترل و  
)مونتاژو يا در توليد قطعات  در (

انطباقآشنايي با ابزارهاي كنترلي در 
60 6Hφ

ل امثبه عنوان  . (ابزار كنترلي بايد تا هزارم ميليمتر دقت داشته باشد    
) ا شابلون ميليمتر و يهزارم   با دقت ميكرومترهاي ديجيتالي   

شود  مياستفاده   ونر-برونام ابزارهاي كنترلي به  از  براي توليد انبوه  لاًعموم
)Go & Not Go.(

60  . كنترل نماييم  را          عبارتي ه يا ب          خواهيم سوراخ     مي   :مثال 6Hφ0 019
060 .φ



  روبروكنترل ابعاد سوراخ:  1مثال 

 عبور كردند  اگر هر دو .   د كنر عبونبايد   29.97 كند و قطر   رعبوبايد   29.94قطر 
در . عبور نكردند از مينيمم كمتر است          هر دو است و اگر    بيشتر    ماكزيمم  زا

. انداينجا مقادير ماكزيمم و مينيمم حذف شده

0 03
0 0630 .
.

−
−φ

انطباقآشنايي با ابزارهاي كنترلي در 



نرو-هايي از ابزار برو نمونه 

انطباقآشنايي با ابزارهاي كنترلي در 



انطباقآشنايي با ابزارهاي كنترلي در 
60 6Hφ

به      ITدر ابزارهاي كنترلي  . دنبه خود دار   وص  خصم  IT نيز  كنترلييابزارها 
. دنشو كم مي كاني  پلصورت 

ل  امثبه عنوان  .  داشته باشد قطعه  بيشتري نسبت دقت داراي  ابزار كنترلي بايد 
.  قطعه خود باشد  دقت يكدهم    

15قطر ميله كنترل :  2مثال  8hφ



نرو براي قطر خارجي-هايي از ابزار برو نمونه 

انطباقآشنايي با ابزارهاي كنترلي در 



: بندي نمود توان به دسته كلي تقسيم     را مي(Fits)انطباقات تداخلي   

 تداخليانطباقتكنولوژي   

 Force  Fitيي، انطباقات نيرو  

حرارتي؛انطباقات   

بعد از انطباق منبسط    (Expansion Fit)منقبض كردن (سرد كردن١.
)شود مي
)شود در پايان كار،  منقبض مي   (Shrink Fit)منبسط كردن(گرم كردن٢.



: زيرانطباق تداخلي مطلوبست چگونگي  

 تداخليانطباقتكنولوژي   

 Force  Fitيي، انطباقات نيرو  

در اينجا؛ بحث الوانس به مفهوم        
شود  الوانس بر اينچ مطرح مي  

     لامثبه عنوان   ). اضافي در هر اينچ  (
هر در   اضافي 0.001      به معني 

 مقدار نيرو براي هر  .  است اينچ  يك 
.  استشده و استاندارد تعيين الوانس  

1
0 001.



 تداخليانطباقتكنولوژي   

توان از سوار كردن بوش ياتاقان   مي، انطباقات نيرويي به عنوان يك نمونه از   
اين موارد  در. ، نام برددودر دسته شاتون كه با نيرو و پرس جا زده مي ش 

شدن صحيح سوار اطمينان از براي  . است بسيار مهم   زدن به قطعه پخ مسئله 
دسته شاتون  دو طرف  در از گونيا توان  مي، )نجا زد مستقيم (بوش ياتاقان   
، باعث مسير حركت در) نظير روغن(كارها   استفاده از روان . استفاده نمود 

.  شود ن بوش ميجا زدسهولت و رواني در  



 تداخليانطباقتكنولوژي   

به عنوان .  است0.0025 تا0.001معمولاً در پرسهاي نيرويي، الووانس بين  
. مثال انطباق               در اين محدوده الووانس قرار دارد  

شود و هر چه   نزديك مي 0.0025هر چه قطر قطعه كوچكتر شود الووانس به  
. كند  مي0.001بزرگ شود به ميل  
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 بر 0.002(دهند    اينچ را پيشنهاد مي 0.004 اينچ مقدار  2 به عنوان مثال، براي 
ند كن  اينچ را معرفي مي0.008 اينچ، مقدار   9 اينچ و يا  8و براي ،)هر اينچ 

توان مقدار افزايش  دقت كنيد با يك ضريب ثابت نمي).  بر هر اينچ0.001(
براي هر قطر، يك مقدار خاص الووانس پيشنهاد    . (الوانس را به دست آورد 

)شده است و افزايش الوانس خطي نيست



با توجه نوع و  )  گرم كردن ياوكردن سرد (انتخاب نوع انطباقات حرارتي      
براي هر كار و انطباق مربوطه     . شود كاركرد قطعه و نوع انطباق، تعيين مي  

. گيرد از دو روش مورد استفاده قرار مي يكي 
دما   F 109-كه تقريباً تا   ) Co2(سرد كردن را با يخ خشك  عمل  لاًعموم

از ازت مايع استفاده تر  براي دماهاي پايين    . دشو كند استفاده مي   ايجاد مي  
 و حد تحمل داخلردن با توجه به مقدار ت    سرد كمقدار  . )F 321- (دشو مي

زير ها در   رينگ يبكردن سرد به عنوان مثال .  دشو ميتعيين  دماي مجاز قطعه   
.  مجاز نيست  C 50-دماي  

 تداخليانطباقتكنولوژي   

): سرد و گرم كردن(انطباقات حرارتي   



. كنند رينگهاي كوچك را سرد مي   ي بلاًعموم

 تداخليانطباقتكنولوژي   

قطعات كوچك و دقيق  ) سرد كردن(انطباقات حرارتي   

در سوپاپ ) seat(جاي نشست جا زدن :  مثال
اتومبيل  موتور 

) سرسيلندر( با سيلندر seatجنس با توجه به تفاوت     
قطعه  جا زدن اين )مقاوم به دماي بالاي است  seatجنس (
شود و به  يانجام نم ا پرس ه دليل حساسيت و دقت بالا، ب  ب

. كنند سرد كردن استفاده ميروش از ي كوچكدليل 



 تداخليانطباقتكنولوژي   

قطعات بزرگ )  كردنگرم(انطباقات حرارتي   

و يا المانهاي     هاي القايي     ا سيستم  بحرارت  . حرارت هم بايد يكنواخت باشد    
.گيرد حرارتي و يا گرم كردن در روغن انجام مي  

روابط انبساط      استفاده از     . (باشد  تناسب با ميزان تداخل   متغيير درجه حرارت  
0l                                  )     ، طولي l tΔ = αΔ

علاوه بر مقدار الوانس بايد مقداري         (تر ابعاد جهت نصب اوليه        بيني اضافه     پيش 
) mm 0.1-0.05.   اضافه نمود   ∆lنيز براي راحتي نصب و سوار كردن به       

. كند  را ايجاد مي بيشتري   بوده و درگيري  اتصال حرارتي بهتر از اتصال پرسي     



بلبرينگ در روغن داغ گرم كردن :  1مثال 
حرارت يكنواخت    

اين امكان    در كوره به كمك دماي روغن،    (    تعيين دماي بلبرينگ   
.        درجه سانتيگراد است   120دماي مجاز گرم كردن بيرينگها تا      .) وجود ندارد

:رينگهاي قطار     زدنجا:  2مثال 
              ) استمشكلبزرگ قطعات  براي يپرسجا زدن (يحرارت  جا زدن 

 تداخليانطباقتكنولوژي   


