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 هدف:-1

و همچنین  سازی کیفیت، هزینه ساختسازی معیارهای طراحی و ساخت ابزارهای کنترل به منظور بهینههدف از تدوین این الزامات یکسان

 باشد.سازی ظاهر این ابزارها مییکپارچه

 

 :دامنه-2

 Panel) ، پانل گیج(Checking Gauge)، فیکسچر کنترلی (Gauge)گیج: شامل  یاین مدرک شامل کلیه ابزارهای کنترلکاربرد دامنه

Gauge) ، شابلون(Fitting Gauge)  سازنده  ، طراح وک با واحد متد کادک، تامین کنندهاین مدر مسئول حسن اجراء همچنیناست. و غیره

 می باشد.ابزار کنترل به عنوان استفاده کننده از این مدرک 

 

 تعاریف:-3

 :شده است یهارا الزامات تعاریف زیر جهت شفاف سازی این

 فیکسچر به نیازشود، می استفاده ابعادی یا هندسی محصول مهم هایبرخی ویژگیکنترل  برای که یابزار از عبارتست :(Gauge)گیج-3-1

 Ring)رینگیگیج ،(Plug Gauge) گیج توپی ، ازآن جمله می توانگرددیانبوه استفاده م کنترل در شرایط تولید برای و عمدتاً نداشته

Gauge،) گیج دهانه اژدری(Snap Gauge) ،گیج تخت(Groove Gauge) ،هزارخاری (Spine/Serration Gauge) ،گیج رزوه 

(Thread Gauge) اشاره نمود. و غیره 

کنترل  به منظور که زاریاب از است عبارت باشد ومی Checking Gauge نام صحیح آن: (Checking Fixture) فیکسچر کنترلی -3-2

 گردد. استفاده میو غیره  Flushو  Gap های قطعه، کنترل میزانهندسی، موقعیت سوراخهای نساپارامترهای ابعادی، صحت تلر

دنه توسعه یافته است قطعات ب ماننددر قطعات ورق کاری شده  نوعی فیکسچر کنترلی است که عمدتاً : (Panel gauge) پانل گیج-3-3

ها ها و سوراخبهفرم ل ،Flushو Gapهای قطعه، کنترل میزان هندسی، موقعیت سوراخهای ی، صحت تلرانسپارامترهای ابعادکنترل  به منظور و

 گردد.یاستفاده مو غیره 

گیرد. این یستفاده قرار مهای یک قطعه مورد ابهعبارت از ابزار کنترلی است که جهت بازرسی فرم و ل: (Fitting Gauge) شابلون-3-4

یینی برخوردار هستند ابزار از دقت نسبتا پایینی برخوردار بوده و عمدتا جهت کنترل یکنواختی تولید قطعاتی که از درجه اهمیت ابعادی پا

  شوند.لاتورها، و غیره به کار گرفته میها، ایزوموکتمانند 

 اشاره دارد به انواع ابزار های اندازه گیری اشاره شده در بالا. ابزار کنترلدر این مدرک، عنوان  توجه:

 هندسی یا بعادیا از اعم محصول مهم هایویژگی کنترل نحوه آن در که است طرحی از عبارت: (Concept Design) طرح اولیه-3-5

 . است شده تعریف سازنده( و کادک بین توافق استانداردهای مورد با )مطابق

 و اولیه طرح اساس رب آن را اجزاء و کنترل ابزار آن در که هایینقشه کلیه از است عبارت: (Advanced Design) طرح نهایی-3-6

 .گرددیو تشریح م تعریف کامل طور به طراحی و کشیاستانداردهای نقشه

 مورد ت ودارای صلاحی مرجع یک از رسمیابعادی  گزارش یک از عبارتست: (Measurement Report) گیریگزارش اندازه-3-7

 . لازم به ذکر است، ارائه گواهی نامه های تایید صلاحیت این مراجع الزامی می باشد.کادک تایید

ساخت ابزار کنترل تنها رل و یا ای دارای نیاز به ساخت ابزار کنتکه قرارداد تولید قطعه پیمانکاری است  : (Supplier) تامین کننده-3-8

 د، طبعاًدریافت خدمات نمایی( )پمانکار فرعدیگری پیمانکار تواند توانایی طراحی و ساخت ابزار را داشته و یا از این پیمانکار میرا داشته باشد. 

 باشد.یشان میانیز به عهده  مزبوربه عهده تامین کننده بوده و مدیریت پیمانکاران  کادکه لیت ساخت و طراحی ابزار از دیدگاومسئو
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 امکانات و یوانایت ،رسیده کادک یدتای به که است مهندسی و طراحی شرکت یک کنترل ابزار طراح: (Designer)کنترل ابزار طراح -3-9

 .باشدمی دارا را کنترل ابزار طراحی جهت لازم افزاری سخت، افزاری نرم

 ابزار ساخت قابلیترسیده، دارای  دککا یدتای به که ستا شرکتی، کنترل ابزار سازنده: (Manufacturer)کنترل ابزار سازنده -3-10

 باشد.می  خود کارگاه از خارج امکانات از استفاده یا امکانات موجود با کنترل

 :مدارک در وجودم اطلاعات که صورتی در باشد،می مشتری و کننده تامین میان مناسب تعامل نیازمند کنترل ابزار طراحی نکته 

اعلام  کادکولین مسئ به را موارد بایستمی کننده تامین باشد، ایراد دارای یا نبوده کافی کنترل ابزار ساخت و طراحی جهت کادک

 .نمایند تا تعیین وضعیت گردد

 استاندارد های مورد تایید کادک: -4

 :صورت پذیردتمامی طراحی و محاسبات لازم است طبق استاندارد های زیر 

 DIN 7162 (Plain workshop and inspection gauges manufacturing tolerances and permissible wear) 

 CNOMO GE40001N (Plain workshop and inspection gauges manufacturing tolerances and 
permissible wear) 

 ISO 286 

 ISO 1101 

 ISO 2692 

 ISO 2768 

 ISO 5458 

 ISO 5459 

 ISO 8015 

 ASME Y14.43 

 الزامات ایمنی و ارگونومی: -5 

   را  کادکمی ونی و ارگونتمامی الزامات ایم بایستمیتامین کننده ابزار کنترل به منظور جلوگیری از صدمات ناشی از استفاده از ابزار کنترل،  

  .درعایت نمای

 :الزامات ایمنی -5-1

 های تیز و پلیسه باشد.تمام سطوح ابزار کنترل باید فاقد لبه( الف

ای باید به گونه 2 هاگیره. باشندبه بکارگیری نمی مجاز 1دندیدگی و یا لهیدگی اعضای بدن گردسیبآمنجر به نقاطی که ممکن است ب( 

 استفاده نمود. Stopهای مراقبتی نظیر نصب توان از روشمیدر این خصوص . دندست نشو دیدگیآسیبکه موجب ند، طراحی و نصب گرد

جلوگیری  انزادانه آنآلازم است به مکانیزمی مجهز شوند که از سقوط ها وجود دارند، نآدر سقوط  ریسکها و دیگر اجزایی که بازوییپ( 

 و غیره باشد. هاگیرهها و قفل برای لولاها، برای بازویی Stopمی تواند م های این نوع مکانیزنمونه .نماید

لحاظ نماید. در  Kg 20تر ازبا وزن بیش ی از ابزار کنترل نجدا شدتامین کننده لازم است اقداماتی در خصوص عدم تجاوز وزن اجزاء قابل ت( 

 ستفاده نمود.کمکی چون بالانسرها ا ها از ابزارجابجایی آن به منظور باید رود فراتر Kg 10از وزن  نجدا شدصورتی که اجزاء قابل 

 باشد لازم است دو دسته جهت حمل بر روی آن نصب گردد. Kg 10تر از در صورتی که وزن ابزار کنترل کم ث(

ی ابزار کنترل نصب پیچ هایی دارای قلاب و آستین شاخک لیفتراک بر روباشد، لازم است  Kg 10تر از در صورتی که وزن ابزار کنترل بیش ج(

 گردد.

                                                           
1  Pinch point 
2 Clamp 
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 الزامات ارگونومی:-5-2 

های گیریتا حرکات غیر ضروری و حالت اشدب (User-friendly)ابزار کنترل باید به گونه ای طراحی شود که برای اپراتور کاربردی  (الف

 برساند.به حداقل را  (Bad Posturing)نامطلوب 

 در نظر گرفته شود. دسترسی مناسب اپراتور به اجزاء (ب

 مورد توجه قرار گیرد.  دست و بلند کردن باقابل بالا بردن وزن حداکثر   (پ

 ، لحاظ گردد. حداکثر نیروی بدنی که می تواند اپراتور جهت کار با ابزار بکار گیرد (ت

 توجه شود. خم شدن و چرخیدننظیر  حرکتی اپراتورهای محدودیتبه  (ث

 

 :ابزار کنترل مدارک فنیمواد و الزامات  -6

الزامات    اده گردد که ی استفاده نیاز است از مواد مناسب به منظور ساخت ابزار کنترل استفجهت حصول اطمینان از حفظ دقت ابزار در طول دوره

 شرکت به شرح زیر بیان می شود: 

 برای ساخت اجزایشود،  های ابعادی آن حفظاخصه، شکارکردطراحی گردد تا در طول عمر  به مقدار لازم تقویت شده بایدابزار کنترل -6-1

وابسته به  در این خصوص گیریصمیمیا آلومینیوم استفاده گردد. ت فولاداز  risers ،supports  ،bracketانواع منفصله فیکسچر نظیر 

 باشد.خوردگی میاشین کاری و مقاومت به فاکتورهایی چون ابعاد ابزار کنترل، قیمت مواد اولیه، ساختار، وزن، قابلیت م

 CATIA V5 ،Solid Works ،  NXمانندافزارهای رایجی نرم فرمتدر  بایستمیو ساخت ابزار کنترل  طراحی 3Dو  2Dاطلاعات  -6-2 

،AutoCAD 2016  نظیر المللی ینو یا با پسوندهای ب .igs،stp .،.dwg ، .step ست، الازم به ذکر  .گرددارسال  شرکتو به  تهیهCATIA 

V5  ،AutoCAD 2016  ،.dwg  و.stp .مطلوب تر می باشد 

 

 :الزامات طراحی  -7

 شرح زیر می باشد: الزامات طراحی  شرکت به

 :(Concept Design) طرح اولیه-7-1

، دهیموقعیت، 1هامبنا، GD & T. این طرح لازم است شامل کلیات نمایدکلیات اجزاء ابزار کنترل را مشخص  بایستمیطرح اولیه ( الف

باشد  مکتوببه همراه توصیفات  کلیات اولیه طرحبایست دارای مذکور می. طرح (1)شکل  برداری و دیگر اطلاعات کلی باشداندازه ،نمودنمهار

موارد زیر دارای جزئیات باشد اما لازم است  طرح اولیه نیاز نیست همانند طرح نهاییبیان نماید. وضوح  تا بتواند مفهوم و دلایل طراحی را به 

 :را پوشش دهد

 قطعه نسبت بدنه ابزار کنترلقرارگیری موقعیت  ،توصیه می گردد .برسد کادک موقعیت قرار گیری قطعه بر روی ابزار می بایست به تاییدب( 

ت به سهولبارگذاری قطعه به شکلی غیر از شرایط نصب روی خودرو منجر  که وضعیتدر صورتی و  مشابه وضعیت مونتاژی بر روی خودرو باشد

اخذ که در این شرایط  بدیهی است باشد. °90مضربی از  ،و بهتر است میزان دوران خواهد بود، آن وضعیت نیز قابل قبول استفاده از ابزار گردد

 .باشدالزامی می کادک تایید

 داده شود. نمایش هامبناموقعیت  (پ

 تعریف گردد. کلاف و بدنه ابزار کنترل تقریبیابعاد  (ت

 مشخص شود. های مهار قطعه(استاندارد، دست ساز یا دیگر روش گیرهها )و نوع آن گیره هاموقعیت حدودی  (ث

                                                           
1 Datum 
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، باندهای کنترل ندهدهوقعیتهای مدهی، سوراخوقعیتم هایپیچها یا های بازرسی مورد استفاده در ابزار کنترل مانند: پینابزار کلیات (ج

 ... تعیین گردد.موقعیت و 

ر جهت استفاده از مورد نظ پیشبینیزمان مدت  طول عمر و، ی مورد استفادهمحیط با توجه به شرایط ساخت ابزار کنترل مواد مورد تایید (چ

 ..... تعیین گرددو  پذیریتکثیرپذیری، تکرار، ابزار

نتاژ قطعه بر روی ابزار در صورت نیاز چگونگی مو باشد.گذاری و تهیه مواد اولیه نمیسفارش جهت تایید نهاییبه معنی تایید طرح اولیه  :نکته

 شود.داده  کنترل نمایشو همچنین مونتاژ اجزاء ابزار 

 
 

 

 

 

 

 

 

 (Concept Design) طرح اولیه -1شکل 

 :(Advanced Design)طرح نهایی -7-2

 نوع و اندازه بدنه، موقعیت دقیق قرارگیری قطعه نسبت بدنه ابزار کنترل، اندازه و موقعیت مانند اطلاعات دقیقی نمایشی از ابزار کنترل که شامل

تمام نماهای برش خورده، نماهای جزئیات و حتی نماهای  ،Flushو  Gapهای موقعیت بلوک، هامبنا، اندازه و موقعیت گیره هاها، جزئیات پایه

 ، در این راستا می بایست موارد زیر در نظر گرفته شود: (2شکل ) باشدمیابزار کنترل  واضحترانفجاری جهت شرح 

رل در همچنین اطمینان از دوام عملکرد ابزار کنت، و دیگر اجزاء هاگیرهها، ینها، پغزندهبه منظور انتخاب مواد اولیه، ل :شرایط محیطی( الف

 مشخص شود.ابزار کنترل استقرار  محیطی شرایطبایست ، میی استفادهطول دورهمدت 

 :شامل اطلاعات ذیل باشد و دهدنمایش  به صورت دقیق را ی مورد نیازهااندازهکلیه ابعاد و و  ودهب Full-size بایستیها نقشهب( 

  گردند گذاریلرانسو ت ندازهاصورت دقیق نماهای جزئیات باید به. 

  نام خط برش و یا شماره  است ، لازمنماهایرتمام زدر  بوده ودارای نمای ایزومتریکSheet مربوطه درج گردد مانند (Sheet 

 .(Sec A-A یا20;1

  در نقشه مونتاژی ابزار کنترل. همچنین ودو متمایز نمایش داده ش 1پارچهیکبا رنگ بایست می ،شودگیری میای که اندازهقطعه، 

  گردد.مشخص متفاوت  پارچهیک هایتمام اجزاء با رنگ

 استفاده از قطعات استاندارد و در صورت ، میزان سختیدهیوششلیست قطعات منفصله جنس، تعداد، اندازه، نوع پدر  بایستمی، 

 درج گردد.مربوطه  نام استاندارد

  گذاری گردد.و به صورت دقیق اندازه و تلرانس ترسیم شده مجزانقشه تمام قطعات منفصله به صورت 

 معادل متریک آن نیز باشدسیستم دیگری  به استفاده ازو در صورتی که نیاز  دطبق سیستم متریک صورت پذیرها زهتمام اندا ،

 گردد.ذکر

  تا در صورت د استفاده گرداز قطعات استاندارد  می بایست، سطوح سایشی و غیره گیره هاها، ها، بوشای چون پیچنفصلهقطعات مدر

 با ذکر شماره استاندارد تهیه نمود. را آن نیاز بتوان

                                                           
1 Solid color 
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 نظیرافزارهای رایجی ها باید با نرمتمام نقشه CATIA V5 ،Solid Works  ، NX ،AutoCAD 2016  المللی ینو یا با پسوندهای ب

 Wireو  شده تهیه Surfaceیا  Solidباید به صورت  3Dفایل  تهیه و به شرکت ارسال گردد. igs،stp ،..dwg ، .step.نظیر  

frame لازم به ذکر است،  باشد.نمی مورد تاییدCATIA V5  ،AutoCAD 2016  ،.dwg  و.stp .مطلوب تر می باشد 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 (advanced design) طرح نهایی  -2شکل

 3Dبه صورت  قطعه. در طرح کلی ابزار کنترل لازم است شودها مشخص قشهدر ن بایستی هامبنا نحوه قرارگیری :(Datum) مبنا آرایش (پ

های پران، ، پین تزریق Gateخط جدایش، و یا بر روی نزدیک مبنادر صورتی که  گردد.دهی وقعیتو... م اولیه، ثانویه هایمبنابا استفاده از 

در  بایستمی ،باشدقابل جابجایی ن مبنادر صورتی که  .رسانده شود کادک اطلاع به ضرورت دارد ،جوش و دیگر عوارض تولید قطعه قرار گیرد

 ظر گرفته شود.ندر  1مجاز یک فاصله آن نقطه

 :(Datum Hole Locator(s))های مبنا دهنده سوراخوقعیتم (ت

 های موقعیت دهنده لازم است دارای شرایط ذیل باشد:پین

  در این خصوص بایست حرکت قطعه را در هیچ جهتی محدود ننمایند.نباشند، می هامبنا در صورتی که به عنوان موقعیت دهنده

 می توان از دیتوم های شناور استفاده نمود.

  وصفی های کنترلپیندر خصوص(GO Pin-oN/GO)، توسطقطعه است  بهترهای مجاز، جهت بهره بردن کامل از تلرانس 

 د.نکنترل شو ،است طراحی شده MMC 2 وضعیت  در هاتلرانس آنکه  هاییپین

 گذاری گردند.نام با توجه به نقشه قطعه ها بایددهندهوقعیتو م مبنا تمام سطوحدر نقشه ابزار کنترل  (ث

 لیست شوند. subassemblies و assemblies   قطعات به صورت کلیهها نقشه تمامیدر  (ج

 ، شامل نقاطیدیهیتاساخت تا مرحله به منظور اطمینان از یکسان بودن شرایط کنترل ابعادی از بایست توسط طراح می ه شدهرایطرح ا چ(

 و غیره باشد. tooling balls, pins, blocksمرجع اندازه برداری مانند 

 اشد.بمی کدک مورد تایید Cartesian (X, Y, Z)سیستم مختصات  (ح

 محدود نگردد. CMMبندی شوند که دسترسی دستگاه اجزاء به نحوی آرایش یستبامی، CMM3جهت حصول بهترین نتایج  (خ

 ،اری گردیدهمی بایست در نقشه ها به صورت مجزا نام گذ Go/No-Go pin, plug gageبرداری مانند های اندازهها و بلوکتمامی پین (د

 به همراه نحوه محاسبه ذکر گردد. ها تلرانسابعاد و 

                                                           
1 Clearance 
2 Maximum Material Condition 
3 Coordinate-Measuring Machine 
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                  رنگ یست همموقعیت، می باکنترلی  یهاپینو  go / no goهای )پیناری رنگی شوند. باید کدگذ گیریهای اندازهگیجها و تمام پین (ذ

 (.مراجعه شود 3جدول به اری رنگی جهت کدگذ)آن ها درج شود.  بر روی با محل کنترل بوده و ابعاد نیز

 نمایش داده شودها در نقشهها به بدنه ابزار کنترل می بایست تعیین و چگونگی مهار و اتصال آنمحل نگه داری اجزاء قابل جدا شدن و  ر( 

 .(3)شکل 

 

 

 

 

 

 گیریداری یا مهار نمودن اجزای متحرک و جدا شونده برروی طرح ابزار اندازهبینی محل نگهنمونه ای از پیش -3شکل 

داخل  )عمل کرده و نکرده( ، لولا ها، بازویی ها و غیره( می بایست در تمام حالاتگیره ها، پایه هاتمام اجزاء ثابت و متحرک ابزار کنترل ) (ز

رک محدوده صفحه پایه قرار گیرند و از آن محدوده بیرون زدگی نداشته باشند. به منظور کاهش دادن ابعاد صفحه پایه، در صورتی که اجزاء متح

  . (5و  4)شکل  صفحه پایه مهار نمود هها را در محدوداست توسط پین نگه دارنده آندر می آیند لازم خته در حالت باز به حالت آوی

 رویتنقشه های ابزار کنترل در دو مرحله به  ،گردد توصیه می .تامین کننده می بایست روند پیشرفت کار را به اطلاع شرکت برساند (س 

 برسد. شرکت

 مرحله اول : در میانه طراحی 

 گردد(بررسی و در صورت تایید امضاء می کادکها توسط نقشه ، کاراتمام طراحی )پس از اتمام  مرحله دوم : با 

باشد یمبدیهی ها اقدام به تهیه مواد اولیه نماید. نقشه مطابق با کهطرح نهایی، به تامین کننده این مجوز را می دهد  دیهتاییدریافت  تذکر:

تغییر کند، مسئولیت مواد اولیه طرح نهایی اقدام به تهیه مواد اولیه نماید و به هر دلیلی  یدیهتایدر صورتی که تامین کننده پیش از اخذ 

 قابل مصرف بر عهده تامین کننده خواهد بود.های مواد غیرنههزی

)اندازه مترمیلی10،8،5،3استاندارد فواصل ،قطعه تلرانس به توجه باباشد و  شده طراحی درستیه ب بایستمی Flush  و Gap سطوح (ش

 داشته وجود 3سنجه مخروطی  یا  2ساعت کمک به سطوح این گیری اندازه امکان شده و رعایت فلاش و گپ سطوح بین (1سطوح تماسی

  .باشد

 

 

 

 

 

 

 

 

 یری اجزا در حالت باز و بسته بر روی صفحه پایهگقرار نحوی    -4شکل

                                                           
1 Contact surface(s) 
2 Dial Indicator 
3 Taper Gauge 
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 خارج بودن اجزا در حالت باز از محدوده صفحه پایه  -5شکل

ه گردد. لازم است دستور العمل یدر طرح نهایی ارا می بایست ،کردن آن 1دستورالعمل کار با ابزار کنترل و همچنین توالی باز و بسته (ص

 اپراتوری مراجعه گردد. اپراتوری به زبان های فارسی و انگلیسی تهیه گردد. جهت اطلاعات بیشتر به بخش دستور العمل

تعیین شده و میزان  ،شونداستفاده می CMMبرداری مانند اندازه هاینقاطی که جهت صحه گذاری ابعادی ابزار کنترل توسط دستگاه (ض

 ها نیز تعیین گردد.تلرانس مورد پذیرش آن

 )غیر الزامی ( را به عنوان یک راهنما مطالعه فرمایید. Aجهت اطلاعات بیشتر در خصوص پنل گیج ها لطفا پیوست  توجه:

 

 :الزامات ساخت ابزار کنترل -8

 برداری، متعلقات  و غیره رعایت گردد:موارد زیر جهت تعیین جنس، تلرانس ساخت، اندازهدر این الزام می بایست 

 :صفحه پایه -8-1

 و  دیگر اجزای اندازه برداری  ابزارکنترل بر روی آن نصب می گردد.   گیره ها، بازویی ها، پایه هاصفحه  پایه صفحه ای است که 

های پذیرفته ها، اجزاء متحرک و غیره لازم است در محدوده تلرانس، بلوکDatumتمام اجزاء ابزار کنترل شامل صفحه پایه،  نکته:

کننده بر عهده تامین اجزاء در محدوده تلرانستمام ی اندازه مسئولیت اطمینان از قرارگیری و ساخته شوند کادکشده توسط 

 باشد.می

جهت طراحی و ساخت  کادک مورد تایید عمومی هایتلرانسدر خصوص ابعادی که فاقد تلرانس می باشند، از به طور کلی  نکته:

 استفاده گردد.جهت طراحی و ساخت  ذکر شدهتلرانس  0.1 می باشندتلرانس در خصوص ابعادی که داری و  استفاده گردد

 مربوط به صفحه پایه:ساخت عمومی های تلرانسالف( 

  2تلرانس فرم سطح در محدودهmm 300 :                   mm 0.05±  

 تلرانس فرم سطح به صورت کلی  :                                   mm 0.1±  

 :0.05 ±                       تلرانس توازی بین سطح بالایی و پایینی mm 

  :0.13 ±تلرانس تختی mm                                                       

  . باشدنمی لبه تیز مجازداشته باشند و  Curveیا  Fillet ، Chamfer ها می بایست تمام لبه ب(

 شود.در نظر گرفته  mm 25از  بیشبایستی پایه، ضخامت صفحه پایه ابعاد صفحه بر حسب  پ(

                                                           
1 Setup Order 
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به گری یا فولاد از آلومینیوم ریخته بایستجنس صفحه مذکور میفراتر رفت،  mm x 600 mm 600در صورتی که ابعاد صفحه پایه از  ت(

ساخته شود، که انتخاب بین فولاد و آلومینیوم وابسته به مقاومت مکانیکی صفحه پایه نسبت به کمانش و دفرمگی  HRC1 45~04سختی 

  .باشدمیگیری ناشی از وزن قطعه و متعلقات ابزاز اندازه

 .در نظر گرفته شود mm 30ضریب صحیحی از بایست میطول و عرض مورد نیاز  صفحه پایه  کثرحدا ث(

 .و در مقابل زنگ زدگی محافظت گردد شدهزدایی تنش بایستمیپایه صفحه  ج(

 یکسان نباشد گیری(قطعه و متعلقات ابزار اندازه لحاظ وزن و ابعاد )ازضخامت صفحات پایه در ابزار های کنترل هم گروه که در صورتی چ(

 باشد. به عهده تامین کننده می اصلاح و یا تعویض صفحه پایه و هزینه های مربوطه 

و غیره  2اندازه برداری متحرک هایشابلون، بازویی، گیرهابعاد صفحه پایه به نحوی در نظر گرفته شود که اجزاء متحرک ابزار کنترل چون ح( 

 مرز صفحه پایه عبور نکنند.در هنگام باز بودن از 

 :پلاک شناسایی ابزار کنترل-8-2

توسط چهار پیچ یا پرچ بر روی صفحه  حداقل که  3یا فولاد ضدزنگ پلاک شناسایی از جنس آلومینیوممی بایست، بر روی ابزار کنترل 

رسیده باشد.  کادکبه تایید این طرح  می بایست وتواند توسط تامین کننده تعیین گردد بندی این پلاک مینصب گردد. قالبپایه 

همین 14-8بند   در  که حداقل اطلاعات مورد نیاز بر روی پلاک .شوداین پلاک لازم است به دو زبان فارسی و انگلیسی تهیه اطلاعات 

 مشخص شده است.دستورالعمل 

 (Tooling Balls/Tooling Bushings):کروی و استوانه ای  ماشین کاری هایمبنا -3-8 

مورد استفاده قرار  گیری به منظور ماشین کاری یا اندازه برداریکه جهت مبنا، باشندمیکاری اجزایی از ابزار کنترل مبناهای ماشین

 بر روی صفحه پایه نصب گردد.روی یا استوانه ای باید جهت مبناگیری ک ماشین کاریسه مبنای حداقل  گیرد. می

 :ایاستوانه ماشین کاریالزامات مبنای  (الف

 12 قطر داخلی بوش mm در نظر گرفته شود. 

  2بوش حداقل mm .به داخل صفحه پایه نفوذ کند 

 40قطر  بوش توسط دیسکی با حداقل mm  گردد.و محافظت احاطه 

 خورد داشته و نباید با پلاک های مختصات بر محافظت گردد ،یک جعبه محافظ قابل جابجاییر یک از این مبنا ها باید توسط ه

 .(6)شکل  باشد.

 کروی: ماشین کاریالزامات مبنای  ب(

  13 کروی باید ماشین کاریقطر مبنای mm .لحاظ گردد 

 شکل  و نباید با پلاک های مختصات برخورد داشته باشد محافظت گردد ،ها توسط یک جعبه محافظ قابل جابجاییهریک از آن(

7). 

 

 

 

 

 

Tooling Bushing                                                                                                       

 ایمبنای ماشین کاری استوانه  -6شکل

                                                           
1 Hardness Rock well 
2 Template  
3 Stainless Steal  
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 کرویماشین کاری  مبنای -7شکل 

 :پایه ها و اجزاء ثابت -8-4

به محلی رار گرفته و یا تواند به طور مستقیم جهت کنترل قطعه مورد استفاده قکه می ،باشدگیری میاجزایی از ابزار اندازه پایه ها

 د.  نبرداری و دیگر اجزاء در نظر گرفته شوهای اندازهلوکهنصب  ب منظور

 .(8)شکلدو پین و دو پیچ آلن به صورت کاملا محکم به صفحه پایه متصل گردد توسط حداقل ،بایستمی یک از اجزاء ثابتهر الف( 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 های مهار کننده  بلوک پین و پیچ -8شکل 

 

 (.9)شکل، بتونه و..  1به طور مثال درزگیر ،باشدو صفحه پایه مجاز نمی پایه هان بی استفاده از واسطهوجود فضای خالی یا ب( 

                                                           
1 Shim 
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 شدهنگذاری  درزگیربلوکه  و  گذاری شدهدرزگیر بلوکه  -9شکل        

     :شونده و متحرک اجزاء جدا -8-5 

پذیر یا انعطافهای توسط کابلم ایباید به صورت د و ... check pins، گیریاندازه های  ها، گیجییتمام اجزاء جدا شونده مانند بازو( الف

و استفاده از زنجیر مورد  بوده ترمطلوب ، جمع کنل گردند. لازم به ذکر است مکانیزم کابل به صفحه پایه فیکسچر متصفنرهای پلاستیکی 

 (.10)شکل  باشدنمی پذیرش

 .شودتمامی پینهای موقعیت یا کنترلی که دایروی نیستند لازم است به گونه ای طراحی گردند که از چرخش آنها جلوگیری ب( 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 نحوه مهار نمودن اجزای متحرک -10شکل                                                      

 می باشد. Go/No-Go filler pinها ترجیح به استفاده از های قطعه و بلوکجهت کنترل فاصله بین لبه( ج
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ه گونه ای ب (11)شکل کاری شده استفاده گرددموقعیت دهنده سخت ها و پین های بوشاز  بایستمیشدن  های قابل جداتمام بلوکدر د( 

 . که بوش در داخل بلوک جداشونده قرار داشته باشد

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
                                                    

 پین موقعیت دهنده -11شکل 

 

 :لولایی اجزاء -8-6

 محدود کنندههمچنین یک . و یا قفل مجهز گردند 1بالانسر ممکانیزبه  ،بایستمیکنند ولایی که بر اثر وزن خود سقوط میل اجزاءتمام  الف( 

  .(12)شکل  در نظر گرفته شده باشدها نیز جهت جلوگیری از صدمات ناشی از سقوط آن 2لاستیکی

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           

             پلاستیکی stop   -12شکل    

 (.13شکل موقعیت داده شوند)شکل  Tشکل یا  Lلولایی لازم است توسط یک پین موقعیت دهنده متحرک  اجزاءتمامی ب( 

                                                           
1 Balancer 
2 Rubber Stopper 
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 شکل L پین موقعیت دهنده  -13شکل   

 و غیره(: های اندازه برداری متحرک)شابلون شابلون ها -8-7

این اجزاء تابع کاربردشان می توانند جداشونده، لولایی و یا  گیرند.شابلون ها عموما جهت کنترل سطوح و مقاطع قطعه مورد استفاده قرار می 

 شناور در نظر گرفته شوند.

)شکل  در نظر گرفته شده باشد mm ~ 2 mm 1.5 حدود و ضخامت بخش کنترلی mm 6حداقل های اندازه برداری شابلون ضخامت( الف

14). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 14شکل 

 

 

نمودن ابزار کنترل، لازم است شابلون های متحرک توسط پین موقعیت و پیچ تثبیت موقعیت دهی گردد. ب( جهت حذف لقی و تکرار پذیر 

 .(15)شکل 
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 های اندازه برداری متحرکشابلونپیچ تثبیت و  -15شکل      

 :(Locating Pins)دهنده های موقعیتپین -8-8

      ای و چرخشی استفادهت به صورت صفحهمی باشد که جهت مهار نمودن قطعه از حرک کنترلابزار اجزائی از  ،پین های موقعیت دهنده

            گردد.می

  .(.RFS, MMC, etc)تلرانس های هندسی درج شده در نقشه قطعه تعیین کننده نوع طراحی این پین ها می باشد  (الف

 بهتر است که قطعه را در حدود مقطع میانی خود مهار نماید. RFSتمامی پین های مخروطی ( ب

 کاری شده تهیه گردد.بایست از جنس فولاد سختدهنده میهای موقعیت( تمام پینج

در صورت استفاده از فنر جهت کنترل جابجایی پین های موقعیت دهنده، لازم است نیروی فنر به گونه ای باشد که موجب تغییر شکل ( د

 ر هنگام مهار نمودن قطعه نشود.قطعه د

 : (Clamps) گیره ها -9-8

 کنند. ابزاری است جهت مهار نمودن قطعه در جهاتی که پین های موقعیت دهنده آن را مهار نمی

ی ترموثر طوردرجه نسبت به سطح قطعه باشد تا نیروی نگه دارنده به  90باید در حالت عمل کرده در زاویه  گیرهاعمال فشار بازویی ( الف

  .( 16)شکلاعمال گردد 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 های مونتاژ گیرهوضعیت -16شکل 
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 ها تداخل داشته باشد.نتقال فشار با بدنه قطعه یا بلوکنباید بازویی ا گیرهدر هنگام عمل کردن ب( 

یا  دفرمگیموجب  به طوری که ،نیاز برای مهار نمودن قطعه باشد ترین میزان موردبه قطعه باید کم گیرهمیزان فشار اعمال شده توسط پ( 

 (. Kg 3.2~2.3به طور میانگین حدود ) گردددیدن قطعه نآسیب

 نیاز به عقموا در و بوده از جنس لاستیک یا پلاستیک گیره گیرضربه بخشبه منظور جلوگیری از ایجاد خراش یا هرگونه آسیب دیدگی، ت( 

 های تیز باشد.عاری از پلیسه و لبه بایستمی ضربه گیربخش  فلز،استفاده از 

 باشد.عمود سطوح تماسی می بایستی بر روی  گیرهاستفاده شده و نیروی سطوح تماسی از  گیرهدر محل اعمال نیروی  ث(

 :(Scrip Lines/Tolerance Bands)خطوط نشانه و باندهای تلرانس  -8-10

در  قرارگیری قطعه  ومحدوده های حداقل، اسمی و حداکثر قطعه را بر روی ابزار اندازه گیری تعیین کرده  خطوط و باندهایی می باشند، که 

 به صورت چشمی و در بعضی موارد با ابزار اندازه گیری کنترل می گردد. ها این محدوده

رمواقعی که سطح د د.نسپس رنگ شوو  حک توسط ماشین ابزار سطح ابزار کنترل های تلرانس لازم است بر رویخطوط نشانه و باند تمام( الف

 وار چسب ایجاد نمود.این خطوط و نشانه ها را می توان تنها با استفاده از رنگ یا نفایبرگلاس باشد، آمیزه ابزار کنترل نازک و از جنس 

 صو تشخی رویتقابل  به صورت کامل اندازه برداریدر زمان متمایز گردند تا  ،توسط رنگ بایستمیهای تلرانس خطوط نشانه و باند تمامب( 

از محدوده تلرانس متمایز  با رنگی متفاوت بایستمیقرار داده شود  در صورتی که خط اندازه اسمی در باند تلرانسلازم به ذکر است،   باشند.

 .(17)شکل  گردد

 

 

 

 

 

 

 

 17شکل 

 .(18)شکل  به کار گیرد1تمام تلاش خود را در جهت کاهش یا حذف خطای زاویه اختلاف منظر  بایستمیطراح  (ج

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  ی اختلاف منظرخطای زاویه -18شکل        

                                                           
1 Parallax Error 
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 گردد: بر روی صفحه پایه رعایت شرایط ذیل توصیه می Carlineدرصورت نیاز به حک د( 

 باشد. 2x3صفحه پایه حداقل شامل یک ماتریس ( الف

گیری بزرگ ) ابعاد  و ابزار اندازه میلیمتر 100حداکثر carline ( فواصل میلیمتر 600x600در ابزارهای اندازه گیری کوچک ) ابعاد تا ب( 

 (X،Y،Z) توسط علامت مختصات مناسب بایستمیاین خطوط  باشد. میلیمتر 200حداکثر  carline ( فواصل میلیمتر x600 600بیش از 

 .(19)شکل  نیز درج گرددها به منظور نمایش جهت آن (+)یا (-) علامت  چنینده و همنشانه گذاری ش

 

 

 

 

 

 

 

 19شکل 

 

 : (Dial indicator)ساعت - 11-8

 نماید.را به حرکت دورانی عقربه به منظور نمایش اندازه تبدیل می  1گیریاندازهمیلهگیری دقیقی بوده که حرکت خطی ساعت وسیله اندازه

یا دیگر شرکت های مورد تایید  Mitutoyoشرکت  575و  543توصیه می گردد که برای ابزار های کنترل کادک از ساعت های سری  (الف

طبق  ساعت 5گیریو بازه اندازه 4بندیزینه ، 3دقت،2نوع ،باشد نیاز به استفاده از ساعت برداریجهت اندازه در مواردی که کادک استفاده گردد.

 شرایط محل اندازه برداری تعیین می گردد.

 در طراحیاز آن نقطه  CMMمشخص گردیده و امکان انجام  نقشه طرحبر روی  بایستمی گیری می شود،ازهکه توسط ساعت اند نقاطیب( 

 ضروری می باشد. CMMدرنظر گرفته شود زیرا صحه گذاری این نقاط توسط 

 حداقل دو برابر قطر میله ساعت باشد.بایست گیری میاندازهطول بوش هدایت کننده میله  ب(

صفر شدن ساعت موقعیت  که گرددتوصیه میبلوک صفر کننده ساعت( در نظر گرفته شود. )لازم است که بر روی ابزار کنترل بلوک مرجع  ج(

 بهترباشد  mm 20صورتی که بازه حرکت یک ساعت به طور مثال در در نظر گرفته شود. گیریاندازهنصف بازه  محدودهدر  ،در بلوک مرجع

 صفر گردد. mm 10 محدودی است که این ساعت در

 Chamferیا  Fillet ،های بوش، لبهگیریاندازهمیلهبوده و به منظور سهولت ورود  Car-lane headاز نوع  بایستمی بوش راهنمای ساعت د(

 .(20)شکل  )ایجاد حالت الاکلنگی( ل ساعت بر روی بوش ایجاد ننمایدخورده باشد به نحوی که اختلالی در نشستن کام

از  بایستمی گیری ساعتاندازهمیله راهنمای بوش و لقی بین سوراخ  همچنین بدنه ابزار کنترل پرسی راهنما و بوشبین  تلرانس لقی :توجه

 .(DIN ISO 286-2)استاندارد  نوع جذب روان انتخاب گردد

 

                                                           
1 Prop 
2 Type 
3 Accuracy 
4 Resolution 
5 Range 
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 Carline head  بوش -20شکل 

 گردد. تعیین CMM به منظور انجامها نیز اری شده و مرکز آنگذشماره بایستمیها راهنمای ساعتبوش  ر(

 عمود باشد. برداریبایست بر سطح اندازهمی محور بوش راهنمای ساعت ز(

 ارد آمده است :از این مو گردد. در زیر نمونه هاییمیمحل استفاده تعیین براساس ساعت  گیریاندازهمیله رأس س(

 گیرد.یا کم عرض مورد استفاده قرار می های یا مخروطی برای سطوح تختنوک ساچمه 

 گیرد.استفاده قرار میخورده مورد گرد شده یا پخ ی که یهانوک تخت برای کنترل لبه 

 گیرد.مورد استفاده قرار می هابا ضخامت کم مانند ورق ی یهانوک چاقویی برای کنترل لبه 

روشی  بایستمی ،گیردمیر ساعت در یک ابزار کنترل مورد استفاده قرا گیریمیله اندازهدر صورتی که بیش از یک نوع ساعت یا نوک  ش(

 .نظر گرفته شودمحل استفاده از این ابزار در در سازی مانند استفاده از رنگ یا هر روش کاربردی دیگر جهت خطاناپذیر

را این روش موجب ساعت نباشد، زی گیریمیله اندازهطول افزایش دهنده  رابط استفاده از طراحی ابزار کنترل دقت گردد که نیازی بهدر  د(

 برای این رابط ترین طول ممکنکوتاهکه تلاش گردد  بایستمی ،. در صورتی که گریزی از این مورد نباشدشد خواهدبرداری کاهش دقت اندازه

 در نظر گرفته شود.

و پس از اتصال نیز متصل گردند دیگر هر نوع اتصال شیمیایی نباید توسط چسب یا  آنطول افزایش دهنده  رابط یاگیری اندازهمیله رأس ذ(

 مجاز نمی باشد. گیری اندازهمیله گونه لقی و یا انحرافی از راستای هیچ

 تلرانس ساخت: -8-12

شده توسط های پذیرفته ست در محدوده تلرانسها، اجزاء متحرک و غیره لازم ا، بلوکDatumنکته: تمام اجزاء ابزار کنترل شامل صفحه پایه، 

 باشد.کننده میی تمام اجزاء در محدوده تلرانس بر عهده تامینقرارگیری اندازهکادک ساخته شوند و مسئولیت اطمینان از 

مورد تایید کادک جهت طراحی و ساخت استفاده گردد  عمومی هاینکته: به طور کلی در خصوص ابعادی که فاقد تلرانس می باشند، از تلرانس

 ده جهت طراحی و ساخت استفاده گردد.تلرانس ذکر ش 0.1و در خصوص ابعادی که داری تلرانس می باشند 

 : (Surfaces)سطوح  -13-8

برداری نبوده یا خود های اندازهبخشمستقیم با  تماسو عمدتاً در شود میهای خاص ن، که شامل تلرانسهایی استسطحوح، منظور از سط

 باشند. گیری نمیبخش اندازه
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 های عمومی سطوح تلرانس  -1جدول                                                  

 تلرانس آیتم ردیف

 ±0.05 mm (datum surfaces)سطوح مبنا 1

 mm 0.15± بوش ساعت )موقعیت( 2

 °1.0 ± قطعه( با سطح تعامدبوش ساعت ) 3

 تجاوز کند mm 0.25نباید از  mm 100در  mm 0.12 ± یا ثابت های اندازه برداری متحرکشابلون 4

 تجاوز کند mm 0.3نباید از  mm 100در  0.15 mm ± (Flush Surfaces)سطوح کنترل هم سطحی    5

 

الزام دیگری  عی کهبه جز مواقبه سطح قطعه عمود گردد  °1.0 ±با تلرانس  می بایستیا ثابت های اندازه برداری متحرک شابلونتمام نکته: 

 وجود داشته باشد.

 : (Pins)ها و پین (Holes)ها سوراخ -8-14

 ها ها و پینهای عمومی سوراخلرانست -2جدول                                                      

 تلرانس آیتم ردیف

 mm 0.05± )موقعیت( (Locator Pins)پین های موقعیت  1

 ~ mm  -0.02 mm 0.00 )اندازه( (Locator Pins)پین های موقعیت  2

 ~ mm  -0.02 mm 0.00  )اندازه(                               (Go Pins)پین برو  3

 ~ mm  +0.02 mm 0.00             )اندازه(           (No-Go Pins)پین نرو  4

 mm 0.1±            )موقعیت(             (Pin Check Bushings)بوش پین کنترل  5

 °1.0 ±           )تعامد بر سطح(         (Pin Check Bushings)بوش پین کنترل  6

  -mm 0.00 ~ mm 0.02 )اندازه(                       (Pin Check)پین کنترل  7

 mm 0.2 ±             )موقعیت( (Sight Check)خطوط نشانه کنترل چشمی  8

 mm 0.12 ±                   )ابعاد( (Sight Check)خطوط نشانه کنترل چشمی  9

 

 علامت گذاری:-15-8

استفاده  مورد آنهاباط ارتاجزاء ابزار کنترل و مشخص نمودن  به منظورکه  ،باشدها، اشکال، خطوط و غیره میکلیه حروف، رنگ ،منظور از علایم

 گیرد.قرار می

 م :لایشرایط ع( الف

 ر کنترل باید خوانا و مشخص باشدتمام علایم بر روی ابزا. 

 دنباشخواندن گیری قطعه نیز قابل که پس از قرار  گردند، یا حک علایم باید به گونه ای نصب. 

  حک، چاپ یا مهر شوند. می تواندعلایم 

 ،باشد گیریزار اندازهاب به صورت دایمی همراهکه  ،نصب گرددبه نحوی  مزبورآویزه  بایستمی در صورت استفاده از آویزه. 

 :گیری علامت گذاری گرددیر لازم است بر روی ابزار اندازهموارد ز (ب

 ها(بنا ها )سطوح مبنا، موقعیت دهندهتمام م 
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  گیره هاتوالی بستن 

 میزان گیری برروی ابزار کنترل به همراه اندازه نامی موقعیت نقاط اندازهOffset به طور مثال محل ، ها تلرانس المقدورتیو ح

 و غیره  Gap ،Flushبرداری، اندازه

  اندازه پینGo/No-go 

  کادکمورد تایید محور مختصات ( XYZیا LWH1  ) 

 )محل بلوک مرجع )بلوک صفر کننده ساعت 

د. این شماره درج گردآنان  خود بر رویمرتبط سوراخ و پین آن مشخص کننده حروف یا شماره لازم است  مرتبطبرای هر سوراخ و پین پ( 

 داشته باشند.  3یا حروف لازم است رنگی طبق جدول 

 
  ت کدهای رنگی  لیس -3جدول 

و در  لازم است بر روی پلاک درج شده و بر روی بدنه  (Tooling Balls/Tooling Bushings)ای مختصات مبناهای کروی و استوانه (ت

 گردند.محل مبنای مرتبط نصب 

 :پلاک مشخصات-16-8

نترل نصب کروی ابزار  که به صورت دایمی بر ،های مشخصات مشتری و تامین کننده باشدشامل پلاک ،بایستمیتمامی ابزار های کنترل 

 :(21)شکل  های ذیل باشدعنوان دارایگردیده است و حداقل 

 شامل:  تامین کنندهمشخصات پلاک الف( 

  تامین کنندهنام (Supplier Name) 

 آدرس (Address) 

 شماره تلفن (Phone number) 

                                                           
1 Length Width Height  
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 مشخصات مشتری شامل موارد زیر باشد:پلاک  ب(

  کد ابزار(Gauge/Fixture ID) 

 نام و کد مجموعه(Product name and code)  

  نام و کد قطعه(Part name and code) 

  شماره ویرایش(Engineering change level) 

  نام و کد پروژه(Project name and code)  

 نام مشتری OEM (OEM Customer name) 

 اطلاعات این پلاک به دو زبان فارسی و انگلیسی تهیه گردد.می بایست  : تذکر

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 پلاک مشخصات مشتری و تامین کننده -21شکل 

 

  :1محافظت از خوردگی -8-71

       سطح فلز آن را از تماس با موادی)آب، هوا و دیگر مواد شیمیایی( که موجب اکسید و  ،دهیگردد که با روش پوششبه فرآیندی اطلاق می

 گردد: کننده اعمال های ذیل توسط تامینمی بایست روش نماید.شود، محافظت میتخریب شدن فلز می

 گردند.دهی پوشش  black Oxide توسط  داشتهضرورت  ،بایست رنگ شوندمیندارای سطح سایشی نبوده و  که  اجزای فولادیتمام ( الف

دهی پوشش بایستمیها ها و پینبرداری گیجهای اندازهها، سطوح تماسی، بخشقابل ذکر است که سطوح سایشی مانند دیواره داخلی بوش

 نشوند. 

اشاره نشده بود، رنگ آبی  خاصیکه به رنگ  در صورتی) محافظت گردند شرکتبا رنگ مورد توافق  بایستمیتمام سطوح غیره مونتاژی ب(

  .(روشن یا سبز قابل استفاده است

 

                                                           
1 Corrosion Protection 
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 الزامات تکمیلی: -8-19

 و سختی مورد تایید:جنس الف( 

 مواد گروه اجزا ردیف 

ز به و کلیه اجزایی که نیا هاها ، پینبوش ،ها گیج 1

 مقاومت بالا در برابر دفرمگی و سایش دارند 

 HRC 60کرم که قابلیت سخت کاری در روغن تا دارای ی آلیاژی هافولاد

 را داشته باشند.

زایی ها و کلیه اج، بازوییبرداریی اندازههابلوکه 2

 ندکه نیاز به مقاومت متوسط در برابر سایش را دار

 را HRC 45که دارای قابلیت سخت کاری در روغن تا  های آلیاژیفولاد

 داشته باشند.

قط پایه، صفحه پایه و کلیه اجزایی که فهای بلوکه 3

مورد  2و  1های داشتن اجزاء ردیفجهت نگه

 و تحت سایش نمی باشند. استفاده قرار می گیرند

های ساده کربنی که نیاز به عملیات حرارتی جهت سخت نمودن فولاد

 7000و آلومینیوم سری ندارند 

 

 باشد:کنترلی به شرح زیر می  سطوح زبری و کیفیتب( 

 میزان زبری مورد تایید گروه اجزاء ردیف 

 Ra≤0.6 فولادی قطعات 1

       Ra≤1.6 آلومینیومی قطعات 2

 

 :مورد تایید جهت اجزاء به شرح زیر می باشد ج( انطباق

  انطباق بین بوش و پین موقعیت دهندهg4/H5 

  انطباق بین بوش و پین کنترلg4/H5 

  انتباق بین دیگر اجزاء متحرکg6/H7 

 به شرح ذیل درنظر گرفته شود: قطر و جنس با متناسب راهنما، هایبوش و پین درگیری سطح طول د(

 پین لحاظ گردد. قطر برابر  1.5راهنما حداقل بوش و پین درگیری سطح افولاد ه در 

 برابر قطر پین لحاظ گردد. 3 راهنما حداقل بوش و پین درگیری سطح آلومینیوم در 

 

 ابزار کنترل: ابعادی صحه گزاری -9

این ابزار به لحاظ ابعادی با  ،بایستمیبه منظور حصول اطمینان از قرار داشتن ابعاد ابزار کنترل در محدوده تلرانسی  ساخت پس از اتمام مراحل

، فیلرها و دیگر ها و همچنین پین شدهه برداری انداز CMMابزار کنترل توسط دستگاه  لازم استبه این منظور  .مقایسه گرددمعتبر   3Dمدل 

 د.نگیرز مورد بازرسی ابعادی قراراجزاء نی

تاریخ اعتبار  .انجام پذیردباشدمی IEC/ISO 17025 که دارای گواهی نامه  1های معتبرتوسط آزمایشگاهمی بایست  ها برداریندازهانکته: 

قبل از هر  بایستمیاین الزام بر عهده تامین کننده بوده و  انجام حسنبر نظارتگواهی نامه های این آزمایشگاه نباید منقضی شده باشد و 

 صادر گردد. کادک توسط پیمانکار اندازه برداری یدیهایتاقدامی 

 الزامات اندازه برداری به شرح زیر است:

                                                           
1 Accredited 
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معناست که صحه گذاری ابعادی سازنده  الف( لازم است که آزمایشگاه شخص سوم اقدام به صحه گزاری ابعادی ابزار کنترل نماید. این به دان

 ابزار کنترل مورد تایید نمی باشد حتی اگر دارای آزمایشگاه دارای صلاحیت باشد.

 .تلرانس ابزار کنترل مورد آزمون باشد نتریظریف (1/5) 0.2دقت ابزار اندازه برداری حداقل  بایستمیب( 

 یس، ساعت و، کول Go No-go ، Feelerج( دقت ابزار کنترل لازم است در گواهی آن ذکر گردد و ابزار های اندازه برداری چون گیج های 

 . و دارای گواهی کالیبراسیون باشد غیره نیز لازم است توسط آزمایشگاه های معتبر کالیبره گردد

ی باشد و تعیین تعداد ه مورد استفاده قرار می گیرد تابع اندازه و پیچیدگی آن مولفه مد( تعداد نقاطی که جهت صحه گذاری ابعادی هر مولف

ر مثال توصیه می این نقاط به طوری که هر مولفه به طور دقیقی صحه گذاری ابعادی گردد جزء مسئولیت های تامین کننده می باشد. به طو

 قطه جهت اندازه برداری از آن استفاده گردد.ن  5از حداقل  mm x 25 mm 25گردد برای یک سطح به ابعاد 

را تعیین  ،گیرد جهت صحه گذاری ابعادی مورد اندازه برداری قرار بایستمیتعداد و حدود موقعیت نقاطی که تامین کننده موظف است، ر( 

 کادکه تایید بقبل از اندازه برداری  این نقاط بایستو  ارائه نماید CFIS (Checking Fixture Inspection Sheet)نموده و در فرم 

 وضعیت ابعاد، موقعیت، دوران و فرم اجزاء ابزار کنترل را مشخص نمایند. مذکور نقاطضرورت دارد برسد. به طور کلی، 

 :عیت ابعادی یک بوش به شرح زیر می باشدروش اندازه برداری از وض ز(

  عرف دقیق آن این نقاط باید به طوری انتخاب گردد که مم یایجاد می نمایابتدا توسط سه نقطه یک سطح بر روی سطح رویی بوش

 .(22شکل  a)نقاط سطح باشد 

 3ای که از لبه بالایی و پایینی بوش حدود پس با استفاده از دو جفت سه نقطهس mm  آن اخلی دفاصله داشته و بر روی سطح

شکل  bقاط )ن بایست این دو جفت به صورت نا مشابه انتخاب گردند . لازم به ذکر است، میاشند یک استوانه تشکیل می دهیمبمی

 .(19شماره 

  حال بر روی صفحه ساخته شده از نقاطa  و به مرکز استوانه ساخته شده از نقاطb،  نقطهc تا بتوان موقعیت  را ایجاد می نماییم

 .(22شکل  c)نقطه مرکز بوش و تعامد محور آن را بررسی نمود 

تا بتوان موقعیت  دتشکیل گرد dنموده تا نقطه در جهت انتهای بوش تصویر  mm 30را در راستای محور استوانه به اندازه  cاکنون نقطه ( د

 .(22شکل  d)نقطه  محور بوش و تعامد آن را بررسی نمود

  

    

 

 

 

 

 

 از بوشبرداری نقاط  اندازه -22شکل 

 دستورالعمل کار با ابزار کنترل: -10

 و یک نسخه الکترونیکی آن باید برای کادک ارسال گردد. .الزامی می باشدتمام ابزارهای کنترل تهیه دستورالعمل کاری برای الف( 

ی توالی باز و بسته نمودن قطعه را توضیح داده و همچنین به نحوهابزار کنترل و اجزاء آن را توصیف نماید،  می بایستکاری دستورالعمل ب( 

به صورت واضح علامت گذاری گردد باید ابزار کنترل  می باشد کهلازم به یادآوری  و قابل فهم باشد. تبا جزئیا. ابزار کنترل بپردازدنگهداری 

کلی، دستورالعمل کاری مدرکی جهت هدایت نمودن ابزار کنترل ایجاد نمود. به طور تا بتوان ارتباط تصویری موثری بین دستورالعمل کاری و
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 شاملباشد. دستورالعمل کاری باید مشتمل بر تمام حالات ممکن ابزار کنترل بوده و ازرسی و باز نمودن قطعه می، بمونتاژ به منظور کاربر

 . واضح از تمامی اجزاء ابزار کنترلی باشدتصاویری 

 شود.دستور العمل کاری باید چاپ شده و توسط پلاستیک لمینیت گردد و به بدنه ابزار کنترل متصل پ( 

 : استبه شرح ذیل  دستورالعمل کاری دارای قالب بندی های مجزا-10-1

 :مشتمل بر موارد  ذیل می باشد  (Operator Procedure)روند اپراتوری  (الف

 ر ارتباط با قطعه نمایش می د و دیگر اجزاء ابزار کنترل را هاگیرهها، ، موقعیت دهندهاهکه مبناریک ابزار کنترل ایزومت نماهاییا  نما

 .(23)شکل  در صورت امکان بهتر است این نما شامل قطعه مورد اندازه برداری نیز باشد دهد و

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 گذاری اجزاابزار کنترل و شماره -23شکل 

 

  ها.و توالی بسته شدن آن گیره هاشماره گذاری 

  توسط ابزار کنترل.برداری توضیح جزء به جزء روش باز و بست و اندازه 

 شامل: (Hole Checks)های قطعه کنترل سوراخ( ب

 دهدنمایش ها های قطعه را به همراه شماره آنکه تمام سوراخ نما یا نماهای ایزومتریک قطعه. 

 توصیف آن سوراخ. بعضاً ها که دارای شماره هر سوراخ، اندازه نامی آن، تلرانس آن و جدول لیست سوراخ 

 شامل: Gap or Trimکنترل  (پ

 تمام نقاطی که لازم است میزان که ما یا نماهای ایزومتریک قطعه نGap  یاTrim  شکل )دهد آن اندازه گیری شود را نمایش

24). 

 

 

 

 

 

 

 

 

  flushو    gapبرداری نقاط اندازه  -24شکل     
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  جدول لیست نقاطGap  یاTrim  ها.و تلرانس آن اسمیبه همراه اندازه 

  شامل: Flush or Form کنترل (ت

  که تمام نقاطی که لازم است میزان نما یا نماهای ایزومتریک قطعهFlush  یاForm شکل  دهد گیری شود را نمایشآن اندازه(

24). 

  جدول لیست نقاطFlush  یاForm هابه همراه اندازه نامی و تلرانس آن.  

  (25)شکل  و نقاط کنترلی آنها آن، وضعیت های اندازه برداری متحرکشابلوندر صورت وجود. 

  (25)شکل  گردندمی برداریساعت اندازه که بوسیلهنقاطی. 

 

 

 

 

 

 

 

 

   flush برداری بوش راهنمای ساعت اندازه -25شکل       

 :شامل 1ناجزاء قابل جدا شد کنترل توسط (ث

 (.26)شکل دمونتاژ و نکات کنترلی آن ، نحوه مونتاژ، نمای ایزومتریک 

  ها.به همراه اندازه اسمی و تلرانس آنجدول لیست نقاطی که توسط این اجزاء اندازه برداری می شوند 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 اجزا قابل جداشدن  -26شکل 

                                                           
1 Loose piece(s) 
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 :ابزار کنترل ارزیابی -11

 گردد. گیری اعلام میروندی است که به واسطه آن ابزار کنترل ساخته شده معتبر گردیده و قابل تحویل

بدین را انجام داد. داری شامل صحت مونتاژ قطعه برروی ابزار و قابلیت اندازه بر کردیهای عملتست ،بایستمیابزار کنترل  ارزیابیبرای   (الف

ن کننده ممکن است تامی .گرفتار کتایید شده است را بتوسط کادک  یری آن بر روی خودرومونتاژ پذ قابلیتای که نمونه حتی المقدور منظور

 از چک لیست خود به این منظور استفاده نماید. این چک لیست باید دارای موارد زیر باشد:

 ررسی تطابق طرح ابزار کنترل با ابزار کنترل ساخته شدهب 

  اجزاء ابزار کنترلکرد کلیه بررسی صحت عمل 

 بررسی صحت مونتاژ و دمونتاژ قطعه طبق دستورالعمل کاری 

 بررسی صحت تکرار پذیری ابزار کنترل 

 ثبت مشاهدات 

   مغایرت های مشاهده شدهرفع 

 نکته: درخواست قطعه مورد تایید کادک جهت بررسی صحت عملکرد ابزار کنترل جزء مسئولیت های تمین کننده می باشد.

 :ابزار کنترل (REPEATABILITY)پذیری  تکرارتست   -12

مراحل زیر انجام  جهت انجام این فرآیند نماید.های آماری توانایی تکرار پذیری ا بزار را در نقاطی معین بررسی میروندی است که به روش

 پذیرد: می

 این ابزار انجام دهد.الف( تامین کننده قبل از ارسال ابزار کنترل لازم است تست تکرار پذیری را بر روی 

روش  به تکرار پذیریت تسمی بایست که بر توان تکرار پذیری ماثر است، در زمان تحویل و یا ایجاد هرگونه تغییر در ساختار ابزار کنترل  (ب

Type 1 Gauge R  در نرم افزارMinitab  هرایا کادکه و گزارش آن را ب گرفتهمورد بررسی قرار کننده توسط تامینیا فرمول تکرارپذیری 

 شود.

لازم به ذکر است  باشد.می کادک مورد تاییدروش های  Minitab یا مورد تایید کادک و  GRپذیری، فرمول انجام محاسبات تکرار جهت (ج

رس تامین در دست Excelرا تحت نرم افزار  GRکادک می تواند فرمول  ، Minitabعدم دسترسی تامین کننده به نرم افزار که در صورت 

 کننده قرار دهد.

ن نقاط ، به صورت یک قاعده کلی می تواگردیده باشدمشخص ن کادکدر صورتی که نقاط مهم جهت انجام تست تکرار پذیری توسط  (پ

 .(27 )شکل م دادانجا نقاطآن را بر روی  تکرارپذیری، کادکه و پس از اخذ تاییدیه از را به عنوان نقاط مهم در نظر گرفت ذیلمشروحه 

  نقاطی بر روی گوشه های قطعه 

  ترین تلرانسکوچکنقاطی با 

 ترین دسترسینقاطی با سخت 

 
 

 

 

  

 

 

 

 

 پذیریبرداری جهت تست تکرارنقاط اندازه -27شکل 
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 باشد: به قرار ذیل می Minitabمراحل انجام تست تکرار پذیری با استفاده از نرم افزار  -12-1

ه را در یک ستون نتیجه هر نقطبرداری نموده و اندازهتوسط یک اپراتور ثابت مرتبه  10ل نقطه از یک قطعه مشخص را حداق یکابتدا الف( 

 .نماییموارد می Minitabافزار نرم

  : و مجددا نصب گرددروی فیکسچر برداشته شده  زبایست قطعه امیبرای هر بار اندازه برداری توجه . 

 Type 1 Gageنماییم تا پنجره را اجراء می Stat > Quality Tools > Gage Study > Type 1 Gage Studyسپس مسیر  ب( 

Study (28)شکل  باز شود. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

  type1 Gage study انتخاب منوی  -28شکل                                                 

 Upper specو در فضای  اسمیمقدار  Reference، در فضای ثبت نمودهستون اطلاعات را  نام Measurement dataدر فضای  (پ

Lower spec –  ( 92شکل ) می گردد(ثبت  1و بازه تلرانس  2 اسمیمقدار  0.52±مقدار بازه تلرانس را وارد می نماییم )برای . 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Type1 Gage study پنجره  -29شکل                                                             
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پذیر می اندازه برداری تکرار به دست آمده باشد، Pvalue0.05و  Var(Repeatability)15%% اگر Analyzeدر پنجره  سپس (ت

 .(30)شکل  باشد

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 Type 1 Gage studyجهت  analyse پنجره    -30شکل 

 

 :مورد تایید کادک GRفرمول  -12-2

 مورد تایید کادک و شرایط آن به شرح زیر است: GRفرمول 

 

n: داد عضوهای جامعه آماری تع 

Sn:   انحراف معیار 

Xi:  مقدار عضو جامعه آماری  

x :  میانگین 

EV= 6Sn 

IT= Tolerance Range 

 

 

 گیری قابل قبول است.سیستم اندازه GR<%30% اگر

 گیری غیر قابل قبول است.سیستم اندازه GRR≥%30%راگ

 بازه های ذکر شده مربوط به گیج های چند مظوره بوده و برای گیج های تک منظوره مانند کولیس شرایط متفاوت است. نکته:

 توجه: در این روش نیز لازم است هر نقطه حداقل ده مرتبه اندازه برداری گردد.

1
1

)(
2



 


n

i
S i

n

xx

100% 
IT
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GR
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 :  packingکنترلحمل و نقل ابزار   -13

 بایست موارد ذیل در نظر گرفته شود: میابزار کنترل  انتقال به منظور 

  .نقل ودر هنگام حمل محافظت در مقابل شرایط محیطی مانند رطوبت، دمای بالا و پایین، خوردگی و غیره   (الف

 .برابر صدمات و ضربات درمحافظت  (ب

را کاملا از صدمات ناشی  هایی که ابزار کنترلتذکر: جهت فراهم آوردن شرایط فوق لازم است ابزار کنترل در هنگام حمل و نقل درون جعبه

 از حمل و نقل محافظت نماید قرار داد و مسئولیت طرح این بسته بندی به عهده تامین کننده می باشد. 

 نمی باشد. کادک، کسری و ... باشد مورد پذیرش صدمهدچار خوردگی،  ی کهابزار کنترل ج(

 

 کنترل:نگه داری و تعمیرات )نت( ابزار    -14

عمیرات احتمالی آن ارایه تبه منظور حصول اطمینان از سلامت ابزار کنترل در دوره استفاده از آن نیاز است، برنامه مدونی جهت نگهداری و 

   گردد.شرکت تحویل تهیه و به صورت دوره ای ذیل بوده و  حاوی موارد جداول  می بایستگزارش . نمود
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 مدارک فنی مورد نیاز برای تحویل گیری ابزار کنترل:   -15

 در هنگام تحویل دهی ابزار کنترل مدارک زیر علاوه بر ابزار کنترل ساخته شده لازم است به کادک تحویل گردد:

 ادک تحویل گردد. توجه: مدارک فنی تایید شده کادک جزء اموال این شرکت بوده و باید یک کپی الکترونکی و در صورت لزوم چاپی آن به ک

ای ابعادی و هالف( آخرین ویرایش نقشه های دو بعدی و مدل سه بعدی تحت فرمت های مورد تایید کادک. این مدارک باید شامل تلرانس 

زئیاتی ه کافی دارای جهندسی باشد و همچنین لیست قطعات، مواد مورد استفاده، پوشش دهی، سختی و غیره. به طور کل، نقشه ها باید به انداز

 باشد که در صورت لزوم بتوان با استفاده از اطلاعات آن، ابزار کنترل را مجددا تولید نمود.

ندازه برداری مدل سه بعدی نقاط ا CMMگواهی کالیبراسیون، گزارش ب( آخرین مدرک صحه گذاری ابزار کنترل. این مدرک باید مشتمل بر 

 مرتبط باشد. CFISشده و 

 PIS (Part Inspection Sheet)ج( چک لیست اندازه برداری از قطعه توسط ابزار کنترل 

 د( دستور العمل کار با ابزار کنترل

 ر( دستور العمل نگه داری و تعمیرات

 ز( نتیجه مطلعات و تست تکرار پذیری
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 )غیره الزامی( Aپیوست 

 طراحی و ساخت پنل گیج

 فهرست

   

 

 معرفی

 اهداف

 دامنه

 معیار های کلی

 تعاریف

1 

 

 موقعیت دهی

 کاربرد پین های موقعیت دهنده

 پین های موقعیت دهنده استوانه ای

 پین های موقعیت دهنده لوزی

 پین های موقعیت دهنده مخروطی

 صفحات موقعیت دهنده

2 

 
 مهار نمودن

 (Clamps)کاربرد گیره ها 

3 

 

 

 گیج روش های کنترل قطعه بر روی

 کنترل عدم هم سطحی

 gapکنترل 

 فاصله بین قطعه و سطح پنل گیج

 کنترل موقعیت سوراخ های غیره مبنا

 باند های کنترل چشمی

 CMMمعیار های اندازه برداری توسط 

4 

 

 طراحی جزئیات پنل گیج

 لاب هاق

 سوراخ های محل عبور شاخک های لیفتراک

 اجزاء جداشونده

 شابلون ها

 لبه هاگیری موقعیت اندازه 

 GAPگیری اندازه 

 لبه های دوبلگیری اندازه 

 دسته ها

 بوش های شیار دار

 بوش های ساده

5 
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 معرفی -1

 :اهداف

ت و همچنین سازی کیفیت، هزینه ساخسازی معیارهای طراحی و ساخت ابزارهای کنترل به منظور بهینههدف از تدوین این الزامات یکسان

 باشد.ابزارها میسازی ظاهر این یکپارچه

 :دامنه

نده، طراح و این مدرک با واحد متد کادک، تامین کن مسئول حسن اجراء . همچنینانواع پنل گیج می باشدکاربرد این مدرک شامل دامنه

 می باشد.سازنده ابزار کنترل به عنوان استفاده کننده از این مدرک 

 معیار های کلی:

  قطعه لازم است طبقcarline ایید کادک برسد. بر روی پنل گیج قرار داده شود. موقعیت قطعه نسبت به ابزار کنترل لازم است به ت

یر این شرایط موجب توصیه می گردد موقعیت قطعه نسبن به بدنه پنل گیج، مطابق با موقعیت آن بر روی بدنه خودرو باشد، اما اگر تغی

درجه  90 حیحی ازنیز مورد پذیرش است البته بهتر است این تغییر موقعیت مضرب ص ساده سازی کاربری ابزار کنترل گردد، این تغییر

 باید به تایید کادک برسد.باشد. بدیهی است که این تغییر 

  3 ,5 ,8 ,10فاصله مجاز بین بدنه پنل گیج و قطعه باید طبق الزامات کادک باشد. فاصله استاندارد mm ما اندازه مطلوب می باشد ا

3 mm .می باشد 

 و باز ام بسته به نحوی که کمترین جابجایی در هنگ توالی بسته شدن قطعه لازم است با توجه به فنریت قطعه در نظر گرفته شود

 .شدن اتفاق بیفتد

 تعاریف:

  :(Concept Design) طرح اولیه

 نمودن،دهی، مهار، موقعیت1ها، مبناGD & Tبایست کلیات اجزاء ابزار کنترل را مشخص نماید. این طرح لازم است شامل کلیات طرح اولیه می

بایست دارای کلیات اولیه طرح به همراه توصیفات مکتوب باشد تا بتواند مفهوم و دلایل برداری و دیگر اطلاعات کلی باشد. طرح مذکور میاندازه

 طرح اولیه نیاز نیست همانند طرح نهایی دارای جزئیات باشد.طراحی را به  وضوح بیان نماید. 

  :(Advanced Design)طرح نهایی 

بزار کنترل، اندازه و موقعیت نمایشی از ابزار کنترل که شامل اطلاعات دقیقی مانند نوع و اندازه بدنه، موقعیت دقیق قرارگیری قطعه نسبت بدنه ا

نماهای زئیات و حتی جتمام نماهای برش خورده، نماهای  ،Flushو  Gapهای ، موقعیت بلوکهامبناها، جزئیات گیره ها، اندازه و موقعیت پایه

  .باشدانفجاری جهت شرح واضحتر ابزار کنترل می

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Datum 



کادکالزامات طراحی، ساخت و تایید ابزار کنترل                                                         
   

 34 of 61 

KADEC Requirements of Design, Construction and Approval of Checking Gauges 

 

 موقعیت دهی -2

  :1کاربرد پین موقعیت

ن های موقعیت دهنده به منظور مهار نمودن قطعه بر روی پنل گیج از پین های موقعیت دهنده استوانه ای و لوزی استفاده می گردد. پی

ه لوزی جهت مهار نمودن و پین های موقعیت دهند Y و  Xاستوانه ای برای مهار نمودن قطعه در دو محور عمود بر هم، برای مثال محور های 

 .استفاده می گردد Yیا  Xحور، برای مثال محور قطعه در یک م

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

به منظور مهار نمودن قطعه طبق این روش، لازم است که از سوراخ های مبنایی که در نقشه قطعه مشخص شده استفاده گردد. قطر پین 

باشد و محاسبه ابعاد و تلرانس های آنها طبق استاندارد های مورد تایید کادک  (MMC, LMC, RFS)موقعیت و شرایط آن باید طبق شرایط 

 مراجعه فرمایید. کادکالزامات طراحی، ساخت و تایید ابزار کنترل صورت پذیرد. جهت اطلاعات بیشتر به 

 پین استوانه ای، پین لوزی و پین مخروطی مورد استفاده در پنل گیج عبارت است ازاز نظر کادک، سه نوع پین موقعیت 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Locator pin 
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 :1پین موقعیت استوانه ای

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 45mm x 1° 2تمام گوشه ها

 HRC 3±48: 3سختی

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Round location pin 
2 Chamfer 
3 Hardness 
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 :1پین موقعیت لوزی

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 یکسان می باشد. مشخصه های ابعادی پین لوزی با پین استوانه ای

 1mm x 45°تمام گوشه ها 

 HRC 3±48سختی: 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Diamond location pin 
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 :1موقعیت مخروطی پین

 استفاده می گردد RFSپین موقعیت دهنده مخروطی در شرایط 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 1mm x 45°تمام گوشه ها 

 HRC 3±48سختی: 

 
 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

                                                           
1 Conical location pin 
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 :1صفحات موقعیت دهنده

و از سمت دو  جهت مهار نمودن قطعاتی که فاقد سوراخ های مبنا می باشند لازم است این قطعات توسط سطوح موقعیت دهنده توجه:

 دیواره عمود یا مجاور مهار شوند. موقعیت صفحات موقعیت در نقشه قطعه مشخص می گردد.

 

                                                                                                                                

 

 فحه موقعیت دهندهص                                                                                                                                     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 HRC 50~48سختی: 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Set plate 
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 1مهار نمودن -3

 : 2کاربرد گیره ها

 :رعایت گرددبه منظور استفاده از گیره ها، معیار های زیر لازم است 

 در نظر گرفته شود. mm ~ 30 mm 10فاصله بین پایه گیره و دیواره پنل گیج لازم است 

 در نظر گرفته شود. °5±زاویه گیره لازم است 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 دارای گوشه با استفاده از یک گیرهروش مهار نمودن قطعه 

                                                           
1 Clamping 
2 Clamp 
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 روش کنترل قطعه بر روی پنل گیج -4

 :1کنترل عدم هم سطحی

 mm 3دازه مطلوب می باشد اما ان mm 3 ,5 ,8 ,10فاصله مجاز بین بدنه پنل گیج و قطعه باید طبق الزامات کادک باشد. فاصله استاندارد 

 می باشد.

 در نظر گرفته شود. mm 5فاصله مجاز بین لبه برش خورده قطعه و بدنه پنل گیج لازم است 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Flushness 
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 : trimو لبه های  gapکنترل 

 مشابه معیار های کنترل عدم هم سطحی می باشد. trimو لبه های  gapمعیار های کنترل 
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 پنل گیج: سطحفاصله بین قطعه و 

طبق شرایط زیر  1به منظور ایجاد یک فاصله مناسب بین قطعه و بدنه پنل گیج در موقعیت قرار دهی قطعه، لازم است که از سطوح تماسی

 استفاده نمود:

 الف( سطوح تماسی استوانه ای ساده:

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 مسطحسطح تماسی برای سطوح            

 SPK: جنس

 HRC 2±60سختی: 

 سطح تماسی برای سطوح غیره مسطح                                                                                                                    

                                                           
1 Contact Surface 
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 :1ب( سطوح تماسی مغناطیسی

نل گیج از سطوح پضخامت آن کم باشد، جهت مهار نمودن و ایجاد فاصله مناسب بین قطعه و بدنه در مواردی که ابعاد قطعه کوچک یا 

 تماسی مغناطیسی استفاده می گردد.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Magnetic Contact Surfaces 
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 :1نابکنترل موقعیت سوراخ های غیره م

( در جهت مقایسه موقعیت سوراخ با 3یا پین خط انداز 2به منظور کنترل موقعیت این نوع از سوراخ ها، طراح می تواند از پین )پین کنترل

نیز مورد تایید می  5و باندهای تلرانس 4خطوط نشانههمچنین استفاده از  ،موقعیت سوراخ شبیه سازی شده بر روی پنل گیج استفاده نماید

باشد. انتخاب روش کنترل کاملا وابسته به شکل و تلرانس سوراخ مورد کنترل می باشد. به صورت یک قاعده کلی، طراح می تواند از جدول 

 زیر جهت انتخاب روش کنترل بر پایه تلرانس سوراخ استفاده نماید. البته استفاده از پین کنترل مطلوب تر است.

Position Tolerance<0.5 Check pin or Scribe pin 

Position Tolerance≥0.5 visual check boundaries are possible 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 1mm x 45°تمام گوشه ها 

 HRC 3±48سختی: 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 non-datum holes 
2 Check pin 
3 Scribe pin 
4 Scribe Line 
5 Tolerance Band 
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 پین خط انداز:

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 1mm x 45°تمام گوشه ها 

 HRC 3±48سختی: 
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 :باند های کنترل چشمی

 :( به شرح زیر استخطوط نشانه و باند های تلرانسیباند های کنترل چشمی )چهار روش مورد تایید جهت استفاده از 

 

 

 

 to 3 mm 0باند  

 باند تلرانسی نوع اول باند تلرانسی نوع سوم                         

 

 

 to 3 mm 0باند  

  

 دومباند تلرانسی نوع  باند تلرانسی نوع چهارم 

 

 فرز شود. mm 0.25عمق ه توجه: خطوط نشانه لازم است بر روی بدنه پنل گیج ب
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 : CMMمعیار های اندازه برداری توسط 

پنل گیج و لبه های  بر روی پنل گیج، لازم است حداقل فاصله مجاز بین سطح CMMبه منظور ایجاد امکان اندازه برداری از قطعه توسط 

 اندازه گیری قطعه در نظر گرفته شود.

 می باشد. mm 400و برای اندازه برداری عمودی  mm 100حداقل فاصله مجاز برای اندازه برداری افقی 
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 طراحی جزئیات پنل گیج: -5

 :1قلاب ها

ر گرفته شود. در مورد این نوع از در نظ eye-boltقلاب های می باشد لازم است  Kg 10برای تمامی پنل گیج هایی که وزن آنها کمتر از 

ا به سمت مرکز پنل گیج در مورد پنل گیج هایی که طول آنها بلند است لازم است قلاب هپنل گیج، حداقل چهار عدد قلاب مورد نیاز است. 

 ایند تا از بروز زاویه های نامناسب در هنگام حمل و نقل جلوگیری گردد.جهت گیری نم

 گردد. تعیین می DIN 582و  DIN 580و میزان بار مجاز قابل حمل توسط آنها طبق استاندارد  eye-boltابعاد 

 لازم است طبق روش زیر از برخورد کابل یا زنجیر با بدنه پنل گیج جلوگیری نمود.

 

 

 

 

 

 

 

      eye-bolt                                                                                                                      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Lifting Hooks 
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 لیفتراک: های سوراخ های محل عبور شاخک

ها باید متناسب با ابعاد  گرفته شود. ابعاد این حفره لازم است دو حفره بر روی دیواره بلند تر پنل گیج جهت عبور شاخک لیفتراک در نظر

 پنل گیج انتخاب گردد. توصیه می گردد از جدول زیر جهت انخاب ابعاد این حفره ها استفاده گردد.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 بلند ترین دیواره پنل گیج در نظر گرفته شود.توجه: سوراخ محل عبور شاخک لیفتراک باید عمود بر 
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 :1اجزاء جداشونده

 در شرایط زیر می توان از اجزاء جدا شونده استفاده نمود:

 .یک لبه با دو روش کنترل گردد 

  آن بر روی پنل گیج گردد.پیچیدگی شکل قطعه موجب سختی موتاژ و دمونتاژ 

 .ماشین کاری سطح پنل گیج پیچیده و دشوار باشد 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 پس از باز نمودن جزء جداشونده لازم است آن قطعه بر روی پنل گیج تثبیت و محکم گردد. توجه:

 

 

 

                                                           
1 Loose piece 
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 :1ها شابلون

مودن آنها بر روی ندر خصوص شابلون هایی که قابل جداشدن می باشند، همانند اجزاء جدا شونده لازم است مکانی برای تثبیت و محکم 

 گرفته شود.پنل گیج در نظر 

گردند تا  Knob boltو  Stop pinو  Hing pinدرخصوص مجموعه براکت لولایی نگه دارنده شابلون ضرورت دارد این مجموعه مجهز به 

 .گردداز قرار گیری آنها در موقعیت مناسب و فاقد لقی اطمینان حاصل 

 

 

 

 

 

 شابلون

 

 

 

 

 مجموعه براکت 

 نگه دارنده شابلون

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Template 
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 :1ده شابلون نوع نمجموعه براکت نگه دار
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 :2مجموعه براکت نگه دارتده شابلون نوع 
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Stop pin:                                                                                                   Hinge pin:                                                                          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Knob Bolt: 
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 اندازه گیری موقعیت لبه ها:
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 : gapاندازه گیری 

 مخروطی را بین قطعه و پنل گیج قرار داد سنجهلازم است به نحو صحیحی  1مخروطی سنجهتوسط  gapجهت اندازه گیری صحیح 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Taper gage 
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 :1اندازه گیری لبه های دوبل

و یا عمود بر لبه  car lineسطح پنل گیج می تواند در جهت  ،جهت کنترل لبه های دوبل دو روش زیر مورد تایید است. طبق این دو روش

 دوبل باشد.

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Hem Edge 
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 :1دسته

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Lifting Handle 
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 :1بوش شیار دار

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

t : طبق ضخامت خار پین 

 1mm x 45°تمام گوشه ها 

 HRC 3±50سختی: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Grooved type Bush 
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 :1بوش

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 1mm x 45°تمام گوشه ها 

 HRC 3±50سختی: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
1 Bush 
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 الزامات تدوین کمیته

 خانوادگی نام و نام سمت

 بهرامی علی عامل مدیر

 فخر اسدی مهیار مدیریت نمایندهمدیر کیفیت و 

 وحید صالحی متد سرپرست

 مهرداد حیدری تضمین کیفیت سرپرست

 


