
فصل پنجم
انطباق در
صنعت

گذشتن يك ميله از يك سوراخ، موجد 
مبحث بزرگى به نام انطباقات است.
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فصل پنجم

انطباق در صنعت
هدف های رفتاری: فراگيرنده در پايان اين درس می تواند: 

۱ــ مفهوم فنی يک انطباق را توضيح دهد. 
۲ــ مراحل انطباق استاندارد را نام ببرد. 

۳ــ مفهوم دستگاه سوراخ مبنا را توضيح دهد. 
۴ــ مفهوم دستگاه ميله مبنا را توضيح دهد. 
۵ــ کاربرد دستگاه های مبنا را توضيح دهد.

۶ــ اطلاعات لازم را از جدول انطباق استخراج کند. 
۷ــ نشانه های انطباقی را در نقشه بنويسد. 

۸ ــ نقشهٔ اجرايی را رسم کند.

۱ــ۵ــ مقدمه
به شکل ۱ــ۵ نگاه کنيد. اين شکل يکی از مهم ترين مفاهيم صنعتی را به زبانی ساده بيان می کند.

کاميونی هنگام حرکت بايد از زير گذری عبور کند. در حالت a به علت آن که سقف به اندازهٔ کافی بلند است، يا با بلندی کاميون 
تناسب دارد، کاميون به راحتی و بدون هيچ گونه اشکالی رد می شود. در اين صورت عبور روان وآزاد انجام می پذيرد.

برابر با ارتفاع کاميون موجود است، عبور به راحتی انجام نمی شود و در برابر  در حالت b به علت آن که بلندی سقف تقريباً 
حرکت کم و بيش مقاومتی صورت می گيرد،اما به هر حال عبور انجام می شود.

می شود،  شديد  اصطکاک  و  برخورد  باعث  بلندی  اختلاف  پس  ندارند،  را  لازم  تناسب  سقف  و  کاميون  بلندی   c حالت  در 
به گونه ای که عبور به اين سادگی ها امکان ندارد. در اين جا عامل مهم، اختلاف اندازه ايست که می توان برای بلندی سقف يا کاميون 

قائل شد. برای انجام رويدادهای بالا سه حالت ممکن است:
کاميون ها  ارتفاع  دادن  تغيير  با  تنها  را  بالا  حالت های  يعنی  کند.  تغيير  کاميون ها  ارتفاع  و  باشد  ثابت  سقف  ارتفاع  ۱ــ 

به  دست آورد.
۲ــ ارتفاع کاميون ثابت باشد، اما بخواهد از زير سقف هايی با ارتفاع های مختلف بگذرد.

۳ــ تغيير بلندی مربوط به هر دو باشد.
اگر بلندی کاميون يا سقف را به طور مستقل و جدا از هم در نظر بگيريم يک مطلب است، ولی اگر آن ها را در ارتباط با يکديگر 

سنجش کنيم، مطلبی ديگر است.
در ساخت قطعه های صنعتی، چنين تغييراتی در اندازه ها بسيار مهم است، به گونه ای که طراحان صنعتی هميشه ملزم به تعيين 
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 ـ ٥   شکل ۱ـ

a

b

c
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دقيق اختلاف اندازه های مجاز در طراحی های خود هستند. برای نمونه کسی که يک گيره را طراحی می کند بايد ضمن دادن اندازه های 
اصلی (برای قسمت های مختلف يک قطعه)، تغييرات مجاز برای هر اندازه را نيز بدهد. اين موضوع تا آنجا که به يک اندازهٔ آزاد مانند 
طول اهرم گيره مربوط است، نوعی تغيير را تحمّل می کند و آن جا که مربوط به دو قطعهٔ در هم رفتنی و منطبق شونده است، نوعی ديگر 

را، که تازه بستگی به نوع تداخل هم دارد. 
۱ــ۱ــ۵ــ مفهوم فنی انطباق: اگر يک قطعه، به هر صورت، در قطعه ای ديگر داخل شود، می گويند يک انطباق انجام 

گرفته است. به شکل ۲ــ۵ نگاه کنيد.

شکل ۲ــ۵  ــ چندگونه انطباق

در اين شکل ها انواعی از انطباق ديده می شود. داخل شدن ميله در سوراخ يا زبانه در شکاف، هر دو انطباق هستند. به شکل 
۳ــ۵ نگاه کنيد.

در يک انطباق، سطوحی با يکديگر مجاور خواهند شد که لازمهٔ اين مجاورت نوعی تداخل، به هر شکلی، است. آن سطح ها 
را، سطوح انطباق می گويند.

شکل ۳ــ۵  ــ سطوح انطباقی
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۲ــ۱ــ۵ــ ميله: منظور از ميله در يک انطباق، علاوه بر معنی عمومی آن که قطعه ای استوانه ای است، هر فرم و شکل ديگر 
از قطعه است که در يک انطباق، وارد قطعه ای ديگر می شود. مانند ميله ای که داخل سوراخ می شود و مانند زبانه ای که داخل شکاف 

قرار می گيرد. شکل ۴ــ۵ انواعی از ميله را نشان می دهد.

شکل ۴ــ۵  ــ ميله

ميله ميله

۳ــ۱ــ۵ــ سوراخ: منظور از سوراخ در يک انطباق، علاوه بر معنی عمومی آن يعنی سوراخ به شکل استوانه ای، هر فرم و 
شکلی است که قطعه در آن داخل می شود.شکل ۵ــ۵ نمونه هايی را معرفی می کند.

پس به طور کلی يک اندازۀ خارجی را ميله و يک اندازۀ داخلی را سوراخ گويند. 

شکل ۵ــ۵  ــ سوراخ

۲ــ۵ ــ انواع انطباق۱
روشن است که گوناگونی توليدات صنعتی درجه های مختلفی از انطباق را طلب می کند. از نظر کلی سه مرحله برای انطباق 

وجود دارد.
١ــ چون دمای استاندارد صنعتی C°٢٠ می باشد، تمام مواردی که گفته شده يا می شود در اين دما اعتبار دارد.
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زمانی  آزاد،  يا  بازی  دار  انطباق  بازی دار:  انطباق  ۱ــ۲ــ۵ــ 
پيش می آيد که دو قطعهٔ منطبق شونده، نسبت به هم دارای لقی باشند. به طور 

کلی:
(اندازهٔ فعلی ميله ) ــ (اندازۀ فعلی سوراخ ) = لقی

شکل ۶ــ۵ طبق اندازهٔ فعلی ميله و سوراخ رسم شده است.
لقی يا ميزان بازی ميان ميله و سوراخ هم می تواند دارای دو حد بالا 

و پايين باشد.
(کوچکترين اندازهٔ ميله) - (بزرگترين اندازهٔ  سوراخ) = بيشترين لقی 
(بزرگترين اندازهٔ ميله ) - ( کوچکترين اندازهٔ سوراخ) = کمترين لقی 

انتقالی،  يا  روان  يا  عبوری  انطباق  روان:  انطباق  ۲ــ۲ــ۵ــ 
حالتی است که دو قطعه ضمن نداشتن لقی در يکديگر قابل حرکت و لغزيدن 

با نيروی کم هستند. 
می شود.  حاصل  مساوی  تقريباً  فعلی  اندازه های  با  نتيجه گيری  اين 

شکل ۷ــ۵ ميله و سوراخ را با اندازه های فعلی نشان می دهد.

از  ميله  فعلی  اندازهٔ  اگر  فشاری:  انطباق  ۳ــ۲ــ۵ــ 
نيروی  به  نياز  انطباق  انجام  برای  باشد،  زيادتر  سوراخ  فعلی  اندازهٔ 

فشاری با درجات مختلف هست.
بيشتر  سوراخ  به  نسبت  ميله  اندازهٔ  هرچه  که  است  روشن 

شود، نيروی فشاری بيشتری لازم خواهد بود (شکل ۸  ــ۵).

آيا تقسيم انطباق به سه درجه کافی است؟ پاسخ منفی است. بنابراين هر يک از موارد بايد خود دارای مرحله هايی باشند. شايد 
بررسی دو جدول ۱ــ۵ و ۲ــ۵ تا اندازه ای مطلب را روشن کند.

شکل ۶ــ ۵  ــ انطباق بازی دار

شکل ٧ــ ٥ ــ انطباق عبوری، روان

  شکل ٨ ــ٥ ــ انطباق فشاری
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 ـ ٥  ــ مربوط به انطباقات سبک جدول ١ـ

وضعيتنوع انطباق

آزاد يا 
بازی دار 

   
 با بازی کم   

  
لغزشی  فيت 

يا سُرِشی      

نسبتاً سفت
سفت    

خيلی سفت
فشاری سبک

ــ لقّی زياد    
ــ جا زدن آزاد    

ــ متحرک نسبت به هم با بازی خيلی زياد      
ــ برای جا زدن نياز به نيرو نيست.

ــ با لقّی متوسط با لقّی کم    
ــ جازدن شُل، جازدن راحت   

ــ متحرک نسبت به هم با بازی کم و در نهايت، 
برای جا زدن فشار کم دست کافی است.

ــ با لقّی خيلی کم    
ــ جا زدن با فشار زياد دست    

ــ در هر صورت با فشار دست امکان حرکت انتقالی هست.

ــ بدون هيچ گونه لقّی   
ــ امکان جا زدن و انتقال با دست نيست.     

ــ جا زدن با ضربات چکش سبک ميسّر است.

ــ تداخلی کم    
ــ اتصال بدون چرخش به کمک ضامن     

ــ جا زدن به کمک پرس سبک صورت می گيرد
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جدول ۲ــ۵  ــ مربوط به انطباقات سنگين

فشاری 

   
 فشاری محکم 

  
فشاری سنگين    

ــ تداخلی متوسط   
ــ نوع اتصال دائم    

ــ تداخل با ضربات چکش سنگين    
ضامن  به  ندارد،نياز  وجود  چرخش  امکان  ــ 

نيست.

ــ تداخلی    
ــ نوع اتصال دائم   

ــ تداخل با نيروی زياد
بايد  يعنی  دارد؛  وجود  دما  اختلاف  به  نياز  ــ 

دمای سوراخ زياد و دمای ميله کم باشد.

ــ تداخلی سخت    
ــ نوع اتصال دائم

ــ تداخل با نيروی خيلی زياد
ــ نياز به اختلاف دما هست. 

مقايسه  قابل  جوشکاری  با  استحکام  نظر  از  ــ 
است.

وضعيتنوع انطباق
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يک مسئله اساسی! در کارگاه سوهان کاری می خواهيم قطعات ١ و ٢ را مطابق شکل ٩ــ٥ بسازيم. 

 ـ ٥  ــ انطباق روان شکل ۹ـ

تولرانس ها 0.1 ±  غير از اندازه 40

سوراخ
  ميله

اين دو قطعه از ورق ۶ ساخته می شوند و بايد بدون لقی يعنی درحالت عبوری و بدون داشتن درز نوری، با هم جفت شوند. 
روش کار چيست؟ 

چون شما می خواهيد تنها يک نمونه را با اين شرايط بسازيد، می توانيد با يکی از سه روش زيرکار کنيد. پس از خط کشی دقيق 
طبق اندازهٔ اسمی: 

 روش اوّل: ابتدا سوراخ را تمام کنيد. يعنی قطعهٔ ۲ مطابق اندازه ها آماده شود. سپس کار روی ميله را آغاز کنيد، تا به نتيجه 
برسيد. اينجا شما سوراخ را مبنا و اساس کار خود قرارداديد. اينک برای رسيدن به هدف بايد ميله را با سوراخ هماهنگ کنيد. 

 روش دوم: ابتدا ميله يا قطعهٔ شمارهٔ ۱ را تمام کنيد. اينجا شما ميله را اساس کار قرار می دهيد. پس برای رسيدن به هدف، 
بايد سوراخ را با ميله هماهنگ کنيد.

حالت اول را می توان «سوراخ مبنا» و حالت دوم را «ميله مبنا» ناميد.
روش سوم: آنکه، قطعهٔ ۲ يعنی سوراخ را تا نزديک اندازهٔ اسمی آن سوهان بزنيد و آن را ناتمام بگذاريد. قطعهٔ ۱ را هم تا 

نزديک اندازهٔ اسمی برسانيد. آن گاه به تناوب، هم روی ميله و هم روی سوراخ، کارکنيد، تا هر دو هماهنگ شوند.
شما کدام روش را می پسنديد؟

اما کار ساخت انبوه را نمی توان به طور دلخواه انجام داد.سپس توليد انبوه تنها برپايهٔ يکی از روش های اول يا دوم خواهد 
بود.۱ و روش سوم جز در تعميرات، جای ديگری ندارد.

١ــ يا هر دو

a b
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ساخت  درمقابل  و  است  مشکل  بزرگ  ميله های  و  کوچک  سوراخ های  ساخت  شود.  توجه  آن  به  بايد  که  هست  نکته ای 
سوراخ های بزرگ و ميله های کوچک آسان.

پس تکليف صنعت و توليد انبوه آن روشن است !

۳ــ۵ ــ دستگاه های مبنا 
مسئلهٔ  صنعتی و  ارتباط  درغيراين صورت،  استوار است.  مبنا  مبنا يا ميله  سوراخ  دستگاه های  پايهٔ يکی از  امروزه صنعت بر 

ساخت يدکی و قطعات تعويضی منتفی خواهد بود.۱
۱ــ۳ــ۵ ــ دستگاه سوراخ مبنا: گفته شد كه در اين روش يا دستگاه، ابتدا قطر يا اندازهٔ سوراخ آماده و سپس ميله با آن 

 ـ۵ برای هر سه حالت انطباقی گوياست.  هماهنگ می شود شكل ۱۰ـ

N اندازهٔ اسمی است و می دانيد که در هر مورد ميدان تولرانس هم اثر قطعی خواهد داشت.
هماهنگ  آن  با  سوراخ  سپس  و  آماده  ميله ها  اندازهٔ  يا  قطر  ابتدا  روش،  يا  دستگاه  دراين  مبنا:  ميله  دستگاه  ۲ــ۳ــ۵ــ 

١ــ چنان که در قديم وجود نداشت که البته يکی از عوامل آن هم بی توجهی يا نبود اختلاف اندازه های معين و تعريف شده بود.

 ـ ٥  ــ سه حالت انطباق در سوراخ مبنا شکل ١٠ـ
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می شود. شکل ۱۱ــ۵ هرسه حالت را معرفی می کند.

شکل۱۱ــ۵  ــ سه حالت انطباق در ميله مبنا

۳ــ۳ــ۵  ــ کاربرد دستگاه مبنا: روش سوراخ مبنا را «دستگاه ثبوت سوراخ» هم می گويند که درصنايع سبک به کار می رود 
و روش «ميله مبنا» يا «ثبوت ميله» هم درصنايع سنگين۱ کاربرد دارد.

 ـ۵ ــ مراحل انطباق: اگر منظور جفت شدن دو قطعه برای مقصودی معين باشد، پرسشی که مطرح می شود اين است  ۴ــ۳ـ
که اين انطباق بايد چگونه باشد؟

ــ اگر بازی داراست، درچه مرحله ای و با چه ميزانی از لقی؟
ــ اگر عبوری وروان است، با چه درجه ای از روانی؟

ــ اگر فشاری است، با چه ميزان از فشار؟
پس سه مرحلهٔ انطباقی يعنی بازی دار (آزاد)، عبوری و فشاری (پرسی) بايد با دقت بررسی شود.

گرچه جدول های ۱ــ۵ و ۲ــ۵ تا حدی موضوع را روشن می کنند ولی اصلاً کافی نيستند.

١ــ البته نه به اين مفهوم که صنايع سبک اصلاً از ميله مبنا استفاده نمی کند، بلکه معمولاً خيلی کم و در موارد خاص استفاده می شود. 
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به همين دليل امروزه استاندارد، اين مراحل اصلی سه گانه را به ۲۸ مرحله با تغييرات کاملاً مناسب تقسيم کرده است. دراين 
۲۸ مرحله، آن چه به سوراخ مربوط است با حرف بزرگ و آنچه  به ميله مربوط است با حرف کوچک معرفی می شود.مراحل ۲۸ گانه، 

برای سوراخ در جدول ۳ــ۵ ديده می شود.۱ 

 ـ ٥  ــ مراحل موقعيت تولرانس برای سوراخ  جدول ۳ـ
 

با توجه به اين جدول ديده می شود که: 
يک سوراخ را در ۱۰ مرحله می توان بزرگتر از اندازهٔ اسمی ساخت، به گونه ای که از حالت G، اين بزرگتر بودن شروع شود 
و هرچه به سمت A می رود، بزرگتر هم بشود. همچنين در ۱۷ مرحله سوراخ کوچکتر از اندازهٔ اسمی ساخته می شود ، از JS به بعد، 

و مرتباً کوچکتر هم می شود.
 ـ۵ برای قطر سوراخ در حدود (۸۰ تا ۵۰ <)، رسم شده است.  نمودار ۱۲ـ

١ــ  بيشتر به دليل کم احتمال بودن می توان (p و P) و گاهی (n و N) را نيز جزء فشاری (تداخلی) محسوب کرد. يعنی انتهای عبوری را M (m) در نظر گرفت. به ويژه که اغلب 
ميله را يک درجه مرغوب تر از سوراخ می سازند.

سوراخ (اندازه درونی)

بازی دار     

مبنا   

عبوری    

فشاری



اندازۀ اوليهاندازۀ اوليه

خط صفر

خط صفر

حد بالايی

حد بالايی

حد پايينی

حد پايينی

سوراخ (قطر داخلی)

ميله (قطر خارجی)

نامتاريخ                                  نام                                       کنترل
حدود  استاندارد برای قطر ۶۰

حدود (انحرافات) برای قطر سوراخ و ميله بزرگتر از ٥٠ تا ٨٠ و سه 
IT رايج تر ٦ و ٧ و ٨ می باشد

IT8
IT7
IT6

*۱۰۰=µm

*۱۰۰=µm
شکل۱٢ــ۵  



٩٩

 D ٔ۳۰۰ بيش از اندازهٔ اسمی است. درمرحلهµm سوراخ بيشتر از ،A ٔديده می شود که با درنظرگرفتن خط صفر، در مرحله
چه قدر؟ 

 ،١۰۰µm بزرگترين اندازهٔ سوراخ بيش از ،Z ٔکوچکترين اندازهٔ سوراخ برابر اندازهٔ اسمی است ۱ و در مرحله H ٔدر مرحله
کمتر از اندازهٔ اسمی است . 

يادآوری  می شود که اين نمودار  برای اندازهٔ اسمی بزرگتر از ۵۰ تا ۸۰ رسم شده است که می تواند برای هرمحدودهٔ ديگری هم 
رسم شود.

آيا مقدار تولرانس، با توجه به ۲۰ کيفيت تولرانسی هم در اين امر مؤثراست؟
مرحلهٔ H، مبنا است. به اين ترتيب می توان ابزارهايی مثل مته و برقو۲ را به گونه ای ساخت که انحراف پايينی سوراخ از اندازهٔ 

اسمی، صفر باشد.
پرسش نمونه: اندازهٔ اسمی يک سوراخ که در مرحلهٔ H ساخته می شود ۲۴ می باشد. اگر برای آن IT۷ در نظر گرفته شود، 

بزرگترين و کوچکترين اندازهٔ آن چيست؟
حل: چون درIT ۷ برای اندازهٔ ۲۴ مقدار تولرانس ۲۱ می باشد داريم:

۲۴/۰۰۰= کوچکترين اندازه  و ۲۴/۰۲۱ = بزرگترين اندازه 
      +  0.021

  ϕ24H7  =  ϕ24   0  
 
پس می توان نوشت           

دقت شود که همهٔ اندازه ها برحسب ميلی متر خواهند بود.اگرIT۱۶ باشد، خواهيم داشت:
+  1.300                                                                                     

ϕ24H16   =   ϕ24   0          

همين ۲۸ مرحله را برای ميله هم می توان درنظرگرفت.جدول ۴ــ۵ مراحل را با حروف کوچک بيان می کند. 

باز هم به نمودار شکل ۱۲ــ۵ برای اندازه های، ۸۰ تا ۵۰ <، برای ميله نگاه کنيد.

١ــ پس انحراف پايينی آن صفر است. 
٢ــ معمولاً برای رساندن سوراخ به قطر درست، از برقو استفاده می شود.

جدول ۴ــ۵ ــ مراحل موقعيت تولرانس برای ميله

ميله (اندازه بيرونی)

بازی دار

مبنا

عبوری

فشاری



١٠٠

 ۳۰۰µm بيشتر از ،a ٔمی توانيد نمودار را برای قطر ۶۰ درنظر بگيريد . ديـده می شود که برای نمونه بزرگترين قطر ميله در مرحله
زيراندازهٔ اسمی است و ميله ای که در مرحلهٔ انطباقی h ساخته می شـود، بزرگترين اندازه ای برابر اندازهٔ اسمی دارد.

پرسش نمونه: اندازهٔ اسمی يک ميله که در مرحلهٔ h ساخته می شود، ۳۲ است.اگر برای آنIT ۶ در نظر گرفته شود، بزرگترين 
و کوچکترين اندازهٔ آن چيست؟

گفته شد که بزرگترين اندازهٔ ميله در مرحلۀ انطباقی h، برابر اندازهٔ اسمی است. پس داريم:
۳۱/۰۸۴ = کوچکترين اندازه و ۳۲ = بزرگترين اندازه    

                  0  
ϕ32h6 =   ϕ32 -   0.016  :پس می توان نوشت
اگر IT ۷ باشد،   ϕ32h7 چگونه نوشته می شود؟

 h لازم به يادآوری است که در صنايع سنگين که سوراخ ها تراشيده می شوند، می توان ميله ها را قبلاً با اندازهٔ لازم و در رديف
ساخت و آنگاه با تغييرات اندازه روی سوراخ، به انطباق مورد نظر رسيد.

۴ــ۵ــ جدول بزرگ انطباقات
پيش از اشاره به جدول، يک انطباق بين ميله و سوراخ را در نظر بگيريد.

شکل ۱۳ــ۵ ــ ميله و سوراخ در يک انطباق فشاری سبک

 m قطعهٔ ۱ «  ميله » و قطعهٔ ۲ «  سوراخ » است. دستگاه مبنا برای ساخت، سوراخ مبنا می باشد و چون ميله در مرحلهٔ انطباقی

+  0.030    ϕ66H7=   ϕ66   0
ساخته شده، نوع انطباق عبوری می باشد.مفهوم عددی اندازهٔ سوراخ عبارت است از: 

زيرا می دانيم که حد پايينی صفر است و IT۷ برای ۶۶ هم ۳۰µm می باشد.                                                                           
اما برای    ϕ٦٦m٦ چگونه؟ نظر به اين که حد های بالايی يا پايينی برای ما معلوم نيست نمی توانيم مقدار عددی    ϕ٦٦m٦ را بنويسيم. 

وظيفهٔ جدول، بزرگ انطباقات مشخص کردن حدود بالايی يا پايينی در مراحل ۲۸ گانه هم برای سوراخ و هم برای ميله است.

۱ــ۴ــ۵ــ جدول انطباق برای سوراخ: به جدول ۵ــ۵ نگاه کنيد. اين جدول انطباقات برای سوراخ ها است.



١٠١

جدول ٥ ـ ـ ٥  ــ نمايندۀ حدود (انحرافات) اصلی برای سوراخ ها
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به چند نکته در مورد آن دقت کنيد:
ــ ستون اول سمت چپ، همان گروه های عددی جدول تولرانس ها است.

ــ در ستون بزرگ مجاور آن از A تا H، حدهای پايينی سوراخ در مراحل انطباقی بازی دار داده شده است۱.
ــ در ستون بزرگ سمت راست آن و از Js تا Zc حدهای بالايی در مراحل انطباقی عبوری و فشاری داده شده است. برای 

نمونه اگر اندازهٔ سوراخ به صورت ϕ٤٠F٦ يا ϕ٤٠P٧ بيان شده باشد، مفهوم عددی آن ها به شرح زير است:
+  0.041

 ϕ40F6  =  ϕ40 + 0.025
زيرا IT۶  برای قطر ۴۰ برابر µm ۱۶ و حد پايينی µm ۲۵ می باشد. 

-  0.026
ϕ40P7  =  ϕ40 - 0.051 و

زيرا IT۷ برای قطر ۴۰ برابر µm ۲۵ و حد بالايی طبق جدول µm ۲۶- بود. 
۲ــ۴ــ۵ــ جدول انطباق برای ميله: به جدول ۶ــ۵ نگاه کنيد. اين جدول انطباقات برای ميله ها است. 

١ــ که البته حد بالايی هم با توجه به تولرانس اندازه مشخص خواهد شد.



جدول ٦ــ٥ــ نمايندۀ حدود اصلی برای ميله ها
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به چند نکته در مورد آن دقت کنيد:
ــ در ستون بزرگ سمت چپ از a تاh، حد های بالايی ميله در انطباق بازی دار داده شده است.

ــ در ستون بعد از h يعنی از Js تا Zc، حدهای پايينی در مراحل عبوری و فشاری داده شده است. برای نمونه اگر اندازهٔ ميله 
به صورت ϕ44f6 يا ϕ44p7 بيان شده باشد، مفهوم عددی آن ها به شرح زير خواهد بود. 

-  0.025
 ϕ44f6  =  ϕ44 - 0.041

+  0.051
 ϕ44p7=  ϕ44 + 0.026

برای ساده تر شدن کاربرد جداول و استخراج اندازه ها و مقادير، استاندارد جدول های تفسير شده را در اختيار قرار می دهد که 
آن ها دو کار مهم را انجام می دهند:

۱ــ حدهای بالا و پايين را برای هر مرحله انطباقی و هر گروه عددی می دهند.
۲ــ مراحل انطباقی متداول در صنعت را معرفی می کنند.۱ 

به   سه جدول تشريحی نمونه   نگاه کنيد. يکی برای   سوراخ ها، يکی برای ميله ها و يکی هم برای تعيين ميزان لقی بين ميله و سوراخ در 
 ـ ۵ تا ۹ــ۵). انطباقات انتخابی پرکاربرد (جدول های ۷ـ

  

                           

١ــ زيرا در صنعت از تمام مراحل انطباقی ممکن و برای گروه های عددی استفاده نمی شود و فقط برخی از محدوده ها کاربرد زيادی دارند. می توانيد به کتاب های تخصصی 
مراجعه کنيد.



FG و G  جدول ۷ــ۵  ــ حد بالا و حد پايين برای سوراخ ها در مرحله های انطباقی
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g جدول ۸ــ ۵ ــ حد بالا  و حد پايين برای ميله ها در مرحلۀ انطباقی
                              

gاندازه اصلیmm
۱۰۹۸۷۶۵۴۳≤>
ـ۴۳ــ۲ــ۵ــ۲ــ۶ــ۲ــ۸ــ۲ــ۱۲ــ۲ــ۱۶ــ۲ــ۲۷ــ۲ــ۴۲ــ۲ــ
۶/۵۶۳ــ۴ــ۸ــ۴ــ۹ــ۴ــ۱۲ــ۴ــ۱٦ــ۴ــ۲۲ــ۴ــ۳۴ــ۴ــ۵۲ــ۴ــ
۷/۵۱۰۶ــ۵ــ۹ــ۵ــ۱۱ــ۵ــ۱۴ــ۵ــ۲۰ــ۵ــ۲۷ــ۵ــ۴۱ــ۵ــ۶۳ــ۵ــ
۹۱۸۱۰ــ۶ــ۱۱ــ۶ــ۱۴ــ۶ــ۱۷ــ۶ــ۲۴ــ۶ــ۳۳ــ۶ــ۴۹ــ۶ــ۷٦ــ۶ــ
۱۱۳۰۱۸ــ۷ــ۱۳ــ۷ــ۱۶ــ۷ــ۲۰ــ۷ــ۲۸ــ۷ــ۴۰ــ۷ــ٥٩ــ۷ــ۹۱ــ۷ــ
۱۳۵۰۳۰ــ۹ــ۱۶ــ۹ــ۲۰ــ۹ــ۲۵ــ۹ــ۳۴ــ۹ــ۴۸ــ۹ــ۷۱ــ۹ــ۱۰۹ــ۹ــ

۱۸۸۰۵۰ــ۱۰ــ۲۳ــ۱۰ــ۲۹ــ۱۰ــ۴۰ــ۱۰ــ۵۶ــ۱۰ــ
۲۲۱۲۰۸۰ــ۱۲ــ۲۷ــ۱۲ــ۳۴ــ۱۲ــ۴۷ــ۱۲ــ۶۶ــ۱۲ــ
۲۶۱۸۰۱۲۰ــ۱۴ــ۳۲ــ۱۴ــ۳۹ــ۱۴ــ۵۴ــ۱۴ــ۷۷ــ۱۴ــ
۲۹۲۵۰۱۸۰ــ۱۵ــ۳۵ــ۱۵ــ۴۴ــ۱۵ــ۶۱ــ۱۵ــ۸۷ــ۱۵ــ
۳۳۳۱۵۲۵۰ــ۱۷ــ۴۰ــ۱۷ــ۴۹ــ۱۷ــ۶۹ــ۱۷ــ۹۸ــ۱۷ــ
۳۶۴۰۰۳۱۵ــ۱۸ــ۴۳ــ۱۸ــ۵۴ــ۱۸ــ۷۵ــ۱۸ــ۱۰۷ــ۱۸ــ
۴۰۵۰۰۴۰۰ــ۲۰ــ۴۷ــ۲۰ــ۶۰ــ۲۰ــ۸۳ــ۲۰ــ۱۱۷ــ۲۰ــ

۶۶۶۳۰۵۰۰ــ۲۲ــ۹۲ــ۲۲ــ۱۳۲ــ۲۲ــ
۷۴۸۰۰۶۳۰ــ۲۴ــ۱۰۴ــ۲۴ــ۱۴۹ــ۲۴ــ
۰۰۰۸۰۰ ۸۲۱ــ۲۶ــ۱۱۶ــ۲۶ــ۱۶٦ــ۲۶ــ
۰۰۰ ۲۵۰۱ ۹۴۱ــ۲۸ــ۱۳۳ــ۲۸ــ۱۹۳ــ۲۸ــ
۲۵۰ ۶۰۰۱ ۱۰۸۱ــ۳۰ــ۱۵۵ــ۳۰ــ۲۲۵ــ۳۰ــ
۶۰۰ ۰۰۰۱ ۱۲۴۲ــ۳۲ــ۱۸۲ــ۳۲ــ۲۶۲ــ۳۲ــ
۰۰۰ ۵۰۰۲ ۱۴۴۲ــ۳۴ــ۲۰۹ــ۳۴ــ۳۱۴ــ۳۴ــ
۵۰۰ ۱۵۰۲ ۱۷۳۳ــ۳۸ــ۲۴۸ــ۳۸ــ۳۶۸ــ۳۸ــ
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 ـ۵  ــ تفسير شده برای انطباق های نمونه. دستگاه سوراخ مبنا است و انطباق ها از مرحلۀ بازی دار۱ جدول ۹ـ

H۷ــg۶H۸ ــf ۷H۹ــe۹H۹ــ d۱۰H۱۱ــ e۱۱اندازه  های اسمی
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۱۸۱۰۲۳۰۱۸۶۶۴۳۹۱۴۸۵۵۲/۵۲۰۱۸۰۱۲۰۶۰mm۳min ـ
۲۴۱۴۴۴۰۲۵۱۰۸۰۵۰۲۰۱۰۸۶۹۳۰۲۲۰۱۴۵۷۰۶۳
۲۹۱۷۵۵۰۳۱/۵۱۳۹۷۶۲۲۵۱۳۴۸۷۴۰۲۶۰۱۷۰۸۰۱۰۶
۳۵۲۰/۵۶۶۱۳۸/۵۱۶۱۱۸۷۵۳۲۱۶۳۱۰۶/۵۵۰۳۱۵۲۰۵۹۵۱۸۱۰
۴۱۲۴۷۷۴۴۷۲۰۱۴۴۹۲۴۰۲۰۱۱۳۳۶۵۳۷۰۲۴۰۱۱۰۳۰۱۸

۵۰۲۹/۵۹۸۹۵۷۲۵۱۷۴۱۱۲۵۰۲۴۲۱۶۱۸۰۴۴۰۲۸۰۱۲۰۴۰۳۰
۴۵۰۲۹۰۱۳۰۵۰۴۰

۵۹۳۴/۵۱۰۱۰۶۶۸۳۰۲۰۸۱۳۴۶۰۲۹۴۱۹۷۱۰۰۵۲۰۳۳۰۱۴۰۶۵۵۰
۵۳۰۳۴۰۱۵۰۸۰۶۵

۶۹۴۰/۵۱۲۱۲۵۸۰/۵۳۶۲۴۶۱۵۹۷۲۳۴۷۲۳۳/۵۱۲۰۶۱۰۳۹۰۱۷۰۱۰۰۸۰
۶۲۰۴۰۰۱۸۰۱۲۰۱۰۰

۷٩۴۶/۵۱۴۱۴۶۹۹/۵۴۳۲۸۵۱۸۵۸۵۴۰۵۲۷۵۱۴۵
۷۰۰۴۵۰۲۰۰۱۴۰۱۲۰
۷۱۰۴۶۰۲۱۰۱۶۰۱۴۰
۷۳۰۴۸۰۲۳۰۱۸۰۱۶۰

۹۰۵۲/۵۱۵۱۶۸۱۰۹۵۰۳۳۰۲۱۵۱۰۰۴۷۰۳۲۰۱۷۰
۸۲۰۵۳۰۲۴۰۲۰۰۱۸۰
۸۴۰۵۵۰۲۶۰۲۲۵۲۰۰
۸۶۰۵۷۰۲۸۰۲۵۰۲۲۵

۱۰۱۵۹۱۷۱۸۹۱۲۲/۵۵۶۳۷۰۲۴۰۱۱۰۵۳۰۳۶۰۱۹۰۹۴۰۶۲۰۳۰۰۲۸۰۲۵۰
۹۷۰۶۵۰۳۳۰۳۱۵۲۸۰

۱۱۱۶۴/۵۱۸۲۰۸۱۳۵۶۲۴۰۵۲۶۵۱۲۵۵۸۰۳۹۵۲۱۰
۱۰۸۰۷۲۰۳۶۰۳۵۵۳۱۵
۱۱۲۰۷۶۰۴۰۰۴۰۰۳۵۵

۱۲۳۷۱/۵۲۰۲۲۸۱۴۸۶۸۴۴۵۲۹۰۱۳۵۶۳۵۴۳۲/۵۲۳۰۱۲۴۰۸۴۰۴۴۰۴۵۰۴۰۰
۱۲۸۰۸۸۰۴۸۰۵۰۰۴۵۰

١ــ جدول بالا نمايندهٔ ميزان لقی است و در هر مورد، کمترين لقی، ميانگين لقی و بيشترين لقی را معرفی می کند.



١٠٨

زيادی  اطلاعات  راستا  اين  در  است.  طراح  عهدهٔ  به  تداخل  يک  در  انطباق  نوع  انتخاب  انطباق:  نوع  تعيين  ۳ــ۴ــ۵ــ 
براساس تجربه های صنعتی جمع آوری شده است که به کمک طراحان می آيد. برای نمونه، سه جدول ۱۰ــ۵، ۱۱ــ۵، ۱۲ــ۵ داده 

شده است.

 ـ٥  ــ مربوط به ماشين سازی عمومی با دقت معمولی جدول ۱۰ـ

برخی ازکاربردها نوع انطباق دستگاه ميله مبنا دستگاه سوراخ مبنا

 حلقه های مکانی ــ دسته های لنگ ــ
چرخ دنده ها ــ چرخ تسمه های محکم

متصل  آسانی  به  که  قسمت هايی 
می شوند با امکان حرکت انتقالی

H۸

h۸
و

h۹

h۸
و

h۹

H۱۱ميله سوپاپ ها ــ پيستون های اتومبيل ــ ياتاقان 
دينام ــ ياتاقان تلمبه  قسمت های متحرک بازی دار

E۹
و

F٨

e۹
و

f۸

 بوش محور جرثقيل ها ــ
ياتاقان ماشين های کشاورزی

D۱۰
d۱۰

جدول ۱۱ــ۵  ــ مواردی که تولرانس زياد مجاز است «در صورت زنگ زدن اشکالی پيش نمی آيد»

برخی ازکاربردها نوع انطباق دستگاه ميله مبنا دستگاه سوراخ مبنا

سوار هم  روی  جوشكاری  برای  كه   قطعاتی 
ــ شوند  متصل  پين  با  كه  قطعاتی  ــ   می  شوند 

لولاها، ماشين های تحرير

زياد تولرانس  باوجود  كه   جايی 
 در ساختن دو قسمت، بازی ميان

آن ها كم باشد
H۱۱

h۱۱

h۱۱

H۱۱

ديگر قطعات  روی  از  بتوان  كه   اهرم هايی 
برداشت     ــ ميخ پرچ ها ــ پين مفصل ها

امكان شرايطی  هر  تحت   حركت 
دارد D۱۱

d ۱۱

ياتاقان كليدهای گردندهٔ برق ــ
 حداقل بازی با IT ۱۱ پين های متحرک

C۱۱
و

B۱۱

c۱۱
و

b۱۱
 ميله رگولاتور بخار در لوكوموتيو ــ ياتاقان ميلهٔ

ترمز ــ  بوش چرخ ها در درهای كشويی
 قسمت های خيلی لق نسبت به هم 

IT۱۳ حداقل بازی با A۱۱ a۱۱
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جدول ۱۲ــ۵  ــ مربوط به ماشين سازی دقيق

مثال هايی ازکاربرد نوع انطباق  دستگاه ميله
مبنا

 دستگاه
سوراخ مبنا

بوش ياتاقان ها ــ صفحات روتورماشين های برق با فشار زياد R۷
S۷

h۶

r۶
s۶

H۷

بوش ياتاقان ها ــ اهرم و لنگ روی ميله ها نشيمن محكم بدون ضامن N۷ n۶

روی بلبرينگ  داخلی  حلقهٔ  چرخ  تسمه ها،  ــ  دنده ها   چرخ 
ميله

با چكش  وسيلهٔ  به  شدن   سوار 
ضامن M۷ m۶

فلكه ها ــ اهرم ها با نيروی كمتر و با ضامن
(جلوگيری كننده  از چرخش ) K۷ k۶

حلقه های دنده،  جعبه  در  شونده  عوض   چرخ دنده های 
خارجی بلبرينگ ها درموقع سوار شدن در جای خود اتصال به آسانی J۷ j۶

قسمت های باحركت انتقالی ــ پين دسته ها  ــ
فلانش های متحدالمركزكننده قابل حركت انتقالی با دست H۷ h۶

ــ فرز  ماشين  تقسيم  دستگاه  ميلهٔ  ــ  آزاد  دنده های   چرخ 
پيستون ها متحرک با بازی كم G۶ g۶

ياتاقان هاــ غلاف هاــ ميله ها با دور زياد متحرک F۷ f۷
ميله پيچ های حركتی ــ ميله های گذرنده از داخل

چند ياتاقان ــ ميله ها با دور متوسط
 قسمت های متحرک با بازی نسبتاً

زياد E۸ e۸

ميله های ترانسميسيون و چرخ های آزاد روی آن ها متحرک با بازی خيلی زياد D۹ d۹

 ـ ۵  ــ کاربرد نشانه های انطباقی در نقشه ۵  ـ
 ـ ۵). می توان يک اندازه را با استفاده از رديف های انطباقی و عدد کيفيت تولرانس يعنی  IT معرفی کرد (شکل ۱۴ـ

 ـ ٥   شکل ۱۴ـ
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اگر به دليلی لازم باشد که انحراف بالايی و پايينی هم نوشته شود، می توان 
 ـ۵). آن ها را داخل پرانتز نوشت (شکل ۱۵ـ

ممکن است ضمن به کاربردن علائم انطباقی، بخواهيم کوچکترين و بزرگترين 
اندازه ها را بدهيم (شکل ۱۶ــ۵).

در يک اندازه گذاری که ميله و سوراخ هر دو وجود دارند، 
طبق  می شود.  نوشته  ميله  سپس  و  سوراخ  انطباقی  علامت  ابتدا 
شکل ۱۷ــ ۵ ــ a و b ممکن است اندازه ها را به صورت خطی و 

يا ستونی (در صورت کم  بود جا  ) نوشت.

 ـ ٥   شکل ۱٥ـ

 ـ ٥   شکل ۱٦ـ

 ـ ٥   شکل ۱٧ـ

a

b
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جدول  در  که  آنچه  يعنی  آزاد،  تولرانس های  از  که  موردی  در 
اصلی تولرانس ها نيست، استفاده می شود، بايد سوراخ و ميله را به طور 

 ـ٥). جداگانه اندازه گذاری کرد (شکل ١٨ـ

 ـ ٥   شکل ۱٨ـ

 ـ ٥   شکل ۱٩ـ

 ـ ٥   شکل ۲۰ـ

شد.  خواهد  استفاده  ميله  و  سوراخ  واژه های  از  مورد  اين  در 
می توان به جای واژه ها، شمارهٔ قطعات را نوشت (شکل ۱۹ــ۵).

می توان ضمن به کار بردن نشانه های انطباقی، مقادير انحراف را 
هم نوشت (شکل ۲۰ــ٥).

٦ــ٥ــ نقشۀ اجرايی 
زمانی به يک نقشهٔ ساده، نقشهٔ اجرايی می گوييم که شامل تمام نيازهای ساخت يعنی اندازه ها، پرداخت ها، تولرانس ها و انطباقات 

باشد. شکل ٢١ــ٥ نمونه ای از نقشهٔ اجرايی می باشد. 
پس از بررسی دقيق،در صورت نياز با استاد مشورت کنيد.



 ـ٥ ١١٢ شکل ۲۱ـ
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خلاصۀ مطالب مهم 
۱ــ اگر يک قطعه به هر صورتی در قطعهٔ ديگری وارد شود، گويند يک انطباق انجام شده است. 

۲ــ يک اندازهٔ خارجی را ميله و يک اندازهٔ داخلی را سوراخ گويند.
۳ــ انطباق از نظر کلی سه مرحلهٔ بازی دار، عبوری و فشاری دارد.

۴ــ در يک انطباق، تفاضل اندازهٔ فعلی ميله از سوراخ را لقی گويند.
صفر باشد، انطباق عبوری و اگر منفی باشد،  ۵ ــ اگر لقی مثبت باشد، انطباق بازی  دار است. اگر لقی تقريباً 

انطباق فشاری است.
۶ــ يک انطباق بايد با توجه به دستگاه سوراخ مبنا يا ميله مبنا ساخته شود.

۷ــ توليد انبوه و ساخت قطعات تعويضی، تنها با استفاده از دستگاه های مبنا ممکن است.
۸ ــ در دستگاه سوراخ مبنا، ابتدا سوراخ  با دقت لازم ساخته می شود.

۹ــ در دستگاه ميله مبنا، ابتدا ميله با اندازهٔ لازم ساخته می شود.
۱۰ــ دستگاه سوراخ مبنا به طور معمول در صنايع سبک و ميله مبنا در صنايع سنگين به کار می رود.

۱۱ــ استاندارد ۲۸ مرحلهٔ انطباقی برای سوراخ و ۲۸ مرحله برای ميله درنظر گرفته است.
۱۲ــ ۱۰ مرحلهٔ انطباقی بازی دار، حدود ۱۱ مرحلهٔ فشاری و يک محدودهٔ عبوری وجود دارد.

۱۳ــ در مرحله H، کوچکترين اندازهٔ سوراخ، برابر اندازهٔ اسمی است.
۱۴ــ در مرحله h، بزرگترين اندازهٔ ميله، برابر اندازهٔ اسمی است.

۱۵ــ از جدول انطباقی می توان يکی از حدهای بالايی يا پايينی را دريافت کرد.
۱۶ــ در يک پروژه، تعيين نوع هر انطباق به عهدهٔ طراح است.

خود را بيازماييد
۱ــ انطباق چيست؟

۲ــ مفهوم ميله و سوراخ چيست؟
۳ــ تقسيم بندی کلی انطباقات چيست؟ ۲۸ مرحله انطباقی چگونه است؟

۴ــ لقی چيست و چگونه به دست می آيد؟
۵  ــ بيشترين و کمترين لقی بين ميله و سوراخ با مشخصات ϕ16f6 وϕ16H7 چقدر است؟

۶ــ بيشترين و کمترين لقی در انطباق ϕ27m6 و ϕ27H7 چقدر است؟
۷ــ بيشترين و کمترين لقی در انطباق  ϕ30js6 و ϕ30H7 چقدر است؟ شما در ارتباط با اين دو حالت چه 

نظری داريد؟
۸  ــ در مورد دستگاه سوراخ مبنا هرچه می دانيد بنويسيد.

۹ــ در مورد دستگاه ميله مبنا هرچه می دانيد بنويسيد.
۱۰ــ توليد انبوه و ساخت قطعات يدکی و تعويضی چگونه ممکن است؟

۱۱ــ کاربرد دستگاه های مبنا در کجا است؟
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۱۲ــ تعداد مراحل آزاد، عبوری و فشاری برای ميله يا سوراخ چيست؟
۱۳ــ آيا می توانيد نوع هر انطباق را بگوييد؟ 

  .ϕ180M12/h11، ϕ4G8/h7 ، ϕ40H7/m6      
۱۴ــ جدول های تفسير شده چه هستند و چه فايده ای دارند؟

۱۵ــ جداول انطباقی تجربی برای ساخت چه هستند و چه ويژگی هايی دارند؟
۱۶ــ نظر خود را در مورد انطباق های ϕ80P9/f  9 و ϕ44D11/P9 بگوييد.

ارزشيابی عملی 
 ـ۵ مربوط به متن درس را با دقت رسم کنيد. ۱ــ شکل،۱۴ــ۵ تا ۲۰ـ

۲ــ با توجه به دو نمای بدنهٔ معرفی شده در شکل ۲۲ــ۵، به پرسش های زير پاسخ دهيد:
الف) در اين نقشه چند اندازه مربوط به ميله و چند اندازه مربوط به سوراخ است.

ب) مشخصات پای نقشه در ارتباط با پرداخت ها چيست؟ (با دستور توليد خوب).
نوشته  بايد  چه  جدول  در  باشد،  آزاد  تولرانس های  جدول  متوسط  مرحلهٔ  از  نشده  داده  تولرانس های  اگر  پ) 

شود؟
ت) شعاع قوس های کوچک  يا راکوردها ۲ می باشد. يادداشت شما چيست؟



١١٥

شکل ۲۲ــ۵  ــ بدنه از GG ۱۵ ، مقياس ۲: ۱
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 ،b تصاويری از پوستهٔ ونتيلاتور داده شده است. پس از تهيهٔ کپی از شکل ۲۳ــ۵ ــ ،a ۳ــ در شکل ۲۳ــ۵ ــ
کارهای زير را انجام دهيد:

الف) نمای از جلو را با نيم برش در سمت چپ کامل کنيد.
ب) نمای افقی را به صورت نيم برش در سمت پايين کامل کنيد.

پ) همهٔ مشخصات موجود روی نقشهٔ a را به شکل b منتقل کنيد.
ت) تولرانس های داده نشده از مرحلهٔ متوسط جدول تولرانس های آزاد، فيلت ها ۲ و دستور توليد خوب، برای 

سطوح بدون پرداخت (جنس CuSn – تکميل جدول).



١١٧ a شکل ۲۳ــ۵  ــ



١١٨CuSn ــ پوستۀ ونتيلاتور از b شکل ۲۳ــ۵  ــ
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٤ــ يک اهرم در نماهای شکل ٢٤ــ٥ داده شده است. پس از تهيهٔ کپی از شکل b، کارهای زير را روی آن 
انجام دهيد. 

 a شکل ۲۴ــ ۵   ــ
a
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b شکل ۲۴ــ۵  ــ 

ــ a برابر ۳۰ با f ۷ و نمايش حدهای بالا و پايين.
.IT ۷ برابر ۱۰ در حالت مبنا و b ــ

ــ c برابر°۴۵×  ۵ و با تولرانس زاويهٔ ´ ±۱۰.
ــ d برابر ۱۰ با تولرانس ۰/۰۲± و e برابر ۵۵ با تولرانس ۰/۳ و حد بالايی ۰/۲.

ــ f برابر ۲۰ با تولرانس ۰/۲۵ و حد پايينی ۰/۱-.
ــ g برابر ۱۰ و با اختلاف اندازهٔ مجاز ۰/۲ و حد بالايی ۱۵ /۰.

ــ h برابر ۱۲ با علامت مبنا و i ،IT۷ با اندازهٔ حداکثر ۱۱/۱.
ــ j برابر ۵۶ با ۰/۰۱۳ اضافه و ۰/۰۷۰ کم، تولرانس چيست؟

ــ k با حداقل l ،۵۰/۱ برابر°۲۰ با ˝۱۰، ´۲ اضافه و ˝۱۸،´۲ کم. 

b
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ــ طول کلی جسم ۱۰۳، تولرانس های عمومی مرحلهٔ متوسط، پرداخت برای شکاف b و سوراخ ها ۳/۲، برای 
شيب ها ۶/۳ و برای ساير سطوح ۱۲/۵ (تکميل جدول).

۵ــ برای بدنهٔ آلومينيمی شکل ۲۵ــ۵، کليهٔ مشخصات سطح و موارد انطباقی را خود با استفاده از جداول 
تعيين کنيد و پس از مشورت با استاد و اطمينان از درستی کار، موارد را به همراه اندازه گذاری روی نقشه درج کنيد 

(کارها را روی کپی تهيه شده انجام دهيد.).

شکل ۲۵ــ۵  ــ بدنۀ آلومينيمی

تحقيق کنيد
۱ــ آيا برای تعيين اعداد جداول بزرگ انطباقات روابطی رياضی وجود دارد؟

۲ــ آيا می توانيد چند نمونه از انطباق های مشخص بياوريد؟
۳ــ آيا می توانيد يک وسيله را با انواع انطباق آن شرح دهيد؟

۴ــ آيا می توانيد در مورد مرحلهٔ عبوری توضيح بيشتری بدهيد؟
۵  ــ آيا می توانيد مجموعهٔ انطباقات موجود در يک خودکار معمولی را تشريح کنيد؟


