
كيفيت سطح  

نقشه خوانى اندازه ها و علائم

پس از آموزش اين فصل از هنرجو انتظار مى  رود:
مفهوم كيفيت سطح را شرح دهد.

روش هاى مرسوم در تعيين كيفيت سطح را توضيح دهد.
    علائم و نمادهاى كيفيت سطح را بيان كند.

    علائم و نماد هاى كيفيت سطح را از روى نقشه تفسير كند.

  فناورى مدرن ، ضرورت پرداخت سطح را ايجاب مي كند تا كار 
كرد مناسب و عمر مفيد و طولاني قطعات ماشين ها تضمين گردد .
      اغلب قطعات صنعتي به صافي ســطحي مناسب نياز دارند 
تا به نحو مطلوب كار كنند.پرداخت ســطح بهتر هميشه مورد 
نياز نيســت وتنهاســبب افزايش هزينه توليد مي شود. جهت 
جلوگيري از پرداخــت كاري بيش از حد يك قطعه ، ميزان 
پرداخــت مورد نظر، بر روي نقشــه كارگاهــي نمايش داده 
مي شود. اين اطلاعات كه ميزان پرداخت را مشخص مي كند 

به وسيله نمادهايي به كاربر منتقل مي شود . 

در اين فصل با مفاهيم پرداخت سطح ، پارامترهاي  مهم آن و 
نمادهاي مربوطه در   نقشه هاي صنعتي  آشنا مي شويم.

فصل 4
بخش سوم
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مقدمه 
بيشــتر توليدات مورد استفادة روزمره ، اعم از وسايل خانگي 
يــا صنعتي از چند قطعة مجزا تشــكيل مي گــردد كه به طور 

جداگانه ساخته و روي هم سوار مي شوند .
      هريــك از اين قطعات محدود به ســطوحي اســت و هر 
كدام كــم و بيش در عملكرد دســتگاه وظيفــه اي بر عهده 
دارند. ســطحي كه با قطعات مجاور در تماس نباشــد ( سطح 
آزاد ) ، مســتقيماً در كاركرد دستگاه نقشي ندارد. ، در حالي 
كه ســطوح در تماس به تناسب كاري كه در مجموعه انجام 
مي دهند از اهميت ويژه اي برخوردارند. اين ســطوح از نظر 
كيفيت بايد داراي پرداخت ســطح معيني باشــند تا عملكرد 

مناسبي داشته باشند .(شكل 1)
سطوح آزاد ( يعني سطوحي كه يا خارج از درگيري هستند يا از 
قطعة هم جوار فاصله دارند ) بايد با پايين ترين  پرداخت سطح  
استاندارد توليد شوند تا صرفة اقتصادي داشته باشد.(شكل -2)

در گيره اي ، مطابق( شــكل -3)، و دو قطعة (شــكل -4) آيا 
مي توانيد برخى از ســطوح آزاد را با كشيدن يك خط اشاره 

مشخص كنيد ؟ 

سطح آزاد 

2-
كل 

ش

3-
كل 

ش

4-
كل 

ش
1-

كل 
ش

3-
كل 

ش

به سطوحى كه با هم در تماس هستند توجه كنيد.
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تصوير زير ، يك گيره ( كارگاهي ) را نشان مي دهد 
ميزان پرداخت ســطوح اجزاي اين گيره با هم متفاوت اســت. با اندكي دقت ملاحظه مي شود كه روي گيره سطوح مختلفي 

قابل تشخيص است :
مشــاهده مي شــود كه تمام سطوح گيره به يك اندازه پرداخت نشده اند. ســطوح ياد شده با دقت هاي مختلفي از نظر درجه 

صافي ساخته مي شوند.

    

 

 

در صنعت ، هر سطح را با توجه به درجة اهميت و كاربرد آن پرداخت مي نمايند ، زيرا پرداخت زيادتر از نياز باعث صرف 
وقت و هزينة بيش تر مي شود ، كه اين در نهايت ، بالا رفتن قيمت توليد را به همراه دارد .

در نتيجه : 
هر سطح تا آن اندازه پرداخت مي شود كه بتواند وظيفة مورد انتظار را با دقت لازم انجام  دهد. 

البته نوع صافي هر ســطح به مورد اســتفاده آن قطعه در صنعت بستگي دارد و در موقع ساختن بايد مشخص شود كه هر سطح 
از چه درجة صافي بايد برخوردار باشــد . به طور كلي شــرايطي كه ســطوح قطعه دارد در عملكرد قطعه ، طول عمر و شكل 

ظاهري آن تأثير گذار است .

• سطوحي كه پرداخت آن ها خيلي بالاست .
• سطوحي كه پرداخت سطح آن ها متوسط است . 

• سطوحي كه به همان حالت اوليه اى كه توليد شده اند باقي مي مانند و پرداخت سطح آن  ها پايين است . 
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چون براده برداري از يك سطح الزاماً به كمك ابزار صورت 
مى گيرد و عملكرد اين ابزار در نهايت كندن ذرات با اندازه 
هاي متفاوت از ســطح مورد نظر است ،ايجاد پستي و بلندي 
روي ســطح اجتناب ناپذير خواهد بود ، بنابراين امكان ندارد 
كه ســطحي مطلقاً صاف به دســت آيد. لذا سطح ، نسبت به 
سطح ايده ال ، انحرافاتي خواهد داشت. انحرافاتي مثل:  موج 

دار بودن   يا  شيارهاي ريز   .

در صفحات بعدي با مفهوم  زبري  بيشتر آشنا مي شويم .

شكلمعايب سطحعلت

ارتعاش قطعة كار
 و يا ماشين.

خطا در بستن قطعة كار

ايجاد سطح موج دار
موج دار بودن (موج وارى)

فرم نامناسب لبة براده ابزار.
انتخاب مقدار پيشروي و 

عمق بار نامناسب
ايجاد شيارهاي ريز (زبري)

زبرى موج دار بودن

سطح

خواب سطح

زبرى

رى
ج وا

 مو
فاع

ارت

رى
ع زب

رتفا
ا

فاصله بين شيارهاى ريز

شيارهاى ريز (زبرى)

موج وارى
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زبرى سطح 
براي درك بهتر مطلب ، مقطعي از يك قطعة توليد شــده را 
توســط يك صفحة صاف برش مي زنيم ، كه به آن  پروفيل 

سطح  مي گويند. 
نكته : صفحة برش عمود بر جهت توليد ، عبور داده شده است 
. بــه كمك اين پروفيــل مي توانيم با مفهــوم  موج داربودن  
و  زبري ســطح   بيش تر آشنا شــويم. اگر قسمتي از پروفيل 
سطح را چند برابر بزرگ كنيم ، تصويري مانندشكل a را مي 
بينيم . اگر آن را چند برابر ديگر بزرگ تر كنيم شــكل b را 

خواهيم داشت .
در دو (شــكل  الف وب) تفاوت ظاهري بين  موج دار بودن   

و  زبري  را مشاهده مي كنيد .

ارتفاع زبري  
ارتفاع زبري عبارت است از ارتفاع بلندترين نقطة زبري ( قله ) 
تا پايين ترين نقطة آن ( دره ) در يك طول محدود و مشخص 

 مورد اندازه گيري كه به آن  طول نمونه  مي گويند.

ري
ع زب

رتفا
ا

ري
ع زب

رتفا
ا

ري
ع زب

رتفا
ا

ري
ع زب

رتفا
ا

ري
ع زب

رتفا
ا

جهت توليد

قسمتي از قطعة كار
مقطع پروفيل سطح

صفحه برش

طول محدود ومشخص

      ارتفاع زبري

زبري
قله

دره

موج دار بودن

موج دار بودن

برش پروفيل

(طول نمونه)

وليد
ت ت

جه

(الف)

(ب)
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2- شعاع نوك رنده 
هر چه شعاع گردي نوك رنده بيشتر انتخاب شود ، ارتفاع زبري كم تر و سطح تراشيده شده، صاف تر خواهد بود .

3- سرعت برش 
ارتفاع زبري ســطح به ســرعت برش و نيروي برش بستگي دارد. وقتي ســرعت برش زياد شود ، نوع براده ها روان تر است و 

سطح صاف تري ، توليد مي شود. 

ارتفاع زبري سطح به عوامل زيادي بستگي دارد كه در اين جا به چهار مورد آن اشاره مي شود :
1- مقدار پيشروي رنده 

هر چه مقدار پيشروي كم انتخاب شود ، ارتفاع زبري كم تر و سطح ايجاد شده صاف تر است .

ري
ع زب

رتفا
ا

پيشرويپيشروي

كار
طعه 

ى ق
رج
 خا

طر
ق

رى
ع زب

رتفا
ا

ري
ع زب

رتفا
ا

ري
ع زب

رتفا
ا

پيشرويپيشروي

كار
طعه 

ى ق
رج
 خا

طر
ق
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4-استفاده از مايع برش ( خنك كاري )
مايــع برش ، علاوه بــر خنك كاري و ازديــاد طول عمر لبة 
برنده ابزار، تا درصد بالايي كيفيت سطح بهترى را، به وجود 
مي آورد و اجازه مي دهد تا ســرعت برش را افزايش دهيم .

جدول زير رابطة بين  ارتفاع زبري  با  سرعت برش  ،  مقدار پيشروي  و  شعاع نوك رنده  در تراشكاري را نشان مي دهد.

شكل سطح خارجي  

اندازه گيرى ارتفاع زبرى 

  μm
ي 
زبر

اع 
رتف
ا

ش
ر بر

ابزا
ك 

ع نو
شعا

( m
m
متر

ميلي
 ) r

 (s
ي (

شرو
ر پي

قدا
م

ر ) 
 دو

 هر
 در

متر
لي 

(مي
m

m
/u

قه 
 دقي

ر بر
v مت

ش 
ت بر

سرع
 

  ( m
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)   
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طول نمونه 
طبق اســتاندارد ايزو (ISO) براي تعيين و اندازه گيري ميزان 
پرداخت ســطح قطعه ، قســمتي از ســطح را عمود بر جهت 
توليدانتخاب مي كنند و مورد سنجش و ارزيابي قرار مي دهند.

  طول نمونه ها اســتاندارد است. جدول زير اندازه هاي طول 
نمونة ( L ) را بر حسب ميلي متر نشان مي دهد .

توجه : براي سطوح صاف تراز طول نمونة كوچك تر وبراي 
سطوح زبرتر از طول نمونة بزرگ تر استفاده مي شود. 

به خطي كه از پروفيل ســطح مى گذرد و سطوح بالا و پايين 
زير انحراف ها را به طور تقريبي نصف مي كند،  خط ميانگين   

(خط مياني ) مي گويند.
بــراي اندازه گيري و كنترل دقيق پرداخت ســطح قطعه،  مي 
توان از تجهيزات الكترونيكي استفاده كرد . در اين تجهيزات 
، يك ميلة حس كننده بر روي ســطح قطعــة كاربه حركت 
درمى آيد و زبري هاي سطح را حس مي كند. اين اطلاعات 
پس از پردازش ، برحسب ميكرومتر بر روي صفحه نمايشگر 
دســتگاه قابل مشاهده است و امكان چاپ نمودار آن بر روي 

كاغذ نيز وجود دارد .

خط ميانگين ( خط مياني ) 

طول نمونة مورد ارزيابي وسنجش 

  Sمساحت سطوح ٢ = Sمساحت سطوح ١

طول نمونه

طول نمونه

٨٢٫۵٠٫٨٠٫٢۵٠٫٠٨
نمونه  طــول    L

   mmبرحسب

شاخص دستگاه در يك طول مشخص و 
معين مقدار صافى سطح را كنترل مى كند.
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(شكل -1)

خط ميانى
             طول نمونه

                  طول نمونه

قله

دره

(شكل -2)

 (شكل -3)

(شكل -4)

 Ra =
مجموعه سطوح
 طول نمونه 

روش هاي تعيين زبري سطح 
زبري ســطح كار را مي توان با روش هاي مختلف نشان داد. 
اما دو مورد از آن ها روش هاي متداول و معروفي هستند كه 

. Rz و Ra بيش ترين كاربرد را دارند: روش هاى

Ra تعريف زبري سطح
Ra عبارت اســت از ميانگين ارتفاعات زبري ســطح . براي 

درك بهتر مطلب به( شــكل-1) توجه كنيد. طولي از ســطح 
مورد نظر را به مقدار ٢٫۵mm براي ارزيابي انتخاب كرديم،  
سپس توسط ميكروسكوپ قوي طول مورد ارزيابي L را چند 

برابر بزرگ تر كرديم تا (شكل- 2)  به دست آيد. 
      حالا خط ميانگين (  خط مياني ) ox را به طور تقريبي  به 
گونه اي در نظر مي گيريم  كه در حد متوسط پستي ها ( دره 
هــا ) و بلندي ها ( قلــه ها ) قرار بگيرد . به عبارت ديگر، بايد 
مســاحت انحراف بالايي خط (S١ ) با مساحت انحراف هاي 

پاييني خط (S٢)  تقريباً مساوي باشد ( شكل -3 ).
 در ( شكل -4 ) داريم :

A١+A٢ +A٣ +... = A´١ +A´٢ +A´٣

حال اگر مجموع مســاحت ها را به طول نمونة مورد ارزيابي 
تقسيم كنيم، مقدار Ra به دست مي آيد .

                
                                                                                      

            (A١+A٢ +A٣ +...) +  (A´+١A´٢ +A´٣ +…)
L

Ra =
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طول نمونه

 مثلث اولمساحت

مشــاهده مي شــود Ra برابر با عرض نوار مستطيل به ارتفاع 
٨٨μμmm  است.است.

A =١٢۵mm  ×٨μμmm =١٠٠٠μμmm..mmmmمساحت مستطيل 

واحد اصلي كه اندازه هاي صافي سطح برحسب آن اندازه گيري 
مــي شــوند ،  ميكرون متر   اســت، كــه برابر اســت بايك 
ميكرون متر)  m 11 = 1000000  متر (متــر  

m
-610 ميليونيــم 

اگر كل مجموعه ســطح را با A نشان دهيم ؛ در اين صورت 
مي توان A را ســطح نواري مستطيلي به طول OX و عرض 

يك نواخت دانست.
بنابراين عرض اين نوار ، ميانگين ارتفاع زبري يا همان  Ra  است .
A=A+١A٢ +A٣ +...+ A´١ +A´٢ +A´٣ +…

مثال : 
در ســنجش قطعــة كاري، طول نمونــه 125mm و مجموع 
مســاحت ها برابر بــا ١٠٠٠μm.mm اســت. مي خواهيم 

مقدار Ra را تعيين كنيم .
پاسخ : طبق نمودار شكل زير مجموعة مساحت هاي بالاي 

خط ميانگين برابربا : 

مجموع مساحت هاي پاييني خط ميانگين نيز برابر با : 

مساحت مسطيل

A A A m.mm    1 2 150+ +125 + 225 = 500

A A A m.mm

A A m.mm

      

    
1 2

300+ 200+ 225 = 500
500+ 500 = 1000 
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Rz تعريف زبري سطح
Rz  عبارت است از ميانگين بلندترين قله هاى (ارتفاعات)

(le) زبري در 5 طول نمونة
براي درك بهتر مطلب به شكل مقابل توجه كنيد.

همانند آن چه كه براي Ra گفته شــد ، طول نمونة مشخصي 
را براي ارزيابــي در نظر مي گيريم . در اين جا خط ميانگين 

ox نيز مطرح است .

طول نمونة  L  را به پنج قسمت مساوي (le ) تقسيم مي كنيم. 
Rz برابر با ميانگين 5 ارتفاع Z١ تا ZZ۵ در طول مورد ارزيابي 

L  اســت. هر عمق ناصافــي Z ، فاصلة بين بالاترين و پايين 
ترين نقطه در فاصلة اندازه گيري le است. 

مقدار Rz( مانند Ra ) به طور خودكار توســط وسايل اندازه 
گيري قابل سنجش و نمايش است.

 

 با دستگاه هاي ثابت يا سيار مقدار كيفيت سطح براي Ra يا Rz  قابل نمايش است و چاپ نمودار آن ،  به همراه 
ساير مقادير و پارامترهاي ديگر زبري سطح نيز ، امكان پذير است .

گين
ميان

ط 
خ

Rz = (Z Z Z Z Z )

Rz ( m m m m m

Rz m

   

     

  

1 2 3 4 5
1
5
1 1 + 4.5 + 12 + 7, 8 + 35
33.3 6, 665
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فصل چهارم ارتباط Ra و Rz با همديگر 
Rz و Ra نمودار تبديل ( مقايسه اي ) مقدار زبري

مشخصات كيفيت سطح در برخي از نقشه ها به روش 
Ra و در برخي ديگر به روش Rz معرفي مي شوند . 

براي تبديل مقادير Ra به Rz و بالعكس مي توانيد از 
نمودار زير استفاده كنيد : 

* براي تبديل Ra به Rz از روي محور عمودي مثلاً 
مقدار   ٠٫٢۵μm0= Ra را انتخاب مى كنيم به سمت 
راست امتداد مي دهيم . پس از برخورد با اولين خط 
شيب دار ( قسمت بالايي محدودة پراكندگي ) آن را 
 Rz = 1μμmmبه ســمت پايين امتداد مي دهيم تا مقدار

به دست مي آيد .
سوال : براي ٠٫١۶μm0= Ra معادل Rz آن چه مقدار 

است ؟ .............

* بــراي تبديــل Rz بــه Ra از روي محــور افقــي مثــلاً 
مقــدار ١٠μm0= Rz را انتخــاب مى كنيم وبه ســمت بالا 
امتــداد مي دهيم. پس از برخــورد با اولين خط شــيب دار 
(قســمت پايين محدودة پراكندگي) آن را به ســمت چپ 
امتــداد مي دهيم تا مقدارμm ٠٫۶٣ = Ra به دســت آيد. 

ســوال: بــراي ٢٫۵μm0= Rz معــادل Ra آن چــه مقدار 
است؟

                 ............................................................

گى 
كند
ه پرا

دود
مح

 Ra حد بالايى
براى تبديل
Ra به  Rz 

 Rz حد بالايى
براى تبديل 
Rz به  Ra

μμmm به  Rz مقدار

μμ
mm

 به 
 Ra

دار 
مق
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Ra (mμ)ميانگين زبرى سطح

مثال براي روش توليد كف 
تراشي : 

محــدودة  ٠٫۴ تــا  ١٫۶ با 
دقت بالا ( بــراي كارهاي 
 ١٢٫۵μμmm مقادير  و  دقيق ) 
و  كم  دقت  براي   ۵٠μμmmتا
پايين مورد استفاده قرار مي 
گيــرد . محدودة١٫۶μμmmتا 
و  معمولي  دقت   ١٢٫۵μμmm

متوســط را در روش توليد  
كف تراشي  نشان مي دهند .

توليــد  روش  چــه  هــر   *
دقيق تر و ظريف تر باشــد  
عدد Ra   مقدار زبري نيز 

كاهش مي يابد.

* جدول استاندارد همين تصاوير براى Rz نيز وجود دارد.

©È«ÅtÝU� V�U
® ÈdÖÅt²�¹—
©ÈeK� V�U
® ÈdÖÅt²�¹—

©—UA� X×ð ÈeK� V�U
® ÈdÖÅt²�¹—

Èd~M¼¬ V�U
 —œ Êœ«œ qJý
©rOI²�� Ë ”uJF�® Ê˛Ëd²��«

U¼Å‚—Ë oOLŽ gA�
vý«dð ‰uÞ
vý«dðÅn�

v�“ÅtK� ¨vý«dð t×H

v�“ÅÊU¼uÝ
È—U�ÅŒ«—uÝ

È—U�u
dÐ
v�“dÐUý
È—U�“d�

v�“Å@MÝ

@MOá� ¨@MO�u¼

 ∫X�öŽ `O{uðjÝu²� X
œ UÐ `DÝ v�U
ôUÐ X
œ UÐ `DÝ v�U


”UOI� —œ ÈdÐ“ d¹œUI� ‰ËbłRa

—œÅ`DÝ v�U

X
œÅvÐ bO�uð 

→

→→

د ...
تولي

ش 
رو

Ra  مقادير عددي
Ra هر عددي را مي تواند داشــته باشــد ، اما اســتاندارد ايزو (ISO) براي دسته بندي ســطوح از نظر پرداخت ، 12 مرحله         

( طبقه ) را براي Ra در نظر گرفته است.
     

   بــا توجــه بــه روش توليــد ، مقــدار زبري ســطح توســط طــراح انتخاب مي شــود. بــه عنوان مثــال بــراي روش توليد:  
كــف تراشــي  زبــري ســطح در روش Ra مطابــق جــدول زيــر ( در يــك محــدودة مشــخص) انتخــاب مــي گــردد.

يعني مي توان هريك از مقادير ٠٫۴ ،٠٫٨ ، ١٫۶ ، ٣٫٢ ،۶٫٣ ،١٢٫۵ ،٢۵ ، ۵٠ را انتخاب كرد .
 در زير جدول توجه كنيد ، ملاحظه 

→

→→ اما اين مقادير بســته به نوع دقت توليد محدود مي شــوند. اگر به علامت
خواهيد كرد كه ســمت چپ اين تصويرمتعلق به كيفيت ســطح با دقت بالا وســمت راست آن متعلق به كيفيت سطح با دقت 

پايين است. اعداد روي خط صاف با دقتِ متوسط است.
 

، داخل تراشى

، رزوه كارى

 خان كشى

N

0,0250,050,10,20,40,81,63,26,312,52550
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الف
ح

چ

ج 

ثت
پ

ب

انتخاب روش توليد با توجه به علامت كيفيت سطح
ســطوح مربوط به يــك قطعــه در كارگاه بــه روش هاي 

گوناگون توليد مي شوند . اين روش ها بسيار متنوع اند.
در شــكل مقابل فرم هندســي داخل و خارج قطعه توســط 

ابزارهايي مختلف كامل مي شود. 
آيا مي توانيد نام هر فرآيندرا بگوييد؟ 

(ب) ............................... ( الف ) رزوه تراشي (خارجى)  

(ث )............................... (پ ).............................  

(ج ) ............................... (ت ) ............................  
...............................  ( (ح  (چ ) ............................  

.

  
  
  

  
  
  
  
  
  

ارزش يابي
قسمت هاي مختلف يك قطعة ريخته گري شده ، با هشت فرآيند در حال براده برداري و كامل شدن است. با توجه به نام هر 

فرايند ، مقدار كيفيت سطح را از جدول صفحه قبل تعيين و در جدول زير ( مطابق مثال ) يادداشت كنيد. 

الف 
ب

پ

ث

ت ج
چ

ح

Ra (mμ )فرآيندمقدار كيفيت سطح
الف۵٠μμmm تا ٠٫۴μμmm   مثال   مثال

ب
پ
ث
ت
ج
چ
ح

داخل تراشي
فرزكاري
برقو كاري

خان كشي
سوراخ كاري
رزوه تراشي
كف تراشي

سنگ زني

مثال
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علائم كيفيت سطح
همان طور كه اشاره شــد، كيفيت و تكميل سطح يك قطعة 
كار با ابزارهاي مختلفي انجام مي شــود كه به عملكرد مورد 
انتظــار از آن ،  بســتگي دارد. براي اطلاع رســاني در مورد 
چنين شــرايطي ، كيفيت ســطح مورد انتظار توسط علائم و 
نمادهايي در نقشــه علامت گذاري مي شــوند تا سازندگان و 
توليد كنندگان به كمك اين نمادها از مقدار كيفيت ســطح 

لازم براي توليد قطعة مورد نظرشان مطلع شوند. 
 در نقشــه هاي فني هر مقــدار زبري را مي توان بــا نمادهاي 
ســاده معرفــي كرد. بــه قطعــه اي مطابــق (شــكل- 1)،كه  
ريخته گري  شده و قرار است ماشين كاري شود، توجه كنيد. 
در اســتانداردهاي قديمي كه به  روش مثلثي  موســوم است  

ميزان پرداخت سطوح را با علامت مثلث نشان مي دادند.*1
 در اين روش هر چه تعداد مثلث ها بيش تر باشد، كيفيت سطح 
بالاتر است. در اين اســتاندارد براي معرفي قطعة ريخته گري 
شده و سطوح ماشين كاري شده بر روي آن مطابق(شكل-2)

علامت مثلث روي سطوح مورد نظر قرار مي گيرد .
         بــا پيشــرفت صنعــت و تكنولــوژي و افزايــش و تنوع 
روش هاي مختلف ســاخت وتوليد ، تقســيم بندي به روش 
مثلثي ، گويا و كافي نبوده و منســوخ شــده اســت . به همين 
جهت براي دقت بيشــتر و رســيدن به صافي ســطح مطلوب، 
نمادهــاي جديدى موســوم بــه نمادهاي  راديكالــي  به كار 
گرفتــه   مــي شــود. اين نمادهــا توســط اســتاندارد (ايزو ) 
توصيــه و در اغلــب كشــورها ازآن اســتفاده مي شــود. 2*

(شكل -3) همان قطعة قبلي است كه به روش راديكالي ( روش 
جديد ) نماد كيفيت ســطح بر روي نقشة آن ارائه شده است. 

(شكل -1)

(شكل -2)

(شكل -3)

١- با روش مثلث ها در صفحه199 آشنا مى شويد
2- طى سالهاى اخير مجدداً تغييراتى در اين علائم جديد نيز به وجود آمده كه در پائين صفحه197 توضيح مختصرى ارائه شده است.
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 خواب سطح
ســطوح مربوط به قطعــات در كارگاه به روش هاي مختلفي 
براده برداري مي شــوند . اين روش ها بســيار گوناگون اند. 

شكل مقابل نمونه هايي از آن ها را نشان مي دهد. 

با توجه به تصوير مقابل نام هر روش ماشين كاري را بنويسيد. 
الف  ) ...........................  

ب ) ..........................
پ ) ..........................            

ت ) ..........................

در هــر روش بنا بر وضعيــت حركت ابزار ، نــوع حركت ، 
جنــس قطعه ، جنس ابزار و .... ســطح بــا كيفيت خاصي به 
دســت مي آيد . نقش هاي بسيار ظريف به جا مانده از روش 

ماشين كاري را  خواب سطح  مي نامند. 

        اگــر بــراي توليد هر ســطح بهترين شــرايط را در نظر 
بگيريــم، باز هم ممكن اســت خواب ســطح (جهــت براده 
برداري) با چشــم ديده شود. بعضاً ممكن است با كشيدن سر 

ناخن بر روي سطح،  خواب سطح  را احساس كنيد .

الف ب

پ ت

به«خواب سطح» در سه تصوير زير توجه كنيد.

خواب سطح

به نقش هاى به جا مانده از روش ماشين كارى در شكل 
بالا توجه كنيد.
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جهت شيار (جهت توليد )
اگر نياز به كنترل در جهت توليد باشد از علائم مربوطه 

(مطابق جدول صفحه196 ) استفاده مى شود.

μmبر حسب Ra مقدار زبرى
. (N) ياعدد درجه زبرى 

مشــخص كردن روش توليد يــا انجام هر 
گونه عمليات سطحى (مثل سنگ زدن)

ساير مقادير زبرى سطح
Rz مثل

مشخص كردن طول نمونه
 اين طول فقط زمانى نوشته 

مى شود كه با مقادير استاندارد 
متفاوت باشد.

سطح قطعه كار 

مقداره براده بردارى مجاز 
به ميليمتر

 مشخصات ويژة كيفيت سطح
در اســتاندارد جديــد( راديكالــي ) مشــخصات مختلفي از 
سطح،از جمله  جهت خواب سطح  ،  طول نمونة مورد اندازه 
گيري  ،  مقدار مجاز ماشــين كاري  و ...- آورده مي شــود .

* جايگاه نشانه ها نسبت به علامت كلي مطابق شكل زير است:  
 (N  يا عدد درجة زبري) μm بر حسب Ra مقدار زبري ( a

b ) روش توليد، نوع پوشش و ...
c ) طول نمونه 

d ) جهت شيار ( جهت توليد )
e) اضافــة تراش ( مقــدار مجاز 

ماشين كاري ) 
f) ساير مقادير كيفيت سطح كه 

داخل پرانتز نوشته مي شود. 

b
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مفهوم نمادهاي كيفيت سطح 
سطوح قطعات توليدي ممكن است تماماً ماشين كارى نشوند. 
قســمتي از سطح قطعه ممكن است به همان روش توليد شده 
باقي بمانند . در هر حال ، اگر قرار باشــد ســطح قطعة كار به 
همان روش توليد شــده باقي بماند يــا عمليات متفاوتي روي 
ســطوح آن انجام شــود، بايد اين موارد را در نقشه مشخص 
كنيــم. براي اين منظــور از نمادهاي مخصوص اســتفاده مي 
كنيــم. در اســتاندارد قديمــي از علامت مثلــث () و در 
) استفاده  استاندارد جديد از علامت شــبيه به راديكال (
مي شــود . در استاندارد جديد علامت كيفيت سطح به شكل 
مقابل اســت ،  كــه به تنهايي مفهومي نــدارد و با تغييراتي بر 
روي آن قابليت استفاده پيدا مي كند. در جدول زير، به طور 

خلاصه به اين تغييرات اشاره مي كنيم .
سطح قطعه كار

جدول علائم اصلي صافي سطح
مثال و مفهوم آننماد ومفهوم آن

علامت اصلي 
( بدون اطلاعات اضافي هيچ گونه معنايي ندارد ) 

علامت اصلي با يك خط بلند در كنار آن 
هنگامي كه لازم اســت عمليات خاصي روي ســطح انجام شود به 
علامت اصلــي پاره خط بلندي ( از بازوي بلندتر) رســم مي كنيم 

وعمليات موردنظر را روي آن مي نويسيم.  

علامت اصلى با اطلاعات اضافى 
اين علامت با سطوحي به كار مي رود كه با هر روش توليدي 

بتوان مشخصة ذكر شده را ايجاد كرد*

* وقتي كه فقط يك عدد براي پرداخت مشخص شده باشد ، معرف حداكثر مقدار پرداخت ( عمق زبري ) مجاز است .
در صورتي كه تعيين مقدار حد بالا و پايين پرداخت لازم باشد ، هر دو مقدار را مشخص مي نمايند و در اين صورت مقدار حد 

بالايي (a١) را بالاتر از مقدار حد پاييني (a٢) مي نويسند .
 ۶٫٣μμmm مثال : يك سطح با بيشترين مقدار زبري

Ra ١٫۶ در روشμμmm وكمترين مقدار زبري

سطح ممكن است به هر طريقي توليد شود منتها با مقدار زبري 
       ≤ 3.2μμmm سطحRa

سنگ زده شود 

به همان روش توليد شده ماشين كارى مى شود
باقى مى ماند 

مثال
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توجه : نمادهاي ماشــين كاري روي نقشــه ها براي تعيين ســطوحي كه بايد روي آن ها ماشــين كاري انجام شــود ، به كار
 مي روند . نمادهاي صافي سطح و حروفي كه روي نماد ماشين كاري به كار مي برند ، مقدار ماشين كاري را كه لازم 

است در پايان كار حاصل شود، نشان مي دهند.

علامت اصلي با دايرة اضافي
دايره اضافه شده به معني آن است كه كيفيت سطح در 

تمام سطوح قطعه يك سان است.

علامت اصلي با ترسيم يك پاره خط كوتاه روي آن
علامت صافي سطح براي سطوحي كه بايد با يك نوع 
روش براده برداري حاصل شود ؛ همچنين اين علامت 

حامل دستوري براي توليد بهتر است.

ادامة جدول علائم اصلي صافي سطح

علامت اصلي با يك دايره داخل آن
بيانگر غيرمجاز بودن عمليات براده برداري است.

( ســطح قطعة كار بايد به همان وضعيت قبلي باقي 
بماند؛ مثل ســطوح ريخته گري يا آهنگري شده يا 
ســطوحي كه توسط شــركت هاي توليد مواد خام 

ايجاد مي شوند )

ميزان زبري سطح در تمامي سطوح قطعه يك سان 
و برابر با ٣٫٢μμmm ( در روش Ra ) است.

سطحي كه به روش براده برداري با مقدار 
زبري سطح   Ra ≤ ٣٫٢  μm  ايجاد 

مي شود.

مثال و مفهوم آننماد ومفهوم آن

سطح بايد به همان گونه اي كه از مراحل ساخت 
حاصل مي شــود باقي بمانــد، منتها با درجة 
. Ra ٣٫٢ در روشμm پرداخت ماكزيمم

ممكن اســت اين ســطح به هر روشي توليد 
شده باشد.

آب كُرم
چند نمونه

علامت صافي سطح با مجاز بودن براده 
برداري با حد فوقاني زبري ٠٫٢μm در 

Ra روش

علامت صافي سطح بدون براده برداري 
با حد فوقاني زبري٠٫١μm  در روش 

Ra -آب كرم براي تمامي سطوح

علامت صافي سطح بدون براده برداري با 
Rz ١٠  در روشμm حدفوقاني زبري

سطح ممكن اســت به هر روش توليد 
شــود ، امــا با مقــدار زبــري حداكثر 

Ra ٠٫٨ در روشμm

علامت صافي ســطح با مجاز بودن براده 
برداري با حــد فوقاني زبري۶٫٣μm در 

روش Ra ،  براي كل سطح قطعه

ســطح ممكن اســت به هر روش 
توليــد شــود،امابا مقــدار زبــري 

Rz ٣٫۵  در روشμmحداكثر
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توجه : چنان چه هريك از اين خصوصيات بر روي علامت كيفيت سطح در نقشه ذكر نشده باشد ، دليل ناچيز بودن تأثير آن عامل در كاركرد  
قطعة مورد نظر است .

در ادامه ، به معرفي بيشتر هر يك از پارامترهاي a،b،c،d،e،f مي پردازيم: 
 

مثال و مفهوم آننماد و مفهوم آن

مقدار زبري Ra بر 
حسب μm  يا عدد    

N درجة زبري

هنگامي كه براده برداري ماشيني مورد نظر 
باشد ، حداكثر مقدار پرداخت مجاز درروش  

Ra درج مي شود يابه صورت عدد درجة 

زبري N نوشته مي شود.

روش توليد ، 
انجام هرگونه 

عمليات سطحي يا 
نوع پوشش سطح 

در بسياري از اوقات ،روي سطح عمليات 
اضافي مثل آبكاري ، رنگ كاري و ... انجام 

مي شود و يا اين كه سطح بايد با عمليات 
مخصوص توليد شود. در اين صورت لازم 
است كه بالاي خط افقي اطلاعات لازم به 

زبان ساده نوشته شود.

در اين نماد مقدار مجاز ماشين كاري 
٣٫٢μm در روش Ra يا معادل آن 

رديف ٨ عدد درجة زبري است.

در اين نماد دستور براده بردارى به 
كمك فرز داده شده است.

فرزكارى شود

فاصله مرجع
( طول نمونه )

اگرذكر طول نمونه ضروري باشد ، آن را در 
زير راديكال و در قسمتي كه با حرف C نشان 

داده شده ، ذكر مي كنند.
 ( اگر مقدار آن تعيين نشده باشد ، يعني مقدار 

استانداردآن انتخاب مي شود)
در اين نماد ، طول نمونه 2.5mm است

جهت  خواب
( جهت توليد )

اگر نياز به كنترل در جهت توليد باشد، به وسيلة 
علامتي كه به علامت كيفيت سطح اضافه 

مي شود ( با توجه به جهت توليد مطابق جدول 
در اين نماد جهت توليد عمود بر صفحه 196 ) يكي از نمادها انتخاب مي گردد. 

سطحي است است كه علامت روي 
آن گذاشته شده است.

يا

a

b

c

b

(جدول-1) معرفى پارامترها
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جهت شيارها (جهت توليد) 
امتــداد و جهت شــيارها، چگونگي خواب ســطح را نشــان 
مي دهنــد. بي نظمي هاي ســطح، كه ناشــي از حركت ابزار 

است، توسط اين نمادها معرفي مي شوند.
* اين نمادها هنگامي در علائم كيفيت سطح به كار مي روند 

كه نياز به كنترل جهت توليد (خواب ابزار) باشد، 
به نظر شــما در شــكل مقابــل جهت شــيارها(جهت توليد ) 

چگونه است ؟ 

     
      
     

     
 

زار
ه اب

ساد
ى 

 ها
ب
خوا

زار
ه اب

جهت
د 
چن

ى 
 ها

ب
خوا

نمايش تصويريتوضيحنمادنمادتوضيحنمايش تصويري

جهت  كه  حالتــي  براي 
توليد چند تايي اســت ، 
جهات  در  ســطح  يعني 

مختلف توليد مي شود.

براي حالتي كه جهت 
توليد نسبت به مركز 
صفحه حالتي تقريباً 

شعاعي دارد.

كه  حالتــي  بــراي 
جهت توليد موازي 
با سطحي است كه 
علامت براي آن به 

كار رفته است.

كــه  حالتــي  بــراي 
عمود  توليــد  جهت 
بر ســطحي است كه 
آن  بــراي  علامــت 

گذاشته شده است.
بــراي حالتي كه جهت 
مركز  به  نســبت  توليد 
صفحــه حالتــي تقريباً 

دايره اي دارد. 
متقاطع

عمود

موازى

بــراي حالتي كه جهت 
سطحي  به  نسبت  توليد 
كه علامت براي آن به 
كار رفته اســت، حالت 

ضربدري دارد . 

براي حالتي كه سطح 
فاقــد شــيار و جهت 

است
 ( بدون خواب).

موازى
ــــــــــــ

┴
عمود

متقاطع

R

M

C

P

M

R

C

P

=

┴

........................................................................................
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مثال و مفهوم آننماد و مفهوم آن

مقدار براده برداري 
لازم (به ميلي متر)

زماني كه لازم باشد مقدار مجاز ماشين كاري 
مشخص شود ، آن را مطابق شكل نشان 

مي دهند. اين مقدار در سمت چپ علامت 
كيفيت سطح قرار مي گيرد.

درايــن نماد، مقــدار مجاز 
ماشين كاري٣mm است.  

ساير كميت هاي 
اندازه گيري زبري

ديگر اندازه هاي ناصافي سطح
(Rz : ًمثلا) 

 در اين نماد ، 
بيــش ترين مقــدار  عمــق ناصافي در 

روشRz برابر با ١٠μm  است .

ارزش يابي
نمادهاى الف  وب رادر شكل مقابل توصيف كنيد.

الف ) .....................................
.......................................

ب) ....................................
 ........................................

e

(f)

سنگ زنى شده

 در استانداردجديد براى روش Ra ،مقدار مشخصه كيفيت سطح (a) در قسمت زير راديكال                            
(((مشابه  شكل مقابل) قرار مى گيرد.

يك نمونه نقشهچند مثال 

ادامه (جدول-1) معرفى پارامترها
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 N (درجة زبري) عدد زبري
ارقام زبري N١ تا N١٢ را مي توان به جاي مقادير ميكرومتري 

روي نقشه ذكر كرد .
در جدول زير 12 طبقه از استاندارد دسته بندي سطوح از نظر 
پرداخت را ملاحظه مي كنيد كه در آن مقدار زبري Ra برحسب 
ميكرومتر و معــادل درجة زبري (N) درج گرديده اســت .

رديف پايين جدول معرف درجة زبري برحسب يك عدد است .
در بالاي هر شماره N ، حد نهايي زبري مجاز آن نوشته شده 
اســت. براى مثال N٨ يعني درجة زبري شــمارة 8 ، هنگامي 
كه در نقشــه عدد درجة زبري N٨ انتخاب مي شــود ، يعني 

پرداخت آن معادل ٣٫٢μm   در روش Ra است. 
همان طور كه اشــاره شد ، در روي نقشه مي توان از يكسري 
اعــداد همراه با N به جاي اندازه هــاي ميكروني براي تعيين 

زبري استفاده كرد .

 Nاز عدد زبري ٨ Ra٣٫٢μm در نقشــة زير به جاي مقادير
بر روي علامت كيفيت ســطح اســتفاده شده است. حالا شما 
به جــاي دو مقدار Ra١٫۶μm و Ra٠٫٨μm از عدد درجه 
زبري مناسب اســتفاده كنيد و بر روي نقشة پاييني اين مقدار 

را نشان دهيد .

Ra مقدار زبري

ISO عدد زبري N

(ميكرومتر)

مقادير پيشنهادي استاندارد براي اعداد زبري

در قسمت  پايين جدول صفحه 188مقادير N مشاهده مى شود.
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مفهوم ( طبق DIN٣١۴١ )علائم صافي سطح  

شكل-1

سطح : خام 
سطح به همان صورتي كه توليد 

شده ، باقي خواهد ماند.
(بدون توجه به روش توليد )

شكل-2

سطح :  خام 
با روش ساخت دقيق 

( بــدون براده برداري، اما دقيق )

شكل-3

شكل-4

شكل-5

شكل-6

سطح : زبر
شــيارها محســوس بوده و با 
مي  ديده  غيرمســلح  چشــم 

شوند. 

سطح : پرداخت 
شيارها با چشم غير مسلح هم 

ديده نمي شوند .

سطح : پرداخت ظريف 
شيارها ديگر با چشم غير 

مسلح ديده نمي شوند. 

سطح : فوق پرداخت

روش مثلث ها 
در اســتانداردهاي قديمي براي نشان دادن نمادهاي پرداخت 
سطح در روي نقشه ها از نمادهاي مثلثي استفاده مي كردند . 
براي تغيير علامت نقشه هاي قديمي ( مثلثي ) به روش جديد 
( راديكالي ) بهتر است اطلاعاتي راجع به آن ها داشته باشيم .

* نمايش پرداخت سطح به روش مثلث ها 
در روش مثلــث ها ، ميزان پرداخت ســطح قطعــة كار را به 
چهارمرحله تقســيم مي كردند كه براي نشــان دادن آن ها از 

مثلث متساوي الاضلاع استفاده مي شد.
از مثلث ها زماني اســتفاده مي شود كه روي سطح ، عمليات 

براده برداري انجام شده باشد ( شكل 3 تا 6 ). 
هر چه تعداد مثلث ها بيش تر باشــد ، درجة پرداخت ســطح 

بهتر است .

خيلــي از مواقع پيش مــي آيد كه ســطوحي از قطعه پس از 

توليــد به همان حالــت اوليه باقي مي ماند و روي ســطح آن 

هيــچ گونــه عملياتي صــورت نمي گيــرد .در ايــن حالت 

هيــچ گونــه علامتي روي ســطح قطعه گذاشــته نمي شــود 

( شــكل -1 ). اما اگر لازم باشد در ساخت قطعه دقت كامل 

به عمل آيد وســطح پس از توليــد  نيز به همان صورت اوليه 

باقــي بماند از علامت           اســتفاده مي شود(شــكل -2 ).
 

 
 

~
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نحوة چينش علامت پاي نقشــه در روش مثلث ها نيز مشــابه 
روش راديكالي است.

در شــكل مقابل دستور پرداخت ســطح در پايين نقشه ارائه 
شــده اســت . علامــت            داراي ايــن مفهوم اســت كه 
كلية ســطوح ، علامت گذاري نشــده به همــان روش توليد 
شــده باقي مــي مانند- ضمــن آن كه در توليد اين ســطوح 
دقت مي شــود – علامت مثلث ها در داخل پرانتز ارائه شده 
اســت . اين ها نمادهايي هســتند كه روي نقشــه به كار رفته 
و بــه ترتيب، آن ها داخل پرانتز معرفي شــده اند. ســطوحي 
كه با علامت مثلث ها مشــخص شــده اند به مفهوم آن است 
كــه عمليــات بــراده بــرداري روي آن ها انجام مي شــود .

    

جدول زير، نماد كيفيت سطح به روش مثلث ها را به همراه ارتفاع زبري و برخي از روش هاي توليدنشان مي دهد .

ارزش يابي

براده هاى خيلى ظريف
سايش با پارچة

براده هاى ظريف
سنگ زدن

عمق برادة كم،پيشروي كم
تراشكاري يا فرزكاري دقيق

   عمق برادة زياد،پيشروي 
زياد،تراشكاري و فرزكاري 

ريخته گرى در قالب فلزى غير دقيق

۴٠٠μm تا ۴٠ = ارتفاع زبرى  ۴٠μm تا ١٠ = ارتفاع زبرى  ١٠μm تا ٢٫۵ = ارتفاع زبرى  ٢٫۵ ≥  ارتفاع زبرى 

 اگر تمام سطوح قطعه (مطابق شكل) به غير از بدنة اصلي 
آن بــه ميزان  براده برداري ظريف شــود و بدنة آن به 
همان روش توليد شده باقي بماند ، بر روي نقشه به روش 
مثلث ها نماد كيفيت سطح بگذاريد و علامت پاي نقشه را 

نيز يادداشت كنيد .

....................................

~
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تبديل علائم قديم به علائم جديد 
به دلايلي ممكن اســت نياز داشــته باشــيم  علائم قديم را به 

جديد تبديل كنيم .
بــراى مثــال ، ( شــكل -1 ) نقشــه اي قديمي را نشــان مي 
دهــد كه بــا روش مثلث ها *1 علامت گذاري شــده اســت 
و بايــد بــه نقشــه اي مطابق اســتاندارد جديد تبديل شــود .

  بــه كمك جدول زير مي توانيم علائم پرداخت ســطح اين 
نقشــه را از روش مثلث ها به روش جديدRa ( شكل -2 ) يا 
Rz ( شكل -3 ) يا برحسب عدد درجة زبريN ( شكل -4)  

ارائه كنيم .
    

1 * در نقشه هاى جديد نبايد از روش مثلث ها استفاده كرد . 

روش 
مثلث ها

( شكل -1 ) 

( شكل -2 ) 

( شكل -3 ) 

( شكل -4 ) 

22
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كاربرد نمادها و نشانه ها 
علائم و نمادهاي كيفيت ســطح روي هر سطحي ، با توجه به 

نياز، مورد استفاده قرار مي گيرند.

(شــكل -1 )، حالت ترســيم علامت پرداخت سطح را روي 
سطوح عمود برهم نشان مي دهد. 

در مواردي كه روي ســطح قطعه فضا وجود نداشــته باشــد 
يا ســطح قطعــه انحنــادار باشــد مي تــوان بــه كمك خط 
رابط يــا فلش نمادها را مشــابه( شــكل- 2) نيز نشــان داد .

 در صورتــي كه هر ســطح قطعه از يك نوع كيفيت ســطح 
برخوردار باشد ، روي هر سطح علامت پرداخت سطحِ مورد 

نظر داده مي شود .

در ( شكل- 3)  سه نوع پرداخت سطح مختلف بر روي قطعه 
انجام مي شود .

( شكل- 1)

( شكل- 2)

( شكل- 3)
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وقتي كه همة سطوح قطعه صافي سطح يك نواخت و 
يك ساني دارند ، اطلاعات مربوط به پرداخت سطح دركنار 

نقشه گذاشته مي شود ( شكل -1 ) .
 ٣٫٢μm در شكل مقابل تمامي سطوح داراي پرداخت سطح

در روش Ra است .

اگر در كنار نقشه شماره قطعه وجود داشت ، علامت پرداخت 
سطح در طرف راست شمارة قطعه نوشته مي شود ( شكل -2 ) .

در (شــكل-2) عدد 2  معرف شــمارة قطعه وپرداخت سطح 
كل قطعة ٢۵μm  در روش Rz است .

در صورتي كه پرداخت ســطوح يك قطعه مختلف باشــد ، 
پرداخت هر سطح روي خودش و پرداخت سطوح مربوط به 

كل قطعه در خارج از پرانتز ارائه مي شود ( شكل -3 ) .
 ٣٫٢μmدر( شــكل-3) پرداخت ســطوح قطعه كار با مقادير
و٠٫٨μm ، كه روي ســطح قطعه گذاشته شده است، داخل 
 ۶٫٣μmپرانتز ، اما پرداخت ســطوح كل قطعه ، كه مقدار آن

است ، در بيرون پرانتز معرفي شده است .
* به عبارت ديگر، علامت خارج  از پرانتز معرف تمام سطوح 
علامت گذاري نشده و علامت داخل پرانتز معرف سطوحي 

است كه علامت گذاري شده است .

( شكل- 1)

( شكل- 2)

( شكل- 3)
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در ( شــكل -1 ) يــك علامت مبنــا            داخل پرانتز ارائه 
شده است  علامت داخل پرانتز به مفهوم سطوح حداقل نقشه 

است .
در نقشــة (شكل -1) تمام ســطوح قطعه داراي كيفيت سطح 
۶٫٣μm  اســت به غير از سطوحي كه بر روي نقشه مشخص 

شده است. در اين جا از علامت مبنا       به جاي مقادير                                 
       و          استفاده شده است.

در مواردي ممكن اســت نقشــه به كمك توضيحات (مطابق 
شكل -2 ) علامت گذاري شود. 

در نقشة(شــكل-2) تمــام ســطوح قطعــه داراي پرداخــت
۶٫٣μm اســت، بــه جــزء ســطوحي كــه در روي نقشــه با 

مقاديــر ٠٫٨μm و ٣٫٢μm علامــت گذاري شــده اســت . 

در مواردي كه فضاي كافي بر روي نقشه وجود نداشته باشد 
مي توان از علائم ســاده تري كه همان معنا را داشــته باشــد 

استفاده كرد.

اســت.  قطعــه  شــمارة  معــرف    ۵ عــدد  (شــكل-3)  در 

پرداخــت بيش ترين ســطح قطعه بــه مقدار٣٫٢μm اســت. 
در داخــل پرانتــز بــه مفهــوم ســطوح اقليت  علامــت
اســت ، يعني ســطوحي كه با zوy معرفي شــده انــد. براي 
zو بــه  مربــوط  اطلاعــات  نقشــه  شــلوغي  از  جلوگيــري 
y در كنــار نقشــه يا نزديك جدول نقشــه ارائه مي شــود .

پرداخت سطح قطعه، در قسمتي كه با y نشان داده شده است، 
 z ٠٫۴ انجام مي شــود ؛ اما سطحي از قطعه كه باμm به مقدار
نمايش داده شده است، به همان روش توليد شده باقي مي ماند.

(شكل-1)

(شكل-2)

(شكل-3)

به  غير از سطوحى كه روى نقشه مشخص شده اند.        تمام سطوح 
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كرم اندود

شکل-١

در صورتي كه كيفيت سطحِ قسمت محدود يا به خصوصي 
از جسم قرار است تغيير كند – مثلاً به سطح مورد نظر لازم 

است آب كُرم داده شود – بايد اطلاعات را همراه با نماد 
روي يك خط نقطة پهن نشان داد .

در نقشه ( شكل -1 ) سطح مشخص شدة  آب كُرم  مجاز 
نيست كه مجدداً به روش براده برداري ماشين كاري شود .

   
 

نقشه خوانى

با توجه به نقشة ارائه شده ، برداشت خودرا از علامت پاي نقشه                                 يادداشت كنيد. 

............................................................

............................................................

............................................................

............................................................
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مثال هايي در مورد نقشه خواني علائم كيفيت سطح از روي نقشه

تمامي ســطوح  محور  داراي 
مجاز  زبري  مقدار  ترين  بيش 
٣٫٢μm در روشRa است. 

سوراخ سر تاسري  

مثالمفهوم

محور

تمامي سطوح  ياتاقان فلانچ  به همان صورت اولية ساخت باقي 
مي ماند ، به اســتثناي سطوحي كه روي آن ها عمليات ماشين كاري 
انجام مي شــود ( بيش ترين مقدار زبري سطح براي سطوح علامت 
گذاري شده در روي نقشه برابر با ١٢٫۵μm  و ٣٫٢μm  در روش 

Ra  است.  

ياتاقان فلانچ

تمامي ســطوح  پايه   به همان صورت اولية ســاخت باقي مي ماند ، به 
استثناي سطوحي كه روي آن ها عمليات ماشين كاري انجام مي شود. 
( بيش ترين مقدار زبري ســطح براي سطوح علامت گذاري شده در 

روي نقشه برابر با ١٠٠μm و ٢۵μm  در روش Rz است.

(2)پايه (3)

(1)
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مثال هايي در مورد نقشه خواني علائم كيفيت سطح از روي نقشه
   

 
 

مثالمفهوم

تمامي ســطوح  مغزي شير  ، به 
اســتثناي ســطوحي كه در نقشه 
روي آن هــا مقــدار  ۴μm در 
 ، اســت  شــده  قيــد   Rz روش 
ماشــين كاري مي شــود.( مقدار 
زبــري حاصل از ماشــين كاري 
كل سطح قطعه بايد ٢۵μm در 

روش Rz باشد.) 

مغزي شير

تمامي ســطوح  مغزي شــير 
كاري  ماشــين  دروازه اي  

مي شود. 
از  حاصــل  مقدارزبــري 
  ٣٫٢μmماشــين كاري بايد
درروشRa  باشد.  به استثناي 
ســطوحي كه در نقشــه روي 
در   ٠٫٨μmمقــدار آنهــا 

روش Ra قيد شده است. 
قســمت  مخروطــي  ســطح 
خارجي شير ســنگ زده مي 
شــود و مقدار زبــري حاصل 
شده پس از فرايند سنگ زني 
به ميــزان ٠٫٨μmدر روش 

Ra خواهد بود.

مغزي شير

تمامي ســطوح محور واسطه ،  
به استثناي سطوحي كه در نقشه 
١٢٫۵μmروي آن ها مقادير

قيــد   Ra٣٫٢درروشμmو
كاري  است،ماشــين  شــده 
مي شود. (مقدار زبري حاصل 
از ماشين كاري بايد٠٫٨μmدر 

روش Ra باشد.)  

محور واسطه 3 شيار در محيط با زاويه �120

5mm عمق شيار
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