
پــرچ ها براي اتصال دائمــي ورق ها يا قطعات به همديگر به 
كار مي روند . قطعاتي كه توسط ميخ پرچ به يكديگر متصل 
مي شــوند براي مقاصد و اهداف گوناگوني مورد اســتفاده 
قــرار مي گيرنــد كه از آن جمله مي توان به ســه نوع اتصال 

زير اشاره كرد : 
 ، فلــزي  هــاي  ســاختمان  در   : محكــم  - اتصــال 

خودروسازي و ...
- اتصال محكم و آب بندي : در مخازن ومنبع سازي

-  اتصال آب بندي : در ورق هاي نازك. 
       در پــرچ كاري ، قطعــات مورد اتصال ، پس از ســوراخ 
كاري توســط ميخ پرچ به روش دســتي يا ماشــيني ، به هم 

متصل مي شوند.
در اين فصل با نحوه نمايش برخى از ميخ پرچ ها در نقشــه  ها 

آشنا مى شويم.

نقشه خوانى اجزاى ماشين 

پرچ فصل 2
بخش 4

پس از آموزش اين فصل از هنرجو انتظار مى  رود:
اندازه هاى مهم در اتصالات ميخ پرچ را نام ببرد.

انواع اتصالات با ميخ پرچ را نام ببرد.
     ميخ پرچ را در نقشه شناسايى كند.
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       ميخ پرچ ها از لحاظ شكل ظاهري بسيار متتنوع اند ، اما 
آن ها معمولاً در دو گروه  توپر  يا  توخالي  مشترك اند. ميخ 
پرچ هاي توپرُ فولادي به لحاظ شكل كلگي متداول اند و در 
سازه هاي فولادي و ديگ سازي مورد استفاده قرار مي گيرند. 
برخي از انواع متداول آن ها در تصاوير زير معرفي شــده اند 

 :

(الف) سر نيم گرد ( براي سازه هاي فولادي )
(ب) سر خزينه دار ( براي سازه هاي فولادي )

(پ) سر نيم گرد
(ت)سر خزينه دار

(ث) سرعدسي 
(ج) سر عدسي تخت

       ميخ پرچ هاي ســر نيم گرد(مطابق شكل مقابل)بيشتر از 
ساير پرچ ها در ماشين سازي كاربرد دارند.

يك ميخ پرچ خام از ميله اي به قطر d  به نام تنه ( ســاق ) و 
سرپرچ ( كلگي نشست ) ، تشكيل شده است .

كلگى نشستتنه

تنه
كلگى نشست

(الف) (ب) (پ) (ت) (ث) (ج)
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روند انجام كار 
روش پرچ كاري مطابق مراحل جدول زير انجام مي گيرد:

7

6

54            3        

2      1

1- انتخاب ميخ پرچ مورد نظر با قطر 
ø d

ø d1 2- سوراخ كاري با مته اي به قطر

 قرار گرفتن ميخ پرچ داخل سوراخ

ميخ  سر  قراردادن 
تكيه  داخــل  پرچ 
دادن  قــرار  و  گاه 
پرچ  ميــخ  ســاق 
ســوراخ  درون 
قلــم تنظيــم براي 
صحيح  جاگيــري 
فشرده  و  پرچ  ميخ 
كار  قطعات  شدن 

به همديگر.
برداشتن قلم تنظيم و زدن ضربات آهسته 

با چكش
گرفتن (تا انتهاي ميخ پرچ لبه دار شود)  قــرار  نهايت  در 

يك قلم پرچ كاري
 ( كه قســمت ســر آن 
داراي فرورفتگــي هــم 
انــدازه با ســر ميخ پرچ 
اســت ) بر روي قسمت 
انتهايي ميخ پرچ و زدن 
روي  بر  چكش  ضربات 
قلــم ( تا فرُم كلگي قفل 

ميخ پرچ شكل گيرد).  آماده شدن اتصال

1d d 1mm

كلگى نشست

كلگى قفل

كلگى نشست

=
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خطــوط شكســتگي دســتي ( از نــوع خــط نازك دســتي ) 
بــه مفهوم آن اســت كــه قطعــه ازاين قســمت ادامــه دارد ، 
امــا به دليــل افزايش طــول ، همة آن را ترســيم نمــي كنند .

قرار گرفتن دو قطعه وتعيين موقعيت سوراخ كاري و قرار گرفتن ميخ پرچ
سوراخ كاري .

ميخ پرچ هاي توپر جزء اســتثنائات برش اســت ، بنابراين در برش طولي هاشــور زده نمي شــوند، اما در برش 
عرضي مقطع ساق آن ها هاشور مي خورد.

مسيربرش در امتداد ميخ پرچ است.مسير برش در امتداد ميخ پرچ نيست

ميــخ پرچ اگر در مســير برش قرار نگيرد ، مي توانيم ســاق آن 
را در حالت نديد ترســيم كنيم(شــكل الف ). در صورت لزوم 

مي  توانيم همزمان از برش موضعي نيز استفاده كنيم
(شكل ب ). 

F

صحيح غلط

اتصال آماده 

 F ديد

نحوه نمايش ميخ پرچ در اتصال 

هاشــور  مقطع  صــورت  به   -1
خــورده ( قطر دايره ها به اندازه 

قطرd  است) 

3-  به صورت قطرD كلگي 
ميخ پرچ

2- به صورت دوخط نازك عمود 
برهم(در مواردي كه نقشه با مقياس 

كوچك ترسيم مي  شود)

اگر جهت ديد عمود برمحور ميخ پرچ باشد ، تصوير ميخ پرچ را در سه 
حالت زير مي توانيم نشان دهيم:

ديد از بالا
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ميخ پرچ هاي سرنيم گرد
ميخ پرچ هاي سر نيم گرد فولادي به دو گروه عمده تقسيم مي شوند:

الف ) ميخ پرچ هاي سازه هاي فولادي: باهدف اتصال ثابت 
ب ) ميخ پرچ هاي ديگ سازي: با هدف اتصال ثابت و آب بندي

اندازه هاي مهم يك ميخ پرچ سر نيم گرد: 
 D :  قطر سرميخ پرچ 

 d : قطر تنة ميخ پرچ 

 *تمامي اندازه هاي يك اتصال پرچي بســتگي به قطر 
تنه پرچ دارد ( انتخاب d تقريبا مًعادل دو برابر قســمت 

ورق است.) 
      d١=d+١mm  قطر سوراخ ميخ  پرچ : d١

 K : ارتفاع سرميخ پرچ

 S : ضخامت قطعات پرچ شونده( طول درگيري) 

 F : طولي كه بايد پرچ كاري شود. 

   F d  1.5  L : طول ميخ پرچ 

  ( طول ميخ پرچ متناســب با قطر و فرم ســوراخ ميخ 
L S F  پرچ انتخاب مي شود ) .

در  پــرچ  ميــخ  ســوراخ 
ســازه هاي فــولادي فقط 
بــه مقدار جزئــي پخ زده 
مي شود و پخ آن در برش 

نمايش داده نمي شود.

 
ايجاد پخ بــه آب بندي مطمئــن اتصال در 

(a عمق خزينه) مخازن كمك مي كند

مشخصة يك ميخ پرچ سر نيم گرد براي مخازن مشخصة يك ميخ پرچ سر نيم گرد براي سازه هاي فولادي

ميخ پرچ سرنيم گرد (براي مخازن)ميخ پرچ سر نيم گرد (براي سازه هاي فولادي)

ميخ پرچ كوبيده نشده
كلگي قفل

سوراخ كاري دو ورق
 نكتــه: كلگــي ميخ پرچ هاي ســازه فــولادي از كلگي ميخ 

پرچ هاي ديگ سازي (مخازن)كوچك تر است.

گــردي  شــعاع 
عمق  با  پرچ  تنة 
خزينه  ســوراخ 
(a) برابر است .

جنسجنس
طول ميخ پرچ

L=۴٠mm 
طول ميخ پرچ

L=۴٠mm d=١۶mm قطر ميخ پرچ
پرچ ميخ   قطر 
d=16mm

شمارة استانداردشمارة استاندارد

ميخ پرچ كوبيده نشده ميخ پرچ كوبيده شده

تنهتنه

 r a
1 2S S S 

 ميخ پرچ كوبيده شده

كلگي قفل
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54            

3       

2      1

انواع اتصال در ميخ پرچ ها 
اتصالات پرچي از نظر قرار گرفتن ميخ پرچ ها به دو روش: 
روي هم (شكل الف ) و لب به لب (شكل ب )ساخته مي شوند.

الف ) اتصال روي هم 
همــان طور كه از نام اتصال مشــخص اســت ، در اين نوع 
اتصــال لبة يك قطعه روي قطعة ديگر قرار مي گيرد و پرچ 

كاري انجام مي شود. (تصاوير پايين)

نكتـه : پــرچ ها را براي اتصــال مطابق با نيــروي لازم ، به 
صورت يك رديفه يا چند رديفه طراحي مي كنند:

1- اتصال روي هم يك رديفه( شكل 1)
2- اتصال روي هم دو رديفه ( شكل 2)

3- اتصال روي هم چند رديفه ( شكل 3)

* ترتيب قرار گيري پرچ ها:
وقتــي دو يا چند رديف پرچ مورد نياز باشــد ، ترتيب قرار گيري 

پرچ ها مي تواند «زنجيره اي » يا «زيگزاگ»  باشد. 
       - اگــر ميــخ پرچ ها در مقابل هم قرار داشــته باشــند، اتصال را 

"موازي" يا "زنجيره اي" مي نامند(شكل هاي 2 و 3 ). 
       - در غير اين صورت اتصال را "زيگزاگ" مي نامند

      ( شكل هاي 4 و 5 ).

(شكل -1 )(شكل -2 )

(شكل -3 )

(شكل -4 )(شكل-5 )
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در اين قسمت شما اتصال لب به لب دو رديفه، يك وصله اى، 
(زيگزاگ) را طراحى و آن را با دست آزاد ترسيم كنيد.

اتصال لب به لب يك رديفه، يك وصله اى اتصال لب به لبه يك رديفه، دو وصله اى

اتصال لب به لب دو رديفه /(موازى)، دو وصله اى 

اتصال لب به لب دو رديفه (زيگزاگ)،دو وصله اى 

اتصال لب به لب دورديفه (موازى)،يك وصله اى 

ب ) اتصال لب به لب
 ( اتصال وصله اي) 

در اتصــال لب به لــب ، لبه هاي 
دو قطعه به هم جفت مي شــوند و 
يك قطعه ورق ( يا تسمه فلزي ) به 
صورت وصله ، زير يا روي محل 
اتصال دو قطعه قــرار مي گيرد و 

وصله: پرچ كاري مي شود .
قطعه  ۵ و۴

وصله: 
قطعه٢

وصله٢

وصله١

وصله١وصله٢

21

يك 
وصله



پيــچ ومهره ها اجزائى هســتند كه بيش از اجــزاي ديگر در 
اتصالات مورد اســتفاده قرار مى گيرند. برخلاف اتصالاتي 
مثــل جوش و پرچ ، اتصــالات پيچ و مهــره اى را مى توان 
بدون آن كه آســيبى به آن ها و قطعات متصل شــونده برسد 
، از هــم باز كرد و به دفعات به يكديگر متصل نمود. اجزاى 
ماشــين ها،  مانند بدنة ماشين ها ، گيربكس ها  و... توسط پيچ 
ومهــر به يكديگر متصل مى شــوند.پيچ ها به غير از اتصال ، 
جهــت انتقال حركت و نيرو ، تبديل حركت دَوَرانى به خطى 

و... مورد استفاده قرار مى گيرند. 

دراين فصل با نحوه نمايش برخى از پيچ ومهره ها در نقشه ها 
آشنا مى شويم.

نقشه خوانى اجزاى ماشين 

پيچ و مهره ها فصل 3
بخش 4

پس از آموزش اين فصل از هنرجو انتظار مى  رود:
روش نمايش رزوه پيچ و مهره را توضيح دهد.

روش معرفى رزوه هاى متداول را به كمك علائم و نمادهاى آن ها بيان كند.
     روش نمايش پيچ و مهره سوار شده را توضيح دهد.

اندازه هاى مربوط به معرفى رزوه ها را تفسير كند. 
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رزوه ؛ عبارت است از شيارى كه به فرم ها و زواياى معينى 
به صورت مارپيچ حول محور ايجاد مى گردد. اگر شــيار 
مارپيچ روى ميله ايجاد گردد به آن  پيچ  گفته مى شــود و 
اگر اين شــيار مارپيچ در داخل سوراخ ها ايجاد شود ، آن 

را  مهره  مى نامند.

             

توليدپيچ با حديدهپيچ ( رزوة خارجى )مهره (رزوة داخلى )توليد مهره با قلاويز

برخى از اندازه هاى مهم
جى

خار
طر 

ق

قطر خارجى

سط
متو

طر 
ق

سط
متو

طر 
ق

لى
داخ

طر 
ق

قطر داخلى
زاوية دندانه

يچ
پ

گام( فاصلة دو دنده متوالى در پيچ يك راهه )

توليد پيچ با دستگاه تراش

مهره
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نمايش رزوه پيچ 
به منظور صرفه جويى در وقت ، براى ترســيم نقشــه ها رزوة پيچ را با شكل حقيقى (مطابق شكل -1) ترسيم نمى كنند ، بلكه 

به شكل ساده (مطابق شكل ها 2 ، 3 و 4) يا در برش (مطابق شكل هاى 5 و6 ) معرفى مى شوند .
         براى معرفى تصوير روبه رو ( مطابق شكل -2 ) قطر خارجى پيچ را با خط اصلى و قطر داخلى آن را با خط اصلى نازك 

نشان مى دهند . مطابق (شكل- 2) خط انتهاى رزوه ، با خط اصلى معرفى مى شود . 
        براى معرفى تصوير جانبى ( مطابق شكل 3 و 4 ) قطر خارجى را به شكل دايره با خط اصلى و قطر داخلى آن را با خط 
3  از يك دايره ) ترســيم مى كنند.در صورتى كه تصوير جانبى از جهتى باشد كه 

4 اصلى نازك و به شــكل دايرة ناقص (تنها
3 آن با خط نديد (مطابق شكل 4)  معرفى مى شود . 

4 رزوه ديده نشود ، دايرة 

3 به صورت نديد ارائه مى شود .
4   * در تصوير جانبى ديد از چپ (شكل 4)، رزوه ديده نمى شود ، بنابراين دايرة 

 در مواقعى ممكن است لازم باشد پيچ را در برش نشان دهند. در چنين حالتى هاشور مى تواند از روى خط نازك رزوه
(شكل -6و 5) عبور كند. 

         

                4            

3

2

1

گام

شكل حقيقى

پخ

خط نازكخط انتهاى رزوهخط اصلى ( براى معرفى قطر خارجى ) 
 ( براى معرفى قطر داخلى )

ديدB ( تصوير از چپ ) 
خط نازك

ديدA ( تصوير از راست )

خط اصلى
 ( براى معرفى قطر خارجى )

طول رزوه  

نقشة فنى  

عبورهاشور از روى خط رزوه

لولة رزوه شده

قطر بزرگ
قطركوچك 

قطر اصلى d1d قطركوچك 
ميله ( توپر) رزوه شده

جى
خار

طر 
ق

 
جى

خار
طر 

ق
 

لى
داخ

طر 
ق

 

1 15 6

طول رزوه  
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 نمايش رزوة مهره
در مورد رزوة مهره ها نيز - همانند رزوة پيچ ها - براى صرفه جويى در وقت ترســيم نقشــه ها ، رزوة مهره را با شكل حقيقى 

(مطابق شكل ت) ترسيم نمى كنند ؛ بلكه به شكل ساده (مطابق شكل هاى ج، ث و ح )معرفى مى شوند.
         ســوراخ رزوة شــده مهره ها ممكن اســت سرتاسرى يا بن بست (كور) باشد. شكل هاي( الف تا پ )مراحل ايجاد يك 
ســوراخ رزوه شــده بن بست را نشــان مى دهند. براى معرفى تصوير روبه رو  در حالت برش   (مطابق شكل-ت) قطر خارجى 
مهره را با خط اصلى نازك و قطر داخلى را با خط اصلى نمايش مى دهند(شــكل-ج). چنانچه ســوراخ رزوة مهره بن بســت 
بود، خط انتهاى رزوه نيز با خط اصلى (مطابق شكل- ج) نمايش داده مي شود. در حالت برش، خطوط هاشور به قطر داخلى 

(قطر سوراخ مته) منتهى مى شود.
         براى معرفى تصوير جانبى (مطابق شــكل-ث ) قطر داخلى را به شــكل دايره با خط اصلى و قطر خارجى آن را با خط 
3 از يك دايره ترســيم مى كنند. در صورتى كه تصوير جانبى از جهتى باشــد كه 

4
اصلى نازك و به شــكل دايرة ناقص تنها 

رزوه ديده نشود ، هر دو قطر داخلى و خارجى به صورت نديد (مطابق شكل ح) معرفى مى شود.   

طول سوراخ كارى

جى
خار

طر 
ق

پخ

طول رزوه  

شكل حقيقى

Bديد
 ( تصوير از چپ)

طول رزوه  

نقشة فنى ( درحالت برش )

خط انتهاى رزوه
 ( خط اصلى ) 

 Aديد
( تصوير از راست )

قطر خارجى
 ( خط نازك ) 

قطر داخلى
( خط اصلى )

عمق سوراخ   عمق رزوه  

لى
داخ

طر 
ق

جى
خار

طر 
ق

لى
داخ

طر 
ق
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 در صورتــى كه رزوة داخلى در حالت برش نشــان داده نشــود، در تصوير روبرو هر دو قطــر خارجى و داخلى به صورت 
نامرئى و با خط چين مشخص مى شوند.

          ممكــن اســت رزوه هــاى داخلــى به طول محدودى در داخل ســوراخ هاى 
سرتاســرى ايجاد شــوند. در اين حالت نيز- همانند حالت هاى رزوه هاى بن بست - 

خط انتهاى رزوه در برش با خط اصلى ترسيم مى شود. 

قطرداخلى
 (خط اصلى)

قطر خارجى 
( خط نازك ) 

 Aديد
( تصوير از راست)

نقشة فنى (در حالت نديد)

طول سوراخ كارى
طول عمق رزوه

خط نديد انتهاى رزوه

 B ديد
( تصوير از چپ) 

ســوراخ 
كارى

قلاويــز 
كارى

نقشة فنى 
( درحالت غيربرش)

نقشة فنى
   (درحالت برش) 

رزوة سرتاسرى با 
مقطع حقيقى

گتر
بزر

طر 
ق

كتر
وچ

ر ك
قط

         نكتـه: پخ هــاى مربــوط بــه ســر ميله 
پيچ هاو خزينه هاى ســوراخ هاى قلاويز شده 
در تصاويــر كه جهت ديد عمــود بر محور 
پيچ يا سوراخ قلاويز شــده است،نشان داده 

پخپخنمى شود.

رزوه هاى داخلى در مواردى 
نيز به صورت سرتاسرى 
توليدمى شوند، همانند 

رزوه هاى بن بست. در اين 
حالت نيز هاشور از روى 
خط نازك رزوه عبور 

مى كند و تا لبه قطر داخلى 
كه با خط اصلى ضخيم 

نشان داده شده است، امتداد 
مى يابد.

لى
داخ

طر
ق  

جى
خار

طر
ق  

نقشة فنى ( در حالت برش)

نقشة فنى ( در حالت غيربرش)

طول رزوه

طول رزوه

طول رزوه

خط اصلى
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پيچ هاى دندة مثلثى متريك 
در اين نوع پيچ ها : كلية اندازه ها بر حســب ميلى متر اســت. 
فرم هندسى دندانه به شــكل مثلث متوازى الاضلاع است ، با 

سر دندة تخت و ته گرد.
است.  ۶٠º زاوية پهلوي دندانه

نماد اين نوع پيچ حرف لاتين M است.
علامــت M٢٠ ، يعني پيچ ميلي متري كــه قطر خارجي آن  

٢٠mm است.

در اندازه  گذاري رزوه هــاي دندة ريز، معمولاً گام را نيز به 
همراه قطر خارجي مي نويسند. 

M١٫×١٨۵  ًمثلا

پيچ هاي دندة مثلثي اينچي (ويتورثي) 
در اين نوع پيچ ها: كلية اندازه ها مثل قطر خارجي، قطر داخلي 

و گام برحسب اينچ است.
فرم هندســي دندانه به شــكل مثلث متساوي الســاقين با سرو ته 

دندانة قوسي شكل.
زاوية پهلوي دندانه 55ْ اســت و در دوسري دنده درشت و دنده 

ريز ساخته مي شود.
قطر پيچ هاي دنده درشت فقط به اينچ نوشته مي شود. 

درپيــچ هاي دنده ظريف قطر خارجي بــه ميلي متر و گام را به 
اينچ به همراه نماد w مشخص مي كنند.

1  اينچ است .
2

1 يعني پيچي كه قطر خارجي آن 
2

پيچ 

طبق اســتاندارد براي هر اندازة اسمي 
يك گام در نظر گرفته شــده اســت 
كــه به صورت گام درشــت و يا گام هاي ريز ســاخته 
   d مي شــوند. در شكل مقابل با ثابت بودن اندازة اسمي
روي پيچ ومهره، دو نوع رزوه با گام درشت و ريز نشان 

گام ريزداده شده است.

گام بزرگ ( درشت ) 

Ø
d
مي

ه اس
داز

ان

گام ريز

گام بزرگ ( درشت ) 

Ø
d
مي

ه اس
داز

ان



سوم
صل 

ف

243

بخش چهارم

پيچ هاي دنده ذوزنقه اي 
در ايــن نوع پيچ ها:  كلية اندازه هــا، مثل قطر داخلي و  

خارجي و گام آن ها بر حسب ميلي متر است.
فرم هندسي اين نوع پيچ ها به صورت ذوزنقه است. 

 است. ٣٠º زاوية پهلوي دندانه
 است. Tr نماد پيچ هاي دنده ذوزنقه اي حرف

 يعني پيچ يا مهرة دنده ذوزنقه اي به قطر  Trعلامت ٣٠
اسمي ٣٠mm است .

پيچ هاي دنده اره اي 
در اين نــوع پيچ ها: كلية اندازه ها بر حســب ميلي متر  

است .
فرم هندسي دندانه ها به شكل ذوزنقه است. 

 است. ٣٠ºزاوية پهلوي دندانه ها
 است. S نماد پيچ هاي دنده اره اى حرف

 ، يعنــي پيچ يا مهرة دنــده اره اي به قطر  Sعلامــت ٣٠
اسمي ٣٠mm است .

پيچ هاي دنده گرد 
ر اين نوع پيچ ها:  قطر خارجي به ميلي متر و گام آن ها   د

به اينچ است.
تمام قسمت هاي دندانه ، قوسي شكل است. 

 است. ٣٠ºزاوية بين دنده ها
 است. Rd نماد پيچ هاي دنده گرد حرف

، يعني پيچ دنده گــرد به قطر   Rd ٣٠×  1
8

Íعلامــت
1  اينچ (٨ دندانه در اينچ)

8
اسمي ٣٠mm وگام 
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ترتيب ارائة نمادنماد ( روش معرفي )مفهومنقشه

رزوة دنده اره اي با قطر 
١٢ mm معرف قطر بزرگخارجي

 ( mm به ) لاتين نماد دنده اره اى
حرف 

جي) 
رخار

(قط

 

رزوة متريك با قطر 
خارجي ٢۴mm گام 
حقيقي ٩mm و سه 

راهه

نماد متريك

اندازه اسمي

لاتين)
حرف 

جي) 
 قطر خار

گام  × (

رزوة دنده ذوزنقه اي به 
٣۶mm قطر خارجي
گام حقيقى ۶mm و 

دو راهه

تعداد راه
اندازة اسميگام حقيقي

نماد دنده 
ذوزنقه اي

لاتين
حرف 

جي ) 
 قطر خار

)

يقي×
- گام حق (n) د راه 

تعدا

رزوة دنده ذوزنقه اي به 
۴۴mm قطر خارجي
١۴mm وگام حقيقي
 دو راهه و چپ گرد

نماد دنده 
ذوزنقه اي

اندازة اسمي

لاتين
حرف 

جي ) 
 قطر خار

)

قيقي ×
 راه (n) - گام ح

تعداد

-LH*   

رزوه متريك 
دنده ريز باقطر خارجي 
١٫۵mm ٢٠ وگامmm

نماد متريكگام حقيقي
اندازه اسمي

پيچ اينچي دنده درشت با قطرخارجي  اينچ

روش معرفي واندازه گذاري برخى از  رزوه ها

مثال

مثال

گام

تعداد راه 
گام حقيقي

مثال

مثال

مثال
جهت گردش 

رزوه
تعداد راه 

لاتين
حرف 

جي ) 
 قطر خار

)

يقي×
(n) - گام حق د راه 

تعدا

  RH و علامت ( Light hand) LH علامت پيچ چپ گرد *
(Right hand) فقط در صورت ضرورت قيد مي شود،(چون 
اكثر پيچ ها راســت گرد هســتند) . ممكن است در قطعه اي 

(مطابق نقشة مقابل) از دو نوع رزوه استفاده شده باشد. 
يكي چپ گرد و ديگري راســت گــرد، لذا در چنين حالتي 

چپ گردراست گردبايد چپ گرد و راست گرد بودن هر دو طرف قيد شود.

٢٠mm پيچ متريك دنده درشت با قطر خارجي

پيچ متريك دنده ريزبا قطر خارجي ١۶mmو 
١٫۵mm گام

پيچ متريك دنده درشت با قطر خارجي ٢٠mm و 
گام حقيقي ۵ و دوراهه

  1
8

پيچ اينچي (ويتورثي) با قطر خارجي۴٨mm و گام

پيچ دنده ذوزنقه اي با قطر خارجي٢۴mm و
 ۶mmگام

پيچ دنده اراه اي با قطر خارجي٣٢mm و
 ۶mmگام 

1   اينچ 
10

پيچ دنده گرد با قطر خارجي٢٨mm و گام 
( ١٠ دنده در اينچ )

چند مثال

3  اينچ
4
پيچ اينچى دنده درشت با قطر خارجي
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654

321

پيچ ها
      متداول ترين و پر مصرف ترين پيچ ها در صنايع، پيچ هاي 
سرشش گوش اســت، كه براي درگيري بهتر و آسان آچار 
بــا پيچ، ســر آن ها را تخــت زاويه ٣٠º ( دور تــا دور ) پخ 
مي زنند. در نقشــه ها معمولاً پيچ شش گوش را فقط در يك 

تصوير ( مشابه نقشة زير ) به همراه سه اندازة مهم : 
(الف)قطر خارجي رزوه ،

 (ب)طول رزوه و
(پ) طول ميلة پيچ نشان مي دهند.  

پيچ سر خزينه پيچ مغزي آلني پيچ دو سر رزوه

پيچ سرشش گوش پيچ سراستوانه اي با شيارتخت پيج سراستوانه اي آلني

 و 
ول
تدا
ي م

 ها
يچ
از پ

گر 
 دي
خي

بر
برد
كار

پر

* با مشخص بودن قطر خارجي رزوه مي توان ساير اندازه  هاي 
ضــروري ديگر را از جدول اســتاندارد اســتخراج نمود .

 در صورت نياز به ترســيم دقيــق پيچ ، اندازه هاي مهم در 
شكل مقابل ارائه شده است . 

در جدول زير با برخي ديگر از پيچ هاي متداول آشنا مي شويم .

اندازه هاي H و e با توجه به قطر رزوه 
پيچ از جدول استانداردها استخراج 

مي شود. 

d    قطر خارجى

يچ
له پ

ل مي
طو

زوه
ل ر

طو

SW=٠/٨٧×e
H=٠٫٧×d
e=٢×d
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654

321

مهره ها 
متداول ترين و پرمصرف ترين مهره ها در صنايع ، مهره هاي 
سرشــش گوش است ، كه براي درگيري بهتر و آسان  آچار 
با مهره ها ســر آن هــا را تحت زاويــه  ٣٠º (دور تادور ) پخ 

مي زنند. 
معمولاً مهره ها از دو طرف پخ خوردگي دارند(شكل الف). 
در مواردي نيز ممكن اســت مهــره از يك طرف پخ خورده 

باشد ( شكل ب).

درصــورت نياز به ترســيم دقيق مهره ، انــدازه هاي مهم در 
شكل مقابل ارائه شده است . 

در جــدول زير بــا برخي ديگــر از مهره هاي متداول آشــنا 
مي شويم.

 

      

   
     

فاصله گوش تا گوش
اندازه هايe و mبا توجه به قطر رزوة مهره
 از جدول استانداردها استخراج مي شود. 

مهرة شش گوشمهرة تاجي  مهرة كلاهي

مهرة سوراخ صليبيمهرة خروسكيمهرة آج دار

SW 

m=٠٫٨d

e=٢×d

swآچارخور

eاندازه گوش تا گوش

ره 
 مه
فاع

 ارت
m

(الف)(ب)

برد
كار

و پرُ
ول 

تدا
ي م

ه ها
مهر

راز 
ديگ

خي 
بر

فاصله آچارخور
ارتفاع مهر ه

٠٫٨٧×e
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سوار كردن اجزاي دنده شده 
در هنگام بستن مهره روي پيچ ، دندانه هاي پيچ در داخل  
شــيارهاي مهره قرار مي گيرند.شــكل هــاي 1 و 2 نحوه 
ترســيم پيچ و مهــره را قبل از مونتاژ و شــكل هاي 3 و4 

نحوه ترسيم را بعد از مونتاژ نشان مي دهند .
:  پيچ ها مانند ميله ها جزء اســتثنائات برش هستند   1 نكتة
و در جهت طولي بــرش نمي خورند. در مورد پيچ هايي 
كه روي مهره بسته شــده اند ، در قسمتي كه پيچ با مهره 
درگير اســت ، خط هاشــور بــه قطر بزرگ پيــچ منتهي 

مي شود ( شكل هاي 3 و 4 ). 
 : در برش عرضي ( برش مقطع ) پيچ و مهره هاي  توجـه
مونتاژ شــده ، كل مقطع پيچ، هاشور زده مي شود. ضمناً 

جهت هاشور پيچ و مهره عكس يكديگرند.
: خطوط هاشور در قسمت رزوه شدة مهرة (قبل از   2 نكتة

مونتاژ) به قطر كوچك مهره منتهي مي شود
 (شــكل2 و 1) و درمرحله بعد از مونتاژ ، به قطر بزرگ پيچ 

منتهي مي شود.( شكل 4 و 3 ) 
به جزئيات z نيز توجه كنيد.

 

در شكل زير سه قطعةB ، A و C در موقعيت ( الف ) نمايش داده شده است . دو مهرة AوC را روي قطعة B بپيچانيد 
و تصوير سوار شدة آن را با دست آزاد در پايين اين صفحه ( در موقعيت ب ) ترسيم كنيد .

ارزش يابى

 A B C

الف)

ب)

رزوه مهره سرتاسرىرزوه مهره بن بست(كور)

سوراخ
رزوه

بعد از مونتاژ بعد از مونتاژ

قبل از مونتاژ قبل از مونتاژ

(شكل -1) (شكل -2)

(شكل -3) (شكل -4)
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اتصال هاي پيچي 
شكل مقابل شــش مورد از پيچ هاي متداول در صنعت 
را نشان مي دهد. به خطوط خارجي(قطر بزرگ) پيچ ها 
در  شــكل ت  و تصوير افقي آن ها در (شكل ج) توجه 

كنيد .
 ( الف)  برخي از پيچ هاي متداول

قطعاتي كه بايد به هم متصل شوند.

(ب) قطعةفوقاني 
  

(پ) قطعةتحتاني

 
 (ث)نقشةدو قطعه كه روي هم قرار گرفته اند

 (تصوير رو به رو در حالت برش ) 

 (ث)نقشة سوار شده دو قطعه با استفاده از پيچ و مهره 

 تصوير افقي مجموعة ســوار شده به همراه نمايش تصاوير افقي 
پيچ  و مهره ها 

        
       

  

سوراخ ساده سوراخ خزينهسوراخ ساده
 استوانه اي

سوارخ خزينه
 مخروطي

سوراخ هاى قلاويز شده

مهرة شش گوش
مهرة چهار گوش

سوراخ ساده

پيچ سرشش گوش پيچ مغزي
پيچ آلن پيچ سرنيم گرد  پيچ 

سرخزينه
پيــچ 

سراستوانه
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2

      1

اتصال دو يا چند قطعه 
درصورتي كه بخواهند دو قطعه را توســط اتصالات پيچي به هم متصل نمايند ، معمولاً يكي از ســه حالت زير مورد استفاده 

قرار مي گيرد : 

الف) اتصال توسط پيچ و مهره 

   

ج) اتصال توسط پيچ ومهره  ب) اتصال توسط پيچ 
دوسررزوه

قطعه B (مهرة) در حال قلاويزكاري

زوه
ع ر

رتفا
ا

به نظر شما در كدام تصوير مهرة B  در 
حالت رزوه به طور صحيح معرفي شده 

است ؟ ( شكل 1 يا 2 ) 

الف) اتصال توسط پيچ

سوراخكارى قطعه پايينى 

سوراخكارى قطعه بالايى 

براي اتصال دو قطعة A وB به همديگر، 
قطر ســوراخ قطعة A  بايد نسبت به قطر 
سوراخ قطعة B بزرگ تر باشد تا پيچ به 

راحتي از قطعة A عبور كند .
       عمــق ســوراخ مهــره مقداري بيش 
از عمــق رزوه مــورد نظر اســت تا مواد 
زائد بــراده در آن قســمت باقي بماند و 
 B به قلاويز آســيب نرساند.  داخل قطعة
را بــه اندازة قطر خارجــي روزه پيچ وبه 

ارتفاع لازم قلاويز مي كنند .

زوايه سر مته
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قطعــة A روي قطعــة B  قــرار مي گيرد وبا قرار دادن يك واشــر در زير كلگي پيچ ، آن را از داخل ســوراخ قطعة A عبور 
مي دهند و در داخل مهره ( قطعة B ) مي بندند. تصاوير زير اين مراحل را به ترتيب شماره نشان مي دهد . 

           
       عمق رزوه براي هريك از دو پيچ A وB را با ترسيم دايره بر روي اندازة مورد نظر نشان دهيد.

پيچ
واشر

Bقطعه
Aقطعه

Bقطعه

Aقطعه

پيچ

واشر

نقشه خوانى

نقشه سوار شده (دربرش) نقشه سوار شده
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1-

كل 
ش

3-
كل 

ش

 ب ) اتصال قطعات توسط پيچ و مهره 
وقتــي صحبت از اتصال قطعات توســط پيچ و مهره اســت ، 
هدف ايجاد ســوراخي يكنواخت وســرتا ســري در قطعاتي 

است كه بايد به هم متصل ( بسته  ) شوند.
 بــراي بســتن قطعات به هــم ، از دو جزء به نــام پيچ و مهره 
و بعضــاً به همراه آن ها از جزئي ديگر به نام واشــر اســتفاده 

مي كنند .(شكل -1)
 قطر سوراخ ايجاد شده در قطعاتي كه بايد توسط پيچ ومهره 
به هم بســته و متصل شوند يك سان و از اندازة قطر خارجي 
پيچ بزرگ تر اســت . فرضاً اگر قطر پيچ  M٢٠ باشــد ،دو 
قطعة AوB  را با مته اي به قطر برزگ تر از ٢٠mm  سوراخ 
مي كنند(شكل -2) و سپس ميله پيچ M٢٠ ، با توجه به لقي 
موجــود ، بــه راحتي از ميان دو قطعــة Aو B عبور مي كند. 

(شكل -3)

2-
كل 

ش

d2>d1

حداقل 6 گام

ضخامت قطعات متصل شده به هم

حداقل 2 گام
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ج ) اتصال قطعات توسط پيچ دو سر رزوه 
پيچ دو ســر رزوه ميله اي است كه طرفين آن رزوه شده و با 

مهره هايي با همان قطر مورد استفاده قرار مي گيرند .
 

دو قســمت رزوه شــده به وســيلة يك فاصله بدون رزوه از 
هم جدا مي شــوند . زماني كه قطعات مورد اتصال ضخامت 
زيادي دارند يا نياز به تعويض مكرر قطعة كار وجود دارد از 

پيچ هاي دو سر رزوه استفاده مي كنند.
      

 شكل مقابل نقشة يك پيچ دو سر رزوه براي اتصال دو قطعة 
AوB به همديگر را نشــان مي دهد. به محدوده هاي انتهايي 

هاشورها توجه كنيد. 
جدول زير مراحل انجام كار براي اتصال توســط پيچ دو سر 

رزوه را نشان مي دهد. 
    

     

 d 1- ايجاد سوراخ با مته به قطر ١
Lو به عمق ٢

2- ايجاد رزوه توسط قلاويز 
 d  به قطر A روي قطعة
٠٫۵d+Lو به عمق ١

3- پيچ دو سر رزوه و سوراخ رزوه شده

A 4- بستن پيچ دو سر رزوه داخل قطعة

A بر روي قطعة B 5- نصب قطعة
(d بزرگ تراز قطر B قطر سوراخ قطعة )

6- قرار دادن واشر روي پيچ دو سر رزوه
و قطعة B و نهايتاً بستن مهره

تراشيده شده

غلتك خورده
پيچ هاي دو سررزوه ممكن است داراي گاه باشند يا نباشند

حداقل 6 گام

حداقل 2 گام

بخش رزوه نشده  
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اندازه گذاري سوراخ هاي رزوه شده 
در راستاى آن چه كه در صفحه244 اشاره شد ، در اندازه گذاري سوراخ هاي رزوه شده ، علاوه بر قطر اسمي رزوه ، عمق 
ســوراخ مته و عمق ســوراخ رزوه شده به همراه جهت رزوه از ضروريات اســت . در سمت چپ عمق روزه از نماد  ×  و در 
ســمت چپ عمق ســوراخ از نماد / استفاده مي شود . سوراخ هاي بدون مشخصة عمق ، در واقع سوراخ راه به در (سراسري) 

هستند.

نمايش ساده
نمايش كامل

اندازه گذاري كاملاندازه گذاري ساده
توصيف ( شرح )

سوراخ : سرتاسري
عمق رزوه : سرتاسري
١٠mm : قطر اسمي رزوه
(M) نوع رزوه : متريك

سوراخ : سرتاسري
١٨mm : عمق رزوه

١٠mm : قطر اسمي رزوه
(M) نوع رزوه : متريك
 جهت رزوه : چپ گرد

سوراخ : بن بست
٢٠mm : عمق سوراخ مته
١٨mm : عمق رزوه

١٠mm : قطر اسمي رزوه
(M) نوع رزوه : متريك
سوراخ رزوه : بن بست 
٢٠mm : عمق سوراخ مته
١٨mm : عمق رزوه

١٠mm : قطر اسمي رزوه
(M) نوع رزوه : متريك
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قفل كردن پيچ و مهره ها
از آنجايي كه ممكن است پيچ و مهره ها بعد از مدتي كاركردن به 
تدريج شل و باز شوند، لذا آن ها به كمك تجهيزاتي ثابت مي كنند. 
در جدول زير برخي از متداول ترين اين تجهيزات معرفي شده اند.

برخي از تجهيزات مرسوم براي قفل كردن پيچ ومهره ها

* واشر قفل زبانه دار ( شكل الف وب ) ، 
كه زبانة آن بر روي سطح آچارگيرپيچ خم شده است  * اســتفاده از واشــر فنري (شــكل پ ).

* استفاده از اشپيل ( شكل ت ) ، كه پس از 
بستن مهره ، اشپيل از داخل سوراخ مهره و 
پيچ عبور مي كند و دو سر آن خم مي شود .

الفب پ ت

* استفاده از اشپيل


