
اتصالات

3فصل 
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(: Mechanical)مکانیکی 

نظیر پیچ، مهره، پرچ، ورقکاری✓

(: Metallurgical)متالورژیکی ❖

نظیر انواع فرآیندهای جوشکاری و لحیم کاری✓

(: Chemical)شیمیایی 

نظیر چسب های طبیعی و یا مصنوعی نظیر الاستومرها، ترموپلاستیک ها، ترموست ها ✓
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(: Temporary Fasteners)اتصالات موقت 

امکان باز و بسته شدن به دفعات متعدد بدون آسیب زدن به قطعات متصل شده✓

:بر دو نوع است✓

(Threaded Fasteners)اتصالات دنده ای ➢

( Non-Threaded Fasteners)اتصالات غیر دنده ای ➢

(: Permanent Fasteners)اتصالات دائمی 

.در صورت نیاز به باز شدن اتصال، باید جز اتصال دهنده از بین رود✓

احتمال آسیب زدن به قطعات در صورت نیاز به باز شدن اتصال✓
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(: Temporary Fasteners)اتصالات موقت 

پیچ و مهره : اتصالات دنده ای✓

Nut

Bolt

Screw
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(: Temporary Fasteners)اتصالات موقت 

CirclipPin

Key

Spring Washer

رپین، خار، خار فنری، فنر و واش: اتصالات غیر دنده ای✓
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(:  Permanent Fasteners)اتصالات دائمی 

نظیر پرچ، چسب و جوش ✓

Rivet

Welding

Gluing
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:وظایف

نگهداری قطعات نسبت به یکدیگر✓

انتقال حرکت و قدرت✓

Three -Screw PumpScissor Jack C-Clamp

https://www.google.com/imgres?imgurl=https://shop.harborfreight.com/media/catalog/product/cache/1/image/9df78eab33525d08d6e5fb8d27136e95/i/m/image_16073.jpg&imgrefurl=https://www.harborfreight.com/1-1-2-half-ton-scissor-jack-66907.html&docid=38stFjNVQYqBAM&tbnid=nOEx0V2r3TEsqM:&vet=10ahUKEwjPgu2SqLThAhVASBUIHRd_AyUQMwhpKAEwAQ..i&w=1200&h=1200&safe=active&bih=608&biw=1280&q=car%20jack&ved=0ahUKEwjPgu2SqLThAhVASBUIHRd_AyUQMwhpKAEwAQ&iact=mrc&uact=8
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:وظایف

اندازه گیری های دقیق✓

تنظیم موقعیت دقیق قطعات نسبت به یکدیگر✓

Steady Rest
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منحنی مارپیچ دنده

منحنی مارپیچ دنده 

برای پیچ مربعی
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(  رزوه)دنده 
خارجی

(  رزوه)دنده 
داخلی

استوانه رزوه می شود داخلی سطح 
(Tapped Hole)و یا سوراخ پیچ ( Nut)مانند مهره 

Internal thread
External thread

استوانه رزوه می شودخارجی سطح 
(Bolt or Screw)مانند پیچ 

Tapped Hole

Nut

Bolt
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رزوه راست گرد

.استمثلثاتیبسته شدن در جهت رزوه چپ گرد

.استعقربه های ساعت بسته شدن در جهت 

Turnbuckle use RH and LH thread at 

each end to double displacement.

(مهارکش)بست های قورباغه ای 



Crestسر دنده، 

Rootریشه دنده، 

Thread angleزاویه دنده، 

لبه دندهبیرونی ترین 

داخلی ترین لبه دنده

زاویه بین سطوح دنده

Internal ThreadExternal Thread

Crest
Root

Thread  angle

CrestRoot

12



13

Internal ThreadExternal Thread

M
in

o
r 

d
ia

.

M
a
jo

r 
d
ia

.

M
in

o
r 

d
ia

.

M
a
jo

r 
d
ia

.

قطر بزرگ، نامی یا اصلی
Major Diameter

قطر کوچک 
Minor Diameter

قطر گام یا قطر مؤثر
Pitch Diameter

بزرگترین قطر اندازه گیری شده
فاصله سر دنده تا سر دنده مقابل: برای دنده خارجی

فاصله ریشه دنده تا ریشه دنده مقابل: برای دنده داخلی
کوچکترین قطر اندازه گیری شده

فاصله ریشه دنده تا ریشه دنده مقابل: برای دنده خارجی
فاصله سر دنده تا سر دنده مقابل: برای دنده داخلی

 ای قطر یک استوانه  مجازی به نحوی که سطح آن از نقطه
.ر استآن برابپهنای دنده با پهنای شیار عبور می کند که 

P
it
c
h

 d
ia

.

P
it
c
h
 d

ia
.

Thread Micrometer
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گام
Pitch

فاصله بین دو دنده مجاور که موازی محور پیچ 

اندازه گیری می شود

Internal ThreadExternal Thread

Pitch

Pitch
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پیشروی
Lead

ندمسافتی که پیچ با یک دور چرخش کامل طی می ک

:پیچنختعدادتشخیص

شروعنقاطتعدادشمارشوپیچسربررسی✓

پیچ؛کاملدورانودندهیکرویماژیکدادنقرار✓

یک راههپیچخورد،علامتعلامت گذاری،ردیفمجاورردیفاگر▪

دوراههپیچخورد،علامتفاصلهردیفیکبااگر▪

سه راههپیچخورد،علامتردیفدوبااگر▪
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شکل دنده
Thread Form

شکل پروفیل دنده
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(ISO Metric Thread)دنده مثلثی استاندارد ایزو 

اتصال و تنظیم موقعیت قطعات نسبت به یکدیگر: کاربرد

 M:علامت اختصاری

برخو ردار است که باعث شعاع گردی بیشتری نمایش داده می شود که ریشه دنده از MJنوع دیگر پیج های متریک با نماد 
.  می شودکاهش عمق دنده و افزایش استحکام پیچ 

گروه دنده های 

V
شکل 

(Unified National Thread)دنده مثلثی اینچی 
UN:علامت اختصاری

است؛ فقط قطر بزرگ و Mهای مثلثی استاندارد ایزو  همانند دندهUNپروفیل پایه ای همه دنده های مثلثی اینچی 
.گام بین این دو استاندارد متفاوت است

Sharp V
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(British Standard Whitworth Thread)دنده ویت ورث 
W:علامت اختصاری

گروه دنده های 

V
شکل 

. شوددر حال حاضر فقط در اتصالات لوله در اتحادیه اروپا استفاده می: کاربرد

دنده ویت ورثدنده مثلثی اینچی 

 ورثفرق بین دنده مثلثی اینچی و دنده ویت

درجه و انتهای گرد شده55شکل با زاویه  Vدنده

.ها جایگزین آنها شده اندUNاولین استاندارد در انگلستان که امروزه  
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(Square Thread)دنده مربعی 
F:علامت اختصاری

.امروزه به ندرت در صنعت کاربرد دارد: کاربرد

قابلیت تحمل نیروهای محوری زیادی 

(Acme Thread)دنده ذوزنقه ای 
Tr:علامت اختصاری

انتقال قدرت : کاربرد

. در واقع دنده  مربعی اصلاح شده است
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(Worm Thread)دنده حلزون 
F:علامت اختصاری

استفاده در روی شافت برای انتقال قدرت از چرخ حلزون: کاربرد

مشابه دنده ذوزنقه ای  ولی با عمق بیشتر

(Buttress Thread)دنده اره ای 

S:علامت اختصاری

جهت تأمین نیروهای محوری زیاد در یک جهت : کاربرد

موادنظیر دستگاه های پرس ستونی، اکستروژن یا تزریق
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(Knuckle Thread)دنده گرد 
Rd:علامت اختصاری

ود باز نشود؛ با توجه به شکل دنده  و اصطکاک بین دنده ها  در جاهایی استفاده می شود که پیچ خود به خ: کاربرد
، جهت کاهش تنش روی مواد نرم نظیر محرک های خطینظیر سرپیچ لامپ، در ظروف غذایی نظیر سس

حاصل از فرآیند نورد یا ریخته گری

(Pipe Thread)دنده لوله 

(اینچی دنده مستقیم)NPSیا ( اینچی دنده مخروطی)NPTیا ( متریک)IN:علامت اختصاری

مخصوص لوله: کاربرد

NPT

http://www.oberk.com/pictures/f13.jpg
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استاندارد متریک

.بیانگر نوع دنده؛ در این مثال یعنی دنده مثلثی استاندارد ایزو است: 1شماره 

4

M8×1.25-6g

1 2 3

.استmm8بیانگر قطر بزرگ یا قطر نامی پیچ؛ در این مثال برابر : 2شماره 

.استmm1/25بیانگر گام پیچ؛ در این مثال برابر : 3شماره 

اگر دنده از نوع درشت باشد، گام نمایش داده نمی شود ولی اگر طول پیچ ذکر شود، گام نیز ذکر می شود مثلا 

M10×1.5×25
:اگر دنده چند راهه باشد، آن را به عنوان مثال به صورت زیر ذکر می کنند

Tr42×10P5-LH و چپ گرد5و گام 10پیشروی 

.استمتوسطانطباقمثالایندرانطباق؛اندازهبیانگر:4شماره

بهمربوطاولانطباق؛M16×1.5-5g6gیعنیباشدمطرحانطباقدواگر

.استسردندهقطربهمربوطدومانطباقوگامقطر

دنده خارجیدنده داخلینوع انطباق

5H4gانطباق سفت

6H6gمتوسطانطباق

آزاد و انطباق
روان

7H8g
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استاندارد اینچی

.اینچ است0/5بیانگر قطر بزرگ یا قطر نامی بر حسب اینچ؛ در این مثال برابر با : 1شماره 

6

1/2-15×UN C-2A×5LG

1 2 4

.است15بیانگر تعداد دنده در هر اینچ؛ در این مثال برابر : 2شماره 

بیانگر نوع دنده؛ در این مثال یعنی دنده مثلثی اینچی: 3شماره 

. استفاده شودUNRیعنی UNگاهی اوقات ممکن است از ویرایش جدید 

.داخلیدندهبیانگرBحرفوخارجیدندهبیانگرAحرف:6شماره

نوع انطباقعدد

انطباق سفت1

متوسطانطباق2

آزاد و انطباق3
روان

3 5 7

دنده؛درشتییاریزیبیانگر:4شماره

اندازه دندهحرف

Cدنده درشت

Fدنده ریز

EFریزدنده فوق العاده .ستامتوسطانطباقمثالایندرانطباق؛اندازهبیانگر:5شماره

.اینچ5یعنیمثالایندراینچ؛حسببرپیچطولبیانگر:7شماره

.می شوداستفادهDPنمادازLGنمادبجایبنابراینگرددذکرسوراخعمقبایدطولجایبهباشد،سوراخ پیچبهمربوطدندهاگر
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:(Detailed)نمایش دنده با جزئیات 
رددزمانی که دنده از نوع خاصی است و باید تمام جزئیات آن برای سازنده مشخص گ: کاربرد

دنده خارجی دنده داخلی

60oPitch

به منظور نشان دادن سردنده و ریشه دندهخطوط مورب استفاده از 

.رسم می شوندتیز Vریشه دنده ها و سردنده ها به صورت 

Thread runout
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دنده خارجی

Pitch Crest (thin line)

Root (thick line)

برای ریشه دنده ها ضخیم و کوتاه ای از خطوط استفاده از مجموعه

برای سردنده ها باریک و بلند ای از خطوط استفاده از مجموعه

. استگام دنده فاصله بین خطوط همسان برابر 

دنده داخلی

:(Schematic)نمایش دنده به صورت شماتیک 
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دنده خارجی دنده داخلی

سردندهبرای نمایش خطوط ضخیم استفاده از 

ریشه دندهبرای نمایش خطوط باریک استفاده از 
.اگر سوراخ پیچ برش نخورده باشد، هر چهار خط به صورت خط چین و نازک رسم  می شوند

Pitch/2

Root

Crest

Thread runout

برش نخورده برش خورده

:(Simplified)نمایش دنده به صورت ساده شده 



27

Thread Length

Starting

position

Draw

thread

axis

M
a
jo

r 
d
ia

.
M

in
o
r 

d
ia

.

Draw

45o Chamfer

Draw line making

30o with thread axis
Draw a circle that
represents a crest.

Draw an arc that
represents a root.
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Draw

thread

axis

M
a
jo

r 
d
ia

.
M

in
o
r 

d
ia

.

Draw a root

Draw a crest

Sectional view

Draw a circle that
represents a crest.

Draw an arc that
represents a root.

root

crest

Section lines are drawn into 
the crest of a thread.
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M
in

o
r 

d
ia

.

Draw

thread

axis
M

a
jo

r 
d

ia
.

Hole depth

Thread depth
Draw a circle that
represents a crest.

Draw an arc that
represents a root.
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Sectional view
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(Bolt)پیچ 

(Stud)پیچ مغزی 

(Machine Screw)پیچ ماشین 

(Cap Screw)پیچ سردار

(Set Screw)پیچ تثبیت 

(Wood Screw)پیچ چوب 
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(Bolt)پیچ 
یاتصال قطعات در ماشین آلات صنعتی و سازه های فلز: کاربرد

انطباق روان است یعنی سوراخ دو قطعه کمی بزرگتر از قطر نامی پیچ 

استوانه رزوه شده با یک سر

پیچ سر شش گوش

Hex Bolts (HHMB or HXBT)

Head

thickness

Thread  length

Length

Width 

across flat
پیچ سر چهار گوش
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Draw

bolt

axis

Draw an

end view

of the head

B

Starting

position

H

Draw a

bolt head

B/2 B/2

30o

Length

Thread Length

M
a

jo
r 

f

Draw 

body of a bolt
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35

Draw an end view

of the nut

B
H

B/2 B/2

Dash lines represent

a threaded hole are

omitted for clarity.
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3
7

(Bolt)نحوه به کارگیری پیچ 

1. Insert a bolt into

a clearance hole

2. Insert a washer.

3. Screw a nut.



3
8

(Bolt)نحوه به کارگیری پیچ 
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(Screw)نحوه به کارگیری پیچ 



40

(:Stud)(  پیچ دو سر دنده)پیچ مغزی 

روییلندرسرسیاواشرسرسیلندرنصبدرمثلاهدایت کنندهوراهنما:کاربرد
بررادرسیلنبلوکرویقطعهدوایندرستجایابیوظیفهسیلندربلوک
.داردعهده

Thread  length

Length

Thread  length
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(Stud)نحوه به کارگیری پیچ دو سر دنده  

سوراخکاری

پیچاندن پیچ مغزی

.قرار دادن قطعه ای که باید محکم شود

قرار دادن واشر و محکم کردن مهره

رزوه زنی سوراخ
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(Stud)نحوه به کارگیری پیچ دو سر دنده  
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(Machine Screw)پیچ ماشین 

.(سوراخ های رزوه دار بر استفاده از مهره ارجحیت دارد)اتصال دو قطعه فلزی : کاربرد

رزوه در اینچ32و 6یعنی قطر 32-6بر اساس تعداد رزوه در یک اینچ نامگذاری شده اند؛ مثلا 

.اکثر این پیچ ها، تمام رزوه هستند

قطرهای کمتر از      اینچ: اندازه
4
3

(رزوه در اینچ32)و دنده ریز ( رزوه در اینج24)دنده درشت : دنده

سر شکاف دار و چهارسوخور

MS



44

سرخزینه ای تخت شکافدار 
Slotted Flat Head

سرخزینه ای تخت چهارسوخور
Phillips Flat Head

سرخزینه ای کروی شکافدار 
Slotted Oval Head

سرخزینه ای کروی چهارسوخور 
Phillips Oval Head

سرکروی چهارسوخور 
Phillips Round Head

سرکروی شکافدار 
Slotted Round Head

سراستوانه ای گرد شکافدار 
Slotted Fillister Head

سرذوزنقه ای شکافدار 
Slotted Binding Head

سرتابه ای شکاف دار
Slotted Pan Head

سرعدسی چهارسوخور 
Phillips Truss Head

سرعدسی شکافدار 
Slotted Truss Head
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(Cap Screw)پیچ سردار 
(عبور از سوراخ قطعات و پیچیده شدن در سوراخ پیچ آخر)اتصال قطعات  : کاربرد

.جاهایی که به اندازه دقیق احتیاج دارند و سطحشان پرداخت کاری شده باشد
بزرگتر از پیچ های ماشین: اندازه

آلن سر خزینه ای
Hexagonal Socket Flat  Countersunk Head

آلن سر استوانه ای
Hexagonal Socket Head

سر شش گوش
Hexagonal Head

سرخزینه ای تخت شکافدار
Slotted flat head

سر دکمه ای شکافدارسراستوانه ای گرد شکافدار
Slotted Fillister headButton head
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(Counter bore hole)سر نشیمنگاهی (: Cap Screw)پیچ سردار 

x drill,

f y C’bore,

z deep

x drill,w deep,

f y C’bore,

z deep

z
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(Countersunk hole)سر خزینه ای (: Cap Screw)پیچ سردار 

x drill,

CSK to fy

x drill, w deep,

CSK to fy

y
Draw 90o
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برای پیچیده شدن در سوراخ های رزوه ایپیچ ماشین بدون سر (: Set Screw)پیچ تثبیت 

فشاربادیگرقطعهبهنسبتقطعهیکموقعیتتثبیت:کاربرد
اصطکاکافزایشوداخلیقطعهبهآوردن

فتشرویچرخدندهیاقرقرهنظیراجسامیموقعیتتثبیت:مثال
غلتشییاتاقاندرونشفتموقعیتتثبیت

شدهسختفولادجنسازورزوهتمام
.استسرپیچفاقدمعمولا

.می شودبانتخامربوطهشفتشعاعنصفتقریباتثبیتپیچقطر
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سرآلنی با نوک مخروطی
Hexagonal Socket Set Screw-Cone Point

سرآلنی با نوک صاف
Hexagonal Socket Set Screw-Flat Point

سرآلنی با نوک استوانه ای بلند
Hexagonal Socket Set Screw-Dog Point

سرآلنی با نوک استوانه ای کوتاه
Hexagonal Socket Set Screw-Half Dog Point

سرآلنی با نوک فنجانی
Hexagonal Socket Set Screw-Cup Point

سرآلنی با نوک عدسی
Hexagonal Socket Set Screw-Oval Point
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(Wood Screw)پیچ چوب 
.می گویندنیزخودرویاخودکارپیچ

.هستندمخروطیصورتبه
،چوبدرونبتواندتامی ماندباقیتیزونمی خوردپخدندهسر

.می کنندایجادآندرونراخودرزوهوبازراخودسوراخ

سرکروی شکافدار
Slotted Round Head

سرخزینه ای تخت شکافدار
Slotted Flat Head

سر خزینه ای کروی شکافدار
Slotted Oval Head

سرخزینه ای تخت چهارسوخور
Phillips Flat Head

WS
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(Sheet Metal Screw)پیچ مخصوص ورق های فلزی 
.هستندمخروطیصورتبه

.می کندایجادآندرونراخودرزوهوبازراورقرویسوراخمهره،ازاستفادهبدون

SMS

(Self Drilling Sheet Metal Screw)



52

(Eye Bolt)پیچ گوشواره ای

دستوسیلهبهپیچاندنبرایحلقه ایقلابیکآنسردرکهاستپیچگونه ایقلاب دارپیچیاگوشواره ایپیچ

.داردوجودرزوهآندیگرسردرو

برایثالمعنوانبه.می گیرندقراراستفادهموردکابل هابهاجساماتصالبرایمعمولاپیچ هاازدستهاین

شوداستفادهگوشواره ایپیچازاستنیازنقاشیتابلویکبهریسمانیکاتصال



53

(J Bolt)شکل Jپیچ  

برایقلابوگیرهعنوانبهپیچ هانوعاین

کاربهکاربردیوصنعتیلوازمانواعآویز

.شودمیگرفته

(U Bolt)شکل Uپیچ 

ردگسطوحدیگریالولهبستنبرای

.داردکاربرد

(Shoulder Bolt)پیچ شانه ای 

.ارددکاربردمفصلینقطهایجادبرای
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(Ball Screw)پیچ ساچمه ای 

می رودبینازمهرهوپیچدنده هایبینلقیساچمه،وجودعلتبه

:کاربرد

CNCدستگاه هاینظیردارندبالادقتبهنیازکهدستگاه هایی
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(Roller Screw)پیچ غلتکی 

. دهندمیحرکتجلوسمتبهراخودبرسوارمهرهومی چرخنداصلیپیچدوربهسیاره ایصورتبهپیچچند

.استشدهساچمهجایگزینغلتک

:کاربرد

میکرومترحددردقت هاییباطولیحرکت های

طولانیعمرزیاد،بارگذاریبالا،سرعتبالا،دقتباکارهاییبرایمناسب
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:پیچ هاهندسهبرتأثیرگذارعوامل
رفتهبکارقطعهجنس
اتصالسطحدرتنشتوزیعنیازموردمیزان
اتصالبهاعمالیتنشمقدار

خورآچارنوع
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.تعیین می شوندASTMو SAEمقاومت پیچ های مرسوم اینچی بر اساس استانداردهای  

1

5

5.2

کربن یا کربن متوسط/فولاد کم 2

فولاد کربن متوسط
کوئنچ و تمپر شده

فولاد مارتنزیتی کم کربن
کوئنچ و تمپر شده

1

4
− 1

1

2

1

4
−
3

4

60 (~414MPa)

120

74

7

8
− 1

1

2

کربن یا کربن متوسط/فولاد کم 

60

1

4
− 1

1
1

8
− 1

1

2

120

105

1

4
− 1

:SAEمقاومت پیچ های اینچی سرشش گوش بر اساس استانداردهای  
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7

8

8.2

فولاد آلیاژی کربن متوسط
کوئنچ و تمپرشده

فولاد مارتنزیتی کم کربن
کوئنچ و تمپر شده

1

4
− 1

1

2133

153

فولاد آلیاژی کربن متوسط
کوئنچ و تمپرشده

1

4
− 1

1

4
150

1

4
− 1
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مقاومت پیچ های متریک با دو رقم بیان می شوند؛

100×رقم اول (: MPa)حداقل استحکام کششی 

10×رقم دوم ×رقم اول (: MPa)حداقل استحکام تسلیم 

.قابل دسترس هستند9.8و 4.8تنها در درجه های : پیچ های ماشین

.برای تمام اندازه ها علامتگذاری نمی شوندM4اینچ یا 0/25پیچ های شکاف دار و چهار سو خور و پیچ های کوچکتر از 

:تقسیم بندی پیچ ها بر اساس استحکام

5.8و 4.8، 4.6، 3.6درجه های : پیچ های ساختمانی

8.8و  6.8درجه های  : پیچ های صنعتی

12.9و 10.9،  9.8درجه های  : پیچ های صنعتی سنگین

: مثال

4.6: درجه پیچ

240(: MPa)استحکام تسلیم 

400(: MPa)استحکام کششی 
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(Die Threading)حدیده کاری 

دسته حدیده

حدیده

قطر میله خام= قطر بزرگ پیچ -گام ×0/1

به علت باد کردن دنده ها در هنگام حدیده کاری
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(Tapping)قلاویزکاری 

دسته قلاویز

قطر مته دریل = قطر بزرگ سوراخ  پیچ -گام 

به علت باد کردن دنده ها در هنگام قلاویزکاری

پیشرو/قلاویز اول رو

Bottoming Tap

Plug Tap

Taper Tap

میانرو/قلاویز دوم رو

پسرو/قلاویز تکمیلی
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(Turning)تراشکاری 

Thread  Pitch Gauge
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(Thread Rolling)نوردکاری دنده پیچ 

پیچ ها به روش تغییرشکل سرد یا گرم با استفاده از قالب های مخصوص صورت می گیرد% 90تولید بیش از 

Planetary Thread Rolling 
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جلوگیری از باز شدن پیچ با مهره تاجی و اشپیلجلوگیری از باز شدن پیچ با بستن دو مهره



:وظایف

پر کردن فاصله بین سوراخ و میله پیچ برای سطح زیر پیچ یا مهره✓

ایجاد سطح تماس یاتاقانی برای سطح زیرین پیچ یا مهره✓

توزیع بار روی سطحی گسترده تر✓

عایق بندی الکتریکی✓

اتصال الکتریکی✓

آب بندی سوراخ✓

ایجاد نیروی فنری برای بازکردن راحت تر پیچ✓

قفل کننده پیچ و مهره✓
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ضربه گیر

Fender

روی  برای توزیع بیشتر بار بخصوص

مواد نرم

واشر لبه دار

Tab washer

دن واشری با یک یا چند لبه جهت قفل کر

ف از یک طرف به سمت سرپیچ و از طر)اتصالات 

.(دیگر به سمت لبه های قطعه کار خم می شود
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ور انتقال گشتاروی شفت و برای ... چرخدنده ها، قرقره ها و جلوگیری از چرخشقطعه ای فولادی برای 

بین آنهاپیچشی 

Key seat  : جای خار در شفت

Key way  :جای خار در قطعه سوار شده

پهنای خار با جای خار برابر است؛: از نظر ابعادی

.  بنابراین برای جا زدن از چکش استفاده می کنند

اجه جنس خار به گونه ای انتخاب می شود که در صورت مو

ار شدن سیستم با بار غیرمجاز، خار زودتر از بقیه دچ

.تغییرشکل و یا شکست شود
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.سطح مقطع مربعی است

ه شفت تثبیت حرکت دورانی قطعات نسبت ب: وظیفه
کهشرطیبه)بخورندهاشورنبایدبرشدرخاروشفت
ابموازیخارصفحهوبرشیصفحهبرمنطبقشفتمحور

(باشدبرشیصفحه

(: Square Key)خار مربعی 

برش موضعی شفت

(: Flat Key)خار تخت یا مستطیلی 

.سطح مقطع مستطیلی است

5 Square key 30LG

:قانون سرانگشتی انتخاب خار
تپهنای خار تقریبا برابر با یک چهارم قطر شف

طول آن حداقل برابر با قطر شفت

طول ضلع سطح مقطع طول خار

1:100نسبتباراخاربالاییسطحاوقاتگاهی
جایکردنشیبدارلازمه اشکهمی سازندشیبدار

.می باشدنیز(شدهسوارقطعه)قرقرهدرخار

معمولا نصف خار در شفت و نصف دیگر در 

.  قطعه سوار شده، قرار می گیرد



7
8

برای در آوردن خار باید قطعه سوارشده از روی شفت و خار به بیرون کشیده شود، برای این کار از

.استفاده می شود( Pullerفولی کش، )پولی کش 

:نحوه دمونتاژ خار

می شوددادهتکیهشفتپیشانیرویپولی کشپیچ

اب.می اندازندقلاب(قطعه)قرقرهپشتدرفک هاو

شیدهکشفتپیشانیسمتبهفک هاپیچ،چرخاندن

.می آیددرخودشجایازقطعهوشده

.می شودآوردهدرجایشازانبرباخارسپس
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(جهت راحت تر بیرون آوردن خار)همان خار مربعی یا تخت با سطح بالایی شیب دار و  انتهای زائده دار 

.  روی شفت سوار می شود سپس خار در جای خار زده می شود( قطعه)ابتدا قرقره : نحوه سوار کردن

(: Gib-Head Key)خار کلنگی یا دماغه دار 

استفاده از یک قلم: دمونتاژ خار کلنگی
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همان خار مستطیلی با دو انتهای گرد

. معمولا دو سوم خار دو سرگرد در شفت و یک سوم در قطعه سوار شده، قرار می گیرد

(: Pratt and Whitney Key)خار  دو سرگرد  
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به صورت نیم دایره

.جای خار به صورت کمانی با همان شعاع در شفت تعبیه می شود

.ه شودنصف عرض خار باید از شفت بیرون بیاید و وارد قطعه سوار شد

(: Woodruff Key)خار  ناخنی 
: محاسبات سرانگشتی

پهنای خار تقریبا برابر با یک چهارم قطر شفت

قطر آن برابر نصف قطر شفت

دربخصوصمتوسطقدرت هایانتقالبرایوداردکمتریبرشیمقاومتتختومربعیخارهایبامقایسهدر

. می رودکاربهمخروطیقسمت های

ضربه زدن به یک: دمونتاژ
طرف با قلم 
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.جای خارها مشخص شودطولو در صورت لزوم موقعیت، عمق، عرضباید 

اندازه گذاری جای خار در نقشه

:اندازه گذاری جای خار ناخنی به دو روش

ذکر شماره استانداردذکر عرض، عمق و شعاع جای خار



8
3

:  وظیفه

انتقال گشتاورهای پیچشی سنگین همراه با امکان جابجایی در راستای محوری

(Splined Hub)و هزارخار داخلی ( Splined Shaft)هزار خار خارجی 

:  سطح جانبی خارها در هزارخار

(                ISO 14)صاف 

(:به ترتیب)فراخوانی سطح اینولوت 
هزارخار(EXT)یا خارجی بودن (INT)داخلی ✓
تعداد دندانه در واحد میلیمتر✓
مدول✓
زاویه فشار✓
انطباق ✓

(ISO 4156)منحنی اینولوت 

(:به ترتیب)فراخوانی سطح صاف 
تعداد دندانه در واحد میلیمتر✓
قطر کوچک✓
انطباق✓
قطر بزرگ✓

EXT32z×2.5m×30R5f ISO 4156 ISO 14-8×36f7×40
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:تفاوت ترسیم هزارخار با ترسیم پیچ و سوراخ پیچ

.می شودترسیم(چهارمسهنهو)کاملصورتبهمقطعبرعموددیدبهمربوطدایره هایمهره ها،وپیچخلافبرهزارخاردر

.می شوندترسیمضخیمصورتبهبرشیتصاویردرخطوطتماممهره ها،وپیچخلافبرهزارخاردر
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انتقال قدرت از موتور به محور عقب در 
ماشین های حمل بار

(Cardan Shaft)گاردانمیل

اتصال چرخ زنجیر عقب دوچرخه

به محور آن

راتصال پدال دوچرخه به یکدیگ
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اجزای دقیقی از جنس فولاد

نشیمنگاه برای تثبیت و نگهداری موقعیت محوری اجزای روی شفت یا داخل سوراخ: وظیفه

:تقسیم بندی خارهای فنری بر اساس روش تولید آنها

در دستگاه  های پرس با اعمال نیروی برشی سنبه بر ورق فولادی(: Stamped Retaining Rings)خار فنری کوبشی 

(Axial)خارفنری محوری ✓

(Radial)خارفنری شعاعی ✓

(Self-Locking)خارفنری خود قفل کن ✓

پیچش مفتول با مقطع دایره یا مستطیل به دور یک میله (: Spiral Retaining Rings)خار فنری مارپیچی 



8
7

(:Stamped Retaining Rings)خار فنری کوبشی 

خار بازکن/خارجمع کن(Axial)خارفنری محوری ✓

.معمولا در نقشه های مونتاژ، خارهای فنری را به صورت برش خورده نمایش می دهند



8
8

(:Stamped Retaining Rings)خار فنری کوبشی 

(Radial)خارفنری شعاعی ✓

پارامترهای لازم برای انتخاب مناسب  خار فنری

ه با توجه به شکل دهنه، ب

خار بازکن نیازی ندارند
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(:Stamped Retaining Rings)خار فنری کوبشی 

(Self-Locking)خارفنری خود قفل کن ✓

ه و سوراخ شد/این نوع خارها بدلیل وجود زبانه های خود منجر به افزایش اصطکاک با دیواره های شفت

.  نیازی به شیار ندارند

. جاهایی که نیروهای محوری کمی به آنها اعمال شوند: کاربرد
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(Spiral Retaining Rings)خار فنری مارپیچی 

.  پهنای خارهای فنری مارپیچی ثابت است: تفاوت  بارز با خارهای فنری کوبشی

خارهای فنری مارپیچی تک حلقه ای:  خارهای النگویی
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:  وظیفه

موقعیت دهی دقیق قطعات ✓

انتقال قدرت از طریق نیروهای برشی✓

اتصال ✓

قفل کردن قطعات✓
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:دسته بندی پین ها
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(Machine Pins)پین های ماشین 

(Cylindrical/Dowel/Parallel)پین استوانه ای 

.مشهورندنیزموازیپین هایبه

قدرتانتقالواتصالبالا،دقتباهمبهنسبتقطعاتدقیقموقعیت دهی:وظیفه

میلیمتر25تا2:قطرمحدوده

میلیمتر150تا5:طولمحدوده

(.شودریبرقوکابایدنیزسوراخ)(پینزدنجابرایپرسدستگاهازاستفاده)عبوری:سوراخباپینانطباقنوع
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(Machine Pins)پین های ماشین 

(Taper Pin)پین مخروطی 

.شودبستهوبازکراتبهباشدنیازکهجاییدر:وظیفه

طولواحددر1:50:مخروطشیب

.می شوداندازه گذارینازک ترقطرطرفازنامیقطر

.شودکاریپرداختشکلمخروطیبرقوهایتوسطبایدپینسوراخ

داخل رزوه خارج رزوه
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(Machine Pins)پین های ماشین 

(Split Pin)پین شکاف دار 

.می افتدشفتدوربهکمربندمانندآنکمانیقسمتفشارکمیباومی شودردسوراخداخلازصافقسمت

شفتانتهایکردنمحکم:وظیفه



96

(Machine Pins)پین های ماشین 

یا پین  اشپیل( R Clip)شکل  Rپین 

بهبتنسقطعاتحرکتازمی تواندطرفینبهشاخ هاکردنخموسوراخازعبورازبعدکهشاخدوصورتبهپینی

.کندجلوگیرییکدیگر

.نباشدنیازبالادقتبهوباشدکمپینبرواردبرشینیرویکهجاییدر:وظیفه
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با اعمال نیروهای فشاری به دیواره ها(: Radial Locking Pins)پین های قفل کن 

(Grooved Pin)پین شیاردار 
.هستندهمبهنسبتدرجه120زاویهباشیارسهدارایکهتفاوتاینبااستوانه اییامخروطیپین هایهمان

.ندارندشدهپرداخت کاریسوراخ هایبهنیازی:مزیت

(Spring Pin)پین فنری 

.استمعروفنیزکششیپینبه

شکلCپین رول یا (Slotted Spring Pin)پین فنری شکاف دار  (Coiled Spring Pin)پین فنری حلقه ای 
یا پین فنری مارپیچی

.ماندگرد کردن ورق فولادی به اندازه ای که شکافی در آن باقی ب دور 2/25گرد کردن ورق فولادی به اندازه  
کاربرد گسترده در صنایع خودروسازی و الکترونیک
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(Quick-Release Pins( )خار انگشتی)پین های با قابلیت نصب سریع 

.داردمختلفیانواعطولوکردنقفلنوعسر،شکلنظراز

رامحکمیبستاشپیلپینهمراهبهکه(Clevis Pin)مفصلیپیننظیرابزارازاستفادهبدونآساننصب:مزیت

.می کنندایجاد

Clevis PinUniversal Clevis Pin
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صاز سیم های فولادی یا سطح مقطع گرد، مربع، مستطیل و یا شکل های خا(: Wire Form Springs)فنرهای مفتولی 

(Compression Spring)فنر فشاری ✓

(Extension Spring)فنر کششی ✓

(Torsional Spring)فنر پیچشی ✓

(Flat Springs)فنرهای تخت 
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مقاومت در برابر نیروهای فشاری(: Compression Spring)فنرهای فشاری 

استوانه ایفنرهای

کاملامی توانندفشاراثردر)هستندبیشترنوساندامنهدارایمخروطیفنرهای:(Conical)مخروطیفنرهای

.می شوداستفادهمخروطیفنرازبیشترراحتیبرایصندلیوتشک هادردلیلهمینبه(شوندمسطح

(Barrel)بشکه ایفنرهای

(Hourglass)شنیساعتفنرهای

Variable)متغیرگامبافنرهای Pitch)
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(: Compression Spring)فنرهای فشاری 
:فنرانتخابمعیارهای

نیرو
جابجایی

دسترسیقابلفضای
:فنرانتهایدوداشتننگهنحوه

Or Closed Ends

حلقه های سنگ خورده به عنوان 
.حلقه مرده محسوب می شوند

انتهای باز معمولی انتهای باز سنگ خورده انتهای بسته معمولی انتهای بسته سنگ خورده

ن طول فنر فشاری، اندازه دورتری
.فاصله بین دو انتهای آن است
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(: Compression Spring)فنرهای فشاری 

فنرهای فشاری در سیستم تعلیق چرخ جلوفنرهای فشاری روی سوپاپ ها

نمونه های کاربردی

(Wave Springs)فنرهای موجی 

:جایگزین فنرهای فشاری به دلایل زیر

وزن کمتر

اشغال کردن فضای کمتر

مشخصه های تغییر طول دقیق تر
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مقاومت در برابر نیروهای کششی(: Extension Spring)فنرهای کششی 

Full)چشمیفنرهای Eye)

Half)نیم چشمیفنرهای Eye)

Extended)کشیدهچشمیفنرهای Reduced Eye)

Full)دوگانهچشمیفنرهای Double Eye)

Extended)کشیدهقلابفنرهای Full Hook)

(V-Hook)شکلVقلابفنرهای

Square)مربعیقلابفنرهای Hook)

Coned)مخروطیانتهایقلابفنرهای End Reduced Hook)

Coned)پیچبامخروطیانتهایقلابفنرهای End, Swivel Bolt)
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(: Extension Springs)فنرهای کششی 

(Trampolines)فنرهای کششی در جستانه وژفنزهای کششی در کلاچ های سانتریفی

نمونه های کاربردی

.می شوداندازه گیریحلقه هاداخلازکششیفنرطول
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مقاومت در برابر گشتاور و نیروهای پیچشی(: Torsion Spring)سنجاقی /بازویی/فنرهای پیچشی

نحوه اندازه گیری طول فنر پیچشی

یل برای معمولا سطح مقطع این فنرها، از مفتول های گرد ساخته شده ولی مفتول های با سطح مقطع مستط
.بارگذرای پیچشی مؤثرترند

:نمونه هایی از کاربرد فنر پیچشی

Spiral Torsion Spring
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نحوه ترسیم فنرهای مفتولی در نقشه
.می شوداستفادهشماتیکنقشه هایازجداگانهصورتبه

. در نقشه های مونتاژ به صورت برش خورده نمایش داده می شوند

. در صورت زیاد بودن طول فنر، فقط چند حلقه اول و آخر نمایش داده می شوند

، یا با (ودبه اندازه کافی بزرگ باشد که هاشور دیده ش)بخورد هاشورسطح مقطع فنر بسته به اندازه فنر در نقشه ممکن است 
.  می شودرنگ سیاه پر 
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(Flat Spring)فنرهای تخت 
ردبایدفنروباشدکمنوساندامنهکهجاهاییبرایمناسب

.نمایدتأمینرالازمنیرویکم،فضای

نحوه نمایش فنرهای برگی در نقشه ها

فنر شاخه ای

فنر شاخه ای همراه با چشمی

شکل مشاهده شدهشکل ساده شده

(Leaf Spring)فنرهای برگی یا شمشی یا شاخه ای  
.در این فنرها، چند تسمه فولادی روی هم قرار می گیرد و با پیچ به هم متصل می شوند
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پل هاوخرپاهامثلفلزیسازه هاییاومخزنبویلر،هواپیما،خودرو،بدنهدرورق هااتصال:کاربرد

:متشکل از دو قسمت عمده

:فرآیند پرچ کاری

(Shank)میله پرچ 
میله استوانه ای

سر پرچ 
آنبا قطر بزرگتر از میله پرچ در یک انتهای

پهن کردن انتهای پرچ از طریق نیروهای مکانیکی
.(حرارت دادن تا دمای سرخی نیز افزوده می شودmm10برای میله های پرچ بزرگتر از )

رعبوازبعدکههستاندازه ایبهپرچمیلهطول
از(پرچمیلهقطر:D)D1/5اندازهبهقطعاتاز

.بزندبیرونقطعات

:اتصالقطعاتسوراخقطر
(:  mm10قطرهای کوچکتر از )برای پرچ کاری سرد 

بزرگتر از قطر میله پرچ 0/1
(:mm10قطرهای بزرگتر از )برای پرچ کاری گرم 

بزرگتر از قطر میله پرچ 0/2
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انواع سرپرچ

تأمین استحکام بالا، عدم اهمیت بیرون آمدن سرپرچ از قطعه کار

تأمین استحکام بالا، عدم اهمیت بیرون آمدن سرپرچ از قطعه کار

تأمین استحکام بالا، عدم اهمیت بیرون آمدن سرپرچ از قطعه کار

، نیاز به سطح صاف(کمتر از سردکمه ای)تأمین استحکام بالا 

اتصال مواد نرم و کارهای تزئینی
.از نظر استحکام خیلی ضعیف تر از پرچ سرخزینه ای تخت است



110

انواع سرپرچ

اتصال مواد نرم، 
کارهای تزئینی در کیف، کفش، کمربند، دستبند، لباس های چرمی

اتصال مواد نرم، 
کارهای تزئینی در کیف، کفش، کمربند، دستبند، لباس های چرمی

اتصال مواد نرم، 
کارهای تزئینی در کیف، کفش، کمربند، دستبند، لباس های چرمی

استفاده در راه پله ها و نردبان های آهنی به منظور کاهش 
لغزندگی سطح در حین راه رفتن
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Blind)کورپرچ های Rivets):

.استامکان پذیرطرفیکازفقطدسترسیکهقطعاتیاتصال:کاربرد

:کورپرچ هایانواع

Pop)پرچمیخ Rivet):

میخیکوپرچیکازمتشکل

رقطنزدیکیدرگلوییوجود
ومیخشدنگسیختهمیخ،
پایاندررامیخسرشدنجدا

.می کندراحت ترپرچ کاری
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Explosive)انفجاریپرچ Rivet):

پرچلهمیانتهایومی شودمنفجرالکتریکیجریانعبوربادادنحرارتباکهپرچانتهایدرمحترقهموادمقداریشدنجاسازی

.می دهدقرارهمکنارراقطعاتوگشتهمنبسط

سبکورق هایاتصال:کاربرد

Blind)مهره ایپرچ Rivet Nut):

.استشدهرزوهداخلازواستتوخالیپرچ،این

هبپیچیقطعات،سوراخداخلدرپرچگرفتنقرارازپس

شودمتوقفتامی شودپیچاندهپرچداخلمشخصطول

رفطدرپرچترتیب،بدینومی شودکشیدهپیچسپس

سسپمی یابدافزایشآنقطرومی شودجمعقطعاتدیگر

.می شودخارجپیچ
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:پرچ هاکاربرد

اتصالنصبسهولتیابالاتیراژباقطعاتسریعاتصال

.باشدغیرممکنیاسختدیگرطرفبهدسترسی

.ندارندمعمولیروش هایبهجوشکاریقابلیتکهقطعاتیاتصال

خودروشاتل،هواپیما،نظیرشودمحسوبمهمپارامترهایازسازهوزن

.دارندکاربردبسیارمختلفضخامت هایبافولادیورق هایوفلزیسازه هایاتصالدرپرچ هاکلی،طوربه

:نقشهدرپرچنمایشنحوه

. استفاده می شود+در نقشه  های مربوط به صنایع هوایی، بجای ترسیم پرچ از علامت 
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:یکدیگربهقطعاتجوشکلیحالات

Butt)شیارییالببهلبیاسربهسراتصال Joint):

T(Tیاسه پریاتصال Joint):

Corner)گوشهیاگونیاکنج،اتصال Joint):

Lap)پوششییالب روی هماتصال Joint):

Edge)لبه اییاپیشانیاتصال Joint):
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Butt)لببهلبیاسربهسراتصالدرجوشدرزانواع Joint):



116

T(Tیاسه پریاتصالدرجوشدرزانواع Joint):
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Corner)گوشهیاگونیاکنج،اتصالدرجوشدرزانواع Joint):
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Lap)پوششییالب روی هماتصالدرجوشدرزانواع Joint):
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Edge)لبه اییاپیشانیاتصالدرجوشدرزانواع Joint):
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(( American Welding Society)بر اساس استاندارد انجمن جوش امریکا )نحوه نمایش جوشکاری در نقشه 

.نند می کبیانراجوشاندازهوجوشمکانجوشکاری،فرآیندجوش،نوعنظیراطلاعاتیصنعتی،نقشه هایدر

F
A
Rد مشخصات جوش، فرآین

جوشکاری، یا سایر 
اطلاعات تکمیلی

(N)

T
L-P{طرف مقابل}

{طرف فلش}

S (E)

عمق پخ

اندازه جوش شیاری

روش پرداخت سطح

یشکل سطح نهای

زاویه شیار، زاویه خزینه برای جوش های  کام

درز اتصال، عمق پر کردن جوش های نقطه ای و کام

طول جوش

(فاصله مرکز تا مرکز)گام جوش 

علامت جوش در محل نصب

جوش به صورت دور تا دور

فلش

خط مبنا

...تعداد جوش های نقطه ای، درزی، زائده ای، دکمه ای، کام و 

دُم جوش

علامت جوش
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جوشاصلیعلامت

( Groove/Butt Weld)سر به سر / جوش های شیاری

جناغی لبه گردپخ منحنی
JU

جناغی
V

گونیاییپخ

Flare-BevelFlare-VBevelScarfSquare
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جوشاصلیعلامت

فلنجی
لبه ایگوشه ای

Spot/Projection Flange 
Corner

Flange
Edge

SeamStudPlug/Slot

نقطه ای یا درزیدیپشت بن/پشتیسطحی
برجسته

دکمه ای/کامزائده ای

گوشه، گرده ای، گلویی

Fillet

Back/Backing Surfacing
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جوشتکمیلیعلامت

پرکننده/پشت بندیذوب سرتاسریجوش دور تا دورجوش میدانی/جوش در محل نصب

Filed WeldWeld all aroundMelt ThroughBacking/Spacer

مغزی مصرفی 
(لبه گونیایی)

Consumable Insert 
(Square)

Consumable Insert 
(Square)
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:تکمیلیاطلاعاتسایریاجوشکاری،فرآیندجوش،مشخصات

:می شودنوشتهزیرمواردنظیراطلاعاتی،Tحرفبجای

:مبناخط

د، اگر علامت جوش بالای خط مبنا باش
به معنای سمت دیگر قطعات

د، اگر علامت جوش زیر خط مبنا باش
به معنای سمت فلش

اگر علامت جوش هم در بالا و هم در پایین 
باشد، به معنای هر دو سمت
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نصبمحلدرجوش

لمحدرسپسوشدهساختهکارگاهدرواحدهرکهمی کنندتقسیمکوچک ترواحدهایبهراآن هابزرگسازه هایساختبرای

علامتباوگویندمیدانجوش هایمی شود،زدهقطعاترویبرنصبمحلدرکهجوش هاییبه.می شوندسوارهمروینصب

.می شوددادهنمایشپرچم

(لوله هانظیردوارقطعاتاستثنایبه)دورتادورجوش

دایرهعلامتازاستفاده
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اتصالبرایجوشفرآیندیکازبیشوجود

نقشهرویجوش هاتمامعلامتنمایش

جوشنهاییسطح

محدبتخت،صورتبهراجوشسطحفرآیندهاییبانیازصورتدرکهاستریزشدهسرمایعیکصورتبهمعمولاجوشسطح

.می آورنددرمقعریاو
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(F)جوشسطحپرداختروش

:Fحرفبجایسطحپرداختعملیاتاولحرفذکر

(Chipping)تقه کاری 

(Rolling)نورد (Machining)ماشین کاری  (Grinding)سنگ زنی 
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مبناخطیکازبیشوجود

.استنزدیک ترجوشفلشبهکهاستمبناییخطازعملیاتترتیبمی شود؛نوشتهمربوطهعملیاتمبناخطهرروی
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جوشابعاد

.می گیردقرارجوشعلامتازقبلکهعددی:(E)جوشاندازه

.می گیردقرارجوشعلامتازبعدکهعددی:(L)جوشطول

:باشندمتفاوتهمباجوشابعادکهصورتیدر
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(P)جوشگام

برابرفاصله هایدرشوندهتکرارجوش های
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(A)شیارزاویهو(R)اتصالدرز،(S)پخعمق
در اتصال جناقی دوطرفه یکطرفهجناقیاتصالدر

اندازه زاویه پخ و درز اتصالاتصالدرزوپخعمقاندازه

نیم لاله اییاجناقینیماتصالدر
اتصالدرزوپخزاویهپخ،عمقاندازه



132

(E)جوشعمقو(S)پخعمق

.اگر لازم باشد که عمق جوش نیز علاوه بر عمق آماده سازی پخ ذکر شود، داخل پرانتز نمایش داده می شود



13
3

نقطه ایمقاومتیجوشکاری

d :قطر نقطه جوش

n : (است4در شکل تعداد نقاط جوش )تعداد نقطه جوش.

e :گام نقطه جوش

American Welding Society 
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(چپسمت)ایدکمهجوشو(راستسمت)کامجوش
پهنا/قطر: عدد سمت چپ علامت

تعداد جوش: عدد داخل پرانتز

در جوش کام، طول جوش و : عدد سمت راست

سپس فاصله مرکز تا مرکز جوش ها

در جوش دکمه ای، فاصله مرکز تا مرکز جوش ها

.اگر داخل علامت جوش عدد نوشته شود، یعنی پر شدن ناقص است* 

نوع جوش، کام یا دکمه ای بودن باید

مشخص شود، مثلا با ارائه نمای جزئیات
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(چپسمت)ایدکمهجوشو(راستسمت)کامجوش
پهنا/قطر: عدد سمت چپ علامت

تعداد جوش: عدد داخل پرانتز

در جوش کام، طول جوش و : عدد سمت راست

سپس فاصله مرکز تا مرکز جوش ها

در جوش دکمه ای، فاصله مرکز تا مرکز جوش ها

.اگر داخل علامت جوش عدد نوشته شود، یعنی پر شدن ناقص است* 

نوع جوش، کام یا دکمه ای بودن باید

مشخص شود، مثلا با ارائه نمای جزئیات
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