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توانايي ترسيم انواع پين‌ها، خارها و گره‌ها

پس از آموزش اين توانايي از فراگير انتظار مي‌رود: ◄◄
ـ كاربرد انواع پين‌ها را توضيح دهد.

‌ـ انواع پين‌ها را ترسيم كند.
‌ـ كاربرد انواع خارها را توضيح دهد.

‌ـ انواع خارها را ترسيم كند.
‌ـ كاربرد انواع گوه‌ها را توضيح دهد.

‌ـ انواع گوه‌ها را ترسيم كند.

ساعات آموزش

جمععملينظري

1/3056/30
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پيش‌آزمون

1.‌ پين را تعريف كنيد و انواع  آن‌را نام ببريد.
2.‌ گره‌ را تعريف كنيد و انواع  آن‌را نام ببريد.

3.‌ كاربرد خارهاي فنري را بنويسيد و انواع  آن‌ها را نام ببريد.
4.‌ قطعه‌ي A درشكل را نام برده و كاربرد  آن‌را بنويسيد.

5.‌ شكل مقابل را نام برده و كاربرد آن‌را بنويسيد.

6.‌ پين لوله‌اي چاكدار را تعريف كنيد و كاربرد آن‌را بنويسيد.
7.‌ با توجه به شماره‌هاي مشخص شده، نام هريك از قطعات را بنويسيد.

‌-1
-2

7.‌ انگشتي را تعريف كنيد. براي جلوگيري از 
حركت محوري آن‌ها از چه ضامن‌هايي استفاده مي‌شود.

A

)1(

)2(
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پين‌ها
پين‌ها يكي از وسايل اتصال موقت هستند كه براي اتصال 
محكم قطعات ماشين‌ها به‌كار مي‌روند و قابل باز شدن نيز 
هس��تند. از وظايف ديگر پين‌هاي انطباقي تعيين موقعيت 
دو قطعه نسبت به هم در اتصالات پيچ و مهره‌اي است كه 
مانع از بريده ش��دن پيچ و مهره در مقابل نيروهاي اضافي 
مي‌ش��وند. شك��ل زير نمونه‌اي از پين انطباقي را در يك 

اتصال پيچ و مهره‌اي نشان مي‌دهد.

 پين‌ها از نظر شكل و كاربرد به چهار گروه تقسيم شده‌اند 
كه عبارتند از:

پين‌هاي استوانه‌اي
پين‌هاي استوانه‌اي طبق استاندارد DIN ISO 2338 در سه 
ن��وع به نام پين‌هاي انطباق��ي با كله‌گي محدب و پين‌هاي 
اتصالي با انتهاي مخروطي و پين‌هاي پرچ با انتهاي تخت 
شناخته مي‌شوند. در اشكال زير پين‌هاي انطباقي، اتصالي 
و پرچ��ي را به‌همراه جدول مش��خصات و ابعاد اين نوع 
پين‌ها ديده مي‌ش��ود. سوراخ‌هاي اين نوع پين‌ها بايد پس 

از مته‌كاري برقو زده شود.
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پين‌هاي مخروطي
اين نوع پين‌ها در قطعاتي به‌كار مي‌روند كه بايستي به دفعات از 
يكديگر جدا شده يا روي هم سوار شوند. پين‌هاي مخروطي 
در دو نوع س��اده طبق استاندارد DIN ISO 22339، و مهره‌‌دار 

طبق استاندارد DIN ISO 28736، ساخته مي‌شوند. 
نس��بت مخروطي آن‌ها 1:50 است. شك��ل مخروطي اين 
نوع پين‌ها باعث ايجاد نيروي جانبي مي‌ش��ود و از خارج 

شدن ناخواسته‌ي آن‌ها جلوگيري مي‌كند. 

در اتصال قطعاتي كه خروج به س��ادگي امكان پذير نباشد 
از پين‌هاي مخروطي مهره‌دار استفاده مي‌شود.

در شك��ل‌هاي زير پين‌هاي مخروطي ساده و مهره‌دار را با 
جدول مختص��ات و ابعاد مربوطه ملاحظه مي‌كنيد. مقدار 

a از جدول استخراج شود.  

پين مخروطي مهره‌دار

ISO8736-A-10×75-st

پين مخروطي ساده

ISO2339-A-10×60-st
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‌پين‌هاي شياردار
روي سطح جانبي اين پين‌ها ايجاد سه شيار طول به‌روش 
غلتك‌كاري باعث مي‌ش��ود ك��ه برجس��تگي‌هايي در لبه 
شيارها ايجاد شود. برجس��تگي‌هاي لبه‌ها سبب استحكام 

پين در درون سوراخ مي‌شود.

 به‌همين دليل س��وراخ‌هاي اين ن��وع پين‌ها به برقوكاري 
ني��ازي ندارند. در اشك��ال زير انواع پين‌هاي ش��ياردار و 
كاربرد آن‌ها، و همچنين جدول ابعاد و اندازه‌هاي آن‌ها را 

طبق استاندارد ملاحظه مي‌كنيد.
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پين‌هاي لوله‌اي چاك‌دار
اي��ن پين‌ها به‌صورت لوله و از فولاد فنر س��اخته مي‌ش��وند. 
خاصيت فنري آن‌ها با توجه به چاك يا ش��ياري كه در امتداد 
طول آن تعبيه شده، پس از قرارگرفتن در داخل سوراخ، اتصال 

محكمي را ايجاد مي‌كند.
 DIN ISO 8752 پين‌هاي چاكدار لوله‌اي كه طبق اس��تاندارد
ساخته مي‌شوند در اتصال قطعات ماشين‌ها ازجمله كلاچ‌ها، 

زنجيرها، مفصل‌ها و غيره به‌تنهايي و يا به‌عنوان ضامن به‌همراه 
پيچ و مهره مورد استفاده قرار مي‌‌گيرند. براي اين‌كه عمل اتصال 
را به‌درستي انجام دهند قطر آن‌ها كمي بزرگ‌تر درنظر گرفته 

مي‌شوند.
در شكل‌هاي زير پين‌هاي لوله‌اي چاك‌دار با قطرهاي كوچك‌تر 
از  ميلي‌متر و  ميلي‌متر به‌همراه جدول مربوطه، معرفي ش��ده 

است.

ISO 8752 - 10× 40- st
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DINISO 22341, در چهار نوع با س��ر و بدون سر مطابق 

شكل زير در دو فرم A و B به‌كار مي‌روند.

DIN ISO22341 انگشتي با كله‌گي

فرمA )بدون سوراخ اشپيل(

DIN ISO22340 انگشتي بدون كله‌گي

فرم A )بدون سوراخ اشپيل(

DIN ISO 22341 انگشتي با كله‌گي

فرم A همراه با سوراخ اشپيل

DIN ISO22340 انگشتي بدون كله‌گي

فرمB همراه با سوراخ اشپيل در طرفين

توجه: س��اير ان��دازه ‌ه��اي ف��رم B مانند فرم A اس��ت. 

درشكل‌هاي  زير كاربرد اين نوع پين‌هاي لوله اي در يك 
اتصال محور و چرخ‌دنده و همچنين اتصال پيچ ومهره‌اي 

نشان مي‌دهد.

كاربرد پين لوله‌اي چاك‌دار  در اتصال پيچ و مهره‌اي

انگشتي‌ها
از انگش��تي‌ها ب��راي اتصال دو يا چند قطع��ه، هنگامي‌كه 
يكي از اين قطعات داراي حركت دوراني باش��د، استفاده 
مي‌كنند، مانند اتصال مفصل‌ها، محور قرقره‌ها، پيستون‌ها، 

دسته پيستون، چرخ زنجيرها و غيره.
ب��راي جلوگي��ري از حركت محور انگش��تي‌ها و خروج 
احتمالي از محل استقرارش��ان از اشپيل‌ها به‌عنوان ضامن 

استفاده مي‌كنند.

كاربرد پين لوله‌اي چاك‌دار در يك اتصال محور و چرخ‌دنده

انگش��تي‌ها طبق اس��تاندارد:  DIN ISO 22340 و همچنين 
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دو نمونه از كاربرد انگشتي‌ها را در شكل‌هاي زیر ملاحظه مي‌كنيد.

ابعاد و اندازه‌هاي انگشتي‌ها را مي‌توانيد از جدول زير استخراج كنيد.

از
تا

واشر

اشپيل

مراحل تغييرات طول ها
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ضامن‌هاي شفت‌ها و محورها
ب��راي جلوگي��ري از جابه‌جايي قطع��ات روي محورها و 
درون سوراخ‌ها از قطعاتي مانند خارهاي فنري )رينگ‌هاي 

فنري( استفاده مي‌شود. به توضيحات زير توجه كنيد.

حلقه‌هاي فنري مفتولي ◄◄
اين حلقه‌ها درون ش��يارهاي ميله يا سوراخ قرار مي‌گيرند 
و جابه‌جاي��ي طولي محورها يا قطع��ات روي محورها و 
داخل سوراخ‌ها را محدود مي‌كند. در شكل‌هاي زير روش 
ترس��يم اين حلقه‌ها كه طبق استاندارد DIN 7998 در دو 
فرم A براي ش��يار روي محور و فرم B براي شيار داخل 

سوراخ معرفي شده‌اند، آشنا مي‌شويد.

پولك‌هاي فنري ◄◄
پولك‌هاي فنري نيز براي تحمل نيروهاي محوري كه طبق 
استاندارد DIN 6799 ساخته مي‌شوند در داخل شيارهايي 
كه روي محورها تعبيه مي‌شوند، نصب مي‌گردند. شيارها 
بايد داراي گوشه‌هاي تيزي باشند و برابر با اندازه ضخامت 

پولك موردنظر ساخته شوند.
در شكل زير پولك فنري مورد نظر و كاربرد آن را ملاحظه 

مي‌كنيد.

فرم B براي سوراخ‌ها

فرم A براي ميله‌ها

بسته شده با دقت

بسته نشده
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جدول ابعاد و اندازه‌هاي پولك‌هاي فنري
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خارهاي فنري
خارهاي فنري نيز مانند حلقه‌هاي فنري در دو نوع خارجي 
براي ميله‌ها و داخلي براي س��وراخ‌ها س��اخته‌ مي‌شوند. 
خاره��اي فن��ري كه به آن‌ه��ا رينگ‌هاي فن��ري نيز گفته 
مي‌شود، داراي سطح تماس زيادي با شيار خود هستند و 
به‌همين دليل مي‌توانند نيروهاي محوري زيادي را تحمل 
كنن��د و از جابه‌جايي محوري قطعات روي محورها و در 

درون سوراخ‌ها جلوگيري كنند.
در دو س��ر اين خارها س��وراخ‌هايي تعبيه ش��ده است كه 
به‌كمك اين سوراخ‌ها و به‌وسيله ابزارهاي مخصوص )انبر 
رينگ جمع‌كن( مي‌توان رينگ‌ها را در داخل ش��يار مزبور 

جا انداخته و يا آن‌ها را خارج ساخت.
ش��يار اين رينگ‌ها بايد دقيق و مطابق با اندازه‌ي رينگ‌ها، 
طبق اس��تاندارد DIN 471 براي ميله‌ها، و DIN 472 براي 

سوراخ‌ها، ساخته شوند.

در اشكال زير رينگ‌هاي خارجي و داخلي و كاربرد آن‌ها 
را ملاحظه مي‌كنيد.

A
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 در زير جدول ابعاد و اندازه‌ي خارهاي مربوط را ملاحظه مي‌كنيد.

ابعاد و اندزه‌هاي خارجي فنري
DIN 471 براي ميله‌هاDIN 472   براي سوراخ‌ها

ميله‌ها

و سوراخ‌ها
n
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m
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خارها و گوه‌ها
خاره��ا و گوه‌ها براي انتقال حركت‌هاي گردش��ي از يك 
قطع��ه به‌نام محور به قطعه ديگ��ري مانند چرخ و پولي و 

همچنين اتصال موقت بين اين دو قطعه به‌كار مي‌روند.

خارهاي تخت
خاره��ا را معمولاً در داخل ش��ياري كه روي محور ايجاد 
مي‌شود به‌گونه‌اي قرار مي‌دهند كه بتوانند نيروهاي همراه 
گ��رد را به س��طوح جانبي خود منتقل كنن��د. به‌طور كلي 
خاره��اي تخت در ج��اي خار خ��ود روي محور به‌طور 

محكم مي‌نشينند. 
اي��ن خارها ب��ر طب��ق اس��تاندارد DIN 6885-1 در انواع 

مختلفي ساخته مي‌شوند.
 در زي��ر ب��ه توضي��ح و خواص برخ��ي از ان��واع آن‌ها 

مي‌پردازيم.

خارهاي تخت انطباقي ◄◄
اي��ن خاره��ا طب��ق اس��تاندارد DIN 6885-1 در دو نوع 
سرتخت و سرگرد ساخته مي‌شوند و بايستي در شيار خود 
بر روي محور با س��فتي كمي جا زده شوند، به‌طوري‌كه از 

بالا داراي لقي باشند. 
طول ش��يار قطعه سوارش��ونده بايد بزرگ‌تر از طول خود 
خار ساخته شود. ابتدا خار را درون شيار خود روي محور 
نصب، و س��پس قطعه ديگري مانند چرخ يا پولي را روي 

آن سوار مي‌كنند.
ب��راي جلوگيري از حرك��ت طول قطعه سوارش��ونده از 
وس��ايلي مانن��د پيچ و مهره، رينگ فنري و غيره اس��تفاده 

مي‌ش��ود. در شكل‌هاي زير خارهاي تخت و كاربرد آن‌ها 
را ملاحظه مي‌كنيد.

خارهاي تخت لغزشي ◄◄
زماني‌كه لازم باش��د قطعه‌ي سوار شونده در امتداد محور 
داراي حركت طولي باشد، از خارهاي لغزشي كه به‌كمك 
پيچ يا پين در شيار خود محكم مي‌شوند، استفاده مي‌شود، 
مانند چرخ‌دنده‌هاي تعويض، قسمت‌هاي متحرك كلاچ‌ها 

و غيره.
تثبيت خارها به‌وسيله‌ي پيچ يا پين ا زحركت ناخواسته‌ي 
آن‌ه��ا جلوگيري مي‌كند. اين خارها نيز طبق اس��تاندارد 
DIN 6885-1 در دو نوع سرتخت و سرگرد ساخته مي‌شوند. 

خار

خار

محور

محور
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جدول ابعاد و اندازه‌هاي مربوط به خارهاي تخت انطباقي و لغزشي
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خارهاي لغزشي و طرز كار آن‌ها در اشكال زير آمده اند.

بالاي 
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خارهاي انطباقي

عمق جاي خار و ميله‌ها

عمق جاي شياردرچرخ‌ها

شعاع قوس‌ها

قطرسوراخ
خارانطباقي

داراي
سوراخ در

ميله‌ها

مراحل تغييرات اندازه‌ها در طول‌ها
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خارهاي پولكي )خارهاي ناخني(
كاربرد خاره��اي پولكي معمولاً روي محورهاي مخروطي 
است و براي انتقال نيروهاي كم مي‌توان از آن‌ها بهره گرفت. 
از محاس��ن خارهاي پولكي اين اس��ت كه در اثر تماس با 
شيار داخل قطعه سوار ش��ونده، خودبه‌خود مي‌لغزند و بر 

آن منطبق مي‌شوند.
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r1=r2

l

مشخصات و 

اندازه‌هاي خار

8.6   7.6   6.6   5.17.0         5.5        4.56.0      5.0        3.55.3       3.8         2.5A عمق جاي

9.5   8.5   7.5   6.07.9        6.4        5.46.6       5.6       4.15.6       4.1        2.8Bخار در

عمق شيارA رديف2,62.21.71.4

در چرخ‌هاB رديف1,71.31.11.1

 مشخصات و كاربرد خارهاي پولكي را كه طبق استاندارد 
DIN 6888 ساخته مي‌شوند در اشكال زير مي‌بينيد.

خار ناخني

محور



165

تعداد دندانه86
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رديف
متوسط

در شك��ل ز��یر چگونگ��ي ترس��يم ميل��ه‌ي هزارخار و 
ويژگي‌هاي آن‌را ملاحظه مي‌كنيد.

n = 6                       تعداد دندانه
d = 28f 7    قطر داخلي و نوع انطباق
D1=32                    قطر خارجي

گوه‌ها
س��طوح ش��يب‌داري هس��تند كه محورها را ب��ه فلكه‌ها 
)فولي‌ها(، چرخ‌دنده‌ها و غيره محكم مي‌س��ازند. ش��يب 
استاندارد س��طح گوه‌‌ها معمولاً 1:100 است. شيب سطح 
ش��يار گوه )جاي خار( ني��ز بايد برابر با 1:100 باش��د و 

به‌عبارتي شيب شيار بايد با شيب گوه متناسب باشد. 
گوه‌ه��ا كه ب��ه آن‌ها خاره��اي طولي ني��ز مي‌گويند جزء 
اتصالات جداش��دني هستند. نيروي محكم‌كننده از طريق 
س��طح شيب‌دار صورت مي‌گيرد. براي انتقال دورهاي كم 

از اين نوع اتصالات استفاده مي شود.
شكل گوه‌ها به نوع كاربردشان بستگي دارد. 

هزارخار
مورد اس��تفاده‌ي محور هزارخار در قطعات لغزنده است. 
نحوه‌ي ترسيم محور هزارخار را در شكل روبرو و جدول 
مرب��وط به آن‌را، طب��ق اس��تاندارد DIN ISO14 ملاحظه 

كنيد.
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گوه‌هاي نصبي )جاسازي شده(
اي��ن گوه‌ها طب��ق اس��تاندارد DIN 6886 در دو شك��ل 
سرنيم‌گرد )فرم A( و سرتخت )فرم E( ساخته مي‌شوند. 

گوه‌هاي نصبي در داخل ش��يار تسمه‌اي قرار مي‌گيرند و 
سپس قطعه‌ي سوارشونده )توپي(، روي  آن رانده مي‌شود. 

در شكل زیر نحوه اندازه‌گيري گوه‌ي سر نيم‌گرد و سرتخت 
و نیز جهت جازدن و خارج كردن اين گوه‌ها را می بینید. 
ب��ه روش اندازه‌گيري و اندازه‌هاي اين گوه‌ها توجه كنيد.

DIN 4866A(20×12×125)  يا  A(b×h×L)

b = 20 پهناي گوه    h = 12  ارتفاع     L = 125 طول

گوه‌هاي جازدني
گوه‌هاي جازدني طبق اس��تاندارد DIN 6883  به ‌صورت 

پيشاني‌تخت ساخته مي‌شوند.

 ابتدا توپي )قطعه سوارشونده( روي محور و توپي جازده 
مي‌شود. براي اين منظور بايد جاي شيار در قسمت مونتاژ 
بلندتر ساخته شود. در شكل روبه‌رو خار جازدني )تخت( 

ديده مي‌شود.

‌گوه‌هاي دماغه‌دار )زبانه‌اي(
در مواردي كه جازدن گوه‌ها فقط از يك طرف امكان‌پذير 
باش��د، از اين گوه‌ها اس��تفاده مي‌كنند. دماغه‌ي گوه براي 

جازدن و درآوردن گوه به‌كار مي‌رود. 
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دماغه‌ي گوه‌ها در قطعات دوار باعث ايجاد حادثه مي‌شود. 
به‌همين رو براي جلوگيري از ايجاد سانحه بايد از درپوش 

محافظ استفاده كرد.

 در شك��ل‌هاي زير كاربرد و شيوه‌ي ترسيم انواع گوه‌هاي 
دماغه‌دار را ملاحظه مي‌كنيد.

 در شك��ل زیر گوه دماغه‌دار قوس��ي، كه طبق اس��تاندارد 
DIN 6889 ب��راي ميله‌هايي به قطر 22 ت��ا 150 ميلي‌متر 

ساخته مي‌شوند، معرفي مي‌گردند.
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در جدول زير با مشخصات انواع گوه‌ها آشنا مي‌شويد.

جدول ابعاد و اندازه‌هاي انواع گوه‌هاي طولي، قوس‌دار، دماغه‌دار و تخت
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در شكل زیر يك نوع از گوه‌هاي تخت دوطرفه را ملاحظه
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دستوركار شماره 1

هدف: ترسیم يك پین اتصالي

مشخصات: يك پين اتصالي به قطر 10 با انطباق m6 طبق استاندارد DIN ISO2338 رسم كنيد.
مشخصات پين اتصالي به قطر 10m استخراج شده از جدول مربوط عبارتند از:

d = 10                    C = 1.2             L = 50                      α = 15

مراحل ترسیم

۱.  مستطيلي به ابعاد 5×50 رسم كنيد.

۳.  نقشه را پررنگ، واندازه گذاري كنيد.

۲.  در دو انتهاي مستطيل پخي به ابعاد˚15× 1.2 ترسيم كنيد.

)۱0 دقيقه(
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دستوركار شماره 2

هدف : ترسیم يك پین مخروطي ساده

مشخصات: يك پين مخروطي ساده به اندازه ي اسمي 10∅ طبق استاندارد DIN ISO 2339 ترسيم كنيد.

 d = 10    a = 1.6    l1 = 50    r1 = d = 10     r2=?          :ابعاد و اندازه هاي پين مذكور از جدول مربوط برابر است با
ابتدا مقدار r2 را از رابطه زير حساب مي كنيم:

r2= a + d + )0.02×l(2

      2              80

r2= 1.6 +10 + )0.02×10(2
 = 10.7

        2                8×1.6

مراحل ترسیم

۱ -مخروطي به طول l = 50 و d = 10  و D = 12 ميلي متر با خط نازك رسم كنيد.

۲- قوس هايي به شعاع هاي  r1 = d = 10 و r2 = 10.7  رسم كنيد.

۳- نقشه را پررنگ، و اندازه گذاري كنيد.

نسبت باريك شدن مخروط برابر 50:1 است، بنابراين مقدار D را مي توان از رابطه زير تعيين كرد.
  1   =   1   =  D-d ⇒   1  = D-10 ⇒ D = 12
2K     50        2L       50     2×50

)۲5 دقيقه(
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دستوركار شماره 3

هدف: ترسیم پین لوله اي چاك دار

مشخصات: يك پين لوله اي چاك دار به قطر 12.5∅  طبق استاندارد DIN ISO 8752 ترسيم كنيد.
مشخصات و اندازه هاي پين با استفاده از جدول به شرح زير است:

D = ∅12.5.l = 60           s = 60            s = 2.5        d2 = 7.5         α = 2              α = 15˚ - 30˚

مراحل ترسیم

۱.  نماي اصلي و جانبي را بدون شيار و پخ با اندازه هاي داده شده و با خط نازك رسم كنيد.

۲.  ابتدا پخي به ارتفاع 2 ميلي متر با زاويه ˚15 تا ˚30 درجه رسللم كنيد و سللپس با توجه به اندازه ي زاويه ي پخ ايجادشده 
ترسيم كنيد.

۳.  نقشه را پررنگ، و اندازه گذاري كنيد.

)۱5 دقيقه(
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دستوركار شماره 4

هدف: ترسیم انگشتي با كله گي )سر( با سوراخ جاي اشپیل

مشخصات: يك انگشتي به قطر 12∅ با كله  گي و سوراخ جاي خار طبق استاندارد DIN ISO 22341 به فرم B ترسيم كنيد.
ابعاد و اندازه هاي پين با استفاده از جدول مربوط طبق استاندارد براي 12∅ به شرح زير استخراج شود.

d1 = ∅12       d2 = 20           d3 = 3.2            L2 = 60        w = 5.5         K = 4       e ≈ 1.6 

   α1 = 45˚ - 30˚ زاويه ي پخ كله گي    α = 30˚  زاويه ي پخ بدنه ميله   r = 0.6

مراحل ترسیم

۱.   نخست ميله و كله گي انگشتي را با اندازه هاي داده شده با خط نازك رسم كنيد.

۲.  پخ ها به همراه ارتفاع آن ها تحت زواياي داده شللده و همچنين سللوراخ جاي اشپيل و قوس هاي ۲و۱ را با خط پخ نازك 
رسم كنيد.

۳.  نقشه را پررنگ، و اندازه گذاري كنيد.

)۱5 دقيقه(
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ارزشیابي پاياني

۱.  پين ها را تعريف كنيد و دسته بندي آن ها را نام ببريد.
۲. يك پين 10h6×50-st∅ طبق استاندارد DIN ISO 2338  رسم كنيد.

۳. پين مخروطي ساده را توضيح دهيد و كاربرد  آن را بنويسيد.
4. پين مخروطي مهره را با رسم شکل دستي توضيح دهيد.

5. انواع پين هاي شياردار را توضيح دهيد و با رسم شکل دستي كاربرد آن ها را بنويسيد.
۶.  پين چاك دار را توضيح دهيد و كاربرد  آن را در اتصال پيچ و مهره اي با رسم شکل بنويسيد.

7. انگشتي را توضيح دهيد و دسته بندي آن ها را نام ببريد.
 DIN ISO 22341 با استفاده از جدول طبق استاندارد A ميلي متر به فرم L1 = 60 و به طول d1 = 16 8. يك انگشتي به قطر

رسم كنيد.
9.  انگشللتي نوع B  طبق اسللتاندارد DIN ISO 22340 را با اسللتفاده از جدول رسللم كنيد. D1 = 14 و L2 = 55 ميلي متر 

باشد.
۱0. كاربرد حلقه هاي فنري را با رسم شکل دستي براي ميله و سوراخ توضيح دهيد.

۱۱. پولك فنري را با رسم شکل دستي توضيح دهيد.
۱۲. خار فنري داخلي و خار فنري خارجي را با رسم شکل توضيح دهيد.

۱۳. يك خار تخت سر نيم گرد با مشخصات b =10 و h = 8 و L = 40  ميلي متر را رسم و اندازه گذاري كنيد.
۱4. خار ناخني چيست و در كجا مورد استفاده قرار مي گيرد؟ يك نمونه از آن را با مشخصات ارائه شده، رسم كنيد.

۱5. انواع گوه را نام ببريد.
۱۶. در چه موقع از گوه هاي دماغه دار استفاده مي شود.
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