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شرآت  تقرير صنعت  نوين  ويكي  از شرآتهاي  سازنده  انواع  الكتروموتور  در ايران                         
آه براي  ساخت الكتروموتورهاي  صنعتي        مي باشد  وبا توجه  به تكنولوژي  پيشرفته اي              

با قدرتهاي  ودورهاي  بالامورد نياز  است به امكانات  و تجهيزات  مدرني  براي  ساخت                      
 .وتوليد  الكتوموتورهاي  ويژه صنعتي  مجهز شده شده است 

دراين شرآت  با توجه  به وسعت  وامكانات  آن تقريباً آليه آارهاي  مربوط به فن آوري                          
 .اخت  الكتروموتورهاي  صنعتي انجام  مي شودس

به آلي نيازهاي فني       ... بخشهاي قالب سازي  ، ابزار سازي  ، واحد طراحي وتوليد و                       
 .خطوط توليد  الكتروموتور  را برطرف مي سازند

در اين گزارش سعي شده است آليه بخشهاي مهم و بنيادي شرآت  مورد بررسي قرار                           
 .هنگي  آنها  با ديگر  بخشها توضيح داده شودگيرند ونحوه آار و هما

با توجه به وسعت آارخانه  و تنوع بخشهاي  توليدي  و فني آن  در مدت زمان  آارآموزي                  
تنها آشنايي  سطحي با هر يك  از بخشها ميسر گرديد وطبق برنامه شرآت هر چند روز                         

 . به شرح زير مي باشددريكي از بخشها مشغول  به آار آموزي  بوده ام  آه گزارش  آن
 
 
 
 
 

 معرفي بخش مهندسي ابزار 
قسمت فني مهندسي آارخانه  به زير مجموعه هايي تقسيم مي شوند آه هر آدام  وظايف                        

 :مختص  خود رادارند آه عبارتنداز 
 مهندسي ابزار  

 مهندسي محصول  
 مهندس توليد 

 » Research  and  Development  «(R&D)تحقيق و توسعه 
 دسي ريخته گري مهن

ابزارهاي  مورد نياز جهت  توليد آن            . هنگامي آه قطعه  جديدي وارد آارخانه  مي شود             
در اين قسمت  طراحي و نقشه آن  آماده شده وجهت  ساخت  به آارگاه مورد نظر  ابلاغ                           

از جمله  ابزارهاي مورد استفاده  در آارخانه  قالب ها وقيدوبندهاي مورد نياز                       .مي شود 
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ت مصارف  مورد نظر  مي باشد آه  طراحي وآماده آردن نقشه هاي  ساخت  آنها                               جه
 .مربوط  به قسمت مهندسي  ابزار مي باشد

 detailقالب هاي  مورد نياز  جهت برش  وخم يا آشش ورق ها در اين قسمت به صورت              
 (assemble)شده  طراحي  مي شودوبعداز آماده  شدن  هر قطعه آنها رادر نهايت مونتاژ                  

مي آنند واگر دراين مرحله مشكلي وجودنداشت نقشه ها را به زبان آارگاهي ويرايش                          
آرده  وبراي ساخت تسليم مسؤل آارگاه مورد نظر  نموده تا وي  جهت ساخت آن اقدام                           

 .نمايد 
البته  قبل از  ابلاغ  طرح  به آارگاه  بايد  مزاياي  طرح  مورد نظر  در جلسه اي  آه به                              

نظور تشكيل مي گردد مطرح شود تا مقرون  به صرفه بودن  طرح از لحاظ                                 همين م  
اقتصادي  وآارايي  در جلسه تصويب  شود و سپس  طرح مورد نظر جهت  ساخت به                             

واز .آارگاه  معرفي مي شود و نقشه هاي  آن نيز تهيه و تنظيم  وبه آارگاه داده مي شود                           
ها  مبحث تلرانس  گذاري  مي باشد  آه بسيار               جمله  مباحث  مهم  در هنگام  تهيه  نقشه                

 هاي  استاندارد  تطابق       ITمهم  است وحساسيت خاصي  روي آن  نشان داده مي شود تابا                 
مورد استفاده قرار   ) 160آارگاه    (آه اين  قالب  ها در آارگاه  پانچ  وتاچ                   .داشته باشد      

 ويا ريخته گري      (Diecast)د    مي گيرد  آه از آنها  براي ريخته  گري  تحت  فشار سر                     
استفاده مي شود آه ماده ريخته گري دراين بخش آلومينيوم  مي                  ) سانتري فوژ    (دوراني  

آه ( باشد  و شيارهاي روتور  راپر آرده  وپره هايي  نيز  در انتهاي  آن ايجاد  مي آند                             
ز جمله   ا.) بيشتر   جنبه سردآردن در حين چرخش  روتور رادارد ونوعي فن مي باشد                       

آارها ي ديگر  اين قسمت  تهيه نقشه  ودادن  طرح  براي ساخت  جيگ  وفيكسچرهاي                             
 آه آارگاه  ماشينكاري   مي باشد  مورد استفاده                   130ماشينكاري   است  آه درآارگاه              

آه عبارتند از  فيكسچرهاي  ماشينكاري وجيگهاي  سوراخكاري  آه جنس                .قرار مي گيرد  
 . چدني مي باشد  آه  درجاي  خود  درباره  آن بحث خواهدشداغلب  اين قطعات 

 
 
 
 
 
 

 :پروسه  ساخت  الكتروموتور واجزاء آن 
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به ان گونه آه  محصول      .روش توليد  اين آارخانه  به صورت  سري سازي وليد مي باشد                
يك بخش ماده خام بخش  ديگر است  وتوليد به صورت زنجير  وار به هم  مرتبط مي باشد                     

 . اين ترتيب تمام قسمتها  وبخش ها به هم ربط داشته ودر ارتباط با يكديگرندوبه
 :مزاياي اين نوع روش توليد عبارتنداز 

 بالابردن  سرعت توليد محصول 
 استفاده حداآثر از فضاي آارخانه  

 تسريع  درامر   آنترل  آيفيت  محصولات هر بخش 
   خط توليد  هر بخش  ويا در انتهاي                  مشخص  بودن آمار  محصولات نهايي  در انتهاي             

 تمام مراحل  
 تسريع  در امر ريشه يابي  محصولات اسقاطي  

 مشخص آردن  راندمان  آاري  يك بخش  خاص 
 ) به علت آار با يك دستگاه (آسانتر  بودن آموزش اپراتور  ها 

 .وساير مزايا 
مربوط به  قالب برش توسط قسمت        همان گونه  آه قبلاً  اشاره شد  بعداز تهيه  نقشه هاي                   

 به آارگاه  قالب  سازي  مشهور  است  ودر اين                   180مهندسي  ابزار  آنها  رابه آارگاه           
 .قسمت  بيشتر آارهاي مربوط  به اصلاح  ويا ساخت قالب انجام مي گيرد

 موجود  مي باشد  وبه           wire eatدراين آارگاه  يك عدد دستگاه  اسپارك  ودودستگاه                     
وه يك دستگاه  سنگ زني  آه تا دقت  هزارم ميليمتر  قادر به سنگ زدن مي باشد ،                             علا

ودستگاههاي تراش و فرز  و صفحه تراش   دروازه اي  آه به تعداد بيشتر در خودآارگاه                     
 .وجود دارد 

دستگاه سنگ زني نام برده شده  در بالا از دقت بالايي  برخوردار مي باشد وشرايط جوي                   
تأثير گذار مي باشد به همين خاطر  اين  دستگاه  بايد در يك  هواي  يكنواخت                       بر روي آن    

و معتدل  از لحاظ  درجه حرارت  آار آند  تادر روي  دقت آاري  آن تأثير  سوء نگذارد                          
اين . وبه همين خاطر  از يك دستگاه تهويه  براي رسيدن  به اين امر  استفاده مي شود                               

-/800/000/000 باشد  و قيمت  خريداري شده  آن حدود              مي CNCدستگاه  به صورت       
تومان بوده است وبراي  مصارف  وساخت  قالب هاي  حساس  آه لقي بسيار  پاييني                                  

در آنار  اين  دستگاه  آه در يك  اتاق  مخصوص قرار دارديك                      .دارند استفاده  مي شود        
دستگاههاي مورد نياز مي     دستگاه اسپارك نيز  وجود دارد  آه در قالب سازي  يكي از                       

الكتروليت اين دستگاه نفت مي باشدوعمليات براده برداري يا اعمال جرقه  در سطح               .باشد  
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قطعه آار  وپرتاب  جرقه  از الكترود مسي  به سطح  قطعه آار  انجام مي گيرد وبه اين                             
 قطعه  طريق  بمباران  الكتروني  در مقطعي  از زمان  انجام شده  وبه اصطلاح  سطح                            

 .آار  خورده  مي شود
براي درآوردن  حفره ها  و شكلهاي   بسته  درروي  سطح  يك قطعه يكي از  راههاي                                  
آسان  وتاحدودي  سريع  استفاده  از دستگاه اسپارك مي باشد  براي  حصول  اين مدعي                            

ي بايد  شكل  مورد نظر  را ابتدا  در روي يك  الكترود  ساخت  وسپس آن را روي آلگ                               
دستگاه نصب آرده  وبعد  از روشن  نمودن  دستگاه  آلگي را به سطح قطعه آار نزديك                         
مي نمائيم وآليدي را آه بر روي تابلوي برق دستگاه وجود دارد وبراي مماس آردن                               
الكترود بر قطعه آار است را  در وضعيت روشن  قرار مي دهيم  سپس با تنظيم  آلگي                           

 سطح الكترود  با قطعه آار درگير باشدواز تمام نقاط روي               دستگاه سعي مي آنيم  آه تمام       
زيرا اين امر به براده     : الكترود  در هنگام درگيري  با سطح قطعه آار  جرقه پرتاب شود                 

 .برداري  صحيح  وخورده شدن آمتر الكترود وبه دست آوردن سطحي بهتر آمك مي آند
عه آار دستگاه  رادر وضعيت               بعداز اطمينان از مماس بودن  آامل الكترود  و قط                          

درهاي اطراف ميز   (باربرداري  قرارداده  وآليد مربوط به الكتروليت  را روشن نموده                    
وبا تنظيم  ولتاژ  جريان  ومدت زمان گپ و تنظيم سرعت  سيستم  سرور    ) بسته شده است    

و به  ، تنظيم زمان روشني  و خاموشي  جرقه  موسوم  زمان آار  و تنظيم  سرعت شستش                       
طور  مناسب  مي توان  يك براده  برداري  خوب  وبا حداقل خوردگي  الكترود  داشته                               

 .باشيم 
تنظيم گپ  ، يعني تنظيم  فاصله          .تنظيم ولتاژ گپ يكي از تنظيمات  مهم اسپارك  مي باشد              

در موقع آار دستگاه ، اپراتور بايدطوري ابزاربا آاررا                . بين  الكترود  باآار مي باشد           
م آند آه بيشتر ولتاژ جرقه تبديل  به جريان  الكتريكي  شود آه  در نتيجه  سرعت                               تنظي

در حالتي  آه ساعت انديكاتور          .براده برداري  ، بيشتروخوردگي  مس آمتر  خواهدشد                  
 .بدون  لرزش  و آوبش آار آند  بهترين ميزان  ولتاژ گپ است 

 بايد از  ولتاژ هاي  بالا استفاده           در حالتهاي  خاص  آه جنس  قطعه آار سخت مي باشد                  
آه  با افزايش  ولتاژ آاري ، گپ نيز افزايش يافته               ) مثلاً در مورد  فولادهاي سخت        (آرد  

 .آه در نتيجه  اين امر  فرسايش و خورده شدن  الكتورد  بيشتر رخ مي دهد 
 خنك  مايع دي الكتريك  به منظور شستن  ذرات  براده موجود  در روي قطعه آار  و                                

آردن  سطح الكترود  وبه وجودآوردن مكاني مناسب  جهت انجام عمليات براده برداري                       
 .استفاده مي شود
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در حين  .با توجه به سطح مورد نياز پرداخت  ويا خشن  تنظيمات  دستگاه فرق مي آند                           
آار ممكن است  با آلارمهايي از سوي دستگاه بربخوريم  آه حاآي از برقراري  اتصال                        

 .اه الكترود  با سطح قطعه آار مي باشد آوت
  وجود دارد  آه نحوه براده برداري              wirecatدر اتاق مخصوص ديگر  دوعدد دستگاه              

آنها  به اين شكل  است  آه يك سيم  آه معمولاً  جنس آن  آلياژ برنج مي باشد  با سرعت                               
ماس  با    خاصي  از يك  محل مشخص  به صورت عمودي  عبور آرده آه به محض ت                             

قطعه آار با ايجاد  جرقه باعث بوجود آمدن  عمليات براده برداري مي شود  آه از اين                             
دستگاه  براي درآوردن  اشكال بسيار پيچيده  آه ساخت آنها با روشهاي ديگر عملي نيست                   

درنمونه آارهايي آه در    . استفاده مي شود  وقدرت مانور بالايي دارد  وهمچنين دقت بالا                
تاق  به چشم مي خورد ماآت پوسته  پوسته يك الكتروموتور  با ابعاد خيلي  آوچك                            اين ا 

وبا همان  شكل  و اجزايي  آه در روي يك پوسته  بزرگ  وجوددارد  نشانگر  توانايي  و                         
 .دقت  ابعادي بالايي اين دستگاه  مي باشد 

مي توان   مي توان بهره        از اين دستگاه  در ساختن  سنبه ها  با اشكال گوناگون  وپيچيده                    
 .جست  

انتقال مي  ) آارگاه  پانچ  ونانچ       ( 160در نهايت  پس از ساخت  قالب  آن را به  آارگاه                    
 .دهند  تا آن را بر روي  دستگاه پرس ببندند

بعداز بستن  قالب بر روي  سينه پرس  ، ورقهايي آه به صورت  رل مي باشد را داخل                             
كل استوانه مي باشد ورول داخل آن قرار گرفته  وسه تكه مي                 اهرمي  آه اين  بازوبه  ش         

باشد آه بعداز قرار گيري  رول داخل آن  اين سه تكه  از يكديگر  باز شده  وآل ديواره                               
داخلي  رل را تحت  فشار معيني  مي گيرد  وبه اين ترتيب  رول  روي اين بازو محكم مي 

 .گردد
باشد آه  ساخت آشور  ژاپن است آه دستگاهي             مي   AIDAدستگاه  مورد بحث  دستگاه        

 .تمام اتوماتيك  مي باشد آه از دو قسمت  جداگانه  رل گير  وپرس تشكيل شده است 
مقدارباز شدن  رل در هر فاصله  زماني  و تنظيم زمان  قطع  بازشدن رل  قابل تنظيم                               

ه وسر ورق از    است وبعداز باز شدن رل  ورق به صورت قوس  دار در پايين  قرارگرفت                  
اين مقدار بازشدگي     . لابه لاي غلتكها عبور آرده  وبه سوي آانال تغذيه  حرآت مي آند                    

ورق نبايد از حدمعيني  آمتر شود  واز اين طريق  دوسنسور آه  در قسمت پايين  پايه                               
هاي  رل گير  قرارگرفته  آلارم فرستاده  مي شود وبه محض اينكه  ورق مقداري باز شود       
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ري  آه جلو  اين دو سنسور  را بگيرد  آلارم قطع مي شود آه اين حالتي مطلوب                            به طو 
 .است 

بعداز هدايت ورق به زير قالب  از طريق  غلتكها  ،دستگاه  پرس آماده شروع به آار مي                       
در يك   .باشد واز آنجايي آه قالب بسته شده  روي سينه  پرس  قالبي  مرآب مي باشد                                  

 . معروف است blankوتور  بوجودمي آيد آه به ضرب  در قسمت  اوليه ر
 ودر حين بالارفتن  پرس ، روباتي آه  بر روي  دستگاه پرس  نصب                      blankبعداز زدن   

شده است  حرآت آرده  وبرروي قطعه بريده شده  مي رود  واز طريق چهارپايه اي آه                          
از زير دستگاه   پايه شده  وورق      4دارد  وطي عمليات مكش  باعث چسبيدن  ورق به اين                 

خارج  وبرروي نوار نقاله اي  آه در جلوي دستگاه پرس  قراردارد منتقلشده  ودر روي                        
آن رها مي شود  ونوار نقاله  آن را به روي ميز آار ي آه  در انتهاي  اين نوار قرار                                    

ر  داردمنتقل مي آند آه به اين ترتيب سيستمي  آاملاً مكانيزه  به وجودمي آيد آه فقط اپراتو               
 .ضرب اول را وارد آرده  ودستگاه به صورت اتوماتيك شروع به انجام آار مي آند

از لحاظ امنيتي  اين دستگاه  داراي ضريب اطمينان  بالايي مي باشد واز طريق                                            
سنسورهايي آه در اطراف آن  قرار گرفته  به محض اينكه  دست  ويا جسمي  در جلواين                        

رد، قرار بگيرد دستگاه آلارم داده وخودبخود متوقف           سنسورها  آه نزديك  پرس  قراردا           
مي شود وبه اين ترتيب  خطر قرار گرفتن  دست وياسر اپراتور  زير دستگاه پرس  از                            

بين مي رود  و همچنين از آنجايي آه  دوآليد  براي فشار دادن  و عمل آردن  سنگ پرس                        
ز  پرس وجوددارد  قرار گيرد       وجوددارد  دودست اپراتور  بايد روي دستگاهي آه جلوتر ا          

 .وبه اين طريق  نيز  احتمال قرارگرفتن  دست اپراتور  زير دستگاه  ازبين مي رود
 مواد و ورقها را      pertدر انتهاي اين دستگاه  ، يك گيوتين  وجوددارد آه  عمليات برش                      

 . شده ساده تر انجام گيردpertبه عهده دارد تا جمع آوري  ورقهاي 
Blank  وليدشده دراين مرحله گاهي ممكن است موردمصرف دستگاههاي  پرس                        هاي ت

 .سنگ آوچكتر آه در قسمتهاي مختلف  آارگاه قرار گرفته باشد
به اين ترتيب ورق هاي اوليه روتور  در سايزهاي  مختلف  به ترتيبي آه گفته شد  در اين                      

به ترتيب خاصي آه       آارگاه  توليدشده  وتوسط  اپراتورهادردسته هاي مورد نظرچيده و                  
مورد نظر است روي هم قرارمي گيرند وسپس آماده ريخته گري مي شود وبه اين ترتيب                    

 . منتقل مي گردند تاعمليات ريخته گري روي آنها انجام گيرد 170با ليفتراك به آارگاه 
 روي هم  ،آنها  رادر زير  دستگاه پرس  قرارمي دهند                  Laminationsبعداز قرارگيري   

 قبلاز اين  آار اين ورقهاراداخل آوره گذاشته وتادماي خاصي گرم مي آنند وسپس                    البته.
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Laminations                     آه روي شفت فرضي قرارگرفته اندرا درزير دستگاه پرس فشرده مي 
آنند سپس هسته روتورها رادر داخل قالب هاي دايكست قرارداده وبعداز ريختن مذاب                        

AL             ده  ومذاب با فشار از پايين به داخل قالب                 عمليات ريخته گري  تحت فشار انجام ش
 پرشده وپره هايي آه  قبلاً صحبت            Laminationپمپ مي شود وتمام شيارهاي اطراف           

آه  وظيفه اين پره ها  خنك آردن  روتور در                 .شد  بيشتر در انتهاي  آن شكل مي گيرند               
 .حين  چرخش  مي باشد

ت واگر آمتر  از اين مقدار  باشد              مقدار مذاب ريخته شده  در داخل  قالب  مشخص اس                  
لازم به ذآر    .بعضي از قسمتها شكل آامل خودرانمي گيرند وقطعه آار اسقاط مي شود                      

است آه عمليات  ذوب آردن  آلومينيوم درآوره هاي ديگر  انجام مي گيرد آه نوع اين                            
بعداز انجام   آوره ها ،آوره هاي  القايي مي باشد  آه با جريان  الكتريسيته  آار مي آند و                        

عمليات ذوب آردن  ، مذاب توسط پاتيل ويا ملاقه داخل محفظه مورد نظر قرارگرفته                           
ودر انتهاي اين عمليات  روتورها مورد          .وآماده عمليات ريخته گري تحت فشار مي شود           

نظر  آماده مي باشد وشفت فرضي  رااز داخل  آنها خارج آرده  وشفت اصلي  رادر داخل                     
 .آن جا مي زنند

از دستگاههاي  دايكست جهت ريخته گري روتورهاي بااندازه آوچك استفاده مي شود ودر              
مورد  استفاده از  اين دستگاه  محدوديت وجود دارد  وهنگامي  آه سايز  روتور افزايش                         
مي يابد ديگر اين روش  ريخته گري  جوابگوي نياز ما نمي باشد  وبايد  از روش  ديگري      

 .فوژ يا ريخته گري  دوراني  مددجوئيم به نام  سانتري 
  fixدراين روش  هسته روتورها  درروي يك  نشيمنگاه  خاص  قرار گرفته   آه بعداز                            

آردن  آن روي دستگاه  درپوش  محافظ آشيده شده  وروتور  باسرعت  زيادشروع  به                            
مذاب  به   چرخش  مي آند واز بالاي  اين دريچه  عمليات ذوب  ريزي انجام مي گيرد  و                        

خاطر  نيروي وزن  به  طرف انتهاي  قالب  حرت آرده  وبه اين طريق منافذ روتور از                          
پايين به سمت بالا شروع  به پرشدن مي آند تاموقعي  آه آلاً شيارهاي موجود  در                                      

 .روتورها  از مذاب پرگردد
 بدلايل  روش  دوم استحكام  وفشردگي  ذرات  آه در روش  اول  گفته  شدرا ندارد  ولي                           

 .گفته شده  از آن استفاده  مي گردد ويكي از روشهاي  ريخته گري  محسوب  مي گردد
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 170آارگاه 
 به آارگاه ريخته گري معروف است  ودر اين آارگاه  يك دستگاه  دايكست                     170آارگاه    

 آوره  براي ذوب  آردن  وتهيه مذاب                  2ويك  دستگاه  ريخته گري  سانتري فوژ  و                    
 .چند  دستگاه  پرس براي  جازدن  ودرآوردن  شفت  فرضي وجود داردو

ريخته گري  آه  دراين آارگاه  انجام  مي گيرد ريخته گري  آلومينيوم  است آه براي                                  
آه براي  فريم  سايزهاي  آوچك  از دايكست                 .پوشش دهي  روتورها  انجام  مي گيرد                

 .يست ازروش سانتري فوژاستفاده مي آنندوبراي  سايزهاي  بزرگتر  آه دايكست جوابگون
دراين مبحث برآن شديم  تااز  ريخته گري  تحت فشار  و قالب  هاي آن تا حدودي  شرح                           

 .دهيم 
ريخته گري دايكست يكي از اقتصادي ترين روشهاي توليد در صنعت  ريخته گري است                     

ورها سال به سال     از اين رو شگفت آور  نيست آه  توليد  قطعات  دايكست  در اآثر آش                         
درحال حاضر  مهم اين نوع  توليد  در جمهوري فدرال  آلمان  بيش                     . فزوني  يافته  است     

 .از نصف آل توليدات  ريخته گري  فلزات غير آهني  مي باشد
اين جهش  قابل ملاحظه  ريخته گري  دايكست  در مقابل  ساير روشهاي  ريخته گري                               

 .ودن  وگسترده بودن  طيف آاربردي  آن مي باشدوشكل دادن  ، رامديون  اقتصادي ب
عبارت است از  يك روش  ريخته گري  آه  در آن                      ) دايكست(ريخته گري تحت فشار          

فلز  مايع  تحت  تأثير  يك  فشار  نسبتاً با لايه داخل قالبهاي  دائمي چند تكه  پرس مي شود                     
سه اي  ويا  ريخته  گري  با قالب               بنابراين  عمل پرآردن  قالب  همانند  ريخته گري  ما                .

بلكه  عمدتاً براساس  تبديل انرژي  فشاري  آه  به              .ويژه  تحت  تأثير  نيروي  وزن نيست            
به اين ترتيب    .فلز  ريختگي  مايع اعمال  مي شود  به انرژي  جنبشي صورت  مي پذيرد                       

الا به وجود مي آيند      هنگام  عمل  پرآردن قالب ريختن مذاب ،جريانهاي سيالي باسرعت  ب             
تا اينكه بالاخره  در انتهاي  پرآردن قالب  انرژي جنبشي  مواد  متحرك  به انرژي                                       

 .فشاري حرارتي  تبديل مي شود
فلز مايع با سرعت  زياد به  داخل  حفره  قالب                  ) دايكست  (در ريخته گري  تحت فشار            

ع  از درون  باريكترين  سطوح             تأثير فشار  راآه  در اثر  آن فلز  ماي                  .فشرده  مي شود     
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مقاطع  نيز جريان مي يابد  وبه ديواره قالب برخورد مي آند  براي تطبيق  دقيق قطعه                              
ريختگي  با شكل قالب  تعيين آننده است واز جمله مزيتهاي  ممتاز ريخته گري  تحت                               

با با اين خصوص امكان توليد قطعات  ريختگي نازك  ودقيق                      . فشار  به شمار مي آيد         
آيفيت  سطح بالا فراهم مي گرددو مي توان از ابعاد  بيش از اندازه بزرگ  در ططراحي                      

وبه .قطعات ريختگي  اجتناب ودر نتيجه در مصرف مواد ريختگي  صرفه جوئي نمود                        
 .اين ترتيب  از لحاظ  فني و اقتصادي  داراي اهميت ويژه مي باشد 

ه صورت سري انجام مي شود  وبه                توليد به روش ريخته گري تحت فشار  هميشه ب                    
غالباً آلياژ فلزات غير آهني         .خصوص براي توليد تيراژ متوسط  تابزرگ متناسب است                 

به اين  . با اين روش   ريخته گري  مي شوند             ) ALمانند  ) (آلياژ فلزات سبك يا سنگين        (
انجام مي  دليل  عدم  ضايعات  ، توليد  قطعات  در اين روش  با آمترين  مقدار  مواد                                   

 .استحكام مواد  با فشار بالا افزايش  مي يابد . شود
بسته به موادبا نقطه ذوب  پايين  يا بالا از دوروش  ريخته گري  تحت  فشار  محفظه  گرم              

تجهيزات  ريخته گري  و حمام  مذاب  در ماشينهاي                   . يا محفظه سرد  استفاده  مي شود            
 .عه واحد  هستند  ريخته گري تحت  فشار  گرم  يك مجمو

از ريخته گري  تحت فشار  محفظه گرم  براي ريخته گري  فلزاتي  با نقطه ذوب  پايين                             
براي  جلوگيري از  سردشدن  مذاب  قبل ازپر شدن                   .وآلياژهاي  آنها استفاده  مي شود              

 آامل  حفره قالب  و همچنين  براي پيشگيري  از تنشهاي حرارتي  در قالب  پايه  قالب                              
پس .براي اين منظور  بايد  قالب  قبلاً حرارت  داده شود             .يك دماي آاري معين داشته باشد       

از انجماد  مذاب  محفظه  انتقال  از فشار  آزادشده تا مواد  اضافي موجود  در دهانه                                      
 .تجهيزات  تزريق  وراهگاه  بتواند مجدداً به حمام  مذاب برمي گردد

ه گري  دارند مي توانند  در ماشينهاي  ريخته گري  تحت                      همه فلزاتي  آه قابليت  ديخت         
فشار  محفظه سرد  ريخته گري شوند اين ماشينها  به ويژه براي ريخته گري  مواد  يا                               

در اين ماشينها   .نقطه  ذوب بالا نظير  آلومينيوم  ، مس  ونيز  آلياژهاي  آنها  مناسب هستند                  
  .حمام  مذاب  از ماشين  ريخته گري جدا است

دستگاه  دايكستي  آه در اين آارگاه  موجوداست از نوع  محفظه  سرد است وحمام  مذاب                       
از ماشين جداست وبعداز ذوب آردن  شارژها و شمش هاي  آلومينيوم  در آوره القائي                           
وآماده شدن  مذاب آلومينيوم  در آوره  القائي  وآماده شدن  مذاب  آلومنيوم  توسط پاتيل                             

 را به داخل  حفره مخصوص  دستگاه  ريخته  وماسين آماده  انجام  عمليات                      هائي  مذاب    
دماي محفظه   .حمام مذاب  مي تواند  چند ماشين  را تغذيه آند                        .ريخته گري  مي شود         
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وبه همين خاطر  اين ماشينها  به ماشينهاي  ريخته گري               .انتقال از دماي  مذاب آمتر است       
 .ستندتحت فشار  محفظه سرد  مرسوم ه

 ار محفظه انتقال   به          1000bar-300يك پيستون هيدروليكي  ،مواد مذاب  را با فشار                   
محفظه  قالب تزريق  مي آند  بسته  به محفظه انتقال  وجهت حرآت  پيستون  ، دونوع                               

نوع افقي  عمل    . افقي عمودي وجود دارند    –ماشين  ريخته گري  تحت فشار  محفظه سرد             
اين ماشينها  با     .انتر  وايجاد فشارهاي  بالارا امكان پذير  مي سازد              خنك شدن مذاب را آس     

افزايش  سرعت  پيستون  وافزايش  پله اي  فشار  و همچنين  وجود فشارهاي  نهايي در                           
 .خاتمه آار  ، عمل پرشدن  وپرس  مواد را آسانتر  مي آند

ماشين  ريخته گري      قالب دايكست عبارت است  از يك  قالب  دائمي  فلزي بر روي  يك                         
اين قالب  .تحت فشار  ، آه  براي توليد  قطعات  ريختگي  تحت  فشار  به آار مي رود                               

داراي يك حفره است آه شامل  فضاي داخلي با آناره ها  وابعاد قطعه  مورد ريخته گري                       
هدايت آردن فلز مذاب  به درون حفره  قالب توسط  آانالهايي  انجام  مي شود                        .مي باشد   

هر قالب دايكست از دو        . گلويي گفته مي شود     -راهگاه     –ه به آن سيستم مدخل تزريق           آ
اجزاء  . قسمت تشكيل شده  است تا بتوان قطعه را بعد از انجماد از حفره  قالب بيرون آورد                  

از فولاد گرم آار ويا آلياژ        .قالب  دايكست  آه با فلز  ريختگي  مذاب  در تماس  هستند                         
ساير  اجزاء از      . ومقاوم  دربرابر  تغييرات  دما  ساخته  مي شوند                     مخصوص  نشوز       

 .جنس  فولاد  غير  آلياژي  با استحكام  متناسب  با شرايط  داده شده  بارگذاري هستند
به تازگي در يكي از سوله هاي آارخانه  دودستگاه  آوره  القائي  براي  ذوب  چدن  راه                           

نده اي  نزديك  براي  ريخته  گري گري  جعبه  ترمينالها                    اندازي شده است تا از آن در آي         
وريختن  پوسته  الكتروموتورها مددجويند  چون  در حال حاضر  درپوش  ياتاقانها                                    
وپوسته  موتورها  وجعبه ترمينالها در شرآتهاي  بيرون  سفراش داده  شده وريخته مي                          

 .شوند
د  وقالبهاي مربوط  به آنها نيز يكبار             ريخته گري اين قطعات  از نوع ماسه اي  مي باش                 

 .مصرف است
بي شك متداول ترين  روش ريخته گري  در توليد  قطعات  فلزي  ، ريخته گري  ماسه اي                       

در اين روش  دانه هاي  ماسه با برخي مواد ديگر به منظور  افزودن  به استحكام                           .است  
دتي  آه قبلاً شكل مطلوب         وقابليت  قالبگيري  آن ،مخلوط مي شود وسپس در اطراف م                  

از آنجا  آه ماسه  علاوه بر ارزاني  و فراواني  قابليت                     . تهيه شده است فشرده مي شود          
فشرده شدن  به ضخامتهاي نازك  رادارد، لذا مي توان  انواع  قطعات  در طيف  وسيعي                         
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عمولاً بايد  پس از فشرده شدن  ماسه در اطراف  مدل ،م            . از اندازه  وشكل  باآن  توليدآرد        
در نتيجه  در اينگونه  .مدل رااز قالب  خارج آرد  تا فضايي  به شكل مورد نظر  باقي بماند

سپس سوراخي  در قسمت بالائي  به نام          .موارد  قالب حداقل  از دوقسمت بايد تشكيل شود            
اينك فضاي داخل  قالب  از طريق             . سوراخ راهگاه  تا مذاب رو اصلي تعبيه  مي شود                 

ماده مذاب  داخل سوراخ راهگاه  مي          .هاي  سيستم راهگاهي  با بيرون  ارتباط دارد            مجرا
ريزد واز طريق  مجراي اصلي  و مدخل آه  آنترل آننده  جريان است به فضاي خالي                            

معمولاً نيروي  ثقل موجب جريان  مذاب  به درون قالب مي                  .داخل قالب  وارد مي شود         
لذابراي ريختن   . ارج آردن  قطعه  ،قالب بايد خراب  شود         شود  از آنجا آه  ناچار براي  خ         

 .هر قطعه  ، قالب  جديدي مورد نيازاست 
ماسه  هاي    . تشكيل يافته اند          (sio2)ماسه هاي ريخته گري معمولي  عمدتاً از سيليس                   

قالب گيري  بايد  قابليت قالبگيري سهل و آسان  را داشته باشند  وبه آمك آنها  قطعات                                
 .از عيوب  توليد شودعاري 

به همين دليل  انتخاب ماسهاي ،با دانه بندي  مورد نظر  وداراي شرايط خاص  از اهميت                      
زيادي برخوردار است تادر حين عمليات ريخته گري  وپس از آن مشكلي  براي قالب و                        

وبراي حصول اين امر  آزمايشات زيادي بر روي ماسه          . قطعه  ريخته شده به وجودنياورد     
 :آزمايشاتي از قبيل .(ام مي شودانج

Hot  strength  pearmeability ،  Green strength  Dry strength،  
Green permeability ، pry permeability ، Thermal  stability،  

Prefractoriness   ، flowability ، collapsibility ،  Workpiees. Reusable  Heat 
trans form   from 

 
 

اين نوع چسب ها بطور        . باندن دانه هاي ماسه از چسب سيليكاتي استفاده مي شود                  براي چس 
گسترده اي در فرايند قالب گيري و تهيه ماهيچه مصرف مي شوند سيلسكات سديم وسيليكات                         

 .اتيلاز مهمترين انواع اينگونه چسب ها هستند
ه و توزيع دانه بندي     ميزان چسب مصرفي به خواص مورد نياز و وضعيت ماسه از نظر انداز               

يكي از مشكلات ماهيچه هايي آه بكمك چسب سيليكات سديم تهيه شده اند                                  . بستگي دارد  
ودشواري خارج سازي ماهيچهاز داخل قطعه است و براي سهولت فروپاشي ماهيچه وخارج                     
سازي آن افزودن موادي چون روئيل و اآسيد الومينيم همراه با يك چسب آلي مثل شكر يا                                   



 ١٣

 توليد شده است مواد مورد استفاده در تهيه ماسه مورد نظر قالب گيري عبارتند از ماسه                    نشاسته
سيليسي  ،آب،سيليكات سديم،خاآرس،پودر مناسببراي شهولت خارج سازي و فروپاشي و پودر               

 . تالك جهت جدا سازي قطعه ريخته شده و ماسه قالب گيري
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ((Machin  Shope))          130آارگاه 
 به آارگاه ماشينكاري معروف است و در اين آارگاه عمليات ماشينكاري بر روي               ١٣٠آا رگاه   

در پوش ها و پوسته ها و شفت الكتروموتورها وجعهب ترمينال الكتروموتورها در سايزهاي                     
مختلف انجام ميگيرد ودر عين حال بعضي از فيكسچرهاي مربوط به سوراخ آاري و                                      

 . هاي اين آارگاه انجام مي گرددCNCز توسطتراشكاري ني
و ماشين تراشهاي چند ابزاره و آپي تراش          ) راديال و عمودي     (در اين آارگاه انواع دريل ها         
 مدرن  NC و CNC و چند تراش       CNC دستگاه فرزبورينگ     2وانواع دستگاه هاي آارسل و      

 . ميكرون مي باشد١وجود دارد آه قادر به ماشين آاري با دقت 
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 .لياژهاي ان مي باشندآوند از جنس چدن و شي آه در اين آارگاه ماشين آاري مي تتر قطعابيش
البته لازم به ذآر است آه شفت الكتروموتور ها فولادي است و براي ماشين آاري ان بايد                               

 .تدابير خاص خود انديشيده شود 
 انجام مي شود آه       در ا ين آارگاه عمليات داخل تراشي پوسته ها بوسيله آارسل هاي عمودي                  

براي سايز هاي مختلف تعدادي دستگاه آارسل تعبيه شده است تا اين عمليات را انجام دهندو از                  
دستگاه هاي تراش معمولي براي ما شينكاري درپوش ياتاقانها در فريم سايزهاي مختلف استفاده              

ستگاه هاي دريل   از د .مي شود و خود اين دستگاه تراشها از تنوع اندازه و قدرت برخوردارند                 
برايوسراخكاري  درپوش ها و سوراخكاري درپوش ها و سوراخكاري پوسته ها و جعبه                               
ترمينال ها استفاده مي شود آه لازم به ذآر است آه براي اين سري از عمليات از جيگها                                  
قيكسچرهاي مخصوص به خود استفاده مي گردد تا سرعت عمليات ما شينكاري افزايش يافته و                

 .لاتري حاصل شود تيراژ با
دستكاههاي دريل راديال قابليت حرآت در سه محور را دارند و بنا براين براي پوسته هاي                            

ها استفاده مي شود آه آار را راحت تر          ه  از اين دستگا    )high voltage(لكترو موتور بزرگ  
ريل مي آند و قابليت مانور بالاتري دارند و براي فريم سايز هاي آوچك از دستگاههاي د                               

 .عمودي استفاده ميشود 
 تراش استفاده مي شود آه      CNCبرلي روتراشي ميل شفت الكتروموتور ها از يك دستكاه           

فقط براي روتراشي شفت ها برنامه نويسي شده استو شفت ها را تا دقت صدم ميليمتر                            
د لومينيم مي باش  آماشينكاري ميكند و براي ماشينكاري قاب فن الكتروموتورها آه از جنس            

 .از دستگاه تراش معمولي استفاده مي شود 
همان گونه آه قبلا ذآر شد عمده ماده اي آه در اين آارگاه ماشينكاري مي شود از جنس چدن                        

 .مي باشد و بنا براين بر ان شديم تا توضيح مختصري درباره چدن ها ذآر آنيم
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 :چدن
آاملا متنوعي بوده آه اآثرا به روش ريخته        چدنها خانواده اي از آلياژهاي آهني با خواص         

آربن هستند، چدنها معمولا       % ٢گري شكل داده مي شوند بر خلاف فولادها آمتر از                      
 .سيلسيم مي باشند% ١-٣و % ٢-٤داراي 

همچنين عناصر آلياژي ديگري براي رسيدن به خواص مطلوب اغلب به آنها اضافه مي                     
اي مهم ديگر آه بر روي خواص نهايي اثر مي               شود علاوه بر ترآيب شيميايي پارامتره        

فرايند انجماد ، سرعت انجماد ، سرعت سرد شدن پس از انجماد                       : گذارند عبارتند از       
 .عمليات حرارتي

ارزاني : برخي از خواص ويژه چدنها آه آنها رااز فولاد ها متمايز مي سازند عبارتنداز                    
. ودن انقباض د رموقع انجماد و سرد شدن            قيمت ، نقطه ذوب پايين ، فعاليت بالا، پايين ب             

مقاومت به ضربه پايين انعطاف پذيري آم قابليت جذب ارتعاش ، مقاومت خوب در برابر                  
 سايش و عدم حساسيت در برابر شيارهاي سطحي

-٥آربن، حداآثر   % ٢-٤اساسا چدنها از آهن خام آه محصول آوره بلند و معمولا داراي               
. گوگرد مي باشد تهيه مي شوند     % ٤منگنز و   % ٢ حداآثر   فسفر% ٢سيلسيم حداآثر   % ٣

براي اينكه آهن خام با ترآيب شيميايي مزبور را همراه با درصد مشخصي ازچدن و يا                          
قراضه فولاد ذوب آردن پس از تنظيم ترآيب شيميايي به آمك عناصر ديگري آه به مذاب  

 .آنرا در اشكال موردنظر ريخته گري مينمايد. اضافه ميكنند
خواص مكانيكي چدنها نظير سختي و استحكام شديدا بستگي به ساختمان ميكروسكوپي                        

هر يك از      تحت شرايطي آه    . يعني طبيعت ساختمان زمينه و نحوه توزيع آربن دارد                  
به آمك عناصر     . پارامترهاي مزبور منجر به ايجاد خواص نامطلوب در چدنها شود                       

پارامتر . ام مي گيرد ويا عمليات حرارتي               آلياژي ويا عملياتي آه بر روي مذاب انج                
 .موردنظر را در جهت بهبود خواص مكانيكي مي توان تغيير داد

پنج گروه اصلي چدن وجود        . چدنها با توجه به ساختمان ميكروسكوپي آنها تقسيم ميكنند               
چدن خاآستري ، چدن نشكن يا چدن يا گرافيت آروي چدن چكش                   : دارد آه عبارتند از       

 .ن با گرافيت فشردهخوار و چد
خواه ارزيابي عمر ابزار يا          . قابليت ماشينكاري چدن به ريز ساختار آن بستگي دارد                   

 .پرداخت سطح و خواه بر اساس توان مورد نياز انجام مي شود
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 چكش خوار يا با گرافيت      داآيتل  شكل گرافيت چدن تعيين آننده نوع آن ، يعني خاآستري ،            
 .فشرده است

ن را خوش تراش مي آند و شكل و مقدار گرافيت پرداخت سطح بالقوه               حضور گرافيت چد  
 .قابل دستيابي با فرايند تراش در حضور نيروهاي ضروري تراش را تعيين مي آند

ريز ساختار فلز در پيرامون گرافيت عمر ابزار معين مي آند و مناسب ترين سرعت                             
 .تراش و باردهي را مقرر مي دارد

ه به طور متداول براي تعيين قابليت ماشينكاري اندازه گيري مي             از بين سه مشخصه اي آ      
معمولا در عمليات توليد تعداد قطعاتي آه         . معمولا عمر ابزار اهميت بيشتري دارد       . شوند

 .توسط ابزار ماشينكاري مي شوند به عنوان عمر ابزار در نظر گرفته مي شود
 مستقيمي براي رابطه عمر ابزار       در ماشينكاري قطعات ريختگي چدني ريز ساختار تاثير         

با سرعت برشكاري دارد گرافيت در بهبود خواص ماشينكاري اهميت دارد ولي عمر                           
ريز ساختار فلزات ممكن      .ابزار به ريز ساختار فلز زمينه اطراف گرافيت بستگي دارد                  

 .است شامل فريت، پرليت، مارتزيت، آستنيت، باينيت، آاربيد باشد
كاري فلز پوسته ياسطحي با فلز داخلي قطعه متفاوت باشد آه به               ممكن است خواص ماشين    

 .شرايط فرايند ريخته گري عمليات حرارتي يا تميزآاري قطعات ريختگي بستگي دارد
چنانچه فلز سطحي فاقد مواد ساينده اي چون ماسه يا اآسيد سياه نباشد ممكن است عمر                           

مكن است ماسه قالب به قطعه بچسبد يا      م. ابزار در اولين برش به ميزان زيادي آم مي شود         
چدني آه در محيط اآسيد آننده عمليات حرارتي ميشود           . در واقع بدون سطح فلز نفوذ آند        

ممكن است داراي لايه سطحي شامل اآسيدهاو سيليكاتها  باشد آه سايندگي زيادي براي                        
آاملا تميز   در بسياري از روشهاي جديد توليد وجود سطوح                 . ابزار برشي ايجاد ميكند      
عمر ابزار توليد همانطور آه به خواص چدن بستگي دارد به                   . ريختگي ضروري است   

 .تميزي قطعات نيز بستگي دارد
 :عوامل موثر بر آيفيت تراشكاري

 .سرعت برشي تاثير آمي بر پرداخت سطح چدنهاي خاآستري دارد
ارد، هرچه اين مقدار مقدار پيشروي همانگونه آه انتظار مي ورد تاثير مهمي بر پرداخت د

 .آمتر باشد پرداخت بهتري حاصل مي شود
در برشكاري به عمق . عمق برشي تاثير جزئي دارد مگر اينكه بر ارتعاش ابزار اثر گذارد

0/5mm 2.5 پرداخت سطحي فقط آمي بهتر از برشكاري به عمقmmاست . 
 .هر چه ابزار تيزتر باشد پرداخت سطح بهتر ميشود
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ن محلول مي تواند بهبود عمده اي در پرداخت سطحي چدنهاي مزيتي در                  استفاده از روغ  
سرعتهاي برشكاري زيادتر ايجاد آند واين مزيت را در مورد چدنهاي پرليتي اعمال                             

 .نميكند
قطعات ريختگي چدني را مي توان بدون استفاده از آب صابون به نحو رضايت بخشي                           

راي ماشينكاري قطعات چدني رو به افزايش         ماشينكاري آرد، اما استفاده از آب صابون ب         
است و ماشين ابزار هاي مدرن توليدي آه باميزان براده برداري بسيار بالا آار مي آنند                      

 .از اين مايع استفاده مي آنند
مگر در بعضي عمليات مانند         . درماشينكاري معمولي چدن به آب صابون نياز نيست                  

دند و در آنها به آمك آب صابون مي توان از               سوراخكاري و قلاويز زني آه بسيار محدو        
اين امر در مورد چدن چكشخوار و چدن و             . انباشتن براده و تمرآز گرما جلوگيري آرد         

اآتيل تاثير زيادي دارد اما استفاده از مايع خنك آن در مورد چدن خاآستري چدن موثر                        
 .نيست

آنها به توان نسبتا آمي نياز      قطعات چدني به سبب داشتن گرافيت آسان تراشند، ماشينكاري           
دارد اما در صورت بالا بودن ميزان براده برداري گرما و براده به سرعت انباشته ميشوند            
به گونه اي آه استفاده از مايع خنك آن سبب طولاني شدن عمر ابزار حفظ دقت و براده                          

 .برداري مي شود
 
 
 
 

 120آارگاه 
است و عمليات آماده سازي نهايي در اين                 به آارگاه مونتاژ نيز معروف              120آارگاه   

و بعد از اين آارگاه و عملياتهايي آه روي موتور انجام گرفت به                 . آارگاه انجام مي شود      
 .مرحله بسته بندي و آماده سازي جهت تحويل به انبار محصول انجام ميشود 

دستگاههاي  مي آيد و توسط        120 توليد شد به آارگاه        160ورقهاي استاتور آه در سالن       
 . عمليات آرمپ زني انجام مي شود mpa 20پرس هيدروليك با فشاري معادل 

 . است  mpa 25لازم به ذآر است آه حد اآثر تناژ اين پرس 
 .بعد از انجام اين مرحله و آرمپ زني مرحله جايگذاري آلاف مي باشد 
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شش دهي مي    آلاف ها در مرحله قبل آماده شده و با نخ هاي مخصوص روي سيم ها پو                       
آنند تا آلاف مورد نظر آماده شود و بعد از آماده شدن آلافها و جايگذاري آنها داخل هسته                   

 استاتور مرحله فشار لاك زني انجام
 مي شود تا آلاف ها حالتي صلب گيرد و به اين ترتيب هسته استاتور با سيم پيچي آامل                         

 .بدست مي آيد 
 مي آيد در اين مرحله ماشينكاري         120آارگاه   به   170روتور با شفت اصلي آه از سالن          

در اين مرحله هم ورقها و هم          . مي شود تا قطر خارجي بالانس مورد نظر را بدست آيد                
 پر شده است ماشينكاري مي شود و در نهايت روتور ماشينكاري شده              ALشيارهايي آه با    
 .بالانس ميگردد 

شفت جا زده مي شود آه هر ياتاقان            بعد از اين مرحله ياتاقانها و درپوش هاي آن روي                 
داراي دو درپوش داخلي و خارجي است آه بعد از جا زدن درپوش داخلي ياتاقان گرم شد                    

داخل اين دو   . روي شفت جا مي خورد وسپس درپوش خارجي ياتاقان روي شفت مي نشيند            
 .م شوددرپوش گريس قرار مي گيرد تا عمليات روانكاري ياتاقانها در نهايت بازدهي انجا

در حين انجام عمليات جا زدن ياتاقان ها هسته استاتور داخل پوسته ماشينكاري شده آه از                   
 آورده مي شود جايگذاري مي گردد آه نحوه جايگذاري بدين ترتيب است آه                  130آارگاه  

 حرارت داده و گرم مي آنند 200 الي 180پوسته رادر اخل آوره هاي مخصوص تا دماي 
 گشاد گردد و سپس عمليات جا زدن صورت مي 0.2mm-0.3ازه             تا حدوداٌ به اند

 .گيرد
بعداز تمام اين عمليات روتور در داخل هسته مونتاژ مي شود ودر نهايت فني آه قبلا                               

و سپس قاب فن نيز آه عمليات و و ظيفه حفاظت            ت مونتاژ شد ه   فبالانس شده است روي ش    
 قرار مي گيرد آه در اين مرحله موتور آاملا مونتاژ و            و بالا بردن ايمني را دارد روي فن       
 .آماده تحويل به قسمت تست مي شود

تست ارتعاش، مشخصات اسمي موتور و دماي               : در قسمت تست آزمايشاتي از قبيل               
انجام مي شود تا موتوري با استانداردهاي موردنظر توان اسمي خاص                       ... آارآرد و     

 شدن موتور از تستهاي انجام شده به قسمت سنگ زني برده            مونتاژ شده باشد و بعد از تاييد      
 .مي شود

گاهي لازم است آه پوسته موتورها براي داشتن ظاهري زيباتر و مشتري پسندتر سنگ                      
زني شود و بعد از سنگ زني بتونه آاري مي شود و در نهايت آماده رنگ آاري و رنگ                      

 .زني مي شود
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 آه مشخص آننده اسمي موتور است روي آن           پس از رنگ شدن آامل موتور پلاك موتور         
 .و پس از بسته بندي به انبار محصول تحويل داده مي شود. زده مي شود

 تقريبا با روندي     110اين آارگاه مخصوص مونتاژ موتورهاي فشار قوي است و آارگاه                
 .مشابه مخصوص مونتاژ موتورهاي فشار پايين است

 150آارگاه 
اري معروف است آه در اين آارگاه تمام آارهاي جوشكاري            به آارگاه جوشك   150آارگاه  

 .آارخانه انجام مي گيرد
 اآسي استيلن ، جوش نقطه       MIG, TIC: در اين آارگاه انواع دستگاههاي جوش از قبيل           

 .اي ، جوش برق استفاده مي شود آه مصارف آنها نيز متنوع است
ا آرگون استفاده مي شود تا مانع          معمولا از گازي بي اثر مانند هليم ي           TIGدر جوشكاري   

فلز پر آننده به صورت مفتولي         . اآسايش الكترود فلز پرآننده و فلز در حال انجماد شود               
 .مصرف مي شود آه بوسيله قوث در محيط محافظ ذوب مي شود

گاز محافظ مانع تماس فلز مذاب با هوا مي شود و به همين خاطر منطقه اي تقريبا عادي                        
 .تشكيل مي شود آه نياز به تميزآاري خط جوش به حداقل مي رسانداز سه يا باره 

بااين تفاوت آه قوس    .  شبيه جوشكاري باشعله اآسي استيلن است       TIGمكانيسم جوشكاري   
آه اگر درست آنترل نشود مي تواند مقدار بيشتري از فلز پايه              . منبع گرمايي شديدتر است   

 . را ذوب آند
MIG :       ري باالكترود تنگستني و گاز محافظ فرايند جوشكاري               علاوه بر فرايند جوشكا

ديگري ابداع شده است آه در آن الكترود به منزله منبع تامين فلز پر آننده مصرف مي                           
 مي  MIG قوس يا     - فلز –اين فرايند انواه گوناگون دارد و آن را جوشكاري باگاز               . شود  
 .نامند

بويژه براي   . ( هره مي گيرند        ازاين دو نوع جوشگاري براي فولاد و مس و چدن ب                       
 )جوشكاري چدن

باتغيير پارامترهاي جوشكاري مي توان     . در جوشكاري چدنها از دو روش استفاده مي شود        
 .فلز را به دو روش مختلف از الكترود به جوش منتقل آرد

 MIGدر يكي از اين روشها انتقال به شيوه پاششي انجام مي شود آه در جوشكاري                                  
در دومي انتقال فلز به صورت ريزشي يا قطره اي انجام مي شود آن را                      متداول است و     

 .جوشكاري برقي با اتصال آوتاه مينامند



 ٢٠

MIG          دليل اصلي اين    . اآتيل آاملا پذيرفته نشده است        د در جوشكاري چدن خاآستري يا
اين عوامل بدليل تشكيل آاربيد          . عدم پذيرش شدت منبع گرما و عمق نفوذ قوس است                    

اما .  جوش سبب محدوديت جدي استفاده از اين فرايند در جوشكاري چدن مي شود درمنطقه
سهولت آنترل پارامترهاي جوشكاري و امكان استفاده از ماشينهاي خودآار ونيمه آار اين              

 .فرايند را جالب توجه مي آند
  :MIGنكاتي در مورد جوشكاري يادستگاه 

افظ از حد معمول آمتر باشد باعث عدم          چنانچه به هنگام جوشكاري ميزان ريزش گاز مح         
وچنانچه مقدار گاز محافظ      . حفاظت حوضچه ذوب شده و گرده پوش متخلخل مي گردد                

بيش از اندازه لازم باشد فشار بيش از حد گاز خودتلاقي د رچتر بوجود آورده واتمسفر                         
اعث اآسيژن ، ازت و هيدروژن رابه داخل حوضچه ذوب وارد مي نمايد آه ب               : محيط مثل 

 .حفره دا رشدن گرده جوش مي شود
 ١٠ميزان گاز مصرفي مناسب رابه اين طريق تنظيم مي آنند آه قطر سيم جوش را در                         

 . مشخص مي شودLit/minضرب آردن ميزان صحيح فلوي گاز بر حسب 
د رصورت زياد شدن     . فاصله نوك نازل سيم با قطعه آار در هنگام جوشكاري مهم است                

 .پر تنظيم شده به نوك سيم جوش نمي رسد و سيم خوب ذوب نمي شودفاصله سيم آزاد آم
وهر چه   .  معمولا سرعت خروج سيم هماهنگ است            MIGفاآتور آمپر در جوشكاري         

آمپر خروجي از دستگاه هم بيشتر مي شود و اگر                سرعت خروج سيم بيشتر شود ميزان        
نداشته باشد فقط سيم       اين آمپر بيش ار حد معمول باشد يعني با ولت تنظيمي هماهنگي                         

جوش ذوب مي شود از نوك نازل خارج شده و ذوب نمي شود به قطعه آار فشار وارد                            
 .آرده ودست جوشكار را به عقب پرتاب آرده به اصطلاح لگد مي زند

 توسط دو آليد پله اي يكي فاصله هاي              MIGپارامتر ولت معمولا در روي دستگاههاي           
و يا به صورت پتانسيومتر و بدون پله          . يم مي نمايد  درشت و ديگري فاصله هاي ريز تنظ        
 .اي مي باشد آه نوع دوم مرغوبتر است
و پاشش زياد مي گردد و قطرات ذوب بزرگ ،              . اگر ولتاژ زياد باشد قوس بلند مي شود          

گرده جوش بدليل زياد شدن سياليت ذوب گرده پهن شده ولي خواص مكانيكي اتصال جوش              
پس . آه ولت از حد لازم آمتر باشد سيم به قطعه مي چسبد                  و در صورتي      . آم مي شود   

باشد ميزان ولت و آمپر را در نقطه آا رتلاقي نمايند تا به بهترين حالت ذوب ، نفوذ و                               
 .ظاهر گرده جوش صاف و براقي دست پيدا نماييم

 :اين دو روش جوشكاري ثبت به الكترود روپوش دار مزايايي دارد آه عبارتند از 
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 3.5 تا   2.5 حرارت ايجاد شده در روي سيم جوش سرعت و جوشكاري            2/3 وجود    بدليل -
 .برابر بيشتر از روش الكترود روپوش دار است

بدليل داشتن سيم جوش آلافي مي توان بدون توقف با هدايت دست و يا خودآار به                                       
 .جوشكاري ادامه داد

 سرباره و گل جوش         بدليل آنكه از سيم جوش بدون پوشش استفاده مي شود هيچگونه                     -
 .وجودندارد ودر نتيجه زمان براي آندن سرباره وجودندارد

درا ين روش بدليل آم بود نسطح مقطع سيم جوش و متمرآز بودن حرارت ايجاد شده                              
 .ودر نتيجه قطعه اعوجاج پيدا نميكند. قطعه آار زياد گرم نمي شود

ي سربالا و سر پاييني          در اين روش بدليل نداشتن سرباره جوشكاري در وضعيت ها                    -
 .بدون ترس از قرار گرفتن سرباره در زير فلز جوش انجام مي شود

 :بررسي عوامل موثر بر طول عمر موتورهاي الكتريكي
براي طراحي موتوري با طول عمر بالا بايد مواردي نظير بدنه اجزاء گردان سيم پيچي                      

ر انتخاب اين موارد مي توان           بادقت د  . الكتريكي مواد و فرايند توليد رادر نظر داشت                 
لازم به ذآر است آه سيم پيچي قلب يك          .  سال توليد آرد   ٤٠موتورهايي باطول عمر بالاي     

 .موتور الكتريكي را تشكيل مي دهد
 بطور اختصار عوامل اصلي آه باعث خرابي موتور مي شود با شرايط محيطي ، حرارتي              

طوبت ، آلودگي و مواد شيميايي بر عمر        شرايط محيطي نظير ر   .  مكانيكي و الكتريكي اند    ،
. باعث ساييدگي سطوح فلزي پوسته مي شوند              . سيستم عايقي و ياتاقانها تاثير گذاشته               

افزايش قابل ملاحظه اي در عمر الكترود و موتور ميتواند باتهيه بدنه اي فراهم آيد آه                             
ار يا طراحي     شرايط حرارتي آه بر اثر ب          . موتور رااز عوامل خارجي مجزا مي نمايد            

 .الكتريكي به وجود مي آيد عامل مهمي در سيستم عايق بندي است
طراحي مناسب ياتاقان ، درپوشهاي ياتاقان و ورقه آهن الكتريكي براي بهبود عمر موتور                 

آم آردن تلفات موتور و در نتيجه آاهش درجه حرارت آن، بايد از                      ي  اند برا  با اهميت 
در طي ساخت موتورهاي     . احي موتور استفاده آرد    ورقه هاي مغناطيسي مرغوب در طر       

الكتريكي عواملي نظير شرايط ساخت، تنشهاي سيم پيچي و روآش سيم ميتواند منجر به                     
 .خرابي زودرس گردد

 .هر الكتروموتور از ديد آلي به دو دليل از آار مي افتد
 : عيبهاي مكانيكي -الف

  بلبرينگهاخرابي
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 وشهاي ياتاقاندرست بسته نشدن ياآج بودن درپ
 ...آسيب ديدن بدنه

 لقي محور يا بوش
 .آه عيبهاي مكانيكي اغلب باعث بوجود آمدن عيبهاي الكتريكي مي شود

 :عيبهاي الكتريكي) ب
دراثر معيوب شدن سيم پيچ الكتروموتور بوجودمي آيد آه ممكن است بر اثر خراب شدن                    

.  محور الكتروموتور مي باشد      عايق سيم هاي داخل موتور يا فشار مكانيكي اضافي روي              
 .مثل خراب شدن بلبرينگ آه باعث گير آردن روتور به استاتور مي شود

آب . گاهي اوقات در اثر نوسان داشتن برق شهر سيم پيچ داخل الكتروموتور آسيب مي بيند               
ريختن به موتور جهت خنك آردن موتور در الكتروموتور هايي آه در جاي خنك آار مي                   

 .وختن سيم پيچ الكتروموتور مي گرددباعث س. آند
 
 

    
 


