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مراحــل توليــد و مشخصــات آــنترل آيفــي 

 :واسطه طبق

 :برش مواد اوليه .١

ــه   ــواد اولي ــرش م ــراي ب از )CK45(ب

دستگاه لقمه بر استفاده مي شـود آـه از          

نظر آيفي بايد داراي مشخصات زيـر باشـد         

آه مشخصات آن به دو قسمت آه يكي از نظر          

. فرآيند و ديگري از نظر محصول مـي باشـد         

 :آه عبارتند از

 محصول و توضيح مختصري دربـاره       مشخصات

 :آن

سطح قطعه بريده   : صافي مقطع برش   -١

شده صاف بوده و لهيده نشـود آـه داراي          

 . مي باشدBدرجه اهميت 

عــدم وجــود : پليســه لبــه بــرش -٢

پليسه بـر روي قطعـه بريـده شـده آـه            

 . مي باشدBداراي درجه اهميت 

ترآي در مقطع   : ترك طولي و عرضي    -٣

باشـد آـه    و طول قطعـه وجـود نداشـته         

 . مي باشدAداراي درجه اهميت 



 ٤

در هر سه عامل بالا نمونـه بـرداري بـه           

صورت عيني و در هر نيم ساعت يـك عـدد مـي             

 .باشد

آه بايد داراي تلرانس    :  قطر ميلگرد  -۴   

628 ــيري          ± ــدازه گ ــوليس ان ــيله آ ــه بوس  آ

 نمونه برداري   Bمي شود و داراي درجه اهميت       

 . هر ساعت يكبار انجام مي گيردو در

ــه -۵    ــل داراي  :وزن لقم ــن عام ــه اي آ

gr10560تلرانس    آه بوسـيله تـرازو انـدازه        ±

 و در هر    Aگيري مي شود و داراي درجه اهميت        

 . دقيقه، دو عدد نمونه برداري مي شود٣٠

آـه داراي تلـرانس     : تنظيم دستگاه   -۶   

mm4.097  آه بوسيله آـوليس انـدازه گـيري و          ±

 . استBداراي درجه اهميت 

آه بايد فاصـله    : تنظيم بودن تيغه    -٧   

در حد تماس تيغه هاي ثابت و متحـرك باشـد           

آه بوسيله فيلر اندازه گيري و داراي درجه        

 .مي باشد Aاهميت 

   ٨- R    آـه داراي تلـرانس     : لبه تيغه هـا

516 ترل بـا ميلگـرد انـدازه گـيري و           آه آن  ±

 در سـه عامـل بـالا        *. است Bدرجه اهميت آن    



 ٥

نمونه برداري يكبار در ابتداي شيفت صـورت        

 .مي گيرد

 : پيشگرم .٢

در اين قسمت از توليد از آوره آنيل        

استفاده مي شود آـه بـراي قرمـز آـردن           

قطعه و آماده بـراي شـكل گـرفتن آن مـي            

مـي  باشد آه سوخت اين آره از گازوئيـل         

 .باشد

مشخصات آيفيت از دو نظر محصول و فـر         

 :آيند

آــه داراي : دمــاي قطعــه آــار :الــف

ooتلرانس   1200870  مي باشد و بـراي انـدازه        −

گيري آن از جدول راهنماي رنگ استفاده مي        

 . استAشود و داراي درجه اهميت 

بايـد در دو    :  اآسيد سـطح قطعـه     :ب 

سـيد وجـود    سطح قطعه يك مقـدار جزئـي اآ       

داشته باشد آه به صورت عيني اندازه گـيري         

 . استAو داراي درجه اهميت 

آه تلـرانس آن    :  درجه حرارت آوره   :ج     
oo 12501000  مي باشد آه بوسيله ترمـومتر ثابـت         −

 است و هر    Bاندازه گيري وداراي درجه اهميت      

 .ساعت يكبار نمونه برداري مي شود



 ٦

 :پوسته گيري .٣

ي اين مرحله بوسيله دستگاه هامر       برا

و بعــلاوه قــالبي آــه مخصــوص  ) 1000Tپــري (

آـه  . توليد اين قطعه است انجام مـي گـيرد        

بدين صورت است آه ضربه اي به قطعـه داغ          

زده و و بوسيله فشار باد قبل از پيشفرم         

 گيرند  يمآردن لايه هاي زائد بر روي آن را       

 :و مشخصات آنترلي آن عبارتند از

آه اين قسـمت    : د سطح قطعه  اآسي -١

براي از بين رفتن اآسيد سـطح قطعـه مـي           

باشد و به صـورت عـيني انـدازه گـيري و            

 . استAدرجه اهميت آن 

در اين قسـمت بايسـتي بـه        : ترك -٢

نداشتن ترك در سطح قطعه توجه آرد و به         

صورت عيني اندازه گيري و درجه اهميـت آن         

Aو هــر دو عامــل در هــر شــيفت .  اســت

 .در صد اندازه گيري مي شودبصورت صد 

 :پيشفرم .۴

 اين قسنت هم بوسـيله دسـتگاه پـرس         

در . هامر بعـلاوه قالـب صـورت مـي گـيرد          

توضيح پيشفرم يعني اينكه قطعه داغ شـده        



 ٧

را پيشكوب آرده تا براي فرم دادن ايي        

 .آماده باشد

 :مشخصات آنترلي آن عبارتند از

اتصال سرد در سـطح     : اتصال سرد  -١

يعـني  . ود داشـته باشـد    قطعه نبايد وج ـ  

اينكه در هنگام پيشكوب آردن بايد دقت       

آافي باشد تا در هنگام فورج ـايي يـك          

لايه نازك بر روي قطعه نگشته و بصـورت         

زائده درنيايد آه اتصال سرد در قطعـه        

دچــار تــرك در آــار مــي شــود و آن را 

بصورت عيني اندازه گـيري و داراي درجـه         

 .است Aاهميت 

آه بايد  : پيشفرم تعداد ضربات    -٢

حداقل سـه ضـربه باشـد و بصـورت عـيني            

ي م ـ  Bهميـت ا هاندازه گيري و داراي درج

 .باشد

 :فورج .۵

 بــراي فــورج از دســتگاه پــرس هــامر 

)1000T (         با توجه به قالب قطعـه مربوطـه

اي آه بر روي آن نصب شده اسـت اسـتفاده           

. مي شود آه مهم ترين قسمت آار مي باشـد         

ه قطعه اي آه فورج     فورج بدين صورت است آ    



 ٨

مي شود قطعه به صورت قرينه است يعـني در          

دو طرف شكل مـي گـيرد آـه از نظـر آيفـي              

داراي مشخصات زير مي باشد آـه عبارتنـد         

 :از

يعـني آامـل شـدن شـكل        :پر آردن  -١

قطعه پس از پرس مي باشد آه بـه صـورت           

 عــدد نمونــه ٢ دقيقــه، ٣٠عــيني در هــر 

 Aبرداري مي شود و داراي درجـه اهميـت          

 .است

اتصال سرد در سطوح    : اتصال سرد  -٢

 آه بـه صـورت      ١نبايد وجود داشته باشد   

 دقيقـه، دو عـدد نمونـه        ٣٠عيني در هـر     

 Aبرداري مي شود و داراي درجـه اهميـت          

 .است

آــه تلــرانس آن : عــدم انطبــاق -٣

Max.8 در توضيح ايـن قسـمت بـدين        .  است

صورت آه خارج از مرآز بودن فرورفتگـي        

 طـرف آـار وجـود       آه در قالب و در يـك      

دارد و ايــن شــكل باعــث اشــكال در    

سوراخكاري مي شود آه به صورت عـيني در         

                                                 
  در قسمت پيشفرم توضيح داده شد١



 ٩

 دقيقه، دو عدد نمونه برداري مـي        ٣٠هر  

 . استAشود و داراي درجه اهميت 

نبايـد بـر روي     : تخلخل و چالـه    -۴

قطعه توليد شده هيچگونه چاله اي وجود       

داشته باشد و سطح آن بايد آاملاд صاف و         

 دقيقه، دو عدد    ٣٠ و در هر     يكدست باشد 

نمونه برداري مي شـود و نمونـه هـا بـه            

صورت عيني اندازه گيري و درجه اهميـت آن         

Bاست . 

نداشـتن برجسـتگي و     : دفرمه شدن  -۵

يا فرورفتگي در سطح آار آه بـه صـورت          

 است  Aعيني اندازه گيري و درجه اهميت آن        

و طرز نمونه برداري مثـل بقيـه عوامـل          

 .بالا است

 :شآراي.۶

 اين قسمت از توليد براي جدا سـازي        

قسمت هاي زائدي آه قطعه و شكل گيري اصلي         

 ١٠٠T ، 400T(قطعه مي باشد آه بوسيله پرس     

،۶٣T (         صورت مي گيرد آه مشخصـات آـنترلي آن

 :عبارتند از

امكان اثـر گذاشـتن     : شكل ظاهري  -١

سنبه بر روي قطعه آار آه به صورت عيني         



 ١٠

 آن در هـر     اندازه گيري و نمونه بر داري     

 دقيقه يكبار مي باشد و درجه اهميـت         ١٠

 . استBآن 

آـه تلـرانس آن     :  برجستگي تريم  -٢

Max.8 بايــد باشــد آــه بــه صــورت عــيني 

اندازه گيري و نمونه بـرداري آن در هـر          

 A دقيقه يك عدد و داراي درجه اهميت         ٣٠

در توضيح برجستگي تـريم بـه معـني         . است

قطعه محلي آه در هنگام آرايش پليسه از        

را ) دوريز(جاي آن پليسه    . جدا مي شود  

 .برجستگي تريم مي گويند

آـه داراي   : برداشت در عمق تريم    -٣

 دقيقـه يـك   ٣٠ و در هر Max 0.8تلرانس 

عدد نمونه برداري و آن را به صورت عيني         

اندازه گيري مي آنند آه درجه اهميـت آن         

B در توضيح عمق تريم يعـني زمـاني        .  است

جايي . ته گرفته شود  آه پليسه خيلي از     

آه بر روي قطعه مي گذارد عمق تريم مـي          

 .نامند

 :نرماله قبل از آبكاري. ٧

براي نرمالـه آـردن از آـوره آنيـل          

استفاده مي آنند آه بوسـيله گازوئيـل و         



 ١١

دم آار مي آند آه محل ايـن آـوره هـا در             

آـه مشخصـات    . آنار دستگاه فورج مي باشد    

 :آنترلي آن عبارتند از

بايـد سـطح قطعـه      :  قطعـه  سوختگي -١

نسوخته باشد آه نمونه بـرداري آن در هـر          

 عدد مي باشـد و بـه صـورت          ١٠شارژ آوره   

 . استAعيني اندازه گيري و درجه اهميت آن 

آه طبـق دسـتورالعمل     : دماي آوره  -٢

گفتــه شــده و روش انــدازه گــيري بــه روش 

 است و در هـر      Aترمومتر و درجه اهميت آن      

 .ام مي شودشارژ آوره يكبار انج

آــه طبــق : زمــان نگهــداري آــوره -٣

دستورالعمل گفته شده و روش اندازه گـيري        

 است و در Bبه روش ساعت و درجه اهميت آن   

 .هر شارژ آوره يكبار انجام مي شود

آه طبق دسـتورالعمل    : تعداد قطعات  -۴ 

گفته شده و روش اندازه گيري به صورت عـيني          

ارژ آوره   است و در هر ش     Aو درجه اهميت آن     

 .يكبار انجام مي شود

 

 :دستورالعمل حرارتي    



 ١٢

جهت نرمالـه قطعـات از آـوره فـورج          -١

 .استفاده مي شود

 آوره را روشن آرده تا دمـاي آـوره          -٢

 . درجه برسد٨۵٠-٩۵٠به درجه حرارت 

جهت اندازه گيري درجه حرارت آوره از       -٣

سنگ آوره يا دستگاه ترمومتر اسـتفاده مـي         

 .شود

هواي آوره تا حدد ممكـن بسـته        دريچه  -۴

 .شود تا قطعات آمتر پوسته آند

قطعات به صورت لايه لايه روي هم ريخته        -۵

و هر لايه بايد آاملاд هم رنـگ آـوره باشـد            

 .بعداً لايه بعدي آن ريخته شود

تعداد قطعات بستگي به حجم ظـروف در        -۶

 . عدد٩٠ الي ٨٠جداره وارد تقريباً 

مي قطعات داخل   بعد از هم رنگ شدن تما     -٧

آوره قطعات درچه هوا را تا حد ممكن بسـته          

و يك ساعت و ربع صبر آنيـد، بعـد بوسـيله            

چنگگ قطعات را داخل ظروف دو جـداره خـالي          

بايستي در زمان يـك سـاعت و        : توجه. نماييد

پانزده دقيقـه درب ورودي و خروجـي آـوره          

آاملاд بسته شود تا قطعات هم رنگ يـك رنـگ           

 .بمانند



 ١٣

 از اينكه تمامي قطعات داخل ظرف        بعد -٨

ريخته شود، درجـه حـرارت قطعـات بايـد در           

 . درجه سانتي گراد باشد٨٠٠-٩٠٠محدوده 

حجم قطعات بايد به صورتي باشـد آـه         -٩

 ساعت بالاي ظرف جهـت قـرار دادن         ٢٠ الي   ١۵

 .درپوش پشم سنگ باشد

در پوش پشم سنگ را روي قطعات قرار        -١٠

امي محفظه گرفتـه    داده به صورتي آه جلوي تم     

 .شود و قطعات ديرتر سرد شوند

ــد از -١١ ــات بع ــاعت از ٨ الي ۶ قطع  س

 .داخل ظرف خارج شوند

 :آبكاري. ٨

براي آبكاري قطعات از آـوره هـاي آذر         

آــار اســتفاده مــي شــود آــه مشخصــات آن  

 :عبارتند از

 Min 49 HRCآه تلرانس آن :  سختي قطعه-١

زه گيري و   مي باشد آه بوسيله سختي سنج اندا      

 عدد نمونه بـرداري     ٢ تايي   ١٢٠در هر پالت    

 . استAشود و درجه اهميت آن 

در اين قسمت براي اطمينان از      : ترك -٢

نداشتن ترك در سطح قطعـه بوسـيله دسـتگاه          

 ١٢٠ترك ياب صورت مي گيرد و در هـر پالـت            



 ١٤

 عدد نمونه برداشته و درجه اهميت آن        ۵تايي  

Aاست . 

طح قطعه نبايـد    س: سوختگي سطح قطعه   -٣

سوختگي داشته باشد آه به صورت عيني در هر         

شارژ آوره به صورت صد در صد نمونه برداري         

 . استBو دراراي درجه اهميت 

 :برگشت.٩

براي اين قسمت از توليد هـم از آـوره          

 .هاي آذرآار استفاده مي شود

آه مشخصه آـنترلي آن محصـول سـختي اسـت و            

 تلـرانس   فرآيند آن تعداد شارژ قطعات آـه      

 مي باشد آه بوسيله سختي سنجي       104HRB-96آن  

 Bاندازه گيري مي شود و داراي درجه اهميـت          

 ١٢٠است و نمونه بـرداري آن در هـر پالـت            

 .تايي دو عدد مي باشد

 :دستورالعمل حرارتي

 بيشـتر  HRC 45قطعاتي آه سـختي آـا    -١

 .باشد برگشت داده مي شود

زان قطعات بوسيله سيم به سـبد آوي ـ       -٢

 . مي باشد٢٢٠ الي ٢٠٠شوند و تعداد قطعات 

ســانتي ۶٢٠آــوره قبــل از بارگــذاري  -٣

 .گراد حرارت داشته باشد



 ١٥

سبد حامل قطعات را داخل آوره قرار        -۴

 .داده و درب بسته شود

 درجه سانتي گراد    ۶٢٠آوره روي دماي     -۵

 .تنظيم شود تا آوره اتومات آند

ت را  بعد از اولين اتومات آوره قطعا      -۶

 دقيقـه نگهـداري     ۴۵به مـدت يـك سـاعت و         

 .آنيد

سبد حامل قطعات را از داخـل آـوره          -٧

بيرون آورده و سعي شود تا سـبد در مجـاورت           

 .هواي سرد قرار نگيرد

 . باشد١٠٨ الي ٩۴سختي قطعات بايد  -٨

 :بالميل آردن. ١٠

براي تميز آردن قطعات بوسـيله دسـتگاه        

دور اسـت و    بالميل آه به شكل يك استوانه م      

بوسيله نيروي برق آار مـي آنـد قطعـات را           

داخل آن ريخته و بوسيله چرخش قطعات را با         

 .آب تميز مي آند

از مشخصه هاي آيفي آن مي توان مـوارد         

 :زير را نام برد

عاري بودن قطعه از    : شكل ظاهري قطعه  -١

پليسه و پوسته آه به صورت عيني طبق نمونـه          

اشد آه داراي    عدد در هر شارژ مي ب      ٣شاهد  

 . مي باشدAدرجه اهميت 



 ١٦

 :تعداد شارژ قطعات-٢

 اسـت و بـه      ۶٠٠-٩٠٠ آه داراي تلـرانس   

صورت عيني در هر شارژ اندازه گيري مي شـود          

 . استCو داراي درجه اهميت 

 
 ٧-١٠آـه داراي تلـرانس      : مدت زمـان  -٣

دقيقه بر حسب ساعت در هر شارژ، صد در صد          

 .اندازه گيري مي شود

 :ي سردتابگير. ١١

آه بوسيله دسـتگاه پـرس بعـلاوه قالـب          

 .مربوطه صورت مي گيرد

در توضيح بيشتر مي توان اينطـور بيـان         

آرد آه قطعه فورج و آرايش آن تمام شـده و           

بدون اينكه حرارتي ببيند بوسيله دسـتگاه       

 .پرس و قالب آن قطعه تابگيري مي شود

و مشخصه هاي آيفي آن به صورت زير مي             

 :باشد

اثر نگذاشتن قالب هـا     : ل ظاهري شك -١

بر روي قطعه آار آه به روش عيني در هـر           

 دقيقه دو عدد انـدازه گـيري و داراي          ٣٠

 . استAدرجه اهميت 



 ١٧

له نشدن حـروف    : خوانا بودن حروف   -٢

حروف اختصاري هر شرآت سفارش دهنـده و        (

آه به صـورت عـيني در       ) خود توليد آننده  

 دقيقـه دو عـدد نمونـه بـرداري و           ٣٠هر  

اندازه گيري مي شود و داراي درجه اهميـت         

Aاست . 

 :ترآيابي. ١٢

 اين قسمت بوسيله دستگاه ترآياب صورت      

 .مي گيرد

 :مشخصات آنترلي آن به صورت زير مي باشد

 :ترك طولي و عرضي-١

در سطح قطعه تـرك طـولي و عرضـي وجـود            

 ٣٠نداشته باشد آه به صـورت عـيني در هـر            

 انـدازه گـيري      عدد نمونه برداري و    ٢دقيقه  

 . استAمي شود و داراي درجه اهميت 

ســوراخكاري قبــل از رنــگ بــا قطــر  .١٣

14.5: 

اين قسمت از آار بوسيله دريل انجام مي        

ثـال  شود آه براي اين آار مي توان براي م        

استفاده نمود آه از اين دريـل در         از دريل 

آارگاه هـاي توليـدي بـراي سـوراخ آـاري           

سـتفاده قـرار          قطعات سنگين و سـبك مـورد ا       



 ١٨

از مشخصات آيفـي و آـنترلي آن مـي          . مي گيرد 

 :توان موارد زير را نام برد

 ±8.0آه داراي تلرانس    : مرآزيت سوراخ -١

آه بوسيله آوليس اندازه گيري مي شود و در         

هر تيراژ شيفت صد در صد نمونه بـرداري مـي           

 . استAشود و داراي درجه اهميت 

3.05.14آه داراي تلرانس    : سوراخ قطر   -٢ ± 

 دقيقه دو عـدد     ٣٠آه بوسيله آوليس در هر      

 .نمونه برداري و اندازه گيري مي شود

عدم وجـود پليسـه در      : آشيدگي پليسه -٣

 دقيقه دو عـدد     ٣٠انتهاي سوراخ آه در هر      

نمونه برداري انجام مي شود و به صورت عـيني          

 .اندازه گيري مي شود

 

 :شات پلاست آردن.١۴   

آه نوع ديگري از تميز آاري مي باشـد و          

براي زنگ زدايي و پوسـته گـيري سـطح آـار            

از مشخصات آنترلي آن مي توان      . صورت مي گيرد  

 :موارد زير را نام برد

 :تميزي سطح قطعه -١

آه بايد به تميـز بـودن سـطح قطعـه از            

اآسيد و زنگ زدگـي مطمـئن بـود و در هـر             

 نمونه برداري شده و بـه        عدد ١٠شارژ آوره   



 ١٩

صورت عيني انـدازه گـيري مـي شـود و داراي            

 . استBدرجه اهميت 

 :شارژ قطعات -٢

 است آـه داراي     260-200آه دراي تلرانس    

 . استBدرجه اهميت 

 : مدت زمان -٣

 دقيقه مي باشد و     15-10آه دراي تلرانس    

بوسيله تايمر دستگاه، دستگاه اندازه گـيري       

 .مي شود

 

 :ترل قطعاتآن. ١۵   

آه توسط اپراتور مورد آنترل قـرار مـي         

گيرد و براي مشخصات آنترلي مورد زير را مـي          

 :توان نام برد

 : پر آردن قطعات

يعني قطعـه توليـد شـده آامـل باشـد و            

قطعات نيمه آامل را جدا آرده آه به صورت         

 بازرسي و داراي تنـاوب      ACLعيني آل تعداد    

 .آل محموله ارسالي است

 :آاري خشنبرقو.١۶

. آه بوسيله دريل اين آار انجام مي شود       

از نمونه دريل مي توان دريل هاي ستوني را         



 ٢٠

در تعريف برقـو آـاري خشـن مـي          . نام برد 

توان اينطور بيان آرد آه فرم سـوراخكاري        

به صورت زاويه دار مي باشد اما با آيفيت         

آم و اين قسـمت پـيش نيـاز بـراي برقـوي             

امـه آن توضـيح     پرداخت مي باشد آـه در اد      

 .داده شده است

 

 :مشخصات آنترلي آن عبارتند از

گفته شـده آـه ايـن       : زاويه مخروط  -١

سوراخكاري به صـورت زاويـه دار اسـت و          

براي مطمئن شدن از درسـت بـودن زاويـه          

شوراخ شده از وسيله اي به نـام نرمـان          

آه به شكل پيني است آه در قطعه جاي مـي           

قوآـاري  گيرد ساخته شده و براي آـنترل بر       

 عــدد نمونــه ٣ دقيقــه ٣٠اســت و در هــر 

 Aبرداري مي شـود و داراي درجـه اهميـت           

 .است

بايـد تـا حـد خـط        : حد پايين رفتن   -٢

نشان فرمان باشد آـه نمونـه بـرداري آن          

 Aمانند عامل قبل است و درجه اهميـت آن          

 .است



 ٢١

سطح برقـو خـورده شـده       : صافي سطح  -٣

صاف باشد آه در هر تيراژ شيفت به صـورت          

 اندازه گيري مي شـود و داراي درجـه          عيني

 . استBاهميت 

 :سوراخ آاري.١٧

در اين قسمت از دريل اربال براي ايـن         

آار استفاده مي شود آه قابليت آـار ايـن          

دريل سوراخ آاري در اندازه هاي مختلف مـي         

باشد و از مشخصات آنترلي آن مي توان موارد         

 :زير را نام برد

 :مرآزيت سوراخ -١

 مـي باشـد و بـا        ±5.0لرانس  آه داراي ت  

 دقيقه دو عدد    ٣٠استفاده از آوليس در هر      

نمونه بـرداري و انـدازه گـيري مـي شـود و             

 . است Aداراي درجه اهميت 

5.0آـه داراي تلـرانس      : قطر سوراخ  -٢
3.013± 

 دقيقـه يـك عددنمونـه       ١٠مي باشـد در هـر       

اي اندازه گـيري    برداري شده و از آوليس بر     

 Aمي آننـد و درجـه اهميـت آن           آن استفاده 

 .است

 

 



 ٢٢

 :مرآزيت سوراخ ها -٣

3.09.90آــه داراي تلــرانس   مــي باشــد و ±

 عـدد و    ٣ دقيقه   ٣٠نمونه برداري آن در هر      

بوسيله يك گيج آنترلي صورت مي گيرد و درجـه          

 . استAاهميت آن 

 )تعريف گيج آنترلي:(نكته

است آه قطعه سوراخ شـده بـر        وسيله اي   

طراحي ايـن دسـتگاه     . روي آن قرار مي گيرد    

طوري است آه درست شكل و فرم قطعه اسـت و           

درست قطعه فيت آن مي شود و بوسـيله پـيني           

آه وجود دارد محل سوراخ شده و در محل شيار          

روي قطعه قرار گرفته و اگر پين بـه راحـتي           

ت در داخل آن قرار گيرد مرآزيت سوراخ درس ـ       

 .مي باشد

بـراي درسـت بـودن قطـر        :قطر سوراخ  -۴

سوراخ هم از وسيله آنترلي فرمـان اسـتفاده         

 .مي شود

  :14.5  و 1.3پخ زني سوراخ .١۵

بوسيله دريل آه مته مخصوص اين آار بـر         

روي آن نصب مي شود انجـام مـي شـود و پـخ              

زني، يعـني از بـين بـردن پليسـه هـاي دور             

آـه  . وينـد شياري آه سوراخ آاري شده مي گ      



 ٢٣

از مشخصات آنترلي آن مي توان موارد زير را         

 :نام برد

 :پليسه گيرها

پليسه ها بايد بـه طـور آامـل از بـين            

 عـدد نمونـه     ٢ دقيقـه    ٣٠بروند آه در هـر      

برداري و به صورت عيني اندازه گيري مي شود         

 . استBو داراي درجه اهميت 

 

 :برقوآاري پرداخت.١٩    

 انجـام مـي     اين قسمت هم بوسـيله دريـل      

گيرد، بعد از اينكه مرحله برقوآـاري خشـن         

بر روي قطعه انجـام گرفـت ايـن مرحلـه از            

مي پذيرد آه بيشتر براي تميـزي       توليد انجام   

و صاف و صيقل دادن سطح شيار بوجود آمـده          

صورت مي گيرد آه مشخصات آنترلي آن بر اسـاس          

 :زير مي باشد

 :زاويه برقو-١

قـرار مـي    وقتي فرمـان را در داخـل آن         

 .دهيم لق نباشد

 :حد برقو-٢

با توجه به خط نشـانه اي آـه بـر روي            

فرمان قرار دارد برقو را اندازه گيري مـي         

 .آنند



 ٢٤

 :سطح برقو-٣

صافي سطح برقو بخوبي معلوم باشـد و بـه          

 .صورت عيني اندازه گيري مي شود

ري هر سه عامل بـالا نمونـه بـردا        :توضيح

شـد و   مـي با   عـدد    ٣ دقيقـه    ٣٠آا در هر    

 . مي باشدAدرجه اهميت آا 

 :فرزآاري استوانه وسط.٢٠

 از  تجهيزات توليـد شـده در ايـن قسـمت         

 .مي باشدتوليد دستگاه دريل فرز 

در توضيح مي توان اين طور بيـان آـرد          

آه در اين مرحله براده برداري از دو سـر          

سطح استوانه ها با استفاده از تيغه وزنه        

كي بـه انـدازه     هاي انگشتي و تيغه فرز پول     

مورد نظر مي باشد آه اين آـار بـه دليـل            

صاف شدن سطح مورد نظر است تـا بـراحتي در           

جاي مورد نظر خود در ماشين قـرار بگـيرد و           

 :مشخصات آنترلي آن به شرح زير مي باشد

آـه بايـد    :  ضخامت قطعه فرز خـورده     -١

ــرانس  ــيله  25.1-24.9داراي تل ــد و بوس  باش

د و داراي درجـه     آوليس اندازه گيري مي شـو     

 . استAاهميت 

 :توازي سطح فرز خورده -٢



 ٢٥

 مـي باشـد و   max 0.3آه داراي تلـرانس  

مي شود و داراي     اندازه گيري    بوسيله آوليس 

 . استAدرجه اهميت 

 :صافي سطح فرز خورده -٣   

سطح صاف و عاري از خـش باشـد آـه بـه             

صورت عيني آنترل مي شود و داراي درجه اهميت         

Bاست . 

 ٣٠ضيح هر سه عامـل بـالا در هـر           در تو 

 .مي شود عدد نمونه برداري ٣دقيقه 

 :9.8سوراخ آاري .٢١

تجهيزات توليد در اين قسمت هم دريل مي        

 :باشد و داراي مشخصات آنترلي زير مي باشد

 ±2.0آـه تلـرانس آن      : مرآزيت سوراخ  -١

مي باشد و بوسيله آوليس اندازه گـيري مـي          

 .شود

 11.3-9.8آـه تلـرانس آن      : قطر سوراخ  -٢

مي باشد و بوسيله آوليس اندازه گـيري مـي          

 .شود

 ٣٠در دو عامل بالا نمونه برداري در هر         

 A عدد مي باشد و درجـه اهميـت آن           ٣دقيقه  

 .مي باشد

 :9.8پخ زني سوراخ . ٢٢   



 ٢٦

بوسيله دريل انجام مي گيرد و بـا توجـه          

بـل  به اين نكته آه پـخ زنـي از مراحـل ق           

 :توضيح داده شده است و شرايط آنترلي آن

 :پليسه گيري

پليسه به طور آامل از روي قطعه از بين         

برود و آن را به صورت عيني اندازه گـيري و           

 عدد نمونـه بـرداري مـي        ٣ دقيقه   ٣٠در هر   

 . استBآنند و درجه اهميت آن 

 :پليسه گيري استوانه. ٢٣

در اين مرحله از دستگاه سمباده نـواري        

ستفاده مي آنند آـه بـراي پرداخـت آـار           ا

و پليسه گـيري قطعـات فـورج        ) پوليش(قطعه  

شده مورد استفاده قرار مي گـيرد و اثـرات          

باقي مانده از دريل آاري و فرز آاري آـه          

باعث بوجود آمدن يك زائده تيـز در قطعـه          

 .مي شوند از بين مي برند

 :مشخصات آنترلي آن عبارتند از

آامل هر گونه   به طور   : پليسه گيري  -١

 .پليسه از روي قطعه از بين رفته باشد

هيچ گونه اثـري از     :اثر روي قطعه   -٢

 .سمباده بر روي قطعه نباشد



 ٢٧

در هر دو عامل بـالا انـدازه گـيري بـه            

 نمونــه ٣ دقيقــه ٢٠صــورت عــيني ور در هــر 

 . استBبرداشته مي شود و درجه اهميت آن 

 :آنترل ايي.٢۴

و داراي  توسط اپراتور انجـام مـي گـيرد         

 :مشخصات آنترلي زير مي باشد

در ايـن مرحلـه بايـد       : رنگ پريدگي  -١

 .توجه آرد آه سطح رنگ آامل باشد

بايد به آامل بـودن شـكل       : پر آردن  -٢

 .قطعه توجه آرد

سوراخ هاي بوجـود    :مرآزيت سوراخ ها   -٣

 .آمده روي قطعه بايد در مرآز باشد

نبايد در سطح قطعه پليسه اي      :پليسه -۴

 . داشته باشدوجود

سطح قطعه و داخـل سـوراخ       :تميزي سطح  -۵

 .هاي آن بايد تميز باشد

تمام عامـل هـاي بـالا بـه صـورت عـيني             *

 دقيقـه يـك عـدد       ٣٠اندازه گيري و در هـر       

 Aنمونه برداري مي شود و داراي درجه اهميت         

 .است

 

 



 ٢٨

 :بسته بندي.٢۵

اين مرحله از توليد هم توسط اپراتـور        

 آنترلي آن بـه صـورت       صورت مي گيرد و مشخصات    

 :زير مي باشد

 :روش صحيح بسته بندي -١

 عدد در هر آارتن مي باشد و به صـورت           ٣۶ 

در هـر محمولـه     . شمارش اندازه گيري مي شـود     

يكبار اين آار صورت مي گيرد و درجه اهميـت          

 . استAآن 

آــه : ســته بنــديابعــاد آــارتن ب -٢

است و واحـد   mm 100×200×300داراي تلرانس 

آن متر است و درجه اهميـت آن        اندازه گيري   

Aاست . 

يعني يك لايه در بين     : لايه بين قطعات   -٣

دو رديف قطعه موجود باشـد و بـه صـورت           

عيني در هر محموله يكبار آنترل مي شـود و          

 . استBداراي درجه اهميت 

 

 :دستگاه هامر

           MPM-315OBمدل 

   ١٣۶٧سال ساخت 

 سالن توليد: محل استقرار



 ٢٩

 تان                  لهس: سازنده

       ١٣۶٨سال مجدد بهره برداري 

 بار: نوع انرژي مصرفي

 متال اآسپورت        :شرآت سازنده

  بار۴-۶:ميزان انرژي مصزفي

         kg 37000: وزن

mm 130027003850: ابعاد ×× 

  ضربه در دقيقه۶٠٠: قدرت موتور

   تن             ١۶٠٠: ظرفيت اسمي دستگاه

  تن       ١٢٠٠: ظرفيت عملي دستگاه

 فورج قطعات: آاربرد

 

 آموزش سرويس پرس فورج

گوه ها را قبل از شروع بـه آـار سـفت             -١

 )گوه قالب ها و سندان(آنيد 

قبل از شروع به آار دستگيره پمپ روغـن          -٢

را بچرخانيد تا از روغن آاري ريـل هـا          

 .مطمئن شويد

 بوسيله شعله   ١۵٠-٢٠٠قالب ها تا درجه      -٣

 .گاز پيش گرم شود

از زدن قالب هاي آبكاري شـده بـر روي           -۴

 .هم در حالت سرد اآيداً خودداري آنيد



 ٣٠

واشر هاي زير قالبها بازرسي شـود آـه          -۵

 .فرسوده نباشند

ابزار و اثاثيه غير لازم را از پيشخوان         -۶

 .آار برداريد

سطح روغن را در پمپ روغن مورد بررسـي          -٧

 .قرار دهيد

اد آرده، بـا    قفل نگهدارنده رام را آز     -٨

فشــار جزئــي بــر پــدال و ايجــاد نوســان 

 .سيلندر را از حالت انقباض خارج آنيد

 

 :آار آردن با هامر

 . قطعات را پوسته گيري آنيد-١

 بوسيله جريـان بـاد، پوسـته هـا رااز           -٢

 .قطعه و قالب جدا آنيد

 قطعات سرد يا بيش از انـدازه گـرم را           -٣

 .فورج نكنيد

 .ي هم نزنيد بيهوده قالبها را رو-۴

 گوه ها را چك آرده بطوريكه به اندازه         -۵

 .آافي سفت باشند

 سطح قالبها بايد تماماً روي هم چسـبيده         -۶

 .باشد



 ٣١

 فورجكار اجازه ندارد قطعاتي را آه در        -٧

قالب گير آرده با زدن قالبها بـر روي هـم           

 .خارج نمايد

 براي تعمير وتعويض قالـب هـا قفـل رام           -٨

 . باشدبايد در حالت بسته

 

 :پايان آار هامر

 . رام را در حالت پايين نگهداريد-١

 . قفل پدال را در حالت بسته قرار دهيد-٢

 . شير جريان ورود هوا را ببنديد-٣

 قطعات فورج و ابزار و پالت ها و مواد          -۴

 .را در مكان مناسب ببريد

 قسمت هاي اصلي پرس را بازديد آنيـد و          -۵

 بـه سرپرسـت     در صورت مشاهده عيب يا نقـص      

 .آارگاه اطلاع دهيد

 . ميز آار پرس را پاك آنيد-۶

  M2145بخار مدل -چكش هوا

جهت فورج گرم فلزات و آلياژهاي آهني و غير         

 .آهني طراحي شده است

  M2145 تن مدل ٣مشخصات فني چكش 

 kj 80 انرژي ضربه اي -١

  kg 3150 وزن جرم سقوط آننده -٢



 ٣٢

  10+72 تعداد ضربات در دقيقه -٣

  cm 71 فاصله بين هادي ها -۴

  cm 75 طول چكش -۵

 cm 34 حداقل ارتفاع قالب بدون زائد -۶

  cm 115 ماآزيمم مرحله آار چكش -٧

  Mpa 0.7-0.6 فشار حامل انرژي -٨

 kg 0.6مصرف تئوريك بخار براي هر ضربه  -٩

  C  200درجه حرارت مجاز بخار  -١٠

 ابعاد دستگاه -١١

 cm 382طول .١              

 cm 80عرض . ٢                              

 cm 534ارتفاع از سطح زمين .٣                              

 120V: ظرفيت اسمي دستگاه

 V 1100: ظرفيت عملي دستگاه

 V 380: ميزان انرژي مصرفي

 kg 2200وزن 

98017002000ابعاد  ×× 

 يسالن عمليات حرارت: محل استقرار

 

 AZAR/1200/1100Lآوره هاردنينگ مدل 



 ٣٣

دستگاه آوره تمپرينگ با مشخصـات بـه شـرح          

 جهـت   Co1100ذيل با حداآثردرجه سرويس دهـي       

 :انجام

هاردنينگ، آنيلينگ، نرمالايزينـگ و سـيكل       

 .هاي مشابه استفاده مي شود

Dimentions.DWH                  140/90/90cm        Voltage   

  3*380 V 

Design temprature                  Co1200                 IMax            

60A 

Operating temprature             Co1100                 Weight       

2200 Kg 

Power Rating                         100                       Data 

product    2001 

 :مشخصات تابلوي برق

 ولت متر و سه عدد آمپرمتر آه در هر لحظه           -١

ولتاژ خط و آمپر مربوط به هر فـاز را از           

 .طريق آا مي توان رويت آرد

 Merlingerin-100 آليد اتوماتيك  -٢

  چراغ سيگنال هاي هر فاز-٣

  تايمر اصلي سيستمVemer تايمر -۴

  تايمر آنترل سيستمomron تايمر -۵

 انل آنترل پ-۶



 ٣٤

  آنترلر اصلي-٧

 

 :نحوه راه اندازي سيستم جهت يك سيكل خاص

پس از حصول اطمينان از اتصال آابـل هـاي          

ورودي به تابلو ابتدا ابتدا آليد اتومات       

در اين حالـت    . اصلي به سمت بالا آشيده شود     

در مورد اتصال به شبكه، ولت متر نصب شـده          

 و  در روي تابلو ولتاژ خط را نشان مي دهد        

 بـه  Net workچـراغ سـيگنال بـا مشخصـه        

نشانه اتصال شبكه و فعال بودن پانل آنترل        

 .روشن مي شود

جهت تنظيم آنترلرجهت حداآثر درجـه حـرارت        

 Modeمورد نياز با فشار دآمه بـا مشخصـه          

آنترلر را در حالت تغيير قرار داده و درجه         

حرارت مورد نياز را با دآمه هاي فلـش رو          

پايين تنظيم و در ايت با فشـار        به بالا و    

 . تغييرات ذخيره شودModeمجدد دآمه 

آنترلر سيستم در هر لحظه دماي داخـل آـوره          

را به صورت ديجيتال و با رنگ قرمـز نمـايش           

مي دهد و درجه حرارت تنظيم شده بـا رنـگ           

سبز در رديف دوم صفحه ديجيتال آنترلر نمايش        

 .داده مي شود



 ٣٥

 در قسـمت تغـيير      بايد توجه داشت آـه فقـط      

درجه حرارت تنظيمي عـددهاي خواسـته شـده         

وارد شــود و هيچكــدام از متغيرهــاي نمــايش 

 .داده شده ديگر تغيير نكند

راه اندازي سيسـتم بـه دو روش آلـي دسـتي            

)Manual ( و اتوماتيك)Auto (صورت مي گيرد. 

 

 ):Manual( روش دستي-١

پس از برق دار شدن تابلو، آنترلر نصب شده         

روي تابلو دماي فعلـي داخـل آـوره را          در  

 .نمايش مي دهد

جهت راه اندازي سيستم در حالت آنترل دسـتي         

) AUT-MAN(آليد گردان مربوطه با مشخصـه       

 MANدر رديف دوم پانل آنترل را در حالـت          

 ONقرار داده و آليد استارتر بـا مشخصـه          

 .از روي پانل آنترل فشرده شود

ت فعلـي   در اين حالت چنانچـه درجـه حـرار        

آوره از درجه حرارت تنظيم شده در آنترلـر         

آمتر باشد، آنترلر فرمان استارتر آـوره را        

 قـرار مـي   A 60داده و آمپرهـاي فـوق روي   

 .گيرد



 ٣٦

بعد از انجام مراحل به شرح فوق دستگاه تا         

رسيدن به دماي تنظيم شده در آنترلر شـروع         

به آار مي نمايد و به محض رسيدن بـه دمـاي            

نترلر فرمان قطع را داده و تـا        مورد نظر آ  

 از روي پانـل آـنترل       OFFزماني آـه دآمـه      

فشرده نشود آنترلر با قطـع و وصـل  آـردن            

هاي متوالي دما را در همـان دمـاي تنظيمـي           

 .ثابت نگه مي دارد

 :AUTO  روش -٢

ــا روش  ــتم بـ ــدازي سيسـ  AUTOدر راه انـ

دستگاه از تايمر اصلي نصب شده جهـت شـروع          

 آار استفاده مـي آنـد آـه         به آار و اتمام   

نحوه تنظيم تايمر در ضميمه شـرح داده شـده          

 پس از   AUTOجهت تنظيم سيستم در هر      . است

تنظيم آنترلر، آليد گردان مربوط به سيستم       

 قرار داده و دآمه استارت   AUTرا در حالت    

.  از روي پانل فشرده مي شـود       ONبا مشخصه   

در اين حال آـنترل دسـتگاه بوسـيله تـايمر           

لي سيستم انجام مي گيرد و به محـض رسـيدن           اص

به زمان استارت، تايمر اصلي دستور استارت       

را داده، آوره شروع به آار مي آند و بـا           

 .پايان زمان تنظيمي آوره خاموش خواهد شد



 ٣٧

سيستم آنترل آوره در هر محدوده زمـاني بـين          

ON و OFF به تاثير مشابه حالت MANاست . 

 

 :نحوه عملكرد آژير سيستم

آژير نصب شده در سيستم از طريق دو تـايمر          

بعد از اولـين قطـع دسـتگاه        . آنترل مي شود  

يعني اولين باري آه دمـاي داخـل آـوره بـه            

دماي تنظيم شده در آنترلر مي رسـد، اولـين          

آژير نشانه هشدار رسيدن دمـاي آـوره بـه          

دماي تنظيمي به صدا در مي آيد آـه زمـان           

كترونيك داخل  آژير با تايمر با مارك تله ال      

تابلو و مطابق جدول روي تايمر قابل تنظيم        

 .است

 شروع به تايم    OMRONپس از اولين قطع تايمر      

گيري مي آند و پس از سپري شدن زمان تنظيم          

شده در اين تايمر آژير ممتد نشـانه هشـدار          

پايان سيكل و رسيدن زمان تخليه به صدا در         

ب در اين حالت پس از بالا دادن در       . مي آيد 

 و يـا قـرار دادن       OFFو يا فشـردن دآمـه       

 آژير قطع خواهـد     OFFآليد گردان در حالت     

 .شد



 ٣٨

دستورالعمل استفاده از تايمر ديجيتال مارك      

VEMER:  

 دقيقـه منتظـر     ٢بعد از روشن شدن به مدت       

 .باشيد تا سيستم دستگاه آماده شود

 :موارد فني

 يك دقيقه: حداقل زمان قابل برنامه ريزي

 سـاعت اتصـال بـه       ٢۴بعد از   : ريذخيره باط 

  ساعت ١٠٠برق در حدود 

 درجـه   ۵٠ تا   ٠: درجه حرارتي آاري در محيط    

 سانتي گراد

  دقيقه١٠: خطاي سالانه

 

 ):زمان ها+برنامه ها(پاك آردن حافظه

 را با هم فشار داده سپس       PRG و   Rآليدهاي  

در روي  .  را رها آنيـد    PRG و بعد    Rابتدا  

 ثانيـه   ٣ر براي مدت    صفحه نمايش تمام مقادي   

روشن خواهد شد و مـوارد زيـر در دسـتگاه           

 :انجام خواهد شد

 .زمان هاي تنظيمي صفر مي شود -١

 .زمان هاي روزانه صفر مي شود -٢

تمام برنامه هاي داده شده صفر مي شـود          -٣

 )خاموش/روشن(



 ٣٩

 

 :پاك آردن فقط حافظه زمان

در روي صفحه نمـايش     .  را فشار دهيد   Rآليد  

 ثانيه نمـايش داده مـي       ٣ي  تمام تصاوير برا  

 CORDBشود آه اين زمان براي مدل دوگانه        

 . ثانيه خواهد بود۶٠،

 . تمام برنامه هاي زماا را صفر مي آند-١

 مقادير برنامه هـاي سـاعت، تغـيير نمـي           -٢

 .آند

 مقادير برنامه هاي روزانه، تغـيير نمـي         -٣

 .آند

) روشن/خاموش( در برنامه هاي ذخيره شده       -۴

 . ايجاد نمي شودتغييري

 

 )ساعت/دقيقه(برنامه ريزي زماا

 راا فشار دهيد آه باعث مي شـود         ”⊗“آليد  

قسمت دقيقه ها در حالت چشمك زن قرار مـي          

 مقـدار  ”-“ و ”+“گيرد با فشـار دادن آليـد    

 .لازم را تعيين آنيد

 را فشار دهيد تا مقادير ذخـيره        ”OK“آليد  

 .شود



 ٤٠

 بــه ”⊗“قســمت فشــار دادن آليــد در ايــن 

منزله انصراف خواهد بود و تغـييرات ذخـيره         

 .نمي شود

 

 :برنامه ريزي جهت تنظيم در يك سيكل

برنامه هاي ذخيره شده در دستگاه به صـورت         

خاموش عمل مي آند آه دستگاه را مـي         /روشن

 خـاموش   ١٩ روشـن و     ١٩توان براي حـداآثر     

 .بررسي آرد

 . را فشار دهيد”PRG“آليد 

 را فشار دهيد تا برنامه ريـزي        ”OK“آليد  

 .شروع شود

بعد از وارد آردن دقيقه و ساعت مربوط به         

يك سيكل در هر مرحله با فشار دادن آليـد          

“OK”      ايـن  .  اطلاعات وارد شده را ضبط آنيد

 خـاموش مـي     ١٩ روشن و    ١٩روند تا حداآثر    

 .تواند تكرار شود

 

 :يحالت آار عاد

 ثانيـه از فشـردن آخـرين        ۴۵بعد از گذشت    

دآمه دستگاه در حالت عـادي قـرار خواهـد          

 .گرفت



 ٤١

 

 

  AZAR/350/1800Lمدل  : آوره تمپرينگ

دستگاه آوره تمپرينگ با مشخصـات بـه شـرح          

 جهـت   Co750ذيل با حداآثر درجه سرويس دهـي        

انجام عمليات تمپرينگ، عمليات تنش زدايي و       

 . رنگ استفاده    مي شودپخت

Dimentions.DWH                  155/85/90cm        Voltage   

  3*380 V 

Design temprature                 Co1000                  IMax            

48A 

Operating temprature            Co750                   Weight       

2200 Kg 

Power Rating                        32 KW                  Data 

product    2001 

 

 سالن عمليات حرارتي: محل استقرار

 ١٣٨٠: سال ساخت

 ١٣٨٠: سال بهره برداري 

 ٧۵٠: ظرفيت اسمي دستگاه

  ٧۵٠: ظرفيت عملي دستگاه

98017002000: ابعاد ×× 



 ٤٢

 برق صنعتي سه فاز: نوع انرژي مصرفي

  V 380: ميزان انرژي

 

مشخصات تابلوي برق طبق نقشـه ضـميمه بـه          

 :شرح ذيل مي باشد

ولت متر و سه عدد آمپرمتر آه در هر لحظه           -١

ولتاژ خط و آمپر مربوط به هـر فـاز را           

 .از طريق آا مي توان رويت آرد

 100A-MerlinGerinآليد اتومات  -٢

 هاي هر فازچراغ سيگنال  -٣

  تايمر اصلي سيستمVemerتايمر  -۴

  تايمر آنترل سيستمomronتايمر  -۵

 پانل آنترل -۶

 آنترلر اصلي -٧

 

 :نحوه راه اندازي سيستم جهت يك سيكل خاص

پس از حصول اطمينان از اتصال مي توان از         

 .آن استفاده آرد

Dimentions.DWH                  155/85/90cm        Voltage   

  3*380 V 

Design temprature                 Co1000                  IMax            

32A 



 ٤٣

Operating temprature            Co750                   Weight       

2200 Kg 

Power Rating                        32 KW                  Data 

product    2001 

 

 سالن عمليات حرارتي: محل استقرار

 ١٣٨٠: سال ساخت

 ١٣٨٠: سال بهره برداري 

 ٧۵٠: ظرفيت اسمي دستگاه

  ٧۵٠: ظرفيت عملي دستگاه

98017002000: ابعاد ×× 

 برق صنعتي سه فاز: نوع انرژي مصرفي

  V 380: ميزان انرژي

 

مشخصات تابلوي برق طبق نقشـه ضـميمه بـه          

 :شرح ذيل مي باشد

 ولت متر و سه عدد آمپرمتر آه در هر لحظه           -١

ولتاژ خط و آمپر مربوط به هر فـاز را از           

 .طريق آا مي توان رويت آرد

 100A-MerlinGerin آليد اتومات -٢

  چراغ سيگنال هاي هر فاز-٣

  تايمر اصلي سيستمVemer تايمر -۴



 ٤٤

  تايمر آنترل سيستمomron تايمر -۵

  پانل آنترل-۶

 صلي آنترلر ا-٧

 

 :دستگاه سختي سنج

شرآت مدرن ابزار بـا بكـارگيري تكنولـوژي         

توليد ابزار دقيق با آيفيتي بالا اقدام به        

ساخت انـواع دسـتگاه هـاي سـختي سـنج بـا             

 فولاد است آه به دو مدل با        DINاستاندارد  

 و سـاعت    HT2Aساعت اندازه گـيري مكـانيكي       

 عرضه  HT2ADاندازه گيري ديجيتال الكترونيك     

اين دستگاه قادر به اندازه گيري      . رددمي گ 

، )راآـول (سختي مـواد مختلـف بـه روش هـاي           

مــي باشــند آــه بــا ) برينــل(و) ويكــرز(

آـه در ايـن     ( منطبـق اسـت      DINاستاندارد  

 HT2Aشرآت از دستگاه اندازه گيري مكانيكي       

آـه  ) و ساعت اندازه گيري استفاده مي آنند      

 :داراي انواع گيره هاي نگهدارنده مي باشد

 با دو ميله بالا بر سـندان        HT20005 مدل   -١

 جهت قطعات سنگين

  گيره براي آزمايش قطعات ميله بادامك-٢



 ٤٥

 گيره براي قطعات غير منـتظم و خـارج از           -٣

 آرنر

 گيره رابط مخصوص براي اندازه گيري داخـل         -۴

 قطعات توخالي

 گيره دو طرفه براي قطعات ميله اي طويل         -۵

 . شكل نامشخص استآه قسمتي از آا داراي

 

 :۵١٢٠ميز و سندان هاي مختلف دين 

دستگاه سختي سنج بـراي نگـه داشـتن قطعـات           

مختلف داراي ميزهاي گوناگون مي باشـد آـه         

تعدادي از آا بـراي انتخـاب مشـخص شـده           

 :اند

  شكل براي قطعات گردVميزهاي  .١

 سندان گرد براي قطعات آوچك .٢

 ميز گردان براي قطعات زاويه دار .٣

  طويل براي قطعات با طول زيادميز .۴

  ميلي متري٢٣۵ميز گرد قطر  .۵

  ميلي متري×200200ميز چهارگوش  .۶

 

 :نوآهاي فرورونده

ــراي روش   ــاه اي ب ــده س ــاي فرورون نوآه

 برينل و راآول



 ٤٦

/ نوك فرورونده الماس مخـروط بـراي راآـول        

 نوك فرورونده الماس مدي براي ويكرز

 براي آـنترل دسـتگاه      بلوك هاي استاندارد  

 سختي سنج

  آيلوگرم ١٠:نيروي اوليه 

  آيلوگرم١١٩وزن خالص دستگاه 

502201045:ابعاد ×× 

انــدازه گــيري ســختي قطعــات بــا : آــاربرد

 استفاده از روشهاي راآول، ويكرز، برينل

  HT2A: مدل 

 ٧۴: سال ساخت

 ايران: آشور سازنده

 مكانيكي: انرژي مصرفي

اهرمي با فشـار دسـت      : رژي مصرفي ميزان ان 

برابر بـا فرورونـده هـايي آـه تـامين و            

 .استفاده مي شود

  kg 200-10: ظرفيت اسمي دستگاه

  kg 200-10: ظرفيت عملي دستگاه

 

 : تن۴٠٠ و ١٠٠ وCFP ، ۶٣پرس هاي مدل 

بدنه نعلي شكل پرس هاي فـوق از ورقـه           .١

هاي فولادي جوش داده شده تشكيل شده است        



 ٤٧

اط مختلف آن تقويت هاي لازم بـه        آه در نق  

عمل آمده و بعد از ساخت بدنه نسبت بـه          

 .تنش زدايي آن اقدام گرديده است

شفت و ميل لنگ و سيبك و سـاير قطعـات            .٢

بر حسب محاسبات لازم از بهترين فولاد مناسب        

 .و با دقت آافي ساخته شده است

 داراي آـلاچ و     CFPآليد پرس هـاي مـدل        .٣

ه هميشـه در حالـت      ترمز پنوماتيك بوده آ   

آفشـك هـاي ايـن      . آلاچ يا ترمز مي باشد    

آـلاچ و ترمـز بـدون       )  تن ١٠٠ و   ۶٣(نوع  

هيچ گونه پرچ يـا چسـب سـازي اسـت آـه             

سيستم بـاد   . براحتي قابل تعويض مي باشد    

آن داراي فيلتر و رگولاتـور جهـت تنظـيم          

باد و روغن آـاري هـواي ورودي بـوده و           

 زيـاد   جهت جلوگيري از افت فشار در سرعت      

مخزن باد مناسبي بر روي آن تعبيه گرديده        

 .است

 مجهـز بـه فيـوز       CFPآليه پرس هاي مدل      .۴

مكانيكي بـوده آـه در مـوارد اسـتفاده          

ــوز    ــط في ــواه فق ــت دلخ ــالاتر از ظرفي ب

مكانيكي مي شكند و هيچ گونـه لطمـه اي          

 .بر فلز و يا قالب وارد نخواهد شد



 ٤٨

 داراي آـورس    CFPآليه پـرس هـاي مـدل         .۵

مي باشد و به همين دليل هـم بـراي          متغيري  

برش آاري و آرايش قطعه و پانچ و همچـنين          

 .آشش به آار مي رود

 تن توسط   ۶٣تغيير آورس در پرس هاي مدل        .۶

 تـن   ١٠٠بچه لنگ و اهرم و در پرس هـاي          

توسط مهره و گيريبكس آه در آنار شـاتون         

 تن با   ٢٠٠تعبيه شده است و در مدل هاي        

كس بغـل شـاتون     سيستم پتوماتيك و گيريـب    

 .براحتي انجام مي گيرد

 تـن توسـط     ۶٣تنظيم رام در پـرس هـاي         .٧

ــوص و در   ــار مخص ــن و ١٠٠آچ ــن ٢٠٠ ت  ت

بوسيله گيريبكس داخل رام و يك اهرم بـه         

 .راحتي از جا برمي خيزد

 مجهز بـه تـابلو      CFPآليه پرس هاي مدل      .٨

و ) قالــب بنــدي(فرمــان جهــت انيچينــگ 

ــات و دو  ــدال و اتوم ــت و پ ــوئيچ دس ر س

           дمعكوس مي باشد آه مزاياي هـر يـك ذيـلا

 :شرح داده مي شود

در ايـن حالـت شمـا مـي         : انيچينگ) الف-٨

توانيد با فشـار يـك دآمـه ميلـيمتر بـه            

ميليمتر رام را بالا و پايين بياوريد و در         



 ٤٩

اين حالـت قـاب را بـر روي ميـز تنظـيم             

 .نماييد

اين آليد جهت ايمني صـد در       : آليد دست )ب-٨

ران تعبيـه شـده اسـت و بـين          صد دست آارگ  

نقطه مرگ بالا و مرگ پايين بايد آارگر هر         

رام . دو دست خود را از روي دآمه بردارد       

. پرس در همان نقطه آه هست متوقف مي شـود         

بدين ترتيب ايمـني دسـت آـارگران در ايـن           

 .پرسها صد در صد رعايت گرديده است

براي مواقعي آـه قالـب      : آليد پدال ) ج-٨

اظ مي باشند جهت سـرعت عمـل        ها داراي حف  

 .بيشتر به آار برده مي شود

براي مواقعي اسـت آـه      : آليد اتومات )د-٨

روي دسـتگاه نصـب گرديـده و        ) فيدر(پيشتر

احتياج به آارگر بـه صـورت مسـتقيم نمـي           

 .باشد

بـراي اسـتفاده در     : آليد دور معكوس  )ه-٨

مواقعي آه قالب ها به اصـطلاح قفـل شـده           

 . هم جدا مي شوندباشند با اين آليد از

 داراي دو   CFPآليه پرس هاي مدل     . ٩

بـه ايـن ترتيـب      . ميز پايين مي باشـند    

 هاي با ارتفاع زياد به برداشـتن        -قالب

ميز فوقاني به راحتي قابل جا سازي مـي         



 ٥٠

باشد و آارآيي پـرس هـا را بيشـتر مـي            

 .نمايد

آليه پرس ها قابل نصب فيـدر و آـوش          . ١٠

 .مي باشد

اراي سيستم روغن آـاري     آليه پرس ها د   .١١

موتوري مي باشد و با آليد پمپ روغـن در          

مدار قرار گرفته و در هر ضربه يكبار محل         

 .هاي لازم روغن آاري مي شود

 .ضربه اي، خمكاري، آرايش: آاربرد

 سالن توليد: محل استقرار

 ١٣٧۵: سال ساخت

 خاور پرس: شرآت سازنده

 برق صنعتي و فشار باد: نوع انرژي مصرفي

  ولت٣٨٠: يزان انرژي مصرفيم

 kg 5500:وزن

137027002070: ابعاد ××  

  kw 515قدرت موتور 

 t 63: ظرفيت اسمي دستگاه

 t 50: ظرفيت عملي دستگاه

 

 

 



 ٥١

 :شات پلاست

اين دستگاه جهت تميز نمـودن قطعـات ريختـه          

گري فورج چدني و برنزي در ابعاد متوسـط         

 M180شـات پلاسـت     . و بزرگ مناسب مي باشد    

در دو نــوع تــوربيني و پــره اي داراي دو 

سيستم توربيني، داراي دو توربين جهت شتاب       

دادن ســاه مــي باشــد و سيســتم پــره اي 

 سـانتي مـتر     ٧٠داراي دو محور به طول مفيد       

جهت پرتاب ساه آه روي هر محور شـش پـره           

به شكل هلالي از چدن ضد سـايش جهـت شـتاب            

قطر ميـز   . تدادن به ساه نصب گرديده اس     

 .  ميلي متر است١٨٠٠متحرك دستگاه، 

اين دستگاه داراي يـك سيسـتم غبـار گـير           

پارچه اي مي باشـد آـه بـا عبـور هـواي             

آلوده از فيلتر هاي پارچه اي گردو غبـار         

قـدرت هـواي    . به فضاي بيرون وارد نمي شود     

 متر مكعب در دقيقه مـي       ۵٠فن اين دستگاه    

 شات پلات   باشد آه در اين شرآت از دستگاه      

پره اي اين مدل مورد استفاده قـرار مـي          

 .گيرد

 :مشخصات فني دستگاه پره اي

  اسب بخار۵/۵: قدرت موتور شتاب دهنده

  عدد٢: تعداد محور هاي شتاب دهنده



 ٥٢

  ميليمتر١٨٠٠: قطر ميز

  اسب بخار۵/١: قدرت موتور ميز

  اسب بخار۵/١: قدرت موتور الوادور

 ار اسب بخ٢:قدرت موتور هواآش

  اسب بخار١٧: قدرت آل

  آيلوگرم٩٠٠: ابعاد محفظه دستگاه

  تن٢حدود : وزن دستگاه

  M140شات پلاست 

اين دستگاه جهت تميز نمـودن قطعـات فـورج          

چدني و برنزي در ابعـاد آوچـك و متوسـط           

 تـوربيني   M140شات پلاسـت    . مناسب مي باشد  

ساخته مي شود و داراي يك توربين جهت شات         

قطر متحـرك دسـتگاه     .  باشد دادن ساه مي  

اين دستگاه داراي يـك     .  ميليمتر است  ١۴٠٠

سيستم غبارگير پارچه اي مي باشد آـه بـا          

عبور هواي آلوده از داخل فيلترهاي پارچه       

. اي گردوغبار به فضاي بيرون وارد نمي شود       

 در 40mقــدرت هــوادهي فــن ايــن دســتگاه 

 .دقيقه مي باشد

 :مشخصات فني

  اسب بخار۵/١۵: قدرت موتور شتاب دهنده

  عدد١: تعداد محور شتاب دهنده



 ٥٣

  ميليمتر١۴٠٠: قطر ميز

  اسب بخار١: قدرت موتور ميز

  اسب بخار۵/١: قدرت الواتور

  اسب بخار١/١: قدرت ميز ويبره فيلتر

  اسب بخار١٢: قدرت آل

  ١٧۶٠:وزن 

 سالن توليد: محل استقرار

 kg 200: ظرفيت اسمي دستگاه

  kg 200:  ظرفيت عملي دستگاه

 

 : تن١٠٠ فريم Cپرس ضربه اي 

توضيحات اين نوع پرس در صفحات قبل داده        

 .شده است

 آرايش و تاب گيري قطعات فورج شده: آاربرد

 سالن توليد: محل استقرار

  V 380: ميزان انرژي مصرفي

  kw 705: قدرت موتور

mm 1550250300: ابعاد  ×× 

 :رآيباتدستگاه ت

ترآيبات مغناطيسي براي آشف قطعات سـطحي       

ايـن  . در قطعات فـولادي و قطعـات خـودرو        



 ٥٤

دستگاه شامل مشخصات عمومي و اسـتاندارد       

 :زير مي باشد

آشف ترآهاي طولي و عرضي در يـك مرحلـه           .١

)Multidirection system( 

 سيستم آنترل ديجيتال .٢

سيستم پاشـش مـواد و سيسـتم مغنـاطيس           .٣

 زدايي اتوماتيك

 انجام آليه مراحل تست در يك مرحله .۴

 :تجهيزات و امكانات

 چراغ ماورا بنفش .١

 بـا سيسـتم     UVنگهدارنده مخصـوص چـراغ       .٢

 حرآت ريلي

  آمپر۵٠٠٠افزايش ميزان جريان تا  .٣

 ٢افزايش سيستم ايمـني بـا اسـتفاده از           .۴

 آليد راه انداز

افــزايش نســبت زمــان آــار بــه زمــان   .۵

 %۶٠تا % ۴٠از ) Relativecycle time(آل

 تاريكخانه برزنتي با هود .۶

 

 )CNC: (404 و 304دستگاه اسپارك دو مدل 

 :مشخصات فني ماشين: بخش اول

 :مشخصات مكانيكي ماشين- ١-١
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 H/60A 404 H/60A 304 مدل

 300×500×900 ابعاد دوران

mm 

1100×600×400 

mm 

 mm 700×400 mm 300×400 ابعاد آارگير

 X 300mm 400 mmآورس محور 

 Y 200 mm 300 mm آورس محور

 mm 250 mm 200 آورس آله گي

 mm 220 mm 180 آورس سرو

ماآزيمم وزن 

 الكترود

50 kg 100 kg 

 kg 200 kg 1350 وزن ماشين

 

 :مشخصات ژنراتور: ٢-١

 304H 404H مدل

ماآزيمم جريان

 خروجي

60A, 90A 60A,90A,120A 

 V 80-250 V 250-80 ولتاژ آار

ولتاژ ورودي 

 ماشين

3ph×380 V 3ph×380 V 

 KVA 7-10 KVA 10-7 توان مصرفي

ماآزيمم سرعت 

 پيشروي

(6-9) g/min (6-9-12) g/min 
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فرسايش 

 الكترود

0.25% 0.25% 

بهترين پرداخت 

 سطح

0.33 UMRa 0.33 UMRa 

ابعاد 

 ژنراتور

500×500×1500 

mm 

600×600×1700 

mm 

 

 : وسايل استاندارد همراه با ماشين-٣-١

  عدد۴: ه دستگاهپاي-١

  عدد۴: چرخ تابلو-٢

 : قطعات و تجهيزات اضافي ماشين-۴-١

  ابزار گير قابل تنظيم-١

  چراغ هالوژن-٢

  فيلتر اضافي-٣

ديجيتال ريداوت سه محوره با حافظه محـور         -۴

Z 
 

 :بخش دوم حمل و نقل با ماشين

 :حمل و نقل بدنه ماشين

بايد توجه داشت آه اين دستگاه از دقت 

 برخوردار است و در حمل و نقل بالايي



 ٥٧

:        دل ماشينم.به طور آامل مراقبت شودبايد

304H           404H 

        1350:                          وزن ماشين

2000 

 

بخش سوم آماده سازي محل استقرار دسـتگاه و         

 :مواد مورد نياز

 : آماده سازي محل نصب ماشين-٣-١

محل نصب اين ماشين مي بايست عاري هر گونـه          

 هائيكـه   -بنابراين در محل  . گردوغبار باشد 

گردوغبار همـراه بـا غلـزات باشـد نبايـد           

بهتر است آه دستگاه در     . دستگاه را نصب نمود   

يك سطح مسطح قرار گيرد تا بتـوان دسـتگاه          

 .را تراز نمود

 

  : 304H فضاي مورد نياز دستگاه مدل -٣-٢

  :404Hمورد نياز دستگاه مدل فضاي 

 

 : وسايل و مواد مورد نياز نصب ماشين٣-٣

جهت نصب و راه اندازي اين ماشين وسـائل و          

 :قطعات زير مورد نياز مي باشد
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 سـانتي   10×10 قطعاتي از ورق به انـدازه        -١

 ميليمتر براي تـراز     ۵ تا   ٢متر و به ضخامت     

 آردن

  آابل اتصال چهار رشته اي آه براي هـر         -٢

ماشين به تفكيك آمده است و طول آن بسـتگي          

 .به فاصله ماشين از تابلوي برق دارد

404H 304H 

4×2.5 4×1.5 

 

 : تراز آردن ماشين-٣-۴

. بهتر است آه اين دستگاه آاملاд تـراز گـردد         

براي ايمن منظور ابتدا آن را در يـك جهـت           

تراز نماييد، سپس ترازو را به صورت عمودي        

در . اشــين قــرار دهيــدبــر حالــت اوليــه م

صورتيكه تراز نبود اين محور را هـم تـراز          

نماييد و دوباره تراز را به حالـت اوليـه          

برگردانيد و اين عمل را تكرار آنيـد تـا          

 .ماشين تراز گردد

بهتر آنست آه يك طرف ميز آه محل تخليه مـايع           

دي الكتريك است به اندازه يك درجـه و يـا           

 مـايع داخـل     آمتر بصورت شيب قرار گيرد تـا      

 .وان دي الكتريك آاملاд تخليه گردد



 ٥٩

 

 :بخش چهارم نصب و راه اندازي ماشين

بـرق ورودي همـه     : برق ورودي دسـتگاه   – ۴-١

 V 380ماشين هاي توليدي اين شرآت سـه فـاز   

بوده و همراه با نول است آه به ترتيب بـه           

ترمينال هاي ورودي دستگاه بر روي تـابلو        

 .پشت وصل مي گردد

 :تصال ژنراتور به بدنه دستگاها: ۴-٢

يك عدد سوآت بـين تـابلو و دسـتگاه وجـود            

دارد آه در آن سيم هاي ارتباطي تابلو با         

بنابراين سوآت را به طرز     . بدنه ماشين است  

صحيح روي تابلو پشت وصـل نماييـد و آابـل           

هاي خروجي دستگاه را روي ترمينال قرمز و        

 .مشكي تابلو پشت ميز وصل نماييد

اتصال شيلنگ هاي دي الكتريك بـه وان         -۴-٣

 :دستگاه

در ماشين هاي مـدل هـاي مختلـف حمـل ورود و             

لذا بهتر  . خروج مايع دي الكتريك فرق مي آند      

. است در اين خصوص با شـرآت مشـورت آنيـد          

معمولاд در روي شيلنگ هـا علامـت مشخصـه اي           

 .براي نصب در نظر گرفته شده است

بايـد بـه     شيلنگ هاي هيدروليك نيز      -۴-۴

دو عدد شـيلنگ يكـي      . طور صحيح وصل شوند   
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 مشـخص مـي     Pبراي فشار است آه بـا حـرف         

گردد و يكي براي تخليه مي باشـد آـه بـا            

 . مشخص مي گرددRحرف 

در اتصال آا مي بايست دقت لازم به عمـل          

آيد و وصل نبودن اشتباهي ممكن است آه به         

 .دستگاه آسيب برساند

  آارگران بازديدهاي قبل از :۵بخش 

 : برق ورودي ماشين-۵-١

قبــل از اينكــه دســتگاه را روشــن آنيــد 

تابلو اصلي را روشن آنيد تا اينكه بـرق         

سـپس توسـط    . به ترمينال هاي ورودي برسد    

ولت متر ولتاژ بين سه فاز و بين فاز و نول           

 .را آنترل آنيد

بازديد شيلنگ هاي دي الكتريك و دي        : ۵-٢

 :هيدروليك

اه اندازي ماشيناز اينكـه     لطفاً قبل از ر   

شيلنگ هاي دي الكتريك و هيـدروليك صـحيح         

وصل شده باشند، اطمينان حاصـل فرماييـد        

ممكن است در اثر شل بستن اين شيلنگ ها از          

لـذا از بسـت     . آنار آا نشتي داشته باشد    

در ضمن مهره هاي    . هاي خوب استفاده آنيد   

اتصال هيدروليك را هم زياده از حد سـفت         

 .ممكن است بريده شوندنكنيد 
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٣-۵:  

در مقداري از ماشين هاي سيستم روغن آاري        

قبل از شـروع بـه آـار        . نصب گرديده است  

ماشــين، ريــل هــا را بازديــد و آــا را  

بوسيله سيستم روغن آاري و يا بـا روغـن          

 .دادن دستي روغن آاري نماييد

۴-۵: 

فشار سيستم هيدروليك از طريـق چرخانـدن        

بـديهي  . تنظيم مي گردد  پيچ تنظيم فشار،    

است آه در آارخانـه آـا را تنظـيم مـي            

در . نماييد و احتياج به تنظيم مجدد نيسـت       

صورت نياز بايـد فشـارها بـه شـرح زيـر            

 :باشد

 304H 404H مدل ماشين

حداقل فشار 

 بار

14 20 

حداآثر فشار 

 بار

18 25 

 

آار آردن با قسمت هـاي مكـانيكي         : ۶بخش  

 :ماشين

 : پايين آردن آله گي ماشين بالا و-١-۶
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 ، آله گـي، بـه صـورت         304Hدر ماشين مدل    

دستي بالا و پايين مي شود آه در قسمت بالاي          

بـا چرخانـدن    . ستون، فلكه اي وجود دارد    

بسـتگي  (آن آله گي مي تواند بالا و پايين         

بـرود، و قابليـت دسـتگاه       ) به نوع آـار   

بــراي آارهــاي بلنــد و يــا آوتــاه، را  

 .افزايش بدهد

 آله گـي توسـط موتـور        404Hدر ماشين مدل    

در قسمت چپ آله گي،     . بالا و پايين مي شود    

يك آليد و دو شاسي وجود دارد آه با وصل          

آليد در حالت روشن،آله گي مي تواند بـه         

بالا و پايين توسط شاسي هاي ذآر شده برود         

و در مواقعي آه نمي خـواهيم آلـه گـي را            

ر حالـت قطـع     بالا و پايين آنيم آليد را د      

 .نگه مي داريم

ســرو ( بــالا و پــايين آــردن اشــپيندل ۶-٢

 ):سيستم

در قسمت راست آله گي، يك آليد دو شاسـي          

وجود دارد آه با فشـار دادن شاسـي هـاي           

. اشپيندل، به بالا و پايين حرآت مـي آنـد         

اگر آليدي روي سرعت تند باشـد، سـريع و          

اگر روي آند باشد، آهسته به بالا و پايين         

 . رودمي
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 : حرآت دادن ميز دستگاه-٣

 و يا   Xبراي حرآت دادن طولي ميز در جهت        

Y         بايستي دسته ميز را توسط پين روي دسته 

و به داخل فشار داده تا دسته درگير شـود          

و آن وقت بتـوان محورهـا را بـه انـدازه            

مورد نظر حرآت داد و پـس از حرآـت دادن           

پين را بيرون آشيده تا دسـته گـردان خـلاص           

البته رينگـي روي دسـته مـدرج مـي          . ودش

باشــد و بــه ازا هــر دور دســته، چهــار  

ميليمتر به جلو و يا عقب ميز، حرآـت مـي           

 .آند

 : وان دستگاه-۶-۴

وان دستگاه طوري سـاخته شـده آـه از دو           

طرف درهاي آن باز مي شود و ايـن امكـان           

را جهت هر چه راحت تر تنظيم نمـودن آـار           

 .به اپراتور مي دهد

 : از قسمت هاي زير تشكيل شده استوان

 در وان .١

 ناودان نشت دي الكتريك .٢

 خروجي وان .٣

 دسته تنظيم سطح مايع .۴

 دسته خروجي مايع .۵
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 نازل شستشو .۶

 نشاندهنده فشار شستشو .٧

 

 : ابزارگير۶-۵

 :ابزارگير از قسمت هاي زير تشكيل شده است

 پيچ تنظيم بطرف جلو يا به طرف عقب .١

 پيچ تنظيم چپ و يا به راست .٢

  درجه±10 تنظيم دوراني تا پيچ .٣

 پيچ سفت آننده الكترود گير .۴

 الكترودگير .۵

صفحه عايق آننده بين الكترود گير و بدنه         .۶

 ماشين

 :روش اندازه گيري عمق آار– ۶-۶

براي اندازه گيري عمق آـار در ايـن ماشـين           

هــا، از ســاعت انــديكاتور و ويســكومتر    

ــهاي  ــت و در انت ــده اس ــتفاده ش ــاعت اس  س

انــديكاتور ميكروســوئيچ جهــت قطــع نمــودن 

 .پايان آار نصب شده است

براي تنظيم عمق آار ابتدا الكترود را بـر         

روي آار مورد نظر يا نقطه مبنا تنظيم مي         

آنــيم و از نقطــه مبنــا توســط ســاعت     

انديكاتور و ميكرومتر عمـق لازم را تنظـيم         
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مي نماييم و وقتي آه آار به عمق مورد نظـر           

 توسط ميكروسوئيچ سـاعت انـديكاتور       رسيد،

قطع مي گردد و بوق دستگاه بعداً بـه گـوش           

 .مي رسد و پايان آار را اعلام مي نمايد

 

روش آار با ژنراتور ماشين اسپار      : بخش هفتم 

  :404H و 304Hمدل 

 : آليد اصلي و آليد توقف اضطراري٧-١

قبل از روشن نمـودن آليـد سـه         : آليد اصلي 

ن داشته باشـيد آـه سـه        فاز اصلي، اطمينا  

 .فاز ورودي دستگاه صحيح مي باشد

 فـاز وارد تـابلو      ٣با وصل اين آليد برق      

ايـن آليـد در پشـت تـابلو         . ماشين مي شود  

 .قرار گرفته است

 :آليد توقف اضطراري

آليــد قــارچي روي پانــل جلــو آــار توقــف 

چنانچه بنا بـه    . اضطراري را انجام مي دهد    

ن دستگاه هنگام   هر دليل و اشكالي آه بر اي      

آار پيش بيايد، مي توان بـا فشـار آوردن          

بــر روي آليــد قــارچي يــاد شــده از آــار 

 .دستگاه جلوگيري و دستگاه را خاموش نمود

و پمپ  ) جرقه( شاسي خاموش و روشن آار       ٧-٢

 :دي الكتريك
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 :شاسي آار

موقعيكه سطح دي الكتريك به سطح تنظيم شده        

ده و چراغ   رسيد، شناور داخل وان فرمان دا     

سبز آماده بكار بالاي آليد تنظـيم، روشـن         

آنگاه مي توان شاسي استارت جرقه      . مي شود 

را فشار دهيم تا دستگاه شروع به آار آند         

در غير اين صورت يعني اگر چراغ سبز آمـاده          

به آار روشن نشود، چنانچه شاسـي اسـتارت         

را فشار دهيم، سيسـتم جرقـه برقـرار نمـي           

 .شود

ر را استارت مي آنـيم عقربـه        وقتي شاسي آا  

بايسـتد و   ) ٨٠(ولت متر مي بايستي روي عدد       

پينول شروع به پـايين آمـدن مـي آنـد تـا             

اينكه الكترود به آار مورد نظر برسد و در         

اين حالت ولتاژ افـت آـرده و ولتـاژ گـپ            

در صـورتيكه عمـق     . را نشان مي دهـد    ) ۴٠(

آار به عمق مورد نظر برسـد، ميكروسـوئيچ         

رمان داده و آار را قطع مي آند و         ساعت، ف 

چنانچه سطح مايع دي الكتريـك آـاهش يابـد          

شناوري فرمان قطع آار را مـي دهـد و يـا            

اگر آليـد آرك گـير پـايين باشـد، چنانچـه            

نتواند آرك را برطرف نمايـد دسـتور توقـف          

 .ماشين را بطور اتوماتيك مي دهد
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 :پمپ دي الكتريك

 پمپ دي   )START(با فشار دادن شاسي استارت    

الكتريك شروع به آار مـي آنـد و مـايع دي            

الكتريك را از مخزن به وان دسـتگاه منتقـل          

پمـپ  ) STOP(مي آند و با فشار دادن شاسي        

 .خاموش مي شود

 : تنظيم سرعت سيستم سرو-٣-٧

با ولوم مي توان سـرعت و حساسـيت ابـزار           

اگر اين ولـوم روي     . را تغيير داد  ) پينول(

بـه آهسـتگي    ) پينول(رعدد صفر باشد، ابزا   

 ٣ يـا    ٢به سمت بـالا مـي رود و اگـر عـدد             

باشد،مي ايستد و چنانچـه بـه سمـت اعـداد           

بالاتر قرار دهيم، سرعت به تدريج افـزايش        

 .مي يابد

 : تنظيم ولتاژ گپ۴-٧

تنظيم گپ، يعني تنظـيم فاصـله بـين ابـزار           

در موقـع آـار     . با آار مي باشد   ) الكترود(

ري فاصـله ابـزار     دستگاه اپراتور بايد طو   

با آار را تنظيم نمايـد آـه بيشـتر ولتـاژ            

جرقه تبديل به جريان الكتريكي شود آـه در         

نتيجه سرعت براده برداري بيشتر و خـوردگي        

 .مس آمتر خواهد شد



 ٦٨

عدد بزرگتر ولوم نشان دهنده گـپ بـزرگتر و          

عدد آوچكتر ولوم نشان دهنده گپ آوچكتر مـي         

يـق ولـوم    باشد و براي تنظيم ولتاژ گپ دق      

را آم آم به سمت اعداد آـوچكتر نزديـك مـي            

آنيم تا جايي آه ولتاژ گـپ در روي نشـان           

 را نشان مي دهـد و       ۵-۵/٧دهنده ولتاژ بين    

ساعت انديكاتور نيز بـدون لـرزش و آـوبش          

 .آار مي آند

 : آليد ولتاژ۵-٧

اين آليد دو حالت دارد آـه يـك حالـت آن            

ــاژ  ــاژ  ) 80V(ولت ــر ولت ــت ديگ ــك حال و ي

)250V (          مي باشد و به طـور معمـول ولتـاژ

)80V (           و در حالت هاي خاص آـه جـنس قطعـه

) 250V(آار فـولاد سـخت باشـد، از ولتـاژ           

با افزايش ولتاژ آـاري،     . استفاده مي شود  

گپ نيز افزايش مي يابد و هـر چـه ولتـاژ            

 .بالا رود فرسايش الكترود نيز بيشتر مي شود

 :افي سلكتور جريان و آليد جريان اض-۶-٧

 حالتـه بـوده و جريـان از         ١١اين سلكتور   

) 0.5A(سلكتور آه جريان متوسط آن      )0(حالت  

آه جريان متوسط بـراي مـدل       ) 10(تا حالت   



 ٦٩

)204H (       و براي الباقي مدل هـا)60A (  مـي

 .باشد

 

 :جدول جريان بر حسب سطح آار

Refrence figur of current 

copper,anpere 

Workig Area(mm) 

1.5 1-10 

3 10-20 

4.5 20-40 

6 40-60 

9 60-100 

12 100-300 

15 300-500 

21 500-1000 

30 1000-3000 

45 3000-6000 

60 More than 6000 

 

هر چه جريان آمـتر باشـد سـطح آـار           : تذآر

پرداخت مي شود و فرسايش الكترود نيز آمـتر         

بـا آـار    ) الكترود(گپ بين ابزار    . مي گردد 

 .نيز آمتر مي باشد



 ٧٠

 :آليد جريان اضافي

در مورد دستگاه هـاي بـا جريـان بـيش از            

)60A (      دو آليد جريان اضـافي)و جزيـان   ) 1

در نظر گرفته شـده و هـر آـدام          ) 2(اضافي  

 .را افزايش مي دهد) 30A(جرياني معادل 

 

و ) ON-Time( تنظيم زمان روشـني جرقـه        ٧-٧

 :پرداخت/آليد خشن

ــدرج   ــج من ــالس در دو رن ــني پ ــلكتور روش س

اگر آليدي روي خشن باشـد رنـج بـالاي          .شده

) 1500MS(الي  ) 35MS(خطوط يعني رنج خشن از      

و چنانچه آليـد روي پرداخـت باشـد، رنـج           

الي ) 2MS(پايين خطوط يعني رنـج پرداخـت از         

)30MS (قابل تغيير است. 

. اين سلكتور زمان جرقه را تعيين مـي آنـد         

هر چه زمان جرقه آـوچكتر شـود، سـطح آـار            

ه، فرســايش الكــترود بيشــتر، ســرعت پرداختــ

پيشروي آمتر خواهد بود و هر چه زمان جرقه         

بزرگتر شود، سـطح آـار خشـن تـر، فرسـايش            

الكترود آمـتر و سـرعت پيشـروي نيـز بيشـتر            

 .خواهد شد

 



 ٧١

 ):OFF-TIME( تنظيم زمان خاموشي جرقه ٨-٧

 روي  10MSپتانسيومتر زمان خاموشي جرقه از      

 متغير است آه    10ج   روي رن  750MSالي  ) 0(رنج  

باشـد و   ) 0(به طور معمول بايد روي رنـج        

در حالت هاي خاص بايستي زمان خاموشي جرقه        

 .را افزايش داد

هر چه زمان خاموشي جرقه آمتر باشد، سـرعت         

پيشروي بيشتر و همچنين فرسايش الكـترود آمـتر         

خواهد بود و در مـواقعي آـه شستشـو خـوب            

 گرديـده و    نباشد، آربن در زير الكترود جمع     

باعث حالت زغالي شدن يا آرك مي شود آه با          

افزايش زمان خاموشـي جرقـه مـي تـوان از           

در مـورد   . حالت زغـالي شـدن جلـوگيري آـرد        

فولادهاي سخت مثل تنگستن آاربيد، و يا آهن        

روي آهن نيز، بايستي مقدار زمـان خاموشـي         

طبق جدول تكنولـوژي    . جرقه را افزايش داد   

 .آار

 

ــتم آي٩-٧ ــانس  سيسـ ــالس و آيزوفرآـ زوپـ

)Isopulse-Isuferecuence:( 

سيستم آيزوپالس و آيزوفرآانس، دو سيسـتم       

قديم و جديد ماشين هاي اسـپارك آـه سيسـتم           



 ٧٢

آيزوفرآـــانس، سيســـتم قـــديمي و سيســـتم 

آيزوپالس سيستم جديد مي باشد و توصيه مي        

شود هميشه چه در حالت خشن و چـه در حالـت            

 .آار انجام شودپرداخت با سيستم آيزوپالس 

خاصيت سيستم آيزوپالس بـه شـرح ذيـل مـي           

 :باشد

 دانه بندي يكنواخت سطح .١

 پرداخت سطح عالي .٢

 فرسايش الكترود آم .٣

 سرعت براده برداري زياد .۴

 

 :سيستم شستشو اتوماتيك: ١٠-٧

سيستم شستشو ماشين اسپارك به شرح زير مـي         

 :باشد

 ولوم زمان .١

 ولوم زمان شستشو .٢

 آليد سرعت شستشو .٣

  شستشو، پريوديكآليد .۴

 

 :ولوم زمان آار: ١-١٠-٧

اين ولوم تنظيم زماني اسـت آـه الكـترود،          

نزديك آار شده و شروع به بـراده بـرداري              



 ٧٣

مي نمايد آـه هـر چـه، ايـن ولـوم را روي              

اعداد آوچكتر تنظـيم آنـيم، زمـان بـراده          

برداري آم مي شـود و هـر چـه روي اعـداد             

اري بزرگتر تنظيم آنـيم زمـان بـراده بـرد         

 .زياد مي شود

 

 :ولوم زمان شستشو: ٢-١٠-٧

اين ولوم تنظيم زماني است آه عمل شستشـو         

انجام مي پذيرد، يعني اينكه الكترود از روي        

آار بلند شود و نازل هـاي شستشـو بـراده           

هاي موجود بر روي آار را شستشو مي دهنـد          

آه هر چه ولوم شستشـو روي اعـداد آـوچكتر           

و روي اعــداد باشــد، زمــان شستشــو آوچــك 

 .بزرگتر، زمان شستشو زياد مي شود

 :آليد سرعت شستشو : ٣-١٠-٧

اين آليد اگر خاموش باشد، سرعت شستشو آم        

و اگر روشن شود، سـرعت شستشـو زيـاد مـي            

 .شود

 

 :آليد شستشو پريوديك : ۴-١٠-٧

با روشن نمودن اين آليد زماني آه الكـترود         

 از روي آار بلند مي شود، نازل شستشو بـر         



 ٧٤

روي آار پاشيده مي شـود و در زمـان آـار            

 .پاشش نازل شستشو، قطع مي شود

 

 :سيستم تنظيم آار :١١-٧

در ابتدا شروع به آار مي خواهيم الكـترود         

را در جـــاي مـــورد نظـــر بـــر روي آـــف 

بـراي  . تنظيم و اسپارك نماييم   ) قالب(آار،

اين منظور دستگاه را روي حالت تنظيم يـا         

)SET (مي دهيمبه شرح زير قرار : 

را در حالـت    ) شكل مقابـل  (آليد تنظيم    .١

 .روشن قرار مي دهيم

آليد استارت جرقه را فشار مي دهيم تا         .٢

شــكل (چــراغ قرمــز بــالاي آليــد تنظــيم 

 .روشن شود) مقابل

با ولوم تنظيم سرعت حرآـت پينـول را مـي           

توان آنترل نمود هر چه سرعت زيـادتر باشـد          

 بـه   پينول سريع تر به طرف پـايين آمـده و         

آـه رسـيد، مـي ايسـتد و         ) قالب(قطعه آار 

شروع به نوسان آردن با جرقه بسـيار آمـي          

بر روي قطعه آار مي آند و براحتي مي توان          

را در جـاي مـورد نظـر        ) قالـب (قطعه آار   

 .تنظيم نمود



 ٧٥

يادآوري مي شود آـه در ماشـين هـاي          : ضمناً

اسپارك در مواقع تنظيم آار بدون خطر برق        

به قطعه آـار و الكـترود       گرفتگي، مي توان    

 .دست زد

 

 )حالت زغالي شده(سيستم آرك گير : ١٢-٧

سـه حالـت    ) حالت زغالي شـدن   (آليد آرك گير    

 .دارد

اگر اين آليد، در حالت وسط قرار گيرد،         .١

 .سيستم آرك گير خاموش است

اگر آليد آرك گير، پـايين باشـد سيسـتم           .٢

از حالـت   % ٨٠آرك گير روشـن اسـت و تـا          

ر اتوماتيـك جلـوگيري مـي       زغالي شدن بطـو   

 .نمايد

اگر آليد آرك گير بالا باشد، سيستم آرك         .٣

گير بطور اتوماتيك از حالـت هـاي زغـالي          

شدن جلوگيري مي نمايد و چنانچـه شستشـوي         

محل اسپارك آاري بسيار بد باشد و سيستم        

ــدن   ــالي ش ــت زغ ــد از حال ــير نتوان آرك گ

جلوگيري نمايـد، بـه ناچـار عمـل بـراده           

 .اه را متوقف مي آندبرداري دستگ

 



 ٧٦

 :سيستم آار همزمان: ١٣-٧

 :اين آليد دو حالت دارد

چنانچه آليد پايين باشد پينول دستگاه رو       

به پايين اسپارك آاري را انجام مي دهـد و          

چنانچه اين آليد بالا باشد عمـل اسـپارك         

 .آاري روبه بالا انجام مي دهد

 

 : آليد ايمني: ١۴-٧

ايمـني، بايسـتي    در حالت عـادي آليـد       : توجه

چنانچه در هنگام روشـن نمـودن       . پايين باشد 

دستگاه، آليد ايمني بالا باشد، دستگاه روشن       

نمي شود بايستي توجه داشت در هنگـام روشـن          

 .نمودن دستگاه آليد ايمني پايين باشد

زماني آه آار را تنظيم آـرديم درهـاي وان          

را بسته و شاسي پمپ دي الكتريـك را روشـن           

وارد وان  ) نفـت ( دي الكتريـك     مي آنيم تـا   

 ۵ تا   ۴شود و به ارتفاع تنظيم شده حداقل        

سانتي متر بالاي سطح محل جرقه برسـد و چـراغ           

آماده به آار روشن شود، آنگاه آليد آـار         

را روشن مي آنيم تا دستگاه شـروع        ) جرقه(

 .به آار آند

عمق مورد نظر را توسـط سـاعت انـديكاتور          

م حـال چنانچـه     تنظيم مي نمـايي   ) ميكرومتر(



 ٧٧

آليد ايمني را هنگـام آـار در حالـت روشـن            

وقتي آار به عمق مورد نظـر       . قرار مي دهيم  

برسد و يا اينكه سطح مايع پايين بيايـد و          

يا سيستم آرك گير فرمان دهـد دسـتگاه بـه           

طور آلي خاموش مي شود و براي روشن نمـودن          

مجدد دستگاه بايستي آليد ايمـني را در حالـت          

 .دهيمخاموش قرار 

 

 :آليد شناوري: ١۵-٧

اين آليد به طور آلي بايستي در حالت پايين         

باشد تا سيستم و زمان دهنده شناور داخـل         

وان بتواند فرمان لازم را در هنگام آم تا         

زيادشــدن ســطح دي الكتريــك را بــه سيســتم 

هشدار دهنـده دسـتگاه، در مواقـع ضـروري          

بدهد و جرقه را قطع تا دستگاه دچار آتـش          

 .ي شودسوز

در مواقع خاص آه قطعه آار، آوچـك اسـت و           

تجاوز نكند و اپراتـور     ) 2(جريان از حالت    

اشراف آامل به آار دسـتگاه داشـته باشـد          

آليد شناور را بالا مـي زنـيم تـا سيسـتم            

شناور وان از مدار خارج شده و درهاي وان         

را باز گذاشته و توسط نازل هاي شستشو بر         

لكتريـك را مـي     روي قطعه آـار، مـايع دي ا       



 ٧٨

پاشيم و با توجه به حالت سـلكتور جريـان          

آه بر روي جريان هـاي آـم دسـتگاه قـرار            

دارد اجازه داريم با دستگاه در اين حالـت         

در ايـن حالـت بـه هـيچ وجـه           . آار آنـيم  

ترك . نبايستي اپراتور دستگاه را ترك نمايد     

دستگاه و غفلت باعث آتش سوزي خواهد شد و         

 . را بوجود مي آوردخسارت جبران ناپذيري

 

 :آليد تغيير قطب:١۶-٧

اگر آليـد پـايين     . اين آليد دو حالت دارد    

باشد پلاريته دستگاه عادي است، يعـني قطـب         

و قطب منفـي بـه      ) الكترود(مثبت به ابزار    

اگـر آليـد بـالا      . يا قطعه آـار   ) T(صفحه  

باشد پلاريته معكوس است يعني قطب منفي بـه         

) T(بت به صـفحه     و قطب مث  ) الكترود(ابزار  

 .يا قطعه آار

 

 :ساعت آارآرد ماشين

ساعت آـار نصـب شـده بـر روي پانـل جلـو              

آارآرد دستگاه را در مواقع براده برداري       

نشان ميدهد و در بقيه مواقع مثـل تنظـيم          

آار و روشن بودن دسـتگاه سـاعت آـار نمـي            

 .آند



 ٧٩

 :چزاغ هاي هشدار دهنده١٨-٧

 :چراغ اتصال آوتاه: ١-١٨-٧

چراغ هم در بالاي آنترل گپ، نصب شده و         اين  

هم در قسمت بالاي پانل جلـو و در مـواقعي           

آه بين آار و الكترود، اتصال آوتاه بوجـود         

در جريـان   . مي آيد شروع به هشدار مي آند      

هاي بالا وقتي اتصال آوتـاه پـيش مـي آيـد            

ابتدا جريان ها را به حداقل آاهش مي دهد         

ند و وقتي آه    و بعد جهت پينول را عكس مي آ       

اتصال آوتاه برطرف شد مجدداً جريان هـا را         

 .وصل و به آار خود ادامه مي دهد

 

 :چراغ آرك گير– ٢-١٨-٧

اين چراغ در موارديكه شستشو خوب نباشد و        

حالت زغالي بين آار و الكترود پيش آيد شروع         

 .به هشدار مي آند

 :نشان دهنده ولتاژ جريان: ١٩-٧

 :تاژ نشان دهنده ول: ١-١٩-٧

)V (         نشان دهنده ولتاژ گپ، بـين الكـترود و

 .آار در هنگام آار مي باشد

 

 :نشان دهنده جريان: ٢-١٩-٧



 ٨٠

)A (         نشان دهنده جريـان متوسـط الكـترود و

 .آار، در هنگام آار مي باشد

 

 :بوق دستگاه: ٢٠-٧

هنگامي آه آار به اتمام رسيد جرقه قطع مي         

يـد  گردد و بعد بوق دستگاه به صدا درمي آ        

و اعلام تمام شدن آار را مـي آنـد و همچـنين             

چنانچه آليد آرك گير بـالا باشـد و سيسـتم           

آرك نتواند حالت زغالي شدن را از بين بـبرد          

جرقه را قطع مي آند و بوق دستگاه به صدا          

در مي آيد و براي خاموش نمودن بوق دستگاه         

در حالت اول بايستي اشپيندل را بالا بـرده         

 فشار داد و در حالـت دوم         را Resetو شاسي   

 .بايستي آليد آرك گير را در وسط قرار داد

 

 :روش براده برداري خشن: ٢١-٧

قبل از شروع به آار دستگاه ابتدا مـوارد         

زمـان  -آليد ولتاژ -مربوط به سلكتور جريان   

 آليــد -زمــان خاموشــي پــالس-روشــني پــالس

 آليـد آرك    - آليـد شـناوري    -پرداخت و خشن  

آليـد  - آليـد ايمـني    -طـب  آليـد تغـيير ق     -گير

 بررسي نسبت به تنظيم-همزمان



 ٨١

موارد فوق با توجه به نوع آـار بـه شـرح            

 :ذيل مي باشد

 :سلكتور جريان-١

در حالت خشن آاري سلكتور جريان بستگي به        

البته در ابتدا آار بـراي      . سطح آار دارد  

سطح هاي بزرگتر بهتر است از جريان هـاي آـم           

 جريـان را    شروع آرده و به تدريج سـلكتور      

تا حد جريان مورد نياز سطح آـار افـزايش          

 .دهيم

 : آليد ولتاژ-٢

 80Vبراي حالت خشن آاري هميشـه از ولتـاژ          

 .استفاده مي شود

 ON Time:  زمان روشني پالس-٣

زمان روشني پالس در ماشين اسپارك اروژن از        

ميكروثانيــه ) ١۵٠٠(ميكروثانيــه تــا ) ٢(

الس بـزرگتر،   هر چه زمان روشني پ    . متغير است 

. سطح آار خشن و سطح پرداختي آوچكتر مي شود        

معمولاд بهتر است براي خشن آاري زمـان روشـني          

 ميكروثانيــه يــا ١٣٠٠پــالس را روي عــدد 

ميكروثانيـه  ) ۶۵٠(ميكروثانيه يـا    ) ۴۵٠(

 .قرار دهيم

 ):Off Time( زمان خاموشي پالس -۴



 ٨٢

ولوم زمان خاموشي پالس در حالت خشن آاري        

هميشه بسته يا روي عدد صفر قرار مي        بايستي  

 .گيرد

 : آليد پرداخت و خشن-۵

اين آليد در موقع خشـن آـاري بايسـتي روي           

 .حالت خشن باشد

 : آليد شناوري-۶

بايد دقت آرد آه آليد شناور پـايين باشـد          

تا شناور داخل وان در مدار قـرار گـيرد و           

بتواند در موقع آاهش سطح مايع دي الكتريك        

 .ده برداري را قطع آنديك عمل برا

روشن بودن آليد شناوري مساوي اسـت       : نكته

 .با خارج بودن شناور و خطر آتش سوزي

 : آليد آار همزمان-٧

آليد آار همزمان در آارهاي معمـولي بايسـتي         

 .پايين باشد

 :آليد ايمني -٨

اين آليد نيز به طور معمول بايسـتي پـايين          

ي چنانچه بالا باشد، دستگاه روشن نم ـ     . باشد

 .شود

 :آليد تغيير قطب -٩

آليد تغـيير قطـب در آارهـاي معمـولي نيـز            

 .بايستي پايين باشد



 ٨٣

 :آليد آرك گير -١٠

در مواقع خشن آاري اين آليد بايستي پـايين         

در حالت وسط اين آليـد آرك       . يا بالا باشد  

گيرخاموش است بهتر است در مواقع خشـن آـاري          

 .آليد آرك گير روشن باشد

امترهاي فـوق، ماشـين     پس از تنظيم نمودن پار    

درهـاي وان را    . آماده خشن آاري مي باشـد     

بسته، شير ورودي نفت را آـاملاд بـاز آـرده           

آنوقت شاسي پمپ را روشن مي آنيم تا سـطح          

بايد دقت نمود   . مايع دي الكتريك بالا بيايد    

 سانتي مـتر    ۵آه سطح مايع دي الكتريك بايستي       

 .بالاي سطح آار يا سطح جرقه باشد

 منظور توسط دريچه سـطح دي الكتريـك         به همين 

را مي توان براي ارتفاع آار هاي متفـاوت         

پس از آنكه مايع به سطح مورد       . تنظيم نمود 

نظر و مسير چراغ سبز آمـاده بـه آـار آـه             

 .بالاي آليد تنظيم قرار دارد روشن مي شود

را فشـار   ) جرقـه (حال مي توان شاسي آـار       

در اين  . داد تا دستگاه شروع به آار نمايد      

حالت سيستم شستشو را روشـن مـي نمـاييم و           

زمان آـار و زمـان شستشـو را تنظـيم مـي             

نماييم و توسط ولوم سرعت و ولوم تنظيم گپ         

فاصله بـين الكـترود و آـار در حـد مطلـوب             



 ٨٤

تنظيم مي نماييم، بطوريكـه ولـت مـتر عـدد           

مورد نظر گپ را نشان مي دهد و چراغ سـبز           

 .قسمت تنظيم گپ روشن گردد

 : روش پرداخت سطوح٧-٢٢

بستگي به نوع آار، ابعاد سطح آـار، قبـل          

 تـا   ٢/٠از اينكه عمق آار به انتها برسد        

 عمق انتهايي آار را براي پرداخت سطح        ٠/۵

براي اين منظـور ابتـدا      . اختصاص مي دهيم  

سلكتور جريان را تا آنجا آه ممكن است آاهش         

البته اين آاهش جريان بستگي به      . مي دهيم 

ار دارد، اگر سطح آار آوچك باشد مي        سطح آ 

) ٠(توان جريان را بـه حـداقل يعـني عـدد            

اگر سطح آار بزرگ باشد جريان را       . رسانيد

 .قرار مي دهيم) ٢(و يا حتي ) ١(روي عدد 

) ON Time(پس از آـاهش زمـان روشـني پـالس     

مرحله به مرحله آاهش مي دهيم تا به عـدد          

35u secموش مـي   برسيم، آنگاه دستگاه را خا

آنيم و آليد را روي حالت پرداخت قرار مي         

را فشار مـي    ) جرقه(دهيم و بعد شاسي آار      

 30u secدهيم و سـلكتور روشـني پـالس را از    

.  مـي رسـانيم    2usecمرحله بـه مرحلـه بـه        

البته اگر در حالت پرداخت دسـتگاه حالـت         



 ٨٥

ناپايدار در هر يك از مراحل روشـني پـالس          

ولتاژ را در حالـت     پيدا نموديم آنگاه آليد     

)250V (        قرار مي دهيم تا گپ افزايش پيـدا

آرده و دستگاه حالت پايـدار خـود را بـه           

 .دست آورد

 

 : روش شستشو-٧-٢٣

شستشو يعني جريان صحيح مايع دي الكتريك بين        

ــاي   ــين ه ــار در ماش ــه آ ــترود و دو قطع الك

. اسپارك يكي از عوامل بسيار مهم مي باشد       

 آـار حـداآثر لازم      جهت به دست آوردن بهـره     

 .است آه شرايط شستشو مناسب فراهم آيد

خطراتي آه بدون عمل شستشـو در حـين ماشـين           

آاري ممكن است بوجود بيايـد پـس از شـروع           

ــار و   ــه آ ــداري ذرات قطع ــه مق ــين جرق اول

مقــداري پــس مانــده هــاي آــربن حاصــل از 

آراآينگ روغن در فاصـله بـين الكـترود بـه           

ي الكترون هـايي    قطعه آار پخش مي شوند برا     

آه بخواهند از الكترون به قطعه آار بپرنـد         

 .اين ذرات بمنزله جاي پا مي باشند) جرقه(

ــن ذرات   ــه اي ــه آ ــر ناحي ــابراين در ه بن

زيــادتر باشــند بــه همــان نســبت مقاومــت  

. الكتريكي دي الكتريك بيشتر آاهش مـي يابـد        



 ٨٦

حال اگر مقدار اين ذرات از يك حـد معـيني           

يك پـل عمـل آـرده باعـث         بيشتر شود بمنزله    

ايجاد جرقه ناهنجـار مـي شـود آـه ايتـاً            

تبديل به قوس الكتريكي شده و باعـث خـراب          

يعـني تمـام    (شدن الكترود قطعه آار مي شـود        

جرياني آه قرار بود از تمام سطح الكترود و         

قطعه بگذرد، فقط از يك نقطه مـي گـذرد و           

 .در آن نقطه به اصطلاح خال مي اندازد

قدار آلـودگي بطـور يكنواخـت در        چنانچه م 

تمام گپ زياد شده، باعث اتصال آوتاه يعـني         

عبور جريان بدون جرقه خواهـد شـد آـه از           

سرعت براده برداري يعني از سرعت آـار مـي          

بنابراين شستشـو در ماشـين اسـپارك        . آاهد

بسيار مهم و با اهميت مي باشد آه سه حالت          

 :زير را مي توان از انواع شستشو نام برد

 

  FwF32فرز اونيورسال  مدل : نام دستگاه

 چرخ دنـده    -سوراخ آاري -آف تراشي : آاربرد

 زني

 2405×1738×1960ابعاد 
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 :ماشين دريل راديال

طراحي شده جهت تراشيدن سوراخ هاي بـزرگ،        

سوراخ آاري هاي معمولي داخل تراش و دنـده         

زنــي داخــل ســوراخ بوســيله سيســتم نــيم  

 اتوماتيك

 :مشخصات

 WRA 633راخ آاري در آهن  قطر سو

 mm 63حداآثر شعاع گردش بازو  

 155قطر شفت سه نظام خارجي  

 400حداآثر حرآت شفت سه نظام  

 دور در   12.5 تـا    1600رنج سرعت سـه نظـام         

 دقيقه

 kw 5.5قدرت موتور اصلي  

 kw 7000وزن  

 

 :ماشين فرز اونيور سال

طراحي شده جهت استفاده در آارگـاه هـا و          

 گاه ها جهت تعمير و نوسازي قطعـات و          تعمير

 قالب سـازي و قطعـات مختلـف بـا           -ابزارها

 حساسيت بسيار عالي

 FND-32مشخصات  

 400×800اندازه ميز آار  
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 600×580حرآت ميز به چپ و راست  

 400×380حرآت آله گي فرز به عقب و جلو  

 425×410حرآت عمودي ميز  

 500-10تنظيم سرعت براده برداري 

 دور در 1800-35.5يــت تنظــيم ســرعت از قابل

 دقيقه

 kg 1800وزن  

ــر   ــه بـ ــر(لقمـ -RENFORCINE) ميلگردبـ

BARCUTTER 

 

 ٣٢اين دستگاه جهت برش ميلگـرد تـا قطـر           

مزايـاي  . ميليمتر طراحي و ساخته شده اسـت      

اين دستگاه سبك بـودن و قابليـت حمـل مـي            

 .باشد

 :مشخصات

  ميليمتر١٠٧٠طول  

  ميليمتر۴۵٠عرض  

  ميليمتر۶٠٠فاع  ارت

  ميليمتر٣٢قدرت برش  

  در دقيقه٨٠برش در دقيقه  

 الكتروموتور  سه فاز

  آيلوگرم٣٨٠وزن خالص 



 ٨٩

 

 :دستورالعمل حرارتي بازپخت

جهت نرماله قطعات از آوره هـاي فـورج          .١

 .استفاده مي شود

آوره را روشن آرده تا دماي آـوره بـه           .٢

 . درجه برسد٨۵٠-٩۵٠درجه حرارت 

 گيري درجه حـرارت آـوره از        جهت اندازه  .٣

رنگ آوره يا دستگاه ترمومتر استفاده مي       

 .شود

دريچه هواي آوره تا حد ممكن بسته شـود          .۴

 .تا از قطعات آمتر پوسته آند

قطعات به صورت لايه لايه روي هم ريخته و          .۵

هر لايه بايستي آاملاд هم رنگ آوره شـود و          

 .بعد لايه بعدي آن ريخته شود

 بـه حجـم ظـروف دو        تعداد قطعات بستگي   .۶

 . عدد٩٠ الي ٨٠جداره دارد تقريباً 

بعد از هم رنگ شدن تمامي قطعـات داخـل           .٧

آوره، قطعات دريچه هوا را تا حـد ممكـن          

بعـد  . بسته و يك ساعت و ربع صـبر آنيـد         

بوسيله چنگگ قطعـات را داخـل ظـروف دو          

بايستي در زمان   : توجه. جداره خالي نماييد  

 ورودي و   يك ساعت و پـانزده دقيقـه درب       



 ٩٠

خروجي آوره بسته شود تـا قطعـات همرنـگ          

 .بمانند

بعد از اينكه تمامي قطعـات داخـل ظـرف           .٨

ريخته شد درجه حـرارت قطعـات بايسـتي در          

 . درجه سانتي گراد باشد٨٠٠-٩٠٠محدوده 

 ٢٠ الي   ١۵حجم قطعات به صورتي باشد آه        .٩

سانتي متر بالاي ظرف جهت قرار دادن درپوش        

 .پشم سنگ باشد

پشـم سـنگ را روي قطعـات قـرار          درپوش   .١٠

داده به صورتي آه جلو تمامي محفظه گرفته        

 .شود و قطعات ديرتر سرد شوند

 سـاعت از داخـل      ٨ الي   ۶ قطعات بعد از     .١١

 .ظرف خارج شوند

 

  TN 250ماشين تراش اونيورسال 

اين ماشين ها بـراي انـواع عمليـات تـراش           

آاري قابل استفاده است و تنوع آاري آـا         

سايل مخصوص مربوطـه افـزايش داده       بوسيله و 

تجهيز ماشين ها بـا وسـايل مخصـوص         . شده است 

امكان مي دهد اعمالي نظير مخروط تراشي، آپي        

تراشي طولي و عرضي، فرزآاري چرخ دنده هـا         

و شيارها، سوراخ آاري و سنگ زني داخلي و         



 ٩١

خارجي و پيچ تراشي اتوماتيك را به سهولت        

ي دقـت و    ايـن ماشـين هـا دارا      . لنجام داد 

 .قدرت زيادي مي باشند

 

 MST-300-100ماشين سنگ تخت 

اين ماشين به منظور سنگ زني دقيـق قطعـات          

تخت، قطعات مورب و همچنين توليد قطعات سـري         

قطعـات وتمـام اجـزا ايـن        . طراحي شده است  

ماشين از مواد اوليه مرغـوب طراحـي و بـا           

ماشين آاري دقيـق سـاخته شـده و از آـنترل            

نـيروي محرآـه    . خوردار مي باشد  آيفي خوب بر  

ميز اين ماشين از سيستم هيدروليكي تغذيـه        

مي شود و سيستم بازدهي عمـومي آن دسـتي و           

پيشروي عرضي آن به صورت دستي و اتوماتيـك         

بوده در پيشروي عرضي ميـز ثابـت بـوده و           

ماشـين سـنگ تخـت      . آله ماشين متحرك مي باشد    

MST         علاوه بر اينكه از آليـه مزايـاي يـك 

سنگ مغناطيسي مشـابه برخـوردار اسـت بـه          

شيستهاي جداگانه مجهـز اسـت و عيـب يـابي           

ماشين را سهل مي نمايد آه به صورت مكانيزم         

سيستم برق،  . واحد در آل ماشين آار مي آند      

تابلوي فرمان، حماله ميز و ستون محور ميـز         

و بدو پايه ماشين است و با داشتن خط آش يا           



 ٩٢

ين افـزايش مـي     ميز سينوسي تنوع آـار ماش ـ     

محسنات اين ماشين عبارت است از داشتن       . يابد

ــئن   ــاميكي مطم ــتاتيكي و دين ــتحكام اس اس

قطعات، دقت سنگ زني در حـد بـالا، سـهولت           

تعميرات و عيب يـابي و دسترسـي بـه قطعـات            

يدآي، مجهز بودن به مكانيزم هـاي سـاده و          

مجهز و سيسـتم روغـن آـاري اتوماتيـك راه           

 .گاهها

 

 SPD 40:    تماشين سنگ تخ

اين دستگاه يك نوع ماشين ابزار معمولي است        

آه محور چرخش آن افقي است و محيط سنگ عمـل           

قطعه آـار بسـته     . سنگ زني را انجام ميدهد    

به شكل و اندازه اش يا مسـتقيماً بـر روي           

ميز چهارگوش الكترومغناطيسي بسته مي شـود       

و بــار مســتقيماً بــر روي ميــز ســنگ زنــي 

طعه آار با وزن صـفحه نظـام        حداآثر وزن ق  

پايـه  .  آيلـوگرم اسـت    ۵٠٠مغناطيسي جمعـاً    

ــام     ــفحه نظ ــر روي ص ــه ب ــاري آ ــه آ قطع

الكترومغناطيس بسته مي شـود نبايـد نـاي         

متـوالي ميـز داشـته      ) شـير (آمتر از دو گام     

باشد و همچنين ارتفاعش نبايد از نصـف گـام          

 mm 20 آمتر باشد بطور مثال براي ميز گـام  



 ٩٣

 قطعـه آـار نبايـد آـوچكتر از          ابعاد آلـي  

40×40×10 mmميـز بـر روي بسـتر هـا     .  باشد

حرآت مي آند و سرعت حرآـت بطـور نامحـدود           

حرآت معكوس ميـز    . قابل تغيير و تنظيم است    

مي تواند بطور اتوماتيك و يا دسـتي توسـط          

حرآـت سـنگ توسـط يـك        . يك اهرم انجام شود   

موتور سينكرونه انجام مي شود و حرآت جانبي        

 معكـوس آن بطـور هيـدروليكي و بطريـق           يا

حرآـت  . اتوماتيك و يا دستي انجام مـي شـود        

جانبي اتوماتيك سـنگ مـي توانـد بـه طـور            

 .مداوم يا پله اي صورت پذيرد

ميـزان سـنگ    ) بازا هر بار حرآت ميز پله     (

زني بطور اتوماتيك و يـا دسـتي توسـط يـك            

فرمان و يا اتوماتيكي در حرآت معكوس ميز        

) ه سنگ به محل تنظيم خود برسـد       تا زمانيك (

سيستم محرآـه سـنگ مجهـز بـه         . انجام مي شود  

حرآت شتابگر عمودي براي قـرار دادن سـنگ         

جدا است و روي يك مخزن جداگانه روغن قرار         

داده شده است توصيه مي شود آه حجم روغـن          

هيدروليك لازم براي عملكـرد صـحيح سيسـتم         

 . دسيمتر مكعب باشد٣٠٠حدود 

 و فرمـان هـا بـر روي ديـواره           دستگيره ها 

جلوي ماشين و صفحه پيشاني سنگ قـرار داده         



 ٩٤

. شده اند آه آار آردن با آا راحت باشـد         

از آنجايي آه اآثراً سنگ زني به صورت تراز         

انجام مي شود همراه با ماشين يك وسيله خنـك          

آننــده وپمــپ الكتريكــي جداگانــه در نظــر 

 يك  گرفته شده است و مايع خنك آننده توسط       

ريل هاي زيـر    . فيلتر مغناطيسي تميز مي شود    

 .ميز با فشار، روغن آاري مي شود

 

 :نمودار گردش آار عمومي شرآت

  TIM 180 C  CNCماشين تراش 

مجهز بودن به سيستم مـدرن آـنترل، قابليـت          

انجام آارهايي بـا برنامـه ريـزي دقيـق و           

در طراحــي . اتوماتيــك را دارا مــي باشــد

 ترين تكنيك ها و تجهيزات      ماشين از پيشرفته  

استفاده شده، بطوريكه در مجموع بـه صـورت         

ماشين قابـل اعتمـاد و بـا بهتريـن آـارآئي            

 .شناخته شده است

بستر ماشين با تـرآيبي از دو حالـت افقـي و            

مايل طراحي شده است آه اين نوع بسـتر هـا           

 مــدرن CNCامــروزه در اآثــر تــراش هــاي 

نيروهـاي  مشاهده مي شود و هدف دسترسـي بـه          

 .ماآزيمم تر و حصول بالاترين دقت مي باشد



 ٩٥

با اين طرح بستر، تسلط به ماشين به منظـور          

مونتاژ و سرويس آامل بوده، ريـزش بـراده         

به راهگاه هاي آن به حداقل رسيده و ايمـني          

قسـمت  . مطلق براي اپراتور ايجاد شده اسـت      

پايه بستر از بتن مخصوص ساخته شده آـه بسـتر           

اشين شامل راهگاه هـا روي آن       اصلي و چدن م   

پايه بتوني با داشتن ابعـاد      . نصب شده است  

و وزن زياد در مقابل لرزش به طـور آامـل           

ــاد     ــه ايج ــي ب ــد و لزوم ــي آن ــت م مقاوم

بستر داراي راهگـاه هـاي      . فونداسيون نيست 

مناسب مي باشد آه از چدن با آيفيـت عـالي           

ريخته گري شده و آبكاري و سـنگ زنـي شـده            

اه سوپرت روي راهگاه مايل عقـبي       دستگ. اند

حرآت مي آند آه محـافظ تلسـكوپي آنـرا در           

. مقابل براده و عوامل ديگر محافظت مي آند       

روي راهگاه افقي دستگاه مرغك، آله ماشـين        

اين دستگاه طـوري    . ولونت قرار گرفته است   

نصب شده آه نسبت بـه نـيروي محرآـه اصـلي،            

ا آمترين فاصله را دارنـد و ايـن امكـان ر          

ميدهد آه تحمل راهگاه ها در مقابل بارهاي        

زياد و قطعات سنگين بيشتر و دقت عمل زيـاد          

 .شود

 



 ٩٦

 :آله ماشين

محور اصلي ماشين روي بلبرينگ هاي محور خيلـي         

دقيق نصب شـده آـه بلبرينـگ هـا از گـريس             

بادوام پرشده انـد آـه در مقابـل حـرارت           

مقاوم هستند و اين مجموعه روي بدنـه آلـه          

 گرفته آه خود از نظر مقاومـت در         گي قرار 

. مقابل لرزش بطور مناسبي طراحي شـده اسـت        

جعبه دنده اي با سرعت در پشت آله گي نصب          

شده آه با ارتباط صحيح بين اين دو مجموعـه          

انتقال حرارت احتمالي از جعبـه دنـده بـه          

محور اصلي مهار شده است نـيروي محرآـه محـور           

شـود آـه     تامين مي    DCاصلي توسط يك موتور     

از نيروي زياد، دقت عمل، حرآت نرم و صداي         

وقتيكه فلانـش بـه پشـت       . آم برخوردار است  

جعبه دنده نصب مي شود بـا داشـتن گيريـبكس           

ساده با تعداد آمـي چـرخ دنـده و نداشـتن            

قطعاتي مثل چرخ تسمه، آلاچ و غـيره آـه در           

گيريبكس هاي معمولي نصب مي شوند باعث شـده         

 لرزش به حداقل ممكـن      آه حرارت ، اصطكاك و    

 .برسد

به منظور  ) TURRET(سيستم ابزار گير مخصوص     

به حداقل رساندن زمان ماشـين آـاري بطـور          

مناسبي طراحي شده آـه مـي تـوان شـش عـدد             



 ٩٧

ابزار با دنباله گر و شش عدد ابزار چهار         

 .گوش روي آن نصب آرد

دستگاه سوپرت با راهگاه هاي دم چلچله اي        

ر نوع خود مي باشـد،      آه محكم ترين اتصال د    

روي بستر نصب شده و به آمـك پـيچ و مهـره             

 در محـل حرآـت مـي    BALL Screwمخصوص و دقيق 

. آند و با پوشسش تلسكوپي محافظت مـي شـود         

با در نظر گرفتن بيشترين قطـر قطـور مـورد           

تراشكاري و ساده ترين وضعيت از نظر آـار         

اپراتور طراحي شـده و عـرض راهگاههـا دو          

ك تراش معمولي در نظـر گرفتـه        برابر عرض ي  

شده و در نتيجه سطح لغزنده افزايش يافته        

و وضعيت سفت و سختي در قطعات متحرك ايجـاد          

سطح لغزنده به طور مرآزي روغـن       . شده است 

آاري مي شود و اين امر باعث مي شـود آـه            

 .آوچكترين حرآت ها بطور دقيق انجام گيرد

 

 : توضيح اضافه

وسط خود بـراي آـار      اين ماشين با ابعاد مت    

تراشكاري مدرن در آارگاه هاي نسبتاً آوچك       

و متوسط مناسب است با ترآيب خاصي آـه در          

طرح آن بكار رفته امكان نصب تمـام سيسـتم          

هاي استاندارد اتوماتيك و يا سيستم هايي       



 ٩٨

آه در آينده بوجود مي آيند روي آن وجـود          

 ٨مجموعه سوپرت مخصوص با گنجايش تـا        . دارد

و تراش و يا ابزارهاي داخل تراش و        ابزار  

 اسـب بخـار از      ٣۵موتور نيرومند بـا قـدرت       

نصب متعلقات  . امتيازات ايمني ماشين مي باشد    

مخصوص دستگاه را ايمـن تـر وآـارآيي آنـرا           

 .بيشتر مي آند

بـا اطالاعـات    ) CNC(سيستم آنترل اتوماتيـك   

آافي و در بيشترين سطح روي ماشين نصـب شـده           

 .بل برنامه ريزي مي باشدآه خيلي ساده قا

اين قسمت به عنوان مغز هوشيار سيستم هاي        

سوپرت، قلم گير و محور اصلي را بطور آامـل          

و اتوماتيك و با اطمينـان آـنترل آـرده و           

روي مانيتور دستگاه اعداد    . هماهنگ مي آند  

به صورت ديجيتالي ثبت مي شوند و شكل قطعـه          

شته به نمايش گذا  ) GRAPHIC(به طور ترسيمي    

 .مي شود

 

  MS32Aماشين مته ستوني 

محور اصلي اين دستگاه داراي حرآت چپ گـرد         

بـا ايـن ماشـين مـي        . و راست گرد مي باشد    

 ميلـيمتر در مـورد آليـه        ٣٢توان تا قطـر     



 ٩٩

فلزات مصرفي معمول، مته آاري، برقوآـاري،       

 .قلاويز آاري و خزينه زني آرد

از نظر مشخصات ،طراحي، اسـتحكام، قـدرت،        

ت و تغذيـه بارهـا، ايـن ماشـين طـوري            سرع

طراحي و ساخته شـده آـه آليـه احتياجـات           

 .توليدي شما را برآورده مي آند

محور اصلي ماشين و بلبرينگ هايي آه در ايـن          

ماشين بكـار رفتـه بـا اسـتانداردهاي بـين           

المللي مطابقت مي نمايد و حرآت بار آن دستي         

و يــا اتوماتيــك انجــام مــي گــيرد و بطــور 

تيك به وضـعيت اوليـه خـود بـر مـي            اتوما

 .گردد

 

 :ماشين سنگ زني و پرداخت

 براي سنگ زني SP 3Aماشين سنگ زني دو طرفه 

قطعات ريخته شده و قطعات جوش آاري شـده و          

خصوصاً براي تميـز آـردن ابزارهـاي برنـده          

 .مانندتلهاي ماشين تراش به آار مي رود

اين ماشين داراي دو سرعت مي باشد آـه مـي           

 آا را بوسيله تغيير وضعيت تسمه هاي        توان

)V (       شكل روي چرخ تسمه پله اي تعويض آرد .

لازم به يادآوري است آه سـرعت زيـاد محـور           

تنها به منظور صيقل آاري با چرخهاي بعدي        



 ١٠٠

چرخهاي سنگ زنـي قبـل از تغـيير         . مي باشد 

وضعيت تسمه ها به دور بالاتر بايد تعـويض         

اعـث تـرك    شوند تا افـزايش سـرعت محيطـي ب        

 .برداشتن آا نگردد

محور روي ياتاقااي ضد اصطكاآي دقيق سوار       

ــا از    ــمه ه ــيله تس ــت آن بوس ــده و حرآ ش

الكتروموتوري آه در داخل محفظه بدنه قـرار        

 .گرفته است تامين مي شود

 

 

 




