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 )تک فاز باقطب شاخه داد(الکتوموتور
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

ف 
ردی

 

 تولیدات
 مشخصات فنی

 واحد مقدار
 تحت B: وات یک فاز باقطب شاخه دار کلاس ایزولاسیون40تا7با توان خروجی  الکتروموتور 1

  ملی 2868استاندارد شماره 
 هزار عدد  120

 
 : فرآیند تولید-2

 
 
 

 
پـیش مونتـاژ نگـه دارنـده     .)4پـرس پـین هـا قـراردادن                    (یش مونتاژ استاتور  پ.)1

 جلویی و عقبی 
قــراردادن بــرش برنــزی )                      (     حلقــه هــا روی اســتاتور ،جوشــکاری

 ،واشرنمدی،
ــده  .)2 ــی ش ــیم پیچ ــاژقرقره س ــیش مونت ــی             (پ ــیم پیچ ــرفنری،پرس س واش

 )  کردن،متمایزکردن
 مونتاژ نهایی.)5)      رقره،لحیم کاری،داخل کردن ورقه هسته ق

 تست و بسته بندی  .)6قراردادن ورقه های            (پیش مونتاژ روتور.)3
 )      روتور روی هم،شفت گذاری

 
 : ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

جهت مونتاژ قطعات کالای مورد نظر می تـوان از روش           
دستی،نیمه اتوماتیک و کاملاً اتوماتیک با توجـه بـه         های  

میزان سرمایه گـذاری و شـرایط تکنولـوژیکی اسـتفاده           
نمود در روش هـای دسـتی اسـتفاده از کـارگر و ابـزار       

امـا در روش نیمـه      . های مونتاژ دستی رایـج مـی باشـد        
اتوماتیک بخشی از کار توسط دستگاههای پنوماتیکی و        

 صورت می گیـرد، امـا در        بخشی توسط نیروی انسانی   
روش اتوماتیک قسمتهایی ازخط مونتاژ توسـط قطعـات         
مربوطه تغذیه شده و محصول نهایی با استفاده حـداقل          
از نیروی انسانی و حداکثر کاربرد ماشـین آلات خـاص           

در طرح خاص به دلیـل اشـتغال زدایـی          . تولید می گردد  
و ،عدم وابستگی تکنولوژی و نیاز به ماشین آلات خاص 

ــک    ــه اتوماتی ــاژ نیم ــر روش مونت ــذاری کمت ســرمایه گ
توصیه می شود که در نتیجه می توان ازامکانات سخت          
افزاری موجود در سطح کشور استفاده کامل نمـود کـه           

نهایتاً بخشی از قطعات بطور آماده از بازار داخلی تهیـه           
. و برخی به کارخانجات موجود سفارش داده می شـود         

 :صول عبارت است از قطعات سفارشی عمده مح
 . قرقره پلاستیکی کهاز  روش تزریق تولید می شود -1
 ورقه هسته سیم پیچ، ورقه هسـته اسـتاتور و ورقـه             -2

روتور که هـر سـه بـه طـور همزمـان، پرسـکاری ورق               
یا توسط پرس های معمولی با      (فولادی تولید می گردند     

ضمناً جهـت سـاخت قالبهـای مـورد نیـاز           ) سرعت زیاد 
لید ورقه های ذکر  شده در نوع فولاد آلیـاژی و      جهت تو 

هـر چنـد توسـط پـرس     . تنگستن کار باید استفاده شـود    
های معمولی با سرعت بالا می توان با هزینه کمتری نیز           

 .تولید گردند
 شفت فولادی که طی مراحل تراشکاری نخ زنی سر          -3

شفت و برش،سوراخ کردن سر شفت در جهت عرضـی          
 و متعاقبـاً سـنگ زنـی شـفت          و رزوه کردن سر شـفت     

عملیات فوق توسط ماشین های ابزار   . صورت می گیرد  
  صـورت مـی      CNCیـا   CNعمومی ویـا ماشـین هـای        

 .گیرد
از جـنس پلـی    : بدنه نگه دارنده عقبی و جلـویی شـفت         -4

و ژامـاک قابـل تولیـد          ) پلـی آمیـد و شیشـه      (آمید مسلح   
و توسـط ماشـین     )زاماک توصـیه مـی گـردد      (می باشد   

کاست صورت خواهد گرفت و تنها یک قالب نیاز مـی           دای
در مرحله بعد بـا سـوراخ       ) هر دو قطعه مشابه اند      (باشد

کردن وسط نگهدارنده ، نگـه دارنـده جلـویی از عقبـی و           
 .متمایز می گردد
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پـس از وارد کـردن شـفت موقـت بـه داخـل              : روتور -5
روتور بایستی به داخل حفره هـای روتـور آلومینیـوم           

 .ست تزریق شودتوسط دایکا
به )نوار(توسط عملیات پرسکاری ورق     : واشر فنری    -6

 .واشر تبدیل می شود 
ــه شــکل  :  حلقــه مســی-7 ــرم داده Uمفتــول مســی ب ف

 . میشود
 :قطعات آماده عمده محصول نیز عبارتند از 

سیم شارلاکدار، سیم تغذیه،لحیم ، لولـه وارنـیش ،نـوار           
ینیوم ،بوش  چسب عایق، پرچ فولادی، مفتول مسی، آلوم      

ــیچ     ــده و پ ــوش زینترش ــتیکی ،ب ــر پلاس ــه ای ،واش لول
محصول مورد نظر در این طرح در ساخت هواکش های          
خانگی، واترپمـپ ،کـولر آبـی و پمپهـای کوچـک مـورد              
استفاده قرار مـی گیـرد و همـانطور کـه قیـد شـد تـوان                 

 وات   40 تا   7خروجی آن حدود    
100

تا 1
20
) اسب بخار 1

نحوه کار آن بدین شکل است کـه روتـور آن            . می باشد 
از نوع قفس سنجابی بوده که با قرار دادن تعداد معینـی            

)  عـدد  60حدود  (ورقه های فولادی مخصوص روی هم       
استاتور . و تزریق آلومینیوم به داخل آن تولید می شود        

سـیم  . این نوع الکتروموتر دارای دو سیم پیچ می باشد           
کـه  ) .راه انـداز    (چ های فرعـی     پیچ های اصلی و سیم پی     

سم پیچ های فرعی در الکتروموتور باقطب شاخه دار را          
یک یا دو دور سیم کلفت مسی که در یک طرف هر قطب             

ــد   ــرد تشــکیل مــی دهن ــرار مــی گی ــدان . ق ــد می از برآین
مغناطیسی حاصل از سـیم پـیچ متـری اصـلی و میـدان              
 حاصل از جریان القاء شده به داخـل سـیم پـیچ فرعـی ،              

میدانی متحرک ایجـاد میگـردد کـه گشـتاور راه انـدازی             
جهـت چـرخش حاصـله از       . موتور را فراهم مـی سـازد      

. قسمت اصلی به قسمت فرعی و شـاخه دار مـی باشـد              
پس از سرعت گرفتن موتور و رسیدن به سـرعت نـامی            

محصـول  . اثر سیم پیچ فرعی قابل صرفنظر مـی گـردد           
هشـت قطبـی    مورد نظر به صورت دو ، چهـار ،شـش و            

ســاخته مــی شــود و قطــب هــای مجــاور پلاریتــه هــای 
مخالف وصل می شود با توجه بـه اینکـه نـوع دوقطبـی              
کاربرد عمومی تـری داشـته و نـوعی کـه سـیم پـیچ آن             
برروی قرقره پیچیده می شود قابلیت مونتاژ بیشتری را    

دارا مــی باشــد ، ایــن نــوع مبنــای فــرآورده هــای واقــع 
ونتـاژ آن بـه شـرح زیـر مـی         گردیده است که تشـریح م     

 :باشد 
 ). عدد60(  انتخاب ورقه های استاتور باگیج-1
ــردن    -2 ــرس ک ــق پ ــا از طری ــه ه ــردن ورق ــاژ ک  مونت

 چهارعدد پین داخل سوراخ های ساتاتور
بـر روی   )  حلقـه    4( قرار دادن حلقه های اختلاف فاز      -3

 استاتور و خم کردن آنها بوسیله پرس دستی 
قـه هـا بااسـتفاده از جریـان          جوشکاری سـرهای حل    -4

 پرس کردن قرقره سیم پیچ در محل خـود          -5الکتریکی  
بر روی استاتور توسط پرس دستی فرآیند تولید قرقره 

 :سیم پیچی شده
 . سیم پیچی قرقره توسط دستگاه سیم پیچ -1
 . حیم کاری دو سر سیم پیچ با دو سیم های تغذیه-2
 . تست سیم پیچ با اهم متر-3
کردن دو سر سیم لحیم شده در بو قطعه لوله           وارد    -4

 .وارنیش و  چسبانیدن نوار چسب عایق روی سیم پیچ
داخل کردن ورقه های هسته در سوراخ وسط قرقره         -5

 ، باپرس
 :فرآیند تولید روتور

 قرار دادن ورقه های روتور بر روی یکدیگر بوسیله       -1
گیج و وارد کردن پـیش موقـت داخـل سـوراخ روتـور              

 .رستوسط پ
ــق    -2 ــت تزری ــت جه ــای دایکاس ــه کارگاهه ــال ب  ارس

 آلومینیوم به روتور
 ارسال از کارگاههـای دیکاسـت کـار بـه واحـدهای             -3

تراشکاری جهت خارج کردن پـین موقـت و تراشـکاری        
 سطح روتور

 انتقال روتور و شـفت هـای موقـت خـارج شـده بـه            -4
 .کارخانه

 . جازدن شفت در روتور به وسیله پرس-5
ولیه اصلی  ضافه کردن بوش لوله ای و واشر          مواد ا -6

 .پلاستیکی بر روی محور شفت روتور به وسیله دست
 :فرآیند تولید نگه دارنده های عقبی وجلویی

 قراردادن برش برنـزی ،واشـرنمدی و واشـر فنـری            -1
 .برروی نگه دارنده 
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 پرس کردن بدنه اطراف واشر فنری بـر روی واشـر            -2
 .فنری و محکم کردن آن 

جهت تولید نگـه دارنـده جلـویی ابتـدا          ( متمایز کردن    -3
محل عبور شـفت روتـور از نگـه دارنـده توسـط دریـل               
سوراخ شده و سوراخ های محل پیچیده شدن پیچ هـای           

 .مونتاژ کننده قلاویز می گردد
بعد از مراحل فوق مونتاژ نهایی صورت گرفته و پس از           

ده و  تست و کنترل محصول در جعبه مقوایی گزارده ش ـ        
 .سپس هر شش جعبه د ریک کارتن قرار داده می شود

به منظور حصول اطمینان از تولید محصولی بـا کیفیـت           
قابل قبـول ضـرورت دارد مشخصـات مهـم قطعـات بـه              

 :شرح زیر مورد کنترل قرار گیرد
کـه  :  ورقه و هسته استاتور، روتور و هسته سیم پیچ         -1

مهـم  ابعاد، تـولرانس هـا ، جـنس و مشخصـات ظـاهری       
بـــوده و توســـط کـــولیس و اســـتفاده از آزمــــایشات 

 .الکترومغناطیسی صـــورت می گیرد
شکسته و  (ابعاد، مشخصات ظاهری  :  قرقره پلاستیکی    -2

کــه اســتفاده از کــولیس و رویــت  ) …سـوراخ نبــودن و  
 .مشخصات ظاهری لازم است 

توسط اهم  (مقاومت سیم پیچ    :  قرقره سیم پیچی شده      -3
 ).چشمی (ت ظاهریو مشخصا) متر 

 ) میکرومتر (ابعاد :  روتور بعد از تراشکاری سطح -4
عایق بـودن سـیم     :  الکتروموتور پس از مونتاژ نهایی       -5

پیچ ، جریان هنگام کـار عـادی ، افـزایش درجـه حـرارت               
حین کار مداوم ، کاربدون صـدا و لـرزش و مشخصـات             
ظاهری که از دستگاههای تست دی الکتریـک ، آمپرمتـر،           

 . رمومتر و بازرسی چشمی وگوشی کنترل می گرددت
درمــورد الکتروموتــور لازم اســت مشخصــات ظــاهری ، 
مشخصــه هــای عــایق بــودن ســیم پــیچ جریــان هنگــام  

در مورد ردیـف هـای      . انجام گیرد % 100کارعادی بطور   
 مشخصه های مربوطه بطور تصادفی و ردیف های         2و1
 .انجام گیرد% 100 بطور 4و3

 
 
 
 

 :لیه اصلیمواد او-4
ف مصرف سالیانه  

ردی
 

مــواد اولیــه 
 اصلی  

 مشخصات فنی
ین واحد مقدار

تأم
 

1 
 سیم شارلاکدار

 میلیمتـر کـلاس     32/0قطر  
 استاندارد ملـی    Bحرارتی  

 2653کشور 
 ● کیلوگرم 35640

ــان  سیستم تغذیه 2 ــگ 1-75/0افش  دو رن
VDI 293 Nylhy 

 ● کیلوگرم 50400
 لحیم 3

ــاقطع  ــق % 60ب اســتان طب
 ● کیلوگرم 1707Lsn60  DIn 27دارد

 لوله وارنیش 4
 زرد رنگ طبق    mm2قطر  

 ● متر DIn40620 49920استاندارد 

5 
 نوار چسب عایق

از جنس پلی استر عـرض      
mm28 ــخامت  100 و ضـ

 میکرون
 ● متر 25200

 Road DIN 4   6H31 مفتول مسی 6
Copper قطر  mm8/2 2520 کیلوگرم ● 

 ● کیلوگرم AL 99.99 R DIN17185184 آلومینیوم 7
 Sintered bush بوش زینتر شده 8

24960
 ● عدد 0

 Polyamid  ginjection بوش لوله ای  9
moulding 

12480
 ● عدد 0

 پیچ 10
چهـــــار ســــــوم بــــــا  

 mm40طول
24960
 ● عدد 0

 Polyamid 6 injection قرقره پلاستیکی  11
 moulding  grade 

12600
0 

 ● عدد

 d rolled oriented magentic  ورقهانواع 12

el quality V800  
,5mm  DIN 50  

×65,5×4640064/5  

 هزارعدد 1776
● 

هزینه تزریق  13
آلومینیوم به 

 روتور
 هزارعدد 126 ـــ

● 

هزینه شفت  14
 فولادی

G 4303SVS 420 126 هزارعدد ● 

هزینه بدنه  15
 نگهدارنده

ZAMAK3 25920
 ● عدد 0

باظرفیت یک  جعبه مقوایی 16
 الکتروموتور

12480
 ● عدد 0

 الکتروموتور 6باظرفیت کارتن 17
 ● عدد 20600 40×25×10واندازه 
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 ):فرآیند تولید،آزمایشگاه و تعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی -5

ف
ردی

 

 ماشین آلات 
 و تجهیزات 

ین تعداد مشخصات فنی
تأم

 

 پرس 1
 با مصرف هوای پنوماتیکی

 500 لیتر در دقیقه و 30فشرده 
 کیلوگرمی

2 ●

● 1  کیلوگرم100رمیزی با نیروی  پرس دستی 2

دستگاه  3
● 1  کیلووات12 جوشکاری

 دستگاه سیم پیچ 4

دور در 1200با توان سیم پیچی 
دقیقه با نمراتور وبا امکان سیم 

 85/0پیچی قرقره در هر بار با 
 کیلووات

1 ●

● 1 دیجیتالی  متراهم 5

● 1  کیلو وات5/1 تن با توان 4 پرس هیدرولیک 6

و cm40رولیک دار با عرض  نقاله 7
● m 40 1طول 

مدل مستقیم مصرف هوای  پیچ سفت کن 8
● 1  لیتر در دقیقه40فشرده 

● 1 دیجیتالی مولتی متر 9
1
● 1  ولت2500با ولتاژ خروجی  تست دی الکتریک 0

حمل و تجهیزات  11
نقل درون 
 کارگاهی

-7/0عدد باکس پالت 25
 پاکت تراک دو دستگاه 9/0×16

  عدد4و گاری دستی 

1 ●

تجهیزات  12
 آزمایشگاهی

میکرومتر کولیس ترازوی دقیق 
 …ترمومتر دور سنج و 

1 ●

● 1  کیلو وات4 لیتری و توان 500 کمپرسور 13

● 20  متر6/0 در 1×2با ابعاد  میزکار 14

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 تعدادکارکنان-6
 کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

1 1 2 4 8 20 
 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
33 4 3 

 
 )مترمربع:(زمین و ساختمانها -8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1600 187 75 465 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


