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كارخانه واگن پارس كه بزرگتـرين سـازنده وسـائط حمـل و نقـل ريلـي در       

اي بـالغ بـر چهـارده ميليـارد ريـال بـا        با سرمايه 1352باشد. در سال  خاورميانه مي

آهـن جمهـوري    گذاري مشترك سازمان گسترش و نوسازي صنايع ايران و راه سرمايه

  مي ايران در شهرستان اراك تأسيس گرديد.اسلا

با ساخت و توليد انواع وسائط حمل و نقـل ريلـي    1362واگن پارس در سال 

آغاز بـه   …هاي مسافربري، واگنهاي محرك و  مانند لكلومتيو، واگنهاي باربري، واگن

  فعاليت نمود. 

 ـ   ي فعاليت اين كارخانه ساخت و تعمير اساسي انواع مختلـف خودروهـاي ريل

  باشد.  اعم از واگنهاي باري، مسافري، مترو و تأمين قطعات اصلي و يدكي واگنها مي

اي از مواد مصرفي اين شركت سـاخت داخـل    از آنجائيكه بخش قابل ملاحظه

باشد، هزينه توليدات شركت پائين بوده و باعث گرديده اسـت كـه واگـن     كشور مي

  تعدد موفق گردد.هاي م پارس در عرصة بازارهاي جهاني در مناقصه

گيري از آخرين تجربيـات در زمينـه سـاخت واگـن و بـا       اين كارخانه با بهره 

تواند ساليانه بيش از يك هزار دستگاه انـواع   ترين ماشين آلات مي بكارگيري پيشرفته
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دستگاه واگن را تعمير اساسي نمايد. واگـن   2500مختلف واگن را توليد و همچنين 

ت خـود را درسـطح مطلـوب بـا رعايـت آخـرين       پارس توانسته اسـت محصـولا  

) به بازار عرضه و بـدين ترتيـب بـه يكـي از      UICآهن (  استانداردهاي صنعتي راه

  هاي مهم توليد كنندة واگن تبديل گردد.  قطب

  توليدات: 

  واگن مسافري :  -

  ـ باري 

  ـ لكلومتيو

  ـ واگن محرك

  ـ واگن مخزن

  ـ واگن حمل بالاست

  ـ واگن كفي

  ن حمل غلاتـ واگ

  محوره 6ـ واگن 

  محوره 4ـ واگن 

 ���

 ���ي

 ���ي
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  ـ واگن حمل سيمان

  ـ واگن حمل گندم

  ـ ساخت انواع بوژي

  »واگن حمل سيمان و پودر « 

مناسب براي حمل سيمان و انواع قله مثل گچ، پودر، آلومينيوم و ساير مـوادي  

  متر است.  ميلي 4بندي آنها كمتر از  كه دانه

متـر و   ميلـي  2710متـر و طـول    ميلـي  2600ه قطر بدنه اصلي از يك استوانه ب

شود. بارگيري از  متر شيب دار شده و در زير به قيف تخليه منتهي مي ميلي 6ضخامت 

انـد. تخليـة    پذيرد كه در بالاي واگن قرار گرفتـه  دقيقه صورت مي 6دريچه بمدت  4

گيـرد كـه    تن در دقيقه به كمك هواي فشرده صورت مي 2/1واگن با ظرفيتي بالغ بر 

شود. ايـن سيسـتم تخليـه     متر انجام مي ميلي 100اين تخليه از طريق يك لوله به قطر 

  متر در سيلو تخليه كند.   20قادر است مواد را تا ارتفاع 

تـن   55باشد و ظرفيت بارگيري واگن  متر مكعب مي 52حجم مخزن اين واگن 

  است.  

  تن است.  5/25وزن واگن بدون بار 
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كيلـومتر در سـاعت    120بـا سـرعت     Hاز نـوع   665IIRRبوژي واگن مدل 

  باشد.  مي

باشد كه اين نـوع سيسـتم بـا     مي»  KE- GP –16« “سيستم ترمز واگن از نوع 

كيلـومتر در   100نمايد.  حداكثر سرعت مجـاز واگـن بـا بـار      هواي فشرده عمل مي

  كيلومتر در ساعت است.  120ساعت و بدون بار 
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  » واگن كفي«

بندي شده ( صندوقي و كـانتينري ) و انـواع    براي حمل بارهاي بسته اين واگن

آلات  فلزات بصورت ورق، رول و پروفيل و انواع خودروهاي سبك و سنگين، ماشين

  گيرد.  و كانتينرهاي استاندارد مورد استفاده قرار مي

 هاي نگهدارنده بار متر و تيرك ميلي 520واگن مجهز به دربهاي جانبي به ارتفاع 

  باشد.  مي

در كارخانه واگن پارس واگن كفي در دو نوع كف چوبي و كف فلزي توليـد  

  متر مربع است.  50شود و مساحت بارگيري آن  مي

تن اسـت و وزن واگـن    5/54تن و ظرفيت آن  5/25وزن واگن با كف چوبي 

  تن است.   7/53تن و ظرفيت آن  3/26كفي با كف فلزي 
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متر با سطح مفيد  ميل 2660متر و عرض  ميلي 18660شاسي واگن كفي به طول 

  باشد.  متر مربع مي 49بارگيري 

باشـد كـه در    متـر مـي   سـانتي  50درب اولايي به ارتفاع  9در هر سمت داراي 

  گاه قرار دارد.   فواصل دو درب يك ستون تكيه

متـر (   ميلي 48پوشش كف واگن اكثراً از چوب سخت اشباع شده به ضخامت 

توانـد حـداكثر    متر ) تشكيل شده كـه مـي   ميلي 6لادي آجدار به ضخامت با ورق فو

  كيلونيوتن را از ناحيه چرخ ليفتراك تحمل نمايد.  50وزني به معادل 

تيرك عمودي است كه براي نگاه داشتن بارهاي مرتفع منظـور   16واگن داراي 

  شده است.  

كيلومتر در  120ر كيلومتر در ساعت و بدون با 100حداكثر سرعت واگن با بار 

  ساعت است.  

متـر   ميل 2660متر و عرض مفيد حمل بارگيري  ميلي 18504طول مفيد بارگيري 

  باشد.  مي

  متر است.  ميلي 19900گير ابتدايي و انتهايي  طول واگن در فاصله ضربه

  باشد.  كيلومتر ساعت مي 120با سرعت   Hاز نوع  665IIRRبوژي مدل 
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 KE-GP – 16“اننـد واگـن حمـل سـيمان از نـوع      سيستم ترمز واگن كفي هم

  نمايد.  باشد كه با هواي فشرده عمل مي مي

  »واگن شن كش « 

  باشد.  واگن شن كش مناسب براي حمل بالاست، شن و ماسه مي

  »مشخصات كلي«

هـاي آن از   ساخته شده است كه ديواره ST52-3متر  ميلي 5بدنه اصلي از ورق 

ي شـيب دو دريچـه تخليـه قيفـي شـكل قـرار دارد.       طرفين شيب داراست. در انتها

  تواند مواد را وسط يا كنار ريل تخليه نمايد.  ها قابل كنترل بوده مي دريچه

كيلونيـوتن و   350واگن مجهز به قلاب اتوماتيك و چهـار تـامپون بـا قـدرت     

  باشد.  متر مي ميلي 90كورس نهايي 

  باشد.  در ساعت مي كيلومتر 120با سرعت  Hاز نوع  665IIRRبوژي مدل 

  نمايد.  باشد كه با هواي فشرده عمل مي ميKE-GP-16 “ سيستم ترمز از نوع  
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  » واگن مسقف « 

واگن مسقف چهار محوري براي حمل غلات و كالاهاي مختلف طراحي شـده  

بندي شده، قطعات صنعتي، فلـزات، مـواد غـذايي و     است و براي حمل بارهاي بسته

   باشد.  غلات مناسب مي

  »مشخصات كلي«

متر سـاخته   ميلي 3و  5/1به ضخامت  ST52-3سقف و بدنه از ورقهاي فولادي 

متر جهت بـارگيري كالاهائيكـه    ميلي 2150×2500درب كشوئي به ابعاد  4شود و  مي

  نياز به محفظه سر پوشيده دارند طراحي و در نظر گرفته شده است.  

متـر   ميلـي  600دريچه به قطـر   4ضمناً جهت بارگيري مواد غذايي و غلات نيز 

  تعبيه گرديد كه با فواصل روي سقف واگن قرار دارند.  

متر مكعب اسـت. وزن   105متر مربع و حجم مفيد آن  40سطح بارگيري واگن 

  تن است.  55تن و ظرفيت وزني بارگيري  25واگن بدون بار 

متر اسـت.  ميلي 2400ميليمتر و ارتفاع مفيد بارگيري  2000عرض مفيد بارگيري 

 350تـاچون بـا قـدرت     4گير و همچنين  واگن مجهز به كوپلينگ اتوماتيك و ضربه

  متر است.  ميلي 90كيلو نيوتن و كورس نهايي 
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باشد كـه بـا هـواي فشـرده عمـل       مي KE-GP-16“ سيستم ترمز واگن از نوع

  نمايد.  مي

كيلـومتر در   120بـا سـرعت     Hاز نـوع   665IIRRبوژي واگن مسقف مـدل  

  باشد.   عت ميسا

  »واگن حمل گندم«

  بندي ريز مناسب است.  اين نوع واگن براي حمل گندم و ساير غلات با دانه

  »مشخصات كلي «

ميليمتر ساخته شده اسـت.   5به ضخامت   ST52-3بدنه اصلي از ورق فولادي 

  شود. گاه آن متصل مي شاسي از دو تير تشكيل شده و بدنه توسط زين و تكيه

  گيرد.  دريچه از بالاي واگن انجام مي 4طريق بارگيري از 

هاي كشوئي قابل هدايت از يك  قيف با دريچه 4تخليه واگن از زير و از طريق 

  گيرد.  طرف واگن صورت مي

 350تـامپون بـا قـدرت     4گيـر و همچنـين    واگن به قلاب اتوماتيك و ضـربه 

  متر مجهز شده است.   ميلي 90كيلونيوتن و كورس نهايي 

  باشد.  كيلومتر در ساعت مي 120با سرعت  Hاز نوع  665IIRRدل بوژي م
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باشد كه اين نوع سيستم ترمـز   مي  KE-GP-2×  12سيستم ترمز واگن از نوع  

  نمايد.  با هواي فشرده عمل مي

  » واگن مخصوص حمل سنگ آهن « 

دهنـد و   شكل در طول واگن شاسـي اصـلي را تشـكيل مـي     Uدو تير طوطي 

  دهند.   ها كف و بدنه را شكل مي ياي از سپر شبكه

 Corten–Aمتر و از جنس (  ميلي 6و  8كف و بدنه واگن از ورق به ضخامت 

  باشد كه در مقابل سايش و زنگ زدگي مقاوم است.   ) مي

  باشد.  متر مكعب مي 47حجم بارگيري واگن 

متـر اسـت بـوژي مـدل      ميلي 2950متر و عرض آن  ميلي 10600طول بارگيري 

665IIRR  از نوعH كيلومتر در ساعت است.  120باشد كه سرعت آن  مي  

باشـد كـه بـا هـواي فشـرده عمـل        مي KE-GP-16“ سيستم ترمز واگن نوع 

  نمايد.  مي

  » محوره ) 6واگن مخصوص حمل سنگ ( « 

  »مشخصات كلي «
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هاي عرضـي شاسـي و    اي از سپري شكل در طول شاسي و شبكه Uدوپروفيل 

و   هايي كه به فواصـل از يكـديگر قـرار گرفتـه     دهند. سپري كف واگن را تشكيل مي

  دهند.   متر، بدنه واگن را شكل مي ميلي 8هايي با ورق به ضخامت  ديواره

باشـد   ) مـي  Corten-Aمتر  از جنس (  ميلي 10كف واگن از ورق با ضخامت 

  كه در مقابل سايش و زنگ زدگي مقاوم است.  

متـر و   ميلـي  12800. طول مفيد بارگيري باشد متر مكعب مي 60حجم بارگيري 

  باشد.  متر مي ميلي 2500عرض آن 

  باشد.  گير مي واگن مجهز به قلاب اتوماتيك و ضربه

باشد  مي Hسه محوره از نوع  WU84بوژي واگن مخصوص حمل سنگ، مدل 

  باشد.  كيلومتر در ساعت مي 120كه سرعت آن 

اشد كه با هـواي فشـرده عمـل    ب مي KE-Gp-14 2“ سيستم ترمز واگن از نوع 

  نمايد.  مي

  »دار   واگن مخزن« 

هاي نفتي و مايعات خام خوراكي كه تحـت   اين نوع واگن براي حمل فرآورده

  فشار نباشند طراحي و ساخته شده است. 
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  »مشخصات كلي «

  متر مكعب است.  65ظرفيت بارگيري مخزن 

متـر  و عـرض آن    ميلي 14900گير ابتدايي و انتهائي)  طول واگن ( فاصله ضربه

  باشد.  متر مي ميلي 4265متر و ارتفاع آن  ميلي 3130

  متر است.  ميلي 2600متر و قطر آن  ميلي 2710طول مخزن واگن 

هـاي بخـار آب گـرم )     مخازن اين واگنها مجهز به سيستم گرم كننـده ( لولـه  

  باشد كه اين سيستم جهت تخليه سريع مايعات كارگذاري شده است.  مي

باشد و حداكثر سرعت آن  مي Hدو محوره از نوع  665IIRRبوژي واگن مدل 

  كيلومتر در ساعت است.   120

باشد كه با هواي  مي KE-GP-16“واگن مخزن دار مجهز به سيستم ترمز از نوع 

  نمايد.  فشرده عمل مي

باشد . ضـخامت جـداره    مي 1969eواگن همچنين مجهز به كوپلينگ اتوماتيك 

  باشد.  متر مي ليمي 1مخزن 

  باشد.  مي St52-3شاسي واگن از نوع فولاد با كيفيت 

كيلومتر در  120كيلومتر در ساعت و بدون بار  100حداكثر سرعت واگن با بار 

  باشد.   ساعت مي
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  » واگن حمل گاز مايع « 

  باشد.   اين نوع واگن براي حمل انواع گاز مايع سخت فشار مي

  »مشخصات كلي « 

متـر از   ميلـي  16400متـر و طـول    ميلي 3000ز يك استوانه به قطر بدنه اصلي ا

  ساخته شده است.  St47فولاد مخصوص 

تخليه و بارگيري واگن از طريق دو شير كه در زير واگـن قـرار دارنـد انجـام     

  گيرد.  مي

تـن اسـت. مخـزن     46متر مكعب و ظرفتي بـارگيري آن   110حجم مخزن گاز 

  نمايد.   بار عمل مي 2/23اشد كه در فشار ب دوشير اطمينان مي 2داراي 

كيلـومتر   120باشد كه حداكثر سرعت آن  مي   Hاز نوع  665IIRRبوژي مدل 

  در ساعت است.  

باشد كه اين نوع سيستم ترمز بـا   مي DE-GP –16 “ سيستم ترمز واگن از نوع 

  نمايد.  هواي فشرده عمل مي
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  »واگن بالاست« 

آهـن   ه بمنظور توسعه و احداث خطـوط راه اين واگن جهت حمل سنگ شكست

  گيرد.  مورد استفاده قرار مي

  »مشخصات كلي « 

هـاي مخصـوص انجـام     بارگيري اين واگن از بالا و تخليه آن توسـط دريچـه  

هاي مـورد نيـاز تخليـه و     شود كه بصورت خود كار محتويات خود را در قسمت مي

  نمايد.   تسطيع مي

تـن   5/52كعـب و حـداكثر بـار مجـاز آن     متر م 30ظرفيت حجمي اين واگن 

 120كيلـومتر در سـاعت ( بـا بـار ) و      100باشد. حداكثر سرعت مجـاز واگـن    مي

  باشد.  كيلومتر در ساعت (بدون بار ) مي

متـر و ارتفـاع آن    ميلي 14040گير ابتدايي و انتهائي )  طول واگن ( فاصله ضربه

  باشد.  متر مي ميلي 3500

  »بوژي دو محوره « 

محوره ساخت واگن پارس مجهـز بـه بوژيهـاي دو محـوره مـدل       4گنهاي وا

H6651I.I.RR باشند.  مي  
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شـود تركيبـي    ساخته مـي   St52-3فريم بوژي كه با استفاده از فولاد با كيفيت 

است از ورق ـ پروفيل و قطعات فورج شده كه با عمليات جوشكاري بـه يكـديگر    

  اند.   متصل شده

اي و فنرهاي تخـت   ژدار و ياتاقانهاي غلطكي استوانهبوژي مجهز به چرخ باندا

  باشد.  ميليمتر مي 920باشد. قطر چرخ در محل تماس با ريل  مي

ميليمتـر و   6ها و فنر تخت امكان حركت طولي چرخ به ميـزان   وجود گوشواره

  سازد.  ميليمتر را ميسر مي 23حركت عرضي 

گاه  ميليمتر و فاصلة تكيه 1800ميليمتر، فاصله دو محور  3340طول كلي بوژي 

  ميليمتر است.  2000فنرها روي  ياتاقانها در دو سر محور 

  باشد.  كيلوگرم مي 4860كيلوگرم و وزن كلي بوژي  1250وزن قاب بوژي 

   »واگن مسافري درجه يك « 

نفـر مسـافر منطبـق بـا      60كوپه بـه گنجـايش    10واگن مسافري درجه يك با 

) مجهز به امكانات رفـاهي جهـت    UICآهنهاي اروپا (  راه المللي استانداردهاي بين

  تردد مسافرين طراحي  و ساخته شده است.  
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  »پل تلسكوپي فرودگاهي« 

پل تلسكوپي فرودگاهي سالهاست كه در فرودگاههاي مهم و بزرگ دنيـا بكـار   

 ـ   گيري از اين فناوري، انتقال مسافرين از سـالن  گرفته شده است. با بهره ه ترانزيـت ب

داخل هواپيما و بالعكس از طريق دو درب هواپيما و بطور همزمان صورت پذيرفتـه  

شوند.  و در نتيجه مشكلاتي همچون پلكان متحرك و اتوبوسهاي سطح باند حذف مي

ضمن آنكه سوار و پياده كردن مسافرين از سـرعت بيشـتري برخـوردار گيرديـده و     

  دهد.   ضريب مسائل امنيتي را افزايش مي

لها همچنيني قادرند برق و تهويه مطبوع هواپيمـا راحتـي بـا موتورهـاي     اين پ

خاموش تأمين نموده و لحظات سوار و پياده شدن مسافران را از طريق رايانه مركزي 

هاي ترمينال منعكس سازند. مدلهاي مختلف اين پل از جهت حداكثر و  بر روي تابلو

ت در جهـات مختلـف و حتـي    حداقل طول، ارتفاع از سطح فرودگاه، زواياي حرك

  شكل ظاهري، متناسب با نياز و خواست مشتريان قابليت طراحي و ساخت دارند.  

اسپانيا به شركت واگن پارس انتقـال   TEAMآوري اين پلها توسط شركت  فن

  يافته است.  
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  »خط توليد كارخانه واگن پارس « 

  »انبار آهن آلات«

شي ( كه مواد اصلي مورد اسـتفاده در  در انبار آهن آلات انواع ورق پروفيل نب 

ساخت واگن هستند ) با اندازه و مشخصات فنـي و توليـدي گونـاگون بـر اسـاس      

  شوند.  هاي خود نگهداري مي ويژگي

هاي مخصوص بـه شـات بلاسـت     ها از انبار آهن آلات با كمك ماشين پروفيل

شـود و بـراي    مـي يابند. در آنجا زنگ زدگي و چربي از سطوح آنها زدوده  انتقال مي

  گردند.  توليد واگن آماده مي

زنند كه اين كار  ها را برش مي در قسمت برش با توجه به نوع سفارش پروفيل 

  گيرد.  هاي برش گازي صورت مي هاي گيوتين يا ماشين توسط تيغه

باشند كه از طريـق چشـم از    هاي برش گازي مجهز به سيستم فتوسل مي ماشين

ن و اكسيژن قطعـات را بـه اشـكال و طرحهـاي متنـوع بـرش       گازهاي بوتان،  پروپا

  دهد.   مي

دستگاه را در آن واحد توليد نمـوده و تـا ضـخامت     6تواند تا  اين دستگاه مي

  متر را برش دهد.  ميلي 150/1
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  »قطعه زني«

دهند در قسـمتهاي   دستگاه هاي پرس ساخت قطعات مختلف واگن را ادمه مي

هـاي غلطكـي يـا     كنند. ساير قطعات توسط ماشين مختلف مراحل تكميلي را طي مي

گيرد. ساخت قطعاتي كه نياز به عمليات حرارتي و پرس  هاي مخصوص شكل مي اره

  شود.   ها و دستگاههاي حرارتي موجود در كارخانه انجام مي گرم دارند توسط كوره

 هاي ترمز از دستگاه جوش سردسر اسـتفاده  به منظور ايجاد كيفيت بهتر در اهرم

شود. براي ايجاد سختي و كيفيت لازم آبكاري و عمليات حرارتي خـاص توسـط    مي

  شود.  هاي گازي انجام مي ماشين

  »آبكاري« 

اساس آبكاري به اين صورت است كه در اثـر عبـور جريـان مسـتقيم از يـك      

الكتروليت فلز محلول در آن روي كاتد رسوب كرده و متعاقبـاً مقـداري از فلـز آن    

ماند. آبكاري الكتريكي براي  شود و به اين ترتيب الكتروليت ثابت مي ميوارد محلول 

كـاري   ايجاد پوششهاي تزئيني و محافظ، اصلاح سطوح سائيده شده  يا اضافه ماشين

دهي الكتريكي قطعات شكل پيچيـده كـه داراي    سازي يا به عبارتي شكل شده، قطعه

، عمليـات آنـدكاري، تميزكـاري    دار هستند زواياي مقعر ، ابعاد دقيق و سطوح طرح
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الكتروليتي، پرداخت الكتروليتي، اسيد شويي آندي، استخراج و تصفيه فلـزات بكـار   

  رود.  مي

  »جزئيات تميزكاري قطعات فلزي«

هاي اكسـيدي و   سطح قطعات فلزي معمولاً حاوي گرد و خاك، گريس، پوسته

  مايعات خاص مصرف شده در فرآيند توليد است.  

  بايد شيارها و خراشها و يا پوششهاي سطحي اصلاح شوند.  براي آبكاير

  » محلولهاي تميزكاري « 

براي پاك كردن مواد روغني يا گريس روي سطح قطعـات آنهـا را در محـول    

سـازند.   ور مي كربنات سيدم يا پتاسيم و سپس در آب گرم غوطه 20g/lقليايي حاوي 

آب كشي در آب سـرد نيـز    براي جلوگيري از خوردگي يا زنگ زدگي ممكن است

  انجام بگيرد.  

زنگ آهن و زنگ مس از طريق شستشـو در اسـيدهاي معـدني رقيـق حـذف      

كنـد در   هـاي سـطحي كمـك مـي     شوند. برس كاري به راحت كنده شدن پوسته مي

توان عمليات را  ها كاملاً پاك نشوند مي صورتي كه بعد از اسيد شويي ايتدايي پوسته

وري در محلول قوي سيانيد  توان از طريق غوطه ره نازك را ميهاي تي تكرار كرد. لكه
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هاي اسيدي مس و روي  ) و چند قطره مايع آمونياك پاك كرد. پوسته 7g/Lپتاسيم ( 

شـوند. بـراي    جـزء آب بخـوبي تميـز مـي     20جزء اسيدسولفوريك و  1در مخلوط 

نـگ آهـن روي   تري استفاده كـرد. ز  تر بايد از محلول اسيدي غليظ هاي ضخيم پوسته

جـزء اسـيد    1جزء اسيد سـولفوريك،   6قطعات فولادي يا چدني بخوبي در محلول 

دقيقه يا بيشتر  1وري  شود. مدت زمان غوطه اجزء آب حذف مي 160هيدروكلريك . 

  است.  

هاي اسيدي قلع يـا روي از محلـول قليـايي داغ اسـتفاده      براي پاك كردن لكه

  كنند.  مي

  »  تميز كاري الكتروليكي« 

هاي سطحي در محلول با استفاده از جريان الكتريسته  فرآيند حذف كردن پوسته

است در اين فرآيند قطعات را از كاتد يا آند آويزه كرده و در واني حاوي محلـولي  

كنند. انتخاب نـوع   كه هدايت الكتريكي خوبي دارد مثل اسيد يا سيانيد غوطه ور مي

ودن ) به موادي كه بايد تهيه شـوند بسـتگي دارد.   محلول ( از نظر اسيدي يا قليايي ب

هاي اضافي گريس يا زنگ محلول قليايي مناسب اسـت. در اثـر    براي تميزكاري لكه



  21

هـاي سـطحي حـذف     دقيقه از محلول تمام زايـده  15تا  10عبور جريان براي مدت 

  گردند.  مي

  »تميز كاري مكانيكي « 

ي و الكتروشيميايي است. در اين تميز كاري مكانيكي مكمل تميز كاري شيمياي

روش ابتدا به منظور پاك كردن چربيهاي سطحي قطعـات را توسـط محلـول پتـاس     

كنند. بعد از مدت زمان مناسـبي   شستشو داده  سپس در محلول اسيدي غوطه ور مي

(   نمايند. در اين حالت با استفاده از برس سيمي قطعات را خارج كرده و آبكشي مي

  توان مواد زايد سطحي را به راحتي حذف كرد.   يا سنگ دستي ) ميبه صورت دستي 

توان از طريق چرخاندن در  گري و پرسكاري را مي سطح قطعات كوچك ريخته

اي تميز كرد. در اين روش سطح قطعات در اثر غلتيدن روي همـديگر و   داخل شبكه

تميز نمـود.  توان سطح قطعات را  شود. از طريق ساچمه پاشي نيز مي سايش پاك مي

هـاي فـولادي كـه توسـط      در روش ديگر قطعات را داخل شـبكه حـاوي سـاچمه   

ريزنـد. در ايـن روش در اثـر لغـزش      چرخد  مي الكتروموتوري حول محور قائم مي

آيـد. ايـن روش    ساچمه روي قطعات، سطحي تميز با درخشندگي بالا به دست مـي 

  رود.  ميبراي براق كردن سطح قطعات بعد از آبكاري نيز بكار 
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در آبكاري الكتريكي براي برقراري پيوند محكم بين پوشش و فلز پايه و همين 

كاري امري ضروري اسـت. تميزكـاري از طريـق     طور ايجاد ظاهري مورد قبول تميز

  گيرد.  انجام مي …روشهاي مختلفي مثل مكانيكي، حرارتي، الكتروشيميايي و 

  »هاي قليايي تميز كننده«

(   هـاي فرآينـدي   قليايي به طور وسيع براي پاك كردن آلاينـده هاي  تميز كننده

كـاري   دهي ) و همين طور آماده كردن قطعات فلزي براي عمليات رنگ تركيب شكل

وري ـ اسـپري،    كاري ممكن است به صـورت غوطـه   رود. تميز و آبكاري به كار مي

هـاي   در هستند آلاينـده ها ارزان بوده و قا اي يا الكتروليتي باشد. اين تميز كننده شبكه

هـاي محلـول در آب را پـاك كننـد.      هاي روغنـي و آلاينـده   جامد نامحلول، آلاينده

تواند در دماي محيط يا بالاتر انجام بگيـرد.   برحسب نوع آلاينده عمليات شستشو مي

  غلظت قليا در محلول بايد از طريق تيتراسيون به طور مرتب كنترل شود. 

قليايي به نوع فلز تحت فرآيند و روش شستشو بسـتگي  كننده  انتخاب نوع تميز

  دارد.  

 14تـا   9تواند برحسب مقـدار آلاينـده از    محلول مي PHدر تميزكاري فولاد، 

تغيير كند. تركيب محلول از نظر مقدار عوامل قلياساز، عوامل شلاته، كمپلكس سـاز  
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ثانياً عملكرد خـوبي   شود كه اولاً فرآينده اقتصادي بوده، و تر كننده طوري تنظيم مي

  داشته باشد. 

  »قلياسازها«

دهند هيدروكسيد  هاي قليايي را تشكيل مي قلياسازها تركيبات اصلي تميز كننده

سديم، هيدروكسيد پتاسيم، كربنـات سـديم، سـيليكات سـديم، سـيليكات پتاسـيم،       

 هاي شيميايي هستند كه خاصيت قليـايي  بوراكس، فسفات سديم يا پتاسيم قليا سازي

لازم براي صابوني شدن و همين طور هدايت الكتريكي براي تميزكاري الكتريكـي را  

  كنند.   تأمين مي

  » عوامل شلاته و كمپلكس ساز«

براي غير فعال كردن كلسيم و منزيم آب سخت، به مقدار كافي عوامل شلاته و 

بـه   كمپلكس ساز ( جدا كننده ) مثل فسفاتها، كمپلكس سديم گلوكونات و سيتراتها

كنند. در غير اين صـورت عناصـر كلسـيم و منيـزيم در      محلول تميزكاري اضافه مي

هـايي در داخـل    فرآيند تميزكاري و آبكشي دخالت كرده و موجب تشـكيل پوسـته  

گردنـد. امتيـاز فسـفتهاي كمـپلكس ايـن اسـت كـه خاصـيت          تجهيزات فرآيند مي
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كه امكان جدا كردن تـوده   گيري نيز دارند. نوع شلاته بايد طوري انتخاب شود چربي

  فلزات سنگين به هم گره خورده از طريق عمليات پساب متداول وجود داشته باشد.  

  »عوامل تركننده «

هاي سطحي يا كنده شدن و نفوذ به آنها  عوامل فوق براي امولسيون شدن زايده

ر تقسـيم  هاي آنيوني، كاتيوني، غير آنيوتي و آمفـوت  روند. اين مواد به گروه به كار مي

  شوند.  مي

  »هاي خاص تميز كننده«

براي فرآيندهاي خاص مثل تميزكاري فلزات به منظور جلوگيري از تيره شـدن  

  روند.  يا حكاكي زائد به كار مي

  تميز كاري الكتروليتي: 

در اين روش عبور جريان برق از محلول، در سطح كار حبابهاي گـازي توليـد   

كند كه عمكرد مالشي يا اصطلاحاً گازشوئي داشته و در كنار عوامل چربـي گيـر    مي

درجـه سـانتيگراد گـرم     60ـ   80گردد. محلول تا دماي  موجب تميز كاري خوب مي

شود. اساسـاً سـه روش بـراي     ور كردن قطعات جريان برقرار مي شده و بعد از غوطه

  تميز كاري الكتريكي وجود دارد: 
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  تميزكاري كاتدي  يا جريان مستقيم -1

  تميز كاري آندي يا جريان معكوس -2 

  تميزكاري جريان پريوديك معكوس.  -3

  » پوسته زدايي قليايي « 

هاي اكسيدي  هاي سطح، رنگها، روغن، پوسته و لايه در اين روش چرك و لكه

زدايي اسيدي كه ممكن است موجب تردي هيدروژن گردد، از  تفاده از پوستهبدون اس

وري، اسـپري   تواند بصورت غوطه گردد. عمليات مي سطح قطعات فولادي حذف مي

يا الكتريكي ترجيحاً جريان پريوديك معكوس انجام بگيرد. محلـول عمومـاً حـاوي    

  عوامل تركننده است. 

هاي مختلف مواد اوليه را خم  كي با ظرفيتهاي هيدورلي كن  پس از آبكاري خم

  ها نقش اساسي در توليد قطعات اصلي واگن دارند.   كن  كنند. اين خم مي

  »كاري بخش ماشين«

هـاي   باشد و قطعات مختلفي را با تلـرانس  مي CNCو  NCاين بخش مجهز به 

  نمايد.   گوناگون و ظرفيت بالا توليد مي
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ري، سوراخكاري حديـده و قلاويزكـاري،   كا در اين بخش انواع عمليات تراش

  شود. كاري، سنگ كاري با كيفيت عالي انجام مي قالب زني، فرز، كپي

  » CNCماشين تراش «

همان شرايط اصلي ماشـين تراشـهاي ديگـر را دارد، فقـط      CNCتراش  ماشين

 ـ اي هدايت مي مسير ابزار آن را يك برنامه رايانه ه كند. براي توليد شكل دلخواه، برنام

كند. موقعيت ابزار معمولاً برمبنـاي   نقاطي از فضا را كه ابزار بايد بپيمايد فهرست مي

  شود.   اطلاعات از پيش تعيين شده در ماشين مشخص مي

اين نوع ماشين فاقد اهرم و چـرخ دسـتي و صـفحة مـدرج اسـت، حركـات       

ي كشوئيها توسط سرو موتور  كنترل و موقعيـت آنهـا توسـط تراسنديوسـرها رديـاب     

  شود.  مي

كننـد   دار حركت مي كشوئيها توسط پيچهاي هادي مخصوص به نام پيچ ساچمه

اين پيچها لقي ندارند. اصطلاك آنها خيلي كم است  و دقت بالا و پاسـخ سـريع را   

  سازند.  ميسر مي

، نسبت به ماشينهاي دستي، بيشتر است  CNCحجم براده برداري در ماشينهاي 

كنـد   كننـد. افـزايش حجـم بـراده ايجـاب مـي       اري ميو مدت طولاني تري ماشينك
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مكانيسمي براي انتقال براده تعبيه شود. براي كمك به انتقال برادة بستر اين ماشينهاي 

  تراش شيب دارد.  

يك يا چند رولور براي استقرار ابزار دارند و براي اجتناب از  CNCهاي  ماشين

شود و تعويض آنها بصـورت   ازده ميكار مجدد ابزارهايي مانند تيغچه فرز در آنها ج

  شود.   خودكار انجام مي

عمليات خودكار، همراه با حجم زياد براده و مايع خنك كننده در اين ماشـينها  

  ها تعبيه شود.  كند كه حفاظهايي براي محافظت تراشكاري روي اين ماشين ايجاب مي

  دهد: ياز راههاي زير هزينه توليد را كاهش م CNCتراشكاري با ماشين 

الف : تكرار چرخة ماشينكاري بدون از دست رفـتن دقـت ناشـي از خسـتگي     

  تراشكار.  

  ب: شكل ثابت و دقت بالاي قطعات.  

  ج : كاهش ضايعات و بهبود كيفيت. 

د: افزايش آهنگ توليد در نتيجه كاهش زمان تنظـيم كـارايي بيشـتر ماشـين و     

  . كاهش استفاده از وسايل جانبي مانند دستگاه تقسيم
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براي توليد قطعات پيچيدة كوچك، با دقـت بـالا بكـار     CNCماشينهاي تراش 

  روند.  مي

  »ماشين فرز«

در عمليات فرزكاري براي ايجاد سطوح تخت افقي و عمودي، شـيارها راه بـه   

شود. عمليات فرزكـاري   در و بسته و فرمهاي خاص، از ابزارهاي چند لبه استفاده مي

گلويي،سرعت پيشروي ميز و حركت تيغـه فـرز كـار    از شكل هندسي ابزار، سرعت 

  پذيرد.  تأثير مي

  »فرزكاري«

كند و چند لبة برنده دارد ( تيغة فرز چند لـب   در فرزكاري، تيغه فرز دوران مي

كنـد و شـكل مـورد نظـر بـر روي آن تراشـيده        ). قطعه كار از مقابل تيغه عبور مي

 ـ   مي ن اسـت بـراي سـوراخكاري،    شود. در ماشينهاي عمودي ابـزار و گلـويي ممك

  پيشروي عمودي داشته باشند. 

  هاي زير را ايجاد كرد:  توان ويژگي در عمليات فرزكاري مي

  سطوح قائم تخت.   - 1

  سطوح افقي تخت.  - 2
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  شيارهاي راه به در يا بسته.  - 3

  شيارهاي پيچيده.   - 4

  سوراخهاي بزرگ و كوچك.  - 5

  اي.   سطوح استوانه - 6

  »عوامل مؤثر در فرزكاري«

زكاري از عواملي چون سرعت برش، سرعت پيشروي، جهت ماشين عمليات فر

پذيرد. شكل هندسي ابـزار   كاري، شرايط ماشين و نيز فرم مورد تراشكاري، تأثير مي

تر از ابزار تراش است و ممكن است هر دو نـوع زويـاي بـراده و آزادي      فرز پيچيده

  كند.  توصيه ميشعاعي و محوري باشد. سرعت برش و پيشروي را سازندة ابزار 

  »شكل هندسي تيغة فرز«

  تراشكاري است.    تر از شكل هندسي رنده شكل هندسي تيغة فرز پيچيده

اي  تيغه فرز تعدادي لبه برش ( دندانه ) دارد كه بصورت شعاعي حول اسـتوانه 

اند. در هنگام براده برداري، اين تركيب مشابه سـوراخ تراشـي بـا تـراش      قرار گرفته

  انه بايد زاويه براده و زواياي آزادي اوليه و ثانويه داشته باشد. است و هر دند
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چون تيغه فرز بيش از يك لبة برش دارد، استحكام دندانة آن نسبت، بـه ابـزار   

يابد ( سـرعت پيشـروي    تك لبه كمتر است و بنابراين آهنگ براده برداري كاهش مي

  كمتر ) 

  »تيغة فرز الماسه«

هـاي المـاس در اطـراف آنهـا      ي الماسه هستند يا تكهاين ابزارها يا فرز انگشت

يابند كه زواياي مختلـف شـعاعي و    جاگذاري شده است. الماسها طوري استقرار مي

  محوري ايجاد شود. 

هاي تخـت دارنـد تـا بتواننـد      ها وجوه يا لبه الماسهاي ابزارهاي فرز در گوشه

اسـتفاده شـود انحنـاي    سطوح يكدست و صافي را بتراشند. اگر از الماسهاي تراش 

كند. در جايي كه سطح خشن ايجاد شده ناشي  تري را ايجاد مي ها سطح خشن گوشه

از شرايط ماشين باشد، به جاي يكي از الماسهاي فوق، از الماس تميز كننده اسـتفاده  

  كنند.  مي

شـود و ظريـف    در اين حالت، ابتدا با استفاده از الماس خشن تراشي انجام مي

  گيرد.  ة بلند ترومحدب الماس تميز كننده صورت ميكاري با لب
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  »حركت ابزار و كار نسبت به هم « 

  » فرز كاري مخالف « 

در اين روش فرزكاري، حركت تيغة فرز مخالف حركت قطعه كـار اسـت. در   

شود. تيغة فـرز سـعي در    فرزكاري مخالف، لقي يا خلاصي قطعات ماشين حذف مي

ارد. از اين رو بستن محكم كار مهم است. نيروي وارده كندن قطعه كار از روي ميز د

  بر لبة برش در ابتداي درگيري كم است و امكان سائيدن لبه برش وجود دارد.  

  »فرز كاري موافق « 

در اين روش چرخش تيغه فرز موافق حركت كار است. هر گونه لقي احتمالي 

ز و شكستن آن شـود. از  تواند موجب كشيده شدن كار به زير تيغه فر در دستگاه مي

كنند كه لقي نداشته باشند يا بتوان روي آنها  اين روش فقط در ماشينهايي استفاده مي

  لقي گير نصب كرد. 

دهد و در نتيجه آن را محكم نگـه   نيروي فرزكاري، كار را بر روي ميز فشار مي

نازك دارد همين ويژگي است كه اين نوع فرزكاري را براي ماشين كاري قطعات  مي

  سازد.  يا قطعه كارهايي كه محكم بستن آنها تا حد مطلوب ميسر نيست مناسب مي
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% ) لـذا  20توان ماشين بكار گرفته شده در ايـن روش كمتـر اسـت ( حـدود     

توان از آهنگ باربرداري بيشتري استفاده كرد. در آغاز  براده برداري بار زيـادي،   مي

ا ادامة براده برداري صافي سطح بهتري عايـد  شود اما ب به لبة برش تيغة فرز وارد مي

شود. اين روش براي فرزكاري قطعاتي كه سختي سطحي يا سطح سـاينده دارنـد    مي

مثل چدن ريختگي، مناسب نيستند، زيرا در آغاز درگيري، لبة بـرش بـا ايـن سـطح     

  كند.  تماس پيدا مي

  » سنگ زني « 

كه ابزار براده بـرداري آن  سنگ زني نيز يكي از فرآيندهاي ماشين كاري است 

اند. اين فرآيند بويژه براي براده برداري از سطوح سخت كاري شده،  هاي ساينده دانه

  آيد.  و در مواردي كه اندازة دقيق و سطح صيقلي مورد نياز است به كار مي

از ماشين سنگ زني براي سنگ كاري سطوح تخت يا فرمهاي خارجي استفاده 

  كنند.  مي

توان بيرون محورها، داخل سوراخها و  ي سنگ قطعه كارهاي گرد ميبا ماشينها

مخروطهاي داخلي و خارجي و پيشاني و پلـه را سـنگ زنـي كـرد. سـنگهاي فـرم       
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دار توليد كنند. بستن كار با استفاده از سه نظام يا چهـار نظـام،    توانند قطعات فرم مي

  شود.  فيكسچر انجام ميميله، گيره مغناطيسي يا  بين دومرغك، گيرة فشنگي، شاه

  »فرآينده سنگ زني « 

سنگ زني از فرآيندهاي براده برداري است كه در آن از هزاران دانة براده بردار 

انـد.   شود كه در يك سنگ به يكديگر چسبانده شده از جنس مواد ساينده استفاده مي

  گيرد.  چرخد و سپس در تماس با كار قرار مي سنگ ساب با دور بالا مي

كت قطعه كار در زير سنگ ممكن است دوراني يا رفت و برگشـتي باشـد.   حر

اي يا فرمدار، با صافي سـطح خـوب و    توان سطوح صاف، استوانه با سنگ كاري مي

دقت ابعادي بالا ايجاد كرد. اين روش بويژه براي ماشينكاري قطعات سـخت، مفيـد   

  است.  

  » سنگ زني قطعات گرد« 

  »سنگ زني خارجي « 

بندند تا از هـم مركـز سـنگ خـوردن      ر را معمولآً روي دو مرغك ميقطعه كا

تواند گردان يا سـاكن   قسمتهاي مختلف كار اطمينان حاصل شود. يك سر مرغك مي

شـود.   باشد. حركت قطعه كار به واسطة يك نگهدارنده و صفحه گيرش تـأمين مـي  
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وزن را بـه طـور    نگهدارنده شكلي متفاوت با نگهدارندة ماشين تراش دارد تا بتوانـد 

انداز  تر توزيع كند و لرزش را كاهش دهد. وزن آن نيز كمتر است زائده راه يكنواخت

اندازي را بصورت كشـيدن انجـام    در نگهدارنده معمولاً گيرشي است يعني عمل راه

  دهد، نه هل دادن، تا در تنظيم اوليه، خلاصي حداقل باشد.  مي

گيرد كه زير بـار فـرز اسـت تـا      ار ميسر ديگر قطعه كار در مرغك گرداني قر

نيروي گيرش قابل تنظيم شود امكان انبساط قطعه بر اثـر گرمـا فـراهم آيـد. هـر دو      

شوند  با يـك حركـت رفـت و برگشـتي در زيـر سـنگ        مرغك روي ميز محكم مي

تـوان سـنگ زد. قطعـه كـار در      گردهاي طويل را مي يابند. بدين نحو ميل استقرار مي

تـوان بـه    ال چرخش حركت دوراني دارد. ميز و قطعه كـار را مـي  مقابل سنگ در ح

منظور سنگ زدن مخروطي زاويه داد. امكان تنظيم دقيق حركت طولي، سـنگ زنـي   

  سازد.  پيشاني كار با استفاده از كناره سنگ را ميسر مي

  » سنگ زني داخلي «

عت در موقع سنگ زني ديوارة سوراخها، چون معمولآً سطح تماس زياد و سـر 

اي بـه خـرج داد.    دوارن بالاست و قطر سنگ عموماً كوچك است، بايد دقت ويـژه 

آهنگ خوردگي سنگ در اين روش بالاست و در هنگـام نزديـك شـدن بـه انـدازة      
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مطلوب بايد اين نكته را در نظر داشت. در اين روش استفاده از مايع خنك كننده بـه  

  شود. مقدار زياد توصيه مي

  

كنند تـا   كهنه را در واحد ابزار سازي تعمير و بازسازي مي ابزارهاي فرسوده و

  مجدداً در خطوط توليد مورد بهره برداري قرار گيرند. 

  »كنترل كيفيت«

  باشد.  شامل آزمايشگاه شيمي، فيزيك، متالوگرافي و پرتونگاري مي

  »متالوگرافي«

اژها كـه  متالوگرافي عبارتست از بررسي  و مطالعه ساختمان مقطع فلزات و آلي

گيـرد. مطالعـة سـاختمان     به دو روش ماكروسكوپي و ميكروسـكوپي صـورت مـي   

نامند و ساختمان ميكروسكوپي را ميكروگرافي مـي   ميكروسكوپي را ماكروگرافي مي

  نامند.

ساختمان ماكروسكوپي عبارتست از ساختمان فلزات و آلياژها كه با چشم غير 

تـوان مسـتقيماً بـر     د. اين ساختمان را ميهاي كم قابل رؤيت باش مسلح يا بزرگنمايي

هـاي   هـاي كـه از شـمش    سطح قطعه كار يا بر مقطع شكست آن و يا اغلب بر نمونه
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شود مطالعه نمود در اينجا ابتدا سطح نمونـه صـيقلي    بزرگ يا قطعه كارها گرفته مي

گردد. عملي كه محلولهـاي اچ   شده و سپس توسط عوامل شيميايي مخصوص اچ مي

ها،  دهند حل كردن سطح فلز و نشان دادن اجزاء مختلف آن و نمايش حفره يانجام م

  باشد.  تركها و ديگر معايب موجود مي

ميكروگرافي عبارتست از مطالعه ساختمان داخلي فلزات و آلياژها در زير يـك  

هايي كه بدين  برابر يا بيشتر. ساختمان 1500تا  75هايي از  ميكروسكوپ با بزرگنمايي

شـود. هـدف از    شود ساختمان ميكروسكوپي يا نامرئي ناميده مـي  مشاهده ميترتيب 

هـا،   بندي، مرزدانه مطالعه متالوگرافي تعيين ساختمان داخلي و بررسي آن از نظر دانه

توان آشكار كردن  باشد. علاوه بر آن مي ها و فازهاي تشكيل دهنده فلز مي توزيع دانه

رات كار مكانيكي، كشف عيوب ريز ( ذرات مشخصات ساختماني، برخي از انواع اث

) و در برخي موارد تعيين عناصر شيميايي آلياژهـا   …غير فلزي، تركهاي كوچك و 

  را نيز در زمره اهداف مطالعات متالوگرافي قرار داد.  

  براي بررسي و مطالعه سطح مقطع يك فلز بايد مراحل زير را طي كرد: 

   نمونه برداري از قطعه مورد بررسي.  - 1
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مانت كردن: نصب كردن قطعه در داخل مـواد پلاسـتيكي كـه بـه دو      - 2

  گيرد.  روش سرد و گرم انجام مي

آماده كردن سطح نمونه ( شامل سنگ زني، سنباده زدن، پوليس كـردن   - 3

  و اچ كردن.)  

  بررسي سطح مقطع به طريق ميكروسكوپي و ماكروسكوپي.  - 4

م و دقيـق مراحـل توليـد    در بخش متالوگرافي واگن پارس علاوه بر كنترل دائ

ها امور مربوط به نمونه برداري و تست مواد اوليه مصرفي را نيز به عهده دارد.  واگن

اي و سختي سنجي فلزات بـه دقـت    در اينجا تستهاي مختلف كششي، فشاري، ضربه

  شود.   انجام مي

كيفيت جوشها از طريق عكسبرداري بـا اشـعه ايكـس و اولتراسـونيك مـورد      

  گيرد.  ميبررسي قرار 

هاي دقيق و چشم الكترونيكي بطور  بعدي مجهز به سيستم 3گيري  دستگاه اندازه

محور طول و عرض و ارتفاع هر نوع قطعه صنعتي توليـد شـده را بـا      3همزمان در 

  كند.  گيري مي متر اندازه ميلي 001/0دقت 
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هاي قطعه سـازي و ماشـين كـاري پـس از تأييـد و       قطعات توليد شده قسمت

هاي فني در  ترل مرغوبيت با توجه به نوع سفارش، مشخصات قطعه و ديگر ويژگيكن

هاي مكانيزه نگهداري  و با استفاده از اين سيستمها قطعـات   انبارهاي مجهز به سيستم

  دهند.   مورد نظر را در اسرع وقت در اختيار خطوط توليد قرار مي

  »مراحل توليد واگن مسقف«

  يدات واگن پارس است.  واگن مسقف از مهمترين تول

هاي فولادي تشكيل دهندة سقف واگن  ابتدا با استفاده از جوش اتوماتيك ورقه

  سازند.  مسقف را به هم متصل مي

هاي تقويتي هستند توسط دستگاه نقطه جـوش   كناره سقف كه مجهز به پروفيل

شود. قطعات توليد شده مربوط به ديواره واگن توسـط جيـك و فيكسـچر     متصل مي

  شود.  هم متصل و جوشكاري ميب
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هاي تقـويتي و نـاوداني جـانبي بـر قيـد و       اسكلت بندي سقف توسط پروفيل

  شوند. قرارهاي مروبط به خود به هم متصل مي

شوند.  پوششهاي فولادي روي اسكلت سقف قرار گرفته و بهم جوش كاري مي

  گردند.  هاي بارگيري سقفي نصب و تعبيه مي سپس دريچه

  شوند.  مختلف متعلقات ديگر نصب مي در مراحل

شـود.   قطعات شاسي واگن در قيد و قرار خود قرار گرفتـه و جـوش داده مـي   

هـاي گـردان كليـه نقـاط      شود. دسـتگاه  سپس ورقهاي كف به شاسي جوش داده مي

  دهند.   شاسي را جوش مي

  گردد.  گير نصب مي بعد تجهيزات مربوط به ترمز و ضربه

هـاي سـقفي در قيـد و قـرار اصـلي خـود قـرار         السپس شاسي توسط جراثق

گيرند. سپس ديوار جانبي و ابتدايي و انتهايي روي شاسي قـرار گرفتـه و جـوش     مي

  گردد.  شوند و بدين ترتيب بدنه واگن آماده مي داده  مي

مرحله بعدي حمل سقف توليدي و نصب آن روي سقف واگن در قيد و قـرار  

  اصلي است. 
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اق واگن را از جيگ و فيكسچر خارج و براي تكميـل بـه   بعد از جوشكاري، ات

  يابد.   مراحل ديگر توليد انتقال مي

هـاي تخليـه در قسـمت     هاي كشويي واگن مجهز به دريچه در مرحله بعد درب

  شود.  مربوطه ساخته پرداخته مي

  گردد.  ها روي بدنه نصب تنظيم مي سپس درب

گيرد  تاق رنگ آميزي صورت ميباشد كه در ا مرحله بعد رنگ آميزي واگن مي

گيرد و سپس رنگ اصلي را بـه   لايه آستري انجام مي 2عمليات رنگ آميزي ابتدا در 

  گردد. زنند. در پايان رنگ اصلي با سيستم هواي گرم خشك مي واگن مي

اتاق واگن ساخته شده محتاج محملي چرخدار است تا به واگن كامـل تبـديل   

  شود.  

شود. بـا   صطلاح صنعت واگن سازي بوژي ناميده ميمحمل چرخدار اتاق در ا

توجه به نقش حساس بوژي در انواع واگن ضمن انتخاب آن از فولاد مخصـوص، از  

هـاي مخصـوص    محـوره و بـوژي   3و 2و1ها  ترين روشها براي ساخت بوژي مناسب

  گردد.   السير و مترو استفاده مي هاي مسافري عادي، سريع واگن
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ز توليد در كارگاه و پس از انجـام آزمايشـات مربـوط،    بدنه كامل بوژي پس ا

گيـري دقيـق جهـت     گيرهاي مقطعي اوليه به قسمت اندازه تست جوشكاري و اندازه

گـردد.  پـس از تأئيـد كنتـرل كيفـي بـوژي،        ها منتقل مي كنترل نهايي و ثبت اندازه

  گردد.  متعلقات مربوط به سيستم ترمز بر روي آن نصب مي

  شود.  اق رنگ منتقل ميسپس بوژي به ات

بوژي پس از رنگ آستر خوردن يك لايه رنـگ بتنـي يـا قيـري كـه مقاومـت       

خورد و سـپس رنـگ اصـلي روي آن زده     بيشتري نسبت به عوامل خارجي دارد مي

  گردد.  داري بوژي منتقل مي شود و بعد به انبار نگه مي

  گيرند.  ها روي بوژي قرار مي بدنه واگن با استفاده از جيك

  گردد.  دستگاه بوژي نصب مي 2در زير  هر واگن 

هاي ايمنـي ماننـد كوپلينـگ، اتصـال واگنهـا و       در مرحله كنترل نهايي سيستم

كـاري كليـه    دهنـد. در بخـش كليشـه    ترمزها را مورد كنترل و بررسي دقيق قرار مي

 المللي بطور اختصار روي بدنه واگنها مشخصات فني و علائم اخباري و اخطاري بين

  شود.  ثبت مي
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هاي كنترل شده آماده تحويل را توسط پلهاي متحرك به انبار محصـولات   واگن

  سازند.  كارخانه منتقل مي

  »جيك و فيكسچر«

قيدها مجهز به عناصري از قبيل بوش، راهنماي متد كاري براي هـدايت ابـزار   

ر باشد. اين عناصر ابزار برش را به سـمت موقعيـت درسـتي از قطعـه كـا      برش مي

  كنند.   راهنمايي مي

بندها، قطعات كار را در موقعيت معين و درستي نسبت به ابـزار بـرش ماشـين    

  دارند.   نگه مي

گاهي اوقات از قيد براي استقرار ابزار برش نسبت بـه قطعـه يـا بنـد اسـتفاده      

شود. غالباً بنـدها بـه ماشـين بسـته      شود. اما ابزار برش همانند قيدها هدايت نمي مي

  . شوند مي

بندند. زيرا لازم است كه قيد بر روي ميز ماشين  قيدها را ندرتاً به ميز ماشين مي

حركت نمايد تا بوش هاي راهنماي موجود بر روي آن ، آن را با محـور ماشـين در   

  يك راستا قرار دهند.  



  43

ابزارهاي توليد عموماً وسايلي هستند كه قطعـات كـار را بـا نظـم خاصـي از      

  نامند.  دارند اين گونه وسايل را قيد و بند مي ا نگه ميه ها و قرار راهنما

  »هاي قيد و بند امتياز«

وري : قيد و بند علامت گذاري، استقرار و كنترل مكـرر توسـط    بهره  - 1

وري را  نمايد. اين خاصيت زمـان كـاري را كـاهش و بهـره     كاربران را حذف مي

  دهد.   افزايش مي

كيفيت يكسـاني در محصـول    قابليت تعويض و جايگزيني: قيد و بند  - 2

آورد. هر يك از قطعات بطور صحيح در مجموعه مستقل به خـود قـرار    پديد مي

  باشد.  گيرند و تمامي قطعات مشابه قابل تعويض و جايگزيني مي مي

كاهش نياز به مهارت كاربر: قيد و بند استقرار و بستن قطعـه كـا رار     - 3

ها را از استقرار درست آنها نسبت بـه  نمايد. عناصر هدايت كننده ابزار تر مي ساده

مانـد.   سازد و نيازي به تنظيم ماهرانة قطعه كار و ابزار باقي نمـي  قطعه مطمئن مي

توان براي كار كردن با قيد و بند آموزش داده و جايگزين  هر فرد متوسطي را مي

ل جويي در هزينه كارگري را به دنبـا  نمودن كارگر ماهر با كارگر غير ماهر، صرفه

  خواهد داشت.  
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بنـدي راحـت تـر و     كاهش هزينه: توليد بيشتر، كاهش ضايعات، هـم  - 4

هاي كارگري، كاهش قابل توجهي در قيمت تمام شده كالا  جويي در هزينه صرفه

  خواهد داشت.  

  »عناصر قيد و بند«

  باشند:  اصولاً قيد و بندها شامل عناصر زير مي

ار درست و دقيق قطعـه  عناصر موقعيت دهنده: اين عناصر باعث استقر - 1

  گردند.  كار نسبت به ابزار برش و يا قرار گرفتن صحيح قطعه در بند مي

گيره: اين عناصر قطعه كار را در حـين كـار در موقعيـت دقيـق نگـه       - 2

  دارند.   مي

عناصر هدايت و تنظيم ابزار: اين عناصر به هدايت و تنظيم ابزار نسبت  - 3

هنما، مته را به طور دقيق به سمت قطعـه  نمايند. بوشهاي را به قطعه كار كمك مي

كنند و بندهاي فرز از قطعات تنظيم كننده براي اسـتقرار درسـت    كار هدايت مي

  نمايند.  تيغه فرز نسبت به قطعه كار استفاده مي

  »مواد مورد استفاده در ساخت قيد و بند « 
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را براي  شوند كه سختي بعضي از آنها قيد و بندها از مواد گوناگوني ساخته مي

نمايند. بعضي وقتها لازم است از مواد فلزي غير  مقاومت در برابر خوردگي بيشتر مي

آهني مثل فسفر برنز استفاده گردد تا خوردگي قطعات كاهش يابد و يا از نايلونهـا و  

  الياف بهره گرفت تا قطعه كار آسيب نبيند. 

  تند از : شوند عبار موادي كه اغلب در ساخت قيد و بند استفاده مي

  فولاد تندبر.  - 1

  فولاد قالب.   - 2

  دار.  فولاد كربن-3

  فولاد فلز.   -4

  فولاد ابزار بدون پيچيدگي.  -5

  فولاد نيكل كرم.   -6

  فولاد با تنش كششي بالا.   -7

  فولاد نرم.  -8

  گري ( چدن خاكستري ).  فولاد ريخته -9

  نايلون و الياف مصنوعي.  -10
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  »مهندسي فروش«

س از طريق واحد مهندسي فروش كليه محصـولات توليـدي   شركت واگن پار

  دارد.  خود را در قالب فروش داخل به مشتريان عرضه مي

  باشد:  هاي اين واجد به شرح زير مي عمده فعاليت

  انجام مطالعات استراتژيك در خصوص بازار بالقوه و بازار بالفعل.  -1

هـا و   معرفـي قابليـت  بازريابي و ارتباط با مشـتريان محصـولات ريلـي و     -2

  توانمنديهاي شركت به منظور جذب سفارش محصول. 

بررسي و انتخاب بهترين تكنولوژي از ميـان صـاحبان تكنولـوژي در     - 3

  جهان ( مطابق با خواست مشتري ). 

تهيه پيشنهادات فني و اقتصادي مطابق با نياز و خواسـت مشـتري بـا     - 4

  همكاري واحدهاي پشتيباني و توليدي شركت. 

ها به منظور ارتقاء جذابيت بـراي   م مطالعات فني و اقتصادي طرحانجا - 5

  مشتريان.  

  انعقاد قراردادهاي فروش.  - 6
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پيگيري توليد محصولات سفارش داده شده در واگن پارس به عنـوان   - 7

  نماينده مشتري در شركت. 

  رفع گلوگاهها در تعهدات قراردادي طرفين.   - 8

  تحويل سفارش به مشتري و جلب رضايت آن.  - 9

  ارائه خدمات در حين ساخت و پس از فروش و يا صدمه به مشتري.  -10


