
 
 
 
 

 روش جديد بازسازي قطعات
 

 
 :مقدمه 

 
کوتينگ موضعي روشي است که در آن عمل پوششکاري با يک محلول الکتروليت غليظ و بدون 

که دور استيلس پيچيده محلول در اين ماده جاذب . استفاده از مخازن غوطه وري انجام مي گيرد 
با اتصال سيم به منبع جريان . صل مي گردد شده نگهداري مي شود و استيلس با سيم به منبع جريان مت

به قطعه کار ، مدار پوشش کاري موضعي تکميل مي گردد و در اثر تماس قطعه کار با استيلس اشباع 
روش پوشش کاري مي تواند به صورت دستي ، نيمه . شده از محلول ، پوشش کاري انجام مي گيرد 

 .اتوماتيک و يا اتوماتيک صورت پذيرد 
  ) ۱اره شکل شم( 

پوشش کاري موضعي نسبت به فرآيند هاي مشابه بازسازي قطعات ، از قبيل پوشش کاري مخزني ، 
 جوشکاري ، متال اسپري ، و يا پلاسما اسپري داراي مزيت هايي مي باشد 

 
      :بازسازي قطعات توسط پوششکاري موضعي  -۱

 ديگر داراي مزايايي روش هاي متداولبازسازي قطعات توسط پوششکاري موضعي نسبت به 
     . به آن اشاره شده است ۱مي باشد که در جدول شماره 

محافظ بر ) لايه ( ايجاد سطح مهمترين مزيت بازسازي توسط روش پوششکاري موضعي ، 
در چنين حالتي قطعه . ، سايش و اصلاح ابعادي مي باشد روي قطعه جهت حفاظت از خوردگي 

اصلي داراي پوشش بسيار مقاوم و مناسب با طول عمر بسيار علاوه بر به دست آوردن ابعاد 
        . پايه خواهد بود بيشتر از جنس 

از مزاياي بسيار عمده اين روش ، عمليات بازسازي قطعات بدون نياز به دمونتاژ قطعات 
در اين شرايط مي توان قطعات سنگين آسيب ديده ، مانند محل . سنگين و پيچيده مي باشد 

رنال هاي روتورهاي توربين و ژنراتور ، محل سيل استريپ هاي روتورها ، ميل لنگ هاي ژو
     . محل ، مورد بازسازي قرار داد را در ... هاي سنگين و 

بعضي از انواع متنوع قطعاتي که مي توان به صورت مطمئن توسط اين  ۲در شکل شماره 
     . تحت بازسازي قرار گيرد نشان داده شده است روش 

از مزاياي ديگر اين روش دقت ابعادي بسيار بالاي آن مي باشد که مي تواند پوشش با 
 را ايجاد نمايد بنابراين در موارد خاص حتي مي توان 0.005mm-5mmضخامت کنترل شده 

ي عمل نمود که نياز به پروسه سنگ و يا پوليش وجود نداشته ادر بازسازي قطعات به گونه 
 . باشد 
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 3mm تا 0.001 پوششکاري موضعي قابليت پوشش دهي در محدوده ضخامت هاي بسيار کم از در
از اين ضخامت به بالا به لحاظ اقتصادي بهتر است از پروسه جوشکاري کمک گرفته شود . وجود دارد 

وليکن هر گاه ارزش قطعه بگونه اي باشد که پروسه جوشکاري مشکل ايجاد نمايد مي توان با هزينه 
 . شتر از پروسه پوشش کاري موضعي بدون محدوديت ضخامت استفاده نمود بي
 

         :خواص پوشش  -۲
 نوع عنصر و آلياژ قابليت پوشش بر روي قطعات گوناگون را دارا مي باشند خواص ۷۵حدود 

خواص مکانيکي عناصر و . اين نوع پوششها با خواص فلزات کار شده قابل مقايسه مي باشد 
شش داده شده در بعضي از موارد متفاوت از فلزات کار شده مي باشد مثلاٌ فلز آلياژهاي پو

 را ايجاد 75RCکروم کار شده داراي سختي مي باشد و ليکن پوشش کرم مي تواند سختي 
داخل ساختار سطح پوشش به صورت شبکه هاي در اين حالت به دليل دارا بودن تنش . نمايد 

MICRO CRACKکه کاملاً مناسب جهت استفاده در محل هاي مقاوم  آزاد شده مي باشند 
به سايش و روغنکاري مانند محل ژورنال بلبرينگ ها ، داخل سيلندر هاي موتورها ، روي 

 . توجه نمائيد ۲مي باشند جهت نمونه به شکل شماره ... رينگ ، پيستون و 

 
        :نکات مهم در بازسازي قطعات  -۳

         :چسبندگي بالا ) -۱-۳
روش مطمئن و ) قابل مقايسه با روش جوشکاري ( در اين روش بدليل چسبندگي بسيار بالا 

   ) ۴ و ۳شکل شماره . ( استاندارد شده جهت بازسازي قطعات مي باشد 
  

       :هزينه هاي اندک بازسازي ) -۲-۳
 کلي در اين روش بدليل دمونتاژ نشدن قطعات و يا بازسازي موضعي قطعات ، هزينه هاي

    . بازسازي در مقايسه با مزاياي مرتبط بسيار اندک مي باشد 
  

       :استاندارد نمودن محل بازسازي  ) ۳-۳
استفاده از قطعات استاندارد قابل استفاده براي کليه مواحد ها مي تواند کاهش تعداد 

به دليل ) ه راکد ماندن سرماي( نگهداري لوازم يدکي و جلوگيري از زيان انباشت سرمايه 
    . نگهداري قطعات غير استاندارد را در پي داشته باشد 

  
       :طول عمل بيشتر قطعات درگير  ) ۴-۳

به دليل استفاده از پوشش هاي مقاوم طول عمر قطعات افزايش يافته و در نتيجه هزينه هاي 
   . تعويض و زمان توقف واحد و دستمزد تعميرات کاهش مي يابد 
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      :جلوگيري از کاهش مقاومت هاي مکانيکي  ) ۵-۳
بر خلاف روش هاي ديگر بازسازي در اين روش به دليل عدم نياز به برداشت ماتريال در 

  . محل تخريب ، کاهش مقاومت مکانيکي قطعات را به همراه نخواهد داشت 
  

        :دم تغيير ساختار قطعات ع ) ۶-۳
در پروسه بازسازي هيچگونه آسيبي به  ) c   70 زير( به دليل استفاده از درجه حرارت پايين 

     . قطعات حساس تحت بازسازي وارد نخواهد شد 
  

      :ضخامت کم بازسازي تا ضخامت بالا  ) ۷-۳
که نياز به بازسازي قطعات  ، در مواقعي به دليل توانايي ايجاد لايه هاي مقاوم و بسيار نازک

مثلاً هر گاه محل ژورنال شافت . بالا بسيار نازک مي باشد ، فقط اين روش جوابگو مي باشد 
و در نتيجه کليرنس ياتاقانها از حداکثر مجاز افزايش يابد ، مي بايست بازسازي با لايه بسيار 

 اين حالت روش هاي مرسوم قادر به نازک و مقاوم تا حد دهم ميليمتر صورت پذيرد ، در
  . انجام عمليات بازسازي بدون برداشت ماتريال از روي قطعه اصلي نمي باشند 

  
     :نمونه هايي از قابليت بازسازي توسط اين روش  -۴

       :توربين هاي گاز زميني و هوايي ) ۱-۴
سور و توربين ، جوينت پوشش و بازسازي بر روي دنده هاي گيربکس ، نوک پره هاي کمپر

 . هاي افقي ، ژورنال ها ، محل سيل آببندي با ترکيبات کادميوم ، کروم ، نيکل ، کبالت يا روي 
          :ياتاقانها ) ۲-۴

بازسازي قطر داخلي و يا خارجي ياتاقانهاي بابيتي و يا بلبرينگ ها جهت اصلاح ابعادي و بهبود 
   . کل ، کروم ، کادميوم ، قلع و سرب خواص خوردگي و سايش با ترکيبات ني

         : هوزينگ ياتاقانها ) ۳-۴
    .اصلاح ابعادي و بازسازي نقاط تخريب توسط ترکيبات نيکل و مس 

          :باس بارها ) ۴-۴
باس بارهاي آلومنيومي و مس بازسازي با ترکيبات قلع و يا جهت بازسازي محل تخريب 

         . نقره به کار مي رود 
       :کوموتاتورها و اسليپ رينگ ها )  ۵-۴

بازسازي جهت بهبود خواص سايش ، کاهش ضريب اصطکاک و خواص انتقال حرارت و جريان 
     . با ترکيبات نقره ، کروم ، نيکل ، مس و کبالت 
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         : موتورهاي الکتريکي )۶-۴
   . بازسازي و اصلاح ابعادي خواص ژورنال ها با ترکيبات نيکل ، قلع و مس 

          :الکترونيک ) ۷-۴
 . و کنتاکتها با ترکيبات نيکل ، طلا ، نقره ، رهوديوم و روتانيوم PC بازسازي بوردهاي 

      :واحدهاي توليد هيدروژن کلر و آب ژاول ) ۸-۴
بازسازي و ترميم پوشش هاي آند هاي تيتانيومي با ترکيبات پلاتينيوم ، روتانيوم ، ايريديوم ، 

         .رهوديوم و تيتانيوم 
        :قطعات سبک و سنگين ) ۹-۴

کليه قطعات سنگين و سبک صنايع به گونه اي که تحت اثر خوردگي و سايش ، تغيير ابعاد داده 
 . طح داشته باشند باشند و نياز به بهبود س
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  )۱جدول شماره ( 

 جدول مقايسه بازسازي توسط روش پوشش موضعي
 با ديگر فرآيند هاي بازسازي

 

 جوشکاري پوشش موضعي مشخصات
فلز پاشي با شعله يا 

 آبکاري پلاسما

نسبتاًخوب ، خوب ضعيف ضعيف عالي توانايي تشکيل پوشش دقيق
 خوب ضعيف عالي عالي کيفيت پيوند

تاب برداشتن ناشي از حرارت يا 
 ندارد بعضي اوقات اغلب ندارد تنشها

 آهسته خيلي سريع خيلي سريع سريع سرعت پوشش دادن
 دانسيته متوسط دانسيته%۹۰ -%۷۰ عالي)۱(خيلي فشرده  دانسيته پوشش

 کم زياد کم خيلي کم  تخلخل
 غير قابل حمل يادز زياد عالي قابليت حمل

هميشه نياز  کم نياز به  ماشينکاري بعدي
 دارد

معمولاً مورد نياز  هميشه نياز دارد
 است

 بله خير خير )۲(خير  شکنندگي هيدروژن
 

 .کمتر نسبت به فلز پاشي و يا شعله پلاسما % ۷۵کمتر نسبت به آبکاري و % ۲۵معمولاً  -۱
تنگستن ، بر روي فولاد با استحکام بالا آزمايش  – پوششهاي مخصوص کادميوم ، نيکل و نيکل  -۲

پوششهاي ديگر ممکن است تردي ايجاد کنند يا . شده و هيچگونه تردي وجود نداشته است 
  . نکنند 
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