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٧٣٦

 داشبورد خودرو 
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

عمده ترین مواد مورد استفاده در این محصول ورق فلزی فولادی بـه ضـخامت                120 هزار عدد
 . می باشد ABS میلی متر و فوم پلی اورتان 2/1 و 8/0

 1 داشبورد پیکان 

 
:فرآیند تولید -2

 
 
 
 
  ABSبرش و وکیوم )5برشکاری ، پرسکاری و فرم دهی             )1
 تزریق فوم )6جوش نقطه ای                                       )2
 بسته بندی )7جوش برنجی                                         )3
 شستشو و رنگ آمیزی )4

 
 :عملیاتی ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط -3

داشبورد خودرو جهت تسهیل کنترل راننده و دسترسی آسـان بـه            
بطـور  .  اسـتفاده مـی شـود        …مجموعه نشان دهنده ها ، کلیدها و        

کلی عمده ترین مواد مـورد اسـتفاده در ایـن محصـول ورق فلـزی                
 میلی متر ، فوم پلی اورتان و نـوعی          2/1 و   8/0فولادی به ضخامت    

ایـن محصـول از     . ه می شود ، می باشد        نامید ABSپلیمر دیگر که    
نظر شکل ظاهری در اتومبیل هـا متناسـب بـا طراحـی انجـام شـده             
متفاوت می باشد و در طراحی داشبورد می بایست صـفحه آمپـر ،              
کیلومتر ، دسـته سلسـات ، صـفحه کلیـد چـراغ هـا ، هـواکش هـا ،                     

 . مد نظر قرار می گیرد …بلندگوها و درب داشبورد و 
محصول توسط روشهای جوشکاری ورق و برشکاری و        تولید این   

تزریق پلاستیک انجـام مـی گیـرد و در طـی آن مـواد اولیـه تولیـد                   
داشبورد توسط دستگاه هـای نظیـر گیـوتین ، پـرس هیـدرولیک و               

 و دسـتگاه    ABSضربه ای ، دستگاه جـوش و دسـتگاه فـرم دهـی              
 . تبدیل به داشبورد خودرو می شود PVتزریق 

 : داشبورد پیکان به شرح زیر می باشد فرآیند تولید 
در مورد قطعات اسکلت اصلی فرم ، تقویت کننده ها ، بست فرم ، -1

کلانی و فرم در داشبورد ابتدا ورق فـولادی بـه ابعـاد مـورد نظـر                  
 .بریده شده سپس در دستگاه پرس پرسکاری می شود 

جهت اتصال قطعات اصلی اسکلت از جوش نقطه ای استفاده می           -2
 .د شو

جهت اتصال پیچ سرسیلندری  به اسکلت نـرم از جـوش برنجـی       -3
 .استفاده می شود 

ابتدا در وان چربیگیری مواد مزاحم حـذف مـی شـود و پـس از                -4
 .شستشو در وان آب حوضچه های رنگ می شوند 

 توسط برش مکانیکی بریده شده و سپس در دستگاه          ABSابتدا  -5
 .می گیرد وکیوم شکل رویه داشبورد را به خود 

فوم پلی اورتان بین اسکلت فلـزی و رویـه تزریـق مـی گـردد و                 -6
 .سپس تزئین و تمیز می شود 

داشبورد تولید شده درون پلاستیک قرار گرفتـه و پـس از قـرار              -7
 .دادن یونولیت در دو سر آن ، درون کارتن گذاشته می شود 

 

 

 
 
 

 
 
 

 :مواد اولیه اصلی -4
 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مواد اولیهّ ت فنیمشخصا

ف اصلی
ردی

 

ــولادی  840 تن • ــزی ف ــه st-37فل  ب
  میلی متر 8/0ضخامت 

 1 ورق 

ــولادی  135 تن • ــزی ف ــه st-37فل  ب
  میلیمتر 2/1ضخامت 

 2 ورق 

 ABS 3ماده  گرانول  154 تن •
پلی اورتان بـرای تزریـق       124 مترمکعب •

  ABSبین اسکلت و 
 4 فوم 

خریــد داخلــی ، مشــکی    25 تن •
 تینری 

 5 رنگ

 6 قفل  برای درب داشبورد  124 هزارعدد •
 7 جک برای درب داشبورد  124 تن •
 8 پیچ  سرسیلندری  240 تن •

 ورق فولادی 
 قفل و جک در  مواد بسته بندی 

 محصول 

ABS 
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برای بسته بنـدی اسـکلت      123 تن •
 داشبورد 

 9 مشمع

سه لایـه ، دو لایـه کاغـذ          123 تن •
کرافت و یک لایه فلوتینگ     

 )کنگره ای(

 10 کارتن 

 
 ) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات وتجهیزات اصلی -5

ین
تĤم

 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

 متـری بـاغ ضـریب       3هیدرولیکی   2 •
  درصد 75عملکرد 

 1 گیوتین 

 2 پرس   تن هیدرولیک 100 2 •
 3 پرس   تن ضربه ای 160 1 
دستگاه نقطه جوش    ین نقطه جوش هوایی مارت 4 

 هوایی 
4 

 Co2  5دستگاه جوش  ، )بی اُ سی (BOCمدل  2 
دســتگاه فــرم دهــی  HAND  WOOD  60-40مدل  1 

ABS  
6 

دستگاه تزریـق پلـی         CANNON – C 15-2 مدل 1 
 اورتان 

7 

دستگاه تزریـق پلـی         CANNON – C 13-2 مدل 1 
 اورتان 

8 

 9 کانوایرهوایی  متری20 1 
ــن     متری 12 1  ــک ک ــوره خش ک

 رنگ 
10 

حوضـــچه رنـــگ و  - 1 
 سایر متعلقات 

11 

 12 کمپرسور هوا   مترمکعب بر ساعت 60 1 
ــرش    ABSجهت برش  1  ــین بـــ ماشـــ

 مکانیکی 
13 

 :  تعداد کارکنان-6
 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

80 36 22 4 0 1 
 
 : نیاز کل انرژی مورد-7

 )کیلووات(توان برق )مترمکعب(آب روزانه )گیگاژول(سوخت روزانه

19 17 276 
 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
1655 620 650 00/5800 

 
 
 


