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 سیبک
 
 : نوع تولیدات– 1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 هزارعدد 100 با محور کروی شکل از جنس فولاد سیبک طبق 1

 هزارعدد 200 با محور کروی شکل از جنس فولاد سیبک چپقی 2

 هزارعدد 50 با محور مخروطی شکل از جنس فولاد سیبک بغل شاسی 3

 
:تولید  فرآیند- 2
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 : ویژگیهای فرآیند،نکات فنی وشرایط عملیاتی-3
ســیبک درسیســتمتعلیق فرمــان  دررابطــه باچرخهــای جلوبکــارمی  
رودووظیفه آن انتقال نیروبهدوجهت طولی وعرضی بـدن هیچگونـه          

بقــی وچپقــی دو روش بــرای تولیــد بدنــه ســیبک ط.لقــی مــی باشــد
وبـرای  ) فرآیند منتخب فورجینـگ گـرم    (فورجینگ گرم وماشینکاری    

تولید محور سیبک هـا سـه روش فورجینـگ گـرم، فورجینـگ سـرد                
 .وجود دارد) فرآیند منتخب ماشینکاری ( وماشینکاری 

 :مراحل تولید سیبک خودرو به شرح زیر است 
و ورقهـا بریـده مـی       دراینفرآیندمواد أتولیه شامل مفتولهـا      : برش-1

شوند به این منظور مفتولها را بوسیله اره لنگ و ورقها رابه وسـیله              
 .قیچی گیوتین  می برند 

بدنه های  چپقی وطبق محورهـای سـیبک چینـی        : پیش گرم کردن  -2
وطبق که از مفتول ساخته مـی شـوند وجهـت ایـن فرآینـد از کـوره                  

 .القایی استفاده می شود
ی قطعا فوق توسط چکش پـس از رسـیدن          یا شکل ده  :  فورجینگ -4

 .به دمای موردد نظر انجام می پذیرد
د وپلیسـه هـایی کـه پـس از فـرم دهـی تحـت                ئزوا:  آرایش دادن    -5

 .فورجینگ باقی مانده اند بوسیله پرس ضربه ای حذف می شوند
پس از برش اولیه ورقها عملیـات گـرده بـری بـه وسـیله               : گرده بری 

 .دپرس ضربه ای انجام می شو
پس ازآرایش دادن  قطعا بدنه ها جهت رسـیدن بـه            :  نرماله کردن  -6

ایـن  .خواص مطلوب کریستال در کوره مخصوص نرماله مـی شـوند    
 .کوره الکتریکی می باشد

قطعا محورها تحت عملیـات سـخت کـاری قرارمـی           :  سخت کاری  -7
 .گیرند این مرحله نیز با استفاده از کوره الکتریکی صوزت می گیرد

بازگشت قطعا محورها پس ازسخت کاری در کـوره بـا           :زگشتبا-8 
 .مکانیزم هوا صورت می گیرد 

تراشکاری  بـرای کلیهقطعـات مفتـول شـامل بدنـه هـا              :تراشکاری-9
ومحورها صـورت مـی گیـرد وبسـته بـه شـرایط ازدسـتگاه سـری                 

 .تراشییا تراش یونیورسال استفاده می شود
 تحت گشتاور  قرار     قطعات محورها به لحاظ   : سختکاری سطحی  -10

داشتن باید سخت کاری سطحی نیز بشوند به این لحـاظ آنهـا را بـه             
 .وسیله کوره القایی سخت کاری سطحی می نمایند

به وسیله عملیـات جـازدن وبـرش کـاری در           : مونتاژ قطعا ت       -11
 .پوش هاصورت می کیرد

بسته بندی محصول درکارتن و جعبه هـای  چـوبی     :  بسته بندی  12
 . می شودانجام 

 
 :  مواد اولیه اصلی – 4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی
ین واحد مقدار 

تأم
 

مفتول  1
 فولادی 

 میلیمتر 28به قطر 
مطابق استاندادرد 

DIN 35 و کدspb 
70 

• تن 102

مفتول  2
 فولادی

 میلیمتر 40به قطر
مطابق استاندادرد 

DIN 35 و کدspb 
70 

• تن 65

                 قطعات خريدنى                بدنه سيبک بغل شاسى  مواد 
 اوليه

 
 ١        ٢        ٣       ٤        ٦        ٩      ١١     ١٢ محصول      

 
                        ٥                            ٧        ٨      ١٠ 

 
 سخت کاری) 7برش                             )1
 بازگشت  ) 8 پیش گگرم کردن              )2
 تراش کاری) 9 فورجینگ                        )3
 سخت کاری سطحی) 10 آرایش دادن                     )4
 مو نتاژ ) 11 دوربری                          )5

١
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مفتول  3
 فولادی

میلیمتر 30به قطر 
مطابق استاندادرد 

DIN 35 و کدspb 
70 

• تن 5/23

مفتول  4
 فولادی

میلیمتر 16به قطر 
مطابق استاندادرد 

DIN 35 و کدspb 
70 

• تن 25

مفتول  5
 فولادی

میلیمتر 22به قطر 
مطابق استاندادرد 

DIN42  و کدspb 

• تن 2/11

میلیمتر 2به ضخامت ورق فولادی 6
 CR4GP وBs1449 

• تن 2/3

میلیمتر 3به ضخامت ورق فولادی 7
 CR4GP وBs1449 

• تن 9/2

واشر      8
پایینی 
 گردگیر

پلی اورتان به 
قطرداخلیوخارجی

44 

هزار  300
• عدد

واشر      9
بالایی گرد 

 گیر

پلی اورتان به 
وداخل17قطرخارجی

  میلیمتر 14ی 

هزار  300
• عدد

یلیمتر م1به ضخامت ورق فولادی 10
 CR4GP وBs1449 

• کیلو گرم 250

گردگیر  طبق  11
 و چپقی

پلاستیک 
ترموپلاست به وزن 

  گرم5/4تقریب

هزار  300
• عدد

رابط فوقانی  12
و 

تحتانیسیبک 
 بغل شاسی

از 
وسولفور 11نایلون

 مولیبدن

هزار  100
• عدد

مهره  و  پیچ   13
سیبک   بغل  

 شاسی

مــــطابق  
BS140S-

BRANGE 

ر هزا 50
 عدد

•

-BS19701مطابق  خار فنری 14
070A78 

هزار  50
 عدد

•

رابط فوقانی  15
و تحتانی 
 سیبک طبق

وسولفور 11نایلون
 موبیدن

هزار  200
 عدد

•

رابط  فوقانی  16
و تحتانی 
 سیبک جپق

وسولفور 11نایلون
 موبیدن

هزار  400
 عدد

•

 مطابق مهره فولادی 17
 BS1769استانداردو

هزار  350
 عدد

•

رتن بسته کا 18
 بندی

م110*70*66ابعاد
 یلیمتر

هزار  350
 عدد

•

هزار  7292 450*90*175ابعاد جعبه چوبی 19
 عدد

•

بدن سیبک  20
بغل 

ریخت(شاسی
گی تحت 

 )فشار

گرم از 220به وزن 
 MN20 آلومینیم

هزار  102
 عدد

•

درپوش  21
سیبک بغل 

 شاسی

پلاستیکی به وزن 
 گرم2/2تقریباٌ 

هزار  50
 عدد

•

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

ف
ردی

 

ماشین آلات 
 وتجهیزات

 تعداد مشخصات فنی

ین
تأم

 

سقوطی فشاری باا نرژی  چکش فورجینگ 1
 کیلوژول7

1 •

• 1 تن10ضربه ای پرس 2
کوره پیش گرم  3

 فورجینگ
کیلوگرم در 80به ظرفیت –گازی 

گیلوکاری 70000ساعت و توان 
 در ساعت

1 •

کوره پیش گرم  4
 فورجینگ

کیلو وات با 62القایی
  هرتز 1000فرکانس

1 •

کوره نرمله  5
کردن وسخت 

 کاری

درجه سانتی 120دمای ماکزیمم 
 کیلووات60گرادوتوان حررارتی

1 •
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کوره الکتریکی  6
 )برگشت(

دممای -برگشت هواگردش
درجه سانتی 700کارکرد

 کیلووات60ی گرادوتوان حراررت

1 •

کوره سخت  7
 کاری

کیلوواتوفرکانس 40توان  -القایی
 هرتز1000

1 •

• 1 متری2مکانیکی بادهانه کارگیر قیچی گیوتین 8
• 1 تن ضربه ای15 پرس 9
میلیمتری 25تراپ باکارگیری  سری تراش 10

 دوردردقیقه40000/550
1 •

تراش  11
 یونیورسال

فاصله 
میلیمتروقدرت 5محورتابستر

 کیلووات5/7تورمو

3 •

حداکثرقطرسوراخکاری  دریل ستونی  12
  کیلووات2/2میلیمترو قدرت 3

2 •

• 2  تن2 پرس دستی 13
اسب بخارباسرعت 1قدرت موتور اره لنگ 14

 باردردقیقه1رفت وبرگشت
2 •

قالبهای فورجینگ وپرسکاری از  انواع قالب 15
فولادگرمکار وقالبهای تزریق 

 پلاستیک ودایکاست

14 •

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 : تعداد کارکنان-6

 کل کارکنان گارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 0 5 20 28 71 
 
 : کل انرژی موردنیاز-7

 )گیگا ژول (سرعت روزانه )مترمکعب( آب روزانه )کیلووات(توان برق
321 13 120 

 
 )مترمربع:( زمین وساختمانها-8

 ل زیربناک کل انبارها سالن تولید زمین
2700 320 70 785 

 
 
 
 


