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 صندلی خودرو
 
 : نوع تولیدات– 1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 میلیمتـر   5/12 میلی متـر حرکـت لغزشـی کـه در هـر              150،با1600خاص پیکان مدل     مجموعه صندلی 1
 تنظیم صندلی امکان قفل کردن صندلی روی پایه موجود می باشد

 مجموعه 21600

 
 :فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 برش پارچه)7برش و فرم دهی                                    )1
 پرس پارچه)8جوشکاری                                            )2
 قیچی کاری)9سوراخکاری                                         )3
 دوخت روکش)10زیر مونتاژ اولیه                                   )4
 مونتاژ نهایی)11زیرمونتاژ ثانویه                                    )5
 شستشو و رنگ کاری)6

 
 : ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی وشرایط عملیاتی – 3

صند لی خودرو جهت استقرار مناسـب راننـده وسرنشـینان درون            
کان خوودرو کار برد دارد که به منظور نصب دراتومبیل سواری پی          

سواری شامل  1600مجموعه صندلی پیکان    .  ساخته می شود   1600
 عدد صندلی جلو و یک عدد صندلی عقب می باشـد کـه بـه طـور                  2

 .مجزا ساخته ومونتاژ می شوند
و اسـتانداراهای مربوطـه در رابطـه بـا          (مواد و قطعا تبه کار رفتـه        

ــرم صــندلی  ــاد، جــنس وف ــه وضــعیت سرنشــین آن  ) ابع نســبت ب
 ــ ــتحکام اس ــار   واس ــرین معی ــتانداردهای آنمهمت ــندلی واس کلت ص

وضوابطی هستند که در طراحیوساخت تولید صندلی خودرو مورد         
 :مراحل تولیدمحصول به شرح زیر می باشد . توجه قرار می گیرند

نخست قطعا ت فلزی شامل لوله، میلگرد ، ورق ونبشی در  قسـمت              
دراندازه برش و فرم دهی توسط دستگاه برش میله وقیچی گیوتین           

فرم دهـی ورق ولولـه ومیلگـرد        . ها وابعاد مشخص بریده می شود     
ایـن مراحـل    . نیز توسط دستگاه پرس وخم کن صـورت مـی گیـرد           

بــرای اجــزای تشــکیل دهنــده اســکلت کــف وپشــتی صــندلی هــای  
 .جلوبصورت مجزا انجام می گیرد

در اسکلت سازی قطعا ت جوشکاری می شوند بـه ایـن ترتیـب کـه                
ــدا درفیک ســـچرقرار داده شـــده  چنـــدین خـــال جـــوش مـــی  ابتـ

خورندوسپس کل محدوده اتصـالات جوشـکاری مـی شـوندپس از            
جوشکاری عملیات سوراخکاری در فیکسچر دیگری انجام می شود 
سه جزء پشتی ، کفی وپایـه هـا در اسـکلت سـازی بـا پـیچ ومهـره            
وجوشکاری به هم وتصل می شـوند نصـب  فنرهـای اسـکلت هـم                

اسکلت پس ازتکمیل شستشو شده     .  می گیرد    دراین قسمت صورت  
 وبدای رنگ کاری ارسال می شود

عملیات ساخت روکش بیشتردرقسـمت دوزنـدگی بـا بـرش ،پـرس             
،قیچیکاری و دوخت آجام می شود لازم بـه توضـیح اسـت کـه در                
برش از دونوع اره نواری ودوار  استفاده مـی شـود وبـرای پـزس                

 نسـوز از دسـتگاه پـرس    وپارچـه  p.v.cسـه لایـه پارچـه، اسـفنج     
 .حرارتی استفاده می شود 

عملیات مونتاژ نهایی در چند مرحله در قسمت مونتاژ کردن اسکلت           
،روکش،فوم وقطعات اتصـال دیگـر بـه هـم وصـل مـی شـوند ودر              
نهایتبا روکش نایلون صندلی تکمیل شده وبه انبار محصول ارسای          

 .می شود
صـورت سـاخته شـده      لازم به توضیح است که فریم صندلی عقب ب        

 .خریداری می گردد
 
 
 
 
 

 : مواد اولیه اصلی -4
 مصرف سالیانه

ین
تأم

 مقدار واحد 
 

 مشخصات فنی
مواد اولیه 

ف اصلی
ردی

 

•  1 پارچه رویه از جنس پلی استر 130000 مترمربع

• ــواد  3200 مترمربع ــوان مــ بعنــ
 مصرفی 

ــه  پرارچـــــ
 نسوز

2 

•  3 اسفنج p.v.cاز جنس  56000 مترمربع

•  4 مشمع -- 58000 مترمربع

•  5 میلگرد  میلیمتر25به قطر 166 تن

• ــری 1 84 تن میلیمتـــــــ
2/1*2 

 6 ورق آهنی

•  7 ورق آهنی 2*2/1میلیمتری2 11 تن

•  ST44 286 تن
 25قطرخـــــارجی

 8 لوله آهنی

 مواد فلزی

 مواد روکش

 قطعات مونتاژی فلزی
 محصول

 سایر قطعات
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 22قطرداخلی 

• ریل صـندلی    فلزی 86400 عدد
 جلو

9 

•  10 رنگ مشکی روغنی 5/8 تن

•  11 فریم   صندلی عقبکفی 21600 عدد

• ــندلی  21600 عدد ــتی صـ پشـ
 عقب

 12 فریم

•  29طــــــــــــول  43200 عدد
ــر  musicمیلیمتـ

wire 9/0قطــــر 
 7عــــرض فنــــر 

 میلیمتر

ــر  فنــــــــــ
نگهدارنــــده  

 جلو

13 

• فوم کفی  پلی اورتان 43200 عدد
 جلو 

14 

• فوم پشتی   43200 عدد
 جلو

15 

• فوم پشتی   21600 عدد
 عقب

16 

• فوم   43200 عدد
 ریزیرس

17 

• فوم کفی   21600 عدد
 عقب

18 

•  فرم 5/2مفتول 43200 عدد
 78مربع 

 میلیمتری

فنر کفی 
 صندلی جلو

19 

• فنر پشتی   43200 عدد
 صندلی جلو

20 

•  21 موکت  10500 مترمربع

• نایلون بسته   43200 مترمربع
 بندی

22 

• نوارچسب   43200 متر
 نروماده

23 

•  24 ضد زنگ  5/8 تن

 
 

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

ف
ردی

 

ماشین آلات 
 وتجهیزات

 تعداد مشخصات فنی

ین
تأم

 

• 2 دستی برش لوله 1
• 2 دستی خم کن لوله 2
قیچی  3

 گیوتین
میلیمتر،به 6قدرت برش تا

 متر1عرض
1 •

پرس  4
 هیدرولیک

• 1  تن100

• MSB 3 20 دریل ستونی 5
ترانس  6

 وشکاریج
• 4 آ مپر400

کوره پخت  7
 رنگ

کیلو 22الکتریکی به قدرت 
 وات

1 •

گرمکن  8
 الکتریکی

• 1 کیلووات22به قددرت 

چرخ خیاطی  9
کف استوانه 

 ای 

کیلووات برای 22به قدرت 
 پارچه

2 •

پرس  10
 حرارتی

 200فشار
 ، c 110اتمسفروحررارت

 برای پارچه

3 •

پرای پارچه سرعت  اره دوار 11
 متربردقیقه30تا

2 •

برای پارچه سرعت  اره نواری  12
 متردردقیقه30تا

2 •

 اتمسفر ظرفیت 8فشار کمپرسورباد 13
 kw 2لیتر و قدرت250

1 •

پیستوله  14
 رنگ

 2 •

 8 متر با قدرت 20طول  نقاله هوایی 15
 کیلو وا ت

1 •

چرخ خیاطی  16
 کف تخت

)  r.p.m( سرعت موتور
1400 

3 •

 
 
 
 
 :کنان تعداد کار-6

 کل کارکنان گارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 0 5 17 30 68 
 
 : کل انرژی موردنیاز-7

 )گیگا ژول (سرعت روزانه )مترمکعب( آب روزانه )کیلووات(توان برق
335 20 35 

 
 )مترمربع:( زمین وساختمانها-8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
12600 985 2100 3595 
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