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 عایق سقف آفتابگیرورودریهای خودرو
 
 : نوع تولیدات– 1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 هزارجفت pvc  30از فوم پلی اتیلن و روکش  آفتابگیر پیکان 1
 هزاردست 30 از فیبروفوم چرم مصنوعی رودری پیکان 2
 عددهزار  pvc  30از فوم پلی اتیلن وروکش  عایق سقف 3

 
 :فرآیند تولید -2

 
 
 
 

 :آفتاب گیر 
 دوخت)5مونتاژ                        )3برش                            )1
 بسته بندی)6مونتاژ                        )4خمکاری                        )2
 
 
 
 

 رودری
 بسته بندی)5                       مونتاژ  )3برش                         )1
 فرم دهی فوم)4چسب پاشی                )2
 
 
 
 

 عایق سقف
 بسته بندی)5مونتاژ                    )3برش                             )1
 خشک کردن)4چسب زنی                      )2
 
 : ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی وشرایط عملیاتی – 3
   تولیدات این واحد شامل سـه محصـول آفتـابگیر ،رودری ،عـایق           

خودرو می باشد که مراحل مختلف تولی د هر یک به شرح زیل است 
: 

در تولید این محصول فرآیندهای اصلی بکـار        : آفتابگیر خودرو ) الف
 :گرفته شده عبارتند ار

مواد اولیه مصرفی شامل مفتول ،فومهـا و روکـش توسـط            :برش  -1
 بر، برش غلطکک دار وکاتر به انـدازه مـورد نظـر بـرش داده                مفتول

 .میشود 
قطعا ت فلزی شامل قطعه مصرفی قاب، فنر وبین فلـزی           : خمکاری-2

توسط پرس خمکاری وقاب فلزی توسط قالـب مخصـوص خـم مـی              
 .گردنند

ــرای چســباندن لایــه هــای فــوم   :چســب زنــی -3 ــه ب در ایــت مرحل
آینـه بـه روکـش ،عملیـات        زیروروی محصول به یکدیگر وهمچنـین       

 .چسب زنی انجام می گیرد
در این مرحله قطعا ساخته شده به قاب فلزی مونتـاژ مـی             : مونتاژ-4

 .گردنند
در این مدحله روکش بـه مجموعـه مونتـاژ شـده توسـط             : دوخت  -5

 .دستگاه دوخت متصل می گردد
در )چـپ وراسـت   (عدداز آفتابگیرها یا تولیـدی    2تعداد  : بسته بندی -6

 جفت از محصول دریک کارتن 20ایلون قرار گرفته نهایتاًتعدادداخل ن
 .مقواییبسته بندی  می گردد

 :تولید این محصول شامل مراحل زیر است:رودری خودرو) ب
فیبر وفوم توسطاره عمودی بربرش خـورده گیـوتین بـرش        :برش-1

 .مخصوص فوم روکش بکار می رود
ح فیبر آجـام    پاشیدن چسب توسط پیستوله به سط     : چسب پاشی   -2

 .می گیرد
پـس از پاشـیدن چسـب بـه سـطح فیبر،فـوم          : مونتاژ فوم به فیبـر    -3

روکش روی فیبر کشیده شده لبه های آن از پشت توسط منگنه پانچ          
 .می گردد

در این مرحله جهت شکل دهـی شـیارهای         : فرم دهی فوم روکش     -4
موجود بر روی در وایجاد شکلهای تزیینی عمـل فـرم دهـی توسـط               

 .ه دوخت فرکانسی انجام می گیرددستگا
رودری های تولید پس از بازرسـی درون نـایلونهی          : بسته بندی -5

 .بسته بندی قرار گرفته به انبار محصول هدایت می گردد
به منظور تولیدعایق سقف ،فرآیندها وتوالی هر یـک         :عایق سقف   ) ج

 .به شرح ذیل می باشد
 روکش توسط   برش عایق توسط دستگاه برش فوم وبرش      :برش-1

 کاتر انجام می گیرد

 .سطح روکش توسط غلطک چسب کاری می گردد: چسب زنی-2
 .عایق وروکشروی هم مونتاژ می گردند:مونتاژ -3 
فوم وروکش برای خشک شدن وطبله نکـردن در         : خشک کردن   -4 

 .به مدت یکساعت قررار می گیرد) اتو(داخل خشک کم
 50 وحمـل ونقـل تعـداع        جهت سهولت انبارونگهداری  :بسته بندی -5

 .عدد از عایقهای تولیدشده روی یک پالت چوبی قرار می گیرد

 فوم و روکش

 قطعات
 فلزی

 انبار محصول

 :بگیر آفتا

مواد 
 اولیه

مواد 
 انبار محصول اولیه

 :رودری 

 انبار محصول

 روکش

 مواد اولیه

 :عایق سقف 
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 : مواد اولیه اصلی -4
 مصرف سالیانه

ین
تأم

 مقدار واحد 

 
 مشخصات فنی

مواد اولیه 
ف اصلی

ردی
 

ورق از جنس پـی وی       28 تن 
 سی

 1 روکش

 2 مفتول میلیمتر3مسوار به قطر  3/5 تن 
-30میلیمتر1خامت  به ض  350 کیلوگرم 

kc 
ورق 

 فولادی
3 

-15میلیمتـر 9به قطـر     7/2 تن 
kc 

ــرد  میلگـــ
 فولادی

4 

 5 فوم پلی اتیلن 3 تن 
ســـــــــــلده بـــــــــــه  30 هزارعدد 

 سانتیمتر4*10ابعاد
 6 آینه

 7 فوم )فوم پیاله(چرم مصنوعی 39 تن 
 8 فیبر  میلیمتر3به ضخامت  15 هزارعدد 
 9 چسب )پی - او-دی( پایه  3 تن 
 10 چسب کفاشی 5/1 تن 
 11 منگنه عددی100بسته  1500 بسته 
قططعـــــــه  پلی پروپیلن 60 هزارعدد 

ــال  اتصـــــ
 دهنده 

12 

  60*125*155به ابعاد  600 عدد 
 سانتی متر

 13 پالت چوبی

ســه لایــه بــه ابعــاد     1500 عدد 
ــلنتی 36*26*37  ســـ
 متر

 14 کارتن

 
 ):آزمایشگاه وتعمیرگاهفرآیند،( ماشین آلات وتجهیزات اصلی– 5      

ف
ردی

 
ماشین آلات 
 وتجهیزات

 تعداد مشخصات فنی

ین
تأم

 

متری بـا حـداکثر ضـجامت       3 گیوتین 1
 میلیمتر6برش 

1  

  1 مخصوص برش فوم گیوتین 2
  1 تن هیدرولیک15 پرس 3
  1  تن ضربه ای5 پرس 4
ــتگاه  5 دســ

 برش فوم
  1 با غلطکهای قابل تنظیم

ــتگاه  6 دســ
 دایکاست

 2000*120اد کـــارگیریابعـــ
میلیمتربهــره گیــری بصــورت 

 دوبل

1  

ــتگاه  7 دســ
 دوخت

  2  کیلو وات4فرکانس 

ــتگاه  8 دســ
 دوخت

  2  کیلووات15فرکانس 

ــتگاه  9   1  متی تبریز3دســ

 تراش
ــتگاه  10 دســ

نقطــــــــه 
 جوش

  1  کیلو وات25ایرانی 

  1  لیتر در دقیقه500 کمپرسور 11
اره  12

 عمودبر
  1 انه زم7دستی برقی 

خشـک  (اتو 13
 )کن

 حرارت بـه ابعـاد      c80حداکثر
5/3*5/2 

1  

  1 دستی مفتول بر 14
  1 دستی رومیزی دریل 15

   
 : تعداد کارکنان-6  

 کل کارکنان گارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 0 1 6 29 48 
 
 : کل انرژی موردنیاز-7

 )گیگا ژول (سرعت روزانه )بمترمکع( آب روزانه )کیلووات(توان برق
160 10 8 

 
 )مترمربع:( زمین وساختمانها-8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
00/4800 750 255 1365 

 
 


