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  آداپتور
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 هزار عدد 100  ولت12 و 3،6 و خروجی های 220سه حالته با ورودی  آداپتور 1
 
 :فرآیند تولید  -2

 

 

 

 پرسکاری        ) 4تزریق پلاستیک                    ) 1
 مونتاژ) 5          برش ورق                   ) 2
  بسته بندی) 6سیم پیچی                           ) 3

 

 :ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3
محصول تولید این واحد آداپتور یا مبدل ولتـاژ اسـت و            
کاربرد آن به منظور تبدیل جریان برق متناوب شهری و     

 .برق مستقیم و ولتاژ پایین تر خواهد بود
 :مراحل تولید آداپتور در این واحد شامل 

برا ی ساخت قرقره بدنـه زیـرو رو      : تزریق پلاستیک   -1
آداپتور که از جنس پلاستیک هستند از دسـتگاه تزریـق           

 گرمی استفاده مـی شـود بعـد از عمـل تزریـق راه               150
پلی آمید قبـل از     . گاههای متصل به قطعات جدا می شود      

 .ک می شودتزریق در دستگاه خشک کن  خش
برای برش ورقه هـای دینـامو و بقیـه          :  برش و ورق     -2

نوار از گیوتین استفاده می کنند ایـن نوارهـا سـپس بـه              
. زیر دهانـه پـرس ضـربه ای ده تـن هـدایت مـی شـوند                

 . قطعات مورد نظر تولید می گردد
عملیات سـیم پیچـی ثانویـه و اولیـه در           :  سیم پیچی    -3

و دستی انجام می گیرد     چهار مرحله به کمک بوبین پیچ       
برای این  منظور سیم های لاکی مختلف روی دسـتگاه           . 

لازم . بسته مـی شـود      ) سه دستگاه   (بوبین پیچ مختلف    

به ذکر است سیم پیچی اول ثانویه بخاطر تعداد دور کم           
 .به کمک دست انجام می گیرد) دور 6(
 شـکل   E و   Iبرای تولید برش هسته های      : پرسکاری   -4

رق بـه کمـک یـک قالـب دو ایسـتگاه و پـرس            نوارهای و 
در ایســتگاه اول . تــن اســتفاده مــی شــود10ضــربه ای 
 شـکل  E شکل و در ایستگاه دوم هسته های   Iهسته های   

به دست می آیند این هسته ها در قسمت مونتاژ بـه هـم              
 .چسبانیده می شوند 

کلیه عملیات مونتاژ شامل عملیات هسته ها ، :  مونتاژ-5
ننده ،سیم های ورود و خروج و بدنه در کلید،یکسو ک

و بعد از چسباندن یک .قسمت مونتاژ انجام می گیرد 
برچسب روی بدنه و بازرسی نهایی ، محصــول برای 

 .بســـته بندی آماده می باشد
در بسته بندی ابتدا هر محصول در یک        :  بسته بندی    -6

 جعبه در یک کـارتن      18جعبه مقوایی و سپس همراه هر       
و بــه انبــار فرســتاده        . یــه قــرار داده مــی شــوندســه لا

 می شوند
 
 : مواد اولیه اصلی-4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد 
اولیه 
 اصلی

مشخصات فنی

ین واحد مقدار
تأم

 

1 
 میلی 5/0دینامو، ورق

● کیلوگرم 73600 متر

● کیلوگرم 1053 6و 6 پلی آمید 2
پلی  3

● کیلوگرم 2292 گرانول پروپیلن

4 
 سیم

سیم های لاکی به
 4/1 7/1قطرهای 

  میلی متر2/1و 
● کیلوگرم 7750

 ورق دينامو

 پروپيلين پلى آميد وپلى 

 قطعات خريدنى 

محصول 

 مواد بسته بندى
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یکسو  5
● هزارعدد 100 4148سه سر  کننده

● هزارعدد 100 سه حالته خطی کلید 6

محافظ  7
● هزارعدد 200 پلی پروپیلن سیم

پیچ و  8
● هزارعدد M3 200 مهره

● هزارعدد 100 سلفونی برچسب 9

10 
 جعبه

 ایی به ابعادمقو
 )cm (5/ 6 × 
5/6×5/8 

● هزارعدد 100

11 
سه لایه به ابعاد  کارتن

)cm (20×20×185556 عدد ●

12 
 میلی 29/0قطر  سیم لاکی

● کیلو گرم 12000 متر

 
 ):فرآیند تولید،آزمایشگاه و تعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی -5

ف
ردی

 

ماشین آلات 
 وتجهیزات 

ین داد تع مشخصات فنی  
تأم

 

 ● 1  گرمی150 دستگاه تزریق1
 ● 2  تن 10ضربه ای  گیوتین 2

دستگاه بوتین 3
 ● 3  کیلووات1برق مصرفی  پیچ

 ● 1 هیدرولیکی گیوتین4
 ● 4 قالب تزریق پلاستیک برش فلز قالب5

 

 تعدادکارکنان-6
 کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

1 0 0 9 10 26 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
55 7 2 

 
 )مترمربع:(زمین و ساختمانها -8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
00/1400 125 40 410 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


