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 تابلوهای فشار ضعیف و قوی
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

  کیلووات23ضعیف حداکثر - 1500 )سلول(پانل 
  کیلووات به بالا 23قوی -

 1 تابلوهای برق

 
 :فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 مونتاژ کاری)4طراحی و تهیه نقشه                          )1
 بسته بندی)5فلز کاری                                         )2
 رنگ پاشی و پخت)3

 

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3
 ذیل اسـت  شرحعملیات هر یک از بخش های واحد ب   وظایف و شرح    

 : 
 :احی طر-1
  و تخمین و تعیین تجهیزات و مواد لازم طرح و تحقیق-1
 تهیه نقشه شمای فنی کامپیوتری -2
 در صـورت     و کنترل و بازرسی نقشهع و طرح اولیه و مقـدماتی         -3

 لزوم اعمال تغییرات 
 ارائه نقشه به بخش تولید -4
 : تولید فلزکاری -2
 از انبـار    … و   نبشـی ، میلگـرد    ورق ،   : دریافت مواد اولیه نظیـر      -1

 مواد اولیه فلزی 
 برش ورق در ابعاد مورد نظر و کنترل کیفیت همزمان -2
 و کنتـرل  2 بطـور همزمـان بـا ورق       …برش نبشی و میلگـرد و       -3

 کیفیت همزمان 
یری اسکلت و یا پانل حفاظ و       جوشکاری با الکترود جهت شکل گ     -4

 زوم  اتصال توری حفاظ در صورت ل یاجوش
و دستی جهـت تعبیـه جـای لـوازم انـدازه گیـری              پرس سنبه ای    -5

  و کنترل کیفیت همزمان 4تعیین شده همزمان با 
سوراخکاری با دریل ستونی جهت تعبیه جـای بعضـی از لـوازم       -6

 مونتاژی 
خم کاری مورد نظر ورق های آماده شده از عملیات فـوق و             -محمد

 همزمان  محمد و 6سایر و کنترل کیفیت عملیات 
قطه جوش و الکترود جهـت تهیـه و سـاخت پانـل و              جوشکاری ن -8

 کلیه مراحل جوشکاری اسکلت فلزی و کنترل کیفیت 

 :رنگ کاری -3
  نباده زنی و پوست زنی در مورد تولید اندک و کوچک س-1
  حرارت دهی در کوره در مورد تولید انبوه و یا بزرگ-2
و آویزان کردن کلیه قطعات با اسکلت توسط قلاب های کشـوئی            -3

 یا جرثقیل سقفی 
رنگ پاشی توسط کمپرسور باد و رنگ پاشـی دسـتی و کنتـرل              -4

 کیفیت همزمان 
 )توسط نقاله (انتقال محصولات رنگ شده به داخل کوره پخت -5
 5/1 درجه سانتی گراد و در حدود        180عملیات پخت در کوره با      -6

 ساعت پخت و بازرسی اپراتوری 
  ساعت 1در حدود توقف یا تاخیر و کنترل کیفیت -7
 )حمل و نقل (ارائه به بخش مونتاژ-8
 :ساخت شین -4
 دریافت شمش مسی از انبار مواد اولیه فلزی -1
 در mm 100×10 یـا  mm 10×2برش و خم شمشهای به ابعـاد  -2

 طول توسط دستگاه شمش خم کن 
 :مونتاژ -5
و دریافـت   ) حمـل و نقـل    (فلـزی از تولیـد      کلت  دریافت پانل یا اس   -1

 د اولیه و لوازم مونتاژ از انبار موا
 ب ترمینالها و شین ها بر روی اسکلت نص-2
 ها ه  مقرنصب-3
کتورهـا ، دژنکتورهـا ،   نتاک: نصب قطعات و لـوازم بـزرگ نظیـر     -4

 …سکسیونر و 
آمپر متر ، فیوزها     متر ،  ولت: نصب قطعات و لوازم کوچکتر نظیر       -5

 …و کلید ها و 
نصب درب پانـل روی محفظـه و قفـل          در صورتی که پانل باشد      -6

 تابلو 
 برش و نصب شیشه روی درب تابلو -7
 رسی کلیه مراحل مونتاژ فوق طبق نقشه کنترل و باز-8
 بریدن سیم و کابل در طول های مورد نیاز -9

لخت کردن سر سیم ها و کابل ها و شماره برچسب زنی طبـق              -10
 نقشه 

 ومکابل شو زنی در موارد لز-11

   مواد اولیه فلزیقطعات مونتاژی                

 محصول
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 و روی تـابلو بـه لـوازم    شتسر کابل ها و سیم ها در پ    اتصال  -12
 اندازه گیری و ترمینال ها و شین ها 

 به بخش کنترل کیفی ه کنترل و بازرسی اتصالات و ارائ-13
 :کنترل کیفیت -6
 مدارهای فرمان توسط تابلو برق آزمایشگاهی ت تس-1
اهـم متر،ولـت متـر، آمپـر     (تست مدارهای انـدازه گیـری توسـط        -2

 ) ی دست
 تست اتصال بدنه توسط دستگاه میگر و یا رله اتصال زمین -3
  جهت آزمایشات انجام شده okنصب برچسب -4
 ارائه بخش بسته بندی -5
 :بسته بندی -7
 نصب اسکلت فلزی در درون پانل -1
قرار دادن پانل در درون چهارچوب چوبی و بستن فیـد و بسـت              -2

 ها 
 کشیدن روکش نایلونی -3
 محصول تا بارگیری و حمل به محل کارفرما انبار -4
 
 : مواد اولیّه اصلی-4

 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مشخصات فنی

 مواد اولیهّ
ف اصلی

ردی
 

ــخامت 225 هزار کیلو ● ــای در ضــ  هــ
mm 5/2 – 2 – 5/1 

– 1  

 1 هن ورق  آ

 2 نبشی   3-6در اندازه های  90 هزار کیلو ●
ــردان ،  اتو 5/91 هزار عدد ● ــک ، گـ ماتیـ

فیـــــوز ، اســـــتارت ، 
 مینیاتوری 

 3 انواع کلید 

ــین( 45 هزار کیلو ●  و 10 * 20) شــــ
100* 10  

 4 مسی شمش 

ــان  9000 عدد ●  و 5– 400جریــــ
 آمپر  5– 100

 5 انواع ترانس 

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

ین
تĤم

 

 مشخصات فنی تعداد
 ن آلاتماشی

ف و تجهیزات
ردی

 

 1 گیوتین  مکانیکی  برقی – متری 3 1 ●
 2 پنوماتیک پرس برک  متری 25/1 1 ●
 3    پرس برک هیدرولیک   متری 25/1 1 ●
 4 کوره تونلی   ثابت –  درجه180 1 ●
 5 جرثقیل سقفی  متری  40 – تن 5 1 ●
 6 اره آهن بر برقی   فاز 3 1 ●
 7 شمش خم کن   - - - 1 ●
 8 نقاله ریلی   متر 1 عرض – متر 50 1 ●
متــر د ر  540 –نــو ع دســتی  2 ●

     ساعت 
پرس حرارت نایلون  9 

 10 قالب پرس ضربه ای   - - - 4 ●

 11 کابل آزمایشگاهی  متری آزمایشگاهی 20 زوج 6 جفت6 ●
 12 کمپرسور باد   - - - 8 ●
 13 س ضربه ای پر  تن 60 تا 10 4 ●
 14 خم دستی   متری 2 2 ●

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

53 28 10 4 0 1 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )کیلووات(توان برق )مترمکعب(آب روزانه )گیگاژول(سوخت روزانه
7 11 182 

 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8
 زمین سالن تولید کل انبارها یربناکل ز

1210 245 560 4200 
 


