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 ترانس تقویت
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

ساده بدون کمک فنر با شیار مستطیلی با زاویه کستر مثبت مطابق با اسـتاندارد                100 هزار عدد
 D9402ژاپن به شماره 

 1 خه جلو دوچرخهدو شا

 
 :فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 
 
 مونتاژ تکمیل)8                           برش                            )1
 مونتاژ)9پرس ضربه ای و دستی                         )2
 بسته بندی)10                                 خم دستی             )3
 سیم پیچی)11                                  نی       دریل ستو)4
 هسته زنی)12                                     جوش نقطه       )5
 تکمیل)13                                     رنگ کاری          )6
 لحیم کاری)14مونتاژ ترانس                                          )7
 
 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

 :اجزاء و قطعات متشکله ترانس تقویت بشرح ذیل ساخته می شوند 
فرآیند تولید جعبه شامل عملیات زیر بوده کـه آنـالیز    : تهیه جعبه   )1

 .می گردد 
روش ممکن فقط برش توسط دستگاه گیـوتین بـا          : برش ورق   )1-1

 طرح توسعه آتی ویـا تولیـد  ه جهت متری است ک3 و m 2/1عرض 
گـردد  متری نیز تامین    3لازم است با عرض     خانواده   محصولات هم 
 .گاهی جلوگیری بعمل آیدتا از ایجاد گلو

تغییر شـکل بایسـتی از    جهت این   :پرس پرده های هواکش   ) 1-1-2
  .استفاده نمودای  پرس ضربه

  احتمـالاً ودر آوردن جای کلید و پرویـز      : پرس ضربه ای     ) 2-1-2
پذیر نبوده و   در نمونه ها و مدلهای دیگر جای ولتمتر با دست امکان          

 .پرس استفاده می گردد از 
 متـری قابـل    2این عمل توسط خم دسـتی       : ها  خم لبه های ورق   )1-3

 .اجرا می باشد 
پـیچ ومهـره و   عمل سوراخکاری جهت اتصال  : در یل ستونی ) 1-4

را افـزایش  ریل دستی خطاها    و این عمل با د     LEDمکانهای چراغها   
 .داده و انجام عمل را به حالت گلوگاهی تبدیل می نماید 

جهت اتصال شاسی نصب ترانسفورماتور وبرد      : جوش نقطه   ) 1-5
ــرین و     ــورد اســتفاده بهت ــه ضــخامت ورق م ــا توجــه ب ــرل وب کنت

 .امکانپذیرترین روش استفاده از دستگاه جوش نقطه می باشد 
آمده است بهترین روش    فرایند   ز آنالی آنچه در از  : رنگ کاری   ) 1-6

 ، روش اسپری دستی ومناسب با نوع محصول و میزان کیفیت طرح
ایی محصـولات حمـل شـده و        می باشد که توسط نقاله با چنگک ه ـ       

کمپرسـور   سـتفاده از   با ا  عمل اسپری رنگ توسط کارگر رنگ پاش      
 .صورت میگیرد 

 : زرسی هایی جهت در این مرحله کلیه با: تست نهایی ) 1-7
 .ابعاد و اندازه ها بصورت نمونه گیر صورت می گیرد ) الف
 .کیفیت رنگ پاشی بصورت صددر صد ) ب
در این قسـمت ترانسـفورماتور محصـول        :  تهیه ترانسفورماتور ) 2

 .از قسمتها مونتاژ یا تولید می گردد بعضی اصلی با خرید 
تیـک ایـن قسـمت از       یک دستگاه بوبین پـیچ اتوما     : سیم پیچی   ) 1-2

کار را انجام می دهد که با برنامه ریزی تولیـد و بـالانس خـط مـی                  
از به دو دستگاه بوبین پیچ  تواند هر دو سیم پیچی را انجام داد و نی         

 .د بود نخواه
این عمل با مونتاژ دستی صـورت گرفتـه کـه بـا             : هسته زنی   ) 2-2

 و هسـته آن     برنامه ریزی میتوان جهت برآورد نیروی انسانی اقدام       
 .ماده خریداری شده را مونتاژ نمود 

پـرس   در ایـن مرحلـه پوسـته روی هسـته را توسـط               :تکمیل   )3-2
دستی به شکل مورد نظر در آورده و با انجام عمل مونتاژ و نصب              

و خم لبـه هـا توسـط        ) روی هسته ترانس    (روی ترانس تولید شده     
 . و یا پیچ و مهره تکمیل می گردد عمل دستی 

در این قسمت کنترل حین تولید در مراحل سـیم          :    تست نهایی   ) 4-2
پیچی ، هسته زنی ، تکمیل به صورت نمونه گیری و بعضـی مـوارد             

 . ت می گیرد رصد در صد صو
  : د ازآزمایش ها عبارتن

 .   ها اتصال سیم پیچ-1
 .کیفیت هسته زنی و مرغوبیت جنس هسته ها -2
 . کیفیت عایق بندی ترانس -3
 . فیت بازدهی یا عملکرد پایان تولید کی-4
تـرل و صـافی و   ایـن بـرد عمـل کن      : کترونیکـی کنتـرل     تهیه برد ال  )3
کـه  جریان برق را انجـام مـی دهـد          ) در صورت نیاز   (سو سازی یک

 . باشد یتولید آن شامل مراحل زیر م

 ورق سیم

 محصول
فیبر
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ابتدا با توجـه بـه انـدازه        : برش فیبر مسی و آماده سازی برد        )1-3
ی مسی بریده شده که توسط یـک دسـتگاه بـرش            مورد نظر فیبرها  

برقی گونیا دار صورت گرفته و سپس فیبرهای مسی توسط اجرای 
یلک در تعداد مـورد نیـاز و سـپس          نقشه مدار چاپی با عمل چاپ س      

 اسـید در ظرفیـت       با کمپـرس   ریکاری توسط دستگاه اسیدکا   ید  اس
 .می شوند ه طراحی شده ، آماد

ایـن عمـل توسـط دسـتگاه        : شده  ماده  رد آ مونتاژ قطعات در ب   )2-3
رباط قابلیت داشته که هزینه تهیه ماشین آلات بسیار زیـاد بـوده و              

توسـط کـارگران و مهیـا سـازی میـز           مقرون به صرفه نیسـت لـذا        
برنامـه ریـزی تـامین نیـروی        ژ و تامین قطعات مورد نیاز بـا         مونتا

 .انسانی می توان به این عمل نیز تحقق بخشید
پس از آمـاده سـازی بردهـای مونتـاژ شـده لازم            : یلحیم کار )3-3

که با ابزار آلات    . است قطعات مونتاژ شده بر روی برد لحیم شوند          
مـوارد مصـرفی    ، قلـع کـش و       ابتدائی نظیر هویه برقی ، سیم چـین         

 . صورت می گیرد م نظیر قلع و روغن لحی
ده سازی بـرد هـا لازم اسـت کـه از            پس از آما  : تست عملکرد   )4-3

نـی و عملکـرد نهـایی و یـا           کیفیت لحیم کاری ، صحت قطعـه ز        نظر
 . تست گردد ایع ، ضاتصالات 

 : مونتاژ کلیه محصولات واسطه و محصول نهایی -4
ابتدا ترانسفورماتور روی شاسـی در کفـی جعبـه نصـب مـی           -1-4

 ) با پیچ و مهره (گردد 

 )متـر  ولت( و سیم کشی LEDلوازم تکمیلی نظیر کلید و چراغ   -2-4
 . گردد   سیم کشی میبر روی درب جعبه مونتاژ و

برد کنترل در محل مورد نظر در روی شاسی بـین نوارهـای             -3-4
 . لاستیکی نصب و سیم کشی مورد نظر انجام می گردد 

پایه های پلاستیکی در زیر جعبه و نصب پلاک مشخصـات و            -4-4
کفی قرار دادن درب جعبه روی       مارک تجاری کالا روی درب نهایتاً     

 .و شاسی و مهر نمودن آن 
سـتگاه  ست نهایی در این مرحله کلیـد وضـعیتهای عملکـرد د     ت-5-4

تـرل  آزمایش شده و در صورت انجـام صـحیح کـار بـر چسـب کن               
 .کیفیت بر روی آن نصب می گردد

 :بسته بندی و انبار-5
ون پلاستیک شـفاف قـرار   ردر این قسمت محصول تولید شده در د    

 کاتالوگ در درون جعبه مقوایی کـه از قبـل           گرفته و سپس همراه با    
 جهت این محصـول تعبیـه گردیـده و بـا مـارک تجـاری ایـن واحـد                

منگنه . (ب جعبه پلمب می گردد      خریداری شده قرار داده شده و در      
پس از آن توسـط نـوار نقالـه بـه انبـار محصـول               ) با چسب نواری  

 .هدایت می گردد 
 
 
 

 : مواد اولیّه اصلی-4
 سالیانهمصرف 

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

کیلوگرم  ●  1 سیم لاکی   1نمره  7500
کیلوگرم  ●  2 سیم لاکی   7/0نمره  30000
کیلوگرم  ● 60000 EI 3 هسته آهنی   150 شماره 
کیلوگرم  ●  سیاه  – مبارکه   – 1نمره   13500

  m 2 * m 1روغنی 
 4 ورق آهنی 

مقوای گراف   cm 80 × cm 60 3752 ورق  ●
 پریشمان 

5 

ولت ) 10 – 24(  آمپر 10 15000 عدد ●  6 رله 
ولت ) 10 – 24(  آمپر 13 15000 عدد ●  7 رله 
 8 فیبر مسی  m 8/0 ×m 1استخوانی  420 مترمربع  ●
 9 خازن  MF 330 – V 25 30000 عدد ●
 10 آی سی  ) VA) (LM (741 60000 عدد ●
متـری و    2 و cm 1سیم   15000 دعد ●

 دو شاخ اصفهان پرس 
ســیم بــرق و 

 دوشاخه 
11 

 12 سیم افشان   2نمره  7500 متر  ●
 13 قرقه بوبین   150پلاستیکی  15000 عدد ●
فـیلم و    بـا    –بسته بنـدی     15000 عدد ●

 cm 35 × cm 25چـاپ  
 ×cm 20 

 14 کارتن 

 
 

 ):لید،آزمایشگاه وتعمیرگاهفرآیند تو( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

 1 گیوتین   متری 3 1 ●
 2 گیوتین   متری 2/1 1 ●
 3 اسیدکاری  کمپرس فشار اسید با مکنده  1 ●
 4 ربه ای ضپرس   تن 30 تا 10 3 ●
 5 خم دستی  خم دستی  1 ●
 6 بوبین پیچی  اتوماتیک  2 ●
ــزی و صــفحه   17 ● ــارچوب فل چه

 میز چوبی 
 7 مبز مونتاژ 

 8 اه پرس قالب دستگ سمبه ماتریس  6 ●
 
 
 
 
 
 
 
 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

89 38 31 2 1 2 
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 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )کیلووات(توان برق )مترمکعب(آب روزانه )گیگاژول(سوخت روزانه

5 15 110 
 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
928 178 345 3200 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


