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 رله های حرارتی 
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت

یف
رد

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 بـی   1 ترمینال خروجی که به ازای هر ترمینـال          3 ترمینال و ورودی و      3دارای   رله حرارتی  1

 .متال وجود دارد 

 هزارعدد  60

 
 : فرآیند تولید-2

 
 
 
 
 

 تزریق.) 6      پرسکاری                            .)١
 پلیسه گیری.) 7قلاویزکاری                              .) 2
 مونتاژ.) 8چربی گیری                             .) 3
 بسته بندی   .) 9جوش کنتاکتها                          .) 4
 آبکاری.) 5

 

 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3
تگاهی گفته می شود که در اثـر تغییـر کمیـت            رله به دس  

الکتریکی و یا کمیـت فیزیکـی مشـخص تحریـک شـده و        
موجب بکار افتادن و یا از کار انداختن دستگاه ، موتـور            

عملیات تولید مرحله به مرحله بـوده       . و یا ماشینی بشود   
و شامل تولید قطعـات فلـزی و پلاسـتیکی ، در صـورت              

ایت مونتـاژ مـی باشـد کـه         لزوم عملیات تکمیلی و در نه     
 .فرآیند به شرح زیر می باشد 

ورقها بصـورت رول وارد شـده و بـرای          : پرسکاری  ) 1
 .فرم دادن ورقها داخل قالبهای مناسب شکل می گیرند

قطعـاتی کـه نیـاز بـه پـیچ دارنـد بایـد              : قلاویزکاری  ) 2
بوسیله  قلاویزکاری رزوه دار شوند بنابراین به وسـیله      

 ویژه ای قطعه قلاویز و سوراخکاری می        دستگاه قلاویز 
 .شود

بــرای گــرفتن چربــی و روغــن روی : چربــی گیــری ) 3
قطعات قبل از عملیات آبکاری و جوش از دستگاه چربی          
گیر با استفاده از بخارات تری کلـرواتیلن چربـی گیـری            

 .قطعات صورت می گیرد
اتصال کنتاکتها بـه پایـه هـای فلـزی بـه         : جوشکاری  ) 4

تگاه جوش کنتاکت اتوماتیک جوش مقـاومتی       وسیله دس 
 .می گردند 

در این واحد بعضی از قطعـات کـه نیـاز بـه      : آبکاری  ) 5
آبکاری دارند برای این منظور به واحدی  دیگـر ارسـال            

 .می شوند
قطعات پلاستیکی مورد نیـاز واحـد       : تزریق پلاستیک   ) 6

از دو نوع ترموسـت و ترموپلاسـت مـی باشـند کـه بـا                
از قالبهای مناسب توسط ماشین های قالب زنی        استفاده  

تزریقی تولید می شوند بدین ترتیب که گرانول بـا مـواد            
دیگر مخلـوط شـده وارد دسـتگاه تزریـق شـده بـر اثـر         
حرارت ذوب و بدون قالبها تزریق می گردد سپس سرد          

 .شده و از قالب خارج می گردد

ــری  ) 7 ــه گی ــات    : پلیس ــای قطع ــا و راه گاهه ــده ه زائ
ستیکی پـس از سردشـدن قطعـه بـه وسـیله دسـتگاه         پلا

 .پلیسه گیر سایشی پلیسه گیری می شوند
قطعات پـس از تولیـد بـه وسـیله فکسـچر و             : مونتاژ  ) 8

دست بر روی یکدیگر مونتاژ شده و سپس آزمایشـهای          
کنترل کیفیت بر روی آنها انجام می گیرد مونتاژ قطعات          

 .ردبه وسیله پرچ و پیچ و جوش صورت می گی
پـس از تولیـد قطعـات ابتـدا درون جعبـه         : بسته بندی ) 9

 جعبـه بسـته بنـدی       24مقوایی و سپس درون کارتن هر       
 .می شوند

انواع تسمه 
 و مفتول 

 انواع رزین و مستربچ 

 محصول 

 مفتول 
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 : مواد اولیه اصلی -4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی
ین واحد مقدار

تأم
 

  تسمه  1
آهنی روغنی به 

  میلیمتر2/1ضخامت 

 کیلوگرم 2290
□

ــه     مه تس 2 ــی ب ــی روغن آهن
 میلـی   1/0ضخامت  

 متر 

 کیلوگرم 460

□

فـــولاد فنـــری بـــه  تسمه  3
  میلیمتر1ضخامت 

 کیلوگرم 600
□

ــه   تسمه  4 ــال بــ ــی متــ بــ
  میلیمتر1ضخامت 

 کیلوگرم 320
□

پلی استرغیر اشباع    رزین  5
 بصورت گرنول 

 کیلوگرم 3290
●

پلی آمیـد بصـورت      رزین  6
 گرانول 

 کیلوگرم 3/30
●

ــای  مستربچ 7 ــه دررنگه رنگین
 مختلف

 کیلوگرم 41
●

نیکـــل بـــه –نقـــره  مفتول  8
  میلی متر3قطر

 کیلوگرم 12
□

 1نیکل به قطر  -نقره مفتول 9
 میلیمتر

 کیلوگرم 6
□

 میلی  5مسی به قطر   مفتول 10
 متر 

 کیلوگرم 24
●

کرم به عرض   -نیکل المنت حرارتی  11
  میلی متر 5

 هزارمتر 18
□

تــــری کلــــرواتیلن  بی گیر چر 12
 گردید صنعتی 

 کیلوگرم 200
□

نسوز برای پوشش    کاغذ 13
 بی متال 

 مترمربع 384
□

ــه  14 پودرپلیســـــ
 گیری

 کیلوگرم 1000 برای پلیسه گیری
□

ــ قطعات آماده  15 شامل،فنر،پیچ،واش
 ربرای اتصال

 هزارعدد 60
□

ــاد    جعبه  16 ــه ابع ــوایی ب مق
  میلیمتر48×56×84

 دهزارعد 60
□

به  کارتن 17
×170×200ابعاد
  میلیمتر170

 عدد 2500
□

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

ف
ردی

 

 ماشین آلات
 وتجهیزات

 تعداد مشخصات فنی

ین
تأم

 

 ● 1  تن 25ضربه ای  پرس 1

 50گرمـی ،  100ترموپلاست   ماشین تزریق 2
 ● 1 تن 

 ماشین تزریق 3
ــت،ترمو ــانتیمتر 294سـ  سـ

 1  کیلونیوتن932مکعب تناژ 
□ 

 □ KVA 11 1شلاتربا میز دوار دستگاه جوش 4
 ● 2 اتوماتیک ماشین قلاویزکاری 5

ــوع    دستگاه پلیسه گیری 6 ــزی از   نـ ــات فلـ قطعـ
 □ 1 شــبکه ای 

ــوع    دستگاه پلیسه گیری 7 ــتیکی از ن ــات پلاس قطع
 □ 1 سایشی

 □ 1 ــ دستگاه چربی گیری 8
 ● 24 سینه ماتریس پلاستیک قالبها  9
 □ 2 ــ دستگاه مونتاژ 10
 □ 1 ــ ملزومات تست و کنترل 11
ملزومات تعمیرگاهی و  12

 کارگاهی 
  ● 

 

 تعدادکارکنان-6
 کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

1 2 2 9 12 35 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
145 9 5 

 

 )مترمربع:(زمین و ساختمانها -8
 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
2900 350 115 830 

 


