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 قفل رمزدار الکترونیکی 
 
 : نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

دستگاهی که با دریافت یک عدد چند رقمی یک دربازکن  قفل رمزدار الکترونیکی 1
 .الکتریکی را بکار می اندازد

 دستگاه 100000

 
 : فرآیند تولید -2
 
 
 
 
 
 
 مونتاژ قطعات پلاستیک .)  8                   برش                    .)1
 مونتاژ جعبه خارجی     .) 9 چاپ مدار واسید کای                .)2
 تست نهایی    .)  10 شستشو                                .)3
 بسته بندی     .) 11 حمل فیبر                               .)4
 تزریق جعبه.) 12   جداسازی قطعات                    .)5
 تزریق پلاستیک کلیدها.) 13 جایگزینی قطعات روی فیبر        .)6
 جداسازی    .) 14 حمام قلع                                 .)7
 :  ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

 :فرآیند تولید به طور خلاصه به صورت زیر است 
  آماده سازی فیبر مدار چاپی -1
  آماده سازی جعبه پلاستیکی و تزریق آن -2
  مونتاژ قطعات الکترونیکی روی فیبر-3
  کنترل برد مونتاژ شده -4
  مونتاژ نهایی در جعبه -5
  تست نهایی و بسته بندی-6

جعبه بیرونی دستگاه برای داشتن اسـتحکام از آلومینیـوم انتخـاب            
ه تزریـق   دسـتگا (شده است که به علت نیاز به شرایط خاص تولیـد            

 .از بیرون کارخانه خریداری می گردد) دایکاست 
برای سازگاری دستگاه تولیدی با قفل های موجود، طوری طراحـی    
شده است که قابل استفاده با انواع دربازکن های الکتریکی موجـود            

 .می باشد

 :در ذیل تشریح مراحل مختلف فرآیند ارائه شده است
 : آماده سازی فیبرمدار چاپی-الف

. در این بخش از فرآیند برد مدار چاپی دسـتگاه آمــاده مـی گـردد               
نحوه عمل بدین شکل است که ابتدا فیبرخام مدار چـاپی کـه نـوعی               
فیبر فشرده استخوانی با ضخامت محصولــدود یک میلیمتر با  یک           

سپس . لایه روکـش نازک مسـی می باشد از انبار دریافت می گردد          
ط دسـتگاه بـرش فیبـر بـه قطعـات           ورق بزرگ فیبر حمل شده توس     

پس از کنتـرل ابعـاد فیبـر بریـده          . کوچک مورد نیاز بریده می شود     
شده مدار مورد نظر توسط سیلک روی فیبـر چـاپ شـده و سـپس                
قسمتهای اضافه لایه مسی در حوضچه های اسید حـل شـده فیبـر              

فیبرهای آماده شده توسـط دسـتگاه       . مدار چاپی آمــاده  می گردد     
CNCتیک سوراخکاری،سوراخ شده و سپس پس از شستشو  اتوما

سـپس  . نوشته های مربوط به قطعـات روی فیبـر چـاپ مـی گـردد              
فیبرها به قسمت بازرسی  و کنترل حمـل شـده و پـس از بازرسـی               

 .صحت ارتباطات مسی به خط نقاله مونتاژ منتقل می گردند
 : تزریق جعبه پلاستیکی و تهیه جعبه آلومینیومی -ب

ش از فرآیند مواد اولیه پلاستیک از انبار دریافت شـده و            در این بخ  
سپس عمل تزریق   . به کنار دستگاه تزریق پلاستیک حـمل می گردد       

جعبه های پلاستیکی دستگاه و همچنـین جعبـه بـاطری انجـام مـی               
 . این قطعات نیز به خط نقاله مونتاژ منتقل می گردند. گیرد

 کـافی از آلومینیـوم       قسمت جلویی دستگاه بـرای داشـتن اسـتحکام        
انتخاب گردیده است که آن نیز به علت نیاز به دستگاه خاص تولیـد         
و همچنین نیازبـه شـرایط خـاص کـاری ،در کارگـاه هـای بیـرون                 

در . توسط دایکاست تهیه گردیده و بطور آماده در انبار مـی باشـد            
ــمت   ــن قســـــــــــــــــــــــــــــــ ایـــــــــــــــــــــــــــــــ

 ابعـاد   جعبه ها نیز درانبار دریافت گردیده و پس از کنترل کیفیت و           
 .به خط نقاله مونتاژ منتقل می گردند

 : مونتاژ قطعات الکترونیکی روی فیبر -ج
ــامل     ــی شـــ ــز الکترونیکـــ ــات ریـــ ــمت قطعـــ ــن قســـ در ایـــ
مقاومتها،خارنها،ترانزیستور،دیود،کلید مینیاتوری و آی سـی هـا از         

ایـن  . انبار دریافت گردیده و برا ی مرحله مونتاژ آمـاده مـی گـردد             
ری قطعات ،طبقه بنـدی ،تنظـیم ،خـم کـردن و            عملیات شامل جداسا  

این قطـعات جهت مونتاژ بـه خـط   .  می باشد  …برش پایه قطعات و     
 .نقاله منتقل می گردند

 : کنترل برد مونتاژ شده، مونتاژ تست و بسته بندی -د
این قسمت از فرآیند تولید تقریباً در روی خط نقالـه مونتـاژ انجـام               

کـی روی فیبرهـای آمـاده و سـوراخ          می گیرد ابتدا قطعات الکترونی    
این بردها به جهت قلع     . شده با توجه به محل آنها مونتاژ می گردند        

این بردهـا سـپس در قسـمت        . کاری و لحیم کاری کنترل می شوند      
جعبــه پلاســتیکی مونتــاژ شــده و ســپس قســمت رویــی جعبــه کــه 

 محصول 

مواد پلاستيک   جعبه
 آلومينيمى

 قطعات الکترونیک 
فیبر
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دراین مرحله دستگاه آماده    . مونتاژ می گردد  . آلومینیومی می باشد  
ی باشد و پـس از تسـت نهـایی و کنتـرل در جعبـه هـای مقـوایی                    م

یک برگ کاغـذ از پـیش       (کوچک به همراه راهنمای نصب و استفاده        
ایـن جعبـه هـا در کـارتن هـای           . بسته بنـدی مـی گـردد      ) چاپ شده 

بزرگتر قرار داده شده و به انبار محصول ساخته شـده منتقـل مـی               
 .گردند 

 : مواد اولیه اصلی -4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

 اولیه مواد
 اصلی

 مشخصات فنی
 واحد مقدار

ین
تأم

 

کلیــــد هــــای  1
 با تزریق پلاستیک  صفحه کلید 

 ● سری 100000

ــادی  2 هـــــــــ
لاستیکی زیـر   

 کلید 
 

 □ عدد 100000

فیبــــر مــــدار  3
 چاپی 

فیبــر ویــژه چــاپ   
 مدار الکترونیکی

 ● مترمربع 1000

مواد مصـرفی    4
 جهت فیبر

شــامل ســیلک،رنگ 
 ،اسید چاپ

 ● مترمربع 1000

آی ســـــــــــــــی  8251آی سی  5
 میکروکامپیوتر

 □ عدد 100000

ــتال  6 کریســـــ
 ساعت 

ــتال  کریســـــــــــ
4MH2نوسانساز 

 □ عدد 100000

ــی  7 آی ســــــ
 93C46آی سی  حافظه رمز

 □ عدد 100000

کلیـــــــــــــد  8
 مینیاتوری 

جهـــت راه انـــدازی 
 مجدد دستگاه 

 □ عدد 100000

ــان   ترانزیستور 9 ــت فرمـــ جهـــ
 دربازکن 

 □ عدد 200000

جهــــت حفاظــــت   دیود حفاظتی  10
 ترانزیستور

 □ عدد 100000

جعبــه بــاطری  11
 چهارتائی

 ● عدد 100000 با تزریق پلاستیک 

پــیچ و مهــره   12
 بسته بندی 

جعبه مقوایی بـرای    
 بسته بندی 

 ● عدد 100000

جعبه بیرونـی    13
 دستگاه 

از جنس آلومینیـوم    
 آبکاری شده 

 ● عدد 100000

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

ف
ردی

 

 ماشین آلات
 وتجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تأم

 

 ● ادستگاه  اره دوار  دستگاه برش فیبر  1

تجهیزات کنترل کیفی و  2
 ابزارهای کوچک 

 ● سری 2 ـــ

3 CNC دستگاه 1 ــ   سوراخکاری فیبر□ 

یلک و تجهیزات چاپ س 4
 اسید کاری 

 ● دستگاه1 ــ

 ● سری2  متر 10به طول  خط نقاله  5

ــه 100 دستگاه تزریق پلاستیک  6 ــی نیمــــ  گرمــــ
 اتوماتیک 

 ● دستگاه1

 ●دستگاه 1 قفسه بندی  تجهیزات انبار 7

دستگاه حمام قلع و  8
 برش پایه قطعات 

لحیم کاری اتوماتیـک     
 فیبرهای مدار چاپی 

 □دستگاه 1

 ● دستگاه1  لیتر 500 سور کمپر 9
 ●دستگاه 1  تن 100 پرس ضربه ای  10

اسیلوسکوپ،فانکشـــــن  تجهیزات آزمایشگاه  11
 ،مولتی متر،تغذیه 

 ● سری1

سیم انتقال و توزیع تابلو  12
 برق 

ســـــیم کشـــــی هـــــا ، 
 پریزها،تابلوبرق

 ● سری1

قالبهای پلاستیک و  13
 آلومینیوم  برش فلزی 

 ● سری 1 ـــ

 ●دستگاه 1 ـــ یفتراک دستی ل 14

تجهیزات متفرقه غیر  15
 مذکور

 ● سری 1 ــ 

 
 
 تعدادکارکنان-6

 کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 0 2 9 5 23 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
54 8 4 

 
 )مترمربع:(و ساختمانها زمین -8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
2000 300 60 585 
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