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 کلید و پریز و قطعات هم ردیف
 
  : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

ادوات قطع و وصل و ارتباط برای مصارف سیم کشی  کلید و پریز و قطعات هم ردیف  1
 ولت متناوب و استاندارد ملی 220عمومی برای ولتاژ 

  ایران 642 و 635

 هزار قطعه 2000

 
 
 : فرآیند تولید -2

 

 بسته بندی ) 6پرسکاری                       ) 1
 انبار محصول) 7پرسکاری دستی              ) 2
 پرس ضربه ای ) 8مونتاژ بدنه                    ) 3
 ترموست )فرم دهی (پرسکاری ) 9مونتاژ نهایی                  ) 4
 پرسکاری ترموست ) 10 تست                         ) 5
 
 :  ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

 : تولید قطعات باکالیتی -الف
جهت تولید این قطعـه پـودر باکالیـت توسـط پـرس             :  تولید پایه    -1

 تن در حین تحت فشار قرار گرفتن گرم می شود و            100هیدرولیک  
یسـه گیـری و     سپس قطعه تولیـد شـده پل      . به شکل قالب در می آید       

 .سوراخکاری می شود
 تن پودر باکالیـت     80با استفاده از پرس هیدرولیک      :  تولید دکمه    -2

تحت فشار قرار گرفته تا ضمن گرم شـدن بـه شـکل قالـب درآیـد،                 
سپس عملیات پلیسه گیری،بازکردن سوراخها و کنتـرل انجـام مـی            

 .شود
 توسط پرس   این قطعه با استفاده از پودر باکالیت      :  تولید صفحه    -3

 تن ضمن تحت فشار قرار گـرفتن گـرم و بـه شـکل               160هیدرولیک  

قالب در می آید، سپس عملیات پلیسه گیری و بازکردن سوراخها و            
 .تکیمل نهایی انجام می شود

 : تولید قطعات فلزی -ب
ساختن پیچ در سـه مرحلـه صـورت مـی گیـرد ، در        :  تولید پیچ    -1

 میلیمتر را بـه     2/5 تا   6/1هن  مرحله اول ماشین پرچ سازی،مفتول آ     
در مرحلـه دوم  . اندازه لازم بریده و یک طرف آن را پرس مـی کنـد      

دستگاه قاچ پیچ ،قسمت پرس شده در مرحله قبل را بـه وسـیله اره               
قاچ مـی دهـد و سـپس ماشـین رزوه پـیچ قطعـه سـاخته شـده در                    

 . قسمتهای قبل از رزوه کرده تبدیل به پیچ می نماید
 میلیمتـر را    1 تـا    22/0 مفتولهای فنری فولادی به قطر       : تولید فنر  -2

 .توسط دستگاه فنر سازی بصورت فنر درآورده می شود
 میلیمتر بـه    5/1توسط سیم نقره به قطر      :  کنتاکت و پایه کنتاکت      -3

میلیمتـر و   8/0تـا 3/0منظور تولید کنتاکـت و نـوار برنجـی بـه قطـر              
ه کنتاکـت ،ماشـین      میلیمتر بـه منظـور تولیـد پای ـ        150تا  5/5عرض  

کنتاکت سازی تغذیـه شـده تـا قطعـات مـورد نظـر کنتاکـت و پایـه                   
کنتاکت تولید گردد و سپس کنتاکت و پایه کنتاکت توسـط دسـتگاه             

 .پرچ به یکدیگر پرچ می گردند
 میلیمتـر توسـط   7 تـا  4 با استفاده از مفتول های برنجی به قطر        -4

 شاخه تولید می    ماشین سازی تراش ،قسمتهایی نظیر شاخکهای دو      
 .گردد

تـا  6 و عرض 5/1 تا 3/0توسط نسخه آهنی به قطر :  تولید حلقه    -5
 . قلاویز حلقه و نهایتا آبکاری روی آن انجام می شود147

 اکثر قطعات فلزی چربی گیـری و آبکـاری مـی گردنـد ،ماشـین                -6
 تـا  600آلات مورد نیاز برای این منظور یکسو کننده با مشخصـات     

 .ولت می باشد15  آمپر و1000
 ضمن تحت نظر قرار دادن تولیدات هر قسـمت ،نمونـه هـایی از               -7

تولیدات هر قسمت برای کنترل به آزمایشگاه کنترل کیفیـت ارسـال            
نظیـر تحمـل    (می گردد تا از نظر طـول عمـر مکـانیکی و الکتریکـی               

ضربه،تحمل حرارت ،تحمل فشار،تحمل ولتاژ ،تعداد قطـع و وصـل           
 .مورد آزمایش قرار گیرند ) …،وزن مخصوص و 

دســتگاههای آزمایشــات کنتــرل کیفیــت اکثــراً مــدارهای الکتریکــی  
ساده،دستگاه سنجش طول عمر،دستگاه کوره بـرای سـنجش مـواد        
باکـــالیتی از نظـــر تحمـــل حـــرارت ،دســـتگاه رطوبـــت ،دســـتگاه 
آزمایشگاهی قدرت فنریت پریز،اهم متر برای سنجش میزان عـایقی          

 .باکالیت 

 ورق 
برنجی 

پلاتين   قطعات برنجی 
 ماشین شده  

  پیچ

باکاليت  ورق فولادى   اوره 

 کارتن و جعبه 
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ستانداردهای کلید و پریز برای مصارف خانگی و مشابه آن          ضمنا ا 
 . اجباری می باشد635 و 462به ترتیب 

  عملیات مونتاژ-8
 پرچ پایه کلید و حلقه قلاویز شده -1
 نصب دکمه روی کنتاکت بازیکن با پرس دستی  -2
 پرچ اتصالی بر روی کنتاکت کناری -3
   آنپرچ اتصالی بر روی کنتاکت وسطی و سپس مونتاژ فنر به -٤
 در ایـن مرحلـه      4و3و1:قطعات مونتاژ شده حاصل از مراحل        -5

 .به هم مونتاژ می گردد
 با دو عدد گیره پیجه ای به هم مونتـاژ مـی             2×16دو عدد پیچ     -6

 .گردند
 . به صفحه متصل می گردد3×7دو عدد پیچ  -7

 7و6و5و1نهایتــاً قطعــات حاصــل از مونتــاژ در مرحلــه 
 .محصول نهایی را تشکیل می دهند 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 : مواد اولیه اصلی -4

 مصرف سالیانه
ف
ردی

 
مواد اولیه 

 اصلی
 مشخصات فنی

 واحد مقدار

ین
تأم

 

باکالیــت و اوره  1
 فرمالدئیده 

 ● تن 225

الـی  5/0ضخامت   ورق برنجی  2
  میلیمتر6/0

 □ تن 40

ــخامت  ورق آهنی  3  75/0ضــ
  میلیمتر5/1الی

 □ تن 100

-پـــرآم16بــرای   کنتاکت کامل  4
  ولت 220

 ● عدد 4200000

 ● هزارعدد 15000 اندازه های مختلف پیچ ومهره  5

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

ف
ردی

 

 ماشین آلات
 وتجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تأم

 

پــــــــــــرس   1
 هیدرولیک

 ● 4 کیلووات 20قدرت –یکصد تن 

 ● 2 کیلووات 15 قدرت–تن 40 پرس ضربه ای 2

 ● 20 فلزی قالبها  3

 
 تعدادکارکنان-6

 کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

2 2 3 16 54 93 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
178 16 5 

 
 )مترمربع:(زمین و ساختمانها -8

 کل زیربنا کل انبارها الن تولیدس زمین
3400 352 250 972 

 
 


