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 اجاق گاز و اجاق گاز فردار
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 1 اجاق گاز دوشعله و سه شعله بدون کابینت و چهار شعله با کابینت 8000 عدد
 2 اجاق گاز فردا چهار شعله و پنج شعله با کابینت 4000 عدد

 
 : فرآیند تولید-2
 

 یهموادالول.)1
 برش.) 2
 پرشکاری.)3
 خمکاری .) 4
 زنی لبه.) 5
ــل .)6 دریــــــ

 ستونی

 پولیش کاری.) 7
 جوشکاری.) 8
 گیری پلیسه.)9

 کاری رنگ.) 10
 ای کوره  کردن  خشک.)11
 مونتاژ قطعات.) 12

 اسیتل روشک.) 13
 پرچمکاری.) 14
 داخلی   مونتاژقطعات.)15
کشـــی   لولـــه نصـــب.) 16

 داخلی 
 العنت نصب.) 17
 نما شیشه نصب.) 18

شیر   نصب  .)19
 وکلیدها گردان

نصب سنگ  .)20
ــدن  برجــی و چ
 شعله پخش کن 

 بندی بسته.)21
 انبار.) 22

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

ــکاری،      ــاری، جوش ــهای ورقک ــاز از بخش ــاق گ ــد اج ــه تولی پروس
 در ابتدا ورق  . کاری، مونتاژ و تست و کنترل تشکیل شده است          رنگ

باشد، در رول     فولادی به ضخامت یک میلیمتر که بصورت رول می        
شـود    بازکن، باز شده و توسط قیچی در ابعاد مورد نظر بریده مـی            

ای و هیـدرولیک، سـوراخکاری و یـا           سپس توسط پرسهای ضـربه    
هـا در     لبه. شود  های طراحی شده، انجام می      فرو رفتگی و برجستگی   

هـای درب و      برای لبـه  . شوند این مرحله توسط پرس بر یک خم می       
 میلیمتر اسـتفاده    7/0دور صفحه بالایی از ورق استیل به ضخامت         

شود که برش و خمکاری میگردد تا در مرحله مونتاژ، بـه اجـاق                می
 .اتصال یابد

پس از آماده شدن قطعات، عملیات جوشکاری توسط نقطه جوش و           
اجاق آماده در انتهای اینم مرحله بدنه . پذیرد درز جوش صورت می

شــده و توســط نــوار نقالــه بــه قســمت شستشــو حمــل و پــس از  

در اتـاق رنـگ     ) معمـولاً سـفید     ( گیری، توسط پیستوله، رنگ       چربی
 160درجـه حـرارت     ( سپس از تونـل هـوای گـرم         . شود  پاشیده می 

کند تا خشک و پختـه        عبور می )  دقیقه   20گراد به مدت      درجه سانتی 
 .گردد

چنانچـه  . توانـد از اسـتیل و یـا لعـابی باشـد            صفحه بالایی اجاق می   
ور شـده   لعابی باشد پس از برش و فرم دهی آن، دوان لعاب غوطـه  

همچنـین  . شـود   گراد پختـه مـی       درجه سانتی  800و سپس در کوره     
 .گردد سینی فر نیز بهمین صورت آماده و لعابکاری می

ن  میلیمتری تهیه و خمکاری و دو سـر آ         4شبکه فلزی نیز از مفتول      
در صورتیکه جنس مفتول فولادی باشـد حتمـاً         . شود  بهم جوش می  
شـبکه روی   . ( های بیرون آبکاری کرومی نیکل شود       باید در کارگاه  

در مرحلـه مونتـاژ، شیشـه نمـا، شـیر           ) صفحه و طبقات داخـل فـر        
گـردان و     جوجهکنترل گاز، کلیدهای شیر، چراغ داخل فر، موتور         

که در کارگاههـای بیـرون       (  برنجی شعله رابط و سر     های لوله
بـه بدنـه اجـاق گـاز نصـب          ) شـوند     بصورت سفارشـی تولیـد مـی      

 .شود می
گاز   ها و عملکرد شیرها و دبی       مرحله نهایی، تست عبور گاز و شعله      

بنـدی شـده و بـه انبـار حمـل             ها، بسته   پس از کنترل،اجاق  . باشد  می
 .گردند می

لعابکاری سـینی   گذاری، میتوان برای      جویی در سرمایه    جهت صرفه 
فرو صفحه بالای اجاق از خـدمات کارگاههـای لعابکـاری اسـتفاده             

 .نمود
 
 
 

 : مواد اولیه اصلی-4
 سالانه مصرف

ین
تأم

 تعداد واحد 
 فنی مشخصات

مواد اولیه  
ف اصلی

ردی
 

 1 ورق آهن  میلیمتر50 46200 کیلوگرم ●

 2 ورق استیل 7 26400 کیلوگرم ●

 3 مفتول 8و4نمره 18800 کیلوگرم ●

 ــــــ 12000 لیتر ●
ــید  اســــــــ

 سولفوریک
4 

 ــــــ 12120 عدد ●
ــرپیچ  ســــــ

 شیلنگ
5 

 ــــــ 48480 عدد ●

سنگ برجـی   
شــعله پخــش 

 کن

6 

 مختلف 13200 عدد ●
لوله صـنعتی   
 دوسر حدیده

7 

لوله صـنعتی     سانتیمتر40 13200 عدد ● 8 
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 دوسر حدیده

  سانتیمتر50×50ابعاد 3300 متر مربع ●
یشــــه رو ش
 نما

9 

 نسوز 52800 عدد ●
ــد  کلیـــــــــ

 کائوچوبی
10 

 52800 عدد ●
 پونـــد 15بـــا قـــدرت 
 براینچ مربع

شــــیرگردان 
 گاز 

11 

  وات90 1320 عدد ●
موتور جهـت   

 فرگاز
12 

 1320 عدد ●

داخــــل آون جهــــت  
(فرگاز  داخل  ملایم  پخت
 وات و   1500)وات100
  وات450

ــرق   ــت ب المن
 داخل 

13 

 14 رنگ ای کوره 7920 کیلوگرم ●

  6600 کیلوگرم ●
ــرود  الکتـــــ

 جوشکاری
15 

 12000 عدد ●
ــاب   ــفید و لع ــاب س لع

 سیاه

ــه  هزینـــــــ
 لعابکاری

16 

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

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تعداد
ــین  و  آلات ماشـــــ

ف تجهیزات
ردی

 

 1 پرس هیدرولیک کیلووات40تن،250-یکسری 1 ●
 2 پرس هیدرولیک  کیلووات20تن،110 1 ●
 3 پرس بریک  کیلووات50 تن، 300 1 ●
 4 ای پرس ضربه  کیلووات18 تن، 100 1 ●
 5 ای پرس ضربه  کیلووات10 تن، 50 1 ●
ــرض  2 ● ــا عـــــــــــ بـــــــــــ

ــر،ورق2 ــی1مت  5میلیمتــر،5ال
 کیلووات

 6 گیوتین

کیلودرســاعت،  250بــا ظرفیــت 2 ●
 یک کیلووات

 7 زن چرخ لبه

 8 پرس دستی کیلو در ساعت80باظرفیت  2 ●
 9 کاری  دستگاه خم  کیلووات4متر،2با عرض 2 ●
 10 دریل دستی  وات310نوع بوش 3 ●
 11 دریل ستونی  کیلو وات5/0 1 ●
ــت 2 ● ــدرت   ثاب ــا ق ــرک ب  12 دستگاه پالیش 1ومتح

 13 نقطه جوش  آمپر150  1 ●
 14 ترانس جوش کیلووات آمپر10 1 ●
 15 کمپرسورهوا لیتر500باظرفیت 1 ●
 16 پیستوله رنگ لیتر1به گنجایش 1 ●
بــــر  کیلــــوگرم100باقــــدرت 1 ●

 سانتیمتر مربع
 17 میخ پرچ منگنه

 
 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

45 21 10 2 1 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

13 10 207 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
1645 324 1000 5800 

 
 
 
 
 


