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 بخاری برقی
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 1 بخاری برقی  ولت220 وات، 2000 – شعله با لوله المنت سرامیکی 3 30 هزارعدد
 
 : فرآیند تولید-2
 

 برش ورق.) 1
 پرسکاری.) 2
 خمکاری.) 3
 جوشکاری.) 4
 رنگ کاری ..) 5
 پخت رنگ .) 6

 ش مفتولبر.) 7
 جوشکاری مفتول.) 8
 پرسکاری شبکه .) 9

 مونتاژ .) 10
 بسته بندی.) 11

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

انــواع بخــاری برقــی برحســب شــکل، مصــرف بــرق و نــوع المنــت 
بندی بر اساس المنـت   شوند البته در این میان طبقه  حرارتی طبقه می  

در ذیل طرح تولید بخاری برقی      . استاز اهمیت بیشتری برخوردار     
تشریح گردیـده   ) بصورت افقی   ( با المنت سرامـیـکی و سه شـعـله       

 .است
 برش ورق برای تولیـد قطعـات بدنـه، صـفحات انعکاسـی، پایـه                -1

ترمینال و پایه المنت متناسـب بـا ابعـاد بـه وسـیله قیچـی گیـوتین                  
 .گیرد مکانیکی انجام می

ها صـفحات     های بدنه    برای مجموعه   پرس کاری قطعات ساختنی    -2
انعکاسی بر پایه ترمینال و المنت بـا توجـه بـه فرآینـد مـورد نیـاز                  

کاری، دور بری، کشش و خمکاری آنها با اسـتفاده از      شامل سوراخ 
 تـن هیـدرولیک     15ای و      تن ضربه  25 تن و    10تن،  6 تن،   5پرسهای  

لب مربوطه  بدیهی است تمام این عملیات نیاز به قا       . گیرد  صورت می 
 .دارد

 خمکاری صفحه انعکاسـی اصـلی و پایـه المنـت بـا اسـتفاده از                 -3
خمکاری صفحه انعکاسی به صـورت فـرم و         . گیرد  کن انجام می    خم

 .گیرد  درجه انجام می90خمکاری پایه المنت با زاویه 
جوش قطعات بدنه کناری به :  جوشکاری مقاومتی یا نقطه جوش     -4

گیـرد البتـه قبــل از ایـن فرآینــد     م مــی نقطــه انجـا 8بدنـه اصـلی در   

همچنین . گیرد  های کناری صورت می     جوشکاری دستگاه برای بدنه   
 . شود جوش نقطه پایه ترمینال نیز برای بدنه اصلی انجام می

ای و به وسیله    مجموعه بدنه با استفاده از رنگ کوره      : کاری   رنگ -5
 .شود تجهیزات آبشار انجام می

 ها را برای پخت رنگ به کوره  دنهکاری، ب  پس از رنگ-6
هـا صـورت      نمایند تا در اثر اعمـال حـرات پخـت رنـگ آن              منتقل می 

 .گیرد
 برش مفتول در تولید شبکه محـافظ و دسـته بـا اسـتفاده از اره      -7

گیرد برای تولید شبکه میلگرد در دو انـدازه بریـده             لنگ صورت می  
 .شود می

خـت نقطـه جـوش بـا       جوشکاری مفتولهای شـبکه بـا اسـتفاده پ         -8
 .گیرد ای صورت می الکترود قرقره

 پس از جوشـکاری مفتولهـا در تولیـد پرسـهای در فـرم شـبکه                 -9
 .شود محافظ با استفاده از پرس برگ استفاده می

 مونتاژ اجزاء با اتصال سیمها و ترمینـال آغـاز شـده و بسـتن              -10
 .گیرد ها با پیچ بر روی بدنه انجام می مجموعه

بنـدی بخـاری بـا قـرار دادن آن            ونتاژ و تسـت بسـته      پس از م   -11
ــاد   ــه ابع ــارتن ب ــی 47×19×30درون ک ــام م ــانتیمتر انج ــود  س .ش
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 : مواد اولیه اصلی-4

 سالانه مصرف

ین
تأم

 تعداد واحد 
 فنی مشخصات

مواد اولیه  
ف اصلی

ردی
 

 5/44 تن ●

 -اسـتاندارد   مطابق  روغنی
DIN1- 1623 ــه  بـــــــ
  میلیمتر6/0متضخا

 1 ورق فولادی 

 11 تن ●

ــاس    ــفحه انعک ــت ص جه
اصلی و صفحه انعکـاس     

 کناری

 2 ورق استیل

 2800 تن ●
12-St ــه  5/0ضــخامت  ب

 3 فولادی ورق میلیمتر

  میلیمتر5/2به قطر  15 کیلوگرم ●
  مفتــــــــول 

 فولادی
4 

 480 کیلو گرم ●
37-St ــه  8/0ضــخامت  ب

 5 ورق فولادی میلیمتر

مفتــــــــول    میلیمتر5قطر به St-37 1200 کیلوگرم ●
 فولادی 

6 

 7 سیم اتصال 5/2باروکش نسوز 28 هزارمتر ●

 8 سیم المنت کروم نیل 1400 هزارعدد ●

 30 هزار عدد ●
متر با دوشاخه   2به طول   

 غیر قابل تعویض

کابل بـرق و    
 دوشاخه

9 

 90 هزارعدد ●
ــول   ــه ط ــرامیکی ب  28س

 سانتیمتر
 10 لوله المنت

 60 ددهزارع ●
 سـانتیمتر و    8/1به طول   

  سانتیمتر7/0عرض 
 11 فولادی بست

 12 مهره  دنده ریز4 720 هزارعدد ●

 810 هزارعدد ●
  دنده ریز و4×80
  خودرو6×8/3

 13 پیچ 

 پلاستیکی 30 هزار عدد ●
اورینگ سیم  

 برق
14 

 15 سرسیم  4سوراخدار 240 هزارعدد ●

 16 سرسیم فشاری 150 هزارعدد ●

 17 سوکت فشاری پلاستیکی 90 ارعددهز ●

 360 هزارعدد ●
ــه –نــر و مــاده   چینــی ب

ــر  ــانتیمتر  و 5/1قطـ سـ
 سانتیمتر8/0ضخامت 

 18 المنت پایه

 مقوایی به ابعاد    -لایه  سه 30 هزارعدد ●
 19 کارتن سانتیمتر) 47×19×30(

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ):گاهآزمایشگاه و تعمیر، فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تعداد
 آلات ماشین

ف و تجهیزات
ردی

 

● 1 
 2بــرش متـری بــا حداکثرضــخامت 2

 میلیمتر
 1 قیچی گیوتن

● 1 

موتوراسب بخار و سرعت      به قدرت 
 بار رفت و برگشت در دقیقه و        100

  سانتیمتر20قطر برش 

 2 اره لنگ

 3 ای پرس ضربه  تن 5 1 ●

 4 ای پرس ضربه  تن 10 1 ●

 5 ای پرس ضربه  تن25 1 ●

  متری2 تن 50 1 ●
هیـدرولیک    پرس

 برگ 
6 

 7 نقطه جوش  کیلووات11ای به قدرت  قرقره 1 ●

 8 نقطه جوش  کیلووات، پدالی15به قدرت  1 ●

 9 کن ورق خم  سانتیمتر50دستی 1 ●

● 1 
باسیستم پاشش رنگ و جریـان آب       

  اسب خار7 تا 5/5به قدرت موتور 
 10 آبشار رنگ

ــدرت  500 1 ● ــا ق ــه ب ــر در دقیق  2/2 لیت
 11 کمپرسور باد کیلووات

 12 رنگ پخت کوره گازوئیلی 1 ●
 13 های فلزی قالب برش،کشش، سوارخکاری و خم 36 ●
 14 هیدرولیک پرس  تن برقی2 1 ●
 15 هیدرولیک پرس  تن15 1 ●

 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین گرماهرکار کارگرساده کل کارکنان

35 12 12 2 0 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

10 7 126 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
675 130 250 00/2400 

 
 
 


