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 )برقی و نفتی ( سماور 
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 1 سماور نفتی 835مطابق با استاندارد ملی شماره  27500 عدد
 2 سماور برقی 1931مطابق با استاندارد ملی شماره  55000 عدد

 
 : فرآیند تولید-2
 

 وخم برش.) 1
 برنج لحیم.) 2
 کردن آنیله.)3
 بدنه وفرم خمکاری.)4
 کاری ته بدنه لحیم.)5
 )قرمز واکس(اولیه  پولیش.)6

  نیکل-کروم آبکاری.)7
 )سفید واکس(ثانویه  پولیش..)8
 شیرسماور نصب.)9

 کاری قلع.)10
 دسته نصب.)11
 المنت نصب.)12

 بندی عایق.)13
 ترموستات نصب )14
 زیری ورق نصب)15
ــراردادن.)16   درب قـــــــ

 سماور
 بندی وبسته  برچسب.)17

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

برای تولید سماور مراحلی وجود دارد کـه مـواد اولیـه از ابتـدا تـا                 
تبدیل شدن به محصول نهایی باید از این مراحـل عبـور نمایـد ایـن                

کاری، آبکاری و     مراحل شامل برشکاری، پرسکاری، خمکاری، لحیم     
 .شدبا پولیش می

بااسـتفاده از دسـتگاه بـرش ورقهـای برنجـی بریـده             : برشکاری-1
 .شوند می

با استفاده از سمبه ماتریسهای متفاوت شکل اولیـه         : کاری   پرس -2
قسمتهایی کهه نیاز بـه پـرس کـاری دارنـد           . شود  قطعات ساخته می  

کـن، سـوراخ      قطعه جوش سوز، قاب مطلق، شعله پخـش       : عبارتند از 
 تعلبکی، درب سماور، زیر تانکی و روتانکیبادگیر، زیر قوری و 

 درصد اجزاء سماور به کمـک       50تقریباً  :  خمکاری یا چرخ کاری    -3
ورقهای برنجی پس از برش بـه     . شوند  دستگاه چرخ کاری تولید می    

قبل از فرم دهی توسط این      ) با استفاده از شابلون     ( شکل مشخص   
 قطعـاتی از قبیـل      .گـردد   مـی ) آنیلـه (دستگاه با عملیات حرارتی نرم      

توسط ایـن  .... بدنه، شرفه درب، پاتو، بادگیر، سرپیچ چراغ، طوقه و   
 .شوند دستگاه فرم داده می

قطعات مختلـف سـماور پـس از تولیـد بـا اتصـالات              : کاری   لحیم -4
لحـیم کـاری بـا      . شـوند   لحیمی یا پیچ و مهره به یکدیگر متصل مـی         

کاری قلع برای لحیم      سرب برای اتصال لوله مرکزی به بدنه و لحیم        
در مـورد   (زیرتانکی به روتانکی، لحیم حلقه درب منبع نفـت بـه آن             

در مـورد   (هـای سـماور بـه منبـع نفـت             لحیم پایه ) سماورهای نفتی 
 . شود استفاده می) سماورهای نفتی

آبکاری قطعـات سـماور بـا اسـتفاده از نیکـل و کـروم               :  آبکاری -5
طعه مورد نظر بایـد تمیـزو       گیرد قبل از آبکاری، سطح ق       صورت می 

شـود سـپس      بدنه سماور ابتدا با نیکل آب کاری می       . یکنواخت باشد 
لازم . گیرد  گیری از کروم آب کاری نهایی روی آن شکل می           با بهره 

به ذکر است که کلیه قسمتهای برنجی سماور اعم از درب، بدنه،نفت 
 .شوند آبکاری می... دادن و 

ی شدن باید پـولیش داده شـوند تـا        قطعات پس از آبکار   :  پولیش -6
ســطح آنهــا بــراق و آیینــه وار شــوند ایــن عمــل بوســیله برســهای 
مخصوصی که به دستگاه پولیش وصل هستند و بـه کمـک واکـس              

 .گیرد شوند انجام می خاصی که بر روی قطعات مالیده می
 مونتاژ قطعاتک قطعات مختلف پس از تولید بایـد مونتـاژ شـوند              -7

 :ه در سماور برقی مراحل مونتاژ عبارتند ازکه بعنوان نمون
 قســمت برقــی ســماور شــامل ترموســتات، المنــت الکتریکــی و  -1

 .شوند اتصالات الکتریکی آنها در سماور نصب می
 با پرچمکاری سه قطعه مجزای درب سماور به یکـدیگر متصـل             -2

 .شوند می
 .گردد  دسته باکالیتی و شیر سماور به آن متصل می-3
 . گردد های باکالیتی و شیر سماور با پیچ به بدنه بسته می   دسته-4

ــایلون    ــدا در ن ــد، ســماور ابت ــاژ و تولی پــس از اتمــام مراحــل مونت
ــار    بســته ــه انب بنــدی و ســپس در کــارتن مخصــوص گذاشــته و ب

 .گردد محصول حمل می
 
 : مواد اولیه اصلی-4

 سالانه مصرف

ین
تأم

 مقدار دواح 
مــواد اولیــه  فنی مشخصات

ف اصلی
ردی

 

ــر7/0 50/375 تن ● ــاده -میلیمت م
 1 ورق برنجی اولیه اصلی

 2 سرب خشک برای لحیم کاری 75/2 تن ●
 3 قلع برای لحیم کاری 63/20 تن ●

  بــرای  پودرخــالص  60/6 تن ●
 4 نیکل سولفات آبکاری نیکل

  بــرای  پودرخــالص  90/0 تن ●
 5 کلریدنیکل آبکاری نیکل

ــالص 1 تن ● ــیم پودرخ  تنظ
 6 اسیدبوریک آبکاری کننده محیط
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الکترولیــت -خــالص 20 تن ●
 7 اسیدکرومیک آبکاری کروم

الکترولیــت -خــالص 306 کیلوگرم ●
 آبکاری کروم

ــید  اســــــــــ
 8 سولفوریک

بـــرای  آلومینیـــومی 330 هزارعدد ●
 9 میخ پرچ اتصال قطعات

ــه 55000 عدد ● ــه قطع ــاخته  نیم س
 10 ترموستات سماور برقی

 11 المنت کویلی 55000 عدد ●

دهـی    فـرم   باخاصیت 1000 عدد ●
 12 )روغن(گریس به قطعات

ــا    825 کیلوگرم ● ــفید ب ــز و س قرم
 13 واکس دهی پولیش خاصیت

 14 لامپ کوچک  ولت5/1 55000 عدد ●

ــه 27500 عدد ● ــه قطع   ســاخت نیم
 15 طلق اصلی سماورنفتی

 سـاخت    نیمـه   قطعه   27500 عدد ●
 16 اب طلقق دسته اصلی سماورنفتی

شیر و  -سماور  برای 450 هزارعدد ●
 17 دسته باکالیت ازجنس درب

سـاخته     نیمـه     قطعه 825000 عدد ●
 18 شیر سماور اصلی

وواشــر  مهــره-پــیچ 750 هزارعدد ●
 19 برنجی قطعات برنجی

 20 فتیله بافته شده منسوج 27500 عدد ●

 نیمـه سـاخته      قطعه 55000 عدد ●
 21 سماور ضامن اصلی

 27500 عدد ●

ســـماورنفتی  بـــرای
 -نفتـدان   شامل درب   

-بـالابر فتیلـه     دسته
سـرپیچ    بدنه-گلویی

 ..ستاره و-درتانکی

 22 مواردمتفرقه

 23 کارتن بندی محصول بسته 825000 عدد ●
 
 
 ):آزمایشگاه و تعمیرگاه، فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تولید
ــین و آلات  ماشـــ

ف تجهیزات
ردی

 

 1 پرس ای  ضربه–تن 70 1 ●

 2 پرس ای  ضربه–تن 30 2 ●

 3 برق برش قیچی  متری2 2 ●

 4 چرخکاری دستگاه کاری دستی  خم 6 ●

● 1 
ــی-وان ــایر رکت ــرود و -ف الکت
..... 

 5 آبکاری تجهیزات

 6 دستگاه پولیش  دور دقیقه300 3 ●

 7 دریل ستونی 2 ●

 8 کمپرسور قهدردقی  مترمکعب5/3 2 ●

 9 قرقره برقی میلیمتر4ورق حداکثرضخامت 2 ●

● 10 
مختلـف    مونتاژقسمتهای  جهت

 سماور
 10 میزکاروابزارآلات

آزمایشگاهی   تجهیزات در حد لزوم 1 ●
 11 و کارگاهی

 
 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

36 14 8 2 1 1 

 

 : انرژی مورد نیاز کل-7
 )کیلووات(برق توان )مترمکعب(روزانه آب )گیگاژول(روزانه سوخت

5 38 316 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
1275 500 360 4500 

 
 
 
 
 
 
 


