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 )مونتاژ ( یخچال خانگی 
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
ف تولیدات مشخصات فنی

ردی
 

 ولـت   220 – 1561 و 254مطـابق بـا اسـتندارد ملـی شـماره           ، جهت مصارف خـانگی    15000 دستگاه
 1 یخچال  )فوت مکعب (  لیتر280 – آمپر 85/0-هرتز

 
 : فرآیند تولید-2
 

 دنه و دربتولید اجزاء ب.) 1
 مونتاژ بدنه و درب.) 2
 رنگ کاری بدنه و درب.) 3
 تزریق فوم.) 4
 مونتاژ فودلاینر و کمپرسور به بدنه.) 5
 مونتاژ کندانسور.) 6
 تست هنیوم و مونتاژ اپراتور.) 7

 شارژ کار.) 8
 سیم کشی.) 9

 مونتاژ درب به بدنه.) 10
 مونتاژ قطعات داخلی.) 11
 بازرسی نهایی.)12
 ته بندیبس.) 13

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

یخچال خانگی از قطعات و اجزا متعددی تشکیل یافته که بـر حسـب    
 :قطعات متشکله یخچال به سه دسته تقسیم می شوند، نحوه تامین

 قطاتی که در واحد ساخته می شوند از قبیل بدنه اصلی یخچـال              -1
 و بدنه درب 

سفارش واحد و توسط مرکز مـرتبط سـاخته مـی       قطعاتی که با     -2
جـا  ، کاردک، جا میوه ای ظرف یخ    ، فود لاینر (شوند نظیر اجزاء بدنه   
سـینی  ، حفـاظ لامـپ   ، درب و سینی اوپراتور   ، تخم مرغی و کره ای    

پــلاک نــام ، دســتگیره، دور لاینــر( اجــزاء درب ، )روی جــامیوه ای
، ) لــولا،تســمه مغناطیســی ، نــوار پلاســتیکی دور درب ، یخچــال

جعبـه مسـتقیم جـزوه      ، سیم تغذیه دو شاخه سـر خـود       ، کمدانسور
 .راهنما

و ،  قطعاتی که مستقیماً از بازار خریداری می شود همچون قفـل           -3
، کلید معکوس ، کمپرسور، رله، اورلود، درایر، ترموستات، اواپراتور

مـواد تمیـز کننـده و       ، گاز جهـت سـاخت فـوم      ، سر پیچ ، سیم، لامپ
پـرچ و  ، لوله مسـی ، انواع پیچ و مهره و واشر     ،  و رنگ  فسفاته کاری 

 .عملیاتی که در واحد صورت می گیرند بدین شرح است، …
 بــه mm9/0بدنــه از ورق فــولادی :  مراحــل تولیــد بدنــه و درب-1

رول فرمینـگ خمکـاری و      ، صورت رول و طـی عملیـات برشـکاری        
 کـف  تولید درب و سایر قطعات فولادی مانند دیوار پشت و صـفحه     

صـفحه نشـیمن گـاه موتـور طـی      ، تثبیت کننده ها، لچکی ها ، یخچال
مراحل برش و رق و پرسکاری و توسط قیچی ورق بری و دستگاه       

جـوش  (  بـا جوشـکاری      سپس خواهد گرفت و     صورتپرس  
و بر روی یک نقاله غلطکـی قطعـات بدنـه و       ) کاربیت و نقطه جوش     
 .درب آماده می گردد

: مرحلـه اول  : چهار مرحله مـی باشـد     خط رنگ شامل    :  خط رنگ  -2
شامل عملیات سنگ زنی و سمباده زنی و زدن خمیر تـروتکس کـه              

: مرحله دوم. بعد از مرحله قبل و بر روی نقاله غلطکی انجام میشود    
در این مرحله بدنه و یا درب بـه گیـره نقالـه هـوایی منتقـل شـده و          

رم و شستشـو بـا آب سـرد و گ ـ      ، بـاز ، مراحل چربی زدایی با اسید    
شستشوی مجـدد و سـپس خشـک کـردن در هـوای       ، فسفاته کردن 

در ایـن مرحلـه     : مرحلـه سـوم   .  درجه سانتیگراد انجام میشود    140
پاشش رنگ پودری با روش الکترواستاتیک و در کابین مخصـوص      

مرحله پخت رنگ مـی باشـد کـه در          : مرحله چهارم . صورت میگیرد 
یـان مرحلـه فـوق       درجه انجام خواهـد شـد در پا        200دمایی حدود   

قطعه رنگ شده بر روی نقاله غلطکی منتقـل و انبـار موقـت خواهـد                
 .شد

ازن خط به صورت یک نقالـه چرخـان و دارای           :  خط تزریق فوم   -3
ایستگاههای متعدد می باشد بدنه و درب  پس از رنگ آمیزی بـرای          
تزریق فوم آماده میشود بر روی نقاله واگنهایی قرار دارد که بدنـه             

 از پشت به داخل آن قرار گرفته و دیواره ها به کمک جکهای یخچال
درب واگـن بـه     . هیدرولیکی یا پنوماتیکی اطراف بدنـه را مـی بندنـد          

شـکل  ، نحوی طراحی شده کـه پـس از بسـته شـدن و تزریـق فـوم                

پـس از تزریـق و در       . فولاینر بر روی فوم نزریق شده ایجاد گـردد        
تولید می نماید که دیـواره      فوم منبسط و فشار زیادی      ، مرحله پخت 

های فوق بدنه را حمایت کرده و مانع تغییر شکل آن و خروج مـواد      
عمل تزریق فوم به داخل درب نیز بـه همـین           . تزریق شده می شوند   

ضمنا یـک ورق نـازک نـایلونی بـین بدنـه و درب قـرار            . شکل است 
میگیرد و سپس فوم تزریق می شود تا مانع چسبیدن مواد فـوم بـه    

 .واگن گردددرب 
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، دور لاینر و سایر اجزا درب شامل نوار پلاستیکی        :  مونتاژ درب  -4
پلاک نـام یخچـال بـروش دسـتی و یـا           ، دستگیره، تسمه مغناطیسی 

 .ابزار بادی به درب مونتاژ می گردد
کندانســور ، درب اواپراتــور، اواپراتــور، فــودلاینر:  مونتــاژ بدنــه-5

ه روش دستی و با ابـزار       ب. …لامپ و   ، ترموستات، درایرکمپرسور
 .بادی به بدنه مونتاژ می گردد

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 : مواد اولیه اصلی-4

 سالانه مصرف

ین
تأم

 مقدار واحد 
 فنی مشخصات

ــه  ــواد اولی م
ف اصلی

ردی
 

 15075 عدد □

مطابق استاندارد  
ــن   C JISژاپــــ

9607 

 1 اواپراتور

 15300 عدد □

با حساسـیت تـا     
ــه و از -30  درج

 نوع حرارتی

 2 ترموستات

 15300 عدد ●
متناسب با 

  آمپر9/0جریان 
 3 اورلود

 3645 کیلوگرم □

ــه   ــا نقطــــ بــــ
 درجه  -30جوش

ــانتیگراد در  ســـ
فشــــار تقطیــــر 

 اتمسفر

 A 34FL 4گاز 

 141B  5گاز  متخلخل کننده 1575 کیلوگرم □

 6 لامپ  وات15 15300 عدد □

 78750 کیلوگرم □
پلــی یــول و پلــی 

 ایزوسیانات
 7 وم تولید ف

 8 رنگ پودری 4050 کیلوگرم □

 9 مفتول نقره برای جوشکاری  47 کیلوگرم □

 10 درایر  XH 9از نوع  15750 عدد □

 15750 عدد ●

ABS واکیــــوم 
شده به ضخامت   

  میلیمتر5/4

 11 فولاد لاینر

 15750 عدد ●

ABC ــوم  واکیــ
شده به ضخامت   

  میلیمتر4/2

 12 دورلاینر

ه از ســاخته شــد 15030 عدد ●  13 کندانسور

لوله هـای مسـی     
ــای  و مفتولهـــــ

 فولادی 

  عدد ●

ــیلندر  ســــــــــ
 25/0 -پیســتونی
 اسب بخار

 14 کمپرسور

 15 قفل کامل با کلید  15300 عدد ●

 15300 عدد ●
ــان   ــا جریـــ بـــ

 آمپر9/0
 16 راله

 15750 عدد ●

ــلام سفارشــی  اق
دیگـــر همچـــون 
ــامیوه ای ، جـــــ
ــخ ــرف یـــ ، ظـــ

 کاردک

 17 سایر

 594 تن □
 9/0 فولادی

 میلیمتر 
 18 ورق

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

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تعداد
آلات و  ماشین

ف تجهیزات
ردی

 

● 
 20 توان- میلیمتر600دهانه 1

 کیلووات

 1 رول فرمینگ

 2 پرس کشش  تن 307 تناژ –هیدرولیکی  1 ●

 3 پرس خم کن کیلو وات 11 تنی 5 -ضربه ای 1 ●

● 
 15 – تنی 100 –ضربه ای  1

 کیلووات

 4 پرس خم کن

 5 پرس ضربه ای  کیلووات5 – تنی 55 1 ●

 6 پرس ضربه ای  کیلو وات5/1 –تنی 15 1 ●

● 
 - فسفاته-شامل چربی گیری 1

 رنگ و پخت

 7 خط رنگ

● 
 1 -تزریق خمیر تروتکس 1

 کیلووات

 8 تزریق

 9 و کیوم کمپرسور  کیلوواتA 134F – 5/1نشت با  1 □

 10 دستگاه شارژ  A 134 Fشارژگاز 1 □

● 
، فولاد لاینر، کف، درب، قالب بدنه 1

 درو لاینر
 11 قالبها

 12 تست هلیوم تست هلیوم اواپراتور 1 □

● 
 به B 141 گازتزریق فوم با  1

  کلیو وات 8 -درب 
 13 تزریق فوم

● 
نقاله -جوش-کویل بازکن 1

  نقطه جوش– قیچی -ژمونتا
 14 سایر تجهیزات

● 
، میکرومتر، شامل کولیس 1

 .…ترموکویل و ، ترمومتر
 15 لوازم آزمایشگاهی

 16 تجهیزات کارگاهی ترانس جوشکاری، مته. تراش 1 ●

● 
تجهیزات حمل و  درون کارگاهی 1

 17 نقل
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 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت اسیکارشن تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

63 31 16 1 2 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

8 14 313 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
2395 1220 750 8400 

 
 
 
 


