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 پنکه رومیزی
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 100000 عدد
 متر 54 متر مکعب باددهی 205 دور دقیقه، سرعت باد 70-1090پروانه ولت،سرعت70ولت،220

های  ایران به شماره های مندرج در استانداردهای ملی مکعب بر دقیقه با مشخصات وویژگی
  1305  و1204

 1 پنکه رومیزی

 
 : فرآیند تولید-2
 

 برش.) 1
 پرسکاری.) 2
 جوشکاری.) 3
 تراشکاری.) 4
 سوراخکاری.) 5
 پرچمکاری.) 6

 رنگ کاری.) 7
 مونتاژ.) 8
 تزریق پلاسیتک.) 9

 گیری پلیسه.) 10
 بندی بسته.) 11

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

باشد که بـه وسـیله         واحد پنکه رومیزی می    محصول تولیدی در این   
چرخش پروانه آن جریان هـوا بـرای خنـک کـردن فضـای مسـقف                

روش تولیــد قطعــات پلیمــری کــه از جــنس مــواد . شــود ایجــاد مــی
بـرای تولیـد   . باشـد  شوند، تزریق پلاستیک مـی  ترموپلاست تهیه می 

 قطعات فلزی نیز به تناسب فرم و ابعـاد و مـاده اولیـه، فرآینـدهای               
شـود در نهایـت مونتـاژ         تراشـکاری انجـام مـی     برش، پرسکاری و    

قطعــات ســاختنی و خریــدنی بــویژه الکتروموتــور در جهــت تولیــد 
توضیحات بیشتر مراحـل تولیـد بشـرح        . گیرد  محصول صورت می  

 :ذیل است
 برش در مورد قطعـات فلـزی شـامل ورق جهـت تهیـه تسـمه و               -1

 و لولـه بوسـیله اره       بلانک به وسیله قیچی و بـرای قطعـات مفتـول          
 . گیرد دیسکی صورت می

عملیـات دوربـری و     ( پرسکاری جهت تولید قطعـات فلـزی ورق          -2
ای و برای خمکاری ورق و        بوسیله پرس ضربه  ) سوراخکاری لازم   

 .شود مفتول بوسیله پرس هیدرولیک انجام می
های عقـب و جلـو پـس از            جوشکاری مقاومتی برای تولید حفاظ     -3

هـای پـرس شـده انجـام      هـا و ورق    خمکاری شده پـره   تولید قطعات   
شود برای این فرآینـد از دسـتگاه نقطـه جـوش پـدالی اسـتفاده                  می
 .شود می

رود و بـه       تراشکاری برای تولید مهره و جوش پروانه بکار مـی          -4
دقیق از دسـتگاه    صورت  لحاظ تعداد زیاد قطعات و اهمیت تولید به         

 .شود سری تراش نیمه اتوماتیک استفاده می
رود    سوراخکاری برای ایجاد سوراخ در قطعات فلزی بکـار مـی           -5

 .تا موقعیت قرار گرفتن پیچ یا پره فراهم شود
 پرچکاری فرآیند اتصال زیر مونتاژ دست حفاظ به رینگ حفـاظ          -6

 .باشد می
هــای حفــاظ از   رنــگ کــاری بــرای زیبــایی حفاظــت و مجموعــه-7

 .شود م میباشد که پس از شستشو انجا خوردگی می
 مونتاژ پس از اتمام فرآیندهای تولید قطعات به ترتیـب بـر روی              -8

گیرد که در مونتاژ برای اتصالات از پیچ، واشر، پـرچ             پایه انجام می  
شـود موتـور نیـز در ایـن مرحلـه نصـب               و لحیم کاری استفاده می    

شود از نکات مهم در این زمینه تست و کنترل محصول در بـین                می
 .باشد شد که بسیار حائز اهمیت میبا فرآیند می

 تزریق پلاستیک برای تولید کلیه قطعات پلاستیکی شامل پروانه،          -9
رود  پیچ و حفاظ پلاسـتیکی بـه کـار مـی    ..... پایه دکور، پایه موتور،   

باشند و شامل سه نـوع   مواد اولیه در تزریق از نوع ترموپلاست می   
 .باشد  میPMMA و PE،PPماده 

ی قطعات پلیمری پس از تزریق پلاسیتک به صورت          پلیسه گیر  -10
 .گیرد دستی با ابزار ساده صورت می

 محصول پنکـه در لفـاف پلاسـتیکی نـایلونی قـرار داده شـد و                 -11
 .گیرد سپس در کارتون قرار می

 
 : مواد اولیه اصلی-4

 سالانه مصرف

ین
تأم

 تعداد واحد 
 فنی مشخصات

ــه   ــواد اولی م
ف اصلی

ردی
 

 36 تن ●
ــه ت ــت بـــ رموپلاســـ

 صورت گرانول
 1 پروپیلن پلی

 6/92 تن ●
HEPE بـــه صـــورت 
 2 پروپیلن پلی گرانول

 به صورت گرانول 17 تن ●
متیــل متــا   پلــی

 اکریلات 
3 

 320 کیلوگرم ●
 میلـی   5/1به ضخامت   

 متر

اکر  میتل  پلی  ورق
 یلات

4 
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 460 کیلوگرم ●
 میلـی   6/0به ضخامت   

 متر
 5 برنجی ورق

 9/7 تن ●
42-St  ــه بـــــــــــــ
 6 فولادی مفتول متر میلی20قطر

 770 کیلوگرم ●
ــه ضــخامت  ــی 1ب  میل

 متر
 7 آلومینیومی ورق

 920 کیلوگرم ●
ــروم ــه  کـــــ داربـــــ

 متر میلی10قطر
 8 مفتول فولادی

 7/3 تن ●

ــه  کـــــــروم دار بـــــ
ــارجی   قطرخـــــــــــ

 متر میلی3/21

 9 لوله فولادی

 5/11 تن ●
37-St ــه  بـــــــــــــ

 10 فولادی ورق متر  میلی5/1ضخامت

 13 تن ●

37-St ــه  بـــــــــــــ
ــخامت  و 25/1ضــــــ

 متر  میلی5عرض 
 11 تسمه فولادی

 9/1 تن ●

37-St ــه  بـــــــــــــ
 75/0ضــــــــــخامت

 متر میلی
 12  فولادی ورق

ــه St-37 73 تن ●  بـــــــــــــ
 13 مفتول فولادی متر میلی2قطر

ــه قطــــر St-37 6/1 تن ●  3 بــ
 14 مفتول فولادی متر میلی

وولتـاژ   ولت70قدرت  به 100 هزار عدد ●
220  

 الکتروموتــور و 
 حرکتی    مکانیزم
 گردان

15 

  وپایه  کوتاه  پایه  خودرو 5/5 تن ●
 16 واشروپرچ پیچ و واشر فنری بلند

پلاسـتیک  شستی  حالته4 100 هزارعدد ●
 17 )کلید(سوئیچ ی

 18 )زمانسنج(تایمر  دقیقه120تا سنج زمان 100 هزارعدد ●
 19 سیگنال لامپ  وات 3 100 هزارعدد ●
 20 م برقسی افشان 100 هزارعدد ●

صـفحه چــاپ خــورده   100 هزارعدد ●
 فلزی

و  علامــت صــفحه
 21 مارک

 7/0×5/0×4/0ابعـاد   به 100 هزارعدد ●
 22 بندی بسته کارتن متر

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

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تعداد
آلات و  ماشین

ف تجهیزات
ردی

 

● 1 
 58قطرمارپیچ به گرمی500

 متر میلی 

تزریق  دستگاه 
 پلاستیک

1 

● 2 
-گرمی220
 میلی متر 42قطرمارپیچ

دستگاه تززیق 
 پلاستیک

2 

 3 اره از نوع دیسکتی 3 ●

● 1 
 6تاضخامت متری5/2

 متر میلی
 4 قیچی گیوتین

 5 ای جوش نقطه پدال 5 ●

 6 هیدرولیک پرس  تن25 1 ●

 7 ای پرس ضربه  تن25 1 ●

● 2 
اتوماتیک،قطرکارگیر هنیم

 متر  میلی250
 8 سری تراش

 9 دریل رومیزی  میلی متر15تا قطر 1 ●

 10  رنگ اسپری تجهیزات پیستوله و مخزن 1 ●

 11 کمپرسورباد  لیتر در دقیقه1000 1 ●

 12 و پرس  تزریق  قالبهای  ــــــــــــ 12 ●

 13 خمکاری فیگسچرهای ــــــــــــ یکسری ●

 14 پروانه بالانس تست ــــــــــــ 1 ●

 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

88 36 27 5 0 2 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

7 22 330 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها بناکل زیر
2090 1150 500 7300 

 


