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 اتوماتیک راهنما
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

های فلزی    از نوع منومتال دارای کفی فیبر استخوانی ، روکش آلومینیومی ، بست            200 هزارعدد
 و سیم المنت کروم

 1 اتوماتیک راهنما

 
:فرآیند تولید -2

 
 
 
 پرچ کاری مونتاژ)4             برش                    )1
 بسته بندی)5پرسکاری                           )2
 جوشکاری)3

 
 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

اتوماتیــک راهنمــای تولیــدی ایــن واحــد از نــوع بــی متــال بــوده و  
 .مکانیسم عمل آن حرارتی می باشد 

 درپــوش آلومینیــومی ، قطعــات بــه کــار رفتــه در محصــول شــامل
مقوایی چرب ، پلاتین مسی ، هسته المنت ، پایه های بست گالوانیزه             
. ، سیم المنت ، بست حلبی ، تیغه فولادی و بست آلومینیومی باشـد             

 .فرآیند تولید محصول شامل مراحل زیر خواهد بود 
انواع ورقهای آلمینیومی ، آهن گالولنیزه و حلبـی توسـط           : برش  -1

 . ابزار برش دستی در اندازه لازم برش می خورد گیوتین و
برش و شکل دهی بسیاری قطعات تولیـدی در ایـن        : پرس کاری   -2

واحد توسط پرسکاری انجام می گیرد این مرحله شامل شکل دهـی        
درپوش آلومینیومی توسط پـرس هیـدرولیک ، بـرش و فـرم دهـی               

توسط پـرس  قطعات تیغه فولادی ، پایه المنت ، پلاتین و بست حلبی    
 .ضربه ای خواهد بود 

هسته المنت هر دو از جنس حلبی مـی باشـند بـرای             :جوشکاری  -3
فیکس شدن آنها به یکدیگر و ثابت شدن المنت  و برقـراری اتصـال          

 .پایه و تیغه فولادی از جوش مقاومتی نقطه ای استفاده خواهد شد 
عمـل مونتـاژ محصـول طـی چنـد مرحلـه            : پرچکاری و مونتـاژ     -4

در حـین عملیـات مونتـاژ عمـل         . ط پرچکاری انجام مـی گیـرد        توس
 .خمکاری برخی از قطعات به صورت دستی انجام می گیرد 

محصول نهایی جهت آسانی حمل و نقل و جلوگیری : بسته بندی -5
از صدمه دیدن آن در جعبه های مقوایی کارتن ها سـه لایـه بسـته                

 .بندی و به انبار محصول منتقل می گردد 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 : مواد اولیّه اصلی-4
 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

 1 ورق آلومینیومی  میلی متر1ضخامت  1075 کیلوگرم ●
ــر   میلی متر2به ضخامت  179 مترمربع ● فیبـــــــــــ

 استخوانی
2 

 3 مقوای چرب  13 کیلوگرم ●
ــه ضــخام  1020  ● ــولادی ب  4 ورق گالوانیزه 1ت ف

 میلی متر
 5 ورق مسی  میلی متر1ضخامت  21  ●
 6 پرچ مسی )2-1(مطابق جدول 400 هزارعدد ●
به ضـخامت   C75فولاد 57 کیلوگرم ●

  میلی متر8
 7 ورق فولاد

سیم کروم روکـش نخـی       20000 متر ●
ــخامت   ــه ض ــی 2/0ب  میل

 متر

ــت  ــیم المنـ سـ
 کروم

8 

ــخامت   33 کیلوگرم ● ــه ض ــی  2/0ب میل  9 ورق حلبی

انواع ورق آلومینیومی، 
 میخ پرچ فیدمسی ، حلبی و آهنی س

 محصول
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 متر
ــاد  200 هزارعدد ● ــه ابعــ  34×34×34بــ

 میلیمتر
 10 جعبه

ــاد     800 عدد ● ــه ابعـ ــه بـ ــه لایـ سـ
  میلی متر350×175×175

 11 کارتن

ــخامت   80 کیلوگرم ● ــه ض ــی 5/0ب  میل
 متر

ورق 
 آلومینیوم

12 

 
 ) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات وتجهیزات اصلی -5

ین
تĤم

 

 ماشین آلات مشخصات فنی دادتع
ف و تجهیزات

ردی
 

 1 پرس  تن هیدرولیک6 1 ●
 20 تــن تــک بــا بــرق مصــرفی  2 2 ●

 کیلووات ، ضربه ای
 2 پرس

 3 پرس دستی کوچک  )m 2 1( تن به ابعاد 4 1 ●
تجهیــــــــــــــزات   کیلو وات 2با برق مصرفی  2 ●

 جوشکاری مقاومتی
4 

ــرش    1 ● ــول بـ ــداکثر طـ ــا حـ  40بـ
 سانتیمتر 

 5 اتر رومیزیک

 6 گیوتین دستی عرض کارگیرامتر  1 ●
 7 لب برگردان   5/0 ×5/0با مساحت  1 ●
 8 انبر پرچ دستی  2 ●
 9 انواع قالب سمبه ماتریس  1 ●
 10 پرس  تن ، ضربه ای 6 2 ●

 
 
 
 :  تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

30 18 4 1 0 1 
 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

2 6 38 
 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
470 70 150 00/1600 

 
 
 


