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٦٩٦

 اگزوز کامل
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

کـه قـادر اسـت      ) انباره عقب ، انباره وسـط و لولـه جـدا          (متشکل از سه مجموعه      50 هزارعدد
 متر از خروجـی لولـه اگـزوز        10 دسی بل در شعاع      80میزان صدای خروجی را     

رج در اسـتانداردهای ملـی بـا شـماره          کاهش دهد با مشخصات و ویژگیهای مند      
  3283 و 3282های 

 1 اگزوز خودرو

 
:فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 خمکاری)9برش ورق                                     )1
 چاک زدن و گشاد کردن)10خمکاری                                       )2
 جوش برق)11      )                     رول کردن(نورد )3
 جازدن پرس)12درز کوبی                                      )4
 )لبه برگردان(رمی )13جوش مقاومتی                               )5
 جوشکاری نهایی)14بیضی کردن                                   )6
 رنگ زنی)15پرسکاری                                       )7
 پرش لوله)8
 
 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

سیستم اگزوز از سه مجموعه انباره عقب ، انباره وسط و لوله جدا             
تشکیل یافته است که جهـت تولیـد هـر یـک از ایـن مجموعـه هـا از                    

 .فرآیندهای فلز کاری و جوشکاری استفاده می شود 
 :واحد به شرح زیر است فرآیند تولید محصول در این 

برش ورق جهـت تهیـه بلانکهـایی در تولیـد قطعـات          : برش ورق   -1
بدنه انباره ها ، بشکه ها ،محافظ پشم سنگ ، پـرده هـا ، درب سـنج     
ها و فلانچ استفاده می شود و برای ایـن فرآینـد قیچـی گیـوتین در        

 .نظر گرفته شده است 
 لبه هـایی کـه بـر        فرآیند خمکاری در جهت برگرداندن    : خمکاری  -2

گیرند به کار     روی هم پس از عملیات رول کردن از بدنه ها قرار می           
همچنین خمکاری برای محافظ پشم شیشه مناسب با نحوه . رود  می

 .گیرد  قرارگیری آن در منبع صورت می
نورد رول کردن برای بدن انباره ها در دو فرم بیضـی و             : نورد  -3

ین شبکه ها نیز پـس از پرسـکاری         استونه ای به کار می رود همچن      
آینــد البتــه در ســاخت هــر قطعــه قلطــک   بــه صــورت رول در مــی

 .مخصوصی به کار می رود 
درز کوبی لبـه هـای روی هـم پـس از عملیـات رول               : درز کوبی   -4

 .گیرد  کردن انجام می

جوشکاری لبه های درزکوبی شـده و بدنـه بـه           : جوش مقاومتی   -5
حت فرآیند با جـوش مقـاومتی نقطـه ای          پرده و نیز لبه های شبکه ت      

 .میسر است 
بیضی کردن بدنه انباره وسط پس از جوشـکاری         : بیضی کردن   -6

 .با استفاده از جک هیدرولیکی خواهد بود 
ها و فلانچ در      برشکاری درب منبع انباره ها و پرده      : برش کاری   -7

 25چند مرحله برای سوراخ کردن و گرده بری با پـرس ضـربه ای          
 .گیرد   تن صورت می63و 
هـای عقـب و جلـو بـرای           برش لوله ها در تولید لوله     : برش لوله   -8

های وسط و عقب و نیز لوله اگزوز به وسیله اره لنـگ انجـام                 انباره
 .شود  می

خمکاری لوله ها بر اساس طراحی اگـزوز خـودرو بـا            : خمکاری  -9
 .گیرد   شکل خم کن صورت می7پرس هیدرولیکی مجهز به قالب 

های عقب و جلو بـه        ها در مورد لوله     چاک زدن لوله  : چاک زدن   -10
ای و گشاد کردن با استفاده از پـرس هیـدرولیک             وسیله پس ضربه  

 .گیرد  صورت می
جوش برق در مورد اتصال موضعی فلانچ به لوله         : جوش برق   -11

 .شود  ها به همدیگر انجام می ها ، شبکه ها ، لوله اگزوز ، پرده
جازدن درب بیضی و مجموعـه جـوش خـورده          : پرس  جازدن  -12

 .قطعات داخلی انباره بیضی با استفاده از پرس هیدرولیک میباشد 
رومی کردن یا برگرداندن یـک لبـه درب         ) : لبه برگردان (رومی  -13

هـا و لهیـدگی آن بـه وسـیله دسـتگاه              منبع بر روی لبه بدنـه انبـاره       
 .باشد  می) فارسی زن(رومی 

هـای ورود و خروجـی        جوش کـاری لولـه    : هایی  جوش کاری ن  -14
ها با استفاده از جوش کاری یا گاز محـافظ دی             انباره) عقب و جلو  (

 .گیرد  اکسید کربن صورت می
انباره عقب ، انباره وسط لوله      (مجموعه کامل اگزوز    : رنگ زنی   -15

 .شود  در مرحله نهایی به سیله پیستوله بادی رنگ می) اگزوز
 
 :اصلی مواد اولیه -4

Ĥت ر مواد اولیهّ مشخصات فنی مصرف سالیانه

 ورق

 لوله
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٦٩٧

ــخامت  St-37 5/173 تن • ــه ض  1 ب
 2×1میلیمتر و ابعاد ورق     

 متری

 1 ورق روغنی

ــخامت  St-37 5 تن • ــه ض  4 ب
 2×1میلیمتر و ابعاد ورق     

 متری

 2 ورق روغنی

ــخامت  St-32 66 تن • ــه ضـ   بـ
ــواره  ــر 2/1دیـــ  و قطـــ

  میلی متری41جی خار

 3 لوله فولادی

ــخامت  St-32 178 تن • ــه ضـ   بـ
ــواره  ــر 8/1دیـــ  و قطـــ

  میلی متری41خارجی 

 4 لوله فولادی

ــه   5450 متر مربع • ــت دوختـ ایزوبلانکـ
ــاد رول    ــه ابع ــده ب ش

 متری و ضخامت    1×6
  سانتیمتر5/2

 5 پشم شیشه

 6 رنگ روغنی 5/12 تن •
       

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

ین
تĤم

 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

 متـــری تـــا 5/2. هیــدرولیک   1 •
  میلیمتر6ضخامت 

 1 قیچی گیوتین

 2 اره لنگ  میلیمتر200قطر کارگیر  2 •
 3 خم کن دستی  اهرمی 1 •
رول (نــورد غلطکــی  هیدرولیک 1 •

 )کردن
4 

 5 نورد لب برگردن  برقی–غلطکی  1 •
 6 نقطه جوش پدالی 2 •
 ضربه  120ای ،      تن ضربه  25 2 •

 در دقیقه
 7 پرس

 ضربه 270 تن ضربه ای ، 63 1 •
 در دقیقه 

 8 پرس

 9 پرس  تن هیدرولیک25 1 •
 دور در 200پنومـــــــاتیکی ،  2 •

 دقیقه
 10 )فارسی زن(رمی 

 11 ترانس جوش برق  آمپر250 4 •
ــوش   CO2 آمپر با گاز محافظ340 3 • ــتگاه جـ . دسـ

mig-mag 
12 

هیدرولیکی مجهز به قالب خم      3 •  13 پرس

  تن10کن لوله ، 
جــــک هیــــدرولیک  برقی 1 •

 بیضی کردن 
14 

 15 پیستوله رنگ کاری بادی 1 •
 16 کمپرسور  لیتر در دقیقه100 1 •
ــنج و   1 • ــنج ، فشارســ صداســ

 …دماسنج و 
تجهیــــــــــــــزات 

 گاهیآزمایش
17 

                    
 :  تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

48 19 12 3 0 1 
 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

5 11 234 
 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید  انبارهاکل کل زیربنا
1050 300 350 3700 

  
 


