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 بوستر ترمز خودرو 
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

از نوع بوستر خلائی ، خاص خودرو سـواری پیکـان مطـابق بـا اسـتاندارد ملـی                 100 هزار عدد 
 2797ایران به شماره 

 1 بوستر ترمز

 
:فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 سوراخکاری )8                        ریخته گری             )1
 پرسکاری)9تراشکاری                                      )2
 نورد کاری )10برقو زنی                                       )3
 خم کاری )11کف تراشی و فرز                            )4
 مونتاژ)12سوراخکاری و قلاویز زنی                 )5
 بسته بندی )13شیارزنی                                      )6
 برش        )7

 
 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

مراحل تولید و ساخت این محصول شامل پرسکاری ، تراشـکاری ،        
  …خمکاری و 

 می باشد که در زیر به طور اختصار این مراحل شـرح داده خواهـد        
 .شد 

قطعات چدنی مثل سیلندر بوستر به صورت ریخته        : ریخته گری   -1
گری تهیه می گردد این قطعات به صورت نیمه ساخته وارد فرآینـد             

 .تولید می گردند 
قطعات ریخته گری شده لبه تراشی داخل تراشی می : تراشکاری -2

ایـن  . شوند مانند سیلندر بوستر ، میله فشـاری و پیسـتون بوسـتر     
 . توسط ماشین سری تراش اتوماتیک انجام می گیردعمل 

سوراخهای قطعـات ماننـد سـوراخهای پمـپ سـیلندر           : برقوزنی  -3
 .برقوزنی می شوند 

قطعاتی مانند سیلندر کف تراشی شده به قسمتهای        : کف تراشی   -4
 .بعدی فرستاده می شود 

 3توسـط دریـل هـای رومیـزی یـا         : سوراخکاری و قلاویزکاری    -5
 محوره سوراخهای پایه دیافراگم یا میلـه فشـاری یـا      5ا  محوره و ی  

 .پیستون بوستر سوراخکاری می شود 
قطعات پس از سـوراخ کـاری شـیارزنی در صـورت            : شیارزنی  -6

 .امکان انجام می گیرد 
 که برای طبقه اتصال درپوش عقب       st-37ورقهای معمولاً   : برش  -7

اه و خار دو شاخه     به بدنه جلو و درپوش عقب و بدنه جلو و تکیه گ           
به کار می رود توسط گیوتین و دسـتگاه هـای بـرش ، بـرش هـای             

 .لازم را پیدا کرده و به قسمتهای دیگر واحد فرستاده می شوند 
قطعات پس از اینکه بـرش خوردنـد سـوراخکاری     : سوراخکاری  -8

 . می شوند 
 تن هیـدرولیک    108 و   63،  60 ،   120توسط پرسهای   : پرسکاری  -9

تن ضربه ای و یا مته سـوزنی ، قطعـات پرسـکاری شـده ،      25و یا  
 .کشش و برشکاری لازم انجام می گیرد 

ورقها به وسیله نورد غلطکی برقی خمهـای دمـای          : نوردکاری  -10
 .لازم را پیدا می کند 

خمکاری لازم به وسیله جک هیدرولیک برقی کـه در          : خمکاری  -11
 . واقع نوعی پرس است انجام می گیرد 

پس از تولید تمام قطعات همگی بر روی یکدیگر مونتاژ       : ونتاژ  م-12
 .می شوند 

 .پس از مونتاژ قطعات بسته بندی می شوند : بسته بندی -13
 
 

 :مواد اولیه اصلی -4  
 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

 8 به قطـر     st-37فولاد   1/6 تن •
 میلیمتر 

 1 لگرد می

 16برنجــی بــه قطــر    5/4 تن •
 میلی لیتر 

 2 میلگرد 

ــخامت  867 تن • ــی 8/1ضـ  3 ورق  میلـ

  st-37لیتر فولاد 
 میلـی لیتـر     1ضخامت   4/14 تن •

  st-37فولاد 
 4 ورق 

ــولاد  6/1 تن • ــا قطــر st-37ف  ب
  میلی لیتر 5/9خارجی 

 5 لوله

ــه   چدنی ، ریخته گری  100 هزار عدد • ــه نیمـ قطعـ
 اخته س

6 

فنر و سـوپاپ      DIN-2098T 100 هزار عدد •
 هوا 

7 

 میلگرد فولادی و برنجی

 چدن
 محصول

 ورق آبکاری 
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 8 فیلتر  - - - 100 هزار عدد •
 9 انواع واشر  لاستیکی  500 هزار عدد •
 10 لوله  لاستیکی  100 هزار عدد •
 11 پیچ   DIN24شکاف دار ،  500 هزار عدد •
 12 دیافراگم هوا  لاستیکی  100 هزار عدد •
– DINپلاستیک نـرم   100 هزار عدد •

7728T 
 13 پایه دیافراگم 

ــکاف دار ،   300 هزار عدد • ــولادی ش ف
 خزینه ای 

 14 پیچ

 15 درپوش فیلتر  DIN 963 100 هزار عدد •
 16 درپوش هوا  - - - 100 هزار عدد •
 17 واشر  کائوچوی زیر فلدنچ 100 هزار عدد •
پیســــــــتون  DIN17210فولادی  100 هزار عدد •

 ولیکی هیدر
18 

 19 تشتکی  لاستیکی  100 هزار عدد •
 20 نگهدارنده پین  DIN 1621 فولادی  100 هزار عدد •
 21 واشر فاصله  پلاستیکی  100 هزار عدد •
 22 یاتاقان  پلاستیکی  100 هزار عدد •
 23 پین  DIN1621فولادی  100 هزار عدد •
 24 دیافراگم  لاستیکی  100 هزار عدد •
 25 پیستون  کائوچویی  100 زار عدده •
ــی   100 هزار عدد • ــز پیچ ــولادی ، فل ف

مخروطی از سـیمهای    
 گرد 

 26 فنر برگردان 

 27 پیچ  DIN 931 300 هزار عدد •
 DIN 17111فـولادی   100 هزار عدد •

ــه خلایـــی  ــرای لولـ بـ
 رسوبات یک طرفه 

 28 رابط 

ــه    100 هزار عدد • ــرای حلق ــولادی ب ف
 اتصال 

 29  مهره پیچ و

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

ین
تĤم

 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

 1 ماشین تراش   کیلووات  5/5انیورسال  3 •
 5/2 محــــــوره 3مجتمــــــع  1 •

 کیلووات 
 2 دریل 

 3 سری تراش  اتوماتیک  1 •
 4 ه ستونی مت  MS20از نوع  1 •
ــوان   1 • ــه یــک متــری و ت  4دهان

 کیلووات 
 5 گیوتین 

 6 ارلل   محوره 5مجتمع  1 •
 7 پرس   تن 25ضربه ای  1 •
 8 پرس   تن 120هیدرولیک  1 •
 9 مته   )MS32)  KW 2/2ستونی  1 •
 10 جوش  دی اکسیدکربن  1 •

 11 خم کن  هیدرولیکی  1 •
 12 نورد  غلطکی  1 •
 13 پرس   تن هیدرولیک 60 1 •
 14 فرز  انیورسال  1 •
فیکسـچرها  –میکرومتر ، کولیس     1 •

 و دستگاه تست بوستر 
 15 لوازم آزمایشگاهی 

 
 
 :  تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

40 20 8 2 0 1 
 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

5 9 124 
 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
1485 705 450 00/5200 

 
 
 
 


