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 ترموستات خودرو
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

  درجه سـانتیگراد ، سـوپاپ قـارچی ، کپسـولی بـا مـواد                85-90دمای باز شدن     120 هزار عدد
 کریستالی 

 1 ترموستات پیکان

 
 :فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 مونتاژ )9مونتاژ قطعه لاستیکی       )5                          برش   ) 1
 فرم دهی )10تراشکاری                     )6کشش و برش                  )2
 قلاویز کاری)11قرینه زنی                       )7عملیات حرارتی                )3
 بسته بندی)12                    پرچکاری     )8تزریق مواد منبسط شده    )4

 
 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

 باشـد کـه دریچـه بـاز          ترموستا خودرو پیکان از نوع کپسولی مـی       
 درجـه   90 تا   85باشد که در دمای بین            شونده آن از نوع قارچی می     

علت باز شدن دریچـه افـزایش فشـار در          . شود    سانتی گراد باز می   
 :مراحل تولید ترموستات به شرح ذیل است . باشد  داخل مخزن می

در این مرحله ورقهای فولادی و برنجی بـه عـرض متناسـب بـا               -1
 . شوند  قطعه مورد نیاز برش خورده و تبدیل به تسمه می

تسمه برنجی جهت تولید محفظـه کپسـول از ورق بـه        -2
 در ســه مرحلــه کشــش داده شــده و بــرش 2ضــخامت 

 .خورد  می
گیرنـد    قطعات آماده شده تحت عملیات حرارتی باز پخت قرار می         -3

تا خواص مکانیکی آنهـا کـه در اثـر کـار سـرد سـخت شـده اسـت                    
 .برگشت داده شود 

 شوند قطعه لاستیکی در کپسول ترموستات ریخته می-5

خـورد و در پـوش        میلگرد برنجـی در ماشـین تـراپ تـراش مـی           -6
اشین قطعه به طول معـین بریـده   در همین م. شود  کپسول تولید می 

 .شوند  می
 .شود  سمت دیگر درپوش توسط دریل ستونی خزینه کاری می-7
 .شود  درپوش توسط ماشین فیتیله پیچ روی محفظه پرچ می-8
تســمه برنجــی تحــت مراحــل کشــش و بــرش بــه شــکل دریچــه -9

 .آید  ترموستات درمی
ملیـات  علـت ع . شـود    دریچه ترموسـتات عملیـات حرارتـی مـی        -10

 ذکر شده 3 در ردیف   24 ،   20 ،   16حرارتی در این مرحله و مراحل       
 .است 

دریچــه ترموســتات توســط ماشــین فتیلــه پــیچ روی درپــوش  -11
 .کپسول پرچ می شود 

 .پیستون کپسول در کپسول قرار داده می شود -12
تسمه فولادی بـرش خـورده و واشـر دور کپسـول ایجـاد مـی          -13

 .شود 
 دور کپسول قرار داده می شود       13ه در مرحله    واشر تولید شد  -14

. 
تسمه برنجی تحت مراحل گرده بری ، کشش و خمکاری به فرم -15

 ورق زیر بند ترموستات تبدیل می شود 
 .فنر ترموستات روی ورق زیر بند قرار می گیرد -17
 .مجموعه کپسول کامل روی فنر قرار داده می شود -18
 و کشش توسط پـرس ضـربه        تسمه برنجی تحت عملیات برش    -19

 .ای و هیدرولیک به شکل ورق رو بند در می آید 
 .سوپاپ تعادل و واشر آن روی ورق رو بند پرچ می شود -21
 قـرار داده    18ورق رو بند روی مجموعه آماده شده در مراحل          -22

 .می شود 
تسمه برنجی تحت مراحل برش و کشش به شکل پایه پیسـتون            -23

 .کپسول در می آید 
 .محل پیچ تنظیم توسط دریل ستونی قلاویز کاری می شود -25
 .پیچ تنظیم در محل خود پیچیده می شود -26
 قرار گرفته   22ورق روبند روی مجموعه آماده شده در مرحله         -27

 .می شود 
محصول بازرسی شده ، دمای باز و بسته شدن آن تنظیم مـی             -28

 . شود و بسته بندی می گردد 

قطعه 
 مواد منبسط شونده لاستیکی

 تسمه

 برنجی
 درپوش کپسول

 ورق محفظه کپسول
 فولادی

و برنجی
 میلگرد 
 برنجی
 برنجی تسمه

 فولادی تسمه

 تسمه برنجی

 تسمه برنجی
تسمه 
 برنجی

 دریچه ترموستات

 واشر دور کپسول
 کپسول کامل

 پیستون کپسول

 ورق زیر بند
 تاتفنر ترموس

سوپاپ تعادل و 
 واشر سوپاپ

 ورق

 پیچ تنظیم
 محصول
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٧٢٧

 :ی مواد اولیه اصل-4
 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

 بـه   DIN : Cuzn  30برنج  9780 کیلوگرم •
  میلیمتر1ضخامت 

 1 ورق برنجی

 بـه   DIN : Cuzn  30برنج  4330 کیلوگرم •
  میلیمتر2ضخامت 

 2 ورق برنجی

 بـه   DIN : Cuzn  30برنج  2890 کیلوگرم •
  میلیمتر16ضخامت 

 3 میلگرد

 1به ضخامت   st 37فولاد  770 کیلوگرم •
 میلیمتر

 4 ورق فولادی

ــارافین و  300 کیلوگرم • ــوطی از پـــ مخلـــ
ترکیبات سدیم با نام تجاری     

 واکس

مواد منبسط  
 شونده

5 

 40 میلیمتــر ، طــول 22قطــر  120 هزارعدد •
 کیلـوگرم   5میلیمتر ثابت فنر    

 بر سانتیمتر ، آبکاری شده

ــ ر فنــــــــــ
 ترموستات

6 

ــه  EPDM لاستیک  120 هزارعدد • قطعــــــــ
 ترموستات

7 

 28فــولاد ضــد زنــگ ، طــول  120 هزارعدد •
 میلیمتـــر ، 3میلیمتـــر قطـــر 

 سنگ زده

پیســـــــتول 
 کپسول

8 

 میلیمتر 5پین برنجی به طول  120 هزارعدد •
  میلیمتر3، قطر 

ــوپاپ  ســـــ
 تعادل

9 

واشر سـوپاپ    EPDMلاستیک   120 هزارعدد •
 لتعاد

10 

 میلیمتر پیچ   5برنجی به قطر     120 هزارعدد •
 گوشتی خور

 11 پیچ تنظیم

 سـانتیمتر ،    6×6×6به ابعـاد     120 هزارعدد •
 مقوایی

جعبــه بســته 
 بندی

12 

ــاد  1255 عدد • ــه ابع  ، ســه 36×24×24ب
 لایه ، چاپ خورده

کارتن بسـته   
 بندی

13 

 
 ) :یشگاه وتعمیرگاهفرآیند تولید ، آزما(ماشین آلات وتجهیزات اصلی -5

ین
تĤم

 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

ــار   1 • ــه ک ــا  2دان ــرش ت ــر ب  مت
  میلی متر  3ضخامت 

 1 گیوتین

ــربه ای ،  1 • ــن ، 25ضـــ  3 تـــ
 کیلووات 

 2 پرس 

 3 پرس  تن 10هیدرولیک ،  2 •
• 1 600-IRC  ، ــت  شــرکت ایرک

  لیتری 400
کـــــوره عملیـــــات 

 حرارتی
4 

با سیستم هـای هیـدرولیک و        2 •
 پنوماتیک 

 5 ماشین فتیله پیچ

ماشــین ســازی  A25تــراپ  1 •
 خراسان 

 6 ماشین سری تراش

 ماشین سـازی  Ms  20مدل  2 •
 تبریز 

 7 دریل ستونی

 8 سنگ  رومیزی ، جهت پلیسه گیری  1 •

 9 پرس دستی  برای پر کردن کپسول  1 •
 10 تی پرس دس برای پرچ سوپاپ تعادل  1 •
 11 پرس دستی  برای پرچ نهایی محصول  1 •
قالبهـــای پـــرس و   انواع قالبهای مورد نیاز  10 •

 خمکاری 
12 

با سیستم مدار بسته آب گرم       1 •
 وسط و شیر اختلاط 

دســـــتگاه تســـــت 
 ترموستات 

13 

 
 :  تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

27 9 8 3 0 1 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

4 6 76 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
705 85 375 2500 

 


