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 دیسک کلاچ 
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 کیلـوگرم و    94/4 کیلوگرم بر متـر مربـع و وزن          043/0از نوع خورشیدی با ممان اینرسی        50 هزار عدد
  3/0ضریب اصطعکاک صفحه فشاری 

 1 دیسک کلاچ 

 

 : فرآیند تولید -2
 
 
 
 
 عملیات حرارتی )6                              برشکاری       )1
 مونتاژ)7پرسکاری                                     )2
 تست بالانس )8سوراخکاری                                  )3
 بسته بندی )9خمکاری                                       )4
 تراشکاری )5

 
 :کات فنی و شرایط عملیاتی ویژگیهای فرآیند ، ن-3

کلاج اولین عضو بکار رفته در خط انتقال قدرت خـودرو بـودن کـه      
بعنوان کلید قطع و وصل کننده قدرت عمل می کند در واقع با عمـل               
کلج کردن خودرو میتوان ارتباط بـین موتـور و گیـربکس را بـرای               
مدت کوتاهی قطع نموده و پـس از رهـا کـردن کـلاج ، مجـدداً ایـن                   

 . تباط را برقرار نمود ار
ساخته می شود که دو     ) ورق و مفتول  (دیسک کلاج از قطعات فلزی      

قطعه آن تحت فرآیند ریختگـی و فـرج فـرم دهـی شـده و بـه علـت                    
مقرون به صرفه بـودن ، ایـن دو قطعـه بـه صـورت نیمـه سـاخته                   

فرآیند ساخت قطعات دیگر شامل مراحـل بـرش         . مصرف می شود    
راشکاری و غیره می باشد که در زیـر شـرح           کاری ، پرس کاری ، ت     

 :داده خواهد شد 
بـه منظـور تهیـه قطعـاتی چـون پوسـته کـلاج ، فنـر                 : برشکاری  )1

-stخورشید ، قسمت نگهدارنده دیسک ، بوش تثبیت کننده ورقهای           

50   ، CK 50 و st-42      را بـا عرضـهای مشـخص بوسـیله قیچـی 
 تـن   50 و   250،  150گیوتین برش داده و یا توسط پرس ضـربه ای           

قطعاتی چون رینگ تکیه گاه که از مفتول تهیـه          . گرده بری می کنند     
 . می شوند توسط اره دیسکی به طولهای مشخص برش می خورد 

به منظور فرم دهـی و کشـش لازم بوسـیله           : پرسکاری و کشش    )2
 تن قطعـاتی چـون پوسـته        150 تن و ضربه ای      60پرس هیدرولیک   

وش تثبیت کننده تحت کشش و پرس قرار        کلاج ، فنر خورشیدی و ب     
 .می گیرند 

در بعضــی قطعــات ماننــد پوســته کــلاج ، قســمت : ســوراخکاری )3
نگهدارنده دیسک بـه منظـور  ایجـاد سـوراخ در بعضـی قسـمتها و            

 تـن سـوراخهای     50گرده بری و دور بری بوسیله پرس ضربه ای          
 .لازم انجام می گیرد 

 برای تولید قطعاتی    ck-50های   و ورق  st-42مفتولهای  : خمکاری  )4
همچون رینگ تکیه گاه پس از بـرش بـرای خمکـاری دوسـر آن بـا           

 درجه به این واحد ارسال می شوند کـه توسـط خـم کـن                90زاویه  
برقی یا میلگرد خم کن به تناسب فرم مـورد نظـر توسـط فیکسـچر          

 بـه منظـور   ck-50مخصوص خمکاری می شوند همچنین ورقهـای        
 . هیدرولیک خمکاری می شود دور بری توسط پرس

قطعاتی کـه بـرای تولیـد دیسـک فشـاری ، آسـیابک              : تراشکاری  )5
بصورت نیمه ساخته و ریخته گری یا فورجینـگ شـده وارد واحـد              
شده در این قسمت توسط ماشین تراش یونیورسال پیشانی تراشی    

 ) .توسط فیکسچر مخصوص(وداخل تراشی می شوند 
رم دهـی و کشـش و یـا خمکـاری در            پس از ف ـ  : عملیات حرارتی   )6

بعضی قطعات همچون فنر خورشیدی و بست نگهدارنده فنر احتیاج          
به عملیات حرارتی دارند بدین ترتیب که در کوره های سختکاری تا 
درجـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــه 

 فولاد و چدن ریخته  
       گری شده    

انواع ورق 
مفتول فولاد 

ST-42  محصول 
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حرارت معین حرارت دیده و بعد بـه یکبـاره توسـط آب یـا روغـن                 
 .سرد می شوند 

قطعات به ترتیب تقـدم و      پس از ساخت و تولید قطعات ،        : مونتاژ  )7
تاخر بر روی یکدیگر مونتاژ می شوند در این مرحله بـرای متصـل              
کردن بعضی قطعات به یکدیگر از پرچ دیسـکی و یـا پـرس دسـتی                 

 .استفاده می شود 
محصول پس از مونتـاژ بوسـیله دسـتگاه بـالانس           : تست بالانس   )8

 .تست می گردد 
ات درون جعبه چوبی به    پس از مونتاژ و تست ، قطع      : بسته بندی   )9

 . عدد قرار گرفته و یا میخ درب آن بسته می شود 4ظرفیت 
 
 :مواد اولیه اصلی -4  

 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

 بـــه st-50فـــولادی  3/110 تن •
  میلیمتر 5/2ضخامت 

 1 ورق 

ــولادی  30 تن • ــه ck-50فـ  بـ
 متر  میلی2ضخامت 

 2 ورق 

 بـــه st-42فـــولادی  5/18 تن •
  میلیمتر  18قطر

 3 مفتول 

 به قطر   st-42فولادی   8/4 تن •
  میلیمتر  4

 4 مفتول 

 بـــه st-50فـــولادی  5/2 تن •
  میلیمتر 5/1ضخامت 

 5 ورق 

 بـــه st-50فـــولادی  1 تن •
  میلمتر 1ضخامت

 6 ورق 

 کیلوگرم  66/2به وزن    50 هزارعدد •
ــار  ــر خ  218جی و قط

 میلیمتر 

دیسک کـلاج   
ــورت ( بصـــ

 )ریختگی

7 

ــه    50 هزارعدد • ــاژی ب ــولاد آلی از ف
 گرم  190وزن تقریبی   

ــی   ــر داخلــ  35و قطــ
 میلیمتر

آســــــیابک  
 )فورج شده(

8 

ــاد  50/12 هزارعدد •  275×280×290ابع
 میلیمتر 

 9 جعبه چوبی 

ــرچ   میلیمتر 6به قطر کلگی  300 هزارعدد • ــیخ پـ مـ
 فولادی 

10 

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

ین
تĤم

 
 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد

ف و تجهیزات
ردی

 

ــرش   2 • ــول ب ــر و ضــخامت  2ط  مت
  میلیمتر 4برش 

 1 قیچی گیوتین 

 15ضــربه ای بــه قــدرت موتــور  1 •
  تن 150کیلووات 

 2 پرس 

ــور    2 • ــدرت موت ــه ق ــربه ای ب  5ض
  تن 50کیلووات 

 3 پرس 

 25ضــربه ای بــه قــدرت موتــور  1 •
  تن 250کیلووات  

 4 پرس 

 15هیــدرولیک بــه قــدرت موتــور  2 •
  تن 60کیلووات 

 5 پرس 

– میلیمتــر 500بــه قطــر کــارگیر  2 •
TN50  

 6 تراش یونیورسال 

 7 پرس دستی   اهرمی – تن 2 2 •
 8 وماتیک تراش ات )رولور(با ابزار گاه چرخان  2 •
 اسـب   4 میلمتر و به قـدرت       32تا   1 •

 بخار 
 9 خم کحن میلگرد 

دســـــتگاه تســـــت   دور در دقیقه 2000 تا 1500 1 •
 بالانس 

10 

 11 کمپرسور باد   لیتر در دقیقه 1000بادبی  1 •
 

 :  تعداد کارکنان-6
 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

33 13 10 1 0 1 
 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

4 7 131 
 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
720 100 350 00/2500 

 
 


