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 رینگ چرخ خودرو 
 

 :نوع تولیدات -1
 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 میلمترو مشخصـات منـدرج در اسـتاندارد ملـی           25/2فولادی به ضخامت    (متشکل از طوقه     200 هزارحلقه
 5/4جمعـاً بـه وزن      ) میلیمتـر    75/3فـولادی بـه ضـخامت       (و کاسـه     )2401ایران به شماره    

  نیوتن بر مترمربع 1100-1200و استحکام کششی   Re  =700ا تنش تسلیم کیلوگرم ب

 1 رینگ چرخ پیکان 

 
 : فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 مونتاژ)7برش ورق                                  )1
 چربی گیری )8رول کردن                                 )2
 شستشو )9    جوشکاری و سنگ زدن             )3
 فسفاته کردن )10فرم دادن                                  )4
 رنگ کاری )11اکسپندینگ                                )5
 بسته بندی )12سوراخکاری                              )6

 
 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

ر بـه فـرد بـوده و شـامل نـورد و      روش تولید رینـگ چـرخ منحص ـ   
جوشکاری می باشند و در این ارتباط ورقهـایی بـا ضـخامت هـای               

وارد کارخانه شـده وپـس از طـی مراحلـی کـه در زیـر          25/2و75/3
. تشریح می شود مونتاژ شده ودر نهایت به بازار ارائـه مـی شـود                

 . تشریح فرآیند به قرار زیر می باشد 
 میلیمتر بـه وسـیله گیـوتین بـه          75/3 و   25/2ابتدا ورق با ضخامت     

 میلیمتر برش خورده می شود و سپس        47 ×477 و   330×160ابعاد  
در مرحله دوم توسط دستگاه رول کردن بصورت رول در می آیـد   
و سپس در مرحله سوم رول طوقه بوسیله دستگاه جوش مقاومتی           
قرقره ای جوشکاری شده و اعوجاجهای احتمـالی توسـط دسـتگاه            

ی رفــع مــی شــود ســپس در مرحلــه چهــارم طوقــه  ســنگ رومیــز
جوشکاری شده بوسیله دستگاه رول فرمینگ که دارای دون محور          
فرم است فرم نهایی طوقه روی آن ایجاد می شود ایـن دسـتگاه در      

 .چندین دور متوالی کشش های روی طوه را ایجاد می کنند 
 را  پس از انجام عملیات فرم ممکن است قطعه حالت دایره ای کامـل            

به خود نگیرد که این عیب توسط دستگاه اکسـپندور مرحلـه پـنجم              
دفع می شود این دستگاه دارای سیستم هیدرولیکی و مکانیکی مـی            

 .باشد 

. در مرحله ششم سوراخکاری محل سوپاپ تیوپ ایجاد مـی شـود         
 . که با انجام این مرحله فرآیند ساخت طوقه خاتمه می یابد 

 تـن کشـش داده      35 پرس هیدرولیک    در صورت نیاز قطعات توسط    
می شود که این کشش در دو مرحله ایجاد مـی شـود ابتـدا توسـط              

 . تن صورت می گیرد 400 تن و سپس توسط پرس 35پرس 
سپس در مرحله هفتم این دو قطعه روی یکدیگر قـرار گرفتـه و بـه                

سـپس رینـگ    . وسیله دستگاه جوش مقاومتی و مونتاژ مـی شـوند           
ه هشتم بوسیله مواد قلیای چربی گیری شـده و    کامل شده در مرحل   

پـس از شسـته   . در مرحله نهم به وسیله آب سرد شسته می شوند   
شدن سطح تمیز شده توسـط مـواد فسـفاته ماننـد اسـید فسـفریک                
فسفاته می شود این عملیات فسفاته کردن به منظور آماده سازی و       

حلـه  متخلخل شدن سطح در مرحله دهـم انجـام مـی گیـرد و در مر           
یازدهم عملیات رنگ کاری توسط تجهیزات الکترواستاتیک بصورت       
خشک انجام می گیرد که در این مرحله محصول جهـت ارسـال در              

 .مرحله دوازدهم بسته بندی و سپس انبار می شوند 

 مواد چربی گیری  رنگ     مواد فسفاته کردن 

 محصول

 ورق
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 :مواد اولیه اصلی -4  
 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

  DIN 1.7220فولاد   1134 تن •
 75/3بــــا ضــــخامت 

 میلیمتر 

 1 ورق 

 فــولاد بــا اســتاندارد   5/185 تن •
DIN1.7220 ــا  بــــــ

 میلیمتر 25/2ضخامت 

 2 ورق 

پودری الکترواستاتیک  13045 کیلوگرم •  3 رنگ 
اسید فسـفریک و یـک       4 تن •

 فسفات فلزی اولیه 
 4 مواد فسفاته 

سـفات  تری ف  مواد قلیایی  1 تن •
 سدیم

5 

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

ین
تĤم

 
 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد

ف و تجهیزات
ردی

 

 1 گیوتین   میلیمتربرش4دومترکارگیرو 1 •
 2 دستگاه رول کن  دارای یک قرقره رول  1 •
 3 دستگاه جوش  از انواع مقاومتی و قرقره ای  1 •
 4 دستگاه سنگ زنی  از انواع رومیزی  1 •
دســـــــــتگاه رول   قرقره فرم دهنده2دارای  1 •

 فرمینگ 
5 

هیـــدرولیک بـــا چهـــار فـــک  1 •
 متحرک

 6 دستگاه اکسپند

• 1 MS –20   7 مته 
 8 پرس   تنی 350هیدرولیک  1 •
 9 پرس   تنی 400هیدرولیک  1 •
 10 پرس   تن 40ضربه ای  1 •
 11 پرس   تن 250ه ای ضرب 1 □
 12 پرس   تن 400ضربه ای  1 •
تجهیــــــــــــــزات  نقطه جوش مقاومتی  3 •

 جوشکاری 
13 

• 2 
 سری

تجهیزات رنگ کاری  رنگ کاری الکترواستاتیکی  14 

 درجه سانتیگراد و    160دمای   1 •
 سوخت گازوئیل 

 15 کوره پخت رنگ

 
 
 
 
 
 
 :  تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

46 24 6 2 0 1 
 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

13 16 415 
 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
1290 450 450 4500 

 
 
 
 
 
 


