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 شیشه بالا برخودرو
 
 : نوع تولیدات– 1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 کیلوگرم که بصورت عمـودی      50ازنوع مکانیکی ومقاوم در برابر فشاریبرابر با         شیشه بالابر خودرو 1
  سیکل چرخش200000به شیشه وارد می شود باعملکرد خوب و روان بعد از 

 هزارعدد 100

 
 
 :فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 
 دوربری) 11خان کشی                    )  6ترلشکاری                )1
 پرچ کاری) 12قلاویز کاری                  ) 7برشکاری                 )2
 مونتاژ) 13سوراخکاری                  )  8عملیات حرارتی         )3
 بسته بندی) 14کشش                          ) 9 آبکاری                  )4
خمکاری                                                       ) 10دنده زنی               )5

 
 
 : ویژگیهای فرآیند،نکات فنی وشرایط عملیاتی-3

حوه تولید هر قطعـه وسـپس مونتـاژ آن تشـریح     دراین قسمت ابتدا ن 
قطعا ت ابتدا ساخته شده وبعد  مونتاژ می گرددکه فرآیند           . می گردد 

 .ساخت فطعات شامل مراحل زیر می باشد 
در این مرحله قطعا وارد شدهوقطعاتی مانند میلـه هـزار           :تراشکاری  

خار دنده محرک توسط ماشین های سری تراش یا تـراش معمـولی             
ری می شود که در بعضـی از ثطعـات ماننـد میلـه هزارخـار                تراشکا

 .شامل روتراشی وپله تراشی می باشد
 37st-2 یـا  st 12-5 یـا 52st یا st-44-3ورقهای فولادی : برشکاری

 خریداری شده   2*1 درابعاد   -و2/5و1/5و2به ضخامت های مختلف     

ودر این قسمت توسط گیوتین هیدرولیک یا برقـی مکـانیکی یـاقیچی             
 وطولهـای دلخـواه     40،25،166ی به تسمه هـایی بـه عرضـهای          دست

 .بریده می شوند
برای افزایش قابلیت انعطاف قطعـا ونرمالـه شـدن          : عملیات حرارتی   

آنها وبا توجه به اینکه اکثر قطعا فولادی می باشند پس از یک سری               
اعمال مانند تراش، برش، خان کشی ودنده زنی وغیره بر رویقطعات           

دقیقه درکوره های مـافلی الکتریکـی  بـا دمـای            5-10مدت  آنها را به    
 رسیده ونگهداری مـی     690-920 درجه به درجه حرارت های       1000

شودسپس در هووای خنک قرار مـی گیرنـد تاانعطـاف پـذیری لازم              
 .راپیدابکند
قطعاتی مانندپانل شیشه بالا بر، دنده خورشیدی ،درپـوش        :  آبکاری  

 خوردگی نشود باید آبکاری شـوند کـه         کلاج وغیره برای اینکه دچار    
دراین واحدقطعات به گارگاه های بیرون فرسـتاده شـده وبـه روش             

  بر روی آنها آنجـام       mm 1/0غوطه وری گرم آبکا ری به ضخامت        
می شـود وسـپس بـرای افـزایش خاصـیت جـوش پـذیری بوسـیله                 

 .سفارش به همان کارگاهها قطعا ت کروماته می شود
چرخنده ها دراین فرآیند توسط تیـغ فـرز غلطکـی           تولید  :  دنده زنی   

حلزونی  شکل آنجام می گیرد بدین صورت که ابتداطرح دنده ایجـاد        
شده وسپس بوسیله گردش تیغه مارپیچ براده برداری می شود کـه            
به علت هزینه بالا ایـن مرحلـه عملیـات تراشـکاری أتولیـه در داخـل                 

ــه کارخانــه آجــام شــده وعملیــات تکمیلــی آن بــه خــا  رج از کارخان
 .فرستاده می شود

در این مرحله از ابزاری به نام سوزن خـان کشـی کـه              :  خان کشی 
ــا مرکــب مــی باشــد اســتفاده     ــاطع وی ــده متق ــه هــای برن دارای لب
شدهوعملیات براده برداری بر روی قطعا آجام می گیرد که درعمل           
دو مرحله عملیات خشن کاری وپرداخت نیز آنجام مـی گیـرد وبـه              

 .هزینه بالابه جارج از کارخانه فرستاده می شودعلت 
قطعــا ت در صــورت تیــار بــه وســیله دریــل      : قلاویــز کــاری  

 .ستونیقلاویزکاری می شوند
برای ایجـاد سـوراخهای لازم روی قطعـا ت توسـط            :  سوراخکاری

 .پرس سوراخکاری آنجام می گیرد

بوسـیله بـرس هیـدرولیک بـر روی قطعـا ت کشـش لازم               :  کشش  
 .می گیردآنجام 

قطعا ت درون قالبهای خمکاری بازوایای مشـخص قـرار          : خمکاری
 . تن خمکاری صورت می گیرد20گرفته توسط پرس 

 .قطعا ت بوسیله دستگاههای تراش دور بری می شوند: دور بری
پس از ساخت قطعا ت قطعـاتی کـه لازم دارنـد بـه هـم                : پرچ کاری   

 .متصل شوند پرچ کاری می شوند 

 محصول

انواع ورقهای فولادی
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از ساخت قطعا ت بـرروی یکـدیگر مونتـاژ مـی شـوند              پس  :مونتاژ  
مونتاژ بوسیله پرس ضربه ای ویا دستی ویا پرچ آنجام می شـود             .

 .وپس از مونتاژ قطعا ت گریسکاری می شوند
پس از مونتاژ وبازرسی کامل قطعـا ت در کیسـه هـای             : بسته بندی 

 .پلاستیکی وجعبه بسته بندی می شوند
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 :لی مواد اولیه اص-4

 مصرف سالیانه

ین
تأم

 مقدار واحد 
 

 مشخصات فنی
مواد اولیه 

ف اصلی
ردی

 

• ــر  1865 کیلوگرم ــه قطــــــ  14بــــــ
میلیمتر،فــــــــــــولاد 

 9520خوشتراش

 میلگرد
1 

• میلیمتر،فولاد 17به قطر  8725075 کیلوگرم
 45520خوشتراش  

 2 میلگرد

• میلیمتر،فولاد 12به قطر  178052 کیلوگرم
 4552خوشتراش 

 3 میلگرد

•  میلیمتر،فولاد  8به قطر  12559030 کیلوگرم
 9520خوش تراش

 4 میلگرد

• میلیمتر،فولاد 5به قطر    400 کیلوگرم
 9520خوش تراش

 5 میلگرد

•  میلیمتر،فولاد  5به قطر    325 کیلوگرم
 9520خوش تراش

 6 میلگرد

•  میلیمتـر،   1به ضخامت  3770 کیلوگرم
 st-12-0/5فولاد

 7 میلگرد

• ــه 2070 کیلوگرم ــخامت  بـــ  2 ضـــ
-st-12میلیمتر، فـولاد  

05 

 8 میلگرد

•   2بــــــه ضــــــخامت  1/31 تن
 میلیمتر، فولاد

 9 ورق

• به ضخامت   میلیمتـر،       16 تن
 st-52فولاد

 10 ورق

•   2بــــــه ضــــــخامت  1900 کیلوگرم
-st-44میلیمتر، فـولاد  

3 

 11 ورق

• ــره  6و6از جنسپلی آمید 100 هزار عدد قرقــــ
 پلاستیکی

12 

• ــه 625/4ایدار 100 هزار عدد حلقـــــ
ــیم   ــی قطرســـ پیچـــ

میلیمترقطــــــــــر  6/1
 میلیمتر 36خارجی فنر

 13 فنراول

• پلاســـتیک  25*35پلی اتیلن سبک 100 هزار عدد
ــته  بســـــ

 بندی

14 

• ــخامت   100 هزار عدد ــه ضـ ــوا بـ مقـ
 میلیمتر1

ــه  جعبـــــ
 مقوایی

15 

• تســـــــمه  St-37-2 18 تن
 فولادی

16 

  
  

 
 
 
 
 ):مایشگاه وتعمیرگاهفرآیند،آز( ماشین آلات وتجهیزات اصلی– 5

ف
ردی

 

ماشین آلات 
 وتجهیزات

 تعداد مشخصات فنی

ین
تأم

 

  1  تن100هیدرولیک  پرس 1
  2  تن20هیدرولیک پرس 2
  4  تن5ضربه ای  پرس 3
ــه   گیوتین 4 ــا دهانـــــ برقی،بـــــ

متروبــــــرش 2کــــــار
 میلیمتر3تاضخامت 

1  

  A25 2تراپ ماشین سری تراش 5
  MSB20 1مدل دریل ستونی 6
مـــــافلی تـــــا دمـــــای  وره عملیات حرارتیک 7

درجه سانتی گـراد    1000
  لیتر45وحجم 

1  

  5 مطابق تیار فرآیند قالبهای پروگرسیو 8
  1 -- قالب مرکب دوزمانه 9

بــــرای تولیــــد قرقــــره  قالب تزریق پلاستیک 10
 پلاستیکی

1  

 
 

 
 : تعداد کارکنان-6

 کارکنانکل  گارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 0 3 7 10 28 
 
 : کل انرژی موردنیاز-7

 )گیگا ژول (سرعت روزانه )مترمکعب( آب روزانه )کیلووات(توان برق
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91 6 4 
 
 )مترمربع:( زمین وساختمانها-8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
00/2600 300 150 735 

 

 


