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 پدال خودرو 
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 میلـی متـر بـا قـاب فـولادی بـه       7پدال کلاچ و ترمز از نوع تسمه ای به ضخامت     100 هزار عدد 
 میلی متر قابل استفاده در خودرو هایی که سیسـتم گیـربکس غیـر               5/1ضخامت  

 اتوماتیک دارند 

 1 ودرو انوع پدال خ

 
:فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 فرم دهی )6برشکاری                                          )1
 مونتاژ اولیه )7کشش                                               )2
 رنگ کاری )8دوربری                                            )3
 مونتاژ نهایی)9                         سوراخکاری             )4
 پرسکاری )5

 
  :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

محصول تولیدی در این واحد مجموعه پدال کلاچ و ترمز اسـت کـه            
در تمام اتومبیل هایی کـه سیسـتم گیـربکس غیـر اتوماتیـک دارنـد                

ه با حرکـت رو     کاربرد آن به این صورت است ک      .استفاده می شود    
به پایین پدال ها ، نیرو به وسیله آنها بـه پمـپ هـای کـلاچ و ترمـز                    
انتقال یافته و باعث می شود که عملیات کلاچ و ترمز گیـری انجـام               

روشهای مختلفی از جمله ریختـه گـری ، پرسـکاری و فـرم              . شود  
دهی ورق و فرجینگ و ماشین کاری در تولید محصول مـی تواننـد              

ه در روش منتخب در این طرح قطعات یک به یک تهیه به کار روند ک
شده و مونتاژ ابتدایی آنها انجام می گیرد و سپس تمام قطعـات بـر               
روی هم مونتاژ می شوند فرآیند تولیـد عمـدتاً بـرش و پرسـکاری               

 : است که در زیر تشریح می گردد 
ورقهای خریداری شده برای تولید ترمـز و کـلاچ بـا            : برشکاری  -1

ه از گیوتین برش داده می شود که این بـرش در دو مرحلـه               استفاد
صورت می گیرد همچنین لوله پروفیلی به طول مناسـب بـرش مـی              

 . خورد 
پس از برش ورق به وسیله یک قالب مخصوص کشـش           : کشش  -2

 تن در دو مرحله کشیده می شود در هر دو           63و پرس هیدرولیکی    
 . ستفاده می شود  تن هیدرولیکی برای کشش ا63مرحله از پرس 

پس از کشیدن ورقها در صورت لزوم بـا اسـتفاده از            : دوربری  -3
 .پرس ضربه ای با سرعت زیاد عملیات دوربری انجام می شود 

برای ایجاد سـوراخها بـر روی قطعـات بـا پـرس             : سوراخکاری  -4
ضربه ای قطعات را سوراخکاری می کنند البته سوراخهای کوچـک           

 .ته و یک فیکسچر ساده انجام می دهند روی قطعات را بوسیله م
 تـن   300برای تولید کلاچ به وسیله پرس ضـربه ای          : پرسکاری  -5

ورقها را برش می دهنـد و یـا بـرای پـرچ کـردن پـیچ هـا از پـرس                      
 .استفاده می کنند 

 تن اهرم کلاچ فرم داده می شود        100به وسیله پرس    : فرم دهی   -6
رم جلو نیز از خم کن دستی       برای فرم دادن و خمکاری لوله های اه       

و فیکسچر استفاده می شود و به وسیله پرس ضربه ای عملیات دو 
 .پهن شدن انجام می گیرد 

قطعــات اولیــه بــه وســیله فیکســچر بــر روی یکــدیگر  : مونتــاژ -7
 .جوشکاری و مونتاژ می شوند 

پس از مونتاژ اولیه بعضی قطعات بـه قسـمت رنـگ            : رنگ کاری   -8
 شوند البته قبل از رنگ کاری قطعـات بـا غوطـه             کاری فرستاده می  

وری در وان شامل مواد فسفات آهن و مواد چربی گیـر فسـفاته و               
قلیایی می شود و بعد چون این مواد قدرت صابونی کردن رنـگ را              
دارند به وسـیله آب سـرد شستشـو مـی شـوند و سـپس بوسـیله                  

 بـه   کمپرسور رنگ کاری می شوند و بعد بوسیله یک دمنده یـا فـن             
 .سرعت خشک می شوند 

پـس از رنـگ کـاری قطعـات رنـگ شـده و دیگـر                : مونتاژ نهایی   -9
قطعات بر روی یکدیگر به وسیله پیچ ها و پرچ هـا مونتـاژ شـده و                 

 . پس از بازرسی به انبار فرستاده می شوند 
 :مواد اولیه اصلی -4

 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 دارمق واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

ــخامت  60 تن • ــی 5/1ضـ  میلـ
  st-12متر جنس 

ورق فولادی  1 

 میلی متر و   7ضخامت   225 تن •
ste-380  

ورق فولادی  2 

کیلوگرم  • ضخامت یک میلی متر     8000
 16قطــــر خــــارجی  

 3 لوله 

 ورق و پروفیل آهنی

 محصول 

 ریدنی قطعات خ
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 میلیمتر 
 میلـی   22قطر خارجی    13 تن •

 st-3730متر از جنس 
 4 لوله 

میلی متر و    1ضخامت   3580 کیلوگرم •
ste-380  

 5 ورق  

ــش  100 هزار عدد • ــول 15مـ  130 طـ
میلی متـر طـول رزوه      

  میلی متر 35

 6 پیچ ومهره 

 7 واشر پیچ   B 125 –DIN 200 هزار عدد •
 8 پیچ   M 21×6 600 هزار عدد •
هزار عدد  • 400 22×8 M  9 پیچ 
کیلوگرم  •  10 رنگ  مشکی روغنی  3400
کیلوگرم  • فســفات آهــن و مــواد  800

 قلیایی 
مواد فسـفاته   

 و قلیایی 
11 

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

ین
تĤم

 
 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد

ف و تجهیزات
ردی

 

 متـر و    2حد اقل طـول بـرش        1 •
ــی 5/2حــداکثر ضــخامت   میل

 متر 

 1 گیوتین 

ــدرلیک  1 • ــن از نــ ـ63هیـ وع  تـ
 کششی  

 2 پرس 

 3 پرس   تن 60ضربه ای  1 •
 4 پرس   تن 25ضربه ای  2 •
 5 پرس   تن 4ضربه ای  1 •
 6 پرس   تن 300ضربه ای  1 •
 7 پرس   تن 100ضربه ای  1 •
• 1 20-MSB  8 دریل 
 9 اره  دیسکی  1 •
 10 پرس   تن 15ضربه ای  1 •
 11 پرس  دستی  1 •
 12 دستگاه جوش  ریکی جوش قوس الکت 5 •
 13 کمپرسور رنگ   250 لیتر با مکش 200ظرفیت  1 •
 14 قالب ها و فیکسچرها  به تناسب با فرآیند  1 •
ــاد  1 • ــر دارای 1 ×5/0 ×6/0ابعـ  متـ

 المنت
 15 وان قلیایی و فسفاته 

 16 وان آب سرد   متر 1 ×5/0×6/0ابعاد  1 •
 
 
 :  تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر ارگرسادهک کل کارکنان

40 20 9 1 0 1 
 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

4 9 193 
 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
860 265 300 3000 

 
 
 
 


