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 پیچ سازی خودرو
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

انواع پیچعا و مهره های آبکاری شده مورد مصرف در صنعت خودرو سـازی ،                1300 تن
  تحـت عنـوان پـیچ و         3013از جنس فولاد مطابق استاندارد ملی ایران به شماره          

 ها و میله های دو سر دنده مهر

 1 یچپ

 2 مهره  - 320 تن

 
:فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 آبکاری)6کله زنی                                   )1
 تنش زدایی)7رزوه و قلاویز زنی                     )2
 سرد کاری)8شستشو                                  )3
  بندیبسته)9سخت کاری                              )4
 عملیات حرارتی بازگشت)5
 
 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

نام محصـول تولیـدی در ایـن واحـد پـیچ هـای مـورد اسـتفاده در                   
باشـد کـه جهـت سـوار کـردن و انجـام               صنعت خودرو سازی مـی    

اتصالات بین قطعـات صـنعتی کـاربرد دارد ایـن محصـول مطـابق               
  تحـت عنـوان پـیچ و مهـره و            3013ماره  استاندارد ملی ایران به ش    

تولید پیچ و مهره به روشهای . گردد  های دو سر دنده تولید می     میله
ماشین کاری ، حدیده کاری ، ریخته گری ، غلطک کاری ، کلـه زنـی                

باشد فرآیند انتخـابی در تولیـد محصـول در            امکان پذیر می  ) فورج(
یـن روش عملیـات     در ا . باشـد     مـی ) فورج سـرد  (این واحد کله زنی     

برش مفتول ، کله زنی ، رزوه زنی ، شستشـو ، عملیـات حرارتـی و          
 .آبکاری بر روی محصول به شرح ذیل می باشد 

برای تولید پیچ مورد نظر ابتدا توسط غلطکهای صـاف     : کله زنی   -1
گـردد   کننده میلگرد فولادی صاف شده به ماشین کله زنی تغذیه می    

 بالایی پیچ توسط ماشین کله زنـی و         در این مرحله مهره و قسمت     . 
و ضـخامتهای لازم در     . گـردد     قالب هـای مربـوط شـکل دهـی مـی          
 .قسمتهای مختلف آن ایجاد می گردد 

عمل رزوه زنی پیچ ها توسط غلتاندن قطعه : رزوه و قلاویز زنی -2
گیرد و ایجاد رزوه در قسمت       بین دو قالب ثابت و متحرک انجام می       

این دریل  . گیرد    ط دریل چهار محور انجام می     داخلی مهره نیز توس   
 محور توانایی قلاویز چهار مهره را به صورت هم زمـان خواهـد              4

 . داشت 

هر گونه چربی موجود روی قطعـات تولیـدی در ایـن            : شستشو  -3
مرحله توسـط پمپـاژ آب و مـواد شـوینده روی نـوار نقالـه حامـل                  

 .شود  قطعات شسته می
ش اسـتحکام سـطحی قطعـات عملیـات         جهت افـزای  : سخت کاری   -4

 درجـه   900 تـا    800حرارتی شامل قـرار گـرفتن قطعـات در دمـای            
 دقیقه و سرد سـلزی سـریع در روغـن    30 تا  10سانتیگراد به مدت    

 .گردد  انجام می
پس از چربی گیری عملیات بازگشـت       : عملیات حرارتی بازگشت    -5

دت یـک   درجـه سـانتیگراد بـه م ـ     600تـا   400حرارتی در دمای بین     
ساعت درون کوره وسـرد سـازی در آب یـا روغـن بسـیار رقیـق                 

 .انجام می گیرد 
پس از شستشو عمل آبکـاری روی قطعـات انجـام مـی             :آبکاری  -6

 .پذیرد 
جهت انجام عمل تنش زدایی قطعات آبکاری شده در         :تنش زدایی   -7

 . دقیقه قرار می گیرند 110 درجه به مدت 500تا 400دمای بین 
عمل سرد کاری با عبور قطعات از روغن بـا دمـای             : سرد کاری -8

 . درجه سانتیگراد انجام میگیرد 75
پیچها ومهره های تولیـدی بـا توجـه بـه ابعـاد ،گـام               :بسته بندی   -9

 .ظاهری وقطره نامی درگونی های کنفی بسته بندی می گردد
 
 :مواد اولیه اصلی -4

 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

 ، B 10 ، 33B 10 45 1700 تن •
38 B 10 ــا  بـــــ

 ضخامتهای مختلف

ــرد  میلگــــــ
 فولادی

1 

 2 گونی کنفی  سانتیمتر40×30×10 54 هزارعدد •

 3 روغنی تمپرینگ 5/13 تن •
مــــــــــواد  چربی گیری قلیایی 580 کیلوگرم •

 گیری چربی
4 

ــید   در صد وزنی98 540 کیلوگرم • اســــــــ 5 

 آب و مواد شوینده                      آب و مواد شوینده          مفتول فولادی

 آب و مواد شوینده                          مواد آبکاری
 محصول
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 سولفوریک
نمک فسـفات    گرانول سفید رنگ 5800 کیلوگرم •

 روی
6 

ــایی  2100 کیلوگرم • محلــــــول قلیــــ
 سیانیدی

نمـــــــــــک 
 گالولنیزه

7 

 8 آندرویی روی خالص  24300 کیلوگرم •
براقی   نمـک       ترکیبات آلی 6800 لیتر •

 گالوانیزه
9 

نمـــــــــــک  ترکیبات آبی کننده 260 کیلوگرم •
 کروماته

10 

 11 اسید نیتریک غلیظ 325 لیتر •

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

ین
تĤم

 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

 پیچ  200 تا   120ظرفیت تولید    1 □
  تن25در دقیقه 

 25ماشین کله زنـی     
 تن

1 

 پیچ  260 تا   120ظرفیت تولید    2 □
  تن30در دقیقه 

 30ه زنـی    ماشین کل 
 تن

2 

 پیچ در 26 تا  60ظرفیت تولید    1 □
  تن35دقیقه 

 35ماشین کله زنـی     
 تن

3 

 پــیچ در 300 تــا 120ظرفیــت  4 □
 دقیقه

 4 ماشین رزوه زنی

 متر حـداکثر درجـه     6به طول    1 •
ــرارت  ــه 1100حــــ  درجــــ

 سانتیگراد

کـــــوره عملیـــــات 
 حرارتی

5 

 600حــداکثر درجــه حــرارت  1 •
 درجه سانتیگراد

 6  تنش زداییکوره

 مهــره در 300ظرفیــت تولیــد  2 □
  تن40دقیقه 

 7 ماشین مهره زنی

 8 دستگاه قلاویز زنی چهار محوره 2 •
 9 رکتیفایر  آمپر1000 3 •
 10 رکتیفایر  آمپر600 1 •
 90×70×70گالوانیزه به ابعاد     15 •

 سانتی متر
 11 وان آبکاری

 متر مکعب   2000قدرت تخلیه    4 •
 در ساعت

 12 نف

 13 کمپرسور  لیتر در دقیقه1000 1 •
 
 
 :  تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

48 21 7 3 1 1 
 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

38 35 391 
 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
3590 2000 1150 12600 

 
 
 


