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 لنت ترمزدیسکی
 
 :نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

  فنیمشخصات تولیدات
 واحد مقدار

دیسکی باضخامت وویژگی های مندرج در استاندارد ملی ایران به شماره  لنت ترمز 1
586  

 4( دست 00/300
 )تائی 

 تن

 
 :فرآیند تولید-2
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 :ویژگیهای فرآیند،نکات فنی وشرایط عملیاتی-3

 :فرآیند تولیدلنت ترمز دیسکی از سه مرحله اصلی 
  ساخت پایه فلزی -1
 ساخت قسمت غیر فلزی-2

 مونتاژ دوقسمت بر روی یکدیگر-3
در زیر شرح عملیات تولیدی در هر قسمت آورده     .تشکیل شده است  

 :می شود
 ساخت پایه فلزی 

 cm وcm 100*300 و cm 600*100ابتداًورق های آهن بـا ابعـاد   
وبه تعداد مورد نیاز در فرآیند توسط قیچـی بـرش آهـن             100*150

جهـت فـرم    .برش خورده تبدیل به نوار به عرض مورد نظر میشوند         
از mm 5-4دهی اولیه این نوارها وبا توجه به ضـخامت ورق آهـن           

در مرحلـه بعـد یـا فـرم دهـی           . تن استفاده می شـود     200یک پرس   
ی شـودونهایتاًجهت   تن ضربه ای استفاده م 110ثانویه از یک پرس     

تمیز نمودن قطعـات فـرم گرفتـه از چربیهـا وسـایر آلـودگی هـای                 
در (موجــودبرروی ورقهــای آهــن دو مرحلــه چربــی گیــری اولیــه 

توسـط ماشـین سندبلاسـت      (چربی گیری ثانویـه     ) ماشین شستشو 
 .انجام می گیرد )

بعدازچربی گیری ثانویه  قطعه فلزی آمـاده نصـب بـرروی قسـمت           
 .باشدغیر فلزی می 

 :ساخت قسمت غیر فلزی-2
جهـت  .ابتداً مواد پودری مورد نیاز توسط باسکول توزین می شوند         

اختلاط کامل مواد با درصد های انتخاب شده مختلـف بایـد از یـک               
 .دستگاه میکسر استفاده نمود

بعداز تکمیل عمـل اخـتلاط مـوادرا جهـت فـرم دهـی اولیهبـه درون          
ن پرس می توانـد دارای قـدرتی        قالبهای پرس هیدرولیکیکی ریزندای   

 تن باشدمواد درون قالب متراکم شده وبه شکل مورد          15-300بین  
 . نظر در می آیند

 :اتصال دوقسمت-3
تن استفاده مـی شـود،بدین      150جهت انجام اینکار از یک پرس گرم        

را )1(ترتیب که قطعه فلـزی چسـب کـاری وآمـاده شـده در بخـش                 
را روی آن مـی     )2(تـه بخـش     درون قالب گذاشـته ومـواد فـرم گرف        

گذارندوسپس با استفاده از پرس گرم فوق عملیات فرم دهی نهـایی            
 .با اتصال دوقطعه  به یکدیگر انجام می شود

عملیات تکمیلی بعدی شامل پرداخت سطح غیـر فلـزی لنـت توسـط              
Grinder              درجـه  300 وسپس پخت  قطعـه کامـل شـده در حـرارت 

ــت   ــوره اس ــراد درک ــانتی گ ــدین تر.س ــتحکام لازم در  تاب ــب اس تی
حرارتهای بالای ناشی از اصـطکاک بـه لنـت داده شـوددر آخـرین               
ــت  ــه لنـــــــــــــــــــــــــــــــ  مرحلـــــــــــــــــــــــــــــــ

هاتوسط پیستوله رنگ زنی رنگ زده شده وپس از خشک شدن بـه             
 .قسمت بسته بندی می روند

 
 
  : مواد اولیه اصلی-4

ف
ین مصرف سالیانه مشخصات فنیمواد ردی
تأم

اولیه  
 اصلی

  واحد مقدار 

1×1،5/1×1،3×6به ابعاد  رق آهنو 1  
 متر

 ● عدد 000/300

  Rsآزبست 2

  Rsآزبست

 

کانی رشته ای با خـواص    
مقاومـــــت شـــــیمیایی  

  %7/35وحرارتی میزان 

000/56 
000/14 

 

 ◙ کیلوگرم

  Rsآزبست 3

  Rsآزبست
کانی رشته ای با خـواص    
مقاومـــــت شـــــیمیایی  

000/24 
000/6 

 ◙ کیلوگرم

 ورق آهن

مواد اولیه 
 غیر فلزی

 برش) 1
 فرم دهی اولیه )2
دهی فرم ) 3
چربی گیری )4
 سند بلاست) 5

 پرس گرم) 6
پرداخت سطج غیر ) 7
 کوره)8
 رنگ کاری)9

بسته ) 10

 توزین )11
 میکسر)12
پرس ) 13

محصو

چسب کاری 
 قطعه

قطعه فلزی آ 
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  %3/15وخرارتی میزان  
ــید  4 اکســــ

 آلومینیم
پودری با درجـه خلـوص      

¼ %  
 □ کیلوگرم 000/8

پرکننده از سولفات باریم     باریت 5
 طبیعی

 ● کیلوگرم 000/16

بــه صــورت ســنگ آهــک  کلسیت 6
ــوص   ــا درجــه خل پودریب

3/1%  

 ● کیلوگرم 000/6

ــید  7 اکســــ
 □ کیلوگرم 000/6  %3/1پودری قرمز رنگ  آهن

کـــــــربن  8
 سیاه

 ● عدد 000/6  %3/1پودری

ــودر  9 پـــــ
 گرافیت

ــی    ــا ناخالصـ ــراه بـ همـ
 %1/3پودری

 □ عدد 000/36

 ● کیلوگرم 000/12 برای لنت ها بکار میرود رنگ  10
وزیـــــــن  11

 فلولیک
 □ کیلوگرم 300/30  %3/18پودری

ــودر  12 پـــــ
 اصطکاکی

 □ کیلوگرم 03/3  %6پودری 

 ● عدد 300/30 برای بسته بندی  جعبه 13
 ● عدد 030/3 ندی نهاییجهت بسته ب کارتن 14

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

ف
ردی

 
ماشین آلات 
 وتجهیزات

 تعداد مشخصات فنی

ین
تأم

 

 ● 1 کیلووات150توان برق  قیچی ورق بر 1
 ● 1  ضربه در دقیقه35ضربه ای،   تن200پرس  2
 ● 1 ربه در دقیقه ض50ضربه ای،   تن100پرس  3
 ● 1 - دستگاه چربی گیر 4
 ● 1 - دستگاه سند بلاست 5
 ● Kw 5/7   1 وتوان RPM 20 میکسر 6
 ● Kw 100  5 تن وتوان 250 پرس هیدرولیک 7
عدد در 60 تن و15ظرفیت  پرس گرم 8

 ● 2 دقیقه10

 قطعه در 8 وظرفیتKw 2توان  گرایندر 9
 ● 6  دقیقه4

 ● Kw 18 1وتوان   c300حرارت   کوره10
 ● 1 همراه باتجهیزات  مربوطه پیستوله11

 ● 18 - قالبها12

ماسه و تجهیزات 13
 اصلی 

یک  همراه با دستگاه سند بلاست
سری 

● 

 
 :تعدادکارکنان-6

 کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 2 2 21 3 37 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلووات(برقتوان 
656 13 5 

 
 )مترمربع:(زمین و ساختمانها -8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
3200 360 170 915 

 
 


