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انبار مواد اوليه:سالن انبار مساحتي در حدودm)  12*36( دارد ، قفسه هاي مواد اوليه و بعضي قطعات توليد شده توسط پيمانكاران خارج از شركت در دو طرف سالن و كنار ديوارها تا انتها چيده شده اند ، در انتهاي سالن يك اتاق ديگر وجود دارد كه قسمت انبار غير توليدي مي باشد. 

به طور كلي انبار مواد اوليه از 3 بخش اصلي تشكيل مي گردد : 
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1 ـ بخش قطعات اصلي اگزوز كه مهمترين آن شامل مواد اوليه خام و نيمه ساخته ميباشد كه مواد اوليه خام توسط شركتهاي خارجي وايراني تامين مي گردد و مواد نيمه ساخته توسط پيمانكاران داخلي تامين مي گردد . 

2 ـ بخش قطعات ريز كه شامل وسايل حفاظت فردي ( ماسك، دستكش، عينك، كفش ايمني ، روپوش و ...) و قطعات يدكي دستگاهها و پرسها و ماشين آلات CNC كه اين قطعات از كشورهاي خارجي و ايراني تامين مي گردد . 

3ـ دفتر بايگاني 

همانطور كه گفته شد كارخانه داراي دو سالن بزرگ و چند سالن كوچكتر جهت كارگاههاي مختلف است ، بخش اعظم پروسه توليد در سالن اول صورت مي گيرد كه شامل خط ماشينكاري و جوشكاري مي باشد . 

خط ماشينكاري: در خط ماشينكاري مواد اوليه به دو قسمت تشكيل شده و در دو ايستگاه توليد مي شوند ، 1ـ ورقها كه در خط منبع سازي 2 ـ لوله ها كه در خط لوله سازي توليد مي گردند . 

خط منبع سازي : 

ـ رول باز كن : اولين دستگاه در خط منبع سازي دستگاه رول بازكن است اين دستگاه ورقهاي پيچيده شده به دور يك هسته را از هم باز مي كند ، اين دستگاه از يك موتور گردان و چند غلطك تشكيل شده است كه ورق بين غلطكها قرار گرفته و باز مي شود به كار افتادن دستگاه بوسيله پدالي است كه در اختيار اپراتور دستگاه قيچي است با فشردن پدال دستگاه به حركت در آمده و ورق به سمت دستگاه قيچي حركت مي كند . 

ـ قيچي ورق بر : دستگاه قيچي ورق بر ورق هاي هدايت شده از طرف رول باز كن را در ابعاد مختلف ( بسته به نوع اگزوز توليدي دارد ) برش ميزند . 

ـ مارك زني : در اين قسمت جداره هاي برش خورده توسط دستگاه پرس 50 تن  مارك شركت توليدي ( اگزوز خودرو خراسان KEM ) زده مي شود 

ـ گوشه زني : پس از پروسه مارك زني جداره ها توسط دستگاه پرس 6 تن ضربه اي    
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گوشه زني مي گردند اين كار به منظور سهولت در عمليات منبع سازي و دوخت زدن ورق صورت مي گيرد . 

ـ دستگاه نقطه جوش : دو ورق را روي هم قرار داده و به هم متصل ميكند 

ـ دستگاه منبع سازي : به وسيله اين دستگاه اكثر منبع هاي اگزوز خودرو ها ساخته ميشود ، اپراتور اين دستگاه ورقهاي به هم نقطه جوش شده را دروي صفحه دستگاه قرار مي دهد و دكمه مربوط دستگاه را فشار مي دهد دستگاه ورقها را به داخل كشيده و توسط دو اهرم به طرفين ورق فشار مي آورد و آنها را دور يك هسته بر مي گرداتد و به هم نزديك مي كند سپس يك نوار دوخت زن از روي لبه ها ي ورق عبور كرده و آنها را به هم دوخت مي زند در اينجاست كه ورق حالت منبع را به خود مي گيرد نوار دوخت زن در مسير برگشت خود منبع را به خارج دستگاه هدايت مي كند و از كانالي خارج مي كند . 

ـ فلانچ كن مكانيك و هيدروليك : اين دستگاه لبه هاي منبع ساخته شده را برميگرداند. 
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ـ دستگاه درهم كن : اين دستگاه به منظور قرار دادن اسكلت داخلي اگزوز ( توليد شده در خط جوشكاري ) در داخل منبع ساخته شده قبلي استفاده مي شود و روش كار به اين صورت است كه اپراتور منبع توليد شده را به طور افقي در قسمت پايه قرار داده و در طرف مقابل آن اسكلت توليد شده را روي جك هيدروليك كه در سمت راست دستگاه است قرار داده و سپس دستگاه را روشن كرده و دكمه مربوط به عملكرد جك را فشار ميدهد ، اسكلت با فشار جك در داخل منبع قرار مي گيرد .
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ـ دستگاه درپوشبند : در اين قسمت پس از مرحله درهم اسكلت اپراطور مربوطه درپوشهاي ورودي و خروجي رادر سر و روي منبع قرار داده و اپراتور ديگر آن را در محل طراحي شده داخل دستگاه درپوشبند قرار مي دهند و اين دستگاه با چرخش دادن منبع و تماس اهرمهايي با 
منبع در محل درپوش ، آنها را روي بدنه منبع پرس ميكند . 
ـ دستگاه شافت گيبر : اين دستگاه جهت شافت منبع ها و لوله ها به كار مي رود . 

خط لوله سازي : 

ـ اره NC : اين دستگاه براي برش لوله ها به اندازه هاي مختلف بكار مي رود ، اره NC يك ماشين تمام اتوماتيك است و طبق اطلاعات وارد شده توسط اپراتوربه برش زدن لوله ها 

مي پردازد ، لوله ها را بصورت بندل هاي صد تا صدو بيستايي با يك جرثقيل اتومات سقفي روي قسمت مخصوص در پشت دستگاه قرار مي گيرند ، دستگاه بر اساس اندازه بطور خودكار لوله ها را برش زده و عمليات پليسه گيري رانيز انجام ميدهدو سپس لوله هاي برش خورده را توسط يك نوار به محل جمع آوري هدايت ميكند در حين كار برش آب و صابون براي جلو گيري از ايجاد حرارت و اصطكاك زياد روي محل برش مي ريزد ، يك سري دستگاه هاي برش دستي قديمي است كه توسط اپراتور هدايت وتوسط دستگاه سنگ زني برقي پليسه گيري مي شود . 

ـ اره زاويه بر : اين دستگاه لوله ها را با زواياي مختلف برش ميزند و توسط پدالي كه در اختيار اپراتور است كنترل ميگردد . 

ـ دستگاه خمكن عمودي 1و2و3 : لوله هاي با ضخامتهاي مختلف را تحت زواياي مشخص بوسيله اين دستگاه خم مي دهند .
ـ دستگاه خمكن CNC ( 1و2و3 و4) خمكن CNC يك دستگاه بسيار پيشرفته است و به صورت كاملا خودكار عمل ميكند. برنامه هاي خمكاري لوله توسط ارشدين خط از طريق يك صفحه كليد به دستگاه داده مي شود و اين اطلاعات روي مانيتور دستگاه نشان داده مي شود ، خمكن CNC داراي چندين جك هيدروليك با قدرت بسيار بالا است . 
ـ دستگاه شافت اتومات ( فلر زني ) : اين دستگاه سر لوله را فلر زده ( بصورت قيفي شكل در مي آورد ) كار اين دستگاه بسيار مهم بوده و قسمت فلر خورده نقطه اتصال اگزوز نصب موتور و مياني و انتهايي مي باشد . 

ـ پرس محافظ حرارتي: كار اين دستگاه پرس دو محافظ بر روي لوله ميباشد . 

خط جوشكاري : در خط جوشكاري پس از اينكه قطعات پرسي در خط ماشينكاري به مرحله مونتاژ رسيد به خط جوشكاري منتقل مي شود ، لوله ها ومنبع ها به فلانچ ها و ديگر قطعات اگزوز كه توسط پيمانكاران داخل يا خارج از شركت توليد مي شود دور جوش مي شوند ، جوشكاري از نوع گاز محافظ بي اثر ( CO2 ) يا ( MIG ) ميباشد . خط جوشكاري شامل دو ايستگاه كاري ميباشد 1ـ مونتاژ 2 ـ جوش كامل 
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ـ رنگ كاري : پس از اتمام عمليات جوشكاري نوبت به رنگ زني مي رسد در اين قسمت كه توسط پرسنل پيمانكار صورت مي گيرد ، بوسيله قلم مو خط جوش ها را به رنگ نقره اي در مي آورند تا همرنگ بقيه قسمتها و قطعات اگزوز شود . 

ـ انبار محصول : اين انبار يك سالن بزرگ مي باشد كه اگزوز هاي توليدي بر حسب نوع آن در اين انبار طبقه بندي و نگهداري مي شوند ، در اين انبار تعدادي پرسنل پيمانكار وجود دارند كه وظيفه آنها بسته بندي اگزوزها درون قفسه هاي آهني و چوبي مي باشد . 

ـ كارگاه تراشكاري : در اين كارگاه انواع تراشها بر روي لوله ها و صفحات صورت مي گيرد اين كارگاه داراي سه دستگاه تراش جهت تراش هاي مدور پيچ بري و كف تراشي ، دستگاه صفحه تراش جهت تراش صفحات و دستگاه سنگ پليسه گيري ديواري به منظور گرفتن پليسه لوله هاي برش خورده در اين كارگاه وجود دارد . 

ـ كارگاه پرس شاپ : كارگاه پرس شاپ داري چند پرس بزرگ بوده كه شامل پرس 6 تن ، پرس 40تن ، پرس 50تن ، 80تن ، 100تن و 120تن مي باشد كه در آن انواع درپوش اگزوز، فلانچهاي اسكلت منبع ، و ... توليد مي گردد . 

ـ كارگاه پشم شيشه : در كارگاه پشم شيشه ابتدا بسته هاي بزرگ پشم شيشه كه بصورت بسته بندي منظم وجود دارند  باز گرديده و بوسيله تيغ موكت بري و اره تيز به قطعات كوچكتر برش مي خورند و سپس به دورقسمتي از لوله هاي اگزوز پيچيده ميشوند ، همچنين دور لوله هاي مشبك اسكلت داخل و لوله هاي مشبك داخل كپسولي منبع انتهايي پيكان پيچيده مي شوند كه در كاهش صدا و آلودگي نقش مهمي دارند ، در اگزوز بعضي از ماشينها پشم سنگ جايگزين پشم شيشه شده است . 
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ـ كارگاه مهندسي محصول ( نمونه سازي ) : فعاليت اصلي اين كارگاه ساخت نمونه هاي اگزوز ماشينهاي مختلف مي باشد كه كارخانه قصد توليد انبوه آن را نيز دارد در اينجا جيك و فيكسچرهايي كه قطعه روي آن مونتاژ مي شود نيز ساخته مي شود ، اين جيكها از روي نمونه و مدل تاييد شده مشتري ساخته ميشوند هم اكنون در كارگاه مهندسي پروژه هاي اگزوز پاژن ، مزداي 323 ، اگزوز كاتاليستي پرايد ، زانتيا ، پاترول ، نيسان رونيز    

و هواپيماي ملخي در دست بررسي و ساخت مي باشد . 
ـ آزمايشگاه : شركت داراي يك سالن بزرگ مربوط به آزمايشگاه است در اينجا دو دسته آزمايش صورت مي گيرد 1ـ آزمايش مواد اوليه شامل:

- تست پوشش ( COUting test) ،
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- سالت اسپري (تست مقاومت در برابر خوردگي ) و تست لايه آلومينايز  .
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2 ـ آزمايش مواد محصول ( اگزوز ها) شامل: 

- تست صدا سنجي ( اگزوز به موتور اتومبيل متصل شده و ميزان صداي توليدي اندازه گيري مي شود ( رنج صدا در 5000 ـ1000 دور در دقيقه موتور در حدود db 11 ـ6 مي باشد )
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- تست مونتاژ ( اگزوز عملا بر روي اتومبيل نصب مي شود تا مناسب بودن آن بررسي شود )
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- تست نشتي (LEAKAgE Test ) 
سر و ته اگزوز بسته شده و آن را تحت اثر فشار 5/. Bar قرار مي دهند كه در اين حالت فلومر بايد عدد 6 ـ3 را نشان دهد 
- تست فشار ( BAKPRESSURETEST ) تست قدرت يا دينامتر ( DNAMOMETER ) : در اين تست براي اگزوز كه در روي اتومبيل مونتاژ شده است شرايط جاده را ايجاد و تغييرات آنرا بررسي مي كنند
- EFFICIENCY TEST CATALIST : تست آناليز گازهاي خروجي از اگزوز كاتاليست 
تست استحكام هيدروليك دوخت منبع : بررسي استحكام دوخت و درپوشبندي منبع در مقابل فشارهاي داخلي ، و .... 
تست سه بعدي ( CMM ): اندازه گيري زواياي خم لوله 


اتاق كاليبراسيون:
دربخش كاليبراسيون CMM قطعات مختلف مانند  لوله ها، فلانچهاو... انجام مي شودوهمچنين كاليبره نمودن 

ابزارها به سه قسمت تقسيم مي شود:

01 :ابزارهايي كه نمي توان درشركت كاليبره نمود وبراي كاليبره شدن به شركتهاي معتبر داراي استاندارد آزمايشگاه مانند: لكسر ،صنايع الكترونيك شيراز،سريع سنجش سپاهان مگاموتور،كاوشگران و.... فرستاده مي شوند.

ازجمله اين ابزارهامي توان به مواردزيراشاره كرد: 

* تركمتر:معياري براي مشخص كردن مقدار سفت شدن پيچها

* دهان اژدر

* ساعت انديكاتوركه درپروسه 206 درمرحله RADIUS مورداستفاده قرارمي گيرد .

دراين دوره معمولاً ابزارها يكساله كاليبره مي شوند .

02 : ابزارهايي كه درشركت نمي توان آنهارا كاليبره نمود وهمچنين نمي توان آنهاراجابجا كرد ، مانند:باسكول، CMM و... اين دستگاهها معمولاً يكساله كاليبره مي شوند، اما دوره تناوب CMM پنج ساله مي باشد.
03 : ابزارهايي كه درشركت وطي زمان هاي مشخص كاليبره مي شوند مانند : كوليسها ،ميكرومترها
مسترهاوفيكسچرهاي كنترلي كه توسط ابزارهايي مانند راپورترورينگيج كاليبره مي شود، دماي محيط درهنگام كاليبراسيون 20 درجه سانتيگراد وشرايط نسبي جوي ورطوبت بايدكمتراز 60 % باشد (براي برآورده شدن اين شرايط اتاق كاليبراسيون داراي دماسنج ورطوبت سنج ديجيتال مي باشد .

