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  .تقدیم به شما خواننده محترم دانش و زندگیمجموعه از  29کتاب شماره 

   )جلد اول ( آشنایی با طرح هاي توجیهی کسب و کار :  عنوان

  برق و الکترونیک،لوازم خانگی و صنایع سلولوزي و چوب طرح هاي توجیهی معرفی نمونهو  طرح توجیهی معرفی و آشنایی با چگونگی نگارش: موضوع 

  رضا فریدون نژاد:  پدیدآورنده 

  15/6/1393: تاریخ انتشار

  رایگان: قیمت 

  

  "دانش و زندگی را به دوستانتان معرفی کنید  "

  ی باشممعزیزان  قادات سازنده شمامنتظر دریافت نظرات ، پیشنهادات و انت

  

  

  رضا فریدون نژاد

  

cloob  
به جمع دوستان 

در  دانش و زندگی
  شبکه اجتماعی

  کلوب 
  بپیوندید 

facebook  
به جمع دوستان 

دانش و زندگی در 
شبکه اجتماعی 

  فیسبوك 
  بپیوندید

email  
 ،نظرات 

و  پیشنهادات
خود را  انتقادات

براي من ارسال 
  کنید

website 
در وب سایت اختصاصی 

دانش و زندگی 
و ،برنامه کتاب،ماهنامه 

متنوع را رایگان  مقالات
  کنید و مطالعه دانلود

        

http://www.dzbook.ir
mailto:rezaf1390@gmail.com
https://www.facebook.com/dzbook.ir
http://www.cloob.com/name/dzbook
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  دانلود کنید "رایگان" را کتابهاي الکترونیکی منتشر شده از همین مجموعه
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  بخش اول
  مقدمه  

 ؟طرح توجیهی چیست 

  بخش هاي مختلف یک طرح توجیهی  

 آشنایی با انواع طرح هاي توجیهی  

 در یک نگاه  مراحل تدوین طرح توجیهی  

  روش هاي مختلف پیش بینی تقاضاي محصول  

 نتیجه مطالعات بازار طرح توجیهی، پاسخگویی به سئوالات ذیل می باشد 

 ؟چگونه یک طرح توجیهی بنویسیم  

  یا همان طرح توجیهی کسب و کارسیر تا پیاز یک طرح  از (آشنایی با همه ابعاد طرح توجیهی ( 

 مراحل توجیه طرح فنی و اقتصادي در یک نگاه 

  بخش دوم
  صنعت برق ، الکترونیکآشنایی با نمونه طرح هاي توجیهی 

  صنعت لوازم خانگیآشنایی با نمونه طرح هاي توجیهی 

 صنعت چوب و سلولزيآشنایی با نمونه طرح هاي توجیهی 

  :موارد زیر تشریح شده است  ذکر شده در این کتاب هر کدام از طرح هاي توجیهیدر 

 مشخصات فنی  
 ظرفیت اسمی  
 نمودار فرایند تولید 
 تشریح کامل فرایند تولید،نکات فنی و شرایط عملیاتی  
 اصلی مورد نیاز مواد اولیه 
 مورد نیاز و تجهیزات ماشین آلات 
 تعداد کارکنان 
  سالکل انرژي مورد نیاز در  
 زمین و ساختمان مورد نیاز  
 و...  
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  مقدمه 
دادم ، ) طرح هاي کسب و کار ( مهم و سودمند طرح هاي توجیهی  مبحثرا اختصاص به  دانش و زندگیبا سلام به شما خواننده گرامی ، کتاب جدید 

و کار خود می باشند  اطلاعاتی که در این کتاب گردآوري و ارائه نموده ام  براي افراد کارآفرین ، دانشجویان و کسانی که به فکر راه اندازي یا توسعه کسب و

سب و کار مستقل است باید که به فکر راه اندازي ک شخصیبسیار مفید و کاربردي است ، اطلاعاتی که هر کارآفرین و ،  باحثتمامی علاقمندان به این م

که جنبه آموزشی  می باشد توجیهی طرحمبحث  با کلی آشنایی کتاب بخش اولتنظیم شده است ،  اصلی بداند و با آنها آشنا باشد،این کتاب در دو بخش

 کتاب بخش دومو هی آشنا خواهید شد دارد و شما در این بخش با کلیات طرح توجیهی ، اصطلاحات ، نکته ها و نحوه نگارش حرفه اي و اصولی طرح توجی

شما می توانید با خواندن و نگاه اجمالی به این نمونه .اختصاص داده شده است طرح توجیهی می باشد 70معرفی نمونه طرح هاي توجیهی که بیش از به 

تلاش و پیگیري ،  ،و خودتان با سعی  شدهآشنا د طرح ها ، به صورت عملی با نحوه نگارش طرح هاي توجیهی و آموزش هایی که در بخش اول فرا گرفته ای

مطالعات ،  و مطالعات شخصی هاي توجیهی نگارش طرحآموزش و مناسب جهت در مجموع مطالعه این کتاب  .طرح توجیهی کسب و کار خود را به نگارش در آورید

  .می باشد... ، آشنایی با فرایند تولید یک محصول و  امکان سنجی در طرح ها جهت آشنایی با وضعیت نسبی بازار

سازي طرحی از این مجموعه  قصد پیادهفردي چنانچه که اعداد و ارقام شرح داده شده در هر کدام از طرح ها به صورت نمونه می باشد و  لازم به ذکر است

اعداد و ارقام در طرح هاي توجیهی هیچگاه نمی تواند ثابت باشد  .دمحاسبه نمای... و  مد نظر خود و نیاز بازارد ، باید محاسبات کلی را بر حسب شرایط را دار

  .متغییر خواهد بود ...واقتصادي ، شرایط  تقاضاو قطعاً بر حسب شرایط 

  .این کتاب نیز ، مورد توجه و استفاده علاقمندان قرار گرفته باشدامیدوارم در پایان 

  رضا فریدون نژاد
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 ؟توجیهی چیستطرح 

یا واژه اي که این سال ها زیاد شنیده ایم ، براي اخذ تسهیلات بانکی یا اخذ مجوز از سازمان هاي دولتی مانند سازمان صنعت معدن تجارت و    طرح توجیهی
ه براي یک کسب و کار کوچک چه طرح توجیهی نیاز اولیه یک کارآفرین است حال چ   .طرح توجیهی نیاز پیدا کرده ایم  به وجود... جهاد کشاورزي و 

می باشد و عبارتست از گزارشی که توجیه پذیري  Feasibility Studyطرح توجیهی معادل واژه انگلیسی   .احداث یک مجتمع عظیم صنعتی و تولیدي 
 .یک طرح را از جنبه هاي مختلف بازار، فنی، مالی و اقتصادي مورد بررسی و مطالعه قرار می دهد

طرح هر پروژه صنعتی و یا خدماتی می باشد که پس از اجرا و در نهایت منجر به ارائه یک محصول و یا خدمت به مصرف کنندگان میانی و یا مقصود از 
یک طرح ممکن است شامل احداث یک کارخانه تولیدي و یا افزایش یک خط تولید به خطوط تولید یک کارخانه موجود و یا تأسیس یک . نهایی می گردد

  .براین اساس می توان جهت تحلیل و بررسی هر تصمیم سرمایه گذاري یک گزارش توجیهی آماده نمود. ت خدماتی رفاهی باشدشرک

پیش از شروع هر فعالیتی، در نظر گرفتن . طرح توجیهی ، شامل نماي کلی پروژه یا فعالیت اقتصادي و کسب و کاري است که قصد راه اندازي آن را دارند
ط موجود و بررسی آنها در موفقیت و پپش برد کسب و کار نقش اساسی ایفا می کند؛ چرا که هر فعالیتی که بدون تدبیر و برنامه ریزي آغاز عوامل و شرای

 طرح توجیهی زوایاي سرمایه گذاري از قبیل میزان سرمایه گذاري ، وضعیت بازار و وضعیت موجود یک طرح را براي. شود ، محکوم به شکست خواهد بود
  .سرمایه گذار روشن می کند تا سرمایه گذار بتواند تصمیم گیري راحت و درستی از مسیر انتخابیش داشته باشد

  بخش هاي مختلف یک طرح توجیهی 
بوده که جنبه هاي مختلف بازار محصولات و یا خدمات پیش بینی شده براي طرح از  Market Studyمعادل واژه انگلیسی : مطالعات بازار -بخش اول 

  .جمله عرضه، تقاضا، مصرف، بازار هدف و سایر موارد را مورد مطالعه و بررسی قرار می دهد

می باشد که در این بخش ابعاد مختلف فنی طرح از جمله دانش فنی مورد  Technical Feasibilityمعادل واژه انگلیسی : توجیه پذیري فنی -بخش دوم 
  .استفاده، ظرفیت، محل اجرا، ماشین آلات و تجهیزات مورد نیاز و ساختار اجرائی آن را مورد مطالعه قرار می دهد

می باشد که در آن شاخص هاي مختلف مالی و سودآوري طرح با استفاده  Financial Analysisمعادل واژه انگلیسی : لیل مالیتجزیه و تح -بخش سوم 
آن  از اطلاعات بخش هاي قبلی گزارش و براساس اصول و استانداردهاي اقتصاد مهندسی بدست آمده و مورد تجزیه و تحلیل قرار می گیرد و براساس

  .جرا و یا عدم اجراي طرح تصمیم گیري می شودشاخص ها در خصوص ا

هر طرحی با توجه به ماهیت آن داراي محصولات یا . نخستین مرحله از فرایند بررسی توجیه پذیري هر طرحی مربوط به مطالعات بازار آن می باشد   
براین اساس پس از . ارائه محصول به بازار مصرف است گوناگونی می باشد که هدف از اجراي آن طرح،) که در حالت کلی محصول نامیده می شود(خدمات 

مهم ترین مواردي که در مطالعات بازار . شناسایی بازارهاي مصرف محصول و تعیین بازار هدف مورد نظر بایستی به بررسی همه جانبه این بازار اهتمام ورزید
درات و مصرف محصول مورد نظر در طی سالهاي مختلف در کشور و همچنین پیش طرح ارائه می گردد شامل تعیین آمار مربوط به میزان تولید، واردات، صا

  .بینی این موارد در طی سالهاي آتی می باشد

بطوریکه با استناد به پیش بینی هاي انجام شده تحلیل وضعیت آینده صنعت . به عنوان یکی از مهمترین ارکان مطالعه بازار می باشد پیش بینی تقاضا
روش هاي مختلفی براي پیش بینی تقاضا در سالهاي آتی وجود دارد که انتخاب روش مورد نظر متأثر از دو عامل زیر می . ت می پذیردمورد بررسی صور

  .باشد

  نوع محصول به لحاظ مصرفی، واسطه اي، سرمایه اي بودن  .1  

  آمار و اطلاعات در دسترس  .2  
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  آشنایی با انواع طرح هاي توجیهی 
تنظیم می شود و هرچه ) اعم از بانک، سازمان، شرکت و یا شخص(همان طور که از نامش پیداست، براي توجیه نمودن سرمایه گذار یک طرح توجیهی، 

  دقیق تر نوشته شود؛ سرمایه گذار، راحت تر می تواند تصمیم بگیرد که آیا این طرح می تواند خواسته هاي او را برآورده کند یا خیر؟

هی باید سعی نمود واقعیت ها را بیان کرد و تمامی داده ها با منبع و مرجع معتبر ارایه گردد و همچنین تا حد امکان، از فرضیات در تنظیم یک طرح توجی
  .نادرست دوري جست

  طرح ایجاد -1

نوع طرح از اصطلاحات  در تنظیم این. به طرحی گفته می شود که براي یک واحد تولیدي که هنوز راه اندازي نشده، نگاشته می شود» طرح ایجاد«
  .استفاده می شود» مورد نیاز«و » موجود«

  طرح توسعه -2

این طرح براي توسعه یک واحد تولیدي، اعم . به طرحی گفته می شود که براي یک واحد تولیدي داراي پروانه بهره برداري، نگاشته می شود» طرح توسعه«
  .کاربرد داشته باشد از افزایش ظرفیت یا افزودن خط تولید جدید، می تواند

در این نوع طرح ها از اصطلاحات . دلیل آن می تواند وجود توانایی براي بازپرداخت وام باشد. معمولاً در پرداخت وام در اولویت قرار دارند توسعهطرح هاي 
  .استفاده می گردد» پس از توسعه«و » موجود«

  در یک نگاه  مراحل تدوین طرح توجیهی  
  :بخش مجزا به شرح زیر خواهد بود  22توجیهی به مراحل تنظیم طرح 

  )چه مواردي در مقدمه می آید(مقدمه  -1

  )موقعیت یابی طرح(خلاصه ي بررسی هاي اولیه  -2

  مشخصات مجري طرح -3

  مشخصات طرح -4

  مشخصات مجوزهاي قانونی اخذ شده -5

  خلاصه برآورد مالی طرح - 6

  برآورد سرمایه ي ثابت -7

  ي نگهداري و تعمیرات طرحهزینهبرآورد  -8

  ي استهلاك طرحبرآورد هزینه -9
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  برآورد سرمایه ي در گردش طرح -10

  برآورد هزینه هاي پیش بینی نشده ي تولید -11

  مشخصات محصول، فرآیند و روش تولید محصول -12

  هاي سرمایه گذاري کل طرحبرآورد هزینه -13

  نحوه ي سرمایه گذاري -14

  سهیلات مالیهزینه ي ت -15

  پیش بینی مالی طرح پس از شروع بهره برداري -16

  قیمت تمام شده ي محصول -17

  برآورد سود و زیان سالیانه ي طرح -18

  )درصد راندمان 100در (محاسبه ي نقطه ي سر به سر  -19

  محاسبه ي سایر نسبت هاي مالی -20

  برنامه ي زمانبندي اجراي طرح -21

  تجزیه و تحلیل طرح -22

  روش هاي مختلف پیش بینی تقاضاي محصول 
  روش روند گذشته یا تداوم روند قبلی -1

یش بینی در این روش با فرض این که روند تغییر پارامتر موردنظر درآینده، مشابه روند سالهاي گذشته خواهد بود، از رشد متوسط سالهاي قبل جهت پ
سهولت استفاده از آن می باشد، اما نباید این نکته را از ذهن دور نگاه داشت که در بسیاري از موارد، مزیت اصلی این روش . میزان پارامتر استفاده می شود

زیرا تغییرات و تحولات تکنولوژیکی، فرهنگی و سلیقه اي و تحولات جمعیتی باعث تأثیر . صرف استناد به روند سالهاي گذشته می تواند گمراه کننده باشد
  .ورد نظر خواهد شددر روند تغییر پارامتر م

  روش سطح مصرف یا مصرف سرانه -2

به در این روش که بطور عمده جهت پیش بینی تقاضاي محصول در سالهاي آتی استفاده می شود، متوسط نرخ رشد مصرف سرانه در سالهاي گذشته محاس
  .آیدپیش بینی تقاضا با لحاظ کردن متوسط نرخ رشد سرانه و نرخ رشد جمعیت بدست می . می شود
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Xn = A (1 + P)n C (1 + R) n  

  :که در آن  

A   جمعیت کنونی  

P    نرخ رشد جمعیت  

n   سال مورد محاسبه  

C    مصرف سرانه در سال پایه  

R    نرخ رشد مصرف سرانه  

X     تقاضا  

  .روش فوق زمانی استفاده می شود که امکان استناد به شاخص مصرف سرانه در مطالعه وجود داشته باشد

  ضریب مصرفروش  -3

بطوري که با در اختیار داشتن . این روش پیش بینی تقاضا براي کالاهاي واسطه اي که از آنها براي تولید کالاي دیگر استفاده می شود، مناسب می باشد
می نماید می توان  ضریب مصرف محصول مورد بررسی در بخش هاي مصرف کننده محصول و پیش بینی تولید کالایی که از محصول مورد بررسی استفاده

روش فوق در مواردي که امکان تعیین ضریب مصرف محصول فراهم باشد و همچنین امکان پیش بینی تولید . به تقاضاي محصول مورد بررسی دست یافت
  .کالاي مصرف کننده محصول در سالهاي آینده فراهم باشد، مناسب می باشد

    )Markov Process(فرایند مارکو  -4

یا با استفاده از نظرسنجی، براي کالاهاي جدید یا نوع خاصی از کالاهاي موجود که نیازمند بررسی رفتار مصرف کنندگان محصول اعم از افراد  در این روش  
ه، در این روش از طریق پرسشنام. گروههاي درآمدي و یا صنایع مصرف کننده محصول واسطه اي می باشد می توان از روش فرایند مارکو استفاده کرد

  .مطالعه میدانی و یا مصاحبه می توان به نظر سنجی پیرامون تقاضاي کالاي مورد بررسی پرداخت

  روش روند متغیر -5

معین در این روش به دلایل تغییر در شرایط اقتصادي و اجتماعی و نیز تحول الگوهاي مصرفی ناشی از آنها، بررسی روند تغییرات مصرف یک کالاي   
مصرف ملی ) دولتی، خصوصی(و یا هریک از اجزاي تشکیل دهنده آن نظیر سرمایه گذاري ملی ) یادرآمد سرانه(اط با تغییر درآمد ملی برحسب مورد در ارتب

فوق  مقادیر پیش بینی شده براي درآمد ملی و یا هرکدام از پارامترهاي. و یا اعتبارات خاص برنامه اي و بودجه خانوار انجام می شود... و ) دولتی، خصوصی(
  .مودرا به ترتیب از گزارش هاي مربوط به برنامه هاي عمرانی بودجه دولت، بانک مرکزي و سایر سازمان هاي ذیربط دولتی و ملی می توان تهیه ن

تناسب ساده و با  در این روش براي تحلیل ارتباط و مقایسه بین روند مصرف کلاي مورد بررسی یا روند تغییرات درآمد ملی و یا هر پارامتر دیگر و طریق
در روش تناسب ساده چون میزان روند تغییرات مصرف کالا و روند تغییر پارامتر انتخابی در دوره . استفاده می شود) Regression(رابطه همبستگی 

از رقم بدست آمده به همان . خواهد شد گذشته معلوم هستند لذا با معلوم بودن روند آینده پارامتر انتخابی، میزان روند تغییرات مصرف کالا در آینده برآورد
  .شکلی که در روش قبلی ذکر شد براي پیش بینی میزان تقاضاي محصول در آینده استفاده می شود



 www.dzbook.ir                                                     جلد اول ( آشنایی با طرح هاي توجیهی کسب و کار(                                                   

 

  رضا فریدون نژاد:گردآوري و تنظیم                                                کتاب ممنوع و قابل پیگیري می باشد      فروش و هرگونه تغییر در محتواي این  9
 

اشند و بررسی میزان تولیدات محصول شامل گردآوري آمار و اطلاعات مربوط به تولیدات شرکت هایی است که درحال حاضر درحال ارائه این محصول می ب
پس از تعیین میزان عرضه محصول که برابر تولید باضافه واردات می باشد بایستی آمار و ارقام مربوط به . حالت کلی بعنوان رقیب محسوب می گردنددر 

صول شرکت ها و یا جمعیت مصرف کننده محصول مورد نظر بررسی و ارائه گردد تا از مقایسه میزان عرضه و تقاضاي محصول، تعیین گردد که آیا مح
  تولیدي داراي بازارمصرف می باشد و یا خیر؟

شد بایستی درصورت اشباء بازار داخل کشور جهت ارائه محصول که نشانگر حضورتعداد زیادي از شرکت هاي مشابه و یا عدم وجود بازار مصرف داخلی می با
همچنین درصورت اشباء . بررسی گردد) جهانی(ر سطح گسترده تري به صادرات محصول مورد نظر توجه داشت که براین اساس لازم است تا مطالعات بازار د

انجام فعالیات هاي بازارجهانی و وجود رقباي بین المللی متعدد، تنها راه ممکن جهت حضور در این بازار تولید محصول با کیفیت بسیار بالا و قیمت پایین و 
  .بازرگانی و تبلیغاتی در سطحی بسیار گسترده می باشد

  :مطالعات بازار طرح توجیهی، پاسخگویی به سئوالات ذیل می باشدنتیجه 
  آیا براي ارائه محصول تولیدي، بازار مصرف مناسب و مطلوبی در داخل و یا خارج کشور وجود دارد؟  ::

  نحوه ورود به این بازار چگونه است؟  ::

  باشد؟کیفیت و کمیت ارائه محصول به بازار مصرف بایستی داراي چه شرایطی   ::

  چه پارامترهاي در بازار مصرف محصول تأثیر گذار است؟  ::

  ریسک ورود به بازارهاي داخلی و خارجی به چه میزان است؟  ::

  آیا در سالهاي آتی وضعیت بازار به همین منوال باقی خواهد ماند؟  ::

در این بخش بررسی هاي اولیه اي که . مورد بررسی قرار می گیرد توجیه پذیري طرح از لحاظ امکان اجراي آن در بخش توجیه پذیري فنی گزارش توجیهی
طراحی فازیک داراي اطلاعات کلی می باشد و حاوي اطلاعات بسیار . درخصوص نحوه اجراي طرح تحت عنوان فاز یک طراحی انجام گرفته ارائه می گردد

ات شامل مشخصات زمین محل اجراي طرح، دانش فنی پروژه، ظرفیت، نحوه این اطلاع. همانند آنچه در فاز دو طراحی است، نمی باشد  )Detail(ریز 
زینه هاي اجراي عملیات ساختمانی، محوطه سازي و راه سازي، ماشین آلات و تجهیزات مورد نیاز تولیدي، تأسیسات و سایر مواردي است که تحت عنوان ه

  .ثابت سرمایه گذاري مدنظر قرار گرفته است

در این بخش اطلاعات مربوط به هزینه هاي . راي طرح در مراحل احداث و بهره برداري در این بخش از گزارش توجیهی ارایه می گرددکلیه اطلاعات فنی اج
ات سرمایه گذاري که شامل هزینه هاي ثابت سرمایه گذاري، هزینه هاي قبل از بهره برداري و سرمایه در گردش می باشد بایستی همراه با مستند

)Proforma (همچنین محاسبات مربوط به هزینه هاي سالیانه تولید که شامل هزینه هاي . قابل ارائه در بانک و سایر نهادهاي مربوط ارائه و بررسی گردد
در . گرددواهد تأمین مواد اولیه، سوخت، پرسنلی، استهلاك، هزینه هاي تأمین مالی، هزینه هاي اداري و خدماتی و غیره می باشد نیز در این بخش ارائه خ

نتایج مذاکرات با سایر شرکت هایی که بعنوان تأمین کننده . این بخش زمان بندي و نحوه اجراي طرح بصورت کلی و مرحله به مرحله تشریح می گردد
  .تجهیزات و پیمانکار ساخت و بهره برداري بخش هاي مختلف طرح می باشند با مستندات مربوط در این بخش ارائه می گردد

  .رسی هاي فوق الذکر همراه با مدارك مستدل نشان دهنده امکان پذیري اجراي طرح از دیدگاه مسائل فنی می باشدارائه بر

رت اطلاعات جمع آوري شده در بخش مطالعات فنی طرح بعنوان خوراك بخش تجزیه و تحلیل مالی گزارش توجیهی می باشد و بر این اساس بایستی بصو  
  .گردد کامل و دقیق محاسبه و ارائه
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اما سئوال بسیار مهم این است که دستیابی به چه . هدف نهایی از اجراي هر طرحی کسب درآمد و سود از محل فروش محصول و یا ارائه خدمات می باشد
لذا جهت دست . استمقدار سود به صرفه است و در صورت دست یابی به چه مقدار درآمدي، سهامدار از سرمایه گذاري خویش منفعت لازم را کسب نموده 

یابی به معیار و شاخص مناسب جهت تعیین سوددهی و یا عدم سوددهی طرح ها، یک سري شاخص هاي مالی و اقتصادي در طی سال هاي گذشته از 
  .جانب کارشناسان و اقتصاد دانان بزرگ تعریف و مورد استفاده قرار گرفته است

خوراك لازم . هی، دست یابی به شاخص هاي مالی و اقتصادي جهت حصول تصمیم مقتضی استهدف از تجزیه و تحلیل مالی طرح در گزارشات توجی
ارائه  بمنظور محاسبه شاخص هاي مالی و اقتصادي هزینه هاي سرمایه گذاري و هزینه هاي تولید می باشد که در بخش مطالعات فنی گزارش پیش بینی و

زینه هاي سرمایه گذاري، هزینه هاي تولید، درآمد سالیانه پیش بینی شده براي طرح و سایر مبانی و در این بخش از گزارش با استفاده از ه. گردیده است
، صورت گردش وجوه نقد، ترازنامه پیش بینی شده و سایر جداول مالی و اقتصادي که )زیان(مفروضات مورد نیاز جهت انجام محاسبات، صورت حساب سود 

  .رار می گیرد تهیه و تنظیم می گرددجهت محاسبه شاخص ها مورد استفاده ق

ربوط پس از تشکیل جداول مالی و اقتصادي، شاخص هاي مهم تأثیر گذار در تصمیم گیري جهت اجرا و یا عدم اجراي طرح با استفاده از فرمول هاي م
ص هاي تعریف شده در تحلیل هاي مالی و اقتصادي در این زمینه لازم به ذکر است که اهداف و شاخ. محاسبه و بمنظور اتخاذ تصمیم مناسب ارائه می گردد

  .بایکدیگر متفاوت می باشد

ابزارهاي بکار گرفته شده براي انجام این دو آزمون متفاوت نیستند، اما . تحلیل مالی و تحلیل اقتصادي دو راه اصلی براي آزمون مطلوبیت یک طرح هستند  
و ارزیابی اقتصادي با جریانهاي ) بنگاه یا فرد(لی با جریانهاي هزینه و فایده از دیدگاه یک سرمایه گذار ارزیابی ما. رویکرد و نگرش آنها تفاوت اساسی دارد

. در نتیجه تحلیل ها یا آزمونهاي اقتصادي نسبت به مالی از دیدگاه وسیع تري هزینه ها و فایده ها را لحاظ می کنند. هزینه و فایده اجتماعی سروکاردارند
به هنگام سرمایه گذاري به منفعت مالی و ثبات منفعت توجه دارد، در حالیکه جامعه یا دولت به هدف هاي گسترده تري نظیر افزایش  یک بنگاه یا فرد

لذا چنانچه . در نتیجه هدف هاي دو آزمون متفاوت است. درآمد ملی، اشتغالزایی، ریشه کنی فقر و فایده هاي معطوف به یک جامعه به طور کلی می اندیشد
 .، ارزیابی اقتصادي به کار می آید)مانند طرح هاي ملی(هدف ارزیابی میزان منفعت طرح براي جامعه و از دیدگاه ملی باشد 

  ؟چگونه یک طرح توجیهی بنویسیم

راهنما   عنوان خود بهعمر کسب وکار   در طول  طرح  از این  که  و مهمتر آنست  اول  هدف. وجود دارد  تجاري  طرح  در نوشتن  اصلی  اساسا دو هدف
  ارزش  داراي  آنکه  شما براي  طرح. رود بکار می  شما در مسیر درست  داشتن  نگاه  کسب وکار شما خواهد بود و براي  والگوي  ، نمونه طرح  این. کنید  استفاده

خواهید   و آنها را حذف  ها پرهیز کرده و ناکامی  از مشکلات  ز بسیاريا  جلوتر است  از زمان  طرح تجاري تهیه نمایید که  اگر شما. رود  پیش  باشد باید با زمان
  .کرد 

  عملیات  هاي جنبه  در مورد تمامی  مفصلی  ،اطلاعات طرح  این.  موردنیاز است  تجاري  اگر بدنبال دریافت وام هستید یا قصد استقراض دارید طرح  آنکه  دوم   
  .کند می  را نیز عرضه  آتی  هاي بینی دهد و پیش قرار می  دهنده امرا در اختیار و  شرکت  و فعلی  گذشته

را با   غامض  مسئله  توانید این آید اما می می  نظر متناقض امر به  این. باشد  را در بر داشته  ممکن  اطلاعات  میزان  و بیشترین  بوده  باید دقیق  تجاري  طرح  متن   
  .خود قرار دهید  در مقابل  نوشتن  هنگام بنویسید و آن را به   کارتی  زیر را روي  هاي کلید واژه. کنید  حل  کلیدي  واژگان  از روش  استفاده

  ،چقدر ، چرا، چگونه موقع  چیزي، کجا، چه  ، چه کسی چه  

  .دهید  کار ادامه به  در متن  مطالب  از آن  هر کدام  شریحبا ت  سپس. دهید  پاسخ  پاراگراف  ها در یک پرسش  از این  هر یک به  تجاري  از طرح  هر بخش  در ابتداي   
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  مختلف  هاي بخش را به  طرح.  تهیه می شود  صفحه 40تا  30در  تجاري  طرح  بطور متوسط. از نظرحجم یا تعداد صفحات ندارد  هیچ محدودیتی  تجاري  طرح   
نیاز   و نگارش  وقت  ، صرف نظم موثر به  تجاري  طرح  نوشتن. روع و ختم هر کار را تعیین کنیددرمورد کارهایی که باید صورت بگیرند زمانهاي ش. کنید  تقسیم

  .دارد

کسب وکار خود   و حقوقی  در مورد ساختار قانونی  نوشتن  هنگام مثلاً چنانچه. کنید می  جویی صرفه  در زمان  متن  نوشتن  هنگام  اسناد به  فهرست  با تهیۀ   
   از طرح تجاري  بخش  هر  تکمیل  هنگام به. نمائید  اسناد اضافه  را در فهرست  نامه  توافق  نیاز دارید، این  همکاري  نامۀ از توافق  به نسخه اي متوجه شدید که

  .کنید  نیز از اسناد مورد نیاز تهیه  فهرستی

  .خواهید آورید  بدست  تجاري  از روند تهیه طرح  با مطالعه این مطلب تصویري. یدتجاري خود را آغاز کن  طرح  توانید تهیه می  مطالب  این  خاطر داشتن با به  

  :خلاصه مدیریتی که تشریح کننده رنوس اهداف و دیدگاه هاي شما باشد   

نماید و مطمئنا مهمترین خلاصه مدیریتی استراتژي کسب و کار شما را معرفی می . اولین بخشی که باید در طرح خود بیاورید خلاصه مدیریتی نام دارد
توجه داشته باشید که اکثر مدیرانی که قرار است به به جریان افتادن پرونده طرح شما براي دریافت کمک و . بخش براي مدیران و موسسات اعتباري است

قت کامل براي خواندن طرح شما که در حمایت مالی تایید کنند همیشه دچار مشکل کمبود وقت هستند و از این رو نباید انتظار داشته باشید که با د
  .چندین صفحه تهیه شده وقت بگذارند

جمالی و قانع کننده براي اینکه بتوانید در عرض چند دقیقه اهداف و اولویت ها و برنامه هاي خود را براي آنها بازگو کنید باید مطالب کل طرح را به صورت ا
سه صفحه مسئول رسیدگی به , اگر شما نتوانید در دو. دي به صورت تایپ شده در اختیار آنها قرار دهیدهمراه با اعداد و ارقام پیشنهادي در صفحات محدو

خالی ترك  برنامه کسب و کار خود را قانع کنید که طرح کسب و کارتان قابل اطمینان و ارزشمند براي سرمایه گذاري است مطمئن باشید که جلسه را دست
  .خواهید کرد

 به عنوان یک ابزار ارتباطی براي کارمندان و مشتریان بالقوه شما که نیاز دارند از ذهنیات و اندیشه شما آگاه شوند داراي اهمیت زیادي همچنین این خلاصه
  .است

  :شرح مختصري از چگونگی آغاز به کار شرکت   

شروع این کسب و کار را توسط خود و یا همراه با شرکایتان را به صورت واضح اساس شکل گیري و آغاز به کار شرکت را شرح دهید و نحوه رسیدن به ایده و 
ش در این قسمت باید سعی کنید از نکته ها و اصولی که موسسه اعتباري طرف شما بر آن تاکید دارد استفاده کنید و دغدغه هاي خود را با چال. بیان نمایید

که اولویت را بر صادرات و واردات گذاشته براي فعالیت هاي تولیدي وارد مذاکره نشوید یا  به عنوان نمونه اگر با یک بانک یا شرکت. هاي آنها همسان سازید
  .اگر به این کار دست زدید از ظرفیتهاي طرح خود براي امر صادرات و واردات سخن بگویید

  :اهداف شرکت شما   

ان کنید که طبق برنامه ریزي هاي خود در چه مدت زمانی به این بی. در چند پاراگرف اهداف کوتاه مدت و بلند مدت خود را براي شرکت تشریح کنید
ر تمرکز اهداف دست خواهید یافت؟ در بازاري که براي کسب و کار خود در نظر گرفته اید مشتریان شما چه کسانی خواهند بود و بر کدام بخش از بازا

  .خواهید کرد و هدف از این انتخاب ها را بیان کنید
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  :یریتی سوابق گروه مد

این . بگذاردبخش مدیریت باید شامل اطلاعات شخصی و کاري اعضا باشد و همچنین اطلاعاتی نسبت به سوابق کاري و مسئولیتهاي مرتبط آنها را در اختیار 
بخش می تواند تا حدود زیادي  این. اطلاعات باید نمایانگر دانش و تجربیات علمی و عملی گروهی باشد که شما براي پیاده سازي طرح خود انتخاب کرده اید

  .خیال سرمایه گذاران طرح شما را از توانمندي شما براي اجراي طرح راحت کند

  :خدمات یا محصولاتی که در طرح شما پیشنهاد شده   

در این بخش باید به . زار داردنکته اي که در این بخش مورد توجه قرار می گیرد تفاوت ها و مزیت هایی است که کالاها و خدمات شما با سایر محصولات با
قایسه نمایید و صورت دقیق کالاها و یا خدماتی را که پس از اجراي موفق طرح قابل ارائه هستند را معرفی و با محصولات مشابه بازار داخل و بین الملل م

  .علل برتري طرح خود را در مقایسه با آنها از نظر کمی و کیفی بیان کنید

  :ها و خدمات شما کشش بازار براي کالا  

کارمندان و دیگر افراد موثر و فعال در بازار مورد نظر خود را براي حمایت، همکاري، خرید , به خاطر داشته باشید که شما مجبور هستید تا موسسات اعتباري
  .شما براي این بخش نیازمند انجام تحقیقات گسترده اي هستید. و سرمایه گذاري متقاعد سازید

ار مورد نظر شما در محیط وب شکل خواهد گرفت یا هم در اینترنت و هم در محیط فیزیکی قابل پیاده سازي است باید کشش بازار منطقه اي اگر کسب و ک
  .و بین اللملی را براي طرح مورد نظر خود تعیین کنید

  :استراتژي بازاریابی   

آیا تبلیغات کاغذي، تلویزیونی یا اینترنتی و یا هر سه را انتخاب می کنید؟آیا از ابزارهاي بازاریابی . چگونه می خواهید شروع فعالیت خود را به دنیا اعلام کنید
  .ایت ها قرار دهیداستفاده می کنید تا سایت خود را در موتور هاي جستجو و سایر س http://www.bCentral.comبرخط مثل سرویس هاي هاي 

  .همچنین شما نیازمند محاسبه و آماده کردن میزان هزینه هاي تبلیغاتی و بازایابی هستید

  :دورنماي اقتصادي سه الی پنج ساله   

  .ن را بیان نمایداین بخش باید شامل خلاصه اي از پیش بینی هاي مالی شما باشد که در قالب اعداد و ارقام نحوه دست یابی شما را به دورنماي مفروضتا

یکی دیگر از مواردي که باید در این قسمت . بایستی اطلاعات مربوط به میزان درآمد ها و هزینه هاي مربوط به هر یک از دوره هاي زمانی را بیان نمایید
بوسیله آن هزینه هاي اولیه هاي مربوط به شروع مورد اشاره قرار دهید مقدار پولی است که تمایل دارید از موسسه اعتباري مورد نظر خود دریافت نمایید تا 

تکمیل درست، کامل و شفاف این بخش حساس ترین بخش از طرح شماست و می تواند موفقیت یا شکست طرح شما را تضمین .کار خود را تامین کنید
  .نماید

  :نحوه تنظیم و ارائه طرح کسب و کار   

  .ها توجه کنید کارشما اثر گذارند و بهتر است در نوشتن طرحتان به آنمسائلی وجود دارد که در بهتر شدن برنامه کسب و 
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جلسه گزارش . شود به یاد داشته باشید که برداشت اولیه افراد از شما از طریق طرح تجاري ایجاد می. بندي طرح تجاري باید مناسب باشد  جلد و شیرازه:: 
هاي تماس در  ، نشان یا علامت شرکت، نشانی، شماره تلفن، دورنگار، نشانی پست الکترونیک، سایر راهو کار  باید شامل موضوعاتی از قبیل؛ نام قانونی کسب

  .صورت موجود بودن، ذکر ضرورت و محرمانه بودن طرح

  .نوع قلم به کار رفته باید ساده و خوانا باشد. طرح باید عاري از هر گونه اشتباه تایپی و دستور زبانی باشد:: 

  .طرح، فهرست بیاورید تا افراد بتوانند هر بخش دلخواه را به سرعت پیدا کرده و بررسی نمایند در ابتداي:: 

  .گزارش را بر روي کاغذ با کیفیت خوب و به صورت یک رو تحریر نمایید:: 

  .باشد مفید می این موضوع براي آنکه خواننده بتواند سؤالات یا پیشنهاداتی را بنویسد. هاي مناسبی را انتخاب کنید حاشیه:: 

شود، بهتر  گاج ساخته می) گروه آموزشی جو کار(هاي یک گروه کلمات مانند  و کار مورد نظر شما عبارات ویژه و یا عباراتی که از حرف اول واژه  اگر کسب:: 
  .است از این عبارات کمتر استفاده کنید و یا سعی کنید آن را بیشتر توضیح دهید

  .کنید و آن را به فهرست مندرجات تطبیق دهیدگذاري  صفحات را شماره:: 

توانید در صورت ضرورت به صورت ضمائم ارائه  جزئیات لازم را می. طرح را کوتاه و فشرده تهیه نمایید و از ارائه اطّلاعات غیر مرتبط و فرعی اجتناب کنید:: 
  .نمایید

توانید در ضمائم  کنند را می عات و منابع و مآخذ اطّلاعات که به ارائه بهتر مطالب کمک میها، موضوعات مربوط به بازاریابی و سایر اطّلا هاي آگهی نمونه:: 
  .ارائه کنید

  .گزارش را به صورتی صحافی کنید که هنگام باز کردن، صفحات به راحتی و به صورت صاف و هموار در مقابل یکدیگر قرار گیرند:: 

ارشی که به جلد آن توجه زیادي شود ولی از محتواي لازم برخوردار نباشد بیشتر شک و تردید خواننده را بر گز. روي نکنید در هزینه صحافی گزارش زیاده:: 
  .انگیزد می

  .ها را ذکر کنید و از دروغ به پرهیزید همیشه واقعیت:: 

  :هنگام ارائه طرح به نکات زیر نیز توجه کنید   

  .روي نکنید ید ولی در بروز احساسات زیادهبا حرارت و احساس، طرح خود را به مخاطب ارائه ده:: 

  .ها ارائه کنید مخاطبان طرح خود را بشناسید و مطابق با خواسته آن:: 

  .نخست سرفصل مطالب عمده را عنوان کنید و جزئیات را براي بعد بگذارید:: 

  .کر جزئیات فنی به پرهیزیدروي دو تا سه موضوع اصلی تمرکز کنید و از ذ. ارائه شما باید ساده و قابل فهم باشد:: 

  .از وسایل شنیداري و دیداري بهره بگیرید:: 

  .ارایه را با ذکر مجدد نقاط قوت پایان دهید:: 
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  .گذاران آماده کنید هاي احتمالی سرمایه خود را براي پاسخگویی به پرسش:: 

  .به طور دقیق و روشن معامله پیشنهادي را مشخص کنید:: 

  .قبل از ارائه طرح انجام دهید، حتی اگر ارائه طرحتان به تعویق افتدهاي نقدي را  سفارش:: 

  .از جملات مبهم، سر بسته و مسائل واهی دوري کنید:: 

  .ها بحث کنید مشکلات و مسائل بالقوه کار را آشکار و درباره آن:: 

   )سیر تا پیاز یک طرح تجاري یا همان طرح توجیهی  از(آشنایی با همه ابعاد طرح توجیهی 
  :کسب وکار   

کسب وکار خود   عناصر اصلی  در تشریح  اي صفحه  یک  را با خلاصۀ  بخش  این. شود می  مربوط  کسب وکار به  مربوط  جزئیات شما به  طرح  و اول  اصلی  بخش  
کسب  مربوط به  موضوعات  تمامی. کنید  استفادهها  کلید واژه  از سیستم. دهید را شرح وبسط   در خلاصه  ذکر شده  مختلف  هاي بخش  سپس. آغاز کنید

را به صورت   مطالب. ذکر کنید)  بطور اخص(و کسب وکارخود را )  بطور کلی(  صنعت به  مربوط  اطلاعات. آیند ذکر کنید می  نظر شما منطقی به  وکارخود را که
  .کنید  هاسناد توجی  بخش  هاي خود را با داده  هاي بینی و پیش  مستقل ذکر کرده

  :  ساختار قانونی  

. کنید  خود را ضمیمه  توانید مجوز فعالیت است می   اگر ساختار کسب وکار شما مالکیت شخصی. موردنظر خود را ذکر کنید  ساختار قانونی  انتخاب  دلایل  
  شما باید شرایط  نامۀ  توافق. کنید  اسناد اضافه  بخش به را  و مشارکت  همکاري  نامۀ  است نسخه اي از توافق  کسب وکارشما مشارکت    اگر ساختار انتخابی

به   مربوط  دلایل. باشد  موجود  هر ضرري  مالی  سود و مسئولیت  توزیع  باید نحوة  نامه  توافق  در این. باشد  گیري شرکا و انحلال را در بر داشته کناره به  مربوط
  را تشریح  عملکرد در ساختار شرکتی  و نحوة  قانونی  شکل  این  انتخاب  اید علت کرده  تاسیس  اگر شرکتی . کنید  را تشریح  نامه  در توافق  شرایط  انتخاب این

  .کنید  اسناد اضافه  بخش  را به  و نسخه اي از مجوزها و اساسنامه  کرده

  را توضیح  کسب وکار  تغییر براي  و مزیت  تغییر، افراد دخیل  تغییر، زمان  علت به  مربوط  هاي بینی تغییر دهید پیش  را در آینده  اگر قصد دارید ساختار قانونی  
  .دهید

  :  کسب وکار  تشریح   

و   تان فعلی  و کار و وضعیت  کسب  تاریخچۀ  به  مربوط  کلیدي  هاي پرسش  به. کنید می  بیان  تفصیل  شما کسب وکار خود را به  از طرح  بخش  در این  
  کار و قابلیت  گردش  ، نرخ ، ارزش موجود را از نظر اندازه  و موجودي  را ذکر کرده  جاري  هاي دارائی. دهید  پاسخ  و توسعه  تحقیق  به  مربوط  آتی  يها بینی پیش

از محصول یا   مشتریان  نید چگونهو ذکر ک  خود را از نظر منحصربفرد بودن شرح داده  محصولات. را نیز وارد کنید  صنعت  روندهاي. کنید  بیان  بازاریابی
  .دارید توضیح بدهید  آینده  سال 5تا   را در سه  هایی موفقیت  همچنین درمورد اینکه انتظار چه. خدمت شما منتفع می گردند

  :  یا خدمات  محصولات  

  هاي کننده ، عرضه آنها چقدر است  کنید، قیمت می  استفاده  مواد خامی  از چه. کنید  ارائه  نهایی  تا اقلام  مواد خام  خود از مرحلۀ  از محصولات  کاملی  توضیح  
  عرضه  توانید از یک می. کنید  ها را ضمیمه قیمت  و برگۀ  هزینه به  مربوط  اید؟ توضیحات کرده  کنید، آنها در کجا هستند، چرا آنها را انتخاب  خود را معرفی
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  ناگهانی  ذکر کنید چه راهکارهایی براي مقابله با افزایش. کنید  را نیز ارائه  کنندگان  دیگر عرضه به  مربوط  ما اطلاعاتکنید ا  نیاز خود را تامین  اصلی  کنندة
  .اندیشیده اید  اصلی  کنندة  عرضه  دادن  ها یا از دست سفارش

  مسائل  و حل  بینی  پیش  خواهد شما از قابلیت می  وي  که  معناست  نبدا  این. گیرد را در نظر می  حالت  بدترین  دهنده قرض  شنیده باشید که  است  ممکن  
. باشید  کار خود امید داشته  ادامۀ  توانید به زیرا می  شما مفید است  موارد دور از انتظار براي  براي  تغییرها و آمادگی  به  اندیشیدن. برخوردار باشید  بالقوه

  حالت  بهترین  براي  ریزي از اینرو برنامه . کنند می  کسب  زیادي  موفقیت  مدت  خورند زیرا در کوتاه می  شوند و شکست نمی  ها موفق کسب وکار  ازطرفی برخی
و  موردنیاز  و کارکنان  پرسنل  بکارگیري  براي  کافی  اطلاعات  شما باید داراي  کردید طرح  دریافت  بسیار زیادي  هاي اگر سفارش.  نیز لازم است  ممکن
  .دیگر باشد  کنندگان عرضه

  انجام  کسی  کنید، کار را چه می  آنرا عرضه  را دارید، چگونه  چیزي  چه  عرضۀ  شما چیست، قابلیت  اگرارائه دهنده خدمات هستیدشرح دهید که خدمات  
  براي  اي چیز ویژه  و چه  فرد محسوب می شود  و منحصر به  همچنین ذکر کنید که چرا کارشما یگانه. شوند و اجراء می  در کجا انجام  خدمات  دهد و این می

  .خود ذکر کنید  شوند آنرا در طرح می  عرضه  با هم  همراه  کنید که می  را ارائه  و خدماتی  اگر محصول. خود دارید  مشتریان  به  عرضه

  .آنها را ذکر کنید  رفع  و نحوة  بالقوه  مسائل. کنید ذکر نمائید  کار خود اضافهقصد دارید به   را که  آتی  خدمات. کنید  ها استفاده از کلید واژه  دوباره  

  .ذکر کنید  بخش  را در این  تجاري  یا نام  اختراع  حق کپی رایت، ثبت  مثل  مالک  به  مربوط  حقوق  باید تمامی  

  :  محل  

موردنظر با بازار   کنید محل می  را افتتاح  فروشی خرده  مثلاً اگر فروشگاه. تاکید کنید  بر آن  بازاریابی  باید در بخش  است  شما مهم  تجاري  در طرح  اگر محل  
با   مستقیم  رابطۀ  کنید محل می  عرضه  و معمول  متداول  هاي کننده  حمل  خود را وسیلۀ  هستید و کالاها و خدمات  اگر تولیدکننده. شود می  موردنظرتعیین

  .کنید  تشریح  کسب وکار  را در بخش  توانید محل د و میبازار موردنظر ندار

  این. قرار دارد  Burkeدر  EastMain 372    در خیابان  مربع  فوت 25000  وسعت  به  در انباري   ABC    شرکت  مثل  را با جملاتی  بخش  توانید این می  
  .کنید  شروع  است  شده  ها انتخاب کننده  با عرضه  و مجاورت  زمین  پائین  ، هزینۀ خوب  ، ایمنی و نقل  حمل  تسهیلات  به  دسترسی  قابلیت  به دلیل  محل

  اطلاعات. را ضمیمه کنید  نامه از اجاره  و نسخه اي  ذکر کرده خود را  دلایل به  مربوط  فیزیکی  و توضیحات  کرده  را تشریح  مربوط به انتخاب محل  دلایل  حال  
اسناد   را نیز در بخش  محل  به  مربوط  هاي ها نقشه ها، طرح توانید عکس می. را نیز ذکر کنید  ممکن  هاي و دیگر محل  را ذکر کرده  محل  انتخاب  به  مربوط
  .شوند می  کار شما مربوط  کسب  به  را ذکر کنید که  تنها عناوینی. کنید  ور در ذیل استفادهاز عناوین مذک  آنالیز محل  نوشتن  براي .بیاورید

  :  آنالیز محل  به  مربوط  عناوین   

   ـ آدرس1  

   رابط  ـ نام2  

   مربع  فوت/  ـ هزینه3  

   محل  ـ سابقۀ4  

  بازار موردنظر  به  نسبت  آن  ـ موقعیت5  

   مشتریان  تردد  ـ الگوي6  
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   کنندگان عرضه  تردد  الگوي ـ7  

  ) دیاگرام  شامل(  پارکینگ به   ـ دسترسی8  

   در منطقه  جرائم  ـ نرخ9  

   عمومی  خدمات  ـ کیفیت10  

   در منطقه)  پیاده(و آمد   رفت  مربوط به مسیرهاي  ـ توضیحات11  

   منطقه  تجاري  مجاور و وضعیت  ـ فروشگاههاي12  

   منطقه  آن  به  مربوط  ـ مقررات13  

   همگانی  خدمات  ـ وجود14  

   مواد خام  ـ دسترسی15  

  کار  نیروي  ـ دسترسی16  

  کار  نیروي)  اجرت(  ـ هزینه17  

   کارمندان  سکونت  محل  به  ـ دسترسی18  

   مالیات  ـ نرخ19  

   از نظر رقابت  محل  ـ ارزیابی20  

  :مدیریت   

  خود توضیح  هاي هستید در مورد توانایی  اگر شما داراي ساختار مالکیت شخصی. هستند  کسانی  چه  کسب وکار  گردانندگان  دهد که می  توضیح  بخش  این  
  .کنید  را بیان  کمک  دریافت  باشید و نحوة  دارید صادق  کمک  نیاز به  در آن  که  هایی در مورد بخش. کنید  از خود ارائه  حالی  و شرح  داده

با   چگونه  آنان  هاي کنند و قابلیت می  کسب وکار  به  کمکی  دهید و بگوئید آنها چه  شرکا را توضیح  انتخاب  شود علت می  مشارکتی انجام  اگر کار شما بصورت  
  مفصل  اطلاعاتی  است  یاگر کار شما شرکت. شود می  اسناد آورده  و در بخش  آنها ذکر شده  حال  در شرح  ، سابقه ، مهارت تجربه.  یکدیگر همخوان و سازگاراست

  آنها کیستند؟ چه. دهید  پاسخ  زیر در مود آنان  هاي پرسش  و به  کرده  ارائه  مسئولان  از تمامی  حالی  شرح. کنید  و دفاتر آنرا ارائه  ساختار شرکت  به  مربوط
  ند؟دار  سازمان  براي  مزیتی  اید؟ چه کرده  دارند؟ چرا آنها را انتخاب  هایی مهارت
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  :  پرسنل  

  ؟ آنها چه چقدر است  شوند؟ دستمزد آنان می  استخدام  اند؟ آنها چگونه شده  دهد؟ چرا آنها انتخاب می  کار را انجام  کسی  در این جا شرحی در مورد اینکه چه  
اگر . کنید  را تشریح  از کارمندان  هر کدام  هاي مزیت .را ذکر کنید  پرسنل  تمامی  شغلی  و توضیحات  وظایف. دهند؟ آورده می شود  می  انجام  کاري

  دارید؟  پرسنل  افزایش  براي  کنید آیا طرحی  دریافت  یا خدمات  محصولات  براي  زیادي  هاي سفارش

  :  بایگانی  هاي روش   

  شرکت  در داخل  از بایگانی  بخش  اید، چه کرده  را انتخاب کنید و چرا چنین سیستمی می  استفاده  حسابداري  سیستم  در این قسمت ذکر می نمایید که از چه
  گزارشات  مطالعۀ  شما مسئول  در شرکت  کسی  چه  صورت  کنید، در این می  استفاده  از حسابدار خارجی   ، آیا بایگانی است  مسئول  کسی  شود، چه می  انجام
کند و  می  رسیدگی  مواردي  چه  دهید حسابدار شما به  نشان  که  است  مهم  مطلب  ، این حسابدار است  سطتو  شده  ارائه  هاي گزارش  کردن تحلیل  و تجزیه  مالی

از   دهنده وام  بخش  این  بعد از خواندن. در اختیار دارید  چه ابزارهایی  آن  و سود آورترکردن  در شرکت  تغییرات  اعمال  جهت  مالی  از گزارشات  شما در استفاده
  .کند پیدا می  و تغییرات آنها اطمینان   مالی  شما در حفظ سوابق  شرکت  بلیتقا

  :  بیمه  

  توجه  در شرکت  ویا نگهداري  و نقل  حمل  درزمان  مصرفی  کالاهاي  کردن ، بیمه تعهد پرسنل  به  خدماتی  کارهاي.  است  هر کسب وکار  در  مورد مهمی  بیمه  
  ملک  بیمۀ  و کار خود هستید به  کسب  محل  اگر مالک. ذکر شود  از آن  استفاده   کنید باید در بیمه می  از اتومبیلی استفاده  شرکت براي نمونه اگر در. دارند

با کار خود را در   متناسب  بیمۀ  مختلف  لازم است انواع. عمر باشند  شرکا خواستار بیمه  است  ممکن. نیاز دارند  الضمان ها به وجه کسب وکار  برخی. نیاز دارید
  مربوط  اطلاعات.  است  کسی  گر چه و بیمه  چقدر است  بیمه  زمانی  اید، محدودة کرده  دارید و چرا آنرا انتخاب  اي بیمه  نوع  ید چهدر این بخش بگوئ. نظر بگیرید

  .کنید  روز نگهداري  خود را به  به بیمۀ

  :  امنیت  

دزدي کالاها   امر به  این. شود می  ناشی  ارها در آمریکا از نادرستی کارگرانو ک  کسب  مشکلات  درصد 30از   بیش  متحده  ایالات  بازرگانی  اطاق  گزارش  برطبق  
  .شود می  مربوط  و اطلاعات

و   کاغذ ابزار مناسب  ریزید خردکنندة را دور می  کامپیوتري  چاپی  هاي مثلاً اگر داده. کار خود را ذکر کنید به  مربوط  امنیتی  لازم است در این بخش مسائل  
  اید و چه کرده  کنید، بگوئید چرا آنها را انتخاب  را تشریح  مورد استفاده  امنیتی  کنید، اقدامات  بینی کار خود را پیش  به  مربوط  مسائل.  است  اي صرفه  به  مقرون
و از کسب وکار   داده  را کاهش  بیمه  هاي توانید هزینه می  امنیتی  ابزارهاي  با نصب. کنید  صحبت  بیمه  با نمایندة  رابطه  در این. دهند می  شما انجام  براي  کاري

  .کنید  خود محافظت

  :  خلاصه  

  ها استفاده تاکید می شود که در تهیه این قسمت از کلید واژه. کرده اید  شوند را تشریح  و کار آورده  کسب  باید در بخش  که  هایی بخش  شما تمامی  تا اینجا
  آماده  آینده  خود را براي  و شرکت  کرده  و تحلیل  را تجزیه  صنعت  روندهاي. نمائید  را مشخص  مربوطه  هاي حل کنید و راه  بینی را پیش  احتمالی  کنید، مسائل

  .بپردازید  بازاریابی  بخش  رساندید باید به  پایان  کار را به  کسب  بخش  وقتی. کنید

  :  بازاریابی  

.  است  و کار شما ضروري  کسب  و موفقیت  در توسعه  خوب  برنامه بازاریابی. شود می  مربوط  برنامه بازاریابی  جزئیات  شما به  يتجار  طرح   اصلی  دومین بخش
  و خدمات  صولاتمح  عرضۀ  و روشهاي  کرده  خود را مشخص  باید مشتریان. وارد کنید  بخش  بازار را با تأکید بر بازارهدف موردنظر در این  به  مربوط  اطلاعات
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. ارزش صرف شدن را دارد  زمان  نیاز دارد اما این  زمان  به  برنامه بازاریابی  و عرضۀ  بررسی.  است  زمان  اصلی  جا عامل  در این. آنها را تشریح نمایید  خود به
در مورد   شما توسط آنان و نظر آنان  شرکت  انتخاب  ، علت دماتخ  کنندگان  خود، استفاده  از خریداران  و صریحی  روشن  درك  به  باید که  خاطر داشته به

  .خود نیاز دارید  شرکت

  را تشریح  خلاصه  در این  از موارد ذکر شده  زیر هرکدام  در بخش. خود آغاز کنید  برنامه بازاریابی  از عناصر کلیدي  اي صفحه  یک  را با خلاصۀ  بخش  این  
  منطقی  از نظر شما  که  عناوینی.  مفید است  در اینجا هم  کلید واژه  روش. اسناد بیاورید  و داده ها را در بخش  توجیهی  هاي ینیب ، پیش گزارشات.  کنیم می

  .شوند  آورده  بخش  هستند باید در این

  :بازار هدف   

لازم است این مجموعه خصوصیات مشترك . تفکیک می کند گروهی از مشتریان است که خصوصیات مشترکی دارند که آنها را از دیگر مشتریان   بازارهدف
منابع و نتایج شما کدامند؟ آمارهاي مربوط به . بگوئید تحقیق بازار خود را چگونه انجام داده اید. شود آنها مشتري شما باشند تشریح کنید  را که باعث می

ا خرید می کنند؟ آیا از محل زندگی خود خرید می کنند یا از محل کار خود؟ آیا بازارهدف شما کدامند؟ مشتریان شما در کجا کار و زندگی کرده و از کج
  خدمات دهی در منازل مقرون به صرفه و به نفع مشتریان شما است؟

توانید به  ف چگونه میبگوئید از نظر منابع، نقاط قوت و ضع. هاي خود را با گزارشات مرکز آمار، پرسشنامه ها و نتایج بازاریابی آزمایشی تطبیقی دهید یافته
  .بر پیش بینی هاي معقول و درست مربوط به اندازة بازار تکیه کنید. این بازار سرویس دهید

  :رقابت   

رقابت غیرمستقیم میان شرکتهایی است که داراي . رقابت مستقیم میان شرکتهایی است که محصولات یا خدمات مشابه را در یک بازار عرضه می کنند
آنان سعی . لازم است که هر دو نوع رقیب را ارزیابی کنید و نگرشهاي آنان را تعیین کنید. ات مشابه اما در بازارهاي هدف مختلف هستندمحصولات و خدم

  ا کنید؟توانید بازار بهتر و بدون رقیبی پید توانید به شکل بهتري در همان بازار عمل کنید، آیا می کنند در کدام بخش از بازار نفوذ کنند، آیا می می

آنالیز شما در مورد این اطلاعات به برنامه ریزي . آوري، سازماندهی و ارزیابی اطلاعات مربوط به رقابت از عناوین مطروحه در ذیل استفاده کنید براي جمع
  .باید جاهاي خالی بازار را پر کنید توانید این سهم را بدست آورید یا تعیین کنید سهم بازار فعلی رقابت چقدر است؟ آیا می. ورود به بازار کمک می کند

  :عناوین مربوط به مقوله رقابت   

      نام رقبا  -1

  محل -2

  محصولات یا خدمات ارائه شده -3

  شیوه هاي توزیع -4

  )عمده فروشی، خرده فروشی، فروشهاي شخصی، فروشهاي شرکتی(     

  شیوه هاي ترفیع، تبلیغ -5

  ساختار قیمت گذاري - 6
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  )وحال گذشته(عملکرد -7

  سهم بازار -8

  قوت  نقاط-9

  نقاط ضعف -10

  .شد بعد از تکمیل این بخش شما و قرض دهنده از رقبا، محل آنها، محصولات یا خدمات عرضه شده توسط آنها، برنامه رقابت با آنها مطلع خواهید

  :شیوه هاي توزیع   

در این بخش الگوهاي . توزیع رابطۀ نزدیکی با بازار موردنظر دارد. خدمات به آنانتوزیع عبارتست از نحوة انتقال فیزیکی محصولات به مشتریان یا عرضۀ 
کنند یا اینکه خرید خود را به شکل مستقیم  فروشید آیا مشتریان شما از طریق پست یا بوسیلۀ کاتالوگ خرید می اگر محصولی را می. خرید را مشخص کنید

فروشید؟ درصورت حمل محصول چه کسی  را به شکل مستقیم یا از طریق نمایندة تولید کننده می دهند، آیا شما محصول خود از فروشگاه انجام می
هاي مربوط به طرح توزیع  ها براي پاسخ دادن به پرسش کنید؟ از کلید واژه اي استفاده می کند و از چه نوع حمل کننده هاي حمل را دریافت می هزینه

اگر کار . هاي حمل کننده، قرارداد با نمایندگان تولید کننده یا دیگر اسناد مربوطه را اضافه کنید مربوط به هزینه هاي گزارشات آماري، برگه. استفاده کنید
کنید، در اینصورت هزینۀ مسافت  هاي تلفنی به محل عرضه می کنید، آیا خدمات خود را با تماس شما خدماتی است، آیا خدمات خود را در مغازه عرضه می

  ست، زمان واکنش برنامه ریزي شدة شما براي عرضۀ خدمات موردنیاز مشتري چقدر است؟طی شده چقدر ا

. الذکر را به خاطر داشته باشید مورد بهترین حالت فوق. مزایا و معایب روشهاي مختلف توزیع را ذکر کرده و دلایل مربوط به انتخاب هر روش را ذکر کنید
رکنان شرکتی که خدمات حمل ونقل محصولات شما را انجام می دهد اعتصاب کنند، شما محصولات خود را چگونه مثلاً اگر کا. مواردغیرمنتظره را ذکر کنید

ري کنید، اگر وانت عرضه کنندة خدمات از کار بیفتد آیا خودروي دیگري در اختیار دارید که به عنوان پشتیبان قابل استفاده باشد؟ جریان کا توزیع می
  .معمول را ذکر کنید

  :تبلیغات   

تحقیق . تبلیغات خود را باتوجه به بازار موردنظر تهیه کنید. رساند که محصول و خدمات شما خوب و مطلوب است تبلیغات این پیام را به مشتریان شما می
ت رقباي خود دراین رسانه ها را ارزیابی تبلیغا. تر است کند که کدام کانال تلویزیون، رادیو یا کدام نشریه براي بازار موردنظرمناسب بازاریابی شما مشخص می

هاي تبلیغاتی خود را در کجا صرف  به قرض دهنده بگوئید هزینه. توزیعی تهیه کنید   نسخه هایی از تبلیغات خود مثل بروشور، تبلیغات پستی و. کنید
شود، طرح تبلیغاتی شما چقدر  قابت تبلیغاتی شما چه زمانی آغاز میرسد، ر اید، پیام شما چگونه به بازار موردنظر می کنید، چرا این روشها را انتخاب کرده می

  .کنید هزینه دارد و از چه نوع فرمتی براي تبلیغ استفاده می

  :گذاري  قیمت  

ریابی اصلی، استراتژي بازا. شود گذاري شما در موفقیت کسب و کارتان بسیار مهم است و با تحقیق بازار و آنالیز مسائل مالی تعیین می ساختار قیمت
اي است که  شود و بیشترین هزینه بوسیلۀ بازار تعیین می) حداکثر قیمت(گذاري  سقف قیمت. گذاري در دامنۀ بین حداکثر و حداقل قیمت است قیمت

که هزینۀ  شما باید مشخص نمایید.کند و بر ارزش درك شده مشتري از محصول یا خدمت مبتنی است مشتري براي یک محصول یا خدمات پرداخت می
ترین  کنید؟ قیمت حداقل پائین بینی می اي را پیش کنید چیست، ماهیت تقاضا چیست و چه آینده رقابت چقدر است، کیفیت محصول یا خدماتی که ارائه می

ها را در  تمامی هزینه. ز داردهاي شما را تامین کرده و سود قابل قبولی نی توانید محصول یا خدمات خود را عرضه کنید که هزینه قیمتی است که با آن می
کسب و کار سودآور با . هستند  مواد خام، هزینۀ سربار دفاتر، حمل و نقل، هزینۀ خودرو، مالیات، بازپرداخت وام و بهره تعدادي از موارد هزینه. نظر بگیرید

  .کند برگشت را فراهم می ها و ها امکان دادن تخفیف، بدهی اختلاف میان قیمت. کند قیمت بین حداقل و حداکثر کار می
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گیري کنید که محصولات و  باید در مورد این مطلب تصمیم  .هاي ترویجی و تشویقی بر ارزش درك و استنباط شده توسط مشتري تاثیر بگذلرید با فعالیت
  .فرد ترویج کنید کنند و بعد آنرا به عنوان مزیت منحصر به کنند که دیگررقبا آنها را عرضه نمی خدمات شما چه چیزي عرضه می

  :طراحی محصول   

هاي بازار  خواسته. آیند این موارد اولین چیزهایی هستند که به چشم مشتري می. کند بندي و طراحی محصول در موفقیت کار شما نقش مهمی بازي می بسته
اندازه، شکل، رنگ ماده و عبارات چاپ شده روي  موارد مطلوب را از نظر. بندي در نظر بگیرید موردنظر خود را در طرح نهایی محصول و طراحی بسته

. گذاري صحیح استفاده کنید بندي و برچسب از قوانین مربوط به بسته. کند بندي، توجه عمومی را تا حد زیادي به خود جلب می بسته. محصول مشخص کنید
اطلاعات مربوط . را ضمیمه کنید) عکسها(ها یا تصاویر  طرح. ه کنیدبندي استفاد هاي مربوط به طرح محصول و بسته از کلید واژه براي پاسخ دادن به پرسش

  .به حقوق مالکیت مثل حق کپی رایت، نشان تجاري یا حق اختراع را اضافه کنید

  :زمانبندي ورود به بازار   

خدمات در زمان ومکان درست بر موفقیت شما عرضۀ محصولات و . ریزي دقیق نیاز دارد زمانبندي درود شما به بازار بسیار مهم است و به تحقیق و برنامه
  .نحوة دریافت محصول توسط مشتري تحت تاثیر فصل، شرایط جوي و تعطیلات قرار دارد. تاثیر بسیار دارد

  :محل   

مسایگان شما چیست، آیا ماهیت ه. دلایل انتخاب خود را ذکر کنید. اگر انتخاب محل به بازار هدف ارتباط دارد آنرا در این بخش از طرح تجاري وارد کنید
چیست، وضعیت    این محل با تصویري که از کسب وکار موردنظر دارید منطبق است، در این منطقه رقابت در چه سطحی است، الگوي تردد و رفت وآمد

فعالیت خود (وشرایط اجاره یا خرید چیست، سابقۀ فعالیت محل موردنظر شما چیست، آیا ظرف چند ماه گذشته شرکتی در این منطقه ورشکست شده است 
دارید طرح خودر ا در آن اجراء  اي که قصد آیا منطقه. ، اگر اینطور است ببینید آیا این امر به محل فعالیت ارتباطی داشته است یا خیر)را تغییر داده است

  .توانید آنها را در نظر بگیرید هایی هستند که می اید؟ اینها پرسش هاي دیگري را در نظر گرفته کنید مبناي اقتصادي قوي و محکمی دارد، چه محل

  :روندهاي صنعت   

هاي تجاري و  ژورنال. ند که خدمات جدیدي را خلق خواهند کردک تکنولوژي جدید محصولات جدیدي را به بازار عرضه می. به تغییرات صنعتی توجه کنید
  .ریزي کنید خواهید انجام دهید برنامه بینی کرده و آنچه را که می نحوة تغییر بازار خود را پیش. هاي صنعتی منطقۀ خود را مطالعه کنید گزارش

  :اسناد مالی   

بکار ) ها بینی پیش(مالی گذشته، حال و آینده   ها و وضعیت سوابق مالی براي نشان دادن گزارش. اکنون آماده هستید تا بخش سوم طرح خود را تهیه کنید هم
در این بخش هم پروفرماها و هم گزارشهاي مالی واقعی آورده می . کنیم که باید در طرح تجاري خود وارد کنید در این بخش اسناد اصلی را ذکر می. روند می

  :تر خواهد شد یل انجام شوند کار شما سادهاگر این کارها به ترتیب ذ. شود

  :اي از نیازهاي مالی  خلاصه  

  کاربرد وجوه استقراضی

  )بودجه(گزارش جریان تقدینگی 

  ساله بینی سه پیش
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  آنالیز سر به سر

  هاي عملکرد واقعی گزارش

  ها ترازنامه -

  )سود و زیان(صورت درآمد  -

  سابقۀ مالی/ کاربرد وام  -

  اي مالیاي از نیازه خلاصه

آنها سه نوع سرمایۀ مورد استفاده را به شرح زیر . گذار نیازهاي کاري شما را ارزیابی خواهند کرد کنید قرض دهنده و سرمایه اگر براي دریافت وام اقدام می
  :کنند تفکیک می

  .رود پرداخت شوند بکار می) معمولاً یک سال(ل بعدي سرمایۀ کاري ـ براي ارضاء نیازهاي مختلف که باید از طریق سرمایۀ نقدي و در طول سیکل کاري کام

اگر به دنبال سرمایۀ روبه رشد هستید . رود که باید با سود مربوطه در یک دورة چند ساله پرداخت شوند سرمایۀ رو به رشد ـ براي ارضاء نیازهائی بکار می
  .را نشان دهید) پرداخت وام در مدت چند سال باشیدبه حدي که قادر به باز(باید نحوة استفاده از سرمایه براي افزایش سود 

  .رود سرمایۀ مالی ـ براي ارضاء نیازهاي همیشگی بکار می

کنید وبه چه میزان وام  دهد که چرا براي دریافت وام اقدام می این سند نشان می. اي از نیازهاي مالی خود تهیه کنید با در نظر داشتن موارد فوق باید خلاصه
  .نیاز دارید

  نحوه استفاده از وجوه استقراضی  

خواهید  شما باید توضیح دهید که چگونه می. خواهید قرض بگیرید گزارشی ارائه کنید خواهد در مورد نحوة استفاده از مبلغی که می وام دهنده از شما می
  .هاي خود ارائه کنید اطلاعاتی در تائید گفته. وجوه استقراضی را خرج کنید

اگر . کند می باشد دهنده اي که درخواست شما را بررسی می که اطلاعات تائیدکننده به راحتی قابل فهم و بررسی براي مسئول وام باید مطمئن باشید
لازم است . شود اطلاعات شما به شکل درست سازماندهی و مرتب نشده باشد درخواست شما به این دلیل ساده که مواد و مطالب یافت نشدند پذیرفته نمی

  .ست مندرجات منظم و مرتبی تهیه کنیدکه فهر

  )بودجه(صورت جریان نقدینگی   

آنها جریان نقدینگی ورودي و خروجی را در . دهند هاي جریان نقدینگی اسنادي هستند که برمبناي پول رایج به طرح تجاري شما معنا و مفهوم می گزارش
هاي کاري را  توانید گزارش کنید می اگر مدتی است که در این زمینۀ کاري فعالیت می. روند ریزي داخلی بکار می یک دورة زمانی نشان داده و براي طرح

اید باید  اگر شغل جدیدي را شروع کرده. بینی شدة دورة بعدي ترکیب کنید هاي قبل و تغییرات پیش همراه با مقادیر واقعی مربوط به درآمد و هزینۀ سال
  .هاي نقدي ورودي و خروجی بستگی دارد سود شما در پایان سال به تراز صحیح میان جریان. شخص کنیدهاي نقدي خود را م نیازهاي مالی و پرداخت

    



 www.dzbook.ir                                                     جلد اول ( آشنایی با طرح هاي توجیهی کسب و کار(                                                   

 

  رضا فریدون نژاد:گردآوري و تنظیم                                                کتاب ممنوع و قابل پیگیري می باشد      فروش و هرگونه تغییر در محتواي این  22
 

  :کند صورت جریان نقدینگی موارد زیر را مشخص می

  .رود نقدینگی دریافت شود ـ چه زمانی انتظار می

  .رود چه میزان نقدینگی دریافت شود ـ انتظار می

  .ها بکار رود رداخت صورتحسابها و بدهیـ چه زمانی نقدینگی بایدبراي پ

  .ها لازم است ـ چه میزان نقدینگی براي پرداخت هزینه

شود یا باید آنرا از  یعنی آیا این مبلغ از فروش و خدمات حاصل می(دهد تا منبع تغذیۀ مورد نیاز را مشخص کند  همچنین این فاکتور به مدیر امکان می
هاي شما مبالغ قابل پرداخت و مدت زمان موردنیاز براي پرداخت توسط مشتري به حساب آورده  بینی ید که در پیشاطمینان حاصل کن). جایی قرض گرفت

  .گزارش جریان نقدینگی تنها به معاملات نقدي حقیقی ارتباط دارد و با استهلاك کالا یا دیگر اقلام هزینۀ غیرنقد سر و کاري ندارد. شده است

باید آنرا بر . شود که این کار را در سال مالی کسب و کار خود انجام دهید پیشنهاد می. توان براي هر دورة زمانی تهیه کرد  صورت جریان نقدینگی را می
  .مبناي ماهیانه براي سال بعدي تهیه کرده و حداقل به صورت فصلی آنرا اصلاح کنید تا عملکرد دقیقی را ظرف سه ماه عملکرد قبلی نشان دهد

  :ها به ترتیب زیر هستند این بودجه. صورت جریان نقدینگی تدوین چند بودجۀ مجزا مفید است به هنگام تهیۀْ

  ـ بودجۀ هزینۀ فروش1

  هاي ثابت ـ بودجۀ هزینه2

  هاي متغیر ـ بودجۀ هزینه3

  .توان در عرضۀ گزارش جریان نقدینگی بکار برد دو گزارش کاري را می

  .شود مالی کسب و کار را شامل میتمامی منابع : منابع گزارش علمکرد نقدینگی

  .کند ها و تعهدات صرف شود را مشخص می میزان موجهی که باید براي پرداخت هزینه: میزان مبلغ نقدي که باید به ازاء گزارش عملکرد پرداخت شود

  ).انهماهیانه، فصلی یا سالی(هایی براي همان مقطع زمانی انجام شود  بینی باید در گزارش عملکرد پیش: تذکر

  .توانید اطلاعات را به صورت جریان نقدینگی خود انتقال دهید زمانیکه دو گزارش عملکرد را تهیه کردید می

  نحوه تکمیل صورت جریان نقدینگی  

به منابع هر هاي افقی این صورت مقادیر مربوط  ردیف. ماه است و در انتها جمع ستون آورده شده است 12هاي عمودي صورت جریان نقدینگی معرف  ستون
  .هاي مجزا گرفته شده است دهند و مبلغ نقدي که باید پرداخت شود از دو گزارش عملکرد قبلی و بودجه وجه نقد را نشان می

 از ماه اول. دهد هاي ورودي و خروجی کسب وکار شما را در در یک دورة یک ساله نشان می بینی شده براي هر ماه جریان نقدینگی و جریان مقادیر پیش
  .سیکل کاري شروع کرده و به ترتیب زیر به پیش بروید

  .آزا در اولین ماه سیکل کاري وارد کنید. بینی کنید را پیش) شروع(تراز نقد اولیه   ـ1
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  .بینی کنید هاي نقدي ماه اول را پیش ـ دریافت2

  .هاي نقدي را جمع بزنید ـ براي تعیین کل پول نقد، موجود تراز نقد اولیه و دریافت3

  .بینی کنید هاي بهرة مستقیم و غیر مستقیم ماه اول را پیش ـ هزینه4

بینی کنید که باید توسط مالکین پرداخت  همچنین مبالغی را پیش. بینی کنید هاي وام را پیش هاي بلندمدت و بازپرداخت ـ مبالغ مربوطه به مالیات، دارایی5
  .شود

  .مبلغ کل نقدینگی پرداخت شده است این. کنید  ها را جمع ها و پرداختی ـ کل هزینه6

اگر نتیجه منفی است این مقدار را حتماً در داخل . نتایج را در تراز نقدي کسري وارد کنید. ـ کل مبلغ نقد پرداختی را از کل نقدینگی موجود کسر کنید7
  .پرانتز قرار دهید

  .کسري اضافه کنید تا تراز نقدینگی نهایی بدست آید/ تراز نقدینگی به . بینی کنید مالی را پیش هایی که باید دریافت شود و سپرده ـ وام8

  .ـ تراز نقدینگی بدست آمده را به عنوان تراز نقدینگی ماه آینده در نظر بگیرید9

  .ـ این مراحل را در مورد ماههاي دیگر تا ماه آخر سیکل کسب وکار انجام دهید10

  :یدبراي کامل کردن ستون کل به ترتیب زیر عمل کن  

  .تراز نقدي اولیه مربوط به ماه اول را در اولین محل مربوط به ستون کل وارد کنید ـ 1

  .مقادیر ماهیانۀ هر گروه را بصورت افقی اضافه کنید و نتیجه را در گروه کل مربوطه وارد کنید ـ2

تراز نقد منتهی به دسامبر دقیقاً با مجموع تراز نقد پایانی برابر اگر در محاسبات خود دقیق باشید . ـ ستون کل را همچون روش ماههاي مجزا محاسبه کنید3
  خواهد بود

اگر شغل و کارشما جدید نیست . هاي خود را عمدتاً بر مبناي تحقیق بازار و روندهاي صنعت انجام دهید بینی اگر کار شما جدید است باید پیش: تذکر
  .ستفاده کنیدهاي مالیاتی قبلی ا هاي مالی سال توانید از صورت می

هدف از آن اینست که . با عملکرد حقیقی کارشما بکار رود) یا بودجه(آنالیز بودجۀ فصلی باید به صورت یک رکورد براي مقایسۀ صورت جریان نقدینگی 
ملیات کاري خود را حفظ کند تا کنترل تمامی مراحل ع کنید یا خیر و به شما کمک می هاي انجام شده کار می بینی مشخص کند آیا شما در حدود پیش

در . اید باید با تعدیل صورت جریان نقد با کاهش برخی موارد آنرا جبران کنید ها از بودجه جلو افتاده دهد که در برخی بخش اگر آنالیز شما نشان می. کنید
  .صورت استفادة درست صورت جریان نقدینگی، ابزار ارزشمندي در رسیدن به اهداف مالی است

  :درآمد سه ساله  پیش بینی  

بینی سه ساله تنها  تفاوت موجود با صورت جریان نقدي در این است که پیش. است) صورت سود و زیان(پروفرماي درآمد   بینی درآمد سه ساله صورت پیش
  .شود که باید پرداخت شود شود در حالیکه صورت جریان نقد تمامی منابع نقد و مبلغ نقدي را شامل می هاي کسر کردنی را شامل می درآمد و هزینه
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بینی  اگر این پیش. هاي برآورد شده وجود دارد که باید آنرا بر مبناي سالیانه یا ماهیانه انجام داد نظریات مختلفی در مورد مدت زمان مربوط به درآمد و هزینه
ها براي استفادة خود شما انجام  بینی اگر پیش. را بیاورید دهنده مطالب لازم هاي ویژة وام درآمد به منظور کسب وام انجام شده است در مورد نیازمندي

  .شود بینی سه ساله با مبناي سالیانه به جاي ماهیانه پیشنهاد می اند پیش شده

  :منابع اطلاعات   

اگر این کار (بازاریابی وکسب و کار  هاي منفرد آنالیز بینی فروش و بودجه توان از صورت جریان نقد تا پیش بینی درآمد سه ساله را می اطلاعات مربوط به پیش
افزایش و کاهش . دیگر عوامل استفاده کنید  بینی هاي مالی قبلی براي پیش توانید از صورت اگر کار شما جدید نیست می. بدست آورد) اید را تازه شروع کرده

هایی در  توانند کاهش به خاطر داشته باشید که روندهاي صنعت می. شوند ها وارد بینی این تغییرات باید در تمامی پیش. گرایانه هستند ها واقع درآمد و هزینه
دهد که در آن رقابت افزایش پیدا کرده و استاندارد کردن اجزاء کاهشی در  یک نمونه از این حالت در صنعت کامپیوتر رخ می. ها ایجاد کنند درآمد و هزینه

  .هزینه و قیمت فروش اقلام مشخص ایجادکرده است

  :سر به سر   یز نقطهآنال  

کند  در این نقطه است که کسب و کار نه سود می. شود هاي شرکت دقیقاً با فروش یا حجم خدمات آن برابر می اي است که در آن هزینه نقطۀ سر به سر نقطه
  .توان به شکل ریاضی یا در گراف محاسبه کرد نقطۀ سر به سر را می. و نه ضرر

هاي ثابت با فروش یا  هزینه. هاي متغیر هاي ثابت و هزینه هزینه: بینی کرد در عملکرد شغلی ابتدا باید دو نوع هزینه را پیشبراي اعمال آنالیز سر به سر 
  .هرچه حجم فروش بیشتر باشد هزینه بیشتر است. کنند هاي متغیر به نسبت مستقیم با خروجی تغییر می هزینه. کنند خروجی تغییر نمی

  ر به سرمنبع اطلاعات آنالیز س

در واقع اکنون باید ببینید که هر سند مالی در طرح تجاري شما بر مبناي آنچه قبلاً گفته شد . بینی سه ساله بدست آورد توان از پیش تمامی مقادیر را می
  .شود تهیه می

  :محاسبه نقطه سربسر  

  رویکرد ریاضی

  :نشان شده است مثالی از محاسبه نقطه سربسر با بکارگیري فرمولهاي ریاضی در زیر 

  ) 1 –هزینه هاي متغیر + (هزینه هاي ثابت = نقطه سربسر فروشها 

  :اصطلاحات بکار رفته 

  حجم فروش در نقطه سربسر= نقطه سربسر فروش 

  مخارج مستقیم ، استهلاك ، بهره ها= هزینه هاي مستقیم 

  هزینه فروش ها و مخارج متغیر= هزینه هاي متغیر 

  ناشی از فروش کالا یا خدمات درآمد= درآمدهاي فروش 
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  :هاي عملکرد حقیقی  صورت

اید هیچ سابقۀ  اگر کار جدیدي را آغاز کرده. دهند هاي مالی هستند که فعالیت کسب و کار شما را در گذشته نشان می هاي عملکرد حقیقی صورت صورت
  :هاي عملکرد حقیقی زیر نیاز دارید در غیر اینصورت به صورت. یابد ان میبینی شده و سابقۀ مالی شخصی پای هاي پیش کاري ندارید بخش مالی شما با صورت

  :ترازنامه   

  صورت سود و زیان

  سابقۀ مالی یا کاربرد وام

  ترازنامه

دهد و  یشود و وضعیت مالی کسب و کار را در یک تاریخ مشخص نشان م حسابداري تهیه می  ترازنامه صورت مالی است که معمولاً در موقع بستن یک دوره
توانید روندهاي موجود در وضعیت مالی را  با تهیه منظم این صورت می. دهد تصویري از وضعیت مالی شرکت شما در یک زمان مشخص را بدست می

  .مشخص و تجزیه تحلیل کرده و اصلاحات لازم را در زمان مناسب انجام دهید

  :طبقه بندي ها   

. اند دارایی، بدهی و ارزش خالص و این گروهها با سیستمی به نام اصول حسابرسی پذیرفته شده مشخص شده: دسته باشند  ها باید داراي سه تمامی ترازنامه
  .گذاران و مالکین برابر است این سه از آن نظر مرتبط هستند که در هر زمان دارائی شرکت با کل سهام سرمایه

  .پولی دارد هرچیزي که که کسب وکار شما دارد و ارزش= ها  دارایی

  هاي کسب وکار شما به هر کدام از طلبکاران خود بدهی= ها  بدهی

  .برابر با سرمایۀ مالکین را گویند  مقداري) = سرمایه(ارزش خالص 

  :شود رابطۀ میان این عبارات از فرمول زیر نشان داده می

  ارزش خالص+ ها  بدهی= ها  دارایی

دارایی بیش از بدهی خود به طلبکاران داشته باشد ارزش خالص آن مقداري مثبت و در صورت داشتن بدهی  شود که اگر کسب وکار بدین ترتیب روشن می
  .بیش از دارایی ارزش خالص آن منفی است

  ) :فرمت(شکل   

توان بر طبق  ها را می تمامی دارایی. تواند آنرا تفسیر کند در این صورت هرکس که با ترازنامه در ارتباط باشد می. ترازنامه باید فرمت قابل قبولی داشته باشد
  :بندي کرد عناوین زیر تقسیم

  .هایی که ظرف یک سال از تاریخ ترازنامه قابل تبدیل به نقد هستند دارایی: هاي جاري دارائی

  .داري شودانداز ویژه که باید حداقل براي یک سال نگه هاي پس ، اوراق قرضه و حساب)سهام(موجودي : گذاري مالی بلندمدت سرمایه
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  ).زمین، ساختمان، تجهیزات، اتومبیل و غیره(اند  دارائیهاي کسب وکار که براي فروش مجدد در نظر گرفته نشده: هاي ثابت دارایی

  :شوند هاي جاري و بلندمدت تقسیم می ها به بدهی بدهی

  هاي قابل پرداخت در یک سیکل عملکرد بدهی: هاي جاري بدهی

  )مانندرهن،وسائط نقلیه(خص منهاي بدهی جاريتراز شا:هاي بلندمدت بدهی

  :شود ارزش خالص بر طبق ساختار قانونی کسب وکار مستند می

  گیري سرمایۀ اصلی هر مالک به اضافۀ درآمد بعد از کناره: سرمایه

  گذاري مالکین یا سهامداران به اضافۀ درآمد حاصله بعد از پرداخت سود سهام مجموع سرمایه): همکاري(شرکت 

  ) :سود وزیان(صورت درآمد   

برخلاف ترازنامه که تصویري از کسب وکار شما . دهد معمولاً سال مالیاتی نشان می  فعالیت مالی کار شما را در یک مقطع زمانی) سود و زیان(صورت درآمد 
در یک مقطع زمانی در کسب وکار شما رخ  توان به تصویر متحرك تشبیه کرد که آنچه را که دهد این صورت را می در یک زمان مشخص را به دست می

توانید با استفاده از آن نقاط ضعف عملکرد خود را  شما می. صورت درآمد ابزار ارزشمندي براي ارزیابی کسب وکار شما است. دهد نشان خواهد داد می
ن نمونه ممکن است متوجه شوید که تبلیغات انجام شده در به عنوا. ریزي کنید مشخص کرده و روشهاي کارآمدتر کردن فعالیت و افزایش سود خود را برنامه

توانید با استفاده از این نتایج ودر زمان هاي افزایش خرید مشتري به شکل  در سال بعد می. ماه خاصی تاثیر زیادي در افزایش فروش شما نداشته است
. ریزي موجودي از صورت درآمد استفاده کنید شترین حجم فروش و برنامهتوانید براي مشخص کردن ماههاي داراي بی همچنین می. موثرتري تبلیغات کنید

هاي خود  ریزي تاکتیک استفاده از این ابزار را در زمان برنامه. دهد هاي وضعیت چندسال تصویر بهتري از روندهاي کسب وکار شما بدست می مقایسۀ صورت
  .تلقی نکنید  ارزش کم

باید این صورت را در پایان سال مالی و در زمان پایان هر ماه کاري تهیه . از کجا آمده در کجا مصرف شده استدهد که پول شما  صورت درآمد نشان می
ها و اطلاعات سرمایه مقادیر مربوط به ترازنامه را به  ها، بدهی هاي سود و زیان داراي ترازهاي حساب درآمد و هزینه هستند و دارائی تمامی صورت. کنید

  .دهند دست می

  .هاي عایدي و هزینه باید به صورت سود و زیان منتقل شوند ترازهاي حساب. شوند هاي دفتر معین محاسبه و بسته می پایان هر سال حساب در

  :صورت سود و زیان باید داراي اجزاي ذکر شده ذیل باشد

  :درآمد 

  ـ فروش خالص

  ـ هزینۀ کالاهاي فروخته شده

  ـ سود ناخالص

  :ها هزینه
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  فروشهاي  ـ هزینه

  هاي اجرایی ـ هزینه

  :هاي کلی هزینه

  ـ درآمد حاصل از عملیات

  ـ سایر درآمدها

  ها ـ سایر هزینه

  سود خالص قبل از کسر مالیات

  مالیات بر درآمد

  سود خالص بعد از کسر مالیات

  :سابقه مالی کسب و کار   

  .تا کنون است  از اطلاعات مالی مربوط به شرکت از زمان شروعاي  سابقۀ مالی آخرین صورت مالی موردنیاز در طرح تجاري شما است و خلاصه

دهنده به ترازنامۀ شخصی شما نیاز  کنید وام اگر براي دریافت وام اقدام می. هاي کسب و کار را در اختیار دارید بینی اگر کسب وکار شما جدید است تنها پیش
  .دهد و فعالیت شما و همچنین امکان موفقیت شما در این کار را به وام دهنده نشان می این ترازنامه از آن نظر مفید است که نحوة انجام کار. دارد

این سند باید در آخر تهیه شود اما در بخش مالی . کنید سابقۀ مالی و کاربرد وام شما یکسان هستند اگر براي درخواست وام از طرح تجاري خود استفاده می
این فرمت . کند درخواستی براي شما تهیه می) کننده بررسی(دهنده  کنید مؤسسه وام قتی براي دریافت وام اقدام میو. طرح شما باید در بخش اول قرار گیرد

ها پاسخ  به همۀ سوال. کنید آنرا بررسی کرده و نحوة پاسخ دادن به هر سوال را مطالعه کنید وقتی درخواست وام خود را دریافت می. ممکنست متفاوت باشد
  .ت خود را تا حد ممکن دقیق ارائه کنیددهید و اطلاعا

کل اطلاعات . کنید کنید باید بلافاصله مشخص شود که چرا این آخرین سند مالی است که تکمیل می همانطوریکه سابقۀ مالی کسب وکار خود را تکمیل می
همراه با منابع اطلاعاتی مورد استفاده جهت   قهء مالیفهرستی از اطلاعات موجود در ساب. هاي قبلی طرح شما تدوین شده باشند موردنیاز باید در بخش

  :کمک کردن به شما آورده شده است

  .به ترازنامۀ خود رجوع کنید. باید این سه را در ترازنامه تشخیص دهید: ها و ارزش خالص ها، بدهی دارایی

  .هایی که ممکنست در آینده ایجاد شوند بدهی: هاي احتمالی بدهی

  .هاي جاري و روش ارزیابی خود را در طرح وارد کنید اي از سیاست همچنین باید خلاصه. لاعات مربوط به موجودي شما استاط: جزئیات موجودي

  .آورید باتوجه به مقطع زمانی مربوطه اطلاعات را از جدیدترین صورت سود و زیان بدست می. اطلاعات عایدي و هزینه را دربردارد: صورت درآمد
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گذاري خود را  تر باید سوابق سرمایه براي دریافت اطلاعات جامع. به بخش کسب و کار در طرح تجاري خود رجوع کنید: و اوراق قرضه  املاك منقول، سهام
  .مرور کنید

ونی مربوط در کل سه برنامۀ مجزا در مورد سابقۀ مالی وجود دارد که هر کدام به یک شکل از ساختار قان): شرکتی(سرمایه، مشارکت یا اطلاعات همکاري 
. ساختار قانونی و مدیریت: روند در بخش کسب و کار دو بخش دارید که به عنوان منبع این اطلاعات به کار می. باید فرم متناسب با خود را پر کنید. شود می

  .گیرند اسناد شما برخی اطلاعات مورد نیاز را در بر می

ها، درخواست اعتبار، حسابرس دفاتر  دهنده هایی در مورد دیگر قرض ممکنست سؤال. نیدبه قسمت سوابق در بخش کسب و کار رجوع ک: اطلاعات ممیزي
  .خود و آخرین حسابرسی انجام شده از شما بپرسند

  .هاي مختلف را ارائه کنید در اینجا شما باید جزئیات مربوط به میزان حق بیمه و بیمه: قرار گرفتن پوشش بیمه

  خلاصه

ها به همۀ این اسناد نیاز ندارند و برخی اسناد دیگري  دهنده برخی وام. دهنده کافی هستند بخش براي کاربرد شخصی شما و وام اسناد مالی ذکر شده در این
مطلب مهم در تکمیل و تهیۀ گزارش مالی آنست که اطلاعات باید دقیق باشند و شما باید اسناد وسوابقی براي تائید مقادیر ارائه شده . کنند را مطالبه می
  .داشته باشید

اسناد مالی تهیه شده در این قسمت در . دهنده و خود استفاده کنید توانید از اطلاعات طرح تجاري خود براي کمک کردن به وام به خاطر داشته باشید که می
  .اي در موفقیت کسب و کار شما خواهند بود ارزیابی شما باارزش هستند و فاکتور تعیین کننده

  اسناد پشتیبانی

اسناد . حال که چهارچوب اصلی طرح تجاري را تهیه کردید به بخش مجزائی براي سوابق دیگر که باید در طرح تجاري گنجانیده شوند نیاز دارید
ی با تکمیل سه بخش اول بهتر است فهرست. کنند هاي اتخاد شده در سه بخش اصلی طرح را حمایت می ها و تصمیم کننده سوابقی هستند که صورت حمایت

هاي مربوط به محل، مطالعات محلی،  به عنوان مثال بحث مربوط به محل کسب و کار باید نیاز به مطالعات آماري، نقشه. از اسناد مربوطه تهیه کنید
  .دهد را نشان می …نامه،  اجاره

با فهرست کردن این اقلام . قراردادهاي اجاره را شامل شودهاي خرید تجهیزات یا  نامه اگر به دنبال وام براي خرید تجهیزات هستید اسناد شما باید توافق
رسید فهرست کاملی در اختیار خواهید داشت و آمادگی دارید تا آنها را با ترتیب منطقی مرتب کرده و موارد جدید را به آنها اضافه  وقتی به این بخش می

  .کنید

  :شوند که باید به لیست خود اضافه کنید در زیر چند سند ذکر می

  شرح حال شخصی

شرح حال نباید . گذار هستید شرح حال خود را ضمیمه کنیدو اگر کسب و کار شما مشارکتی است شرح حال هر شریک را نیز ضمیمه کنید اگر تنها سرمایه
  :اطلاعات زیر را در آن وارد کنید). به منظورسهولت خواندن(خیلی طولانی باشد و ترجیحاً باید یک صفحه باشد 

  .ها را نیز در آنها وارد کنید وظائف و مسئولیت. را لیست کنید  نام کارفرماها و تاریخ اشتغال آنان از آخر به اول: کار ـ سابقۀ

  نام مدارس و تاریخ تحصیل، مدرك اخذ شده و رشته: ـ تحصیلات
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  ـ مدارك تخصصی

  ردن و غیرههاي ویژه مثل ارتباط خوب با دیگران، توانایی تشخیص، تمایل به خطر ک ـ مهارت

  صورت مالی شخصی

از همان فرمت استفاده کرده و تمامی . توانید به شکل ترازنامه تهیه کنید این اطلاعات را می. هاي شخصی را ضمیمه کند ها و بدهی مالک باید صورت دارایی
ی شما بخشی از سند مالی خواهد بود و ممکنست به اگر کسب و کار شما جدید است صورت مال. ها را براي تعیین ارزش خالص ذکر کنید ها و بدهی دارائی

  .شکل استاندارد عرضه شده توسط وام دهنده باشد

  گزارش، اعتبارات

درجه و رتبۀ اعتبار را . اي به شما بدهد توانید از عرضه کننده یا عمده فروش خود بخواهید اعتبارنامه می. تجاري و شخصی. بندي اعتبار بر دو نوع است درجه
  .کنید تهیه و دریافت نمائید هائی که با آنها بر مبنایی غیر از نقد معامله می ید از مؤسسات اعتباري، بانکها و شرکتتوان می

  نامه نسخه هاي اجاره

  )مثل قرارداد اجارة ملک، تجهیزات، اتومبیل و غیره. (تمامی قراردادهاي اجارة معتبر شرکت و مؤسسه اجاره دهنده را ضمیمه کنید

  مهنا معرفی

اي که توسط  نامه معرفی نامۀ کاري یا معرفی: نامه وجود دارد دو نوع معرفی. به نامۀ معرفی شما به عنوان فرد داراي اعتبار و حسن شهرت اطلاق می گردد
  .ري شما را ارزیابی کندتواند مهارتهاي کا اي که توسط فردي تهیه شده که می نامۀ شخصی یا معرفی نامه ها و مشتریان تهیه شده و معرفی عرضه کننده

  قراردادها

شده یا در دست اجراء مثل قرارداد وام، قرارداد خرید تجهیزات، قرارداد خرید خودرو، قرارداد خدمات و ) اجراء(شامل تمامی قراردادهاي کاري تکمیل 
  .نگهداري و غیره است 

  اسناد قانونی

ارداد همکاري، حق کپی رایت، نشان تجاري، حق اختراع، بیمه، مالیکت اموال و خودرو و غیره شامل تمامی اسناد قانونی مربوط به کسب و کار شما مثل قر
  .می باشد

  اسناد متفرقه

اي که به اطلاعات مربوط به محل  دهنده وام. اند، مثل سوابق مربوط به انتخاب محل تمامی اسنادي که در بخش بازاریابی و کسب و کار طرح تجاري ذکر شده
ها، مطالعات محلی مربوط به میزان جرم و درآمد شما را ارزیابی خواهد  طرح محل یا موقعیت را در اسناد شما یافته و مطالعات آماري، نقشه علاقمند است

  .کرد

کنید  کر میتنها اطلاعاتی را به طرح تجاري اضافه کنید که ف. لزومی ندارد در هر نسخه از طرح تجاري خود کپی تمامی اسناد را ضمیمه کنید: توضیح
  .دهنده در اختیار وي قرار دهید سایر اطلاعات را نزد خود نگاه دارید تا در صورت درخواست وام. دهنده به آن نیاز دارد وام
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  منسجم نمودن و تکمیل طرح تجاري

  :کنیدبراي ایجاد تاثیر مطلوب آنرا به شکل زیر مرتب . اي داشته باشد طرح تجاري شما باید ترکیب تخصصی و حرفه

  ).اي یا مشکی به رنگ آبی، قهوه. (از صحافی فنري پلاستیکی یا جلد مناسب استفاده کنید: ظاهر

بیشترین اطلاعات ممکن را . نویسید آنرا بصورت خلاصه تهیه کنید وقتی هر بخش را می). شامل اسناد(صفحه بیشتر باشد  40تا  30طرح شما نباید از : حجم
  .کردن و حذف عبارات باشد  دهنده نباید براي درك و دریافت اطلاعات موردنیاز مجبور به خلاصه وام. کنید نویسی ارائه در فرمت خلاصه

ها در نگاه اول چنین  دهنده برخی وام. هاي کامپیوتري نکنید هزینه زیادي بابت تایپ کامپیوتري و گرافیک. سعی کنید طرح شما قابل اجراء به نظر آید: ارائه
  .که شما وام آنها را به شکل معقول و درست مصرف نخواهید کرد کنند برداشت می

دهنده   فهرست باید طوري باشد که وام. شود حتماً فهرست مندرجاتی براي طرح تجاري خود تنظیم کنید که بعد از شرح اهداف آورده می: فهرست مندرجات
  .یز در آن ذکر کنیدبه راحتی بخش موردنظر خود را بیابد و باید اسناد حمایت کننده را ن

اگر درخواست وام شما رد شد حتماً طرح تجاري خود . دهنده کار نکنید همزمان با چند وام. دهنده تهیه کنید نسخه هائی براي خود و هر وام: ها تعداد نسخه
  .را پس بگیرید

این طرح شاخص خوبی . د که تهیۀ آن توسط شما انجام شده استدهنده باید بدان بعد از پایان کار، طرح تجاري شما باید شکلی تخصصی داشته باشد اما وام
  .دهد دهنده قرار می براي قضاوت در مورد توان موفقیت شما در اختیار وام

  به روز نگاه داشتن طرح تجاري

  بازبینی و تشخیص اصلاحات لازم

تغییر در شرکت، تغییر ناشی از : شوند صلاح نیاز دارند به سه موضوع مربوط میتغییراتی که به ا. اگر طرح تجاري شما موفق بود باید آنرا مرتباً به روز درآورید
  .دهد توجهی به این تغییرات سود شما را کاهش می بی. آوري و مشتري تغییرات فن

  اجراء و اعمال تغییرات

باید طرح خود را با تغییرات فوق مقایسه . نیاز را مشخص کنیدابتدا اصلاحات مورد. شما باید به عنوان مالک باید از تغییرات صنعت، بازار و جامعه آگاه باشید
ممکنست اشتباهی بکنید اما با کسب تجربه درصد . البته قضاوت در مورد اطلاحات موردنیاز با شما است. توانید از همکاران خود کمک بگیرید می. کنید

  .تصمیمات درست شما افزایش یافته و سود بیشتري بدست خواهید آورد

  بینی مسائل  پیش

سپس کاهش شدیدي رادر . بینی شده مواجه شوید هایی بیش از مقدار پیش مثلاً ممکنست با هزینه. بینی کنید بکوشید مسائل احتمالی را قبل از بروز پیش
همچنین . شوند ساز می شما مشکلدهند و اگر براي مواجهه با آنها آماگی نداشته باشید براي  این دو عامل همزمان رخ می. فروش خود تجربه خواهید کرد

باید به . افزایش سود موقتی است محصول یا خدماتی که امسال مشتري زیادي دارد سال آینده اینطور نخواهد بود. وقتی همه چیز خوب است مراقب باشید
این تغییرات براي شما مفید و ثمربخش خواهد اصلاح کسب وکار بر طبق  آگاهی از تغییرات صنعت و. هاي مختلف مبتنی بر مشکلات فکر کنید تهیه بودجه

  .بود
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 مراحل توجیه طرح فنی و اقتصادي در یک نگاه

هر طرحی با توجه به ماهیت آن داراي محصولات یا . نخستین مرحله از فرایند بررسی توجیه پذیري هر طرحی مربوط به مطالعات بازار آن می باشد       
براین اساس پس از  .گوناگونی می باشد که هدف از اجراي آن طرح، ارائه محصول به بازار مصرف است )می شود که در حالت کلی محصول نامیده(خدمات 

مهم ترین مواردي که در مطالعات بازار . شناسایی بازارهاي مصرف محصول و تعیین بازار هدف مورد نظر بایستی به بررسی همه جانبه این بازار اهتمام ورزید
شامل تعیین آمار مربوط به میزان تولید، واردات، صادرات و مصرف محصول مورد نظر در طی سالهاي مختلف در کشور و همچنین پیش  طرح ارائه می گردد

  .بینی این موارد در طی سالهاي آتی می باشد

 مطالعه در خصوص نحوه گرفتن مجوزها  
 مطالعه در خصوص تعیین سرمایه مورد نیاز  
 خصوص شکل گیري سازمان و شرکاء مطالعه در  
 مطالعه در خصوص منابع مالی و سخت افزاري و نرم افزاري  
 مطالعات فنی طرح  
 مطالعات بازار یابی طرح  

  :مطالعات فنی طرح 

 مناسب ،)محصول( تولید مختلف هاي روش همزمان و هاي محصول ویژگی در لازم هاي بررسی از پس آن ومتعاقب سنجی مکان ابتدا فنی هاي بررسی در
  .گردد می پیشنهاد و انتخاب باشد داشته تناسب صنعت بالقوه هاي توانایی و کاري با فرهنگ که تکنولوژي ترین

  شامل مواد اولیه، نیروي انسانی، بازار، قوانین و مقرارت،تسهیلات زیربنایی و اقلیم( مکان یابی طرح(  
  شامل اجزاي تشکیل دهنده، استاندارده ها(محصول مشخصات(  
  نحوه انتقال فناوري، عوامل موثر در انتخاب تکنولوژي و(انتخاب تکنولوژي(...  
 انتخاب روش تولید محصول  
 برآورد تقاضاي تامین نشده  
  ي ، ظرفیت متناسب با نیاز اقتصادي و تامین منابع مالی وظرفیت متناسب با بازار هدف و تکنولوژ(انتخاب ظرفیت طرح(..  
  مشخصات فرایند تولید ، ظرفیت انتخابی، مشخصات محصول و(مشخصات فنی طرح(...  

  :مطالعات بازار 

 موارد از اي پاره در و بوده نیاز مورد آوري فن و کارخانه ظرفیت برنامه تولید، گذاري، سرمایه دامنه تعیین براي مهم و حساس اي مطالعه بازار، تحلیل و تجزیه
 قرار ارزیابی مورد باشد تامین که قابل بالقوه یا و بالفعل تقاضاي محصول، بررسی از پس .نماید ایفا را بسزایی نقش نیز طرح اجراي تعیین محل در تواند می

 بازاریابی برنامه ونهایتاً گیرد قرار مطالعه مورد ترتیب به ست ا گذار تاثیر هدف بازار اندازه و شناخت در تعیین رقبا مبحث اینکه جهت به بعد درمرحله . گیرد
  .شود ارائه

 اهداف و استراتژیهاي کلان سرمایه گذاري  
  تشریح ماموریت ها و قلمرو فعالیت، تعیین اهدف د ر قالب ملاحضات اقتصادي(اهداف پروژه(  
  کالاي مصرفی، نیاز و خواسته، روش تولید و( شناخت محصول(...  
  رقابت مستقیم و غیر مستقیم در بازار، تجزیه و تحلیل رقبا، برتري ما نسبت به رقباو(رقابت(...  
 برآورد تقاضاي برآورد نشده  
 بازار هئق، موقعیت در بازر هدف و  تشریح روش مطالعه بازار ، اندازه نسبی بازار،ویژگی هاي( تعیین بازار هدف(...  
  استراتژي قیمت، محصول ، توزیع، تبلیغات و ورود به بازار( برنامه ریزي بازار یابی(  
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  تعیین سرمایه مورد نیاز

 تعیین سرمایه ثابت  
 تعیین سرمایه در گردش  

  محاسبات مالی 

  صفر  تا زمان بهره برداريتهیه برنامه اجرایی از سال  
 تهیه برنامه اجرایی از زمان بهره برداري تا یک بازه زمانی مشخص  
 محاسبه قیمت تمام شده محصول و...  

   مالی تسهیلات اطلاعات و مالی تامین طرق

  :شود بینی پیش ذیل هاي روش از طرح اجراي براي :مالی منابع تامین

 ي طرحسرمایه مجر  
 تسهیلات بلند مدت  
 شراکت با اشخاص حقیقی یا حقوقی  
 تسهیلات اعطایی دولت  

  محاسبات اقتصادي

 ، تجزیه و تحلیل سود و ضرر  
 محاسبه جریان نقدي تا زمان اجرا 

  

  

 

  پایان
  

  

  

  

  

  

  سایت کارآفرینی، سایت سازمان تعاون ، وزارت صنایع و معادن سایت : منابع  



آداپتور

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

هزار عدد100 ولت12 و3،6 و خروجی های220سه حالته با ورودیآداپتور1

 :فرآیند تولید  -2

پرسکاری        ) 4تزریق پلاستیک                    ) 1
مونتاژ) 5          برش ورق                   ) 2
بسته بندی) 6سیم پیچی                           ) 3

 :ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
محصول تولید این واحد آداپتور یا مبدل ولتـاژ اسـت و 
کاربرد آن به منظور تبدیل جریان برق متناوب شهری و 

 .برق مستقیم و ولتاژ پایین تر خواهد بود
 :مراحل تولید آداپتور در این واحد شامل

برا ی ساخت قرقره بدنـه زیـرو رو : تزریق پلاستیک -1
آداپتور که از جنس پلاستیک هستند از دسـتگاه تزریـق 

 گرمی استفاده مـی شـود بعـد از عمـل تزریـق راه 150
پلی آمید قبـل از . گاههای متصل به قطعات جدا می شود 

 .ک می شودتزریق در دستگاه خشک کن  خش
برای برش ورقه هـای دینـامو و بقیـه :  برش و ورق -2

نوار از گیوتین استفاده می کنند ایـن نوارهـا سـپس بـه 
. زیر دهانـه پـرس ضـربه ای ده تـن هـدایت مـی شـوند 

. قطعات مورد نظر تولید می گردد
عملیات سـیم پیچـی ثانویـه و اولیـه در :  سیم پیچی -3

و دستی انجام می گیرد چهار مرحله به کمک بوبین پیچ 
برای این  منظور سیم های لاکی مختلف روی دسـتگاه . 

لازم. بسته مـی شـود ) سه دستگاه (بوبین پیچ مختلف 

به ذکر است سیم پیچی اول ثانویه بخاطر تعداد دور کم 
 .به کمک دست انجام می گیرد) دور6(
 شـکل  و Eبرای تولید برش هسته های I: پرسکاری -4

رق بـه کمـک یـک قالـب دو ایسـتگاه و پـرس نوارهای و
در ایســـتگاه اول. تـــن اســـتفاده مـــی شـــود10ضـــربه ای

I  هسته هایE  شـکل  شکل و در ایستگاه دوم هسته های 
به دست می آیند این هسته ها در قسمت مونتاژ بـه هـم 

 .چسبانیده می شوند
کلیه عملیات مونتاژ شامل عملیات هسته ها ،:  مونتاژ-5

ننده ،سیم های ورود و خروج و بدنه درکلید،یکسو ک
و بعد از چسباندن یک.قسمت مونتاژ انجام می گیرد

برچسب روی بدنه و بازرسی نهایی ، محصــول برای
 .بســـته بندی آماده می باشد

در بسته بندی ابتدا هر محصول در یک :  بسته بندی -6
 جعبه در یک کـارتن 18جعبه مقوایی و سپس همراه هر 

و بـــه انبـــار فرســـتاده        . یـــه قـــرار داده مـــی شـــوندســـه لا
می شوند

 : مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد
اولیه
اصلی

مشخصات فنی

ینواحدمقدار
تأم

 

1
 میلی5/0دینامو،ورق

●کیلوگرم73600متر

●کیلوگرم61053و6پلی آمید2
پلی3

●کیلوگرم2292گرانولپروپیلن

4
سیم

سیم های لاکی به
 4/1 7/1قطرهای

 میلی متر2/1و
●کیلوگرم7750

ورق دينامو

پروپيلينپلى آميد وپلى

قطعات خريدنى

محصول

مواد بسته بندى



یکسو5
●هزارعدد4148100سه سرکننده

●هزارعدد100سه حالته خطیکلید6

محافظ7
●هزارعدد200پلی پروپیلنسیم

پیچ و8
M3مهره

●هزارعدد200

●هزارعدد100سلفونیبرچسب9

10
جعبه

ایی به ابعادمقو
 )cm (5/ 6 × 
5/6×5/8

●هزارعدد100

11
سه لایه به ابعادکارتن

)cm (20×20×185556عدد●

12
 میلی29/0قطرسیم لاکی

●کیلو گرم12000متر

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

یندادتعمشخصات فنی  
تأم

 

●1 گرمی150دستگاه تزریق1

●2 تن10ضربه ایگیوتین2

دستگاه بوتین3
●3 کیلووات1برق مصرفیپیچ

●1هیدرولیکیگیوتین4

●4قالب تزریق پلاستیک برش فلزقالب5

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10091026

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

5572

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین

00/140012540410



ترانس تقویت

:نوع تولیدات-1
ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

100 هزار عدد ساده بدون کمک فنر با شیار مستطیلی با زاویه کستر مثبت مطابق با اسـتاندارد 
D9402ژاپن به شماره

1 خه جلو دوچرخهدو شا

 :فرآیند تولید-2

مونتاژ تکمیل)8                           برش                            )1
مونتاژ)9پرس ضربه ای و دستی                         )2
بسته بندی)10                                 خم دستی             )3
سیم پیچی)11                                  نی       دریل ستو)4
هسته زنی)12                                     جوش نقطه       )5
تکمیل)13                                     رنگ کاری          )6
لحیم کاری)14مونتاژ ترانس                                          )7

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
 :اجزاء و قطعات متشکله ترانس تقویت بشرح ذیل ساخته می شوند

فرآیند تولید جعبه شامل عملیات زیر بوده کـه آنـالیز : تهیه جعبه )1
 .می گردد

روش ممکن فقط برش توسط دستگاه گیـوتین بـا : برش ورق )1-1
طرح توسعه آتی ویـا تولیـد ه جهتمتری است ک3 وm 2/1عرض

گـردد متری نیز تامین 3لازم است با عرض خانواده محصولات هم
 .گاهی جلوگیری بعمل آیدتا از ایجاد گلو

تغییر شـکل بایسـتی از  جهت این  :پرس پرده های هواکش ) 1-1-2
 .استفاده نمودایپرس ضربه

احتمـالاًودر آوردن جای کلید و پرویـز : پرس ضربه ای  ) 2-1-2  
پذیر نبوده و در نمونه ها و مدلهای دیگر جای ولتمتر با دست امکان 

 .پرس استفاده می گردداز
 متـری قابـل 2این عمل توسط خم دسـتی : ها خم لبه های ورق )1-3

 .اجرا می باشد
پـیچ ومهـره و عمل سوراخکاری جهت اتصال : در یل ستونی) 1-4

را افـزایش ریل دستی خطاها  و این عمل با د LEDمکانهای چراغها 
 .داده و انجام عمل را به حالت گلوگاهی تبدیل می نماید

جهت اتصال شاسی نصب ترانسفورماتور وبرد : جوش نقطه ) 1-5
ــرین و  ــورد اســتفاده بهت ــه ضــخامت ورق م ــا توجــه ب ــرل وب کنت

 .امکانپذیرترین روش استفاده از دستگاه جوش نقطه می باشد
آمده است بهترین روش فرایند  ز آنالیآنچه دراز : رنگ کاری ) 1-6

 ، روش اسپری دستیومناسب با نوع محصول و میزان کیفیت طرح
ایی محصـولات حمـل شـده و می باشد که توسط نقاله با چنگک ه ـ

کمپرسـور سـتفاده از  با ا عمل اسپری رنگ توسط کارگر رنگ پاش 
 .صورت میگیرد

: زرسی هایی جهتدر این مرحله کلیه با: تست نهایی) 1-7
 .ابعاد و اندازه ها بصورت نمونه گیر صورت می گیرد) الف
 .کیفیت رنگ پاشی بصورت صددر صد) ب
در این قسـمت ترانسـفورماتور محصـول : تهیه ترانسفورماتور) 2

 .از قسمتها مونتاژ یا تولید می گرددبعضیاصلی با خرید
تیـک ایـن قسـمت از یک دستگاه بوبین پـیچ اتوما : سیم پیچی ) 1-2

کار را انجام می دهد که با برنامه ریزی تولیـد و بـالانس خـط مـی 
از به دو دستگاه بوبین پیچ تواند هر دو سیم پیچی را انجام داد و نی 

 .د بودنخواه
این عمل با مونتاژ دستی صـورت گرفتـه کـه بـا : هسته زنی ) 2-2

 و هسـته آن برنامه ریزی میتوان جهت برآورد نیروی انسانی اقدام 
 .ماده خریداری شده را مونتاژ نمود

پـرس  در ایـن مرحلـه پوسـته روی هسـته را توسـط :تکمیل  )3-2
دستی به شکل مورد نظر در آورده و با انجام عمل مونتاژ و نصب 

و خم لبـه هـا توسـط ) روی هسته ترانس (روی ترانس تولید شده 
. و یا پیچ و مهره تکمیل می گرددعمل دستی

در این قسمت کنترل حین تولید در مراحل سـیم :  تست نهایی) 4-2
پیچی ، هسته زنی ، تکمیل به صورت نمونه گیری و بعضـی مـوارد 

. ت می گیردرصد در صد صو
 : د ازآزمایش ها عبارتن

.  هااتصال سیم پیچ-1
 .کیفیت هسته زنی و مرغوبیت جنس هسته ها-2
. کیفیت عایق بندی ترانس-3
. فیت بازدهی یا عملکرد پایان تولیدکی-4
تـرل و صـافی و ایـن بـرد عمـل کن : کترونیکـی کنتـرل تهیه برد ال )3
کـه جریان برق را انجـام مـی دهـد ) در صورت نیاز  (سو سازییک

 .باشدیتولید آن شامل مراحل زیر م

ورقسیم

محصول
فیبر



ابتدا با توجـه بـه انـدازه : برش فیبر مسی و آماده سازی برد )1-3
ی مسی بریده شده که توسط یـک دسـتگاه بـرش مورد نظر فیبرها 

برقی گونیا دار صورت گرفته و سپس فیبرهای مسی توسط اجرای
یلک در تعداد مـورد نیـاز و سـپس نقشه مدار چاپی با عمل چاپ س 

 اسـید در ظرفیـت  با کمپـرس ریکاری توسط دستگاه اسیدکا ید اس
 .می شوندهطراحی شده ، آماد

ایـن عمـل توسـط دسـتگاه : شده ماده رد آمونتاژ قطعات در ب )2-3
رباط قابلیت داشته که هزینه تهیه ماشین آلات بسیار زیـاد بـوده و 

توسـط کـارگران و مهیـا سـازی میـز مقرون به صرفه نیسـت لـذا 
برنامـه ریـزی تـامین نیـروی ژ و تامین قطعات مورد نیاز بـا مونتا

 .انسانی می توان به این عمل نیز تحقق بخشید
پس از آمـاده سـازی بردهـای مونتـاژ شـده لازم : یلحیم کار)3-3

که با ابزار آلات . است قطعات مونتاژ شده بر روی برد لحیم شوند 
مـوارد مصـرفی ، قلـع کـش و ابتدائی نظیر هویه برقی ، سیم چـین 

. صورت می گیردمنظیر قلع و روغن لحی
ده سازی بـرد هـا لازم اسـت کـه از پس از آما : تست عملکرد )4-3

نـی و عملکـرد نهـایی و یـا  کیفیت لحیم کاری ، صحت قطعـه ز نظر
. تست گرددایع ،ضاتصالات

: مونتاژ کلیه محصولات واسطه و محصول نهایی-4
ابتدا ترانسفورماتور روی شاسـی در کفـی جعبـه نصـب مـی -1-4

) با پیچ و مهره(گردد

 )متـرولت( و سیم کشیLEDلوازم تکمیلی نظیر کلید و چراغ -2-4
. گردد سیم کشی میبر روی درب جعبه مونتاژ و

برد کنترل در محل مورد نظر در روی شاسی بـین نوارهـای -3-4
. لاستیکی نصب و سیم کشی مورد نظر انجام می گردد

پایه های پلاستیکی در زیر جعبه و نصب پلاک مشخصـات و -4-4
نهایتاً  کفیقرار دادن درب جعبه روی مارک تجاری کالا روی درب 

 .و شاسی و مهر نمودن آن
سـتگاه ست نهایی در این مرحله کلیـد وضـعیتهای عملکـرد د ت-5-4

تـرل آزمایش شده و در صورت انجـام صـحیح کـار بـر چسـب کن 
 .کیفیت بر روی آن نصب می گردد

 :بسته بندی و انبار-5
ون پلاستیک شـفاف قـرار ردر این قسمت محصول تولید شده در د 

 کاتالوگ در درون جعبه مقوایی کـه از قبـل گرفته و سپس همراه با 
جهت این محصـول تعبیـه گردیـده و بـا مـارک تجـاری ایـن واحـد 

منگنه. (ب جعبه پلمب می گردد خریداری شده قرار داده شده و در 
پس از آن توسـط نـوار نقالـه بـه انبـار محصـول ) با چسب نواری 
 .هدایت می گردد

اولیّه اصلی-4 : مواد 
سالیانهمصرف

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

● کیلوگرم  1 سیم لاکی   1نمره  7500
● کیلوگرم  30000 2 سیم لاکی   7/0نمره
● کیلوگرم  60000 EI3 هسته آهنی  150 شماره
● کیلوگرم 13500  سیاه – مبارکه – 1نمره 

 m2 * m1روغنی
4 ورق آهنی

● 3752 ورق cm80 × cm60 مقوای گراف
پریشمان

5

● 15000 عدد ولت) 10–24(  آمپر10 6 رله
● 15000 عدد ولت) 10–24(  آمپر13 7 رله
● مترمربع  420 m8/0 ×m1استخوانی  8 فیبر مسی
● 30000 عدد MF330–V25  9 خازن
● 10 آی سی  ) VA) (LM (741 60000 عدد
● 15000 دعد متـری و  2 وcm1سیم 

دو شاخ اصفهان پرس
ســـیم بـــرق و

دوشاخه
11

● 12 سیم افشان   2نمره  7500 متر 
● 13 قرقه بوبین  150پلاستیکی  15000 عدد
● 15000 عدد فـیلم و  بـا –بسته بنـدی 

cm35 × cm25چـاپ 
 ×cm20

14 کارتن

):لید،آزمایشگاه وتعمیرگاهفرآیند تو( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 1 گیوتین   متری3 1
● 2 گیوتین   متری2/1 1
● 3 اسیدکاری  کمپرس فشار اسید با مکنده  1
● 4 ربه ایضپرس   تن30 تا10 3
● 5 خم دستی  خم دستی  1
● 6 بوبین پیچی  اتوماتیک  2
● 17 ــزی و صــفحه ــارچوب فل چه

میز چوبی
7 مبز مونتاژ

● سمبه ماتریس  6 8 اه پرسقالب دستگ

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

89 38 31 2 1 2



 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

5 15 110

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

928 178 345 3200



ترانس جرقه مشعل و سوخت پاش

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 کیلوولت5آمپر ،ولتاژ ثانویه9/0ولت ،آمپراولیه220ولتاژ اولیهترانس جرقه مشعل و سوخت پاش1
هرتز50 میلی آمپر ،25و آمپراژ ثانویه

دستگاه100000

 :د فرآیند تولی-2

جاگذاری در پوش ها) 15تست سیم پیچی اولیه        )8برشکاری        ) 1
پرس و درپوش) 16سربندی سیم پیچ ثانویه  ) 9پرسکاری        ) 2
قیر ریزی) 17عایقکاری                     ) 10نقطه جوش     ) 3
رنگ زنی) 18تست سیم پیچ ثانویه     ) 11ق      برش عای) 4
چاپ) 19سربندی نهایی             ) 12بوبین پیچی    ) 5
تست نهایی) 20هسته گذاری               ) 13سربندی        ) 6
بسته بندی) 21تست هسته                  ) 14عایقکاری      ) 7

: شرایط عملیاتی ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و-3
قطعات واجزاء ترانسفورماتور و روش مختلف تولید هـر 

 .یک به شرح ذیل می باشد
 :هسته ترانسفورماتور جرقه) 1

دو روش عمده برای ساخت ورقه هسته ترانسـفورماتور 
 :موجود است

 استفاده از پرس ضربه ای معمولی-الف
 استفاده از پرس ضربه ای سریع-ب

ساخت ورقهای هسته وجـود یـک قالـب مهمترین قسمت 
مناسب برای طراحی خوب جهت ضرب ورق مـورد نیـاز 

مسئله ای که وجود دارد ایـن اسـت کـه هزینـه . می باشد
ساخت یک قالب که بتواند با کیفیت بالا ورقه ها را ضرب 

باشند و ) پلیسه(یعنی ورقه ها بدون لبه های اضافی . کند
گر قرار گیرند، بالاسـت بتوانند به  نحو مطلوب روی یکدی 

و برای بدست آوردن کیفیت مطلوب و کم کردن دور ریز 
با توجه بـه . ورق نیاز به پرس ضربه ای سریع می باشد 

هزینه زیاد خرید پرس سریع پیشنهادی برای تامین ورق 
 .هسته ترانسفورماتور در این طرح ارائه می گردد

ور هـا از آنجائیکه ابعاد ورقـه هـای هسـته ترانسـفورمات 
معمولاً استاندارد تولید می کنند، می تـوان ورق هسـتهرا 
از بازار و یـا تولیـد کننـدگانی ماننـد شـرکت موتـوژن و 
الکتروژن که ورقهای سیلیس دار را جهت هسته رتـور و 
استاتور موتورهای خـود تولیـد مـی کننـد واز ضـایعات 
ورقهای مربوط ورقهای هسته ترانسـفورماتور در ابعـاد 

ولید می نمایند، ورقهای مورد نیاز را تهیه نمود، مختلف ت
نتیجه این امر آن است که با عقد قرارداد با ایـن شـرکتها 
می توان ورق هسته مورد نیاز را با حداقل قیمت کمتر از 

لازم بـه . آنچه لازم به سرمایه گذاری باشـد تهیـه نمـود 
ذکر است تولیدات ورقهای هسـته ایـن دو شـرکت دارای 

 .طلوب می باشدکیفیت م
) E‚I(از لحاظ ظـاهری بیشـتر ورقهـای هسـته بصـورت 

تولید مـی گردنـد از آنجائیکـه مونتـاژ ایـن ورقهـا جهـت 
مـی تـوان از میـزان . تشکیل هسته بسیار ساده می باشد 

ــل کاربردآســان آن  ــوع،در مقاب ــن ن ــرژی در ای ــات ان تلف
 .صرفنظر کرد

 بهچون در پوشها دارای دقت بالا نمی باشند و تنها
عنوان محافظ بکار می روند وجود پرس ضربه ای

معمولی و یک جفت قالب برای درپوش زیر و بالائی کافی
همچنین جهت برش ورقها به ابعاد لازم یک. می باشد

 .دستگاه گیوتین لازم است
 :صفحه نصب) 3

جهــت ســاخت صــفحه نصــب بــرای متصــل کــردن 
ستفاده از ترانسفورماتور به بدنه مشعل یا سوخت پاش ا 

یک قالب معمولی و پرس ضربه ای معمـولی کفایـت مـی 

محصول

سيم و عايق

ورق فولادى



همچنین جهت برش اولیه ورقها از گیـوتین اسـتفاده . کند
 .می گردد

 :حلقه اتصال بدنه) 4
از روشهای تولیدی که ذکر گردید حلقه اتصال بدنه چون 
صرفاً جهت سیم ارت با زمین ترانسفورماتور بکـار مـی 

لازم ندارد ،ساخت آن توسـط رود و دقت ابعادی زیادی 
یک قالب معمولی و پرس ضربه ای معمـولی کفایـت مـی 

 .کند
 :سیم پیچ اولیه) 5

سیم پیچ اولیه چون دارای تعداد دور بالائی نمی باشـد و 
مـی تـوان آن را بـه .  میلیمتر است 5/0ضخامت سیم آن 

راحتی توسط دستگاه کلاف پیچی آماده ساخت این کـار 
 .لازم می باشد

همانگونه کهدرمورد روشهای تولید سـیم پـیچ ثانویـه )6
در صورتیکه با دستگاه کـلاف پـیچ سـیم پـیچ . گفته شد

ــاره شــدن ســیم و عــدم  ــر پ ــات در اث صــورت گیرد،تلف
همچنین. یکنواختی سرعت پیچیدن بسیار بالا خواهد بود

به علت تعداد دور زیاد سیم پیچ امکان اشـتباه کـردن در 
لذا بهتر است جهت تولید سیم پیچ .د تعداد دورها می باش 

ثانویه تنها از دستگاه بوبین پیچ که دارای سرعت بـالا و 
وقت کافی در تعداد دور سیم پیچ و سرعت پیچیـدن مـی 

. باشد استفاده گردد
قرقره پلاستیکی) 7

همانگونه که در روشهای تولیـد قطعـات گفتـه شـد تنهـا 
روش و مناســــب تــــرین روش جهــــت ســــاخت قرقــــره 
. پلاستیکی روش تزریق یا انژکسیون پلاستیک می باشـد 

در سـاخت ایـن قطعـه بـــدلیل آنکـه حجـم دسـتگاه بـــرای 
یا6معمولاً . ساخت قطعه بصورت تک تک زیاد می باشد 

عدد از این قطعه را بصورت همزمان با یکـدیگر دریـک 8
. قالب تعبیه کرده و تزریق می نمایند
ر مقابل کـوچکی ایـن بدلیل آنکه سرعت دستگاه تزریق د 

ایـن قطعـه مـی توانـد . قطعه و تعداد لازم بالا می باشـد 

بنابراین دراین طـرح . ظرفیت یک دستگاه را پوشش دهد 
تنها تهیه قالب در نظر گرفته می شود وعمل تزریق قطعه 
بصورت قرار داد جنبی به شـرکتهای دیگـر واگـذار مـی 

 و زمـان ساخت قرقره پلاستیک بایک برنامه ریزی . گردد
بندی سفارش ساخت یا تحویل قالب به تولید کننده برا ی 

 .مدت زمان ساخت قطعه صورت می گیرد
 :سوکت خروجی) 8

از آنجا که پروسه سـاخت  سـوکت خروجـی مشـابه بـا 
تقریباً همان مسـائل مربـوط  قرقره پلاستیکی می باشد و 

جهـت سـوکت . به قرقره پلاستیکی را نیز دارا می باشـد 
نها سـاخت قالـب درنظـر گرفتـه مـی شـود و جهـت نیز ت

ساخت قطعه قرار داد جنبی با شرکتها تولید کننده قطعات
 .پلاستیکی منعقد می گردد

 :محافظ سیم) 9
محافظ سیم از جنس پلاستیک می باشد و همانند قرقـره 
تقریباً همـان مسـائل  پلاستیک و سوکت خروجی است و 

لذا جهت تولید محـافظ . مربوط به قرقره را دارا می باشد 
همچنـین . سیم نیز ساخت قالب در نظر گرفتـه مـی شـود 

برای تولید قطعه قرارداد جنبی با شرکت های تولید کننده 
قطعات پلاستیکی منعقد می گردد

 :جمع بندی روش تولید) 10
در این مرحله براسـاس روشـهای تولیـد انتخـابی جهـت 

 قطعات لیستقطعات و همچنین ارائه اطلاعات جهت سائر
کلی قطعات ترانسفورماتور جرقه بشـرح زیـر ارائـه مـی 

 .گردد

لیست قطعات ترانسفورماتور جرقه



ف
ردی

 

تعداد در واحدنام قطعه
منبع تأمینجنس   موادمحصول

ورق فـولادی  عدد53ورقه هسته1
سیلیس دار

قراردادجنبی

ساختورق فولادیعدد1درپوش زیر2
ساختورق فولادیعدد1درپوش بالا3
ساختورق فولادیعدد1صفحه نصب4

حلقـــه اتصـــال5
بدنه

ساختورق فولادیعدد1

ســـــیم پـــــیچ6
اولیه

ساختسیم لاکیعدد1

ســـــیم پـــــیچ7
ثانویه

ساختسیم لاکیعدد1

8
ــره قرقــــــــ

پلاستیکی
قراردادجنبیپلی اتیلنعدد2

سوکت9
خروجی

اردادجنبیقرپلی اتیلنعدد1

قراردادجنبیلاستیکعدد1محافظ سیم10
خریدفولادیعدد4پین11
خریدفولادیعدد1پیچ12
خریدکابل افشانمتر35/0کابل ورودی13

 : مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

سفورماتوراز نوع ترانورقه هسته1
84-32شماره

●تن7/137

ورق2
●تن058/27میلیمتر1به ضخامتفولادی

●تن892/8 50/0به قطر داخلیسیم لاکی3
□تن611/12 5/0به قطر داخلیسیم لاکی4
قرقـــــــره5

●عدد212000از جنس پلی اتیلنپلاستیکی

●متر37000 3×5/1از نوعکابل افشان6

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

 دستگاه1 تا یی8سری-اتوماتیکبوبین پیچی1
● دستگاه1 تن40ظرفیتپرس ضربه ای2

 متـر ضـخامت 2عرض برش گیوتین3
 دستگاه1 میلیمتر2ورق

●

●سری1قالب درپوشها4

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10211424

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

4564

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناانبارهاکلسالن تولیدزمین
2700315240770



ترانس مهتابی

:  نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

میلیون عدد450 آمپر43/0هرتز و جریان اسمی کار50ولت فرکانس220 وات40ترانس مهتابی1

 : فرآیند تولید-2

مونتاژ نهایی) 4بوبین پیچ                   ) 1
بسته بندی) 5                  مونتاژ       ) 2
هسته شاسی) 6لاک زنی                      ) 3

:  ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
 :فرآیند تولیداز هفت مرحله اصلی تشکیل شده است

در این مرحله توسط بوبین پیچ،سیم لاکی:  بوبین پیچ -1
بـــه ابعـــادبـه صـــورت ســـیم پـیچ مکعـــب مســـتطیل شـکل 

 میلی متر بر روی کاغـذ پریشـمان و 84×23×19خارجی 
 .فیبر کاغذی پیچیده می شود

 شکل هسته UوTدر این مرحله ورقهای :  تهیه هسته -2
توسط پرس های جداگانه ای تولید و در ظروف جداگانـه 
ای ریخته شده و بـه قسـمت مونتـاژ شـده و بـه قسـمت 

 .مونتاژ هدایت می شود
در این مرحله توسط پرس ضـربه : اسی  تهیه ورق ش -3

ای جداگانه ای ورق شاسی تهیه مـی شـود و بـه قسـمت 
.  مونتاژ هدایت می شود

 عـدد ورق 137درایـن مرحلـه تعـداد :  مرحله مونتاژ -4
TوU شکل داخل سیم پیچ قـرارداده مـی شـود تـا هسـته

هسـته کامـل شـده روی  ورق . کامل ترانس بدسـت آیـد 
 .ودشاسی قرار داده می ش

در این مرحله جهت عایق بندی و جلوگیری :  لاک زنی -5
از لرزش صفحات فلزی هسته کل مجموعه مونتـاژ شـده 
در مرحله قبلی لاک زنی شده و سپس توسط خشک کـن 

 .نقاله ای خشک می شود
در ایـن قسـمت ترمینـال روی تـرانس :  مونتاژ نهـائی -6

مـی بسته بندی شده و اتیکت نیز روی تـرانس چسـبانده 
 .شود

در این مرحله ترانس دریک جعبه مقوائی :  بسته بندی -7
 ترانس در یـک کـارتن بسـته 25قرار گرفته و سپس هر  

 .بندی و به انبار فرستاده می شود

 : مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه  

ف
ردی

 

مشخصـــــاتمواد اولیه اصلی  
فنی  

واحدمقدار

ن  
می
تأ

 28/0به قطرسیم لاکی1
میلیمتر

●کیلوگرم  24225

فـولاد (ورق دینامو2
15675-)سیلیس دار

0
●کیلوگرم  

ــیورق آهن ریزه3 ورق روغنـ
بــا ضــخامت 

mm25/1 

●کیلوگرم  12375

●هزارعدد4505پلی اتیلنترمینال4
●کیلوگرم  54200سفیدشارلاک5
●هزارعدد5/252چاپ شدهاتیکت6
●هزارعدد500باکالیتیدرپوش ترانس7
ــارتنجعبه مقوا8 25کــــ

تائی
●هزارعدد5/22

رق آهنیو

سيم لاکى محصول



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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

●2پایه داردریل1
●3تنی2پرس دستی2
●3اتوماتیکبوبین پیچ3
●1ــــلاک زن4
●1نقاله ایخشک کن5

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1018620

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

151820

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2400300180695



)مونتاژ(ترموستات الکترونیکی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

عدد20000درجه سانتی گراد با دقت یک درصد0–400ترموستات الکترونیکی1

 :فرآیند تولید-2

تنظیم و تست روتین)6بازرسی                                ) 1
بسته بندی) 7فرم دهی قطعات                     ) 2
انبار محصول) 8مونتاژ اولیه وتست                 ) 3
بازرسی سایر قطعات و جعبه) 9چینی    قلعکاری و تست و پشت) 4
مونتاژ نهایی) 5

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
ه براسـاس محـدوده ابتدا در آزمایشگاه طراحـی دسـتگا 

حرارتی مورد نظر با کـامپیوتر انجـام مـی گیـرد، سـپس 
نمونه سازی   می شود و پس از تست ،تولیـد انبـوه مـی 

 :گردد که شامل مراحل زیر می باشد
آماده سازی مـواد اولیـه و قطعـات کـه فـرم : مرحله اول

دهی قطعات الکترونیک بصورت اتوماتیک و آماده سازی 
 .ار بادی انجام می گیردسیم ها بوسیله ابز

مونتاژ اولیه که بصـورت جـای گـذاری بـر : مرحله دوم 
روی برد و بصورت دسـتی انجـام مـی پـذیرد و سـپس 

 .تست چشمی برد صورت می گیرد
قلع کاری برد کـه از دسـتگاه لحـیم کـاری : مرحله سوم 

استفاده می گردد و سـپس ) (Wave  Sloderingموجی
 .ودبازبینی چشمی انجام می ش

مونتاژ نهایی است که جعبـه سـیم کشـی : مرحله چهارم 
شده و برد مونتاژ شده و سایر قطعات برروی آن نصب 

 .می گردد

ــنجم  ــه پ ــه : مرحل ــر روی کلی ــین ب ــیم و تســت روت تنظ
 :محصولات ساخته شده و به روش زیر انجام می گردد

در PT100از جمله  مقاومت استاندارد به جای سنسـور 
ــد واز دســتگاه منبــع تغذیــه اول و آخــر ب  بجــایMVان

 .ترموکوبل برای کالیبراسیون استفاده می گردد
بسته بندی است که بـا توجـه بـه ظرفیـت : مرحله ششم 

. محصول بصورت دستی انجام می پذیرد
 :تست معمول

LCR ــتگاههای ــات از دسـ ــه قطعـ ــرل اولیـ ــت کنتـ جهـ
ومتروکروترلیسر و مولتی متر برای قطعات الکترونیکی 

برای تست سنسور حرارتـی بصـورت معمـول از حمـام 
 .روغن و حمام یخ استفاده می گردد

بـا  ) (Type Testبصـورت تسـت نمونـه : تسـت نهـائی 
PT 100(استفاده از جعبه مقاومت استاندارد و) به جای

در نقاط بیشـتری از ) به جای ترموکوبل (mvمنبع تغذیه 
و اثـر تغییـرات انجـام مـی گـردد ) محدوده حرارتی( باند

خروجی توسط واریاک تسـت و کنتـرل مـی ورودی برروی 
 .گردد

مواد
اولیه



 : مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه  

ف
ردی

 

مـــواد اولیـــه
اصلی  

مشخصات فنی  

واحدمقدار

ن  
أمی

ت

□عددTA 7502P  42000آی سی1
□عددSC 945 62000 2ترانزیستور2
3IN 4004, IN دیود

4148
□عدد168000

□عدد63000ولت15 و2/6دیودزنر4
ــز وLEDدیود5  قرمــ

سبز
□عدد42000

□عدد21000ولت24رله6
□عدد400000%5 وات و5/0مقاومت7
□عدد63% 5 وات و1مقاومت8
□هزارعدد21000 اهم500ولوم سیمی9

خــــازن پلــــی10
استر

22و 1،10
نانوفاراد

□عدد105000

ــازن11 خـــــــ
الکترولیت

1،22،47ولـــت،50
100و 
میکروفاراد

●عدد105000

ــک5/0مقاومت12 وات و یــ
درصد

□عدد84000

ولـت 5ولت و 19ترانس13
آمپر–

●عدد21000

●عدد252000 چشمه ای12ترمینال14
●متر42000ــسیم مونتاژ15
●چشمه21000ــسرولوم16
ــدار 17 ــرد مـ بـ

چاپی
سانتیمتر1700000 سانتی متر9×9

مربع
●

●کیلوگرم  1050ـــیونولیت18
ــانتی10×10×10جعبه فلزی19 ســـ

متر
●عدد21000

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادات فنیمشخص
تأم

 

□2مگاهرتز20اسیلوسکوپ1
ــرحمام روغن2 ــق 165قط ــی متروعم  مل

□1 میلی متر150

□1ـپرینتر3
□1 قلم8پلاتر4
□سری2ـابزار بادی5
●عددSX486  1کامپیوتر6

تجهیزات تست7
حمام یخ،گروترلیسر،

همولتی متر، منبع تغذیه
دوبل، واریاک

سری1
●

□1دستگاه تست8

تجهیزات تست9

LCR ــر ــولتی متـ ــر ،مـ متـ
ــاومتی  ــه مقـ رومیزی،جعبـ
ــه  ــع تغذیـ ــتاندارد ،منبـ اسـ

پرتابل

سری1
□

1
 کیلووات و قلـع 2حمام قلع تجهیزات لحیم کاری0

…کش و
●سری1

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1229424

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

8352

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
13009028365



ترموستات سماور

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

کیلوگرم  200از نوع تک فلز، تنظیم دما بین دمهای محیط تا دمای جوش آبترموستات سماور1

 : نوع تولید-2

فرز.) 5پرس                              .) 1
مونتاژ.) 6                پرسکاری        .) 2
بسته بندی.) 7سری تراش                     .) 3
دریل.) 4

:  ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
ترموستات سماور در سماروهای برقی بعنوان بک کلیـد 

این محصـول فلـزی . اتوماتیک قطع و وصل کاربرد دارد 
یط تا دمای جـوش آب می باشد و قابلیت تنظیم دمای مح 

 .را دارد) درجه سانتی گراد100(
فرآیند تولید مشتمل بـر بـرش ورق و پرسـکاری، سـری 
تراشی و سایر عملیات ماشین کـاری اسـت کـه در ذیـل 

 .تشریح گردیده است
 به ابعاد st-37 و ورقC72ابتدا انواع ورق گالوانیزه،-1
 مترمربع توسط گیـوتین بصـورت نوارهـایی بـرش 1×2
نوارها بعد از ایـن مرحلـه بـه زیـر پـرس . اده می شود د

 .برای عملیات پرسکاری هدایت می شوند
 عملیات پرسکاری نوارها برای ساخت قطعات مختلف -2
توسـط  ) شامل دوربری،سوراخ کاری، خم کـاری و …(

 تن و همچنین عمل لب برگردان محور40پرس ضربه ای 
 .ام می شوداتصال توسط پرس دستی در این قسمت انج

 عملیات سری تراشی روی انـواع لولـه بـرای سـاخت -3
واشر فلزی، محور اتصـال ،پـیچ تنظـیم توسـط دسـتگاه 

 .سری تراش انجام می شود
 عملیـــات ســـوراخ کـــاری و قلاویـــز لازم توســـط دریـــل-4

MS20انجام می شود . 
عملیات  فرزکـاری بـر روی پـیچ تنظـیم توسـط یـک -5

 . می شوددستگاه فرز دو متری انجام
 با استفاده از دستگاه پرچ، پرس دستی و سایر ادوات -6

لازم کلیه عملیات لازم جهت مونتاژ قطعات صـورت مـی 
 .گیرد

 برای بسته بندی محصول ابتدا هر محصول در داخل -7
یک جعبه مقوایی قرار داده شده و برای حمل و نقل بهتـر 

 .ند جعبه را در یک کارتن سه لایه قرار می ده300هر

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
مشخصات فنیاصلی

واحدمقدار

ین
تأم

 

میلی6برنجی به قطرمفتول1
متر

●کیلوگرم  1700

●کیلوگرم  1528 میلیمتر5/1گالوانیزه ،ورق2
 2/0 به ضخامت ST-37ورق3

میلیمتر
●کیلوگرم  925

●کیلوگرم  654میلی متر9/0یزه،گالوانورق4
5St-37 ●کیلوگرم  250 میلی متر6/0 ،ورق
ــه ضــخامت C75ورق6  2/0 ب

میلیمتر
●کیلوگرم  393

به قطر داخلـی و St-37لوله7
 میلیمتر5/5و4خارجی

●کیلوگرم  435

 و 1برنجی به ضخامت ل وله8
 میلی متر6قطر

●کیلوگرم  320

از جـــنس ماکـــارونی بـــهولهل9
قطـــر داخلـــی و خـــارجی

 میلیمتر7و6

واشــــرچین10●متر2755
ی

بـــــه قطـــــر داخلـــــی و
 میلیمتـر 13و 9خارجی 
 میلیمتر4و طول

●عدد600000

انوع ورقمحصول

انواع لوله ومفتول



اتصال پیچ 11
تنظیم

ــر  ــه قط ــول3ب 11و ط
میلیمتر

●عدد200000

 و طــول 3/3بــه قطــر اتصال12
 میلیمتــر دو ســر 5/11

 .ورده استآن یخ خ

●عدد200000

10برنجــــی بــــه طــــولپیچ13
 میلیمتردو سـر 4وقطر 

 .آن یخ خورده است

●عدد400000

 3 و طول 4مسی،به قطرکنتاکت14
میلیمتر

●عدد400000

دسته پـیچ 15
تنظیم

P.V.Cعدد200000 گرم8 به وزن●

 8×5×4مقوایی به ابعـاد جعبه16
سانتی متر

●دعد200000

ســـه لایـــه بـــه ابعـــاد کارتن17
40×40×30

●عدد677

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

●1 تن40ضربه ایپرس1
●1اتوماتیکسری تراش2

ــگیوتین3 ــر و2رشدارای عــــرض بــ  متــ
●1 میلی متر2ضخامت برش

ــووات و MS20دریل4 ــک کیل ــدرت ی ــا ق  ب
●1 سرعت اصلی4دارای

رومیـــــزی و دارای قـــــدرت یــــکفرز5
●1کیلووات

MPپرس6 2000،مـاکزیمم فشـار 2دستی  
●1کیلوگرم  

 و مکانیکی دارای 5/0×5/0به ابعدد دستگاه پرچ7
●1یک اهم

●1دستیقیچی8
●1 متر5/1×3ابعادمیز مونتاژ9

10
میز بسته
بندی

●1 متر1×2ابعاد

●6قالب11

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1005212

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)ژولگیگا(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

3033

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
160021040445



چراغ اضطراری خانگی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 هرتز50 ولت برق شهری متناوب با فرکانس220 -1/0: ولتاژ تغذیهچراغ اضطرای خانگی1
DC ولت12:ولتاژ خروجی

آمپر3:  ترانس
بسته به نوع انتخاب:زمان روشنایی

 ساعت50 الی12ی ازظرفیت باطر

دستگاه20000

 : فرآیند تولید-2

تست وتعمیر   .)7بوبین پیچی                                          .)1
بسته بندی.)8جازدن هسته                                        .)2
ده سازی قطعات مونتاژ   آما.)9لاک زدن                                             .)3
مونتاژ قطعات               .)10خشک کردن شارلاک                            .)4
قلع کاری.)11اتصال سیمهای خروجی                         .)5
کنترل و اصلاح.)12مونتاژ نهایی                                        .)6

 :کات فنی وشرایط عملیاتیویژگیهای فرآیند،ن-3
به طور کلی می توان فرآینـد تولیـد را بـه مراحـل زیـر 

: تقسیم نمود
تولید اجزاء-1
مونتاژ نهایی اجزاء-2
تست نهایی و تعمیر-3
بسته بندی-4
: تولید اجزاء شامل)1
تولید ترانس-1
تولید برد الکترونیکی-2
آماده سازی اجزاء-3

. خود شامل موارد زیر می باشدمی باشد که بند یک

- جا زدن هسـته و بسـتن فـریم  ج -سیم پیچی ب -الف
 اتصـــال- خشـــک کـــردن شـــارلاک  ه-زدن شـــارلاک  د
سیم های افشان

در این قسمت با استفاده از ابزار دستی کلیه قطعـات -2
نیمه ساخته شده تولیدی اعم از ترانسـفورماتور ، بـرد 

تاژ شده و بوسیله هویـه مونتاژ شده و اجزاء دیگر مون 
. دستی به همدیگر متصل می شوند

در این قسمت با استفاده از دستگاهی کـه سفارشـی -3
 متـر AVOساخته شده است و شامل تجهیزاتی چـون 

و ولت متر دیگر ابزار لازم جهت تعیین شدت نور لامپ 
. ها و غیره کار تست نهایی دستگاه انجام می شود

تگاه در این قسمت ابتدا اتیکت و مشخصات برای بسته بندی دس -4
دستگاه به طور بر چسب روی آن چسبانیده مـی شـود و آن را در 

 سانتی متری که این انـدازه 20×25×10داخل یک پلاستیک به ابعاد 
برای سازنده های مختلف متفاوت می باشد قرارداد و پـس از آن ، 

 شـود و سـپس داخل یک جعبه مقوایی به همان ابعاد قرار داده مـی 
 تایی در داخل یک کارتن مقوایی بزرگ 24در دسته های ده تایی یا 

. نهاده می شوند

 : مواد اولیه اصلی-4

ردی

مصرف سالیانه  مشخصات فنی  مواد اولیه اصلی  

أمی
ت ن

واحدمقدار

●تنI)6/13 (62/17و Eهستهورق1

+

قطعات خریدنی محصول 

مواداولیه
بردالکترونيکى

ترانس



46400DIU

●هزارعدد4/20ـقرقره ترانس2
نگهدارنده فلزی3

●هزارعدد21ـ)فریم(ترانس

 و 8/0شارلاکدارسیم4
25/0 

●کیلوگرم  4200

●کیلوگرم  147ـشارلاک5
سیم افشان نمره6

●کیلومتر433افشان نمره4

●کیلومتر22عایقنوارکاغذی عایق7
●هزارمتر22ـنوار چسب8
چاپــــــیمـــــداربرد9

چاپ شده
●مترمربع220

●هزارعدد21قدرتترانزیستور10
●هزارعدد21نیمه قدرتترانزیستور11
●هزارعدد63معمولیترانزیستور12
دو وضعیتیرله13

 ولت12
●هزارعدد21

●هزارعدد189معمولیدیود14
●هزارعدد336 وات5/0مقاومت15
●هزارعدد21ـالکترولیتخازن16
●هزارعددLED84نوریدیود17
●کیلوگرم   7/56ـهیئت سینگ آلومینیوم  18
●هزارعدد42ـبست باطری19
●هزارعدد21ـخاموش/کلیدروشن20
●هزارعدد42ـفیش خروجی21
●هزارعدد22ـنگهدارنده فیوز22
●هزارعدد22ـفیوز شیشه ای23
●هزارعدد20فلزی و ملحقاتجعبه24
نگهدارن×رفلکتور×لامپ25

ده
●هزارعدد60ـ

●هزارعدد642دوتایی نمرهسیم اتصال26
●هزارعدد5/242پیچ27
●هزارعدد5/242مهره28
●هزارعدد126 5/2پیچ خود کار29
●هزارسری22یبسته بندکارتن و پلاستیک30

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

●2 وات500با قدرت موتوردستگاه بوبین پیج1

 درجـه و 200درجه حـرارت تـا کوره خشک کن2
●1 وات1500توان

ــرضدیگ حمام قلع3  ســانتیمتر و قــدرت 25ع
KW21●

●1 وات150قدرتتست برد4
●1ـپیچ گوشتی بادی5

سر1ـجیگ و فیکسچر6
ی

●

ایستگاه قطع کن و7
فرمدهی

●1ساخت سفارشی

ترازوی8
الکترونیکی

ــوگرم  و دقــت  ــا یــک کیل  10/0ت
●1گرم

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهرکارگرماهتکنسینکارشناسیمدیریت

1. 271623

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

3163

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2300200190650



دریل برقی خانگی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 وات، ولتاژ220 و خروجی420 قطعه بوده تا توان اسمی34تک دور و آچاردار متشکل ازدریل خانگی1
 میلی8/0-10 دور در دقیقه و قطر مته گیر سه نظام1300 ولت ، دوران اسمی230-220
متر

عدد10000

 : فرآیند تولید-2

تزریق پلاستیکی.)6تراشکاری                                     .)1
زیرمونتاژ.)7سنگ زنی                                      .)2
مونتاژ.)8سروراخکاری                                 .)3
بسته بندی.)9              برقوزنی                          .)4
تراشکاری.)5

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
محصل تولیـدی دریـل خـانگی اسـت ایـن وسـیله بـرای 
سوراخ کاری مورد استفاده قرار می گیرد نیروی دورانی

ایجاد شده توسط دریل به مته منتقل و باعث ایجاد حفره 
رپیچ است کـه درسـه نظـام مته استوانه ای ما . می شود 

نصب می گردد و چرخش آن باعـث ایجـاد سـوراخ مـی 
 .شود

غالباً برای سوراخ کاری دیوارها ،پروفیل  از دریل خانگی 
 . استفاده می شود…ها و

 .مراحل مختلف تولید آن به شرح ذیل است
در این فرآیند میله گرد فولادی با استفاده :  تراشکاری-1

ی، پیشانی تراشـی ،شـیارزنی و از ماشین تراش روتراش 
 .پله تراشی می شود

در این قسمت میله گرد تراشـکاری شـده :  سنگ زنی -2
سنگ زده می شود، این کار با دستگاه سنگ زنی سیستم 

 .نورتون انجام می گیرد

عملیـات سـوراخکاری بـر روی بلـوک :  سوراخکاری -3
بـا دریـل سـتونی ) دای کاسـتی (آلومینیوم  نمیه ساخته 

 .صورت می گیرد
بـرای سـطوحی کـه در قبـل سـوراخکاری :  برقوزنی -4

شده است برقوزنی می شود تا سطوح صـیقلی گـردد بـا 
استفاده از یک دریل و ابزار برقوکـاری ایـن عمـل انجـام 

 .می گیرد
میلگرد برنجی روتراشی و سـوراخکاری :  تراشکاری -5

 .یردمی گردد این فرآیند نیز با ماشین تراش انجام می گ
پلی آمید برای ساخت بـدن دریـل و :  تزریق پلاستیک -6

قطعه جاگـذاری زغـال تحـت فرآینـد تزریـق در دسـتگاه 
پلاستیک به کار می رود و بعد از پلیسه گیری به مونتـاژ 

 .فرستاده می شود
در این فراینـد بـوش هـا در بلـوک قـرار :  زیر مونتاژ -7

 .گیری بوش قرار می گیرند
ر اصلی در این بوش قـرار مـی گیـرد و محو:  مونتاژ -8

سایر قطعات ماننـد چـرخ دنـده هـا، موتـورالکتریکی  بـا 
استفاده از قطعات اتصال بهم متصل می گردند و مونتـاژ 

 .می شوند
بسته بندی محصول با یونولیت و کارتن :  بسته بندی -9

 .انجام می گیرد

بلوک نيمه ساخته

محصول

میلگردبرنجی

پلی آمید

ميلگردفولاد



: مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

خصات فنیمشمواد اولیه اصلی
واحدمقدار

ین
تأم

 

●کیلوگرم  388  میلی متر12قطرمیله گرد برنجی1
میلیمتـر  -20stقطـرمیله گرد فولادی2

44-2

●کیلوگرم  3200

●کیلوگرم  63960و6پلی آمید3
27تعــداد دندانــه چرخ دنده4

Z=

●هزارعدد10

●هزارعدد10فولادآچار سه نظام5
 میلـی 10تا8/0مته سه نظام دریل6

متر
●هزارعدد10

●هزارعدد40 میلیمتر5-5/1قطرواشر7
●هزارعدد7983Din 180پیچ8
●هزارعددZ10=12تعداد دندانهچرخ دنده9

ــا 10 ــده بـ ــرخ دنـ چـ
ممحور

●هزارعددZ10-24تعداد دندانه

بلــوک قرارگیــری 11
بوش

●هزارعدد10آلومینیوم  

●هزارعدد2301910موتورالکتریکی12
●متر6000 افشان5/2سین برق13
 و 620027بولبرینگ14

DiN625 

●هزارعدد20

ــارفنری15 خــــــــــ
DiN 471سوراخدار

●هزارعدد20

کلید قطـع و وصـل 16
وقطعه واسطه کلید 

برق

●هزارعدد10ولت240-100

ــییاتاقال سوزنی17 ــر داخلــ  8قطــ
12میلیمترو طـول 

میلیمتر

●هزارعدد20

بلــوک قرارگیــری 18
محورها و یاتاقان

●هزارعدد10آلومینیوم  

●هزارجفت10گرافیتذغال19
●هزارعدد10کائوچو مصنوعیبست سیم برق20
دوشاخه بهمراه21

سیم برق
●هزارعدد10ـ ـ ـ

●هزارعدد20روی بدنه دریلبرچسب بدنه دریل22
هزارعددP.V.C10آچارگیر لاستیکی23
●هزارجفت80برنجی سرسیمنری و مادگی فیش24
●هزارعدد10برای بسته بندییونولیت25
مقوایی برای بسته جعبه26

بندی
●هزارعدد10

●دعد1250برای بسته بندیکارتن27

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

●1گرمی200تزریق پلاستیک1
●1سیستم نورتونسنگ محور2
●1 مرعک دارTN50ماشین تراش3
●MS201دیل ستونی4
●1سری کاملیکوسایل آزمایشگاهی5
●1تن دستی2پرس6

کیلــــوگرم در25بــــا ظرفیــــتخشک کن7
ساعت پلی آمید

1●

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1029218

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

5863

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین

00/1900200130555



دستگاه تلفن رومیزی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 : به شماره هایBSIبا شماره گیر و زنگ دیجیتال مطابق با استاندارد بی المللیتلفن رومیزی1
630-BSI

6305-BSI
6789-BSI

هزارعدد20

 : فرآیند تولید-2

شستشو.) 7                        برش فیبر      .) 1
آغشته سازی با فلاکس     .) 8چاپ اولیه مدار                       .) 2
مونتاژ و لحیم کاری.) 9غوطه وری در اسید                 .) 3
مونتاژ مدار با سایر قطعات.) 10شستشو در تینر                   .) 4
بسته بندی.) 11             سوراخکاری پایه ها  .) 5
رنگکاری چاپ سبز.) 6

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
تلفن تولیدی این واحد دارای شماره گیر وزنگ دیجیتـالی 

10 کلیـد شـامل 12صفحه شماره گیـر دارای . می باشد 
وREDIALکلید مربوط به اعداد و دو کلیـد مربـوط بـه 

HOLD مراحل تولید محصول در این واحـد .  خواهد بود
 :به شرح زیر است

جهت تولید و مونتاژ برد الکترونیکی ابتدا :  برش فیبر -1
ورقهای فیبر پشت مسوار توسط تیـغ بـرش دسـتی بـه 

 .ابعاد مطلوب برش می خورد
مـدار مربـوط بـه بـرد الکترونیکـی : چاپ اولیه مـدار -2

اپ می توسط شابلون دستی با رنگ روغن روی فیبر چ 
 .گردد

در این مرحلـه بـا غوطـه وری :  غوطه وری در اسید -3
ــر از  ــه مســی بغی ــامی قســمتهای لای ــر در اســید تم فیب

 .قسمتهایی که  رنگ خورده ،در اسید حل می گردد
بــرای حــذف کامــل اســید و : شستشــو در تینــر -4

قســــمتهایی مســــی لایــــه فیبــــر توســــط تینــــر مــــورد 
 .شستشوقرار می گیرد

سوراخهای لازم بـرای سـوار نمـودن : سوراخکاری -5
قطعات برد الکترونیکی توسـط دریـل سـتونی و نـایلون 

 .محصول انجام می گیرد
پس از انجـام سـوراخکاری :  رنگ کاری و چاپ سبز -6

و نصب لتراست در محل سـوراخها پشـت فیبـر توسـط 
 .پیستوله رنگ به رنگ سبز در می آید

عمـل پـس از خشـک شـدن رنـگ ، :  شستشو با تینر -7
. شستشو با تینر جهت پاکسازی لتراست انجام می گیرد

در ایـن مرحلـه قطعـات :  آغشته سـازی بـا فلاکـس -8
الکترونیکی در سوراخ های ایجاد شده قرار گرفتـه بایـد 
آنها را جهت سهولت در محل لحیم کاری در وان قلع بـه 

 .فلاکس آغشته می شود
امه پایه هـای  با قرار گرفتن اد :  مونتاژ و لحیم کاری -9

قطعات الکترونیکی در وان قلع مذاب عمل لحیم کـاری و 
پـس از انجـام .مونتاژ برد الکترونیکی به پایان می رسد 

 .عمل لحیم کاری اضافات پایه بریده می شود
در این مرحله تمـامی :  مونتاژ مدار با سایر قطعات -10

قطعات خریداری و ساخته شده تلفن رومیزی بصـورت 
 .ی یکدیگر مونتاژ می گرددکامل رو

تينر

محصول

فلاکسساير قطعات لوازم الکترونيکى

اسيد فيبررنگ



بسته بندی محصول برای جعبـه هـای :  بسته بندی -11
 .مقوایی و کارتن های سه لایه انجام خواهد پذیرفت

 :اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

تأمین

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
●واحدمقدار

جعبه پایه تلفن 1
ABSاز جنسو درب آن

عدد هر000/20
کدام

●

جعبــه گوشــی2
ــن و درب تلفــ

آن
از جنس

عدد000/20
هرکدام

●

عدد هر000/2 کلید12دیجیتالی باشماره گیر3
کدام

●

ABSاز جــــنسدکمه4

ــدهای کلیــــــ
بــــرای

holdو 
Redial و ولوم

عدد هر000/60
کدام

●

●عدد000/20شش پایه با دوامکلید سه حالته5
ــاری 6 ــد فش کلی

●عدد000/20با سه پایه مدار تبدیلپایهسه

●عدد000/20میکروفن خازنیدهنی7
گوشی دینامیکی سلفی گوشی8

 اهم32
●عدد000/20

ورودی ســــه ســــر چوک تلفن9
ــا  ــر ب ــی دو س خروج

Ω  200تبدیل امپدانس
Ω٣٢به

●عدد000/20

فیبـــــر مـــــدار10
چاپی

فیبر اسـتخوانی پشـت 
خامتمس دار بـه ض ـ

mm1 

●مترمربع200

●عدد000/20یک کیلواهمولوم11
●عدد000/20نرمال باز دو پایهکیلد فشاری12
●عدد000/80کشویی چهارفیشسوکت13

●جفت000/32کشویی نرومادهسرسیم14
 افشـــــــــان 2×75/0کابل دورشته15

 متر5/1بطول
●عدد000/30

ــل16 کابــــــــــ
چهاررشته

ــت4×75/0 افشــان حال
فنری پیچیده شده

●عدد000/20

ــت سه شاخه17 ــکانه جهـ ــه سـ سـ
اتصال به پریز

●عدد000/20

●عدد000/20ـــرنگ18
19ICشــــــماره 

گیری
uM 91210c000/20عدد●

20IC1-34017تولیـــــــــدP000/20عدد●

صدای زنگ
25،ترانزیستور21 C940C 2 ؛ N5401 000/20عدد●
 و100µfالکترونیکـــیخازن22

637
●عدد000/40

●عدد000/120سرامیکی–10nfخازن23
●عدد000/40در انواع مختلفمقاومت24
●عددIN4001-IN4148000/160دیود25
پایــــه شــــماره26

گیر
●عددLDPE000/40از جنس

●عددABS000/20از جنسدکمه قطع27
●عدد000/80 نرمP.V.Cاز جنسلفنپایه ت28
% 30قلـــع و% 70آلیـــاژقلع29

سرب
●کیلوگرم445

●کیلوگرم445روغنرنگ30
●کیلوگرم900تینریرنگ31
●عدد50با قاب چوبیسیلک32
●کیلوگرم400پرکلورفراسید33
●کیلوگرم20001000تینرفوریتینر34
●عدد20000/20×15×7مقواجعبه35
●عدد40500×60×35مقواسه لاکارتن36

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

 1رومیزی برای سوراخ زدن به قطردریل1
میلی متر

1●

●1قه لیتر در دقی200هوادهیکمپرسور2

شانه های حمل و3
نقل

●2 محفظه20دارای

 5/0 دور در دقیقه با قدرت3000فن4
کیلووات

1●

●1 با المنت حرارتی73×45×30با ابعادوان اسید گرم5
●161×12×5با ابعادوان قلع6
سیگنال ژنراتور7

AF
●1 هزارهرتز20تا20فرکانس

●1 مگاهرتز20له ودو کانااسیلوسکوپ8

وسایل عمومی9
اندازه گیری

●سری1ــ

●5/03×5/0به ابعادوان شستشو10
●161×12×5به ابعادوان فلاکس11



تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1024920

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

3653

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2000270100570



دستگاه چشمک زن

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت

یف
مشخصاتتولیداترد

واحدمقدار

دســـتگاه الکترونیکـــی چنـــد کانالـــه متشـــکل از یـــک مـــدار دیجیتـــالی ســـاده و تعـــدادی عناصـــر دستگاه چشمک زن1

الکترونیکی صنعتی

هزارعدد20

 : فرآیند تولیدات-2

مونتاژ قطعات الکترونیکی و لحیم کاری.) 6      برش فیبر                   .) 1
برش اضافات پایه ها و شستشو.) 7چاپ مدار                           .) 2
مونتاژ مدار و جعبه دستگاه.) 8         سوراخکاری محل پایه ها   .) 3
بسته بندی و انبار.) 9چاپ سبز                           .) 4
زی و فلاکسآغشته سا.) 5

 :عملیاتیشرایطوفنیفرآیند،نکات ویژگیهای-3
فرآیندتولید این دستگاه شامل یـک سـرس قطعـات سـاختنی و یـک 
سرس قطعات خریدنی اسـت و روش سـاخت قطعـات سـاختنی بـه 

 .شرح زیر می باشد
در مرحله اول تولید ابتدا فیبـر خریـداری شـده توسـط تیـغ بـرش 

بر روی فیبر برش . تر برش می خورد  سانتی م 7×8دستی به ابعاد 
خورده طرح مدار را بوسیله رنگ روغنی و سـیلک رسـم مـی کننـد 
بدین صورت که سیلک چاپ شده را روی فیبر قـرار داده و سـپس 
بوسیله کاردک رنگ روغنـی را روی آن مـی کشـند و سـپس فیبـر 
رنگی را در وان اسید پرکلروفر فرو می برند که بدین ترتیـب مـس 

بر بجز جاهایی که رنگ روغنی آغشته شده حل شده سپس پشت فی
به منظور از بین بردن رنگ روغنـی فیبـر را بوسـیله تینـر و بـرس 

در مرحله سوم تولید فیبـر هـا را بوسـیله دریـل . دستی می شویند 
رومیزی و مته یک میلیمتر سوراخ کاری می کنند این سوراخ کاری 

بعد از سوراخکاری در . به منظور تعبیه محل پایه صورت می گیرد 
ــرد  ــی گی ــات چــاپ ســبز صــورت م ــارم عملی ــه چه ــداز. مرحل بع

سوراخکاری در ابتدا محل پایه هـا بوسـیله لتراسـت مـی پوشـانند 
ســــپس رنــــگ تینــــری ســــبز را بوســــیله کمپرســــور روی فیبــــر 

کنند این کار بـدین ها را بوسیله تینر پاک میپاشندسپس لتراست  می
لع فقط در محل پایه ها بنشیند سـپس در گیرد که ق منظور انجام می

ایـن . مرحله پنجم فیبر را به ماده ای به نام فلاکس آغشته می کنند 
کار بدین منظور انجام می شود که عملیات لحیم کاری ظریف تـری 

. و بهتر انجام می شود
در مرحله ششم تولید ابتدا قطعات الکترونیکی را در محل خود مـی 

 روی قلع درونی وان مماس می کننـد تـا قلـع چینند و سپس فیبر را 
در محل پایه ها  بنشیند و عملیات لحـیم کـاری انجـام مـی شـود و 
اضافه پایه قطعات الکترونیکی را به وسیله قیچی می برند و فیبر را 
به وسیله تینـر مـی شـویند ایـن شستشـو بـدین منظـور اسـت کـه 

 هشـتم خورندگی باعث از بین رفـتن مـدار مـس نشـود در مرحلـه 
شاسـی جـای گرفتـه و سـپس سـیم درون جعبه) دو فیبر (فیبرها 

کشی بین فیبرها انجام شده و مدار در جای خود مونتاژ مـی شـود 
و سپس کنترل کیفی به وسیله مـدار تسـت انجـام مـی شـود بـدین 
ترتیب فیبر روی میـز بازرسـی چهـارم روی تختـه نصـب شـده و 

ه آخـر هـر دسـتگاه سـپس در مرحل ـ. عملکرد مدار تست می شود 
 سانتی متـر 16×10×11چشمک زن را در یک جعبه مقوایی به ابعاد 

 جعبـه را در یـک کـارتن 80قرار گرفته و برای ارسال به بازار هـر 
مقـــــــــــــــــــــــــــــــــــوایی بـــــــــــــــــــــــــــــــــــه

. قرار می دهند56×65×41ابعاد

 : مواد اولیه اصلی-4

ف
ردی

 

ظر فیتمشخصات فنیمواد اولیه

ین
تأم

واحدمقداراصلی

ــه جعبه1 ــروپیلن ب از جــنس پ
15×10×8ابعاد

●هزارعدد20

ــه درب2 ــروپیلن ب از جــنس پ
15×10×2ابعاد

●هزارعدد20

قطعات الکترونيکىمواد خريدنى

محصول

فيبر



ترانسفورما3
تور

ــه 220 ــت ب 10 و9 ول
ولت

●هزارعدد20

ــت تریاک4 ــک گی ــت5تحری ول
جریـــــان خروجـــــی

آمپر10

●هزارعدد80

ــدار5 فیبرجــ
چاپی

ســانتی 7×8بـــه ابعـــاد
متر

●مترمربع230

مدار مجتمع 6
IC

 بـــرای555بـــه شـــماره
اسیلاتور

●هزارعدد   20

مدار مجتمع 7
IC

 بـرای 7805به شماره 
رگولاتور ولتاژ

●هزارعدد40

35 میکروفـــاراد و470خازن8
ولتی

●هزارعدد40

مدار مجتمع 9
IC

●هزارعدد747420به شماره

●هزارعدد20پل دیود چهارتاییدیود10

ــت و سایرقطعات11 ــازن مقاومــ خــ
ترانزیستور

●هزارعدد400

●هزارعدد20هشت پایهICسوکت12

●هزارعدد40شانزده پایهICسوکت13

ــادگی دو14 مـ
شاخه

●هزارعدد80قابل نصب روی جعبه

ــول 5/2سیم15 ــان بطــ  افشــ
cm5 

●هزارعدد8

 cm مفتولی بطول5/7سیم16
5 

●هزارعدد14

17LEDهزارعدد80دیود نورانی●

●هزارعدد80ـــLEDقاب18

به ابعـاد فیبـر و چـاپ سیلک19
شده

هزارعدد100

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

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات

ینتدادات فنیمشخص
تأم

 

رومیزی برای زدن سوراخ  یک دریل1
میلیمتر

1●

●1 لیتر200رنگ کاری با ظرفیتکمپرسور2
●1 فیبر مدار20با ظرفیتفیکسچر و شابلون3

ــا ی حمــل و 4 شــانه ه
نقل

ــاد 20دارای ــه ابعـ ــه بـ  محفظـ
 سانتی متر45×32

4●

ــدرت 3000فن5 ــه و ق  دور در دقیق
 کیلووات5/0

1●

ــاد وان اسید گرم6 ــا ابع ــر 60×4030ب ــانتی مت  س
دارای المنت

1●

●1 سانتی متر5×10×15به  ابعادوان قلع7
●1دارای مدار تستمیز کنترل قیفی8

ــایر9 اسیلوســـکوپ و سـ
دستگاه های عمومی

●1ــ

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانارگرسادهککارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
1022817

 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

3353

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین

00/160020060460



دستگاههای آزمایشگاهی الکترونیکی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت

یف
رد

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

عدد5000 مگاهرتز1 هرتز تا10سیگنال ژنراتور1

عدد5000 آمپر5/1 ولت و جریان خروجی از صفر تا30ولتاژ از صفر تامنبع تغذیه2

 :فرآیند تولید -2

کالیبراسیون.) 8ار فطعات الکترونی                    انب.) ١
تست روتین.) 9فرم دهی فطعات                         .) 2
بسته بندی.) 10مونتاژ قطعات روی برد               .) 3
انبار محصول.) 11تست چشمی برد                      .) 4
انبار قطعات فلزی و پلاستیک و غیره.) 12       لحیم کاری برد                 .) 5
نصب قطعات فلزی و پلاستیکی.) 13تست چشمی برد                      .) 6
مونتاژ نهایی دستگاه.) 7

: عملیاتیشرایطوفنیفرآیند،نکاتویژگیهای-3

فرآینـــد تولیـــد بصـــورت خریـــد یـــا ســـفارش قطعـــات فلـــزی و
اخـــل کشـــور و طراحـــی و مونتـــاژپلاســـتیکی بکـــار گاههـــای د

دســـتگاه در ایـــن واحـــد مـــی باشـــد کـــه موجـــب بهـــره وری از
امکانات موجود داخـل کشـور و اجتنـاب از سـرمایه گـذاری 

روش مونتـاژ بـا توجـه بـه ظرفیـت تولیـد . مجدد مـی گـردد 
بصورت نیمه اتوماتیک در نظر گرفته شـده اسـت کـه ضـمن 

از بکـــارگیریرعایـــت اســـتانداردها و حفـــظ کیفیـــت تولیـــدات
دستگاههای تمام اتوماتیک که  می تواند باعث ایجاد وابستگی 

. گردد اجتناب شود و موجب اشتغال نیروی انسانی گردد
 :مراحل مختلف فرآیند منتخب به شرح زیر می باشد

طراحی بوسیله کـامپیوتر انجـام :  طراحی و نمونه سازی -1
 .می گردد

اه فرمینـگ بصـورت توسـط دسـتگ :  آماده سازی قطعات -2
 .اتوماتیک انجام می گیرد

مونتـاژ بصـورت دسـتی و تسـت :  مونتاژ اولیـه و تسـت -3
 .چشمی می باشد

لحـیم کـاری توسـط ماشـین لحـیم :  لحیم کاری و تسـت -4
 .کاری بصورت اتوماتیک و تست چشمی انجام می گیرد

به وسیله ابزار بادی با برش نیمه اتوماتیک :  مونتاژ نهایی -5
 .انجام می گیرد

با دستگاههای سـنجش الکترونیکـی ماننـد :  تنظیم و تست -6
 .اسیلوسکوپ ، مولتی متر و فرکانس متر انجام می شود

. بروش دستی صورت می پذیرد:  بسته بندی-7
 :در طول فرآیند کنترل کیفیت در دو مرحله انجام می شود

قطعات فلزیکنترل اولیه که کنترل تصادفی مواد اولیه و: الف 
، پلاستیکی و الکترونیک می باشد که بصـورت چشـمی و یـا 

 . متر و مولتی متر می باشدLCRدستگاههای تست مانند
کنترل نهایی که بصورت آزمایش رنـدوم بـر روی نمونـه : ب

ای که بصورت تصادفی از هر دستۀ تولیـدی انتخـاب نشـده 
 .انجام می گردد

یی شامل چک کـردن کلیـه  مورد سیگنال ژنراتور کنترل نها -
پارمترهـا و کنتـرل کـالیبره بـون دسـتگاه و همچنـین انـــدازه 
گیری اعوجاج سیگنال سینوسی توسط دسیتوریشن متر مـی 

 .باشد
آزمایش تصادفی در مورد منبع تغذیه در مراحل زیر انجام -

 :می شود
 چـــک کـــردن ریپـــل خروجـــی و حـــداکثر جریـــان خروجـــی -1

اومتی وانـدازه گیـری توسـط توسط اتصال خروجی بـار مق ـ
 .اسیلوسکوپ

 اندازه گیری ولتـاژ خروجـی توسـط ولـت متـر دیجیتـال -2
ــا  ــت بـــــــــــــ ــزی در دو حالـــــــــــــ رومیـــــــــــــ

بار و بدون بار



اندازه گیری ولتاژ خروجـی  در حالـت بـی بـاری کـه در -3
 .حالی که ولتاژ ورودی دستگاه توسط واریاک تغییر می کند

: مواد اولیه اصلی- 4

ظر فیت

ف
ردی

 

اد اولیهمو

اصلی
مشخصات فنی

ینواحدمقدار
تأم

 

،2N ،BC177ترانزیستور1
BC1073819

□عدد115500

زنـر و IN 4148دیود2
IN4002و

□عدد105000

□عدد781521000آی سی3
□عدد20400 کیلواهم50ولوم4
□عددΩ٤٧٠61200    ΩK٤٧٠پتانسیومتر5
□عدد61200عدسیخازن6
ــیخازن7 ــت و پلـ الکترولیـ

استر
26520

□عدد0

51000 وات¼مقاومت8
□عدد0

□عدد20400 وضعیته دوپل6کلید سلکتور9
خاموشی و روشن، کلید10

□عدد20400چکشی

□کیلوگرم110 درصد70 تا60قلع11
ترانسفورماتو12

ر
●عدد10500آمپر2 ولت ،24

ــال13 ترمینــــــ
خروجی

●عدد21000پلاستیک

مترمرب315فایبرکلاس یک رومدار چاپی14
●ع

●عدد1000فلزیجعبه15
●عدد42000پلاستیکیسرولوم16
فیوز و جافیوزی،دو سایر17

شاخه ترمینال بـرق 
سیم مونتـاژ کـارتن 

و بروشور

●عدد10500

): فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه(ی ماشین آلات و تجهیزات اصل-5

ف
ردی

 

ماشین آلات و

تجهیزات
تدادمشخصات فنی

ین
تأم

 

ــرض حمام قلع1 ــداکثر عـــ ــا حـــ بـــ

سانتیمتر و مصرف بـرق 25

 کیلووات3

1●

□1از نوع پدالیقلع کش2
و یـــک عـــدد Axialیـــک عـــدددستگاه فرمینگ3

Radial 

2□

4LCR مدل مترFµ١١٠٠       IPF= C 1□
□250HM1مدلاعوجاج متر5
□DL 712 3مدلمولتی متر رومیزی6
●DL 712 10مدلمولتی متر دیجیتالی7
ــه  MHZاسیلوسکوپ8 ــا حافظـ MHZ وبـ

100

2
□

●MHZ203اسیلوسکوپ9
●MHZ10،MHZ22فانگشن ژنراتور10
●NHZ1005فرکانس متر11
□MHZ2501فرکانس متر12
●1 مگاهرتز1سیگنال ژنراتور13
ــامپیوترکامپیوتر و پرینتر14 ــرDX10386ک  وپرینت

1060

1
●

□1 قلم8پلاتر15
□2 سری2ابزارآلات بادی16
ماشین آلات17

تعمیرگاهی

دریل،سنگ برقی، پرس دستی ، (

)اره دستی

یکسری

●

 :ارکنان تعداد ک-6



کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
14514235

 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

2464

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین

200019660585



آمپرمتر و ولتمتر

 : نوع تولیدات-1
ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

هزار عدد100 سانتیمتر9×9×5قابل نصب روی وسایل وتجهیزات الکتریک به ابعادآمپر متر1

هزار عدد100 سانتیمتر9×9×5قابل نصب روی وسایل وتجهیزات الکتریک به ابعادولت متر2

 : فرآیند تولید-2

تزریق پلاستیک     .)5برش ورق                          .)1
رنگ کاری.)6بازکردن رول                       .)2
مونتاژ.)7ماشین مته                          .)3
بسته بندی.)8پرسکاری                          .)4

: شرایط عملیاتی ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و-3
ساختمان آمپرمتر و ولت متر مشابه یکدیگر می باشد
ودر این طرح آمپرمتر و ولت متر نشان دهنده ماکزیمم

. و مینیمم مورد بررسی قرار می گیرد
 :مراحل تولید محصولات به شرح زیر می باشد

عملیـات بـرش ورق هـای آلومینیـوم بـه :  برش ورق -1
سط گیوتین مکانیکی انجام و یک میلی متر تو 2ضخامت 
نوارهای بریده شده نیز ممکن است یک مرحله . می شود

 .دیگر توسط گیوتین بریده شوند
بـرای سـاخت عقربـه ورق حلبـی بـه : باز کردن رول -2

صورت رول خریـداری  و روی رول بـازکن بسـته مـی 
که پس از باز شدن به زیر دهانه پرس نیومـاتیکی . شود

 .هدایت می شود
پایه استوانه ای بصورت ریخته گری : اخ کاری  سور-3

و سـوراخ . شده از واحدهای بیرون خریداری می گـردد 

کاری و قلاویزکاری آن توسط ماشین دریل صورت می
 .گیرد

بجـــز(پرســـکاری قطعـــات از جـــنس ورق:  پرســـکاری-4
.  تـن انجـام مـی گیـرد 6توسط پرس ضربه ای ) عقربه 

 از طریق رول بازکنبرای ساخت عقربه بعد از باز شدن
 تن سوراخ کاری ، گرده بری و 2توسط پرس پنوماتیک 

 .خم کاری انجام می شود
قـاب (قطعـات از جـنس پلاسـتیک :  تزریق پلاسـتیک -5

اصلی
بروش تزریق پلاستیک و به کمک)، قاب طلق،پیچ تنظیم

 گرم ساخته می شوند که پس از 150دستگاه به ظرفیت 
 .زریقی از قطعه جدا می شودعمل تزریق راهگاههای ت

صفحه مدرج تنها قطعه ای است که پس:  رنگ کاری-6
برای این منظور. پرسکاری ماشینی رنگ کاری شود

قطعات مراحل جرم گیری ،شستشو و رنگ آمیزی را
و سپس ارقام و درجه ها روی. پشت سر می گذارند

 .آن چاپ می شود
را قطعـــاتکلیـــه عملیـــات هـــای مونتـــاژ:  رنـــگ کـــاری-7

ساختی و خریدنی تا تکمیـل و بدسـت آوردن محصـول 
. نهایی در این قسمت انجام می شود

محصولات تولید شده پـس از بازرسـی :  بسته بندی -8
بـرای . نهایی به قسمت بسته بندی فرسـتاده مـی شـوند 

بسته بندی از جعبه مقوایی و کارتن اسـتفاده مـی شـود 
ر فرسـتاده خواهـد بعد از بسته بندی محصولات به انبـا 

 .شد

ورق حلبى

محصول
ABS

انواع ورق

قطعات خريدنى
مواد بسته

پايه استوانه اى



 :مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه  

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

آلومینیوم بهورق1
●کیلوگرم9380 میلیمتر2و1ضخامت

●کیلوگرمS.B.A7577پلاستیک2

پایه استوانه3
ای

آلومینیوم،ریخته
نیمه(گری شده

)ساخته
●هزار عدد400

●هزار عدد400با پایه مثلثی شکلپیچ بست4
●هزار عدد200پلی کربناتطلق صفحه5
پیچ ترمینال6

ورودی
دو سو،دنده ریز به

●هزار عدد400همره واشر کنگره ای

 5/1فیلتر استخوانیبرد7
●هزار عدد200میلی متر

●عددهزار400 اهم150و100مقاومت8
●هزار عدد200باکالیتپایه اصلی9

●هزار عدد200نعلی شکل فولادیآهن ربا10
نعلی شکل به همراهبوبین11

دو فنر حلزونی و
سیم پیچ

●هزار عدد200

واسط12
بوبین

فیبر استخوانی
●هزار عدد200

●هزار عدد20لاستیک کشینوارعایق13
 باروکش5/0افشانسیم حصار14

10لاستیکی و طول
سانتیمتر

●هزار عدد400

مقواییجعبه15

سانتیمتر10×10×6
●هزار عدد200

سه لایه به ابعادکارتن16

سانتیمتر41×51×25
●هزار عدد2500

●عدد42200 ومش3مشانواع پیچ17

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

ف
ردی

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

تن برق مصرفی6ضربه ایپرس1
●1کیلووات3

●1تن2پنوماتیکپرس2

متر2مکانیکی با عرض دهانهگیوتین3
1 کیلووات3برق مصرفی

●

20گرمی برق مصرفی150دستگاه تزریق4
1کیلووات

●

●2متر1×2×1دبه ابعاوا تأمین5
●1متر2×2به ابعاداتاقک رنگ کاری6

لیتر در دقیقه برق150کمپرسور7
1کیلووات2

●

رومیزی برق مصرفیماشین مته8
1کیلووات1

●

برش وسوراخ کاری،دوقالب9
7ایستگاهه

●

●1با برق مصرفی یک کیلوواترول بازکن10

11
 می توان با آنآزمایشگاهی کهترانسفورماتور

ولتاژها و جریان های مختلف
ایجاد کرد

1
●

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10011826

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

5173

)مترمربع(:زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین

00/160017540450



رادیو جیبی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 ولت ویا بـرق وآداپتـور بـا 5/1قابل استفاده با دو باطری)  FM،MW(رادیو جیبی دو موجرادیو1

3133بدنه پلاستیکی و مشخصات و ویژگی های مندرج در استاندارد ملی ایران به شماره

عدد40000

 :آیند تولیدر ف-2

آغشته سازی با فلاکس.) 5برش فیبر                              .)1
مونتاژ قطعات الکترونیکی و لحیم کاری.) 6چاپ مدار                              .)2
برش اضافات پایه ها و شستشو.) 7سواراخکاری محل پایه ها         .)3
بسته بندی.) 8          چاپ سبز                     )  4

 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
بـرق مدار،سـیم (محصول مورد نظر از قطعات ساختنی 

جعبه و درب آن، (و قطعات خریداری شده ) های اتصال
 و هسته، ولوم صـوت، IFطلق نمایش باند رادیو، بوبین 

تغییـر ، دگمه تنظیم صدا و مـوج ،کلیـد تبـدیل ، خـازن م 
تشکیل یافتـه ... ) ترانزیستور، آنتن،بلند گو ، جاباطری و 

 .است
در مرحلۀ اول تولید ابتدا فیبر خریداری شده توسط تیغ 
برش دستی برش می خـورد سـپس در مرحلـه دوم بـر 
روی فیبر برش خورده طـرح مـدار را بـه وسـیله رنـگ 
روغنی و سیلک رسم می کنند بدین صـورت کـه سـیلک 

ــرار داده و ســپس بوســیله چــاپ شــده را  روی فیبــر ق
کاردک رنگ روغنی را بر روی آن می کشند سپس فیبر 
رنگی را در وان اسید پرکلروفر فرو می برنـد کـه بـدین 
ترتیب مس پشـت فیبرجاهـایی را کـه رنـگ روغـن دارد 

دراسید حل می شود سپس به منظور از بین بردن رنـگ 
سـتی مـی روغنی فیبر را بـه وسـیله تینـر و بـا بـرس د 

فیبرهـا را بـه وسـیله ... شویند سپس در مرحلـه سـوم 
دریل رومیزی و متـه یـک سـوراخکاری مـی کننـد ایـن 
سوراخکاری به منظور تعبیه محل پایه هـا صـورت مـی 
گیرد بعد از سوراخکاری فیبر در مرحله چهارم عملیـات 
چاپ نیز صورت می گیرد این عمل بدین ترتیب است که 

ا به وسـیله لتراسـت مـی پوشـانند و ابتدا محل پایه ها ر 
سپس رنگ تینری سبز را بـه وسـیله کمپرسـوری روی 

فیبر می پاشند سپس لتراست ها را به وسیله تینر پاک
ل می کنند این کار بدین منظور است که قلع فقط در مح ـ

پایه ها بنشیند سپس در مرحله پنجم فیبر را به ماده ای 
ن کار بدین منظور انجام به نام فلاکس آغشته می کنند ای 

می شود که عملیات لحیم کاری ظریف تر و بهتر انجـام 
 .می گیرد

در ادامه، ابتـدا قطعـات الکترونیکـی در محـل خـود مـی 
چینند و سپس فیبر را بر روی قلع درون وان مماس می 
کنند تا قلع در محل پایه ها بنشینند و عملیات لحـیم کـار 

 .انجام شود
اضافه پایه قطعات الکترونیکی را بهسپس در مرحله بعد

وسیله قیچی می برند فیبر را به وسیله تینر مـی شـویند 
این شستشو بدین منظور اسـت کـه خورنـدگی فلاکـس 
باعث از بین رفتن مدار مس نشود و مدار را بـه وسـیله 
تجهیزاتی از قبیل اسیلوسکوپ تنظیم کرده و کنترل مـی 

ژ نهایی و بسـتن درب کنند و پس از کنترل عملیات مونتا 
جعبه را انجام مـی دهنـد و سـپس محصـولات را بسـته 

هر دستگاه را در جعبه های مقـوایی بندی می کنند ابتدا 
 دستگاه را120 قرار داده و سپس هر 15×10×4به ابعاد 

محصول

قطعات الکترونييکى ملزومات و
ملحقات دستگاه

فيبر



 قـرار 40×40×45در یک کارتن مقوایی سه لایه به ابعاد 
. می دهند

 : مواد اولیه اصلی- 4

ظر فیت

ف
ردی

 

اد اولیهمو

اصلی
مشخصات فنی

ینواحدمقدار
تأم

 

از پلی پـروپیلن و پلـی جعبه رادیو1
ــاد ــه ابعـ ــتایرن بـ اسـ

 سانتیمتر15×10×3
هزار40

عدد

درب جعبـــه2
رادیو

از پلی پـروپیلن و پلـی 
ــاد ــه ابعـ ــتایرن بـ اسـ

1×10×15
هزار40

عدد

طلـــق نمـــایش3
باند رادیو

 چـاپ p.v.cاز جنس 
هشد

هزار40
عدد

●

ــوجIFبوبین4 ــدل مـــ 455مبـــ
ــزی  ــا مغ ــوهرتز ب کیل

سفیدآبی وزرد  
هزار120

عدد
●

 5مقاومـــــت متغییـــــرولوم صوت5
ــر  ــا متغی ــوهم ب  5کیل

کیلواهم با کلید قطـع و 
وصل

هزار40
عدد

●

دکمـــه تنظـــیم6
صدا

از جنس پلـی پـروپیلن 
هزار40و پلی استایرن

عدد
●

شش پایه بـا دو مـدار یلکلید تبد7
هزار40مستقل

عدد
●

دکمـــه تنظـــیم8
موج

از جنس پلـی پـروپیلن 
هزار40و پلی استایرن

عدد
●

ــا جعبــــهPE75/0خازن متغییر9 بــ
P.V.Cهزار40 چاپ شده

عدد
●

بوبین هسـته 10
فریت

ــانتی و  ــنج س ــت پ فری
قطر یک سانتی متـر و 

نیم پیچ ابریشمی
هزار40

عدد
●

هزار100چاپ شدهسیلک11
عدد

●

ــه جعبه مقوایی12 ــه ب ــوایی یــک لای مق
هزار1540×10×4ابعاد

●عدد

 و β=100و2/6OCترانزیستور13
RFمحدوده فرکاس

هزار120
●عدد

هزار900روغنیرنگ14
●عدد

72OC0ترانزیستور15
100≥β   

ومحــدوده فرکــانس 
AF

هزار120
●عدد

چـــوک پـــوش16
و پول

اولیه دو سر و ثانویـه 
هزار80سه سر

عدد
●

ســـــــــــایر17
ــاتی قطعـــــ

اکترونیکی
هزار40

عدد
●

ــت برد مدار18 ــتخوانی پس فیبراس
مس دار بـه ضـخامت 

 میلی متر5/0
هزار336

عدد
●

هزار40 اهم18وات و5/0بلندگو19
عدد

●

وکیل180تینریرنگ20
گرم

●

سیم های21
اتصال

ــه75/0 ــان بـــ افشـــ
●متر12245رنگهای مختلف

با گنجایش دو بـاطری جاباطری22
هزار40 ولت کوچک5/1

عدد
●

سـانتی فلـزی قابـــل 40آنتن23
هزار40جمع شدن

عدد
●

هزار2400 فوری2000تینرتینر24
عدد

●

ــه کارتن25 ــه ب ــوای ســه لای مق
ــاد 40×40×45ابعـــــ
سانتی متر

هزار334
عدد

●

ــاژقلع26 ــع و7/0آلی  3/0 قل
کیلو900سرب

گرم
●

کیلو600پرکلروفراسید27
گرم

●



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

ف
ردی

 

ماشین آلات و

تجهیزات
دادعتمشخصات فنی

ین
تأم

 

●1یزیرومدریل1
●1 لیتر200باظرفیتکمپرسور2
●2 شانه20با ظرفیتفیکسچر و شابلون3
شــــانه هــــای حمــــل4

ونقل
ــاد 20دارای ــه ابع  محفظــه ب

 سانتی متر60×40
2●

 دور دردقیقه بـا قـدرت 300فن5
 کیلووات5/0

1●

 سـانتی 70×45×30به ابعـاد وان اسید گرم6
تیمتر دارای المنت حرار

1●

ــه ابعــادوان قلع و رفلاکس7  ســانتی5×10×15ب
متر

2●

●1 مگاهرتز20دوکانالهاسیلوسکوپ8
تجهیـــــزات کنتـــــرل9

کیفی
RF  وسیگنال ژنراتـور AF و 

یک اهم متر
1●

بـــرای تولیـــد جعبـــه رادیـــو وقالب10

درب آن

2
●

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرسینتکنکارشناسیمدیریت

1022918

 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

4552

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین

160018085460



رله مشعل گازی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت

یف
رد

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 3 هرتز ، زمان اطمینـان 50 آمپر، فرکانس6 ولت ، حداکثر جریان خروجی 220ولتاژ ورودی رله مشعل گازی1
ثانیه

عدد000/50

 : فریند تولید-2

قراردادن قطعات الکترونیکی بر روی برد.) 9         برش خمیر                      .) 1
قلع کاری.) 10چاپ لایه محافظ                                            .) 2
کنتـرل قلعکـاری و     .) 11خشک نمودن لایه محافظ در برابـر خـورد گـی                        .) 3

پشت چینی
تست برد.) 12خوردگی مس های اضافی                          .) 4
مونتاژ نهایی.) 13خوردگی ماده محافظ                                   .) 5
تست دستگاه.) 14تست برد چاپ شده                                       .)6
بسته بندی.) 15سوراخکاری برد                                           .) 7
هی قطعاتقطع کردن و فرم د.) 8

 : ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
: فرآیند مختلف وجـوددارد کـه عبارتنـد از : درتولید رله

ساخت اجزاء بدنـه پلاسـتیکی، تولیـد بـرد مـدار چـاپی، 
مونتاژ بردالکترونیکی ، مونتاژ نهایی، تست ، بسته بندی 

و. د،تولید اجزاء بدنه در کارگاههای دیگر انجام می گرد 
 .فرآیندهای دیگر به شرح زیر در واحد انجام می شود

فرآیند تولید برد مـدارچاپی کـه شـامل مراحـل ذیـل   -1
 :می باشد

برش مواد اولیه بصورت سفارشی توسط گیوتین) 1
تمیز نمودن سطح مس بروش دستی) 2
چاپ لایه محافظ با دستگاه اسکرین پرینتر دستی)  3
حافظ در مقابل خوردگیچاپ نمودن لایه م) 4
خوردگی) 5
کنترل چشمی) 6
خوردگی ماده محافظ) 7

چاپ سرویس با اسکرین پرینتر دستی) 8
سوراخکاری با پرس ضربه ای) 9
فرآیند مونتاژ برد الکترونیکی که شامل مراحـل ذیـل -2

 :می باشد
قطع کردن و فرم دهی قطعات به روش دستی) 1
یک بصورت دستیمونتاژ قطعات الکترون) 2
قلعکاری توسط دیگ قلع) 3
کنترل بـرد وقطـع کـردن پایـه هـای اضـافی بـروش ) 4

بازدید چشمی
تست برد با استفاده از دستگاه تست مخصوص)5
بـا اسـتفاده از روش دسـتی و ابـزار :  مونتاژ نهایی -3

 .بادی مونتاژ نهایی صورت می گیرد
م مـی که دو تسـت طـول عمـر و نهـایی انجـا :  تست -4

 .گیرد
 .بصورت دستی انجام می گیرد:  بسته بندی-5

در طول فرآیند مراحل و ایستگاههای کنتـرل کیفیـت بـه 
 :شرح ذیل پیش بینی شده است

کنترل ورودی کـه بـر روی مـواد اولیـه خریـداری : الف
شده بروش کنتـرل ظـاهری و بـا اسـتفاده از تجهیـزات 

روش متر و دستگاه تسـت عـایق ب ـLCRسنجش مانند 
 .نمونه برداری انجام می گیرد

کنترل در حین تولیـد بصـورت نمونـه بـرداری و در : ب
مراحل برد چاپ شده ، برد مونتاژ شـده و بـرد مونتـاژ 

 .شده نهایی انجام می گیرد
کنترل اطمینان که پس از بسته بندی محصول و قبـل : ج

ــار، درصــدی از آن بصــورت  ــه انب ــایی ب ــل نه از تحوی
ــاب  ــادفی انتخــــــــــــــــــ و درتصــــــــــــــــــ

جعبه و
سايرقطعات جعبه و

سايرقطعات

برد خامقطعات الکترونيک



دستگاه تست عملکـرد کامـل مـورد آزمـایش قـرار مـی 
گیرند و در صورت وجود خرابی بیش از حد اسـتاندارد 
تعریف شده تعدادی که انتخاب بین آنها صـورت گرفتـه 
مجدداً تسـت گردیـده  به تولید بازگردانده می شوند تا   

 .خرابیها اصلاح گردند
 : مواد اولیه اصلی- 4

ظر فیت

ف
ردی

 

مواد اولیه

یاصل
مشخصات فنی

ینواحدمقدار
تأم

برد خام مدار 1
چاپی

FR3  441مترمربع●

قطعــــــــــات2
پلاستیکی

جعبـــــه ،درپـــــوش،
شســتی و کنتاکــت 

کلیدری ست
□هزارعدد 25/0

□هزارعدد5/157 وات1مقاومت3
مقاومت4

4
□هزارعدد2100  وات کربن فیلم1

□هزارعدد525الکترولیتخازن5
□هزارعدد105ورقه ایخازن6
□هزارعدد420ــترانزیستور7
□هزارعدد1470ــدیود8
□هزارعدد210زنر و نورزادیود9

●هزارمتر5/52ــبریچ سیمی10
ترانســفورمات11

ور
●هزارعدد5/52مبدل امپدانس

□هزارعدد5/52ــآی سی12
رلــــــــــــه 13

مینیاتوری
□هزارعدد5/157آمپر10

●هزارعدد5/472ــپین اتصال14
●هزارعدد400ــفریک کلراید15
●هزارعددm35/52بلندپیچ16
کیلوگر60/40270قلع17

●م

هزارعد5/52برچسب18
●د

هزارعد5/52ــجعبه19
●د

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

ف
ردی

 

ماشین آلات و

تجهیزات
دادعتمشخصات فنی

ین
تأم

 

ــاپ دستگاه چاپ1 ــاد چ ــت ابع و20×25جه

 میلی متر1/0دقت

1●

 متـــر مربـــع500جهـــت تولیـــدتجهیزات خوردگی2

مدار چاپی بصورت سری

1●

●1 کیلووات5/2 تن با قدرت15پرس ضربه ای3
ابزار قطع و فرمدهی 4

پایه قطعات

●1بصورت سری

 سانتی 26حداکثر عرض برد دیگر قلع موجی5

 کیلووات2/2متر و قدرت

1
□

ابزار کنترل و پشـت 6

چینی و تعمیر

1بصورت سری
□

ــرد 7 سیســتم تســت ب

الکترونیکی

ــت تســت کــارکرد بــرد  جه

 وات100ا قدرتالکترونیک ب

1
●

جهــــت تســــت عمــــر در فرآینــــددستگاه تست طول عمر8

- دسـتگاه رلـه 45کارکرد بـرای 

وات200قدرت

1

●

□2ـــپیچ گوشتی بادی9
اجـــــزاء ایســـــتگاههای10

مونتاژ و ابزار دستی

●2بصورت سری

□1 مگاهرتز20 کانال2اسیلوسکوپ11
●6DM-3924مولتی متر دیجیتال12
●2آمپر3 ولت و0-30منبع تغذیه13
14LCRمتر R=0.001Ω-110Ω  

L:0.1H -1100H C=1PF-

1100µF

1
□

ایستگاه تسـت عملکـرد 15

کامل

●1 وات200قدرت

□1ــدستگاه تست عایق بودن16



 : تعداد کارکنان-6
نکل کارکناکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

11411528

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)مترمکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

2053

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین

180022550500



رله های حرارتی

 :نوع تولیدات-1
ظرفیت

یف
رد

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 بـی 1 ترمینال خروجی که به ازای هر ترمینـال 3 ترمینال و ورودی و 3دارای رله حرارتی1

 .متال وجود دارد

هزارعدد60

 : فرآیند تولید-2

تزریق.) 6      پرسکاری                            .)١
پلیسه گیری.) 7قلاویزکاری                              .) 2
مونتاژ.) 8چربی گیری                             .) 3
بسته بندی   .) 9جوش کنتاکتها                          .) 4
آبکاری.) 5

 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
تگاهی گفته می شود که در اثـر تغییـر کمیـت رله به دس 

الکتریکی و یا کمیـت فیزیکـی مشـخص تحریـک شـده و 
موجب بکار افتادن و یا از کار انداختن دستگاه ، موتـور 

عملیات تولید مرحله به مرحله بـوده . و یا ماشینی بشود 
و شامل تولید قطعـات فلـزی و پلاسـتیکی ، در صـورت 

ایت مونتـاژ مـی باشـد کـه لزوم عملیات تکمیلی و در نه 
 .فرآیند به شرح زیر می باشد

ورقها بصـورت رول وارد شـده و بـرای : پرسکاری ) 1
 .فرم دادن ورقها داخل قالبهای مناسب شکل می گیرند

قطعـاتی کـه نیـاز بـه پـیچ دارنـد بایـد : قلاویزکاری ) 2
بوسیله  قلاویزکاری رزوه دار شوند بنابراین به وسـیله 

 ویژه ای قطعه قلاویز و سوراخکاری می دستگاه قلاویز
 .شود

بـــرای گـــرفتن چربـــی و روغـــن روی: چربـــی گیـــری) 3
قطعات قبل از عملیات آبکاری و جوش از دستگاه چربی 
گیر با استفاده از بخارات تری کلـرواتیلن چربـی گیـری 

 .قطعات صورت می گیرد
اتصال کنتاکتها بـه پایـه هـای فلـزی بـه : جوشکاری ) 4

تگاه جوش کنتاکت اتوماتیک جوش مقـاومتی وسیله دس
 .می گردند

در این واحد بعضی از قطعـات کـه نیـاز بـه : آبکاری ) 5
آبکاری دارند برای این منظور به واحدی  دیگـر ارسـال 

 .می شوند
قطعات پلاستیکی مورد نیـاز واحـد : تزریق پلاستیک ) 6

از دو نوع ترموسـت و ترموپلاسـت مـی باشـند کـه بـا 
از قالبهای مناسب توسط ماشین های قالب زنی استفاده 

تزریقی تولید می شوند بدین ترتیب که گرانول بـا مـواد 
دیگر مخلـوط شـده وارد دسـتگاه تزریـق شـده بـر اثـر 
حرارت ذوب و بدون قالبها تزریق می گردد سپس سرد 

 .شده و از قالب خارج می گردد

ــری ) 7 ــه گی ــات : پلیس ــای قطع ــا و راه گاهه ــده ه زائ
ستیکی پـس از سردشـدن قطعـه بـه وسـیله دسـتگاه پلا

 .پلیسه گیر سایشی پلیسه گیری می شوند
قطعات پـس از تولیـد بـه وسـیله فکسـچر و : مونتاژ ) 8

دست بر روی یکدیگر مونتاژ شده و سپس آزمایشـهای 
کنترل کیفیت بر روی آنها انجام می گیرد مونتاژ قطعات 

 .ردبه وسیله پرچ و پیچ و جوش صورت می گی
پـس از تولیـد قطعـات ابتـدا درون جعبـه : بسته بندی) 9

 جعبـه بسـته بنـدی 24مقوایی و سپس درون کارتن هر 
 .می شوند

انواع تسمه
و مفتول

انواع رزین و مستربچ

محصول

مفتول



 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

تسمه1
آهنی روغنی به

  میلیمتر2/1ضخامت

کیلوگرم2290
□

ــه   مهتس2 ــی ب ــی روغن آهن
 میلـی 1/0ضخامت 

متر

کیلوگرم460

□

فــــولاد فنــــری بــــهتسمه3
 میلیمتر1ضخامت

کیلوگرم600
□

ــه تسمه4 ــال بــ ــی متــ بــ
 میلیمتر1ضخامت

کیلوگرم320
□

پلی استرغیر اشباع رزین5
بصورت گرنول

کیلوگرم3290
●

پلی آمیـد بصـورت رزین6
گرانول

کیلوگرم3/30
●

ــایمستربچ7 ــه دررنگه رنگین
مختلف

کیلوگرم41
●

نیکــــل بـــه–نقــــرهمفتول8
 میلی متر3قطر

کیلوگرم12
□

 1نیکل به قطر -نقرهمفتول9
میلیمتر

کیلوگرم6
□

 میلی 5مسی به قطر مفتول10
متر

کیلوگرم24
●

کرم به عرض -نیکلالمنت حرارتی11
 میلی متر5

هزارمتر18
□

تـــــری کلـــــرواتیلنبی گیرچر12
گردید صنعتی

کیلوگرم200
□

نسوز برای پوشش کاغذ13
بی متال

مترمربع384
□

ــه14 پودرپلیســـــ
گیری

کیلوگرم1000برای پلیسه گیری
□

ــقطعات آماده15 شامل،فنر،پیچ،واش
ربرای اتصال

هزارعدد60
□

ــاد جعبه16 ــه ابع ــوایی ب مق
 میلیمتر48×56×84

دهزارعد60
□

بهکارتن17
×170×200ابعاد
 میلیمتر170

عدد2500
□

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

تعدادمشخصات فنی

ین
تأم

 

●1 تن25ضربه ایپرس1

50گرمـی ، 100ترموپلاست ماشین تزریق2
●1تن

ماشین تزریق3
ــت،ترمو ــانتیمتر294سـ  سـ

1 کیلونیوتن932مکعب تناژ
□

□KVA111شلاتربا میز دواردستگاه جوش4
●2اتوماتیکماشین قلاویزکاری5

ــوع دستگاه پلیسه گیری6 ــزی از   نـ ــات فلـ قطعـ
□1شــبکه ای

ــوع دستگاه پلیسه گیری7 ــتیکی از ن ــات پلاس قطع
□1سایشی

□1ــدستگاه چربی گیری8
●24سینه ماتریس پلاستیکقالبها9
□2ــدستگاه مونتاژ10
□1ــملزومات تست و کنترل11
ملزومات تعمیرگاهی و12

کارگاهی
●

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

12291235

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

14595

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2900350115830



زنگ اخبار

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

هرتز با پایه و درپوش50 ولت و220چکشی بوبین دار ،زنگ اخبار1
پلاستیک

هزارعدد100

 : فرآیند تولید-2

  2مونتاژ.)5تزریق پلاستیک                                     .)1
3مونتاژ.)6ش کاری                                           بر.)2
بسته بندی.)7پرسکاری                                             .)3
                                               1مونتاژ.)4

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
بار می باشد که عامل تولید صـدا در آن محصول این واحد زنگ اخ 

و چکش نصب شده بر روی آن می باشد ) بوبین(هست مغناطیسی 
که با برخورد به صفحات جانبی در ابتدا و انتهای مسیر ایجاد صدا 

 . هرتز کار می کند50 ولت220این زنگ اخبار با برق. می نماید
،)ق فـولادیازجـنس ور(،طبلـک ) از جنس پلی اتیلن (پایه و درپوش 

از روق (، پوشـش بـوبین )ازجـنس پـی وی سـی (پایه هـای طبلـک 
،بوبین القا،چکش و متر، قطعات و اجزاء متشـکله زنـگ اخبـار )سفید

محسوب می شوند که بوبین و چکش و فنر بعنوان اعلام خریدنی و 
بقیه بعنوان قطعاتی که در واحد تولید می شوند، بر روی هم مونتاژ

فرآیند ساخت شامل مراحـل ذیـل .  می گیرد و محصول واحد شکل 
 :است

توسـط ماشـین تزریـق ) پایه و درپـوش ( ابتدا قطعات پلاستیکی -1
 .پلاستیک ساخته می شود

ورق هـــای بـــرش خـــورده بـــرا ی انجـــام فرآینـــد بـــرش کـــاری و-2
 .سوراخکاری به قسمت پرسکاری فرستاده می شوند

ش کـــاری وورق هـــای بـــرش خـــورده بـــرای انحـــام فرآینـــد بـــر-3
 .سوراخکاری به قسمت پرسکاری فرستاده می شوند

برای مونتاژ ابتدا بوبین به همراه سیم در داخل پوشـش بـوبین -4
فنـر و چکـش . قرار گرفته روی پایه زنگ نصـب           مـی شـود 

درون
سوراخ بوبین قرار داده شده دو عدد طبلـک نیـز در پایـه طبلـک -5

ه طبلـک بـه پایـه زنـگ متصـل مـی قرار می گیرند و در قسمت پای ـ
 .گردند

در پوشش نیز بیش از نصب برچسـب زنـگ بـر روی آن قـرار -6
 .گرفته سپس زنگ امتحان می گردد

ــه تولیــد بســته بنـــدی محصــول در کیســه هــای -7 آخـــرین مرحل
 .پلاستیکی و جعبه مقوایی می باشد

 : مواد اولیه اصلی-4

سالیانهمصرف

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

پلی اتیلن سنگین جهتپلی اتیلن1
ساخت درپوش

□کیلوگرم  9506

نرم جهـت سـاخت پایـه پی وی سی2
طبلک

□کیلوگرم  854

ــنسورق فولادی3 ــهSt-37از جــ  بــ
 mm2ضخامت

□کیلوگرم  7579

ــخامت ورق فولادی4 ــه ضـ ــفید بـ سـ
میلی متر3/0

□م  کیلوگر533

□هزارعدد100هزتر250،50-300دوربوبین القا5
 میلیمتـر 5مفتول به قطر چکش6

 میلیمتر5/3و طول
●هزارعدد100

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

1
دستگاه تزریق

پلاستیک
12گرمی،بـــــرق مصـــــرفی200

 بار1800کیلووات و فشار تزریق
1●

●1 تن15ضربه ایپرس2

متـرو ضـخامت 2با عـرض بـرش گیوتین3
 میلیمتر3برش

1●

●2تـن ،ارتفـاع دهانـه 2حداکثر فشار پرس دستی4

قطعات
دن

P.Eگرانول
P.V.Cگرانول

ورق فولادى محصول



 میلیمتر380پرس

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانهکارگرسادکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1011815

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

3942

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
160020050450



سکسیونر

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
مشخصات فنیتولیداتردی

واحدمقدار

 به شمارهDINمندرج در استاندارد/ساده مطابق با مشخصات و ویژگیهایسکسیونر1

43635

عدد5000

 : فرآیند تولید-2

سوراخکاری.) 5)                                گیوتین(برش.) 1
آبکاری.) 6پرسکاری                                       ) .2
مونتاژ.) 7سری تراشی و تراشکاری                .) 3
رنگ کاری.) 8فرزکاری                                       .) 4

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
تقریبـاً سکسیونر ساده وسیله قطع و وصل سیستم   هایی است کـه 

در واقع وسـیله ارتبـاط دهنـده مکـانیکی و . بدون جریان می باشند 
بـرای سـاخت . گالوانیکی فطعات و سیستم های مختلف می باشـند 

سکسیونر انواع ورفها و میلگردهای خریداری شـده در خـط تولیـد 
طی عملیات زیر قرار گرفته و همراه با قطعات خریدنی مونتـاژ مـی 

 .راحل ساخت قطعات به شرح زیر می باشدم. گردند
انواع ورقها و میلگردهای مختلف برای تهیـه قطعـاتی : برشکاری) 1

چون رام میانی ،واشر چاکدار،بازوی اتصال مقره ، قطعـه اسـتپ و 
غیره توسط گیوتین یا پرس ضـربه ای بـه انـدازه هـای مختلـف و 

 .دلخواه برش می خوردند
لزوم پس از بـرش توسـط قالـب قطعات در صورت : پرسکاری ) 2

تـا شـکل . سنبه ماتریس و یا پرس ضربه ای پرسکاری می گردنـد 
 .نهایی خود را پیدا کنند

برای ساخت قطعاتی چون میله اصلی ،واشر چاکدار، :تراشکاری ) 3
 و یا ورق استفاده مـی - 37Stپیچ اکسنتر از میلگرد از جنس فولاد

یـا ماشـین سـوی تـراش شود کـه بـه وسـیله ابزارگـاه چرخـان و 
اتوماتیک و یا تراش یونیورسال یا حدیـده ماشـینی یـا رنـده بـرش 
روتراشی ،کف تراشی ،پیچ زدن ، شیار تراشی و پیچ تراشی و لنگ 

 .تراشی می شوند
بعضی قطعات مانند کنتاکت مسی بدون سـوراخ پـس : فرزکاری) 4

از برش بـه وسـیله دسـتگاه فرزپلـه تراشـی مـی شـوند کـه بـرای 
 .رزکاری از فیکسچر نیز استفاده می شوندف
بـرای تولیـد قطعـاتی چـون رام میـانی ،بـارونی : سوراخ کاری ) 5

 تن و102اتصال مقره و پین دو سر سوراخ توسط پرس ضربه ای
یا قالب سنبه ماتریس و یا پرس هیدرولیک یا دریل ستونی سرمایه 

 .گذاریـوراخ های لازم ایجــاد می گردد
 بعضـــی قطعـــات چـــون واشـــرهای تخـــت و غیـــره بایـــد:آبکـــاری) 6

آبکاری شوند که ابتدا قطعات را در جوهر نمک ،آب ،سـیانور و آب 
شستشو می دهند تا سطح قطعه آمـاده شـود سـپس آن را در وان 

بـرا (آبکاری قرار داده و بر حسب نیاز آبکاری روی زرد و یا نقره 
تـگاه خشک می شــوند و سپس قطعات در دس ) ی تسمه های مسی 

 .می شوند
مونتاژ قطعات توسـط پـیچ، مهره،واشـر فنـری یـا مـیخ : مونتاژ ) 7

کـه ایـن کـار . پلاک و یا جوشکاری به یکـدیگر متصـل مـی گردنـد 
ــا آچـــــــار  توســــــــط آچـــــــار پـــــــیچ گوشــــــــتی و یـــــ

پنوماتیکی و یا چکش و جوش انجام مـی گیـرد و سـپس بازرسـی 
 .نهایی بر روی قطعات صورت می گیرد

بعضـی قطعـات در صـورت نیـاز پـس از مونتـاژ و : ریرنگ کا) 8
صاف شدن سطح جوشکاری شده به قسمت رنگ کاری ارسال می 

و سپس برای انبار با قطعات مونتـاژ شـده دیگـر انبـار مـی .شوند 
 .گردند

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تأم

 

●تن1/42 میلی4  ضخامتSt-37ورق1

محصول

ميلگرد

ورق

لوله



متر
 میلی3  ضخامتSt-37ورق2

متر
●تن121

 میلی5  ضخامتSt-37ورق3
متر

●تن35/69

34  ضخامتSt-37 فولادیمیلۀ4
میلی متر

●تن33/35

●کیلوگرم279 میلی متر8  قطرSt-37میلگرد5
●کیلوگرم351 میلی متر6  قطرSt-37میلگرد6
ــخامت ورق7 ــه ضـ ــی بـ مسـ

میلی متر3
●تن2/8

15مســـی بـــه ضـــخامتورق8
میلی متر

●تن8/127

18مســـی بـــه ضـــخامتورق9
میلی متر

●تن2/16

 3برنجـــی بـــه ضـــخامتورق10
میلی متر

●کیلوگرم853

●کیلوگرمSt-37 934شش پرمیله11
●عدد15000ـ ـ ـمقره میانی12
●عدد15000 ــ ـییمقره اتکا13
●عددM1615000بوش آج دار14
●عددM101500بوش آج دار15
مفتـــــول رابـــــط16

بوش های مقره
●عدد5000ـ ـ ـ

●عددM630000بوش آج دار17
●عددA1630000واشرتخت18
●عددA1430000واشر تخت19
●عددA630000واشر تخت20
●عدد5000ـ ـ ـخصاتپلاک مش21
●عددA1030000واشر تخت22
●عددA135000واشر تخت23
●عدد30000نعل اسبیواشر24
●عددA105000فنریواشر25
●عددM1020000مهره26
●عدد60000ـ ـ ـاشپیل27
●عددA1630000فنریواشر28
●عددM1630000سرشش گوشپیچ29
●عدد60000فشاریفنر30
ــیچ ســر شــش 31 پ

گوش
M1230000عدد●

●عددM1230000فنریواشر32
●عددM1230000مهره33
●عددA630000فنریواشر34
●عددA630000سرشش گوشپیچ35
●عددA1325000سر شش گوشپیچ36
●عددM1325000مهره37
●عددM105000سر شش گوشپیچ38

شــــامل تــــری فســــفاتمواد آبکاری39
ــیلیکات سدیم،متاســــــ
ــدیم،کربنات ســـــــــــ
سدیم،هیدروکســـــــــید

سدیم، اسید سولفوریک 
و سیانید مضاعف نقره 

و پتاسیم

●کیلوگرم3216

●کیلوگرم2000روغنیرنگ40

):گاهفرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیر(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

●1اتوماتیکسری تراش1
●1 میلیمتر6ضخامت برشگیوتین2
●1 تن ضربه ای63پرس3
●1 تن40ضربه ایپرس4
●1 تن40هیدرولیکپرس5
●1 تن12ضربه ایپرس6
●1انیورسالماشین تراش7
●1ستونیدریل8
●1جوش الکترودماشین جوش9
●1 لیتر در دقیقه550کمپرسور10
●3آمپر7500،2500،400یکسو ساز11
●7وان12
●1دیسکیاره13

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10291029

 :مورد نیاز کل انرژی-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

191115

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
48004007001385



سیم شارلاکدار

:  نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 میلیمتر با مشخصات و ویژگیهای مندرج در1/1 تا15/0قطرسیم شارلاکدار1
2579،2580،2636،2651استانداردهای ملی ایران به شماره های

تن2000

 : فرآیند تولید-2

ماشین  لاکزنی عمودی.)   7یی و تغذیه                 بخش زنگ زدا.)1
ماشین لاکزنی افقی.)   8)                راد( ماشین کشش بزرگ.)2
بازرسی نهایی.)   9 ماشین کشش متوسط                     .)3
توزین.)  10)          فاین( ماشین کشش کوچک.)4
بسته بندی.)  11 ماشین کشش سوپر فاین               .)5
انبار محصول.)  12بخش بازرسی                               .)6

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
 :تولید محصول به شرح ذیل است

 میلیمتـر 8 ماده اولیه مس بصـورت مفتـول بـا قطـر -1
مـی شـود و درایـن دسـتگاه ) تغذیه(وارد دستگاه فیدر 

ه و صاف می گردد و به دستگاه کشـش زنگ زدایی شد 
 .بزرگ خورانده می شود

 میلیمتر توسط دستگاه کشش بزرگ تا قطر 8 مفتول -2
 . میلیمتر کشیده می شود8/3
مفتولهای کشیده شده در دسـتگاه کشـش از طریـق -3

 . میلیمتر نازک می شود2/1کشش متوسط تا قطر
ش میلیمتر توسط دستگاه کش ـ5/1 سیم های با قطر -4

 . میلیمتر نازک می شود15/0تا قطر) فاین(کوچک
 05/0بـا قطـر ( برای تهیـه سـیم هـای بسـیار نـازک -5
 .از دستگاه کشش سوپر فاین استفاده می شود ) 15/0–
 بـه پـایین در 7/0 سیم هـای کشـیده شـده از سـایز -6

 .دستگاه لاکزنی افقی لاکزنی می شوند

 بـــالا در بـــه6/0 ســـیم هـــای کشـــیده شـــده از ســـایز -7
 .دستگاه لاکزنی عمودی لاکزنی می شوند

لازم به ذکر است عملیات لاکزنی به شرح ذیل انجام می 
 :شوند
 سـیم از روی غلطـک لاک داخـل دسـتگاه لاکزنـی -الف

 .عبور کرده و مقداری لاک را با خود می برد
سیم حامل لاک از داخل حدیده هـای لاکزنـی عبـور -ب

 .ی روی آن برداشته شودمی کند تا مقدار لاک اضاف
 سیم پس از عبـور از حدیـده وارد کـوره پخـت مـی -ج

با توجه( درجه سانتیگراد550 تا450گردد و با حرارت 
سه مرحله فـوق را . (لاک آن پخته می شود ) به نوع لاک 

.)یک پاس یا سیکل لاکزنی می گویند
 بسته به ضـخامت لازم بـرای لاک، برخـی سـیم هـا -د

 . لاک می خورند پاس8گاهی تا
هـ سیم ها پس از آخرین سیکل لاکزنی خشـک و خنـک 
می شوند و دور قرقره های مشخص و مناسب پیچیـده 

 .می شوند
قرقره های آماده شـده سـیم لاک خـورده از طریـق -8

 .نمونه برداری و بازرسی، کیفیت آنها کنترل می گردد
 در قســـمت بســـته بنـــدی ،قرقـــره هـــا بســـته بـــه نـــوع -9

وزن و شماره سریال تولید برچسـب مناسـب محصول ،
 .زده می شوند

پس از مرحله توزین کلیه قرقره های محصول سیم -10
 .لاکی به انبار محصول هدایت می شوند

ضمناً برخی از انواع سیم لاکی ماننـد سـیم هـای مـورد 
مصـرف در کمپرسـور یخچـــال کـه بـــا گـاز خاصـــی در 

 .ی خورندارتباط هستند از دو نوع یا بیشتر لاک م

ميليمترمسى٨مفتول



 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تأم

 

 درصد با قط9/99خلوصمفتول مسی1
  میلیمتر8

●تن1100

 پلی اسـتر پلی یورتان  –لاک2
 پلی اکست–خطی

□تن150

●عدد170000از جنس پلی استایرنقرقره3

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه(اشین آلات و تجهیزات اصلی

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

تعدادمشخصات فنی

ین
تأم

 

ماشین کشش1
متوسط

 3/4 مرحله کشش ، قطر ورودی مـاکزیمم 19
 میلیمتر3/0-25/1میلیمتر قطر خروجی

1●

ماشین کشش2
ظریف

ر سـیم حـداکثر قط ـ- مرحله کشـش 19دارای 
 15/0میلیمتـــر قطـــر ســـیم خروجــی1ورودی

 کیلووات60میلیمتر قدرت

1●

ماشین لاک زنی3
عمودی

●1 میلیمتر به بالا6/0برای قطر سیمهای

ماشین لاک زنی4
افقی

1 میلیمتربه پایین7/0برای قطرهای سیم از

لوازم5
آزمایشگاهی

آزمـــون فنریت،کشـــش ،پـــیچش ،نـــرمدســـتگاه
 ولتـــاژشـــدن ،پوشـــش، ســـایش یـــک طرفـــه  –

شکست پیوستگی لاک

1

1برای ماشین لاک زنیحدیده6

ماشین کشش7
بسیار ظریف

میلیمتر و قطرخروجی تـا 1قطر ورودی 
 میلیمتر5/0

1●

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

12615648

 :انرژی مورد نیاز کل-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

818255

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
3200416230915



قفل رمزدار الکترونیکی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

دستگاهی که با دریافت یک عدد چند رقمی یک دربازکنقفل رمزدار الکترونیکی1
 .الکتریکی را بکار می اندازد

دستگاه100000

 : فرآیند تولید-2

مونتاژ قطعات پلاستیک.)  8                   برش                   .)1
مونتاژ جعبه خارجی     .) 9 چاپ مدار واسید کای               .)2
تست نهایی    .)  10 شستشو                               .)3
بسته بندی     .) 11 حمل فیبر                              .)4
تزریق جعبه.) 12   جداسازی قطعات                   .)5
تزریق پلاستیک کلیدها.) 13 جایگزینی قطعات روی فیبر       .)6
جداسازی    .) 14 حمام قلع                                .)7
:  ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

 :فرآیند تولید به طور خلاصه به صورت زیر است
 آماده سازی فیبر مدار چاپی-1
 آماده سازی جعبه پلاستیکی و تزریق آن-2
 مونتاژ قطعات الکترونیکی روی فیبر-3
 کنترل برد مونتاژ شده-4
 مونتاژ نهایی در جعبه-5
 تست نهایی و بسته بندی-6

جعبه بیرونی دستگاه برای داشتن اسـتحکام از آلومینیـوم انتخـاب 
ه تزریـق دسـتگا(شده است که به علت نیاز به شرایط خاص تولیـد 

 .از بیرون کارخانه خریداری می گردد) دایکاست
برای سازگاری دستگاه تولیدی با قفل های موجود، طوری طراحـی 
شده است که قابل استفاده با انواع دربازکن های الکتریکی موجـود 

 .می باشد

 :در ذیل تشریح مراحل مختلف فرآیند ارائه شده است
 : آماده سازی فیبرمدار چاپی-الف

. در این بخش از فرآیند برد مدار چاپی دسـتگاه آمــاده مـی گـردد 
نحوه عمل بدین شکل است که ابتدا فیبرخام مدار چـاپی کـه نـوعی 
فیبر فشرده استخوانی با ضخامت محصولــدود یک میلیمتر با  یک 

سپس. لایه روکـش نازک مسـی می باشد از انبار دریافت می گردد 
ط دسـتگاه بـرش فیبـر بـه قطعـات ورق بزرگ فیبر حمل شده توس 

پس از کنتـرل ابعـاد فیبـر بریـده . کوچک مورد نیاز بریده می شود 
شده مدار مورد نظر توسط سیلک روی فیبـر چـاپ شـده و سـپس 
قسمتهای اضافه لایه مسی در حوضچه های اسید حـل شـده فیبـر 

فیبرهای آماده شده توسـط دسـتگاه . مدار چاپی آمــاده  می گردد 
CNCتیک سوراخکاری،سوراخ شده و سپس پس از شستشو اتوما

سـپس . نوشته های مربوط به قطعـات روی فیبـر چـاپ مـی گـردد 
فیبرها به قسمت بازرسی  و کنترل حمـل شـده و پـس از بازرسـی 

 .صحت ارتباطات مسی به خط نقاله مونتاژ منتقل می گردند
 : تزریق جعبه پلاستیکی و تهیه جعبه آلومینیومی-ب

ش از فرآیند مواد اولیه پلاستیک از انبار دریافت شـده و در این بخ 
سپس عمل تزریق . به کنار دستگاه تزریق پلاستیک حـمل می گردد 

جعبه های پلاستیکی دستگاه و همچنـین جعبـه بـاطری انجـام مـی 
. این قطعات نیز به خط نقاله مونتاژ منتقل می گردند. گیرد

 کـافی از آلومینیـوم  قسمت جلویی دستگاه بـرای داشـتن اسـتحکام 
انتخاب گردیده است که آن نیز به علت نیاز به دستگاه خاص تولیـد 
و همچنین نیازبـه شـرایط خـاص کـاری ،در کارگـاه هـای بیـرون 

در. توسط دایکاست تهیه گردیده و بطور آماده در انبار مـی باشـد 
ــمت  ــن قســـــــــــــــــــــــــــــــ ایـــــــــــــــــــــــــــــــ

 ابعـاد جعبه ها نیز درانبار دریافت گردیده و پس از کنترل کیفیت و 
 .به خط نقاله مونتاژ منتقل می گردند

 : مونتاژ قطعات الکترونیکی روی فیبر-ج
ــامل  ــی شـــ ــز الکترونیکـــ ــات ریـــ ــمت قطعـــ ــن قســـ در ایـــ
مقاومتها،خارنها،ترانزیستور،دیود،کلید مینیاتوری و آی سـی هـا از 

ایـن . انبار دریافت گردیده و برا ی مرحله مونتاژ آمـاده مـی گـردد 
ری قطعات ،طبقه بنـدی ،تنظـیم ،خـم کـردن و عملیات شامل جداسا 

این قطـعات جهت مونتاژ بـه خـط .  می باشد …برش پایه قطعات و 
 .نقاله منتقل می گردند

 : کنترل برد مونتاژ شده، مونتاژ تست و بسته بندی-د
تقریباً در روی خط نقالـه مونتـاژ انجـام  این قسمت از فرآیند تولید 

کـی روی فیبرهـای آمـاده و سـوراخ می گیرد ابتدا قطعات الکترونی 
این بردها به جهت قلع . شده با توجه به محل آنها مونتاژ می گردند 

این بردهـا سـپس در قسـمت . کاری و لحیم کاری کنترل می شوند 
جعبـــه پلاســـتیکی مونتـــاژ شـــده و ســـپس قســـمت رویـــی جعبـــه کـــه

محصول

مواد پلاستيک جعبه
آلومينيمى

قطعات الکترونیک
فیبر



دراین مرحله دستگاه آماده . مونتاژ می گردد . آلومینیومی می باشد 
ی باشد و پـس از تسـت نهـایی و کنتـرل در جعبـه هـای مقـوایی م

یک برگ کاغـذ از پـیش (کوچک به همراه راهنمای نصب و استفاده 
ایـن جعبـه هـا در کـارتن هـای . بسته بنـدی مـی گـردد ) چاپ شده

بزرگتر قرار داده شده و به انبار محصول ساخته شـده منتقـل مـی 
 .گردند

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

اولیهمواد
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تأم

 

کلیـــــد هـــــای1
با تزریق پلاستیکصفحه کلید

●سری100000

ــادی2 هـــــــــ
لاستیکی زیـر 

کلید

□عدد100000

فیبـــــر مـــــدار3
چاپی

فیبــر ویــژه چــاپ 
مدار الکترونیکی

●مترمربع1000

مواد مصـرفی 4
جهت فیبر

شــامل ســیلک،رنگ
،اسیدچاپ

●مترمربع1000

آی ســــــــــــــــی8251آی سی5
میکروکامپیوتر

□عدد100000

ــتال6 کریســـــ
ساعت

ــتال کریســـــــــــ
4MH2نوسانساز

□عدد100000

ــی7 آی ســــــ
93C46آی سیحافظه رمز

□عدد100000

کلیــــــــــــــد8
مینیاتوری

جهــــت راه انــــدازی
مجدد دستگاه

□عدد100000

ــان ترانزیستور9 ــت فرمـــ جهـــ
دربازکن

□عدد200000

جهــــت حفاظــــت دیود حفاظتی10
ترانزیستور

□عدد100000

جعبـــه بـــاطری11
چهارتائی

●عدد100000با تزریق پلاستیک

پــیچ و مهــره 12
بسته بندی

جعبه مقوایی بـرای 
بسته بندی

●عدد100000

جعبه بیرونـی 13
دستگاه

از جنس آلومینیـوم 
آبکاری شده

●عدد100000

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

●ادستگاهاره دواردستگاه برش فیبر1

تجهیزات کنترل کیفی و2
ابزارهای کوچک

●سری2ـــ

3CNCدستگاه1ــ سوراخکاری فیبر□

یلک وتجهیزات چاپ س4
اسید کاری

●دستگاه1ــ

●سری2 متر10به طولخط نقاله5
ــه100دستگاه تزریق پلاستیک6 ــی نیمــــ گرمــــ

اتوماتیک
●دستگاه1

●دستگاه1قفسه بندیتجهیزات انبار7

دستگاه حمام قلع و8
برش پایه قطعات

لحیم کاری اتوماتیـک 
فیبرهای مدار چاپی

□دستگاه1

●دستگاه1 لیتر500سورکمپر9
●دستگاه1 تن100پرس ضربه ای10
اسیلوسکوپ،فانکشـــــنتجهیزات آزمایشگاه11

،مولتی متر،تغذیه
●سری1

سیم انتقال و توزیع تابلو12
برق

ســــــیم کشــــــی هــــــا ،
پریزها،تابلوبرق

●سری1

قالبهای پلاستیک و13
آلومینیوم  برش فلزی

●سری1ـــ

●دستگاه1ـــیفتراک دستیل14
تجهیزات متفرقه غیر15

مذکور
●سری1ــ

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1029523

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

5484

)مترمربع:(و ساختمانهازمین-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
200030060585



کابل های کواکسیال

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 از کل408000 اهم1.5D-2V 50کابل شماره1
تیپ ها

کلاف

 اهمD-2V 50 2کابل شماره2
 اهم3D-2V 50کابل شماره3
 اهمD-2V 50 5کابل شماره4
 اهم5D-2W50کابل شماره5
 اهم8D-2V50کابل شماره6
 اهم2.5D-2V 75کابل شماره7
اهم متشکل از هادی مسی مرکزی،عایق پلی اتیلن ،هادی3C-2V 75کابل شماره  8

بافته شده، روکش خارجی) لخت یا قلع اندود(مسی بیرونی
از جنس پی وی سی یا پلی اتیلن

 : فرآیند تولید-2

80کسترودر) 5کشش بزرگ                            ) 1
دستگاه کلاف کن             ) 6کشش های فاین                        ) 2
  60اکسترودر) 7دستگاههای دوباره پیچ              ) 3
دستگاههای بافنده) 4

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
ولید محصول بصورت کلی شامل کشش ،عایقکاری ،بافـت مراحل ت

در تولید کابلهـای کواکسـیال ،ابتـدا مفتـول هشـت . و روکش است 
 78/1 یا38/1میلی متری مس به سیم های کشیده شد نازک به قطر

سپس در دستگاه کشش فاین به سیم هـای . میلیمتر تبدیل می شود 
اره پیچ رفته و پس از نازکتر تبدیل می شوند و به دستگاه های دوب 

پیچیده شدن در دوکها به دسـتگاههای بافنـده منتقـل مـی شـوند و 
سپس بخشی از سیمها به دستگاه عایق زنی رفته و عایق می شوند 

در هر صـورت . و پس از آن به دستگاه های بافنده انتقال می یابند 
پس از بافت اسکرین به دستگاه روکش زنی رفته و عملیات روکـش 

در این مرحله کلیه مشخصات کابل بـر روی . انجام می شود کاری 

روکش نوشته می شـود و سـپس عمـل کـلاف کـردن کابلهـای در 
 متـر 100دستگاه کلاف کن انجام و کلاف های کابل در بسته هـای 

 .تحویل انبار فروش می شوند
 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تأم

 

میلیمتر،وزن8به قطرمفتول مسی1
 گرم بر9/8مخصوص

سانتی مترمکعب درجه
% 96/99خلوص بیش از

●تن760

با وزن مخصـوص بـین پلی اتیلن2
ــا89/0 ــرم98/0 تــ  گــ

برسانتی متر مکعب

●تن200

 38/1با وزن مخصوص پی وی سی3
 گرم بـر سـانتی 41/1تا 

متر مکعب

●تن920

●بشکه12ــروغن کشش4
●عدد408000ــجعبه مقوایی5

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

مواد عايق

مفتول
ىمس

مواد روکشى

محصول



ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

ــا کشش بزرگ1 ــریش یـ ــارک هنـ مـ
نهیوف

1□

ــا کشش فاین2 ــریش یـ ــارک هنـ مـ
نهیوف

40●

●1مایلیفر سوئیس60اکستررودر3

ــیسبافنده4 ــا16واردول انگل ی
تایی24

40□

دوک پیچ یا دوباره5
پیچ

●40تا30تولید داخل

●1مایلیفر سوئیس80اکسترودر6
●1کلاف کن7

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

2496410104

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

6823110

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
57009002501640



کلید و پریز بارانی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

هزارعدد110یک پلکلید تک فاز1
هزارعدد60دو پلکلید تک فاز2
هزارعدد30تبدیلکلید تک فاز3
هزارعدد200تک فازپریز4
 ولت و جریان اسمی آنها تا380سه فاز ولتاژ اسمی محصولات تاپریز5

 . آمپر می باشد25
هزارعدد100

 : فرآیند تولید-2

سوراخکاری و قلاویزکاری) 5تزریق                                        )1
تراشکاری) 6پلیسه گیری                               ) 2
 مونتاژ)7برش                                        ) 3
بسته بندی) 8پرسکاری                                 ) 4

:  ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
کلید و پریز بـارانی در صـنایع،کارگاهها،منازل و بطـور 
کلی در محلی که در معرض رطوبـت و یـا بـاران باشـد 

پریز عبارتست از وسیله ای . مورد مصرف فراوان دارد 
که برای اتصال هادی ها و بندهای قابل انعطاف در سیم 

و کلید نیز جهت قطع و وصـل . کشی ثابت بکار می رود 
جریان بطور اطمینان بخش استفاده می شوند کلیدها در 

 آمپر و پریزهـا در 16 ولت و جریان 250محدوده ولتاژ 
 ولـت بـا 380آمپـر 25 ولت یا 250 آمپر 16دو محدوده 

کـلاً از . و سه فاز تولید و بکار می رونـد عنوان تک فاز 
نظر تنوع در این واحد کلید تک فاز یک پل ،دوپل ،تبـدیل 

 .،پریز تک فاز و سه فاز تولید می شود
فرآیند تولید کلیـد و پریـز بـارانی شـامل تولیـد قطعـات 
باکالیتی و فلـزی مـی باشـد کـه در ایـن مـورد قطعـات 

لاسـتیک از نـوع باکالیتی ابتدا توسـط دسـتگاه تزریـق پ 
ترموست تولید می شوند و در ایـن مرحلـه متناسـب بـا 

متفاوت بکار ) بطن(وزن و شکل قطعه قالب دارای حفره 
می روند پس از عملیات تزریـق پلاسـتیک و فـرم دهـی 
،قطعات باکالیتی توسط سمباده گردان پلیسه گیری مـی 

قطعات فلزی از نوع ورق ابتدا به صورت تسـمه . شوند 
شد و سپس توسط پرس ضربه ای عملیات بـرش بریده 

فـــرم ،ســـوراخکاری و خـــم کـــاری آن انجـــام مـــی پـــذیرد
برخی از قطعات به دلیل نیـاز بـه ایجـاد رزوه بـه کنـار 
دستگاه دریل منتقل می شوند تا قلاویزکـاری آن ایجـاد 

 .گردد
مفتول(از نکات حائز اهمیت دیگر فرم دهی قطعات فلزی 

ی باشد که بـا اسـتفاده از م) ،شش گوش و چهار گوش 
سری تراش اتوماتیک صورت مـی گیـرد و مزیـت بکـار 

 .بردن سری تراش سرعت عمل و دقت تولید می باشد
درنهایت قطعات باکالیتی و فلزی تولید شـده بـه قسـمت 
مونتاژ ارسال می شوند تـا بـه همـراه قطعـات خریـدنی 

از نکـات مهـم در قسـمت . مونتاژ قطعات انجام می گیرد 
گیهای کاربردی دقت در این زمینه تأثیر بسـزایی در ویژ

. بکار بردن محصول دارد

محصول

باکالیت

ورق

مفتولی



 : مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

●تن103 رزین فنلمواد باکالیت1

 3/0بــــــه ضــــــخامتورق برنجی2
میلیمتر

●کیلوگرم  680

 2/1بــــــه ضــــــخامتورق برنجی3
میلیمتر

●کیلوگرم  1500

ورق4
●کیلوگرم  2410میلیمتر1به ضخامتگالوانیزه

ــوش5 شــش گ
برنجی

 6بــــه قطــــر آچــــارگیر
میلیمتر

●کیلوگرم  3600

ورق6
گالوانیزه

ــخامت ــه ضـــ  5/0بـــ
میلیمتر

●کیلوگرم  480

ــخامتورق برنجی7 ــه ضـــ  4/0بـــ
میلیمتر

●کیلوگرم  3150

ــخامتورق برنجی8 ــه ضـــ  8/0بـــ
میلیمتر

●کیلوگرم  2240

چهــار گــوش9
برنجی

●کیلوگرم  1600 میلیمتر6×6

●کیلوگرم  2070میلیمتر1به ضخامتورق روغنی10

 2/1بــــــه ضــــــخامتورق روغنی11
میلیمتر

●کیلوگرم  700

میلگــــــــــرد12
برنجی

●کیلوگرم  1300 میلیمتر5/4به قطر

ــیچ 13 ــواع پـ انـ
استیل

3M×6به شماره هـای 

 3M×15تا

●هزارعدد3540

ــر 14 ــواع واش ان
فلزی

●هزارعدد1000میلیمتر7تا3به قطر

مـــــیخ پـــــرچ15
برنجی

میلیمتر و طول 4به قطر
میلیمتر8

●هزارعدد600

ــر16 واشــــــــ
لاستیکی

میلیمتر55انواع با قطر 
میلیمتر و2و ضخامت

ــر ــا قطـــ ــواع بـــ انـــ
میلیمتــرو ضــخامت17
میلیمتر2

ــر ــا قطـــ ــواع بـــ انـــ
میلیمتــرو ضــخامت20
 میلیمتر8

●هزارعدد100

●هزارعدد300مفتول فنریفنر17
●هزارعدد300فلزیپین18
ــر واشر مقوایی19 ــه قطـ ــوایی بـ ●هزارعدد800 3مقـ

میلیمتر
ــر صــفحه 20 فن

ای
بـه ابعـاد استیل فنـری 

5/0×15×4
●هزارعدد400

 8مفتول فنری به قطـر واشر مفتول21
ــخامت ــر و ضـ میلیمتـ

 میلیمتر8/0

●هزارعدد400

بـــــــــه ابعـــــــــاد جعبه مقوایی22
میلیمتر65×60×45

●هزارعدد500

بـــــــــه ابعـــــــــاد کارتن23
میلیمتر180×180×130

●هزارعدد840/20

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

ف
ردی

 
ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

دستگاه تزریق1
ترموست

●3 میلیمتر48 تن قطر پیچ150

دستگاه تزریق2
ترموست

●4 میلیمتر44تن قطر پیچ100

دستگاه پلیسه3
گیری

●1ــ

●1ــقیچی گیوتین4
●1 تن63یپرس ضربه ا5
●2 تن35پرس ضربه ای6
●1رومیزیدریل7
دریل8

قلاویزکاری
●3ــ

● 3اتوماتیکسری تراش9
مجموعه قالبهای10

ترموست
●یکسریمطابق ابعاد قطعات

مجموعه11
قالبهای فلزی

●یکسریمطابق ابعاد قطعات

●1ربردقیقه مت3متری با سرعت8تسمه نقاله12

کمپرسور13
کیلـووات 4 بار قدرت موتور 10فشار 

 لیتر بر دقیقه440دبی خروجی
1●

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

105172868
 : کل انرژی مورد نیاز-7

)ژولگیگا(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق
337317

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
41006251501175



استارت مهتابی

 :نوع تولیدات-1
ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

تولیدات
مشخصات فنی

واحدمقدار
 وات با ویژگیهای مشخص 20،40،80پلاستیکی با توانهای متفاوت استارت مهتابی1

BS-3772دراستانداردشده
عدد2000000

 :فرآیند تولید-2

پرس فیبر.) 5       تزریق پلاستیک                        .) 1
مونتاژ    .) 6چاپ                                           .) 2
بسته بندی.) 7برش                                           .) 3
فرم دهی.) 4

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
اعاستارت مهتابی با توجه به قدرت مصرفی لامپ به انو 

 وات تقسیم می گردد و تنها تغییراتی کـه در 80و 20،40
داخل استارت انجام می شود قـدرت عبـور جریـان بـی 
متال است استارت مهتابی با توجه به جنس بدنه آن بـه 
دو نوع پلاستیکی و فلزی طبقه بندی می شـود کـه نـوع 

اســـتارت مهتـــابی. پلاســـتیکی آن کـــاربرد بیشـــتری دارد
ــازن، ــتیکی از خ ــای پلاس ــه ه ــتیکی پای ــش پلاس  پوش

اتصال،پوشش کف و لامپ کپسول القایی تشـکیل شـده 
است که در این میان خازن و لامپ کپسول خریـداری و 

 :بقیه قطعات بشرح ذیل در واحد ساخته می شوند
پلی اتیلن سبک توسط دستگاه تزریق پلاستیک جهـت -1

 .ساخت بدنه قالبگیری می شود
نـه مقـدار ولتـاژ،وات و در دسـتگاه چـاپ بـر روی بد -2

 .دیگر مشخصات لازم چاپ می شود

سیم به صورت کلاف و پیوسـته وارد گیـره دسـتگاه -3
شده و پس از محکم شدن درون گیـره یـک تیغـه بطـور 

 .محوری حرکت کرده و عمل برش انجام می دهد
چکش از یک طرف و سنبه از طرف دیگر روی قطعـه -4

. اعمال ضربه می کنند
استخوانی توسط پرش دستی یک تن بـرش ورق فیبر -5

خـــورده و ســـه ســـوراخ و دو شـــیار بـــه روی آن ایجـــاد    
 .می شود

پایه های اتصـال بـرروی پوشـش کـف نصـف شـده -6
لامـپ کپسـول القـائی )  پیکوفاراد 225به ظرفیت (خازن 

بـــدون آن نصـــب شـــده و پوشـــش پلاســـتیکی بـــر روری
 .مجموعه فوق قرار می گیرد

صول یک قوطی مقوایی گذاشته شده عدد مح20 هر-7
 عدد از این قوطی ها در یک کارتن بسته بندی50و هر

 .می گردند

 : مواد اولیه اصلی  -4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

●کیلوگرم6/21052پلی اتیلن سبکمواد پلاستیک1
ــر2 فیبــــــــــ

استخوانی
●کیلوگرم4445وانیاز نوع استخ

مفتـــــــــــول3
آلومینیومی

●کیلوگرم26/2105 سانتیمتر5/2به قطر

225بــــه ظرفیــــت خازن4
پیکوفاراد

●هزارعدد2000

لامپ کپسـول 5
القایی

شیشـــــه ای شـــــامل
الکترود گاز بی اثر

●هزارعدد2000

●هزارعدد100 متر25/0×1/0×12/0جعبه مقوایی6
●عدد2000 متر5/0×50/0×0 /6کارتن7

٤٣

١ ٢

٥

٦ ٧

ينيمومىمفتول آلوم

محصول

خازن ولامپ کپسول

فیبراستخوانی

پلى اتيلن



):فرآیندتولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه( ماشین آلات و تجهزات اصلی-5

ف
ردی

 

ینتعدادمشخصات فنیماشین آلات وتجهیزات
تأم

 

گرمی بادی100ماشین تزریق پلاستیکی1
●1کیلووات8

●10مکانیزم اتوماتیکفیکسچرها2
●110×2استیلمیز کار3

وار نقاله طولهاین4
مختلف

50 الی20عرض
●2سانتیمتر

●1اتوماتیکماشین بسته بندی5
●5یک تن و دستیپرس6

ماشین ساخت پایه های7
●1 عدد در ساعت1000اتصال

●1ماشین چاپ8

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10151427

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

5664

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2600350155740



کلید و پریز و قطعات هم ردیف

 : نوع تولیدات-1
ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

ادوات قطع و وصل و ارتباط برای مصارف سیم کشیکلید و پریز و قطعات هم ردیف1
 ولت متناوب و استاندارد ملی220عمومی برای ولتاژ

 ایران642 و635

هزار قطعه2000

 : فرآیند تولید-2

بسته بندی) 6پرسکاری                       ) 1
انبار محصول) 7پرسکاری دستی              ) 2
پرس ضربه ای) 8مونتاژ بدنه                    ) 3
ترموست)فرم دهی(پرسکاری) 9مونتاژ نهایی                  ) 4
پرسکاری ترموست) 10تست                         ) 5

:  ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
 : تولید قطعات باکالیتی-الف

جهت تولید این قطعـه پـودر باکالیـت توسـط پـرس :  تولید پایه -1
 تن در حین تحت فشار قرار گرفتن گرم می شود و 100هیدرولیک 

یسـه گیـری و سپس قطعه تولیـد شـده پل . به شکل قالب در می آید 
 .سوراخکاری می شود

 تن پودر باکالیـت 80با استفاده از پرس هیدرولیک :  تولید دکمه -2
تحت فشار قرار گرفته تا ضمن گرم شـدن بـه شـکل قالـب درآیـد، 
سپس عملیات پلیسه گیری،بازکردن سوراخها و کنتـرل انجـام مـی 

 .شود
 توسط پرس این قطعه با استفاده از پودر باکالیت :  تولید صفحه -3

 تن ضمن تحت فشار قرار گـرفتن گـرم و بـه شـکل 160هیدرولیک 

قالب در می آید، سپس عملیات پلیسه گیری و بازکردن سوراخها و 
 .تکیمل نهایی انجام می شود

 : تولید قطعات فلزی-ب
ساختن پیچ در سـه مرحلـه صـورت مـی گیـرد ، در :  تولید پیچ -1

 میلیمتر را بـه 2/5 تا 6/1هن مرحله اول ماشین پرچ سازی،مفتول آ 
در مرحلـه دوم . اندازه لازم بریده و یک طرف آن را پرس مـی کنـد 

دستگاه قاچ پیچ ،قسمت پرس شده در مرحله قبل را بـه وسـیله اره 
قاچ مـی دهـد و سـپس ماشـین رزوه پـیچ قطعـه سـاخته شـده در 

. قسمتهای قبل از رزوه کرده تبدیل به پیچ می نماید
 میلیمتـر را 1 تـا 22/0 مفتولهای فنری فولادی به قطر : تولید فنر -2

 .توسط دستگاه فنر سازی بصورت فنر درآورده می شود
 میلیمتر بـه 5/1توسط سیم نقره به قطر :  کنتاکت و پایه کنتاکت -3

میلیمتـر و 8/0تـا3/0منظور تولید کنتاکـت و نـوار برنجـی بـه قطـر 
ه کنتاکـت ،ماشـین  میلیمتر بـه منظـور تولیـد پای ـ150تا 5/5عرض 

کنتاکت سازی تغذیـه شـده تـا قطعـات مـورد نظـر کنتاکـت و پایـه 
کنتاکت تولید گردد و سپس کنتاکت و پایه کنتاکت توسـط دسـتگاه 

 .پرچ به یکدیگر پرچ می گردند
 میلیمتـر توسـط 7 تـا 4 با استفاده از مفتول های برنجی به قطر -4

 شاخه تولید می ماشین سازی تراش ،قسمتهایی نظیر شاخکهای دو 
 .گردد

تـا 6 و عرض5/1 تا3/0توسط نسخه آهنی به قطر:  تولید حلقه -5
 . قلاویز حلقه و نهایتا آبکاری روی آن انجام می شود147

اکثر قطعات فلزی چربی گیـری و آبکـاری مـی گردنـد ،ماشـین -6
 تـا 600آلات مورد نیاز برای این منظور یکسو کننده با مشخصـات 

 .ولت می باشد15 آمپر و1000
 ضمن تحت نظر قرار دادن تولیدات هر قسـمت ،نمونـه هـایی از -7

تولیدات هر قسمت برای کنترل به آزمایشگاه کنترل کیفیـت ارسـال 
نظیـر تحمـل (می گردد تا از نظر طـول عمـر مکـانیکی و الکتریکـی 

ضربه،تحمل حرارت ،تحمل فشار،تحمل ولتاژ ،تعداد قطـع و وصـل 
 .مورد آزمایش قرار گیرند ) …،وزن مخصوص و

اکثـــراً مـــدارهای الکتریکـــی  دســـتگاههای آزمایشـــات کنتـــرل کیفیـــت 
ساده،دستگاه سنجش طول عمر،دستگاه کوره بـرای سـنجش مـواد 
باکــــالیتی از نظــــر تحمــــل حــــرارت ،دســــتگاه رطوبــــت ،دســــتگاه
آزمایشگاهی قدرت فنریت پریز،اهم متر برای سنجش میزان عـایقی 

 .باکالیت

ورق
برنجی

پلاتين قطعات برنجی 
ماشین شده  

پیچ

ورق فولادى باکاليت  اوره 

کارتن و جعبه



ستانداردهای کلید و پریز برای مصارف خانگی و مشابه آن ضمنا ا
 . اجباری می باشد635 و462به ترتیب

عملیات مونتاژ-8
پرچ پایه کلید و حلقه قلاویز شده-1
نصب دکمه روی کنتاکت بازیکن با پرس دستی-2
پرچ اتصالی بر روی کنتاکت کناری-3
 آنپرچ اتصالی بر روی کنتاکت وسطی و سپس مونتاژ فنر به-٤
 در ایـن مرحلـه 4و3و1:قطعات مونتاژ شده حاصل از مراحل -5

 .به هم مونتاژ می گردد
 با دو عدد گیره پیجه ای به هم مونتـاژ مـی 2×16دو عدد پیچ -6

 .گردند
 . به صفحه متصل می گردد3×7دو عدد پیچ-7

 7و6و5و1نهایتـــاً قطعـــات حاصـــل از مونتـــاژ در مرحلـــه
 .محصول نهایی را تشکیل می دهند

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه
ف
ردی

 
مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تأم

 

باکالیـــت و اوره1
فرمالدئیده

●تن225

الـی 5/0ضخامت ورق برنجی2
 میلیمتر6/0

□تن40

ــخامتورق آهنی3  75/0ضــ
 میلیمتر5/1الی

□تن100

-پــــرآم16بــرای کنتاکت کامل4
 ولت220

●عدد4200000

●هزارعدد15000اندازه های مختلفپیچ ومهره5

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

پــــــــــــرس 1
هیدرولیک

●4کیلووات20قدرت–یکصد تن

–40پرس ضربه ای2 ●2کیلووات15قدرتتن

●20فلزیقالبها3

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

223165493

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

178165

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاالن تولیدسزمین
3400352250972



کنتاکتور

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

هزارعدد90 آمپر2در محدوده آمپراژ تاکنتاکتور با کنتاکت کمکی1
 کیلووات با ولتاژ5/7تاتوان) AC-1کلاس(کنتاکتور بدون کنتاکت کمکی2

380نامی
هزارعدد90

 : فرآیند تولید-2

اختلاط) 6پرسکاری و قلاویز                    ) 1
تزریق) 7سنگ زنی و پلیسه گیری             ) 2
بوبین پیچی) 8عملیات حرارتی                          ) 3
مونتاژ) 9چربی گیری                              ) 4
بندیبسته) 10جوش کنتاکتی                         ) 5

 : ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
تولید کنتاکتورهای مغناطیسی با مسائل تکنولوژیکی متعددی همراه 
است کـه بسـیاری از ایـن مشـکلات بـا بدسـت آوردن دانـش فنـی 

معمولاً از شرکتهای معتبر. مناسب قابل حل می باشد این دانش فنی 
ل تجربیـــات زیـــادی دارنـــد،بـــین المللـــی کـــه در تولیـــد ایـــن محصـــو

 .خریداری   می گردد
کنتاکتور مغناطیسی یـک نـوع از کلیـدهای فشـار ضـعیف اسـت و 
بسیاری از خصوصیات فنی آن با دیگر انواع کلیدهای فشارضعیف 

عمـده تـرین مسـائل و نکـات فنـی کنتـاکتور بـه . یکسان می باشـد 
موشمشخصات و ویژگیهای کنتاکت ها، اتصالات و ترمینالهـا، خـا 

کردن جرقـه ،سیسـتم مغناطیسـی و دوام مــکانیکی آنــها مربـوط      
ذکر این نکته لازم است که هرچـه قـدرت قطـع یـک کلیـد . می گردد

فشار ضعیف بیشتر باشد از پیچیدگی های فنی  بیشتری برخوردار

اســـت زیـــرا ایـــن نـــوع کلیـــدها بایـــد مـــدارهای حامـــل شـــدت جریـــان
 .ل نمایندالکتریکی زیادتری را قطع و وص

عمدتاً در دو بخـش جداگانـه تولیـد  فرآیند و عملیات تولید کنتاکتور 
مواد اولیه فلزی بصورت . قطعات فلزی پلاستیکی صورت می گیرد 

تسمه خریداری شده وتوسط پرس های با تغذیـه اتوماتیـک جهـت 
فرم دهی ساخت قطعات مختلـف  فلـزی  مـورد اسـتفاده قـرار مـی 

عات در صورت نیاز عملیـات قلاویزکـاری بعد از ساخت قط . گیرند 
در بین مراحـل . جهت ایجاد محل قرار گرفتن پیچ ها انجام می گیرد 

جهـت . مختلف قطعات در انبار مواد نیم ساخته نگهداری می شـوند 
ساخت هسته های ثابت و متحرک، بعد از این که ورق هـای هسـته 

خ پـرچ به توسط پرس ساخته شدند، بر روی هم قرار گرفتـه و مـی 
درون سوراخهای آنها قرار داده می شود و طـی دو مرحلـه پـرس 
کاری ورقها به یکدیگر متصل مـی گردنـد و بـه دنبـال آن عملیـات 
سنگ زنی سطوح تماس هسته ها انجام می شود لازم به ذکر اسـت 
یک سری عملیات تکمیلی نظیر پلیسه گیری و چربی گیـری نیـز بـر 

 شود و در مرحلـه بعـد توسـط روی برخی قطعات فلزی انجام  می 
ماشین جوش کنتاکت و مفتولهای نقره اتصال کنتاکت هـا بـر روی 

همچنین جهت اسـتحکام بخشـیدن بیشـتر بـه . پایه انجام  می گیرد 
برخی از قطعات فنری  عملیـات حرارتـی بـر روی آنهـا انجـام مـی 

و در صورت لزوم عملیات آبکاری در خارج از واحد بر روی . گیرد
نجام می گیرد و سپس به انبار مواد ساخته شده فلزی هـدایت آنها ا

. بخش دیگر تولید، ساخت قطعـات پلاسـتیکی مـی باشـد . می گردند
ــواد  ــه مـــــــ ــه بـــــــ ــزایش رنگینـــــــ ــد از افـــــــ بعـــــــ

پلیمری ، به توسط ماشین های تزریق قطعات دریک مرحله سـاخته 
می شوند و در صورت نیـاز بـر روی آنهـا عملیـات پلیسـه گیـری 

گیرد و سپس بـه انبـار مـواد سـاخته شـده پلاسـتیکی صورت می 
عملیات بوبین پیچـی نیـز از دیگـر مراحـل تولیـد . هدایت می شوند 

یـک . است که طی آن سیم لاکی بـه دور بـوبین پیچیـده مـی شـود 
سری از قطعات مورد نیاز نیز بصورت آماده خریداری می کردنـد 

رگران و بـا سپس قطعات تهیه شده در کارگاه مونتاژ به توسط کـا 
بکارگیری تجهیزات مناسب مونتاژ می گردد و بعد از انجـام تسـت 
های لازم بر روی محصولات به قسمت بسته بندی هـدایت شـده و 

 .در نهایت انبار می گردند

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مشخصات فنیمواد اولیه اصلی
واحدمقدار

ین
تأم

 

کی بهآهنی الکتریتسمه1
ضخامت یک میلیمتر

□تن4/10

آهنـــی الکتریکـــی بـــهتسمه2
 میلیمتر5/0ضخامت

□تن7/14

برنجی به ضـخامت تسمه3
یک میلیمتر

□کیلوگرم  6730

محصول
رزین و
مستربچ

مفتولتسمه و



ــه تسمه4 ــری بـ ــولاد فنـ فـ
ــخامت  7/0ضـــــــ

میلیمتر

□کیلوگرم  1920

آهنــی روغنــی بــه تسمه5
ــخامت  5/0ضـــــــ

میلیمتر

●کیلوگرم  410

مســـی بـــه ضـــخامتتسمه6
یک میلیمتر

●کیلوگرم  620

مســـی بـــه ضـــخامتتسمه7
 میلیمتر5/0

●کیلوگرم  1080

فولادی به ضـخامت تسمه8
 میلیمتر5/1

●کیلوگرم  560

) باکالیـــت(غیراشـــباعرزین پلی استر9
بصورت گرانول

●تن8/20

گرانــــولی بــــرای رزین ای بی اس10
تزریق

●کیلوگرم  3740

گرانــــولی بــــرای رزین پلی آمید11
تزریق

□کیلوگرم  180

ــای) مستربچ(رنگینه12 در رنـــــگ هـــ
مختلف

●کیلوگرم  276

 14/0لاکی بـه قطـر سیم13
میلیمتر

□کیلوگرم  9000

نقره نیکـل بـه قطـر مفتول14
میلیمتر4

□کیلوگرم  288

 3نقره نیکل بـه قطـر مفتول15
مترمیلی

□کیلوگرم  288

16نسوز به عـرض نوار چسب16
میلیمتر

□رول880

□کیلوگرم  800گرید صنعتیتری کلرواتیلن17
●کیلوگرم  4000ــپودر پلیسه گیری18
فنرها،واشـــــرها،پیچقطعات آماده19

ها،میخ پرچ
●تن180

●وگرم  کیل5430جهت بسته بندی سه لاکارتن و جعبه20

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

پرس1
ــه 40 ــا تغذیـــ ــن بـــ تـــ

 5اتوماتیک،ضـــــربه ای ،
کیلووات

1●

تن با تغذیه اتوماتیـک 25پرس2
 کیلووات4،ضربه ای

1●

بهتـن معمـولی و ضـر 40پرس3
کیلووات4ای ،

1●

 تن معمـولی و ضـربه 25پرس4
کیلووات3ای ،

1●

گرمــی100ترموپلاســت ،ماشین تزریق5
تن50،

1●

 ســــانتی294ترموســــت،ماشین تزریق6
مترمکعب ،تناژ

2□

□1کیلونیوتن932دستگاه سنگ زنی7
 5/7با محور چرخنده افقـی، دستگاه جوش8

کیلووات
1□

ــزدوار، شین قلاویزکاریما9 ــا می ــلاتر ب 11ش
کیلوولت آمپر

1●

□1از نوع اتوماتیکپلیسه گیر10
بـــرای قطعـــات فلـــزی از نـــوعپلیسه گیر11

شبکه ای
1□

ــرای قطعــات پلاســتیکی از دستگاه چربی گیر12 ب
نوع سایشی

1□

ــی ،کوره حرارتی13 30لیتــر ،200الکتریک
کیلووات

1●

□WG30050اومان ،مدلن پیچبوبی14
قالب های سـمبه مـاتریس و قالب15

پلاستیک
1●

□2ــدستگاههای مونتاژ16

17
ملزومات تسـت و کنتـرل 
ــاهی و  ــوازم تعمیرگــ لــ

کارگاهی

ــتحکام میکرومتر،تســـت اسـ
مکانیکی،تســت حرارتــی در 

حد انجام تعمیرات اولیه

1□

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینیکارشناسمدیریت

113192057

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

2394838

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین

00/45005002401290



گوشی تلفن

 : ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

عدد20000 اهم دارای دیا فرا گم32دینامیکی با مقاومت سیم پیجکپسول گوشی تلفنی1

 : فرآیند تولید-2

باز کردن رول.) 1
سری تراشی.)2
تزریق پلاستیک.) 3

سیم پیچ.) 5
آبکاری.) 6
مونتاژ.)7
بسته بندی.) 8

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
ــامیکی دارای ــا میکـــروفن دین ســاختمانکپســـول گوشــی بلنـــدگو ب

پیچ و ایجاد میـدان مشابهی هستند و بر اساس عبور جریان از سیم
مغناطیسی عمل میکند که ضمن جـذب یـا دفـع بـه دیـافراگم باعـث 

 . در نهایت تولید صدا میکندارتعاش آن شده و
باشـند کـه ترین اجزای محصول میدیافراگم ، آهن ربا و بدنه عمده

ساخت دیافراگم به دلیل داشتن خـواص مـورد نظـر و مـاده اولیـه 
مخصوصی که در آن بکار رفته کمی مشـکل اسـت و بـا توجـه بـه 

 .گرددظرفیت تولید این قطعه بصورت آماده خریداری می
 ــ1 ــه آل ــخامتهای st–37وومینیم ـ وق ــب دارای ض  2و% 5 بترتی

گردند و روی رول بازکن برایمتر بصورت رول خریداری می  میلی
از ایـن ورقهـا بـرای . شـوند باز شدن و احیانا تاب گیری بسته می
 .شودهای اتصال استفاده میساخت در پوش ، واشر فلزی و پایه

گرد ـ برای ساخت کاسه و پس از اتصال از میل2
st – 378 میلی متر و میـل گـرد آلومینیـومی بـه قطـر 25 به قطر 

تـراش گردها روی دستگاه سریاین میل. شود متر استفاده می  میلی

شوند و توسط سری تراش ماشینکاری های لازم روی آنبسته می
 .صورت میگیرد

هــای بــاز شــده از روی ورق مســتقیما بــه روی پــرس  ـ ورقــه3
هـــای ســـمبه وشـــوند و توســـط قالـــبهـــدایت مـــی تـــن10ایضـــربه

 .گیردماتریس عملیات پرسکاری انجام می
کـه از ) غیر از دیافراگم(  ـ  قطعات پلاستیکی کپسول گوشی تلفن4

 واز جنس پلی آمیـد ،   ABS) واحدهای بیرون خریداری میگردد
P.V.C  هستند که این مواد برای تزریق به قیمت دسـتگاه تزریـق
آمید قبل از تزریق بعلت جذب رطوبت   پلی. شود  ریخته میپلاستیک

گردد بعد از تزریـق راهگاههـا قطـع و کن ، خشک میبه کمک خشک
باشدقطعه پس از بازرسی برای مونتاژ آماده می

متر توسط حلقه پیچ به اندازهمیلی % 5 ـ سیم لاکی به به ضخامت5
ه کمک چسـب مـایع سپس ب. شود پیچی شده و بریده میلازم سیم

 .گرددروی دیافراگم مونتاژ می
ـ آبکاری دو قطعه پایه اتصال و واشر فلزی در واحدهای بیرون 6

 .گیردصورت می
ـ کلیه عملیات مونتاژ قطعات بصورت دستی و ابـزار آلات سـاده 7

 .مطلق شرح فرآیند مونتاژ انجام میگرد
در یک جعبـه و  کپسول20 ـ محصولات مونتاژ شده بازرسی هر 8

 جعبـه مقـوایی در یـک کـارتن سـه لایـه قـراده داده 40سپس هـر 
 .شودمی

:  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه    
اصلی

مشخصات   فنی
واحدمقدار

ین
تام

 

●کیلوگرم1334میلی متر0%5آلومینیمورق1
●لوگرمکی2000متر میلیSt–372ورق2
●کیلوگرم134مترمیلی% St–37  5ورق3
25 به قطرSt–3725میل گرد4

مترمیلی
●کیلوگرم36000

 8آلو مینیوم ،با قطرمیل گرد5
میلیمتر

●کیلوگرم400

●کیلوگرم54مترمیلی% 5لاکی،سیم6
●کیلوگرم3056  6و6    از نوعپلی آمید7
8A.B.S____86کیلوگرم●
پلی وینیل9

کلراید
P.V.C167کیلوگرم●

کوپلیمر استایرن ،دیافراگم10
اکریلونیتریک

●هزار عدد200

●هزار عددA.B.S200واشر11



پلاستیکی
ای بافولاد استوانهآهن ربا12

 9 و18قطر و طول
مترمیلی

●هزار عدد200

10*25*5مقواییجعبه13
ترسانتیم

●عدد10000

40*50*25سه لایهکارتن14
سانتیمتر

●عدد250

) : فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

1دارای جعبه دنده و موتوررول باز کن1
●

●1 تن10ایضربهپرس2
●1 گرمی100دستگاه تزریق3
●1 کیلوگرم20به ظرفیتخشک کن4
یک موتور الکتریکی با برقحلقه پیچ5

مصرفی یک کیلووات
1

●

●1دستیپرس6
میز مونتاژ و7

بندیبسته
1 متر1*2به ابعاد

●

قالب تزریق پلاستیک و نیز3قالب8
قالب برش

7
●

●1رومیزیسری تراش9
 تا20قادر به تولید امواج ازسیگنال ژنراتور10

 هزار هرتز20
1

●

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

100566

: ـ کل انرژی مورد نیاز7
)اژولگیگ(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

6052

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
130013040370



لیمیت سوئیچ

 : ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی

مشخصات فنیتولیداتردیف
واحدمقدار

 آمپر10  ، الکتر و مکانیکی ،IEC-337-1مطابق با استاندارد جهانیلیمیت سوئیچ1
متر سانتی6*3*12به ابعاد

عدد70000

 : ـ فرآیند تولید2

مونتاژ مجموعه کنتاکتور.) 11
ب بدنه اصلینص.)2
مونتاژ نهایی.) 3

کنترل و تست.) 4
بندی محصولبسته .) 5

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
عمـــده قطعـــات مـــورد نیـــاز جهـــت مونتـــاژ لیمیـــت ســـوئیچ بصـــورت

شـوند و در العمل کاری از خارج از واحد تهیـه مـیسفارشی و حق
قطعاتی که از این.  گیردرت میداخل واحد فقط عملیات مونتاژ صو 

 :گردند عبارتند ازطریق تهیه می
 ـ درپـوش 3ــ درپـوش پیجـی باکـالیتی 2 ـ بدنه اصلی محصول 1

 ـ درپــوش 5 ـ واشــر پلاســتیکی پشــت درپــوش فلــزی 4فلــزی
پلاستیکی

 ـ میلـه 9ـ بدنه پلاسـتیکی 8های فلزی ـ پین7 ـ غلتک پلاستیکی  6
پلاستیکی ـ واشر گرد10فلزی

های راسـت  ـ قطعات برنجی کنتاکت12 ـ بدنه باکالیتی کنتاکتور 11
 ـ فنـر 15 ـ کنتاکت اصـلی 14 ـ قطعات برنجی نگهدارنده 13و چپ

ــ در 18ــ اهـرم بـا کـالیتی 17ـ قطعه نگهدارنده فنرهـا 16های تخت 
پوش باکالیتی بغیر از قطعات فـوق کـه بصـورت سفارشـی و حـق 

های مربوط و فنر مارپیچ شوند پیچ ها ،واشر العمل کاری تهیه می 
 . طریق بازار خریداری می شوندبصورت آماده از

صورت می گیـرد ) نیمه اتوماتیک(عملیات مونتاژبصورت نیمه ستی 
که طی آن بخشی از عملیات از قبیـل جابجـایی قطعـات متشـکله در 
خـــط مونتـــاژ توســـط دســـتگاه و عملیـــات مونتـــاژ محصـــول توســـط

عملیات مونتاژ متشکل از چنـدین . گیرد لید انجام میپرسنل خط تو 
: باشدمرحله یا ایستگاه کاری به شرح ذیل می

ها همراه بـا مرحله اول ـ در این ایستگاه ابتدا قطعات برنجی کنتاکت
 نگهدارنـــده مربوطـــه داخـــل بدنـــه اصـــلی مجموعـــه قطعـــات برنجـــی

 باکـالیتی کنتاکتور قرار داده و سـپس پـیچ تنظـیم اهـرم  بـه اهـرم 

متصل تا همراه با قطعه نگهدارنده فنر و فنر تخـت تخـت و کنتاکـت 
اصلی داخل بدنه اصلی بـه مجموعـه قبـل اضـافه و مونتـاژ گـردد 

های اتصال سـیم بـه کنتـاکتور بـا واشـر مربـوط بـه بلافاصله پیچ
مجموعه بدنه اصلی متصل و نهایتا درپوش باکـالیتی مربـوط روی 

بدین ترتیـب مجموعـه کنتـاکتور . گردد  میمجموعه کنتاکتور تعبیه 
جهت مونتاژ داخـل بدنـه اصـلی محصـول بـه مرحلـه بعـد ارسـال 

 .گرددمی
مرحله دوم ـ در این ایستگاه ابتدا غلتک پلاستیکی توسط پین فلـزی 
مربوط به قسمت بالایی قطعه پلاستیکی متصل و ایـن قطـه توسـط 

در ایـن مرحلـه  . گـرددپین فلزی دیگر به قسمت پائینی متصـل مـی
میله فلزی همراه با واشر مربوطه در محل مخصـوص داخـل بدنـه 
محصول در تماس با مجموعـه کنتـاکتور تعبیـه و سـپس مجموعـه 
آماده شده توسط چهار عدد پیچ به بدنه مونتاژ گردیده تا به مرحله 

 .بعد فرستاده شود
ه بدنـه مرحله سوم ـ در این مرحله ابتدا پیچ و واشر اتصلا زمین ب ـ

اصلی متصل و سپس دو عدد در پوش پیچی بـا کـالیتی همـراه بـا 
واشرهای پلاستیکی مربوطه به بدنه پیچ شده و بعدا درپوش فلزی 
همراه با واشر پلاستیکی پشت درپوش توسط چهـار عـدد پـیچ بـه 

بدین ترتیب عملیـات مونتـاژ . گردند بدنه اصلی محصول متصل می
تست( م رسیده و محصول مورد کنترلنهایی در این مرحله به اتما 

 .گیردنهایی قرار می) 
مرحله چهارم ـ در این ایستگاه محصـول نهـایی ابتـدا توسـط یـک 
ورق نازک مقوایی احاطه و همراه کاتالوگ مربوطه داخل جعبه تکی 

ها داخل کارتن بزرگ چیده و آماده حمل گذاشته و سپس این جعبه
 .گردندبه انبار محصول می

:  ـ مواد اولیه اصلی4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

ــه   ــواد اولی م
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

ــه بدنه اصلی1 ــک ب ــرب خش از س
 گرم160وزن

●عدد70000

ــه وزندرپوش پیچی2 ــالیتی بـ  2باکـ
گرم

●عدد70000

3
درپوش فلزی

ازورق فـــولادی بـــه 
 میلیمتر به 2ضخامت 

 گرم34وزن

●عدد70000

ــر4 ●عدد70000اتـیلن بـه از جنس پلـیواشـــــــــ

محصولمحصول



 گرم8/6وزنپلاستیکی
ــوش5 درپــــــ

پلاستیکی
اتـیلن بـه از جنس پلـی

 گرم2/1وزن
●عدد70000

پلاستیکی ، اکریلیکی ، غلتک6
 گرم2/2

●عدد70000

7
پین فلزی

در دو انــــــدازه و از
میلگرد فولادی به قطر 

یلیمتر م8 و6

●عدد70000

پلاســتیک ، آکریلیکــیبدنه8
 گرم3/8به وزن

●عدد70000

9
میله فلزی

از میلگرد فـولادی بـه 
ــر ــه 12قط ــر ب  میلیمت
 گرم5/16وزن

●عدد70000

لاستیکی ، ضد روغـن واشر گرد10
گرم% 6به وزن

●عدد70000

●عدد70000گرم5/16باکالیتی ،بدنه کنتاکتور11
12

قطعـــــــــات
کنتاکت

برنجی ، همراه با پـرچ 
خـــال نقـــره ، از جـــنس
ورق بـــــرنج یـــــک 

ــه وزن  ــری ب  7میلیمت
گرم

●عدد70000

قطعـــــــــات13
نگهدارنده

برنجی ، از جنس ورق 
 میلیمتری به 5/1برنج 
 گرم5/4وزن

●عدد70000

14

کنتاکت اصلی
از جنس ورق برنجـی 

ــخامت  ــه ضــ  % 5بــ
 % 7ن میلیمتر وبـه وز 

گرم

●عدد70000

15

فنرهای تخت
از جنس ورق آلیـاژی 
ــخامت  ــه ضـ مـــس بـ

میلیمتر و بـه وزن 2/0
 گرم2/2

●عدد70000

ــع16 قطعـــــــــ
ــده نگهدارنــــ

فنرها

از جنس ورق برنج به 
 میلیمتـر 5/1ضخامت 
 کیلوگرم2/3به دزن

●عدد70000

 6/0باکـــالیتی بـــه وزناهرم کنتاکت17
گرم

●عدد70000

ــه وزندرپوش18 ــالیتی بـ  4باکـ
گرم

●عدد70000

ــیچسایر19 ــارپیچ ،پ ــر م ــا  فن ه
واشرها

●عدد70000

ــات20 ملزومـــــ
بندیشیشه

دار، کاتالوگ جعبه آرم
، کارتن بزرگ

●عدد70000

) : فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

لاتماشین آ
تعدادمشخصات فنیو تجهیزات

ین
تام

 

تـا % 2 کیلووات 5/5 متر ، 8*1کانوایر1
متر در دقیقه % 5

1●

ــی ، قالب ها2 ــت ، تزریق ــوع دایکاس از ن
سمبه و ماتریس

16●

ــادی ، تخــت ، وسایل مونتاژ3 ــیچ گوشــتی ب پ
چهارسو و غیره

1●

وســـایل تســـت و4
آزمایش

تـرازوی متـر، کـولیس ،   مولتی
نسبتا حساس و غیره

2●

ــایل5 وســــــــــ
بندیبسته

●2منگنه کوچک و بزرگ

ــزار آلات6 ابــــــ
تعمیرگاهی

اره دستی ، سـوهان و مـوارد 
مشابه

2●

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

11108217

:ز ـ کل انرژی مورد نیا7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

4042

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
10007225296



مدارچاپی و بردهای الکترونیکی

 : ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
العـاده خـوب ـ تلـرانس بسـیار نـاچیز و کیفیت فوق(  بصورت تخصصیمدار چاپی یک رویه1

ضریب اطمینان بالا
متر مربع13000

جهـت رادیـور و تلویزیـون ) رانس بیشـتر بـا تل ـ( به طور غیر تخصصی مدار چاپی دورو2
گیری کلاس پائین ، اسباب بازیوسایل خانگی ، الکترونیکی وسایل اندازه

مترمربع7000

 : ـ فرآیند تولید2

برش برد.) 1
سوراخکاری). 2
تمیز کاری سطح مسی.) 3
چاپ اسکرین ماده ضد اسید.) 4
خشک کردن رنگ سفید.) 5
بازرسی.) 6
ید کاریاس.) 7

شستشو.) 8
دسته کردن و بازرسی.) 9

پاک کردن رنگ سفید.) 10
بازرسی.) 11
چاپ اسکرین ماسک.) 12

)سبزرنگ( لحیم کاری
خشک کردن رنگ سبز.) 13

اکسید زدایی.) 14
اعمال لاک ضد رنگ.) 15
پانچ سوراخها.) 16
برش دور برد.) 17
مونتاژ کاری.) 18
بازرسی نهایی.) 19

: گیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتیـ ویژ3
شـود و سـپس ابتدا برد در ابتعاد مورد نظر بریـده مـی

سوراخهای راهنما یا مرجـع جهـت چـاپ بـر روی آنهـا 
سطح مس برد بـا اسـتفاده از روشـهای . شود ایجاد می
تمیـز ) مکانیکی ، شیمیایی و یا ترکیبی از آنهـا (مناسب 

 artworkویر هادیها روی فیلمتص. یابدشده و جلا می

بـدین . شود توسط چاپ اسکرین به روی برد منتقل می
ترتیب تصـویر کلیـه هادیهـا مـدار بـا رنـگ یـا  جـوهر 

شـود و در مخصوص که معمولا رنگ سفید نامیـده مـی
ایـن رنـگ . شـود مقابل اسیدها مقاوم است پوشیده مـی
در بخـش . گـرد توسط اشعه ماوراء بـنفش خشـک مـی

ید کـــاری قســـمتهایی از مـــس کـــه دارای رنـــگ ســـفیداســـ
شـوند و باقیمانـده نیستند در حلالهای مناسب حـل مـی

شودحلال و ترکیبات آن با مس از سطح برد شسته می
و ســـپس رنـــگ ســـفید توســـط حلالهـــای خـــاص آن پـــاک

شود و پس از بازرسی برد اسـیدکاری شـده ، مـاده   می
مـاده ( کـاری  یمکاری یا رزیست لحمقاوم در برابر لحیم

بصورت پوشش کلیه سـطح بـرد را بـه جـز ) سبز رنگ 
پوشـاند ایـن رنـگ توسـط گردند مـینقاطی که لحیم می

سپس بـرد . شود لامپهای اشعه ماوراء بنفش خشک می
گـردد بـا تمیـز کـردن  پانچ سوراخ میبا دریل و یا قالب

یابد و کاری خود را باز میسطح مس ، برد  قابلیت لحیم
منظور حفظ این قابلیت ابتدا آنرا خشـک و سـپس بـا به 

ای نـازک بـر روی فرو بردن آن در ماده مورد نظر،لایه
شود و نهایتا با برش دور بـرد و بازرسـی آن اعمال می

چنانچـه . رسـد نهایی ، ساخت مدار چاپی به پایـان مـی
هدف ساخت بردها دو رویه باشد نظیـر ایـن عملیـات را 

یـز بـه انضـمام بقیـه سـوراخهای برای رویه دوم مس ن 
 .متالیزه صورت خواهند گرفت

ــه مــی ــه ، در خاتم ــای یکطرف ــود برده ــوان اشــاره نم ت
دوطرفه ، چند طرفه ، و چنـد لایـه را بـه روشـهای ذیـل 

: توان تولید کردمی
ــ روش چـاپ 2 ـ روش چاپ سیلک و اسـید کـاری    1

 ـ روش روکش کاری قلع ـ سـرب 3نوری و اسید کاری
ـ روشهای آبکاری سطح بـه دو روش آبکـاری طـرح 4

 ـ روش افزایشـی   6 ـ روش پوشاندن سوراخها 5هادیها
 افزایشی از میان روشـهای فـوق ، روش  ـ روش نیمه7

تـــرین و متـــداولترینچـــاپ ســـیلک و اســـیدکاری ، ســـاده
 .روش ساخت بردهای مدار چاپی  در جهان است

داردارمسمسفیبرفیبر

چاپی مدار



:  مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیـه  
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

ــک رو 1 ــر ی فیب
مس

●مترمربع13650جهت چاپ مدار

فیبــــر دو رو 2
مس

●مترمربع7350جهت چاپ مدار

●کیلوگرم500ضد اسیدرنگ سفید3
ماســــــــــک4

کاریلحیم
ــت  ــبز جه ــگ س رن

ــرفه ــویی درصـ جـ
مصرف لحیم

●کیلوگرم800

●کیلوگرم300اکسید نشدن مسلاک محافظ5
●کیلوگرم4600اسید کاریپرکلرودوفر6
ســـود ســـوز7

آور
●کیلوگرم500حلال رنگ سفید

تینر رنگ ضد 8
اسید

●کیلوگرم2000تمیز کردن مدار

تینـــــر رنـــــگ9
محافظ قلع

●کیلوگرم200رقیق کردن

●کیلوگرم500میز کردن کلیشهتتینر معمولی10
●مترمربع250تهیه کلیشهتوری11
مواد حسـاس 12

کننده
ــردن حســــاس کــ

توری
●کیلوگرم50

ــگ رویکاردک13 حرکــت رن
کلیشه

●عدد10

●عدد10000سوراخکاریمته14
گیـــرچربـــی15

سیســــــــــتم
متالیزه

▫کیلوگرم250چربیگیری

ــی کننــده 16 خنث
تمسیســــــــــ

متالیزه

▫کیلوگرمخنثی کننده

ترکیبات حمام 17
پلادیوم

▫کیلوگرمرسانا کردن

ترکیبات حمام 18
مس متالیزه

▫کیلوگرمپوشش دادن مس

) : فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تعدادمشخصات فنیتجهیزات

ین
تام

 

1
ــه  ــی ـ نمون طراح

زنی و لیتوگراف

ــوثر  ــا ســطح م  در420ب
ــا 375 ــر ت 60000 میلیمت

% 5دور در دقیقــــــــــه
کیلووات

1▫

2
برش برد

ــه ـ 8-5 ــر در دقیق  7 مت
200کیلـــووات و نیازمنــد

ــوای  ــه هـ ــر در دقیقـ لیتـ
فشرد

1▫

ــ11دستگاه دریل3 ــزار دور در10ــ  هـ
▫2کیلووات% 6دقیقه

4
چاپ اسکرین

 در 400با حـداکثر چـاپ 
میلیمتـــر و هـــوای 400

 بار4فشرده
3▫

5
چاپ اسکرین

 در 250با حـداکثر چـاپ 
 1 میلیمتــــر و تــــوان220

کیلووات
31▫

6
دستگاه متالیزه

برای فیبرهـای دولایـه و 
35چند لایه به ضـخامت 

 کیلووات1میکرون توان
1▫

7
دستگاه اسیدکاری

یـه ـ اسـپری بـا میـز تغذ 
اســــیدکاری و شستشــــو

کنای و خشکسه مرحله
1▫

8
پرس

چنــــــد لایــــــه و میــــــز
10مخصـــوص بـــا فشـــار

 کیلووات5/2بار و توان
1▫

 کـن مـادون خشک9
قرمز

ــا ــی و 4ب ــه حرارت  منطق
▫1 درجه600

 کــن هــوایخشــک10
داغ

 منطقـــه حرارتـــی و13بـــا
▫1سانتیمتر در دقیقه60

ــرعت کاریقلعدستگاه11 ــا س ــر در5/2ب  مت
▫1کیلووات5/6دقیقه و

% 5پنوماتیـــــک و تـــــواندستگاه مونتاژ12
▫1کیلووات

ــه 13 ــز تغذیــــ میــــ
اتوماتیک

ــرعت  ــا س در% 5 ـ 30ب
▫1کیلووات3دقیقه و توان

14
افزارهای لازمنرم

CAD، Libraries 
Isotate، DESI / 

CADLINK
1▫

ر یک متر مکعـب  اتمسف5کمپرسور15
•1در دقیقه

سیســـتم هـــواکش و هـــودتهویه ویژه16
•3ضداسید

تجهیــــــــــــــزات17
آزمایشـــــــگاهی و

کارگاهی
•1در حد لزوم

: تعداد کارکنان ـ6
کل  کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

12291030
: ـ کل انرژی مورد نیاز7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)یلوواتک( توان برق
791617

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2900350120815



هویه برقی

 : ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار

 گـرم و ابعـاد حـداکثر آن 200 وات وزن حدود 40از نوع المنتی تفنگی با توان هویه برقی1
 .متر است سانتی18*11*2

هزار عدد110

 : ـ فرآیند تولید2

تزریق پلاستیک.) 1
برش.) 2
پرس.) 3
رول پیچی.) 4
تراشکاری.) 5

سوراخکاری و قلاویز زنی.) 6
آبکاری.) 7
مونتاژ.) 8
بسته بندی.) 9

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
کـــاری در صـــنایع بـــرق ، الکترونیـــک ،از هویـــه برقـــی بـــرای لحـــیم

نتـی هویه مورد نظر از نـوع الم . شود  استفاده می…تعمیرگاهها و 
40توان حرارتی آن جهت کارهای الکترونیکی معمولا . تفنگی است 

باشد البته با تغییر طول و قطـر سـیم المنـت میتـوان تـوان وات می
روش تولیـــد قطعـــات محصـــول شـــامل تزریـــق. هویـــه راتغییـــر داد

کاری ،پلاستیک ، برش ، پرس رول پیچی ، آبکاری ، تراش ، سوراخ
باشـد کـه قطعـات خریـدنی و سـاختنی مـیقلاویز و مونتاژ نهـایی 

ای گیوتین تراش ، پرس ضربهدستگاههای تزریق پلاستیک ، ماشین
، دریل ، ماشین رول و تجهیزات آبکاری مورد استفاده قرار میگیرد 

. 
 :باشدمراحل مختلف فرآیند تولید هویه برقی به شرح زیر می

از طریـق  ـ قطعـات بدنـه راسـت ، بدنـه چـپ و مهـره پلاسـتیکی 1
 گرمـی سـاخته 100پروپیلن توسـط دسـتگاه تزریـق پلاسـتیک   پلی
ایـن قطعـات پـس از خـروج از قالـب بازرسـی شـده و . شـوند   می

 .گردندگیری میپلیسه
ـ جهت ساخت ورقه پوششـی و دنبالـه بـوش ، ورق فـولادی بـه 2

 .شوندمتر توسط گیوتین برش زده میمیلی % 5ضخامت
در مرحله بوش در ایـن مرحلـه توسـط پـرس  ـ تسمه تولید شده 3

 .شوند تن پرسکاری می100ایضربه
ـ قطعات حاصله از مرحله پرسکاری توسـط ماشـین رول ، رول 4

 .گردندپیچی می
ـ مفتول مسی و مفتول فولادی جهت ساخت بترتیـب نـوک هویـه  5

 .بوش تراشکاری شده و سپس مورد کنترل ابعادی قرار میگیرند
موعه بوش و دنباله بوش توسط دریل ستونی سوراخکاری ـ  مج6

 .شود  و قلاویزکاری می
ـ میله نوک و مجموعه بوش و دنباله بوش مـورد آبکـاری برقـی 7

 .قرار میگرند
ـ در مونتاژ قطعات  هویه از روشهای پرسکاری ، پـیچ و مهـره ، 8

 .گرددکاری و جاگذاری استفاده میلحیم
وا و روکش پلاستیکی شفاف قرار گرفته و هـر  ـ هویه بین یک مق9

لازم بـه ذکـر اسـت . شـوند بندی می هویه در یک کارتن بسته150
المللـی ژاپـن -JISمحصول مورد نظـر مطـابق بـا اسـتاندارد بـین

C9211 شود تولید می. 

 : مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیـه  
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

بـــا ســـختی ، کشـــشپلی پروپیلن1
پذیری زیادی و نرم 

شوندگی کم

●کیلوگرم9000

 % 5ضــــــــــخامتورقه فولادی2
مترمیلی

●کیلوگرم1650

●کیلوگرم1000متر میلی4قطرمفتول مسی3
مفتـــــــــــول4

فولادی
ــر ــی10قط ــر میل مت
آلمانی

●کیلوگرم950

ــاف نسوزغلاف5 ــنس الیــ از جــ
ای بـا   نسوز شیشـه 
اتیلن بـه   روکش پلی

ــخامت  ــه ضـ  % 1بـ
متر در ورقهای   میلی

متر مربع% 6*1

●کیلوگرم116

روکش سیم6
)ماکارونی(

●کیلوگرم5/16اتیلناز جنس  پلی

قطعاتقطعات
خریدنیخریدنی

فولادی فولادیورق ورق

مفتول مسیمفتول مسی
و فولادیو فولادی

پلی پروپیلنپلی پروپیلن محصمحص



●کیلوگرم45چینی% 25گالوانیزهسیم7
●کیلوگرم660ریز2شمارهپیچ8
●کیلوگرم330ریز2رهشمامهره9

ــاب10 قــــــــــ
پلاستیکی

کربنات  از جنس پلی 
بندیجهت بسته

●کیلوگرم110

مقـــــــــوای11
بندیبسته

●مترمربع110چاپ شده

ــا صفحه عایق12 ــا ب ــنس میک از ج
متر میلی1ضخامت 

بــا دو پــرچ بــرای 
کاریلحیم

●کیلوگرم110

% 1 وات ـ ســیم 40المنت13
میلیمتر چینی

●عدد340

مقاومـــــــــت14
الکتریکی

 کیلـــو اهـــم نـــیم150
وات

●عدد110

●هزار عدد110 ولت220لامپ سینگنال15
●کیلوگرم110اتیلناز جنس پلیبوش سیم16
ســـــــــیم دو17

شاخه
●کیلوگرم110افشان1*5/1

) : اهفرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگ(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

تعدادمشخصات فنی

ین
تام

 
●1 گرمی100دستگاه تزریق1

●4سری تراش کوچکماشین تراش2
●1 تن10ایضربهدستگاه پرس3
ــار گیوتین4 ــه ک ــر ـ 2دهان  مت

 2بـــــوش ورق تـــــا 
مترمیلی

1●

سـه ) ستونی ( دار   پایهدریل ستونی5
دور

2●

●1ــــــماشین رول6
دستگاه آبکـاری 7

ــزات و تجهیـــــ
مربوطه

با یک وان رکتی فایر و 
کنترل برق

1●

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10271026

: ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(نهآب روزا)کیلووات( توان برق

7294

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
250040070715



)تک فاز باقطب شاخه داد(الکتوموتور

 :نوع تولیدات-1
ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

تولیدات
مشخصات فنی

واحدمقدار
 تحتB: وات یک فاز باقطب شاخه دار کلاس ایزولاسیون40تا7با توان خروجیالکتروموتور1

 ملی2868استاندارد شماره
هزار عدد120

 : فرآیند تولید-2

پـیش مونتـاژ نگـه دارنـده .)4پـرس پـین هـا قـراردادن       (یش مونتاژ استاتور پ.)1
جلویی و عقبی

قـــراردادن بـــرش برنـــزی)                      (     حلقـــه هـــا روی اســـتاتور ،جوشـــکاری
،واشرنمدی،

ــده .)2 ــی ش ــیم پیچ ــاژقرقره س ــیش مونت ــی           (پ ــیم پیچ ــرفنری،پرسس واش
)  کردن،متمایزکردن

مونتاژ نهایی.)5)      رقره،لحیم کاری،داخل کردن ورقه هسته ق
تست و بسته بندی  .)6قراردادن ورقه های            (پیش مونتاژ روتور.)3

)      روتور روی هم،شفت گذاری

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
جهت مونتاژ قطعات کالای مورد نظر می تـوان از روش 

کاملاً اتوماتیک با توجـه بـه های  دستی،نیمه اتوماتیک و 
میزان سرمایه گـذاری و شـرایط تکنولـوژیکی اسـتفاده 
نمود در روش هـای دسـتی اسـتفاده از کـارگر و ابـزار 

امـا در روش نیمـه . های مونتاژ دستی رایـج مـی باشـد 
اتوماتیک بخشی از کار توسط دستگاههای پنوماتیکی و 

 صورت می گیـرد، امـا در بخشی توسط نیروی انسانی 
روش اتوماتیک قسمتهایی ازخط مونتاژ توسـط قطعـات 
مربوطه تغذیه شده و محصول نهایی با استفاده حـداقل 
از نیروی انسانی و حداکثر کاربرد ماشـین آلات خـاص 

در طرح خاص به دلیـل اشـتغال زدایـی . تولید می گردد 
و،عدم وابستگی تکنولوژی و نیاز به ماشین آلات خاص

ــک  ــه اتوماتی ــاژ نیم ــر روش مونت ــذاری کمت ســرمایه گ
توصیه می شود که در نتیجه می توان ازامکانات سخت 
افزاری موجود در سطح کشور استفاده کامل نمـود کـه 

نهایتاً بخشی از قطعات بطور آماده از بازار داخلی تهیـه 
. و برخی به کارخانجات موجود سفارش داده می شـود 

 :صول عبارت است ازقطعات سفارشی عمده مح
 . قرقره پلاستیکی کهاز  روش تزریق تولید می شود-1
 ورقه هسته سیم پیچ، ورقه هسـته اسـتاتور و ورقـه -2

روتور که هـر سـه بـه طـور همزمـان، پرسـکاری ورق 
یا توسط پرس های معمولی با (فولادی تولید می گردند 

ضمناً جهـت سـاخت قالبهـای مـورد نیـاز ) سرعت زیاد
لید ورقه های ذکر  شده در نوع فولاد آلیـاژی و جهت تو

هـر چنـد توسـط پـرس . تنگستن کار باید استفاده شـود 
های معمولی با سرعت بالا می توان با هزینه کمتری نیز 

 .تولید گردند
 شفت فولادی که طی مراحل تراشکاری نخ زنی سر -3

شفت و برش،سوراخ کردن سر شفت در جهت عرضـی 
متعاقبـاً سـنگ زنـی شـفت و رزوه کردن سر شـفت   و 

عملیات فوق توسط ماشین های ابزار . صورت می گیرد 
CN عمومی ویـا ماشـین هـایCNC صـورت مـی یـا  

 .گیرد
از جـنس پلـی : بدنه نگه دارنده عقبی و جلـویی شـفت -4

و ژامـاک قابـل تولیـد    ) پلـی آمیـد و شیشـه (آمید مسلح 
و توسـط ماشـین )زاماک توصـیه مـی گـردد (می باشد 

کاست صورت خواهد گرفت و تنها یک قالب نیاز مـی دای
در مرحله بعد بـا سـوراخ ) هر دو قطعه مشابه اند (باشد

کردن وسط نگهدارنده ، نگـه دارنـده جلـویی از عقبـی و 
 .متمایز می گردد



پـس از وارد کـردن شـفت موقـت بـه داخـل : روتور-5
روتور بایستی به داخل حفره هـای روتـور آلومینیـوم 

 .ست تزریق شودتوسط دایکا
به)نوار(توسط عملیات پرسکاری ورق : واشر فنری -6

 .واشر تبدیل می شود
ــه شــکل :  حلقــه مســی-7 ــرم دادهUمفتــول مســی ب ف

. میشود
 :قطعات آماده عمده محصول نیز عبارتند از

سیم شارلاکدار، سیم تغذیه،لحیم ، لولـه وارنـیش ،نـوار 
ینیوم ،بوش چسب عایق، پرچ فولادی، مفتول مسی، آلوم 

ــیچ  ــده و پ ــوش زینترش ــتیکی ،ب ــر پلاس ــه ای ،واش لول
محصول مورد نظر در این طرح در ساخت هواکش های 
خانگی، واترپمـپ ،کـولر آبـی و پمپهـای کوچـک مـورد 
استفاده قرار مـی گیـرد و همـانطور کـه قیـد شـد تـوان 

 وات 40 تا 7خروجی آن حدود 
100

تا1
20
) اسب بخار1

نحوه کار آن بدین شکل است کـه روتـور آن  . می باشد
از نوع قفس سنجابی بوده که با قرار دادن تعداد معینـی 

)  عـدد 60حدود (ورقه های فولادی مخصوص روی هم 
استاتور. و تزریق آلومینیوم به داخل آن تولید می شود 

سـیم . این نوع الکتروموتر دارای دو سیم پیچ می باشد 
کـه ) .راه انـداز (چ های فرعـی پیچ های اصلی و سیم پی 

سم پیچ های فرعی در الکتروموتور باقطب شاخه دار را 
یک یا دو دور سیم کلفت مسی که در یک طرف هر قطب 

ــد  ــرد تشــکیل مــی دهن ــرار مــی گی ــدان. ق ــد می از برآین
مغناطیسی حاصل از سـیم پـیچ متـری اصـلی و میـدان 
حاصل از جریان القاء شده به داخـل سـیم پـیچ فرعـی ، 
میدانی متحرک ایجـاد میگـردد کـه گشـتاور راه انـدازی 

جهـت چـرخش حاصـله از . موتور را فراهم مـی سـازد 
. قسمت اصلی به قسمت فرعی و شـاخه دار مـی باشـد 

پس از سرعت گرفتن موتور و رسیدن به سـرعت نـامی 
محصـول . اثر سیم پیچ فرعی قابل صرفنظر مـی گـردد 

هشـت قطبـی مورد نظر به صورت دو ، چهـار ،شـش و 
ســـاخته مـــی شـــود و قطـــب هـــای مجـــاور پلاریتـــه هـــای
مخالف وصل می شود با توجه بـه اینکـه نـوع دوقطبـی 
کاربرد عمومی تـری داشـته و نـوعی کـه سـیم پـیچ آن 
برروی قرقره پیچیده می شود قابلیت مونتاژ بیشتری را 

دارا مـــی باشـــد ، ایـــن نـــوع مبنـــای فـــرآورده هـــای واقـــع
ونتـاژ آن بـه شـرح زیـر مـی گردیده است که تشـریح م 

 :باشد
). عدد60(  انتخاب ورقه های استاتور باگیج-1
ــردن -2 ــرس ک ــق پ ــا از طری ــه ه ــردن ورق ــاژ ک مونت

چهارعدد پین داخل سوراخ های ساتاتور
بـر روی )  حلقـه 4( قرار دادن حلقه های اختلاف فاز -3

استاتور و خم کردن آنها بوسیله پرس دستی
قـه هـا بااسـتفاده از جریـان  جوشکاری سـرهای حل -4

 پرس کردن قرقره سیم پیچ در محل خـود -5الکتریکی 
بر روی استاتور توسط پرس دستی فرآیند تولید قرقره

 :سیم پیچی شده
 . سیم پیچی قرقره توسط دستگاه سیم پیچ-1
 . حیم کاری دو سر سیم پیچ با دو سیم های تغذیه-2
 . تست سیم پیچ با اهم متر-3
کردن دو سر سیم لحیم شده در بو قطعه لوله   وارد -4

 .وارنیش و  چسبانیدن نوار چسب عایق روی سیم پیچ
داخل کردن ورقه های هسته در سوراخ وسط قرقره -5

، باپرس
 :فرآیند تولید روتور

 قرار دادن ورقه های روتور بر روی یکدیگر بوسیله -1
گیج و وارد کردن پـیش موقـت داخـل سـوراخ روتـور 

 .رستوسط پ
ــق -2 ــت تزری ــت جه ــای دایکاس ــه کارگاهه ــال ب ارس

آلومینیوم به روتور
 ارسال از کارگاههـای دیکاسـت کـار بـه واحـدهای -3

تراشکاری جهت خارج کردن پـین موقـت و تراشـکاری 
سطح روتور

انتقال روتور و شـفت هـای موقـت خـارج شـده بـه -4
 .کارخانه

 . جازدن شفت در روتور به وسیله پرس-5
ولیه اصلی  ضافه کردن بوش لوله ای و واشر مواد ا-6

 .پلاستیکی بر روی محور شفت روتور به وسیله دست
 :فرآیند تولید نگه دارنده های عقبی وجلویی

قراردادن برش برنـزی ،واشـرنمدی و واشـر فنـری -1
 .برروی نگه دارنده



پرس کردن بدنه اطراف واشر فنری بـر روی واشـر -2
 .فنری و محکم کردن آن

جهت تولید نگـه دارنـده جلـویی ابتـدا ( متمایز کردن -3
محل عبور شـفت روتـور از نگـه دارنـده توسـط دریـل 
سوراخ شده و سوراخ های محل پیچیده شدن پیچ هـای 

 .مونتاژ کننده قلاویز می گردد
بعد از مراحل فوق مونتاژ نهایی صورت گرفته و پس از 

ده و تست و کنترل محصول در جعبه مقوایی گزارده ش ـ
 .سپس هر شش جعبه د ریک کارتن قرار داده می شود

به منظور حصول اطمینان از تولید محصولی بـا کیفیـت 
قابل قبـول ضـرورت دارد مشخصـات مهـم قطعـات بـه 

 :شرح زیر مورد کنترل قرار گیرد
کـه :  ورقه و هسته استاتور، روتور و هسته سیم پیچ -1

مهـم ابعاد، تـولرانس هـا ، جـنس و مشخصـات ظـاهری 
بــــوده و توســــط کــــولیس و اســــتفاده از آزمـــــایشات

 .الکترومغناطیسی صـــورت می گیرد
شکسته و (ابعاد، مشخصات ظاهری :  قرقره پلاستیکی -2

کـــه اســـتفاده از کـــولیس و رویـــت ) سـوراخ نبـــودن و  …
 .مشخصات ظاهری لازم است

توسط اهم (مقاومت سیم پیچ :  قرقره سیم پیچی شده -3
).چشمی(ت ظاهریو مشخصا) متر

) میکرومتر(ابعاد:  روتور بعد از تراشکاری سطح-4
عایق بـودن سـیم :  الکتروموتور پس از مونتاژ نهایی -5

پیچ ، جریان هنگام کـار عـادی ، افـزایش درجـه حـرارت 
حین کار مداوم ، کاربدون صـدا و لـرزش و مشخصـات 
ظاهری که از دستگاههای تست دی الکتریـک ، آمپرمتـر، 

. رمومتر و بازرسی چشمی وگوشی کنترل می گرددت
درمـــورد الکتروموتـــور لازم اســـت مشخصـــات ظـــاهری ،

مشخصـــه هـــای عـــایق بـــودن ســـیم پـــیچ جریـــان هنگـــام 
در مورد ردیـف هـای . انجام گیرد% 100کارعادی بطور 

 مشخصه های مربوطه بطور تصادفی و ردیف های 2و1
 .انجام گیرد% 100 بطور4و3

 :لیه اصلیمواد او-4
مصرف سالیانه   ف

ردی

ـــه مـــواد اولی
اصلی  

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

1
سیم شارلاکدار

 میلیمتـر کـلاس 32/0قطر 
 استاندارد ملـی Bحرارتی 
2653کشور

●کیلوگرم35640

ــانسیستم تغذیه2 ــگ1-75/0افش  دو رن
VDI 293 Nylhy

●کیلوگرم50400

لحیم3
ــاقطع ــق% 60ب اســتانطب
1707Lsn60  DInدارد

●کیلوگرم27

لوله وارنیش4
 زرد رنگ طبق mm2قطر 

DIn40620استاندارد
●متر49920

5
نوار چسب عایق

از جنس پلی استر عـرض 
mm28ــخامت 100 و ضـ

میکرون
●متر25200

Road DIN 4   6H31مفتول مسی6
Copperقطر  mm8/22520کیلوگرم●

●کیلوگرمAL 99.99 R DIN17185184آلومینیوم7

Sintered bushبوش زینتر شده8
24960
●عدد0

 Polyamid  ginjectionبوش لوله ای9
moulding

12480
●عدد0

پیچ10
چهـــــار ســـــــوم بـــــــا 

mm40طول
24960
●عدد0

 Polyamid 6 injectionقرقره پلاستیکی11
 moulding  grade

12600
0

●عدد

 d rolled oriented magentic ورقهانواع12

el quality V800  
,5mm  DIN 50  

×65,5×4640064/5

هزارعدد1776
●

هزینه تزریق13
آلومینیوم به

روتور
هزارعدد126ـــ

●

هزینه شفت14
فولادی

G 4303SVS 420 126هزارعدد●

هزینه بدنه15
نگهدارنده

ZAMAK3
25920

●عدد0

باظرفیت یکجعبه مقوایی16
الکتروموتور

12480
●عدد0

 الکتروموتور6باظرفیتکارتن17
●عدد4020600×25×10واندازه



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

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

پرس1
 با مصرف هوایپنوماتیکی

500 لیتر در دقیقه و30فشرده
کیلوگرمی

2●

●1 کیلوگرم100رمیزی با نیرویپرس دستی2

دستگاه3
●1 کیلووات12جوشکاری

دستگاه سیم پیچ4

دور در1200با توان سیم پیچی
دقیقه با نمراتور وبا امکان سیم

 85/0پیچی قرقره در هر بار با
کیلووات

1●

●1دیجیتالی متراهم5

●1 کیلو وات5/1 تن با توان4پرس هیدرولیک6

وcm40رولیک دار با عرضنقاله7
●m401طول

مدل مستقیم مصرف هوایپیچ سفت کن8
●1 لیتر در دقیقه40فشرده

●1دیجیتالیمولتی متر9
1
●1 ولت2500با ولتاژ خروجیتست دی الکتریک0

حمل وتجهیزات11
نقل درون
کارگاهی

-7/0عدد باکس پالت25
پاکت تراک دو دستگاه9/0×16

 عدد4و گاری دستی

1●

تجهیزات12
ترمومتر دور سنج وآزمایشگاهی

میکرومتر کولیس ترازوی دقیق
…

1●

●1 کیلو وات4 لیتری و توان500کمپرسور13

●20 متر6/0 در1×2با ابعادمیزکار14

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1124820

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

3343

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
160018775465



2×1انتخاب کننده اتوماتیک

 :نوع تولیدات-1
ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

:  وات راه ارتبـاط 8/0: هرتز قدرت 50ولت 220ولتاژ تغدیه 2×1انتخاب کننده اتوماتیک1
دستگاه5400پورتهای موازی کامپیوترهای شخصی

 :فرآیند تولید-2

مونتاژ.)6ژ برد مدار چاپی                        مونتا. )1
تست نهایی.)7قلع کاری                                     .)2
بسته بندی.)8کنترل،پشت چینی وتعمیرمکانیکی          .)3
انبارمحصول   .)9تست و تعمیرالکترونیکی                   .)4
پیش مونتاژ اجزاء.)10            مونتاژ اجزای دیگر           .)5

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
مراحل ونکات ذیل در تولید محصول می بایست مد نظر 

 :قرار گیرد
مونتاژ قطعـات بـر روی بـرد مـدار چـاپی بـه روش -)1

این روش دو مزیـت عمـده . دستی پیش بینی شده است 
دک اسـت دوم اشـتغال دارد که اولی سرمایه گـذاری ان ـ

زایی درعین حال که با توجه به پایین بـودن دسـتمزد د 
 .رکشور مقرون به صرفه نیز هست

قلع کـاری بـا مرسـوم تـرین روش یعنـی : قلع کاری-)2
 .استفاده ازوان قلع صورت می گیرد

مونتاژ و تست نهایی نیز با توجـه بـه میزیـای فـوق -)3
 .الذکر به روش دستی صورت می گیرد

به دلیل دقیق بودن و لزوم کار صحیح بـا کـامپیوتر -)4
کیفیت محصول نقش عمده ای در بازار فروش پیـدا مـی 
کند تا جایی که کیفیت پایین حتی   باعث از دست رفـتن 

 .بازار می شود
نظر به تخصصی بودن کار مدار چاپی و کارسـاخت -5

جعبه این دو فعالیت به صورت دریافت خدمات از سایر
 .جایگزین شده استواحدها

 درجـــه230ــــ قلـــع کـــاری در حـــدود درجـــه حـــرارت)6
سانتی گراد صورت گرفته قبل از آن فلاکس خـورده و 

 .توسط هیتر هایی گرم می شود
 مرحله قلع کاری درتولید محصول نقـش مهمـی را -)7

در کیفیت محصول چه در کوتـاه مـدت و چـه در دراز 
 .مدت ایفا میکند

ات ساخته شده سفارشی،بصورت  مواد اولیه ، قطع -)8
نمونه ای کنترل می شوند و محصـول نهـایی بصـورت 
صددرصـــد بایـــد کنتـــرل شـــود ایـــن بـــه دلیـــل خاصـــیت

 .محصول تولید  می باشد
ــاق -)9 ــی انطب ــات الکترونیک ــرا ی قطع ــرل ب  روش کنت

مشخصات روی قطعـات بـا مشخصـات تعریـف شـدۀ 
م ،رنـگ فربدنه دستگاه از نظر ابعاد –. قطعات می باشد 

وظرافـــت مـــورد کنتـــرل چشـــمی و انـــدازه گیـــری ابعـــاد
برد مـدار چـاپی از .بصورت نمونه ای  انجام می شود 

نظر انطباق با فیلم و کنترل چشمی به وسـیله ذره بـین 
 .در مورد هادیها  انجام می شود

درحین ساخت بدنـه از تسـت بـرد :  کنترل کیفیت -)10
ه صورت تست مدار چاپی و به صورت نمونه برداری ب 

 .عملکرد انجام می گردد

 : مواد اولیه اصلی-4

قلعفلاکس

سيم ها

فيبرمدار

کانکتورها
LED ها

چاپى

قطعات
الکترونيک

کانکتورهاترانسفورماتورLEDبدنه

سايراجزاء
کليد وفيوز



مصرف سالیانه  

ف
ردی

مواد اولیه اصلی   
مشخصات

واحدمقدارفنی

ن  
أمی

ت

□عددIC ( SN 7432 163620(مدار مجتمع1
□عددIC ( DM 74476 N163620(مدار مجتمع2
□عددIC ( 7408–C109080(مدار مجتمع3
□عددIC ( DM 74 1S244109080(مدار مجتمع4
□عددIC ( CD 4078163620(مدار مجتمع5
●عدد7,554270: 220ترانسفوماتور6
□عدد272700کلید فشاری7
□عددD 2554108کانکتور8
□عددSentronix108216کانکتور9

●عدد54270فلزیقاب دور دستگاه10
□عدد162324ــکانکتور نرم ومادگی  11
●متر540000ــسیم افشان12
فیبر مدار چاپی13

از نوع

بـــا انـــــدازه 
5/18×cm16

R3

●عدد54540

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

نوارنقاله1
 4مترقـدرت5/0عـرض-متر14طول

1کیلووات
●

میز مونتاژ2
 8/0متر ارتفاع 1عرض-متر15طول
1متر

●

میز کار3
 متـر 1عـرض-متـر5/1ابعاد طـول 

1 8/0ارتفاع
●

15دیگ قلع4
●

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

11242239

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

2974

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2200200110620



بالاست مهتابی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

عدد200000 واتی20بلاست مهتابی1
عدد واتی40بالاست مهتابی2

 :فرآیند تولید -2

نصب کلاهک) 6پرسکاری                                      ) 1
نصب ترمینال و پیچ اتصال زمین) 7ی               سوراخکاری و رزوه زن) 2
چاپ مشخصات فنی  ) 8پیچیدن سیم                                   ) 3
بسته بندی) 9لحیم کاری و عایق پیچی دوربوبین  ) 4
مونتاژ هسته بوبین و کفی             ) 5

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
ل متناسب با شکل سیم پیچ در نظر گرفته می شـود شک

   ، EIو با توجه به اینکه شکل قطعات هسته به صورت 
لذا سیم پیچ مورد نظر نیـازی . در نظر گرفته شده است 

حـذف . به قرقره پلاستیکی و قاب روئی نیاز نمـی باشـد 
مراحل مذکور سبب کاهش هزینه تمام شده و در نتیجـه 

روش انتخـاب شـده .  گـردد کاهش قیمت محصـول مـی 
 .شامل مراحل زیر می باشد

پرس کاری ورق سیلیس دار و تهیه قطعات هسته) 1
پرس کاری ورق فولادی و ساخت کفی) 2
رزوه کردن و سوراخ کردن جهت تهیه اتصال زمین) 3
پیچیده سیم پیچ توسط ماشین سیم پیچ) 4
زدن دوسربوبین درحمام قلع وپیچانـدن نوارچسـب ) 5
ق روی سیم پیچعای
مونتاژ کردن قطعات هسته، بوبین و کفی) 6
گذاردن کلاهک دو سر بالاست و نصب سرسیم ها) 7
شار لاک زنی) 8
نصب ترمینال و پیچ اتصال زمین) 9

)مقاومت اهمی( تست سالم بودن) 10

چاپ مشخصات فنی) 11
بسته بندی) 12
ب شـده  از دیگر موارد قابـل ذکـر در روش انتخـا -الف

نحوه انتخاب ماشـین سـیم پـیچ مـی باشـد وجـود یـک 
دشتگاه سم پیچ اتوماتیک در واحد مزبور لازم بـه نظـر 
می رسد ولی با توجه به قیمت بسیار بالای این ماشـین 
آلات و خارجی بودن ایـن ماشـین و محـدویت سـرمایه 
گذاری در بخـش صـنایع کوچـک سـبب گردیـده کـه از 

لیدی صرف نظر شده و بهوجود این ماشین در واحد تو
جای  آن از ماشین های سیم پـیچ دسـتی کـه در داخـل 

اســـتفاده از. کشـــور تولیـــد مـــی شـــوند اســـتفاده نمـــاییم
اولاً قیمـت  ماشین های سیم پیچ دستی سبب مـی گـردد 
تمام شده ماشین آلات  بسیار کم شده و نیز از نیـروی 
انسانی بیشتری استفاده شده و این خود سـبب اشـتغال 

البته در این حالت به علت نیمـه مکـانیزه . زایی می گردد 
ــا و  ــات ســیم  پیچــی ، ضــریب خط ــام عملی ــودن انج ب
نگرانیهای موجود افزایش می یابد که بـا قـراردادن یـک 
سیستم کنترل کیفیت در جریان خط تولید می تـوان بـه 

 .کیفیت محصول افزود
جهت تولید قطعات هسته و نیـز :  عملیات پرسکاری -ب
فی بالاست از پـرس ضـربه ای اسـتفاده مـی شـود از ک

جمله مـوارد قابـل توجـه ایـن مرحلـه ، انتخـاب ظرفیـت 
مناسب پرس و سـرعت انجـام عملیـات پرسـکاری مـی 

بـــه دلایـــل حساســـیت فاصـــله هـــوایی در طراحـــی. باشـد
ترانس ، قالب پرس باید ازدقت بـالایی برخـوردار باشـد 

یجاد زایده هایی تاب برداشتن قطعات هسته نشده و از ا 
.بــــــر روی قطعــــــات هســــــته جلــــــوگیری گــــــردد

وورق سيليس دار ،ورق فولادىمحصول

سيم



 : مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه  

ف
ردی

 

ــه   ــواد اولی م
اصلی  

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

●کیلوگرم3/191413آهن سیلیس دارورق1
2

ورق کفی

میـــزان مصـــرف
گــــرم بـــرای60

بالاســـت هـــای
 واتی40و20

کیلوگرم27439

●

سیم شار لاک3
دار

میزان مصرف
●کیلوگرم4/39360 گرم90

برای دو سرکلاهک4
●عدد867368بالاست

●عدد62/433684نمرهترمینال5
●عدد2/433684ـــــپیچ6
●عدد867368ـــــسرسیم7
●کیلوگرم5/4جهت چاپرنگ8
●کیلوگرم3/43ـــــقلع9

●عدد21237ه بندیبرای بستکارتن10
●کیلوگرم24985ـــــعایق11
●کیلوگرم8/2629ـــــشار لاک12

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

●1 تنی ضربه ای15پرس1
●2 تنی ضربه ای20پرس2
●2رومیزیدریل3
●6دستیبوبین پیچ4
●1خشک کنکوره5

وانهای چربی6
زدایی

●4حجم یک متر مکعب

●3ـــمیز مونتاژ7

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10444365

 :از کل انرژی مورد نی-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

68123

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
1900160105545



بلند گوهای کاغذی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 سانتیمتر5/6تا6گرم قطر حدود50 تا16 وات وزن خالص5/0تا2/0بلند گو کاغذی1
هزار عدد150 گرم17وزن ماگنت بطور متوسط

 سانتیمتر وزن10و5/7 قطر- گرم167و80 وات وزن خالص3و1بلند گو کاغذی2
هزار عدد200 گرم48ماگنت بطور متوسط

هزار عدد100 گرم81 وات وزن ماگنت بطور متوسط15تا5بلند گو کاغذی3
هزار عدد50 گرم152 وات بطور متوسط وزن ماگنت15بالایبلند گو کاغذی4

 :فرآیند تولید-2

مغناطیسی) 5          شکل دهی                          ) 1
تولید هسته) 6آبکاری                                          ) 2
برش و تولید دیافراگم) 7سیم پیچی و تولید کویل                ) 3
مونتاژ                                   ) 4

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
 : بلند گوی کاغذی به شرح زیر می باشدفرآیند تولید

به دلیل اینکه قاب بلند گو فرم : ساخت قاب بلند گو ) 1
کاسه ای دارد ابتدا پس از برش ورق در زیـر ماشـین 
پرس    کششی تبدیل به فـرم کاسـه ای و پـس از آن 
توسط پرس ضربه  ای شـکل نهـایی را بـه خـود مـی 

 کاری دارنـد، سایر قطعات فلزی که نیاز به ورق . گیرد
اغلب فرم دایره ای مسطح را دارند پس از بـرش ورق 

 .تنها از پرس ضربه ای استفاده خواهد شد
قطعات فلزی ساخته شده در یک خط آبکاری بصورت 

مراحـل . سرد و با جریـان بـرق گـالوانیزه مـی شـوند 
20آبکاری به این صورت اسـت کـه قطعـات در مـدت 

زنگ بـری شـده و % 50دقیقه در وان اسید کلریدریک 
 دقیقه چربی 15سپس در وان سود وکربنات سدیم در 

ــدت  ــوند و در م ــری میش ــید 20گی ــه در وان اس  دقیق
سولفوریک خنثی می شوند وبعد از شستشو در مـدت 

 6دو ساعت در وان آبکاری انجام شـده بگونـه ای کـه 
 .میکرون پوشش داده شود

این هسته به صورت استوانه ای :ساخت هسته روتور )2
است که بـا اسـتفاده از مفتـول فـولادی وتـراش کـاری 

 .دراندازه معین تولید می گردد
جهـت تولیـد دیـافراگم ابتـدا :ساخت دیافراگم بلند گـو )3

سانتی متـر بریـده وسـپس بـا 6× 6پارچه کتان در ابعاد 
استفاده از مواد پلاستیکی وتوسط دستگاه مخصوصـی 

. تبدیل به دیافراگم نهایی می شود
نیــز توســط) فریــت(ماگنــت خــام:  ســاخت ماگنــت)4

دستگاه ماگنیتایزر پس از مونتاژ به ماگنت نهایی تبـدیل 
 .می گردد

 2/0 تا 1/0توسط سیم لاکی با قطرهای : تولید کویل ) 5
میلیمتر و توسط دستگاه سیم پیچ کویل دسـتگاه تولیـد 

 .می گردد
لیـد تمام مواد اولیه و قطعات فوق درخـط تو : مونتاژ ) 6

روی هم مونتاژ شده و با استفاده از دستگاههای چسب 
زنی به شکل نهایی درآمده و پس از انجـام تسـت هـای 

ــال          ــول ارس ــار محص ــه انب ــدی و ب ــته بن ــه بس مربوط
. می گردند

ورق

سيم لاکى

مفتول چسبمغناطيسى  طىکاغذ مخرو

بلندگوکاغذ

پلاستيکپارچه



 : مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه  

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

اگنتم1
فریت ابتدا خام سپس

توسط، کنتایز و بصورت
 آهن ربا می گردد می رو

●هزارعدد500

کاغذ بلند گو2
بصورت حاضری و

شکل داده شده ،تهیه از
خارج کشور، جامد

●هزارعدد530

سیم لاکی3
 2/0 تا1/0با قطر
گرم در هر5میلیمتر ،

بلندگو
●کیلوگرم2750

چسب4
مخصوص

برای هرگرم18
بلندگو،تهیه از خارج

کشور ،مایع
●کیلوگرم9000

5
ورق و
مفتول
فولادی

کیلوگرم در هر0 /417
بلندگو، جامد

20850
●کیلوگرم0

پارچه کتان6
سانتیمتر مربع در36

 6×6هر بلندگو،
سانتیمتر

متر3600
●مربع

پلاستیک7
●کیلوگرم8250گرم در هر بلندگو15دیافراگم

سیانور8
روی

گرم در لیتر ،جهت15
●کیلوگرم320آبکاری گالوانیزه

هیدروکسید9
سدیم

گرم در لیتر10سود
●کیلوگرم1900،جهت آبکاری گالوانیزه

گرم در لیتر،جهت26سیانور10
●کیلوگرم540آبکاری گالوانیزه

دی کرومات11
پتاسیم

زرد،جهت آبکاری
●کیلوگرم320گالوانیزه

آند روی و12
●کیلوگرم180جهت آبکاری، گالوانیزهسایر اقلام

اسید13
کلریدریک

، جهت آبکاری% 50
●کیلوگرم1500گالوانیزه

اسید14
سولفوریک

،جهت آبکاری % 20
●کیلوگرم1800گالوانیزه

کارتن15

با ابعاد
سانتیمتر40×40×60

 عدد50مربع ظرفیت
بلندگو

●عدد10600

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

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

ماشین فرم1
دیافراگم

ــرم دادن 3 ــت فـ ــووات جهـ کیلـ
□6دیافراگم

□4 کیلووات5نگه دارنده کویلکویل پیچی2

کیلووات جهت فریت کـردن 5/5ماگنیتایزر3
□3ماگنت خام

دستگاه چسب4
زنی

 3) سـت(نیمه اتوماتیک ومونتاژ 
□3کیلووات

 متـــری ،جهـــت بـــرش2گیـــوتینیقیچی برش5
●1ورق ها

 متری ، جهت برش 5/1گیوتینی قیچی برش6
●1ورق ها

 تن تیپ، جهت فـرم دادن بـه 25پرس کششی7
●1 قطعه در دقیقه5تا4کاسه ،

هپرس ضرب8
ای

 تن ،جهت فرم های دایـره ای 40
●2 ضربه در دقیقه8،

ماشین پرس9
ضربه ای

 تن، جهت فرم های دایـره ای 63
●2 ضربه در دقیقه8،

 دقیقـه جهـت هـر قطعـه 1زمان تراش کوچک10
●1000/503اندازه

دستگاههای11
لجیم کاری

●5جهت لحیم کاری سر سیم ها

ابزارآلات12
مونتاژ

●1د رحد نیاز و ضرورت

●24 اندازه بلندگو6جهتقالبها13

وان14
فایبرگیلاس

ــاری 100 ــت آبکـ ــری ، جهـ لیتـ
●8گالوانیزه

ــت ،12ترانس برق15 ــت 1500 ولـ ــر، جهـ آمپـ
●1آبکاری گالوانیزه

10گردونه16
کیلویی

●6جهت آبکاری گالوانیزه

تجهیزات17
آزمایشگاهی

ــر – ــوس متــــ ــورهگــــ کــــ
ــر ــت متـ ــکوپ ولـ -استروبوسـ

ــت و  ــانس و مقام ــایش فرک آزم
دیجیتال

1

●

18
سایر

تجهیزات
آبکاری

خشک کن سانتریفوژ و میزکـار 
ــاری  ــت آبکــ ــات جهــ ومتعلقــ

گالوانیزه  
1

●

تعدادکارکنان-6



کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
216204591

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

2891810

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
610010003051755



پروژکتور و نور افکن

 : نوع تولیدات-1
ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

مستطیل با قاب آلومینیوم و منبع روشنایی لامپ مداری هالوژنه برا ی استفاده ثابتنور افکن١
یا نصب ثابت بر روی پایه متحرک

هزارعدد100

 : فرآیند تولید-2

پرس.) 6                               ذوب        .)1
مونتاژ.) 7 دستگاه دای کست                      .)2
بسته بندی.) 8سوراخکاری و قلاویزکاری           .)3
انبار محصول.) 9رنگ کاری                               .)4
برش دادن.) 5

: ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

 اولین مرحله عملیات کوره ذوب آلیاژ آلومینیـوم -1
است که برای این منظور شمش های آلومینیوم  کـه 
ــول روز  ــود و در ط ــی ش ــه و ذوب م در آن ریخت
. بوسیله چمچه به دستگاه دای کست منتقل می شود 

 .سوخت کوره گاز طبیعی است
 این دستگاه دای کست با محفظه سرد اسـت کـه -2

ت قاب و بدنه آن استفاده می شـود برای تولید قطعا 
مذاب مورد نیاز برای هر بار تزریق بوسیله چمچـه 

 .از کوره درون محفظه دستگاه ریخته می شود
 وجـود M620 دراین قسمت دریل ساده و دریـل -3

دارد که از دریل ساده برای عملیـات سـوراخ کـاری 
و از . روی بدنه ، قالب پایه و غیره استفاده می شود 

 برای قلاویزکاری سوراخ هایی که باید M620دریل 
 .قلاویز شوند استفاده می شود

 قســـمت رنـــگ کـــاری شـــامل بخـــش هـــای آمـــاده-4
سازی برای چربی گیری قطعات،آسترکاری، خشک 
کم ،رنگ کـاری و فضـای آزاد بـرای خشـک شـدن 
تواماً در داخـل یـک اتاقـک  نهایی است این بخش ها 

ه فن ها برای سریع قرار دارند و دارای سیستم تهوی 
خشک شدن قطعات اسیدی ها بـرای رنـگ کـاری و 

 .آسترکاری می باشد
 میلـی 2 یک دستگاه پرس گیوتین با عرض برش -5

متردر خط تولید منظور مـی گـردد اسـت کـه بـرای 
. برش نوارها از آن استفاده می شود

 تنـی بـرای 15 از یک دسـتگاه پـرس ضـربه ای -6
ی قطعاتی که از جنسبرش ،سوراخ کاری و خم کار
 .ورق هستند استفاده می شود

 در قســمت مونتــاژ کلیــه مـــونتاژهای اصــلی و -7
فرعی به کمک ابزارها و وسایل مورد نیاز صـورت 

 .می گیرد
در ایـن قسـمت از یونولیـت :  قسمت بسته بندی -8

ــدی  ــرا ی بســته بن ــارتن ب ــذ  مقوا،چســب و ک ،کاغ
 .استفاده می شود

حصول بعد از بسته بندی به  انبار محصول که م -9
. این قسمت فرستاده می شود

 : مواد اولیه اصلی-4

مواد اولیه

انواع ورق

محصول



مصرف سالیانه  

ف
ردی

 

مواد اولیـه   
اصلی  

مشخصات فنی  

واحدمقدار

ن  
تأمی

 

●تن200/69 آلومینیوم   شمش1
ــهST-37ورق2  بـــــــــ

 میلی متر2ضخامت
●تن05/18

ــهST-37ورق3  بـــــــــ
 میلـــی7/0ضـــخامت

 .متر

●کیلوگرم500

آلومینیوم  برفکی به ورق4
 میلـــی3/0ضـــخامت

 .متر

●کیلوگرم5920

 میلـی 5به ضخامت شیشه5
 .متر

●مترمربع2412

●هزارعدد200چینیپایه  لامپ6
مجموعه7

ترمینال
 6از جنس پلی آمیـد 

ســـــی. وی.و پـــــی
 .وتعداد پیچ اتصال

●هزارعدد100

●هزارعدد100 گرم20 وEPDMشر قابوا8
ــتم9 سیســــ

اتصال لامپ
ــش  ــا روک ــان ب افش
پلاستیک و پوشـش 

ماکرونی

●هزارمتر40

●هزارعدد200برنجسرسیم10
 میلـی متـر 2به قطر پرچ11

ــاه و از نــــوع کوتــ
آلومینیومی

●هزارعدد200

 میلی متر،6×15انواع پیچ12
 میلی متر،4×8

 . مترمیلی4×20

●هزارعدد1000

 گوش با قطرهـای 6انواع مهره13
 . میلی متر3و5

●هزارعدد400
ــه واشر14 ــری ب ــزی و فن فل

ــر ــی11و6قطـ  میلـ
 .متر

●هزارعدد200

ــانتی9×22×21یونولیت15  ســ
متر مکعب

●هزارعدد100
 ســـانتی متـــر79×21کاغذ مقوا16

مربع
●هزارعدد100

 ســــانتی55×22×43کارتن17
متر مکعب

●هزارعدد667/16

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

ف
ردی

 

ــین ماشـــ
آلات

وتجهیزات
تعدادمشخصات فنی

ین
تأم

 

کوره ذوب1
آلومینیوم  

اتوماتیک ودارای سوخت
کیلوگرم  و400گازوظرفیت

دارای شعله غیرمستقیم
1●

محفظه سرد،ظرفیت محفظهدای کست2
●1 گرم750حداقل

●1 . تن15ضر به ایپرس3
●3 .ساده مجهز به سوراخ کندریل4

دریل5
620Mمیلی415×670 به ابعاد 

 میلی130متر و کورس محور
 .متر

1●

مترو2دستی ،عرض حداقلگیوتین6
●1 . میلی متر2ضخامت برش

●1 . کیلووات5/1برق مصرفیکمپرسور7

 2دستی و مجهز به قیرو دارایخم کن8
●1اهم

لیفتراک9
دستی

شامل وان قلیائی ،پیستوله
اسپری کردن آستری و پاشش

رنگ
1●

1
0

تجهیزات
●1رنگ کاری

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10251327

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

61812

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2800400140795



تابلوهای فشار ضعیف و قوی

:نوع تولیدات-1
ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

 کیلووات23ضعیف حداکثر- 1500 )سلول(پانل
 کیلووات به بالا23قوی-

1 تابلوهای برق

 :فرآیند تولید-2

مونتاژ کاری)4طراحی و تهیه نقشه                          )1
بسته بندی)5فلز کاری                                         )2
رنگ پاشی و پخت)3

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
 ذیل اسـت شرحعملیات هر یک از بخش های واحد ب وظایف و شرح 

 :
 :احیطر-1
 و تخمین و تعیین تجهیزات و مواد لازمطرح و تحقیق-1
تهیه نقشه شمای فنی کامپیوتری-2
 در صـورت  وکنترل و بازرسی نقشهع و طرح اولیه و مقـدماتی -3

لزوم اعمال تغییرات
ارائه نقشه به بخش تولید-4
: تولید فلزکاری-2
 از انبـار … و نبشـی ، میلگـرد ورق ، : دریافت مواد اولیه نظیـر -1

مواد اولیه فلزی
برش ورق در ابعاد مورد نظر و کنترل کیفیت همزمان-2
 و کنتـرل 2 بطـور همزمـان بـا ورق برش نبشی و میلگـرد و …-3

کیفیت همزمان
یری اسکلت و یا پانل حفاظ و جوشکاری با الکترود جهت شکل گ -4

زوم اتصال توری حفاظ در صورت ل یاجوش
و دستی جهـت تعبیـه جـای لـوازم انـدازه گیـری پرس سنبه ای -5

 و کنترل کیفیت همزمان4تعیین شده همزمان با
سوراخکاری با دریل ستونی جهت تعبیه جـای بعضـی از لـوازم -6

مونتاژی
خم کاری مورد نظر ورق های آماده شده از عملیات فـوق و -محمد

همزمانمحمد و6سایر و کنترل کیفیت عملیات
قطه جوش و الکترود جهـت تهیـه و سـاخت پانـل و جوشکاری ن-8

کلیه مراحل جوشکاریاسکلت فلزی و کنترل کیفیت

 :رنگ کاری-3
نباده زنی و پوست زنی در مورد تولید اندک و کوچکس-1
 حرارت دهی در کوره در مورد تولید انبوه و یا بزرگ-2
وآویزان کردن کلیه قطعات با اسکلت توسط قلاب های کشـوئی -3

یا جرثقیل سقفی
رنگ پاشی توسط کمپرسور باد و رنگ پاشـی دسـتی و کنتـرل -4

کیفیت همزمان
)توسط نقاله(انتقال محصولات رنگ شده به داخل کوره پخت-5
 5/1 درجه سانتی گراد و در حدود 180عملیات پخت در کوره با -6

ساعت پخت و بازرسی اپراتوری
 ساعت1در حدودتوقف یا تاخیر و کنترل کیفیت-7
)حمل و نقل (ارائه به بخش مونتاژ-8
 :ساخت شین-4
دریافت شمش مسی از انبار مواد اولیه فلزی-1
 درmm100×10یـا mm 10×2برش و خم شمشهای به ابعـاد -2

طول توسط دستگاه شمش خم کن
 :مونتاژ-5
و دریافـت ) حمـل و نقـل (فلـزی از تولیـد کلت دریافت پانل یا اس -1

د اولیه و لوازم مونتاژ از انبارموا
ب ترمینالها و شین ها بر روی اسکلتنص-2
هاه مقرنصب-3
کتورهـا ، دژنکتورهـا ، نتاک: نصب قطعات و لـوازم بـزرگ نظیـر -4

… سکسیونر و
آمپر متر ، فیوزها متر ،ولت: نصب قطعات و لوازم کوچکتر نظیر -5

… و کلید ها و
نصب درب پانـل روی محفظـه و قفـل در صورتی که پانل باشد -6

تابلو
برش و نصب شیشه روی درب تابلو-7
رسی کلیه مراحل مونتاژ فوق طبق نقشهکنترل و باز-8
بریدن سیم و کابل در طول های مورد نیاز-9

لخت کردن سر سیم ها و کابل ها و شماره برچسب زنی طبـق -10
نقشه

ومکابل شو زنی در موارد لز-11

  مواد اولیه فلزیقطعات مونتاژی                

محصول



 و روی تـابلو بـه لـوازم شتسر کابل ها و سیم ها در پ اتصال -12
اندازه گیری و ترمینال ها و شین ها

به بخش کنترل کیفیهکنترل و بازرسی اتصالات و ارائ-13
 :کنترل کیفیت-6
مدارهای فرمان توسط تابلو برق آزمایشگاهیتتس-1
اهـم متر،ولـت متـر، آمپـر (تست مدارهای انـدازه گیـری توسـط -2

) یدست
تست اتصال بدنه توسط دستگاه میگر و یا رله اتصال زمین-3
 جهت آزمایشات انجام شدهokنصب برچسب-4
ارائه بخش بسته بندی-5
 :بسته بندی-7
نصب اسکلت فلزی در درون پانل-1
قرار دادن پانل در درون چهارچوب چوبی و بستن فیـد و بسـت -2
ها
کشیدن روکش نایلونی-3
محصول تا بارگیری و حمل به محل کارفرماانبار-4

اولیّه اصلی-4 : مواد 
مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی

اولیهّ مواد 
اصلی ف

ردی
 

● هزار کیلو 225 ــخامت ــایدر ضــ  هــ
mm5/2 –2 –5/1 

–1 

هنورق  آ 1

● هزار کیلو 90 نبشی   3-6در اندازه های  2
● هزار عدد 5/91 ــردان ، اتو ــک ، گـ ماتیـ

فیــــــوز ، اســــــتارت ،
مینیاتوری

انواع کلید 3

● هزار کیلو 45 ــین(  و10 *20) شــــ
100* 10

مسیشمش 4

● 9000 عدد ــان  و5–400جریــــ
آمپر 5–100

انواع ترانس 5

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

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی
ن آلاتماشی

و تجهیزات ف
ردی

 

● 1 3– 1 گیوتین  مکانیکی برقی متری
● 2 پنوماتیکپرس برک متری25/1 1
● 3    پرس برک هیدرولیک  متری25/1 1
● 1 180– 4 کوره تونلی   ثابت درجه
● 1 5– 5 جرثقیل سقفی  متری40 تن
● 6 اره آهن بر برقی   فاز3 1
● 1 --- 7 شمش خم کن 
● 8 نقاله ریلی   متر1 عرض–متر50 1
● متـــر د ر540–نـــو ع دســـتی  2

    ساعت
پرس حرارت نایلون 9

● 4 --- قالب پرس ضربه ای  10

● جفت6 11 کابل آزمایشگاهی  متری آزمایشگاهی20 زوج6
● 8 --- 12 کمپرسور باد 
● 13 س ضربه ایپر تن60 تا10 4
● 14 خم دستی   متری2 2

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

53 28 10 4 0 1
 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
7 11 182

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8
یربناکل ز کل انبارها سالن تولید زمین

1210 245 560 4200



کولر آبی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

1 کولر آبی فوت مکعب در دقیقه5000 و3000،4000با ظرفیت  20000 دستگاه

 : فرآیند تولید-2

برشکاری ورق.) 1
فرم دهی.) 2
ساختهمونتاژ نیمه.) 3
پوشش دهی.) 4

مونتاژ نهایی.) 5
کنترل کیفیت.) 6
بسته بندی.) 7
سایر اجزا و قطعات مورد نیاز خارجی.) 8

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
مواد اولیه ورق گـالوانیزه مـی باشـد کـه در بـازار بـه ورق سـفید 

ر مـی رود ضخامت ورق گالوانیزه که برای بدنه بکـا . معروف است
ضخامت فلـز روی بـر روی ورق فـولادی .  میلی متر می باشد 9/0

.  میکرون می باشد27 تا12بین
رول ورق گالوانیزه توسط لیفت تراک از انبار مواد اولیه بـه سـالن 

سـپس . تولید حمل می شود و بر روی کویل بازکن قرار مـی گیـرد 
ودن آن بطور چشمی مواردی از قبیل صاف بودن ورق و مـواج نب ـ

پس از عبور از یک غلطک که عمل که عمل تسـطیح . کنترل می گردد 
در ابعـاد ) گیـوتین ( را تا حـدودی انجـام مـی دهـد توسـط قیچـی 

 .بریده می شود) از پیش تعیین شده( مشخص
سپس ورقها در ابعاد بریده شده به کارگاه پرسکاری جهـت انجـام 

 .عملیات فرم دهی ارجاع می شود
 میلی متر تولید می شود و65/0گالوانیزهز از ورقپره کولر نی

. مراحل برش ورق و پرسکاری به همان صـورت انجـام مـی گیـرد 
رنـگ ،پس از ایـن مرحلـه . سپس قطعات بدنه جوشکاری می شوند 

مـدت . نوع رنگ کاری اپوکسی پلی استر می باشـد . کاری می باشد 
انتی گراد درجه س160 دقیقه در درجه حرارت20زمان رنگ کاری

،در این قسمت. مرحله مونتاژ می باشد،پس از این مرحله. می باشد
 اسـب 60/1 اسب بخار و پمـپ آب بـا قـدرت 3/1الکتروموتورهای 

بخار که کارخانجات داخلی کشور تهیه خواهد شد و پـولی هـا کـه 
کلا از آلومینیوم به طریقه دایکاست تولید می شوند بطور سفارشی 

ارگاههـای اسـتفاده مـی شـود و تسـمه و سـایر از خدمات سایر ک 
قطعات نیز همگی با بدنه مونتاژ شده و به قسمت بازرسی و تسـت 

پس از تست بسته بندی شده و به انبار حمل مـی . ارسال می شوند 
 .گردد

:  مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد دارمق

فنیمشخصات مواد اولیه 
اصلی ف

ردی

●
کیلوگرم 1057000  9/0ضـــــــخامت

میلی متر
ورق فولادی

روغنی 1

●
کیلوگرم 626000  9/0ضـــــــخامت

میلی متر
ورق فولادی

گالوانیزه 2

●
کیلوگرم 43200  5/2ضـــــــخامت

میلی متر ورق فولادی 3

● عدد 6000 کوره ای رنگ 4
● عدد 600000 پیچ و مهره تخلیه 5
● عدد 20000 لکتریکیموتور ا 6
● عدد 20000 پمپ آب و خازن 7
● عدد 40000 یا طاقان 8
● عدد 20000 پولی سرموتور 9



● عدد 20000 تسمه 10
●

عدد 20000 پولی انتهای درز
برای محور فن 11

●
متر 12000 لوله بدون درز

برای محور فن 12

●
متر 40000 لوله آب

پلاستیکی 13

● عدد 20000 ترمینال برق 14
● 6000 کیلوگرم رنگ 15
●

20000 عدد ملزومات بسته
بندی 16

● 60000 عدد پوشال 17

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

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

ــین آلات وماشــ
تجهیزات ف

ردی

● 4 کویل بازکن کیلووات2 1
● 3 قیچی گیوتینی میلی متر5/1رشبا قدرت ب 2
● 1 قیچی گیوتینی میلی متر3با قدرت برش 3
● 1 )حداقل برش(  تن200 پرس هیدرولیک 4
● 1 )حداقل برش(  تن70 پرس هیدرولیک 5
● 1 )حداقل برش(  تن350 پرس ضربه ای 6
● 1 پرس ضربه ای تن210 7
● 1 پرس ضربه ای تن175 8
● 1 ن ت90 پرس ضربه ای 9
● 1 خم کن میلی متر3با قدرت خم کنی  10

● 1  1با قدرت مناسـب بـرای ورق 
میلی متر 11 )نورد( غلتک

● 12 اره دورانی  1
● 13 دریل عمودی  36 1
● 1 TN5 . SH 14 ماشین تراش
● 15 نقطه جوش کیلووات25 1

● ــوا و لیتری150 1 ــور هـ کمپرسـ
سایر اقلام 16

● )حداقل برش(  تن150 1 17 پرس ضربه ای

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

37 15 9 2 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

16 11 375

)عمتر مرب: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

2385 1400 700 8300



پنکه رومیزی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

100000 عدد
 متر54 متر مکعب باددهی205 دور دقیقه، سرعت باد70-1090پروانهولت،سرعت70ولت،220

هایایران به شمارههای مندرج در استانداردهای ملیمکعب بر دقیقه با مشخصات وویژگی
1305 و1204

پنکه رومیزی 1

 : فرآیند تولید-2

برش.) 1
پرسکاری.) 2
جوشکاری.) 3
تراشکاری.) 4
سوراخکاری.) 5
پرچمکاری.) 6

رنگ کاری.) 7
مونتاژ.) 8
تزریق پلاسیتک.) 9

گیریپلیسه.) 10
بندیبسته.) 11

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
باشد که بـه وسـیله  واحد پنکه رومیزی میمحصول تولیدی در این 

چرخش پروانه آن جریان هـوا بـرای خنـک کـردن فضـای مسـقف 
روش تولیـــد قطعـــات پلیمـــری کـــه از جـــنس مـــواد. شـــودایجـــاد مـــی

بـرای تولیـد . باشـدشوند، تزریق پلاستیک مـیترموپلاست تهیه می
قطعات فلزی نیز به تناسب فرم و ابعـاد و مـاده اولیـه، فرآینـدهای 

شـود در نهایـت مونتـاژ تراشـکاری انجـام مـیبرش، پرسکاری و 
قطعـــات ســـاختنی و خریـــدنی بـــویژه الکتروموتـــور در جهـــت تولیـــد

توضیحات بیشتر مراحـل تولیـد بشـرح . گیردمحصول صورت می
 :ذیل است

برش در مورد قطعـات فلـزی شـامل ورق جهـت تهیـه تسـمه و -1
 و لولـه بوسـیله اره بلانک به وسیله قیچی و بـرای قطعـات مفتـول 

. گیرددیسکی صورت می
عملیـات دوربـری و ( پرسکاری جهت تولید قطعـات فلـزی ورق -2

ای و برای خمکاری ورق و بوسیله پرس ضربه) سوراخکاری لازم 
 .شودمفتول بوسیله پرس هیدرولیک انجام می

های عقـب و جلـو پـس از  جوشکاری مقاومتی برای تولید حفاظ-3
هـای پـرس شـده انجـام هـا و ورقخمکاری شده پـرهتولید قطعات 

شود برای این فرآینـد از دسـتگاه نقطـه جـوش پـدالی اسـتفاده   می
 .شودمی

رود و بـه  تراشکاری برای تولید مهره و جوش پروانه بکار مـی-4
دقیق از دسـتگاه صورت لحاظ تعداد زیاد قطعات و اهمیت تولید به 

 .شودسری تراش نیمه اتوماتیک استفاده می
رود سوراخکاری برای ایجاد سوراخ در قطعات فلزی بکـار مـی-5

 .تا موقعیت قرار گرفتن پیچ یا پره فراهم شود
پرچکاری فرآیند اتصال زیر مونتاژ دست حفاظ به رینگ حفـاظ -6

 .باشدمی
هـــای حفـــاظ از رنـــگ کـــاری بـــرای زیبـــایی حفاظـــت و مجموعـــه-7

 .شودم میباشد که پس از شستشو انجاخوردگی می
مونتاژ پس از اتمام فرآیندهای تولید قطعات به ترتیـب بـر روی -8

گیرد که در مونتاژ برای اتصالات از پیچ، واشر، پـرچ پایه انجام می
شـود موتـور نیـز در ایـن مرحلـه نصـب و لحیم کاری استفاده می

شود از نکات مهم در این زمینه تست و کنترل محصول در بـین   می
 .باشدشد که بسیار حائز اهمیت میبافرآیند می

،  تزریق پلاستیک برای تولید کلیه قطعات پلاستیکی شامل پروانه، -9
. پایه دکور، پایه موتور رودپیچ و حفاظ پلاسـتیکی بـه کـار مـی...

باشند و شامل سه نـوع مواد اولیه در تزریق از نوع ترموپلاست می
ماده

PE،
PPو PMMAباشد می. 

ی قطعات پلیمری پس از تزریق پلاسیتک به صورت  پلیسه گیر -10
 .گیرددستی با ابزار ساده صورت می

 محصول پنکـه در لفـاف پلاسـتیکی نـایلونی قـرار داده شـد و -11
 .گیردسپس در کارتون قرار می

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات

ــه   ــواد اولی م
اصلی ف

ردی

● تن 36 ــهت ــت بـــ رموپلاســـ
صورت گرانول پروپیلنپلی 1

● تن 6/92 HEPEبــــه صــــورت 
گرانول پروپیلنپلی 2

● تن 17 به صورت گرانول متیــل متــا پلــی
اکریلات 3

● کیلوگرم 320  میلـی 5/1به ضخامت 
متر

اکر  میتل  پلی  ورق
یلات 4



● کیلوگرم 460  میلـی 6/0به ضخامت 
متر برنجیورق 5

● تن 9/7 42-Stــه بـــــــــــــ
مترمیلی20قطر فولادیمفتول 6

● کیلوگرم 770 ــه ضــخامت ــی1ب  میل
متر آلومینیومیورق 7

● کیلوگرم 920 ــروم ــهکـــــ داربـــــ
مترمیلی10قطر مفتول فولادی 8

● تن 7/3
ــهکـــــــروم دار بـــــ

ــارجی   قطرخـــــــــــ
مترمیلی3/21

لوله فولادی 9

● تن 5/11 37-Stــه  بـــــــــــــ
متر میلی5/1ضخامت فولادیورق 10

● تن 13
37-Stــه  بـــــــــــــ

ــخامت  و25/1ضــــــ
متر میلی5عرض

تسمه فولادی 11

● تن 9/1
37-Stــه  بـــــــــــــ

 75/0ضــــــــــخامت
مترمیلی

12 فولادیورق

● 73 تن 37-Stــه  بـــــــــــــ
مترمیلی2قطر 13 مفتول فولادی

● 6/1 تن 37-Stــه قطــــر  3 بــ
مترمیلی 14 مفتول فولادی

● 100 هزار عدد وولتـاژ  ولت70قدرت  به
220

الکتروموتــور و
 حرکتی مکانیزم
گردان

15

● 5/5 تن   وپایه  کوتاه  پایه  خودرو
و واشر فنریبلند 16 واشروپرچپیچ

● 100 هزارعدد پلاسـتیکشستی  حالته4
ی 17 )کلید(سوئیچ

● 100 هزارعدد 18 )زمانسنج(تایمر دقیقه120تاسنجزمان
● 19 سیگناللامپ وات3 100 هزارعدد
● 100 هزارعدد افشان 20 م برقسی

● 100 هزارعدد صـفحه چـــاپ خـــورده 
فلزی

وعلامـــتصـــفحه
مارک 21

● 100 هزارعدد  7/0×5/0×4/0ابعـاد  به
متر 22 بندیبستهکارتن

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

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

آلات وماشین
تجهیزات ف

ردی

● 1 58قطرمارپیچ بهگرمی500
مترمیلی

تزریقدستگاه
پلاستیک 1

● 2 -گرمی220
میلی متر42قطرمارپیچ

دستگاه تززیق
پلاستیک 2

● 3 از نوع دیسکتی اره 3

● 1  6تاضخامتمتری5/2
مترمیلی قیچی گیوتین 4

● 5 پدال ایجوش نقطه 5
● 1 هیدرولیکپرس تن25 6
● 1 ایپرس ضربه تن25 7

● 2 اتوماتیک،قطرکارگیر هنیم
متر میلی250 سری تراش 8

● 1 دریل رومیزی میلی متر15تا قطر 9
● 1 پیستوله و مخزن 10 رنگاسپریتجهیزات
● 1 کمپرسورباد لیتر در دقیقه1000 11
● 12 ــــــــــــ و پرستزریققالبهای 12
● یکسری ــــــــــــ خمکاریفیگسچرهای 13
● 1 ــــــــــــ پروانهبالانستست 14

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

88 36 27 5 0 2

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

7 22 330

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
بناکل زیر کل انبارها سالن تولید زمین

2090 1150 500 7300



)مونتاژ( یخچال خانگی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات ف

ردی
 

15000 دستگاه  ولـت 220–1561 و254مطـابق بـا اسـتندارد ملـی شـماره ،جهت مصارف خـانگی 
)فوت مکعب(  لیتر280– آمپر85/0-هرتز 1 یخچال

 : فرآیند تولید-2

دنه و دربتولید اجزاء ب.) 1
مونتاژ بدنه و درب.) 2
رنگ کاری بدنه و درب.) 3
تزریق فوم.) 4
مونتاژ فودلاینر و کمپرسور به بدنه.) 5
مونتاژ کندانسور.) 6
تست هنیوم و مونتاژ اپراتور.) 7

شارژ کار.) 8
سیم کشی.) 9

مونتاژ درب به بدنه.) 10
مونتاژ قطعات داخلی.) 11
بازرسی نهایی.)12
ته بندیبس.) 13

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
یخچال خانگی از قطعات و اجزا متعددی تشکیل یافته که بـر حسـب 

 :قطعات متشکله یخچال به سه دسته تقسیم می شوند،نحوه تامین
قطاتی که در واحد ساخته می شوند از قبیل بدنه اصلی یخچـال -1

و بدنه درب
سفارش واحد و توسط مرکز مـرتبط سـاخته مـی  قطعاتی که با -2

جـا ،کاردک،جا میوه ای ظرف یخ ،فود لاینر(شوند نظیر اجزاء بدنه 
سـینی ،حفـاظ لامـپ ،درب و سینی اوپراتور ،تخم مرغی و کره ای 

پـــلاک نـــام،دســـتگیره،دور لاینـــر( اجـــزاء درب،)روی جـــامیوه ای
،) لــولا،تســمه مغناطیســی،نــوار پلاســتیکی دور درب،یخچــال

جعبـه مسـتقیم جـزوه ،سیم تغذیه دو شاخه سـر خـود ،کمدانسور
 .راهنما

مستقیماً از بازار خریداری می شود همچون قفـل -3 و، قطعاتی که 
،کلید معکوس،کمپرسور،رله،اورلود،درایر،ترموستات،اواپراتور

مـواد تمیـز کننـده و ،گاز جهـت سـاخت فـوم ،سر پیچ،سیم،لامپ
پـرچ و ،لوله مسـی،انواع پیچ و مهره و واشر ، و رنگ فسفاته کاری

 .عملیاتی که در واحد صورت می گیرند بدین شرح است،…
 بـــهmm9/0بدنـــه از ورق فـــولادی:  مراحـــل تولیـــد بدنـــه و درب-1

رول فرمینـگ خمکـاری و ،صورت رول و طـی عملیـات برشـکاری 
 کـف تولید درب و سایر قطعات فولادی مانند دیوار پشت و صـفحه 

صـفحه نشـیمن گـاه موتـور طـی ،تثبیت کننده ها،لچکی ها،یخچال
مراحل برش و رق و پرسکاری و توسط قیچی ورق بری و دستگاه 

جـوش (  بـا جوشـکاری سپس خواهد گرفت و صورتپرس 
و بر روی یک نقاله غلطکـی قطعـات بدنـه و ) کاربیت و نقطه جوش 
 .درب آماده می گردد

: مرحلـه اول : چهار مرحله مـی باشـد خط رنگ شامل :  خط رنگ -2
شامل عملیات سنگ زنی و سمباده زنی و زدن خمیر تـروتکس کـه 

: مرحله دوم. بعد از مرحله قبل و بر روی نقاله غلطکی انجام میشود 
در این مرحله بدنه و یا درب بـه گیـره نقالـه هـوایی منتقـل شـده و 

رم وشستشـو بـا آب سـرد و گ ـ،بـاز،مراحل چربی زدایی با اسید 
شستشوی مجـدد و سـپس خشـک کـردن در هـوای ،فسفاته کردن

در ایـن مرحلـه : مرحلـه سـوم .  درجه سانتیگراد انجام میشود 140
پاشش رنگ پودری با روش الکترواستاتیک و در کابین مخصـوص 

مرحله پخت رنگ مـی باشـد کـه در : مرحله چهارم. صورت میگیرد
یـان مرحلـه فـوق  درجه انجام خواهـد شـد در پا 200دمایی حدود 

قطعه رنگ شده بر روی نقاله غلطکی منتقـل و انبـار موقـت خواهـد 
 .شد

ازن خط به صورت یک نقالـه چرخـان و دارای :  خط تزریق فوم -3
ایستگاههای متعدد می باشد بدنه و درب  پس از رنگ آمیزی بـرای 
تزریق فوم آماده میشود بر روی نقاله واگنهایی قرار دارد که بدنـه 

 از پشت به داخل آن قرار گرفته و دیواره ها به کمک جکهاییخچال
درب واگـن بـه . هیدرولیکی یا پنوماتیکی اطراف بدنـه را مـی بندنـد 

شـکل ،نحوی طراحی شده کـه پـس از بسـته شـدن و تزریـق فـوم 

پـس از تزریـق و در . فولاینر بر روی فوم نزریق شده ایجاد گـردد 
تولید می نماید که دیـواره فوم منبسط و فشار زیادی ،مرحله پخت

های فوق بدنه را حمایت کرده و مانع تغییر شکل آن و خروج مـواد 
عمل تزریق فوم به داخل درب نیز بـه همـین . تزریق شده می شوند 

ضمنا یـک ورق نـازک نـایلونی بـین بدنـه و درب قـرار . شکل است
میگیرد و سپس فوم تزریق می شود تا مانع چسبیدن مواد فـوم بـه 

 .واگن گردددرب



،دور لاینر و سایر اجزا درب شامل نوار پلاستیکی :  مونتاژ درب -4
پلاک نـام یخچـال بـروش دسـتی و یـا ،دستگیره،تسمه مغناطیسی

 .ابزار بادی به درب مونتاژ می گردد
کندانســـور،درب اواپراتـــور،اواپراتـــور،فـــودلاینر:  مونتـــاژ بدنـــه-5

ه روش دستی و با ابـزار ب. لامپ و …،ترموستات،درایرکمپرسور
 .بادی به بدنه مونتاژ می گردد

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد مقدار
فنیمشخصات

ــه  ــواد اولی م
اصلی ف

ردی

□ عدد 15075
مطابق استاندارد 

ــن CJISژاپــــ

9607
اواپراتور 1

□ عدد 15300
با حساسـیت تـا 

ــه و از-30 درج
نوع حرارتی

ترموستات 2

● عدد 15300 متناسب با
اورلود آمپر9/0جریان 3

□ کیلوگرم 3645

ــه  ــا نقطــــ بــــ
 درجه -30جوش

ــانتیگراد در ســـ
فشـــــار تقطیـــــر

اتمسفر

A34FLگاز 4

□ کیلوگرم 1575 متخلخل کننده 141Bگاز  5
□ عدد 15300 لامپ وات15 6

□ کیلوگرم 78750 پلـــی یـــول و پلـــی
ایزوسیانات ومتولید ف 7

□ کیلوگرم 4050 پودری رنگ 8
□ کیلوگرم 47 برای جوشکاری مفتول نقره 9
□ عدد 15750 XH 9از نوع  درایر 10

● عدد 15750
ABSواکیــــوم 

شده به ضخامت 
 میلیمتر5/4

فولاد لاینر 11

● عدد 15750
ABCــوم  واکیــ

شده به ضخامت 
 میلیمتر4/2

دورلاینر 12

● عدد 15030 ه ازســاخته شــد کندانسور 13

لوله هـای مسـی 
ــای و مفتولهـــــ

فولادی

● عدد
ــیلندر ســــــــــ

 25/0 -پیســـتونی
اسب بخار

کمپرسور 14

● عدد 15300 کامل با کلید  قفل 15

● عدد 15300 ــان  ــا جریـــ بـــ
آمپر9/0 راله 16

● عدد 15750

ــلام سفارشــی اق
دیگـــر همچـــون
ــامیوه ای ،جـــــ
ــخ ــرف یـــ ،ظـــ

کاردک

سایر 17

□ تن 594  9/0فولادی
میلیمتر ورق 18

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

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

آلات وماشین
تجهیزات ف

ردی

●
1 20 توان- میلیمتر600دهانه

کیلووات
رول فرمینگ 1

● 1 – پرس کشش تن307 تناژهیدرولیکی 2
● 1 کیلو وات11 تنی5 -ضربه ای پرس خم کن 3

●
1 15–تنی100–ضربه ای

کیلووات
پرس خم کن 4

● 1 پرس ضربه ای کیلووات5–تنی55 5
● 1 پرس ضربه ای کیلو وات5/1–تنی15 6

●
1  - فسفاته-شامل چربی گیری

رنگ و پخت
خط رنگ 7

●
1  1 -تزریق خمیر تروتکس

کیلووات
تزریق 8

□ 1 و کیوم کمپرسور کیلوواتA134F –5/1نشت با 9
□ 1 A134Fشارژگاز دستگاه شارژ 10

●
1 ،فولاد لاینر،کف،درب،قالب بدنه

درو لاینر
قالبها 11

□ 1 تست هلیوم اواپراتور 12 تست هلیوم

●
 بهB141گازتزریق فوم با  1

 کلیو وات8 -درب
تزریق فوم 13

●
1 نقاله-جوش-کویل بازکن

–-ژمونتا  نقطه جوش قیچی
سایر تجهیزات 14

●
1 ،میکرومتر،شامل کولیس

 .…ترموکویل و،ترمومتر
لوازم آزمایشگاهی 15

● 1 ترانس جوشکاری،مته. تراش 16 تجهیزات کارگاهی

●
1 تجهیزات حمل و  درون کارگاهی

نقل 17



 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین اسیکارشن مدیریت

63 31 16 1 2 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

8 14 313

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

2395 1220 750 8400



بخاری برقی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

30 هزارعدد بخاری برقی ولت220 وات،2000– شعله با لوله المنت سرامیکی3 1

 : فرآیند تولید-2

برش ورق.) 1
پرسکاری.) 2
خمکاری.) 3
جوشکاری.) 4
رنگ کاری..) 5
پخت رنگ.) 6

ش مفتولبر.) 7
جوشکاری مفتول.) 8
پرسکاری شبکه.) 9

مونتاژ.) 10
بسته بندی.) 11

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
انـــواع بخـــاری برقـــی برحســـب شـــکل، مصـــرف بـــرق و نـــوع المنـــت

بندی بر اساس المنـت شوند البته در این میان طبقهحرارتی طبقه می
در ذیل طرح تولید بخاری برقی . استاز اهمیت بیشتری برخوردار 

تشریح گردیـده ) بصورت افقی ( با المنت سرامـیـکی و سه شـعـله 
 .است

 برش ورق برای تولیـد قطعـات بدنـه، صـفحات انعکاسـی، پایـه -1
ترمینال و پایه المنت متناسـب بـا ابعـاد بـه وسـیله قیچـی گیـوتین 

 .گیردمکانیکی انجام می
ها صـفحات های بدنه برای مجموعه پرس کاری قطعات ساختنی -2

انعکاسی بر پایه ترمینال و المنت بـا توجـه بـه فرآینـد مـورد نیـاز 
کاری، دور بری، کشش و خمکاری آنها با اسـتفاده از شامل سوراخ

 تـن هیـدرولیک 15ای و  تن ضربه25 تن و 10تن، 6 تن، 5پرسهای 
لب مربوطه بدیهی است تمام این عملیات نیاز به قا . گیردصورت می

 .دارد
خمکاری صفحه انعکاسـی اصـلی و پایـه المنـت بـا اسـتفاده از -3

خمکاری صفحه انعکاسی به صـورت فـرم و . گیردکن انجام می  خم
 .گیرد درجه انجام می90خمکاری پایه المنت با زاویه

جوش قطعات بدنه کناری به:  جوشکاری مقاومتی یا نقطه جوش -4
گیـرد البتـه قبـــل از ایـن فرآینـــد م مـــی نقطـــه انجـا8بدنـه اصـلی در 

همچنین. گیردهای کناری صورت میجوشکاری دستگاه برای بدنه
. شودجوش نقطه پایه ترمینال نیز برای بدنه اصلی انجام می

ای و به وسیله مجموعه بدنه با استفاده از رنگ کوره: کاری رنگ-5
 .شودتجهیزات آبشار انجام می

ها را برای پخت رنگ به کورهدنهکاری، ب پس از رنگ-6
هـا صـورت نمایند تا در اثر اعمـال حـرات پخـت رنـگ آنمنتقل می

 .گیرد
برش مفتول در تولید شبکه محـافظ و دسـته بـا اسـتفاده از اره -7

گیرد برای تولید شبکه میلگرد در دو انـدازه بریـده لنگ صورت می
 .شودمی

خـت نقطـه جـوش بـا  جوشکاری مفتولهای شـبکه بـا اسـتفاده پ -8
 .گیردای صورت میالکترود قرقره

پس از جوشـکاری مفتولهـا در تولیـد پرسـهای در فـرم شـبکه -9
 .شودمحافظ با استفاده از پرس برگ استفاده می

مونتاژ اجزاء با اتصال سیمها و ترمینـال آغـاز شـده و بسـتن -10
 .گیردها با پیچ بر روی بدنه انجام میمجموعه

بنـدی بخـاری بـا قـرار دادن آن ونتاژ و تسـت بسـته پس از م -11
ــاد  ــه ابع ــارتن ب ــی47×19×30درون ک ــام م ــانتیمتر انج ــود س .ش



 : مواد اولیه اصلی-4

سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات

مواد اولیه  
اصلی ف

ردی

● تن 5/44
 -اسـتاندارد  مطابق  روغنی
DIN1- 1623ــه  بـــــــ
 میلیمتر6/0متضخا

ورق فولادی 1

● تن 11
ــاس  ــفحه انعک ــت ص جه
اصلی و صفحه انعکـاس 

کناری
ورق استیل 2

● تن 2800 12-Stــه  5/0ضــخامتب
میلیمتر فولادیورق 3

● کیلوگرم 15 مفتــــــــول میلیمتر5/2به قطر
فولادی 4

● کیلو گرم 480 37-Stــه  8/0ضــخامتب
میلیمتر ورق فولادی 5

● کیلوگرم 1200 37-Stمفتــــــــول  میلیمتر5قطربه
فولادی 6

● هزارمتر 28 5/2باروکش نسوز سیم اتصال 7
● هزارعدد 1400 کروم نیل سیم المنت 8

● هزار عدد 30 متر با دوشاخه 2به طول 
غیر قابل تعویض

کابل بـرق و 
دوشاخه 9

● هزارعدد 90 ــول  ــه ط ــرامیکی ب 28س
سانتیمتر لوله المنت 10

● ددهزارع 60  سـانتیمتر و 8/1به طول 
فولادیبست سانتیمتر7/0عرض 11

● هزارعدد 720 مهره دنده ریز4 12

● هزارعدد 810  دنده ریز و4×80
پیچ خودرو6×8/3 13

● هزار عدد 30 پلاستیکی اورینگ سیم 
برق 14

● هزارعدد 240 4سوراخدار سرسیم 15
● هزارعدد 150 فشاری سرسیم 16
● ارعددهز 90 فشاری پلاستیکی سوکت 17

● 360 هزارعدد
– ــهنــر و مــاده  چینــی ب

ــر ــانتیمتر  و5/1قطـ سـ
سانتیمتر8/0ضخامت

18 المنتپایه

● 30 هزارعدد  مقوایی به ابعاد -لایه  سه
سانتیمتر) 47×19×30( 19 کارتن

):گاهآزمایشگاه و تعمیر،فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

آلاتماشین
و تجهیزات ف

ردی

● 1  2بـــرشمتـری بـــا حداکثرضـــخامت2
میلیمتر قیچی گیوتن 1

● 1
موتوراسب بخار و سرعت به قدرت

بار رفت و برگشت در دقیقه و 100
 سانتیمتر20قطر برش

اره لنگ 2

● 1 ایپرس ضربه تن5 3
● 1 ایپرس ضربه تن10 4
● 1 ایپرس ضربه تن25 5

● 1 هیـدرولیک   پرس متری2 تن50
برگ 6

● 1 نقطه جوش کیلووات11ای به قدرتقرقره 7
● 1 نقطه جوش کیلووات، پدالی15به قدرت 8
● 1 کن ورقخم سانتیمتر50دستی 9

● 1 باسیستم پاشش رنگ و جریـان آب 
آبشار رنگ اسب خار7 تا5/5به قدرت موتور 10

● 1 ــدرت 500 ــا ق ــه ب ــر در دقیق  2/2 لیت
کیلووات 11 کمپرسور باد

● 1 گازوئیلی 12 رنگپختکوره
● 36 برش،کشش، سوارخکاری و خم 13 های فلزیقالب
● 14 هیدرولیکپرس تن برقی2 1
● 15 هیدرولیکپرس تن15 1

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده گرماهرکار تکنسین کارشناسی مدیریت

35 12 12 2 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

10 7 126

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
675 130 250 00/2400



هواکش خانگی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات ف

ردی
 

1 هواکش گرد و چهار گوشCM10قطر پروانه  20000 عدد
2 هواکش گرد و چهار گوشCM15قطر پروانه  30000 عدد
3 هواکش گردو چهار گوشCM30پروانهقطر  30000 عدد
4 هواکش گرد و چهار گوشCM40قطر پروانه  20000 عدد

 : فرآیند تولید-2

برش.) 1
پرسکاری.) 2
مونتاژ.) 3

بسته بندی.) 4
تزریق.) 5

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
 و امکانـات در طرح حاضر با فرآهم آوری فضای مناسب کارگاهی 

از ماشین آلات و وسایلی که ساخت داخل کشـور بـوده و ،وابسته
از محاسن زیادی برخوردار است برای ساخت قطعات مـورد نیـاز 
استفاده خواهد شد و سپس با ایجاد خـط مونتـاژ محصـول نهـائی 

 .ساخته و بسته بندی می شود
 بـرش ماشین آلات بکارگیری شامل ماشین های تزریق پلاستیک –

که همگی ساخت داخل کشـور . می باشد.  رنگ آمیزی و …–ورق 
. بوده و ارزبری نخواهد داشت

تکنولوژی پیشنهادی در روش پیشنهادی
اجزا تشکیل دهنده یـک دسـتگاه هـواکش خـانگی همگـی در داخـل 

 قطعـه در کارخانـه 8کارخانه ساخته نمی شود و از این اجزا فقـط 
 :ساخته می شود که عبارتند از

قاب اصلی -1
نگهدارنده بالا-2
صفحه محافظ-3
نگهدارنده پایین-4
کاور محل اتصال به شبکه برق-5
دریچه پش-6
 پروانه-7

کلاهک مخروطی ریسمان-8
از قطعات بالا به نوع طرح و نوع از روشهای متفاوتی استفاده گردد
که نوع پلاستیکی آن به روش تزریق تهیه شده و قطعات فلـزی بـه 

 .تهیه می شود) پرسکاری( ش فلزکاررو
هماهنـگ ،با استفاده از دستگاههای تزریق پلاستیک : تزریق قطعات

با وزن قطعه و حجم قالب ساخته شده که ممکن است یـک حفـره و 
می توان قطعات پلاستیکی را ساخت مثل قاب .  باشدحفرهیا چند 

 . کلاهک- دریچه- پروانه نگهدارنده–
 - ســـوراخکاری- خمکـــاری-راحـــل برشـــکاریم: عملیـــات فلزکـــاری

ورقهـای .  پرچ کردن در این گروه عملیات قرار می گیرند –سنگزنی 
بریده شده که توسط قالب و دستگاه پرس به شکل دلخواه در آمده 
. و عملیات کارگاهی در موقع مشخص بر روی آن انجام می گیرنـد 

تولید می  و …- پروانه فلزی -با این روش قطعاتی نظیر قاب فلزی 
 .شود

 عملیات کارگاهی از دیگر-عملیات برچسب گذاری، آبکاری-نقاشی
 .عمل هایی است که برای تهیه محصول انجام می شود

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد مقدار
فنیمشخصات مـــواد اولیـــه 

اصلی ف
ردی

● تن 52 گریــــد مخصــــوص 
تزریق پلی پروپلینپپ 1

● کیلوگرم 7500  میلـی 2/1ضخامت  
متر ورق گالوانیزه 2

● کیلوگرم 1050 میلی متر1ضخامت ورق گالوانیزه 3
● کیلوگرم 20 1707DIN سیم لحیم 4
● عدد 101000 الکتروموتور وات80-30 5
● متر 2200  -میلـی متـر 5/4قطر

پلی استر لوله وارنیش 6

● عدد 210000 ــر ــول4قطـ  6 و طـ
میلی متر یبست برنج 7

● عدد 210000 نصب الکتروموتـور 
32M4 Øگرد پیچ 8

● عدد 210000
نصب الکتروموتـور 

ــارگوش ،M 3چه
MM25طول

پیچ 9

● عدد 210000 نصب الکتروموتـور 
M 3شش گوش مهره 10

● عدد 210000 ــه   1مســتطیلی تغذی
میلی متر واشر 11



● عدد 210000 مســـتطیلی خودکـــار 
3 Øو طول mm8 واشر 12

● عدد 210000
اتصال کابلشـو بـر 

M3واشرمســـتطیلی
mm10و طول

پیچ 13

● عدد 102000 چهارگوش روکـش 
گالوانیزه فنر 14

● عدد 102000  -گرد روکـش نیکـل  
کرم فنر 15

● عدد 150 از جنس پلـی اتـیلن  
mm5/1قطر ریسمان 16

● عدد 210000
ــه 16Øروی پروان

5Mمیلـــی6 ارتفـــاع 
متر

مهره 17

● عدد 102000
ــدل  ــد م ــب کلی نص
چهـــــار گـــــوش 

MM152 طول Ø
پیچ 18

● عدد 102000
نـــبش هـــا گـــالوانیزه
در مدل چهار گوش 

 طـول Ø 5مفتـولی 
MM6,5

پرچ 19

● عدد 210000
 شکل Hنصب فریم 

مدلهای چهار گوش 
mm5,3Øطــــــول 
mm15

پیچ 20

● عدد 158000
ــالا و ــده بـ نگهدارنـ
پایین در مـدل گـرد 

mm204ول طM
پیچ 21

● عدد 32000 تغذیه برق جعبه 22
● 210000 عدد سر سـیم از جـنس 

برنج 23 کابلشو
● 110000 عدد از جنس پلی اتیلن 24 کیسه
● 110000 عدد مقوایی 25 بسته
● 14000 عدد ___ 26 کارتن

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

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

آلات وماشین
تجهیزات ف

ردی

● 1 دستگاه تزریق کیلووات56گرمی و توان600 1

● 1 دستگاه تزریق کیلووات33گرمی و توان250 2
● 1 دستگاه تزریق کیلووات30گرمی و توان150 3
● 1 دستگاه تزریق کیلووات25گرمی و توان100 4
● 1 ات کیلوو6/0رومیزی و توان دریل 5
● 1 پرس تنی4 6
● 1 پرس تنی5/0 7
● 1 قیچی کیلووات ورق بری5و توان 8
● 1 پرس تنی15 کیلووات9/5با توان 9
● 1 نقاله کیلووات5/2توان 10
● 1 کنار نقاله 11 میز
● 1 ____ 12 قالبسازی

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین ارشناسیک مدیریت

31 12 9 3 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

5 7 201

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

933 320 463 3300



)مونتاژ( چرخ گوشت برقی خانگی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

40000 عدد ــردن 700 ــرخ ک ــت چ ــرعتgr/min1200وات،ظرفی ــارپیچس  5/5 وزنrpm210م
کیلوگرم 1 چرخ گوشت

 : فرآیند تولید-2

مونتاژ نیم بدنه و نصب سایر ملحقاتپیش.) 1
مونتاژ ری.) 2

تست و کنترل.) 3
بندیبسته.) 4

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
جهـــت مونتـــاژ محصـــول میتـــوان از روشـــهای اتوماتیـــک و دســـتی 
استفاده نمود به دلیل ظرفیت پیشنهادی، عدم ارزبری، عدم نیاز بـه 

برخـی عملیـات اسـتفاده خاص از اپراتور جهـت طراحی ماشینهای 
شده که بنابر ایـن بـا عنایـت بـه مزایـای فـوق روش مونتـاژ نیمـه 

در این روش با استفاده از نیروی انسانی . اتوماتیک توصیه میگردد 
ای متحـــرک جهـــت انتقـــال قطعـــات وو درنظـــر گـــرفتن نقالـــه تســـمه

نوماتیکی ماننـد کن،ابزارآلات پابزارهای دستی مانند سیم چین، پرچ
 .پیچ سفت کن، محصول مورد نظر تولید میگردد

در فرآیند مورد نظر قطعات یا بصورت آماده و مطابق استاندارد ر 
نظر گرفته از بازار تهیه میگردند یا بصورت سفارشی به واحـدهای 

قطعات سفارشی با توجه به . موجود در سطح کشور تولید میشوند 
 : استمراحل ساخت شامل موارد زیر

 نیم بدنه راست و چپ، میله پلاستیکی، رابطه بین دو نیم بدنه، -الف
کلاهک پلاستیکی روی دهانه گیربکس، محافظ سیم تغذیه در محـل 

( ورود به بدنه و سینی کلگی با استفاده از تزریق مـاده پلاسـتیکی 
در قالب) خشک و رطوبت گرفته شده

دمشق و فرم دهی در قالب با استفاده از تزریق، ) کوبه (  فشار -ب
) بلومولدینگ( 
با استفاده از مراحـل فورجینـگ، تراشـکاری، ) حلزون (  مارپیچ -ج

دایکاست و پرداختکاری
کلگـــی و مهـــره جلـــو کلگـــی بـــا اســـتفاده از دایکاســـت و عملیـــات-د

 .پرداخت کاری

 پیچ نگهدارنده گلویی با استفاده از مراحل پـیچ زنـی و آج زنـی -هـ
لادی، آبکاری پیچ و قرار دادن در قالب و تزریق کلگـی پـیچ میله فو

ــند  ــه میباش ــل تهی ــازار قاب ــه از ب ــاده ک ــات آم ــده قطع ــامل: عم ش
دار، کلید قطـع و وصـل، تیغـه بـرش، صـفحه الکتروموتور گیربکس

برش، انواع سیم و محافظ، انـواع واشـر، انـواع پـیچ و مهـره، نـوار 
 .چسب و کیسه پلاستیکی میباشد

زم است کلیه قطعات سفارشی و آماده مطابق با اسـتاندارد ضمناً لا
بوده تا کیفیت محصول حفظ گردد و در سایر موارد اولیه مرغـوب 

توان به اسـتانداردهای و مناسب در تهیه استفاده شود همچنین می
 تحت عنوان مقـررات عمـومی وسـایل خـانگی 1562-1ملی شماره 

یمنی وسایل خانگی برقـی  تحت عنوان ا 1562-14برقی و یا شماره 
المللیهای آشپزخانه برقی یا استاندارد بین مقرارات ویژه ماشین–

IEC 13791« ،  »533-0719«هـایشـماره باA- 533«  ،)3791-
هـای کیفـی در همچنین میبایست مشخصه. استفاده نمود) 41-533

 .مورد قطعات سفارشی بشرح زیر را دارا باشد
و تـولرانس )  و در مورد فشاری قطر طول، عرض، ضخامت ( ابعاد 

هر یک، مقاومت مکانیکی قطعات و وضـعیت ظـاهر از نظـر معیـوب 
نبودن، حفره و جوش نداشـتن و شکسـته نبـودن و از نظـر صـاف 

آمیزی آنها که جهت ایـن امـر ابزارهـای مـورد بودن سطوح و رنگ
کش فلزی، وسایل تست کولیس، میکرومتر، خط: استفاده عبارتند از 

اومت الکتریکی، ترازوی دقیق و کنترل چشمیمق
. در مورد قطعات دایکاست شامل کلگی، مـارپیچ و  هماننـد طـرق ...

فــوق بــوده ولــی در اینجــا صــیقلی بــودن ســطح قطعــات پــس از 
گیری میزان صـیقلی بـودن پرداختکاری میباشد و از دستگاه اندازه

 .سطوح استفاده میشود
ش مشـابه بـوده و فقـط میـزان در مورد قطعـات لاسـتیکی نیـز رو 

ارتجاعی بودن نیز لازم است کنترل شود همچنین در مورد پیچهـا، 
جهت اطمینان از آبکاری . گام و سختی مورد مشخصه مهم میباشد 

قطعات فلزی از دستگاه سنجش ضـخامت لایـه آبکـاری و دسـتگاه 
 .استفاده گردد) ظاهری( تست چسبندگی و روئیت چشمی

لازم اسـت ابعـاد، ....... ) یونولیـت، کـارتن و ( لام در مورد سایر اق 
 .وضعیت چاپ و رنگ آمیزی مورد بررسی قرار گیرد

بر روی محصول نهایی دو دسته کنترل صـورت میگیـرد کـه یکـی 
نهایی بر روی صد در صد محصول و در پایان خـط مونتـاژ   کنترل



صــورت خواهــد گرفــت و دیگــری کنترلهــایی اســت کــه بــر روی 
 .ی تصادفی از محصول در آزمایشگاه صورت میگیردهانمونه

بایست در بازرسی صددرصد محصول باید رعایت مواردی که می
 :شود

تست جریان راه اندازی و حین کار-1
تست عایق بدن قسمتهای مختلف-2
تست قسمتهایی که دارای ولتاژ میباشد-3
کنترل و بازرسی دقیق مشخصات ظاهری محصول-4
 بدون لرزش و صدای زیاد تست کار-5

 :مواردی که در آزمایشگاه بصورت تصادفی انجام میشود
اندازی و جریان در حالت کار مداومجریان راه-1
عایق بودن و جریان نشست الکتریکی در حالتهای مختلف-2
توان مصرفی-3
استقامت مکانیکی-4
وضعیت پایداری-5
سیم کشی داخلی-6
اتصالات تغذیه-7
پیچها و اتصالات -8
افزایش درجه حرارت قسمتهای مختلف حین کار-9
 : مواد اولیه اصلی-4

سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات مواد اولیه  

اصلی ف
ردی

● عدد 40000 الکتروموتور وات700یونیورسال
گیربکس 1

● عدد 80000
ــولادی ــهف ــدهدوطرف تولیدش
پودربــــهمتــــالوژیبــــاروش
مترمیلی 3ضخامت

تیغه برش 2

● عدد 80000

ــولادی ــده  ف ــاروشتولیدش ب
ــالوژی ــامتــــــ پودربــــــ

/5متروقطـــرمیلـــی 8ضـــخامت
ــزو 65 ــوراخ ریـ ــا دو سـ بـ

معمولی

تیغه برش 3

● عدد 41200 گرمی600باوزنآلومینیومی کلگی 4

● عدد 41200 150 بـــاوزنABSازجـــنس
گرم کلگیسینی 5

● عدد 82400 ــاABSازجـــنس 450وزن بـ
گرم

ــیم ــهنــ بدنــ
وچپراست 6

● عدد 40800 بامحورفولاد زنـگ   آلومینیوم
نزن

مـــــــــارپیچ
)حلزون( 7

● عدد 41200 ــیلنپلــیازجــنس HDEPEات
گرمی100باوزنسفیدرنگ

ــه کوبــــــــ
)فشاری( 8

● عدد 41200 متر مربع   میلی1تماس  باسطح
A5/2ایخانه6و ترمینال 9

● عدد 40800 A5/2وطعکلیــــــدق دو حالته
وصل 10

● عدد 244 متر میلی7/1باضخامت ــات قطعــــــ
لاستیکی 11

● عدد 40800 ــولادی ــاری شــدهM4ف  آبک
شش ضلعی

ــره ــومهـ جلـ
کلگی 12

● عدد 10000 متر سانتی76×56×20 بزرگکارتن 13
● عدد 40000 سانتی متر38×28×24 کوچککارتن 14
● عدد 41200 PCVبـــاروکشتخـــت2×1 دو  تغذیه  سیم 15

سـتاندارد برطبـق ا   سفیدرنگ
)25(706/5ISIR

ســــرشــــاخه
خود

● عدد 41200 گرم90باوزنABSازجنس
کلاهــــــــک
پلاســــتیکی

دهانـــــهروی
گیربکش

16

● عدد 41200
ازجـــنسپلاســـتیکیباکلاهـــک

ABS45بطـــولپـــیچ وبامیلـــه
مترو گالوانیزهمیلی5/7وقطر

پـــــــــــــیچ
نگهدارنــــده

کلگی
17

● عدد 1000
ــیچ ــیم-پــ ــافظ-ســ -محــ

-فنر-واشر-نوار-ستیکیپلا
....قاب و مهره و

ســـــــــــایر
ملزومات 18

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

ین
تأم تولید فنیمشخصات

آلات و    ماشین
تجهیزات ف

ردی
● 1

مترو  سانتی40باعرض  شکل  بیضی
متـر 5متر سـرعت   سانتی200طول

 کیلووات6در دقیقه و توان
ایتسمهنقاله 1

● 1 متـــروســـانتی40عـــرض× بیضـــی
متر سانتی200طول میزکنارنقاله 2

● 2 لیتـر 30مصرفی  باهوای  پنوماتیکی
در دقیقه کنسفتپیچ 3

● 1 دستی پرچ کن 4

● 1 تســـتدســـتگاه
بودنعایقمیزان 5

● 1 اهم متر 6
● 1 دستی زنمنگنه 7

● 1 تجهیـــــــــزات
آزمایشگاهی 8

● 1  دستگاه، باکس پاکـت 2تراک  پالت
 دستگاه5 دستگاه و گری20

تجهیزات حمل و 
ــل  دروننقــــــ
کارگاهی

9

● 1 کمپرسور کیلووات4و توانلیتردردقیقه300 10

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

19 8 2 3 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

4 5 35

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
827 270 330 2900



)مونتاژ(کن برقیآسیاب و مخلوط

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

20000 عدد متر مکعب، سانتی55آسیابمتر مکعب ظرفیت سانتی1200کنمخلوطوات،ظرفیت700
کنومخلوطآسیاب کیلوگرم3وزن 1

 : فرآیند تولید-2

ینیم بدنه فوقان.) 1
مونتاژمکانیزم قطع و وصل.)2
مونتاژ موتور.) 3
گیرمونتاژ دوشاخه و پارازیت.) 4
مونتاژ نیم بدنه تحتانی.) 5
مونتاژ محفظه،تیغه و درپوش.) 6

مونتاژنهایی.)7
بندیتست و بسته.) 8
مونتاژ بدنهپیش..)9

ای خاموش و روشـن   دایره  صفحه.)10
و درب

پیش مونتاژتیغه آسیاب.) 11

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
کـاملاً  مونتاژ قطعات مختلف محصـول بیگـدیگر مبتوانـد بصـورت 
اتوماتیک، خط مونتاژ برای مدل خاصـی طـارحی میگـردد و در آن 
قطعات مختلف محصول در محلهای مشخصی که به همـین منظـور 

ه مختلـف بـه تعبیه شده است قرار داده میشود تا با استفاده از نقال 
. ایستگاههای مونتاژ منتقل شود

ــه کمــک ربــات و کنترلهــای کــامپیوتری و  ــذکر ب در روش فــوق ال
ماشینهای مخصوص عمل مونتاژ صورت گرفته و در نتیجه قابلیت 

همچنـــین عمـــل تســـت در ایســـتگاههای. انعطـــاف لازم وجـــود نـــدارد
بندی شده مشخص صورت میگیرد و محصول در انتهای خط بسته

از. ارتنهای آن بر روی پالت قرار گرفته و از خط خارج میشـود و ک
 :خصوصیات فرآیند فوق میتوان

گـذاری بـالا،  بالابودن سرعت تولید و طراحـی خـاص و سـرمایه-
که در ( وابستگی قسمتهای مختلف محصول نیمه ساخته به یکدیگر 

صورت توقف یک نقطه از خـط منجـر بـه سـکون قسـمتهای دیگـر 
یـــاز بـــه نیـــروی انســـانی متخصـــص و یـــا بـــا تجربـــه راو ن) میشـــود
 .برشمرد

میـزان اتوماسـیون کـاهش یافتـه و عملیـات : روش نیمه اتوماتیـک 
 اتوماتیک خواهد بود، بخشی از عملیات انتقال و تست بصورت نیمه

بندی توسط اپراتور انجـام گرفتـه و در نتیجـه ضـمن تست و بسته
گذاری نیز کاهش زان سرمایهمی. پذیری بیشتر در خط تولید   انعطاف

 .یابدمی
کلیه عملیات توسط کـارگر انجـام میگـردد در نتیجـه : روش دستی

ظرفیت تولید پایین بوده و برای تولید کم، مقرون به صرفه خواهـد 
 .بود

لذا با توجـه بـه مطالـب گفتـه شـده روش مونتـاژ دسـتی بـا کمـک 
 میگـردد کـه ابزارهای معمولی پنوماتیکی و در کنار مونتاژ توصیه 

ذیلاً آورده میشود . تشریح فرآیند مونتاژ 
ابتدا نیم بدنه اصلی فوقانی همراه با مکانیزم قطع و وصل به وسیله 

گوشتی آماده شـده و سـپس در قسـمت بعـد موتـور و مفصـل   پیچ
 .سرموتور به آن اضافه میگردد

چین بریده و ها و اتصال کابلشو توسط سیمآنگاه کابل تغذیه، سیم
 .گیر نیز به ترتیب افزوده خواهند شد آن اضافه وارنیش، پارازیتبه

در نیم بدنه اصـلی تحتـانی محفظـه آسـیاب، تیغـه از یـک طـرف و 
از طـرف دیگـر بـه ) سـواربرهم(صفحه در پوش و بدنـه درپـوش 

محصول نیمه ساخته اضـافه و محصـول نهـایی را تشـکیل داده و 
سه پلاستیکی گذارده پس از تست و کنترل هر واحد محصول در کی 

. شده و همـراه دو قطعـه یونـولیتی داخـل کـارتن گذاشـته میشـود 
کن محور فولادی، تیغه، محـافظ پلاسـتیکی همچنین در بدنه مخلوط

دور محور مونتاژ شده و پس از اضـافه شـدن صـفحه خـاموش و 
روشن درب مخلوط کن و درپوش سوراخ وسط درب کامـل گشـته 

. بندی میگرددس تست و بستهو سپس درب کامل گشته و سپ
به منظور جذب بازار و رقابت با نوع مشابه لازم است نکـاتی چنـد 

 :یادآور گردد
بایسـت مبـالاتی نمـی هنگام استفاده عادی و حتی در صورت بی-1

 .خطری را متوجه مصرف کننده و یا محیط اطراف خود سازد
 . از نظر ظاهری زیبا و جالب و مشتری پسند باشد-2
ای باشد که از انتشار سروصدای زیاد ساختمان محصول بگونه-3

بـل  دسـی70رقـم مناسـب حـدود . موتور به خارج جلوگیری نماید 
 .میباشد

محل عبور سـیمها صـاف و بـدون لبـه تیـز باشـد و کابلشـوها -4
 .توسط حفاظ و روکش پوشانیده شوند



شـش پـذیر و بـا پو  کابل تغذیه دستگاه بایستی از نـوع انعطـاف-5
P.V.Cیا پلاستیکی باشد . 

در اثر کاربرد عادی در آن هیچگونه نقص الکتریکی و مکـانیکی -6
 .نباشد) مغایر با استاندارد( 
 تـا 30(  با توجه به حداکثر زمانی کارکرد دستـگاه بطور مداوم -7

 .گیر مجهز باشدلازم است به پارازیت)  ثانیه45حداکثر
هـا از داشته باشد و تیغه... )  ضربه و بر اثر(  استقامت مکانیک -8

 .نوع ضد زنگ انتخاب شوند
با عنایت به اینکه واحد در نظر گرفته شده بر مبنای استفاده حداکثر

ریزی گردیده است از مـواد اولیـه آن از توان شرکتهای داخلی طرح
سفارشی تهیه میگردد که عمده قطعـات آمـاده به دو روش آماده و 

گیـر رادیـویی، تور، لولـه وارنـیش، سـیم، پارازیـتمو: عبارتست از
کابلشو، پیچ، پرچ فنـر بـین کاسـه و درپـوش مهـره، تیغـه فـولادی 
ضمناً نیم بدنه تحتانی و فوقـانی،  آسیاب و تیغه فولادی مخلوط کن 

کن، مکانیزم قطع و وصل کننده مدار، قطعه لاسـتیکی مخزن مخلوط
تیکی زیر تیغه پـایینی و نشمنگاه موتور، محفظه آسیاب، قطعه پلاس 

بالایی، محـور فشـارنده، فنـر بدنـه درپـوش محفظـه بین آن با تیغه
ای محـــورآســـیاب، کاســـه وســـط درپـــوش، کـــاردک، واشـــر قابلمـــه

یا تاقـان پلاسـتیکی، بـوش پلاسـتیکی، مفصـل پلاسـتیکی، . فولادی
صفحه روشن و خاموش مخلوط کـن، درب مخلـوط کـن، درپـوش 

مبرگر ساز، یونولیت، کیسه پلاسـیتکی سوراخ وسط درب، دیسک ه 
 .شوندو دفترچه راهنما بعنوان اقلام و قطعات سفارش محسوب می

به منظور حصول اطمینان از کیفیـت مـواد آمـاده و سـفارش شـده 
لازم است از شرکتها معتبر مطـابق بـا ویژگیهـای اشـاره شـده در 

 قطعـات ضمناً با توجه به اینکه بیشترین . استاندارد خریداری گردد 
هـای ظـاهری اسـتحکام پلاستیکی تشـکیل میدهنـد بایـد مشخصـه

و میکرومتـر و ) ابعـاد(مکانیکی توسط ابـزار آلاتـی چـون کـولیس 
رویت چشمی و اسـتحکام قطعـات بـر اسـاس آزمـون پایـداری در 

همچنـین الاستیسـیته قطعـات . برابر خطرات مکـانیکی انجـام شـود 
یته بـه عمـل خواهـد مذکور توسط دستگاه سنجش میزان الاستیس ـ

 .آمد
ضمناً بر روی محصول نهـایی کنترلهـای تصـادفی در حـین تولیـد 

هایی نیز بـه آزمایشـگاه ارسـال میگـردد و ایـن بعمل آمده و نمونه
 ملـی کشـور 1562ISIRI-14 و 1562-1کنترل مطابق با اسـتاندارد 
 :بشرح ذیل صورت میگیرد

مشخصات اسمی-1
فتگی حفاظت در برابر خطر برق گر-2
 راه اندازی-3
 توان ورودی و جریان-4
گرم شدن-5
کار در شرایط اضافه بار-6
بندی الکتریکی در دمای کـار و جریـان نشـت الکتریکـی در   عایق-7

حالت گرم
اغتشاشات رادیوئی-8
استقامت مکانیکی-9

اتصالات-10

 فواصل نشت الکتریکی هوایی، فواصل از میان عایق-11

 :ه اصلی مواد اولی-4
مصرف سالانه

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات

ــه   ــواد اولی م
اصلی ف

ردی

● عدد 20100
ــال وات،700یونیورســ

ــه،100  و5دوردردقیقــ
72IEC

موتور 1

● عدد 20100 1-561VDE و
وات250 گیرپارازیت 2

● متر 2472 مترطبــــقمیلــــی5قطــــر
10620DINاستاندارد

لوله وارنیش 3

● عدد 41200  وفــــــولادی الیــــــاژی
استنلس استیل

فـــولادیتیغـــه
آسیاب 4

● عدد 41200 فولادآلیاژی و استنلس 
استیل

مخـل  فولادی  تیغه
کنوط 5

● عدد 20400 ABSتحتانیبدنهنیم شیری رنگ 6
● عدد 20400 ABSنیم بدنه فوقانی شیری رنگ 7

● عدد 20600  و 605طبق اسـتاندارد 
607ISIR

دو شـــاخه ســـیم
سرخود 8

● عدد 40800 A6فشاری وقطــعمکــانیزم 9

وصل

● عدد 20600 آمیدپلی کلاهک سرشفت 
موتور 10

● عدد 20400 ABSــوش  شیری رنگ ــه در پ بدن
محفظه آسیاب 11

● عدد 20600 ABSشیری رنگ 
صفحه روشن و 
خاموش مخلوط 

کن
12

● عدد 20600 PVCکندرب مخلوط شیری رنگ 13

● عدد 20600 34×17×28کوچــــــک
سانتی متر کارتن 14

● عدد 20600 34×70×30بـــــــزرگ
مترسانتی کارتن 15

● عدد 20400 PVCمحفظه آسیاب شیری رنگ 16
● عدد 20400 پلی استایرن کنمخلوطمخزن 17

● عدد 100 -واشــر-پایــه-بســت
.....مفصل و-بوش

سایر اقلام 18



):آزمایشگاه و تعمیرگاه،آیند تولیدفر( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

وآلاتماشین
جهیزاتت ف

ردی

● 1 ــمه ــاعرضایتســــ  45/0بــــ
نقاله کیلووات50/3متر12وطول 1

● 16 ــیم ــین، س ــیم چ ــتس ــن،لخ ک
کن و پیچ گوشتیپرچ ابزارآلات دستی 2

● 3 ــــــــــ   مترودستگاه  اهم
الکتریک یتست 3

● 2 ـــــــــ گوشـــــتیپـــــیچ
پنوماتیکی 4

● 1 دستی زنمنگنه 5

● 4
بدنـه تحتـانی   جهت قطعات نیم 

ــانی ــزنوفوق ــوطمخ ــنمخل ک
آسیاب

قالب 6

● 1 ــددکاردیپاکـــت تراک،چهارعـ
) کیلویی250(دستی

حمل و تجهیزات
ارگاهیروننقل 7

● 1 سنگین،نگهدارنده قطعاتنیمه بندیقفسه 8

● 1 ر،تست مقاومت کولیس،آمپرمت
مکانیکی

تجهیـــــــــزات
آزمایشگاهی 9

● 1 کیلوو2لیتری،500لیتردردقیقه،
ات 10 کمپرسور

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

18 8 2 1 2 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )تکیلووا(برقتوان

3 4 20

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

473 76 160 1700



)مونتاژ(پنکه سقفی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

50000 عدد 1 پنکه سقفی فوت مکعب در دقیقه4500–9000 وات بامیزان هوای تحویلی90-50

 : فرآیند تولید-2

شدهپیچیاستاتورسیم.)1
بستن اتصالات.)2
تست.)3
وپختزنیوارنیش.)4
وواشرجازدنشفت،بوش)5
جازدن بلبرینگ.)6

مونتاژ با پیچ.)7
رنگ آمیزی.)8
بستن اتصالات.)9

تست نهایی.)10
بندیبسته.)11
نقطه جوش.)12

رنگ کردن سطح داخلی.)13
ــاتزریــقروتــور.)14 شــده ب

آلومینیوم
سوراخکاری.)15
رزوه کردن.)16
عملیات آماده سازی.) 17

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،ند ویژگیهای فرآی-3
 :هایی بشرح ذیل ساخته شده استپنکه سقفی از قطعات و مجموعه

مشـتمل بـر قطعـه یکسـر صـاف (  مجموعه مکانیزم آویزبالایی -1
ویکسر نیم دایره، قرقره لاستیکی، پـین و لولـه آویـز کـه بصـورت 

شـوند و پـیچ و مهـره و سفارشی و در خارج از واحد سـاخته مـی
 ،)شوندل که بعنوان اقلام خریدنی محسوب میاشپی

قطعـه دو سـرنیمدایره، بعنـوان (  مجموعه مکـانیزم آویزپـائینی -2
قطعه سفارشی و پیچ، مهره، واشر فنری، اشپیل، خازن، پیچ و مهره 
نگهدارنده خازن و ترمینال، پیچ و واشـر اتصـال زمـین و ترمینـال 

).شوندین میبعنوان قطعاتی هستند که با خریداری تأم
اسـتاتور، شـفت روتـور، بـوش و واشـر فـولادی (  مجمعه بدنه -3

طرفین روتور بعنوان اقلام ساخته شده بصورت سفارشی و سـیم 
لاکـــی، کاغـــذ عـــایق، لولـــه وارنـــیش، واریـــنش، ســـیم، لولـــه محـــافظ 

).سی و بلبرینگ بعنوان خریداری شدهویپی
اب پائینی و بـالایی،  روتور دایکاست شده، ق 0 مجموعه روتورر -4

نشیمنگاه بلبرینگ در قاب و پره بعنوان اقلام ساخته شدۀ سفارشی 
و پیچ و واشر اتصال قـاب پـائینی و بـالایی، پـیچ و واشـر اتصـال 

).ها به قاب پائینی و بالایی، بعنوان قطعات خریداری شدهپروانه
قاب زیرین، چوک، قاب رو، صفحه مشخصات و (  مجموعه کلید -5
 حالتـه، 5م بعنوان ارقام ساخته شـده از طریـق سـفارش و کلیـد نا

 پیچ بعنوان قطعات تأمین شـده ودگمه سرکلید، لوله وارنیش، مهره 
).از طریق خرید

کیسـه و کاغـذ بصـورت خریـد و بـر چسـب، ( بندی  مدار بسته-6
).مشخصات فنی قطعه یونولیتی محافظ بعنوان سفارشی

 .باشد پنکه سقفی بشرح ذیل میمراحل مختلف عملیات تولید
محکم کردن صفحات استاتور این عمل بوسیله بین بـا جـوش 1-1

هـا در یکـدیگر صـورت ها به یکدیگر و پرچ کردن ورقـهدادن ورقه
گیـرد در حـال حاضـر در کشـور از روش اول و دوم اسـتفاده   می
هـا بـا قالـب مخصـوص گردد در روش سوم باز به تولید ورقـه  می
در طرح استاتور آماده و تولید شده و پـس از تحویـل بـه . باشد  می

گرددواحدهای دارنده دستگاه سیم پیچ جهت سیم پیچی ارسال می
 .گرددپیچی شده وارد کارگاه میو استاتور سیم

:  وارنیش زنی استاتور سیم پیچی شده-1-2
های مختلف قطره چکان کردن و وارنـیش بـر وارنیش زنی با روش

یچ با قوطه ور کردن استاتور وارنیش صـورت خواهـد روی سیم پ 
گرفت که در طرح حاضر با توجه به پائین بودن تعداد تولیـد روش 

 .دوم و بصورت دستی در نظر گرفته شده است
هـای جهت پخت وارنیش از کوره ): CURING(  پخت وارنیش -1-3

اگردد که در طرح حاضر ب ـثابت استفاده می ) continuous( پیوسته 
در ایـن . توجه به میزان تولید کوره ثابت در نظر گرفته شـده اسـت 

کوره تعداد معینی استاتور وارنیش زده شده گذارده شده و پس از 
و پخت وارنیش کـوره ) حدود یک ساعت ( گذشت مدت زمان لازم 

مجدداً بر خواهد شد  .تخلیه و 
 جازدن شفت، بوش و بلبرینـگ، ایـن عمـل نیـز بـه روشـهای -1-4

مختلف صورت خواهد گرفت گـرم کـردن اسـتاتور و پـرس کـاری 
باشـد کـه در های عمده میشفت در داخل سوراخ استاتور از روش

طرح حاضر با توجه به نوع موتور و کار پنکه روش پرس کردن در
 .نظر گرفته شده است

های روتور پس از تولید توسـط پـرس بـه کارگـاه   ورقه:  روتور-2
 و روتور دایکاست انتقـال یافتـه و سـپس بـه دایکاست کاری منتقل 
شـود در کارخانـه عمـل سـوراخ کـردن و رزوه کارخانه آورده می

کردن سه سوراخ محل اتصال نیمه بدنه بالایی بـه پـائینی بـر روی 
تواند با اسـتفاده از این عمل می. گیردهای روتور صورت می  زائیده

اتیـک و بـا دریل دستی، دریل مخصوص یا سـه متـه و دریـل اتوم 



ً

برنامه ریزی کامپیوتری صورت گیرد، در طرحهای حاضر با توجه 
هـا اسـتفاده از به ظرفیت طرح و نیز لزوم دقیق بودن محل سـوراخ

دریل مخصوص که با هر بار فشار دادن اهرم آن عملیـات سـوراخ 
کاری هر سه سوراخ هم زمان صورت خواهـد گرفـت، پـیش بینـی 

 .گردیده است
 :ینی و بالاییهای پائ قاب-3
جهـت متصـل کـــردن :  اتصـال نشـیمنگاه و بلبرینـگ بـه قـاب -3-1

ــاب ــه ق ــا مــینشــیمنگاه بلبرینــگ ب ــوان از روشه ــاوتت هــای متف
در عمل بخاطر سهولت و مناسـب بـودن . جوشکاری استفاده نمود 

 .گرددنتیجه کار از روش نقطه جوش استفاده می
هـا میلـه اخلی قـابعملیات رنگ کردن برای سطوح د : کاری رنگ-4

گیـرد ایـن کـار هـا صـورت مـیها وسطوح خـارجی قـابآویز، پره
ایهای مختلف استفاده از رنگ هوا خشک و کورهتواند به شیوه  می

و با پیستوله و به روش دستی و در کابینهای مخصوص و با کمک 
در مورد پنکه سقفی با توجـه بـه ایـن کـه . رنگ پاش صورت گیرد 

عمومـاً در معـرض محل نصب در خارج   از دسترس افـراد بـوده و 
برخورد و اصابت با اشیاء خراشنده نیسـت اسـتفاده از رنـگ هـوا 

 .بینی گردیده استخشک و به کمک پیستوله دستی پیش
قطعات محصول که در آن حمل و نقل و: مونتاژ قطعات محصول-5

انتقال قطعات و خط مونتاژ و ایستگاههای کـاری، عملیـات مونتـاژ، 
بندی محصول توسط کارگر، و با ابزارهـای متعـارف ست و بستهت

 .گیرددستی، صورت می

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات

ــه  مواداولی
اصلی ف

ردی

● کیلوگرم 530 هواخشک رنگ 1
● کیلوگرم 23002 B، کلاس25/0قطر به 2 لاکی  سیم
● متر 72100 استریپلییلم بهآغشته کاغذ عایق 3

● کیلوگرم 265
ــورهلاک کـــــــــــــــ

به رنگ )کاتالیسی  ویژه(
اخرا

وارنیش 4

● عدد 102000
متر،  میلی45قطربیرونی
م  میلـی5/16قطردرونی

تر
بلبرینگ 5

● عدد 51500 کلید حالته سلکتوری5 6

● عدد 51000 میکروفاراد،5/2روغنی،
خازن ولت400 7

● عدد 51000 شـده بـا   کاری  لادنرمفو
روی

دو سـر   قطعه
نیمدایره 8

● عدد 51000

ــت ــدهدایکاســ  ونشــ
شده،  پیچی  استاتورسیم

ــا ــابق بـــــــ مطـــــــ
ــتاندارد  DINاســـ

46400

روتور 9

● عدد 51000 جهت روتور ــق تزریــــــ
آلومینیوم 10

● عدد 51000 جهت استاتور پیچیسیم 11

● عدد 51500 قطر  فولادنرم،به  ازجنس
مترتی سان5/16 روتورشفت 12

● عدد 10300
فولادنرم،ارتفاع  ازجنس

و20، قطربیرونــــــی16
5/16قطردرونی

فولادیبوش 13

● عدد 102000 استاندارد بامطابق
3141JIS G

وبـالائی  قاب
پائینی 14

● عدد 153000 استاندارد بامطابق
3141JIS G

پره 15

● عدد 51000 پروپیلناز جنس پلی رویقالــــــب
کلید 16

● عدد 17167 ــــــــــ کارتن 17

● عدد 103000

محـــافظ،ازجنسبعنـــوان
به ابعادپلاستوفوم

 و 20×20×6
متر سانتی20×20×12

قطعـــــــــــه
یونولیتی 18

● عدد 51000 ــذ،پین، پیچ،مهره،کاغـــ
.......چوک و

سایر 19

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

مین
تأ

 

تعداد فنیمشخصات ــین آلات وماشـــ
تجهیزات یف

رد
 

● 1 12،متر،طــول5/0متری،عــرض12
KW3متر و توان ایتسمهنقاله 1

● 1 متر،5/0عرض  کنارنقاله  مخصوص
میزکار متر12طول 2

● 1 جوشنقطه کیلو وات6 توان 3

● 2 کیلـو75/0سوراخکاری،توان  جهت
وات دریل 4

● 1 برای و کورهشارلاک  برای  نمخز
آنپخت وکورهمخزن 5

● 1 ــــــــ ــزات ــهتجهیـ وقفسـ
بتدی انبار 6

● 1 KW1هیدرولیکی با توانتنی4 پرس 7

● 2 هـوایبامصـرف  پنوماتیکی  تنی  یک
پرس لیتردر دقیقه10 8

● 1 دستی پرس 9

● 2 ــاتیکی  هــوای بــا مصــرفپنوم
لیتردر دقیقه25 کنپیچ سفت 10

● 1 پیچبرای عایق بودن سیم 11 تستدستگاه

● ست4  و  پـائینیهـا، قـاب  لامینیشن  برای
بالایی و پروانه قالبها 12

● 2 هـوای با مصـرف  پاشی  رنگ  برای
پیستوله لیتر در دقیقه10 13

● 1 شامل کولیس، میکرومتر، مـولتی
....الکتریک و دیمتر، تست

ــزات تجهیـــــــــــ
ــگاهی وآزمایشــــ

کارگاهی
14

● 1 پالت تراک، گاری دستیشامل
...وپالت،باکس) کیلوگرمی500( 

ونقـل حمـل  تجهیزات
درون کارگاهی 15

● 1 کن،پـرچ لخـت  چین،سیم  سیم  شامل
کن عمومیآلاتابزار 16



 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

29 15 4 1 2 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

4 6 33

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
720 190 240 2500



)مونتاژ( اطو برقی خانگی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

60000 عدد 50 ولـت و 220 اطوی خشک خـانگی بـا ترموسـتات، 1562-3 و 1303شمارهمطابق با استاندارد ملی
هرتز اطو 1

 : فرآیند تولید-2

مونتاژ لامپ، المنت و ترموستات.) 1
مونتاژ مجموعه حرارتی به کف.) 2
مونتاژ به اطو.) 3
مونتاژ قطعه عایق.) 4

مونتاژ دسته..) 5
مونتاژ ترموستات.) 6
کنترل.) 7
بندیبسته.) 8

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
 :باشدفرآیند مونتاژ متشکل از سه قسمت می

عـات نیمـه سـاخته در  حمـل قط -2بنـدی  عملیات مونتاژ و بسته-1
 بازرسی قطعـات و محصـول عملیـات مونتـاژ -3طول خط مونتاژ 

بطریق نیمه اتوماتیک، حمل قطعات نیمه ساخته توسط نوار نقالـه و 
تســت و کنتــرل قطعــات نیــز در مراحــل مختلــف مونتــاژ بوســیله 

 .پذیردتجهیزات تست انجام می
حلـه صـورت  مر6عملیات مونتاژ به ترتیب ایستگاههای کـاری، در 

 :گیردمی
1000ای با قـدرت حرارتـی از نوع میله(  در اولین مرحله المنت -1

وات که طبق سفارش خم کاری شده و به دو سرآن سـر سـیمهایی 
به ترموستات و لامـپ سـیگنال ) با روکش نسوز متصل شده است 

 .شودمتصل می
وشامل ترموستات، المنت(  در این مرحله مجموعه حرارتی اطو-2

باشـد  مونتاژ مـی1که محصول نیمه ساخته ایستگاه شماره ) لامپ 
 .شودبر روی کفه اطو نصب می

بـه عنـوان محـافظ و (  در این مرحلـه، قطعـه فلـزی رویـه اطـو -3
توسط دو عدد پیچ به قسمت ) پوشاننده قطعات المنت و ترموستات 

 .گرددکفه مونتاژ می
بـه عنـوان عامـل بـاز ( اطـو  در ایستگاه چهارم، عایق با کالیتی -4

دارنده از انتقال حرارت به دسته اطـو و نیـز حـذف تمـاس قطعـات 
توسط سـه عـدد پـیچ نگهدارنـده بـه روی ) برقی اطو با دسته اطو 

در این مرحله سیمهای داخلی . گرددقسمت فلزی بدنه اطو نصب می
 .شونداطو نیز به پیچهای اتصال عایق با کالیتی بسته می

بـه ایـن . شـودتگاه پنجم، دسته اطو بـه اطـو متصـل مـی در ایس-5
منظور ابتدا غلاف پلاستیکی محافظ سیم رابط اطو در داخل دسـته 

آنگـاه دو . گیـردقرار گرفته، سپس سیم دوشاخه داخل آن قرار می
شودسر سیم دوشاخه به پیچهای اتصال عایق با کالیتی متصل می

روی قسـمت بـا کـالیتی و دسته نیز توسط پیچهـای نگهدارنـده بـه 
 .گرددنصب می

 در این آخرین مرحله از عملیـات مونتـاژ، دریچـه جلـوی دسـته -6
نصب شده و درجه ترموسـتات نیـز بـا فشـار دسـت روی محـور 

گیردسپس بازرسی نهایی اطو انجام می. گرددترموستات نصب می
دههای لازم، اطوی آما گیرد و بعد از انجام کنترلو بعد از انجام می

شـــده و ســـالم در کیســـه نـــایلون و جعبـــه مخصـــوص بســـته بنـــدی
 .میشود

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات مـــواد اولیـــه 

اصلی ف
ردی

● عدد 75000  بـــا5/2ورق روغنـیازجـنس
العمل کاریهزینه حق

کفه اطو 1

● عدد 75000  بـــا5/1ورق روغنـیازجـنس
العمل کاری حقهزینه

هاها رپلبست 2

● عدد 75000  بـــا کششـــیورقازجــــنس
متـــر بـــا میلـــی7/0ضـــخامت

کاریهزینه حق العمل

رویه اطو 3

● عدد 69000 از جمنس الترامید بـا هزینـه 
کاریحق العمل

دسته اطو 4

● عدد 69000  با هزینه حـق ABSاز جنس
کاریالعمل

دستهدریچه 5

● عدد 42000 ــیاز ــنس پل ــا ج ــتایرن ب اس
کاریهزینه حق العمل

ــراغ دریچــه چ
سیگنال

6

● عدد 72000 ــه  ــا هزینـــ ــالیتی بـــ باکـــ
کاریالعملحق

عایق 7

● متر 33000 5/1دار،نسوز، نمرهروکش سیم 8



● متر 66000 ــاخه،روکش داربادوشـــــــ
 افشان5/2پارچه،

سیم 9

● متر 66000  6وات،قطـــر1000ای،میلـــه
مترمیلی

تالمن 10

● عدد 66000 درجــــــه20-200دوپایــــــه،
گرادسانتی

ترموستات 11

● عدد 66000 ومجموعـه مقاومـتهمـراه  به
سیم نسوز

سیگنالچراغ 12

● عدد 66000 و دوشاخهسیمنگهدارنده بست 13
● عدد 900000 ازنـوع خـودرو و مهـــره پـیچ

جهت اتصالات
پیچ و مهره 14

● عدد 66000 ــوایی،آرم ــهمقـ ــادداربـ  ابعـ
مترسانتی25×12×12

جعبه 15

● عدد 11000  ابعاد بهلایه5مقوایی،
متر سانتی25×36×24

کارتن 16

● عدد 66000 25×12نــایلونی بــه ابعــاد 
سانتی متر

کیسه 17

● عدد 66000 طرزاستفادهراهنماییجهت  وکاتـــــــالوگ
راهنما

18

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،تولیدفرآیند( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

آلات وماشین
تجهیزات ف

ردی

● 1 کاندایر متر در دقیقه2/0-5/0متر،1×10 1
● 1 کمپرسور بار7 لیتر دردقیقه و فشار500 2

● 6 پنوماتیکی آچار 3
● 1 برای قطعات فلزی هاقالب 4
● 1 برای قطعات پلاستیکی هاقالب 5
● 1 متـر دیجتـال، شامل مولتی متر و اهم

مخصوص، دستگاه   دماسنج،باصفحه
تست عایقی

تجهیزات کنترل 6

● 3 ــر  ــولی، انب ــیچ گوشــتی معم آچــار پ
دست سیم چین

ــزات ــاهیتجهی کارگ
مونتاژ

7

● 8 میز مونتاژ متر5/1×5/1 1
● 9 بندیمیزبسته متر5/1×2 1

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان گرسادهکار کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
15 2 4 3 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان
2 3 24

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

391 92 102 1400



)مونتاژ( بخار پز دو جداره استیل

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

50000 عدد 1 بخارپز لیتری6 و2،4هایدوجداره، از جنس فولاد ضد رنگ، در اندازه

 : فرآیند تولید-2

نصب پایه سوپاپ.) 1
)جوش آرگون( مونتاژ..) 2
و کنترلتست.) 3

نصب دسته فلزی.) 4
بسته بندی.) 5
نصب دسته.) 6

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
شـــوددر تولیـــد بخـــار پـــز از روش طراحـــی و مونتـــاژ اســـتفاده مـــی

بطوری کـه مـواد اولیـه لازم و اساسـی خـط تولیـد توسـط واحـد 
د نظر،خریداری و سپس ضمن طراحی قطعات اساسی به ابعاد مور 

مواد خریداری شده جهت ساخت قطعات مورد نظـر بصـورت حـق 
. شودهای سازنده دیگر سفارش داده میکاری به واحدالعمل

 .باشدبخارپز شامل قطعات زیر می
 -2) متـر  میلـی8/0از جنس استیل به ضخامت(  جداره خارجی -1

از جـنس بـرنج آبکـاری شـده بـه (  پایـه سـوپاپ -3جداره داخلی 
) .متر میلی25اتضخ

متـر  میلی18از جنس میلگرد ابکاری شده به ضخامت (  سوپاپ -4
 واشر لاستیکی سوپاپ و پایه سوپاپ-5) 
 -7) متـر  میلـی8/0از جنس اسیتل به ضـخامت (  درب بخار پز -6

 دسـته -9) بـا کـالیتی (  دسـته بخـارپز -8) استیل ( دسته بخارپز 
25نجی آبکـاری شـده بـه ضـخامت درب قابلمه از جنس میلگرد بر 

).متری میلی4(  پیچ خودکار-11های تحتانی لبه-10) مترمیلی

از میان قطعات فوق واشرهای لاسـتیکی و پـیچ خودکـار بصـورت 
خرید، دسته درب، دسته باکالیتی، سوپاپ، پایه سوپاپ بطور کامـل 

بخشـی از مراحـل . شـوندکاری سـاخته مـی  العملو به صورت حق
لیـــد جـــداره خـــارجی و جـــداره داخلـــی در واحـــد و بخـــش دیگـــر تو

شـوند و کاری توسط واحدهای دیگر ساخته مـی  العملبصورت حق
لبه تحتانی، دسته فلزی و درب بخارپز با استفاده از مراحـل بـرش، 

 .پذیردپرس و قالبگیری صورت می
بعد از آنکه کلیه قطعات تولیـدی و سفارشـی آمـاده شـدند مراحـل 

 .شامل ذیل خواهند بودمونتاژ
گردد یـک   مینصب) جداره خارجی (  پایه سوپاپ بر روی بدنه -1

نیز جهت ممانعـت از خـروج ) خریداری شده ( عدد واشر لاستیکی 
) در قسـمت داخـل ( بخار در محل اتصـال سـوپاپ بـر روی بدنـه 

 .شودنصب می
جداره داخی و خارجی بخارپز توسط دستگاه جوش آرگون در -2

 .شودت لبه بالایی لبه جوش و اتصال داده میقسم
با دستگاه نقطه جـوش دسـته اسـیتل بـر روی جـداره خـارجی -3

 .شودنصب می
 .شود دسته باکالیتی بر روی دسته استیلی نصب می-4
 .شود دسته به درب قابلمه نصب می-5
 .گیرد عملیات مونتاژ صورت می-6
 .ودش سوپاپ بر روی پایه سوپاپ تعبیه می-7
نهایتاً بخارپز مونتاژ شده ابتدا در نایلون و سپس در جعبه-8 هـای  

 .گرددمقوایی بسته بندی و انبار می

 : مواد اولیه اصلی-4

سالانهمصرف

ین
تأم

واحد  تعداد
فنیمشخصات

مواد اولیه
اصلی ف

ردی
 

● تن 126

،،316نـوع   فولادضدزنگ
متــــــــریمیلــــــــی8/0

طرگرده استیل به ق   جهت
متر سانتی46

استیلورق 1

● تن 25/20 ضـخامتبـه  برنج  ازجنس
متر میلی25  میلگردوشش 2

● تن 5/5 پودر جهت ساخت دسته باکالیت 3
● هزارعدد 100 لاستیکی واشر 4

● هزار عدد 50

ــار، ــی4خودک ــریمیل مت
یـک جهـت نصـب   طول  به

دســـته درب بخـــارپز بـــر
مترروی درب سانتی

پیچ 5



● ددهزارع 50 بندیبرای بسته نایلون 6
● هزارعدد 50 برای بسته بندی  کارتن  7
● عدد 250 لیتری40آرگون، گاز جوش 8
● هزارعدد 50 کاریالعملحق بدنه بخارپز 9
● هزارعدد 50 کاریالعملحق پایه سوپاپ 10
● هزارعدد 50 کاریالعملحق سوپاپ 11
● هزارعدد 50 کاریالعملحق درب هدست 12
● هزارعدد 100 کاریالعملحق باکالینیدسته 13
● 100 هزارعدد ـــــــ 14 برچسب

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

ین
تأم

 

تعداد فنیمشخصات
آلات وماشین

تجهیزات ف
ردی

 

● 1 جهـت   درثانیـه  ضـربه  تن،یک100
kw18نتولید کردن استیل، تـوا 

 متر4×2ابعاد تقریبی

ایپرس ضربه 1

● 1  جهت بـرش kw6متری، برقی،2
ورقها

گیوتین 2

● 1 ــت ــودن جه ــه نم اتصــال و دولب
قسمتهای تحتانی

نقطه جوش 3

● 1  جهــــت اتصــــالkw7آرگــــون،
جداره داخلی و خارجی

جوش 4

● 4 میز متر2×5ونتاژبه ابعادمخصوص 5
● 1 آب و باد کولیس،کمپرسورتست 

.....و)  لیتری250( 
آزمایشگاهیوسایل 6

● 1 کارگاهی و تعمیراتیابزارآلات وسایل تعمیرگاه  7
● 1 خطیکسری برای مراحل مختلف

کاریالعملتولید حتی مواد حق
قالب 8

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

17 4 6 1 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

3 4 49

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

630 180 200 49



فلاسک چای

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

100000 عدد  سـانتی 13 سانتی متر و قطـر مقطـع 25 گرم و ارتفاع 7500 لیتر و وزن خالی 1به حجم 
متر 1 فلاسک چای

 : فرآیند تولید-2

برش.) 1
خم دولبه.) 2
نورد.) 3
دنهجوش دادن ب.) 4

سوراخ کاری.) 5
رنگ پاشی.) 6
پخت رنگ.) 7
بر چسب زنی.) 8

تثبیت عکس برگردان.) 9
مونتاژ.) 10
کنترل و بسته بندی.) 11

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
روش تولید محصول اصولا بر اساس روش ارائه شده در زیر مـی 

رم و شکل ظاهری متفاوت ف،)حجم( باشد لیکن فقط از نظر ظرفیت 
است و علت انتخاب روش مزبور به لحاظ عدم پیچیـدگی قطعـات و 

در داخـل کشـور مـی ) پلاستیکی ( نیز قابل تامین بودن مواد اولیه 
 .باشد

جهت تولید فلز مورد نظر قطعات زیر مورد نیـاز اسـت کـه پـس از 
 .مونتاژ شدن تبدیل به فلاسک می گردد

 گرم دارای 45ستیکی بادی است به وزن قطعه پلا:  درب فلاسک -1
رزوه بوده و با پیچ شدن به دهانه فلاسک باعث بسـته شـدن درب 
فلاسک می گردد و جهت تولید آن ابتدا پلی اتیلن دانسـیته پـایین را 
به وسیله میکسر با مستربچ و رنگ مخلوط و پس از مخلوط شـدن 

ولیـد ایـن به داخل قیف دستگاه بادی منتقل می گردد کـه ظرفیـت ت 
جمعاً   قطعه می شود480دستگاه در هر دقیقه یک عدد می باشد که 

ــه117( اضــافات آن را ــات ناشــی از )  قطع جهــت ضــایعات و تلف
مجدداً ظمناً ضایعات  آسیبدستگاه و برق و سایر عوامل می باشد 

 .گشته مورد استفاده قرار می گیرد
انسیته بالا کـه دارای از جنس پلی اتیلن با د :  بالا و دسته فلاسک -2

160 گرم می باشد و بـه وسـیله دسـتگاه تزریقـی 150وزنی برابر 
تولیـد مـی ) به دلیل بالا رفتن کیفیـت از نظـر ظـاهر ( گرمی آلمانی 

شود و دارای رزوه ای جهت ارتباط با رزوه درب جهت بسته شدن 
 دقیقـه طـول 2/1درب فلاسک می باشد که میزان تولید هر عدد آن 

 عدد اضافی جهت ضایعات و توقفات در نظر گرفتـه 37د و می کش
ظمنـــاً مجـــدداًضـــایعاتشـــده اســـت  مـــورد) پـــس از آســـیاب(  

 .استفاده قرار می گیرد
از جنس پلی اتیلن دانسیته بالا بوده علاوه بر تمـاس :  ته فلاسک -3

با بالای) شیشه فلاسک( ته فلاسک با زمین موجب نگهداری حباب
 گرمی تولید و وزنی80و بوسیله دستگاه تزریقی. فلاسک می شود 

 تولیـد مـی بکشـددقیقه گرم می باشد که در هریـک 75برابر 
 قطعه اضافی بدلیل ضایعات و توقعات در نظـر گرفتـه 117گردد و 

 .شده است
از جنس پلی اتیلن دانسیته بالا می باشد و:  نگهدارنده ته فالاسک-4

و باعـــث) ه رزوه هـــر کـــدامبوســـیل( ،بـــا تـــه فلاســـک پـــیچ خـــورده
 گرمـی مـی باشـد و 25نگهداری تـه فلاسـک مـی شـود و وزن آن 

تولید) در هر دقیقه دو قطعه (  گرمی 30 تزریق دستگاهبوسیله 
 .می گردد

سی نرم و بیرنـگ مـی باشـد و ،وی،پیجنسکه از :  واشر-5
باعث آب بندی و نیز جلوگیری از فشار درب و ته فلاسک به حباب 

 . گرمی تولید می شود30ردد و بوسیله دستگاه تزریقمی گ
جهت تولید بدنه ابتـدا ورق فلـزی لاک خـورده :  تولید بدنه فلزی -6

ــوتینی  ــیله گیـ ــی( بوسـ ــاد ) برشـ ــه ابعـ ــه ای و بـ ــه ذورنقـ بـ
cm41×38×17×7 مدت زمان مورد نیاز بطور متوسط (  بریده شده
 سانتی متر که38 و41ابعاد(  بالا و پائینلبهسپس دو )  ثانیه 30

 میلـی 2به انـدازه )  ثانیه است 20مدت زمان جهت انجام عمل فوق 
متر خم گردیده این خم علاوه بـر بـالابردن کیفیـت ظـاهری باعـث 
نگهداری ته و بالای فلاسک می شود و بعد از آن بوسـیله دسـتگاه 
نورد گردیده تا به شکل استوانه در آید و جهت ثابت بودن بوسـیله 

مدت زمان(  جوش در سه نقطه اتصال دو لبه جوش می گردد نقطه
و بعدا جهت بستن )  ثانیه می باشد 20مورد نیاز جهت عمل مزبور 

پیچ از داخل بدنه به دسته فلاسـک بوسـیله پـرس دسـتی در نقطـه 
. (  میلی متر سوراخ مـی شـود 2محل تماس دسته به بدنه و به قطر 

زمـان تولیـد بدنـه ) می باشـد  ثانیه10زمان مورد نیاز جهت پرس 
).جهت تولید هر بدنه(  می انجامدبطول دقیقه2/1حداکثر



پـــس از عملیـــات:  عملیـــات رنـــگ کـــاری و عکـــس برگـــردان زدن-7
قسـمت رنـگ (  چرخـان هـای فوق بر روی پایـه بدنهفلزکاری 

قرار گرفته سپس بوسیله پیسـتوله رنـگ پاشـی و ) پاشی آبشاری 
ی به اطاقک پخت تونلی هدایت که پس از پختـه توسط نوار نقاله فلز 

شدن رنگ از کوره رنگ خارج می گردد و میزان زمان مـورد نیـاز 
 ثانیـه بطـول مـی 35جهت رنگ پاشـی و پخـت آن بطـور متوسـط 

انجامد و روش کار بدین طریق است که یک روش روز رنگ کـاری 
بطول ثانیه35نیز) و روز بعد همان بدنه رنگ شده عکس برگردان 

می انجامد و روش کار بدین طریق است که یک روز رنگ کـاری و 
روز بعد همان بدنه رنگ شده عکـس برگـدان زده مـی شـود و بـه 

35نیـز ) زدن عکـس برگـردان ( کوره رنگ می رود و عمل مزبـور 
 قطعـه رنـگ 800ثانیه بطول می انجامد لذا بطـور متوسـط روزانـه 

 .ن انجام دادکاری یا زدن عکس برگردان را می توا
پس از آماده شدن قطعات پلاستیکی و بدنه سایر:  قسمت مونتاژ-8

به سالن مونتاژ حمل و بوسیله ) حباب پیچ ( قطعات خریداری شده 
کارگران ماهر مونتاژ بازرسی می شوند و پس از مونتاژ در داخـل 

 عدد فلاسک را در یـک کـارتن 30جعبه چاپ شده بسته بندی و هر 
 انبار محصول منتقل می شوند کنترل کیفیـت تولیـدات بسته بندی و 

به روش چشـمی و انـدازه گیـری قطعـات پلاسـتیکی و نیـز تسـت 
ضخامت و سـختی رنـگ و در نهایـت در قسـمت مونتـاژ تولیـدات 

 .بازرسی نهایی صورت میگیرد

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد ارمقد
فنیمشخصات

ــه  ــواد اولیـ مـ
اصلی ف

ردی

□ عدد 105000
از جنس شیشـه هـای 
بـــور و ســـیلیکات و 
ــت در دارای مقاومــــ

)حباب( شیشه 1

برابـــر گرمـــا و شـــوک
ــم  ــه حج ــی و ب حرارت

یک لیتر

● تن 25
با چگالی بالا و درجـه 

ــرارت ذوب 135حــــ
درجه سانتی گراد

پلی اتیلن 2

● تن 5

بــــا چگــــالی پــــایین و
درجــه حــرارت ذوب 

ــانتی 130 ــه سـ درجـ
گراد

پلی اتیلن 3

● کیلوگرم 1250

200باقابلیت پخت تـا 
درجه سانتی گراد کـه 
بصـــورت پاشـــیدن بـــه
ــتولت پیســــــــــــــ
الکترواســـــــــــتاتیک

صورت می گیرد

ــوره ای ــگ کـ رنـ
بصورت پودری 4

● عدد 105000 ــه  ــذ آغشــته ب ــا کاغ ب
گلیزر عکس برگردان 5

□ عدد 35  میلیمتـر 5به ضخامت 
لاک خورده ورق فولادی 6

● تن 105000 26×16×13بــه ابعــاد
سانتیمتر جعبه مقوایی 7

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

ین
تأم تولید فنیمشخصات

ــین آلات وماشــــــ
تجهیزات ف

ردی

● 1

ــرل 200 ــا کنتـ ــی بـ گرمـ
کـــــامپیوتری و سیســـــتم
روغنگـــــاری مرکـــــزی و
حفاظت قالب با توان بـرق 

 کیلووات25مصرفی

دستگاه تزریق 1

● 2 گرمـــی بـــا تـــوان بـــرق100
دستگاه تزریق کیلووات20مصرفی 2

● 2

برقــی و هیــدرولیکی بــا 
ــرش  ــول بـ ــر و3طـ  متـ
 میلـی 3-5ضخامت برش 

متر و توان برق مصـرفی 
 کیلووات5

9برش(دستگاه گیوتین 3

● 6
ــگ پاشــی  ــا سیســتم رن ب
پـــودری و کـــوره تـــونلی و

5/12ی توان بـرق مصـرف 
ماشین آلات خط رنگ 4

برابـــر گرمـــا و شـــوک

● 1
 و به ابعاد cc250با حجم 

ــوان بـــــرق5/1×3 و تـــ
 کیلووات25مصرفی

دستگاه بادی 5

● 3
لوازم آزمایشـگاهی رنـگ 

ضــــخامت،شــامل ســنج 
سنج و مقاومت مکانیکی

لوازم آزمایشگاهی 6

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین رشناسیکا مدیریت

25 5 12 1 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

5 36 219

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8



کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
985 280 480 3400



)مونتاژ( ماشین لباسشویی نیمه اتوماتیک

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

10000 دستگاه و کیلوگرم لباس خشک5/1 لیتر با ظرفیت50حجم محفظه، وات180،نیمه اتوماتیک
1 ماشین لباسشویی . دقیقه ای15تایمر

 : فرآیند تولید-2

پیش مونتاژ پروانه و موتور.) 1
قاب روی بدنه.) 2
کابل تغذیه.) 4
نصب شیلنگ آب.) 3

تست.) 5
بسته بندی.) 6
پیش مونتاژ بدنه.) 7

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
( یی به دو صورت عمده ساخته شده اجزاو قطعات ماشین لباسشو 

واشـــر لاســـتیکی،کلیـــد قطـــع و وصـــل،تـــایمر،نظیـــر الکتروموتـــور
،شیلنگ خروجـی ،پیچ و مهره ،کاسه نمد،سیمهای ارتباط الکتریکی 

،مانند کابـل تغذیـه دو شـاخه سـرخود ( یا سفارشی ) سرسیم،آب
،دنهقاب روی ب ،بدنه،پایه بدنه،نوار دور درب ،محفظه درب محفظه 

که از خارج از واحد تهیه شده انـد ) نگهدارنده شیلنگ،بست شیلنگ
به وسیله چـرخ دسـتی و ارابـه بـه خـط مونتـاژ آورده شـده و در 
ایستگاههای مونتاژ مورد نظر در ظرف و مکانهای مخصوص قرار 

 :میگیرند و مراحل به شرح ذیل ادامه می یابد

بوسیله ابـزار دسـتی قطعه سیمهای مورد لزوم بریده شده و : الف 
سر سیم خورده میشود آنگـاه اتصـالات لازم پـیش مونتـاژ جهـت 

کلیـه ایـن . موتور و سیم تغذیه اصـلی انجـام میگیـرد ،تایمر و کلید 
امور در ایستگاه شیلنگ خروجی آب به اندازه کافی بریده شده فنر 

سفت کننـده بـه یـک طـرف و گیـره پلاسـتیکی نگهدارنـده انتهـایی 
 .ر روی آن نصب میگرددخروجی نیز ب

در ابتـــدای کـانوایر ایســـتگاه مونتـــاژ :  مونتـاژ موتـــور و پروانـه -ب
پروانه و موتور قرار گرفتـه کـه ابتـدا موتـور بـا پیچهـای مربوطـه 

مونتاژ شده سـپس پروانـه ) کاسه نمد ( محکم شده واشر آب بندی 
 .بر روی محور موتور ثابت میگردد

ابتـدا کلیـد و تـایمر در بدنـه : هـا مونتاژ اجزا الکتریکـی و پایـه -ج
با استفاده از سر سیمهای ارتباطی بـه محـل . ماشین ثابت میگردند 
سوراخ عبور کابل اصلی تغذیه توسط واشـر . خود متصل میگردند 

لاستیکی مجهز شده کابل تغذیه دو شاخه سر خود پس از عبور از 
آن گره خورده و سر سیمها داخـل فیشـهای مربوطـه محکـم شـده 

صالات الکتریکی کامل میشوند سپس پایـه هـای لاسـتیکی محکـم ات
پس از اتمـام کـار تسـت اولیـه جهـت اطمینـان از صـحت . میگردند

 .مونتاژ انجام میشود
جهـــت اطمینـان از صـــحت اتصـالات الکتریکـــی :  تسـت الکتریکـی -د

مخصوصاً اتصـال زمـین و عـایق بـودن بدنـه و همچنـین کـارکرد 
ق سـنج در مرحلـه اولیـه انجـام شـده ماشین توسط اهم متر و عای 

 دقیقه شارژ شـده ماشـین لباسشـویی بـه 15سپس تایمر به اندازه 
پـس از انتهـای . برق وصل شده توسط کلید اصلی روشـن میشـود 

. دقیقه با یک کنترل صحت کار تایمر و ماشین مشخص میشود15
در این ایستگاه آرام و بدون لرزش کار : تست مکانیکی و نشت : هـ 
دن ماشین مورد آزمایش واقع شـده سـپس درب ماشـین داخـل کر

کـل ایـن . کیسه پلاستیکی شده وارونه روی ماشـین قـرار میگیـرد 
مجموعه داخل کارتن گذاشته شده توسط منگنه بادی درب بسـته و 
محکـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــم

 .سپس چسب خورده و تحویل انبار محصول میشود. میشود
 : مواد اولیه اصلی-4

سالانهمصرف

ین
تأم

واحد  مقدار
فنیاتمشخص ــه   ــواد اولی م

اصلی ف
ردی

 

● عدد 10500
وات180

مخصوص مینی 
واش

الکتروموتور 1

● عدد 10500
ــانیکی ،الکترومک

 5/2، دقیقـــه15
آمپر

تایمر 2

● عدد 10500 چـراغ ، آمپر5/2
دار

کلیــــد قطــــع و
وصل 3

● عدد 10200
دوشـــــــــــاخه
ســرخود کابــل 

5/1×3×
کابل تغذیه 4

● عدد 11000 لاستیکی واشر 5

● متر 11000
ــاط ارتبــــــــــ

افشان،الکتریکی
5/1

سیم 6

● عدد 11000
لاســـتیکی جهــت
آب بندی محـور 

و موتور
کاسه نمد 7

● عدد 10200 از ورق روغنــی 
یک میلی متـری  محفظه 8



با پوشش رنـگ 
ــارج و در خـــــ
ــاب در داخــل لع

محفظه
● عدد 10200 ورق روغنـــــی 

درب محفظه با رنگ8/0 9
● عدد 10200 لاستیکی  نوار دور درب 10
● عدد 40800 لاستیکی پایه بدنه 11

● عدد 10200
از ورق روغنــی

میلی متر با 9/0
پوشـــش رنـــگ

کوره ای
بدنه 12

● عدد 10200 ــی  ــنس پلـ از جـ
آمید قاب روی بدنه 13

● متر 10500 لاستیکی شـــــــــــیلنگ 
خروجی آب 14

● عدد 10200 مفتولی بسته شیلنگ 15
● عدد 10200 پلاستیکی ــده  نگهدارنــــ

شیلنگ 16
● عدد 10200 از نوع فیش سر سیم 17
● عدد 660000 ____ پیچ و مهره 18
● عدد 10200 بروشور صفحه ای4 19

● عدد 20400
از پلـــی اتـــیلن 
جهـــــت بســـــته

بندی
پاکـــــــــــــت

پلاستیکی 20

● عدد 12000 کاغذی با عرض  
چسب سانتی متر5 21

● عدد 10200 ____ کارتن 22

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

ین
تأم

 

تعداد فنیمشخصات ــین آلات وماشـ
تجهیزات ف

ردی
 

● 1
،ابزاری از قبیـل سـیم لخـت کـن 

آچـار ،پرچ سر سـیم ،برش سیم
…بادی و

ــاده  ــتگاه آم ایس
سازی 1

● 1 دســـتیآچـــار بـــادی و ابزارهـــای 
…. 

ایســـتگاه مونتـــاژ
اجزاء 2

● 1 عـایق سـنج تبـه تـایمر ،اهم متـر 
…و

ایســتگاه تســت 
الکتریکی 3

● 1 _____
ایســتگاه تســت 

مکانیکی 4

● 1 ــب زن  ــادی و چس ــه زدن ب منگن
خودکار

ایســتگاه بســته 
بندی 5

● 1 70رولی بدون محرکه به عـرض  
کانوایر متر15سانتی متر طول 6

● 1
تـایمر ،تسـت عـایق ،مولتی متـر 
،ضـــخامت ســـنج رنـــگ،رومیـــزی

ــانیکی ــری مک ــدازه گی ــدرت،ان ق
سنج موتور

تجهیـــــــــــزات
آزمایشگاه 7

● 1 چـرخ دسـتی ، تنـی2پالت تـارک 
بزرگ و کوچک

تجهیزات حمل و 
نقل 8

● 9 کمپرسور اتمسفر7 لیتر با فشار250 1

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر سینتکن کارشناسی مدیریت

12 3 2 2 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

3 2 21

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

655 270 200 2300



ظروف تفلون

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

211 تن 1 ظروف تفلون لیتری از جنس آلومینیوم با پوشش تفلون10 لیتری الی1قابلمه و تابه از سایز

 : فرآیند تولید-2

برش.) 1
پرس.) 2
کنترل.) 3
انبار قطعات.) 4
قرص گرم کن.) 5

شستشو و آماده سازی.) 6
پاشش تفلون دو مرحله.) 7
پخت تفلون.)8
پرس و قالبگیری.) 9

پاشش رنگ کوره ای.) 10

پخت رنگ.)11
آرایش ته ظرف.)12
مونتاژ.)13
دسته بندی.)14
انبار محصول.) 15

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
ه قطعات تشـکیل دهنـده و همانگونه که در نمودار فرآیند آورده شد 

 :عملیات لازم جهت تولید محصول به شرح ذیل می باشد
 بدنه-4 درب-3 دسته فلزی-2 دسته باکالیتی-1

 :شامل مراحل زیر است: تولید دسته با کالیتی: الف
تا درجـه حـرارت حـدود ) قرص با کالیت (  گرم کردن با کالیت -1

 . درجه سانتیگراد180
ی جهـت تکمیـل مرحلـه قبـل و تولیـد دسـته بـا  عملیات پرسکار -2

 .کالیتی
انجام عملیات بازرسی دسته با کالیتی از لحاظ عدم شکستگی یا -3

 .ترک و نیز یکنواختی
 : تولید دسته با کالیتی-ب
 . میلی متر10 برش ورقه فلزی به ضخامت-1
توسط پرس شکل مورد نظر ، به قطعه تولید شده در مرحله قبل -2

 .شودداده می
در این مقطع کنترل قطعه تولید شـده از لحـاظ ابعـاد و نداشـتن -3

 .پلیسه انجام می شود
 : تولید درب-ج
 میلی متر بصورت گرده به 2 ورقه آلومینیمی به ضخامت حدود -1

 .قطرهای مورد نظر جهت تولید درب و بدنه بریده می شود

 . عملیات شستشوی گرده ها انجام می شود-2
شش گرده مورد نظر توسط پـرس کشـش انجـام مـی  عملیات ک -3

 .شود
( بازرسی و کنترل روی قطعه تولید شده مرحلـه قبـل  : C1کنترل 
 .ابعاد صورت می گیرد،از لحاظ شکل ظاهری) درب

:  تولید بدنه-د
گرده مورد نظر جهت تولید بدنـه تحـت ، بعد از مرحله شستشو -1

رف مـورد نظـر از عملیات کشش قرار مـی گیـرد و متناسـب بـا ظ ـ
 .ضخامت آن کاسته می شود

در) پلی تترا فلوئـور اتـیلن ( در این مرحله عملیات پاشش تفلون -2
 .قسمت داخلی بدنه انجام می گیرد

 درجـه سـانتی گـراد 400 عملیات پخت تفلون در درجه حـرارت -3
 .انجام می شود

نـوع (  عملیات رنگ کاری قسمت بیرونی بدنه انجـام مـی شـود -4
). کوره ای می باشدرنگ

 درجـه سـانتی گـراد 200 عملیات پخت رنگ در درجـه حـرارت -5
 .انجام می شود



 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد مقدار
فنیمشخصات مــواد اولیــه  

اصلی ف
ردی

● تن 208 ورق آلومینیوم 1
●

عدد 1620
000

پــــیچ و پــــرچ 
آلومینیومی 2

●
عدد 5850

0
رتنکا 3

□ کیلوگرم 6650 پودر تفلون 4
□ تن 24 پودر باکالیت 5

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

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

ــین آلات وماشـــ
تجهیزات ف

ردی

● 2
 متـر 4 تنـی مسـاحت 150

22 بـــرق مصـــرفی-مربـــع
کیلووات

پرس هیدرولیکی 1

● 1
ــر5/1 مســاحتتــن80  مت

ــرف  ــرق مص ــع ب 12مرب
کیلووات

پرس هیدرولیک 2

● 1
 درجــه ســانتی گــراد400

 متر مربـع –100مساحت 
 کیلووات8برق مصرفی

کــــوره ریلــــی پخــــت
تفلون 3

● 1
 درجــه ســانتی گــراد200

 متـر مربـع –52مساحت 
 کیلووات7برق مصرفی

کوره ریلی پخت رنگ 4

● 1 قالب دستگاه پرس 5

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

39 10 15 2 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

9 10 238

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1700 510 870 6000



بخاری گازی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

462،434،421،411با مشخصه اسمی  20000 دستگاه بخاری گازی 1

 : فرآیند تولید-2

مواد اولیه.) 1
کنترل کیفی.) 2
رول بازکن.) 3
غلتک کاری.) 4
قیچی.) 5
پرس کاری.) 6
درزجوش.) 7

نقطه جوش) .8
شستشو..) 9

رنگ کاری.) 10
مونتاژ نهایی.) 11
بسته بندی.) 12
انبار محصول.) 13

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
تولید محصول از قسـمتهای ورقکـاری شـامل بـرش و پرسـکاری، 
جوشکاری، رنگ و مونتاژ تشیکل شده است ابتدا ورقهـای فـولادی 

متـر بصـورت کویـل بـر روی کویـل  میلـی5/1روغنی به ضخامت 
بازکن سـوار شـده و جهـت برشـکاری و بـه سـمت قیچـی هـدایت 

پس از برش ورق ورقهـا در ابعـاد لازم، قطعـات ورق بـه . گردد  می
خمکـاری و . یابـدسمت پرسکاری جهت انجام تغییر فرم انتقال مـی

سوراخکاری لازمه در این قسـمت توسـط پرسـهای هیـدرولیک، و 
پس از آن قطعـات آمـاده شـده در قسـمت . گیردای انجام میضربه

پـس از . گیردانجام می) برق(جوشکاری، نقطه جوش و جوشکاری 
. شـودآماده شدن بدن بخاری، شستشو شده و سـپس خشـک مـی

پس از آن بصورت الکترواستایک رنگ شده و در کوره پخت رنـگ 
30 الی20ت گراد به مد  درجه سانتی180 الی 160د ردرجه حرارت 

قسمت داخلی بخـاری یـا کـوره آن نیـز بهمـان . شوددقیه پخت می
و ) Deep( لعاب، غوطه ور شـده صورت بدنه آماده شده در وان
گراد پختـه  درجه سانتی800حرارت سپس در کوره لعاب در درجه

توان برای لعابکاری از خدمات کارگاهـای بیـرون البته می( شود  می
نهایی مرحله مونتاژ کوره بدنه بخاری، شیر   رحلهم). استفاده نموده 

کـه از خـدمات سـایر کارگاههـا اسـتفاده ) ( مشعل(کنترل گاز، برنر 
 .باشدها میهای گازرسانی و آرمو شیشه سکوریت، لوله) شودمی

گـردد و از لحـاظ یابی گاز مـیدر پایان کالاهای تولیدی تست نشت
جهت ورود به ندی وارد انبار بگردد و پس از بستهکیفیت کنترل می

 .گرددبازار می

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات

مواد اولیه 
اصلی ف

ردی

● کیلوگرم 404460 متر روغنیمیلی9/0 فولادیورق 1
● کیلوگرم 80600 متر میلی1 گالوانیزهورق 2
● کیلوگرم 2005 ولادیفورق میلی متر5/1 3
● کیلوگرم 3300 ای و تینرکوره رنگ 4
● لیتر 45 ـــــ سیلو 5

● عدد 20100 سوختمخصوص
گاز شیر کنترل 6

● عدد 20400 ـــــ )برنز( مشعل 7

● عدد 20200 باترموکوپل وهمراه
فندک پیلوتمجموعه 8

● کیلوگرم 1867 ـــــ مواد چربیگیر
فسفانه 9

● کیلوگرم 280 ـــــ سیم جوش 10
● کیلوگرم 20200 با مهرههمراهبرنجی زانویی 11
● کیلوگرم 161600 متر سانتی5×15 سیکوریتشیشه 12
● کیلوگرم 20200 متر سانتی12×60 سیکوریتشیشه 13

● کیلوگرم 9000 مسی یالوله میلی متر6 و8
آلومینیوم 14

● 20400 عدد ـــــ العملحقهزینه
لعابکاریکاری 15

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

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

آلاتماشین
و تجهیزات ف

ردی

● 1 کویل بازکن متر5/1× متر میلی3 1
● 1 قیچی گیوتین متر3× متر میلی3 2

● 1 هیدرولیکپرس کیلووات34 تن،250 3
● 1 ایضربهپرس کیلووات15، تن150 4
● 1 ایضربهپرس کیلووات8 تن،60 5
● 1 ایضربهپرس کیلووات5 تن،40 6
● 1 ایضربهپرس کیلووات2 تن،16 7
● 2 جوشنقطه کیلو ولت آمپر15 8



● 1 درز جوش کیلو ولت آمپر60 9
● 1 کوره رنگ متر2×3×2 10
● 1 رنگاتاقک پاشش متر2×2×5/2 11
● 5 شستشووتجهیزاتوان متر1×5/1×2 12
● 1 لیتـری و 500 با مخـزن

 لیتر در دقیقه600دبی
13 کمپرسور

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

15 3 4 1 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )کعبمترم(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

15 5 244

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1395 140 1000 4900



پلوپز برقی نیمه اتوماتیک

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

20000 عدد پلوپز وات770 ولت و220لیتر،8/1 نفره،6-8برقی، نیمه اتوماتیک، 1

 : فرآیند تولید-2

قیچی.) 1
کششیپرس.) 2
ایضربهپرس.) 3
تمیز کاری.) 4
چربی گیری.) 5
سند پلاست.) 6

تفلون.) 7
کوره پخت.) 8
مونتاژ..) 9

کنترل کیفیت.) 10
بندیبسته.) 11
نقطه جوش.) 12

کاری آهن کششیپولیش.) 13
    آب باشستشو.) 14
گیـــری بـــا اســـید وچربـــی.) 15

شستشو با آب
آبگیری.) 16

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
دهـــی مختلـــف پلـــوپز برقـــی از روشـــهای فـــرمدر تولیـــد قســـمتهای

شـود کـه ایـن عملیـات استفاده می) برش و کشش ( ورقهای فلزی 
ای و پرســـهایهـــای بـــرش وروق، پرســـهای ضـــربهتوســـط قیچـــی

قطعـاتی کـه از ایـن روش در تولیـد آنهـا . پـذیردکششی انجام مـی
استفاده شده است عبارتند ازک قابلمه، درب، بدنه، صفحه محافظ و 

 .فحه زیرینص
شـود و در بدنه پلوپز پس از فرم دهی به قسمت آبکاری بـرده مـی

قابلمـه پلـوپز . شـودوانهای آبکاری مس، نیکل و کروم، آبکاری می
دهی به قسمت تفلون زنی رفته و در این قسمت پوششی پس از فرم

لبه تیز قابلمه . شوداز تفلون بر روی سطح درونی قابلمه کشیده می
آبکـاری . شـودمه توسط دسـتگاه فـاس برگردانـده مـیو درب قابل 

. بینـی شـده اسـت صفحه زیرین پلوپز در خـارج از کارخانـه پـیش
قطعات و وسایلی نیز به صورت ساخته شده به واحد تولیدی وارد 

ــی ــومی، م ــاق آلومینی ــی، اج ــت حرارت ــد از المن ــه عبارتن ــوند ک ش
ها و قـاب   پایههای پلوپز، شامل دسته( ترموستات، قطعات باکالیتی 

پس از تهیه و تولید قسمتهای مذکور، . پیچ، سیم و فیش برق ) تایمر 
عملیات مونتاژ قطعات انجام گرفته و محصول پس از کنترل نهـایی 
ــوایی  ــه مق ــایلون و ســپس در جعب ــدا در ن ــد ابت و در صــورت تایی

 .شودبندی به انبار کالای ساخته شده تحویل میبسته

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات

مواد اولیه 
اصلی ف

ردی

● کیلوگرم 21940

79به ابعادآهنی
1250 در2500در

میلیمتر برای تولید
بدنه

کششیورق 1

● کیلوگرم 21060 به ابعادآهنی
میلیمتر1000×9/0 کششیورق 2

● کیلوگرم 8740

ابعاد بهآهنی
5/0×2000×1000

یمترتولیدمیل
و صفحهزیرینصفحه

محافظ

آلومینیومورق 3

● کیلوگرم 14700
به ابعاداصلیاولیهماده

میلی1250×2500×5/1
مترجهت تولید قابلمه

آلومینیومورق 4

● کیلوگرم 345 برای)پرک(جامد
شستشوو آبکاری سود 5

● کیلوگرم 15 برقی گیرچربی 6

□ کیلوگرم 71 برایغلیظمحلول
گیرچربی

اسید
سولفوریک 7

□ کیلوگرم 40 آبکاریواناولیهماده
مس سدیمسیانید 8

□ کیلوگرم 100 اصلیاولیهماده
آبکاری نیکلکلرید 9

□ کیلوگرم 80 ماده اولیه آبکاری بوریکاسید 10
□ کیلوگرم 720 شمش آندی آندنیکل 11

□ کیلوگرم 100 آبکاریبرایخالص
کروم رومیککاسید 12

□ کیلوگرم 440 کرومآبکاریبرای آند سرب 13
□ کیلوگرم 100 کششیتولیدقطعات    کششیروغن 14

□ کیلوگرم 20 سیانیداسیوناکسید
مس

کلریدهیپو
سدیم 15

□ عدد 20000 درجهکنترلپخش
حرارت ترموستات 16

□ کیلوگرم 5310
ضداسیدبرایفولاد
×2000×3/0تولید

یمتر میل1000
ضدزنگورق 17

□ 30 کیلوگرم اصلیاولیهماده 18 سیانید مس



پودری-مسآبکاری
گرید صنعتی-شکل

□ کیلوگرم 50 اولیه آبکاریماده راشلنمک 19

● کیلوگرم 20
 -آنددر آبکاریبعنوان

مسخصوصیات با
آندی

آندمس 20

□ کیلوگرم 660 آبکاریبرایپودرجامد
نیکل نیکلسولفات 21

● کیلوگرم 80 ماده برای آبکاری
نیکل نیکلبراقی 22

● کیلوگرم 235 درپوششبرایآلیماده
ون قابلمه تفلون 23

● تن 64 سند بلاستبرای
کردن سیلیسیماسه 24

● 21000 عدد تأمینبرایحرارتی
حرارت 25 المنت

● 21000 عدد شدهساختهصورت به
اجاقجهت 26 آلومینیوماجاق

● 21000 عدد -پلوپزهایدسته
وقاب تایمرپایه 27 باکالیتیقطعات

● 21000 عدد  برق اتصالجهت
 حرارتیالمنت

برق وسیم
اتصالات 28

● 21000 عدد  5/1-قب تایمربرای
ولت 29 لامپ

● 21000 عدد اتیلناز جنس پلی پیمانه
پلاستیکی 30

● 21000 عدد محافظت در برابرجهت
خوردگی

آبکاری صفحه
زیرین 31

● 42000 عدد تبلیغاتی برای قاب
تایمر

رویطلق
و آرملامپ 32

● 4000 کیلوگرم پلاستیک و کارتن بندبستهلوازم
ی 33

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

مین
تأ

 

تعداد فنیمشخصات  وآلاتماشین
هیزاتتج یف

رد
 

● 1  3ضخامتباورقهاییبرش
ورقبرشقیچی متر3میلیمتر طول 1

● 1 کششیپرس تن15با تناژ 2
● 1 ایپرس ضربه تن100با تناژ 3
● 1 تن40با تناژ ایپرس ضربه 4
● 1 ایضربهپرس تن15با تناژ 5

● 1 جوشقطهدستگاه کیلوواتی10 6
● 1 ماسه پاشگاهدست متر مکعبی5/1 7
● 1 دستگاه فاس کیلوواتی5 8
● 1 بزرگالکتریکیکوره کیلوواتی50 9
● 1 کوچکالکتریکیکوره کیلو واتی30 10
● 4 )یکسوکننده(رکتیفایر کیلوواتی11 و1،5،8 11
● 20 وان آبکاری متر2×1×1 و1×1×1ابعاد 12
● 1 دستگاه جوش آمپر400 13
● 1 اونیور سال فرز 14
● 1 ماشین تراش 15
● 1 16 صفحه تراشماشین میلیمتر425دهانه
● 1 عمودی دریل 17
● 3 کمپرسور لیتر در دقیقه100 18
● 1 در حد لزوم تجهیزات آزمایشگاهی 19

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

37 9 12 3 1 1

 :کل انرژی مورد نیاز -7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

7 19 435

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1275 275 600 4500



)مونتاژ( جارو برقی خانگی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

1 خانگیجارو برقی ولت220 هرتز و50 وات،800 لیتر،5/5 30000 دستگاه

 : فرآیند تولید-2

قطعات آماده خریداری شده.) 1
مونتاژ.) 2
تست.) 3

بندیبسته.) 4
 سفارش داده شدهقطعات.) 5

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
به دلیل آنکه محصولات از قطعات منفصله متعددی تشکیل شده که 
امکان سفارش ساخت آنها به بسیاری از کارخانجات و کارگاههای 

ماشین آلات ( افزاری موجود کشور به خاطر داشتن امکانات سخت
ا وجـود دارد همچنـین بـه خـاطر کـاهش موجـود آنه ـ) و تجهیزات 

بر این اسـاس . سرمایه گذاری ثابت طرح، مونتاژ تهیه گردیده است 
مسـتقیماً از بـازار تهیـه  آن دسته از قطعاتی که در بازار موجودنـد 

ایـن قطعـات . شـوندشده و قطعات خاص سفارش ساخت داده مـی
یی را بـه نهایتاً در خط مونتاژ با یکدیگر مونتاژ شده و محصول نها 

 .آورندوجود می
کـاملاً « تواند به یکی از سه صـورت   خط مونتاژ محصول که می-

اسـتفاده از ابزارهـای (» دسـتی « و » نیمه اتوماتیـک « ، »اتوماتیک 
ای خـط مونتـاژ کـه سـیری دستی و پناماتیکی در کناره نقاله تسمه

اژ و عملیـات مونت ـ. در نظر گرفته شده اسـت ) نمایدبسته را طی می
تســـت در ایســـتگاههایی کـــه در کنـــار نقالـــه مونتـــاژ در نظـــر گرفتـــه

گیرد و استفاده از فیکسچر جهت مونتاژ قطعات اند صورت می  شده
در طراحـی و . منجر به تسریع و سهولت کار مونتاژ خواهد گردیـد 

ساخت محصول بایستی نکات متعددی در نظر گرفته شوند که اهـم 
از طرحهای با ظـاهر زیبـا مشـتری پسـند، استفاده : آنها عبارتند از 

رعایـــت نکـــات ایمنـــی در طراحـــی محلـــول و عـــایق بنـــدی مضـــاعف
ای که دارای سر و صدای زیـاد الکتریکی، طراحی محصول به گونه

« بینی در این رابطه پیش. بوده و در حین کار عادی فاقد خطر باشد 
ه دلیل ب. باشدضروری می» آشکار کننده خلاء «و » محافظ حرارتی 

. باشـدآنکه کیفیت محصول نهائی از اهمیت زیـادی برخـوردار مـی
قطعـــات سفارشـــی قبـــل از تحویـــل گـــرفتن بایســـتی کنتـــرل گردنـــد 
محصول نیم ساخته پس از انجام سیم کشی مدار الکتریکی بایستی 
تست گردد در پایان خط مونتاژ نیز بایسـتی جریـان، مقاومـت دی 

ادی و نیز عملکـرد سنسـور خـلاء الکتریکی بین قسمتهای عایق و ه 
در طول خط مونتاژ به سه کـارگر مـاهر نیـاز بـوده و . تست گردد

وجود یک مهندس برق جهت سرپرستی آزمایشـگاه و انجـام امـور 
سـایر کـارگران نیـز بایسـتی . باشـدتحقیق و توسعه ضروری مـی

 .آموزش دیده و از توانایی کافی برخوردار باشند
قطعـاتی کـه (ای مونتـاژ دو دسـته قطعـات  طراحی فرآیند بر مبن ـ-

شـوند و قطعـاتی کـه بصـورت بصورت آمـاده از بـازار تهیـه مـی
گردنـد و یـا بـه عبـارت دیگـر بـه سـایر سفارشی از بازار تهیه می
 .صورت گرفته است) شوندکارگاهها سفارش داده می

مونتاژ قطعات به یکدیگر به صـورت دسـتی و بـه کمـک ابزارهـای 
 .بینی گردیده استیکی و درکنار نقاله مونتاژ پیشدستی و پنومات

توجه به نکات علمی، فنی و تکنولوژیکی و همچنین کنتـرل کیفیـت  -
مواد و قطعات تحویلی و در حین تولیـد از عوامـل عمـده در تولیـد 

 .باشدمحصول با کیفیت بالا می
 : مواد اولیه اصلی-4

سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات یمواد اولیه اصل

ف
ردی

● عدد 30150 وات800یونیورسال
180ولت220

ــافن الکتروموتوربــ
سانتریفوژ 1

● عدد 30600 گر رادیوییپارازیت 2

● عدد 30600 250سینگنال  بالامپ
ولت سنسورخلاء 3

● عدد 30600 سنسورحرارتی 4
● عدد 30600 A6-v250فشاری روشنکلیدخاموش 5

● عدد 30600
و2/0 ضـــــــخامت

میلیمتــــرو8عــــرض
 متر5/7طول

ایفنر تسمه 6

● عدد 30900 p.v.c،)25(607
ISIRI

ــل ــاخهکاب فنر،دوش
سرخود 7

● عدد 30900 A.B.Sرنگآلبالوئ پائینیبدنهنیم 8
● عدد 30900 A.B.Sرنگآلبالوئ بدنه بالائینیم 9

● عددد 30900 C.V.Pــاطول 185  ب
سانتیمتر لوله خرطومی 10



● عدد 30900 ــتیکی ــی-لاس طوس
رنگ

زهوارلاســــــــتیکی
روی نیم بدنه 11

● عدد 30900 A.B.Sرنگ طوسی کابلیقرقره 12
● عدد 30900 A.B.Sرنگ طوسی قرقرهنگهدارنده 13
● عدد 30900 A.B.Sرنگ طوسی موتوررویقاب 14

● عدد 30900 A.B.Sرنگآلبالوئ ــه ــانیقطع ــیمپیش ن
بدنه بالائی 15

● عدد 30900 P.C.Vــاوزن 150  ب
گرم

ــوئی ــهزانـ بادریچـ
تنظیم 16

● عدد 61800 P.C.V 7/3 با قطـر 
لوله مستقیم سانتیمتر51وطول 17

● عدد 30900 P.C.Vرنگ طوسی مکنده متوسط 18

● عدد 30600 بـا گـالوانیزه  فولادی
میلیمتر8/0ضخامت

سـطوح   فلزی  صفحه
صاف 19

● عدد 30600
اســـتینلس یفـــولاد

استیل بـا ضـخامت 
 میلیمتر5/0

سـطوح  فلزی  صفحه
پرزدار 20

● عدد 61200 سفید رنگ یونولیتیقطعه 21

● عدد 30900 ــانتی60×30×33 سـ
متر کارتن 22

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

مین
تأ

 

تعداد فنیمشخصات وآلاتماشــــــــین
یزاتتجه یف

رد
 

● 1 متـرو 24وطـول45/0عرض
اینقاله تسمه کیلووات5توان 1

● 1 متر24 و طول35/0عرض میزکنار نقاله 2

● 12
چین،سـیمسـی  شامل  دستی
کن، پرچ کـن و مـوارد   لخت

مشابه
ابزارآلات عمومی 3

● 2 پنوماتیکی پیچ سفت کن 4
● 1 دیجیتالی آمپرتر 5

● 1 ـــــــ ــتگاه ــتدسـ دیتسـ
الکتریک 6

● 1 ــاکنترلوات100 ــهبــ درجــ
حرارت هویه 7

● 1 فولادمخصوص پائینیبدنهنیمقالب 8
● 1 فولاد مخصوص بالائیبدنهنیمهقالب 9
● 2 فولاد مخصوص 10 موتوررویقالب قاب

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

23 9 3 2 2 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

4 5 33

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1115 570 280 3900



)مونتاژ(آب میوه گیری

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

دور دقیقه2800 وات200-156-14مطابق استاندارد ملی شماره  48000 دستگاه آب میوه گیری 1

 : فرآیند تولید-2

مونتاژ قطعات.) 1
مونتاژ شفت الکترو موتور.) 2
...ین، ترمینال ونصب صفحه زیر.) 3
.....نصب توری، درپوش زنده و.) 4

دسـته  . گیـرنصب ظرف نقاله.) 5
فشارنده وقیف

بندیبسته.) 6
انبار محصول.) 7

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
کـلاً متشـکل از ساخت آبمیوه  ایسـتگاه 2 ایسـتگاه مونتـاژ، 5گیری 

 .باشد ی استگاه کنترل م12بندی وبسته
 در اولین استگاه، عملیات مونتاژ کلید قطع ووصل جریان برق و -1

دسته بست نگهدارنـده در پـوش بـه روپـوش الکتروموتـور انجـام 
 .گیردمی

عملیات مونتاژ رابط به شفت الکتروموتور انجام و سپس داخـل -2
 .شودروپوش اماده شده در استگاه قبلی قرار داده می

ودی برق در قسـمت صـفحه زیـری دسـتگاه و  ابتدا ترمینال ور -3
سپس سیمهای مرطوبه از قبیل سـیمهای الکتروموتـور و روپـوش 

بعـد از ایـن عمـل . گردنـدبـه آن متصـل مـی) اتصال برق وردودی 
صفحه زیرین با پیچ به واشر و به قسـمت تحتـانی الکتروموتـور و 

 .گرددروپوش الکتروموتور مونتاژ می
روی قســـمت) تیفچـــه( تـــوری و رنـــده در ایـــن ایســـتگاه محفظـــه-4

. گـرددفوقانی روپـوش الکتروموتـور در جـای مربوطـه تعبیـه مـی

ســـپس تـــوری را درداخـــل آن قـــرار داده و بعـــد تیفچـــه بـــا وســـیله 
 .شودمخصوص به خود روی رابط شفت الکتروموتور بسته می

باشـــد، دســـته در ایـــن ایســـتگاه کـــه آخـــرین مرحلـــه مونتـــاژ مـــی-5
گیر سیم دسته شده اتصال برق دستگاه داخل تفالهفشارنده، قیف و

گردد و سـپس شود تا در موقع لزوم از آنها استفاده میگذاشته می
 .شودگیری قرار داده میگیر در کنار دستگاه آبمیوهظرف تفاله

سـازی آن بـا  قرار دادن محصول داخل نایلکس و سپس احاطـه-6
رد کـه همـراه دسـتگاه گیـدر این مرحله صورت می) فوم(یونولیت 

 .شودکاتالوگی از آن نیز اضافه می
های ارسالی از مرحله قبـل داخـل کـارتون  در این ایستگاه جعبه-7

شود و عملیات دسته بندی نهایی جهت حمل کالا به انبارگذاشته می
 .گیردمحصول انجام می

 :شودگیری به دو روش تهیه میکلیه قطعات متشکله آبمیوه
 حق العملکاری بر اسـاس سـفارش خـارج از واحـد،  به صورت -1

شامل صفحۀ زیرین دسـتگاه، روپـوش الکتروموتـور، رابـط شـفت 
الکتروموتور، تیغچه، توری، محفظه توری و رنـده، درپـوش، قیـف، 
دسته فشارنده، وسیله مخصوص بازو بسته کـردن تیغچـه، ظـرف 

 .گیرتفاله
لی، شامل کلید قطع  به صورت آماده از طریق خرید از بازار داخ -2

و وصل برق، سـیم اتصـال بـرق، ترمینـال ورودی بـرق، نـایلکس، 
 .جعبه، کاتالوگ، فوم و کارتن

:مواد اولیه اصلی -4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد مقدار
فنیمشخصات

ــه  مواداولیـــ
اصلی ف

ردی

● عدد 48000

پــروپیلنپلــیاز جــنس
ــق –ح ــاری ــهالعملک  ب
زینـه با هگرم150وزن 
العمکاریحق

زیــــرینصــــفحه
دستگاه 1

● عدد 48000
ــنس ــه–ABSاز جـ  بـ

 گرم با هزینه 350وزن 
العملکاریحق

روپــــــــــــوش
الکتروموتور 2

● عدد 48000
از-ورنـده  توری  محفظه
گرمABS–300جنس 

العملکاریبا هزینه حق
بدنه 3

● عدد 48000
-ABSاز جـــــــــــنس

ــه 250 ــا هزینـ ــرم بـ گـ
العملکاریحق

شدرپو 4

● عدد 48000
ABS-250از جــــــنس

گــــــرم بــــــا هزینــــــه
العمکاریحق

فشارندهدسته 5

● عدد 48000 الکتروموتور  شفت  برای
آمیداز جنس پلی  ورنده رابط 6



 گــــرم بــــا هزینــــه150
العملکاریحق

● عدد 48000
-ســـیویاز جـــنس پـــی

 گــــرم بــــا هزینــــه300
العملکاریحق

ــرتفالــهظــرف گی
میوه 7

● عدد 48000
300-سی  وی  پی  ازجنس

گــــــرم بــــــا هزینــــــه
العملکاریحق

میوهورودیقیف 8

● عدد 48000
از-برای بازکردن رنده 

 گـرم 75آمیـدجنس پلی
العملکاریبا هزینه حق

وســــــــــــیله
مخصوص 9

● عدد 48000

ــنس ورق ــولادیاز ج ف
300ضد زنگ بـه وزن 

باهزینـــــــهگـــــــرم
العملکاریحق

تیغچه و توری 10

● عدد 48000 یونیورسال الکتروموتور 11
● عدد 48000 دو وضعیتی  ووصالکلیدقطع 12
● عدد 48000 اتصال برق ترمینال 13

● عدد 48000 صــــفحهاتصــــالبــرای
زیرین پیچ واشر 14

● عدد 48000 بـرای   اتیلناز جنس پلی
بندیبسته نایلکس 15

● عدد 6300 بندیبرای بستهبزرگ کارتن 16
● 4800 عدد یونولیت 17 فوم

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

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

ــین  وآلاتماشـــــ
تجهیزات ف

ردی

● 1 متر1مترو عرض10به طول کانوایر 1
● 12 ای ازو در حفــــرهایحفــــرهتــــک

جنس فولاد
قالبها 2

● 3  -نک  لخت  سیم-گوشتی  پیچ-هویه
میـز و صـندلی مونتـاژ   باریک  دم
....

تجهیزات مونتاژ 3

● 3  2×7ومیـز بـه ابعـاد منگنـه  شامل
متر

بندیتجهیزات بسته 4

● 2 ....ترازو و آزمایشگاهیتجهیزات 5
● 2 ای تعمیراتپارهانجامجهت 6 تعمیرگاهیتجهیزات

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر نتکنسی کارشناسی مدیریت

17 7 3 1 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

3 4 20

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

640 230 200 2200



اجاق گاز و اجاق گاز فردار

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

8000 عدد دوشعله و سه شعله بدون کابینت و چهار شعله با کابینت اجاق گاز 1
4000 عدد چهار شعله و پنج شعله با کابینت اجاق گاز فردا 2

 : فرآیند تولید-2

یهموادالول.)1
برش.) 2
پرشکاری.)3
خمکاری.) 4
زنیلبه.) 5
ــل.)6 دریــــــ

ستونی

پولیش کاری.) 7
جوشکاری.) 8
گیریپلیسه.)9

کاریرنگ.) 10
ایکوره کردنخشک.)11
مونتاژ قطعات.) 12

اسیتلروشک.) 13
پرچمکاری.) 14
داخلی  مونتاژقطعات.)15
کشــــی لولــــهنصــــب.) 16

داخلی
العنتنصب.) 17
نماشیشهنصب.) 18

شیر  نصب  .)19
وکلیدهاگردان

نصب سنگ .)20
ــدن برجــی و چ
شعله پخش کن

بندیبسته.)21
انبار.) 22

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
ــکاری،  ــاری، جوش ــهای ورقک ــاز از بخش ــاق گ ــد اج ــه تولی پروس

در ابتدا ورق . کاری، مونتاژ و تست و کنترل تشکیل شده است   رنگ
باشد، در رول فولادی به ضخامت یک میلیمتر که بصورت رول می

شـود بازکن، باز شده و توسط قیچی در ابعاد مورد نظر بریده مـی
ای و هیـدرولیک، سـوراخکاری و یـا سپس توسط پرسهای ضـربه

هـا در   لبه. شودهای طراحی شده، انجام میفرو رفتگی و برجستگی
هـای درب و برای لبـه. شونداین مرحله توسط پرس بر یک خم می

 میلیمتر اسـتفاده 7/0دور صفحه بالایی از ورق استیل به ضخامت 
شود که برش و خمکاری میگردد تا در مرحله مونتاژ، بـه اجـاق   می

 .اتصال یابد
پس از آماده شدن قطعات، عملیات جوشکاری توسط نقطه جوش و 

اجاق آمادهدر انتهای اینم مرحله بدنه. پذیرددرز جوش صورت می
شـــده و توســـط نـــوار نقالـــه بـــه قســـمت شستشـــو حمـــل و پـــس از 

در اتـاق رنـگ ) معمـولاً سـفید ( گیری، توسط پیستوله، رنگ   چربی
160درجـه حـرارت ( سپس از تونـل هـوای گـرم . شودپاشیده می

کند تا خشک و پختـه عبور می)  دقیقه 20گراد به مدت درجه سانتی
 .گردد

چنانچـه . توانـد از اسـتیل و یـا لعـابی باشـد صفحه بالایی اجاق می
ور شـده لعابی باشد پس از برش و فرم دهی آن، دوان لعاب غوطـه

همچنـین . شـودگراد پختـه مـی درجه سانتی800و سپس در کوره 
 .گرددسینی فر نیز بهمین صورت آماده و لعابکاری می

ن میلیمتری تهیه و خمکاری و دو سـر آ 4شبکه فلزی نیز از مفتول 
حتمـاً . شودبهم جوش می در صورتیکه جنس مفتول فولادی باشـد 
شـبکه روی . ( های بیرون آبکاری کرومی نیکل شود باید در کارگاه

در مرحلـه مونتـاژ، شیشـه نمـا، شـیر ) صفحه و طبقات داخـل فـر 
گـردان و   جوجهکنترل گاز، کلیدهای شیر، چراغ داخل فر، موتور 

که در کارگاههـای بیـرون  (  برنجیشعله رابط و سر هایلوله
بـه بدنـه اجـاق گـاز نصـب ) شـوند بصورت سفارشـی تولیـد مـی

 .شودمی
گازها و عملکرد شیرها و دبیمرحله نهایی، تست عبور گاز و شعله

بنـدی شـده و بـه انبـار حمـل ها، بستهپس از کنترل،اجاق. باشد  می
 .گردندمی

لعابکاری سـینی گذاری، میتوان برای جویی در سرمایهجهت صرفه
فرو صفحه بالای اجاق از خـدمات کارگاههـای لعابکـاری اسـتفاده 

 .نمود

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات

مواد اولیه  
اصلی ف

ردی

● کیلوگرم 46200 ورق آهن میلیمتر50 1
● کیلوگرم 26400 7 ورق استیل 2
● کیلوگرم 18800 8و4نمره مفتول 3

● لیتر 12000 ــــــ ــید اســــــــ
سولفوریک 4

● عدد 12120 ــــــ ــرپیچ ســــــ
شیلنگ 5

● عدد 48480 ــــــ
سنگ برجـی 
شـــعله پخـــش

کن
6

● عدد 13200 مختلف لوله صـنعتی 
دوسر حدیده 7

● عدد 13200 لوله صـنعتی  سانتیمتر40 8



دوسر حدیده

● متر مربع 3300 یشــــه روش سانتیمتر50×50ابعاد
نما 9

● عدد 52800 نسوز ــد کلیـــــــــ
کائوچوبی 10

● عدد 52800  پونـــد15بـــا قـــدرت
براینچ مربع

شـــــیرگردان
گاز 11

● عدد 1320 موتور جهـت  وات90
فرگاز 12

● عدد 1320

داخــــل آون جهــــت 
(فرگاز  داخل  ملایم  پخت
 وات و 1500)وات100
 وات450

ــرق  ــت ب المن
داخل 13

● کیلوگرم 7920 ایکوره رنگ 14

● کیلوگرم 6600 ــرود الکتـــــ
جوشکاری 15

● عدد 12000 ــاب  ــفید و لع ــاب س لع
سیاه

ــه هزینـــــــ
لعابکاری 16

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

ین
تأم تعداد فنیمشخصات

ــین  وآلاتماشـــــ
تجهیزات ف
ردی

● 1 کیلووات40تن،250-یکسری پرس هیدرولیک 1
● 1 پرس هیدرولیک کیلووات20تن،110 2
● 1 پرس بریک کیلووات50 تن،300 3
● 1 ایپرس ضربه کیلووات18 تن،100 4
● 1 ایپرس ضربه کیلووات10 تن،50 5
● 2 ــرض ــا عـــــــــــ بـــــــــــ

ــر،ورق2 ــی1مت  5میلیمتــر،5ال
کیلووات

گیوتین 6

● 2 کیلودرســـاعت،250بـــا ظرفیـــت
یک کیلووات

زنچرخ لبه 7

● 2 کیلو در ساعت80باظرفیت پرس دستی 8
● 2 کاریدستگاه خم کیلووات4متر،2با عرض 9
● 3 دریل دستی وات310نوع بوش 10
● 1 دریل ستونی کیلو وات5/0 11
● 2 ــت ــدرت ثاب ــا ق ــرک ب دستگاه پالیش 1ومتح 12

● 1 نقطه جوش آمپر150 13
● 1 کیلووات آمپر10 ترانس جوش 14
● 1 لیتر500باظرفیت کمپرسورهوا 15
● 1 لیتر1به گنجایش پیستوله رنگ 16
● 1 بـــــرکیلـــــوگرم100باقـــــدرت

سانتیمتر مربع
17 میخ پرچمنگنه

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

45 21 10 2 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)ژولگیگا(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

13 10 207

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

1645 324 1000 5800



دستی) سشوار( مو خشک کن

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

 متـر مکعـب در 42میـزان هـوای خروجـی ، متـر در ثانیـه 30سرعت هوا ، وات750 100000 عدد
با ایزولاسیون محافظ در برابر برق گرفتگی،ساعت 1 سشوار دستی

 : فرآیند تولید-2

 مونتاژ طلق نسوز.)1
اضافه شدن قطع کننـده حرارتـی و سـیم .) 2

مقاومت
کلید و سیم در رابط.) 3
نصب موتور.) 4

نصب نیم بدنه زیرین.) 5
نیم بدنـه و ،اضافه شدن پروانه .) 6

پنجره
بر چسب زنی و بسته بندی.) 7

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
یاری دیگر از وسایل و لوازم الکتریکی متشکل سشوار نیز مانند بس 

 قطعـات دسـتهاین قطعات شامل دو . از قطعات مختلف می باشد 
( و قطعات خـاص ) خریداری شده (  در بازار موجوداستاندارد 

مـی ) قابل ساخت در واحد بر اساس سـفارش در واحـدهای دیگـر 
 سـه کلیـد،ترمینـال،پـیچ هـا ،اقلام دو شاخه سیم سر خود . شوند

،قطـع کننـده حرارتـی ،سیم مقاومـت ،الکتروموتور،سیم،وضعیتی
پرچ و کابلشو برنجی قطعاتی هستند که در بـازار موجـود بـوده و 
مسـتقیماً در خـط مونتـاژ قابـل اسـتفاده  پس از تهیه و انبار سازی 

،کلاهک سـر ،در مقابل قطعات نیم بدنه پائینی و بالایی . خواهند بود
،طلـق نسـوز ،پروانـه، ورود سیم به سشوار غلاف پلاستیکی محل 

بر چسـب مشخصـات و پایـه نگهدارنـده ،نگهدارنده ضربدری طلق 
 .قطعاتی هستند که بایستی بصورت سفارش تهیه می شوند

 را قطعات پلاسـتیکی تشـکیل مـی دهنـد سفارشیعمده قطعات 
پنجره کلاهک سر ،نیم بدنه بالایی ،این قطعات شامل نیم بدنه پائینی 

نگهدارنده ضربدری و پایه نگهدارنده می باشند که ،پروانه،وارسش
روش تولید قطعات فوق الذکر تزریق مواد پلاستیکی به درون قالب 

 .تولید شوند)  حفره15بعنوان مثال( دارای حفره های زیاد
طلق نسوز و سیم اتصال نیز بـا عملیـات بسـیار سـاده تولیـد مـی 

ه از عمل پرس کاری به قطعـه مـورد در مورد طلق با استفاد . گردد

نظر تبدیل شده و سیم اتصال نیز توسط سیم چین قطع و به طـول 
 .مورد نظر تبدیل می گردد

،)اعم از تامین بصـورت خریـد و یـا سـفارش ( بعد از تهیه قطعات 
مونتاژ قطعات مختلف صورت می گیرد که در طرح حاضر با توجه 

سـتی بـه کمـک ابزارهـای روش مونتـاژ د ،به حجم تولید محصـول 
معمولی و پنوماتیکی و در کنـار نقالـه مونتـاژ پـیش بینـی گردیـده 

 .است
منظور از روش دستی روشی است که در آن عمـل حمـل و نقـل و 

،عملیـات مونتـاژ ،انتقال قطعات به خط مونتاژ و ایستگاههای کاری 
تست و بسته بندی محصول توسط کارگر و با استفاده از ابزارهای

 .ارف دستی صورت می گیردمتع
در هنگام عملیات مونتاژ می بایست به ترتیب و تقدم و تĤخر اضافه 

ضمناً با انجام کنتـرل هـای . شدن قطعات به یکدیگر مشخص گردد 
قطعات نـیم ،لازم بر روی مواد اولیه و قطعات آماده خریداری شده 

ساخته سفارشی و محصول نهایی می توان از کیفیـت اسـتاندارد و 
 .قابل قبول محصول خروجی از کارخانه اطمینان حاصل نمود

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد مقدار
فنیمشخصات

مواد اولیه 
اصلی ف

ردی

□ عدد 102000 از نوع یونیورسـال 
الکتروموتور وات50با توان 1

□ مترمربع 286

ــا میکانیــــت داغ بــ
استحکام الکتریکـی 

وات بر  کیلو35-30
میلی متر

طلق نسوز 2

● عدد 102000
بر طبـق اسـتاندارد 

ــی  و2457ملـــــــ
)53(607

دوشاخه سـیم 
سرخود 3

● عدد 102000  وات از جــــنس700
نیکل-کرم سیم مقاومت 4

● کیلو 54 مطابق با استاندارد 
1707DIN

سیم لحیم 5

● عدد 206000
از،پـــائینی و بـــالائی

 بـــهABSجـــنس
 گرم80وزن

6 بدنهنیم

● عدد 202000 ــور  ــایی عب ــا توان ب
جریان یک آمپر کابلشو برنجی 7



● عدد 103000 از جـنس پلـی آمیـد 
پروانه گرم20به وزن 8

● عدد 408000

 3 و طـول 2به قطر 
ــابق  ــر مط ــی مت میل

ــتاندارد 17660اسـ
DIN

پرچ برنجی 9

● عدد 204000

ــالایی و  ــه ب ــیم تن ن
چهارسو بـا ،پائینی
لـی متـر  می21طول 

از جـــنس گـــالوانیزه
سیاه

پیچ اتصال 10

● عدد 102000 بر طبـق اسـتاندارد 
83IEC

ــه  ــد ســ کلیــ
وضعیتی 11

□ عدد 103000

از نـــوع حســـاس در
ــرارت و  ــر حـ برابـ
ــده در  ــل کننــ عمــ

100درجه حـرارت 
درجه سانتی گراد

ــده  ــع کننـ قطـ
حرارتی 12

● عدد 103000
 یــاPETاز جــنس

پلی فرم آلوئیـد بـه 
 گرم20وزن

کلاهک 13

● عدد 103000
 یــاPETاز جــنس

پلی فرم آلوئیـد بـه 
 گرم22وزن

پایه نگهدارنده 14

● عدد 103000
ــی وی ــنس پـ از جـ
ــه ضــخامت  ســی ب

 میلی متر5/0بدنه

غـــــــــــلاف
پلاستیکی 15

● متر 8160
 یــاPETاز جــنس

پلی فرم آلوئیـد بـه 
 گرم10وزن

پنجره 16

● عدد 103000  یــاPETاز جــنس
پلی فرم

ــده نگهدارنــــ
ضربدری طلق 17

● عدد 8000 16*8*30(جعبه
کارتن،)سانتی متر

وسایل بسته
بندی 18

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

ین
تأم تعداد فنیمشخصات آلات وماشـــــین

تجهیزات ف
ردی

● 1 کیلوگرمی با مصرف هـوای 200
یتر در دقیقه ل20فشرده پرس پنوماتیکی 1

● 2 جهت بریدن سر سیم های مـورد 
نیاز سیم چین دستی 2

● 4 دستی جهت پرچ کردن پرچ هـای 
برنجی و کابلشوها پرچ کن 3

● 1 جهت اندازه گیری مقاومـت مـدار 
موتور و سیم مقاومت اهم متر 4

● 2
پنوماتیکی جهت محکم کردن

 لیتـر هـوای 30پیچ ها با مصرف 
فشرده در دقیقه

پیچ گوشتی 5

● 1  سانتی متر بـه طـول 30با عرض 
نقاله تسمه ای متر در دقیقه5،بیضوی، متر22 6

● 1  سانتی متر 30کنار نقاله با عضو 
میزکار متر22و طول 7

● 1 جهت انجام تست جریان در حـین  آمپر 8

کار

● 1 جهت انـدازه گیـری مقاومـت دی 
الکتریک

 دیدســتگاه تســت
الکتریک 9

● 1 وانـــت،میکروفـــر،شـــامل کـــولیس
 .…آمپرمترو،متر

ــزات تجهیـــــــــــ
آزمایشگاهی 10

● 1
چهــار،یکدســتگاه پالــت تــراک 

دستگاه گازی دسـتی بـه ظرفیـت 
ــوگرمی250 ــتگاه20، کیلــ  دســ

باکس پالت

تجهیــزات حمــل و 
ــل و رول نقـــــــــ

کارگاهی
11

● 12 قفسه انبار ستون قفسه31 دهنه معادل92 1

● 1 ــه مخــزن 250 ــر در دقیق 500 لیت
KW2،لیتر 13 کمپرسور هوا

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

24 7 6 2 2 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

4 5 24

)متر مربع: ( ا زمین و ساختمانه-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

593 66 252 2100



)مونتاژ( فلاسک چای

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

( سـایر اجـزاء  پلاسـتیکی ،بدنه داخلی از شیشه پیرکس ،بدنه بیرونی فلزی ،یک لیتری  000/100 دستگاه
)ته،نگهدارنده،درب،دسته 1 فلاسک

 : فرآیند تولید-2

برش.) 1
م کنخ.) 2
نورد.) 3
پرچ.) 4
سوراخ کاری جای پیچ.) 5
چربی گیری و شستشو.) 6

رنگ کاری و پخت رنگ.) 7
زدن عکس برگردان و پخت آن.) 8
مونتاژ.) 9

بسته بندی.) 10
قطعات خریداری شده.) 11
قطعات سفارشی.) 12

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
 جهت مونتاژ فلاسک چای را میتوان به سهاصولا قطعات مورد نیاز

 :دسته تقسیم نمود
شـامل ( سفارشـی ،)پـیچ خودکـار ،شامل حباب( قطعاتی خریدنی 

واشـر ،تـه فلاسـک و نگهدارنـده آن ،درب،دسته و بـالای فلاسـک 
عملیات سـاخت ) بدنه فلاسک ( و ساخته شده در واحد ) پلاستیکی 

 :زیر میباشدبدنه فلاسک در واحد شامل در مراحل
 -5 نـور -4 خم کـردن دولبـه -3ثانویه برش -2 برش اولیه -1

 چربی گیـری بدنـه -7 سوراخ کردن جای پیچ -6پرچ کردن دو لبه 
(  رنـگ پاشـی بدنـه -10 خشـک کـردن -9 شستشو با آب گرم -8

) یـا عکـس برگـردان (  پخـت رنـگ -11) چسباندن عکس برگردان 
 محصول بسته بندی-13 مونتاژ قطعات-12

بـه ابعـاد ،ورقـه ای ذوزنقـه ای ،بعد از انجام برش اولیـه و ثانویـه 
دو، سانتیمتر حاصل میشود که در مرحلـه خـم کـردن 17×17×42

ورق،در مرحلـه نـورد .  میلیمتر خم میشـود 2طرف ورق به اندازه 
دو لبـه آن ،مزبور به شکل مخروط ناقص در آمده که با پرچ کردن 

بدنـه حاصـل بوسـیله ،گرفته که با اتمام پرچ در داخل یکدیگر قرار 
ایجـاد میشـود )  میلیمتـر 3به قطر ( پرس دستس سوراخ جای پیچ 

عملیات بعدی را میتوان به عملیـات رنـگ کـاری بدنـه ایجـاد شـده 
وان شستشو،اطلاق نمود که در این حالت ابتدا بدنه درون چربیگیر

رنگ کاری صورتخشک کردن و نهاتا انتقال به قسمت،با آب گرم
بدنـه ) در داخل کـابین ( گرفته تا با استفاده از دستگاه پاشش رنگ 

فلاسک رنگ شود با حرکت بدنه ها به داخل کورده پخـت رنـگ بـه 
زدن عکـس ،صورت رنگ کاری بوده منتهـی بجـای پاشـیدن رنـگ 

یعنی پس از چسـباندن عکـس برگـردان بـر . برگردان انجام میگیرد 
بـا سـاخته شـدن . تثبیت میگـردد ،رارت پختروی بدنه و در اثر ح 

عملیـات ،بدنه فلاسک و تهیه قطعات خریدنی و سـفارش داده شـده 
 : مرحله زیر است4مونتاژ آغاز میشود که شامل

بـه ) بوسـیله پـیچ خودکـار (  محکم شدن دسته و بالای فلاسک -1
بدنه

پس از اتمام فعالیت یک مونتاژ(  تعبیه نگهدارنده ته فلاسک-2
پـس از (  قرار دادن واشر پلاستیکی و حباب و بسته ته فلاسـک -3

)انجام فعالیت دو مونتاژ
 : بسته بندی نهایی محصول-4

:  مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد مقدار
فنیمشخصات

مواد اولیه 
اصلی ف

ردی

● کیلوگرم 21000
،لاکـــی و قلـــع انـــدود

 میلـی 3/0ضخامت 
متر

ورق 1

● کیلوگرم 1155 پخــــت،پــــودری
حرارتی رنگ 2

● عدد 10500 مقـــاوم در،پیـــرکس
برابر گرما و ضربه )حباب(شیشه 3

● عدد 105000 پلی اتیلن با دانسیته 
 گرم150،بالا

دسته و بالای
فلاسک 4

● عدد 105000 پلی اتیلن با دانسیته 
درب گرم45،پائین 5

● عدد 105000  دانسیته پلی اتیلن با 
نگهدارنده گرم25،بالا 6

● عدد 105000 10،پـــی وی ســـی
گرم واشر 7



● عدد 105000 آغشته به گلیزر عکس برگردان 8

● عدد 105000 آبکـاری ،یک سانتی
شده پیچ خودکار 9

● عدد 105000 پلی اتیلن با دانسیته 
ته فلاسک گرم75،بالا 10

● کیلوگرم 1500 حلالهای محلول در 
)آلی( آب مواد چربی گیر 11

● عدد 105000

ــوایی ــس،مق ،دوبلک
با چاپ و بـه ابعـاد 

ــانتی13×16×26  س
گراد

جعبه 12

● عدد 7000
40×82×26به ابعاد 

ــدی  ــرای بســته بن ب
 عدد فلاسک15

کارتن 13

● حلقه 400 کاغذی نوار چسب 14

):ه و تعمیرگاهآزمایشگا،فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم تعداد فنیمشخصات آلات وماشــــــین

تجهیزات ف
ردی

● 1
طول برش ،برقی و هیدرولیکی 

 متر و ضـخامت قابـل بـرش 2
 میلی متر3/0– 5/0

گیوتین 1

● 1
طول بـرش ،برقی و هیدرولیک 

 متر و ضـخامت قابـل بـرش 1
 میلی متر3/0– 5/0

گیوتین 2

● 1
لـی  می600طول دهانه ،یک تنی

 میلـــی200ارتفـــاع دهانـــه،متـــر
متر

ماشین خم کن 3

● 1 با رولیک های متحرکت و توان 
KW5/2 دستگاه پرچ کن 4

● 1
برای ورقهایی با طـول رولیـک 

سانتی متر و قطـر رولیـک 60
 سانتی متر20

ماشین نورد 5

● 1
 3سنبه به قطـر ،اهرمی،دستی

میلی متر با شش رنگ پـودری 
در،ســــتاتیکبــــا روش الکتروا

 ســانتی200*160*200ابعــاد
پرس 6

متر
● 1 کابین با شش رنگ 7

□ 1

،شامل پیستوله الکترواستاتیک 
فیلتر هـوای فشـرده و نتـوری 
پمـــپ مخـــزن رنـــگ قـــاب 
نگهدارنـده مخـزن ابـل اتصـال 

زمین

تجهیزات پاشش 8

● 1
دارای سیستم سیرکولاسـیون 

ــرم ــوای گ ــا ،ه ــه ب تســمه نقال
ک متر در دقیقهسرعت انتقال ی

کوره پخت رنگ 9

● 10 50*100عمق نیم متر و ابعـاد  
سانتی متر

ــر و  ــی گیــ وان چربــ
شستشو 10

● 1
ــاد  ــه ابع ــابین ب  و100*150ک

ــاع ــا 150ارتف ــر ب ــانتی مت  س
مشعل و فن مربوطه

11 خشک کن

● 1 ــزات 8 *5/1 ــا تجهیـ ــر بـ متـ
مربوطه 12 میز مونتاژ

● 1 مخصوص حمل قطعات 13 سبد
● 1 سقفی با ریل و شاسی 14 سقفی با ریل و شاسی

● 1
،سختی سنج،شامل میکرومتر

گــــیج هــــای انــــدازه گیــــری و
وسایل کارگاهی

لـــوازم آزمایشـــگاهی و
کارگاهی 15

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

31 11 10 2 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

4 7 46

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
745 170 330 2600



اطو بخار

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

20 هزار عدد های مندرج درهرتزباتوان مصرفی یک کیلووات با مشخصات و ویژگی50 ولت،220
1562-13 و1303استانداردهای ملی ایران به شماره اطو بخار 1

 : فرآیند تولید-2

توزین.). 1
تلاطاخ.) 2
تزریق پلاستیک.) 3
برش.) 4
پرشکاری.) 5

قلاویز کاری.) 6
جوش کاری.) 7
مونتاژ.) 8
بسته بندی.) 9

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
 بخـش -2تزریـق پلاسـتیکی -1(واحد تولید اطو بخار از سه بخش 

 .تشکیل یافته است)  بخش مونتاژ-3پرسکاری قطعات فلزی و
 :ی تولید اطوی بخار به شرح زیر استبرا
مواد اولیه برای ساخت قطعـات پلاسـتیکی ابتـدا تزریـق :  توزین-1

 .شودمی
 .شوندسپس بوسیله دستگاههای مختلف مخلوط می:  اختلاط-2
پس از اختلاط مواد با گرفتن درجه حرارت در :  تزریق پلاستیک -3

ه و بـداخل گـراد حالـت خمیـری پیـدا کـرد  درجه سانتی150حدود 
گـردد باشد تزریـق مـیقالبهایی که برای هر قسمت یک صورت می

و بـه قسـمت . شـودپس از تزریق خنک شده و از قالـب خـارج مـی
 .شودمونتاژ فرستاده می

برای ساخت قطعات فلزی اتو ابتدا ورقهای فلزی به ابعاد :  برش-4
 .خورندمورد نظر توسط گیوتین برش می

 و12،4ای برش خورده توسط پرسهایسپس ورقه:  پرسکاری-5
شوندای و یا پرس دستی سوراخ کاری وشکل دهی می تن ضربه2

 .گیرندو تحت بازرسی قرار می
قطعاتی که باید توسـط پـیچ بهـم متصـل شـوند و :  قلاویزکاری-6

پس از سـاخت ایـن قطعـات بـه . شوندتوسط دریل قلاویزکاری می
شـوند تـا  تست آزمایش میمنظور تست عایق بندی توسط دستگاه 
 .بخار از قسمتهای مختلف خارج شود

قطعاتی مانند قطعات متصل به پلاتین و یا قطعـات :  جوش کاری -7
نصب شده به المنت چپ و راست توسـط دسـتگاه بـرش مقـاومتی 

های مختلف تحت بازرسیپس از این مرحله . شوندجوش کاری می
تـو و غیـره قـرار از نظر تسـت درجـه حـرارت اتـو، تسـت چـراغ ا 

 .گیرندمی
پس از ساخت تمام قطعات و بازرسی اولیـه قطعـات بـه :  مونتاژ-8

شوند در نهایت تحـت همراه قطعات خریدنی بر روی هم مونتاژ می
 .گیرندبازرسی نهایی قرار می

هـای چـاپ پس از ساخت ساخت اطو در داخل جعبه: بندی بسته-9
بنـدی داخـل کـارتن بسـته عـدد آنهـا 12خورده قرار گرفتـه و هـر 

 .شودمی

:  مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات

ــه   ــواد اولی م
اصلی ف

ردی

● کیلوگرم 1150 گرانول اکریلیک 1
● کیلوگرم 3450 گرانول ABS 2
● کیلوگرم 240 گرانول اتیلنپلی 3
● کیلوگرم 24 گرانول 6 و6آمیدپلی 4
● کیلوگرم 170 ــولادی ــهSt-37ف ورق ب 5

 میلیمتر1ضخامت

● کیلوگرم 100 ــولادی ــهSt-37ف  ب
میلیمتر5/0ضخامت ورق 6

● کیلوگرم 470 ــولادی ــهSt-37ف  ب
میلیمتر5/1ضخامت ورق 7

● کیلوگرم 58 ــتیل ــهSt-37اسـ  بـ
میلیمتر3/0ضخامت ورق 8

● کیلوگرم 330  به St-37آلومینیوم
میلیمتر5/0ضخامت ورق 9



● کیلوگرم 43 ــولادی ــهSt-37ف  ب
میل گرد میلیمتر2ضخامت 10

● هزار عدد 20 میلگردبرنجــــی بــــه
بوش میلیمتر9قطر 11

● هزارعدد 20 لاستیکی ای  لایستک لولـه 
آب 12

● هزارعدد 20  3فولادی بـه طـول 
مترسانتی فنر مخروطی 13

● هزارعدد 20 باکالیت پایه اصلی 14

● هزار عدد 20  5فـــولادی بـــه طـــول
مترسانتی ایفنر استوانه 15

● هزارعدد 20  8/2بـــه قطرخـــارجی
میلیمتر محور برنجی 16

● 20 هزارعدد چینی قطعات  نگهدارنده
فلزی 17

● 20 هزارعدد چینی واســطه(چینــی
)اهرم 18

● 20 هزارعدد ــی ــهمیلگردبرنجـ بـ
متر میلی5قطر 19 تنظیمپیچ برنجی

● 20 هزارعدد چینی 20 قطعه عایق

● 20 هزارعدد کستدایآلومینیوم ــلی  ــه اصــ پایــ
آلومینیومی 21

● 60 هزار عدد چینی 22 بوش عایق
● ولت70نئون  20 هزار عدد 23 لامپ
● فولادی  100 هزارعدد 24 پیچ خودکار
● 60 هزارعدد 3مش 25 پیچ

● 20 هزارعدد ــــــــ ــرقســیم ــادوب ب
شاخه 26

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،فرآیند تولید(اشین آلات و تجهیزات اصلی م-5

ین
تأم تولید فنیمشخصات

ــین آلات وماشــ
تجهیزات

ف
ردی

● 1 گرمی100 ماشین تزریق 1

● 1 برش  ضخامت  به  متری2
گیوتین میلیمتر4حداکثر 2

● 1 ای تن ضربه4 پرس 3
● 1 ای تن ضربه12 پرس 4
● 1 ای تن ضربه2 پرس 5
● 1 دیجیتالیدماسنجدارای دماتستدستگاه 6
● 1 روی میزی دریل 7
● 1 مقاومتی دستگاه برش 8
● 2 دستی پرس 9

● 1667
ــورهایدارای  سنســــ

ــه  الکتریکــی حســاس ب
بخار

بندیعایقدستگاه 10

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
26 11 8 0 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

4 6 91

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

755 140 370 2600



)برقی و نفتی( سماور

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

835مطابق با استاندارد ملی شماره  27500 عدد 1 سماور نفتی
1931مطابق با استاندارد ملی شماره  55000 عدد 2 سماور برقی

 : فرآیند تولید-2

وخمبرش.) 1
برنجلحیم.) 2
کردنآنیله.)3
بدنهوفرمخمکاری.)4
کاری ته بدنهلحیم.)5
)قرمزواکس(اولیهپولیش.)6

 نیکل-کرومآبکاری.)7
)سفیدواکس(ثانویهپولیش..)8
شیرسماورنصب.)9

کاریقلع.)10
دستهنصب.)11
المنتنصب.)12

بندیعایق.)13
ترموستاتنصب)14
زیریورقنصب)15
ــراردادن.)16 دربقـــــــ

سماور
بندیوبستهبرچسب.)17

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3
برای تولید سماور مراحلی وجود دارد کـه مـواد اولیـه از ابتـدا تـا 
تبدیل شدن به محصول نهایی باید از این مراحـل عبـور نمایـد ایـن 

کاری، آبکاری و مراحل شامل برشکاری، پرسکاری، خمکاری، لحیم
 .شدباپولیش می

بااسـتفاده از دسـتگاه بـرش ورقهـای برنجـی بریـده : برشکاری-1
 .شوندمی

با استفاده از سمبه ماتریسهای متفاوت شکل اولیـه : کاری پرس-2
قسمتهایی کهه نیاز بـه پـرس کـاری دارنـد . شودقطعات ساخته می

کـن، سـوراخ قطعه جوش سوز، قاب مطلق، شعله پخـش: عبارتند از
تعلبکی، درب سماور، زیر تانکی و روتانکیبادگیر، زیر قوری و

 درصد اجزاء سماور به کمـک 50تقریباً :  خمکاری یا چرخ کاری -3
ورقهای برنجی پس از برش بـه . شونددستگاه چرخ کاری تولید می

قبل از فرم دهی توسط این ) با استفاده از شابلون ( شکل مشخص 
 قطعـاتی از قبیـل .گـرددمـی) آنیلـه(دستگاه با عملیات حرارتی نرم 

توسط ایـن .... بدنه، شرفه درب، پاتو، بادگیر، سرپیچ چراغ، طوقه و 
 .شونددستگاه فرم داده می

قطعات مختلـف سـماور پـس از تولیـد بـا اتصـالات : کاری لحیم-4
لحـیم کـاری بـا . شـوندلحیمی یا پیچ و مهره به یکدیگر متصل مـی

کاری قلع برای لحیم سرب برای اتصال لوله مرکزی به بدنه و لحیم
در مـورد (زیرتانکی به روتانکی، لحیم حلقه درب منبع نفـت بـه آن 

در مـورد (هـای سـماور بـه منبـع نفـت لحیم پایه) سماورهای نفتی
. شوداستفاده می) سماورهای نفتی

آبکاری قطعـات سـماور بـا اسـتفاده از نیکـل و کـروم :  آبکاری-5
طعه مورد نظر بایـد تمیـزو گیرد قبل از آبکاری، سطح ق صورت می

شـود سـپس بدنه سماور ابتدا با نیکل آب کاری می. یکنواخت باشد
لازم. گیردگیری از کروم آب کاری نهایی روی آن شکل میبا بهره

به ذکر است که کلیه قسمتهای برنجی سماور اعم از درب، بدنه،نفت
 .شوندآبکاری می... دادن و

ی شدن باید پـولیش داده شـوند تـا قطعات پس از آبکار :  پولیش-6
ســـطح آنهـــا بـــراق و آیینـــه وار شـــوند ایـــن عمـــل بوســـیله برســـهای

مخصوصی که به دستگاه پولیش وصل هستند و بـه کمـک واکـس 
 .گیردشوند انجام میخاصی که بر روی قطعات مالیده می

مونتاژ قطعاتک قطعات مختلف پس از تولید بایـد مونتـاژ شـوند -7
 :ه در سماور برقی مراحل مونتاژ عبارتند ازکه بعنوان نمون

قســـمت برقـــی ســـماور شـــامل ترموســـتات، المنـــت الکتریکــی و -1
 .شونداتصالات الکتریکی آنها در سماور نصب می

با پرچمکاری سه قطعه مجزای درب سماور به یکـدیگر متصـل -2
 .شوندمی

 .گردد دسته باکالیتی و شیر سماور به آن متصل می-3
. گرددهای باکالیتی و شیر سماور با پیچ به بدنه بسته می   دسته-4

ــایلون  ــدا در ن ــد، ســماور ابت ــاژ و تولی پــس از اتمــام مراحــل مونت
ــار بســته ــه انب بنــدی و ســپس در کــارتن مخصــوص گذاشــته و ب

 .گرددمحصول حمل می

 : مواد اولیه اصلی-4
سالانهمصرف

ین
تأم

دواح مقدار
فنیمشخصات مـــواد اولیـــه 

اصلی ف
ردی

● تن 50/375 ــر7/0 ــاده-میلیمت م
اولیه اصلی ورق برنجی 1

● تن 75/2 برای لحیم کاری سرب خشک 2
● تن 63/20 برای لحیم کاری قلع 3
● تن 60/6 بــرایپودرخــالص   

آبکاری نیکل نیکلسولفات 4

● تن 90/0 بــرایپودرخــالص   
آبکاری نیکل کلریدنیکل 5

● تن 1 ــالص ــیمپودرخ تنظ
آبکاریکننده محیط اسیدبوریک 6



● تن 20 الکترولیـــت-خـــالص
آبکاری کروم اسیدکرومیک 7

● کیلوگرم 306 الکترولیـــت-خـــالص
آبکاری کروم

ــید اســــــــــ
سولفوریک 8

● هزارعدد 330 بــــرایآلومینیــــومی
اتصال قطعات میخ پرچ 9

● عدد 55000 ــه ــهقطع ــاختهنیم س
سماور برقی ترموستات 10

● عدد 55000 کویلی المنت 11
● عدد 1000 دهـی فـرم  باخاصیت

به قطعات )روغن(گریس 12

● کیلوگرم 825 ــا   ــفید ب ــز و س قرم
دهیپولیشخاصیت واکس 13

● عدد 55000 لامپ کوچک ولت5/1 14
● عدد 27500 ــه ــهقطع ــاختنیم س

اصلی سماورنفتی طلق 15

● عدد 27500 سـاخت نیمـه  قطعه 
اصلی سماورنفتی اب طلققدسته 16

● هزارعدد 450 شیر و -سماور  برای
باکالیتازجنسدرب دسته 17

● عدد 825000 سـاخته    نیمـه قطعه
اصلی شیر سماور 18

● هزارعدد 750 وواشـــرمهـــره-پـــیچ
برنجی برنجیقطعات 19

● عدد 27500 بافته شدهمنسوج فتیله 20
● عدد 55000 نیمـه سـاخته قطعه

اصلی سماورضامن 21

● عدد 27500

ســــماورنفتیبــــرای
 -نفتـدانشامل درب  

-بـالابر فتیلـه   دسته
سـرپیچ   بدنه-گلویی

..ستاره و-درتانکی

مواردمتفرقه 22

● 825000 عدد بندی محصولبسته 23 کارتن

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

ین
تأم تولید فنیمشخصات

ــین وآلاتماشـــ
تجهیزات ف

ردی

● 1 70– ای ضربهتن پرس 1
● 2 30– ای ضربهتن پرس 2
● 2 برقبرشقیچی متری2 3
● 6 کاری دستیخم چرخکاریدستگاه 4

● 1 ــی-وان ــایررکت ــرود و-ف الکت
.....

آبکاریتجهیزات 5

● 3 دستگاه پولیش دور دقیقه300 6
● 2 ستونی دریل 7
● 2 قهدردقی مترمکعب5/3 کمپرسور 8
● 2 میلیمتر4ورقحداکثرضخامت قرقره برقی 9

● 10 مختلـف   مونتاژقسمتهای  جهت
سماور میزکاروابزارآلات 10

● 1 در حد لزوم آزمایشگاهی  تجهیزات
و کارگاهی 11

 : تعداد کارکنان-6
کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

36 14 8 2 1 1

 : انرژی مورد نیاز کل-7
)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

5 38 316

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8
کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1275 500 360 4500



 لایه روی پوشک و نوار بهداشتی 
 
 :ـ نوع تولیدات 1

 ظرفیت اسمی
 مشخصات فنی تولیدات ردیف

 واحد مقدار
ــوار    1 ــک و نـ ــه روی پوشـ لایـ

 بهداشتی 
از نوع پارچه بدون بافت و دارای قابلیت انعطاف خـوب           

پذیر ، و استحکام مناسب وزن بر متر مربع بین            برگشت
  گرم متغیر است 40 ـ 60

 هزار متر مربع  8750

 
 : فرآیند تولید-2
 

 انبار مواد اولیه.)1
 حلاجی.)2
 کاردینگ.)3
 چسب پاشی.)4

 استنتر.)5
 برش.)6
 بسته بندی.)7
 انبار کالا.)8

 
 : ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی 3

شـود و   محصول مورد نظـر بـا سیسـتم منسـوج نبافتـه تولیـد مـی          
 :حل رشد تولید به شرح زیر است مرا

 الیاف ویسکوز از انبار مواد خام به سالن تولید 
شود و  شود و پس از حلاجی داده می       منتقل ماشین حلاجی داده می    

ای از الیاف باز شده از هم  پس از حلاجی و گردگیری تبدیل به توده
باشـد    شود قابل ذکر است که ماشین حلاجی بوسائلی مجهز می           می

 .سازد  رگونه ناخالصی فیزیکی را از الیاف جدا میکه ه
پس از انجام ایـن عمـل تـوده الیـاف متناسـب بـا خـوراک دسـتگاه                   

شود عمل این دستگاه این است که الیـاف           کاردینگ بماشین داده می   
مـورد نظـر در     ) متـر     میلـی  % 12ــ   % 15( را با تـراکم و ضـخامت        

شد در این حالـت کـه       با  آورد و عرض منسوج نیز قابل تنظیم می         می
الیاف تخت شده با عرض مشخص از کاردینـگ خـارج شـده بـرای               

 .چسب زدن و خشک کردن آماده است 
های تهیه شده است ولی قبل از اینکه        عمل استنسر خشک کردن لایه    

لایه بداخل استنسر هدایت شـود بـا عمـل اسـپری چسـب روی آن                
 .اعمال شود 

ویه مشخص مـورد نـایز و       دو دستگاه اسپری چسب با فاصله و زا       
لایـه چسـب زده     . دهند    متناسب در طرفین مدخل استنسر انجام می      

گـراد     درجـه سـانتی    150در داخل استنسر که گرمای آن در حدود         
آیـد سـرعت نـوار نقالـه قابـل            است روی نوار نقاله بحرکت در مـی       

های چسـب زده را در داخـل استنسـر تـا              تنظیم است تا در یک لایه     
 .شدن کامل تامین نمایدمرحله خشک 

های مساوی بریـد و       لایه پس از خروج استنسر کنترل شده و بطول        
بندی آخرین مرحله این روته تولید اسـت و پـس        کند ، بسته    رول می 

 کنند  از آن محصول را بانبار کالا منتقل می
 
 :   ـ مواد اولیه اصلی4

 انهمصرف سالی

ف
ردی

 

مواد اولیـه  
 اصلی 

 مشخصات فنی

 واحد مقدار

ن 
امی

ت
 

 □ تن  350 ویسکوز  الیاف  1
 ● تن  131 لاتکس  چسب  2
 ● کیلوگرم 875 بندی جهت بسته نایلون  3
 ● عدد 7433000 بندی برای بسته کارتن  4
 
 
 
 
 
 



 

 ) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه (  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی 5

ف
ردی

 

ماشین آلات 
 تجهیزات و 

ین تعداد  مشخصات فنی 
تام

 

 با متعلقات مدل ماشین حلاجی  1
بـا قـدرت    CH ـ  1600

ــا  25 ــووات و بــ  کیلــ
 تن 2 ـ  3سرعت تولید 

 در ساعت 

 □ دستگاه1

حداکثر هفتـاد متـر در       کاردینگ  2
 7دقیقـــــه و قـــــدرت 

 کیلووات 

 □ دستگاه1

ــامل    استنسر  3 ــات ش ــا متعلق : ب
نـوار نقالـه ـ بـرش در     

تهــای آن و غیــره بــا ان
 69 که kw 112قدرت 

کیلـــووات آن المنـــت  
 حرارتی است 

 □ دستگاه1

ــتگاه  4 دســـــــ
 )پمپ (اسپری 

 □ دستگاه2  تائی 6دو واحد 

 لیتــر 1500بـا ظرفیـت    کمپرسور  5
ــیلندر ،   10دو ســـــــ

 اتمسفر 

 ● دستگاه1

 
 :  تعداد کارکنان  ـ6

 کل کارکنان  ده کارگرسا کارگر ماهر  تکنسین  کارشناسی  مدیریت 

1 1 2 4 4 17 
 
 : ـ کل انرژی مورد نیاز 7

 )گیگاژول (سوخت روزانه  )متر مکعب (آب روزانه )کیلووات ( توان برق

237 5 5 
 
 ) متر مربع : (  ـ زمین و ساختمانها 8

 کل زیر بنا کل انبارها  سالن تولید  زمین 
3600 500 360 1040 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



دفترچه

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
جلدمجموعا60متر گراماژ کاغذ میلی220*174ابعاد برگی40دفترچه1

60000/2600متر گراماژ کاغذ میلی220*174ابعاد برگی60دفترچه2

60راماژ کاغذمتر گ میلی220*174ابعاد برگی100دفترچه3

 : فرآیند تولید-2

برش.) 1
خط کشی.) 2
شمارش.) 3
دوخت.) 4
تازنی.) 5

انبار موقت.) 6
برش جلد.) 7
برش طول.) 8
بسته بندی.) 9

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
72×90ابتدا پالتهای کاغذ به محل دستگاه برش ابتدا کاغذ به ابعـاد             

          بر
  

    
        

           

           
   
 
    
  
         

                
          

   
 

    
 

         
            

          
   
  

 
   
    

 
      
       

ش زده می شود و سپس از طول کاغذ های فوق بـرش داده مـی 
 در آمده ونهایتا با عمل برش دیگری به ابعاد 72×45شود وبه ابعاد 

سپس کاغذ های فوق به محل دستگاه خط . تبدیل می گردند 36×45
. گـرددزنی حمل شده وتوسط دستگاه خط کشی لازم صـورت مـی

 بـرگ جلـد 60م مـثلا سپس کاغذ های شمارش شده و به تعداد لاز 
گذاری می شوند از آنجا به محـل دسـتگاه دوخـت هـدایت شـده و 

بعد از آن عمل تـا زدن انجـام شـده و . دوخت لازم انجام می گیرد 
، برش نهایی ) در مدت توقف یک هفته ای (جهت تثبیت تا خوردگی 

4/17جلد دفترچه انجام می گیرد کـه در ایـن حـال عـرض آنهـا بـه 
نهایتا برش نهایی صورت می گیرد که باعـث . رسد سانتی متر می 

پـس .  سانتی متر درآید 22×5/17می گردد  ابعاد دفترچه به اندازه 
از این مرحله کنترل کیفیت انجام می گیرد و دفترچه های معیوب و 
نامرغوب جدا می شوند و از آنجا دفترچه های ساخته شـده جهـت 

 . حمل می گردندبسته بندی و کارتن به محل انبار محصول

:  ـ مواد اولیه اصلی4

ف
ردی

 

مواد اولیـه   
اصلی

مصرف سالیانهمشخصات فنی

ین
تام

 

واحدمقدار
●تن379 گرمی60کا غذ1
●تن43گرمی175مقوا2
●هزار گرم312-نخ پلاستیکی3
●کیلوگرم686-مفتول منگنه4
ــاپجوهر5 ــوص چـ مخصـ

خط
●کیلوگرم88/22

66*5/52*18ابعاد  کارتن6
سانتی متر

●عدد17333

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات و تجهیزات
تعدادمشخصات فنی

ین
تام

 

▫1 کیلو وات5ماشین برش1
▫2 کیلو وات6/0دستگاه منگنه2
●1 کیلو وات5/1خط زندستگاه3



: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10210930

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

1741229

)  متر مربع: ( ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین

00/2100180220



کاغذ کاربن  

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
متر با سانتی5/21 در   33از نوعی مومی جهت ماشین تحریر، در ابعاد         کاغذ کاربن1

های یکصد عددبندی در بستهبسته
بسته450000

 : ـ فرآیند تولید2

دریافت کاغذ خام.) 1
مرکب.) 2
پوشش دهی کاغذ.) 3
بازکردن رولها و بازرسی.) 4

برش.) 5
نگهداری تحت شرایط.) 6
بسته بندی.) 7

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3

   
 

               

          
        

            

  
         

           
         

       
   

       
               

کاغـــذ کـــاربن از نظـــر کـــاربرد بـــه دو دســـته مخصـــوص
همچنـین از . شود نوشتن و مخصوص تایپ مستقیم می
ــوع  ــه دو ن ــاربن ب ــذ ک ــوع کاغ ــومینظــر ن ــی و م  حلال

 .شودبندی میطبقه
فرآیند ساخت کاغـذ کـاربن بطـور کلـی بـه شـرح زیـر 

 ) 3تهیـــه مرکـــب ) 2دریافـــت کاغـــذ خـــام ) 1باشـــدمـــی
هـا و بـاز کـردن رول ) 4پوشش دهی کاغـذ بـا مرکـب 

نگهـداری تحـت شـرایط  ) 6برش  ) 5بازرسی محصول 
بندی و جعبه کردنبسته ) 7ثابت

 سطح محکـم و بـدون عیـب و زدگـی کاغذ مصرفی باید 
 .داشته باشد

های آنیلین با مـوم چربـی مرکب از اختلاط دوده یا رنگ
ساخت مرکب نیـاز بـه تجربـه و .شود یا روغن تهیه می
بنابراین در ابتدای تولیـد کاغـذ کـاربن . دانش فنی دارد 

به همین . بهتر است که مرکب مورد نیاز خریداری شود 
 مرکب نیاز به همین دلیل تجهیزات دلیل تجهیزات ساخت 

پوشـش . انـد ساخت مرکب از فرآیند حاضر حذف شده
دادن کاغذ با مرکـب مهمتـرین فرآینـد در سـاخت کاغـذ 

مرکـب . کاربن اسـت و بـه مهـارت و تجربـه نیـاز دارد 

         

        
        
             

       
             

      
    

بطور یکنواخت و مساوی و در ضخامت ثابت یک طرف 
 .کاغذ را پوشش خواهد داد) رویه( 

های کاغذ کاربن بـاز شـده و  دهی ، رولپس از پوشش 
شود پس از کنترل ، صـحفات بـزرگ بازرسی انجام می

کاغذ کاربن برش خـورده و سـپس توسـط گیـوتین بـه 
بـه منظـور بدسـت . شـود های نهـایی بریـده مـی  اندازه

آوردن کیفیت یکنواخـت ، محصـول خـام کـه در انـدازه 
نهـــایی بـــرش خـــورده بـــرای مـــدتی تحـــت شـــرایط ثابـــت

پس از گذراندن این مرحلـه  ) ( agingشود گهداری مین
بنـدی شـده و های صـدتایی بسـتهکاغذ کاربن در بسته

 .گیرندجهت حمل در کارتن قرار می

 مواد اولیه اصلی-4
مصرف
سالیانه ف

ردی
 

مـــواد اولیـــه  
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

متر میلی674عرض  کاغذ خام1
ــول ــر ،3000،ط  مت

28 وزن الــــــی15
ــع   ــر مترمرب ــرم ب گ

)بصورت رول(

●رول1285

مرکب کاربن2
 
ــورت بصــــــــــــ
سوسپانســیون یــا 

وسیکوزیته بالا

●تن36

ــت  3 ــب پش مرک
کاغذ

Backside

    
 
رنگهای مـورد نیـاز 
ــوم و  ــا م ــوط ب مخل

چربی

●تن26

35 در10بـــه ابعـــادجعبه4
متر سانتی22در

4500
00

●عدد

ــادکارتن5 ــه ابعـ  در100بـ
88 در             105

مترسانتی

●عدد4500

کاغذ مرکب و خام



) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

دستگاه پوشش یـا    1
پرس چاپ

100(سرعت قابل تنظـیم     
ــر ــه/متـ ،  عـــرض)دقیقـ
 میلیمتر  100 الی   400لرو

متـر   میلی50حداکثر قطر   
و روش چاپ رنگ آنیلین     

گرم کیلو450وزن

1▫

2
 
دســــــــتگاه رول

ــازکن ــه ( ب ــا تیغ ب
)برش

160الـــی30سـرعت بـــین  
دقیقـه ، عـرض رول      / متر

ــی400 ــر  710 ال ــی مت  میل
ــین ــی250قطــر ب 550 ال

     
   

متر طول بـرش بـین   میلی
متـر  میلـی1350 الی 850

کیلو گرم330و وزن

1▫

گیوتین بـا سـرعت     3
بالا

 دور در دقیقه ،     34سرعت
ــین   ــار بـ ــی200فشـ  2الـ

  

    

کیلــوگرم بــر ســانتی و 
20 طـــــول کـــــار3000و

20متر عرض بـرش   میلی
میلـــی متـــر ارتفـــاع بــرش

متر میلی30و

1▫

ملزومــــــــــــــات4
آزمایشگاهی

●1در حد لزوم   

وسایل کارگـاهی و    5
تعمیرگاهی

●1در حد لزوم

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1014515

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

3033

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بنال انبارهاکسالن تولیدزمین
2100260200595



عکس برگردان کاغذی

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی

مشخصات فنیتولیداتردیف
واحدمقدار

هزار قطعه3125ورق کاغذ پایه مخملی تک رنگعکس برگردان کاغذی1

هزار قطعه3125ورق کاغذ پایه مخملی چند  رنگعکس برگردان کاغذی2

 : ـ فرآیند تولید2

ه خشک شده با هواکاغذ پای.) 1
پوشش دادن.) 2
خشک کردن.) 3
فلوکه کردن.) 4
خشک کردن.) 5
محصول نیمه تمام ناهموار.) 6

انتخاب رنگ محصول.) 7
انتخاب الگوی چاپ.) 8
چاپ با چسب.) 9

پخش با پودر.) 10
خشک کردن.) 11
)اضافی( رفتن و تودر.) 12

محصول نهایی.) 13
انتخاب کرک یا پرز.) 14
انتخاب خمیر.) 15
مقابله کردن رنگها.) 16
چاپ چتر رنگ.) 17
خشک کرن.) 18

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
 :مراحل تولید عکس برگردان کاغذی به شرح زیر است

، پرکننـده تثبیـت کننـده پلاسـتی سـایزر و            ) چسب  ( رزین خمیری   
 مورد نیاز با دست وزن شده   دیگر مواد شیمیایی افزودنی به نسبت     

در اینجا مخلوط بشـدت و بـا        . شوند  کن هدایت میبه درون مخلوط
 .شود تا مخلوط یکنواختی بدست آیدسرعت زیاد همزده می

 
        

             
          

      
            

                 
   

ـ کاغذ از یک سمت حرکت کرده و توسط غلطک مشبک سطح آن 2
پـس از مرحلـه پوشـش . شـود از خمیر یکنواخت شده پوشیده می

یه وارد دستگاه دیگری شده و به طور پیوسـته ابتـدا دادن ، کاغذ پا 
درون ایـن دسـتگاه یـک ژنراتـور . شـود خشک و سپس فلوکه مـی
شود که کرکها بطور عمودی روی سطح الکتریسته ساکن باعث می

کاغذ قرار گیرند و یک نیروی جاذبه الکتریکی بین کرکها و کاغـذها 
 شـدن کرکهـا بوجود آید کـه از بخـش اضـافی و در نتیجـه ضـایع 

شود و در ادامه اضافی از روی سطح برداشته می. جلوگیری شود 

 
         

   
 

   
        

  

  
       
              

              
           

              

کاغـــذ فلوکـــه درون کـــوره خشـــک شـــده ورودی یـــک نـــرده و پایـــه 
در این حالت محصول نیمه تمـام کاغـذ . شود کن انداخته می  خشک

 .پذیردعکس برگردان که سطح ناهمواری دارد شکل می
ه شده مخملی بـا ورقـه نـازک  ـ فرآیند چاپ اسکرین ، کاغذ فلوک3

. شود فلزی که نقش مورد نظر روی آن حک شده است پوشیده می
تصویر مورد نظر با استفاده از جوهر لیتوگرافی روی سـطح کاغـذ 

سپس تمامی سطح کاغذ با چسب پوشـیده . شود مخملی نقاشی می
ای که یک کاغـذ بـا شود با وسیلهشود و جوهر مخمل چسب می  می

ایشود با وسـیلهشود و جوهر مخمل چسب میه میچسب پوشید
ای در سـمت دیگـر دارد روی  لاستیکی در انتها و دستهکه یک تیغه

شود تا جوهر را با فشار درون سطح سطح کاغذ مخملی کشیده می
چاپ داخل کند بطوریکه تصویر مـورد چـاپ داخـل کنـد بطوریکـه 

چـاپ دقیقـا تصویر مورد چاپ داخل کند بطوریکـه تصـویر مـورد 
های چاپ این شکل لبه. روی سطح چاپ و در جای خود قرار گیرد 

وسیله ، میزان حساسیت و کیفیت و نیز مقـدار جـوهر را مشـخص 
 .نمایدمی

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه     
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تام

 

ــام و   1 ــذ خ ــا غ ک
کاغذ مخملی

ــه    ــلی پای ــاده اص م
مخملی

●هزار قطعه6250000

( رزیـــن خمیـــری   خمیر مخلوط2
  ) چســـب

  
پرکننـــده ـ 
تثبیت کننده پلاستی 

●کیلوگرم312500

سایزر و دیگر مواد    
شیمیایی افزودنی

●کیلوگرم800ـــــــجوهر مرکب چاپ3
●کیلوگرم15625اوره رزینچسب رزین4

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه( ین آلات و تجهیزات اصلی ـ ماش5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 



●2استیل به ظرفیت یک تنمخلوط کن1

 متر در2به ظرفیتماشین چاپ2
دقیقیه نیمه اتوماتیک

1●

دستگاه فلوکه کننده و    3
کنخشک

●1 کیلوگرم500به ظرفیت

●2 متر در دقیقه5سرعتحذف کننده کرک4

●6 متر در دقیقه1به ظرفیتماشین چاپ اسکرین5

●30 متر در دقیقه2سرعتکنندهصفحات خشک6

▫2 متر در دقیقه3سرعتگرداندستگاه چاپ7
●1 رول در دقیقه5دستگاه روباز8

1 متر در دقیقه2سرعتصفحه پهن کن9

500چهار چوب آلومینیومی10

1لامپ دستی11

1همراه با کاردک پلاستیکیتمیز کننده12

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

112101223

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

11677

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
40006002501150



ماکو و چوب ضربه  

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
عدد60000…مورد استفاده در تولید پتو ، پارچه ، فرش وچوب ضربه1

ــی شــکل و صــیقیلی ، وزن مخصــوص   ماکو2 ــا4/1دوک ــر  7/1 ت ــرم ب  گ
متر مکعبسانتی

عدد60000

 : ـ فرآیند تولید2

رنده کردن.)1
برش.)2
چیدن برای کاهش رطوبت.)3
برش و تبدیل به بلوک.)4

آغشته کردن به پارافین.)5
6

  

پرس کردن و فشردن چوب.)
خشک کردن.)7
ــاژ و .)8 ــاری، مونت ــات نج عملی

ساخت ماکو

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
 :باشدفرآیند تولید به شرح زیر می

 :ماکو: الف
باشـد  چوب مورد استفاده جهت ساخت ماکو ، چوب ممـرز مـی

               

         

            
         

             
 

فرآیند شامل دو بخـش آمـاده سـازی چـوب و انجـام عملیـات 
 .باشدنجاری و ساخت ماکو می

ها برای بریده شـدن بـه الوارها و تراورس: آماده سازی چوب 
برای این کار ابتدا یک ترور. گردندقسمت چوب بری هدایت می

به این ( ر توسط رنده ، رنده شده تا صاف و صیقلی گردد و کا
ها را در زیر سقف سـوله بـه   قائمه) گویند عمل قائمه کردن می

بندی چیده ، تا رطوبت آنها بـه زیـر نقطـه اشـباع صورت دسته
سپس جهت جلوگیری.  درصد برسد15 ـ 20الیاف حدود خود

    کسـپس بلـو   . از ترک و شکاف خوردن جلوگیری گردد        
 

    
            
      
   

             
           

   

         
       

 

 
 

هـا در 
گـردد صفحات پرس چیده و توسط پرس به آنهافشار وارد می

  6 ـ 8کـن ، تـا حـدود هـا در خشـکسپس با قـرار دادن بلـوک.
درصد خشک نموده  به علت اینکه قطعات در اثر فشار پرس از 

اند دوباره قطعات رنـده شـده حالت مکعب مستطیل خارج نشده
د و جهـت عملیـات آورنـتوسط اره به انـدازه مـوردنظر در مـی

 .گردندنجاری و ساخت آماده می
: این عملیات عبارتند از: عملیات نجاری ، مونتاژ و ساخت ماکو

کشی ، سوراخ کردن دو سر برای جای سرفلزیشیارزنی ، خط
، وارد کردن واشر کاغذی وارد کردن فنر بـه سـربلوک چسـب 

د محـل زنی سربلوک ، پرداخت ، ایجادجا و شیار چشمی ، ایجا 
زنـی ، زدن قیجی ، خراطی و ایجاد شکل دوکی شـکل ، سـمباده

 .باشدروغن جلاء و پولیش صابون و نصب قطعات ماکو می
جهت ساخت چوب ضربه از چوب راش یا از : چوب ضربه : ب 
 میلیمتـری درآمـده شـده اسـت 5/2هایی از آن به ضخامت   لایه

 .گردداستفاده می
 :باشدهای زیرمیشمراحل ساخت بترتیب شامل بخ

هـا ها بر روی هم فشردن لایـهها ، چسباندن لایهبری لایه  اندازه
ایی ، برش تخته با توجهبا فشار و حرارت ، تولید تخته چند لایه

 ، به ابعاد چوب ضـربه ، در آوردن شـکل نهـائی چـوب ضـربه
ــلاء  ــن جـــ ــت ، زدن روغـــ ــاری و پرداخـــ ــمباده کـــ .ســـ

: ی ـ مواد اولیه اصل4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه   
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تام

 

●مترمکعب400الوار و تراورسچوب ممرز1
●کیلوگرم40000متر میلی5/2لایه راش2
چســـــب اوره3

فرمالد ئید
●لیتر8000 درصد60

چســب     دو4
قلو

●کیلوگرم160ـــــــ

□عدد60000فولادیدوسر فلز5
ــر6 فنـــــــــــ

گیرماسوره
□عدد2715000 ـ30

چشــــــــــمی7
برنجی

□عدد15000ـــــــ

12000ویکتوریاواشر کاغذی8
0

●عدد



12000جهت ساخت ماکوپیچ و مهره9
0

●عدد

ــاکوی   میل ماکو10 ــد م ــت تولی جه
میلی

●عدد30000

فنر پشت میل   11
ماکو

ــاکوی    ــد م ــت تولی جه
میلی

●عدد30000

چنگـــــــــــک12
ماکوگیر

ــاکوی    ــد م ــت تولی جه
میلی

●عدد30000

ــاکوی   مهره چینی13 ــد م ــت تولی جه
میلی

12000
0

□عدد

●لیتر600ـــــــروغن جلا14
●لیتر200ـــــــ2000تینر15
ــابون16 صــــــ

پولیش
●کیلوگرم400ـــــــ

میخ نمره17
5 و4

هـا  جهت ساخت جعبـه
بندیی بسته

●کیلوگرم100

) :تعمیرگاهفرآیند تولید ، آزمایشگاه و(   ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات
تعدادمشخصات فنیو تجهیزات

ین
تام

 

●1 کیلو وات5رنده1

●1 کیلو وات10011اره فلکه2

●1وات کیلو5/1اره تیز کن3

ــرم  4 ــرس گ  5پ
●2 کیلو وات20طبقه

●1 کیلو وات2بویلر نیم تن5

 5دســــــتگاه6
●1 کیلو وات5/2کاره

ــتگاه7 دســـــــ
وات35/2سوراخ ●1 کیلو ماکو

●1 کیلو وات3کومه کن8

اور فرز9
ــدل ــه،FS1000مـــــ کارخانـــــ
formmia1000گیـر    آلمان ، دهانه
صــــــفحهمتــــــر، ابعــــــادمیلــــی

 کیلووات5/2*1150*1300
1▫

ــی10 خراطـــــــ
اتومات

 دور در دقیقـــــه ، جهـــــت  2000
●1کیلووات7تراش دو سر ماکو ،کپی

●1 کیلو وات2فرز کف گرد11

3 ــتگاه دســـــــ وات12 ●1 کیلوشیارزن ماکو

●1 کیلو وات4سمباده نواری13

14 3 واتخراطی دستی  ●1 کیلویا سمباده گرد

ــتگاه15 دســـــــ
●1 کیلو وات4پولیش

دریـــل بـــا پایـــه16
●2 کیلو وات5/1ثابت

17   
ــب زن چســــ
غلطکی و بهـم 

زن چسب
●1 کیلو وات5

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1144610

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(روزانهآب)کیلووات( توان برق

2121023

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
46007003001315



چوب خشک کنی به روش صنعتی

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی

مشخصات فنیتولیداتردیف
واحدمقدار

متر مکعب7500 افرا ـ اقاقیا–راش ـ توسکا ـ نمدار ـ شمشاد ـ زبان گنجشک ـ گردوچوب خشک شده  1

 : فرآیند تولید-2

تمیز کاری.) 1
نفکیک گونه ها.) 2
لیبرش طو.) 3

برش کف و زنده.) 4
برش.) 5
خشک کردن.) 6

 :ویژگیهای فرایند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
 :باشدعملیات خشک کردن چوب به ترتیب به شرح زیر می

            ابتدا سطح چوب گرده
             

     
          

           
             
             
       

   
           
                   
           
 

             
             

بینه را از مواد خـارجی نظیـر شـن، ماسـه و 
قطعات فلزی که در هنگام انبار کردن ایجاد شده است پـاک نمـوده 

علت. شود عمل پس توسط آب پرفشار یا ابزار دستی انجام میاین
های اره در زمان برشانجام این عمل جلوگیری از صدمه زدن تیغه

های مختلف گرده بینه از یکدیگر خواهد بود پس از این مرحله گونه
گردد تا در مرحله خشک کردن اشکالی در عملیات ایجـاد تفکیک می

های گرده بینـه برطبـق نیـاز مصـرف   زهدر صورتی که اندا . نگردد
کنندگان نباشد در این مرحله توسط دستگاه برش آن را بـه انـدازه 

آورند و سـپس پوسـت آنهـا را جـدا نمـوده و مناسب طولی در می
هایی با سطح صاف برش خـورده و کنند و آن را به الوارهرنده می

هدایت کـرده آورند سپس الوارها را به کوره به اندازه معینی در می
چیننـد و در فضـای بسـته کـوره بـا و در آنجا به طور مناسب مـی

کنترل دما، رطوبـت نسـبی بـا چـرخش هـوا تـا در صـد معینـی از 
برای هر گونه چـوب یـک جـدول و برنامـه . کنندرطوبت خشک می

گیـرد کوره وجود دارد که به عنوان راهنما مورد استفاده قـرار مـی
زم برای خشک شدن تخته با توجـه بـه در این برنامه مدت زمان لا 

ضخامت آن، همچنین درجه حرارت و رطوبت داخـل کـوره در هـر 

لحظه از زمان خشک شدن برای هـر گونـه چربـی مشـخص شـده                 
 .است

:  مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 
مواد اولیـه   

اصلی
مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

  گرده بینی1

    

تلفاز گونه های مخ 
ــارف جهــــت مصــ

صنعتی از قبیل افـرا 
 توســــــکا و–راش
گردو

متر9500
مکعب

●

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
ینتعدادمشخصات فنیتجهیزات

تام
 

590اره موتوری1
درجه

ــداکثر   ــرش ح ــدرت ب ــا ق 90ب
مترمیلی

1▫

 میلی متروقدرت1400با دهنهاره رام2
 کیلووات30موتور

1▫

 میلیمتر قدرت   100 باقطر فلکه100اره فلکه3
 کیلـووات وسـرعت     15موتور
دوردردقیقه1500

2

گیلــــووات وبــــا5بــــه قــــدرتدستگاه اندازه بر4
دوردر1440سرعت
د قیقه

1●

 میلـی   600با عـرض صـفحه      کف رنده5
 کیلـــو5ت موتـور  متـر و قـدر  

وات

1●



 - رطوبت سنجها  شامل فنها –  خشک کن6
ــنجها ــت زن و-دماسـ  رطوبـ

دربهـــا بـــا دیـــواره از مصـــالح
ساختمانی با عایق بندی

3●

 متر با چرخها    5/1*3به ابعاد   واگنها7
از چدن

48●

●2 تن5جرثقیل ثقفی8
ــارکمپرسور9 ــزن  110فش ــفر مخ  اتمس

 کیلـو   7رت   لیتر بـه قـد     2000
ــوادهی   ــزان ه ــر4وات می  مت

مکعب در دقیقه

1●

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10431024

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
 )گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

1741229

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
54007205301555



تخته ردیفی

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
بینهگیری و همچنین گردهگیری ـ کنارهاز مغر و چوب حاصل از لایهتخته ردیفی1

خارج از رده
قطعه12000

 : فرآیند تولید-2

گرده بینه ضایعاتی.) 1
اره کشی.) 2
خشک کردن.) 3
ماشین طراحی) .4
برش.) 5
انتقال نوارهای چرب.) 6

انتقال ضایعات.) 7
ردیف کردن.) 8
روکش کردن.) 9

پرس گرم.) 10
اندازه کردن.) 11
ساب صیقلی دادن.) 12

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
 :باشدفرآیند تولید تخته ردیفی به شرح زیر می

توسط نوار نقالـه بـه دسـتگاه    ) بینه ضایعاتیدهگر(  ـ مواد اولیه  1
 .شوداره کشی منتقل می

تبدیل به تخته میشود) بینه ضایعاتیگرده(مواد خام:  ـ اره کشی  2
            

   
          

               

  
           

               
            

    
        

              
               

       
           

اندازه اره به نست مواد مواردمورد دسـترس و انـواع ماشـینهای . 
 .تولیدی متفاوت است

هـا بـرای وقتیکه عمل اره کشی تکمیل شد ،تختـه:  ـ خشک کردن 3
هـا در تـوده تختـه. خشک شدن در کوره روی هم انباشته میشوند 

خشک کـن ، رطوبـت تختـه را بـه . یک کوره مناسب خشک میشود 
 .آورد درصد پایین می12 الی8حدود

هـا بعد از خشک کردن ، یک لیفتراک شاخک دار تختـه:  ـ طراحی 4
ناصـافیهای دو ابتـدا در ایـن دسـتگاه . بـرد به دستگاه دوطرفه می

ها بریده شده و ضـخامت تختـه را بـه دو طرفـه انـدازه طرف تخته
کیفیت سطح تخته ردیفی به دلیل اینکـه سـطح . مورد نظر میرساند 

 .اتصال با چسب را تشکیل میدهد ، حائز اهمیت است
اره چند تیغه در پشت ماشـین طراحـی کننـده :  ـ برشهای نواری 5

ین دو ماشین باید فاصله بسیار کمـی بین ا( دو طرفه نصب میشود 
هـا را بریـده و تبـدیل بـه نـوار این اره ، تختـه) وجود داشته باشد 

هر نوار باید طوری بریده شود کـه پهنـای آن بـا ضـخامت . میکند 
هـا در روی پانـل بـه چـون قطعـه. پانل چسب مطابقت داشته باشد 
ینکـه بـه هـای نـوار شـده قبـل از ا طور عمودی قرار میگرد ، تختـه
 . درجه چرخانده میشود90دستگاه ردیف کننده تغذیه شود

      :  ـ انتقال نوارهـای چـوب    6
            

          
         

       

     
     

           
 

                 
          

       
             

            
             

             
             

           
         

  
               

          
           

               
              

                
            

           
             

نوارهـا بـر روی یـک تسـمه نقالـه کـه 
در فرآینـد . سرعت تغذیه کننده آن قابل تنظیم است منتقل میشـوند 

هـای اره کنـد شـود افـزایش ایـن تولید ممکن است تعدادی از تیغـه
وجود گره و .  مورد مصرف بستگی دارد ها به کیفیت چوبهای   تیغه

هـــا شـــده ومـــوارد مشـــابه در چـــوب موجـــب شکســـته شـــدن تختـــه
هـای سـالم بهتر اسـت همیشـه از تیغـه. ضایعات را افزایش میدهد 

 .استفاده شود
ضایعات بوجـود آمـده از مرحلـه اره کـردن ، :  ـ انتقال ضایعات 7

رده و بهای جمع شده سپس بر روی یک شیب سرخو درون محفظه
یک نرده ایـن ضـایعات . قسمت پایین تسمه برگشتی ریخته میشود 

. بـرد را به تسمه نقاله دیگری منتقل میکند و به سمت دیگ بخار می
در انتهای نقاله ، نوارهای چوبی در یـک مخـزن جمـع شـده و ایـن 

اپراتور نوارها . جعبه مخزن نوارها را به نقاله عرضی هدایت میکند 
 .به طرف زنجیر تغذیه ردیف کنند میفرستدرا با دست

ایـن دسـتگاه نوارهـای چـوبی بـا طولهـای :  ـ ردیف کنند چوبها 8
بعد از اینکه قطعه چوبها در داخـل . متفاوت را در خود جای میدهد 

زنجیر تغذیه دسـتگاه قـرار گرفتنـد یکـی بعـد از دیگـری بـه داخـل 
اضـافی قطعـه طـول . دستگاه پرتاب میشوند تا یک ردیف پر شود 

چوبها بطور اتوماتیک توسط یک اره که روی ماشـین سـوار شـده 
این خط و دریف چوب با فشـار هیـدرولیک بطـرف . بریده میشود 

در ابتدای مسیر یک کلید برجسته نصب شده که. جلو رانده میشود
مادامیکـه قطعـات . به مخزن و دهانه پاشنده چسب مربوط میشود 

یکنند این کلید فشرده شده و دهانه نـازل چوب از روی نوار عبور م 
 .باز میماند و چسب به پهلوی ردیف چوبها پاشیده میشود

در جلوی خط روکش که شامل یک پخش کننـده :  ـ روکش کردن 9
ای از چوبها روی یـک سـطح بـالابر کـه بـا یـک چسب است ، توده

های روکش رویـی   ورقه. تغذیه کننده مجهز شده است قرار میگیرد 
پخش.  زیرین روی پالتهای در کنار لودر پرسی انباشته میشوند و

کننده چسب عبور میکند روکـش زیـرین بوسـیله یـک مکنـده روی 
سینی لودر قرار میگیرد که در جهت عکس نقاله دیسـکی و در زیـر 

زمانیکـه سـینی در حـال برگشـت بـه وضـعیت . آن حرکت میکنـد 
سـینی و . ( افـت میکنـد اش است از نقاله دیسکی چسب را دری   اولیه

بدین ترتیب بخش میانی بـه ) . نقاله با سرعت یکسان حرکت میکند 
روکـش رویـی نیـز در . دقت روی روکش زیرین قرار داده میشود 



                

 

         
   

    
  

         
             

          
              

جای خود قـرار گرفتـه و توسـط دسـتگاه مکنـده اتوماتیـک انتقـال 
 .یابدمی
های بـای تسمههای ردیف شده از روی سینهتخته:  ـ پرس گرم 10

 .داخل پرس منتقل میشود و تحت فشار قرار میگیرد
هـا تحـت پـرس قـرار گرفتنـد بعد از اینکـه تختـه: ـ اندازه کردن 11

هـای مختلـف بوسیله یک اره صفحه پانل چوبی به قطعات و انـدازه
 .مورد نظر بریده میشود

هامعمولا برای تکمیل و پرداخت تخته:  ـ سمباده زنی و پرداخت12
پانلهای تولیدی جهت پرداخت. سمه عریض استفاده میشود از یک ت 

ــا  و ســاب زدن بــه دســتگاه ســاب زنــی کــه بصــورت غلتکــی و ی
رویه غلطکهای ساب لاسـتیکی و . ایی هستند هدایت میشوند   صفحه

از آنجائیکه نحوه ساب خوری تعیـین کننـده نـوع و . مضرتر است 
 و ترکیـب گرید محصول نهایی است تعداد غلطتک و صفحات ساب 

این دو و نیز سختی لاستیک رویه در کیفیت سـاب روکشـی مـوثر 
 .میباشد

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه ف
ردی

 

ــه   ــواد اولی م
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

چوب روکش1
قطعات کوچـک تنـه     
چـــــوی و درخـــــت

ضایعات آن
●قطعه126000

و. P.V.A.چسـبچسب اوره2
یا هات ملت

●کیلو گرم6300

 - پرکننده–چسبخمیر3
تثبیت کننده

●کیلو گرم8220

بســـــتر زمینـــــــه  کلغذ سمباده4
●متر مربع1260کارپارچه است

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5
ف
ردی

 
ماشین آلات و

تجهیزات
مینتعدادمشخصات فنی

تا
 

جرثقیل برقی1
قلابدار

●1 تنی5

اینجی با تغذیه48اره نواری2
کننده اتوماتیک

1●

●1 اینچی38اره عرضی بر3

اره نواری4
میزدار

●4 اینجی42

●10سه مترینقاله گرد5

●2 اینچی40اره گرد6

●BMF-KiNm 108مدلکوره خشک کن7

لسیستم جرثقی8
)بالابر(

●1 تنی2

●5-اره برش9

ماشین طراحی10
کننده در طرفه

●1اره چند تیغه

طراحی کننده11
صفحه ای

-1●

دستگاه ردیف12
کننده چوبها

●1 فوتی9

●1-چسب بخش کن13

برش هیدرولیکی14
سرد

-1●

برش هیدرولیکی15
گرم

-1●

اندازه برپانلبا16
 کننده بههدایت
جلو

-1●

ساب زن یک د17
رویه

-1●

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

13784072

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

5752029

) متر مربع: ( ین و ساختمانها ـ زم8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین

1570035005504485



)  سیاه و رنگی( مداد چوبی

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی

مشخصات فنیتولیداتردیف
واحدمقدار

قراصHB 291600مداد سیاه1

قراص32400 رنگ متفاوت12درمداد رنگی2

 : فرآیند تولید-2

شیارزنی.)1
چسب زنی و قرار دادن مغز.)2
پرس.)3
فرم دهی.)4

رنگ زنی.)5
سرتراشی.)6
مارک زنی.)7
بسته بندی.)8

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
ا در بخش آخر متمرکز     واحدهای کوچک تولید مداد فرآیند تولید تنه      

، مغز) چوب مداد ( slatاست یعنی کلیه مواد اولیه مورد نیاز مثل
و رنگ و لعـاب مربوطـه ، خریـداری و در عملیـات               ) Lead( مداد  

 .شودساخت مداد بشرح ذیل انجام می
که معمولا قطعات چوب به ( Lslat ـ عملیات اولیه بر روی چوب1

 mm د  باش می180*68*4ابعاد       
            

  

به اندازه ثـابتی توسـط دسـتگاه ) 
شیارزن تراشیده شده و بدین ترتیب شـیار نیمـه کـروی در سـطح 

شیار خورده که در واقـع نیمـی       شود ، slatدرونی چوب ایجاد می
   

  
دهد با چسب پوشیده شده و سپس مغز از غلاف مداد را تشیکل می
تیغه بعـدی غـلاف (    دوم  شود و slatمداد درون شیار گذاشته می

تا مرحله پایانی که برش نهائی (      شود  بر روی آن گذارده می) مداد  
)باشند عدد مداد به هم متصل می9شودانجام می

           
            

قطعه بدست آمده توسط پرس با قابهای آهنی فشرده شده و اجازه 
قطعـه خشـک . شود که چسب مورد استفاده خشـک شـود داده می

ه آن شکل اولیه یک     شده سپس از درون یک ماشین فرم دهنده که ب         
تواند بنا به نظر   می)    فرز  (این دستگاه   . کند  مداد خواهد داد عبورمی

غلاف مداد بدهـد و دو      به ای   تولید کننده فرم شش گوش یا استوانه
 .انتهای مداد را نیز به اندازه نهائی برساند

 : ـ فرآیند لاکی کردن2
 بنـا بـه کیفیـت       مداد نیم ساخته به ماشین رنگ زن رفته و در آنجـا           

 . مرتبه پوشش داده شود1 ـ3تواندمورد نظر می
 : ـ عملیات تکمیلی3

           
              

              
   
        

         

   
 

 

بعد از آخرین پوشش دادن مدادها مرحله سرتراشـی و سـایزبندی 
قرار دارد که در این قسمت سرمدادها تـا انـدازه دلخـواه تراشـیده 

 .شودمی
فـــهتـــوان بعـــد از ایـــن مرحلـــه از دســـتگاه اتومـــاتیکی کـــه وظیمـــی( 

دار کردن مدادها را بعهده دارد استفاده کـرد البتـه نظـر بـه   کن  پاک
هـا تمایـل بـه عدم وجود بازار مصرف آنچنانی معمولا تولید کننـده

تـوان از خریـد ایـن ماشـین تولید اینگونـه مـدادها را ندارنـد و مـی
)صرفنظر کرد

زنی مدادها مارک زده شده و نـام تولیـد درنهایت در دستگاه مارک
ننده ، میزان سختی مداد و هر نوع اطلاعات مورد نظر دیگر توسطک

شود و مدادهای آمـاده شـده یک دستگاه چاپگر روی مداد چاپ می
هـای بندی در بستهبندی شده در دستگاه بستهکنترل گردیده درجه

ــارتن12 ــاه در ک ــایی و آنگ ــک قراصــی  ت ــای ی ــین12( ه )  دو ج
 .گردنده به بازار مصرف میبندی نهائی شده آماده ارائبسته

(  ،B، HB F - H–H9،6توان انواع مدادها B بدین ترتیب می
 .و انواع مدادهای رنگی را تولید کرد ) HBکن دارمدادهای پاک

:  ـ مواد اولیه اصلی4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه    
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

به ابعاد ) (Slatادچوب مد1
2/5*71*184

□قراص340200

مغز مداد2
مشکی
Leadمغز مداد

HB
●قراص30618

●قراص34020جهت مداد رنگیمغز مداد3

●کیلوگرمAW4/6674چسب )glue(چسب4
●کیلوگرم8/30034نیتروسلولزیرنگ مشکی5
●کیلوگرم2/3337نیتروسلولزیسایر رنگها6
□رول2182آلومینمیسلفون7
 بندیجهت بستهجعبه8

 عددی12
●رول687204

 بندیجهت بستهکارتن9
عددی جعبه288

مداد رنگی

●رول13772

●رول1000ـــــچسب10

چوب مداد  
چسب مداد
ومغز مداد  زنیفویل مارک

محصول

لعا



بندیبسته

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(   ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

تماشین آلا
و تجهیزات

تعدادمشخصات فنی

ین
تام

 

1
 
خـــــط کامـــــل
ــداد  ــد مـ تولیـ

چوبی

 قراص در هر    1200به ظرفیت   
5/28شیفت با توان مصـرفی      

  
    
   
       

ــینهای  ــامل ماش ــووات ش کیل
شیار دهنده مغزپرکنی ، پرس 
پنوماتیک ، شکل دهنده ، رنـگ 
زنی ، سرتراش ، مارک زنـی ، 

بسته بندی و قراص شمار

1●

اهسیکلون همر2
با سانتریفوژ

       
 
از جنس فولاد کربنی بـه قطـر 

ــی68 ــاع  میلــ ــر و ارتفــ متــ
متر میلی1000ایاستوانه

1●

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1024213

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

9983

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2100300108608



محصولات یکبار مصرف چوبی و کاغذی  

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
هزارعددی20000 میلی متر2/2 و ضخامت70چوبی به طولخلال دندان گرد1

هزارعددی15000متر و عرض یک سانتی15طول% 2ضخامتچوب طبی2

هزارعددی30000مترسانتی % 2 ، عرض یک و ضخامت5/9به طولچوب بستنی3

 سـانتی متـر     275متـر ، حجـم       سـانتی7/3 و شعاع دهانه     5/8ارتفاع  لیوان کاغذی4
اتیلنمکعب از جنس کاغذ با رویه پلی

عددی75000001

 : ـ فرآیند تولید2

برش اولیه.)1
برش مدور.)2
تعیین ضخا مت.)3
به چوبشکل دادن به ل.)4
برش نهایی.)5

پلیش.)6
بسته بندی.)7
گردکردن نوار چوب.)8
تیز کردن نوک خلال دندان.)9

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
: فرآیند تولید خلال دندان

بایـد ) چوب خشـک و غیـره   (باشدابتدائا ماده اولیه که تنه چوب می
. برش بخورد

    

   
          

  

ت آوردن الوارها ئی با طولجهت برش چوب و بد س
شـود پـس از ومقطع مناسب از یک دستگاه برش اولیه استفاده مـی

چوب از) استریپ(بدست آمدن الوارها ، برای تولید نوارهای باریک
شـود انـواع یک دستگاه  ماشین برش مدور چند تیغه اسـتفاده مـی

برشهای چـوب . مختلف آن دستگاه با توانهای متفاوت وجود دارد 
cm   6*5/2بـه مقطـع   m/min 6 بـا مقـدار شـارژ، m/min4 

   5 نـوار بـا عـرض mm       4شده و آنگاه در خروجـی ،      وارد دستگاه
آیدبدست می

اگر میزان تغذیه را
            .

m/min66×4( متر نوارچوب16 بگیریم  (
در دقیقه بدست)6×4( مترنوار24 بگیریم  6واگر میزان تغذیه را

 . خواهد آمد
          
             

       

مرحله بعد درتولید خلال دندان استفاده از دستگاه شکل دهنده چند 
میله ای است که نوارهای باریک چوب تولیدی دو مرحله قبل را بـه 

بـدین . نمایـد شکل تبدیل می)ایمقطع دایره(چوبهای میله ای شکل 
ترتیب با تغذیه

m/min8  متر خـلال دنـدان گـرد بـا     120نوار چوب می توان6 ـ 
.              بدست آوردm/min2/2قطر

                 
          
                   

    
دندان است

مرحله قبل از بسته بندی ، برش دسـته چوبهـای کـرد شـده و تیـز 
کردن نوکها به اندازه مطلوب است بدین ترتیب که دسته چوبهـا بـه 
طور مورد نظر برش خـورد ، و عمـل تیـز کـردن دو نـوک نیـز در 

ای خـلال طول متداول بر . گیرد همان دستگاه برش خورد انجام می
cm7بدین ترتیب که از یک متر چوب : 

14-3/14=  ١٠٠ ÷ ٧   

با نوار چـوب ).    در دقیقه.( عدد خلال دندان بدست می آید        14حدود  
 چـوب   20 میلیمتر   55عددوبا عرض 15   میلیمتر،   42باریک با عرض    

در آخرین مرحلـه خلالهـای    . توان بدست آورد    گرد خلال دندان می
 .سته بندی شده و به انبار محصول می روددندان ب

 :و چوب بستنی)چوب طبی( فرآیند تولید آبسلانگ-2
 . ساخت این دو نوع چوب از فرآینـدی کـاملا مشـابه تبعیـت میکنـد          

خشک و تمیز و تا حـدودی مقـاوم در برابـر       ماده اولیه همان چوب   
      . باشد  شکست می

 
               
   

برای برش تنه درخت و بدست آوردن الوارهائی 
. شود با طول و مقطع مناسب از یک دستگاه برش اولیه استفاده می

پس از بدست آمـدن الوارهـابرای تولیـد نـوار اسـتریپ از دسـتگاه 
سطح مقطـع مطلـوب چـوب . شودبرش مدور چند تیغه استفاده می

.   می باشدmm10*65 میلی متر و چوب بستنی65×20طبی
ر ویا کمتر طراحی شده    میلی مت  65ماشین برش برای عرض چوب      .

 میلی متر   2 چوب طبی با ضخامت      18 میلیمتر برای    65است عرض   
متر و طـول وسـطح       میلی95چوب بستنی با حدود     .گرددحاصل می

65×10 میلی متر از نوارهـای باریـک چـوب بـه مقطـع               10×2مقطع  
شـوند حـال     میلی متر ایجاد می100میلی متر و بطور برش خورده       

 میلـی   1802متـر طـول و مقطـع         میلی150 وجود   آنکه چوب طبی با   
متـر و طـول بـرش     میلـی65*20های چوبی با مقعطعمتر از باریکه

متر میلی65شود و عرض غیر از  متری تولید می میلی1000خورده  
 .نماید چوب طبی می18تولید

چوب
محصولمحصول خشک

محصولمحصول



باید تمیز ، دقیقه و بطور مستقیم )       نوار باریک   ( استیرپ های چوب    
چنـین امـری بـا      . و کاملا بضخامت لازم رسیده باشـند بریده شده          

پذیر است بعـد از     بکارگیری اقتصادی دستگاه برش چند تیغه امکان
 میلیمتر برای چوب بسـتنی      95( آنکه نوارهای چوب بطولهای لازم      

همزمـان از دوطـرف     . بریده شـدند    )  میلیمتر برای چوب طبی      150
 میلیمتر طول با سـطح  95( چنین بلوکهای کوچک. انحنا خواهد دید   

 ) 65*20 متر طول با سـطح مقطـع         150متر و یا     میلی65*10مقطع  
  بعد از برش بصورت چوبهای طبی ، بستنی مجزا که لبـه

   

             
        

         
               

           
            
        

         
            

                   
                

        
           

               
         

     
  

    

    
 

          

 
              

               

دستگاه دیگری که در خط تولید مورد استفاده زیاد دارد

هـای آنهـا 
انحنا کامل داشته و از نظر ابعاد نیز با مشخصات محصول مطابقت 

 .شوندکاملی دارند ، تبدیل می
 2انجــــام عملیــــات بــــرش ،در دســــتگاه بــــرش نهــــایی و قبــــل از

عدداسپیندل اضافی افقی جهت شکل دادن بـه پروفیـل نصـب شـده 
های چوب را قبل از جدا شدن شـکل است که بصورت طولی گوشه

. دهندو فرم مطلوب می
هـا بنحـوه کـه مناسـب بـرای جهت حصول صـافی لازم در گوشـه

بعبـارت دیگـر درام ( مصرف شـود از دسـتگاه پـولیش نـوع درام 
 .شوداستفاده می) یشپول

 2 چـوب بـا ضـخامت 18تواند بـه  میلیمتر می66بلوکهای با عرض 
میلیمتر بریده شـوند و بلوکهـای کـم عـرض تولیـد چوبهـای کمتـر 

نمایند خروجی از دستگاههای برش بـه مهارتهـای فـرد اپراتـور   می
شـود  بلوک تولید می30نیز بستگی دارد اما بطور معمول در دقیقه 

اک نیز قابل تنظیم بوده که در شرایط نرمال بـا سـرعت شدت خور.
 میلیمتـر طـولی بـا چـوب 95 متر در دقیقـه و یـا بلوکهـای 6تغذیه 

 بلوک در دقیقه بود که که با هر بلـوک چـوبی ، 63بستنی ، ظرفیت 
تـوان تولیـد  چوب بستنی در دقیقه مـی1134 چوب و در نهایت 18

 متـر 6(  باهمان شدت تغذیه  میلیمتر طولی و 150با بلوکهای . کرد 
 بلـوک در دقیقـه و بعبـارت 40امکان شکل دهی و برش ) در دقیقه 

باشـد پـولیش بـه کـار  عدد چوب طبی در دقیقه می720دیگر تولید 
شود که بـرای پـولیش رفته عموما از نوع یک متر مکعبی اختیار می

. باشـد کردن قطعات کوچک چوبی و در مقـادیر زیـاد مناسـب مـی
شـود و مطعاقبـا ی کمتر از نصب درام از اجزای چوبی پر مـیچیز

 در دقیقه20سرعت درام حدود. گرددعملیات پولیش دهی آغاز می
گردنـد بـه نحـوه کـه بوده که اجزای یکی بعد از دیگری پولیش مـی

هـایی های باقیمانده از برش ، از قطعه جـدا و لبـهها و ریشه  حاشیه
 .گردندین مصرف تولید میعاری از ایجاد مزاحمت در ح

توان بسته به شکل ، نوع و سطح چوب تـا پروسس پولیش دهی می
چندین ساعت نیز ادامه داد

تـوا ذرات شفت دستگاه مستقیم و توخالی است که از این شفت مـی
حاصل از عملیات پولیش را بیرون کشید و یا آنکه هوای داغ را بـه 

ت در حـین پـولیش شـدن مـواقعی کـه قطعـا ( درون دستگاه دمیـد 
) .بایستی خشک نیز شوندمی

grindign 

 machine   rod تـوان ابـزار   است با استفاده از این دسـتگاه مـی

جـویی در زمـان و   برش دستگاه را تیز کرد تا ضمن حصول صرفه
 .ی نیز حاصل شودهزینه ، راندمان و موفقیت تولیدی بیشتر

 :ج ـ فرآیند تولید لیوان کاغذی
ـــا اســتفاده از) مصــارف گـــرم و ســـرد( ســـاخت لیـــوان کاغـــذی ب

  . گیرد  اتیلنی انجام میکاغذهای روکش دارد شده پلی
                  

    
       

               
      

  
              
 

          
    

      
             

           

                 
             

       
 
             

               
           

             

  
   

               
               
           

ساخت لیـوان 
در دستگاه کـاملا اتوماتیـک پـس از بـرش دیـواره و کـف و آنگـاه 

 .شوداتصال دو قسمت به یکدیگر انجام می
 : ساخت بدنه و کف ـ1

شود که جهت تامین استحکام دیواره لیوان در دستگاهی ساخته می
( دهـد ، مـاده اولیـه و دوام بیشتر آن در قسمت لبه لیوان شیار می
بصـورت رول و یـا ) کاغذ روکش داده شده یک طرفه یا دو طرفـه 

از ورقهای کاغـذ بـرای سـاخت . شود ورق که به دستگاه تغذیه می
 .شودتفاده میبدنه اس

از یـک رول . شود رول کاغذ برای قسمت تحتانی لیوان مصرف می
کوچکی کاغذ کـه بـر روی پایـه تغذیـه دسـتگاه قـرار دارد ماشـین 

شـود و ها ابتدا از این کاغذ پانچ جدا میشود و کف لیوانهدایت می
 .شودسپس توسط جریان هوای گرم به بدنه لیوان متصل می

که جزء ابزار قابـل (  دستگاه مخروطهای ناقص بر روی میز اصلی 
بصورت محیط بردایره نصب ) شوند تعویض دستگاه محسوب می

هـای مقعطـی دارنـد کاغـذ اند ، و حول مرکز این دایره چرخش  شده
برش خورده دیواره لیوان روی دیواره جـانبی ایـن مخـروط بتـاب 

وسـیله سـپس ب . خورده تا بتدریج شکل نهایی دیواره تکمیل شـود 
. گرددبندی میآب) ماوراء صوت( عملیات حرارتی

در مرحله بعد ، کاغـذ بـرش خـورده از رول جهـت تکمیـل قسـمت 
و بـا اسـتفاده از هـوای داغ بـه ) کف مخروط ناقص ( تحتانی لیوان 

اتیلنی به کاغذ وخورد بکه در واقع رویه پلیدیواره لیوان جوش می
هـای بعـد ، لبـه آنگاه در چرخش. بد چساتیلنی دیگر مییا رویه پلی

گردد ، نهایتا لیوان کاغـذی در لازم در بخش فوقانی لیوان ایجاد می
اندازه و جنس مورد نظر بطور کامل از دستگاه خارج و در محفظـه 

 .گرددبندی تخلیه میآوری و جهت بستهمربوط جمع
 6/1تـا حـدود ( دستگاه توانایی تولید لیوانهـا بـا حجمهـای متعـدد 

را جهت مصارف گرم و سرد داراست ظرفیت آن نیز بسته ) لیتری 
 لیوان در دقیقه خواهـد 75به اندازه لیوان و کیفیت کاغذ مصرفی تا 

 .بود
تـوان از ضمنا در تولید لیوانهای منقش و حـاوی طـرح خـاص مـی
هـایی بـه دستگاه چاپ پانچ اسـتفاده نمـود کـه معمـولا در ظرفیـت

فیت تولید لیوانمراتب بالاتر از ظر
کنـد لـذا اسـتفاده از آن در خـط تولیـد کار مـی)  برابر 10حداقل ( 

مقرون به صرفه و اقتصادی نبوده و در این مـورد بهتـر اسـت در 
حد واحدهای کوچک خدمات واحدهای دیگر در خصـوص چـاپ و 

 .پانچ بهره گرفت
 : ـ اتصال دو قسمت2



    جهت اتصال دو قسمت کف وبدنه به یکدیگر         
               
              
             

تـوان از روشـهای   می
مختلف نظیر روش امـواج مـافوق صـورت هـوای داغ ، اسـتفاده از 
انواع چسبها و یا شوکهای حرارتـی ناشـی از بکـارگیری سـیم داغ 
استفاده نمود که بدلیل استفاده از انرژی مصـرفی کمتـر و اتصـال 

 .شودبهتر از درزبندی اولتراسونیک استفاده می

:  ـ مواد اولیه اصلی4

مصرف سالیانه ر
ف
دی

 

مواد اولیه   
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تام

 

●کیلوگرم240000چوب خشکچوب1
اتیلنــــی جهــــتپلــــیکاغذ رویه2

بندیبسته
●تن27

ــش3 پوشــــــ
نایلونی

●مترمربع20457نایلونی

ــوطی4 قــــــــ
پلاستیکی

●عدد210000پلاستیکی

ــدیتهجهــت بســکارتن5 بن
نهایی

●عدد580

چســـــــــــب6
بندیبسته

●متر10000بندیجهت بسته



) :فرآیند تولید ،آزمایشگاه وتعمیرگاه(وتجهیزات اصلی  ـ ماشین آلات5

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

دستگاه بـرش   1
اولیه چوب

 ، وزنkw5/2 اینچ ، توان28: اندازه
تن% 5

2●

دستگاه بـرش   2
ــد و تولیـــــــ
ــای نوارهــــــ
باریک چوب

 ،100 ، عـرض عملیـاتی I 3  mmمدل
 mm ــاتی ــاع عملی ــغ اره  60ارتف ــر تی :  قط

mm35ــه ــپیندل( دور در دقیق ) : اس
30، تـوان kg 105 kw:  ، وزن6000

20ـ

2□

3  
    
دستگاه تولیـد 
چوب گـرد بـا 

قطر کم

 ،  mm80ی   ، عرض عملیات   k20.2مدل  
mm :  قطر تیغ برش50ارتفاع عملیاتی
 عملیاتی ، mm80~shaft ، قطر

mm20       6000:  دور در دقیقه شـفت
kw بنـــدی   kgوزن بســـته 5،  تـــوان

550

1□

4
 
دســــتگاه تیــــز
ــوک  ــده نـ کننـ

خلال دندان

Az-2/5  ــدل kw ،م ــوان وزن 3ت
50بندی  kg بسته

1●

دستگاه بـرش   5
و رســـــــاندن

بضخامت

 kg: بنـدی  وزن  با بسته،kw6توان

60
1□

دستگاه بـرش   6
بـــــا تیـــــغ اره

مدور

،  توان3mu – vsمدل
kw2 ،بندیوزن با بستهkg120

1□

ــتگاه7 دســـــــ
پولیش کننده

 :توانpot1000مدل
kw55 %سرعت ،rpm20~

1□

ماشـــــــــــین8
بندیبسته

hp 5/10توان
) kw3 %~ ( وزkg 10خالص

1●

دستگاه تولیـد   9
پلیوان کاغذی

 تـــــن ،3 وزنRAMONA-sمـــــدل

 
باراتصالی

kw18 6 ، مصرف برق متوسط14 ـ 
kwh   148 ـ 

1□

تجهیـــــــزات10
جانبی

□دستگاههای آلمانی

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10291230

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

152135

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
3300400230955



پنبه هیدروفیل

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
تن2580400مطابق استاندارد ملی بشمارهپنبه هیدروفیلی  1

 : ـ فرآیند تولید2

خاک گیر.) 1
خیس کردن پنبه.) 2
پخت پنبه.) 3
تغذیه مواد به داخل دیگ.) 4
آبگیری پنبه.) 5

خشک کردن) .6
باز کردن الیاف.) 7
حلاجی نهایی.) 8
بسته بندی.) 9

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
 ابتدا  2850بمنظور تولید پنبه هیدروفیل با داشتن شرایط استاندارد         

گیر ، خـاک و خاشـاک   پنبه خام را باز نموده و توسط دستگاه خاک
    . شود    یآن گرفته و تقریبا تمیز م     

  
              
               

  
        

           
           
      

  
  

              
          

    
        

  

           
               

گیـری شـده را سـپس پنبـه خـاک
ای فلـزی بتدریج داخل دستگاه بلوک یا گلاکوب کـه دارای اسـتوانه

مشبک از جنس استلنس استیل است نمـوده و بـه آن توسـط دوش 
آب گرم که بالای آن قرار گرفته است آب اضافه نمـوده و پنبـه در 

سـمت این ق. شود این دستگاه توسط دور بازوی مجاور کوبیده می
وزن هـر کیـک . شود را کیک نامند از پنبه که بطور یکجا جابجا می

 کـه بـدین هـای پنبـهکیـک.  کیلوگرم خواهد بود 300 تا 250حدود 
شود هر دو تا سه عدد آن بستگی به ارتفاع دیـگ ترتیب حاصل می

شود و روی هم قرار گرفتـه پخت در داخل دیگ پخت قرار داده می
سپس مواد کمکی و شیمیایی مـورد .گردد درب دیگ بسته بسته می

ها دارد در دو مرحلـه نیازکه میزان آن بستگی به وزن و تعداد کیک
در مرحلـــه اول ســـه نـــوع مـــاده. گـــرددبـــه داخـــل دیـــگ تزریـــق مـــی

شیمیایی با درصدهای معین که در شرح طـرح آمـده اسـت تزریـق 
ده درجه سانتیگراد رسی 120شده و دمای دیگ توسط بخار آب به 

 اتمسفر پنبـه پختـه شـده و 5/3 ـ 4به بمدت یک ساعت تحت فشار
سپس توسط افزودن آب خنـک آنـرا . شود های آن گرفته می  رزین

. گـردد سرد نموده و در مرحله دوم مواد شیمیایی دیگر اضافه می
آب ژاول در ایـــن مرحلـــه قبـــل از اســـید ســـولفوریک و تیوســـولفات

دقیقه از اضافه نمـودن آب ژاول پس از گذشت ده . شود اضافه می
و تخلیه آن اسید سولفوریک به داخل دیـگ اضـافه نمـوده و در ده 

            دقیقه آن را نگه
      

                
            
               

داشته و توسط آب آنهـا راشستشـو نمـوده و پنبـه 
 دقیقه آبگیـری و 5سفید رنگ حاصله در دستگاه سانتریفیوژ بمدت 

پس از باز نمودن الیاف توسـط تونـل گرمـای آن خشـک نمـوده و 
وسیله دستگاه ولف الیاف را از هم بـاز کـرده و توسـط کاردینـگ ب

مرحله نهایی حلاجی انجام و بصـورت نـوار بـه دسـتگاه زیگـزاک 
 .گرددبندی میفرستاده شده و بسته



:  مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه    
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

●تن440الیاف کوتاهپنبه خام1
با اکتیوتیهآب ژاول2

11 ـ12
●تن55

سود کاسـتیک   3
جامد

●تن98%6/17

●تن9104/4نکانیلصابون مایع4
ــید5 اســــــــــ

سولفوریک
●تن4/4ــــ

 % 2بضـــــــخامتنایلون6
مترمیلی

●تن40

●تن4/4آویواژنرم کن7
●تن8/8ــــاتتیوسولف8

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

تعدادمشخصات فنی
ین
تام

 

ــتگیردستگاه خاک1 ــه ظرفی ــوگرم در130ب  کیل
 کیلووات  4ساعت و قدرت

1●

●1ـــــدستگاه بلوک2

ــاعت و 125 دیگ پخت پنبه3 ــوگرم در سـ  کیلـ
 کیلووات35قدرت

1●

●1ـــــتانک تغذیه4

ــاعت و 130 سانتریفیوژ5 ــوگرم در سـ  کیلـ
 کیلووات5قدرت

1●

ــاعت و 300 خشک کن6 ــوگرم در سـ  کیلـ
 کیلووات25قدرت

1●

ــاعت و 150 ولف7 ــوگرم در سـ  کیلـ
 کیلووات5قدرت

1●

کاردینـــــــــگ و8
زیگزاگ

ــاعت و   ک60 ــوگرم در ســ یلــ
 کیلووات5قدرت

1●

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10212629

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

1871735

) متر مربع: ( انها ـ زمین و ساختم8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
40003355801150



پنبه هیدروفیل

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
تن2580400مطابق استاندارد ملی بشمارهپنبه هیدروفیلی  1

 : ـ فرآیند تولید2

خاک گیر.) 1
خیس کردن پنبه.) 2
پخت پنبه.) 3
تغذیه مواد به داخل دیگ.) 4
آبگیری پنبه.) 5

خشک کردن) .6
باز کردن الیاف.) 7
حلاجی نهایی.) 8
بسته بندی.) 9

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
 ابتدا  2850بمنظور تولید پنبه هیدروفیل با داشتن شرایط استاندارد         

گیر ، خـاک و خاشـاک   پنبه خام را باز نموده و توسط دستگاه خاک
    . شود    یآن گرفته و تقریبا تمیز م     

  
              
               

  
        

           
           
      

  
  

              
          

    
        

  

           
               

گیـری شـده را سـپس پنبـه خـاک
ای فلـزی بتدریج داخل دستگاه بلوک یا گلاکوب کـه دارای اسـتوانه

مشبک از جنس استلنس استیل است نمـوده و بـه آن توسـط دوش 
آب گرم که بالای آن قرار گرفته است آب اضافه نمـوده و پنبـه در 

سـمت این ق. شود این دستگاه توسط دور بازوی مجاور کوبیده می
وزن هـر کیـک . شود را کیک نامند از پنبه که بطور یکجا جابجا می

 کـه بـدین هـای پنبـهکیـک.  کیلوگرم خواهد بود 300 تا 250حدود 
شود هر دو تا سه عدد آن بستگی به ارتفاع دیـگ ترتیب حاصل می

شود و روی هم قرار گرفتـه پخت در داخل دیگ پخت قرار داده می
سپس مواد کمکی و شیمیایی مـورد .گردد درب دیگ بسته بسته می

ها دارد در دو مرحلـه نیازکه میزان آن بستگی به وزن و تعداد کیک
در مرحلـــه اول ســـه نـــوع مـــاده. گـــرددبـــه داخـــل دیـــگ تزریـــق مـــی

شیمیایی با درصدهای معین که در شرح طـرح آمـده اسـت تزریـق 
ده درجه سانتیگراد رسی 120شده و دمای دیگ توسط بخار آب به 

 اتمسفر پنبـه پختـه شـده و 5/3 ـ 4به بمدت یک ساعت تحت فشار
سپس توسط افزودن آب خنـک آنـرا . شود های آن گرفته می  رزین

. گـردد سرد نموده و در مرحله دوم مواد شیمیایی دیگر اضافه می
آب ژاول در ایـــن مرحلـــه قبـــل از اســـید ســـولفوریک و تیوســـولفات

دقیقه از اضافه نمـودن آب ژاول پس از گذشت ده . شود اضافه می
و تخلیه آن اسید سولفوریک به داخل دیـگ اضـافه نمـوده و در ده 

            دقیقه آن را نگه
      

                
            
               

داشته و توسط آب آنهـا راشستشـو نمـوده و پنبـه 
 دقیقه آبگیـری و 5سفید رنگ حاصله در دستگاه سانتریفیوژ بمدت 

پس از باز نمودن الیاف توسـط تونـل گرمـای آن خشـک نمـوده و 
وسیله دستگاه ولف الیاف را از هم بـاز کـرده و توسـط کاردینـگ ب

مرحله نهایی حلاجی انجام و بصـورت نـوار بـه دسـتگاه زیگـزاک 
 .گرددبندی میفرستاده شده و بسته



:  مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه    
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام
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●تن8/8ــــاتتیوسولف8

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

تعدادمشخصات فنی
ین
تام

 

ــتگیردستگاه خاک1 ــه ظرفی ــوگرم در130ب  کیل
 کیلووات  4ساعت و قدرت

1●

●1ـــــدستگاه بلوک2

ــاعت و 125 دیگ پخت پنبه3 ــوگرم در سـ  کیلـ
 کیلووات35قدرت

1●

●1ـــــتانک تغذیه4

ــاعت و 130 سانتریفیوژ5 ــوگرم در سـ  کیلـ
 کیلووات5قدرت

1●

ــاعت و 300 خشک کن6 ــوگرم در سـ  کیلـ
 کیلووات25قدرت

1●

ــاعت و 150 ولف7 ــوگرم در سـ  کیلـ
 کیلووات5قدرت

1●

کاردینـــــــــگ و8
زیگزاگ

ــاعت و   ک60 ــوگرم در ســ یلــ
 کیلووات5قدرت

1●

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10212629

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

1871735

) متر مربع: ( انها ـ زمین و ساختم8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
40003355801150



پارکت

 : ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
متر مربع12150000*4/2% *8 تایی از جنس بلوط یا گردو ،5پارکت1

متر100000طولیقرنیز طولی2
متر40000طولیفیتیله طولی3
متر80610000 به شمارهطولی محصول مطابع با استاندارد ملی ایراننبشی طولی4

 : ـ فرآیند تولید2

اصلاح گرده بینه.) 1
برش.)2
رنده.) 3
چسباندن کاغذ.) 4

برش کاغذ اضافه .) 5
بندیبسته.) 6
چسباندن باند رول.) 7
چسب زدن کاغذ.) 8

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
گردد که  یل اطلاق میاصطلاحا پارکت به یک صفحه شک     

ــ  لاسـتیک ـ و    از مواد گونـاگونی ماننـد چـرم ـ چـوب      
 .شودهای مختلف ساخته میپلاستیک

          
      

     
 

    
 
           

     
  

           

این محصـول از نقطـه نظـر مشخصـات فنـی فیزیکـی و 
باشد کـه بـرای هـر کاربرد دارای انواع بسیار متنوع می

کـــدام از ایـــن نـــوع ، اســـتانداردهای خاصـــی نیـــز تـــدوین
تـوان بـر ا پارکت تولید شده را مـیاساس. گردیده است 

تـرین بندی نمود که مهمترین و شاخصچندین مبنا طبقه
بعـلاوه در . باشـد بندی بر اساس کاربرد میآنها ، طبقه

بندی خود نشـان از بسیاری زا موراد نیز این نوع تقسیم
ویژگیهای فنی و فیزیکی پارکتهـای تولیـد شـده خواهـد 

 .بود
ها و شکلهای در ایران در اندزهپارکتهای مورد مصرف 

ها ضمن اینکه شوند این شکلها و اندازهمختلف تولید می
به ظاهر مرتبط است ولی در مرتبه مهمتر به نوع کاربرد

کند و بسته بـه نـوع پارکتهـای و یـا آنها ارتباط پیدا می

   

        
            

         
  

          

          
      
     

     
    

پارکتهــای مجلســی دارای کاربردهــا و خصوصــــیات 
 .گوناگون است

 تولیـد پارکتهـای چـوبی سـاختمانی مهمترین ویژگیهای
. ماهیت کارگاهی ، ناپیوسته و سـیکلی بـودن آن اسـت 

محصولات از مواد مختلفی تشکیل شده که هریک از این 
گـردد و مواد به فراخور نیاز به روش مناسبی تهیه مـی

در نهایـــت بـــا عملیـــات فـــراورش کلیـــه مـــواد بـــا یکـــدیگر
صـــورتگـــردد ، مـــواد بـــهمحصـــول نهـــایی آمـــاده مـــی

ناپیوسته اما مداوم و سیکلی در یک یا چند مرحله تولید 
 .گرددشود و پس از ساخته شدن انبار میمی

ماده اولیه تولید محصول قطعات چوب بلوط یا گـردو و 
هـای دیگـر اسـت کـه بـا مجموعـه بینـهیا از انواع گـرده

های معـین ، خشـک عملیات برش ، تولید تخته در اندازه
 برش چوب ها و چسباندن کاغذ بـر روی کردن ، دنده و 

هـا در کـارتن ، محصـول تولیـد بنـدی پارکـتآنها دسته
.شودمی

 : مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیـه  
اصلی

مشخصات  فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

مترمکع4934از نوع چوب بلوطبنیهگرده1
ب

●

ــرض  ورق کاغذ2 ــه عــــ 50بــــ
مترسانتی

●متر مربع157000

●عدد25050متر سانتی49*49کارتن3
پلاســـتیکی از جـــنسطناب4

پروپیلنپلی
●متر5300

ــتهمواد چسب5 ــت بسـ ــدیجهـ بنـ
محصول

●کیلو1500

) : فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

غذ و چسبغذ و چسبرول کارول کا چاپ  شده رول چاپ  شدهباند باند رول

محصولمحصول

گردهگرده
بینهبینه



ف
ردی

 

لاتماشین آ
و تجهیزات

تعدادمشخصات فنی

ین
تام

 

ــهاره رام1 نیمـــــــــــــــــــــ
کیلووات5/5اتوماتیک،

1●

 جهت برش طولی واره فلکه2
کیلو وات11 ثا نوی ،  

3●

جهت قطع کـردن تختـه      اره قطع کن3
های خشک

2●

مخصوص قطعه قطعـه    دستگاه چنداره4
کردن چوبها

1●

ــک ،رنده5 ــو5/7اتوماتیـ  کیلـ
وات

2●

15برش نهایی پارکت ،    اره615
کیلووات

1●

خـــــط عملیـــــات7
تکمیلی

●1سنباده ورنک اتوماتیک

ــانتی،63کنده گیر8 ــو5/5 سـ  کیلـ
وات

1●

ــانتی،70فرز9 ــو5/5 سـ  کیلـ
وات

1●

●1کیلو واتA80،6اره فلکه10
●2خط کانوایرو11
دســــتگاه بســــته12

بندی
●1اتوماتیک

●1خط رنگک کنخش13

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

12219642

: ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

3596074

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین

20600120043005885



کارتن از ورق آماده  

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
تن1350سه لایه و پنچ لایهبندیکارتن بسته1

تن150مقسم کارتن2

 : فرآیند تولید-2

دستگاه خط زن.) 1
پرس.) 2
چاپ زن.) 3
چاپ.) 4
دستگاه چسب زن.) 5

بسته بندی.) 6
دستگاه دایکاست.) 7
اره فلکه.) 8
دستگاه منقسم زن.) 9

منقسم وسط کارتن.) 10

: د ، نکات فنی و شرایط عملیاتیـ ویژگیهای فرآین3
               
              

  
               

          
        
 

 
     

           
  

             
           
 

        

در تولید کـارتن از ورق آمـاده ، ابتـدا ورق مناسـب یـا 
شفارش خریـدار بـرش داده شـده و چـاک زده شـده و 

لذا اتصال . گردد های آن چسبانده و آماده میسپس لبه
کارتن با استفاده از چسـب یـا دوخـت و یـا اسـتفاده از 

باشد چسـب مـورد اسـتفاده نوار چسب بایستی مدنظر 
برای اتصال کارتن بایستی از مقاومت مناسب در مقابل 
. رطوبــــت و شــــرایط آب و هــــوایی برخــــودار باشــــد 

ــارتن وجــود دارد روش ــد ک ــی در تولی در. هــای مختلف
واحدهای بزرگ تولیدکننده ورق از مقوا و کاغـذ کرافـت 

یلاینر، ابتدا بعد از تهیه ورق بـا اسـتفاده از دسـتگاهها 
. شـود مربوطه مستقیما کارتن تولید و به بازار ارائه می

اما در واحدهایی کوچـک کـه فاقـد دسـتگاه تولیـد ورق 
باشند معمولا کارتن بعد از تهیه ورق بـا اسـتفاده از   می

شود و زن تولید میدستگاههای خط زن و برش و چاک
یا از دستگاه دایکات که روش تهیه کارتن به وسیله قالب

در روش دایکاسـت ، خـط و . شود شد استفاده میبا  می
بـــرش و چـــاک بصـــورت همزمـــان بـــر روی ورق انجـــام

های بعمل آمده   با بررسی. شودگرفته و کارتن تولید می
 سازی و تنوع بستهاز واحدهای کوچک کارتن

               
         

  
           

        
               
 

              
 
         
             

       
           
    

  
             

   
       
             
         
              

           
          

بنـدی ، در 
ابعاد مختلـف و اینکـه اساسـا تولیـد کـارتن بـر مبنـای 

ا سعی بر این است کـه بـا پذیرد ، اکثر سفارش انجام می
زن ، دستگاه داشتن دستگاههای خط زن و برش و چاک

روش انتخـابی بـر اسـاس . دایکاست نیز موجود باشـد 
تهیه ورق از واحدهای تولیدکننده و داشتن دسـتگاههای 
تولید کـارتن و عـلاوه بـر آن دایکاسـت بـا اسـتفاده از 

. د باشـچسب برای چسباندن لبه کارتنها مـیدستگاه لب
 :در ذیل توضیحات بیشتری ارائه شده است

 لایـه از تولیدکننـدگان داخلـی 5ابتدا ورق سه لایه و یـا 
ســپس کلیــه . شــودتهیــه و بــه کارخانــه وارد مــی

دستگاههای خط تولید بر اساس سفارش ثـانوی تنظـیم 
گشته ، جهت خـوراک دسـتگاه دایکاسـت بعـد از آمـاده 

ز به ابعـاد متناسـب ها در صورت نیا نمودن قالب ، ورق
برش داده شده و به دستگاه دایکاست هـدایت و کـارتن 
تولید شده در صورت نیاز به دستگاه چاپ منتقل و بعـد 

بنـدی  عـددی بسـته50 یا30های از چاپ بصورت بسته
و برای تولیـد کـارتن غیـر از دایکاسـت ابتـدا . گردد   می

هزن ، خط زده شده و به دستگا توسط دستگاه خطورق
های برش خورده توسـط کـارگر برش داده شده و ورق

یابـد در ایـن قسـمت ورق به دستگاه چاک زن انتقال می
برش خورده دوباره بـه دسـتگاه چـاک داده مـی شـود 
یکبار جهت چاک زدن قسمت بالای کارتن و مرتبه دیگر 
جهت چاک زدن قسـمت پـائین کـارتن و پـس از مرحلـه 

 بـا چـاب داده مـی چاک چناچه خریدار سفارش کـارتن 
شود کارتن به دستگاه چاب داده شده و بر حسب مورد 

ورقورق
آمادهآماده

رقو
آماده
ورق
آماده

محصولمحصول

محصولمحصول

محصول



       
             

              
        

            
           

         
        
          

وعلامت آرم شرکت وسایر مواردی که خریدار خواهان 
سـپس کـارتن هـای . بوده بر روی آن چـاب مـی گـردد 

آماده شده به دسـتگاه بـر چسـب بـرای چسـباندن لبـه 
کارتن ها منتقل وبعد از چسباندن لبـه کـارتن هـا آمـاده 

 کا رتن بـا هـم توسـط 50الی30 گرفته و هر رویهم قرار
دستگاه بسته بندی نهائی بسته بندی شـده وتوسـط نـخ 

دسـتگاه منقسـم زن واره . نایلون بهم متصل می گردنـد 
فلکه ضروری نیست ولی موجود بودن آن در واحد ایـن 
مزایا دارد که می تواند سفارش کارتنهایی که احتیاج بـه 

ر این طرح بدلیل کامل شدند. منقسم دارد را پذیر باشد
.  شودتجهیزات این در دستگاه نیز در نظر گرفته می

 : مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه  
مشخصات فنیاصلی

واحدمقدار
ین
تام

 

ورق1
لایهسه

 
   
 

  

   

ــت  ــداقل مقاوم ح
در برابر ترکیـدن 
برحسب کیلوگرم 

ــانتی ــر س ــرب مت
ــع ــا6مربـ 21 تـ

میـــزان جـــذب آب
سطح خارجی در 

 دقیقــه30مــدت
 گرم 155کمتر از 

در مترمربع

●متر مربع1454117

  لایه5وق2
   
 

  

   

ــت  ــداقل مقاوم ح
در برابر ترکیـدن 
برحسب کیلوگرم 

ــانتی ــر س ــرب مت
ــع ــا6مربـ 21 تـ

میـــزان جـــذب آب
سطح خارجی در 

 دقیقــه30مــدت
 گرم 155کمتر از 

در مترمربع

●متر مربع955704

چســــــــب3
سیلیکات

●کیلوگرم25498ـــــــ

●کیلوگرم9956ـــــــرنگ4
●کیلوگرم1100بندیجهت بستهنخ نایلون

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات
ینتعدادمشخصات فنیو تجهیزات

تام
 

ــتخط زن1 ــع در 14 ظرفی ــر مرب  مت
 متر  4/1*3*3/1دقیقه ابعاد   

ــه   ــرض دهن ــر16/2ع  4 مت
کیلووات

●

ــتبرش2 ــولی در170ظرفی  مترط
هـــای قابـــلســـاعت بـــا تیغـــه

  کیلووات4تنظیم وتوان

1●

ــتچاک زن3  10ظرفی

 

ــع در  ــر مرب مت
دقیقــــــــــــه ابعــــــــــــاد

ــر5/1*2*16/2*3/1 متـــــ
ــه  ــرض دهن ــر16/2ع  4 مت

کیلووات

1●

      تدایکاس4
      
رفت و برگشـت اتوماتیـک ، 
با سرعت قابل تنظـیم تـوان 

 کیلووات5

1●

ــتمنقسم5  10ظرفی

 

ــع در  ــر مرب مت
دقیقــــــــــــه ابعــــــــــــاد

متــر عــرض 2/1*5/2*5/1
ــه ــله16/2دهنـ ــر فاصـ  متـ
های قابل تنظیم  تیغه

1●

ــاداره فلکه6 ــر5/2*1% *4ابعــ  متــ
 متـــر در30فاصـــله ظرفیـــت

 کیلووات3دقیقه توان

30●

  چاپ7
      
ظرفیــت ده متــر مربــع در 
دقیقه نیمـه اتوماتیـک تـوان 

 کیلووات5/3

1●

ــتلب چسب8 ــارتن در2000ظرفیـ  کـ
کیلووات3ساعت توان

1●

●1 متر5/1% * 5*  % 5ابعادبندیبسته9

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10031020

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

10053

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
3500255550990



پوشال کولر

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
متر برای کولرهای در انـدازه       سانتی90*100 تا   60*70های مختلف   در اندازهپوشال کولر1

BS - 2548المللی فوت مکعب در دقیقه مطابق با استاندارد بین7000 تا3500

تن1400

 : تولید ـ فرآیند2

انبار چوب.) 1
برش.) 2
پوست کنی.) 3
پوشال سازی.) 4

پرس عدل بندی پوشال.) 5
توری کشی پوشال.) 6
بسته بندی.) 7

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
 .پوشال کولر با دو روش عمده تولید می گردد

یک مرحلهتولید پوشال در:-تولید پوشال در چند مرحله ب:الف
: الف

             
               
                

        
                

      
           

       
               

  
                

            

             
              

             

روش چند مرحله ای
در این روش ابتدا گرد بینه چوب توسط اره یا پرس در چند مرحله 
بصورت ورقه هایی به ضخامت کمتر از یک میلـی متـر در آمـده و 
سپس این ورقه ها بصورت عرضـی بـرش داده شـده و تبـدیل بـه 

 2عرض قطعـات بـرش داده شـده در ایـن مرحلـه .پوشال می گردد 
ایـن روش، روش قـدیمی تولیـد پوشـال بـوده و . ر اسـت میلی مت ـ

نوارهای تولیدی همگن نشده و از نظر کیفـی دارای کیفیـت مناسـب 
همچنین در این روش چوب دارای ضایعات زیـاد . تولید نمی باشد 

بوده ، راندمان تولید پائین و نوارها و الیاف هـای تولیـد شـده بهـم 
 کـاهش یافتـه کـه در هنگـام چسبیده و لذا فضای خالی بین الیافهـا 

 .مصرف موجب پائین آمدن راندمان می گردد
 : روش یک مرحله ای-ب

در این روش  ابتدا چوب به قطعات معینی بریده شده سپس توسـط 
 2-1دستگاه پوشال سازی و تیغه های آن بـه قطعـاتی بـه عـرض 

در این روش بـدلیل . میلی متر کمتر از یک میلی متر تبدیل می گردد 
ل بودن روش تولید و جدا شدن الیافها از یکدیگر توده های نوارکام

. چوب ایجاد و بصورت پشم شده و فضای خالی آن ایجاد می شود
پوشالی که بدین ترتیب بدست می آید می تواند آب بیشـتری را در 
لابلای قطعات چوب جای داده و امکان حرکت هوا را نیز بـین آنهـا 

د در این مرحلـه بیشـتر از مرحلـه اول و راندمان تولی. فراهم آورد 

                  
               
         
                 
          
 

         
              

      
           

          
 

           
               
             

      
  

  
      

 
           

            

          
            
 

        
 
       

     
              

    

ضایعات بسیار کم اسـت بـا در نظـر گـرفتن نکـات مثبـت و منفـی 
روشهای گفته شـده و معیارهـای مختلـف اقتصـادی کـه در اغلـب 

گیرد و مقایسه دو روش فوق الذکر از نظـر صنایع مد نظر قرار می
راندمان بـالای تولیـد ، ضـایعات کـم و کـاربرد پوشـال روش یـک 

ای بعنوان روش مناسب تولید انتخاب گردیده و با اعمال این   حلهمر
تـر توان انتظار داشت کـه تشـریح دقیـقروش ، تولید بهتری را می

 .فرآیند منتخب به شرح ذیل است
ای ابتدا چوب سپیدار و یا چوبهای از خـانواده در روش یک مرحله

ده و متـر بـرش داده ش ـ سـانتی50تیره بید توسط اره بـه قطعـات 
قطر چوبهای خریـداری شـده . نمایند های لازم را تولید می  گردبینه

متر باشد ، زیرا چوبهـای  سانتی40و بیشتر از 15نبایستی کمتر از 
متر دارای ضایعات زیاد بوده و چوبهای بیشـتر  سانتی15کمتر از 

ــوده و از کیفیــت پوشــال  ســانتی40از ــر دارای الیــاف خنثــی ب مت
ی بریده شده سپس به انبار چوب منتقل و با توجه چوبها. کاهد   می

به ظرفیت دستگاه و تعداد کارگران به خـط تولیـد منتقـل و توسـط 
کنـی گردیـده و پـس از آن در محفظـه مخصـوص کارگران پوست
با حرکت افقی رفـت و . شود ساز افقی قرار داده میدستگاه پوشال

آیـد ال در میهای دستگاه به شکل پوش برگشتی ، چوب توسط تیغه
ها ضمن انجام برش افقی کمتـر از یـک بدین ترتیب که توسط تیغه. 

 میلیمتـری نیـز شـده و گردبینـه بـه 2 ـ 1میلیمتر برشهای عمودی
دستگاههای. آید توده پشمی چوب تبدیل شده و پوشال بوجود می

 عـدد 6 تـا 4توانند همراه بـا یکـدیگر ای که می گونهساز بهپوشال
های دسـتگاه پوشـال سـاز   تیغه.  را تبدیل به پوشال نمایند گردبینه

تـــوان ابعـــاد عرضـــی وقابـــل تنظـــیم بـــوده و در صـــورت نیـــاز مـــی
 .ضخامتی نوارهای ساخته شده را تغییر داد

گاه بمنظور سـهولت در امـر نقـل و انتقـال آنهـا پوشـال توسـط   آن
دستگاه پرس کمی درهم فشرده شده ، بصورت عدل خـرده چـوب 

مـــده بوســـیله گاریهـــای حمـــل و تنقـــل داخـــل ســـالن بـــه قســـمت درآ
در این قسمت توریهای بافته شده از نخ . گردد بندی منتقل می  بسته

هـای نایلون که در قسمتهای قبلی راجع به آن صحبت شد در اندازه
بنـدی پهـن گردیـده و روی آنهـا معین بریده و روی میزهای بسـته

در این مرحله بایسـتی . شود حدود یک کیلوگرم پوشال گذاشته می
سعی نمود پوشال مصرفی را بـا حرکـت دسـت و لرزشـهای لازم 
مجددا بحالت اولیه برگرداند ، بطوریکه قسمتی از فضاهای خالی که

بوسیله پرس از بین رفته است به جای خود برگشـته و پوشـال بـه 

چوبمحصولمحصول کیسه نایلکسکیسه نایلکس

توری نایلون  توری نایلون  



             
                 
    
               

        
             

آنگـاه تـوری را آمـاده نمـوده و . حال اولیه خود برگردانـده شـود 
اف آن را بوسـیله منگنـه دوختـه و عمـل کنتـرل کیفیـت انجـام اطر
ــی ــر م ــا نظ ــق ب ــات ســاخته شــده منطب شــود در صــورتیکه قطع

کننده بوده و اشکالی در آن مشـاهده نشـود هـر سـه عـدد   مصرف
بنـدی شـده و  لا قـرار گرفتـه بسـته4پوشال در یک کیسه نـایلونی 

سـتاده برای عرض در بازار به انبـار محصـولات سـاخته شـده فر 
. شودمی

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه    
اصلی

مشخصات
فنی

واحدمقدار

ین
تام

 
چوب1

   
ســـپیدار، کبـــود و
خانواده تیره بیـد 
ــر بقطـــــــــــــ

سانتیمتر40ـ15

●تن1890

توری2
نا یلونی

بافته شده بـا نـخ      
100نمره

4326
0

●کیلوگرم

هکیســــه بســــت3
بندی

پلی اتیلن یا
پی وی سی

●کیلوگرم9700

2912     ـــــسوزن منگنه4
0

●بسته

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

کیلــــو گــــرم در 500 اره فلکه1
 اسب15ساعت بقدرت

1•

دســـتگاه پوشـــال2
ساز

چهار تیغه به ظرفیت
کیلو گرم در260

 اسب15ساعت بقدرت

1•

 تن در ساعت    8ظرفیت  پرس عدل کن3
 اسب5/2بقدرت

•

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10281029

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( ن برقتوا

125103

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
950028521902700



کاغذ مومی

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف

واحدمقدار
 میکـرون   10 ، لایه آلومینیومی با ضخامت       65کاغذ کرافت با گراماژ     کاغذ مومی1

های مندرج در استاندارد ملی ایران به شماره   با مشخصات و ویژگی
1461

تن1000

 : فرآیند تولید-2

ول پیچی و برشر.) 1
چسب زنی ورق آلومینیومی و کاغذ.) 2
چاپ.)3

پارافین زنی.)4
برش و دسته بندی.) 5

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
             

               

کاغذ مومی از دو نوع کاغذ بدون فویل و کاغذ مومی لامینه شده با 
. دشـوباشد که در طرح حاضر هر دو نـوع تولیـد مـیآلومینیوم می

این کاغذ جهت بسته بندی مـواد غـذائی نظیـر کـره ، شـکلات و …
. شـــودمصـــرف مـــی

          
همچنـــین کاغـــذ مـــومی در دســـتگاههای ثبـــات

 بـه کـار     همچون ترسیم گرافها ، سرعت نگار قطار و اتوبوس و …
 .گرددرود در زیر روند تولید این کاغذ تشریح میمی

  ـ با توجه به وزن زیاد رول کاغذ آنرا به رو1
              

 

       

    

  
         

   

تر تبـدیل لهای کوچک
کرده و چنانچه عرض ورق با عرض تقسـیمات مـورد نیـاز نهـایی 
مغـــایرت داشـــته باشـــد اضـــافات آن توســـط اره نـــواری بـــرش زده

 .شودمی
ـ رولهای کاغذ و آلومینیوم در بستر دستگاه قرار داده شده و از 2

 .شودشوند و دوباره رول میبین دو غلتک فشاری عبور داده می
کاغذ مومی چاپ سـیلک شـده و سـپس از طـی مسـیری جهـت  ـ 3

 .خشک شدن دوباره رول میشود
ـ در این مرحله کاغذ از بین غلتکهای محرک پـارافین زنـی عبـور 4

 .شودگذرد و دوباره رول میکن میکرده و سپس از محفظه خشک
ـ در انتها جهت ایجاد تقسیمات عرضی در ورق ، برشی در طول 5

) بنـدی محصـولاتی ماننـد کـره نظور استفاده دور بستهبه م( نوار 
هـای   رول. گـردد شود و رول مـیتوسط تیغ برش دیسکی زده می

لازم بـه ذکـر     . گردنـد   بنـدی مـیایجاد شده به صورت دستی بسته
 .است که کاغذ بدون فویل مراحل دوم و سوم را ندارند

:  ـ مواد اولیه اصلی4
مصرف
سالیانه ف

ردی
 

مـــواد اولیـــه  
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

65کرافت با گراماژ    کاغذ1
ــایرول 500هــــــ

کیلوگرمی

●تن685

ورق بــه ضــخامت  آلومینیوم2
 میکرون10

●تن285

هایبه صورت رولپارافین3
 کیلوگرمی100

●تن52

مخصــوص صــنایعچسب4
غذایی

تن1/3
▫

ــ5 ذکاغــــــــــ
بندیبسته

●تن1502/3گراماژ

رول کاغذ  

ق آلومینیوم  ور

چسب   پارافین 



) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

دارای دو محور رول بازکن     رول بازکن1
کنو رول جمع

1□

ــتگاه2 دســـــــــ
زنیچسب

وریمجهز به سیستم انژکت ـ   
پاشش چسب

1□

مجهز به چهار مرحله چـاپ      دستگاه چاپ3
کنسیلک و خشک

1●

□1 منبع تغذیه پارافینمجهز بهدستگاه پارافینه4

□1دارای رول بازکندستگاه برش5

●1دوتنیجرثقیل6

: تعداد کارکنان ـ6
ل کارکنانککارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1025316

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

5843

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2400300172692



مقوا از ضایعات کشاورزی

 :ـ نوع تولیدات1

ظرفیت اسمی مشخصات فنیتولیداتردیف
واحدمقدار

 الی  50 متر با الیاف     0% 0006% * 8*2/1تهیه شده از ضاعیات کشاورزی      مقوای تو پر  1
درصد کوتاه سلولزی با مشخصات و قابلیتهای برشمرده در اسـتاندار 90     

1411ملی ایران به شماره

تن1350

 : فرآیند تولید-2

توزین.)1
پخت خمیر.)2
شستشوی خمیر.)3
غربال کردن خمیر.)4
رنگ زدایی.)5

مقواسازی.)6
خشک کردن مقوا.)7
اتو کردن مقوا.)8
برش.)9

بسته بندی)10

: ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
        مقوا از نوعی کاغذ چند لا می

                  

      
           

          

  

           
            
          

              
           

که به دلیـل اسـتحکام وانعطـاف باشد 
گیرد وپذیری لازم بطور عمده در صنعت بسته بندی مورد قرار می

 گـرم وزن داشـته باشـد در زیـر 180هر متر مربع آن بایـد بـالای 
 .شودفرآیند تولید مقوااز ضایعات کشاورزی توضیح داده می

توسـط ) ضایعات کشاورزی و مواد شیمیائی (مواد اولیه : توزین-1
کول توزین گردیده تا به نسبت معین مواد شیمیائی و ضـایعات باس

 .کشاورزی مخلوط گردند
مواد شیمیائی با  ضایعات کشـاورزیدر دیـک پختـه : پخت خمیر-2

 درجـــه ســـانتیگراد پخـــت100قـــرار گرفتـــه و در درجـــه پـــادین تـــر
 .گردندمی

 :شستشوی خمیر-3
ای شستشو در خمیر خروجی از دیگ پخت با آب در داخل استوانه

 .سه مرحله شستشو میگردد
 : غربال کردن خمیر-34

خمیر شسته شده پس از مخلوط ورقیق شدن به صافیهای گریز از 
شود و ذرات سنگین تر مانند شـن وماسـه از خمیـر مرکز پمپ می

جدا گشته و توسط سیستم تغلیظ کننده درصد خشکی خمیر حدود 
 .شود درصد رسانده می100

 :نگ زدایی سیستم د-5
45خمیر در داخل مخلوط کن با محلول کلر مخلوط گشـته و مـدت 

 ماند و سپس بـه سیسـتم شستشـوی کلـر دقیقه در این مخزن می

               
       

           
              

            
               

             

 

              

             

هدایت گشته و پس از رقیق شدن  مجدد با محلـول هیپوکلریـت بـه 
شود وطی چند مراحل رنـگ زدایـی شستشو دهنده نهایی منتقل می
 .گرددبه ماشین مقوا ساز هدایت می

خمیر پس از گذشتن از سیستم رنگ زدایی توسط :  مقوا سازی -6
جـدا (پمپ به ماشین مقوا ساز هدایت شده و پس از مراحل چکـش 

 .شودکن فرستاده میاز خمیر مکش به قسمت خش)شدن آب
 :کن خش-7

پس از گذشتن خمیر از ماشین مقوا سازی ، بسمت تونل خشک کن 
 این تونـل هـوای گـرم بـه مقـوا برخـورد فرستاده شدهو در داخل 

 . شودنموده و باعث خشک شدن مقوا می
 : اتو کردن-8

بعلت اینکه مقوا پس ازخارج شدن از خشک کن حالت صـافی خـود 
 باشد و توسط اتو علاوهدهد و سطح آن ناهموار میرا از دست می

سـازد برمسطح شدن سطوح با فشارش که اتـو بـه مقـوا وارد مـی
 .بردف را به هم فشرده و استحکام مقوا را بالا میالیا
پس از اتو کردن مقوا ، ابعـاد مقـوا توسـط دسـتگاه :  برش مقوا -9

آید  گردد و به ابعاد مورد نظر در میبرش یکسان می
عدد از مقواهـای بریـده شـده بـه ابعـاد 100تعداد : بندی  بسته-10
دی قرار می گیرند پسبن متر مربع داخل پلاستیکهای بسته8/0×2/1

. گیرنداز بسته بندی مقواها در داخل انبار قرار می

: مواد اولیه اصلی-4
مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیـه  
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

ضـــــــایعات1
کشاورزی

کاه و ساقه بـه عنـوان       
محصول اصلی

●تن2700

ــود2 ســـــــــ
سوزآور

●کیلوگرم10800مواد اولیهبرای پخت

●کیلوگرم5400برای پخت مواد اولیهکربنات سدیم3
ــت4 هیپوگلریــ

سدیم
●کیلوگرم5400برای رنگ زدایی

پلاســــــتیک5
بندیبسته

ــاد   ــه ابع  6*81*121ب
سانتیمتر بـه ضـخامت    

 ) LDPE(میلیمتر % 5

●متر مربع44400

مواد اولیهمواد اولیه

محصولمحصول



) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه( اصلی  ـ ماشین آلات و تجهیزات5

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

1
ــه ــپ اولیــ پمــ
ــده ــه کننـ تغذیـ

حلزونی

جهت انتقال مواد اولیـه و تغذیـه        
●1کننده حلزونی از نوع سانتریفوژ

دو جداره بـا عـایق اپوکسـی بـه          )یک( مخزن2
●1همراه مخلوط کننده

)دو( مخزن3
15تحــت فشــار بــا ضــخامت    

متـر دو جـداره بـا پوشـش   میلی        
داخلی اپوکسی

4●

پوشــــش داخلــــی اپوکســــی بــــه)سه( مخزن4
●1 لیتر60000ظرفیت

پوشــــش داخلــــی اپوکســــی بــــهمخازن ذخیره5
●2 لیتر400ظرفیت

مخازن ذخیـره   6
مواد

پوشــــش داخلــــی اپوکســــی بــــه
●2 لیتر4000ظرفیت

مخازن ذخیـره   7
   مواد

پوشــــش داخلــــی اپوکســــی بــــا
شــیرهای کنتــرل  بــه ظرفیــت 

 لیتر4000
2●

مخازن ذخیـره   8
آب

پوشــــش داخلــــی اپوکســــی بــــه
●2 لیتر4000ظرفیت

سیســـتم انتقـــال9
مواد

مجموعه بصورت جوشـکاری و     
●1فلنجهای اتصال

پمـــپ انتقـــال  10
مواد

ب اس ـ 20 تـا    1با ظرفیت مختلف    
●5بخار

ماشــــــــــــین11
●1 عرض1/1 متر طول و12مقواسازی

●HP51عایق موتور گیربکسخشک کن12

ــنج و  HP10اتوی مقوا13 ــا سـ  دارای دمـ
●1موتور گیربکس

●1 تنی1باسکول14

ــزار آلات   دستگاه برش15 ــا اب ــراه ب ــوتینی هم گی
●1مربوطه

●PFI mil1پالایشگر16

ــق17 ــرازوی دقی ت
●1 گرم0 % 001دقتآزمایشگاهی

: تعداد کارکنان ـ6
تکنسینکارشناسیمدیریت

کارگر
ماهر

کل کارکنانکارگرساده

104182367

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

3163441

) متر مربع: ( ساختمانها ـ زمین و8
کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین

1030086016242954



کاغذ سمباده

 :ـ نوع تولیدات1
ظرفیت اسمی

مشخصات فنیتولیداتردیف
واحدمقدار

جنس کاغذ از نوع ویژه کرافت و با گراماژکاغذ سمباده  1
 )  A،C،  D،E ( درصد93 ـ  899و اکسید آلومینیوم ، با کیفیت خوب و خلوص 

2746مشخصات و ویژگیهای مندرج در استاندارد ملی ایران شمارهبا دیگر

مترمربع2000000

 : ـ فرآیند تولید2

دستگاه رول بازکن.) 1
دستگاه چاپ.) 2
چسب زنی.) 3
پاشش.) 4

تونل خشک کن.) 5
رول جمع کن.) 6
بسته بندی.) 7

 :ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی3
ایولید در ظرفیت انبوه تولید کاغـذ سـمباده از روش یگانـهجهت ت

 .شوداستفاده می
هـــای کاغـــذ از انبـــار بـــه د ســـتگاه رول بـــازکن فرســـتادهابتـــدا رول

هـــای کاغـــذ بـــر روی آنشـــود ودر آنجـــا بـــا قـــرار گـــرفتن رولمـــی
                 رول

       
   
            
         
             
  
 

            
    

                
     

های ورق باز شده و سپس از آن قسمت به بخـش چـاپ رفتـه 
شـود کاغـذ غیره بر روی آن چاپ مـیمشخصات تجارتی علایم و 

رود لازم به توضیح زنی میخروجی از بخش چاپ به قسمت چسب
است که چسب قبلا باید آماده شده باشد در این بخش چسب بطور 

گردد و سـپس بـه قسـمت پاشـش یکنواخت بر روی ورق اندود می
هـای سـائیده شـده بسـته بـه نـوع سـمباده شود دانـهفرستاده می
ــدی پا ــیتولی ــه. شــوندشــیده م ــدان دان ــک می ــوق تحــت ی ــای ف ه

هـا شود کـه دانـهگیرند و این خود باعث میالکترواستاتیک قرار می
سـپس جهـت خشـک . بطور یکنواخت بر روی سطح پاشیده گردند 

شوند و در آنجا خشک کن فرستاده میها به تونل خشککردن دانه
دوام در  دقیقـه بصـورت م ـ10شده و پس از مدت اقامـت و عبـور 

بنـدی بـه انبـار کن رول شده و پس از بسـتههای رول جمع  دستگاه
 .رودمی

:  ـ مواد اولیه اصلی4

ف
ردی

 

مواد اولیـه  
اصلی

ینمصرف سالیانهمشخصات فنی
تام

 

واحدمقدار

اکســـــــــــید1
آلومینیوم

  
   

پودری سفید رنگ 
93درجه خلـوص 

 درصد3/98تا
●کیلوگرم133000

ــوع اورهچسب2 از نــــــ
●کیلوگرم326000فرمالدئید

●کیلوگرم294000داخلی زرد رنگکاغذ کرافت3
▫کیلوگرم196000داخلی زرد رنگکاغذ کرافت4
ــر  جوهر چاپ5 ــاپ ب ــب چ مرک

●کیلوگرم10200روی کاغذمقوا

●کیلوگرم10200از نوع نواریچسب6

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه( لی ـ ماشین آلات و تجهیزات اص5

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

سیستم پاشش1
       
 
واحد پاشـنده چسـب و خـرده 
ــورت  ــائیده بصــ ــنگ ســ ســ

الکترواستاتیکی و ثقلی
1▫

ــرارت2 قســمت ح
●1شامل تونل خشک کندهی و تهویه

ــاده3 ــمت آمـ قسـ
سازی

زی چســـب وجهـــت آمـــاده ســـا
●1رزین

▫1هاگردانندهنیروی محرکه4

: تعداد کارکنان ـ6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1025820

 : ـ کل انرژی مورد نیاز7
)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات( توان برق

2091231

) متر مربع: (  ـ زمین و ساختمانها8

محصولمحصول

رول کاغذ  

چسبهای سائیدهدانهدانههای سائیده



کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
730080010102085
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