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آشنايي كلي با مكان كار آموزي 

1- تاريخچه سازمان 

2- نمودار سازماني و تشكيلات

3- نوع محصولات توليدي 

4- شرح مختصري از فرآيند توليد و خدمات 

تاريخچه سازمان :

شركت صنعتي پارس خزر در بهمن 1374 با مشاركت و همكاري فني كارخانه توشيباي ژاپن با نام پارس توشيبا تاسيس و در اسفند ماه 1384 بهره برداري از آن آغاز گرديد و در حال حاضر با نام شركت پارس خزر به صورت سهامي عام به فعاليت خود ادامه مي دهد . اين شركت بزرگترين توليد كننده لوازم برقي در ايران مي باشد .
دقت در مراحل توليد و سيستم اطمينان كنترل كيفي ، محصولات پارس خزر را از مرغوبيت خاصي برخودار ساخته كه براي مصرف كننده اعتماد به ارمغان مي آورد .

شركت صنعتي پارس خزر تا كنون موفق به دريافت گواهينامه هاي استاندارد ايران ISI ISIRI و TUV  اتريش وce استرا خان روسيه و ISO- 9002 گرديده و هم اكنون در حال دريافت گواهينامهISO- 9000 نسخه 2000 مي باشد 
1-  اطلاعات كلي :

قبل از سال 1357 40% سهام به بخش خصوصي 40% شركت توشيبا  .و 20% بانك توسعه و معدن ايران بوده است .

سال 1357 : شركت سرمايه گزاري پارس توشه تاسيس و كليه سهام پارس توشيبا به اين شركت منتقل گرديد .

سال 1359 : شركت پارس توشيبا به شركت صنعتي پارس خزر تغييرنام  داد .

سال 1373 : در اجراي سياست خصوصي سازي دولت ، سهام شركت سرمايه گزاري پارس توشه به مديران و كاركنان شركت هاي تابع واگذار گرديد . 

2- تعدادكاركنان :1182 نفر (( در سال 1383))              
انواع محصولات توليدي يا خدماتي :

1- انواع پنكه (روميزي ،تلسكوپي ،پايه بلند فكنترل از راه دور ، ديواري )

2- انواع پلو پز : (پلوپز – آزام پز – پلوپز گرم نگهدارنده )

3- انواع آبميوه گيري (آبميوه گيري – مخلوط كن )

4- آسياب سه كاره – هم زن دستي – غذا ساز 11 كاره – جارو شارژي 

5- انواع چرخ گوشت (1200-1400)

6- انواع جارو برقي (w1400- w1600)

7- آون توستر – انواع بخاري كنوكتور –كتري برقي – اتو بخار – سرخ كن         
شرح مختصري از فرايند توليد و خدماتي :

در شركت پارس خزر محصولات مختلفيس توليد وارايه مي شود كه قبلاً آنها را نام برده ايم هم اكنون براي درست كردن يك محصول از ابتدا تا انتها توضيحاتي داده مي شود .

"مثلاً براي توليد پنكه " ابتدا مواد خريداري شده را از انبار مواد خارج مي كنيم و درميكسر مخلوط كن درقسمت گارد كارخانه با افزودنيهاي مخصوص آن مخلوط مي شود و براي قالب ذبندي قسمت توري (سيمي ) محفظه پنكه در جلوي پره ها و عقب پره ها بكار مي رود.  
براي قسمت موتور پنكه از قسمت سيم پيچ كارخانه كمك گرفته مي شود و قطعات و ابزار آلات را در خط ريل توليد قرار مي دهند و هر كس قطعه اي از آن را نصب مي كند تا تكميل شود و شاستي ها و ديگر ابزار آلات برقي را نصب مي كنند . در قسمت قالبسازي پره هاي پنكه و انواع آن را ازقبيل پايه بلند و روميزي و تلسكوپي درست مي كنند و همه آنها را به قسمت مونتاژ مي فرستند البته لازم به ذكر است كه گفته باشيم محصول نيمه توليد بعد از رنگكاري و كنترل به مونتاژ فرستاده مي شود . توسط اشخاصي كه در آنجا به عنوان پرسنلين مونتاژ هستند و هر يك قطعه اي را وصل كرده و تحويل ديگري مي دهند . تا آخرين نفر كه آن را به اتمام ميرساند و به قسمت بسته بندي فرستاده مي شود . بعد ارز مارك زدن و ساير پوششهاي حفاظتي در داخل جعبه ها گذاشته مي شود ومهر (كنترل شد ) مي خورد وبه انبار محصول تحويل داده ميشود واز آنجا به بازار مصرف فرستاده مي شود . ديگر محصولات اين شركت هم همين منوال چرخه توليد و انبار محصول و فرستادن به بازار مصرف را دارند.



قسمت قالب سازي :

مديريت اين كارگاه زير نظر معاونت خدمات فني فعاليت  مي كند وظيفه عمده قالب سازي ،تعمير ،نوسازي ،باز سازي و ساخت قالب براي كارگاه هاي پلاستيك و پرس و گارد و پلاسفوم و ريخته گري و سوهانكاري است . 70 در صد ظرفيت كارگاه جهت تعمييرات قالبهاي پلاستيك ،پرس ،دايكاست و پلاستوفوم  و ساخت قطعات يدكي صرف مي شود .30 درصد باقيمانده ظرفيت دستگاه كارگاه صرف ساخت قالبهاي نو مي گردد و لازم به ذكر است تعداد قالبهاي موجود در كارخانه متجاوز از 700 عدد است . كارگاه قالب سازي پارس خزر دومين كارگاه قالب سازي استان از لحاظ قدرت اجرايي است مانند مثال ساخت ميله راهنما بايد با دقت بسيار زيادي انجام شود كه دراين كارگاه با دقت بسيار زياد ساخته مي شود . درباره طراحي قالبها بايد گفت كه طراحي اين قالبها به قسمت مهندسي R and مربوط مي شود و با كمك نرم افزارها       Cad 14 انجام مي پذيرد و درباره قالبهايي كه از بيرون وارد مي شوند شوند بايد گفت كه اين قالبها در ايران قابل ساخت نيستند و از خارج از كشور وارد مي شوند همانند قالب بدنه جارو برقي قالبها را براساس قطعات توليدي دسته بندي كرده اند :
1- قالبهاي پلاستيك  2-  قالبهاي با كليت         3- قالبهاي D  icast   دايكاست 

4-  قالبهاي پرس (برش فرم  - كشش )       5-  قالبهاي پلاستوفوم 

دستگاهاي موجود در قالب سازي :

1- اره لنگ                 1           دستگاه 

2- صفحه تراش           2
  دستگاه

3- دستگاه سنگ زني   3
  دستگاه

4- سنگ محور            1
  دستگاه
5 - فرز                    7       دستگاه

6- تراش               9
 دستگاه

7- اسپارك 
3
دستگاه

8- راديل
       2

 دستگاه

9- دريل                2 
   دستگاه

10-بورينگ 
1
  دستگاه

قالبهاي پلاستيك :

قالبهاي تزريق پلاستيك به دليل توليد انبوه و صرفه جويي در مصرف مواد روشي كاملاً اقتصادي است . مواد ترموپلاست به صورت خميري به درون قالب تزريق مي شوند و پس از خنك شدن قطعه آماده از قالب خارج مي شود 

ساختمان قالبهاي تزريق :

قالبهاي تزريق (شكل 1) از نظر ساختمان مانند قالبهاي دايكاست مي باشند . 
اين قالبها اساساً از نيمه هاي متحرك و ثابت ماهيچه ها ، كشوييها ، سيستم راهگاهي ، تجهيزات بيرون انداز و نيز سيستم خنك كن قالب تشكيل شده است 

نازلها : وظيفه ارتباط سيلندر تزريق و قالب به عهده نازلهاست . نازلها بايد مذاب آماده را حتي الا مكان بدون اتلاف فشار و دما به محفظه  قالب هدايت كنند .

راهگاه : راهگاه يك سيستم متشكل از ميسر هاي جريان است كه در آنها مواد قابل جريان از نازل به محفظه قالب راه مي يابد .

خنك كن قالب :

پس از مرحله تزريق بايد مقداري از گرما ي مواد قالب جذب شود تا قطعه تزريقي در يك زمان نسبتا ً كوتاه خنك شود تا بدون هر گونه تغيير شكل از قالب خارج شود زمان لازم براي منظور را زمان خنك شدن ناميد .

پران قطعه كار:  سيستم پران در قالب وظيفه خارج كردن قطعه كار از قالب را به عهده دارد . 
صفحات پشت بند  كفشك : براي بستن  قالب روي ماشين از كفشك استفاده مي شود . 

ديگر اجزا قالب در شكل (1)نشان داده شده است .

قسمت پرس  :

اين قسمت شامل يك كارگاه بزرگ توليدي كه داراي انواع ماشين آلات مختلف جهت توليد بدنه و يا قطعات فلزي مي باشد كه در ساخت و توليد محصولات مورد نياز شركت فعاليت مي نمايد . اين قسمت به 4 بخش تقسيم مي شود كه شامل :

1- پرس سنگين           2- پرس سبك             3- قيچي             4- انبار و بازرسي .

آشنايي با دستگاه هاي موجود در قسمت پرس :

	جدول شماره 1 : نام پرسهاي موجود در قسمت پرس و گارد در شركت صنعتي پارس خزر 

	رديف
	نام پرس
	رديف
	نام پرس

	1
	Ton   200  هيدروليكوA   
	16
	Ton   55  واسينو  B        

	2
	Ton  200 هيدروليكو B   
	17
	Ton 55  واسينو    C       

	3
	Ton200    مولر  A          
	18
	Ton55  مولر  A              

	4
	Ton200    مولرB           
	19
	Ton55  مولرB              

	5
	Ton  150ويلكينز- ميشل 
	20
	Ton 55  مولرC             

	6
	Ton 100   مولرA            
	21
	Ton 45  مولر            B.A    

	7
	Ton100    مولر    B        
	22
	Ton 35  مولر             B.A  

	8
	Ton  100  موريتا    
	23
	Ton 35  مولرD.C          

	9
	Ton100     آيتيل   A         
	24
	Ton35  مولر  B.A           

	10
	Ton  100    آيتيل         B
	25
	Ton  25  مولرD.C         

	11
	Ton100    شولر
	26
	Ton  25 ايندو

	12
	Ton80    مولر
	27
	Ton 6  مولر

	13
	Ton75  واسينو               A
	28
	آيدا

	14
	Ton75   واسينو  B            
	29
	سايكو

	15
	Ton  55  واسينو     A           
	30
	لامينوكس


اپراتور پرس عمل كرد هو سنبه به طرف پايين حركت كرده و فرم مورد نظر بدست مي آْيد .( مرحله پنجم توليد بدنه پلو پز )
دستگاه پرس مولر      TON A   25 :

در اين قسمت توسط پرس مكانيكي مولر و با استفاده از قالب برش عمليات پران قسمت اضافي جاي كليد در يك و با فشار پدال توسط اپراتور انجام مي گيرد . 

(مرحله ششم توليد بدنه پلو پز )

دستگاه خمكاري كارينگ :

در اين قسمت بدنه پلو پز  را در داخل دستگاه مخصوص خمكاري  كارينگ بر روي جيك  مخصوص دستگاه قرار داده و با فشار شاسي توسط اپراتور دستگاه بطور خود كار شروع به انجام عمليات خمكاري بر روي لبه بدنه و نيز بر گرداندن لبه تيز بدنه به سمت داخل مي نمايد .اين عمل بدين  صورت است كه ابتدا دستگاه با استفاده از دو غلتك كه داراي زاويه 30 درجه مي باشد لبه پلو پز را سمت داخل خم مي كنند سپس توسط دو غلطك  همزمان با گردش سريع بدنه توسط دستگاه صورت مي گيرد و اين امر امكان انجام عمليات خمكاري ايجاد مي نمايد . (مرحله هفتم توليد بدنه پلو پز )
دستگاه پرس مولر B TON 25:

توسط اين پرس پايه هاي پلو پز توليد مي شود . ورق بريده شده در قسمت قيچي را بر روي پرس قرار داده و با فشار دو شاسي بطور همزمان توسط اپراتور با پايين آمدن سنبه عمليات پران صورت مي گيرد . قالب پرس از نوع برشي  مس باشد . و قطعه پران شده شكل اوليه پايه مي شود (مرحله هشتم توليد بدنه پلو پز )

دستگاه پرس مولر TON C   25: 

توسط اين عمليات خمكاري پايه صورت مي گيرد . تعداد 6 عدد از پايه هاي توليد شده در مرحله قبل را در داخل قالب مخصوص خمكاري پايه پلو پز در جاي مخصوصي كه توسط پينها يراهنما  مشخص شده است قرار مي دهند سپس با فشار دو شاسي بطور همزمان توسط اپراتور پرس عمل كرده و عمليات خمكاري را انجام مي دهند . 
نيروي پرس به سه طريق مي تواند عمل گردد:

1- مكانيكي 

2- هيدروليكي 
3- پنو ماتيكي 

لازم به ذكر است كه تمامي پرس ها  نيروي محركه خود را توسط موتور الكتريكي تأمين مي نمايند . انواع پرس ها ي موجود در اين سمت در جدول شماره يك (صفحه 19 ) آمده است .

انواع اصلي ماشين الات پرسكاري :پرس ها را مي توان به طريق زير دسته بندي كرد.

پرس هاي عمومي يا معمولي كه براي اكثر عمليات پرس كاري بكار مي رود و پرس هاي مخصوص كه براي انجام چند عمل يا براي ساخت بعضي از محصولات مورد استفاده قرار مي گيرند. 

اين پرس ها عمليات كشش و تصحيح و ماكزني و عمليات ديگري را انجام مي دهند . سنبه پرس هاي مكانيكي توسط موتور الكتريكي از طريق چرخ دنده ها و ميل لنگ بالا و پايين مي رود و حال آنكه پرس هاي هيدرو ليكي به وسيله پيستون  در اثر فشار زياد روغن كه پمپ به سيلندر تزريق مي شود به طرف بالا و پايين حركت مي كنند .

پرس هاي مكانيكي و هيدروليكي  نيز به سه دسته تقسيم مي شوند .

1- يك انجامي (يك عمله ) كه مجهز به يك سنبه گير است 

2- پرس هاي دو انجامي (دو عمله ) كه مجهز به سنبه گير است و هر كدام داراي حركت مجزا هستند .

3- پرس هاي سه  انجامي  (سه عمله )كه داراي سه سنبه گير (دو تا بالا و يكي پايين ) و يا دو سنبه گير و ميز قابل حركت هستند .

مشخصات اصلي پرس ها عبارتند از نيرو كه بر حسب تن مي باشد و كورس كه بر حسب ميليمتر و تعداد ضربه (رفت و برگشت ) سنبه گير بر دقيقه و يا ساعت رفت و برگشت سنبه گير (پبراي پرس هاي هيدروليك ) نيروي بكار رفته براي سنبه گير دوم و سوم (براي دو انجامي و سه انجامي ) ، ابعاد ميز ، شكل و اندازه سوراخ هاي ميز و سنبه گير ، فاصله بين كف ميز و سطح سنبه گير موقعي كه سنبه گير در پايين ترين و بالاترين نقطه قرار گيرد ، وسايل بيرون انداز قطعه و ساير وسايل اتو ماتيك و غبره .

مشخصات پرس نيز اندازهاي خارجي (ارتقاع ،پهنا و بعد پرس )وزن پرس ، قدرت موتور ، فشار مايع يا هوا در مورد پرس هاي هيدروليكي و بادي مي باشد . 

كارگاه هاي پرس كاري داراي انواع مختلف قيچي ها است . از قبيل قيچي هاي گيوتيني كه براي بريدن ورق هاي به صورت نوار يا قطعات با اضلاع گونيايي به كار مي رود .

نيلبرهاي كه براي قطعات با اضلاع مستقيم يا منحني شكل (براي توليد كم ) مورد استفاده قرار مي گيرد . قيچي هاي مدور با تيغه هاي برنده استوانه اي كه براي بريدن نوارهاي پهن (كويل هاي ورق ) به صورت نوارهاي باريكتر است . وقيچي مدور با تيغه هاي مخروطي براي بريدن ورق به خط مستقيم يا منحني شكل (براي توليد كم ) بكار مي رود . قيچي هاي ديگري براي بريدن ميله گرد ، سپري نبشي و همچنين جهت تغيير فرم دادن قطعات در حالت سرد توسط قالب هاي مخصوص بكار مي رود .

قيچي هاي ورق بر با توجه به ضخامت ورقي كه مي برد  حداكثر طول برش ، تعداد  ضربه ( بالا و پايين رفتن ) در دقيقه ، اندازه ميز قيچي ف ابعاد خارجي و غيره مشخص مي شود .
قيچي هاي مدور به ويله حداكثر ضخامت ورقي كه مي برد و اندازه و سرعت ديسك هاي  برنده مشخص مي شود . مشخصات  اصلي پرس و ساير ماشينها  در برگ مشخصات آنها ذكر مي شود كه براي انتخاب اين  لوازم هنگام تأسيس يا  طرح كارخانه مورد استفاده قرار مي گيرد  .
توليد ساليانه پرسها و ساير ماشينها براي پرسكاري و عمليات مربوط به آنها بطور مداوم رو به افزايش است و طرح آنها بطور مرتب رو به تكامل و توسعه و پيشرفت است .

ميزان بازدهي پرسها در نتيجه بالا رفتن سرعت كار و خود كار شدن آنها  افزايش يافته  است .پرسهايي براي ورق هاي فلزات با قدرت 1200 ضربه در دقيقه ساخته و وارد عمل شده است .

پرس هايي نيز ساخته شده اند كه سنبه گير آنها بعد از ضربه يا پايين آمدن با سرعت خيلي زياد بر مي گردد پرسهاي با ظرفيت چند ده هزار تن ساخته شده است .

 پرس هاي ضربه اي :

 پرس هاي ضربه اي  يكي از انواع پرس هايي  كه اغلب در كار گاههاي پرسكاري بكار مي رود . 

پرس هاي ضربه اي  داراي لنگي است كه حركت رفت و برگشت سنبه گير را تأمين مي كند .( در شكل 1 بطور شماتيك  اصول كار اين پرسها مشخص شده است .) بدين ترتيب كه با چرخش لنگ سنبه گير 2 بوسيله شاتون 3 بالا و پايين مي رود . بالاترين نقطه اي كه سنبه گير قرار مي گيرد نقطه مرگ بالا و پايين ترين آن را نطقه مرگ پايين مي نامند . هنگاميكه سنبه گير در نقطه مرگ بالا قرارر گيرد فاصله آن را تا ميز پرس حداكثر دهانه قالب گير مي گويند كه با حروف H  O نشان داده شده است . هنگامي كه سنبه گير  در نقطه مرگ پايين سنبه باشد ، فاصله آن را تا ميز حداقل دهانه قالب گير  مي نامند و با حرف H  c  مشخص شده است . كورس پرس فاصله بين نقطه مرگ بالا و نقطه مرگ پايين سنبه گير است يا به عبارت ديگر كورس  عبارت است از فاصله يا مسافت طي شده  سنبه گير در يك جهت هنگام چرخش يك دور ميل لنگ نيرويي كه به سنبه گير يك پرس ضربهاي وارد مي شود دائم  تغيير مي كند كه بستگي به وضع قرار گرفتن لنگ دارد . حداكثر نيرو در نقطه مرگ  بالا و پايين به سنبه گير وارد مي شود  . مقاومت لنگ نيرو پرس را محدود و تعيين مي كند . پر سهايي كه داراي لنگ قويتر هستند مي توانند نيروي بيشتري به سنبه گير وارد كنند از اين  رو ساير قطعات و قسمتهاي آن قويتر و بزرگتر هستند . در پرسهاي  ضربه اي بطور  ميزان نيروي پرس ( نيرويي كه در برگ مشخصات ذكر مي شود )  مساوي نيرويي است كه لنگ قبل از رسيدن به نقطه مرگ پايين (مطابق شكل زاويه A20تا 30 درجه است ) از طريق شاتون به سنبه گير وارد مي كند  . زاويه ،تعيين كننده كورس كار پرس است كه با حرف Aنشان داده شده بدين معنا كه كليه تغيير فرم ها بايد در اين واحد انجام تا از حداكثر نيروي پرس استفاده بعمل آيد و در ضمن فشار بيش از حد مجاز به پرس وارد نشود . يك پرس ضربه اي مي تواند بيش از كورس كار A يا بيش از زاويه A كار كند مشروط بر اينكه نيروي بكار برده شده كمتر از مقدار ظرفيت پرس باشد  براي  مثال نيروي پرس هنگاميكه سنبه گير در وسط كورس خود باشد در حدود 50-40 درصد  ظرفيت پرس  مي باشد طرح اصلي و اصول كار يك پرس ضربه اي در شكل 2 نشان داده شده است . بدين ترتيب كه دو طرف ميل لنگ 9 در ياتاقانهاي  8 قرار گرفته و يك سر آن به چرخ طيار ( فلايويل ) 11 متصل است اين چرخ طيار بوسيله موتور 13 از طريق تسمه هاي Vشكل 12 مي چرخد  ميل لنگ  توسط شاتون 3 و بوسيله پيچ 6 به سنبه گير 2 متصل شده است . يك سر پيچ 6 به شاتون پيچيده مي شود و سر ديگر آن كه كروي شكل است به سنبه گير متصل مي شود .
سنبه گير در راهنماهاي 5 بالا و پايين مي رود . قسمت تحتاني قالب به ميز 1 پرس و قسمت فوقاني آن به كف سنبه گير بوسيله پيچ و مهر هاي مناسب بسته مي شود . چرخ طيار حركت   خود را از طريق كلاچ 10 كه به اهرم 14 متصل است  و با فشار  دادن پدال  15 به ميل لنگ منتقل مي سازد .
ترمز 7 بعد از خلاص شدن كلاچ در نقطه مرگ بالا بلافاصله ميل لنگ را متوقف مي سازد . يك پرس ضربه اي بدون ترمز ويا با ترمز معيوب و خراب باعث مي شود كه ميل لنگ در اثر انرژي ذخيره شده خود بچرخد و سنبه گير در اثر سنگيني وزن خود پايين بيايد .

از يان رو پايين آمدن سنبه گير براي كارگر مربوط و غيره منتظره خواهد بود و در نتيجه ممكن است سبب صدمات شديدي شود براي كاهش اصطلاك ، ترمز پرسهاي ضربه اي مدرن را طوري طراحي كرده اند كه فقط هنگام رسيدن ميل لنگ به نقطه مرگ بالا مي افتد .

پرس هاي دو و سه مرحله اي :

اين پرسها براي كشش ورق ها به اشكال پيچيده بكار مي رود، پرس هاي دو مرحله اي (شكل 7) داراي دو سنبه گير هستند كه يكي در داخل ديگري حركت مي كند. بطور معمول سنبه گير خارجي را ورق نز مي نامند. بدين معنا كه اين سنبه گير ورق را نگه داشته و سنبه داخلي پايين آمده و ورق را به داخل قالب مي كشد. 

پرسهاي دو مرحله اي بطور عموم داراي سه سنبه گير هستند كه دو تاي آنها در بالا (سنبه ورق گير و سنبه داخلي) و سنبه گير سوم در پايين و در داخل ميز قرار گيرد. چنين پرسهايي را مي توان به دو سنبه گير فوقاني مشابه پرسهاي دو مرحله اي هستند و فقط سنبه گير تحتاني در جهت مخالفند. يعني به طرف بالا حركت مي كند و ورق را از جهات ديگر كشيده و فرم مي دهد.

پرسهاي هيدروليك :

پرسهاي هيدروليك براي عمليات پرسكاري متفاوتي بكار مي رود. اين پرسها براي كشيدن ورق، فرم دادن و عمليات آهنگري سرد مورد استفاده قرار مي گيرد. پرسهاي هيدروليكي داراي مزاياي چندي نسبت به پرسهاي مكانيكي يا ضربه اي هستند. از آن جمله: نيرويي كه بوسيله سنبه گير پرس اعمال مي شود بستگي به وضع سنبه گير ندارد و در طول حركت ثابت است، كورس پرس قابل تنظيم است سنبه گير با بار ثابت حركت مي كند كه براي كشيدن ورق بساير مناسب است. پرس نرم و بي سر و صدا مي كند. عيب پرس هيدروليكي نسبت به پرس مكانيكي اين است كه سرعت توليد آن كمتر است. پرسهاي هيدروليكي ممكن است داراي پمپ هيدروليكي مجزايي باشند كه در بالا و پايين پرس نصب مي شود يا داراي يك مركز تهيه مايع تحت فشار توسط پمپ مركزي باشند كه فشار چند پرس را تامين مي كند يا چند پرس را به كار مي اندازد، پرسهاي هيدروليكي كه داراي بيرون اندازه هاي هيدروليكي هستند كه در زير ميز نصب شده اند. 

پرسهاي هيدروليكي كه داراي دو سنبه گير داخلي ورق گير هستند هر كدام بوسيله سيلندر و پيستون مجزايي كار مي كند پرسهاي هيدروليك را مي توان با دست و بطور نيمه اتوماتيك به كارانداخت به نحوي كه حركت بالا و پايين آمدن سنبه گير بطور اتوماتيك يكي بعداز ديگري انجام مي شود. 

پرسهاي اتوماتيك :

براي توليد صفحه و قطعات ديگر فلزي از انواع پرسهاي اتوماتيك استفاده مي شود. معمول ترين پرس اتوماتيك پرس با سنبه گير چند قسمتي است. اين پرس مي تواند چند عمل بريدن، كشيدن، خم كردن و غيره را با يك ضربه سنبه گير انجام دهد بدين ترتيب عمليات بوسيله قالب هاي ساده اي كه بترتيب معيني نصب شده اند انجام مي شود. ورق را ابتدا بريده و بالا رفتن سنبه گير قطعه بريده شده، بطور اتوماتيك زير قالب ديگري جهت يك عمل قرار مي گيرد ضمن اينكه در اين ضربه ها پرس ورق را بريده كشيده و فرم مي دهد. پرسهاي اتوماتيك داراي دو شاتون هستند. سنبه گير اين پرسها براي بستن 5 تا 12 قالب يا بيشتر قابل تنظيم است. براي بيرون انداختن قطعات پرس شده، سنبه گير و ميز پرس مجهز به بيرون انداز مي باشند. 

در اين پرسها ورق را مي توان به صورت نوار توسط غلطك هاي هدايت كننده يا سيستم هدايت ورق مجزايي به اولين قسمت يا اولين قالب رساند و بعد از آن قطعات بريده شده يا پرس شده از قالبي به قالب ديگر توسط مكانيزم مخصوصي هدايت مي شود. 

امروزه پرسهاي اتوماتيك ديگري نيز ساخته شده كه داراي چندين بخش مجزا هستند و در هر بخش يا قسمت سه يا چهار عمل پرسكاري روي قطعه انجام مي شود و تمام بخشها، بطور هماهنگ با هم كار مي كنند، پرسهاي اتوماتيك چند قسمتي براي ساخت سرپيچ لامپ هاي الكتريكي، قفسه بلبرينگ و تعدادي از قطعات اتومبيل و روتور و استاتور پنكه و غير كار مي رود اين پرس ها با مقدار محصولي كه مي هند مورد ارزيابي قرار مي گيرند. (بطور مثال 1000 تا 2000 قطعه يا بيشتر در ساعت).

مفهوم كلي عمليات توليد و انواع پرسكاري :

عمليات پرسكاري عبارت است از تركيب و مجموع يك سري عمليات كه بطور مستقيم به تغيير شكل، ميزان خواص و شرايط قطعه مربوط مي شود. يك عمل يا كار عبارت است از عمليات توليد كه توسط يك يا چند كارگر روي يك ماشين انجام مي شود و شامل يك سري كار پي در پ و متوالي لازم براي فرم دادن ورق است (براي مثال كشش، برش، خمش و ...) يك پاس يا دوره قسمتي از كار و عمل است كه بر روي يك قطعه يا ابزار انجام مي شود و كار هر كدام از آنها در قسمت مجزايي نجام مي گيرد. عمليات وابسته پرسكاري عبارت است از آوردن قطعه به نزديك قالب قرار دادن آن در قالب زدن پدال و جمع آوري قطعه پرس شده و غيره.

يك دوره كامل توليد محصول شامل، عمليات توليد، عملكرد كنترللإ عمليات حمل و نقل و غيره مي باشد. 

پرسكاري به دو صورت سبك و سنگين انجام مي شود.

در عمليات پرسكاري سبك ورق فلز قابل ملاحظه اي نمي كند. ولي در عمليات سنگين پرسكاري قطعات نيمه تمام و يا ورقها، تمام ابعادشان تغيير مي كند. در پرسكاري ورق تغيير فرم داده مطابق شكل قالب درمي آيد. 

پرس كاري سبك براي ورق هاي فولادي، ورقهاي فلزي غير آهني و آلياژهاي آن وهمچنين بعضي از مواد غير فلزي از قبيل فيبرها، پارچه ها و غيره بكار مي رود. ورقهاي نازك فلزي تا ضخامت 4 ميليمتر را اغلب با روش پرسكاري در حالت سرد و صفحات بيشتر از 4 ميليمتر را هم با روش پرسكاري در حالت سرد و هم با روش گرم به فرم دلخواه درم يآورند. 

پرسكاري سبك داراي مزاياي زير است:

1- امكان توليد قطعات پيچيده يا ساده و يا قطعات با جدار نازك كه با روشهاي ديگر، ساخت آنها مشكل يا غير ممكن است.
2- داراي بهره زياد با مصرف فلز كم مي باشد.
3- امكان زياد براي اتوماتيك كردن عمليات توليد با طرح هاي اغلب ساده دارا مي باشد.
از پرسكاري سبك براي ساخت قطعات كوچك مثل ساعت و وسايل اندازه گيري، قطعات با ابعاد متوسط مانند قوطي ها، ظروف و قطعات خارجي اتومبيل و اتوبوس از قبيل گلگيرها، درها و قطعات سنگين كه از ورق هاي ضخيم ساخته مي شوند مثل ته ديگ هاي بخار و قطعات بدنه و كشتي و غير استفاده مي شود و عمليات پرسكاري عبارتند از :

1- برشكاري براي جدا كردن يك قطعه ورق از ساير قسمت ها
2- عمليات فرم دادن كه در آهن قطعات ورق بدون ضايع و خراب شدن تغيير شكل پيدا مي كند.
3- عمليات مركب كه شامل عمليات برش و فرم مي باشد.
4- مونتاژ قطعات برش شده كه توسط پيچ و مهره و جوش و لحيم و غيره انجام مي گيرد. 
روغنكاري:

براي كاهش نيروي فرم دهنده  (15% تا 20%) در عمليات پرسكاري (بخصوص عمليات كشش و خمكاري) محافظت سطح فلزات در مقابل آسيب ها، زياد كردن عمر يا دوام قالب و سنبه ها و ساده برداشتن يا بيرون انداختن قطعه كار و قالب و سنبه ها را روغن كاري مي كند. روغنكاري نيز بطور قابل ملاحظه اي اصطحكاك قطعات را در مقابل قطعات قالب كاهش مي دهد و يك لايه نازك و قوي روي سطح قطعه كار بوجود مي آورد. بطوريكه در مقابل فشارهاي زياد بدون بر طرف شدن يا پاك شدن مقاوم و پايدار است و خوب به سطح قالب مي چسبد و بطور يكنواخت پخش مي شود. اين لايه به راحتي از روي سطح تميز مي شود و تاثيرات نامطلوب روي سطح كار ندارد. قبل از روغن كاري قطعات آنها را بايد بطور دقيق از كثافات و چربي توسط شستشو با محلولهاي شيميايي پاك كرد و سپس قطعات را با آب شست.

موادي كه براي روغنكاري و پرسكاري ورقهاي فلز بكار مي رود ممكن است روغنهاي مايع (مانند روغنهاي معدني) نيمه جامد(مانند گريس و وازلين تجارتي ) و روانسازهاي جامد مي باشد. 

روغنكاري پرسها:

پرسهاي مدرن به سيستم اتوماتيك روغنكاري مركزي هستند (شكل 10) كه از پمپ (1) تقسيم كننده هاي (2) و لوله هاي روغن رساني (3) تشكل شده است. با بكار افتادن پمپ، روغن توسط لوله ها به نقاط لازم رسانيده مي شود. 

براي گريسكاري پرس اغلب از يك سيستم مركزي استفاده شده بدين معنا كه ياتاقانهاي اصلي ميل لنگ(5) راهنماها يا كشورهاي (4) و ياتاقان شاتون بوسيله لوله قابل انعطاف (6) گريسكاري مي شود و روغن مايع به پيچ تنظيم (7) و انتهاي كروي شكل (8) پيچ تنظيم و كلاچ (9) رسانيده مي شود. 

كارگاه گادر: 

كارگاه گارد توليد كننده حفاظ پنكه مي باشد. در اين كارگاه دو نوع حفاظ براي انواع مدل پنكه توليد مي شود يك نوع حفاظ مفتولي و ديگري مشبك مي باشد. 

فرايند توليد در كارگاه به شرح زيد است:

· مشبك سازي ورق
· فرم دهي مفتولي به شكل رينگ بزرگ و ميدل رينگ
· خم كاري دهي ورق مشبك و مفتول
· اتصال قطعات مختلف گارد پنكه به روش جوشكاري مقاومتي
· توليد هندل زيرگارد (گارد عقب) به روش خم كاري مفتول
نوع ماشين آلات كارگاه گارد:

ماشين آلات موجود در كارگاه گارد به شرح زير است:

1-  دستگاه توليد مشبك H 30-16 – A S 


دو دستگاه
2- دستگاه تخت كردن ورق مشبك H 10- 16 – SA 

يك دستگاه
3- پرسهاي 20 تن هيدروليك



چهار دستگاه
4- دستگاه جوش لارج رينگ به گارد خم كاري شده s504-3-sA دو دستگاه
5- دستگاه آرايش دو لبه 





سه دستگاه
6- پرس 32 تن ايندو





دو دستگاه
7- دستگاه جوش مقاومتي بر sp604-A1- SA
        يك دستگاه
8- دستگاه جوش مقاومتي براي جوش هندل به ريرگارد       يك دستگاه
9- دستگاه BUTT WELdER 





10-دستگاه شكل دادن لارج رينگ و ميدل رينگ


يك دستگاه

11-دستگاه پرس و خم كاري هندل H 10-8- s A 

چهار دستگاه

براي جوش مفتول به گارد ساپورتر و اسمال رينگ




13-دستگاه جوش مقاومتي براي جوش H –10-8- S  A 
يك دستگاه

ساير ماشين آلات كارگاه گارد دستگاه جوش مقاومتي مي باشند كه هر دستگاه براي عملكرد خاصي در توليد گارد پنكه طراحي شده است ولي اصول كلي كار آن مطابق كار دستگاه هاي جوش مقاومتي مي باشد. 

در جوشکاری مقاومتی به جای ایجاد حرارت توسط یک منبع خارجی برای رسیدن فلز به نقطه ذوب و عمل جوشکاری از مقاومت قطعه فلزی در مقابل عبور جریان برای ایجاد حرارت بهره برده می شود. جریان لزم برای ایجاد حرارت و فراهم آوردن شرایط جوشکاری با عبور جریان زیاد (چند هزار آمپر) و ولتاژ کم توسط ترانس دستگاه ایجاد می شود. وظیفه ترانس جوش تغییر نیروی با ولتاژ بالا و آمپر کم به 9 یک جریان جوشکاری با آمپر بسیار بالا و ولتاژ کم می باشد. 

1- Weld thme  

در این مدت زمانی جریانی از الکترودها و سطح قطعه عبور می کند. قطعه در محل تماس با الکتروها ذوب شده و جوش می خورد. 

2- squeeze time 

در این زمان الکتروهای مس قطعه را در برگرفته و فشار اعمال می شود در این محدوده زمانی جریانی از الکترود عبور می کند. 

3- hold time 

در این لحظه قطع م یشود ولی الکترود همچنان قطعه را نگه داشته اند تا فلز سرد شده و دو قطعه به هم جوش داده شده اند. 

4- off time 

در این لحظه الکترودها به جای اولیه خود برگشته و قطعه آزاد می شود تا بصورت اتوماتیک یا دستی ناحیه دیگری در زیر الکترود قرار گیرد. 

مواد اولیه مصرفی در کارگاه گارد به شرح زیر است:

- مفتول آهنی به قطرهای 16- 5/2- 4/3 میلی متر.

- ورق آهنی به ضخامت mm 1 و پهنای 560 میلی مار که جنس آن مطابق استاندارد j i s ورق spcc که معادل 12- s t  می باشد. 

قابلیتهای مورد استفاده در کارگاه به شرح زیر است:

- قالب خم کاری فرونت گارد مش

- قالب خم کاری ریرگارد مش

- قالب خم کاری فرونت گارد مفتولی

- قالب خم کاری هندل

- قالب سوراخکاری ریرگارد و فرونت گارد مش 

عملیات تعمیر و نگهداری داخلی در کارگاه :

در هر دستگاه جوش باید روزانه الکترودها سوهانکاری و یا تعویض شود. 

مچنین قطعاتی نظیر راهنمای هدایت به دستگاه و قطعات فرسودنی دیگری که در دستگاه قرار دارد توسط مسئولین کارگاه تعویض می شود. تعمیرات کلی دستگاه ها بعهده بخش تعمیر و نگهداری می باشد.

ارتباط کارگاه با کارگاههای دیگر:

قطعات گارد ساپورتر و اسمال رینگ در کارگاه پرس تولید و به کارگاه گارد ارسال می شود. پس از جوشکاری قطعات تولید شده در کارگاه به قطعات فوق گارد پنکه تولید شده به کارگاه رنگریزی ارسال می گردد. ارتباط کارگاه با سایر کارگاهها به شرح زیر است:

ورودی : کارگاه پرس


خروجی : کارگاه بوند و رنگریزی

مراحل کنترل کیفی در کارگاه :

اپراتور هر دستگاه قطعه تولید شده را بازرسی و به مرحله بعدی ارسال می کند. بدین ترتیب تا حد بسیار زیادی از ارسال قطعه معیوب به مرحله بعدی جلوگیری می شود در نهایت بازرس داخلی. گاردهای تولیدی را بررسی و در صورت مشاهده عیب، قطعه را جهت تعمیر کنار می گذارد پس از بررسی قطعات تولیدی توسط بازرس داخلی برگ دعوت به بازرسی برای بخش کنترل کیفیت ارسال می شود و نماینده امور کنترل کیفی پس از بازرسی قطعات، مجوز ارسال قطعه را صادر می نماید. 

قسمت ریخته گری و سوهانکاری :

روش تولید این بخش دایکاست می باشد. انواع تولید این بخش به 9 قطعه می رسد که این قطعات عبارتند از :

1- گیربکس (پنکه)


2- فرم (پنکه)

3- روتور (پنکه)


4- کرانک (پنکه)

5- گلویی (چرخ گوشت)

6- کاپ (چرخ گوشت )

7- مارپیچ (چرخ گوشت)

8- متا پلیت

9- کلکتور (آبمیوه گیری)

جنس همه قطعات از آلومینیوم بوده و به روش ریخته گری تحت فشار (دایکاست) توسط دستگاههای دایکاست صورت می پذیرد. 

در این روش ابتدا شمش آلومینیوم را داخل کوره بوته ای که در کنار دستگاه است ریخته و آلومینیوم تحت دمای حدود 700 درجه سانتیگراد ذوب می شود سپس قالب دستگاه را از پیش گرم کرده و بوسیله پیستوله سطح قالب را چرب کاری کرده تا آلیاژ آلومینیوم داخل بوش تزریق قرار  گیرد. سپس مذاب با فشار و توسط پیستون به داخل قالب تزریق می شود و قالب بسته می شود و به آرامی بعد از زمان کوتاهی مذاب داخل قالب سرد شدهو به شکل قالب درمی آید. 

سر شدن تدریجی به وسیله تایمر که بر روی دستگاه نصب شده است مشخص می گردد. پس ا زاینکه مذاب به شکل قالب درآمد، قالب بطور اتوماتیک باز شده توسط اپراتو دستگاه از قالب بیرون آورده می شود.

دستگاههای تولیدی در قسمت ریخته گری شامل 11 دستگاه می باشد که عبارتند از :

سه دستگاه 80 تن- سه دستگاه 250 تن- یک دستگاه 320 تن- دو دستگاه 500 تن- یک دستگاه 650 تن- و یک دستگاه 800 تن. 

این دستگاهه از نظر شکل و طرز کار کاملا مثل هم هستند و هر دستگاه از قسمت های مختلفی مانند دو الکتوموتور که یکی مکنده و دیگری فرستند است. 

ماشین های دایکاست با محفظه تزریق گرم:

سیستمی که در شکل 1 نشان داده شده است یک سیستم دایکاست محفظه گرم است. همان طوری که در شکل دیده می شود مجرای گردن غازی سیلندر تزریق در مواد مذاب غوطه ور است و درنتیجه در درجه حرارتی معادل نقطه ذوب مواد تزریقی کار می کند. در این سیستم مواد مذاب در حداقل زمان و حداقل افت حرارت به داخل حفره قالب تزریق می شوند. در حالیکه پیستون در بالا قرار دارد مواد مذاب به داخل حفره راه می یابد. پس از گذشت زمان لازم برای انجماد مواد، پیستون دوباره بالا می رود و مواد جدید برای تزریق بعدی وارد سیلندر تزریق می شود. نیروی لازم که به پیستون تزریق منتقل می شود بسته به طرح دستگاه می تواند پنیوماتیک و یا هیدرولیک باشد. 

دستگاه دایکاست با سیستم تزریق محفظه سرد افقی :

در شکل 2 بخش تزریق این سیستم نشان داده شده است در این سیستم محفظه تزریق به صورت سرد عمل کرده و فقط از حرارت مواد مذاب که در داخل آن ریخته می شود حرارت می گیرد. قسمت پیشانی پیستون تزریق برای مقاومت در مقابل مواد مذاب با آب خنک می شود. جهت تسهیل در امر ریختن مواد مذاب محفظه تزریق به صورت افقی قرار گرفته و در بالای آن یک سوراخ بارگیری تعبیه شده است. در شکل 3 مراحل مختلف عمل تزریق با سیستم نمایش شده است. در مرحله 1 دو کفه قالب بسته بوده و پیستون در عقب ترین موضع خود قرار دارد و به صورتی که سوراخ بارگیری بطور کامل باز است. در مرحله 2 پیستون شروع به حرکت کرده ابتدا سوراخ بارگیری را مسدود کرده و سپس مواد مذاب را با فشار به سوی قالب می راند. در آخرین مرحله یعنی مرحله 3 پس از آنکه زمان مناسبی به مذاب داده شد که منجمد شود دو کفه قالب از یکدیگر باز می شوند. هر زمان پیستون باز هم، قدری، جلو می آید که پولک منجمد شده در قسمت جلوی سیلندر تزریق را بیاورد و همچنین کمک کند. پس از اتمام این مراحل قطعه از قالب به بیرون پران شده دو کفه قالب بسته شده پیستون عقب می آید و دستگاه آماده تكرار مراحل فوق و تزريق مي شود. 

ماشين دايكاست با سيستم محفظه سرد عمومي :

اين دستگاهها به ماشينهاي دايكاست هم معروف هستند. به طور كلي دو نوع ماشين دايكاست با سيستم تزريق محفظه سرد عمومي وجود دارد و در نوع يك صفحات قالب به صورت افقي (همانگونه كه در شكل 4 نشان داده شده است) و در نوع دوم صفحات به صورت عمودي قرار مي گيرد. همانطور كه در شكل 4 پيداست مواد مذاب از پائين قالب تزريق مي شود. هواي داخل حفره تخليه گشته و در اثر افت فشار مواد مذاب، به داخل محفظه تزريق مكيده مي شود. فشاري كه دو كفه قالب را به يكديگر قفل مي كند برقرار مي شود. (حسن اين سيستم اين است كه به دليل آنكه صفحات قالب به صورت افقي و سيلندر تزريق در پائين قرار گرفته احتمال اينكه قبل از اعمال فشار توسط پيستون تزريق در مقداري مواد مذاب به داخل حفره رانده شود بكلي از ماشين تراش رايانه اي با كنترل عددي نيز همانند ماشين هاي تراش رد گير براي ماشين كاري تكراري قطعات به كار مي رود. معمولا مشاينهاي تراش پيچيده و خودكار مركز تراش كاري يا مركز ماشين كاري ناميده مي شوند غالبا جزئي از سيستم هاي توليد يكپارچه رايانه يي اند. 

فرز كاري 

اين فرايند يكي از متداولترين فرايندهاي ماشين كاري به شمار مي رود و شامل برداشتن مقدار زيادي از ماده به منظور ايجاد سطح مستوي يا تخت روي قطعاتي با ابعاد مختلف است فرزكاري از طريق تغذيه قطعه كار به طرف تيغچه ي ثابت چند دانه و دوار انجام مي شود. 

فرايندهاي فرزكاري و گرد تراشي عكس يكديگرند در گرد تراشي قطعه كار مي چرخد و ابزار دندانه يي به سوي آن تغذيه مي شود. اما در فرزكاري ابزار مي چرخد و قطعه كار حركت مي كند. 

اين ماشين ها بزرگترين و متنوع ترين تراش توليدي به شمار مي آيند وجه تمايز اين ماشين از ساير ماشينها اين است كه عمل تراش را بوسيله مجموعه ي از ابزارها انجام مي دهد كه هر يك پس از ديگري به منظور انجام عمل بعدي مي چرخند و در وضعيت تراش كاري قرار مي گيرند. 

اين ماشين ابزار گاهي در ته دستگاه دارد كه قادر به چرخيدن  و حركت طولي به منظور استقرار متوالي ابزارهاي مختلف در برابر قطعه كاري است. 

مته، برقو، خزينه، قلاويز و ميله هاي سوراخ تراشي از ابزارهاي متداول و هميشگي كارند. برخي از ماشينها ممكن است يك يا دو كشوي عرضي براي جابجايي ابزار در قطعه كار داشته باشد. 

اين كشوها ممكن است به شكل ساقه ي ثابت ابزار يا برجك يا بازي جلوبر تقسيم باشند غالبا ماشين تراش با ابزار تقسيم ته دستگاه ندارند زيرا قطعه كار در سه نظام سوار مي شود به اين ترتيب عامل محدود كننده ي طول قطعه كار را از بين مي رود. 

ماشين هاي خودكار مي توانند تمام مراحل متوالي عمليات تراشكاري را بدون نياز به دخالت انسان دهند. با خاتمه هر يك از عمليات تراش متوقف كننده هاي مكانيكي به ماشين اطلاع مي دهند كه مرحله تراش ديگري در حال آغاز است. اين ماشينها در انواع و شكلهاي متنوع با مزاياي مخصوص خود ساخته مي شوند. 

در يك نوع از اين ماشينها ابزار گاه ر.وي سر دستگاه به موازات محور چرخنده با اندكي فاصله سوار مي شود. مزيت اين ماشين توانايي تنظيم دسته اي از ابزارهاي برنده به موازات سطح توليد قطعه كار است. 

در اين روش مواد باكيت به داخل يك قالب باز و پيش گرم ريخته شده و با بسته شدن نيمه هاي قالب شكل گرفته و با فشار و حرارت كاملاًپخته مي شوند .

تعريف دايكاست يا ريخته گري تحت فشار :
عبارت است از روش توليد قطعه از طريق تزريق مذاب و تحت فشار به درون قالب.

قالبهاي دايكاست :

قالبهاي دايكاست از دو قسمت يا دو كفه اصلي تشكيل شده اند كه عبارت از قسمت ثابت قالب و ديگري قسمت پران يا متحرك قالب ، اين دو كفه در صحنه جدايش قالب روي يكديگر مي نشينند . 

بوش تزريق (نازل ) در قسمت ثابت قالب تعبيه مي شود . كه به قسمت ثابت دستگاه بسته مي شود .

اجزاي قالب هاي دايكاست :

ماهيچه ها يا نرگي قالب :

اين قسمت ها حفره ها و يا تو رفتگي ها را در قطعه بوجود مي آورند .

كشوييها :

كشوييها از قسمت هاي متحرك يك قالب هستند و زماني كه وجود شيار ها و يا سوراخهاي جانبي در قطعه اجتناب نا پذير باشد مورد استفاده قرار مي گيرند .

راهگاههاي و گلوييهاي تزريق :

مواد مذاب كه از بوش تزريق وارد مي شود از طريق راهگاهها به قسمت حفره ها رانده مي شود . 
راههاي خروج هواي داخل حفره Vents))

اين راهها در واقع مجراي خروج هواي داخل حفره مي باشند .

خنك كردن قالب 

با تكرارعمل تزريق قالب بيش از حد گرم مي شود به همين دليل قالب را بايد با گرداندن آب در اطراف حفره ها در محل تزريق خنك كرد . عمل خنك كردن توسط آبگرد قالب صورت مي گيرد.

قالبهاي پرس 

قالبهاي برش :

قطعات از نوار و تسمه هاي فلزي ساخته مي شوند . در قالب هاي فلزي دو قسمت كلي و متمايز بنام سنبه و ماتريس وجود دارد و هر كدام از اين دو قسمت متعلقاتي دارد ، دقت در ابعاد سنبه و ماتريس صافي لبه هاي قطعه از مشخصات اين قالبهاست .

قالبهاي مركب :

قالبهاي هستند كه عمل سوراخكاري را همزمان صورت مي دهند .

قالبهاي خم :

قالبهاي خم براي ايحاد خميدگي در يك قالب بكار مي روند . واضح است كه لقي بين سنبه و ماتريس در ايجاد تقريباً برابر ضخامت قطعه است .

قالبهاي فرم :

قالبهاي فرم شباهت زيادي به قالبهاي خم دارند با ين تفاوت كه خط فرم در اين نوع قالبها به جاي خط مستقيم منحني الشكل است .

 قالبهای کشش :

تفاوتی که این قالبها با قالبهای فرم دارند در این است که تغییرات و جابجای مولکولی بیشتری در ورق صورت می گیرد .

دستگاه پرس ویلکینز – میشل ton  150 :

در این قسمت توسط پرس ویکینز – میشل ورقهای بریده شده در قسمت قیچی را با استفاده از قالب برشی مخصوص با نیروی پرس و در یک مرحله با فشار دو شاسی بطور همزمان توسط اپراتور به ورق دایره ای شکل (پولکی ) تبدیل می شود . این پرس از نوع هیدرولیکی بوده و روی قالب این پین های مخصوصی جهت مهار ورق در قالب تعبیه شده است . 

(مرحله اول تولید بدنه پلوپز )

 دستگاه پرس مولر (A) ton  200:

 این پرس با استفاده از قالب مخصوص پلوپز و با استفاده از عملیات خمش وکشش ورقهایی از جنس فولاد را که به شکل پولکی در آمده اند در طی دو مرحله و با فرمان اپراتور که با فشار همزمان دو شاسی می باشد بشکل و اندازه خاسته در می آورد .

(مرحله دوم تولید بدنه پلوپز )

دستگاه پرس هیدرولیکو A  ton 200 :

این پرس با استفاده از قالب مخصوصی توانایی انجام چندین عملیات را همزمان و در طی دو مرحله دارا می باشد که شامل پران لبه اضافی بدنه پلوپز و همچنین ایجاد سوراخهایی در دو طرف بدنه جهت جای دستگیره پلو پز می باشد که با فشار دو شاسی همزمان توسط اپراتور صورت می گیرد . که قالب از نوع برشی می باشد . (مرحله سوم تولید بدنه پلوپز)

دستگاه پرس مولر :B ton   200:

در این قسمت عملیات ایجاد فرم خاص ته بدنه پلوپز که شامل ایجاد محل پایه ها و محل استقرار هیتر و سوراخ های جای پیچ صفحه زیری پلوپز که در یک مرحله توسط  قالب مخصوص برسی و با نیروی کنترل شده پرس صورت می گیرد . 

(مرحله چهارم تولید بدنه پلو پز )

دستگاه پرس مولر A    ton   35 :

در این قسمت عملیات ایجاد جای کلید کنترل و اتو مات پلوپز توسط پرس مکانیکی مولر انجام می گیرد . قالب مورد استفاده از نوع قالب سوراخ کاری و برش می باشد که با فشار پدال توسط نوع قالب در این مرحله قالب خمشی و کششی می باشد ( مرحله نهم تولید بدنه پلوپز )

دستگاه نقطه جوش : 

توسط دستگاه نقطه جوش پایه های پلوپز که شامل سه عدد می باشد به بدنه جوش داده می شود . ( مرحله دهم تولید بدنه پلوپز )

دستگاه پرس هیدرولیکو (B) ton  200 :

توسط این دستگاه ورق های آلو مینیومی بریده شده بشکل دایره های (پولکی ) را در داخل پرس گذاشته و توسط قالب کشش مخصوص پوت پلوپز و با فرمان اپراتور پرس عمل کرده و در دو مرحله عملیات تغییر شکل صورت می گیرد این پرس با سیستم هیدرولیکی عمل می نماید و می توان سرعت و نیرو را تنظیم نمود .

(مرحله اول تولیدات پوت پلوپز )

دستگاه پرس آیتل A ton  100 :

این دستگاه با استفاده از قالب مخصوص برشی و خمکاری بر روی پوت تولید شده در مرحله قبل با نیروی پرس و در دو مرحله ابتدا عملیات پران لبه های اضافی پوت و سپس عملیات خمکاری لبه پوت را انجام می دهد . این پرس با سیستم هیدرولیکی عمل می نماید . 

 (مرحله دوم تولید پوت پلوپز )

ماشین تراش (ساخت ژاپن ):

توسط این ماشین و با استفاده از چند غلتک لبه پوت را کاملاً به سمت داخل بر می گردانند .

 (مرحله سوم تولید پوت پلوپز )

پرس مولر ton  80 :

ورق بعد از بریده شدن در قسمت قیچی به اندازه مناسب به کنار پرس مولر 80 تن آورده می شود سپس توسط این دستگاه با استفاده از قالب سوراخ کاری روی ورق عملیات سوراخکاری انجام می گیرد . که شامل سوراخ کاری دو طزف ورق می باشد. که این دو قسمت مرحله اول تولید بدنه بخاری صورت می گیرد . این پرس از نوع پرس های مکانیکی می باشد . این پرس با سیستم هیدرولیکی عمل می نماید.

پرس مولر (A ) ton  35 :

توسط این پرس شیار های هواکشی روی بخاری با استفاده از قالب برشی و خمشی ایجاد می شود این پرس از نوع پرسهای مکانیکی می باشد .

دستگاه LAMINOX  :

به  وسیله این دستگاه با استفاده از فالب فرم بدنه بخاری محصول تولید شده در مراحل قبل را داخل این دستگاه قرار داده و سپس با فرمان اپراتور دستگاه شروع به فرم دهی و خم کردن بدنه بخاری می پردازد که بعد از اتمام کار فرم نهایی بئنه ایجاد خواهد شد . این پرس از نوع پرس های هیدرولیک می باشد .

دیگر دستگاه های موجود در سمت پرس :

دستگاه های مولر 25 تن و 35 تن و نیز پرس های مکانیکی 75 تن و 55 تن واسینو و پرس های 25 تن ایندو و 6 تن مولر و پر هیدرولیکی آیدا و هم چنین پرس هیدرولیکی سایکو و پرس لامینوکس و نیز پرس 100 تن موریتا که ساخت کشور ژاپن می باشد از جمله پرس های موجود در این کارگاه می باشد که به تولید محصولات دیگر از جمله مانند: 

1- بدنه تستر  2- درب پلوپز 3- قطعات فلزی پنکه 4 – قطعات کوچک فلزی دیگری برای چرخ گوشت و آبلیموه گیری  و آسیاب و مخلوط کن و دیگر محصولات شرکت مشغول می باشند.

البته تعدادی از پرس ها بدون کاربرد خاصی در کارگاه موجود می باشد که قبلاً در امر تولید شرکت داشته اند اما اکنون به دلیل عدم تولید بدون استفاده مانده اند و هیچ گونه استفاده ای از آنها نمی شود .که شامل دو دستگاه پرس و چند دستگاه  کوچک دیگر می باشد .

آشنایی با کارگاه پرس و نیز طریقه عملکرد انواع پرس ها :

نواع پرس هایی که در این کارگاه مورد استفاده قرار می گیرند از نظر شکل ظاهری به 4 دسته تقسیم می شوند:

1- پرس های C  شکل

2- پرس های چهار ستونی 
3- پرس محرک پایینی 
4- پرس با سرعت بالا 
چرخ طیار :

چرخ طیار فقط برای چرخاندن میل لنگ نست بلکه وسیله ای برای ذخیره انرژی نیز می باشد و هنگام پایین آمدن سنبه گیر و یا ضربه زدن ، پرس حداکثرانرژی خود را بکار می برد و هنگام بالا رفتن سنبه گیر و یا در سایر قسمت ها کورس حرکت ، احتیاج به انرژی زیاد نیست .

هنگام ضربه زدن ، چرخ طیار قدرت لازم موتور را کاهش می دهد . با مطالب گفته شده در باره چرخ طیار باید متوجه بود تا مادامیکه چرخ به دور لازم نرسیده و یا به عبارت دیگر انرژی لازم را در خود ذخیره نکرده است پرس شروع به کار نکند یا پدال فشار داده نشود . 

 بدنه : 

بدنه پرس ، تمام قطعات پرس را نگهداری کرده و آنها را بصورت یک ماشین واحد در می آورد. رسها بر حسب طرح بدنه از هم متمایز می گردند .

کلاچ :

چرخ طیار بوسیله کلاچ های مختلف به شافت واسط یا بطور مستقیم به میل لنگ متصل می شود که بطور متناوب از میل لنگ خلاص و یا به آن در گیر می شود . کلاچ باید طوری باشد که هنگام روشن بودن موتور و چرخیدن چرخ طیار از میل لنگ خلاص و یا با آن در گیر شود . عمل در گیری و خلاص شدن از طریق مکانیکی و یا نیروی هوای فشرده بوسیله فشار دادن پدال و یا دگمه انجام می شود . ترمز پرس ممکن است بصورت صفحات یا تسمه لنت کوبی شده باشد و بنحوی کار کند هنگام خلاص شدن از کلاچ از چرخش میل لنگ جلوگیری کند .

شاتون :

در پرس های ضربه ای کوچک ، شاتون بوسیله پیچی که انتهای آن کروی شکل است به سنبه گیر متصل می شود . (شکل 3) چنین شاتونهایی از یک بوسیله نیمه فوقانی 6 که بر روی میل لنگ قرار می گیرد و بر نیمه تحتانی پیچ می شود به میل لنگ متصل  شده و از طرف دیگر انتها ی دنده شده پیچ 5 که در آن پیچیده شده ، همچنین تا انتهای کروی پیچ 5 که در محظ 3 سنبه گیر 4 قرار گرفته است . با چرخش پیچ 5 فاصله سنبه گیر تا کفی تغییر می کند . پس از تنظیم بار ، 5 توسط پیچ محکم کننده 7 در جای خود ثابت و محکم می شود.

در این سیستم برای بهبود تزریق و تعادل آ« در قالبهای چند حفره ای همان طور که در شکل 4 ملاحظه می شود بهتر است تزریق از مکز اعمال شود . در این صورت راهگاه از هر نقطه در محیط سیلندر می تواند منشعب شده و به گلویی تزریق وصل شود . البته در بعضی از طرحها ، بسته به نیاز ، سیلندر تزریق در حالت خارج از مرکز گذاشته می شود .

در شکل 5 نوع دوم این ماشین ها یعنی محفظه تزریق سرد عمودس با صفحات قالب عمودی نشان داده شده است . در این مدل محفظه تزریق از طریق یک بوش رابط بطور مستقیم به قالب متصل می گردد و همان طور که در شکل پیداست در هنگام بارگیری یک پیستون از پایین به بالا آمده و از جلو بوش را می گیرد (مرحله 1 در شکل 5 )پس از این مرحله پیستون بالا شروع به پایین آمدن کرده و همچنان که فشار اعمال شده به مذاب افزایش می یابد ،پیستون اول شروع به پایین رفتن کرده و مذاب از طریق بئس رابط با فشار به داخل قالب رانده می شود . (مرحله 2  شکل 5 )در آخرین مرحله ، پس از گذشت زمان لازم برای انجماد مذاب ، پیستون بالا به جای خود بازگشته ، پیستون پایین بالا آمده و باقیمانده مواد را از بوش رابط قطع کرده و بیرون می آورد البته همزمان قطعه تزریق شده ، نیز پران می شود .

دایکاست با سیستم خلاء یا مکش :

سیستم مکش یا خلاء را برای ماشین های افقی سرد یا گرم می توان بکار برد . در شکل 6 یک نوع ماشین با محفظه تزریق گرم مجهز به سیستم مکش نشان داده شده است . قسمتی که قالب در آن قرار دارد دارای یک پوسته و واشر  می باشد که پس از بسته شدن پرس تماس قالب را با هوای بیرون بطور کامل قطع می کند در نتیجه هوای داخل قالب و سیستم قالب را با هوای بیرون بطور کامل تخلیه نمود . پس از ایجاد خلاء پیستون تزریق و مسدود کننده مسیر تغذیه هر دو بالا رفته و مقدار از پیش تعیین شده ای از مواد به داخل مجزای گردن غازی مکیده می شود .

پس از آن پیستون تزریق ، مواد مذاب با فشار داخل قالب می راند (در این حالت پیستون مسدود کننده جلو ورود مذاب را می بندد) در صورتیکه طراحی گلویی و راهگاه قالب و دیگر فاکتورهای مهم رعایت گردند . 

قطعه تولید شده با روش فوق دارای کمترین حباب هوا و پرداخت خوبی می باشد و روش خلاء در دستگاه می تواند تمام عیوب را بپوشاند ویک قطعه مناسب از قالب بیرون بیاورد.

سیستم تزریق :

فشار اعمال شده در سیستم تزریق هیدرولیکی است یا نیوماتیکی . یک سیستم هیدرولیک اغلب از یک پمپ و یک آکومولاتور (مخزن ) روغن تشکیل شده است (شکل 7 )در این شکل مخزن روغن تحت فشار زیادی قرار دارد که می تواند مقدار مورد نیاز جهت پر کردن حفره پیستون را با فشار و سرعت زیادی عرضه نماید.

خاصیت مخزن این است که اجازه می دهد پمپ کوچکتری به کار برده شود تا در فاصله بین دو تزریق را پمپ کند . سیستم هیدرولیکی که در شکل 7 نشان داده شده است به صورت زیر عمل می کند.

با روشن شدن پمپ ، فشار روغن در آکومولاتور به مقدار از پیش تنظیم شده ای بالا می رود و پس از آنکه مرحله انتقال مذاب به سیلندر تزریق پایان گرفت،

روغن تحت فشار از اکومولاتور به پشت پیستون تزریق هدایت می شود پس از پر شدن قالب ، زمان معینی نیز به مذاب داده می شود تا منجد شود .در ماشینهای سیستم محفظه گرم پس از گذشت زمان انجماد آن طور که قبل گفته شد پیستون به مقدار دیگری جلو می رود تا پولک منجمد شده را از سیلندر تزریق بیرون کند .

تشدید کننده :

یک سیستم تشدید کننده هیدرولیکی از یک پیستون بزرگ تشکیل شده است که پیستون کوچکتری را به حرکت در می آورد . این پیستون کوچک به چیستون تزریق نیرو می دهد و در نتیجه فشار چندین برابر می شود .

اغلب وقتی که یک تشدید کننده  در ماشینی بکار می رود گلویی تزریق را باید بزرگتر گرفت تا از انجماد مذاب قبل از اعمال فشار نهایی جلوگیری شود.

سیستم قفل قالب :

معمولی ترین سیستم قفل در شکل 8 نشان داده شده است که از یک سیلندر هیدرولیک که صفحه متحرک را حرکت می دهد و مکانیزم های به نام (TOGGLELINK)که با استفاده از بهره وری مکانیکی مطابق شکل 8 در انتهای  حرکت صفحه متحرک قفل می شوند.

پس از آنکه مکانیزم های قفل شونده در راستای هم قرار می گیرند فشار اعمال شده بر دو کفه قالب برابر با همان مقاومت کشش میله های راهنما خواهد بود.

نوع دیگر سیستم قفل قالب در شکل 9 نشان داده شده است .

این سیستم از سه سیلندر هیدرولیک تشکیل شده است . دو عدد از آنها سطوح شیبداری را به حرکت در می آورند که صفحه متحرک را به محل از قبل تنظیم شده آورده تا در آن نقطه توسط سطوح شیبدار در جای خود قفل شود.

قفل شدن بستگی به عوامل زیر دارد :

1- زاویه سطوح شیبدار

2- اندازه سیلندر های پمپ
3- فشار پمپ
تنظیم مقدار باز شدن قالب :

این مقصود با وسایل مکانیکی مختلف قابل حصول است . ساده ترین آن از دو مهره تشکیل شده که در دو انتهای هر میله راهنما روی رزوه های میله بسته شده است . برای اینکه دو کفه قالب به هم نزدیکتر شوند هر چهار مهره جلو قدری شل و چهار مهره عقب را به همان مقدار سفت می کنیم .

در نتیجه سیستم قفل قدری جلوتر بسته می شود . نوع دیگر وسیله تنظیم عبارت است از یک چرخدنده با قطر بزرگ که هر چهار مهره را که سطح خارجی شان دندانه دار است همزمان باز یا بسته می کند .

سیستم پران :

قالبهای دایکاست اغلب دارای سیستم جداگانه پران هستند که با حرکت دستگاه به موقع عمل می کند وقتی که قالب بسته می شود پینهای برگشت ، صفحات پران که پینهای پران را در خود جای دادهاند به محل اولیه خود باز می گردانند.نیرویی که لازم است تا دوباره پس از اتمام عمل تزریق صفحات پین پران را به جلو آورد و در نتیجه قطعه پران شود از طریق مکانیکی ، هیدرولیکی و یا از طریق چرخدنده شانه ای توسط دستگاه روی قالب اعمال می شود . در شکل های 10 ،11 سیستم پران کامل مشخص هستند.  

روانسازی قالب :

برای ریخته گری قطعاتی که از جنس آلیاژ هستند از چهار نوع روغن می توان استفاده کرد :

1- ترکیبات شیمیایی رنگین 

2- گریس گرافیتی 
3- گرافیت کلوئیدیدر روغن 
4- ترکیبات حل شده در آب 
ترکیبات شیمیایی رنگین مخلوط رنگدانه و روغن هستند . نقطه ذوب رنگدانه بیش از دمای فلز مذاب است و لذا در سطح قطعه فرو نمی رود.

روغن ، رسوبات کربن دار بر روی سطح حفره قالب ایجاد می کند و در نتیجه عمل پران قطعه آسان می گردد وقتی سطح حفره قالب ساییده یا دچار ترک انقباظی سطحی شده باشد و یا اینکه دارای شیب مناسب نباشد ،بااستفاده از این نوع روانسازی می توان قطعه ای بدون لک تولید کرد.

عیبی که ترکیبات شیمیایی رنگین دارند این است که به قالب می چسبد و حفره از نظر ابعاد از دقت لازم بر خوردار نیست . البته این عیب را می توان به وسیله تمیز کردن متناوب حفره قالب با محلولهای خورنده بر طرف کرد.

برای قالب هایی که در دمای پایین تا متوسط کار می کنند ، بهترین روغن ، گریس گرافیتی است . 

موم یا واکسی که در این ترکیب وجود دارد نقش یک عامل مرطوب کننده را ایفا می کند.

ترکیب گریس گرافیتی معمولا با نفت سفید به نسبت پانزده سهم نفت سفید به یک سهم روغن ، مخلوط شده و سپس بر سطح قالب اسپری می شود . مخلوط فوق باید قبل از مصرف به خوبی تکان داده شود تا گرافیت رسوب نکند .

از مخلوط گرافیت کلوئیدی و روغن برای قالبهایی که دمای کار آنها از متوسط تا دماهای بالا است ، استفاده می شود . این مخلوط به کندی کربونیزء می شود، لذا اگر قالب به حد کافی داغ نباشد ، لکه های روغن بر روی سطح قطعه پدیدار می شوند.

موادی که برای اسپری شدن با آن مخلوط می شوند عبارتند از گرافیت کلوئیدی و امولسیون های سیلسیم .

از این مخلوط ها برای خنک سازی قالب هم و هم برای روغن کاری آن استفاده می شود . این مواد با غلظتهای مختلف با آن مخلوط می شوند . این غلظتها به نسبت 1 به 130 تا 1 به 100 هستند .
قسمت تراشکاری :

عملیات ویژه گرد تراشی بر روی ماشینهای تراش اورنیورسال یا ماشینهای ابزار دارای مشخصات و کار کردهای ویژه ای انجام می شود .

ماشین تراش با محور چرخنده ای تو خالی سوراخی در محور چرخنده ای سر دستگاه دارد که قطعات بزرگی را بین مرغک های ماشین تراشی جا نمی گیرنددر خود جا می دهد . قطعه از پشت سر دستگاه در داخل محور چرخنده ای تو خالی گذاشته می شود . تنها قسمتی که باید ماشین کاری شود روی بستر ماشین و قسمت باقیمانده در داخل سر دستگاه قرار می گیرد قطعه کار بوسیله گیره ای فشنگی یا فک هایی که آن را در سر دستگاه احاطه می کنند محکم نگاه داشته می شود .گیره فشنگی نوع خاصی از وسایل غیر تنظیم و نگه دارنده است و برای قطعه کارهای دارای قطرهای مختلف گیره های فشنگی یا غلافهای فلزی مختلف لازم است .

ماشین تراش اونیور سال مینا می تواند بین دو مرغک و یا در سه نظام تراش کاری کند .

عمل تراش توسط ابزار برش تکه لبه انجام می شود این ابزار می تواند در کلیه جهات حرکت کند .با استفاده از نیروی انسانی یا قدرت موتور می توان ابزار را مطابق با الگوی حرکت نشان داده شده به حرکت در آورد.

بعلاوه این ماشین در انواع اندازه های با کنترل کننده های خودکار ویا توان مصرفی ویژه ساخته می شود سایر ماشین های تراش توانایی های دیگر دارند.

معمولاً از ماشین تراش مبنا به جای استفاده در فراینهای تولید در عملیات ابزار سازی استفاده می شود.

ماشین تراش با ابزار تقسیم :

ابزار حرکت کننده جهات انجام تراش های چند گانه به داخل قطعه کار تغذیه شوند، این گونه ماشین های پشرفته با انواع ترکیب های ابزار و کشوی ابزار ساخته می شود این ماشین خود کار تولید انبوه مناسب است معمولاً مدلهای با تغذیه دستی یا موتوری آن ساخته می شود برای جا دادن قطعات بلند از ته دستگاه می شود. مدلهایی از این ماشین که در آنها قطعات را به نظام می بندند ماشین های تراش چند ابزاره ی سه نظام دار نامیده می شوند.

از ماشین های تراش با مسیر هدایت شونده تراش رد گیر و یا ماشین تراش کپی سه بعدی برای ایجاد سیکل دوره ی شابلون با مدل اصلی بر روی قطعه کار استفاده می شود.   

ویژگی ماشین تراش چند ابزاره این است که عمل تراش را بوسیله چند ابزار مستقر بر روی یک یا چند کشوی ابزار انجام می دهند.

کشوی های ابزار بصورت مستقر تغذیه می شوند و می توانند در امتداد مسیر های جداگانه ای دست کم 25 نوع ماشین فرز کاری مختلف ساخته می شود اما رایج ترین آنها (فرزافقی ) است 

انواع دیگر این ماشین نیز غالباً شکلهای تغییر یافته این این مدل مبنایند.

نوع دوم (ماشین فرز عمودی ) نام دارد . اجزای اصلی ماشین فرز عبارتند : ازمحور فرز جهت نگاه داشتن تیغچه فرز ، و میز جهت نگهداشتن قطعه کار ،نیروی تراش با چرخش محور فرز تامین می شود و تغذیه با حرکت میز در مقابل ابزار چرخان انجام می گیرد .

محور فرز به محور چرخنده محکم می شود و به صورت افقی یا به موازات میز قرار می گیرد.

دو نوع از رایج ترین پیکر بندی های پایه میز عبارتند از :ستون و زانویی و بستر ثابت .

میز ماشین ستون و زانویی بر روی زانوی قابل تنظیمی که از ستون بیرون می آید سوار می شود به این ترتیب حرکت میز به چپ و راست در امتداد محور که مهمترین حرکت تغذیه ی ماشین فرز است میسر می شود.

میز بر روی زینی که حرکت در جهت محور را امکان پذیر می سازد سوار می شود.زین با در میان گرفتن زانو حرکت در جهت محور x را می سازد.

میز ماشین فرز با بستن ثابت در ارتفاع باقی می ماند ، حامل متحرک محور چرخنده امکان تنظیم قائم را بوجود می آورد به دلیل فقدان زانوی متحرک،بستر ثابت قادر به حفظ قطعات بسیار سنگین است و ساز کارهای محرک موتوری بلند تری را به خود جای می دهد .

کاربرد ماشین فرز کاری :

نیازهای تولید پیشرفته به گونه ای است که هر روز نسل جدیدی از ماشین های پیشرفته جهت تولید قطعات پیچیده ی دقیق با آهن های تولید بالا ظهور می کند رایانه بالحق به ماشینهای پیشرفته امکان تولید شکلهای بسیار پیچیده در قطعات غول پیکر را بوجود می آورد. تیغچه های تند بر به کاگی ویژه ی محور های چرخنده متصل می شود و واحد های CNC  عملیات تراش را هدایت می کنند.

برخی از ماشین ها مجموعه یی از ابزار را در ابزار گاه چرخان عمودی یا افقی خود جای می دهند. 

کلیه این ماشین های تخصص یافته برای انتخاب خودکار ابزار و جهت گیری قطعه کار ، به سیستم های کنترل رایانه ای وابسته اند.

صفحه تراشی و صفحه تراشی دروازه یی:

فرایند های صفحه تراشی و صفحه تراشی دروازه یی فراین هایی هم خانواده اند

که در آنها براده برداری از قطعه کار با حرکت خطی و رفت و برگشتی از ابزار های تراش تک لبه انجام می شود در نتیجه این فرایند ها برای تولید سطوح تخت سطوح با انحنای جزیی و یا سطوح نا منظم بکار می روند.

تفاوت دو روش در حرکت های تراش است . در صفحه تراشی قطعه کار ثابت می ماند و ابزار حرکت می کند . اما در صفحه تراشی دروازه ای ثابت است و قطعه کار حرکت می کند .

بیشتر ماشین های صفحه تراش دروازه ایی ماشین های بسیار بزرگ جهت انجام عملیات سنگین اند.ماشین صفحه تراش غالباً تراش دروازه یی کوچک و تا اندازه یی همه کاره تر است .ماشین صفحه تراش بازوی رفت و برگشت افقی(یا گاه عمودی )دارد که بر روی میز ماشین سوار می شود . بازوی غالباً تنها یک ابزار تراش را با خود حمل می کند .

فرآیند خان کشی :

خان کشی تنوعی فرآیند ماشین کاری است که طی آن قطعه کار تحت فشار با کشش ابزار بلندی که مجموعه یی از لبه های برنده در امتداد سطح جانبی خود دارد تراشیده می شود این ابزار خان کش نام دارد و شبیه سوهان بزرگی است که دندانه های متوالی آن به ترتیب از یکدیگر بلندتر ند. هر دندانه با عبور از روی قطعه کار براده یی از فلز بر می دارد . سطح با یک بار رفت و بر گشت ابزار ماشین کاری می شود . اندازه و شکل نهایی قطعه به آخرین دندانه ی خان کشی بستگی دارد . عمل تراش در خان کشی از این نظر که برش های مستقیم در امتداد طولی قطعه انجام می شود.

ماشین کاری شیارها ، شکاف ها ، جای خارهای واقع بر سطوح خارجی یا داخلی سوراخها ، افزایش قطر سوراخهای مته کاری شده و ماشین کاری خم ها یا تولید دندانه ی چرخ دنده روی سطوح داخلی تز کاربردهای متداول خان کشی است . خان کشی به دو دسته خان کشی داخلی و خان کشی خارجی تقسیم می شود.

خان کشی داخلی مناسب ترین روش ماشین کاری سطوح داخلی محسوب می شود زیار ابزار بلند خان کشی می تواند به طور کامل از سوراخ درون قطعه عبور کند .

قلاویز کاری :

قلاویز کاری با ابزار شیاردار مرسوم به قلاویز که روی آن لبه های برنده یی به شکل رزوه تعبیه شده است انجام می شود هم زمان با تیغه قلاویز به درون سوراخ یا انتهای قطعه لوله ای شکل قطعه کار یا قلاویز را به چرخش در می آورند . ماشین های مورد استفاده این منظور عبارتند از ماشین مته ، ماشین های تراش و ماشین های قلاویز کاری که به ماشین مته شباهت دارند .

برقوزنی :

بر قو زنی به دو منظور انجام می شود . یکی پرداخت سطوح داخلی سوراخهای مته کاری شده و دیگری دقیق کردن اندازه سوراخ ها .

برای این منظور از ابزار برنده ای چرخانی به نان برقو تراش دیواره سوراخ استفاده می شود.

سوراخ تراشی روشی برای تصحیح ، اندازه کردن و یا شکل دادن سطح داخلی سوراخ موجود بر روی قطعه کار است .

این عملیات با چرخاندن ابزار برنده تک لبه ای در مقابل دیواره سوراخ و هم زمان با آن پیشروی ابزار درون سوراخ و یا با چرخاندن قطعه کار در مقابل ابزار ثابت صورت می گیرد . از عملیات سوراخ تراشی برای گشاد کردن سوراخ جهت پرداخت بهتر سطح دیواره و یا دقیق کردن اندازه سوراخ استفاده می کنند .

ماشین های سوراخ تراشی :

عملیات سوراخ تراشی غالباً بر روی ماشین تراش و یا بر روی دستگاه ویژه ای مرسوم به فرز سوراخ تراشی انجام می شود . از ماشین های تراش برای سوراخ تراشی به صورت راه به در یا سوراخ تراشی در انتهای قطعات استوانه ای استفاده می شود . در این عمل قطعه کار از یک سر به نظام ماشین بسته می شود و همراه با پیشروی ابزار به درون سوراخ به چرخش می آید .

فرزهای سوراخ تراش به دو دسته عمودی و افقی تقسیم می شوند . ماشین فرز سوراخ تراشی عمودی یا ماشین الگو تراش در اصل ماشین تراش اونیورسالی است که روی انتهایش چرخانده شده است .

 قطعه کاربه میز گرد بسته می شود و سوراخ بوسیله ابزار برده ی ثابتی که به میله ی قائم متصل است ایجاد می شود . نیروی برش با چرخش قطعه کار تامین می شود . میله های سوراخ تراشی قائم به صورت خود کار جهت تغذیه ابزار به درون سوراخ به سمت پایین حرکت می کند .

فرزهای سوراخ تراشی افقی به میله سوراخ تراشی چرخان و افقی مجهزند که روی قطعه کار ثابت کار می کند .

ابزار برنده با حرکت افقی سوراخ تراشی یا میز نگه دارنده قطعه کار به درون سوراخ پیش می رود .   
قسمت سوهانکاری:

در این قسمت قطعات تولید شده در قسمت های ریخته گری وروتور و پرس را مورد عملیات سوهانکاری قرار می دهند . در این قسمت پلیسه و نا صافی های قطعات به دو روش که اول به ورت دستی و سپس به صورت عملیات ماشین کاری بر روی قطعات انجام می گیرد گرفته می شود . در روش اول یعنی به روش یعنی به روش دستی با استفاده از سوهان و سمباده این کار انجام می شود که برای این کار از فیکسچرهای مخصوصی استفاده می شود که جهت تسهیل در کار بکار گرفته می شود و کارگران با قرار دادن قطعات در داخل این فیکسچرها آن را ثابت نگه داشته و عملیات سوهانکاری بر روی آن انجام می دهند.

در روش دوم عملیات پلیسه گیری توسط دستگاه تراش مخصوصی انجام می گیرد که بر روی آن تسهیل در کار وسایل اضافی نسب شده است . که توسط اپراتور و با استفاده از امکانات نسب شده بر روی دستگاه چندین عمل برروی برخی از قطعات انجام می شود که می توان به عملیات پلیسه گیری داخلی وروتراشی و در بعضی دیگر از قطعات پیچ تراشی اشاره نمود .که پس از پایان عملیات سوهانکاری بر روی قطعات آنها را به قسمت آبکاری و بعد از آن به فسمت مونتاژ فرستاده می شود .

قسمت پلاستیک :

با توجه به این که بیشتر قطعات و محصولات تولیدی این شرکت از جنس پلاستیک می باشد لذا این قسمت را می توان یکی از مهمترین کارگاههای تولیدی این شرکت دانست . از جمله قطعاتی که در این کارگاه تولید می شود می توان به بدنه چرخ گوشت و بدنه جارو برقی (در دو قسمت )و بدنه و پایه پنکه (در دو قسمت مجزا )و پروانه پنکه و بدنه آبمیوه گیری و نیز قطعات کوچک پنکه و چرخ گوشت و آبلیموه گیری و نیز قطعات پلاستیکی پلوپز و غیره ... اشاره کرد.

طرز کار دستگاههای موجود در قسمت پلاستیک :

در این قسمت مجموعاً 23 دستگاه تزریق از نوع ingection وجود دارد که با تناژهای مختلف جهت تولید قطعات پلاستیکی با فرم و شکلهای مختلف بکار برده می شوند .که این دستگاهها شامل : 4 دستگاه تزریق PLC ویک دستگاه تزریق فشاری و 11 دستگاه تزریق با موتور هیدرولیکی و 7 دستگاه با نیروی الکترو موتور می باشد . دستگاهای تزریق عموماً از دو قسمت اصلی تشکیل می شوند که شامل قسمت تغذیه و آماده سازی مواد و قسمت مهم دستگاه که شامل قسمت تزریق و فشار INGECTON می باشد .

طرز کار این دستگاه ها همگی شبیه هم بوده بصورتی که در کنار دستگاه مخزنی وجود دارد که مواد خام و اولیه که در داخل کیسه های مخصوص قرار دارند را به داخل این مخزن می ریزند این مواد بصورت دانه های ریز می باشد سپس توسط دستگاهی بنام هوپر که مواد از مخزن به داخل این دستگاه توسط مکش خود این قسمت وترد می شود در این مرحله مواد توسط این دستگاه پیش گرم می شود پس از این که مواد این مرحله را طی کردند وارد قسمت دیگری می شوند که شامل یک گلویی می باشد کهدر داخل آن مار پیچی قرار دارد که توسط این مار پیچ ماده مذاب به داخل دستگاه تزریق شده و در پایان کار نیز این مارپیچ وظیفه دارد که مواد اضافی را از داخل قالب خارج سازد . 

لازم به ذکر است که اطراف گلویی را هیتر ها یی احاطه کرده است که وظیفه گرم کردن نهایی مواد و تبدیل آن به مذاب با این هیترها می باشد .

عملیات تزریق به داخل قالب توسط بوش تزریق انجام می گیرد پس از ورود ماده به داخل قالب توسط تایمری که روی دستگاه نصب شده است مدت زمان لازمی را که مواد باید در داخل دستگاه بماند تا سرد شود را مشخص می نماید البته باید به این نکته مهم اشاره کرد که میزان مواد در قالب و در داخل دستگاه توسطاپراتور محاسبه شده و به دستگاه داده می شود و دستگاه طبق همین فرمان عمل می کند . برای خنک کردن قالب و همچنین مواد مذاب از آب استفاده می شود بطوری که آب از منافظی که در داخل قالب تعویه شده عبور می کند و باعث سرد شدن قطعه کارو همچنین قالب می شود . پس از سرد شدن کامل قطعه قالب از هم باز می شود و قطعه تولید شده توسط پران قالب از قالب جدا می شود کلیه این عملیات در زمانی حدود 56 ثانیه الی 1 دقیقه صورت می گیرد . مقدار گرمای تولید شده توسط المنتها بین c 150 تا c 160 است .

مواد مورد استفاده در قسمت پلاستیک :

مواد اولیه ای که در این قسمت استفاده می شود عبارت است از :

1- اکریل نیترات بو تادین استیرن      s .B .A
2- اکیلیکا ستیرن    s.A

3- پلی پروپلین      P .P

4- پلی اوکی متیلن     M.o .p

5- پلی میتل فنا اکرپلاست    A. M .M  .P

6- پلی اتیلن    E.P

7-پلی استایرن    S.P

غلظت یا روانی مواد مذاب در میزان فشار لازم برای تزریق اثر زیادی دارد . هر چه مواد سخت تر باشد برای تزریق آن فشار بیشتری و غالباً حرارت بیشتری لازم است .

آشنایی با متعاقات دستگاه اینجکشن مور د استفاده در قسمت پلاستیک :

این دستگاه از قسمتهای مختلفی تشکیل شده اند که عبارتند از : بدنه دستگاه ، تانک روغن که بستگی به تناژ دستگاه دارد یعنی هر چه وزن دستگاه بیشتر باشد تانک روغن بزرگتر است ، الکتروموتور و نیز دو پمپ که 1 F P و 2 F P نام دارند که از پمپ 1F P برای باز و بسته کردن قالب استفاده می شود و از پمپ 2 F P برای انتقال قدرت دستگاه یعنی دستگاه یعنی برای فرمان دادن به گیر بکس دستگاه استفاده می شود . البته لازم به ذکر است که الکترومتورهای مورد استفاده در این دستگاه ها نیز نسبت به تناژ دستگاه قویتر انتخاب می شود.

گیر بکس یا همان جعبه دنده دستگاه که دارای 10 عدد دنده که روی 4 شافت سوار شده اند و توسط این دنده ها سیستم انتقال قدرت دستگاه بکار می افتد روی پمپهای الکتروموتور نیز نشانگر مخصوصی قرار دارد که فشار روغن تزریقی به سیلندر را نشان می دهد و همچنین دارای شیر های سلونوییدی مخصوصی هستند که به جکهای دستگاه فرمان می دهد تا توسط جکها پیستون به جلو یا عقب برود.

یک سیستم خنک کننده نیز موجود است که روغن با عبور از این سیستم خنک می شود و پیستون و سیلندر را خنک می کند و همچنین دارای مجاری آب می باشد که برای خنک کردن قالب استفاده می شود و فیلتر هوا که برای تصفیه هوا استفاده می شود. 

مختصری بر تولیدات پلاستیک :

تولیدات پلاستیکی بر دو نوع هستند برخی از آنها پس از تزریق در قالب باید خنک شوند تا خوب شکل بگیرند و بر خی دیگر باید پس از تزریق به داخل قالب دمای بیشتر از ذوب به آنها داد تا سفت شوند .

 نوع اول را ترموپلاست و دسته دوم را ترموست می نامند . که از جمله آنها با کالیت است .

دسته اول دارای خاصیت برگشت پذیری هستند و می توان آنها را دوباره ذوب کرد و مورد استفاده قرار داد و نیز انعطاف پذیری بیشتری دارند.

ولی دسته دوم غیر قابل بر گشت و به صورت اجسامی سخت و شکننده هستند مثل دستگیره درب و بدنه پلوپز . در مورد دستگاه های اینجکشن مورد استفاده در قسمت پلاستیک باید گفت بعضی از این دستگاه ها توسط الکتروموتور و جعبه دنده فرمان می گیرد و بعضی نیز بوسیله هیدروموتور یعنی فشار روغن کار می کنند .در دستگاههای نوع اول حرکت دستگاه به این صورت تامین می شود که توسط جعبه دنده پیستون دستگاه ، فرمان داده می شود . 

بعضی از دستگاه ها مثل دو دستگاه n  t 45 و t 200 موجود در کارگاه پلاستیک در روی سیلندر دستگاه لوله های آب قرار دارد که برای سرد کردن پیستون استفاده می شود تا قطعه تولید شده را سرد کند.

آسیاب (مواد بازیافت شده و قطعات خراب پلاستیکی ):

در صنایع پلاستیک سازی به علت نرم بودن مواد پلاستیک و قابلیت دو باره مصرف کردن و باز یافت آن می توان گفت که اصولاً ضایعاتی وجود ندارد مگر برخی از مواد .

 معمولاً راه گاهایی که از قطعه جدا می شود و یا قطعاتی که به دلایلی دارای نقص می باشند را به قسمت آسیاب برده و در آنجا بوسیله دستگاه آسیاب مواد پلاستیکی آنها را آسیاب کرده و کاملاً خرد کرد تا بتوان دوباره مورد مصرف قرار داد ( البته در این بحث منظور ترموپلاست می باشد ). این طریق استفاده از مواد شاید ارزانترین و صحیح و سریعترین راه باشد .

بهترین روش آن است که در صورت امکان ضایعات را پای ماشین تزریق آسیاب و بلافاصله به مصرف برسانیم . در مصرف مواد آسیاب شده باید دقت کامل داشت زیرا همیشه امکان مخلوط شدن با سنگ و آهن و آلودگیهای دیگر وجود دارد و در صورتی که این مواد وارد قیف ماشین تزریق شوند می توانند به اجزاء دستگاه از جمله به مار پیچ آسیب برساند . می توان برای جلوگیری از ورود قطعات کوچک آهنی مواد آسیاب شده را از مقابل آهن ربا  عبور داد و دقت نمود تا اشیائی مانند سنگ و یا آلودگیهای دیگر با مواد آسیاب شده مخلوط نشود. 

قسمت پلاستوفوم:

در این قسمت ، محافظ محصولات تولید شده موقع بسته بندی (یونولیت یا ضربه گیر ) تولید می شود . نوع مواد اولیه مورد استفاده پلی استایرن قابل انبساط یا فوم است.

مراحل کاری کارگاه در سه مرحله انجام می شود:

1 ) مرحله پری فومینگ :

در این مرحله مواد داخل مخزنی بوسیله بخار که پیش گرم شده وارد می شود و 20 تا 40 برابر از نظر حجمی بزرگتر می گردد.

داخل این مخزن یک همزن وجود دارد که با حرارت دورانی باعث مخلوط شدن مواد می گردد.

مواد از پایین وارد بعد از بزرگ و سبک شدن به بالای مخزن می رسند و تا سطحی از مخزن که قابل کنترل است سر ریز می شوند پس از یک بستر هوای خشک عبور داده شده و به سمت سیلوی بزرگ هدایت و ذخیره می گردند.

2 )مرحله فومینگ 

در این مرحله که قالب گیری انجام می شود قطعات توسط ماشینها که تمام اتوماتیک بوده تولید می گردند و در هشت مرحله قابل کنترل و برنامه ریزی است به شرح زیر :

1- پیش گرم کردن قالب و خروج اضافات از روی قالب توسط فشار بخار 

2- خشک کردن قالب توسط فشار باد
3- تزریق مواد داخل سنبه و ماتریس توسط تزریق کننده ها 
4- بخار بدون فشار از سنبه به ماتریس 
5- بخار بدون فشار از ماتریس به سنبه 
6- بخار تحت فشار 4 تا 6 اتمسفر
7- مرحله خنک کردن توسط فشار باد و شل شدن قطعه از قالب 
3 )مرحله خشک کردن قطعات تولیدی :

در این مرحله قطعات توسط کارگران در گاری یا سبد با میله های مخصوص جمع آوری شده ودر گرم خانه با درجه حرارت 45 تا60 درجه سلیسوس به مدت 18 الی 36 ساعت نگهداری می شود تا رطوبت کمتر از 10 در صد برسد.

در نتیجه برای تولید یونولیت 3 فاکتور لازم است که عبارتند از :

1- فشار باد

2- بخار
3- آب
لازم به ذکر است که آب مورد استفاده در این قسمت تصفیه شده و سپس مورد استفاده قرار می گیرد که آب مصرفی ابتدا به حوض مخصوصی که در بیرون کارگاه قرار دارد می رود و حوض از دو قسمت تشکیل شده که در یک قسمت آب تصفیه شده و در قسمت دیگر آبی که تصفیه نشده است ریخته می شود.

آب ابتدا وارد حوضچه می شود سپس آب از حوضچه مکیده می شود و وارد فیلتر های مخصوصی می گردد پس از تصفیه توسط فیلتر با رزینهای مخصوصی که داخل فیلتر است ، آب به حوضچه آب تصفیه شده می ریزد. آب تصفیه شده دارای گرمای حدود 50 درجه است که این آب برای تولید یونولیت کمی گرو می باشد . به همین دلیل به وسیله دو الکترو پمپ آب را از حوضچه مکیده و به وسیله چیلرهایی که مجهز به دو فن می باشد 15 درجه از حرارت آب کاسته می شود سپس این آب را به دستگاه ها ارسال می کنند تا قالب را خنک کند .

از جمله فوائدی که آب خنک شده دارد این است که موجب صرفه جویی در وقت می شود به نحوی که یونولیت برای شکل گرفتن به زمان کمتری نیاز دارد.
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