
اندارد ایجاد شرایط ذخیره سازی سوخت جهت پیمایش حد اقل مسافت است
براساس گروه بندی خودرو
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ینا.استآنگیریسوختظرفیتباكیكمشخصه هایازیكي
ادیزیعواملبهتوجهبااستمتفاوتمختلفخودروهایدركهمیزان
مصرفروخودیكباكظرفیتتعییندرعاملمهم ترین.مي شودتعیین

100هردركهخودرویيمثالطوربه.استنظرموردخودرویسوخت
باودرویيخازكوچك ترمراتببهباكيمي سوزاندبنزینلیتر8كیلومتر
.داردلیتر12مصرف

هستندعمده ایعواملخودروكاربردوسوختمصرفموتور،حجم
واركخودروهای.دارندتاثیرخودرویكباكظرفیتتعییندركه

ریبزرگ تمخزنطولاني ترمسافتپیمودنعلتبهمعمولاًتجاری
ربسیاآنجای گذارینحوهوسوختمخزنمكاناین،كناردر.دارند

.استمهم
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1-ظیرنسوختترمودینامیكيمشخصاتبراساسسوختنگهداری
...وبروزخوردگيازگیریجلوهمچنینوتبخیرنقطه
وباشدممقاومي كندمصرفخودروكهسوختيمقابلدربایدباكجنس

فلزیمعمولاًمخزناین.ندهدنشانشیمیایيواكنشآنباعنوانهیچبه
یاآلومینیوميمخصوصپوششبافولادیورق هایازوشدهساخته

ن هایمخزازجدیدنسلخودروهایدرالبته.مي كنداستفادهگالوانیزه
انفعالاتولفعمقابلدركهكردهاستفادهنیزغیرفلزییاپلاستیكي

.مي كنندعملخوببسیارنیزضربهمقابلدروبودهمقاومبسیارشیمیایي
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2-ای ایجاد شرایط مناسب جهت مونتاژ بر روی خودرو باتوجه به فض
مورد نیاز

سوختواقعدرواشتعالقابلمایعذخیره كردنعلتبهمخزناین
.دشونگهداریخاصيشرایطتحتونقطهامن تریندربایدخودرو

ایضربهاثردرتامي دهندقرارخودروشاسيبیندرمعمولاًراباك
تابشوورموتگرمایازدوربههمچنین.نبیندآسیبيهیچ گونهتصادف

باشدآفتاب
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3-همچنینوشدهایجادنیروهایمهارجهتنیازموردشرایطایجاد
موتوربهسوختمناسبپمپاژ

كهاستآنداخلدرصفحاتيوجودباكمشخصاتمهم ترینازیكي
بسیارنقشسادگيعیندرصفحاتاین.غافل اندآنهاوجودازبسیاری

سوختتلاطمازتامي شودباعثصفحاتاینوجود.دارندرامهمي
ثرادرسوخت،وقتينكندكفسوختاصطلاحاًوشدهجلوگیری
پمپدرشودخارجخودعادیحالتازوكردهكفخودروتكان های

بهخودرووآمدهوجودبهمشكلباكازشدنكشیدهوآنكردن
ازاتدارندوظیفهصفحاتاینحقیقتدر.نمي كندحركتدرستي
مپپتوسطشدنكشیدهآمادهراآنوكردهجلوگیریسوختتلاطم
دهندقراربنزین
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4-بنزینمخزندرماندهباقيسوختمقداركنترلجهتسیستميایجاد
.

یكورپتانسیومتیكوشناوریكازكليصورتبهسیستماین
داشتهفاوتتكميپلكسمالتيخودروهایدركهشدهتشكیلنمایشگر

تغییرباوداشتهقراربنزینباكدرشناور.استبیشترآنمتعلقاتو
وصلیومترپتانسیكبهشناورانتهای.مي رودپایینوبالاسوختسطح
بهتوجهبانیزرنمایشگوكردهزیادیاوكمراالكتریسیتهجریانكهبوده

كاربهیاربسامروزهكهپلكسمالتيسیستم هایدر.مي كندحركتآن
.دباشميكامپیوتریواحدچندنظارتتحتسیستماینمي روند
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5-مخزندرموجودبنزینبخاراتآوریجمعجهتشرایطيایجاد

مجاریشوندميتولید2یورواستانداردتحتكهسوختيمخازندر
ترینبالادرباكدرشدهتولیدبنزینبخاراتوخروجآوریجمعجهت

بوجودكلاتمشبهباتوجهالبتهكه.استشدهتعبیهارتفاعنظرازنقطه
4رویواستانداردبراساسبنزینمخازنطراحيدرخصوصدراینآمده

آنایگزینجتریمناسبوسیستمگردیدهحذفكليبطورسیستماین
.استشده
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6-لو ایجاد شرایطي جهت تسهیل در سوخت گیری خودرو وهمچنین ج
گیری از برگشت سوخت

یری براحتي ساختار مخزن بنزین باید بگونه ای باشد تا فرآیند سوخت گ
روز و بدون ایجاد هیچ گونه مشكل خاصي صورت گرفته و احتمال ب

هرگونه خطر به حداقل خود برسد  
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:ودشگرفتهنظردرسوختمخزننصبمحلجانمایيدربایدكهمواردی
1-رسانيسوختمسیر
2-خودرواجزایسایرگیریقرارمحل
3-اثربرهكباشدفضایيدربایدباكنصبمحل)خودروایمنيمسائل

(رددنگواردآنبهایضربهگونههیچوشودمحافظتكاملابرخورد
4-باشددسترسدربراحتيتعمییرویاتعویضجهتلزومصورتدر.
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1-مخزن با سوخت بنزین

2- مخزن با سوخت گازوئیل

3- مخزن با سوختCNG

4- مخزن با سوختLPG
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1- مخزن بنزین با بدنه فلزی

2-مخزن بنزین با بدنه پلیمری
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1-باك فلزي


لزی و یكي از تكنولوژی های موجود تولید باك، استفاده از ورق های ف
ایب نوع از مع. فرم دهي آنهاست كه منجر به تولید باك های فلزی مي شود

باك ها، مي توان به محدودبودن درجه آزادی در طراحي آن اشاره كرد 
.كه باعث عدم دست یابي به حجم بهینه مي شود
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2-پلاستيكيباك
خزنمبهوقتهیچ،ایدنشستهخودرویكفرمانپشتوقتيامروزه

وقتيمیلادی60یدههدرولي،كنیدنميفكرآنپلاستیكيسوخت
ازفولادجایبه،مشكلبسیاركاربردایندرخواستندآلمانيمهندسان

.ندبرداشتایشجاعانهگام،كننداستفادهسنگیناتیلنپلي
هایتلاشمرهونكاراینموفقیت”Volker"و”Hans"در

كه،استهاسالآندر"Basf"شركتگیریقالبهایآزمایشگاه
لازمالبقوماشینهمباآنها.بپوشانندعملجامعایدهاینبهتوانستند

سختيدپذیریفراینكه)زیادمولكوليجرمبااتیلنپلياكستروژنبرای
.كردندكاملرا(دارد
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رایكيپلاستمخزناینباراولینبرایپورشهشركت1966سالدروقتي
كموزننظرموردویژگي،كردنصبخودساختخودرویرویبر

شهپور"رویبرراپلاستیكيمخزن،شركتاین1967سالدر.بود
با)انبوهتولیدخودروهایبرایتجربهاولینكه،كردنصب"911

.بود(پورشهتعریف
حليراهراپلاستیكيمخزنكهبود"واگنفولكس"بعدیشركت

بتدااشركتاین.دانستميفولادیهایمخزنخوردگيمشكلبرای
پستیادارهخودروهایرویپلاستیكيمخزن500آزمایشيطوربه

خودرویرویراانها1974سالازآزمایشاینازوبعدكردنصبالمان
فولكسخودروهایتمامطرفاینبه1980سالاز.كردنصبپاسات
.داشتندپلاستیكيسوختهایمخزنواگن
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با گذشت در ابتدا مخازن پلاستیكي صرفاً كپي مخزن های فولادی بود ، ولي
ر خودرو زمان طراحان متوجه امتیازات این ماده برای استفاده بهتر از فضای زی

.شدند


.  لن تولید مي شودباك پلاستیكي با تكنولوژی تزریق پلاستیك و از پلي اتی
.  به كارگیری این نوع باك در صنعت خودرو رو به فزوني است

از مزایای این نوع باك ها مي توان به موارد ذیل اشاره كرد:
كاهش وزن باك-
(ست تصادفبه عنوان شبیه سازی ت)استحكام بیشتر در برابر تست سقوط -
اكافزایش انعطاف پذیری در طراحي و ساخت و درنتیجه افزایش حجم ب-
نرخ بالای تولید-
كاهش قیمت و افزایش كیفیت-
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زین از دیواره یكي از مهمترین معایب باك های پلاستیكي، امكان نفوذ بن
حیطي با توجه به سخت گیرانه ترشدن استاندارد های زیست م. آنهاست

تي به نام میزان انتشار بخارات توسط تس)برای كنترل انتشار بخارات 
SHED انجام مي پذیرد كه نوع چهارم از انواع هفت گانه تست های

.  اهمیت كنترل آن روزافزون شده است( استاندارد یورو است

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ریق تكنولوژی های فرایندی جدیدی ابداع شده كه نفوذ بنزین از ط
:ازدیواره باك بنزین پلاستیكي را كنترل مي كنند عبارتند

1-تكنولوژی باك تك لایه با سطح مانع


تكنولوژی باك تك لایه با رزین مانع-2


تكنولوژی باك چندلایه-3
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1-باك تك لايه


این روش، . ساخته مي شودHDPEباك تك لایه، معمولا از جنس 
رین عیب آن، اولین تكنولوژی تولید باك پلاستیكي است كه بزرگت

ول از یك باك تك لایه در ط. نفوذ پذیری بالای این نوع باك هاست
قص، باتوجه به این ن. گرم بنزین تراوش مي كند20یك شبانه روز تقریبا 

از طریق به تدریج این تكنولوژی یا درحال منسوخ شدن است و یا اینكه
.تكنولوژی های دیگر ارتقا یافته  است
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1-1-تكنولوژي سطح مانع
طح در این روش، از گاز فلوئور یا تری اكسیدگوگرد برای كاهش س

، با پلي اتیلن این مواد. انتشار بخار بنزین در باك تك لایه استفاده مي شود
ي باك تركیب شده و سطحي مقاوم در برابر نفوذ بنزین در لایه داخل

درصد از نفوذ بنزین پیشگیری 98به  وجود مي آورند و به این ترتیب تا 
دگي مي شود، اما سمي بودن مواد به كار رفته در این روش، زمینه ساز آلو

. زیست محیطي است

این روش دارای معایب ذیل است:
.رناك استگاز فلوئور بسیار سمي بوده و فرایند تولید با آن، خط( الف

.مي رودفلوئور به مرور زمان بر اثر شست وشوی مكانیكي، از بین( ب
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تكنولوژي رزين مانع



ستفاده در این روش، از رزیني خاص كه دربرابر نفوذ بنزین مقاوم است، ا
انجام رزین با پلي اتیلن مخلوط  شده و سپس فرایند تزریق. مي شود
ر پس از فرایند تزریق، رزین به صورت لایه های هم پوشان د. مي شود
رین معروف ت. تشكیل شده و مانع نفوذ بنزین مي شودHDPEداخل 

است لذا این نوع باك به Selarرزین، مربوط به شركت دوپنت به نام 
.معروف است« باك سلار»
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باك چندلايه


اط با نفوذ بعضي از شركت ها برای رعایت الزامات سختگیرانه تر در ارتب
از فناوری باك های چندلایه استفاده ( و بالاتر5یورو)بنزین از باك 

مثلا، . برای تولید این گونه باك ها، از روش  استفاده مي شود. كرده اند
و لایه مانع از HDPEلایه كه لایه بیروني از 6و3مي توان به باك های 

5EVOHتشكیل شده است اشاره كرد.

 نوع دیگری از باك چندلایه وجود دارد كه بهCoex-PA معروف
وجود یك لایه Coex-EVOHتفاوت این باك با باك . است

در باك است( PA)پلي آمید 
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الزامات اتحاديه اروپا درمورد انتشار بخارات
تست اندازه گیری میزان انتشار هیدروكربن از خودرو نوع چهارم 

نشان دهنده برتری 1جدول. تست های هفت گانه اتحادیه اروپاست
دارد یورو تكنولوژی باك چندلایه از لحاظ گذراندن سطوح بالاتر استان

.است
نولوژی براساس اطلاعات این جدول برترین تكنولوژی مربوط به تك

Coextrusion است كه الزاماتEU6 ،EU5 را نیز پاسخگو
.خواهد بود
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   جنس ورقSPCEN 
یز انطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  آنال

شیمیایي
 (  كشش ، درصد ازدیاد طول ، اریكسون) خواص مكانیكي ورق
یمیایيانطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  آنالیز ش
   جنس روكش ورقSPSZ3-ES-40/40  
الیز انطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  آن

شیمیایي 
 مشخصات ظاهری
عدم وجود زنگ زدگي پارگي د فرمگي و همچنین عدم وجود خراش و خط وخش

برروی ورقها
  0.7ضخامت ورقmmابزار كنترلي میكرومتر
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 جنس ورقSPCCT

يانطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده و نتایج آزمونهای دوره ای  آنالیز شیمیای
 با كلید فولاد( كشش ، درصد ازدیاد طول ، اریكسون) خواص مكانیكي ورق
يانطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  خواص مكانیك
   جنس روكش ورقSPSZ1-EC-20/20  

یمیایي انطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  آنالیز ش
 مشخصات ظاهری
عدم وجود زنگ زدگي پارگي د فرمگي و همچنین عدم وجود خراش و خط وخش برروی

ورقها   
  0.35ضخامت ورقmm   ابزار كنترلي میكرومتر
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  جنس ورقSPCCT

ایيانطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  آنالیز شیمی
 (  كشش ، درصد ازدیاد طول ، اریكسون) خواص مكانیكي ورق
يانطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  خواص مكانیك
   جنس روكش ورقSPSZ1-EC-20/20  

یمیایي انطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  آنالیز ش
 مشخصات ظاهری
عدم وجود زنگ زدگي پارگي د فرمگي و همچنین عدم وجود خراش و خط وخش برروی

ورقها 
  1ضخامت ورقmm ابزار كنترلي میكرومتر
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 كنترل ابعادی مطابق با نقشه مشتری
  جنس لوله هاSTKM11A

ایيانطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  آنالیز شیمی
 خواص مكانیكي
يانطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  خواص مكانیك
كنترل وضعیت ظاهری لوله ورود بنزین
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 كنترل ابعادی مطابق با نقشه مشتری
 جنس لوله ها  مطابق با مدارك فنيSTKM11A

ایيانطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  آنالیز شیمی
 خواص مكانیكي
يانطباق گواهي صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  خواص مكانیك
كنترل وضعیت ظاهری لوله خروج هوا
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 کنترل ابعادی مطابق با نقشه مشتری

  جنس لوله ها  مطابق با مدارک فنیspcc با پوششtsw-c3-z13 وجود پوشش

میکرون13روی به ضخامت 

 انطباق گواهی صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  آنالیز

شیمیایی

 خواص مکانیکی

 انطباق گواهی صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  خواص

مکانیکی

 کنترل وضعیت ظاهری لوله های بخارات
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 کنترل ابعادی مطابق با نقشه مشتری

 جنس لوله ها  مطابق با مدارک فنیSTKM11A

 انطباق گواهی صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  آنالیز

شیمیایی

 خواص مکانیکی

 انطباق گواهی صادر شده از طرف سازنده با نتایج آزمونهای دوره ای  خواص

مکانیکی

کنترل وضعیت ظاهری لوله برگشت بنزین
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 9003047كنترل جنس بر اساس مدارك تامین كننده و همچنین كنترل قطر سیم جوش

تنه کار جوش

 ماه به پایان تاریخ انقضا باقي 3كنترل تاریخ تولید وانقضای قطعه كه حداقل باید
مانده باشد
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 جنس رینگSHP2-DS  (SPHD)

ارسال نمونه به آزمایشگاه جهت انجام آزمون آنالیز شیمیایي
 خواص مكانیكي
 انجام آزمون استحكام كششي و درصد ازدیاد طول
  كنترل ظاهری قطعه
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ه كنترل جنس براساس گواهي های ارسالي تامین كننده و ارسال ب
آزمایشگاه بصورت دوره ای

كنترل مشخصات ابعادی براساس نقشه های مشتری

نده و كنترل خواص مكانیكي براساس گواهي های صادره از طرف ساز
نتایج انجام آزمونهای دوره ای

كنترل ظاهری قطعه
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 اندازه گیریPH  باشد 3كه باید برابر با

 ي ماه به پایان تاریخ انقضا باق3كنترل تاریخ انقضای مواد كه حداقل باید
مانده باشد
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 اندازه گیریPH  (  قلیایي)باشد 12تا 11.5كه باید بین

 ي ماه به پایان تاریخ انقضا باق3كنترل تاریخ انقضای مواد  كه حداقل باید
.مانده باشد 
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 (  تست چسبندگي) كنترل میزان چسبندگي رنگ پودری

  سختي رنگ

 ماه به پایا ن تاریخ انقضا 3تاریخ انقضای رنگ پودری كه حداقل باید
باقي مانده باشد 



   كنترل رال رنگ
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كنترل ابعادی پیچ  براساس نقشه مورد تایید مشتری

 (كروماته زرد رنگ) كنترل مشخصات ظاهری

 جنس پیچSWCH8 –TO17R 

 گواهي ارسال شده توسط تامین كننده وانجام آزمونهای دوره ای آنالیز شیمیایي

 سلیم، درصد ازدیاد استحكام كششي ، استحكام كششي سطح پیچ ، تنش ت:خواص مكانیكي
طول ، استحكام به ضربه سر پیچ  و تنش بارگواه و همچنین سختي مغزی پیچ

 (سالت اسپری)مقاومت دربرابر خوردگي
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 كنترل ابعادی قطر سوراخ پیچها ومونتاژپذیری پمپ و گیج
 كنترل ضخامت صفحه رویي(2mm)

 كنترل قطر داخلي ، پهنای واشر و همچنین ضخامت واشر
كنترل پوشش آبكاری
 میكرون باشد 8ضخامت پوشش بزرگتر از
 كنترل ظاهری
 عدم پارگي صافي و واشر آبندی
  كنترل عمكردی پله های اهمي گیج
 دریافت تست ریپورت از تامین كننده گیج وپمپ

www.cargeek.ir

www.cargeek.ir

http://www.cargeek.ir/
http://www.cargeek.ir/


 كنترل مشخصات ابعادی قطعه مطابق با نقشه
جود كنترل وضعیت  ظاهری  عدو شكستگس خار و بدنه دمپر عدو و

عدم پلیسه در سطوح داخلي وخارجي قطعه و هرگونه مغایرتي احتمال
.عملكرد دمپر را افزایش دهد 

 (وزن خود بازو بسته شدن پولي دمپر با نیروی) كنترل عملكرد قطعه
 ن و با پلي آمید رزین كه باید مقاوم در برابر بنزی: جنس قاب قطعه

الاستیسیته كم 
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 کنترل مشخصات ابعادی

و کنترل مشخصات ظاهری شلنگها عدم وجود حفره ، ترک، پارگی ، پوسیده گی

غیره

وی قطعه .کنترل وجود تاریخ تولید وشماره سریال ر

 جنس قطعات :NBR-PVCاز مراجعه به تست ریپورت تامین کننده و درصورت نی

انجام آزمون 

 100سختی قطعه ، تنش کششی بزرگتر مساوی : خواص مکانیکیkgf/cm2 ،

30kgf/cm2، تنش برشی بزرگتر مساوی % 250ازدیاد طول تاپارگی 
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 کنترل مشخصات ابعادی

و کنترل مشخصات ظاهری شلنگها عدم وجود حفره ، ترک، پارگی ، پوسیده گی

غیره

وی قطعه .کنترل وجود تاریخ تولید وشماره سریال ر

 جنس قطعات :NBR-PVCاز مراجعه به تست ریپورت تامین کننده و درصورت نی

انجام آزمون 

 100سختی قطعه ، تنش کششی بزرگتر مساوی : خواص مکانیکیkgf/cm2 ،

30kgf/cm2، تنش برشی بزرگتر مساوی % 250ازدیاد طول تاپارگی 
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 کنترل مشخصات ابعادی

ی ، کنترل مشخصات ظاهری شلنگها عدم وجود حفره ، ترک، پارگ

پوسیده گی و غیره

وی قطعه .کنترل وجود تاریخ تولید وشماره سریال ر

 جنس قطعات :NBR-PVCده مراجعه به تست ریپورت تامین کنن

و درصورت نیاز انجام آزمون 

 وی سختی قطعه ، تنش کششی بزرگتر مسا: خواص مکانیکی

100kgf/cm2 تنش برشی % 250، ازدیاد طول تاپارگی ،

30kgf/cm2بزرگتر مساوی 
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  بطور مثال بست فنری  :

 جنسSK5M انجام آزمونهای دوره ای و همچنین مشاهده تست ریپور
ارسالی از طرف تامین کننده 

کنترل مشخصات ابعادی براساس نقشه مورد تایید مشتری

 کنترل خواص مکانیکی ( 500~410=سختیHV  )

 لیه عدم انحراف از حالت گردی و ثابت بودن ک: کنترل عملکرد بست
مشخصات ابعادی 

 استا توسط انبر دست زبانه ها جمع شده بطوریکه در یک ر: روش تست
ثانیه نگه داشته شود این 20قرار می گیرند و درهمین حالت به مدت 

الت مرتبه تکرار شود و نباید هیچ گونه انحرافی از ح5عمل می بایست 
اولیه مشاهده شود 
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 فوم پلی اتیلن : جنس

 کنترل مشخصات ابعادی

 سب عدم وجود ترک وپلیسه و پوسته پوسته شدن و وجود چ: کنترل شرایط ظاهری

لایه ای مناسب 

 دارای چسبندگی کافی باشد : کنترل عملکرد

سلفون و پالت بسته بندی
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  متری انجام 2این فرایند توسط یک دستگاه گیوتین :  برش نواری

ه به ابعاد میگیرد ، که قبل از شروع فرآیند استپ های دستگاه باتوج

یلر اندازه نقشه تنظیم شده و فاصله بین تیغه های گیوتین توسط ف

.گیری وتنظیم می گردد 
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2- دستگاه این فرآیند توسط یک: گوشه زنی ورق نیمه بالا وپایین

تن صورت می پذیرد و در این فرآیند محل 60پرس ضربه گیر 

رل و استپ ها ولقی بین تیغه ها و سلامت لبه های تیغه برش کنت

.تنظیم می گردد 
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3-  لیک در این فرایند از پرس هیدرو:  فرم دهی نیمه بالا وپایین

ار جک تن استفاده شده و قبل از انجام فرایند محل استپ ها وفش25

چنین پس بالا وپایین مطابق دستورالعمل فرایند تنظیم می گردد ، هم

از فرم دهی نیمه ها فرم کامل آنها توسط نمونه شاهد بررسی 

رگونه وکنترل  می گردد  بطوریکه قطعات تولید شده باید فاقد ه

باشد... عیوب ظاهری نظیر چروک ودفرمکی و خط وخش و
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4- تن 60در این فرایند از پرس ضربه ای : دوربری دونیمه باک

قی بین استفاده شده که می بایست قبل از شروع فرایند از تنظیم ل

سنبه وماتریس و تنظیم استپ ها اطمینان حاصل نمود همچنین

قطعات پس از تولید توسط نمونه شاهد صحه گذاری می گردند

www.cargeek.ir

www.cargeek.ir

http://www.cargeek.ir/
http://www.cargeek.ir/


www.cargeek.ir

www.cargeek.ir

http://www.cargeek.ir/
http://www.cargeek.ir/


www.cargeek.ir

www.cargeek.ir

http://www.cargeek.ir/
http://www.cargeek.ir/


1- 63این فرآیند توسط پرس ضربه ای: سوراخ کاری درب باک

تن صورت می گیرد که می بایست محصول خروجی از نظر 

ابعادی با نقشه انطباق داده شده و ازحیث شکل ظاهری عاری از 

.پلیسه و دفرمگی در اطراف سوراخ تولید شده باشد 

2- ( : محل مونتاژ گیج وپمپ ) یقه زنی و نک زنی درب باک

تن استفاده می گردد که تنظیم60دراین فرایند از پرس ضربه ای 

ت کورس پرس و استپ های دستگاه قبل از شروع فرایند از اهمی

بالایی برخوردار است 
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3- لوله های ورودی بنزین و لوله هوا)سوارخ کاری کناری باک

تن 63در یک مرحله توسط پرس ضربه ای ( : وبخارات 

انچ سوراخکار ی اولیه صورت می پذیرد ودر مرحله بعدی توسط پ

دستی لبه سوراخها به سمت داخل برگردانده می شود ، 

 در این فرایند محصول خروجی از نظر ظاهری وابعادی کنترل

.می گردد 
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1- گاه این فرآیند توسط یک دست: برشکاری طولی لوله ورود بنزین

یغه اره دیسکی صورت پذیرفته و تنظیم استپ ها وبررسی سلامت ت

فیت محصول  برش و استفاده از آب صابون با توجه به تاثیر مستقیم بر کی

ه الزامی می باشد، همچنین طول لوله های برش خورده توسط نقشه صح

.گذاری می گردد 

2- 40در این فرایند از پرس ضربه ای : چاک زنی لوله ورود بنزین

وردگی تن استفاده می گردد، که می بایست استپ های دستگاه ، لقی وخ

.سنبه ماتریس قبل از شروع فرایند بررسی وتنظیم گردند 

3- تن 40این فرایند توسط پرس ضربه ای : نک زنی لوله ورود بنزین

قی و صورت می گیرد وقبل از انجام فرایند کورس پرس تنظیم شده و ل

.خوردگی سنبه ماتریس کنترل می گردد 
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1- یسکی فرآیند توسط یک دستگاه اره داین: برشکاری طولی لوله هوا
استفاده صورت پذیرفته و تنظیم استپ ها وبررسی سلامت تیغه برش و

زامی می از آب صابون با توجه به تاثیر مستقیم بر کیفیت محصول  ال
ی باشد، همچنین طول لوله های برش خورده توسط نقشه صحه گذاری م

.گردد 

2- تن صورت 40این فرایند توسط پرس ضربه ای : نک زنی لوله هوا
وردگی می گیرد وقبل از انجام فرایند کورس پرس تنظیم شده و لقی و خ

.سنبه ماتریس کنترل می گردد 

3- دراین فرایند از یک دستگاه پرس ضربه ای: خم کاری لوله هوا
تن جهت خمکاری لوله استفاده می گردد ، تنظیم کورس پرس و40

اشد بررسی لقی و خوردگی سنبه ماتریس از الزامات این فرایند می ب
گردد وهمچنین فرم نهایی لوله توسط شابلون کنترلی صحه گذاری می
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1- دستگاه این فرآیند توسط یک: برشکاری طولی لوله برگشت بنزین
یغه اره دیسکی صورت پذیرفته و تنظیم استپ ها وبررسی سلامت ت

فیت محصول  برش و استفاده از آب صابون با توجه به تاثیر مستقیم بر کی
ه الزامی می باشد، همچنین طول لوله های برش خورده توسط نقشه صح

.گذاری می گردد 

2- 40ه ای این فرایند توسط پرس ضرب: نک زنی لوله برگشت بنزین
ده و لقی تن صورت می گیرد وقبل از انجام فرایند کورس پرس تنظیم ش

.و خوردگی سنبه ماتریس کنترل می گردد 

3- رس دراین فرایند از یک دستگاه پ: خم کاری لوله برگشت بنزین
تن جهت خمکاری لوله استفاده می گردد ، تنظیم کورس40ضربه ای 

ند می پرس و بررسی لقی و خوردگی سنبه ماتریس از الزامات این فرای
اری می باشد وهمچنین فرم نهایی لوله توسط شابلون کنترلی صحه گذ

.گردد 
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متری 2این فرایند توسط یک دستگاه گیوتین :  برش نواری    1-

اتوجه انجام میگیرد ، که قبل از شروع فرآیند استپ های دستگاه ب

توسط فیلر به ابعاد نقشه تنظیم شده و فاصله بین تیغه های گیوتین

.اندازه گیری وتنظیم می گردد 

تن ضربه ای 200این فرایند توسط پرس : برش کاری وفرم دهی-  2

در چهار مرحله صورت می گیرد و فرایند تولید قطعه بصورت

.کامل در این فرایند انجام میشود
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1- جام این فرایند توسط یک دستگاه گیوتین ان: برش نواری

ه به ابعاد میگیرد ، که قبل از شروع فرآیند استپ های دستگاه باتوج

یلر اندازه نقشه تنظیم شده و فاصله بین تیغه های گیوتین توسط ف

گیری وتنظیم می گردد
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2- 63در این فراین از یک دستگاه پرس ضربه ای: برش بلنک

ه ماتریس تن استفاده می گردد که تنظیم استپ های قالب و لقی سنب

قالب از اهمیت بالایی برخوردار است 

3- 150این فرایند توسط پرس هیدرو لیک : فرم دهی وخم کاری

ع تن صورت می پذیرد که می بایست فشار پرس قبل از شرو

ظاهری فرایند تنظیم گردد ، قطعات تولیدی از نظر ابعادی و شکل

بازرسی و کنترل می گردد ...( عدم پارگی وچروک و) 
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1- جام این فرایند توسط یک دستگاه گیوتین ان: برش نواری

ه به ابعاد میگیرد ، که قبل از شروع فرآیند استپ های دستگاه باتوج

یلر اندازه نقشه تنظیم شده و فاصله بین تیغه های گیوتین توسط ف

گیری وتنظیم می گردد
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2- 100در این فراین از یک دستگاه پرس ضربه ای: برش بلنک

ه ماتریس تن استفاده می گردد که تنظیم استپ های فالب و لقی سنب

قالب از اهمیت بالایی برخوردار است 
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3- تن صورت 150این فرایند توسط پرس هیدرو لیک : فرم دهی

نظیم می پذیرد که می بایست فشار پرس قبل از شروع فرایند ت

ی عدم پارگ) گردد ، قطعات تولیدی از نظر ابعادی و شکل ظاهری 

.بازرسی و کنترل می گردد...( وچروک و

4- تن استفاده 160در این فرایند از پرس هیدرولیک : خم کاری

ها و می گردد همچنین قبل از شروع فرایند می بایست محل استپ

.فشار پرس مطابق دستورالعمل اجرایی فرایند تنظیم گردد 
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1-جامانگیوتیندستگاهیکتوسطفراینداین:نواریبرش
ابعادبههباتوجدستگاههایاستپفرآیندشروعازقبلکه،میگیرد

اندازهیلرفتوسطگیوتینهایتیغهبینفاصلهوشدهتنظیمنقشه
گرددمیوتنظیمگیری

2-یکدرتن160لیکهیدروپرستوسطفراینداین:دهیفرم
روعشازقبلپرسفشاربایستمیکهپذیردمیصورتمرحله
ظاهریشکلوابعادینظرازتولیدیقطعات،گرددتنظیمفرایند

گرددمیکنترلوبازرسی(...ووچروکپارگیعدم)

3-یکتوسطبنزینپیالهسوراخکاریفرآیند:سوراخکاری
دربهسنتیزیوسوراخمحل،پذیردمیانجامدستیپانچدستگاه

استبرخورداربالاییاهمیتازفرآینداین
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1- برش کاری طولی:

ه و تنظیم این فرآیند توسط یک دستگاه اره دیسکی صورت پذیرفت

با استپ ها وبررسی سلامت تیغه برش و استفاده از آب صابون

د، همچنین توجه به تاثیر مستقیم بر کیفیت محصول  الزامی می باش

.طول لوله های برش خورده توسط نقشه صحه گذاری می گردد 

2- این فرایند در دومرحله بصورت دستی در دو : خم کاری

ابلون مرحله صورت می پذیرد و درپایان فرم قطعه با استفاده از ش

کنترلی کنترل می گردد
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1- ن انجام این فرایند توسط یک دستگاه گیوتی: برشکاری نواری

ه به ابعاد میگیرد ، که قبل از شروع فرآیند استپ های دستگاه باتوج

یلر اندازه نقشه تنظیم شده و فاصله بین تیغه های گیوتین توسط ف

.گیری وتنظیم می گردد

2-برشکاری ، سوراخ کاری و حک آرم استاندارد وسازه گستر  :

تن صورت پذیرفته و 100این فرایند توسط پرس ضربه ای 

ی همچنین تنظیم استپ ها ، کورس پرس و بررسی لقی وخوردگ

رایند سنبه ماتریس از الزاماتی است که میبایست قبل از شروع ف

. صورت گیرد 
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ی توسط این فرآیند بصورت دستی و با استفاده از چکش لاستیک

اپراتور انجام می گیرد در این فرایند جاگذاری کامل لوله ها و

دد همچنین جاگذاری صحیح لوله ها  کنترل و صحه گذاری می گر

کش ، لازم به توضیح می باشد با توجه به جا زدن لوله ها توسط چ

که به بدنه لاستیکی در این مرحله فرایند مونتاژ باید بگونه ای باشد

باک و لبه لوله ها آسیبی  وارد نگردد 
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عیت در این فرایند لوله ها توسط جوشکاری اکسی استیلن در مو ق

می مورد نظر با استفاده از خال جوش روی نیمه بالایی باک ثابت

اری گردند ، در این فرایند مواردی نظیر تنظیمات دستگاه جوشک

دگی آغشته بودن سیم جوش به تنه کار ، عدم سوختگی و سوراخ ش

ه می ورق باک و همچنین استفاده از فیکسچر تولیدی قابل توج

.باشد

www.cargeek.ir

www.cargeek.ir

http://www.cargeek.ir/
http://www.cargeek.ir/


www.cargeek.ir

www.cargeek.ir

http://www.cargeek.ir/
http://www.cargeek.ir/


اکسی در این فرایند تکمیل جوش و آبندی لوله ها توسط جوشکاری

استیلن در مو قعیت مورد نظر انجام می گردد ، در این فرایند

وش مواردی نظیر تنظیمات دستگاه جوشکاری آغشته بودن سیم ج

ن به تنه کار ، عدم سوختگی و سوراخ شدگی ورق باک و همچنی

.استفاده از فیکسچر تولیدی قابل توجه می باشد
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 این فرایند توسط دستگاه نقطه جوش و از طریق ذوب کردن

زائدهای از پیش طراحی شده مهره جوشی بر روی رینگ درب 

.  باک صورت می گیرد 

ان الکترکی تنظیم قطر الکترود ، سیکل دستگاه ، فشار دستگاه ، تو

. اشد دستگاه و تعامد الکترودها از الزامات اساسی این فرایند می ب

و همچنین استحکام پیچشی مهره جوشی  بر روی رینگ و نیز

صحت موقعیت مونتاژی مهره برروی رینگ از اهمیت بالایی 

.برخوردار می باشند 
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نتاژ در این فرایند ابتدا لوله در ون پیاله با استفاده از دست مو

یلن در گردیده و سپس با استفاده از فرایند جوشکاری اکسی است

.موقعیت خود ثابت می گردد 

ته در این فرایند مواردی نظیر تنظیمات دستگاه جوشکاری آغش

بودن سیم جوش به تنه کار ، موقعیت مونتاژی و همچنین عدم 

.سوختگی و سوراخ شدگی ورق پیاله ولوله  کنترل می گردد
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وه بر این فرایند توسط دستگاه نقطه جوش انجام می گیرد، که علا

، تنظیمات دستگاه ، تعداد نقطه جوشها ، مو قعیت نقطه جوشها

قطر نقطه جوشها ، و استحکام نقطه جوشها از عوامل مهم وتاثیر

.اشد گذار بر روی کیفیت محصولات تولیدی در این فراین می ب

ز این لازم به توضیح می باشد جهت کنترل استحکام نقطه جوشها ا

KES-CG006فرایند برای انجام آزمون بر اساس  استاندارد 

 نمونه گیری بعمل می آید .
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ی این فرایند توسط دستگاه نقطه جوش صورت می پذیرد که م

الکترود بایست قبل از شرع فرایند تنظیمات دستگاه از قبیل قطر

د ها سیکل دستگاه فشار دستگاه توان دستگاه و تعامد الکترو

صورت گیرد و همچنین تعداد نقطه جوشها گام نقطه جوشها 

حه واستحکام آنها از مواردی است که باید بعد از اتمام فرایند ص

.  گذاری گردد 
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فیکسچرکیتوسطبنزینبرگشتلولهموقعیتابتدافرایندایندر

تثابقرارگیریوزاویهارتفاعنظرازمناسبدهیموقعیتجهت

ازفادهاستباسپسگیردمیقرارباکبالایینیمهرویبروشده

هبوشدهدادهجوشلولهدورتادوراستیلناکسیجوشدستگاه

مواردیفرایندایندر.شودمیبندیابومتصلبالایینیمه

تنههبجوشسیمبودنآغشته،جوشکاریدستگاهتنظیماتنظیر

یشدگسوراخوسوختگیعدمهمچنینومونتاژیموقعیت،کار

.استبرخورداربسزاییاهمیتازلولهوبالایینیمهورق
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ی این فرایند توسط دستگاه نقطه جوش صورت می پذیرد که م

الکترود، بایست قبل از شرع فرایند تنظیمات دستگاه از قبیل قطر

رود ها سیکل دستگاه ، فشار دستگاه ، توان دستگاه و تعامد الکت

صورت گیرد و همچنین تعداد نقطه جوشها ، محل  نقطه جوشها 

حه واستحکام آنها از مواردی است که باید بعد از اتمام فرایند ص

.  گذاری گردد 
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ی در این مرحله پس از برسکاری و تمیز نمودن قطعات  جوشکار

شده مجموعه های نیمه بالایی و پایینی باک به طور مجزا در 

55~45محفظه ای قرار داده شده و توسط پمپ آب ولرم با دمای 

ی درجه سانتیگراد با فشار مورد نظر بر روی قطعات پاشیده م

در این فرایند دمای مخزن و میزان پاشش آب مطابق .شود 

جموعه دو دستورالعمل اجرایی فرایند تنظیم شده  فرایند شستشوی م

.نیمه قبل از مونتاژ بر روی یکدیگر صورت می گیرد 

، چربی قطعات خروجی دراین فرایند باید عاری از هرگونه کثیفی

...و مواد زائد باشند 
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کدیگر در این فرایند مجموعه نیمه بالایی و پایینی باک بر روی ی

قرار گرفته و توسط دستگاه نقطه جوش روی هم مونتاژ می 

د این فرآیند لازم به توضیح می باشد به دلیل تاثیر بسیار زیا.گردند

ک و بر فرایند دور دوخت مخزن بنزین به دلیل پهنای کم لبه با

بگونه همچنین انحنای موجود در لبه باک فرایند مونتاژ دونیمه باید

ار ای باشد که دونیمه باک با انطباق کامل بر روی یکدیگر قر

.گرفته بطوریکه دارای بیرون زدگی بیش از حد مجاز نباشد
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 تن صورت گرفته  و 100این فرایند با استفاده از پرس ضربه ای

ن بنزین با توجه به تاثیر گذاری این فرایند بر مونتاژپذیر ی مخز

س ،  برروی خودرو ،پارامترهای ، لقی سنبه وماتریس ، کورس پر

کنترل ظاهری قطعه و کنترل ابعادی قطعات مطابق با نقشه 

.مشتری صورت می پذیرد
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جوشقرقرهدستگاهازاستفادهبافراینداین(Seam Welding)
قطعه–زمانیتناوبدرموجودحساسیتهایبهباتوجهوگرفتهصورت

.گرددتنظیموسرویسمجددبایددستگاهمشخصای

(رهقرق)فکدوکاملانطباق:نظیرمواردیباشدمیتوضیحبهلازم
هدایتچرفیکستنظیم،هاالکترودلبهعرض،یکدیگربررویدستگاه

فکهاینمابفشار،جریان،شدتدستگاهپیشرویسرعتوسیکل،باک
درهمچنین.باشدمیفرآیندایندرمهمبسیارعواملاز...ومسیی

گذاریصحهجهت(کاریشیفتهردربار6)مشخصزمانیتناوب
ستت)آمدهبعملبردارینمونهفرایندازشدهایجادجوشکیفیتبر

رتمغایدارایدستگاهجزییمغایرتهرگونهبروزدرصورتو(پلیت
تمغایرنمودنبرطرفوشناساییازپسوشدهخارجتولیدچرخهاز

درپلیتتست10گرفتنازبعددستگاهمجددسرویسوشدهمشاهده
دگردمیبازتولیدچرخهبهمجداداآزموننتایجکردنپاسصورت
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نواریجوشایستگاههرازبعدبنزینمخزنتولیدچرخهدر

برتینشآزمونانجامجهتنشتیتستایستگاهیک(جوشقرقره)

روزبصورتدروشدهگرفتهنظردریتولیدباکهایکلیهروی

اسقاطمغایرتدارایمحصولایستگاهایندرمغایرتگونههر

.گرددمی

0.3حداکثربافشارهواایستگاهایندرbarشدهدمیدهباکدرون

عدمنظرازورودمیفروآبواندرونثانیه60زماندرو

.گرددمیکنترلاپراتورتوسط،فراینددفرمگیونشتیبروز
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وی در این مرحله با استفاداز  دستگاه نقطه جوش بالشتک بر ر

پارامترهایی نظیر قطر . گوشه کناری باک مونتاژ می گردد 

دند و الکترود ها و تنظیمات دستگاه در این فرایند کنترل می گر

ته می شود همچنین از دستگاه در حین فرایند تولید تست پلیت گرف
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ش دراین فرایند قطعات تولیدی جهت آماده سازی برای اعمال پوش

رنگ وارد چرخه مکانیزه شستشو می شوند ، زمان و دمای انجام 

ای مهم از پارامتره... فرایند فسفاته و چربی بر ، غلظت محلولها و

ثیفی و فرایند بوده و محصول پایانی باید عاری از هرگونه چربی ک

.مواد زائد باشد 
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بروراپراتتوسطقطعاتکردنفسفانهفزایندازقطعاتخروجبا

ودیدهگرنصباستاتیکالکترورنگخطکانوایرقلابهایروی

گردندمیپودریرنگپاششمحفظهوارد1m/minباسرعت

پاشیدهرنگمیزانوکفایتیکنواختیکنترلومرحلهاینازبعدو

.گرندمیپختکورهواردقطعات،شده

شاملمرحلهایندرکنترلیمهمهایآیتم:

نگهداریزمان،کورهدمای،کانوایرسرعت،دستگاهولتاژ،

.باشدمی...وقلابهابودنتمیزو،ارتسیمبودنمتصل

رنگچسبندگی،رنگضخامت،رنگظاهریمشخصات،

باشدمی...وخوردگیبرابردرمقاومت
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چار بادی این فرایند توسط اپراتور وبا استفاده از پیچ گوشتی و آ

صورت گرفته و جاگذاری صحیح پمپ ،صحت مونتاژ پمپ و

ند از پارامترهای تاثیر گذار بر روی فرای... ترک آچار بادی ، و

می باشد

وجی لازم به توضیح می باشد کنترل صورت گرفته بر روی خر

پیچهای درب باک می (kg.cm 17~11)فرایند اندازه گیری ترک 

.باشد
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 در لوله ورودی باک قبل از ( دریچه یک طرفه ) جازنی دمپر

.مونتاژ شلنگ ورود بنزین 

روی وزن کنترل عملکرد قطعه باز و بسته شدن دمپر تحت تاثیر نی

(خود دمپر 
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ت گلویی وضعیت نصب ربه بالا باشد ، اندازه گیری گشتاور پیچ بس

(18-21kg.cm)و...
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 الصاق پد ضربه گیر بر روی باک بطوریکه در هنگام حمل

ر محصول به محیط مشتری هیچگونه آسیبی به قطعات بدر اث

.نوسانات وارد نگردد 
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 0.3در این ایستگاه هوا بافشار حداکثرbar  درون باک دمیده شده

ثانیه درون وان آب فرو می رود و از نظر عدم 60و در زمان 

گردد  و بروز نشتی و دفرمگی فرایند ، توسط اپراتور کنترل می

ی در صورت بروز هر گونه مغایرت در این ایستگاه محصول دارا

.مغایرت اسقاط می گردد 
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نین بعد از انجام تست نشتی نهایی و کنترل نهایی محصول و همچ

های اطمینان از سلامت کیفی و کمی محصول قطعات در درون پالت

ن ارسال محموله قرار داده شده و از تمام جهات با استفاده از سلفو

چسب دار بسته بندی می گردند 
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 پالتهای آماده ارسال به محل بار انداز برای بارگیری و ارسال

محموله انتقال داده شده و باتوجه به نوع محموله در جای مشخص

.خود قرار می گیرند 
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 تهیه کننده :

مهدی نظام آبادی کارشناس بازرسی خودرو

محسن امیری کارشناس بازرسی خودرو
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