
پروژه خط جوش بدنه خودروی لاماری



1. User Requirement (General) 

:پروژه راه اندازی خط جوش بدنه خودروی لاماری در شرکت آرین پارس موتور

دستگاه 10000: سالیانهظرفیت تولید -1

درصد 85: راندمان تولید-2

شیفت1: تعداد شیفت کاری -3

ثانیه612: زمان تولید برای هر دستگاه-4

دستگاه5: ظرفیت تولید ساعتی-5



1. User Requirement (Equipment list) 

بر آورد تجهیزات ایستگاهی مورد نیاز در خط جوش بدنه لاماری-



2. Technical proposal 

لی اوت خط جوش بدنه لاماری در سالن تجاری-



ه تشریح ایستگاهی فرآیند خط جوش بدن-3

لاماری



3. Equipment concept 

خط مجموعه سازی و جوش محفظه موتور-

.پراتور تولید انجام میشودبارگذاری قطعات بصورت دستی توسط ا-
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3. Equipment concept 

ی شود خط مجموعه سازی کفی و خط اصلی بارگذاری قطعات بصورت دستی با استفاده از جرثقیل انجام م-

.و انتقال ایستگاهی بصورت خودکار انجام می شود



3. Equipment concept 

D D 
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Floor 
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Floor 

.روش انتقال در خط اصلی و خط نهایی بصورت دستی با استفاده از گاری انتقال و میز غلطکی انجام می شود-
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3. Equipment concept

.انتقال از خط اصلی به خط نهایی با حول دادن بدنه توسط اپراتور تولید انجام می شود-
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3. Equipment concept 

.انتقال بدنه در خط اصلی بصورت اتوماتیک توسط چرخ غلطکی موتور دار انجام می شود-
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Transferring by Manual 

Top View”A” 
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Push transferring handle 
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<Electric skid transferring concept> <Manual skid transferring concept> 
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3. Equipment concept 

برای جابجایی بدنه بین خط اصلی و خط نهایی از اسکید مشترک استفاده می شود که توسط اپراتور تولید -

.این انتقال بین خطوط انجام می شود
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Floor 

Floor 

G 

G 

FL 

Floor guide  

Carrier For Carrier 
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Skid 



3. Equipment concept 

 UB#010تشریح ایستگاه مجموعه کفی
بارگذاری قطعات بصورت دستی با استفاده از جرثقیل است و عملیات نقطه جوش کاری و سیلرکاری 

 H.نفر اپراتور انجام می شود4توسط 

Air Hoist Air Hoist 

H 

Cartridge Sealing Cartridge Sealing 



3. Equipment concept 

I 

I 

FL 

VIN Marking location 

Cartridge Sealing Cartridge Sealing 

UB#020تشریح ایستگاه مجموعه کفی 
انتقال از ایستگاه قبل اتوماتیک وبارگذاری قطعات بصورت دستی است و عملیات نقطه 

.نفر اپراتور انجام می شود4جوش کاری و سیلرکاری توسط 



3. Equipment concept 

J 

Air Hoist Air Hoist 

FL 

J 

Cartridge Sealing Cartridge Sealing 

MB#010تشریح ایستگای خط اصلی 
ثقیل انتقال از ایستگاه قبل اتوماتیک وبارگذاری قطعات بصورت دستی و با استفاده از جر

.نفر اپراتور انجام می شود4است و عملیات چکش کاری و سیلرکاری توسط 



3. Equipment concept 

K 

K 

Rr End assy 

Rr roof rail 

Side Gate 

FL FL 

Frt roof rail 

MB#020تشریح ایستگای خط اصلی 
قیل است و انتقال از ایستگاه قبل اتوماتیک وبارگذاری قطعات بصورت دستی با استفاده از جرث

.نفر اپراتور انجام می شود4عملیات نقطه جوش کاری توسط 



3. Equipment concept 

L 

L 

Side Gate 

Air Hoist 

Jig Units  

Pano Roof 

FL FL 

Cartridge Sealing 
Cartridge Sealing 

MB#030تشریح ایستگای خط اصلی 
قیل است و انتقال از ایستگاه قبل اتوماتیک وبارگذاری قطعات بصورت دستی با استفاده از جرث

.نفر اپراتور انجام می شود4عملیات نقطه جوش کاری توسط 



3. Equipment concept 

Roof brazing process diagram (Based on 1ea-Oscillators) 

M Brazing Booth 

Chiller Laser Oscillator M 

APM supply only Power distributor                      

The other will be controlled by SAMMI Machinery 

Roof brazing Roof pad Jig 
Robot 

FL FL 

MB#040تشریح ایستگای خط اصلی 
بصورت انتقال از ایستگاه قبل اتوماتیک است و عملیات جوش لیزر با استفاده از دو دستگاه ربات

.خودکار انجام می شود



3. Equipment concept 

N 

N 

Simple manual 
Hand jig 

Frt Upr side 
reinf L/R 

CO2 
Welding 

CO2 
Welding 

FL 

Laser Oscillator 

Chiller 

MB#050تشریح ایستگای خط اصلی 
عملیات نقطه انتقال از ایستگاه قبل اتوماتیک وبارگذاری قطعات بصورت دستی با استفاده از جرثقیل است و

.نفر اپراتور انجام می شود4جوش کاری توسط 



3. Equipment concept 

O 

O 

FL 

Dust collector 

FL 

PIT 

BC#010نهاییتشریح ایستگای خط 
ورت انتقال از ایستگاه خط اصلی توسط گاری انجام می شود و عملیات سنگ زنی و ترمیم جوش لیزر بص

.نفر اپراتور انجام می شود2دستی توسط 



3. Equipment concept 

P 

P 

FL 

Screwing 

BC#020نهاییتشریح ایستگای خط 
ستی انتقال از ایستگاه قبل بصورت دستی انجام می شود و عملیات بارگذاری و بستن قطعات بصورت د

.نفر اپراتور انجام می شود2توسط 



3. Equipment concept 

Rr door install 

BC#030نهاییتشریح ایستگای خط 
چپ و درب عقب)انتقال از ایستگاه قبل بصورت دستی انجام می شود و عملیات بارگذاری و بستن قطعات 

.نفر اپراتور انجام می شود2بصورت دستی توسط (راست



3. Equipment concept 

Frt door install 

BC#040نهاییتشریح ایستگای خط 
چپ و درب جلو)انتقال از ایستگاه قبل بصورت دستی انجام می شود و عملیات بارگذاری و بستن قطعات 

.نفر اپراتور انجام می شود2بصورت دستی توسط (راست



3. Equipment concept 

Tail gate install Hood install 

BC#050نهاییتشریح ایستگای خط 
ور و درب درب موت)انتقال از ایستگاه قبل بصورت دستی انجام می شود و عملیات بارگذاری و بستن قطعات 

.نفر اپراتور انجام می شود2بصورت دستی توسط (صندوق



3. Equipment concept 

Fender install 

BC#060نهاییتشریح ایستگای خط 
جلو چپ و گلگیر)انتقال از ایستگاه قبل بصورت دستی انجام می شود و عملیات بارگذاری و بستن قطعات 

.نفر اپراتور انجام می شود2بصورت دستی توسط (راست



3. Equipment concept 

Q 

Q 

Electric Hoist 

BIW take out 

FL 

Screwing 

PIT 

BC#070,080نهاییتشریح ایستگای خط 
صورت دستی انتقال از ایستگاه قبل بصورت دستی انجام می شود و عملیات کنترل، تنظیم و رفع ایرادات بدنه ب

نفر اپراتور انجام می شود و پس از اتمام کار توسط جرثقیل از خط تولید خارج و به سالن رنگ4توسط 

.منتقل می شود



از توجه شما سپاسگزارم
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