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 هدف -1

 و تورددیم نحددوه مونتددا بازرسددی وکنتددرل جهددت  هدددا ازتدددوین ایددن دسددتورالعملض تبددریم رددواب  و مقرراتددی

بدده نحددوی کدده  بددوده "سددی فددور"بددا برنددد  شددرکت فندداور وکسددتیا سدد اهان تولیدددی U-PVCهددای انددواپ وروفیددل

 های تولیدی کارایی کافی داشته باشند.و ونجره دراز انجام صحیم مونتا  آن مطمئن بوده و 

 دامنه كاربرد  -2

  .داردکاربرد  ت  سی فورها و مونتا کاران محصولاکلیه نمایندگیبرای نیازمندیهای این دستورالعمل 

 مسئوليت و اختيار -3

 ایددن سرورسددتمونتددا  و  ایهکلیدده ورسددنل واحدددمسددئولیت اجددرای مادداد ایددن دسددتورالعمل بدده عهددده  -

 می باشد.  هادواح

 .  نظارت  دارنداین دستورالعمل  صحیم اجرای مدیر مونتا  وکنترل کیایت مونتا  بر  -
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 مراجع  -4

 (PR-P-01) تولید روش اجرایی -

 (QC-P-01)روش اجرایی کنترل محصول نامنطبق -

 .تست وروفیهای یو وی وی سیهای ملی و بین المللی در زمینه استاندارد -

 تعاريف -5

 (1380) 9000ایزو  -طبق تعاریف و اصطکحات  استاندارد ایران

 

 شرح فعاليت ها -6

  U-PVC و پنجره درفرايند توليد  (  6-1

 و ونجره: درلوازم مورد نیاز برای تولید 

 . وروفیل فریم1

 . وروفیل لنگه ونجره و در صورت  نیاز به وروفیل میانی )مولیون یا وادار(2

 . دستگیره3

 . اس انیولت )مکانیزم ارتااپ(4

 . زاماک مقابل اس انیولت5

 و زاماک. ویچ سوزنی جهت اس انیولت 6

 . لولای ونجره7

 . ویچ مخصوص لولای ونجره8

 . گالوانیزه داخل وروفیل ها9

 میلیمتری تقویت لولا 7. تسمه 10

 . زهوار مخصوص نگهداری شیبه11

 . لاستیا مخصوص آب بندی12
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 وس  )وادار( T. بست میانی در صورت  استااده مولیون یا 13

 

 يگيرازه ندا -1 -1 -6

م نجات  الاآماشین و ستگاهها دترین قیقدسی توس  وی یو وی ی هاهونجرو  درحل ساخت امر اغلبنجا که از آ

در این خطا باشد. ون بدو قیق دکامکً  باید ستسایزهاوها ازهندابه ط مربو که هاآنبه ت  ورودی طکعادض امی شو

مناسب اعم از مترهای لیزری یا توس  ابزار  ضگیری دقیقمرحله در زمان آماده بودن درگاه ونجره عملیات  اندازه

و همچنین  منجر به تولید محصولی با کیایت گیراندازهگیرد. دقت هر چه بیبتر فرد صورت  می دقیق مترهای نواری

بدون خطا در نصب می شود. در زمان آماده بودن درگاه ونجره عملیات  اندازه گیری دقیق توس  ابزار مناسب اعم 

ها به واحد طراحی ارائه ونجره درها و گیرد و جهت تعیین نقبهنواری صورت  می از مترهای لیزری یا مترهای

 .گردندمی

 حیاطر -2 -1 -6

منظور افزایش دقت و سرعت و کاهش هزینهض با استااده از نرم افزارهای ویبرفته عملیات  ه در واحد طراحی ب

گردد. خش مونتا  ارائه میبها صورت  گرفته و ویبنهاد قیمت به مبتری و برنامه تولید به  و ونجره درطراحی 

همچنین   ومونتای ههاتگاهسدبه دن کروارد جهت اری فزم انرت  طکعای استه بندو دشامل ساخت  ؛حیاطر

م کاهش قیمت تما که نهایتاً منجر به بوده لمحصودن بهینه کرت  و رمناً کاهش رایعاه و شدم محاسبه قیمت تما

 .دشومیه شد

 ساخت -3 -1 -6

به اوراتورهای ض ض اطکعات  بدست آمدهU-PVCونجره یا  U-PVC در های یااندازه وس از نهایی شدن طرح و

ساخت در و ونجره دو جداره وارد ماشین آلات  مربوطه داده شده تا در صورت  اتوماتیا بودن کامل خ  تولید 

 اتوماتیا بودن توس  ورسنل مربوطه لحاظ شود.شده و در صورت  نیمه 

و ونجره انتخاب شده و وس از  درهای مورد نظر با توجه به نوپ ساارش وروفیل U-PVCمونتا  در و ونجره  برای

س س تعدادی  ضو ونجره ض طبق نقبه توس  دستگاه برش داده شده درانجام محاسبات  دقیق و مهندسی و آنالیز ابعاد 

لهای شوند. همزمان با عملیات  مذکور وروفیل ها بمنظور ایجاد شیار آب به دستگاه مربوطه منتقل میاز این وروفی

شوند. باشندض برش داده شده و درون آنها با ویچ محکم میمی U-PVCگالوانیزه که به منظور تقویت وروفیلهای 

سوراخها و شیارهای مورد نیاز توس  دستگاه روی وروفیل  ضدر ادامه در صورت  نیاز به نصب دستگیره و یراق آلات 
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نتقال به دستگاه شوند و با امی ها طبق نقبه توس  دستگاه جوش به یکدیگر متصلشود. س س وروفیلتعبیه می

رود و در نهایت روی میز کار وس از تمیز ض ولیسه ها و زوائد ناشی از جوش در زوایای مختلف از بین میبعدی

 گردد.و ونجره نصب می درروی  بر ض یراق آلات یای نهائهکاری

یا ویج قرار گیرد. در  یمترسانت ۳۰هر  در نکته: جای ویچ ها در روی اس انیولیت بسیار مهم است و بهتر است 

 سمت چرخ دنده بهتر است که ویچ ها به هم نزدیکتر بوده تا در اثر فبار دستگیرهض اس انیولیت از وروفیل جدا نبود.

مراحل ساخت به صورت  خکصه شامل این موارد و بنا به درخواستض  تهیه شده ها طبق نقبهوس از برش وروفیل

 د:وشمیانجام 

 . تعبیه شیار خروج آب باران1

 . سوراخکاری محل دستگیره و جای مغزی قال2

 لولا. نصب گالوانیزه تقویتی و ثابت کردن آن در جایگاه مخصوص خود و قرار دادن سیخ 3

 برش و تراش و ورداخت آن و نصب گالوانیزه تقویتی و ویچ کردن کانکبن مربوطه ؛. در صورت  نیاز به مولیون4

 . جوشکاری قسمت هایی که فارسی بر شده است.5

 . ولیسه گیری و تمیزکاری بعد از جوش6

 درجه بریده می شود. 45. برش زهوار که معمولاً با زاویه 7

 یل های بدون گسکت. نصب گسکت روی وروف8

 . نصب اولیه براق9

 ر بر روی آن.. انتقال ونجره به محل نصب و نصب نهایی ونجرهض یراقض شیبه و زهوا10

ملزم به استااده از وروفیل گالوانیزه با رخامت مناسب در  ضو ونجره های تولیدی دربمنظور مقاوم سازی و تقویت 

و  U-PVCباشیم. بکارگیری وروفیل گالوانیزه در داخل وروفیل اصلی می U-PVCداخل خانه اصلی وروفیل 

ویچ شدن یراق آلات  روی قطعات  تقویت شدهض رمن کاهش خطر افتادگی بازشوهای ونجره دو جدارهض مقاومت 

ت  لااق آیرد آن بعاابسته به ه هر ونجر دهد.می را افزایش U-PVC های ساخته شده از وروفیلو ونجره در

کیایت بالا ازباید ت  لااق آین یرا ند.دگرنصب میه لنگه ونجرب و قای قسمتهادر که د را دارد خوبه ص مخصو

رد ومدر رده  ضت لااق آیراص مهمترین خواز یکی ان بعنو ضگیردمقابل خودر مت ومقاظ لحاده و از بوردار برخو
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ده ستاارد اموت  لاآ اقیردر رقت مقابل سدر منیت ارد استاندا باید همچنین .دنباشوایی ی اروهااردستاندل اقبو

 .شودعایت ر

شركت صنايع  جره هاي يو پی وي سیو پن جهت ساخت در مورد توجه نکات -1 -3 -1 -6

 فناورپلاستيک سپاهان

ا در و الزامی بوده و باعث شده ت سی های یو وی ویبرای کلیه مونتا کاران وروفیلزیر  مواردرعایت دقیق و کامل 

 تولید شود:ای با کیایت ونجره

 سانیمتر یا جای آبچکان 50هر باید در بچکان دارند به طوری که آهای افقی وایین نیاز به جای وروفیل -1

 .لحاظ شود

 باشد:ها باید مد نظر قرار داد به شرح زیر مینکاتی که جهت برش و جوش در این وروفیل -2

 درجه( برای این منظور لازمست  45و زاویه مناسب  ابعاد اطمینان از شرای  برش )اندازه درست و دقیق

هت ای کالیبراسیون نیز جای کالیبره شوند و در بین فواصل دورهکه دستگاههای برش به صورت  دوره

به صورت  رندوم نمونه ها از نظر سایز و زاویه با متر و گونیا و نقاله های دقیق و  ضاطمینان از برش صحیم

 .شوندکالیبرهض چا 

 روفیل برش شده جهت جوشض در اثر هر بار ذوب شدن به منظور انجام جوش سه میلیمتر کاهش طول و

ای که برش خورده و لازمست یابد که این مقدار باید در حین مراحل طراحی لحاظ شود. یعنی شاخهمی

 باشد. رشش میلیمتر از مقدار اندازه گرفته شده برای در و ونجره بزرگتکه از هر دو سر جوش شود باید 

 در )دستگاه جوش باید از لحاظ دما و زمان و کلیه وارامترهای درگیر در جوش بررسی شده و کالیبره باشد

لازمست  ضای کالیبراسیون صورت  گیرد(مبخصی به صورت  دوره زمانی این مورد نیز لازمست در فواصل

 م استااده شود.های تالون اطمینان حاصل کرده و فیکسچر مناسب و صحیاز سالم بودن ورقه

 ذوب ت های لازم جهبرای وروفیلهای یو وی وی سی ساخت شرکت صنایع فناوروکستیا س اهانض زمان

 240)دمای  درجه سانتیگراد C ° 10  +240 ثانیه و دمای جوش 30وروفیل  و جوش و س س ورس اولیه

اید بذوب وروفیلض جوش دادن آن و ورس  باید در نظر گرفته شود. درجه سانتیگراد( 10با تلورانس مثبت 

ای بوده که بخبهایی از مواد مذاب در اثر ورس نهایی بیرون زده و دو بازوی جوش داده شده به گونه

مطابق شکل ) و به هم چسبیده باشند تا جوش خوب و مستحکمی صورت  گرفته باشدوروفیل کامک درگیر 

 زیر(:
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 نمونه جوش صحيح با بيرون زدگی مناسب مواد مذاب پروفيل در اثر پرس -1شکل 

 

    

گالوانیزه برای استحکام بخبی و همچنین تحمل بارهای دینامیکی و استاتیکی وارد شده بر ونجره و از الزامات   -3

میلیمتر و ابعاد  2/1غیرقابل انکار سیستم ونجره های دوجداره است بنابراین استااده از گالوانیزه با رخامت 

 باشد.استاندارد الزامی می

ونجره یو وی  و درتمامی وروفیلهای ونجره دوجداره باید دارای گالوانیزه باشندض طول گالوانیزه در وروفیلهای  -4

های میانی حداکثر یا سانتی متر( و در وروفیل ۱)از هر طرا  سانتی متر ۲وی سی جوش شونده حداکثر 

 اشند.ب ترکوتاه سانتی متر

های در و ونجره نیز باید از گالوانیزه تکه و جوش خورده )حتما سمت دستگیره ۲عدم استااده از گالوانیزه  -5

 (.یا تکه استااده گردد

 40تا  30ها با یکدیگر حداکثر سانتیمتر و فاصله ویچ ۱۵های گالوانیزه از ابتدای وروفیل حداکثر فاصله ویچ -6

 سانتیمتر باشند.

ی با نقبه شرکت فناوروکستیا س اهان و از جنس آلومینیوم آلیا  ی مورد استااده مطابقکانکتورهالازمست  -7

 .دباشنمیلیمتر و آبکاری شده  ۲و یا گالوانیزه با رخامت 

زار مناسب با اب ضن نیستآدر هنگام تمیز کاری زایدهای جوش باید نقاطی را که دستگاه قادر به تمیز کردن  -8

 .تمیز گردد
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 و پنجره يو پی وي سی درگلاژ يكنترل كيفيت و ر-4 -1 -6

جهت حصول اطمینان از کیایت محصول تولید شده وبرخورداری از استانداردهای لازمض این محصولات  در بخبی 

شوند. چهارچوبهای ساخته شده بر روی دیوارهای های گوناگون قرار داده میبررسیجداگانهض تحت آزمایبات  و 

شرای   ض حاظشوند. تست مقاطع جوشقرار گرفته و توس  گیره های هیدرولیکی در جای خود محکم می نمادین

انداردهای )مطابق است شودمی یی بوده که بر روی وروفیل انجامهاتستو عدم تغییر شکل و ... از جمله  فیزیکی

به  اریا میز ک ازشوها بر روی دیوارهاگک  ونجره می رسد. قاب ها و بی. وس از آن نوبت به رملی و بین المللی(

گک  و تنظیم اولیه بر روی آنها صورت  می گیرد. وس از تنظیم ض قاب ها یدقت مورد بررسی قرار گرفته و س س ر

 و بازشوها به انبار انتقال داده می شوند تا در موعد مقررض جهت نصبض به محل مورد نظر ارسال گردند.

 


