
تولید بوشهاي راممراحل 

فرایند برشکاري:  -1

متر میباشد که به جهت جلوگیري از 6مواد اولیه (خام)لوله هایی به طول 
ضایعات بیشتر پیشنهاد میگردد با همان طول مورد استفاده قرار گیرد.چنانچه 

متري به دو  6ابتدا باید توسط اره شاخه  طول کارگیر دستگاه سه متري باشد
به اندازه مورد نظر برشکاري متري تقسیم گرددو سپس توسط دستگاه  3شاخه 

برش شود اندازه ها طبق جدول ارائه شده به پیمانکار با تلرانس هاي موجود 
مهم نبوده و می توان از قابل توجه در این مرحله از تولید نوع دستگاه می باشد.

استفاده گردد. cnc   تراش –تراپ –ري اره نوا

 : مرحله سایزینگ  -2

با دقتهاي داده شده در نقشه ل بوشها پس از مرحله برشکاري لازم است تا طو
فرز یا سنگ گردد. براي این کار پیشنهاد میگردد تا با استفاده از دستگاه سایز

بوش ماشینکاري گردد.وجود این مرحله مغناطیس سطوح ناهمواردو طرف 
در خط ن طاي کوتاهی بوش که باعث افتادگی آپس از برش لازم بوده تا خ

 میگردد به حداقل برسد.مونتاژ
در ضمن این عمل یک خودکنترلی نیز جهت جلوگیري از خطا محسوب  2-1

 .می شود
یک قطعه به صورت  قطعه30به ازا ي هر در این مرحله بهتر است که  2-2

 .مورد کنترل قرار گیرد کالیبرهکولیس رندم انتخاب و توسط 

پیوست شماره 2 قرارداد



 حذف درز جوش لوله :  -3
 می باشدنجاییکه لوله هاي ارایه شده به پیمانکار داراي درز جوش از آ

با عملیات ماشینکاري( مته زنی یا داخل تراشی) نسبت پیمانکار موظف است 
مطابق نقشه گردد.همچنین  داخلی بوشبه حذف درز جوش اقدام نمایدتا قطر

 باعث ایجاد دو پهنی نیز در لوله میگردد.  درز جوش
 

 حذف پلیسه: -4
 پس از اتماماین مرحله اخرین قسمت جهت تولید بوش میباشد.که باید حتما 

انجام گردد.در این مرحله حتما باید جهت حذف پلیسه هاي دو عملیات کلیه 
اده طرف از وان پلیسه گیري استفاده گردد.زیراتجربه نشان داده است که استف

از روشهاي کم هزینه معمول مانند استفاده از مته یا پخ زن در از بین بردن 
  پلیسه ها نتیجه مطلوب را دارا نیست.

 

  کنترل بوش هاي ساخته شده: -5
که نقشه آن به پیمانکار  گیج کنترلیدر انتهاي این فرایند بوشها توسط  

ن اعلام آاساس وتاییدیه نهایی شرکت نیز برارائه شده جهت ساخت 
 صد درصد کنترل می گردد.میگردد.

 
 
 
 
 


