
2 دستگاه پرس اکستروژن 2500 و 1500 تن به همراه میز اتوماتیک
DC کــوره 10تــن ذوب بــه همــراه سیســتم ریختــه گــری پیوســته
اتوماتیـــک الکترواســـتاتیک  رنـــگ  پوشـــش  تکنولـــوزی 

پوشش آبکاری سیلور تا بژ و قهوه ای
آنیل،هموژن، سولوشن و ایج

دماسنح لیزری وانواع کولیس  شیدسنج و  فام سنج و ضخامت سنج  و...
ــکوپ  ــت UT  و میکروس ــال، تس ــنج یونیورس ــختی س ــری، س کوانتومت

توانمندی ها:

واحد اکستروژن
واحد ریخته گری

واحد رنگ پودری
واحد آنادایزینگ

واحد عملیات حرارتی
واحد کنترل کیفیت

آزمایشگاه

معرفی بهمن پروفیل:
شــرکت تولیــدی صنعتــی بهمــن پروفیــل از ســال 1378 فعالیــت خــود را در 
زمینــه تولیــد پروفیــل ومقاطــع آلومینیومــی مصرفــی در صنعــت و ســاختمان 

بــا ظرفیــت تولیــد ســالانه 2200 تــن از شــهر اراک آغــاز نمــود.
ایــن شــرکت بــا بهــره از نیــروی ماهــر وخــاق ایرانــی وهمچنیــن مــواد اولیــه 
مرغــوب توانســته اســت محصولاتــی هــم تــراز بــا نیــاز بــازار و بالاتریــن ســطح 
کیفیــت ارائــه نمایــد. اســتقبال از تولیــدات ایــن واحــد مدیــران ایــن شــرکت 
ــطح  ــش س ــه پوش ــود را در زمین ــعه ی خ ــاز دوم توس ــا ف ــت ت ــر آن داش را ب
)رنــگ پــودری و آنادایزینــگ( و آلیاژســازی بیلــت بــه روشDC وانــواع 
ــن،ایجینگ(در  ــگ، سولوش ــل، هموژنایزین ــوم )آنی ــی آلومینی ــات حرارت عملی
ســال 1387  در شــهرک صنعتــی شــمس آبــاد تهــران در زمینــی بــه مســاحت 
7000 متــر مربــع راه انــدازی کننــد. درحــال حاضــر ایــن شــرکت قــادر اســت 
محصولاتــی مطابــق بــا اســتانداردهای روز دنیــا ودر بالاتریــن ســطح  کیفیــت در 

اختیــار مشــتریان قــرار دهــد.

راز موفقیت ما:
• تعهد ما به ارائه محصولات برتر با خدمات استثنایی 

• تعهد ما نسبت به مشتریانمان 



بخش عملیات حرارتی:
• خدمات عملیات حرارتی محلولی )سولوشن(
• خدمات عملیات حرارتی پیرسازی )ایجینگ(

• خدمات عملیات هم گن سازی )هموژنایزینگ(
• خدمات عملیات حرارتی آنیل کردن 

بخش اکستروژن:
• طراحی وساخت قالب های سفارشی 

اکستروژن 
)6xxx 1 تاxxx(  آلیاژسازی •

• برش و طول برش ها
• خدمات بسته بندی سفارش 

بخش پوشش دهی وبسته بندی:
• رنگ به روش الکترواستاتیک

   AAMA  2603 استاندارد رنگ •
   AAMA  2604 کیفیت سطحی •

• خدمات آنادایزینگ 
• خدمات بسته بندی سفارشی

محصولات وخدمات :
شــرکت بهمــن پروفیــل توانایــی ســاخت تولیــد خدمــات 
را  مشــتری  نظــر  مــورد  کیفیــت  بــه  رســیدن  وتعهــد 

داراســت.
مــا راه حــل هــای آســان بــرای رســیدن بــه نیاز مشــتری را 
ارائــه مــی دهیــم وشــما مــی توانیــد بــا مشــورت تیــم های 
بــا تجربــه راحــت تریــن راه بــرای بــرآوردن نیازتــان را بــا 
تکیــه بــر کتابخانــه اســتانداردهای اکســتروژن قالــب 
وامکانــات  هــای سفارشــی تجهیــزات ســاخت وتولیــد 

رنــگ پــودری و آنادایزینــگ انتخــاب نماییــد.
ــش  ــات ودان ــر امکان ــه ب ــا تکی ــل ب ــن پروفی ــرکت بهم ش
فنــی ونیــروی انســانی مجــرب نیــاز شــما را فراتــر از 

انتظارتــان بــرآورده مــی ســازد.



بخش طراحی و ساخت قالب:
ــد اکســتروژن مــی  ــه فرآین ــب وســاخت ان مهــم تریــن جنب طراحــی قال
باشــد. عوامــل بســیار زیــادی بــر روی طراحــی قالــب تاثیــر دارنــد. 
عواملــی ماننــد: روش اکســتروژن، تاسیســات اکســتروژن، شــناخت 
مقطــع وپروفیــل، دقــت ابعــادی آن، خصوصیــات آلیــاژ مورد اکســتروژن 
همچنیــن تجربــه و مهــارت فــردی طــراح وســازنده قالــب که نقــش حیاتی 
در تولیــد بهینــه ی قالــب هــای اکســتروژن دارد. تجربــه ی ســال هــای 
متمــادی پشــت طراحــی وتولیــد قالــب هــای اکســتروژن آلومینیومــی بــا 
پیچیدگــی مقاطــع ضخامــت وکیفیــت ســطحی آن هــا قــرار دارد.بعضــی از 
ایــن مهــارت هــا بــا قوانیــن تجربــی بــه دســت آمــده ولــی در کل طراحــی 
ــه ی  ــش وتجرب ــخصی و بین ــاوت ش ــه قض ــته ب ــتروژن وابس ــب اکس قال
ــت  ــختی و کیفی ــاده س ــی م ــک طراح ــا ی ــی ب ــچ دو قالب ــت. هی ــراح اس ط
ســطحی دقیقــا مشــابه هــم وجــود نــدارد. وجــود رابطــه ی نزدیــک بیــن 
طــراح و ســازنده ی قالــب اپراتــور پــرس و تصحیــح کننــده قالــب بــرای 

کنتــرل تلرانــس هــا و تولیــد مناســب نیــاز اســت.

ماهیــت اصلــی اکســتروژن کامــا ســاده اســت  ولــی عوامــل 
تنظیــم  قالــب،  واصــاح  طراحــی  شــامل  زیــادی  فرآینــدی 
تجهیــزات،  انتخــاب آلیــاژ مناســب، دمــا و روغــن کاری  و نســبت  
ــی تولیــد موفــق مقاطــع مــی  اکســتروژن تعییــن کننــدگان  اصل

باشــند.
واحــد طراحــی و ســاخت قالــب شــرکت بهمــن پروفیــل در ابتدای 
پروســه ی طراحــی ســاخت قالــب اطلاعاتــی نظیــر کاربــرد نهایــی 
ــدی  ــای تولی ــیاری از پارامتره ــده بس ــن کنن ــه تعیی ــول ک محص
مــی باشــند را از مشــتری جمــع آوری مــی نماید.کاربردهایــی 
ــتفاده  ــورد اس ــط م ــطحی و محی ــات س ــین کاری، عملی ــر ماش نظی
ی محصــول کــه کمــک فراوانــی بــه انتخــاب آلیــاژ مناســب جهــت 
تولیــد محصــول نهایــی خواهــد کــرد. همچنیــن بایــد در نظــر 
داشــت کــه کیفیــت ســطحی و شــکل نهایــی پروفیــل ارتبــاط 

ــب آن دارد. ــا قال ــتقیم ب مس

ــی  ــدف اساس ــه ه ــتروژن س ــات اکس ــه ی عملی در کلی
ــد از: ــه عبارتن ــال مــی شــود ک دنب

 1  سهولت سیلان فلز
 2  پایداری ابعادی

 3  سطح تمام شده ی مطلوب



بخش آلیاژسازی )بیلت ریزی(:
یکــی از روش هــای معمــول در ریختــه گــری آلومینیــوم روش  ریختــه گــری 
پیوســته آلومینیــوم یــا  ســرد کــردن مســتقیم Direct chill casting مــی باشــد. 
در فرآینــد DC از دیوارهــای قالــب کــه بــا آب ســرد مــی شــوند اســتفاده مــی شــود 
و پوســته جامــد اندکــی تشــکیل  مــی شــود کــه بــا پاشــش آب بــر روی ســطح بیلــت 
هــا فرآینــد انجمــاد  ادامــه پیــدا کــرده تــا عملیــات ریختــه گــری بــه پایــان برســد.
بیلــت آلومینیومــی بــه صــورت تــو پــر و بــه شــکل اســتوانه ای تولیــد مــی گــردد و 
بنــا بــر طــول کانتانیــر پــرس اکســتروژن طــول بــرش و قطرهــای مختلفــی دارد. اگــر 

بیلــت هــای دارای طــول بلنــدی باشــند در اصطــاح آنهــا را لاگ)log( مــی نامنــد.
بــه طــور کلــی بیلــت اولیــن واساســی تریــن نیــاز بــرای عملیــات اکســتروژن 
میباشــد.  وکیفیــت بیلــت هــای تولیــدی بــه طــور مســتقیم بــر بهــره وری وکیفیــت 

اکســتروژن اثــر دارد.
ــن  ــوره ی ذوب 10 ت ــتن ک ــار داش ــا در اختی ــل ب ــن پروفی ــری بهم ــه گ ــد ریخت واح
وماشــین آلات ریختــه گــری پیوســته در راســتای کاهــش مصــرف انــرژی در چرخــه 
بازیافــت ضایعــات ســالانه 3500 تــن انــواع آلیاژهــای کار مکانیکــی شــونده 
آلیــاژی )1000-2000-3000-4000-5000-6000(  رنــج  آلومینیومــی در 
ــاص  ــوارد خ ــی )ASTM, DIN , …( ودر م ــن الملل ــتانداردهای بی ــا اس ــق ب ومطاب
مطابــق  ومنطبــق بــا نیــاز مشــتری را بــه روش ریختــه گــری پیوســته DC واز قطــر  
10 الــی3  اینــچ را از شــمش اولیــه ویــا ضایعــات آلومینیومــی بــا بالاتریــن کیفیــت 

تولیــد وعرضــه مینمایــد.



بخش اکستروژن:
ــد  ــی تولی ــین آلات خاص ــط ماش ــا توس ــاختمان غالب ــت وس ــود در صنع ــی موج ــات آلومینیوم ــدات ومصنوع تولی
میگردنــد کــه ایــن ماشــین آلات را در اصطــاح اکســتروژن مــی نامنــد. بــا ایــن ماشــین آلات مــی تــوان بــا نیــروی 
ــا صــور خــاص بــه اشــکال هندســی  زیــاد و بــه کمــک قالــب هــای فــولادی نســبت بــه تولیــد کلیــه ی مقاطــع ب

وغیــر هندســی اقــدام نمــود. 
در واقــع روش اکســتروژن بهتریــن روش بــرای شکســتن ســاختار ریختگــی بیلــت اســت کــه بــه کمــک قالــب 
ــواص  ــن خ ــا بالاتری ــن( ب ــتحکام پایی ــالا واس ــتحکام ب ــا )اس ــواع آلیاژه ــد ان ــار تولی ــروی فش ــولادی ونی ــای ف ه
فیزیکــی ومکانیکــی میســر خواهــد شــد. )بایــد توجــه داشــت کــه  نــرخ اکســتروژن پذیــری بســته بــه نــوع آلیــاژ 

وشــکل قالــب متفــاوت اســت.(
ــد مــی گــردد کــه بعــد از  ــا طــول بســیار بلند)حــدود30 متر(تولی ــی ب ــب پروفیــل های ــه شــکل قال ــا توجــه ب ب
تولیــد بــر روی یــک نــوار نقالــه از جنــس نمــد نســوز روان مــی گــردد تــا درصــد ضایعــات ایجــاد شــده در مراحــل 

بعــدی اکســتروژن بــه طــرز چشــم گیــری کاهــش پیــدا کنــد.
بنابرآلیــاژ تولیــدی وخــواص مکانیکــی نهایــی پروفیــل روش هــای ســرد کاری مختلفــی بــرای پروفیــل در نظــر 
گرفتــه مــی شــود. کــو ینــچ ســریع کــه توســط آب وجلــوی اکســتروژن تعبیــه شــده اســت یــا ســرد شــدن بــه 
آرامــی کــه در دمــای محیــط در تمــاس بــا پروفیــل بــا هــوای آزاد وبــه مــرور زمــان بــرآورده خواهــد شــد. بایــد 
توجــه شــود کــه ایــن عملیــات یــک قــدم مهــم بــرای دســتیابی بــه خــواص متالوژیکــی کافــی پــس از پیــر ســازی  

مــی باشــد. 



:Cuting برش کاری
پروفیــل هــای تولیــدی بــا طــول بلنــد در ایــن 
ــن  ــول تعیی ــا ط ــوند ت ــی ش ــرش داده م ــه ب مرحل

ــردد.  ــل گ ــتری حاص ــط مش ــده توس ش
بــرای بــرش پروفیــل هــای آلومینیومــی از اره 
ــر  ــد در نظ ــود. بای ــی ش ــتفاده م ــدور اس ــای م ه
داشــت کــه ســطح بــرش پروفیــل هــا بایــد کامــا 
گونیــا و بــدون هیــچ گونــه پلیســه  ویــا تــو رفتگی 

باشــد.
اختیــار  در  بــا  پروفیــل  بهمــن  صنعتــی  گــروه 
داشــتن دو دســتگاه پــرس اکســتروژن 2500 و 
1500 تــن اتوماتیــک و کادری مجــرب در زمینــه 
کنتــرل کیفیــت و تولیــد قــادر اســت ســالانه 
ــی  2400 تــن انــواع مقاطــع عمومــی و اختصاص
ــتریان  ــاز مش ــا نی ــق ب ــق ومنطب ــی مطاب آلومینیوم

ــد. ــه نمای ــازار عرض ــه ب ــد وب ــی را تولی گرام

:Streching تابگیری
بعــد از ســرد شــدن کامــل پروفیــل،  بــه منظــور 
مقاطــع  تابیدگــی  و  پیچــش  گونــه  اصــاح هــر 
قــوی  را  توســط دو فــک هیدرولیکــی بســیار 
تابگیــری مــی نماینــد. شــایان ذکــر اســت کــه 
ــن  ــل هــا در ای ــی پروفی ــاد نهای ــه ابع دســتیابی ب

ــردد. ــی گ ــام م ــه انج مرحل
ــمت  ــن قس ــق در ای ــری دقی ــدازه گی ــن ان بنابرای
ــت  ــرا دق ــت زی ــد داش ــزایی را خواه ــش بس نق
در انــدازه گیــری ارتبــاط مســتقیمی بــا تولیــد 
محصــول نهایــی اکســترود شــده خواهــد داشــت.
انطبــاق کامــل محصــول تولیــدی بــا نیــاز مشــتری 
از هــر لحــاظ تنهــا در دقــت در طراحــی و ســاخت 
ــد  ــر خواه ــری میس ــدازه گی ــن ان ــب و همچنی قال

بــود. 
همچنیــن در برخــی از آلیاژهــا از ایــن مرحلــه 
بعنــوان عملیــات کار ســرد یــا تنــش زدایــی از 

ســاختار اســتفاده مــی گــردد.



بخش عملیات حرارتی:
عملیــات حرارتــی در وســیع تریــن مفهــوم آن بــه معنــی 
هرنــوع حــرارت دادن وخنــک کــردن بــرای تغییــر یــا 
ــت  ــا حال ــی وی ــاختار متالوژیک ــواص مکانیکی،س ــاد خ ایج
)پســماند یــا رســوب( تنــش در فلــز اســت. هنگامــی 
کــه عبــارت عملیــات حرارتــی بــرای آلیاژهــای آلومینیــوم 
ــا یــک عملیــات خــاص   ــه کار مــی رود منظــور از آن غالب ب
اســت. ایــن عملیــات شــامل افزایــش اســتحکام وســختی 
ــت.  ــده اس ــای کار ش ــوبی در آلیاژه ــازی رس ــخت س وس
ــا دراختیــار داشــتن انــواع کــوره هــای  بهمــن پروفیــل ب
عملیــات حرارتــی قــادر اســت انــواع عملیــات مــورد نیــاز 
آلیاژهــای کار مکانیکــی شــونده آلومینیــوم  بــه شــرح 

ــد: ــه نمای ــل را ارائ ذی

کوره هموژنایزینگ:
بیلــت هــای ریختــه گــری شــده بــه روش 
DC قبــل از اکســتروژن همگــن مــی شــوند  
ــا  ــت در شــرایط ریختگــی کیفیــت ن ــرا بیل زی
از  کــه  پاییــن دارد  کار پذیــری  و  مطلــوب 
ــه جدایــش دندریتــی  ــوان ب ــه مــی ت آن جمل
ــباع  ــوق اش ــای ف ــول ه ــه ای، محل ــرز دان و م
از رســوبات، وجــود برخــی عناصــر آلیــاژی 
ــا  ــوب ن ــوبی و رس ــا رس ــول وی ــورت محل بص
ــه و مــرز ســلولی اشــاره  همگــن در مــرز دان
کــرد. کــه ایــن اثــرات را مــی تــوان بــا همگــن 
ــه  ــا ب ــدودی وی ــا ح ــی ت ــت ریختگ ــازی بیل س

ــرد. ــن ب ــل از بی ــور کام ط
بــه طــور کلــی هــدف نهایــی از همگــن کــردن 
محصــولات دســتیابی بــه حــل ســازی، رســوب 
عناصــر  توزیــع  کــردن  ویکنواخــت  دهــی 

ــاژی اســت. آلی
ــوره  ــتگاه ک ــک دس ــه ی ــز ب ــش مجه ــن بخ ای
اســت  قــادر  کــه  باشــد  مــی  تــن   10 ی 
انــواع خانــواده هــای کار مکانیکــی شــونده 
بــازار  در  و  کــرده  همگــن  را  آلومینیــوم 

نمایــد. عرضــه 

کوره ی آنیل:
بــرای آلیاژهــای عملیــات حرارتــی پذیــر وهمچنیــن غیــر 
ــه  ــر انجــام فرآینــد آنیــل از جمل عملیــات حرارتــی پذی
بــرای حــذف تاثیــرات ویــژه کار ســرد اســت. ایــن 
عملیــات بــه وســیله حــرارت دهــی در محــدوده حرارتــی 
ــولات  ــات محص ــرای عملی ــراد) ب ــانتی گ ــه س 300 درج
بســته ای ( و تــا مقــدار 450 درجــه ســانتی گــراد 

ــت. ــته( اس ــات پیوس ــرای عملی )ب
ایــن بخــش بــا در اختیــار داشــتن یــک دســتگاه 10 
ــل،  ــل کام ــل )آنی ــات آنی ــواع عملی ــت ان ــادر اس ــن ق ت
اســاس  بــر  را  زدایــی(  تنــش  جزیی،آنیــل  آنیــل 
بــه    )ASM-OHIO 4473( جهانــی  اســتانداردهای 

انجــام رســاند.
بــه طــور مثــال بــرای یــک آلیــاژ بــا مقــدار مشــخص زمان 
ــد از چندیــن ســاعت در  ــرم ســازی میتوان ــرای ن لازم ب
دمــای کــم تــا چندیــن ثانیــه در دمــای زیــاد تغییــر کنــد.
شــونده  مکانیکــی  کار  آلیاژهــای  انــواع  روی  بــر 
آلومینیــوم بصــورت تخصصــی بــه همــراه ارائــه گــراف 
عملیــات صــورت گرفتــه وبــر روی محصــول انجــام دهد.



کوره ایجینگ:
یــک  ایجینــگ  حرارتــی  عملیــات 
یــا  رســوبی  ســختی  فرآینــد 
پیــر ســختی مــی باشــد کــه طــی 
عناصــر  خــروج  بــا  رســوبات  ان 
ــه  ــباع در درج ــوق اش ــات ف وترکیب
ــه  ــدود 200-180 درج ــرارت ح ح
 7-10 مــدت  وبــه  گــراد  ســانتی 
مصنوعــی  ایــج  بصــورت  ســاعت 
افزایــش  وباعــث  یافتــه  رســوب 
گــردد.  مــی  آلومینیــوم  ســختی 
بطــور کلــی پیــر ســختی مرحلــه ی 
نهایــی ایجــاد خــواص مــورد نیــاز 
عملیــات  آلومینیــوم  آلیاژهــای  در 

اســت. پذیــر  حرارتــی 
ــار داشــتن  بهمــن پروفیــل در اختی
ــگ 5  و   ــوره ی ایجین ــتگاه ک دو دس
10  تنــی کــه مجهــز بــه سیســتم 
  PLC کنتــرل دمــا وزمــان بصــورت
مــی باشــند  توانایــی انجــام عملیــات 
ایجینــگ یــک مرحلــه ای یــا چنــد 
مرحلــه ای را بصــورت کامــا کنتــرل 

ــت. ــده داراس ش

کوره سولوشن:
بــرای ســخت کــردن یــک آلیــاژ آلومینیــوم از طریــق فرایندهــای ســختی 
ــن  ــات بی ــاژی و ترکیب ــر آلی ــا عناص ــرارت داده ت ــه را ح ــدا قطع ــوبی ابت رس
فلــزی ان کامــا بــه فــاز جامــد )دمــای انحــال جامــد ( دراینــد.در ایــن حــال 
درجــه حــرارت مــورد نیــاز بســتگی بــه ترکیب شــمیایی الیــاژ خواهد داشــت. 
پــس از نگــه داری محصــول در درجــه حــرارت انحــال بــه مــدت زمــان لازم 
ــک اب  ــک تان ــقوط درون ی ــا س ــه ب ــه دارد (قطع ــت قطع ــه ضخام ــتگی ب )بس
بــه ســرعت ســرد خواهــد شــدتا عناصــر و ترکیبــات بیــن فلــزی موجــود در 
ــد  ــمت اول فراین ــن قس ــی بمانند.ای ــباع باق ــوق اش ــورت ف ــه ص ــول ب محل

ســختی مــی باشــد.
بــه طــور معمــول محیــط ســرد کــردن ســریع در فراینــد کوینــچ  از آب ســرد 
ــی  ــن در صورت ــد و همچنی ــی باش ــراد  م ــانتی گ ــه س ــای 29 درج ــت دم و تح
کــه خطــر پیچیدگــی قطعــه بــه دلیــل شــکل و ضخامــت ان مطــرح باشــد عمــل 
کوینــچ در اب داغ انجــام میگیــرد. در ایــن میــان کنتــرل ســرعت ســرد شــدن 
قطعــات اهمیــت بســیار بالایــی دارد بــه خصــوص در مقاطــع نــازک زیــرا در 
صــورت تجــاوز زمــان کوینــچ از حــد تعییــن شــده خطــر رســوب در مــرز دانــه 

و امادگــی خوردگــی بیــن دانــه ای بــه وجــود خواهــد آمــد.
ایــن بخــش بــا در اختیــار داشــتن یــک دســتگاه کــوره سولوشــن الکتریکــی 
توانایــی توانایــی عملیــات بــر روی انــواع مقاطــع تا طــول 3 متــر و حجم 1000 
کیلوگــرم را بــه صــورت عمــودی و مطابــق بــا اســتاندارد AMS-H-6088  را 

داراست.



بخش پوشش سطح:
ــه  ــت ک ــواد اس ــطح م ــی س ــات تکمیل ــای عملی ــش دادن از روش ه پوش
ــی  ــتفاده م ــی اس ــتی و مکانیک ــی  بهداش ــون تزیین ــداف گوناگ ــت اه جه
شــود وبــا بهــره گیــری از آن مــی تــوان خــواص خوردگــی  سایشــی  
ــا توجــه بــه  واصتحکاکــی مــواد را بهبــود بخشــید وهزینــه ی تولیــد را ب

ــش داد. ــی کاه ــر نهای عم
اهمیــت پوشــش را مــی تــوان از چندیــن دیــدگاه بررســی کــرد. از نظــر 
ظاهــر وزیبایــی  پوشــش از اهمیــت بســیاری برخــوردار اســت بــه طــوری 
ــش  ــک پوش ــر ی ــر اث ــالا ب ــت ب ــا کیفی ــول ب ــک محص ــت ی ــن اس ــه  ممک ک
ــه همــان  ضعیــف کیفیــت خــود را در دیــد مشــتری از دســت بدهــد و ب
نســبت ایــن امــکان وجــود دارد کــه محصــول از کیفیــت  واقعــی مناســبی 
ــری  ــر ظاه ــل از نظ ــوب  حداق ــش خ ــک پوش ــط ی ــت توس ــوردار نیس برخ
بهبــود یابــد.  در ایــن دیــدگاه شــفافیت وکیفیــت پوشــش از پارامترهــای 
ــا ایــن وجــود تنهــا دلیــل بکارگیــری پوشــش  مهــم بــه شــمار مــی رود. ب
ــن  ــه در ای ــت بلک ــا نیس ــی آن ه ــر و زیبای ــول ظاه ــر روی محص ــی ب ده
ــی  ــه م ــد ک ــت دارن ــز دخال ــری نی ــه دیگ ــل توج ــم وقاب ــواص مه ــان خ می
تــوان آن هــا را از ســه منظــر  فیزیکــی، شــیمیایی و مکانیکــی طبــق بنــدی 

کــرد.

واحد پوشش آنادایزینگ:
ــیته و  ــان الکتریس ــک جری ــه کم ــن روش ب در ای
ــا  ــگ زیب ــوع رن ــا تن ــی ب ــیمیایی پوشش ــواد ش م
ومســتحکم مــی تــوان ایجــاد نمــود کــه در مقابــل 
ــود.  ــد ب ــتحکم خواه ــاوم ومس ــوی مق ــل ج عوام
ایــن واحــد توانایــی اعمــال پوشــش آبــکاری 
ــای  ــت ه ــوه ای را در ضخام ــژ و قه ــا ب ــیلور ت س

گوناگــون داراســت.

واحد پوشش رنگ پودری )الکترواستاتیک(:
ــر  ــگ را ب ــی از رن ــت معین ــن روش ضخام  در ای
روی آلومینیــوم اعمــال مــی کننــد کــه ایــن رنــگ 
مــی توانــد در شــیدهای مختلفــی باشــد ایــن 
ــام  ــین آلات تم ــتن ماش ــار داش ــا در اختی واحدب
ــوره ای  ــگ و ک ــت رن ــش وبازیاف ــک پاش اتوماتی
ــرل  ــای کنت ــتم ه ــواع سیس ــه ان ــز ب ــی مجه تونل
حــرارت توانایــی اجــرای انــواع رنــگ هــای پایــه 
ــواع مقاطــع  ــر روی ان ــی اســتر را ب اپوکســی وپل

آلومینیومــی داراســت.



بخش کنترل کیفیت:
بــه  خدمــات  وارائــه  تولیــد  طراحــی  توســعه،  یعنــی  کیفیــت  کنتــرل 
ــت  ــه باعــث رضای ــتفاده ای ک ــل اس ــادی وقاب ــت واقتص ــولات باکیفی محص

همیشــگی مصــرف کننــده شــود.
از طرفــی دارا بــودن اســتانداردهای بیــن المللــی وملــی بــه تنهایــی ضامــن 
کیفیــت محصــول نمــی باشــد. لــذا شــرکت بــرآن شــد کــه عــاوه بر داشــتن 
اســتانداردهای ملــی  وبیــن المللــی بــا بهــره گیــری از امکانــات وتکنولــوژی 
روز وهمچنیــن نیــروی مجــرب اقــدام بــه تاســیس واحــد کنتــرل کیفــی بــا 

توجــه بــه نیــاز روزانــه ودوره ای مصــرف کننــدگان نمایــد.
البتــه کیفیــت را نبایســتی فقــط کیفیــت محصــولات تلقــی کــرد بلکــه 
ــا دیــد وســیع بــه آن نــگاه کنیــم  بــه معنــی کیفیــت کار، کیفیــت  وقتــی ب
خدمــات، کیفیــت اطلاعــات، کیفیــت فرآینــد تولیــد، کیفیــت واحدهــا، بــه 
ــران (،  ــان ومدی ــران ومهندس ــه کارگ ــرب )از جمل ــراد مج ــاردن اف کار گم

ــد. ــی باش ــره م ــرکت وغی ــت ش ــتم کیفی ــت سیس کیفی
شــرکت بهمــن پروفیــل بــا در اختیــار داشــتن واحد کنتــرل کیفیــت مرکزی 
ــه  ــل از مرحل ــام مراح ــد در تم ــوط تولی ــتقر در خط ــیار مس ــای س و واحده
ثبــت ســفارش تــا تحویــل محصــول نهایــی بعنــوان چشــم ناظــر مشــتری در 
تمامــی مراحــل احاطــه کامــل داشــته و نســبت بــه ارائــه محصــول نهایــی 

خــود اقــدام  مــی نمایــد.

واحدهای کنترل کیفیت مستقر در شرکت:
انــدازه  ابعــاد،  کنتــرل   ( اکســتروژن   •
پروفیــل هــای تولیــدی، کنتــرل دمــای بیلت 
دمــای  کنتــرل  اکســتروژن،  هنــگام  بــه 
پروفیــل خروجــی از اکســتروژن، کنتــرل 

) و...  پروفیــل  پیچیدگــی  و  تابیدگــی 
• پوشــش ســطح ) کنتــرل ضخامت پوشــش، 
ــش  ــبندگی پوش ــید، چس ــام و ش ــرل ف کنت

بــه ســطح و... (
ــرداری  ــه ب ــرل و نمون ــازی ) کنت ــاژ س • آلی
از مــذاب، کنتــرل درجــه حــرارت مــذاب 
حیــن ریخــت و کنتــرل گازهــای هیــدروژن 
و اکســیژن در هنــگام ذوب و ریخــت و... (
• عملیــات حرارتــی )کنتــرل ســختی ســاختار 
کنتــرل  و  حرارتــی  عملیــات  از  حاصــل 

ســختی حاصلــه و... (



بخش آزمایشگاه:
آزمایــش و آزمــون جــز اساســی هــر فعالیــت مهندســی اســت. در 
بســیاری از مــوارد فرآینــد پیچیــده تولیــد مــواد هنــگام آلیاژســازی و 
شــکل دادن مقاطــع و همچنیــن در مونتــاژ مقاطــع کــه بــه منظــور ایجــاد 
یــک فرآینــد مهندســی )بــا هــدف بــر آورده کــردن یــک هــدف خــاص( 

مونتــاژ مــی شــوند بازرســی وآزمــون بایــد صــورت گیــرد.

آزمــون هــای دســته اول عمومــا از نــوع مخــرب هســتند کــه بــر 
روی نمونــه هــای مــواد انجــام مــی شــوند و ضمن انجــام آزمایش 
میکروســکوبی  ســاختار  بررســی  بینــد.  مــی  آســیب  نمونــه 
ــد از  ــا بع ــت ه ــن بیل ــی وهمچنی ــات حرارت ــس از عملی ــه پ قطع
عملیــات ریخــت توســط میکروســکوپ، تعیــن ســختی مقاطــع 
ــاژ دقیــق مقاطــع  توســط ســختی ســنج یونیورســال وتعییــن آلی
وبیلــت هــا توســط دســتگاه کــو انتومتــری از جملــه آزمــون هایــی 
هســتند کــه در ایــن بخــش توســط مهندســین مــورد آزمایــش 
و بررســی قــرار مــی گیرنــد. اگــر نمونــه آزمایــش بــه درســتی 
انتخــاب وآمــاده شــود نتیجــه آزمــون بایــد بیانگــر خــواص تــوده 

ــه از آن برداشــته شــده اســت باشــد. ی  مــاده ای کــه نمون
ــرای  ــد وب ــرب دارن ــر مخ ــت غی ــته دوم ماهی ــای دس ــون ه آزم
بررســی تــرک هــای ســطحی  یــا داخلی مــاده یــا فــراورده ی نهایی 
بــکار مــی رود.ایــن آزمــون هــا بنــا بــه  ماهیتشــان بــه قطعــه ی 
ــون هــا  ــن آزم ــورد آزمایــش آســیب وارد نمــی ســازند در ای م
ــزوم  ــورت ل ــه در ص ــرا ک ــدارد. چ ــی ن ــرداری ضروریت ــه ب نمون
ــد  ــرار داد. مانن ــورد بررســی ق ــی را م ــه ی اصل ــوان قطع مــی ت
 ut man(کــه توســط کارشــناس )UT( تســت آلتراســونیک
ــم  ــر و ضخی ــع  توپ ــی مقاط ــر روی تمام ــش ب ــن بخ level 2( ای

تولیــدی انجــام مــی گیــرد. 

انــواع آزمــون هــای مــورد اســتفاده در ایــن بخــش را 
مــی تــوان بــه دو دســته کلــی تقســیم کــرد:

 الف  آزمون های تعیین خواص مواد 

  ب     آزمون های تعیین درستی مواد 



تولیدات صنعتی وساختمانی:
• انواع مقاطع خطوط انتقال برق)بی متال و شش گوش و شش پر و واشر و مهره و...(

• انواع هدسینگ 
• کاور دوربین های مدار بسته 

• قطعات خودرو
• قطعات آلومینیومی تخت های بیمارستانی 

• انواع لوله های آلومینیومی 
• پروفیل های آلومینیومی صنایع یخچال سازی 

• انواع ماژول آیفون های صوتی و تصویری
• انواع مقاطع و شیر های پنوماتیک

• پروفیل انواع آنتن وگیرنده های مخابراتی و تلویزیونی
• لوله های آبیاری تحت فشار

• میلگرد چهار پهلو و شش پهلو
• آلیاژهای خوش تراش 

• انواع پروفیل در وپنجره آلومینیومی تک جداره و دوجداره )اختصاصی(  
• پروفیل درب های شیشه ای اتوماتیک

• توری رول 
• انواع پروفیل نمای ساختمان 

آلیاژ سازی و اکسترود مقاطع خاص 
آلومنیومی را از ما بخواهید 


