
Industrial Production

تولیدات صنعتی و ساختن˴ی : 
. انواع هدسینک  

. آلیاژهای خوش تراش 
. انواع نرده های شیشه ای 
. لوله های آبیاری تحت فشار 
. انواع میلگرد و چهار پهلو 

. انواع پروفیل های ا˹ی ساختن˴  انواع پروفیل های ا˹ی ساختن˴ 
. انواع لوله های آلومینیومی 

. قطعات آلومینیومی تخت های بیر˴ستانی 
. انواع مقاطع لوله و شیر های پنوماتیک 

. پروفیل های آلومینیومی صنایع یخچال سازی 
. انواع ماژول آیفون های صوتی و تصویری 

. پروفیل انواع آنɲ و گیرنده های مخابراتی و تلویزیونی 
. انواع مقاطع خطوط انتقال برق از آلیاژ6082 و 6061

. قطعات خودرو با آلیاژ 1070 و 3003 و 5052 و 6061 و 60636063
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آلیاژ سازی  و اکسترـود مقاطع خاص آلومینیومی  
 از ماـ بخـواهیدـ. 
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. سال 1372 تاسیس شرـکت با راه اندازی یک دستگاه پرس اکسترـوژن 2000 تن در شهر اراک 
.سال 1373 دریافت پروانه بهره برداری از وزارت صنایع استان مرکزی 
.سال 1385 راه اندازی خط دوم اکسترـوژن 2500 تن در کارخانه اراک 

. سال 1387 راه اندازی واحد آنادایزینگ و رنگ پودری تم˴ـ اتوماتیک در استان تهران 
. سال 1389 راه اندازی واحد کنترـل کیفیت و آزمایشگاه مرکزی تست و اندازه گیری  

و دریافت پروانه بهره برداری از وزارت صنعت استان تهران 
. سال 1390 آغاز به کار واحد آلیاژ سازی و بیلت ریزی پیوسته (گروه 1000تا 6000) ) 
. سال 1392راه اندازی خط سوم اکستروژن 1500 تن با تکنولوژی میتسوبیشی ژاپن 

. سال 1393 راه اندازی واحد عملیات حرارتی(هموژن،سولوشن،آنیل) 
. سال 1394انتقال کامل کارخانه اراک به واحد تهران  

. سال 1394راه اندازی خط کامل ترمال برک به کمک ماشین آلات اروپایی و آزمایشگاه تست 
. سال 1395راه اندازی واحد طراحی و ساخت و تعمیر و نگه داری قالب های تخصصی صنعت اکسترـوژن 

   ISI9001 -2015 سال 1396 دریافت گواهینامه .
. سال 1397راه اندازی رکتی فایر مولتی کالر با تکنولوژی Elca ایتالیا  ایتالیا 

معرفی بهمـن پروفیلـ :                   

پیشرـفت و توسعهـ ادامهـ دارد 

توانمـندی هاـ : 

واحد اکستروژن :  2دستگاه پرس اکستروژن 2500 و 1500 تن به همراه میز اتوماتیک و پولر 
DC واحد بیلت ریزی : کوره 10 تن ذوب به همراه سیستم بیلت ریزی پیوسته
واحد رنگ پودری : تکنولوژی پوشش رنگ الکترـو استاتیک ɱام اتوماتیک 

واحد آنادایزینگ : پوشش آبکاری سیلور تا مشکی 
واحد عملیات حرارتی: آنیل ، هموژن ، سولوشن ، ایج 

واحد ترمال برک : شیارزن ، پلی آمید کش و دوخت  4مرحله ای مرحله ای 
واحد برشکاری : برش و طول برش های متنوع 
واحد بسته بندی : خدمات بسته بندی سفارشی 

واحد کنترل کیفیت : دماسنج لیزری ، انواع کولیس و گونیا ، ضخامت سنج و .... 
آزمایشگاه : کوانتومتری ،سختی سنج یونیورسال، تست UT و میکروسکوپ نوری 



محصولات و خدمات : 

شرـکت بهمن پروفیل تواناییـ ساخت،  تولید ،خدـمات و  
تعهدـ رسیدن به کیفیتـ مورد نظر مشترـی را داراست. 
ماـ راه حل های آسان برای رسیدن به نیاز مشترـی را ارایه  
می دهیم و ش˴ می توانید با مشورت تیم های با تجربه  
راحت ترین راه برای برآوردن نیازتاـن را با تکیه برکتابخانه  
استانداردهای اکستروژن ، قالب های سفارشی ، تجهیزات  استانداردهای اکستروژن ، قالب های سفارشی ، تجهیزات  
ساـخت و تولیدـ و امکاـنات رنگ پوـدری و آناـدایزینـگ  

انتخاب نی˴ـید. 
شرـکت بهمن پروفیلـ با تکیه بر امکانات و دانش فنی و  
نیروی انسانی مجرب نیاز ش˴ را فراتر از انتظارتان برآورده  

می سازد. 
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واحدـ طراحی  قاـلبـ                       

طراحی قالب و ساخت آن مهمترـین جنبه فرآیند اکستروژن می باشد.  
عوامل بسیار زیادی بر روی طراحی قالب تاثیر دارند عواملی مانند: 
روش اکسترـوژن ،  تاسیسات اکسترـوژن ، شناـخت مقطع و پروفیلـ ،   
دقت ابعادی پروفیل ها ، خصوصیات آلیاژ مورد اکستروژن و تجربه و مهارت  
فرد طراح و سازنده قالب که نقش حیاتی در تولید بهینه قالب ها دارد . 
تجربه سالهای متماـدی پشت طراحی و ساخت قالب های اکسترـوژن  
آلوـمینیوـمی با پیچـیدگی مقاـطع ،  ضخامت و کیفیت سطحی آن هاـ  آلوـمینیوـمی با پیچـیدگی مقاـطع ،  ضخامت و کیفیت سطحی آن هاـ  
قرار دارد . بعضی از این مهارت ها با قوانین تجربی به دست آمده ولی  
در کل طراحی قالب اکسترـوژن وابسته به قضاوت شخصی ، بینـش و  

تجربه ی طراح است .  
هیچ دو قالبی با یک طراحی ، ماده  و سختی و کیفیت سطحی دقیقا مشابه  
به هم وجود ندارد . وجوـد رابطه نزـدیک بین طراح و سازنده قالب و  
اپراتور پرس و تصحیح کننده قالب برای کنترل تلرانس ها و تولید مناسب  

نیاز است. نیاز است. 
در کلیه عملیات اکستروژن سه هدف اساسی دنبال می شود که عبارتند از: 

1. سهولت سیلان فلز  
 2. پایداری ابعادی 

3 . سطح ɱام شده مطلوب 

ماهیت اصلی اکسترـوژن کاملا ساده است ولی عوامل فرایندی زیادی  
شامل طراحی ، اصلاـح قالب ،  تنظیم تجهیزات ،  انتخاب آلیاژ مناسب  
و نسبت اکستروژن تعیین کنندگان اصلی تولید موفق مقاطع می باشند. 
واحد طراحی  و ساخت قالب شرکت بهمن پروفیلـ در ابتدای پرـوسه  
طراحی اطلاعاتی نظیرـ کاربرد نهایی محصول که تعیین کننده بسیاری 
 از پارامترـ های تولیدـی می باشند را  از مشتری جمع آوری می ا˹ید.  
کاربردهایی نظیر ماشین کاری ، عملیات سطحی و  محیط مورد استفاده کاربردهایی نظیر ماشین کاری ، عملیات سطحی و  محیط مورد استفاده 
 محصول که کمک فراوانی به انتخاب آلیاژ مناسب جهت تولید محصول  
نهایی خواهد کرد. همچنین باید بدانیم که کیفیت سطحی و شکل نهایی  

پروفیل ارتباط مستقیم با قالب آن دارد.  
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  واحد آلیاـژ ساـزی : 

یکی از روش هاـی معمول  در ریخته گری آلومینیوم روش ریخته گری  
پیوسته آلومینیوم یا سرد کردن مستقیم    Direct chill Castingمی باشد .   
در اینـ فرایند از دیوـاره های قالب که با آب سرـد می شوند استفاـده  
می شود و پوسته جامد اندکی تشکیل می شود که با پاشش آب بر روی  
سطح بیلت ها فرایند انجد˴ ادامه پیدا کرده تا عملیات ریخته گری به  

پایان برسد . پایان برسد . 
بیلت آلومینیومی به صورت تو پر و به شکل استوانه ای تولید می گردد  
و بنا بر طول کانتی˸ پرس اکستروژن طول برش و قطر های مختلفی دارد .  
اگر بیلت ها دارای طول بلندی باشند در اصطلاح آنها را لاگ می نامند . 
به طوـر کلی بیلت اولین و اساسی ترین نیز برای عمـلیات اکسترـوژن  
می باشد  و کیفیـت بیلت هاـی تولیدی به طور مستقیم بر بهره وری  

و کیفیت اکستروژن اثر دارد . 
واحد ریخته گری بهمن پروفیل با در اختیار داشɲ کوره ذوب 10 تن و   تن و  
ماشین آ لات ریختهـ گری پیوسته  در راستای کاهش مصرـف انرژی در 
چرخه بازیافت  ضایعات سالانه    3500  تن انواع آلیاژهای کار مکانیکی  
شوـنده آلوـمینیوـمی در رنج آلیاـژی  ( 4000-3000-2000-1000
  ( DIN,ASTM ) 5000-6000) و مطابق با استانداردهای بین المللی
و در موارد خاص مطابق و منطبق با نیاز مشتری را از شمش اولیه و یاـ  

ضایعات آلومینیومی با بالاترین کیفیت تولید و عرضه ا˹ید . 



  

   CUTING  برش کاری  

پروفیل های تولیدی با طول بلند در این مرحله برش داده می شوند تا  
طول تعیین شده توسط مشتری حاصل گردد. 

برای برش پروفیل های آلومینیومی از اره های مدور استفاده می شود.  
باید در نظر داشت که سطح برش پروفیلـ ها باید کاملا گونیـا و بدون 
 هیچـ گونه پلیسه و یا تورفتگی باشدـ .  گروه صنعتی بهمن پروفیل باـ   هیچـ گونه پلیسه و یا تورفتگی باشدـ .  گروه صنعتی بهمن پروفیل باـ  
در اختیار داشɲ دو دستگاه پرس اکستروژن  2500و 1500 تن اتوماتیک  

  

در اختیار داشɲ دو دستگاه پرس اکستروژن  2500و 1500 تن اتوماتیک  
و کادری مجرب در زمینه کنترل کیفیت و تولید قادر است سالیانه  2400   
تن انواع مقاطع عمومی و اختصاـصی آلومینیومی مطابق و منطبق باـ  

نیاز مشترـیان گرامی را تولید و به بازار عرضه نی˴ـد. 

واحدـ اکسترـوژن                               

   بخش اکسترـوژن : 

تولیدات و مصنوعات  آلومینیومی موجود در صنعت و ساختن˴ غالبـا  
توسطـ ماشین آلات خاـص تولیدـ می گرـدند کهـ این ماشین آلات را در  
اصطلاح اکسترـوژن می نامند . با این ماشینـ آلات می توـان باـ نیروی  
زیاد و بهـ کمک قاـلب های فولادی نسـبت به تولید کلیه ی مقاـطع با  

صور خاص به اشکال هندسی و غیر هندسی اقدام و˹د. 
در واقع روش اکسترـوژن بهترین روش برای شکستنـ ساختار ریختگی  در واقع روش اکسترـوژن بهترین روش برای شکستنـ ساختار ریختگی  
بیلت استـ که به کمک قالب های فولادی و نیـروی فشار تولید انواع  
آلیاژها (استحکام بالا و استحکام پایین ) با باـلاترین خواص فیزیکـی و  
مکانیکـی میسرـ خواهد شد . ( باـید توجه داشت که نرخ اکسترـوژن 

پذیری بسته به نوع آلیاژ و شکل قالب متفاوت است). 
با توجه به شکل قالب پروفیل هایی با طول بسیار بلند (حدود 40 متر)  
تولید می گردد که بعد از تولید بر روی یک نوار نقاله از جنس د˹ نسوز 
روان می گرددتا درصد ضایعات ایجاد شده در مراحل بعدی اکستروژن  روان می گرددتا درصد ضایعات ایجاد شده در مراحل بعدی اکستروژن  

به طرز چشم گیری کاهش پیدا کند. 
بنا بر آلیاژ تولیدی و خواص مکانیکی نهایی پروفیل روش های سرد کاری  
مختلفی برای پروفیل در نظر گرفتهـ می شود .کویینچ سریع که توسط  
آب و جلوی اکسترـوژن تعبیه شده است یا سرـدکردن به آرامی که در  
دمای محیط در نتیجه ɱاس پروفیل با هوای آزاد و به مرور زمان برآورده  
خواهد شد . باید توجه شود که این عملیات یک قدم مهم برای دستیابی  

به خواص متالوژیکی کافی پس از پیر سازی می باشد .  به خواص متالوژیکی کافی پس از پیر سازی می باشد .  

  STRETCHING   تابگیرـی    

بعد از سرـد شدن کامل پروفیـل ، به منظور اصلاح هر گونه پیچـش و  
تابیدگی مقاطعـ را توسطـ دو فک هیدـرولیکی بسـیار قوـی  تابگـیری  
می ا˹یند .  شایان ذکر است که دستیابی به ابعاد نهایی پروفیل ها در 

 این مرحله انجام می گردد. 
بنابر این اندـازه گیرـی دقیـق در این قسمت نقش بساـزایی را خواهد  
داشت زیرا دقتـ در اندازه گیری ارتباـط مستقیمـی با تولیـد محصول  داشت زیرا دقتـ در اندازه گیری ارتباـط مستقیمـی با تولیـد محصول  
نهایی  اکسترـود شده خواهد داشت .انطباق کامل محصول تولیدی با  
نیا ز مشتری ا ز هر لحاظ تنها در دقت در طراحی و ساخت قا لب و همچنین  

اندازه گیری میسرـ خواهد بود. 
همچنین در برخی آلیـاژها از این مرحله به عنوان عملیات کار سرـد یا  

تنش زدایی از ساختار استفاده می گردد. 
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   کوـره هموـژنایزینگ : 
بیلت های ریختهـ گری شده به روش  DC  قبل از اکسترـوژن همگن  
می شوند زیرا بیلت در شرایط ریختگی کیفیت نامطلوب و کاـر پذیری  
پائینی دارد که از آن جمله می توان به جدایش دندریتی و مرز دانه ای،  
محلول های فوق اشباـع از رسوـبات ،  وجود برخی از عنـاصرـ آلیـاـژی  
به صورت محلول و یا رسوبی  و رسوب نا همگن در مرز دانه  و مرـز  
سلولی اشاره کرد که این اثرات را می توان با همگن سازی بیلت ریختگی  سلولی اشاره کرد که این اثرات را می توان با همگن سازی بیلت ریختگی  
تاـ حدودی و یا به طور کامل از بین برد . به طور کلی هدـف نهایی از  
همگنـ کرـدن محـصولات، دستیاـبی بهـ حل ساـزی ، رسوـب دهیـ و  
یکـنوـاخت کردن توزیع عنـاصرـ آلیاـژی است . اینـ بخـش مجـهزـ به  

کوره ای 10 تن می باشد  
کهـ قاـدر است انواع خانواده های کاـر مکانیکی شوندـه آلومینـیوـم را  

همگن کرده و در بازار عرضه ا˹ید . 

   کوـره آنیلـ : 
برای آلیاژهاـی عملیات حرـارتی پذیر و همچنین غیـر عملیات حراراتی  
پذیر انجام فرـایندـ آنیل از جمـلهـ برای حذف تاـثیرات ویژـه کار سرـد  
است . این عملیاـت به وسیلهـ حرارت دهیـ در محدوده حراارتی 300  
درجه سانتیگراد (برـای عملیاـت محصولات بسته ای ) و تاـ مقدار 450  

درجه سانتیگراد (برای عملیات پیوسته ) است . 
این بخش با در اختیار داشɲ یک دستگاه کوره 10 تن قادر است انواع   تن قادر است انواع  
عملیاـت آنیـل (آنیل کاـمل ، آنیل جزیی ، آنیلـ تنش زدایی ) را براساس  
استانداردهای جهانی (  ASTM-OHIO 4473) به انجام رساند . 

به طور مثال برای یک آلیـاژ با مقدار مشخص زمان لازم برای نرم سازی  
می توا ند از چندین ساعت در دمای کم تاـ چند  ثانیه در دماـی زیاد تغییر 

کند . 

واحدـ عملیاـت حرـاررتیـ                               



    کوره سولوشن : 
برای سخت کردن یک آلیاژ آلومینیوم از طریق فرایندهای سختی رسوبی  

ابتدـا قطـعه را حرـارت داده تا عناصرـ آلیاژی و ترـکیبات بینـ فلـزی آن  
کاملاـ به فاز جامد  ( دمای انحلال جامد )  درآیندـ . در این حال درجه  
حرـارت مورد نیاز بستگـی به ترکیب شیمیایی آلیاـژ خواهد داشت .  
پسـ از نگه داری پروفیلـ در درجهـ حرارت انحلال به مدت زمان لازم  
( بسته به ضخامت قطعه ) پرـوفیل باـ سقوط درون یک تانک آب به  ( بسته به ضخامت قطعه ) پرـوفیل باـ سقوط درون یک تانک آب به  
سرعت  سرد خواهد شد تا عناصر و  ترکیبات بین فلزی موجود در محلـول  

به صوـرت فوق اشباع باقی ɬانند .  
این قسمت اول فرایند سختی می باشد. 

بهـ طور معمول محیط سرـد کردن سرـیع در فرآیند کوئینچ ،  آب سرـد  
در دماـی  29  درجهـ سانتیگـراد می باشد و همچنین در صورتیکه خطر  
پیچیدگی قطعه  به  دلیل شکل و ضخامت آن مطرح باشد عمل کوئنچ در  
آب داغ انجام  می گیرد . در این میان کنترـل سرعت سرد شدن قطعات  آب داغ انجام  می گیرد . در این میان کنترـل سرعت سرد شدن قطعات  
اهمیت بسیار بالایی دارد به خصوص در مقاطع نازک ، زیرا در صورت  
تجاوز زمان کونچ از حد تعیین شده خطر رسوب در مرزدانه و آمادگی  

خوردگی بین دانه ای به وجود خواهد آمد. 
این بخشـ با در اختیاـر داشتنـ یک دستگاـه کوـره سوـلوشنـ الکتریکی  
توـاناـیی عملیاـت برـ روی انوـاع مقاـطع تا طول  3 مترـ و حجمـ  1000  
کیلوگرم را به صورت عمودی  و مطابق با استاندارد  AMS –H-6088 را  

داراست . داراست . 

  کوره ایجینگ : 
عمـلیاـت حرارتی ایجینگ یک فرآینـد سختـی رسوـبی یا  پیرـ سختـیـ  
می باشد که طی آن رسوـبات با خروج عناصرـ و ترکیباـت فوق اشباـع  
در درجه حرارت حدود   200-180  درجه سانتیگراد و به مدت  7-10   
ساعتـ به صورت ایج  مصنوعی رسوـب یافته و باعث افزایش سختی  

آلومینیوم می گردد.  
به طور کلی پیر سختی مرحله نهایی ایجاد خواص مورد نیاز در آلیاـژهای  به طور کلی پیر سختی مرحله نهایی ایجاد خواص مورد نیاز در آلیاـژهای  
آلوـمیـنیوم عملیات حرـارتی پذیر است .  بهـمنـ پروفیل باـ در اختیاـر  
     PLC  کوره ایج  5  تن با  طول 8 مترـ، مجهز به سیستم کنترـل ɲداش
تواناـیی انجام عملیاـت ایج  یک  مرحله ای و یا چنـد مرحلـه ای را بهـ 

 صورت کاملا کنترـل شده داراست.   
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این واحد با استفاده از تکنولوژی روز اروپا و باـ در اختیار داشتنـ خط  
کامل ترمال بریک که  مجهز به دستگاه زیگ زاگ زن ، پلـی آمید کش ،  
دوخت و تست مقاومت می باشد ، مبادرت به تولید پروفیل های ترمال  

بریک مطابق با استاندارد های روز دنیا و˹ده است . 
بعد از اتم˴ـ مرحله دوخت ، پروفیل توـسط دستگاـه تست مقاومتـ  
موـرد آزمایش قرار می گیرد تاـ از تحمـلـ فشاـر وزن به سطحـ پروفیل  

اطمینان حاصل شود . اطمینان حاصل شود . 
تیغه های پلی امیدـ استفاـده شده در این قسمت از بهترـین نوع پلی  
امیدهای اروپایی می باشد که خواص مکانیکی خود را در حرارت های 
 بالا و در برابر مواد شیمیایی و آب و اشعه UV حفظ می کند . 

     بخـش ترماـل بریکـ                       
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خوـاص آلوـمینیوـم 6061

خوـاص مکانیکـی تیپیکـ آلیاـژ 6061

خوـاص آلوـمینیوـم 6063

خوـاص مکانیکـی تیپیکـ آلیاـژ 6063

خوـاص آ لیـــا ژ   6063  - 6061  
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  بخش پوشش سطح : 

پوشش دادن از روش های عملیات تکمیلی سطح مواد است که جهت  
اهدـاف گوناگوـن تزئینی ،  بهداشتیـ و مکانیکی استفاده می شود و باـ  
بهره گیری از آن می توان خواص خوردگی ، سایشی و اصطحکاکی مواد  
را بهبود بخشیده و هزینه تولید را با توجه به عمر نهایی کاهش داد . 
اهمیت پوشش را می توان از چندین دیدگاه بررسی کرد . از نظر ظاهر  
و زیبایی  پوشش از اهمیت بسیاری برخوردار  است به طوری که ممکن و زیبایی  پوشش از اهمیت بسیاری برخوردار  است به طوری که ممکن 
است یک محصول  با کیفیت بالا بر اثر یک پوشش ضعیف کیفیت خود  
را در دید مشتری از دست بدهد و به هن˴ نسبت این امکان وجود دارد 
که  محصول از کیفیت واقعی  مناسبی برخوردار نیست  توسط یک پوشش  
خوـب حداقل از نظر ظاـهری بهبوـد یابدـ .  در اینـ دیدگاـه شفاـفیت  
و کیفیت پوشش از پارامترهای مهم به شر˴ می رود . با این وجود تنها  
دلیل بکارگیرـی پوشش دهی برـ روی محصوـل ظاهر و زیباـیی آن ها  
نیـست بلکه در این میان خواص  مهم  و قابل توجه دیگری نیزـ دخاـلت  نیـست بلکه در این میان خواص  مهم  و قابل توجه دیگری نیزـ دخاـلت  
دارندـ کهـ می توـان آنهـا را  از سه منظر فیزیکی ،  شیمیایی و مکانیکی  

طبقه بندی کرد .  

  واحد پوشش رنگ پودری (الکترو استاتیک) 

در این روش ضخامت معینی از رنگ را بر روی آلومینیوم اعل˴ می کنند  
که این رنگـ می تواند در شیدهای مختلفی باشد . 

این واحد با در اختیار داشɲ ماشین آلات ɱام اتوماتیک پاشش و بازیافت  
رنگ و کوره ای تونلی مجهز به انواع سیسیتم های کنترل حرارت توانایی  
اجرای انواع رنگ های پایه اپوکسی و پلی استرـ  را بر روی انواع مقاطع  

آلومینیومی داراست . آلومینیومی داراست . 

  

  واحد پوششـ آنادایزـ : 

در این روش به کمک جریان الکترـیسیته و مواد شیمیایی ، پوششی با  
تنوع رنگ زیبا و مستحکم می توان ایجاد و˹د که در مقابل عوامل جوی  

مقاوم و مستحکم خواهد بود .  
این واحد با در اختیار داشɲ دو دستگاه  رکتی فایر مولتی کالر با تکنولوژی  
الکا ایتالیا توانایی اعل˴ پوشش آبکاری سیلور ،   شامپاینی ، قهوه ای  ( برنز ) 

 تا مشکی را در ضخامت های گوناگون داراست .  تا مشکی را در ضخامت های گوناگون داراست . 

بخشـ پوششـ سطحـ 
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کنترـل  کیفیت                    

کنترـل کیفیت یعنی توسعهـ ، طراحی تولیـد و ارائه خدمات به  
محصوـلات با کیفیتـ و اقتصادی  و قابل استفاـده ای که باعث  

رضایت همیشگی مصرـف کننده شود . 
از طرـفی دارا بودن استاندارد های بین المللی و  ملـی به تنـهایی  
ضامن کیفیت محصول ی˹ باشد . لذا شرکت بر آن شد که علاوه  
بر داشɲ استانداردهای ملی و بین المللی با بهره گیری از امکانات  
و تکنولوژی روز و همچنین نیروی مجرب اقدام به تاسیس واحد  و تکنولوژی روز و همچنین نیروی مجرب اقدام به تاسیس واحد  
کنترل کیفی با توجه به نیاز روزانه  و دوره ای مصرف کنندگان ا˹ید . 
البته کیفیت را نبایستی فقط کیفیت  محصولات تلقی کرد بلکه  
وقتی با دید وسیع به آن نگاه کنیم به معنی کیفیت کار  ، کیفیت  
خدمات ، کیفیت اطلاعات ، کیفیت فرآیند تولید ، کیفیت واحد ها،  
بهـ کار گماـردن افراد مجرـب (از جملهـ کارگرـان و مهندـسان و  
مدیران) کیفیت سیستم،کیفیت شرکتـ و غیره می باشد . 

شرکت بهمن پروفیلـ باـ در اختیاـر داشتنـ واحد کنترـل کیفیت  شرکت بهمن پروفیلـ باـ در اختیاـر داشتنـ واحد کنترـل کیفیت  
مرکزی و واحدهای سیار مستقر در خطوط تولید در ɱام مراحل  
از مرحله ثبت سفارش تا تحوـیل محصول نهایی به عنوان چشم  
ناظر مشترـی در ɱامی مراحل احاطهـ کامل داشته و نسبت به  

ارائه محصول نهایی خود اقدام می ا˹ید . 
واحدهای کنترـل کیفیت مستقر در شرـکت : 

. اکستروژن  : کنترـل ابعاد ، اندازه پروفیلـ های تولیدی ، کنترل  
دمای بیلت بهـ هنگام اکسترـوژن ، کنترل دمای پروفیل خروجی  دمای بیلت بهـ هنگام اکسترـوژن ، کنترل دمای پروفیل خروجی  

از اکسترـوژن ، کنترـل تابیدگی و پیچیدگی پروفیل ها 

. پوشش سطح : کنـترـل ضخامت پوشش ، کنترـل فام و شید ،  
چسبندگی پوشش به سطح  

. آلیاژ سازی : کنترل  و و˹نه برداری از مذاب ،کنترل دمای مذاب  
حینـ ریخت ، کنترل گازهاـی  هیدـروژن  و اکسیـژن در هنگاـم  

ذوب و ریخت  

. عملیـات حرارتی    : کنترـل سختیـ  ساختار حاـصل از عمـلـیاـت    عملیـات حرارتی    : کنترـل سختیـ  ساختار حاـصل از عمـلـیاـت   
حرارتیکنترـل سختی حاصلـ ،   کنترـل ساختاـر میکرـوسکـوپی  و  

ماکروسکوپی 
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واحدـ آزمایشگـاه : 

آزمایش و آزموـن جز اساسی هر فعاـلیت مهندـسی استـ . در  
بسیاـری از موارد فرایند پیچیدـه تولید مواد هنگام آلیاژ سازی و  
شکل دادن مقاـطع و همچنینـ در مونتاژ مقاطع که بهـ منظور  
ایجاد یکـ فرایند مهندسی ( با هدف بر اورده کردن یک هدف  
خاص )مونتاژ می شوند بازرسی و آزمون باید صورت گیرد . 

آزمون هاـی مورد استفاده در این بخش را می توان به دو دسته  آزمون هاـی مورد استفاده در این بخش را می توان به دو دسته  
کلی تقسیم کرد : 

. آزمون های تعیین خواص مواد 
. آزمون های تعیین درستی مواد 

آزمون های دسته اول عموماـ از نوع مخـرب هستند که بر روی  
و˹نه هاـی مواد انجاـم می شوند و ضمن انجاـم آزمایشـ نمـونه  
آسیبـ می بیند.  بررسیـ ساختاـر میکروسکـوپی قطعـه پس از  
عملیاـت حرارتیـ و همچنینـ بیلت ها بعد از عملیاـت ریخـت  عملیاـت حرارتیـ و همچنینـ بیلت ها بعد از عملیاـت ریخـت  
توسط میکروسکوپ ، تعیین سختی مقاطع توسط سختی سنج  
یونیورسال و تعیین آلیاژ دقیق مقاطع و بیلت ها توسط دستگاه  
کوانتومتری از جمله آزمون هایی هستند که در این بخش توسط  

مهندسین مورد آزمایش  و بررسی قرار می گیرند .  
اگر و˹نه آزمایش به درستی انتخاب و آماده شود نتیجـه آزمون  
باید بیانگر خواص توده ی ماده ای که و˹نه از آن برداشته شده  

است باشد . است باشد . 
آزمون های دسته دوم ماهیتـ غیر مخرب دارند و برای بررسی  
ترک های سطحـی یا داخلی ماده یا فرآورده هاـی نهایی به کاـر  
می رود. این آزمون ها بنا به ماهیتشـان به قطعه موـرد آزمایش  
آسیب وارد نمـی سازند در این آزمون ها و˹نه برداری ضرـورتی  
ندارد چرا که در صورت لزوم می توان قطعه اصلی را مورد بررسی  
قرار داد. مانند تست آلتراسونیک که توسط کارشناس مربوط به  
این بخش بر روی ɱام مقاطع تو پر و ضخیم تولیدی انجام می گیرد . این بخش بر روی ɱام مقاطع تو پر و ضخیم تولیدی انجام می گیرد . 


