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  .تقدیم به شما خواننده محترم دانش و زندگیمجموعه از  30کتاب شماره 

   ) دوم جلد( آشنایی با طرح هاي توجیهی کسب و کار :  عنوان

  ، و پوشاك نساجیو دارویی،شیمی، غذاییلزي و ریختگري،کانی و ساختمانی،فصنایع خودرو و محرکه، طرح هاي توجیهی نمونه آشنایی با: موضوع 

  رضا فریدون نژاد:  پدیدآورنده 

انتشار

  رایگان: قیمت 

  

  "دانش و زندگی را به دوستانتان معرفی کنید  "

  می باشمقادات سازنده شما عزیزان منتظر دریافت نظرات ، پیشنهادات و انت

  

  

  رضا فریدون نژاد

  

cloob  
به جمع دوستان 

در  دانش و زندگی
  شبکه اجتماعی

  کلوب 
  بپیوندید 

facebook  
به جمع دوستان 

دانش و زندگی در 
شبکه اجتماعی 

  فیسبوك 
  بپیوندید

email  
 ،نظرات 

و  پیشنهادات
خود را  انتقادات

براي من ارسال 
  کنید

website 
در وب سایت اختصاصی 

دانش و زندگی 
و ،برنامه کتاب،ماهنامه 

متنوع را رایگان  مقالات
  کنید و مطالعه دانلود

        

½I¶o¿¶1393 :

http://www.cloob.com/name/dzbook
https://www.facebook.com/dzbook.ir
mailto:rezaf1390@gmail.com
http://www.dzbook.ir
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  دانلود کنید "رایگان" را کتابهاي الکترونیکی منتشر شده از همین مجموعه
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  می خوانید در این کتاب
  خودرو و محرکهآشنایی با نمونه طرح هاي توجیهی 

  فلزي و ریختگريآشنایی با نمونه طرح هاي توجیهی 

  کانی و ساختمانیآشنایی با نمونه طرح هاي توجیهی 

  غذایی و داروییآشنایی با نمونه طرح هاي توجیهی 

  نساجی و پوشاكآشنایی با نمونه طرح هاي توجیهی 

  شیمیآشنایی با نمونه طرح هاي توجیهی 

 

  :موارد زیر تشریح شده است  ذکر شده در این کتاب در هر کدام از طرح هاي توجیهی

 مشخصات فنی  
 ظرفیت اسمی  
 نمودار فرایند تولید 
 تشریح کامل فرایند تولید،نکات فنی و شرایط عملیاتی  
 اصلی مورد نیاز مواد اولیه 
 یازمورد ن و تجهیزات ماشین آلات 
 تعداد کارکنان 
 کل انرژي مورد نیاز در سال  
 زمین و ساختمان مورد نیاز  
 و...  
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  مقدمه 
بخش به طور مفصل در  اولدر جلد ،  می باشدطرح هاي توجیهی کسب و کار   کتاباز  و البته آخر،  این کتاب جلد دومبا سلام به شما خواننده گرامی ، 

صحبت شد و در بخش دوم نیز نمونه ... در مورد کلیات طرح توجیهی ، اصطلاحات ، نکته ها و نحوه نگارش حرفه اي و اصولی طرح توجیهی و  کتابآن  اول

ش تا با نحوه نگار مدر این کتاب صرفاً به معرفی نمونه طرح هاي توجیهی از صنایع مختلف اکتفا نموده ا.طرح هاي توجیهی صنایع مختلف معرفی گردید

، چنانچه علاقمند هستید که در مورد کلیات طرح هاي توجیهی و اطلاعات ذکر شده فوق  طرح هاي توجیهی از صنایع مختلف دیگر هم آشنا شده باشید

  . همین مجموعه را از سایت دانش و زندگی رایگان دانلود نماییداز  اولدانش خود را افزایش دهید ، کتاب جلد 

  اولکتاب جلد دانلود لینک 

  :نکات لازم 

با مبحث طرح هاي توجیهی و ... هدف از نگارش این مجموعه کتاب ، آشنایی افراد علاقمند به راه اندازي کسب و کار ، کارآفرینان ، دانشجویان و: نکته اول 

ت از صنایع محصولا عضی ازبفرایند تولید همچنین آشنایی با و  تهیه طرح هاي توجیهیجهت الگوي کامل  و داشتن آموزش نگارش اصولی اینگونه طرح ها

و ایجاد یک بستر و زمینه فکري براي  ، نمونه طرح هاي ذکر شده در این دو کتاب نیز صرفاً جهت تکمیل آموزش هاي یاد شده ه استبود... و  مختلف

  .می باشد فعالیت در اینگونه کسب و کارهاعلاقمندان جهت 

سرمایه گذاري و قصد فردي چنانچه به صورت نمونه می باشد و  ،ي یاد شده در این دو کتاباعداد و ارقام شرح داده شده در هر کدام از طرح ها :نکته دوم 

اعداد و ارقام در طرح هاي  .دمحاسبه نمای... و  مد نظر خود و نیاز بازارد ، باید محاسبات کلی را بر حسب شرایط جموعه را دارسازي طرحی از این م پیادهیا 

متغییر خواهد بود و در کل نیاز به تحقیقات و بررسی هاي  ...واقتصادي ، شرایط  تقاضاتوجیهی هیچگاه نمی تواند ثابت باشد و قطعاً بر حسب شرایط 

  .بیشتري دارد

  

  .این کتاب نیز ، مورد توجه و استفاده علاقمندان قرار گرفته باشدامیدوارم در پایان 

  رضا فریدون نژاد

  
  

http://www.dzbook.ir/?p=2237


پوشش دهی الکترواستاتیکی

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

81000 متر مربع میکـرون بـر 500تـا 30انواع پوشش ها،اپو کسی ،پلی استری،و اکریلیبا ضخامت 
روی سطوح فلزی

1 پوشش دهی الکترو استاتیک

 :فرآیند تولید-2

پوشش دهی الکترو استاتیکی.)6ی                         شستشو وچربی گیر.)1
پخت.)7خنک کردن                                         .)2
)توسط جریان هوای سرد(خنک کردن.)8فرو بردن در مواد شیمیا     (شات پلاست.)3

کنترل و بازرسی نهایی.)9آماده سازی سطوح در برابر خورندگی    .)4
شوشست.)5

 :ویژگیهای فرایند،تکات فنی و شرایط عملیاتی-3

اساس  پوشش دهی الکترو استاتیکی عبارتست از پوشـاندن رنـگ 
بر روی سطوح مورد نظر توسط میدان الکتریکی شده بین دسـتگاه 

موارداستفاده ایـن روش در .پاشش پودر رنگ و سطوح مورد نظر 
استیل و چـدنی و پوشش دهی ،قطعات فلزی و پلاستیکی ،لوله های 

علائم راهنمـایی و راننـدگی ،ماشـین آلات صـنعتی ،لـوازم خـانگی 
از مزایـای عمـده ایـن .الکتریکی ودر بدنه قطعات اتو مبیل می باشد 

روش پوشـــش دهـــی عبارتســـت از عـــدم اســـتفاده از حـــلال ،ایجـــاد 
پوشش با کیفیت بسیار خوب ،سهولت کار در این روش در مقایسه 

گ زدن ،حد اقل بـودن میـزان ضـایعات،پائین با روش های دیگر رن 
پودن مسائل زیست محیطی ،از معایب این روش هـم مـی تـوان بـه 

میکرون وطـولانی 200وجود مشکلاتی  در ایجاد پوشش های بالای 
 .بودن مدت پوشش دهی اشاره نمود

 :پوشش دهی بترتیب شامل مراحل زیر است

آماده سازی سطوح-1

ه سـطوح فلـز مـورد نظـر را جهـت در ایـن مرحل ـ:چربی گیری:1-1
این عملیات عبارتندز از چربی گیـری .پوشش دهی آماده می سازند 

که با فرو بردن قطعه دروان مربوطه یا عامل پوشش عامـل چربـی 

بسته به نوع چربی روش چربی زدایی ممکن .گیری انجام می پذرید 
است توسط حلالهای هیدروکربنی نظیر تری کلرو اتـیلن ،پـر کلـرو 

سـپس حـلال هـا را توسـط حـرارت دادن .یلن یا نفت انجام پذیرد ات
اسـتفاده از ترکیبـات شـیمیائی .سطوح از روی آن حذف می نماینـد 

نظیر اسید سو لفونیک ،دتر جنت هـا و محلولهـای قلیـایی اسـتفاده 
 .کرد

رنگ زدایـی از سـطوح فلـز بـه دو طریقـه فیزیکـی :رنگ زدایی:2-1
ایی با استفاده از فروبـردن قطعـه و شیمی)استفاده از شات پلاست (

درون اسید سولفوریک یا اسید کلریدریک یا اسید فسـفریک انجـام 
 .پذیر است

حهـت مقـاوم سـازی سـطوح در برابـر :آماده سـازی سـطوح : 3-1
خورندگی بسته به جـنس سـطوح آنهـا را بـا فـرو بـردن در حمـام 

مـی شیمیایی ،لایه و فـیلم نـازکی از مـواد شـیمیایی بـر روی آنهـا 
نشانند و بعنوان نمونه بر

روی فولاد وآهن وفسفات روی یا فسفات آهن ،بـر روی فلـز روی 
،فسفات روی یا لایه ای از کروم بر روی آلو مینیوم یـا واکـنش بـا 

. اسید کرومیک یا اسید فسفریک لایه های نازکی را می پوشاند

جهت حذف مواد اضافی از سطح فلز آن:شستشو و خشک کردن-2
در کوره . با آب شستشو داده و سپس در کوره خشک می کنند را 

عموماً  .درجه انتخاب می شود170تا150های شعله مستقیم دما 

با ایجاد میـدان الکتریکـی :پوشش دهی از طریق الکترو استاتیک -3
کیلو ولت بین سیستم اسـپری کننـده پـودر رنـگ و صـفحه 90تا30

وا بین تفنـگ اسـیدی مورد نظر جهت پوشش دهی با یونیزه شدن ه
و و صفحه پودر رنگ توسط بمباران کردن یونی صفحه را پوشش 

 .می دهد

قطعات پوشش داده شده جهت اسـتحکام بیشـتر بـه :پخت کردن-4
درجه سانتی گراد حرارت و200-120دقیقه در دمای20الی10مدت

 .پخت می شود

محصول

اسید



در مرحله نهایی سرد کردن می باشد که به صـورت :سرد کردن-5
 .خنک می گردد)توسط جریان هوای سرد( بیعی یا اجباریط

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف
سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار
مشخصات فنی

مواد اولیه
اصلی ف

ردی
 

● دی اتیل کلرو اتان1و1 1000 لیتر حلا ل چربی 
گیر

1

● 1000 لیتر چربی گیر 2 نفت

□ 7500 کیلو ــی  پودر رنگ ــو کسـ اپـ
رزین

3

□ 1400 کیلو

0

ــتر  پودر رنگ پلـــی اسـ
رزین

4

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5
ن  
أمی

ت تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● یک
سری

شامل تانـک هـوا گیـری بـا 
لیتری ،گـالوانیزه 650حلال 

لیتـری و 100و تانک استیل 
شستشو

ــاده ســاز یخــط ام
سطوح

1

□ دو
سری

متر مربـع 300جهت ظرفیت 
در هروز شامل تولید کننده 
میـــدان الکتریکـــی و سیســـتم

اسپری کننده

ــدهی  ــط پوششـ خـ
الکترو استاتیک

2

□ یک
دستگاه

بــــــا انــــــرژی مصــــــرفی
کیلو کالری در ساعت8000

3 کوره پخت

● - ــه ــه ب ــر و30تســمه نقال مت
متر2عرض

4 سیستم انتقال

● زات آزمایشـگاه شامل تجهی  -
و تجهیزات اظافی

5 سایر تجهیزات

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
16 2 6 2 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

4 18 173

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
615 80 330 2200



بطری پلاستیکی

:نوع تولیدات--1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

18000 هزار عدد با حجم و ظرفیت مختلف حد اکثر یک لیتر 1 بطری پلاستیکی

 : فرآیند تولید-2

چاپ.)5آماده سازی کرانول                    .)1
انبار کردن.)6             افزودن رنگ                   .)2
آسیاب ضایعات ودور ریز.)7قالب گیری دمشی با تزریق          .)3
کنترل.)4

 : ویژگیهای فرایند،تکات فنی و شرایط عملیاتی-3

مواد.ابتدا مواد اولیه به داخل مخزن یا سیلو انتقال پیدا      می کندد 
مستقیمابًه د  اخل دستگاه پس از خشک شدن از داخل سیلوی کمکی 

انتقال بین ماشـین آلات بصـورت خـود .همو ژنیزه منتقل می شوند 
،در عین حال حمل و نقل و جابجایی داخل مواد .کار انجام می شود 

بطری ها توسط دستگاه قالب .توسط لیفتراکو پالت  انجام می شود 
گیری دمشی و درب بطری هـا توسـط دسـتگاه تزریـق ،پلاسـتیک 

 نیاز می توان توسط یـک خـط اتوماتیـک در صورت.تولید می شود 
محصول نهایی آماده .،نقوشی را بر روی بطری ها چاپ و ثبت کرد 

فراینـد پیشـنهاد شـده بسـیار .حمل بوده و به انبار انتقال مـی یابـد 
انعطاف پذیر و بر اساس نوع مواد اولیه در دسترس و با توجه بـه 

حال در هنگامشکل و تعداد محصول قابل برنامه ریزی است با این 
دقیقامًشـخص  تصمیم گیری در مورد تکنولـوژی مـورد نیـاز بایـد 
نمود کـه محصـولجهت چـه کـاربردی تولیـد مـی شـودموتد اولیـه 

روش تولید به نوعی بستگی بـه انتخـاب (مناسب باید انتخاب شوند 
و قطعات و لوتزم یـدکی بـرای تجهیـزات و ماشـین )مواداولیه دارد

رایند کنترل کیفیت باید پیوسته وبصورت یک ف.آلات باید مهیا شوند 
مداوم از لحظه ورود مواداولیه به داخل کارخانه ،در طـول تولیـد و 

در مورد تاسیسات باید.در نهایت در پایان فرایند تولید اعمال شوند 
که در )مورد نیاز تولید (به این نکته اشاره کردکه مقدار آب صنعتی 

،در یک سیستم بسته گردشفرایند جهت خنک کردن به کار می رود
بنـا بـر ایـن ).در صورت در نظر گرفتن سیسـتم خنـک کـن (می کند

مصرف آب کم است و فقط در صـورت نیـاز بـه پـر کـردن مجـدد 
فراینـد تولیـد .سیستم خنک کن ،از مقدار آب کمی استفاده می شود 

معرفی شده ،یک فرایند پیوسـته اسـت ومیتـوان از ان بـرای تولیـد 
 پلاستیکی کوچک ،بطور مثال جهت اسـتفاده در بطری ها یا ظروف 

علاوه بر مصـارف دارویـی مـی .صنعت دارو سازی ،استفاده کرد 
توان از بطری ها جهت بسته بنـدی مایعـات و پـودر هـای مختلـف 

 .وسایر مواد مشابه استفاده استفاده کرد

    

 :مواد اولیه اصلی-4     

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار
مواد اولیه  مشخصات

صلیا ف
ردی

 

● تن 550 1 گرانول  مواد پلاستیکی

● 10 تن ــای ــرای بطــری ه ب
رنگی

2 مستر پچ

● 1 تن برای عملیات چاپ 3 رنگ

مواد لولیه



):فرآیند تولید ،آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ماشین آلات و تجهیزات  اصلی- 5        

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

تأتعدادمشخصات فنی
ین
م

 

1
ــب  ــتگاه قال دس

گیری
●1دستگاه قالب گیری

2
دستگاه تزریـق 

پلاستیک
●1برای تولید درب بطری

3

دستگاه چـاب -
روی وی 

پلاستیک

●1به ظرفیت یک متر دقیقه

4

ــزات   تجهیــــــ
ــواد  ــامین مـ تـ

اولیه

-1●

5
ــزات تجهیــــــ

جانبی
-1●

●1بار8متر مکعب در ساعت300کمپروسور6
7

ــاتمل زومــــــ
آزمایشگاهی

●1در حدلزوم

8

وســــــــــــائل
کارگــــــاهی و

تعمیر گاهی

●1در حدلزوم

 :تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
46 15 12 2 2 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7  

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

6 9 672

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1010 200 500 3500



سموم مایع کشاورزی

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

کیلوگرم 750000 مـایع اموسـیلونی  ، جـزء دسـته علفهـای آلـی از نـوع آمیـدهای  % 60بوتا کلـر 
 .استخوانی می باشد

1 سموم علف کش

: فرآیند تولید-2

مخزن ذخیره)4               میکسر تولید سیم      )1
بسته بندی)5فیلتراسیون                             )2

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

سموم تکنیکال بهمراه حلالهای نفتی و امولسیفایرهای مـورد لـزوم 
جهت فرمولاسیون این نوع از محصولات باید در یک مخزن اختلاط 

افزودن حلالهای نفتـی بـه .  دو جداره با هم ترکیب گردند )میکسر(
سهولت توسط یک پمپ که در مسیر مخزن نگهداری آنها و میکسر 

سموم تکنیکـال بـه . مذکور نصب خواهد شد ، انجام پذیر می باشد 
عمدتاً به صورت پودر هستند  البته در موارد محـدودی (لحاظ اینکه 

از تـوزین توسـط لیفتـراک بـه پـس ) نیز به صورت مایع می باشند 
صورت مورد نظر رسانده شده و بصورت دستی وارد میکسر مـی 

امولسیفایرهای مورد نیاز همانند سـموم تکنیکـال ، پـس از . گردند 
توزین به کمک لیفتراک موجود در سالن تولید وارد میکسر خواهند 

 .شد

دهعمل اختلاط این مواد ، پس از افـزودن کلیـه اجـزاء تشـکیل دهن ـ
توسط همزن موجود انجام شده ، و درجه حرارت مورد نیاز فرآیند
. نیز توسط آبگرم جریان یافته در جداره مخزن تـĤمین مـی گـردد 

جنس مخزن و همزن مورد استفاده با توجه به نـوع مـواد و مـورد 
معمولاً مجهز به دسـتگاه  استفاده از فولاد زنگ نزن انتخاب شده و 

بـرای محتویـات داخـل مخـزن و کنتـرل های کنترل درجه حـرارت 
 .فشار و سوپاپ اطمینان جهت جداره دوم ضروری می باشند

زمان انجام فرآیند اختلاط به حلالیـت سـموم تکنیکـال در حـلال و 
یکنواختی کل محصـول بسـتگی دارد کـه در مجمـوع از دو سـاعت 

پس از یکنواخت شـدن محصـول بدسـت آمـده ، . تجاوز نمی نماید 

از آن به آزمایشگاه کنترل کیفیت انتقال یافته و آزمایشاتنمونه ای
بـا تĤییـد اولیـه آزمایشـگاه ، . ابتدائی بر روی آن انجام خواهد شد 

) توسط یک پمپ(محصولات به مخازن نگهداری سموم نیمه ساخته

لیکن در صورتی که ناخالصـیهای جامـد و معلـق . انتقال می یابند  
اشند ، استفاده از فیلترهای جداکننده در سموم تولید شده موجود ب 

در صورت شـفاف بـودن سـموم (ذرات معلق ضروری خواهد بود 
) . بکارگیری این دستگاه ضرورتی نخواهد داشت

محصولات هر مرحله از فرآینـد پـس از تĤییـد اولیـه وارد مخـازن 
مذکور گردیده و پس از پر شـدن ظرفیـت هـر یـک از ایـن مخـازن 

 انجام آزمایشات نهایی و دقیق کنتـرل کیفیـت نمونه ای از آن جهت 
 .به سازمان حفظ نباتات و آزمایشگاه کارخانه ارسال خواهد شد

با تĤیید نتایج مربوط به آزمایشات انجام شده ، بسته بنـدی سـموم 
آغـاز مـی ) بسته به شـرایط مصـرف (تولیدی در قوطیهای مختلف 

. گردد

موده و توان بسـته بنـدی این تجهیزات که به کمک فشار هوا عمل ن 
بالایی را نیز دارا می باشند ، شامل دستگاه قوطی پر کن ، پرفـوراژ 

مجموع. درب قوطی و برچسب زنی قوطیها خواهند بود ) درب بند(
سه دستگاه فوق بصورت سری به یکـدیگر متصـل بـوده و ارتفـاع 

 سانتی متر بوده وتنظـیم سـرعت 70محل کار با سطح زمین حدود 

ومیزان مایع موردنیازجهت پرشدن قوطی توسـط سیسـتم پرشدن 
 .های کنترل موجود انجام می شود

پمپهای مورد استفاده در خط تولید نیـز کـه در سـه قسـمت انتقـال 
حلال به میکسر ، انتقال سموم ساخته شده به مخازن نگهداری نـیم 

احتمالاً عبور از فیلتر پرس (ساخته  و انتقال سموم پس از تĤییـد ) و 
از نوع گریـز از . نهایی به دستگاه بسته بندی بکار گرفته می شوند 

مرکز انتخاب شده که دلایل آن عبارت است از عدم نیـاز بـه فشـار 
نسبتاً زیاد ، پایین بودن هزینه های  بالا و لزوم انتقال مایعات بادبی 

. تĤمین آنها و قابلیت بسیار زیاد برای نظافت خواهد بود

:یّه اصلی مواد اول-4

مصرف سالیانه

ین
تĤم

 

واحد مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

□ 510255 کیلوگرم بوتــــا کلــــر 
تکنیکال

1

□ 38250 کیلوگرم ــیمول توکســـ
دی

2

□ 8797 کیلوگرم توکسیمل اح 3

● 208500 کیلوگرم زایلین 4

● عدد 765000 ــوطی قـــــــــ 5

آلومینیومی بـا 
بر چسب

● ددع 31875 کارتن 6

● یارد 75469 چسب کارتن 7

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

سموم تکنیکال
حلالها و

امولسیفایر
محصول



● 2  لیتر و تـوان 1400به ظرفیت 
 کیلووات5/13همزن

1 میکسر تولید سم

● ــدام ، فشــاری ، دا  1 ــر م رایغی
سطح حداقل یک مترمربع  

2 فیلتر پرس

● 6  مترمکعـب 4/1با توان حراقل 
در ساعت

3 پمپ

● 1  کیلووات و 5/4با توان حدود 
4000 تا1000ظرفیت

دســتگاه قــوطی پــر
کن

4

● 5 درب بند   کیلووات15با توان حدود  1

● 3 ــت ــا ظرفی ــب از16ب  مترمکع
جنس استیل

6 مخزن ذخیره حلال

● 3 ــت ــا ظرفی ــب از12ب  مترمکع
جنس استیل

مخزن ذخیره سموم 
نیم ساخته

7

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

15 5 3 2 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

2 6 87

)مترمربع:(مین و ساختمانها ز-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
942 647 60 3300



بازیا فت فیلتر و سایر مواد ضایعاتی روغن

 :نوع تولیدات-1     

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

2000 تن حاصل از فیلتر روغن خودرو های سبک وسنگین شامل قطعات فلـزی فیلتـر هـا 
،روغن جمع اوری شده وفیلتر خرد شده

انواع مواد بازیافتی 1

: ولید فرآیند ت-2

سورتینگ اولیه.)1
پیاده سازی فیلتر بصورت مکانیکی و پنو ماتیکی.)2
خرد کردن و قطعه قطعه کردن اجزاء.)3
عملیات مجدد.)4

: عملیاتیویژگیهای فرایند،نکات فنی و شرایط-3

معمولاً به هنگام تعویض روغن وسائط نقلیه سبک وسـنگین ،فیلتـر 
ر حـین تعـویض پـاره ای دیگـراز روغن نیز تعویض می گرددکـه د 

مواد ضایعاتی باقی مـی ماننـد کـه در بسـیاری از کشـور هـا ایـن 
انباشـته سـازی .ضایعات را انباشته         می کنند ویا می سوزانند 

غیر کنترل شده اینگونه مواد به دلیل اینکـه در ردیـف مـواد آلـوده 
نکننده محسوب می گردند ،سبب آلودگی آبهای سطحی و سـوزاند 

عمدتاًمواد آلوده کننده اسـیدی (آنها نیز باعث آلودگی بسیار شدید 
امـا امـروزه روش .مـی نمایـد )و ترکیبات حاصل از فلزات سـنگین 

مقـــرون بـــه صـــرفهای انجـــام عملیـــات بـــه منظـــور بازیـــابی مجــدد 
موادموجود در ضایعات می باشد کـه تشـریح مراحـل بازیـابی در 

پیاده سازی و باز کـردن :زیابیمرحله اول با :ذیل بیان گردیده است 
قیلتر ها بصورت اتو ماتیک است در این مرحله فیلتـر هـا در طـرح 

ضایعات روغـن :واندازه های مختلف ،به اجزاءزیر تکفیک می شوند 
،فیلتـر داخلـــی بدنـــه فلـــزی فیلتـــر و قســـمتهای تحتـــانی فـــولادی و و 

قطعات کوچک پیش از مرحله پیاده سـازی و بـاز کـردن فیلتـر بـر 
 .ساس دوران انجام میشودا

قدم اول جداکردن قسمت تحتانی از بدنه فلزی فیلتر اسـت کـه طـی 
دوران وجاذبـه موجـب . آن قطعات کوچک فیلتر نیز آزاد می شوند 

می شوند که قسمت اعظم ضایعات بر اثر سانتریفوژ خـارج شـوند 
ــی هــم خــارج  ــر داخل ــه دوم باعــث مــی شــوند کــه فیلت ودر مرحل

در.کن فیلتر را به قطعات بسیار ریز خرد می کند دستگاه خرد.گردد
مرحله سوم دستگاه جداسازی،بدنه فلزی  فیلتر را  جدا مـی کندکـه 

یـک سیسـتم .آن هم به نوبه خود قطع قطعه و خرد         می شـود 
نقاله کلیه موادرا به بخش تصفیه و جدا سازی و خشک کـن منتقـل 

قیمانده روغن گرفته مـی می کند که در طی این مرحله کلیه ذرات با 
قطعاتی.شودو مواد فلزی و غیر فلزی روغن از یکدیگر جدا میشوند 

مجـــدداًقابل اســـتفاده هســـتند ماننـــد قســـمت تحتـــانی ،فنـــر هـــا و کـــه 
صفحات فشار جدا شده ،صورت می شوندبرای استفاده بعـدی بـه 

انبار هدایت می شوند

 :مواد اولیه اصلی-4

نهمصرف سالیا

ن  
أمی

ت

واحد مقدار مشخصات فنی
مواد اولیه 
اصلی ف

ردی
 

● تن 1200 مصرفی 1 فیلتر روغن

● 800 تن مــــــــــواد  فلزی و غیر فلزی
ــایعاتی ضـــ

2

روغن
 20 لیتر ــیمییایی ــاده ش از م

فلورید هیر روژن
3 حلال

):فرایند تولید ،آزمایشگاهو تعمیر گاه(ماشین آلات و تجهیزلت اصلی-5

ن  
أمی

ت ادتعد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● متر3طول  1 دســـتگاه ســـورت    1

انبار محصول



اولیه
● عــدد در دقیقــه بطــور 10 1

پنوماتیکی-مکانیکی
دســـتگاه بـــاز کـــردن

قطعات
2

● 3 دستگاه جداسازی  عدددردقیقه10 1

● عدددردقیقه15 1 دستگاه خرد کـردن 
اجزاء

4

● 5 دستگاه تصفیه   1

● 1 متر2بطول 6 دستگاه خشک کن

● متر3بطول  1 7 دستگاه سورتینک

● متر3بطول  1 8 سیستم نقاله

● 1 جهت نگهداری اجزا مختلـف 
ــه حجــم  ــابی شــده ب ــاز ی ب

مترمکعب واز جنس آهن2

9 مخزن نگهداری

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
16 5 4 1 1 1

 : انرژی مورد نیاز کل-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

3 4 71

) :مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
695 240 240 2400



دستمال کاغذی بصورت رول و بسته بندی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

تن 1000
 گـرم بـر متـر مربـع از جـنس 30 سانتیمتر گراماژ کاغـذ 22به صورت رول به عرض 

627 و2420الیاف سلولز و خمیر کاغذ مطابق استاندارد ملی به شماره های

اغذیدستمال ک 1

 : فرآیند تولید-2

               محصول                                                                       مواد اولیه

برش و پرفراژ.) 1
رول پیچی.) 2

بسته بندی.) 3

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3

احد انواع استمال کاغذهای رولی مـی باشـد محصول تولیدی این و 
به دلیل حجم بسیار بالای . که جهت مصارف بهداشت کار برد دارد 

کاغـذ تیشـوی مـورد مصـرف در ایـن ،سرمایه گذاری جهت تولید 
88کاغذهای مورد نیاز به صورت رولهای بزرگ بـه عـرض ،واحد

مراحـل تولیـد . سانتیمتر از خـارج از کشـور خریـداری مـی گـردد 
 :محصول در این واحد به شرح زیر خواهد بود

رولهای کاغـذ مصـرفی ابتـدا توسـط : برش و پرفراژ -1
 سـانتیمتر 22دستگاه رول پیچـی و پرفـراژ بـه عـرض 

 .گردند سانتیمتر پرفراژ می6/21برش خورده و به ابعاد

در مرحله بعدی محصول بـه دور اسـتوانه مقـوایی :  رول پیچی -2
 .ددمخصوص رول پیچی می گر

پس از رول پیچی هـر دو رول محصـول در کیسـه :  بسته بندی -3
های پلی اتیلنی قرار گرفته سـپس مقـداری از ایـن کیسـه هـا درون 
 .کارتن مقوایی بسته بندی نهایی و به انبار محصول منتقل می گردد

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانهمشخصات فنی

ف
ردی

 

مواد اولیـه   
ینواحدرمقدااصلی

تام
 

 گـــرم بـــر30گرامـــاژکاغذتیشو1
●تن5/947متر مربع

2
کارتن بسـته 

بندی

مقوایی سه لایـه بـه 
ــاد 75×23×50ابعــ

سانتیمتر
هزار عدد139

●

 ســانتیمتر22طــوللوله مقوایی3

●تن100از جنس مقوا

4
ــه کیســــــــ

●تن7/16از جنس پلی ایتلنپلاستیکی

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،فرآیند تولید(ی ماشین آلات و تجهیزات اصل-5

ف
ردی

 

ماشـــــین آلات و
تجهیزات اصلی

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

برش و پرفراژ1
ــرق مصــرفی  ــووات5ب  کیل
 کیلـــوگرم10ظرفیـــت تولیـــد

در دقیقه
1●

2
ــیچ ــین رول پـ ماشـ

دستمال

 کیلـووات و 8برق مصـرفی 
 کیلـوگرم 5/4ظرفیت تولیـد 

در دقیقه
8●

مجهـــز بـــه ریـــل مخصـــوصش هوافن مک3
●2 کیلووات2برق مصرفی

لوازم آزمایشگاهی4
ضـــخامت،کرنـــومتر،تـــرازو

… ..سنج تا کومترو
1●

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
30 12 8 3 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(روزانهسوخت )ترمکعبم(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

10 6 228

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1645 1040 300 00/5800



دیوار پیش ساخته گچی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

فنیمشخصاتتولیدات
واحدمقدار



کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
11800135016703385



شمع روشنایی خانگی

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

هزارعدد 7560  میلیمتـر ، 19 میلیمتر ، قطـر 200از جنس پارافین ، جهت مصارف خانگی ، طول 
 گرم40وزن

1 شمع خانگی

 :فرآیند تولید-2

خنک کردن)4           ذوب پارافین                    )1
خروج از قالب)5مخزن تغذیه                               )2
بسته بندی         )6قالبگیری                                   )3

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

معمولاً بصورت قطعات   کیلویی به بازار عرضه می شـود 5پارافین 
که توسط جریان الکتریسیته گرم ( قطعات پارافین در ظروف ذوب .

سـپس پـارافین ذوب شـده بـه وسـیله . ذوب می شوند ) می شوند 
کـــه در ارتفـــاع(پمـــپ مخصـــوص بـــه درون مخـــزن تغذیـــه پـــارافین

پمپ می شود و از آنجا بـه درون قالبهـای ) بالاتری تعبیه شده اند 
در این مرحله ، فتیله شمع از . دستگاه قالبگیری جریان پیدا می کنند

به محض پـر شـدن قالبهـا ، آب از . قبل درون قالب جا گرفته است 
درون دستگاه خنک کننده آب ، درون دستگاه قالبگیری جریان مـی 

سخت شدن پارافین حدود . یابد تا پارافین درون قالبها سخت شود 
ب خارج  دقیقه طول می کشد و پس از آن شمع های آماده از قال 20

عموماً بصورت دتی و در کیسه هـای سـلوفانی و یـا جعبـه  شده و 
. های مقوایی بسته بندی می شوند

لازم به ذکر است پارافین مصرفی به عنوان ماده اولیـه ، محصـول 
جانبی تصفیه و پالایش روغن در پالایشگاه ها بوده که جهت تولیـد 

 درصد5اید ازشمعی با کیفیت مروب مقدار روغن موجود در آن نب
تجاوز نماید در غیر این صورت به هنگام استفاده ، دود تولیـد مـی 

. کند

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

 

واحد مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

● تن 335 حـــداکثر مقـــدار چربـــی
ــه 5/0 ــد ، نقطـ درصـ

ــین ــا56ذوب بـ 64 تـ

درجه

1 پارافین

● 7560 هزارعدد ــاد  ــه ابعــ  5 در25بــ

سانتیمتر
ــه کیســـــــ

پلاستیکی
2

● 1260 هزارعدد برای بسـته بنـدی هـر 
عدد شمع

جعبه مقوایی 3

● هزارمتر 1800 ریســـمان نخـــی تابیـــده 
شده

4 فتیله شمع

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 2 استفاده از جریان الکتریسیته 
، به حجم یـک متـر مکعـب از 

جنس استیل

1 مخزن ذوب پارافین

● جهت انتقال پارافین مذاب  1 2 پمپ

● 2 ــه ــارافین ب ــداری پ جهــت نگه
حالــــت مــــذاب ، بــــا گــــرمکن

الکتریکی

3 مخزن تغذیه

● 2 جهت تبدیل پارافین مـذاب بـه  
معش

4 دستگاه قالبگیری

● 1 ــارافین    ــردن پ ــک ک ــرای خن ب
مذاب و تشکیل شمع جامد

5 دستگاه خنک کن

● وسایل آزمایشگاهی  جهت کنترل کیفیت محصول  1 6

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

10 3 2 1 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(وزانهسوخت ر )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

2 3 46

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
405 70 150 1400

آب سرد       فتیله                    پارافین

محصول



تور ماهیگیری

 نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

تن 270
500های الماسی شکل، حدوداز جنس پلی آمید یا پلی استر، با روزنه

گرم بر متر مربع تور ماهگیری 1

 : فرآیند تولید-2

چله کشی.) 1
بافت تور.) 2

 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

فرآیند تولید تور ماهیگیری شامل سه مرحله پیچی، و طاقه کنی بـه 
 :باشدشرح زیر می

 : چله پیچی-1

یلامنتی یکسره در این مرحله نخهای مصرفی که عبارت از نخهای ف 
 تکـــس200از جـــنس پلـــی آمیـــد و یـــا پلـــی اســـتر بـــا نمـــره متوســـط

ابتـدا . شـودعملیات چله پیچی به صورت ذیـل انجـام مـی. باشد  می
608بوبین نخهای مصرفی به تعداد سر نخ مورد نیاز روی چله که 

سـپس نـخ از . گیـردهای دستگاه قرار مـیباشد روی قفسهعدد می
س از عبور از راهنماهای سـرامیکی، نـواحی روی بوبین باز شده پ 

های پارگی نـخ و شـانه تقسـیم کننـده از قسـمت کشش، حس کننده
های نخ تار بـا روغن پاشی عبور کرده به صورت موازی روی چله

پاشی به دلیل افزایش نرمـی نـخ . گردد اینچ پیچیده می21×21ابعاد 
 .در حین عملیات بافندگی خواهد بود

 : بافندگی-2

ل بافندگی تورهای ماهیگیری توسط ماشـینهای بافنـدگی راشـل عم
ماشـینهای مـورد اسـتفاده . گیرددر سیستم حلقوی تاری انجام می

نســـبتاً بزرگتـــری نصـــبت بـــه ســـایر ماشـــینهای راشـــل  دارای گـــیج 

 شانه 2باشند و حداقل تعداد شانه مورد نیاز برای عملیات بافت   می

 .خواهد بود

وسط نخ کشـی کامـل دو شـانه دسـتگاه و بافت پارچه مورد نظر ت 
انجام حرکتهای آندرلپ و اورلپ طبق حرکاتهای لپینگ متناسـب بـا 

این حرکت لپینـگ تولیـد پارچـه . باشندبافت سند فلای دو شانه می
پارچه تولیـدی در . توری با سوراخ های الماسی شکل خواهد نمود 

. شود یدستگاه بافندگی توسط اسنوی برداشت پارچه رول پیچی م

 : طاقه کنی-3

آخرین مرحله تولید در این واحد طاقـه کنـی پارچـه و بسـته بنـدی 
 متـر 3از آنجایی که عرض بافت تور مـاهیگیری بـیش از . باشد  می

است ابتدا پارچه ها از طرف عرض چند لایه شده و سـپس توسـط 
سپس این رولهـا کـه دارای . شونددستگاه طاقه کنی رول پیچی می

باشند درون کیسه های مخصـوص دسـته  متر می100طولی برابر
 .بندی و آماده ارائه به بازار خواهد گردید

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانه

ف
ردی

 

مواداولیـــــــه
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

نخ پلـی آمیـد بـا 1
پلی استر

 الـــی500دارایـــوزن
ــرم در ده4000  گــ

هزار متر نخ

●نت280

ــته 2 ــایل بسـ وسـ
بندی

ــنس ــه از جــ کیســ
نایلون

●عدد18000

جهت مقابله با ایجاد آنتی استاتیک3
الکتریسته ساکن

●کیلوگرم1000

●کیلوگرم100به مقدار لازمروغن گریس4

):فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه( وتجهیزات اصلی ماشین آلات-5

ف
ردی

 

ــین آلات و ماشــــــ
تجهیزات

تعدادمشخصات فنی

ین
تام

 

ایـنچ بـا ×21هـای   برای چلهدستگاه چله کشی1
غلطک فشاری، ابزار رزونخ

1●

نخ پلی آمید
محصول



●6081قفسه2
جهت جابجا کردن و حمل و لیفتر چله3

هانقل چله
1□

 اینچ و قابلیـت 130با عرض ماشین راشل4
 چله50نصب

1□

●1-ترازو5
یجاد رطوبـت لازم در برای ادستگاه رطوبت زنی6

کارگاه
1●

●1-کمپرسور7

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1129629

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر معکب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

6173

)متر مربع: (  ساختمانها زمین و-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین

29002503008351050



باز یابی نقره از فیلم و محلول ظهور فیلم

 :نوع تولیدات-1      

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

عمدتابًصورت شمش100بادرحه خلوص نزدیک به  405 کیلو گرم نقره  و  1

40000 لیتر )با افزودن دیگر مواد فعال(احیاءشده جهت استفاده مجدد داروی ثبوت 2

:  فرآیند تولید-2

ظایعات فیلم.)6جمع آوری پساب محلول ظهور فیلم           .)1
گرم در لیتر نقره5/0الکترولیز محلول تا غلظت نهایی.)2
فیلترا سـیون و احیـاء داروی ثبـوت بـا .)7جدا کردن قطعات نقره از کاتد          .)3

اضافه کردن مواد شیمیائی لازم
ه و تولید شمش از آنذوب قطعات نقر.)4
شستشو فیلم با آب و اسید.)5

 : ویژگیهای فرایند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

باز یابی نقره ازفیلم و محلـول ظهـور فـیلم از روش هـای مختلفـی 
 :انجام می گیرد که که این روشها عبارتند از

روش ترســـیب،که ایـــن روش بـــه ســـه صـــورت ترســـیب بـــا یـــون-1
،ترسیب با هیدرو سولفید )دیم یا سولفید پتاسیم سولفید س(سولفید 

 .سدیم ورسوب دادن با کمک جانشینی با فلزات انجام می گیرد

بنا به دلایل زیر روش الکترولیز فرایند مناسـب : روش الکترولیز -2
 :از نظر تولید تشخیص داده شده است

کامل بودن روش بازیابی-الف

 عدم آلودگی محیط زیست-ب

بسیار خالصتولید نقره-ج

امکان استفاده مجدداز محلـول ثبـوت بـا افـزودن پارهـای مـواد -د
شیمییائی

امکان استفاده از محلول های بلیچ فیکس که در ظهور کاغذ های - ه
 .رنگی یکی شده اند مورد استفاده قرار می گیرند

کنترل فرایند ساده-و

 امکان عملیات انجام شده بصورت مداوم-ز

ای کم جهت استقرار دستگاههااستفاده از فض-ح

قابلیت باز یابی نقره از فیلم های ظاهر شده-ط

ضـــمن برخـــورداری از شـــرایط عملیـــاتی و وتعمیـــر و نگهـــداری-ی
سهل و آسان از حد اقل نیروی انسانی مـورد نیـاز جهـت ایـن امـر 

 .برخودار است

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی تولید به شرح زیر می باشد

س زغـال و کاتـدها از جـنس هـا از جـنس ورقـه ای آندها از جن -1
فولادی ضد زنگ و تانک نیـز بصـورت اسـتوانه ای از فـولاد ضـد 

 .زنگ میباشد

از نظر عملیاتی ،هنگامی که پمپ گردش الکترولیت و دستگاه محرک 
و منبـع تـامین کننـده جریـان بـرق )جهت ایجاد حرکت دروانی (آند 

لول الکترولیت حاوی نقـره آماده راه اندازی شدند در آنصورت مح 
به درون تانک افـزوده خواهـد شـد و بـه دنبـال آن پمـپ ، موتـور 
ــرک محــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ

سـیر (زیرا اگر گـردش مـداوم .آند و جریان برق بر قرار خواهدشد 
محلول در مخزن نقره گیری بـه قـدر کـافی باشـد ،روی )کولاسون

اصـطلاحابًه  کاتد و اطراف آن سولفید نقره تشکیل خواهد شـد گـه 
علت تشکیل سولفید نقره آن اسـت کـه .تن نقره موسوم است سوخ

ابتدا یون تیو سولفات به یون سولفید تبدیل می شود وسـپس یـون 
 .سولفید با یون نقره ترکیب وتولید سولفید نقره می کند

با مراقبت های روز مره شـدت جریـان بـرق نقـره گیـر را بایـد -3
زیـرا .ور تغییـر داد متناسب با مقدار نقره موجود در در داروی ظه ـ

اگر مقدار نقره موجـود در داروی ثبـوت مصـرف شـده کـم باشـد 

پساب محلول ثبوت فیلم



ــره تشــکیل  ــالا رود وســولفید نق ــد لازم ب ــادتر از ح ــاژبرق زی ولت
خواهدشد واگر مقدار ولتاژ یا شدت جریان برق کمتر از مقدار بکار 
گرفته شود عمل نقره گیری ناقص انجـام مـی گیـرد و مقـدار نقـره 

اما عموما اگر محلول ثبوت از .ر ناچیز خواهد بود بدست آمده بسیا 
محتویات نقره زیادی برخودار باشـد شـدت جریـان رادر محـدوده 
بالایی اختیار نموده که بطور اتو ماتیک ولتاژ مربوط به آن جریـان 

ولی چنانچه هدف از عملیـات بازیـابی .نیز به کار گرفته خواهد شد 
عمل محلول فاقد نقره دور ریختهصرفاتًهیه نقره باشد وبعداز اتمام

شود در اینصورت جریان در ماکزیمم مقدار خود تا زمان بازیـابی 
 .کامل نقره قرار خواهد گرفت

لیتر داروی ثبوت و هر یک گرم نقره 28در شرایط معمول برای هر 
در لیتر شدت جریان یک آمپر لازم است و حد اقـل مقـدار نقـره ای 

بـرای آن .ز یک گرم در لیتر کمتـر باشـد که الکترولیز میشودنباید ا 
دسته از داروهای ثبوت که مقدارآن از یک گرم درلیتر کمتـر اسـت 

مقدار آمپر مورد.آمپر خواهد بود1/0لیتر ،28شدت جریان برای هر
نیـــاز عـــلاوه برمبنـــای  حجـــم محلـــول ،از روی دانســـیته جریـــان را 

نقره در حمـام آمپر بررسی متر مربع با ازای هر گرم در لیتر 15/0
 .ثبوت مصرفی اختیار می گردد

چنانچه دستگاه نقره گیر بخواهد در ارتباط با بخش های ظهـور -4
یک لابراتوار قرار گیرد در آنصورت شدت جریان تا حد امکان کـم 
اختیـــار خواهـــد شـــد و نقـــره موجـــود در بخـــش ثبـــوت همـــواره در 

 نقـره میـزان رسـوب -5.گرم در لیتر کنترل خواهد شد 1-3محدوده 
 :در کاتد به عوامل زیر بستگی دارد

محلول)سیرکولاسیون(سرعت گردش-
-PH)PHاست5/4-5در محدوده(

:  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار
مواد اولیه  مشخصات فنی

اصلی ف
ردی

 

● 8 تن انواع فیلم بویژه فـیلم 
های رادیـو لـوژی بـا 

گـرم در هـر 5/3نقره 
وکیل

1 فیلم کارکده

● محلــــــول وپســــــاب  27000 لیتر
داروی پبوتـــــــــــدر

ــی و  ــوار عکاس لابرات
ــا نقــره  ــو لوژیب رادی

گرم در لیتر9متوسط

2 محلول فیکس

● محلــــــول وپســــــاب  27000 لیتر
داروی پبوتـــــــــــدر

ــی و  ــوار عکاس لابرات
ــا نقــره  ــو لوژیب رادی

گرم در لیتر5متوسط

ــیچ  ــول بل محل
فیکس

3

● 550 کیوگرم ــ ید ســـدیمهیدروکسـ
100%

ســــود ســــوز
آور

4

● اســـــــــــید  %96-98 550 کیلوگرم
سولفوریک

5

● کیلوگرم جهت انحـلال 70-75% 1350
نقـــره فـــیلم هـــای کـــار

کرده

6 اسید نیتریک

 5500 کیلوگرم ــدد ــای مج ــت احی جه
داروی ثبوتکـــــه بـــــه

ــه  ــون گرفت ــول ی محل
اظافه می شود

7 موادافزودنی

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه(یزات اصلی ماشین آلات و تجه-5

ن  
أمی

ت تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 2 ــا پوشــش ــی ب ــاPVCآهن ب
متر مکعب1حجم

ــول  ــزن محصـ مخـ
فیکس

1

□ 1 سیستم الکترولیـز مجهـز بـه 
پمپ سیرکولاسیون بـا تـوان 

5/1kw

2 دستگاه نقره گیر

● 3 1kwاستیل با توان 3 نتقال محصولپمپ ا

● 1 بستر زغال فعال به حجم :نوع
متر مکعب5/0

4 فیلتر زغالی

● 1 جهت فیلم کار کرده 5 تانک شستشو

● اســـتیل ضـــد اســـید بـــه حجـــم  1
متر مکعب1

تانک انتقال نقـره از 
فیلم

6

● 1 -درجــه ســانتگراد1000دمــا

لیتر12حجم
7 کوره ذوب

● 20 از جنس چدن 8 قالب ساخت شمش

● 30 جمع آوری محلول ثبوت کار 
کرده و احیاءشده

9 ظروف پلاستیکی

● 1 الکتروموتوری با کانال 10 )هود(0فن مکش

● 1 جهت ذخیره سازی یـک مـاه 
ملول ثبوت کارکرده به حجم 

متر مکعب5

11 تانک ذخیره سازی

● 1 جهت نگداری شمش نقره 12 گاو صندوق

□ 1 در حد لزوم تجهیزات ازمایشگاه    13



عمیر گاهو ت

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
7 0 2 1 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

2 3 41

) :مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
305 30 80 1100



صابون بهداشتی

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

تن 250 1 صابون حمام  22مطابق استاندارد ملی ایران شماره

تن 250 2 صابون دستشویی  22مطابق استاندارد ملی ایران شماره

تن 250 23مطابق استاندارد ملی ایران شماره 3 صابون لباسشویی

تن 250 4 صابون نوزاد  1226مطابق استاندارد ملی ایران شماره

تن 92/89 5 گلیسیرین  

:فرآیند تولید-2

خشک کن)3دیگ پخت                     )2توزین                      )1
همزن)6سیلو                          )5رنده                        )4
پلادر)9ماکارونی                    )8ی رول                  تر)7

بسته بندی   )12پرس                        )11کاتر                     )10

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

مواد اولیه پس از ورود به واحـد در انبـار ذخیـره و آنگـاه بطـور 
چربـی ، سـودا ، آب ( توزین و وارد تانک ها ذوب مربوطه جداگانه

عمل ذوب توسط بخار انجام مـی گیـرد و مـواد . می گردند ) نمک 
در. توسط پمپ های انتقال به دیگ پخت صابون انتقال مـی یابنـد 

–آنجا در درجه حرارتی بین  بسـته بـه ( دجـه سـانتیگراد 10080
–مدت ) نوع صابون و فرمولاسیون  ساعت حـرارت دیـده تـا  4 5

نسبتاً تکمیل گردد  پس از مرحله تولیـد چربـی . عمل پخت صابون 
به صابون ، به علت اینکه جرم حجمـی صـابون پختـه شـده کمتـر 

)kg/m3800(  و گلیسرین بیشتر است)kg/m31276 (  فاز پائینی
که شامل گلیسرین است تخلیه و فاز بـالایی وارد خشـک کـن مـی 

 آغشته است می توانـد گلیسرین که با نمک و …فلز حاوی . گردد 
برای استحصال گلیسرین مورد بازیابی قرار گیرد که چـون عمـل 
معمولاً به همان صورت اولیه برای اسـتفاده بـه  پر هزینه ای است 

کارخانه های کود

فاز وارد شده به خشک کن با از دست. شیمیایی فروخته می شود
تی  در آمده که پس از عبور از دادن رطوبت به صورت قطعات سف 

مجدداً خرد شده آنگاه در سیلو ذخیره می گردد  پـس از آن . رنده 
وارد میکسر شده همراه با اسانس و رنگ و دی اکسید تیتـانیوم و 

آنگاه جهت اخـتلاط بیشـتر کـه . سیلیکات سدیم مخلوط می گردد 
باعث بالا رفتن کیفیت صابون می شود از دسـتگاه تـری رول کـه 
. سه غلتک افقی با حرکت در جهت مخالف است استفاده می شـود 

صابون پس از عبور از تری رول بصـورت ورقـه هـای نـازک در 
آمده وارد دستگاه ماکارونی کن شـده کـه در آن بصـورت رشـته 

) پـلادر(مرحله بعدی ، دستگاه شمش کن . های باریکی در می آید 

مجدداً در آن صابون خت شده با عبو  ر از میـز بـرش بـه است که 
قطعات مورد نظر بریده و سپس در ماشین پرس علامـت مربوطـه 
روی آن حک می گردد آنها به قسمت بسته بندی رفته آماده ارائـه 

مدت زمان لازم جهت پر کردن دیگ های پخت . به بازار می گردد 
. یم ساعت و تخلیه و شستشو نیم ساعت می باشد

اولیّه-4 :اصلی مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

□ تن 965/652 روغن های طبیعـی بـا 
منشاء حیوانی

1 تالو

□ تن 063/594 منبـــع عمـــده اســـیدهای
چرب

روغــــــــــن
نارگیل

2

□ تن 596/47 3 روغن پالم  از دانه پالم

● تن 956/20 کمک به پاک کنندگی و 
کنندگیکف

ــید اســــــــ
استئاریک

4

● تن 982/83 ــازی  ــی س ــرای خنث ب
خاصیت اسیدی روغن 

ها

ســود ســوز 
آور

5

□ تن 525/2 نرم کننده و امولسیون 
کننده

6 لانولین

مواد اولیه
گلیسیرین آب(هانا خالصی

… )قلیایی و مواد افزودنی

محصول



□ تن 838/8 جهت خوشـبو نمـودن 
صابون

7 اسانس

□ تن 01/1 ــتفاده در  ــل اســ قابــ
صــابون ســازی بــه 

رنگهای مختلف

8 رنگ

□ تن 1/10 ودر ســـفید در دوپـــ
شکل کریستالی

ــید دی اکســ
تیتانیوم

9

● تن 47218 ــا  ــودر و ی بصــورت پ
سنگ

10 نمک

● تن 746/14 پـــودر ســـفید رنـــگ بـــا
حلالیت مختلف

ســـــــیلیکات
سدیم

11

● عدد 56111111 کاغــــذی جهــــا بســــته
بندی اولیه

12 پوشش

● عدد 336667 13 جعبه  جهت بسته بندی 

● عدد 120015 14 کارتن  جهت بسته بندی 

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5
ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 1 دیگ ذوب چربی  5.5m3، th=4mmظرفیت  1

● 2 دیگ ذوب سود  3m3، th=4mmظرفیت  1

● 3 دیگ آب نمک  10ton، th= 2mmظرفیت  1

● 4 دیگ پخت صابون  40ton، th= 3mmظرفیت  1

● 5 مخازن چربی نمک  20ton، th= 3mmظرفیت  2

● 2 4m × 5m  6 خشک کن

● 1 1m7 رنده   طول

● 4 4m 8 نوار نقاله 

● 9 سیلو   تن5ظرفیت  1

● 10 مخلوط کن  همراه با موتور گیربکس  2

● 11 تری رول  m 1/5طول  3

● 12 ماکارنی کن  - 1

● 13 پلادر   میلیمتر2 ×5/3دو طبقه  1

● 14 کاتر  همراه با میز برش  2

● 15 پرس   قالبه6 4

● 16 دستگاه بسته بندی  - 4

● 17 قالب  - 10

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

20 8 6 1 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

53 18 221

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1505 640 620 5300



کفپوش پی وی سی

 :ـنوع تولیدات1

ظرفیت اسمی

یف
رد

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 کفپوش1
s   ShoreA100-60 میلیمتر و با سختی5/1از جنس پی وی سی ضخا مت متوسط

متشکل از سه لایه زیرین،میانی و لایه ی شفاف رویی،مطا بق اس تاندارد ملی ایرانبه شما
وان کفپوش های لاستیکی تحت عن2170ره

تن1700

 :ـفرآیند تولید2

جمع کردن فیلم)7                                          توزین)1
چاپ)8اختلاط                                         )2
لایه گذاری)9آسیاب غلطکی                               )3
برش یارول پیچی)10                            اکسترودر       )4
بسته بندی)11کلندرینگ                                     )5
تنظیم عرض وسردسازی)6

: ـویژ گیهای فرایند،نکات فنی وشرایط عملیاتی3

جهـــت تولیـــد کفپوشـــهای پـــی وی ســـی دو راه وجـــود دارد،یکـــی از
 پـس از pvcروش اکستروژندر این .روشها اکستروژن می با شد 

تزریق و اختلاط به اکسترودر وارد می گرددپس از خروج از قالـب 
بصورت فیلم در ضخامت معین در آمده مراحل بعدی لایـه گـذاری 

روش دیگر نیز مانند روش اکستروژن بوده ،با این . انجام می گیرد 
روش.تفاوت که بجای اکسترودر ازکلندر اسـتفاده         مـی گـردد 

تخابی در این واحد به دلیل وجود مزیت های نسبیروش کلندرینگ ان
 .مراحل تولید محصول به شرح زیر می باشد.خواهد بود

ــق1 ــتز ری ــه :ـ ــته ب ــوش بس ــد کفپ ــرفی در تولی ــه مص ــواد اولی م
فرمولاسیون موجود برای هریک ازلایه ها محصول درایـن مرحلـه 

،پر کننـده این مواد شامل پـی وی سـی،نرم کننـده .تزریق می گردند 
 .وسایرمواد افزودنی خواهد بود

اخـتلاط آمیـز مـواد پـس از تزریـق در دو مرحلـه ابتـدا : ـاختلاط2
 .توسط مخلوط کن سریع و سپس بنبوری انجام  می گیرد

ــی3 ــاسیاب غلتک ــوری توســط : ـ ــری شــکل پــس از بنب ــزه فیب آمی
آسیابغلتکی به صورت نـوار همگنـی از مـواد لازم در مـی ایـد کـه 

 .غذیه به اکسترودرمی باشدآماده ت

اکسترودردراین واحد وظیفه تهیه یک مفتـول از آمیـزه :ـاکسترود4
 .جهت تغذیه به کلندر را غهده دار می باشد

در این مرحلـه آمیـزه خمیـری شـکل بـه صـورت ورق :کلندرینگ5
درمی اید ضخامت ورق درحین عبور از غلتک های

 . کلندر به تدریج تقلیل پیدا می کند

پس از خروج از دستگاه کلندرابتـدا لبـه :یم عرض سرد سازی ـتنظ6
های ورق تولیدی بـرس مـی خـورد و اضـافات کنـاره بـه آسـیاب 
. غلتکی بر گشت ذاذه شده با آمیزه های دیگـر مخلـوط مـی شـوند 

 .سپسورق با عبور از غلتکهای یرد،عمل سردسازی انجام می گردد

 مغز هایی از چـوب فیلم یا ورقهای تولیدی دور : ـجمع کردن ورق 7
 .یا مقوا رول پیچی می گردند

در صـورت لـزوم بـه چـاپ عملیـات چـاپ روی فیلمهـــای : ــچاپ8
 .تولیدیانجام می گیرد

در ایـن مرحلـه ابتـدا جهـت ازاد سـازی تـنش هـای : ـلایه گذاری9
درجـه گـرم شـده عملیـات لایـه گـذاری 100موجود فیلمها تا دمای 

 .توسط فشار غلتک انجام می گیرد

کفپوشهای را که به صورت رول کاربرد دارند :ـبرش یا روپیچی 10
دراین مرحله رول پیچی می شوند درغیر این صـورت عمـل بـرش 

 .قطعات کاشی انجام می پذیرد

بسته بنـدی محصـوت بسـته بـه نـوع محصـول در :ـبسته بندی11
 .کارتن های مقوایی و کیسه های پلا ستیکی انجام می گیرد

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی

ینواحدمقدار
تأم

 

با ) S(از نوعپی وی سی1
70تا65گرید

تن9/680
●

روغن نرم2
تن5/340دی او پیکننده

●

آسیابیکربنات کلسیم3
1000مش

تن9/680
●

4

□تن7/13باریمـکادمیمپایدارکننده

تن4/20ن سویاییروغروغن اپوکسی5
●

صورت%95اسیداستئاریک6 به
تن4/3پودر

●
تن7/12با پا یه آلیرنگ7

●

  سی  ویپی

وســایرموا
دآمیزه

محصول



تن15چا پمرکب8
●

کیسه9
تن5/1پلی اتیلنیپلاستیکی

●
10

عدد5010000×50×20کارتن سه لا
●

 :)فرآیند تولید،آزمایشگاه و تعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

1
سیلوی پودر

PVC
1کیلو گرم فولادی1000ظرفیت

●

2
سیلوی کربنات

1کیلو گرم فولادی1000ظرفیتکلسیم
●

1کیلو گرم فولادی500ظرفیتمخزی دی او پی3
●

1لیتری1000ظرفیتمخلوط کن مایع4
●

90حجمبنبوری5

1درجهسانتیگراد160تر،حداکثردمالی
●

سانتی40متروشعلع2عرض غلطکآسیاب غلطکی6
1متر

●

101 تا8نسبت طول به قطراکسترودر7
●

کلندر8
سانتی75و قطر متر2عرض

برعکسL مترچهار غلطکه به شکل
1□

دو جداره،مکانیسم سرد سازی آبغلطک های سردکن9
12سرد

●

1موتور با گشتاور ثا بت جمع کنواحد10
●

rotogravare(1(غلطکیدستگاه چاپ11
●

1ـلایه گذاری12
●

1 کیلو وات11 لیتر در دقیقهـ1250کمپرسور13
●

1دستی جهت برشماشین پرس14
●

4الکتریکی با دقت یک گرمترازو15
●

16از جنس فولادغلطک های جدا کن16
●

17
قالبغلطک های تنش

15سیستم گرما یش غلطک بخار گرمگیری
●

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانکارگر سادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

101163872

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)مترمکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

2222931

)مترمربع(اختمانهازمین و س-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
1000090015502870



اسپری حشره کش

:نوع تولیدات--1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

2700 هزار عدد برای مصارف خانگی و حاوی مواد خوشبو کننده 1 اسپری حشره کش

 :فرآیند تولید-2

تمیز کزدن قوطی ها.)8اختلاط مواد                           .)1
وزن کردن قوطی ها.)9                          فیلتراسیون  .)2
درب بندی.)10ذخیره سازی                          .)3
چاپ.)11پر کردن قوطی ها                   .)4
بسته بندی.)12بازرسی                                 .)5
 هابازرسی و ذخیره قوطی.)13سوراخ کردن دریچه ها            .)6

تحت فشار قرار دادن ماده متحرک.)14پر کردن ماده متحرک             .)7

ویژگیهای فرایند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3
 :مراحل تولید اسپری حشره کش به شرح ذیل می باشد

حجم مشخصی از حشره کش ،سینر ژیست ،عطر و حلال بـه دا -1
دین ترتیـب فـر خل مخزن اختلاط منتقل و مخلـوط مـی شـوند و ب ـ

 .مولاسیون حشره کش تهیه میشود

پس از آن ناخالصـی هـا و مـواد خـارجی محلـول حشـره کـش -2
 .توسط یک سیستم فیلتراسیون گرفته میشود

موقتاً از طریق لوله به داخل مخزن ذخیره سـازی منتقـل -3 محلول 
 .می گردد

محلـول .از مخزن ذخیره سازی به دستگاه پر کن هدایت میشـود -4
م خاصی درون قوطی هایی که ازدر حج

 .قسمت تمیز کن پنو ماتیکی خارج می شوند ،پر می شود

قوطی های پر شده در فواصل زمانی و بصورت تصادفی نمونه -5
 .گیری شده نحوه پر شدن محلول حشره کش کنترل می شود

به محض تحویل بصـورت نمونـه )مکانیزم پاشش اسپری (دریچه-6
این دریچه در بالای قـوطی هـای .شوندگیری تصادفی بازرسی می 

 .پر شده سوار میشود

پس از این مرحله ماده متحرک تحت فشـار وارد دسـتگاه پـرکن -7
ماده محرک شده و بـا حجـم مشخصـی و تحـت فشـار بـالا درون 

در اینجـا .قوطی هایی که دریچه روی آنها سوار شده پر مـی شـود 
د بازرسـی نیز قوطی های پر شده از گـاز بصـورت تصـادفی مـور 

 .قرار می گیرند

قو طی های پر شده از ماده متحرک سپس وارد حمـام آب گـرم -8
بـدین . درجـه سـانتیگراد دارد 50می شوندکه آب آن دمایی حدود 

ترتیب قوطی ها از نظر داشتن درزهای نا مناسب و معیـوب کنتـرل 
نشتی به صـورت بـروز حبـاب (شده و قوطی هایی که نشتی دارند 

در ایـن مرحلـه .از خط تولید خـارج مـی گردنـد ) کند هوا بروز می 
،دریچه اسپری یک لحظه فشار داده می شود تا از عملکرد مطلـوب 
اسپری اطمینان حاصل شود و قوطی های معیوب نیز کنار گذاشـته 

سپس قوطی ها تمیز مـی شـوند تـا آب ،روغـن و سـایر .می شوند 
 .مواد پاک شوند

رای حصـول اطمینـان از پـر شـدن  بعد از این مرحله قوطی ها ب -9
 .وزن می شوند

 .قوطی های وزن شده درب بندی می شوند-10

شماره سریال ساخت زیر قوطی ها چاپ مـی شـوند و سـپس -11
قوطی ها برای کنترل حجم گاز ،حجم محلول حشـره کـش و فشـار 

 .داخل گاز بازرسی می شوند

 در کـار قوطی های پر شده پس از بازرسی و کنترل حجم گـاز -12
 .تنها بسته بندی وآماده جهت حمل به بازار مصرف می شوند

قوطی های خـالی اسـپری کـه کـه توسـط تولیـد کننـده قـوطی -13
ــده و  ــه دقــــت بازرســــی شــ ــده ا ســــت بــ تحویــــل داده شــ

سپس از انبار دستگاه تغذیه قـوطی .موقتا درانبار ذخیره می شوند 
داخل.قرار می دهدها منتقل می شوند که قوطی ها را در خط پر کن

قوطیهـــا توســـط دســـتگاه مکـــش وبـــه روش پنومیتـــاک تمیـــز کننـــده
 . قوطیها،تمیز میشوند

در این مرحله ماده محرک را جهت وارد کردن به قـوطی هـای -14
پر شده حشره کش که دریچه های در بالای قوطی ها سـوار شـده 

. تحت فشار بالا درون قوطی ها پر میشود

: مواد اولیه اصلی-4

تأ مصرف سالیانه مشخصات فنی مواد اولیه د ی



واحد اصلی  مقدار
 1500 کیلوگرم انــواع مختلــف مــاده 

موثر حشره کش
1 حشره کش

 3000 کیلوگرم سم اصلی حشره کش 2 سینر ژیست

 1500 کیلوگرم از انواع مختلف 3 عطر

● 36000 لیتر

0

تصفیه شده جهت بـی 
خطـــر کـــردن بـــرای

ارف خانگیمص

4 نفت سفید

● 54000 لیتر

0

ــده  ــایع ش ــای م گازه
…LPGمانند

5 ماده محرک

● 27000 عدد

00

فلزی به همراه دریچـه 
ودرب پلاستیکی

6 قوطی

● 27000 عدد جهت بسته بندی 7 کارتن

):فرایند تولید ،آزمایشگاه وتعمیر گاه(ماشن آلات و تجهیزات اصلی-5
ن  
أمی

ت

تعداد مشخصات فنی
ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

 عدد در دقیقه7اتو ماتیک  1 ــوطی ــرکن ق ــط پ خ
اسپری

1

 متر مکعب در ساعت3 1 پمپ دستگاه پر کـن 
گاز

2

 متر مکعب در ساعت3 1 پمپ خلا دستگاه پر 
کن گاز

3

● لیتر در دقیقه200 1 4 کمپروسور

● متر مکعب300 1 5 حمام آب گرم

● کیلو وات1 1 6  تهویهسیستم

● کیلـــو گـــرم دبـــر ســـانتی2 1
متر مربع

7 سیستم فیلتراسیون

● 1 استنلس استیل
ــول 150 ــرای محل ــر ب لیت

حشره کش

مخزن اختلاط 8

● 1 استنلس استیل
ــول 200 ــرای محل ــر ب لیت

حشره کش

مخــــــزن ذخیــــــره
سازی

9

● متر3 1 نقاله تست اسپری 10

● متر4 1 نقاله بسته بندی 11

● متر3 1 گاه بالا بردست 12

● 1 در حد لزوم 13 تجهیزات بازرسی

● در حد لزوم 14 تجهیزات کنترل

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
20 11 2 1 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

5 5 128

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
935 300 400 3300



شلنگ های فشار قوی

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

تن 240 در)  اتمسـفر 170 تـا 20بـین (و فشار متوسط )  اتمسفر20زیر (از نوع فشار کم 
انواع دو لایه و سه لایه همراه با الیاف تقویت کننده قابل استفاده در دمای منهای 

 درجه سانتیگراد200 درجه تا65

1 انواع شلنگ

 :فرآیند تولید-2

اکستروژن لایه دوم)4اختلاط مواد                                 )1
پخت)5اکستروژن لایه اول                        )2
رول پیچی)6پیچیدن الیاف تقویت کننده              )3

: نی و شرایط عملیاتیویژگیهای فرآیند ، نکات ف-3

محصول تولیدی این واحد شامل انواع شـلنگ هـای صـنعتی فشـار 
ایـن محصـول در .  اتمسـفر مـی باشـد 70قوی با حداکثر مقاومت 

انواع دو لایه و سه لایه همراه با الیاف تقویت کننده تولید می گـردد 
لایه اول در تماس مایعات انتقالی اسـت ایـن لایـه مـی بایسـت در . 
وظیفـه . بر اثرات فیزیکی و شیمیایی ماده انتقـالی مقـاوم باشـد برا

لایه بیرونی مقاومت در برابر عوامل محیطی از قبیل دما ، اکسیژن ، 
معمولاً از . سایش و روغنها می باشد  الیاف مصرفی در لایه میانی 

. جنس پنبه ، رایون ، پلی استر و رشته هـای فـولادی خواهـد بـود 

: ل به شرح زیر استمراحل تولید محصو

 مرحله انجام می گیرد2اختلاط مواد آمیزه لاستیکی در: اختلاط-1
ابتدا لاستیک و سایر مـواد افزودنـی بـه غیـر از عوامـل پخـت در . 

کاملاً مخـوط شـده سـپس بـا اضـافه کـردن عوامـل پخـت  بنبوری 
. عملیات اختلاط توسط آسیاب غلتکی انجام می شود

آمیـزه حاصـل بـا عبـور از سـیلندری کـه : ل اکستروژن لایه او -2
مارپیچ اکسترودر در آن قرار دارد و توسط المنت های برقی گـرم 

 .می گردد ، به صورت لایه اول شلنگ در می آید

عمـل پـیچش الیـاف تقویـت کننـده : پیچنده الیاف تقویـت کننـده -3
 .توسط ماشین بافنده الیاف به دور لایه اول انجام می شود

لایه اول پس از پیچیده شدن الیاف تقویـت : روژن لایه دوم اکست-4
بـا خـروج از اکسـترودر . کننده به اکسترودر دوم تغذیه می گـردد 

 .لایه دوم شلنگ شکل می گیرد

جهت پخت لاستیک ابتدا شلنگ وارد حمام نمک مایع شده : پخت -5
پـس از .  درجه سانتیگراد عمل پخت انجام می گیـرد 160در دمای 

وج شلنگ از حمام یک جریان آب ، نمک روی شلنگ را شسته و خر
 .همزمان شلنگ را سرد می کند

محصول نهـایی پـس از شستشـو ، عبـور از واحـد : رول پیچی -6
زمـانی کـه . کشنده ، توسط دستگاه جمع کن بسته بندی می گـردد 

متراژ محصول پیچیده شد ، به اندازه معـین رسـید جهـت تعـویض 
. ه می شودرول شلنگ برید

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

 

واحد مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

● تن 1/10 نیتریل به عنـوان لایـه 
داخلی

1 لاستیک

● تن 07/1 2 اکسید روی  

● تن 126/0 ــید  به صورت پودر % 95 اســــــــ 3

استئاریک
● تن 78/44 4 پر کننده  330Nنوعدوده از

● تن 52/2 ــه  ــزه پخــت لای در آمی
داخلی و بیرونی

5 نرم کننده

● تن 504/2 6 گوگرد  -

● تن 6/3 7 فاکیتس  -

● تن 64/0 - MBTS 8

● تن 04/1 ــد  - ضـــــــــ 9

ستیکعوامل پخت ، لا
، دوده و سایر مواد

افزودنی
الیاف

تقویت کننده

آمیزه لاستیکی
لایه دوم



اکسایش
● تن 12/15 - 10 پلی کلروپرن

● تن 47/0 اکســــــــــید  -
منیزیم

11

● تن 19/0 12 شتاب دهنده  -

● تن 46/15 13 لاستیک   )NR(لاستیک طبیعی 

● تن 85/32 SBR 14 لاستیک  لاستیک

● تن 4/61 ــات  1000آسیابی با مش کربنـــــ
کلسیم

15

● تن 18/2 16 واکس  -

● تن 4/28 17 خاک چینی  -

● تن 7/17 ــخ یکســره ویســکوز ن
رایون

18 رایون

● تن 58/7 نخ یکسره پلی استر  19 ترپلی اس

● تن 40 20 نمک  املاح سدیم با پتاسیم 

  

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5
ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 1 گیوتین  مخصوص برش لاستیک  1

● 2 بنبوری   لیتر30 لیتری ، ظرفیت30 1

● 2  ظرفیت – میلیمتر 45ر پیچ قط

 کیلوگرم در ساعت45 تا35
3 اکسترودر

● 4 آسیاب غلتکی  سانتیمتر120 و طول45قطر  1

● 5 آسیاب غلتکی  سانتیمتر110 و طول40قطر  2

● پیچیــــدن الیــــاف    قرقره ای24 1
تقویت کننده

6

● 7 ترازو  گرم ) 1/0 ،10،1(دقت های  3

● 3 8 پنکه   ولت220ی ،الکتریک

● 9 جمع کن  شامل موتور و قرقره  2

●  شامل المـان –متر 15 × 4/0 1

برقی
10 حمام نمک مذاب

● 11 کشنده   غلتک2شامل  2

● 12 برش  شامل قیچی ساده  2

●  لیتـــر در250 بـــار هـــوادهی7 1
دقیقه

13 کمپرسور

● در سایزهای متفاوت  10 ودرانواع دای اکستر 14

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

56 22 17 1 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

6 17 227

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
2200 1300 550 7700



کیف

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

120000 عدد  سانتیمتری و از جنس بدنه41×31ای و قاعده به ابعادبه شکل ذورنقه

پلاستیکی و قاب آلومینوم
1 کیف سامسونت

 : نوع تولیدات-2

برش.) 1
فرم دهی.) 2
برش ضایعات.) 3
دوخت.) 4

 خمکاری.)5

پرسکاری.) 6
مونتاژ.) 7
بسته بندی.) 8

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3

قطعات متشکله کیف سامسونت را بهدو دسته قابل ساخت در واحد 
شاسـی، . نمایندندی میبو یا قابل خریداری از خارج از واحد تقسیم

دوزی،در، بدنه، در، کفپوش، بدنه کیف داخلی، جامدادی، نوار لبه  زه
 داخلی، نگهدارنده کیف داخلی،زبانه قفـل و لایه داخلی، دیواره کیف

فلزی،ها، دکمهرمز در داخل واحد ساخته شده و در مقابل لولا، پایه
و مـارک کیـف و پـیچ و ها، رمز، پایه دسته، دسته لایه، قفلنوار لبه

تنـوع کیـف از نظـر . شـودپرچ بعنوان قطعات خریدنی محسوب می
باشـد کـه ای مـیشامل سه گروه قطعات فلزی، پلاستیکی و پارچـه

. باشـدای مـورد نیـاز مـیمتناسب با هر کـدام فرآینـد تولیـد ویـژه

باشـد و بـرای مـی ) از نـوع ABS( ساخـتـار بدنه کیف پلاستیکی 
فرم دهی و اکیوم ورق پلاستیک بوسـیله حـرارت خـلا تولید آن از 
شـــود پـــس از تولیـــد و چســـباندن پارچـــه محـــل بـــرشاســـتفاده مـــی

 .گیردضایعات آن صورت می

شاسی وزه از جنس آلومینیوم به صورت پروفیل با مقاطع مختلف 
اکسترو در شده تحت عملیات برش، سوراخکاری، خمکاری دست و

بـرای خمکـاری از فیکسـچر مناسـب گردنـد و پرچمکاری تولید می
 .شوداستفاده می

قطعـات فلـزی زبانـــه قفـل و رمـز و نگهدارنـــده در هـر بدنـه کـــه از 
متـر سـاخته  میلی5/1متر و ضخامت  سانتی3آهنی به عرض   تسمه
شوند عملیاتی شامل برش فـرم، سـوراخکاری توسـط پـرس و   می

طعـات سـایر ق . گیردخمکاری به وسیله پرس روی آنها صورت می
کیـــف، کفپـــوش،داخلـــی، جامـــدادی، دیـــوارهکـــه شـــامل جیـــب کیـــف

باشـند کیف و پارچه برزنتی داخلـی در و بدنـه مـیداخل، بدنه  لایه
گیرد و به تناسبابتدا عملیات برش و سپس دوخت آنها صورت می

پس از تولید قطعات مونتاژ آنها نیز با عملیات دوخت توسـط چـرخ 
 .شود یخیاطی یا پرچ کردن انجام م

فرآیند نهایی پس از تولید از اجزاء و قطعات، مونتـاژ آنهـا و سـایر 
باشد که جهـت ایـن مرحلـه از پـرس قطعات خریدنی به همدیگر می

. شـودگوشتی استفاده مـیبادی یا ابزار آلات بادی مانند مته و پیچ

بندی هر کیف درون یک کیسه پلاستیکی گذاشته شده و جهت بسته
 .گیردف درون یک کارتن قرار میهر پنج محور کی

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانه

ین
تأم

 

واحد تعداد
مشخصات فنی

اولیهمواد
اصلی ف

ردی
 

● تن 5/28

ــه اکســترود شــده ب
متـر  سانتی5عرض 

ــخامت  2و ضـــــــ

مترسانتی

ــل پروفیـــــ
آلومینیوم 1

● تن 30

ــه اکســترود شــده ب
متـر  سانتی5عرض 

ــخامت  2و ضـــــــ

مترانتیس

ــل پروفیـــــ
آلومینیوم 2`

● تن 15

37-stابـعــــادبــــه
0015/0×30/0×1 

متر
آهنیتسمه 3

● تن 53 بـــــــــــــــــــــه  4 ورق



×5/1×0015/0ابعـــاد

1

پلاســـــتیک
ABS

●
متر
مربع 13000

رول و بـه   صورت  به
 متری5/1عرض

ــرم چــــــــ
مصنوعی 5

●
متر
مربع 18000

برزنتی بـه صـورت 
 متــــری و36طاقــــه
9/0عرض

پارچه 6

●
متر
مربع 5/5

ــخامت  ــه ضــ  2بــ

متر به صـورت   میلی
رول

مقوا 7

● کیلوگرم 3790

چســـباندن مقـــوا بـــه
ــوطی  ــه، قـ  5پارچـ

کیلویی
چسب 8

● کیلوگرم 3300 رنگ روغنی کیلویی5در قوطی  9

● کیلوگرم 1200 روغنی تینر 10

● عدد 12000

0

ــاد  ــه ابعـ 40×35بـ

مترسانتی
ــه کیســـــــ

نایلونی 11

● عدد 24000
40×35×50لایـــهســـه

سانتی متر کارتن 12

● عدد 24000

0
فلزی لولا 13

● عدد 48000 با کالیتی پایه پلاستیکی 14

● سری 12000

0
فلزی پیچ و پرچ 15

● سری 24000

0
از جنس فلز دگمه 16

● سری 12000

0
– دوپایـه  دسته پلاستیکیفلزی

سته 17

● سری 12000

0
فلزی 18 قفل و رمز

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم

 

تعداد مشخصات فنی
ماشین آلات و
تجهیزات ف

ردی
 

● 2 Vaccumدهیفرم
فرم دهی   دستگاه
پلاستیک

1

● 1
 متـری بـه 2توان بـرش ورق 

قیچی گویتن میلیمتر3ضخامت 2

● 1 از نوع دیسکی اره 3

● 2 ای بهپرس ضر تن10 4

● 14 صنعتی چرخ خیاطی 5

● 2 ــــــ پرس بادی  7

● 1 ــــــ کوره پخت رنگ 8

● 1 جهت ضایعات پلاستیک دستگاه برش  9

●
یک
سری – گوشتی پیچمته ابزار آلات بادی 10

● 1 کمپرسور هوا لیتر در دقیقه350 11

●
یک
سری دهی و خمکاریبرش، فرم قالب و فیکسچر 12

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

53 24 13 3 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

9 10 117

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
995 290 350 3500



گچ ساختمانی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 فنیمشخصاتتولیدات
واحدمقدار

تا10 دقیقه وگیرش نهایی8 تا4 میلی متروگیرش ابتدایی50/1تا5/0با انداره  گچ ساختمانی فله1
 دقیقه15



:تعدادکارکنان-6

کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
123101446

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

3638924

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8

کل زیربناارهاکل انبسالن تولیدزمین
22020050620



چرم مصنوعی پلی اورتانچرم مصنوعی پلی اورتان

 ::نوع تولیداتنوع تولیدات--11

ظرفیت اسمیظرفیت اسمی

ف
فردی
ردی

 

مشخصات فنیمشخصات فنیتولیداتتولیدات
واحدواحدمقدارمقدار

هزار متر مربعهزار متر مربع1200012000چرم مصنوعی جهت استفاده در تولید ساک کفش و چمدان و کیفچرم مصنوعی جهت استفاده در تولید ساک کفش و چمدان و کیفچرم مصنوعی پلی اورتانچرم مصنوعی پلی اورتان 11

 :فرآیند تولید-2

اساس پارچهاساس پارچه.).)11
خشـــک کـــن خشـــک کـــن .).)22

اولیهاولیه
ــه ور.).)33 ــه ورغوطـــــ غوطـــــ

شدنشدن
پوشش دادنپوشش دادن.).)44
انعقادانعقاد.).)55

شستشوشستشو.).)66
ــک.).)77 ــکخشـــ خشـــ

کردنکردن
بســــــــتهبســــــــته.).)88

بندیبندی
رها کننده رها کننده .).)99

کاغذکاغذ

پوشش دادنپوشش دادن))1010
خشک کردنخشک کردن))1111
خنک و پوشـش خنک و پوشـش ))1212

دادندادن
لامینه کردنلامینه کردن))1313

خشـــــــــکخشـــــــــک))1414
کردنکردن

بسته بندیبسته بندی))1515
ــاس))1616 ــاساســـــ اســـــ

پارچهپارچه

:       :       عملیاتیعملیاتیشرایطشرایط ووفنیفنیفرآیند،نکاتفرآیند،نکات ویژگیهایویژگیهای  --33

 اورتان بـه دو صـورت تـر و خشـک مـی  اورتان بـه دو صـورت تـر و خشـک مـی تولید چرممصنوعی پلی تولید چرممصنوعی پلی     
 ::باشد که تشریح اختصار گونه هر یک بشرح زیر می باشدباشد که تشریح اختصار گونه هر یک بشرح زیر می باشد

دارای مراحلی است کـه عمـده تـرین آنهـا و دارای مراحلی است کـه عمـده تـرین آنهـا و : : الف ـ روش تولید تر الف ـ روش تولید تر 
 ::توالی موجود بین مراحل بشرح ذیل می باشدتوالی موجود بین مراحل بشرح ذیل می باشد

 ..ـ پارچه اصلی از جنس نخی یا پنبه می باشدـ پارچه اصلی از جنس نخی یا پنبه می باشد11

ـ ابتدا پارچه اصلی را خشک می کنندـ ابتدا پارچه اصلی را خشک می کنند22
ـ پارچه خشک شده را در ظرف حاوی محلول پلی اورتـان غوطـه ـ پارچه خشک شده را در ظرف حاوی محلول پلی اورتـان غوطـه 33

ور می سازدندور می سازدند
Dـ با یک خمیر اولیه حاوی رزیـن پلـی اورتـان و حـلال 44 دیدی ( (DMMFFـ با یک خمیر اولیه حاوی رزیـن پلـی اورتـان و حـلال  

پوشانده می شودپوشانده می شود))میتل فرماییدمیتل فرمایید
ـ بعد از نشاندن خمیر روی پارچه عمل انعقاد انجام می گیردـ بعد از نشاندن خمیر روی پارچه عمل انعقاد انجام می گیرد55
Dـ عمل شستشو مجدد انجام می گیرد که باعـث حـل کـردن 66 DMMFFـ عمل شستشو مجدد انجام می گیرد که باعـث حـل کـردن  

مازاد و همچنین چسباندن رزین پلی اورتان به پارچه می شودمازاد و همچنین چسباندن رزین پلی اورتان به پارچه می شود
ـ با برداشت پارچه از ظرف شستشو محلول خشک می شـود بـا ـ با برداشت پارچه از ظرف شستشو محلول خشک می شـود بـا 77

محلول بعمل آمده سطح ترمیم می گرددمحلول بعمل آمده سطح ترمیم می گردد
پروسس خشکپروسس خشک

 ::ب ـ فرآیند تولید محصول به روش خشک بشرح ذیل استب ـ فرآیند تولید محصول به روش خشک بشرح ذیل است

ـ کاغذ از یک رها کننده وارد محلول می شودـ کاغذ از یک رها کننده وارد محلول می شود11
کتون و اتانول آمین و رزین پلی اورتان می باشدکتون و اتانول آمین و رزین پلی اورتان می باشد متیل اتیل متیل اتیل

 درجه سانتیگراد خشک می شوددرجه سانتیگراد خشک می شود100100ـ کاغذ درـ کاغذ در33

مجدداً با همان ماده پوشش داده شده ودر خشک کن 44 مجدداً با همان ماده پوشش داده شده ودر خشک کن ـ  110110--140140ـ 

درجه سانتیگراد خشک می شوددرجه سانتیگراد خشک می شود
ـ ورقه پلی اورتان با پارچه اصلی لامینه شده و کاغذ پلی اورتـان ـ ورقه پلی اورتان با پارچه اصلی لامینه شده و کاغذ پلی اورتـان 55

 بار  بار 1010کاغذ آزاد شده بیش از کاغذ آزاد شده بیش از . . رددرددروی آن تشکیل شده آزاد می گ روی آن تشکیل شده آزاد می گ 
استفاده می گردد پس از هر بار مصرف می توان از نظر پارگی آن استفاده می گردد پس از هر بار مصرف می توان از نظر پارگی آن 

را آزمایش کردرا آزمایش کرد
ـ پارچه حاصله خشک می شودـ پارچه حاصله خشک می شود66
نهایتاً بصورت رول در می آید77 نهایتاً بصورت رول در می آیدـ  ـ 

 :: مواد اولیه اصلیمواد اولیه اصلی--44

مصرف سالیانهمصرف سالیانه

ف
فردی
ردی

 

مواد اولیهمواد اولیه
مشخصات فنیمشخصات فنیاصلیاصلی

ینحدحدواوامقدارمقدار
تأم

ین
تأم

 

3600036000نخی یا پنبهنخی یا پنبهپارچه اصلیپارچه اصلی 11

0000
●●متر مربعمتر مربع

22 
رزین پلیرزین پلی
▫▫کیلو گرمکیلو گرم7200072000از نوع پلی اورتان نرماز نوع پلی اورتان نرماورتاناورتان

33 
رزین یکرزین یک
ترکیبهترکیبه

بستگی به جنس چرمبستگی به جنس چرم
از پلی اورتان یا پیاز پلی اورتان یا پی

وی سیوی سی
●●کیلو گرمکیلو گرم3600036000

44 
رزین دورزین دو
ترکیبهترکیبه

از ترکیب پلی اورتاناز ترکیب پلی اورتان
با پی وی سی بابا پی وی سی با

درصدهای مختلفدرصدهای مختلف
●●کیلو گرمکیلو گرم3003000000

55 
محلول ترمیممحلول ترمیم

سطحسطح
حلال و نرم کنندهحلال و نرم کننده

روغنی پلاستی سایزروغنی پلاستی سایز
رهارها

●●کیلو گرمکیلو گرم1500015000

66 
رنگدانه هایرنگدانه های
پلی اورتانپلی اورتان

رنگهای مختلف موردرنگهای مختلف مورد
●●کیلو گرمکیلو گرم100100نیازنیاز

فتالوسیانین یا انواعفتالوسیانین یا انواعپودر رنگدانهپودر رنگدانه 77
●●کیلو گرمکیلو گرم150150دیگردیگر

محصولمحصول
لل

روش خشکروش خشک

مواد اولیهمواد اولیه

رول کاغذ

پارچه

روش تر



متیل اتیل کتون یامتیل اتیل کتون یاحلالحلال 88
●● ممکیلو گرکیلو گر2000020000تولوئنتولوئن

کاغذ عاجدار مات یاکاغذ عاجدار مات یاکاغذ آزادکاغذ آزاد 99
●●متر مربعمتر مربع1400014000براق بعنوان نگهدارندهبراق بعنوان نگهدارنده

):):تولید،آزمایشگاه و تعمیرگاهتولید،آزمایشگاه و تعمیرگاهفرآیندفرآیند(( ماشین آلات و تجهیزات اصلیماشین آلات و تجهیزات اصلی--55

ف
فردی
ردی

 

ماشین آلات وماشین آلات و
تجهیزاتتجهیزات

تعدادتعدادمشخصات فنی

ین
تأم

ین
تأم

 

●● 22 لیتر در دقیقهلیتر در دقیقه300300بادکنندهبادکننده 11

●● 11 سانتی متر سانتی متر800800قطرقطرجمع کنندهجمع کننده 22

●● 22 سانتی متر طول کششسانتی متر طول کشش140140کنترل کششکنترل کشش 33

●● 11 متر در دقیقهمتر در دقیقه55پوشش دهنده چاقوپوشش دهنده چاقو 44

●● 11استیل یک تنیاستیل یک تنیترکیب کننده مشترکیب کننده مش 55

▫▫ 11استیل دو متریاستیل دو متریخشک کنندهخشک کننده 66

77 
 22ماشین سرد کردنماشین سرد کردن

●● 11 تنی استیلتنی استیل11رولرول

88 
 33ماشین سرد کردنماشین سرد کردن

●● 11 تنی استیلتنی استیل11رولرول

●● 11تر در روزتر در روز م م80008000دستگاه لامینه کردندستگاه لامینه کردن 99

1010
دستگاه سرد کنندهدستگاه سرد کننده

●● 11 متر در روز متر در روز80008000پشت لامینهپشت لامینه

1111
باد کننده مرکزی باباد کننده مرکزی با

●● 11 متر در روزمتر در روز300300واحد مجزاواحد مجزا

●● 11 متر در دقیقهمتر در دقیقه88استیلاستیلسیستم راندنسیستم راندن1212
●● 11 متر در دقیقهمتر در دقیقه88استیلاستیلسیستم الکتریکیسیستم الکتریکی1313
●● 11 تنی استیلتنی استیل11ظرف انعقادظرف انعقاد1414

 :: تعداد کارکنانتعداد کارکنان--66

کل    کارکنانکل    کارکنانکارگر سادهکارگر سادهکارگر   ماهرکارگر   ماهرتکنسینتکنسینکارشناسیکارشناسییریتیریتمدمد

11 44 88 101024245959

 ::کل انرژی مورد نیازکل انرژی مورد نیاز--77

 ))گیگاژولگیگاژول((سوخت روزانهسوخت روزانه ))متر مکعبمتر مکعب((آب روزانهآب روزانه ))کیلو واتکیلو وات((توان برقتوان برق

37137117172424

 ))متر مربعمتر مربع:(:( زمین و ساختمانهازمین و ساختمانها--88

کل زیر بناکل زیر بناکل انبارهاکل انبارهاسالن تولیدسالن تولیدزمینزمین
12600126002880288030030036053605



رینگ چرخ خودرو

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

هزارحلقه 200  میلمترو مشخصـات منـدرج در اسـتاندارد ملـی 25/2فولادی به ضخامت (متشکل از طوقه 
 5/4جمعـاً بـه وزن ) میلیمتـر 75/3فـولادی بـه ضـخامت (و کاسـه  )2401ایران به شماره 

 نیوتن بر مترمربع1100-1200و استحکام کششی  Re  =700ا تنش تسلیمکیلوگرم ب

1 رینگ چرخ پیکان

: فرآیند تولید-2

مونتاژ)7برش ورق                                  )1
چربی گیری)8رول کردن                                 )2
شستشو)9    جوشکاری و سنگ زدن             )3
فسفاته کردن)10فرم دادن                                  )4
رنگ کاری)11اکسپندینگ                                )5
بسته بندی)12سوراخکاری                              )6

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

ر بـه فـرد بـوده و شـامل نـورد و روش تولید رینـگ چـرخ منحص ـ
جوشکاری می باشند و در این ارتباط ورقهـایی بـا ضـخامت هـای 

وارد کارخانه شـده وپـس از طـی مراحلـی کـه در زیـر 25/2و75/3
. تشریح می شود مونتاژ شده ودر نهایت به بازار ارائـه مـی شـود 

. تشریح فرآیند به قرار زیر می باشد

 میلیمتر بـه وسـیله گیـوتین بـه 75/3 و 25/2ابتدا ورق با ضخامت 
 میلیمتر برش خورده می شود و سپس 47 ×477 و 330×160ابعاد 

در مرحله دوم توسط دستگاه رول کردن بصورت رول در می آیـد 
و سپس در مرحله سوم رول طوقه بوسیله دستگاه جوش مقاومتی 
قرقره ای جوشکاری شده و اعوجاجهای احتمـالی توسـط دسـتگاه 

ی رفـــع مـــی شـــود ســـپس در مرحلـــه چهـــارم طوقـــه ســـنگ رومیـــز
جوشکاری شده بوسیله دستگاه رول فرمینگ که دارای دون محور 
فرم است فرم نهایی طوقه روی آن ایجاد می شود ایـن دسـتگاه در 

 .چندین دور متوالی کشش های روی طوه را ایجاد می کنند

 را پس از انجام عملیات فرم ممکن است قطعه حالت دایره ای کامـل 

به خود نگیرد که این عیب توسط دستگاه اکسـپندور مرحلـه پـنجم 
دفع می شود این دستگاه دارای سیستم هیدرولیکی و مکانیکی مـی 

 .باشد

. در مرحله ششم سوراخکاری محل سوپاپ تیوپ ایجاد مـی شـود 

. که با انجام این مرحله فرآیند ساخت طوقه خاتمه می یابد

 تـن کشـش داده 35 پرس هیدرولیک در صورت نیاز قطعات توسط 
می شود که این کشش در دو مرحله ایجاد مـی شـود ابتـدا توسـط 

 . تن صورت می گیرد400 تن و سپس توسط پرس35پرس

سپس در مرحله هفتم این دو قطعه روی یکدیگر قـرار گرفتـه و بـه 
سـپس رینـگ . وسیله دستگاه جوش مقاومتی و مونتاژ مـی شـوند 

ه هشتم بوسیله مواد قلیای چربی گیری شـده و کامل شده در مرحل 
پـس از شسـته . در مرحله نهم به وسیله آب سرد شسته می شوند 

شدن سطح تمیز شده توسـط مـواد فسـفاته ماننـد اسـید فسـفریک 
فسفاته می شود این عملیات فسفاته کردن به منظور آماده سازی و 

حلـه متخلخل شدن سطح در مرحله دهـم انجـام مـی گیـرد و در مر 
یازدهم عملیات رنگ کاری توسط تجهیزات الکترواستاتیک بصورت 
خشک انجام می گیرد که در این مرحله محصول جهـت ارسـال در 

 .مرحله دوازدهم بسته بندی و سپس انبار می شوند

مواد چربی گیریرنگ     مواد فسفاته کردن

محصول

ورق



 :مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

•  DIN 1.7220فولاد   1134 تن

ــا ضــــخامت  75/3بــ

میلیمتر

1 ورق

• 5/185 تن  فـــولاد بـــا اســـتاندارد
DIN1.7220ــا  بــــــ

 میلیمتر25/2ضخامت

2 ورق

• کیلوگرم پودری الکترواستاتیک  13045 3 رنگ 

• تن 4 اسید فسـفریک و یـک 
فسفات فلزی اولیه

4 مواد فسفاته

• تن سـفات تری ف  مواد قلیایی  1
سدیم

5

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات وتجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 
تعداد مشخصات فنی ماشین آلات

و تجهیزات ف
ردی

 

• 1 1 گیوتین   میلیمتربرش4دومترکارگیرو

• 2 دستگاه رول کن  دارای یک قرقره رول  1

• 1 3 دستگاه جوش  از انواع مقاومتی و قرقره ای 

• 1 4 دستگاه سنگ زنی  از انواع رومیزی 

• 1 دســـــــــتگاه رول   قرقره فرم دهنده2دارای
فرمینگ

5

• 1 هیــــدرولیک بــــا چهــــار فــــک
متحرک

6 دستگاه اکسپند

• 1 MS –20 7 مته 

• 1 8 پرس   تنی350هیدرولیک

• 1 9 پرس   تنی400هیدرولیک

• 1 10 پرس   تن40ضربه ای

□ 1 11 پرس   تن250ه ایضرب

• 1 12 پرس   تن400ضربه ای

• 3 تجهیــــــــــــــزات  نقطه جوش مقاومتی
جوشکاری

13

• 2 

سری
تجهیزات رنگ کاری  رنگ کاری الکترواستاتیکی 14

• 1  درجه سانتیگراد و 160دمای 
سوخت گازوئیل

15 کوره پخت رنگ

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

46 24 6 2 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

13 16 415

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1290 450 450 4500



روغن ترانسفورماتور

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

8100 مترمکعب  دین بر سانتیمتر ، ویسـکوزیته 45 درجه سانتیگراد معادل 25کشش سطحی در 
 درجـه سـانتیگراد 50 اسـتوک مقاومـت در 5/2 درجه سانتیگراد معـادر 100در 

 قسـمت در 20سـانتیمتر و مقـدار آب موجـود در روغـن – اهم 5×1014برابر با 
میلیون

1 روغن ترانسفورماتور

: فرآیند تولید-2

)خاک فعال(جذب سطحی با)6تصفیه با اسید سولفوریک                      )1

فیلتراسیون)7ته نشینی مواد نامحول دردمای محیط       )2
ذخیره سازی)8                       خنثی سازی               )3
فیلتراسیون)9ته نشینی مواد نامحلول دردمای محیط      )4
بسته بندی در ظرف)10 درجه سانتیگراد       60-80حرارت دهی)5

: ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

 تبـادل روغن های پایه نفتی از دیر باز به عنوان محیط عایق و نیـز 
کننده حرارتی در دستگاه های الکتریکی ولتـاژ بـالا مـورد اسـتفاده 

ساخت این گونـه روغـن هـا در سـالهای اخیـر بـا . قرار گرفته اند 
صـوت گرفتـه ) واکـس(استفاده از روغن های خام عـاری از مـوم 

است و بدینوسیله بکارگیری آن در فصل زمستان به سهولت امکان 
 .پذیر خواهد بود

عموماً نیازمند آن اسـت کـه بخـوبی تصـفیه روغم  ترانسفورماتور 
شده و عاری از هرگونه عوامل ایجـاد کننـده ناخالصـی باشـد و از 

. مقاومت زیاد و قابلیت خنک سازی عالی برخوردار باشد

: خواص عمومی محصول تولیدشده درواحد بقرارذیل است

 ضـریب مقاومـت الکتریکـی زیـاد ، (خصوصیات الکتریکی برتـر -1

) توان کم ، قدرت دی الکتریک بالا

ــیمیایی -2 ــی و ش ــوب فیزیک ــداری مطل ــر (پای ــیونی و غی اکسیداس
) خورنده در مدت زمان طولانی

) جاذب سریع حرارت و انتقال آنی آن(اثر خنک سازی مطلوب-3

نقطه اشتعال بالا و اتلاف کم در برابر تبخیر-4
کل از مراحلی اسـت کـه در فرآیند تولید روغن ترانسفورماتور متش 
: ذیل به اختصار شرح آن ذکر شده است

بـا افـزودن اسـید سـولفوریک : فرآیند تفیه با اسید سـولفوریک -1
ناخالصی هایی همچون مواد آروماتیکی ، رزین ، اسفالت و نیتـرات 

بـرای تـه نشـینی . های موجود در ماده اولیـه حـذف خواهنـد شـد 
 محلول را بـه حـال خـود رهـا مـی ناخالصی ها ، در دمای معمولی 

. سازند

بعد از مرحله تصفیه با اسید سـولفوریک و : فرآیند خنثی سازی -2
به منظور حذف اسید نفتینیک و سایر اسید های آزاد بـاقی مانـده ، 
. توســـط ســـود ســـوزآور عمـــل خنثـــی ســـازی صـــورت مـــی پـــذیرد

 درجـه 60-80محصول این مرحله بعد از حرارت دیـدن تـا حـدود 
. انتیگراد به مرحله جذب سطحی با خاک رنگبر ارسال می شودس

با استفاده از خاک فعال و در شرایطی کـه : فرآیند جذب سطحی -3
جهت جداسازی ناخالصی های باقی مانده یا آب ، هنوز به محصول

حرارت داده می شود ، با بکارگیری خاک فعال عمل تصفیه صورت 
 .می پذیرد

جهت حذف کامل رطوبـت ، ازون و دیگـر : ء فیلتراسیون در خلا -4
فیلتراسـیون  . ناخالصی هایی که تا این مرحله هنوز جدا نشـده انـد

بندیدرخلاء انجام می گیردومحصول بعد از این مرحله جهت بسته
. هدایت میگردد

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیّه مواد 

اصلی ف
ردی

 

● 8392 تن روغن خام نفتنیـک یـا 
پارافینی

1 روغن خام

● ــید   درصد40 72 تن هیدروکس
سدیم

2

● ــید   درصد98 20/7 تن اســــــــ
سولفوریک

3

● 569 تن ــا ــال شــده ب خــاک فع
ــید و خلـــوص 92اسـ

درصد

4 خاک فعال

● مخصــوص و آغشــته  10000 عدد
به مواد شیمیایی

5 کاغذ فیلتر

● 2000 دعد جهت تعـویض پارچـه  6 پارچه فیلتر 

مواد اولیه

محصول



های مصرفی
□ کیلوگرم 8100 ــیم ــت تنظـــــ جهـــــ

خصوصیات فنی
مــــــــــواد

افزودنی
7

●  لیتـــــــری220 و160 43000 عدد
برای بسته بندی

8 بشکه

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی تماشین آلا
و تجهیزات ف

ردی
 

● ــداری    مترمکعبی استیل5مخزن  4 ــزن نگهـ مخـ
مواد اولیه

1

● پمپ  از نوع دنده ای  3 2

□ فیلتر پرس  - 1 3

● مخزن نگهداری آب   مترمکعبی ضد زنگ8مخزن  1 4

● ــا  مترمکعبی ضد زنگ8مخزن  1 ــفیه ب ــزن تص مخ
اسید

5

● ثی سازیمخزن خن مترمکعبی ضد زنگ8مخزن  1 6

● ــداری    مترمکعبی ضد زنگ3مخزن  1 ــزن نگهـ مخـ
مواد قلیایی

7

● مخزن آماده سازی  مترمکعبی10مخزن  2
خاک فعال

8

● 1 kw  2در خلاء ــه مجموعــــــــــــ
فیلتراسیون

9

● 1 Kw5/1   فیلتر اتوماتیک 10

● کمپرسور   لیتری500 اتمسفر ، مخزن6 1 11

● ملزومـــــــــــــــات  جهت تست و کنترل  1
آزمایشگاهی

12

● ملزومـــــــــــــــات  درحد لزوم  1
ــاهی و تعمیرگـــــــ

کارگاهی

13

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

18 6 5 1 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

36 5 191

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1110 450 400 3900



دستکش خانگی ، صنعتی و طبی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

جفت8100000 کیلوگرم بر سانتی متر مربع170 تا140 گرم، استحکام کششی28 الی10به وزندستکش طبی و جراحی1
جفت3000000)زرگکوچک ، متوسط و ب(  گرم109 و85 ،75به وزنهایدستکش خانگی2
جفت1500000 گرم170به وزندستکش صنعتی3

 : فرآیند تولید-2

شستشو با آب گرم.)9شستشوی قالب با اسید                       .)1
انیزاسیونولک)10تمیزکاری النراسونیک                         .)2
خروج از قالب           )  11شستشو با آب گرم                            .)3
کنترل چشمی)12خشک کردن قالب                               .)4
بسته بندی و استریلیزاسیون)3غوطه وری در محلول کاکولانت         .)5
غوطه وری دوم در لاتکس)14غوطه وری در محلول لاتکس              .)6
پرز زنی)15خشک کردن                                     .)7
بسته بندی)16لبه صاف کنی و برگردان                   .)8

 : ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

 گرم در بیمارستانها 28 الی 10دستکشهای طبی و جراحی به وزن 
دستکش خانگی در . پزشکی و جراحی به کار میرود جهت معاینات 

 گـرم 109 گـرم و بـزرگ 85 گرم ، متوسـط 75اندازه های کوچک 
بـه وزن ) کـارگری (جهت استفاده در منـازل و دسـتکش صـنعتی  

گرم و به رنگ سیاه تولید میشود و برای مصارف صـنعتی و 170
 .بهداشتی بکار میرود

ای طبـی ، خـانگی و صـنعتی استاندارد مورد اسـتفاده دسـتکش ه ـ
استاندارد و موسسۀ1645 ،1644،3671درایران استاندارد شماره

دستکش لاستیکی از مواد لاتکس . تحقیقات صنعتی ایران می باشد 
. خالص که قابلیت ولکانیزه شدن را داشـته باشـد سـاخته میشـود 

دستکش نباید موادی از خود متساعد نماید که باعث صدمه زدن به 
خص استفاده کننده که به هر نحوی بدن او با آن تماس پیدا مـی ش

درجۀ زبری دستکش طبی و یا میزان زبری  پرداخت آن . کند شود 
باید به قدر کافی باشد تا از گرفتن نسوج بدن وسایل بـدون ایجـاد 

دستکشها باید عاری . چسبندگی به هر یک از آنها امکان پذیر باشد 
دستکش های طبی. و یا عیوب دیگری باشداز سوراخ ، خلل و فرج 

گـردن . را باید پس از ساخت به گردهای جذب کننده آغشـته کـرد 
بـرای سـهولت . دستکش بایـد بـه یـک حلقـۀ لاسـتیکی خـتم شـود 

پوشـــیدن دســـتکش بـــه وســـیله مصـــرف کننـــده مـــی توانـــد پـــس از 
استرلیزه کردن آن را با مواد روان کننده ای کـه روی نسـوج بـدن 

ضخامت. ندارد و بوسیله دستکش جذب میشود آغشته نمود تأثیر 
دستکش لاستیکی باید تا جائیکه ممکن باشـد یکنواخـت بـوده   جدارۀ

بطوریکه ضخامت جداره انتهای انگشـتان بیشـتر از بدنـه نبـوده و 
ضخامت جدارۀ دستکش در نقطه حد فاصل انگشتان کمتـر از بدنـه 

 باشد که دستکش هایی دوام دستکش های طبی باید طوری . نباشد 
که در انبار نگهداری میشوند پـس از مـدت دو سـال بـا ویژگیهـای 

. استاندارد مطابقت نماید

فرآیند تولید محصولات بدین ترتیب است که ابتدا برای تمیز کـردن 
بـرای . اسـتفاده میشـود ) اسید کلریـدریک ( قالبها از تانک اسیدی 

مجـدداً شستشـو تکمیل عمل شستشو توسط ماشـین التراسـو  نیک 
قالبها سـپس بـا آب گـرم شستشـو شـده و خشـک . تکرار میگردد 

پس از این مرحله قالبها وارد محلول کاکولانت که ترکیبی . میگردند 
تقریباً با نسبتهای  ،5از نیکرات کلسیم ، سیلایت ، الکل و میکرودول 

ایـن کـار بـرای از جلـوگیری از . میگـردد .  می باشد3 ، و 60 ، 12
چسبیدن دستکش و کنترل ضخامت لایه دستکش صـورت میگیـرد 
قالبها پس از خشک شدن در مسیر خود سـرد شـده و سـپس وارد 

مجدداً پـس . مخزن لاتکس شده تا با ورش غوطه وری دیپ گردند 
از خشک شدن قالبها وارد محلول لاتکس شده و این لایـه بـه کمـک 

آن توسط ماشین لبـه بعد از . هوای گرم غلیظ شده و شکل میگیرد 
صاف کنی و لبـه برگردانـی ایـن عمـل انجـام میشـود و در مسـیر 

پس. حرکت قالبها وارد تانک آب گرم شده و شستشو داده میشود 
از این مرحله عمل ولکانیزاسیون و پـرز زنـی توسـط پـودر فولـک 

سپس دستکش ها از قالـب خـارج شـده و پـس از . صورت میگیرد 
 .انبار ارسال میشودکنترل و بسته بندی به

 : مواد اولیه اصلی-4

 :دستکش طبی

محصول
 :دستکش خانگی و صنعتی

محصول



مصرف سالیانه

یف
رد

 

مواد اولیه
مشخصات فنیاصلی

واحدمقدار

تأمین

لانکس1
شیره طبیعی درخت

تشکیل دهنده
کاکولانت

□تن902

2
نیترات
کلسیم

تشکیل دهنده
●تن84/22کاکولایت

بعنوان پایه محلولسی لایت3
□تن56/11کاکولایت

●تن16/51رقیق کننده لاتکسالکل متیلیک4

رقیق کننده محلولبولویت5
□تن812/0لاتکس

رقیق کننده محلولآمونیاک6
●تن41/3لاتکس

7
اسید

کلریدریک
در صد برای30

●تن64/5شستشوی قالبها

غلیظ کننده محلولمیکرودول8
□تن3/3کاکولانت

●تن06/2نندهخشک کپودر تالک9
 ∌تن89/13پودر پنبه برای پرزنیفلوک10

11
گاز اکسید
□کپسول33-اتیلن

):فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی- 5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

1

ــتکش  ــط تولیددسـ خـ
 :طبی شامل

ــوی  ــک شستشــ تانــ
اسیدی

تانک کاکولانت
تانک شستشو با آب

تانک لاتکس

ماشین لبه زنی غلتکی
قالب دستکش

محقظه خشک کن
فلوکینگ

تان مخلوط لاتکس
ماشین استرلیزاسیون

56000×2000×3500به ابعاد 
میلیمتـــر، فـــریم اصـــلی جـــنس

 متـر بـا 41ssاستنلس اسـتیل 
ــور 220 ــر، موت ــر زنجی  5 مت

 بـا 200:1اسب با گیـر بکـس 
 جفت درساعت1125ظرفیت

316از جنس استنلس استیل
304از جنس استنلس استیل
304از جنس استنلس استیل
304از جنس استنلس استیل

-
جفت، از جنس چینی یا 2500

سرامیک
-

جهت پرز زنی
304از جنس استنلس استیل

1●

2

ــتکش  ــد دس ــط تولی خ
ــنعتی ــانگی و صــ خــ

یه تجهیـزات کل: شامل 
ــد  ــه تولیـ ــوط بـ مربـ
دستکش طبـی بـه جـز 
ماشین استرالیزاسیون

با مشخصات بالا و با ظرفیت 
 جفت در ساعت700

1●

 : تعدادکارکنان-6

کل کارکنانکارگر سادهکارگر   ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10654675

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلو وات(توان برق

20031127

)متر مربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
780090010522234



بسته های فلزی

 :نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
 واحد مقدار

 تن150 گرم11 میلی متر و وزن16قطر50ای فولادیبست حلقه1

 تن300 میلی متر26به قطربست مفتولی گالوانیزه2

 تن250ضخامت یک میلی متر وعرض یک سانتیمتربست نیم حلقه فولادی3

 تن300 سانتیمتر4 میلی متر و طول5/1ضخامتبست نیم حلقه آهنی و گالوانیزه4

 :فرآیند تولید-2

بست نیم
حلقه                                                                                                                            تسمه

                                                                                                           آهنیفلزی               
رنگ شده                       بست مفتولی                                                                        مفتول       
                                                                                                                                     گالوانیزه

                       تسمه    بست نیم حلقه فولادی                                            
                                                                                         فولادی

پرچدارایحلقهبست
                                                                                                       

فرم دهی.)7برش                                               .)1
قطعه.)8سوراخ کردن                                   .)2
برسکاری و برش.)9زنگ زدایی                                      .)3
ماده سازیفرم دهی و آ)10شستشو و رنگ پاشی                     .)4
پرسکاری و مونتاژ)11خشک کردن                                  .)5
بسته بندی.)6

 :عملیاتیویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط-3

های فلزی محصولاتی هستند که جهت نصب انـواع   بست
لوله، شـیلنگ و شـیرآلات در تأسسـات آب و فاضـلاب، 

براسـاس تولیـد ..خودروها، ماشین آلات کارخانجـات و 
های فلز به دوش کلی تمام اتوماتیک پیوسـته انواع بست

شود کـه در طـرح و نیمه اتوماتیک ناپیوسته خلاصه می
دار بـه روش ای پـیچحاضر انواع بست های فلزی حلقـه

. شونداتوماتیک و بقیه به روش نیمه اتوماتیک تولید می

ت تولیـد جهـ: دارای پیچ فرآیند تولید بستهای حلقه-الف
این بست یکی از اسـتانداردها انتخـاب شـده وسـپس از 
لحـــاظ ابعـــاد مـــواد اولیـــه و قطعـــات نـــیم ســـاخته مـــورد

ای مورد نظر از ایـن بررسی قرار می گیرد و بست حلقه
ضخامت نـوار .  میلی متر است 16طرح به قطر استاندارد 

مورد مصرف یک میلیمتـر و عـرض آن ) فولادی(استیل 
ایدر اولین مرحله توسط پرس ضربهیک سانتمتر است

 تنی 120این پرس. با کویل بازکن تسمه برش می خورد 
جهـت .  کار می کند  ضربه در دقیقه60است و با سرعت 

محاسبه طول برش تسمه و با توجه به قطـر اسـتاندارد 
 :محیط بست به صورت ذیل محاسبه می شود

محیط بست= 16×14/3=24/50میلیمتر
ای با کویل بازکن برای ط پرس ضربهدرمرحله بعد توس 

 میلیمتر سوراخهای می شود وسـپس 3حلقه پیچ به قطر 
شـــیارهای نـــوار بـــه عـــرض ســـه میلیمتـــر توســـط پـــرس

برای تولید قطعه جای پیچ نیاز . ای انجام می گیرد   ضربه
به ماشین مخصوص قطعه زنی می باشد وبعد از تولیـد 

وسط دستگاه این قطعه، مونتاژ قطعه جای پیچ به حلقه ت 
 .ای انجام می گیرد   تن ضربه50پرس

جهت تولید این نـوع : تولید بستهای نیم حلقه فولادی -ب
بست نیز یکی از استاندردها مـورد نظـر مـی باشـد کـه 
ضخامت نوار فولادی یـک میلیمتـر و عـرض نـوار یـک 

برش توسـط قیچـی صـورت . سانتیمتر مورد نظر است 
 توسـط دسـتگاه می گیـرد و بعـد از آن بطـور همزمـان 

پـــرس بســـت ســـوراخ خـــورده و نـــیم حلقـــه فـــرم لازم را
 .گیردمی

مفتول مورد نظر برای ایـن نـوع : تولید بستها مفتولی -ج
 میلـی متـر اسـت و بـا توجـه بـه قطـر 2بستها به قطـر 

 میلیمتـر مـی باشـد طـول مفتـول 26استاندارد بست که 
 .قلبل از حلقه شدن محاسبه می گردد

64/81=14/3×26



ا توجه به آنکه جای حلقه پیچ نیز سه میلیمتر استو ب
 .این طول نیز محاسبه می گردد

42/9=14/3×3

 جمع کل طول برش=42/9+64/81=06/91میلی متر

عمل حلقه کردن و برش مفتول توسط دستگاه فرم دهی 
 تنـی بـرای 80ایانجام می شود و نیاز به پـرس ضـربه

 .چک می باشد تنی برای بستهای کو50بستهای بزرگ و

 :تولید بستهایی نیم حلقه آهنی یا گالوانیزه-د

برای تولید این نوع بسته نیز با توجه به قطر اسـتاندارد 
میلیمتـر وعـرض  5/1مورد نظر ضخامت نـوار فـولادی 

4بسـت بـا طـول . شـودسانتی متر درنظر گرفته می 5/1

سانتی متر توسط قیچی برش می خورد وسـپس بطـور 
 میلیمتـر 4ی دو طرف بست بـه قطـر همزمان سوراخکار

 تنـی 100ایوانحناء لازم برای بست توسط پرس ضربه
شود بدلیل آنکه تسمه آهنی در این نـوع بسـت انجام می

شود بایستی بعد از آنکه تسـمه انحنـاء داده استفاده می
شده قطعه زنـگ زدائـی شـده و بعـد از آن شستشـو و 

گ پاشـی گردد و در مرحله آخـر عمـل رن ـتمیزکاری می
روی قطعه انجام می پذیرد، که بعد از خشـک شـدن بـه 

 .گرددبخش کنترل کیفیت وبسته بندی ارسال می

 :مواد اولیه اصلی-4

سالیانهمصوف  

ف
ردی

 

مواد اولیه
 اصلی

مشخصات فنی
ین واحد مقدار

تأم
 

تن153از جنس استیلتسمه1
تن306گالوانیزهمفتول2
تن255از جنس استیلورق3
تن306آهنی وگالوانیزهورق4
•عدد8500000صنعتیپیچ5

•کیلوگرم5000صنعتیرنگ6

•عدد1000000بندیبستهبراینایلونکیسه7

•عدد1000000مقوائیجعبه8

•عدد100000-کارتن9

):فرآیندتولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( اصلیماشین آلات و تجهیزات-5

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

تعدادفنیمشخصات
ین
تأم

 

ایضزبهkw12تن باتوان120پرس1
با کویل بازکن و برش

1

مخصوماشین2
ص قطعه زنی

1 جهت بسته حلقهkw8توان

مخصوماشین3
ص قطعه زنی

حلقه جهت بستهkw8توان
پیچ برای بستهای کوچک

1

ورقkw5/2وتوانmm6باقدرتقیچی4
 متری1بر

2•

kw وتوانmm6باقدرتقیچی5

 متری2ورق بر5/2
2•

فرمماشین6
دهی مفتول

•kw41توان

 تن100ای ضربهkw10توانپرس7
همراه با  قالبها

2•

 تن80ای ضربهkw8توانپرس8
همراه با قالبها

1•

 تن با50ای ضربهkw5توانپرس9
قالبها

2•

یزکامل تمسیستم10
قطعه و رنگکاری
پاشی

•kw251توان

•kw31توانمتری2تراشماشین11

32 ستونی متهkw2تواندریل12

میلیمتر
1•

 رومیزیkw1تواندریل13

میلیمتر13/   1620مته
4•

•kw11توانمیزکارتغییرقالب14

•سرییکkw1توانتسمه نقاله15

 :تعداد کارکنان-6

کارکنانکلکارگرسادهماهرکارگرتکتسینیسکارشنامدیریت
10451026

 :کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(  روزانهموخت)مترمکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

16679

)مترمربع: (زمین وساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
550010003301570



مصنوعات جوش پلاستیک

 :نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
 واحد مقدار

 عدد 600000  گرم5 وزنعاج مخصوص و باازجنس پلاستیک شورتی ساتنیداردگمهشورت1

ارگرهشورت2 یمترسه دهم میل تاگرم وضخامت فیلم یک دهم  12 ساتنی با وزنپلاستیک شورتیجنس از 
 عدد 400000

 : تولیدفرآیند-2

محصول
                                                                                          

PVC                                                                                              رول

محصول

برش باپرس هیدرولیگ.)4رول                                         بازکردن.)1
بندیبسته.)5یکدیگر                    هابررویفراردادن لایه.)2
جوشکاری.)6جداکردن ازرول اصلی                            .)3

 :ویژگیهای فرآیند، نکات فنی وشرایط عملیاتی-3

رد نظـر کـه از فرآینـد جـوش پلاسـتیک محصول تولیدی واحد مـو 
باشد فرآینـد  میای  گره  وتولید می شود انواع شورت های دگمه دار

 تولیـد سـه مرحـلتوانـد شـاملتولید شورت پلاستیکی کودکان می
 توجـه بـه نـوع  بـا باشد کـه وجوشکاری برشPVCوفیلمگرانول

نتیجتاَ  حجم سـرمایه واحد تولیدی که از صنایع کوچک می باشد و 
ــرش و  ــا دو بخــش ب ــوان تنه ــد مــی ت ــالائی را نمــی طلب ــذاری ب گ

گرفـت و رول Pvc  نظرجوشکاری را جزء فرآیند های خط تولید در
بنابراین. آماده را جزء مواد اولیه ورودی به کارخانه محسوب کرد 

فرآیند تولید دردوبخش برش
یحو جوشکاری برای انواع شورت هـای دگمـه دار وگـره ای تشـر 

 :شودمی

 :سادهایشورت گره-1

Pvc مـی باشـد بوسـیله دسـتگاه بـاز و ابتدائأ ماده اولیه که رول 
بـر روی یکـدیگر قـرار مـی ) بدون انقطاع(بصورت لایه های متوالی 

اینکه کاربرشگیرد تعداد این لایه ها بسته به توان پرس هیدرولیک
هـا،توده تشـکیل یهپس ازتشکیل لا. دهد می باشد هارا انجام می  لایه

های نصـب شـده بـر شده از بقیه رول جدا می شود و توسط تیغه
بالای پرس هیدرولیک برش می خورند و به انـدازه و شـکل مـورد 
نظرمی رسند وسپس جهت بسته بندی به قسمت دیگرفرستاده مـی 

 .شوند

: ای داری جوش دوکمر شورت گره-2

دقیقاَ مشابه بالااست با   این تفـارت کـه نظـر بـه انجـام فرآیند تولید 
جوشکاری وتا شدن قسمت کمربرروی لایه مشـمع، طـول انتخـابی 

پس ازبرش توسط پرس هیدرولیک بـا توجـه . رول باید بیشترباشد 
بـــه نـــوع شـــورت، الکتـــرود مربوطـــه انتخـــاب و در دور کمـــر عمـــل 
جوشکاری دی الکتریک توسط دستگاه جوش بافرکانس بالا ازنـوع 

پس از جوشکاری شورتهای آماده بـه قسـمت . شودپائی انجام می 
قـرار ) یاپلاسـتیکی( عدد دریک جعبه مقوائی 5بسته بندی رفته و هر 

ضایعات درهر دو قسمت بالا می توانند در ساخت بعضی.می گیرند
 .از قطعات شورت دگمه دارمورد استفاده قراربگیرند

ه و تشـکیل لای ـپس ازبازشدن رولهای pvc:  شورت دکمه دار-3
و در اندازه های دلخواه و مطابق با ابعـاد )مشابه قبل (سپس برش 

ــه وســیله ماشــین جــوش دی  طراحی،عمــل جوشــکاری قطعــات ب
انجـام مـی شـود روش جوشـکاری الکتریک بـر روی میـز گـردان 

 درابتدا دولایه بیرونی پلاستکی شـورت  :قطعات به شرح ذیل است 
صـفحه پـائینی دسـتگاه که از اندازه واقعی بزرگترمـی باشـد روی 

در روی ایـن صـفحه لایـه عـایق و نسـوزی . جوش قرار می گیرند 
ــوزهای  ــه روی آن نس ــود دار د ک ــه وج ــوگیری از جرق ــت جل جه

 و نگهدارنـده کـش هـای پهـن نـواری داخـل pvcنگهدارنده، ورقها 

سپس لایه های درونی که در قسمت جلو و عقـب . شورت می باشد 
ل باز وبسته شدن دکمـه هـامی باشـد و به منظور استحکام در مقاب 

گیرند وآنگاه لایه داخلی که پوشک یا کهنه بر رویقرارمیروی آنها
قطعـه . روی قسـمتهای قبلـی گذاشـته مـی شـود . آن باید قرارگیرد 

آماده شده به زیردستگاه برش رفته و الترود جوشکاری که متصل 
بـرش به این دستگاه است عمل جوشکاری و اتصال قطعـات و نیـز 

قسمتهای اضافی را انجام می دهد و قطعـه تحویـل قسـمت اتصـال 
بعد نصب دکمه های انجام می شـود ایـن در قسمت. دکمه می شود 

 می باشد بدین ترتیب عمـل جوشـکاری بـا p.v.cدکمه هم از جنس 
. است بهترانجام خواهـد شـد pvc توجه به اینکه جنس شورت نیزاز

شـد کـه نصـب مـی) عـدد 3درهرطرف ( دکمه 6برروی هر شورت 
-1های نروماده با صرف حـدود دراین قسمت نیزجوشکاری دکمه

دقیقه وقت توسط دستگاه جوش دی الکتریک/. 5
هـا از دیکـدیگر نبایـد بیشـتراز  دگمـهفاصـله. گیـرد انجام  میپائی

 ردیـــف قرارگیرنـــد وطـــوری نصـــبســـانتیمتربوده و بایـــد دریـــک6



). اکمرکاملاَ روی هم قرار گیرنددم پ(شوندکه درقسمت رویهم آمده

پس از آماده شدن شورتها، هریک عـدد شـورت در بسـته مقـوائی 
 عددی آماده تحویل به بازار48گذارده شده و سپس درکارتن های 

 .می شوند

 :مواد اولیه اصلی-4

سالیانهمصوف  

ف
ردی

 

مواد اولیه
 اصلی

مشخصات فنی
ین واحد مقدار

تأم
 

1
    pvc  ازجنسمشمع

ساده  ساتنی
مترمربع298830

2
pvcازجنسمشمع

 گلدارساتنی
مترمربع110880

•جفتpvc3969000ازجنسدکمه3

4
   عرض بهنواریکش

سانتی متر
•متر145530

5
 عرض بهنواریکش

 متر سانتی 2
•متر330750

•عدد686800مقواییکارتن6

7
 بندی بستهجهتکارتن

نهائی
•عدد14452

8
چسب
بندی  بسته

•عدد15024بصورت رول

):تعمیرگاه و  تولید،آزمایشگاهفرآیند(  اصلیتجهیزات وآلات ماشین- 5

یف
رد

 

 و  آلاتماشـــین
مینتعدادمشخصات فنیتجهیزات

تأ
 

 تبصـورپلاسـتیک  شجـو  برایجوش  دستگاه1
اتوماتیک

1 

 2پاییبصورتتیکپلاسجوشجوشدستگاه2

برشدستگاه3  1عرضیبرش 

 1برش طولیبرشدستگاه4

  دستگاه5

ساخت
- 1 

میزبسته6
بندی

-2 

:تعداد کارکنان-6

کل کارکنان گرسادهکار تکنیسن ماهرگرکار کارشناسی مدیدیت
17 5 5 2 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)کیلووات(برقتوان )مترمکعب(نهروزاآب )گیگاژول(روزانهسوخت

82 4 3

)مترمربع(  زمین وساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
180021587527



آجر سفالی

 : نوع تولیدات– 1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 تحت7 میلیمتر مطابق با استاندارد ملی ایران به شماره200*100*100شش سوراخه به ابعادآجر سفالی تیغه ای1
 .عنوان ویژگی و روش آزمون آجر رسی

معروف به آجر ماشینی شش سوراخه

البمیلیون ق30

: فرآیند تولید-2

پرس و فرم دهی)4)                        1(خرد کردن مواد)1
خشک کردن)5)                        2(خرد کردن مواد)2
پخت)6    مخلوط کردن خاک و آب             )3

 : ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی وشرایط عملیاتی– 3

محصول تولیدی این واحدآجر سفالی می باشد که از آن به عنـوان 
آجر فرآورده ای اسـت کـه از . مصالح ساختمانی استفاده می گردد 

آجر تولیدی در این طرح. پخت خشت خشک شده حاصل می گردد 
است که معمولا جهت تیغـه  همعروف به آجر ماشینی شش سوراخ 

مراحل تولید محصول بـه شـرح . بندی در ساختمانها کار برد دارد 
 .زیر خواهد بود

–و2 خاک رس پس از ورود به سـیلوی تغذیـه :  خرد کردن مواد  1
اول به دستگاه کلـوخ شـکت توسـط نقالـه وارد مـی شـود در ایـن 

شـده و مرحله پس از کلوخ شکنی مواد از غلطک والـس عبـور داده 
کاملا برای مرحله فرم دهی آماده می شوند اما به لحـاظ دسـتیابی 
به کیفیت مطلوب مواد مجددا در مخلوط کن دومحوره به دانه بندی 

به دلیـل آمـادگی و همـاهنگی در مرحلـه فـرم . مورد نظر می رسند 
. دهی به طور موقت  در سیلوی میانی انبار می شوند

–و4  کن پرس مواد باآب ترکیب شـده  برای فرم دهی در مخلوط  3
وپس از عمل اکستروژن توسط تجهیزات برش ماده فرم داده شـده 

را برش می زنند و روی بالتها به طود اتوماتیک چیده شده و بـرای 
آب گیری وخشک شدن به خشک کن تونلی منتقل می نمایند

خشک کردن ،خشت تهیه شده برای خشک شدن واز دست دادن -5
24خشک کن تونلی قرار داده مـی شـود ودر طـی آب درون کوره 

 .ساعت آب اضافی خشت گرفته می شود

برای پخت آجرهـا را در کـوره تـونلی وتحـت دمـای : پختن آجر-6
 درجه سانتیگراد زمان اقامت آجر در کوره پخت بسته به نوع1000

 . ساعت می تواند متغییر باشد120 تا15خاک مصرفی بین

 :                                                                                  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ین
تأم

واحد  مقدار مشخصات فنی
مواد اولیه
اصلی ف

ردی

• هزار تن 35/38 آمیزه از کانی ها رسی
ولینیت ، مونتئمانند کا

موریونیت ایلیت و کلریت
تا1دارای دانه بندی بین

میکرون مطابق4
استاندارد ملی شماره

1162

خاک رس

1

    

  – ):فرآیند،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات وتجهیزات اصلی 5

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

تعدادمشخصات فنی

ین
تأم

 

تغذیه کننده(سیلوی1
مواد

 متر مکعب در4به حجم
 متر6ساعت ،طول

2•

 متر8/0قطر غلطککلوخ شکندستگاه2
 متر65 و8/0وعرض

مکعب در ساعت

1□

 متر30-40باز دهیمخلو ط کن دو محوره3
مکعب در ساعت

1□

33 تا2/3ظرفیت انتقال)میانی(سیلوی4

مترمکعب در ساعت
1•

دستگاه مخلوط کن5
)اکسترودر( پرس

حد اکثر مجاز
 بار30اکسترودر

1□

8000با باز دهی حداکثریکبرش اتومات6

قالب در ساعت
1□

•1مجهز به مواد حرارتیخشک کن تونلی7

محصول  خاک رس
آب



 کیلو ژول در15500000
ساعت

 متر1500000طول کورهکوره تونلی8
واگن به54با

 متر651/0*75/2ابعاد

1□

عرض.به طول متفاوتنوار نقاله لاستیکی9
 متر وقدرت موتور8/0
 کیلو وات2/2

4•

به طول مختلف و عرضنوار نقاله فلزی10
 کیلو وات3 قدرت8/0

4•

 کیلو17/0برق مصرفیدستگاه سنگ زنی11
وات

1□

170/220سرعت غلطکهادستگاه والس12

دور در دقیقه و ظرفیت
 متر مکعب در28انتقال
ساعت

1□

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانرسادهگارگکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
105173274

 : کل انرژی موردنیاز-7

)گیگا ژول(سرعت روزانه)مترمکعب( آب روزانه)کیلووات(توان برق

138821351

)مترمربع:( زمین وساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
00/17300250019504930

                                                                   



چینی بهداشتی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

محصولات مختلف چینی بهداشتی ازجنس چینی زجاجی بـا درصـد چینی بهداشتی1
ویک پخت بالعاب ،بارنـگ بدنهسـفید مایـل بـه % 1جذب آب حد اکثر 

البـ% 10-15ن ،ئکـالو%25-30خاکستری یا سفید بـا فرمولاسـیون 
کوارتز% 23-28فلدسپات و% 27-32کلی ،

تن800

 :فرآیند تولید-2

پخت)7انبار مواد                                )1
دکور زنی)8ساخت لعاب                            )2
پخت دکور)9آماده سازی دوغاب                   )3
درجه بندی)10              ریخته گری                )4
انبار محصول و بسته بندی)11خشک کردن                             )5
لعاب زنی     )6

 : ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی وشرایط عملیاتی– 3

خهت تولید محصول سه روش کلی وجود دارد که علارتنـد از فـرم 
 مرغـوب کـه در دهی پلاستیک ،ریخته گری در قالب وبـرش ،پـودر 

طرح حاظر فرم دهی پلاستیک و ریخته گری در قالب مد نظـر قـرار 
 .دارد

مراحل ساخت چینی بهداشتی از دو قسمت تهیه دوغاب در مراحـل 
تکمیلی شامل دهی ، پخت،لعابکاری ودکور زنی و پخـت دکـور مـی 

 .باشد که تشریح فرآیند آنها به ترتیب شامل مراحل زیر می باشد

نی از طریق تهیه دوغـاب و ریختـه گـری تولیـد مـی محصولات چی
برای تهیه. برای تهیه دوغاب و ریخته گری تولید می شوند . شوند 

محصولات مواد ادلیه سخت نظیر فلدسپات و کوارتز در آسـیابهای 
گلولهای موسوم به بال میل خرد می شوند در حـین ایـن عمـل آب 

دوغـاب . د می شـود نیز در بال میل ریخته می شود ودو غاب تولی 
خروجی الک توسـط . بال میل توسط الکلهای ویبره سرند می شود 

پمپ به بلانجر هدایت می شود و در بلانجر مواد نرم وافزودنیهـای 
پس از همزدن مـواد وآب در بلانجر،دوغـاب .دیگر اظافه می شود  

دوغـــابز حاصـــل جهـــت جاافتـــادن بـــه.ندنـــه مـــواد تولیـــد مـــی شـــود
 می شـود ودرآنجـا حـداقل دوروز نگهـداری مـی مخزنهایی هدایت

دوغاب جاافتاده در قالبهای گجی ریخته مـی شـود .شود تاجا بیفتد 
پس از گذ شت زمان معین جداره اب به شکل قالب تشکیل می شود 
که آب آن توسط قالب تخلیه می گردد و تنها پوسته در آن می ماند 

عه از قالب خـارج پس از حدود یک ونیم ساعت قالب باز شده وقط . 
در صورت تیاز ترمیم شده و به خشک کـن ارسـال مـی . می شود 

شـرایط .خشک کـن رطوبـت محصـولا ت گرفتـه مـی شـود . شود 
کنتـــرل شـــده رطوبـــت محـــیط خشـــک کـــن مـــانع از تـــرک خـــوردگی

پـس از خشـک شـدن محصـولات بـه طریـق . محصول مـی شـود 
 مـی پاششی لعاب کاری  می شوند وجهت پخـت بـه کـوره ارسـال 

شوند محصولات پخته شده درجه بندی شده ومحصولات مرغـوب 
برای تثبیت دکور محصولات ، پـس از دکـور . دکور زنی می شوند 

زنی  محصولات به کوره دکور فرستاده می شود و دکور پخته می 
پس از این عمل محصولات بـه انبـار محصـول ارسـال مـی . شوند 
 .شوند

خط تولید به مقدار تعیین شده دردر این واحد برگشت ضایعات  به
هر مرحله از ضایعات گل ریخته گری خشک کردن در مرحلـه قبـل 

همجنین در قسمت .از پخت به آماده سازی برگشت داده می شوند 
مستقلی از کارگاه قالبها ی گچی ریخته گری توسط قالبهای رزینـی 

 .موسوم به قالب مادر تولید می شوند

 : مواد اولیه اصلی-4

تمصرف سالیانه
ین
أم

واحد  مقدار مشخصات فنی
مواد اولیه
اصلی ف
ردی

 

□ 110 تن ــش ــوص400-600مــ خلــ
درصد80بالای

ــا ولئکــــ
دیاموند 1

• 167 تن خلوص بالای 400-550مش
درصد80

2 ولزنوزئکا

□ 55 تن خلوص بالای 400-550مش
درصد80

ــی  ــال کل ب
خارجی

3

• 83 تن خلوص بالای 400-550مش
درصد80

ــا ــیب ل کل
ایرانی

4

• خلـــــوص200-250مـــــش  262 تن
درصد80بالای

5 کوارتز

مواد لعابکاری
مواد اولیه آب

محصول

مواد بسته بندی



• خلـــــوص200-250مـــــش  267 تن
درصد80بالای

فلدســـبات
سدیم

6

• خلـــــوص200-250مـــــش  40 تن
درصد80بالای

فلدســـپات
پتاسیم

7

• خلـــــوص300-350مـــــش  11 تن
درصد90بالای

8 دولومیت

• خلـــــوص400-550مـــــش  11 تن
درصد90بالای

کربنــــــات
لسیمک

9

،خلوص200-250مشاکسید روی10
4  درصد90بالای

●

11
سیلیکات
سدیم

،خلوص350-300مش
●تن3  درصد90بالای

12
اکسید
کبایت

،خلوص350-300مش
●تن5/2  درصد90بالای

13
رنگهای
سرامیکی

90،خلوص400مش

●تن1درصدوبالاتر

14

کربنات
باریم

وروان ساز

 درصد90،خلوص400مش
تن5/1

●

13

عکس
برگردان
نسوز

دارای آب طلا دمای پخت تا
تن10 درجه سانتی گراد700

●

جهت بسته بندی وچیدنپوشال13
●تن50محصولات در انبار

13
گچ

قالبسازی
گچ هیدراته قالبسازی

●تن41

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

تن مایع با جدار داخی کوارتزیت6بال میل1
1وگلوله فلینت

●

تن مـایع بـا جـدار داخـی کوارتزیـت 4بال میل2
1وگلوله فلینت

●

تن مـایع بـا جـدار داخـی کوارتزیـت 2بال میل3
1وگلوله فلینت

●

□15 تن با دور بالا2بلا نجر4
□15 تن با دور بالا1بلا نجر5
 موتوریـــک اســـب80-50کفـــی شـــمارهالک دبیره6

1بخار
●

 اسـب 5/1 موتور120-150کفی شمارهالک مغناطیسی 7
1بخار

●

8 
پمپ های ارسال

دوغاب
لیتر در ساعت300ظرفیت

15
●

9 
مخازن نگهداری

دوغاب
متر5از جنس فولادضد زنگ با ظرفیت 

1مگعب
●

●1سیلوی سقفی فولادی بـه ظرفیـت مخازن نگهداری10

متر مکعب4مواد

کیلـوگرم در سـاعت تـا 350به ظرفیت بالا بر مواد اولیه11
1 متر4ارتفاع

●

ــتکمپرسور باد12 ــه ظرفی  در ســاعت وفشــار  1600ب
125PSI  

1
●

ــای آبشار لعاب13 ــاز ه ــوری وب ــه ن ــوار نقال دارای ت
1پاشش لعاب

●

 تـن سـالیانه تـونلی بـا 800به ظرفیت کوره پخت14
□1 درجه سانتیگراد1300دمای

15
لوازم

آزمایشگاهی
یک سری کامل

1
●

ــت کوره خشک کن16 ــه ظرفیــ ــالیانه 800بــ ــن ســ  تــ
15بامدندههوای گرم وتفاله

●

 تـن سـالیانه تـونلی بـا 800به ظرفیت کوره دکور17
 درجه سانتیگراد600دمای

1
□

:تعدادکارکنان-6

کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
2052859



پنجره های کرکره ای

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

000/330 قطعه در رنگ های گو ناگون قابلیت حفظ در دراز مدت ،شکل ظـاهری PVCاز جنس 
منایب  ومقاوم در برابر تاب برداشتن ،سبک و ارزان

1 پنجره های کرکره ای

 :فرآیند تولید-2

پانچ کردن                .)6اختلاط آمیزه                                 .)1
سوراخ کردن ریل فوقانی و سایر.)7حبه سازی                                    .)2
بازرسی.)8اکسترودر کردن پره ها یا کرکره ها   .)3
ندیبسته ب.)9اکسترودر کردن میله تنظیم              .)4
اکسترودر کردن ریل فوقانی و تحتانی.)5

 :ویژگیهای فرایند،تکات فنی و شرایط عملیاتی-3

مراحل مختلف فرایندتولید محصول و تشریح هر یک به شـرح زیـر 
 :است

،کربنـات کلسـیم شامل پودرPVC( مواد اصلی: اختلاط آمیزه الف –
لیلکه بد.بوسیله مخلوط کن مخلوط می شوند )وسایر مواد افزودنی 

اختلاط و خنک شدن در تانک خنک کننده ،نمـی تـوان پـودر رنگـی 
 .کاملاًیکنواختی تهیه نمود

برای اطمینان یـافتن از کیفیـت خـوب محصـول : گرانول سازی -ب
لازم اســـت کــه پــودر تهیــه شـــده جهــت اســتفاده هــای بعــدی در 

 .اکسترودر ها به گرانول تبدیل گردد

در کـردن ریلهـای فوقـانی در فراینـد اکسـترو :اکسترو در کردن -ج
تحتانی ،مبله تنظیم وپره ها وجود دارند که لازمه این فرایندرسیدن :

به محصولاتی با ابعاد وانـدازه هـای دقیـق مـی باشـد ایـن فراینـد 
خلاً می باشد  .همچنین شامل تجهیزات خنک کننده تحت 

به منظور سوراخ کردن قطعات ،همـه :سوراخکاری و پانچ  کردن -د
ــای فو ــا ریله ــانچ و دریله ــانی بایدبوســیله پرســهای پ ــانی و تحت ق

 .سوراخکاری گردند

کرکـره هـا ،ریلهـای فوقـانی (مونتـاژ تمـامی ایـن قطعـات :مونتاژ-ه
را مـی )وتحتانیمیله تنظیم و قطعـات و ملحقـات پلاسـتیکی وفلـزی 

 .توان بصورت دستی و یا بطور اتو ماتیک انجام داد

طعـه از محصـول را مـورد کارگران هر ق :بازرسی و بسته بندی -ی
تامشخص گردد که بی نقص و سالم است،پس .بررسی قرار میدهند 

از بازرسی دستگاه بسته بندی اتو ماتیک محصولات را بسته بندی 
 .می کند

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار
مشخصات فنی مواد اولیه

اصلی ف
ردی

 

● تعلیقیاز نوع  315000 کیلوگرم پودر پی وی 
سی

1

● 12600 کیلوگرم ــه  ــوص لازم ب ــا خل ب
عنوان فیلر

ــات مربنـــــ
کلسم

2

●
3150 کیلوگرم انواع رنگهای مختلف 3 مواد رنگی

 6300 کیلوگرم ــادل  ــرفی مع ــا مص ب
ترکیب2%

مـــواد پایــدار
کننده

4

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ن  
أمی

ت

تعداد مشخصات فنی
ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 1 ــت ــتیل ،ظرفی ــو2500اس کیل
گرم

دســـتگاه اخـــتلاط 
PVC

1

● 1 استیل یک تنی دســـتگاه گرانـــول
PVCسازی

2

● کیلـــو گـــرم در30بـــه ظرفیـــت  2
ساعت

ــای اکســترودر ریله
فوقانی و تحتانی

3

● کیلـــو گـــرم در20بـــه ظرفیـــت  5
ساعت

4 ه هااکسترودر پر



● 1 ــه ظرفیــت ــو گــرم در30ب کیل
ساعت

اکســـــترودر میلـــــه
تنظیم

5

● 1 قطعــه در1200بــه ظرفیــت
روز

پــــرس پــــانچ ریــــل
فوقانی

6

● 1 قطعــه در1200بــه ظرفیــت
روز

دســـتگاه ســـوراخ 
کننده ریل تحتانی

7

● متر مکعب در ساعت5/3 1 8 پمپ خلاء

● تنی استیل1 1 9 سرد کن چیلر

● یلتنی است1 1 10 آسیاب

● لیتر در دقیقه300 1 11 کمپروسر هوا

● تائی100خعبه10 1 دستگاه اتـو ماتیـک 
یسته بندی

12

● قطعه در روز600 2 دستگاه اتـو ماتیـک 
مونتاژ

13

● 9 - 14 سازه مونتاژ

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
66 27 13 11 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

5 13 296

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1250 400 360 4400



نخ خیاطی و گلدوزی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

150 تن
استر و نخهای گلدوزی ویسکوزای، مخلوط پنبه و پلیشامل نخ خیاطی پنبه

…رایون، پنبه  .ای نشانه شده و
انواع نخ خیاطی و گلدوزی 1

 : فرآیند تولید-2

چند لاتایی.) 1
کلاف پیچی) .2
پخت و سفید گری..) 3
مرسریزه.) 4

رنگرزی.) 5
خشک کن هوای گرم.) 6
کلاف به دوک.) 7
بندیبسته.) 8

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3

کاری، پنبـه شـانه شـده، ویسـکوز فیلامنتـی، های خام پنبهانواع نخ
ی ریسـیده شـده استر فیلامنتی فلت و یـا اسـترچ شـده و نخهـا   پلی
استر در این واحد به عنوان مواد اولیهاستر و یا مخلوط پنبه پلیپلی

 :گیرد، مراحل تولید به شرح زیر استاصلی مورد استفاده قرار می

معمـولاً بـه صـورت تـک: چند لاتایی-1 لانخهـای خریـداری شـده 
طبـق سـفارش ابتـدا در یـک یـا چنـد مرحلـه چنـدلاتایی . باشند  می
 .شوندمی

لا بسـته بـه نـوع نخهای تابیده شده و نخهـای یـک:  کلاف پیچی -2
. آیـدسفارش توسط دستگاه کلاف پیچی به صـورت کـلاف در مـی

این شکل فیزیکی بسته نخ جهت انجام عملیات رنگرزی، شستشو و 
ت تکمیلی دستیابی مواد تکمیل کننده را به تمـامی نقـاط اسایر عملی

 .یکسان خواهند نمودنخ

معمـولاً بـرای نخهـای پنبـه: سفیدگری پخت -3 ای و یـا این مرحله 
هـای طبیعـی و گیـرد جهـت حـذف رنگدانـهمخلوط پنبه انجـام مـی

روغنهای موجود در الیاف پنبـه جهـت دسـتیابی بـه یـک رنگـرزی 
جهت پخت و سفیدگری از دسـتگاه . گیردشفاف و مطلوب انجام می

 .گرددژیگر استفاده می

خصوصاً برای تولید نخهای گلـدوزی   هنخهای پنب:  مرسریزه-4 ای 
این عمـل باعـث افـزایش . گرددمرغوب توسط ماشین مرسریزه می

 .استحکام و جلای بیشتر به دلیل جذب رنگ مطلوبتر خواهد گردید

. گـرددمحصولات این واحد به صورت الوان تولید می:  رنگرزی-5

لیـاف آن کلافها پس از انجام عملیات مقدماتی بر اساس نوع جنس ا 
رنگرزی کلاف رنگـرزی مـی های مناسب در دستگاه توسط رنگینه

 در دو مرحلـه آبکشـی گـرم و دستگاههمانسپس در . گردد
 .سرد می شود

جهت رسـیدن رطوبـت کلافهـا بـه انـدازه :  خشک کن هوای گرم -6
 .گیرندمطلوب نخها درون محفظه هوای گرم و خشک قرار می

تولید در این واحد پیچش مناسـب آخرین مرحله :  کلاف به دوک -7
باشد این مرحله توسط گاههای مخصوص میمحصولات روی تکیه

هـای دستگاه کلاف بـه دوک انجـام شـده و نـخ تولیـدی روی دوک
 .گردد خام پیچیده می گرم نخ150مقوایی با وزن تقریبی

در ایـن مرحلـه ابتـدا دوکهـای تولیـدی درون : نهـایی  بندی بسته-8
هـای گیرند سـپس در دو مرحلـه در بسـتهی قرار میپوشش سلفون

 .گرددبزرگتری به انبار محصول تحویل می

 : مواد اولیه اصلی-4

سالانهمصرف

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات ــه مواداولی

اصلی ف
ردی

تن 158 ای کاردیپنبهشامل نخ
1/20 = Ne

ای شانه شدهپنبهنخ
1/20 = Ne

انواع نخ خام 1

یسکوز رایوهفیلامنتی ونخ
1/60 = Den

استر فیلامنتیپلینخ
1/60 = Den

استر پلی-مخلوط پنبهنخ
1/20 = Ne

کیلوگرم 5925 – رنگ نساجی ساخت چینراکتیو 2

کیلوگرم 1975 رنگ نساجی ساخت چین-دیسپرس 3

هزارعدد 1000 از مقـــوای( شـــکلمخروطـــی
)فشرده

دوک 4

مکیلوگر 1500 )پرک( جامد ســــــــــــود  5



سوزآور
لیتر 2000 آب اکسپژنه درصد35 6

کیلو گرم 500 برای حمـام رنگـرزی رنـگ 
دیسپرس

دیســـــپرس
کننده

7

کیلوگرم 400 جهت بسته بندی سلوفان 8

هزار عدد 167 سانتیمتر) 35×15×12( جعبه مقوایی 9

ــارتن  سانتیمتر) 60×36×36( 14 هزار عدد کـــــــ
یمقوای

10

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم تعداد فنیمشخصات ــین وآلاتماشـــــ

تجهیزات ف
ردی

1  بــــرق-192تعــــداد چشــــمه
 کیلووات18مصرفی

چندتالایی رینگماشین 1

1  ابعاد-فشاراتمسفریک
)8/1×2×5/1( 

ــت و  ــتگاه پخـــ دســـ
سفیدگری

2

1  کیلـــوگرم،5 ت دســـتگاهظرفیـــ
 کیلووات2برق مصرفی

کلافمرسریزهدستگاه 3

3  کیلـــــــوگرم،70ظرفیـــــــت
رنگرزی تحت فشار

دستگاه رنگرزی کلاف 4

1 متر) 3×4×3( ابعاد کن هوای گرمخشک 5

14 مصـر  عـدد،برق4تعدادچشمه
 کیلووات1فی

ماشین کلاف به دوک 6

1 جرثقیل صنعتی تن2ظرفیت 7

1 لیتر در دقیقه500وادهیه کمپرسورهوای فشرده 8

1 دســـتی،ســـنج، کلافکـــنتـــاب
ＮＮＮＮترازوی الکتریکی و

تجهیزات آزمایشگاهی 9

3 هد، ابعاد12 تعدادچشمه
متر) 5/2×6×5/1(

پیچیکلافدستگاه 10

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
35 7 15 3 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

45 42 158

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
2160 920 865 7600



روفرشی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

تخته 54000
 و پـود آن اکریلیـک 2/20پارچه دور رو بافته شده تارو پودی که تار آن نخ پنبـه 

 تار در سانتی متر20 می باشد تراکم6نمره
روفرشی 1

 : فرآیند تولید-2

                                                      نخ اکریلیک

                                                                                         نخ پنبه ای

چله پیچی.) 1
بافندگی.) 2
دور دوزی.) 3

بسته بندی.) 4
صولانبار نمودن مح.) 5

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3

اصول بافت در بافندگی تاروپودی سـه عمـل تفـاوت شـامل ایجـاد 
پیچیـدن ،پودگذاری و دفتین زدن است بـاز شـدن چلـه ،دهنه بافت

 .پارچه و کنترلها از اصول ثانویه خواهد بود

سم بادامکی برای ایجاد دهانه بافت بنا به نوع طرح از سه نوع مکانی 
تزئینیدابی برای پارچه های لباس و،برای طرحهای ساده بافت

روفرشـی و رومبلـی ، بـرای تهیـه پارچـه هـای گلـدار ژاکاردو 
میتوان استفاده نمود که در ایـن طـرح بـا توجـه بـه نـوع محصـول 

 .ژاکارد انتخاب میگردد

برای پود گذاری از مکانیسمهای مختلفی ماننـد پودگـذاری مـاکویی 
تسمه گیره ای یا راپیر برای پارچه های بانخ ،رای سرعت های کم ب

در. پود ضخیم و سایر روشهای پودگذاری میتـوان اسـتفاده نمـود 
 .این طرح با توجه به نوع طرح از ماشینهای راپیری استفاده میشود

و رنگ آن در کیفیـت محصـول تـاثیر ) نخ ( انتخاب نوع مواد اولیه 
ر از پنبه و جنس پـود از اکریلیـک میباشـد مستقیم دارد جنس نخ تا 

 جمـع 5% ضایعات در تـارو پـود و 5%که در برآورد آنها میبایست 

جـنس از بایـدنـخ دور دوزی . شدگی تاروپود را منظور نمود 
 .و با رنگ غالب زمینه طرح باشد) اکریلیک ( پودنخ

هفرآیند تولید بدین ترتیب است که ابتدا نخهای پنبه جهت تار پارچ ـ
در قسمت چله پیچی به چله تار تبدیل میشـود سـپس روی ماشـین 
بافندگی قرار داده میشود نخهای اکریلیـک پـود روی ماشـین قـرار 

داده شده و پس از روشن نمودن دستگاه شروع به بافـت نمـوده و 
روفرشی بافتـه شـده پـس از بـرش و دور دوزی و کنتـرل کیفیـت 

 .میگرددچشمی در کیسه های نایلونی بسته بندی

با توجه به اهمیت انتخاب ماشین بافنـدگی در زیـر بطـور اختصـار 
 .تقسیم بندی میگردد

با توجه به اهمیت انتخاب ماشین بافنـدگی در زیـر بطـور اختصـار 
تقسیم بندی ماشین آلات بافندگی از نظر سیسـتم پودگـذاری ارائـه 

 .میگردد

 ماشـینهای  کل ظرفیت 85%این ماشینها حدود :  ماشینهای با ماکو -
بافت دنیا را تشکیل می دهند هر چند متوسط ماشینهای بدون ماکو 

میـزان . دو برابر یا حتی بیش تر از فروبی ماشینهای ماکویی اسـت 
 متـر در دقیقـه افـزایش مـی یابـد 650پودگذاری این ماشـینها نیـز 

. پودگذاری با حرکت مـاکو بصـورت الکترونیکـی صـورت میگیـرد 

 . سانتی متر بوده است380هافزایش عرض دستگاه ب

 و 185ایـن ماشـین دارای محـدوده عرضـی :  ماشینهای پرژکتال -

 دور در دقیقـــه بـــوده بـــا470 ســـانتی متـــر و حـــداکثر ســـرعت540
(  تکـس 200 تا 4/6نمره،نخهای ریسیده شده و فیلامنتی محدود 

1540میـزان پودگـذاری تـا . مناسب می باشد )  دنیر 5000 تا 8/10

قیقه افزایش یافته و سرعت پودگذاری با وجود تحت ناشیمتر در د
 . در سبب نخ پود می شودکشیدگیاز قوه محلکه پروژکتال

انعطـاف پـذیری بسـیار زیـاد در سـطح و نـوع :  ماشینهای راپیر -
نتیجه توانایی اسـتفاده از ،پارچه که در این ماشین قابل بافت است 

 و پارچـه آمـادهاک پوشـ، رنگ پود برای پارچه های فانتزی 16

 ماشینهای بافندگی دنیا 10% تزئینی و مبلی می باشد و حدود های
 متر بر دقیقـه اسـت و 1380سرعت پود گذاری تا . را تشکیل میدهد 

165 و 181حداکثر عرض کار برای ماشین نرم و سخت به ترتیـب 

 .اینچ می باشد

ولیـد این سیستم با عنوان بهترین سیستم بـرای ت :  ماشین ایرجت -
مخملـی ،انبوه محدوده وسیعی از پارچه ها بخصوص پارچه حوله 

و الیاف شیشه در نظر گرفته می شود و داشتن نخ با کیفیت بالا در 
 رنـگ تـک 8این ماشین ضـروری اسـت و سیسـتم پودگـذاری تـا 

 متـر در 2500سـرعت ماشـین تـا . رنگهای در پارچه ایجاد می کند 
 .افزایش داشته است اینچ213دقیقه و عرض ماشین تا



این ماشین برای نخهای فیلامنتـی :  ماشین های بافندگی و اترجت -
سیسـتم کارآمـدی اسـت و بعـد از ماشـین هـای ، واضخ آب %100

 متـر 2600قابل افزایش تـا ( بالاترین سرعت پودگذاری ،مولتی فاز
و حداقل صدای ایجاد شده را دارد و علاوه بر مکـانیزم ) در دقیقه 
 . سانتی متر رسیده است280عرض ماشین به،دو پودی

دارای بالاترین سرعت پودگذاری و:  ماشینهای بافندگی چند فازی-
بـه خـاطر . صدای کم است ولیکن فقط قادر به بافت ساده می باشد 

محدودیت طـرح و ایجـاد یـک پوشـش در زمـان ،عدم قابلیت تغییر 
 .پارگی پود به حالت عمومی در نیامده است

 :مواد اولیه اصلی -4

مصرف سالانهمشخصات فنی

ف
ردی

 

مواد اولیه
ینواحدمقداراصلی

تام
 

●کیلوگرمNe42120=2/20نمرهنخ پنبه ای1
●کیلوگرمNm72252= 6نمرهنخ اکریلیک2
وسایل بسـته 3

بندی
●عدد55000کیسه نایلونی

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،دفرآیند تولی( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات اصلی

مشخصات فنی
ینتعداد

تام
 

–SM 39مدل سـومت ماشین بافندگی1

ــرفی  ــرق مصـــ  4/5بـــ

کیلــــــووات و ســــــرعت
دقیقه در متر11000

،عــرض کــار)متــر پــود( 
 میلی متر رنگ پود 3200

 رنگ8

4□

1344مدل کرومـا دارای ژاکارد2

□8قلاب

●1 کیلووات1/5هد و6بوبین پیچ3
 دوکی برق مصـرفی 200چله پیچ4

●1 کیلووات4/5

 بـــرقMo-453مـــدلچرخ سردوز5
 کیلـــووات0/4مصـــرفی
ــت ــه در500ظرفیـ  بخیـ

دقیقه

1□

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

19 9 0 2 1 1

 :د نیاز کل انرژی مور-7

)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

4 5 49

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

850 290 390 3000



واکس کفش

 :انواع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

قوطی1000000واکس خمیریگرمی200واکس1
قوطی1250000واکس خمیریگرمی80واکس2
تیوپ16391500000هاومشخصات مندرج در استاندارد ملی ایران به شمارهواکس مایع با ویژگیگرمی100واکس3

 :فرآیند تولید-2

محصول                         واکس خمیری                      مواداولیه         
   

محصول                           واکس مایع
                                                                                       مواد اولیه

تونل انجماد.)5                                                      توزین  .)1
دربندی قوطی.)6همزن                                                         .)2
تیوپ پرکن.)7پمب                                                           .)3
پرکن.)4

 :عملیاتیوشرایط یویژگیهای فرآیند،فن-3

فرآیند تولید واکس تنها فرآیند اخـتلاط مـواد اولیـه در حـرارت و 
ــدی اســت  ــدریجی و بســته بن ــردن ت . ســپس ســرد ک

ایـــن عملیـــات تحـــت فشـــار اتمســـفر یـــک انجـــام تمـــامی
جـنس .باشـدمـی100گیردو دمـای بـالاتر حـداکثر  c  می

دستگاهها و تمامی قسـمتهائی کـه در تمـاس بـا مـواد 
 stainless (یـد از جـنس فـولاد ضـد زنـگ باشـند بامـی

steel( باشد وکامل شدن عمل اختلاط به سرعت همزنها
بوط است وتولید بیشـتر را سـرعت دسـتگاه پـرکن   مر

کند مواد پس از تـوزین جهـت گـرم شـدن و تکمیل می
ای کـه شـامل اختلاط بـا یکـدیگر بـه مخـزن دوجـداره

نشوند در جـداره ایـن مخـز باشد هدایت میهمزن می
آب جوش یا بخاز آب جریان دارد بـدین ترتیـب چـون 

c  اسـت بـا تبـادل 50درجه ذوب اکثـر واکسـها حـدود 
حرارتی انجام شده مواد داخل تانک به درجـه حـرارت 
ذوب رسیده و عمل همزدن نیز باعث اختلاط بهتر آنها 

ابتـدئاً بـه داخـل مخـزن ریختـه . شـود  می مـوادی کـه 
وسـپس مـواد واکـس شوند،حلالهای نفتی و معدنی   می

)o.pــوم ــام ــس کارنوب ــارافین و واک ــگ ) پ ــاه رن و آنگ
پس ازاطمینان از تکمیل عمل،مخصول تولیدی .باشد  می

ای از جـــنس فـــولاد ضـــد زنـــگ بـــهتوســـط پمـــپ دنـــده
ــده قــوطی منتقــل مــی عمــل.شــونددســتگاههای پرکنن

پرکردن قوطیهایا تپورپهـا اتوماتیـک بـوده پـس ازپـر 
شـوند نـل سـردکن مـیشدن،فوطیهای واکس داخل تو 

c  بـه حالـت 90چرا که مـواد تـا درجـه حـرارت بـالای 
تقریباً مایع بـوده و سـرد شـدن تـدریجی آنهـا زمـان 
نتیجتاً باعث کندی خمل  طولانی تری را طلب می کندکه 

پـس از بیـرون آمـدن . ونقل و انبـار کـردن مـی شـود 
قوطیها ازتونل سردکن،درب قوطی بـا دسـتگاهی بنـام 

Parssدرمواردی این دوقست حذف شـده از (هشد بسته
کولر آبی معمـولی در هـوای آزاد بـرای خشـک شـدن 
واکس و از کـارگر بـرای بسـتن درب قـوطی اسـتفاده 

درب تیوپها بطـور سـاده شود،در مورد واکس مایع  می
سپس جهت چیده شـدن )شودتوسط کارگر گذاشته می

در زمان تولید واکس .گردددر کارتن به انبار منتقل می
باشـد ولازم مـی کـافی50درجه حرارت تا حدود  c  مایع

برسـاند 100 مخـزن را بـه  cنیست بویلردرجه حـرارت
نتیجتاً عبور از تونل انجماد نیز لازم نیست



 :مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

1
اسانس به عنوانتربانتین

لیتر42600حلال

2
به عنوانپارافین جامد

•کیلوگرم107000افزودنی

3
جهت نرمموم مصنوعی

کیلوگرم33330چرمکنندگی

4
پرکننده وقوامکلوفون

•کیلوگرم3640دهنده

کیلوگرم37400جلا دهندهواکس کارنوبا5
کیلوگرم3500وجلادهندهپرکنندهواکس مونتان6
•کیلوگرم1520کنندگینرمکرزین7

•لیتر240000به عنوان حلالحلال نفتی8

کیلوگرم4244مخلول درروغنرنگ9

10
200واکسقوطی

گرمی
گرمی200

•عدد1010000

11
80 واکسقوطی

گرمی
گرمی80

•عدد12622500

12
تیوپ

پلاستیکی
پلاستیک

•عدد1515000

•عدد3940168×36×18درابعادکارتن13

)فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

آلاتماشین
وتجهیزات

دادمشخصات فنی
تع

ین 
تأم

 

1

خط تولید واکس
خمیری

مخزن همراه با-
میکسردوجداره

پرکن قوطی-پمپ–
تونل-نقاله-تسمه-

انجماد
کنندهجمعسینی-

باهمراهStsteelجنس
میکسردوجداره

ازجنساینده د
فولادضدزنگ

 اتوماتیکنیمه-نازله2
متر3 بطول

-

-

1

1

1

1

2

2

تولیدخط
 :واکس مایع

مخزن اخلاط-
جمع کنندهسینی-
)Parss(دربندقوطی-

همراه با پرکن
تمام اتوماتیک

11

1

 :کارکنانتعداد-6

کل کارکنانسادهکارگرمهرکارگرتکنسینکارشناسیمدیریت
1022210

 :مورد نیازانرژیکل-7

)ژولگیگا(روزانهسوخت)مکعبمتر(روزانهآب)واتکیلو(برقتوان

77520

)متر مربع:(زمین وساختمانها-8

زیربناکلانبارهاکلسالن تولیدزمین
1900175131541



سولفات سدیم
:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

تن 25000 بـا مشخصـات و ویژگیهـای منـدرج در اسـتاندارد ملـی ) دکاهیدراته(نمک گلوبر 
2832ایران به شماره

1 سولفات سدیم

 :فرآیند تولید-2

میکرن فیلتر)7تانک همزن دار                  )1
تانک ذخیره)8تغلیظ کننده                      )2
کریستالایزر)9حوضچه ته نشینی             )3
تانک ته نشینی)10کوره تغلیظ                    )4
سانتریفوژ)11تانک                             )5
خشک کن دوار)12تانک همزن دار                )6

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

به دلیل وفور معـادن سـولفات سـدیم در کشـور و همچنـین عـدم 
وجود واکنش شیمیائی در پروسـه فـرآوری و در نتیجـه سـادگی 
تجهیزات و فرآیند ، روش فـرآوری سـولفات سـدیم از معـادن آن 

. جهت تهیه سولفات سدیم مورد نیاز توصیه می شود

د شامل سه بخش انحلال ، کریستالیزاسیون و خشـک کـردن فرآین
 .می باشد

ماده معدنی با آب حاصل از سریز تغلیظ کننده وارد تانک اخـتلاط 
اولیه شده و مخلوط مـی شـود سـرریز ایـن تانـک وارد تانـک تـه 
نشینی شده و در این تانک قسمت اعظم مـواد نـامحلول تـه نشـین 

. نده وارد می شودشده و برای بازیابی به تغلیظ کن

حدوداً (  درصـد سـولفات 10مواد نامحلول ته نشین شده و دارای 
.) سدیم می باشد

در ایـن . سرریز تانک ته نشینی اولیه وارد کوره تغلیظ مـی شـود 
کوره گرما در داخل لوله کوره تولید می شود و محلول از اطـراف 

 .آن عبور می کند و ضمن تبخیر ، غلظت آن بالا می رود

ایـن تانکهـا . محلول تغلیط شده وارد تانک اختلاط ثانویه می شود 
holding tooth  محسوب می شـوند دارای همزنهـایی که در واقع

. هستند که از ته نشینی مواد همراه محلول جلوگیری می کنند

محلول خروجی از این تانک وارد میکرن فیلتر شده تـا ذرات خلـی 
وارد تانک ذخیره شـده و سـپس بـه ریز جدا شوند سپس از آنجا 

مواد نا محلول حاصـل . بخش کریستالیزاسیون فرستاده می شود 
از تانک ته نشینی و اختلاط اولیـه بـرای بازیـابی سـولفات سـدیم 
وارد تغلیظ کننده می شود این تغلیظ کننـده دارای یـک تیغـه دوار 
. بزرگ برای جمع کردن گل ته نشـینی شـده داخـل آن مـی باشـد 

 درصد سولفات سدیم است 8یز تغلیظ کننده که حاوی حدود سرر
این محلـول . وارد مبدل حرارتی شده تا درجه حرارت آن بالا رود 

. برای انحلال در تانک اختلاط اولیه مورد استفاده قرار می گیرد

گل خروجی از ته تغلیظ کننده بـا مقـداری آب مخلـوط شـده وارد 
 ساعت و در آنجـا قـرار 6-12حوضچه ها ته نشینی شده و بمدت 

آب صاف شده وارد تغلیظ کننده می گردد و گـل و لای . می گیرد 
در قسـمت انحـلال . باقی مانده به بیرون محوطه هدایت می شـود 

سولفات موجود در خاک اولیه جدا می گردد و محلول  % 95تقریباً 
موجود در تانک ذخیره اولیـه وارد قسـمت کریستالیزاسـیون مـی 

 محلول در ابتدا با قسمتی از محلول خروجـی کریسـتالایزر .شود 
ــی شــود  ــتالایزر م ــوط شــده و ســپس وارد کریس ــس از. مخل پ
. کریستالایزر محلول وارد تانک ته نشینی ثانویه می گردد

عمل ته نشینی در تانک ته نشینی ثانویه انجام می گیرد و در واقع 
 انسداد این تانک یک برای جلوگیری از . غلظت محلول بالا می رود 

همزن در داخل آن تعبیه شده که باعث می شود محلول غلـیظ کـه 
محلـول . دارای مقداری جامد است انتهـای تانـک را مسـدود نکنـد 

غلیظ وارد سـانتریفوژ شـده و عملیـات جداسـازی جامـد از مـایع 
حـدوداً  % 4انجام می شود ، پودر حاصل از سـانتریفوژ کـه دارای 

هوای مورد مصرف .  خشک کن دوار می شود رطوبت است وارد 
خشـک کـن . برای این خشک کن توسط یک هیتر تĤمین می شـود 

پـودر خشـک شـده پـس از . بصورت جریان متقابل عمل می کنـد 
خـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــروج از

خشک کن وارد تانک ذخیره محصول می شود و از آنجا به مرحله 
. بسته بندی هدایت می شود

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

 

واحد مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

● 125000 تن ــاوی ــولفات% 20ح س
سدیم

خاک معدنی 1

● 500000 عدد از جنس پلی پروپیلن  کیسه 2

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
هیزاتو تج ف

ردی
 

● 3  3 متـر و ارتفـاع 5/2به قطـر 

متر از جنس آهن گالوانیزه
1 تانک اختلاط

● 3  کیلووات از جنس 5/2با توان 
استیل

2 همزن تانک اختلاط

● 3  متـر 3 متر و ارتفاع 2به قطر 
از جنس آهن گالوانیزه

3 تانک ته نشینی

● 1  متـر 2 متر و ارتفاع 3به قطر 
ن گالوانیزهاز جنس آه

4 تغلیظ کننده

● 1 5 لایروب تغلیظ کننده  2 کیلووات بـه صـول 3توان

ماده اولیه اصلی آب

محصول



 متــر از16/0متــر و پهنــای 
جنس استیل

●  متــــر از جــــنس بــــتن3×3×3 9
آرمه

ــه  حوضــچه هــای ت
نشینی

6

● 2  متـر 5/2 متر و ارتفـاع 2قطر
از جنس آهن گالوانیزه

7 مخزن اختلاط

●  تـــوان یــک متـــر و5/0بطـــول  3
کیلووات

8 همزن

● 9 میکرن فیلتر   تن د ساعت7به ظرفیت  1

● 1  متـر 6 متر و ارتفـاع 5/5قطر
از آهن گالوانیزه

10 تانک ذخیره سازی

● 1 ــی ــا ســطح حرارت ــر3/3ب  مت
 تن در 8مربع با دبی بخارات 

ــاعت در ــفر و3س 135 اتمس

درجه سانتیگراد

11 مبدل حرارتی

● 1 80 و خروجـی 40 رود دمای

درجــــه ســــانتیگراد بــــا بــــار
 کیلووات650حرارتی

12 تبخیر کننده

●  گــــالن در200 کیلــــووات و2 18
دقیقه

13 پمپ

● 3  متر مربـع 3با سطح حرارتی  
از جنس استیل

14 مبدل حرارتی

●  متـــر و ارتفـــاع14/2بـــه قطـــر  3
 متر از استیل1/5

15 کریستالایزر

● ــه ســطح ح  1 ــیب ــر63رارت  مت
ــی  ــار حرارت ــع و ب 1880مرب

کیلووات

16 کندانسور

● 1  4 متـر و ارتفـاع 5/2به قطـر 

متر از آهن گالوانیزه
17 تانک ته نشینی

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

63 39 3 3 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

11 84 298

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
2535 890 1250 8900



قوطی کنسرو

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

هزار عدد 3000 استوانه ای شکل از جنس آهن قلع انـدود بـا سـطح داخلـی لاک خـورده  
 و 22/0– 25/0مقاوم در برابر عوامل شیمیایی و فیزیکی ضخامت بدنه 

 گرمی تا 300دازه های  میلی متر در ان 22/0– 27/0ضخامت سر و کف 
 کیلوگرمی5

قوطی کنسرو 1

: فرآیند تولید-2

زدن لاستیک)7برش                                      )1
خشک کن)8پرس                                      )2
دربندی)9رول کن                                 )3
تست نشتی)10                   لب برگردان          )4
بسته بندی)11وان لحیم                                  )5
خنک کن)6

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

واحد تولید قوطی کنسرو شامل دو خط مجـزا بـرای تولیـد بدنـه و 
 .سر و کف قوطی می باشد

 :تولید بدنه-الف

ندود لاک خورده توسط قیچی به تسـمه هـایی بـرش ابتا ورق قلع ا 
می خورد سپس تسمه ها نیز به اندازه طول قوطی برش می خورند 
سپس گوشه های ورق های بریده شده به شکل خاصی که عملیات 
رول کردن آن را کمک می کند برش می خورندو وارد دستگاه رول 

سـتوانه ای کن می شوند این دستگاه ورق را لوله کرده و به شکل ا 
استوانه های تولید شده در قسـمت درز مـی بایسـت . در می آورد 

آب بندی شوند بنابراین از داخل وان لحیم عبور داده می شـوند تـا 

قـوطی هـای خـارج . قسمت بیرونی درز توسط قلع مذاب پر شـود 
شده از وان لحیم توسط دمیدن هوای خنـک در طـول مسـیر خـود 

یی قلع اضافی روی بدنه پاک مـی خنک می شوند و توسط برس ها 
مـی شـوند در ) فلنجـر(شود و قوطی ها وارد دستگاه لب برگردان 

این دستگاه سر و ته بدنه قوطی کمی برگردانده می شود تا عملیات 
سـپس قـوطی هـا وارد دسـتگاه . دربندی به خوبی صورت پـذیرد 

دربندی و کف آنها که در خط تولید دیگری تولید شده است به بدنه 
قوطی متصل میگردد و قوطی های دربندی شده وارد دستگاه تست 
نشتی میگردد ودر صورت عدم نشتی به قسمت بسته بندی ارسـال 

 .میگردد و سر قوطی ها نیز جداگانه بسته بندی میشود

 :تولید سر و کف قوطی-ب

ابتدا ورق های قلع اندود که لاک خورده اند توسط قیچی بـه تسـمه 
ند سپس تسمه ها به زیـر دسـتگاه پـرس هـدایت هایی برش میخور 

میشوند و این دستگاه سر و کف قوطی ها را با برش دایره هایی از 
ورق تولید میکند سر و کف های تولید شده به دستگاه لب برگردان 
هدایت میشوند و لبۀ آن به منظور انجام عمل دربندی برگردانده می

کاری روی آنها ایجـاد سپس شیار باریکی که در هنگام پرس . شود 
شده با مادۀ مخصوص لاستیکی پر میشود و وارد کورۀ پخت مـی 
گردند و سپس نیمی از تولید به خط مجاور فرستاده می شود تا به 
عنوان کف قوطی دربندی شود و نیمی دیگر بسته بندی مـی گـردد 

 .تا به کارخانه پر کننده قوطی ها فرستاده گردد

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

□ 240 تن ــاد  ــه ابعـ  از960×740بـ
فولاد قلع اندود

1 ورق

□ 156 تن ــاد  ــه ابعـ  از830×756بـ
فولاد قلع اندود

2 ورق

● تن 5 دارای ترکیــب شــیمیایی   لاستیک 3

خاص و قابل حـل شـدن 
در بنزین

● هزار عدد 125 ایی چـاپ خـورده بـه مقو
 سـانتی 30×45×35ابعاد 

متر

جعبه 4

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

محصول
بدنه

قوطی
کف

لاستیکقوطی
ورق

ورق لاک
اندود

درب قوطی



ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 1 نیمه اتوماتیک به عرض برش 
یک متر

1 قیچی نیمه اتوماتیک

● )رول کن(نیمه اتوماتیک  1  ســاختدســتگاه

بدنه
2

● 1 مناسب جهت پـر نمـودن درز 
بدنه

وان لحیم 3

● 1 نیمه اتوماتیک برای بدنه لب برگردان 4

●  عــــدد در1500بــــه ظرفیــــت  1

ساعت
دربند 5

● 1  تـن ضـربه 63نیمه اتوماتیک 
ای

پرس 6

● 1 نیمه اتوماتیک لاستیک زن 7

● ــونلی ،  1 ــی و تـــ 15الکتریکـــ

کیلووات
کوره خشک کن 8

● 1 bar  ــار ــا فشـ 6Lit/hrبـ  و

500

کمپرسور هوا 9

● 1 اتوماتیک دســـتگاه تســـت 
نشتی

10

● 1 نیمه اتوماتیک لب برگـردان سـر و 
کف

11

● دمنده هوای خنک متر4به همراه نقاله بطول  1 12

● 1 مجموعـاً  بطول هـای مختلـف 
 متر30

نوار نقاله 13

● ز بسته بندیمی و دارای دیواره4×2به ابعاد  1 14

● تـــــن ضــــربه ای نیمــــه25 1
اتوماتیک

پرس 15

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

31 15 6 2 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

6 8 106

)مترمربع:(ها زمین و ساختمان-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1280 400 600 4500



کیسه وگونی پلی پروپیلن

 :ـ نوع تولیدات1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

کیسه گونی1
از جنس پلی پروپیلن با مشخصات ومعیار های اشاره شده در استاندارد ملی ایران به شماره

 ،مقدار بخیه هامیکرون، بافت گونی ساده)10با خطای(50،ضخامت نوار تار یا پودر حد اقل2972
 گرم90، وزن یک متر مربع حداقل15در ده سانتی متر حد اقل

کیلو گرم900000

 :ـفرآیند تولید2

کشش سوم)9سیلوی مواد                                           )1
غلطک سرد)10اکسترودر                                            )2
پیچش نوار)11ب                                             تشک آ)3
ماشین گردباف)12غلتک آب                                             )4
رول پیچی گونی)13کشش اولیه                                          )5
شبر)14برش طولی                                          )6
دوخت)15کشش دوم                                          )7
عدل بندی)16حرارت دهی                                         )8

 :ـویژگی های فرآیندؤ نکلت فنی و شرایط عملیاتی3

این محصول در جهار مرحله اصلی تولید و بـه بـازار عرضـه مـی 
 : مرحله عبارتند از4شودو این

 .ـمرحله ریسندگی

 .ـمرحله بافندگی

 .ـمرحله چاپ و برش و دوخت

 .ـبسته بندی

 :شامل مرحل زیر است: الف ـ مرحله ریسندکی

. ـ مخلوط کردن گرا نول و رنگ

درجـه سـانتی گـراد بـا 250ـ ذوب گرانول در اکسترودر در دمای 
 . درجه250خطای

 آب و یـا ـ سرد کردن فیلم خروخی از اکسترودر به صورت تشتک 
 .درجه سانتی گراد30غلتک آب در دمای

 .ـ کشش اول و دوم به منظور مسطح نمودن فیلم تولید شده

 .ـ برش طولی فیلم به ابعاد مورد نیازطبق استاندارد های موجود

ـ آسیاب نمودن لبه اضافه فیلم و برگشت دادن آن به قسمت سـیلو 
 .اکسترودر

 .درجه سانتی گراد160ـ حرارت به منظورکشش نوار در دمای

 .کشیدن و تغییر ابعاد نوار)نهایی( ـکشش سوم

درخـه 140ـگرم کـردن پشـت و روی نـوار تولیـد شـده در دمـای 
 .سانتی گراد

 درجـه 10ـ سرد کردن نـوار بـه منظورتثبیـت مولکـولی در دمـای 
 .سانتی گراد

 .ـ پیچش نوار روی بو یین جهت استفاده از ماشین های گرد باف

 :له بافندگیبـمرح

 .ـ بافت نوار توسط ماشین بافندگی

 .ـ تولید رول گونی پلی پرو پیلن

 :ج ـ برش و دوخت

ـ رول گونی در ابتدای خط برش قرار مـی گیردوطبـق طـول مـورد 
 .درخواست توسط تیغه حرارتی بریده       می شود

تـا ) سـانتی متـر 3معمـولاً (ـ عمل دوخت ته گونی به اندازه دلخواه 
 .به وسیله چرخ دوخت مخصوص ،قلاب دوزی می شودخرده و

 :دـ بسته بندی

تایی به صـورت دسـتی 500ـ بسته بندی گونی ها پس از شمارش 
 .یا پرس عدل بندی، بسته بندی شده و به بازار عرضه می گردد

عمدتاً سه روش عمـده وجـود  در قسمت بافندگی برای تولید پارچه 
بافنــــــــــــدگی تــــــــــــاری: داردکــــــــــــه عبارتنــــــــــــد از

وپودی،بافندگی حلقوی تاری وبافندگی حلقوی پودی،وروش تولیـد 
برای تولید کیسه پلـی پـروپیلن تـا کنـون روش .منسوجات بی بافت 

منسوج نبافته که ازطریق ایجادولایه ودرگیری الیاف به وجـود مـی 
 کـار گرفتـه نشـده اسـت ولکـن روش بافنـدگی به طورمؤثربه. آید

کیسه.حلقوی وتاری وپودی هم اکنون مورد استفاده قرار می گیرد 
ــل  ــوده وقاب ــاوتی ب ــدی دو روش دارای مشخصــات متف هــای تولی

 .جایگزینی نمی باشند

دراین طرح بافندگی تاری وپودی با ماشین آلات گردبـاف پیشـنهاد 
داخلـــی را تشـــکیلشـــده اســـت کـــه قســـمت عمـــده تولیـــد ومصـــرف

کیسه های تولید به روش حلقوی بـرای بسـته بنـدی وحمـل .میدهد
موادی که از دانه بنـدی درشـت تـر برخـوردار اسـت مطلـوب مـی 

بسته به نوع مصرف کیسه بایستی یکی از دو روش را بـرای .باشد
 .تولید برگزید

ماشین های بافندگی گرد مطابق بزرگی محیط بـا قطـر بـه ماشـین 
ر بزرگ یا کوچک تقسیم می شوند کـه بسـتگی بـه نـوع های  با قط 

 .مصرف کیسه بایستی قطر ماشین مورد نظرراانتخاب کرد

علاوه بر آن سرعت پودگذاری ماشین، تعداد ماکو و ورود ماشـین 
 .و سیستم پود گذاری را بایستی در انتخاب ماشین مد نظر قرار داد

گرانول
پلی پروپلین

نوارپلی پروپلین
محصول



معمولاً فیلم اکسترودر های تو  لید نخ نواری به در قسمت ریسندگی 
 ازکیفیـت مـی بـا شـد کـه سیسـتم flatflatیـاblowingدو صورت

بهتری برخوردار است و این روش در این طرح مورد استفاده قرار 
 .می گیرد

تفاوت دیگر در قسمت ریسندگی روش سرد کردن فـیلم مـی باشـد 
معمولاً به دو روش انجام می گیرد  یا به وسیله آب گرم یـا بـه . که 

لتک که آب سرد ازداخل آن عبور می کند که در روش اول وسیله غ
نخ با مقومت بیشتری به وجود مـی آیـد چـون زمـان سـرد شـدن 
سریع بوده و از ایجاد کریستال جلو گیـری میشـود و روش بهینـه 

 .روش وان آب گرم است

تفاوت دیگر در ماشین های ریسندگی قسمت کشش نخ است که بـه 
 از صـــفحه داغ صـــورت مـــی گیـــردوســـیله هـــوای داغ بـــا عبـــور نـــخ

وکشش نخ با اسـتفاده از هـوای داغ بـه دلیـل نداشـتن اصـطحکاک 
 .سطحی از فلز کیفیت نخ را افزایش می دهد

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی

ینواحدمقدار
تأم

 

●تن930به صورت گرانولپلی پرو پیلن1

ه صورت مستربرنگ2
●تن4بچ

برای دوخت ونخ دوخت3
●تن3اتصال

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

□1بادی به شکل نواریاکسترودر1
□16قابل بافت تاری و پودیگردبا فت2

●2ـدوخت3

4
برای چاپ مشخصات بر رویچاپ

1گونی ها
●

●1ـپرس عدل بندی5

6
برای برش گونی ها به اندازهبرش

1های مختلف
●

7
تست مقاومت تارو پود هایمقاومت سنج

1گونی بافته شده
□

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
11422448

 :کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)مترمکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

4491761

)مترمربع  (زمین و ساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
700012005052000



اکسید روی

:نوع تولیدات-1      

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

500 تن قطـر متوسـط %98به رنگ سفید بـا کریسـتالهای شـش وجهیـو درجـه خلـوص 
میکرو متر2/0ذرات

1 اکسید روی

5/877 تن بعنوان محصول جانبی 2 سو لفات سدیم

:  فرآیند تولید-2

سانتریفوژ.)6لیچینگ                        واحد.)1
راکتور تولید کربنات روی.)7سانتریفوژ                            .)2
سانتریفوژ.)8تصفیه سرد                        .)3
کوره.)9سانتریفوژ                           .)4
یبسته بند.)10تصفیه گرم                         .)5

 : ویژگیهای فرایند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

سه روش عمـومی جهـت تولیـد اکسـید روی از سـنگ معـدن روی 
 :عبارتند از

ــارات روی -1 ــید روی از بخ ــه اکس ــتقیم تهی ــر مس روش غی
)روش فرانسوی(خالص

روش(روش مستقیم تهیه اکسید روی از سنگ معدن روی -2
)آمریکائی

 اکسید روی از کنستانتره روش واکنش شیمی یائی تهیه-3
جهت تولید اکسـید روی بـه )واکنش شیمییائی(تشریح فرایند منتخب 
 :شرح زیر می باشد

اسید سولفوریک و کنستانتره روی در آب و مواد : واحد لیچینگ-1
افزودنی در داخل واحد با هم واکـنش مـی دهنـد و تولیـد سـولفات 

 .روی با خلوص بالا می نمایند

ین قسمت فاز جامد نا خالص از فـاز محلـول کـه در ا:سانتریفوژ-2
برای مرحله دیگر استفاده می شوند جدا       می گردد و محلول در 

 .تانکهایی ذخیره می گردد تا به مرحله تصفیه سرد برسد

در این قسمت باز اسیدسـولفوریک ومقـداری پـودر :تصفیه سرد-3
س و روی به محلول اضافه مـی گـردد ،در ایـن مرحلـه یونهـای م ـ

 .کادمیم از هم جدا می گردند

در این مرحله برای جدا سازی رسوب یونهای مس و :سانتریفوژ-4
 .کادمیم از  فاز محلول مورد نیاز از سانتریفوژ استفاده می گردد

یونهای موجـود در محلـول کـه کبالـت و نیکـل مـی :تصفیه گرم-5
باشـندبا اسـتفاده از گرمـــا و پـودر روی ،اکســـید ارسـنیک و اســـید 

 .سولفوریک رسوب می کندد

ــانتریفوژ-6 ــی :س ــدا         م ــول ســولفات روی ج رســوب از محل
ــول در تانکهــای  ــه قســمت ضــایعات منتقــل و محل گردد،رســوب ب

 .مخصوص این کار ذخیره می گردد

برای تهیه کربنات روی مرحله بعـد در ایـن :راکتور تولید کربنات -7
 واکنش می دهیم وراکتور محلول سولفات روی را با کربنات سدیم 

 .محصول کربنات سدیم است

رسوب حاصل در این مرحله مورد نیاز    مـی باشـد :سانتریفوژ-8
که از فاز محلول جدا می گردد کیک حاصل به مرحله بعد منتقل می 

 .گردد

از کربنـات روی مـی CO2حرار ت کوره باعث شـدن گـاز :کوره-9
ل مراحل خشکمحصول اکسید روی را آماده می کند که شام.گردد

شدن کیک ،خرد شدن کلوخه ها و تجزیـه کربنـات روی بـه اکسـید 
 .روی می باشد

اکسید روی حاصل به دستگاه بسـته بنـدی منتقـل :بسته بندی -10
 . کیلوئی بسته بندی         می شود50شده ودر کیسه های

:  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار مشخصات فنی
مواد اولیه 

یاصل ف
ردی

 

● تن 5/1012 ــوص روی50% خل
%50،رطوبت

1 کنستانتره

● تن 108 98% 2 اسید

سولفوریک
● تن 270 گرید شیمییائی کربنات

سدیم
3

● تن 5/67 .     . سولقات آهن
2

4

● تن 75/34 .     . سولفات آلـو 
مینییوم

5

کنسانتره روی
اسید سولفوریک
مواد افزددنی ،آب

اسید سولفوریک
و پودر روی

اکسید سولفوریک
پودر روی و
اسید آرسنیک

کربنات سدیم
محصول



● تن 108 .     . 6 آب ژاول

● تن 5/67 7 آهک   ..  

● کیلوگرم 675 .     . 8 پودرروی

● کیلوگرم 270 اکســــــــــید  .     .
ارسنیک

9

● هزارعدد 28 ــیلن ،حجــم  ــی ات پل
 کیلو گرم50

کیســـه بســـته
بندی

10

):فرآیند تولید ،آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ماشین آلات و تجهیزات  اصلی-5     

ن  
أمی

ت تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
تجهیزاتو ف

ردی
 

● مخــــزن ذخیـــره  هزار لیتر10پلی اتیلن به حجم  3
اسید سولفوریک

1

● 1 ــه حجــم ــبلن مســطح ب ــی ات پل
لیتر800

مخــــزن ذخیـــره
اسید سولفوریک

2

● 3 دارای باسکول مجهز به منترل 
قطع و وصل

3 سیستم نقاله

● 2 ــه حجــم ــیلن مســطح ب ــی ات پل
لیتر4500

راکتور استخراج 
ــات ــد کربن وتولی

روی

4

● 1 ــه ــی اتیلنبـــ ــنس پلـــ از جـــ
لیتر2500حجم

مخــــزن ذخیـــره
موقت آب

5

 4 مترو قـدرت 5/1با قطر سینی 
10HPموتور

دســـــــــــــتگاه
سانتریفوژ

6

● 12 از جنس پلی لتیلن مسطح بـه 
هزار لیتر10حجم

مخــــزن ذخیـــره
سازی محلول

7

● 1 لیتر و مجهز بـه 800به حجم 
مخزن

ــه آب مخــزن تهی
آهک

8

● 1 ــزن مج ــه مخــــ ــز بــــ هــــ
لیتر1500وحجم

ــه  ــزن تهیــ مخــ
کربنات سدیم

9

● 2 مجهز به ژاکت بخـارو حجـم 
متر مکعب4

10 راکتور تصفیه

● 1 با سیستم هوای گرم 11 کوره

● تن از جنس استیل10حجم  2 مخزن ذخیره
اکســـــــــیدروی
وسولفات سدیم

12

● تمـــام اتوماتیـــک بـــرای بســـته  1
کیلویی50بندی

ــته ــتگاه بسـ دسـ
بندی

13

● 1 از جنس پلی اتیلن به گنجایش 
لیتر2000

مخزن ذخیره آب 
ژاول

14

● متر6لیتر درثانیه وحد2دبی  10 15 پمپ سانتریفوژ

 16 تبخیر کننده  1

 17 محفظه افت دما  1

 18 هیدرو سیکلون  1

 19 خشک کن   1

● ــکول  1 باســـــــــ
کنستانتره روی

20

 : تعداد کارکنان-6

نانکل کارک کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

29 2 12 4 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

161 32 266

) :مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1420 365 620 5000



سیلیکات سدیم

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

تن 1500 1 سیلیکات سدیم   m = 3/3با مدول

تن 1500 2 سیلیکات سدیم  m = 2با مدول

: فرآیند تولید-2

مخزن تغلیظ)6توزین مواد اولیه                      )1
خشک کردن)7و                                 اتوکلا)2
بسته بندی)8مخزن ته نشینی                      )3
انبار نمودن محصول)9فیلتر تانک                             )4
دیگ بخار)10مخزن رنگبری                      )5

: ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

سیلیکات سدیم به دو روش خشک و تر قابل تولید اسـت کـه روش 
خشک به عنوان فرآیند منتخب مبنای محاسـبات طـرح قـرار گرفتـه 

: است

 :فرآیند تولید سیلیکات سدیم به روش خشک-الف

سدیم سیلیکات ها در کوره های نظیر کـوره هـای تهیـه شیشـه از 
 درجـه 1450ذوب کردن مخلوط شـن و کربنـات سـدیم در حـدود 

بدست می آید چون درجـه حـرارت تشـکیل سـدیم سـیلیکات هـای 
نامحلول پایین تر از این درجه حرارت می باشد برای جلـوگیری از 
ایجاد این سیلیکات ها باید در نسبت شـن و مـاده قلیـایی در موقـع 
ذوب کنترل و دقت کافی انجام شود ماده مذاب بدست آمـده رنگـی 

این رنگ به خـاطر ناخالصـی هـای . داردتقریباً آبی تا سبز روشن 
معمولاً از ترکیبات آهنـی  موجود که کمتر از یک درصد می باشد و 

مواد ذوب شده در یـک سیسـتم خنـک مـی . هستند ایجاد می شود 
شوند و بعد در دستگاه بعدی به اندازه کافی خرد مـی گردنـد و در 
آب حل می گردند سپس با عمل فیلتراسـیون محلـول صـاف شـده 

در صورتی که هدف تهیه سـدیم . سدیم سیلیکات ها بدست می آید 

سیلیکاتهای قلیایی باشد در موقع ذوب مقداری سود خشک نیز بـه 
کوره اضافه می شود و یا کافی از ابتدا سیلیس را با سود ذوب می 

 باشد  ‹ 2mکنند و برای حل سدیم سیلیکاتها در صورتی که مقدار 
البتـه مـی تـوان در . ر اسـتفاده نمـود می بایست از بخـار پـر فشـا 

صورتی که بخواهیم سدیم سیلیکات های خشک تهیه نمـاییم مـواد 
ذوب خروجی از کوره بدون خنک شدن وارد یک سیستم می گردند
مستقیماً سدیم سیلیکاتهای هیدراته بدست  که با مقدار مشخص آب 

. می آید

 :فرآیند تولید سیلیکات سدیم به روش تر-ب

کیب مستقیم سود و سنگ سیلیس در فشار در درجه حـرارت از تر
ــی شــود  ــد م ــور ســیلیکات ســدیم تولی ــای. لازم در رآکت محلوله

 در اتو کلاوی با دمای حدود65/2سیلیکات تا نسبت مواد در حدود
 درجه سانتیگراد و از انحـلال شـنهای پـودر شـده در محلـول 160

 با استفاده از سیلیکات نسبت های بالاتر . سود قابل تهیه می باشند 
در این روش سـیلیس توسـط نقالـه . های آمورف امکان پذیر است 

تسمه به آسیاب منتقل و پس از تبدیل آن به پودر بـه وسـیله نقالـه 
تسمه دیگری به محل مخصوص حمل می گردد تا آماده تغذیـه بـه 
راکتورها گردد ، از طرف دیگر سود سوز آور جامد در مخزن گرم 

د به مقدار لازم به آب مخلوط گشته تا درجه حرارت لازمکردن سو
بوسیله پمپ به راکتور منتقل می گردد ، پس از بارگیری راکتور بـا 
سنگ سیلیس و سود سوز آور و آب به مقـدار کـافی سـیکل پخـت 

تا بدست آوردن محلول مواد دلخواه سیلیکات سدیم ادامه) اتوکلاو(
ه مخزن ته نشینی منتقل و پـس یابد ، پس از خاتمه پخت محصول ب 

از ته نشین شدن مواد جامد محلول حامل بـه خشـک کـن منتقـل و 
پس از تغلیظ به درصد مورد دلخـواه محصـول نهـایی بـه مخـازن 
. نگهداری حمل و جهت تحویل به مصرف کننـده آمـاده مـی شـود 

مواد ته نشین شده در مخـزن حوضـچه تـه نشـینی منتقـل پـس از 
لول بدست آمده بوسیله پمپ به مواد داخل راکتور آب مح  اختلاط با

افزوده می شود و محصول بدست آمده را در درامهای فولادی بـه 
 لیتری عرضه می شود و بعضی مواقع توسط205 تا45حجم های 

 . لیتر انجام می گیرد15000تانکرهایی با گنجایش تا

: استمراحل و شیوه های کنترل کیفیت در فرآیند به شرح ذیل

اندازه ذرات کوارتز-1
دانسیته کربنات سدیم مصرفی-2
مقدار آهن موجود در سیلیکات-3
غلظت سود مصرفی-4
ناخالصی های آمورف حاوی یونهای فلزی در سیلیکات-5

اولیّه اصلی-4 : مواد 

Ĥت مصرف سالیانه مشخصات فنی اولیهّ مواد  ر

واحد مقدار اصلی
● کیلوگرم 483000 ــه  ــا درجـ ــیلیس بـ سـ

 درصــد و98خلــوص
200با مش

ــیلیکا ســــــ
)کوارتز(

1

● کیلوگرم 251000 کربنات سدیم سـنگین 
98بـــا درجـــه خلـــوص

درصد

ــات کربنـــــ
سدیم

2

● کیلوگرم 606000 ــه  ــا درجـ ــیلیس بـ سـ
 درصــد و96خلــوص
200با مش

ــیلیکا ســــــ
)کوارتز(

3

شماتیک فرآیند خشک

شماتیک فرآیند تر



● کیلوگرم 507000 کربنات سدیم سـنگین 
98درجـــه خلـــوصبـــا

درصد

ــات کربنـــــ
سدیم

4

● ــکه  در اندازه بزرگ  3500 عدد بشـــــــ
پلاستیکی

5

● ــکه  در اندازه کوچک  85000 عدد بشـــــــ
پلاستیکی

6

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

□  مترمکعب فولاد ضد زنـگ 15 1
ــی  ــه سیســتم حرارت ــز ب مجه

1200مشتعل سخت و دمـای 

درجه سانتیگراد

1 مخزن ذوب

□ ــر6تحــت فشــار  2 ــوگرم ب  کیل
ــولاد ضــد  ــع ف ســانتیمتر مرب

زنگ

2 اتوکلاو

● 2 20از جنس بتنی حجـم مفیـد  

متر مکعب
مخــزن تــه نشــین 

مواد اضافی
3

● 1 فولاد ضد زنگ حجم عملیـات  
 متر مکعب15

4 فیلتر تانک

● 1 20از جنس بتنی حجـم مفیـد  

مترمکعب
5 مخزن رنگ بری

● 1 ــی    ــه سیســتم حرارت ــز ب مجه
کویل بخار

6 مخزن تغلیظ

● 7 خشک کن  )استوانه ای (drumاز نوع  1

● 1  2با ظرفیت بخاردهی حـداقل  

تن در ساعت
8 بویلر بخار

● 2  تـن در سـاعت 10به ظرفیـت 
20 متـر و طـول 1به عرض (

)متر

9 تسمه نقاله

● 1 ــت ــه ظرفیـ ــو در500بـ  کیلـ
ساعت

10 دستگاه پرکن

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

29 8 8 3 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )لوواتکی(توان برق

127 6 90

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
935 255 360 3300



پارافین صنعتی

 :نوع تولیدات-1    

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

3000 تن هیدرو کربن اشباع شده با تعداد کربن بالا پارافین صنعتی 1

:  فرآیند تولید-2

فیلتراسیون.)5قالبگیری                                   .)1
قالبگیری.)6عریق      روغن گیری به روش ت.)2
بسته بندی.)7تصفیه به روش تعریق              .)3

تصفیه با خاک

 : ویژگیهای فرایند،تکات فنی و شرایط عملیاتی-3

 :فرایند تولیدی محصول ممکن است به یکی از روشهای ذیل باشد

در این روش اسلاک واکس بعد از ذوب مجـددو :فرایند اسیدی-الف
دون حلال بطور سـرد توسـط سـانتریفوژ عمـل دخل کردن اسید ب 

بعـــداز ایـــن عمـــل.جداســـازی پـــارافین ناخـــالص صـــورت مـــی گیـــرد
 .محصول را خشک نموده و با اسید سولفوریک تصفیه می نمایند

برای زدودن نا خالصیها توسط خاک نیز تصفیه نهایی انجام شـده 
 .و پس از فیلتراسون قاب گیری و بالاخره بسته بندی می شوند

در این روش اسلاک واکـس بعـد از قالـب گیـری :  فرایند تعریق -ب
اولیه و روغن گیری به روش تعریق و  تصفیه با اسید سـولفوریک 

از مرحله تصفیه بـه بعـد (عملیات بعدی بروش همان فرایند اسیدی 
 .ادامه می یابد)انجام

با توجه به راندمان تولیدی بالا در روش اسیدی ،این طـرح بعنـوان 
منتخب نامبرده شده که تحقیقات عملی انجام گرفته از مبنـای روش 

 .عملیاتی ذیل بر خودار بوده است

شـرکت پالایشگاه تهـران –39نمونه های متعددی از اسلاک شماره 
بـرای اینکـار .تولید و تصفیه روغن و نفت پارس آزمایش می شـود 

تیدرجـه سـا 80باید ابتدا یک کیلو گرم از نمونـه را برداشـته و تـا 
کاملابًه مایع تبدیل شد  سپس توسط یـک .گراد گرم نموده بحدی که 

سیستم اسپری کننده نظیر دستگاههای رنگ پاش آنرا بـدرون پـنج 
درجه سرد شده است هدایت 5لیتر حلال دی کلرو اتان که تا منهای 

آنگاه با استفاده از یک سانتریفوژ کـه بـدین منظـور طراحـی .نمود 
ــ ــی بهم ــاز روغن ــوده و بخــش شــده اســت ف راه حــلال را جــدا نم

جامدباقیمانده بروی فیلتر را به درون یـک بشـر ریختـه و در گـرم 
-96(خانه قرار داده پس از ذوب شدن با اسـید سـولفوریک غلـیظ 

کاملامًخوط نموده بحدی کـه فـاز %)98 مجاور نموده و با بهم زدن 
کاملاًدر تـه ظـرف بـاقی بمانـدو لایـه رویـی را ضـمن  لجن اسیدی 

اور نمودن با خاک رنگبر فیلتر می گـرددو بـدین ترتیـب نمونـه مج
یکـی از معایـب اسـتفاده از ترکیبـات کلـر .خالصی بدست مـی آیـد 

متصاعد شدن آن در محیط کار می باشد که مستلزم ایمنـی لازم و 
نصب سیستم های تهویه است که کـه مـی بایسـتی مراقبـت کامـل 

آن است که رنگ محصولنکته دیگری که قابل ذکر است.بعمل بیاید
بعبارت دیگر عوامل اکسید شونده براحتی در .تغییر پیدا خواهد کرد 

معـــــــــــرض اکسیداســـــــــــیون قـــــــــــرار مـــــــــــی 

احتمالاًوجود چنین حلالی نقش کاتالیتیکی در مقابـل عوامـل  گیرندو 
لذا تلاش بر این بود که ضمن جایگزینی از .اکسیژن دار ایفا می کند 

ساخت و تولید آن در داخـل کشـور موادی استفاده شود که امکان 
وجود داشته باشد،از طـرف دیگـر ارزان تهیـه شـود بـدین منظـور  
نمونه هایی از حلالهای نفتـی تولیـد پالایشـگاهای داخلـی را مـورد 
بررسی و آزمایش قرار دادند که پس از آزمایشهای فـراوان نتیجـه 

 نفتی گرفته شد که میتوان حلال کار فوق را با مخلوطی از حلالهای 
با استفاده از این . و درصد معینی از متیل اتیل کتون جایگزین نمود 

مخلوط  نه تنهـا رنـگ محصـول سـفید بـاقی مـی مانـد بلکـه کلیـه 
 .ترکیبات رنگین از هیدرو کربنهای فعلی و سیکلسک جدا می گردد

 :  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار
مواد اولیه  مشخصات فنی

اصلی ف
ردی

 

● 3000 تن NO39 اســــــــلاک
واکس

1

● اســـید ســـو لفوریـــک  30 تن
غلیظ

ــا و حلالهــــ
اسیدها

2

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

اسلاک والکس

محصول



ن  
أمی

ت

تعداد مشخصات فنی
ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 5 800P/Nخروجی 1 سانتریفوژ

● متر مکعب60 2 2 سرمیک

● متر مکعب60 3 3 مخزن نفت خام

● متر مکهب10 2 4 مخزن حلال

● مخـــــزن زوغـــــن  متر مکعب60 2
استصحالی

5

● 1 - 6 یونیت تبرید

● 1 - 7 یونیت تعریق

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
29 10 7 3 0 1

 : نیاز کل انرژی مورد-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

11 11 56

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
2055 600 1200 7200



) روغنی و پلاستیکی(رنگهای ساختمانی

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

1 رنگ روغنی  مخصوص درب و پنجره و دیوار در قوطی یک کیلوگرم  270 تن

مخصوص درب و پنجره و دیوار در بسته های فلزی بیست و پنچ کیلوگرم  540 تن 2 رنگ روغنی

3 رنگ پلاستیک  مخصوص دیوار در بسته های پلاستیکی چهار کیلوگرم  1375 نت

: فرآیند تولید-2

انتقال به پاتیل ها)7انتقال مواد اولیه از انبار                      )1
کنترل کیفی در حین ساخت)8کنترل کیفی مواد اولیه                        )2
بر چسب زدن)9                     اد اولیهآماده سازی مو)3
کنترل کیفی نهایی)10اختلاط مواد مطابق با دستور ساخت     )4
بسته بندی)11پر کردن در قوطی ها و ظروف            )5
انمتقال به انبار)12کنترل کیفی محصول                        )6

: ط عملیاتیویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرای-3

اصولاً روش تولید رنگ در کلیه رنگ سازی ها مشـابه اسـت لـیکن 
بـه طوریکـه . اختلاف در نوع ماشین آلات مورد استفاده می باشـد 

از پرمیـل ) آسـیاب گلولـه ای (عده ای به جای استفاده از بـال میـل 
علت انتخـاب بالمیـل بـه لحـاظ کـاربرد و دامنـه . استفاده می کنند 
ه از سیستم های رنگ دانه و رزین در مخلوط کردنوسیعی است ک

دارد یعنی هر رزین و هـر رنـگ دانـه را بـا هـر نسـبتی مـی تـوان 
کاملاً پیوسته می باشد . مخلوط و آسیب نمود  فرآیند. روش تولید 

: تولید رنگ روغنی به شرح زیر می باشد

وط دقیقه توسط مخل 3رزین را با مقدار لازم از حلال برای مدت -1
کن مخلوط کرده و پس از آن تیلوز را به تدریج و بـه آهسـتگی در 
حالیکه مخلوط رزین و حلال با دور کم مخلوط مـی شـوند اضـافه 

باید توجه داشت زیاد بودن دور همزن باعـث ایجـاد کـف (می کنند 
).می شود

ضـدته نشـین و (مواد خشک کن را همراه با مواد افزودنی دیگر -2
کرده و به کمک حلال به مخلـوط رنـگ اضـافه مخلوط ) ضد رویه 
. می کنند

 دقیقه پس5جهت ایجاد یکنواختی و مخلوط شدن کامل ، به مدت-3
 .از افزودن مواد افزودنی ، رنگ را خوب مخلوط می کنند

 کیلوگرمی و قـوطی 25رنگ تولید شده در بسته های حلب فلزی -4
ری و جهت فروش به  کیلوگرمی بسته بندی شده و در انبار نگهدا 1

 .بازار حمل می گردد

: فرآیند تولید رنگ پلاستیکی به شرح زیر است

را با تیلوز مخلوط کـرده و ) دو سوم کل آب مورد نیاز (ابتدا آب -1
فرمالین و آمونیاک را به آنها می افزایند و مخلوط را برای مدتی به 

وز بـا آب البته بهتر است کـه مخلـوط تیل ـ(همین حال قرار می دهند 
 ساعت قبل از اختلاط نهایی مخلـوط شـده باشـند تـا دانـه 24مدت 

کاملاً حل شده باشند ) .های تیلوز 

بقیه آب باقیمانده را در مخلوط کن ریخته و بعد از روشن کردن -2
مقدار لازم از تیتان را بدان اضافه نموده و بعد از چند دقیقه مقـدار 

 دقیقـه مخلـوط 30 تـا 25بمدت کربنات کلسیم لازم را بدان افزوده 
 .می کنند

مخلوط تیلوز تهیه شده از قبل را به داخل میکسر افـزوده و بعـد -3
از چند لحظه مخلوط دن الباقی کربنات کلسـیم را بـه آن افـزوده و 
پس از اطمینان از حل شدن کامل پـودر کربنـات و نمونـه بـرداری 

 عمل مخلـوط کردن محصول پیگمنت و نرم کن را اضافه می کنند و 

بعد از کنتـرل نهـایی و .  دقیقه ادامه می دهند 10کردن را در حدود 
ــایش  ــرکن و آزم ــا و پ ــت ه ــل پیگمن ــدن کام ــل ش ــان از ح اطمین

 .ویسکوزیته رنگ ، آنرا تخلیه می کنند

رنگ تولید شده در بسته های پلاستیکی چهار کیلـوگرمی بسـته -4
 .بندی و به انبار حمل می گردد

یفیـــت در جهـــت انـــدازه گیـــری درجـــه پخـــش شـــدن روش کنتـــرل ک
 و بـرای 6که برای آستری حد قابل قبول ) دیسپرس شدن رنگدانه (

 است و نیز اندازه گیـری نقطـه 5/7-8رنگ رویه حد قابل قبول بین 
 درجـه سـانتیگراد باشـد و دیگـر 49اشتعال که می بایست کمتر از 

بایـد خـط  بـرای سـختی اسـت کـه ن B4تا H6استفاده از مدادهای 
بیاندازد و سایر کنترل کیفیتها از جمله اندازه گیری قدرت پوشش و

قدرت خمش و قدرت ضربه پذیری ، ویسکوزیته ، شستشو براقیـت 
.     را بر روی رنگ انجام می دهند

اولیّه اصلی-4 : مواد 



مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیّه مواد 

اصلی ف
ردی

 

● تن 15/51

7
-74با درصـد روغـن 

ــول در56 و محلــــــ
حلالهای آلیفاتیک

رزیـــن آلکیـــد
پر روغن

1

● 25/404 تن ــوص ــا وزن مخصـ بـ
 و محلول در آب06/1

کوپلیمر  رزین
P.V.A

2

● 56/229 تن ــالای  ــوط ب ــا خل 97ب

ــر ــد و قطـ  2-4درصـ

میکـــــــــــرون وزن
 7/2مخصوص

ــات کربنـــــ
کلسیم

3

● 60/93 تن ــوص ــا وزن مخصـ بـ
ــه 8/0 98-110و نقطـ

اشتغال

4 حلال

□ خشــــک کننــــده هــــای  60/10 تن
فلزی بـا بـیش از یـک 

ظرفیت

5 خشک کن

● 45 تن  2/0-4/0بــــا قطــــر

ــاوم در  ــرون و مق میک
مقابل ته نشین شدن

6 پیگمنت

● 60/7 تن ــوص ــا وزن مخصـ بـ
ــه جــوش 11/1  و نقط

ــه و2/197 درجـــــــ
05/17حلالیت

7 اتیلن گلیکول

□ 10/511 تن با وزن مخصـوص ¼
 2/0-3/0و قطــــــــــر

میکرون

ــید دی اکســ
تیتانیوم

8

□ 21/20 تن ــوص ــا وزن مخصـ بـ
ــر6/2  1-10 و قطـــــ

میکرون

ســـــــیلیکات
آلومینیوم

9

● 65 تن ــوص ــا وزن مخصـ بـ
 1-3 و قطــــــــــر2/4

میکرون

10 لیتوپون

● عدد 343750 ســـــــــطل   لیتری4
پلاستیکی

11

● 12 یحلب فلز کیلویی25 22000 عدد

● عدد 275000 13 قوطی فلزی  یک کیلویی 

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 2  دور متغیر و بـه –هیدرولیک
 متر و قطر پروانـه 4/2ارتفاع 
 سانتیمتر و با توان 25همزن 

 کیلووات40برق مصرفی

)میکسر(مخلوط کن 1

● 1 25 تن و سـرعت 4به ظرفیت 

ــرق  ــوان ب ــه و ت دور در دقیق
ــه ای ــیاب گلولـ آسـ

)بالمیل(
2

 کیلووات15مصرفی
● 1 با مخـزن یکصـد کیلـوگرم و 

 کیلـو 1200ظرفیت پر کـردن 
در ســـاعت و تـــوان بـــرق 

 کیلووات5مصرفی

پرکن 3

●  3بـــا ظرفیـــت رینـــگ زنـــی در  1

 عـدد 1200(ه یـک قـوطی ثانی

 دو قالبه و توان –) در ساعت
 کیلووات5برق مصرفی

ماشین رینگ زنی 4

● ــدومتر  1 ــکومتر–گرین – ویس

– ضخامت سنج –کریپتومتر 

– میکروسـکوپ –میکرومتر 

– …ضربه زن وپیستوله

لوازم آزمایشگاهی 5

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

13 2 5 0 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

4 4 155

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
890 400 300 3100



داشبورد خودرو

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

هزار عدد 120 عمده ترین مواد مورد استفاده در این محصول ورق فلزی فولادی بـه ضـخامت  
 . می باشدABSمیلی متر و فوم پلی اورتان2/1 و8/0

1 داشبورد پیکان

:فرآیند تولید-2

ABSبرش و وکیوم)5برشکاری ، پرسکاری و فرم دهی             )1

تزریق فوم)6جوش نقطه ای                                       )2
بسته بندی)7جوش برنجی                                         )3
شستشو و رنگ آمیزی)4

 :عملیاتیویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط-3

داشبورد خودرو جهت تسهیل کنترل راننده و دسترسی آسـان بـه 
بطـور .  اسـتفاده مـی شـود …مجموعه نشان دهنده ها ، کلیدها و 

کلی عمده ترین مواد مـورد اسـتفاده در ایـن محصـول ورق فلـزی 
 میلی متر ، فوم پلی اورتان و نـوعی 2/1 و 8/0فولادی به ضخامت 

ایـن محصـول از . ه می شود ، می باشد  نامیدABSپلیمر دیگر که 
نظر شکل ظاهری در اتومبیل هـا متناسـب بـا طراحـی انجـام شـده 
متفاوت می باشد و در طراحی داشبورد می بایست صـفحه آمپـر ، 
کیلومتر ، دسـته سلسـات ، صـفحه کلیـد چـراغ هـا ، هـواکش هـا ، 

 . مد نظر قرار می گیرد…بلندگوها و درب داشبورد و

محصول توسط روشهای جوشکاری ورق و برشکاری و تولید این 
تزریق پلاستیک انجـام مـی گیـرد و در طـی آن مـواد اولیـه تولیـد 
داشبورد توسط دستگاه هـای نظیـر گیـوتین ، پـرس هیـدرولیک و 

 و دسـتگاه ABSضربه ای ، دستگاه جـوش و دسـتگاه فـرم دهـی 

 . تبدیل به داشبورد خودرو می شودPVتزریق

: داشبورد پیکان به شرح زیر می باشدفرآیند تولید

در مورد قطعات اسکلت اصلی فرم ، تقویت کننده ها ، بست فرم ،-1
کلانی و فرم در داشبورد ابتدا ورق فـولادی بـه ابعـاد مـورد نظـر 

 .بریده شده سپس در دستگاه پرس پرسکاری می شود

جهت اتصال قطعات اصلی اسکلت از جوش نقطه ای استفاده می -2
 .دشو

جهت اتصال پیچ سرسیلندری  به اسکلت نـرم از جـوش برنجـی -3
 .استفاده می شود

ابتدا در وان چربیگیری مواد مزاحم حـذف مـی شـود و پـس از -4
 .شستشو در وان آب حوضچه های رنگ می شوند

5-ABS توسط برش مکانیکی بریده شده و سپس در دستگاه ابتدا 
 .می گیردوکیوم شکل رویه داشبورد را به خود

فوم پلی اورتان بین اسکلت فلـزی و رویـه تزریـق مـی گـردد و -6
 .سپس تزئین و تمیز می شود

داشبورد تولید شده درون پلاستیک قرار گرفتـه و پـس از قـرار -7
 .دادن یونولیت در دو سر آن ، درون کارتن گذاشته می شود

 :مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
ت فنیمشخصا اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

• 840 تن ــولادی ــزی ف ــهst-37فل  ب
 میلی متر8/0ضخامت

1 ورق

• تن 135 ــولادی ــزی ف ــهst-37فل  ب
 میلیمتر2/1ضخامت

2 ورق

• 154 تن گرانول ABS 3ماده 

• مترمکعب 124 پلی اورتان بـرای تزریـق 
ABSبین اسکلت و

4 فوم

• 25 تن خریــد داخلــی ، مشــکی 
تینری

5 رنگ

• هزارعدد 6 قفل  برای درب داشبورد  124

• 124 تن برای درب داشبورد  7 جک

• 240 تن سرسیلندری  8 پیچ 

ورق فولادی
قفل و جک درمواد بسته بندی

محصول

ABS



• تن 123 برای بسته بنـدی اسـکلت 
داشبورد

9 مشمع

• تن 123 سه لایـه ، دو لایـه کاغـذ 
کرافت و یک لایه فلوتینگ 

)کنگره ای(

10 کارتن

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات وتجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

• 2  متـری بـاغ ضـریب 3هیدرولیکی 
 درصد75عملکرد

1 گیوتین

• 2 2 پرس تن هیدرولیک100

3 پرس تن ضربه ای160 1

4 یننقطه جوش هوایی مارت دستگاه نقطه جوش 
هوایی

4

2 اُ سی (BOCمدل ،)بی  Co2دستگاه جوش 5

HAND  WOOD  60-40مدل  1 دســـتگاه فـــرم دهـــی
ABS

6

1 دستگاه تزریـق پلـی    CANNON – C 15-2 مدل
اورتان

7

1 دستگاه تزریـق پلـی    CANNON – C 13-2 مدل
اورتان

8

متری20 1 9 کانوایرهوایی 

ــن  متری12 1 ــک ک ــوره خش ک
رنگ

10

1 - حوضـــچه رنـــگ و
سایر متعلقات

11

12 کمپرسور هوا  مترمکعب بر ساعت60 1

1 ــرش ABSجهت برش ــین بـــ ماشـــ
مکانیکی

13

 :  تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

80 36 22 4 0 1

 : نیاز کل انرژی مورد-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

19 17 276

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1655 620 650 00/5800



شلنگ پی وی سی

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

تن 300  ، 5/2 ، 2)  بـار 20ریز (از جنس پی وی سی ، دو لایه ، فشار پایین جهت آبیاری 
 اینچی4 و3

1 شلنگ

تن 200  2) ر با20ریز (از جنس پی وی سی ، تقویت شده با نخ فشار پایین جهت آبیاری 

 اینچی4 و3 ،5/2و
2 شلنگ

 :فرآیند تولید-

اکستروژن و قالب گیری ثانویه)5توزین و اختلاط مواد اولیه              )1
برش)6اکستروژن وکشش اولیه                 )2
پیچیدن دورقرقره)7سردکردن وکشش اولیه                 )3
بسته بندی و انبار)8               نخ پیچی                     )4

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

اساساً تنها روش تولید شلنگها می باشد کـه فرآیند تولید مورد نظر 
بسته به مدل یا نوع ماشین آلات مورد استفاده در آنهـا تفاوتهـایی 

در هـر . در ظرفیت تولید و سرعت عمل تولید وجود خواهد داشـت 
صورت فرآیند تولید غیر پیوسته بوده و شرایط مهم عملیاتی مطرح

 :باشدبه شرح زیر می

 :بخش اکستروژن و قالبگیری شلنگ-

در اغلب موارد به ویژه در محصولات با دیواره نازک ، تنظیم مرکز 
هـای بـرای اکسـترود کـردن تیوپهـا دای. باشـد قالب ضروری می

مستقیماً به م  شـود و یـا از یـک تطبیـق اشین وصـل مـیکوچک که 
بـرای محصـولات بزرگتـر از یـک . گـردد دهنده با دای استفاده می

نگهدارنده دای برای ثابت کـردن و حرکـت آن نسـبت بـه موقعیـت 
 .گردداصلی استفاده می

 :بخش سرد کردن و کشش-

سـرد کـردن بایـد بـه نحـوی کنتـــرل و تنظـیم شـود زیـرا کـه اگـــر 
ریع باشد تمایل به فشردگی مواد در خروجی و اکستروژن خیلی س 

توقف فرآیند وجود دارد و نیز اگر سرعت خیلی پایین باشـد آنگـاه 
در اثر پدیده افتاذگی تیوپ در اطراف خروجی سفت شده و توقـف 

 .گردددر فرآیند ایجاد می

نخ پیچی-
18 ،16شـود های نخ پیچی که در ساخت شلنگ استفاده می  ماشین

 دوک هستند در همه انواع نصف64 ،60.  ،48 ،36 ،32،  24 ،20،
دوکهـــا در جهـــت عقربـــه ســـاعت و نصـــف دیگـــر در خـــلاف جهـــت 

 .میچرخند

طرح نخ پیچی باید طوری باشد که حداکثر دانسیته ممکن را اشغال 
نماید ، زیرا اگر طرح نخ پیچی خیلی باز باشـد دانسـیته کـم اشـغال 

 بالا ممکـن اسـت ترکیـدگی در شـلنگ شبکه نخ کم شده و در فشار 
در صورتیکه تراکم در حدی باشد که نخ تابیـده شـده . ایجاد شود 

معادل با یک پارچـه بافتـه شـده بنمایـد در ایـن صـورت اگـر چـه 
رود ولـــی در عـــوض مشـــکلاتی از لحـــاظمقاومـــت شـــلنگ بـــالا مـــی

کند در هر صورت طرح نـخ چسبندگی و افزایش هزینه را ایجاد می
ایده آل طرحی است که قدرت بـالا را همزمـان بـا چسـبندگی پیچی 

 .جذب ایجاد نمایند

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

 

واحد مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

● تن 5/497 گرانولهــــای پلیمــــر 
PVC رنگی یا بدون 

رنگ

گرانـــــــول
ــی  ــلنگی پ ش

وی سی

1

□ کیلوگرم 7650 نوان بهبود دهنـده به ع
نوری پلیمر و مقاومت 

 UVدهنده در مقابل

ــنفش( ــاوراء ب ــور م ) ن

باشدمی

2 مستر بچ

● کیلوگرم  240 50با دنیر بیش از  3 نخ نایلون

● متر 125000 - ــته ــوار بس ن
بندی

4

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

دتعدا مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

●  کیلــــــوگرم در50ظرفیــــــت  2
25ساعت نسبت قطر به طول 

ــهkw 15تــوان  چهــار ناحی

1 اکسترودر تک پیچه

گرمایش و سرمایش
● 2 جهت کنترل گرمایش 2 کابین کنترل

● 2 جنس فولاد ضد زنگ 3 تانک سرد کننده

● 4 ه کششدستگا kw 5/1متر و توان3طول  2

● 1 مناسب برای قطرهای تا زیـر 
6kw میلیمتر ، قدرت موتور 
2/2

5 دستگاه نخ پیچ



● 1 دارای دو قرقره با ابعاد قطـر 
داخلی ، قطر خارجی ، و طول 

 میلیمتر250 و300 ،2200

6 دستگاه پیچنده

● 1 22 تـا 10مناسب بـرای قطـر  

میلیمتر
7 سردای

● 1 قطر تا ها با مناسب برای لوله   
 میلیمتر70

8  درجه90سردای

● 4 شامل برش و پـین بـرای هـر  
قطر

9 دای ثانویه

● 1 ــوع بشــکه ــتاز ن ــا ظرفی ای ب
 کیلوگرم در ساعت200

10 دستگاه مخلوط کن

●  کیلـــــوگرم در100ظرفیـــــت  1
ساعت

11 آسیاب

● 12 دستگاه توزین کیلوگرم100ظرفیت توزین  1

● 1 ــاه و  تجهیزات در حد لزوم تعمیرگـــــــــ
آزمایشگاه

13

●  لیتـــر در ســـاعت300ظرفیـــت  2
 بار4هوای فشرده

14 کمپرسور

● 2 شامل برش و پـین بـرای هـر  
قطر

15 دای اولیه

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

25 8 3 3 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)ولگیگاژ(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

4 6 85

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
815 245 345 2900



ً

)هیپو کلریت سدیم(آب ژاول

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

1 آب ژاول صنعتی  %15 لیتری با غلظت20در بسته بندی  11025 گالن

%5 لیتری با غلظت4در بسته بندی  165375 گالن 2 آب ژاول خانگی

%5ت لیتری با غلظ1در بسته بندی  661500 گالن 3 آب ژاول خانگی

 :فرآیند تولید-2

الکترولیز.)4مخزن آب ونک                         .)1
راکتور تهیه هیپو کلریت سدیم.)5تصفیه آب نمک                        .)2
بسته بندی.)6محلول اصلی الکترولیز             .)3

 :لیاتینکات فنی وشرایط عم. ویژگیهای فرایند-3

در فرایند کلر آلکالی با استفاده از نمک طعـام کـه مـاده اولیـه ایـن 
واحد می باشدو پس از استخراج از معادن بصـورت نمـک آسـیاب 
. شده به کار خانه حمل می گردد عمل الکترو لیز  انجام مـی شـود 

نمک در مخازن مخصوص در آب حل شـده و بصـورت اشـباع بـا 
سـپس ایـن محلـول تصـفیه و در .یـد گرم در لیتر  می آ 300غلظت 

خلوص داردو بیشتر ناخا% 98نمک اولیه. نهایت الکترولیز می شود
لصیهای موجود در نمک یونهـای منیـزیم وکلسـیم مـی باشـد ایـن 

چرا که نباید سختی .خالص سازی از هزینه بالایی بر خوردار است 
) قسمت در بیلیون bbp50)50آب برای ورود به پروسس الکترولیز  

بیشتر باشد در نتیجه جهـت تشـکیل رسـوبهای کربنـات کلسـیم و 
اسـتفاده ) جهت کنترل PH(کربنات منیزیم از کربنات سدیم و سود 

بدین تر تیب تمامی کاتیونهای ناخالصی در زیر تانک جمع .می شود
از مواد دیگر مزاحم غشا الکترو لیز سـولفات سـدیم مـی .می شوند

الکترولیـز بـا .بیشتر باشـد %7/0 از باشد که مقدار آن در نمک نباید 

غشـا هـایی کـه :memberane(استفاده از عشا پیشرفته ممبراین 
صـورت مـی )بصورت انتخابی یونها را از خود عبور        می دهند 

گیرد به همین سبب محصو لات تولید شـده دارای خلوصـی بـالا و 
ی کـه علاوه بر تفاوتهای . مطابق استاندارد های بین المللی می باشد 

در طراحی مکانیکی سیستم های ممبراین بـا روش جیـوه ای اسـت 
مزیت این روش عاری بودن محصو لات از اکسید جیوه و همچنین .

در عـین حـال بـا مصـرف .صرفه جویی در مصـرف انـرژی اسـت 
آب و برق مصرفی را نیز بایـد .بسیار بالای آب و برق در پرو سه 

از واکنشهای انجـام شـده در .جز مواد اولیه این واحد بشمار آورد 
هیدروژن و محلول سود سوز آور است.در الکترو لایزر ها گاز کلر

 .که که مواد دیگری از آنها قابلیت تولید دارد

):NACLO=هیپو کلریت سدیم(محلول آب ژاول-1

در ترکیب محلول سود سوزأور باگاز کلر در برج مخصوص
) ): HCL(جوهر نمک(اسید کلرید ریک-2

رکیب مستقیم گاز کلر و هیدروژن بدست می آیـد ایـن واکـنش از ت
 .می تواند در یک را کتور انجام بگیرد

3-(cl2)  :کلر مایع

گاز کلر پس از فشرده شدن توسط کمپرسور ، وارد
کاملاً% 98برج خشک کن شده با اسید سولفوریک

 سانتی31خشک و به کندانسور هدایت میگردد سپس تا

 .الت مایع در می آیدگراد سرد و به ح

):Fecl3(کلرور فریک-4

از ترکیب اسید سولقوریک با آهن،کلرور فور تهیه و سپس آنـرا بـا 
 .تبدیل گردد% 40گاز کلر اکسید نموده تا به کلرورفریک با غلظت

):NaoHکاستیک سودا محلول(محلول سود سوز آور-5

رتهیـه و د  % 30این محلول در کاتد الکترولیز با غلظـت 
تبدیل میگردد% 45واحد تغلیظ کننده اولیه به

):Naohکاستیک  سودا پرک(سود پرک-6.

بخش اصلی ایـن واحـد سـلول الکتریکـی  اسـت کـه بـا 
اســتفاده از خاصــیت غشــائی انتخــاب یــون عمــل مــی 

سلول بکار رفته توسط واحـد سـازنده غشـاء اسـید .کند
مــی باشــد کــه )NAFION(پروفلوئورســولفونیک اســید

ــائین و دارای ــرژی پ ــالا مصــرف ان ــانیکی ب ــدرت مک ق
علاوه بر این هوا نیز بدون بـدون وارد . راندمان بالاست

نمک آسیاب شده صولمح



شکل  زیر .آوردن خسارت می تواند غشاء را خشک کند 
نشان می دهد ایـن غشـاء سـلول را بـه جـز کاتولیـک و 

 .انولیت تقسیم میکند

: مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار
مشخصات فنی اد اولیهمو

اصلی ف
ردی

 

● 1272 تن با درصد  خلوص 1 نمک

● لیتری جنس20 11025 عدد
Pvc یاPE

2 گالن

● 3  لیتری4گالن   لیتری4 165375 عدد

● 4  لیتری1ظرف   لیتری1 661500 عدد

● 56228 عدد 5 کارتن  برای بسته بندس

● برای نوشتن  46279 عدد
مشخصات

6 برچسب

):فرایند تولید ،آزمایشگاه وتعمیر گاه(ماشن آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

□
ســــیتم کامــــل کلــــر   پوند5000ظرفیت تولید  یکسری

آلکانی
1

□ 2 دستگاه تصفیه آب  1

□ 3 دستگاه تصفیه نمک  1

□ 1
ــتگاه آمــــاده دســ

نمکسازی
4

□
دســـتگاه بـــرج خنـــک  1

کننده
5

□ بلوئر های هوا  1 6

□ لوازم آزمایشگاه  یکسری 7

□
ــک  1 ــتگاه اتمپــ دســ

ابزوروشن
8

□ ــالات و     یکسری ــامی اتص نم 9

 .…شیر ها

●
-150/ظرفیـــت ســـاعت  1

عدد200
پر کن 10

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگر ساده کارگر ماهر تکنسین یکارشنا س مدیریت
29 5 9 3 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

3 15 529

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1335 860 200 4700



سیم ظرفشویی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

1 پشم فلزی ظرفشویی  5 گرمی در گریدهای چهار صفر تا50 60/345 تن

–12 تا10 گرمی با قطر12 40/98 تن 2 توری فلزی ظرفشویی گالوانیزه سانتی متر

: فرآیند تولید-2

صاف و مستقیم نمودن)1
تراشیدن و تولید پشم فلزی)2
بسته بندی)3
بافت توری)4

:ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

 فلزی و توری فلزی مدور تولید شده سیم ظرفشویی بصورت پشم 
پشم فلزی بـر حسـب ضـخامت بـراده . از مفتول فولادی می باشد 

 یک صفر ، دو صفر ، سه صـفر و 1و2و3و4و5در گریدهای ) پشم(
 .چهار صفر قابل تولید می باشد

 و پس از تخـت شـدن مفتـول تولیـد مـی 3/0توری فلزی از مفتول 

حدوداً  سانتی مت 12 تا 10گردد و با قطر   گـرم بعنـوان 12ر و وزن 
 .سیم ظرفشویی مورد استفاده قرار می گیرد

جهت تولید محصول از دستگاه مخصوص تولید سیم ظرفشویی که
.  میلیمتر تغذیه می گردد استفاده می شود 3و1بوسیله سیم با قطر 

این سیم پس از عبور از لابلای چند قرقره صاف کننده ، مسـتقی و 
اینکـه از دسـتگاه عبـور مـی نمایـد تیغـه هـای صاف شده و ضمن 

نصب شده سطوح سیم را می تراشند ، پشم فلزی تولید شده به یک

مجدداً به دستگاه داده مـی شـود  . قرقره دیگری پیچیده می شود و 

 دوبـار و بـرای 1 تـا 3تغذیه مجدد سیم برای تولید پشـم بـا گریـد 
ی گیرد کنتـرل تولید گرید یک صفر تا چهار صفر سه بار صورت م 

کیفیت محصول شامل کنترل کیفیت مـواد اولیـه خریـداری شـده و 
 .محصول نیم ساخته و محصول نهایی می باشد

مفتول خریداری شده از نظر تطابق :  کنترل کیفیت مواد اولیه –الف 
جنس، استحکام کششی و سختی با مشخصات مـورد ( مشخصات 

اده در تولیـد بایسـتی نظر و اکسیده و زنگ زده نبـودن قابـل اسـتف 
)مورد بررسی قرار گیرند

بایستی از نظر گرید با آنچه:  کنترل کیفیت محصول نیم ساخته-ب
 .دستگاه جهت تولید آن تنظیم گردیده تطابق داشته باشد

شامل کنترل بسته بنـدی از نظـر : کنترل کیفیت محصول نهایی  -ج
ی و کارتنها میوزن بسته ها و سالم بودن پوشش مقوایی پشم فلز

 .باشد

دستگاه تولید کننده سیم ظرفشویی دارای بخشهایی نظـری جـوش 
دستگاه سنگ زنـی ) به منظور تغذیه پیوسته مفتول دستگاه (متفول 

 تیغه ، دستگاه گردباف جهت تولید سیم ظرفشویی تـوری مـی 9با 
 میلی متر و ارز دستگاه –3/0باشد مفتول فولادی گالوانیزه با قطر 

 .ت توری می شودباف

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

□ مفتــــــــــول   میلی متر3 و1قطر  363 تن
فولادی

1

□ ــر  103 تن ــر3/0قطــ  میلیمتــ
گالوانیزه

مفتــــــــــول
فولادی

2

● هزار عدد 7258 ــته    ــت بســـــ جهـــــ 3 حلقه مقوایی

بندی،مســـتطیلی بـــه 
ســـانتیمتر8×34ابعـــاد

ــخامت  3/0و ضـــــــ

میلیمتر
● کیلو گرم 1815 جهت بسته بندی 4 چسب

● هزار عدد 219 جهت بسـته بنـدی بـه 
ــاد 30×34×26ابعـــــ

سانتیمتر

5 کارتن

توری فلزی
 میلیمتر3/0مفتول فلزی گالولنیزهظرفشویی

برگشت جهت ضخامت کمتر
سیم فلزی با قطر

 میلیمتر3و1

م ظرفشوییسی
فلزی



):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
زاتو تجهی ف

ردی
 

□  EHT شرکت SE-90مدل  1

ــان و ــوگرم در90آلمــ  کیلــ
ــوان  ــا ت ــاعت ب KW 37س

 تیغه بعلاوه تیغه 28مجهز به 
های اضافی

ماشـین تولیـد پشـم 
فلزی

1

● 1 DSHO 35 شـرکت EHT 

جهـــت متصـــل کـــردن-آلمـــان
مفتول ورودی

2 جوش مفتول

● 1 5/1 SKW سانتی82 طول 

مانمتر ، جهت تیز کردن همز 
 تیغه9

3 سنگ زنی

●  PSL/N Karl شـــرکتمـــدل  1

Maller 28/5آلمان به ظرفیت 

کیلوگرم در ساعت

4 دستگاه گردباف

● 1 شامل قیچی ، میز و تـرازو –
 متر1×3میز به ابعاد

ــم  ــدی پش ــته بن بس
فلزی

5

● ــیم  متر1×2میز با ابعاد  1 ــدی س ــته بن بس
ظرفشویی توری

6

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

31 14 4 2 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

2 6 62

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
625 270 180 2200



پوشش مصنوعی سوسیس و کالباس
 : نوع تولیدات-ا

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

تن243چند لایه ، با قابلیت چاپ نفوذ ناپذیرپوشش مصنوعی1

 : فرآیند تولید-2

             

                                       

فیدر.)1
توزین.)2
میکسر.)3
اکسترودر.)4
برش.)5

کنترل.)6
بسته بندی.)7
کنترل.)8
انبار محصول.)9

 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی– 3

 لایه5اساس تولیدپوشش مصنوعی بر تولیدفیلتر

/ LDPE/چسـب رنگ/PA/چسـبLDPE/ لایـه خـارجیLDPE بـا 
بـــا اســـتفاده از روش کواکســـتروژن بـــادی مـــی)مـــراه اســـترنـــگ ه
مواد اولیه با توجه به فرمولاسیون تـوزین ونـوع فـیلم مـورد .باشد

نظر انتخـاب ودر قسـمت سـیلو ذخیـره شـده از طریـق فیـدر وارد 
ــار مــی  ــق پیوســته ک ــه طری ــه ب دســتگاه اســترودردوبل بیچــی ک

 اختلاط  پس از عبور از میکسر و دو لایه رنگ و LDPE.کندمیشود
 همـراه بـا چسـب در یـک اکسـترودر و سـه لایـــه LDPEرنـگ بـا 

LDPE چسب و ، PA در اکسترودر دیگر همزمان تشکیل فـیلم و 
 لایه  به وجود می آید که لایه خارجی خاصیت 5در نهایت یک فیلم 

. چاپ پذیری و جلا دارد و لایه وسط خاصیت دوخت طراحـی دارد 

. شده و بسـته بنـدی مـی گـردد پس از خروج برش خورده ، کنترل 

اساس کار دستگاه اکسترودر ، ذوب ، فشار ، انتقـال و شـکل دهـی 
افزایش فشار باعث جلو رفتن محصـول . اعمال شده ذوب می شود 

اکسـتروژن بکـار . می شـود )Dies( به طرف قسمت خروجی دای 
رفته در اینجا اکسترودر پیچی دوبل است و فیلم خروجـی از قالـب 

دن هوا در آن بصورت تیوپی در آمـده و پـس از سـرد با دمیده ش 
فیلم بدست آمده یک فـیلم . شدن بصورت رول بسته بندی می شود 

). LDEP،PAرنگ ،چسب،( لایه ای و چهار جزئی است5

:   مواد اولیه اصلی- 4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

□تنPA-1174پلی آمید1
●تنLDEP123پلی اتیلن2
□تنBonding  Agent5/25چسب3
●تن5/25-رنگ4
●عدد85050 سانتیمتر30×20×20جعبه مقوایی5
●عدد14884  سانتیمتر60×40×30کارتن6

):فرآیندتولید،آزمایشگاه و تعمیرگاه(وتجهیزات اصلی ماشین آلات-5

ف
ردی

 

ــین ماشـــ
آلات
یزاتوتجه

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

دوبل پیچی به اضافه سـیلوها، فیـدر اکسترودر1
هـــــا و تـــــوزین بـــــا ایســـــتگاههای

ــه ــک /مربوط ــور، خش میکسرکمپرس
کننـــده لـــوزم بـــرش وبســـته بنـــدی و 

اتصالات

1 

□سری

:  تعداد کارکنان-6

 کل کارکنانکارگر سادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

11571035

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)مترمکعب(آب روزانه)کیلو وات(توان برق

258294

)متر مربع( زمین و ساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
3100360260880



ً

پشم سنگ

 : نوع تولیدات– 1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 :با مشخصات) پنبه ای( بدن زرین وفله ایپشم سنگ پتویی1

 میکرون10تا4قطر الیاف)1
میلی متر200طول الیاف بطور متوسط)2
و038/0درجه سانتیگراد به ترتیب برابر100و60و301 هدایت حرارتی در)3

kcal/m.hr.c 047/0 و041/0 و032/0

 درجه سانتی گراد900 حد مقاومت حرارتی)4
 درجه سانتی  گراد20در% 90رطوبت نسبی)5
 کیلوگرم120تا40) یئپتو(وزن مخصوص)6
 سانتی متر10تا3 سانتی متر وضخامت100و50و25با عرض) یئپتو(ابعاد)7

 متر10و طول
1362 سال2386استاندارد)8

تن1500

: یند تولیدفرآ-2

دوخت)6خرد کردن                          )1
پوشش دادن کاغذ بر روی آن)7سرند کردن                        )2
برش دادن)8ذوب کردن در کوره              )3
لول و بسته بندی کردن)9تولید الیاف                         )4
بافت و تولید پتو)5

 : ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی وشرایط عملیاتی– 3

 :فرآیند تولد پشم سنگ به ترتیب شامل مراحل زیر می باشد

خرد کردن سنگ توسط سنگ شکن-1
انتقال سنگهای خرد شده به دسـتگاه سـوندو برگردانـدن خـرده -2

 سـانتی متـر دوبـاره بـه 25تـا10سنگهای درشت تر از دانه بنـدی 

کندستگاه سنگ ش
 درجـه 1400ذوب کردن خرده سنگ هـا در کـوره تحـت دمـای -3

سانتی گراد
تولید الیاف سنگ توسط ریزش سنگ مذاب شده-4
پاشش روغن گیاهی بر روی الیلف سنگ جهـت نـرم شـدن آنهـا -5

سپس بافت پتوی ازآنها با ضخامت معین

) در صورت تیار(دوخت پتو-6

 بر روی پتواضافه کردن پوشش کاغذی وچسباندن آن-7
برش طولی وعرضی پتو توسط اره دیسکی وگیوتین-8
رول وبسه بندی کردن محصول-9

بر روی پشم سنگ تولیدی آزمونهای زیر جهـت کنتـرل کیفیـت آن 
 .انجام می پذیرد

اندازه گیری ضخامت وطول الیاف-1
اندازه گیری وزن مخصوص-2
) داردر محصولات رزین(اندازه گیری درصد وزنی رزین-3

اندازه گیری مقاومت کششی-4
اندازه گیری ابعاد محصول-5
اندازه گیری ضرب هدایت حرارتی-6

 :مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ین
تأم

 

واحد مقدار مشخصات فنی
مواد اولیه
اصلی ف

ردی
 

• تن 2100 ماده أتولیـه پشـم  
ســـنگ کـــه نــوعی

بازالت
1

سنگ آذین است

• ربعمترم 780000 چسبیده به کاغـذ 
کرافت بـا گرمـاژ 

گرم بـر مـت 120
مربع

ــل فویــــــــ
آلومینیمی

2

روغن گیاهی  دانه های درشت

چسب  
و کاغذ
کرافت

سنگ

محصول



• میلیون
متر

5/7 10نمره نخ 3

• لیتر 1400 جهت نـرم کـردن 
ــدای الیــاف در ابت

تولید

روغن گیاهی 4

• مترمربع 50/4480  گـرم 75با گرماژ 
ــع و  ــر مرب ــر مت ب
ــی ــاب کششــ تــ

کیلـــوگرم بـــر 4
مترمربع

کاغذ کرافت 5

– ):فرآیند،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات وتجهیزات اصلی 5

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

تعدادمشخصات فنی

ین
تأم

 

ظرفیت بایک شـیفت کـار سنگ شکن1
Ton/h3kw توان بـرق 

5/1

1•

 متــری ظرفیــت بایــک10نقاله2
 Ton/h3شـــیفت کـــار 

kw25/1توان برق

1•

دو طبقــــه دارای ســــه سرند3
ــرق خ ــوان بـ ــی تـ روجـ

kw6مصرفی

1•

متـــری بـــا تـــوان بـــرق10نقاله4
kw25/1مصرفی

3•
ــا ،قسمت کوره5 ــامل هاپرهــ شــ

ــدر ، ــالابر، فیـــ بـــ
ــتراکپر  ــی، اس شاس

 کیلــــو152کــــوره ،
15وات آب مصرفی

متر مکعب در شبانه 
روز  

1

شامل کنتـرل بانـد ، قسمت تولید پتو6
ــالایی ،  ــده ب نگهدارن

ایینی،نگهدارنــده پــ
ــت ،  ــین دوخـ ماشـ

 کیلو وا ت9توان

1

شـــامل تـــابلو کـــورهتابلوها7
وتابلو خط تولید پتو

1

جهــت دود بخــاراتتجهیزات مکش8
کوره

1

ــزات9 تجهیـــــــــ
آزمایشگاهی

شاما میکروسکوپ ، 
لوازم اندازه گیری ، 
ــای  ــا دقته ــرازو ب ت
ــرم  ــدم گـــ یکصـــ
ویکدهم میلی گـرم ، 
دستگاه اندازه گیری 

ــریب ــدایتضــ هــ
حرارتـــــــــــی ، و
ملزومــــات عمــــومی

دیگر

1•

شـــــــامل انـــــــواعتجهیزات کارگاهی10
ابزارآلات ، دسـتگاه 
سنگ ، دریـل ، میـز 

کار

1•

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانگارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
116121654

 : کل انرژی موردنیاز-7

)گیگا ژول(سرعت روزانه) مترمکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

2742794

)مترمربع:( زمین وساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
590030010001685



بازیابی ضایعات پلاستیکی

: نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

230 تن دانسیته خیلی پائین 1 گرانول سازی

400 تن دانسیته خیلی پائین 2 آسیاب کردن

 : فرآیند تولید-2

تزریق.)8ضایعات سخت                               .)
اکستروژن.)9سیاب کردن                                 آ.)2
قالب گیری بادی.)10شستشو                                      .)3
تولید فیلم توسط اکستروژن بادی.)11ضایعات نرم                               .)4
قالب گیری فشاری.)12شستشوی چند مرحله ای با گاز   .)5
کامپاوند کردن.)13کردن                                 خشک.)6
گرانول کردن.)7

 : ویژگیهای فرایند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

 :مراحل بازیابی ضایعات پلاستیکی به شرح زیر         می باشد

پس از جمع آوری باید ضایعات پلاسـتیکی :دسته بندی ضایعات -1
 پروپیلن وپلی اتیلن و نرمی و سختی بر حسب نوع مواداز قبیل پلی 

 .دسته بندی گردند

مواد نرم و مواد سـخت بایـد بطـور :خرد کردن و آسیاب کردن -2
اندازه ذرات بدسـت .جدا گانه وتوسط آسیابهای متفاوت خرد شوند 

معمـولاً  معمولاً تغییر می نماید بر اساس شـرایط مصـرف آن  آمده 
ه ای کمتر از یک ایـنچ مـی اندازه ای که مصرف میشود دارای انداز 

 .باشد

ذرات بدست آمده از مزحله دوم بایـد مـورد شستشـو :شستشو-3
ذرات سخت را میتـوان در ماشـینهای شستشـوی آبـی .قرار گیرند
می توان از پودر کربنات سدیم ویا از پودر های شوینده.تمیز نمود

میزان پودر مصرفی بسـتگی بـه .معمولی برای اینکار استفاده نمود 
،معمولاًبطور متوسط  گرم ماده برای هـر 5/0شرایط ضایعات دارد 

ذرات:آب گیری و  خشک کردن -4ضایعات کافیست یک کیلو گرم 
شستشو شده دارای آب و رطوبت هستند و بنـا بـراین بایـد آب از 

چنانچـه .آنها گرفته شود و در کوره حرارتی رطوبت زدایـی گردنـد 
 میتـوان از طریـق تبخیـر در پس از این مرحله رطوبت بـاقی بمانـد 

در برخـــی منـــاطق.مـــارپیچ دســـتگاه گرانولاتـــور آنـــرا تبخیـــر کـــرد
برای عرضه ضایعات آسیاب شده بـرای تولیـد )مراکزی(فروشگاه 

 .گرانول وجوددارند

برای آماده کردن ذرات آسیابی جهت):گرانول کردن(حبه سازی-5
کامپاونـد کـردن استفاده در فرایند های پایین دستی و یا به منظور 

با مواددست اول ،ذرات آسیابی تمیز باید به شکل حبـه یـا گرانـول 
اکسترودرهای مورد استفاده جهت گرانول سازی سه نـوع .در آیند 

ــرای  ــه بـــــــــ ــتند کـــــــــ ــاPVCهســـــــــ وPETیـــــــــ
ــه ــاABC,PC,HIPS,PP,AS,PE(متفرق ــورد)واکریلیکه ماشــین م

شاستفاده جهت کهربه روی ضایعات ثانویه عبارت از سیسـتم بـر 
سرد می باشـددر مرحلـه گرانـول سـازی میتـوان رنگینـه هـاو یـا 

ماشین مورد استفاده جهت کار .رنگدانه ها را به پلاستیک ها افزود 
بر روی ضایعات اولیه سیستم برشی است که به وسیله گاز خنـک 

 .میشود

 :  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار
مواد اولیه  مشخصات فنی

اصلی

ر
ف
دی

 

● تن 1000 ــائئن  ــیته پ ــا دانس ب
ldpe

پلی پرو پیلن 
یا پلی اتیلن

1

 ):فرآیند تولید ،آزمایشگاه و تعمیرگاه(  ماشین آلات و تجهیزات  اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

1
ــا  ــراه بـ ــیاب همـ آسـ

ماشین شستشو

ــاعت 500 ــوگرم در سـ کیلـ
ــتیل ــوع ،اس ــک از ن اتوماتی
مارپیچی

1●

محصول

ماده خام



2
سیستم انتقـال از نـوع 

مارپیچی
●1متر5/2طول

●1متر مکعب استیل2مخزن شستشو3

4
ــو  ــری ات ــین آبگی ماش

ماتیک
●1متر مکعب استیل2

●1امتر مکعب استیلماشین خشک کن5

6
ماشســــن گرانــــول 

سازی دو قلو
□1کیلو گرم در ساعت100

7
ــر ــف ذخی ــیلهقی ه وس
حمل ونقل

●1متر2استیل به طول

●1کیلویی50بستهبسته بندی8

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

9 0 2 1 1 1

: کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

9 6 339

) :مترمربع:(ین و ساختمانها زم-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
2175 900 1000 7600



چاقو، قاشق و چنگال

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات

واحدمقدار
هزار عدد43060جنس استنلس استیل از فولاد ضد زنگ با شماره استاندارد آمریکاییقاشق1
ر عددهزا43040جنس استنلس استیل از فولاد ضد زنگ با شماره استاندارد آمریکاییچنگال2
 راکـول تـنش 130-170جنس تیغه استیل ، دسته پلاستیک ورق بکار رفته دارای مقـدار سـختی چاقو3

تر مربع نیوتن بر میلمی370تسلیم
هزار عدد60

 :فرآیند تولید-2

پلیسه گیری)7برش ورق                                                    )1
پرداخت و پولیش)8هی                                      دور بری و فرم د)2
سخت کاری)9نورد سری                                                   )3
سنگ زنی و تیز کردن)10کشش                                                       )4
تزریق پلاستیک)11                 آرایش                                     )5
بسته بندی)12خمکاری                                                    )6
:  ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

تولید قاشق چنگال وتیغه چاقو توسـط فرایندپرسـکاری 
صورت می گیرد با ترتیبی در زیر شرح داده خواهد شد

ورق های استیل را توسط دستگاه گیوتین به ابعاد مورد بیـاز ابتدا 
برش می دهیم سپس با توجه به جانمایی هـر کـدام از محصـولات 

 .اقدام به دوربری قاشق،چنگال وچاقو می نماییم

پس از دوربری قاشق وچنگال ابتدا بر روی دسته عملیـات حکـاکی 
 .صورت می گیرد)سنگ زنی(

 . مجزا برش می شودتیغه های چنگال در قالبی

پس از نورد سری قاشق عملیـات کشـش قسـمت کاسـه ای قاشـق 
شودانجام می شود پپس از آن عملیات آرایش انجام می
 .در قالب های خم محصولات خم کاری می شوند

محصولات تولید دارای پلیسه بوده که بایـد توسـط دسـتگاه سـنگ 
 .گیری شوندپلیسه

 و عملیـات حرارتـی بایـد توسـط های چـاقو پـس از دوربـری   تیغه

) هـای چـاقو زنـی تیغـهسـنگ( دستگاه سنگ مخصوص تیز شوند 

ــولیش  ــراق ) پرداخــت( توســط دســتگاه پ ــدی ب محصــولات تولی
 .شوندمی

هایکاری باید درون قالبهای چاقو پس از تیز شدن و پولیش  تیغه
 .پلاستیکی قرار داده شده تا دسته چاقو روی تیغه تزریق شوند

:  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مـــواد اولیـــه  
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تام
 

ورق اســــتنلس اســــتیلورق استیل1
متر میلی5/1فولادی

تن43
●

 1ورق اســتنلس فــولادیورق استیل2

مترمیلی
تن9/6

●

●تن6/3اتیلن صنعتی گرانولپلیمواد پلاستیک3
مقوایی یک لایک رو چاپ جعبه4

ــته  ــرداری بس ــورده ب خ
بندی پ

هزار عدد160
●

نــــایلونی ضــــخیم بــــرایکیسه5
بسته بندی

هزار عدد160
●

●عدد3200جهت بسته بندی سه لایهکارتن6

ورق استیل مواد بسته بندی      پلی اتیلن
محصول



) فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

یف
رد

 

ماشین آلات و
ینتعدادمشخصات  فنیتجهیزات

تام

•1 تن مکانیکی100ایضربهپرس1
•2 تن مکانیکی63ایضربهپرس2
•1 تن مکانیکی25ایضربهپرس3
•1 گرم100ظرفیت تزریقدستگاه تزریق4
ــات 5 ــوره عملیـ کـ

حرارتی
 لیتر برقـی همـراه 100ظرفیت 
با وان

1•

ــنگ6 ــتگاه سـ دسـ
تیغه چاقو

توانـد متناسب با نوع کـار مـی
طراحی و ساخته شود

1•

ــنگ7 ــتگاه سـ دسـ
جهت رفع پلیسه

•1ـــــــــ

دستگاه پرداخت8
پولیش

•2ـــــــــ

ــوتین9 دســتگاه گی
ورق

 متـر 2ای با طول بـرش   ضربه
 میلیمتر3و ضخامت برش

1•

برش، کشش ، آرایـش مطـابق انواع قالب قاشق10
نیاز

1•

•1برش آرایش مطابق نیازانواع قالب چنگال11
بـرش تیغـه قالب12

چاقو
مطابق نیاز طراحـی و سـاخته 

شودمی
1•

قالــب پلاســــتیک 13
جاقو

مطابق نیاز طراحـی و سـاخته 
شودمی

1•

تـــوانجهـــت ســـری قاشـــق مـــیدستگاه نورد14
ــابق  ــود مطـــ طراحـــــی نمـــ

مشخصات مورد نیاز

2•

:  تعداد کارکنان-6

کارکنانکلکارگر سادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
11142137

:  کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلو وات(توان برق

8 11 132

) متر مربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیر بنا
1285 100 900 4500



)سری دوزی( لباس زیر

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

80000 عدد ای و مخلوطهای حلقوی پودی پنبهتولید شده از پارچه 1 زیر پوش مردانه

2 شورت مردانه  000/100 عدد

000/100 عدد 3 شورت زنانه و رنگهای مختلف متر یک در طرحها40استر حاصل از نخ نمرهپنبه پلی

4 گانهشورت بچه  000/70 عدد

 : فرآیند تولید-2

پهن کردن پارجه روی میـز .) 1
برش

علامتگذاری.) 2
برش.) 3

دوخت.) 4
اطوکشی و عملیات تکمیلی.) 5
بسته بندی.) 6

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3

انواع لباس زیر مردانه، زنانه محصول تولیدی این واحد 
تریکـوی (های حلقوی پـودی گانه حاصل از پارچهو بچه
اسـتر ای و مخلـوط بـا پلـیحاصل از نخهای پنبه) پودی
 .باشدباشد مراحل تولید محصول به شرح زیر میمی

 : پهن کردن پارچه-1

با توجه نوع پارچه و میزان تولید روش پهـن کـردن بـا 
 .شودپیشنهاد میدست

 : علامتگذاری-2

شود و علامتگـذاری الگو در آخرین لایه پارچه چیده می
 .شودبا گچ انجام می

 : برش-3

با توجه به نوع پارچه روشهای پهن کـردن بـرای تولیـد 
گردد از قیچی برقیلباس زیر که به طور سری تولید می

شـود کـه مصـرف آن کـم اسـت از عمودی استفاده می
 .شود میقیچی برقی گرد استفاده

 : دوخت-4

) زیگـزاک(در بخش دوخـت درزهـای اولیـه از اورلـوگ 

شـــود مرحلـــه تکمیلـــی دوخـــت نیـــز توســـطاســـتفاده مـــی
ماشینهای راسته دوزی و میان دوز برای دوخت پـائین 

 .شودکار و کش دوز برای کش کمر انجام می

:  اطو کشی-5

اطوکشی یکی از ملزومات اصـلی بـرای شـکل دادن بـه 
 .باشد طرح و مدل مورد نظر میلباس طبق

بطور کلـی دوخـت عملیـات زیـر بـه روی کـالای بـرش 
 .گیردخورده انجام می

دست دوزی برای تکمیل کار نیز در حین تولید تا مرحله 
 .شودنهایی انجام میاطوکشی

 :بندی بسته-6

بندی محصـول مطـابق سـفارش و نیـاز بـازار در   بسته
ای مقـــوایی انجـــامهـــهـــای پلاســـتیکی و یـــا جعبـــهکیســـه

 .گیردمی

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانه

ین
تأم

واحد  تعداد
مشخصات فنی

مواد اولیه 
اصلی ف
ردی

● کیلوگر
م 32550 ماده اولیه پارچه کشباف 1

● کیلوگر
م 1580

با عرضهای
مختلف کش کمر 2

● کیلوگر
م 355

از جنس پلی
استر نخ دوخت 3

● عدد 35000 ایپارچه نوار برچسب 4



0

● عدد 85000 مقوایی جعبه  5

● کیلوگر
م 2270 بندیجهت بسته سلفون 6

● 3400 عدد بندیجهت بسته 7 کارتن

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم

 

تعداد فنیمشخصات
آلاتماشین

وتجهیزات ف
ردی

 

● 1
جهت5 عمودی
های ظریفترپارچهبرش

عمودقیچی
جهت5ی

برش
ظهایپارچه
ریفتر

1

● 1 گود پنج جهت
گردقیچی

پنج جهت
برش

2

● 2 کش دوزیبرای چرخ کش
دوز 3

● 6 372نخ مدل5
 5اورلوگ

372مدلنخ
4

● 2 550مدل
راسته دوز

550مدل
5

● 2 762مدل
میان دوز

762مدل
6

● 2 ــــــ ناربر 7

● 1 بخارایرانساخت
ساپرساطو
باایرانخت
بخار

8

● 1
/8×6متراصلیبرشجهت

1
9 میزبرش

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

28 10 9 2 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

11 7 24

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

435 60 200 1500



ترموس و یخدانترموس و یخدان

 ::نوع تولیداتنوع تولیدات--11

ظرفیت اسمیظرفیت اسمی

ف
فردی
ردی

 

مشخصات فنیمشخصات فنیتولیداتتولیدات
واحدواحدمقدارمقدار

هزار عددهزار عدد9090 لیتر لیتر1010حجم مفید متوسطحجم مفید متوسطترموسترموس 11
هزار عددهزار عدد6060 لیتر لیتر5050حجم مفید متوسطحجم مفید متوسطیخدانیخدان 22

::فرآیند تولیدفرآیند تولید--22

                                                                                                          

                              

تزریق پلاستیکتزریق پلاستیک.).)11
کرمسازی با بخارگرمکرمسازی با بخارگرم.).)22
قالبگیری پلی استایرن قابل انبساطقالبگیری پلی استایرن قابل انبساط.).)33

سرد سازی و قالبدر آوریسرد سازی و قالبدر آوری.).)44
مونتاژ و نصب ملحقاتمونتاژ و نصب ملحقات.).)55
بسته بندیبسته بندی.).)66

 :ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

ب نوعانتخا. محصول مورد نظر یخدان دولایه با یک لایه عایق است
چنانچه.لایه و عایق بسته به نظر تولید کننده می تواند متفاوت باشد 

پلی اتلن

انواع مواد ترموپلاست برای جدارهای بیرونی و با عـایق بنـدی در 
این مواد عمدتأ انواع. واحدهای مختلف مورد استفاده قرار می گیرد 

HDو پلی پروپیلن ، ای بی اس و پلی استایرن می باشد . 

ابتـدا بـا اسـتفاده از دسـتگاه .تولید به شرح زیـر مـی باشـد مراحل 
تزریق پلاستیک وانهای بیرونـی ، داخلـی و نیـز لایـه عـایق داخلـی 

در ساخت لایه های بیرونـی داروئـی گرانولهـای . ساخته می شوند 
» هـاپر«پلی اتیلن همراه با رنگدانه های مـورد نظـر در داخـل قیـف 

املأ همگـن و همـوژن مـی ریخته شده پـس از عبـور از میکسـر ک ـ
ــق،گرم و ذوب شــده عمــل  ــور از ســیلندر تزری ــا عب گرددســپس ب

جهت تولید قطعات پلاستو فوم مثـل .قالبگری تزریق انجام می گیرد 
 .عایق یخدان از پلی استایرن می باشد

ابتـدا بـا اسـتفاده از دسـتگاه .مراحل تولید به شرح زیـر مـی باشـد 
لـی و نیـز لایـه عـایق داخلـی تزریق پلاستیک وانهای بیرونـی ، داخ 

در ساخت لایه های بیرونـی داروئـی گرانولهـای . ساخته می شوند 

» هـاپر«پلی اتیلن همراه با رنگدانه های مـورد نظـر در داخـل قیـف 

ریخته شده پـس از عبـور از میکسـر کـاملأ همگـن و همـوژن مـی 
ــق،گرم و ذوب شــده عمــل  ــور از ســیلندر تزری ــا عب گرددســپس ب

جهت تولید قطعات پلاستو فوم مثـل .انجام می گیرد قالبگری تزریق 
عایق یخدان از پلی استایرن قابل انبساطقبل از عمل تزریق به مـدت 

مخلوط پلی استارین و مواد کمکی توسط بخـار ) ساعت24(یک روز
سپس دانه ها که کمی بزرگتـر شـده انـد داخـل .گرم گرم می گردند 

جام شده بـا انبسـاط قالب هدایت شده عمل حرارت دهی در قالب ان 
مواد درون قالب تمامی فضای داخلی قالب از آن پـر شـده و منافـذ 
موجود از بین می رود سپس بـا سـرد کـردن عمـل بیـرون آوردن 

مرحله بعدی مونتاژ قطعات تولید لایه بیرونی عایق . انجام می گیرد 
 .وداخلی و همچنین مونتاژ ملحقات مثل شیر و دسته انجام می گیرد

:  :  اد اولیه اصلیاد اولیه اصلیمو مو--44

مصرف سالیانهمصرف سالیانه

ف
فردی
ردی

 

مواد اولیهمواد اولیه
اصلیاصلی

مشخصات فنیمشخصات فنی
واحدواحدمقدارمقدار

ین
تأم

ین
تأم

 



…بندی و

 : تعدادکل کارکنان-6

کارگر       تکنسینکارشناسیمدیریت
ماهر

کارگر
ساده

کل  کارکنان

112101844

                                                                                                                                                                

 :: کل انرژی مورد نیازکل انرژی مورد نیاز--77

 ))گیگاژولگیگاژول((سوخت روزانهسوخت روزانه ))متر مکعبمتر مکعب((آب روزانهآب روزانهتوان برقتوان برق

34334315154444

 ))متر مربعمتر مربع:(:( زمین و ساختمانهازمین و ساختمانها--88

کل زیر بناکل زیر بناکل انبارهاکل انبارهاسالن تولیدسالن تولیدزمینزمین
700070001415141528028020052005



پیچ چوب و پیچ خودکار

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

تن97DIN112به شکل رزوه سرپیچ ـ مطابق استانداردپیچ چوب1
تن571DIN222به شکل رزوه سر مخروطی ـ مطابق استانداردپیچ خودکار2

 :فرآیند تولید-2

پرس مفتول.) 1
شیارزنی.) 2
رزوه کردن.) 3
بسته بندی.) 3

انبار محصول.) 4
کنترل کیفیت.) 5
عملیات حرارتی.) 7
آبکاری.) 8

:  ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

باشـد فرآیند تولید انتخـابی بصـورت غیـر پیوسـته مـی
بطوریکه قطعات توسط کارگران از هر مرحله به مرحلـه 

 .یابند یدیگر انتقال م

سایر( باشد ـ درابتدا مفتول خریداری شده که بصورت کلاف می1
( و جنس آن فولاد آلیاژی ) مفتول به سایزپیچ تولیدی بستگی دارد 

در کلاف باز کـن ، بـاز شـده و ) باشد بر اساس استاندارد دین می
توسط پرسی زنگهـای روی آن زدوده ( پس از شستشوی فیزیکی 

. تقیم وارد دستگاه پرس پیچ سـازی میشـود بصورت مس) میشود 

پرس مفتول درحالت سرد و توسط چندین قالب طی مراحل مختلف 
تولید این مرحله پیچهای بـدون شـیار و بـدون (شود شکل داده می

)باشدرزوه می

شود و ـ پیچهای خام توسط کارگر به ماشین شیارزنی منتقل می2
.شودمیدر دستگاه شیارزن سرپیچها شیار زده

رزوه شوندتاشود ـ سپس پیچها به دستگاه رزوه کنی منتقل می3
.

ـ در اینجا مراحل تولید پیچهای ساده تمام شـده و بـا اسـتفاده از 4
دستگاههای کنترل کیفی از قبیـل میکروسـکوپ قـوی بـرای رویـت 

ها و دستگاه سختی سنج جهـت تسـت سـختی پیچهـا کنتـرل   رزوه
 .شودمی

خواهیم پیجها را بصورت آبکاری شـده تحویـل بـازار  ـ چنانچه ب5
توان بصورت سفارشی از خدمات سایر کارگاهها جهـت دهیم ، می

 .گالوانیزه گرم و یا آبکاری کروم و نیکل استفاده نمود

بندی شده و تحویل انبار کالاهای مقوایی ، بسته ـ پیچها در جعبه6
 .گردندمی

:  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه ف
ردی

 

واد اولیـه  م
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تام

 

97طبق اسـتاندارد مفتول1

DIN

▫تن355

▫تن%78خالصفلز روی2
ــوارد 3 ــایر م س

آبکاری
●کیلوگرم1600

قــــــــــوطی4
بندیبسته

●هزار عدد1153مقوایی

3106کارتن5

1

●عدد

) فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات

تعدادمشخصات فنی

ین
تام

 

▫1 وات4/7پرس پیچ خام1
▫1 وات5/1پرس پیچ خام2
▫1 وات2/2پرس پیچ خام3

▫1 وات5/7ماشین شیار زنی4
▫1 وات5/1ماشین شیار زنی5
▫1 وات2/2ماشین شیار زنی6
▫1 وات5/1ماشین رزوه کنی7
▫1 وات7/3ماشین رزوه کنی8
▫1 وات5/5ماشین رزوه کنی9

کوره عملیات10
حرارتی

▫1 وات6/3

برای پیچهایبرای پیچ چوب معمولی
 :خود کار

برای پیچهای چوب
 :آبکاری شونده



ــت بشــکهتجهیزات آبکاری11 ــا ظرفی 55ای ب

کیلوگرم در ساعت
1◙

 کیلـــوگرم و5بـــا ظرفیـــتترازوی توزین12
گرم% 1دقت

1▫

:  تعداد کارکنان-6

کل کارکنانکارگر سادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

11632754

:  کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلو وات(توان برق

3 9 113

) متر مربع:( زمین و ساختمانها-8

بارهاکل ان کل زیر بنا  زمین سالن تولید 
596 127 210 2100



پوشش دهی تحت خلاء

 : نوع تولیدات– 1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

1
پوشش از جنس آلمینیوم به ضخامت  1حملیات پوشش گذاری تحت خلاء به روش تبخیر حرارتی

میکرون با پوششهای پلیمری اولیه و انتها یی
متر مربع42000

 : فرآیند تولید-2

شستشوی قطعات.) 1
تنیش زدایی.) 2
پوشش اولیه پلیمر.)3
کوره پخت رزین.)4

پوشش گذاری تحت خلاء.)5
پوشش انتهایی پلیمری.) 6
کوره پخت رزین.)7

 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی– 3

 :مراحل مختلف تولید محصول بشرح ذیل است

 .ه برای ایجاد پوشش اصلیآماده سازی سطح قطع: مرحله اول

ابتدا سطح قطعه از هر نوع آلودگی که سبب عدم چسبندگی پوشش 
این عمل با آب و مواد پاک کننده . فلزی به قطعه می شود پاک گردد 

وجـود . و همچنیین مواد چربی گیر جهت قطعات فلز انجام می گیرد 
هر نوع آلودگی باعث جدا شـدن پوشـش از سـطح قطعـه در محـل 

در بعضی از مواقع بعـد از عمـل شستشـو عمـل .  می باشد آلودگی
تنش زدائی قطعات انجام میگیرد  چرا که ممکن است بعد از پوشش 
دهی تنش قطعه به تدریج آزاد شود و موجـب چـروک خـوردگی و 

عمل تنش زدائی هم می تواند با کـوره انجـام . تخریب پوشش گردد 
ی و جهـت قطعـات گیرد جهت قطعات فلزی یک کوره آنیلینگ معمول 

. پلاستیکی از کوره پخت پوششهای پلیمر می توانـد اسـتفاده شـود 

گاهی هم جهت آماده سازی سطوح از پوشش اولیه پلیمر برای آنها 
مسـتقیماً بـا  استفاده می شود کیفیت و خصوصیات پوشش نهائی  

 .نوع کاربرد محصول نیز بستگی خواهد داشت

لیات توسـط یـک دسـتگاه بـا عملیات تحت خلاء این عم : مرحله دوم
ــی و  ــات تزئین ــواع قطع ــی ان ــت پوشــش ده ــب جه ــی مناس طراح

این دسـتگاه . رفلکتورهای چراغ اتومبیل و غیر قابل انجام می باشد 
 قفسه حمل-1.شامل دو قسمت عمده است

 محفظه خلاء عملکرد دستگاه بستگی بـه میـزان عملکـرد -2.قطعات 
می کشد تا محفظه به فشـار چون مدت زمانی طول . پمپ خلاء دارد 

دلخواه و مخصوص پوشش دهی برسد، همان زمان، تعیـین کننـده 
زیرا زمان پوشش دهـی و تبخیـر . می باشد) بچ(هر دسته از تولید 

در ضـمن فشـا .  دقیقـه مـی باشـد 1 ثانیـه تـا 40پوشش حـداکثر 
دستگاه می بایست به تدریج زیاد شود تا دوباره بـه فشـار محـیط 

بلافاصـله درب . ه دارای بشتر از یک قفسه مـی باشـد دستگا. برسد
محفظه خلا باز خواهد شد قفسه حاوی قطعات خارج شده و قفسـه 
قبلاً روی آن چیده شده اند وارد می شودو دوباره  دیگر که قطعات 
عمل خلاء ایجاد گردیده و پوشش گذاری به روش تبخیـر حرارتـی 

 .انجام میگردد

ایـن ): پوشـش پلیمـری و شـفاف (پوشش دهی نهائی : مرحله سوم
عمل نیز به جهت محافظت پوشش اصلی مهم بوده و در طول عمـر 
پوشش مفید می باشد وآنرا در برابر عموامل محیطی حفاظـت مـی 

معمـولاً . نماید  پوشش های پلیمری اسـتفاده شـده در ایـن مرحلـه 
پوشش دهـی در ایـن . شفاف و بی رنگ و گاهی هم رنگی می باشد 

مانند مرحله پوشش دهی اولیه بسـتگی بـه نـوع قطعـه و مرحله هم 
دقیقاً تمام مراحل مربوط بـه بخـش اول تکـرار مـی  کاربرد دارد و 

 .گردد

–  : مواد اولیه اصلی 4

مصرف سالیانه

یف
رد

 

مشخصات فنیمواد اولیه اصلی
واحدمقدار

مین
تأ

 

مفتول آلمینیوم1

99/99

درصدخلوص با 
 5/1قطر مفتـول 

رمیلیمت

کیلو گرم4/113

رزینهای پلیمری2
از نوع ترموست 
ــا  ــازگار بـ و سـ

سابستریت
کیلوگرم4200

حلال3
مناســـب جهـــت
ــن ــلال رزیـ انحـ

بکار رفته  
کیلوگرم1050

مواد چربی گیر4
ــا  ــای بــ حلالهــ
ــوش ــه جـ نقطعـ

پائین
850

کویل تنگستن5
مـــــارپیچ چنـــــد

رشتهای یا سـبد 
مخروطی شکل

عدد5760

مواد پاک کننده6
مایع ظرفشـویی 
یــــا صــــابون 

صنعتی
کیلوگرم1300

قطعات محصول



):فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی– 5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

●6 از جنس فایبر گلاس1×2 ×5/0ابعادوان شسنشو1
دستگاه چربی2

گیر
 سیکل بسته بندی چرخش حلالدارای

 کیلو وات3جهت چربی گیری با توان
1●

مخازن غوطه3
وری

از جنس فایبر گلاسبه2/1×5/1ابعاد
ازای هر دو مخزن یک میکسر برای

اختلاطرزین و حلال هر یک بقدرت دو
کیلو وات

4●

کمپرسور و4
پیستوله

●1 لیتری و ملحفات200کمپرسور

●1 متر قابل تنظیم6بطولنقاله سقفی5
کوره پخت رزین6

در دمای پائین
دارای جریان کنوکسیونی، حد اکثر

و4×5/1×5/1 با ابعادc◦200حرارت
 کیلو وات  60توان

1●

کوره پخت رزین7
در دمای پائین

دارای جریان کنوکسیونی حداکثر
 کیلو وات به40با توانc120◦حرارت
2×5/1×5/1ابعاد

1●

درجه سانتی1200حداکثر حرارتکوره تنش زدائی8
 کیلو وات40گراد با توان

1●



مصنوعات چرمی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

10000 عدد از چرم گوساله دارای آستر و ابر 1 کیف دستی زنانه

10000 عدد از چرم گوساله دارای آستر 2 کیف جیبی

20000 عدد از چرم گوسفندی 3 دسکش

100000 عدد از چرم گاوی دارای سگک 4 بند یک لایهکمر

40000 عدد از چرم گاوی دارای سگک 5 کمر بند دو لایه

 : فرآیند تولید-2

برش اولیه.) 1
 قطعات بوسیله شابلونبرش.) 2
اشپالت.) 3
های چرمنازک کردن لبه.) 4

عملیات تکمیلی.) 5
دوخت نهایی.) 6
مونتاژ.) 7
بندیبسته.) 8

 : و شرایط عملیاتینکات فنی، ویژگیهای فرآیند-3

فرآیند تولید عموم مصنوعات چرمـی، شـامل مراحـل تهیـه الگـوی 
( عملیـــات تکمیلـــی) لـــویس کـــاری( بـــرش، تنظـــیم ضـــخامت چـــرم

باشـد کـه در ایـن و در نهایت دوخـت مـی) تا چسباندن قطعات، لب
قسمت کلیه مراحل فـوق، بـه تفکیـک مـورد بحـث و بررسـی قـرار 

 .خواهند گرفت

 : و ساخت الگوی برش تهیه طرح-1

اولین مرحله تولید هر محصول چرمی، تعیین طـرح و تهیـه الگـوی 
بــر اســاس فرهنــگ بــازار مصــرف هــر یــک از . باشــدبــرش مــی

نـوع . گـرددمصنوعات، نوعطرح توسط طـراح انتخـاب و رسـم مـی
طرح، قطعات تشکیل دهنـده مصـنوع منتخـب بـر روی کاغـذ رسـم 

معمولاً از طر . گردد  می یق ژورنالهـای داخلـی و خـارجی نوع طرح، 
پس از انتخاب نـوع طـرح، قطعـات تشـکیل دهنـده . گرددانتخاب می

گردند و سپس نقشه قطعـات مصنوع منتخب بر روی کاغذ رسم می
بر روی مقوا با ضخامت زیاد، رسم شده و مقوا بر ساساس نقشـه 

پس از تهیه الگوی مقوایی چند نمونه ازمایشی . شودقطعه بریده می
محصول بصورت دسـتی سـاخته شـده و پـس از سـاخت آنهـا، از

 .شودنهایی اتخاذ میجهت تولید انبوه این محصول تصمیم

 : برش قطعات مورد نیاز-2

عملیات برش چرم، حساسترین و مهمترین قسمت تولید مصنوعات 
چرمی است که بطور مستقیم بر روی کیفیت

لزوم دقـت برشـکار نهایی محصول، اثر خواهد گذاشت و بنابر این 
 .در برش قسمتهای مرغوب چرم در این مرحله احساس میگردد

 : تنظیم ضخامت قطعات برش داده شده-3

ــه مصــنوعات چرمــی دارای  در صــورتیکه چــرم مصــرفی در تهی
ضخامت یکسان نباشد و یا در حالتی که ضـخامت معینـی از چـرم 

 .گیرددر مصنوعات مورد نظر باشد، تنظیم ضخامت چرم انجام می

 :های چرمکردن لبه نازک-4

اصـطلاحاً لـویس کـاری نیـز نامیـده مـی شـود، در این مرحلـه کـه 
هـای   لبه( قسمتهایی از چرم که در مرحله بعدی دوخته خواهند شد 

 .نازک میگردند) چرم

 عملیات تکمیلی قبل از دوختک-5

اصطلاحاً اطلاق میگـردد کـه تـا قبـل از مرحلـه دوخـت  این عملیات 
م میگیرد کـه بـر اسـاس نـوع محصـول تولیـدی، ممکـن اسـت انجا

 .تفاوتهایی در انجام این نوع عملیات وجود داشته باشد

 : مراحل دوخت و دوز-6

در مورد اغلب مصنوعات چرمی، این مرحله آخرین مرحلـه اصـلی 
. شـودباشـد، کـه در آن کلیـه عملیـات دوخـت انجـام مـیتولید می

 از یـک و یـا چنـد نـوع چـرخ متناسب با نوع محصول ممکـن اسـت 
خیاطی که قادر به دوخت کلیه قسمتهای تشکیل دهنده هر محصول 

در این مرحله ابتدا قسمتهای رویه و آسـتر . شودباشد، استفاده می
پس عملیـات دوخـت نهـایی و . شودبرش داده شده، بهم دوخته می
نـوع دوخـت کـه بـه نـخ مصـرفی، . مونتاژ محصول انجام میگیـرد 

بسـتگی دارد، عامـل مهمـی در بـالا بـردن .... ن دوختها و فاصله بی
 .باشدکیفیت و زیبایی محصول نهایی می

 :بندی محصول مراحل نهایی و بسته-7

سلسله عملیات مربوطه به مراحل، نهایی متناسب با نـوع محصـول 
) پـانچ ( باشد و شـامل مراحـل سـوراخ نمـودن تولیدی متفاوت می

عمل سوراخ نمودن . زنی است و منگنهنصب دسته، نصب حلقه، قفل 
محصول بـه روش دسـتی، نیمـه دسـتی و ماشـینی انجـام ) پانچ ( 



در روش دســـتی، از قلـــم مخصـــوص و چکـــش و در روش. میگیـــرد
در. نیمه دستی، از انبر دستهای مخصوص پـانچ اسـتفاده میگـردد 

مواردی که ظرفیت تولید محصول بالاست، از ماشین پانچ اسـتفاده 
کلیه عملیات دیگر در این مرحلـه بصـورت دسـتی انجـام . دگرد  می
 .گیردمی

ــاهری آن،  ــا شــکل ظ ــاده شــدن محصــول، متناســب ب ــس از آم پ
 .بندی انجام خواهد گرفتبسته

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانه

ین
تأم

واحد تعداد
فنیمشخصات ــه   ــواد اولی م

اصلی ف
ردی

● مربعفوت 126400 ــده از  ــت شـ دریافـ
معتبرمانند  واحدهای
 .چرم فغان

چرم گوساله 1

● مترمربع 31020 پارچـــــهبصـــــورت
آستری

آستر 2

● مترمربع 600 ــخامتهای ــا ضــ بــ
متفاوت

پارچه 3

● متر مربع 2900 جهت تثبیـت حالـت 
با ضخامت مناسب

مقوایی 4

● متر مربع 867 ــــــ لفاف 5

● متر مربع 2940 ــخامت  ــه ضــ  4بــ

جادمتر برای ای   میلی
نرمی

ابر 6

● یارد 21740  و20 بطـــول3نمـــره

متر سانتی30
زیپ 7

● یارد 32610 و20بطــول5نمــره
متر سانتی30

زیپ 8

● جفت 10000 جهت نصب دسته حلقه 9

● دوک 380 استراز نوع پلی نخ 10

● لیتر 1230 دردسـ  مورداستفاده
زنـــی وتگـــاه چســـب

تالب

چسب 11

● کیلوگرم 429 بندیبستهبرای  کیسه پلاستیکی 12

● عدد 1715 بندیبرای بسته کارتن 13

● قراص 1670 دسـتهنصـبجهت
کیف به

منگنه 14

● عدد 140000 ــاده بـــه عنـــوان مـ
تزئینی

سگگ 15

● مترمربع 110   سانتی18×6درابعاد

متر
طلق 16

● 38000 مربع فوت ــــــ 17 گوسفندیچرم

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،فرآیند تولید(زات اصلی ماشین آلات و تجهی-5

ین
تأم

 

تعداد فنیمشخصات
ــین آلاتماشـــــــ

وتجهیزات ف
ردی

 

● 1

تن25:برش  نیروی
75/0موتـور  قدرت

کیلووات

بــــــــرشماشــــــــین
هیدرولکی 1

● 1

ازبـــرشعـــرض
ــای ــر3پهن  میلیمت

 میلیمتر500تا
2 کنی رشتهبرشماشین

● 1

ابعــــــاد ســـــطح
ــاپ 60×50کارچـ

میلیمتر
3 روی چرمچاپماشین

● 1

محدوده ضخامت 
10 تـــــا0چـــــرم

میلیمتر
4 ماشین آشپالت

● 75/0قدرت  3 5 ماشین لویس

● 3
ــدرت ــورقـ  4موتـ

کیلووات 6 تاچسب زنی و لب

● 7
کـیل6/0موتور  برق
ووات 7 تختچرخ خیاطی کف

● 1
ــرق ــوربـ  6/0 موتـ

کیووات
ــرخ ــاطیچـ ــف خیـ  کـ
ایاستوانه 8

● 1
قابلیــــت کــــار بــــا

های مختلفمنگنه 9  پانچماشین

● 2 ــــــ 10 ایشابلونهای تیغه

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
39 5 21 2 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

4 7 44

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
667 135 182 2300



)تنظیف( دستمال شستشو

 نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

هزار یارد 4000 دستمال شستشو تنظیف سانتیمتر120 اینچ با48از الیاف پنبه یا نایلون یا الیاف پلی استر بعرض 1

 : فرآیند تولید-2

باز کردن الیاف.) 1
تغذیه یکنواخت.) 2
کاردینگ.) 3
فرم دهی.) 4
سوزن زنی.) 5

اشباع زنی.) 6
خشک کنی.) 7
بریدن و پیچش.) 8
بسته بندی.) 9

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3

 :مراحل تولید دستمال شستشو و تنظیف به شرح زیر خواهد بود

 باز نمودن الیاف-1
 تغذیه یکنواخت-2
 کاردینگ-3
 فرم دهی-4
 سوزن زنی-5

 اشباع سازی-6
 خشک کنی-7

 بریدن و پیچش-8
عمـدتاً پنبـه بـا سـایر : بازکردن الیاف-1 الیاف مصرفی ایـن واحـد 

کاملاً پاک شده و می بایست عـاری از هـر الیاف جاذب آب بوده که 
ــار باشــد و در بســته ــرد و غب ــه ناخالصــی و گ هــای فشــردهگون

این الیاف توسط ماشـین . گیرندبندی و مورد مصرف قرار می  بسته
هـا و سـیلندرهای پوشـیده از که متشکل از تیغـه) بازکننده(حلاجی 

ایـن الیـاف بـاز شـده . شـوندباشد باز میسوزنهای مخصوص می
 .آماده مصرف در مراحل بعدی خواهد بود

جهت ایجاد یکنـواختی جرمـی در واحـد سـطح :  تغذیه یکنواخت -2
 به ماشـین کاردینـگ بسـیار محصول، تغذیه جرمی یکنواخت الیاف 

به همین منظور مکانیسم تغذیه یکنواخـت . باشدمهم و ضروری می
مابین ماشین حلاجی و کاردینگ محفظـه انبـار الیـاف بـاز شـده و 
سیستم اتوماتیک کنترل وزنـی مقـادیر معـین الیـاف را در فواصـل 

 .دهدزمانی مشخص در اختیار ماشین کاردینگ قرار می

هـای سـیلندر چرخشـی اف مصرفی توسط دندانـهالی:  کاردینگ-3
نهایتاً این الیاف باز شده روی سیلندرهایی. شودکاملاً از هم باز می

نسبتاً بزرگی هستند تبدیل به لایه ای از الیاف به نـام که دارای قطر 
این لایه در آخـر توسـط سـیلندر از . گردد  می) web(تار عنکبوتی 

 .شودروی ماشین برداشته می

هـا روی در مرحله فرم دهی چند لایه از تار عنکبـوتی: فرم دهی -4
ضخامت و . تا ضخامت لازم را حاصل نمایند . گیردیکدیگر قرار می

های تولیدی توسط دستگاه اتوماتیک قابل تنظیم بر طبق عرض لایه
 .باشنداستانداردهای مورد نظر می

زنـی، پس از مرحله فرم دهی توسط انجام سـوزن :  سوزن زنی -5
های عنکبوتی با یکدیگر درگیری شده و این در هم رفـتن باعـث   لایه

این عمل توسط ماشین سوزن زنی بـا . گرددافزایش انسجام آن می
سوزنهای متناسب با نوع محصول و تراکم سوزنی مناسـب انجـام 

 .گیردمی

های الیاف به ضخامت لازم رسـیده زماین که لایه:  اشباع سازی -6
ن زنی نیز انجام گرفت ابتدا یک لایه رزیـن روی آن و عملیات سوز 

سپس از همین رزیـن بـه قسـمتهای تحتـانی لایـه . شودپاشیده می
 .ها خواهد گردیداین رزین باعث ثبات بیشتر لایه. شوداسپری می

هـای تولیـدی طـی دو گرفتن رطوبـت اضـافی لایـه:  خشک کنی -7
ور از غلتـک گـرم ای و عب ـمرحله شامل استفاده از خشک کـن لایـه

تقریباً بـه اتمـام انجام می گیرد در این مرحله عملیات تولید دستمال 
 .رسیده است

هـای محصـول بـه دسـت آمـده توسـط ورقـه:  بریدن و پـیچش -8
های مورد نظـر دستگاهی مجهز به حس کننده فتوالکتریک به اندازه

ههـا ب ـدر نهایـت ورقـه. کننـدهای آن را نیز مرتـب مـیبریده و لبه

عرضهای مشخص بریـده و بـه صـورت محصـول نهـایی پیچیـده 
 .گردندمی

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانه

ین
تأم

واحد تعداد
مشخصات فنی مواد اولیه 

اصلی ف
ردی

● 1600 کیلو گرم ای والیـــــاف پنبـــــه
6/6 یا6نایلونی

ــا  ــام یـ ــه خـ پنبـ
نایلون یـا الیـاف 

پلی استر

1



● 400 کیلوگرم ــاوی پو ــیحــ کســ
ــدم-رزیــن -کابوران

رزیــــــن-یگمنــــــت
ــک ــی-فنولی ــدپل آمی

-رزیــــن فنولیــــک

آلومینیــــوم اکســــید  
سیلیکون کارپید

2 رزین

):آزمایشگاه و تعمیرگاه. فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم تعداد مشخصات فنی ماشین آلات و تجهیزات

ف
ردی

● 1 متر سانتی800قطر باز کننده الیاف 1

● 2 دستگاه نگهداری و ذخیره سازی تنی2 1

● 3 ماشین کاردینگ متر در دقیقه5 1

● 1 متر   میلی1200باعرض
 متـر در 40با سـرعت 

دقیقه

4 فرم دهی

● 5 سوزن زنی  1

● 6 خشک کن سه لایه متر در دقیقه5 1

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین رشناسیکا مدیریت
15 2 3 2 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر معکب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

228610

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1845 450 1200 6500



انواع واشر

 :انواع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

1
 دربا مشخصات مندرج.متر،میلی30،40،50،70،100،125،150ازجنس لاستیک درانباه های مختلفانواع واشرواورینگ

1988،1989،1990استانداردهای ملی ایران به شماره های
تن200

 :ولیدفرآیند ت-2

                                                                              مواد لاستیکی

محصول

بندی                  مواد بسته

برش ورق.)7برش کائوچو                                  .)1
در پاشی ونگهداری ورق هاپو.)8توزین                                           .)2
تورق مجدد.)9اختلاط                                         .)3
قالبگیری.)10تورق آمیزه ها                             .)4
بسته بندی.)11انبارکردن موقت                          .)5
اختلاط مرحله دوم.)6

: ط عملیـاتی  ویژگیهای فرآینـد،نکات فنـی وشـرای      -3

تولیـــــدی در ایـــــن واحـــــد،انواع واشـــــرمحصـــــول
هــــای لاســــتیکیحلقــــه.باشــــدلاســــتیکی مــــی)حلقــــه(

ــه ــف دزدگیر،حلق ــح مختل ــطح مقط ــا س ــای دواری ب ه
باشند که بعنـوان یـک کـالای واسـطه  می

هیدروکربورها و

ای جهـت آب 
بندی اتصالات لوله های آب، فاضـلاب، بخـار، روغـن، 

ند تولیـد تشریح فرآی. کاربرد دارند.…
)آمیزه و قالبگیریشامل اختلاط(واشرهای لاستیکی

بوسیله گیوتین هیدرولیک لاستیک -1: بشرح ذیل است 
 .شودخام به قطعات مورد نظر برش داده می

مواد اولیه قبل از اختلاط باید توسط تـرازوی دقیـق -2
 .واتوماتیک توزین شوند

ه،اختلاط مرحله اول شامل اختلاط کـائوچو بـا دود -3
ــده ــه پرکنن هــای معــدنی و اکســید روی در بهبــودی ب

 .باشددقیقه می10مدت

ها هم سرد شده وهم شکلتوسط غلتک تورق آمیزه-4
 .گیرندورق به خود می

5-

لاستیکی،انواع لاستیک های،

به منظـور هنـک شـدن ورق هـای و آمـادگی بـرای 
 .کنندمرحله دوم اختلاط آنها به طور موقت انبارمی

هـا بـه مخلـوط در این مرحله گوگرد و تسریع کننده-6
 .آیدشود و لاستیک به صورت ورق در میاضافه می

توسط یک کارگر ماهر ورقها با چاقو برش خـورده -7
 .شوندو بر روی تسمه نقاله گذاشته می

بـــین ورقهـــا پـــودر تالـــک پاشـــیده شـــده و بـــر روی -8
در. شوند ساعت نگهداری می8های فلزی به مدت   قفسه

درجـه 20ه و به دمای ها سریع سرد شد اینجا باید ورق
 .سانتیگراد برسند

مجدداً گرم و نرم می-9 شوند و به صورت ورق ورقها 
در می آیند و یک کارگر ماهر آنها را برش زده و روی 

 .دهدنقاله غلتکی قرار می

شوند و بر ورقهای لاستیکی بریده شده توزین می-10
عمـل پخـت . شـوندروی دستگاه پـرس قـالبگیری مـی

توسط این دستگاه و به کمک المنتهای گرمواشرها نیز
گیرد و سـپس واشـرها توسـط کـارگر کننده انجام می

. شوندجدا می

هـای پلاسـتیکی قـرار داده و واشرها را در کیسـه-11
 .گردندبندی میهای مقوایی بستهسپس د جعبه

ــرهای  ــد واش ــه در تولی ــار رفت ــه اصــل بک ــواد اولی م
NR ،CR ، NBR ،SBR  پلـی 

هـای ها، فعال کننـدهها،فعال کنندهبوتادین،تسریع کننده
پخت،دوده جهت پرسـازی و تقویـت لاسـتیک و سـایر 

 .باشدمواد افزودنی می

 :مواد اولیه اصلی-4



مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات
مینواحدمقدارفنی

تأ
 

-NBR-SBR-URلاستیک1

CR

•تن4/115

2

-بوتادین  پلیهاکنندهتسریع

بوتیل
کیلوگرم1390

•

-TBBS-MBTاسیداستئاریک3

TMTD

•کیلوگرم2980

4

95 خلوصاکسیدروی

درصد
کیلوگرم4500

•

کیلوگرمBLE251340اکسیدانتآنتی5

کیلوگرمDPPD1735ازنایتآنتی6

کمارون رزین7
رزین کمک

فرآیند وضد ازن
مکیلوگر2310

•

دوده8
U550پرکننده  

 کنندهتقویت و
تن6/59

•

روغن9

Dop)فاکتیلدی

کنندهنرمتالات،

(

تن5/11

•

گوگرد10
عنوان به

پختعامل
کیلوگرم2285

•

اکسیدمنیزیم11
پختکنندهفعال

وبهبود خواص
کیلوگرم775

پودرتالک12
ازجلوگیری

به ورقهاچسبندگی

یکدیگر

تن2
•

•هزارعدد3/13یک لایهمقواییجعبه13

•عدد120چسب کاغذیچسب14

•تن8اتیلنپلیپلاستیکیکیسه15

)گاهفرآیند،آزمایشگاه و تعمیر(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

دادمشخصات فنی
تع

ین 
تأم

 

گیوتین هیدرولیک1

62 تیغه  عرضمترسانتی60 دهانه

کیلوگرم500  سانتیمترظرفیت

کیلووات5/7درساعت،برق
1

مخلوط کن2
بوری باظرفیتبن

1لیتر15-20بکارگیری

3

تورق  غلطک

وتغذیه

آنطول-مترسانتی30قطرغلطک

 سانتیمتر70
2

)داغ(هیدرولیک  پرس4

 تن سه طبقه، برق100ظرفیت

2کیلووات55مصرفی

1گرم1کیلوگرم دقت30تظرفیترازوی توزین5

1کیلوگرم دقت یک گرم15ظرفیتترازوی توزین6

دهم گرمیکدقتکیلوگرم3ظرفیتترازوی توزین7
1

2چهارطبقه آهنیقفسه فلزی8

کمپرسور9
مترمکعب1کیلووات ظرفیت60

1در دقیقه

1متر7/0×7/0×1ابعادکمپرسور10

2متر2×1×1ابعادمیزپرس11

12
میزترازومیزبا

بندیوبستهزرسی

متر1×1×1ابعاد
3

×/7ابعادنقاله غلطکی13 2متر2 0

Shor   A   1سنج  سختیدستگاه14

1گرم500دفت صدم گرم ظرفیتدیجیتالیترازوی15

 :کارکنانتعداد-6

کل کارکنانسادهکارگرماهرکارگرتکنسینکارشناسیمدیریت
101201252

 :مورد نیازانرژیکل-7

)ژولگیگا(روزانهسوخت)مکعبمتر(روزانهآب)واتکیلو(برقتوان

193125

)متر مربع:(زمین وساختمانها-8

زیربناکلانبارهاکلسالن تولیدزمین
49003906501405



ً

فتیله وسایل نفت سوز

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات ف

ردی
 

عدد 000/180 خوراک پزی 600فتیله 1

200000 عدد __________ 2 فتیله علا الدین 

170000 عدد __________ 3 فتیله سماور

50000 عدد __________ 4 فتیله گردسوز

20000 عدد 371 و370یژگیهای و مشخصات مندرج استاندارد ملی ایران به شمارهبا و 5 سایر

 : فرآیند تولید-2

                                                                            مواد اولیه

نخ تایی.) 1
چله کشی.) 2
بافندگی.) 3
برش.) 4
رنگ زنی.) 5
دوخت لبه.) 6

غلطک.) 7
دگمه زنی.) 8
چسباندن کاغذ مشمع.) 9

مارک زنی.) 10
بسته بندی.) 11

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3

 :مراحل مختلف تولید به قرار زیر می باشد

 :چند لاکنی

در بعضی از کارگاهها نخ های وارد شده به خط تولید در مـا چنـد 
 ــ ــین بافن ــه در پشــت ماش ــده و بصــورت بقچ ــی لاش ــرار م دگی ق

لازم به توضیح است که در پروسـه ایـن تولیـد مرحلـه چلـه .گیرند
نخ برای استفاده فوقکشی وجود نداردوبه جای چله بقچه های 

 .های تار قرار می گیرد

در این مرحله نخ های یکسان برای استفاده بعنوان نـخ تـار چنـد لا 
 .شده وبه اندازه لازم تاب داده می شوند

 :چله پیچی

های تار را جهت بافت روی نورد پیچیده و آمـاده سـوار شـدن نخ 
در ایـن حالـت مرحلـه چلـه کشـی .روی ماشین بافندگی می نماینـد 

 .حذف می شود

بـا .از در هم رفتن نخ های پود و تار منسوخ تهیه می شود : بافندگی
توجه به عرض های مختلف فتیله هـای مـورد نظـر تنظیمـاتی روی 

 .نجام می گیرد با ابافندگی هایماشین

فتیله ها پس  از خارج شدن از ماشـین هـای بافنـدگی بـرش : برش
 .دستگاه برش می تواند دستی و یا اتوماتیک باشد.داده می شوند

در این مرحله به قسمت پائین فتیله رنگ زده می شود رنگ زنی بـه 
این صورت انجام می گیرد که فتیله از لای غلطک هـای آغشـته بـه 

فتیلـه هـا پـس از زنـگ زنـی .  وفولارد  مـی شـود رنگ عبور کرده 
 . آزاد خشک می شونددرهوای

 :پرس

فتیله های دستگاه پرس خشک وگرم از لای غلطک های فشار دهنده
 .کنترل چشمی می شوند. گرم گذشته واطو می شوند

 :بسته بندی

فتیله های علاءالدین بـه .در این مرحله فتیله ها بسته بندی می شوند 
ر داخل نایلون قرار گرفته وهر یک در داخل یک جعبهصورت تکی د

فتیلـه هـا .اخل کـارتن جـاداده مـی شـود دقرار داده می شودسپس 
بصورت جین بسـته بنـدی وسـپس در داخـل کـارتن گذاشـته مـی 

 . بندی می شوندبسته ها بصورت متریازفتیلهبعضی.شوند

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانهمشخصات فنی

ف
ردی

 

مواد اولیـه   
ینواحدمقداراصلی

تام
 

●کیلوگرم11000___نخ پنبه ای1
●کیلوگرم88___سریشم2
●کیلوگرم88___نشاسته3
●کیلوگرم4/4از نوع هوا خشکرنگ4
●کیلوگرم220000___دگمه برنچی5
●کیلوگرم880___چسب6
●کیلوگرم440___کاغذ مشمع7
cmجعبه8 ــاد ــا ابعـــ بـــ

5/1×8×8

●عدد204000

با ابعادکارتن9
cm22×40×40

●عدد40000



●کیلوگرم100جهت بسته بندینایلون10

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات اصلی

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

●kw71-دوکی24دستگاه نختاب1
●kw21- دوکی24ماشین دوک پیچ2
●kw31وcm5×m2ابعادماشین چله کشی3
●kw33-عدددرساعت100ماشین بافندگی4
●Kw5/02ماشین برش5
ــک 6 ــین غلطـ ماشـ

)اتو(

Kw5/01●

●Kw5/01ماشین رنگ کن7
●Kw5/01ماشین دگمه زن8
ــرخ9 ــین چــ ماشــ

خیاطی
Kw5/01●

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
20 6 8 1 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

5 10 54

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها دسالن تولی زمین
905 210 500 3200



سیم خار دار

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

1500 تن از) میلـی متـر 6/1– 9/2به قطـر (ساخته شده از سیم فولادی کم کربن گالوانیزه 
 و 100 ،125با گام هـای )به دور سیم اصلی پیچیده شده است خار  (Lowaنوع 

                2-7میلی متر و تعداد تاب در هر گام + 13 میلی متر ،تلورانس گام75

1 سیم خاردار

: فرآیندتولید-2

تغذیه مفتول)1
تولید سیم خاردار)2
رول پیچی سیم خاردار)3

 :ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

سیم خاردار سیمی است که از دو رشته سیم به هم تابیده شده که 
در فواصل مساوی از آن خارها به دور یک یا هـر دو سـیم اصـلی 

خاردارحتماً از آهن گالوانیزه.پیچیده شده اند ساخته می شود سیم 
لادی کم کربن گالوانیزه ساخته میشود که مهمترین نوع آن سیم فو 

–زاویه لبه خاردر سیم خاردار بین .است  درجه بوده و قطـر 4530
آن نیز یا مساوی و یا کمتر از رشته های اصلی سیم است از نظـر 

بایـد دارای )فاصله بـین دو خـار متـوالی (وضعیت خارها و گام ها 
ــگ  ــب مویی،زن ــه ترکی ــر گون ــد و از ه ــواختی باش ــعیت یکن وض

 سایر ضایعاتی کـه در هنگـام اسـتفاده از آن ایجـاد زدگی،پارگی و

 .اشکالاتی می نماید،عاری باشد

تولید سیم خاردار تولیدی تک مرحلـه ای اسـت کـه بـدون در نظـر 
گرفتن سیستمهای اتوماسیون و کنترلی مدرن فراینـدی انحصـاری 

تماماً در یـک دسـتگاه انجـام مـی گیـرد  روش کـار بـدین .است که 
 هـای خـــار ورودی بـه ماشـــین در فواصـــل ترتیـب اســـت کـه ســـیم 

مساوی که گام نامیده می شوند بـه دور سـیم اصـلی تغذیـه شـده 
در مـواردی .پیچیده وآنگاه سیم دوم بروی سیم اول تابیده میشـود 

نیز سیم خار به دور هر دو رشته اصلی سیم تابیده مـی شـود کـه 
 نام دارد در هر صورت سیم های خاردار خروجـی بـه Lowaنوع 
رت کویل پیچیده شده و اگـر دسـتگاه دارای سیسـتم خودکـار صو

قطع کویل به محض رسیدن به وزن مـورد نظـر باشـد سـیم هـای 
 .خاردار آماده به انبار محصول فرستاده می شوند

ماشین های مـدرن تـر در صـورت انتخـاب بـرای چنـین فرآینـدی  
 :دارای مزایای فراوانی می باشند از جمله

ــرعت ت-1 ــودن س ــالا ب ــرای ب ــرل آن ب ــت کنت ــین و قابلی ولید،ماش
 .سرعتهای مختلف

 full automaticوجـــود سیســـتم اتوماتیـــک روغنکـــاری -2

lubricating

 .توانایی تولید انواع سیمهای خاردار-3

وجود سیستم اتوماتیک در کل زمان تولید از مرحله ورود مـاده -4
اولیه تا بسته بندی

نظـارت بـر مـاده رودی وجود دستگاه های کنترلی دقیـق بـرای -5
 .اولیه ورودی از نظر سالم بودن سیم ورودی

دارا بودن فاکتورهای ایمنی از جملـه وجـود سـرپوش بـر روی -6
قسمت قاب و بسته بندی

 .سهولت تعمیر و نگهداری ماشین-7

 .وجود سیستم های هیدرومکانیک بجای مکانیکی در ماشین-8

و…
ه از ماشین آلات مدرن تـر در مجموع وجود چنین مزیتهائی استفاد 
 .را در خط تولید دارای توجیه می سازد

چنانکه گفته شد استفاده از ماشین آلات مدرن در خط توصـیه مـی 
 :شود که در این صورت فرآیند تولید بشرح زیر خواهد بود

تنظیم دستگاه بر روی نوع محصول تولید مورد نظر بـر اسـاس -1
 .برنامه تولید

از انبـار و انتقـال آنهـا بـه ورودی ) مفتولهـا (خروج مـواد اولیـه -2
 .دستگاه تولید سیم خاردار

تغذیه مواد به داخل دستگاه و گرفتن محصول به صـورت سـیم -3
 .خاردار

 .تحویل محصول به انبار-4

همچون هر واحد تولیدی دیگر،کنترل کیفیت در سـه بخـش کنترلـی 
محصول نهائی مواد اولیه و کنترل محصول در حین تولید و کنترل 

 .تقسیم می شود

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

□ کیلوگرم 000/575/1 کم کربن گالوانیزه 1 سیم

سیم فولادیمحصول



):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی آلاتماشین
و تجهیزات ف

ردی
 

□ 2 kg/hr  240ظرفیـــت تولیـــد-

160

ماشـین تولیـد سـیم 
خاردار

1

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

16 2 4 3 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )تکیلووا(توان برق
2 3 45

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
431 144 100 1500



قاب چراغهای سقفی و دیواری با لامپ
فلوئورسنت

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

1 وات1 *20قاب سقفی و دیواری   سانتی سانتی متر60 ولت و طول قاب20دارای یک عدد لامپ  2500 عدد

2 وات1 *40قاب سقفی و دیواری   سانتی متر125 وات و طول قاب40دارای یک عدد لامپ  5000 عدد

3 وات2 *20قاب سقفی و دیواری   سانتی متر60 وات و طول قاب20دارای دو عدد لامپ  2500 عدد

ــواری  سانتی متر125 وات و طول قاب40دارای دو عدد لامپ  5000 عدد ــقفی و دی ــاب س  2 * 40ق

وات
4

 3 *40قـــاب ســـقفی و رفلکتـــوری   سانتی متر40 سانتی متر و عرض125ول قاب قاب وط40دارای سه عدد لامپ  5000 عدد

وات
5

5000 عدد  4 *40قـــاب ســـقفی و رفلکتـــوری   سانتی متر25 سانتی متر و عرض125 وات و طول قاب40 عدد لامپ2دارای

وات
6

2500 عدد  3 *40قـــاب ســـقفی و رفلکتـــوری  ر سانتی مت40 سانتی متر و عرض125 وات و طول قاب40 عدد لامپ3دارای

وات
7

2500 عدد ــوردار  سانتی متر30 سانتی متر و عرض125 وات و طول قاب40 عدد لامپ2دارای ــقفی و ل ــاب س  3 **40ق

وات
8

:فرآیند تولید-2

کنترل کیفیت)9انبار ورق                                         )1
رنگ آمیزی)10)                     با جرثقیلکارگاهی(انتقال)2
)با کوره(خشک کردن)11)                          با گیوتین(برش ورق)3

کنترل کیفیت)12)                         لونبا شاب(کنترل ابعاد)4
مونتاژ)13)                            باپرس(تعبیه سوراخ)5
کنترل کیفیت)14)                              با خم کن(فرم دهی)6
انبار کالا)15)                            با دریل(سوراخکاری)7
)نقطه جوش(جوشکاری)8

 :های فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتیویژگی-3

قاب چراغهای سقفی و دیواری با لامپ فلورسنت
روش انتخابی جهت تولید محصول با توجه به شرایط کشور و نوع 
صنعت با استفاده از ترکیب ماشین و انسان انتخاب گردیـده اسـت 

 .ومناسبترین روش جهت کشورما می باشد

فی ولامپ فلورسنت به شرح زیر است فرآیند تولید قاب چراغها سق 
: 

ابتدا ورقهای خریداری شده که بصـورت بریـده شـده و در انـدازه 
 متری می باشد را بوسیله جرثقیل کارگاهی متحرک از انبار به 2.1

سالن تولیدمنتقل نموده و توسط قیچی برقی به انـدازه هـای مـورد 
نتقـل نیاز و طراحی شده برش می دهیم سپس بـه دسـتگاه پـرس م 

نموده به منظور تعبیـه سـوراخها جهـت نصـب پایـه هـای چـراغ و 
سوراخهای نصب چراغ پرسکاری می شود و بعد از آن به منظـور 

محصـول ایـن . شکل گیری به دستگاه خم کن برقی انتقال می یابد 
قسمت به دریل ستونی فرستاده شده تا سوراخکاری گردیده و پس

کلیـه .  جوش ارسال می گـردد از آن به منظور جوشکاری به نقطه 
البتـه قـاب چـراغ از دو . قطعات فلزی این مراحل را طی می نماینـد 

قسمت بدنه و رویه تشکیل می گردد که بایـد همـه مراحـل قـوی را 
طی نمایند و در قابهای شبکه دار شبکه فلزی نیز جداگانه در بخش 

لزوماً از مراحل بالا عبـور مـی نماینـد و   کلیـه فلزی ساخته شده و 
محصولات نیمه ساخت فلزی به قسمت رنگ منتقل می شوند و ابتدا
( توسط کارگر این بخش عمل پاشش رنگ صـورت گرفتـه            

بصورت دستی می باشد و قطعه بر روی یک سکان دوار قرار داده 
و سپس به اطاقک خشک کن رفته تا ضمن کاهش زمـان ) می شود 

 باشد دمای ایـن اطاقـک حـداکثر خشک شدن کیفیتی مناسب را دارا 
 سانتی گراد می باشد البته در فصول گـرم سـال و در منـاطق 200

خشک از انرژی خورشید نیـز مـی تـوان اسـتفاده نمـود کـه باعـث 
کاهش هزینه ها و صرفه جویی مصرف برق و بخش مونتاژ انتقال 
می یابند و در آنجا بر روی میز مونتاژ ابتـدا چـوک لامـپ مهتـابی 

زمان این عمل . دو عدد پیچ و مهره به بدنه متصل می گردد توسط 
 دقیقه می باشد در مرحله بعد توسط کـارگر دیگـری سـیم 2حدود 

کشی بین پایه های نگه دارنده لامپ انجام گردیده و اسـتاتر نصـب 



می گردد و در انتها دو قسمت رو به بدنـه بهـم متصـل شـده و در 
و) زمان سـه دقیقـه ( می گردد چراغهای لورد از شبکه نیز مونتاژ 
 .به انبار محصول هدایت می گردد

نصب ترانس مهتابی به بدنـه -1بخش مونتاژ در سه قسمت اصلی  
 اتصال سیمهای بین سرپیچ لامپ و تـرانس و نگهدارنـده و راه -2.

اندازو اتصال قسمتهای رویه و بدنه ، تشکیل گردیده است در پایان 
ه شـده جهـت کنتـرل کیفیـت بوسـیله مرحله مونتاژ محصول ساخت 

لامپ آزمایشی فلوئورسنت نسبت و پس از تĤیید جهت بسته بنـدی 
. در کارتن ارسال می گردد

 :ایستگاههای کنترل

ایستگاه اول بعد از. در مراحل تولید چهار ایستگاه کنترل قرار دارد
در پایـان فلزکـاری . برش توسط گیوتنی ابعـاد کنتـرل مـی گـردد 

ساخته شده توسط کارگر کنترل می گردد و در انتهای رنگ قطعات 
آمیزی و پس از خشک شدن نیز ظاهر قطعـات تولیـدی کنتـرل مـی 
گردد و در پایان کار و قبل از بسته بندی با نصب لامـپ مهتـابی و 

.محصول تست می گردداتصال به برق

اولیّه اصلی-4    : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
یمشخصات فن اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

● تن 06 و05در سایزهای  8700 ورق روغنی 1

● رول 00/1533 %75خشک سیم 2

● جفت 0/61800 از جنس باکالیت پایــه لامــپ و
استارتر

3

● عدد 0/60000 چهل وات و بیست وات  ترانس 4

◙ عدد 0/60000 چهل وات و بیست وات استارتر 5

● یلوگرمک 00/6463 روغنی رنگ 6

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 1 برقی و عرض مفید بـرش دو 
 کیلووات7/3متر و موتور

گیوتین 1

● 1 ــور 45 ــی و موتـــ  4 تنـــ

کیلووات
پرس ضربه ای 2

● 1 خم کن متر و2 در 5/1 به ابعاد برقی 3

 کیلووات5/7موتور
● 1 ــاد ــه ابعـ ــر و3/2/2بـ  متـ

 کیلووات7/0الکترو موتور
اطاق خشک کن 4

● 1 فولادی قالب پرس 5

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

26 14 3 2 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(خت روزانهسو )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

9 5 122

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
643 263 150 2300



ً

اکسیژن،آرگون ونیتروژن

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

2/43 هزار متر مکعب %999/99با درجه خلوص 1 آرگون

2160 هزار متر مکعب 3240و603مطابق با استانداردهای ملی%5/99با درجه خلوص 2 اکسیژن

1440 هزار متر مکعب کلیـه محصـولات در 3012مطـابق بـا اسـتاندارد ملـی % 999/99با درجه خلـوص 
 .بار نگهداری می شوند150لیتری تحت فشار40کپسولهای

3 نیتروژن

 :فرآیند تولید-2

شارژ نیتروژن.)6فیلتراسیون                                       .)1
شارژ اکسیژن.)7غربال مولکولی                                 .)2
تخلیص.)8مبدل حرارتی                                   .)3
شارژ آرگون.)9انبساط                                             .)4
ستون تقطیر.)5

 ویژگیهای فرایند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

محصــول تولیــدی ایــــن واحــد گــاز هــــای آرگــون بــا درجــــه 
و نیتـروژن %5/99درصد اکسیژن با درجه خلوص %999/99خلوص

ای تولیـد محصـول مـی بـر.می باشـد %    999/99با درجه خلوص 
توان از روشهای تقطیر هوای مایع ،الکترولیز آب جدا سازی جذبی 

روش منتخـب در ایـن .و احتراق هیدرو کربن با هـوا اسـتفاده کـرد 
اصطلاحابًه آن کرور ژنیک مـی  واحد تقطیر هوای مایع می باشدکه 

 :مراحل کار به شرح زیر است.گویند

وسور فشرده     می شودو بـا هوا پس از عبور از فیلتر در کمپر -1
خنک سازی در پیش سرد کن قسمتی از آب خـود را از دسـت مـی 

 .دهد

سپس هوای فشردهوترد بستر های غربال مولکـولی میشـود تـا -2
سـپس وارد فیلتـر پـودر .موجود در غربالها جذب شود CO2آب و 

 .می شود تا ذرات معلق غربال مولکولی در آن جذب گردد

و فشرده وترد مبدل حرارتی شده تا دمایش بهسپس هوای تمیز-3
 .درجه سانتیگراد کاهش یابد120تا100حدود

شده  و با )توربین(بعد هوای سرد وفشرده وارد ماشین انبساط -4
 .درجه سانتی گراد کاهش می یابد-180افت فشار دمایش تا

هوا که در مرحله قبل بصورت مایع درآمـده اسـت وارد سـتون -5
له ای هواشده و به چند قسـمت تقسـیم میشـود ،کـه تقطیر دو مرح 

مستقیماًخارج شده ولی برش آرگون در سـتون  نیتروژن واکسیژن 
مجدداتًقطیر می گردد  .ارگون خام 

نیتروژن خروجی پس از اینکه در مخزن ذخیـره متعـادل شـدبه -6
تبخیر کننده منتقل شده و توسـط کمپروسـور هـای دیـافراگمی در 

لیتری و مخازن حمل ونقل شارژ40ل هایسکوهای شارژدر کپسو
 .میشوند

دقیقاًمانند نیتروژن شارژ میشود-7  .اکسیژن خروجی هم 

برش آرگون خارج شده از ستون آرگون خام پس از یک مرحله -8
ترکیب با هیـدروژن در راکتـور کاتالیسـتی و حـذف آب آب تولیـد 

سـتون تقطیـر دیگـر موسـوم بـه دیسکاتور ها ،دریـک شده توسط
ــ ــود ســــ ــالص،تخلیص میشــــ ــون خــــ ــر آرگــــ تون تقطیــــ

. 

آرگون خروجی پـس از اینکـه درمخـزن ذخیـره متعـادل شـدبه -9
تبخبر کننده منتقل می شود و توسط کمپروسـور هـای دیـافراگمی 

. لیتری شارژ می شوند40درسکوهای شارژ در کپسولهای

 :مواد اولیه اصلی-4    

مصرف سالیانه

ن  
می
تأ

واحد مقدار مشخصات
مواد اولیه  

لیاص ف
ردی

 

- - نیتروژن،%78حاوی  -
اکسیژنوکمتر از 21%

یکدرصد آرگون

1 هوا

 ــو کیلـــ
گرم

ــوع  1400 ــت13xاز نـ جهـ
حــــــذف اب و دی

اکسید کربن

غربــــــــــال
مولکولی

2

● 480 کپسول ــورت ــه صــــ بــــ
لیتری40کپسولهای

3 هیدروژن

محصول
اکسیژن

هوا

نیتروژن



 ):زمایشگاه و تعمیرگاهفرآیند تولید ،آ(  ماشین آلات و تجهیزات  اصلی- 5   

   
ن 
می
تأ

تعداد مشخصات فنی
ماشین آلات

و تجهیزات ف
ردی

 

 1 شامل فیلتـر هـوا کمپروسـور 
هوا،ســــتون تقطیــــر آرگــــون

ــوربین  ــی ،ت ــدل حرارت خاممب
ستون تقطیر آرگون خالص و 

غیره

ــون  ــد آرگ خــط تولی
،اکسیژن ونیتروژن

1

● 5000 لیتر برای شارژ 40به ظرفیت 
ید شدهگازهای تول

2 گپسول

◙ دســــتگاههای انــــدازه گیــــری  20000
اکســـیژن ،هیـــدرو ژن ،هیـــدرو

کربنها

تجهیــــــــــــــزات
آزمایشگاهی

3

 :تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
32 7 7 3 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )بمترمکع(آب روزانه )کیلووات(توان برق

13 310 542

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
2500 340 1500 8800



محصولات پلاستیکی

 :ـ نوع تولیدات1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

واحدمقدارمشخصات فنیتولیدات

رول13580از پلاستیک گسترده با مقطع عرضی مستطیل واز جنس پلی پروپیلن نوار بسته بندی1

کیلوگرم109350از جنس پلی استایرنسینی گوشت2

کیلوگرم65910سترودر شده از جنس پلی اتیلنلوله ای تو خالی و اکنی آشامیدنی  3

 :ـ فرآیند تولید2

خنک کردن به کمک هوای سرد      )10گرانول پلی پروپیلن                      )1
قطع کردن به اندازه مناسب)11اکستروژن کردن                          )2
جمع آوری و بسته بندی کردن)12شکل دادن بصورت نوار                )3
p vc   رول)13خشک کردن نوار در آب سرد          )4
حرارت برای نرم شدن پلاستیک)14نقش دادن بر روی نوار                  )5
خلاً برای شکل دهی)15پیچیدن بر روی رول                     )6 دسته شدن قالب و 
جداکردن سینی گوشت از قالب)16          خنک کردن در حمام سرد     )7
بسته بندی)17گرانول پلی اتیلنی                         )8
اکستروژن کردن)9

:ـ ویژگیهای فرآیند،نکات فنی وشرایط عملیاتی3

 :نی اشامیدنی

،مـواد  )اکسـترودرتک پیچـه .(روش تولید بر اساس اکستروژن است 
ن قیــف اکســترودر ریختــه مــی اولیــه بــه مقــدار مــورد نیــاز درو

وبر اثر گرم شدن و فشار درون سیلندر اکسترودر بـه جلـو .شوند
رانده شده پس از عبور ازقالب،توسط جریان هوای عبـوری ،خنـک 

پس ازشکل.میشود جریان هوای عبوری از داخل نی نیز تداوم دارد 
 .گیری،جریان برش خورده وبسته بندی می شود

 :نوار بسته بندی

لیه به صورت گرانول درون قیف اکسـترودر ریختـه وپـس ماده او
ایـن فـیلم از .ازعبور ازقالب به صورت فیمی نازک خارج مـی شـود 

درون حمام آب عبوروپس ازعبور از دسـتگاهی کـه نقـش حصـیر 
رابر روی آن حـک میکنـد دوبـاره از درون حمـام آب سـردعبورو 

 .سپس به صورت رول بسته بندی می شود

 :سینی گوشت

 اولیه بـه صـورت گرانـول  p.sماده

وتوسط

 یـا درون اکسـترودر 
ریخته وپس ازاعمال فشـاروحرارت از اکسـترودرخارج 

Vacume Forming درقالب مربوطه شکل مـورد  
نظر راگرفته پس از جدا شدن از قالب بسـته بنـدی وبـه 

. بازار عرضه میگردد

 :مواد اولیه اصلی-4

 سالیانهمصرف

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

از نوع پلی پروپیلنپلی پروپیلن1
●کیلوگرم121500سنگین

با دانسیته بالا باشمارهپلی اتیلن2
7260GAاستاندارد

●کیلوگرم72900

●کیلوگرمPS121500پلی استایرن3
●کیلوگرم1277برای بسته بندیپلاستیک4
●کیلوگرم22186یبرای بسته بندکارتن5
●عدد1312200بری بسته بندیسلفو ن6

):فرآیند تولید،آزمایشگاه و تعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

1
خط
آشامیدنینیتولید

اکسترودردمنده وخنک کننده:شامل
●1برش

2
خط
گوشت یسینتولید

اکسترودردمنده وخنک کننده:شامل
●1آسیاب

نوار بسته بندی

نی آشامیدنی

سینی گوشتی



3
خط کامل تولید نوار

بسته بندی
اکسترودرحمام آب،شکل:شامل

●1دهنده،کشنده وبرش پیچاننده

●1سینی گوشتقالب4

●1برای جوش پلاستیکدستگاه جوش5

تعدادکارکنان-6
ارکنانکل ککارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1039629

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

8683

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2100230118595



پیچ سازی خودرو

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

تن 1300 انواع پیچعا و مهره های آبکاری شده مورد مصرف در صنعت خودرو سـازی ، 
  تحـت عنـوان پـیچ و 3013از جنس فولاد مطابق استاندارد ملی ایران به شماره 

ها و میله های دو سر دندهمهر

1 یچپ

تن 320 2 مهره  -

:فرآیند تولید-2

آبکاری)6کله زنی                                   )1
تنش زدایی)7رزوه و قلاویز زنی                     )2
سرد کاری)8شستشو                                  )3
 بندیبسته)9سخت کاری                              )4
عملیات حرارتی بازگشت)5

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

نام محصـول تولیـدی در ایـن واحـد پـیچ هـای مـورد اسـتفاده در 
باشـد کـه جهـت سـوار کـردن و انجـام صنعت خودرو سازی مـی

اتصالات بین قطعـات صـنعتی کـاربرد دارد ایـن محصـول مطـابق 
  تحـت عنـوان پـیچ و مهـره و 3013ماره استاندارد ملی ایران به ش 

تولید پیچ و مهره به روشهای. گرددهای دو سر دنده تولید می  میله
ماشین کاری ، حدیده کاری ، ریخته گری ، غلطک کاری ، کلـه زنـی 

باشد فرآیند انتخـابی در تولیـد محصـول در امکان پذیر می) فورج(
یـن روش عملیـات در ا. باشـد مـی) فورج سـرد (این واحد کله زنی 

برش مفتول ، کله زنی ، رزوه زنی ، شستشـو ، عملیـات حرارتـی و 
 .آبکاری بر روی محصول به شرح ذیل می باشد

برای تولید پیچ مورد نظر ابتدا توسط غلطکهای صـاف : کله زنی -1
گـردد کننده میلگرد فولادی صاف شده به ماشین کله زنی تغذیه می

 بالایی پیچ توسط ماشین کله زنـی و در این مرحله مهره و قسمت . 
و ضـخامتهای لازم در . گـردد قالب هـای مربـوط شـکل دهـی مـی
 .قسمتهای مختلف آن ایجاد می گردد

عمل رزوه زنی پیچ ها توسط غلتاندن قطعه: رزوه و قلاویز زنی-2
گیرد و ایجاد رزوه در قسمت بین دو قالب ثابت و متحرک انجام می

این دریل . گیرد ط دریل چهار محور انجام میداخلی مهره نیز توس 
محور توانایی قلاویز چهار مهره را به صورت هم زمـان خواهـد 4

. داشت

هر گونه چربی موجود روی قطعـات تولیـدی در ایـن : شستشو -3
مرحله توسـط پمپـاژ آب و مـواد شـوینده روی نـوار نقالـه حامـل 

 .شودقطعات شسته می

ش اسـتحکام سـطحی قطعـات عملیـات جهت افـزای : سخت کاری -4
 درجـه 900 تـا 800حرارتی شامل قـرار گـرفتن قطعـات در دمـای 

 دقیقه و سرد سـلزی سـریع در روغـن 30 تا 10سانتیگراد به مدت 
 .گرددانجام می

پس از چربی گیری عملیات بازگشـت : عملیات حرارتی بازگشت -5
دت یـک  درجـه سـانتیگراد بـه م ـ600تـا 400حرارتی در دمای بین 

ساعت درون کوره وسـرد سـازی در آب یـا روغـن بسـیار رقیـق 
 .انجام می گیرد

پس از شستشو عمل آبکـاری روی قطعـات انجـام مـی :آبکاری -6
 .پذیرد

جهت انجام عمل تنش زدایی قطعات آبکاری شده در :تنش زدایی -7
 . دقیقه قرار می گیرند110 درجه به مدت500تا400دمای بین

عمل سرد کاری با عبور قطعات از روغن بـا دمـای  : سرد کاری-8
 . درجه سانتیگراد انجام میگیرد75

پیچها ومهره های تولیـدی بـا توجـه بـه ابعـاد ،گـام :بسته بندی -9
 .ظاهری وقطره نامی درگونی های کنفی بسته بندی می گردد

 :مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

• 1700 تن 45 B 10، 33B 10، 
38B 10ــا  بـــــ

ضخامتهای مختلف

ــرد میلگــــــ
فولادی

1

• 54 هزارعدد گونی کنفی سانتیمتر40×30×10 2

• 5/13 تن تمپرینگ روغنی 3

• 580 کیلوگرم مــــــــــواد  چربی گیری قلیایی
گیریچربی

4

• 540 کیلوگرم ــید   در صد وزنی98 اســــــــ 5

آب و مواد شوینده                      آب و مواد شوینده          مفتول فولادی

آب و مواد شوینده                          مواد آبکاری
محصول



ً

سولفوریک
• 5800 کیلوگرم گرانول سفید رنگ نمک فسـفات 

روی
6

• 2100 کیلوگرم ــایی محلــــــول قلیــــ
سیانیدی

نمــــــــــــک
گالولنیزه

7

• 24300 کیلوگرم روی خالص  آندرویی 8

• 6800 لیتر ترکیبات آلی براقی   نمـک  
گالوانیزه

9

• 260 کیلوگرم نمــــــــــــک  ترکیبات آبی کننده
کروماته

10

• 325 لیتر غلیظ اسید نیتریک 11

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات وتجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

□ 1  پیچ 200 تا 120ظرفیت تولید 
 تن25در دقیقه

25ماشین کله زنـی 

تن
1

□ 2  پیچ 260 تا 120ظرفیت تولید 
 تن30در دقیقه

30ه زنـی ماشین کل

تن
2

□ 1  پیچ در26 تا 60ظرفیت تولید 
 تن35دقیقه

35ماشین کله زنـی 

تن
3

□ 4  پـــیچ در300 تـــا120ظرفیـــت
دقیقه

4 ماشین رزوه زنی

• 1 متر حـداکثر درجـه 6به طول 
ــرارت ــه1100حــــ  درجــــ
سانتیگراد

کــــــوره عملیــــــات
حرارتی

5

• 1 600حــداکثر درجــه حــرارت

درجه سانتیگراد
6  تنش زداییکوره

□ 2  مهـــره در300ظرفیـــت تولیـــد
 تن40دقیقه

7 ماشین مهره زنی

• 2 چهار محوره 8 دستگاه قلاویز زنی

• 3 9 رکتیفایر آمپر1000

• 1 10 رکتیفایر آمپر600

• 15 90×70×70گالوانیزه به ابعاد 

سانتی متر
11 وان آبکاری

• 4  متر مکعب 2000قدرت تخلیه 
در ساعت

12 نف

• 1 13 کمپرسور لیتر در دقیقه1000

 :  تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

48 21 7 3 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

38 35 391

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
3590 2000 1150 12600



دوشاخه و سر پیچ

 : نوع تولیدات– 1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

هزار عدد400 آمپر4 وات تا جریان250از نوع آویز با رزوه ادیسون  معمولی و ولتاژ اسمیسرپیچ1

 و آمپر16دو شاخه دو قطب بدون اتصال زمین، معمولی با جریان دکمه های الیدوشاخه2

 ولت250ولتاژ کاری
هزار عدد400

 : فرآیند تولید-2

تولید سر پیچ

مونتاژ.)5لب برگردان                               .)1
نصب محافلامپ       .)مونتاژ کنتاکتها                         6.)2
بسته بندی.)7مونتاژ                                     .)3
لب برگردان.)4

                                                                                            

تولیددوشاخه

منتاژ در پوش                .)3صال کنتاکتها ومیله هاد             ات.)1
درپوش.)4مونتاژ بست سیم                        .)2

 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

 



●تن5/26با کالیتپلاستیک5

بست سیم6
از جنس        پلی
اتیلن سنگین

گرم5/1
●هزار عدد400

از جنس برنج بهاتصال سیم7
●هزار عدد800 گرم1زن  و

فنر8

مارپیچ فشاری
 0/5مفتول

میلیمتر و قطر فنر
 میلیمتر4

●هزار عدد400

انواع پیچ9

دنده ریز سر
 4 × 7/0عدسی

 3 ×6/0متر و

متر پیچ سر
 × 5/0استوانه و

 .متر5/2

●هزار عدد3200

سانتی10×21×6جعبه10
●هزار عدد80متر

):آزمایشگاه و تعمیرگاهفرآیند تولید،(شین آلات و تجهیزات اصلی ما– 5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تعدادمشخصات فنیتجهیزات

ین
تأم

 

مکانیکی با عرض برشگیوتین1
●1کنتاکت متر و ضخامت

برش کنتاکت میلی متر
●1 تن6ضربهای به ظرفیتپرس2

پرس باکالیت3
با کالیت مجهز به

ی برای گرمالمنتهای
کردن قالب

2●

●1تن2هیدرو لیکپرس4
●1اتوماتیکسری تراش5
●2دستیپرس6
●2از نوع پنو ماتیکدستگاه پرچ7

رومیزی قابلیت تنظیم بادریل8
●2دور کم

●1غلتکی از نوع پیچشیدستگاه نورد9
●1رومیزیسنگ سمباده10

کمپرسور11
 لیتردر550به ظرفیت

 5دقیقه و برق مصرفی

کیلو وات
1●

●1متر1×4به ابعادمیز مونتاژ12
1متر1×4به ابعادمیز بسته بندی13

 : تعداد کارکنان– 6

کل کارکنانکارگر سادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
10181129

 : کل انرژی مورد نیاز–7

)گیگاژول(سوخت روزانه)مترمکعب(انهآب روز)کیلووات(توان برق

8453

 : زمین وساختمانها- 8

کل زیر بناکل انبار هاسالن تولیدزمین
190023040535



تریکو کشباف

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

1152کلیه محصولات از پارچه های تریکو کشباف با شماره استاندارد ملی ایران  50000 کیلوگرم 1 بلوز و ژاکت مردانه

50000 کیلوگرم - 2 بلوز و ژاکت زنانه

30000 کیلوگرم - 3  گانهبلوز و ژاکت بچه

 :فرآیند تولید-2

راسته دوزی)7بافندگی حلقوی پودری                         )1
مادگی و دری)8کنترل و رفع عیوب                             )2
تمیز کاری)9پهن کردن                                         )3
تثبیت با بخار)10             الگوگذاری                           )4
بسته بندی)11برش                                               )5
پس دوزی دور پارچه)6

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

نخ در دستگاهی به نام دستگاه تخت باف تبدیل به پارچه می گـردد 
نحوه عملکرد دستگاه بر روی مواد که قسمتهای کلی دستگاه و نیز 
. اولیه در ذیل آورده شده است

نخ. نخ مصرفی در این نوع پارچه ها از نوع نخ اکریلیت ، می باشد 
در ابتـدا . ها به صورت دوکهای آماده شده خریـداری مـی گردنـد 

توسط دوک برگردان این نخ از دوک باز شده تا عیوب آن از قبیـل 
 مـورد کنتـرل  مقدار کشش ، پاره گی نخ و …گره ، در هم رفتگی ، 

نـوع بافـت . نخ پس از طی این مرحله آماده بافت اسـت . قرار گیرد 
 .ممکن است یکرو سیلندر یا درو سیلندر باشد

عمل بافت عبارت است از تشکیل پارچه بـه وسـیله درگیـری حلقـه 
هایی از نخ با یکدیگر است که بر روی سیلندر انجام می گیـرد پـس 

ز طی عمل بافت پارچه کنترل شده و عیوب آن بر طرف می گـردد ا
 .و به قسمت دوخت تحویل داده میشود

: دوخت

در بخش دوخت عملیات زیر بر روی پارچه بافته شـده انجـام مـی 
 .گیرد

 :کوک-الف

نوع بخیه آن زنجیری می باشد و اغلب برای اتصال موقت دو قطعه 
ازی قواره برای اطوکشی با بخار پارچه استفاده می شد و آماده س 

در ضـمن اگـر . در مرحله اولیه توسط این عمـل انجـام مـی شـود 
پارچه مورد نظر احتیاج به شستشو داشته باشد قبل از اطوکشی به

 .بیرون از کارخانه برای شستشو فرستاده می شود

) :اطوکشی(بخار اولیه-ب

، چروک گیـری اطوکشی ضمن تولید که به منظور باز کردن درزها 
و آماده سازی شکل پارچه مطابق طرح یا مدل مورد نظر می باشد 

. 

 :برش-

پارچه مورد نظر ابتدا توسط دست پهن می شود و با توجه به نـوع 
پارچه و روش پهن کردن برای تولید محصول کـه بـه طـور سـری 

ولی برای . تولید می گردد از قیچی برقی عمودی استفاده می گردد 
 از لباس که مصرف آن کم است از قیچی گرد استفاده برش بخشی

 .می کنیم

الگو در آخرین لایه پارچه چیـده مـی شـود و علامتگـذاری بـا گـچ 
 .انجام می شود

 :دوخت زیکزاک اولیه-

است و لبه هـای ) زیکزاک(انواع بخیه آن قفلی ، زنجیری و اورلوگ 
طی این مرحلهبرش خورده با این نوع بخیه دوخته می شود پس از

اگر پارچه برش خورده احتیاج بـه دانـه گیـری داشـت ، ابتـدا دانـه 
گیری و سپس به قسمت زیکزاک نهایی فرستاده می شـود و گرنـه 

 .مستقیماً به قسمت بعد هدایت می گردد

) :نهایی(دوخت زیگزاگ ثانویه-

اسـت و قطعـات ) زیگـزاگ(نوع بخیه آن قفلی ، زنجیـری واورلـوگ 
 با این نوع بخیه به هم متصل میشـوند و چـرخ کـاری برش خورده

و اغلب عملیات دوخت توسط این. اصلی در دوخت تریکو می باشد
 .نوع چرخ کاری انجام می شود

 :راسته دوز-

از ایـن نـوع . نوع بخیه آن قفلی می باشد که دوخت با دو نخ اسـت 
چرخکاری برای دوخت روی جیب ، یقه ، مـارک و اتصـالات بـرای 

 .محکم شدن بخیه زیکزاک انجام می گیرد

نخ اکریلیت هایبالک

دکمه
محصول



بعضی از پوشاک تریکو پس از طی این مرحله احتیاج به پس دوزی 
و دوخت دکمه و مادگی دارنـد و سـپس بـه قسـمت تمیـز کـاری و 
دست دوزی فرستاده می شوند ولی بعضی از البسه ها ممکن است 
احتیاج به پس دوزی نداشته و فقط دوخـت دکمـه و مـادگی داشـته 

مستقیماً از قسـمت راسـته دوزی بـه . باشند  بعضاً هم ممکن است 
. قسمت دست دوزی هدایت شوند

: پس دوزی-

در این نوع چرخکاری پایین کار یا لبه کار طوری دوخته می شـود 
 .که از روی لباس دیده نمی شود

: دکمه دوزی-

.  چرخکاری دکمه برای دوخت انواع دکمه انجام می گیرد

 :کمه زنیجاد-

اصطلاحاً مـادگی دوزی نیـز مـی گوینـد بـرای انـواع جـا دکمـه  که 
 .استفاده می شود

 :تمیزکاری و دست دوزی-

در این مرحله اضافات نخ و  غیره گرفته مـی شـود و دسـت دوزی 
. گیردبرای تکمیل کار  به خصوص کار تزئینی انجام می

:  مارک دوزی-

معمولاً به های مناسبی د در این مرحله برچسب راندازه های دلخواه 
 .شودپشت یقه دوخته می

):بخار نهایی: ( اتوکاری-

در این مرحله توسط بخار وعمل پرس کردن الیاف محصول مـورد 
 .شودنظر تثبیت شده و به آن شکل داده می

پس از طی این مراحل لباس آماده شده مورد کنترل و بازبینی قرار 
 .گرددده و بسته بندی میگیرد و عیوب آن برطرف شمی

اولیّه اصلی-4 : مواد 

Ĥت مصرف سالیانه مشخصات فنی اولیهّ مواد  ر

واحد مقدار اصلی
● کیلوگرم 1430000 نخ  آکریلیک  1

● کیلوگرم 2378 پلی استر جهت دوخت نخ 2

● پارچه ای  3917 عدد نوار برچسب 3

● - 712220 عدد دکمه 4

● کیلوگرم 3260 جهت بسته بندی سلفون 5

● عدد 5193 جهت بسته بندی به ابعاد 
 سانتی متر70×50×50

کارتن 6

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

□ 234 تخت بافتمدل5گیج  2 ماشین بافت 1

□ 234تخت بافت مدل10گیج  2 ماشین بافت 2

□ 234 تخت بافت مدل8گیج  4 ماشین بافت 3

□ 102 مدل10گیج  1 ماشین خرج کار 4

□ دوک برگردان دوکی4 1 5

□ 2 قیچی  کوریس عمودی 6

□ 1 پنج جهت قیچی گرد 7

● میز برش 9× 6/1ابعاد  6 8

● چهار نخ  3 اورلوک 9

□ 1 جهت دوخت زراسته دو 10

□ 1 جهت دوخت میان دوز 11

□ 1 مادگی دوز  جهت دوخت 12

□ 1 جهت دوخت دکمه دوز 13

□ 1 - دانه گیر 14

● با بخار  2 اطو پرس 15

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

55 20 15 2 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(نهسوخت روزا )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

52 14 71

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
779 174 300 2700



چسب کفش

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

تن360درصد تولوئن% 10درصد پلی اورتان و% 20چسب های پلی اورتان1
تن1170درصد% 55دارای خلوص بالا و پلی کلروپرنچسب هایپلی کلروپرن2
تن90 درصد99وی ودارای خاصیت چسبندگی قچسب های ترمو پلاستیک3
تن180 درصد منو مر60چسبهای پلی وینیل استات4

 : فرآیند تولید-2

توزین.)1
مخلوط کردن.)2
تولید گرانول.)3
خشک کردن.) 4

اندازه گیری.)5
هموژنیزا سیون با مخلوط.)6

کن و دستگاه تعلیق
پر کردن در بشکه یا تیوپ.)7

 : نکات فنی و شرایط عملیاتی ویژگیهای فرآیند،-3

در فرآیند تولیدچسب کفش  از مواد پلیمری اسـتفاده مـی شـوداین 
مواد در حلالهای آلی یا آب حل میشوند و جهت افـزا یـش چسـبند 
گی وقدرت اتصال ،افزودنیها و رزینهای مختلفی به آن اضافه شده 

معمـولاً بـا . و به صورت معلق در آورده مـی شـوند  فرآینـد تولیـد 
خمیر کردن و نرم کردن مواد پلیمری توسط غلتکها و اضافه کردن 

سپس این مخلوط پلیمری که بـه آن . افزودنیها به آن آغاز می شود 
رزین هم اضافه شده است ، در مخلوطی از حلالهای آلـی حـل مـی 
شود این علم در دستگاه خمیر کـن یـا مخـازن اخـتلاط انجـام مـی 

 :می باشندمراحل تولید به شرح ذیل. شود

توزین مـواد جامـد و پـودری بـه صـورت دسـتی و :توزین مواد-1
مواد وزن شده. توسط ترازوهایی با دقت مورد نظر انجام می شود 

مـواد مـایع بـه داخـل . در جعبه های مناسب بسته بندی می شـوند 
 .دستگاه مخلوط کن یا دستگاه تعلیق تغذیه می شوند

خلـوط کـردن کلیـه مـواد م:  مخلوط کردن مواد جامد و پـودری -2
مخلوط بـه .جامد و پودری توسط آسیاب دو غلتکی انجام می شود 

 .دست آمده به صورت گرانول در می آید

مخلوط کردن چسب، درون مخلوط کنها یا : مخلوط کردن چسب -3
دســـتگاه تعلیـــق انجـــام مـــی شـــود و ادامـــه مـــی یابـــد تـــا همگنـــی و  

رل کیفیـت، چسـب بعـد از کنت ـ. ویسکوزیته مورد نظر حاصل شود 
درون تیوپ یا بشکه بسته بندی شـده و بـه انبـار محصـول نهـایی 

 .حمل می شود

صورت

چسب برچسب کاربرد در جعبه های یکبـار مصـرف بـه انـدازهای 
یاد آوری می نماید که تولید چسب بـه .مختلف بسته بندی می شود 

batchانجام می شود . 

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

  مواد اولیه    

اصلی
مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تĤم

 

●تن360پلیمر1

شامل فیلرها وافزودنیها2
●تن270رزینها

حلالهای آلی3
از قبیل تولوئن ،

MEKاستون، بنزین،
…و

●تن1170

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ین آلاتماش
تعدادمشخصات فنیوتجهیزات

ین
تأم

 

●8هزار لیتریمخزن اختلاط1

●1 لیتری600مخزن اختلاط2

●2 لیتری265دستگاه تعلیق3

●4-دستگاه تعلیق4

●5002 در1500دو غلتکی،آسیاب5

●3002 در600دو غلتکی،آسیاب6

●1-پالتا یزر7

8
تجهیزات حمل و
نقل نگهداری

شامل پمپهای اندازه گیری،
●1مخازن همراه با پمپ و غیره

9
تجهیزات

●1-آزمایشگاهی

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

13442046



 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(وزانهسوخت ر)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

26796

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
3300500200940



توری پشه گیر

 نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

هزار
مترمربع 150

 سانتی125عرض متوسط.  میلی متر25/0از مفتول به قطر متوسط

 عدد و18برابر با) مش توری(تعداد چشمه ها در یک اینچ طولی. متر

 گرم555وزن هر متر مربع توری
)آهنی گالوانیزه(پشه گیرتوری سیمی 1

هزارمترمربع 150

 سانتی125عرض متوسط.  میلی متر25/0از مفتول به قطر متوسط

 عدد و18برابر با) مش توری(تعداد چشمه ها در یک اینچ طولی. متر

 گرم190وزن هر متر مربع توری
2 )آلومینیومی(توری سیمی پشه گیر

 : فرآیند تولید-2

چله پیچی اسنوی تار.) 1
بافندگی تار و پودی.) 2

رول پیچی.) 3

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی.  ویژگیهای فرآیند-3

در چارچوبهـایی ) توریهـای سـیمی پشـه گیـر ( محصول تولیـدی 
هـوای در پشت پنجره ها و محل هایی کـه ب . ازچوب با آلومینیوم 

بیرون در ارتباط است به منظور جلوگیری از ورود حشرات موذی 
مفتولهـای آلومینیـومی و . و اجسام معلق در هوا اسـتفاده میگـردد 

 میلـی متـر بعنـوان مـاده اولیـه 25/0آهن گالوانیزه با قطر متوسط 
 سـانتمتر 125بافت توری سیمی محسوب می شوند کـه بـا عـرض 

ر پایان پروسه تولید در رولهـایی تولید می شوند محصول نهایی د 
 متر رول پیچی و توسط تسمه هـای پلاسـتیکی مهـار 20با مترازژ 
 سـانتیمتر 125ابعاد رولهـای بسـته بنـدی بـرای عـرض . می گردد

 سانتیمتر بـرآورد مـی 30 و قطر 125برابر با استوانه ای به ارتفاع 

یدر این واحـد انـواع توریهـای فلـزی پشـه گیـر و الـک هـا . گردد
تولیـد مـاده اولیـه میتوانـد بـر اسـاس . استاندارد قابـل تولیداسـت 

برنج و برنـز بـا .مس.آلومینیوم.نیازهای بازبار انواع مفتولهای آهن 
 :مراحل تولید به شرح زیر است.  میلیمتر باشد3/0 تا1/0قطر بین

ابتـدا سـیمهای تـار توسـط ماشـین چلـه :  چله پیچی اسنوی تار -1
ی تار پیچیدهپیچی بخشی روی اسنو

 .می گردد

بافندگی در دستگاه بافنـدگی تـار و پـودی :  بافندگی تار و پودی -2
در ایـن دسـتگاه . توسط سیستم پودگذاری دواپیدی انجـام میگیـرد 

نخهای تار و پودی به تناوب به صورت یـک بافـت یـک در یـک بـا 
 .یکدیگر در گیر می شوند

ط دو عامـل تـراکم تراکم سوراخ د رواحد سطح توری تولیدی توس 
تار و سرعت پیچش غلتک تولید درارتباط با سرعت تولیـد دسـتگاه 

 .تعیین می گردد

توری های تولیـدی کـه روی غلطـک تولیـد ماشـین :  رول پیچی -3
پیچیده شده اند توسط دستگاه رول پیچـی در بسـته هـای مناسـب 

 .جهت ارایه به بازار و انبار کردن کالا رول پیچی می گردد

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانه

ف
ردی

 

مواداولیــــــه
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

 25/0قطــــر-گــالوانیزهمفتول آهنی1

میلیمتــــــــــــــر وزن
 گــرم86/7مخصــوص

بر سانتیمتر مکعب

•تن6/87



ــول2 مفتــــــــــ
آلومینیمی

 25/0قطــــر-گــالوانیزه

میلیمتــــــــــــــر وزن
 گرم بر 7/2مخصوص

سانتیمتر مکعب

•تن30

):آزمایشگاه و تعمیرگاه. فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ــین آلات و ماشــــــ
تجهیزات

تعدادمشخصات فنی

ین
تام

 

همراه بـا قفسـه بـا ظرفیـت چله پیچی1
قرقره160

1□

مکانیسم پودگزاری راپیـدی بافندگی تور فلزی2
 سانتیمتر1250عرض

5□

●1_____رول پیچی3
جهت جابجایی چله و غلتـک چک مخصوص حمل چله4

پیچش تولید
1●

ــت اسنوی تار5 ــافی جهـ ــورت اضـ بصـ
داشتن چله آمـاده بصـورت 

رزرو

10●

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10311428

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر معکب(آب روزانه)وواتکیل(توان برق

5265

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین

37004503701050



چراغهای خیابانی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 کیلـوگرم و لامـپ 15/10متـر بـه وزن  میلی330 و عرض 270 ، ارتفاغ 710به طول چراغ خیابانی1
کند ولت کار می220ای که با جریان متناوب و ولتاژبخار جیوه

هزار عدد30

 :یند تولیدفرآ-2

                      آبکاری          قطعات دایکست شده          ورق آلومینومی
                                                                                       مفتول  

  

    محصول

رنگ کاری و آبکاری  .) 5                          برشکار       .)  1
جوشکاری.) 6پرسکاری و فرم دهیی                   .) 2
مونتاژ.) 7سوراخکاری و قلاویز کاری            .) 3
بندی بسته ..)8آماده سازی سطح                        .) 4

:  تیویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیا-3

باشد که در معـابر اصـلی و محصول تولیدی چراغهای خیابانی می
خیابانها و میادین به عنوان یک منبع روشنایی مورد اسـتفاده قـرار 

گیرد فرآیند ساخت میادین به عنوان یک منبـع روشـنایی مـورد   می
گیرد فرآیند ساخت این چراغها شامل بر روی هـم استفاده قرار می

باشـد کـه  قطعـات خریـدنی و سـاختنی مـیسوار کردن یک سـری 
 .باشدفرآیند ساخت قطعات ساختنی به شرح زیر می

ورق آلومینومی و روغنی و یا مفتول آهنـی بـرای : برشکاری )1
تولیـد قطعـات چـراغ توسـط گیـــوتین یـا قیچـی دسـتی بـــرش 

هـای اضـافی  تـن لبـه100ای میخورند و توسط پرس ضـربه
 .گردندف میقطعات پس از عملیات پرسکاری صا

برای تولید قطعـات چـراغ پـس از بـرش بوسـیله :  پرسکاری )2
ای خمکاری و فـرم  تن ضربه25 تن هیدرولیک و یا 200پرس 

شوددهی و پرسکاری انجام می
بـرای ایجـاد سـوراخ بـر روی : سوراخکاری و قلاویز کـاری )3

قطعاتی چون بدنه اصلی چـراغ ، درب چـراغ ، کاسـه چـراغ و 
 و یا5/5 و4ای یا دریل با مته تن ضربه25سغیره توسط پر

کـاری و قلاویزکـاری انجـام ای سـوراخ تن ضـربه100پرس 
 .گیردمی

پس از تولید قطعات به منظور رنگ کردن : آماده سازی سطح )4
و یا آبکاری باید ابتدا سـطوح آمـاده گردنـد کـه ایـن آمـادگی 

راتـور باشد که توسـط اپ زدایی و اسید شویی میشامل چربی
کاری و یـا آبکـاری ارسـال گیرد و بعد به واحد رنگانجام می

ای در قطعـاتی چـون شود همچنین برای تولید سـطح آینـه  می
20 تا 14سطح داخلی کاسه چراغ از محلول اسید سولفوریک 

 درجـــه اســـتفاده20 تـــا10درصـــد وزنـــی در درجـــه حـــرارت
و قطعـه شود بدین ترتیب که سرب را در کاتد این محلـول   می

را در آند قرار داده و بعد با آب شستشو داده که این کـار در 
 .گیردخارج از واحد انجام می

قطعات پس از آماده شـدن در صـورت : کاری و آبکاری   رنگ)5
نیاز به رنگ توسط اپراتور رنگ شده و بعد پختـه شـده و در 
صورت نیاز به آبکاری به خارج از واحد برای آبکاری ارسال 

 .گیردری به روش پوشش الکتریکی روی صورت میو آبکا

جـوش قطعاتی چون پایه سرپیچ با دستگاه نقطـه: جوشکاری )6
 .شوندبهم متصل می

قطعات ساخته شده و خریداری شده بوسـیله پـیچ و : مونتاژ )7
 .گردندمهره و واشر یک به یک بهم مونتاژ می

س درپس از مونتاژ قطعات بازرسی شده و سپ: بندیبسته) 8
شوندبندی میبسته% 33%*72%*27کارتونهای سه لایه به ابعاد

:  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه  
مشخصات فنیاصلی

ینواحدمقدار
تام

 

•تن21/109آلومینیوم نمرهورق1
•تن25/16/11آلومینوم نمرهورق2
•نت28/8روغنی نمرهورق3
•تن5/17/10روغنی نمرهورق4
•تن12/14روغنی نمرهورق5
•کیلو گرم6/0300روغنی نمرهورق6
•تن9/23آلو منیومشمش7
•کیلو گرم930کوره ایرنگ8
•کیلو گرم1860/..95سودچربی گیر9

کیلو5315معمولینمد10
گرم

•



•کیلوگرم4265روغنیتینر             11
 3آهنـــــی بـــــه قطـــــرمفتول12

مترمیلی
•کیلوگرم305

 6آهنـــــی بـــــه قطـــــرمفتول  13

مترمیلی
•کیلوگرم455

ــه14 پایــــــــ
ــتیکی پلاسـ

قفل

•هزار عدد30پلاستیک با کالیت

•هزار عدد30با کالیتپایه ترانس15
•هزار عدد30 وات250ترانس16
وکـــشمســـی بـــا رسیم نسوز17

پلاستیکی ص
•متر300

•هزار عدد30سه راههترمینال18
•هزار عددE4030چینی نمرهسرپیچ19
•هزار عدد30 میکروفاراد20خازن20
بست کامـل 21

ورودی
•هزار عدد30ـــــــــ

لاســـــــتیک22
دور حباب

ــولی  ــائوچوی معمـ کـ
متر سانتی200

•هزار عدد30

•هزار عددPMMA30لاستیکپحباب چراغ23
پــیچ مهــر، 24

واشر
•هزار عدد102های مختلفدر اندازه

لاستیک زیر 25
قفل

•هزار عددEPDM30لاستیک

) فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات و   
تجهیزات

تعدادمشخصات  فنی

ین
تام

 

●20502دهانه کارگیرگیوتین1
●1 تن200هیدرولیکپرس2
●1 تن100ایربهضپرس3
●2 تن25ایضربهپرس4
ــه 5 ــتگاه نقطـ دسـ

جوش
●1 کیلو وات5/2

●20MS1ماشین دریل6
 لیتـــر در210بـــه ظرفیـــتکمپرسور7

دقیقه
2●

ــتکوره رنگ8 ــدد در1200ظرفیـ  عـ

روز
1●

:  تعداد کارکنان-6

کل کارکنانهکارگر سادکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

10281636

:  کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلو وات(توان برق

17 8 113

) متر مربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیر بنا

1175 500 400 4100



پستانک بچه

: نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

300 هزار عدد تحت عنوان پستانک گول زن بچهـاز جـنس سـیلیکون 2470مطابق استانداردملی 
رابر

1 پستانک بچه

 : فرآیند تولید-2

مونتاژ قطعات).3تزریق پلاستیک                                       .)1
بسته بندی.)4پخت لاستیک سری پستانک                     .)2

 : ویژگیهای فرایند،تکات فنی و شرایط عملیاتی-3

محصول مورد نظر پستانک بچـه مـی باشـدکه متشـکل از قطعـات 
روش معمـول در تولیـد محصـول .لاستیکی  وپلاستیکی خواهدبود 

ولید در این واحد به شرح زیرمراحل ت. تزریق پلاستیک خواهد بود
 :است

ــق پلاســتیک-1 ــاز در ســاخت : تزری ــورد نی قطعــات پلاســتیکی م
محصول شامل سری  پستانک ،درپوش محافظ سری پستانک،حلقه 

مـواد .،فلنج پستانک ورابط به روش تزریق پلاستیک تهیه می گـردد 
اولیه جهت تولید تمامی قطعات به به غیر از سـری پسـتانک از پلـی 

ــ ــه میشــودات ســری پســتانک از جــنس لاســتیک . یلن ســنگین  تهی
 .سیلیکونی خواهد بود

لاسـتیک سـیلیکونی پـس از عمـل : پخت لاستیک سری پسـتانک -2
تزریق پلاستیک جهت حصول خصوصـیاتمطلوب احتیـاج بـه عمـل 

پخت درون قالب ها توسط المنتهای برقی انجـام .پخت لاستیک دارد 
 اندازه مناسـب در آمیـزه لاسـتیک عوامل پخت نیز باید به .می گیرد

 .سیلکونی وارد گردد

قطعات تولیدی پس از عمل تزریق و پخت توسـط : مونتاژ قطعات -3
 .فیکسچر های مخصوص انجام می گیرد

آخرین مرحله تولیدقرار گرفتن محصول در جعبه هـا :بسته بندی-4
 .و کارتنهای مقوایی و حمل محصول به انبار خواهد بود

 رعایت کلیه اصول استادارد و بهداشـت بایسـتی و این محصول با 

لاستیک ها وپلاسـتیک هـای موجـود در آن عـاری از مـوادی مثـل 
آنتیموان،آرسنیک،باریم،کادمیم،کروم،سرب ویا ترکیبات قابل حمـل 

 .آنها باشد

:  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار مشخصات فنی
مواد اولیه 
اصلی ف

ردی
 

 4/5 تن HDPE 1 پلی اتیلن 

 ــیلیکون  - 5/1 تن ســـ
رابر

2

● ــک رو  000/300 عدد ــوای یـ مقـ
چـــاپ خـــورده بـــه
ــخامت ضـــــــــ

میلیمتر2/0

جعبــه بســته
بندی

3

● مقــــــــوا بــــــــه  3000 عدد
میلیم8/0ضخامت

تر

جعبــه بســته
بندی

4

)فرایند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات وتجهیزات اصلی-5

ت
ن  
أمی

 

تعداد مشخصات فنی
ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● گرمی100 2 دستگاه تزریق 1

● گرمی جهت تولیـد سـری 100 1
بـــا)نـــوع مخصـــوص(پســـتانک
تغییرات

2 دستگاه تزریق

● 1 باید طراحـی و سـاخته شـود 
)سفارشی(

ــتگاههای دســــــــ
مخصوص مونتاژ

3

● 4 قالب های تزریی  1

محصول



 : تعداد کارکنان-6

کارکنانکل کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
16 5 5 1 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

4 4 83

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
595 50 350 2100



چراغهای راهنما و خطر

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

هزار عدد 100 یکپارچه در سه رنگ شفاف و نارنجی و قرمز شامل قطعات اصلی کاسه و طلـق  
و واشر آب بندی شده

1 چراغ راهنما و خطر

:فرآیند تولید-2

تزریق پلاستیک)4برش                                   )1
مونتاژ)5پرسکاری                             )2
بسته بندی)6آبکاری                                )3

 :و شرایط عملیاتیویژگیهای فرآیند ، نکات فنی-3

ــیله  ــه وس ــق ب ــدتاً روش تزری عم ــن محصــول  ــاخت ای ــد س فرآین
باشـد کـه شـرح فرآینـد آن در زیـر دستگاههای تزریق و قالبها می

 .شودآورده می

 و ورقهای برنجی بـه منظـور تولیـد ورقهای st-37: برشکاری-1

قطعاتی چون صفحه فلزی و ترمینال اتصال توسط گیوتین مکانیکی 
 .خوردهای مشخص برش میدازهبا ان

ورقها پس از برش به منظور عملیـات تکمیلـی ماننـد : پرسکاری -2
سوراخکاری ، فرم دهی و کشش و خم کاری بـرای تولیـد قطعـات 

 تـن در دو 40ای صفحه فلزی ، ترمینال اتصال توسط پرس ضـربه
 .شوندایستگاه پرس کاری می

ه فلـزی پـس از بـرش قطعاتی چون صفح: آبکاری و رنگ کاری -3
کاری و پرس کای و هم چنین بازرسی کیفی جهـت انجـام عملیـات 

در ایـن روش . شـود آبکاری با روی به بیرون از واحد ارسال مـی
باشـد آبکاری به روش گالوانیزه سرد یا پوشش الکتریکی روی می
شود و که در آن از انواع الکترولیتهای اسیدی یا قلیایی استفاده می

باشـد و قبـل از  سیانیدی مهمترین حمامهـای قلیـایی مـیحمامهای

آبکاری عملیات آماده سـازی شـامل چربـی زدایـی و شستشـو را 
دهنـد بـرای برقـرار کـردن و غیـر فعـال کـردن و تـزیین انجام می

شود این پوششپوشش روی از عملیات کروماته کردن استفاده می
الوانیزهحاوی کرم است و از تشـکیل رنـگ سـفید روی قطعـات گ ـ

 .کندجلوگیری می

4-ABC ، تزریق پلاستیک ، گرانولهای مواد پلاستیکی مختلف مثل
.PE. PP. PVCو متاکریلات برای تولید قطعاتی چون کاسه چراغ  

عقب ، طلق چراغ عقب پایه پلاستیکی ، واشر پلاسـتیکی و نـوار آب 
یـق بندی همراه با مواد دیگر پس از مخلوط شدن وارد دستگاه تزر 

 گرمـــی شـــده و پـــس از ســـرد شـــدن از قالـــب200 و100پلاســـتیک
شود و بعد توسط اپراتور و تیغ دسـتی ضـایعات بیرون آورده می

شود باید توجه داشت که برای تولید هر یک از قطعات آن گرفته می
عمومـاً دو تکـه اسـتفاده شـود کـه  از قالبهای مخصوص به خود و 

 .شدباهای آنها مختلف میتعداد حفره

پس از فرآیند تک تک اجزاء چراغ خطر به طور جداگانـه : مونتاژ -5
شـوند قطعات بر روی یکدیگر به نسبت قرار گرفتنشان مونتـاژ مـی

گیـرد و یـک سـری مونتاژ به وسیله پرچ دستی و پیچ صورت مـی
قطعات مانند واشر پلاستیکی و آب بنـدی هـم در فـیلم حبابـدار در 

رود تـا هنگـام بسـتن از آنهـا  بنـدی مـیکنار قطعات به واحد بسته 
 .شوداستفاده می

 4 عدد چراغ سـمت راسـت و 4پس از مونتاژ تعداد : بسته بندی -6

 .شوندعدد چراغ سمت چپ در کارتن قرار گرفته و بسته بندی می

 :مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

• 16 تن گرانول ABC 1

• تن 5/9 به صورت گرانول 2 پی وی سی

• ABCمشکی  300 کیلوگرم 3 مستر بچ

• قرمـــز و نــارنجی پلــی  600 کیلوگرم
متیل متا اکریلات

4 مستر بچ

• 5/31 تن ــل   گرانول ــی متیـ پلـ 5

متا اکریلات
• 9 تن  بــه  st-37فــولادی

 میلیمتر8/0ضخامت
6 ورق

• 2 تن  5/0جـــی ضـــخامتبرن

میلیمتر
7 ورق

• 315 کیلوگرم ــا مــــشنقــــره ای بــ
آلومینیومی

8 رنگ

• هزارعدد 155×400ابعاد  100 9 فیلم حبابدار

• هزارعدد 100 ــاد ــه ابعــ ــه لایــ ســ
95×40×155

10 جعبه

مواد پلاستیکی

انواع ورق

مواد بسته بندی

محصول



• هزارعدد 390×40×320ابعاد  100 11 کارتن

) :یشگاه وتعمیرگاهفرآیند تولید ، آزما(ماشین آلات وتجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

• 2 1 دستگاه تزریق گرمی200

• 1 2 دستگاه تزریق گرمی100

• 1  متـر و ضـخامت 2کارگیر 
 میلی متر دستی2برش

3 گیوتین

• 1 4 پرس تن40ضربه ای

• 2 مکانیکی اهرمی 5 پرچ

• 1 6 گکمپرسور رن لیتری200

• 2 7 مخلوط کن کیلوگرم20با ظرفیت

 :  تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

44 18 12 1 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

4 9 106

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
665 120 275 00/2300



سولفات روی

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

تن 3400 1 سولفات روی  600 درصد با مش95با هفت ملکول آب تبلور و حداقل درجه خلوص

: فرآیند تولید-2

سینی تبلور)4تانک اختلاط                                 )1
خشک کن)5نتریفوژ                                   سا)2
آسیاب و بسته بندی)6دیگ های تغلیظ                             )3

: ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

) با هفـت مولکـول آب تبلـور ( نام محصول تولیدی سولفات روی 

یع شیمیایی و دارویی داردمی باشد که کاربردهای فراوان در صنا
فرآیند تولید آن شامل چندین مرحله می باشد که در زیر توضـیح 

 .داده می شود

کـاملاً تمیـز شـود : اختلاط -1 ابتدا تانک اختلاط شستشو شده تـا 
 در صـد اسـید 75 لیتر آب به تانک اضافه شده به آن 2500مقدار 

دقیق می گردد سولفوریک مورد استفاده افزوده در تانک با همزن 
پس از آن کنسانتره اضافه شده و به دلیل ناخالصی های سـرب و 
مـــس بـــه آن ســـولفات آلومینیـــوم اضـــافه مـــی کننـــد و ســـپس بقیـــه

و. کنسانتره متعاقب آن بقیه اسید سـولفوریک اضـافه مـی شـود 
پس از اینکه واکنشها صورت گرفت آب آهک برای متوقـف کـردن 

فه می گردد و برای رسوب دادن اضا5/3 بهphواکنش و رساندن
یونهای آهن و آلومینیوم از آب ژاول استفاده می شـود و بعـد بـا 

 نگـه داشـته  رسیده در همین 5/4ph به phاضافه کردن آب آهک 
 .خواهد شد

محلول داخل تانک که شامل فاز مایع و جامـد مـی : سانتریفوژ -2
وی بـــاباشـــد در داخـــل ســـانتریفوژ شـــده و مـــایع زلال ســـولفات ر

.  درصد در مخازن ذخیره سازی نگهداری می شود95خلوص

در این مرحله با توجه به یـک تبخیـر کننـده آب اضـافی : تغلیظ -3
 .محلول تبخیر شده و به مرحله بعد فرستاده می شود

کریستالیزاسیون ، محلول در هوای معمولی بر روی سینی های -4
مل تبلور بلورهای استیل مخصوص متبلور و جریان سیال سرد ع 

بســـولفات روی را تســـریع مـــی نمایـــد ســـپس بـــرای جـــدا شـــدن آ

اضافی از بلورها توسط سانتریفوژ کریستالها بصورت کلوخ جـدا 
. می شوند

بلورهای مربوط را در روی سینی هایی در اتاقک: خشک کردن-5
خشک کن قرار داده تا تحت وزش یک فن دمنده رطوبت خود را از 

 .دست بدهند

آسیاب و بسته بندی دانه ها بوسیله آسیاب چکشی پودر شـده -6
 .درون کیسه های بسته بندی و انبار می شوند

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

 

واحد مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

● 1980 تن  بـــه znخلـــوص% 50
%5 ، رطوبت2توان

ــانتره کنســـــ
روی

1

● 2112 تن ــید 85/1با دانسیته% 98 اســــــــــ
سولفوریک

2

● 132 تن رسوب دهنده یونهـای 
مس و سرب

سولفات آهن 3

● 66 تن رسوب دهنده یونهـای 
مس و سرب

ــولفات ســــــ
آلومینیوم

4

● 2/211 تن ــی   ــت وزن ــا غلظ 14ب

درصد
آب ژاول 5

● 132 تن ــاندن  ــرای رسـ phبـ

 5/4محصول به

آهک 6

● 68 هزار عدد 40 ×60 ×10به ابعـاد 

ــایش 50و گنجــــــــ

کیلــوگرم محصــول از
جنس پلی اتیلن سنگین  

کیسه 7

  

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 4 از جنی پلـی اتـیلن مسـلح بـه  
 هزار لیتر10ظرفیت

مخزن ذخیره اسـید 
سولفوریک

1

● 1 از جنی پلـی اتـیلن مسـلح بـه   مخزن ذخیره موقت  2

اسید سولفوریک   لیتر800ظرفیت
● 2 از جنی پلـی اتـیلن مسـلح بـه 

 هزار لیتر10ظرفیت

ــره  ــول ذخیــ محلــ
ــولفات  ــول سـ محلـ

روی

3

● 1 از جنی پلـی اتـیلن مسـلح بـه  
 لیتر25000گنجایش

مخزن موقت ذخیره 
آب

4

● مجهـــز بـــه باســـکول و کنتـــرل  1
قطع

سیســـــتم نقالـــــه و
متعلقات آن

5

کنسانتره روی سولفات
آهن و سولفات آلومینیوم

آب و        
آب ژاول آب آهک اسید 

سولفوریک



● 1 از جنی پلـی اتـیلن مسـلح بـه 
 لیتر و مجهز به 4500ظرفیت 

   HP  5همزن با موتور

6 تانک استخراج

● 2 ــینی   ــر س ــا قط ــر و5/1ب  مت
HP 10قدرت موتور

7 دستگاه سانتریفوژ

● 1 از جنس استیل زنگ نـزن بـه  
 متر2×2×1ابعاد

ــره ــچه ذخیـ حوضـ
سولفات روی

8

● 2  6 لیتر در ثانیه و هد 2با دبی 

متر
9 پمپ سانتریفوژ

● 5 از جنس استیل زنگ نـزن بـه  
 لیتر800گنجایش

10 ظرف تغلیظ

● 5  مگـا 250با ظرفیـت حرارتـی  
کالری

11 مشعل گازسوز

● 1 از جنس استیل زنگ نـزن بـه 
مجهز به  مترمربع و 10سطح 

سیستم آب خنک کن

12 سینی تبلور

● 13 فن هوایی   کیلووات5با توان برق  1

● 5  2  ســینی در30مجهــز بــه

 تایی15ردیف
14 پانل

● 15 آسیاب چکشی   کیلووات3با توان برق  1

● 1 از جنس پلـی اتـیلن بـه حجـم  
 مترمکعب5/3

مخــــــزن ذخیــــــره
سازی آب ژاول

16

● 1 800فولاد بـه حجـم از جنس 

لیتر مجهز به همزن برقی
مخزن تهیه آب آهک 17

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

30 9 7 2 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

134 29 112

)مترمربع:(و ساختمانها زمین-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1500 700 450 5300



)میوه ،شیرونوشابه(جعبه پلاستیکی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

عدد15380 کیلو گرم  75/1 سانتی متر و وزن45×30×30به ابعادجعبه نوشابه1
عدد115380کیلو گرم  2 سانتی متر و وزن60×40×20به ابعادجعبه شیر2
عدد115380 کیلو گرم  8/1 سانتی مترو وزن53×33×27به ابعادهجعبه نوشاب3

 :فرآیند تولید-2

:  ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

روش متداول در جهت ساخت محصولات مـورد نظـر قالـب گیـری 
تزریقی است این روش بطور بطور گسترده در شکل دهی رزینهای 

استفاده میشود این فرآیند با نرم کـردن مـواد اولیـه ترموپلاستیک 
در یک سیلندر گرم کننده آغاز شده سپس بـا تزریـق نمـودن مـواد 
نسبتاً سرد ادامه مـی یابـد ،بـر اثرتمـاس  سیال تحت فشار به قالب 
مواد سیال با دیواره قالب مواد سخت شده و ظرف مورد نظر شکل 

فشـار قالـب :ود عبارتنـد از میگیرد عواملی که باید در نظر گرفته ش
گیری ،درجـه حـرارت محصـول ،سـیالیت محصـول ،دامنـه درجـه 
حرارت بستگی به محصول دارد ،بـا ذوب کامـل یـا حالـت خمیـری 

و ) Ejectior pins(ظروف قالب شده را بـا اسـتفاده از سـوزن پـران 
هوای فشرده و یا بعضی وسایل دیگر خارج می کنند وسـایل قالـب 

ش می تواند از چند گرم تـا چنـدین کیلـو گـرم  وزن شده با این رو 
داشته باشد ،ابتدا گرانول پلی اتیلن با چگـالی بـالا و مـاده رنگـی و 
روان کننده که حرکت پلاستیک مذاب را هنگام حرکت در دستگاه با 
سطوح آن تسهیل می سازد به نسبت مورد نظر تـوزین شـده و بـه 

ط کامـل مخلـوط داخـل بخش میکسر منتقل می شود ،پس از اخـتلا 
آسیاب به وسیله مکنده به داخل سـیلو ذخیـره کـه در ارتفـاع قـرار 
دارد منتقل شده آنگاه به مقدار مورد نیاز از دهانه زیرین سـیلو بـه 

انتقال می یابد تغذیه با رزیـن بـه ) قیف دستگاه تزریق (داخل هاپر 
کمـک دو روش انجام می گیرد یا اینکه در هر مرحله قالب گیری به 

یک ملاقه پیمانه کمی بیشتر از وزن حجم مورد نیاز درون سـیلندر 
قیف کـه از مقـدار ) در اینجا (ریخته می شود و یا بصورت متناوب 

نتیجتـاً  نسبتاً قابل توجهی مواد پر شده به سـیلندر متصـل بـوده و 
سیکل قالب گیری کاهش پیدا کرده امکـان اتوماتیـک کـردن فرآینـد 

واهد داشت ،بدین ترتیب وجود خ
پرشدن قالب ،باز شـدن و خـارج سـاختن (پس از اتمام عمل تزریق 

عمل سرد شـدن قالـب و تعـادل حـرارت بوسـیله آب ) قطعه از آن 
مجـدداً بـرای سـاخت قطعـه بعـدی  انجام می گیرد آنگاه قالب شده 
مورد استفاده قرار می گیرد قطعه بدست آمـاده در صـورت سـالم 

 محصول و در صورت وجود ضـایعاتی بودن کامل به قسمت انبار 
مجدداً خرد شده و در خط در آن به قسمت آسیاب نتقل می شود تا 

تولید قرار گیرد ،
نیز به / به منظور سرد کردن قالب (آب گرم شده در جریان فرآیند 

مجـدداًبرای سـرکردن  برج خنک کن رفته و پـس از تبـادل حـرارت 
. قالب به داخل سیستم سیر کوله می شود

 :مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد
اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تام
 

1
ماده اصلی با چگالی بالا ازپلی اتیلن

HDPEنوع سنگین

●تن654

●تن67/5ماده رنگ کنندهمستربچ2

):فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه( ماشین آلات وتجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات
و تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

●1 کیلو گرم  300آسیاب1

●3مطابق با ابعاد داده شدهقالب2

●1 تن5/1میکسر3

●1 تن5/2تاتک ذخیره4

●1 اینچ2ورودی و خروجیپمپ انتقال5

●1مطابق مشخصات طرحماشین تزریق6

ضایعات

                           مواد اولیه      محصول

تزریق پلاستیک) 04 نتوزی)
کنترل) 05 همزن)
آسیاب) 06 سیلو)



 :کنان تعداد کار-6

کل کارکنانکارگر سادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1121417

:  کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلو وات(توان برق

3 7 292

) متر مربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیر بنا
875 490 220 3100



چسب پی وی سی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

عدد3337200 گرمی125به صورت بسته بندی در تیوپچسب پی وی سی1
عدد1516909گرمی275به صورت بسته بندی در قوطیچسب پی وی سی2

 : فرآیند تولید-2

اختلاط.)1
یتکنترل کیف.)2
بسته بندی.)3

عملیاتی:شرایط وفنینکاتفرآیند،ویژگیهای-2
برای انتخاب فرمول مناسب چسب های سمنت حلالی بایدبه خواص

حلالهای بکار رفته درآن توجه کرد    مهم ترین خواص یـک حـلال 
سمیت،سرعت تبخیر،نقطه جوش،ویسکوزیته،بو،رنگ،قدرت حلالیت

ت حلال بستگی به سـاختمان شـیمیایی قدرت حلالی.وقیمت آن است 
ــونده دارد ــل ش ــلال .آن وپلیمرح ــک ح ــت ی ــه پارامترحلالی چنانچ

آن حـلال پلیمررابـه ،باپلیمرحل شونده برابرویا نزدیک به آن باشـد 
خوبی درخودحل می کندوپارامترمخلوط حلالهابرابرمتوسط وزنی

 . پارامترهای آنهامی باشد

برای قطعات    پی وی سـی ازآنجاکه اکثرچسب های سمنت حلالی 
ــیکلوهگزانون  ــتفاده ازســـــــ ــخت بااســـــــ ،(CHEX)ســـــــ

(THF)ــدروفوران ــودرپی وی ســی(PVC)تتراهی  ســاخته مــی وپ

وزنی مجموع حلال در چسب وباتوجه بـه %80شوندبا درنظرگرفتن
کـــه بـــه ترتیـــب برابـــرTHFوPVC ،CHEXپارامترهـــای حلالیـــت

لال راطبقمی باشدبراحتی می توان درصدوزنی دوح 1/9و9/9و6/9
 .روابط ذیل محاسبه نمود

80CHEX+THF=

6/9×80 =1/9 ×THF+9/9CHEX ×

30 =%THF50و= % CHEX 

 از اجزاءبا درصدPVCبنابراین فرمول مناسب جهت ساخت چسب
 :های وزنی ذیل استفاده شده است

وزنی% 20پی وی سی
وزنی% 50سیکلو هگزان

وزنی% 30تترا هیدروفوران

  :  اصلی مواد اولیه-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تأم

 

1
سیلکو
●عدد418 درصد وزنی آمیزه50هگزانون

2
تتراهیدرو
●عدد250درصد فزنی آمیزه30فوران

3
پی وی
سی

درصد وزنی20گرانول،
●عدد168آنی

●عدد3337200 گرمی125تیوپ4

5

قوطی
275

گرمی
●عدد1516909 گرمی275

6
جعبه
●عدد3337200مقواییتیوب

7
برچسب
●عدد1516909کاغذیقوطی

8
کارتن
●عدد63204از مقوای سه لایهقوطی

●عدد650نواری شکلچسب9

10
کارتن
●عدد92700مقواییتیوب

):شگاه و تعمیرگاهفرآیند تولید،آزمای( ماشین آلات و تجهیزات اصلی- 5

ف
ردی

 

ینتعدادمشخصات فنیماشین آلات و تجهیزات
تأم

 

مخلوط کن1
 متر5حجم

مکعب و قدرت
 کیلو وات38

1●

●1پوسته و لوله باخنک کننده2

مواد اولیه محصول



 فوت مربع49

 1/1قدرتتیوپ پرکن و عاج زن3

●1کیلووات

 1/1قدرتقوطی پرکن4

●1کیلووات

 1/1درتقدرب بند والس5

●1کیلووات

●1 کیلووات8/0برچسب زن6
●1کیلووات1پمپ سانتریفوژ7
●1 کیلووات1پمپ رفت وبرگشتی8
●1 متر8طولتسمه نقاله9

لوازم آزمایشگاهی10
متناسب با

آزمایشات کنترل
کیفی

●یکسری

طبق نیاز تعمیر واوازم تعمیرگاه11
●یکسرینگهداری

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانکارگر سادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1014212

 :کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلو وات(توان برق

12943

)متر مربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
2500200320705



کفش چرمی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

135 هزار جفت
تمام چرم گاوی سبک کفی و زیره چرم گاو یا گاومیش سنگین، مطابق

728استاندارد ملی ایران به شماره
کفش چرمی مردانه 1

 : فرآیند تولید-2

رویهچرماولیهبرش.)1
وآستری

برش قطعات رویه و.)2
آستری

اشپالت.) 3
لویس.) 4
چکش(تاولبزنیچسب.)5

)کاری

دوخت.)6
عملیات تکمیلی.) 7
برش اولیه چرم.) 8

سنگین

آشپالت.) 10
تهیه پاشنه.) 11
کار کشی.) 12
میخ کشی.) 13
سمباده کف.) 14
وزیرهپرسازی .)15

چسبانی
برش شیار زیره.) 16
قالب در آری.) 17

چسب زین و) .18
لبه برگردان

کنازنیسمباده.)20
ره زیره

نصب پاشنه.) 21
سمباده کناره.) 22

پاشنه
پرداخت نهایی.) 23
واکس زنی.) 24
نصب گلچه.) 25
کردجفت.)26

بخشها

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3

قسـمتمراحل تولید کفش تمام چرب مردانه شامل سـه 
، تولیـد قطعـات زیـرین و )رویـه ( لایی   پسد اصلی تولی

باشد که شـرح مراحـل تولیـد در ادامـه مونتاژ نهایی می
 .گرددارایه می

چرمهـای مصـرفی در نقـاط :  برش اوله چـرم رویـه -1
ها دارای یکنواختی بوده و برای اسـتفاده سردست و لبه

باشـد، بـرش اولیـه توسـط در رویه کفش مناسـب نمـی
 .گیردف زواید چرم انجام میکاتردستی برای حذ

ــه-2 ــه توســط :  بــرش قطعــات روی بــرش قطعــات روی
ــدرولیک و  ــرس هی ــه بوســیله پ ــا تجرب ــاهر و ب کارگرم

ای وایـن شـابلونها تیغـه. گیرشابلونهای برش انجام می
دو طرفه هستند و با معکـوس کـردن شـابلونها قطعـات 

 .خوردلازم برای لنگه مخالف کفش برش می

م طبیعی در نقاط مختلف دارای ضخامت چر:  اشپالت-3
متغیـــر اســـت و بـــرای اســـتفاده در کفـــش یکســـان بـــودن

لـــذا توســـط ماشـــین. ضـخامت چـــرم رویـــه اهمیـــت دارد
 .گیرداشپالت عمل یکنواخت سازی انجام می

هـای چـرم در نقـاطی کـه بایسـتی عمـــل لبـه:  لـویس-4
ایـن . تـر شـود دوخت روی آن انجام گیرد بایستی نازک

 .گیردط ماشین لویس انجام میعمل توس

هـایی کـه قسـمت): چکش زنـی (  چسب زنی و لب تا -5
کـاری توسـط چسـب بایستی دوخته شود پس از لویس

. شـودروی هم قرار گرفته توسط چکش زنی محکم مـی

 .گیرداین امر جهت سهولت در امر دوخت انجام می

عمل دوخت قطعات بـا ماشـین دوخـت کـف :  دوخت-6
 .شودد انجام میگرتخت و کف

زنیدر صورت احتیاج دوخت، منگنه:  عملیات تکمیلی -7
و یا سوراخکاری تزئینی روی کفش در این مرحله انجام

 .خواهد شد

این برش جهت حـذف نقـاط :  برش اولیه چرم سنگین -8
ــام  ــی و پاشــنه انج ــات کف ــل اســتفاده در قطع ــر قاب غی

 .شودمی

فـی، پاشـنه و این قطعات شامل ک :  برش قطعات یرین -9
ایزیره کفش توسط پرس هیدرولیک و شابلونهای تیغه

 .شودبرش انجام می



برای یکنواخت شدن ضخامت قطعات برش :  اشپالت-10
 .شودخورده از اشپالت استفاده می

معمولاً پاشنه با توجه کوچکی قطعه از :  تهیه پاشنه -11
 .گرددقسمتهای دورریز زیره کفش تهیه می

لایـی و کفـی کارکشی عبارت کشیدن پس:  کارکشی-12
روی قالب کفش و ثابت کردن آن توسط مـیخ و چسـب 

 .باشدمی

پس از خشک شدن چسب و ثابـت شـدن : کشی میخ-13
 .شودها کشیده میلایی و کفی روی قالب میخپس

لایـی محل اتصـال زیـره کفـی و پـس:  سمباده کف -14
باشـدکه توسـط ماشـین سـمباده صـاف نایکنواخت می

 .گرددمی

بـــا پرکـــردن حفـــره و:  پرســـازی و زیـــره چســـبانی-15
برآمدیگیهای موجود در محـل اتصـال زیـره بـه رویـه، 

چسبد مواد پرکننده زیره کفش توسط چسب به رویه می
. باشـدمعمولاً شامل خرده چرم، خاک اره و چسـب مـی

پـا و پاشـنه یـک قطعـه چـوبی یـا ضمناً در قسمت قوس
 .گیردار میفلزی تحت عنوان پل قر

در این مرحله عمل برش شـیار دوخـت : شیار برش-16
زیره به رویه روی زیره به عمق نصف ضـخامت زیـره 

 .گرددضمناً اضافات زیره نیز حذف می. گیردانجام می

در ایـن مرحلـه :  قالب در آری و لبه برگردان شـیار -17
ابتـدا لبـــه شـــیار توســـط ماشـــین مخصـــوص برگردانـــده 

 .آیدب در میشود سپس قالمی

دوخت زیره به رویـه توسـط :  دوخت رویه به زیره -18
 .گیردماشین دوخت مخصوص انجام می

بعد از قرار گرفتن دوخت درون :  لبه برگردان شیار -19
مجدداً به حالت شیار و پس از چسب زنی شیار لبه شیار 

اول برگردانده شده این عمل باعـث حفـظ نـخ دوخـت و 
 .رویه به زیره خواهد گردیدعدم صدمه دیدن اتصال

توسـط ماشـین سـمباده زن :  سمباده کنـاره زیـره -20
کناره زیره بعد از برش دسـتی پرداخـت و شـکل دهـی 

 .گرددمی

های برش خـورده توسـط مـیخ پاشنه:  نصب پاشنه -21
 .گرددنصب می

برای فرم دهـی عمـل سـمباده :  سمباده اولیه پاشنه -22
 .گیردزنی پاشنه انجام می

در این مرحله کناره پاشـنه و زیـره :  پرداخت نهایی -23
 .شودتوسط سمباده نرم پرداخت می

در ایـن مرحلـه عمـل : زنی و عملیات تکمیلـی  واکس-24
هـای زیـره و واکـس رویـه کفـش انجـام فرم دهـی لبـه

 .گیردمی

کُلچه -25 در قسمت پاشنه از طرف داخـل کفـش :  نصب 
 .گیرد مییک قطعه چرم استری به نام کلچه قرار

پــــس از انجـــام:  کنتــــرل و جفـــت کــــردن کفـــش-26
نهـــایی و رفـــع عیـــوب کفشـــها جفـــت شـــده بـــرای کنتـــرل
 .گردندبندی آماده میبسته

بنـدی کفشـهای تولیـدی ابتـدا در یـک کیسـه  بسته-27
پلاستیکی و سپس در جعبـه مقـوایی مخصـوص کفـش 

نهایتاً هر  های کفش تولیـدی  عدد از جعبه12قرار گرفته 
ر هم قرار گرفته توسط تسمه بسته بندی نهایی انجامکنا
 .گیردمی

:  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانه

ین
تأم

واحد تعداد
مشخصات فنی مواداولیه اصلی ف

ردی

●
هزارفوت

مربع 330

کفش،ضـخا  رویه
 6/1 تـــا4/1مـــت

میلیمتر
1 گاوی سبگچرم

● 2/78 تن

 3 تـا 2ضخامت 

ــرای ــر بـ میلیمتـ
کفی
 6 تـا 5مت ضخا

متـــر بـــرایمیلـــی
زیره

2 چرم سنگین

●
ــزار هــــ

مربعفوت 75 بزی درجه سه 3 چرم آستری

● 284 مترمربع ای خامپنبه 4 متقال آستری

● 86 کیلوگرم
20نایلون؛ نمـره 

تکس سه لایه 5 نخ دوخت رویه

● 255 کیلوگرم

ای با نمـرات   پنبه
10 لا 8 تکس 22

لا

نخ دوخـت زیـره 
به رویه 6

● 1420 کیلوگرم کلروپن 7 چسب کفاشی



● 6750 جفت
از جــــــــــنس

اتیلن سبکپلی 8 قالب کفش

●
هزارعــد

د 270
ــنس p.v.cاز ج

نرم 9 پاشنه لاستیکی

●
ــزار هـــ

عدد 275 اتیلن سبکپلی 10 کیسه پلاستیکی

●
ــزار هـــ

عدد 135
30×20×12ابعاد

مترسانتی 11 جعبه مقوایی

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،فرآیند تولید(صلی ماشین آلات و تجهیزات ا-5

ین
تأم تعداد فنیمشخصات تجهیزات وآلاتماشین

ف
ردی

● 7
تــــــــن، بــــــــرق25

1 پرس هیدرولیک کیلووات2/2مصرفی

● 2
ــرفی  ــرق مصــ  7بــ

کیلووات 2 اشپالت

● 3

مجهز به سیسـتم کـلاچ 
ــرفی  ــرق مص ــو4ب  کیل

وات
3 لویس

● 15

ــرق بــــــــــــــــــــــ
ــرفی ــرعت6/0مصـ ،سـ

دردقـی  خیهب2200دوخت
قه

چــــرخ خیـــاطی کـــف
ایاستوانه 4

● 3

ــرفی  1بــــــرق مصــــ

کیلووات، سرعت دوخت 
بخیه در دقیقه

چرخ دوخت رویـه بـه 
زیره 5

● 1
ــرق  5/0مصـــــرفیبـــ

کیلووات
رویه( ماشین سمباده 

)به زیره
6

● 1 7 ماشین فرم دهی زیره تن4دستی، تناژ پرس

● 4
ــرق  5/0مصـــــرفیبـــ

کیلووات 8 سمباده

● 1
 دور 200سرعت دورانی

در دقیقه 9 شیار بازکن

● 1
 4/0 مصــــرفیبــــرق

کیلووات 10 برگردان شیارلبه

● 1

ــه، 400 ــر در دقیق  لیت
ــرفی  ــرق مصــ  3بــ

کیلووات

ــورهوای کمپرســـــــ
فشرده 11

● 12
از پروفیــــل آهنــــی و

صفحه چوبی 12 میزهای کار

● 7/0×1×2/1ابعاد  4 13 ارابه دستی

● 5/0×2/185/1ابعاد  8 14 دارارابه طبقه

● 1

 ســنج، تــرازوضــخامت

الکترونیکـــی، تـــاب ســـنج
نخ، استحکام سنج نخ

15 تجهیزات آزمایشگاهی

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

94 12 63 2 0 2

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(نهروزاآب )کیلووات(برقتوان

12 19 97

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
2507 845 1200 9000



پودر سفید کننده

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

آب%17آهک و%40کلر نوزاد فعال،%70هیپو کلریت کلسیم یا پودر بلیح،محتوی  2700 تن 1 پودر سفید کننده

 :فرآیند تولید-2

آسیاب و غربال.)3)             هیدراتاسیون آهک(کشتن.)1
بسته بندی.)4کلر زنی                                     .)2

 :ویژگیهای فرایند،تکات فنی و شرایط عملیاتی-3

مـــیHASEN   CLEVERروش انتخـــابی جهـــت تولیـــد ،روش
ماهیت روش نیمه مداوم بوده و بعلـت سـادگی تجهیـزات کـه .باشد

ــراهم  ــه ســادگی در داخــل کشــور ف ــا ب ــان ســاخت آنه ــاً امک غالب
ــتا ــرکت.ســــــــــــــــ ــهای شــــــــــــــــ روشــــــــــــــــ

نیز جهت تولید پودرTOAGOSELوBACKMANN،)ژاپن(سودا
 .سفید کننده استفاده دارد

در این روش عمل کلریناسیون در یک سری استوانه های استیل یـا 
چدنی انجام می شودکه در آنها آهک و کلر بصـورت متقابـل  وارد 

 و این استوانه ها بصورت افقی روی هـم قـرار گرفتـه انـد .میگردند

درون انها تیغه های دوار نصب شده اسـت کـه هـم اخـتلاط و هـم 
آهک از انتهای فوقـانی اسـتوانه هـا و .راندن مواد را بر عهده دارند 

با چرخش تیغه ها .گاز کلر از انتهای تحتانی وارد سیستم می شوند 
سـپس .عمل اختلاط کامل بین آهک و گاز کلـر صـورت مـی گیـرد 

یه می گـرددو کلـر واکـنش نکـرده نیـز آهک کلره شده از پائین تخل 
تعیین میزان جذب شـده و نیـز .دوباره به سیستم تزریق می شوند 

کنترل ودانه بندی محصول از مراحل کنترل کیفیت در این فرایند به 
در ذیل به اختصار تـوالی فراینـد   تولیـد محصـول  ..حساب می آید 

 :شرح داده شده است

آی مخلوط کرده تـا شسـر آهـک را با )آهک زنده0اکسید کلسیم -1
 .بدست بیاید

شیر آهک آماده شـده و گـاز کلـر هـر دو وارد راکتـور شـده و -2
درجـه سـانتیگراد 30دمـا حـدود .  طول می کشـد 4-3تقریباًواکنش 

است این مخلوط وارد راکتور دومی و بعـد سـومی مـی شـودو در 
سـاعت اسـت ،در 4-3و زمـان . همین راکتور سود اضافه می گردد 

اگر بخـواهیم . درجه می رسد 16تور چهارمی درجه حرارت به راک
. برسـد-10برسد باید درجـه حـرارت بـه %70پودر سفید کندده به 

یـا %32درتمامی اختلاطها میزان کلـر انـدازه گیـری میشـود تـا بـه 
 .برسد70%

 .محصول خشک شده و دانه بندی آنها کنترل می شود-3

 .محصول به قسمت بسته بندی میرود-4



 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار
مشخصات فنی

مواد اولیه
اصلی ف

ردی
 

● 1100 تن ــید  ــا اکســـ ــک یـــ آهـــ
کلسیم،سفید رنگ یا سفید 
خاکستری ،بصورت کلوخ 
های سخت در اثر رطوبت 
خرد می شوند ،بـدون بـو 

4/3با وزن مخصوص

1 آهک

● در مخــــازن مــــایع تحــــت  1200 تن
 اتمفســـر اســـت و8فشـــار

بصـــورت مـــایع کـــه دارای
بوی تند وزننده بـا درجـه 
خلوص بـالا و نزدیـک بـه 

100

2 گاز کلر

● کیســــه پلــــی  کیلویی50 55000 عدد
ــی اتیلنـــــــ

هزینه چاپ +
ودوخت

3

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ن  
می
تأ تعداد مشخصات فنی

ماشین آلات
یزاتو تجه ف

ردی
 

● 1 متــر5/1متر،ارتفــاع5/1قطــر
ــن3،جــنس اســتیل ظرفیــت  ت

آهکدر ساعت تـوان بهـم زدن 
کیلووات30

مخزن کشـش آهـک 
ملحقات+

1

● ــاد  3 ابعـــــــــــــــــــــــــــ
متر،طــــول8/0قطــــر:اســــتوانه

متر ،جنس استیل تـوان بهـم 3
 کیلووات15زدن

ــی ــتوانه افقـــ اســـ
کلرزنی آهک

2

● 1 15توان BALLMILLنوع

کیلو وات
3  غربالآسیاب و

● ــوان  2 ــاد3تـ ــو وات ،ابعـ :  کیلـ

متر6سانتی متر ،طول70پهنا
4 تسمه نقاله

● 2 متر5/4جنس پلی اتیلنی حجم 
مکعب

5 مخازن جمع آوری

● 1  کیلـویی 50 کیسـه 40ظرفیت
 کیلو وات5/2در ساعت توان

6 پر کن

● دســـــتگاه دوخـــــت  کیلو وات5/0توان  1
کیسه

7

● 390 متـر ،ارتفـاع 86/0قطـر : ابعاد
متر75/1

سیلند های نگهداری 
گاز کلر

8

● 1 - تجهیزات آزمایشگاه
وتعمیر گاه

9

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
26 10 4 3 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

3 10 137

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
620 130 240 2200



دستگش چرمی

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

جفت 20000 تماماً از چرم درجه یک گوسفندی دستکش معمولی 1

جفت 20000 تماماً از چرم درجه یک گوسفندی دستکش رانندگی 2

)اشیالت( از چرم گاوی  30000 جفت 3 داردستکش ایمنی ساقه

 :یند تولید فرآ-2

                                                                              

برش.) 1
اشپالت.) 2
)نازک کردن لبه چرم(لویس.) 3

دوخت.) 4

پانچ و منگنه زنی.) 5
هاجفت کردن دستکش.) 6
بندیبسته.) 7

 :لیاتینکات فنی و شرایط عم،آیند      ویژگیهای فر-3

.  جهت تولید انواع دستکشهای چرمی طراحی گردیده است داین واح

علاوه برتولید انواع دستکشهای معمـولی، ورزشـی، ایمنـی قابلیـت 
تولید مصنوعات مشابه چرمی مثل کمربند، بند ساعت، جاکلیـدی و 

 .دارد... 

تولیـــدات ایـــن واحـــد شـــامل دســـتکش چرمـــی معمـــولی و دســـتکش 
های معمولی و رانندگی   دستکش. باشدی میرانندگی و دسکتش ایمن 

شـود و بـرای تولیـد دسـتکش از چرم گوسفندی مرغوب تهیه مـی
مراحـــل تولیـــد. گـــرددایمنـــی از چـــرم اشـــپالت گـــاوی اســـتفاده مـــی

 :باشدمحصول به شرح زیر می

انواع چرم مـورد اسـتفاده بـر اسـاس نـوع تولیـد :  برش قطعات -1
 تولید توسط دستگاه برش وسفارش مشتری پس از ورود به سالن 

 .خوردهای برش به شکلهای لازم برش میهیدرولیک بوسیله شابلن

پس از برش جهت یکنواخـت کـردن ضـخامت چـرم در :  اشپالت-2
 .شودقطعه از دستگاه اشپالت استفاده می

گیـری بایسـتی های چرم جهت سهولت دوخت و فـرم  لبه:  لویس-3
 .شودس انجام مینازک شود عمل کار توسط دستگاه لوی

دوخت دستکش توسط چرخ خیاطی کـف تخـت مطـابق :  دوخت-4
. گیردطرح و مدل انجام می

در صورت احتیاج محصول به دوخت تزئینـی : زنی پانج و منگنه-5
زدن انجـام و یا سوراخکاری و مدل این عمل توسـط پـانچ و منگنـه

 .گیردمی

ها جفت کردن دستکش-6
هـای پلاسـتیکی و کارتنهـای ی در کیسـهبنـدبنـدی، بسـته بسته-7

 .شودمقوایی انجام می

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانه

ین
تأم

واحد تعداد
مشخصات فنی مـــواد اولیـــه 

اصلی ف
ردی

ــوت فــــ
مربع

81200 گوسفندی مرغوب 1 چرم

ــوت فــــ
مربع

101400 اشـــــپالتچـــــرم
باضخامتگاوی

2 چرم اشپالت

مترلی می5/1 50 کیلو گرم 3 نخ دوخت

350 کیلو گرم  از پنبه بـا 4/60نمره
پلی استر

4 چسب

300 کیلو گرم کفاشی 5 کیسه

1050 عدد ــنس ــیازج ــتلنپل  ای
نرم

6 پلاستیک

80×50×40انبــــــار  612 عدد

سانتیمتر مکعب
7 کارتن مقوایی

8 منگنه  تزئینی  

):آزمایشگاه و تعمیرگاه. دفرآیند تولی( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم تعداد مشخصات فنی

آلاتماشین
تجهیزات و ف

ردی

1  km2/2 تنی، برق مصـرفی 20مدل 

داخلی. سانتیمتر55×45سطح برش
پـــــــــــــرس

هیدرولیکی
1

ــرفی  1 ــرق مصـــ ــووات،3بـــ  کیلـــ
GL50E

2 ماشین اشپالت

ــرفی  3 ــرق مص ــدل 4/0ب ــووات م  کیل
CL2BC

3 ماشین لویس

ــرق  4 ــدل 4/0مصــرفیب ــووات م  کیل
GL1ER

4 تاماشین لب



7  کیلووات مـاکزیمم 5/0برق مصرفی 
 بخیه در دقیقه2300سرعت

ــاطی چــرخ خی
کف تخت

5

ماشین پـانچ و  کیلووات5/0برق مصرفی  1
منگنه

6

1 ــابلونهای  ....)تیغه سازی شایسته و( داخلی شـــ
ایتیغه

7

1 ــوازم ــایر لـ ــنج و سـ ــخامت سـ ضـ
شگاهیآزمای

ــوازم لـــــــــ
ــگاهی آزمایشـ
پـــــــــــــرس

هیدرولیکی

8

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
30 2 18 1 0 1

 :کل انرژی مورد نیاز -7

)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

4 7 30

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

ل زیربناک کل انبارها سالن تولید زمین
780 170 340 00/2700



آهک ساختمانی

 : نوع تولیدات– 1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

پودر خشک و سفید رنگ قلیایی مطابق با ویژگی ها ، مشخصات مندرج درآهک هیدرانه1
270استاندارد ملی ایران به شماره

تن75000

: فرآیند تولید-2

انتقال به سیلو)5خرد کردن                                    )1
هیدراسیون)6سرند                                          )2
انتقال به سیلو و بسته بندی)7انتقال به کوره                               )3
تپخ)4

: ویژگی های فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

انتقــال وذخیــره ســازی ســنگ اهــک گرانولــه بایکدیگرمشــابه 
تفاوت اساسی درنحوه پخـت .بودهوتفاوت عمده ای بایکدیگرندارند 

فاکتورها و عوامل متعددی در تولیـد تـĤثیر . کوره پخت می باشد و
: دارند که اهم آنها عبارتند از

ت تولید محصول با مشخصات لازم ، نیاز به سـرمایه گـذاری قابلی
کمتر ، راندمان بـالاتر تولیـد ، هزینـه نگهـداری و تعمیـرات کمتـر ، 

. مصرف انرژی کمتر دارد

 درجه سانتی گراد است150 تا100میزان حرارت گاز خروجی بین
 خروجـی بـه CO2، کوره عمودی دوار احتیاج بـه فیلتـر نداشـته و 

خنک کردن آهک پختـه . هش گرد و خاک قابل استفاده است علت کا
مجـدداً بـه کـوره  شده توسط هوا انجام گرفته و هوای گـرم شـده 

کنتـــرل کـوره بـــه علـت اتوماتیـــک کـــردن . برگشـت داده مـــی شـود 
. دستگاههای دورانی خروجی آهک و غیره بسیار ساده مـی باشـد 

ه داخـل هـاپر تخلیـه سـنگ معـدن ب ـ: فرآیند تولید بدین شرح است 
سنگ شکن ، تغذیه سنگ شکن فکی توسط خوراک دهنده شاتونی ، 
شکستن قطعات درشت سنگ معدن توسط سنگ شکن فکی ، انتقـال 

مواد خروجی سنگ شکن توسط نوار نقاله به سرند لرزشی ، سرند 
کردن سنگ معدن خرد شده و جدا کردن دانه هـای کمتـر از یـک و 

 با دانه بندی بالای یک و نیم سانتی متر نیم سانتی متر ، انتقال مواد 
توسط نوار نقاله به داخل انبار بتنی ، انیار مواد با دانـه بنـدی زیـر 
یک و نیم سانتی متر توسط نوار نقاله به محل دپو ضایعات ، انیـار 
کردن مواد با دانه بندی بالای یک و نیم سانتی متر داخل انبار بتنی 

ده توسط خوراک دهنده های لرزشی بـر ، انتقال مواد اولیه انبار ش 
روی نوار نقاله ، انتقال مواد اولیه توسط نوار نقاله به کـوره سـنگ 
آهک با دانه بندی مورد نظر به داخل مخزن بالای کوره که بر روی 
اسکلت فلزی نصب شده وارد می شـود ، سـپس ایـن مـواد توسـط 

وار افقـی کانالهایی به قسمت پیش گرمکن کوره که  دارای حرکت د 
می باشد ریخته شده و در این قسمت عمل پیش گـرم کـردن سـنگ 
آهک انجام شده و توسط سیلندرهای هیدرولیکی در فواصل زمانی 
معین مواد به جلو رانده می شود و به داخل منطقه کلسیناسیون می

عمل کلسیناسیون توسط حرارت تولید شده مشعل هایی کـه . ریزد 
 و شعله آن به اطـراف پخـش مـی شـود در وسط کوره قرار گرفته 

صورت گرفته ، آهک پس از پخته شدن به داخل منطقه خنک کننـده 
ریخته شده و پس از خنک شدن و رسیدن به درجه حرارتی حـدود 

 درجه سانتی گراد از محل خروجی کوره که در قسمت انتها 80-70
ربـ. وپائین کوره قرار گرفته خارج شده ، بر روی نقاله مـی ریـزد 

روی آهک سپس در هیـدراتور عمـل هیدراسـیون انجـام شـده بـه 
خشک کن و آسیاب منتقل می شود و پس از آسیاب توسط بال میل

. به قسمت بندی می رود

 : مواد اولیه اصلی-4  

مصرف سالیانه

ین
تأم

واحد  مقدار مشخصات فنی
مواد اولیه
اصلی ف

ردی
 

• تن 147000 اکسید کلسیم سفید
گ بی شکل کاغذیرن

سنگ آهک
1

• عدد 240000 پاکت بسته  
بندی   2

):فرآیند،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات وتجهیزات اصلی– 5

ف
ردی

 

ماشین آلات
تعدادمشخصات فنیوتجهیزات

ین
تأم

 

•1) فلزی( متر مکعب40هاپر سنگ شکن1
خــــوراک دهنـــده2

شاتونی
•1 تن در ساعت80

محصول  مواد اولیه



•1 تن در ساعت77 شکن فکیسنگ3
•1 -نوارنقاله4
•1 مترمربع6سطح سرندسرند لرزشی5
خــــوراک دهنـــده  6

لرزشی
•2 تن در ساعت20

•1 تن در ساعت  250کوره عمدی دوار7
•2 تن250سیلوهای فلزی8
•1 تن در ساعت30بالابر9

ســــنگ شــــکن 10
چکشی

•1 تن در ساعت40

•2 تن در ساعت30الواتور11
•1 تن در ساعت40هیدراتور12
•1 تن در ساعت40سپراتور13
ســـــیلوی آهـــــک14

هیدراته
•2 تن250

ــته 15 ــتگاه بسـ دسـ
بندی

•1 تن در ساعت10

•1-بویلر16
  

 : تعداد کارکنان-6

 کارکنانکلگارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1133521

 : کل انرژی موردنیاز-7

)گیگا ژول(سرعت روزانه)مترمکعب( آب روزانه)کیلووات(توان برق

46651

)مترمربع:( زمین وساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
30000666846



طناب فولادی با قدرت کشش

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

طناب فولادی با قدرت کشش  میلی متر7قطر  4800 تن
بالا

1

طناب فولادی با قدرت کشش  میلی متر5قطر  2400 تن
بالا

2

: فرآیند تولید-2

نورد)11خنثی سازی               )6مفتول سیمی استیل           )1
تاب)12کشش                        )7بازرسی                           )2
بازرسی نهایی)13شکل دهی                   )8فرو بردن در اسید              )3
یبسته بند)14بازرسی                     )9شستشو                           )4
انبار محصول)15عملیات حرارتی           )10پوشش دهی فسفاته           )5

                                               کاهش دهی فشار

 : ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

فرآیند تولید سیم فولادی با قدرت کشش پذیری بالا
 میلی متر بـه عنـوان 95بن بالا به قطر مفتول فولادی با درصد کر -1

مواد اولیه ، چربی زدایی و زنگ زدایی می شود
مفتول ها طی این عملیات در یک وان اسیدی تمیـز و در آب شسـته 
شده آنگاه عملیات فسفاته و خنثی سازی در مورد آنهـا انجـام مـی 

گیرد
یـق مفتول فولادی تمیز شده قبل از ورود به دستگاه کشش از طر -2

دستگاه فیدر صاف می شود
 میلی متر بـه 5/9مفتول صاف شده توسط دستگاه کشش از قطر -3

کاهش یافته و نازک می شود)  میلیمتر7 یا5( قطرهای مورد نظر
سیم کشیده شده در صورت نیاز بـه فـرم دهـی توسـط دسـتگاه -4

نورد فرم دهی می شود
ی تـا حـد درجـه مفتول کشیده شده در داخل کـوره هـای حرارت ـ-5

یکسان بـودن درجـه حـرارت .حرارت بحرانی حرارت داده می شود 
در طول سیم ضروری می باشد

سیمهای آنیل شده بر اساس نوع سـفارش و قطـر طنـاب توسـط -6
دور رشته مغزی پیچیده می شـوند و ) طناب کننده ( دستگاه راپینگ 

طناب فولادی را بوجود می آورند
بـه صـورت کـلاف هـای ) محصـول (شـده سیم یا طنـاب آمـاده -7

استاندارد در آمده و بسته بندی می شوند
بسته های محصول پس از بر چسب مشخصات کامل محصـول -8

. به انبار محصول منتقل می گردد

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

□  9ن بـالا و قطـر با کرب  7400 تن

 میلـی 12میلی متر تـا 
ــتاندارد  ــق اس ــر طب مت

ــی  ــین المللــ 1070بــ

SAMــا   6053 یــــــ

JISG

مفتــــــــــول  
سیمی
استیل

1

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 2 اجهت کشیدن سیمه خط پیوسته کشـش 
سیم

1

● 20 کوچک برای ملزومات کوره 2 میز کوچک

● 8 جهت صاف کردن سیم 3 ماشین صاف کننده



● 1 - 4 پانل کنترل

● 1 قابل تنظیم بر حسب لزوم 5 کوره

● 1 ــده آب و دســتگاه  ــک کنن خن
نورد

6 وان

● 1 - 7 ماشین جمع کننده

● 1 - 8 ماشین راپینگ

● 2000 ش سیمجهت کش 9 قا لب

● 10 کمپرسور هوا اتمسفر فشار8جهت تولید  1

● 1 - 11 دستگاه تیز کن

● 1 - 12 دیگ بخار

● 1 از نوع یونیور سال 13 تست

● 1 جهت تست نرمی مفتول 14 تست

● 1 جهت جوشکاری سیم 15 جوشکاری

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین رشناسیکا مدیریت

39 2 21 3 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

17 11 637

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
2570 250 2000 9000



برس سر و شانه پلاستیکی

: نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

گرم50از پلی اتیلن و پلی استایرن به وزن متوسط  500 هزار عدد 1 برس پلاستیکی سر

گرم25از پلی اتیلن و پلی استایرن به وزن متوسط  500 هزار هدد 2 شانه پلاستیکی سر

 :آیند تولید فر-2

بسته بندی.)3تزریق پلاستیک                                 .) 1
پلیسه گیری.) 2

 : ویژگیهای فرایند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

بعلت بهداشتی و قابل شستشو بودن ،امروزه شانه ها وبرس ها که 
جهت شانه و مرتب کردن موی سر مورد استفاده قرار می گیرنداز 

 .نس پلاستیکی وساخته     می شوند و هر دو یکپارچه میباشندج

فرایند تولید برس و شانه پلاستیکی شامل مراحل تزریق پلاسـتیک 
بـرای تولیـد :و پلیسه گیری است که شـرح آن درزیـر آمـده اسـت 

قطعات پلاستیکی از روشهای مناسب و با صـرفه اقتصـادی ،روش 
ه بـــرای ایـــن منظـــور ازمـــی باشـــد کـــ)infection(تزریـــق پلاســـتیک

مـواد .دستگاهی به نام دستگاه تزریق پلاستیک اسـتفاده مـی شـود 
اولیه بصورت گرانول درون ظرفـی ریختـه مـی شـود و در مسـیر 
سیلندر تزریق توسط حرارت المنت ها به حالـت خمیـری شـکل در 
آمده و درون قالب که فرم قطعه مورد نظر را دارد تزریق می شود 

 .ی گردندو قطعات تولید م

برای تولید شـانه هـا وبـرس هـای پلاسـتیکی نیـز از همـین روش 
 .استفاده می شود

جنس معمول برای برس پلی اتیلن نرم است که به رنگ های مختلف
برای شانه نیز از همین جنس استفاده میشود ونیز .تزریق می شوند 

ــتایرن  ــی اسـ ــنس پلـ ــوب از جـ ــای مرغـ ــانه هـ ــی از شـ بعضـ
 .میباشند)کریستال(

تگاه تزریق با سیستم هیدرو لیک و مکـانیکی عمـل   مـی کنـد و دس
بســـته بـــه مقـــدار مـــاده تزریقـــی بـــه چنـــدین روش طبقـــه بنـــدی مـــی

معمولاً از دسـتگاه  گرمـی 200-100شوند،برای شانه ها و برس ها 
 .استفاده می شود

معمولاًدارای  حفـره بـوده بـرای سـریعتر 2قالب های برس و شانه 
 .ل های حرکت سیال استفاده می شوندخنک شدن قالب از کانا

:  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار مشخصات فنی مواد اولیه
اصلی ف

ردی
 

● 5/37 تن ــه ــوع ســتگین ،دان از ن
عدسی شـکل،به رنـگ 

شیری مات

1 پلی اتیلن

□ دانــــه ای اســــتوانه ای  5/7 تن
شـــــــکل و مکعـــــــب
شکل،شیشه ای شفاف

ــی پلـــــــ
تایرناس

2

● هزارعدد 1000 ابعاد و اندازه مورد نیـاز 
ــفارش داده میشـــود  سـ
،مخصـــوص بســـته بنـــدی

ــاپ( ــد وچ ــنس)تولی از ج
پلی اتیلن سبک

3 نایلون

● 3000 عدد سه لایی ،چاپ دار بـه 
متر3/0×4/0×5/0ابعاد
مکعب

4 کارتن

● هزارعدد 50 ــخامت  ــه ضـ ــوایی بـ مقـ
میلیمتـر چـاپ دار بـه 2/0

متـــر5/0×04/0×1/0ابعـــاد
مکعب

5 جعبه

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ن  
أمی

ت تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● ــدرت 100 3 ــی قـــــ گرمـــــ 1 تزریق پلاستیک

پلی اتیلن سبک و سنگینمحصول



کیلووات18
● گرمــی200ظرفیــت تزریــق  1

کیلو وات26قدرت
2 تزریق پلاستیک

● 1 ق بـا تنـوع یک سـری مطـاب 
محصولات

3 قالب های تزریقی

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
14 5 3 1 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

4 4 112

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

اکل زیربن کل انبارها سالن تولید زمین
610 60 365 2100



استئارات کلسیم

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

2592 تن  بـا سـایر 250 کیلو گرم در لیتر با مـش 3/0 درجه ،چگالی 160تا150نقطه ذوب 
ویژگیهای مندرج در استاندارد ملی ایران

15 استئارات کلسیم

 :فرآیند تولید-2

بسته بندی.)6توزین                                        .)1
کندانسور.)7)                 ذوب واختلاط(راکتور.)2
انجماد در ناوه ها ی مخصوص.)3
آسیاب معمولی.)4
سیلوی ذخیره مواد.)5

:  ویژگیهای فرایند ،نکات فنی و شرایط عملیاتی-  3

کنش بین اسید استئاریک و آهک هیدراته استئارات کلسیم در اثر وا 
درجه طبق معادله شیمییایی زیر تولید میشود200در دمای حدود

2C17H35COOH+CAO                           Ca(C17H35COO)2+H2O

H انجام واکنش فوق مستلزم گرفتن
+

از یـک اسـید      مـی باشـد 
 اسـید ضـعیف چون اسید استئاریک بدلیل زیاد بودن زنجیر کربنی 

محسوب می گردد،بنابر ایـن تمایـل زیـادی بـرای واکـنش نـدارد و 
Hبراحتی 

+
خود را از دست نمی دهد لذا بایستی واکنش به آرامـی 

 .و در درجه حرارت بالا صورت گیرد

ابتدا اسید استئاریک با توجه به معادله شیمیایی فوق بعد از تـوزین 
ا حرارت دادن تـا حـدود به نسبت تعیین شده وارد راکتور شده و ب 

درجه ذوب می گردد سپس بعد از ذوب شـدن کامـل اسـید در 200
راکتور به آرامی آهک هیدراته توزین شده به ماده مذاب اضافه می 

این عمل ادامه دارد تا کل آهک توزین شـده مصـرف و نقطـه .گردد
سـپس .درجـه سـانتی گـراد میرسـد 160الـی 150ذوب مخلوط بـه 

ده از بالای راکتور از ماده مذاب جدا شده بعـد بخارات آب تولید ش 

از عبور از کندانسور به مایع تبدیل گشته واز خط تولید خـارج مـی 
ماده مذاب از راکتور تخلیه و در ناوه های مخصوص جهـت .گردد 

انجماد ریخته میشود و بعد از انجماد کامـل مـواد منجمـد شـده بـه 
 تبـدیل مـی گـرددو آسیاب منتقل  ودر اثر آسـیاب شـدن بـه پـودر 

کیلویی بسته بندی شده و بـه انبـار محصـول 50سپس در پاکتهای 
 .منتقل می گردد

: مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت

واحد مقدار
مشخصات فنی مواد اولیه

اصلی ف
ردی

 

● ــوص  2550 تن وزن مخصــــــ
نقطـه 935/0الی 922/0
ــرم70ذوب ،جـــــــــ

284مولکولی

ــد اســـــــــ
استئاریک

1

● ــرم  251 تن ،وزن56جـــــــــ
2/3مخصوص

2 آهک هیدراته

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ن  
أمی

ت تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 1 تن در هر سه ساعت 2ظرفیت 1 راکتور با کندانسور

6/2وارتفاع4/1به قطر

● تن4بظرفیت  1 ــد ــواد جام ــیلو م س
پودر

2

● 1 ــاعت از  ــه س ــت در س بظرفی
316جنس فولاد

آســـیاب معمـــولی 
پودر

3

تخلیه آب

مواد اولیه آهک هیدراته
اسید استثاریک

محصول



● 2 کیلودر سـاعت بـا 500ظرفیت
الک ویبره

ــزه آســیاب میکرونی
با کلاسیفایر

4

● ــای  316از جنس فولاد  20 ــاوه هـــــ نـــــ
مخصوص

5

● 2 یک تنی 6 باسکول

● 7 دستگاه دوخت  2

● 1 ــت ــه ظرفیـ ــه کی40بـ 50سـ

کیلویی
ــن  ــر کـ ــتگاه پـ دسـ

کیسه
8

● کیلو گرم500بظرفیت  2 9 جر ثقیل سقفی

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
30 6 9 4 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

47 19 150

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1688 1243 150 00/5900



)حبابدار(ورقهای پلاستیک سلولی

 :انواع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

1

است و ضمن آنکه در مقابلکوچکاز حبابهایمنظمیردیفهایحبابدارباورقهای)دارحباب(سلولیپلاستیکورقهای

باشداسید و قلیا مقاوم بوده، ضدآب،ضدضربه و سبک می
مترمربع385000

 :فرآیند تولید-2

 خام نهای                                                                        مادهمحصول

                                                                                                 

برش طولی.)5                                  اکستروژن                .) 1
رول کردن.)6شکل دهی توسط خلا                                   .)2
پوشش دادن.)7خنک کردن                                               .)3
شکاف دادن.)8پیچش و زدن زوائد                                     .)4

 :عملیاتیوشرایطویژگیهای فرآیند،فنی-3

اتـیلن  پی-1:باشد فرآیند تولید محصول بشرح ذیل می
دستگاه بـا دریافـت . شوداکسترودر تغذیه میسبک به

ماده اولیـه و بـا اعمـال حرکـت مـارپیچی شـکل، آنـرا 
کند و با عبور از منطقه گرم بصورت مـذاب فشرده می

 مـذاب را بـه آید درهمین حـال تحـت فشـار ایـن   درمی
دو روقـه فـیلم . رانـدسوی یک کلگی شکل دو لایه مـی

شکل گرفته بطور آزاد و جداگانه بر روی واحـد شـکل 
یکی از فیلمهـا بـه غلطـک چرخـان شـکل . افتنددهی می
رود که بطور مداوم بوسـیله خـلا داخـی بـه دهنده می
دهـد لایـه دیگـر فـیلم پـس از های حبابی میفیلم شکل

لیث از خـلا آزاد شـد بـر روی آن پوشـش اینکه لایه قب 
 این دو لایه توسـط یـک غلطـک از شود سپسداده می

جنس لاستیک سیلیکون که بصورت هیـدرولیکی عمـل 
شوند و بدین ترتیب ورقهای کند بیکدیگر فشرده می  می

ورق حبابدار به غلطـک سپس. شودحبابدار ساخته می
ــتاده  ــردن فرس ــک رول ک ــده و ســپس غلط ــک کنن خن

وقتی که باید روق سـه لایـه حبـابی تولیـد -2.شود  می

شود رزین مذاب از کلگی تخـت یـک اکسـترودر دیگـر 
ای دیگر بر روی سطح حبابدار فیلم قـرا بصورت ورقه

کننـد تـا دو غلطک رزین مذاب را پرس مـی. گیردر می
ورق ساندویچ سه لایه حبابدار بوجود آورند غلطکهای 

معمولاً دارای پوس  ای هسـتند کـه ته دو لایهخنک کننده 
ســـازد ســـیالکنتـــرل دمـــای ســـطح آنهـــا را میســـر مـــی

معمولاً آب است که دمـای آن بـدقت کنتـرل  سردکننده 
هر دو فرآینـد فـوق بایـد بـا پـیچش و بـرش . گردد  می

بـه )وچنانچه لازم باشـد بـا شـکاف دادن (زواید طرفین
تقریبـاً بـدون . پایان برسند چارچوب بخش پیچش باید 
د وبالاخره محصول بر روی هسته کاغـذی لرزش باش

شود هوای خنـک و آب یک قرقره دو محور پیچیده می
. روندتصفیه شده نیز در این فرآیند شکل دادن بکارمی

 :مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
ینواحدمقدار

تأم
 

•تن800پایینLDPEبادانسیتهاتیلن  پلی1

2

بعنوان رنگ کالامستربچ
160

کیلوگر

م



)فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

آلاتماشین
وتجهیزات

دادمشخصات فنی
تع

ین 
تأم

 

اکسترودر1
کیلوگرم در ساعت، عرض90

میلی متر و125تولیدی،فیلم

میلی متر15/0تا%2ضخامت

1•

•1-ی سطحدا2

تابلوی کنترل3
در اندازه مختلف درجه

سانتی گراد)0-200(حرارت
1•

واحد شکل دهی4
  میلی متر عرض1350با عرض کلی

میلی متر حداکثر سرعت1200مفید

متردر دقیقه40

1•

5
واحد پیچش،  برش،

زوائد و شکاف

سانتی120طول تیغه برش

متر
1•

•1سانتی متر120الیگرداننده6

7

تابلوی کنترل

عملیات
•1از استنلس استیل

•1 لیتر در دقیقه300کمپرسور هوا8

•1از استنلس استیل یک نتیدستگاه تصفیه9

 :کارکنانتعداد-6

کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
1123012

 :مورد نیازانرژیکل-7

)ژولگیگا(روزانهسوخت)مکعبمتر(روزانهآب)واتکیلو(برقتوان

32445

)متر مربع:(زمین وساختمانها-8

زیربناکلانبارهاکلسالن تولیدزمین
3200500200915



)بر پایه پلی وینیل استات(چسب چوب

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

پلی وینیل استات کامپاند1
 درصد62-66با) خشک( به رنگ سفید،مرطوب و شفاف1/1-5/1جهت چسب چوب با چگالی

 درجه20فت شدن در میکرون، زمان س1/0-3 اندازه ذرات4-6 هاش-مواد جامد،با پ
 . کیلو گرم15/0– 2/0 دقیقه، میزان استفاده در هر متر مربع10-15سانتیگرادمعادل

تن7000

 : فرآیند تولید-2

انحلال و آماده سازی.)1
راکتور پلیمریزاسیون.)2
نگهداری و ذخیره سازی پلی وینیل استات.)3

کامپاوندینگو فرمولاسیون.)4
نگهداری و ذخیره سازی.)5
انحلال و آماده سازی.)6

 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

پایه پلیمری چسب چوب تولیدی ، پلی وینیل اسـتات مـی باشـد کـه 
لازم اسـت آنـرا از طریـق پلیمریزاسـیون امولسـیونی منومروینیـــل 

پلیمریزاسـیون در دو مرحلـه و بـه صـورت این .استات تولید نمود 
انجـــام میگـــردد کـــه عـــلاوه بـــر منـــومر، پـــر ســـلفات )بـــچ(ناپیوســـته
ــدیم ــیون (س ــل پلیمریزاس ــده عم ــروع کنن ــوان ش ــات)بعن ، بیکربن
،)محـافظ کلوئیـد (،نشاسته اکسید شده ) هاش-تنظیم کنندپ(سدیم

 .و آب حضور دارند) امولسیفایر(نونیل فنیل پلی اتوکسی اتانل

امولوسیون پلی وینیـل اسـتات بـه قسـمت کامپانـدینگ بـرای تهیـه 
در این مرحلـه پلیمـر سـاخته شـده از . چسب چوب انتقال می یابد 

بـه هـم افـزوده مـی ) طبق فرمول(مرحله قبل بهمراه مواد افزودنی 
،)به عنوان غلظـت دهنـده ( یویلین الکل شودکه در این میان از پلی 

کربنات کلسیم
سـپس محصـول .استفاده می شـود ) حلال(، اتیل استات )پرکننده ( 

ساخته شده در تانکهای ذخیره ، نگهداری مـی گـرددو از آنجـا بـه 
 .دستگاه پر کن وارد می شود

بسته بندی محصول به صـورت یـک ، چهـار، بیسـت و دویسـت و 
ضمناً اسـتفاده از .بیست کیلو گرمی بوده و به انبار هدایت می شود 

تاًمین محیط خنثی صورت می گیرداذت در فرآیند به  . منظور 

 بـرای   واستاندارد 1585ASTMتهیه محصول طبق استاندارد ملی 
–چسبهای امولسیون بر پایه پلی ویلین اسـتات بشـماره  844317

D تولید محصول از روش پلیمریزاسیون امولسـیونی بـه .می باشد

دردلیل سهولت کنترل درجه حـرارت و تغییـرات کـم ویسـکوزیته 
زیرا هدایت حرارت وگرمای .اثنای فرآیندی پلیمریزاسیون می باشد 

ویژه آب نسبت به سایر حلالهای آلـی بیشـتر بـوده و همچنـین بـا 
 3 الـی 0/ 0 5درحدود (عنایت به این روش ذرات پلیمر قطر کمتری 

ضـمناً محصـول نهـایی دارای فـاز )میکرومتر  را دارا خواهد بود و 
 .پایدار تری می باشد

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

یف
رد

 

مواد اولیه      
مشخصات فنیاصلی

واحدمقدار

مین
Ĥت

 

●تن6500بصورت منو مروینیل استارت1

2
بی کربنات

●کیلو گرم6200تنظیم کنندهسیدیم

پر کننده و بسطکربنات سدیم3
●تن320دهنده

با فشار بالا جهتنیتروژن4
●متر مکعب650تأمین محیط خنثی

جهت تصفیه و% 50سود5
●لیتر25000یون زدایی آب

جهت تصفیه و% 30اسید کلریدریک6
●لیتر25000یون زدایی آب

□تن63غلظت دهندهپلی وینیل الکل7

8

نونیل فنیل پلی
اتوماتیک کسی

اتانول
□تن77امولسیفایر

□تن73حلالاتیل استات9

10
نشاسته اکسید

□تن115محافظ کلو ئیدشده

11
پر سلفات
□تن20شروع کننده واکنشپتاسدیم

12
ظروف

پلاستیکی
لیتری از20 - 4

●تن400جنس پلی اتلین

●عدد10000 لیتری220بشکه13

برای پوشش داخلیفیلم پلی اتیلن14
●گرمکیلو5200بشکه ها از جنس



دانسیته پایین

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی- 5

ف
ردی

 

ماشین آلات
تعدادمشخصات فنیوتجهیزات

ین
تأم

 

1
راکتور        
پلیمرازسیو  ن

جهت مراحل اول و دوم  
 متر5/2 -پلیمرازسیون

 2 ارتفاع- همزمان-مکعب

25/1متر قطر

3●

گرم کن2
 -ه و لوله کربن استیلپوست

 سطح انتقال حرارت- لیتر60

 متر مربع2/1
2●

کندانسور3
 - لیتر180 -پوسته و لوله

 لوله فولاد-پوسته فولادی
304ضد زنگ

1●

4
خوش آور برج
عریان کننده

 پوسته-پوسته و لوله
 لوله فولاد ضد زنگ-فولادی
 سطح- لیتری60 -304

ربع متر م3انتقال حرارت
1●

5
سرد کننده
ثانویه

- لیتری600 -پوسته و لوله

پوسته  فولادی ولوله استیل
304

1●

تانک روزانه6
10جهت منو مر و نرم کننده

فولاد ضد زنگ-متر مکعب
304

2●

7
تانک ذخیره
منومر

متر مکعب با پوشش25
فولاد ضد زنگ-اپوکسی

304

2●

تانک ذخیره8
 پلی وینیلجهت امولسیون

 متر مکعب با90-استات
 فولاد ضد-پوشش اپوکسی
زنگ

2●

9
تانک آماده
سازی

جهت ذخیره منو مر و
- متر مکعب7/4 -امولسیون

همزن  دارفولاد ضد زنگ
2●

10
تانک مواد با
●1 فولادی- متر مکعب12حجمکیفیت بالا

11
ستون عریان

کننده
 پوسته و- متر5/3ارتفاع

●1نی از فولادسی

 از- کیلوگرم در ساعت250باکت الویتور12
●1جنس فولاد

13
تانک ذخیره
محصول

-فولادی با روکش اپو کسی

●2 متر مکعب7/7 -همزندار

□1نیمه اتوماتیکدستگاه پرکن14

15
پمپهای بخش
آماده سازی

 از جنس-از نوع سانتریفوژ
●15فولاد

16
پمپ تولید

 چوبچسب

دنده ای فولادی با پوشش
 متر5/2 -ضد خورندگی

مکعب در ساعت
2□

 جنس فولاد-نوع کارتریجفیلتر17

304ضد زنگ
3□

سرد خانه18
 متر2×2×2بالای صفر ابعاد

 -با تجهیزات هاپر تغذیه

 ظروف-کپسول نیتروژن

نگهداری کوچک
1●

●1میکسر محصولسایر تجهیزات19
●1در حد لزوماتتجهیز20

تعدادکارکنان-6
کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

12814646

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

3353141

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8
کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدمینز

730010005002090



اتوماتیک راهنما

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

هزارعدد 200 های فلزی از نوع منومتال دارای کفی فیبر استخوانی ، روکش آلومینیومی ، بست   
و سیم المنت کروم

1 اتوماتیک راهنما

:فرآیند تولید-2

پرچ کاری مونتاژ)4             برش                    )1
بسته بندی)5پرسکاری                           )2
جوشکاری)3

 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

اتوماتیـــک راهنمـــای تولیـــدی ایـــن واحـــد از نـــوع بـــی متـــال بـــوده و 
 .مکانیسم عمل آن حرارتی می باشد

 درپـــوش آلومینیـــومی ،قطعـــات بـــه کـــار رفتـــه در محصـــول شـــامل
مقوایی چرب ، پلاتین مسی ، هسته المنت ، پایه های بست گالوانیزه 
. ، سیم المنت ، بست حلبی ، تیغه فولادی و بست آلومینیومی باشـد 

 .فرآیند تولید محصول شامل مراحل زیر خواهد بود

انواع ورقهای آلمینیومی ، آهن گالولنیزه و حلبـی توسـط : برش -1
 . ابزار برش دستی در اندازه لازم برش می خوردگیوتین و

برش و شکل دهی بسیاری قطعات تولیـدی در ایـن : پرس کاری -2
واحد توسط پرسکاری انجام می گیرد این مرحله شامل شکل دهـی 
درپوش آلومینیومی توسط پـرس هیـدرولیک ، بـرش و فـرم دهـی 

توسط پـرس قطعات تیغه فولادی ، پایه المنت ، پلاتین و بست حلبی 
 .ضربه ای خواهد بود

هسته المنت هر دو از جنس حلبی مـی باشـند بـرای :جوشکاری -3
فیکس شدن آنها به یکدیگر و ثابت شدن المنت  و برقـراری اتصـال 
 .پایه و تیغه فولادی از جوش مقاومتی نقطه ای استفاده خواهد شد

عمـل مونتـاژ محصـول طـی چنـد مرحلـه : پرچکاری و مونتـاژ -4
در حـین عملیـات مونتـاژ عمـل . ط پرچکاری انجام مـی گیـرد توس

 .خمکاری برخی از قطعات به صورت دستی انجام می گیرد

محصول نهایی جهت آسانی حمل و نقل و جلوگیری: بسته بندی-5
از صدمه دیدن آن در جعبه های مقوایی کارتن ها سـه لایـه بسـته 

 .بندی و به انبار محصول منتقل می گردد

اولیّه اصلی-4  : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

واحد  مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

● کیلوگرم ورق آلومینیومی میلی متر1ضخامت  1075 1

● ــر   میلی متر2به ضخامت  179 مترمربع فیبـــــــــــ
استخوانی

2

● کیلوگرم مقوای چرب  13 3

● ــه ضــخام  1020  ــولادی ب ورق گالوانیزه 1تف 4

میلی متر
● ورق مسی میلی متر1ضخامت  21  5

● 400 هزارعدد )2-1(مطابق جدول پرچ مسی 6

● کیلوگرم 57 به ضـخامت  C75فولاد
 میلی متر8

ورق فولاد 7

● متر 20000 سیم کروم روکـش نخـی 
ــخامت  ــه ض ــی2/0ب  میل

متر

ــت ــیم المنـ سـ
کروم

8

● کیلوگرم 33 ــخامت    ــه ض ــی 2/0ب میل ورق حلبی 9

انواع ورق آلومینیومی،
فیدمسی ، حلبی و آهنی س میخ پرچ

محصول



متر
● ــاد  200 هزارعدد ــه ابعــ 34×34×34بــ

میلیمتر
جعبه 10

● عدد 800 ــاد  ــه ابعـ ــه بـ ــه لایـ سـ
 میلی متر350×175×175

کارتن 11

● کیلوگرم 80 ــخامت ــه ض ــی5/0ب  میل
متر

ورق
آلومینیوم

12

) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات وتجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

دادتع مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

● 1 1 پرس تن هیدرولیک6

● 2 20 تـــن تــک بـــا بــرق مصــرفی 2

کیلووات ، ضربه ای
2 پرس

● 1 3 پرس دستی کوچک )m 21( تن به ابعاد4

● تجهیــــــــــــــزات کیلو وات2با برق مصرفی  2
جوشکاری مقاومتی

4

● 1 ــرش  ــول بـ ــداکثر طـ ــا حـ 40بـ

سانتیمتر
5 اتر رومیزیک

● عرض کارگیرامتر  1 6 گیوتین دستی

● 7 لب برگردان 5/0 ×5/0با مساحت  1

● دستی  2 8 انبر پرچ

● سمبه ماتریس  1 9 انواع قالب

● 10 پرس تن ، ضربه ای6 2

 :  تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

30 18 4 1 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

2 6 38

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
470 70 150 00/1600



آجر نیمه اتوماتیک

 : نوع تولیدات– 1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

قالب30000000 کیلوگرم1*8و وزن))سوراخدار(فضای خالی% 20باcm5/5آجرساختمانی باضامتآجر1

: فرآیند تولید-2

تراکم و خروج کل)6حمل باکس فیدر)1
برش شمش کل)7جداسازی ناخالصی ها                           )2
نخشک کرد)8آسیاب غلتکی                                     )3
پخت در کوره هوفمن)9مخلوط کردن                                      )4
انتقال به اکسترودر واکیوم دار و مخلوط کن)5

 : ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی وشرایط عملیاتی– 3

220آجرمورد نظر در این طرح، در حالـت پختـه شـده دارای ابعـاد 

 میلی متر ضـخامت مـی 55 میلی متر عرض و 105میلی متر طول، 
تشـکیل )سـوراخ( درصد حجم آن را فضای خالی 20باشد که حدود 

 میلی متـر 229*114*59ابعاد آجر مورد نظر درحالت تر . می دهد
.  میلـی متـر اسـت 224*107*56و در حالت خشت خشک به ابعـاد 

قدرت تحمل فشار . کیلوگرم باشد 8/1وزن آجر در حالت پخته شده 
. متر مربع باشـد کیلوگرم بر سانتی120تی حداقل این نوع آجر بایس 

رنگ آن متناسب با دمای پخت و همچنین ترکیبات خاک مـی توانـد 
روش تولید آجر چهـار مرحلـه عمـده . بصورت قرمز یا سفید باشد 

 :دارد که عبادتند از

ستخراج خاک-1
آماده سازی وعمل آوری گل آجر وتبدیل به شمش گلی و برش -2

آن به آجر خام
خشک کردن-3
پخت-4

 :در ذیل فرآیند با توضیحات بیشتر ارائه شده است

خـــاک توســـط بیـــل مکـــانیکی، لـــودر و بولـــدوزر از معـــدن خـــاک -1
 .برداشته می شود

های خاک از آن جدا می شـود و سـپس بـه ذرات ریـز   ناخالصی-2
 . درصد آب به آن اضافه می شود30 الی28تبدیل می شود و

تروژن شـده و بـه شـمش گلـی تبـدیل مـی گل وارد دستگاه اکس -3
 .شود

شمش گل به دستگاه برش توسط نوار نقالـه انتقـال مـی بایـد و -4
. بریده می شود

هــــای خــــام روی ارابــــه قــــرار گرفتــــه و بــــه فضــــای خشــــت-5
درتولید(و یا به اتاقک خشک کن)درتولید آجر نیمه اتوماتیک(آفتابی

 .ندانتقال می باید، تا خشک شو) آجر نماماشینی

خشت های خشک شده به کروه هوفمن انتقال       می یابـد ایـن -6
20کوره های بصورت اتاقک های پیوسـته ای اسـت کـه بـه تعـداد 

 عدد بصورت دنبال یکدیگر ساخته شده اند و توسط سوخت 30الی

پاش، سوخت وارد کوره شده  و با احتـراق خـود گرمـای لازم بـه 
 .شوندید تا آجرهای خوب پخته آوجود می

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ین
تأم

واحد  مقدار مشخصات فنی
مواد اولیه
اصلی ف

ردی
 

• تن 56700 آجریزی رسی  خاک 1

):فرآیند،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات وتجهیزات اصلی– 5

ف
ردی

 

ماشین آلات
ینتعدادمشخصات فنیوتجهیزات

تأم
 

•1مترمکعب3جمبه حباکس فیدر1
60لاستیکی بـا عـرض مفیـد نوار نقاله2

مترسانتی
• سری1

•1تن درساعت25ظرفیتمخلوط کن اولیه3
مخلــــــوط کــــــن  4

دومحوره
•1تن درساعت25ظرفیت به

650 وطـــول900بـــه قطـــرآسیاب غلطکی5

میلیمتر
1•

•1دو محورهاکسترودر6

محصول

خاک



ــی و7 ــرش تکــ بــ
گروهی

•1یعدد20

• سری301*50به ابعادپالت حمل خشت8
    کیلـــو30بـــه قـــدرت موتـــورهواکش کوره9

وات
• دستگاه2

• سری1متناسب موتورهای برقتابلوهای برق10
  

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانگارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
129142062

 : کل انرژی موردنیاز-7

)گیگا ژول(سرعت روزانه)مترمکعب( آب روزانه)کیلووات(توان برق

406779

)مترمربع:( زمین وساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
4700900301335



زیپ

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

هزار متر3000دنیر6000سانتی متر ازنخ پلی استر منوفیلامنت40-30-20در اندازه هایزیپ1

 : فرآیند تولید-2

نخ پنبه ای با الیاف مصنوعی.) 1
دستگاه نوار بافی.) 2
منوفیلامنت نایلون.) 3
فنر ساز.) 4
دوخت.) 5
تثبیت.) 6

رنگرزی.) 7
خشک کردن.) 8
برش دادن.) 9

مونتاژ.) 10
کنترل.) 11
بسته بندی.) 12

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3

ید زیپ شامل مراحل سـاخت وآمـاده سـازی مواد،تولیـد روش تول
نواروآماده سازی،تکمیل زیپ با انتهای بسته،تکمیل زیپ با انتهـای 

 .باز،بازرسی وبسته بندی می شود

 :آماده سازی مواد-الف

قطعه کشویی که برای بازوبستن زیپ بکار می رودبوسیله چهار -1
ی تولیـد حمـل یک ماشین ریخته گـری بـرا .ماشین ساخته می شود 

کننده ویک ماشین ریخته گری برای تولید قطعه ای که حمـل کننـده 
بعد از ساخت این قطعات حمل کننـده وقطعـه بصـورت .را می کشد 

وپس ازآن قطعـه .اتوماتیک توسط ماشین  روی هم سوار می شود 
 .مذکور رنگرزی شده وپخته وتکمیل می شود

شـامل دندانـه هـای قسـمتی کـه ): زنجیر زیپ( دندانه های زیپ -2
زیپ است وبه هم متصل می شودویا جدا می باشد بوسیله ماشـین  
که الیاف پلی اسـتر را بـدور منـو فیلامنتهـا مـی بافدوبصـورت دو 
زنجیره جدا ازدندانه های نایلون درآمده و بصـورت  اتوماتیـک بـه 

 .هم جفت شده ویک زنجیرواحد را تشکیل می دهد

ماشین  نوار بافی نواربافی نوار پارچه بایک : نوار باریک پارچه -3
بعدابًه آن متصل می شود که زنجیر زیپ 

 :تولید وآماده سازی نوار-ب

نوار باریک پارچه وزنجیر زیپ توسـط ماشـین بـه هـم متصـل -1
 .شده ونوار زیپ را تشکیل می دهد

 نوارهای به صورت رول پیچیده شده وبه ماشـین رنگـرزی بـا -2
 .تقل می شودفشار وحرارت بالا من

 . نوارهای رنگ شده بصورت اتوماتیک خشک واتو می شود-3

قطعات دندانه نوار بوسیله ماشین ساخته واندازه طول هر زیـپ -4
 .مورد نظر بدست می آید

 :تکمیل زیپ با انتهای بسته-ج

یک بست آلومینیومی در یکـی از دو انتهـای زیـپ قـرارداده مـی -1
 .ننده عمل کندشود تا به عنوان عامل متوقف ک

از داخـل دسـتگاه )نوار زیپ(یک قطعه کشویی هنگامی که روبان -2
 .وصل کننده کشویی عبور می کند به روبان چسبیده می شود

یک قطعه آلومینیومی مشابه ولـی کـوچکتر از قطعـه لازم بـرای -3
بستن زیپ در هر یک از دو طرف دیگر زیپ چسبانده می شـود تـا 

 .الایی عمل کندبصورت متوقف کننده های ب

نوار زیپ به ماشین زیپ تغذیه شده وبه قطعـات مجـزای زیـپ -4
 .بریده می شود

 :تکمیل زیپ با انتهای باز-د

 .یکدانه از طرف چپ زیپ برداشته می شد-1

یک قسمت از نوار باریک پارچـه کـه دندانـه ای روی آن نیسـت -2
 .بوسیله فیلم نایلون روکش داده می شود

درست در زیر هـر تکـه از پوشـش بصورت T)یپنوار ز( روبان-3
 .نایلونی بریده می شود تا زیپهای مجزا بدست آید

در ته زیپ یک بست کار گذاشته می شود در طـرف دیگـر یـک -4
 .قفل قرار داده می شود

قطعه کشویی در طرفی که قفل قرار دارد در انتهـای زیـپ قـرار -5
 .داده می شود

لایی زیپ قرارداده می شود وبه ایـن  دستگاه بالایی در قسمت با -6
 .ترتیب زیپهای با انتهای باز بدست می آید

پس از اتمـام مراحـل بالا،زیـپ بازرسـی : بازرسی وبسته بندی -ه 
 .ودر بسته های مناسب بسته بندی می گردد

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانهمشخصات فنی

ف
ردی

 

مواد اولیه
ینواحدمقداراصلی

تام
 

●هزارمتر5000 گرم بر متر7-11نوار1



فیلامنت پلـی 2
استر

2600 دینر6000

0

●کیلوگرم

رنـگ و مـواد 3
شیمیایی

رنــــگ دیســــبرس و
مواد

●کیلوگرم1420

وسائل بسـته 4
بندی

 هـر عـدد زیـپ بازا

شــــامل ســــلوفان و
کارتن

3000

000

●عدد

ــت 5 ــو بس کش
بالا و پایین

57500 و3نمره

000

●دعد

):آزمایشگاه و تعمیرگاه،فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات اصلی

مشخصات فنی
ینتعداد

تام
 

□12برای ساخت فنرفنرسازی1
□12دوخت فنر2
اتصـــــال بســـــت3

پایین
اتصال دهنده بست

1●

●1جهت رنگ زیپدیگ رنگرزی4
●1ک کننده رنگخشخشک کن5
●1برش6
●5اتصال دهنده بستاتصال بست بالا7
●1دیگ بخار8

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
49 15 17 4 1 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(روزانهسوخت )مترمکعب(روزانهآب )کیلووات(برقتوان

4 9 194

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
720 150 270 2500



جوراب

 : نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار
مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

جین 243000 اسپرتی. کبریتی.مردانه. ژاکارد. جوراب ساده زنان انواع جوراب 1

 : فرآیند تولید-2

بافندگی جوراب زنانه.)1
رنگرزی.) 2
خشک کن.) 3
فرم دهی و تثبیت.) 4
بسته بندی.) 5

شین بافندگی جورابهای مردانه و اسپرتی ما.)6
دوخت و دانه گیری.) 7
اطوکشی..) 8
بسته بندی.) 9

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ویژگیهای فرآیند-3

محصول تولیدی این واحد انواع جورابهای زنانه مردانه و بچه گانه 
نخ مصرفی در تولید جورابهـای زنانـه نـایلون . و اسپرتی می باشد 

 بود در تولید جورابهای مردانه بچـه گانـه و اسـپرتی انـواع خواهد
اسپرتی صد در صد پنبه و اکریلیک کـاربرد ،مختلف نخهای نایلون 

 .دارد

نسبتاً ظریف بدون رنـگ توسـط  جورابهای زنانه از نخهای نایلونی 
دســـتگاه جـــوراب بـــافی گردبـــاف تولیـــد مـــی گـــردد ســـپس عملیـــات

نخهـــای معمـــول. مـــی گیـــردرنگـــرزی نـــایلون توســـط واحـــد انجـــام
عملیات رنگرزی توسط . جورابهای زنانه مشکی و رنگ پا می باشد 

رنگ های اسیدی و یا مستقیم در محـیط اسـیدی بـه همـراه سـایر 
سـپس جورابهـای رنگـرزی شـده . مواد تصادفی انجـام مـی گیـرد 

سپس عمل فرم دهی و تثبیت توسط. خشک می گردند،آبکشی شده

نهایتاً بسته بندی محصـول . م انجام می گیرد بخار و شابلونهای گر 
 .در کیسه های سلوفانی و جعبه های مقوایی انجام می گیرد

بچـه گانـه و اسـپرتی توسـط دو دسـتگاه ،تولید جورابهای مردانه 
تفـاوت عمـده ایـن دسـته از . ساده باف و ژاکارد انجـام مـی گیـرد 

و پنجـه جورابها با جورابهای زنانه انجـام عمـل فـرم دهـی پاشـنه 
قطـر سـیلندر . توسط خود ماشین به صورت اتوماتیـک مـی باشـد 

عمـدتاً جورابهـای . بافت بسته به اندازه تولیـدات متغیـر مـی باشـد 
اسپرتی و بچه گانه توسط ماشین های جوراب بافی ژاکـارد تولیـد 

 .می گردد

ساقه و کشبافی می،پاشنه،پس از عمل بافت که شامل بافت سرپنجه
نکه دوخت سـرپنجه و کشـبافی و دانـه گیـری در باشد عمل برش ل 

معمولاً در بافت این دسته از جورابها . صورت لزوم انجام می گیرد 
از نخهای رنگی استفاده شده کمتر نیـاز بـه رنگـرزی پـس از عمـل 
نهایتاً عمل اطوکشی توسـط بخـار و شـابلنهای  بافت خواهندداشت 

د پـس از نصـب گرم و شکل دهی نهایی انجام شده جورابهای تولی ـ
یـک (  عدد 12برچسب در کیسه های سلوفانی و جعبه های مقوایی 

 .بسته بندی خواهند گردید) دو جین

 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالانه

ف
ردی

 

مواداولیه
اصلی

مشخصات فنی

واحدمقدار

ین
تام

 

نــایلون جهــت تولیــد نخ1
جورابهای زنانه

●کیلوگرم35259

لون جهــت تولیــد نــاینخ2
جورابهامردانه

●کیلوگرم1080

●کیلوگرم1260آکریلیکنخ3
●کیلوگرم1260صد در صد پنبهنخ4
●کیلوگرم974صددرصد پلی استرنخ5
جعبه جهـت 6

جورابهـــای
مردانه

مقوایی به ابعاد
ــانتی10*8 * 30  ســـ

متر

●عدد388

●عدد2000مقوایی سه لایهکارتن7
●کیلوگرم50جهت بسته بندیسبچ8



ــه9 کیســــــ
سلفون

●کیلوگرم1200جهت بسته بندی

مناسب برای رنگـرزی رنگ10
نایلون

●کیلوگرم413

ــید11 اســـــــ
استیک

●کیلوگرم206ماده تعاونی رنگرزی

ــولفات12 ســـ
آمونیوم

●کیلوگرم103ماده تعاونی رنگرزی

●کیلوگرم5ماده تعاونی رنگرزینرم کننده13

ازجــــــنس لاســــــیتککش14
طبیعی

●کیلوگرم3645

):آزمایشگاه و تعمیرگاه. فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تام

 

●6 جین در ساعت5/3زنانه بافت ساده1
●3ت جین در ساع5/2زنانه بافت نقشه دار2
●3یک جین در ساعتمردانه بافت طرح دار3
●2 جین در ساعت25/1بچه گانه4
●2 جین در ساعت3)نقشه دار( اسپرتی5
●2 جین در ساعت5/4درشت بافت کبریتی6
□1 جین در ساعت5نازک بافت ساده7
نــازک بافــت نقشــــه دار 8

استیکل خط تولید
□1 جین در ساعت5/4

●2 دوجین در ساعت40دوزندگی9
●3 دوجین در ساعت20دانه گیری10
●1 دوجین در ساعت80رنگرزی11
●1 دوجین در ساعت80شستشو12
●24 دوجین در ساعت80اطو13

+

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
11518424

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر معکب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

1522055

)متر مربع: (  زمین و ساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
3800720801095



سر شیشه لاستیکی

:نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

واحد مقدار

مشخصات فنی تولیدات

ف
ردی

 

هزار عدد 3240  بوزن متوسط 2468از نوع سیلیکونی جهت تغذیه کودکان مطابق استاندارد ملی 
 گرم9/5

1 سر شیشه لاستیکی

 :فرآیند تولید-

شکل دادن توسط پرس)6      آماده سازی و اختلاط مواد          )1
پخت)7آسیاب و ورقه نمودن                       )2
بسته بندی  )8برش دادن                                     )3

: ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

با توجه به استانداردهای موجود از لاستیک با پایه سیلیکونی جهت 
. صول استفاده شده استتولید مح

. نکات فنی و شرایط عملیاتی تولید به شرح زیر می باشد

موادی که با درصد های پایین درآمیزه استفاده می شوند باید با-1
چـرا کـه اغلـب نقـش کلیـدی در . دقت بالاتری اندازه گیری شـوند 

بـه . خواص بعدی آمیزه و نیز محصول ساخته شـده از آن دارنـد 
 دو ترازو با دقـت و دو ظرفیـت متفـاوت مـورد اسـتفاده دلایل فوق

 گـرم و 10 کیلـوگرم و بـا دقـت 25قرار می گیرد اولی بـا ظرفیـت 
 . گرم می باشد1 کیلوگرم و دقت1دومی با ظرفیت

.  درجه سانتیگراد در آون می باشد300دمای پخت-2

قبل از آون پخت ، ضایعات قابل بازیابی و پـس از مرحلـه پخـت -3
. ایعات دورریزی می شوندض

اساسـاً در حـین  کنترل کیفیت محصول بسیار با اهمیت می باشد و 
عمدتاً شـامل کنتـرل  تولید بر روی محصولات صورت می گیرد که 
دقیق ترکیب درصد آمیزه ، اخـتلاط مناسـب آمیـزه ، قطـر مناسـب 
ورقه تولیدی ، برش به ابعاد مناسب ورقه تولیدی ، برش بـه ابعـاد 

. ب ، شکل دهی صحیح و کنترل پخت می باشدمناس

اولیّه اصلی-4 : مواد 

مصرف سالیانه

ین
تĤم

 

واحد مقدار
مشخصات فنی اولیهّ مواد 

اصلی ف
ردی

 

□ تن 40/18 ماده اصلی تولید لاســــــــــتیک 
سیلیکونی

1

● کیلوگرم  164 پودر به منظور ایجـاد  
اتصالات عرضی

گوگرد 2

□ کیلوگرم  هنـده بـه امـر شتاب د  164
پخت

دی بنز تیازیل 
دی سولفاید

3

□ کیلوگرم  102 ــه امــر    ــده ب کمــک دهن
پخت

ــید اســــــــــ
استئاریک

4

□ کیلوگرم  فعال کننده  410 اکسید روی  5

□ کیلوگرم  102 آنتی اکسیدان ــتئارات  اســـــ
کادمیم

6

● تن  ، نــرمDOPروغــن  20/10
کننــده جهــت ســهولت

ــ لدی اکتیـــــ
فتالات

7

عملیات قالب گیری
□ کیلوگرم  102 به منظور کمک فرآینـد  

و سهولت قالب گیری
رزیـــــــــــن

کومارین
8

● هزارعدد جهت بسته بندی  3337 پلاستیک  9

● هزارعدد جهت بسته بندی  3370 جعبه مقوایی  10

● عدد جهت بسته بندی  13350 کارتن  11

):زمایشگاه وتعمیرگاهفرآیند تولید،آ( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تĤم

 

تعداد مشخصات فنی ماشین آلات
و تجهیزات ف

ردی
 

□ 1 شامل سیستم هـای اخـتلاط ، 
آسیابها ، دسـتگاههای بـرش 

شکل دادن و آون پخت  

خــط کامــل تولیــد 
سرشیشه لاستیکی

1

● 2 ترازو گرم10 کیلو و با دقت100تا  1

● 3 ترازو گرم1 کیلو و با دقت10تا  1

● تجهیزات آزمایشگاه     1
و کارگاه

4

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنان کارگرساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

12 3 1 3 0 1

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

2 5 114

)مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

ناکل زیرب کل انبارها سالن تولید زمین
470 95 130 1600



ظروف سرامیکی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

کیلوگرم705250000با مشخصات وویژگی های  استانداردهای ملی ایران با شمارهظروف سرامیکی1

 :فرآیند تولید-2

 .

 :ویژگیهای فرآیند،نکات فنی وشرایط عملیاتی-3

مواد اولیه ساخت بدنـه کـه بطورفرمولـه شـده و آمـاده خریـداری 
گردیده توزین وبا حجم معینی آب ووزن مشخص گلوله در بالمیـل 

 برسـدپس  مش120 ساعت سایش داده تابه دانه بندی حدود8بمدت 
از عبوراز الک وپره به منظور جداسازی ناخالصی هاوذرات درشت
بـــه بلانجـــر منتقـــل نمـــوده تابـــه ســـرعت مـــداوم یکنواخـــت وآهســـته

چرخیده واز ته نشینی مواد جلوگیری شود سپس دوغـاب حاصـل 
 .به قسمت ریخته گری منتقل می گردد

مانحاصله به قالبهای مخصوص منتقل شدوزدوغابپس از اینکه
 دقیقه به قطعات داده شـده قطعـه رااز 25-20گرایش مناسب حدود 

قالب خارج وپس از بازرسی وپرداخت وچسباندن  قطعات به هم به 
بعداز خشـک .درجه سانتی گراد حمل میگردد 80خشک کن با دمای 

شدن قطعات روی صغحه نسوز چیده وبه کوره پخـت بدنـه کـه از 
 .نوع شاتلی می باشد حمل میگردد

 سـاعت ودردمـای 3-4 درجه سـانتیکراد وحـدود 1000مای پخت د

 .ساعت کل زمان پخت بطول می انجامد24ماکزیمم و

نمونه ها پس از سردشدن وخروج ازکوره تمیزوبازرسی شده وبه 
قسمت لعاب کاری منتقل وبه روش غوطه وری لعـاب زده وپـس از 

 .میگرددکنترل وتمیز کردن به کوره پخت لعاب از نوع شاتلی منتقل

1140-1180 سـاعت ودر دمـای 5-8قطعات در ایـن کـوره بمـدت 

 ســـاعت کـــل زمـــان پخـــت مـــی گـــرددوپس از سردشـــدن24وجمعـــاً

نمونـه هـا نیـز در ایـن .وخروج وپس از کنترل درجه بندی میگـردد 
 ساعت پخـت 3-5  درجه سانتیگرادوبمدت 500-800کوره دردمای

وپس از بازرسـی وپس از سردشد نمونه ها از کوره خارج میگـردد 
 .درکوره و همراه با منقسم بسته بندی وبانبار منتقل می گردد

پودر لعاب آماده شده توزین ودر صورت نیاز به  :جهت تهیه دوغاب
لعاب رنگی وبراساس در خواست بازار میزان معینـی رنـگ بـه آن 
اضافه ودر میکسر با آب مخلوط وسپس به الک وپره منتقل شده تا 

رات درشت آن گرفته وبسالن ریخته گری منتقل در ناخالصی ها وذ 
مجدداً الک دستی شده وبه قسمت لعـاب کـاری حمـل میگـردد  آنجا 

برای تهیه قالب گچی نیز ابتدا از مدل مورد نظر قالب گچـی  اولیـه .
سـاخته وسـپس قالـب گچـی تهیه وبرآن اساس قالب مادر یا قالـب

رار میگیرد تهیه می نهائی که در قسمت ریخته گری مورد استفاده ق 
 .شود

مواد اولیه

بالمیل)1

بلانچر)3

تخلیه)5
قالب)4

لعاب زنی)7
کوره پخت بدنه)8 الک ویبره)2
کوره پخت لعاب) 9

تزئین ودکور)10
کوره پخت)11
بسته بندی)12 خشک کن)6



 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه اصلی
مشخصات

فنی
واحدمقدار

ین
تأم

 

●تن290 ماده اولیهپودر آماده ساخت بدنه1
●12 ماده اولیهپودر لعاب2
□عدد15000-عکس برگردان3
●کیلو400-رنگ4
●کیلو5-رزین5
●کیلو150-رزین پرکننده6
●تن31-گچ صنعتی7
ــته کارتن8 ــت بس جه

بندی
●تن4/3

●کیلو120-لاک والکل ولاستیک9
صــفحه نســوز وپایــه 10

نسوز
●عدد700-

):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات
وتجهیزات

ینتعدادنیمشخصات ف
تأم

 

●12002بالمبل1

●30006بلانچر2

●2001به حجممیکسر لعاب3

●1 متر2×2×2به ابعادخشک کن4

●2-پمپ های دوغاب5

●6 متر80/1×80/1×2/2کوره پخت بدنه ولعاب6

●1 متر8/1×90×90کوره پخت دکور7

●2802و120با مشالک ویبره8

 :دادکارکنانتع-6

کل کارکنانکارگرسادهکارگرماهرتکنسینکارشناسیمدیریت
113221050

 : کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلووات(توان برق

2422511

)مترمربع:(زمین و ساختمانها-8

کل زیربناکل انبارهاسالن تولیدزمین
680012004001930



چسب استیکی

 :نوع تولیدات-1

ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

مشخصات فنیتولیدات
واحدمقدار

 8دلخل کپسول پلاستیکی از جنس پلی اتیلن، به وزنچسب استیکی1

هزار عدد200گرم به صورت امولسیون روغن در آب

 : فرآیند تولید-2

پرسازی.)4         تزریق پلاستیک                        .)1
بسته بندی.)5مونتاژ قطعات پلاستیکی تیوپ             .)2
تهیه چوب و قرار گرفتن از مخزن پرکن.)3

عملیاتی:شرایط وفنینکاتفرآیند، ویژگیهای- 3
چسب اسـتیکی از کپسـولی کـه بعنـوان در برگیرنـده مـاده چسـب 

پسـول محسوب می شود ساخته شده اسـت کـه قطعـات متشـکله ک 
 :نگهدارنده عبارتند از

 در پـوش در ذیـل -4 پایه متحرک -3 محور حلزونی -2بدنه -1
 :فرآیند تولید تشریح گردیده است

تزریق پلاسـتیک تولیـد قطعـات پلاسـتیکی لازم جهـت تیـوپ -1
ایـن . چسب استیکی به روش تزریق پلاستیک انجام می گیـرد 

 .قطعات از پلی اتیلن سبک و سنگین ساخته می شود

ـــه قطعــات: مـــو نتــاژ قطعـــات پلاســتیکی تیـــوپ-2 در ایــن مرحل
پلاستیکی تیوپ شامل پایه متحـرک ، بدنـه و محـور حلزونـی 

در ضمن برچسب مشخصات . روی یکدیگر مو نتاژ می گردد 
 .در این مرحله روی بدنه تیوپ نصب می گردد

برای تولید چسب ابتدا خاک سفید را در آب حل :  تهیه چسب -3
اضافه کردن امولسـی فـایر بـه همـراه روغـن نموده سپس با 

کوچک عمل همزن صورت می گیرد پس از ایجاد یک مخلـوط 
همگین سایر مواد تشکیل دهنده بـه آن اضـافه مـی گـردد در 
نهایت چسب تولیدی درون سـیلندر دسـتگاه پـرکن قـرار مـی 

 .گیرد

تیوپ های مونتاژ شده داخل حفره های پرکن قرار :  پرسازی-4
سـپس . لازم چسـب درون آن ریختـه مـی شـود گرفته مقدار 

توسط دستگاه اتوماتیک در پوش چسب روی تیوپ قرار مـی 
 .گیرد

آخرین مرحله تولید در این واحد بسته بندی مـی : بسته بندی -5
باشد که شامل قرار گـرفتن تعـدادی از تیـوپ هـای پـر شـده 

50نهایتاً . درون کیسه های سلیفونی و جعبه مقوایی می باشد 

از جعبه های مقوایی در یک کارتن مقوایی بزرگتر بسـته عدد 
. بندی نهایی می گردد

  :  مواد اولیه اصلی-4

مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه
اصلی

مشخصات فنی
واحدمقدار

ین
تأم

 

●کیلو گرم2223سبکپلی اتیلن1
●کیلو گرم8830سنگینپلی اتیلن2
●کیلو گرم428محلول در آب% 48دکسترین3

 درصد5/17سفیددکسترین4
●کیلو گرم214محلول در آب سرد

سلوفان رنگی چاپبرچسب5
●هزار عدد200شده

●هزار عدد10مقواییجعبه6

30×20به ابعادسلوفان7

●هزار عدد10سانتیمتر

31×61×45به ابعادکارتن8

●عدد200سانتیمتر

):فرآیند تولید،آزمایشگاه و تعمیرگاه(ت و تجهیزات اصلی ماشین آلا- 5

ف
ردی

 

ماشین آلات و
تجهیزات

ینتعدادمشخصات فنی
تأم

 

1
دستگاه تزریق

●2 گرمی150پلاستیک

)مخلوط کن(همزن2

 کیلو گرم15 -20به ظرفیت
 کیلو وات و2با برق مصرفی

 دور در دقیقه600 تا500
1●

 و مجهز به میزپنو ماتیکیپرکن3

●1با استفاده(گردان اتو ماتیک

مواد اولیه چسب
برچسب

پلی اتیلن

محصول



)از میکرو سوئیچ و سنسور

●1 لیتر در دقیقه150هوادهیکمپرسور4
●5تزریق پلاستیکقالب5

 : تعداد کارکنان-6

کل کارکنانکارگر سادهکارگر ماهرتکنسینکارشناسیمدیریت

1014414

 : نیازکل انرژی مورد-7

)گیگاژول(سوخت روزانه)متر مکعب(آب روزانه)کیلو وات(توان برق

6162

)متر مربع:( زمین و ساختمانها-8

کل زیر بناکل انبارهاسالن تولیدزمین
00/140015040390



 www.dzbook.ir                                                     دوم جلد ( آشنایی با طرح هاي توجیهی کسب و کار                                                  (  
 

  رضا فریدون نژاد:گردآوري و تنظیم                                                کتاب ممنوع و قابل پیگیري می باشد      فروش و هرگونه تغییر در محتواي این  166
 

  . . .الکترونیکی دانش و زندگی ارتباط با مجموعه 

  دانلود رایگان کتابهاي الکترونیکی متنوع و مفید دانش و زندگی 

  الکترونیکی دانش و زندگی ماهنامهدانلود رایگان 

  دانلود رایگان برنامه هاي دانش همراه
  و کاربردي  مفیدمنتخب مجموعه مقالات 

  

  را دنبال کنید دانش و زندگی
 

  

Cloob    Facebook    Email    WebSite 
  

  

  

  موفق باشیدو  سلامتمثبت ، 

 رضا فریدون نژاد

http://www.cloob.com/name/dzbook
https://www.facebook.com/dzbook.ir
mailto:rezaf1390@gmail.com
http://www.dzbook.ir

	طرح های توجیهی کسب و کار جلد دوم
	کتابهاي الکترونیکی منتشر شده از همین مجموعه را "رایگان" دانلود کنید
	در این کتاب می خوانید
	مقدمه
	آشنایی با  نمونه طرح های توجیهی 
	پوشش دهی الکترواستاتیکی
	بطری پلاستیکی
	سموم مایع کشاورزی
	بازیا فت فیلتر و سایر مواد ضایعاتی روغن
	دستمال کاغذی بصورت رول و بسته بندی
	دیوار پیش ساخته گچی
	تور ماهیگیری
	شمع روشنایی خانگی
	باز یابی نقره از فیلم و محلول ظهور فیلم
	صابون بهداشتی
	کفپوش پی وی سی
	اسپری حشره کش
	شلنگ های فشار قوی
	کیف
	گچ ساختمانی
	چرم مصنوعی پلی اورتان
	رینگ چرخ خودرو
	روغن ترانسفورماتور
	دستکش خانگی ، صنعتی و طبی
	بسته های فلزی
	مصنوعات جوش پلاستیک
	آجر سفالی
	چینی بهداشتی
	پنجره های کرکره ای
	نخ خیاطی و گلدوزی
	روفرشی
	واکس کفش
	سولفات سدیم
	قوطی کنسرو
	کیسه وگونی پلی پروپیلن
	اکسید روی
	سیلیکات سدیم
	پارافین صنعتی
	رنگهای ساختمانی (روغنی و پلاستیکی)
	داشبورد خودرو
	شلنگ پی وی سی
	آب ژاول (هیپو کلریت سدیم)
	سیم ظرفشویی
	پوشش مصنوعی سوسیس و کالباس
	پشم سنگ
	بازیابی ضایعات پلاستیکی
	چاقو، قاشق و چنگال
	لباس زیر ( سری دوزی )
	ترموس و یخدان
	پیچ چوب و پیچ خودکار
	پوشش دهی تحت خلاء
	مصنوعات چرمی
	دستمال شستشو ( تنظیف )
	انواع واشر
	فتیله وسایل نفت سوز
	سیم خار دار
	قاب چراغهای سقفی و دیواری با لامپفلوئورسنت
	اکسیژن،آرگون ونیتروژن
	محصولات پلاستیکی
	پیچ سازی خودرو
	دوشاخه و سر پیچ
	تریکو کشباف
	چسب کفش
	توری پشه گیر
	چراغهای خیابانی
	پستانک بچه
	چراغهای راهنما و خطر
	سولفات روی
	جعبه پلاستیکی (میوه ،شیرونوشابه)
	چسب پی وی سی
	کفش چرمی
	پودر سفید کننده
	دستگش چرمی
	آهک ساختمانی
	طناب فولادی با قدرت کشش
	برس سر و شانه پلاستیکی
	استئارات کلسیم
	ورقهای پلاستیک سلولی (حبابدار)
	چسب چوب(بر پایه پلی وینیل استات)
	اتوماتیک راهنما
	آجر نیمه اتوماتیک
	زیپ
	جوراب
	سر شیشه لاستیکی
	ظروف سرامیکی
	چسب استیکی

	ارتباط با مجموعه الکترونیکی دانش و زندگی

