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١٠٣٧

 ظروف تفلون
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 1 ظروف تفلون  لیتری از جنس آلومینیوم با پوشش تفلون 10 لیتری الی 1قابلمه و تابه از سایز 211 تن
 
 : فرآیند تولید-2
 

 برش.) 1
 پرس.) 2
 کنترل .) 3
 انبار قطعات.) 4
 قرص گرم کن.) 5

 شستشو و آماده سازی.) 6
 پاشش تفلون دو مرحله.) 7
 پخت تفلون.)8
 پرس و قالبگیری.) 9

 پاشش رنگ کوره ای.) 10

 پخت رنگ.)11
 آرایش ته ظرف.)12
 مونتاژ.)13
 دسته بندی.)14
 انبار محصول.) 15

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

ه قطعات تشـکیل دهنـده و     همانگونه که در نمودار فرآیند آورده شد      
 :عملیات لازم جهت تولید محصول به شرح ذیل می باشد

  بدنه -4 درب -3 دسته فلزی -2 دسته باکالیتی -1
 :شامل مراحل زیر است: تولید دسته با کالیتی: الف

تا درجـه حـرارت حـدود       ) قرص با کالیت    (  گرم کردن با کالیت      -1
 . درجه سانتیگراد180

ی جهـت تکمیـل مرحلـه قبـل و تولیـد دسـته بـا            عملیات پرسکار  -2
 .کالیتی

 انجام عملیات بازرسی دسته با کالیتی از لحاظ عدم شکستگی یا  -3
 .ترک و نیز یکنواختی

 : تولید دسته با کالیتی -ب
 . میلی متر10 برش ورقه فلزی به ضخامت -1
توسط پرس شکل مورد نظر     ،  به قطعه تولید شده در مرحله قبل       -2

 .شودداده می 
 در این مقطع کنترل قطعه تولید شـده از لحـاظ ابعـاد و نداشـتن                -3

 .پلیسه انجام می شود
 : تولید درب-ج
 میلی متر بصورت گرده به   2 ورقه آلومینیمی به ضخامت حدود       -1

 .قطرهای مورد نظر جهت تولید درب و بدنه بریده می شود

 . عملیات شستشوی گرده ها انجام می شود-2
شش گرده مورد نظر توسط پـرس کشـش انجـام مـی              عملیات ک  -3

 .شود
( بازرسی و کنترل روی قطعه تولید شده مرحلـه قبـل             : C 1کنترل  
 .ابعاد صورت می گیرد، از لحاظ شکل ظاهری) درب 

 :  تولید بدنه-د
گرده مورد نظر جهت تولید بدنـه تحـت         ،  بعد از مرحله شستشو    -1

رف مـورد نظـر از      عملیات کشش قرار مـی گیـرد و متناسـب بـا ظ ـ            
 .ضخامت آن کاسته می شود

در ) پلی تترا فلوئـور اتـیلن     ( در این مرحله عملیات پاشش تفلون        -2
 .قسمت داخلی بدنه انجام می گیرد

 درجـه سـانتی گـراد    400 عملیات پخت تفلون در درجه حـرارت        -3
 .انجام می شود

نـوع  (  عملیات رنگ کاری قسمت بیرونی بدنه انجـام مـی شـود              -4
 ). کوره ای می باشد رنگ

 درجـه سـانتی گـراد       200 عملیات پخت رنگ در درجـه حـرارت          -5
 .انجام می شود
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١٠٣٨

 : مواد اولیه اصلی-4
 سالانه مصرف

ین
تأم

 مقدار واحد 
مــواد اولیــه   فنی مشخصات

ف اصلی
ردی

 

 1 ورق آلومینیوم  208 تن ●
● 

 عدد
1620
000 

پــــیچ و پــــرچ   
 آلومینیومی

2 

● 
 عدد

5850
0 

 3 رتنکا 

 4 پودر تفلون  6650 کیلوگرم □
 5 پودر باکالیت  24 تن □

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

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تعداد
ــین آلات و  ماشـــ

ف تجهیزات
ردی

 

● 2 

 متـر  4 تنـی مسـاحت   150
 22 بــرق مصــرفی -مربــع

 کیلووات

 1 پرس هیدرولیکی

● 1 

ــر 5/1 مســاحت تــن80  مت
ــرف    ــرق مص ــع ب  12مرب

 کیلووات

 2 پرس هیدرولیک

● 1 

 درجــه ســانتی گــراد 400
 – متر مربـع     100مساحت  

  کیلووات8برق مصرفی 

کـــوره ریلـــی پخـــت 
 تفلون

3 

● 1 

 درجــه ســانتی گــراد 200
 – متـر مربـع      52مساحت  

  کیلووات7برق مصرفی 

 4 کوره ریلی پخت رنگ

 5 قالب دستگاه پرس  1 ●

 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

39 10 15 2 1 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

9 10 238 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
1700 510 870 6000 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


