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 فلاسک چای
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 سـانتی   13 سانتی متر و قطـر مقطـع         25 گرم و ارتفاع     7500 لیتر و وزن خالی      1به حجم    100000 عدد
 1 فلاسک چای متر

 
 : فرآیند تولید-2
 

 برش.) 1
 خم دولبه.) 2
 نورد.) 3
 دنهجوش دادن ب.) 4

 سوراخ کاری.) 5
 رنگ پاشی.) 6
 پخت رنگ.) 7
 بر چسب زنی .) 8

 تثبیت عکس برگردان.) 9
 مونتاژ.) 10
 کنترل و بسته بندی .) 11

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

روش تولید محصول اصولا بر اساس روش ارائه شده در زیر مـی            
رم و شکل ظاهری متفاوت     ف، )حجم( باشد لیکن فقط از نظر ظرفیت       

است و علت انتخاب روش مزبور به لحاظ عدم پیچیـدگی قطعـات و              
در داخـل کشـور مـی       ) پلاستیکی  ( نیز قابل تامین بودن مواد اولیه       

 .باشد
جهت تولید فلز مورد نظر قطعات زیر مورد نیـاز اسـت کـه پـس از                 

 .مونتاژ شدن تبدیل به فلاسک می گردد
 گرم دارای   45ستیکی بادی است به وزن      قطعه پلا :  درب فلاسک  -1

رزوه بوده و با پیچ شدن به دهانه فلاسک باعث بسـته شـدن درب               
فلاسک می گردد و جهت تولید آن ابتدا پلی اتیلن دانسـیته پـایین را               
به وسیله میکسر با مستربچ و رنگ مخلوط و پس از مخلوط شـدن              

ولیـد ایـن    به داخل قیف دستگاه بادی منتقل می گردد کـه ظرفیـت ت            
 قطعه می شود 480دستگاه در هر دقیقه یک عدد می باشد که جمعاً   

ــه 117( اضــافات آن را  ــات ناشــی از  )  قطع جهــت ضــایعات و تلف
آسیب   دستگاه و برق و سایر عوامل می باشد ظمناً ضایعات مجدداً            

 .گشته مورد استفاده قرار می گیرد
انسیته بالا کـه دارای  از جنس پلی اتیلن با د   :  بالا و دسته فلاسک    -2

 160 گرم می باشد و بـه وسـیله دسـتگاه تزریقـی             150وزنی برابر   
تولیـد مـی    ) به دلیل بالا رفتن کیفیـت از نظـر ظـاهر            ( گرمی آلمانی   

شود و دارای رزوه ای جهت ارتباط با رزوه درب جهت بسته شدن        
 دقیقـه طـول     2/1درب فلاسک می باشد که میزان تولید هر عدد آن           

 عدد اضافی جهت ضایعات و توقفات در نظر گرفتـه           37د و   می کش 
مــورد ) پــس از آســیاب (  مجــدداً ضــایعاتشــده اســت ظمنــاً 

 .استفاده قرار می گیرد
از جنس پلی اتیلن دانسیته بالا بوده علاوه بر تمـاس           :  ته فلاسک  -3

با بالای ) شیشه فلاسک ( ته فلاسک با زمین موجب نگهداری حباب 
 گرمی تولید و وزنی 80و بوسیله دستگاه تزریقی . فلاسک می شود  

 تولیـد مـی     بکشـد  دقیقه گرم می باشد که در هریـک         75برابر  
 قطعه اضافی بدلیل ضایعات و توقعات در نظـر گرفتـه            117گردد و   

 .شده است
از جنس پلی اتیلن دانسیته بالا می باشد و :  نگهدارنده ته فالاسک -4

و باعــث ) ه رزوه هــر کــدام بوســیل( ، بــا تــه فلاســک پــیچ خــورده
 گرمـی مـی باشـد و    25نگهداری تـه فلاسـک مـی شـود و وزن آن           

تولید ) در هر دقیقه دو قطعه      (  گرمی   30 تزریق   دستگاهبوسیله  
 .می گردد

سی نرم و بیرنـگ مـی باشـد و          ، وی، پی جنسکه از   :  واشر -5
باعث آب بندی و نیز جلوگیری از فشار درب و ته فلاسک به حباب              

 . گرمی تولید می شود30ردد و بوسیله دستگاه تزریق می گ
جهت تولید بدنه ابتـدا ورق فلـزی لاک خـورده           :  تولید بدنه فلزی   -6

ــوتینی   ــیله گیـ ــی ( بوسـ ــاد    ) برشـ ــه ابعـ ــه ای و بـ ــه ذورنقـ بـ
cm41×38×17×7    مدت زمان مورد نیاز بطور متوسط      (  بریده شده
 سانتی متر که 38 و 41ابعاد (  بالا و پائین لبهسپس دو  )  ثانیه   30

 میلـی   2به انـدازه    )  ثانیه است    20مدت زمان جهت انجام عمل فوق       
متر خم گردیده این خم علاوه بـر بـالابردن کیفیـت ظـاهری باعـث                
نگهداری ته و بالای فلاسک می شود و بعد از آن بوسـیله دسـتگاه               
نورد گردیده تا به شکل استوانه در آید و جهت ثابت بودن بوسـیله              

مدت زمان (  جوش در سه نقطه اتصال دو لبه جوش می گردد    نقطه
و بعدا جهت بستن    )  ثانیه می باشد     20مورد نیاز جهت عمل مزبور      

پیچ از داخل بدنه به دسته فلاسـک بوسـیله پـرس دسـتی در نقطـه                 
. (  میلی متر سوراخ مـی شـود   2محل تماس دسته به بدنه و به قطر         

زمـان تولیـد بدنـه    ) می باشـد   ثانیه 10زمان مورد نیاز جهت پرس    
 ).جهت تولید هر بدنه (  می انجامد بطول دقیقه 2/1حداکثر 
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پــس از عملیــات :  عملیــات رنــگ کــاری و عکــس برگــردان زدن-7
قسـمت رنـگ    (  چرخـان    هـای  فوق بر روی پایـه       بدنهفلزکاری  

قرار گرفته سپس بوسیله پیسـتوله رنـگ پاشـی و           ) پاشی آبشاری   
ی به اطاقک پخت تونلی هدایت که پس از پختـه     توسط نوار نقاله فلز   

شدن رنگ از کوره رنگ خارج می گردد و میزان زمان مـورد نیـاز               
 ثانیـه بطـول مـی       35جهت رنگ پاشـی و پخـت آن بطـور متوسـط             

انجامد و روش کار بدین طریق است که یک روش روز رنگ کـاری              
بطول  ثانیه 35نیز ) و روز بعد همان بدنه رنگ شده عکس برگردان    

می انجامد و روش کار بدین طریق است که یک روز رنگ کـاری و               
روز بعد همان بدنه رنگ شده عکـس برگـدان زده مـی شـود و بـه                  

 35نیـز   ) زدن عکـس برگـردان      ( کوره رنگ می رود و عمل مزبـور       
 قطعـه رنـگ     800ثانیه بطول می انجامد لذا بطـور متوسـط روزانـه            

 .ن انجام دادکاری یا زدن عکس برگردان را می توا
پس از آماده شدن قطعات پلاستیکی و بدنه سایر :  قسمت مونتاژ-8

به سالن مونتاژ حمل و بوسیله      ) حباب پیچ   ( قطعات خریداری شده    
کارگران ماهر مونتاژ بازرسی می شوند و پس از مونتاژ در داخـل             

 عدد فلاسک را در یـک کـارتن   30جعبه چاپ شده بسته بندی و هر   
 انبار محصول منتقل می شوند کنترل کیفیـت تولیـدات   بسته بندی و  

به روش چشـمی و انـدازه گیـری قطعـات پلاسـتیکی و نیـز تسـت                  
ضخامت و سـختی رنـگ و در نهایـت در قسـمت مونتـاژ تولیـدات                 

 .بازرسی نهایی صورت میگیرد
 
 : مواد اولیه اصلی-4

 سالانه مصرف

ین
تأم

 ارمقد واحد 
 فنی مشخصات

ــه  ــواد اولیـ مـ
ف اصلی

ردی
 

 105000 عدد □

از جنس شیشـه هـای      
بـــور و ســـیلیکات و  
ــت در  دارای مقاومــــ

 1 )حباب( شیشه 

برابــر گرمــا و شــوک 
ــم   ــه حج ــی و ب حرارت

 یک لیتر

 25 تن ●

با چگالی بالا و درجـه      
ــرارت ذوب   135حــــ
 درجه سانتی گراد

 2 پلی اتیلن

 5 تن ●

بـــا چگـــالی پـــایین و 
درجــه حــرارت ذوب  

ــانتی  130 ــه سـ  درجـ
 گراد

 3 پلی اتیلن

 1250 کیلوگرم ●

 200باقابلیت پخت تـا     
درجه سانتی گراد کـه     
بصــورت پاشــیدن بــه 
ــتولت  پیســــــــــــــ
الکترواســــــــــتاتیک 

 صورت می گیرد

ــوره ای  ــگ کـ رنـ
 بصورت پودری

4 

 105000 عدد ●
ــه   ــذ آغشــته ب ــا کاغ ب

 گلیزر
 5 عکس برگردان 

 35 عدد □
 میلیمتـر  5به ضخامت  
 لاک خورده

 6 ورق فولادی

 105000 تن ●
 26×16×13بــه ابعــاد 
 سانتیمتر

 7 جعبه مقوایی

 
 
 
 
 
 
 

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

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تولید
ــین آلات و  ماشــــــ

ف تجهیزات
ردی

 

● 1 

ــرل   200 ــا کنتـ ــی بـ گرمـ
کــــامپیوتری و سیســــتم 
روغنگــــاری مرکــــزی و 
حفاظت قالب با توان بـرق      

  کیلووات25 مصرفی

 1 دستگاه تزریق

● 2 
گرمــی بــا تــوان بــرق 100

  کیلووات20مصرفی 
 2 دستگاه تزریق

● 2 

برقــی و هیــدرولیکی بــا   
ــرش   ــول بـ ــر و 3طـ  متـ
 میلـی   3-5ضخامت برش   

متر و توان برق مصـرفی      
  کیلووات 5

 3 9برش (دستگاه گیوتین 

● 6 

ــگ پاشــی   ــا سیســتم رن ب
پــودری و کــوره تــونلی و 

 5/12ی  توان بـرق مصـرف    
 4 ماشین آلات خط رنگ

برابــر گرمــا و شــوک 

● 1 

 و به ابعاد    cc250با حجم   
ــوان بـــــرق 5/1×3  و تـــ

  کیلووات25مصرفی 

 5 دستگاه بادی 

● 3 

لوازم آزمایشـگاهی رنـگ     
ضـــخامت ، شــامل ســنج  

 سنج و مقاومت مکانیکی 

 6 لوازم آزمایشگاهی

 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت رشناسیکا تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

25 5 12 1 0 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

5 36 219 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8
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 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
985 280 480 3400 

 
 
 
 
 
 


