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 )مونتاژ ( فلاسک چای 
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

( سـایر اجـزاء  پلاسـتیکی        ، بدنه داخلی از شیشه پیرکس    ، بدنه بیرونی فلزی  ، یک لیتری  000/100 دستگاه
 1 فلاسک )ته ، نگهدارنده، درب، دسته

 
 : فرآیند تولید-2
 

 برش.) 1
 م کنخ.) 2
 نورد.) 3
 پرچ .) 4
 سوراخ کاری جای پیچ.) 5
 چربی گیری و شستشو.) 6

 رنگ کاری و پخت رنگ.) 7
 زدن عکس برگردان و پخت آن.) 8
 مونتاژ.) 9

 بسته بندی.) 10
 قطعات خریداری شده.) 11
 قطعات سفارشی.) 12

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

 جهت مونتاژ فلاسک چای را میتوان به سه اصولا قطعات مورد نیاز
 :دسته تقسیم نمود
شـامل  ( سفارشـی   ، )پـیچ خودکـار     ، شامل حباب ( قطعاتی خریدنی   

واشـر  ، تـه فلاسـک و نگهدارنـده آن       ، درب، دسته و بـالای فلاسـک     
عملیات سـاخت   ) بدنه فلاسک   ( و ساخته شده در واحد      ) پلاستیکی  

 :زیر میباشدبدنه فلاسک در واحد شامل در مراحل 
 -5 نـور    -4 خم کـردن دولبـه       -3 ثانویه برش   -2 برش اولیه    -1

 چربی گیـری بدنـه      -7 سوراخ کردن جای پیچ      -6پرچ کردن دو لبه     
(  رنـگ پاشـی بدنـه      -10 خشـک کـردن      -9 شستشو با آب گرم      -8

) یـا عکـس برگـردان       (  پخـت رنـگ      -11) چسباندن عکس برگردان    
  محصول بسته بندی-13 مونتاژ قطعات -12

بـه ابعـاد   ، ورقـه ای ذوزنقـه ای    ، بعد از انجام برش اولیـه و ثانویـه        
دو ،  سانتیمتر حاصل میشود که در مرحلـه خـم کـردن           17×17×42

ورق ، در مرحلـه نـورد    .  میلیمتر خم میشـود    2طرف ورق به اندازه     
دو لبـه آن    ، مزبور به شکل مخروط ناقص در آمده که با پرچ کردن          

بدنـه حاصـل بوسـیله      ، گرفته که با اتمام پرچ    در داخل یکدیگر قرار     
ایجـاد میشـود    )  میلیمتـر    3به قطر   ( پرس دستس سوراخ جای پیچ      

عملیات بعدی را میتوان به عملیـات رنـگ کـاری بدنـه ایجـاد شـده                 
وان شستشو ، اطلاق نمود که در این حالت ابتدا بدنه درون چربیگیر

رنگ کاری صورت خشک کردن و نهاتا انتقال به قسمت ، با آب گرم
بدنـه  ) در داخل کـابین  ( گرفته تا با استفاده از دستگاه پاشش رنگ    

فلاسک رنگ شود با حرکت بدنه ها به داخل کورده پخـت رنـگ بـه                
زدن عکـس   ، صورت رنگ کاری بوده منتهـی بجـای پاشـیدن رنـگ           

یعنی پس از چسـباندن عکـس برگـردان بـر           . برگردان انجام میگیرد  
بـا سـاخته شـدن      . تثبیت میگـردد  ، رارت پخت روی بدنه و در اثر ح     

عملیـات  ، بدنه فلاسک و تهیه قطعات خریدنی و سـفارش داده شـده           
 : مرحله زیر است4مونتاژ آغاز میشود که شامل 

بـه  ) بوسـیله پـیچ خودکـار    (  محکم شدن دسته و بالای فلاسک        -1
 بدنه

 پس از اتمام فعالیت یک مونتاژ (  تعبیه نگهدارنده ته فلاسک -2
پـس از  (  قرار دادن واشر پلاستیکی و حباب و بسته ته فلاسـک    -3

 )انجام فعالیت دو مونتاژ 
 : بسته بندی نهایی محصول-4
 

 :  مواد اولیه اصلی-4
 سالانه مصرف

ین
تأم

 مقدار واحد 
 فنی مشخصات

مواد اولیه 
ف اصلی

ردی
 

 21000 کیلوگرم ●

، لاکــی و قلــع انــدود
 میلـی   3/0ضخامت  

 متر

 1 ورق

 1155 کیلوگرم ●
پخــــت ، پــــودری

 حرارتی 
 2 رنگ

 10500 عدد ●
مقــاوم در ، پیــرکس

 برابر گرما و ضربه
 3 )حباب (شیشه

 105000 عدد ●
پلی اتیلن با دانسیته    

  گرم150، بالا

دسته و بالای 
 فلاسک

4 

 105000 عدد ●
پلی اتیلن با دانسیته    

  گرم45، پائین
 5 درب

 105000 عدد ●
 دانسیته  پلی اتیلن با  

  گرم25، بالا
 6 نگهدارنده

 105000 عدد ●
 10، پـــی وی ســـی

 گرم
 7 واشر
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 8 عکس برگردان آغشته به گلیزر 105000 عدد ●

 105000 عدد ●
آبکـاری  ، یک سانتی 

 شده
 9 پیچ خودکار

 105000 عدد ●
پلی اتیلن با دانسیته    

  گرم75، بالا
 10 ته فلاسک

 1500 کیلوگرم ●
حلالهای محلول در   

 )آلی ( آب 
 11 مواد چربی گیر

 105000 عدد ●

ــوایی ــس، مق ، دوبلک
با چاپ و بـه ابعـاد       

ــانتی 13×16×26  س
 گراد

 12 جعبه

 7000 عدد ●

 40×82×26به ابعاد   
ــدی   ــرای بســته بن ب

  عدد فلاسک 15

 13 کارتن

 14 نوار چسب کاغذی  400 حلقه ●

 
 ):ه و تعمیرگاهآزمایشگا، فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم

 
 فنی مشخصات تعداد

آلات و  ماشــــــین
ف تجهیزات

ردی
 

● 1 
طول برش  ، برقی و هیدرولیکی  

 متر و ضـخامت قابـل بـرش         2
  میلی متر3/0 – 5/0

 1 گیوتین

● 1 
طول بـرش   ، برقی و هیدرولیک  

 متر و ضـخامت قابـل بـرش         1
  میلی متر3/0 – 5/0

 2 گیوتین

● 1 
لـی   می 600طول دهانه   ، یک تنی 

 میلــی 200ارتفــاع دهانــه ، متــر
 متر

 3 ماشین خم کن

● 1 
با رولیک های متحرکت و توان      

KW5/2  
 4 دستگاه پرچ کن

● 1 
برای ورقهایی با طـول رولیـک       

 سانتی متر و قطـر رولیـک         60
  سانتی متر20

 5 ماشین نورد

● 1 

 3سنبه به قطـر     ، اهرمی، دستی
میلی متر با شش رنگ پـودری       

در ، ســـتاتیکبـــا روش الکتروا
 ســانتی 200*160*200ابعــاد 

 6 پرس

 متر
 7 کابین با شش رنگ  1 ●

□ 1 

، شامل پیستوله الکترواستاتیک  
فیلتر هـوای فشـرده و نتـوری        
پمـــپ مخـــزن رنـــگ قـــاب    
نگهدارنـده مخـزن ابـل اتصـال     

 زمین 

 8 تجهیزات پاشش

● 1 
دارای سیستم سیرکولاسـیون    

ــرم ــوای گ ــا  ، ه ــه ب تســمه نقال
 ک متر در دقیقه سرعت انتقال ی

 9 کوره پخت رنگ

● 10 
 50*100عمق نیم متر و ابعـاد       

 سانتی متر
ــر و   ــی گیــ وان چربــ

 شستشو
10 

● 1 
ــاد   ــه ابع ــابین ب  و 100*150ک

ــاع  ــا   150ارتف ــر ب ــانتی مت  س
 مشعل و فن مربوطه 

 11 خشک کن

ــزات   8 *5/1 1 ● ــا تجهیـ ــر بـ  متـ
 12 میز مونتاژ مربوطه 

 13 سبد مخصوص حمل قطعات 1 ●
 14 سقفی با ریل و شاسی سقفی با ریل و شاسی 1 ●

● 1 
، سختی سنج ، شامل میکرومتر 

گـــیج هـــای انـــدازه گیـــری و 
 وسایل کارگاهی

لــوازم آزمایشــگاهی و 
 15 کارگاهی

 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

31 11 10 2 1 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

4 7 46 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
745 170 330 2600 

 
 

 


