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 محصولات یکبار مصرف چوبی و کاغذی  
 
 :ـ نوع تولیدات 1

 مشخصات فنی تولیدات ردیف ظرفیت اسمی
 واحد مقدار

 هزارعددی 20000  میلی متر 2/2 و ضخامت 70چوبی به طول  خلال دندان گرد  1

 هزارعددی 15000 متر   و عرض یک سانتی15طول % 2ضخامت  چوب طبی 2

 هزارعددی 30000 متر سانتی % 2 ، عرض یک و ضخامت 5/9به طول  چوب بستنی  3

 سـانتی متـر     275متـر ، حجـم         سـانتی  7/3 و شعاع دهانه     5/8ارتفاع   لیوان کاغذی  4
 اتیلن  مکعب از جنس کاغذ با رویه پلی

 عددی1 7500000

 
 : ـ فرآیند تولید 2
 

 برش اولیه.)1
 برش مدور.)2
 تعیین ضخا مت.)3
 به چوبشکل دادن به ل.)4
 برش نهایی.)5

 پلیش.)6
 بسته بندی.)7
 گردکردن نوار چوب.)8
 تیز کردن نوک خلال دندان.)9

 
 : ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی 3

 : فرآیند تولید خلال دندان 
بایـد  )چوب خشـک و غیـره   (باشد  ابتدائا ماده اولیه که تنه چوب می  

ت آوردن الوارها ئی با طول جهت برش چوب و بد س. برش بخورد 
شـود پـس از       ومقطع مناسب از یک دستگاه برش اولیه استفاده مـی         

چوب از ) استریپ(بدست آمدن الوارها ، برای تولید نوارهای باریک 
شـود انـواع      یک دستگاه  ماشین برش مدور چند تیغه اسـتفاده مـی           

برشهای چـوب   . مختلف آن دستگاه با توانهای متفاوت وجود دارد         
 m/min 6 ، m/min 4 بـا مقـدار شـارژ    cm 5/2*6بـه مقطـع    

   mm 5 نـوار بـا عـرض        4شده و آنگاه در خروجـی ،       وارد دستگاه 
 .            آید  بدست می

)  6×4( متر نوارچوب 16 بگیریم m/min 6اگر میزان تغذیه را 
در دقیقه بدست )6×4( مترنوار 24 بگیریم  6واگر میزان تغذیه را 

  . خواهد آمد
مرحله بعد درتولید خلال دندان استفاده از دستگاه شکل دهنده چند           
میله ای است که نوارهای باریک چوب تولیدی دو مرحله قبل را بـه              

بـدین  . نمایـد        شکل تبدیل می  )ای  مقطع دایره (چوبهای میله ای شکل     
 ترتیب با تغذیه 

m/min 8  متر خـلال دنـدان گـرد بـا     120نوار چوب می توان 6 ـ 
 .              بدست آورد m/min 2/2قطر 

مرحله قبل از بسته بندی ، برش دسـته چوبهـای کـرد شـده و تیـز                  
کردن نوکها به اندازه مطلوب است بدین ترتیب که دسته چوبهـا بـه           
طور مورد نظر برش خـورد ، و عمـل تیـز کـردن دو نـوک نیـز در                    

ای خـلال   طول متداول بر  . گیرد    همان دستگاه برش خورد انجام می     
 : بدین ترتیب که از یک متر چوب cm 7دندان است 

14-3/14 =  ١٠٠ ÷ ٧    
با نوار چـوب    ). در دقیقه .( عدد خلال دندان بدست می آید        14حدود  

 چـوب   20 میلیمتر   55عددوبا عرض   15 میلیمتر،   42باریک با عرض    
در آخرین مرحلـه خلالهـای    . توان بدست آورد      گرد خلال دندان می   

 .سته بندی شده و به انبار محصول می رود دندان ب
 :و چوب بستنی )چوب طبی ( فرآیند تولید آبسلانگ -2

 . ساخت این دو نوع چوب از فرآینـدی کـاملا مشـابه تبعیـت میکنـد          
خشک و تمیز و تا حـدودی مقـاوم در برابـر        ماده اولیه همان چوب   

 برای برش تنه درخت و بدست آوردن الوارهائی       . باشد    شکست می 
. شود    با طول و مقطع مناسب از یک دستگاه برش اولیه استفاده می           

پس از بدست آمـدن الوارهـابرای تولیـد نـوار اسـتریپ از دسـتگاه                
سطح مقطـع مطلـوب چـوب    . شود  برش مدور چند تیغه استفاده می     

 .   می باشدmm 10*65 میلی متر و چوب بستنی 65×20طبی 
ر ویا کمتر طراحی شده    میلی مت  65ماشین برش برای عرض چوب      .

 میلی متر   2 چوب طبی با ضخامت      18 میلیمتر برای    65است عرض   
متر و طـول وسـطح         میلی 95چوب بستنی با حدود     .گردد  حاصل می 

 65×10 میلی متر از نوارهـای باریـک چـوب بـه مقطـع               10×2مقطع  
شـوند حـال       میلی متر ایجاد می    100میلی متر و بطور برش خورده       

 میلـی   1802متـر طـول و مقطـع           میلی 150 وجود   آنکه چوب طبی با   
متـر و طـول بـرش      میلـی 65*20های چوبی با مقعطع  متر از باریکه 

متر   میلی65شود و عرض غیر از    متری تولید می     میلی 1000خورده  
 .نماید   چوب طبی می18تولید 

 چوب
محصولمحصول  خشک

محصولمحصول
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باید تمیز ، دقیقه و بطور مستقیم       ) نوار باریک   ( استیرپ های چوب    
چنـین امـری بـا      . و کاملا بضخامت لازم رسیده باشـند        بریده شده   

پذیر است بعـد از       بکارگیری اقتصادی دستگاه برش چند تیغه امکان      
 میلیمتر برای چوب بسـتنی      95( آنکه نوارهای چوب بطولهای لازم      

همزمـان از دوطـرف     . بریده شـدند    )  میلیمتر برای چوب طبی      150
 میلیمتر طول با سـطح  95( چنین بلوکهای کوچک . انحنا خواهد دید   

 ) 65*20 متر طول با سـطح مقطـع         150متر و یا       میلی 65*10مقطع  
هـای آنهـا    بعد از برش بصورت چوبهای طبی ، بستنی مجزا که لبـه          

انحنا کامل داشته و از نظر ابعاد نیز با مشخصات محصول مطابقت    
 .شوند  کاملی دارند ، تبدیل می

 2انجـــام عملیـــات بـــرش ، در دســـتگاه بـــرش نهـــایی و قبـــل از 
عدداسپیندل اضافی افقی جهت شکل دادن بـه پروفیـل نصـب شـده              

های چوب را قبل از جدا شدن شـکل           است که بصورت طولی گوشه    
 . دهند  و فرم مطلوب می

هـا بنحـوه کـه مناسـب بـرای            جهت حصول صـافی لازم در گوشـه       
بعبـارت دیگـر درام     ( مصرف شـود از دسـتگاه پـولیش نـوع درام            

 .شود  استفاده می) یش پول
 2 چـوب بـا ضـخامت        18تواند بـه     میلیمتر می  66بلوکهای با عرض    

میلیمتر بریده شـوند و بلوکهـای کـم عـرض تولیـد چوبهـای کمتـر             
نمایند خروجی از دستگاههای برش بـه مهارتهـای فـرد اپراتـور           می

شـود     بلوک تولید می   30نیز بستگی دارد اما بطور معمول در دقیقه         
اک نیز قابل تنظیم بوده که در شرایط نرمال بـا سـرعت             شدت خور .

 میلیمتـر طـولی بـا چـوب         95 متر در دقیقـه و یـا بلوکهـای           6تغذیه  
 بلوک در دقیقه بود که که با هر بلـوک چـوبی ،              63بستنی ، ظرفیت    

تـوان تولیـد       چوب بستنی در دقیقه مـی      1134 چوب و در نهایت      18
 متـر   6(  باهمان شدت تغذیه      میلیمتر طولی و   150با بلوکهای   . کرد  

 بلـوک در دقیقـه و بعبـارت         40امکان شکل دهی و برش      ) در دقیقه   
باشـد پـولیش بـه کـار           عدد چوب طبی در دقیقه می      720دیگر تولید   

شود که بـرای پـولیش        رفته عموما از نوع یک متر مکعبی اختیار می        
. باشـد     کردن قطعات کوچک چوبی و در مقـادیر زیـاد مناسـب مـی             

شـود و مطعاقبـا       ی کمتر از نصب درام از اجزای چوبی پر مـی          چیز
 در دقیقه 20سرعت درام حدود . گردد  عملیات پولیش دهی آغاز می

گردنـد بـه نحـوه کـه       بوده که اجزای یکی بعد از دیگری پولیش مـی         
هـایی    های باقیمانده از برش ، از قطعه جـدا و لبـه             ها و ریشه    حاشیه

 .گردند  ین مصرف تولید میعاری از ایجاد مزاحمت در ح
توان بسته به شکل ، نوع و سطح چوب تـا             پروسس پولیش دهی می   

 چندین ساعت نیز ادامه داد 
تـوا ذرات   شفت دستگاه مستقیم و توخالی است که از این شفت مـی  

حاصل از عملیات پولیش را بیرون کشید و یا آنکه هوای داغ را بـه               
ت در حـین پـولیش شـدن        مـواقعی کـه قطعـا     ( درون دستگاه دمیـد     

 ) .بایستی خشک نیز شوند  می
 grindignدستگاه دیگری که در خط تولید مورد استفاده زیاد دارد

   machine   rod   تـوان ابـزار    است با استفاده از این دسـتگاه مـی

جـویی در زمـان و    برش دستگاه را تیز کرد تا ضمن حصول صرفه 
 .ی نیز حاصل شود هزینه ، راندمان و موفقیت تولیدی بیشتر

 :ج ـ فرآیند تولید لیوان کاغذی 
بــا اســتفاده از ) مصــارف گــرم و ســرد ( ســاخت لیــوان کاغــذی 

ساخت لیـوان   . گیرد    اتیلنی انجام می    کاغذهای روکش دارد شده پلی    
در دستگاه کـاملا اتوماتیـک پـس از بـرش دیـواره و کـف و آنگـاه                   

 .شود  اتصال دو قسمت به یکدیگر انجام می
 : ساخت بدنه و کف  ـ1

شود که جهت تامین استحکام       دیواره لیوان در دستگاهی ساخته می     
( دهـد ، مـاده اولیـه          و دوام بیشتر آن در قسمت لبه لیوان شیار می         
بصـورت رول و یـا      ) کاغذ روکش داده شده یک طرفه یا دو طرفـه           

از ورقهای کاغـذ بـرای سـاخت      . شود    ورق که به دستگاه تغذیه می     
 .شود  تفاده میبدنه اس

از یـک رول  . شود    رول کاغذ برای قسمت تحتانی لیوان مصرف می       
کوچکی کاغذ کـه بـر روی پایـه تغذیـه دسـتگاه قـرار دارد ماشـین               

شـود و   ها ابتدا از این کاغذ پانچ جدا می  شود و کف لیوان     هدایت می 
 .شود  سپس توسط جریان هوای گرم به بدنه لیوان متصل می

که جزء ابزار قابـل     (  دستگاه مخروطهای ناقص     بر روی میز اصلی   
بصورت محیط بردایره نصب    ) شوند    تعویض دستگاه محسوب می   

هـای مقعطـی دارنـد کاغـذ         اند ، و حول مرکز این دایره چرخش         شده
برش خورده دیواره لیوان روی دیواره جـانبی ایـن مخـروط بتـاب              

وسـیله  سـپس ب  . خورده تا بتدریج شکل نهایی دیواره تکمیل شـود          
 . گردد  بندی می آب) ماوراء صوت ( عملیات حرارتی 

در مرحله بعد ، کاغـذ بـرش خـورده از رول جهـت تکمیـل قسـمت                  
و بـا اسـتفاده از هـوای داغ بـه           ) کف مخروط ناقص  ( تحتانی لیوان   

اتیلنی به کاغذ و  خورد بکه در واقع رویه پلی       دیواره لیوان جوش می   
هـای بعـد ، لبـه         آنگاه در چرخش  . بد  چس  اتیلنی دیگر می    یا رویه پلی  

گردد ، نهایتا لیوان کاغـذی در   لازم در بخش فوقانی لیوان ایجاد می 
اندازه و جنس مورد نظر بطور کامل از دستگاه خارج و در محفظـه              

 .گردد  بندی تخلیه می آوری و جهت بسته مربوط جمع
 6/1تـا حـدود     ( دستگاه توانایی تولید لیوانهـا بـا حجمهـای متعـدد            

را جهت مصارف گرم و سرد داراست ظرفیت آن نیز بسته           ) لیتری  
 لیوان در دقیقه خواهـد      75به اندازه لیوان و کیفیت کاغذ مصرفی تا         

 .بود 
تـوان از     ضمنا در تولید لیوانهای منقش و حـاوی طـرح خـاص مـی             
هـایی بـه      دستگاه چاپ پانچ اسـتفاده نمـود کـه معمـولا در ظرفیـت             

 فیت تولید لیوان مراتب بالاتر از ظر
کنـد لـذا اسـتفاده از آن در خـط تولیـد               کار مـی  )  برابر   10حداقل  ( 

مقرون به صرفه و اقتصادی نبوده و در این مـورد بهتـر اسـت در                
حد واحدهای کوچک خدمات واحدهای دیگر در خصـوص چـاپ و            

 .پانچ بهره گرفت 
 : ـ اتصال دو قسمت 2
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تـوان از روشـهای       میجهت اتصال دو قسمت کف وبدنه به یکدیگر         
مختلف نظیر روش امـواج مـافوق صـورت هـوای داغ ، اسـتفاده از                
انواع چسبها و یا شوکهای حرارتـی ناشـی از بکـارگیری سـیم داغ               
استفاده نمود که بدلیل استفاده از انرژی مصـرفی کمتـر و اتصـال              

 .شود  بهتر از درزبندی اولتراسونیک استفاده می
 
 :   ـ مواد اولیه اصلی4

ر مصرف سالیانه
ف
دی

 

مواد اولیه   
 اصلی

 مشخصات فنی
 واحد مقدار

ین
تام

 

 ● کیلوگرم 240000   چوب خشک چوب  1
اتیلنـــی جهـــت  پلـــی کاغذ رویه 2

 بندی بسته
 ● تن 27

ــش  3 پوشــــــ
 نایلونی 

 ● مترمربع 20457 نایلونی 

ــوطی  4 قــــــــ
 پلاستیکی 

 ● عدد  210000 پلاستیکی

ــدی  ته جهــت بســ کارتن  5 بن
 نهایی

 ● عدد  580

چســــــــــب  6
 بندی  بسته

 ● متر  10000 بندی جهت بسته 
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 ) :فرآیند تولید ،آزمایشگاه وتعمیرگاه(وتجهیزات اصلی   ـ ماشین آلات5

ف
ردی

 

ماشین آلات 
 و تجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تام

 

دستگاه بـرش    1
 اولیه چوب 

 ، وزن kw 5/2 اینچ ، توان 28: اندازه 
 تن% 5

2 ● 

دستگاه بـرش    2
ــد  و تولیـــــــ
نوارهــــــــای 

 باریک چوب 

 ، mm100 ، عـرض عملیـاتی   I 3مدل 
ــاتی   ــاع عملی ــغ اره  mm 60ارتف ــر تی :  قط

mm 35 ــه ــپیندل ( دور در دقیق ) : اس
 kw 30 ، تـوان  kg 105:  ، وزن 6000

  20ـ 

2 □ 

دستگاه تولیـد    3
چوب گـرد بـا     

 قطر کم 

 ،  mm80ی   ، عرض عملیات   k20.2مدل  
 :  قطر تیغ برش mm 50ارتفاع عملیاتی 

 mm80 ~ قطر ، shaft ، عملیاتی  
 mm 20       6000:  دور در دقیقه شـفت 

 kgبنــدی   وزن بســته kw 5،  تــوان 

550  

1 □ 

دســـتگاه تیـــز  4
ــوک   ــده نـ کننـ

 خلال دندان 

ــدل  ــوان  ،   Az-2/5م وزن  kw 3ت
 kg 50بندی   بسته

1 ● 

دستگاه بـرش    5
و رســــــاندن 

 بضخامت 

 kg: بنـدی   وزن  با بسته، kw 6توان 

60 
1 □ 

دستگاه بـرش    6
بــــا تیــــغ اره 

 مدور 

 ،  توان mu – vs  3مدل
kw 2  ،بندی  وزن با بستهkg 120  

 
 

1 □ 

ــتگاه  7 دســـــــ
 پولیش کننده

 :توان  pot1000مدل 
kw 55 % سرعت ،rpm 20 ~ 

1 □ 

ماشــــــــــین  8
 بندی  بسته

 hp 5/10توان 
) kw 3 %~ (  خالص وزkg 10 

1 ● 

دستگاه تولیـد    9
 پلیوان کاغذی 

 تــــن ، 3 وزن RAMONA-sمــــدل 
 باراتصالی 

kw 18  6 ، مصرف برق متوسط 14 ـ 
kwh   14 8 ـ  

1 □ 

تجهیـــــــزات  10
 جانبی 

 □  دستگاههای آلمانی 

 
 :  تعداد کارکنان  ـ6

 کل کارکنان  کارگرساده  کارگر ماهر  تکنسین  کارشناسی  مدیریت 

1 0 2 9 12 30 
 
 : ـ کل انرژی مورد نیاز 7

 )گیگاژول (سوخت روزانه  )متر مکعب (آب روزانه )کیلووات ( توان برق
152 13 5 

 
 ) متر مربع : (  ـ زمین و ساختمانها 8

 کل زیر بنا کل انبارها  سالن تولید  زمین 
3300 400 230 955 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


