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 )  سیاه و رنگی ( مداد چوبی 
 
 :ـ نوع تولیدات 1

 ظرفیت اسمی
 مشخصات فنی تولیدات ردیف

 واحد مقدار
 قراص  HB  291600 مداد سیاه  1

 قراص  32400  رنگ متفاوت 12در  مداد رنگی  2

 
 : فرآیند تولید-2
 

 شیارزنی.)1
 چسب زنی و قرار دادن مغز.)2
 پرس.)3
 فرم دهی.)4

 رنگ زنی.)5
 سرتراشی.)6
 مارک زنی.)7
 بسته بندی.)8

 
 : ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی 3

ا در بخش آخر متمرکز     واحدهای کوچک تولید مداد فرآیند تولید تنه      
، مغز ) چوب مداد  ( slatاست یعنی کلیه مواد اولیه مورد نیاز مثل 

و رنگ و لعـاب مربوطـه ، خریـداری و در عملیـات               ) Lead( مداد  
 .شود  ساخت مداد بشرح ذیل انجام می

که معمولا قطعات چوب به  ( Lslat ـ عملیات اولیه بر روی چوب 1
به اندازه ثـابتی توسـط دسـتگاه        ) د  باش   می mm 4*68*180ابعاد  

شیارزن تراشیده شده و بدین ترتیب شـیار نیمـه کـروی در سـطح             
شیار خورده که در واقـع نیمـی        slatشود ،     درونی چوب ایجاد می   

دهد با چسب پوشیده شده و سپس مغز      از غلاف مداد را تشیکل می     
 تیغه بعـدی غـلاف    ( دوم   slatشود و     مداد درون شیار گذاشته می    

تا مرحله پایانی که برش نهائی      ( شود    بر روی آن گذارده می    ) مداد  
 )باشند   عدد مداد به هم متصل می9شود  انجام می

قطعه بدست آمده توسط پرس با قابهای آهنی فشرده شده و اجازه            
قطعـه خشـک    . شود که چسب مورد استفاده خشـک شـود            داده می 

ه آن شکل اولیه یک     شده سپس از درون یک ماشین فرم دهنده که ب         
تواند بنا به نظر      می) فرز  (این دستگاه   . کند    مداد خواهد داد عبورمی   

غلاف مداد بدهـد و دو      به  ای    تولید کننده فرم شش گوش یا استوانه      
 .انتهای مداد را نیز به اندازه نهائی برساند 

 : ـ فرآیند لاکی کردن 2
 بنـا بـه کیفیـت       مداد نیم ساخته به ماشین رنگ زن رفته و در آنجـا           

 . مرتبه پوشش داده شود 1 ـ 3تواند  مورد نظر می
 : ـ عملیات تکمیلی 3

بعد از آخرین پوشش دادن مدادها مرحله سرتراشـی و سـایزبندی            
قرار دارد که در این قسمت سرمدادها تـا انـدازه دلخـواه تراشـیده               

 .شود  می
فــه تــوان بعــد از ایــن مرحلــه از دســتگاه اتومــاتیکی کــه وظی  مــی( 

دار کردن مدادها را بعهده دارد استفاده کـرد البتـه نظـر بـه                 کن  پاک
هـا تمایـل بـه      عدم وجود بازار مصرف آنچنانی معمولا تولید کننـده        

تـوان از خریـد ایـن ماشـین           تولید اینگونـه مـدادها را ندارنـد و مـی          
 )صرفنظر کرد 

زنی مدادها مارک زده شده و نـام تولیـد            درنهایت در دستگاه مارک   
ننده ، میزان سختی مداد و هر نوع اطلاعات مورد نظر دیگر توسط ک

شود و مدادهای آمـاده شـده      یک دستگاه چاپگر روی مداد چاپ می      
هـای    بندی در بسته    بندی شده در دستگاه بسته      کنترل گردیده درجه  

ــارتن 12 ــاه در ک ــایی و آنگ ــک قراصــی    ت ــای ی ــین 12( ه )  دو ج
 .گردند  ه به بازار مصرف میبندی نهائی شده آماده ارائ بسته

(  ، B 6 ، B ، HB F  - H – H9 توان انواع مدادها  بدین ترتیب می
 .و انواع مدادهای رنگی را تولید کرد  ) HBکن دار  مدادهای پاک

 :   ـ مواد اولیه اصلی4
 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه    
 اصلی

 مشخصات فنی

 واحد مقدار

ین
تام

 

به ابعاد  ) (Slat ادچوب مد 1
2/5*71*184 

□ قراص 340200

مغز مداد  Lead مغز مداد 2
 HBمشکی 

● قراص 30618

● قراص 34020 جهت مداد رنگی مغز مداد 3

● کیلوگرم AW 4/6674چسب   )glue(چسب  4
● کیلوگرم 8/30034 نیتروسلولزی رنگ مشکی 5
● کیلوگرم 2/3337 نیتروسلولزی سایر رنگها 6
□ رول 2182 آلومینمی سلفون 7
 بندی  جهت بسته جعبه 8

  عددی12
● رول 687204

 بندی  جهت بسته کارتن 9
 عددی جعبه 288

 مداد رنگی

● رول 13772

● رول 1000 ـــــچسب  10

چوب مداد  
چسب مداد 
ومغز مداد   زنی  فویل مارک

محصول 

لعا
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 بندی بسته
 
 ) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه (   ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی 5

ف
ردی

 

ت ماشین آلا
 و تجهیزات 

 تعداد  مشخصات فنی 

ن 
امی

ت
 

خــــط کامــــل  1
ــداد   ــد مـ تولیـ

 چوبی

 قراص در هر    1200به ظرفیت   
 5/28شیفت با توان مصـرفی      

ــینهای    ــامل ماش ــووات ش کیل
شیار دهنده مغزپرکنی ، پرس     
پنوماتیک ، شکل دهنده ، رنـگ    
زنی ، سرتراش ، مارک زنـی ،        

 بسته بندی و قراص شمار 

1 ● 

اه سیکلون همر  2
 با سانتریفوژ

از جنس فولاد کربنی بـه قطـر        
ــی68 ــاع    میلــ ــر و ارتفــ متــ

 متر   میلی1000ای  استوانه

1 ● 

 
 :  تعداد کارکنان  ـ6

 کل کارکنان  کارگرساده  کارگر ماهر  تکنسین  کارشناسی  مدیریت 

1 0 2 4 2 13 
 
 : ـ کل انرژی مورد نیاز 7

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

99 8 3 

 
 ) متر مربع : (  ـ زمین و ساختمانها 8

 کل زیر بنا کل انبارها  سالن تولید  زمین 
2100 300 108 608 

 
 
 
 
 


