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 برس سر و شانه پلاستیکی
 
 : نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 1 برس پلاستیکی سر گرم50از پلی اتیلن و پلی استایرن به وزن متوسط  500 هزار عدد

 2 شانه پلاستیکی سر گرم25از پلی اتیلن و پلی استایرن به وزن متوسط  500 هزار هدد

 
 :آیند تولید  فر-2

 

 بسته بندی.)3تزریق پلاستیک                                 .) 1
 پلیسه گیری.) 2

 : ویژگیهای فرایند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

بعلت بهداشتی و قابل شستشو بودن ،امروزه شانه ها وبرس ها که          
جهت شانه و مرتب کردن موی سر مورد استفاده قرار می گیرنداز            

 .نس پلاستیکی وساخته     می شوند و هر دو یکپارچه میباشندج

فرایند تولید برس و شانه پلاستیکی شامل مراحل تزریق پلاسـتیک           
بـرای تولیـد    :و پلیسه گیری است که شـرح آن درزیـر آمـده اسـت               

قطعات پلاستیکی از روشهای مناسب و با صـرفه اقتصـادی ،روش     
ه بــرای ایــن منظــور از مــی باشــد کــ)infection(تزریــق پلاســتیک 

مـواد  .دستگاهی به نام دستگاه تزریق پلاستیک اسـتفاده مـی شـود           
اولیه بصورت گرانول درون ظرفـی ریختـه مـی شـود و در مسـیر                
سیلندر تزریق توسط حرارت المنت ها به حالـت خمیـری شـکل در              
آمده و درون قالب که فرم قطعه مورد نظر را دارد تزریق می شود              

 .ی گردندو قطعات تولید م

برای تولید شـانه هـا وبـرس هـای پلاسـتیکی نیـز از همـین روش                  
 .استفاده می شود

جنس معمول برای برس پلی اتیلن نرم است که به رنگ های مختلف 
برای شانه نیز از همین جنس استفاده میشود ونیز    .تزریق می شوند  

ــتایرن       ــی اسـ ــنس پلـ ــوب از جـ ــای مرغـ ــانه هـ ــی از شـ بعضـ
 .میباشند)کریستال(

تگاه تزریق با سیستم هیدرو لیک و مکـانیکی عمـل   مـی کنـد و          دس
بســته بــه مقــدار مــاده تزریقــی بــه چنــدین روش طبقــه بنــدی مــی 

گرمـی  200-100شوند،برای شانه ها و برس ها معمولاً از دسـتگاه           
 .استفاده می شود

حفـره بـوده بـرای سـریعتر        2قالب های برس و شانه معمولاًدارای       
 .ل های حرکت سیال استفاده می شوندخنک شدن قالب از کانا

 
 
 :  مواد اولیه اصلی -4

 مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت
 

مواد اولیه  مشخصات فنی مقدار واحد
ف اصلی

ردی
 

ــه   5/37 تن ● ــوع ســتگین ،دان از ن
عدسی شـکل،به رنـگ     

 شیری مات

 1 پلی اتیلن

دانـــه ای اســـتوانه ای  5/7 تن □
شــــــکل و مکعــــــب 
 شکل،شیشه ای شفاف

ــی  پلـــــــ
 تایرناس

2 

ابعاد و اندازه مورد نیـاز       1000 هزارعدد ●
ــفارش داده میشـــود   سـ
،مخصــوص بســته بنــدی 

ــاپ ( ــد وچ ــنس )تولی از ج
 پلی اتیلن سبک

 3 نایلون 

سه لایی ،چاپ دار بـه       3000 عدد ●
متر 3/0×4/0×5/0ابعاد
 مکعب

 4 کارتن

ــخامت   50 هزارعدد ● ــه ضـ ــوایی بـ مقـ
میلیمتـر چـاپ دار بـه    2/0

متــر 5/0×04/0×1/0ابعــاد
 مکعب

 5 جعبه

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

ن  
أمی

ت
 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

ــدرت  100 3 ● ــی قـــــ گرمـــــ  1 تزریق پلاستیک

پلی اتیلن سبک و سنگین محصول 
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 کیلووات18
گرمــی 200ظرفیــت تزریــق  1 ●

 کیلو وات26قدرت 
 2 تزریق پلاستیک

ق بـا تنـوع     یک سـری مطـاب     1 ●
 محصولات

 3 قالب های تزریقی

 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان
14 5 3 1 0 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )کیلووات(توان برق )مترمکعب(آب روزانه )گیگاژول(سوخت روزانه
4 4 112 

 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها اکل زیربن
610 60 365 2100 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


