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 تخت کفش پی وی سی

 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 انواع تخت کفش 1
از جنس پی وی سی مقاومت وپایداری مقابل توجه در مقابل شرایط جوی، سختی بالا ، 

 مقاوم در برابر حلالها شیمیایی
 جفت 1080000

 
 : فرآیند تولید-2

                                                                 مواد اولیهمحصول  

 دستگاه تزریق.)3توزین                                     .)1
 بسته بندی.)4مخلوط کن                               .)2
 

 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

منحصر به فردو از طریق تزریـق   )تخت کفش (روش تولید محصول  
 .پی وی سی در دستگاه مورد نظر می باشد

با ریخته شدن مواد اولیـه داخـل قیـف بـار گیـری اصـلی توسـط                  
 .دستگاه صورت می گیرد

دستگاه تزریـق کـه دارای یـک سـیلندر و مـار پـیچ مـی باشـد بـا                     
چرخش معکوس توسط مار پیچ که در داخل سیلندر چـرخش مـی             

د را به اندازه لازم جهت پریودعمل دستگاه داخـل سـیلندر            کند موا 
قـرار دارد کـه بـا       ) هیتـر (بر روی سیلندر تعداد گرم کـن        .میگرداند

تأمین دمای لازم مواد داخل سیلندر را به صـورت مـذاب خمیـری              
 . درجه سانتیگراد در می آورد 73 تا 65شکل یا دمای حدود 

ی لازم را جهت کـار      سیستم گرم کن دستگاه توسط ترمستات دما      
سـی نسـبت بـه    . وی. ثابت نگه می دارد لازم به ذکر است مواد پی   

 درجه سانتیگراد دارای حساسیت بـوده  70 تا   65دماهای بالاتر از    
در صورت رسـیدن بـه دماهـای بـالاتر بـه اصـطلاح مـواد دچـار                  

 .سوختگی می شود
 الف ـ مرحله اول عمل گیره و قالب 

کیل دهنده یکی از انواع تخـت کفـش پـی           در این مرحله قالب که تش     
وی سی مانند زانو سه راهی و یا تبدیل می باشد و بر روی گیـره                

پس از انجام بارگیری مواد در داخـل سـیلندر   . دستگاه نصب است 
و مارپیچ، و گرم شدن مواد که آماده برای تزریق می باشـد قالـب               

 بـه   همچنـین پرانهـا   .توسط سیستم هیدرولیکگیره بسته می شـود        
و قالـب   . جای اصلی خود یعنی جدار قالب عقب کشـیده مـی شـود            

 .آماده برای انجام مرحله بعد است

لازم به ذکر است ماهیچه هـای قالـب در حـین بسـته شـدن قالـب                  
 .توسط سیستم هیدرولیک در جای خود داخل قالب قرار می گیرد

 :ب ـ تزریق
 از بسـته  پس از بسته شدن قالب توسط گیره هیدرولیک و اطمینان 

 .شده کامل قالب عمل تزریق صورت می گیرد
در صورتی که قالب به صورت کامل بسته نشده باشـد یـا مـانعی               
بین اجزاء قالب باشد سیستم دستگاه تا برطرف شدن مانع موجود      

عمل تزریق در این مرحلـه یـا چـرخش مـارپیچ و             .متوقف می ماند  
صورت مـی   هدایت مواد مذاب خمیری شکل به طرف سر مار پیچ           

 .گیرد 
مـواد مـذاب در ایـن مرحلـه بــا عبـور از افشـانک دسـتگاه کــه در        
سرسیلندر قرار دارد و وارد قالب می شود و فضای قالب مـذکور             

اساسیترین مسئله در مرحله تزریق تنظیم حجـم     .را پر خواهد کرد     
. بارگیری دستگاه به نسبت حجم قطعه تشکیلی در قالب مـی باشـد       

ارگیری کمتر باشدقطعه مورد نظر به شـکل        در صورتی که حجم ب    
کامل صورت نمی گیرد ودر صورتی کـه حجـم بـارگیری زیـادتر              
باشد با وارد آمدن فشار زیاد به قالب قطعه دارای زائده اضافی و             

 .میگردد» پرت«به اصطلاح
قطعه ای مناسب است که به صـورت کامـل شـکل گرفتـه و اصـلأ                 

 .ن را داشته باشددارای پرت نبوده یا کمترین پرت ممک
مسئله مهم دیگری که بایـد در نظـر داشـت طراحـی راهگـاه قالـب                 
است،بگونه ای که پس از تزریق بتوان راهگاه رابسادگی از آن جدا  

 .نمود
ج ـ پس از آن که تزریق صورت گرفت مواد که فای داخل قالـب را   
پر کرده است باید بتواند بطور کامل شکل قالب را به خود بگیرد و            

بدین خاطر یـک سیسـتم گـردش آب در داخـل قالـب              . ثبیت شود   ت
طراحی گردیده که بت عبور جریان آبسـرد لـز داخـل قالـب قطعـه            
مورد نظر که از موادخمیری مذاب تشکیل شده سرد گردد و فـرم             

سیستم آب سـرد پـس از عمـل تزریـق دز            . قالب را به خود بگیرد      
زمان .ا خنک میکند حالی قالب بسته مانده است عمل کرده وقطعه ر    

ثانیه اسـت   60 الی   50گرمی حدود   450تا  200این کار برای قطعات     
 .و سپس قطعه باید از قالب خارج گردد

 :د ـ مرحله دوم عمل گیره وقالب 
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در این مرحله پس تز خنک شدن قطعـه موجـود در قالـب ،توسـط                
گیره ،قالب باز شده وسیستم ماهیچه همزمان عمل کرده و ماهیچه 

سپس توسط سیستم پران قطعه از . داخل قطعه خارج میشود ها از
داخل قالب توسط نیرویی که از پران به قطعه وارد میشود ،خـارج             

 .میگردد
همچنین همزمان با بازشدن قالب راهگاه قالب از سر افشانک جـدا            

افشـانک بـه همـراه قطعـه         در صورتی که راهگـاه از سـر       . میگردد
وجود میĤید و مسیر مواد مسدود      خارج نشود در سیستم اختلال ب     

 .میگرددکه بایستی توسط اپراتور مسیر باز گردد
 

 : مواد اولیه اصلی– 4

 مصرف سالیانه

یف
رد

 

مواد 
اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی
 واحد مقدار 

 تأمین

 گرانول 1
پــی وی ســی فرآینــد 
ــول    ــا فرمـ ــده بـ شـ

 مشخص 
 ● تن 505

مقـــوا و  2
 ● تن 1080000 بصورت آماده کارتن

 
 
 ):فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیر گاه(  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی5

ف
ردی

 

ماشین آلات و 
 تجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تأم

 

دستگاه تزریق تخت  1
 2  قالب2 رنگ و 2 کفش

 ● دستگاه

 20تمام اتوماتیک با توان  دستگاه آسیاب 2
 کیلو وات

1 
 ● دستگاه

 

 : تعداد کارکنان-6

 کل کارکنان کارگر ساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی یریتمد

1 0 1 7 10 29 
 

 : کل انرژی مورد نیاز– 7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلو وات(توان برق

106 12 12 

 

 )متر مربع:( زمین و ساختمانها– 8

 کل زیر بنا کل انبارها سالن تولید زمین

5900 1401 125 1691 

 
 


