
 خارج    و داخل در تهیه ◙خارج          از تهیه □ایران           داخل در تهیه ●رحهای صنعتی         طرحهای تیپ         چکیده ط

   % بود خواهد جدید سنجی امکان به نیاز اجرا برای طبعاً . میباشد 1379 سال به مربوط فنی و اقتصادی ، مالی بررسیهای                   %

٢٠٦

 خود کار شش گوش
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 میلیون عدد 24 شش گوش خودکار 1
 
 :فرآیند تولید-2
 
 
 
 
 جا زدن درپوش .)6اکسترودر بدنه                   .)1
 سانتریفوژ خودکار.)7برش بدنه                         .)2
 بسته بندی  .)8 بدنه                    فرم دهی.)3
 تزریق پلاستیک .)9پرکردن بدنه از جوهر        .)4
 پلیسه گیری       .)10جازدن نوک                   .)5
 
 :ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3
 ابتدا پلی پروپیلین وارد دستگاه اکسترودر شده و بدنۀ خودکـار        -1

 .میشود ساخته 
چـون بدنـۀ خودکـار بصـورت لولـۀ ممتـد سـاخته              :  برش بدنه    -2

میشود و پس از آن به اندازه خودکار بریده میشود اینکار بـا کـاتر               
 .انجام میگیرد 

اینکار توسط دستگاه فـرم دهـی انجـام میگیـرد           :  فرم دهی بدنه     -3
اکسترود شده خودکار را بصورت خودکار فـرم دهـی میشـود              بدنۀ

دنه بصـورت مخـروط تراشـیده میشـود و تـه خودکـار              یعنی سـرب  
 .بصورت نیمه کره تراشیده میشود 

اینکار نیز توسط دستگاه پـرکن جـوهر        :  پرکردن بدنه از جوهر      -4
انجام میشـود بدنـه در دسـتگاه قـرار میگیـرد و جـوهر وارد بدنـه                  

 .خودکار میشود 
دستگاه پرکن جـوهر عمـل جـا زدن نـوک را نیـز           :  جازدن نوک    -5

 .انجام میدهد و نوک خودکار در محل خود قرار میگرد 
در ایــن فرآینــد در پــوش خودکــار :  تزریــق پلاســتیک درپــوش -6

 .توسط دستگاه پلاستیک ساخته میشود 
در پـوش خودکـار توسـط کـارگر پلیسـه گیـری             :  پلیسه گیری    -7

 .میشود 

در پوش خودکـار توسـط کـارگر بـه          :  نصب رو پوش خودکار      -8
 .نصب میشود خودکار 

اینکار بـا دسـتگاه سـانتری فـوژ انجـام           :  سانتری فوژ خودکار     -9
میگیرد و هدف از آن خروج از هوای مابین جوهر و نوک خودکـار              

 .و رساندن جوهر با نوک خودکار می باشد 
 عددی وارد جعبه مقوایی 100خودکار در دسته های    در  پایانۀ   -10

 .  گیرد جعبه در کارتن قرار می80شده و هر 
 
 : مواد اولیه اصلی- 4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی

 واحد مقدار

ین
تأم

 

 □ تن 13500  درصد34با عیار  سنگ فسفات 1

اسید  2
 فسفریک

 38حداقل حاوی 
درصد پنتواکسید 

 فسفر
 ● تن 4750

کربنات  3
 سدیم

با خلوص 
درصد و 99حداقل

 5/0حداکثر رطوبت 
 درصد

 ● تن 1875

 پاکت 4

دو لایه جهت بسته 
بندی محصول به 

 کیلوگرم به 50وزن 
 120در 55ابعاد 

 سانتی گراد

30000
 ● عدد 0

کارتن بسته  5
 بندی

 سانتی 64×40×32
 ● عدد 3000 متر

 16×8×8مقوایی، جعبه 6
هزار  240 سانتی متر

 ● عدد
 
 

 ): و تعمیر گاهفرآیند تولید،آزمایشگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

ماشین آلات و 
 تعداد مشخصات فنی تجهیزات

ین
تأم

 

  دو رنگ پنجاه و هیجده صدم اکسترودر 1
 □ 

 
1 

 ● 1  کیلو وات5/1 کاتر 2
 ● 4  گرمی200 ماشین تزریق 3

 حفره ای از فولاد ضد 26 قالب درپوش 4
 □ 4 زنگ

 □ 1  خودکار در دقیقه70ظرفیت  ماشین مونتاژ 5

 نوک فلزی

 جوهر
 پلی

 پروپیلن
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٢٠٧

 کیلو گرم خودکار در 90 نتریفوژسا 6
 □ 1 دقیقه

 کیلوگرم در 50ظرفیت  آسیاب 7
 ● 1 ساعت

 کیلوگرم در 10ظرفیت  مخلوط کن 8
 ● 1 ساعت

 □ 1  خودکار در ساعت70ظرفیت  ماشین فرم دهی 9
 
 

 :تعدادکارکنان -6
 کل کارکنان کارگر ساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

 
1 0 4 17 30 70 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق 
164 18 5 

 
 )متر مربع:( زمین و ساختمانها-8

 کل زیر بنا کل انبارها سالن تولید زمین
3500 445 225 1010 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 


