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 دکمه ها ی پلاستیکی
 
 : نوع تولیدات– 1

 ظرفیت اسمی

یف
رد

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 میلی متر با مشخصات 21و 10،11،13،16،19دکمه های پلاستیکی به اقطار  دکمه های پلاستیکی 1
 تن 100 1183و 1181وویژگیهای مندرج در استانداردهای ملی ایران به شماره های 

 
 :یند تولید فرآ-2

 

 توزین و تهیه فرمولاسیون.)1
تهیــه آمیــزه پخــت و اخــتلات مــواد .)2

 اولیه
 قالب ریزی .)3
 پخت.)4

 برش میلهای پلی استر .)5
 عملیات تکمیلی و شکل دهی دکمه.)6
 بسته بندی.)7

 
 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

روش قالب ریزی سانتریفوژی    فرآیند تولید دکمه های پلی استر به        
شامل مراحل مختلفی است کـه در ذیـل         ) بصورت میله ای    (در سل   

 :نام برده شده اند
  توزین و تهیه فرمولاسیون -1
  تهیه آمیزه پخت و اختلاط مواد اولیه -2
  قالب ریزی -3
  پخت-4
  برش میله های پلی استر -5
  عملیات تکمیلی و شکل دهی دکمه-6
  بسته بندی-7

توضیحات تفضیلی پیرآمون هـر یـک از مـواد در ذیـل ارایـه شـده                 
 :است
 :توزیع مواد اولیه و تهیه فرمولاسیون .1

در فرمولاسيون رزين پلى استر رزين پايه، کاتاليست، تسريع کننده هـا، رنگهـا،              
پرکننده ها، خوشبو کننده ها، عوامل ضد قارچ، ممانعت کننده ها، تقويت کننـده              

 جاذبه هاى ماوراء بنفش، عوامل کاهش دهنـده ويسـکوزيته و            ها، تيکسوتروپها، 
بعضـی از عوامـل     بکار گيرى   . واکسهايا مواد منعطف کننده استفاده مى شود      

فوق ممکن است در فرمولاسیون مورد نظر ضروری نبوده و یا در            
 .رزین پلی استر خریداری شده موجود باشند

تولیدی ایـن طـرح     فرمولاسیون در نظر گرفته شده برای دکمه های         
با توجه به شرایط تدوین شده در استاندارد ملی و جهانی به شـرح              

 :ذیل می باشد 
اسـید فورماریـک                                   /  رزین پلـی اسـتر بـر اسـاس انیدریـد مالئیـک             -

  قسمت100

   قسمتMEKP    (1( متیل اتیل کتن پراکسید-
  قسمت5/0         نفتنات کبالت                   -
    قسمت1 رنگ                                       -

اگر چه بـرای دکمـه هـای بـا کیفیـت بـالا              ( پر کننده کربنات کلسیم     
افزوده نمی شود ولی برای کیفیتهای متوسط و پایین تر تا بـیش از           

 ). اضافه می شود% 50
وند کـه    افزودنیهای دیگری بر حسـب نیـاز مـی تواننـد اضـافه ش ـ             

گـاهی اوقـات    (…عبارتند از جاذبه ماوراء بـنفش ، خشـبو کننـده و       
 ). رزین محتوی افزودنیهای فوق نیز می توانند تهیه شوند

هر یک از ترکیبات فـوق پـس از تـوزین ، جهـت آمـاده شـده بـرای         
 .مراحل بعدی فرآیند وارد دستگاه اختلاط می گردند

 : تهیه آمیزه و پخت اختلاط مواد اولیه-2
خصوصیات پلی استر پخت شده بـه طـور وسـیعی بـه مـواد خـام                 
افزوده به مخـزن پلیمریزاسـیون ، شـرایط واکـنش ، نـوع و غلظـت             

ــای کپلیمریزاســیون و شــرایط پخــت بســتگی دارد    ــر . منومره اگ
محصولی با کیفیت بالا نیاز باشد ، معمولاً اطمینان از درجـه بـالای                

ورت درصـد نسـبتاً   شبکه ای شدن ضـروری بـوده کـه درایـن ص ـ        
 .بالائی ازپیوند دوگانه درزنجیرپلیمری ضروری خواهدبود

فرآیند اختلاط موادعموماً درتانکهای بافل دارمجهزبه همزن پره ای         
 .صورت می گیرد

دراخــتلاط رزیــن پلــی استرباافزودنیهاســرعت همــزن بایــدطوری  
منظورنمودن زمانی برای   . طراحی شودکه تولیدجریانی آرام بنماید    

ارج شــدن حبابهــای هــوا پــس ازپایــان عمــل همــزدن ضــروری خــ
آرام کردن سرعت همزن به شکست و آزاد شدن حبابهـای           .میباشد

 .محسوس کمک می نماید
اگر آمیزه بیش از چند ساعت بدون همزدن باقی بماند، افزودنیهـای        
موجود از حالت مخلوط شده خارج شده و بـر حسـب دانسـیته بـه                

 .سطح یا عمق رزین میروند
در افزودن کاتالیست پراکسید و تصـرع کننـده نفتنـات کبالـت بایـد               
دقت شود که این دو ماده بطور همزمان به پلیمر اضافه شـوند، تـا               

 .فرآیند بی خطر باشد
قالب ریزی پس ازاینکه افزودنیهای لازم با رزین پلی استر به طـور             

قـال  کامل مخلوط گردیدن ، آمیزه تهیه شده جهت ریختن به قالب انت    
فرآینـد پلیمریزاسـیون تـا زمانیکـه محصـول جدیـد            . داده می شود  

مواد 

 ضایعات

 محصول
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تشکیل شود در داخل قالب انجام مـی شـود کـه اصـطلاحاً فرآینـد                
 .پخت نامیده میشود

با توجه به میلهای بودن محصول حاصل از ایـن فرآینـد قـالبریزی              
عمـل چـرخش در ایـن       . سانتریفوژی مورد استفاده قرار مـی گیـرد       

بـا  . وزیع بهتر آمیزه روی تمامی سطح قالب می شود        فرآیند باعث ت  
خای گرفتن مخلوط در داخل قالـب، عمـل گـردش آن حـول محـور                
اصلی انجام شده و با افزایش درجه حرارت عمل پخـت انجـام مـی               

 . گردد
در ریختن آمیزه به داخل قالب باید توجه کافی مبذول گردد که ایـن            

ورت حبابهـای هوابـه     در غیـر ایـن ص ـ     . کار به آرامی صورت گیرد    
هنگام ریختن در بین رزین تولید خواهد شـد کـه منجـر بـه وجـود                 

آمدن فضای خالی در قطعه پخت شده و نقض در ساختمان قطعـه             ”
 .می شود

 پخت با توجه به اینکه در طراحیها اصل بر ایـن اسـت کـه حتـی                  -4
الامکان شرایط اختصادی تـری حاصـل گـردد، اسـتفاده از حـداقل              

 . ضروری می باشدانرژی کاملاً
سیستم پخت رزین پلی استربه نحوی طراحی شده است عمل پخت           

 .در دمای پایین صورت میگیرد
 درجه سانتیگراد بوده ولی در واکنش آن گرمازا می          25دمای پخت   

در ایـن سیسـتم     .  دقیقه خواهد بود   15 الی   10زمان پخت نیز    . باشد
ی شـود، پـیش از      که سیستم کاتالیست پخت سرد و سریع نامیده م        

اینکه میله کاملاً سفت شود از قالب خارج شـده و عملیـات بعـدی و                
 .تکمیلی روی آن انجام می گردد 

چون واکنش پلیمریزاسیون گرمـازا مـی باشـد ، دمـای پلـی اسـتر                
ممکن است از حد مجاز تجاوز نموده به جهت جلوگیری از این امـر              

این پنکه به .  می گردد از سیستم پنکه مجهز به کنترل کننده استفاده
ــه طــور  28هنگــامی کــه دمــا از  ــد، ب  درجــه ســانتیگرادتجاوز نمای

اتوماتیک به جریان افتاده و جریان جابجایی هوا دمـای سیسـتم را             
دماهای کمتـر از دمـای پخـت نیـز باعـث پخـت              . کاهش خواهد داد    

 .ناقص و کاهش کیفیت محصول می شود
لب خارج شوند کـه در عـین        رزینهای پخت شده باید به نحوی از قا       

نرمی کافی جهت عملیات ماشین کاری ، در مقابل ضربه از مقاومت            
 .مطلوبی بر خوردار باشد 

بسیاری از رنگدانه های صدفی هنگـامی کـه در داخـل یـک صـفحه            
ایـن  . منظم شده باشند ، انعکاس بشـتری از خـود نشـان مـی دهـد               

دد، در صورت   آرایشها که از طریق ارتعاش مکانیکی حاصل می گر        
به این . انجام عمل قالب ریزی در یک قالب عمودی به دست می آید           

جریانـات  . ترتیب که اگر به زرین اجازه گرمازایی سریع داده شود           
به عبارت دیگر، قالـب ریـزی       . جابجایی رنگدانه هارا منظم می نماید     

رزینمی تواند در یک میدان الکترواستاتیک قـوی انجـام شـودکه در             
ودر .  رنگدانه ها به مرکز صفحه رانده شده ومنظم مـی گرنـد           نتیجه

نهایت حد اکثر انعکاس نور از یک صفحه معمولی به سـطح صـاف              
 .ورقه به وجود می آید

عدم حضور هوا به هنگام وپخت پلی استرضروری می باشد ، چـرا       
که وجود هـوا در سـطح پلیمریزاسـیون از سـخت شـدن سـطح در            

موده و سطحی چسبناک تولیـد مـی نمایـد          تماس با هوا جلو گیری ن     
 .که باعث وجود نقص در دکمه تولید شده می گردد 

میله های پلی استرپس از طی مرحله پخت و سرد شدن از قالب 
خارج گردیده و قالبها نیز جهت پر شدن مجدد به چرخه فرآیند باز 

.گردانیده می شود   
: عملیات تکمیلی شکل دهی دکمه-5  

ر و شکل دهی آن به صورت میله، جهت تبدیل پس از رزین آست
. میله ها به دکمه انجام یک سلسله عملیات بعدی ضروری می باشد
این عملیات شامل تهیه قرصهای پلی استراز میله، سوراج کردن ، 

طرح دادن روی آن ماشین کاری ، جلا دادن و احتمالاً دیگر عملیات 
.تکمیلی خواهد بود  

ش میله های پلی استر پخته شده ، دکمه های پلی استراز بر
عمل برش به وسیله یک دستگاه برش دهنده . تهیه می شوند

اتو ماتیک صورت گرفته و طی آن قرصهایی متناسب با 
از انجا که میله . ضخامت دکمه مورد نظر ساخته خواهند شد 

های پلی استر تولیدی سخت می باشند ، و به هنگامی انجام 
 از ضخامت و قطر آنهاکاسته می شود، عملیات تکمیلی مقداری

در نظر گرفتن این ضریب در طراحی ضروری خواهند بود 
بخشی اغز این قرصها به دکمه های دو سوراخه و بخشی .

.دیگر به دکمه های پایه دار تبدیل می گردند  
دکمه های شکل دهی شده برای ایجاد سوراج دوخت به 

جا به طور دستگاه سوراخ کن منتقل می شوندکه در آن
اتوماتیک زیر دستگاه قرار گرفته و استوانه تیری با فواصل و 

تعداد این . قطر معین در دکمه ها سوراج ایجاد می نماید 
.استوانه ها متناسب با تعداد سوراخهای مورد نظر خواهد بود  

قرصهایی که بایدبه دکمه های پایه دار تبدیل شوند به بخش 
 آن پایه ها به کمک فشار به بخیه زدن برده می شود که طی

.دکمه متصل می گردند  
در استوانه چوبى ) سوراخ يا پايه دار ( عمليات جلا دهى و سيقل کردن دکمه ها 

متحرکى انجام مى شوند که در انعکاس دکمه روى يکديگر لغزيده و با جداره 
 است در اثر اين فرآيند احتمالاً قسمتهاى اضافى که ممکن. چوبى تماس مى يابند

این عمل معمولاً در سه مرحله . باشند نیز جدا می گردندموجود 
 .جداگانه خواهد بود 

 : بسته بندی -6
به منظور جلوگیری از آسیب دیدگی دکمه های در حین جابجایی، 
آنها را در پوششی از فیلم پلی اتیلن قرار می دهند، ورقه های پلی 

له ماشین دوخت به اتیلن به صورت آماده خریداری شده و به وسی
. تبدیل   می شوند)  دکمه 144( کیسه های مناسب برای یک قرص 

این ماشین دارای یک تیغه داغ بوده که می تواند ورقه را بر حسب 
 دکمه در هر 144. نیاز بریده و یا فقط ذوب و به هم متصل نماید

کیسه قرار می گیرد و هر کیسه در جعبه مقوایی و مقداری از آن 
 .   رتن بسته بندی می شوددر کا
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 : مواد اولیه اصلی– 4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

مشخصات 
ین واحد مقدار فنی

تأم
 

 رزین 1
از نوع پلی 
استر غیر 
 اشباع

● کیلو گرم 84240

2 
متیل اتیل 

کتون 
 پراکسید

بعنوان کاتالیت 
● کیلوگرم 880 پخت

بعنوان تسریع  نفتانات کبالت 3
● کیلوگرم 440 نده پختکن

کربنات  4
● کیلوگرم 21780 بعنوان پرکننده کلسیم

رنگهای  5
 مختلف

برای رنگ 
آمیزی دکمه 

 ها
● کیلوگرم 506

بعنوان روان  روغن 6
● کیلوگرم 154 کننده

 کیسه 1
از جنس پلی 
اتیلن جهت 
 بسته بندی

● کیلوگرم 1000

مقوایی جهت  جعبه 7
● مکیلوگر 1500 بسته بندی

جهت بسته  کارتن 9
● کیلوگرم 14000 بندی

جهت اعمال  چسب 10
● کیلوگرم 500 برروی کارتن

 
 
 
 
 
 

  ):فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی – 5

یف
رد

 

ماشین آلات و 
مین تعداد مشخصات فنی تجهیزات

تأ
 

 کیلوئی و دکمه های 100 ترازوی عقربهای 1
 ● 2 وئیکیل

مخازن اختلاط میکسر  2
 رزین پلی استر

 کیلو 100با ظرفیت 
مجهز به بافل و همزن 

 الکتریکی
1 ● 

میکسررزین و  3
 افزودنیها

 کیلو 20به ظرفیت 
بهمراه بافل و همزن 

 الکتریکی
1 ● 

میکسر احتلاط رنگ و  4
 مواد

 کیلو بهمراه 8به ظرفیت 
 ● 1 بافل و همزن پناماتیکی

انتریفوژ  دستگاه س 5
 پخت رزین

 کیلویی 16با توان 
 ● 2 محصول

 ● 470  اندازه مختلف6برای  سلولهای شیشه ای 6
 ● 2 برش اتوماتیک دستگاه برش 7

 دستگاه شکل دهی 8
 عدد برای یکطرف 4

 2 عدد برای 4کردن و 
 طرف کردن دکمه ها

8 ● 

 سوراخ 4 سوراخ کن و 2 دستگاه سوراخ کن 9
 ● 8 کن

 جدا کننده دستگاه 10
 ● 1 مجهز به موتور لرزان دکمه ها

 ● 2 مجهز به جت آب دستگاه صیقل نهایی 11

دستگاه شمارنده و  12
 بسته بندی دکمه ها

مجهز به سیستم 
 ● 1 الکترونیکی

 
 

 : تعداد کارکنان– 6
 

 کل کارکنان کارر ساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 0 3 7 7 24 
 
 :ی مورد نیاز کل انرژ– 7
 

 )گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
201 6 4 

 
 : زمین وساختمانها- 8
 

 کل زیر بنا کل انبار ها سالن تولید زمین
3700 395 390 1045 

 
 
 
 
 
 


