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 مصنوعات جوش پلاستیک
 
 :نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 عدد 600000  گرم5 وزن  عاج مخصوص و با ازجنس پلاستیک شورتی ساتنی دار دگمه شورت 1
ار گره شورت 2  عدد 400000 یمترسه دهم میل تا گرم وضخامت فیلم یک دهم  12 ساتنی با وزن  پلاستیک شورتی جنس از 

 
 : تولید فرآیند-2

 محصول
                                                                                           

 PVC                                                                                             رول 
 محصول 

 

 برش باپرس هیدرولیگ.)4رول                                         بازکردن .)1
 بندی بسته.)5یکدیگر                     هابرروی فراردادن لایه.)2
 جوشکاری.)6جداکردن ازرول اصلی                            .)3
 
 :ویژگیهای فرآیند، نکات فنی وشرایط عملیاتی-3

رد نظـر کـه از فرآینـد جـوش پلاسـتیک            محصول تولیدی واحد مـو    
باشد فرآینـد      می  ای  گره  و  تولید می شود انواع شورت های دگمه دار       

 تولیـد    سـه مرحـل     توانـد شـامل     تولید شورت پلاستیکی کودکان می    
 توجـه بـه نـوع         بـا    باشد کـه     وجوشکاری   برش  PVC  وفیلم  گرانول

حجم سـرمایه   واحد تولیدی که از صنایع کوچک می باشد و نتیجتاَ           
ــرش و     ــا دو بخــش ب ــوان تنه ــد مــی ت ــالائی را نمــی طلب ــذاری ب گ

 Pvcگرفـت و رول       نظر  جوشکاری را جزء فرآیند های خط تولید در       
بنابراین . آماده را جزء مواد اولیه ورودی به کارخانه محسوب کرد         

 فرآیند تولید دردوبخش برش 
یح و جوشکاری برای انواع شورت هـای دگمـه دار وگـره ای تشـر              

 :شود می
 :ساده ای شورت گره-1
 مـی باشـد بوسـیله دسـتگاه بـاز و            Pvcابتدائأ ماده اولیه که رول         

بـر روی یکـدیگر قـرار مـی         ) بدون انقطاع (بصورت لایه های متوالی   
این   که کاربرش   گیرد تعداد این لایه ها بسته به توان پرس هیدرولیک         

هـا،توده تشـکیل      یه    پس ازتشکیل لا  . دهد می باشد    هارا انجام می    لایه
های نصـب شـده بـر         شده از بقیه رول جدا می شود و توسط تیغه           

بالای پرس هیدرولیک برش می خورند و به انـدازه و شـکل مـورد               
نظرمی رسند وسپس جهت بسته بندی به قسمت دیگرفرستاده مـی           

 .شوند
 : ای داری جوش دوکمر  شورت گره-2

 این تفـارت کـه نظـر بـه انجـام       فرآیند تولید دقیقاَ مشابه بالااست با     
جوشکاری وتا شدن قسمت کمربرروی لایه مشـمع، طـول انتخـابی           

پس ازبرش توسط پرس هیدرولیک بـا توجـه      . رول باید بیشترباشد  
بــه نــوع شــورت، الکتــرود مربوطــه انتخــاب و در دور کمــر عمــل  
جوشکاری دی الکتریک توسط دستگاه جوش بافرکانس بالا ازنـوع          

پس از جوشکاری شورتهای آماده بـه قسـمت   . شودپائی انجام می   
قـرار  ) یاپلاسـتیکی ( عدد دریک جعبه مقوائی    5بسته بندی رفته و هر    

ضایعات درهر دو قسمت بالا می توانند در ساخت بعضی .می گیرند
 .از قطعات شورت دگمه دارمورد استفاده قراربگیرند

ه و  تشـکیل لای ـ  pvcپس ازبازشدن رولهای:  شورت دکمه دار -3 
و در اندازه های دلخواه و مطابق با ابعـاد          )مشابه قبل   (سپس برش   

ــه وســیله ماشــین جــوش دی    طراحی،عمــل جوشــکاری قطعــات ب
انجـام مـی شـود روش جوشـکاری         الکتریک بـر روی میـز گـردان         

 درابتدا دولایه بیرونی پلاستکی شـورت         :قطعات به شرح ذیل است    
صـفحه پـائینی دسـتگاه      که از اندازه واقعی بزرگترمـی باشـد روی          

در روی ایـن صـفحه لایـه عـایق و نسـوزی             . جوش قرار می گیرند   
ــه روی آن نســوزهای     ــود دار د ک ــه وج ــوگیری از جرق ــت جل جه

 و نگهدارنـده کـش هـای پهـن نـواری داخـل              pvcنگهدارنده، ورقها   
سپس لایه های درونی که در قسمت جلو و عقـب           . شورت می باشد  

ل باز وبسته شدن دکمـه هـامی باشـد    و به منظور استحکام در مقاب   
گیرند وآنگاه لایه داخلی که پوشک یا کهنه بر روی  قرارمی روی آنها 

قطعـه  . روی قسـمتهای قبلـی گذاشـته مـی شـود          . آن باید قرارگیرد  
آماده شده به زیردستگاه برش رفته و الترود جوشکاری که متصل           

بـرش  به این دستگاه است عمل جوشکاری و اتصال قطعـات و نیـز      
قسمتهای اضافی را انجام می دهد و قطعـه تحویـل قسـمت اتصـال               

بعد نصب دکمه های انجام می شـود ایـن            در قسمت . دکمه می شود  
 می باشد بدین ترتیب عمـل جوشـکاری بـا        p.v.cدکمه هم از جنس     

. است بهترانجام خواهـد شـد  pvc توجه به اینکه جنس شورت نیزاز
شـد کـه    نصـب مـی  ) عـدد  3درهرطرف  ( دکمه   6برروی هر شورت    

-1های نروماده با صرف حـدود         دراین قسمت نیزجوشکاری دکمه   
 دقیقه وقت توسط دستگاه جوش دی الکتریک/. 5

هـا از دیکـدیگر نبایـد بیشـتراز            دگمـه   فاصـله . گیـرد    انجام  می    پائی
 ردیــف قرارگیرنــد وطــوری نصــب  ســانتیمتربوده و بایــد دریــک6
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). اکمرکاملاَ روی هم قرار گیرنددم پ(شوندکه درقسمت رویهم آمده 
پس از آماده شدن شورتها، هریک عـدد شـورت در بسـته مقـوائی               

 عددی آماده تحویل به بازار 48گذارده شده و سپس درکارتن های       
 .می شوند

 :مواد اولیه اصلی-4
سالیانه مصوف  

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی
ین واحد مقدار

تأم
 

1 
     pvc  ازجنس مشمع

 ساده  ساتنی
 مترمربع 298830

  pvcازجنس  مشمع 2
  گلدار ساتنی

 مترمربع 110880

• جفت pvc 3969000ازجنس دکمه 3

      عرض  به نواری کش 4
 سانتی متر

• متر 145530

 عرض   به نواری کش 5
  متر  سانتی 2

• متر 330750

• عدد 686800 مقوایی کارتن 6

   بندی  بسته جهت کارتن 7
 نهائی

• عدد 14452

  چسب 8
 بندی   بسته

• عدد 15024 بصورت رول

 

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

یف
رد

 

 و  آلات ماشــین
مین تعداد مشخصات فنی تجهیزات

تأ
 

  ت  بصـور   پلاسـتیک   ش  جـو   برای جوش  دستگاه 1
 اتوماتیک

1 

 2 پایی بصورت تیکپلاس جوش جوش دستگاه 2
برش دستگاه 3  1  عرضی برش 
 1 برش طولی برش دستگاه 4
   دستگاه 5

 ساخت
- 1 

میزبسته  6
 بندی

- 2 

 
 
 :تعداد کارکنان-6

 مدیدیت کارشناسی تکنیسن  ماهر گر کار گرساده کار کل کارکنان
17 5 5 2 0 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول( روزانه سوخت )مترمکعب(نهروزا آب )کیلووات(برق توان
82 4 3 

 

 )مترمربع(  زمین وساختمانها-8
 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1800 215 87 527 

 


