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 مسواك
 
 :نوع توليدات-٢

 ظرفيت اسمي

دي
ر  واحد مقدار مشخصات فني توليدات ف

. …جنس دسته پلي پروپيلن، پلي استراستات سلوازو مسواک ١
 ١٢/٦جنس برس نايلون 

 ميليون عدد ٥

 
 : توليد فرآيند-٢
 

 
   محصول                                                                     

 مواد اوليه 

 شکل دهی.)4تزریق و تولید دسته مسواک             .)1
 بسته بندی.)5برش الیاف                                    .)2
 جاگذاری تافت ومسواک.)3
 
ني وشـرايط   ويژگيهاي فرآينـد، نكـات ف ـ     -٣

 :عملياتي
   متوالي   از چند مرحله    فرآيند توليد مسواك  

 .شود  مي  تشكيل ذيل
واحد تهيه دسته مسواك و محفظة محكم -١

 بندي   جهت بسته
واحد برش اليـاف نـايلوني بـراي بـرس          -٢
 ).تافت(
 .واحدجاگذاري تافت-٣
 واحدآراسته آردن و شكل دهي-٤
 بندي واحد بسته-٥
 مسواك و محفظة محكم جهـت       واحد تهيه دسته  -١

بندي واحد تهيه دسته مسواك مشتمل بر         بسته
تن بـراي    ١٥٠يك دستگاه تزريق ربا ظرفيت    

 حفره مي باشد و جهت تهيه قسمتهاي نـر          ١٢
و مادگي محفظه محكم بسته بندي يك دسـتگاه         

نيمي براي قسمت   ( حفره اي    ١٢ماشين تزريق   
احتيـاج  )نر و نيم ديگر براي قسمت مادگي      

مسأله ديگر اين است آـه چـون        .  باشد   مي
جنس محفظه محكم از جـنس پلـي استراسـتايرن          
است لذا در مرحله قالبگيري با مشكل تـرك         
خوردگي محفظه درهنگام جداسـازي از قالـب        
همراه است به همين علت خنـك آـردن قالبـها           
دراين مرحله حائز اهميت مي باشد آه ايـن         

. گيردعمل توسط يك برج خنك آننه صورت مي         
دراين بخـش   . سپس عمل تزريق صورت  مي گيرد      

مــواد اوليــه آــه عمــدتاً اســتات ســلولز 
باشد در داخل هاپر دسـتگاه ريختـه مـي            مي

شود و سپس با عقب آمدن اهـرم تزريـق در           
هربار ومسلح شد آن به آمـك بخـش حلزونـي           
اآسترودر مـواد اوليـه بـه بخـش گرمكنـها           
 فرستاده مي شـود و درايـن بخـش عمـل ذوب           

قالبـها ازدو بخـش     . گـيرد   پليمر صـورت مـي    
 بخش  -٢ بخش سنبه                  ١-.تشكيل شده اند  

ماتريس آه با از درهم رفتن آنهـا قالبـها          
لازم بـه ذآـر     . با مواد مذاب پر مي شـود      

است درصـورتي آـه دسـته مسـواك توليـدي           
داراي نقص باشد به ماشين خردآن فرسـتاده        

 و  مي شود تا به شكل چيپس در آورده شـود         
مجدداً به عنوان ماده اوليه مورد استفاده       

آه ماشين خردآن درسالن توليـد      . قرار گيرد 

طريقـة پرشـدن    . دسته مسـواك قـرار دارد     
قالبها با مواد مذاب بدين صورت است آـه         
جلوبرنده گرم مانند يك پيسـتون بـه سمـت          
جلو حرآت آرده و سپس مـواد مـذاب توسـط           

و براي  نازلها به داخل قالب بزريق ميشود       
انكه مواد مذاب توسـط نارلهـا بـه داخـل           
قالب تزريق مي شود و براي اينكـه مـواد          
مذاب توسط نازلها به داخـل قالـب تزريـق          
ميشود و براي انيكه مواد مذاب از داخـل         
قالب خارج نشود نازلها درهمـان محـل بـاقي          

 اتمسـفر   ١٦عمل تزريق تحـت فشـار     . مانند  مي
 سـنبه   صورت مي گيرد آه پـس از جـدا شـدن          

ازماتريس عمل جداسـازي دسـته مسـواك از         
پـس از اينكـه دسـته       . گـيرد   قالب صورت مي  

مسواآها از قالب جدا گرديد متصـدي ايـن         
ماشين عمل آنترل تميز بودن قالبها را انجام        
مي دهد ودرصورتي آه قالبها تميـز نباشـد         

تميزآردن قالبها را توسـط اسـپري       عمل  
 . مخصوص انجام مي دهد

: ش الياف نايلوني براي مسواك    واحد بر -٢
ــايون    ــاف ن ــرش الي ــل ب ــش عم ــن بخ در اي

 ميلي  ٣به طول   ) ١٢/٦عمدتأالياف نايلون (
سـپس ايـن اليـاف آوتـاه        . گيرد  مترصورت مي 

نايلون به منظور جاگذاري دردسته مسـواك       
به واحد جاگذاري برس درمسواك ارسال مـي        

به دليـل اينكـه در حـين عمـل بـرش            . شود
رخانه پرزهـاي اليـاف در      درداخل سالن آا  

شوند از يك فن جهـت مكـش در           هوا معلق مي  
اين سالن استفاده مي شود آه اين بخـش از          
آن به سيني ماشين برش متصل است و عمل مكش          

 .پرزها و ذرات معلق صورت مي گيرد
درايـن بخـش    : واحدجاگذاري برس درمسواك  -٣

از ماشين جاگـذاري تافـت در داخـل دسـته           
يشود آه قادر است در هر      مسواك استفاده م  

 تافــت در داخــل دســته مســواك ٨٠٠دقيقــه
جاگذاري آند وبا توجه بـه اينكـه درهـر          

 تافـت وجـود دارد      ٤٠مسواك به طور متوسط   
مسواك درهر دقيقـه مـي      ٢٠توليد اين ماشين  

طرز آار اين ماشين بـه ايـن صـورت          . باشد
است آه الياف برش خـورده درداخـل ريلـي          

ايت آنها به سمت جلو     و عمل هد  .قرار مي گيرد  
اي آه فنر قوي درپشت آن قـرار          توسط تيغه 

دارد صورت مي گيرد درطرف ديگـر ريـل يـك           
ديسك چرخان قرار دارد آه قارد به چـرخش         

 درجــه دريــك حرآــت رفــت و ٣٠-٤٥درحــدود
برگشتي مي باشـد و در هـر رفـت و برگشـت             
مقدا مشخصي از الياف را به آمـك شـياري          

د بـه سمـت دسـته       آه بر روي آن قـرار دار      
آند و از طرف ديگر سيم        مسواك هدايت   مي    

بندي حرآت آرده و توسط بـرش دهنـده           بسته
به قطعات آوچك تقسيم مي شود و دقيقاً در         
پشت الياف دست چين شده بـه وسـيله ديسـك           
قرار مي گيرد و بـا اعمـال فشـار بـه دو             
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 درآمـده  vسرآن و پشـت آن بـه بـه شـكل            
 . دگير درداخل سوراخ قرار مي

: واحد آراسته آردن و شكل دهـي مسـواك        -٤
در اين بخش بر اين اساس آـه طـول اليـاف            
جاگذاري شده در مسواك بـا هـم برابرنمـي          
باشد اندازه آنها به وسيله يك برش دهنده        
مخصوص آوتاه و يكنواخت مي شود آه البتـه         
خود اين عمل باعث تيز شدن سر الياف مـي          

نكه ايـن   گردد آه اين امر با توجه به اي       
الياف با دندان و لثه درتماس خواهند بود        
به هيچ وجه مطلـوب نمـي باشـد آـه بـراي             
برطرف آردن اين عيب بايد سرالياف صـيقل        
داده شوند و گردگردند البته با انتخـاب        

تـوان    ماشينهاي متفاوت سر اليـاف را مـي       
مرحلـه بعـد    .  درآورد vصاف يا به شـكل      

اغ مـي   عبور مسواك از ماشين برچسب زنـي د       
باشد آه به وسيله آليشه داغ علامتگـذاري        

سپس عمـل شمـارش توسـط       . و زرآوب مي گردد   
. درگير شدن مسواك با آنتور صورت مي گـيرد        

با توجه با اينكه در اين مرحله نيز بـه          
علت برش و صيقل دادن اليـاف ذارت معلـق          
درفضا پراآننده مي شود بنابراين احتياج      

د مـي شـود     به مكش هوا آه توسط فـن ايجـا        
مرحله بعدي آنترل آيفيـت مـي       . وجود دارد 

 .باشد
ــدي-٥ ــته بن ــه بس ــدي ) a: مرحل ــته بن بس

درمحفظه هاي مسواآها درظرف خاص خود قرار       
مي گيرند و سـپس روي يـك ريـل قـرار مـي              

و در معرض اشعه مـاورابنفش قـرار        . گيرند
بعـد  باريـل ديگـري         و درمرحله . مي گيرند 

رينگـي محفظـه    موازي و مماس مي شوند آـه ن       
محكم را حمل مي آند و با شيبي آه ايجاد شده           
است مسواآها به داخل  محفظـه سـرازير را          

شوند و مرحله بعد مادگي محفظـه بـر           حمل مي 
روي نرينگي قرار مي گيرد وسـپس ي برچسـب          
حاوي مشخصات آالا بر روي محل اتصال دوجزء        
محفظه توسط چرخش آامل محفظه چسـبانده مـي         

 .شود
b(ماننــد روش قبــل :  بنــدي بليســتربســته

مسواآها درظرف خاصي ريختـه شـده روي يـك          
 مــي گيدنــد يــك حــس    ٥٢٤ريــل قــرار 

عمل آنترل جهت مسواك را بر روي       )Sensor(گر
ريل انجام مي دهد آه در صـورتي آـه جهـت            

 به مسـواك    ١٨٠مسواك درست نباشد يك چرخش    
درايـن  . آنـد   مي دهد و جهت آن را عوض مي       

و لايه متفاوت با هم بـه       روش بسته بندي د   
معمولاً بر روي اين دو لايـه       . آار مي روند  

لايـه زيـري يـك      . مشخصات آالا حك شده است    
لايه پلي پروپيلن مي باشد آه طـرز سـاخت          
آن بدين صورت اسـت آـه بـا اسـتفاده از            
حرارت و مكش شكل ابعاد خارجي مسـواك را         
پيدا مي آنند بعد از اين آه مسواآها در         

يــه قــرار گرفــت يــك فويــل داخــل ايــن لا
آلومينيومي برروي آن قرار مي گيرد وعمـل        
چسبيدن اين دو لايه توسط حرارت صورت مـي         

يك نكته در اين اينجـا بايـد ذآـر          . گيرد
گردد آه به لحاظ اين آه مسواك يـك محصـول           

بنــابراين بايــد از . بهداشــتي مــي باشــد
هرگونه آلودگي ميكروبي به دورباشد بدين      

م بسته بنـدي مسـواك بـراي        منظور درهنگا 
ازبين بردن آلـودگي ميكروبـي احتمـالي از         

 .اشعه ماوراءبنفش استفاده مي شود

 
 :مواد اوليه اصلي-٤

ساليان مصوف
 ه

يف
رد

 

مواد 
اوليه 
 اصلي

مقدا مشخصات فني
مين واحد ر

تأ
 

• تن ٧٥ استات سلولز گرانول ١
• تن ٩ ١٢/٦ نايلون الياف ٢
• تن ٢  نقره-نيكل  سيم ٣

٤٠٠٠ P.V.Cمقوايي  فويل ٤
٠ 

مترمرب
• ع

• تن ٤٣ پلي استايرن گرانول ٥

براي بسته  آارتن ٦
 بندي

٢٥٠٠
• عدد ٠

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  ماشين آلات و تجهيزات-٥

 ):فرآيندتوليد،آزمايشگاه وتعميرگاه(اصلي

رد  يف

ماشين آلات 
تعدا فني مشخصات وتجهيزات

تأ د  مين

 ،ابعادkw 30توان مصرفی تزریقدستگاه  1
m 5×45/1 

2 •

وزن ، kw5/3 توان مصوفی آسیاب 2
kg 350 2600، دور موتور  

1 •

ماشین تافتینگ  3
 باکلیه تجهیزات

، kw5/0 توان مصوفی
  تافت دردقیقه، 800ظرفیت

 2800دور موتور

2 

عدددردقیقه 30برش ظرفیت ماشین برش 4
 mmکوتاهترین طول برش

 kg 85، وزن 22

2 

، kg360 ، وزنkw37/0 توان بندی  ماشین بسته 5
 1400دور موتور 

 

1 
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 متر،توان 2×1×5/1ابعاد  برج خنک کن  6
kw1، 

6 •

کمپرسورهوای  7
 فشرده

 10 اتمسفرهوادهی7فشار
 متر مکعب  دردقیقه 

1 

 
 :تعداد آارآنان-٦ 

مدير
 يت

 آارشنا
م آارگر  تكتسين سي

 اهر
آارگرس

 اده
آارآنا آل

 ن
٢٦ ١٢ ٤ ١ ١ ١ 
 
 :آل انرژي مورد نياز-٧

توان برق 
 )آيلووات(

آب روزانه 
 )مترمكعب(

گيگا(  روزانه موخت
 )ژول

١٥ ٦ ٢٤٧ 
 
 )مترمربع: (زمين وساختمانها-٨

سالن  زمين
 توليد

آل 
 انبارها

 آل زبربنا

١١٤٥ ٣٤٠ ٥٥٠ ٤٠٠٠ 
 
 
 
 
 


