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

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

١٧٨

 پوشش دهی تحت خلاء
 
 : نوع تولیدات– 1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 1پوشش از جنس آلمینیوم به ضخامت  حملیات پوشش گذاری تحت خلاء به روش تبخیر حرارتی 1
 میکرون با پوششهای پلیمری اولیه و انتها یی

 متر مربع 42000

 
 : فرآیند تولید-2

 
  

 شستشوی قطعات .) 1
 تنیش زدایی.) 2
 پوشش اولیه پلیمر.)3
 کوره پخت رزین .)4

 پوشش گذاری تحت خلاء.)5
 پوشش انتهایی پلیمری.) 6
 کوره پخت رزین.)7

 
 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی– 3

 :مراحل مختلف تولید محصول بشرح ذیل است
 .ه برای ایجاد پوشش اصلیآماده سازی سطح قطع: مرحله اول

ابتدا سطح قطعه از هر نوع آلودگی که سبب عدم چسبندگی پوشش            
این عمل با آب و مواد پاک کننده        . فلزی به قطعه می شود پاک گردد      

وجـود  . و همچنیین مواد چربی گیر جهت قطعات فلز انجام می گیرد         
هر نوع آلودگی باعث جدا شـدن پوشـش از سـطح قطعـه در محـل                 

در بعضی از مواقع بعـد از عمـل شستشـو عمـل             .  می باشد  آلودگی
تنش زدائی قطعات انجام میگیرد  چرا که ممکن است بعد از پوشش             
دهی تنش قطعه به تدریج آزاد شود و موجـب چـروک خـوردگی و               

عمل تنش زدائی هم می تواند با کـوره انجـام           . تخریب پوشش گردد  
ی و جهـت قطعـات      گیرد جهت قطعات فلزی یک کوره آنیلینگ معمول       

. پلاستیکی از کوره پخت پوششهای پلیمر می توانـد اسـتفاده شـود          
گاهی هم جهت آماده سازی سطوح از پوشش اولیه پلیمر برای آنها        
استفاده می شود کیفیت و خصوصیات پوشش نهائی  مسـتقیماً بـا             

 .نوع کاربرد محصول نیز بستگی خواهد داشت
لیات توسـط یـک دسـتگاه بـا         عملیات تحت خلاء این عم    : مرحله دوم 

ــی و      ــات تزئین ــواع قطع ــی ان ــت پوشــش ده ــب جه ــی مناس طراح
این دسـتگاه   . رفلکتورهای چراغ اتومبیل و غیر قابل انجام می باشد        

  قفسه حمل -1.شامل دو قسمت عمده است
 

 محفظه خلاء عملکرد دستگاه بستگی بـه میـزان عملکـرد      -2.قطعات  
می کشد تا محفظه به فشـار      چون مدت زمانی طول     . پمپ خلاء دارد  

دلخواه و مخصوص پوشش دهی برسد، همان زمان، تعیـین کننـده            
زیرا زمان پوشش دهـی و تبخیـر        . می باشد ) بچ(هر دسته از تولید     

در ضـمن فشـا     .  دقیقـه مـی باشـد        1 ثانیـه تـا      40پوشش حـداکثر    
دستگاه می بایست به تدریج زیاد شود تا دوباره بـه فشـار محـیط               

بلافاصـله درب   . ه دارای بشتر از یک قفسه مـی باشـد         دستگا. برسد
محفظه خلا باز خواهد شد قفسه حاوی قطعات خارج شده و قفسـه             
دیگر که قطعات قبلاً روی آن چیده شده اند وارد می شودو دوباره             
عمل خلاء ایجاد گردیده و پوشش گذاری به روش تبخیـر حرارتـی             

 .انجام میگردد
ایـن  ): پوشـش پلیمـری و شـفاف        (پوشش دهی نهائی    : مرحله سوم 

عمل نیز به جهت محافظت پوشش اصلی مهم بوده و در طول عمـر              
پوشش مفید می باشد وآنرا در برابر عموامل محیطی حفاظـت مـی             

پوشش های پلیمری اسـتفاده شـده در ایـن مرحلـه معمـولاً              . نماید  
پوشش دهـی در ایـن      . شفاف و بی رنگ و گاهی هم رنگی می باشد         

مانند مرحله پوشش دهی اولیه بسـتگی بـه نـوع قطعـه و           مرحله هم   
کاربرد دارد و دقیقاً تمام مراحل مربوط بـه بخـش اول تکـرار مـی                

 .گردد
 
 : مواد اولیه اصلی– 4

 مصرف سالیانه

یف
رد

 مشخصات فنی مواد اولیه اصلی 
 واحد مقدار

مین
تأ

 

 مفتول آلمینیوم 1

99/99 
درصدخلوص با  

 5/1قطر مفتـول    
 ر میلیمت

 کیلو گرم 4/113

 رزینهای پلیمری 2
از نوع ترموست   
ــا   ــازگار بـ و سـ

 سابستریت
 کیلوگرم 4200

 حلال 3
مناســـب جهـــت 
ــن  ــلال رزیـ انحـ

 بکار رفته  
 کیلوگرم 1050

 مواد چربی گیر 4
ــا   ــای بــ حلالهــ
ــوش  ــه جـ نقطعـ

 پائین
850  

 کویل تنگستن 5
مــــارپیچ چنــــد 
رشتهای یا سـبد    
 مخروطی شکل

 عدد 5760

 مواد پاک کننده 6
مایع ظرفشـویی   
یــــا صــــابون  

 صنعتی
 کیلوگرم 1300

 

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

ف
ردی

 

ماشین آلات و 
 تجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تأم

 

 ● 6  از جنس فایبر گلاس1×2 ×5/0ابعاد وان شسنشو 1
دستگاه چربی  2

 گیر
 سیکل بسته بندی چرخش حلال دارای

  کیلو وات 3جهت چربی گیری با توان 
1 ● 

مخازن غوطه  3
 وری

از جنس فایبر گلاسبه 2/1×5/1ابعاد 
ازای هر دو مخزن یک میکسر برای 

اختلاطرزین و حلال هر یک بقدرت دو 
 کیلو وات

4 ● 

کمپرسور و  4
 پیستوله

 ● 1  لیتری و ملحفات200کمپرسور 

 ● 1  متر قابل تنظیم6بطول  نقاله سقفی 5
کوره پخت رزین  6

 در دمای پائین
دارای جریان کنوکسیونی، حد اکثر 

و 4×5/1×5/1 با ابعاد c◦200حرارت 
    کیلو وات 60توان 

1 ● 

کوره پخت رزین  7
 در دمای پائین

دارای جریان کنوکسیونی حداکثر 
 کیلو وات به 40با توان c120◦حرارت 

 2×5/1×5/1ابعاد

1 ● 

درجه سانتی 1200حداکثر حرارت  کوره تنش زدائی  8
  کیلو وات40گراد با توان 

1 ● 

دستگاه پوشش  ٩
 دهى تحت خلاء

 متر با ٢/٤×٧/٤×٢/٢ابعاد 
 ١٦ پاسکال و توان ٠٠٠٧/٠فشار

 کيلو وات

١ ● 

سبد نگهدارنده قطعات گاريها و ديگر  ساير تجهيزات  ١٠
 ابزار

١ ● 

مخزن اختلاط  ١١
  حلالرزين و

 ● ١ با ميکسر مربوطه

 
 
 : تعداد کارکنان– 6
 

کارگر  تکنسین کارشناسی مدیریت
 ماهر

کارگر 
 ساده

کل 
 کارکنان

1 2 3 18 2 35 
 
 : کل انرژی مورد نیاز– 7
 

 )گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
288 23 5 

 
 : زمین وساختمانها- 8
 

 کل زیر بنا ل انبار هاک سالن تولید زمین
3000 400 120 855 

 
 
 
 
 


