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٧٢٨

 تسمه پروانه
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

ای و از نوع پارچه پیچ مطابق با اسـتاندارد ملـی ایـران بـه                  با سطح مقطع ذوزنقه    850 تن
 1987شماره 

 1 تسمه پروانه

 
:فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 چاپ)11            کلندرینگ        )6کلید رینگ                 )1
 بسته بندی)12فرم دهی                      )7برش مورب              )2
 آغشته سازی)13نوار کشی                     )8توزین                     )3
 پخت                            )9اختلاط مرحله اول      )4
 سرد کردن)10اختلاط مرحله دوم     )5
 

 
 :ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3

بـه  ) بـا سـطح مقطـع ذوزنقـه       (فرآیند تولید تسمه پروانه پارچه پیچ       
 :باشد  شرح ذیل می

برای فشردن لاستیک روی پارچه از یک کلندر سـه غلطکـی کـه              -1
باشـد اسـتفاده     برابر دو غلطـک دیگـر مـی       5/1سرعت غلطک وسط    

 .گردد  می
ینکه لاستیک روی پارچـه مالیـده شـد آنـرا بـه صـورت               پس از ا  -2

چسبانند کـه الیـاف       برند و بعداً آن را طوری روی هم می          مورب می 
 .با امتداد پارچه زاویه بسازد 

 .شوند  مواد اولیه قبل از اختلاط توزین می-3
مواد اولیه غیر از عوامل پخت به تنوری ریخته شـده وبـه مـدت               -4

  . دقیقه مخلوط می شوند10
بر روی آسیاب غلطکی مواد نپخته به آمیـزه افـزوده مـی شـود               -5

بعد از اختلاط یک تیغه در گوشه       . وآمیزه دوباره مخلوط می گردد      
 .برد  آسیاب غلطکی آمیزه را به صورت نوار می

برای ساخت ورق لاستیکی از ایـن کلنـدر سـه غلطکـی اسـتفاده               -6
خامـت  -شـود ض    یمهمترین چیزی که در کلندر کنترل م ـ      . شود    می

 .باشد  ورق تولیدی و شکم دادن ورق می
شـود و دور اسـتوانه پیچیـده          های لاسـتیک بریـده مـی        ابتدا لایه -7

های این لاستیک با نیروی دسـت کـارگر و توسـط یـک                شود لبه   می
پس از آن نـخ پلـی اسـتر کـه بـا             . شوند    غلطک به هم چسبانیده می    

تیکی در یـک ردیـف      لاتکس پوشانده شده است بـه دور حلقـه لاس ـ         

پس از پوشانده شدن لاستیک با نخ ، لایه لاستیک          . شود    پیچیده می 
. شـود     های آن چسبانده می     شود و لبه    رویی روی آن قرار داده می     

تـوان قطـر آن را        این استوانه دارای ساختاری چند تکه است که می        
کم کرده و به این ترتیب استوانه لاسـتیکی از آن برداشـته شـده و                

گیرد این استوانه در معرض یک تیغه         ی استوانه دیگری قرار می    رو
های با ضخامت مورد نظر تبدیل        گیرد تا به حلقه     ای قرار می    استوانه

 . شود 
گیرنـد و     های خام بریده شده در داخل یک ماشین قرار می           تسمه-8

ای که قبلاً روی آن پلاستیک مالیده شده و مورب بریده شده              پارچه
 .شود  شیده میروی حلقه ک

شود به این ترتیـب کـه         برای پخت تسمه از یک قالب استفاده می       -9
حلقه فلزی  . گیرند    حلقه فلزی و یک حلقه لاستیکی روی هم قرار می         

گیرد که بـا حلقـه زیـرین          بعدی طوری روی حلقه لاستیکی قرار می      
بعد از قرار گرفتن تعدادی حلقـه  .  تشکیل بدهند  Vتشکیل یک قالب 

ها با یـک پـیچ کـه در وسـط آن قـرار دارد بـه هـم سـفت                       لقهاین ح 
گیـرد و     شوند و یک استوانه لاستیکی دور این مجموعه قرار می           می

شــود ودر اتــوکلاو پختــه  داخــل یــک محفظــه فــولادی گذاشــته مــی
 .شود  می
هـایی در حالـت    هـا از اتـوکلاو روی قفسـه    بعد از خروج تسـمه  -10

 .شوند  آویزان خنک می
گیرنــد و  ا پــس از تولیــد در دســتگاه چــاپ قــرار مــی هــ تســمه-11

شناسنامه تسمه شامل نام کارخانه تولیـد کننـده و ابعـاد و انـدازه               
 .گیرد  این کار با مرکب صورت می. شوند  روی آن چاپ می

 5×12های کاغذی چاپ خـورده        ابتدا تعدادی تسمه توسط حلقه    -12
چنـد عـدد از آن   گیرد و سپس هر  سانتی متری در کنار هم قرار می 

گیرنـد   های سه لایه قرار می   بسته به اندازه و ضخامتشان در کارتن      
. 

نخ پلی استر از قرقره باز شده وارد لاتکس لاستیک طبیعی کـه             -13
سپس بـا عبـور دادن از تونلهـای داغ          . شود    در وان ریخته شده می    

باید دقت شود که نخها کاملاً خشـک شـوند          . شوند    کاملاً خشک می  
سـپس ایـن نخهـا جمـع        . نگام پخت در تسمه ایجاد حباب نکنـد         تا ه 
 .شوند  می

 

 لاستیک و مواد افزودنی

 پارچه

 نخ پلی استر

 محصول
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٧٢٩

 :مواد اولیه اصلی -4  
 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

 SBR 1 1502 229 تن •
 NR 2 لاستیک طبیعی 229 تن •
 3 اکسید روی پودر خیلی ریز 3/18 تن •
ــید  انولپودر گر 2/9 تن • اســــــــ

 استئاریک
4 

 5 گوگرد به صورت پودر 3/10 تن •
 6 شتاب دهنده MBT 7/5 تن •
 7 دوده N  330 3/137 تن •
آنتــــــــــی  . 5/4 تن □

 اکسیدانت
8 

 9 لاتکس لاستیک طبیعی 50 تن •
 10 نخ پلی استر کشش بالا 7/58 تن •
 11 پارچه پنبه ای 7/118 تن •
 12 مرکب چاپ - 1 تن •
یون میل •

 عدد
 ســانتیمتر چــاپ 5×12 3

 شده
 13 کاغذ

 14 کارتن متر) 1×1×1(سه لا  17 هزارعدد •
 
 
 
 ) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات وتجهیزات اصلی -5

ین
تĤم

 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

 1 مخلوط کن بنبوری   لیتری 120 1 •
ر و قطـر     سانتی مت ـ  180طول   1 •

  سانتی متر 60
 2 آسیاب غلتکی 

 150 غلتکـــه طـــول غلتـــک 3 1 •
 سانتی متر 

 3 کلندر 

 4 دستگاه نوار کشی  پولی شکل  10 •
 5 اتوکلاو   9 •
ــک و    6 • ــت کوچ ــا قابلی ــک ب غلت

 بزرگ شدن 
 6 غلتک فرم گیری 

 75– مترمکعب بر دقیقـه      975 2 •
 کیلووات 

 7 کمپرسور 

ــور الکتری 2 • ــا  موت ــراه ب ــی هم ک
 قرقره 

 8 جمع کن 

 9 وان لاتکس   متر 2×5/1استیل  1 •
 10 تونل هوای داغ   متر 2 ×5/1برقی  1 •
 11 ماشین چاپ  قابلیت چاپ با مرکب  2 •
قفسه با گیـره هـای        ردیفه 4–آهنی  4 •

 آویز 
12 

• 200 v 13 قالبهای فلزی   شکل 

 14 ترازو  تا دقت گرم  عدد2 •
• 1 Shore  A   دستگاه سختی سنج 15 
 16 رئومتر   1 •

 
 :  تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

82 56 8 1 0 1 
 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )کیلووات(توان برق )مترمکعب(آب روزانه )گیگاژول(سوخت روزانه

185 28 382 
 
 )ترمربعم:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
2175 800 900 760 

 
 
 
 
 


