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 )غیر فلزی(زنجیر چرخ خودرو 
 

 :نوع تولیدات -1
 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 7 گـرم ، ضـخامت   1100از لاستیک تقویـت شـده بـا الیـاف رایـون ، وزن قطعـه لاسـتیکی            20 هزار جفت 
 میلیمتر همراه با بستها و اتصالات فولادی 

 1 زنجیر چرخ خودرو 

 

 : لید فرآیند تو-2
 
 
 
 
 
 پلیسه گیری )6اختلاط                            )1
 پرس )7کلندرینگ                         )2
 مونتاژ )8سرد کردن                       )3
 خمکاری )9نخ گذاری                        )4
 بسته بندی )10پخت و پرس                   )5

 

 :آیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی ویژگیهای فر-3
زنجیرهــای خــودرو کــه جهــت آســانی تــردد خــودرو در بــرف و  
ــواع فــولادی ، پلاســتیکی و    ــدان اســتفاده مــی شــود دارای ان یخبن

زنجیر مورد نظر در این طرح زنجیـر لاسـتیکی          . لاستیکی می باشد    
 :خودرو است که تولید آن دارای مراحل زیر می باشد 

 این مرحله جهت تهیه آمیزه لاستیکی ابتـدا لاسـتیک           در: اختلاط  -1
مـواد لازم شـامل     . با مواد افزودنی در بنبوری مخلـوط مـی شـود            

سپس با  . کائوچو ، دوره ، روغن ، گوگرد و شتاب دهنده می باشد             
اضافه شدن عوامل پخت آمیزه توسط مخلـوط کـن غلطکـی مـورد              

 پلاسـتیکی بـرای     عمل قرار می گیرد و نهایتاً آمیزه بصـورت نـوار          
 .مرحله بعدی آماده می گردد 

در این مرحله آمیزه موجود توسـط غلتکهـای کلنـدر           : کلندرینگ  -2
 غلتک 2غلتکهای کلندرینگ شامل    . تبدیل به ورق لاستیکی می گردد       

 . گرم و یک غلتک نهایی سرد می باشد 
سرد سـازی ورق لاسـتیکی پـس از     : سرد سازی ورق لاستیکی     -3

درینگ توسط غلتک سرد انجام می شـود نهایتـاً توسـط            عملیات کلن 
برای اینکه  . یک واحد جمع کن ورقهای مذکور رول پیچی می گردد           

ورقها به هم نچسبند از یک لایه فیلم نچسب مثل پلی اتیلن اسـتفاده              
 .خواهد گردید 

در این مرحله ابتدا ورقهای لاستیکی در ابعـاد مـورد       : نخ گذاری   -4
ابریشـم  (لیاف تقویت کننده کـه از جـنس رایـون           نظر برش خورده ا   

می باشند روی آن کشیده می شود سپس یک لایه دیگر            ) مصنوعی

برای اتصـال مناسـب دو      . از ورق لاستیکی روی آن قرار می گیرد         
 .لایه ورق بین لایه های ورق را آغشته به بنزین مینمایند 

رش بـه   ورقهای تقویت شده توسط قالبهای ب     : پرسکاری و پخت    -5
شکل مطلوب در می آیند در حین انجام عمل پرسکاری توسط گرم             

پـس از هـر     . کردن قالبها عمل پخت لاستیک نیـز انجـام مـی گیـرد              
مرحلــه پرســکاری بــرای نچســبیدن قالــب بــه لاســتیک از اســپری  

 .سیلیکون استفاده می گردد 
جهت تمیزکاری قطعات پختـه شـده پلیسـه گیـری           : پلیسه گیری   -6

 . ربصورت دستی انجام می شودتوسط کات
برای تولید قطعات و بستهای فولادی ابتدا تسمه ها و میله : برش -7

 .های فلزی گیوتین برش می خورند 
مونتاژ قطعات فلزی و لاستیکی در این مرحله انجام می          : مونتاژ  -8

 .گیرد 
جهت اتصال دائم قطعات از همکاری میله هـا و تسـمه            : خمکاری  -9

 .ه می گردد فلزی استفاد
محصول نهایی در بسته بندی مناسب جهت ارائه : بسته بندی -10

 .به بازار بسته بندی می گردد 
 

زنجیر 
لاستیکی 
 خودرو 

 مفتولهای فولادی 

 شیلنگ و مواد افزودنی لاستیک 
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  : مواد اولیه اصلی – 4
 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی
 

ین واحد مقدار
تأم

 

وچوی ئکا 1
 طبیعی

 220مقاوت کششی 
)PSI ( 

• تن 38
 

-استایرن 2
 بوتادی ان

 دارای 1502ازنوع
 مقاومت سایشی بالا

• تن 76/5
 

فعال کننده پخت بصورت  اکسید روی 3
 پودر

• تن 43/1
 

• تن 254/1 عامل پخت گوگرد 4

5 MBT تن 466/0 شتاب دهنده پخت •

• تن 578/1 فعال کننده پخت اسیداست 6

پرکننده وبهبود دهنده  دوده 7
مقاومت کششی لااستیک 

 N330 ازنوع

• تن 88/2
  

آرماتیک بعنوان نرم  روغن 8
 کننده

• تن 67/0
 

افزایش مقاومت در برابر   ضداکسایش 9
 اکسیداسیون

• تن 44/0
 

افزایش مقاومت  ضد ازن 10
 دربرابرازن هوا

• تن 44/0
 

• تن St- 62/6 37 میلی متر،4قطر  میله 11

• تن St- 77/9 37 میلی متر،3قطر  میله 12

 37، میلی متر2*4ابعاد پروفیل 13
St- 

• تن 33/7
 

• تن St- 75/0 37 میلی متر،5قطر میله 14

• تن St- 74/6 37میلی متر،1*1 تسمه 15

می8وداخلی8قطرخارجی شیلنگ 16
 لیتر

• تن 27/3
 

• تن 11/2 ویسکوزر ایران نخ  17

کیسه  18
 پلاستیکی

• تن 40  سانتی متر28*45
 

• تن 20  سانتی متر39*34*19 جعبه فلزی 19
 

 
 
 
 

 ):فرآیند،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات وتجهیزات اصلی– 5

ف
ردی

 

ماشین آلات 
 وتجهیزات

 تعداد مشخصات فنی
ین
تأم

 

 کیلوگرم در 500ظرفیت  گیوتین 1
 ساعتمخصوص برش لاستیک

1 •

• 1  کیلو وات100 لیتری 20 بنبوری 2
 110 و طول40غلتک با قطر  آسیاب غلتکی 3

 سانتی متر
2 •

 1 میلیمتر110وطول40لتک قطرغ3 کلندر 4
پرس  5

 هیدرولیک
 صفحه - تن100ظرفیت 
  مترمربع1*5/2بابعاد

1 •

کیلوگرم دقت صدم 32ظرفیت ترازو 6
 کیلوگرم

1 •

• 1 کیلوگرم دقت گرم16ظرفیت  ترازو 7
کیلوگرم دقت یک دهم 3ظرفیت ترازو 8

 گرم
1 •

 لیتردردقیقه برق 1100هوادهی کمپرسور 9
 لو وات کی5/77مصرفی 

1 •

• 1  کیلووات5/3قدرت موتور جمع کن 10
• 1 دستی برای برش لاستیک قیچی  11
• 8  سانتی متر3وقطر110طول  غلتک سردکن 12
• 2 پنوماتیکی ماشین خم کن 13
 
 : تعداد کارکنان-6

 کل کارکنان گارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
2 0 1 17 54 95 

 
 :ردنیاز کل انرژی مو-7

 )گیگا ژول (سرعت روزانه )مترمکعب( آب روزانه )کیلووات(توان برق
320 22 7 

 
 )مترمربع:( زمین وساختمانها-8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
5000 600 400 1435 

 
 
 
 
 


