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 بانداژ ارتوپدی
 
 : نوع تولیدات– 1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

درصد در رولهای به عرض 88حامی پوشش گچ پلاستر با حداقل درجه خلوص  بانداژ گچ ا رتوپدی 1
  گرم250 متر وهر متر مربع  5 سانتی متر وطول 15

 هزار رول 1300

 
 
 :فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 
 برش)5مخزن متوسل                                    )1
 بسته بندی)6مخزن دوغاب گچ                             )2
 مخزن اتوسل)7پوشش بانداژ                                   )3
 دی بوتیل فتالات)8    خشک کن                         )4

 

 : ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی وشرایط عملیاتی – 3
 : فرآیند تهیه باند گچ ارتوپدی از سه مرحله زیر تشکیل شده است 

 آماده سازی خمیر گچ : مرحله اول 
وخشـک کـردن   ) باند گـاز    ( پوشش دادن روی پارچه     : مرحله دوم   

 آن 
  بندی باند گچبرش ، رول کردن وبسته: مرحله سوم 

ابتدا در یک تانک از جنس استیل بنام مخزن متوسـل ، یـک محلـول                
 درصـد سـاخته مـی       80متوسل دوغابی در اثر اختلاط بـا محلـول          

در . غلظت نهایی متوسل در این محلول یک درصد می باشد           . شود  
تانک دیگری بنام مخزن اتوسل نیز یک محلـول یـک درصـد دراثـر               

این . د بنام محلول اتوسل ساخته می شود         درص 80اختلاط با الکل    
محلولها آنقدر به همـزده مـی شـود تـا بصـورت یکنواخـت درآیـد                 

 میلی لیتر محلول 800سپس در مخزن دیگری دوغاب گچ با ترکیب    .
 میلـی لیتـر دی بوتیـل        15 میلی لیتر محلول اتو سل و      200متوسل ،   

بانـد گـچ    فتالات در ازای هر کیلو گچ پاریس پلاستر بعنوان چسـب            

 لیتر از این دوغاب سـاخته شـده   40هر بار حدود    .ساخته می شود    
و به قسمت مخزن بالای جت پاششی انتقال می یابد وبار دیگر ایـن     

 دقیقه  10زمان اقامت در این مرحله حداکثر       . عمل صورت می گیرد     
 می باشد 

پارچه باند گـاز کـه بصـورت رولهـای بزرگـی بـر روی قرقـره ای               
،توسط یک موتور ، کارانتقـال آن بصـورت اتوماتیـک           پیچیده شده   

صورت می گیرد تا در یک سیسـتم بسـته از مقابـل جـت پاششـی                 
محلول دوغابی گچ عبور نمـوده وآغشـته بـه آن محلـول گـردد در                
نهایت ضـخامت لایـه روی بانـد گـاز توسـط دو میلـه قابـل تنظـیم                   

د سپس بانـد گـاز در کانـالی بعلـت فراریـت زیـا             .صورت می گیرد    
حلالهای بکار رفته توسط فن های قوی خشـک شـده و بـه مرحلـه                

 .بعدی وارد می گردد
در این مرحله پس از خشک شدن باند، عملیات برش در اندازه های             
مورد نظر صورت می گیرد وپس از رول شدن وقطع طولی آنـوارد        
سیستم بسته بندی می گردد و بصورت دوتایی بسته بندی واکیوم           

 رطوبت درآن جلوگیری بعمل آید سپس در جعبـه و    شده تا از نفوذ   
کارتن بسته بندی شده جهت عرضه به بازارمصرف انبارمی گـردد           

. 
 نکات مهم فرآیند تولید این است که مواد اولیـه بطـور مسـتقیم بـه                
تانک تولید دوغاب گچ اضافه نمیگردد بلکه ابتدا در تانکهای جداگانه  

 درصـد تهیـه گردیـده و        80 متیل سـلولز در الـک     % 1ای محلولهای   
سپس آنرا به همراه دی بوتیل فتالات به گچ موجود در تانک مخزن             

 .دوغاب گچ اضافه نموده و بهم میزنند 
بسته بندی بانداژها باید بوسیله خلاء انجام پذیرد تا از نفوذ           ” ضمنا

 .رطوبت در آن جلوگیری گردد 

ز بـر روی  کنترل کیفیت های عمده محصـول در جریـان تولیـد ونی ـ    
 بانداژ تولیدی به شرح زیر می باشد 

  یکنواختی پوشش گچ روی باند -الف
 تست شناسایی الیـاف از لحـاظ نـوع ، تعـداد الیـاف و وزن در                  -ب

 واحد سطح آن
 ودیگر مواد اولیه مصرفی ) گچ( جنس سولفات کلسیم -ج
  تست زمان تثبیت -د
  تست میزان تحمل کشش–ه 

 
 :مواد اولیه اصلی -4

ت مصرف سالیانه
ین
أم

 مقدار واحد 
 

 مشخصات فنی
مواد اولیه 

ف اصلی
ردی

 

بنــــــام پــــــاریس  110 تن □
-106مـش   -پلاستر

وزنی آن  %88که100
ــولفات کلســیم   راس

 گچ ارتوپدی

1 

 انبار محصول

 اتیل سلولز
 اتانول

 اتانول
 وسلمت
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 تشکیل می دهد
پودر سفید رنـگ بـا       300 کیلوگرم □

-48درجه خلـوص    
ــد 47  درصــد و گری

usp 

 2 اتیل سلولز

ــودر  820 کیلوگرم □ ــگ  پـ ــفید رنـ سـ
متمایل بـه خاکسـتری     
با درجه خلوص بـالای   

ــا  99 ــابق ب درصــد مط
 usp اسناندارد

متیل سـلولز   
 )متوسل(

3 

بــــا نــــام مخفــــف    1700 لیتر □
ــی.دی ــایع  .بـ ــی ، مـ پـ

روغنــی زرد کــم رنــگ 
درجــه خلــوص بــالای 

  درصد5/99

دی بوتیـــــل 
 فتالات

4 

ــفید   50/84 تن ● ــی ، س ــل طب الک
رنگ ، درجه خلوص    

 درصد80

 5 اتانول

 سانت تعداد   90عرض   1134000 متر ●
ــاروپود درهرســانتی  ت

 عــدد از 12تــا 10متــر 
 نوع پارچه های کتانی  

 6 پارچه بانداژ

جعبــه بســته  -- 110000 عدد ●
 بندی

7 

پلاســــــتیک  -- 3300 کیلوگرم ●
 بسته بندی 

8 

کــارت بســته  -- 9200 عدد ●
 بندی

9 

  
 ):،آزمایشگاه وتعمیرگاهفرآیند( ماشین آلات وتجهیزات اصلی– 5  

ف
ردی

 

ماشین آلات 
 وتجهیزات

 تعداد مشخصات فنی

ین
تأم

 

• 4 پیستوله اتوماتیک  دستگاه پاشش  1
ــرش   2 ــتگاه ب دس

 نیمه اتوماتیک
جهت برش عرض وطـول     

 شیشه
2 •

برای خشـک کـردن      تونل هوای گرم 3
 مواد روی شیشه 

1 •

تزریق پلاستیک   4
  گرمی220

Kw 171  مصرف •

 280 مصرف Kw18 یق پلاستیکتزر 5
 گرمی 

1 •

 510مصــرف  Kw تزریق پلاستیک 6
 گرمی 

1 •

• 2 -- سیستم نقاله 7
• 4 -- میز مونتاژ 8

ــای قـــــاب   انواع قالب  9 قالبهـــ
 پلاستیکی 

یکسر
 ی

•

• 4  لیتری50 میکسر 10
 
 : تعداد کارکنان-6

 کل کارکنان گارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 0 4 3 6 22 

 
 : کل انرژی موردنیاز-7

 )گیگا ژول (سرعت روزانه )مترمکعب( آب روزانه )کیلووات(توان برق
139 9 2 

 
 )مترمربع:( زمین وساختمانها-8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
1800 100 200 505 

 
 


