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 لنت ترمزکفشکی
 
 :نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 % 7،دولومیت %6،باریت %12،کربنات کلسیم %20،رزین فنولیک %25آزبست  لنت ترمزکفشکی 1
  %20وکائوچوی مصنوعی 

 تن 500

 
 :فرآیند تولید-2
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 :عملیاتیویژگیهای فرآیند،نکات فنی وشرایط -3

 :فرآیند تولیدبه ترتیب شامل مراحل زیر می باشد
با توجه به فرمولاسـیون هریـک از مـواد مـورد            :توزین واختلاط -1

سپس به بخش اختلاط فرستاده مـی       .نیازجهت تولید وزن می شوند    
مواد مورد نیاز وهمچنین محدوده تقریبی درصدها در تولید . شوند 

 :لنت ترمز به شرح زیر می باشد
 نام مواد      درصد وزنی     نقش ماده در محصول

 دربرابرسایشش       مقاومت 25- 50آزبست          
  استحکام دهنده وپیوند های 20-30رزین فنولیک  

                                      ملکولی وافزایش اصطکاک
       بالا بردن اصطکاک12-15کربنات کلسیم  

 دربرابرسایشش       مقاومت6-7     باریت         
         افزایش اصطکاک7-12دولومیت         
         انتقال حرارت وجابجایی4-10پودر فلزی      

                                     الکتریسیته ساکن
       ایجاد رنگهای متفاوت5اکسید های رنگی  

مـواد دیگـری در     )نـده پرکن( اشـباع لنـت    20-30کائوچوی مصنوعی   
واحد جهت تولید این محصول مصرف می شوند،از آن جملـه مـواد    
شستشوی قالبهای زدن چسبندگی محصول برروی قالب که عموماً         

 کیلـو   20-30اسید استئاریک وسود سوز آور مـی باشـدکه حـدود            
 .برای هر تن محصول مصرف می شود

ا درون ظرفی   پس از اختلاط کامل شدن مواد اولیهĤنر      :قالب گیری -2
می ریزنددر این مرحله با توجه به قالب موردنظرمقدار دقیـق مـواد             

قالب گیـری در طـی دو مرحلـه پـرس           . در قالب پیش فرم می ریزند     
درپرس کردن اولیه مـواد شـکل قالـب را بـه            .کردن انجام می پذیرد   

درپرس کـردن  ثانویـه عملیـات بـا حـرارت وفشـار          .خود می گیرند  
-180رجــه حــرارت در ایــن مرحلــه حــدود بــالاتری تــوام اســت د

مقداری ازعملیات پخت نیـزدر ایـن       .درجه سانتی گراد می باشد    150
جهت خروج گازهای ایجادشده هر چند وقـت        .مرحله انجام می گیرد   

یکبار قالبباز وبسته می شودتا این گاز هـا بـه بیـرون هـدایت پیـدا                 
 بریـده   پس از آن که قسمتهای زائد محصول از کناره هـای آن           .کنند

 .میشوندقطعه جهت پخت کامل به کوره پخت ارسال می گردد
 درجه سانتی گراد وزمان آن حـدود        160-180دمای پخت   :پخت  -3
در این مرحله محصول خروجی از کوره کنتـرل         . ساعت می باشد   7

 .وضایعات از خط تولید حذف می گردد
 :   برش وساب زنی-4

ده وبا توجه به ابعاد     محصولات سالم به قسمت برش انتقال داده ش       
سپس آن را ساب می زنند تا با ضخامت  .مورد نظر بریده می شوند    

 .مورد نظر واستاندارد در آید
ــی       ــح زده م ــه پ ــده ک ــاب زده ش ــولات س ــرروی محص ــپس ب س

سـپس پـولیش وآرم     .شودعملیات سـوراخ کـاری انجـام مـی شـود          
ومشخصــات لازم بــرروی آن حــک و در نهایــت بســته بنــدی مــی 

 ومطالعات بازار لنـت ترمـز کفشـکی در ایـران سـبب              شوندبررسی
بـرای ماشـینهای    % 21برای ماشـینهای سـبک و     % 22برآورد تولید   

 .برای ماشینهای سنگین  می باشد% 22نیمه سنگین 
  : مواد اولیه اصلی-4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی
ین واحد مقدار

تأم
 

 ● کیلوگرم 27500  حرارتتسریع انتقال پودر فلز  1
 ● کیلوگرم 15000 پرکننده پودرلاستیک 2
 ● کیلوگرم 37500 افزایش اصطکاک دولومیت 3
 ● کیلوگرم 32500 کم کردن سایش باریت  4
 ● کیلوگرم 60000 پرکننده کربنات کلسیم 5
 ● کیلوگرم 15000 ایجاد رنگ اکسیدهای رنگی 6

مواد اولیه

 توزین)1

 قالبگیری)3

 پخت)5
 پرسکاری توام با حرارت)4

 مخلوط کردن)2

 برش)6

 ساب زنی)7
 پخ رنی وسوراخ کاری)8

 بازرسی نهایی)10
 بسته بندی) 11

  زدنپولیش) 9
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 ● کیلوگرم 5000 بهبود کیفیت افزودنیهای دیگر 7
 ● کیلوگرم 7500 جهت بسته بندی کارتن 8
 □ کیلوگرم110000 بایندر رزین فنولیک 9
مقاومت فیزیکی  آزبست 10

 وتقویت کننده
 □ کیلوگرم130000

 □ کیلوگرم 97500 بایندر کائوچو 11

 
 ):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

 لاتماشین آ
 وتجهیزات

 تعداد مشخصات فنی

ین
تأم

 

 ● Kg / h150 1 مخلوط کن 1
 ● 1  تن ، هیدرولیک100 پرس نرم 2
 ● 1  تن ، هیدرولیک150 پرس پخت 3
 ● 1  تن ، هیدرولیک200 پرس پخت 4
 ● 1  تن ، هیدرولیک300 پرس پخت 5
 ● c180 1 و m 37 کوره پخت نهایی 6
 ● 1 ساعت قطعه در 100 دستگاه یخ زن 7
 ● 1 قطعه در ساعت 100 دستگاه پولیش 8
 ● 2 سنگی وکاغذی دستگاه ساب 9

 ● 1  آسیاب کاردی10
 ● 1 قطعه در ساعت 100 شیار زن11
 ● kw 2  1 خط زن12

13
 سیستم 

جمــع آوری گــرد 
 وغبار

 سیکلون وفن وفیلتر کیسه ای 
1 

● 

 ● 1  کیلوگرمی200و100و50 ترازو14

15
رات تجهیـــــــــــ

ــگاهی  آزمایشــــ
 وتعمیرگاهی

 در حد لزوم
1 

● 

 
 :تعدادکارکنان-6

 کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 1 4 15 35 75 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
262 14 16 

 
 )مترمربع:(زمین و ساختمانها -8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
4100 650 180 1182 

 
 
 
 


