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٢٠٨

 دستکش خانگی ، صنعتی و طبی
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 جفت 8100000  کیلوگرم بر سانتی متر مربع170 تا 140 گرم، استحکام کششی 28 الی 10به وزن  دستکش طبی و جراحی 1
 جفت 3000000 )زرگ کوچک ، متوسط و ب(  گرم 109 و 85 ، 75به وزنهای  دستکش خانگی 2
 جفت 1500000  گرم170به وزن  دستکش صنعتی 3
 
   : فرآیند تولید-2

 

 
 شستشو با آب گرم .)9شستشوی قالب با اسید                       .)1
 انیزاسیون ولک)10تمیزکاری النراسونیک                         .)2
 خروج از قالب           )  11شستشو با آب گرم                            .)3
 کنترل چشمی)12خشک کردن قالب                               .)4
 بسته بندی و استریلیزاسیون)3غوطه وری در محلول کاکولانت         .)5
 غوطه وری دوم در لاتکس)14غوطه وری در محلول لاتکس              .)6
 پرز زنی)15خشک کردن                                     .)7
 بسته بندی )16لبه صاف کنی و برگردان                   .)8
 
 

 
 : ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

 گرم در بیمارستانها    28 الی   10دستکشهای طبی و جراحی به وزن       
دستکش خانگی در   . پزشکی و جراحی به کار میرود       جهت معاینات   

 گـرم   109 گـرم و بـزرگ       85 گرم ، متوسـط      75اندازه های کوچک    
بـه وزن   ) کـارگری   (جهت استفاده در منـازل و دسـتکش صـنعتی             

 گرم و به رنگ سیاه تولید میشود و برای مصارف صـنعتی و              170
 .بهداشتی بکار میرود 

ای طبـی ، خـانگی و صـنعتی         استاندارد مورد اسـتفاده دسـتکش ه ـ      
استاندارد و   موسسۀ1645 ، 3671، 1644درایران استاندارد شماره 

دستکش لاستیکی از مواد لاتکس     . تحقیقات صنعتی ایران می باشد      
. خالص که قابلیت ولکانیزه شدن را داشـته باشـد سـاخته میشـود               

دستکش نباید موادی از خود متساعد نماید که باعث صدمه زدن به            
خص استفاده کننده که به هر نحوی بدن او با آن تماس پیدا مـی                ش

درجۀ زبری دستکش طبی و یا میزان زبری  پرداخت آن       . کند شود   
باید به قدر کافی باشد تا از گرفتن نسوج بدن وسایل بـدون ایجـاد                

دستکشها باید عاری   . چسبندگی به هر یک از آنها امکان پذیر باشد          
دستکش های طبی . و یا عیوب دیگری باشد از سوراخ ، خلل و فرج       

گـردن  . را باید پس از ساخت به گردهای جذب کننده آغشـته کـرد              
بـرای سـهولت   . دستکش بایـد بـه یـک حلقـۀ لاسـتیکی خـتم شـود               

پوشــیدن دســتکش بــه وســیله مصــرف کننــده مــی توانــد پــس از  
استرلیزه کردن آن را با مواد روان کننده ای کـه روی نسـوج بـدن                

ضخامت . ندارد و بوسیله دستکش جذب میشود آغشته نمود         تأثیر  
دستکش لاستیکی باید تا جائیکه ممکن باشـد یکنواخـت بـوده       جدارۀ

بطوریکه ضخامت جداره انتهای انگشـتان بیشـتر از بدنـه نبـوده و              
ضخامت جدارۀ دستکش در نقطه حد فاصل انگشتان کمتـر از بدنـه           

 باشد که دستکش هایی     دوام دستکش های طبی باید طوری     . نباشد  
که در انبار نگهداری میشوند پـس از مـدت دو سـال بـا ویژگیهـای                 

 . استاندارد مطابقت نماید 
فرآیند تولید محصولات بدین ترتیب است که ابتدا برای تمیز کـردن            

بـرای  . اسـتفاده میشـود     ) اسید کلریـدریک    ( قالبها از تانک اسیدی     
نیک مجـدداً شستشـو     تکمیل عمل شستشو توسط ماشـین التراسـو       

قالبها سـپس بـا آب گـرم شستشـو شـده و خشـک               . تکرار میگردد   
پس از این مرحله قالبها وارد محلول کاکولانت که ترکیبی          . میگردند  

، 5از نیکرات کلسیم ، سیلایت ، الکل و میکرودول تقریباً با نسبتهای             
 ایـن کـار بـرای از جلـوگیری از    . میگـردد  .  می باشد 3 ، و   60 ،   12

چسبیدن دستکش و کنترل ضخامت لایه دستکش صـورت میگیـرد           
قالبها پس از خشک شدن در مسیر خود سـرد شـده و سـپس وارد      

مجدداً پـس   . مخزن لاتکس شده تا با ورش غوطه وری دیپ گردند           
از خشک شدن قالبها وارد محلول لاتکس شده و این لایـه بـه کمـک         

آن توسط ماشین لبـه     بعد از   . هوای گرم غلیظ شده و شکل میگیرد        
صاف کنی و لبـه برگردانـی ایـن عمـل انجـام میشـود و در مسـیر                   

پس . حرکت قالبها وارد تانک آب گرم شده و شستشو داده میشود            
از این مرحله عمل ولکانیزاسیون و پـرز زنـی توسـط پـودر فولـک                

سپس دستکش ها از قالـب خـارج شـده و پـس از              . صورت میگیرد   
 .انبار ارسال میشود کنترل و بسته بندی به 

 
 : مواد اولیه اصلی-4

 :دستکش طبی

 محصول
 :دستکش خانگی و صنعتی

 محصول
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٢٠٩
 مصرف سالیانه

 

یف
رد

 

مواد اولیه 
 مشخصات فنی اصلی

 واحد مقدار

تأمین
 

 لانکس 1
شیره طبیعی درخت 

تشکیل دهنده 
 کاکولانت

 □ تن 902

نیترات  2
 کلسیم

تشکیل دهنده 
 ● تن 84/22 کاکولایت

بعنوان پایه محلول  سی لایت 3
 □ تن 56/11 کاکولایت

 ● تن 16/51 رقیق کننده لاتکس الکل متیلیک 4
رقیق کننده محلول  بولویت 5

 □ تن 812/0 لاتکس

رقیق کننده محلول  آمونیاک 6
 ● تن 41/3 لاتکس

اسید  7
 کلریدریک

 در صد برای 30
 ● تن 64/5 شستشوی قالبها

غلیظ کننده محلول  میکرودول 8
 □ تن 3/3 کاکولانت

 ● تن 06/2 نندهخشک ک پودر تالک 9
 ∌ تن 89/13 پودر پنبه برای پرزنی فلوک 10

گاز اکسید  11
 □ کپسول 33 - اتیلن

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

ف
ردی

 
 

ماشین آلات و 
 تجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تأم

 

1 

ــتکش   ــط تولیددسـ خـ
 :طبی شامل 

ــوی   ــک شستشــ تانــ
 اسیدی

 تانک کاکولانت
 تانک شستشو با آب

 تانک لاتکس 
 
 
 

 ماشین لبه زنی غلتکی
 قالب دستکش

 محقظه خشک کن
 فلوکینگ

 تان مخلوط لاتکس
 ماشین استرلیزاسیون

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 56000×2000×3500به ابعاد   
میلیمتــر، فــریم اصــلی جــنس 

 متـر بـا     41ssاستنلس اسـتیل    
ــور   220 ــر، موت ــر زنجی  5 مت

 بـا   200:1اسب با گیـر بکـس       
  جفت درساعت1125ظرفیت 

 316از جنس استنلس استیل
 304از جنس استنلس استیل
 304از جنس استنلس استیل
 304از جنس استنلس استیل

 
 
 
- 

 جفت، از جنس چینی یا      2500
 سرامیک

 
- 
 

 جهت پرز زنی
 304از جنس استنلس استیل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 ●

2 

ــتکش   ــد دس ــط تولی خ
ــنعتی  ــانگی و صــ خــ

یه تجهیـزات   کل: شامل  
ــد    ــه تولیـ ــوط بـ مربـ
دستکش طبـی بـه جـز      
 ماشین استرالیزاسیون

با مشخصات بالا و با ظرفیت      
  جفت در ساعت700

1 ●

 
 
  : تعدادکارکنان-6

 کل کارکنان کارگر ساده کارگر   ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
 

1 0 6 5 46 75 
 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلو وات(توان برق
200 31 127 

 
 )متر مربع:( زمین و ساختمانها-8

 کل زیر بنا کل انبارها سالن تولید زمین
7800 900 1052 2234 

 


