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 پروفیل های لاستیکی

 
 : نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

انعطــاف پــذیر ،مقــاوم در برابــر پــارگی و بریــدگی ،تغییــرات حرارتــی و مــواد    200 تن
 شیمییایی

  انواع پرو فبل های لاستیکی

 
 : فرآیند تولید -2

 

 انبار موقت.)5             برش                             .)1
 اکسترودر.)6توزین                                        .)2
اتو کلاو                                   .)7مخلوط کن                                  .)3
 بسته بندی.)8غلطک اختلاط                               .)4

 

 : ویژگیهای فرایند،تکات فنی و شرایط عملیاتی-3

 عبارتندز توزین مواد واخـتلاط      مراحل تولید پرو فیل های لاستیکی     
 . و اکستروژن و پخت میباشد

در قسمت توزین مواد برای ساخت مخلوط بر پایه کائوچوی           -1
بوتیل و اکریلو نیتریل بوتـادین توسـط دو تـرازوی بـا دقـت             

چون کائوچوی مصـنوعی بصـورت قطعـات        .توزین می شود  
کیلـو گـرم اسـت ،جهـت تـوزین       50تا  30بزرگ و در وزنهای     

آنرا توسط دستگاه گیوتین هیدرولیک به قطعـات کـو          مناسب  
و بعداز توزین اجزاءآمیزه با توجـه بـه         .چکتر تبدیل می کنند     

درصد های مناسب در بخش موتد اولیه با هم مخلوط شده و 
با توجه بـه اینکـه مـواد        -2.به مرحله اختلاط منتقل می شوند     

تشکیل دهنده یک مخلوط ساخت پرو فیـل هـای لاسـتیکی از             
 ظر فیزیکی و شیمییایی متفاوت بوده و می بایستن

لذا عمل اختلاط حـائز     . بطور یکواخت در سراسر آمیزه پخش گردد      
این فرایند توسـط دو دسـتگاه مخلـوط کـن           .اهمیت زیادی می باشد   

انجـام مـی    )غلطـک اخـتلاط   (و مخلوط کن خارجی   )بن بوری (داخلی  
ازی بنبوری دستگاهی است که بـرای خـرد کـردن و خمیرس ـ           .شود

کائوچوی خام و مخلوط کردن خمیر کائوچو با دیگر اجـزا و مـواد              
آمیزه کاری که این دستگاه دارای دو روتـور مـوازی اسـت کـه در            
خلاف جهت هم بوسـیله موتـور هـای الکتریکـی در حـال چـرخش                
هستندکه با ورود آمیزه به درون بنبـوری از بـالا ،پیسـتون فشـار               

ن مـی آیـدو متناسـب بـا افـزایش           دهنده به وسیله فشار هوا به پایی      
فشار توسـط پیسـتون تـوان ورودی بـه داخـل ماشـین و ضـریب                 
پرشدن افزایش پیدا کرده است و در نتیجه جذب آمیزه افزایش مـی          
یابد و بعداز اتمام مخلوط آنرا روی غلطک سرد تخلیـه و بصـورت              

و بعد از اضافه شدن مـواد پخـت بـه آمیـزه بـا               .ورق در می آورند   
ز غلطک اختلاط که دارای دو استوانه موازی واقعی بـوده           استفاده ا 

که در اثر روتر های الکتریکی در جهت عکس یکدیگر چـرخش مـی               
نمایتدعمل اختلاط انجام و برای شکل گیری به دسـتگاه اکسـترودر          

اکســترودر دســتگاهی اســت کــه در صــنعت -3.هــدایت مــی گردنــد
بـه شـکل نـوار      لاستیک برای شکل دادن به آمیزه های پخت نشده            

های طولانی بـا مقطـع عرضـی مشـخص و بـه انـدازه معـین بکـار                   
 .میرود

بعد از شکل گیری محصول در دستگاه اکسترودر و قـرار            -1
ــای   ــینی هـــــــــــ ــرفتن در روی ســـــــــــ گـــــــــــ

 مخصوص جهت پخت به دستگاه اتو کلاو منتقل می شـودکه در      -5
دستگاه اتو کلاو بخار اشباع شده با فشار و در جه حرارت مناسب             

قطعـات  . قطعه دمیده مـی شـود و فراینـد پخـت انجـام مـی شـود        به
تولیدی پس از انجام تستهای مختلف به قسمت بسته بنـدی ارسـال             

 .می گردند
 
 :  مواد اولیه اصلی -4

 مصرف سالیانه

ن  
أمی

ت
 

 مقدار واحد
مواد اولیه  مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

اکریلو نیتریلبوتادین قابـل     8/121 تن ●
ــتع  ــل اش ــاوم در قاب ال مق

 برابر 

کــــــائوچوی  
 مصنوعی

1 

ذرات خوب کـروی شـکل       63 تن ●
 میکرون500تا5به قطر 

دوده تقویــــت 
 کننده

2 

پودر سـفید رنـگ چگـالی        3/6 تن ●
و محلـــول در 8/5نســـبی 

 3 اکید روی

مواداوليه محصول 
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 اسید استیک

تتــرا متیــل تیــو رام دی    2/4 تن □
سولفید پودر سـفید رنـگ      
بـــی بـــو بـــا نقطـــه ذوب 

گـراد و   درجه سـانی    155
ــولی  ،دی 240وزن مولکــ

ــل دی  ــل تیازیــــ بنزیــــ
ســولفید،پودر زرد رنــگ  
ــا   ــه ب ــه الرطوب ــر جاذب غی
ــه ذوب  نقطـــــــــــــــــ

درجــه ســانتی 179تــا160
ــبی  ــالی نسـ گـــراد و چگـ

ــو  45/1 ــل دی تیـ ،دی اتیـ
کربامات روی پودر سفید    
بی بو غیر جاذبه الرطوبه     

و 180تـــا174نقطــه ذوب  
و وزن 47/1چگـــــــــالی 

 363مولکولی 

ــده  شــتاب دهن
 ها

4 

 5 گوگرد عامل وا کنش 2/4 تن ●
 6 کارتن برای بسته بندی 14200 عدد ●
 7 کاغذ مومی برای بسته بندی 7 تن ●
کربنــات کلســیم پــودر  8/38 تن ●

 سفید نا محلول در آب
 8 پر کننده ها 

درجـــه 65نقطـــه ذوب  9/18 تن ●
محلـول در   91/0چگالی

بنزن،کلرو فـرم واتـرو     
 نامحلول در آب

 9 موم 

 10 فعال کننده  2/1 تن ●
 
 
 
 )فرایند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه(ماشین آلات وتجهیزات اصلی -5

ین
تأم

 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

کیلــــــو 12ظرفیــــــت 0 1 ●
 کیلو وات22وتوان

 1 مخلوط کن داخلی 

کیلــــو وتــــوان 12ظرفیــــت  1 ●
 کیلو وات45برق

 2 غلطک اختلاط

ــت  2 ● ــاعت  ک30ظرفی ــو در س یل
 کیلو وات8-5وتوان برق

 3 اکسترودر

 4 اتو کلاو کیلو گرم30ظرفیت  2 ●
ــت  1 ● ــدر 500ظرفیـ ــو گرمـ کیلـ

 کیلو 5/7ساعت و توان
 5 گیوتین هیدرولیک

کیلـو گـرم و دقـت       3اتظرفیت   1 ●
 گرم10تا 1

 6 ترازوی توزین

تــــرازوی تــــوزین  گرم1/0با دقت 1 ●
 حساس

7 

 8  بسته بندیمیز متر2×5/1×8ابعاد 2 ●
 9 میز ترازو متر1×1×8ابعاد 1 ●

 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان
19 2 7 1 0 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )کیلووات(توان برق )مترمکعب(آب روزانه )گیگاژول(سوخت روزانه
50 13 133 

 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
715 230 160 2500 

 
 
 


