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٢٩٦

 قطعات لاستیکی خودرو
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

1 

شامل لاستیک ضربه گیر عقب درب موتور ضربه گیرعقب درب داشبورد بوش نرمی  قطعات لاستیکی خودرو 
لاستیکی پیچ زیر رام گیربکس لاستیک ضربه گیر طرفین درب موتور شلیک گلویی و 

 . بنزین گردگیراکسل جلوو سایر قطعات لاستیکی مصرفی درخودروهوای باک
 و سایر مواد افزودنی شامل پرکننده ها  NBR، SBR CNساخته شده از لاستیک های 
 مواد پخت و تسریع کننده ها 

 تن 400

 
 : فرآیند تولید -2
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 :  ژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتیوی-3

محصول تولیدی این واحد انواع قطعات لاستیکی خودرو می باشـد           
 جهت ساخت این قطعات از انواع لاستیک های 

NR،CR،SBRو NBR        وهمچنـین پرکننـده هـا تسـریع کننـده هـا 
 :مراحل تولید محصول به شرح زیر است. استفاده می گردد

قهای کائوچو ابتدا توسـط گیـوتین هیـدرولیک         ور: برش کائوچو -1
 . برش داده می شوند

در مراحل مختلف احتیلج به اضافه کردن مواد مختلف به          : توزین-2
آمیزه می باشد ایـن مراحـل شـامل تـوزین کـائوچو، موادپرکننـده               

از آنجایی که درصد مواد مختلف در       . تسریع کننده وپخت می باشد    
ل از ورود هـر یـک از مـواد بـه خـط              آمیزه بسیار مهم می باشد قب     

 . تولید ابتدا عمل توزین انجام می گیرد
در ایـن مرحلـه کـائوچو و مـواد پرکننـده و          : اختلاط مرحلـه اول   -3

سایر افزودنی هـا توسـط مخلـوط کـن بنبـوری بایکـدیگر مخلـوط                
 .میشوند

در این مرحله آمیزه اولیه توسط غلتک هـای تـورق       : تورق آمیزه -4
 . ر می آیندبه صورت ورق د

عمل خنک کردن ورق های تولیدی توسط مکانیسـم         : خنک کردن -5
 . انجام می پذیرد) غلتک های سرد(خنک سازی 

جهت اضافه کردن مواد تسریع کننده پخت و : اختلاط مرحله دوم-6
 . اختلاط آنها با آمیزه از آسیاب غلطکی استفاده میگردد

از بـه هـم چسـبیدن    در این مرحله بـرای جلـوگیری   : پودر پاشی -7
 . ورقها بین ورقها پودر تالک می پاشند

در ایـن مرحلـه ورقهـا بـا عبـور از            : گرم کـردن و تـورق نهـایی       -8
 . غلتکهای گرم، نرم شده عمل تورق نهایی انجام می گیرد

برش عرضی ورقها بـرش آمیـزه در ایـن مرحلـه توسـط ابـزار                -9
 . دستی انجام می گیرد

رحله مقـادیر لازم مـواد پخـت و آمیـزه           در این م  : توزین نهایی -10
 .لازم توزین شده آماده عمل اکسترودر یا قالب گیری می گردند

عمـل شـکل دهـی توسـط اکسـتروژن بـرای تولیـد              : شکل دهی -11
قطعات لوله ای شکل و قالب پرس بـرای سـایر قطعـات انجـام مـی                 

 .گیرد

                  گوگرد وتسریع کننده     موادپرکننده          
   کائوچو             پودر تالک 

 
 

                            محصول 
 

 بسته بندی ) 13 پودر پاشی) 07  برش کائوچو)
 گرم و نرم کردن) 08   توزین )
 ا برش عرضی ورق ه) 09  اختلاط مرحله اول )
 توزین نهایی) 10   تورق آمیزه ها )
 شکل دهی ) 11   خنک کردن)
                                    پخت ) 12  اختلاط مرحله دوم )
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٢٩٧

 عمل پخت قطعات اکسترود شده در اتوکلاو تحت فشار و       : پخت-12
سایر قطعات حین عمل شکل دهی توسط پرس و قالـب گـرم انجـام       

 .میگیرد
محصولات تولیدی با توجه به تنوع در کیسه هـای          : بسته بندی -13

 . پلاستیکی و کارتنهای مقوایی مناسب بسته بندی می گردند
 
 :  مواد اولیه اصلی-4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

 مواد اولیه
 اصلی

 مشخصات فنی
ین واحد مقدار

تام
 

1 
 -CR – NR- SBR لاستیک

NBR پلی بوتادین 
 بوتیل 

 ●کیلو گرم   230820

 – TMTD – MBT ترسیع کنندها 2
TBBC 

 ●کیلو گرم   2780
 ●کیلو گرم   5960  درصد95با خلوص  اسیداستئاریک 3
 ● تن 9 فعال کننده پخت اکسید روی  4
 ●کیلو گرم   BLE 25 248 آنتی اکسیدانت 5
 ●کیلو گرم   DPPD 3470 آنتی ازنانت 6
 ●کیلو گرم   4620 کومارون رزین 7
 ،پرکننده و N 550 دوده 8

 استحکام دهنده
 ● تن 3/119

 ● تن 23 دی اوپی روغن 9
 ●کیلو گرم   4570 عامل پخت گوگرد 10
 ●کیلو گرم   1550 جهت بهبود خواص  اکسید منیزیم 11
چسبید جلوگیری از  پودر تالک 12

 ن ورقها 
 ● تن 2

 ● تن 15 یک لایه  جعبه مقوایی  13
 ● تن 8 پلی اتیلن کیسه پلاستیکی 14
 
 ) فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ف
ردی

 

 ماشین آلات
 و تجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تام

 

1 

کیلووات ظرفیت 5/7به قدرت  گیوتین هیدرولیکی
 کیلو گرم  در ساعت دهانه 500
 62سانتی متری عرض تیغه 60

 سانتی متر 

1 

● 

 کیلو گرم  برق 50ظرفیت  مخلوط کن بنبوری  2
 ● 1 کیلووات50مصرفی 

سانتی متری طول 30قطر غلتک  آسیاب غلتکی  3
کیلو 16سانتی متر ظرفیت 70

 کیلووات20 برق-گرم  
3 

● 

 ● 7  کیلووات15برق مصرفی  پرس هیدرولیک 4
اسب 6مترمکعب و 3ظرفیت  اتوکلاو 5

 ● 2 بخار 

 200کیلووات ظرفیت 18برق  اکسترودر 6
 ● 1 کیلو گرم  

 ● 1  کیلو گرم  150ظرفیت دستگاه بافت  7
 ● 1 کیلووات30 برق مصرفی -بار7 کمپرسور 8
کیلو گرم  از 3و30،15با ظرفیت  ترازوی توزین 9

 ● 3 هر کدام یکی 

 ● 3 طبقه آهنی  قفسه فلزی  10
 ● m (1×1×2 4(به ابعاد میز بازرسی و بسته بندی 11
 ● m (1×1×1 3(ابعاد میز ترازو 12
 ● 2  متر 2 ×7/0ابعاد  نقاله غلتکی  13
 ● Shore A( 1( دستگاه سختی سنج  14
 ● 1 آزمایشگاهی  بنبوری  15
 ● 1 غلتکی آزمایشگاهی  آسیاب  16
 ● 1 گرم100فیتدقت صدم گرم ظر ترازو 17
 ● 1  تن2سقفی  جرثقیل 18
 ● 3  تن 2دستی  جرثقیل 19

 
 :  تعداد کارکنان-6

 کل کارکنان کارگر ساده کارگر ماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

1 0 5 32 26 85 
 
 :  کل انرژی مورد نیاز-7

)گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب (آب روزانه   )کیلو وات (توان برق   
103 23 394 

 
 ) متر مربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیر بنا
2585 1320 850 9000 

 


