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 لوله واتصالات پی وی سی
 
 : نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 تن 1200  سانتی متر 5/31 الی 2سی سخت به قطر های . وی.ازجنس پی لوله های پی وی سی 1

2 
راهی ،تبـدیل    سانتی متر شامل زانو ،سه       5/31الی  2سی سخت به قطرهای     .وی.ازجنس پی  سی.وی.اتصالات پی

ــمارهای       ــه شـ ــران بـ ــی ایـ ــتانداردهای ملـ ــای اسـ ــات وویژگیهـ ــیفون بامشخصـ وسـ
216،341،358،916 

 تن 200

 
 :ـفرآیندتولید2   

 
 
 
 
 
 
 
 کشش            )6توزین واختلاط                                       )1
 برش)7گرانول سازی                                        )2
 اتصال خورکردن  )8اکسترودر                                             )3
 بسته بندی)9تثبیت                                                   )4
 تزریق)10خنک کن                                              )5
 

 :ـویژگیهای فرآیند،نکات فنی وشرایط عملیاتی3
درتولیداتصالات پی وی سی مراحل انجام کار بسیارمتفاوت ازلوله         
مــی باشــد بــه دلیــل فــرم ثابــت قطعات،وجودقالبهــا کــه ابعادثابــت 
ــره دســتگاه بســته   واســتانداردی متناســب باقطعــه دارد وروی گی
میشود،پروسه تولیدبسیارساده تر از تولیدلولـه پـی وی سـی مـی             

 باشد وبا سرعت بالا تولید
تلاف عمده ای که درفرآیندلوله واتصالات مشاهده مـی          می شوداخ 

گرددآن است که درفرآیند تولید لولـه هرقسـمت ازپروسـه مـذکور             
توسط ماشین به صورت پیوسته انجام می شود وتا زمانیکـه خـط             
تولیددرحال کار است تمام اجزا خط همزمان باهم کـار انجـام مـی              

ی ساخت هـر قطعـه      دهنددر صورتیکه   درفرآیند تولیداتصالات برا      
 هر مرحله ازفرآیند بکلی پس از دیگری انجام 

می شود بصورتیکه بعد از قطع یک مرحلـه یـا اتمـام آن مرحلـه از                 
فرایند ،مرحله بعدی شـروع مـی شـود و تـا زمانیکـه تمـام مراحـل                  
فرایند بکلی پس از دیگری انجام نشود یـک قطعـه تولیـد نخـوا هـد                 

دداً بـرای تولیـد قطعـه بعـدی         شدو پس ماشین همان مراحل را مج ـ      
 :                           مراحل مختلف تولید محصولات بشرح ذیل است. انجام می دهد

ابتدا مخلوطی با درصد هـای مـواد منـدرج در           : ـتوزین و اختلاط    1
 :جدول ذیل تهیه می کند

      ماده اولیه            درصددرلوله       درصداتصالات

 
 5/94                 5/91ی            پودرپی وی س

                      ـ6پودرکربنات کلسیم            
 5                      2پایدارکننده                       
 5/0                  5/0پارافین                           

ط بــرای بــه دســت آوردن یــک ترکیــب یکنواخــت وهمگــن ازمخلــو 
مواد پس ازاین مرحلـه جهـت گرانـول         .استفاده می شود  )میکسر(کن

 .سازی به دستگاه گرانول ساز حمل می گردد
این دستگاه مشابه دستگاه اکسـترودر لولـه اسـت          :ـگرانول سازی 2

یعنی ازیک سیلندرومارپیچ بامارپیچ های ناهمسو تشکیل شـده کـه           
 انجام عمـل  بر روی سیلندرتعدادی المان حرارتی،گرمای لازم جهت    

گرانول سازی را به وجود می آوردعمل گرانول سازی درواقع یـک   
مرحله پیش پخـت بـوده وبـرای رسـیدن بـه کیفیـت بهترمحصـول                
صورت می گیردمواد درپایان سیلندر دستگاه ازیک صفحه مشـبک          
عبور کرده وتوسط یک تیغه مولدبه صـورت دانـه یـا کلوخـه هـای            

نه شدن توسط یک جریان هوا      مواد هنگام دا  .کوچک خارج می گردد   
 وضمن خنک شدن از فرم خمیری به فرم

 . دانه های جامدتبدیل می شود
امروزه برای تولید لوله ها از اکسترودر هـای دومـار           :ـاکسترودر3

پیچه با مارپیچ های نا همسوگر استفاده می شودپی وی سی مذاب            
ی از اکسترودرواردکمکی می شود سپس مذاب حجم نسبتاًزیاد کلگ        

را پرکرده وبه دورمندول که توسط نگهدارنده عنکبوتی ثابت شـده            
 است،جریان

باتعویض مغزی قالب مندرج می توان لوله های باضخامت         . می افتد 
 .وقطرهای مختلف تولید کرد 

ــه  4 ــت لولــ ــسیستم تثبیــ ــروج    :ـــ ــس ازخــ ــذاب پــ ــه مــ لولــ
 .ازواحداکسترودربایدخنک شده وشکل آن حفظ شود

وله هابایـددرمخزن تثبیـت وحمـامی کـه بـه        درل:ـحمام خنک کننده  5
دنبال آن قراردارند خنک شوند تـا شـکل آنهـا حفـظ شـده وبتوانـد           
تنشهای مراحل کشش ،پیچش وبرش راتحمل کنندکـه خنـک کـردن            

 .لوله در حمام آب ،پاشیدن آب انجام می گیرد

 مواداولیه

 مواداولیه

 لوله پی وی سی
اتصالات پـی   

 وی سی
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این واحد وظیفه کشیدن لولـه بـا سـرعت ثابـت            :ـواحد کشش لوله  6
ی لولــه هــای باقطرهــای مختلف،مواداولیــه    رابرعهــده داردبــرا 

متفاوت،واحدهای کشش باطرح هـای مختلـف بـه کـار مـی رونـدو               
معمولاًآنهایی انتخاب می شودکه بیشـترین ظرفیـت اصـطکاک بـین            

 .لوله وتسمه کشش وطول تماس را ایجاد کند
برای برش لوله ها سیستم هـای مختلفـی دردسـترس           :ـواحدبرش7

ای ساده اغلب برای لوله های با قطـر کـم           می باشد برنده هایی پره      
ــای شــعاعی      ــی روداره ه ــار م ــه ک ــرم ب ــواد ن ســاخته شــده از م

 . میلی متر به کار می رود200معمولاًبرای لوله های باقطر تا 
دستگاه انتخابی درایـن طـرح بـرای لولـه          :ـواحداتصال خورکردن   8

بـه   میلی متر امکـان اسـتفاده داردولولـه هـارا            710تا10های باقطر   
 .شکل یکسان اتصالی خور می نماید

دستگاه تزریق دارای یک سیلندرومارپیچ :ـدستگاه تزریق اتصالات  9
می باشد باچرخش معکـوس توسـط مـارپیچ کـه درداخـل سـیلندر               
چرخش می کند مواد را به اندازه لازم جهت یک پریود عمل دستگاه             

اخل هیترهای موجودبرروی سیلندر مواد د    .داخل سیلندر می گرداند   
 65،73سیلندر را به صورت مذاب خمیـری شـکل در دمـای حـدود               

 .درجه سانتیگراد درمی آورد
دراین مرحله قالب که تشکیل دهنده یکی       :ـمرحله اول گیره وقالب   10

ازانواع اتصالات مانند زانو،سه راهی ویا تبـدیل مـی باشـدوبرروی            
دیگردســتگاه نصــب اســت،پس ازانجــام بــارگیری ،مــواد درداخــل  

 .درومارپیچ وگرم شدن،آماده برای تزریق می گردندسیلن

پس از بسته شدن قالب توسط گیره هیدرولیک واطمینان         :ـتزریق11
موادمـذاب  .ازبسته شدن کامل قالب،عمل تزریق صـورت مـی گیـرد          

درایــن مرحلــه بــاعبوراز افشــانک دســتگاه کــه درسرســیلندر       
 .کردقرارداردواردقالب می شودوفضای قالب مذکور را پر خواهد

پس از آنکه تزریق صورت گرفت مواد کـه فضـای           :ـخشک شدن 12
داخل قالب راپرکرده است بایدبتواند به طورکامل شکل قالـب را بـه             

 .خود بگیردوتثبیت شده سرد گرددوفرم قالب را به خودبگیرد
در این مرحلـه پـس ازخنـک شـدن          :ـمرحله دوم عمل گیره وقالب    13

بازشـده وسیسـتم ماهیچـه      قطعه موجوددرقالب،توسط گیره،قالـب     
همزمان عمل کرده وماهیچه ها ازداخل قطعه خارج می شودسـپس           
توسط سیستم پران قطعه ازداخل قالب توسط نیرویی که ازپران به           

 .قطعه وارد می شود خارج می گردد
پس ازخارج شدن قطعه ازداخل قالب توسط اپرا تور         :ـبسته بندی 14

 پرت،توسط یک برندهراهگاه قطعه جدا شده ودرصورت داشتن 
 زائده های قطعه جدا می گردد وبه جهت بسته بنـدی داخـل گـونی               

 های پلاستیکی به مقدار مشخص قرار 
 .می گیرد

 
 
 
 
 

 :مواد اولیه اصلی-4
 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی
ین واحد مقدار
تأم

 

پودر پی وی  1
 سی

 ● تن 1287 ماده اصلی

کر بنات  2
 کلسیم

 ● تن 72 پر کننده

 □ تن 34 با مبنای سولفات سرب پایدار کننده 3
 ● تن 7 روان کننده پارافین 4
کیسه پلی  5

 اتیلن
 ● تن 4 جهت بسته بندی اتصالات

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

ف
ردی

 

 ماشین آلات
 وتجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تأم

 

 گیلو گـرم بـه      2000به ظرفیت    باسکول 1
 ● 1 سانتی متر60×60×80ابعاد 

2 

ــت  آسیاب  ــرم در  100ظرفیـ ــو گـ گیلـ
کیلـو وات و    22ساعت بـا تـوان    

سـانتی  72×105×127به ابعـاد    
 متر

1 
● 

3 
گیلــو گــرم در 300بــه ظرفیــت  مخلوط کن

کیلــو وات 5/32ســاعت وتــوان 
ــرخش   ــرعت چـ ــاعت و سـ سـ

1 
● 

   متر بر ثانیه14ـ28پروانه 

4 

گیلــو گــرم در 300بــه ظرفیــت  گرانول ساز
ساعت و نسبت طـول بـه قطـر         

 73با تـوان    25مارپیچ برابر با    
 کیلووات

1 
● 

5 

شامل اکسـترودر دو ماهیچـه،       خط تولید لوله
دلیسه مخصوص پی وی سـی      
، مخزن خلاء،حمام خنک کننده     
دستگاه کشش لوله،ماشین اره    
،دستگاه اتصال خور جمعاً بـه      

کیلــو گــرم 250تــا200 ظرفیــت
ــار    ــاعت در اقطـ ــه در سـ لولـ

 میلی متر40ـ250

1 

● 

6 
دستگاه تزریق با 

 ظرفیت کم
 میلی متر و    48به قطر مار پیچ     

بار ماکزیمم  1147فشار تزریق   
 گرم242وزن تزریق 

1 
● 

7 
دستگاه تزریق با 
 ظرفیت متوسط

 میلـی متـر و   50با قطر مار پیچ 
بار ماکزیمم  1510فشار تزریق   

  گرم374ریق وزن تز
1 

● 

جهــت دو دســتگاه تزریــق پــی  قالب 8
 ● 10 وی سی 

9 
لوازم و تجهیزات 

 آزمایشگاه
ــتگاه تســـــت  ــامل دســـ شـــ
ــواد و    ــربه ، م ــت ض فشار،تس

 لوازم آز مایشگاه 
1 

◙ 

10 
لوازم و تجهیزات 

 تعمیرگاه
 ابزار آلات لازم

1 
● 
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 : تعداد کارکنان-6

 کل کارکنان سادهکارگر کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

1 1 3 4 10 29 
 
 :کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق

289 7 5 
 
 )مترمربع  (زمین و ساختمانها-8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
320 480 195 925 

 
 
 
 


