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 برش                 ضایعات
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 برش دادن.)6توزین و آماده سازی مواد اولیه   .)1
 بسته بندی.)7تهیه خمیر                                  .)2
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 :عملیاتی ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط-3

ــه    ــامل تهیـ ــر شـ ــد ویفـ ــد تولیـ ــل فرآینـ ــل اصـ مراحـ
بنــدی  ، ســردکردن، بــرش وبســته زنــی کــرم ویفــر، خمیــر
باشــده کــه ذیــلا بطــور جداگانــه هرمرحلــه تشــریح  مــی
 .گردد می

میر شـامل آرد،  دراین قسمت مواد اولیه خ: تهیه خمیر -1
آب نمک، روغن و مواد افزودنـی نظیـر رنـگ، بیکربنـات             
ــا       ــابق ب ــاز مط ــورد نی ــدار م ــه مق ــتین ب ــونیم ولس آم

بـرای تهیـه    . شـوند   فرمولاسیون درمیکسـر ریختـه مـی      
خمیری یکنواخـت بهتراسـت کـه آرد الـک شـده و ذرات          

همچنین جهت تشکیل امولیسیون   . درشت آن گرفته شود   
 درجـه سـانتیگراد روغـن       20-30مناسب بایسـتی از آب    

میکســرهای مــورد اســتفاده . ذوب شــده اســتفاده نمــود
دارای سرعت زیاد بوده تا خمیر بدست آمـده یکنواخـت           

عمل بـارگیری مـواد بـه مخلـوط کـن بـه         . و همگن باشد  
صورت دستی انجـام میگیـرد و بـرای خـروج خمیـر از              

. توان ازپمپ ویا بصـورت دسـتی عمـل نمـود            مخزن می 
 آمده بایـد بـه نحـوی باشـد کـه عـلاوه بـر                خمیر دست 

یکنواخت و هنگن بودن قابلیت پمپ شدن و پخـش روی           

ــه صــفحات     ــس از پخــت ب ــر را داشــته و پ صــفحات ف
نچسبیده و براحتی جدا شود برای این منظور باید زمان          
اختلاط کافی نسبت آب به آرد و همچنین مقدار روغن و           

 نسـبت   دریک فرمول خـوب   . شکر درخمیر مناسب باشد   
 . است 7/1 به 1مواد جامد به آب حدود 

خمیر پـس از آمـاده شـدن بـه مخـزن            :  مرحله پخت    -2
. شـود   کوچک که در بدنه فرپخت تعبیه شـده منتقـل مـی           

فشار لازم جهت انتقال خمیر از این مخـزن بـه قالبهـای              
پـس  . گـردد  پخـت توسـط یـک پمـپ کوچـک تـأمین مـی       

 قالــب، ازپخــش مقــدار لازم خمیــر روی صــفحه زیــرین
صفحه بالائی به عنـوان مکمـل روی آن قـرار میگیـرد و            

سپس قالب از   . آید  های قالب بیرون می     اضافه خمیراز لبه  
طریق یک ریل به منطقه حرارتی داخل فـر رفتـه و قالـب              

دستگاه فـر دارای یـک      . گردد  بعدی آماده خمیرگیری می   
باشـد کـه قبـل از         سیستم پنوماتیک و مجهز به بـاد مـی        

و پس ازقرار گـرفتن     . کند  میر، قالبها را تمیز می    ریختن خ 
خمیر درقالب و طی مسیر تونل حرارتـی قالبهـا توسـط            
مکانیزم بادامکی باز شده و نان ویفر توسط نیروی بـاد           

زمـان پخـت نـان درفـر برحسـب          . جدا میشود   ها  از قالب 
باشد ولی باسد  سرعت نوار و درجه حرارت فرمتغیر می

 رطوبت تـردی     ن بدست آمده به   طوری تنظیم شود که نا    
و رنــگ مــورد نظــر رســیده و ضــمناً از کرامــل شــدن  

سوخت مصرفی فـر    . ای شدن آن جلوگیری گردد      وقهوه
 درجـه   250گازوئیل یا گازطبیعی بوده که دمائی حـدود         

شـعله خاصـل    . نمایـد   سانتیگراد در داخل فر ایجـاد مـی       
هــای مخصــوص بــه قالبهــای  مســتقیماً از طریــق نــازل

ابعـاد نـان    . شـدن خمیـر میگـردد       بد و باعـث پختـه     تا  می
بدست آمده بر حسب ابعاد قالب و فاصله بین آنها متغیر 
ــر حســب برجســتگیهای قالــب دارای اشــکال   ــوده و ب ب
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 2– 3معمــولاً ضــخامت نــان حــدود. باشــد مختلفــی مــی
 ســانتیمتر مربــع بــوده و 30*50متــر و ابعــاد آن  میلــی

هـا    وج نان از قالب   پس ازخر .  گرم وزن دارد   60درحدود  
توسط باد، نان درداخل محفظه مخصـوص جمـع آوری          

. گردنـد   نان افتاده و توسط کارگر بر روی هم انبـار مـی           
های جمع آوری نان جهت جلوگیری ازخم شـدن و            ورقه

ــدود      ــای ح ــا دم ــک ب ــک اتاق ــراف در ی ــه  25انح  درج
خمیـدگی در نـان موجـب    . شـوند  داری می سانتیگراد نگه 

طی عملیات کرم زدن بـه نـان گردیـده و           بروز اشکال در  
موجــب شکســتن نــان و درنتیجــه افــزایش قابــل توجــه 

 .گردد ضایعات می
جهـت تهیـه کـرم، مـواد        : تهیه کرم ویفر و کرم زنـی        -3

اولیه روغن، شـکر، شیرخشـک، اسـانس، نمـک، لسـتین            
وضایعات آسیاب شده ویفر به مقدار مورد نیاز ومطابق         

شکر بایستی  . شوند  افه می با فرمولاسیون به میکسر اض    
بصورت پودر شده مورد اسـتفاده قـرار گیـرد تـا عمـل              
اختلاط بطور مناسب و کامل انجـام شـده و بافـت کـرم              

عمل همزدن تا بدست آمدن خمیری یکنواخت       . نرم باشد 
پس از اختلاط کامل عمـل همـزدن        . یابد  و روان ادامه می   

. شود زنی منتقل می    قطع شده و کرم به قیف ماشین کرم       
طــرح . شــود ایــن عمــل بــه صــورت دســتی انجــام مــی 

میکسرهای تولید کرم بهتـر اسـت بصـورتی باشـد کـه              
  این عمل باعـث پـوک   . حبابهای هوا را به داخل کرم ببرد      

پـس از آمـاده شـدن وبدسـت         . گردد  شدن کرم ویفر می   
آمدن کرمی یکنواخت محتویات میکسر را دریـک ظـرف          

زن   کـرم . دهند  انتقال می زن    استیل تخلیه نموده و به کرم     
شـود درون     دارای یک قیف بوده که کرم در آن واقع می         

قیف کرم زن یک همزن قـرار داشـته و باعـث یکنواخـت              
در زیـر کـرم دو غلتـک در خـلاف           .ماندن کرم می گردد   

ای از کـرم      چرخنـد و موجـب خـروج پـرده          جهت هم می  
زن نانها یکـی یکـی توسـط          درابتدای میز کرم  . گردند  می
گر روی نوار نقاله چیده شده و پس ازعبـور از زیـر             کار

غلتک و قرار گرفتن یک لایه کرم بـر روی آن، یـک نـان               
دیگر بر روی آن گذاشته شده و نهایتـاً جهـت چسـبیدن             

های ویفـر از      نان به کرم و یکسان شد ضخامت ساندیچ       
 نمایند  زیر یک غلتک در انتهای نوار عبور می

ت سـفت شـدن کـرم       عمل سردکردن جه ـ  : سردکردن-4
وجلوگیری از لغزش نان بر روی کرم، در حین عملیـات           

باشـد و توسـط درو سیسـنتم پیوسـته وغیـر              بعدی می 
ــی ــته    پیوســته م ــام شــود در سیســتم پیوس ــد انج توان

های ویفر توسط نوار نقاله از درون یخچالهای          ساندویچ
و در انتهـای تونـل توسـط        .شـوند   تونلی عبـور داده مـی     

سرعت نوار ودمای   . شوند   انباشته می  کارگر برروی هم  
یخچال باید طوری انتخاب شود که کرم در انتهـا سـفتی         
لازم را پیدا نموده و به درجه حرارت مورد نظر رسـیده            

درجــه 10عمومــاً دمــای یخچــال حــدود صــفرتا . باشــد
ــا 10ســاتنیگراد و طــول آن  ــه  25 ت ــر د رنظــر گرفت  مت

وده که فشار    ب 22گاز سردکننده یخچال فریون     . شود  می
برای جریان هـوا    . گردد  لازم توسط کمپرسور تامین می    

و توزیــع یکنواخــت ســرما درطــول تونــل از ونتیلاتــور 
 جهـت    شـود و بـرای تبـادل بهتـر حرارتـی            استفاده مـی  

. شود  جریان هوا با ساندویچ ویفرمخالف هم انتخاب می       
این سیستم بسیار رایج بوده و در بسـیاری از واحـدها             

شـودو بیشـتر بـرای ظرفیـت زیـاد مناسـب              یاستفاده م 
بشد در سیستم ناپیوسته از یک اتاق با دمـای پـائین              می

ــی ــتفاده م ــاندویچ  اس ــه س ــس از   شــود ک ــر پ ــای ویف ه
آوری برای مدتی در اتاق قرار داده شـده و پـس از              جمع

کاهش دامای گرم بـه مقـدار لازم و سـفت شـدن جهـت               
ق شــبیه ایــن اتــا.گــردد مرحلــه بعــد از اتــاق خــارج مــی
هــای کــه درون آن گــاز  ســردخانه بــوده وتوســط لولــه

فشـار لازم توسـط     . شـود     فریون جریان دارد خنک مـی     
گردد، مدت زمان اقامت و دمای اتاق    کمپرسور تأمین می  

باید طوری باشد کـه در انتهـا کـرم سـفتی لازم را پیـدا                
این سیستم بـرای واحـدهای باظرفیـت کـم          . نموده باشد 

 باشد بسیار مناسب می 
کننـده و بخصـوص درمنـاطق         درواحدهای کوچک تولید  

تـوان از ایـن مرحلـه         سردسیر و ماههای سرد سال مـی      
صرفنظر نمود و از دمای محیط جهت سرد کـردن کـرم            
استفاده کرد که به اینصورت زمان سـردکردن مقـداری          

 .تر خواهد بود ه  طولانی
در این مرحله ساندویچهای بزرگ ویفـر       :  برش دادن  -5
هائی   اند به قطعه     قبلاً سرد شده و روی هم چیده شده        که
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ایـن عمـل توسـط    . شـوند    با اندازه مورد نظر بریـده مـی       
ابتـدا بـرش    . گیـرد   دستگاه برش در دومرحله  انجام می      

حرکـت  . شـود   طول و سـپس بـرش عرضـی انجـام مـی           
 . گیرد  صفحات برش با دو روش انجام می

 حرکـــت صـــفحه بـــاگردش یـــک مـــارپیچ بوســـیله-1
الکتروموتور که این حرکت توسط چنـد سـوئیچ کنتـرل           

 .گردد می
 حرکت بوسیله فشار هوا که توسط کمپرسور تـأمین          -2

شده و رفت وبرگشت صفحات توسط چنـد شـیر تخلیـه     
شـود در کارخانـه هـای تولیدکننـده ازهـر دو              کنترل می 

شـود ولـی روش اول بـدلیل داشـتن            روش استفاده مـی   
تـرو امکـان تهیـه قطعـات آن           داری سـاده    تعمیرات و نگه  

وهمچنین ساخت درداخـل بیشـتر مـورد اسـتفاده قـرار            
ویفرهای برش خورده در انتهای میز بـرش در         . گیرد  می

شـوند و بـه دسـتگاه         هـائی جمـع آوری مـی        داخل سینی 
 .شوند روکش کننده منتقل می

پس از خروج ویفرها از یخچـال تـونلی         :  بسته بندی    -6
 اطـراف ویفـر را پوشـیده        شکلات بخوبی سعت شـده و     

سـرعت ماشـیهای    . است و آماده بسته بندی مـی باشـد        
بسته بندی مختلف بوده و برحسب ظرفیت واحد انتخاب         

پوشش  بسـته بنـدی آلومینیـوم فویـل لامینـه        . شود    می
باشـد    اتیلن متالایز شده می     شده باکاغذ معمولی و یا پلی     

 نـوع   شکل بسته بندی بسیار متفاوت بوده که بیشـتر از         
     .شود دو سر پرس استفاده می

 
 :مواد اولیه اصلی-4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی
ین واحد مقدار

تأم
 

� تن 33/1 پاک-افزودنی شیرخشک  1
 کیلوگرم 200بشکه -افزودنی لیستین 2

 )مایع(
� تن 02/1

� تن 2 طعم دهنده اسانس 3
  کربنات بی 4

 آمونیم
� تن 2 نده تردکن

� تن 2 نگهدارنده اسیدییتریک 5

بندی با عرض   بسته فویل آلومینیم 6
 ساتنیمتر15

� تن 06/2

� تن 468 ماده اصلی آردگندم  7
� تن 310 شیرین کننده شکر  8

� تن 224 نگهدارنده روغن نباتی 9
  کربنات بی 10

 سدیم 
� تن 03/1 افزودنی 

 18×24×45بندی بسته کارتن  11
 نتیمترسا

� تن 04/2

 
 ):وتعمیرگاه فرآیندتولید،آزمایشگاه (   اصلی وتجهیزات آلات ماشین-5 

ف
ردی

 

 آلات  ماشین
 و تجهیزات

داد مشخصات فنی
تع

ین 
تأم

 

� 1  کیلووات5-یک تن درساعت میکسر 1
� 1  کیلووات12- کیلو3750 کرم ساز 2
� 1  کیلووات5/0-تن درساعت1 آسیاب  3

مترطــول و 11-کیلــووات5-دردقیقــهنــان 60 فرپخت  4
  متر30/1عرض

1 
�

 متــرو 8طــول-کیلــووات5-نــان دردقیقــه60 ورق خنک کن 5
 متر5/0عرض

1 
�

� 1  متر1×3 - کیلووات5/0 کرم زن 6

- کیلـــووات 2 - صـــفحه ویفردردقیقـــه  12 برش 7
  متر2/4×6/0

1 
�

ویفر  یخچال 8
 )کننده خنک تونل(

متر 12وارتفاع  متر6طول- کیلووات5/1
کیلو  5/6 به ظرفیت-وسط گاز فرتونت

 کاکری بصورت چرخان

1 
�

� 1  کیلووات6/1- عدد در دقیقه200ظرفیت بندی بسته 9

 
 :کارکنان تعداد-6

 کل کارکنان ساده کارگر ماهر کارگر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 0 2 2 10 19 

 
 :مورد نیاز انرژی کل-7

 )ژول گیگا(روزانه سوخت )مکعب متر(روزانه آب )وات کیلو(برق توان
87 15 20 

 
 )مترمربع:(زمین و ساختمانها-8

 زیربنا کل انبارها کل سالن تولید زمین
3400 415 365 975 

 


