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 قطعات سرامیکی صنعتی
 
 :نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

  فنیمشخصات تولیدات
 واحد مقدار

 انواع قطعات سرامیکی صنعتی  1
 

قطعات (قطعات باکاربردهای مختلفشامل 
 الکتروسرامیکی،قطعات فنی مهندسی،ادوات آزمایشگاهی 

 تن ٣٠٠

 
 :فرآیند تولید-2

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 :نکات فنی وشرایط عملیاتیویژگیهای فرآیند،-3

 : روش ذیل وجوددارد4جهت تولید ظروف سرامیک صنعتی 
شکل دهی بـا    -2)ریخته گری دوغابه  (روش ریخته گری سرامیک     -1

 شکل دهی با اکسترودر-4شکل دهی با جیگر-3پرس
که درمیان روش ریخته گری و شکل دهی بـا پـرس بعلـت سـرمایه                

تولیــد بــا کیفیــت وارزان گــذاری پــایین وتنــوع در اشــکال قطعــات و
ابتدا مواد اولیه جهـت تولیـد       :پیشنهاد وتشریح آن بشرح ذیل میباشد     

بصورت آماده خریداری ودر سیلوی مخصوص مواد اولیـه ذخیـره           
در زمان تولید مواد اولیه بـه نسـبت هـای مشـخص تـوزین                .میگردد

ووارد میکسر شده وبه آن آب با حجم معینی کـه توسـط نشـانه ای                
پـس از یـک سـاعت فعالیـت میکسـر         .ردد اضافه میشود  مشخص میگ 

بسـته بـه    ( سـاعت  8دوغاب حاصل به بالمیل منتقل ودر آنجا پس از          
عمــل آســیاب کامــل انجــام )ســختی مــواد اولیــه ونرمــی مــواد لازم

میگیردسپس دوغاب از داخل بالمیل بوسیله پمپ انتهایی آن بـه الـک      
اده به زیر الک منتقل     دراینجا دوغاب قابل استف   .وویبره منتقل میگردد  

تـا بـا سـرعت      .میشودوپس از آنجا به داخل بلانجـر ریختـه میشـود          
مداوم ویک نواخت وآهسته چرخیده واز ته نشـینی مـواد جلـوگیری           

 .شود
 شکل دهی-1

شکل دهی بسته به شکل محصولات از دو فرآیند متفاوت تشکیل می      
 .یابد
 روش پرس–الف 

روش هـای دیگـر     .کـارمیرود این روش جهت قطعاتی که توپر بوده ب       
تهیـه شـده    در ایـن روش دوغـاب  .جهت تولید اقتصادی نمـی باشـد  

دوغـاب در  .توسط پمپ انتهایی بلانجر به اسپری دایر منتقل میگـردد    
این دستگاه توسط پمپ بصورت پودر بـوده بـه قسـمت بـالا منتقـل                
شده ودر اثر برخوردمواد اسپری شده با گرمای ناشـی از سـوختن           

 کاهش مـی    2/0تگاه خشک شده ورطوبت آن به حدود        مشعلهای دس 
 2 الـی    5/0یابدودرضمن دوغاب بصورت دانه های کـروی بـا قطـر            

میلی متر در می آیددانه های کروی بـه لحـاظ داشـتن وزن حجمـی                
ثابت وخاصیت غلطیدن دانه بـرای پـر کـردن کلیـه قسـمتهای قالـب                

از محصــول بدســت آمــده .وجلــوگیری از گــرد وغبــار اهمیــت دارد
اسپری دایر توسط یک تسمه نقاله به یک الواتر انتقال می یابدوالواتر 

در ایـن  .آنرا به داخل سیلو جهت ذخیره ومصـرف منتقـل مـی نمایـد             
مرحله کنترل میزان رطوبت از سیلو اهمیت داردزیرا برروی کیفیـت           
محصــول پــرس شــده تــاثیر مــی گذاردمحصــول ذخیــره شــده در  

 .دد تا پرس ها را تغذیه نمایدسیلووارد مخازن پرسها می گر
 روش ریخته گری –ب 

قبل از اینکه به توضیح ایـن روش بپـردازیم بـه یکـی از ارکـان ایـن                   
 .روش یعنی قالبسازی اشاره میگردد

 :قالب سازی-2
 با توجه به شکل قطعه وابعاد آن یک مدل گچی ساخته میشـودوبعد             

الب منفـی هـم     از روی آن یک قالب اصلی که چند تکه بوده وبه آن ق            
گفته میشودتهیه می گردد پس از آن،قالبمـادر سـاخته میشـودکه از             

 .این برای ساختن قالبهای کار استفاده میگردد
ابتدا آب در ظـرف اختلاطریختـه میشـود سـپس گـچ بـه آن اضـافه                  

دقیقه به حال خود گذارده شود بعد       3تا  1مخلوط حاصل باید    .میگردد
خروج حبابهای هوای موجود در از این مرحله دوغاب گچ وآب جهت 

ــورده ویکنواخــت      ــم خ ــوبی ه ــه خ ــد ب ــن شــدن بای ــت همگ آن جه
سپس مخلوط که کمی سفت شده در  داخل قالب مـاده ریختـه              .گردد

می شود تا قالب کار تهیه گرددبعـداز شـکل دهـی آنـرادر محلـی در           
 درجه  45دمای هوا باید    .سالن قالبسازی قرارمی دهندتا خشک گردد     

 .وده ونسبتاً مرطوب باشدسانتیگراد ب
این روش  بیشتر  در مورد قطعاتی بکـار مـی رود کـه دارای حجـم                  
بزرگ وتوخالی باشداز قبیل قیف،طروف آزمایشگاهی ،دسیکاتور،در 

مواد  پودر 

محصول

دوغاب ) 1
الک کردن )2
بهم زدن )3
 گرانول سازی)4
شکل دهی با ) 5

کنترل )6
 لعابکاری) 7
 پخت لعاب)8
 بسته بندی)9

توزین)10

لعاب ) 11
شکل دهی ریخته )12
خشک )13
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این روش دوغاببه داخـل قالـب گچـی ریختـه میشـود،مقداری از آن               
تعلیق وارد جداره قالب میگرددبه تدریج کـه آب تعلیقـی کـاهش مـی               

ک جامد نرم به وجود آمده وشکل قالب را به خود میگیردسیال            یابدی
بــاقیبیرون ریختــه میشــود وســپس شــکل حاصــل پــس از گذشــت  
تقریبانًیم ساعت از قالب بیرون می آید پیوند در این لجظه پیونـد آب              

 قطعه حاصله پس از بازرسی به خشک کن باز .وخاک رس است
 . میگردد

 :خشک کردن وپختن-3
گری پس از شکل دهی بـه داخـل محفطـه خشـک کـن               قطعات ریخته   

انتقال می یابد پس از بستن درب خشک کن  هوای گـرم وخشـک از                
مجاری تعبیه شده به داخل خشک کن دمیده می شودکه این هوا پس          
از گردش در محفظـه داخلـی از مجـاری خروجـی بـه بیـرون رانـده         

البتـه  .میشودوطی این جریان رطوبـت محصـولات گرفتـه مـی شـود            
سرعت خشک کن بسته به میزان رطوبت،ابعاد،جنس قطعات،سـرعت         
وحجم هوای ورودی ومحیط دارد که سرعت بیش از حـد درخشـک             

پس ازخشک شدن قطعـات     .شدن باعث ترک برداشتن قطعات میشود     
در ایـن مرحلـه قطعـات بـه دودسـته تقسـیم          .آماده پخـت مـی باشـد      

 قطعات بدون لعاب ) قطعات  با لعاب ب) میگردندالف 
 قطعات  با لعاب)   الف 

این قطعات  نیازی به لعاب خوردن ندارند ودرجه حرارت پخـت ایـن              
 درجه سانتیگراد میباشدکه پس از چیده شدن برروی         1000قطعات    

قطعات  واگن به داخل کوره پخت بدنـه کـه ازنـوع شـا تلـی میباشـد            
 . ساعت می باشد24مدت پخت .هدایت وعمل پخت انجام می گیرد 

 عات بدون لعابقط) ب
این قطعات  نیاز به لعاب خوردن دارند این قطعات پس از چیده شدن 

 درجـه سـانتیگراد ابتـدا       1000برروی طبقات  واگن درداخـل کـوره         
بیسکویت می گردندوسپس به روش غوطه وری لعاب زده وپـس از            

قطعاتـدراین  . کنترل به کوره پخت لعاب ازنوع شانلی منتقـل میگـردد          
با توجه به نوع قطعه زمان لازم جهت پخت فـرق  (لازم کوره به مدت    

درجه پخته می شوندوپس از سردشدن نمونه       1260ودردمای  )میکند
 .ها از کوره خارج می گردد

 لعاب زنی-4
جهت تهیه دوغاب لعاب ،پودر آماده شده   توزین ودر بالمیل بـا آب               
مخلوط وسپس به الـک وویبـره منتقـل شـده تـا نـا خالصـی وذرات                  

ت آن گرفته شوددوغاب آماده در داخل مخزن لعاب کـه دارای            درش
یک همزن میباشدریخته شده وشپش مقدار لعاب در داخـل پاتیـل یـا          
وان ریخته میشودو قطعاتی که آماده لعاب خوردن هستند بـه روش            

 .غوطه وری لعاب میخورند
 بسته بندی-5

قطعــات تولیدشــده پــس از بــاز بینــی چشــمی نمونــه بــرداری شــده 
آزمایشهای لازم برروی آن انجام میگیردوپس از تاییـد در کـارتن            و

 .ها بسته بندی وانبار میگردندتا راهی بازارهای مصرف گردد
 
 : مواد اولیه اصلی -4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 مشخصات فنی اصلی

ین واحد مقدار
تأم

 

ــام   کائولن 1 ــاده خـ ــوان کـ بعنـ
ــه    ــا دان ــرم ب ــیار ن بس

  میکرون10تا1/0بندی 

 ● تن 132

 ● تن 66 به عنوان روان ساز سیلیس 2
به عنـوان روان کننـده       فلدسپات 3

وزن بدنــه را %25کــه 
 تشکیل می دهد

 ● تن 83

 ● تن 3/36 قابل حل در اسید سرد دولومیت 4
 ● تن 6000 به منظور بسته بندی کارتن 5
 ● تن 6 برای شکل دهی گچ صنعتی 6
 ● تن 1 ندیبرای بسته ب نایلون 7
گلولـــــــــــه  8

 وولانیینک
از جنس هارد پرسلان    
ــورد  ــل مـــ در بالمیـــ

 استفاده است

 ● تن 4

بصورت پودری بـرای     لعاب 9
 پاف کردن ناهمواریها

 ● تن 5/36

 

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

ف
ردی

 

 ماشین آلات
 وتجهیزات

 تعداد مشخصات فنی

ین
تأم

 

 ● 2  کیلووات900 تن وتوان 4ظرفیت لمیل بدنهبا 1
 ● 2  کیلووات4 لیتروتوان 500ظرفیت  بالمیل لعاب 2
 ● 1  کیلووات20 تن وتوان 4ظرفیت میکسر 3
 ● 1  کیلووات4 تن وتوان 4ظرفیت بلانچر 4
 ● 1  کیلووات5/0 با توان - الک ویبره 5

 4 کیلوگرم در ساعت وتوان 1000 اسپری دایر 6
 ● 1 وواتکیل

 35 تن در ساعت وتوان 5به ظرفیت آسیاب 7
 ● 1 کیلووات

 ● 1  کیلووات16 با توان - پرس وقالب 8

 10با سوخت گازوئیلی با توان  خشک کن 9
 ● 1 کیلووات

تن از نوع شاتلی و سوخت 1ظرفیت کوره لعاب10
 ● 1 گازوئیلی  

تن از نوع شاتلی و سوخت 5/1ظرفیت کوره بیسکویت11
 ● 1 زوئیلی  گا

 ● 1 تن500به ظرفیت  پاتیل همدن دار 12
 ● 44 همراه با ریل واگن13
 ● 2  کیلو وات2 وتوان 6×5/0به ابعاد  نوار نقاله14
 ● 1  کیلو وات4 وتوان 2×2به ابعاد الواتور15
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 :تعدادکارکنان-6

 کارکنانکل  کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت
1 1 2 28 18 66 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر مکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
200 16 8 

 
 )مترمربع:(زمین و ساختمانها -8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
5300 850 325 1520 

 


