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  روند توليد كاشي

 ۱۷در ) سهامي عام(روند توليد كاشي در شركت صنايع كاشي و سراميك سينا 
انجام مي گيرد كه در عين انجام اين مراحل ، واحدهاي جانبي مانند  مرحله

 .طراحي ، آزمايشگاه و كنترل كيفي نيز در اين روند دخيل مي باشند  شابلون سازي ،

ذخيره سازي و هموژنيزاسيون دوغاب  ، ل سنگ شكن ، توزين ، آسياب مواد اوليه و تهيه دوغاب اوليهمرحله فوق الذكر شام ۱۷
حوضچه اسپري دراير ذخيره  بدنه ، الك كردن دوغاب ، ذخيره سازي دوغاب در

افقي ، پخت  گرانول ، انتقال و الك كردن گرانول ، فرم دهي ، خشك كردن
كاشي به  عاب ، لعاب سازي و لعاب زني ، انتقالبيسكوييت ، انتقال كاشي به خطوط ل

 .كوره پخت لعاب ، پخت لعاب و درجه بندي و بسته بندي مي باشند 

  سنگ شكن: مرحله اول 

 ميلي متر ۳ارائه شده توسط آزمايشگاه ماكزيمم بايد  با توجه به اين كه اندازه دانه بندي خاك مواد اوليه مورد نياز طبق فرمولاسيون
حمل  از ورود به كارخانه توسط سنگ شكن به دانه بندي مورد نظر تبديل شده و سپس به كارخانه لذا خاك مواد اوليه قبل .باشد 

 .مي گردد 

  توزين: مرحله دوم 

 ۱۰ دستگاه باكس فيدر ۲خاكهاي مواد اوليه مطابق با فرمولاسيون ، توسط لودر به 
اين دو دستگاه ، منطبق با اوزان  تن منتقل مي شوند تا عمل توزين توسط ۲۰و  تن

 .شده در فرمولاسيون انجام پذيرد  خواسته

  آسياب مواد اوليه و تهيه دوغاب بدنه: مرحله سوم 

 ليتري منتقل مي شوند ۳۴۰۰۰ عدد بالميل ۱۰خاكهاي توزين شده از باكس فيدر به 
دوغاب با رعايت نسبت اختلاط در فرمولاسيون ، خاكها با آب مخلوط شده و  تا

 .چرخش بالميل به دانسيته خواسته شده در فرمولاسيون برسد  حاصل توسط

  ذخيره سازي و هموژنيزاسيون دوغاب بدنه: مرحله چهارم 

 دوغاب بدنه پس از حصول اطمينان از تطابق دانسيته آن با خواسته هاي آزمايشگاه به

 .همزنهاي مخازن هموژنيزه شود  ره سازي ، دوغاب توسطمخازن زيرزميني ذخيره دوغاب بدنه منتقل مي شود تا ضمن ذخي
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  الك كردن دوغاب: مرحله پنجم 

 دوغاب هموژنيزه به منظور زبره گيري ، از چهار دستگاه الك ويبره عبور داده شده و

 .به حوضچه هاي اسپري دراير منتقل مي شوند 

  ذخيره سازي دوغاب در حوضچه هاي اسپري دراير: مرحله ششم 

وغاب الك شده به منظور انتقال به اسپري دراير در حوضچه هاي اسپري دراير د
مي شوند تا ضمن حفظ هموژنيزاسيون توسط همزنهاي دوغاب ، جهت  نگهداري

 .آماده باشند  پمپاژ به اسپري دراير

  اسپري دراير: مرحله هفتم 

ظرفيت  عدد پمپ پيستوني سراميكي هيدروليكي به ۳دوغاب آماده شده توسط 
ليتر بر ساعت در  ۸۰۰۰بر ساعت به دستگاه اسپري دراير با قدرت تبخير  ليتر ۱۳۰۰۰
 نازل به درون دستگاه ۴۰پمپاژ مي شوند تا دوغاب توسط حداكثر   متر۱۹ارتفاع 

 ۵%كيلو كالري بر ساعت تبديل به گرانولي با  ۷۰۰۰۰۰۰حرارتي  اسپري شده و با توان
 .رطوبت مي شوند 

  ذخيره گرانول: م مرحله هشت

 گرانول حاصل توسط نوار نقاله و الواتر به هفت سيلوي ذخيره گرانول به ظرفيت هر

  . تن انتقال مي بايد ۱۲۰كدام 

  انتقال و الك كردن گرانول: مرحله نهم 

 گرانول ذخيره شده توسط الواتر و نوار نقاله پس از عبور از الكهاي تعبيه شده به

  .ي شود شوتهاي پرس منتقل م

  فرم دهي: مرحله دهم 

 تن ۹۸۰ دستگاه پرس هيدروليك ۶به  گرانول الك شده به منظور فرم گيري گرانول به ايعاد و استحكام مورد نظر آزمايشگاه
جهت تسهيل و تسريع در عمليات تعويض قالب و نگهداري و تعميرات   دستگاه آن همواره به صورت رزرو۲منتقل مي شوند كه 

  .مي گيرد  فاده قرارمورد است
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  خشك كن افقي: مرحله يازدهم 

 ۲گرانول فرم گرفته كه اصطلاحا بيسكوييت خام ناميده مي شود توسط نوار نقاله به 
 متر با توان حرارتي ۸/۱۶ طبقه رولري به طول هر كدام ۲دستگاه خشك كن افقي 

 درجه ۳۰۰دود كيلو كالري بر ساعت منتقل مي شوند تا با دماي كار ح ۸۰۰ ۰۰۰
  .فرمولاسيون خشك شوند  سانتيگراد طبق

  پخت بيسكوييت: مرحله دوازدهم 

 ۲بيسكوييت هاي خشك شده بلافاصله پس از خروج از خشك كن هاي افقي به 
 متر ۰۷/۲ متر و عرض ۸/۷۹ طبقه رولري به طول هر كدام ۲بيسكوييت  دستگاه كوره
 درجه ۱۳۵۰بر كيلوگرم و ماكزيمم دماي  كبلو كالري ۵۲۰حرارتي  با توان انتقال

 درجه سانتيگراد و سيكل پخت ۱ ۱۴۰تا با دماي كار حدود  سانتيگراد وارد مي شوند
  .فرمولاسيون داده شده پخته شوند   دقيقه بر حسب۵۰حدود 

  انتقال كاشي به خطوط لعاب: مرحله سيزدهم 

 دستگاه هاي آنلودينگ از روي بيسكوييت هاي پخته شده پس از خروج از كوره به وسيله

دستگاه   متر مربع منتقل مي شوند تا توسط۸۰نوار نقاله به واگنهاي رولري با ظرفيت حدود 
يابند تا خطوط  انتقال) انتقال واگن(كاملا اتوماتيك ترنسفر كار به خطوط پوشر هيدروليكي 

  .پوشرواگنهاي پر را به ابتداي خطوط لعاب هدايت كند 

  لعاب سازي و لعاب زني: دهم مرحله چهار

همچنين انگوب طبق فرمولاسيون در بالميل  مواد اوليه لعاب و. لعاب وانگوب در واحدي به نام واحد لعاب سازي تهيه مي شوند 
 ليتري و پس از حصول اطمينان از تطابق ۲۰۰۰ بالميل ۴ ليتري و ۵۰۰۰بالميل  ۵جداگانه اي با رعايت نسبت اختلاط با آب در 

 مخزن فلزي مجهز به همزن منتقل مي شوند تا در زمان ۲۰آنها با فرمولاسيون ، به  دانسيته
لازم به ذكر است رنگ مورد نظر طبق فرمولاسيون . به خطوط لعاب منتقل شوند  مناسب

لعاب ساخته شده .  دستگاه ريفاينر در اين واحد تهيه مي شوند ۲ليتري و  500 در بالميل
 به ۲توسط پمپهاي ديافراگمي . ر كه اصطلاحا بلانجر ناميده مي شوند ميكسردا از مخازن
 متر و هر يك مجهز به دستگاه تست فشاري ۸۰لعاب به طول هر كدام حدود  شش خط
بيسكوئيت ، دستگاه دوبل ديسك جهت پاشش انگوب يا لعاب روي سطح  ، بغل ساب

 ۳، دستگاه پاشش چسب ، دستگاه ذخيره عمودي كاشي ،  بل جهت ريزش لعاب به روي سطح كاشي كاشي ، دستگاه آبشار
  .دستگاه چاپ سيلك با كانوايربلت و دو دستگاه چاپ روتري منتقل مي شوند 
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 دستگاه لودينگ ۶نظر مي شوند و توسط  بيسكوئيت هاي پخته شده پس از عبور از خطوط لعاب ، داراي لعاب ، طرح و رنگ مورد
  .ند به واگنهاي رولري شارژ مي شو

  انتقال كاشي به كوره هاي لعاب: مرحله پانزدهم 

واگنهاي پرشده از بيسكوئيت هاي لعاب خورده توسط دستگاه ترنسفركار به 
حد فاصل خطوط لعاب و كوره هاي لعاب انتقال مي يابند تا توسط  خطوط پوشر

  .ابتداي كوره هاي لعاب هدايت شوند  اين دستگاه واگنها به

  پخت لعاب:  مرحله شانزدهم

 ۲ دستگاه كوره لعاب رولري ۲منتهي به   دستگاه آنلودينگ از واگنها به روي كانوايرهاي۴بيسكوئيت هاي لعاب خورده توسط 
 ۱۳۵۰ كيلوكالري بر كيلوگرم و ماكزيمم دماي ۳۲۰با توان انتقال حرارتي   متر۰۷/۲ متر و عرض ۶/۷۵طبقه به طول هر كدام 

 دقيقه طبق ۵۰پخت حدود   درجه سانتيگراد سيكل۱۰۵۰ل مي شوند تا در كوره ها با دماي كار حدود سانتي گراد منتق درجه
  .فرمولاسيون پخته شوند 

  درجه بندي و بسته بندي: مرحله هفدهم 

كاشي هاي پخته شده توسط كانواير از كوره هاي لعاب به دو دستگاه سورت و 
 ۳ابليت درجه بندي با رنجهاي متعدد و چشمي و مكانيزه كامپيوتري با ق بسته بندي

شده كه پس از درجه بندي و بسته بندي ، كارتن هاي حاوي كاشي  كاناله منتقل
شيرينگ ، شيرينگ مي شود و آماده بارگيري به انبار  سورت شده ، توسط دستگاه

 .محصول مي گردند 

 


