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 لایه روی پوشک و نوار بهداشتی 
 
 :ـ نوع تولیدات 1

 ظرفیت اسمی
 مشخصات فنی تولیدات ردیف

 واحد مقدار
ــوار    1 ــک و نـ ــه روی پوشـ لایـ

 بهداشتی 
از نوع پارچه بدون بافت و دارای قابلیت انعطاف خـوب           

پذیر ، و استحکام مناسب وزن بر متر مربع بین            برگشت
  گرم متغیر است 40 ـ 60

 هزار متر مربع  8750

 
 : فرآیند تولید-2
 

 انبار مواد اولیه.)1
 حلاجی.)2
 کاردینگ.)3
 چسب پاشی.)4

 استنتر.)5
 برش.)6
 بسته بندی.)7
 انبار کالا.)8

 
 : ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی 3

شـود و   محصول مورد نظـر بـا سیسـتم منسـوج نبافتـه تولیـد مـی          
 :حل رشد تولید به شرح زیر است مرا

 الیاف ویسکوز از انبار مواد خام به سالن تولید 
شود و  شود و پس از حلاجی داده می       منتقل ماشین حلاجی داده می    

ای از الیاف باز شده از هم  پس از حلاجی و گردگیری تبدیل به توده
باشـد    شود قابل ذکر است که ماشین حلاجی بوسائلی مجهز می           می

 .سازد  رگونه ناخالصی فیزیکی را از الیاف جدا میکه ه
پس از انجام ایـن عمـل تـوده الیـاف متناسـب بـا خـوراک دسـتگاه                   

شود عمل این دستگاه این است که الیـاف           کاردینگ بماشین داده می   
مـورد نظـر در     ) متـر     میلـی  % 12ــ   % 15( را با تـراکم و ضـخامت        

شد در این حالـت کـه       با  آورد و عرض منسوج نیز قابل تنظیم می         می
الیاف تخت شده با عرض مشخص از کاردینـگ خـارج شـده بـرای               

 .چسب زدن و خشک کردن آماده است 
های تهیه شده است ولی قبل از اینکه        عمل استنسر خشک کردن لایه    

لایه بداخل استنسر هدایت شـود بـا عمـل اسـپری چسـب روی آن                
 .اعمال شود 

ویه مشخص مـورد نـایز و       دو دستگاه اسپری چسب با فاصله و زا       
لایـه چسـب زده     . دهند    متناسب در طرفین مدخل استنسر انجام می      

گـراد     درجـه سـانتی    150در داخل استنسر که گرمای آن در حدود         
آیـد سـرعت نـوار نقالـه قابـل            است روی نوار نقاله بحرکت در مـی       

های چسـب زده را در داخـل استنسـر تـا              تنظیم است تا در یک لایه     
 .شدن کامل تامین نمایدمرحله خشک 

های مساوی بریـد و       لایه پس از خروج استنسر کنترل شده و بطول        
بندی آخرین مرحله این روته تولید اسـت و پـس        کند ، بسته    رول می 

 کنند  از آن محصول را بانبار کالا منتقل می
 
 :   ـ مواد اولیه اصلی4

 انهمصرف سالی

ف
ردی

 

مواد اولیـه  
 اصلی 

 مشخصات فنی

 واحد مقدار

ن 
امی

ت
 

 □ تن  350 ویسکوز  الیاف  1
 ● تن  131 لاتکس  چسب  2
 ● کیلوگرم 875 بندی جهت بسته نایلون  3
 ● عدد 7433000 بندی برای بسته کارتن  4
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 ) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه (  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی 5

ف
ردی

 

ماشین آلات 
 تجهیزات و 

ین تعداد  مشخصات فنی 
تام

 

 با متعلقات مدل ماشین حلاجی  1
بـا قـدرت    CH ـ  1600

ــا  25 ــووات و بــ  کیلــ
 تن 2 ـ  3سرعت تولید 

 در ساعت 

 □ دستگاه1

حداکثر هفتـاد متـر در       کاردینگ  2
 7دقیقـــــه و قـــــدرت 

 کیلووات 

 □ دستگاه1

ــامل    استنسر  3 ــات ش ــا متعلق : ب
نـوار نقالـه ـ بـرش در     

تهــای آن و غیــره بــا ان
 69 که kw 112قدرت 

کیلـــووات آن المنـــت  
 حرارتی است 

 □ دستگاه1

ــتگاه  4 دســـــــ
 )پمپ (اسپری 

 □ دستگاه2  تائی 6دو واحد 

 لیتــر 1500بـا ظرفیـت    کمپرسور  5
ــیلندر ،   10دو ســـــــ

 اتمسفر 

 ● دستگاه1

 
 :  تعداد کارکنان  ـ6

 کل کارکنان  ده کارگرسا کارگر ماهر  تکنسین  کارشناسی  مدیریت 

1 1 2 4 4 17 
 
 : ـ کل انرژی مورد نیاز 7

 )گیگاژول (سوخت روزانه  )متر مکعب (آب روزانه )کیلووات ( توان برق

237 5 5 
 
 ) متر مربع : (  ـ زمین و ساختمانها 8

 کل زیر بنا کل انبارها  سالن تولید  زمین 
3600 500 360 1040 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


