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 پوشال کولر
 
 :ـ نوع تولیدات 1

 مشخصات فنی تولیدات ردیف ظرفیت اسمی
 واحد مقدار

متر برای کولرهای در انـدازه         سانتی 90*100 تا   60*70های مختلف     در اندازه  پوشال کولر  1
 BS - 2548المللی   فوت مکعب در دقیقه مطابق با استاندارد بین7000 تا 3500

 تن  1400

 
 : تولید  ـ فرآیند2
 

 انبار چوب.) 1
 برش.) 2
 پوست کنی.) 3
 پوشال سازی.) 4

 پرس عدل بندی پوشال.) 5
 توری کشی پوشال.) 6
 بسته بندی.) 7

 
 : ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی 3

 .پوشال کولر با دو روش عمده تولید می گردد
 یک مرحلهتولید پوشال در:-تولید پوشال در چند مرحله ب:الف
 روش چند مرحله ای : الف

در این روش ابتدا گرد بینه چوب توسط اره یا پرس در چند مرحله              
بصورت ورقه هایی به ضخامت کمتر از یک میلـی متـر در آمـده و                
سپس این ورقه ها بصورت عرضـی بـرش داده شـده و تبـدیل بـه                 

 2عرض قطعـات بـرش داده شـده در ایـن مرحلـه        .پوشال می گردد  
ایـن روش، روش قـدیمی تولیـد پوشـال بـوده و             . ر اسـت    میلی مت ـ 

نوارهای تولیدی همگن نشده و از نظر کیفـی دارای کیفیـت مناسـب       
همچنین در این روش چوب دارای ضایعات زیـاد         . تولید نمی باشد    

بوده ، راندمان تولید پائین و نوارها و الیاف هـای تولیـد شـده بهـم        
 کـاهش یافتـه کـه در هنگـام          چسبیده و لذا فضای خالی بین الیافهـا       

 .مصرف موجب پائین آمدن راندمان می گردد
 : روش یک مرحله ای -ب

در این روش  ابتدا چوب به قطعات معینی بریده شده سپس توسـط   
 2-1دستگاه پوشال سازی و تیغه های آن بـه قطعـاتی بـه عـرض                 

در این روش بـدلیل     . میلی متر کمتر از یک میلی متر تبدیل می گردد         
ل بودن روش تولید و جدا شدن الیافها از یکدیگر توده های نوار کام

. چوب ایجاد و بصورت پشم شده و فضای خالی آن ایجاد می شود
پوشالی که بدین ترتیب بدست می آید می تواند آب بیشـتری را در              
لابلای قطعات چوب جای داده و امکان حرکت هوا را نیز بـین آنهـا               

د در این مرحلـه بیشـتر از مرحلـه اول و            راندمان تولی . فراهم آورد   

ضایعات بسیار کم اسـت بـا در نظـر گـرفتن نکـات مثبـت و منفـی                   
روشهای گفته شـده و معیارهـای مختلـف اقتصـادی کـه در اغلـب                

گیرد و مقایسه دو روش فوق الذکر از نظـر            صنایع مد نظر قرار می    
راندمان بـالای تولیـد ، ضـایعات کـم و کـاربرد پوشـال روش یـک                  

ای بعنوان روش مناسب تولید انتخاب گردیده و با اعمال این             حلهمر
تـر    توان انتظار داشت کـه تشـریح دقیـق          روش ، تولید بهتری را می     

 .فرآیند منتخب به شرح ذیل است 
ای ابتدا چوب سپیدار و یا چوبهای از خـانواده            در روش یک مرحله   

ده و  متـر بـرش داده ش ـ        سـانتی  50تیره بید توسط اره بـه قطعـات         
قطر چوبهای خریـداری شـده      . نمایند    های لازم را تولید می      گردبینه

متر باشد ، زیرا چوبهـای         سانتی 40و بیشتر از    15نبایستی کمتر از    
متر دارای ضایعات زیاد بوده و چوبهای بیشـتر            سانتی 15کمتر از   

ــوده و از کیفیــت پوشــال    ســانتی40از  ــر دارای الیــاف خنثــی ب مت
ی بریده شده سپس به انبار چوب منتقل و با توجه           چوبها. کاهد    می

به ظرفیت دستگاه و تعداد کارگران به خـط تولیـد منتقـل و توسـط                
کنـی گردیـده و پـس از آن در محفظـه مخصـوص                کارگران پوست 
با حرکت افقی رفـت و      . شود    ساز افقی قرار داده می      دستگاه پوشال 

آیـد   ال در میهای دستگاه به شکل پوش    برگشتی ، چوب توسط تیغه    
ها ضمن انجام برش افقی کمتـر از یـک     بدین ترتیب که توسط تیغه    . 

 میلیمتـری نیـز شـده و گردبینـه بـه      2 ـ  1میلیمتر برشهای عمودی 
دستگاههای . آید    توده پشمی چوب تبدیل شده و پوشال بوجود می        

 عـدد   6 تـا    4توانند همراه بـا یکـدیگر         ای که می     گونه  ساز به   پوشال  
های دسـتگاه پوشـال سـاز         تیغه.  را تبدیل به پوشال نمایند       گردبینه

تــوان ابعــاد عرضــی و  قابــل تنظــیم بــوده و در صــورت نیــاز مــی
 .ضخامتی نوارهای ساخته شده را تغییر داد 

گاه بمنظور سـهولت در امـر نقـل و انتقـال آنهـا پوشـال توسـط             آن
دستگاه پرس کمی درهم فشرده شده ، بصورت عدل خـرده چـوب             

مــده بوســیله گاریهــای حمــل و تنقــل داخــل ســالن بــه قســمت  درآ
در این قسمت توریهای بافته شده از نخ        . گردد    بندی منتقل می    بسته

هـای    نایلون که در قسمتهای قبلی راجع به آن صحبت شد در اندازه           
بنـدی پهـن گردیـده و روی آنهـا          معین بریده و روی میزهای بسـته      

در این مرحله بایسـتی     . شود    حدود یک کیلوگرم پوشال گذاشته می     
سعی نمود پوشال مصرفی را بـا حرکـت دسـت و لرزشـهای لازم               
مجددا بحالت اولیه برگرداند ، بطوریکه قسمتی از فضاهای خالی که 
بوسیله پرس از بین رفته است به جای خود برگشـته و پوشـال بـه     

 کیسه نایلکس کیسه نایلکس  چوب  محصولمحصول

 توری نایلون  توری نایلون  
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آنگـاه تـوری را آمـاده نمـوده و       . حال اولیه خود برگردانـده شـود        
اف آن را بوسـیله منگنـه دوختـه و عمـل کنتـرل کیفیـت انجـام                  اطر
ــی ــر      م ــا نظ ــق ب ــاخته شــده منطب ــات س شــود در صــورتیکه قطع

کننده بوده و اشکالی در آن مشـاهده نشـود هـر سـه عـدد                  مصرف
بنـدی شـده و     لا قـرار گرفتـه بسـته   4پوشال در یک کیسه نـایلونی       

سـتاده  برای عرض در بازار به انبـار محصـولات سـاخته شـده فر             
 . شود  می

 
 
 
 
 
 : مواد اولیه اصلی-4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه    
 اصلی

مشخصات 
 فنی

 واحد مقدار

ین
تام

 
ســپیدار، کبــود و  چوب 1

خانواده تیره بیـد    
ــر  بقطـــــــــــــ

 سانتیمتر 40ـ15

 ● تن 1890

 توری  2
 نا یلونی

بافته شده بـا نـخ      
 100نمره

4326
0 

 ● کیلوگرم

ه کیســـه بســـت 3
 بندی

 پلی اتیلن یا 
 پی وی سی 

 ● کیلوگرم 9700

2912      ـــــ سوزن منگنه 4
0 

 ● بسته 

 
 ) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه (  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی 5

ف
ردی

 

ماشین آلات 
 و تجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تام

 

کیلــــو گــــرم در  500 اره فلکه 1
  اسب 15ساعت بقدرت 

1 •

دســتگاه پوشــال  2
 ساز

چهار تیغه به ظرفیت 
 کیلو گرم در 260

  اسب 15ساعت بقدرت 

1 •

 تن در ساعت    8ظرفیت   پرس عدل کن 3
  اسب5/2بقدرت 

 •

 
 :  تعداد کارکنان  ـ6

 کل کارکنان  کارگرساده  کارگر ماهر  تکنسین  کارشناسی  مدیریت 

1 0 2 8 10 29 
 
 : ـ کل انرژی مورد نیاز 7

 )گیگاژول (سوخت روزانه  )متر مکعب (آب روزانه )کیلووات ( ن برقتوا
125 10 3 

 

 ) متر مربع : (  ـ زمین و ساختمانها 8
 کل زیر بنا کل انبارها  سالن تولید  زمین 
9500 285 2190 2700 

 


