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 کیسه وگونی پلی پروپیلن
 
 :ـ نوع تولیدات1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 کیسه گونی 1
از جنس پلی پروپیلن با مشخصات ومعیار های اشاره شده در استاندارد ملی ایران به شماره 

 ،مقدار بخیه ها میکرون، بافت گونی ساده)10با خطای (50،ضخامت نوار تار یا پودر حد اقل 2972
  گرم 90، وزن یک متر مربع حداقل 15در ده سانتی متر حد اقل 

 کیلو گرم 900000

 
 :ـفرآیند تولید2

 
 
 
 
 
 کشش سوم)9سیلوی مواد                                           )1
 غلطک سرد)10اکسترودر                                            )2
 پیچش نوار)11ب                                             تشک آ)3
 ماشین گردباف)12غلتک آب                                             )4
 رول پیچی گونی)13کشش اولیه                                          )5
 شبر)14برش طولی                                          )6
 دوخت)15کشش دوم                                          )7
 عدل بندی)16حرارت دهی                                         )8

 :ـویژگی های فرآیندؤ نکلت فنی و شرایط عملیاتی3
این محصول در جهار مرحله اصلی تولید و بـه بـازار عرضـه مـی                

 : مرحله عبارتند از 4شودو این 
 .ـمرحله ریسندگی 
 .ـمرحله بافندگی

 .ـمرحله چاپ و برش و دوخت
 .ـبسته بندی

 :شامل مرحل زیر است: الف ـ مرحله ریسندکی 
 . ـ مخلوط کردن گرا نول و رنگ

درجـه سـانتی گـراد بـا        250ـ ذوب گرانول در اکسترودر در دمای        
 . درجه250خطای 

 آب و یـا     ـ سرد کردن فیلم خروخی از اکسترودر به صورت تشتک         
 .درجه سانتی گراد30غلتک آب در دمای 

 .ـ کشش اول و دوم به منظور مسطح نمودن فیلم تولید شده
 .ـ برش طولی فیلم به ابعاد مورد نیازطبق استاندارد های موجود

ـ آسیاب نمودن لبه اضافه فیلم و برگشت دادن آن به قسمت سـیلو              
 .اکسترودر

 .درجه سانتی گراد160 ـ حرارت به منظورکشش نوار در دمای
 .کشیدن و تغییر ابعاد نوار)نهایی( ـکشش سوم 

درخـه  140ـگرم کـردن پشـت و روی نـوار تولیـد شـده در دمـای                 
 .سانتی گراد

 درجـه   10ـ سرد کردن نـوار بـه منظورتثبیـت مولکـولی در دمـای               
 .سانتی گراد

 .ـ پیچش نوار روی بو یین جهت استفاده از ماشین های گرد باف 
 :له بافندگیبـمرح

 .ـ بافت نوار توسط ماشین بافندگی
 .ـ تولید رول گونی پلی پرو پیلن

 :ج ـ برش و دوخت
ـ رول گونی در ابتدای خط برش قرار مـی گیردوطبـق طـول مـورد      

 .درخواست توسط تیغه حرارتی بریده       می شود
تـا  ) سـانتی متـر    3معمـولاً   (ـ عمل دوخت ته گونی به اندازه دلخواه         

 .به وسیله چرخ دوخت مخصوص ،قلاب دوزی می شودخرده و
 :دـ بسته بندی

تایی به صـورت دسـتی      500ـ بسته بندی گونی ها پس از شمارش         
 .یا پرس عدل بندی، بسته بندی شده و به بازار عرضه می گردد

در قسمت بافندگی برای تولید پارچه عمدتاً سه روش عمـده وجـود             
بافنـــــــــــدگی تـــــــــــاری : داردکـــــــــــه عبارتنـــــــــــد از

وپودی،بافندگی حلقوی تاری وبافندگی حلقوی پودی،وروش تولیـد        
برای تولید کیسه پلـی پـروپیلن تـا کنـون روش         .منسوجات بی بافت  

منسوج نبافته که ازطریق ایجادولایه ودرگیری الیاف به وجـود مـی          
 کـار گرفتـه نشـده اسـت ولکـن روش بافنـدگی              به طورمؤثربه . آید

کیسه .حلقوی وتاری وپودی هم اکنون مورد استفاده قرار می گیرد         
ــل    ــوده وقاب ــاوتی ب ــدی دو روش دارای مشخصــات متف هــای تولی

 .جایگزینی نمی باشند
دراین طرح بافندگی تاری وپودی با ماشین آلات گردبـاف پیشـنهاد        

داخلــی را تشــکیل شــده اســت کــه قســمت عمــده تولیــد ومصــرف 

کیسه های تولید به روش حلقوی بـرای بسـته بنـدی وحمـل              .میدهد
موادی که از دانه بنـدی درشـت تـر برخـوردار اسـت مطلـوب مـی                  

بسته به نوع مصرف کیسه بایستی یکی از دو روش را بـرای             .باشد
 .تولید برگزید

ماشین های بافندگی گرد مطابق بزرگی محیط بـا قطـر بـه ماشـین               
ر بزرگ یا کوچک تقسیم می شوند کـه بسـتگی بـه نـوع               های  با قط   

 .مصرف کیسه بایستی قطر ماشین مورد نظرراانتخاب کرد
علاوه بر آن سرعت پودگذاری ماشین، تعداد ماکو و ورود ماشـین            
 .و سیستم پود گذاری را بایستی در انتخاب ماشین مد نظر قرار داد

 گرانول 
 پلی پروپلین

 نوارپلی پروپلین
 محصول
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لید نخ نواری به    در قسمت ریسندگی معمولاً فیلم اکسترودر های تو       
 ازکیفیـت   flatمـی بـا شـد کـه سیسـتم           flatیـا blowingدو صورت 

بهتری برخوردار است و این روش در این طرح مورد استفاده قرار            
 .می گیرد

تفاوت دیگر در قسمت ریسندگی روش سرد کردن فـیلم مـی باشـد              
یا به وسیله آب گرم یـا بـه         . که معمولاً به دو روش انجام می گیرد         

لتک که آب سرد ازداخل آن عبور می کند که در روش اول             وسیله غ 
نخ با مقومت بیشتری به وجود مـی آیـد چـون زمـان سـرد شـدن                  
سریع بوده و از ایجاد کریستال جلو گیـری میشـود و روش بهینـه               

 .روش وان آب گرم است
تفاوت دیگر در ماشین های ریسندگی قسمت کشش نخ است که بـه        

 از صــفحه داغ صــورت مــی گیــرد وســیله هــوای داغ بــا عبــور نــخ
وکشش نخ با اسـتفاده از هـوای داغ بـه دلیـل نداشـتن اصـطحکاک                 

 .سطحی از فلز کیفیت نخ را افزایش می دهد
  

 : مواد اولیه اصلی-4
 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی

ین واحد مقدار
تأم

 

● تن 930 به صورت گرانول پلی پرو پیلن 1

ه صورت مستر ب رنگ 2
● تن 4 بچ

برای دوخت و  نخ دوخت 3
● تن 3 اتصال

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

ف
ردی

 

 ماشین آلات
 وتجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تأم

 

 □ 1 بادی به شکل نواری اکسترودر 1
 □ 16 قابل بافت تاری و پودی گردبا فت 2

 ● 2 ـ دوخت 3

4 
برای چاپ مشخصات بر روی  چاپ

 ● 1 گونی ها

 ● 1 ـ پرس عدل بندی 5

6 
برای برش گونی ها به اندازه  برش

 ● 1 های مختلف

7 
تست مقاومت تارو پود های  مقاومت سنج

 □ 1 گونی بافته شده

 : تعداد کارکنان-6
 کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

1 1 4 2 24 48 
 :کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )مترمکعب(آب روزانه )کیلووات(توان برق
449 17 61 

 )مترمربع  (زمین و ساختمانها-8
 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین
7000 1200 505 2000 

 


