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 نوارهای صنعتی و مصرفی
 
 :نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

   ضخامت نوار با عرض و 1
 مختلف

باشد بخصوص که  می  برمشخصات فنی محصول اساس سفارش خریدارتقاضای بازار
 هزارعدد 3000 .شود  می باشد روی نوارانجام درطرح حاضرعملیات تکمیلی که خارج ازمرحله بافت می

 
 :فرآیند تولید-2

 
 

 بافندگی)5)           نخهای فیلامنت یا تاییده شده(انبارمواد اولیه.)1

 معین متراژ با نوار کردن رول.)6                                        بندی نخ و فرار دادن بسته بازکردن.)2

  مناسبآن دررطربت وحرارت 
 بندی توزین وبسته.)7   )بافندگی موردنیزدستگاه باتعدادسرنخ چله تهیه( پیچی چله.)3
 انبارکالا.)8طراحی اگر مورد نیاز باشد                 .) 4

 
 : ویژگیهای فرآیند،نکات فنی وشرایط عملیاتی-3

 معمولاً نوارها باروش تارو پودری که یکی از زوشهای        
 .شود ترین آنها است تولید میعمده در بافت و به

ای متداول  برحسب نوع پودگذاری مکانیزم،ماکوو وگیره   
ای که هم     باشد در این طرح از روش پودگذاری گیره         می

باشد   هزینه کمتر وهم دارای سرعت بیشتر در تولید می        
از ) نـخ یـا فیلامنـت       (ابتدا موار خام    . انتخاب شده است  

های نخ را باز  ود و بستهش انبار به سالن تولید منتقل می
ــرار   نمــوده  در معــرض حــرارت و رطوبــت مناســب ق

درجـه سـانتی    70تـا 60بخـارآبگرم در حـدود      .(دهند    می
بنـدی کـه معمـولاً        تاتنش بسته ) گراد به مدت چند دقیقه      
گیــرد از ایــن   براداشــته شــود  تحــت فشــار قــرار مــی

مضاف بر این در محیط بافت مقدار رطوبت و یکدست          (
کنند تعداد چله ها      سپس نخ را چله کشی می     ). شودبافته  

براساس نیاز ماشـین بافـت وعـرض مـورد نیـاز نـوار              
چنانچه طراحی خاصی مورد نظر باشـد       . شود  تعیین می 

نوارهـا پـس از     . شود  این عمل قبل از بافندگی امجام می      
ماشینهای بافت با طولهای معین بوسـیله        بافته شدن در  

شـود    ورت رل پیچیـده مـی     ماشینهای رل پیچ نوار بص ـ    

چون پهنا و ضخامت بافت نوارهای تولید شده متفـاوت          
بنـدی    و مختلف است، نوارها را وزنکرده درکارتن بسته       

درهـر  . (نماینـد   دهند و به انبار کـالا منتقـل مـی           قرار می 
ضـمناً در   ). شود   کیلوگرم قرار داده می    25کارتن حدود   

.  اعمـال نمـود    تمام مراحل بافت می توان کنترل کیفی را       
ی بعضاً بعد     البته بستگی به استفاده نهایی از نوار تولید       

از بافت مرحله آهارزنی و تکمیل و چاپ هم روی نـوار            
 .شود که در این طرح پیش بینی نشده است انجام می

 
 
 : موار اولیه اصلی-4

 مصرف سالیانه

ف
ردی

 

مواد اولیه 
 اصلی

 مشخصات فنی
ین واحد مقدار

تأم
 

 پرده  برای نوارهای  نایلوننخ 1
  زیب و نظایر-

80 80 •

2 

   دنیر،00-60از نخ  نخ پلی استر
کمر   و   نقاله نوار   برای
 120   نخهای   از  ایمنی بند

مصرف  مورد بالا دنیر به
 .باشد می

 تن 80

•

   ای   پنیه نخ 3
 الیاف و

• تن 40 -

• عدد 8000 - کارتن  4

وکیل 30 - کیسه نایلون 5
 گرم

•

 

 

 

 

 

 ):گاه تعمیر و تولید، آزمایشگاه فرآیند(تجهیزات اصلی و آلات    ماشین-5 
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ف
ردی

 

ماشین آلات 
 وتجهیزات

1 تعداد مشخصات فنی
مین

تأ
 

• 1 کیلووات 5/1توان DS21مدل چله پیچ  1

2 
  28 شانه   عرضCNE مدل  بافندگی 

/ 5مترتوان  سانتی
 کیلووات1

8 
•

3 
عرض شانه   NFM-23Lمدل بافندگی 

کیلو 1 / 5سانتی مترتوان21
 وات

4 
•

4 
 6 عرض شانه NF28مدل  بافندگی 

/ 5 سانتی متر توان 6/
 کیلووات 1

4 
•

  رل نوار پیچ 5
 نوار

• 3 کیلووات7/0

 تن 12/0با قبلیت بخار دهی  یگ بخار 6
• 1 در ساعت

7 
 7-6با فشار کمپرسور

اتمسفروظریب 
 %30اطمینان

1 
•

 
 :انکارکن تعداد-6
 کل کارکنان ساده کارگر ماهر کارگر تکنسین کارشناسی مدیریت

1 0 2 8 3 22 
 
 :مورد نیاز انرژی کل-7
 )ژول گیگا(روزانه سوخت )مکعب متر(روزانه آب )وات کیلو(برق توان

99 5 9 

 
 )متر مربع:(زمین وساختمانها-8
 زیربنا کل انبارها کل سالن تولید زمین
2600 470 85 830 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 


