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 تور ماهیگیری
 
  نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 270 تن
 500های الماسی شکل، حدود  از جنس پلی آمید یا پلی استر، با روزنه

 گرم بر متر مربع
 1 تور ماهگیری

 
 : فرآیند تولید-2

 

 چله کشی.) 1
 بافت تور.) 2

 
 : ویژگیهای فرآیند، نکات فنی و شرایط عملیاتی-3

فرآیند تولید تور ماهیگیری شامل سه مرحله پیچی، و طاقه کنی بـه             
 :باشد شرح زیر می

 : چله پیچی-1
یلامنتی یکسره  در این مرحله نخهای مصرفی که عبارت از نخهای ف         

 تکــس 200از جــنس پلــی آمیــد و یــا پلــی اســتر بــا نمــره متوســط 
ابتـدا  . شـود   عملیات چله پیچی به صورت ذیـل انجـام مـی          . باشد  می

 608بوبین نخهای مصرفی به تعداد سر نخ مورد نیاز روی چله که             
سـپس نـخ از     . گیـرد   های دستگاه قرار مـی      باشد روی قفسه    عدد می 

س از عبور از راهنماهای سـرامیکی، نـواحی         روی بوبین باز شده پ    
های پارگی نـخ و شـانه تقسـیم کننـده از قسـمت           کشش، حس کننده  

های نخ تار بـا       روغن پاشی عبور کرده به صورت موازی روی چله        
پاشی به دلیل افزایش نرمـی نـخ        . گردد   اینچ پیچیده می   21×21ابعاد  

 .در حین عملیات بافندگی خواهد بود
 : بافندگی-2
ل بافندگی تورهای ماهیگیری توسط ماشـینهای بافنـدگی راشـل           عم

ماشـینهای مـورد اسـتفاده      . گیرد  در سیستم حلقوی تاری انجام می     
دارای گــیج نســبتاً بزرگتــری نصــبت بــه ســایر ماشــینهای راشــل  

 شانه  2باشند و حداقل تعداد شانه مورد نیاز برای عملیات بافت             می
 .خواهد بود

وسط نخ کشـی کامـل دو شـانه دسـتگاه و            بافت پارچه مورد نظر ت    
انجام حرکتهای آندرلپ و اورلپ طبق حرکاتهای لپینگ متناسـب بـا            

این حرکت لپینـگ تولیـد پارچـه        . باشند  بافت سند فلای دو شانه می     
پارچه تولیـدی در    . توری با سوراخ های الماسی شکل خواهد نمود       

 . شود یدستگاه بافندگی توسط اسنوی برداشت پارچه رول پیچی م
 : طاقه کنی-3

آخرین مرحله تولید در این واحد طاقـه کنـی پارچـه و بسـته بنـدی                
 متـر   3از آنجایی که عرض بافت تور مـاهیگیری بـیش از            . باشد  می

است ابتدا پارچه ها از طرف عرض چند لایه شده و سـپس توسـط               
سپس این رولهـا کـه دارای       . شوند  دستگاه طاقه کنی رول پیچی می     

باشند درون کیسه های مخصـوص دسـته           متر می  100 طولی برابر 
 .بندی و آماده ارائه به بازار خواهد گردید

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 : مواد اولیه اصلی-4
 مصرف سالانه

ف
ردی

 

مواداولیــــــه 
 اصلی

 مشخصات فنی

 واحد مقدار

ین
تام

 

نخ پلـی آمیـد بـا        1
 پلی استر

 الــی 500دارایــوزن 
ــرم در ده 4000  گــ

 هزار متر نخ

 ● نت 280

ــته   2 ــایل بسـ وسـ
 بندی

ــنس  ــه از جــ کیســ
 نایلون

 ● عدد 18000

جهت مقابله با ایجاد     آنتی استاتیک 3
 الکتریسته ساکن

 ● کیلوگرم 1000

 ● کیلوگرم 100 به مقدار لازم روغن گریس 4
 
 ):فرآیند تولید، آزمایشگاه و تعمیرگاه ( وتجهیزات اصلی  ماشین آلات-5

ف
ردی

 

ــین آلات و  ماشــــــ
 تجهیزات

 تعداد مشخصات فنی

ین
تام

 

ایـنچ بـا    ×21هـای     برای چله  دستگاه چله کشی 1
 غلطک فشاری، ابزار رزونخ

1 ● 

 نخ پلی آمید
 محصول
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 ● 1 608 قفسه  2
جهت جابجا کردن و حمل و       لیفتر چله 3

 ها نقل چله
1 □ 

 اینچ و قابلیـت  130با عرض    ماشین راشل 4
  چله50نصب 

1 □ 

 ● 1 - ترازو 5
یجاد رطوبـت لازم در     برای ا  دستگاه رطوبت زنی 6

 کارگاه
1 ● 

 ● 1 - کمپرسور 7

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 : تعداد کارکنان -6

 کل کارکنان کارگرساده کارگرماهر تکنسین کارشناسی مدیریت

1 1 2 9 6 29 

 

 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

61 7 3 

 

 )متر مربع : (  ساختمانها زمین و-8

 کل زیربنا کل انبارها سالن تولید زمین

2900 250 300835 1050 

 
 
 
 


