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 )تنظیف ( دستمال شستشو 
 
  نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 1 دستمال شستشو تنظیف  سانتیمتر120 اینچ با 48از الیاف پنبه یا نایلون یا الیاف پلی استر بعرض  4000 هزار یارد
 
 : فرآیند تولید-2
 

 باز کردن الیاف.) 1
 تغذیه یکنواخت.) 2
 کاردینگ.) 3
 فرم دهی.) 4
 سوزن زنی.) 5

 اشباع زنی.) 6
 خشک کنی.) 7
 بریدن و پیچش.) 8
 بسته بندی.) 9

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

 :مراحل تولید دستمال شستشو و تنظیف به شرح زیر خواهد بود
  باز نمودن الیاف-1
  تغذیه یکنواخت-2
  کاردینگ-3
  فرم دهی-4
  سوزن زنی-5
  اشباع سازی-6
  خشک کنی-7
  بریدن و پیچش-8
الیاف مصرفی ایـن واحـد عمـدتاً پنبـه بـا سـایر              : بازکردن الیاف -1

بایست عـاری از هـر       الیاف جاذب آب بوده که کاملاً پاک شده و می         
ــار باشــد و در بســته   ــرد و غب ــه ناخالصــی و گ هــای فشــرده  گون

این الیاف توسط ماشـین     . گیرند  بندی و مورد مصرف قرار می       بسته
هـا و سـیلندرهای پوشـیده از     که متشکل از تیغـه  ) بازکننده(حلاجی  

ایـن الیـاف بـاز شـده        . شـوند   باشد باز می    سوزنهای مخصوص می  
 .آماده مصرف در مراحل بعدی خواهد بود

جهت ایجاد یکنـواختی جرمـی در واحـد سـطح           :  تغذیه یکنواخت  -2
 به ماشـین کاردینـگ بسـیار        محصول، تغذیه جرمی یکنواخت الیاف    

به همین منظور مکانیسم تغذیه یکنواخـت       . باشد  مهم و ضروری می   
مابین ماشین حلاجی و کاردینگ محفظـه انبـار الیـاف بـاز شـده و                
سیستم اتوماتیک کنترل وزنـی مقـادیر معـین الیـاف را در فواصـل              

 .دهد زمانی مشخص در اختیار ماشین کاردینگ قرار می
هـای سـیلندر چرخشـی        اف مصرفی توسط دندانـه    الی:  کاردینگ -3

نهایتاً این الیاف باز شده روی سیلندرهایی . شود کاملاً از هم باز می
ای از الیاف به نـام        که دارای قطر نسبتاً بزرگی هستند تبدیل به لایه        

این لایه در آخـر توسـط سـیلندر از          . گردد  می) web(تار عنکبوتی   
 .شود روی ماشین برداشته می

هـا روی     در مرحله فرم دهی چند لایه از تار عنکبـوتی         : فرم دهی  -4
ضخامت و  . تا ضخامت لازم را حاصل نمایند     . گیرد  یکدیگر قرار می  

های تولیدی توسط دستگاه اتوماتیک قابل تنظیم بر طبق           عرض لایه 
 .باشند استانداردهای مورد نظر می

زنـی،  پس از مرحله فرم دهی توسط انجام سـوزن          :  سوزن زنی  -5
های عنکبوتی با یکدیگر درگیری شده و این در هم رفـتن باعـث       لایه

این عمل توسط ماشین سوزن زنی بـا       . گردد  افزایش انسجام آن می   
سوزنهای متناسب با نوع محصول و تراکم سوزنی مناسـب انجـام            

 .گیرد می
های الیاف به ضخامت لازم رسـیده         زماین که لایه  :  اشباع سازی  -6

ن زنی نیز انجام گرفت ابتدا یک لایه رزیـن روی آن            و عملیات سوز  
سپس از همین رزیـن بـه قسـمتهای تحتـانی لایـه             . شود  پاشیده می 
 .ها خواهد گردید این رزین باعث ثبات بیشتر لایه. شود اسپری می

هـای تولیـدی طـی دو         گرفتن رطوبـت اضـافی لایـه      :  خشک کنی  -7
ور از غلتـک گـرم   ای و عب ـ   مرحله شامل استفاده از خشک کـن لایـه        

گیرد در این مرحله عملیات تولید دستمال تقریباً بـه اتمـام              انجام می 
 .رسیده است

هـای محصـول بـه دسـت آمـده توسـط           ورقـه :  بریدن و پـیچش    -8
های مورد نظـر      دستگاهی مجهز به حس کننده فتوالکتریک به اندازه       

ه هـا ب ـ    در نهایـت ورقـه    . کننـد   های آن را نیز مرتـب مـی         بریده و لبه  

عرضهای مشخص بریـده و بـه صـورت محصـول نهـایی پیچیـده               
 .گردند می

 : مواد اولیه اصلی-4
 مصرف سالانه

ین
تأم

 تعداد واحد 
مواد اولیه  مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

ای و  الیــــاف پنبــــه 1600 کیلو گرم ●
 6/6 یا 6نایلونی 

ــا   ــام یـ ــه خـ پنبـ
نایلون یـا الیـاف     

 پلی استر

1 
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٩٥٤
ــاوی پو 400 کیلوگرم ● ــی حــ کســ

ــدم-رزیــن -کابوران
رزیـــــن -یگمنـــــت
ــک ــی-فنولی ــد  پل آمی

-رزیــــن فنولیــــک
آلومینیـــوم اکســـید  

 سیلیکون کارپید

 2 رزین

 
 ):آزمایشگاه و تعمیرگاه. فرآیند تولید( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ین
تأم

 

 ماشین آلات و تجهیزات مشخصات فنی تعداد

ف
ردی

 

 1 باز کننده الیاف متر  سانتی800قطر 1 ●

 2 دستگاه نگهداری و ذخیره سازی  تنی2 1 ●
 3 ماشین کاردینگ  متر در دقیقه5 1 ●
متر    میلی 1200باعرض 1 ●

 متـر در    40با سـرعت    
 دقیقه

 4 فرم دهی

 5 سوزن زنی  1 ●
 6 خشک کن سه لایه  متر در دقیقه5 1 ●

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت رشناسیکا تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

15 2 3 2 1 1 

 

 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )گیگاژول(سوخت روزانه )متر معکب(آب روزانه  )کیلووات(توان برق
228 6 10 

 

 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
1845 450 1200 6500 

 
 
 
 
 

 


