
  خارج و داخل در تهیه ◙          خارج از تهیه □          رانای داخل در تهیه ●          طرحهای تیپ         چکیده طرحهای صنعتی

   % بود خواهد جدید سنجی امکان به نیاز اجرا برای طبعاً . میباشد 1379 سال به مربوط فنی و اقتصادی ، مالی بررسیهای %
  

٩٤٩

 ای دستکش پنبه
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
ف تولیدات مشخصات فنی

ردی
 

 1 ای دستکش پنبه  گرم25سایز بزرگ هر جفت به وزن  30000 جفت
 2 ای دستکش پنبه   گرم20سایز کوچک هر جفت به وزن  32400 جفت

 
 : فرآیند تولید-2

 
 

 بافت انگشتان.) 1
 بافت کفه.) 2
 )کشباف ( بافت مچ .) 3
 دوخت مچ دستگش.) 4

 گرفتن نخهای اضافی و تمیز کاری.) 5
 بر گرداندن دستگش.) 6
 جفت کردن .) 7
 بسته بندی.) 8

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

ای شامل دو مرحله بافت اصلی و عملیـات           ید دستکش پنبه  مراحل تول 
ای سـفید   مواد مصرفی در این واحد شامل نـخ پنبـه  . باشد تکمیلی می 

 .گری شده و الوان و کش جهت مچ دستکش خواهد بود
ای توسـط یـک دسـتگاه         بابفت اصـلی دسـتکش پنبـه      : بافت اصلی -1

ش را در   باشد این دسـتگاه دسـتگ       اتوماتیک تخت باف دو صفحه می     
باشد دسـتگاه   دهد و شامل دونوع می سیستم حلقوی بودی انجام می 

 .بافندگی ساده بافت و دستگاه ژاکارد
تـوان اسـتفاده      در دستگاه دستکش بافی ساده تنها از یـک رنـگ مـی            

نموده و توانایی رنگبندی زیاد و ایجـاد طـرح رنگـی وجـود نخواهـد                
دار و چنـد      های طرح  های ژاکارد جهت تولید دستگش      داشت و ماشین  

رنگ کاربرد دارند در این واحد ماشین آلات دسـتکش بـاف در نظـر               
 .اند گرفته شده

 بـوبین بـاز   مکانیسم عمل به این صورت است که ابتـدا نـخ از روی       
شده با عبور از پارافین مقـدار چـرب شـده و نرمـی بیشـتری پیـدا                  

ر کند سپس عمل بافندگی روی دوم صفحه که به صورت عمود ب می
ابتـدا عمـل بافنـدگی      . گیـرد   اند به شرح زیر انجام می       هم قرار گرفته  

گیرد با به انتها رسیدن بافـت لازم بـه            روی صفحه بالایی انجام می    
اندازه مچ دستکش سرنخ از صفحه بالایی بـه صـفحه پـائین منتقـل       

به این ترتیب در ادامه بین بافت در دو صـفحه بـه غیـر از                . شود  می
چ تقطه اتصالی به وجود نخواهد آمد به ایـن ترتیـب            نقاط انتهایی هی  

هـای یکروسـیلندر گردبـاف        یک بافت کیسه گرد که شبیه به پارچـه        
پـس از بافـت چنـد رج توسـط سیسـتم            . گـردد   باشد، حاصل می    می

ها هر چند تشکیل حلقه       شود این کش    مقداری کش به بافت تغذیه می     
 انتهـا رسـیدن قسـمت       با به . گیرند  دهند اما درون بافت قرار می       نمی

باشـد انجـام      مچ بافت اصلی دسـتکش کـه سـاده و یـا جـودان مـی               
های تعبیـه شـده در دسـتگاه شـامل      گیرد سپس توسط مکانیسم   می

ها مشابه این عمل برای عـرض         ها و اهرم    ها چرخ دنده    جعبه بادامک 
بـا  . گیـرد   کمتر برابر با عرض لازم برای انگشتان دست انجـام مـی           

افت مچ، کفه و انگشتان عمل بافندگی یک دستکش به          اتمام عملیات ب  
 .رسد پایان می

عملیات تکمیلی در این واحد شـامل دوخـت مـچ           :  عملیات تکمیلی  -2
ــدن، جفــت کــردن و    ــر گردان دســتگش، گــرفتن نخهــای اضــافی، ب

 .ها خواهد بود بندی دستگش بسته

 
 
 

 : مواد اولیه اصلی-4
 مصرف سالانه

ین
تأم

 مقدار واحد 
ولیـــه مـــواد ا مشخصات فنی 

ف اصلی
ردی

 

 1 ای نخ پنبه  دو لایه30نمره 1400 کیلوگرم •

 -10نخ اسـترج، نمـره       50 کیلوگرم •
Ne  

 2 کش

ســــــلفونی،  کیســــــه 1200 عدد 
بــــه  مقــــوایی کـــارتن 
 قیمت 50کنجایش

وتجهیـزات    لوازم
 بندی  بسته

3 

 

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

ف
ردی

 

ــین آلات و  ماشــــــ
 تجهیزات

ین تعداد مشخصات فنی
تام

 

ماشــین بافنــدگی تخــت    1
 بافت

ــاف دو رو   ــت ب ــین تخ ماش
با قابلیت دانه گیری    ، سیلندر

 اتوماتیک

3 □ 

 
 : تعداد کارکنان-6
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٩٥٠
 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

10 2 2 1 1 1 

 

 :از کل انرژی مورد نی-7

 )کیلووات(برق توان )مترمکعب(روزانه آب )گیگاژول(روزانه سوخت

6 4 81 

 

 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا

1055 220 600 3700 

 
 


