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 رنگرزی و چاپ پارچه
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 2000 هزارمترمربع
 پلی استر با وزن متوسط مطابق استاندارد ملی ایـران بـه             –پارچه های پنبه    

 454شماره 

 1 حق العمل کاری رنگرزی

 
 :فرآیند تولید -2
 

 پرز سوزی.)1
 آغشته سازی به آنزیم .) 2
 استراحت تر.) 3
 شستشو .) 4
 پخت و سفیدگری.) 5
 آبگیری مکانیکی.) 6
 خشک کن سیلندری.) 7

 رنگرزی .) 8
 چاپ.) 9

 فیکسه با هوای داغ.) 10
 شستشو نهایی.) 11
 آبگیری مکانیکی.) 12
 )استنتر(تکمیل نهایی .) 13
 اقه کنیمتراژ و ط.) 14

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

 پلی اسـتر بـا      -در این واحد انواع پارچه های پنبه ای و مخلوط پنبه          
چاپ و رنگرزی ،  سانتی متر تحت عملیات تکمیل180عرض حداکثر  
 :مراحل تولید به شرح زیر است. قرار می گیرد

یک طرف و یـا دو       پرزهای روی پارچه بسته به نوع مصرف از          -1
 .طرف پارچه سوزانده می شود

برخی از پارچه ها برای سهولت عمل بافندگی دارای آهار می           ) 4-2
جهـت حـذف    . باشند که حذف این آهار بسیار ضروری مـی باشـد          

زمـان دهـی و شستشـو       ، آهار از روی پارچه مراحـل آنـزیم دهـی         
احـل  در صورتیکه پارچه بدون آهار باشـد ایـن مر         . انجام می گیرد  

 .انجام نخواهد گرفت
در این مرحله پارچه ها توسط مواد شیمیایی  ،  سفیدگری و پخت   -5
ســفید گــری شــده و مقــداری از  ) مثــل آب اکســیژنه و آب ژاول ( 

چربیها موجود در پنبه که مـی توانـد در مراحـل رنگـرزی و چـاپ                 
 .از پارچه حذف می گردد، ایجاد مشکل نماید

ها آبکشی مـی شـوند جهـت خشـک       پس از سفیدگری پارچه      ) 7-6
شدن پارچه ها ابتدا توسط ماشـین فـولاد آبگیـری مکـانیکی شـده               

 عـدد  8سپس با عبور از خشک کن های سیلندری که حـداقل دارای      
 روی  پلاتـر سیلندر گرم می باشد خشک می گردد نهایتاً توسـط           

 .ارابه قرار می گیرد

این .  گیرد  رنگرزی پارچه درون ماشین رنگرزی ژیگر انجام می        -8
ژیگرها از نـوع اتسـمفریک بـوده و عملیـات رنگـرزی بـه صـورت                 

 . ناپیوسته در آن انجام می شود
 عملیات چاپ پارچه توسط ماشین چاپ اسـکرین از نـوع تخـت              -9

 .انجام می گیرد
 جهت تثبیت رنگیـه هـای چـاپ پارچـه هـای چـاپ خـورده از                  -10

 .ماشین فیکسه عبور می کنند
نگی اضافی پس از عملیات چاپ و رنگرزی         جهت حذف مواد ر    -11

 .شستشوی نهایی همراه با مقادیر شوینده مناسب انجام می گیرد
 جهت آمادگی پارچه ها برای استفاده از ماشین استنتر پارچـه            -12

ها پس از شستشو و آبکشی توسط ماشین فولارد آبگیری مکانیکی 
 .می شود

، امل تنظـیم عـرض     در ماشین استنتر عملیات تکمیل نهـایی ش ـ        -13
 .عملیات ضد چروک و بهبود زیردست و غیره انجام می گیرد

 آخرین مرحله تولید شامل عملیات متراژ و طاقه کنی می باشد            -14
 .که توسط ماشین مربوطه انجام می گیرد

 طاقه های پارچه رنگرزی و چاپ شده در ایـن مرحلـه توسـط               -15
 .بار منتقل می گرددتسمه و گونی پلی پروپیلن عدل بندی و به ان

 
 : مواد اولیه اصلی-4

 مصرف سالانه مشخصات فنی

ف
ردی

 

مواد اولیـه   
ین واحد مقدار  اصلی

تام
 

 ● کیلوگرم 9540 تیپ گرم رنگ راکتیو 1
ــگ  2 رنـــــــــ

 دیسپرس
 ● کیلوگرم 1775 تیپ گرم

رنگ پیگمنـت    3
 چاپ

 ● تن 4/18 خمیری شکل

ــفیدکننده  4 ســ
 نوری

 ● گرمکیلو 4420 ته رنگ زرد

 ● مترمکعب 7/73  درصد35 آب اکسیژنه 5
پودری ، سدیم آلجینات  غلظت دهنده 6

 شکل
 ● تن 444

دیســـــپرس  7
 کننده

ــطحی   ــده س ــال کنن فع
بــرای رنگــرزی پلــی   

 استر

 ● کیلوگرم 4/42
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محلــول در ،غیرآنیــونی معلق کننده 8
 آب

 ● کیلوگرم 445

ــدرهای  9 فیــــ
 چاپ

ــای   ــکه ه ــایع در بش م
  لیتری200

 ● یترل 2950

شوینده هـای    10
 معمولی

 ● کیلوگرم 3000 مایع،غیرآنتونی

 ● هزارعدد 62 مقوای فشرده چندلایه مقوای لاطاقه 11
 ● هزارعدد 123 چاپ خورده نوارکاغذ 12
ــه  13 کیســــــــ

 سلفونی
 ● هزارعدد 62 ______

ــونی  14 گــــــــ
 پروپیلن

 ● هزارعدد 24 سانتیمتر120عرض 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

ف
ردی

 

ماشــــین آلات و 
 تجهیزات اصلی

ین تعداد مشخصات فنی
تام

 

، مجهــز بــه غلتــک رول بــازکن ماشین پرزسوزی 1
 ● 1 نوع سوخت گازوئیل

 متـر   150حداکثر سرعت تولید     فولاد آغشته سازی 2
ــه  ــر دقیق ــرفی  ، ب ــرق مص  2ب

 کیلووات 
1 ● 

اسـتراحت  حوضچه   3
 تر

مجهزبــه ،متــر) 5×3×4(ابعــاد
 ● 3 بازوی اتوماتیک توزیع

ماشـــــین و یـــــنچ  4
 )شستشو(

کیلـــــــوگرم 100ظرفیـــــــت 
 ● 2 اتمسفریک،پارچه

 60 تا   5سرعت تولید   ،پنوماتیک فولارد 5
 ● 2 متر بر دقیقه

عـرض  ،  عـدد  12تعداد سیلندر    خشک کن سیلندری 6
 ● 1  سانتیمتر180مفید 

 2000ظرفیـــــت،مســـــفریکات ژیکر رنگرزی 7
 ● 2 کیلوگرم پارچه

ــت و  8 ژیکرپخــــــــ
 سفیدگری

 2000ظرفیـــــت،اتمســـــفریک
 ● 2 کیلوگرم پارچه

 تـا   5سرعت تولیـد    ، شش رنگ  چاپ اسکرین تخت 9
 ● 1 متربردقیقه20

ــد  فیکسه با هوای داغ 10 ــرض مفیـ ــر2عـ ــاد ،متـ ابعـ
 ● 1 متر مربع5/4×8

ژیکرشستشــــــوی  11
 نهایی

 2000ظرفیــــت ،اتمســــفریک
 ● 1 گرم پارچهکیلو

ــرفی   استنتر 12 ــرق مص ــووات28ب ،  کیل
 ● 1  عدد4تعداد اطاقک 

ــد  ماشین طاقه کنی 13 ــرعت تولی ــرق  50س ــر ب  مت
 ● 1 کیلووات2مصرفی

تجهیــــــــــــــزات  14
 آزمایشگاهی

، دستگاه آزمایشگاهی رنگرزی  
اندازه گیری چـروک سـایش و       

 سایر لوازم
1 ● 

تجهیــزات عمـــومی   15
 تعمیرگاهی

عمیرگـان مثـل    لوازم عمـومی ت   
 ..…دریل و ، دستگاه برش

1 ● 

 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

75 16 30 9 0 1 

 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

230 223 255 

 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
3715 1675 1350 13000 

 


