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 ریسندگی ابریشم
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 6/48 تن

 4/23و از دیـاد طـول نسـبی      ،  گرم بـر دنیـر     4/ 3 دنیر استحکام    100 تا 50در نمرات بین    
 1839،1842رصد مطابق استاندارد ملی ایران به شماره های  د11رطوبیت نسبی ، درصد

  1843و 

 1 نخ ابریشمی خام

 2 لاس و ته تشتی  الیاف کوتاه حاصل از عملیات ابریشم ریسی، محصول جنبی 7/22 تن

 3 شفیره محصول جنبی به مصرف خوراک دام می رسد 5/31 تن

 
 : فرآیند تولید-2

      ته نشینی و شفیره                           لاس      پنبه ابریشم                           
 
 

 محصول

 جداسازی و پیله های نامناسب.) 1
 کرک گیری پیله ها.) 2
 خشک کردن پیله.) 3
 پخت پیله.) 4
 برس زنی.) 5
 ابریشم کشی.) 6

 1سورتینگ .) 7
ــای   .) 8 ــره ه ــی از قرق ــلاف پیچ ک

 کوچک
 2سورتینگ .) 9

 تریفوژسان.) 10
 ضربه زدن.) 11
 خشک سازی.) 12

 قرقره پیچی.)13
 تابندگی.)14
 تثبیت تاب.)15
 کلاف پیچی.)16
 بسته بندی.) 17

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

 محصول تولیدی این واحد انواع نخهای خام 
دنیر مناسب برای بافـت پارچـه هـای         100تا50ابریشمی با نمره بین   

 دستباف می باشد ابریشم تنها لیف فیلا منتی طبیعی بوده           ابریشمی
ــل     ــه فردازقبیـــ ــر بـــ ــواص منحصـــ ــل خـــ ــه دلیـــ ــه بـــ کـــ
ــر شـــعله دارای     ــوختن کامـــل در برابـ استحکام،لطافت،جلاءوسـ
کاربردهای بسیاری در صنعت ومصارف پوششی خصوصاً البسه        

در حین عملیات ریسندگی .نفیس زنانه و فرشهای دستباف می باشد
 محصول جانبی نیز استحصال می شود کـه عبـارت از            ابریشم دو   

لاس الیـاف کوتـاه روی پیلـه        .لاس وته تشتی وشفیره خواهـد بـود       
است که در مرحله برس زنی وکرک گیری از آن جدا می گرددوتـه              
تشتی قسمتهای از پیله ابریشم می باشد که توسط عملیات ابریشـم            

الیـاف کوتـاه    لاس وتـه تشـتی شـبیه        .کنی قابل باز شدن نمی باشد     
شــفیره . در ریسـندگی پنبــه ای ویـا ســتونی کـاربرد دارد   )اسـتیپل (

عبارت ازکرم ابریشمی است که به دلیل عملیات ابریشم کشی کشته    
جانبی : شفیره توسط تجهیزات تولیدات   .شده در میان پیله قرار دارد     

جدا خشک وبسته بندی شده و بعنوان خوراک دام وطیـور کـاربرد             
 .دارد

 :لیدنخ ابریشم درجه یک به شرح زیراستمراحل تو
، هاسـوراخدار  پیلهبرخـی از  :جدا سازی پیله های ناجور -1

 بـا   مرحلـه  ریسندگی مـی باشـند درایـن         قابل وغیر   کوچک
 پیله های معیـوب ونـاجور توسـط       نقالهعبور پیله ها ازروی نوار      

 .کارگران جدا می گردد
بسیار کوتاه ونسبتاً روی پیله ها معمولاًالیاف :کرک گیری پیله ها  -2

ضخیمی قرار دارند که توسط ماشین کرک گیـری در ابتـدای عمـل              
 .ابریشم ریسی جدا می گردد

پیله هادر این واحد توسـط نـوار نقالـه بـا سـرعت              :خشک سازی -3
 متـر در سـاعت ازداخـل محفظـه هـوای گـرم عبـور کـرده                  24تا18

 .وخشک می گردند
ایسـتی صـمغ موجـود      جهت انجام عمل ابریشم کشی ب     :پخت پیله -4

ماشین پخـت شـامل     .روی ابریشم نرم شده ونخ فیلامنت آزاد گردد       
شش اطاقک بوده که طبـق برنامـه در دماورطوبتهـای تنظـیم شـده               

 .عمل پخت پیله انجام می دهد
برای یافتن سرنخ ابریشم از روی پیله عملیـات بـرس           :برس زنی -5

 .زنی توسط جاروبک های مخصوص انجام می گیرد
سرنخ هـای ازاد ازروی پیلـه بـار شـده روی قالبهـای              : کنی ابریشم

 .پلاستیکی به صورت قرقره های کوچک پیچیده می شود
عمل سوکینگ باعث حـذف مقـداری از صـمغ موجـود            :Iسوکینگ-7

عمل سـوکینگ در    .روی قرقرهاشده عمل باز شدن را آسان می کند        
 پنج مرحله در فشـار،دماوزمانهای برنامـه ریـزی شـده انجـام مـی              

 .گیرد
در ایـن مرحلـه نخهـا ازروی    :کلاف پیچی از قرقره هـای کوچـک   -8

قرقره ها باز شده باحذف ضایعاتی مثل لاس و مـواد گیـاهی روی              
کلافهای ابریشم با از    : IIسوکینگ. کلافهای بزرگتر پیچیده می شود    

دست دادن دما ورطوبت به واسطه صمغ موجـود عمـل بـاز شـدن               
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در این مرحله مقداری از صـمغ       .زدکلاف را با مشکل روبرو می سا      
در این مرحلـه از     . حذف می گردد  IIموجود توسط عملیات سوکینگ   

مواد شیمیایی مخصوص شـل پرلایـت وبیتـاگون اسـتفاده خواهـد             
 .گردید

پــس از خــروج از محلــول ســوکینگ عمــل عمــل   :ســانتر یفــوژ-10
 .سانتریفوژ جهت آبگیری کلافها انجام می گیرد 

 عمل آبگیری سانتریفوژ توسط عمل ضـربه        پس از : ضربه زنی  -11
 .زدن نخها به هم چسبیده در کلاف باز می گردد

کلافها پس از عملیات ضربه زنی به مـدت         : خشک سازی کلاف   -12
 .درجه سانتی گراد خشک می شود70ساعت در حرارت6

آن دسته از نخهای کـه بایسـتی بصـورت دو لابـه          :قرقره پیچی -13
لاف بـه دوک قرقـره پیچـی مـی         مصرف برسند،توسـط دسـتگاه ک ـ     

 .شوند
عمل تابنـدگی توسـط دسـتگاه دولا تـابی رینـگ جهـت         :تابندگی-14

 .تولید جهت تولید نخهای دولا ابریشمی انجام می گیرد
 60عمل تثبیت تـاب نخهـای تابیـده شـده در دمـای              : تثبیت تاب -15

 . می شودانجام دقیقه40مدتدرجه سانتی گراد به 
های تابیده شده روی ماسورههای رینـگ    نخ: کلاف پیچی مجدد  -16

قرار گرفته اند به دلیل اینکه بستر مناسب برای محصول کلاف های 
عمل کلاف پیچـی مجـدد توسـط دسـتگاه کـلاف            . نخ خام می باشد   

 .می شودانجام 
عـدد  25بسته بندی محصول عبـارت ازقرارگـرفتن        : بسته بندی -17

پلی پروپیلن خواهد   بسته در یک کیسه     4کلافها تولید در یک بسته و     
 .بود

 

 : مواد اولیه اصلی-4
مواد اولیـه   رد مصرف سالانه مشخصات فنی

 واحد مقدار ا

تا

ــداکثر   پنبه ابریشم 1 ــک حــ خشــ
  درصد11رطوبت 

 ● تن 4/131

 5/1×1کنفــی ابعــاد  گونی 2
 متر

 ● عدد 4500

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

ف
ردی

 
ماشین آلات و 
 تجهیزات اصلی

 مشخصات فنی
ین تعداد

تام
 

 ● 1 کیلووات7برق مصرفی انتخاب پیله 1
ــووات25بــرق مصــرفی پخته پیله 2  6،  کیل

 □ 1 مرحله ای

آب ،  کیلـووات  5برق مصـرفی     توزیع کننده پیله 3
ــرفی  ــب در  1مصـ ــر مکعـ  متـ

 ساعت
2 ● 

 کیلـــووات 12بـــرق مصـــرفی  یابریشم کش 4
 □ 2  هد220تعداد چشمه 

 □ 1  لیتر2000گنجایش  Iموکینگ  5
ــرفی   I کلاف 6 ــرق مص ــووات18ب ،  کیل

 □ 2  دور 100تعداد چشمه 

 کیلـــوگرم نـــخ  100ظرفیـــت IIسوکینگ  7
 ● 1 ابریشمی

 دور بــر 500ســرعت دورانــی  سانتریفوژ 8
 ● 1 دقیقه 

  ضـــربه در5ســـرعت ضـــربه ضربه زدن 9
 ● 1 دقیقه

 ● 1  متر مربع2*3ابعاد  خشک کن کلاف 10
ــرفی   قرقره پیچی 11 ــرق مص ــووات12ب ،  کیل

 □ 3  هد50تعداد چشمه 

ــرفی   تابندگی 12 ــرق مص ــووات10ب ،  کیل
 ● 3  هد250تعداد چشمه 

ــرفی    IIکلاف 13 ــرق مص ــووات18ب ،  کیل
 ● 1  هد50تعداد چشمه 

 ● 1 ع متر مرب2*2ابعاد  محفظه تثبیت تاب 14
تجهیزات تولیدات   15

 جانبی
ســانتریفوژ بــا ، ماشــین زننــده

پـرس  ، غلطک جداکننده شـفیره   
سیلو نگهداری شـفیره    ، شفیره
 و غیره

1 ◙ 

 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

82 12 46 6 3 1 

 

 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

131 78 422 
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 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
4500 1335 2450 15800 

 
 


