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 فتیله وسایل نفت سوز 
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
ف تولیدات مشخصات فنی

ردی
 

 1  600فتیله  خوراک پزی  000/180 عدد

 2 فتیله علا الدین  __________ 200000 عدد
 3 فتیله سماور __________ 170000 عدد
 4 فتیله گردسوز __________ 50000 عدد
 5 سایر 371 و 370یژگیهای و مشخصات مندرج استاندارد ملی ایران به شماره با و 20000 عدد

 
 : فرآیند تولید-2

                                                                             مواد اولیه

 نخ تایی.) 1
 چله کشی.) 2
 بافندگی.) 3
 برش.) 4
 رنگ زنی.) 5
 دوخت لبه.) 6

 غلطک.) 7
 دگمه زنی.) 8
 چسباندن کاغذ مشمع.) 9

 مارک زنی.) 10
 بسته بندی.) 11

 

 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3
 :مراحل مختلف تولید به قرار زیر می باشد

 :چند لاکنی
در بعضی از کارگاهها نخ های وارد شده به خط تولید در مـا چنـد                

 ــ   ــین بافن ــه در پشــت ماش ــده و بصــورت بقچ ــی  لاش ــرار م دگی ق
لازم به توضیح است که در پروسـه ایـن تولیـد مرحلـه چلـه                .گیرند

 نخ برای استفاده    فوقکشی وجود نداردوبه جای چله بقچه های        
 .های تار قرار می گیرد

در این مرحله نخ های یکسان برای استفاده بعنوان نـخ تـار چنـد لا                
 .شده وبه اندازه لازم تاب داده می شوند

 :چله پیچی
های تار را جهت بافت روی نورد پیچیده و آمـاده سـوار شـدن               نخ  

در ایـن حالـت مرحلـه چلـه کشـی           .روی ماشین بافندگی می نماینـد     
 .حذف می شود

بـا  .از در هم رفتن نخ های پود و تار منسوخ تهیه می شود            : بافندگی
توجه به عرض های مختلف فتیله هـای مـورد نظـر تنظیمـاتی روی               

 .نجام می گیرد با ابافندگی های ماشین

فتیله ها پس  از خارج شدن از ماشـین هـای بافنـدگی بـرش                 : برش
 .دستگاه برش می تواند دستی و یا اتوماتیک باشد.داده می شوند

در این مرحله به قسمت پائین فتیله رنگ زده می شود رنگ زنی بـه               
این صورت انجام می گیرد که فتیله از لای غلطک هـای آغشـته بـه                

فتیلـه هـا پـس از زنـگ زنـی           .  وفولارد  مـی شـود      رنگ عبور کرده  
 . آزاد خشک می شونددرهوای

 :پرس
فتیله های دستگاه پرس خشک وگرم از لای غلطک های فشار دهنده 

 .کنترل چشمی می شوند. گرم گذشته واطو می شوند
 :بسته بندی

فتیله های علاءالدین بـه    .در این مرحله فتیله ها بسته بندی می شوند        
ر داخل نایلون قرار گرفته وهر یک در داخل یک جعبه صورت تکی د

فتیلـه هـا    .اخل کـارتن جـاداده مـی شـود        دقرار داده می شودسپس     
بصورت جین بسـته بنـدی وسـپس در داخـل کـارتن گذاشـته مـی                 

 . بندی می شوندبسته ها بصورت متری ازفتیلهبعضی .شوند
 
 
 : مواد اولیه اصلی-4

 مصرف سالانه مشخصات فنی

ف
ردی

 

مواد اولیـه   
ین واحد مقدار  اصلی

تام
 

 ● کیلوگرم 11000 ___ نخ پنبه ای 1
 ● کیلوگرم 88 ___ سریشم 2
 ● کیلوگرم 88 ___ نشاسته 3
 ● کیلوگرم 4/4 از نوع هوا خشک رنگ 4
 ● کیلوگرم 220000 ___ دگمه برنچی 5
 ● کیلوگرم 880 ___ چسب 6
 ● کیلوگرم 440 ___ کاغذ مشمع 7
ــاد  جعبه 8 ــا ابعـــ  cmبـــ

5/1×8×8 
 ● عدد 204000

 با ابعاد کارتن 9
cm 22×40×40  

 ● عدد 40000
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 ● کیلوگرم 100 جهت بسته بندی نایلون 10

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

ف
ردی

 

ماشین آلات و 
 تجهیزات اصلی

ین تعداد مشخصات فنی
تام

 

 ● kw 7 1-دوکی 24 دستگاه نختاب 1
 ● kw2 1- دوکی24 ماشین دوک پیچ 2
 ● kw3 1وcm 5×m2ابعاد ماشین چله کشی 3
 ● kw3 3-عدددرساعت100 ماشین بافندگی 4
 ● Kw5/0 2 ماشین برش 5
ــک   6 ــین غلطـ ماشـ

 )اتو(
Kw5/0 1 ● 

 ● Kw5/0 1 ماشین رنگ کن 7
 ● Kw5/0 1 ماشین دگمه زن 8
ــرخ  9 ــین چــ ماشــ

 خیاطی
Kw5/0 1 ● 

 
 
 
 
 
 
 
 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

20 6 8 1 0 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

5 10 54 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین دسالن تولی کل انبارها کل زیربنا
905 210 500 3200 

 
 
 
 


