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 لحاف، تشک و بالش
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
ف تولیدات مشخصات فنی

ردی
 

 1 لحالف کیلوگرم250/2متر و وزن  سانتی200×170×3یک نفره به ابعاد  15000 تخته
 2 لحاف  کیلوگرم250/3متر و وزن  سانتی200×240×3دونفره به ابعاد  10000 تخته
 3 تشک کیلوگرم5/11متر و وزن  سانتی200×100×14ابعاد یک نفره به  15000 تخته

 4 تشک  کیلوگرم22متر و وزن   سانتی200×200×14دونفره به ابعاد  10000 تخته

استر   کیلوگرم لایه تمامی محصولات فوق از جنس پلی5/0مترو وزن  سانتی75×50×16به ابعاد  35000 عدد
 . شیشه معروف استبوده که اصطلاحاً به لحاف، تشک و بالش پشم

 5 بالش

 
 : فرآیند تولید-2
 
 
 
 
 

 مواد اولیه.) 1
 برش پارچه.) 2
 دوخت رویه.) 3
 گذاری لحاف لایه.) 4
 دوخت.) 5

 دوخت نوار.) 6
 بندی بسته.) 7
 گذاری و فنرگذاری تشک لایه.) 8
 زدن دسته و دکمه.) 9

 پرکردن بالش.) 10

 
 : عملیاتینکات فنی و شرایط،  ویژگیهای فرآیند-3

های این  تکنولوژی ساده و عدم پیچیدگی آن از مشخصه
استفاده از مواد با کیفیت بـالا و دقـت در           . باشد  طرح می 

باشد که نهایتاً در کیفیـت        مراحل دوخت از نکات مهم می     
محصول تأثیر مسـتقیم دارد و امکـان صـادراتی شـدن            

سـلیقه در طراحـی زیبـا       . سـازد   محصول را فـرآهم مـی     
بـردن کیفیـت      واهر این محصولات نیز در بـال      ساختن ظ 

 .باشد ظاهری و بازارفروش آنها نیز مؤثر می
ــاً مشــابه    ــر ســه محصــول تقریب ــرای ه ــد ب روش تولی

باشد ابتدا رول پارچـه پـس از بـاز شـدن بـه انـدازه                  می
مورد نظر به وسیله قیچـی دسـتی بـرش خـورده و بـر               

 50 تـا  40پـس از انجـام   . گیـرد  روی میز برش قرار مـی     
کشـی بـا      برش آنها را روی هـم انباشـته و پـس از خـط             

صابون خیاطی با قیچی برقی عمود بر رویه مورد نظـر           
شود که در ایـن     آماده شده و به قسمت دوخت منتقل می       

قسمت دو طرف لحاف و تشک و بالش دوخته شده و به           
شـود در ایـن قسـمت لایـه           گذاری هدایت مـی     قسمت لایه 

شود و    ل رویه گذاشته می   لحاف برش شده و سپس داخ     
( شـود     روی لحاف با شابلون دلخواه چرخـه دوزی مـی         
) باشـد     معمولاً شابلون ثابت و چرخ دوخت متحرک مـی        

 گذاری تشک ابتدا لایه برش شده و دولایه         در قسمت لایه  
شـود و     در روی و دیگری در زیر فنر قرار داده می          یکی

از الیاف  داخل بالش هم    . شود  در داخل رویه گذاشته می    
در مراحل آخـر دو طـرف تشـک و          . گردد  استر پرمی   پلی

همچننین جهت حمل ونقل . شود  لحاف و بالش دوخته می    
تشک دسته پلاستیکی دو عدد به یـک طـرف تشـک یـک              
نفــره و دو عــدد بــه هریــک از دو طــرف تشــک دونفــره 

 . شود دوخته می
هـا    لحاف در ساک پلاستیکی و تشک و بـالش در کیسـه           

. شـود   بندی شده و بـه انبـار منتقـل مـی            بستهپلاستیکی  
باشـد و کنتـرل       سیستم کنترل کیفیت خاصـی لازم نمـی       

کیفیت پس از انجـام هـر مرحلـه از کـار بوسـیله چشـم                
 .شود انجام می
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 : مواد اولیه اصلی-4

 سالانه مصرف

ین
تأم

 تعداد واحد 
 فنی  مشخصات

مواداول
ــه  یــــ

 اصلی

ف
ردی

 

 1 پارچه ون یا کتان تتر 425000 مترمربع ●

 35000 کیلوگرم ●

 به  استراسپری پلی
 گرم در 300وزن 

متر مربع و ضخامت 
 متر  سانتی2

 لایی

2 

 36500 کیلوگرم ●

 به  استراسپری پلی
 گرم در 200وزن 

متر مربع و 
 3ضخامت 

 متر سانتی

 لایی

3 

● 
متر 
 مربع

30000 

به 
شده  بافته1×2ابعاد

 مخصوص تشک

 فنر

4 

● 
متر 
 بعمر

40000 

به 
شده  بافته2×2ابعاد

 مخصوص تشک

 فنر

5 

● 
متر 
 مربع

 ساتن 15910
 6 پارچه

 25000 عدد ●

پلاستیکی به 
60×20×50ابـعـاد

  70×30×50و

 ساک

7 

 10000 عدد ●

معمولی برای 
 2/20دوخـت و 

برای دسته و 
 دکمه

 نخ

8 

 9 دکمه پلاستیکی 155000 عدد ●

 70000 عدد ●
پلاستیکی به طول 

 متر سانتی 20

 10 دسته

 5350 عدد ●

به 
 80×60×100بعاد

 220×120×100و 

 کارتن

11 

 2000 کیلوگرم ●
به 

 220×80×60ابعاد
 220×120×220و 

کیسه 
پلاستیک

 ی
12 

 
 
 
 
 
 

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

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تعداد
 و  آلات ماشین
ف هیزاتتج

ردی
 

/ 37/ توان Rpm سرعت 6 □
 کیلووات

راسته  چرخ
 دوز

1 

/ 5/  متر در دقیقه توان 5/25 6 □
 کیلووات

 2 چرخ ارلوگ

 30حداکثر  برش ارتفاع 1 □
 کیلووات/1/متر برق سانتی

 3 قیچی گردبر

متر  سانتی30حداکثر برش ارتفاع 1 □
 کیلووات/ 1/توان برق 

 4 عمودبر قیچی

ماشین   کیلووات5ق توان بر 1 ●
 حلاجی

5 

 6 سردوز چرخ  کیلووات5توان برق  1 ●

رول  دستگاه  کیلووات نوع غلطکی5/1توان  1 ●
کن وپایه 
 نگهدارنده

7 

 8 میز برش متر  سانتی300×300 2 ●
 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

72 17 37 1 0 1 

 
 : انرژی مورد نیاز کل-7

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

6 14 49 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
1310 466 514 00/4600 

 
 
 


