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 مصنوعات چرمی
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 1 کیف دستی زنانه از چرم گوساله دارای آستر و ابر 10000 عدد
 2 کیف جیبی از چرم گوساله دارای آستر 10000 عدد
 3 دسکش از چرم گوسفندی 20000 عدد

 4 بند یک لایهکمر از چرم گاوی دارای سگک 100000 عدد

 5 کمر بند دو لایه از چرم گاوی دارای سگک 40000 عدد

 
 : فرآیند تولید-2
 

 برش اولیه.) 1
  قطعات بوسیله شابلون برش.) 2
 اشپالت.) 3
 های چرم نازک کردن لبه.) 4

 عملیات تکمیلی.) 5
 دوخت نهایی.) 6
 مونتاژ.) 7
 بندی بسته.) 8

 
 : و شرایط عملیاتینکات فنی،  ویژگیهای فرآیند-3

فرآیند تولید عموم مصنوعات چرمـی، شـامل مراحـل تهیـه الگـوی              
( عملیــات تکمیلــی ) لــویس کــاری ( بــرش، تنظــیم ضــخامت چــرم 

باشـد کـه در ایـن         و در نهایت دوخـت مـی      ) تا    چسباندن قطعات، لب  
قسمت کلیه مراحل فـوق، بـه تفکیـک مـورد بحـث و بررسـی قـرار                  

 .خواهند گرفت
 : و ساخت الگوی برش تهیه طرح-1

اولین مرحله تولید هر محصول چرمی، تعیین طـرح و تهیـه الگـوی              
بــر اســاس فرهنــگ بــازار مصــرف هــر یــک از  . باشــد بــرش مــی

نـوع  . گـردد  مصنوعات، نوعطرح توسط طـراح انتخـاب و رسـم مـی       
طرح، قطعات تشکیل دهنـده مصـنوع منتخـب بـر روی کاغـذ رسـم                

یق ژورنالهـای داخلـی و خـارجی        نوع طرح، معمولاً از طر    . گردد  می
پس از انتخاب نـوع طـرح، قطعـات تشـکیل دهنـده             . گردد  انتخاب می 

گردند و سپس نقشه قطعـات        مصنوع منتخب بر روی کاغذ رسم می      
بر روی مقوا با ضخامت زیاد، رسم شده و مقوا بر ساساس نقشـه           

پس از تهیه الگوی مقوایی چند نمونه ازمایشی        . شود  قطعه بریده می  
 محصول بصورت دسـتی سـاخته شـده و پـس از سـاخت آنهـا،          از

 .شود نهایی اتخاذ می جهت تولید انبوه این محصول تصمیم
 : برش قطعات مورد نیاز-2

عملیات برش چرم، حساسترین و مهمترین قسمت تولید مصنوعات         
 چرمی است که بطور مستقیم بر روی کیفیت 

لزوم دقـت برشـکار     نهایی محصول، اثر خواهد گذاشت و بنابر این         
 .در برش قسمتهای مرغوب چرم در این مرحله احساس میگردد

 : تنظیم ضخامت قطعات برش داده شده-3
ــه مصــنوعات چرمــی دارای    در صــورتیکه چــرم مصــرفی در تهی
ضخامت یکسان نباشد و یا در حالتی که ضـخامت معینـی از چـرم               

 .گیرد در مصنوعات مورد نظر باشد، تنظیم ضخامت چرم انجام می
 :های چرم کردن لبه  نازک-4

شـود،    در این مرحلـه کـه اصـطلاحاً لـویس کـاری نیـز نامیـده مـی                 
هـای    لبه( قسمتهایی از چرم که در مرحله بعدی دوخته خواهند شد           

 .نازک میگردند) چرم 
  عملیات تکمیلی قبل از دوختک-5

این عملیات اصطلاحاً اطلاق میگـردد کـه تـا قبـل از مرحلـه دوخـت           
م میگیرد کـه بـر اسـاس نـوع محصـول تولیـدی، ممکـن اسـت                  انجا

 .تفاوتهایی در انجام این نوع عملیات وجود داشته باشد
 : مراحل دوخت و دوز-6

در مورد اغلب مصنوعات چرمی، این مرحله آخرین مرحلـه اصـلی            
. شـود   باشـد، کـه در آن کلیـه عملیـات دوخـت انجـام مـی                 تولید می 

 از یـک و یـا چنـد نـوع چـرخ        متناسب با نوع محصول ممکـن اسـت       
خیاطی که قادر به دوخت کلیه قسمتهای تشکیل دهنده هر محصول           

در این مرحله ابتدا قسمتهای رویه و آسـتر         . شود  باشد، استفاده می  
پس عملیـات دوخـت نهـایی و        . شود  برش داده شده، بهم دوخته می     
نـوع دوخـت کـه بـه نـخ مصـرفی،            . مونتاژ محصول انجام میگیـرد    

بسـتگی دارد، عامـل مهمـی در بـالا بـردن            .... ن دوختها و    فاصله بی 
 .باشد کیفیت و زیبایی محصول نهایی می

 :بندی محصول  مراحل نهایی و بسته-7
سلسله عملیات مربوطه به مراحل، نهایی متناسب با نـوع محصـول            

) پـانچ  ( باشد و شـامل مراحـل سـوراخ نمـودن            تولیدی متفاوت می  
عمل سوراخ نمودن   . زنی است    و منگنه  نصب دسته، نصب حلقه، قفل    

محصول بـه روش دسـتی، نیمـه دسـتی و ماشـینی انجـام               ) پانچ  ( 
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در روش دســتی، از قلــم مخصــوص و چکــش و در روش . میگیــرد
در . نیمه دستی، از انبر دستهای مخصوص پـانچ اسـتفاده میگـردد           

مواردی که ظرفیت تولید محصول بالاست، از ماشین پانچ اسـتفاده           
کلیه عملیات دیگر در این مرحلـه بصـورت دسـتی انجـام             . دگرد  می
 .گیرد می

ــاهری آن،     ــا شــکل ظ ــاده شــدن محصــول، متناســب ب ــس از آم پ
 .بندی انجام خواهد گرفت بسته

 
 : مواد اولیه اصلی-4

 مصرف سالانه

ین
تأم

 تعداد واحد 
ــه   فنی  مشخصات ــواد اولی م

ف اصلی 
ردی

 

ــده از   126400 مربع فوت ● ــت شـ دریافـ
معتبرمانند   واحدهای
 .چرم فغان

 1 چرم گوساله

پارچــــه  بصــــورت 31020 مترمربع ●
 آستری

 2 آستر

ــخامتهای  600 مترمربع ● ــا ضــ بــ
 متفاوت

 3 پارچه

جهت تثبیـت حالـت      2900 متر مربع ●
 با ضخامت مناسب

 4 مقوایی

 5 لفاف ــــــ 867 متر مربع ●

ــخامت   2940 متر مربع ● ــه ضــ  4بــ
جاد متر برای ای    میلی
 نرمی

 6 ابر

 و 20 بطــول 3نمــره 21740 یارد ●
 متر  سانتی30

 7 زیپ

و 20بطــول 5نمــره 32610 یارد ●
 متر  سانتی30

 8 زیپ

 9 حلقه جهت نصب دسته 10000 جفت ●

 10 نخ  استر از نوع پلی 380 دوک ●

دردس ـ  مورداستفاده 1230 لیتر ●
زنــی و  تگــاه چســب

 تا  لب

 11 چسب

 12 کیسه پلاستیکی بندی بستهبرای  429 کیلوگرم ●

 13 کارتن بندی برای بسته 1715 عدد ●

  دسـته   نصـب   جهت 1670 قراص ●
 کیف  به

 14 منگنه

ــاده  140000 عدد ● بـــه عنـــوان مـ
 تزئینی

 15 سگگ

  سانتی18×6درابعاد 110 مترمربع ●
 متر

 16 طلق

 17 گوسفندی چرم ــــــ 38000 مربع فوت ●
 
 ):آزمایشگاه و تعمیرگاه، فرآیند تولید(زات اصلی ماشین آلات و تجهی-5

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تعداد
ــین   آلات ماشـــــــ

ف وتجهیزات 
ردی

 

● 1 
تن 25:برش  نیروی
75/0موتـور   قدرت

 کیلووات

  بـــــــرش ماشـــــــین 
 1 هیدرولکی

● 1 
از  بـــرش عـــرض
ــای  ــر 3پهن  میلیمت

  میلیمتر500تا 
 2 کنی  رشته  برش ماشین

● 1 
ابعـــــاد ســـــطح 

ــاپ   60×50کارچـ
 میلیمتر

 3 روی چرم چاپ ماشین

● 1 
محدوده ضخامت  

 10 تــــا 0چــــرم 
 میلیمتر

 4 ماشین آشپالت

 5 ماشین لویس 75/0قدرت  3 ●

ــدرت 3 ● ــور قـ  4موتـ
 6 تا چسب زنی و لب کیلووات

کـیل 6/0موتور  برق 7 ●
 7 تخت چرخ خیاطی کف ووات

ــرق 1 ● ــور بـ  6/0 موتـ
 کیووات

ــرخ ــاطی چـ ــف   خیـ  کـ
 8 ای استوانه

قابلیـــت کـــار بـــا  1 ●
 9  پانچ  ماشین های مختلف منگنه

 10 ای شابلونهای تیغه ــــــ 2 ●
 
 
 
 

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

39 5 21 2 1 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

4 7 44 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
667 135 182 2300 
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