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 )نیمه فاستونی ( نخ ریسی 
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

با نمره، متر یک به صورت دو لایه که پس از رنگرزی و تکمیل تبدیل به  هایپالک خام 1000 تن
 1 نخ خام اکرولیک .گردد ولای متریک می د24نخ نمره 

 2 استر نخ خام پلی  دولای متریک40نمره  1500 تن
 
 : فرآیند تولید-2
 

 گیل باکس یک.) 1
 گیل باکس دو.) 2
 گیل باکس سه.) 3
 فینیشر.) 4
 ریسندگی رینگ.) 5

 بوبین پیچی.) 6
 دولاکنی.) 7
 دولاتایی.) 8
 بسته بندی.) 9

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی، ند ویژگیهای فرآی-3

مواد اولیه مصرفی در این واحد صـنعتی شـامل تـاپس اکرولیـک و      
محصول بـه صـورت خـام تولیـد شـده و            . باشد  استر می   تاپس پلی 

ایـن  . گیـرد   عملیات رنگرزی و تکمیل در واحدهای دیگر صورت می        
فاسـتونی    خط تولید مناسب با تولیـد نخهـای متوسـط ظریـف نیمـه             

هـای    استر معمولاً در تولید پارچـه       دیده است، نخهای پلی   طراحی گر 
گردد و نخهای اکرولیـک تولیـدی         بپوش استفاده می  شلواری بشور   

پس از تکمیل بـه صـورت حجـیم شـده بـه بـازار عرضـه شـده در           
مراحل تولید محصول بـه شـرح زیـر         . صنعت کشبافی کاربرد دارد   

 :است
فـزایش یکنـواختی و     ها طی سه مرحله چندلاکنی و کشش بـا ا           تاپس

هـای بعـدی در       آرامش یافتگی به صورت فتیلۀ آماده جهت عملیـات        
در . گیـرد   بـاکس انجـام مـی       این عملیات  توسط ماشین گیل     . آیند  می

  پاساژ اول علاوه بر چندلاکنی و کشش دستگاه ترمییم با یکنواختی          

هـای فیلـه    صورت اتوماتیک به اصطلاح نـایکنواختی   ) اتولولر  (فتیله  
های تولیدی در پاساژهای اول تـا سـوم      وزن خطی فیتله  . پردازد  می

یابد و میزان توازی الیاف، یکنـواختی و آرایـش         به ترتیب کاهش می   
فیلـه حاصـل از سـه       . نمایـد   یافتگی مطلوب آن افزایش حاصـل مـی       

های کشش ماشـین فینسشـر        باکس توسط غلطک    مرحله کشش گیل  
های مالشی تبدیل به نیمچه     تقلیل جرم، خطی پیدا کرده توسط اپرون      

  نیمچـه . گـردد   ای پیچیده مـی     های استوانه   شوند و روی بسته     نخ می 
نخهای تولید شده در ماشـین فینسشـر توسـط ماشـین ریسـندگی              

لا شده سپس توسط ماشین بـوبین پیچـی     رینگ تبدل به نخ خام یک     
لا   ماسورههای نخ رینگ تبدیل به بوبین نـخ یـک         ) اتوکنر  ( اتوماتیک  

گردنــد و ماشــین اتــوکنر بــه طــور اتوماتیــک بــا حــذف نقــاط   مــی
نایکنواخت و گروههای غیر قابل قبول باعث افزایش کیفی نخ در این 

در مرحله بعدی ابتدا توسـط دسـتگاه دولاکنـی دو         . گردد  مرحله می 
لا از روی بوبین باز شده به صـورت مـوازی و بـدون         رشته نخ یک  

گردنـد سـپس توسـط ماشـین          تاب روی یک بوبین دیگر پیچیده می      
دولاتایی عمل تابندگی انجام و بوبین نـخ دولا توسـط ایـن ماشـین               

هــای  هــای نــخ تولیــدی در کیســه نهایتــاً بــوبین. گــردد حاصــل مــی
بندی و به انبار محصول هـدایت    پلاستیکی و کارتنهای مقوایی بسته    

 .گردد می
 
 
 
 
 
 

 : مواد اولیه اصلی-4
 مصرف سالانه

ین
تأم

 تعداد واحد 
اولیه  مواد نیف مشخصات

ف اصلی
ردی

 

ــاپس  دنیر3الیاف هایبالک،ظرافت 1070 تن  تــــــ
 اکریلیک

1 

ــی   دنیر3ظرافت الیاف  1605 تن  ــاپس پل ت
 استر

2 

مشتقات اسـیدهای چـرب و       54 تن 
 پلی ایلن گلیگول

  آنتـی   روغن
 استایک

3 

اتـیلن    مخروطی شکل از پلـی     23 تن 
 و مقوا

 4 دوک نخ

 5 برچسب خود چسب صورت به کاغذی 23 تن 
ــه  اتیلن سبک از جنس پلی 23 تن  کیســــــ

 پلاستیکی

6 

متر ) 7/0×75/0×75/0(ابعاد 105 تن  ــارتن  کـــــ 7 
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 مقوایی مکعب

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

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تعداد
 و  آلات ماشین 

ف تجهیزات
ردی

 

 2 

 250،کیلووات، تولیـد  11مصرفی برق
کیلـــوگرم در ســـاعت، مجهـــز بـــه  

 اتولولر

 I 1گیل باکس 

 2 
 250 کیلووات،تولیـد  11مصـرفی   برق

 کیلوگرم 
 II 2 گیل باکس

 2 
 250کیلووات، تولیـد    11مصرفی  برق

 کیلوگرم در ساعت
 III 3گیل باکس 

 1 

 1200هد، تولید اسمی  16تعدادچشمه
 25مصـرفی   کیلوگرم درساعت، بـرق   

 یلوواتک

 4 فینشرافقی 

 10 
مصرفی    دوک، برق    288تعدادچشمه

  کیلووات15
 5 ماشین رینگ

 7 
 هـد، بـرق مصـرفی       50تعداد چشـمه  

  کیلووات18

ــین ــوبین  ماشـ بـ
 )اتوکنر( پیچی 

6 

 4 
 متر بردقیقه، برق    1200تولید  سرعت
  کیلووات6مصرفی

 7 دولاکنی ماشین

 6 
 متـر بردقیقـه،برق     400تولید    سرعت
  کیلووات10 مصرفی

 8 ماشین دولاتایی

 بار7کیلووات، فشار30مصرفی برق 1 
کمپــر ســور هــوا 

 فشرده
9 

 10 ترازو  کیلوگرم دقت ده گرم500ظرفیت  1 

 1 
کن، آون الکتریکـی و        سنج،کلاف  تاب

 ــــــــ

آزمایشـگاه   لوازم
 ی

11 

 1 
ــل و ســایر  دســتگاه جوش،برقی،دری

 ابزار تعمیرگاه
 12 لوازم تعمیرگاه

 
 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

120 20 69 5 0 2 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

23 32 715 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 ینزم سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
6745 3500 2740 23600 

 
 
 


