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 ای نخ ریسی پنبه
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 تحت 3398انگلیسی مطابق با استاندارد ملی ایران شماره 20اند یک لا با نمره متوسط لوپن 1400 تن
 1 ای خام نخ پنبه .ای خام عنوان نخهای صددرصد پنبه

 
 : فرآیند تولید-2
 

 الیافتغذیه .) 1
 عدل شکن.) 2
 زننده افقی.) 3
 ای زننده پله.) 4
 مخلوط کننده.) 5
 شوت فید.) 6

 کاردینگ.) 7
 Iکشش .) 8

 IIکشش .) 9
 ریسندگی چرخانه.) 10
 تثبیت تاب.) 11
 بندی بسته.) 12

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

 مهـم  ای دو روش صـنعتی      به طـور کلـی جهـت تولیـد نخهـای پنبـه            
عبارتنــد از ریســندگی رینــگ و ریســندگی    . باشــد موجــود مــی 

ای بـه دلیـل    ای، که در بین این دو عـدد ریسـندگی چرخانـه             چرخانه
پـذیری اقتصـادی بـرای تولیـد          سرعت بالا، کیفیت مطلوب و توجیـه      

ای و الیـاف مصـنوعی دارای اولویـت           نخهای متوسط و ضخیم پنبه    
بـه  ) ای    چرخانـه ( انـد     ی اوپـن  مراحل تولید نخ در ریسندگ    . باشد  می

 :شرح زیر است
جهـت تغدیـه یکنواخـت و مطلـوب الیـاف بـه خـط               : تغذیه الیـاف  -1

لایه روی هـم      ریسندگی ابتدا الیاف با نسبتهای معین به صورت لایه        
به این  . شده سپس به خط حلاجی تغذیه میگردد        در یک سالن ریخته   

 .گردد سیستم تغذیه، روش ساندویچی اطلاق می
در این مرحله توسط ماشین عـدل شـکن مرحلـه اول            : عدل شکن -2

 .شود باز شدن الیاف و تمییزسازی آن انجام می
ای بـاز    زننده افقی، در زننده افقی الیاف توسط دو زننده استوانه   -3

های میله اجـاقی      شده الیاف کوتاه و ضایعات دیگر توسط مکانیسم       
 .از الیاف جدا میگردد

 صورتیکه الیاف دارای ناخالصـی،گردو غبـار و         در: ای   زننده پله  -4
ای کـه دارای       پلـه   های فـراوان باشـند توسـط دسـتگاه زننـده            یا نپ 

باشـد مـورد عمـل قـرار          راندمان باز کردن و تمیز سازی بالایی می       

در غیر اینصورت الیاف پس از عبور از زننـده افقـی            . خواهند گرفت 
 .دگرد کن منتقل می مستقیماً به دستگاه مخلوط

در ایــن ماشــین الیــاف پــس از آبکــش شــدن روی : کــن  مخلــوط-5
سیلندر و حذف گردو غبار موجود، الیاف جهت تغذیه بـه مکانیسـم             

 .گردد شوت فید آماده می
الیاف در آخرین مرحله خط حلاجـی توسـط نیـروی           :  شوت فید  -6

. شـود   مکش هوا به صورت یکنواخت به ماشین کاردینگ تغذیه مـی          
 .شود وت فید گفته میبه این سیستم ش

ایــن مرحلــه از مهمتــرین قســمتهای خــط ریســندگی  :  کاردینــگ-7
کاردینگ الیـاف بـه     . باشد  باشد که به قلب ریسندگی معروف می        می

صورت لیف به لیف باز شده و محصول نهـایی بـه صـورت فتیلـه                
 .گیرد درون بانکه قرار می

تی و  عمل کشش یا چندلاکنی جهت افـزایش یکنـواخ        :  کشش -9 و   8
توازی الیاف و همچنین تقلیل جرم خطـی نتیجـه کاردینـگ طـی دو               

گیرد در مرحلـه اول دسـتگاه چنـدلاکنی مجهـز بـه             مرحله انجام می  
و اوستر فتیله   ) اتولولر  ( دستگاه کنترل و ترمیم نایکنواختی جرمی       

 40محصول چندلاکنی پاساژ دوم در بانکرهـایی بـه قطـر       . باشد  می
 .گیرد اند قرار می مل در ماشین ریسندگی اوپنسانتیمتر مناسب با ع

ای   عمل ریسندگی توسط ماشین ریسندگی چرخانـه      :  ریسندگی -10
در این مرحلـه فیتلـۀ  حاصـل از مرحلـه            . گیرد  انجام می ) اند    اوپن( 

 .گردد لا تبدیل می اند به بوبین نخ یک کشش توسط روتور اوپن
هـای نـخ      رفتن بـوبین  تاب توسط قرار گ ـ     عمل تثبیت :  تثبیت تاب  -11

 دقیقه در دسـتگاه بخـار نـخ انجـام           8 اتمسفر به مدت     2تحت فشار   
 .شود می
های  نخ خام تولیدی به صورت بوبین ابتدا در کیسه: بندی  بسته-12

 30پـروپیلن بـه وزن        های پلی   پلاستیکی قرار گرفته سپس در کیسه     
 .گردد نهایی می بندی کیلوگرم بسته

 
 : مواد اولیه اصلی-4

 سالانه مصرف

ین
تأم

 تعداد واحد 
 فنی مشخصات

  مواداولیه
ف اصلی

ردی
 

 1556 تن ●

ــی ــول  حلاجـ ــده،با طـ شـ
ــط  ــاه و متوســــ کوتــــ

 محصول ایران

 1 پنبه
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 875 هزارعدد ●
ــوارخدار از  استوانه،ســـ

 سی وی جنس پی
 2 دوک

 52 هزار عدد ●

از جـــــــــــــــــــــنس 
 باابعاد  پروپیلن پلی

 متر مربع) 6/0×1( 

 3 گونی

 4 نخ دوکی  جهت دوخت سرگونیها 1230 گرمکیلو ●

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

ین
تأم

 
 فنی مشخصات تعداد

ــین   آلات ماش
ف تجهیزات و
ردی

 

شــــــکن  عــــــدل شــــــامل 1 ●
ــده   وآهنربا،بازکننــــــــــــ

میکسروسیسـتم   ای،  افقی،پله
 کـل    مصرفی  فیدبابرق  شوت

 لوواتکی  2

 1 حلاجی

 متــــر، 5/1 عــــرض کــــارد 2 ●
ــرق ــووات،  16مصــرفی ب کیل

 350سرعت فتیلـه خروجـی      
 متر بر دقیقه

 2 کاردینگ

ــه 1 ● ــرعت  مجهزبـــ اتولر،ســـ
متـر بـر    1000خروجی    فتیله

ــرفی  ــرق مصـ ــه بـ  14دقیقـ
 کیلووات

چنـدلاکن (کشش
 I)ی

3 

 1000فتیلـه خروجـی     سرعت 1 ●
 14برق مصـرفی    متربردقیقه
 کیلووات

ــش  کشـــــــــ
 II)دلاکنیچن(

4 

ــد اوپــن 6 ● ــرق-ان  75مصــرفی ب
ــه   ــووات ســرعت چرخان کیل

هــزاردور 100 تــا 55بــین 
 دردقیقه

 5 ریسندگی

فشار به ظرفیـت      اطاقک تحت  1 ●
  بوبین600

 6 بخارنخ دستگاه

ــوادهی 1 ● ــب  2/1 هـ ــر مکعـ متـ
 اتمسفر 5دردقیقه،فشار

  کمپرسورهوای
 فشرده

7 

کیلـوگر 100الکتریکی،ظرفیت 2 ●
 مگر10م و دقت

 8 باسکول

ــامل،تاب 1 ● ــنج، شـ ــلاف  سـ کـ
 ...و کن،ترازوی دقیق 

آزمایشگا  لوازم
 هی

9 

ــامل،موتورجوش،دریل  1 ● شـــ
 ...دستی و 

تع  عمومی  لوازم
 میرگاهی

10 

 

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

77 17 35 3 0 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

109 21 722 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
4025 1975 1600 14100 

 


