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 نخ فرش
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 ( 1703لا و دولا هماهنگ با استاندارد ملی ایران به شماره  یک متریک به صورت8و6و5درنمرات 600 تن
 1 نخ فرش خام )تحت عنوان حد رواداری برای نخهای پمشی ریسیده شده

 
 : فرآیند تولید-2
 

 مخلوط سازی دستی.) 1
 حلاجی و روغن زنی.) 2
 کاردینگ.) 3
 ریسندگی.) 4

 دولاتایی.) 5
 کلاف پیچی.) 6
 ای پرس بقچه.) 7
 عدل بندی.) 8

 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

محصول تولیدی این واحد نخ فـرش خـام حاصـل از پشـم ضـخیم             
ایـن  . گـردد  هیه مـی باشد که در سیستم ریسندگی پشمی ت     ایرانی می 

محصول به عنوان ماده خـام جهـت واحـدهای رنگـرزی نـخ فـرش                
عمدتاً به مصرف تولید فرش دستباف گلـیم و جـاجیم           . کاربرد دارد 

. گـردد    تولیـد مـی    1073رسیده و مطابق با استاندارد ملـی شـماره          
 .مراحل تولید محصول به صورت زیر است

مل انـواع پشـم در      مواد اولیه مصرفی شا   :  مخلوط سازی دستی   -1
نمودن محصول تولیدی بـه       باشد که جهت همگن     رنگهای مختلف می  

های معین به روش ساندویچی به صورت لایه لایه در سـطح              نسبت
 .شود سالن تغذیه پخش می

ــاف پشــم توســط،  :  حلاجــی و روغــن زنــی-2 ــه الی در ایــن مرحل
سیلندرهای خاردار و زنندههای مخصوص باز شده توسط ماشین         

در . یسم مکش هوا گرد و غبار و الیاف کوتاه آن جدا می گردد             مکان
حین عبور از ماشین حلاجی کـه بـه آن ولـف نیـز گفتـه مـی شـود              

روغن پـاش  ( عملیات روغن زنی به الیاف توسط مکانیسم اتومایرز  
اضافه کردن روغن به افزایش انعطـاف پـذیری و          . انجام می گیرد  ) 

حین پروسه کاردینگ کمک می     جلوگیری از لطمه خوردن الیاف در       
 .کند

در این ماشین توسـط زننـده هـای اولیـه و غلتکهـای              ،  کاردینگ -3
. سوزنی کارگر و پاک کننده الیاف به صورت تک تک باز می گـردد             

 در آمـده    » وب   «سپس الیاف به شکل شبکه ای تار عنکبوتی به نام           

 در ادامه مسیر توسـط کنداسـور لایـه تـار عنکبـوتی بـه نوارهـای                
این نوارهـا نهایتـاً یـک اسـتوانه مقـوایی      . نازکتری تقسیم می شوند   

پیچیده شده و به عنوان نیمچه نخ در ماشین رینگ به مصـرف مـی              
 . رسند

نیمچه نخ تولیدی پـس از عبـور منطقـه کشـش            :  ریسندگی رینگ  -4
ماشین ریینگ تقلیل جرم خطی داده؛ اعمـال تـاب توسـط مکانیسـم              

ل بـه نـخ مـی شـود و روی ماسـوره             شـیطانک و دوک تبـدی     ، رینگ
 .ماشین رینگ به صورت یک لا پیچیده خواهد گردید

برخی از نخهـای تولیـدی بسـته بـه کـاربرد آنهـا بـه                :  دولاتایی -5
صورت دولا به مصرف می رسـند در ایـن مرحلـه توسـط ماشـین            
دولاتایی رینگ ماسورههای نخ یک لا تبدیل به ماسوره نخ دولا می            

 .گردد
لا و دولای تولیدی که روی ماسوره نـخ          نخهای یک : چی کلاف پی  -6

رینگ قرار دارند در این مرحله توسط دستگاه کلاف پیچی تبدیل به            
 .گردند کلاف می

جهت سهولت حمل و نقل کلافها به تعداد مناسـب          : ای   پرس بقچه  -7
بنـدی    بین صفحات پرس قرار گرفته پس از فشردن توسط نخ بسته          

 .شوند محکم بسته می
های تولیدی در کنار هم قرار گرفتـه          مقداری از بقچه  :  عدل بندی  -8

توسط گونی کنفی و تسمه پلاستیکی عدل بندی شده، برای عرضـه            
 .گردند به بازار آماده می

 
 :مواد اولیه اصلی -4

 سالانه مصرف

ین
تأم

 تعداد واحد 
  مواداولیـــه فنی مشخصات

ف اصلی
ردی

 

اندارد شده نو مطلق است     شسته 642 تن ●
 1981ایران به شماره  ملی

 1 پشم

 2 روغن گیاهی کنندهازروغنهای نرم 12 تن ●
 3 بندی بسته نخ لا پنج10ای با نمره پنبه 3 تن ●
 4 گونی کنفی جهت عدل بندی  3 تن ●

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

ین
تأم

 

 فنی مشخصات تعداد
و  آلات  ماشــین
ف تجهیزات

ردی
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کیلــوگرم در ســاعت، 120: تولیــد 1 ●

ــرفی  ــرق مص ــرفی 5/5ب  20 مص
 کیلووات

 1 )حلاجی(ولف

 70:متر،تولیــــد2:مفیــــد عــــرض 2 ●
ــرق    ــاعت بــ ــوگرم در ســ کیلــ

 کیلووات20مصرفی

 2 کاردینگ

ــمه 2 ● ــد  80تعدادچشـ ــی، تولیـ دوکـ
کیلـــــوگرم در ســـــاعت،برق 65

  کیلووات15مصرفی

 3 دولاتایی

ــمهتعدا 1 ● ــد  80دچشـ ــی، تولیـ دوکـ
کیلــــوگرم در ســــاعت،برق 100

  کیلووات15مصرفی

 4 دولاتایی

 2هد،برق مصرفی 16:تعدادچشمه 1 ●
  کیلوگرم125کیلووات تولید

 5  پیچ کلاف

 1بـــــــــــرق مصـــــــــــرفی  1 ●
ــد ــوگرم در 115کیلووات،تولی  کیل

 ساعت

 6 ای پرس بقچه

ــمباده زنـــی ســـطوح   1 ● جهـــت سـ
 سوزنی

 7 سمباده زنی

 8 ترازو گرم 10 کیلوگرم دقت300ظرفیت 2 ●
ــوازم  ....ترازوی دقیق،تاب سنج و  1 ● لــــــــــــ

 آزمایشگاهی
9 

 
 
 
 
 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

37 3 16 4 0 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

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

7 9 109 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
1395 360 710 4900 

 
 
 


