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٩٢١

 پتوی مینک 
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

،  ) 2/2 × 4/2( و دو نفـره     )  متـر    6/1 × 4/2( طرح دار مینک اکریلیکی ، یـک نفـره           500 هزار مترمربع
  گرم 750 هر متر مربع 2446مطابق با استاندارد ملی شماره 

 1 پتو 

 
 : فرآیند تولید -2

 
 
 
 
 تکمیل و تراش )5چله پیچی                                                 )1
 برش )6بافندگی                                                    )2
 دور دوزی )7خارزنی                                                   )3
 بسته بندی )8)         خاص با کیفیت بالاتر در حالت( تلمبر )4
 

 
 : ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -2

در تقسیم بندی پارچه های بافته شده در صنعت نسـاجی از لحـاظ              
ــودی     ــاری پ ــه شــده در سیســتم ت ــای بافت سیســتم طراحــی پتوه

)weaving (       در زمره پارچه های سنگین با یـک سـیتم تـاری و دو
تار پتو در طرح نقشه پتـو ، نقشـی را   . ستم ودی قرار می گیرند  سی

ایفاء نمی نماید و فقط نگهدارنده ساختمان پتو می باشـد و طـرح و                
 . نقشه پتو توسط دو سیستم پودی ایجاد می شود 

از لحاظ طراحی پتوها عمدتاً به سه دسته بدون طرح ، با طرح ساده 
 می شود پتوهای بدون طـرح       و با طرح در ابعاد بزرگ تقسیم بندی       

پتوهای بـا طـرح     . را می توان روی ماشین های بادامکی تهیه نمود          
ساده روی ماشین های بافندگی با سیستم طراحی دابـی بافتـه مـی              

برای بافت پتو با طرح های بزرگ در جهت عـرض و طـول ،               . شود  
استفاده از سیتم ژاکارد در بافندگی ضروری است زیرا در سیستم           

رد تک تک نخ های تار قابل کنترل هستند و به علت اسـتفاده از               ژاکا
یک سیستم تاری و دو سیستم پودی در بافت پتو ، طرحـی کـه در                

دو طرف پتو بدست مـی آیـد قرینـه هـم بـوده و در رنـگ مخـالف                    
 .هستند 

هـای    قبل از هر چیز باید طرح و نقشه بافت مشخص و روی کـارت             
ژاکارد قرار گیـرد مرحلـه بعـدی        ژاکارد پانچ شود و روی دستگاه       

چله پیچی نخ تار و قرار دادن چله در پشت ماشین بافندگی و عبور              
نخ های تار از لابلای میل میلک ها می باشد پس از بافندگی ، پتـوی      
مینک توسط دستگاه خاصی خارزنی می شود تا الیاف نـخ پـود در      

 پس از خـارزنی جهـت یـک    . سطح پارچه بصورت پرز ظاهر شوند       
سطح شدن الیاف خارج شده از سطح پارچه و نیز تثبیـت حرارتـی              
حالت آنها ، از مالشی مرکب استفاده می شـود کـه در ایـن ماشـین              
عملیات تایگر ، تثبیت حرارتی و تراش صـورت مـی گیـرد و نهایتـاً                
آخرین مرحله ، برش و دور دوزی می باشد که بعد از آن پتو بسته 

فرآیند تولید پتوی مینک تـا مرحلـه    . بندی و آماده فروش می گردد       
بافندگی فرآیند ثابتی است و در همه جا به همین نحو عمل می شود 
ولی در مرحله تکمیل ، دو روش وجود دارد که عبارتند از سیسـتم              

امــروزه بــدلیل طــولانی و نهایتــاً غیــر . ژاپنــی و سیســتم معمــولی 
نگ ، خارزنی ،    شامل بافندگی ، تامبلی   (اقتصادی بودن سیستم ژاپنی     
این روش منسوخ گردیـده و غالـب     )  تایگر ، تراش ، پولیش ، تراش        

شـامل بافنـدگی ، خـارزنی ،        (کارخانجات بر اساس روش معمـولی       
 . طراحی می گردند ) تایگر ، تراش ، پولیش

 
 
 
 

 : مواد اولیّه اصلی-4
 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 رمقدا واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

 ، به عنان    Nm 3نمره   363 تن ●
 پود پتو 

 1 نخ آکریلیک 

ــره  40 تن ● ــه Ne 2/20نمـ  بـ
 عنوان تار پتو 

 2 نخ پنبه 

 3 نخ دوخت  دور دوزی پتو  200 کیلوگرم  ●
ــت ،   9/9 تن  ● ــی اســتر فیلامن پل  4 پرچه 

 دور دوزی پتو 
12200 عدد ●

0 
) پلی اتیلنـی  (پلاستیکی  

 برای بسته بندی 
 5 ف کی

 8/0مقــوایی بــه ابعــاد  12200 عدد ●
  متر 5/0 ×1×

 6 کارتن 

12150 عدد ●
0 

 7 بر چسب  پارچه ای 

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

       نخ پود      نخ تار 
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ین
تĤم

 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

 کیلـوواتی ابعـاد    12 بوبینی ،    200 1 ●
   متر5 × 10

 1 چله پیچی 

 گـره د دقیقـه ،       600با متعلقـات ،      1 □
  متریک 925 تا 5نخ 

 2 گره زنی چله 

 رنـگ   8 انتیمتـر ،     220کم عـرض     6 □
 متـر  7/4 × 2پود ریسپری ، ابعاد   

ــارد  ــاع ژاک ــوان 8/5ا ارتف ــر ت  مت
kw4  

 3 ماشین بافندگی 

 رنـگ   8 انتیمتـر ،     320کم عـرض     2 □
 متـر  8/5 × 2پود ریسپری ، ابعاد   

ــارد  ــاع ژاک ــوان 8/5ا ارتف ــر ت  مت
kw4  

 4 ماشین بافندگی 

ــداد ســوزن  8 □  ، دارای 1344 × 2تع
پودیاب اتوماتیـک انتقـال حرکـت       

 توسط میل گردان 

 5 ژاکارد 

 غلتکـی ،    24 متـر ،     3عرض مفیـد     2 □
 7 ×7/5 ×9/2 کیلــوواتی ابعــاد 25

 متر 

 6 خارزنی 

ــد  1 □ ــر ، 260عــرض مفی  ســانتی مت
 سیستم مکش مغناطیسی ؤ     دارای

 × 7/4 × 4/3خازن و بوش ابعـاد      
  kw 25 متر توان 7/5

 7 ماشین تکمیل 

 میلیمتـر ، ضـخامت      50قطر تیغه    1 □
 وزن  w56 میلیمتر تـوان     8برش  

  گرم 800

 8 قیچی برش دوار 

 1900 میلیمتر ، تا     5طول بخیه تا     1 □
  kw 55/0بخیه در دقیقه توان 

چرخ زیگزاگ دوزی  9 

ــه   3 □ ــرض بخی ــر ، 6ع  4500 میلیمت
  kw 55/0بخیه در دقیقه توان 

 10 نوار دوز دور پتو 

 11 کمپرسور   مترمکعب در دقیقه 5ظرفیت  1 ●
تجهیــــــــــــــزات  در حد لزوم  1 ●

آزمایشـــــــگاهی و 
 تعمیرگاهی 

12 

 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

63 12 24 6 3 1 
 

 : کل انرژی مورد نیاز-7
 )کیلووات(توان برق )مترمکعب(آب روزانه )گیگاژول(سوخت روزانه
10 13 244 

 

 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8
 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا

2105 600 1100 7400 
 
 
 
 
 


