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٩٢٧

 پلوش و پتو 
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد

 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

 600، هر مترمربـع     )  سانتیمتر 220 ×240(و دو نفره    )  سانتیمتر 150 ×220(یک نفره    2250 هزار مترمربع 
  2446گرم با مشخصات مندرج در استاندارد ملی به شماره 

 1 پلوش و پتو 

 
 : د فرآیند تولی-2

 
 
 
 رنگرزی )3چله پیچی                              )1
 محصول نهایی )4بافندگی                                )2

 

 : ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی -3
 : تولید پتو عموماً به یکی از روشهای زیر صورت می گیرد 

پلــوش و -2و پــودی  پتوهــای تولیــدی بــه روش بافنــدگی تــار -1
)   Weft  Knitting(پتوهای تولیدی به روش بافندگی حلقوی پودی 

  Warp(پلوش و پتوهای تولیدی به روش بافندگی حلقوی تاری -3

Knitting ( 
در روش دوم و    . روش اول همان روش معمولی پتوبافی می باشد         

یز سوم تولید کننده قادر است بر حسب نیاز علاوه بر پتو ، پلوش ن             
در مورد روش دوم بیشترین مصرف در زمینه پلوش         . تولید نماید   

می باشد و استفاده آن بصورت پتـو ، مسـتلزم چسـباندن دو لایـه                
پلوش به صورت پشت به پشت می باشد که این امر سبب می شود              
. که پتوی تولیدی بسیار سنگین شده و هزینه تولید آن زیاد گـردد              

کل پرزهایی هستند کـه عمـود بـر         در روش سوم پرزهای پتو به ش      
سطح زمینه پتو قرار می گیرنـد در حـالی کـه در روش هـای قبلـی                  

به همین جهت . ،پرز پتو در جهت عمود بر سطح آرایش نیافته است 
در روش سوم کلیه پرزهای پتو عمود بر سطح قرار گرفته و باعـث   
می شوند تا مقدار هوای زیادی را به شکل ساکن در خود محبـوس       

از آنجا که ایجاد هوای حبس شده ، مقاومت در برابر تبادل            . مایند  ن
دما را زیاد می کند ، در این نوع پتو می توان با مصرف مواد کمتـر        

مزیت دیگـر روش سـوم      . ، پتویی با کیفیت مناسب تر بدست آورد         
نسبت به روش دوم این است که احتیاجی بـه چسـباندن پشـت بـه                

روش خـارزدن مـی تـوان یـک پلـوش را            پشت پلوش ها ندارد و با       
از طرف دیگر ساختار پتوهـای      . تبدیل به پتو با دو جهت پرز نمود         

تولیدی در روش سوم طوری است که زیبایی بسیار زیادی دارد و            
از طرف دیگر می توان روی سطح آن را چاپ نمود و با چاپ طرح               

بطور خلاصـه و بصـورت جمـع        . های مناسب بر زیبایی آن افزود       
بندی شده مزایای این نوع پلـوش و پتـو را مـی تـوان در زیبـایی ،                   
نرمی ، لطافت فوق العاده ، صرفه جویی در مواد ، امکان فوق العاده    
صادرات ،گرمای بیشتر ، سرعت تولید زیـاد ماشـین آلات ، امکـان              
چاپ روی پتو و ایجاد تنوع در طرح و نهایتاً امکان طراحـی توسـط       

 .رز دانست ایجاد برشهایی روی پ
مراحل کار فرآیند بدین صورت است که ابتدا چله تهیه شده و آنـرا              
روی ماشین بافندگی ورار می دهند پس از نخ کشی و عمل بافندگی    
، محصول نهایی به سالن رنگـرزی و چـاپ بـرده شـده و در آنجـا           
عملیات رنگرزی ، چاپ ، بخار، شستشو و خشک کنی صـورت مـی     

خاصی روی پتو عملیات خارزنی انجـام   گیرد سپس توسط دستگاه     
شده و بعد از آن در یـک دسـتگاه پایـل هـا از هـم بـاز شـده و در                       
. دستگاه مرکب دیگر عملات تایگر ، پولیش ، تراش انجام می شـود              
. مرحله دیگری نیز شامل پولیش ، تراش و طـرح زنـی وجـود دارد                

ــامل   ــدی شـــــــــــــــــ ــل بعـــــــــــــــــ مراحـــــــــــــــــ

تـو بسـته بنـدی شـده و     برش و دور دوزی می باشد و پس از آن پ 
 .  آماده فروش می گردد 

 

 : مواد اولیّه اصلی-4
 مصرف سالیانه

ین
تĤم

 مقدار واحد 
 مواد اولیهّ مشخصات فنی

ف اصلی
ردی

 

ــرز  2/32 1080 تن ● ــخ پ ــک ، ن  متری
 )پایل(

 1 نخ آکریلیک 

 1/16ریســــیده شــــده   223 تن ●
 انگلیسی 

 2 نخ پلی استر 

-48دنیـر ،     200یکسره ،    178 تن ●  3 نخ پلی استر 

  فیلامنت 24
ــیه دوزی   45 تن ● ــایلونی ، حاش ن

 پتو 
 4 پارچه 

 5 نخ دوخت   متریک ، دور دوزی 61 9/0 تن ●
بــرای رنگــرزی وچــاپ    10000 کیلوگرم  ●

مشتعل بـر مـواد رنگـزا ،        
خمیر چاپ ، کاریر ، مواد      
تغییر شکل دهنده ، مـواد      
ــده ، مــواد نفــوذ   ــد کنن کن

ــده ، ــواد یکنواخــت دهن  م
کننده ، امولیسون کننده ،     
چسب ، شستشو دهنـده ،   
اسید رنگرزی ، مواد جـدا   
کننده ، رفـع یـون ، آنتـی         

 6 مواد تعادلی 

لیک و پلی نخ اکری
استر ریسیده شده 
پلی استر یا نایلون 

 فیلامنت 
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٩٢٨
 استاتیک  

برچسب ، کارتن و کیفیت  580000 عدد ● ملزومات بسته  
 بندی 

7 

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

Ĥت
ین
م

 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

ــر ، 270 × 4 1 □  kw 12 ، 600 متـــ
 دور دردقیقه 

 1 چله پیچی 

ــر ، 2/8 × 5 4 □ ــرض kw 4 متـ  ، عـ
  380کاری 

 2 بافندگی 

 ، ســرعت kw 5/1 متــر ، 5 ×5/4 1 □
  متر در دقیقه 12-5/0

ماشــین جــدا کننــده 
 پلوش 

3 

 عــرض   ،kw 75/0 متــر ،  4 ×4 1 ●
  متر 5/2کاری 

 4 کنترل و بازدید 

 ، سـرعت  kw 36 متـر ،  5/27*5 1 □
  متر در دقیقه 10-8

 5 چاپ صفحه ای 

 ، بخـار بـا      kw 6/3 متر ،    5/4*4 1 □
 kg/cm 4 2فشار 

 6 ماشین بخار 

 ، سـرعت  kw 5/16 متر ،  5/4*4 2 □
  متر در دقیقه 5-40پارچه 

 7 خارزنی 

ــر ، 5/5 ×4 1 □ ، ســرعت  kw 40 مت
  متر در دقیقه 2 – 15پارچه 

 8 باز کننده پایل 

 ، عـــرض kw 64 متـــر ، 2/6*4 1 □
  میلیمتر 2400غلتک 

تایگر،پولیش ، تراش  9 

 ، عـــرض kw 50 متـــر ، 6*9/5 1 □
  میلیمتر 2400غلتک 

 10 پولیش ، تراش 

غلتک های طرح زنی   kw 10 متر ، 4*4 1 □ 11 
ــر ، 2*3 1 □ ــه  ، قطــرkw 56 مت  تیغ

  میلیمتر 50
 12 قیچی برش دوار 

□ 1 Kw 55/0 ، 1900 ــه در  بخیـــــ
 دقیقه 

چرخ زیگزاگ دوزی  13 

□ 1 Kw 55/0 ، 4500 ــه در  بخیـــــ
 دقیقه 

ــواردوزی   ــرخ نـ چـ
 دورپتو 

14 

تجهیــــــــــــــزات  در حد لزوم  1 ●
آزمایشـــــــگاهی و 

 تعمیرگاهی 

15 

 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی نسینتک کارگر ماهر کارگرساده کل کارکنان

72 15 25 6 3 1 
 

 : کل انرژی مورد نیاز-7
 )کیلووات(توان برق )مترمکعب(آب روزانه )گیگاژول(سوخت روزانه
211 45 508 

 

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

4070 750 2600 14200 
 
 
 
 


