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 ماشين كارد -۲شكل

  عملكرد اين ماشين عبارتند از نتايج حاصل از 

  موازي و يا رديف كردن الياف  -۱

 جداسازي الياف كوتاهتر از الياف بلند مورد نظر -۲

 جداسازي الياف نارس پنبه و هرگونه مواد خارجي  -۳

 تجمع و تغيير شكل دادن توده الياف به صورت فتيله -۴

 توده الياف به اندازه قطر مورد نظر) درافت(كشش -۵

 ايـنچ باشـد، انجـام    ۲ تا ۵/۱ردينگ بر روي الياف طبيعي و يا مصنوعي كه طول انها بين     به طور كلي عمل كا    

  .پذير است

 و ۱۸براي توليد الياف پشمي و مصنوعي با طول بيشتر و دنيرهاي بالاتر جهـت تهيـه نخهـاي ضـخيم نمـره                     

  .شود كمتر از ماشيني به نام كرمپل يا رينگ مخصوص استفاده مي

o  ماشين كارد و كار هر يك از بخشهاي آنتشريح اجزاي متصله  

مـده انـد در پـشت ماشـين قـرار      ه در قسمت حلاجـي بـه شـكل بـالش در آ    الياف پنبه و يا الياف مصنوعي ك    

  .گردد گيرند كه مسير عبور الياف و شكل گيري مراحل بعدي آن به شرح زير بيان مي مي
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  سيني تغذيه كننده -۱

از عبور از روي ميز و يا سيني تغذيه كننده از زير غلتك شيار دار            قسمت ابتدايي لايه پيچيده شده بالش پس        

بـراي  . اين ميز بايستي هميشه تميز و صيقلي باشد تا الياف پنبه بر روي آن نچـسبد          .شود ديگري گذرانده مي  

  .ن استفاده كردتوان از پودر گرافيت و يا مشابه آ جلوگيري از چسبندگي مي

  

  تيكرين - ۲

شود كـه محـيط آن را تيغـه هـاي      و يا الياف مصنوعي از زير استوانه ديگري عبور داده ميآنگاه اين لايه پنبه    

ايـن غلتـك را     . نوار تيغه هاي اره اي اين غلتـك بـسيار تيـز و برنـده اسـت                . اي دندانه داري پوشانده است     اره

  . دور در دقيقه است۶۵۰ و گاهي تا ۵۰۰ تا ۳۵۰سرعت حركت آن بين . نامند تيكرين مي

  . اينچ است۰۱۵/۰ تا ۰۰۷/۰له بين تيكرين و سيلندر اصلي بسته به نوع الياف بين فاص

 دو وسيله ديگر به نام چاقو قرار گرفته اند كه هدايت اليـاف كوتـاه و مـواد خـارجي بـه زيـر                    ،دماغه سيني  در

صـفحه عقـب   هـدف از قـرار دادن   . كند صفحه عقبي ماشين جريان هوا را تنظيم مي  . ماشين را بر عهده دارند    

  .باشد ماشين كارد و تنظيم صحيح تراز آن، جلوگيري از پراكندگي و پخش الياف از سطح تانبور به عقب مي

   يا سيلندررتانبو -۳

تانبور يا سيلندر مانند طبلي بزرگ و توخالي است كه بدنه آن از يك پوسته چدني تشكيل شـده و بـه وسـيله         

  .ته استيك ميله محوري در روي پايه ماشين قرار گرف

كند و در صورت بررسـي و معاينـه مـداوم     جهت حركت آن به نحوي است كه الياف را به طرف بالا هدايت مي    

سـرعت  . تمام سطح جـانبي آن بـه نـوار خـاردار مجهـز شـده اسـت       . هيچگونه حركت ارتعاشي نخواهد داشت 

ن اليـاف مطلـوب و   نتيجـه كـار آن رديـف و مـوازي كـرد      .  دور در دقيقـه اسـت      ۱۸۵ تا   ۱۵۵حركت آن بين    

 الياف را بـه   تانبور با حركت دوراني خود و فاصله اندكي كه با تيكرين دارد،         . باشد جداسازي الياف نامطلوب مي   

  .نمايد سوي خود جذب كرده و خلاف جهت تيكرين گردش مي
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 كلاهك يا فلت - ۴

در مجموع آن را كلاهـك  در بالاي سيلندر اصلي يا تانبور بزرگ قطعات خط كش مانندي قرار گرفته است كه   

 فلتها با سرعت كم در همان جهتي كـه سـيلندر حركـت دارد در گـردش     ،در ماشين كارد پنبه. يا فلت گويند  

  . اينچ در هر دقيقه است۳ نسرعت آ. هستند

شـود كـه قبـل از قـرار       ترتيب با چنين حركت كندي به سوزنهاي نوار خاردار كلاهك فرصت داده مـي        نبه اي 

سوزنهاي نـوار خـاردار سـيلندر    . ر برابر سطح تانبور تميز گشته و الياف و نپها جمع آوري شود       گرفتن مجدد د  

 اليـاف   در نتيجـه،  . دهـد  ف را به سمت بالا در مقابل نوار خاردار كلاهك قرار مي           ليا دوراني خود ا   تضمن حرك 

بـدين  . شـوند   از هم باز مـي كوتاه و نارس از آن جدا شده و درفاصله بين كلاهك و سيلندر الياف به طور كامل       

  .گيرد ترتيب عمل مهم كاردينگ يعني جداسازي و موازي كردن الياف صورت مي

در ايـن  . عمل جداسازي الياف پنبه از يكديگر بايد بين دو سطح متحـرك و ممـاس بـا يكـديگر انجـام گيـرد         

تقـال اليـاف كوتـاه و مـواد     صورت لازم است علاوه بر سيلندر اصلي سطح ديگري در مقابل آن قرار گيرد تـا ان  

آن تعـداد از   . امل يك مركـز مـشترك باشـند       شهمچنين اين دو سطح بايد      . ديگر از سطح سيلندر انجام شود     

قابـل نفـوذ    روند طـوري سـاخته شـده انـد كـه از نظـر ورود هـوا غيـر             فلتها كه در عمل كاردينگ به كار مي       

دو سر فلتها روي خمهاي انحنـا  . شود در جلوگيري ميدر نتيجه از پراكندگي الياف روي سطح سيلن       باشند، مي

 بـدين معنـي كـه در گـردش سـيلندر تمـام عـرض را                 ،ناپذيري قرار دارند كه محورهاي حركت طولي دارنـد        

  .شود پيمايند و در نتيجه وجود لوله هاي مكنده الياف كوتاه پنبه و ساير مواد به داخل آن كشيده مي مي

كلاهـك بـه شـوتهاي كـوچكي     . ند پايه به بدنه اصلي ماشين اتـصال دارنـد     اجزاي متصل به كلاهك توسط چ     

كنند بلكه كلاهك و محل قـرار   باشد كه نه تنها كلاهك را از وجود پنبه هايي با الياف كوتاه پاك مي    مجهز مي 

ايـن  . باشـد   شـوتهاي فلـزي مـي    بهترين نوع برش معمولي ماشين كـارد،   . دارد گرفتن فلتها را نيزتميز نگه مي     

شوتها را بايد به ترتيبي در روي ماشين قرار داد كه سيمهاي شوت كمي پايين تر از زانوي سـيمهاي كلاهـك        

  .قرار گيرند
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  دريچه سيلندر - ۵

ايـن  . سطح سيلندر در جلو ماشين يعني فاصله بين كلاهك و دافر به وسيله صفحه فلزي پوشيده شـده اسـت        

باشد كه اين دريچه بـراي   ت وسطي آن قابل باز و بسته شدن مي قسمت،صفحه از سه قسمت تشكيل شده اس   

  .گيرد شوت زدن، تميز كردن و نيز سمباده زدن سيلندر مورد استفاده قرار مي

  دافر يا تانبور كوچك -۶

 ايـنچ  ۴۵ تـا  ۳۸ ايـنچ و عـرض آن   ۲۷ تـا  ۲۴قطر آن بين . است سطح دافر مانند تانبور بزرگ نوار پيچي شده 

فاصـله  .  نمره ظريفتر از نوار خاردار تـانبور بـزرگ اسـت        ۱۰ اينچ و تقريبا     ۵/۱ر خاردار دافر    عرض نوا . باشد مي

 تـا  ۰۰۴/۰ اينچ است و در موقع مصرف الياف مـصنوعي بـه    ۰۱/۰ تا   ۰۰۵/۰بين سطوح جانبي دافر و سيلندر       

ر هر اينچ از حرکـت   د). دور در دقيقه۱۴ تا ۶( ،کند دافر خيلي آهسته گردش مي. شود  اينچ تبديل مي  ۰۰۸/۰

براي شکل گيري تارهاي عنکبـوتي،  . شود  اينچ الياف از سطح سيلندر بر روي آن منتقل مي ۳۰ تا ۲۰دافر بين   

الياف در حد فاصل بين سيلندر و دافر تحت  تاثير نيروي گريز از مرکز بـر روي سـطح دافـر جـذب گـشته و                   

ر سـطح دافـر جـايگزين شـدند، بـه وسـيله شـانه           مجددا به کمک همين نيرو پس از اينکه به طور گسترده د           

ضمن اين انتقال، الياف کوتاه و نپها از توده اليـاف مـوازي و جـدا شـده و بـه      . شوند مخصوصي جمع آوري مي  

  . ريزد قسمت انتهايي ماشين مي

  شانه متحرک -۷

 دارد کـه آن را  در روي دافر جلوي ماشين تيغه فولادي نازکي که داراي دندانه هاي بسيار ظريفي است، قـرار               

شانه متحرک داراي تحـرک  .  دندانه است۱۶اين شانه در هر اينچ از طول خود داراي         . گويند شانه متحرک مي  

دندانه هـاي شـانه در    .  حرکت پرشي در هر دقيقه است      ۱۵۰۰ تا   ۱۲۰۰پرشي است که تعداد ارتعاش آن بين        

در نتيجه شانه از پشت سوزنهاي نوار دافر       . ارندسمت پايين و خميدگي سوزنهاي نوار دافر در سمت بالا قرار د           

  . کند الياف پنبه را جمع آوري مي
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تـوان آن را از هـر دو    يک طرف اين شانه در ياتاقان و طرف ديگر آن در جعبه شانه قرار گرفته اسـت کـه مـي     

دافر، عمل تـراز  طرف با سطح دافر ميزان کرد  و يا با قرار دادن خط کشي در کانون ميله شانه و ميله مرکزي        

  . در اين صورت بايد کانون اين دو ميله و محور در يک خط مستقيم قرار گيرد. کردن را انجام داد

  قيف عبور فتيله يا شيپوري -۸

اين شيپوري که روبروي دافر قرار دارد، الياف پخش شده و تارهاي عنکبوتي را که در سرتاسـر دافـر گـسترده     

لوله و يا منفذ اين شيپوري بايد تا اندازه اي با     . کند قريبي يک اينچ تبديل مي    اند، به فتيله گردي با قطر ت       شده

 دهانه و  راگ. قطر فتيله توليدي هماهنگي داشته باشد، چون تنگي و يا گشادي آن ايجاد مزاحمت خواهد کرد               

و ) فتيلـه (يا منفذ شيپوري نسبت به توده الياف فتيله کوچکتر باشد، در اثر اصـطکاک زيـادي کـه بـين پنبـه             

چنانچه دهانـه شـيپوري بزرگتـر از انـدازه     . گردد ديواره شيپوري به وجود مي آيد، فتيله به طور پياپي پاره مي  

لازم باشد، عبور فتيله آزاد و نرم بوده و تمايل به پيچيـدگي و پراکنـدگي دارد کـه بـه ايـن ترتيـب اليـاف از                      

فتيلـه  ) نمـره (ه شيپوري بستگي بـه ضـخامت و ظرافـت    بنابراين اندازه دهان. شوند يکديگر جدا و گسيخته مي   

  .دارد

v يله يا چند لا كنيتماشينهاي ف 

  
 ماشين چندلا كني -۳شكل
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فتيله هاي حاصل از ماشين كارد، داراي غير يكنـواختي زيـاد و عـدم تـوازن وزن در واحـد طـولي خـود                   

،   هر قطعـه را جداگانـه وزن كنـيم        چنانچه جهت آزمايش اين فتيله را يارد به يارد قطع نموده و           . باشد مي

  .شود كه وزن آنها با يكديگر تفاوت كلي دارند مشاهده مي

در اين صورت براي رفع اين معايب فتيله هاي ماشين كارد را به صـورت چنـدلا در دو مرحلـه از ماشـين      

  . دهيم عبور مي

شود، از قطر  كه به آن داده ميشود، بلكه در نتيجه كششي       با اين عمل نه تنها قطر فتيله ها يكنواخت مي         

گردد، به طوري كه قطر چندين فتيله پس از انـسجام تـا حـدودي                كاسته شده و به طول فتيله اضافه مي       

  .برابر قطر اوليه خواهد بود

  .  شود همچنين، الياف موازي هم قرار گرفته و نپها از آن جدا و سپس در هم آميخته مي

 فتيلـه را از رديـف دوم را از   ۶ را در يكجـا از ماشـين اول و مجـددا      فتيلـه كـارد  ۸ يا   ۶به همين منظور    

  . گذرانند تا يكنواختي بيشتري در امتداد طولي فتيله حاصل گردد ماشين فتيله مي

 فتيله ماشين كارد به يك فتيله مبدل خواهد شد و غير          ۳۶  بالاخره در آخرين مرحله از كار ماشين فتيله،       

شود كـه در ماشـينهاي فتيلـه، از     بدين ترتيب روشن مي. گردد زيادي برطرف مييكنواختي آن نيز تا حد      

بين بردن اختلاف وزن كلي و نوسانهاي حاصله در هر يارد از فتيله كارد، فقط با عمل چندلا كردن ميسر                    

در برخي از نقاط فتيلـه مـشاهده   ) كلفت و باريكي(ممكن است پس از اين عمل نيز غير يكنواختي        . است

  .البته چنين حالتي به ندرت اتفاق خواهد افتاد. شود

  كشش يا درافت در ماشينهاي فتيله-

  عامل كشش*          

ايـن عمـل بـه وسـيله     . باشـد  مهمترين عمل ماشين فتيله، كشيدن اليـاف و نـازك كـردن فتيكـه كـارد مـي               

  .گيرد سيلندرهايي كه با يكديگر اختلاف سرعت دارند،  انجام مي

باشد و سيلندرهاي بـا سـرعت كمتـر     )غلتك(در صورتي كه ماشين فتيله شامل دو جفت سيلندربه طور مثال،  

در ايـن صـورت چنانچـه       نشان دهـيم، Bبا علامت ) جلويي(  و سيلندرهاي با سرعت بيشتر را Aرا با علامت    
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اثير سرعت سـطحي  الياف فتيله تحت ت    قرار گيرد،  Aسيلندر  ) مماس دو سيلندر را گانه گويند     (فتيله در گانه    

  .شوند اين سيلندر، به جلو رانده مي

 رف هـم تحـت تـاثي    به نسبت سرعت محيطي آن، اليا گيرد،   قرار ميBهمچنين فتيله اي كه در گانه سيلندر  

  .همين سرعت قرار خواهند گرفت

گـروه ديگـر   واقع شده اند، گروهي به جلـو و  ) كند و تند  (نسبت اليافي كه تحت تاثير اين دو حركت        به همين 

گيرند و عمـل كشـشي كـه     شوند، در نتيجه الياف اين دو گروه از هم فاصله مي   در حد سرعت عقبي جذب مي     

  .شود، فتيله را نازكتر و طول آن را بيشتر خواهد كرد در هر دو گروه از الياف ايجاد مي

ح مقطـع يكنواخـت   حال چنانچه فرض كنيم كه مجموع الياف تشكيل دهنده فتيله داراي طول يكسان و سط          

 هـم بـه   B و A توزيع شده باشند و نيز فاصله بين سـيلندر        B و   Aبوده و الياف هم به طور تساوي در بخش          

طور صحيحي محاسبه شده باشد و نسبت دور شدن و يا فاصله گرفتن تارها هـم از يكـديگر در امتـداد طـول              

 يكنواختي خـود را حفـظ كـرده باشـد و در     فتيله يكسان باشد، يعني فتيله حاصل در تمام طول خود توازن و         

يعني فتيله حاصـل در     . نامند ا كشش كامل مي   رنتيجه فتيله اي تحت عمل كشش قرار گيرد، اين نوع كشش            

اما به دليل اينكـه طـول و    . و وزن يكسان و بي عيب و كامل است    ) قطر(امتداد طولي خود از نظر سطح مقطع      

  . عمل كشش كامل غير ممكن است ستند،قطر الياف پنبه در فتيله نامتساوي ه

همچنـين اليـاف تـشكيل    . گيـرد  محاسبه تعيين فواصل سيلندرها بر پايه طول توسط الياف پنبه صـورت مـي          

گيرند كه در حالت دوم آن انتهـا و ابتـداي اليـاف     دهنده فتيله در سه حالت مختلف در منطقه كشش قرار مي 

ر گرفته انـد و فقـط در مجـاورت سـاير     انطقه كشش به حالت آزاد قر كوتاهتر آزاد بوده و بين دو سيلندر در م        

ف ديگـري كـه تحـت تـاثير حركـت      ليـا شوند و ا الياف با سرعت سيلندر جلويي همراه شده و به پيش رها مي      

در نتيجـه مقـدار بيـشتري از اليـاف پنبـه در      . گردند سيلندرهاي عقب هستند رها شده و در يكجا متراكم مي    

  .شود ر قرار ميگيرند كه آن قسمت از فتيله به علت تجمع الياف كلفت تر ميفاصله دو سيلند

همچنين تعدادي از الياف كه در منطقه كشش در مجاورت تارهاي ديگر بوده اند با سرعت بيشتري بـه سـوي     

  . انددر اين منطقه نيز مقدار الياف كمتر از مقدار تعيين شده در قطر فتيله قرار گرفته. شوند جلو كشيده مي
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شود و در محيط  وجود الياف كوتاهتر و كمبود الياف متناسب منجر به باريك شدن قطر فتيله در آن نقطه مي              

اي  شود كه عمل كشش تا اندازه      پس چنين نتيجه گرفته مي    . گردد فتيله برآمدگي و فرورفتگي هايي ايجاد مي      

  .واهد شدباعث ايجاد غير يكنواختي در امتداد طولي فتيله و سپس در نخ خ

ضمنا چون هدف اصلي عبور فتيله كارد از ماشين فتيله توازن وزن در واحد يارد مورد نظـر اسـت، بـه همـين       

دهيم تـا فتيلـه حاصـل از نظـر قطـر و وزن        فتيله كارد را در مجاورت يكديگر قرار مي       ۱۶ يا   ۸،  ۶دليل تعداد   

ش خـود باعـث بـه وجـود آمـدن ايـن             شود كه برعكس منظور ما عمل كـش        ولي مشاهده مي  . يكنواخت گردد 

شـود كـه در ماشـين فتيلـه دو عامـل       گردد و به خوبي ديده مـي       مي) به علت اختلاط الياف كوتاه    (ناهمواريها  

ضادي نـسبت بـه يكـديگر نـشان     ت ـمختلف وجود دارد كه اين دو عامل برابر يكديگر قـرار گرفتـه و تمايـل م                

  .دهند مي

 فتيله را با چندلا كردن برطرف كنيم تا فتيله حاصل يكنواختي وزنـي      در عامل اول سعي بر اين بود كه عيوب        

عمل كشش در اثر وجود الياف كوتاهتر باعث ايجـاد نـاهمواري و غيـر                اما در عمل دوم،   . بيشتري داشته باشد  

  .گردد يكنواختي در فتيله مي

ردن، رضايت بخـش بـوده امـا در    معمولا نتايج حاصل از عبور فتيله از پاساژ اول ماشين، در نتيجه چندلايي ك       

. يعني فتيله حاصله از پاساژ اول داراي ضريب تغييرات وزن خواهـد بـود   . شود  مي دعمل كشش عكس آن ايجا    

اما در پاساژ دوم به موازي كردن و مخلوط شدن الياف كمك شده و كمك چنداني بـه يكنواخـت كـردن وزن         

 .شود در فتيله نمي

  .كشش در ماشينها بر دو نوع است

پس از عبور از ماشين فتيله برابـر و  ) فتيله كاردينگ (مشخصات فتيله در خوراك دهنده      :  كشش حقيقي  -الف

 گـرين باشـد،   ۶۰ عدد فتيله كه وزن هر يـارد از آن  ۶به همين ترتيب در پشت ماشين فتيله  . باشد يكسان مي 

يـري در وضـع ظـاهري آن داده     گريني خود را حفـظ كـرده و تغي  ۶۰پس از عبور از ماشين فتيله همان وزن       

كشش حقيقي را با توجه به مشخصات فتيله داده شده و فتيلـه          . اين كشش را كشش حقيقي گويند     . شود نمي

  .كنند گرفته شده مشخص مي
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عبارت است از كششي كه از روي دياگرام و سيستم چرخ دنـده هـاي ماشـين محاسـبه             :  كشش مكانيكي  -ب

كي با مقدار كشش حقيقي متفاوت است، براي اينكـه در كـشش حقيقـي،    معمولا مقدار كشش مكاني  . شود مي

  .شود يكي ريزش ضايعات در نظر گرفته نمينضايعات در هر ماشين منظور شده اما در كشش مكا

در صورتي كه تغييري در چرخ دنده هاي ماشين داده نشود، اندازه كشش مكانيكي براي پنبـه و انـواع اليـاف                 

  .كند له تغيير نميمصنوعي، در ماشين فتي

در ماشينهاي فتيله كشش حقيقي از تقسيم وزن هـر طـول از واحـد خـوراك بـه وزن همـان طـول از واحـد           

بـه طـول   ) خـوراك ( در صورتي كه كشش مكانيكي از نسبت طول معين داده شده              محصول به دست مي آيد،    

قـي از مقايـسه وزنهـا و    ترتيب مـي بينـيم كـه كـشش حقي     بدين. محصول حاصل از ماشين به دست مي آيد     

زيرا به همان نسبتي كه بـه  . شود كه تقريبا نتيجه يكي خواهد بود      كشش مكانيكي از مقايسه طولها تعيين مي      

  .شود و يا برعكس شود، از وزنش كاسته مي طول يك فتيله اضافه مي

ت سـطحي  بنابراين براي محاسبه كشش مكانيكي بايد سرعت سطحي سيلندر بـا سـرعت بيـشتر را بـه سـرع          

چون فتيله خـارج شـده بـا سـرعت بيـشتر      . سيلندر با سرعت كمتر تقسيم نماييم تا مقدار كشش تعيين شود     

  .خواهد بود) سيلندر(مساوي سرعت سطحي يا محيطي آن غلتك

  

v ماشين نيمتاب  

ظرفيت تعداد دوك بـسته بـه نيـاز ريـسندگي اسـت،            . كنند  اين ماشين را بر حسب تعداد دوك نامگذاري مي        

باشد كه كارخانه سازنده بر پايه نياز به توليد محصول بـه وسـيله آن    ته شامل يك حداقل و يك حداكثر مي       الب

در قسمت جلويي اين ماشين ميزي بلنـد بـا عـرض كـم وجـود دارد كـه                 . كند  اقدام به تعيين تعداد دوك مي     

ارد تـا بـدين وسـيله نيمچـه      اين ميز حركت صعودي و نزولي د      . دوكها در دو رديف بر روي آن قرار گرفته اند         

. به طور مترادف و مـنظم در روي قرقـره دوكهـا پيچيـده شـوند     ) به وسيله پروانه(نخها ضمن انجام عمل تاب     

 نيمچه نـخ   هستند كه از داخل پروانه،) پر ملائكه(هريك از دوكها كه به طور قائم قرار گرفته اند، داراي پروانه         
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قرقره ها در روي بالش پوسته مخصوص ياتاقـان دوكهـاي   . گردد يت ميخود هدا) ماسوره دوك(بر روي قرقره    

  .حركت قرقره ها از حركت دوكها كاملا مجزاست. مربوطه قرار دارند

  

  
   ماشين نيمتاب-۴شكل 

  

عمل كـشش نـي   .  دارندهپروانه ها عمل تاب دادن و قرقره هاي دوك عمل پيچيدن  نخ به دور خود را بر عهد      

  . باشند  دوك مي۳۰۰ تا ۵۰معمولا ماشينهاي نيمتاب داراي . گيرد ر فولادي انجام ميبه وسيله سه سيلند

در ماشين نيمتاب براي اينكه الياف پنبه در هنگام عبور از بين دو سـيلندر كمتـرين سـطح تمـاس را داشـته          

بـر حـسب طـرز    مقدار اين وزنه هـا  . شود باشند، فشار مضاعفي به وسيله وزنه ها روي غلتكهاي رويي وارد مي           

  . ساخت ماشين و نوع نيمچه نخ متفاوت است
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v ماشين تمامتاب يا رينگ  

سپس از چشمه شيطانك گذشته و پس از ايجـاد تـاب لازم   . سيلندرهاي فولادي كشش كافي به آن داده شود 

ت گـاهي از اوقـا  . شـود   به نحو مطلوب  و مترادف پيچيده مي       بر روي ماسوره مخصوص كه در دوك قرار دارد،        

كار ماشين تمام تاب ايـن اسـت كـه    . شود براي يكنواخت و صاف بودن نخ، دو نيمچه نخ تبديل به يك نخ مي             

كند تـا نـخ توليـد شـده از قـدرت  و اسـتقامت كـافي                مقدار تاب لازم را پس از انجام كشش در نخ ايجاد مي           

  . برخوردار شود

  :زكار ماشين تمام تاب متشكل از سه مرحله است كه عبارتند ا

در قسمت فوقاني ماشين تمام تاب جايگاهي تعبيـه شـده اسـت كـه نيمچـه                 : قسمت خوراك دهنده   -۱

از راهنمـاي      آن گـاه سـر نـخ،      . گيرنـد  به صورت بوبين درآمده اند در آن قرار مـي          نخهاي نيمتاب كه  

 ياي نخهـاي كلفـت يـك نيمچـه نـخ و بـرا         بر. كند د، عبور مي  ارمتحرك چيني كه حركت نوساني د     

  .كنند باريك دو نيمچه نخ مصرف مينخهاي 

راي حركـت دورانـي   ا سه سيلندر فولادي شياردار اسـت كـه د  لاين ماشين اغلب شام   : منطقه كشش  -۲

در اثر گردش سيلندرها كه سرعتهاي متفاوتي دارند، نيمچـه نـخ   . باشند بوده و عامل ايجاد كشش مي 

ندر كشش پيدا كـرده و بـه صـورت نـخ          نيمچه نخ بين دو منطقه آزاد سيل      . كند از وسط آنها عبور مي    

در اينجا نيز حركت دوراني دوك كه ماسـوره نـخ بـر روي آن        . شود باريك و كم تابي به جلو رانده مي       

 .شود قرار گرفته باعث حركت ماسوره و شيطانك مي

در نتيجه گردش شـيطانك كـه     . دوك در مركز دهانه رينگ قرار گرفته است       : قسمت محصول دهنده   -۳

 نخ پس از كمي كشش تاب كافي را كسب كرده و به طور مترادف             ،انه رينگ تعبيه شده   در محيط ده  

 .شود بر روي ماسوره پيچيده مي
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  ماشين تمام تاب-۵شكل                                              

v ماشين دولا تاب  

بـا  ايـن   . شين تمـام تـاب اسـت   اين ماشين كاملا مشابه ما. باشد كار اين ماشين دولا كردن نخهاي يك لا مي  

بعـد از  . كنـد  وت كه به جاي داشتن سيلندر نخ از وسط يك جفت غلتك موجود در جلوي ماشين عبور مي             اتف

سپس در اثر گـردش دوك و      گذرد، طانك نيز مي  يرسد و از چشمه ش     به سر دوك مي   ) نقابي(گذشتن از راهنما  

  .حركت دوراني شيطانك تاب لازم را به دست مي آورد

  . البته بايد در نظر داشت كه همه نخها نياز به دولا كردن ندارند
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  تعيين نقاط قوت و ضعف تكنولوژي هاي مرسوم -٤

شـود و فراينـد ديگـري بـراي توليـد       از ضايعات نساجي از فرايند ريسندگي رينگ استفاده مـي      براي توليد نخ    

  . وجود ندارد

  بررسي و تعيين حداقل ظرفيت اقتصادي طرح  -٥

توانـد بـه عنـوان         كه مي  نخ از ضايعات نساجي     ظرفيت اقتصادي توليد   متوسط  ،آمار وزارت صنايع  ناد به   با است 

  .باشد در سال مي  تن۸۰۰ حداقل ظرفيت اقتصادي طرح تلقي شود، برابر

  .در نظر گرفته شده است تن در سال ۱۰۰۰در اين پروژه طرح با ظرفيت 

 برآورد هزينه سرمايه گذاري ثابت -

  زمين  -

مربـع بـرآورد     ريـال بـه ازاي هـر متـر    ۱۰۰,۰۰۰، قيمـت زمـين   آنمحل اجراي  يابي طرح و باتوجه به مكان 

هزينـه خريـد    گـردد،  بيني مي پيش مترمربع ٥٠٠٠نياز زمين كه در حدود      مورد شود، لذا با توجه به متراژ       مي

  . گردد ميليون ريال برآورد مي ۵۰۰ زمين برابر

  ٥٠٠٠) مترمربع( × ۱۰۰۰,۰۰۰) ريال/ مربع متر= ( ٥٠٠ )ميليون ريال(

  

  

  سازي محوطههاي  هزينه-

   آماده سازي محوطه-٩جدول 

 بخش
 مساحت

  )مترمربع(
  مبلغ واحد

 )هزار ريال/متر مربع (
 هزينه كل

 )ميليون ريال(
 ١٠٠ ٢٠ ٥٠٠٠ تسطيح زمين
 ١٢٠ ٢٠٠ ٦٠٠ ديوار كشي

  خيابان كشي و آسفالت و جدول كشي
  ... و و فضاي سبز

٢٤٠ ١٠٠ ٢٤٠٠ 

  ۴۶۰ مجموع
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  غيرصنعتي  احداث ساختمانهاي صنعتي و-

 
 هاي بخش صنعتي و غير صنعتي هزينة احداث ساختمان -۱۰جدول 

 بخش
  متراژ

 )ربعممتر  (
  مبلغ واحد

 )هزار ريال/متر مربع (
  هزينه كل

 )ميليون ريال(
 ٢٢٥٠ ١٥٠٠ ١٥٠٠ سوله توليد
 ٣٧٥ ١٥٠٠ ٢٥٠ مواد اوليهسوله انبار 
 ٣٧٥  ١٥٠٠ ٢٥٠   محصولسوله انبار

 ١٥٠ ١٥٠٠ ١٠٠ تاسيساتسوله 
 ٩٠٠ ١٨٠٠ ٥٠٠ ساختمانهاي اداري،رفاهي و خدماتي

 ۴۰۵۰ مجموع
 
 

   حق انشعابها هزينه -
  

 ) ميليون ريال  ( كل هزينه حق انشعابها-١١جدول 
 هزينه كل عنوان رديف
 ١٣١٥ انشعاب برق ١
 ۹۱ انشعاب آب  ٢
 ٦٦ ) سوخت(گاز بانشعا ٣
 ٢٤ انشعاب مخابرات ٤

 ۱۴۹۶ مجموع
  

   هزينة تاسيسات زير بنايي-

  تاسيسات زير بنايي   كل هزينه -۱۲جدول 
 ) ميليون ريال( هزينه شرح

 ١٠٠ كمپرسور

 ٥٠ تهويه

 ٥٠ تاسيسات هواي فشرده

 ٧٥ تاسيسات سرمايش و گرمايش ساختمان اداري

 ٧٥ تمان توليدتاسيسات سرمايش و گرمايش ساخ

 ٧٨ تاسيسات اطفاء حريق
 ۲۱۵ ديزل ژنراتور

 ۶۴۳ مجموع
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  و وسايل اداري هزينه وسايل نقليه -

  نقل مورد نياز  وسايل حمل و-١٣جدول 

 قيمت كل قيمت واحد تعداد نام دستگاه يا تجهيزات

 ١١٠ ١١٠ ١ سواري
 ١٠٠ ١٠٠ ١ وانت
 ٢٥٠ ٢٥٠ ١ ليفتراک

 ٤٦٠  مجموع
  

 هزينه وسايل اداري-١٤جدول 
 هزينه مشخصات

 ٧٠ ميز و صندلي و قفسه

 ٢٠ دستگاه فتوكپي و پرينتر

 ٥٠ كامپيوتر و لوازم جانبي
 ٢٠ هاي رختكنقفسه

 ٩٠ تجهيزات اداري
 ٢٥٠  مجموع

  

  و گمركنياز   مورد اصليآلات ماشين  هزينه خريد تجهيزات و-

بر اساس استعلامهاي ) اعم از داخلي و خارجي( توليد هزينه ماشين آلات و تجهيزات بکار رفته در خط

به عمل آمده از شرکتهاي معتبر برآورد گرديده است که علاوه بر نرخهاي ارائه شده از سوي اين سازندگان، 

  .جهت نصب، منظور شده استهايي نيز هزينه

  ) ميليون ريال(هزينه هاي تجهيزات اصلي -۱۵جدول 
  شرح  ارزش کل

  دلار  ميليون ريال
  -  ۱۳۰۰۰   و نصبتجهيزات خط توليد

  ۱۳۰۰۰  )ميليون ريال(جمع کل 
  

  
  برداري  هاي قبل از بهره  هزينه-

  . آورده شده است۱۶اين هزينه ها در جدول 
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 ) ميليون ريال(برداري قبل از بهرههاي  هزينه -۱۶جدول 

 هزينه شرح رديف
 ٢٠٠  هزينة ثبت شركت و اخذ مجوز ۱
 ٤٠٠ مركزياجارة دفتر   ۲
 ٨٥  آموزش پرسنل ۳

 ۶۸۵ مجموع
 

  بيني نشده  هاي پيش  هزينه-

هاي پيش بيني نشده در نظر  گذاري ثابت به عنوان هزينه هاي مربوط به سرمايه  درصد هزينه۵اين طرح  در

  . گرفته شده است

  . گذاري ثابت آورده شده است هاي سرمايه  فهرست كاملي از كل هزينه١٧ در جدول

  

  

  )دلار- ميليون ريال(گذاري ثابت   سرمايههاي  كل هزينه-۱۷ول جد

 عنوان
   هزينه

 )ميليون ريال (
  هزينه

 )دلار(
كل هزينه 

 )ميليون ريال(
 ٥٠٠ - ٥٠٠ زمين

 ٤٦٠ - ٤٦٠ محوطه سازي
 ٤٠٥٠ - ٤٠٥٠ ساختمان سازي
 ١٤٩٦ - ١٤٩٦ حق انشعاب

 ٦٤٣ - ٦٤٣ تاسيسات زيربنايي
 ۱۳۰۰۰ - ۱۳۰۰۰ تجهيزات اصلي 
 ٢٥٠ - ٢٥٠ لوازم اداري
 ٤٦٠ - ٤٦٠ وسائل نقليه

 ٦٨٥ - ٦٨٥ قبل از بهره برداري
 ١٠٤٣ - ١٠٤٣ پيش بيني نشده

 ٢٢٦٢٤ ٠ ٢٢٦٢٤ مجموع
  . ريال منظور شده است۹۳۰۰نرخ تسعير ارز برابر 
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   ميزان مواد اوليه مورد نياز و محل تامين آن-٦

رفي به همراه محل تامين و مقدار مصرف ساليانه هر يك ارائه شده  ليست مواد اوليه مص١٨در جدول 

  . است

  

  ليست مواد اوليه مصرفي به همراه محل تامين و مقدار مصرف ساليانه-١٨جدول 
  اوليهماده مقدار واحد   تأمينمحل

  داخلي

  تن
 تن
 عدد
  عدد

 كيلوگرم

٢٠٠  
٨٥٠ 

٢٦٠٠٠٠٠ 
٣٣٠٠٠  
۸۰۰  

  پنبه عدل شده
 الياف ضايعاتي

 دوك
  ) كيلويي٣٠كارتن (لوازم بسته بندي

  نايلون

  

   پيشنهاد منطقه مناسب براي اجراي طرح-٧

يابي احداث واحد و يا طرح، مدلها و روشهاي متعددي وجود دارد كـه پارامترهـاي      در مورد مسئله مكان   

ارامترهـاي  از مهمترين پ. كنند بسيار مهم، اساسي و مؤثر در دستيابي به محل مناسب اجراي طرح دخالت مي         

  :توان به موارد ذيل اشاره نمود موجود در اين رابطه مي

  )جمعيت كاري و اداري مورد نياز جهت ايجاد اشتغال( نيروي انساني -١

  )ارزاني زمين و دستيابي به مساحت زياد و قابل تامين( قيمت زمين -٣

  )جهت افزايش ميزان سوددهي طرح( معافيت مالياتي -٣

   اصليع تامين مواد اوليهتيابي به مناب دس-٥

  )جهت صادرات محصول و واردات مواد مورد نياز( دسترسي به پايگاههاي جهاني -٦

   امكان تامين موارد تاسيساتي همچون برق و سوخت مورد نياز-٧
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لـذا  . هاي ويژه براي اجراي طرح در مراجع توصيه نشده است        با توجه به فرايند توليد، مكان خاصي با مشخصه        

در اين پـروژه چنـد منطقـه    . طرح در ديگر مناطق محروم بعلت معافيت مالياتي ده ساله توصيه ميشود اجراي  

  .براي احداث اين واحد در نظر گرفته شده است

احـداث واحـد   و سيـستان و بوچـستان،    بوشهر   در استانهاي هرمزگان و   :  و درياي عمان    حاشيه خليج فارس   -

ميزان بيكـاري در حـد بـالايي بـوده و احـداث واحـد ميتوانـد بـه رونـق            در اين استانها     .داراي مزيت ميباشد  

  . اقتصادي منطقه كمك نمايد

 ايلام، چهـار محـال و بختيـاري و كهكيلويـه و        احد در استانهاي كردستان،   احداث و :  استانهاي غربي كشور   --

 كـشور عـراق و تركيـه داراي     به دليل ايجاد اشتغال در اين مناطق و نزديك بودن به بازار صادراتي    بوير احمد، 

  .مزيت نسبي است

 مركزي، يزد و اصفهان به دليل تعـدد كارخانجـات نـساجي در ايـن      مانند تهران،:  استانهاي مركزي كشور ---

  مناطق و نزديكي به ماده اوليه

  

   وضعيت تامين نيروي انساني و اشتغال-٨

ح و به كارگيري مـؤثر منـابع انـساني بـستگي       زيادي به مديريت صحي    حدود و اثربخشي هر سازمان تا       كارايي

 مشاغل و تنظيم شرح وظـايف هـر شـغل در طبقـات مختلـف سـازمان، از اصـول اساسـي                       تعدادتعيين  . دارد

 و تخصص نيروهاي انساني واحد توليدي دخالـت  تعداد مختلفي در تعيين عوامل .باشد  يك واحد مي  تشكيلات

ح اتوماسيون در تكنولوژي مورد استفاده، حـدود تخـصص و مهـارت           سط بهتوان    از جمله اين عوامل مي    . دارند

كه شامل پرسنل بخش توليـد و پرسـنل بخـش      پرسنل مورد نياز واحد۱۹در جدول  . كرداشاره... مورد نياز و

  .اداري و مديريت است، ليست شده است
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  نيروی انسانی مورد نياز طرح-۱۹جدول 
 تعداد سمت بخش

 ١ مدير اداري
  ۲ كارمند اداري، مالي
  ۲  كارمند فروش

 ٣ كارگر تاسيسات و تعميرگاه
 اداري 

 ٣  كارگر خدمات
 ١  مدير فنـي

 ١٢  تكنيسين ماشين آلات
 ١٢  كارگر ماهر و مسئول كنترل كيفيت

 ٣  كارگر ساده
 توليد

  ١  راننده ليفتراك
  ۴۰  مجموع

  

  كانات مخابراتي و ارتباطي بررسي و تعيين ميزان تامين آب، برق، سوخت، ام-٩

اندازي  در يك واحد توليدي، علاوه بر مواد اوليه مورد نياز جهت توليد محصول، تاسيساتي جهت راه

اين . باشد نيز مورد نياز مي...) نظير اکسترودر، تجهيزات پايين دستی و (تجهيزات و ماشين آلات موجود 

در اين . گاز طبيعيو برق، آب : شوند عبارتند از  ميقبيل ملزومات كه تحت عنوان يوتيليتي نيز شناخته

و ) مورد نياز تجهيزات توليدي(قسمت، ميزان مصرف هر يك از اين اجزاء مورد نياز به تفکيک جزء فرآيندي 

  . مشخص مي شود) مصارف تاسيساتی و عمومي (جزء غير فرآيندي 
 

  آب-

ط توليد، تأسيسات، مصارف آشاميدني و بهداشتي  آب مورد نياز واحدهاي صنعتي شامل آب مورد نياز در خ

 آب  با توجه به عدم نياز فرايند توليد به آب در اين واحد،. سبز محوطه كارخانه مي شود  فضاي  و نيز آبياري

  .مورد نياز فقط به مصرف آشاميدن، مصارف بهداستي و آبياري محوطه خواهد رسيد

.  ليتر در روز تعيين مي شود١٥٠س مصرف سرانه هر نفر حدود  آب بهداشتي و آشاميدني مورد نياز، براسا

  ليتر در روز٥/١به ازاي هر متر مربع فضاي سبز، همچنين آب مورد نياز براي آبياري محوطه و فضاي سبز، 
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  . ارائه شده است۲۰ كل آب مورد نياز واحد در جدول. گردد منظور مي

   كل آب مورد نياز واحد-۲۰جدول 
  ) سال مكعب درمتر(ميزان  شرح

 ١٨٠٠  آب آشاميدني 
 ١٠٨٠ ..) فضاي سبز و (اب براي مصارف غير صنعتي 
 ١٢٠٠ شستشو محوطه و تجهيزات

 ٥٠٠ آب اطفاء حريق
 ٤٥٨٠  )سالمتر مكعب در (مجموع 
 ٥٠٠٠ )متر مكعب در سال(آب چيلر 

 ٩٥٨٠ )مترمكعب(مصرف ساليانه 

  

  برق-       

هاي  زيرا تقريباً همة دستگاه. باشد رين تأسيسات هر واحد صنعتي، تأسيسات برق ميت ترين و زيربنايي اساسي

كننده انرژي مربوط به ساير تأسيسات و  از طرفي برق واحد توليدي، تأمين. اصلي خط توليد نياز به برق دارند

 واحد، ارائه شده در ادامه، برق مورد نياز هر يک از بخشهاي موجود در. همچنين روشنايي كارخانه مي باشد

 .است

  برق مورد نياز خط توليد و تأسيسات) الف

 برق مورد نياز سالانه تاسيسات و تعميرگاه شامل . کيلو وات مي باشد٦٠٠ توليد حدود خطبرق مورد نياز 

  .وات تعيين مي گرددكيلو ١٠٠نيز حدود ... سيستم اطفاي حريق، تصفيه آب و

  

  هها و محوط برق روشنايي ساختمان) ب

ها ارائه  ها، تخميني از مقدار برق برحسب مساحت ساختمان   به منظور برآورد برق موردنياز ساختمان

  . شود مي

  . ارائه شده است٢١ ميزان كل برق مورد نياز واحد در جدول
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   كل برق مورد نياز واحد-٢١ جدول
 )kw(مصرف كل   شرح

 ٦٠٠ خط توليد
 ١٠٠  برق مورد نياز تاسيسات و تعميرگاه

 ٨٤  ساختمانها

 ١٦ ساير 

 ٨٠٠ مجموع

  

  رساني  تأسيسات سوخت-

به دليل اهميت گرمايشي، تأسيسات . باشد سوخت يكي از منابع تأمين انرژي در واحدهاي صنعتي مي

موارد مصرف سوخت در واحدهاي مختلف صنعتي . بيني مي گردد سوخت در همه واحدهاي صنعتي پيش

همچنين جهت تامين گرمايش . مي شود... ها و از فرآيند توليد، گرمايش ساختمانني شامل تأمين دماي مورد

  . متر مكعب گاز طبيعي منظور شده است٢٥ متر مربع ١٠٠ساختمانهاي اداري و خدماتي به ازاي هر 

  . مترمكعب در سال خواهد بود٢٢٥٠٠ميزان مصرف گاز طبيعي اين واحد برابر 

از لحـاظ راههـاي      بزرگ براي احداث اين واحد در نظر گرفتـه شـده اسـت،               با توجه به اينكه اطراف شهرهاي     

  .  راه آهن و فرودگاه با مشكلي مواجه نخواهيم بود ارتباطي مانند راه،
  

   وضعيت حمايت هاي اقتصادي و بازرگاني-١٠

از .  شـد هر واحد توليدي چنانچه مورد برخي حمايتهاي دولت قرار نگيرد، دچـار مـشكلاتي در توليـد خواهـد           

آنجا كه واحدهاي جديد در سالهاي ابتدايي راه اندازي در ظرفيت كامل توليد ندارنـد، لـذا حاشـيه سـود آنهـا        

پايين خواهد بود و نقدينگي واحد در وضعيت مطلوبي قرار ندارد و براي بقا در ميدان رقابت نياز به حمايتهاي               

چندين ساله مي باشـند و در بازارهـاي جهـاني تـا            از طرف ديگر براي واحدهايي كه داراي قدمت         . مالي است 

حدودي نفوذ پيدا كرده اند، بايد دولت از آنها حمايت كرده و براي تـسهيل و آرامـش خـاطر آنهـا مـشوقها و                      

قوانين ارائه دهد كه فضا را براي ساير توليد كنندگان نيز آماده كند تا محصولات آنها به راحتـي در بازارهـاي                 
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در ادامه دو نوع حمايت كه مي تواند دولت در اين زمينه انجام دهد مورد بررسي قـرار             . سدجهاني به فروش بر   

  :گرفته است

  و مقايسه با تعرفه هاي جهاني) لاتآمحصولات و ماشين (حمايت تعرفه گمركي  -

 لات پـس از   آاين ماشـين    . لات از خارج از كشور تامين مي شود       آدر اغلب واحدهاي توليدي بخشي از ماشين        

حقوق گمركي كه در حال حاضـر  . تستهاي اوليه و عدم مشكلات فني از طريق گمرك وارد كشور خواهند شد         

  . لات خارجي مي باشدآ درصد قيمت ماشين ۱۰لات وجود دارد حدود آبراي اين گونه ماشين 

 حقـوق   مستلزم پرداخـت ،نها به خارج از كشور صادر مي شود   آاز طرف ديگر واحدهاي توليدي كه محصولات        

يب توليدكنندگان داخلي به امر صادرات مـشوقهايي       غخوشبختانه در سالهاي اخير براي تر     . گمركي مي باشند  

  .  براي آنها تصويب شده است كه باعث شده است حجم صادرات افزايش يابد

  ، بانكها و شركتهاي سرمايه گذار)واحدهاي موجود و طرحها( حمايت هاي مالي -

هـاي صـنعتي اعطـاي تـسهيلات بلنـد مـدت بـراي سـاخت و          هاي مالي براي طـرح    تيكي از مهمترين حماي   

در ادامه شرايط اين تـسهيلات  . باشد تسهيلات كوتاه مدت براي خريد مواد و ملزومات مصرفي سالانه طرح مي      

  . هاي صنعتي آمده است براي طرح

ذيل با ضريب عنوان شده تـا       گذاري ثابت جهت دريافت تسهيلات بلند مدت بانكي اقلام            در بخش سرمايه   -۱

 . شود گذاري ثابت در محاسبه لحاظ مي  درصد سرمايه۷۰سقف 

سازي طرح، ماشين آلات و تجهيزات داخلي، تأسيسات و تجهيزات كارگاهي بـا   ساختمان و محوطه  -۱-۱

  . گردد  درصد محاسبه مي۶۰ضريب 

د و در غيـر ايـن    درص ـ۹۰ماشين آلات خارجي در صورت اجراي طرح در مناطق محروم با ضريب            -۱-۲

 . گردد  درصد محاسبه مي۷۵صورت با ضريب 

 درصـد  ۷۰گذاري ثابـت كمتـر از         آلات خارجي در سرمايه     گذاري ماشين   در صورتيكه حجم سرمايه    -۱-۳

 درصـد محاسـبه   ۷۰ جهت دريافت تسهيلات ريـالي بـا ضـريب    ۱-۱باشد، اقلام اشاره شده در بند    

  . گردد مي
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رسند سرمايه در گردش مورد نيـاز آنهـا بـه     برداري مي كه به مرحله بهرههايي    اين امكان وجود دارد، طرح     -۲

 .  درصد از شبكه بانكي تأمين گردد۷۰ميزان 

 درصـد و نـرخ سـود    ۱۲هاي بلند مدت و كوتاه مـدت در بخـش صـنعت        نرخ سود تسهيلات ريالي در وام      -۳

لغ تسهيلات اعطايي و نرخ     مب% ۲۵/۱هاي جانبي، مالي آن در حدود          و هزينه  Libor+ ۲%تسهيلات ارزي   

 . باشد  درصد ثابت مي۳سود تسهيلات ارزي براي مناطق محروم 

مدت زمان دوران مشاركت، تنفس و بازپرداخت در تسهيلات ريالي و ارزي را با توجه به ماهيـت طـرح از               -۴

 . شود  سال در نظر گرفته مي۸نقطه نظر سودآوري و بازگشت سرمايه حداكثر 

 ۱۰أمين مالي از محل حساب ذخيره ارزي براي مناطق كم توسـعه يافتـه و محـروم        حداكثر مدت زمان ت    -۵

 . شود سال در نظر گرفته مي

  : باشد هاي مالياتي نيز براي برخي مناطق وجود دارد كه به شرح زير مي علاوه بر تسهيلات مالي معافيت

 معافيت مالياتي شامل طـرح       درصد ۸۰برداري    هاي صنعتي، چهار سال اول بهره       ك  با اجراي طرح در شهر     -۱

  . خواهد شد

 . برداري شركت از ماليات معاف خواهد بود  سال اول بهره۱۰با اجراي طرح در مناطق محروم  -۲

 درصد سـود ناخـالص تعيـين    ۲۵) هاي صنعتي و مناطق محروم به جز شهرك  (ماليات براي مناطق عادي      -۳

 . شده است
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  اد نهايي در مورد احداث واحدهاي جديدتجزيه و تحليل و جمع بندي و پيشنه-۱۱

v   شـود و منـابع     توجه به اينكه پنبه ماده طبيعي است كه هر سال به ميزان مشخصي توليد مـي               با

 لذا استفاده از ضايعات الياف پنبه به دليل با ارزش بودن مـاده اوليـه از اهميـت     آن محدود است، 

 .خاصي برخوردار است

v      ميزان ضايعات اليـاف بيـشتر از اسـتانداردهاي            نساجي كشور،  با توجه به فرسودگي ماشين آلات 

در نتيجـه اهميـت   .  به اين مورد بايد نامرغوب بودن پنبه داخلي را نيز اضـافه كـرد               جهاني است، 

 . واحد تبديل اين ضايعات به الياف بيش از پيش نمايان ميگردد

  

پايين واحدهاي نساجي در كشور و بـا  به جميع بررسي هاي به عمل آمده و با توجه به بهره           با توجه   

  توجه به اينكه كمبود كشور در سالهاي آتي با افزايش ظرفيت واحدهاي موجود قابل تـامين اسـت،         

 .مشاور احداث واحد جديدي را پيشنهاد نمي نمايد 
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