
 
 
 

 بعونك يا لطيف
 

راي يك سالن بافندگي با تخصيص محصولات به ماشين آلات بتدوين يك الگوريتم 
m ماشين و nمحصول  

 ٤، فريبرز جولاي٣، عبدالحسين صادقي٢، مجيد صفر جوهري٭١پيام نظيري
 دانشكده مهندسي نساجي دانشگاه صنعتي اميركبيركارشناس ارشد مديريت نساجي  .١
 هندسي نساجي دانشگاه صنعتي اميركبير دانشكده مدانشيار .٢
 )قطب علمي نساجي( دانشكده مهندسي نساجي دانشگاه صنعتي اميركبير عضو هيات علمي .٣
 دانشكده مهندسي صنايع دانشگاه تهرانعضو هيات علمي  .٤
 

 چكيده •
 با ارائه :فاز اول .   فاز ميباشد٢ارائه شده در تحقيق حاضر شامل تخصـيص محصـولات به ماشين آلات       الگوريـتم   

سفارشهاي : فاز دوم . يـك الگوريـتم، ماشـينهاي موجـود را به چندين گروه ماشينهاي موازي يكسان تقسيم ميكند           
، از لحاظ فني و اقتصادي به خطيموجـود در يـك پـريود زمانـي معين را با استفاده از يك الگوريتم و برنامه ريزي                  

ز محصولات يكي از گروه ماشينها را مشخص نموده و  گـروه هـاي ماشـينها تخصـيص مـي دهـد تـا براي هركدام ا                
و  جمع آوري شده از يك واحد بافندگيكارايي مدل تدويني توسط داده هاي  . همچنين هزينه تخصيص را بهينه نمايد     

 .مورد ارزيابي و بررسي قرار گرفته استمقايسه با وضع موجود آن واحد 
 

 تخصيص منابع، مدل ماشينهاي موازيبرنامه ريزي توليد، بافندگي،  : واژگان كليدي
 مقدمه .١

اين مهم با در نظر گرفتن حجم . بهـره وري و استفاده بهينه از منابع، از دير باز يكي از دغدغه هاي اصلي مديران صنايع بوده است         
حث تخصيص بهينه منابع ين ميان ب ادر. اين صنعت اهميت بيش از پيش مي يابد بـالاي سرمايه گذاري و هزينه ماشين آلات نساجي، در         

بسياري از سرمايه ها و انرژي ها و توان واحدهاي نساجي . اين مقاله مدنظر قرار گرفته استدر  ،كـه شـاخه اي از بـرنامه ريـزي توليد است       
يد لبهينه توالي تو بعلـت عـدم اسـتفاده بهيـنه از ظرفيـت دسـتگاهها، تخصيص نه چندان اصولي محصولات به ماشين ها و انتخاب غير           

تحقيق حاضر ضمن استفاده از برخي از تكنيكهاي رياضي، برنامه ريزي و زمانبندي، به مدلسازي نحوه         . ] ١ [محصولات به هدر مي رود      
 زيرا واحدهاي بافندگي اهميت زيادي در كارخانجات . ماشين مي پردازدm محصول و nيك سالن بافندگي با  تخصـيص محصـولات در   
 . ديگر سالنها از قبيل ريسندگي، مقدمات، رنگرزي و تكميل هستند كارييادي تعيين كننده برنامهنساجي داشته و تا حدود ز

 تعريف مسئله. ٢
 هدف مدل. الف

بر حسب ريال، بصورت    ) Z(به تدوين الگوريتم براي تخصيص بهينه محصولات به ماشين آلات تابع هزينه            اين مقاله با توجه      در
 .در هزينه بافت متر طولي آن محصول مي باشد و هدف مدل بهينه سازي اين تابع مي باشدحاصلضرب متراژ بافت هر محصول 
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  :كه در آن 
( )jiC  .يا سفارشهاتعداد محصولات :  n   . امj برروي گروه ماشين i0هزينه بافت يك متر طولي سفارش : ,

 X(i,j) : متراژ بافت محصولiام بر روي گروه ماشين j ام  .   k : تعداد گروه ماشينها. 
  مفروضات تدوين مدل.ب

 :فرضهاي در نظر گرفته شده براي تدوين مدل عبارتند از 
 .دباش مي تخصيص براي سالن بافندگي مستقل از برنامة سالنهاي مقدمات و رنگرزي -١
 .برنامه ريزي در محيط توليد براساس سفارش بوده و كارها همگي داراي موعد تحويل، وزن و اهميت مشخصي هستند -٢
 ]٢[.نظر گرفته شده ايستا مي باشد برنامه در -٣
 .كارها از هم مستقل بوده و انجام هر كار به انجام كار ديگر بستگي ندارد -٤
و ) . زمان آماده سازي محصول براي قرار گرفتن روي ماشين مي باشد   irكه   ir=0(مـواد اولـيه پيوسـته دردسـترس بوده           -٥

 ]٢[.ماشين بعلت آماده نبودن مواد اوليه بيكار نگه داشته نميشود
 .صرفنظر شده استماشينها از زمانهاي آماده سازي  -٦
ع كار به معناي تقسيم سفارش به چله هاي مختلف با متراژهاي در بـرنامه دو نوع قطع كار در نظر گرفته شده است؛  يكي قط     -٧

 . حين بافت يك چله كه غير مجاز خواهد بود معين كه مجاز ميباشد و ديگري قطع كار در
 تبيين مدل . ج

مـدل تخصـيص بهيـنه براي سالن بافندگي كه در اين تحقيق ارائه خواهد شد، بدنبال اينست كه هزينه تخصيص محصولات به               
ي تقسيم شوند تا ي بهينه نمايد؛ لذا لازم است كه در مرحله اول كليه ماشينهاي بافندگي موجود، به گروههاZتـابع هدف  بـا   شـينها را    ما

 تعداد از ماشينهاي بافندگي  در اين تحقيق، به آن گروه ماشينهاي يكسان  . ]٣[مـدل بصـورت ماشـين هـاي مـوازي يكسان تبديل شود            
يا   كه از نظر سيستم تشكيل دهنه، توانايي بافت جنس پودهاي مختلف، سبك باف يا سنگين بافي، چند رنگ بودن پود    مي شود اطـلاق   

پس از تقسيم ماشين آلات به گروههاي يكسان در مرحله دوم، ميبايد كلية .  در دقيقه توليد يكسان هستندودتـك رنگ بودن، عرض و پ     
 اقتصادي به گروه ماشينها تخصيص داد و مشخص نمود هريك از محصولات توسط كدام گروه از سفارشـهاي موجـود را از نظـر فني و      

 .  تا با كمترين هزينه، توليد انجام گيردماشينها بافته خواهند شد
 روش حل. ٣

 تقسيم ماشين آلات به گروههاي يكسان : ١فاز . الف
ي پارامترها در تعيين و انتخاب ماشينها جهت بافت محصولات، گذاري برخ تقسـيم ماشـينها بـه گـروههاي يكسان بدليل تأثير         در

 :عوامل زير انتخاب شده اند 
توانايـي يا عدم توانايي بافت نخ پودي با جنس خاص، مكانيزم تشكيل دهنه ماشين، سبك باف يا سنگين باف بودن ماشين، تك رنگ يا         

 ).قه در دقيودپ(چند رنگ بودن پود، عرض بافت، سرعت توليد ماشين 
 پارامتر جنس پود، سبك يا سنگين بافي و مكانيزم تشكيل دهنه در اولويت تقسيم بندي ماشينها قرار    ٣از پارامـترهاي ذكرشـده،      

سطح بالايي ماشينها را طبقه بندي مي نمايند، پارامترهاي ديگر بعلت نتايج يكسان  گرفـته انـد، زيـرا از كليت بيشتري برخوردار بوده و در     
گامهاي بعدي الگوريتم قرار گرفته اند كه   در،نها در الگوريتم، بدون اهميت در ترتيبآها در صورت جابجايي اولويت اعمال   تقسـيم ماشين  

 ١الگوريتم طراحي شده براي فاز .  گروه ماشين است كه هر گروه داراي يكسري ماشين موازي يكسان مي باشدkحاصـل اين الگوريتم،   
ر كه ملاحظه ميشود برخي پارامترها مانند سيستم پودگذاري، در الگوريتم لحاظ نشده اند كه دليل آن همانطو.  مي باشد١ شـكل بصـورت   

 ماشين از هر نظر در توانايي بافت ٢بفرض اگر . عـدم تأثـير ايـنگونه عوامل در تفاوت ماشينها از همديگر براي بافت محصولات ميباشد       
 يكي رپيري بوده و ديگري پروژكتايل باشد، در اينصورت تفاوتي درتخصيص اين محصـولي يكسان باشند ولي از نظر سيستم پودگذاري        

 ] ٤[. محصول به هيچ كدام از ماشينها وجود نخواهد داشت و اين دو ماشين در يك گروه قرار ميگيرند



 تخصيص محصولات به گروه ماشينها : ٢فاز . ب
 هزينه تخصيص به همراه كمينه سازيوليد هركدام از كارها هـدف از ايـن فـاز تعييـن يـك و فقـط يك گروه از ماشينها جهت ت           

منطق . انجام مي شوداز يك طرف و اهداف اقتصادي از طرف ديگر  محدوديتهاي فني   توجه به   تخصيص با   بهينه سازي   ميباشـد كه اين     
شينهايي را كه توانايي بافت آن گام ما اين الگوريتم براي يك محصول، در هر   .  ارائه شده است   ٢قالـب الگوريـتم       در ٢پيشـنهادي فـاز     

اين .  كه از لحاظ فني توانايي بافت محصول را دارندماندمحصـول را ندارنـد حذف مينمايد و در انتها فقط گروه ماشينهايي باقي خواهند           
 ه ذكر است جابجايي درلازم ب.  ارائه خواهد نمود١ يا  ٠الگوريـتم بـراي هركدام از محصولات تكرار و نتايج را بصورت پارامتري با مقدار              

ترتيب   در نتيجة تخصيص، تفاوتي ايجاد نخواهد كرد و بدين علت سعي شده است اين الگوريتم مطابق با           ٢ترتيب پارامترهاي الگوريتم    
 . از آن مشخصه ها بهره گيرد١پارامترهاي الگوريتم 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 :شين آلات  تخصيص محصولات به گروههاي ما- ٢الگوريتم 
 .حذف ماشينهايي كه توانايي بافت جنس پود محصول را ندارند : جنس پود  -١
 .حذف ماشينهاي سنگين باف براي محصولات سبك و ماشينهاي سبك باف براي محصولات سنگين:  سبك يا سنگين بافي -٢
 .طرح ژاكارد حذف ماشينهايي با مكانيزم تشكيل دهنة بادامكي و دابي براي محصولي با - : طرح بافت  -٣

 . حذف ماشينهايي با مكانيزم تشكيل دهنة ژاكارد و بادامكي براي محصول با طرح دابي-  
 . حذف ماشينهايي با مكانيزم تشكيل دهنة ژاكارد براي محصولي با طرح بادامكي-  

 .رنگ رنگ براي محصولي با پود چند حذف ماشينهايي با قابليت پود تك: تعداد و رنگ پود  -٤
 .حذف ماشينهايي با عرض بافت كمتر از عرض مورد نياز محصول: ت عرض باف -٥
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  جدول تعيين ضرايب بافت و نبافت– ) ١( جدول 

 به ازاء همه كارها و گروه ماشينها عبارت     Rijآن ضريب    كه در 
 :ميباشد از 

)٢ (kj ,...,2,1=∀  ni ,...,2,1=∀   10 ∨=ijR 
1=ijR : گروه ماشينj ام توانايي بافت محصول iام را دارد . 
0=ijR : گروه ماشينj ام توانايي بافت محصول iرا ندارد . 

 نشان دهندة محصولاتي ميباشد كه توانايي iuمجموعة .  را مي توان تشكيل داد     jv و   iu، دو مجموعة  )١(بـا توجـه بـه جدول        
 . ام را شامل ميشودi نيز ماشينهاي داراي توانايي بافت محصول  jv ام را دارند و مجموعة jبافته شدن توسط گروه ماشين 

) ٣      (   ni ,...,2,1=                      ( ){ }1,...,2,1,, === iji Rkjjiu   

)٤         (kj ,...,2,1=                    ( ){ }1,...,2,1,, === ijj Rnijiv 
، بايد محدوديتهاي اقتصادي را نيز درمدل ٢از تخصـيص محصـولات به گروههاي ماشين آلات از لحاظ فني توسط الگوريتم              پـس   

جهت اعمال محدوديتهاي اقتصادي لازم . شده و هزينه حداقل گرددنهايت فقط يك گروه براي هر محصول مشخص   اعمال نمود تا در   
)، يك فاكتور هزينه i0سفارشاست كه براي هر  )jiC  . محاسبه گردد,

( )jiC  . امj برروي گروه ماشين i0هزينه بافت يك متر طولي سفارش : ,
( )jiC د   را دارند محاسبه خواهj توانايي بافت توسط گروه ماشينهاي    ) ١(بـراي محصولاتي كه مطابق جدول        ,

) باشد، Ο=ijR ام را نداشته باشد يا بعبارت ديگر  i ام توانايي بافت محصول      jگـرديد و اگر گروه ماشين          )jiC  بينهايت در ,
ته  دس٣معمولاً عوامل هزينه به . براي محاسبه فاكتور هزينه ابتدا مي بايست عوامل هزينه را مشخص نمود           . نظـر گرفته خواهد شد    

لحاظ )  ٢( استفاده از اين برنامه مي توان عوامل هزينة مدنظر را مطابق جدول  در. ] ٥ [مواد، دستمزد و سربار       : تقسـيم مـي شوند      
)نمـوده و     )jiC  عـامل دسـتمزد كارگر ، استهلاك ماشين ، هزينه برق مصرفي و هزينة          ٤در ايـن مقالـه،      . ود را محاسـبه نم ـ    ,

) ريال/ متر(كل هزينه ها برحسب . اند يـك مـدت معيـن بعـنوان عوامل هزينه انتخاب شده      ماشـين در   مـيرات هـر   نگهـداري و تع   
 .مي باشند

 

 گروه ماشينها دستمزد كارگر به ازاء يك ماشين استهلاك ماشين هزينة برق مصرفي هزينة نگهداري و تعميرات جمع هزينه ها

( )jic , D C B A jM 

  امi جدول تعيين فاكتورهاي هزينه براي محصول– ) ٢( جدول 
 

A :  با توجه به حقوق كارگر و تعداد ماشينهاي تخصيص داده شده هرگروه به وي محاسبه ميگردد. 
B  :  برنامه ريزي مشخص ميشودزماني با توجه به قيمت ماشينهاي هر گروه و مقدار استهلاك مشخص شده در پريود.  
C  :  مدت زمان پريود برنامه ريزي نياز دارد هر ماشين دركه هزينه مقدار برق مصرفي است. 
D  :  برنامه ريزي ميباشدزماني هزينه سرويسها و تعميرات هر ماشين در پريود. 

)پـس از محاسبه      )jiC ه متراژي از محصولات ها، مطابق مدل ذيل برنامه ريزي عدد صحيح انجام شده و مشخص مي شود چ         ,
 ]٦[) :برحسب ريال(تابع هدف حداقل نمودن هزينه بافت در متراژ محصول مي باشد . بر روي كدام گروه از ماشينها توليد گردد
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 :كه در رايطه فوق 
X(i,j) : متراژ بافت محصولiام بر روي گروه ماشين j ام .  imOpick   . امiتراكم پودي محصول : /
C(i,j) : هزينة بافت متر طولي محصولiام بر روي گروه ماشين j  ام .  iχ : كل متراژ محصولiام . 

jT : مجموع زمانهاي دردرسترس ماشينهاي گروه jام .                  jMpick min/ : سرعت توليد گروه ماشينj ام . 
حصولات بر روي  تضـمين ميكند كه مجموع ميزان توليد هركدام از م  )٥(معادلـة   مـدل بـرنامه ريـزي عـدد صـحيح ارائـه شـده،              در

 متر، به ١٠٠٠تضمين مي نمايد كه كمتر از متراژ واحد چله يعني   ) ٦( معادله   .ماشـينهاي مختلف برابر با ميزان كل سفارش آن محصول باشد          
 نيز امكان توليد محصولات را كنترل مينمايد بطوريكه مجموع محصولات اختصاص داده شده به هر            )٧(معادلـة   . ماشـيني تخصـيص نـيابد     

 .وه ماشين از ظرفيت آن گروه تجاوز ننمايدگر
 كه اين قسمتها ايـن تخصـيص ممكـن اسـت يـك سـفارش به چند قسمت تقسيم شده و هر قسمت به يك گروه تخصيص يابد             در

مدل اين حالت با توجه به اينكه قطع كار مطرح شده در فرضهاي   در. كمتر نخواهند بود- متر١٠٠٠–هـيچكدام از مقـدار مـتراژ واحـد چله       
 .مستقل را خواهند داشت مجاز ميباشد، هر كدام از قسمتها حكم يك كار

هركدام از اين متراژها براي .  ام جهت بافت خواهد بودj ام بر روي گروه ماشين    i  مقدار از محصول   xنتـيجه ايـن بـرنامه ريزي تعيين         
 .م خواهند بود اi  در حكم يك سفارش مستقل با وزن و موعد تحويل محصولادامه برنامه سالن

 ارزيابي مدل. ٤
نشان داده  ٢شكل بصورت )  پيوست١جدول ( بر روي داده هاي جمع آوري شده از يك كارخانه بافندگي  ١نتـيجه پياده سازي الگوريتم      

 . ناميده خواهد شدAكارخانه بافندگي مزبور با نام كارخانه. شده است
گروه ماشينهاي تفكيك شده  (٢شكل با توجه به . ني يك ماهه پياده شده است در يك پريود زما    A در مـورد داده هاي كارخانه      ٢فـاز   

 ٢٦ سفارش از ٤ بر روي ٢حاصل پياده سازي الگوريتم    بعنوان نمونه    ،٣ جدول   ) پيوست ٢جدول  (و مشخصات محصولات آن واحد       ) Aواحد
 .سفارش اين كارخانه مي باشد

 

 شمارة گروه ماشينها

يف
رد

 

كد 
 M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 سفارش

1 O1 ٠ ١ ١ ١ ١ ٠ ٠ 
٢ O2 ٠ ١ ١ ١ ١ ٠ ٠ 
٣ O3 ٠ ١ ١ ١ ١ ١ ١ 
٤ O4 ٠ ١ ١ ١ ١ ١ ١ 

  توسط گروه ماشين هاA جدول ضرايب بافت و نبافت برخي از محصولات كارخانه – ٣جدول 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 جهت استفاده در برنامه ريزي عدد صحيح محاسبه گشته Aراي سفارشهاي كارخانه بافت ب هاي  مقدار عوامل هزينه   ٢حال مطابق جدول    

 براي تمامي گروه ماشينها يكسان بوده و از ليست Aيـنه تعميرات و نگهداري بنا به اظهار كارخانه        زفاكـتور ه  .  درج شـده انـد     ٤و در جـدول     
توسط برنامه عدد صحيح شامل ، ٤جدول دو داده نشان داده شده در  مانند A داده كارخانه ٢٦در ادامه نيز    . عوامـل هزيـنه حـذف شده است       

بصورت  حل شده و نتايج آن IP and ILP١ قسـمت  version 1 Win QSB محدوديـت بـا اسـتفاده از نـرم افـزار     ٢٩ متغـير و  ١٠٦
 . ارائه شده اند٥در جدول  داده ٢نمونه اي براي 

 

C(i,j) 
جمع هزينه ها 

)m/ ريال( 
برق 

 مصرفي
 كاستهلا

دستمزد 
 كارگر

گروه 
 ماشين

كد 
 محصول

 رديف

C(1,3) 516.59 56.52 390.62 23.15 M3 
C(1,4) 1577.74 105.51 1388.89 27.78 M4 
C(1,5) 880.41 56.52 694.44 23.15 M5 
C(1,6) 2299.16 120.58 2083.33 31.75 M6 

O1 ١ 

C(2,3) 516.59 56.52 390.62 23.15 M3 
C(2,4) 1577.74 105.51 1388.89 27.78 M4 
C(2,5) 880.41 56.52 694.44 23.15 M5 
C(2,6) 2299.16 120.58 2083.33 31.75 M6 

O2 ٢ 

 A مقدار عوامل هزينه بافت براي برخي از سفارشهاي كارخانه – ٤جدول 
 
 
 

                                                
 Integer and Linear programming.١  

All machines

P7100R
P7100 N4 R

G6100
G6100 N4
P7100 N4

P7100 N4 HP
P7100 N4 J

Plean

G6100 N4
P7100 N4

P7100 N4 HP

P7100 N4 JPlean
G6100

Heavy and
Medium

Light and
Medium

Jaucard DobbyTappet motion

Plean

Tappet motionDobby

P7100RP7100 N4 R

 weaving width :
390 cm

 weaving width :
213 cm

G6100

 weaving width :
360 cm weaving width :

213 cm

G6100 N4 P7100 N4
P7100 N4 HP

M3M4

M1M2

M6M5

M7

Weaving width: __
Machine speed : __

Weaving width: __
Machine speed : __

Weaving width: __
Machine speed : __

Machine speed : __ Machine speed : __ Machine speed : __ Machine speed : __

 ١ توسط الگوريتم A نتيجه تفكيك ماشينهاي بافندگي كارخانه . ٢شكل 



متراژ تخصيص 
 (m)داده شده 

گروه ماشين 
 تخصيص داده شده

كد 
يف محصول

رد
 

20000 M5 O3 ١ 
83781 M3 O16 ٢ 

66218 M4 O16 ٣ 
  به گروه ماشينهاA جدول نتايج تخصيص برخي از محصولات كارخانه –٥جدول 

  به گروه ماشين ها در يك دوره يك ماهه توسط برنامه پيشنهاديAمقدار هزينه تخصيص محصولات كارخانه 
 :عبارت مي باشد از ) ١( با استفاده از رابطه Aد كارخانه  ميباشد و اين مقدار براي وضعيت موجوZ = ٩٠٨،٧٨٠،٩٧١ ريال

67000Z*9600059.516*41.880...15500*10610149971776ريال)        ٨  ( =+++= 
، طبق برنامه پيشنهادي )Z(گي دبـا توجه به بهينه سازي تخصيص سفارشات به ماشينهاي بافندگي، هزينه انجام سفارشات در سالن بافن           

بعبارت ديگر اجراي برنامه توليد . كاهش در هزينه ها را نشان ميدهد    % ٤/٨رقام  اين ا  .محاسـبه شـده است     ) ١رابطـه  ( ريـال    ٩٠٨،٧٨٠،٩٧١
 . مليون ريال صرفه جويي ساليانه خواهد گرديد١٠٨٠طبق مدل پيشنهادي موجب 

 
 پيشنهاداتنتيجه گيري و  . ٥
كارايي روش با . ئه گرديده استدر ايـن مقالـه يـك روش جديـد و قـابل پياده سازي تخصيص كار به ماشين آلات در صنايع نساجي ارا             

نتايج نشان ميدهند در مراحل اوليه برنامه ريزي با بكار گيري . پياده سازي آن در يكي از كارخانجات بزرگ كشور مورد ارزيابي قرار گرفته است 
 .روش به صرفه جويي هاي قابل توجهي مي توان دست يافت

 :مدل فوق را مي توان به حالتهاي ذيل تعميم داد 
 .حذف فرض دردسترس بودن پيوسته مواد اوليه و ماشينها و برنامه تأمين مواد و لحاظ نمودن تأخيرهاي ناشي از آنها -١
 .درنظرگرفتن برنامه توليد سالنهاي مقدمات و تكميل و بالانس برنامه كل سالنهاي توليد با همديگر -٢
 .اژ آنها تعيين معيار يا برنامه اي جهت بهينه نمودن تعداد چله ها و متر -٣
 .جديد برنامه به روز شود كار پويا نمودن برنامه بطوري كه با ورود هر -٤
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 پيوست  -٧
 

تعداد ماشين 
تخصيص داده شده 

 كارگربه يك 

قيمت هر 
دستگاه برحسب 

 ميليون ريال

سرعت 
 ماشين

)rpm( 

تعداد 
 عرض

عرض 
بافت 

)cm( 
 سيستم پودگذاري نوع بافت

سيستم 
تشكيل 

 دهنه

داد
تع

 

يف مدل ماشين
رد

 

 ١  G6100 ١٦ بادامكي رپيري پود مخلوط كن متوسط-سبك ٢١٣ ١ ٣٢٠ ١٨٠ ٩
 ٢ G6100 N4 ٢٠ دابي رپيري چهار رنگ متوسط-سبك ٢١٣ ١ ٣٢٠ ٣٢٠ ٩
 ٣ P7100 R ١٢ بادامكي پروژكتايل پود مخلوط كن متوسط-سنگين ١٨٠ ٢ ٣٢٠ ٦٠٠ ٧
 ٤ P7100 N4 R ٤ دابي پروژكتايل چهار رنگ متوسط-سنگين ١٨٠ ٢ ٣٢٠ ٩٠٠ ٧
 ٥ P7100 N4 ٢٠ دابي پروژكتايل چهار رنگ متوسط-سبك ١٨٠ ٢ ٣٠٠ ٩٠٠ ٨
 ٦ P7100 N4 HP ٤ دابي چهار رنگپروژكتايل  متوسط-سبك ١٨٠ ٢ ٣٠٠ ٩٠٠ ٦
 ٧ P7100 N4 J ٤ ژاكارد پروژكتايل چهار رنگ متوسط-سبك ١٧٨ ٢ ٣٠٠ ١٣٠٠ ٦
 ٨ Plain ٧٢ بادامكي پروژكتايل پود مخلوط كن متوسط-سبك ١٩٥ ٢ ٣٠٠ ٦٠٠ ٨

  مشخصات ماشين هاي يك واحد بافندگي– ١جدول 
 

 مقدار سفارش ماهيانه
)m( 

 تراكم پود
 )/cm(  

 اكم تارتر
 )/cm(  

 عرض بافت
)cm(  

 تعداد رنگ پود
طرح 
 بافت

سبك يا 
 سنگيني بافت

جنس 
 تار

جنس 
 پود

كد 
يف سفارش

رد
 

 ١ PE F O1 سبك بادامكي تك رنگ ١٨٠ ٣٢ ٢٤ ١٥٤٠٠٠
 ٢ PE-C PE-C O2 سبك بادامكي تك رنگ ١٨٠ ٣٢ ٢٤ ١٨٦٠٠
 ٣ C C O3 متوسط بادامكي تك رنگ ١٦٠ ٤٤ ٢٣ ٢٠٠٠٠
 ٤ C C O4 متوسط بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٣٩ ٢٦ ١٧٧٠٠
 ٥ C C O5 سنگين بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٥٠ ٢٥ ٢٧٠٠٠
 ٦ C C O6 متوسط بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٤٤ ٢٣ ١٠٠٠٠
 ٧ C C O7 متوسط بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٤٨ ٢٥ ٢٦٥٠٠
 ٨ C C O8 متوسط بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٤٤ ٣٢ ٣٠٦٠٠
 ٩ PE-V PE-V O9 متوسط كيبادام تك رنگ ١٥٠ ٣٦ ٣٠ ٢١٦٠٠
 ١٠ C C O10 متوسط دابي تك رنگ ١٥٠ ٤٤ ٢٨ ٧٧٠٠
 ١١ C C O11 سبك دابي چند رنگ ١٥٠ ٣٢ ٢٢ ١٠٠٠٠
 ١٢ PE-V PE-V O12 متوسط بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٣٦ ٣٠ ٧٢٠٠
 ١٣ PE-V F O13 متوسط بادامكي تك رنگ ١٨٠ ٤٠ ٣٠ ٣٦٠٠

 ١٤ PE-C F O14 متوسط ژاكارد چند رنگ ١٥٠ ٤٠ ٣٠ ١١٠٠٠
 ١٥ PE-V F O15 متوسط ژاكارد چند رنگ ١٥٠ ٤٠ ٣٠ ٣٦٠٠

 ١٦ PE-C PE-C O16 سبك بادامكي تك رنگ ٢٠٠ ٢٨ ٢٣ ١٥٠٠٠٠
 ١٧ C C O17 متوسط بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٣٢ ٢٥ ٤٣٠٠
 ١٨ PE-V PE-V O18 سبك بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٣٤ ٢١ ٢٠٠٠٠
 ١٩ PE-V PE-V O19 سبك بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٣٢ ٢٢ ٣٥٠٠٠
 ٢٠ PE-V PE-V O20 سبك بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٣٤ ٢١ ٢٠٠٠٠
 ٢١ PE-V PE-V O21 سبك بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٣٢ ٢٢ ٤٧٠٠
 ٢٢ PE-V PE-V O22 سبك بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٣٠ ٢٣ ١٩٠٠٠
 ٢٤ PE-V PE-V O24 متوسط بادامكي تك رنگ ٩٠ ٣٦ ٣٠ ٣٦٠٠

 ٢٥ PE-V PE-V O25 متوسط امكيباد تك رنگ ١٠٠ ٣٤ ٢١ ٣١٠٠٠
 ٢٦ PE-V PE-V O26 سبك بادامكي تك رنگ ١٠٠ ٣٠ ٢١ ٢٦٠٠٠
 ٢٧ C C O27 متوسط بادامكي تك رنگ ١٥٠ ٤٤ ٢٨ ١٥٥٠٠

  مشخصات سفارش هاي واحد بافندگي در يك ماه-  ٢جدول 
C :  ،پنبهV :  ،ويسكوزF :  ،فيلامنت PE : پلي استر 

 


