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فناوری ـ  استانداردهاـ تجهیزات
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استانداردهای کیفیتی مورد نیاز محصولات 
نساجی مورد مصرف در صنعت پوشاک

الف( استانداردهای مورد نیاز در مراحل تولید پوشاک:
1  یکنواختی رنگ و براقیت پارچه در تمام نقاط طول و عرض طاقه )عدم ایجاد دو رنگی(

٢  ثبات ابعادی پارچه بر اثر حرارت اتو و شست وشو
٣  قابلیت دوخت )عدم سرخوردگی شدید پارچه روی هم(

4  عمود بودن تار و پود نسبت به هم )کج نبودن پارچه(
5  عدم ایجاد اثر محسوس پرس اتوکشی در قسمت های برجسته لباس

6  یکنواختی پارامترهای ساختار پارچه در یک هم بافت از قبیل وزن واحد سطح، تراکم و...
7  یکنواختی استانداردهای کیفیتی مورد نیاز در مراحل مصرف پوشاک در یک هم بافت

٨  عرض پارچه و طول طاقه مناسب
٩  بی عیبی پارچه )عدم زدگی(

10 یکنواختی عرض پارچه در هر طاقه و طاقه ها با یکدیگر در یک هم بافت

11  عدم لوله ای یا هلالی شکل شدن حاشیه های پارچه مخصوصاً پارچه های حلقوی

ب( خواص ثباتی نخ و پارچه
1  ثبات پرزدهی

٢  ثبات در برابر نخ کش شدن یا فیلامنت کشی
٣  ثبات در برابر سرخوردگی و یا وارفتگی بافت

4  ثبات سایشی پارچه
5  ثبات در برابر جر خوردگی و استحکام پارچه

6  برگشت پذیری بر اثر کشش
7  عدم دررفتگی حلقه بافت پارچه های حلقوی

ج( راحتی پوشش و مصرف
1  نفوذ هوا و رطوبت

٢  انتقال حرارت
٣  مقاومت در برابر چروک شدن

4  عدم ایجاد حساسیت 
5  عدم ایجاد الکتریسیته ساکن

6  عدم جنب سریع چرک و گرد و غبار
7  الاستیسیته یا کشسانی

٨  اتوپذیری آسان

٩ عدم ایجاد صدا بر اثر مالش قسمت های مختلف پوشاک

10 عدم ایجاد محیط مناسب جهت رشد باکتری، میکروب و قارچ

د( زیبایی شناسی
1  زیر دست سطح پارچه شامل نرمی یا زبری یا لیزی و ثبات آنها در مراحل تولید و مصرف
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٢  ایستایی یا آویزش پارچه شامل لختی یا سفتی یا فنریت پارچه و ثبات آنها در مراحل تولید و مصرف
٣  ظاهر طبیعی یا مصنوعی الیاف و نخ به کار رفته در پارچه

4  شفافیت و خلوص رنگ و یا طرح پارچه

قطعات ماشین استنتر )تثبیت ابعادی و خشک کردن با عرض باز(
ماشین استنتر برای خشک کردن و تثبیت ابعادی پارچه کاربرد دارد. این ماشین طول زیادی 
مشعل های  برقی،  المنت های  از طریق  گرما  تولید  می باشد.  متعددی  بخش های  دارای  و  دارد. 
گازی یا گازوئیلی و تولید گرما در محل دیگر و انتقال آن به کمک بخار آب و یا روغن داغ و به 

کمک لوله ها انتقال انجام می شود.
با توجه به نوع و جنس پارچه و بافت آن ـ درجه حرارت و زمان مناسب را تنظیم می کنند و دو 
طرف عرض پارچه از طریق سوزن های کنار هم و یا گیره هایی به نام کلیپس مهار می گردد. با 
عبور پارچه از خشک کن و کشیدن دو طرف پارچه ابعاد جدیدی به پارچه اعمال می گردد. وزن 
در متر مربع پارچه نیز تغییر می کند. در ذیل قطعات این دستگاه و جداولی برای کنترل کار 

استنتر آمده است.
نام قطعات و بخش های ماشین استنتر و شرح وظایف قطعات و بخش

تصویر قطعهنام و وظیفه قطعه

کلید ها و سوئیچ های برقی
کلید های  شامل  برقی  سوئیچ  و  کلید ها  پنل 
نمایشگرهای  ـ  اخطار  لامپ های  ـ  الکتریکی 
ولت  پتانسیل  اختلاف  مانند  الکتریکی  جریان 
و شدت جریان الکتریکی آمپر و تایمر ها جهت 
نمایش زمان عملیات و درجه حرارت می باشد. 
افراد  از روشن کردن  قفل هایی برای جلوگیری 

غیر مسئول نیز تعبیه شده است

سیستم های کنترلی
دانستن اطلاعات به هنگام و دقیق از طریق این 
پنل ها به اطلاع کاربر می رسد. کاربر با در اختیار 
برای  این اطلاعات تصمیمات دقیق تری  داشتن 

کار ماشین می گیرد.



14٩ 14٨

تصویر قطعهنام و وظیفه قطعه

رول ورود پارچه
در  آمده  در  رول  به صورت  که  پارچه  متر  صدها 
سرعت  با  و  می گیرد  قرار  ماشین  این  ابتدای 

مشخصی باز می شود.
قرار  بازکننده رول  بر روی مکانیزم  این رول که 
می گیرند و با توجه به نیاز ماشین، پارچه به ماشین 

تغذیه می گردد. 

لبه باز کن مدور
لبه های پارچه در هنگام ورود به دستگاه بایستی 

کاملًا صاف باشد.

از دو صفحه  باز کن  این لبه  لبه باز کن تخت، 
تخت و شیاردار که فاصله آنها قابل تنظیم است 
تشکیل شده است. ضمن عبور پارچه در جهت 
فلش قرمز رنگ لبه های پارچه به سمت راست 

هدایت می شوند.

سه  چرخش  اثر  در  انگشتی،  باز کن سه  لبه 
انگشت،  سه  این  بین  از  پارچه  عبور  و  مارپیچ 
لبه پارچه به سمت راست )به سمت موتور( باز 

می شود.

فک نگهدارنده استنتر )کلیپس و پین پلیت 
نگهدارنده پارچه(

پین پلت با دو پیچ به دو طرف جایگاهش متصل 
می شود. و پارچه هم توسط کلیپس بالایی یا فک 
بالایی گرفته می شود. پارچه های سبک نیازی به 

پین پلیت ندارند.
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تصویر قطعهنام و وظیفه قطعه

نگهدارنده  )کلیپس  استنتر  نگهدارنده  فک 
پارچه(

پارچه توسط کلیپس گرفته می شود. 

باز کننده پارچه )سیستم تغذیه پارچه یا ورودی 
پارچه به استنتر شامل لبه بازکن و...( 

ضامن Toggle این قطعه بر روی ماشین سوار 
می شود و وظیفه نگهداری پین پلیت ها را دارد.

)پین  نگهدارنده  فک  افقی،  کلیپس  زنجیر 
این  است.  افقی متصل شده   زنجیر  به  کلیپس( 
کلیپس ها پارچه را در بین دو فک خود می گیرند.
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تصویر قطعهنام و وظیفه قطعه

)پین  نگهدارنده  زنجیر کلیپس عمودی، فک 
کلیپس( به زنجیرعمودی متصل شده   است.

ناحیه کنترل ورودی پارچه، تنظیم دما و عرض 
ورودی و میزان باز شدن پارچه

 فرورفتن پارچه در سوزن استنتر، برس های 
بر روی سوزن های  را  پارچه  با فشار  سبز رنگ، 
به  پارچه  ورودی  نمایش  می برند.  فرو  استنتر 

استنتر

چشم الکترونیکی )پود صاف کن( 
از طریق شناسایی و شمارش سرعت عبور تعداد 
به دو موتور  پارچه و دستور  پود ها در دوطرف 
تغذیه استنتر، پارچه را صاف به دستگاه تغذیه 

می کند.

سیستم گرم کن این دستگاه توسط روغن داغ 
انجام می شود. روغن داغ می تواند دمای داخل 
کابین را تا 250 درجه بالا ببرد. این کار توسط 

بخار آب نیز انجام می شود.
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تصویر قطعهنام و وظیفه قطعه

استنتر پنج خانه، گرمای هر خانه توسط فن 
مربوطه تأمین و توزیع می شود. گرما در خانه های 
اول پارچه را خشک می کند و در خانه های آخری 

عملیات فیکسه صورت می گیرد.

سیستم اورفید
ورودی  یا  تغذیه  افزایش  به منظور  مکانیسم  این 
به ماشین در مقابل طول خروجی پارچه  پارچه 
از ماشین می باشد. یعنی سرعت خروج پارچه از 
ماشین  به  پارچه  ورود  سرعت  از  کمتر  ماشین، 

است.

گازوئیل،  یا  گازی  مشعل  گرمایش  سیستم 
حرارت ایجاد شده توسط فن در کانال مخصوص 

توزیع می شود.

سیستم گرمایش المنتی برقی، حرارت ایجاد 
شده توسط فن در کانال مخصوص توزیع می شود.

استنتر  بازکن  عرض  میله  یا  مارادون  مارپیچ 
این میله باید با اسپره گرافیکی حاوی سولفیت 
مولیبدون )مانند MOLY 1 / K341( روانکاری 
شود تا پرز و گرد و غبار روی میله ننشیند که 
میزان مصرف برق موتور عرض بازکن زیاد نشود و 

اصطکاک چرخش میله مارادون کم باشد.

جهت حرکت پارچه



15٣ 15٢

تصویر قطعهنام و وظیفه قطعه

موتور محرک و زنجیر انتقال حرکت در استنتر
این موتور وظیفه حرکت پارچه در کل مسیر را 

به عهده دارد.

پین سوزن استنتر با دو پیچ بر روی جایگاه 
مخصوص فک نگهدارنده متصل می شود. پارچه 

با فشار برس وارد این سوزن ها می شود.

مخزن جمع کردن پارچه، در خروجی بسیاری 
از ماشین ها یک غلتک خروجی با نوسان به سمت 
جلو و عقب ماشین پارچه را بر روی گاری های 

قابل حمل لامت می کند.

جدول ٢ـ قطعات و اجزاء و وظایف بخش های مختلف ماشین بافندگی تاری پودی

اسنو تار خالی
قرقره بسیار بزرگ با عرض مناسب پارچه تولیدی.

اسنو نخ های تار
غیر مستقیم  و  توسط روش های چله پیچی مستقیم 
به وجود می آید. به علت سنگین بودن از وسیله حمل 

و نقل مخصوصی استفاده می شود.
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لامل ها
ابزار های هستند که بر روی نخ های تار قرار می گیرد. 
در صورت پارگی نخ تار، لامل روی محل قرار گیری 

خود سقوط می کند. لامل ها انواع زیادی دارد.

محل قرار گیری لامل ها
در صورت سقوط لامل ها به طور مکانیکی و یا الکتریکی 

فرمان توقف ماشین بافندگی صادر می شود.

ورد ها
ورد  هر  می شود.  متصل  ورد  هر  به  تار ها  از  تعدادی 
می رود.  پایین  و  بالا  دهنه  تشکیل  سیستم  توسط 

نقشه ضربه کنترل ورد ها را به عهده دارد.

میل میلک های ورد
هر نخ تار از چشمه میل میلک عبور می کند. در صورت 
بالا رفتن ورد ها، تارهای متصل به میل میلک نیز بالا 

می رود.
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شانه دفتین
نمره شانه  از شانه عبور می کند.  تار  نخ  یا چند  یک 
از تعداد تیغه در یک متر و یا اینچ محاسبه می شود. 
برای پارچه های ظریف نمره شانه بالا انتخاب می شود.

رزرو پود
سبب  را  پود  نخ های  پارگی  بافندگی،  بالای  سرعت 
می شود. رزرو پود، مقدار لازم از نخ پود را به صورت 
کاملًا شل روی سیلندر کوچکی می پیچد تا برداشت 

آن راحت تر و سریع تر باشد.

سیستم تعویض پود
از  یا  و  دارند  رنگی  پود  چند  که  پارچه هایی  برای 
استفاده می کنند  متفاوت  و شکل  با جنس  پود هایی 
کاربرد دارد. نقشه کنترل رنگ پود، پود مناسب را در 

مسیر پودگذار قرار می دهد. 

تعویض پود با سیستم ماکویی
در این روش ماکو حاوی ماسوره با رنگ های مورد نظر 
می باشد. رنگ های بافت توسط نقشه تعیین می شود. 
و هر رنگ ماکوی مربوط به خود خواهد داشت. با بالا 
پود  نخ  نوع  تعویض  عمل  ماکو  رفتن جعبه  پایین  و 

انجام می شود.
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شانه ایرجت
کردن  منظم  وظیفه  بافندگی  ماشین  برای  شانه 
نخ های تار را دارد. از طرفی نخ های تار اگر در حین 
پودگذار  جسم  می شوند.  پاره  کنند  دفتین زنی گیر 
از  بعضی  روی  می کند.  حرکت  شانه  کنار  درست 
شانه ها تجهیزاتی وجود دارد که این کار را راحت تر 

می کند.

نازل ایرجت
پرتاب پود به سمت مخالف توسط یک نازل اصلی و 
است  شده  تعبیه  راه  میانه  در  که  کمکی  نازل  چند 

انجام می گیرد.

نمونه پروژکتایل
یک جسم صلب و محکم فلزی به وزن حدود بیست 
گرم است که با سرعت زیادی مسیر ماشین بافندگی 
را به طور عرضی می پیماید. در پایین ماشین سیستمی 
وجود دارد که پروژکتایل ها را جمع کرده و به طرف 

دیگر ماشین هدایت می کند.

خشاب پرتاب پروژکتایل
رنگ  چند  پود های  از  نیز  پروژکتایل  ماشین های  در 
می توان استفاده کرد. نقشه بافت از طریق رنگ بندی، 
رنگ پود را به ماشین اعلام می کند. چنگال گیرنده سر 
نخ ها می چرخد و نخ مورد نظر را در مسیر پروژکتایل 

قرار می دهد. 

نمونه یک ماکو و ماسوره
ماشین های بافندگی ماکویی نخ را از طریق ماکو به 
طرف دیگر ماشین می فرستند. جنس ماکو چوب های 
ماکو  بین  در  می باشد.  شده  فراوری  و  محکم  بسیار 
شکافی وجود دارد که ماسوره نخ در آن قرار می گیرد.
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نخ کشی ژاکارد برای تکرار
با راپورت بزرگ  با سیستم ژاکارد طرح های  بافت  در 
روی پارچه بافته می شود. برای اینکه این طرح در عرض 
پارچه چند بار تکرار شود. نخ های مخصوص ژاکارد به 
روش های خاصی به مل میلک  متصل می گردد. این کار 

به مهارت خاصی نیاز دارد.

لبه گیر و لبه برُ
پس از آنکه پود در محل خود قرار گرفت. لبه پارچه 
از طریق برس خاردار ویژه ای به سمت بیرون ماشین 
کشیده می شود. لبه پارچه به سرعت لوله می شود و 
اگر در همین مرحله باز نشود. باز کردن آن در مراحل 
بعد بسیار سخت خواهد بود. لبه ناصاف پارچه بریده 

می شود )در ماشین های غیر ماکویی(

کنترل مجتمع روغن و مایعات مصرفی در ماشین
زیادی  چرخان  اجزای  دارای  بافندگی  ماشین های 
اصطکاک  تولید  چرخش  اثر  در  قطعات  این  هستند. 
کیفیت  به  این حرارت  می کنند.  نتیجه حرارت  در  و 
و توان حرکتی قطعات آسیب می زند. در این ماشین 
از  در محلی  مایعات خنک کننده  و  روان کننده  روغن 
ماشین به صورت مجتمع وجود دارد و از طریق لوله های 

نازکی به سرتاسر ماشین فرستاده می شود.

راهنما و غلتک پیچش پارچه
پس از آنکه پارچه تولید شد. به طور کاملًا کشیده و 
صاف روی غلتکی به نام غلتک پیچش پارچه، پیچیده 
می شود. سرعت حرکت این غلتک بسیار مهم است و 

باید مطابق تولید و تراکم پودی تنظیم گردد.
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پنل کنترل رایانه ای
ماشین های بافندگی جدید از تکنولوژی رایانه استفاده 
می کنند. هماهنگی حرکت اجزا ـ تنظیمات مختلف ـ 
سرعت تولید از جمله عواملی است که به کمک رایانه 

کنترل می گردد.

سیستم کنترل ورد بادامکی منفی
با حرکت بادامک قسمت دماغه، ورد را به طرف بالا 
باشد،  بالا  ورد  متوالی  پود  دو  باشد  قرار  اگر  می برد. 

دماغه ها به هم متصل می شود.
وزن  نیروی  تأثیر  تحت  پایین  به  ورد  بازگشت  اگر 

انجام شود آن را بادامکی منفی می گویند.

سیستم کنترل ورد بادامکی مثبت
در سیستم بادامکی همه نخ های تار را باید به دو یا سه 
تا حداکثر 12 گروه نخ )هر گروه به یک ورد متصل 

می شود(.

سیستم کنترل ورد دابی مثبت
از  این نوع سیستم دابی به جای کارت پانچ شده  در 
حافظه الکتریکی استفاده می شود. این روش آسان تر 

و دقیق تر می باشد.

سیستم کنترل ورد دابی روش کارت خوان
دابی توانایی کنترل حدود 32 گروه نخ را دارد بنابراین 
و  تقسیم می شود  به دسته های کوچک تر  تار  نخ های 

هرکدام در کنترل سیستم دابی قرار می گیرد.
انجام  شده  پانچ  نوار  یک  توسط  ضربه  تعداد  کنترل 

می گیرد.
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سیستک کنترل تار ژاکارد
کنترل  تحت  باید  تار  نخ  هزاران  ژاکارد  سیستم  در 
نام  به  ویژه ای  دستگاه  توسط  عمل  این  گیرد.  قرار 

کنترل کننده ژاکارد نخ های تار می باشد.

مسیر عبور پروژکتایل
با پرتاپ پروژکتایل که سرعت بسیار زیادی دارد. قطعه 
با کمی  باید در مسیر خاصی حرکت کند زیرا  فلزی 
انحراف باعث صدمه به ماشین و یا پاره شده نخ های 

تار می گردد.

کنترل باز شدن تار و پیچش پارچه
در ماشین های قدیمی این وظیفه به عهده مجموعه 
چرخ دنده بود ولی با اختراع موتور های پله ای و سروو 
موتور، چرخ دنده ها حذف و به جای آن این موتور ها 
به کار گرفته شدند. کنترل زمانی تقدم و تأخر حرکت 

به عهده رایانه می باشد.

سیستم روغن کاری ماشین های بافندگی و ماشین های 
ریسندگی

شامل رطوبت گیر از روغن ـ انتقال روغن ـ صافی ها ـ 
انشعاب روغن به اجزای مختلف

برش دهنده لبه پارچه
این سیستم منحصر به ماشین های غیرماکویی است.
حرکت  به  طریق  از  را  آن  اضافه  پودگذاری،  از  پس 

درآوردن تیغه قیچی برش می دهد.

کنترل غلتک پیچش پارچه

کنترل غلتک باز شدن تار
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گره زن چله
با اتمام چله قبلی لازم است تا چله جدیدی جایگزین 
با  را در دستگاه خاصی روی هم و  تار  شود. نخ های 
فاصله کمی قرار می دهند. دستگاه یک به یک نخ های 

تار قدیم و جدید را به هم گره می زند.

چراغ های راهنما و کلید های کنترل ماشین
در هنگام کار با ماشین، از عملکرد کلید ها و چراغ ها 
آگاه شوید. به کمک کلیدها و چراغ ها ماشین بافندگی 

کنترل می شود.

دستگاه نخ کشی اتوماتیک
این دستگاه تحت نظارت کاربر و به کمک نقشه بافت 
تهیه شده توسط طراح انجام می شود. برای نقشه هایی 
که نخ کشی پیچیده است، نخ کشی با دست اشتباهات 

زیادی به وجود می آید. 

ابزار نخ کشی
 این ابزار برای عبور نخ ها از لابه لای قطعات ماشین 
این  بدون  دارد.  کاربرد  شانه  و  میل میلک ها  مانند 

وسایل امکان نخ کشی وجود ندارد.
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شکل 1ـ مسیر دستگاه های حلاجی الیاف مخلوط پنبه و مصنوعی              شکل ٢ـ الیاف مصنوعی
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         شکل ٣ـ مراحل حلاجی پنبه خالص           شکل 4ـ مراحل پایانی ریسندگی و تولید نخ
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شکل 5 ـ مراحل تبدیل نخ به پارچه و روش های مختلف آن
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شکل 6 ـ نمای عملکرد ماشین اسکرین تخت اتوماتیک

شکل 7ـ نمای عملکرد ماشین چاپ اسکرین روتاری

شکل ٨  ـ نمای عملکرد ماشین چاپ غلتکی افقی
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شکل ٩ـ نمای ماشین چاپ دیجیتال

شکل 10ـ نمای کلی ماشین استنتر

شکل 11ـ نمای کلی ماشین آبرفت پارچه



165 164

از  و... پارچه را  پالتو و روکش مبل  خارزنی پارچه و نخ: برای تولید سطوح پرزدار مانند پتو 
روی خارها و یا سنباده هایی عبور می دهند. اطلاعات مربوط به خارها و نوع جنس الیاف و نخ در 

جداول آمده است.
                                                                    پیل های کوتاه و چرم گونه

Foundation 4 cotton piles, Linen, 
vulcanized and mineral rubber

Fillet width 38 mm

Wire Nr 24/28 round in hardened
Nickel-plated or stainless steel

back Ply

Total heigh of fillet 5 mm

Upright tooth 90°

Type Velvetting Zeus

Use Velvetting fillet, especially 
suitable for pile fabric

                                                                       پرزهای بلند پشم اکریلیک

Foundation Acrylic wool long pile

Measures All )against request(

Wire All numbers:round in hardened
Nickel-plated or stainless steel

back Ply

Total heigh of fillet 28/30 mm

Working angle 75°/90

Type Bruching sheet

Use Clearing of raising fillet
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جدول ٣

COTTON خارزنی الیاف پنبه

 

Fillet Width 22 mm

Wire NO 27/31

Wire Diameter 0 ، 430/0 ، 330 mm

PPSI 255

Rows 18

Total Height 10/0 mm

Foundation 3 ply and red rubber +1 ply on the back

ACRYLIC خارزنی اکریلیک

 

Fillet Width 22 mm

Wire NO 26/30

Wire Diameter 0 ، 480/0 ، 355 mm

PPSI 160
Rows 12

Total Height 10/0 mm

Foundation 3 ply and red rubber +1 ply on the back

NYLON-POLYESTER-
KNITTING

خارزنی نایلون پلی استر

 

Fillet Width 19 mm

Wire NO 24-)33(

Wire Diameter 0/280 mm

PPSI 360

Rows 18

Total Height 10/7 mm

Foundation 4 ply and felt +1 ply on the back



167 166

YARN RAISING  خارزنی نخ

 

Fillet Width 45 mm

Wire NO 22-)32(

Wire Diameter 0/305 mm

PPSI 180

Rows 36

Total Height 2/5 mm

Foundation 7 ply and felt

WOOL خارزنی پارچه پشمی

 

Fillet Width 22 mm

Wire NO 26-)34(

Wire Diameter 0/255 mm

PPSI 315

Rows 18

Total Height 10/0 mm

Foundation 3 ply and red rubber +1 ply 
on the back
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تجهیزات     

جدول4ـ اطلاعات فني ماشین چندلاکني

تاه
کو

ف 
لیا

ی ا
دگ

سن
ری
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جدول5 ـ اطلاعات فني ماشین چندلاکني 
تاه

کو
ف 

لیا
ی ا

دگ
سن

ری
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جدول 6  ـ پلان و اطلاعات فني ماشین نیم تاب 

پلان نصب ماشین نیم تاب
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جدول 7 ـ پلان و اطلاعات فني ماشین کاردینگ 

شکل6    ـ پلان ماشین کاردینگ و اطلاعات فني   
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جدول ٨ ـ مشخصات الیاف طبیعی

جدول ٩ـ مشخصات الیاف مصنوعی

مشخصات الیاف طبیعی

مشخصات الیاف مصنوعی
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جدول 10ـ نام و شماره استاندارد رنگ ها در کالر ایندکس

9 46 12 10 14 5 47 16 

3 45 43 50 42 41 13 48 

7 44 6 4 8 33 54 15 

38 40 36 35 34 37 39 2 

17 18 19 20 21 22 23 24 

25 26 27 28 29 30 31 32 

Black Brown Olive Green Dark Green Dark Teal Dark Blue Indigo Gray-80٪ 

Dark Red Orange Dark Yellow Green Teal Blue Blue-Gray Gray-50٪ 

Red Light Orange Lime Sea Green Aqua Light Blue Violet Gray-40٪ 

Pink Gold Yellow Bright Green Turquoise Sky Blue Plum Gray-25٪ 

Rose Tan Light Yellow Light Green Light Turquoise Pale Blue Lavender White 

Periwinkle Plum+ Ivory Lite Turquoise Dark Purple Coral Ocean Blue Ice Blue 

Dark Blue+ Pink+ Yellow+ Turquoise+ Violet+ Dark Red+ Teal+ Blue+ 
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کد اینترنتی رنگ ها
برای برنامه نویسی و تعریف رنگ برای دستگاه های چاپ دیجیتال از این کدها استفاده می شود. 
در صورتی که پارچه یا لباسی با این رنگ را جست وجو می کنید کد رنگ و نام پارچه را در مرورگر 

اینترنتی وارد کنید.
جدول 11ـ کد اینترنتی رنگ ها
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جدول 1٢ـ مخلوط رنگ های نساجی و حاصل آن

آبی + زرد + سفید = ارغوانیمشکی + قرمز + زرد = قهوه ای روشنقرمز + زرد = نارنجی

سبز + قرمز = بلوطی )شکلاتی(صورتی + زرد = کرمآبی + قرمز = بنفش

زرد + سیاه کم + سفید = سیرسیاه + زرد = قهوه ای مایل به سبزآبی + زرد = سبز

سیاه کم + زرد + آبی= یشمیقهوه ای + قرمز = گلبهیسبز + مشکی = سبز لجنی

زرد + آبی کم + قرمز کم = رنگ گونهنارنجی + زرد = خردلیآبی + سفید = آبی آسمانی

زرد + سفید + آبی = ارغوانیسیاه + نارنجی = قهوه ایقرمز + مشکی = زرشکی

آبی + زرد + سفید = سبز روشنسفید + آبی تیره = آبی روشن)قرمز + صورتی سیر = زرشکی(

آبی + زرد = سبز روشن خنثیقرمز + بنفش = بنفش مایل به صورتیزرد )کم( + آبی + سفید = فیروزه ای

سفید + قرمز + زرد + قهوه ای = رنگ زرد + سفید = لیمویینارنجی + قهوه ای = حنایی
معمولی صورت صورتی + زرد = کرمیسبز + آبی = فیروزه ای پررنگ

آسمانی + سیاه = طوسیآبی + کمی مشکی = سورمه ای

قهوه ای + زرد + سفید = اکرسیاه + سفید = انواع خاکستری

زرد + سفید + قهوه ای + اکر = طلاییقرمز + سفید = صورتی

جدول 1٣ـ فرمت ذخیره فایل های تصویری برای چاپ

عمق بیتوضعیت تراکماندازه فایلقالب بندی

BMP6/1 MB32 بیت

TIF4/6 MB32 بیتبدون کاهش داده ها

PDF3/9 MB32 بیتبدون کاهش داده ها

PNG2/7 MB48 بیتبدون کاهش داده ها

GIF850 KB8 بیتبدون کاهش داده ها

JPEG269 KB32 بیتبا کاهش داده ها
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شکل 1٣ـ نمودار های رنگرزی الیاف مختلف با مواد رنگزای مختلف
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جدول 14ـ ارتباط عوامل مهم در استنتر

تأثیر استنتر بر عرض، تراکم، وزن بر متر مربع پارچه

درصد تغییراتبعد از خروج از استنترقبل از ورود به استنترعنوان

2/6+ درصد156 سانتی متر152 سانتی مترعرض پارچه

2/8- درصد24 بر سانتی متر25 بر سانتی مترتراکم تار

درصد24 بر سانتی متر25 بر سانتی مترتراکم پود

1/2- درصد112 گرم بر متر مربع118 گرم بر متر مربعوزن

جدول 15ـ ارتباط پارامتر های به کار گیری استنتر و نوع پارچه

سرعت 
حرکت پارچه

فشار پد 
گرم بر افزایشدرجه حرارتتغذیه اضافهکننده

نوع پارچهمتر مربع

Speed
)rpm(

 Padder
pressue

Over Feed
)%(

Temperature
)*c(

Dia
)˝(GSM Fabric

 Type

150 ـ115+ ˝1402ـ110%45ـbar40 352ـ30
 Single
jersey

220ـ160+ ˝1702ـ120%45ـbar40 302/5 ـ25
 Single
jersey

200ـ160+ ˝1604ـbar50%130 302 ـ25
 lycra

 Single
jersey

250ـ200+ ˝1604ـbar50%140 282ـ24
 lycra

 Single
jersey

200piqueـ160+ ˝1603ـ130%45ـbar40 2 ـ301/5 ـ25

220pique lycraـ190+ ˝1604ـbar50%130 252ـ20

300ـ260+ ˝1704ـ140%45ـbar40 252ـ20
 Fleece /

Terry

Rib 1×2201ـ160+ ˝1602ـbar45%130 282ـ24

Rib 2×202ـ190+ ˝1602ـbar45%140 252ـ20

220Interlockـ190+ ˝1603ـbar50%130 252ـ20
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جدول 16ـ جدول درجه حرارت تثبیت حرارتی و زمان عملیات بعضی الیاف

Time (in seconds(Max . T °C . Min T.°CFibre

 ـ15  50210170Polyester )PE(

40210170Polyamide PA 6/6 ـ15

40180160Polyamide PA 6 ـ15

40180160Triacetate ـ15

)200160Acrylic )PACـ40180 ـ15

200170Elastomersـ40180 ـ15

Fabric Shrinkage جدول 17ـ جدول میزان آبرفت پارچه در ماشین

کاهش عرض درصد
Width )%(

کاهش طول درصد
Length )%(

نوع پارچه
Fabric Type

-5/50-5/50S/J

-6/00-6/00Lycra S/J

-7/00-7/00Single Locoste

-7/00-7/00Lycra Single Locoste

-7/00-7/001×1 Rib

-7/00-7/00Lycra 1×1 Rib

-8/00-8/002×2 Rib

-8/00-8/00Lycra 2×2 Rib

-7/00-7/00Interlock

-5/00-5/00Terry Fleece
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جدول 1٨ـ ارتباط درجه سختی راکل ـ رنگ سر راکل ـ شکل تیغه راکل ـ رنگ نمایش دهنده

شکل 14ـ اسامی و شکل و رنگ نوک راکل های معروف 

لبه راکل
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جدول 1٩ـ درجه سختی نوک راکل )اسکوئیجی(

درجه سختی بر مبنای شورتیغۀ لبۀ اسکوئیجی

60 ـ50خیلی نرم

70ـ60نرم

75ـ70نیمه نرم

80 ـ 75سخت

85 ـ 80سخت

97ـ 85خیلی سخت

شکل 15ـ ارتباط زاویه راکل با میزان ضخامت خطوط در سطح چاپی

زاویه راکل

زاویه تیغه راکل

فرم خمیر انتقالی

خطوط ضخیم
خطوط خیلی نازکخطوط نازکخطوط متوسط
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جدول ٢0ـ مشخصات فنی عمومی توری ها

وزن توری
g/m٢

ضخامت توری
μ

قطر نخ
μ

شماره توریرنگ توریبافت
cm

جنس

2649311:1W12031ـ W PWPA

2649311:1Y12031ـ Y PWPA

3455341:1W12031ـ W PWPA

3455341:1Y12031ـ Y PWPA

4463401:1W12031ـ W PWPA

4463401:1Y12031ـ Y PWPA

2641271:1Y12031ـ Y PWPA

3249311:1W12031ـ W PWPA

3249311:1Y12031ـ Y PWPA

4255341:1W12031ـ W PWPA

4255341:1Y12031ـ Y PWPA

4262341:1W12031ـ W PWPA

4262341:1Y12031ـ Y PWPA
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جدول ٢1ـ اندازه ابعاد شابلون ومختصات قاب

سطح مقطع 
قاب
cm

اندازۀ خارجی 
شابلون

cm

اندازۀ داخلی 
شابلون

cm

حداکثر 
اندازۀ چاپ

cm

اندازه هایی که می توان با شابلون های 
پیشنهادی چاپ کرد

8×4240×160232×152180×120140×100144×9012×90

7×3160×120154×114120×82100×7090×7290×60

6×3120×80114×7482×5470×50
70×33

72×45
72×30

60×45
60×30

5×380×6074×5454×38
50×35
42×28

35×33/3

45×36
42×28
36×30

45×30
32×28
30×30

5×2/560×4055×3538×26

35×25
33/3×23/3

28×21
25×23/5

36×22/5
30×23/3
28×21

30×17/5

30×22/5
30×20
28×16

20×22/5

4×2/540×3035×2526×18

25×17/5
23/5×16/6

25×14
23/5×12/5
20×16/6

22/5×17/5
23/5×15
22/5×14
17/5×15
18×11/5

22/5×15
20×15
18×15

20×11/3
15×20

2×330×2026×1618×12
17/5×12/5
16/6×11/7
14×12/5

17/5×11/5
15×11/7
14×11/7

15×10/8
15×10
15×9
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جدول ٢٢ـ میزان کشش توری در چاپ اسکرین

نوع جنس 
شمارۀ شناساییتوری

کشش پذیری 
توری
درصد

مقدار کشش 
توری برحسب

N/cm

تلرانس مقدار 
کشش

N-

توری نایلونی

18ـ10
51ـ21
77ـ54
95ـ81

200ـ100

3
3/5
4

4/5
 ـ 5    6

   S -   T  - HD
16    17    18
15    16    17
14    15    16
12    13    14
10    11    12

2 N
2 N
2 N
2 N
2 N

توری پلی استر 
تکی

18ـ10
36ـ21
81 ـ40
195ـ90

1
1

1/5
2/5ـ2

20    21    22
19    20    21
17    18    19
14    16    17

2 N
2 N
2 N
2 N

توری پلی استر 
چندتایی

140ـ175/9ـ 215/8ـ6
105 ـ 140/11ـ125/10ـ10
85 ـ110/14ـ100/12 ـ 12

N 212 ـ 319

100ـ197/14ـ 200/8ـ7
N 202 ـ 652/58 ـ 80/25 ـ16

120ـ130/14ـ240/12ـ6
N 172 ـ 802/515 ـ100/20ـ16

توری فلزی
73ـ 48
90ـ77

185ـ 95

0/75
0/75

1

21
19
17

2 N
2 N
2 N
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جدول ٢٣ـ مشخصات فنی توری فلزی

نوع توری 
فلزی

روش 
بافت 
توری

شمارش تار توری 
ضخامت در

نخ توری
میکرون

فاصلۀ 
دو نخ از 
یکدیگر
میکرون

سطح 
باز 

درصد

ضخامت 
توری 

میکرون

وزن 
توری 

برحسب
g/m٢

عرض توری 
برحسب

cmاینچاینچcm

 ـ 48  T/MET1:15012777123381348739/41100/104

 ـ 54  T/MET1:15514071110371198139/41100/104

 ـ 58  T/MET1:1601527188281129239/41100/104

 ـ 61  T/MET1:1641637185301189739/41100/104

 ـ 68  T/MET1:1701786280311027939/41100/104

 ـ 73  T/MET1:1751906271281008839/41100/104

 ـ 77  T/MET1:178198557332966839/41100/104

 ـ77  T/MET1:1802036263251059539/41100/104

 ـ 90  T/MET1:190229466534726339/41100/104

 ـ 90  T/MET1:190229575424828839/41100/104

 ـ 95  T/MET1:195241456032666339/41100/104

 ـ 100  T/MET1:1100254455126687039/41100/104

 ـ 110  T/MET1:1110279405131566439/41100/104

 ـ 120  T/MET1:1120305364833636339/41100/104

 ـ 120  T/MET1:1120305404327686639/41100/104

 ـ 130  T/MET1:1130330403723606939/41100/104

 ـ 140  T/MET1:1140355363625566239/41100/104

 ـ 140  T/MET1:1140355383423637739/41100/104
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جدول ٢4ـ ارتباط نمره و ضخامت و ریپیت توری فلزی )روتاری اسکرین(

Open area /%Thickness (um(Lenght (mm(Repeat (mm(Mesh

21 to 23135 to 1401250 to 2080640,819,914,101840

25 to 27110 to 1301250 to 2080640,819,914,101860

23 to 25110 to 1051250 to 2080640,819,914,101880

20 to 22105 to 1101250 to 2080640,819,914,1018105

19 to 21105 to 1101250 to 2080640,819,914,1018125

17 to 20100 to 1101250 to 2080640,819,914,1018135

15 to 18100 to 11101250 to 2080640,819,914,1018155

21 to 23140 to 1502650 to 350064040

25 to 27130 to 1402650 to 350064060

23 to 25110 to 1202650 to 350064080

20 to 22110 to 1202650 to 3500640105

19 to 21110 to 1202650 to 3500640125

17 to 20105 to 1252650 to 3500640135

15 to 18100 to 1102650 to 3500640155
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درجه بندي ثبات نور و شست وشو  

  درجه بندی ثبات شست وشویی         Description of normal fastness grades               درجه ثبات

 Staining of adjacent
white sample

Fastness Shade change of
tested sample

Fastness grade

بالاترین ثبات

کمترین ثبات

No stanining

Very slight stanining

Moderate staining

Significant staining

Deep staining

Excellent

Good

 Fair

Poor

Very poor

No change

 Slight loss in depth

Appreciable loss

Significant loss

Great loss in depth

Grade 5

Grade 4

Grade 3

Grade 2

Grade 1

  درجه بندی ثبات نوری         Description of the light fastness grades               درجه ثبات

Light
fastness

Degree of
fading

 Fastness
grade

بالاترین ثبات

کمترین ثبات

Outstanding

Excellent

Very good

Good

Moderate

Fair

Poor

Very poor

None

Very,very slight

Slight

Moderate

Appreciable

Significant

Extensive

Very extensive

Grade 8

Grade 7

Grade 6

Grade 5

Grade 4

Grade 3

Grade 2

Grade 1

جدول ٢5ـ ثبات نوری و شست وشویی
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جدول٢6 ـ جرم مخصوص و حجم مخصوص الیاف مختلف

نوع لیف
)g/cm(جرم مخصوص )٣g/cmحجم مخصوص )٣

رطوبت نسبي 65%خشکرطوبت نسبي 65%خشک

1/551/520/640/66پنبه

1/521/490/660/67ویسکوز ریون

1/311/320/760/76تري استات

1/31/310/770/76پشم

1/341/340/750/75ابریشم

1/31/30/770/77کازئین

1/141/140/880/88نایلون 66 و6

1/391/390/720/72پلي استر

1/191/190/840/84اکریلیک 

ـ1/09ـ0/91پلي پروپیلن

ـ1/09ـ0/92پلي اتیلن ـ چگالي پایین

ـ1/05ـ0/95پلي اتیلن ـ چگالي بالا

 )PVC( ـ0/71ـ1/4پلي وینیل کلراید

ـ0/45ـ2/2پلي تترا فلوئور اتیلن )تفلون(

2/52/50/40/4شیشه

جدول٢7 ـ رطوبت بازیافته براي اضافه وزن مجاز الیاف

درصد رطوبت بازیافته براي اضافه وزن مجازنوع لیف

پنبه
کنف
کتان
جوت

ویسکوز ریون
استات سلولز ثانوي

ابریشم 
پشم

نایلون 66 و نایلون 6
پلي استر 

8/5
12
12

13/75
13
9
11

19ـ14
6/25 یا 5/75
   3 یا 1/5
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جدول ٢٨ ـ تعیین رطوبت بازیافته پشم

محدوده تغییرات مقادیر درصد میانگین رطوبت بازیافتي %روش 
رطوبت بازیافته سه آزمایش

خشک کردن با پنتا اکسید فسفر
1100C خشک کردن با آون

1500C خشک کردن با جریان هواي داغ
خشک کردن سریع در آزمایشگاه

خشک کردن با تقطیر تولوئن

7/13
7/16
7/27
7/33
7/77

0/22
0/19
0/15
0/16
0/17

الیاف  شدن  تر  گرماي  مقدار  جدول٢٩ـ 
نساجي از رطوبت بازیافته 0 %

گرماي تر شدن )J/g(نوع لیف

پنبه
ویسکوز ریون

استات
پشم

ابریشم
نایلون

پلي استر
اکریلیک

پنبه مرسریزه
کتان

46
106
34
113
69
31
5
7
73
55

در  نساجي  الیاف  بازیافته  رطوبت  جدول٣0ـ 
٢00C شرایط 65% رطوبت نسبي و

رطوبت بازیافته )%(نوع الیاف

پنبه 
پنبه مرسریزه

کنف
کتان

جوت 
ویسکوز ریون 
استات ثانوي
تري استات

ابریشم
پشم 

نایلون )6 و 66(
پلي استر 
اکریلیک

PVC )پلي وینیل کلراید(
PVA )پلي وینیل الکل(

شیشه و پلي اتیلن

8
12
8
7
12
14
6/5
4/5
10
16
4/5
0/4
2
0
5
0

جدول٣1 ـ درجه بندي ظرافت الیاف پنبه

)μg/in( درجه ظرافتنمره برحسب میکروگرم بر اینچ

خیلي ظریف3<

ظریف3/9ـ3

متوسط4/9ـ4

ضخیم 5/9 ـ 5

خیلي ضخیم<6
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جدول٣4ـ رطوبت بازیافته براي اضافه وزن مجاز الیاف

درصد رطوبت بازیافتهنوع لیف
 براي اضافه وزن مجاز

پنبه
کنف
کتان
جوت

ویسکوز ریون
استات سلولز ثانوي 

ابریشم 
پشم

نایلون 66 و نایلون 6
پلي استر 

8/5
12
12

13/75
13
9
11

19ـ14
6/25 یا 5/75

3 یا 1/5

جدول٣٣ ـ درجه بندي ظرافت الیاف پنبه

نمره بر حسب میکروگرم
)μg/in( درجه ظرافت بر اینچ

خیلي ظریف3<

ظریف3/9ـ3

متوسط4/9ـ4

ضخیم 5/9 ـ 5

خیلي ضخیم<6

جدول ٣٢ ـ مقدار تورم الیاف نساجي در آب

تورم قطرينوع لیف
)%(

تورم سطحي
)%(

تورم طولي
)%(

تورم حجمي
)%(

ــ21 ، 42 ، 2340 ، 20 ، 7پنبه 

ـ0/2، 470/1ـکتان

ــ2140 ، 20جوت 

ـ240/1 و 1746پنبه مرسریزه 

، 52 ، 35 ، 25ویسکوز  ریون  67  ،  66  ،  113  ،  114
50 ، 563/7 ، 4/8 ، 119 ، 123 ، 126 ، 74

109 ، 117 ، 115

ــ22ـفورتیزان

ـ0/3 ، 80/1 ، 146 ، 11 ، 9استات

41 ، 37 ، 36ـ26 و 1725 ، 14/8پشم 

32 ، 1/330 ، 18/7191/6 ، 16/3 ، 16/5ابریشم

11 ، 6/98/1 ، 3/72/7 ، 2/61/6 ، 1/9نایلون 
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انواع نخ های فانتزی 
استحکام،  قبیل  از  خود  مکانیکی  خواص  اساس  بر  نخ ها  ابتدا  نساجی،  محصولات  طراحی  در 
قابلیت ارتجاعی و الاستیسیته و غیره انتخاب مي شوند. انتخاب ها همچنین ممکن است بر اساس 
به اصطلاح خواص فیزیولوژیکی مانند نفوذپذیری بخار و میزان انتقال رطوبت انجام شود. خواص 
مکانیکی و فیزیولوژیکی نخ ها به طور عمده با توجه به نوع لیف، طول لیف و سیستم ریسندگی 

کنترل و تعیین مي شوند.
با این حال، نخ ها نیز ممکن است بر اساس ظاهر خود انتخاب شوند. انواع خاصی از نخ ها، به صورت 

تک لا و یا چند لا، مي تواند سبب ایجاد جلوه های نوری خاص در پارچه گردد.

نخ های مخلوط )Mixture( و یا رنگی )Ingrain( از طریق 
مخلوط نمودن الیاف با رنگ های مختلف در طول فرایند 
ریسندگی حاصل می شود. این نوع نخ در بافت سبب ایجاد 
اثر heather  )ایجاد رگه های رنگی متناوب بر روی پارچه( 
می شود. مثالی از پارچه تولیدی حاصل از کاربرد این نخ: 

.)Marengo( مارنگو

نخ های ملانژ )Melange( یا ویگورکس )Vigoureux( از 
طریق ریسیدن فتیله شانه شده و یا تاپس که به صورت 
نوارهای رنگی کنار هم قرار گرفته شده اند حاصل می شود. 

ظاهر نخ تولیدی تا حدودی مانند نخ مخلوط است.

طریق  از   )Mottle or Marl( مارل  یا  رنگی  راه راه  نخ 
به دست  متفاوت  رنگ های  با  نخ  نیمچه  دو  ریسندگی 
می آید. ظاهر نخ تولیدی مانند نخ مولینه با تضاد کمتر 

می باشد.

نخ های مولینه یا جاسپ )Jaspé or Mouliné( از طریق 
دولاتابی دو یا چند نخ با رنگ های متفاوت و یا نخ های 
متفاوت  رنگ پذیری های  با  مختلف  الیاف  از  شده  تهیه 
می باشد  راه راه  ظاهر  دارای  نخ ها  این  می آید.  به دست 
آبرنگی  نقاشی  آبرنگی  پارچه  تولیدی:  پارچه  نمونه  و 

)fresco( می باشد.

اثر رنگ

شکل 16
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اثر ساختار

می باشد  چند لا  یا  و  یک لا  نخ های   )Slub( اسلاب  نخ 
منظم  به صورت  توجه  قابل  طول  با  نقاطی ضخیم  که 
یا نامنظم در طول نخ قابل مشاهده است. اثر اسلاب در 
ظاهر  می شود.  ایجاد  چندلاکنی  یا  و  ریسندگی  بخش 
پارچه تهیه شده از این نوع نخ مشابه کتان و یا ابریشم 
طبیعی است که در صنعت مبلمان مورد پسند می باشد.

که  هستند  چندلایی  نخ های   Knop یا   Bourette نخ 
شامل دسته ای از الیاف کوتاه و گاهاً رنگی در فواصل منظم 
یا نامنظم می باشند. knop ها )نخ نپ دار( ممکن است در 
یا چندلاکنی شکل  فرایند کاردینگ، ریسندگی و  طول 
بگیرند. پارچه های تهیه شده از این نوع نخ دارای ساختار 
 Donegal tweed مثال:  عنوان  به  می باشند  سطحی 

پشمی راه راه. پارچه 

نخ بوکله و یا حلقه ای شامل ترکیبی از فرایند چندلاکنی 
خاص است و نتیجه آن تولید نخ های دارای موج و لوپی 
شکل است. پارچه تولید شده از این نخ دارای زیردستی 
با دانه های کم و زیاد در سطح پارچه بوده و سطح بافت 

.frotté ،frisé ،تکسچره می باشد. مثال: بوکله

نخ شنیل نخ هایی با حلقه های برش داده شده می باشد 
این نخ ها  که سبب نرمی  و حجیم نمودن آن می شود. 
از طریق برش پارچه های خاص به نوار، تولید می شوند. 
از نخ های نامبرده برای تهیه پارچه های رومبلی و لباس 

استفاده می شود. بافتنی 

چین خورده  سطح  با  پارچه هایی  تولید  برای  کرپ  نخ 
استفاده  سنگ ریزه  دارای  سطح  با  مشابه  زیردستی  و 
استفاده  بالا  بسیار  تاب  از  نخ ها  این  تهیه  در  می شود. 
 crêpe de chin تهیه شده:  پارچه های  نمونه  می شود. 
)پارچه ای که پودش از نخ کرپ بوده و چروک ضعیفی 
دارد.(، georgette )ژرژت(،  crepon )نوعی پارچه کرپ 
دارد(،  معمولی  کرپ  از  خشن تر  و  ضخیم تر  بافتی  که 

پودی(. راه راه  با  کرپ  پارچه  )نوعی   marocain
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اثر جلا )براقیت(

بر اثر ترکیب الیاف مات و روشن، طرح های سایه و روشن بر روی 
سطح قابل مشاهده می باشد. اثر درخشش و زرق و برق بر روی 
غیرمعمول  )امروزه  فلزی  الیاف  به کارگیری  طریق  از  نیز  سطح 
می باشد( و یا فیلم های پلاستیکی متالیزه مانند @Lurex و یا 
فیلم های روشن، و یا الیاف مصنوعی با سطح مقطع خاص، قابل 
 brocade تولیدی:  پارچه های  نمونه  می باشد.  مشاهده  و  تولید 

)زربافت(، lamé )پارچه تهیه شده از لیف مصنوعی متالیک(.

تقسیم بندی نخ )وزن و حجم(

نازک سبک               لایت               متوسط              
خیلی سبک

 حجیم                  خیلی حجیم

جدول ٣5ـ اطلاعات انواع نخ از نظر ظاهر

شکل 17
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جدول ٣6ـ نمونه اطلاعات مربوط به مواد شیمیایی 
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جدول ٣7ـ بعضی از خواص کربنات سدیم 

جدول ٣٨ـ خواص شیمیایی سود سوزآور )هید روکسید سدیم(
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جدول ٣٩

مفهوم نشانهنشانه

خشک کردن چرخشی مجاز نیست

خشک شویی با استفاده از هر نوع حلّالی مجاز است.

خشک شویی با استفاده از حلّال های نفتی مجاز است.

خشک شویی با هر نوع حلّال به غیر از »تری کلرو اتیلن« مجاز است.

خشک شویی مجاز نیست.

پس از گرفتن آب اضافی )چلاندن( لباس، با آویزان کردن خشک شود.

بدون گرفتن آب اضافی لباس و در حال چکه کردن آب، آویزان و خشک شود.

لباس روی یک سطح صاف به صورت افقی پهن گردد تا خشک شود.

خشک کردن در سایه و به دور از نور مستقیم خورشید انجام شود.

چلاندن لباس مجاز نیست.

در حالت آویخته )به چوب لباسی( خشک شود

در حالت آویخته )به چوب لباسی( و در سایه خشک شود

اتوکشی در هر دمایی با بخار و بدون بخار مجاز است.

اتوکشی با بخار و بدون بخار در دمای کم )حداکثر 11 درجۀ سانتی گراد(

اتوکشی با بخار و بدون بخار در دمای متوسط )حداکثر 11 درجۀ سانتی گراد(

اتوکشی با بخار و بدون بخار در دمای زیاد )حداکثر 2 درجۀ سانتی گراد(

اتوکشی با بخار مجاز نیست.

اتوکشی مجاز نیست.
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مفهوم نشانهنشانه

شست وشو با ماشین لباس شویی با آب سرد )حداکثر دمای آب 
3 درجۀ سانتی گراد(

شست وشو با ماشین لباس شویی با آب گرم )حداکثر دمای آب 
4 درجۀ سانتی گراد(

شست وشو با ماشین لباس شویی با آب داغ )حداکثر دمای آب 
5 درجۀ سانتی گراد(

شست وشو با ماشین لباس شویی با آب داغ )حداکثر دمای آب 
6 درجۀ سانتی گراد(

شست وشو با ماشین لباس شویی با آب داغ )حداکثر دمای آب 
7 درجۀ سانتی گراد(

شست وشو با ماشین لباس شویی با آب داغ )حداکثر دمای آب 
95 درجۀ سانتی گراد(

فقط شست وشوی دستی مجاز است.

شست وشو با آب مجاز نیست معمولاً باید خشک شویی شود.

استفاده از هر نوع سفیدکننده، از جمله سفیدکنندۀ کُلُردار مجاز 
است.

فقط استفاده از سفیدکننده های غیر کُلُردار مجاز است.

استفاده از هیچ نوع سفیدکننده ای مجاز نیست.

خشک کردن چرخشی با دمای کم

خشک کردن چرخشی با دمای متوسط

خشک کردن چرخشی با دمای زیاد

خشک کردن چرخشی سرد


