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سخنی با هنرجویان عزیز

هنرجوی گرامی همان طور که در پایة دهم با اهداف کتاب همراه هنرجو به عنوان 
جزئی از بسته آموزشی آشنا شدید و از آن استفاده کردید، در پایة یازدهم نیز این 
کتاب با همان اهداف توسط برنامه ریزان درسی برای شما پیش بینی و تألیف شده 
است. ضمن اینکه کتاب همراه هنرجو برای کل رشته شما تدوین شده و دارای کاربرد 

واقعی در دنیای کار می باشد؛ به موارد زیر نیز توجه لازم را داشته باشید:
فرایند  در  می تواند  نیز  گذشته  سال  هنرجوی  همراه  کتاب  کتاب،  این  بر  علاوه   

آموزش و ارزشیابی )امتحانات( در پایه های دهم و یازدهم مورد استفاده قرار گیرد.
از  می توانید  بلکه  نمی گیرد،  صورت  ارزشیابی  هنرجو  همراه  کتاب  محتوای  از   
اطلاعات مندرج کتاب در حل مسائل و انجام فعالیت های تعیین شده استفاده نمایید.
 کتاب همراه هنرجو با هدف کاهش حافظه محوری، کاهش وابستگی به کتاب درسی 
در کارهای عملی، تسهیل سنجش و ارزشیابی اهداف اصلی، کمک به تحقق یادگیری 
مادام العمر، بهبود زمان یاددهی ـ یادگیری، کاربرد در دنیای واقعی کار تدوین شده است.

کارگاه  یازدهم  ،  پایۀ  کارگاهی  دروس  ریاضی،  دروس:  برای  کتاب  این  محتوای   
نوآوری و کارآفرینی، مدیریت تولید و کاربرد فناوری های نوین تدوین شده است.

 بخش های این کتاب شامل: علوم پایه، نقشه کشی و زبان فنی، مواد اولیه، استاندارد 
ابعاد، فناوری و فرآیندها،ایمنی و بهداشت، ارگونومی و شایستگی های فنی و غیرفنی 

است.
شایستگی   براساس  دروس  ارزشیابی  که  می شود  سبب  همراه  کتاب  از     استفاده 

انجام پذیرد.
در پایان تأکید می شود در حفظ و نگهداری این کتاب کوشا باشید به دلیل آنکه در 

سال آینده نیز قابل استفاده می باشد.

دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش
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فصل 1
علوم پایه
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تابع
   اگر دو کمیت )الف( و )ب( با یکدیگر مرتبط باشند و با مشخص شدن مقدار کمیت )الف(، یک مقدار معین

برای کمیت )ب( به دست آید، در این صورت کمیت )ب( را تابعی از کمیت )الف( می‌نامند.

مقادیری که کمیت )الف( می‎تواند داشته باشد را دامنه این تابع می‎نامند و قانونی را که، مقادیر 
کمیت )ب( را برحسب مقادیر کمیت )الف( به دست می‎دهد، قانون یا ضابطه این تابع می‎نامند.

شکل کلی تابع درجه اول و درجه دوم

a برحسب مقدارقانون يا ضابطه تابعدامنهشكل كلي تابع  با دامنه

a < 0

تابع ثابت
a = 0

a > 0

 تابع خطي درجه اول یا زیرمجموعه ای از 
f(x) = ax + b

a > 0

a < 0
 تابع درجه دوم یا زیرمجموعه ای از 

f(x) = ax2 + bx + c
a  ≠0

 رياضي
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نمایش مجموعه به صورت بازه

نمایش مجموعهنمایش روی محورنمایش بازه

[a,b]a b{x∈ |a ≤ x ≤ b}

(a,b]a b{x∈ |a < x ≤ b}

[a,b)a b{x∈ |a ≤ x < b}

(a,b)a b{x∈ |a < x < b}

(a,+∞)a +{x∈ |a < x}

(-∞,b]b-{x∈ |x ≤ b}

حل معادله از طریق رسم

معادلهتابعجوابمثال

a
b-

x= a
b- جواب 

محل برخورد با محور 
x ها در صورت وجود

رسم تابع خطی درجه اول
f(x) = ax + b

معادله درجه 1 
ax + b=0

a > 0

m n

x=n و x=m جواب

محل برخورد با محور 
x ها در صورت وجود

رسم تابع درجه دوم
f(x) = ax2+bx + c

a  ≠0

معادله درجه 2
ax2 + bx + c = 0

a ≠0

a > 0

جواب ندارد زیرا نمودار با محور xها 
برخورد نمی‌کند.

محل برخورد با محور 
x ها در صورت وجود

رسم تابع درجه 2
f(x) = ax2 + bx +c

a ≠0

معادله درجه 2
ax2 + bx + c = 0

a ≠0
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 نامساوی های به صورت ax2 + bx + c ≤ 0 یا ax2 + bx + c ≥ 0 که در آن c ،b ،a اعداد داده 
به یک  را  نامعادله  x که  از  نامعادله درجه دوم می نامند. مقدارهایی  را   )a ≠0( حقیقی هستند

نامساوی درست تبدیل می کنند، جواب های نامعادله می نامند. 

حل نامعادله از طریق رسم تابع

جواب نامعادله 
f(x) ≤ 0

جواب نامعادله 
f(x) < 0

جواب نامعادله 
f(x) > 0

 f(x) به‌طور مثال نمودار تابع
به‌شکل زیر

قسمت‌هایی از نمودار که 
محور xها را قطع کرده و 

پایین آن است.

[a,b]

قسمت‌هایی از نمودار که 
پایین محور xها است.

(a,b)

قسمت‌هایی از نمودار که 
بالای محور xها است.

( ,a) (b, )-∞ +∞

a b

مثلثات

 L
r

 اگر نقطه ای از یک دایره به شعاع r کمانی به طول L را در جهت مثبت طی کند، مقدار 
L را مقدار 

r
- را اندازه زاویه چرخش آن نقطه، بر حسب رادیان می نامند. برای زاویه های منفی، 

آن زاویه برحسب رادیان می نامند.

LR )رادیان(
r

=       

L

R

r
  

 دایره ای که شعاع آن 1 واحد است، دایره واحد نامیده می شود. در دایره واحد، طول کمان 
طی شده، همان اندازه زاویه چرخش برحسب واحد رادیان است. در تساوی های زیر 

L D
r

π
=

180
 , LD

r
= ×

π
180

L همان اندازه زاویه برحسب رادیان است. اگر اندازه یک زاویه برحسب رادیان را با R و اندازه 
r

آن زاویه برحسب درجه را با D نشان دهیم، این تساوی ها به صورت زیر درمی آیند.	

D R=
π

180  , R D
180
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 و ضریب تبدیل درجه به رادیان 
π

180 این تساوی ها نشان می دهند، ضریب تبدیل رادیان به درجه 
π است.

180

{{ q sin  q

cos q

1

نسبت های مثلثاتی زاویه های دلخواه
فرض کنید θ یک زاویه تند برحسب رادیان باشد، در اين صورت داريم:

sin(π  -  θ) = sinθ cos(π  -  θ) = -cosθ  tan(π  -  θ) = -tanθ 

sin(π  +  θ) = -sinθ cos(π  +  θ) = -cosθ tan(π  +  θ) = tanθ

sin(-  θ) = -sinθ  cos(-  θ) = cosθ  tan(-  θ) = -tanθ

sin(2π  +  θ) = sinθ cos(2π  +  θ) = cosθ tan(2π  +  θ) = tanθ

sin(2π  -  θ) = -sinθ cos(2π  -  θ) = cosθ tan(2π  -  θ) = -tanθ

نسبت های مثلثاتی زاویه های خاص

60°45°30°

1
2

2
2

3
2

cos θ

3
2

2
2

1
2

sin θ

313
3

tan  θ

 ⇒
θ  زاویه
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⇓
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 روابط بين نسبت هاي مثلثاتي:
زاویه θ را در نظر بگیرید، در اين صورت داريم:

sin2θ + cos2θ = 1
و همچنين اگر θ زاویه ای باشد که cosθ ≠ 0 بنا به تعریف داريم:

sintan
cos

q
q =

q
 شیب خط و تانژانت زاویه ها:

برای هر خط دلخواه به معادله y = ax + b با شیب a که با محور طول ها زاویه θ می سازد، داریم:
tanθ = a

 لگاریتم و خواص آن:
 b  =  ac :به گونه ای باشند که c و b یک عدد حقیقی مثبت مخالف 1 باشد و اعداد حقیقی a اگر

آنگاه c را لگاریتم b در مبنای a می نامند و با logab نشان می دهند. به عبارت دیگر داریم:
logab = c

 فقط اعداد مثبت لگاریتم دارند، یعنی عبارت logab فقط برای b>0 تعریف می‎شود.
log(bc) = logb + logc  براي b, c >0 داريم:                                                           

 log(a+b) ≠ loga + logb در حالت كلي: براي هر a, b >0 داريم:                                 
blog براي b, c >0 داريم:                                                           log b log c

c
= -

  log(a-b) ≠ loga - logb در حالت كلي: براي هر a, b >0 داريم:  
logbx = xlogb براي b >0 و هر عدد حقیقی x داريم:      

 براي a, b >0 و a  ≠1 داريم:               
a

log blog b
log a

=

 آمار توصیفی:
 نمودار پراكنش دو کمیت، مجموعه‌اي از نقاط در صفحه مختصات است كه طول و عرض هر 

نقطه، داده‌هاي مربوط به اندازه‌گيري های متناظر دو كميت است.
 x و y دو كميت مرتبط هستند. اگر مقادير اين دو كميت براي برخي از xها در كي بازه، مشخص 
باشد، پيش‌بيني مقادير y به ازاي xهاي مشخص در اين بازه به كمك خط برازش را دروني‌ابي و  

پيش‌بيني مقادير y به ازاي xهاي مشخص در خارج از اين بازه را بروني‌ابي مي‌نامند.
 پس از مرتب کردن مقادير داده ها، عددی را که تعداد داده های قبل از آن با تعداد داده های بعد 

از آن برابر است را میانه می نامند.
 نمودار جعبه اي:

Q 1 Q 3M بیشترین داده

چارک اول چارک سوم

کمترین داده

میانه



فصل 2

نقشه کشی و زبان فنی
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نقشه كشی   
نقشه های مربوط به طراحی پارچه

شکل 1   : انواع طرح سرژه با ریپیت طرح های مختلف

شکل 2    : طرح های سرژه

طرح ریب پودی راپورت 8 در 2

طرح ریب تاری  راپورت 2 در 6

طرح پاناما 2
راپورت 4 در 4

طرح تافته
راپورت 2 در 2

سرژه با راپورت 5

سرژه با راپورت 3سرژه با راپورت 4
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سرژه شکسته بر پایه سرژه 2 و 2

 2 
ــ
2 

سرژۀ 

ــــ3 و 1
سرژۀ     1و3

ــــ 3 و 1
 1 و 3

و   2  
  ـ
2  

سرژه ترکیبی پودی 

شکل 3 : طرح های سرژه های خاص

شکل 4 : سرژه تركیبی پودی
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شکل 5 : طرح ساتین 5 با پرش 2

پارچه ساتین 5                                                                طرح ساتین 5

کلیه طرح های ممکن از ساتین ٨

شکل 6 : طرح هایی كه از راپورت 8 در 8 برای ساتین به دست می آید.
                    )ساتین  ،   ساتین خوب   ، سرژه ، طرح بی ارزش(
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شکل 7 : طرح تافته )ساده(

شکل 8 : طرح تافته با رنگ بندی یك درمیان )خطوط عمودی(
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شکل 9 : طرح تافته با رنگ بندی یك درمیان )خطوط افقی(

شکل 10 : طرح تافته با رنگ بندی یك درمیان )چهارخانه ریز(



13 12

شکل 11 : طرح تافته با رنگ بندی تار و پود 1 رنگ الف و 2 رنگ ب

طرح 13 طرح تافته با رنگ بندی پود تك رنگ )راه راه طولی(

شکل 12   :   طرح تافته با رنگ بندی دو در میان )پا مرغی(



15 14

شکل 13 : طرح تافته با رنگ بندي پود تك رنگ )راه راه طولي(

شکل 14 : طرح تافته بارنگ بندی  چند در میان تار و پود )طرح چهارخانه(
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Warp Rib )شکل 15 : طرح ریب تاری )٢،٢

شکل 16 : طرح مختلط ریب و پاناما
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Wett Rib )6,2( شکل 17 : طرح ریب پودی

Wett Rib )2,1( )1,4( شکل 18 : طرح ریب پودی
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Warp Rib )3,1( )4,2( شکل 19    : طرح ریب تاری

Warp Rib )2,3( شکل 20 : طرح ریب تاری
تراکم تاری بیشتر از تراکم پودی است.
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شکل 21 : طرح سرژه 3 و 4 به همراه نقشه ضربه

نقشه تکرار 
پودی

نقشه ضربه

سرژه 3 و 4 
صعودی

شکل 22 : طرح سرژه 2 و 2 
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T 3 ـــــ 1 و
 2 و 2

 Z شکل 23 : طرح سرژه مركب

شکل 24 : طرح سرژه شكسته پایه 2 و 3
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شکل 25 : طرح سرژه 2 و 2 با رنگ بندی یك درمیان تار و پود

شکل 26 : طرح سرژه 2 و 1 با رنگ بندی یك درمیان تار و پود
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شکل 27 : طرح پایه سرژه 2 و 2 با نخك شی و نقشه تكرار پودی جناقی

ترکیب تاری سرژه 1 و 4 با سرژه 4 و 1

شکل 28 : طرح سرژه تركیبی تاری )سوژه ١ و ٤ صعودی با سرژه ٤ و ١ صعودی(
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شکل 29 : طرح های مختلف از بهك ارگیری نخك شی و نقشه تكرار پودی )16 حالت(
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ترکیب پودی سرژه 1 و 3 با سرژه 3 و 1

شکل 30 : طرح سرژه تركیبی پودی )سرژه ١ و٣ صعودی با سرژه ٣ و ١ صعودی(

T ــــــــــــــ 1 و ٢ و ٣ و ٤ و ٥
 ٥ و ٤ و ٣ و ٢ و ١

 Z  شکل 31 : سرژه سیال بر پایه
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شکل 32 : طرح ایجاد لوزی با سرژه )الماس یا دیاموند( به كمك ریپیت طرح لوزی 

شکل 33 : طرح ایجاد لوزی به كمك ریپیت طرح سرژه
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ایجاد انحنا با نخ کشی

نخ کشی انحنادار

نقشه ضربه

شکل 34 : طرح ایجاد انحنا در سرژه به كمك نخك شی

شکل 35 :  طرح ایجاد سرژه انحنادار



27 26

شکل 36 : طرح ایجاد سرژه انحنادار به كمك تغییر در نخك شی سرژه

شکل 37 :  طرح ایجاد انحنا در سرژه با تغییر در نخك شی و نقشه تكرار پودی
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شکل 39 : چهار برابر شدن ریپیت طرح

4 برابر شدن راپورت از طریق نخ کشی و نقشه تکرار پود

شکل 38 :  طرح ترکیب تافته و سرژه 
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شکل 41 : طرح ساتین سیال روی پارچه )پود قرمز ـ تار آبی(

شکل 40 : طرح ساتین 8 با عدد پرش 3
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شکل 42 : طرح ساتین سیال پشت پارچه )پود قرمز ـ تار آبی(

شکل 43 : طرح و نخك شی و نقشه ضربه ساتین 5 با پرش 3 )روی پارچه(
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زبان فنی  

منحنی رنگرزی مواد رنگ زای مستقیم روی پنبه

شکل 44 : طرح و نخك شی و نقشه ضربه ساتین 5 با پرش 2 )پشت پارچه(

منحنی رنگرزی 

C040 C/min02

C070

C0100 X 60 min

Time

Bath drop

Soap & rinse
Fabric Salt

Dyes & auxiliaries

Te
m

pe
ra

tu
re
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جدول 1 ـ اختصاص رنگ مناسب به الیاف

جدول 2ـ اسامی نمونه های رنگ نساجی و جدول ثبات آنها 

Fibre Dye Type  Unf ixed Dye %

Wool and Nylon Acid dyes / reactive dyes for wool 20 ـ 7

  Pre  ـ metallised dyes 7 ـ 2

Cotton and viscose Azoic dyes 10 ـ 5 

Reactive dyes 50 ـ 20

Direct dyes 20  ـ  5

Pigment 1

Vat dyes 20  ـ  5

Sulphur Dyes 40  ـ  30

Polyester Disperse 20  ـ  8

Acrylic Modif ied basic 3  ـ  2
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A

پلی استر ای سی ای )الیاف پلی استر(
A.C. E. polyester 	
Ability توانایی	
Abrasion سایش	
Abrasive ساینده	
Absorbency جذب، قدرت جذب	
Absorbent جاذب	
Absorption جذب	
Accord آکورد )الیاف اولفین(	

انباره نخ روی ماشین بافندگی بی ماکو 
Accumulator
Accuracy دقت 	
Acetate استات 	
Acid dye رنگ زای اسیدی 	
Acrilan اکریلان )الیاف اکریلیک(	
Activate فعال کردن 	
Additive افزودنی 	
Adjust تنظیم کردن 	
Adjustable قابل تنظیم 	
Advantage مزیت	
Aesthetic زیبایی شناسی، از نظر زیبایی 	
Agent عامل، سازه، نماینده، کارگزار	
Airـ jet spinning ریسندگی جت 	
Along side در طول	
Alpaca پشم شتر لاما 	
Alpha آلفا )الیاف اولفین(	
Amorphous آمورف، بی نظم، غیر کریستالی	
Angle زاویه 	
Angora پشم/ کرک بز یا خرگوش آنقوره 	

Angora rabbit خرگوش آنقوره 	
Animal حیوان، جانور 	
Anso آنزو )الیاف نایلون(	
Antimicrobial f inishes تکمیل‌های ضدمیکروبی	

تکمیل‌های ضدالکتریسیته ساکن
Antistatic f inishes 	  
Antron آنترون )الیاف نایلون(	
Apparel پوشاک، لباس 	
Appearance ظاهر، ظهور، نمود 	
Application کاربرد 	
Approve تأیید کردن، موافقت کردن 	
Aramid آرامید، الیافی از خانواده پلی‌آمید 	
Arm بازو 	
Art هنر 	
Artif icial مصنوعی 	
Artif icial silk ابریشم مصنوعی	
Assess برآورد کردن، ارزیابی کردن	
الیاف بازیافته پروتئینی )سویا، ذرت، شیر، بادام زمینی(
Azlon 	

B

Back ward به سمت عقب، پس رو 	
Bale عدل، عدل‌بندی	
Ballon بالن 	
Band نوار 	
Bar میله 	
Bare عیب نوارهای عرضی در پارچه	
Basic dye رنگ زای بازی )کاتیونیک(	
Beam چله نخ تار 	
Beam dyeing رنگرزی چله 	
Bearded needle سوزن ریش‌دار، سوزن فنری 	

واژه نامه تخصصی صنایع نساجی



33 32

Beater زننده 	
Beaver سگ آبی 	
Beck dyeing رنگرزی به صورت طنابی یا وینچ	
Bedspread روتختی 	
Belt تسمه 	
Bend خم کردن 	
Binder چسباننده، متصل کننده 	

عیب چشم بلبلی )عیب نیم بافت ناخواسته(
Bird eye 	
Blank خالی 	
Blanket پتو 	
Bleaching سفیدگری 	
Bleaching range ماشین سفیدگری 	
Bleeding پس دادن رنگ در شستشو 	
Blend مخلوط، مخلوط کردن 	

لکه )جوهر و رنگ(، خشک کردن )با کاغذ 
Blot خشک کن یا دستمال( 	
Blotting paper کاغذ خشک کن 	
Blow room حلاجی	
Blowing دمیدن 	
Bobbin بوبین، بسته نخ 	
Blouse 	 بلوز، پیراهن
Bond وصل کردن، متصل کردن، پیوند دادن 	
Bottom پایین، زیر 	
Bowed عیب نوار یا خطوط قوسی	
Break شکستن، پاره شدن 	
Breed تولید کردن ـ بارآوردن	
Brightener درخشان کننده، براق کننده 	
Brush برس	
Bulk حجیم، حجیم کردن 	
Bullet proof ضدگلوله 	
Bulletproof vests جلیقه‌های ضدگلوله 	
Butt پایه 	

C

Calendar کالندر، غلتک فشارنده 	
Cam بادامک 	
Camel شتر 	
Camel’s hair موی شتر 	

Can بانکه، بانکه فتیله 	
Capillary مویینگی	
Caprolan کاپرولام )الیاف نایلون(	

بدن مرده حیوان، جسد حیوان، حیوان ذبح شده
Carcasses 	
Card ماشین کارد	

ژاکت، ژاکت بدون یقه جلو دکمه‌دار و آستین‌دار
Cardigan 	 
Carding کارد کردن	
Carpet فرش 	
Carpeting فرش کردن 	
Carry حمل کردن 	
Cashmere کرک بز کشمیر 	

آزاد کردن، بافتن آخرین رج در بافتنی
Cast off = knock over 	
Cationic dye رنگ زای کاتیونیک )بازی(	
Cotton پنبه 	
Caustic soda سود سوزآور 	
Celanese سلانس )الیاف استات(	
Cellulose سلولز 	
Centrifugal force نیروی گریز از مرکز 	
Chamber اطاقک	
Chambray پارچه راه راه 	
Change تغییر دادن، تبدیل کردن 	
Characteristic خاصیت، ویژگی	
Chemical شیمیایی	
Chemical f inishes تکمیل‌های شیمیایی	
Chemicals مواد شیمیایی	
Chinchilla پشم چین چیلا 	
Chintz چیت، پارچه چیت 	
Chromspun کروم اسپان )الیاف استات(	
Chute feed شوت فید، تغذیه ریزشی 	
Circular knitting بافندگی گردباف 	
Clamp گیره 	
Classif ication دسته‌بندی 	
Classify دسته‌بندی کردن	
Cleaning تمیز کردن	
Clear روشن، شفاف	
Closed lap حلقه بسته )حلقوی تاری(	
Cloth پارچه 	
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Cloth beam غلتک پارچه 	
Coagulate منعقد کردن 	
Coagulating bath حمام انعقاد 	
Coagulation انعقاد	
Cockled عیب چروکیده شدن پارچه 	
Cocoon پیله ابریشم 	
Coiling پیچش	
Coir الیاف پوست نارگیل	
Collar یقه	
Color رنگ 	
Constant ثابت 	
Color fast رنگ ثابت 	
Color fastness ثبات رنگ، ثبات رنگی	
Colorant رنگزا	
Column ستون، ردیف 	
Comb شانه 	
Comb dent دندانه شانه 	
Combine مخلوط کردن، ترکیب کردن 	
Combing شانه زدن، شانه زنی 	
Comfort راحتی 	
Commercially تجاری، بازرگانی 	
Commitment تعهد	
Compare مقایسه کردن 	
Compound needle سوزن مرکب 	
Condenser متراکم کننده، شیپوری ماشین کارد 	
Condesa کاندزا )الیاف اولفین(	
Cone مخروط، بسته نخ مخروطی 	
Constant ثابت 	
Construct ساختن 	
Construction ساختمان، سازه 	
Continuous پیوسته، مداوم، ممتد	
Continuously پیوسته، مستمر، مداوم 	
Convert تبدیل کردن 	
Conveyor حمل کردن، رساندن 	
Conveyor belt تسمه نقاله	
Cooling خنک کردن، سرد کردن	
Coolmax کولماکس )الیاف پلی‌استر(	
Cord طناب، قیطان 	
Cordura کوردیورا )الیاف نایلون(	
Corner گوشه، زاویه 	

Corterra f ibers الیاف کورترا )الیاف پلی‌استر(	
Cotton count نمره پنبه‌ای 	
Cotton seed پنبه دانه 	
Count نمره، نمره نخ 	
Course رج 	
Course density تراکم رج 	
Covering ability قابلیت پوشش	

قفسه‌گذاری، قرار دادن بوبین‌ها در داخل قفسه
Creeling 	 
Creel قفسه	
Creelspan کلیرسپان )اسپاندکس(	
Creslan کرسلان )الیاف اکریلیک(	
Crimp تجعد، فروموج	
Crimping تجعد، فروموج دادن 	
Critical بحرانی، بسیار مهم، حیاتی، وخیم 	
Crochet نوعی پارچه حلقوی تاری 	
Crocking رنگ پس دادن، توده‌ای شدن رنگ 	
Cross dyeing رنگرزی متقاطع، رنگرزی انتخابی 	
Cross section سطح مقطع عرضی	
Crumb خرد شدن، تکه تکه شدن، خرده، تکه 	
Crystalline کریستالی، بلوری	
Cuff سرآستین 	
Curing پخت	
Customer مشتری 	
Cut بریدن، برش 	
Cut guage  	 گیج )تعداد سوزن در اینچ(
Cut loop پرز حلقه شده	
Cut pile پرز بریده 	
Cylinder سیلندر، استوانه 	

	
D

Dacron داکرون )الیاف پلی‌استر(	
Decal عکس برگردان 	
Decision تصمیم 	
دسی تکس )جرم 10/000متر لیف بر حسب گرم(

Decitex 	 
Decorative تزئینی 	
Decrease کم کردن، کاهش دادن 	
Defect ضایعه، عیب، خرابی 	
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Delivery تحویل	
Delivery roller غلتک تولید 	
Denier دنیر )جرم 9/000 لیف بر حسب گرم(	
Density دانسیته، چگالی 	
Descend پایین رفتن، نزول کردن 	
Design طراحی	
Design cam بادامک طراحی، بادامک طرح 	
Design paper کاغذ طراحی 	
Designer طراح	
Detect آشکار کردن 	
Detector آشکارساز 	
Detergent ماده شوینده، شوینده 	
Device دستگاه، ابزار 	
Dial صفحه ماشین دو سیلندر 	
Diameter قطر 	
Dimensional stability ثبات ابعادی 	
Direct dye رنگ زای مستقیم 	
Direct system سیستم مستقیم 	
Direct warping چله پیچی مستقیم 	
Direction جهت 	
Disadvantage عیب، ایراد 	
Disperse dye رنگ زای دیسپرس 	
Dissolve حل کردن 	
Dorlastan دورلاستان )اسپاندکس(	

ماشین دوبله سیلندر با سوزن های دو سر زبانه‌دار
Double cylinder 	

پارچه دو سیلندر حلقوی پودی
Double knit fabric 	
Draft کشش	
Draft zone ناحیه کشش	
Drape آویزش	
Draperies پرده 	
Drapery پارچه‌فروشی، بزازی 	
Draw frame ماشین کشش )چندلاکنی(	
Drawing کشش	
Dress لباس 	
Drop stitch عیب حلقه‌های قطره‌ای 	
Drop wire لامل 	
Drum درام، استوانه، غلتک 	
Dry cleaning خشک شویی	

Dry spinning خشک ریسی	
Drying خشک کردن 	
Duct کانال 	
Dura ـ glass دورا ـ گلاس )الیاف شیشه(	
Durability دوام، عمر 	
Durable f inishes تکمیل های با دوام 	
Duraspun دوراسپان )الیاف اکریلیک(	
Dye رنگ، رنگ‌زا، رنگینه 	
Dyeing رنگرزی 	

	
E

Eclipse اکلیپسه )الیاف نایلون(	
Edge لبه، تیغه	
Effective مؤثر، نتیجه بخش 	
Elastic recovery بازگشت‌پذیری الاستیک	
Elasticity الاستیسیته، کشسانی 	
Element جزء، عنصر 	
Elements اجزا، عناصر 	
Elongation افزایش طول، ازدیاد طول 	
Emulsion امولسیون 	
Emulsion spinning ریسندگی امولسیون 	
End تار، سر نخ تار، آخر، انتها 	
End use مصرف نهایی	
Enka انکا )ویسکوز ریون(	
Environment محیط، اطراف 	
Equipment تجهیزات، وسایل 	
Essential ضروری	
Essera اسرا )الیاف اولفین(	
Estron استرون )الیاف استات(	
Evaluate ارزیابی کردن 	
Evaporate تبخیر، بخار شدن 	
Evenness یکنواختی 	
Evolution اوولوشن )الیاف اولفین(	
Expert متخصص، ماهر، کارشناس 	
Expertise مهارت، تخصص	
Exposure در معرض قرار دادن، نشان دهی 	
Extensibility قابل افزایش طولی 	

تراوش کردن، بیرون دادن، اکسترود کردن
Extrude 	 
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Extrusion اکستروژن، خارج کردن، بیرون دادن 	
چشم میل میلک، سوراخ میل میلک

Eye of heddle 	 
	

F

Fabric پارچه 	
Factor عامل، فاکتور، ضریب 	
Fading رنگ پریده، رنگ پریدگی 	
Fake fur خز مصنوعی 	
False twist تاب مجازی 	
Fancy فانتزی	
Fashion مد، باب روز 	
Fast سریع 	
Feed تغذیه کردن، تغذیه 	
Feed roller غلتک تغذیه 	
Fiber لیف	
Fiber clump توده الیاف 	
Fiber dying رنگرزی الیاف	
Fiber fill الیاف پرکننده 	
Fiberglass فایبرگلاس )الیاف شیشه(	
Fibrous لیفی 	
Filament فیلامنت، لیف یکسره 	
Filament yarn نخ فیلامنتی 	
Fill پر کردن 	
Filter صافی، فیلتر	
Fine ظریف، نازک 	
Fineness ظرافت 	
Finishing تکمیل کردن 	
Fire f ighter آتش‌نشان 	
 First اول، نخست، یکم 	
Flame شعله 	
خاصیت ضدشعله، ضدحریق، مقاومت در برابر آتش 

Flame resistance 	
Flame retardant ضدآتش	
Flammability قابلیت احتراق، آتشگیری 	
Flange فلانژ، دیسک‌های دو طرف چله نخ تار 	
Flannel پارچه با سطح نمدی )فاستونی(	
Flat فلت ماشین کارد )کلاهک(	
Flat knitting بافندگی حلقوی تخت باف 	
Flax کتان 	

پشمی که در هر چین    از    گوسفند چیده می شود،   پارچه  پشمی
Fleece
Flexible انعطاف پذیر	
Float شناور، معلق، نخ تار یا پود شناور 	
Fluorocarbon فلوئوروکربن 	
Flyer فلایر، پروانه ماشین نیم تاب 	
Foam dyeing رنگرزی به روش فوم 	
Force نیرو 	
Fortrel فورترل )الیاف پلی‌استر(	
Forward به سمت جلو، پیشرو 	
Fox روباه 	
Fray نخ نما شده، در رفتن نخ، نخکش شدن 	
Friction اصطکاک 	
Front جلو، جلویی	
Front drafting roller غلتک کشش جلویی 	
Frosting کدر شدن، مات شدن 	
Full cardigan نوعی بافت ریب حلقوی پودی	
Fur خز، کرک، مو 	
Furnishings مبلمان، اثاثیه 	

G

Garment لباس، پوشاک 	
Garment dyeing رنگرزی لباس، رنگرزی پوشاک 	
Gauge تراکم سوزن بر روی ماشین بافندگی حلقوی	
Gear crimping تجعد دنده‌ای 	
Gel spinning ریسندگی ژل، ژل ریسی 	
General عمومی 	
Generic name نام شیمیایی 	
Grid bar میله اجاقی 	
Glasslon گلاسلون )الیاف شیشه(	
Glazed fabric پارچه براق 	
Glospan گلوسپان )اسپاندکس(	
Goat بز	

غلتک کشش در ماشین های تولید الیاف
Godet wheel 	
Goods کالا، جنس	
GORE ـ TEX گورتکس	
Grade درجه، رده 	
Graphite گرافیت 	
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Gravity جاذبه، گرانش )نیرو(	
Greige پارچه خام 	
Grip گرفتن 	
Gripper گیره 	
Ground زمین 	

پارچه‌های مورد استفاده در راه‌سازی
Ground liner 	 
Guide راهنمایی کردن، راهنما 	
Guide bar میله راهنما، شانه )ماشین حلقوی تاری(	
Guideline دستورالعمل 	
Gum صمغ	

	

H

Hair مو 	
Hand دست، زیردست، کیفیت لمس با دست 	
Hank نخ با طول 840 یارد 	
Hard سخت 	
Harness ورد 	
Harsh زبر، خشن 	
Headliner پوشش داخلی سقف داخلی اتومبیل 	
Heat گرما، حرارت 	
Heat set تثبیت حرارتی 	
 Heat transfer printing چاپ انتقال حرارتی 	
Heavy سنگین	
Heddle میل میلک 	
Hemp کنف 	
Herculon هرکولون )الیاف اولفین(	
Hole سوراخ، روزنه 	
Holes عیب سوراخ‌شدگی )افتادگی( در پارچه	
Hollofil هالوفیل )الیاف پلی‌استر(	
Honey ـ Comb لانه زنبوری 	
Hook قلاب	
Hopper تغذیه کننده 	
Horizontal افقی 	
Hosiery جوراب، کشباف	
Hot داغ	
Hydrophilic آب‌دوست  	
Hydrophobic آب‌گریز	

I

Identify تعیین کردن 	
Illustrate ترسیم کردن، نمایش دادن 	
Immediately فوراً، فوری 	
Improve توسعه دادن، ترقی دادن، بهبود دادن 	
Impurities ناخالصی‌ها، ضایعات	
Increase افزایش دادن، افزودن، زیاد کردن	
Indirect system سیستم غیرمستقیم 	
Industrial صنعتی 	
Inject تزریق کردن، افشاندن 	
Injection تزریق	
Input ورودی )عام( 	
Inlet ورودی )دهانه(	
Insect حشره 	
Insert وارد کردن، قرار دادن، فرو کردن 	
Inspect بازرسی کردن، وارسی کردن 	
Inspection بازرسی، کنترل 	
Inspector بازرس	
Install نصب کردن، برپا کردن 	
Integrate جمع کردن، ترکیب کردن، تلفیق کردن 	
Intensity شدت 	
Interlacing در هم رفتن، بافت رفتن 	
Interlock اینترلاک	
Interlocking درهم قفل شدن، درهم چفت شدن 	
Intersection تقاطع، محل برخورد 	
Irregular بی قاعده، نامرتب، بی نظم 	
Irregular satin ساتین بی قاعده 	
Isolating ایزوله کردن، جداسازی 	

	

J

جک )رابط فرمان سوزن در بافندگی حلقوی پودی(
Jack 	
Jacquard ژاکارد 	
Jean جین، پارچه‌ یا لباس جین 	
Jersey fabric پارچه یکروسیلندر	
Jet dyeing رنگرزی جت 	
Jet printing چاپ جت 	
Jig dyeing رنگرزی به روش ژیگر )عرض باز(	
Jute جوت، چتایی	
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K

Kanecaron کانکارون )الیاف مداکریلیک(	
Kapok 	ceiba pentandra الیاف گیاهی به نام
Ketten ماشین کتن 	
Kevlar کولار )الیاف آرامید(	
Knife edge لبه، تیغه 	
بافت ـ بشکاف، فرایند بافتن و شکافتن پاچه حلقوی 

پودی
Knit de knit 	
Knitting بافندگی حلقوی 	

آزاد کردن حلقه، افتادن حلقه از بالای سوزن
Knock over 	 

	

L

Lamb بره 	
Lap بالش الیاف 	
Latch زبانه	
Latch needle سوزن زبانه‌دار 	
Laundering شست وشو، رخت شویی 	
Leaf برگ 	
Length طول 	
Lengthwise در جهت طول، طولی	
Lenzing viscose لنزینگ ویسکوز )ویسکوز ریون(	
 Licker in تیکرین 	
Light نور، روشنی/ سبک، کم وزن/ ملایم، آرام 	
Light weight سبک، سبک وزن 	
Linear خطی 	

دانسیته خطی، چگالی خطی، چگالی طولی
Linear density 	
Liner آستر، تودوزی، آستردوزی 	
Lingerie لباس زیر زنانه، لباس خواب زنانه 	
Lining آستر 	

ماشین بافندگی حلقوی با سوزن دو سر زبانه‌‎دار
Links and links machine 	
Linter لینتر، الیاف کوتاه پنبه 	
Liquid مایع 	
Lama پشم شتر لاما )امریکای جنوبی(	

Long staple fibers الیاف بلند 	
Loom ماشین بافندگی 	
Loop حلقه 	
Loop pile پرز حلقه‌ای 	
Loop transfer انتقال حلقه 	
Loose شل، ضعیف	
Lounge wear لباس‌های راحتی 	
Lower پایین تر، پایین آمدن یا آوردن 	
Lubricant روان کننده 	
Lubricating روان کاری، روغن کاری 	
Luster برق، جلا، درخشندگی 	
Lustrous براق، درخشان 	
luxury لوکس، تجملی 	
Lycra لایکرا )اسپاندکس(	

	
M

Machine ماشین 	
Machinery ماشین‌آلات 	
Main cylinder سیلندر اصلی ماشین کارد 	
Maintenance نگهداری 	
Man – made مصنوعی، بشرساخت	
Manipulate دست کاری کردن، به کار بردن 	
Manufacture تولید کردن، ساختن 	
Manufacture تولید کردن 	
Manufacturer تولید کننده 	
Mass جرم	
Material ماده، جنس	
Maximum حداکثر، دست بالا 	
Measure اندازه گرفتن، اندازه‌گیری 	
Mechanical مکانیکی 	
Medical پزشکی 	
Melt ذوب کردن 	
Melt spinning ذوب ریسی 	
Melting tank مخزن ذوب 	
Merino مرینوس 	
Merino sheep گوسفند مرینوس 	
Metallic فلزی 	
 Method روش 	
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Metric count نمره متریک 	
Micro Touch میکروتاچ )الیاف نایلون(	
Microloft میکرولافت )الیاف پلی‌استر(	
Microsafe میکروسیف )الیاف استات(	
Microtherm میکروترم )الیاف پلی‌استر(	
Migration مهاجرت 	

نوعی پارچه حلقوی تاری برای لباس زنانه 
Milanese 	
Military نظامی 	
Military apparel لباس نظامی 	
Mineral معدنی 	
Minimum حداقل، دست کم 	
Mink پشم مینک	
Miss حلقه نبافت، نبافت )حلقوی پودی(	
Moderate متوسط، میانه 	
Modified اصلاح شده 	
Modify اصلاح کردن 	
Mohair موهر، پشم/   بز 	
Moisture رطوبت، نم 	
Mold قالب گیری 	
Molecular مولکولی 	
Molecule chain زنجیر مولکولی	
Movement حرکت 	

	

N

Nap خاب، کرک 	
Napkin دستمال، دستمال سفره، کهنه بچه 	
Napped پرزدار	
Napped fabrics پارچه‌های خاب‌دار 	
Narrow باریک	
Natural طبیعی 	
Nature طبیعت	
Needle سوزن 	
Needle line عیب خط سوزن 	
Needle track شیار بادامک 	
Nomex نومکس )الیاف آرامید(	
Nozzle خروجی، نازل 	
Nylon نایلون 	

O

Oil روغن 	
Open  ـ end spining ریسندگی چرخانه ای 	
Open lap حلقه باز )حلقوی تاری(	
Opening باز کردن 	
Opening line خط بازکننده 	
Operating drapes پارچه‌های جراحی 	

درخشان کننده نوری، براق کننده
Optical brightener 	 
Oriented آرایش یافته 	
Original اصلی 	
Oscillate حرکت نوسانی، حرکت رفت و برگشتی 	
Outer wear لباس رو 	
Outlet خروجی )دهانه(	
Output خروجی 	
Overall سراسر، روی هم رفته، لباس یک سره رو 	
Overlap اورلپ	

	

P

Package بسته، بسته نخ 	
Package dyeing رنگرزی بوبین 	
Pad dyeing رنگرزی به روش پد )آغشته‌سازی(	
Padding آغشته کردن 	
Painting نقاشی، چاپ	
Pant شلوار 	
Panty hose جوراب شلواری 	
Parachute چتر نجات 	
Pass عبور کردن، رد شدن 	
Paste خمیر 	
Path مسیر، راه 	
Pattern طرح ـ نقشه 	

چرخ طرح )بافندگی حلقوی پودی(
Pattern wheel 	
PBI 	)PBI پی‌بی‌آی )الیاف
 Penetration نفوذ 	
Percent درصد 	
Perforate سوراخ کردن 	
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Perforated card کارت سوراخ شده 	
Performance اجرا، عملکرد	
Permanent دایمی 	
Permanent finishes تکمیل‌های دایمی 	
Physical فیزیکی 	
Pick پود 	
Piece dyeing رنگرزی پارچه 	
Pigment رنگیزه، ماده رنگی، رنگدانه 	
Pigtail دم خوکی 	
Pigtail guide راهنمای دم خوکی 	
Pile پرز، خاب	
Pill گلوله‌ای شدن الیاف، دانه‌ای شدن الیاف	
pillage گلوله‌ای شدن الیاف در سطح پارچه 	
Pillow بالش 	
Placement تعیین جا، جایابی، قراردهی	
Plaid چهارخانه، پارچه پیچازی 	
Plain ساده، تافته 	
Plain knit بافت یکروسیلندر حلقوی پودی 	
Plain weave بافت تافته 	
Plant گیاه 	
Plate صفحه 	
Ply چندلا 	
Point paper کاغذ نقطه چین 	
Polarguard پولارگارد )الیاف پلی‌استر(	
Polyethylene پلی اتیلن 	
Polypropylene  پلی پروپیلن 	
Polyurethane پلی‌یورتان 	
Polyvinyl پلی وینیل 	
Polyamide پلی آمید 	
Polymer پلیمر 	
Polymer chips چیپس پلیمر	
Position موقعیت 	
Pound واحد پوند )برابر 453/6 گرم(	
Preparation آماده‌سازی 	
Prepare آماده کردن 	
Presser تیغه پرسر، تیغه فشارنده )ماشین کتن( 	
Pressure فشار 	
Prevent جلوگیری کردن، مانع شدن 	
Previous قبلی 	
Print چاپ کردن 	

Print paste خمیر چاپ 	
Process فرایند، عملیات، جریان، به عمل آوردن	
production تولید، محصول 	
Products محصولات 	
Projectile جسم پودگذار پروژکتایل 	
Properties خواص، ویژگی‌ها	
Propulsion رانش، پیش رانش 	
Protect محافظت کردن 	
Protein fiber الیاف پروتئینی 	
Pull کشیدن 	

پشم دباغی، پشمی که در دباغی از پوست گوسفند
Pulled wool کنده می‌شود. 	

پرل، پارچه پرل، پارچه بافته شده با سوزن دو سر
Purl زبانه‌دار 	

پارچه بافته شده به وسیله سوزن دو سر زبانه‌دار
Purl fabric 	 
Purl stitch حلقه پشت پارچه در یک روسیلندر	
Push فشار دادن، هل دادن 	

	

Q

Quality کیفیت 	
Quality control کنترل کیفیت 	
Quallofil کالوفبل )الیاف پلی‌استر(	
Quilt لحاف، پنبه‌دوزی کردن 	

	

R

Raceway شیار بادامک 	
لباس رانندگان مسابقات اتومبیل‌رانی

            Racing drivers suits 	 
480 رج در یک پارچه بافندگی حلقوی تاری

Rack 	
Raise  بالا آمدن، بالا رفتن 	
Raising cam بادامک بالابرنده	
Ramie رامی، گیاه رامی  )الیاف(	
Range ماشین، دستگاه، دامنه، گستره، محدوده 	
Rapier رپیر، نوعی شمشیر	
Raschel ماشین راشل 	
Ratio نسبت 	
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شکافتن، ازهم باز شدن پارچه، ریش ریش شدن
Ravel کناره پارچه	
Raw material ماده خام، ماده اولیه 	
Reaction واکنش 	
Reactive dye رنگزای راکتیو، رنگزای واکنش پذیر	
Ready ـ to ـ Sell آماده فروش	
Recovery بازگشت 	
Reduce کم کردن، کاهش دادن 	
Reduction کاهش 	
Reed شانه بافندگی 	
Ref lect انعکاس، بازگشت	
Regular منظم، معمولی، با قاعده	
Regular satin ساتین با قاعده 	
Relative نسبی 	
Relatively به طور نسبی، نسبتاً	
Relaxation آرامش، استراحت، آسودگی 	
Remove جدا کردن، خارج کردن 	
Renewable finishes تکمیل‌های تجدیدپذیر 	
Repeat تکرار 	
Represent معرفی کردن، نمایندگی کردن 	
Residual باقیمانده، ته مانده 	
Resilience جهندگی، ارتجاعی، برگشت‌پذیری 	
Resistance مقاومت، پایداری 	
Retail خرده فروشی 	
Revolution دوران، چرخش	
Rib ریب، پارچه ریب 	
Right angle زاویه قائمه 	
Ring رینگ، عینکی 	
Ring rail میز رینگ، ریل رینگ 	
Ring spinning ریسندگی رینگ 	
Roadbed liner fabric پارچه زیرسازی راه 	
Roller غلتک	
Roller printing چاپ غلتکی 	
Rope طناب 	
Rotate گردش، چرخش، دوران	
Rotating دوران، گردش	
Rotor روتور، چرخانه 	
Round گرد 	
Roving نیمچه نخ	
Row ردیف 	

Rubber لاستیک 	
Rubbing ساییدن، مالیدن 	

ران ـ این، طول نخ مصرفی در 480 رج از پارچه 
Rayon ریون، ویسکوز ریون 	

	

S

S Twist تاب S )راست تاب(	
Sample نمونه 	
Satin ساتین 	
Satin weave بافت ساتین 	
Scour شست وشو 	

صفحه )صفحه زیر سیلندر اصلی ماشین کارد(	
Screen
Screen printing چاپ اسکرین 	
Seam محل دوخت، دوز	
Seamless بی درز	
Second دوم، ثانی 	
Sectional warping چله پیچی بخشی 	
Seed دانه 	
SEF plus اس ای اف پلاس )الیاف مداکریلیک(	
Selvage حاشیه پارچه 	
Separate جدا کردن 	
Separation جداسازی 	
Sewing دوختن، دوخت 	
Sewing yarn نخ دوخت 	
Shake تکان دادن	
Shape شکل 	
Shear بریدن، چیدن 	
Sheared fabric پارچه تراش خورده 	
Shed دهنه 	
Sheet ملحفه 	
Shirt پیراهن 	

تکان خوردن/ دادن، حرکت شانه در مقابل سوزن
Shog 	 
Short staple f ibers الیاف کوتاه 	
Shrinkage جمع‌شدگی 	
Shuttle ماکو 	
Silk ابریشم 	
Silkworm کرم ابریشم 	
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سیمپلکس، نوعی ماشین بافندگی/ پارچه حلقوی
Simplex تاری 	
Single bar یک شانه 	
Single yarn نخ یک لا 	

سینکر، تیغه‌های بین سوزن‌های ماشین بافندگی 
Sinker حلقوی تاری 	
Sisal سیسال 	
Size اندازه	
Size آهار 	
Sizing آهارزنی 	
Skein dyeing رنگرزی کلاف 	
Skewed fabric پارچه باعیب کجی، پارچه کج	
Sleazy عیب شلی در پارچه 	
Sleeping bag کیسه خواب 	
Sleepwear لباس خواب 	
Sliding کشیدن، سر خوردن	
Sliver فتیله	
Slot شکاف، شکاف صفحه سوزن 	
Slow آهسته 	
Smooth نرم، آهسته 	
Soak غوطه‌ور کردن 	
Socks جوراب	
Soft نرم 	
Softening نرم کردن 	

تکمیل‌های مقاوم در مقابل چرک و خاک
Soil resistant finishes 	 
Solid جامد 	
Solidifier جامدکننده 	
Solution dyeing رنگرزی محلول 	
Solvent حلال 	
Space dyeing رنگرزی فضایی، رنگرزی ناحیه‌ای	
Specific density چگالی مخصوص 	
Specifications ویژگی‌ها، مشخصات 	
Spectra 1000 اسپکترا 1000 )الیاف اولفین(	
Spindle دوک 	
Spindle rail ریل دوک، میز دوک 	
Spindle tape تسمه دوک 	
Spinneret ریسنده، رشته ساز 	
Spiral مارپیچ 	
Spirally به صورت مارپیچ	

تجهیزات ورزشی، وسایل ورزشی
Sporting equipment 	 
Spot لکه 	
نخ ریسیده شده، نخ تولید شده از الیاف بریده بریده

Spun yarn 	
Square مربع،؛ چهارخانه 	
Stabilizing ثبات، تثبیت 	
Stage مرحله 	
Staining لکه دار کردن، لکه‌گذاری 	
Staple تکه، بریده، برش 	
Staple fibers الیاف بریده بریده 	
Starch نشاسته 	
Static ثابت، ساکن )الکتریسیته ساکن(	
Stem ساقه 	
Stenter ماشین استنتر 	
Stenter frame ماشین استنتر 	
Stiffening سفت کردن، سخت کردن 	
Stitch حلقه، بخیه، بخیه دوخت 	
Stitch notation نمایش حلقه 	
Stock dyeing رنگرزی توده‌ای، رنگرزی الیاف 	
Stop mark عیب خط توقف در پارچه 	

ضربه، برخورد، کورس، رفت و برگشت، نوسان
Stroke 	 
Strand رشته 	
Stream جریان 	
Strength مقاومت، استحکام 	
Stretch کشیدن، کش آمدن، کشش 	
Stretching کشیدن، کشش	
String رشته 	
Stripe نوار 	
Strong قوی، مقاوم 	
Structure ساختمان 	
Stuffer box جعبه تراکمی 	
Stuff ing پر کردن 	
Suede fabric پارچه جیر 	
Suit کت و شلوار 	
Sunlight نورخورشید، آفتاب 	

روی هم گذاشتن، پشت سر هم قرار دادن
Super impose 	 
Superior wool پشم ظریف، درجه 1	
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Supersoft سوپرسافت )الیاف اولفین(	
supplex ساپلکس )الیاف نایلون(	
Surface سطح 	
Surgical جراحی 	
Surgical pad پد زخم‌بندی 	
Sweat shirt سوئیت شرت 	
Sweater گرم‌کن، پلیور 	
Swimwear لباس شنا، مایو 	
 Swing جلو ـ عقب رفتن، تاب خوردن 	
Synthetic مصنوعی، شیمیایی، سنتزی	

	

T

Table cloth رومیزی	
Tail دم، دنباله، انتها	
Tailored دوخته، دوخته شده 	
Take ـ down پایین کشیدن	
Take up برداشت 	
 Taker in تیکرین 	
Tampon تامپون، پارچه ویژه جراحی و پزشکی 	
Tangle به هم پیچیدن، پیچیدگی	
Tank تانک، مخزن 	
Tape نوار 	
Technical back پشت فنی 	
Technical face روی فنی 	
Teeth دندانه 	
Tef lon تفلون )الیاف فلوئورو کربن(	
Tef lon تفلون 	
Temperature دما 	
Temporary موقت 	
Temporary f inishes تکمیل‌های موقت 	
Tendency تمایل	
Tension کشش	
Tension device ابزار کشش دهنده 	
Tension rod میله کششی	
Tensioner کشش دهنده 	
Terry پارچه حوله‌ای 	
Test آزمایش 	
Tex تکس )جرم 1/000 متر نخ بر حسب گرم(	
Textile نساجی 	

Textiles منسوجات 	
Texture بافت	

تکسچره کردن، شکل دادن نخ فیلامنتی، حجیم
Texturing کردن نخ فیلامنتی 	
 Texturizing تکسچرایزینگ	
Thermax ترماکس )الیاف پلی‌استر(	
Thermoplastic ترموپلاستیک، گرمانرم 	
Thick ضخیم، کلفت 	
Thickness کلفتی، ضخامت 	
Thin نازک، ظریف	
Third سوم، ثالث 	
Three ply سه لا 	
Tight متراکم، به هم فشرده 	
Tightness سفتی، سختی، به هم فشردگی	
 Tire cord نخ تایر 	
Tone ـ on ـ tone dying 	 رنگرزی رنگ به رنگ
Torsion پیچش 	
Torsion bar میله پیچشی 	
Touch لمس کردن 	
Towel حوله 	
Trade name نام تجاری 	
Tradition سنتی، قدیمی	
Transform تغییر، تغییر شکل، تبدیل 	
Transport حمل و نقل، انتقال 	
Trash ناخالصی گیاه 	
Traveler شیطانک 	

تراورس، حرکت رفت و برگشتی، حرکت نوسانی
Traverse 	 
Thread نخ 	
Trend روند 	
Trevira ترویرا )الیاف پلی‌استر(	
Triacetate تری استات )تری استات سلولز(	
Triangular مثلثی	
Tricot بافت تریکو )حلقوی تاری(	
Tube لوله، لوله بوبین، ماسوره 	
Tubular کیسه‌ای 	
Tuck حلقه نیم بافت، نیم بافت )حلقوی پودی(	
TPI واحد تاب، تعداد تاب در اینچ 	
TPM واحد تاب، تعداد تاب در متر 	
Twaron توارون )الیاف آرامید(	



45 44

Twig شاخه کوچک، ترکه 	
Twill سرژه	
Twill weave بافت سرژه 	
Twist تاب 	
Twist direction جهت تاب 	
Twist insertion تاب دادن، اعمال تاب 	
Twisting تاب دادن، تابندگی 	
Two ply دولا 	

	

U

Ultra Touch اولترا تاچ )الیاف نایلون(	
Under wear لباس زیر 	
Undergarment لباس زیر 	

تن در دادن، تحمل کردن، تحت تأیید قرار گرفتن
Undergo 	 
Underwear لباس زیر 	
Unfinished تکمیل نشده 	

یکدست، یکنواخت لباس متحدالشکل، اونیفورم،
Uniform لباس فرم 	
Union dyeing رنگرزی تک رنگ، رنگرزی توافقی 	
Unit واحد 	
Unravel از هم باز کردن، شکافتن 	
Unwanted ناخواسته 	
Upholstery رومبلی، پارچه مبلی 	

	

V

V bed ماشین تخت بافت با صفحه هایV شکل	
Valuable ارزشمند 	
Value ارزش 	
Variation تغییرات 	
Vat dye رنگ خمی 	
Velocity سرعت	
Velour پرز، پارچه پرزدار، مخمل 	
Velvet مخمل، مخمل تاری 	
Velveteen مخمل، مخمل پودی 	
Vertical عمودی 	

Vest جلیقه 	
Vibration ارتعاش	
Vicuna پشم شتر امریکای جنوبی 	
Viscosity گران‌روی، ویسکوزیته، لزجت	
Visible قابل دیدن، دیدنی، قابل رؤیت 	
Visual بصری، وابسته به بینایی، دیداری	

	

W

Wale ردیف 	
Wale density تراکم ردیف 	
Warm گرم 	
Warmth گرمی	
Warp تار 	
Warp knitting بافندگی حلقوی تاری 	
Warper چله پیچ 	
Warping چله پیچی 	
Washability قابلیت شست وشو	
Washing شستن، شست وشو	
Water – skiing اسکی روی آب 	
Water repellent finishes تکمیل‌های ضدآب	
Wavehouse فروشگاه بزرگ، عمده فروشی	
Wax واکس، موم 	
Weak ضعیف 	
Weave بافتن 	
Weave pattern طرح بافت 	
Weaving بافندگی )تاری ـ پودی(	
Web تار عنکبوتی	
Weft پود 	
Weft insertion پودگذاری 	
Weft knitting بافندگی حلقوی پودی 	
Weight وزن 	
Wellbond ولباند )الیاف پلی‌استر(	
Welt/flout/miss نبافت	
Wet تر، خیس	
Wet spinning تر ریسی 	
Whole sale عمده فروشی	
Wicking مویینگی، خاصیت فتیله‌ای 	
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Widthwise در جهت عرض، عرضی	
Wig کلاه گیس 	
Wind پیچیدن 	
Wind up پایان دادن به پیچش	
Winding پیچش 	
Wire سیم، اره نواری ماشین کارد 	
Wood چوب	
Wood pulp خمیر چوب 	
Wool پشم 	
Wool shear چیدن پشم گوسفند 	
نمره فاستونی )تعداد کلاف های 560 یاردی در یک

Worsted count پوند نخ( 	
Woven بافته شده 	
Woven fabric پارچه تاری ـ پودی 	

Wrap پیچیدن 	
Wrinkle چروک، چین 	

	

Y

Yarn نخ 	
Yarn clearer حس کننده نخ 	
Yarn dyeing رنگرزی نخ 	
Yarn numbering نمره‌گذاری نخ 	

	

Z

Zinc oxide 	اكسید روی





فصل3

محاسبات، اصول و قوانین
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فرمول ها   
فرمول های كارگاه تعیین ویژگی های الیاف نساجی 

ـــــــــــــــــــــــــــ  حاصل جمع مشاهدات = میانگین حسابی
        تعداد مشاهدات

             فرمول میانگین حسابی 	
n
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فرمول واریانس	

n

i
i

(x x)
S S

n
=

−
= =

−

∑ 2

2 1
1

فرمول انحراف معیار	

SCV
x

 = ×100% فرمول ضریب تغییرات	

روش تعیین طول مؤثر، درصد الیاف کوتاه و طول میانگین الیاف پنبه، با توجه به نمودار 
طول الیاف پنبه 

L′

P′M′

R′

K

A

S

K L M P R B

N
Q

O

′

نمودار   1  ـ تعیین طول مؤثر )طول خط ′LL = طول مؤثر( 
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مبدأ، OB محور افقی و OA محور عمودی است. یعنی OA عمود بر OB است. OA، حداکثر 
طول لیف می باشد. برای تعیین طول مؤثر به ترتیب زیر عمل می کنیم: 
1  نقطه Q را بر روی محور عمودی و در وسط OA تعیین می کنیم.

2  از نقطه Q خطی موازی محور افقی OB رسم می کنیم تا نمودار را در نقطه ′P قطع کند. 
3  از نقطه ′P عمودی رسم می کنیم تا محور OB را در نقطه P قطع کند. 

OK باشد.  OP=
1
4

4  نقطه k را روی محور OB طوری تعیین می کنیم که 

5  از نقطه k عمودی رسم می کنیم تا نمودار را در نقطه ′k قطع کند.
  نقطه S را در وسط ′kk تعیین می کنیم.  6  

7  از نقطه S خطی موازی OB رسم می کنیم تا نمودار را در ′R قطع کند.
8  از نقطه ′R عمودی رسم می کنیم تا OB را در نقطه R قطع کند. 

OL باشد.  OR=
1
4

9 نقطه L را بر روی OB طوری تعیین می کنیم که 

10 از نقطه L خطی عمود رسم می کنیم تا نمودار را در ′L قطع کند. 

11 طول خط ′LL به عنوان طول مؤثر در نظر گرفته می شود.
و بیان می شود با توجه به تعریف الیاف کوتاه، اگر فرض کنیم که خط افقی ′SR از وسط خط 
′LL می گذرد، آنگاه الیاف کوتاه تر از طول به عنوان الیاف کوتاه در نظر گرفته می شوند. در این 

صورت درصد الیاف کوتاه از رابطه زیر حساب می شود: 
RB درصد الیاف کوتاه

OB
= ×100

چون  بگیریم،   نادیده  را  می باشند  کوتاه  الیاف  به عنوان  که   RR′ از  کوتاه تر  طول  با  الیاف  اگر 
1 از الیاف، 

4
OL است، لذا می توان گفت که طول مؤثر الیاف یعنی ′LL طولی است که  OR=

1
4

3 از الیاف، طولی کوتاه تر از آن دارند. 
4
طولی بیشتر از آن و 

روش تعیین طول میانگین به روش مستطیل
روش دیگر و ساده تر تعیین طول میانگین به این صورت است که بر روی n ،OB نقطه به فاصله 
مساوی از یکدیگر تعیین کنیم و این نقاط را P1, P2, P3...Pn بنامیم. از هر نقطه Pi یک عمود رسم 
می کنیم تا نمودار طول الیاف را در نقطه ′Pi قطع کند )شکل 2(. میانگین طول ′Pi Pها، همان 

طول میانگین الیاف می باشد. یعنی طول میانگین الیاف پنبه از رابطه زیر حساب می شود:
n

i i
i

P P
L

n
=

′  
=

∑
1

شکل2 ـ تعیین طول میانگین 
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فرمول جرم مخصوص الیاف     
ρ علامت 		 )g/cm3( واحد اندازه گیری گرم بر سانتی متر مکعب

رابطه تعیین جرم مخصوص الیاف 	 )cm3(V حجمـــــــــــــــــ = )ρ )g/cm3 جرم مخصوص    m (g) جرم

جرم مخصوص الیاف پلی اتیلن و الیاف پلی پروپیلن     کمتر از جرم  مخصوص آب  )1گرم بر سانتی متر مکعب(
		      بیشتر از جرم مخصوص آب )1گرم بر سانتی متر    مکعب(   جرم مخصوص بقیه الیاف

	                     2/5 گرم برسانتی متر مکعب بیشترین مقدار برای الیاف شیشه

سطح مخصوص الیاف    
)cm2/cm3( سطح مخصوص الیاف به روش مساحت بر حجم الیاف

    طول لیف × محیط مقطع عرضی لیف
ــــــــــــــــــــــــــــــــــ = سطح مخصوص

     طول لیف × مساحت مقطع لیف اگر 
S سطح مخصوص برحسب cm2/cm3 یا cm-1  ؛

 D قطر لیف برحسب cm؛ 
.cm طول لیف برحسب L

DlS
D l

 π
=

π
 ×  

2

4

S
D

=
4

S=  πDL/m  )cm2/g( سطح مخصوص الیاف به روش مساحت بر جرم الیاف
D = قطر الیاف    سانتی متر
L = طول الیاف     سانتی متر

m = جرم الیاف      گرم

محاسبه جرم مخصوص     
ρ = حجم الیاف / جرم الیاف

ρ = m÷v
ρ = جرم مخصوص الیاف

m = جرم الیاف
v = حجم الیاف

محاسبه جرم مخصوص به روش غوطه وری
ρ: جرم مخصوص لیف برحسب g/cm3؛

ρ1: جرم مخصوص مایع اول برحسب g/cm3؛
v1: حجم مایع اول برحسب cm3؛
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ρ2: جرم مخصوص مایع دوم برحسب g/cm3؛
 cm3 حجم مایع دوم برحسب :v2

v v
v v

 ρ × + ρ ×  
ρ =

+
1 1 2 2

1 2

رابطه محاسبه جرم مخصوص                                                

تعیین ظرافت الیاف از روی جرم طولی الیاف
              )g/cm3( واحد گرم بر سانتی متر مکعب ρ محاسبه جرم مخصوص لیف یا جرم حجمی  علامت

m جرم لیف برحسب گرم )g(؛
A سطح مقطع لیف برحسب سانتی متر مربع )cm2(؛

L طول لیف برحسب سانتی متر )cm(؛ 
 )g/cm3( جرم مخصوص لیف برحسب گرم بر سانتی متر مکعب ρ

m = A × L × ρ

سه واحد مهم ظرافت الیاف در صنعت و تجارت نساجی عبارت اند از: 
تکس )Tex(، ظرافت الیاف مختلف

 tex تکس: عبارت است از جرم 1000 متر )یک کیلومتر( از لیف یا نخ برحسب گرم که با 
نشان داده می شود. در نمره گذاری تکس، واحد طول 1.000 متر یا 100.000 سانتی متر است. 

    دسی تکس )dtex(: عبارت است از جرم 10.000 متر )10 کیلومتر( لیف برحسب گرم. 
    میلی تکس )mtex(: عبارت است از جرم 1.000.000 متر )هزار کیلومتر( لیف برحسب 

گرم. 
  کیلوتکس )ktex(: عبارت است از جرم 1 متر فتیله برحسب گرم. 

دنیر )Denier( ظرافت الیاف مختلف
 den دنیر: عبارت است از جرم 9.000 متر )نه کیلومتر( از لیف یا نخ برحسب گرم که با  
نشان داده می شود. در نمره گذاری دنیر، واحد طول 9.000 متر یا 900.000 سانتی متر است. 

میکرونر )Micronaire( ظرافت الیاف پنبه
 .)μg( از لیف برحسب میکروگرم )میکرونر: عبارت است از جرم یک اینچ )طول یک اینچ  

میکرونر را با Mi نشان می دهند واحد آن میکروگرم بر اینچ )μg /in( است. 

تبدیلات واحد های ظرافت الیاف
dtex = 10 × tex
mtex = 1000 × tex
mtex = 1000

9
 × den

dtex = 10
9

 × den

den = 9 × tex
Mi = 2/54 × dtex
Mi = 254 × mtex
Mi = 2/82 × den
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محاسبه تجعد لیف 
                                                   درصد تجعد لیف

L1 = طول الیاف موج دار 
L2 = طول الیاف صاف شده

C % = درصد تجعد
رطوبت مطلق

رطوبت مطلق با h نشان داده می شود.
رطوبت مطلق : عبارت است از جرم آب موجود در واحد حجم هوا

 )g/m3( گرم در مترمکعب SI واحد رطوبت مطلق در دستگاه بین المللی
 )gr/ft3( واحد رطوبت مطلق  گرین در فوت مکعب

رابطه رطوبت مطلق:

         حجم فضای معلوم )متر مکعب(ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ = رطوبت مطلق h  جرم بخار آب موجود در فضای معلوم )گرم(

رطوبت اشباع
رطوبت اشباع که با hs نشان داده می شود. 

تعریف رطوبت نسبی : عبارت است از حداکثر رطوبتی که واحد حجم هوا در دما و فشار معین 
می  تواند در خود نگه دارد. 

بر  گرین  یا   )g/m3( مترمکعب  بر  گرم  یعنی  مطلق  رطوبت  واحد  همان  اشباع  رطوبت  واحد 
 )gr/ft3( فوت  مکعب

%r.h. درصد رطوبت نسبی علامت
تعریف رطوبت نسبی: نسبت رطوبت مطلق هوا در دما و فشار معین به رطوبت اشباع هوا در همان 

شرایط دما و فشار           
 = درصد رطوبت نسبی

s

hr.h
h

 = ×100%

جذب رطوبت الیاف نساجی 
»  رطوبت بازیافته« که با R نشان داده می شود.

رطوبت بازیافته عبارت است از نسبت جرم آب جذب شده به جرم نمونه خشک الیاف و به درصد 
بیان می شود. درصد رطوبت بازیافته از رابطه زیر حساب می شود:

 )g( جرم آب جذب شده به وسیله نمونه             )درصد رطوبت بازیافته( %R = 100 × ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
)g( جرم نمونه خشک                       

W: جرم آب جذب شده 
D : جرم نمونه خشک

R% : درصد رطوبت بازیافته

WR
D

= ×100%
	

l l
C

l
−

 = ×2 1

1
100%
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تعیین درصد رطوبت موجود
»  رطوبت موجود« که با M نشان داده می شود.

عبارت است از نسبت جرم آب جذب شده به جرم نمونه مرطوب
 )g( 100 × ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ = درصد رطوبت موجود            جرم آب جذب شده به وسیله نمونه)g( جرم نمونه مرطوب                        

W: جرم آب جذب شده 
D: جرم نمونه خشک

M% : درصد رطوبت موجود              

WM
W D

= ×
 +  

100% رابطه محاسبه درصد رطوبت موجود                                            

و یا 

W W / D RM
D W W / D R /

  
= = =

 +  +  +  
100 100

1 1 100
%

روش های مستقیم اندازه گیری رطوبت بازیافته 
روش توزین 

W+D =m1 جرم نمونه پس از خشک شدن
D =m2 جرم نمونه خشک شده

W جرم آب
m m

R
m
−

= ×1 2

2
100% درصد رطوبت بازیافته )R%( نمونه                                            

D
DS

D
∆

=
الف( تورم قطری                                                                                                        

علائم :          SD  : تورم قطری 
                   ΔD : افزایش قطر در اثر تورم 

                      D : قطر لیف قبل از تورم 

A
AS

A
∆

= ب( تورم سطحی                                                                                                     

علائم :            SA: تورم سطحی 
                    ΔA : افزایش مساحت مقطع عرضی لیف در اثر تورم 

                       A: مساحت مقطع عرضی لیف قبل از تورم 

l
lS

l
∆

= ج( تورم طولی                                                                                                         

علائم:              Sl: تورم طولی 
                    Δl : افزایش طول در اثر تورم                     

                        S : طول اولیه قبل از تورم
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V
VS

V
∆

= د( تورم حجمی                                                                                                          
علائم:        SV: تورم حجمی 

              ΔV : افزایش حجم در اثر تورم 
                  V: حجم اولیه لیف قبل از تورم 

TENTION تنش
تنش: تنش عبارت است از نیروی تقسیم بر سطحی که نیرو بر آن اثر می کند.

FS
A

= تنش از رابطه روبه رو به دست می آید:                                                        
علائم:          S: تنش برحسب نیوتن بر مترمربع؛

                  F : نیرو )بار( برحسب نیوتن؛
                  A : مساحت سطح مقطع برحسب مترمربع

 )Pa( یا پاسکال )N/m2( نیوتن بر مترمربع SI واحد تنش در دستگاه
تنش مخصوص

S
FS
M

= به جای مساحت مقطع عرضی لیف، از جرم لیف استفاده می شود.                    
SI علائم در سیستم

                 SS: تنش مخصوص برحسب نیوتن متر بر کیلوگرم )Nm/kg یا Pam3/kg(؛ 
                 F: بار برحسب نیوتن )N(؛ 

 .)kg/m( جرم واحد طول برحسب کیلوگرم بر متر :M                 

رابطه تنش مخصوص در نساجی               

tex      نمره تکس نخـــــ = ـــــــــــــــ  = )N/tex( تنش مخصوص  F             نیرو

علائم:         F : نیرو N نیوتن    
                tex: نمره نخ tex تکس

0/01 tex سانتی نیوتن بر تکس )CN/tex( اضعاف
 0/001 tex میلی نیوتن بر تکس )mN/tex(

محاسبه طول پارگی 
طول پارگی = واحدهای سنجش مقاومت نخ

»  طول پارگی«، عبارت است از طولی که اگر نخ با آن طول آویزان شود، آن نخ پاره شود.

)RKM( طول پارگی = 
den

×9000                                         .RKM = طول پارگی

m = جرم وزنه ای که نخ را در اثر آویزان کردن پاره می کند
den = نمره دنیر نخ
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محاسبه جذب آب در اثر بارش آب بر روی پارچه 
یا مدت زمان معین و یا حجم آب معین

m m
R

m
−

= 2 1

1
100% * رابطه محاسبه درصد جذب آب توسط پارچه                                  

علائم:    R% : درصد جذب آب پارچه
           m1 : جرم اولیه نمونه پارچه 
           m2 : جرم نهایی نمونه پارچه 

محاسبه مقاومت سایشی پارچه
یا تعیین میزان تغییر وزن پارچه بعد از تعداد دور چرخش معینی ازدستگاه سایش
یا تعیین میزان تغییر وزن پارچه بعد از مدت زمان معینی از کارکرد دستگاه سایش

R
m m

M
m
−

= 1 2

1
100% *

علائم:    MR: درصد کاهش جرم نمونه
           m1 : جرم اولیه نمونه 
           m2 : جرم نهایی نمونه 

1  طول اولیه )l1(: به درازا و بلندی نمونه قبل از وارد شدن بار یا نیرو، طول اولیه گویند. طول 
اولیه در واقع به درازای نمونه در حالت مستقیم شده و بدون چین و تجعد گفته می شود. 

2  افزایش طول )Δl(: به اختلاف طول نمونه در حالت کشیده شده و طول اولیه،  افزایش طول 
گفته می شود. به عبارت دیگر، وقتی به لیفی نیرو وارد می شود، طول آن در اثر نیروی وارد شده 
اضافه می شود،  به طول اضافه شده در اثر نیروی وارد شده، افزایش طول می گویند. اگر طول اولیه 
نمونه ای l1 و طول آن پس از وارد شدن نیرو به l2 برسد، افزایش طول Δl از رابطه زیر به دست 

می آید: 
Δl = l2 - l1
3  افزایش طول نسبی یا کرنش )ε(: افزایش طول نسبی یا کرنش، عبارت است از نسبت بین 

افزایش طول )Δl( و طول اولیه )l1( و از حاصل تقسیم )Δl( بر )l1( به دست می آید. 
l l l

l l
− ∆

ε = =2 1

1 1
در بیشتر مواقع افزایش طول نسبی به صورت درصد حساب شده و بیان می شود. در این صورت 

درصد افزایش طول نسبی ) ε% ( به صورت زیر حساب می شود: 
l

l
∆

ε = ×
1

100%

4  مقاومت:  به حداکثر نیروی کششی لازم برای پارگی لیف، مقاومت لیف گفت می شود. وقتی 
که مقاومت یک لیف به تنهایی در نظر باشد، نیرو یا بار پارگی لیف به عنوان مقاومت لیف در 
نظر گرفته می شود. ولی، وقتی لازم باشد مقاومت دو یا چند لیف را با هم مقایسه کنند، از تنش 

مخصوص برای بیان مقاومت استفاده می کنند. 
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5  افزایش طول تا حد پارگی: افزایش طولی که در آن افزایش طول لیف پاره می شود به افزایش 
طول تا حد پارگی نامیده می شود. افزایش طول تا حد پارگی ممکن است برحسب طول اضافه شده، 

نسبت افزایش طول به طول اولیه یا درصد افزایش طول نسبت به طول اولیه بیان شود. 
6 کار تا حد پارگی: به مقدار انرژی لازم برای پاره شدن لیف، کار تا حد پارگی گفته می شود 
و واحد آن ژول )J( است. کار تا حد پارگی برابر مساحت زیر نمودار بار - افزایش طول می باشد. 
7  مدول اولیه: منحنی تنش کرنش اغلب الیاف از سه قسمت مشخص تشکیل شده است. قسمت 
اول، یک قسمت خطی است با شیب زیاد؛ قسمت دوم، قسمتی است که شیب آن ملایم است، 
قسمت سوم قسمتی است که شیب آن مجدداً زیاد می شود تا نهایتاً به نقطه پارگی لیف می رسد.

به شیب قسمت اول مدول اوّلیه یا مدول یانگ گفته می شود.

فرمول های مربوط به کارگاه ریسندگی

محاسبه مقدار تولید در ماشین حلاجی
اونس در یارد متکا × قطر فلکۀ تغذیه × ثابت تولید = تولید برحسب پاوند

LN
M K

= ×
1                 نمرۀ انگلیسی                                                   

N = نمرۀ انگلیسی نخ        		  M    =  جرم نخ برحسب پاوند                
L = طول نخ برحسب یارد   		 K   =   256 یارد برای نخ پشمی                

LN
M K

= ×
1                 نمرۀ انگلیسی نخ فاستونی                                

N = نمرۀ انگلیسی نخ     		  M =جرم نخ برحسب پاوند                   
L = طول نخ برحسب یارد 	K = 560 یارد برای نخ فاستونی                  

LN
M K

= ×
1                نمرۀ انگلیسی نخ پنبه ای                                  

L = طول نخ برحسب یارد 		  N = نمرۀ انگلیسی نخ               
		 K =840 نخ پنبه ای         		  M =جرم نخ برحسب پاوند               

                 هنک = کلاف 840 یاردی نخ
               نمرۀ انگلیسی پنبه ای = تعداد هنک در یک پوند نخ

               7000 گرین = 1 پوند

نمره گذاری غیر مستقیم نخ                                                                  
روش متریک: نمرۀ متریک عبارت است از طول یک گرم نخ برحسب متر.

	L = طول نخ برحسب متر             N = نمرۀ متریک نخ          M =جرم نخ برحسب گرم
LN
M K

= ×
1   
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جدول 1 : ضرایب تبدیل نمره نخ: برای تبدیل صحیح به مثال توجه شود.

TexNdNmNSNWNC

TN
590

dN
5310

0/59 Nm
SN

/3 28WN2
31NC

TN
880

dN
7920

0/88 Nm
SN

/2 191CN3
2

NW

TN
1940

dN
17460

1/94 Nm12/19 NW3/28 NCNS

TN
1000

dN
9000

1SN
/1 94

WN
/0 88

CN
/0 59

Nm

9 NT1
mN

9000
SN

17460
WN

7920
CN

5310
Nd

1dN
9mN

1000
SN

1940
WN

880590
Tex

Tex :مثال 1000

Nd =نمرۀ دنیر = Denier Count                   NT = نمرۀ تکس = Tex Count
NC = نمرۀ پنبه = Cotton Count             NS = نمرۀ پشمی = Yorkshire Skein Count
NW = نمرۀ فاستونی = Worsted Count     Nm = نمرۀ متریک = Metric Count

نمره گذاری مستقیم      
 تکس: نمرۀ تکس عبارت است از جرم 1000 متر نخ برحسب گرم.

 L = طول نخ برحسب متر
N = نمرۀ نخ

K = 1000 برای نمره گذاری تکسMN K
L

= × 	 M =جرم نخ برحسب گرم

 دنیر: نمرۀ دنیر عبارت است از جرم 9000 متر لیف یا نخ برحسب گرم.
 L = طول نخ برحسب متر

N = نمرۀ نخ
K = 9000 برای نمره گذاری دنیر

M =جرم نخ برحسب گرم
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تنظیم فواصل غلتک های کشش در ماشین کشش )هشت لاکنی(
1 = طول متوسط الیاف

4
اینچ  		 فاصلۀ غلتک جلویی با دومی 	

3 = طول متوسط الیاف
8
اینچ  		 فاصلۀ غلتک دومی با سومی 	

5 = طول متوسط الیاف
8
اینچ  		 فاصلۀ غلتک سومی با عقبی 	

جدول  2    : ثابت کشش
 

جدول 2 ـ ثابت کشش دندۀ کویلر

دندۀ غلتک بالشثابت کشش

2783/428

2687/429

2597/830

2514/031

2435/432

2361/633

2292/234

2226/735

محاسبه ثابت کشش دندۀ کویلر                           77934/5 = ثابت کشش کل

	

دندۀ غلتک بالشـــــــــــــــــ = ثابت کشش دندۀ کویلر ثابت کشش کل 	

فرمول های فرعی در ماشین کاردینگ
  وزن فعلی         دندۀ فعلیــــــــــــــ = ـــــــــــــ   وزن قبلی        دندۀ قبلی 	

	 کشش قبلی       دندۀ فعلیــــــــــــــ = ـــــــــــــ کشش فعلی       دندۀ قبلی
  تولید فعلی       فتیلۀ فعلیــــــــــــــ = ـــــــــــــ  تولید قبلی        فتیلۀ قبلی 	

  تولید فعلی       دندۀ فعلیــــــــــــــ = ـــــــــــــ  تولید قبلی        دندۀ قبلی 	
فرمول کلی

  تولید فعلی       فتیلۀ فعلی × دندۀ فعلیــــــــــــــ = ــــــــــــــــــــــــــ  تولید قبلی        فتیلۀ قبلی × دندۀ قبلی
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محاسبه کشش مکانیکی

             وزن هر یارد فتیله)x-1( × ـــــــــــــــــــــ = کشش مکانیکی             وزن هر یارد تغذیه 	
x = درصد ضایعات 	

محاسبه کشش مکانیکی در ماشین های ریسندگی

             وزن هر یارد فتیله)x-1( × ـــــــــــــــــــــ = کشش مکانیکی             وزن هر یارد تغذیه
محاسبه کشش مکانیکی	

محاسبه مقدار ضایعات در ماشین کاردینگ

           وزن الیاف تغذیه شده100 × ـــــــــــــــــــــــ = درصد ضایعات                وزن ضایعات
درصد ضایعات در ماشین کاردینگ	

محاسبه اندازه شیپوری در ماشین کاردینگ
طریقه تعیین اندازۀ شیپوری در ماشین کاردینگ

	                                  گرین بر یارد فتیله  × )ضریب( k = قطر سوراخ برحسب اینچ
ضریب )k( برای فتیلۀ کارد = 0/022 	

قسمت های مهم ماشین شانه
A ـ غلتک تغذیه )قسمت نیپر(

B ـ صفحۀ تغذیه

B1 ـ تیغۀ زیرین نیپر

B2 ـ تیغۀ رویی نیپر

C ـ شانۀ بالایی

قسمت غلتک های جداکننده
D ـ غلتک پایینی عقبی 

E ـ غلتک های پایینی جلو	

F ـ غلتک های بالایی عقبی

H ـ غلتک های بالایی جلو

G ـ سیلندر شانه دار

K ـ لایۀ بالشچه

B2

B

K A

C

F H

G

D E

1

شکل 3 ـ نمایی از قسمت های اصلی ماشین شانه
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محاسبۀ کشش و ثابت کشش در ماشین های ریسندگی
  دندۀ کششــــــــــــــ = ثابت کشش     کشش 	، 	

  ثابت کششــــــــــــــ = دندۀ کشش     کشش 	

دندۀ کشش × ثابت کشش = کشش 	
محاسبۀ کشش مکانیکی

                             وزن محصول تولید شده)درصد ضایعات -1( × ـــــــــــــــــــــــــ = کشش مکانیکی                               وزن مواد تغذیه شده 	
واحدهای وزنی انگلیسی

)Lb( علامت اختصاری پاوند 1 پاوند = 453/6 گرم	 	
)Oz( علامت اختصاری اونس 1 پاوند = 16 اونس	 	
)Gr( علامت اختصاری گرین 1 پاوند = 7000 گرین	 	

واحدهای طولی انگلیسی
)Yd( علامت اختصاری یارد 1 یارد = 0/914 متر	 	
)Ft( علامت اختصاری فوت 1 یارد = 3 فوت	 	
)In( علامت اختصاری اینچ 1 یارد = 36 اینچ	 	

)Hk( علامت اختصاری هنک 1 هنک = 840 یارد	 	

محاسبه نمره نخ های به هم تابیده
از  منتج  نمرۀ  این سیستم  تابیده در سیستم غیر مستقیم )معکوس(: در      نمرۀ نخ های 

می آید: به دست  زیر  رابطۀ 

N RR N N N N
= + + +    +

1 2 3

1 1 1 1 1...

  نمرۀ نخ های به هم تابیده در سیستم مستقیم:
نمرۀ نخ تابیده شده = مجموع یکایک نمره های نخ می باشد.

RN = N1+ N2 + N3 +...+ NR RN نمرۀ منتج	 	
N1، N2 ، N3 ، ... ، NR نمرۀ نخ های یک لا 	 	

محاسبۀ نمرۀ حقیقی نخ های تابیده شده
	  )C - 1( × نمرۀ منتج = نمرۀ حقیقی   				  

	    )C - 1(ـــــــــــ = نمرۀ حقیقی   نمرۀ منتج
0< C < 1 	
C = ضایعات 	
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فرمول های مربوط به کارگاه رنگرزی 
 

D = مقدار محلول لازم 	
A BD

C
×

= 

                             A = وزن کالای برای رنگرزی
B = درصد لازم در نسخه 	

                             C = درصد ماده آماده شده 

D = مقدار محلول لازم 	
A B CD

E
× ×

= 
×10

                            A = وزن کالای برای رنگرزی
                            B = نسبت وزن کالا به مایع رنگرزی

                            C = درصد ماده لازم در نسخه 
E = درصد محلول آماده شده 	

فرمول های مربوط به عملیات مقدمات بافندگی و طراحی پارچه
تعداد راپورت موجود در قفسه:

تعداد راپورت موجود در قفسه = تعداد بوبین های موجود در قفس ÷ تعداد نخ های موجود در یک راپورت

تعداد بوبین موجود در قفسه:
تعداد بوبین موجود در قفسه = تعداد سر نخ راپورت × تکرار راپورت در یک باند

تعداد باند:
تعداد باند = تعداد کل نخ تار ÷ تعداد بوبین موجود در قفسه

عرض باند:
عرض باند = )عرض چله روی نورد × تعداد نخ باند( ÷ تعداد کل سر نخ تار

عرض باند:
عرض باند = تعداد سر نخ باند ÷ نمره شانه

تعداد نخی که از یک دندانه شانه ثابت می گذرد = تعداد سر نخ باند ÷ )تعداد دندانه شانه در یک سانتی متر × عرض باند(

   تراکم تاری پارچه ÷ تعداد کل تارها = عرض پارچه
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تجهيزات     

جدول3ـ اطلاعات فني ماشين چندلاكني

تاه
کو

ف 
لیا

ی ا
دگ

سن
ری
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جدول4 ـ اطلاعات فني ماشين چندلاكني 
تاه

کو
ف 

لیا
ی ا

دگ
سن

ری
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جدول 5  ـ پلان و اطلاعات فني ماشين نيم تاب 

پلان نصب ماشین نیم تاب
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جدول 6 ـ پلان و اطلاعات فني ماشين كاردينگ 

شكل6    ـ پلان ماشين كاردينگ و اطلاعات فني   





فصل4

مواد صنعتی و مصرفی
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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 1ـ ثبات نوری و شست وشویی
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انواع مواد رنگزاي مورد نياز در رنگرزي

DIRECT DYESTUFF            مواد رنگزاي مستقيمC ـ گروه B ـ گروه A  گروه 

 REACTIVE DYESTUFF          گروه سرد ـ گروه گرم ـ گروه ويژه چاپ ـ گروه ويژه ترموزولمواد رنگزاي راكتيو

 ACID DYESTUFF                 گروه يكنواخت شونده ـ گروه ميلينگ ـ گروه سوپر ميلينگمواد رنگزاي اسيدي

 NATURAL DYESTUFF         گروه گياهي  روناس ـ گلرنگ ـ گروه حيواني قرمز دانه مواد رنگزاي طبيعي

 CHROMIC DYESTUFF                نسبت 1 به 1 دندانه و رنگ و نسبت يك به 2 دندانه و رنگمواد رنگزاي كرومي

METAL COMPLEX     1اسيد قوي و اسید متوسطمواد رنگزاي متال كمپلكس 1به

METAL COMPLEX     2اسيدي متوسط و خنثيمواد رنگزاي متال كمپلكس 1به

 AZOO DYESTUFF                     يك پيوندي و دو پيونديمواد رنگزاي آزوييك 

  DISPERSE DYESTUFF             مواد رنگزاي ديسپرسA ،  B ،  C ،  D  گروه هاي 

  BASIC DYESTUFF                       سرعت جذب عادي ـ متوسط ـ بالامواد رنگزاي بازيك

  VAT DYESTUFF                           خمي محلول ـ خمي نامحلول مواد رنگزاي  خمي

  SULPHOOR DYESTUFF           ـمواد رنگزاي گوگردي 

PIGMENT  DYES                                ـرنگ پيگمنت 

جدول 2ـ انواع مواد رنگزا
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جدول 3ـ مواد رنگزای مناسب برای الیاف مختلف

 رنگ هاي پر مصرفرنگ هاي قابل مصرفنام الياف

منسوج  پنبه اي
ـ  خمي محلول   ـ راكتيو   ـ مستقيم 
 ـآزوييك ـ   ـگوگردي  خمي نامحلول 

پيگمنت

ـ  راكتيوـ خمي محلول ـ خمي نامحلول  ـ  مستقيم 
گوگردي  

 منسوج كتاني
ـ  خمي محلول   ـ راكتيو   ـ مستقيم 
 ـآزوييك ـ   ـگوگردي  خمي نامحلول 

پيگمنت

ـ  راكتيوـ خمي محلول ـ خمي نامحلول  ـ  مستقيم 
گوگردي 

منسوج  ويسكوز
ـ  خمي محلول   ـ راكتيو   ـ مستقيم 
 ـآزوييك ـ   ـگوگردي  خمي نامحلول 

پيگمنت ـ

ـ  راكتيوـ خمي محلول ـ خمي نامحلول  ـ  مستقيم 
گوگردي 

منسوج پشمي
متال  ـ  ـ كرومي ـ طبيعي  اسيدي 
كمپلكس  متال  1به1ـ  كمپلكس 

2به1 ـ بازيك ـ پيگمنت

اسيدي ـ كرومي ـ طبيعي ـ متال كمپلكس 1به1 ـ 
متال كمپلكس 2به1 

منسوج ابريشمي
متال  ـ  طبيعي  كرومي ـ  ـ  اسيدي 
متال كمپلكس  1به1ـ  كمپلكس 

2به1  ـ بازيك ـ پيگمنت
اسيدي ـ طبيعي ـ متال كمپلكس 2به1 ـ بازيك 

رنگ منسوج  دي استاتي   و  پنبه  به  مربوط  رنگ هاي 
مستقيم ـ راكتيو ـ پلي استرديسپرس

ديسپرس منسوج تري استاتي 

رنگ هاي مناسب پشم و ديسپرسمنسوج نايلوني 

 رنگ هاي بازيك و ديسپرسمنسوج اكريليكي

 مواد رنگزاي ديسپرس منسوج پلي استر 

 منسوج پنبه ـ 
پلي استر

مستقيم + ديسپرس و يا راكتيو + 
 رنگ هاي يونيون پنبه پلي استر ديسپرس

 منسوج پشم 
رنگ هاي يونيون پشم پلي استراسيدي + ديسپرسپلي استر 
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نام اصلي و مخفف مواد رنگرزي   

نام اصلی                     مخففنام اصلی                   مخفف

نام اصلی                     مخففنام اصلی                   مخفف

نام اصلی                     مخفف جدول 4ـ مخفف کلمات انگلیسی در 
نساجی
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)Coorporative( انواع مواد تعاوني
اين مواد براي عمليات مختلفي كه 
انجام  پارچه  و  نخ  و  الياف  روي  بر 
مي شود كاربرد دارد. اين اسامي  به 
مواد  اسامي   يا  تجارتي  نام  عنوان 
تعاوني شناخته مي شود. نمونه هايي 

از اين مواد را ذكر مي كنيم. 

Bleaching Agents
مواد سفيدكننده

American Emulsions Co.
Bruce Chemical Co.
Burlington Chemical Co. Inc.
Clariant Corp.
Cypress Chemical Co.
Deezee Chemical Inc.
Degussa Corp.
Dycho Co. Inc.
Hoechst Celanese Corp.
Icon Specialities Inc.
Ideal Chemical & Supply Co.
Interstate Chemical Corp.
IVAX Industries Inc.
Marlowe-Van Loan Corp.
Olin Chlor-Alkali Products.
Olympic Chemical Co.
Organic Dyestuffs Corp.

    Bleaching Assistants, stabilizers and Catalysts
مواد كمكك ننده به سفيدگري

American Emulsions Co.
Apollo Chemical Corp.
Applied Textile Technologies Ltd.
Auralux , Sybron Chemicals Inc.
Bayer Corp.
Blackman Uhler Chemical Co.
Boehme Filatex Inc.
Bruce Chemical Co.
Burlington Chemical Co. Inc.
Callaway Chemical Co.
Catawba-Charlab Inc.
Cekal Specialties Inc.
Chemonic Industries
Chem-Tex Laboratories In

کرير جهت رنگرزي پلي استر
Carriers , Dye
A. Harrison & Co.
American Emulsions Co.
Amitech
Apollo Chemical Corp.
Astro American Chemical Co. Inc.
Bayer Corp.
Chemonic Industries
Ciba Corp.
Clariant Corp.
Crompton & Knowles Colors Inc.
Dexter Chemical Corp.
Eastern Color & Chemical Co.
Emkay Chemical Co. Inc.
Fibro Chem Inc.
Finetex Inc.
Freedom Textile Chemicals Co.
Glo-Tex Chemicals Inc.
Gresco Manufacturing Inc.
High Point Chemical Corp.
Hydrolabs Inc.
WAX Industries Inc.

جدول 5   ـ اسامی تجارتی مواد 
تعاونی مختلف
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 روغن هاي پيچش نخ
Coning and Winding Lubricants
See also Lubricants for Textiles

AlliedSignal Inc.
Boehme Filatex Inc.
C. H. Patrick & Co.
Catawba-Charlab Inc.
Clariant Corp.
Deezee Chemical Inc.
Eastman Chemical Co.
Goulston Technologies Inc.
Henkel Corp.
High Point Chemical Corp.
Lenmar Chemical Corp.
Lenox Chemical Co.
Manufacturers Chemicals COrp.

 Sizing Agents  مواد آهارزني
 

ABCO Industries Ltd.
Air Products and Chemicals Inc.
BFGoodrich
Chem-Tex Laboratories Inc.
Eastman Chemical Co.
Hercules Inc.
Hunt Chemicals Inc.
Hydrolabs Inc.
Morton International
Multi-Kem Corp.
National Starch & Chemical Co

مواد مورد نياز در آهارگيري
Desizing Agents   

See also Paint and Tar Removers

Apollo Chemical Corp.
Bayer Corp.
Brookline Chemical Corp.
Callaway Chemical Co.
Clariant Corp.
Clark Chemical Co.
CPN International Ltd. Inc.
Cypress Chemical Co.
Deezee Chemical Inc.
Degussa Corp.
Dycho Co. Inc.
Freedom Textile Chemicals Co.

Mercerizing Assistants
   مواد مرسريزهك ننده 

Ciba Corp.
Clariant Corp.
Clark Chemical Co.
Dexter Chemical Corp.
Eastman Chemical Co.
Emkay Chemical Co. Inc.
Olin Chlor-Alkali Products

جدول 6 ـ ادامه اسامی تجارتی مواد تعاونی 
مختلف
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جدول 7 ـ جرم مخصوص و حجم مخصوص الياف مختلف

نوع ليف
)g/cm3( جرم مخصوص)g/cm3( حجم مخصوص

رطوبت نسبي 65%خشكرطوبت نسبي 65%خشك

1/551/520/640/66پنبه

1/521/490/660/67ويسكوز ريون

1/311/320/760/76تري استات

1/31/310/770/76پشم

1/341/340/750/75ابريشم

1/31/30/770/77كازئين

1/141/140/880/88نايلون 66 و6

1/391/390/720/72پلي‌استر

1/191/190/840/84اكريليك 

ـ1/09ـ0/91پلي پروپيلن

ـ1/09ـ0/92پلي‌اتيلن ـ چگالي پايين

ـ1/05ـ0/95پلي‌اتيلن ـ چگالي بالا

 )PVC( ـ0/71ـ1/4پلي وينيل كلرايد

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

2/52/50/40/4شيشه

جدول8 ـ رطوبت بازيافته براي اضافه وزن مجاز الياف

درصد رطوبت بازيافته براي اضافه وزن مجازنوع ليف

پنبه
كنف
كتان
جوت

ويسكوز ريون
استات سلولز ثانوي

ابريشم 
پشم

نايلون 66 و نايلون 6
پلي استر 

8/5
12
12

13/75
13
9
11

19ـ14
6/25 يا 5/75
   3 يا 1/5
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جدول 9 ـ تعيين رطوبت بازيافته پشم

محدوده تغييرات مقادير درصد ميانگين رطوبت بازيافتي %روش 
رطوبت بازيافته سه آزمايش

خشك كردن با پنتا اكسيد فسفر
1100C خشك كردن با آون

1500C خشك كردن با جريان هواي داغ
خشك كردن سريع در آزمايشگاه

خشك كردن با تقطير تولوئن

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

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

الياف  شدن  تر  گرماي  مقدار  جدول10ـ 
نساجي از رطوبت بازيافته 0 %

گرماي تر شدن )J/g(نوع ليف

پنبه
ويسكوز ريون

استات
پشم

ابريشم
نايلون

پلي‌استر
اكريليك

پنبه مرسريزه
كتان

46
106
34
113
69
31
5
7
73
55

جدول11ـ رطوبت بازيافته الياف نساجي در شرايط 
200C 65% رطوبت نسبي و

رطوبت بازيافته )%(نوع الياف

پنبه 
پنبه مرسريزه

كنف
كتان

جوت 
ويسكوز ريون 
استات ثانوي
تري‌استات

ابريشم
پشم 

نايلون )6 و 66(
پلي‌استر 
اكريليك

PVC )پلي وينيل كلرايد(
PVA )پلي‌وينيل الكل(

شيشه و پلي‌اتيلن

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

جدول12 ـ درجه بندي ظرافت الياف پنبه

)μg/in( درجه ظرافتنمره برحسب ميكروگرم بر اينچ

خيلي ظريف3<

ظريف3/9ـ3

متوسط4/9ـ4

ضخيم 5/9 ـ 5

خيلي ضخيم<6
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جدول15ـ رطوبت بازيافته براي اضافه وزن مجاز الياف

درصد رطوبت بازيافتهنوع ليف
 براي اضافه وزن مجاز

پنبه
كنف
كتان
جوت

ويسكوز ريون
استات سلولز ثانوي 

ابريشم 
پشم

نايلون 66 و نايلون 6
پلي‌استر 

8/5
12
12

13/75
13
9
11

19ـ14
6/25 يا 5/75

3 يا 1/5

جدول14 ـ درجه بندي ظرافت الياف پنبه

نمره بر حسب ميكروگرم
)μg/in( درجه ظرافت بر اينچ

خيلي ظريف3<

ظريف3/9ـ3

متوسط4/9ـ4

ضخيم 5/9 ـ 5

خيلي ضخيم<6

جدول 13 ـ مقدار تورم الياف نساجي در آب

تورم قطرينوع ليف
)%(

تورم سطحي
)%(

تورم طولي
)%(

تورم حجمي
)%(

ــ21 ، 42 ، 2340 ، 20 ، 7پنبه 

ـ0/2، 470/1ـكتان

ــ2140 ، 20جوت 

ـ240/1 و 1746پنبه مرسريزه 

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

109 ، 117 ، 115

ــ22ـفورتيزان

ـ0/3 ، 80/1 ، 146 ، 11 ، 9استات

41 ، 37 ، 36ـ26 و 1725 ، 14/8پشم 

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

11 ، 6/98/1 ، 3/72/7 ، 2/61/6 ، 1/9نايلون 
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انواع نخ های فانتزی 
استحکام،  قبیل  از  خود  مکانکیی  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 فیزیولوژکیی مانند نفوذپذیری بخار و میزان انتقال رطوبت انجام شود. خواص 
مکانکیی و فیزیولوژکیی 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
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اثر ساختار

می باشد  چند لا  یا  و   کیلا  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 تریکبی 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 تریکب 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  بهک ارگیری  طریق  از  نیز  سطح 
می باشد( و یا فیلم های پلاستکیی 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 متالکی(.

تقسیم بندی نخ )وزن و حجم(

نازک سبک               لایت               متوسط              
خیلی سبک

 حجیم                  خیلی حجیم

جدول 17ـ اطلاعات انواع نخ از نظر ظاهر



فناوری ، تجهیزات ، فرایندها ، استانداردها



فصل 5

فناوری ، تجهیزات ، فرایندها ، استانداردها
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استاندارد ها  

جدول1ـ شرايط استاندارد سالن هاي بافندگي و ريسندگي پنبه اي 

عنوان بخش های  سالن ها

فصول مختلف سال

فصل گرمافصل سرما و معتدل
°C رطوبت نسبی %درجه حرارت°C رطوبت نسبی %درجه حرارت

2850ـ225024ـ20باز کردن الیاف

2850ـ205024 ـ 18حلاجی

55  ـ2850ـ5524  ـ2550ـ20کاردینگ

2850ـ225024ـ20بالش

  2455ـ22فتیله   2655ـ6024     60

  2655ـ24فلایر و رینگ 55  ـ2850ـ6026  

70  2465ـ7023  2465ـ20ماسوره پیچی و چله کشی

70  2465ـ7023  2465ـ20بافندگی دابی

65  ـ2660ـ6524  ـ2660ـ22بافندگی ژاکارد
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جدول 2ـ شرايط استاندارد محیط سالن هاي بافندگي و ريسندگي فاستوني 

قسمت  )سالن(

فصول مختلف سال

فصل گرمافصل سرما و معتدل
°C رطوبت نسبی %درجه حرارت°C رطوبت نسبی %درجه حرارت

طبیعی28ـ24طبیعی20  18مقدمات ریسندگی

  2355ـ20کاردینگ و شانه زنی 65  ـ2860ـ6026  

فتیله ـ گیل باکس برای:

65  ـ2660ـ7024  2465ـ20الیاف پشم متوسط

65  ـ2660ـ7523ـ2470ـ20الیاف پشم ظریف

نیمچه نخ برای الیاف پشم:

75ـ2565ـ7523ـ2470ـ20الف( متوسط

75ـ2470ـ8023  ـ2375ـ20ب( ظریف

ریسندگی از الیاف پشم ظریف:

75   2565ـ7523ـ2470ـ22الف( نمره های 16 تا 32

75ـ2565ـ7523ـ2470ـ22ب( بیشتر از 32

75ـ2470ـ8020  ـ1875ـ16انبار فتیله و نیمچه نخ

70  2465ـ7523ـ2270ـ20مقدمات بافندگی

جدول 3ـ شرايط استاندارد محيطي لازم براي ريسندگي و بافندگي پشمي 

قسمت  )سالن(

فصول مختلف سال

فصل گرمافصل سرما و معتدل
°C رطوبت نسبی %درجه حرارت°C رطوبت نسبی %درجه حرارت

طبیعی28ـ24طبیعی20  18حلاجی ـ مخلوط کنی

55  ـ2850ـ5526  ـ2550ـ20کاردینگ

ریسندگی و بوبین پیچی برای نمره های:

   2855ـ6526  ـ2560ـ22الف( 6 تا 12   60

  2755  6525  ـ2560ـ22ب( بیشتر از 12   60

65  ـ2660ـ6524ـ2260ـ20چله کشی

70  2465ـ7023ـ2365ـ20بافندگی
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جدول 4ـ اطلاعات مربوط به مواد شيميايي موجود در چند نوع تصفيه آب
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1127380220/4811333196925482/8418

2282/52/60/044/51/2117/71/00/496

160/14203745044048/00/011ــ3969

443417100/099234339849/613369

8/20/2284/62760130/866ــ5148

 6
2/40/240712701372640190000/96250ــ34300آب دریا
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جدول 5  ـ نتايج تصفيه آب در نساجي به روش های مختلف 

یون یا ترکیب
تصفیه شده به روش تصویه نشده

آهک کربنات سدیم
تصفیه شده به روش 

زئولیت سدیم
ppmepmppmepmppmepm

)OH( 00/006/80/4000/00ئیدروکسیل

)CO3( 00/00210/2000/00کربنات

)HCO3( 3395/5600/003395/6بی کربنات

)SO4( 841/75841/75841/75سولفات

)Cl( 9/60/279/60/279/60/27کلرید

)NO3( 130/21130/21130/21نیترات

)Si( 100/3350/17100/33سیلیس

)Fe( ــــــــــ0/09آهن

)Ca( 924/6060/3020/10کلسیم

)Mg( 342/0810/080/50/04منیزیم

)Na( 90/39680/951767/65سدیم

)H( ــــــــــــهیدروژن

3697/38190/3870/14سختی

جدول 6  ـ ظرفيت گرمايي ويژۀ چند ماده بر حسب 

جامداتمایعات

آب خالص                                   4200
آب دریا                                      3900
جیوه                                             140
نفت                                            2400

آلومینیوم                                     900
آهن                                           460
برنج )آلیاژ یا مس و روی(                 380
سرب                                          130
شیشۀ معمولی                              670
مس                                          400
یخ                                         2100

J    
ــــــــــــــ
Kg˚C
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جدول 7ـ استاندارد فواصل بين قطعات ماشين كاردينگ

تنظیم های معمولیشرحشماره

الی 1 اینچفاصلۀ فنرهای هدایت کنندۀ لایه بالش از لبۀ غلتک تغذیه1
 

1__
2

0/007 اینچفاصلۀ تیکرین از سیلندر2

0/012 اینچفاصلۀ لبۀ پایین صفحه عقب سیلندر از سطح سوزنی سیلندر3

0/010 اینچفاصلۀ لبۀ بالای صفحه عقب سیلندر از سطح سوزنی سیلندر4

0/010 اینچفاصلۀ سطح سوزنی کلاهک از سطح سوزنی سیلندر5

0/010 اینچفاصلۀ سطح سوزنی کلاهک از سطح سوزنی سیلندر6

0/010 اینچفاصلۀ سطح سوزنی کلاهک از سطح سوزنی سیلندر7

0/010 اینچفاصلۀ سطح سوزنی کلاهک از سطح سوزنی سیلندر8

0/010 اینچفاصلۀ سطح سوزنی کلاهک از سطح سوزنی سیلندر9

0/032 اینچفاصلۀ شانۀ کلاهک از سطح سوزنی کلاهک10

0/010 الی 60% اینچفاصلۀ لبۀ بالای صفحۀ جلو سیلندر از سطح سوزنی سیلندر11

0/032 اینچفاصلۀ لبۀ پایین صفحۀ جلو سیلندر از سطح سوزنی سیلندر12

0/032 اینچفاصلۀ لبۀ بالای صفحۀ جلو سیلندر و مجاور دافر از سطح سوزنی سیلندر13

0/015 اینچفاصلۀ لبۀ پایین صفحۀ جلو سیلندر و مجاور دافر از سطح سوزنی سیلندر14

0/005 اینچفاصلۀ سطح سوزنی دافر از سیلندر15

0/012 الی 0/015 اینچفاصلۀ شانۀ دافر از سطح سوزنی دافر16

0/009 الی 0/012 اینچفاصلۀ لبۀ صفحۀ تغذیه از سطح سوزنی تیکرین17

0/010 اینچصفحۀ چاقوی بالایی از سطح سوزنی تیکرین18

0/012 الی 0/015 اینچفاصلۀ چاقوی پایینی از سطح سوزنی تیکرین19

فاصلۀ آبکش زیر تیکرین از سطح سوزنی تیکرین )این فاصله در میزان 20
می گذارد( تأثیر   اینچضایعات 

0/032 اینچفاصلۀ لبۀ آبکش زیر سیلندر از سطح سوزنی تیکرین21

0/012 اینچفاصلۀ لبۀ عقبی آبکش زیر سیلندر از سطح سوزنی سیلندر22

0/32 اینچفاصلۀ سطح آبکش زیر سیلندر از سطح سوزنی سیلندر23

0/064 اینچفاصلۀ لبۀ جلو آبکش زیر سیلندر از سطح سوزنی سیلندر24

15__
16



87 86

جدول 8  ـ تقسیم بندی طول الیاف پنبه

حدود قطر )میلی متر(حدود طول )میلی متر(نوع الیاف

15ـ5010  ـ34بلند

17ـ3212ـ26متوسط

22ـ2513ـ10کوتاه

جدول 9ـ طول پنبه ) واحد اندازه گیری محصولات ریسندگی پنبه ای   (

واحدهای اندازه گیری )متریک(نام محصولمراحل تولید

حلاجی
کاردینگ

چند لاکنی فتیله
مقدمات شانه زنی

نیم تاب
تمام تاب

بالش
فتیله
فتیله

بالشچه
نیمچه نخ

نخ

گرم بر متر
گرم بر متر
گرم بر متر
گرم بر متر
نمرۀ متریک
نمرۀ متریک

جدول 10ـ واحد اندازه گیری )مشخصات عدل های پنبه در کشورهای مختلف (

نام 
پاکستانهندیونانسودانچینمکزیکمصرترکیهبرزیلایرانکشورها

وزن 
226200200330227200200210182182)کیلوگرم(

طول 
1/381/051/11/41/40/8511/41/251/25)متر(

عرض 
0/680/60/60/90/70/50/60/90/450/45)متر(

ارتفاع 
1/220/50/950/650/70/850/631/20/550/55)متر(
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مراحل تولید نخ پنبه ای معمولی و ظریف

تودۀ الیاف متراکم به صورت عدل

باز کردن عدل ها و قرار دادن الیاف در نزدیکی ماشین عدل شکن

ماشین های عدل شکن و مخلوط کن

ماشین های باز کننده و تمیزکننده

ماشین متکاپیچی و تهیه بالش

ماشین کارد

ریسندگی با شانه زنی ریسندگی بدون شانه

چندلاکنی فتیله )1(

چندلاکنی فتیله )2(

فلایر یا نیم تاب

رینگ یا تمام تاب

تولید نخ معمولی

ماشین بالشچهچندلاکنی فتیله

ماشین روبان تهیه بالشچه 

ماشین شانه زنی

چندلاکنی فتیله )1(

چندلاکنی فتیله )2(

فلایر یا نیم تاب

رینگ یا تمام تاب

تولید نخ ظریف
شکل 1ـ مراحل تولید نخ پنبه ای 

معمولی و ظریف
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علت ایجاد عیب بررسي عيوب مراحل ريسندگي
خوب پاک نکردن مساحت جانبی عدل ها وقتي که آنها را 

برای استفاده زیر ماشین عدل شکن می گذارند.
وجود مواد غریبه مانند تکه های عدل، طناب، تسمه و ... 

داخل الیاف هر قسمت

خوب تمیز نکردن سطوح خارجی عدل ها زیر عدل شکن که 
قبلاً به دلایلی چرب و روغنی شده است. وجود الیاف روغنی و چرب داخل هر قسمت

 دورزننده ها و بازکننده ها نامناسب است.
 دریچه های اجاقی بیش از اندازه باز مانده است.
 نامناسب بودن جریان هوای جداکننده ضایعات.

وجود آشغال و ضایعات زیر ماشین آلات حلاجی با 
حجم زیاد

 کم بودن دور زننده ها 
 تنظیم نبودن دوربین های سکرومات 

 دریچه های زیاد بسته شده
وجود تراش Trash و آشغال زیاد داخل الیاف سالم

 داخل خط

 دورزننده ها و بازکننده ها پایین است.
 الیاف خیس داخل عدل ها جدا نشده

 الیاف تینت خورده زیاد شده است.
وجود الیاف باز نشده بعد از هر ماشین

تعداد ضربات زننده خصوصاً زننده کریشز زیاد است. وجود پنبه گلوله شده الیاف

 آزادانه حرکت نکردن غلتک
 فرسودگی غلتک های کالندر

 فرسوده بودن یا گیر کردن چرخ دنده های محرک
 وجود اشکال در یاتاقان ها یا بلبرینگ های مربوط به غتلک 

کالندر
 ثابت نبودن فشار غلتک های کالندر

 فرسودگی غلتک های شیاردار امتکا پیچ
 عدم چرخش مناسب غلتک های کالندر

 فرسودگی شیارهای سیلندر شیاردار
 فرسودگی زنجیرها ـ خارها، چرخ دندهای محرک سیلندر 

شیار
 خمیدگی میله بالش

 کثیف یا روغنی بودن میله بالش 

ایجاد بالش نایکنواخت

 کمبود فشار روی پدال پیانویی
 یکنواخت کار نکردن عدل شکن و دستگاه مخلوط کن

 یکی یا چند تا از بازکننده ها وتمیزکننده ها خراب کار نمي کند.
 ترکیب الیاف کوتاه و متوسط مناسب نیست.

 سرعت زننده به نسبت الیاف مصرفی زیاد است.
 سرعت فن روی کنداتر کم است.

ضایعات و زیر جین بسیار زیاد مي شود

 تنظیم نبودن اجاقی ها و خروجی های ضایعات زیربر ماشین
وجود الیاف سفید و سالم در ضایعات باز بودن بیش از اندازه دریچه های خروج

 فعال نبودن فلزیاب در هر کدام از ماشین آلات
 کنده شدن میخ ها حصیر ها در آخرین نقطه

وجود فلز یا اشیای فلزی یا میخ و .... در الیاف 
حلاجی شده

جدول 11 ـ فرايندها و روش رفع عيوب فرايند هاي عمليات ريسندگي
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 خوب عمل نکردن دریچه ها ورودی 
 عمل نکردن فتوسل های دریچه های الیاف 

 تغذیه نامناسب در اول خط یعنی عدل شکن که در سیستم 
جدید به پایین بالا مشخص مي شود.

نایکنواخت پر شدن سیلو های ذخیره

 نامناسب بودن فشار کالندر ها 
 چسبندگی الیاف بهم و کنده شدن بعضی از نقاط 

 غلتک های معیوب در ناحیه کشش
 چسبندگی غلتک های کالندر

 کشش نامناسب بین کالندر و بالشچه
 کار نکردن بعضی از سنسور های تغذیه

لایه نایکنواخت

کشیدگی زیاد از حد بین کالندر و بالشچه پار گی لایه بالشچه

 انتخاب نامناسب کشیدگی بین کالندر و غلتک خروجی
 بریده شده و قطع شدن یک چشمه روی میز )بعد از شاخه 

شدن(
پار گی در فتیله خروجی 

 پیوند بد
 معیوب بودن غلتک تغذیه

 معیوب بودن غلتک های جدا کننده
 بریده بریده بودن فتیله شانه به علت تنظیم نبودن زمان ها 

 حرکات دوره ای شانه 
 کشش زیاد روی میز شانه 

 کثیف بودن سطح میز شانه و ایجاد اصطکاک روی میز
 شکستگی دنده ها 

نایکنواختی در فتیله

 نازک و کلفت بودن فتیله
 گیرکردن فتیله 

 زدگی داشتن کالندر
 تاب داشتن کالندر

 انتخاب فاصله اشتباه در سیستم کشش

پار گی فتیله

 کثیف بودن یا چرب بودن دهانه کویلر
 کثیف بودن یا چرب بودن لوله کویلر

 زخمي بودن غلتک های کالندر
 لنگ داشتن غلتک کالندر

 تنظیم نبودن سرعت حرکت کویلر و میزان خروج فتیله
 کم بودن دنده های کویلر

جمع شدن فتیله بالای سینی کویلر

 تنظیم نبودن مقدار مکش و سرعت آن
 دهانه خروجی کویلر درست نمی چرخد.

 بلبرینگ های یاتاقان ها معیوب است.

وجود الیاف سالم داخل جعبه ضایعات
فتیله داخل با تکه چیده نمي شود,

 سینی کویلر نمي گردد. )تسمه پاره شده ـ بلبرینگ شکسته 
شده(

 صفحه گرداننده بانکه نمي گردد )تسمه پاره شده ـ گیرکرده     ـ 
بلبرینگ شکسته(

فتیله داخل یک طرف چیده مي شود.
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 فاصله زیاد بین چرخ دنده ها 
 شکسته شدن دندانه چرخ دنده ها 

 فرسودگی و لنگ بودن غلتک های بالا و پایین
 تنظیم ناصحیح آپرون ها

 انتخاب ناصحیح کلیپس فاصله گذاری 
 پاره شدن فتیله در قفس فلایر و عدم توقف ماشین به علت 

خرابی سیستم
 گیر کردن فتیله لاری راهنما ورودی به جهت کشش

 کشیدگی زیاد بین غلتک تولید و دماغه پروانه
 کثیف بودن ورودی نیمچه نخ به دماغه و یا لوله عبور نیمچه 

نخ

پارگی ـ نیمچه نخ

 پاره شدن ناصحیح کناره فتیله
 نایکنواخت بودن فتیله

 کثیف بودن و زدگی داشتن کریل
 زدگی داشتن لبه بانکه در ماشین های فلایر
 زدگی داشتن لبه بانکه در ماشین های پاساژ

نیمچه نخ املاب دار

 انتخاب نادرست دنده شیب بوبین
 زیاد لق بودن انگشتی

 شل شدن پیچ یکی از چرخ دنده های بالا پریل بوبین
 لرزش محور چرخ و دنده بالابر در اثر لق شدن
 گشاد شدن یاتاقان محور چرخ دنده بالابر ریل

ریزش نیمچه نخ از دو سر شیب دار بوبین 

 کاهش سرعت بوبین از حد لازم هنگامی که قطر بوبین 
می شود. تنظیم 

 اشتباه در انتخاب دنده پیچش بوبین
بوبین شل

الف( اگر کلیه بوبین ها شل باشد

 چگونگی پیچش نیمه نخ در دماغه بالای پروانه 
 کم بودن تعداد پیچش نیمچه نخ دور انگشتی

 گرفتگی لوله پروانه که نیمچه نخ از آن عبور مي کند
 گرفتگی دهانه پروانه با پرز یاجرم یا الیاف

 گرفتگی انگشتی با پرز یاجرم یا الیاف

ب( اگر تعداد محدودی از بوبین ها شل باشند

 وجود بوبین گیر معیوب در ریل
 بدجا انداختن بوبین گیر در ریل 

 برنامه دادن عمليات داف به صورت نادرست
گیر کردن ریل بوبین در ماشین های داف اتوماتیک

 عمل نکردن اتولویر )به طور کامل غیرفعال شده(
 صحیح کار نکردن ترمیم کننده ها حسگر های نایکنواختی 

 توزیع غلط کشش
 موازی نبودن غلتک ها

 فشار نامناسب غلتک های لاستیکی
 چرخ دنده های معیوب
 فرسودگی یاتاقان ها 

 نایکنواخت بودن فتیله در ماشین های قبل از آن
 لنگ کارکردن چرخ دنده ها

 تابدار بودن سیلندر های تحتانی
 نایکنواخت بودن زیاد از حد غلتک لاستیکی

 انتخاب فاصله اشتباه در سیستم کشش
 نامناسب بودن کالندر یا زخمي بودن آن

تولید فتیله نایکنواخت 
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 سرد بودن سطح غلتک در ابتدای کار
 نامناسب بودن رطوبت و دمای سالن

 داشتن زدگی یا خراش روی غلتک لاستیکی
 چسبندگی الیاف)داشتن عسلک داخل پنبه(

 نامناسب بودن فشار غلتک ها یا نامناسب بودن فواصل 
 خیس بودن الیاف

 ایجاد و الکتریسیته سالن در الیاف

پیچیدگی فتیله الیاف دور غلتک لاستیکی بالایی کشش

  نامناسب بودن رطوبت و دمای سالن
  داشتن زدگی یا خراش روی سطح سیلندر

پیچیدگی الیاف دور سیلندر های فلزی زیرین منطقه 
کشش

  سنسور خراب است.
  میکروسوییچ ها مشکل دارند

  سیستم قطع کن ماشین فرمان نمي دهد.
  غلتک فلزی بالایی در قفسه تغذیه به سیلندر فلزی گردان 

زیرین تماس برقرار نمي کند.

در تغذیه با قطع شدن فتیله ماشین متوقف نمي شود

 سیستم قطعکن فتیله معیوب است.
  بالا بودن درصد الیاف کوتاه

  تنظیم نبودن صحیح فاصله پنبه گیج
  شکنندگی الیاف

هنگام تعویض بانکه فتیله قطع نمي شود )ریزش الیاف(

  ایجاد الکترسیسته ساکن در الیاف )بارموافق بین غلتک 
تولید داف(

  تنظیم نبودن رطوبت سالن
  نایکنواخت بودن مخلوط الیاف

شکم دادن الیاف

 کشیدگی زیاد از حد در نیمچه نخ 
که  فاصله ای  )در  نخ  نیمچه  در  لرزش  دامنه  بودن     بالا 
نیمچه نخ بین غلتک تولید و دماغه پروانه تاب مي گیرد( که 
نباید بیش از دو سانتی متر باشد. اگر بیشتر از دو سانتی متر 
باشد یا دهانه فلایر مسدود شده و یا دنده بوبین معیوب است.
 وضعیت غلتک های تولید نامناسب است یا زخمي است.

  پیوند بد فتیله

نایکنواختی نیمچه نخ 

  اشتباه در برنامه داف 
  کمبود فشار هوا

  اشکال در حرکت جانبی مرحله ای بوبین در کنار بوبین 
ایجاد مشکل در تعویض بوبین در ماشین های داف اتومات 

 چسبندگی کم الیاف نسبت به هم 
  وجود بار های موافق بین الیاف

  نبودن راهنمای نیمچه نخ
 تنظیم نبودن فشار در سیستم کشش

 تنظیم نبودن فاصله منطقه کشش

پراکندگی الیاف

 اشتباه در تعیین ضریب تاب
 اشتباه در محاسبات تاب و دنده تاب

 اشتباه در تعویض دنده تاب
 شل بودن نوار دوک

 جمع شدن پرز الیاف زیر پایه دوک
     سفت شدن یا لرزش پیدا کردن دوک به علت خرابی بلبرینگ 

یا نداشتن روغن یا سفت بودن روغن 
 سفت شدن قرقره نوار

 لق شدن دنده تاب روی محور خودش
 پیچیده شدن نخ روی فلکه دوک

 نازک شدن نیمچه نخ

نخ کم تاب
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 اشتباه در تعیین ضرب تاب
 اشتباه در محاسبات تاب و دنده تاب
 سفت شدن غلتک فوقانی جلو رینگ

 ضخیم شدن نیمچه نخ 
 خشک بودن هوا سالن

 کشیدگی کم یا سرعت بیش از حد نخ در ماشین چله پیچی

نخ پرتاب

    علت در ماشین های قبل از آن
   مناسب نبودن درصد رطوبت نسبی در سالن ریسندگی

  زیاد بودن ضایعات برگشتی در پارتی مخلوط
  مخلوط کردن الیاف خیلی کوتاه و خیلی بلند

  خیس بودن الیاف مصرفی
  چسبندگی داشتن الیاف پنبه )عسلک(

  مصرف نکردن مواد آنتی استاتیک در برخی الیاف مانند 
پلی استر

  کشیدگی نیمچه نخ در قفسه
  کثیف بودن راهنماهای نیمچه نخ 

  کم بودن تاب نیمچه نخ
  نامناسب بودن کندانسور نیمچه نخ یا گرفتگی سوراخ آن 

  زیاد بودن تاب نیمچه نخ
 گستردگی الیاف در غلتک ها)پراکندگی الیاف(

  لرزش داشتن ماشین
  کشش منطقه عقب زیاد است.

  غلتک های فلزی تحتانی خمیده
  آسیب دیدن شیار های میل سیلندر فلزی جلو

  تنظیم نبودن فاصله غلتک های فوقانی 
  غلتک های فوقانی کثیف

  خارج از مرکز بودن غلتک های فوقانی 
  نامناسب بودن سختی روکش لاستیکی غلتک 

  سفت کار کردن غلتک های فوقانی 
  قطع شدن نخ و پیچیده شدن الیاف روی غلتک 

  آپرون کثیف
  آپرون های لغزنده و مناسب نبودن اندازه آن

  آپرون معیوب 
  بد بودن محل اتصال آپرون ها )بد و غلط چسباندن دو سر آن(

  بدون آپرون کار کردن
  فرسوده بودن یاتاقان ها و گشاد شدن آنها 

  جمع شدن پرز الیاف در چرخ دنده ها 
  چرخ دنده های معیوب و فرسوده 

 درگیری شل یا عمیق چرخ دنده ها
  کشش بیش از حد استاندارد ماشین

  نامناسب بودن سیستم کشش
  نایکنواخت بودن لایه بالش حلاجی

  عیوب ایجاد شده در ماشین کاردنیک
  عیوب ایجاد شده در ماشین بالشچه

 عیوب ایجاد شده در ماشین چند فتیله
    عیوب ایجاد شده در ماشین شانه
  عیوب ایجاد شده در ماشین فلایر

نخ نایکنواخت 
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  زیاد پر شدن بین دندانه اره ای ها در ماشین جین پنبه 
  خیس بودن الیاف معرض در حلاجی

     تمیز نشدن مرتب  زننده ها، میله های اجاقی در ماشین 
حلاجی

  سرعت بیش از حد زننده های تیغه ای در حلاجی
 کج شدن یا افتادن سوزن های زننده سوزنی ماشین حلاجی 
 مصرف ضایعات برشی کاردینگ و ضایعات کلاهک و ضایعات 

ماشین شانه 
  تمیز نکردن و برس نزدن مرتب نوار های خاردار سیلندر 

و دافر 
  تخلیه نشدن مرتب ضایعات کاردینگ

 کند بودن نوار های خاردار کاردینگ )سیلندر و کلاهک(
 فیلر زدن اشتباه کاردینگ

  کشش زیاد در ماشین کاردینگ
  سرعت بیش ازحد ماشین کاردینگ

نخ نپ دار
)وجود گلوله های خیلی کوچک به هم گره خورده، باز 

نشده پنبه و الیاف دیگر را نپ مي گویند(

  کافی نبودن درصد رطوبت نسبی در سالن ریسندگی 
  خیس بودن الیاف مصرفی در حلاجی

  خشک نشدن آبرنگ الیاف )تینت مصرفی روی الیاف(
  مخلوط کردن الیاف خیلی کوتاه و خیلی بلند

  خوب تمیز نکردن ماشین های حلاجی هنگام تغییر الیاف
  کاردینگ ضعیف الیاف )خوب باز نشدن الیاف در ماشین 

کاردینگ(

نخ اسلاب دار )اسلاب نقطه نرم و زخیم شبیه گره است(

  تنظیم نبودن فاصله غلتک های کشش نسبت به طول 
الیاف متوسط 

 تمیز نشدن مرتب  ،  هویت های زیر ورودی نیم تاب
  پیوند بد در فتیله و نیمچه نخ

  زیاد بودن تعداد پیوند در نیمچه نخ به علت خرابی ماشین 
نیم تاب

  وجود فاصله زیاد بین پین آپرون و راهنمای آن در ماشین 
رینگ

  جمع شدن پرز الیاف در ناحیه غلتک های کشش ماشین 
رینگ

  اسلاب ماهی شکل به علت بارالکتریکی یا مناسب بودن 
آپرون یا آپرون ترک خورده در ماشین رینگ

دنباله نخ اسلاب دار 

 سرعت زیاد زننده های حلاجی که الیاف را خرد می کند.
 کم بودن درصد رطوبت نسبی سالن رینگ

  نظافت نشدن مرتب کف سالن رینگ
  نظافت نشدن مرتب سقف و ستون ها و چراغ های سالن رینگ

 تمیز نشدن مرتب ماشین های رینگ
 تمیز نکردن به موقع هواکش های رینگ

  گرفتگی سوراخ های لوله کلنده)فلوتی(زیر غلتک تولید
 تمیز نکردن به موقعه چوب ماهویت ها

  تمیز نکردن شیارهای غلتک های تحتانی کشش رینگ
  کثیف بودن عینکی ها

نخ تلُ دار
)چسبیدن پرز های ضایعاتی به یک طرف نخ با ایجاد 

نقاطی شبیه اسلاب ولی درازتر به صورت برجسته و نرم و 
کم تاب مي باشد(.
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تعویض  اثر عدم  در  افتاده  یا خط  و    شیطانک سوخته 
به موقع 

نخ خروجی آن  نیمچه  نخ و چسبیدن  پاره شدن یک    
مجاور نخ  به 

  باز بودن پنجره های سالن رینگ
  نظافت ماشین آلات با جاروبرقی دمنده

  باد زدن با مقوا به ماشین رینگ در حال کار

نخ تل دار ادامه

  سرعت زیاد زننده های حلاجی 
 کم بودن درصد رطوبت سالن های ریسندگی

  زیاد بودن درصد الیاف کوتاه در نخ
  ضخیم بودن الیاف مصرفی نسبت به ظرافت نخ

  جمع شدن پرز روی غلتک ها و آپرون های منطقه کشش
  تغذیه دو نیمچه نخ در رینگ

  کشش زیاد در رینگ
  خارج از مرکز بودن دوک رینگ 

  لرزش دوک رینگ
  خارج از مرکز بودن حلقه های ضد بالن رینگ

  ضربه زدن نخ به صفحات جدا کننده
  کم بودن تاب نخ

  استفاده از شیطانک سبک
  کم بودن فاصله آزاد نخ در شیطانک در سرعت های زیاد

  سوختن شیطانک و خط افتادن روی آن

نخ پرزدار
نخ هایی با سطح مویین و ریش ریش شده

  تنظیم نبودن دوک رینک نسبت به عینکی
  کج بودن ماسوره خای و استفاده از آن

  زخمي بودن دم خوکی راهنمای نخ
  لقی دوک رینگ یا لرزش آن

  زیاد شدن قطر ماسوره پر
  شل بودن نوار دوک و ایجاد ماسوره شل و چاق 

  سفت شدن دوک
  شیطانک سوخته یا خط افتاده

  تعویض به موقع شیطانک
  بی احتیاطی هنگام حمل ماسوره ها

  وجود نقاط تیز و برنده در جعبه های محل ماسوره

نخ زده دار
)وجود محل های زخمي یا نیمه بریده در نخ یک لا را که 
سبب پاره شدن زیاد نخ در ماشین های بعدی می شود.(

  سبک شدن وزن نیمچه نخ 
  تغییرات نمره فیتیله در پاساژها به علت قطع شدن یک 

فتیله و متوقف نشدن ماشین 
  یک لا بودن بوبین فلایر در سیستم های قدیمي که دو مرحله 
نیم تاب دارد، یکی از نیمچه نخ ها پاره شده و پیوند نخورده است.
 آویزان شدن سر نیمچه نخ از روی قفسه و سخت باز شدن 

آن
 گرفتگی سوراخ راهنمای نوسان کننده که نیمچه نخ از آن وارد 
قسمت کشش رینگ می شود و سفت شده و باعث نازکی نخ 

می گردد.

نخ باریک
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 پیوند طویل و دولای فتیله توسط کارگر در ماشین های 
گاردینگ پاساژ و نیم تاب

 دولا رفتن نیمچه نخ و عدم توجه کارگر
 کم بودن فشار از غلتک های فوقانی در ماشین کشش و 

ریسندگی نیم تاب 
 تغییرات نمره فتیله در پشت ماشین های پاساژ در جهت 

ضخیم شدن
 پاره شدن فتیله در پشت ماشین نیم تاب و چسبیدن به 

فتیله مجاور خود
 پاره شدن نیمچه نخ در قفسه رینگ، چسبیدن به نیمچه 

مجاور خود
 پاره شدن نیمچه در قفس رینگ چسبیدن به نیمچه مجاور 

خود )دوبلر آمدن(
 پیچیده شدن الیاف به دور غلتک بالایی یا پایینی کشش 

رینگ

نخ ضخیم

 از پشت غلتک پیوند زدن 
 بلند گرفتن سرنخ پیوند 

 دیر رها کردن سر نخ پیوندی
 پیوند زدن درحالی که روی غلتک الیاف پیچیده است.

نخ پیونددار )ضخیم و طولانی بودن پیوند ها(

 کپک زدگی الیاف در عدل ها در اثر نمناک بودن محیط 
نگهداری

کامل  نکردن  جدا  و  عدل ها  بازکردن  هنگام  بی دقتی   
گونی  قطعات 

 باز نشدن ناکافی الیاف پنبه در حلاجی مصرف پنبه نارس
 مصرف مجدد و زیاد ضایعات کاردینگ ماشین وشانه در 

حلاجی
 کم بودن سرعت زننده ها در حلاجی که سبب خارج نشدن 

مواد خارجی از پنبه می شود.
 تنظیم نبودن میله های اجاقی در زیر کلیه زننده ها 

 تنظیم نبودن میله های اجاقی و سینی آبکش زیر کاردینگ
 تمیز کردن کاردینگ با پارچه و ورود قطعات پارچه به 

ماشین 
 تخلیه نشدن مرتب ضایعات کاردینگ

 تمیز نشدن مرتب و زودبه زود خارهای کاردینگ )سیلندرو 
دافر( و خراب بودن برس تمیزکننده کلاهک

 کاردینگ ضعیف الیاف به خوبی باز نشدن الیاف پنبه و پشم 
در قسمت کاردینگ

 سرعت بیش ازحد ماشین کاردینگ

نخ آشغال دار )وجود مواد خارجی مانند ذرات برگ و 
فضولات و الیاف گونی(
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 ضعیف  و کم قوه بودن الیاف پنبه با توجه به نوع ، درجه و  منطقه 
کشت آن 

 ضعیف و کم قوه بودن الیاف مصنوعی ازکارخانه سازنده 
الیاف 

 مصرف الیاف کپک زده و پوسیده در حلاجی 
 مصرف الیاف خیس در حلاجی

 مصرف بیش از حد ضایعات بازگشتی از خط ریسندگی در 
الیاف جدید

 نایکنواخت مخلوط کردن ضایعات بازیافتی
 مخلوط نکردن انواع مختلف پنبه در حلاجی

 خرد شدن الیاف در کاردینگ به علت سرعت بیش ازحد 
زننده ها و تعدد زننده ها در مورد الیاف مرغوب

 خرد شدن الیاف در کاردینگ به علت صحیح نبودن تنظیمات 
در مورد الیاف مرغوب

 خوب باز نشدن الیاف در ماشین های کاردینگ
 آسیب دیدگی و زدگی در کلیه شافت ها خصوصاً شافت جلو 

 خشک بودن بیش ازحد هوای سالن
 عدم تعویض به موقع شیطانک 

 کم بودن تاب نخ یک لا )قبلًا و دلایل گفته شده(
 نخ نازک )قبلًا و دلایل گفته شده(
 نخ زده دار)قبلًا و دلایل گفته شده(

نخ با استقامت کم 
)کم بودن قدرت و استحکام نخ نسبت به نمره آن(

باعث زخمي شدن  به طرز غلط که   پاک کردن ماسوره ها 
می شود. ماسوره  سطح 

 سفت کردن ماسوره روی دوک با اشیایی مانند چوب که 
روی ماسوره زخمي می شود و یا ترک برمی دارد.

 بی دقتی در حمل و نقل و جمع آوری صحیح ماسوره ها
 پرتاب کردن ماسوره ها 

 عدم کیفیت مناسب ماسوره ها

ماسوره خالی زخمی

 تنظیم نبودن زمان توقف بعد از پرشدن ماسوره 
 زود داف کردن ماشین به وسیله کارگر مربوطه )داف دستی(

 عدم جاگذاری مناسب ماسوره روی دوک

ماسوره های سر خالی 
)خالی بودن سر ماسوره از نخ(

 دیر داف کردن به علت تنظیم نبودن ماشین
 کوتاه یا گشاد شدن ماسوره و پایین رفتن ماسوره روی دوک 

 بی دقتی کارگر هنگام داف
 تنظیم نبودن قسمتی از صفحه عینکی و نواسانات میز عینک

ماسوره سر ریخته
)پیچیدن نخ تا لبه بالایی ماسوره(
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 تنظیم نبودن ماشین در نقطه شروع پیچش نخ
 بالا بودن میز عینکی در شروع کار توسط متصدی داف 

جهت زودتر داف کردن ماشین
 سهل انگاری هنگام پیوند و پیچش نخ روی ماسوره خالی 

در ابتدای کار
 گشاد شدن ماسوره در اثر ترک خوردگی و شکستگی

ماسوره ته خالی 

 تنظیم نبودن ماشین در نقطه شروع پیچش
 زیاد پایین نگهداشتن صفحه عینکی در شروع کار

 کوتاه شدن ماسوره و شکستگی انتهای ماسوره
 خوب جا نیفتادن ماسوره به پایین و ته میله دوک

ماسوره،  به هم خوردن شکل  و  داف کردن  در  بی دقتی   
ماسوره نقل  و  در حمل  بی دقتی 

ماسوره ته ریخته

 استفاده از شیطانک سبک و کم بودن کشیدگی نخ 
 لق شدن عینکی

 سفت بودن میله دوک به علل مختلف فنی و یا تجمع 
پرز  روی آن

ماسوره شل

 عدم تعویض دنده ردیف هنگام تعویض نمره نخ 
 سنگین بودن شیطانک
 افزایش سرعت ماشین

 داف دستی و بالا بردن صفحه عینکی با دست توسط کارگر

ماسوره لاغر

 عدم تعویض دنده ردیف هنگام تعویض نمره نخ
 استفاده از شیطانک سبک

 کاهش سرعت
 پایین دادن تدریجی میز عینکی با دست

ماسوره چاق

 گیرکردن دنده ردیف که باعث به هم خوردن نوسان میز 
می گردد.

پاره شدن  مانند  مختلف  علل  به  میز  حرکت  گیرکردن   
وزنه  یا  تسمه  یا  زنجیر 

 پایین دادن صفحه عینکی به طور دستی
نیز عوض  ردیف  دنده  بایستی  که  کرده  باد  ته  ماسوره   

شود.
 نایکنواختی در طول نخ

ماسوره باد کرده
)نخ روی ماسوره در محلی از ماسوره کلفت تر است( یعنی 

تجمع پیچش درآن نقطه ایجاد شده است.

 بی دقتی کارگر هنگام زدن پیوند و مایه رو مایه زدن
 در شروع کار میز بالا باشد و سپس پایین آورده شود که 

در این ناحیه نخ از روی ماسوره خوب باز نمي شود.

ماسوره مایه رو مایه
)ماسوره ای که کارگر به جای پیوند نخ پاره شده توسط نخ 

دیگری مایه زده و پیوند می زند(.
 دیر پیوند زدن نخ توسط کارگر ماشین

زدگی  علت  به  قفسه  در  نخ  نیمچه  عمدی  پاره کردن   
داشتن غلتک ها آپرون کج بودن دوک و پاره شدن نوار دوک 

و نبود شیطانک و ...
 بالا دادن صفحه عینکی توسط کارگر یا متصدی داف در 

آخر پست
 با دست رد کردن تعدادی دنده شیطانک به علت تنظیم 

نبودن حرکت دنده شیطانک یا خوردگی سر ضامن آن

ماسوره جا مانده 
)نازک شدن قطر نخ روی ماسوره نخ دار(
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 ماسوره سر ریخته )قبلًا دلایلی گفته شده(
 ماسوره ته ریخته شده

 ماسوره شل
 ماسوره چاق

 مناسب نبودن کیفیت پیچش نخ روی ماسوره برای نمره 
نخ مورد نظر

ماسوره روده شده 
)ریختن نخ و به هم ریخته شدن آن روی ماسوره(

 عدم شناسایی نوع نخ به علت کافی نبودن آبرنگ )تینت 
الیاف که در حلاجی برای شناسایی نوع الیاف به کار می رود(

 مصرف نایکنواخت آبرنگ
 کور رنگی در برخی از کارگران ریسندگی 

 بدون جهت و بدون اطلاع تعویض رنگ آبرنگ در حلاجی 
 کافی نبودن روشنایی در سالن ریسندگی

  به کار بردن ته بانکه های فلایر در پشت ماشین پاساژ به علت 
بی دقتی کارگر

 مصرف بوبین نیمچه نخ اشتباه در رینگ
 مایه دادن رویه ماسوره به وسیله نخ غیر مشابه

 زدن علامت اشتباه روی ماسوره

ماسوره با نخ اشتباه 
)وجود دو نوع نخ روی یک ماسوره(

 کثیف و روغنی بودن کف سالن که باعث مي شود ماسوره 
که روی زمین مي افتد فوراً کثیف یا  روغنی شود.

  تماس دست کثیف یا روغنی کارگر مکانیک و کارگر ماشین 
داف

 تماس ماسوره با شیطانک و عینکی روغنی به علت نامیزان 
بودن

 شل بودن نواردوک که سبب چاق شدن ماسوره و تماس 
آن با شیطانک و عینکی می شود.

 کثیف بودن کف جعبه های حمل ماسوره

ماسوره کثیف یا روغنی
)نخ روی ماسوره کثیف یا ر وغنی یا گریس خورده یا سیاه 

شده(

 زخمي بودن شیار های داخل تردمل
 تنظیم نبودن راهنما جلو تردمل یا زخمي بودن آن

که  باعث شود  بایستی  که  لایه  راهنمای  نبودن  تنظیم   
شود. قطع  دوک  شافت  و  قرقره لاستیکی  بین  تماس 

پیچش غیراستاندارد
)حالت بشقابی(

 تنظیم نبودن راهنماهای ایجاد کشیدگی شامل دیسک 
یا کفشک

 عدم تنظیم فاصله بین بسته و درام 
 مثلث راهنما و

 سفت شدن بلبرینگ ها بازوی نگهدارنده

تولید بسته شل

 به هم خوردن و تنظیم نبودن فرمان لاستیکی بین غلتک 
و درام

 به هم خوردن حالت افقی تردمل 
 عدم تماس کامل بسته و سطح درام

تنظیم نبودن زاویه پیچش

 تنظیم نبودن حسگر پایین ماسوره
 تنظیم نبودن چنگال های راهنما 

 پیدا نشدن سر نخ به علت پیچش نامنظم نخ روی ماسوره
بیرون انداختن ماسوره نیمه پر
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 عمل نکردن قیچی 
 تنظیم نبودن اوسترها
 کثیف شدن چشمي ها

عبور نایکنواختی ها و نقاط نازک و کلفت پیچیدن روی 
بسته 

 به هم خوردن حرکت افقی تردمل 
 عدم نوسان قرقره لاستیکی

 Anti Pattern قرار گرفتن قرقره لاستیکی در حالت 
Pattern  ایجاد حالت نواری

 خرابی بازو نگهدارنده بسته و خرابی بلبرینگ ها
 کوتاه شدن دوک خالی )استاندارد نبودن دوک مقوایی 

پلاستیکی( یا 
 شکسته بودن دوک مقوایی یا پلاستیکی

 به هم خوردن شیب وتنظیم مربوطه 
 شل پیچی بسته نخ

 نواری شدن حالت بسته نخ

ریزش نخ روی بسته نخ 

 تنظیم نبودن راهنماهای ایجاد کشیدگی نخ
 خرابی بازو نگهدارنده مانند خرابی بلبرینگ ها ویا فنر های آن

 تنظیم نبودن فنر با توجه به وزن و فشار وارد بر درام با 
توجه به داف بسته نخ.

سفت یا نرم شده بسته نخ

 تنظیم نبودن شاخک نگهدارنده 
 تنظیم نبودن صفحه نگهدارنده و کنترل کننده ماسوره نخ 

باز نشدن صحیح ماسوره و حرکت آن حین باز شدن نخ 

 خرابی اتصالات لوله های مکشی
 پیدا نشدن سرنخ های پاره شده

 زخمي شدن بازو های گیرنده گره زن
 شکستن بلبرینگ های گره زن
 عدم حرکت دورانی معکوس 

 عدم به کارگیری عامل پیوند مناسب در ماشین های پیوندزن

گره نخوردن نخ یا پیوند نخوردن آن

 بد مخلوط شدن الیاف
 غیریکنواخت بودن دمای سالن و رطوبت مورد نیاز 

 نایکنواختی در مکش آبکش ها
نایکنواختی در وزن لپ

 میزان نبودن دستگاهای پیانویی
 پر نبودن انبار رزرو در حدود سه چهارم

 نایکنواختی مخلوط ضایعات با الیاف
 تغذیه زیاد ضایعات و یا برگشتی از شانه

نایکنواختی کوتاه در بالش 
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 تنظیم نبودن دریچه هواکش 
 آبکش )کندانسر( دارای عیب فنی مي باشد.

 ایجاد سوراخ های بزرگ روی آبکش
 تنظیم نبودن و یا شکستگی یکی از دنده های دستگاه فشار 

روی بالش
 تنظیم نبودن غلتک یا زننده یکنواخت کننده )یک طرف 
گشادتر از طرف دیگر است و پنبه در یک قسمت بیشتر از 

قسمت دیگر تغذیه مي شود.(

ایجاد بالش کله قندی

 تراکم ضایعات در ماشین زننده
 خراب بودن کندانسور

 زیاد زده شدن الیاف در ماشین های حلاجی
ایجاد سوراخ در بالش 

 تراکم ضایعات
 کج بودن سوزن های زننده....
 کثیف بودن کناره کندانسور

 داشتن زدگی روی صفحه کندانسور
بریدگی کناره های بالش 

 چسبندگی الیاف به هم )در اثر وجود عسلک یا شسته در 
الیاف پنبه( تکه تکه شدن لایه های بالش

جعبه  که  می شود  که سبب  بازکننده  نایکنواخت  عرضه   
نشود. پر  ذخیره 

کثیف بودن یا گیر کردن دستگاه یکنواخت کننده
 سر خوردن یا نوسان داشتن تسمه یکنواخت کننده 

 کم و زیاد بودن جریان هوا در استوانه های آبکش
 فشار زیاد در لحظه غبار

 فرسودگی استوانه های آبکش )لنگ کار کردن، بیضوی شدن(
 نقاط خشن روی سطح استوانه آبکش

 کثیف بودن استوانه های آبکش )مسدود بودن سوراخ های 
کانال کثیف(

 زیاد بودن مکش در وسط یا کناره های آبکش
 نامناسب بودن دور در دقیقه زننده ها
 نامناسب بودن وضعیت خارزننده ها 
 نامناسب پر شدن جعبه ذخیره دوم

 لغزش تسمه جعبه ذخیره الیاف

بالش نایکنواخت
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فصل 6
ایمنی، بهداشت و ارگونومی
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جدول مقادیر مجاز حد تماس شغلی صدا

تراز فشار صوت به dBAمدت مواجهه در روز

80ساعت 24

82ساعت16

85ساعت8

88ساعت4

91ساعت2

94ساعت1

97دقیقه30

100دقیقه15

حدود مجاز مواجهه سرب 

نام علمی ردیف
ماده شیمیایی

وزن 
مولکولی

حد مجاز مواجهه شغلی
نمادها

مبنای تعیین حد مجاز 
مواجهه TWASTEL/C

388

سرب و ترکیبات معدنی 
آن

 Lead and inorganic
compounds as Pb

207/20
A3؛BEL ـmg/m3 0/05متفاوت

اختلالات سیستم اعصاب 
محیطی و مرکزی؛  اثرات 

خونی

389
کرومات سرب ؛

 Lead chromate 
as Pb

323/220/05 mg/m3

0/012 mg/m3
ـ
ـ

BEL؛ A2

A2

آسیب سیستم تولید مثل  
اثـــرات  در مـــردان و 
ناقص  زایی؛ انقباض عروق

لیندان390
Lindane

290/850/5 mg/m3پوست؛ ـ
A3

اختلال  کبدی؛  آسیب 
مرکزی اعصاب  سیستم 

هیدرید لیتیم391
Lithium hydride

7/950/025 mg/m3فوقانی ــ قسمت  تحریک 
و چشم پوست  تنفسی؛ 

هیدروکسید لیتیم392
Lithium hydroxide

ــmg/m3 1ـ23/95

ایمنی، بهداشت و ارگونومی
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تجهیزات حفاظت از گوش

مشخصات و ویژگینوع گوشی

حفاظ روگوشی
)Ear muff( 

این نوع گوشی‌ها کاملًا لالۀ گوش را می‌پوشانند.

حفاظ توگوشی
)Ear plugs( 

کانال  داخل  در  حفاظتی  گوشی‌های  نوع  این 
گوش قرار می‌گیرند، آنها به صورت یکبار مصرف 

و چندبار مصرف در بازار عرضه می‌شوند.

حفاظ‌های توأم یا ترکیبی
)Semi-insert(

ترکیبی از حفاظ روگوشی و توگوشی است. این 
داخل  در  توگوشی  حفاظ  مانند  گوشی ها  نوع 
که  تفاوت  این  با  می‌گیرند،  قرار  گوش  کانال 
انتهای هر یک از توگوشی‌های چپ و راست، با 
به  بند سفت و سخت،  از یک پیشانی  استفاده 

یکدیگر اتصال دارند.

کلاه محافظ
)Helmet ear muffs(

برای برخی مشاغل که ممکن است به سر نیز 
برای  همچنین  و  کند  وارد  مکانیکی  صدمات 
کنترل انتقال صوت از طریق جمجمه به گوش 
داخلی و حفاظت بافت مغز در برابر صدمات موج 
صوتی، گروهی از حفاظ‌های شنوایی را به صورت 

کلاه محافظ عرضه نموده‌اند.



106

جدول شاخص هوای پاک

رنگ  هاسطح اهمیت بهداشتی شاخص کیفیت هوا

وقتی که شاخص کیفیت هوا در 
گستره زیر است:

کیفیت هوا را این گونه توصیف 
می کنیم:

و با رنگ زیر نمایش می دهیم:

سبزخوب0-50

زردمتوسط51-100

نارنجیناسالم برای گروه های حساس101-150

قرمزناسالم151-200

بنفشخیلی ناسالم201-300

خرماییخطرناکبالاتر از 300

استاندارد کیفیت هوا 
)اولیه(

استاندارد کیفیت هوا 
آلاینده هادوره ارزیابی )ثانویه(

ppm9ppm9غلظت میانگین 8 ساعته MaxCo

ppm1/0ppm0/14میانگین 24 ساعتهSo2

ppm0/24ppm0/24)6-9 میانگین 3 ساعته)صبحHC (NMHC)

ppm0/05ppm0/05میانگین سالانهNo2

gr/m3µ150gr/m3µ260میانگین 24 ساعتهSPM
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فصل 7
شایستگی های غیرفنی و توسعه حرفه ای
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)TRIZ( اصول حل مسئله ابداعي

5 ـ ترکیب و ادغام4ـ نامتقارن سازي3ـ کیفیت موضعی2ـ استخراج1ـ جداسازی

10 ـ اقدام پيشاپيش9 ـ مقابله پیشاپیش8  ـ جبران وزن7 ـ تودرتو بودن6 ـ چندك اربردي

 ـحفاظت  پیشاپیش 15ـ پویایی14ـ انحنا دادن13 ـ تغيير جهت12ـ هم سطح سازي11

16ـك ميك متر،ك مي  
بيشتر

بعدي  به  17   ـ حرکت 
جدید

20 ـ تداومك ار مفید19 ـ عمل دوره ای18ـ لرزش و نوسان

 ـ خدمت دهی به خود24ـ واسطه تراشي23ـ بازخورد22ـ تبدیل ضرر به سود21ـ حمله سریع 25

 ـ  ساختار باديي ا مايع28ـ تعویض سیستم27ـي كبار مصرفي26ـ کپی کردن 30ـ پوسته و پرده نازک29

33ـ همــجنس و 32ـ تعویض رنگ31ـ مواد متخلخل
همگن سازی

 ـ  ردکردن و باز سازی 35ـ تغییر ويژگي 34

37ـ انبساط حرارتی36ـ تغییر حالت
 

38 ـ اکسید کننده 
قوی

40 ـ مواد مرکب39 ـ محیط بی اثر

کارگاه نوآوری و کارآفرینی   
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 متغيرها در حل مسئله ابداعي
قدرت یا توان21وزن جسم متحرک1

تلفات انرژی22وزن جسم ساکن2

ضایعات مواد23طول جسم متحرک3

اتلاف اطلاعات24طول جسم ساکن4

تلفات زمان25مساحت جسم متحرک5

مقدار مواد26مساحت جسم ساکن6

قابلیت اطمینان27اندازه و حجم جسم متحرک7

دقت اندازه گیری28اندازه و حجم جسم ساکن8

دقت ساخت29سرعت9

عوامل زیان بار خارجی مؤثر بر جسم30نیرو10

اثرات داخلی زیان بار31تنش / فشار11

سهولت ساخت یا تولید32شکل12

سهولت استفاده33ثبات و پایداری جسم13

سهولت تعمیر34استحکام14

قابلیت سازگاری35دوام جسم متحرک15

پیچیدگی وسیله یا ابزار36دوام جسم غیرمتحرک16

پیچیدگی کنترل یا دشواری عیب یابی37دما17

سطح خودکار بودن )اتوماسیون(38روشنایی18

بهره وری39انرژی مصرفی جسم متحرک19

  انرژی مصرفی جسم ساکن20

تکنيک خلاقيت اسکمپر

ترکیب کردن
جایگزینی

بازآرایی

 انطباق با تغییر

اصلاح کردن

استفاده های دیگر
حذف کردن

بزرگ یا کوچک کردن

معکوس کردن
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مدل ایجاد تفکر انتقادی

فعاليت های پيشبرد، ترویج و توسعه فروش

پیشبرد فروش ویژه مشتریان

محیط داخلی فروشگاهمسابقه و برنامه های انگیزشی نمونه های رایگان

تبلیغات نمایشیتخفیف های تجاری کوپن

استندها در محل خریدپوسترها و استندهاامتیازهای ویژه

تخفیف قیمتیبرنامه های آموزشیمسابقه ها و قرعه کشی ها

مارک گذاری خصوصی نمایشگاه های تجاریبازپرداخت و استرداد وجه

فروش آنلاینتبلیغات مشترکبسته های پاداش

تخفیف قیمتی

پیشبرد رده فروشانپیشبرد فروش تجاری

پیشبرد فروش

چند کالا به یک قیمت 

برنامه های وفاداری

الف( مدل کسب و کار

ارتباط با مشتریان

بخش مشتریان
 فعالیت های کلیدی

شریک یابی
 منبع یابی                

 ساختار هزینه ها

ارزش پیشنهادی
کانال توزیع
درآمدزایی

کجا؟ چرا؟
چه زمانی؟چه کسی؟

چه چیزی؟ چطور؟

پیامد حل نشدن؟
چه پیامدی دارد؟

راه حل چیست؟

موضوع / مسئله

توصیف

ارزیابی

تجزیه و تحلیل
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بخش مشتریان

برای چه      افرادی    ارزش آ فرینی 
می کنیم؟ 

مهم ترین مشتریان ما چه افرادی 
هستند؟

ارتباط با مشتریان
مشتریان مختلف انتظار برقراری 
و حفظ چه نوع رابطه ای را از ما 

دارند؟
کــدام یک از آنهــا برقــرار شده 

است؟
اجزای  با کل  روابط چگونه  این 
تلفــیق  ما  کســـب و کار  مدل 

می شوند؟
هزینه آنها چقدر است؟

  
درآمدزایی

واقعاً  بهایی  چه  به  ما  مشتریان 
پول می دهند؟ آنها در حال حاضر 
چه بهایی می پردازند؟ آنها در حال 
می پردازند؟  را  بها  چگونه  حاضر 
چگونه  که  می دهند  ترجیح  آنها 
بپردازند؟ هر جریان درآمد چگونه 

به درآمد کل کمک می کند؟

منبع یابی
ارزش  برای  اصلی  منابع 
پیشنهادی، کانال توزیع، ارتباط 
چه  درآمد زایی  و  مشتری  با 

هستند؟

ارزش پیشنهادی
ارائه  مشتریانمان  به  ارزشی  چه 
مسائل  از  کدام یک  می دهیم؟ 
می کنیم؟  حل  را  مشتریانمان 
)محصولات  ما  پیشنهادی  بستۀ 
به مشتریان مختلف  و خدمات( 
نیازهای  از  کدام یک  چیست؟ 

مشتریان را برطرف می کنیم؟

کانال توزیع
از طریق چه کانال هایی می توانیم 
به بخش مشتریان دسترسی پیدا 
کنیم؟ در حال حاضر چگونه به 

آنها دسترسی داریم؟ 
یکپارچه  چطور  ما  کانــال های 

شده اند؟
عملکرد  کدام یک بهتراست؟

پرهزینه ترین   کانا ل ها کدام اند؟
چطور آنها را با نیاز های مشتریان  

هماهنگ  می کنیم؟

شریک یابی
شرکای کلیدی و تأمین کنندگان 

کلیدی ما چه کسانی هستند؟ 
منابع اصـــلی به دست آمـــده از 

شرکای مان کدام اند؟ 
فعالیت های اصلی انجام شده توسط 

شرکای مان کدا  م اند؟

       فعالیت های کلیدی

با  ارتباط  توزیع،  کانال  پیشنهادی،  ارزش  برای  اصلی  فعالیت های 
مشتری و درآمدزایی چه هستند؟

       ساختار هزینه ها

مهم ترین هزینه های اصلی ما در مدل کسب و کار کدام اند؟
ما  اصلی  فعالیت های  ما کدام اند؟ گران ترین  اصلی  منابع  گران ترین 

کدام اند؟

ب( بوم کسب و کار

مهارت های کارآفرینی:ویژگی های کارآفرین
  نظم درونی )خودنظمی(
  توانایی پذیرش خطر
  خلاقیت و نوآوری
  گرایش به تغییر

  پشتکار

مهارت های فنی:
  توانایی انجام عملیات )اجرایی(

  ارتباط اثربخش
  طراحی

  تحقیق و توسعه
  مشاهده فعالانه محیط

مهارت های مدیریتی:
  برنامه ریزی

  تصمیم گیری
   انگیزش
  بازاریابی

  مدیریت مالی
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مراحل ثبت کردن و ایجاد یک شرکت دانش بنیان 

من می خواهم یک شرکت 
دانش بنیان داشته باشم!!!

زمینه  در  توسعه  و  تحقیق 
تخصص  مورد علاقه 

 آیا کالا / خدمت مورد نظر در 
لیست دانش بنیان است؟؟؟             

بازدید  و  ارزیابی مستندات 
شرکت  از  کارگزار  حضوری 
و اعلام نتیجه به کارگروه!!!

اعلام نتیجه نهایی تأییدیه 
دانـش بنیان شـدن توسط 
کارگروه ارزیابی به شرکت 

بله

بله

بله

بله

بله

بله

بله

بله

بله

خیر

خیر

خیر

خیر خیر

آیا شرکت ثبت شده دارم؟؟؟ 
یک شرکت در موضوع مورد علاقه 

ثبت می کنم!!!

از  جدید  خدمت   / کالا  تأییدیه 
و تشخیص  ارزیابی  کارگروه  طرف 
صلاحیت شرکت های دانش بنیان!!! 

تأییدیه  کارگزار  معرفی  و  تعیین 
طـرف  از  دانش بنیان  صلاحــیت 

کارگروه  ارزیابی 

تجدیدنظر  درخواست  و  اعتراض 
برای دانش بنیان شدن

قابلیت با  خدمت   / کالا  یک  شرکت   آیا 
دانش بنیان شدن تولید ارائه می کند؟؟

تکمیل فرم پیشنهاد کالا / خدمات جدید 
برای اضافه شدن در فهرست دانش بنیان

 ارسال اطلاعات تکمیلی به کارگزار 
تعیین شده 

با  دارم  دانش بنیان   من یک شرکت 
حمایت های متعدد 

و  درخواستی  اطلاعات  تکمیل  و  سامانه  به  ورود 
ارسال نهایی درخواست بررسی به کارگروه 

صلاحیت  تشخیص  و  ارزیابی  سامانه  به  مراجعه 
شرکت های دانش بنیان و دریافت نام کاربری و رمز عبور

معافیت های گمرکی کریدور صادرات

تسهیلات مالی لیزینگ محصولات

معافیت های سربازی معافیت های مالیاتی

بله

بلهخیر

بله

بله
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انواع معاملات رقابتی
روش مناقصه

و  رقابت  به  را  یا خدمت موردنیاز خود  روشی است که در آن سازمان‌های عمومی، خرید کالا 
با اشخاص حقوقی یا حقیقی که کمترین قیمت یا مناسب‌ترین شرایط را  مسابقه می‌گذارند و 

پیشنهاد می‌کنند، معامله می‌نمایند.
روش مزایده   

یکی دیگر از روش‌های پیش‌بینی شده در قانون محاسبات عمومی، روش مزایده است که برای 
انعقاد پیمان های عمومی می باشد.

مزایده ترتیبی است که در آن اداره و سازمان، فروش کالاها و خدمات یا هر دو را از طریق درج 
آگهی در روزنامه کثیرالانتشار و یا روزنامه رسمی کشور به رقابت عمومی می‌گذارد و قرارداد را با 

شخصی که بیشترین بها را پیشنهاد می‌کند، منعقد می‌سازد.

مراحل دریافت پروانه کسب

مراجعه به اتحادیه مربوط

تقاضای پروانه کسب

 ارائه مدارک شامل: 

فتوکپی از تمام صفحات شناسنامه  کارت پایان خدمتمدرک تحصیلی

12 قطعه عکس 4×3 کارت ملی

  ارائه تأییدیه اماکنارائه تأییدیه عدم اعتیاد

سند اجاره نامه یا مالکیت محل کسب

ارائه آزمون فنی برای صنوف مشمول

 بازرسی محل کسب

ارائه معاینه پزشکی و بهداشت صنوف مشمول

ارائه تأییدیه عدم سوء پیشینه

ارائه تأییدیه شهرداریارائه تأییدیه دارایی

ارائه فیش ابطال تمبر پروانهارائه فیش تعویض پروانه 

ارائه فیش بازرگانی تمرکز وجوه

صدور پروانه کسب

ارائه تأییدیه مجمع
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اسناد تجاری   
 تعریف سفته

سفته یا سند طلب از نظر لغوی چیزی است که کسی برحسب آن از دیگری به رسم عاریت یا 
قرض بگیرد و در شهری دیگر یا مدتی بعد، آن را مسترد دارد. 
قانون تجارت ایران، سفته را به طریق زیر تعریف نموده است: 

»سفته سندی است که به موجب آن امضاکننده تعهد می کند مبلغی در موعد معین یا عندالمطالبه 
در وجه حامل یا شخص معینی و یا به حواله کرد آن شخص کارسازی نماید«. )مفاد ماده 307(

 چک
چ ك نوشته اي است كه به موجب آن صادركننده وجوهي را كه نزد محال عليه دارد كلًا يا بعضاً 

مسترد يا به دیگری واگذار نماید. 
در چك بايد محل و تاريخ صدور قيد شده و به امضاي صادركننده برسد چك نبايد وعده داشته باشد.

چك ممكن است در وجه حامل يا شخص معين يا به حوالهك رد باشد ـ ممكن است به دیگری 
منتقل شود.

وجه چك بايد به محض ارائه كارسازي شود.
اگر چك در وجه حامل باشد كسي كه وجه چك را دريافت میك ند بايد ظهر )پشت( آن را امضا 

يا مهر نمايد.
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عقود اسلامی  
اسلام برای همه وجوه زندگی قوانینی دارد. وجود اقتصاد اسلامی مؤید این مطلب است که در 
حوزه اقتصاد معیشت و تأمین رفاه هم روش های خاصی موجود است که باید به آنها پرداخت، 

بانکداری اسلامی و عقود اسلامی از آن دسته هستند.
در بینش اسلامی، دریافت و پرداخت بهره، تحریم شده است، بنابراین عملیات بانکداری باید بدون 
بهره انجام شود و اسلام روش هایی را برای جایگزین کردن بهره پیشنهاد می کند که از آن جمله 

می توان از عقود اسلامی نام برد.
به طورکلی عقود اسلامی در نظام بانکی به چهار گروه تقسیم می شوند که عبارت اند از:

مدیریت تولید

مدیریت تولید

فرایند ساخت و تولید

     تولیدی             خدماتی

ورودی ها
مواد خام

نیروی انسانی
سرمایه

ماشین آلات و تجهیزات
دانش و تکنولوژی

خروجی ها
کالا

خدمات

فروش اقساطی، اجاره به  شرط تملیک 
سَلَف، خرید دین، جعاله، ضمان ((

مشارکت مدنی، مشارکت حقوقی مضاربه، 
مزارعه، مساقات ((

عقود مبادله ای

عقود مشارکتی

عقود اسلامی  سرمایه گذاریقرض الحسنه
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  منابع تولید

علائم مورد استفاده در نمودار جریان فرایند

سیستم های تولید

تصمیم گیری حرکت، حمل و 
نقل، ارسال

بازرسی در 
حین عملیات

مدت زمان انتظار، تأخیر، 
رفتن به مرحله بعد

بایگانی، انبار، 
نگهداری

بازرسی و کنترل عملیات

سیستم های تولید

تولید پیوسته 

یک یا چند نوع مواد 
اولیه توسط عبور 

نوبتی از ماشین آلات 
تبدیل به محصول 

می شوند. مانند کارخانه 
تولید روغن نباتی، 

پتروشیمی ها، کارخانه 
سیمان، پالایشگاه ها و...

محصولات متنوع 
براساس درخواست 
مشتری و به دلخواه 
تولید می شود. مانند 

برج سازی، ماشین سازی 
و ...

در سیستم تولید 
پروژه ای، در هر زمانی 
براساس شرایط مختلف 

 یک سری 
  محصولات مختلف 
و متفاوتی با هم 

تولید می کنند. مانند 
شرکت های دارویی یا 

چاپ اسکناس و کتاب و...

در سیستم تولیدی 
انبوه، محصولات 

محدودی را در مقدار 
بسیار زیاد تولید می کنند. 
مانند کارخانه های تولید 
خودرو، خودکار، لوازم 
خانگی و یا شرکت های 
تولیدکننده میخ و پیچ و...

تولید انبوهتولید پروژه ایتولید سفارشی

سرمایه 
)پول( 

 
نیروی 
انسانی

 
ماشین آلات 
و تجهیزات

انرژیمواد اولیه

دانش

زمان

منابع تولید
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انواع مدیریت در تولید

مدیریت زمان با ماتریس »فوری ـ مهم« 

 زمانی برای انجام آن در نظر بگیر

حذفش کن

 مهم ـ غیرضروری 

 غیرمهم ـ غیرضروری

هم اکنون انجام بده

 به دیگران محول کن

 مهم ـ ضروری

غیرمهم ـ ضروری

مدیریت زمان

وسیله‌ای جهت 
صرفه جویی و 

جلوگیری از اتلاف 
وقت، داشتن آمادگی 
قبلی برای فعالیت‌ها 
و کاهش حجم کار به 

شمار می‌رود.

مدیریت مواد
اولیه

 به منظور جلوگیری 
از هزینۀ بالای خرید 

و حمل و نقل و 
نگهداری مواد و 

همچنین ممانعت از 
اختلال در برنامه ریزی 
و تأمین به موقع مواد 
اولیه صورت می گیرد.

مدیریت 
ماشین آلات و 
تجهیزات

 به منظور تهیه و 
تأمین ماشین آلات 
و ابزارآلات مناسب 
و سازمان دهی آنها 

صورت می گیرد.

مدیریت مالی

عبارت از تأمین 
نیازهای مالی با 

ارزان ترین روش، و 
هزینه نمودن منابع 
مالی در دسترس به 
بهترین شیوه و در 

زمان مناسب می باشد.

مدیریت منابع 
انسانی

عبارت از شناسایی، 
انتخاب، استخدام، 
تربیت و پرورش 
نیروی انسانی به 
منظور دستیابی 
به اهداف سازمان 

می باشد.
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مراحل توسعه محصول جدید

منابع لازم برای
 تولید ایده

پرس و جو
 از متخصصان

پژوهش در 
مورد محصول

کسب نظر 
مشتریان

انواع 
امکان سنجی برای 

داشتن ایده هوشمندانه 
و آینده

امکان سنجی 
بازار

امکان سنجی 
فنی ـ اقتصادی

امکان سنجی 
فنی

عوامل موثر بر تقاضای بازار

محصول

مکان عرضه

ترویجقیمت

 کشف و شناسایی ایده

معرفی به بازار
و تجاری سازی

  غربالگری ایده ها

تحلیل آزمون و کشف 
بازار اولیه

توسعه مفهوم

آزمون
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ساختار کلی نمودار علت و معلول یا استخوان ماهی

افراد

                      فقدان آموزش صحیح

            کمبود آموزشی

      نبود برنامه ریزی کافی 

   توالی نادرست عملیات

      روش های غیر علمی

            زمان های اتلاف شده

                        تخصیص نادرست فعالیت ها

     روش ها

فرایند

                     بازرسی نادرست      

            فرایند عملیات اشتباه

      طولانی بودن فرایند

  تغییرات آب و هوا

      تغییرات تکنولوژیکی

            تغییرات اقتصادی

                                تغییرات اجتماعی ـ سیاسی

محیط

مواد

                        فقدان ثبات کیفیت

             حمل و نقل نامناسب

       تمام شدن مواد

    فرسوده بودن

       نامناسب بودن ابزارها

             خرابی

                       سرعت پایین

ابزارها و ماشین آلات

مراحل انجام فرایند مدیریت پروژه

تعریف سیستم 
برنامه ریزی پروژه

 سازماندهی
 پروژه

کنترل
 پروژه

پایان 
پروژه

مفهوم کیفیت از دو دیدگاه

دیدگاه تولیدکننده
عملکرد  سطح  تولید،  فرایند  طراحی  نوع  کیفیت 
نظارت  و  آموزش  ماشین‌آلات،  فناوری  و  تجهیزات 

کارکنان و روش‌های کنترل کیفی

دیدگاه مشتری
مشخصه های کیفیت کالا 

مشخصه های کیفیت خدمات

هزینه های کیفیت

هزینه های ناشی از ارائه 
محصول بی کیفیت

هزینه های به دست آوردن 
کیفیت خوب

مشخصه های 
کمی که قابل اندازه گیری باشند نظیر 

قطر، وزن یا حجم

اندازه گیری 
کیفیت کالاها

مشخصه های 
کیفی یا وصفی نظیر رنگ، بو، طعم، 
سطح صاف، ارگونومیک  بودن و...
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چرخه انجام کار

اجرا

    اقدام اصلاحی

برنامه ریزی

بررسی

مراحل مدیریت هزینه پروژه

برنامه ریزی 
منابع کاری

 برآورد هزینه و 
برنامه ریزی بودجه

در  هزینه  کنترل 
طول اجرای پروژه

عوامل
 پروژه

مدیر
 پروژه

سرپرست 
گروه پروژه

اعضای گروه 
پروژه

مراحل مدیریت 
زمان پروژه

تعریف
 فعالیت ها

تهیۀ
زمان بندی

کنترل 
زمان بندی

برآورد
 زمان

ارتباط 
فعالیت ها

فعالیت های 
مدیریت 
پروژه

حداقل 
نمودن زمان 
اجرای پروژه

انجام 
به موقع کارها 

 بر اساس
بودجه

حداکثر 
استفاده از منابع 
و جلوگیری از 

اتلاف آنها
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کاربرد فناوری های نوین

اولویت های علم و فناوری براساس سند جامع علمی کشور 
 اولویت های الف در فناوری: 

فناوری هوافضا، فناوری ارتباطات و اطلاعات، فناوری هسته ای، فناوری نانو و میکرو، فناوری های 
نفت و گاز، فناوری زیستی، فناوری زیست محیطی، فناوری فرهنگی و نرم

 اولویت های ب در فناوری:
روباتیک،  و  خودکارسازی  مکاترونیک،  شیمیایی،  حسگرهای  زیست حسگرها،  فوتونیک،  لیزر،   
نیم رساناها، کشتی سازی، مواد نوترکیب، بسپارها )پلیمرها(، حفظ و ذخایر ژنی، اکتشاف و استخراج 

مواد معدنی، پیش بینی و مقابله با زلزله و سیل و پدافند غیرعامل
 اولویت های ج در  فناوری:

 اپتوالکترونیک، کاتالیست ها، مهندسی پزشکی، آلیاژهای فلزی، مواد مغناطیسی، سازه های دریایی، 
حمل و نقل ریلی، ترافیک و شهرسازی، مصالح ساختمانی سبک و مقاوم، احیای مراتع و جنگل ها 

و بهره برداری از آنها، فناوری بومی

منحنی پیشرفت فناوری از شروع تا پایان

ژی
ولو

کن
د ت
کر

مل
ر ع

امت
پار دوره

 اختراع جدید

جنینی

دوره بهبود 
تکنولوژی

رشد

دوره بلوغ 
تکنولوژی  

           
بلوغ

زمان

پیر شدن

حد فیزیکی
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تجسمی از فناوری ها در آینده نزدیک

هوش  مصنوعی

بیوتیک

مواد  اولیه

کالای
 هوشمند 

)الکترونیکی( 

فضا

انرژی سبز

جنگ

روبوتیک

پول

) ارتباطات (اینترنت 

سخت افزار 
)گجت(

زمان 
حاضر

حسگرها

ضبط
 ویدئو
پروسیو

تلفن های
پیکو

محاسبه 
ابری

نمودار 
اجتماعی

پن

دستگاه 
ترجمه دقیق

ماشین های 
مبتنی 

بر فرکانس 
خوددرمانیبالا

نشانگر های 
ایمنی

درمان
از راه دور

مواد متا 
پنهان

ازدحام 
روباتیک

روبات های 
اجتماع داخلی

غیر نقدی
)بدون پول 
کاغذی(

ارزهای
مجازی

تکنولوژی
5G

اینترنت 
بین سیاره ای

لوتزم
 زبان ها

مه
سودمند

کشاورزی 
معکوس

گوشت 
ترکیبی 
مصنوعی

بازخورد 
زیستی

)بیو فیزیک(
اپتوژنتیک

اندام 
مصنوعی

درمان 
سلول های 
بنیادین

تشخیص 
پزشکی

تفسیر 
ترجمه 
طبیعی

نرم افزار 
عامل

موتورهای 
تصفیه کننده

مواد
 متا

سیم 
نانو

نانو
لوله های
 کربنی

آسانسور 
فضایی

صنعت 
توریسم
فضایی

فضاپیمای 
اختصاصی

چاپ 
سه بعدی

ممریستور

چاپ بر 
روی تقاضا 

 NUI
)نرم افزار(

پایگاه
 قمری

انرژی حرارتی
خورشیدی

فتوسنتز
مصنوعی

استفاده غالب 
از تجدید 
شونده ها

سفر با 
رآکتور موج

برداشت 
بیو مکانیکی

شبکه
هو  شمند

پیزو
ا لکتریکی

تولید
 برق محلی

دید
ماشینی

تلپرسنس
هپتیک

تشخیص 
حیاتی

تشخیص 
ژست

سه بعدی

پیش بینی
صوتی

تبلت و 
پد

دیواری

پیکو
اسپیمزپرو ژکتور

پوشیدنی

نمایشگر 
رتینا

نمایشگر 
جا سازی شونده 

 پارچه ای

صفحه
نمایش 

جا سازی شونده 

صفحات

 لمسی

هولوگرافی

محافظ
اسکلتی

جنگ
سایبری

UAVs

HAPs

AR

4G

NFC

ANNs
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چرخه عمر محصول

سطوح مختلف کسب و کار در دنیای دیجیتالی

بلوغ
افول

معرفی

رشد

توسعه

بلوغ
تحلیل اطلاعات 
مشتریان برای 

نگه داشتن بیشتر 
محصول در رقابت، 
تبلیغات، بازاریابی، 

کشف بازارهای جدید

افول
تحلیل اطلاعات 
در رابطه با رقبا، 

ویژگی های مورد انتظار 
برای اضافه شدن به 
محصول برای کاهش 

سرعت افول و...

رشد
تحلیل اطلاعات 

بازخوردهای مشتریان، 
اثربخشی تبلیغات، 
پیشنهادات تشویقی

معرفی
تحلیل اطلاعات مورد 

نیاز برای تبلیغات 
و معرفی محصول، 

تفاوت با رقبا، 
ویژگی های جدید

توسعه
تحلیل اطلاعات مربوط 
به نیازهای مشتریان 

آتی محصول، 
ویژگی های موجود و...

سطح 4 
پردازش خودکار 

سفارشات و انجام 
فعالیت های دیگر 

به صورت الکترونیکی

سطح 5 
انجام فعالیت های 

کسب و کار به صورت 
الکترونیکی

سطح 3
 انجام خرید و فروش 
)سفارش و دریافت 
و پرداخت وجه( در 

وب سایت

سطح 2 
دریافت سفارش از 

طریق وب سایت

سطح 1
 ارائه اطلاعات از طریق 

وب سایت و ارسال 
ایمیل
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کاربرد فناوری نانو

فناوری نانو

کاربردهای 
فناوری نانو

الکترونیک

انرژی

زیست

 پزشکی و 
داروسازی               

خودروسازی                کشاورزی               

ساختمان

نساجی

نفت و 
پتروشیمی

ویژگی های کلان داده ها 

 وجود حجم انبوهی از داده های تولید شده و ذخیره شدهاندازه

 گوناگونی و تنوع زیاد داده های موجود

 سرعت تولید کلان داده ها بسیار بالاست

 بسیاری از داده های کلان در لحظه ایجاد شده و از بین می روند که 
مشکلات ذخیره سازی را به همراه دارد

 کیفیت و کامل بودن کلان داده می تواند بر نوع تحلیل ها تأثیرگذار باشد

تنوع

سرعت تولید

ناپایداری

درستی
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نمره نهاییواحد / ساعتنام درس )شایستگی فنی و غیر فنی(كد درس

.......
كارگاه 1-11

..................
8

.......
كارگاه 2-11

..................
8

3كارگاه نوآوری و كارآفرینی88220

88230

88240

مدیریت تولید

كاربرد فناوری های نوین
2

كارنامه دروس شایستگی های فنی و غیرفنی پایه یازدهم ـ  شاخه فنی و حرفه ای رشته

پودمان
ملاحظهنتیجهنمره سالانه

12345
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نوع 
درس

كد و نام 
نمرهك ل شایستگیمستمرنام پودمانشمارهدرس

نتیجهپودمان

نی
ی ف

تگ
س
.......-شای

كارگاه 1-11

...............

1

2

3

4

5

نی
ی ف

تگ
س
.......-شای

كارگاه 2-11

..............

1

2

3

4

5

ی 
رفن

غی
ی 
تگ
س
88220- شای

كارگاه 
نوآوری و 
كارآفرینی

حل خلاقانه مسائل1

نوآوری و تجاری سازی محصول2

طراحی كسب و كار3

بازاریابی و فروش4

ایجاد كسب و كار نوآورانه5

ی 
رفن

غی
ی 
تگ
س
شای

-88230

مدیریت تولید

تولید و مدیریت تولید1

مدیریت منابع2

توسعه محصول جدید3

مدیریت كیفیت4

مدیریت پروژه5

ی 
رفن

غی
ی 
تگ
س
88240-شای

كاربرد 
فناوری های 

نوین

سواد فناورانه1

فناوری ارتباطات و اطلاعات2

به کارگیری چرخه ایده تا محصول3

کاربرد انرژی های نو4

فناوری های همگرا- به کارگیری 5
مواد نوتركیب

ریز نمرات دروس شایستگی های فنی و غیرفنی پایه یازدهم ـ رشته: 
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