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شایستگی های فنی

بسیاری از خواص خوب پارچه، پس از تولید پارچه در آن وجود ندارد و باید به آن افزوده شود که در تکمیل 
نهایی این کار انجام می گیرد. این خواص ممکن است از طریق عملیات شیمیایی به پارچه افزوده گردد. شامل 
)ضد چروک، ضد آتش، ضد باکتری، ضد حشره بید و ضد     آب( ولی بعضی از خواص از طریق عملیات فیزیکی 
به پارچه افزوده می شود. شامل )پرزهای پتو از طریق خارزنی ـ صافی سطح پارچه از طریق پرزسوزی و پرز 
تراشی ـ صاف شدن لبه پارچه از طریق عملیات تثبیت ابعادی نهایی ـ آب نرفتن پارچه از طریق عملیات ضد 

آبگرفتگی( و ... انجام می گردد. پارچه ها پس از این عملیات بسته بندی می شوند.

استاندارد عملکرد

این پودمان شامل دو گروه تکمیل نهایی است. تکمیل نهایی که در آن خواص ظاهری بهبود می یابد مانند 
خارزنی و یا تراش پرزها و سنباده زنی سطح پارچه. این گروه از ماشین آلات به خاطر استفاده از گرما و سطوح 
خاردار و سیستم هایی که نیاز به چرخش دارند، به حفاظت فردی در مقابل گرما و سطوح تیز نیاز دارند. گروه 
دوم تکمیل نهایی را تکمیل شیمیایی می گویند. در این گروه مواد خاصی روی پارچه اعمال می گردد. مواد 
مورد نیاز در حوضچه ها ریخته می شود و از طریق سیستم پد فولاد به پارچه نفوذ می کند. در این ماشین ها 
علاوه بر خطر چرخش قطعات، خطر مواد شیمیایی نیز وجود دارد. رعایت اصول بهداشت فردی و حفظ محیط 

زیست به عنوان یک اصل نیز همواره مورد تأکید می باشد.
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تکمیل نهایی پارچه
عملیات تکمیل نهایی منسوجات با روش های مکانیکی 
) تکمیل خشک( و شیمیایی ) تکمیل تر( یا تلفیقی از هر 
دو روش جهت افزایش نرمی، زیبایی، درخشندگی، دوام، 
شکل پذیری، افزایش و بهبود کیفیت و مرغوبیت، افزایش 
ارزش تجاری، اتوپذیری آسان، آبرفتگی، تغییر کاربری، 
تثبیت ابعادی، ایجاد قابلیت و کاربردهای ویژه و... بر روی 
پارچه انجام می شود. جهت دستیابی به اهداف یاد  شده 
ماشین های  نظیر  مخصوص  دستگاه های  و  عملیات  از 
کالندر، والک، خار زنی، سوپر فینیش، تیغ پارچه، تراش 
پارچه، ضد آبرفت کامپکتور یا سانفوریزه، استرچ، شرینک، 
هیت  ست و ترمو ست، سنباده زنی، سنگ شویی پارچه و 
کرابینگ، دکاتایزینگ، پاتینگ، پولیش پارچه، فلت  کردن 
پارچه  خشک کن  انواع  استنتر،  پارچه،  پرس  پارچه، 
تکمیلی  مواد  از  می شود.  استفاده  پارچه  آبگیر  انواع  و 
و  ضد حشره  مواد  ضد چروک،  مواد  نرم کننده ها،  نظیر 
ضد چرک،  مواد  روغن،  و  آتش  و  ضد آب  مواد  باکتری، 
مواد ضد الکتریسیته ساکن، مواد ضد  نمدی   کردن، مواد 
جهت  ضرورت  بنابر  نیز،  و...  سنگین کننده  و  پرکننده 

انجام عملیات تکمیل نهایی استفاده می شود.
عملیات تکمیلی مختلفی که بر روی پارچه انجام می شود 
از نظر ثبات، دوام و ماندگاری به سه دسته موقت، دائم 
نظیر  پارچه  تکمیل موقت  اثر  تقسیم می شود.  ثابت  و 
با  که  کالندر  کردن  و  واکس ها  و  نرم کن ها  از  استفاده 
نظیر  دائم  تکمیل  اثر  ولی  می رود  بین  از  شست وشو 
تراش  دادن، نمدی  کردن و خار  زدن پارچه اگر چه ساختار 
الیاف را تحت تأثیر قرار نمی دهد ولی تا زمانی که پارچه 
حالت خود را از دست ندهد با شست وشوی مکرر هم از 
بین نمی رود. تکمیل ثابت نظیر ضد نمدی   کردن پشم با 
پلیمریزه  کردن منومری در سطح پشم نیز نوعی تکمیل 
دائمی می باشد که در آن ساختار و سطح مقطع الیاف 

واحد یادگیری تکمیل نهایی پارچه

نیز دستخوش تغییرات قرار می گیرد. یک مثال دیگر در 
تکمیل ثابت عمل تکمیلی مرسریزاسیون پنبه می باشد 
که علاوه بر درخشندگی و شفافیت پارچه، سطح مقطع 
عرضی پنبه نیز از حالت لوبیایی  شکل به دایره ای  شکل 

تبدیل می گردد.
به  دستیابی  جهت  پارچه  نهایی  تکمیلی  عملیات  در 
نتایج قابل قبول و مناسب، لازم است به جنس الیاف، 
به  الیاف  میزان حساسیت  الیاف،  ویژگی های  و  خواص 
مواد شیمیایی به کار رفته در تکمیل و ساختمان بافت 
پارچه توجه شود. به  عنوان مثال کالای پشمی در برابر 
قلیایی قوی و آب  جوش حساس و آسیب پذیر می باشد و 

دارد. نمدی  کردن  قابلیت 
ضروری  نکته  این  به  توجه  پارچه ها  نهایی  تکمیل  در 
می باشد که بر روی هر پارچه، تمامی عملیات تکمیلی 
صورت نمی گیرد بلکه با توجه به نوع سفارش مشتری و 
مصرف نهایی پارچه ممکن است یک یا چند نوع عملیات 
از  برخی  انجام شود.  نظر  پارچه مورد  بر روی  تکمیلی 
عملیات تکمیل نهایی که بر روی پارچه های سلولزی، 
پشمی، فاستونی و مصنوعی انجام می شود، عبارت اند از:

الف( عملیات تکمیلی بر روی پارچه های پنبه ای شامل، 
تراش، نرم کردن، عریض کردن و تثبیت ابعادی، ضد چروک 
کردن، ضد آب   کردن، ضد آتش   کردن، ضد باکتری   کردن، 

کالندر   کردن، پر   کردن زیردست پارچه، سخت  کردن و...
ب( عملیات تکمیل نهایی بر روی پارچه های پشمی شامل 
نمدی  کردن، ضد نمدی  کردن، تراش، خارزنی، پرس  کردن، 
کردن،  سانفوریزه  باکتری   کردن،  و  ضد حشره  برس  زدن، 
اتو  کردن، ضد  الکتریسیته ساکن، تثبیت یا پایدار ساختن و...
شامل  فاستونی  پارچۀ  روی  بر  تکمیلی  عملیات  ج( 
تثبیت نهایی )دکوتایزینگ(، تراش، ضد نمدی   کردن، 

پرس، برس، ضد باکتری و حشره و...
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 تثبیت حرارتی پارچه 
عملیات تثبیت حرارتی یا ست کردن پارچه با کنترل عرض یا بدون کنترل عرض پارچه همواره قبل، بعد یا 
هم زمان با عملیات رنگرزی و یا تثبیت چاپ پارچه انجام می شود. این عملیات می تواند از آب رفتگی و جمع شدگی 
و چروک پارچه در مراحل بعدی و دماهای بالا جلوگیری کند به طوری که این پارچه در عملیات شست وشو و 
خشک   کردن های بعدی شکل، اندازه و تراکم خود را حفظ می کند. تثبیت ابعادی پارچه با روش هایی از قبیل 
قرمز، خشک کن  اشعه مادون  استنتر،  این عملیات توسط  انجام می شود.  بخار داغ و آب داغ  حرارت خشک، 
سیلندری، ترموزول، ریلکس درایر، آب یا بخار داغ )سوپر هیت(، بخار تحت فشار )اتوکلاو(، امواج رادیویی فرکانس 

بالا و... انجام می شود. 
 ـ  پودی در استنتر و هیت   ستینگ پارچه های کشباف در استنتر سوزنی، زیاد  اهمیت تثبیت حرارتی پارچه تاری  
است و بدون آن لباس های دوخته شده از این پارچه ها، تغییر فرم و اندازه خواهند داد. در مورد پارچه های کشباف 
پارچه با طول بین 10  درصد کشش اضافی و 30  درصد تغذیه اضافی متغیر وارد استنتر سوزنی می شوند. هرگاه 
یک کالای ترموپلاست را تحت شرایطی با حرارت زیاد شکل دهند و سپس سرد کنند، در این صورت کالا تثبیت 

حرارتی می شود. این عملیات از طریق هوای گرم، اشعه IR، سیلندر داغ، بخار داغ،آب داغ و... انجام می گیرد.
عملیات تثبیت حرارتی بر روی برخی پارچه ها بعد از شست وشوی مواد افزودنی و روان کننده پارچه در مراحل تولید 
پارچه، انجام می شود. پس از آنکه مواد افزودنی و روان کننده نظیر روغن و واکس از پارچه جدا گردید، پارچه وارد 
دستگاه استنتر می شود که در این ماشین پارچه در یک محیط داغ با درجه حرارت و زمان معین تحت عمل کشش 
قرار می گیرد و ابعاد آن پس از خنک شدن تثبیت می گردد. در این مکانیزم مولکول های الیاف در جهت محور الیاف 
آرایش می یابند و تحت تأثیر حرارت تثبیت می شوند. در ادامه به تثبیت برخی از کالاهای نساجی پرداخته می شود.

تثبیت پشم: هدف از تثبیت کالای پشمی، مقاوم ساختن پارچه در مقابل تغییر فرم و چروک در عملیات بعدی 
می باشد. به عنوان مثال اگر پارچۀ پشمی تثبیت نشود در رنگرزی به روشی تغییر فرم می دهد که دیگر قابل اصلاح 
نمی باشد. تثبیت ابعادی کالای پشمی به دو صورت ناپایدار  )موقت( و پایدار  )دائمی( انجام می شود. در روش تثبیت 
ناپایدار پارچۀ پشمی در داخل آب سرد تحت کشش یا ازدیاد طول کم قرار می گیرد و سپس خشک می شود. این 
نوع تکمیل موقت می باشد و تا دمای 90  درجه سانتی گراد پایدار می باشد. اگر عملیات کشش یا ازدیاد طول پارچه 

پشمی در دمای 80 درجه سانتی گراد انجام شود، پارچه حالت تثبیت ابعادی بهتری به خود می گیرد. 
در تثبیت ابعادی پایدار، پارچۀ پشمی در آب   گرم، آب  جوش یا بخار آب، تحت عمل کشش یا ازدیاد طول و استراحت 
بعدی قرار می گیرد که در این عملیات، پیوندهای گوگردی موجود در پشم شکسته می شوند و در مکان های جدید 

هنرجوی عزیز، به کمک مربی خود فهرستی از عملیات تکمیل نهایی که ممکن است بر روی لباس و 
منسوجات پیرامون شما انجام شده باشد را جمع آوری کنید و به بحث و تبادل نظر بپردازید.

فعالیت 
کلاسی   1

د( عملیات تکمیلی بر روی پارچه های مصنوعی شامل تثبیت نهایی، ضد چروک، ضد آب، ضد الکتریسیته ساکن، 
ضد  باکتری، نرم  کردن، ضد پرز دهی، افزایش جلا، افزایش جذب رطوبت و...

در ادامۀ پودمان  5 به اجمال با برخی از مهم ترین انواع عملیات و ماشین های مخصوص تکمیل نهایی آشنا می شوید.
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تثبیت کالای پشمی با روش های کرابینگ، دکاتایزینگ، پاتینگ
روش کرابینگ: پارچه را با عرض باز و کشش یکنواخت از حمام محتوی آب نرم 70  درجه سانتی گراد و 
قلیایی رقیق عبور دهید. پارچه را روی یک غلتک مشبک بپیچید و ′5 در آب گرم C° 70 حاوی 1 گرم بر 
لیتر دترجنت بچرخانید، بعد صبر  کنید تا پارچه در هوای آزاد  یا چرخش در آب سرد خنک شود و فرم 
تثبیت شده به خود بگیرد. مقدار 2 تا 3  گرم قلیا بر لیتر کربنات  سدیم یا بی سولفیت  سدیم جهت تأمین 
PH =9/2 در حمام کرابینگ ضروری می باشد. مواد کمکی دیگر شامل 1 گرم بر لیتر صابون، دترجنت یا 

مرطوب کننده می باشد. 
روش دکاتایزینگ تر: اساس این روش تثبیت دائم پارچۀ فاستونی )مخلوط الیاف پشم ظریف و پلی استر( 
بر  مبنای عبور بخار آب با فشار زیاد از میان لایه های پارچۀ پشمی پیچیده  شده بر روی یک غلتک مشبک 
می باشد. پارچۀ فاستونی را به همراه یک لایه پارچۀ آستری پنبه ای با یک کشش یکنواخت و معین به دور یک 
غلتک مشبک بپیچید. روی پارچه را هم با یک پارچۀ پنبه ای آسترپیچی کنید. سپس این غلتک را در داخل 
محفظه ای تحت فشار 2    اتمسفر قرار دهید و به مدت 30ـ20   دقیقه از داخل غلتک مشبک به لایه های پارچۀ 
پشمی بخار آب تزریق کنید. جهت یکنواختی عمل دکاتایزینگ یک بار دیگر پارچه را از انتها به دور غلتک مشبک 
بپیچید و عمل دکاتایزینگ را تکرار کنید تا کل پارچه تحت کشش ثابتی تثبیت شود. در صورتی که به هر دلیلی 
در لابه لای پارچه، بخار تزریق شده به آب تبدیل شود، بر سطح پارچه لکه ایجاد می شود؛ بنابراین در ابتدای 
فرایند بخاردهی، محفظه را گرم کنید و آب همراه با بخار را از تله بخار )تراپ( عبور دهید تا آب موجود در لوله ها 
تخلیه و بخار خالص و اشباع جایگزین شود زیرا پارچه آستری پنبه ای، قطرات احتمالی آب تشکیل شده از بخار 
حاصل را جذب می کند تا بر روی پارچه لکه ای به وجود نیاید. در پایان پارچه را روی سیلندر به حال خود بگذارید 
تا به آرامی سرد شود. مزایای عمل دکاتایزینگ شامل: تثبیت دائمی کالای پشمی، افزایش برق و جلای پارچه، 
نرم شدن زیردست پارچه، از بین رفتن چروک سطحی پارچه، پفکی  شدن پارچه و کاهش آویزش پارچه می باشد.

 ـC° 160 استنتر به مدت 30 ثانیه استفاده   180 °C نکته: در دکاتیزه کردن خشک جهت تثبیت از حرارت
می شود.

روش پاتینگ: کالای پشمی را به دور یک استوانه مشبک به طول 1 تا 1/5  متر بپیچید. روی استوانه مشبک را 
ابتدا با یک پارچۀ آستر پنبه ای پوشش دهید. سپس پارچۀ پشمی را با کشش یکسانی به دور استوانه بپیچید. 
روی پارچه را هم با یک پارچۀ پنبه ای آستر پیچی کنید. در ادامه غلتک مشبک حامل پارچه را به صورت 
عمودی در داخل یک ظرف حاوی آب با سختی کم 80  ـ60   درجه سانتی گراد و کمی قلیایی جهت تأمین، 
9 ـ PH = 8 به مدت 10 تا 15 دقیقه قرار دهید. جهت یکنواختی عمل یک بار دیگر پارچه را از انتها به دور 
غلتک مشبک بپیچید و این عمل را تکرار کنید تا کل پارچۀ پشمی تحت کشش ثابتی، تثبیت شود. سپس 
پارچه را از روی غلتک باز کنید و عمل شست وشو و خنثی سازی قلیا را از روی پارچه با محلول رقیق آب و 

اسید انجام دهید.

پیوند ایجاد می کنند. چون پارچۀ فاستونی از دو جزء پشم و پلی استر تشکیل شده است؛ بنابراین باید علاوه بر 
تثبیت جزء پشمی، جزء پلی استری آن به مدت 30 ثانیه در دمای 200ـ180 درجه  سانتی گراد در حرارت خشک 
تثبیت  شود. عملیات تثبیت دائمی پشم به سه روش کرابینگ، دکاتایزینگ و پاتینگ می باشد، که دکاتایزینک 

خشک یا تر بعد از کرابینگ انجام می شود. 

فعالیت 
عملی  1
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تثبیت نایلون: عملیات تثبیت نایلون به دو روش خشک و مرطوب انجام می شود. در روش خشک که پس از 
شست وشو و رنگرزی انجام می شود از دستگاه استنتر استفاده می شود. در این روش زیردست کالا خشک و خالی 
می گردد. زمان و دمای مورد نیاز برای ست کردن سه نوع نایلون پر مصرف در استنتر در جدول  1 نشان داده شده است.

جدول 1ـ دما و زمان مورد نیاز جهت تثبیت نایلون

زمان تثبیت نایلون )ثانیه(دمای تثبیت نایلون )درجه سانتی گراد(نام نایلون

20 ـ 19315ـ190نایلون 6

20 ـ 23015ـ200نایلون 66

20 ـ 15015نایلون 11

درجۀ تثبیت نایلون بیشتر به دما وابسته می باشد و علاوه  بر تثبیت به روش گرمای خشک می توان از روش 
مرطوب با بخار داغ )سوپر   هیت( و دمای 190 تا 230  درجه سانتی گراد به مدت 15 تا 20  ثانیه به تثبیت نایلون 
پرداخت. در این روش زیردست کالا پر و نرم می گردد. یکی دیگر از روش های تثبیت نایلون استفاده از فناوری 
اشعۀ مادون قرمز می باشد. در این روش، تأمین حرارت در استنتر به کمک اشعۀ مادون قرمز حاصل می شود و 

دمای ایجاد  شده بر سطح نایلون 6، 190 و نایلون 66، 215  درجه سانتی گراد در مدت 8 تا 15   ثانیه می باشد.
در روش تثبیت کالای نایلونی با غلتک های داغ از سیلندرهای حاوی روغن داغ و مناسب جهت تأمین دمای 
موردنیاز استفاده می شود. دمای غلتک های ابتدایی و انتهایی اغلب کمتر از دمای مورد  نیاز می باشد و دمای 
موردنیاز جهت سیلندرهای میانی تأمین می شود که این دما جهت انواع نایلون بین 190 تا 215 درجه سانتی گراد 
به مدت 8 تا 15 ثانیه می باشد. در انتهای دستگاه یک صفحه مشبک وجود دارد که از طرفین آن یک هوای سرد 

به پارچه دمیده می شود که با ایجاد یک شوک بر روی پارچه باعث تثبیت کالا می گردد.
در تثبیت نایلون با هوای داغ، روغن داغ و مخصوص در درون رادیاتور جریان می یابد. توسط دمیده شدن هوا 
توسط فن، گرمای حاصل از رادیاتورها به کالا منتقل می شود. حرارت این روش از سیلندر داغ کمتر می باشد؛ 
بنابراین لازم است زمان بیشتری کالا در این محیط قرار گیرد. برای این منظور کالا از روی غلتک های متعددی 

که در بالا و پایین پارچه قرار دارد، عبور می کند.
در روش تثبیت حرارتی نایلون با بخار تحت فشار از یک دستگاه اتوکلاو استفاده می شود. در این روش ابتدا 
هوای داخل اتوکلاو تخلیه می شود. سپس کالای نایلونی در فشار حدود 2 اتمسفر و دمای 130 تا 132  درجه 
سانتی گراد به مدت 30  دقیقه در این ماشین تثبیت می شود. بعد از اتمام 30  دقیقه، کالا به مدت 5  دقیقه سرد 

می شود. احتمال تشکیل موآره )رگه های موجی شکل بر سطح کالا( روی سطح کالا وجود دارد.
در روش تثبیت نایلون با آب داغ، پارچه نایلونی با کمک آب داغ و حرارت 128 تا 130 درجه سانتی گراد به مدت 

45 دقیقه در اتوکلاو یا ماشین مشابه دیگر تثبیت می شود. در این روش زیردست کالا پرتر و نرم تر خواهد شد.

تثبیت اکریلیک: پارچه اکریلیک اغلب قبل از رنگرزی تثبیت گرمایی می شود. به علت پایین بودن دمای شیشه ای 
پایدار  اکریلیک  بر روی  انجام شده  تثبیت  پارچه های مصنوعی،  اکریلیک )85 درجه سانتی گراد( برخلاف سایر 
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نمی باشد و در رنگرزی از بین می رود. عملیات تثبیت گرمایی اکریلیک قبل از رنگرزی از چروک شدن پارچه در 
برخی ماشین های رنگرزی نظیر وینچ، جلوگیری می کند. عملیات تثبیت حرارتی آکریلیک در حالت آزاد و در ماشین 
استنتر انجام می شود به طوری که پارچه پس از خروج از استنتر در هیچ جهتی تنش ندارد و در حالت استراحت 
قرار می گیرد. دمای تثبیت اکریلیک 170 تا 190 درجه سانتی گراد به مدت 15 تا 60 ثانیه در استنتر می باشد.

الیاف اکریلیک چون ترموپلاست می باشند، پس از پایان رنگرزی یا تثبیت باید به  تدریج و در مدت زمان 
40 دقیقه از دمای 102 به 60 درجه سانتی گراد برسد. در غیر این  صورت، خنک کردن سریع حمام رنگرزی 
یا تثبیت کالا، فرم و شکل نخ و پارچه را تغییر می دهد و زیردست کالا را زبر و خشک می کند و شکل 

شکننده ای پیدا می کند.

نکته

تثبیت پلی استر: جهت جلوگیری از جمع شدگی و دگرگونی بی رویۀ پارچۀ پلی استر، مقاومت در برابر چروک، یکنواختی 
در رنگرزی و تکمیل برقراری ثبات ابعادی، ثابت کردن کالا پیش یا پس از رنگرزی یا هم زمان با رنگرزی روی کالای 
شسته شده انجام می شود. عملیات تثبیت  کردن پلی استر در دستگاه استنتر در دمای بالاتر از دمای تبدیل شیشه ای 
)دمای شروع به نرم  شدن پارچه( و کمتر از نقطه ذوب پلی استر در محدوده دمایی 150 تا 200  درجه سانتی گراد 
به مدت 30 تا 45 ثانیه انجام می شود. )دمای حدود 200 درجه سانتی گراد جهت پارچه های تاری پودی و 

150 درجه سانتی گراد جهت پارچه های حلقوی(
پارچه های پلی استر قبل یا بعد از رنگرزی تثبیت می شوند. البته در صورت رنگرزی پلی استر یا مخلوط آن با پنبه یا 
ویسکوز به روش ترموزول، تثبیت ماده رنگزای دیسپرس مقاوم در برابر حرارت بالا و تثبیت حرارتی کالا به طور هم زمان 
قابل انجام می باشد. در این روش پارچه پس از پد و برداشت معین در حرارت 100  درجه سانتی گراد خشک می شود 
و پس از ورود به قسمت ترموزول در حرارت 180 تا 200  درجه سانتی گراد به مدت 30 تا 45  ثانیه عمل تثبیت ماده 
رنگزا و تثبیت حرارتی پارچه انجام می شود. عمل تثبیت حرارتی پلی استر به کمک حرارت خشک در ماشین استنتر 
انجام می شود. در تثبیت حرارتی پلی استر، پارچه تحت کشش قرار می گیرد و دمای آن تا بالاتر از دمای تبدیل شیشه ای 
و کمتر از دمای ذوب پلی استر افزایش می یابد. در اثر این حرارت پیوندهای تحت تنش شکسته و آزاد می شوند و 

مولکول های شکسته شده در مواضع جدید بدون تنش هم زمان با سرد  نمودن تثبیت می شوند.
برای جبران کاهش ضخامت و استحکام حاصل از کشش پارچه در زمان تثبیت در جهت طول پارچه، یک تغذیه 
اضافی همواره به ماشین تغذیه می شود. به این ترتیب مقدار پارچه تغذیه شده به ماشین بیشتر از مقداری است که 
از ماشین خارج می شود. تثبیت حرارتی پارچه بدون کنترل عرض پارچه در روی ماشین خشک کن سیلندری انجام 
می شود. امکان تثبیت حرارتی با بخار داغ )سوپر هیت( نیز امکان پذیر می باشد. با افزایش دما و مدت زمان تثبیت 
زیردست کالا سخت تر می شود. اثر تثبیت و خواص رنگرزی به زمان، دما و کشش در زمان تثبیت کالا بستگی دارد و 
لازم است این سه عامل در طول تثبیت بدون تغییر باقی بمانند. از آنجایی که پارچه مرطوب به طور یکنواخت خشک 
نمی شود، تثبیت کالا به صورت مرطوب باعث تثبیت نایکنواخت می گردد؛ بنابراین لازم است قبل از تثبیت پارچه 

به طور کامل خشک شود.



174

تثبیت ابعادی یا گرمایی پارچه مصنوعی با استنترآزمایشگاهی 
پارچه و لباس های تهیه شده از الیاف مصنوعی نظیر نایلون، اکریلیک و پلی استر هنگام شست وشو تا حدی 
جمع می شوند. تمام الیاف مصنوعی در مراحل تولید و در حالت سرد و گرم تا چندین برابر طول اولیه 
کشیده می شوند. این کشش فوق العاده سبب افزایش آرایش یافتگی مولکول های الیاف در راستای محور 

اصلی الیاف و افزایش قدرت لیف می گردد.
مقدار افزایش طول در نایلون 4 برابر و در مورد اکریلیک تا 12 برابر می باشد. ثبات طول الیاف مصنوعی 
می شوند.  جمع شدگی  و  آبرفت  دچار  حرارتی  یا  شست وشویی  عملیات  با  و  نمی باشد  اطمینان  مورد 
خوشبختانه اگر الیاف مصنوعی را تا نزدیکی نقطۀ نرم شدن آن گرم کنید و در حالت کشیده برای مدتی 

نگه دارید، تنش های داخلی الیاف از بین می رود و الیاف در همان حالت استراحت، تثبیت می شوند.

روش کار: 
پارچه های خام و سفید نایلونی و اکریلیکی و پلی استری به ابعاد 50 ×50   سانتی متر آماده کنید. بر اساس 
عرض استنتر آزمایشگاهی از هر جنس به ترتیب یکی از پارچه ها را از جهت تاری، بدون هیچ کشش 
اضافی و در حالت عادی و بدون چروک به دستگاه استنتر آزمایشگاهی هوای گرم و بدون رطوبت تغذیه 
کنید. دما و زمان تثبیت کالا در استنتر آزمایشگاهی را بر طبق جدول  1 تنظیم کنید. در شکل  1 تصویر 

یک استنتر آزمایشگاهی مشاهده می شود.
جدول 2ـ دما و زمان مورد نیاز جهت تثبیت ابعادی

زمان تثبیت )ثانیه(دمای تثبیت )درجه سانتی گراد(جنس پارچه

20 ـ 19315ـ190نایلون 6

20 ـ 23015ـ200نایلون 66

20 ـ 15015نایلون 11

 ـ 19015ـ170اکریلیک   60

 ـ 20030ـ180پلی استر   45

40 ـ 18015ـ160تری  استات

شکل 1ـ تصویر استنتر آزمایشگاهی

فعالیت 
عملی  2
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روش کار:
1  بعد از کنترل و سرویس تمام بخش های ماشین، کلید اصلی دستگاه را از روی تابلوی برق اصلی دستگاه 

وصل کنید.
2  رگولاتور درجۀ حرارت دستگاه را بر روی دمای مورد نیاز جهت تثبیت ابعادی مطابق جدول تنظیم کنید.

3  کلیدهای موتور فن و گرم کن های دستگاه را روشن کنید تا داخل اتاقک آن گرم شود. رساندن دمای 

ماشین به درجه حرارت های بالا اغلب مستلزم وقت زیادی می باشد. از این رو جهت کاهش زمان گرم شدن 
دستگاه از چند گرم کن در ماشین استفاده می گردد که هر  کدام دارای یک کلید جداگانه در تابلوی برق 
می باشند. یک مدل گرم کن آزمایشگاهی دارای قدرت 2 تا 4 وات می باشند که گرم کن 4  کیلو وات قادر 
است دما را به حدود 80 تا 120 درجه سانتی گراد برساند. اگر گرم کن 3  کیلو وات نیز روشن شود، دما به 
محدودۀ 110 تا 160  درجه سانتی گراد می رسد. در صورتی که هر سه گرم کن با هم روشن شود، دمای 
ماشین می تواند به محدودۀ 150 تا 230 درجه سانتی گراد برسد. اغلب برای دماهای متفاوت در ابتدا هر 
سه گرم کن را روشن می کنند تا زمان رسیدن به دمای مطلوب و نهایی کاهش یابد. پس از رسیدن به 

دمای مطلوب نهایی، برخی گرم کن ها را خاموش می کنند.
4  عرض زنجیر حامل سوزن را با عرض کار یا پارچه تنظیم کنید. این عمل هنگام توقف زنجیر توسط اهرم 

تنظیم کننده، صورت می گیرد. لبه های پارچه را در هر دو طرف، بر روی سوزن ها قرار دهید و سپس 
غلتک برسی را به سمت پایین بکشید.

5  زمان تثبیت حرارتی را بر طبق جدول تنظیم کنید. در یک مدل ماشین خشک کن استنتر آزمایشگاهی، 

عمل تنظیم زمان، با یک اهرم کلاچ دو مرحله ای و اهرم دستی در محدودۀ 30 تا 360 ثانیه که متغیر 
می باشد، انجام می شود. برای تنظیم دقیق زمان تثبیت، سرعت زمان واقعی مورد نیاز را از هنگام ورود تا 
خروج از ناحیۀ تثبیت به دست آورید. هنگامی که اهرم کلاچ در حالت تند باشد، فرمان توسط اهرم دستی 
از 30 تا 120  ثانیه متغیر می باشد و اگر اهرم کلاچ در حالت کند باشد، زمان توسط اهرم دستی از 90 تا 

360  ثانیه متغیر می باشد.

جهت تست اثر تثبیت ابعادی پارچه در استنتر، بعد از سرد شدن پارچه های تثبیت شده، تک تک پارچه های 
خام تثبیت شده و تثبیت نشده را به طور جداگانه و به آرامی در آب بجوشانید و بعد از آبگیری، خشک کنید. 
بعد از خشک  شدن پارچه ها هر جنس را دو به دو با یکدیگر مقایسه کنید و میزان تغییر ابعاد هر جفت پارچه 

را گزارش و نتیجه گیری کنید.

مقایسه و 
استدلال

در مورد روش و ماشین های تثبیت ابعادی پارچه های صنعتی و گردباف بغل بسته )کیسه ای(، به روش های 
Heat Setting، تثبیت سیلندری، کالندر لوله ای، اتوکلاو و... تحقیق کنید و در کلاس درس گزارش دهید.

تحقیق کنید1
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به جمع شدگی و تغییر اندازه هر پارچه پس از عملیات شست وشو، آبرفت یا جمع شدگی پارچه گفته می شود. 
آبرفت یا جمع شدگی در هر پارچه تحت تأثیر عواملی نظیر استراحت پارچه، نمدی شدن پارچه پشمی یا 

فاستونی، تورم الیاف و نخ در پارچه، حرارت یا اتوی داغ امکان پذیر می باشد.
هنگام ریسندگی، بافت و تکمیل پارچه، الیاف و نخ ها به ویژه نخ های تار به شدت تحت کشش قرار می گیرند. 
بعد از برداشت پارچه، تمایل پارچه به جبران ازدیاد طول ایجاد شده، افزایش می یابد. مقداری از این تنش ها 
در زمان استراحت و شست وشوی پارچه ازبین می رود. پس از آبگیر بالنی و خشک کن ریلکس درایر عمل 
کامپکتینگ انجام می شود. یک ایراد جدی در پارچه تاری ـ پودی از نقطه نظر مصرف کنندگان، تمایل پارچه 
به جمع شدن )آبرفتگی( پارچه در شست وشو و اتو زدن می باشد. مقدار آبرفتگی بین 1 تا 20 درصد می باشد. 
می گردد.  مشتری  نارضایتی  باعث  و  می کند  ایجاد  برای مصرف کننده  را  مشکلاتی  پدیده،  این  تردید  بدون 
بیشترین میزان آبرفت و جمع شدگی در اثر شست وشو در پارچه های پنبه ای رخ می دهد زیرا در اثر جذب 
رطوبت، تورم در الیاف بیشتر می شود و لذا قطر الیاف افزایش می یابد. با افزایش قطر الیاف، نخهای بافت به 
همدیگر نزدیک تر می شوند و ابعاد پارچه در جهت طول کاهش بیشتری خواهد یافت. میزان آبرفتگی پارچه ها 
به میزان جذب رطوبت، تورم الیاف و تراکم پارچه وابسته می باشد. در پارچه های تاری ـ پودی با تراکم بافت کم 
به دلیل فضای بیشتر در میان نخ ها، میزان تورم در نخ ها بیشتر می شود و لذا میزان آبرفتگی افزایش می یابد. 
شدت این جمع شدگی در پارچه های سلولزی )ویسکوز ـ پنبه( ای بیشتر می باشد. جمع شدگی در پارچه های 
تهیه شده از الیاف مصنوعی کمتر از پارچه های الیاف طبیعی می باشد. با انجام عملیات تثبیت حرارتی بر روی 
نخ ها و پارچه های تهیه شده از الیاف مصنوعی می توان از ایجاد جمع شدگی پارچه در زمان مصرف جلوگیری 

کرد. قابلیت آبرفت پارچه از نظر استاندارد حدود 4 درصد در دو جهت تاری و پودی پارچه می باشد. 
پارچه های تاری پودی را با روش های مکانیکی، شیمیایی یا تلفیقی از این دو روش در برابر جمع شدگی مقاوم 
می کنند. روشهای استنتری و تراکمی نظیر سانفوریزه کردن از روش های مکانیکی مقاوم کردن پارچه در برابر 
جمع شدگی می باشند.در روش استنتری، تغذیه بیش از اندازه پارچه مرطوب به خشک کن ماشین استنتر 
سوزنی و افزایش سرعت تغذیه پارچه نسبت به سرعت خطی استنتر، سبب جمع شدگی در طول پارچه می شود. 
ازدیاد  دلیل  به  که  می باشد  کاذبی  تنش  در  پودی،  ـ  تاری  پارچه های  دیگر  با  گردباف  پارچه های  تفاوت 
طول حلقه ها در اثر گذر از دستگاه های مختلف ایجاد می گردد به این مفهوم که پارچه های گردباف، در اثر 
حرکت در داخل ماشین های شست وشو و رنگرزی، به صورت طنابی افزایش طول و در نتیجه کاهش عرض 
پیدا می کند. این در حالی است که تنش و فشاری روی نخ به وجود نمی آید ولی ساختار حلقه ها به صورت 
کشیده تر در جهت طولی در می آید. در عملیات کامپکتینگ، از طریق کشیدن عرض پارچه، حلقه ها تغییر 
شکل می دهند و در نتیجه عرض پارچه بیشتر و طول آن کاهش خواهد یافت.در شکل 2 فرم حلقه ها قبل و 

بعد از عمل کامپکتینگ نشان داده شده است.

عملیات ضد آبرفت پارچه گردباف و تاری پودی
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شکل 2ـ فرم حلقه ها قبل و بعد از کامپکتینگ 

همان طور که در شکل 2 می بینید حلقه هایی که در شکل A در جهت طولی کشیده شده بودند و در نتیجه 
طول پارچه را افزایش و عرض آن را کاهش داده بودند، بعد از عمل کامپکتینگ به شکل B درمی آیند.  در 

این حالت طول پارچه کاهش یافته است.

با عملیات کامپکتینگ طول و عرض پارچه کم یا زیاد می شود؟ سود این کار درچیست؟
پرسش1

محاسبه آبرفت پارچه :
برای محاسبه آبرفت پارچه باید پارچه را به دقت در جهت طول و عرض برید و به فواصل مشخص روی پارچه 
علامت زد. پس از اتمام شست وشو فواصل را اندازه گیری می کنند و به کمک مثال درصد کاهش طول یا 

آبرفتگی را محاسبه می کنند. 
مثال: طول پارچه 15 متری پس از شست وشو به 14/45 می رسد. مقدار کاهش طول و درصد آن را حساب 

کنید.
 

L1 = طول پارچه قبل از شست وشو
 

L2 = طول پارچه پس از شست وشو
 

100 × _________ = درصد کاهش طول             L1 - L2 = میزان کاهش طول
                                                             

 
cm 55 = 1445 - 1500 = میزان کاهش طول

 
درصد 3/8 = 100 × )1445÷55( = درصد کاهش طول

                                                         
L1 - L2

L2
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  Compacting کامپکتینگ 
واژه عملیات کامپکتینگ به معنای فشرده سازی می باشد. این عملیات بر روی پارچه های حلقوی پودی انجام 
اولیه  به فرم  این عمل حلقه های تغییر شکل داده شده در هنگام رنگرزی و شست وشو،  می گیرد. در طی 
باز می گردد. عملیات کامپکتینگ شامل تغییر فرم حلقه ها و تثبیت فرم حلقه ها با بخار و در نهایت خشک 
کردن کالا می باشد. ماشین کامپکت بغل بسته )Tublar Compacting( برای پارچه های حلقوی پودی که 
به صورت کیسه ای، شست وشو و رنگرزی می شود، به کار می رود. ولی برای کامپکت پارچه های لوله ای که از 
 )Open Compacting( کنار برش خورده و به پارچه مسطح تبدیل شده باشند از ماشین کامپکت بغل باز

استفاده می شود.
در ماشین های بغل بسته، رینگ هایی وجود دارد که لای لوله پارچه قرار می گیرد و از طریق مغناطیس و 
چرخک های لاستیکی خاصی به جداره ماشین می چسبد. با تنظیم فاصله بین رینگ ها مقدار باز شدن پارچه 
افزایش و یا کاهش می یابد. در این مرحله اندازه عرض پارچه لوله ای به میزان لازم برای این مرحله می رسد. 
تعیین فاصله همان طور که گفته شد از طریق آزمایش انجام می گیرد. در شکل 3، ورودی ماشین کامپکت 

بغل بسته را مشاهده می کنید.

شکل 3ـ ورودی پارچه برای ماشین کامپکت بغل بسته

طول و عرض پارچه ای به ترتیب 50 و 40 سانتی متر می باشد پس از شست وشو طول به 46/5 سانتی متر 
و عرض آن به 34/2 سانتی متر می رسد. میزان آبرفت طولی و عرضی را حساب کنید.

اندازه گیری میزان آبرفت یا جمع شدگی یک پارچه
جهت اندازه گیری میزان آبرفت،یک پارچه خام را به اندازه 30 × 30 سانتی متر به شکل مربع در جهت 
تار و پود برش بزنید. علامت هایی به فاصله 25 سانتی متر از یکدیگر و 2/5 سانتی متر از لبه پارچه بزنید. 
پس از شست وشوی نمونه ها با آب گرم، علامت های روی پارچه را اندازه گیری کنید و با مقایسه طول 
اولیه با طول ثانویه پارچه میزان آبرفت پارچه را مشخص وگزارش کنید. و سپس به کمک مثال بالا میزان 

جمع شدگی در طول و عرض پارچه را حساب کنید.

پرسش2

فعالیت 
عملی  3
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شکل 4ـ قسمت تغذیه در ماشین کامپکتور                                                       ناحیه کامپکتینگ

این درحالی است که تغذیه پارچه با ماشین های بغل باز، شبیه دستگاه استنتر است با این تفاوت که در اینجا 
پارچه با تغذیه بیشتر، در کنار هم چین می خورد که به Over Feed  معروف است. اهمیت تغذیه اضافی در این 
است که با بخار دادن و مدت زمانی که پارچه در حالت بخار باقی می ماند، پارچه فرصت کافی برای جمع شدن 
و رسیدن به طول و عرض واقعی خود را پیدا می کند. توجه به این نکته ضروری است که اگر این عملیات به 
درستی و مطابق محاسبات صحیح انجام نگیرد. لباس دوخته شده، پس از شست وشو در اصطلاح آب می رود و 

کوتاه می شود. در شکل 4 بخش تغذیه پارچه در ماشین های کامپکتور مختلف را مشاهده می کنید.

به  از ورود  قبل  پارچه  این روش  را می بینید در  باز  بغل  تغذیه ماشین کامپکت  راست،  در شکل 4 سمت 
قسمت بخار چین می خورد. در قسمت چپ شکل یکی از روش های کامپکت پارچه به کمک نوارهای ضخیم 
لاستیکی و تفاوت سرعت بین غلتک تغذیه و تولید را مشاهده می کنید. همان طورکه در شکل 4 مشاهده 
می کنید، پارچه خروجی ضخیم تر از پارچه ورودی است زیرا اگر مثلًا 2 متر پارچه به قسمت ورودی تغذیه 
شود 1/75 متر پارچه خارج خواهد شد. کم شدن مقدار پارچه خروجی به مفهوم فشرده شده پارچه به میزان 
25 سانتی متر می باشد.در صورتیکه پس از این مرحله، بخاردهی انجام نشود، دوباره طول پارچه به 2 متر 

اولیه بازخواهد گشت.

 میزان جمع شدگی در ماشین کامپکت قابل تنظیم است و لازم است از طریق جداول استاندارد و یا انجام 
آزمایش های مناسب، میزان جمع شدگی حساب شود و روی ماشین تنظیم شود.

نکته

در این مرحله از تکمیل، حلقه های بافتی که تحت کشش های وارد شده در مراحل قبل از یکدیگر فاصله 
گرفته اند، تحت عملیات فیزیکی و مکانیکی و با کمک بخار و سیلندر یا اتوی داغ به یکدیگر فشرده می شوند و 
سپس در موقعیت جدید تثبیت می شوند. دستگاه کامپکتور حالت بخارده و اتوزنی دارد که درآن هوای 140 
درجه سانتی گراد به پارچه دمیده می شود. مکانیزم کار به این صورت می باشد که پارچه از بین غلطک ها و 
تسمه هایی که از جنس الیاف کولار )الیاف با مقاومت حرارتی خیلی بالا( می باشد عبور می کند و پس از اعمال 
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بخاردهی و اتوزنی بر روی آن به صورت رول شده در انتهای ماشین جمع آوری می شود. سرعت این ماشین 
بین 15 تا 20 متر در دقیقه می باشد. این عملیات سبب می شود در زمان مصرف که پارچه تحت عملیات 
شست وشو قرار می گیرد، از کوتاه شدن و در نتیجه میزان آبرفتگی پارچه کاسته شود. دستگاه های کامپکت 
دارای سیستم های حرارتی روغن داغ، بخار یا المنت و روغن می باشند. که در سیستم حرارتی بخار به دلیل 
عدم کنترل یکنواخت بخار در ابتدا و انتهای سیلندر، افت حرارتی وجود دارد و از طرفی این سیستم حرارتی 
با محدودیت افزایش دما مواجه می باشد، به گونه ای که دما حداکثر تا 160 درجه سانتی گراد قابل افزایش 
می باشد. بنابراین این سیستم حرارتی مناسب پارچه های مخلوط پنبه ـ پلی استر نمی باشد.سیستم حرارتی 
روغن با دو نوع افت حرارتی موجود می باشد. افت حرارتی اول به دلیل فاصله منبع تأمین روغن تا دستگاه و 
افت حرارتی دوم به دلیل چرخش روغن در محفظه و بازگشت آن به دیگ روغن رخ می دهد. بنابراین همانند 
سیستم حرارتی بخار با افت دما و محدودیت افزایش دما مواجه می باشد. سیستم حرارتی المنت و روغن داغ 
در یک محفظه کاملًا در بسته در خلأ انجام می شود، بنابراین بر خلاف دو سیستم حرارتی ذکر شده قبلی افت 
حرارتی ندارد و حرارت بسیار دقیق و بالایی را ایجاد و تأمین می کند. این سیستم حرارتی بهترین سیستم 
حرارتی جهت ماشین کامپکت پارچه می باشد که در آن کناره های پارچه لوله نمی شود و تثبیت حرارتی انجام 

می شود. در شکل 5 تصویر دیاگرام مسیر پارچه در ماشین کامپکت را مشاهده می کنید.

شکل 5  ـ سمت دیاگرام مسیر حرکت پارچه حلقوی پودی در ماشین کامپکتینگ 

همان طور که درقسمت راست شکل مشاهده می کنید پارچه دو بار از ناحیه کامپکتینگ عبور می کند زیرا در 
پارچه لوله ای دو طرف پارچه باید به طور مجزا عمل شود. به همین خاطر پشت و روی پارچه کیسه ای را از 
ناحیه کامپکت عبور می دهند.تا در یک مرحله روی پارچه و در مرحله دیگر پشت پارچه با غلتک داغ تماس 
پیدا می کند. تماس پارچه با غلتک داغ باعث تغییر در مقدار جذب رنگ خواهد شد. به همین دلیل یکنواختی 
حرارت سیلندر ها اهمیت زیادی دارد. مقدار حرارت سیلندر اول و دوم باید به صورتی باشد که در نهایت پشت 

و روی پارچه حرارت یکسانی را دریافت کنند.
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 ـ پودی را تا حد بسیار بالایی دارا  ماشین سانفوریزه یا کمپرس پارچه توانایی جلوگیری از آبرفت پارچه تاری  
می باشد و قادر است جمع شدگی بعدی پارچه را تا میزان نزدیک به صفر تقلیل دهد. سیستم غلتک پالمر در این 
دستگاه آبرفت حاصل را تثبیت می کند و زیردستی لخت و لطیف بر روی پارچه فراهم می سازد به طوری که در 

زمان استفاده و شست وشوی لباس، هیچ گونه آبرفتی به وجود نمی آید.
این ماشین مشابه به کامپکت، پارچه را در جهت طول خود تحت فشار کمپرس قرار می دهد و پارچه را وادار به آب 
رفتن قابل کنترل می کند. اغلب قبل از انجام عملیات، ظرفیت جمع شدگی پارچه در )طول و عرض( با کمک آزمایش 

استاندارد، تعیین می شود و ماشین طوری تنظیم می شود که بتوان پارچه را به همین مقدار جمع شدگی وادار کند.
غلتک های تغذیه پارچه به ماشین، سیستم مرطوب کننده پارچه، اتاقک بخار، سیلندر حرارتی گرم، کشش دهنده 
عرضی و سیلندر اصلی مهم ترین قسمت های اصلی ماشین می باشد به طوری که یک نوار لاستیکی حلقوی با 
درجه سختی )Shore( 40 و با ضخامت حدود 7  سانتی متر به دور بیش از نیمی از محیط سیلندر اصلی به قطر 
حدود 60  سانتی متر، قرار گرفته است. سیلندر اصلی حرارت داده می شود. فشار بین نوار لاستیکی و سیلندر اصلی 
در ورودی پارچه به این قسمت، توسط غلتک تغذیه و همچنین نگه دارنده نوار قابل تنظیم می باشد. با افزایش 
فشار، سطح نوار لاستیکی به مقدار بیشتری کشیده می شود و پس از تمام شدن تماس با غلتک تغذیه، نوار دوباره 
به حالت و طول اولیه خود بر می گردد. پارچه از قسمت کشیده شدۀ نوار، تغذیه می شود و سپس پارچه در ادامه، 
ناچار به دنبال کردن کاهش طولی سطح نوار می شود. در نتیجه پارچۀ مرطوب در طول خود بین لاستیک و سطح 
صاف و داغ سیلندر فشرده شده و جمع می شود. مقدار جمع شدگی طولی پارچه توسط فشار بین غلتک تغذیه و 
سیلندر اصلی و میزان تغذیه اضافی )اورفید( قابل تنظیم می باشد. به این ترتیب که در اثر فشار بیشتر روی سطح 

ماشین تکمیل سانفوریزه

نوار مقدار بیشتری پارچه به  ماشین تغذیه   شده )اصل 
سانفوریزه کردن( و در نتیجه مقدار جمع شدگی طولی 
پارچه افزایش پیدا می کند. مقدار آب رفتگی تا 30 درصد 
بر روی این ماشین قابل تنظیم می باشد. جهت کاهش 
فرسودگی اغلب نوار لاستیکی حلقوی همراه با آب سرد 
گردش می کند. شکل مقابل تصویر مسیر حرکت پارچه 
در ماشین سانفوریزه را نشان می دهد. در شکل 6 اسامی 
اجزای مشخص شده به شرح زیر می باشد: 1ـ کفشک 
حرارتی، عدد 2ـ سیلندر خشک کن پالمر، عدد 3ـ نوار 

لاستیکی، 4ـ  غلتک تغذیه و 5 ـ پارچه تاری   ـ پودی.

1

2

3

4

5

شکل 6
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کار با ماشین های ضد آبرفت پارچه کامپکت و سانفوریزه
1  تمام سیستم های برقی، حرکتی، غلتک ها، موتورها، تابلوی برق، حرارت غلتک ها، رینگ ها، نوار لاستیکی، 

فشار روی پارچه، سیستم مرطوب کننده پارچه، اتاقک های بخار، سیستم های حرارتی، کشش دهنده عرضی، 
تسمه ها و پروگرامر )صفحه کنترل ماشین( و... را از ابتدا تا انتهای کار کنترل و در  صورت لزوم تنظیم کنید.

2  در صورت نیاز هرگونه روغن کاری، گریس کاری، سرویس کاری و نظافت در زمان خاموش  بودن ماشین 

انجام شود.
3  در زمان کار با ماشین از تماس لباس کار و اعضای بدنتان با غلتک ها خودداری کنید.

4  از هرگونه دستکاری در تنظیمات مکانیکی و برقی و تابلوی برق دستگاه اجتناب کنید.

این قسمت را توسط غلتک تغذیه و  به  نوار لاستیکی و سیلندر اصلی در ورودی پارچه  5  فشار بین 

کنید. تنظیم  را  نوار  نگه دارنده  همچنین 
6 کلیه موارد انضباطی، ایمنی، حفاظتی و زیست  محیطی و بهداشتی را در کار با ماشین رعایت کنید.

7 در پایان کار، فشار غلتک ها از روی نمد یا لاستیک برداشته شود.

8 چرخش نمد یا لاستیک تا سرد شدن سیلندر اصلی ادامه یابد.

9 به هیچ وجه از کامپکت جهت تثبیت ابعادی پارچه های ترموست مثل نایلون و پلی استر استفاده نشود.

شکل 7ـ تصویر مسیر حرکت پارچه در ماشین سانفوریزه

F = پارچه        P = غلتک فشارنده     G = سیلندر راهنما         
RB= سیلندر زیر تسمه      R= تسمه لاستیکی قطور

فعالیت 
عملی  5
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در زمان مصرف اغلب منسوجات نساجی به ویژه کالای تولید شده از الیاف مصنوعی آب گریز، منسوج در اثر مالش 
و تماس با بدن و اشیای دیگر، الکترون ها از یک جزء به جزء دیگر منتقل می شود و الکتریسیته ساکن در کالا 
شارژ و ایجاد می شود که در این حالت پارچه ممکن است به بدن بچسبد یا از بدن دور شود. به علاوه اینکه جرقه 
حاصل از تخلیۀ بار الکتریکی الیاف باعث ایجاد شوک در اشخاص می گردد که ناخوشایند و نگران کننده می باشد.
همه الیاف مصنوعی بعد از خروج از رشته ساز، با یک روغن روان ساز تکمیلی ریسندگی و مواد آنتی استاتیک 
عمل می شوند. مکانیزم اصلی در تکمیل ضد الکتریسیته ساکن، افزایش هدایت سطحی لیف و کاهش نیروهای 
اصطکاکی از طریق روغن کاری می باشد.جهت کاهش الکتریسیته ساکن ایجاد  شده در پوشاک مناسب ترین 
الیاف  در  ساکن  ضد  الکتریسیته  تکمیل  از  استفاده  هر  چند  می باشد.  آنتی استاتیک  مواد  از  استفاده  روش 
آب گریز بسیار متداول می باشد اما پارچه های بازیافتۀ سلولزی، پنبه ای، پشمی و همچنین انواع کفپوش ها، 
نیز  و...  اتاق عمل  نقاله ها، فیلترها، چتر نجات، منسوجات  اتومبیل، تسمه  پارچه های مبلمان، کیسه هوای 
متناسب با کاربرد نهایی آن آنتی استاتیک می شوند. مواد ضد الکتریسیته ساکن مصرفی بر روی پوشاک لازم 
است که تغییری در زیردست پارچه و خواص الیاف ایجاد نکند. همچنین این مواد نباید باعث تغییر در شید 
رنگ و تجزیۀ الیاف گردد. مکانیزم عمل مواد آنتی استاتیک بر سه اصل کاهش اصطکاک بین الیاف، کاهش 

الکتریسیتۀ ساکن بین الیاف و افزایش قابلیت هدایت الکتریکی الیاف استوار می باشد.

عملیات ضد الکتریسیته ساکن

عملیات آنتی استاتیک )ضد الکتریسیته ساکن( کردن الیاف پلی استر
مهم ترین موادی که برای آنتی استاتیک کردن منسوجات مصرف می شود استفاده از مواد سطح فعال با 
ساختار شیمیایی نظیر صابون می باشد که دارای دو سر که یکی آب دوست و دیگری آب گریز می باشند. 
بخش آب دوست یا هیدروفیل آن در آب و بخش آب گریز یا هیدروفوپ آن در روغن حل می شود. در واقع 
این مواد سطح فعال کاتیونی یا آنیونی با ایجاد لایه ای منظم بر روی الیاف باعث می شود تا الکتریسیته 

ساکن ایجاد نشود.
الیاف مصنوعی را می توان با محلول 4  درصد پلی اتیلن گلیکول اکریلیک   اسید آغشته کرد و در حرارت 120 درجه 
سانتی گراد به مدت چند دقیقه در این دما ادامه دهید. مادۀ دیگر پلی آمین می باشد که قادر به ضدالکتریسیته 

کردن برخی الیاف می باشد.

مواد، کالا، وسایل و تجهیزات مورد نیاز:
نایلون، بشر 250 سی سی، همزن شیشه ای، فولارد آزمایشگاهی، آون حرارتی، میلۀ  یا  پارچه پلی استر 

اسید اکریلیک  پلی اتیلن گلیکول  یا پلاستیکی،  فلزی، لاستیکی 

روش کار:
یک حمام حاوی محلول آنتی استاتیک با غلظت 4 درصد آماده کنید. یک پارچه خام پلی استر یا نایلون 
به ابعاد 50  ×50 سانتی متر که حاوی الکتریسیته ساکن می باشد، آماده کنید. مقدار مایع حاوی محلول 

فعالیت 
عملی  6
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آنتی استاتیک پلی اتیلن گلیکول اکریلیک اسید را در داخل یک بشر 250 سی سی بریزید و خوب به هم 
بزنید. پارچه را بعد از شست وشو در داخل بشر بیندازید تا محتویات داخل بشر جذب پارچه شود.

بعد از چند دقیقه پارچه را از بشر خارج کنید و آن را از یک ماشین فولارد آزمایشگاهی که بر اساس میزان 
برداشت یا پیک آپ 80  ـ60 درصد تنظیم شده است، عبور دهید. پارچۀ فولارد  شده را در داخل آون یا استنتر 
آزمایشگاهی قرار دهید و به مدت چند دقیقه در دمای 120 درجه سانتی گراد مادۀ آنتی استاتیک آغشته شده 

به کالا را بر سطح کالا تثبیت کنید.

جهت تست پارچۀ آنتی استاتیک شده با پارچۀ خام با الکتریسیته ساکن بالا با دو میلۀ فلزی یا پلاستیکی 
مشابه به طور جداگانه هر دو پارچه را مالش دهید و عکس العمل هر دو میلۀ فلزی یا پلاستیکی یا لاستیکی 

را در مواجهه با ذرات ریز کاغذ بررسی کنید و نتیجۀ کار را گزارش کنید.

تست محصول

بهبود کیفیت زیردست در منسوجات، یکی از فرایندهای مهم در تکمیل کالای نساجی می باشد. نرم کننده ها موادی 
هستند که باعث نرم و لطیف شدن و انتشار بوی مطبوع در پارچه ها می گردند و همچنین باعث کاهش اصطکاک 
و الکتریسیته ساکن در بین الیاف می گردند. این مواد همچنین موجب تغییر در زیردست از قبیل پری و لیزی در 
سطح پارچه می شوند. از آنجایی که واکس و چربی طبیعی الیاف تا حد زیادی در اثر عملیات بعد از بافندگی از 
بین می رود، بنابراین پارچه دچار کاهش انعطاف، سختی و زبری در زیردست آن می شود. نرم کننده ها سبب نرمی، 
صافی و انعطاف پذیری و قابلیت خمش یا آویزش بهتر در نخ یا پارچه می شوند. زرد شدگی کالای سفید، تغییر فام 

کالای رنگ شده و لغزش ساختار پارچه از جمله معایب ناشی از به کارگیری نرم کننده ها می باشد.
ترکیباتی که به عنوان مواد نرم کننده در صنعت نساجی به کار می رود شامل صابون ها، ترکیبات سولفونه و 
سولفاته شده، امولسیون روغن، چربی، واکس، ترکیبات آمونیوم چهار ظرفیتی، محصولات کندانسه شده اسید 
چرب، گلیسیرین و گلیکول ها و... می باشد. نرم کننده ها را از نظر ساختار یونی به گروه های اصلی آنیونی، 

کاتیونی، غیر یونی، آمفوتر )خنثی(، ، راکتیو )فعال( و سیلیکونی تقسیم بندی می کنند.

 نرم کن های کاتیونیک 
این نرم کن ها به صورت نمک های آمونیوم چهار ظرفیتی موجود می باشند و خاصیت نرم کنندگی عالی و ثبات 
شست وشویی خوب بر روی اکثر الیاف را دارا می باشد. از این نرم کننده می توان جهت تمام الیاف مختلف، حتی 
اگر رنگرزی شده باشد، استفاده کرد. این مواد را به آسانی در حمام شامل کمی اسید استیک به روش رمق کشی 
با L: R بالا برای تمامی الیاف به کار می برند. از نرم کننده های کاتیونی جهت بهبود خواص ثباتی مواد رنگزا نیز 
استفاده می شود. به دلیل جذب روغن توسط نرم کننده های کاتیونی، امکان زرد  شدن کالا در دمای بالا وجود دارد 

که این عیب می تواند بر ثبات نوری مواد رنگزای مستقیم و راکتیو اثر نامطلوبی داشته باشد.

نرم کردن پارچه با نرم کن ها
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 نرم کن های آنیونی اسید های چرب 
این گروه از نرم کن ها شامل روغن ها و چربی های سولفونه شده نظیر روغن قرمز ترک می باشد که به پارچه 
زیردست پری می دهند. این نرم کننده ها در دماهای متداول فرایندهای نساجی، دارای ثبات حرارتی بالایی 
این  از محاسن دیگر  رنگرزی و سفیدگری سازگار می باشد.  ترکیبات موجود در حمام  با سایر  و  می باشند 

نرم کننده می توان به اثرات قوی ضد الکتریسیته ساکن این نرم کننده ها اشاره نمود.

 نرم کن های سیلیکونی )نانو ـ میکرو ـ ماکرو( 
نرم کننده های سیلیکونی جزء پرمصرف ترین نرم کننده های پارچه می باشند که به طور ذاتی دافع آب می باشند و دارای 
قدرت و پایداری خوبی در برابر شست وشو می باشند. نرم کننده های امولسیون سیلیکونی جزء نرم کننده های غیر یونی 
و کاتیونی می باشند که در اندازه های مولکولی ماکرو و میکرو به طور معمول در مرحله تکمیل استفاده می شوند. 
امولسیون سیلیکونی نانو در سال های اخیر در صنعت نساجی مطرح شده است. نرم کننده های سیلیکونی بر روی 
پارچه های مصنوعی با درصد جذب رطوبت بازیافتی کم نظیر پلی استر باعث ایجاد حس مطلوبی در پارچه می شوند و 
مقاومت پارچه در برابر چروک شدن، سایش و لکه شدن را بهبود می بخشند و علاوه  بر افزایش استحکام و کشش پارچه 
تا حد پارگی، مقدار پرزدهی و آتش پذیری پارچه را کاهش می دهند. از محاسن دیگر این نرم کننده ها، نرمی بسیار 
بالا، زیردست ویژه و منحصر به فرد، روان کنندگی بالا، قابلیت کشسانی خوب، مقاومت و پایداری حرارتی بالا و ایجاد 
قابلیت دوزندگی و آویزش خوب در کالا می باشد. از عیوب این نرم کننده ایجاد تیرگی و تغییر رنگ یا شید رنگ روی 
پارچه در مجاورت محیط های اسیدی یا قلیایی می باشد. همچنین پارچه های سفیدی که با این نرم کننده ها تکمیل 
می شود، اگر تحت تأثیر حرارت قرار گیرند، لکه های زردی بر روی پارچه ایجاد می کنند. نرم کننده های سیلیکونی 
باعث کاهش جذب رطوبت در الیاف می گردند که البته این عیب در نرم کنندۀ سیلیکونی نانو کمتر مشهود می باشد.

نکات 
به علت سمّی بودن و زیست تخریب بودن برخی نرم کننده های کاتیونی، لازم است باقی ماندۀ نرم کننده در زیست محیطی

پساب از طریق جذب سطحی یا ته نشین کردن آنها توسط ترکیبات آنیونی از پساب حذف شود.

علت زرد شدن پارچه های سفید رنگ نشده بعد از فرایند تکمیلی افزودن برخی نرم کننده ها چیست؟ چه 
راهکاری پیشنهاد می کنید؟

 نرم کن های غیر یونی بر پایه پارافین و پلی اتیلن 
در سال های اخیر استفاده از امولسیون های پلی اتیلن بسیار رواج یافته است. این نرم کننده ها از طریق کاهش 
بالا، حرارت های  بسیار   pH در  که  می کنند  ایجاد  کالا  در  بالایی  روان کنندگی  و  نرمی  اصطکاک سطحی، 
بالا و معمول فرایندهای نساجی پایدار می باشند و با اغلب مواد شیمیایی نساجی سازگار می باشند. برخی 
نرم کن های پلی اتیلنی مانند Asumin PE برای پارچه های مناسب شلوار، لباس کار و کاپشن به کار می رود.

تحقیق کنید2
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 نرم کن های آمفوتری )خنثی( 
از جمله خواص نرم کننده های خنثی می توان به اثر نرم کنندگی خوب، دوام کم در شست وشو و خصوصیات 
ضد الکتریسیته ساکن مطلوب اشاره کرد. این نرم کننده ها نسبت به نرم کننده های کاتیونی مشکلات زیست محیطی 

کمتر دارند.

عمل نرم کردن پارچۀ پیچ اسکن پلی استری با نرم کن کاتیونیک به روش رمق کشی
نرم کننده هایی که در روش رمق کشی مورد مصرف قرار می گیرند یا به همراه رنگرزی به دستگاه اضافه می شوند، 
با پایان یافتن رنگرزی، عملیات نرم کنندگی نیز به پایان می رسد. در مواردی در پایان رنگرزی و بعد از کاهش 
دما این نرم کن ها اضافه می شود. در برخی موارد طبق توصیۀ شرکت سازندۀ نرم کن، لازم است جهت افزایش 

خاصیت نرم کنندگی، نرم کن پس از پایان عملیات رنگرزی در یک حمام جداگانه به پارچه اضافه شود.

مواد، کالا، وسایل و تجهیزات مورد نیاز:
اسید استیک، نرم کننده کاتیونیک، بشر 1000 میلی لیتری، پیپت 10 میلی لیتری، همزن شیشه ای، آون، 

دماسنج

روش کار:
یک حمام حاوی مواد ذکر شده در جدول 2 را آماده کنید. وزن پارچه 10 گرم و L:  R  = 40:1 می باشد.

جدول 3ـ مواد مورد نیاز عملیات نرم کنندگی پلی استر

مقدارمواد

 ـ PH = 5 اسید  استیک   6

3 درصد نسبت به وزن کالانرم کن کاتیونیک

محاسبات را انجام دهید و مقدار آب و مواد مورد نیاز را در یک بشر 1000 سی سی آماده کنید. اگر 
نرم کن جامد می باشد آن را مطابق با دستور سازنده به فرم محلول تبدیل کنید. میزان PH حمام را با 

کاغذ PH تنظیم کنید.
دمای حمام را در 40 درجه سانتی گراد تنظیم کنید و کالای پلی استر شسته شده را در درون بشر بیندازید. 
ضمن هم زدن محلول و پارچه، عملیات را 30 دقیقه ادامه دهید. بعد پارچه را از حمام خارج کنید و بعد از 

گرفتن آب اضافی آن، پارچه را در آون قرار دهید و در دمای 80  درجه سانتی گراد آن را خشک کنید.

جهت بررسی اثر نرم کنندگی این نرم کن بر روی پارچه، زیردست آن را با پارچه قبل از عملیات نرم کنندگی 
مقایسه کنید و نتایج را گزارش دهید.

مقایسه و 
استدلال

فعالیت 
عملی  7
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نرم کنندگی کالای نساجی با نرم کن های ماکرو و میکرو و نانو سیلیکونی 
دستور  )مطابق  سیلیکونی  نرم کننده  امولسیون  لیتر  در  20  گرم  تا   5 حاوی  بشر 1000 سی سی  یک 
شرکت سازنده( آماده کنید. PH حمام را توسط اسید استیک در محدوده 6 تا 7 تنظیم کنید. یک تکه 
پارچه سفید 50  ×50   سانتی متری پلی استر را بعد از شست وشو و آبگیری در درون این حمام قرار دهید 
یا پیک آپ  برداشت  با  آزمایشگاهی  فولارد  ماشین  از یک  را  پارچه  نرم کننده،  از جذب محلول  بعد  و 
70  درصد و با فشار یکسان در طرفین غلتک فولارد عبور دهید. پارچه را بعد از خروج از ماشین فولارد، 
ابتدا به مدت 3 دقیقه در دمای 110 درجه در آون خشک کنید و سپس در دمای 160 درجه سانتی گراد 
نرم کن را بر روی کالا تثبیت کنید. در ضمن سرعت حرکت پارچه در سیستم مداوم پد فولارد 30 تا 

40  متر بر دقیقه می باشد.
نرم کننده سیلیکونی نانو Nanosoft جهت پارچۀ پلی استر که در شرکت های ایرانی نیز تولید می شود را تهیه 
کنید. از اسید  استیک جهت تأمین 7ـpH =  6 استفاده کنید. قبل از عملیات نرم کردن، پارچه را با شویندۀ غیر   یونی 

1 درصد برای 30 دقیقه در درجه حرارت 50  درجه سانتی گراد در حمامی با نسبت 40:1 شست وشو دهید.
پارچۀ پلی استر با ابعاد 50  ×50  سانتی متر را با 30 گرم در لیتر در دمای 30  درجه سانتی گراد برای 60 دقیقه 

پوشش دهید. سپس پارچه را در دمای 140  درجه سانتی گراد به مدت 3 دقیقه تثبیت کنید.

با پارچۀ خام از نظر کیفیت زیردست، عمق رنگ و میزان  از پایان عملیات  پارچه تکمیل شده را بعد 
را گزارش کنید. نتیجه  و  پارچه مقایسه کرده  آویزش 

مقایسه و 
استدلال

نرم کنندگی کالای پلی استری با نرم کن های آنیونی یا اسید چرب
یک حمام 1000 سی سی حاوی 5 تا 20 گرم در لیتر امولسیون نرم کننده آنیونی )حسب دستور شرکت 
سازنده( آماده کنید. pH حمام را توسط اسید  استیک در محدوده 6 تا 7 تنظیم کنید. یک تکه پارچۀ 
سفید 50  ×50  سانتی متری پلی استر را بعد از شست وشو و آبگیری در درون این حمام قرار دهید و بعد از 
جذب محلول نرم کننده، پارچه را از یک ماشین فولارد آزمایشگاهی با برداشت یا پیک آپ 80  درصد عبور 
دهید. پارچه را بعد از خروج از ماشین فولارد، ابتدا به مدت 2 دقیقه در دمای 100 درجه سانتی گراد در 
آون خشک کنید و سپس در دمای 150 درجه سانتی گراد نرم کن را بر روی کالا تثبیت کنید. در ضمن 

سرعت حرکت پارچه در سیستم مداوم پد فولارد 20 تا 40 متر بر دقیقه می باشد.

پارچه را بعد از پایان عملیات با پارچه خام از نظر کیفیت زیردست مقایسه کنید و نتیجه را گزارش کنید.
مقایسه و 
استدلال

فعالیت 
عملی  8

فعالیت 
عملی  9
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در  آنها  رنگرزی  از  رنگ حاصل  که عمق  است  آن  پلی استر  الیاف  الیاف مصنوعی خصوصاً  عیب جدی  یک 
مقایسه با الیاف طبیعی )نظیر ابریشم و پشم( پایین تر است. بر طبق تحقیقات مشخص شده است که وقتی یک 
پارچه با رزین تکمیلی که دارای ضریب  شکست پایین می باشد، عمل شود، همانند زمانی که پارچه با آب )با 
ضریب  شکست نور 1/33( خیس می شود، عمق رنگ پارچه می تواند افزایش یابد. علت این افزایش عمق رنگ، 
کاهش انعکاس سطحی از سطح پارچه گزارش شده است. تشکیل یک لایۀ دارای ضریب  شکست مناسب روی 
سطح الیاف پلی استر در کاهش انعکاس سطحی مؤثر است و میزان نور ورودی به الیاف را افزایش می دهد تا رنگ 

موردنظر عمیق تر دیده شود. 
مواد رزینی عمق دهنده رنگ را به دو روش روی الیاف به کار می برند.

1  فروبردن الیاف در محلول یا امولسیون با دمای بالا 

2  اسپری کردن امولسیون یا محلول روی الیاف و سپس عملیات حرارتی خشک یا گرم

در روش اول اگر دمای حمام بالا نباشد فیلم روی الیاف به سختی تشکیل می شود. پس مقادیر زیادی از 
محلول باید تا دمای بالا گرم شود. در نتیجه هزینه انرژی مصرفی بالا می باشد. در روش دوم نیز عملیات 
خطرناک و پر زحمتی نیاز است، علاوه  بر این پارچه ممکن است لکه لکه شود. عمل کردن یک عمق دهنده 

روی مواد لیفی شکل شامل دو مرحله می باشد.
در مرحله تشکیل فیلم، اجزای عمق دهندۀ رنگ که روی لیف جذب سطحی شده اند، طی مرحلۀ خشک کردن 
با هم ترکیب می شوند تا یک فیلم تشکیل دهند. این فیلم بین رنگ پارچه و چشم ما قرار می گیرد و رنگ 

عمیق تر دیده می شود.

عمق دهنده های رنگ

1  وقتی در عمل رنگرزی حصول شیدهای تیره مدنظر باشد، ولی به کمک رنگرزی، افزایش عمق بیشتر 

میسر نباشد از عمق دهنده استفاده می کنیم. با این مواد تا 30 درصد به عمق رنگ افزوده می شود.
2  در هنگام فولاردکردن، برابربودن فشار غلتک و در هنگام استنترکردن، برابربودن دما در عرض استنتر 

بسیار مهم است و باعث یکنواختی در رنگ می شود.

نکته

عمیق  کردن عمق رنگ پارچۀ پلی استر رنگرزی  شده با مواد رنگزای دیسپرس
عمق دهنده با فرو  بردن الیاف رنگرزی  شده یا پد کردن محلول آبی از عمق دهنده به طور یکنواخت روی سطح 
لیف جذب می شود و با حرارت  دادن و خشک  کردن الیاف عمل می شود و رزین عمق دهنده روی الیاف فیکس 
یابد.  بهبود  نیز  الیاف رنگرزی  شده عمیق تر و واضح تر شود و خواص لمسی و ثبات رنگ  تا رنگ  می شود 
عمق دهنده ها را می توان در یک عملیات جذبی، در شرایط معمولی بعد از فرایند رنگرزی به کار برد. وقتی 
خصوصیت یونی عمق دهنده با خصوصیت یونی رنگزای مصرفی یکسان باشد، برخی از عمق دهنده ها را می توان 
همراه با مواد رنگزا در مرحله رنگرزی به کار برد. عمق دهنده را قبل از عملیات رنگرزی نیز می توان به کار برد.

فعالیت 
عملی  10
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عملیات تکمیل ضد آتش کردن بیشتر بر روی منسوجات مصرفی آتش نشانان، پرسنل اورژانس، کفپوش ها، 
مبلمان ها و پرده های ساختمان های عمومی، صنایع هواپیمایی و نظامی و... انجام می شود. مواد ضد آتش کننده 
منسوجات، موادی نظیر نمک های آمونیوم، نمک های آلومینیوم، بور، ازت، برم، ترکیبات فسفردار و برم دار و 
کلردار، ترکیبات آلی کلردار مثل پارافین کلردار، کائوچوی کلردار، پلی  وینیل کلراید، اکسید و یا اکسید های 
نامحلول آنتیموان و قلع و تیتان، ترکیبات اسید فسفریک دار و... می باشند که مقاومت و قدرت و نقطۀ اشتعال 
پارچه را در برابر آتش گرفتن افزایش می دهد، به طوری که حتی اگر منسوج شروع به سوختن کند، طول شعلۀ 
حاصل از سوختن کم می شود و با حذف منبع آتش، الیاف به سوختن خود ادامه نمی دهند و سرعت حرکت 

آتش بر روی کالا کند می شود.
جهت ضد آتش کردن کالای نساجی مکانیزم هایی به کار گرفته می شود که در ادامه به برخی از آنها پرداخته می شود:

الف( کاهش درجه حرارت آتش توسط مواد جاذب الرطوبه مثل استفاده از نمک های معدنی
ب( پوشاندن سطح کالا با یک مادۀ غیر قابل اشتعال مثل سیلیکات سدیم

ج( تولید خاکستر غیر قابل اشتعال در اثر ترکیب ماده با کالا
د( آزاد شدن گاز خاموش کنندۀ آتش در اثر سوختن الیاف

 ـ ( کاهش قابلیت اشتعال الیاف با تغییر در تجزیۀ شیمیایی الیاف در اثر حرارت  ه
تحقیقات نشان می دهد که میزان سرعت اشتعال الیاف آکریلیک، سلولزی )پنبه(، پلی آمید، پلی استر و پشم 
به ترتیب از زیاد به کم مرتب شده است. بنابراین پنبه از نظر اشتعال پذیری در مقام دوم قرار دارد. جهت 
از  استفاده  قدیمی  روش های  که  دارد  وجود  مختلفی  روش های  پنبه  نظیر  سلولزی  کالای  کردن  ضد آتش 
نمک های معدنی حلال در آب می باشد. در روش های جدیدتر از رزین هایی به همراه نمک های معدنی استفاده 
می شود. نمک های محلول معدنی که نقطه ذوب پایینی دارند یک لایۀ شیشه ای مانند، بر روی کالا تشکیل 

می دهند که این لایه در برابر اشتعال مقاوم می باشد.
در زمان استفاده از املاح آمونیوم، سولفات یا فسفات آمونیوم را به صورت محلول 15 تا 30 درصد بر روی کالا اسپری 
یا پد   ـ  فولارد می گردد. در اثر حرارت بالا آمونیاک و اسید از این مواد متصاعد می شود که با محبوس کردن آتش در 
خود باعث کاهش آتش گیری پنبه می شود و از انتشار آتش جلوگیری می کند. اکسیدهای نامحلول قلع، آنتیموان و 

تیتان را به کمک قلیا بر روی الیاف رسوب می دهند که سبب افزایش دمای اشتعال الیاف پنبه می شود.
از مواد تجاری ضد آتش کننده دیگر Calex F می باشد که این ماده مخلوطی از نمک های آمونیوم به همراه یک 
مادۀ نرم کننده می باشدکه علاوه بر ضدآتش کردن باعث نرمی زیردست پارچه می گردد. این ماده را به همراه 

ضدآتش کردن پارچه

امولسیونی  را در درون محلول  تهیه کنید و آن  با رنگزای دیسپرس  پارچۀ پلی استر رنگرزی  شده  یک 
عمق دهنده رنگ کانیونی با دمای بالا فرو ببرید تا یک فیلم نازک و یکنواختی بر سطح پارچه ایجاد شود. 
بعد از پد و فولارد پارچه با برداشت 80  درصد، پارچه را در استنتر آزمایشگاهی بدون کشش و در حالت 

عادی خشک و تثبیت کنید. دما و زمان مورد نیاز را بر طبق کاتالوگ شرکت سازنده تنظیم کنید.
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هیدروکسید آمونیوم و از طریق فولارد به پارچه منتقل می کنند و کالا را در دمای 90 تا 100 درجه سانتی گراد 
خشک می کنند.

تکمیل های استفاده شده برای ضد آتش کردن کالای سلولزی از نظر دوام به دو دسته تقسیم می شوند:
الف( تکمیل های بدون دوام یا یک بار مصرف: نمک های معدنی مثل مخلوط بوراکس و سولفات آمونیوم 
می توانند کالا را در مقابل آتش مقاوم کنند. این نوع تکمیل جهت کالاهایی استفاده می شود که در معرض 
 ،Akaustan آب یا رطوبت قرار نمی گیرند. استفاده از نمک های آمونیوم مثل دی آمونیوم فسفات با نام تجاری
به همراه یک اسید قوی نظیر اسید فسفریک جهت کاهش سرعت اشتعال در کالای سلولزی به کار می رود.

ب( تکمیل های پایدار ضدآتش: ترکیباتی بر پایه فسفر و نیتروژن با الیاف واکنش داده و پیوند قوی و پایدار 
کووالانسی برقرار می کنند. ترکیب اسید فسفریک و اوره و ترکیب تتراکیس فسفونیوم کلراید )THPC( نیز از 

این قابلیت برخوردار است.

ضد آتش کردن پارچه سلولزی
مواد، کالا، وسایل و تجهیزات مورد نیاز:

بوراکس، اسید بوریک، فسفات آمونیوم، کلرید آمونیوم، بشر 500 میلی لیتری، استوانۀ مدرّج 100 میلی لیتری، 
کرنومتر یا ساعت، ترازو، استنتر آزمایشگاهی، دستگاه حمام بنماری، میخ 2 گرمی، قیچی، چراغ گاز آزمایشگاه

روش کار:
پارچه هایی که ضد آتش می شوند پس از دور شدن شعله از پارچه به سوختن ادامه نمی دهند. در صورت آتش 
گرفتن این نوع پارچه ها، گسترش آتش و حجم و بزرگی شعله کاهش می یابد. عمل ضد آتش کردن پارچه 
با روش های مختلفی انجام می شود که اکثر این روش ها ثبات بالایی در برابر شست وشو ندارند. روشی که در 
این آزمایش به کار می رود، استفاده از نمک های معدنی قابل حل در آب می باشد که ثبات شست وشویی خوبی 

ندارند. این روش برای پارچه هایی که کمتر در معرض شست وشو قرار می گیرند، استفاده می شود.
روش اول:  25 گرم بوراکس و 20 گرم اسید بوریک را در 400 میلی لیتر آب تصفیه شده حل کنید. کالا را 
به مدت 20 دقیقه در دمای جوش در این محلول قرار دهید. سپس کالا را خارج کنید و آب اضافی آن را 

بگیرید. کالا را در دمای 80 تا 100 درجه سانتی گراد خشک کنید.
روش دوم: 20 گرم فسفات آمونیوم و 40 گرم کلرید آمونیوم را در 300 میلی لیتر آب حل کنید. کالای خیس شده 
را در این محلول قرار دهید و در دمای جوش به مدت 20 دقیقه عمل کنید. سپس کالا را از حمام خارج کنید و 

بعد از خروج آب اضافی آن، پارچه را در دمای 80 تا 100 درجه سانتی گراد خشک کنید.
مشاهدات: مشاهدات خود را از نحوۀ سوختن نمونه ها قبل و بعد از تکمیل ضد آتش بیان کنید.

)نوارهای  پارچه  از  باریک  نوار  یک  ابتدا  ضد آتش  اثر  میزان  تعیین  برای  استدلال:  و  مقایسه  تست، 
فاصلۀ  به  بزنید.  برش  با قیچی  را  ابعاد 2×15 سانتی متر  به  پود برش زده شود(  یا  تار  پارچه در جهت 
10 سانتی متری طول پارچه یک علامت بزنید. سپس پارچه را از یک جهت طولی به یک گیره متصل 
کنید و در دو گوشۀ سمت دیگر پارچه 2 عدد میخ 2  گرمی فرو کنید به طوری که مزاحم رسیدن شعله به 
پارچه نباشد. چراغ گاز آزمایشگاه را روشن کنید و دریچۀ هوا را طوری تنظیم کنید که مخروطی وسط 

فعالیت 
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پارچه های پنبه ای و سلولزی، آب دوست )هیدروفیل( می باشند و مقدار زیادی آب را به خود جذب می کنند و 
در اصطلاح خیس می شوند. مقدار جذب آب در مواردی که این کالاها در مراحل بعد از بافندگی تحت عملیات 
پخت و شست وشوهای مکرر قرار می گیرد، بیشتر می شود. البته عوامل دیگری از قبیل میزان ظرافت پارچه، 
میزان تاب نخ های مصرفی، تراکم پارچه، نوع بافت و... نیز بر میزان جذب آب بر روی پارچه تأثیرگذار می باشد.

تکمیل ضد آب به عملیات تکمیلی بر روی کالا اطلاق می شود که به واسطه آن عمل، جذب آب از سطح کالا 
به داخل منسوج به حداقل یا صفر می رسد و قطرات آب بر روی سطح آن منسوج به صورت قطراتی باقی 
می مانند. مکانیزم ضد آب به این گونه است که انرژی سطحی کالا توسط مواد ضد آب به حدی کاهش می یابد 
که انرژی سطحی بحرانی آب به  شدت کم می شود و در این حالت آب تمایل به جذب کالا را از دست می دهد 
و به صورت قطراتی بر روی کالا جمع می شود. به بیان دیگر، زمانی که قطره ای روی کالا قرار می گیرد یک 
تعادل مابین نیروهای جاذب بین قطره و کالا، قطره و هوا، کالا و هوا به وجود می آید. حال اگر انرژی سطحی 
کالا را به شدت کاهش دهید، کشش مابین قطره و هوا افزایش می یابد و تمایل قطره به ماندن و پخش  شدن 

بر روی سطح کالا کم می شود و به شکل قطرات آب بر سطح کالا جاری می شوند.
برای ضدآب یا دافع آب  کردن پارچه چهار روش کلی موجود می باشد:

الف( روش ضد آب کردن با استفاده از ماده ای با سطح انرژی پایین نظیر امولسیون های پارافین
ب( روش ایجاد یک لایه دفع کننده آب بر سطح کالا مثل مواد فلورو   کربنی و سیلیکون

ج( استفاده از مواد با سطح انرژی پایین مثل رزین هایی بر پایه اسیدهای چرب
د( پوشاندن کامل سطح کالا با یک لایه یا فیلمی از موادی نظیر پلی  تترافلورواتیلن یا هیدروفیلیک پلی استر

در روش های ضد آب   کردن، سطح پارچه با مادۀ هیدروفوپ )آب گریز( نظیر لاستیک، پلی ونیل کلراید، واکس، 
موم، پارافین، رزین و... پوشانده می شود به طوری که تمام منافذ پارچه در برابر آب و هوا مسدود می گردد. 
اگرچه این روش برای پارچۀ لباسی مناسب نمی باشد ولی از این روش در تهیه پارچه های خیمه و انواع چادر 

ضدآب و دفع آب کردن پارچه

شعلۀ آبی رنگ شود. شعله را به زیر پارچه ببرید به طوری که نوک مخروطی آبی رنگ با لبۀ انتهایی نوار 
پارچه مماس شود و زمان را از لحظه ای که چراغ در جای خود قرار می گیرد تا زمانی که علامتی که در 
روی پارچه مشخص کرده اید، در اثر سوختن سیاه شود، یادداشت کنید. عملیات مذکور را تا سه مرتبه 

تکرار کنید و میانگین زمان حاصل را ملاک قرار دهید.
لازم است به این نکته توجه شود که در هنگام تست کردن میزان ضد آتش شدن پارچه تمامی شرایط و 
عوامل برای نمونه ها یکسان باشد. در ضمن عملیات تست کردن را برای سه نمونه پارچه شامل یک نمونه 
قبل از عملیات ضد آتش کردن پارچه، یک نمونه عمل شده با روش اول و یک نمونه عمل  شده با روش 

دوم انجام دهید و نتایج حاصل را با همدیگر مقایسه و تحلیل کنید.
پرسش: الف( به نظر شما هدف از قرار دادن میخ ها در پایین نوار پارچه چیست؟ ب( چرا نوار پارچه را 

بهتر است در جهت نخ های تار یا پود پارچه برش بزنید.
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ماشین به وفور استفاده می شود.
با مواد دفع کنندۀ آب پوشانده می شود به طوری که فضای بین منافذ  در روش های دفع آب، سطح پارچه 
الیاف و نخ به طور کلی مسدود نمی شود و امکان انتقال هوا، گرما و رطوبت بدن و تنفس پوست وجود دارد. 
پارچه هایی که با این روش تهیه می شوند به علت جذب و نفوذ کم آب در تهیه لباس های بارانی، مانتویی و 

کار مناسب می باشند. در ادامه به برخی از روش های مرسوم در دفع آب پرداخته می شود:

 دفع آب با استفاده از نمک های آلومینیوم 
در این روش پارچه چند  بار از حمام حاوی استات آلومینیوم یا سولفات آلومینیوم عبور داده می شود و در 
هر پاساژ، پارچه بدون عملیات فولارد یا فشردن، روی یک غلتک پیچیده می شود. در ادامه پارچه را روی 
پایان پارچه در دمای 60 تا 100  درجه سانتی گراد  تا آب آن خارج شود. در  یک سطح صاف تا می کنند 
خشک می گردد. سطح پارچه با لایه ای از اکسید آلومینیوم پوشانده می شود که این ماده دافع آب می باشد. 
هر  چند این روش ارزان قیمت می باشد ولی زیردست پارچه زبر می شود و مواد مصرفی با چند  بار شست وشو 

یا خشک شویی از بین می روند.

 دفع آب با استفاده از صابون های فلزی 
در این روش ابتدا پارچه به مدت 10 تا 15 دقیقه در حمام حاوی 1 تا 5  درصد محلول صابون سدیم 30 
تا 3 درصد سولفات  را در حمام حاوی 2  پارچه  این  یا پد می گردد. سپس  تا 60  درجه سانتی گراد آغشته 
آلومینیوم یا استات آلومینیوم 60  درجه وارد می کنند و پس از گرفتن مایع اضافی ) برداشت 80 درصد( آن  را 
در دمای 100  درجه سانتی گراد خشک می کنند. در این روش یون فلز آلومینیوم جایگزین یون سدیم صابون 
می گردد و صابون حاصله به کالا متصل شده و دافع آب می گردد. صابون آلومینیوم نامحلول متصل شده بر 

سطح پارچه دافع آب می باشد و پس از چند بار شست وشو از بین می رود. 

 دفع آب با استفاده از ترکیبات کاتیونی 
  Velane ـ     Nw I.C.Iیا Velane PF در این روش پارچه به روش فولارد یا رمق کشی با ترکیبات کاتیونی نظیر
آغشته و خشک می شود و به مدت 3 تا 5  دقیقه در دمای 120 تا 150 درجه سانتی گراد تثبیت یا فیکس 
می گردد. در پایان پارچه را در محلول صابون و کربنات سدیم شست وشو می دهند. مواد کاتیونی که بر سطح 

پارچه رسوب می کند، دارای ثبات شست وشویی خوبی می باشند.

 دفع آب با استفاده از مواد سیلیکونی 
استفاده از ترکیبات سیلیکونی نظیر پلی  سیلیکون K و 1369   )نام تجاری( یکی از پیشرفته ترین روش های 
دفع آب پارچه های سلولزی و مصنوعی می باشد. هر چند سیلیکون ها از گروه های آب گریز طویلی برخوردار 
زمان  در  می دهد.  آب گریزی  خاصیت  پارچه  سطح  به  متیل  نظیر  گروه هایی  داشتن  به   علت  ولی  نیستند 
استفاده از ترکیبات سیلیکونی استفاده از کاتالیزورهایی نظیر ترکیبات فلزی روی، قلع و... ضروری می باشد. 
می گردد.  پلیمریزه  پارچه  روی  بر  سانتی گراد  تا 180 درجه  دمای 150  در  ترکیبات سیلیکونی  امولسیون 
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ایجاد  پارافین ها  از  بالاتر  الیاف پیوند هیدروژنی برقرار کنند و قدرت ضد آب کنندگی  با  سیلیکون ها قادرند 
کنند. از مزایای مواد ضد آب کننده سیلیکونی می توان به ایجاد زیردست نرم و مطلوب پارچه، دفع خوب آب، 

ثبات شست وشویی و خشک شویی بالا و افزایش دوام و عمر پارچه اشاره کرد.
و  برخوردارند  و کشش سطحی کمی  انرژی  از  که  متداول شده اند  فلوروکربن ها  ترکیبات شیمیایی  امروزه 

خاصیت دفع آب و روغن قوی دارند.

ضد آب کردن پارچه پنبه ای با استفاده از صابون آلومینیوم
مواد، کالا، وسایل و تجهیزات مورد نیاز:

2 عدد پارچه پنبه ای سفیدگری شده به جرم 10 گرم، استات آلومینیوم، صابون جامد، بشر 250   میلی لیتری، 
یا  بشر 100 میلی لیتری، استوانۀ مدرّج 100 میلی لیتری، پیپت ساده 1 میلی لیتری، دماسنج، کرنومتر 

ساعت، ترازو، استنتر آزمایشگاهی، دستگاه حمام بنماری، دستکش، قیچی، چسب نواری یا کش

روش کار:
0/5   گرم صابون را در 50    میلی لیتر آب مقطر 40 تا 50   درجه سانتی گراد حل کنید. کالای پنبه ای 
سفیدگری  شده را به مدت 5 دقیقه در محلول غوطه ور کنید و بعد از 5 دقیقه کالا را از حمام خارج کنید و آب 
اضافی آن را خارج کنید.پارچۀ آبگیری شده را به مدت 10 دقیقه در یک بشر حاوی 50 میلی لیتر محلول 0/5 
درصد استات آلومینیوم غوطه ور کنید. بار دیگر کالا را از این محلول نیز خارج کنید و آب اضافی آن را بگیرید. 

کالا را در نهایت در دمای 105 درجه سانتی گراد در درون استنتر آزمایشگاهی یا یک آون خشک کنید.

جهت تست عمل ضد آب کردن پارچه روش های استانداردی وجود دارد که در ادامه یک روش ساده بیان 
می شود. پارچۀ تکمیل ضد آب شده را به صورت کاملاً صاف بر روی دهانه یک بشر 250 میلی لیتری قرار 
دهید. بهتر است پارچه را توسط چسب نواری، کش یا نخ در قسمت بالای بشر محکم کنید. 1  میلی لیتر آب 
را به آرامی روی پارچه قرار دهید و مدت زمانی که طول می کشد تا آب در پارچه نفوذ کند و پخش شود را 
یادداشت کنید. همین کارها را جهت پارچۀ سفیدگری   شدۀ دوم که عملیات تکمیل ضدآب بر روی آن انجام 

نشده است، تکرار کنید و نتیجه راگزارش کنید.

مقایسه و 
استدلال

وضعیت ظاهری پارچه از قبیل زیردست پارچه، رنگ پارچه و انعطاف پذیری پارچه چه تغییراتی می کند؟
پرسش3

فعالیت 
عملی  12
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تکمیل ضد چروک کردن پارچه، بیشتر جهت پارچه های چروک پذیر نظیر پارچه های پنبه ای، کتانی، ویسکوز و 
استات سلولز به کار می رود. این پارچه ها به علت کم   بودن خاصیت الاستیسیته یا برگشت پذیری کم در ساختار 
الیاف آنها، تمایل به چروک پذیری بیشتری دارند. با مخلوط   کردن الیاف مصنوعی نظیر پلی استر با پنبه تا حدودی 
این مشکل حل می شود ولی در زمان استفاده از پارچه های تک جنس چروک پذیر استفاده از مواد ضد چروک 
توصیه می شود. عملیات ضد چروک    کردن پارچه علاوه بر کاهش چروک در پارچه باعث شست وشو و خشک  شدن 
پارچه می شود.  برابر جذب چرک و خروج راحت تر چرک، حفظ حالت و شکل  پارچه، مقاومت در  راحت تر 
ضد چروک    کردن پارچه با دو روش کلی ایجاد پیوندهای بین مولکولی و پوشاندن الیاف با قشر نازکی از پلیمر 
 ـ   فرمالدئید، اتیلن  رسوبی انجام می شود. از متداول ترین رزین ها و مواد ضد چروک می توان به رزین های ملامین  
 ـ   فرمالدئید و...   ـ  فرمالدئید، دی هیدروکسیل اوره    ـ  فرمالدئید، هیدروکسیل اتیلن اوره    ـ  فرمالدئید، پروپیلن اوره   اوره  

اشاره کرد. در ادامه به برخی از روش های معمول ضد چروک    کردن پارچه اشاره می گردد:

 ضد چروک کردن پارچه با استفاده از رزین های فرمالدئید 
موادی نظیر اوره، دی هیدروکسی اتیلن اوره، پروپیلن اوره، اتیلن اوره و ملامین و... از جمله موادی می باشند 
که به همراه فرمالدئید تولید لایه ای از پلیمر در سطح الیاف می کنند و به پارچه خاصیت ضد چروک می دهد. 
جهت افزایش ثبات این پلیمرها اغلب از موادی نظیر اسید استیک، اسید تارتاریک، کلریت سدیم، نیترات 

سدیم و کربنات سدیم استفاده می گردد.

 ضد چروک کردن پارچه با استفاده از مواد واکنش دهنده با سلولز 
تا  در حرارت 140  منگنز  کلرید  مثل  مناسب  کاتالیزور  مجاورت یک  در  اوره  اتیل  نظیر دی  متیلول  موادی 
150 درجه سانتی گراد به مدت 3  دقیقه روی سطح الیاف پلیمریزه می گردد. در مورد کالای رنگ  شده با مواد 

استفاده می شود. اوره  اتیلن  از دی  متیلول هیدروکسی  راکتیو  رنگزای 

 ضد چروک کردن دائمی لباس و پرده 
با عملیات ضد چروک دائمی )اتوی دائمی( به برخی لباس ها و پرده ها با روش های پس پخت و پیش پخت 
می توان کاری کرد که به هیچ وجه این منسوجات در اثر شست وشو و مصرف زیاد، حالت خود را از دست 
 ـ   دی هیدروکسی اتیلن اوره و در حضور  ندهند. در روش پس پخت ابتدا پارچه با موادی نظیر دی متیلول  
کاتالیزور مناسب پد و خشک می شود )دمای کمتر از 110 درجه سانتی گراد( و پس از دوخت پارچه آن را به 

کمک اتو حرارت می دهند تا عمل پلیمریزاسیون انجام شود.

ضد چروک کردن پارچه

در هنگام خشک  کردن پارچه پس از پد  کردن نباید دمای خشک کن از 110 درجه سانتی گراد فراتر رود؛ 
زیرا این عمل سبب ایجاد پلیمر قبل از دوخت می شود که اتوی پس از دوخت را با مشکل مواجه می کند.

نکته
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 ـ   فرمالدئید ضد چروک کردن پارچه پنبه ای با استفاده از رزین ملامین   
وسایل و تجهیزات مورد نیاز:

2 قطعه پارچۀ پنبه ای به ابعاد 20 × 10   سانتی متر Beetle Resin BT.309 )الیگومر ملامین فرمالدئید(، 
مدرّج  استوانۀ  250 میلی لیتری،  بشر  متورم کننده،  و  درترجنت  سدیم،  کربنات  صابون،  روی،  نیترات 
ترازو، استنتر آزمایشگاهی،  یا ساعت، دماسنج،  100 میلی لیتری، پیپت ساده 10 میلی لیتری، کرنومتر 

نقاله، دستگاه فولارد آزمایشگاهی، دستکش، آون حرارتی، قیچی

روش کار:
بریزید.  را در یک بشر 250 میلی لیتری  )الیگومر ملامین فرمالدئید(   Beetle Resin BT.309 10  گرم
افزودن 40 میلی لیتر آب  با  بزنید.  و خوب هم  اضافه کنید  آن  به  تصفیه شده  سپس 10 میلی لیتر آب 
 Teepol تصفیه شده، هم زدن را ادامه دهید. پس از مدتی 40 میلی لیتر از آبی را که قبلًا در آن 1  گرم
حل  شده است، به این محلول اضافه کنید و هم  زدن را به آرامی ادامه دهید. در نهایت 2  گرم از نیتراتِ 

روی که در اینجا نقش کاتالیزور دارد، به محلول حاصل اضافه کنید.
یک قطعه پارچۀ پنبه ای به ابعاد 20×10  سانتی متر مربع را به مدت 5  دقیقه در محلولی که ساخته اید، 
قرار دهید. بعد از 5   دقیقه پارچه را با دستکش از داخل حمام خارج کنید و پارچه را به صورت عرض باز 
یک بار از یک فولارد آزمایشگاهی با برداشت بالاتر از 80   درصد عبور دهید. کالای فولارد شده را در دمای 

80 تا 100  درجه سانتی گراد در درون یک آون حرارتی خشک کنید.
جهت تثبیت و فیکس  شدن مواد تکمیلی ضد چروک بر روی پارچه، آن را به مدت 5  دقیقه در دمای 
140  درجه سانتی گراد و یا 30  دقیقه در دمای 120  درجه سانتی گراد در درون یک آون حرارتی قرار 
دهید تا مواد بر روی پارچه پلیمریزه شوند. پس از اتمام عملیات جهت جداسازی مواد پلیمریزه   نشده و 
مواد اضافی دیگر، پارچه را شست وشو و آبکشی کنید. جهت شست وشوی پارچۀ تکمیل  شده، 0/4   گرم 
صابون و 0/4   گرم کربنات   سدیم را در 200   میلی لیتر آب حل کنید و دمای محلول را در دمای 60 تا 
70  درجه سانتی گراد تنظیم کنید و عمل شست وشو را در این محلول انجام دهید. کالای شست وشو و 

آبکشی  شده را در یک سطح صاف قرار دهید تا خشک شود.

در روش پیش پخت، پارچه قبل از برش و دوخت با مواد کمکی و کاتالیزور مناسب پد و خشک می شود. سپس 
پارچه را حرارت می دهند تا عمل پلیمریزاسیون انجام شود. در پایان پس از دوخت پارچه، آنها را با فشار و حرارت 
160 تا 220 درجه سانتی گراد اتو می کنند. در این روش سطح پارچه صاف تر و خط اتوی تیزتری ایجاد می گردد.

فعالیت 
عملی  13
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جهت تعیین کیفیت عمل ضد چروک کردن پارچۀ پنبه ای از وسایل، دستگاه ها و ابزارهای خاصی استفاده 
و ضد چروک  عادی  پارچۀ  مقایسۀ  و  بررسی  را جهت  آزمایشگاهی  سادۀ  روش  یک  ادامه  در  می شود. 
شده انجام دهید. از پارچه ای که عملیات ضد چروک بر روی آن انجام شده است، 3 نمونه به ابعاد 6  ×  3 
سانتی متر ببرید به طوری که یک نمونه در جهت نخ های تار، یک نمونه در جهت نخ های پود و یک نمونه 
مورب تحت زاویۀ 45 درجه نسبت به تارها و پودها با دقت برش زده شود. هر سه نمونۀ برش زده شده 
را از وسط تا بزنید و یک وزنۀ 50 گرمی را بر روی هر نمونۀ تا شده به مدت 1 دقیقه قرار دهید. پس 
از برداشتن وزنه ها، پارچه ها شروع به بازشدن تای خورده شده می کنند. معدل زاویۀ باز شدن تای این 
سه نمونه را برای پارچۀ خام و پارچۀ ضد چروک شده با همدیگر مقایسه و نتیجه گیری کنید. نمونه های 

آزمایش شده را به گزارش کار الصاق کنید.

مقایسه و 
استدلال

آیا در ظاهر پارچه از قبیل رنگ و زیردست آن هم تغییری احساس می کنید؟
پرسش4

منسوجات شرایط ایدئالی را برای فعالیت و رشد میکرو ارگانیسم ها )میکروب بسیار ریز بیماری زا( فراهم می کنند. 
تکمیل های  به  نیاز  مصرف کنندگان  و حفظ سلامت  بیماری زا  عوامل  گسترش  و  انتقال  از  جلوگیری  جهت 
ضد باکتری و ضد میکروبی در برخی موارد لازم می باشد. تماس میکروارگانیسم ها با منسوجات نساجی هم برای 
مصرف کننده و هم برای خود پارچه می تواند اثرات زیانباری از قبیل ایجاد بوی ناشی از عرق پا و بدن، ایجاد 

آلودگی، انتشار بیماری، فساد و تخریب منسوجات، کاهش کیفیت و استحکام منسوجات و... داشته باشد.
متغیر  مصرفی  الیاف  فیزیکی  و  محیطی  شرایط  و  نوع  تحت   تأثیر  منسوجات  در  ارگانیسم ها  میکرو  حضور 
می باشند. به عنوان مثال در الیاف مصنوعی میکرو ارگانیسم هایی که ایجاد بو می کنند، بیشتر حضور دارند. این 
باکتری های بیماری زا از طریق مایعات، رطوبت و گرد و غبار انتقال می یابند. همچنین نوع میکروارگانیسم ها 
در قسمت های مختلف بدن مثل پاها، زیر بغل و سایر قسمت های دیگر بدن متفاوت می باشد. مواد ضد باکتری، 
مولکول های طبیعی یا مصنوعی با وزن مولکولی کم می باشند که موجب توقف رشد باکتری یا از بین رفتن 
آنها می شوند. مواد ضد باکتری به سه گروه معدنی، آلی و طبیعی تقسیم می شوند. نقره از جمله فلزات معدنی 
طبیعی متداول و غیر سمّی می باشد که قادر به جلوگیری از رشد اکثر میکرو ارگانیسم ها و از بین   بردن آنها در 
بدن انسان می باشد. امروزه نقره به شکل های مختلفی مثل نانو  ذرات فلزی، نانو  ذرات اکسید   نقره، نمک های 
محلول و نیمه محلول نقره و... در عملیات ضد باکتری کردن منسوجات خانگی و بیمارستانی، انواع کاغذ و لوازم 

منزل، بسته بندی های لوازم بهداشتی و موادغذایی و... به کار می رود.

ضد  باکتری کردن پارچه
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نکات 
فلزی، زیست محیطی نمک های  و  فلزات  شامل  میکروب ها  مهار  در  زیاد  بسیار  اثر  بخشی  با  ضد باکتری  مواد  از  برخی 

تری  کلوسان، کیتوسان، پلی هگزامتیلن بیگوآنید و برخی از مواد رنگزاهای طبیعی و مصنوعی نظیر بربرین و 
مواد رنگزای فلز کمپلکس و... می باشد که پاره ای از آنها به دلیل داشتن قدرت مهارکنندگی بالا، عوارض جانبی 
و زیست محیطی، عوارض بر سلامتی سازندگان و مصرف کنندگان، تغییر شید رنگ، کاهش کیفیت منسوج و... 

بهتر است که کمتر استفاده شوند.

یا حین عملیات  نساجی  تکمیل کالای  مواد شیمیایی ضد باکتری در مرحله  کاربرد  با  عملیات ضد باکتری 
تجاری  ضد باکتری  یک  بیگوآنید  هگزامتیلن  پلی  می شود.  انجام  مصنوعی  الیاف  شیمیایی  ریسندگی 
مقرون به صرفه و با پایداری شیمیایی بالا جهت کالای پشمی می باشد که با کمترین میزان سمیّت در طیف 

دارد. کاربرد  ضدباکتری  فعالیت های  از  گسترده ای 
با توجه به رشد بسیار سریع میکروب ها، مواد ضدمیکروبی لازم است سریع عمل کند تا مؤثر واقع شود. شرایط 

ایده آل مواد ضد باکتری که بر روی پارچه استفاده قرار می گیرد، مطابق با شرایط جدول 4 می باشد.

جدول 4ـ شرایط ایدئال یک ضد باکتری پارچه

ثبات شست وشویی و سایشی بالاسازگار با سایر مواد تکمیلی روی پارچهسمّی  نبودن

سازگار با محیط زیستکاربرد آسانکنترل مؤثر باکتری ها

عملیات ضد باکتری کردن منسوجات نساجی
هنرجوی گرامی با تحقیق و پژوهش در حوزه تکمیل کالای نساجی، روش ضد باکتری کردن منسوجات 
نساجی از قبیل خاب فرش ماشینی، نخ های بخیه، باند و گاز، لباس اتاق عمل و... که در برخی کارخانجات 
ایران انجام می شود را در کلاس گزارش کنید. لازم به ذکر می باشد که نام تجاری، روش و شرایط کار و 

روش تست محصول نیز در گزارش قید شود.

فعالیت 
عملی  14

الیاف پشم به علت داشتن فلس روی سطح الیاف تمایل بسیار زیادی به نمدی  شدن دارند. عمل نمدی  کردن پشم 
در اثر مالش و فشاری که تحت شرایط خاصی بر پشم وارد می شود، باعث می شود که الیاف پشم در همدیگر فرو 
روند و ساختمان بافت به یکدیگر نزدیک شود. با افزایش تعداد الیاف فر و موج دار و پیچ خورده و الیافی که در اثر 
مالش حالت فنریتّ به خود گرفته اند، عمل نمدی شدن انجام می شود. جمع شدگی در پارچه های پشمی ناشی از 
وجود فلس در سطح الیاف آن می باشد. در اثر رطوبت، حرارت و فشار فلس ها از سطح لیف پشم بلند می شوند. 
در این حالت اگر پشم در معرض مالش یا فشار قرار گیرد، فلس ها در درون یکدیگر می روند و گره می خورند 

نمدی  کردن یا والک  کردن پارچۀ پشمی
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هر چه نخ های بافت پارچه پرتاب تر و بافت پارچه ساده تر )مثل بافت تافته(، ریزتر، متراکم تر باشد، میزان 
آبرفتگی یا جمع شدگی آن پارچه در عملیات بعدی و در زمان مصرف کمتر می شود.

نکته

 نمدی کردن پشم با مواد قلیایی 
 در این روش که به روش چرب معروف می باشد و از روش های دیگر ارزان تر است، پارچۀ خشک پشمی وارد 
حمام حاوی 3 درصد کربنات سدیم نسبت به وزن کالا با 9 ـpH  =  8 و L:  R=1:1/5  و دمای 40 درجه سانتی گراد 
می شود. قلیا و چربی موجود در پارچه با هم ترکیب می شوند و تولید صابون می کنند. صابون تولید شده علاوه بر 
تمیز کردن بیشتر پشم، باعث نمدی شدن پارچۀ پشمی نیز می گردد. در پایان عملیات نمدی کردن پارچۀ پشمی 
لازم است که پارچه خوب شسته شود تا هیچ گونه قلیایی باقی نماند. افزودن قدری آمونیاک به آب، عملیات 
شست وشو را تسهیل می کند و سبب خروج بهتر قلیا و افزایش برق و جلای سطح پارچه می گردد. در برخی 

موارد جهت کمک به عملیات نمدی کردن مقداری صابون نیز به حمام قلیا اضافه می شود. 

 نمدی  کردن پشم با اسید 
در این روش پس از شست وشوی کامل پارچه یا پتوی پشمی، پارچه را با اسید آغشته می کنند و عمل نمدی کردن 
را انجام می دهند. عمل آغشته کردن پارچۀ پشمی به اسید در حمام شست وشو یا توسط ماشین والک انجام 
می شود. مقدار اسید  سولفوریک مصرفی 2 تا 3 درصد نسبت به وزن کالا یا 2 تا 5 درصد نسبت به وزن کالا اسید 
استیک می باشد. برای این  کار پارچۀ پشمی را به مدت 15 تا 20  دقیقه در حمام اسید آماده  شده در دمای 70 درجه 
سانتی گراد و 4ـpH = 3 عمل می کنند. در ادامه پارچه را از حمام خارج می کنند و توسط دستگاه سانتریفیوژ آبگیری 

می کنند و آن را وارد ماشین والک می کنند و عملیات نمدی کردن را بر روی آن انجام می دهند.

 نمدی کردن پشم با صابون 
در این روش ابتدا پارچه شسته می شود و بعد از یک آبگیری جزئی وارد ماشین والک می شود. محلول صابون 
با PH=7 و دمای 37 تا 40  درجه سانتی گراد و با غلظت حدود 10 درصد نسبت به وزن کالا در حین گردش 
پارچه حدود 2 درصد  از آغشته شدن کامل، غلظت صابون در  اضافه می گردد. پس  والک  پارچه در ماشین 
نسبت به وزن پارچه می گردد. بعد از زمان 30 دقیقه از عمل والک جهت تسهیل در شست وشوی پشم، پارچه 

را با آب گرم و کمی آمونیاک شست وشو می دهند تا صابون و هرگونه قلیایی احتمالی از پارچه خارج شود.

به طوری که پشم حالت نمدی به خود می گیرد. نمدی کردن پارچۀ پشمی نظیر پالتو، باعث نرمی زیردست پارچه، 
افزایش ضخامت و وزن در متر  مربع پارچه، محو عیوب جزئی و بافت پارچه، افزایش قدرت عایق بندی و مقاومت 

در برابر باد، حذف تنش های داخلی، یکنواختی رنگ پارچه و... می گردد. 
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 مقایسه روش های مهم نمدی کردن 
امروزه نمدی کردن پارچۀ پشمی با سه روش قلیایی، اسیدی و صابونی معمول تر می باشد. از بین این سه روش، 
روش قلیایی از روش های دیگر ارزان تر می باشد و درصد جمع شدگی نهایی کمتر از دو روش دیگر می باشد و 
زیردست پارچه کمی زبر می شود. نمدی به روش قلیایی قبل از نمدی کردن نیاز به شست وشو ندارد. نمدی کردن 
پارچۀ پشمی به روش اسیدی نسبت به روش قلیا گران تر می باشد ولی سرعت جمع شدن پارچه بیشتر می باشد. 
اغلب پارچه های ضخیم و یونیفورم های نظامی و انتظامی با روش اسیدی نمدی می شوند. نمدی کردن پارچۀ پشمی 
به روش صابون از دو روش اسیدی و قلیایی گران تر می باشد. بالاترین حسن استفاده از صابون این است که پارچۀ 
پشمی بعد از نمدی شدن یک زیردست نرم و توپر برای پارچه حاصل می شود. استفاده از صابون در نمدی کردن 
پارچه های گران قیمت فاستونی و پشم ظریف معمول می باشد. عمل نمدی کردن پشم در نقطه ایزو  الکتریک پشم 

)نقطه ای که بار مثبت و منفی پشم برابر می باشد.( ؛یعنی )4/9 ـ  PH  =  4/8( به حداقل ممکن می رسد.

 ماشین والک )روتاری( یا ماشین نمدی کردن 
در روش نمدی کردن پارچه پشمی با ماشین والک یا روتاری، پارچه ابتدا با مواد کمکی آغشته می شود و سر و 
ته پارچه را به هم می دوزند. در ماشین والک دو سیلندر متحرک پارچه را به داخل یک ناودانی هدایت می کند 
و تحت  تأثیر فشار و مالش و رطوبت از سمت دیگر ناودانی که تنگ تر است، خارج می کند. با تکرار این عمل 
پارچۀ پشمی در ماشین والک، نمدی تر و پرتر می شود. ماشین والک شامل بخش های اصلی سیلندرهای اصلی 
حرکت دهندۀ پارچه، تختۀ جداکننده )عینکی( لایه های پارچه، غلتک های راهنما، میله های عمودی کنترل 

عرض پارچه، ناودانی عقب و جلو جهت 
و  فشار  می باشد.  نمدی کردن  عمل 
سرعت سیلندرها بایستی طوری تنظیم 
شود که پارچه سُر نخورد و خط و برق 
و سایشی بر روی پارچه نیفتد. سرعت 
بالای سیلندرها )سرعت ماشین( باعث 
نمدی  توخالی  پارچه  که  می شود 
تا   100 بین  غلتک ها  سرعت  شود. 
می شود.  تنظیم  دقیقه  در  150  دور 
در  والک کردن  برای  لازم  مایع  مقدار 
سطح پارچه حدود 1 تا 1/5  برابر وزن 
پارچه می باشد.  شکل 8 تصویر مسیر 
حرکت پارچه در ماشین والک را نشان 
این شکل 1ـ سیلندرهای  می دهد. در 
و  پارچه پشمی  ناودانی، 3ـ  اصلی، 2ـ 

می باشد.     جدا کننده  تخته  شکل 8ـ تصویر مسیر حرکت پارچه در ماشین والک4ـ 

1

2

3

4
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محاسبۀ میزان آبرفتگی کالای پشمی با نمدی کردن آن در محیط های اسیدی
2 عدد پارچه پشمی به ابعاد 30×30   سانتی متر آماده کنید. پس از شستن پارچه ها با آب تصفیه شده و 
بدون سختی، آب اضافی آنها را با ماشین فولارد آزمایشگاهی بگیرید. پارچه ها را روی یک سطح صاف 
پهن کنید و ابعاد آن را اندازه گیری و یادداشت کنید. یک حمام اسیدی به حجم 1000 سی سی شامل 
اسید  سولفوریک 2  درصد نسبت به وزن کالا )pH=4( دردمای 70 درجه سانتی گراد آماده کنید. پارچه 
پشمی شسته شده را به مدت 15 تا 20  دقیقه در حمام اسید آماده شده در pH=4 قرار دهید و با دستکش 
عمل نمدی کردن )نمد مالی با دست از طریق فشردن، مالش و ضربه زدن به آن( را انجام دهید. شما 
می توانید این کار را در طول یک  ساعت چندین  بار انجام دهید تا آبرفت پارچه به حدود 30  درصد برسد. 
در ادامه پارچه را از حمام خارج و خشک کنید و با مقایسه با پارچۀ نمدی نشده میزان درصد جمع شدگی 

پارچه را محاسبه و گزارش کنید.

هر چند در مواردی از خاصیت نمدی  شدن پشم در مصارف خاصی بهره گرفته می شود ولی نمدی  شدن و 
آزاد  شدن تنش های پشم باعث جمع شدگی و تغییر در ظاهر و زیردست پارچه پشمی می گردد که این موضوع 
برای پارچه های لباسی عیب محسوب می شود. پارچه های فاستونی تهیه  شده از الیاف پشم ظریف در صورتی که 
بر روی آنها عمل ضد نمدی کردن انجام نشود، ظاهر نامناسبی پیدا می کنند. جهت ضد نمدی   کردن پشم، 
فلس های موجود بر روی الیاف پشم تحت عملیات و مواد شیمیایی خاص از بین می رود یا با پوشش مناسبی 
اثرات این فلس ها در نمدی   شدن را خنثی می کنند به طوری که این الیاف دیگر تمایلی به نمدی  شدن ندارند. 

در مواردی جهت جلوگیری از اثرات نامطلوب نمدی  شدن، کالای نساجی را می توان ضد نمدی کرد. 
یکی از روش های اقتصادی ضد نمدی کردن پشم استفاده از روش کلرینه کردن پشم )کلریناسیون پشم( در 
  pH محیط اسیدی یا قلیایی می باشد که علاوه بر ضد نمدی کردن پشم بر جلا، شفافیت، درخشندگی و جذب
مواد رنگزا نیز افزوده می شود ولی مقداری از استحکام الیاف کاسته می شود. در این روش پشم ویژگی نمدی   شدن 

و جمع شدگی خود را از دست می دهد.
در عمل ضد نمدی کردن پشم به روش کلرینه  کردن، میزان کلر فعال در حدود 3 درصد نسبت به وزن کالا می باشد 
و مناسب ترین pH بین 4ـ3 می باشد. در روش کلریناسیون پشم از اسید   استیک یا اسید   بوریک، اسید  سولفوریک 
و هیپوکلریت   سدیم یا هیپوکلریت   کلسیم استفاده می شود. در کلرینه   کردن پشم ابتدا پارچه را خیس می کنند 
و بعد محلول اسید را داخل حمام اضافه می کنند که محیط اسیدی ایجاد شده مانع از زرد    شدن پشم می گردد. 
جهت آزاد    شدن کلر فعال، محلول هیپوکلریت  سدیم به حمام اضافه می شود. کلر آزاد    شده فعال که به آرامی آزاد 

می گردد، فلس های سطح الیاف را از بین می برد.

ضد نمدی کردن پارچه پشمی

فعالیت 
عملی  15
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آزاد  شدن گاز کلر در محیط کارگاه برای تنفس مضر و نامطلوب می باشد. استفاده از ماسک ضد گاز و انجام 
سایر اقدامات پیشگیرانه و ایمنی توصیه می شود.

نکات ایمنی 
و بهداشت

در روش دیگر ضد نمدی   کردن پشم، پوشش مناسب و نازکی بر سطح الیاف پشم ایجاد می شود. در این روش 
منومرهای مناسبی را به الیاف پشم اضافه می کنند و سپس شرایط انجام عمل پلیمریزاسیون را ایجاد می کنند. 
در طی عمل پلیمریزاسیون یک پوشش نازکی بر روی فلس های الیاف پشم ایجاد می شود. یکی از عیوب این 

روش، کاهش انعطاف پذیری الیاف پشم و زبر و سخت   شدن زیردست پارچه حاصل می باشد.

ضد نمدی کردن الیاف پشم به روش کلرینه کردن
مواد، کالا، وسایل و تجهیزات مورد نیاز:

بشر 250 میلی لیتر،  پتاسیم،  یدید  به  آغشته  کاغذ   ،A گلایسین  اسید  سولفوریک،  سدیم،  هیپوکلریت 
میکروسکوپ دماسنج،  100 میلی لیتر،  مدرّج  استوانه  10 میلی لیتر،  پیپت 

روش کار:
یک عدد بشر 250 میلی لیتر بردارید و مواد مورد نیاز را بر طبق جدول 5 به آن اضافه کنید. وزن الیاف 

پشم 5 گرم و مقدار L: R  =  4:1 می باشد.

جدول 5  ـ مواد مورد نیاز برای کلرینه  کردن پشم

مقدارمواد
6  سی سی بر لیترهیپوکلریت   سدیم
6  گرم بر لیتراسید  سولفوریک

A 0/4  گرم بر لیترگلایسین

نکته: PH حمام را کنترل کنید، همواره در محدوده 4ـ3 باشد و هیپوکلریت سدیم طی 3مرحله به حمام 
اضافه شود.

کالا را در دمای اتاق )30 ـ  25 درجه سانتی گراد( و به مدت حدود 90  دقیقه در محلول داخل بشر قرار دهید. 
جهت اطمینان از پایان عمل کلرینه  شدن پشم، کاغذ آغشته به یدید پتاسیم را در محلول فرو کنید. اگر رنگ 
کاغذ قهوه ای شود، عمل کلرینه  کردن تکمیل شده است، در غیر این صورت عملیات کلرینه کردن را به مدت 
15 تا 30  دقیقه دیگر ادامه دهید. در پایان آزمایش جهت حذف کلرهای اضافی روی الیاف، از محلول 2 تا 

6  درصد بی سولفیت سدیم به مدت 15  دقیقه استفاده کنید تا الیاف آسیب نبینند.
استفاده از گلایسین در حمام باعث کاهش جذب کلر بر روی الیاف می شود. اگر به دلیلی از این ماده 
استفاده نشود، سرعت عملیات کلرینه  کردن حدود 10  برابر افزایش می یابد که نایکنواختی کلرینه   شدن 

پشم را به همراه خواهد داشت.

فعالیت 
عملی  16
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در زمان مصرف اسیدهای قوی نظیر اسید سولفوریک به هیچ وجه آب را به اسید اضافه نکنید بلکه لازم 
است اسید را به آرامی به آب اضافه کنید.

نکات ایمنی 
و بهداشت

پس از پایان آزمایش، نمای طولی و سطح الیاف کلرینه شده و الیاف خام را در زیر میکروسکوپ با یکدیگر 
مقایسه کنید.

مقایسه و 
استدلال

و  پشت  کردن  پرز دار  و  کرک دار  و  پارچه  نخ های  از  الیاف  انتهای  آوردن  بیرون  پارچه،  خارزنی  از  منظور 
الیاف سطح پارچه را پوشش  انتهای  روی پارچه توسط سوزن های نوارهای خاردار می باشد. به این ترتیب 
می دهد که علاوه بر نرم کردن زیردست پارچه، مقداری هوا در لابه لای الیاف سطح پارچه محبوس می شود 
که عایق بندی گرمایی پارچه را به مقدار قابل  توجهی افزایش می دهد. برخی از عیوب سطحی پارچه از قبیل 
خطوط تاری   و  پودی در اثر خارزنی پوشیده می شود و رنگ پارچه تا حدودی یکنواخت تر و ملایم تر می گردد. 
پارچه هایی که برای خارزنی در نظر گرفته می شود بهتر است از نخ های کم تاب باشند. کم بودن تاب نخ باعث 
خروج آسان تر الیاف از ساختار پارچه می گردد. اغلب پارچه هایی که خار زده می شود از جنس پشم، آکریلیک 
می باشد، ولی پارچه های پنبه ای، نایلونی و پلی استری را نیز خار می زنند تا سطحی پرزدار و شبیه پتو ایجاد 
کنند، تا انتهای الیاف به آسانی خارج شوند. وجود کمی روغن یا مواد نرم کننده آنتی استاتیک دائم همراه 
نخ ها، خارزنی را آسان تر می کند و راندمان خارزنی را افزایش می دهد. پارچه را از یک  رو یا دو   رو خارزنی 

می کنند. پارچه های پشمی نسبت به فاستونی بیشتر خارزنی می شوند.

 ماشین خار زنی پارچه 
ماشین خارزنی از یک سیلندر اصلی تشکیل شده است که دور آن را غلتک های کوچکی با طول و فاصله 
مساوی با سیلندر اصلی، در بر گرفته اند. برخی از ماشین های خارزنی نظیر ماشین menshner آلمان مجهز به 
24 تا 30 عدد غلتک خاردار با سطح سوزنی نواری ویژه می باشند که عبور پارچه از میان این غلتک ها سبب 
ایجاد سطحی پرزدار شبیه پتو می گردد. معمولاً از این غلتک ها، خارزن )ضد خاب( و در جهت پارچه عمل 
می کنند و نیم دیگر، خاب و در خلاف جهت گردش پارچه عمل می کنند. کنترل سرعت و کشش اعمال شده 

بر پارچه و اندازه ایجاد پرز توسط یک کامپیوتر مرکزی کنترل می گردد.

خارزنی پارچه

در مورد کلرینه کردن پشم به روش »Melefix« از شرکت Ciba تحقیق کنید.
تحقیق کنید3
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ماشین های خارزنی به دو صورت تک و دوبله موجود می باشد. در نوع تک، جهت حرکت سیلندر با پارچه و 
غلتک های خارزن مخالف هم و جهت نوک سوزن های سیلندر در جهت حرکت غلتک خارزن می باشد. در نوع 
دوبله جهت حرکت سیلندر و پارچه با غلتک های خارزن مخالف می باشد و جهت نوک سوزن های غلتک های 
خارزن به صورت یک در میان موافق و مخالف جهت حرکت سیلندر می باشد که دارای شدت عمل بیشتری 

بوده و برای خارزنی پارچۀ پشمی و پتو مناسب می باشد.
روش بستن غلتک های دستگاه خارزنی بسته به خواصی که از پارچه انتظار می رود، به سه صورت یک یا چند  
در میان خاب و خار، همه خاب و همه خار )ضدخاب( می باشد. اگر جهت نوک سوزن های خار و جهت حرکت 
سیلندر و پارچه یکی باشد، غلتک خاب می باشد و اگر این جهت عکس باشد، غلتک ها ضد خاب یا خار می باشند. 
اگر بخواهید پیوستگی و تراکم پودی و شدت نمدی  شدن پارچه در مراحل بعدی افزایش یابد، پوشش غلتک ها 
باید به صورت خار باشد و جهت حرکت غلتک مخالف حرکت پارچه باشد. شکل 9، تصویر مسیر حرکت پارچه 

در یک ماشین خارزنی دوطرفه پارچه را نشان می دهد.

شکل 9ـ تصویر مسیر حرکت پارچه در یک ماشین خارزنی دوطرفه پارچه
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کار با ماشین خارزنی پارچه
1  تمام سیستم های برقی، حرکتی، سرعت غلتک ها، موتورها، فلزیاب، تابلوی برق، و پروگرامر )صفحه 

کنترل ماشین( و... را از ابتدا تا انتهای کار کنترل و درصورت لزوم تنظیم کنید.
2  روغن کاری، گریس کاری، سرویس کاری و نظافت ماشین ها در صورت نیاز انجام شود.

3  پارچه راهنما را از ماشین عبور دهید و پارچه را به صورت عرض باز به انتهای آن بدوزید.

4  قبل از شروع خارزنی از خارزنی یک طرفه یا دوطرفه پارچه اطمینان حاصل کنید.

5  حرکت سیلندر و نوک سوزن های آن و غلتک های خارزن را متناسب با نوع خارزنی و جنس پارچه 

کنید. مشخص 
6  همواره زمانی که ماشین خاموش می باشد، آن را نظافت و سرویس و عیب یابی کنید.

7  در زمان کار با ماشین از تماس لباس کار و اعضای بدنتان با غلتک ها و سوزن ها خودداری کنید.

8  میزان کشیدگی پارچه یا پتو در ماشین به گونه ای نباشد که به کالا آسیب برسد.

9  از هرگونه دستکاری در تنظیمات مکانیکی و برقی دستگاه ها اجتناب کنید.

10  کلیه موارد انضباطی، ایمنی، حفاظتی و زیست محیطی و بهداشتی را در کار با ماشین رعایت کنید.

11 با انواع سوزن های خار در کتاب همراه هنرجو آشنا شوید.

عملیات تراش یا شیرینگ بیشتر در پارچه های پشمی، فرش و پتو و... جهت صاف، نرم و لطیف شدن سطح 
کالا، نمایان و برجسته شدن نقش و نگار سطح کالا، افزایش جلا و بهبود کیفیت ظاهری آن، با انجام اعمالی 
از قبیل تراشیدن و از بین بردن الیاف و پرزهای برجسته سطحی کالا، یکنواخت کردن ارتفاع پرزها، حذف 

گره و سر نخ اضافی از سطح پارچه و... انجام می شود.

 ماشین تیغ یا تراش )شیرینگ( پارچه 
در ماشین  تراش عمل اصلی تراش توسط گردش سیلندر فولادی تراش دوار با پوشش تیغه های مارپیچ حلزونی بر  روی 
تیغۀ ثابت زیرین انجام می شود. تیغه زیرین دستگاه بر روی یک پایه ثابت می باشد و لبۀ تیز آن مقابل لبه های تیز 
تیغه های سیلندر دوار می باشد و سطح کالا پس از عبور از حد  فاصل این دو تیغه شبیه قیچی چمن زنی، تراش داده 
می شود. پارچه در زمان تراش با حرکت غلتک های راهنما، ترمز کننده و تنظیم کشش پارچه از روی تکیه گاه یا میز تراش 
قابل تنظیم عبور می کند که هرچه فاصله این میز تا تیغۀ ثابت پایینی بیشتر شود، ارتفاع پرز یا سطح کالا زیادتر می شود.

در ماشین های   تراشی که جهت ایجاد نقش برجسته بر روی کالا موجود می باشد، به جای تکیه گاه ثابت و صاف از یک 
غلتک یا تسمه حکاکی شده برجسته بر طبق نقشه طرح استفاده می شود که برجستگی های غلتک یا تسمه باعث 
اختلاف سطح پارچه در زیر تیغه تراش می شود و نقشه طرح بر سطح کالا ایجاد می شود. در ضمن جهت استفاده 
از این ماشین   تراش، ابتدا کالا را از یک دستگاه خارزنی و غلتک تمیز کننده عبور می دهند و تنها یک بار عمل تراش 

را بر روی کالا انجام می دهند.

تراش یا شیرینگ پارچه

فعالیت 
عملی  17
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شکل 10ـ تصویر تیغه مارپیچی و ماشین  تراش پارچه

جهت تمیز   کردن پشت و روی پارچه از پرز، نخ و مواد خارجی و جلوگیری از سوراخ شدن پارچه در اثر مواد خارجی و همچنین 
بلند کردن پرزهای سطحی پارچه، غلتک های برسی تمیزکننده پشت و روی پارچه در ماشین   تراش نصب شده است. پس 
از تراش سطح کالا، غلتک زننده و برسی مویی تمیز کننده نهایی و سیستم مکنده، سطح پارچه را از پرزهای به جا  مانده از 
عملیات تراش پاکسازی می کند. ماشین های تراش مجهز به بخش های کنترلی از قبیل فلزیاب و بخش جلوگیری از پارگی در 
اثر چروک می باشند. فلزیاب در جلوی دستگاه می باشد که پشت و روی پارچه را کنترل می کند و مانع از ورود اشیای فلزی به 

قسمت تیغه ها و آسیب دیدن آنها می شود. شکل 10 تصویر تیغۀ مارپیچی و ماشین  تراش پارچه را نشان می دهد.

کار با ماشین تراش پارچه
1  تمام سیستم های برقی، حرکتی، غلتک ها، موتورها، تابلوی برق، تیغه ها، فاصله سیلندر اصلی و تیغه 

زیرین با تکیه گاه جک ها، ونتیلاتورهای مکنده، تکیه گاه تراش، فلزیاب، برس ها،  کناره باز کن پارچه، 
محافظت دست کنترل چشمی پارچه، حس کننده های اتوماتیک مواضع ضخیم پارچه پروگرامر )صفحه 

کنترل ماشین( و... را از ابتدا تا انتهای کار کنترل و در صورت لزوم تنظیم کنید.
2  روغن کاری، گریس کاری، سرویس کاری و نظافت ماشین ها، سنگ زدن تیغه های ماشین در صورت نیاز 

انجام شود.
3  فاصله میز تراش تا تکیه گاه را توسط فیلر )ماشین غیراتوماتیک( تنظیم کنید.

4  همواره زمانی که ماشین خاموش می باشد، آن را نظافت و سرویس و عیب یابی کنید.

5  در زمان کار با ماشین از تماس لباس  کار و اعضای بدنتان با غلتک ها و تیغه ها خودداری کنید.

6  از هرگونه دستکاری در تنظیمات مکانیکی و برقی دستگاه ها اجتناب کنید.

7  کلیه موارد انضباطی، ایمنی، حفاظتی و زیست محیطی و بهداشتی را در کار با ماشین رعایت کنید.

8 پرزهای سطح پارچه خارزده شده توسط ماشین تایگر به صورت مستقیم قرار گیرند.

9 پارچه، بهتر است در چند مرحله از ماشین تراش عبور کند و مرحله بخشی از الیاف تراشیده شود.

فعالیت 
عملی  18
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یکی از قدیمی ترین روش های تکمیل نهایی پارچه عمل مکانیکی کالندر  کردن پارچه می باشد. عمل کالندرینگ 
با هدف ایجاد سطحی براق یا مات، زیردستی نرم و انعطاف پذیر بر روی پارچه های رنگرزی یا چاپ  شده انجام 
می شود. در اثر عمل کالندر  کردن، همانند روش مرسریزه  کردن پارچه، جلا، روشنایی، شفافیت و درخشندگی، 
تغییر سطح  به خاطر  پارچه  نرمی  و  افزایش روشنایی و درخشندگی  بیشتر می شود.  پارچه  نرمی  و  صافی 
مقطع نخ از حالت دایره ای به حالت بیضی شکل و له و صاف   شدن سطح الیاف و از بین رفتن پستی و بلندی 
بازتاب منظم تر نور از سطح پارچه می گردد. جلای پارچه در  در آن نقطه می باشد که این تغییرات سبب 
اثر کالندر  کردن کمتر از عمل مرسریزاسیون می باشد که با استفاده از غلتک هایی با شیار های ریز )250 تا 
البته  350  شیار در اینچ( و دمای 150 درجه سانتی گراد می توان بر جلای پارچه افزود )عمل شرایزینگ(. 
جلای ایجاد  شده دائمی نمی باشد و در اثر شست وشو از بین می رود، بنابراین لازم است که این عملیات بعد 
از پایان عملیات رنگرزی و چاپ انجام شود. البته امروزه با استفاده از رزین های مخصوصی مدت درخشندگی 

حاصل از کالندر  کردن را تا مدت بیشتری در زمان مصرف حفظ می کنند.
حرارت،  میزان  پارچه،  رطوبت  میزان  غلتک ها،  مختلف  فشار  غلتک ها،  پوشش  فشاردهنده،  غلتک های  نوع 
غلتک ها، نوع بافت و جنس پارچه، سرعت خطی غلتک ها و... از مهم ترین عوامل تأثیرگذار بر عمل کالندر پارچه 
می باشند. به عنوان مثال با افزایش 30  درصدی سرعت غلتک فولادی نسبت به سرعت پارچه و اعمال حرارت 
125 تا 150  درجه سانتی گراد سبب می شود که غلتک فولادی با حرارت زیاد و مدت طولانی تر از غلتک فیبری 
با پارچه در تماس باشد که هم زمان با اختلاف کم سرعت خطی غلتک ها و سایش غلتک ها بر روی سطح پارچه 
بر درخشندگی، صافی و براقی سطح پارچه افزوده می شود )کالندر سایشی یا اصطکاکی(. سرعت کالندر  کردن با 

ماشین های جدید افزون بر 200  متر در دقیقه می باشد.

کالندر و پرس پارچه

 ماشین های کالندر و پرس پارچه 
در ماشین کالندر پارچه های سلولزی از بین یک یا چند جفت )حداکثر 8 جفت( غلتک صاف و سنگین به طول 
90 تا 340 سانتی متر عبور می کنند به طوری که این جفت غلتک ها با حرارت و فشار معینی )30 تا 60 تن( 
به  هم فشرده شده اند و قابلیت کم  کردن و جدا  کردن غلتک ها در مواقع لزوم وجود دارد. هر چه قدر تعداد جفت 

غلتک های نرم و سخت لابه لای آنها بیشتر شود میزان عمل کالندر افزایش می یابد.
ضد زنگ  فولاد  از  فلزی  غلتک های  پوشش  که  می باشند  غیر فلزی  و  فلزی  نوع  دو  در  کالندر  غلتک های 
صیقلی شده یا چدن می باشد که حرارت آن توسط روغن داغ تأمین می شود. ولی پوشش غلتک های غیر فلزی 
از فیبر، کاغذ یا پنبه فشرده، چوب، لاستیک و پارچه می باشد. در هر حال لازم است جنس یکی از جفت 
غلتک ها در ماشین کالندر نرم تر از دیگری باشد تا در صورت وجود هرگونه نایکنواختی و گره در اثر فشار 
زیاد به پارچه و غلتک ها آسیب نرسد. شکل 11 مسیر حرکت پارچه در یک ماشین کالندر را نشان می دهد.
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شکل 11 ـ مسیر حرکت پارچه در یک ماشین کالندر

جهت حرکت پارچه

به همراه مربی خود و ترجمه اصطلاحات فنی مسیر حرکت پارچه را تشریح کنید.
فعالیت 
کلاسی2

 پرس پارچه 
هدف از عمل پرس کردن پارچه مشابه کالندر  کردن پنبه، تولید یک سطح صاف، بدون چروک و براق در پارچه 
می باشد. این عمل بیشتر بر روی کالای پشمی و فاستونی انجام می شود. در عمل پرس کردن با افزایش درجه 
حرارت، فشار و رطوبت، سطح پارچه صاف تر، شفاف تر و براق تر می شود و زیردست آن نرم تر و نازک تر می گردد. 
در پارچه های فاستونی به علت اینکه در مخلوط آن، پلی استر نیز موجود می باشد؛ بنابراین تأثیر پرس و ماندگاری 

آن از پارچه پشمی خالص بیشتر می باشد.
جهت عمل پرس پارچه پشمی از ماشین های پرس غلتکی، مقوایی یا تخت استفاده می شود. در پرس غلتکی 
پارچه بدون چروک در زمان معین از بین یک سیلندر گرم و یک صفحه صاف و صیقلی شده تحت فشار معین 
عبور می کند. در پرس مقوایی پارچه صاف و بدون چروک توسط دستگاه تغذیه در بین صفحات مقوایی سخت، 
صاف، براق و صیقلی شده با حرارت کم به مدت طولانی )1 تا 4 روز( و تحت فشار قرار می گیرد. در پرس تخت 
ابتدا طول معینی از پارچه به مدت کوتاهی در بین دو سطح تحت فشار قرار می گیرد و پس از اتو   شدن، صفحات 

از همدیگر جدا می شوند و پارچه به صورت متناوب به سمت جلو حرکت می کند تا بخش بعدی پارچه اتو شود.
هر چند سرعت پرس غلتکی زیاد می باشد ولی در اثر فشار و حرارت زیاد پارچه را بیش از حد برق می اندازد و 
ضخامت پارچه را بیش از اندازه کم می کند. در پرس مقوایی هرچند روند پرس کردن طولانی مدت می باشد ولی 
پارچه آسیب کمتری می بیند. سرعت تثبیت پرس تخت از مقوایی بیشتر ولی از پرس غلتکی کمتر می باشد و 

براقیّت مطلوبی بر سطح پارچه ایجاد می کند.
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کار با ماشین کالندر و پرس پارچه
1  تمام سیستم های برقی، حرکتی، غلتک ها، موتورها، تابلوی برق، حرارت غلتک ها، جک ها، ونتیلاتورهای 

مکنده، فلزیاب، پروگرامر )صفحه کنترل ماشین( و... را از ابتدا تا انتهای کار کنترل و درصورت لزوم 
تنظیم کنید.

2  روغن کاری، گریس کاری، سرویس کاری و نظافت ماشین ها، در صورت نیاز انجام شود.

3  در زمان خاموش بودن ماشین، فشار و حرارت را از روی غلتک ها و صفحات بردارید.

4  همواره زمانی که ماشین خاموش می باشد، آن را نظافت و سرویس و عیب یابی کنید.

5  در زمان کار با ماشین از تماس لباس  کار و اعضای بدنتان با غلتک ها خودداری کنید.

6  از هر گونه دستکاری در تنظیمات مکانیکی و برقی دستگاه ها اجتناب کنید.

7  کلیه موارد انضباطی، ایمنی، حفاظتی و زیست محیطی و بهداشتی را در کار با ماشین رعایت کنید.

8  غلتک ها و صفحات ماشین کالندر و پرس دارای سطح حساس و صیقلی و غیر قابل انعطاف می باشند 

که در ضمن کار و بعد از خاتمۀ کار، لازم است مراقبت شود تا اجسامی نظیر سوزن، سنجاق، میخ، 
مواد آهاری، گره نخ و... وارد سطح غلتک ها نشود.

9  جهت تمیز  کردن غلتک ها و صفحات به هیچ وجه از دستمال و وسایلی که پرز بر سطح غلتک منتقل 

می کنند، استفاده نکنید. استفاده از ابر تمیز توصیه می شود.
10  بسته به نوع کالندر و پرس سرعت غلتک ها را تنظیم کنید.

ماشین سنباده زنی دارای شش عدد غلتک سنباده می باشد که در دو نوع افقی و عمودی موجود می باشد. این 
ماشین ضمن حرکت دورانی با سرعت بالا هم زمان حرکت عرضی انجام می دهد و در آن پارچه با عرض باز از بین 
غلتک های سنباده ای عبور می کند و با عمل سایش الیاف که بر سطح پارچه انجام می دهد سبب پوسته  پوسته 
شدن الیاف و ایجاد یک سطح پرزدار یکنواخت در عرض پارچه شبیه مخمل می شود. وجود هواکش های مناسب 
بر روی غلتک های سنباده از ایجاد پرزهای مزاحم بر روی پارچه و محیط اطراف جلوگیری می کند.در نهایت 
سطحی با پرز خیلی ملایم، یکنواخت، نرم و لطیف و مطابق با خواسته مشتری بر روی انواع پارچه ایجاد می گردد.

سنباده های روی غلتک ها دارای نمره می باشند که این نمره گذاری براساس تعداد دندانه های سنباده در یک 
سانتی متر مربع تعیین می شود. هرچه نمره سنباده بیشتر باشد، سطح سنباده ریزتر می شود و شدت عملیات 

سنباده زنی افزایش می یابد.
در شکل 12 انواع دیاگرام مسیر حرکت پارچه در ماشین سنباده زنی نشان داده شده است.

ماشین سنباده زنی پارچه

فعالیت 
عملی  19



پودمان5 : تکمیل نهایی

209

شکل 12ـ انواع دیاگرام مسیر حرکت پارچه در ماشین سنباده زنی

Horizontal Emerizing Machine Tambour Emerizing Machine

Vertical Emerizing Machine Wet Emerizing Machine

کار با ماشین سنباده زنی پارچه
1  تمام سیستم های برقی، حرکتی، غلتک ها، موتورها، تابلوی برق، حرارت غلتک ها، هواکش ها، فلزیاب،  

پروگرامر )صفحه کنترل ماشین( و... را از ابتدا تا انتهای کار کنترل و درصورت لزوم تنظیم کنید.
2  روغن کاری، گریس کاری، سرویس کاری و نظافت ماشین ها، در صورت نیاز انجام شود.

3  همواره زمانی که ماشین خاموش می باشد، آن را نظافت و سرویس و عیب یابی کنید.

4  در زمان کار با ماشین از تماس لباس کار و اعضای بدنتان با غلتک ها خودداری کنید.

5  از هرگونه دستکاری در تنظیمات مکانیکی و برقی دستگاه ها اجتناب کنید.

6  کلیه موارد انضباطی، ایمنی، حفاظتی و زیست محیطی و بهداشتی را در کار با ماشین رعایت کنید.

7  نمره سنباده ها را بر اساس شدت سنباده زنی انتخاب کنید.

فعالیت 
عملی  20
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انواع ماشین های آبگیر کالای نساجی در صنعت نساجی وجود دارد که با توجه به خصوصیات کالای نساجی 
و قابلیت های ماشین، جهت آبگیری کالا استفاده می گردد. مهم ترین ماشین های آبگیری پارچه در صنعت 
نساجی ماشین های آبگیر پارچه از نوع غلتکی، ماشین سانتریفیوژ و آبگیر مکنده می باشد. در ادامۀ این بخش 

به معرفی ماشین آبگیر سانتریفیوژ پرداخته می شود.

 ماشین های آبگیر سانتریفیوژ 
دستگاه آبگیر سانتریفیوژ از یک استوانه مشبک فلزی تشکیل شده است که این استوانه با یک قاب و در فولادی 
محکم محفوظ می شود و عملکرد آن مثل آبگیر ماشین های لباسشویی جدید می باشد که توانایی آبگیری تمامی 
کالاهای نساجی )الیاف، نخ، کلاف و پارچه( را در زمان 5 تا 7 دقیقه دارا می باشد. ظرفیت این ماشین 500 تا 
1000 کیلوگرم پارچۀ طنابی شکل یا سایر کالاهای نساجی می باشد. سبد استوانه ای مشبک دارای یک محور مرکزی 

می باشد که توسط یک الکتروموتور در حول محور خود با سرعت 500 تا 1000 دور در دقیقه گردش می کند.
جهت راه اندازی دستگاه پارچه طنابی شکل را در داخل سبد مشبک قرار می دهند و درهای سبد مشبک 
و قاب محافظ سبد به صورت دستی یا برقی بسته می شود. در اثر گردش زیاد سبد مشبک و تحت نیروی 
گریز    از    مرکز ایجاد شده، کالا به دیوارۀ سبد فشرده می شود و مقدار زیادی از آب پارچه خارج می گردد. این 
دستگاه همچنین مجهز به تجهیزاتی از قبیل تایمر، ترمز دستی، تابلوی برق، لولۀ تخلیۀ آب، کلید دستی برق 
ستاره ـ مثلث، دورسنج موتور، جک های پنیوماتیک یا هیدرولیک درها، قفل درها، قطع کن دستی و خودکار 
برق دستگاه، چراغ اخطار تنظیم  نبودن یا سنگین  بودن وزن کالا و... می باشد. باز  نکردن پیچ و تاب پارچه و 
احتمال آسیب  دیدن پارچه و شکستگی در پارچه از معایب این آبگیر می باشد. در شکل 13 تصویر ماشین 

آبگیر سانتریفیوژ و برشی از اجزای داخلی آن مشاهده می گردد.

آبگیری پارچه

شکل 13ـ تصویر ماشین آبگیر سانتریفیوژ و برشی از اجزای داخلی آن
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 ماشین های آبگیر مکش هوا 
در این دستگاه پارچه با عرض باز از روی یک لوله شکاف دار عبور می کند و به وسیله تخلیه کردن هوا از داخل 
لوله توسط پمپ تخلیه هوا، حدود 30 درصد آب داخل پارچه مکیده می شود. شکاف این لوله که با یک توری 
پوشیده شده است برای پارچه های گوناگون با عرض های مختلف قابل تنظیم می باشد. این دستگاه جهت 
آبگیری پارچه های پشمی، ضخیم و چروک پذیر بسیار مناسب می باشد. پارچه های نازک ممکن است در زمان 
مکش هوا به داخل شکاف کشیده شده و پاره شوند. از معایب این ماشین سرعت پایین ماشین، راندمان کم و 

گران قیمت بودن این روش می باشد. عدم آسیب به پارچه از محاسن این ماشین می باشد.

 ماشین های آبگیر و تاب گیر بالنی 
پارچه های بغل بسته گردباف پس از خروج از خط تولید بافندگی به ترتیب وارد مراحل پرزسوزی، مرسریزاسیون، 
پارچه های  از  برخی  البته  می شود.  کامپکت  و   ـ تاب گیر  )rope opener(، خشک کن  آبگیر  سانتریفیوژ،  رنگرزی 
گردباف از قبیل پلی استر، ریون و پارچه های شامل لاکرا   )کش سان( نیاز به تثبیت قبل از رنگرزی دارند. بعد از 
 ـ   تاب گیر می شود که در این ماشین با دمیدن هوا به داخل پارچه  رنگرزی و سانتریفیوژ، پارچه وارد ماشین آبگیر   
کیسه ای توسط تفنگ باد، چروک پارچه کم می شود و به بازگشت پارچه به عرض اولیه کمک می شود. پس از 
برش، پارچه توسط فولارد آبگیری می شود و به عرض باز تبدیل می شود. در پایان جهت خشک کردن پارچه آن 
را از استنتر با دمای مشخص عبور می دهند. ماشین آبگیر و تاب گیر بالونی می تواند علاوه  بر باز   نمودن پیچ و تاب 
پارچه طنابی شکل، عمل آبگیری آن پارچه را نیز انجام دهد. استفاده از فولاردهای قوی در این دستگاه آبگیری 
بهتر پارچه را تسهیل می کند. جهت بازکردن پارچه های بغل بسته از برش دهنده ای که مجهز به چشم الکترونیکی 
است، استفاده می شود. این چشمی، خط سوزن جا افتاده روی پارچه را پیدا کرده و از همان ناحیه برش را انجام 
می دهد و این دستگاه پارچه را آماده ورود به دستگاه کامپکت می کند، آن را از حالت پارچه بغل بسته به پارچه 
 ـ  تاب گیر بالونی مشاهده می شود. بالا بردن پارچه جهت  با عرض باز تبدیل می نماید. در شکل 14 تصویر یک آبگیر  

باز کردن تاب آن، باعث افزایش کشش طولی پارچه و کاهش فرایند آبرفت می شود.

شکل 14ـ تصویر یک آبگیر ـ تاب گیر بالنُی
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 ماشین آبگیر غلتکی یا منگل 
در این ماشین پارچه طنابی شکل با عبور از بین دو غلتک استوانه ای فولادی یا لاستیکی 40 تا 50 سانتی متر، 
آب اضافی آن گرفته می شود. غلتک پایینی توسط یک الکتروموتور حرکت می کند و غلتک بالایی همانند 
پایینی حرکت می کند.  با غلتک  تأثیر فشاری که بر روی آن می باشد و در تماس  غلتک های فولارد تحت 
فشاری که از طریق غلتک بالایی بر پارچه اعمال می شود از طریق فنر، اهرم یا فشار هیدرولیک تأمین می شود. 
امروزه با بهره گیری از فناوری غلتک های فشاری شناور از توزیع فشار نامتعادل در عرض پارچه در زمان آبگیری 

جلوگیری می شود.

کالاهای نساجی بعد از هر فرایند تر نظیر رنگرزی، چاپ و تکمیل، احتیاج به خشک کردن معین و استاندارد 
دارند. خشک کردن بیش از حد کالای نساجی و افزایش دفعات خشک کردن باعث خروج رطوبت بازیافتی و 
طبیعی موجود در کالا می گردد که این امر منجر به کاهش لطافت و انعطاف پذیری کالا می گردد و زیردست 
کالا خشک و خشن می گردد. عملیات خشک کردن کالای نساجی بر حسب ویژگی های متفاوت کالا و زمان 
ماشین های  از  پارچه  صنعت جهت خشک کردن  در  می شود.  انجام  مختلف  ماشین آلات  در  عملیات  انجام 
خشک کن متنوعی مثل غلتکی یا سیلندری، استنتر، آویخته، مکنده، جریان هوای گرم و... استفاده می گردد 
این  از  برخی  بررسی  به  بخش  این  ادامه  در  می باشند.  زیادی  قابلیت های  و  ویژگی ها  دارای  کدام  هر  که 

ماشین های خشک کن پارچه پرداخته می شود.

خشک کردن پارچه

 ماشین های پیش خشک کن مادون قرمز 
در برخی از استنترها در قسمت اتاقک های خشک کن و در بخش بالایی این دستگاه از فناوری تولید نور ماورای 
مادون  قرمز  )Infra Red( جهت پیش خشک کن یا تثبیت رنگزا یا تثبیت حرارتی کالا استفاده می شود. از 
مزایای استفاده از این فناوری، جلوگیری از آسیب به پارچه در صورت توقف ماشین می باشد. در این فناوری امواج 
با طول موج 0/7 تا 14 میکرون توسط لامپ های 200 تا 1000 وات تولید می شود که هرچه میزان طول موج 
افزایش می یابد، میزان حرارت و نفوذ حرارت در پارچه بیشتر می شود. استفاده از روش خشک کن مادون  قرمز 

مقرون  به  صرفه نمی باشد و تنها در بخش خشک کن چاپ و پیش خشک کن رنگرزی پیشنهاد می شود.
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 ماشین های خشک کن چاپ پارچه 
پس از آنکه پارچه از ماشین چاپ خارج می شود لازم است مواد رنگزای منتقل شده به پارچه در مرحلۀ چاپ 
بر سطح پارچه خشک و سپس تثبیت شود. از آنجایی که بر یک سطح پارچه عملیات چاپ انجام می شود، 
بنابراین چیدمان غلتک های داخل اتاقک های خشک کن طوری می باشد که در زمان حرکت کالا سطح رویی 
پارچۀ چاپ شده با غلتک ها در تماس نمی باشد. در ادامه به معرفی یک ماشین خشک کن پارچۀ چاپ شده 

پرداخته می شود.
ماشین خشک کن چاپ روتاری: مناسب ترین خشک کن برای ماشین چاپ شابلون روتاری، خشک کن جت 
می باشد. خشک کن جت با وجود قدرت تبخیر زیاد و ظرفیت کافی، جای کمی را در فضای کارگاه اشغال می کند. 
بزرگ ترین مزیت خشک کن جت، عبور پارچه از این خشک کن بدون کشش می باشد. این خشک کن به یک نوار 
نقاله مجهز می باشد که از ابتدا تا انتهای خشک کن را طی می کند. پارچه در تمام مدت عملیات خشک شدن بر 
روی یک آستری می باشد و از نوار نقاله جدا نمی شود؛ بنابراین توسط این خشک کن انواع پارچه های خیلی ظریف 

و نازک تا خیلی ضخیم بدون هرگونه عیب یا اشکالی خشک می شود.

 ماشین های خشک کن سیلندری یا غلتکی 
با  این ماشین ها  پارچه در  افقی و عمودی موجود می باشند.  به دو صورت  ماشین های خشک کن سیلندری 
عرض باز و بدون چروک در تماس مستقیم با استوانه ها خشک می شود. سیلندرهای این ماشین ها از جنس 
فولاد ضد زنگ یا استیل می باشد که قطری در حدود 75 سانتی متر دارند. سیستم گرمایشی سیلندرهای این 
نوع خشک کن، بخار داغ می باشد که از یک طرف محور استوانه ها وارد و پس از میعان شدن، آب گرم از طرف 
دیگر خارج می شود. این ماشین شامل تعداد زیادی استوانه تو خالی در کنار هم می باشد که در داخل آنها بخار 
داغ در جریان می باشد و پارچه ها در اثر تماس مستقیم با این استوانه ها خشک می شوند. در خشک کن پارچه 
غلتکی، یک سری غلتک های استوانه ای )تا 60 عدد( به حالت افقی یا عمودی در دو ردیف در کنار هم قرار گرفته 

است که با عبور پارچه با سرعت یکسان و در حدود 
200 متر بر دقیقه از بین این غلتک ها، آب آن تبخیر 
سادگی، سرعت  این خشک کن  مزایای  از  می گردد.  
این  معایب  از  می باشد.  روش  این  بودن  ارزان  و  بالا 
راندمان  پارچه،  ابعاد  روی  کنترل ضعیف  خشک کن، 
زیردست کالا، خشک شدن  زبر شدن  و  حرارتی کم 
بیش از اندازۀ پارچه و ایجاد کشش به پارچه می باشد 
که چون فرصت برگشت به پارچه داده نمی شود، در 
زمان شست وشو پارچه آب می رود و کوتاه می گردد. 
این ماشین در فرایندهای مداوم بخش تکمیل کاربرد 
زیادی دارد. در شکل 15 تصویر خشک کن سیلندری یا 
شکل 15ـ تصویر خشک کن سیلندری یا غلتکی عمودی غلتکی عمودی و مسیر حرکت آن را مشاهده می کنید. 
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شکل 16ـ تصویر ماشین خشک کن چاپ روتاری مجهز به گرم کن رادیاتوری

در این ماشین، پارچه پس از خروج از آخرین واحد چاپ و جدا شدن از نوار چاپ، بلافاصله بدون هیچ گونه 
کششی به طور عمودی روی نوار نقاله خشک کن قرار می گیرد. فاصله بین نوار چاپ و نوار نقاله خشک کن خیلی 
کوتاه می باشد و این فاصله هیچ گونه ایرادی برای پارچه ایجاد نمی کند. پارچۀ چاپ  شده در خشک کن جت از 
طریق نوار نقاله از میان جریان هوای گرم عبور می کند و تا انتهای ماشین خشک کن پارچه با هیچ غلتکی تماس 
نمی گیرد؛ بنابراین امکان ایجاد هیچ گونه خط و لکه بر روی پارچۀ چاپ شده وجود ندارد. این ماشین خشک کن 
در خروجی ماشین به یک تاکن مجهز یا واحد پیچش پارچه با سرعت پیچش یا تازن یکنواخت و هماهنگ با 
چاپ مجهز می باشد. پارچه چاپ شده پس از خروج از خشک کن به صورت تاشده درون ارابه جمع می شود یا 
دور یک غلتک پیچیده می شود. پس از پر شدن ارابه یا غلتک بلافاصله بدون توقف ماشین، جای آن را با ارابه 
یا غلتک خالی عوض می کنند. در شکل 16 نمایی از یک عدد ماشین خشک کن چاپ روتاری مجهز به گرم کن 

رادیاتوری نشان داده شده است که در آن موتورهای دمنده؛ رادیاتور و نازل ها مشاهده می شود.

آیا می دانید
پارچه را همواره از سر درزها جدا می کنند. اگر حدود 40 تا 50 متر پارچه )جهت طاقۀ 40 یا 50 متری( 

بعد از سردرز قبلی دور غلتک پیچیده شده باشد، برش پارچه اشکالی ندارد.

قدرت تبخیر زیاد خشک کن جت به علت گردش شدید هوای گرم توسط پروانه یا فن های قوی می باشد. وقتی 
جریان هوای گرم با پارچه تماس پیدا می کند، تبادل انرژی حرارتی بین هوا و پارچه انجام می شود و رطوبت 
از محوطه  به خارج  به طور مداوم  را  از آن خارج می شود. هواکش های قوی هوای مرطوب  پارچه  موجود در 
خشک کن هدایت می کنند؛ زیرا رطوبت اشباع در خشک کن منجر به تشکیل قطرات آب و چکیدن روی سطح 
پارچه می شود. این عمل باعث پخش شدن رنگ و ایجاد لکه می گردد. حرارت ماشین خشک کن جت توسط 
بخار اشباع شده، آب داغ، روغن داغ یا مشعل های گازی تأمین می شود. ژنراتوری که با جریان برق مستقیم کار 
می کند وظیفه جابه جایی نوار نقاله خشک کن را متناسب و منطبق با سرعت حرکت نوار چاپ بر عهده دارد. 

موتور حرکت دهنده

رادیاتور

نازل ها
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هرگونه افزایش یا کاهش سرعت حرکت نوار خشک کن تابع سرعت نوار چاپ می باشد. عمل تنظیم سرعت نوار 
نقاله توسط یک سلول فتوالکتریک انجام می شود. این سلول در ابتدای خشک کن قرار دارد و زمانی که ماشین 
چاپ متوقف می شود، سلول فتوالکتریک به طور خودکار تسمه نقاله را متوقف می کند. ماشین خشک کن جت 

دارای چندین در می باشد که تعمیرات داخلی خشک کن را تسهیل می کند.

ماشین خشک کن موشکی: ماشین خشک کن موشکی بیشتر جهت پارچه های بغل بسته گردباف استفاده می شود 
که پارچه از داخل لوله های موشکی شکل به سمت بالا و پایین حرکت می کند و با جریان هوای داغ از سوراخ های 
تعبیه شده در این دستگاه، پارچه خشک می شود و قادر به حذف هیچ تنشی نمی باشد. چون راندمان ماشین کم 

می باشد؛ بنابراین در اکثر کارخانجات خشک کن ریلکس درایر جایگزین این خشک کن شده است.

ماشین های خشک کن معمولی جریان هوای گرم: این ماشین ها دارای اتاقک هایی می باشند که در قسمت 
بالایی و پایینی آنها تعداد زیادی غلتک به گردش در می آید. پارچه ای که وارد این ماشین می شود از روی 
این غلتک ها، چندین بار به طرف پایین و بالای اتاقک هدایت می شود و به صورت لایه های موازی تا انتهای 
اتاقک پیش می روند. گرمای ایجاد شده در رادیاتورهای بخار آب توسط ونتیلاتور ها )پنکه های صنعتی( به طور 

مداوم در داخل اتاقک ها جریان می یابد و پارچه را خشک می کند.

ماشین استنتر خشک کن و تثبیت کننده ابعادی پارچه: ماشین خشک کن استنتر یکی از مهم ترین ماشین آلات 
نساجی در زمینۀ تکمیل و رنگرزی کالای نساجی می باشد. در قسمت رنگرزی و تکمیل از این ماشین جهت 
خشک  کردن و تثبیت حرارتی و تثبیت مواد رنگزا استفاده می شود. علاوه بر خشک کردن پارچه از این ماشین جهت 
تنظیم کشش پارچه، تثبیت حرارتی و ابعادی )طول و عرض( پارچه و تکمیل های شیمیایی استفاده می شود. در 
مدل های قدیمی استنتر بر روی دو ریل موازی ماشین سوزن هایی نصب شده بود که ابتدای کار لبۀ پارچه را بر روی 
این سوزن ها قرار می دادند. در مدل های جدید به جای ریل های سوزنی از زنجیرهای مخصوصی استفاده می شود که 

سوزن ها یا کلیپس ها یا گیره های فولادی در فواصل منظمی بر روی این زنجیرها نصب شده اند.
هر ماشین استنتر از دو بخش اصلی اتاقک های خشک کن و زنجیرهای هدایت پارچه تشکیل شده است. ماشین 
استنتر دارای طولی در حدود 30 متر و عرض حدود 3/5 متر می باشد. این دستگاه دارای بخش های مختلف 
می باشد که قسمت ورودی ماشین شامل بخش کشش، غلتک های کشش و فشار می باشد که پارچه با عرض باز 
و توسط دو غلتک برسی، از دو طرف با سوزن ها یا کلیپس یا گیره هایی که بر روی زنجیر قرار گرفته اند، درگیر 
می شود. در این ناحیه صاف و مستقیم شده و به داخل ماشین هدایت می شود. فاصلۀ بین دو زنجیر را که در 
واقع همان عرض پارچه می باشد می توان برحسب سفارش تنظیم کرد. غلتک های بالایی دستگاه نقش مهمی 
در تغذیۀ پارچه به صورت یکنواخت در سراسر ماشین ایفا می کنند. 4  عدد غلتک ماهلو قبل از ورود پارچه به 
تونل، عرض پارچه را تقسیم می کنند و هرگونه سرکجی و انحراف در پودها را برطرف می کنند. در ناحیۀ دوم، 
مخزن مواد رنگزا، مواد شیمیایی و تکمیلی و غلتک های فولارد قرار دارند که عمل پد  کردن با درصد برداشت یا 
پیک آپ معین انجام می شود و پارچه در این قسمت به مایعات مورد نیاز آغشته می شود و بعد از عبور از جفت 
غلتک فولارد، مواد اضافی به مخزن برمی گردد. در ناحیۀ سوم، که ناحیۀ تغذیه می باشد، کارگر ناظر تا  حدی عرض 
پارچه و تراکم نخ ها را با افزایش یا کاهش سرعت غلتک ها تنظیم می کند. در ناحیۀ چهارم یا تثبیت، اتاقکی با 
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هوای داغ وجود دارد که هوای گرم از طریق مکنده و 
منتقل می شود  آن  به  یکنواخت  به طور  قوی  فن های 
و  خشک  آن  در  کمکی  مواد  یا  رنگزا  مواد  پارچه،  و 
تثبیت می شود. مهم ترین بخش دستگاه استنتر بخش 
جهت  بخش  این  که  می باشد  خشک کن  اتاقک های 
تکمیلی  مواد  تثبیت  یا  فیکسه  و  پارچه  خشک کردن 
بر روی پارچه می باشد. حرارت مورد نیاز استنتر توسط 
شعله های مستقیم یا روغن داغ تأمین می شود. شعلۀ 
مورد نیاز توسط مشعل هایی شبیه مشعل های شوفاژ 
طرفین  در  مشعل ها  حالت  این  در  می شود.  تأمین 
دستگاه قرار می گیرند و به طور مستقیم حرارت را به 
سمت صفحه فلزی مشبک زیر پارچه می فرستند. در 
نوع دیگر روغن توسط یک بویلر داغ می شود و در درون 
رادیاتورهای دستگاه جریان می یابد. پشت هر رادیاتور 
فن های قوی می باشد که هوای گرم از طریق هوازن ها 

شکل 17ـ تصویر یک عدد ماشین استنتر

به پارچه منتقل می شود. هوازن ها هوای گرم را از طریق 
رادیاتورها می مکند و آن را به داخل نازل ها می دمند و 
باعث خشک شدن پارچه می گردند. حرارت ایجاد  شده 
توسط روغن داغ یکنواخت و گران تر می باشد و دودی 
ایجاد نمی کند ولی در روش اول اگر مشعل ها تنظیم 
نباشد باعث خام  سوزی سوخت و ایجاد دود و لکه بر 

روی پارچه می گردد.
تعداد 8 تا 10  عدد اتاقک خشک کن )خانه( در ماشین 
استنتر وجود دارد که هر کدام 3  متر طول دارند. پارچه 
بعد از خشک  شدن و تثبیت وارد قسمت خنک کننده 
می شود و در آخر بر روی یک غلتک به صورت عرض باز 
پیچیده می شود. پارچه پس از تثبیت حرارتی، توسط 
از سوزن ها جدا  اتوماتیک  دو تسمۀ لاستیکی به طور 
می شود. در شکل 17 تصویر یک عدد ماشین استنتر 

مشاهده می شود.

ماشین های استنتر به سه شکل مستقیم، دوبله و چند طبقه در بازار موجود می باشد. در نوع مستقیم پارچه فقط یک 
بار طول ماشین را طی می کند. در نوع دوبله که طول آن از ماشین قبلی کوچک تر می باشد، پارچه پس از رسیدن 
به انتهای ماشین توسط غلتکی بر می گردد و در نزدیکی محل ورود از ماشین خارج می شود. در استنتر چند طبقه و 
ایستاده، اتاقک هایی در چند طبقه وجود دارد که پارچه پس از گذشتن از هر اتاقک توسط غلتکی وارد طبقه بعدی 
می گردد. در نهایت پارچه از طبقه آخر خارج می شود. این استنتر دارای کوتاه ترین طول و بلندترین ارتفاع می باشد.

از توانایی های ماشین استنتر می توان به اصلاح انحرافات و سرکجی تاری و پودی در پارچه اشاره کرد. گیربکس های 
piv در ورودی و خروجی دستگاه وظیفۀ ایجاد تنش یا کشش معین را بر روی پارچه میسر می سازند. از جمله 
توانایی های دیگر این ماشین انجام تکمیل های خاص از قبیل ضد آب، ضد روغن، ضد چروک، ضد آتش، ضد لک، 
ضد باکتریال، افزودن عمق دهنده های رنگ و مناسب کردن زیردست پارچه با افزودن نرم کن در این ماشین می باشد.
یکی دیگر از بخش های دستگاه، پود صاف کن می باشد که این بخش شامل دو قوسی و سه غلتک مورب می باشد 
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که نخ های پود را در پارچه صاف و موازی می کنند. سیستم تغذیه اضافی )اورفید( و تغذیه کم )آندرفید( پارچه 
به دستگاه بر روی جفت زنجیر مربوط به آن قرار داده شده است که قابل تنظیم می باشد. جهت تغذیه یکنواخت 
پارچه به سوزن یا گیره ها، در طرفین زنجیرها سنسور ها یا حس کننده هایی وجود دارد که سبب تغذیه صحیح 
پارچه می شود. به محض اینکه اندازه فاصله زنجیرها بیشتر از عرض پارچه شود و نتواند به دستگاه تغذیه شود با 
فرمان الکتریکی یک موتور، فاصله زنجیرها کم می شود. نوع سیستم سوزنی طرفین پارچه ها را سوراخ می کند و 
جهت پارچه های ظریف مناسب نمی باشد. هرچند نوع گیره ای نیروی یکنواختی را در امتداد کناره های پارچه به آن 
وارد می کند و احتمال پارگی لبه ها کم می باشد ولی احتمال سرخوردگی و جداشدن پارچه از گیره ها وجود دارد. در 
طول دستگاه به طرف جلو کم کم فاصله بین جفت زنجیرها بیشتر می شود و پارچه در جهت عرض پارچه کشیده 
می شود. در یک سوم انتهایی فاصله بین جفت زنجیرها ثابت می باشد تا عرض پارچه در دمای مناسب تثبیت شود.

ماشین های خشک کن آویخته: در این ماشین خشک کن به جز وزن خود پارچه، هیچ گونه کشش دیگری به 
پارچه وارد نمی شود. این خشک کن شامل بخش هایی از قبیل اتاقک های خشک کن و دو زنجیر انتقال پارچه 
می باشد که هوای گرم توسط ونتیلاتورها از منبع حرارتی مکیده می شود و هوای داخل اتاقک را گرم می کند. 
طرز کار این ماشین به این گونه است که وقتی پارچه به ابتدای این ماشین هدایت می شود، روی اولین میله ای که 
به جلوی ماشین رسیده است، قرار می گیرد و بعد تا رسیدن به میله بعدی، مقداری پارچه به صورت آزاد و به طرف 
پایین اتاقک خشک کن، آویخته می شود تا میله ای دیگر آن را بگیرد. این عمل به طور مداوم تکرار می شود و پارچه 
به صورت چین های خیلی بلند و آویخته در سرتاسر اتاقک خشک کن پیش می رود تا از طرف دیگر ماشین خارج شود.

اتاقک های این ماشین اغلب چند طبقه می باشد و در 
هر طبقه یک سری زنجیر و میله های انتقال دهنده 
در حرکت می باشد. پارچه پس از رسیدن به انتهای 
منتقل  پایین تر  طبقه  زنجیر  روی  بر  طبقه  هر 
می شود و توسط میله ها تا انتهای این طبقه پیش 
می رود تا به پایین ترین طبقه ماشین برسد و از آن 
خارج شود. در شکل 18، تصویری از مسیر پارچه در 

شکل 18ـ تصویری از مسیر پارچه در یک خشک کن آویختهیک خشک کن آویخته نشان داده شده است.

ماشین خشک کن ریلکس درایر )Relax dryer( : در این نوع خشک کن پارچه به حالت ریلکس )بدون هیچ گونه 
تنش و کشش( و با اورفید )تغذیه اضافی( مناسب خشک می شود. پارچه هنگام خروج به صورت عرض باز، نرم، 
صاف و یکنواخت خشک می شود. این خشک کن پارچه، اغلب قبل از عملیات کامپکتور و بعد از آبگیر ـ تابگیر 
بالنی پارچه گردباف قرار می گیرد. سیستم گرمایش خشک کن ریلکس درایر توسط هوای داغ ایجاد شده از بخار، 
مشعل های گازی یا روغن داغ تأمین می شود. این دستگاه علاوه بر خروج رطوبت حاصل از عملیات رنگرزی از 
سطح پارچه و خشک کردن آن باعث کاهش تنش های روی پارچه می گردد. این دستگاه دارای توری های نقاله ای 
نسوز می باشد که به کاهش کشش کاذب اعمال شده به پارچه و رهایی تنش های وارد آمده کمک می کند. از 
طرف دیگر به دلیل آنکه پارچه نباید به هیچ عنوان تحت کشش قرار گیرد، بخشی از آبرفتگی پارچه و بازگشت 
به عرض اولیه در این خشک کن با رها شدن پارچه از کشش های کاذب به صورت فیزیکی انجام می شود. با رها 
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شکل 19ـ تصویر ماشین خشک کن ریلکس درایر

شدن پارچه از کشش های کاذب، حلقه های بافت در جهت طول پارچه به همدیگر نزدیک تر و فشرده تر می شوند 
تا محصول نهایی فاقد آبرفت شود. شکل 19 تصویر ماشین خشک کن ریلکس درایر را نشان می دهد.

برخی از این این ماشین ها دارای یک صفحه لرزان و نازل های هوای داغ می باشند که علاوه بر خشک کردن 
پارچه با ایجاد موج سینوسی در پارچه، کلیه تنش های موجود در پارچه را از بین می برد. و زیر دست پارچه 

را نرم می کند در بسیاری از موارد بعد از این خشک کن به مرحله کامپکت پارچه نیازی نمی باشد.

ضد بید کردن کالای پشمی

 بید چیست؟ 
بید، پروانه کوچکی به رنگ زرد و طول 9 تا 12 میلی متر می باشد که در دو نوع بید لباس )Moth( و بید قالی 
)Beetle( یا سوسک سیاه فرش موجود می باشد. بید لباس در تاریکی و محیط های مرطوب در دمای 25 تا 
35 درجه سانتی گراد رشد و نمو می کند و به سرعت تکثیر می شود. پروانه های ماده در طول 2 تا 3 هفته از 
عمر خود در حدود 100 تخم در منسوجات پشمی می گذارند. تخم های این پروانه در یکی از مراحل رشد 
خود به صورت »لارو« یا کرم نوزاد در می آیند که خسارت بسیار زیاد حاصل از بید روی پشم، توسط همین 
لاروها یا کرم ها صورت می گیرد. لاروها جهت رشد خود از پروتئین موجود در پشم تغذیه می کنند و پس از 

رشد، تبدیل به پروانه بید می گردند.
سوسک سیاه فرش دستباف یا بید فرش حشره ای به طول 3 تا 6 میلی متر می باشد که پس از خروج از تخم 
حشره به لارو 8 تا 10 میلی متر تبدیل شده و از الیاف پشم قالی تغذیه می کند. لارو بید قالی پس از مدتی در 
اثر تغذیه زیاد از پشم قالی، بالغ شده و به سوسک سیاه قالی تبدیل می شود. در شکل 20 تصاویری از پروانه و 
لارو بید لباس در سمت راست و حشره بالغ سوسک سیاه فرش و لارو آن در سمت چپ نشان داده شده است.
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شکل 20ـ تصاویری از بید لباس و بید سوسک سیاه فرش به همراه لارو آنها 

قرار دادن کالای پشمی در محل های روشن و نورانی یا عاری از هوا )اکسیژن( و گرم کردن و سرد کردن متوالی 
لاروها در دمای بین 10 درجه سانتی گراد تا 8- درجه سانتی گراد، باعث از بین رفتن بیدها و لاروها می شود. 
در گذشته جهت دفع بید ها، توتون و تنباکوی بدبو را در زیر فرش ها قرار می دادند. همچنین مقداری نفتالین 
بودار و کافور را در فرش لوله شده یا لابه لای لباس های پشمی قرار می دادند تا بخارات سمّی متصاعد  شده از 

این مواد، حشره بید و لاروها را از بین ببرد. در این روش، تخم های بید هیچ آسیبی نمی بینند.

نکات 
در گذشته از حشره کش D.D.T، دیلدرین، پارا دی کلرو بنزن، سیانید هیدروژن و... به عنوان ضد  بید زیست محیطی

استفاده می شده است که امروزه باید به علت مشکلات زیست محیطی و حساسیت های پوستی از مصرف 
آن جلوگیری کرد.

یکی دیگر از راهکارها جهت ضد بید کردن پشم، استفاده از برخی از مواد رنگزای طبیعی و شیمیایی ضد بید، 
مثل ماریس زرد )Martius yellow( می باشد پشم رنگرزی شده با این مواد رنگزا در برابر بید  زدگی بسیار 
مقاوم می شود. از مواد ضد  بید سمّی مؤثر با ثبات شست وشویی پایین و اثرات موقت می توان به فلورید کرم، 

سدیم فلوراید، آلومینیوم فلوراید، فلورید آنتیموان و یون برمید اشاره کرد. 
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)Eulan( اویلان ها 
اویلان یو 33 یک ترکیب آلی جدید ضد  بید و لارو لباس و سوسک سیاه و لارو قالی می باشد. این ماده دارای 
ثبات کافی در برابر شست وشو و سایر عملیات رنگرزی و سفیدگری می باشد. رنگ این مایع قهوه ای می باشد 
و در آب های سخت نیز عمل می شود و در برابر مواد اکسید کننده و احیا کننده مقاوم می باشد. اویلان یو 33 
در حمام رنگرزی پشم همراه با مواد اسیدی به کار می رود. میزان مصرف این ماده 1 تا 2 گرم در لیتر نسبت 

به حجم کل مایع می باشد و دمای کاربرد آن 35 تا 45  درجه سانتی گراد می باشد.
ماده سمی اویلان )WA. New( همانند اویلان یو  33 به صورت مایع و به رنگ قهوه ای روشن در بازار موجود 
می باشد که در برابر آب های سخت، مواد احیا کننده و اکسید کننده مقاوم می باشد. ثبات این ماده سمّی از 
اویلان یو 33 کمتر است ولی در عوض کاربرد آن سهل تر می باشد؛ به طوری که هم زمان با رنگرزی یا بعد از 

رنگرزی و هر درجه حرارتی می توان آن را بر روی کالای پشمی عمل کرد.
امروزه با پیشرفت فناوری های نانو در صنعت نساجی و استفاده از ضد میکروب ها و ترکیبات ضد باکتری هایی 
می توان  و...  ضد  بید  ترکیبات  حاوی  نانو کپسول های  نقره،  نانو ذرات  و  تیتانیوم  دی اکسید  نانو ذرات  نظیر 

منسوجات پشمی را قبل از مصرف ضد بید کرد.

جهت جلوگیری از صدمات حاصل از بید، می توان لابه لای فرش ها را صفحات روزنامه ای محتوی هیدروکربورهای 
نفتی قرار داد و ورقه های ضد بید در لابه لای پتوها و یا در گوشه ای از کمد لباس قرار داد. بید ها سالانه تعداد 

زیادی از لباس ها و فرش های پشمی را غیر قابل استفاده می کنند.

نکته

 )Mitin.F.F( ضد بید کردن کالای پشمی با می تین اف اف
مواد، کالا، وسایل و تجهیزات مورد نیاز:

5 گرم پارچۀ پشمی، بشر 250 سی سی، همزن شیشه ای، شعله گاز، پیپت 10 سی سی، دماسنج، اسید استیک 
L: R =40:1 80 درصد به میزان 3 درصد، می تین اف اف 1 درصد نسبت به وزن کالا و

بعد از انجام محاسبات؛ 5 گرم پارچه پشمی رنگرزی  شده را در یک بشر حاوی 1  درصد می تین اف  اف در 
 pH=4دمای 50 درجه سانتی گراد بیندازید. بعد از 5 دقیقه 3 درصد اسید  استیک 80 درصد جهت تنظیم 5   ـ
به حمام اضافه کنید. عمل ضد بید کردن را به مدت 30 دقیقه ادامه دهید. در پایان پارچه را با 2 گرم در لیتر 

صابون در دمای 60 درجه سانتی گراد و با L: R =40:1 به مدت 20 دقیقه شست وشو دهید.

بید چیست؟ مواد ضد بید را تشریح کنید.
پرسش5

فعالیت 
عملی  21
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شرح فعالیت
عملیات تکمیل نهایی برای بهبود خصوصیات پارچه

استاندارد عملکرد
کارکرد با ماشین آلات تکمیل نهایی و فراگیری نسخه ها و عملکردها

شاخص ها
آماده سازی پارچه پنبه ای و پشمی و دیگر انواع پارچه جهت عملیات خاص تکمیل نهایی

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات
فضاي کار: کارگاه چاپ و تکمیل

تجهیزات: ترازو ـ متر ـ خط کش ـ پ هاش متر ـ ابزار آزمایشگاه شیمی ـ کامپکت ـ سانفورایز ـ تراش ـ خارزنی ـ سیستم های پد فولارد ـ انواع 
آبگیر و خشک کن

مواد مصرفي: نخ و پارچه خام پنبه و نخ و پارچه خام پشم ـ مواد قلیایی و اسیدی و انواع مواد ضد  بید ـ ضد  الکتریسیته ساکن ـ نمدی  کردن 
و کربنیزه کردن پشم

معیار شایستگي

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از3 مرحله کارردیف

1تثبیت ابعادی، کامپکت، سنفورایزینگ1

2عملیات تر و پد فولارد )ضد آب ـ ضد آتش ـ ضد چروک(2

1خارزنی و تراش3

1کالندر ـ پرس آبگیری ـ خشک کردن4

2ضد الکتریسیته ساکن ـ ضد بید کردن5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1 رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 
2 استفاده از لباس کار و کفش ایمنی 

3 تمیز کردن دستگاه و محیط کار  
4 رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات

   * حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی  پودمان 5  : تکمیل نهایی پارچه
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