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در راستاي تحقق اهداف سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران و نيازهاي 
متغير دنياي كار و مشاغل، برنامه درسي رشته صنايع نساجي طراحي و براساس آن محتواي آموزشي نيز تأليف 
گرديد. كتاب حاضر از مجموعه كتاب هاي كارگاهي مي باشد كه براي سال دوازدهم تدوين و تأليف گرديده است. 
اين كتاب در 5 پودمان تألیف شده است. هر پودمان از یک واحد يادگيري تشيكل شده است. همچنين ارزشيابي 
ارزشيابي آورده شده است.  پايان هر پودمان شيوه  اين كتاب مي باشد كه در  از ويژگي هاي  بر شايستگي  مبتني 
هنرآموزان گرامي مي بايست براي هر پودمان كي نمره در سامانه ثبت نمرات براي هر هنرجو ثبت كنند. نمره قبولي 
در هر پودمان حداقل 12 مي باشد و نمره هر پودمان از دو بخش تشکيل مي گردد كه شامل ارزشيابي پاياني در 
هر پودمان و ارزشيابي مستمر براي هركي از پودمان ها است. از ويژگي هاي ديگر اين كتاب طراحي فعاليت هاي 
يادگيري ساختي  افته در ارتباط با شايستگي هاي فني و غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه اي و مباحث 
زيست محيطي است. اين كتاب جزئي از بسته آموزشي تدارك ديده شده براي هنرجويان است كه لازم است از 
ساير اجزای بستة آموزشي مانند كتاب همراه هنرجو، نرم افزار و فيلم آموزشي در فرايند يادگيري استفاده شود. 
كتاب همراه هنرجو در هنگام يادگيري، ارزشيابي و انجام كار واقعي مورد استفاده قرار مي گيرد. شما می توانید برای 
آشنایی بیشتر با اجزای بسته یادگیری، روش های تدریس کتاب، شیوه ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، مشکلات رایج 
در یادگیری محتوای کتاب، بودجه بندی زمانی، نکات آموزشی شایستگی های غیرفنی، آموزش ایمنی و بهداشت و 
دریافت راهنما و پاسخ فعالیت های یادگیری و تمرین ها به کتاب راهنمای هنرآموز این درس مراجعه کنید. لازم به 
يادآوري است، كارنامه صادر شده در سال تحصيلي قبل براساس نمره 5 پودمان بوده است و در هنگام آموزش و 
سنجش و ارزشيابي پودمان ها و شايستگي ها، مي بايست به استاندارد ارزشيابي پيشرفت تحصيلي منتشر شده توسط 
سازمان پژوهش و برنامه ريزي آموزشي مراجعه گردد. رعايت ايمني و بهداشت، شايستگي هاي غير فني و مراحل 
كليدي براساس استاندارد از ملزومات كسب شايستگي مي باشند. همچنين براي هنرجويان تبيين شود كه اين درس 

با ضريب 8 در معدل كل محاسبه مي شود و داراي تأثير زيادي است.
كتاب شامل پودمان هاي ذيل است:
پودمان یک :  بافندگی تاری ـ پودی

پودمان دو :  پودگذاری
پودمان سه :  تنظیم ساز و کار تشکیل دهنه

پودمان چهارم :  با عنوان بافندگي حلقوی پودي
پودمان پنجم   :   با عنوان بافندگي حلقوی تاری

دفتر تأليف كتاب‌هاي درسي فني و حرفه‌اي و كاردانش

سخنی با هنرآموزان گرامی



شرايط در حال تغيير دنياي كار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوري‌ها و تحقق توسعه پايدار، ما را بر آن داشت 
تا برنامه‌هاي درسي و محتواي كتاب‌هاي درسي را در ادامه تغييرات پايه‌هاي قبلي براساس نياز كشور و مطابق با 
روكيرد سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران در نظام جديد آموزشي 
بر شايستگي است. شايستگي،  ارزشيابي مبتني  تأليف كنيم. مهم‌ترين تغيير در كتاب‌ها، آموزش و  باز طراحي و 
توانايي انجام كار واقعي به طور استاندارد و درست تعريف شده است. توانايي شامل دانش، مهارت و نگرش مي‌شود. 

در رشته تحصيلي ـ حرفه اي شما، چهار دسته شايستگي در نظر گرفته شده است:
1  شايستگي‌هاي فني براي جذب در بازار كار مانند توانايي چاپ روي پارچه

2  شايستگي‌هاي غير فني براي پيشرفت و موفقيت در آينده مانند نوآوري و مصرف بهينه
3  شايستگي‌هاي فناوري اطلاعات و ارتباطات مانند كار با نرم افزارها

4  شايستگي‌هاي مربوط به يادگيري مادام العمر مانند كسب اطلاعات از منابع ديگر
با مشاركت  و  بالادستي  اسناد  بر  مبتني  كاردانش  و  و حرفه‌اي  فني  كتاب‌هاي درسي  تأليف  دفتر  اساس  اين  بر 
متخصصان برنامه ريزي درسي فني و حرفه‌اي و خبرگان دنياي كار مجموعه اسناد برنامه درسي رشته‌هاي شاخه 

فني و حرفه‌اي را تدوين نموده‌اند كه مرجع اصلي و راهنماي تأليف كتاب‌هاي درسي هر رشته است. 
اين درس، ششمين درس شایستگي هاي فني و كارگاهي است كه ويژه رشته صنايع نساجي پايه 12 تأليف شده 
است. كسب شايستگي‌هاي اين كتاب براي موفقيت آينده شغلي و حرفه اي شما بسيار ضروري است. هنرجويان 
عزيز سعي نماييد؛ تمام شايستگي‌هاي آموزش داده شده دراين كتاب را كسب و در فرايند ارزشيابي به اثبات رسانيد.

كتاب درسي بافندگي شامل پنج پودمان است هر پودمان داراي يك واحد يادگيري است هر واحد يادگيري از چند 
مرحلهك اري تشيكل شده است. هنرجويان عزيز پس از يادگيري هر پودمان شايستگي‌هاي مربوط به آن را كسب 
می نماييد. هنرآموز محترم شما، براي هر پودمان يك نمره در سامانه ثبت نمرات منظور مي نمايد و نمره قبولي در 

سخنی با هنرجویان عزیز



هر پودمان حداقل 12 مي باشد. در صورت احراز نشدن شايستگي هر پودمان فرصت جبران و ارزشيابي مجدد تا 
آخر سال تحصيلي وجود دارد. نمره اين درس شامل 5 پودمان و از دو بخش نمره مستمر و نمره شايستگي براي 
هر پودمان خواهد بود. اگر دركيي از پودمان ها، نمره قبولي را كسب نكرديد، تنها در همان پودمان لازم است، مورد 
ارزشيابي  قرار گيريد و پودمان هاي  قبول شده  در مرحله اول ارزشيابي مورد تأييد می باشد و لازم به ارزشيابي 

مجدد نمي باشد. اين درس داراي ضريب 8 است و در معدل كل شما بسيار تأثيرگذار است.
همچنين علاوه بر كتاب درسي امكان استفاده از ساير اجزای بسته آموزشي كه براي شما طراحي و تأليف شده 
است، وجود دارد. كيي از اين اجزاي بسته آموزشي كتاب همراه هنرجو مي باشد كه براي انجام فعاليت‌هاي موجود 
در كتاب درسي بايد استفاده نماييد. كتاب همراه خود را مي توانيد هنگام آزمون و فرايند ارزشيابي نيز همراه داشته 
باشيد. ساير اجزاي بسته آموزشي ديگري نيز براي شما در نظر گرفته شده است كه با مراجعه به وب گاه رشته خود 

با نشاني www.tvoccd.oerp.ir مي‌توانيد از عناوين آن مطلع شويد.
از  حفاظت  حرفه‌اي،  اخلاق  منابع،  مديريت  جمله  از  غيرفني  شايستگي‌هاي  با  ارتباط  در  يادگيري  فعاليت‌هاي 
فني  شايستگي‌هاي  با  همراه  ارتباطات  و  اطلاعات  فناوري  و  مادام العمر  يادگيري  شايستگي‌هاي  و  محيط  زيست 
طراحي و در كتاب درسي و بسته آموزشي ارائه شده است. شما هنرجويان عزيز كوشش نماييد اين شايستگي‌ها را در 

كنار شايستگي‌هاي فني آموزش ببينيد، تجربه كنيد و آنها را در انجام فعاليت‌هاي يادگيري به كار گيريد.
رعايت نكات ايمني، بهداشتي و حفاظتي از اصول انجام كار است لذا توصيه‌هاي هنرآموز محترمتان در خصوص 

رعايت مواردي كه در كتاب آمده است، در انجام كارها جدي بگيريد.
اميدواريم با تلاش و كوشش شما هنرجويان عزيز و هدايت هنرآموزان گرامي، گام‌هاي مؤثري در جهت سربلندي و 
استقلال كشور و پيشرفت اجتماعي و اقتصادي و تربيت مؤثر و شايسته جوانان برومند ميهن اسلامي برداشته شود.

دفتر تأليف كتاب‌هاي درسي فني و حرفه‌اي و كاردانش





پودمان 1

بافندگی تاری پودی



2

شایستگی های فنی    

اين پودمان نحوه توليد پارچه هاي تاري پودي را توضيح مي دهد و ماشين هاي بافندگي را بر اساس نحوه كار 
و سرعت بافت دسته بندي می​كند. شناخت اجزای ماشين و نحوه آماده سازي ماشين، براي توليد انواع پارچه 
از بخش هاي ديگر اين پودمان است. ميزان باز شدن نخ هاي تار و ميزان پيچش پارچه با توجه به نوع پارچه 
تعيين مي گردد و سپس تنظيمات لازم اعمال مي گردد. هنرجو با كمك جداول و محاسبات خاص ميزان 
تراكم پارچه را تنظيم مي كند. هنرجو در این پودمان اصول ماشين هاي بافندگي كه در آنها از سروو موتور 

استفاده شده است را مي آموزد.

استاندارد عملکرد    

شامل  لازم  اوليه  مواد  مي كند.  آماده سازي  را  بافندگي  ماشين  هنرجو  پودمان،  اين  آموزش هاي  اساس  بر 
نخ هاي تار و نخ هاي پود را كنترل می​كند و ضمن روغن كاري و كنترل اجزای ماشين، اصول كاركرد ماشين 
براي بافت پارچه سالم را می​آموزد و در هنگام بافت رعايت مي كند. حفظ اصول كلي بهداشت فردي و رعايت 

اصول حفظ محيط زيست، در همه فعاليت ها رعايت مي گردد.

واحد
بافندگی  تاری  پودی يادگيري 1



پودمان اول : بافندگی تاری پودی

3

تاریخچه بافندگی   

صنعت نساجی یکی از قدیمی ترین صنعت تمدن بشری به شمار می رود، زیرا پس از نیاز انسان به غذا، پوشاک 
دومین نیاز اساسی بشر می باشد که او را از سرما و گرما مصون نگهداشته و نشان دهنده شخصیت اجتماعی 
وی نیز می باشد. بر اساس شواهدی که موجود است، بشر از نه هزار سال پیش، از پارچه بافته شده، استفاده 
میک رده است به این دلیل صنعت نساجی به خصوص بافندگی دارای تاریخچه بسیار قدیمی است. قرن های 

متمادی صنعت بافندگی مهم ترین صنعت تولیدی بشر به شمار می رفته است. 
در زمان های قدیم، انسان برای پوشاندن خود از شاخه درختان، برگ ها و علوفه استفاده میک رد و با درگیر 
کردن آنها با یکدیگر موفق به ساخت اولیه ساختمان اصلی منسوجات گردید. تحول فوق ادامه یافت تا اینکه 
الیاف حیوانی مانند پشم، مو، ابریشم و الیاف گیاهی مانند کنف و پنبه به طور وسیع مورد استفاده قرار گرفت.
با پیدایش الیاف مصنوعی، پارچه ها با ظرافت و ضخامت های متفاوت و با انعطاف پذیری بسیار بالا تهیه گردید.
کاوش ها و پژوهش های دانشمندان و پژوهشگران در صد ساله اخیر نشان داده است که ایرانیان از پیشتازانی 
بوده اند که به کار بافندگی پارچه پرداخته اند. حتی ساکنین ایران باستان در دوره دوم سنگ )یا به اصطلاح 

عصر حجر( با پارچه بافی آشنا بوده اند.
پروفسور کارلتون کن، ضمن کاوش هایی در غاری موسوم به غار کمربند در نزدیکی دریای خزر )شهرستان 
بهشهر( پارچه هایی به دست آورد که ثابت میک ند اقوام ایرانی از همان آغـاز غارنشینی پشم گوسفند و بز را 
به صورت پارچه می بافتند. آزمایش هایی که بر روی این پارچه ها انجام گرفت نشان داد که قدمتشان به 6500 

سال قبل از میلاد می رسد.
در میان صنایع دستی بشر، صنعت بافندگی از قدمت بسیار زیادی برخوردار است. به طوریکه تولیدات این 
صنعت نه تنها برای برطرف نمودن احتیاجات انسان می باشد بلکه در مسائل اجتماعی، فرهنگی و غیره نیز 

اهمیت فراوانی داشته است.
مدت زمان زیادی دستگاه بافندگی دستی برای بافتن پارچه مورد استفاده قرار می گرفت تا اینکه در سال 
1733 میلادی جان کی با ابداع روش پرتاب ماکوی سریع، سبب سریع تر شدن عمل بافندگی نسبت به قبل 

شد.
در سال های اولیه قرن نوزدهم، ماشین های بافندگی از چدن درست می شدند و با نیروی بخار کار میک ردند.

تولید پارچه با تصاویر و اشکال بزرگ، تحول دیگری در صنعت بافندگی بوده است که در سال 1809 شارل 
ماری ژاکارد با اختراع تشکیل دهنه ژاکارد موجبات آن را پدید آورد.

                         اقِرا باسم ربِّک الذی خَلق. خَلق الانسان مِن علق. اقرا و ربِّک الاکرَم. الَذی علم بالقلَم. علم الانسان مالم یعَلم.
1   قران مجید سوره علق )96( آیات 5    
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به منظور افزایش بازده ماشین های بافندگی سیستم اتوماتکی تعویض ماسوره در اواخر قرن نوزدهم بر روی 
ماشین های بافندگی نصب شد که این ماشین ها را ماشین بافندگی اتوماتکی می نامند.

مکانیزم  به  می توان  جمله  از  که  پذیرفت  انجام  زیادی  فعالیت های  بافندگی  ماشین های  اتوماسیون  برای 
با استفاده از جعبه حمل ماسوره به جای باتری ماسوره و  مراقبت تار و پود، مکانیزم تغذیه کننده ماسوره 

مکانیزم پیچیدن ماسوره در ماشین بافندگی اشاره کرد.
برای افزایش سرعت ماشین های بافندگی علاوه بر موارد ذکر شده تلاش شد که جرم جسم پرتاب شونده 
به داخل دهنه کاهش یابد. برای رسیدن به این هدف روش های پودگذاری بدون ماکو )همانند پروژکتایل، 

راپیری، جت هوا و جت آب( ابداع گردید. 
تولید  ترتیب  بدین  و  یافته  زیادی  پرتاب شونده کاهش  ماکو، جرم جسم  بدون  پود گذاری  در روش های 

ماشین های بافندگی افزایش چشمگیری داشته است.
 ماشین های بافندگی چند دهنه ای برای افزایش توان پودگذاری ساخته شد و در کی زمان مشخص چندین 
با  می توانست  بافندگی  ماشین  کی  دیگر  به عبارت  شوند.  دهنه  وارد  می توانستند  هم زمان  پودگذار  جسم 

تشکیل چند دهنه کار در کی زمان کار کند و توان پودگذاری به چندین برابر افزایش یافت.
منسوجات تاری و پودی مزایایی همچون ثبات و مقاومت در برابر تغییر شکل بر اثر فشردگی و تنش کششی 
داشته و این ویژگی ها، پارچه های تاری و پودی را از منسوجات ارزان تر حلقوی و منسوجات بی بافت متمایز 

میک ند.

ماشین های بافندگی   

    پودی است.  برای تولید پارچه از روش های مختلفی استفاده می شود. یکی از این روش ها، بافندگی تاری   
    پودی حداقل از دو دسته نخ استفاده می شود. دسته اول نخ های تار می باشند که  در روش بافندگی تاری   

در جهت طول پارچه قرار می گیرند و دسته دوم نخ های پود بوده که در جهت عرض پارچه قرار می گیرند.
نخ های تار و پود بر هم عمود هستند و از بافت رفتن آنها سطح بافت ایجاد می شود. برای انجام عملیات بافت 
پارچه لازم است که نخ های تار به دو دسته تقسیم شوند به طوریک ه کی دسته در بالا و دسته دیگر در پایین 
قرار گیرند. بدین ترتیب دهنه کار برای عبور نخ پود به وجود می آید و بعد از قرار گرفتن نخ پود در دهنه کار، 

عمل کوبیدن نخ پود به لبه پارچه انجام می گیرد.
لازم به ذکر است که برای تولید بعضی از منسوجات ) مانند فرش ماشینی، حوله و مخمل( بیش از کی دسته 

نخ تار یا پود استفاده می شود.
ماشين   1 در شكل  مي سازند.  از چوب  معمولاً  را  بافندگي  ماشين  نوع  اين  بافندگي دستي:  ماشين   

بافندگي دستي را مشاهده مي كنيد.
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شکل 1ـ ماشين بافندگي دستي

اجزای ماشين بافندگی دستی 
 شاسي ماشين: شاسي ماشين اسكلت اوليه يك ماشين بافندگي است و اجزای ماشين بافندگي بر روي 

شاسي قرار می گیرد. 
  اسنوي تار: نخ هاي تار به ترتيب خاص و مطابق نظر طراح بافت در كنار هم و روي يك غلتك مخصوص 

پيچيده می​شود. كه به اسنوي تار معروف است.
 تشيكل دهنه: براي انجام بافت لازم است، تارها به دو گروه تقسيم شوند. يك گروه در بالا و گروه ديگر 
در پايين قرار می گیرند. بالا و پايين بودن هر كدام از وردها مطابق طرحي كه از قبل آماده شده است، انجام 
مي شود. تارها از داخل روزنه ميل ميلك رد می​شود و در نتيجه بالا و پايين رفتن وردها )قاب و ميل ميلك ها( 

و تشکیل دهنه، پودگذاری انجام می​شود.

پایه دفتین
شاسی ماشیناسنوی تار

پودگذار)ماکو(

نخ های تار

پل تار

اهرم های حرکت وردها

وردها

پل پارچه

غلتک
 پیچش پارچه

شانه ها
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چهار ورد با مكانيزم اهرمی​ايجاد دهنه از بالا

 10 ورد با مكانيزم پدالي حركت وردها

شكل 2 ـ نحوه تشيكل دهنه در ماشين بافندگي دستي 

در شكل 3 چند نمونه شانه ماشین بافندگی را مشاهده مي كنيد. اگر بخواهيد پارچه هاي ضخيم یا ظریف 
ببافيد، كدام شانه را انتخاب مي كنيد؟ دليل آن را شرح دهيد.

شكل 3ـ چند نمونه شانه بافندگي

ماشين ها از نظر تعداد ورد با هم تفاوت دارند ساده ترين 
ماشين دو ورد دارد و فقط می تواند پارچه تافته مي بافد. 
یا ٨ ورد دارد. در  بافندگی دستی ٤ و  ماشین  معمولاً 
شكل 2 نحوه حركت دادن وردها را مشاهده مي كنيد. 
پدال  روی  فشار  طریق  از  وردها  ماشین ها  از  یکی  در 
طریق  از  وردها  پایینی  ماشین  در  ولی  می شود  انجام 

حرکت دادن اهرم جابه جا می شود. 
پود  نخ  دادن  قرار  عناي  م به  پودگذاري  پودگذاری:   
این  در  پودگذاري  ايجاد شده مي باشد. عمل  در دهنه 
ماشین ها توسط ماكو انجام مي شود. براي اين كار ابتدا 
قرقره نخ )ماسوره( را در داخل ماكو مي گذارند و سر نخ 
آن را پيدا مي كنند. با گرفتن سرنخ و حركت ماكو در 

دهنه، پودگذاری انجام مي شود.
 دفتين زني: دفتين براي كوبيدن نخ پود به لبه پارچه 
دندانه هاي  با  استفاده مي شود. دفتين شامل يك شانه 
دفتين  از  مي توان  را  انه  ش باشد.  می​ فلزي  يا  و  چوبي 
جدا كرد و شانه ديگري در آن قرار داد. تعداد نخ هايي 
تعداد  است.  مهم  مي كند  عبور  نه  شا دندانه  هر  از  كه 
دندانه هاي شانه در يك متر به عنوان واحد سنجش شانه 

مورد استفاده قرار می گیرد.

شانه و 
دفتین

پدال های حرکت دهنده وردها

حفاظ وردها

اهرم های حرکت دهنده وردها

حفاظ وردها

دفتین

٤ورد

دهنه

فکر کنید 1
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  پيچش پارچه: با افزایش مقدار بافت پارچه، آن را دور يك غلتك مخصوص به نام غلتك پيچش پارچه 
می پيچند. بديهي است كه در صورت پيچش بيش از اندازه بين پودها فاصله مي افتد و اگر پيچش كمتر از 

حد باشد پودها روي هم قرار مي گيرند. بنابراین سرعت پیچش پارچه بسیار مهم است.

ارتباط میزان پیچش پارچه با تراکم پودی چیست؟ شرح دهید.پرسش کلاسی1

تراكم تاري و پودي را در درس طراحي پارچه فرا گرفتيد. نحوه ايجاد و تغيير تراكم تاري و تراكم پودي تحقیق کنید
را در ماشين بافندگي دستي بررسي كنيد. بر روي اين نوع ماشين ايجاد و تغيير تراكم تاري و پودي را 

به صورت عملي نيز بررسي كنيد و نتايج آن را با تئوري مقايسه كنيد.

در دانش فني پايه کاربرد انواع چرخ دنده ها را آموختيد. با مراجعه به اين كتاب و منابع ديگر براي اين فعالیت کلاسی١
مشكلات راه حل پيدا كنيد. 

 انتقال نيروي چرخشي موتور از بالا يا پايين ماشين به محل مورد نظر
 تبديل حركت دوراني با سرعت بالا به سرعت دوراني با سرعت خيلي كم

 تبديل چرخش مداوم موتور به حركت منقطع برای باز شدن نخ تار و پيچش پارچه
 تبدیل نيروي چرخشي موتور به نيروي ضربه اي در پرتاب ماكو

 تبديل نيروي چرخشي موتور به حركت بالا و پايين وردها
مكانيزم های انتقال حرکت را با دقت رسم كنيد و به هنرآموزتان نشان دهيد.

ماشين بافندگي برقي  

با اختراع موتورهاي الكتريكي و به کارگیری آن در ماشین های بافندگی، سرعت بافت پارچه افزایش یافت و 
درنتیجه تولید پارچه با سرعت بیشتری انجام شد.

موتورهاي الكتريكي، حركت دوراني دارند درحالي كه پرتاب ماكو به يك نيروي ضربه اي احتياج دارد. از طرفي 
بافت پارچه، پود به پود است و پيچش پارچه نيز به همين نسبت بايد بسيار آرام باشد. حال آنكه دور موتورها 
معمولاً حدود 200 ـ 400 دور بر دقيقه )RPM( است. راه حل مسئله در استفاده از چرخ دنده ها، چرخ و 

زنجير، چرخ و تسمه می باشد.
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شكل 4ـ نمونه كي ماشين بافندگي برقي غير اتوماتكي

موتور الکتریکی

انتقال حرکت

محل پرتاب ماکو

چرخ دنده های انتقال 
حرکت

مکانیزم ضربه به ماکو

شاسی ماشین

بادامک ها

غلتک پیچش پارچه

پل تار

دفتین و شانه

ورده ها

لبه گیر پارچه

در شكل 4 نمونه يك ماشين بافندگي با موتور الكتريكي را مشاهده مي كنيد.

پود گذاري در اين ماشين ها با ماكو انجام می شود و سرعت پودگذاري بسیار زیادتر می شود؛ بنابراین سرعت 
بافت پارچه افزایش پيدا میک ند.

اين ماشين ها نسبت به بافندگی دستی داراي مزاياي زير می باشند.
 سرعت بافت بالاتر

  افزایش يكنواختي در بافت
  كاهش نيروي انساني لازم براي بافت پارچه

  عرض بيشتر پارچه هاي بافته شده نسبت به قبل 

معايب اين ماشين ها نسبت به بافندگی دستی عبارت اند از:
  سر و صداي بسيار زياد

  خطرات ناشي از برق گرفتگي
  خطرات ناشي از پرتاب ماكو و اصابت آن به بدن كاربر و پارگی نخ های تار
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ابتدا جدولي مشابه جدول 1 رسم كنيد و درباره هر ماشين بافندگي كه در كارگاه وجود دارد اطلاعات 
مورد نظر را به دقت استخراج کنید و در جدول بنويسيد.

جدول 1ـ تهيه اطلاعات ماشين بافندگي

نام ماشين بافندگي

محل استقرار موتور

نحوه انتقال نيرو از موتور به ماشين 

تعداد ورد ها

نحوه حركت ورد ها

نحوه پودگذاري

مكانيزم پود گذاري

تعداد رنگ پود

عرض ماشين

تعداد تار

تشخيص پارگي تار

تشخيص پارگي پود

فعالیت عملی1

با افزايش تحقيقات سازنده هاي ماشين هاي بافندگي در زمينه ساخت ماشين هاي بافندگي بهتر، مكانيزم هاي فکر کنید 2
زير به ماشين هاي بافندگي افزوده شد.

 مكانيزم تعويض ماسوره اتوماتيك
 مكانيزم توقف ماشين در اثر پارگي نخ تار
 مکانیزم توقف ماشين در اثر پارگي نخ پود

 مكانيزم تشخيص پودگذاری صحيح و حضور پود در نقاط مختلف
 مكانيزم چند ماكويي و بافت پارچه هاي با تعدد رنگ طرح در تار و پود

 توليد مکانيزم هاي پودگذار جديد راپير )حركت پود در دهنه با تسمه( و پروژكتايل )حمل پود با يك قطعه 
فلزي گيره دار( و اير جت )پرتاب پود توسط نازل هاي پرتاب هوا( و واتر جت )حمل پود توسط قطره آب 

پرتاب شده از يك نازل(
 مكانيزم تشخيص و اصلاح سرعت باز شدن نخ تار و پيچش پارچه

 مكانيزم بافت حاشيه براي پارچه
 مكانيزم تعويض پود هاي رنگي مطابق نقشه

 مكانيزم تشخيص تناسب ضربه دفتين و اصلاح قدرت ضربه
 مكانيزم چراغ هاي مختلف براي اعلام عيوب مختلف در ماشين

درباره هر كدام از مكانيزم هايي كه اشاره شد، فكر كنيد و درباره مفهوم و نحوه اجراي آن با ديگر هنرجويان 
همفكري كنيد و نتيجه را به هنرآموزتان گزارش کنید.
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شكل 5 ـ نمونه كي ماشين بافندگي اتوماتكي

چراغ های راهنما

کمک پودگذار

موتور الکتریکی

تابلو برق

سیستم تشکیل دهنده 
پنل کنترل ماشینبرش و مخزن پودهای اضافیدابی مثبت

ایجاد کشیدگی غلتک پیچش پارچه
در پارچه

نمایشگر

رزور پود
پودگذار

بویین پود

اسنو تار

ماشين هاي بافندگی اتوماتيك  
 

اين  است.  بوده  اتوماتکی  تمام  بافندگی  ماشین های  بافندگی، ساخت  در صنعت  اساسی  تحولات  از  یکی 
ماشين ها به طور كامل هوشمند هستند و مي توانند مطابق برنامه و نقشه از پيش تعيين شده اي كار كنند.

در شكل 5 نمونه يك ماشين اتوماتيك را مشاهده ميک نيد.

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید، وسايل و يا لباستان به اجزای درحال بهداشت

حرکت گيرنكند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد. و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خود داري كنيد.

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به 
هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد تا در مصرف آب صرفه جویی شود.

نکات
محیط زیست
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سكيل بافت در ماشين هاي بافندگی:
عمليات خاصي براي بافت يك پود لازم مي باشد. اين عمليات را سیکل بافت می گویند و عبارت اند از:

 تشكيل دهنه )بالا و پايين رفتن وردها(
 پودگذاری )قرار دادن نخ پود در داخل دهنه(

 دفتين زني و كوبيدن نخ پود به لبه پارچه
 بازشدن نخ تار به اندازه لازم )مرتبط با تراكم پودي(

 پيچش غلتك پارچه به ميزان لازم )مرتبط با تراكم پودي(
 كنترل و مراقبت نخ تار و نخ پود

بافت 10 پود  بافت مي گويند. براي  اين عمليات براي هر پود تكرار مي شود. به همين دليل آن را سيكل 
عمليات فوق، ده بار تكرار خواهد شد.

در ماشين هاي اتوماتيك كنترل در پودگذاري و تعيين و اصلاح كشش نخ هاي تار نيز به آن افزوده شده است.

بررسي اجزای ماشين بافندگي:
اجزای مهم کی ماشین بافندگی عبارت اند از:

)Warp Beam( چله نخ تار
چله نخ تار استوانه ای فلزی است که در دو طرف آن، دو صفحه نگهدارنده مدور)فلنج( قرار دارد و فلنج ها 
از ریزش نخ های تار در دو طرف چله جلوگیری میک نند. نخ های تار به صورت موازی بر روی چله پیچیده 
می شود و سپس چله بر روی ماشین بافندگی نصب می گردد. تعداد و تراکم نخ های تار بر روی چله بستگی به 
تراکم تاری مورد نظر در پارچه دارد. بعد از بافت هر نخ پود، با توجه به ضخامت نخ پود و تراکم پودی پارچه، 

چله نخ تار باید چرخانده شود 
برای پود دوم  تا فضای لازم 
توسط  چله  گردد.  ایجاد 
تار  نخ  بازکننده  سیستم 
 6 شکل  می شود.  چرخانده 

چله نخ تار را نشان می دهد.

با توجه به انتقال حركتي كه در دانش فني پايه آموختيد، نحوه كاهش دور موتور الكتريكي، از طریق فعالیت کلاسی2
چرخ دنده، چرخ و تسمه، چرخ و زنجیر را شرح دهید.

شکل6 ـ چله های نخ تار نصب شده روی ماشین بافندگی
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شکل7 ـ انواع لامل های ته باز و ته بسته و لامل ها روی ماشین بافندگی

)Back Rest(پل تار
برای تغییر جهت مسیر نخ های تار از غلتکی فلزی به نام پل تار استفاده می شود. نخ های تار پس از باز شدن 

از روی چله نخ تار از روی پل تار عبور میک نند و به حالت افقی قرار می گیرند.
پل تار انواع مختلفی دارد که شامل پل تار ثابت، پل تار دورانی، پل تار نوسانی و پل تار تنظیم کننده می باشد. 

در کی ماشین بافندگی می توان از چند نوع از این پل تارها استفاده کرد.

)Lease Rods(میله های تقسیم کننده
در ماشین بافندگی مابین پل تار و لامل ها از میله های باریکی به نام میله های تقسیم کننده استفاده می شود. 
ترتیب  بدین شکل،  و  عبور میک نند  کننده  تقسیم  میله های  روی  و  زیر  از  به صورت ضربدری  تار  نخ های 

قرارگرفتن نخ های تار حفظ می شود و پیدا کردن نخ های تار پاره شده برای بافنده راحت تر است.
آهار  تار  نخ های  )نخ های پشمی(،  زیاد  با خواص مویی  تار  نخ های  برای  از میله های تقسیمک ننده  استفاده 
خورده و نخ های تار فیلامنتی باعث کاهش نخ پارگی تار در ماشین بافندگی می شود. از معایب میله های 

تقسیمک ننده، ازدیاد کشش نخ های تار در هنگام تشکیل دهنه است.

) Drop Wires( لامل ها
لامل ها صفحات فلزی نازک و باریکی هستند که قسمتی از سیستم کنترل پارگی نخ تار را تشکیل می دهند. 
در بالای لامل، شکافی به منظور قرار گرفتن روی ریل لامل و در وسط آن سوراخی برای عبور کی نخ تار 
وجود دارد. در ماشین های بافندگی در اثر کشش نخ تار، لامل در سطحی بالاتر از ریل لامل قرار دارد. با 
پاره شدن نخ تار، لامل در اثر وزن خود پایین می افتد و به دنبال آن تماسی بین قسمت فوقانی شیار لامل 
با ریل لامل به وجود می آید و فرمان توقف عمل بافت پارچه به صورت مکانیکی یا الکتریکی داده می شود.

تار عبور میک ند. لامل ها به دو شکل لامل ته بسته و لامل ته باز ساخته  از هر سوراخ لامل فقط کی نخ 
می شوند که در شکل 7 نشان داده شده است.
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)Harness( وردها
ورد از دو قسمت، قاب ورد و ریل میل میل کها تشکیل شده است و تعداد زیادی میل میلک بر روی ریل قرار 
دارند. وردها قسمتی از ماشین بافندگی هستند که وظیفۀ تشکیل دهنه کار را برعهده دارند و با حرکت به 
سمت بالا و پایین، نخ های تار را به دو دسته تقسیم میک نند؛ در نتیجه مسیر عبور نخ پود به وجود می آید. 
تعداد وردهای مورد استفاده در ماشین بافندگی، بستگی به طرح بافت پارچه دارد و برای بافت پارچه حداقل 

دو ورد مورد نیاز است. شکل 8 نمونه اي از يك ورد را نشان مي دهد.

شکل 8 ـ ورد ماشین بافندگی

شکل 9 ـ میل میلک ماشین بافندگی

)Heddles( میل میلک ها
وسط  در  که  هستند  نازکی  سیم های  میل کها  میل 
آنها سوراخی به نام چشم میل میلک وجود دارد. از 
چشم میل میلک، کی نخ تار عبور می کند و معمولاً 
به تعداد نخ های تار روی چله، میل میلک لازم است.
بافت پارچه  با توجه به طرح  نخک شی میل میل کها 
)با  یکسان  حرکات  با  تار  نخ های  و  می گیرد  انجام 
ورد  کی  میل کهای  میل  به  بافت(  طرح  به  توجه 
ماکویی  بافندگی  ماشین های  در  می شوند.  وصل 
مکانیکی(  ژاکارد)ژاکارد  دهنه  تشکیل  سیستم  که 
دارند، میل میل کها از پایین به وزنه یا فنر و از بالا به 
سیستم تشکیل دهنه ژاکارد متصل هستند. شکل 9 

میل میلک ماشین بافندگی را نشان می دهد.
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از هنرآموزتان راهنمايي فعالیت کلاسی3 به نظر شما شكل هاي مختلف ميل ميلك براي چه هدفی ساخته شده است؟ 
بخواهيد.

فعالیت عملی2
كنترل لامل ها و ميل ميل كها و وردها روي ماشين بافندگي

1 همه تارهاي اسنو را كنترل كنيد و در صورت خراب يا پاره بودن، آن را تعويض كنيد و يا گره بزنيد.
2 هركدام از تارها بايد به يك لامل متصل باشد. يك به يك تارها را كنترل كنيد.

3 مسير عبور تارها را به طرف ورد كنترل كنيد. هيچ گونه جسم يا موادي در مسير وجود نداشته باشد. 
تارها به صورت موازي با هم باشند.

4 هر تار بايد از روزنه يك ميل ميلك عبور كرده باشد. و هر ميل ميلك بايد به يك ورد متصل باشد. 
همه تارها را از اين نظر كنترل كنيد.

  دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير 
نكند.

  ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 
در هنگام كار خودداري كنيد.

نکات ایمنی و 
بهداشت

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، روغن اضافه و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

)Shuttle( ماکو
ماکو در ماشین های بافندگی ماکویی کی قطعه یدکی به حساب می آید که عمل پودگذاری را انجام می دهد. 
ماکو به شکل مکعب و از جنس چوب یا پلاستکی فشرده است. در دو سر ماکو دو قطعه فلزی مخروطی شکل 

قرار دارند که مضراب به آنها ضربه می زند.
داخل ماکو میله نگهدارنده ماسوره و یا گیره نگهدارنده فنری برای قرار دادن ماسوره نخ پود به درون ماکو 
وجود دارد. در هر پودگذاری نخ از شیار)سوراخ( ماکو خارج شده و به صورت عمود بر نخ های تار، داخل دهنه 
قرار داده می شود. در ماشین های چند جعبه ماکویی، بیش از کی ماکو عمل پودگذاری را انجام می دهند. 

شکل 10 ماکو ماشین بافندگی را نشان می دهد.
در دو سمت ماشین دو بادامک ضربه که با هم 180 درجه اختلاف فاز دارند بر روی محور بادامک ضربه نصب 
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شکل 10  ـ ماکو

شده اند. بعد از دو دفعه پودگذاری )دو دفعه چرخش میل لنگ( محور بادامک ضربه کی دور می چرخد و ماکو 
کی حرکت رفت و برگشت انجام می دهد.

فشار بادامک ضربه به پیرو مخروطی شکل باعث حرکت تسمه ضربه می گردد. حرکت تسمه ضربه به چوب 
مضراب و مضراب انتقال یافته و سبب پرتاب ماکو به داخل دهنه کار می شود.

)Reed( شانه
پس از قرار گرفتن نخ پود در داخل دهنه کار، باید نخ پود به میزان معینی به جلو برده شود تا نخ پود در محل 

معینی قرار گیرد این عمل به وسیله شانه بافندگی انجام می گیرد.
از تعداد زیادی میله های فلزی )استیل( که به صورت عمودی و یکنواخت روی قابی نصب  بافندگی  شانه 
شده اند تشکیل شده است. فضای بین دو میله فلزی را دندانه شانه می گویند و نخ های تار با توجه به نمره و 

ضخامت نخ های تار و طرح بافت پارچه به ترتیب خاصی از بین دندانه های شانه عبور داده می شوند.
شانه بافندگی روی دفتین سوار است و همراه با حرکت دفتین، حرکت نوسانی به عقب و جلو انجام می دهد 

و بدین ترتیب وظیفه کوبیدن نخ پود به لبه پارچه را بر عهده دارد.
وظیفه دیگر شانه بافندگی، ثابت نگه داشتن تراکم تاری پارچه در ماشین بافندگی است. باید توجه داشت که 

تراکم تاری پارچه تولید شده کمی بیشتر از تراکم تاری شانه است)به علت جمع شدگی پارچه(.
نمره شانه از جمله مشخصه های شانه بافندگی است که به صورت تعداد دندانه های شانه در طول معینی از 

شانه تعریف می شود. شکل 11 يك نوع شانه بافندگی را نشان می دهد.

شکل 11ـ شانه بافندگی

قلب                                              تیغه های شانه
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الف  ـ دفتين و موقعيت آن از كنار ماشين

ب ـ دفتين از نماي روبرو ماشين

شكل 12

تارها

دهنه

دفتین

پودگذاری )پروژکتایل(
برش پودهای اضافی

)Slay(دفتین
از میز  بافندگی ماکویی، دفتین  در ماشین 
ماکو و پایه دفتین تشکیل شده است. در هر 
سمت میز ماکو جعبه ماکو قرار دارد و شانه 
بافندگی بر روی میز ماکو نصب شده است.

میز ماکو سبب هدایت صحیح ماکو در داخل 
نوسانی  حرکت  دفتین  می شود.  کار  دهنه 
انجام می دهد  منظم به سمت عقب و جلو 
لبه  به  را  پود  نخ  بافندگی  با شانه  و همراه 
از میل لنگ  پارچه میک وبد. حرکت دفتین 
)محور اصلی ماشین( گرفته می شود. حرکت 
لنگ  میل  بازوی  با  که  لنگ  میل  دورانی 
است  شده  وصل  دفتین  به  اتصال(  )میله 
می گردد.  تبدیل  دفتین  نوسانی  به حرکت 
موقعيت دفتين روي  در شكل 12 دفتين، 

ماشين، دهنه و تارها را نشان مي دهد.
کی دور چرخش کامل میل لنگ ريال يك 

پودگذاری انجام می​شود. بخشي از اين چرخش نيروي لازم براي حركت رفت و برگشتي دفتين را تأمين 
می كند. هر بار حركت رفت و برگشتي دفتين، چهار موقعیت خاص برای دفتین به وجود می آورد که عبارت اند 

از:
مرگ جلو: موقعیتی است که میل لنگ و بازوی میل لنگ )میله اتصال( در کی راستا قرار می گیرند و دفتین 

در جلوترین موقعیت مسیر حرکت خود قرار داشته و پود را به لبه پارچه میک وبد.
قائم بالا: موقعیتی است که در آن میل لنگ 90 درجه می چرخد و دفتین به سمت عقب حرکت کرده است.

مرگ عقب: موقعیتی است که در آن میل لنگ 180 درجه چرخیده و دفتین به عقب ترین موقعیت حرکت 
خود رسیده است.

قائم پایین: موقعیتی است که درآن میل لنگ 270درجه چرخیده است و دفتین به سمت جلو حرکت کرده 
است.

دفتین
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شکل 13ـ لبه گیر پارچه 

)Front Rest( پل پارچه
نیم استوانه ای در جلوی ماشین بافندگی قرار دارد که پل پارچه نامیده می شود. پل پارچه باعث تغییر جهت 
حرکت پارچه شده و پارچه را به سمت غلتک برداشت پارچه)غلتک سنباده ای( هدایت میک ند. پل پارچه 

باعث ایجاد کشش نیز می گردد.

)Take-up-Roller( غلتک برداشت پارچه
غلتکی با سطحی خاردار یا سنباده ای)Emercy Roller( است که در جلوی ماشین بافندگی قرار دارد و پارچه 
پس از عبور از پل پارچه، از روی سطح سنباده ای آن می گذرد. چرخش غلتک سنباده ای باعث کشیده شدن 

پارچه می گردد و در نهایت پارچه دور غلتک پیچش پارچه پیچیده می شود.
با تغییر سرعت خطی غلتک برداشت پارچه، مقدار برداشت)کشیدن( پارچه از ناحیه بافت تغییر یافته و به 
دنبال آن تراکم پودی پارچه تغییر می یابد. افزایش سرعت خطی غلتک برداشت پارچه کاهش تراکم پودی 
پارچه را به دنبال خواهد داشت و بالعکس کاهش سرعت خطی غلتک برداشت پارچه، سبب افزایش تراکم 

پودی پارچه می گردد.

)Cloth Roller( غلتک پیچش پارچه
غلتک پیچیدن پارچه، استوانه ای است که در دو سر آن محور غلتک قرار دارد. در اثر کی نیروی فنر غلتک 

پیچیدن پارچه به غلتک برداشت پارچه فشرده شده و به صورت اصطکاکی حرکت خود را از آن می گیرد.
چون این غلتک سرعت خطی ثابتی دارد در نتیجه با بزرگ شدن قطر آن مقدار پیچیدن پارچه در هر دور 

میل لنگ ثابت است.

 )Temple( لبه گیر پارچه
در حین بافندگی عرض پارچه برابر عرض شانه است ولی با ادامه عملیات بافندگی و دور شدن پارچه از شانه، 
عرض پارچه کاهش میی ابد. به همین دلیل در ماشین های بافندگی دو لبه گیر پارچه یکی در سمت راست و 

دیگری در سمت چپ ماشین بافندگی قرار دارد.
بیشتر لبه گیرها از نوع استوانه ای سوزنی بوده و 
وظیفه ثابت نگه داشتن عرض پارچه در نزدیکی 
لبه پارچه و جلوگیری از آسیب دیدن نخ های تار 
لبه پارچه را دارند. سوزن های استوانه در پارچه 
فرو رفته و با حرکت پارچه، استوانه نیز می چرخد 
میک ند.  کمک  یکنواخت  پارچه  تولید  به  و 
شکل   13کی نوع لبه گیر ماشین بافندگی را نشان 

داده است.



18

Sheding شكل 14ـ ايجاد كي دهنه

Picking شكل 15ـ پودگذاری

عملیات اصلی بافندگی   

در ماشین بافندگی برای تشکیل پارچه عملیات زیادی انجام می گیرد و معمولاً پنج عمل از این عملیات به 
عنوان عملیات اصلی در نظر گرفته می شود. عملیات اصلی در ماشین بافندگی به ترتیبی مشخص و با تنظیم 
زمانی دقیق انجام می گیرد تا مشکلی در کار ماشین به وجود نیاید و پارچه تولید شده دارای یکفیت مطلوب 

باشد. اين عمليات عبارت اند از:

)Shedding(1   تشکیل دهنه
نخ های تار به دو دسته تقسیم می شوند. کی دسته به سمت بالا و دسته دیگر به سمت پایین کشیده می شوند 
و نتیجه این عمل تشکیل دهنه است. با تقسیم بندی نخ های تار، مسیر و فضایی برای عبور نخ پود به وجود 
می آید و به این فضا دهنه گفته می شود. تشکیل دهنه به یکی از روش های بادامکی، دابی و یا ژاکارد انجام 

می گیرد. در شكل 14 وضعيت اجزای ماشين را در حالت تشکیل دهنه مشاهده مي كنيد.

)Picking(2   پودگذاری
بعد از تشکیل دهنه، نخ پود به وسیله سیستم پودگذاری 
ماشین در داخل دهنه کار قرار می گیرد و بدین ترتیب 
عمل پودگذاری انجام می گیرد. در ماشین های بافندگی 
ماکویی عمل پودگذاری با استفاده از ماکو انجام می شود و 
در داخل ماکو ماسوره نخ پود قرار دارد. با پرواز ماکو)عبور 
ماکو( از داخل دهنه کار، نخ پود از روی ماسوره باز شده 
انجام  پودگذاری  عمل  و  گرفته  قرار  دهنه  داخل  در  و 
می گیرد. در شكل 15 وضعيت اجزای ماشين را در حالت 

پود گذاري مشاهده مي كنيد.

دفتین

دفتین
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شكل 16ـ دفتين زني

)Beating – up3   دفتين زني )کوبیدن نخ پود
تا حدودی دور  انجام عمل پودگذاری، نخ پود  از  بعد 
از لبه پارچه قرار دارد. شانه بافندگی که دارای حرکت 
نوسانی است نخ پود را به سمت لبه پارچه هدایت کرده 
کوبیدن  میک وبد.  پارچه  لبه  به  را  پود  نخ  واقع  در  و 
نخ پود به لبه پارچه با شدت بسیار انجام می گیرد و 
با یکفیت مناسب تولید می شود. در شكل 16  پارچه 
وضعيت اجزای ماشين را در حالت دفتين زني مشاهده 

مي كنيد.

)Warp Let–off(4   باز شدن نخ تار
و  پودگذاری  دهنه،  تشکیل  عملیات  انجام  از  بعد 
کوبیدن نخ پود که سبب بافت کی پود می گردد عمل 
باز شدن نخ تار از روی چله و تغذیه آن به ناحیه بافت 
صورت می پذیرد. برای تغذیه نخ تار، چله نخ تار توسط 
مکانیزم های باز کردن نخ تار)سیستم مثبت یا سیستم 
منفی( چرخانده می شود. مقدار باز شدن نخ تار بعد از 
و  پودی  تراکم  عواملی همچون  به  پود،  نخ  بافت کی 
ضخامت نخ پود بستگی داشته و باید طوری باشد که 

کشش نخ تار در طول بافت پارچه ثابت باقی بماند.

)Fabric Take–up( 5   برداشت پارچه
بعد از بافت کی پود، غلتک برداشت پارچه عمل کشیدن 
پارچه از ناحیه بافت را انجام می دهد. هماهنگی بین 
با  پارچه  تولید  برای  پارچه  برداشت  و  تار  نخ  تغذیه 
یکفیت مطلوب از اهمیت ویژه ای برخوردار است. برای 
تولید پارچه با تراکم پودی معین و یکنواخت لازم است 
که کشیدن و برداشت پارچه بعد از هر بار پودگذاری 
مقدار ثابتی باشد. شكل 17 باز شدن نخ تار و پيچش 

پارچه را نشان مي دهد.
شكل 17ـ باز شدن نخ تار و پيچش پارچه در 

ماشين هاي بافندگي

پیچش پارچه
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عملیات فرعی بافندگی  

علاوه بر پنج عمل اصلی، عملیات فرعی زیادی با توجه به نوع ماشین بافندگی انجام می گیرد. این عملیات به 
اتوماسیون ماشین بافندگی کمک کرده و یکفیت پارچه و راندمان تولید را افزایش می دهد.

مکانیزم های کنترل و مراقبت )مکانیکی یا الکتریکی( که در صورت بروز هر گونه مشکل ماشین بافندگی 
را متوقف میک نند، نمونه ای از عملیات فرعی می باشند. مکانیزم های کنترل پارگی نخ تار و پود که در اکثر 

ماشین های بافندگی وجود دارد ودر صورت پارگی نخ ماشین را متوقف میک ند.

هرکی از هنرجویان در مورد سایر عملیات و مکانیزم های فرعی که در ماشین های بافندگی مورد استفاده فعالیت کلاسی4
قرار می گیرد تحقیق کرده و برای کلاس توضیح دهند؟

فعالیت کلاسی5

با توجه به شكل 18 فعاليت شرح دهيد چه اتفاقي در 
قسمت الف و يا ب شكل اتفاق افتاده است؟ اين اتفاق 

منجر به توليد چه پارچه اي مي شود؟

شكل 18

پودتار

)الف(

)ب(

هماهنگی عملیات بافندگی
در ماشین بافندگی برای بافت پارچه )بافت کی نخ پود( مجموعه عملیاتی به صورت زیر انجام می گیرد:

٢   پودگذاری 1   تشکیل دهنه                                
٤   تغذیه نخ تار و برداشت پارچه ٣   کوبیدن پود                                  

٥   کنترل و مراقبت.
برای اینکه در عملکرد ماشین خللی ایجاد نشود و پارچه تولیدی نیز از یکفیت مطلوب برخوردار باشد لازم 
ترتیب خاص  این  به  گیرند.  انجام  مناسب  زمانی  تنظیم  با  و  دقیق  ترتیب مشخص،  با  فوق  عملیات  است 

هماهنگی بافندگی گویند.
به مجموعه عملیات لازم برای بافت کی نخ پود، سیکل بافندگی گفته می شود. در کی دور گردش کامل محور 
اصلی ماشین بافندگی یا میل لنگ کی سیکل بافندگی )که شامل عملیات تشکیل دهنه، پودگذاری، کوبیدن 

پود، تغذیه نخ تار، برداشت پارچه و کنترل و مراقبت می باشد( انجام می گیرد.
در مدت زمان کی دور گردش کامل میل لنگ یا همان مدت زمان کی سیکل بافندگی باید هر کی از عملیات 
بافندگی طی مدت زمان خاصی و با تنطیم زمانی )طبق دایره زمانی ماشین( انجام گیرد و زمان انجام بعضی 

از عملیات بافندگی ممکن است هم زمان یا قسمتی هم زمان با انجام عملیاتی دیگر بافندگی باشد.
بنابراین نتیجه گرفته می شود که مدت زمان کی سیکل بافندگی با مدت زمان تشکیل دهنه، مدت زمان 
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پرسش کلاسی

پودگذاری، مدت زمان کوبیدن پود، مدت زمان تغذیه تار و برداشت پارچه و مدت زمان کنترل و مراقبت 
متناسب است و کاهش مدت زمان هر کی از عملیات ذکر شده باعث کاهش مدت زمان سیکل بافندگی و 

افزایش سرعت ماشین بافندگی می شود.
یکی از عوامل مهم در افزایش سرعت ماشین بافندگی، کاهش مدت زمان پودگذاری است. در ماشین های 
جرم  علت  به  ولی  یابد  افزایش  ماکو  متوسط  سرعت  باید  پودگذاری  زمان  کاهش  برای  ماکویی،  بافندگی 
زیاد ماکو و ماسوره برای افزایش سرعت ماکو با محدودیت مواجه هستیم. به همين خاطر انواع ديگري از 
پود گذاري ابداع شد. پودگذاري با جسم پرتاب كننده كوچك )پروژكتايل( ـ پودگذاري با ميله و يا تسمه 
گيره دار )راپير( پودگذاري با فشارهوا ) ايرجت( ـ پودگذاري با فشار آب )واتر جت( سرعت پودگذاري را به 
مقدار قابل ملاحظه اي افزايش داد. تفاوت مهم بين پارچه تولید شده از روش پودگذاري ماكويي و پودگذاري 

غیرماکویی، در لبه پارچه است.

شكل 19

یکی از پارچه های شکل 19، از روش پودگذاری ماکویی و دیگری روش پودگذاری غیرماکویی است.
الف( كدام ماكويي و كدام غير ماكويي است؟

ب( لبه پارچه چه تفاوتي با هم دارد؟
ج( چه مزیتی نسبت به هم دارند؟

)Loom Timing Diagram(دیاگرام زمانی ماشین بافندگی
از دیاگرام زمانی ماشین بافندگی برای نشان دادن زمان های لازم برای انجام عملیات بافندگی و بافت کی 
نخ پود استفاده می شود. هر ماشین بافندگی با توجه به عواملی مانند نوع ماشین، عرض و نوع پارچه دیاگرام 

زمانی مخصوص به خود دارد.
با سه دایره  را نشان می دهد. دیاگرام زمانی  بافندگی ماکویی  از ماشین  نوع  شکل 20 دیاگرام زمانی کی 
مشخص شده که دایره بزرگ حالت های ورد، دایره متوسط حالت های ماکو و دایره کوچک حالت های دفتین 

را در کی دور چرخش کامل میل لنگ نشان داده است.
در این نوع ماشین بافندگی ماکویی دایره بزرگ)دایره بیرونی( نشان می دهد که بعد از 60 درجه چرخش 
میل لنگ، دهنه کاملًا باز است و از 60 درجه تا 150 درجه وردها به حالت سکون قرار دارند. از زاویه 150 
درجه به بعد با حرکت وردها دهنه شروع به بسته شدن میک ند و در 300 درجه وردها هم سطح شده و دهنه 
بسته می شود. بعد از کی دور چرخش کامل میل لنگ )360 درجه( دفتین در جلوترین نقطه مسیر حرکت 

خود قرار گرفته و نخ پود را به لبه پارچه میک وبد.
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شكل 20ـ دیاگرام زمانی ماشین بافندگی
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با توجه به دایره متوسط )دایره میانی( در زاویه 75 تا 100 درجه مکانیزم پرتاب ماکو عمل ضربه زدن و 
شتاب دادن ماکو را انجام داده و پس از آن پرواز ماکو تا 250 درجه انجام می گیرد. بعد از پرواز ماکو عمل 
کنترل و مراقبت ماکو صورت می پذیرد تا ماکو به طور صحیح در جعبه ماکو قرار گرفته باشد. کنترل تا 290 

صورت می گیرد.
در نیم دور چرخش میل لنگ )از صفر تا 180 درجه( دفتین حرکت به سمت عقب و نیم دور بعدی )180 تا 

360 درجه( دفتین حرکت به سمت جلو انجام داده که در دایره کوچک دیاگرام مشاهده می شود.

فعالیت عملی3
كنترل دياگرام زماني روي ماشين بافندگي

1 با چرخش آرام و با دست، مشخص كنيد كه در هر زاويه چه اتفاقي روي ماشين بافندگي مي افتد. 
سپس جدول لي را رسم كنيد و هركدام را با دقت در جدول يادداشت كنيد. درصورت درست بودن 

عمليات بافت را شروع كنيد.
2 زواياي ابتدا و انتهاي هر عمل را يادداشت كنيد.

با توجه به شكل 20، دیاگرام هاي زمانی مختلفي را رسم كنيد و در يكي حالت هاي ورد، در ديگري فعالیت کلاسی6
حالت هاي پودگذاري، در ديگري حالت هاي دفتين و در ديگري وضعيت باز شدن تار و پيچش پارچه را 

جداگانه نشان دهيد.
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نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

در هنگام کار با ماشین بافندگی کاملًا مراقب باشید و از هنرآموز خود کمک بگیرید.

نکات ایمنی و 
  دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير بهداشت

نكند.
  ماشين هاي بافندگي با برق كار می​كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد.

)Weft Insertion Rate( توان پودگذاری
به ازای هر دور گردش کامل میل لنگ یا محور اصلی ماشین کی سیکل بافندگی انجام می گیرد و کی نخ 
پود بافت می رود. بنابراین سرعت ماشین بافندگی )n( به صورت تعداد دور محور اصلی یا میل لنگ ماشین 

بافندگی در هر دقیقه )rpm( یا تعداد پود بافته شده در هر دقیقه )ppm( بیان می گردد.
عرض پارچه بافته شده در انواع مختلف ماشین های بافندگی با هم فرق دارد بنابراین سرعت ماشین بافندگی 
به تنهایی نشان دهنده توانایی بافت و میزان تولید پارچه برای کی ماشین نیست و از توان پودگذاری برای 

مشخص شدن توانایی بافت و تولید کی ماشین استفاده می شود.
توان پودگذاری کی ماشین بافندگی )WIR( نشان دهنده متراژ پود بافته شده در هر دقیقه است. اگر s عرض 
پارچه بافته شده روی ماشین بر حسب متر و n سرعت ماشین بافندگی بر حسب دور بر دقیقه باشد توان 

پودگذاری بر حسب متر بر دقیقه از رابطه WIR=s×n به دست می آید.

در کی ماشین بافندگی سرعت ماشین 750 پود بر دقیقه و توان پودگذاری 1125 متر بر دقیقه است. تمرین 1
عرض پارچه بافته شده بر روی این ماشین چند متر است؟

اگر يك ماشين بافندگي در 10 ثانيه، 66 پودگذاری كند. و توان اين ماشين 82500 سانتی متر بر دقيقه تمرین 2
باشد، عرض پارچه را حساب كنيد.

توان پودگذاری کی ماشین بافندگی که سرعت آن 240 دور بر دقیقه و عرض پارچه بافته شده روی 
ماشین 120 سانتی متر است. چند متر بر دقیقه است؟

WIR=s×n=288=240×1.2 m/min

mWFR / min= × =240 1 2 288

محاسبه کنید1
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تراكم پودي و تراكم تاري:یادآوری
بنابراين تعداد سر نخ هاي تار در يك  تراكم به معني سرنخ ها نخ ها در طول و یا عرض پارچه است. 
سانتي متر و يا يك اينچ را تراكم تاري بر سانتي متر و یا بر اينچ گفته مي شود. همين وضعيت درباره 
تراكم پودي نيز وجود دارد. تراكم تاري، در موقع چله پيچي تعيين مي گردد. ولي تراكم پودي در هنگام 

بافندگي و از طريق تنظيمات مربوط به باز شدن نخ تار و پيچش پارچه می​باشد.

در  پودگذاري  سرعت  است  دقيقه  در  پود   10 حالت  بهترين  در  دستي  روش  در  پودگذاري  در حالي كه 
ماشين هاي برقي اتوماتيك به بيش از هزار پود در دقيقه نيز مي رسد. اين سرعت بسيار زياد به عوامل زير 

ارتباط دارد. آیا می توانید عوامل دیگری را نام ببرید.
1     روش پودگذاري ماكويي نمي تواند به چنين سرعتي برسد. بنابراين پودگذاري نبايد ماكويي باشد.

2      ارتفاع دهنه بايد در كمترين مقدار ممكن باشد.
3   نقشه بافت ساده بيشترين توان پود گذاري را ممكن مي كند ولي هرچه طرح پيچده تر باشد توان پود گذاري 

كاهش مي يابد.
4   هر چه تعداد وردها كمتر باشد، توان پودگذاري مي تواند بالاتر برود.

5   نخ هاي تار و پود از استحكام كافي برخوردار باشد. زيرا تنش حاصل از تعدد بالا و پايين رفتن در نخ تار 
و افزايش سرعت در نخ پود، باعث پارگي مي گردد.

6   اجزا و قطعات مصرف شده در ماشين بايد بتوانند در برابر چنين سرعتي مقاومت كنند و خراب نشوند.

توليد در ماشين بافندگي
توليد در ماشين بافندگي تاري ـ پودي را به طريق اندازه گيري مي كنند.

  متر بر دقيقه پارچه: در اين واحد اندازه گيري آنچه مهم است توليد طولي پارچه است بنابراين عرض 
پارچه در اين اندازه گيري تأثير ندارد. اين واحد براي مقايسه بافت يك ماشين در زمان هاي مختلف كاربرد 

دارد و در صورتي كه عرض بافت در دو ماشين متفاوت باشد. تفاوت توليد بين دو ماشين را نشان نمي دهد.
  متر مربع بر دقيقه: در اين واحد سطح پارچه توليد شده اندازه گيري مي شود. اين واحد را مي توان براي 
مقايسه همه ماشين ها به كار برد. زيرا عرض پارچه در فرمول مربوط به سطح به كار رفته است. مقایسه بین 

تولید دو ماشین بافندگی وقتی درست است که عوامل دیگر مؤثر، باهم یکی باشند.

محاسبات توليد
يك ماشين بافندگي 1479 پود در دقيقه مي بافد. اگر تراكم تاري 24 بر سانتی متر و تراكم پودي 21 بر 

سانتی متر باشد. حساب كنيد اين ماشين در مدت يك ساعت كار مداوم چند متر مي بافد؟
حل: واضح است كه اگر تعداد پود در دقيقه را بر تراكم پودي تقسيم كنيم، توليد ماشين به صورت متر بر 

دقيقه به دست مي آيد.

/÷ =1479 21 7043  سانتي متر بر دقيقه 
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تراكم پودي يك پارچه 75 پود در اينچ است. اگر پودگذاري به 450 پود بر دقيقه برسد. محاسبه كنيد:تمرین 4
الف( چه زماني طول مي كشد تا ماشين 100 متر طولي پارچه ببافد.

ب( چه زماني طول مي كشد تا 100 متر مربع پارچه با عرض 120 سانتي متر ببافد.
ج ( چه زمانی طول میک شد تا 100 متر مربع با عرض 80 سانتی متر ببافد.

د( موارد)ب و ج( را با هم مقایسه کنید.

در يك كارگاه بافندگي، ماشين هايي مطابق جدول 3 وجود دارد. جدول 4 را تكميل كنيد و متراژ توليد تمرین 3
پارچه را در مدت يك هفته حساب كنيد.

جدول 3 ـ اطلاعات ماشين

تعداد ماشينراندمان هفتگي پود در دقيقهتراكم پوديتراكم تاريتعداد تارنام ماشين
S122003733350 90 %5
S229004839640 95 %3
W118002317220 80 %1
He 1260033281750 98 %2

جدول 4ـ اطلاعات خواسته شده

نام ماشين
عرض پارچه 
)سانتی متر(

متر بر 
دقيقه

 متر مربع بر 
ساعت 

توليد هفتگی با 
محاسبه راندمان

توليد هفتگی با محاسبه 
راندمان همه ماشين

S1120

S2150

W1130

He 1160

محاسبه توليد به متر مربع براي همه ماشين ها

چون هر ساعت 60 دقيقه است بنابراين توليد در يك ساعت به صورت زير است.

/ /

/ /

cm
hr

m
hr

× =

÷ =

7043 60 4225 7

4225 7 100 42 257
 

        سانتي متر بر ساعت

            متر برساعت                 
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اگر پودگذاري يك ماشين بافندگي كه پارچه اي با عرض 120 سانتي متر می​بافد، دو برابر شود. محاسبه تمرین 5
كنيد.

الف( نسبت توليد متر بر دقيقه پارچه در دو حالت چقدر تغيير مي كند؟
ب( نسبت توليد متر مربع بر دقيقه پارچه در دو حالت چقدر تغيير مي كند؟

ج( اگر توان پودگذاری ماشین در هنگام بافت پارچه با عرض 120 سانتی متر دو برابر شود، نسبت تولید  
متر بر دقیقه و نسبت تولید متر مربع بر دقیقه را حساب کنید.

کارخانه ای می خواهد پارچه ای با تراکم پودی 20 پود بر سانتی متر تولید کند. اگر سرعت ماشین بافندگی تمرین 6
خریداری شده 300 پود بر دقیقه باشد برای تولید 8 میلیون متر پارچه در کی سال چند ماشین بافندگی 
لازم خواهد بود؟ )راندمان ماشین 90 درصد و کی سال کاری 264 روز و کی روز کاری 22/5 ساعت فرض 

شود(.

با پیشرفت علم، ماشین های بافندگی با سرعت بسیار بالا ساخته شده و در نمایشگاه های بین المللی به 
نمایش گذاشته می شوند. برای کی روش پودگذاری )مثلًا روش پودگذاری جت هوا( نمی توان کی سرعت 
خاص را در نظر گرفت و سرعت هر روش پودگذاری به صورت تقریبی است. برای مقایسه سرعت روش های 
مختلف پودگذاری، چند ماشین بافندگی که در نمایشگاه ها به نمایش گذاشته شده است به صورت زیر 

می باشند.
 2890 m/min 850 و توان پودگذاری ppm 1 ماشین بافندگی جت هوا با عرض بافت 3/4 متر و سرعت

)از شرکت پیکانول(
 2595 m/min 1500 و توان پودگذاری ppm 2 ماشین بافندگی جت آب با عرض بافت 1/73 متر و سرعت

برای تولید پارچه نایلونی با بافت ساده )از شرکت تویودا(
 1400 m/min 360 و توان پودگذاری ppm 3  ماشین بافندگی پروژکتایل با عرض بافت 3/9 متر و سرعت

برای تولید پارچه دنیم استرچ )از شرکت سولزر(
 1430 m/min 650 و توان پودگذاری ppm 4 ماشین بافندگی راپیر با عرض بافت 2/2 متر و سرعت

)از شرکت سولزر(
توان  و   3230  ppm سرعت  و  متر   1/885 بافت  عرض  با   M8300 فازی  چند  بافندگی  ماشین   5

پودگذاریm/min 6088 برای تولید پارچه ساده )از شرکت سولزر(
6 ماشين بافندگي چند فازي با عرض بافت 120 سانتي متر و سرعت ppm آن به 7643 رسيده است.

نکته مهم

با يك مقايسه بين ماشين ها، مشخص كنيد هر كدام چه بهبودي در توليد پارچه ايجاد نموده اند؟فعالیت کلاسی7

به  مربوط  نمایشگاه های مختلف  در  و  باشید  بافندگی جدید مطلع  ماشین های  تولید  اخبار  از  همواره 
نساجی شرکت کنید و در هنگام بازدید، نشان دهید که به این رشته علاقه مند هستید.

نکته مهم
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شکل 21ـ انتقال حرکت دفتین در ماشین بافندگی ایرجت

شانه و دفتین
پود گذار

تنظیم جابه جایی 

موقعیت دفتین

محور انتقال نیرو به دفتین

چرخ د نده های تبدیل حرکت چرخشی به 
حرکت رفت و برگشتی

ورودی نیرو

انتقال حرکت در ماشین بافندگی
سیستم انتقال حرکت در ماشین های بافندگی با توجه به تنوع و تغییرات ایجاد شده در ماشین ها، بسیار 
طرح  بادامک  محور  و  ضربه  محور  میل لنگ،  محور  ماکویی،  بافندگی  ماشین های  در  می باشند.  متفاوت 
محورهای اصلی بوده که قسمت های دیگر ماشین از این محورها حرکت می گیرند. شکل 21 انتقال حرکت 
در ماشین بافندگی بی ماکو را نشان می دهد. میل لنگ حرکت خود را توسط پولی و تسمه پروانه یا چرخ دنده 
و کلاچ از الکتروموتور می گیرد و از طریق چرخ دنده های دیگر، حرکت را به بخش های مختلف ماشین منتقل 
میک ند. در کی سمت میل لنگ صفحه مدرجی )صفر تا 360 درجه( قرار دارد که از آن می توان برای تنظیم 
زمان های مختلف عملیات بافندگی استفاده کرد. در صورت به وجود آمدن هرگونه مشکل، انتقال حرکت به 
میل لنگ قطع شده )الکتروموتور به تنهایی کار میک ند( و مکانیزم ترمز ماشین، حرکت میل لنگ را متوقف 

می سازد. در شكل 21 نحوه انتقال نيرو به واحد دفتين زني را مشاهده مي كنيد.

مکانیزم های کنترل و مراقبت ماشین های بافندگی
به منظور رسیدن به اهدافی همچون بهبود یکفیت پارچه و جلوگیری از تولید پارچه معیوب، افزایش تولید 
ماشین، کاهش هزینه های کارگری، کاهش صدمات وارده به ماشین و اطمینان از عملکرد صحیح ماشین، 
ماشین های بافندگی مجهز به سیستم های اتوماتکی و مکانیزم های کنترل و مراقبت مجهز شده اند. درحال 
حاضر اتوماتکی )اتوماسیون( کردن ماشین های بافندگی رشد چشمگیری داشته است و همواره سیستم های 
اتومات جدیدی به ماشین ها اضافه می شود. مکانیزم های کنترل و مراقبت های متداول در ماشین های بافندگی 

به صورت زیر است:

1     مکانیزم های کنترل نخ تار: هدف از بهک ار بردن این مکانیزم توقف ماشین بافندگی درصورت پارگی نخ 
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شکل 22ـ مکانیزم مکانیکی کنترل پارگی نخ تار

تار می باشد. لامل ها قسمتی از سیستم کنترل پارگی نخ های تار هستند و به دو شکل لامل ته باز و لامل ته 
بسته وجود دارند. مکانیزم های کنترل پارگی نخ تار می تواند به صورت های زیر باشد.

)Mechanical Warp Stop Motion(2     مکانیزم مکانیکی کنترل پارگی نخ تار
شکل 22 مکانیزم مکانیکی کنترل پارگی نخ تار را نشان داده است. این مکانیزم از کی ریل دندانه دار متحرک 
)تیغه ای که بالای آن به صورت دندانه دار است( و دو ریل دندانه دار ثابت تشکیل شده است. ریل دندانه دار 
متحرک کی حرکت نوسانی در داخل دو ریل ثابت انجام می دهد. در اثر کشش نخ تار، لامل به سمت بالا 
قرار می گیرد و در صورت پارگی نخ تار) یا شل شدن نخ تار( لامل در اثر وزن خود به پایین افتاده و مانع 
نوسان ریل دندانه دار متحرک می شود. عدم نوسان ریل دندانه دار متحرک توسط اهرم های رابط باعث توقف 

ماشین بافندگی می شود.

)Electrical Warp Stop Motion(3     مکانیزم الکتریکی کنترل پارگی نخ تار
در مکانیزم کنترل الکتریکی پارگی نخ تار از لامل و ریل اتصال الکتریکی استفاده شده است. ریل اتصال 
الکتریکی از ریل U شکل از جنس فولاد ضد زنگ و کی تیغه تخت رسانا )ریل داخلی( تشکیل شده است. 
ریل داخلی کمی بلند تر می باشد و در داخل ریل u شکل قرار دارد و این دو ریل به وسیله ماده عایق از هم 

جدا شده اند.
ریل اتصال الکتریکی قسمتی از کی مدار الکتریکی با ولتاژ کم است. با پاره شدن نخ تار و پایین افتادن لامل، 
اتصال به وجود آمده بین ریل ها جریانی الکتریکی تولید میک ند و این جریان سبب عمل کردن کی سلونوئید 
)سیم پیچ( و خاموش شدن ماشین بافندگی می شود. شکل 23 مکانیزم الکتریکی کنترل پارگی نخ تار با 

استفاده از ریل اتصال الکتریکی را نشان می دهد.

مکانیزم مکانیکی
کنترل پارگی تار
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شکل 23ـ مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از ریل اتصال الکتریکی

شکل 24ـ مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از پرتو نور لیزر

حاوی جریان برق
ل اتصال سیم 

مح

مکانیزم الکتریکی 
کنترل پارگی تار

 )Warp Stop Motion Using Laser Beam(شکل 24 مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از پرتو نور لیزر
را نشان می دهد. در این مکانیزم از مقاومت متغیر حساس به نور)LDR( )سنسور نوری یا همان LDR در واقع 
کی مقاومت متغیر است که مقدار مقاومتش یا درصد رسانایی آن با مقدار نوری که به آن تابانده می شود تغییر 
میک ند نام دیگر آن سنسور فتوسل است( استفاده شده است. وقتی نور لیزر به LDR برسد مقاومت آن تقریباً 
صفر است. با پاره شدن لامل و افتادن آن به پایین، نور لیزر به آن نخواهد رسید و مقاومت LDR خیلی افزایش 

میی ابد. از این پدیده در کی مدار الکترونیکی استفاده می شود که سبب خاموش شدن ماشین می شود.
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4     مکانیزم های کنترل پارگی نخ پود: این مکانیزم ها نحوه صحیح قرار گرفتن نخ پود در داخل دهنه کار را 
کنترل میک نند و درصورت پارگی نخ پود باعث توقف فوری ماشین می شوند. در پودمان دوم به پودگذاري 

پرداخته مي شود.

كنترل ميزان برداشت پارچه و تراكم بافتفعالیت عملی4
1 تارهاي متصل به وردها از طريق نقشه بافت كنترل كنيد.

2 ميزان تراكم تاري را با توجه به شانه كنترل كنيد.
3 عوامل تأثيرگذار در تراكم بافت را بررسي كنيد.

4 مكانيزم هاي كشيدگي لبه پارچه ) باز كننده لبه ( را بررسي كنيد.
5 سنسور هاي مرتبط با پود گذاري را بررسي كنيد.

6 مكانيزم هاي پيچيدن پارچه را با دقت بررسي کنید و تأثير آن را در بافت، تعيين كنيد.

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند.  مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير  نكند.بهداشت

 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 
در هنگام كار خودداري كنيد.

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

5     مکانیزم های باز کننده نخ تار
در ماشین های بافندگی برای انجام عملیات بافت لازم است که نخ های تار تحت کشش باشند. برای اینکه 
پارچه بافته شده یکفیت خوب، زیردست مناسب و تراکم پودی یکنواخت داشته باشد باید کشش نخ های تار 
در طول بافندگی ثابت باشد. به این معنا نیست که کشش نخ تار در کی سیکل بافندگی باید ثابت باشد)زیرا 
در هنگام تشکیل دهنه و دفتین زدن تغییرات کشش به وجود می آید( بلکه منظور آن ست که بعد از چندین 

سیکل بافندگی و با کم شدن طول نخ های تار چله، در میزان کشش نخ های تار تغییری به وجود نیاید.
وظیفه مکانیزم های بازکننده نخ تار، باز کردن مقدار معینی نخ تار از روی چله نخ تار پس از هر بار پودگذاری 
می باشد به طوری که در تمام مدت زمان بافندگی )از چله نخ تار پر تا چله نخ تار خالی( کشش نخ تار ثابت 

باقی بماند.
مکانیزم باز کننده نخ تار به دو صورت غیر فعال)ترمزها( و فعال )رگلاتورها( است. در مکانیزم بازکننده نخ تار 
غیر فعال)ترمزها( افزایش کشش نخ تار )مثلًا افزایش کشش نخ تار در اثر کشیدن و پیچیدن پارچه( سبب 

باز شدن نخ تار از روی چله می شود که این روش در ماشین های جدید کاربرد چندانی ندارد.
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شكل 25ـ رگولاتور مثبت باز شدن تار 

6     مکانیزم های باز کننده نخ تار فعال)رگلاتورها(
در این مکانیزم ها، چرخش چله و تغذیه نخ تار به گونه ای است که طول نخ تار بین غلتک نخ تار و لبه پارچه 
در طول مدت زمان بافندگی همواره ثابت است و انتقال حرکت از کی قسمت ماشین به چله باعث چرخش 

چله می شود. این نوع مکانیزم ها را معمولاً رگلاتورها می نامند و به دو دسته تقسیم می شوند:
الف( رگلاتورهای مثبت چله نخ تار: رگلاتورهای مثبت در هر سیکل بافندگی طول ثابتی از نخ تار را )بدون 
درنظر گرفتن تغییرات کشش نخ های تار( از چله نخ تار باز میک نند. در پارچه هایی همانند حوله و مخمل 
استفاده  پرز  نخ  تغذیه  برای  مثبت  رگلاتورهای  از  است  یکسان  )نخ خاب(  پرز  نخ  ارتفاع  آنها  در  تاری که 

می شود. شكل 25 نمونه ای از رگولاتور مثبت می​باشد.

از روی چله در هر سیکل  باز شده  تار  ب(رگلاتورهای منفی چله نخ تار: در رگلاتورهای منفی مقدار نخ 
بافندگی بستگی به مقدار کشش نخ های تار دارد به طوریک ه اگر کشش نخ های تار بیشتر از کشش اولیه 
تنظیم شده باشد در سیکل بعدی بافت، مقدار بیشتری نخ تار باز می شود و چنانچه کشش کم باشد نخ تار 
کمتری باز می شود. برای درک بهتر رگلاتورهای منفی، انواع پل تار در ماشین بافندگی به شرح ذیل توضیح 

داده می شود.
 پل تار ثابت: پل تار ثابت وظیفه تغییر جهت دادن نخ های تار از حالت عمودی به افقی و ایجاد کشش 
در نخ های تار را برعهده دارد. در کی ماشین بافندگی ممکن است برای ایجاد کشش زیاد در نخ های تار از 

چندین پل تار استفاده شود.
 پل تار دورانی: تنها وظیفه پل تار دورانی تغییر جهت دادن نخ های تار است.

 پل تار نوسانی: پل تار نوسانی در هنگام دفتین زدن به عقب نوسان میک ند و کشش نخ تار را افزایش 
می دهد و در زمان تشکیل دهنه به جلو نوسان میک ند و کشش نخ تار را کاهش می دهد.

 پل تار تنظیم کننده: این پل تار جزئی از کی مکانیزم بازکننده نخ تار منفی است که تغییرات کشش نخ 
تار را به رگلاتور می رساند. در بعضی از ماشین ها این امکان وجود دارد که کی پل تار تنظیم کننده کار کی 

پل تار ثابت و یا دورانی را انجام دهد.
و  تار  نخ  کنترلک ننده کشش  قسمت  دو  از  داشتن کشش  نگه  ثابت  برای  تار،  نخ  چله  منفی  رگلاتورهای 
اند. در رگلاتورهای منفی، پل تار تنظیم کننده علاوه بر ایجاد کشش  چرخاندن چله نخ تار تشکیل شده 
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شكل 26- مکانیزم رگلاتور منفی چله نخ تار

L1

L1

P1

P2

W2

W

Take-up roller

Ends

W

R

S

در نخ های تار، تغییرات کشش نخ های تار را حس میک ند و باعث تغییر میزان چرخش چله نخ تار می شود 
به طوری که تا حدامکان طول نخ تار بین پل تار و لبه پارچه ثابت بماند)کشش نخ های تار ثابت بماند(

 P1 شکل 26 کی نوع از مکانیزم رگلاتور منفی چله نخ تار را نشان داده است. در هر سیکل بافندگی ضامن
کی حرکت رفت و برگشتی )که از کی قسمت دیگر ماشین می گیرد( انجام می دهد و سبب چرخش چرخ 

دنده ضامن دار می گردد ادامه این حرکت، چرخش چله نخ تار و باز شدن نخ تار را به دنبال خواهد داشت.
با ادامه بافت پارچه و کم شدن قطر چله نخ تار، مقدار نخ تار باز شده به مرور کم می شود پس برای ثابت 
ماندن مقدار نخ تار باز شده لازم است که میزان چرخش چله نخ تار افزایش یابد و این امر با جابه جایی قاب 
W امکان پذیر است. با کوچک شدن قطر چله نخ تار، کشش نخ تار افزایش یافته و پل تار تنظیم کننده به 

پایین فشار داده می شود. 
این حرکت پل تار از طریق اهرم های رابط سبب چرخش قاب W در جهت عقربه های ساعت می گردد. از 
آن جایی که حرکت به سمت عقب ضامن P1 مقداری روی چرخ دنده ضامن دار و مقداری روی قاب W است 
چرخش قاب باعث می شود که ضامن P1 در هنگام حرکت به جلو با تعداد بیشتری از دندانه های چرخ دنده 
ضامن دار درگیر شده و چرخ دنده ضامن دار و به دنبال آن چله نخ تار بیشتر بچرخند و کشش نخ تار تقریباً 

ثابت بماند.

7     مکانیزم های پیچیدن پارچه)رگلاتورهای پارچه(
این رگلاتورها، پارچه بافته شده را به جلو کشیده و بر روی غلتک پارچه می پیچند. برای به دست آورن تراکم 
پودی معین، مقدار کشیدن و پیچیدن پارچه باید متناسب با مقدار باز شدن نخ تار باشد تراکم پودی پارچه 
توسط رگلاتور پارچه و رگلاتور نخ تار باهم به دست می آید. رگلاتورهای پارچه به دو نوع رگلاتورهای منفی 

پارچه و رگلاتورهای مثبت پارچه تقسیم می شوند.
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به شكل 27 توجه كنيد و به سؤالات پاسخ دهيد.
1 به جاي اعداد نام هر قسمت را بنويسيد.

2 عملكرد يك سيكل بافندگي را از روي اين شكل توضيح دهيد.
3 با استفاده از كلماتي چون سرعت باز شدن نخ تار، تراكم پودي، جمع شدگي پارچه، سرعت پيچش 

پارچه و عملكرد درستي كه منجر به بافت پارچه سالم می​شود را شرح دهيد.

شكل 27

فعالیت کلاسی  8

رگلاتورهای منفی پارچه: در این رگلاتورها مقدارکشیدن و پیچیدن پارچه متناسب با ضخامت نخ پود می باشد 
و پودها به طور یکنواخت در طول پارچه تقسیم نمی شوند یعنی در قسمت هایی از پارچه که پودهای ضخیم قرار 

می گیرند تراکم پودی کمتر و در قسمت هایی که پودهای ظریف هستند تراکم پودی پارچه بیشتر می شود.
این رگلاتورها در پارچه هایی که در بافت آنها از پودهای نایکنواخت استفاده می شود )مانند پارچه های پشمی( 

و پارچه هایی که بافت آنها در طرح تأثیری ندارد مورد استفاده قرار می گیرند.
رگلاتورهای مثبت پارچه: در رگلاتورهای مثبت پارچه مقدار کشیدن و پیچیدن پارچه در هر سیکل بافندگی 
یکسان است و در پارچه بافته شده، فواصل مراکز پودها مساوی می باشد. این رگلاتورها برای تولید پارچه های 
طرح دار با ابعاد طرح مشخص، پارچه ها با تراکم پودی یکنواخت و ... استفاده می شوند. معمولاً رگلاتورهای 

مثبت پارچه با رگلاتورهای منفی نخ تار در ماشین های بافندگی بهک ار می روند.
رگلاتورهای مثبت پارچه به دو دسته رگلاتورهای مثبت مستقیم و رگلاتورهای مثبت غیرمستقیم تقسیم 
می شوند. در رگلاتورهای مثبت مستقیم عمل کشیدن و پیچیدن پارچه به وسیله کی غلتک )غلتک پارچه( 
انجام می شود و با بزرگ شدن قطرغلتک پارچه سرعت دورانی آن به وسیله مکانیزمی کم می شود تا سرعت 

کشیدن پارچه ثابت بماند.
رگلاتورهای مثبت غیر مستقیم: در این رگلاتورها عمل کشیدن پارچه توسط غلتک کشیدن پارچه یا همان 
غلتک سنباده ای )که سرعت خطی محیط آن ثابت است( و عمل پیچیدن پارچه توسط غلتک پیچش پارچه 
انجام می گیرد. غلتک پیچش پارچه حرکت خود را در اثر تماس با غلتک سنباده ای دریافت میک ند و یا اینکه 

به طور مستقیم از قسمت دیگری از ماشین حرکت می گیرد.
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 D مجموعه  چرخش  شكل  مطابق  حركت  انتقال  در 
باعث حركت غلتك می​شود. هر دور چرخش D باعث 
يك دندانه حركت غلتك مي گردد. چون غلتك داراي 
150 دندانه است پس اگر مجموعه غلتك D، 150 دور 
بزند. غلتك فقط يك دور خواهد زد. بنابراين با تقسيم 
دور بر دقيقه به تعداد دنده شفت غلتك، دور بر دقيقه 

غلتك به دست می​آيد. پس خواهيم داشت.
 450 ÷ 150 = 3 

بنابراين اين نوع انتقال نيرو براي مواردي كاربرد دارد 
ملاحظه اي  قابل  مقدار  به  را  غلتك  دور  بخواهيم  كه 

كاهش دهيم.
پرسش:

اگر بخواهیم دور غلتک 0/5 شود تعداد دنده E چه قدر 
باید باشد؟

E

150

D

450 RPM

شكل 28

محاسبات برداشت پارچه
 29 می باشد. شکل  چرخ دنده   7 یا   5 از  متشکل  بافندگی  ماشین های  در  پارچه  برداشت  سیستم  معمولاً 
سیستم برداشت متشکل از 5 چرخ دنده را نشان می دهد که کی چرخ دنده قابل تعویض)CW برای تغییر 
تراکم پودی پارچه درنظر گرفته شده است(. بعد از هر بار پودگذاری چرخ دنده ضامن دار، به وسیله انگشتی 
این  انتقال  و  انگشتی می شود(  )پایه دفتین سبب حرکت  یا دو دندانه می چرخد  اندازه کی  به  چرخ دنده 
حرکت به غلتک برداشت پارچه باعث کشیدگي در پارچه می گردد. درصورتیک ه بعد از هر پودگذاری چرخ 
دنده ضامن دار A کی دندانه بچرخد مقدار برداشت پارچه بعد از هر بار پودگذاری و در نتيجه تراکم پودی 

پارچه به صورت زیر محاسبه می گردد.

cw مقدار برداشت برای کی پود)تراکم پودی بر اینچ( cw
PPI

′′= × × × ⇒ =
1 15 115
50 120 75 2000

PPI
cw

=
2000 بنابراین خواهیم داشت	

 

نکته مهم
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F

75

A

E
15

محیط غلتک حدود 15 اینچ

چرخ دنده قابل تعویض 50CW

D

120

شکل 29ـ مکانیزم برداشت پارچه متشکل از 5 چرخ دنده ـ چرخ دنده هاي واقعي 

چرخ دنده های واقعی و ترسیمی شماره گذاری نمایید و هر کدام را مشخص کنید. کدام بخش از چرخ دنده فعالیت کلاسی9
واقعی سمت راست در شکل ترسیمی سمت چپ نیامده است؟

پرسش کلاسی
 چیست؟

PPI
1 در حل این مسئله 

به عنوان مثال اگر در این ماشین بافندگی برای تولید پارچه ای با تراکم پودی 80 پود بر اینچ، چرخ دنده قابل 
تعویض )CW( باید 25 دندانه داشته باشد. زیرا:

cw
cw

= ⇒ = =
2000 200080 25

80  
تعداد دندانه چرخ دنده قابل تعویض
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مکانیزم برداشت پارچه متشکل از هفت چرخ دنده در شکل 30 نشان داده شده است. اگر در هر سیکل 
بافندگی چرخ دنده ضامن دار A کی دندانه بچرخد:

الف( رابطه مقدار برداشت پارچه به اینچ را پس از هر بار پودگذاری به دست آورید؟
ب( رابطه تراکم پودی بر اینچ را به دست آورید؟

ج( برای اینکه تراکم پودی پارچه 100 پود بر اینچ باشد چرخ دنده قابل تعویض چند دندانه باید داشته 
باشد؟

از بافت، چه رابطه ای بین مقدار تراکم پودی و شماره  با توجه به پیچش پارچه روی غلتک  پس  د( 
چرخ دنده قابل تعویض در این ماشین بافندگی برقرار است؟

به شكل دقت كنيد. و سپس دنده قابل تعويض را حساب كنيد.

E

G

2.36 m/min

RPM=320

F

D

B

24

24

26

36
A

CW

89

90

16

محیط غلتک  15,05  اینچ

شکل 30

تمرین 7

فعالیت عملی5
 باز شدن نخ هاي تار و پيچش پارچه

1 غلتك هاي باز كننده تار، پل تار، اتصالات غلتك تار و اتصالات پل تار را بررسي كنيد.
2 غلتك هاي پيچش پارچه و پل پارچه و اتصالات آن را بررسي كنيد.

3 چرخ دنده هاي انتقال نيرو به اسنو تار و غلتك پيچش پارچه را جداگانه ترسيم كنيد. و تعداد دنده ها 
و قطرها را محاسبه نموده و روي شكل ترسیمی بنويسيد.

4 محاسبات باز شدن نخ تار و پيچش غلتك پارچه را انجام دهيد.
5 نتيجه را به هنرآموز گزارش دهيد.
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شکل 31ـ اصول كلي دستگاه هاي مبتني بر سروو موتور 

نکات ایمنی و 
بهداشت

SERVO MOTOR دستگاه هاي بافندگي با تكنولوژي
با نام سروو موتورها در ريسندگي آشنا شديد. تفاوت اساسي سروو موتورها با موتورهاي الكتريكي معمولي در 
فرمان پذيري آنها مي باشند. به اين معني كه سروو موتورها داراي توانايي تغيير سرعت و رسيدن به سرعتي 
كه از سروو موتور درخواست مي شود هستند. از طرفي موتورهايي با نام STEP MOTOR و با استفاده از 
تكنولوژي سروو موتور ساخته شده است كه مي تواند كسري از يك دور چرخش انجام دهد. بنابراین برای 

چرخش غلتک تار و غلتک پارچه، بسیار مناسب هستند و دیگر نیازی به مکانیزم های پیچیده نیست.
شكل 31 اصول كلي استفاده از سروو موتور در دستگاه هاي بافندگي كه از اين تكنولوژي استفاده مي كنند 

را نشان مي دهد.

  دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار می​كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد.

نکات
در هنگام کار از لباس های بلند، زنجیر آویز گردن و شال گردن استفاده نکنید. محیط زیست

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، روغن اضافه و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به 
هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

موتور اصلی
پودگذار

کنترل کشش

 پارچه
غلتک

کنترل غلتک پارچه

پودگذار

وردها

شانه

 تار
غلتک

کنترل غلتک تار

حرکت دهنده دابی
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در اين ماشين هاي بافندگي يك پردازشگر مركزي وجود دارد. این پردازشگر همانند کی رایانه کار میک ند 
برای هر قسمت را  تا پردازشگر سرعت های مناسب  اپراتور به ماشين داده مي شود  از طرف  اطلاعات لازم 

محاسبه کند. اين اطلاعات عبارت اند از:

 تعداد تارها
 نمره نخ تار و نمره نخ پود

 نوع نخ پود شامل تاب و ضخامت وفيلامنت و نوع تكسچرايزينگ
 تراكم تاري و تراكم پودي

 نقشه بافت به صورت نقشه ضربه
 قطر پرُ و خالی چله

وظيفه هر سروو موتور به كار رفته در تصوير 31 را توضیح دهید.فعالیت کلاسی9

پردازشگر دستگاه به کمک این اطلاعات، دستورات لازم را اتخاذ میک ند و به اجزای دستگاه بافندگی نکته مهم
ارسال می نماید و در نمایشگرها به نمایش درمی آید. اين دستورات عبارت اند از:

 سرعت و مقدار باز شدن نخ هاي تار
 سرعت و ميزان پيچش پارچه

 اجراي نقشه بافت و ترتيب حركت وردها
 سرعت هاي پودگذاری

 زمان بندي عمليات اصلي ماشين بافندگي

 طول نخ تار
در هنگام كار و بافت پارچه تغييراتي در عملكرد دستگاه ها به وجود مي آيد به عنوان مثال در اثر تنش روي 

تارها ميزان پيچش پارچه تغيير مي كند.
سنسور هايي روي قسمت هايي از ماشين بافندگي قرار داده شده است. اين سنسور ها اطلاعات لحظه اي خود 
را به پردازشگر مي فرستند. پردازشگر اين اطلاعات را با اطلاعات اصلي مقايسه مي كند و در صورت مغايرت، 
از  پارچه مي گردد.  بافت  بهبود  باعث  اين عملكرد  ارسال مي كند.  به سروو موتور ها  را  فرمان هاي جديدي 
طرفي دقت و سرعت بسيار زياد در پودگذاري، زمان بندي دقيق حركت وردها، ارتفاع كم دهنه وحركت كوتاه 
دفتين زني، باعث بالا رفتن توان پودگذاري در ماشين هايي كه از سروو موتور استفاده مي كنند که باعث 

افزایش راندمان دستگاه می گردد.
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شكل 32- اجزای كي ماشين مبتني بر سروو موتور و سنسورهاي ويژه

پل تار ارتباط بین اجزا

کنترل لبه بافت

غلتک پیچش پارچه

سروو موتور 
اصلی

نمایشگر لمسی

تغییر پود

كاربرد سروو موتور در اجزای ماشين بافندگي
تشيكل دهنه: سيستم هاي تشكيل دهنه يكي از اجزای مهم ماشين بافندگي است كه تحت تأثير قابليت هاي 
سروو موتور جهش بسيار خوبي داشته است. سروو موتور باعث شده است كه سيستم ها بادامكي از رده خارج 
شود. زيرا اين موتور هاي كوچك و جالب در هر لحظه كه بخواهيم ورد را به بالا مي برند. اين در حالي است 
كه در سيستم بادامكي، دو جزء روي هم قرار مي گيرند. حركت آنها باعث اصطكاك شده و نيروي موتور را 

كاهش مي دهند.

در شكل 32 يك نمونه ماشين بافندگي كه با سرعت 1500 پود در دقيقه پارچه می​بافد را مشاهده مي كنيد.
ارتباط اجزا به صورت شبكه اينترنتي داخلي مي باشد. ارتباط داخلی بین اجزاء ممکن است از طریق سیم 
باشد ولی در دستگاه های پیشرفته ارتباط از طریق وای فای انجام می شود. از طرفی ماشین به پردازشگر اصلی 

موجود در کارخانه متصل می باشد.

با توجه به كوچك و فرمان پذير بودن SERVO MOTOR و STEP MOTOR به نظر شما، كدام قسمت از فکر کنید
عمليات بافندگي به كمك اين ابزار، آسان تر می​شود. با رسم شكل هاي ساده نشان دهيد.
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شکل 33

دابي الكترونكيي با سروو موتور 

بردهاي الكترونكيي

ورد ها

سیستم دابی

SERVO MOTOR

دابي  سيستم  يك  عملكرد   33 شكل  در 
مجهز به سروو موتور را مشاهده مي كنيد. 
بالابرنده  دستگاه  در  الكترونيکي  برد  يك 
هر  به  نقشه  مطابق  كه  دارد  وجود  وردها 
سروو موتور فرمان لازم را مي دهد و سروو 

موتور نيز آن را اجرا مي كند.
چون حافظه های الکتریکی زیاد می باشند 
روش  این  با  را  بزرگ  طرح های  بنابراین 

می بافند.

بين  ارتباط   34 شكل  روي  بر 
و سرعت  تار  نخ  باز شدن  سرعت 
پيچش پارچه و ميزان جمع شدگي 
را نشان دهيد. سنسورها چه چيزي 
موتور  سروو  مي كنند.  گزارش  را 
چه عكس العملي را انجام مي دهد 
تا مشكلات احتمالي مرتفع گردد.

شکل 34  ـ ارتباط بين عملكرد اجزای ماشين بافندگي

پرسش کلاسی

باز كردن تار و پيچش پارچه
هماهنگي بين سه عمل در اين بخش باعث توليد پارچه هاي بسيار خوب مي شود. هرگونه كشيدگي و شل 

افتادگي در پارچه منجر به ايجاد عيب اساسي در پارچه مي شود.
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شکل 35ـ نحوه اتصال حافظه جانبي به ماشين بافندگي

ورودي اطلاعات: ماشين هايي كه براساس كاربرد سروو موتور ساخته می​شوند تحت فرمان يك رايانه عمل 
مي كنند. بر روي ماشين درگاه ورود اطلاعات وجود دارد. حافظه جانبي مورد نظر را به درگاه ورود اطلاعات 
نصب می​كنند و سپس با كمك نمايشگر لمسي منوي اصلي را فعال كرده و سپس دستور دانلود نقشه و ديگر 
اطلاعات بافت، به ماشين داده می​شود. اين كار از طريق منوي INPUT انجام می​شود. در شكل 35 محل 

درگاه و نحوه نصب آن را می​بينيد.

پنل كنترل ماشين هاي بافندگي
پنل هاي كنترل، مجموعه اي از كليد هاي فشاري و سوئيچي هستند كه وظايف كليدها به شرح زير مي باشد.

 سوئيچ اصلي: اين سوئيچ براي اتصال جريان برق به كل ماشين به كار می​رود. در اين حالت چراغ هاي 
ماشين روشن مي شود ولي موتور ها حركتي ندارند.

 كليد هاي ضربه اي )اينچي(: اين نوع كليدها به صورت كليد فشاري عمل مي كنند. بنابراين با برداشتن 
دست از روي كليد عمل حركت قطع مي گردد. اين كليد ها براي چرخش نيم دور و يا حتي كمتر به كار مي رود. 
با جلو و عقب رفتن ميل لنگ، حالت ماشين به وضعيتي كه مطلوب است مي رسد. اين عمل به خصوص در 

هنگام پارگي پود كه رسيدن به بافت مورد نظر اهميت دارد به كار مي رود.
 كليد براي حركت غلتك پيچش پارچه و يا باز شدن نخ تار در مواقع خاص

 توقف ضروري: با فشردن اين كليد ماشين به سرعت متوقف مي شود. توقف درصورت بروز سانحه و يا 
توقف هاي ناشي از بافت اشتباه به اين سوئيچ مربوط است.

اجزای  و  موتور  و سروو  داراي سنسورهاي خاص  مدرن  ماشين هاي  لمسي:  نمايشگر و سوئيچ هاي   
ديگري هستند كه از طريق اين نمايشگرها و سيستم رايانه اي كنترل مي شود. در شكل 36 چند نمونه از اين 

كنترل پنل ها را مشاهده مي كنيد.

نمایشگر لمسی

درگاه ورود نقشه بافت

حافظه جانبی
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شکل 36ـ چند نمونه پنل كنترل دستگاه هاي بافندگي

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

نکات ایمنی و 
 با دست های خیس به کلیدهای الکترونیکی و برُدهای دستگاه دست نزنید.بهداشت

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير  نكند.
  ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد.

ماشين هاي مبتني بر تكنولوژي سروو موتور
1 كليه قطعات ماشين را بررسي نموده و اجزای مربوط به عمليات اصلي بافندگي را مشخص كنيد.

2 نوع عملكرد اجزای دستگاه را مشخص كنيد. همانند باز شدن نخ تار، تشكيل دهنه، پودگذاری، غلتك 
پيچش پارچه

3 سنسورهاي ماشين را پيدا كنيد و دربارۀ عملكرد آن از هنرآموز خود توضيح بخواهيد.
4 سيستم هاي پنل كنترل و اطلاعات ورودي آن را بررسي نماييد. 

فعالیت عملی6
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 ارزشیابی شایستگی هاي پودمان 1 : بافندگي تاري ـ پودي

شرح فعاليت : اصول كلي بافت و تعيين تراكم بافت

استاندارد عملكرد :
 مسير نخ تار، باز شدن نخ تار، عبور از لامل ها، عبور از وردها، تشكيل دهنه، پودگذاري و پيچش پارچه

شاخص ها :
تعيين تراكم، نقشه پودگذاري، نقشه نخ كشي و كنترل صحت عمليات بافندگی

شرایط انجام كار و ابزار و تجهیزات:
    پودي  فضاي كار : كارگاه بافندگي تاري   

تجهيزات : ترازو ، متر، ابزار نخ كشي، دستگاه بافندگي، اسنو تار،  نقشه بافت،  رايانه،  ابزار كنترل پودگذاري،  اندازه گير سرعت غلتك ها 
و ذره بين

مواد مصرفي : انواع نخ هاي پنبه، پشم ، پلي استر، آكريليك ، ويسكوز و نخ هاي ديگر

 معيار شايستگي :

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

٢سيستم هاي كنترل تار و پود و حركت چرخ دنده ها1

٢كنترل عملكرد سيكل بافت2

1كنترل باز شدن نخ تار و پيچش پارچه3

2تعيين تراكم4

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

٣  تمیزکردن دستگاه و محیط کار 
٤  رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات
  

  * حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 مي باشد.
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شایستگی های فنی    

قرار دادن نخ پود در بين دهنه كار، يكي از عمليات مهم در بافندگي است. هنرجو ابتدا روش پودگذاري 
ماكويي كه قديمي ترين روش پودگذاري است را فرا مي گيرد. سپس پودگذاری به كمك گيره نخ هاي يك 
سر و دوسر )راپير(. پودگذاري از طريق پرتاب يك قطعه فلزي به نام پروژكتايل كه باعث بالاتر رفتن سرعت 
بافت شده است، پودگذاري به كمك فشار هوا )اير جت( و قطره كوچك آب )واتر جت( كه علاوه برافزايش 
سرعت بافندگي، سر و صداي آن را به شدت كاهش مي دهد و در نهايت پودگذاري در ماشين هاي چند فازي 
را مي آموزد. مزايا و معايب و تفاوت پارچه هاي بافت شده با روش هاي فوق بخش ديگر اين آموزش خواهد 

بود. در نهايت ايجاد لبه پارچه و مكانيزم و مزايا و معايب هر كدام تشريح مي شود. 

استاندارد  عملکرد    

انجام فعاليت هاي مربوط به پودگذاري شامل انتخاب ماشين هايي كه با پودگذاري مورد نظر كار مي كنند و 
انواع بافت در مورد هر كدام از پودگذاري ها مي باشد. فضاي كارگاه ماشين بافندگي بايد كاملًا تميز و عاری 
از گرد و غبار باشد. ابزار كمكي مورد نياز شامل شیلنگ هاي باد و مكش هوا مي باشد. حفظ اصول بهداشت 

فردي و حفظ محيط زيست به عنوان اصل مهم رعايت مي شود.

واحد
پودگذاری يادگيري 1
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پودگذاری   
 

انجام می گیرد. عمل  تار در دو سطح مختلف )تشیکل دهنده( عمل پودگذاری  قرار گرفتن نخ های  از  پس 
پودگذاری به معنای عبور دادن نخ پود از بین نخ های تار )دهنه( می​باشد. برای انجام این عمل لازم است که 
در کی یا هر دو طرف دستگاه بافندگی مکانیزم پودگذاری وجود داشته باشد تا جسم پودگذار، نخ پود را از 

کی طرف ماشین به طرف دیگر حرکت دهد. 

تقسیم بندی ماشین های بافندگی از نظر روش پودگذاری   

کیی از مهم ترین عوامل متمایزکننده هر ماشین بافندگـی روش پودگذاری آن است. زیرا این عامل به  میزان 
بسیار زیادی بر سرعت توليد پارچه، توان پودگذاری و عوامل مهم پارچه تأثیر می گذارد. به طورکلی ماشین های 

بافندگی از نظر روش پودگذاری به دو دسته با ماکو و بی ماکو تقسیم می شوند:

الف( ماشین های بافندگی با ماکو
در این ماشین​ها پودگذاری توسط ماکویی که ماسوره نخ پود داخل آن قرار می​گیرد، انجام می​شود. با توجه 
به سنگین بودن ماکو و ماسوره که وزن آنها در حدود نیم یکلوگرم و یا بیشتر است سرعت این ماشین​ها 
بسیار پایین می باشد و علی رغم اینکه تا نیم قرن پیش فقط از این نوع ماشین بافندگی به صورت ماشین 
معمولی و اتوماتکی استفاده می شده است و هم اکنون نیز تعداد ماشین هایی که با ماکو کار میک نند در 
حدود 60   ـ50 درصد کل ماشین آلات بافندگی نصب شده در جهان است، تولید و نصب این گونه ماشین ها 
در بیشتر کشورهای جهان متوقف شده است و احتمالاً در آینده های نزدکی پایان عمر ماشین های بافندگی 
ماکویی فرا خواهد رسید. زیرا در این ماشین​ها نه تنها امکان افزایش سرعت وجود ندارد بلکه مرحله تولید 
اضافی ماسوره پیچی نیز موجب اتلاف وقت و افزایش هزینه تولید پارچه شده و ماسوره پود در بیشتر موارد 

باعث افزایش عیب پارچه می​شود. 
قرار داده  با ماکو، نخ پود که روی ماسوره پود پیچیده شده است در داخل ماکو  بافندگی  در ماشین​های 
می شود. ماکوی بافندگی را از چوب یا پلاستکی فشرده می​سازند. کی قطعه مکعب شکل وجود دارد تا بتواند 
ضربه وارده از مضراب را به خوبی تحمل نماید. دو طرف ماکو دو قطعه فلزی مخروطی نصب شده است تا بتواند 
ضربه وارده از مضراب را تحمل کند. داخل ماکو توخالی است تا ماسوره حاوی نخ در این محل قرار گیرد. 
همچنین شیار و سوراخ هایی )چشمه ماکو( در دیواره برای راهنمایی و عبور نخ پود وجود دارد. در داخل ماکو 
برس های مخصوص یا حلقه های نایلونی قرار گرفته است که از شل شدن نخ پود در زمان باز شدن جلوگیری 
میک ند )ترمز پود( و باز شدن نخ پود از روی ماسوره در اثر حرکت ماکو انجام می​گیرد، در شکل1، تصویر 

ماکوی بافندگی نشان داده شده است.
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شکل 1ـ ماكوي بافندگي

شکل 2ـ بادامک ضربه و مکانیزم ضربه زدن

حرکت ماکو از بادامک ضربه و توسط مضراب تأمین می​شود. مضراب در انتهای چوب ضربه قرار می گیرد و 
نیروی لازم برای پرتاب ماکو را از چوب ضربه به ماکو منتقل میک ند)شکل2(.

مضراب معمولاً از چرم یا پلاستکی ساخته می شود و جنس آن طوری است که ارتعاشات ایجاد شده در هنگام 
ضربه زدن را خنثی میک ند. در هر سکیل بافندگی ماکو فقط از کی سمت پرتاب می شود و چون ماکو از 
دو سمت ماشین پرتاب می شود در هر سمت محور ضربه کی بادامک ضربه قرار دارد. دماغه این بادام کها 
نسبت به هم 180 درجه اختلاف فاز دارد. با هر دور چرخش محور ضربه، دماغه دو بادامک به طور متناوب 
پیرو مخروطی شکل را حرکت داده و پیرو نیز شفت ضربه را حرکت می دهد. این حرکت توسط تسمه رابط 
به چوب ضربه منتقل می شود. با حرکت چوب ضربه، مضراب قرار گرفته در نوک آن حرکت کرده و به ماکو 

که در داخل جعبه ماکو قرار دارد ضربه وارد کرده آن را به داخل دهنه پرتاب میک ند.

ماكو

میله نگه دارنده ماسوره نگه دارنده ماسوره

ترمز نخ پود
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کیی از محدودیت‌های ماشین‌های بافندگی با ماکو سرعت دفتین آنها می‌باشد که کیی از فاکتورهای مهم و 
تعیینک ننده در سرعت و تولید این ماشین‌ها به شمار می​رود. در نظر داشته باشید که ماکو زمانی به داخل 
دهنه پرتاب می‌شود که دفتین به نقطه مرگ عقب نزدکی است. هنگام پرواز در نیمه اول دهنه توسط دفتین 
به عقب و در نیمه دوم دهنه به جلو حرکت داده می​شود. بنابراین ماکو کی مسیر مستقیم را طی نمیک​ند 
بلکه مسیر آن منحنی شکل است. میزان انحنای مسیر ماکو در حرکت آن تأثیر زیادی دارد. چنانچه نسبت 
سرعت دفتین به سرعت ماکو کاهش یابد میزان این انحنا کمتر می شود و به هر اندازه سرعت دفتین بیشتر 
شود میزان این انحنا نیز افزایش میی​ابد. بخاطر همین مسئله و سایر محدودیت ها نظیر عدم کنترل ماکو در 
دهنه و امکان انحراف آن از دهنه، اندازه و حجم جسم پودگذار )ماکو(، وزن جسم پودگذار )ماکو(، ارتعاش 
بیش ازحد در چوب مضراب و مضراب و امکان شکستگی آن، محدودیت در میزان عرض پارچه و محدودیت در 
انتخاب پود با رنگ های مختلف و... سرعت و توان پودگذاری ماشین‌های ماکویی با محدودیت مواجه می باشد. 
لباس و پوشاک  تولید  به  افزون بشر  یاز روز  ن از طرف دیگر  و  با ماکو  مجموعه محدودیت‌های ماشین‌های 
و همچنین پیشرفت‌های صنعتی و تکنولوژکیی عرصه را بر ماشین‌های بافندگی ماکویی تنگ کرد و انواع 

مکانیزم​های بافندگی بدون ماکو کیی پس از دیگری پا به عرصه وجود گذاشت.

مکانیزه کردن و اتوماسیون ماشین​های بافندگی

منظور از اتوماتکی کردن ماشین بافندگی، استفاده از کلیه مکانیزم هایی است که کارگر را از انجام کارهای 
فردی در ماشین بافندگی آزاد میک ند. در نتيجه بسياري از اعمالي كه كارگر با دست انجام مي داد دستگاه 
آن كار را با صرف وقت كمتر و دقت بيشتري انجام مي دهد. به طور کلی می توان کلیه مکانیزم هایی را که به 
ماشین بافندگی اضافه شده و آن را با دستگاه بافندگی دستی متفاوت میک ند و باعث افزایش تولید و کاهش 
هزینه تولید، رفع مشکل کمبود نیروی متخصص، انتقال نیروی کار به سمت کارهای خدماتی، بهبود ایمنی 
و جایگزین شدن با انسان‎ها در انجام کارهایی که باید در محیط ‎های خطرناک و شرایط سخت انجام شود و 
در نهایت باعث افزایش یکفیت کالا، کاهش زمان تولید، کاهش انبارهای موقت، تکرارپذیری، کنترل یکفیت 
دقیق‌تر، کاهش ضایعات، بهره‌وری بالا و کاهش فشار کار و جایگزینی اپراتورهای انسانی در انجام وظایف 

خسته کننده می‌شود را از نتایج اتوماسیون شدن مکانیزم​های بافندگی دانست. 
حضور اتوماسیون در ماکو، شامل تعویض اتوماتکی ماسوره، کنترل نخ پود، تعویض اتوماتکی ماکو جهت تغییر 

پود می باشد.

هنرجویان به کمک هنرآموز خود بررسی نمایند که در کی ماشین بافندگی ماکویی، نوع ماکوی بهک ار فعالیت کلاسی١
گرفته شده برای بافت پارچه های مختلف بر اساس چه فاکتورهایی انتخاب می شود. 

هنرجویان به کمک هنرآموز تفاوت های تکنولوژکیی ماشین بافندگی ماکویی با سایر ماشین های بدون فعالیت کلاسی2
ماکویی کارگاه خود را بررسی نمایند. 
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شکل3ـ مکانیزم کنترل نخ پود، چنگال کناری

مکانیزم های کنترل مراقبت نخ پود
مکانیزم های کنترل مراقبت نخ پود وظیفه دارند هنگامیک​ه نخ پود پاره می​شود و یا به هر دلیل داخل دهنه 
نخ پود وجود ندارد ماشین بافندگی را متوقف کنند تا از بافت پارچه معیوب و خسارت وارد شدن به ماشین 
جلوگیری شود. در ماشین های بافندگی با ماکوی قدیمی ​مکانیزم های کنترل مراقبت به صورت مکانکیی عمل 
میک نند ولی در ماشین های بافندگی مدرن و بی ماکو بیشتر مکانیزم ها به صورت الکترکیی و الکترونکیی 

عمل میک نند، این مکانیزم ها دارای دقت و سرعت عمل بیشتری می باشند. 

در ماشین​های بافندگی مکانیزم کنترل نخ پود در خارج دهنه نخ های تار و در کنار شانه بعد از جعبه ماکو در 
کی سمت ماشین قراردارد که به آن مکانیزم چنگال کناری گفته می​شود. در این نوع مکانیزم، کنترل نخ پود 
به صورت کی در میان انجام می​گیرد. چون این مکانیزم بسیار خوب و با اطمینان کار میک​ند در بسیاری از 
ماشین​های بافندگی از آن استفاده می​شود. تنها عیب این مکانیزم آن است که کنترل و حس کردن نخ پود 
پس از دو بار پودگذاری انجام می​گیرد. کی روش برای برطرف کردن این اشکال استفاده از کی چنگال در 

هر سمت ماشین می​باشد. 

ب( مکانیزم میانی کنترل نخ پود
چنگال حس کننده نخ پود در مکانیزم کنترل نخ پود میانی در وسط دهنه قراردارد، به همین دلیل مکانیزم 
آن نسبت به چنگال کناری پیچیده تر بوده و تنظیم آن نیز مشکل تر است. در شکل 4 کی نمونه از مکانیزم 
کنترل نخ پود میانی دیده می​شود. در این مکانیزم معمولاً شیاری در کف دفتین در وسط یا دو طرف دفتین 
وجود دارد. چنگال حس کننده بر روی قطعه ای که به دیواره دفتین متصل است سوار شده است. در زمان 
معینی از حرکت میل لنگ هنگامیک​ه شانه به لبه پارچه نزدکی می​شود، باید چنگال کنار کشیده شود تا 
شانه نخ پود را به لبه پارچه بکوبد. چنانچه نخ پود در دهنه وجود نداشته باشد چنگال به سرعت به پایین و به 

داخل شیار می​افتد و به وسیله مکانیزمی ​ماشین را قبل از کوبیده شدن دفتین متوقف میک ند. 

مکانیزم مکانیکی کنترل نخ پود
مکـانیزم​هـای مکانکیـی کنترل نخ پود 
معمولاً دارای کی حسک ننده نخ پود به 
شکل چنگـال هستند. این مکـانیزم بـه 
دو نوع مکـانیزم کنترل نخ پود کناری و 
مکـانیزم کنترل نخ پود میانـی تقسیم 

می شوند. 
الف( مکانیزم کناری کنترل نخ پود

شکل3 مکـانیزم کنترل نخ پـود چنگال 
نمایش  را  آن  عملکرد  نحوه  و  کناری 

می دهد. 
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شکل 4ـ مکانیزم کنترل پود، چنگال میانی

مکانیزم کنترل و مراقبت ماکو )زامخت(
این مکانیزم در بیشتر ماشین​های بافندگی ماکویی 
وجود دارد و وظیفه آن کنترل حرکت ماکو می​باشد 
به سمت  ماشین  از کی سمت  ماکو  زمانیک ه  در  تا 
دیگر حرکت میک​ند، چنانچه در زمان معین در جعبه 
ماکوی مقابل وارد نشود یا به طور کامل و دقیق در 
داخل جعبه ماکو قرار نگیرد، ماشین را متوقف نماید، 
)شکل 5(. اگر ماکو به طور کامل در جعبه ماکو قرار 
دارد  مضراب  از  اکو  م که  فاصله ای  به علت  نگیرد، 
کو  ما به  مضراب  از طرف  پرتاب  ای  بر کافی  نیروی 
وارد نشده، در نتیجه ماکو نمی​تواند به جعبه ماکوی 
مقابل برسد و در داخل دهنه گیر میک​ند. هنگامیک​ه 
دفتین برای ضربه زدن به سمت جلو حرکت میک ند 
ماکو بین شانه و لبه پارچه گیر کرده، ممکن است 
علاوه بر پاره کردن تعداد زیادی از نخ های تار، به 
این حالت  رد شود. در  نیز خساراتی وا شانه و ماکو 
)زامخت( وظیفه  ماکو  از  مراقبت  و  مکانیزم کنترل 
دارد دفتین را در فاصله مناسبی از لبه پارچه متوقف 
نماید تا اگر ماکو در دهنه متوقف شده یا به طور کامل 
در جعبه ماکو قرار نگرفته صدمات کمتری به پارچه 

و ماشین وارد گردد. 

ضربه گیر

بدنه ماشین

زامخت (ضربه زن)

دیواره جعبه ماکو

دیواره متحرك جعبه ماکو
فنرماکو

شکل 5 ـ مکانیزم کنترل و مراقبت ماکو )زامخت(
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شکل6    ـ مکانیزم تعویض ماسوره به همراه نمونه باتری 
ماسوره پرُ

شکل 7ـ مکانیزم مکانیکی حس کننده ماسوره

با قرار گرفتن ماکو در درون جعبه ماکو دیواره متحرک جعبه ماکو انتهای زامخت را به همراه خود به نکته مهم
عقب می راند. در نتیجه زامخت دور محور تیکه گاه خود چرخیده سر ضربه زن به بالا حرکت کرده از 
روی ضربه گیر عبور کرده ماشین به کار خود ادامه می دهد. )حالت خط چین( در صورت عدم وجود ماکو 
ضربه زن )زامخت( به ضربه گیر برخورد نموده از طریق اهرم دستگیره راه اندازی ماشین را متوقف میک ند. 

مکانیزم​های حس کننده ماسوره
این مکانیزم وظیفه دارد نخ موجود بر روی ماسوره را 
حس کرده، در صورت تمام شدن نخ فرمان تعویض 
ماسوره یا ماکو را صادر نماید تا از توقف ماشین به علت 
مکانیزم  این  نماید.  جلوگیری  پود  نخ  شدن  تمام 
کردن  حس  عمل  که  گردیده  طراحی  ای  به گونه 
ماسوره در کی سمت ماشین و مکانیزم تعویض در 
سمت دیگر ماشین قرار دارد، به همین دلیل همیشه 
به  باید حداقل  پود  زمان حس کردن عدم وجود  از 
ماسوره  روی  بر  پود  نخ  پود گذاری  یا سه  دو  مقدار 
به منظور  مکانیزم  این  همچنین  باشد.  ته  داش وجود 
تأمین ماسوره پرُ جایگزین، مجهز به باتری یا خشاب 
ماسوره پر می​باشد، در شکل 6 نمونه سيستم تعويض 

ماسوره و مكانيزم تعويض آن را مشاهده مي كنيد.

حسک ننده ها در این مکانیزم به سه نوع حسک ننده 
مکانکیی، الکترکیی و فتوالکترکیی تقسیم می شوند. 
عدم  یا  وجود   )7 )شکل  کانکیی،  م نده  حسک ن در 
وجود نخ بر روی ماسوره توسط چنگال حس می شود 
و هنگامیک​ه بر روی ماسوره نخ وجود داشته باشد 
میک ند  عقب حرکت  به  کرده  گیر  نخ ها  به  چنگال 
و ماشین به کار خود ادامه می دهد و درصورتی که 
ماسوره  سطح  برروی  چنگال  اشد  ب لی  ا خ ماسوره 

سُرخورده، فرمان تعویض را صادر میک ند.
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شکل 8 ـ مکانیزم فتوالکتریکی حس کننده ماسوره خالي

حس کننده الکترکیی ماسوره از طريق جریان الکترکیی و 
ایجاد الکترو مغناطیس، ماسوره خالی را حس کرده و فرمان 
فتوالکترکیی  حسک ننده  يا  مي دهد.  را  ماسوره  تعویض 
و  شده  ماسوره  شدن  خالي  متوجه  فتوالکترکی(  )چشم 
در اثر برقرار شدن مدار الکترکیی، فرمان تعویض را اجرا 
میک ند. شكل 8 نمونه عملكرد يك دستگاه فتو الكتريكي 

را نشان مي دهد.

مکانیزم حس کننده ماکو
در ماشین های بافندگی مجهز به مکانیزم تعویض ماسوره و ماکو به منظور اینکه بتواند تعویض ماکو و ماسوره 
انجام گیرد لازم است تا ماکو به طور صحیح و کامل در داخل جعبه ماکو و در مقابل مکانیزم تعویض قرار 
گیرد. به همین خاطر مکانیزم حسک ننده ماکو در نظر گرفته شده است تا چنانچه ماکو در محل صحیح قرار 

نگرفته باشد فرمان تعویض صادر نشود. 

تعویض ماکو
پودی می باشد.  با رنگ بندی  بافت طرح هایی  ماکویی محدودیت  بافندگی  معایب مهم ماشین​های  از  کیی 
اگر بخواهیم پارچه ای ببافیم که در آن از چند پود رنگی استفاده شده است بايد مطابق نقشه، پود را تغيير 
دهيم. چون پود روي ماسوره داخل ماكو قرار دارد. پس بايد چندين ماكو داشته باشيم. تغيير پود در بافندگي 

ماكويي به دور روش انجام می​گیرد:
الف( روش دستی: در این روش تعویض رنگ پود توسط کارگر و با تعویض ماکو یا ماسوره انجام می​گیرد. 
برای اینک ار کارگر باید ماشین را متوقف کرده و ماکوی در حال کار را خارج کرده و ماکوی جدید را به جای 
آن قرار دهد، در این صورت دفعات توقف ماشین زیاد شده و راندمان كاري به شدت كم مي شود. از طرفي 

احتمال خطای کارگر در زمان تعویض رنگ زیاد می​شود. 
ب( روش اتوماتكي تعویض ماکو: در این روش ایجاد طرح و تعویض پود توسط تعویض جعبه ماکو انجام 
می​گیرد. در نتیجه استفاده از چند ماسوره، بدین طریق عملی می​شود که در کی ماشین بافندگی بتوان با 

بیش از کی ماکو کار کرد. به طور کلی دو نوع مکانیزم تعویض جعبه ماکو وجود دارد. 

در انتهای ماسوره کی حلقه صیقلی با خاصیت انعکاس نور وجود دارد، همچنین بر روی ماشین کی نکته مهم
حسک ننده نوری )فرستنده، گیرنده( فتوالکترکی تعبیه شده است. در  صورتیک ه نخ روی ماسوره خالی 
شود نور فرستاده شده از طرف حسک ننده به حلقه انعکاس دهنده روی ماسوره برخورد نموده، منعکس 
می شود. نور منعکس شده توسط چشم فتوالکترکی دریافت و توسط مدار مربوطه فرمان تعویض صادر 

می گردد. 



54

شکل 9ـ چهار جعبه ماکو در یک ماشین بافندگی

١   مکانیزم چند جعبه ماکوی یک طرفه: در این مکانیزم، کی سمت ماشین چند جعبه ماکو و در سمت 
دیگر چند جعبه ماکو وجود دارد. حداکثر تعداد جعبه ماکو در این نوع ماشین 4 جعبه است. 

٢   مکانیزم چند جعبه ماکو دو طرفه 
الف( مکانیزم چند جعبه ماکوی دو طرفه تابع: در این مکانیزم تعداد جعبه ماکو در دو سمت ماشین باهم 
برابر است و جعبه ماکوهای دو طرف به طور هم شمار و هم زمان درکف دفتین قرار می​گیرد. در این روش پودهای 

رنگی با تکرار فرد بافت و تعداد رنگ مورد استفاده برابر با تعداد جعبه ماکو در کی سمت ماشین است. 
ب( مکانیزم چند جعبه ماکوی دو طرفه غیر تابع: در این مکانیزم، شکل)9(، تعداد و عملکرد جعبه ماکو ها 
در دو سمت ماشین به هم بستگی نداشته و مستقل از کیدیگر در کف جعبه ماکو قرار می​گیرد. مزیت این 

مکانیزم استفاده از تعداد ماکوی بیشتر و در نتیجه امکان بافت با ریپیت پود رنگی بیشتر است. 

هنرجویان نوع مکانیزم های کنترل و مراقبت نخ پود، کنترل و مراقبت ماکو، مکانیزم های حسک ننده 
ماسوره و مکانیزم تعویض ماسوره را در ماشین بافندگی کارگاه بررسی نمایند. 

فعالیت کلاسی3

در ماشین​های با مکانیزم چند جعبه ماکو سرعت ماشین بافندگی تابعی از تعداد جعبه ماکو می​باشد و نکته مهم
هر چه تعداد جعبه ماکو بیشتر باشد به همان نسبت سرعت ماشین کاهش میی​ابد. 



پودمان دوم : پودگذاری

55

ب(    ماشین های بافندگی بی ماکو
ماشین های بافندگی ماکویی به علت جرم و وزن زیاد ماکو و ماسوره برای محدوده هاي سرعت ۴۰۰ متر بر 
دقيقه و عرض شانه در حدود ۲ متر مناسب می باشند و دارای محدودیت سرعت هستند. زیرا برای پرتاب ماکو 
انرژی بسیار زیادی مورد نیاز است که با توجه به قطعات مکانیزم پرتاب ماکو که از چوب و چرم و پلاستکی 
فشرده ساخته می شوند نمی توان انرژی بیشتری را اعمال کرد زیرا قطعات ذکر شده قدرت تحمل لازم را 
ندارند و خواهند شکست. از طرف دیگر نمی توانیم از قطعات فلزی استفاده کنیم زیرا اولاً برای حرکت دادن 
به آنها نیاز به مصرف انرژی بیشتری خواهد بود و ثانیاً ارتعاش ایجاد شده در اثر ضربات وارده به آنها بسیار 
شدید شده و مشکل آفرین می​شود. در نتیجه نمی توان ماکو را سریع تر از سرعت کنونی آن یعنی بیش از 14 
متر بر ثانیه پرتاب کرد ضمن اینکه سرعت ماشین بافندگی با ماکو نیز محدود بوده و نمی تواند از 220 تا250 
دور بر دقیقه فراتر برود. برای از بین بردن این محدودیت و رسیدن به کی سرعت بیشتر طرح ها و ایده های 
مختلفی از اواخر قرن نوزدهم برای ساخت ماشین های بافندگی بی ماکو ارائه شده است. با حذف ماکو طبيعتاً 
و  ماسوره ها  کردن  تميز  بافندگي،  ماشين هاي  بخش ذخيره  پرکردن  پيچي،  ماسوره  بخش  به  نیازی  دیگر 
مراقبت و نگهداري از ماکو نخواهد بود. از سوي ديگر صدمه ديدگي نخ هاي تار، پارچه و شانه بافندگي به دليل 
استفاده از ماکو نيز به طور کامل حذف شده و عملًا کيفيت محصول و بهره وري فرايند بافندگی بهبود پيدا 

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد. 
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده​هاي زيادي دارند. مواظب باشد وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. بهداشت

 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد. از خوردن و آشاميدن 
در هنگام كار خودداري كنيد. 

ماشين هاي ماكوييفعالیت عملی١
1 نحوه پودگذاري در ماشين هاي ماكويي را به دقت بررسي كنيد. 

٢ روش هاي تشخيص حضور نخ در دهنه را بررسي كنيد.
٣ روش هاي تشخيص صحت محل ماكو را بررسي كنيد.

٤ پود گذاري ماشين را با نظارت هنرآموز انجام دهيد.
٥ تعداد پود هاي رنگي و عوامل آن را بررسي كنيد. 
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شکل 10ـ تصویری از پروژکتایل دردهنه به همراه نخ پود

کرد. همچنین کاهش توقفات ماشين نه تنها باعث افزايش راندمان شد، بلکه امکان اختصاص ماشين هاي 
بيشتري را به يک اپراتور فراهم ساخت. تمام ماشین هایی که براساس این طرح ها ساخته می شوند دارای کی 
نکته مشترک هستند. در این ماشین ها بسته نخ پود مانند ماشین های با ماکو به داخل دهنه برده نمی شود 
بلکه بسته نخ پود )بوبین( در خارج از ماشین در محل خود قرار دارد و کی نخ بر ابتدای نخ پود را می گیرد و 
آن را از روی بوبین باز میک ند و به   داخل دهنه وارد میک ند. به این ترتیب جرم جسم پودگذار کاهش یافته 
ابعاد آن کوچک شده است و به این دلیل ماشین های بافندگی بدون ماکو می توانند سریع تر از  است و یا 

ماشین های بافندگی با ماکو کار کنند. 
ماشین های بافندگی بی ماکو ماشین هایی هستند که برای پود گذاری به ماکو و ماسوره احتیاج ندارند، در این 
نوع از ماشین های بافندگی نخ پود مستقیماً از بوبین نخ پود که خارج از ماشین بافندگی و در کنار آن قرار دارد 
باز شده و به مکانیزم پودگذاری تغذیه می شود هر بار فقط به اندازه طول کی نخ پود از داخل دهنه عبور داده 
می شود که وزن آن کسری از گرم خواهد بود. )به عنوان مثال 2 متر از نخ پود با نمره Ne =20 که نخ نسبتاً 

ضخیمی​است وزنی معادل 0/095 گرم دارد، این وزن در حدود کی ده هزارم وزن ماکو و ماسوره می باشد(. 
آنهاست، به  بافندگی ماکویی در روش پودگذاری  با ماشین های  بافندگی بی ماکو  تفاوت اصلی ماشین های 
همین دلیل در این بخش روش های مختلف پودگذاری ماشین های بدون ماکو بررسی می شود. ماشین های 

بافندگی بدون ماکو که در صنعت کاربرد بیشتری پیدا کرده اند، عبارت اند از:
١   ماشین های بافندگی که در آنها عمل پودگذاری توسط کی جسم پرتاب شونده انجام می​گیرد )پروژکتایل(

2   ماشین های بافندگی که در آنها عمل پودگذاری به طور مثبت انجام می​گیرد. )راپیری(
٣   ماشین های بافندگی که در آنها از کی سیال برای پرتاب پود استفاده می شود. )جت هوا و جت آب(

٤   ماشین های بافندگی که در آنها هم زمان چند دهنه به طور سری یا موازی تشیکل می شود. )چند فازی(

١   ماشین بافندگی پروژکتایل
جسم  کی  توسط  پودگذاری  عمل  ماشین  این  در 
مـی شود.  انجام  پروکتایل  نــام  بـه  شونده  پرتاب 
پود  نخ  ابتدای  که  است  گیره ای  دارای  پروژکتایل 
را می گیرد و به داخل دهنه پرتاب می شود. در اثر 
باز شده و در  از روی بوبین  حرکت پروژکتایل، نخ 
داخل دهنه قرار می گیرد. در این نوع از ماشین ها دو 
روش پودگذاری تمایز داده می شود، ماشین هایی که 
دارای گیره ای هستند و ماشین هایی که کی جسم 
انجام می دهد،  را  پودگذاری  کوچک و سبک عمل 
گفته  پروژکتایل  کوچک  جسم  همین  به  واقع  در 
می شود، شکل 10 تصویری از پروژکتایل در دهنه 

به همراه نخ پود را نشان می دهد.
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شکل 11ـ مکانیزم پودگذاری ماشین پروژکتایل

1 مضراب
2 پروژکتایل

3 بارکننده گیره پروژکتایل
4  قفل تنظیم

5  اهرم میله فلزی
6  پیرو

7  پیستون ترمز
8  بادامک

9  میله فنری )تورشن بار(
10  محور دوران ضربه

11  بازوی ضربه )مضراب(
12  چرخک

13  اهرم زانویی
14  محور اصلی

15  محور دوران زانویی
16  منحنی کنترل

انرژی پرتابی پروژکتایل توسط میله فنری به نام تورشن بار به طول 900 میلی متر و قطر 15 میلی متر گرفته 
می شود. کی سر این میله به بدنه ماشین ثابت شد و سر دیگرش به اندازه 32 درجه چرخیده و در آن انرژی 
ذخیره می شود که پس از آزاد شدن میله این انرژی ذخیره شده توسط بازوی ضربه و مضراب به انتهای پروژکتایل 
ضربه زده و باعث پرتاب آن می شود. مکانیزم پودگذاری ماشین بافندگی پروژکتایل و قسمت های مختلف آن در 

شکل 11 نشان داده شده است. 

نیروی اصلی مکانیزم ضربه از محوراصلی )14( گرفته می شود و حرکت از محور به بادامک ضربه )8( منتقل 
می شود. با چرخش بادامک و توسط پیرو )6( اهرم زانویی به جلو رانده می شود. اهرم زانویی از دو صفحه تشیکل 
شده که پیرو بین این دو صفحه قرار گرفته است. تا زمانی که دماغه بادامک با پیرو در تماس است چرخک )12( 
با اهرم زانویی )6( و منحنی کنترل )16( تماس ندارد. در اثر چرخش اهرم زانویی به سمت راست شکل، زانویی 
)5و12و13( به حالت کشیده در می آید در نتیجه اهرم میله فنری )5( به سمت بالا حرکت میک ند. میله فنری 
)ترشن بار( )9( نیز توسط اهرم )5( درخلاف جهت حرکت عقربه های ساعت می​چرخد. این در حالی است که سر 
میله فنری در داخل قفل )4( قرار دارد و ثابت است. هنگامیک​ه دماغه بادامک )8( از مقابل پیرو گذشت و تماس 
این دو با کیدیگر قطع شد زانویی کاملًا در حالت کشیده است و حتی کمی​هم به سمت راست شکل خم شده 
است. این خمیدگی باعث می​شود که میله ترشن بار )9( قادر به چرخیدن و آزاد کردن انرژی خود نباشد و با ادامه 
گردش بادامک )8( چرخک )12( به قسمت انتهای بادامک یعنی منحنی کنترل )16( می رسد و با آن تماس 
پیدا میک ند. در این هنگام چرخک )12( منحنی )16( را به پایین فشار می دهد و در نتیجه زانویی در جهت 
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پروژکتایل یک قطعه فلزی پرتاب شونده به ابعاد 89 میلی متر طول، 14/1 میلی متر عرض و 
6/35 میلی متر ضخامت با وزن 40 گرم می باشد که تعداد آن در ماشین های کم عرض 11 عدد 

و در ماشین های عریض 17 عدد می باشد.

شکل 12ـ قطعه پروژکتایل

مخالف حرکت اولیه خود حرکت میک ند. هنگامیک​ه چرخک از منحنی جدا شد زانویی از حالت قائم گذشته 
و در نتیجه انرژی ذخیره شده در میله فنر آزاد می شود به این ترتیب زانو به سمت چپ شکل خم می شود و 
پروژکتایل پرتاب می شود و نهایتاً ترمز تمام این مکانیزم را متوقف میک ند. در این موقع دماغه بادامک مجدداً 
به پیرو اهرم زانویی رسیده و آن را به سمت راست شکل حرکت می​دهد تا برای پودگذاری بعدی آماده شود. 
هنگامیک​ه بازویی در حالت کشیده قرار دارد میله فنری پیچیده شده و مضراب )1( و بازوی ضربه )11( 
در آخرین نقطه حرکتی خود قرار دارند. در این موقع پروژکتایل بالا آمده و در مقابل مضراب قرار می گیرد. 
بازکننده )3( گیره پروژکتایل را باز میک ند و ابتدای نخ پود در داخل این گیره قرار می گیرد. با خارج شدن 
بازکننده از داخل گیره انرژی میله ترشن بار آزاد می​شود و مضراب پروژکتایل را پرتاب میک ند. پس از آزاد 
شدن پروژکتایل مضراب توسط مکانیزم ترمز روغنی )7( متوقف می شود. نیروی ترمز باعث می​شود که پس 

از آزادی پروژکتایل بازوی ضربه بدون لرزش و نوسان متوقف شود.

پروژکتایل
پروژکتایل، شکل 12 در ماشین بافندگی وظیفه انتقال پود را بر عهده دارد. پروژکتایل از سه قسمت اصلی ـ 
بدنه )پوسته(، گیره یا مغزی و پین ها تشیکل شده است. سطح پروژکتایل باید کاملًا صاف و صیقلی باشد تا 

به راحتی از داخل راهنماها )کامفیوزر( عبور کند.

ب( گیره پروژکتایل )مغزی( که در درون 
پروژکتایل قرار می گیرد

الف( پروژکتایل

گیره
 پروژکتایل )مغزی(

پین های نگه دارنده گیره

راهنما )کامفیوزر(
در ماشین های بافندگی پروژکتایل به منظور هدایت بهتر و جلوگیری از خروج پروژکتایل از دهنه، راهنما 

)کامفیوزر( در نظرگرفته شده است، )شکل13(. 
پروژکتایل در حین پرواز هیچ تماسی با نخ های تار و شانه ندارد و تماس آن فقط با راهنمای پروژکتایل است. 
این راهنماها به شکل چنگک ساخته شده است و بر روی دفتین، هنگامیک​ه شانه و راهنما جلو می رود نخ 
پود از میان راهنما خارج می شود. راهنماها از لابه لای نخ های تار به زیر پارچه رفته و در نتیجه شانه می تواند 
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شکل 13ـ سیکل پودگذاری در ماشین پروژکتایل

6  قیچی 5  گیره کناری        4  ترمز نخ پود       3 کشش دهنده نخ پود          2  آورنده نخ پود          1 پروژکتایل        

پروژکتایل )1( در جهت فلش به محل پرتاب می آید

باز میک ند و آورنده نخ پود  بازکننده گیره پروژکتایل، گیره را 
ابتدای نخ را به داخل گیره هدایت میک ند

بالا  به   )3( پود  نخ  پروژکتایل کشش دهنده  پرتاب  با  هم زمان 
آزاد میک ند را  حرکت کرده و ترمز )4( نخ پود 

پروژکتایل در سمت مکانیزم دریافتک ننده در محلی که باید بر 
روی تسمه نقاله قرار گیرد آورده می شود. هم زمان کشش دهنده به 
پایین می​آید و نخ پود را کمی​میک شد. همچنین آورنده نخ پود به 

سمت کناره پارچه می آید

آورنده نخ پود، نخ پود را می گیرد. گیره کناری دو سمت نخ پود 
را در دو کناره پارچه می گیرد

کی سمت نخ پود توسط قیچی بریده می شود و پروژکتایل ابتدای 
نخ پود را آزاد کرده در پایین بر روی زنجیر نقاله قرار می گیرد

شانه نخ پود را که توسط گیره های کناری گرفته شده به لبه 
پارچه میک وبد. پروژکتایل در خارج از دهنه توسط زنجیر نقاله 

به سمت دیگر آورده می شود

رفته،  عقب  به  پود  نخ  آورنده  جدید،  تشیکل دهنده  ا  ب هم زمان 
کشش دهنده نخ پود بیشتر پایین رفته و پروژکتایل دیگری به 
محل پرتاب آورده می​شود و کناره برگردان انتهای نخ پود را به 

داخل دهنه جدید وارد میک ند

نخ پود را به لبه پارچه بکوبد بدون آنکه راهنما مانع شود. تعداد این راهنماها بستگی به عرض ماشین دارد. 
مراحل انجام بافت کی نخ پود )سکیل بافندگی( در ماشین بافندگی پروژکتایل طبق شکل 13 می باشد.

تغيير پود در سيستم پودگذاري پروژكتايل 
در سيستم پود گذاري پروژكتايل يك قطعه كه داراي گيره اي براي گرفتن نخ است عمل پود گذاري را انجام 
مي دهد. بديهي است هر پود كه در مسير اين قطعه قرار گيرد، در دهنه قرار مي گيرد. با چرخش نگهدارنده 
پروژكتايل ها يكي از پروژكتايل ها در مسير ضربه قرار مي گيرد. بنابر اين انتخاب پود از طريق چرخش نگهدارنده 

پروژكتايل ها انجام مي شود. شكل 14 نحوه تغيير پود در سيستم پود گذاري پروژكتايل را نشان مي دهد.
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شکل 14ـ نخوه تغيير پود در سيستم پودگذاری پروژكتايل

در هنگام بافت پارچه در ماشین پروژکتایل اگر کیی از عیوب زیر مشاهده شد، احتمالاً مغزی پروژکتایل نکته مهم
صدمه دیده یا قدرت نگه دارندگی نخ پود آن کم شده است، در این صورت مغزی باید تعویض گردد. 

1 ریش ریش شدن کناره​های پارچه
٢ پاره شدن نخ پود به صورت منظم و یا متناوب

٣ قرار نگرفتن نخ پود به طور کامل در دهنه و رها شدن آن در وسط دهنه 

دفتین زدن در ماشین بافندگی پروژکتایل

در ماشین های بافندگی بی ماکو دفتین به معنای قطعه ای از ماشین شامل جعبه ماکو و میز ماکو نمی باشد. 
در این ماشین ها مکانیزم پرتابک ننده نخ پود )پود بر( و دریافت کننده آن به دفتین متصل نیست و برروی 
شانه  دارد  وظیفه  که  است  تشیکل شده  قطعه ای  از  دفتین  در حقیقت  است.  ثابت شده  بافندگی  ماشین 
ایرجت و در برخی موارد  پروژکتایل،  مانند  بافندگی  به حرکت در آورد. همچنین در برخی ماشین های  را 
راپیری، دفتین حامل راهنمای جسم پود گذار نیز می باشد. در ماشین های پروژکتایل دفتین حامل راهنمای 
و  در حال سکون می باشد  نقطه مرگ عقب  در  پروژکتایل  پرواز  موقع  در  دفتین  نیز می باشد.  پروژکتایل 
راهنمای پروژکتایل بین مکانیزم پرتابک ننده و دریافتک ننده و در داخل دهنه نخ تار واقع می شود. حرکت 
قرار گرفته اند، گرفته  ماشین  اصلی  )بادامک دوبل( که روی محور  بادامک هم محور  از کی جفت  دفتین 
می شود، هرکی از دو بادامک دارای کی پیرو هستند و دو پیرو در انتهای کی اهرم زاویه دار نصب شده اند. 
اهرم زاویه ای به دفتین متصل است و طراحی مکانیزم به طریقی است که حرکت دفتین به جلو و عقب 

به طریقه مثبت انجام می گیرد.

پروژكتايل پرتاب شده

آزاد کردن پروژكتايل
ضربه زن

پودها

محور تعویض پودها
تعویض پود با چرخش محور
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2  ماشین بافندگی راپیری
این ماشین ها دارای گیره هایی هستند که توسط تسمه یا میله به داخل دهنه رفته و نخ پود را با خود از دهنه 
عبور می دهند. گیره نخ یا راپیر که در انتهای کی میله یا کی تسمه نصب شده است نخ پود را می گیرد و آن 
را از داخل دهنه عبور می دهد. گيره يا راپير ده برابر سب کتر، شش برابر نازک تر، پنج برابر باري کتر و چهار 
برابر کوتاه تر از ماکوهاي چوبي مورد استفاده در ماشین های ماکویی می باشد. موارد فوق منجر به ارتفاع کمتر 
دهنه، جابه جایي کمتر دفتين و همچنين مسير پرواز طولاني تر گيره می شود. دو پارامتر اول منجر به افزايش 
عرض شانه بافندگي گردید و در نهايت موارد فوق منجر به کاهش تعداد ماشين مورد نياز براي توليد مقدار 

مشخصي پارچه و کاهش نيروي انساني مورد نیاز گرديد. 
گيره برخلاف ماکو، بخش ذخيره نخ پود را با خود حمل نميک ند. اين عامل پودگذار با يکي از گيره هاي 
باز مي شود.  از روي بسته  خود نخ پود را گرفته و آن را به درون دهنه حمل ميک ند و در نتيجه نخ پود 
بنابراين در خلال فرايند پودگذاري، کشش نخ پود را به وسيله قرار دادن يک حس گر در مسير آن مي توان 

ماشين هاي بافندگي با پود گذاري پروژكتايل:فعالیت عملی2
1 عملكرد ماشين هاي بافندگي كه با روش پروژكتايل پود گذاري مي كنند را بررسي كنيد. 

2 عملكرد پود گذاري هاي پروژكتايل را با ماشين هاي ماكويي ،   با توجه به سرعت و راندمان آنها مقايسه 
كنيد. 

3 نحوه گرفتن و رها كردن پود و مكانيزم آن توسط پروژكتايل را بررسي كنيد. 
را  بايد رعايت شود  نكات مهمي كه  و  انجام دهيد  را  پروژكتايل  پارچه روي ماشين  بافت  4 عمليات 

بنويسيد. 

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشد وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. بهداشت

 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 
در هنگام كار خود داري كنيد. 

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد. 
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

هنرجویان به کمک هنرآموز خود نحوه تأمین انرژی پرتابی پروژکتایل )حرکت میله تورشن بار( و جنس فعالیت کلاسی4
آن را بررسی نمایند. 

هنرجویان ارتفاع دهنه ماشین پروژکتایل و کی مکانیزم ماکویی کارگاه هنرستان را اندازه گیری نموده و فعالیت کلاسی5
نسبت آن را با تعداد پکی در دقیقه این دو مکانیزم و اثر آن بر سرعت دستگاه ها را بررسی نمایند. 
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اندازه گيري کرد و با قرار دادن يک سيستم جهت کنترل کشش نخ هاي تار مي توان در مجموع ميزان تجعد 
نخ هاي تار و پود را که به عنوان پارامتر اثرگذاري بر روي خصوصيات پارچه مي باشند، تعيين کرد. اين قابليت 
منجر به بهبود کيفيت پارچه هاي توليدي می گردد. از مزیت های دیگر این روش پودگذاری در مقایسه با 
سایر روش های پودگذاری امکان بافت پارچه هایی با چند نوع نخ پود متفاوت از نظر نمره، جنس و خواص 
ظاهری می باشد. همچنین برخلاف سایر ماشین های بافندگی بی ماکو که معمولاً محدودیت هایی در بافت 
الیاف و نمره نخ های خاصی دارند این ماشین ها قابلیت بافت متفاوت پود از نظر نمره و جنس را دارند. انواع 
سیستم های راپیری عرضه شده توسط کمپانی های مختلف براساس نوع راپیر به سه دسته تقسیم می شوند:

)rigid rapier( 1   خشک یا میله گیره ای
)flexeible rapier( 2   نرم یا تسمه گیره ای

2   راپیرهای تلسکوپی )telescopic rapier( که البته به صورت فراگیر در صنعت مورد استفاده قرار نگرفت 
و از پرداختن به آن صرف نظر می شود. 

)rigid rapier( 1   ماشین های راپیری خشک یا میله گیره ای
در این نوع ماشین ها راپیر به سر کی میله فولادی سخت بسته شده است و به وسیله آن به داخل دهنه برده 
این  از آنجایی که برای پود گذاری کی میله صلب در داخل دهنه رفت و برگشت میک ند عرض  می​شود. 
ماشین های زیاد بوده و به فضایی تقریباً دو برابر سایر ماشین های بافندگی نیاز دارد. این ماشین ها به کی 

میله گیره ای و دو میله گیره ای تقسیم می شوند. 
الف( ماشین بافندگی یک میله گیره ای یک سر: در این ماشین، میله ای که گیره راپیر به سر آن متصل شده 
است از داخل دهنه عبور کرده نخ پود را گرفته و آن را با خود به داخل دهنه میک شد در نتیجه نخ از روی 
بوبین باز شده و به صورت مثبت از عرض پارچه عبور داده می شود و دیگر عمل پرتاب پود وجود ندارد. در این 
نوع ماشین عمل پودگذاری فقط در زمان برگشت میله گیره انجام می شود و در واقع هنگام رفتن میله گیره 

به داخل دهنه هیچ کار مفیدی انجام نمی گیرد. 
و  میله ای کی سر  کی  مکانیزم  عیب  کردن  برطرف  برای  میله گیره ای دو سر:  بافندگی یک  ب( ماشین 
نوعی  سازنده  کارخانه های  گیره  میله  توسط  اشغالی  فضای  کردن  زمان، همچنین کم  اتلاف  از  جلوگیری 
ماشین طراحی و معرفی کردند که مکانیزم پود گذاری و میله گیره در بین کی دوبل ماشین قرار گرفته که 

سکیل بافندگی آنها 180 درجه با هم اختلاف دارد )شکل15(.
در این ماشین بر روی دو سر میله، گیره رپیر بسته شده پس از قرار گرفتن پود در کیی از دهنه ها و در زمان 
خروج میله گیره راپیر از دهنه سر دیگر میله راپیر وارد دهنه سمت دیگر ماشین شده و عمل پود گذاری را 
انجام می دهد. با این عمل در زمان درنظر گرفته شده برای کی پود گذاری، دو پودگذاری انجام می گیرد، 

همچنین هیچ فضای مرده ای در بین دو ماشین وجود ندارد. 
ج( ماشین بافندگی دو میله گیره ای: کی میله گیره از کی طرف ماشین نخ پود را گرفته و با خود به داخل 
دهنه می برد. هم زمان میله گیره دیگر از طرف دیگر ماشین وارد دهنه می شود. این دو میله گیره در وسط 
دهنه به هم می رسند و نخ پود از میله گیره ای که نخ پود را آورده )پود آور( به میله گیره دوم )پود بر( منتقل 
می شود. در این زمان هر دو راپیر با هم از داخل دهنه خارج می شوند در نتیجه میله گیره اولی خالی و میله 
گیره دوم نخ پود را به سمت دیگر ماشین می برد در نتیجه زمان تلف شده برای پود گذاری و فضای لازم برای 
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شکل 15ـ یک مکانیزم پودگذاری یک میله گیره ای دو سر

خروج میله گیره ها در مقایسه با راپیر کی میله گیره ای به نصف می رسد، شکل 16، کی مکانیزم پودگذاری 
دو میله گیره ای را نشان می دهد.

شکل 16ـ مکانیزم پودگذاری دو میله گیره ای
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شکل 17ـ راپیر و راهنماها و نحوه انتقال پود

)flexeible rapier( 2   ماشین های راپیری نرم با تسمه گیره ای
در این ماشین ها برای حمل راپیر در داخل دهنه به جای استفاده از کی میله صلب از تسمه های پلاستکیی 
انعطاف پذیری استفاده شده است. این تسمه ها در درون کی راهنما در دو سمت دفتین قرار دارند و به پایین 
خم می شوند. به دلیل انعطاف پذیر بودن تسمه راپیر، در ماشین هایی با سرعت بالا و یا عرض زیاد احتمال 
ایجاد ارتعاشاتی در راپیر و تسمه وجود دارد که این امر سبب افزایش نخ پارگی می شود. برای رفع این عیب 
در بعضی از ماشین های بافندگی راهنماهایی بر روی دفتین و در جلوی شانه بافندگی تعبیه شده است. این 
راهنماها کاربرد این ماشین برای نخ های تار فیلامنتی ظریف را به دلیل اصطکاک نخ با آن و افزایش نخ پارگی 

محدود میک ند، شکل 17، راپیر و راهنماها را نشان می دهد.

در ادامه به دو مکانیزم رایج دوبل راپیر اشاره می شود:
الف( روش گابلر: در این روش پودگذاری با استفاده از دو گیره نخ آور و نخ بر انجام می شود. در روش گابلر 
نخ آور ابتدای نخ پود را نمی گیرد بلکه ابتدای نخ پود توسط گیره کناری پارچه نگه داشته می شود و گیره 
نخ آور نخ پود را تا وسط دهنه به صورت قلاب هدایت میک ند. گیره نخ بر هم زمان با گیره نخ آور وارد دهنه 
می شود و در وسط دهنه به پشت قلابی که نخ پود درست کرده است افتاده، در همین لحظه گیره کناری 
پارچه ابتدای نخ پود را آزاد میک​ند و در نتیجه نخ بر نیمه آزاد نخ پود را در داخل دهنه صاف میک ند. در 
این روش پودگذاری تمام طول نخ پودی که برای کی پود لازم است در زمان کم از روی بوبین باز می شود 
در نتیجه سرعت باز شدن نخ آنقدر زیاد است که احتمال افزایش نخ پارگی است. در ماشین های بافندگی 
بی ماکو پس از هر بار پودگذاری باید نخ پود از سمت بوبین قطع شود تا نخ بر بتواند ابتدای نخ پود جدید را 
از سر بوبین گرفته و وارد دهنه کند. در روش گابلر می توان این کار را پس از دو پود انجام داد به طریقی که 

کی سمت پارچه دارای کناره بافته شده است. 
به طور خلاصه اساس روش گابلر به این صورت است که راپیر آورنده نخ را به صورت دولا وارد دهنه نموده و 

راپیر گیرنده وسط نخ را گرفته و به صورت کی لا داخل دهنه می نماید. 
ب( روش دوآس: در این روش مانند روش گابلر بوبین نخ پود در کی سمت ماشین قرار می گیرد و ابتدای 
نخ پود توسط گیره نخ آورگرفته می شود و نخ آور، نخ را تا نیمه دهنه وارد میک ند. نخ بر نیز هم زمان با نخ آور 
وارد دهنه می شود و در میانه دهنه ابتدای نخ پود از نخ آور به نخ بر منتقل می شود و نخ بر نخ پود را در نیمه 
دوم دهنه قرار می دهد. در این روش دیده می شود که باز شدن نخ پود در دو سکیل مختلف انجام می شود. در 
این روش تغییرات کشش نخ پود در زمان پود گذاری کمتر از روش اول بود. امروزه اکثر ماشین های بافندگی 
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شکل 19ـ غلتک دوران کننده و محرك راپير

شکل 18ـ مکانیزم پودگذاری به روش راپیری دوآس

براساس این روش کار میک​نند، به عبارتی روش دوآس متداول ترین روش پودگذاری راپیری می باشد که راپیر 
آورنده سر نخ را گرفته و تا وسط دهنه می آورد و راپیر گیرنده نخ را در وسط گرفته و به طرف دیگر می برد، 

شکل 18 مکانیزم پودگذاری به روش راپیری دوآس را نشان می دهد.

همچنین حرکت تسمه گیره و جمع شدن آن در 
کنار ماشین های راپیری به کیی از طرق زیر انجام 

می گیرد: 
الف( غلتک دوران کننده: این غلتک در محفظه ای 
در دو طرف دفتین قرار دارد و هنگامیک​ه تسمه 
پیچیده  آن  محیط  روی  می شود  خارج  دهنه  از 
می شود. حرکت نوسانی این غلتک از کی مکانیزم 
بر  تسمه  چون  و  شده  گرفته  چرخ دنده  پیچش 
روی غلتک پیچیده می شود این ماشین ها عرض 
کمتری نسبت به ماشین های میله گیره ای دارند، 

شکل 19 غلتک دوران کننده را نشان می دهد.

ب( راهنمای نیم دایره ای: در هر سمت ماشین در دو طرف دفتین کی راهنمای نیم دایره ای قرار دارد که به 
سمت پایین و در زیر ماشین خم شده است. تسمه ها پس از خارج شدن از دهنه بر روی این قوس راهنما قرار 
می گیرد. با زیاد شدن عرض ماشین قوس راهنماها بزرگ تر شده و امتداد آن تا زیر ماشین ادامه پیدا میک ند. 
این تسمه ها دارای سوراخ های مستطیلی شکل متناسب با دندانه های کی مکانیزم چرخ دنده ای هستند که 

با درگیر شدن تسمه با چرخ دنده به حرکت در می آید.
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فعالیت عملی3

شکل 20ـ سيستم تغيير پود در پودگذاری راپيري

عمل  تا  مي كند  حركت  جلو  به سمت  و  مي گيرد  را  پود  راپير  سر  است  مشخص  شكل  در  كه  همان طور 
پودگذاري انجام شود. بخش برش پود كمي عقب تر قرار دارد تا هميشه سر پود به لبه پارچه متصل باشد تا 

عمل گرفتن پود، راحت تر انجام شود. 

ماشين هاي بافندگي راپيري:
1 عملكرد ماشين هاي بافندگي كه با روش هاي مختلف پودگذاري مي كنند و در گروه راپيرها قرار دارند 

را بررسي كنيد. 
2 عملكرد پودگذاري هاي راپيري را با توجه به سرعت و راندمان هر كدام مقايسه كنيد. 

3 نحوه گرفتن و رها كردن پود و مكانيزم آن را بررسي كنيد. 
4 عمليات بافت پارچه روي ماشين راپيري را انجام دهيد و نكات مهمي كه بايد رعايت شود را بنويسيد. 

تغيير نخ در پود گذاري راپير: 
در اين نوع پود گذاري به تعداد پود هايي كه توسط ماشين پشتيباني مي شود بوبين و حلقه هاي حامل پود 
وجود دارد. قبل از عمل پود گذاري نقشه پود گذاري، شماره پود، پود موردنظر را مشخص مي كند. مثلًا در 
از حلقه ها، حامل يك پود مي باشند. وقتي حلقه  شكل يك سيستم 12 پودي مشاهده مي شود. هر كدام 
به طرف پايين حركت كند در مسير حركت راپير قرار مي گيرد. شكل 20 سيستم تغيير پود در پود گذاري را 

پيري را نشان مي دهد.

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند.مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. بهداشت

 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 
در هنگام كار خودداري كنيد. 
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نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد. 
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

3   ماشین بافندگی جت آب و جت هوا  
در این ماشین ها توسط انرژی سیال آب یا هوا برای پرتاب پود و انجام عمل پودگذاری استفاده می شود. در 
این ماشین ها نخ پود در مسیر جت آب یا هوا قرار می گیرد و موقعی که جت عمل میک ند چند سانتی متر 
مکعب آب یا هوا را با فشار به سمت دیگر ماشین پرتاب میک​ند که نخ پود نیز با آن حرکت کرده و در داخل 
دهنه قرار می​گیرد. در این ماشین، دفتين و وردها بدون وقفه مي توانند کار کنند و در نتيجه سرعت ماشين 
افزايش مي يابد. از طرف ديگر فضاي مورد نياز در دهنه براي عبور سيال بسيار کم و جزئي است. همچنين 
شدت نوسانات دفتين بسيار کمتر از ماشين هاي با ماکو و پروژکتايل است. بنابراين مشکلات بسيار زياد ناشي 
از استفاده ماکو يا پروژکتايل با تغيير عامل پرتاب کننده از جامد به سيال برطرف گرديده است. در واقع با 

استفاده از هر دو سيستم جت نرخ پودگذاري به ۳۰۰۰ متر بر دقيقه می رسد. 

ماشین های بافندگی جت هوا )ایر جت(
در این روش پودگذاری برای قراردادن نخ پود در داخل دهنه از انرژی ذخیره شده در هوای فشرده که توسط 
با کاهش جرم پودگذار )سیال هوا(  این مکانیزم  نازل خارج می  شود استفاده می شود )شکل 21(. در  کی 
سرعت پودگذاری تا 1000 پود بر دقیقه افزایش یافته است. نخ پود پس از عبور از بین ترمز پود قبل از هر 
پود گذاری به میزان کی پود نخ از روی بوبین باز می شود توسط مکانیزم ذخیره برای پود گذاری بعدی آماده 
می شود. سپس نخ پود از داخل نازل عبور داده می شود. در لحظه پود گذاری هوای فشرده شده به داخل نازل 
جریان پیدا کرده با فشار زیاد از آن خارج می شود. در این هنگام نیروی رانش اصطکاکی میان جریان هوا و 
سطح نخ، نخ پود را حرکت می دهد و به همراه خود در داخل دهنه حمل میک ند. هوای مورد نیاز به وسیله 
کمپرسورهای مخصوص که توان تولید هوا با فشار ثابت و کینواخت را دارد تأمین و توسط لوله های مخصوص 
پس از عبور از فیلتر توسط شیرهای مکانکیی یا الکترکیی به صورت کنترل شده به جت هوا تغذیه می شود. 
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مسیر هواى فشرده

ورودى هواى فشرده

خروجى نخ پود

ورودى نخ پود

خروجى هوا

بادامک نازل هوا

مسیر خروج نخ تار

مسیر خروج هوا

هواى فشرده

شکل 22ـ دو مدل نازل هوای رایج در ماشین​های ایرجت

نازل هوا باورودی استوانه اینازل هوا با ورودی مخروطی 

از آنجایی که وسیله پودگذاری در این ماشین ها سیال هوا می باشد و لازم نیست به صورت افقی وارد دهنه 
شود یا بر روی سطحی سُر بخورد برخی کارخانجات سازنده ماشین های جت هوا به منظور اشغال فضای کمتر، 
این گونه ماشین ها را به گونه ای طراحی نموده اند که نخ های تار از پل تار تا پل پارچه به صورت زاویه دار و 
اریب قرار می گیرد. در این صورت وردها نیز به صورت مورب قرار می گیرد. این ماشین ها فضای کمتری را 

اشغال میک نند.

انواع نازل هاي جت هوا
ماشین های بافندگی جت هوا با توجه به تعداد نازل هوای بهک ار رفته در آنها به دو دسته اصلی زیر تقسیم بندی 

می​شوند، شکل 22 دو مدل نازل هوای رایج در ماشین های ایرجت را نشان می دهد.

ماشین های بافندگی جت هوای تک نازل
در این ماشین ها عمل پرتاب پود با استفاده از کی نازل اصلی انجام می گیرد. در سمت دیگر دهنه معمولاً 
کی مکانیزم مکش هوا وجود دارد که باعث حرکت مستقیم نخ شده ضمن کشیدن سر نخ پود مانع خم شدن 
و برگشت نخ در اثر کشش نخ پود می​شود. از آنجایی که عامل حرکت دهنده نخ پود سیال هوای فشرده 
می​باشد، پس از خروج نخ پود از نازل امکان پراکندگی هوا وجود دارد به همین منظور برای جلوگیری از 
پراکندگی هوا، راهنماهای خاصی )کانفیوزر( بر روی دفتین تعبیه شده که نخ پود از میان آن عبور میک​ند.

ماشین های بافندگی جت هوا با نازل کمکی: تبديل يک ماشين جت هوا با توان پودگذاري پایین به يک 
ماشين با عرض بيشتر و توان پودگذاري بالا با استفاده از کی نازل عملًا غیرممکن است. در حقيقت مشکل 
اصلي مربوط به کشيدن سر نخ پود در يک فاصله زياد با سرعتي بيشتر از انتهاي آن را با استفاده از نازل هاي 
کمکي مي توان حل کرد. اين نازل هاي کمکي که ساختار متفاوتي از نازل اصلي دارند، در فواصل مشخصي 
)20 سانتی متری( از کیدیگر بر روي دفتين قرار مي گيرند. اين نازل ها از داخل نخ هاي دهنه پایين عبور 
کرده و در نزديکي مسير حرکت نخ پود و در زماني که دفتين به عقب مي رود، قرار مي گيرند. در زمان حرکت 
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شکل 23ـ مکانیزم پودگذاري ایرجت با نازل های کمکی

شکل 24ـ نمای جانبی شانه پروفیلی و جت کمکی

نخ پود از نازل اصلي تا نازل مکشي در سمت مقابل، جريان هوا به وسيله هر نازل کمکي در طول مسير براي 
مدت زمان مشخصي به پود دمیده مي شود تا از افت فشار جلوگیری شده و يک هم پوشاني بين جريان هواي 
نازل هاي متوالي به وجود آید. زمان بندي جريانات هواي نازل هاي مختلف و مدت زمان دمش هواي هر نازل 
پارامترهاي کليدي جهت حرکت يکنواخت پود به شمار مي آيند. نازل های کمکی در واقع افت فشار هوای 
ناشی از پراکندگی را جبران کرده و موجب می​شوند اولاً عرض ماشین بافندگی )عرض پارچه( افزایش یابد. 
ثانیاً به سرعت پودگذاری بیشتری دست یافت، شکل 23 مکانیزم پود گذاري ایرجت با نازل های کمکی متعدد 

را نشان می دهد.  

در ماشین های بافندگی با استفاده از جت کمکی، به علت وجود جت کمکی در داخل دهنه و جریان هوای 
کمکی امکان استفاده از راهنمای کانفیوزر در جلوی شانه نمی باشد به همین دلیل از شانه مخصوصی به نام 
شانه پروفیلی استفاده می شود که علاوه بر جلوگیری از پراکندگی هوا امکان وزیدن )دمش( هوای فشرده 
توسط نازل کمکی را نیز فراهم میک ند. شکل 24، نمای جانبی شانه پروفیلی و جت کمکی را نشان می دهد.

شانه پروفیلی              نازل کمکی
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شکل 25ـ نحوه تغيير پود و پودگذاری در ماشين بافندگي ايرجت

شکل 26ـ كي نازل 8 پودي ايرجت

تغيير پود در پودگذاري جت هوا و آب 
در سيستم پود گذاري با جت هوا و جت آب، پود ها از وسط نازل عبور مي كنند تا به محض رها شدن در اثر 
فشار وارده به سمت جلو پرتاب شوند. بنابراين هركدام از نازل ها كه شير فشار هوا و يا فشار آب آن باز شود، 
همان پود در دهنه قرار مي گيرد. بنابراين تغيير پود با فعال شدن نازل همان پود انجام مي شود. شكل 25 

نحوه تغيير پود و پود گذاري در ماشين بافندگي ايرجت را نشان مي دهد.

نازل پرتاب پود
ميله هاي  از داخل  پود  آنكه  از  پس 
راهنما عبور كرد وارد نازل ها مي شود. 
هر كدام از نازل ها داراي شير هواي 
خاصي است كه توسط رايانه كنترل 
مي شود. در شكل26 يك واحد نازل 

پود را مشاهده مي كنيد.

واحد پرتاب پود

خروجی پود

بالن گیر پود

با ترسيم اجزاي ماشين پودگذاری با روش ايرجت، نحوه عملكرد اين ماشين را تشريح كنيد. فعالیت کلاسی6
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شکل 27ـ سیستم رزرو نخ پود

پودگذاري واتر جت و ايرجتفعالیت عملی4
1 مكانيزم سيستم هاي پودگذاري واتر جت و ايرجت را مقايسه كنيد. 

2 سرعت بافت سيستم هاي پودگذاری واتر جت و ايرجت را مقايسه كنيد. 
3 نوع و نمره نخ هايي كه با سيستم پودگذاري ايرجت و واتر جت استفاده مي شود را بنويسيد. 

4 بافت با اين دو ماشين را مشاهده كنيد و از نظر ميزان صداـ ميزان لرزش ـ تميزي پارچه بافته شده   ـ 
يكنواختي بافت پارچه آنها را مقايسه كنيد. 

5 استهلاك ماشين را در روش هايي كه تا حالا خوانده ايد با هم مقايسه كنيد. 

مکانیزم رزرو نخ پود
سرعت  به علت  جدید  بافندگی  ماشین های  در 
پود  نخ  پرواز  زمان  بافندگی  ماشین  بالای 
زمان  در  پود  نخ  سرعت  نتیجه  در  بوده  کوتاه 
باعث  موضوع  این  است.  زیاد  بسیار  پودگذاری 
افزایش  و  پود  نخ  به  وارده  کشش  افزایش 
در  منظور  بدین  می گردد.  پارگی  نخ  احتمال 
این ماشین ها، از مکانیزم ذخیره نخ پود استفاده 
می گردد. در این سیستم در هر سکیل بافندگی 
قبل از پودگذاری به اندازه طول نخ پود )عرض 
لحظه  در  شده  باز  بوبین  روی  از  نخ  پارچه(، 
اختیار  در  کشیدگی  هرگونه  بدون  پودگذاری 
مکانیزم پودگذاری قرار داده می شود. در شكل 
27 دو نمونه از رزروهاي نخ ماشين بافندگي را 

مشاهده مي كنيد. 
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شکل 28ـ یک مکانیزم ذخیره نخ پود استوانه ای

به طور کلی ماشین های بافندگی به ازای هر نخ پود متفاوتی که برای بافت پارچه استفاده می شود به مکانیزم 
ذخیره همچنین نازل اصلی نیاز دارد. به عبارتی اگر برای بافت پارچه از دو پود با رنگ های مختلف استفاده 
می شود به دو ذخیره کننده و دو نازل اصلی نیاز دارد. این مکانیزم ها معمولاً به سه صورت ذخیره کننده 

اهرمی، ذخیرهک ننده استوانه ای و ذخیرهک ننده حلقه ای وجود دارند. 
الف( ذخیره کننده اهرمی: طرز کار آن بدین صورت است که نخ پود از راهنمای اهرمی​عبور داده می​شود 
که با حرکت نوسانی به بالا نخ را از روی بوبین باز کرده و در زمان پودگذاری با حرکت به سمت پایین نخ باز 
شده را در اختیار مکانیزم پودگذاری می گذارد البته پود رزرو شده در این مکانیزم به اندازه طول پود مورد نیاز 
نیست بلکه کشیدگی پود در ابتدای پرواز را کاهش می دهد. این مکانیزم بیشتر در ماشین های قدیمی تر، 

ترجیحاً پروژکتایل بهک ار رفته است. 
ب( ذخیره کننده حلقه ای: در این مکانیزم نخ پود تحت تأثیر کی جت هوای کم فشار از روی بوبین باز شده 
و در لوله استوانه ای شکل به صورت دولا ذخیره شده در زمان پودگذاری در اختیار مکانیزم پودگذاری قرار 

داده می شود.
ج( ذخیره کننده استوانه ای )آکومولاتور( )شکل 28(، در این مکانیزم ابتدا نخ پود از روی بوبین باز شده و 
بر روی استوانه ای که دارای سطحی صیقلی با شیب کم برای هدایت حلقه های نخ به سمت جلو می باشد با 
کشیدگی کم پیچیده می شود تا در زمان پرتاب پود با کمترین کشش در اختیار مکانیزم پودگذاری قرار گیرد. 

امروزه کاربرد ماشین های بافندگی جت هوای جدید به سرعت رو به گسترش می باشد. اگرچه ماشین های 
قدیمی فقط برای بافت نخ های فیلامنتی مناسب بودند امروزه انواع پارچه ها با نخ های فیلامنتی، پنبه ای، 
مخلوط پنبه و الیاف مصنوعی حتی فاستونی و حوله نیز بافته می شود. همچنین محدودیت عرض در این 
ماشین ها با استفاده از جت کمکی ازبین رفته است. قرار دادن چنين محدوده وسيعي از نخ هاي پود به جهت 
قابليت سيستم پودگذاري است. در نتيجه از اين روش های پودگذاري عمدتاً براي توليد پارچه هاي پوشاک و 
منسوجات خانگي استفاده مي شود. از سوي ديگر علاوه بر استفاده از نخ هاي پود مختلف، ماشين هاي جديد 
امکان بافت پارچه در سر نخ هاي مختلف و نرخ هاي مختلف باز شدن نخ هاي تار و پيچش پارچه را دارند که 
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شکل 29ـ مکانیزم کنترل نخ پود پیزوالکتریک

موارد فوق امکان دستيابي به طرح هاي بيشتر و متنوع تر را فراهم مي سازد. تمامي موارد فوق به دليل پيشرفت 
استفاده از الکترونيک در ماشين هاي مدرن بافندگي است. براي مثال يک ماشين بافندگي مدرن جت هوا داراي 

نرخ پودگذاري ۳۰۰۰ متر بر دقيقه است که تقريباً دو برابر يک ماشين بافندگي پروژکتايل مي باشد. 

مکانیزم های الکتریکی کنترل نخ پود
در ماشین های بافندگی بی ماکو برای کنترل نخ پود باید از مکانیزم​هایی استفاده کرد که با روش پودگذاری 
این نوع ماشین ها متناسب و دارای سرعت و دقت بالا باشد. این مکانیزم ها شامل پیزو الکترکی، فتو الکترکی، 

ویبرو الکترکی و تریبو الکترکی و سایر مکانیزم های مناسب می باشد. 
الف( مکانیزم پیزوالکتریک: پیزو الکتریسیته توانایی برخی از کریستال ها است که در پاسخ به فشار مکانکیی 
وارد شده بر آنها ولتاژ تولید میک نند. سنسورهای پیزوالکترکی، سیستم‌های الکترومکانکیی هستند که به 
تنش واکنش نشان می‌دهند. این گونه سنسورها نیروهای اعمالی و کرنش‌های مکانکیی را به سیگنال‌های 
الکترکیی تبدیل میک‌نند. هنگامیک​ه نخ پود از روی کریستال های این سنسورها عبور میک ند، فشار حاصل از 
عبور نخ پود را به جریان الکتریسیته تبدیل نموده و باعث ادامه کار ماشین بافندگی می شود. در صورتیک ه نخ 
پود پاره یا تمام شود فشار وارده برروی کریستال های سنسور کم شده، جریان الکتریسیته ای نیز تولید نشده 

و باعث توقف ماشین می گردد. شکل 29، مکانیزم کنترل نخ پود پیزوالکترکی را نشان می دهد.

ب( مکانیزم فتوالکتریک: سنسور فتوالکترکی، نوعی ابزار تشخیص موقعیت است )شکل 30(. این سنسور 
از پرتو نور برای این کار استفاده میک ند. این پرتو نور توسط شیء موردنظر یا منعکس شده یا قطع می‌گردد. 
این سنسورها دارای منبع انتشار نور، کی گیرنده برای دریافت نور ارسالی و مدارات الکترونکیی برای تقویت 
سیگنال دریافتی و انتقال آن به مدارات کنترلی می‌باشد. در این مکانیزم کی اشعه نور به نخ پود می تابد. در 
زیر نخ پود کی انعکاس دهنده نور یا گیرنده نور وجود دارد. هنگام وجود نخ پود، نخ مانع عبور نور شده و یا 
نور بسیار کمی ​عبور میک ند. در نتیجه نور به گیرنده یا انعکاس دهنده مقابل نمی تابد. هنگامیک​ه نخ پود پاره 

است نور کاملًا توسط گیرنده دریافت شده و فرمان توقف ماشین صادر می گردد. 
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شکل 30ـ مکانیزم کنترل نخ پود فتوالکتریک

شکل 31ـ مکانیزم کنترل نخ پود ویبروالکتریک

ج( مکانیزم ویبرو الکتریک: حسگر ویبرو الکترکی )ارتعاش 
سنج(، ابزاری است که حرکت ارتعاشی را حس و آن را به 
کی سیگنال الکترکیی متناسب با حرکت ارتعاشی، تبدیل 
میک ند. با تبدیل این ارتعاشات به سیگنال های الکترکیی، 
امکان ادامه کار فراهم می گردد. شکل 31، مکانیزم کنترل 

نخ پود ویبروالکترکی را نشان می دهد.
نوعی  تریبوالکترکی،  اثر  تریبوالکتریک:  مکانیزم  د( 
آن،  در  که  است  تماس  اثر  بر  الکترکیی  باردار شدن  از 
با ماده دیگری تماس یافته و  از مواد هنگامیک‌ه  برخی 
سپس از آن جدا می‌شوند، دارای بار الکترکیی می‌شوند. 
در این روش نخ پود از روی صفحه یا میله​های سرامکیی 
عبور میک ند. سایش نخ با صفحه یا میله ها باعث تولید 
جریان الکتریسیته ساکن می شود و برق حاصل از سایش 
نخ در الکترود هایی ذخیره می گردد. هنگامیک​ه نخ پود 
پاره شود، این شارژ الکترکیی انجام نمی گیرد و در نتیجه 

ماشین توسط مدار الکترکیی مربوطه متوقف می​گردد.



پودمان دوم : پودگذاری

75

كنترل پودفعالیت عملی5
1 مكانيزم سيستم​هاي كنترل پود را مقايسه كنيد. 

٢ كاربرد سيستم​هاي كنترل پود را بيان كنيد و توضيح دهيد اگر اين سيستم​ها روي ماشين قرار نگيرد 
چه مشكلاتي به وجود مي آيد. 

٣ شرايط اشتباه در كنترل پود براي هر سيستم را پيدا كنيد و بنويسيد. 

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. بهداشت

 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 
در هنگام كار خودداري كنيد. 

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به 
هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات
محیط زیست

4   ماشین های بافندگی چند فازی
با پیشرفت تکنولوژی و ساخت ماشین های بی ماکو اگرچه توان پودگذاری در مقایسه با ماشین های ماکویی 
چندین برابر افزایش یافت، ولی به نظر می رسید این ماشین ها نیز در افزایش توان پودگذاری بیشتر محدودیت هایی 
دارند، زیرا پس از هر بار پودگذاری، جسم پودگذار باید تا کوبیدن نخ پود قبلی و تعویض دهنه متوقف بماند. 
این اتلاف زمان محدودیت تولید را به همراه داشت، اگرچه با افزایش سرعت پودگذاری تولید به مقدار کمی​
افزایش یافت. در صورتی که بتوان هم زمان چندین جسم پودگذار در چند دهنه مختلف وارد کرد آن وقت 
توان پودگذاری چندین برابر افزایش میی ابد. برای این کار روش های مختلفی پیشنهاد گردید ولی در عمل دو 
روش بافندگی چند فازی موجی )متوالی( و موازی به صورت صنعتی ساخته شد. در این نوع ماشین ها، چند 
دهنه به صورت سری یا موازی به طور هم زمان تشیکل می شود و چند جسم پودگذار نیز هم زمان چند نخ پود 
را وارد دهنه ها میک نند و در کی دور ماشین، چند پود بافت می رود و در نتیجه سرعت ماشین ها تا 2800 
پکی در دقیقه یا 5400 متر بر دقیقه افزایش یافت. شکل 32، کی دستگاه بافندگی با مکانیزم تشیکل دهنه 

چند فازی را نشان می دهد. 
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شکل 32ـ یک دستگاه بافندگی با مکانیزم تشکیل دهنه چند فازی

نكات مهم درباره ماشین های بافندگی چند فازی:
ماشین ها  این  پودگذاری  توان  پود،  نخ های  قراردادن هم زمان  و  به دلیل تشکیل هم زمان چندین دهنه   

چندین برابر افزایش یافته است. 
 تغيير مكانيزم ايجاد دهنه از حركت ورد به حركت تار و يا حركت وردهاي كوچك تر

 حذف دفتین زدن، کم شدن جرم و تعداد قطعات و مکانیزم های متحرک. همچنین مداوم بودن سیکل 
بافندگی بار وارده به ماشین را یکنواخت کرده و انرژی مصرفی را کاهش می دهد. 

 تشکیل دهنه کوچک و حذف دفتین زدن، کشش وارده به نخ تار را کاهش داده است. 
 تولید صدا و ارتعاشات ماشین کاهش یافته است. 

کارگر  تعداد  و  فضا  نتیجه  در  را کم کرده  تولید مشخص  برای یک  نیاز  مورد  ماشین  تعداد  بالا،  تولید   
مورد نیاز را کاهش می دهد. 

 به علت پیچیده بودن مکانیزم تشکیل دهنه چند فازی فقط امکان بافت طرح تافته و یا حداکثر سرژه 3 
وجود دارد. 

 به علت نوع تشکیل دهنه و حذف عمل دفتین زدن امکان بافت پارچه های متراکم وجود ندارد. 
 تنظیمات ماشین بسیار پیچیده بوده و نیاز به تخصص بالا دارد. 

این  از  چندانی  استقبال  مشابه،  تولیدات  با  مکانیزم ها  سایر  با  مقایسه  در  ماشین  بالای  قیمت  به علت   
ماشین ها نشده است.
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شکل 33ـ پودگذاری موازي چند ماكويي در ماشين هاي بافندگي چند فازي

مكانيزم هاي پودگذاري در ماشين هاي چند فازي  

با طراحي خاص در دهنه قرار مي گيرد. ماكوها  اين روش چندين ماكو  پودگذاري چند ماكويي: در    1
به ترتيب به سمت جلو حركت مي كنند و در نتيجه چندين پود به ترتيب در دهنه قرار مي گيرد. در شكل 33 

مكانيزم اين نوع پودگذاري را مشاهده مي كنيد.

ماکوهای پودگذار ماکوی پودگذار

شکل 34ـ بخش پودگذاری موازي ماشين بافندگي چند فازي ايرجت

2   پودگذاري ايرجت در سيلندر دوار
گروه  يك  است.  نصب شده  ابزارهايي  آن  روي  بر  كه  است  طراحي شده  سيلندر مخصوصي  روش  اين  در 
وظيفه دفتين زدن و يك گروه وظيفه تشكيل دهنه و مسير حركت پود را به عهده دارد. در شكل سيلندر 

در  مي كنيد.  مشاهده  را  دوار  بافت 
اطراف اين سيلندر منافذ پرتاب هوا 
نازل هاي  كه  طوري  به  دارد  وجود 
سيلندر  همراه  به  پود  و  هوا  پرتاب 
به  پودگذاری  نتيجه  در  مي چرخد. 
اطراف يك سيلندر  و  موازي  صورت 
انتهاي  به  پود  وقتي  مي شود.  انجام 
دهنه هاي  مي رسد  پارچه  عرض 
شده  كوچك  به تدريج  شده  تشكيل 
مي رسد.  پارچه  لبه  به  نهايت  در  و 
كوچكي  تيغه  صورت  به  كه  دفتين 
دفتين زني  عمل  است  شده  طراحي 
يك  تار  هر  براي  مي دهد.  انجام  را 
شكل34  در  دارد.  وجود  دفتين 
را  پودگذاري  نحوه  و  بافت  سيلندر 

مشاهده مي كنيد.

دفتین ها

پودگذار پود

مجرای حرکت پود

نازل ایرجت

انتقال پود به 
نازل ایرجت

سیلندر دوار بافت
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شکل 35ـ ماشين بافندگي چند فازي دوار

شکل 36ـ مجموعه پودگذار در ماشين بافندگي چند فازي دوار

٣   پودگذاري دوار
اين ماشين بافندگي از نظر عملكرد با ماشين پودگذاری چند ماكويي شباهت دارد با اين تفاوت كه نخ هاي تار 
به صورت يك دايره به بخش بافت مي رسد. يك مجموعه از يك قرقره بزرگ كه وظيفه تأمين پود را به عهده 
دارد و يك دفتين مورب كه وظيفه هدايت و قرار دادن پود در لبه كار را به عهده دارد تشكيل مي شود. پارچه 
به صورت گرد بافته مي شود و در نتيجه لبه ندارد. پنج مجموعه پودگذار در بين پنج دهنه تشكيل شده قرار 
دارد. با چرخش مجموعه پودگذار دهنه​ها نيز جابه جا مي شوند تا با نخ هاي تار برخوردي نداشته باشند. در 

شكل 35 روش پودگذاری اين نوع ماشين را مشاهده مي كنيد.

تارها
تارها

پارچه

پودگذار

تشکیل دهنه

در شكل36 يك مجموعه پودگذاري را در اين نوع ماشين مشاهده مي كنيد. سرعت پودگذاري به صورت دور 
بر دقيقه بيان مي شود. در صورتي كه به پارچه هاي بزرگ تر نياز باشد تعداد تارها را افزايش مي دهند. با اين 
ماشين بافت پارچه هاي با تراكم تاري و پودي بالا امكان پذير نيست. شكل 36 مجموعه پودگذار در ماشين 

بافندگي چند فازي دوار را نشان مي دهد.
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انواع لبه )کناره( پارچه  
 

لبه ها در امر تولید پارچه بسیار با اهمیت هستند. لبه هرچه زیباتر باشد باعث جلوه بهتر پارچه می گردد و در 
نتیجه ارزش آن را بالا می برد، همچنین در مواردی باعث استحکام پارچه و مانع از بهم ریختگی نخ های تار 
در دو لبه پارچه می شود و از پارگی پارچه در عرض جلوگیری به عمل می آورد. در بیشتر پارچه ها لبه و کناره 
کیسان می باشد ولی در برخی پارچه ها مانند فاستونی لبه و کناره می تواند متفاوت باشد. کناره ها شامل لبه 

معمولی، لبه گاز یا لنو، لبه برگردان و ریشه دار باشد. 
الف( لبه معمولی: این نوع لبه، در ماشین های بافندگی ماکویی تولید می​شود و در اثر برگشت ماکو حامل 

نخ پود از دهنه قبلی به دهنه جدید ایجاد می گردد. 
در این لبه علاوه بر زیبایی لبه پارچه می توان با افزایش تراکم تاری در لبه پارچه نسبت به تراکم تاری زمینه 

)معمولاً دو برابر( بر استحکام لبه پارچه نیز افزود. 
ب( لبه گاز یا لنو: از آنجایی که در ماشین های بافندگی بدون ماکو دو سر پود در دو لبه پارچه آزاد می باشد 
سر نخ های آزاد در لبه پارچه باید صاف و کینواخت باشد تا ظاهری زیبا به لبه پارچه بدهد. کیی از بافت هایی 
که برای حصول مواردی که در بالا اشاره شد در لبه پارچه بهک ار می رود، بافت لنو می باشد. این بافت از دو نخ 
تار که به صورت ضربدری به دور نخ های پود قرار می گیرد تشیکل شده است. این بافت نخ های تار لبه پارچه 
را نگه داشته تا توسط قیچی به صورت صاف و کینواخت چیده شده و نهایتاً به صورت ضایعات از پارچه جدا 

می شود، شکل 37 لبه گاز یا لنو و مكانيزم ايجاد آن را نشان مي دهد.

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به 
هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات
محیط زیست

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. بهداشت

 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 
در هنگام كار خودداري كنيد. 

ماشين هاي چند فازي را از نظر سرعت بافت، تنوع بافت نقشه، رنگ بندي تاري و رنگ بندي پودي با فعالیت عملی6
ماشين هاي ديگر مقايسه كنيد و كاربرد اين ماشين ها را پيدا كنيد. 
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شکل 37ـ لبه گاز یا لنو و مكانيزم ايجاد آن

شکل 38ـ لبه برگردان 

لبه، شکل)38( بیشتر در  این  ج( لبه برگردان: 
ماشین های بافندگی پروژکتایل بهک ار می​رود. به 
این صورت که سر نخ آزاد پود توسط کی قلاب 
کوچک در داخل دهنه بعدی قرار می گیرد. به این 
پودی  تراکم  زیبا  و  لبه ای صاف  بر  صورت علاوه 
لبه پارچه دو برابر تراکم زمینه می شود. این امر 
سبب ایجاد لبه ای صاف و محکم تر نسبت به زمینه 

پارچه می شود.

د( لبه ریشه دار: در این لبه، سر نخ های پود در دو لبه پارچه آزاد می باشد. این لبه بیشتر در پارچه های 
فیلامنتی که نخ پود در لبه پارچه توسط المنت های حرارتی بریده می شود، ایجاد می گردد. 

نقشه بافت لبه پود برگردان را با توجه به شکل ترسیم کنید. فعالیت کلاسی7

درباره مکانیزم پود برگردان در ماشین های بافندگی تحقیق کنید. تحقیق کنید

نخ های تاربافت کناره لنو

لامل

پارچه

کناره لنو
قیچی برش پود اضافی

مکانیزم پیچش
تارهای کناره پارچه

تار

چرخش نخ 
به دور تار
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شکل 39 ـ انواع لبه پارچه

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد. 
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. بهداشت

 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 
در هنگام كار خودداري كنيد. 

 در هنگام خستگی زیاد، با دستگاه های خطرساز کار نکنید.

فعالیت عملی7
بافت هاي كناره پارچه

1 انواع بافت هاي كناره را بررسي كنيد. 
2 آنها را ببافيد. 

3 با هم مقايسه كنيد. 

تعمیر و نگهداری
1  در پایان هر شیفت ماشین را بادگیری و سپس با جاروبرقی پرزهای روی ماشین را تمیز کنید.

2  روغنک اری قسمت های مختلف ماشین را انجام دهید.
3  در صورتیک ه ماشین صدای غیرعادی دارد، سرپرست سالن را مطلع کنید.

با توجه به شكل 39 نوع كناره را مشخص كنيد. پرسش کلاسی
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 ارزشیابی شایستگی هاي پودمان 2 : پودگذاري

شرح فعاليت : اصول كلي پودگذاري، انواع آنها، كاربرد، نقشه پودگذاري و بافت لبه پارچه

استاندارد عملكرد :
با توجه به نوع پودگذاري در ماشين ها، پارامترهاي لازم از جمله نوع بافت و جنس نخ ها تعيين گردد. 

شاخص ها :

شرایط انجام كار و ابزار و تجهیزات:
فضاي كار : كارگاه بافندگي تاري ـ پودي 

تجهيزات : ترازو   ، متر، دستگاه بافندگي، نقشه بافت، رايانه،  ابزار كنترل پودگذاري، ذره بين، انواع نخ به صورت بوبين و ماسوره
مواد مصرفي : انواع نخ هاي پنبه، پشم، پلي استر، آكريليك، ويسكوز و نخ هاي ديگر

 معيار شايستگي :

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

٢پود گذار در سيستم ماكويي1

٢پودگذاري در سيستم راپير2

1پودگذاري در سيستم اير جت و واتر جت3

1پودگذاري در سيستم چند فازي4

1بافت لبه5

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

٣  تمیزکردن دستگاه و محیط کار 
٤  رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات
  

  * حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 مي باشد.
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شایستگی های فنی    

به  پارچه  نقش روي  ايجاد  ايجاد دهنه در روش هاي مختلف،  انواع آن و چگونگي  و  تعريف تشكيل دهنه 
هنرجويان آموزش داده مي شود. انواع سيستم هاي تشكيل دهنه و محدويت هاي آن، سيستم تشكيل دهنه 
تاري 36 و  با حداكثر راپورت  تاري و پودي 8، سيستم تشكيل دهنه دابي  براي حداكثر راپورت  بادامكي 
راپورت پودي بالا و سيستم تشكيل دهنه با روش ژاكارد كه توان ايجاد هرگونه نقشي راروي پارچه دارد. 
كاربرد سروو موتور در ماشين هاي بافندگي، روش انتقال طرح بافت و اطلاعات نخ به رايانه دستگاه از طريق 

.USB حافظه جانبي
 انواع روش هاي تشكيل دهنه روي ماشين هاي چند فازي كه با سرعت 10000 پود در دقيقه پارچه مي بافد 

بخش پاياني اين پودمان مي باشد.

استاندارد عملکرد    

در فضاي كاملًا تميز و عاري از گرد و غبار و مطابق اصول بهداشت فردي و حفظ محيط زيست، عملكرد 
تنظيمات لازم براي طرح بافت هاي مختلف انجام مي گيرد. راپورت هاي تاري و پودي كه از طريق طرح هاي 
مورد نظر تعيين مي گردد. نوع ماشين را تعيين مي كند. در اين روش ها سيستم بادامكي با پيچيدگي هاي كم 
و سيستم ژاكار با پيچيدگي هاي زياد و سيستم دابي با پيچيدگي طرح متوسط كاربرد دارد. تفاوت بافت در 

اين سيستم ها نيز مورد بررسي قرار گرفته است.

واحد
تنظیم ساز و کار تشکیل دهنه يادگيري 1
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مكانيزم هاي تشكيل دهنه    

کلیه پارچه های تاری پودی از بافت رفتن دو دسته نخ عمود بر هم به نام نخ تار و نخ پود تشیکل می شوند. 
نامیده  پود  نخ  قرار می گیرند  پارچه  نخ هایی که در عرض  و  تار  نخ  دارند  قرار  پارچه  نخ هایی که در طول 
می شوند. بافت رفتن نخ هاي تار و پود، در ماشين هاي بافندگي انجام مي شود. به منظور انجام این عمل لازم 
است که به وسیله مکانیزمی نخ های تار را به دو سطح که با کیدیگر زاویه می سازند )دهنه تشیکل می دهند( 
تقسیم نمود تا بتوان ماکوی حامل نخ ماسوره پود و یا جسم پودگذار را از داخل آن و از لا به لای نخ های تار 
طبق طرح بافت عبور داد. نخ هاي دسته اول )تار( توسط مكانيزم تشكيل دهنه، دهنه را ايجاد مي كند و نخ 
دسته دوم )پود( در داخل دهنه و در لابه لاي نخ هاي تار قرار مي گيرد و پارچه بافته می شود. در واقع برای 
آنکه نخ پود در داخل و بین نخ های تار قرار گرفته و با آنها درگیر شود، می بایست نخ های تار به دو دسته، 

در دو سطح مختلف، تقسیم شده و با زاویه های از هم جدا شوند، به این عمل تشیکل دهنه گفته می شود.

دهنه یا دهنه كار
ماكو یا هر جسم پودگذار دیگر، از داخل دهنه کار عبور مي كند و نخ پود را طبق طرح بافت در لابه لاي نخ هاي 
تار قرار مي دهد. عامل ایجاد دهنه حرکت ورد ها می باشد. به همین دلیل تغییر در حرکت وردها منجر به 

ایجاد حالت های خاصی از دهنه می گردد.
انواع دهنه را مي توان نسبت به نوع تشكيل، چگونگي تشكيل دهنه، لحظه تشكيل دهنه و حالت دهنه در 

لحظه دفتين زدن )یا کوبیدن نخ پود به لبه پارچه( تقسيم بندی كرد.

تقسیم بندی دهنه از نظر حالت نخ های تار در لحظه تشکیل دهنه
1   دهنه رو

در اين نوع تشكيل دهنه، فقط قسمتي از نخ هاي تار به بالا برده شده و بقيه تارها در سطح افقی ماشين باقي 
مي ماند. به همین دلیل این دهنه را دهنه رو نامیده می شود. در این دهنه که در شکل 1 نشان داده شده 

است، تارهايي كه بالا آورده می شوند، تحت تأثير كشش زيادتري هستند.

شکل 1ـ دهنه رو
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شکل 2ـ دهنه رو ـ زیر 

از نظر عملکرد ماشین، ایجاد این دهنه آسان تر است زیرا فقط یک گروه نخ تار بالا می رود. در ماشین هایی 
که با دهنه رو کار میک نند كيفيت پارچه، پایین آمده و احتمالاً باند و يا رگه هايي در پارچه ايجاد می گردد. 
برای رفع اين اشكال ماشین را طوری طراحی میک نند تا نخ های تار، کاملًا افقی نباشد و نسبت به سطح افق 

زاویه داشته باشد.
پایین آمدن و هم سطح شدن همه وردها، وردهاي  از  انجام مي شود كه پس  تشكيل دهنه بدين ترتيب 

انتخابی شروع به بالا رفتن مي كند اين نوع دهنه را، دهنه ساده رو نيز می گویند.
واضح است كه اتلاف زمان براي هم سطح شدن همه وردها باعث كندي كار ماشين بافندگي مي شود. در 
حالي كه اگر بلافاصله بعد از اينكه وردهاي بالا شروع به پایین آمدن كرد وردهاي زيري شروع به بالا رفتن 

كند، زمان تشكيل دهنه به ميزان قابل توجهي كوتاه خواهد شد كه به آن دهنه مركب رو گفته می شود.

2  دهنه زير
اگر براي ايجاد دهنه فقط قسمتي از نخ هاي تار به پایین كشيده شود و بقيه در سطح ماشين باقي بماند، 
دهنه زير تشكيل مي شود. نخ هایی که به پایین آورده می شوند تا دهنه تشیکل گردد، تحت کشش بیشتری از 
نخ هایی که در سطح ماشین قرار دارند، هستند. امروزه اين نوع دهنه به هيچ وجه مورد استفاده قرار نمي گيرد. 
بافنده نيز اشكالات  زيرا گذشته از مشكلاتي كه از نظر مكانيكي براي تشكيل دهنه زير وجود دارد، براي 
عمده اي هنگام كار كردن بر روي ماشين پيش مي آمد. فاصله بین دو دسته نخ را ارتفاع دهنه می گویند. در 

هر دو روش حرکت یک گروه نخ تار باعث ایجاد، ارتفاع دهنه می شود.

3  دهنه رو   ـ زير
دهنه رو     ـ زير بدين ترتيب تشكيل مي شود كه قسمتی از نخ هاي تار براي تشكيل دهنه به بالا و قسمتی 
هم زمان به پایین برده مي شود و در نتيجه ارتفاع دهنه بر خلاف دهنه رو یا دهنه زیر، توسط هر دو دسته نخ 
ايجاد شده و زمان تشكيل دهنه به مراتب كمتر مي شود، به عبارتی زمان تشیکل دهنه روـ زیر به مراتب کمتر 

از زمان تشیکل دهنه رو و یا دهنه زیر می باشد. شکل 2 دهنه رو و زیر را نشان می دهد. 
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شکل 3ـ دهنه نا منظم

شکل 4ـ دهنه منظم

اين نوع دهنه كاملًا ايده آل است و دارای مزایای زیادی است. به طور مثال کشش نخ ها کیسان است و همان 
گونه که گفته شد زمان کمتری برای تشیکل دهنه نیاز است که با وجود استفاده از چنین دهنه ای می توان 
سرعت ماشین را به مراتب افزایش داد و امروزه در ماشين هايي كه با دور زياد كار مي كنند، مورد استفاده 

قرار مي گيرد.

تقسیم بندی دهنه از نظر چگونگي تشيكل دهنه
در صورتي كه برای اجرای طرح بافت، بیش از دو ورد مورد نیاز باشد ایجاد دهنه به دو طريق ايجاد مي گردد 

این دو طریق عبارت اند از:
1  دهنه نامنظم

اگر كليه وردهاي كه بالا برده مي شود و یا تمام وردهايي كه به پایین مي آيد، در پایین ترین و یا بالاترین نقطه 
حرکت خود در يك ارتفاع قرار گيرند نخ هاي تار يك دهنه نامنظم را تشكيل مي دهد. شکل3 دهنه نامنظم 

را نشان می دهد.
در این دهنه نخ های تار بالا و همین طور نخ های تار پایین با کیدیگر در یک سطح نیستند. به همین دلیل 

است که این دهنه را نامنظم می نامند.

2  دهنه منظم
اگر وردها را به طريقي به بالا و پایين آورده شوند كه كليه نخ هاي تار رو و زير در يك سطح قرار گيرد دهنه 
منظم تشكيل مي شود. به منظور ايجاد اين دهنه بايد وردهاي عقب تر را در ارتفاع بالاتري قرار داد و در نتیجه 
اختلاف زاویه را با تغییر ارتفاع محل قرار گرفتن ورد، جبران می شود. اگر دو دهنه منظم و نامنظم را با کیدیگر 
مقايسه شود معلوم مي گردد كه در دهنه منظم ماكو از ميان نخ هاي تاری که در بالا و پایین كاملًا با کیدیگر 
موازي هستند عبور میک ند بدون اینکه با نخ های تار تماس داشته باشد. اما در دهنه نامنظم، اگر از پهلو به 
دهنه نگاه کنیم نخ های تار در یک سطح نیستند. مهم ترين نقص اين دهنه نا يكنواخت بودن كشش در نخ 
وردهاي مختلف است. و اين به علت آن است كه وردها به ارتفاع هاي متفاوت بالا برده شده است. بدين دليل 
در اين نوع تشكيل دهنه نمي توان از تعداد وردهاي زيادي استفاده كرد. شکل4 دهنه منظم را نشان می دهد.
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شکل 5  ـ دهنه باز

هم راستا بودن تارهای تشیکل دهنده دهنه، در محل پودگذاری اهمیت دارد. این جمله را با توجه به نکته مهم
شکل های توضیح دهید.

تقسیم بندی انواع دهنه در لحظه دفتين زدن    
بعد از عبور نخ پود از داخل دهنه دفتین به جلو می آید تا نخ پود را به وسیله شانه ماشین بافندگی به لبه 

پارچه بکوبد. در این لحظه ممکن است که دهنه باز، بسته و یا نیمه باز باشد.
به طور معمول بايد در لحظه دفتين زدن تعویض وردها انجام گيرد. يعني وردها در سطح ماشين از مقابل هم 
عبور كند تا تعويض وردهايي كه بايد بر طبق طرح بافت تغيير مكان داده و از بالا به پایین و يا از پایین به 

بالا برده شود، انجام گيرد.

1   دهنه بسته
در اين نوع دهنه در لحظه دفتين زدن تمامي وردها چه بالايي، چه پاییني، همگي در سطح ماشين آورده 
شده و سپس بر طبق طرح بافت تعويض وردها انجام مي شود؛ يعني وردي كه بايد دو پود متوالي در بالا قرار 
گيرد هنگام دفتين زدن پود اول از بالا به پایین و به سطح ماشين آورده شده و دوباره براي پودگذاري دوم 
به بالا برده مي شود. دهنه بسته برای بافت پارچه های متراکم و همچنین برای بافندگی نخ های غیرالاستیک 

که دارای تاب زیاد هستند مناسب است. 

2   دهنه باز
در این نوع دهنه، دفتین زنی زمانی انجام می شود که دهنه باز است. بنابراین در لحظه دفتين زدن فقط 
وردهايي تعويض مي شود كه بر طبق طرح، نخ تار آنها بايد بافت را تغيير دهد. مثلًاً اگر يك ورد بايد دو پود 
متوالي در بالا قرار گيرد در لحظه دفتين زدن پود اول همچنان در بالا باقي خواهد ماند. مزيت دهنه باز نسبت 
به بسته اين است كه مي توان اين دهنه را در مكانيزم هاي تشكيل دهنه دابي كه با دو بالابر كار مي كند، 
به كار برد. اين نوع مكانيزم تشكيل دهنه در ماشين هاي بافندگي سريع قابل استفاده است. مهم ترين نقص 
اين نوع دهنه آن است كه نمي توان از آن براي بافت طرح هاي بسيار متراكم استفاده كرد و براي اين منظور 

مي توان  كلي  طول  به  است.  مناسب  كاملًا  بسته  دهنه 
ماشين هاي  سازنده  کارخانجات  بيشتر  امروزه  كه  گفت 
بافندگي به منظور افزایش سرعت ماشین ها سعی کرده اند 
که ماشین های خود را به مکانیزم تشیکل دهنه باز مجهز 
و  ويسكوز  بافت  براي  بافندگي  ماشين هاي  اكثر  كنند. 
که  باشید  داشته  نظر  در  هستند.  باز  دهنه  داراي  پنبه 
بافت پارچه های متراکم پشمی و فاستونی در دهنه باز با 
مشکلاتی مواجه است. زیرا هنگام بافت پارچه های متراکم 
پودی و با استفاده از دهنه باز، نخ های پود به درستی در 
محل خود و در لبه پارچه قرار نمی گیرد شکل 5 دهنه باز 

را نشان می دهد.
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3  دهنه نيمه باز
اين دهنه فقط در بافندگي ژاكارد مورد استفاده قرار مي‌گيرد. در اين دهنه نخ هاي تاري كه بايد چند پود 
پياپي بالا قرار گيرند به هنگام تعويض دهنه فقط تا نيمه ارتفاع دهنه پایین خواهد ‌آمد و دوباره به بالا كشيده 

مي‌شوند. با اين عمل سرعت بافت افزايش مي يابد.

تقسیم بندی دهنه از نظر لحظه تشکیل دهنه
لحظه تشكيل دهنه لحظه اي است كه وردها در يك سطح قرار گرفته و دفتین زنی انجام می شود. در هنگام 
دفتين زدن، نخ هاي پود روي نخ هاي تار ساييده مي شود. اين عمل وقتي تشديد مي شود كه دهنه به بسته 

شدن نزديك شده باشد. در این رابطه سه وضعیت وجود دارد.
1   دهنه معمولي

به طور معمول تعويض دهنه بايد زمانی صورت گيرد كه دفتين در جلوترین نقطه حرکت خود یعنی در نقطه 
مرگ جلو است. در این لحظه نخ پود به وسیله شانه دفتین به لبه پارچه کوبیده می شود.

2   دهنه زود
به منظور به دست آوردن تراكم پودی زياد و جلوگيري از عقب زدن نخ پود كه در اثر کشش نخ تار بوجود 
مي آيد می توان تعويض دهنه را زودتر از لحظه كوبيدن دفتين انجام داد. چون لحظه تشیکل دهنه به جلو 
انداخته شده است و دهنه زودتر از لحظه کوبیدن دفتین تعویض می شود پود به لبه پارچه كوبيده می شود و 

شانس برگشتن آخرین نخ پود به عقب به مراتب کمتر می شود.

3   دهنه دير
در بافندگي نخ هاي فيلامنت به علت اصطكاك زيادي كه بین نخ تار و نخ پود وجود دارد، انرژي زيادي لازم 
است تا نخ پود را به لبه پارچه متصل كند. با استفاده از دهنه دير مي توان به ميزان قابل ملاحظه اي اين 
اصطكاك را كم كرد. همچنین در بافت پارچه هايي كه خاصيت جمع شدگي زيادي دارند )پودهاي الاستيك( 
نيز از دهنه دير استفاده مي كنيم. تا تعويض دهنه پس از متعادل شدن كشش نخ پود و كوبيدن آن به لبه 

پارچه انجام گيرد.

 هنرجویان ماشین بافندگی کارگاه هنرستان و یا کیی از کارگاه های هم جوار هنرستان را به کمک فعالیت کلاسی١
هنرآموز خود از نظر نوع دهنه، چگونگی تشیکل دهنه، نوع دهنه در لحظه دفتین زدن و لحظه تشیکل 

دهنه بررسی نمایند.
 هنرجویان نوع نخک شی ماشین بافندگی را براساس اطلاعاتی که در مورد انواع نخک شی دارند بررسی 

نموده و در مورد دلیل نحوه نخک شی با کمک هنرآموز خود بحث نمایند.
 هنرجویان با کمک هنرآموز نحوه تنظیم ماشین براساس انواع دهنه را به صورت عملی تمرین کنند.



90
شکل 7ـ مکانیزم تشکیل دهنه بادامکی

شکل 6 ـ  چند نمونه گره

پارگی نخ در بافندگی زیاد اتفاق می افتد. نخ هاي پاره شده را بايد گره زد، تا ادامه عمل بافت ممكن شود. فعالیت کلاسی2
در شكل 6 چند نوع گره را مشاهده مي كنيد دو نخ ضخيم با دو رنگ مختلف برداريد و گره هايي كه در 

شكل مي بينيد را انجام دهيد.

تقسیم بندی دهنه از نظر مكانيزم هاي تشيكل دهنه   
 

مكانيزم هايي كه نخ تار را به منظور تشكيل دهنه حركت مي دهند بر اساس ریپیت امكان بافت )تعداد نخ تار 
در ریپیت تار و تعداد نخ پود در ریپیت پود( به مکانیزم های تشیکل دهنه بادامکی، دابی و ژاکارد تقسيم بندي 

مي شود، که به ترتیب در مورد هر یک از این مکانیزم ها توضیح داده خواهد شد.

1  مكانيزم تشيكل دهنه بادامكي  

اگر طرح بافت به طريقي باشد كه ریپیت طرح كوچك باشد و يا به عبارت ديگر تعداد وردهاي مورد نياز كم 
باشد، از مکانیزم تشكيل دهنه بادامكي استفاده مي شود. در مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی از بادامک برای 
حرکت دادن وردها استفاده می شود. بادامک وسیله ای است که به کمک یک پیرو حرکت دورانی را تبدیل به 
حرکت نوسانی یا رفت و برگشتی میک ند. برای هر ورد یک بادامک مورد نیاز است، در نتیجه تعداد بادامک های 
هر ماشین برابر است با تعداد وردهای آن می باشد. در مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی نخ های تار اسنو )چله( 

طبق ریپیت تار به چند دسته تقسیم می شوند و هر 
داده  عبور  ورد  یک  میلک های  میل  داخل  از  دسته 
می شود. هر ورد از پایین به انتهای اهرمی متصل است 
که این اهرم دارای یک پیرو بادامک می باشد. هر پیرو 
بر روی محیط بادامک تشیکل دهنه حرکت میک ند و 
هنگامی که پیرو بر روی دماغه بادامک قرار می گیرد، 
پیرو،  با حرکت  پایین کشیده می شود.  و  بالا  به  ورد 
ورد مربوط به آن نیز به بالا و پایین می رود و نخ های 
مربوط به خود را در بالا و پایین قرار می دهد، شکل 7 

مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی را نشان می دهد.
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شکل 8 ـ چند نمونه بادامک و محور بادامک

بادامک های تشیکل دهنه در کنار هم و بر روی یک محور به نام محور بادامک های طرح قرار می گیرند. بر روی 
محیط هر بادامک دماغه ها و فرورفتگی هایی تعبیه شده است که سبب می شود پیرو به بالا و پایین حرکت کند. 
نسبت به نوع طرح بافت و ریپیت پودی تعداد دماغه ها و یا قسمت های هر بادامک متفاوت است. شکل 8 تعدادي 

بادامك را نشان مي دهد.

تعداد دماغه های یک بادامک برابر است با تعداد پودهای ریپیت پودی نقشه بافت. به عبارت دیگر بالا و پايين 
رفتن پيرو پس از یک دور گردش كامل محور بادامک همان طور كه اشاره شد تعداد بالا و پایین رفتن هاي پيرو 
برابر است با تعداد پودهای ریپیت پودی. بادامک های مربوط به یک طرح بافت بايستي کاملًا مشابه باشند. فقط 
در روی محور طرح با اختلاف فاز )زاويه( معینی نسبت به هم قرار می گیرند که این اختلاف فاز از رابطه زیر به 

دست می آید:

= اختلاف فاز بادامک ها
)تکرار پودی(

360

 با هر دور گردش بادامک می بایست یک تکرار پودی بافته شود، به عبارت دیگر هر دماغه بادامک برای حرکت 
یک ورد است، تا یک پود بافته شود. مثلًاً اگر تکرار پودی4 است باید بادامک دارای 4 دماغه یا 4 قسمت باشد 
پس در هر دور میل لنگ می بایست محور بادامک ها به اندازه قوس مربوط به یک قسمت از بادامک )به اندازه 
بافت یک پود( حرکت کند. یعنی با گردش کامل بادامک طرح، میل لنگ به تعداد قسمت های بادامک یا به اندازه 
تکرار پود حرکت میک ند. از آن جایی که محور بادامک طرح حرکت خود را معمولاً از محور بادامک های ضربه 

می گیرد می توان چنین نتیجه گرفت:

=
)ریپیت پودی()دور میل لنگ(

1)دور محور بادامک طرح(
	

در ماشین های ماکویی محور بادامک طرح حرکت خود را معمولاً از محور ضربه می گیرد پس می توان نوشت:

)دور محور بادامک ضربه(= )ریپیت پودی(
)دور محور بادامک طرح( 2 	

=
)دور میل لنگ( 2

)دور محور بادامک ضربه( 1
از آنجایی که محور ضربه حرکت خود را از میل لنگ می گیرد پس:          	
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تاری است و تعداد قسمت های نکته مهم برابر ریپیت  بادامک های تشیکل دهنه  بادامکی تعداد  در مکانیزم های 
بادامک برابر ریپیت پودی طرح بافت است.

محاسبه کنید

اگر بخواهیم پارچه ای با طرح روبه رو بافته شود، تعداد بادامک 
آنها  فاز  اختلاف  و  بادامک  هر  قسمت های  تعداد  نیاز،  مورد 
ماشین  سرعت  اگر  همچنین  شود.  می  محاسبه  بدین گونه 
بافندگی 480 دور بر دقیقه باشد، دور محور بادامک ضربه و 

محور بادامک طرح این گونه به دست می آید. 

طرح فوق که یک طرح سرژه )کج راه( می باشد، دارای تکرار تار و پود برابر6 می باشد چون تكرار تار آن 
6 است بنابراين شش ورد لازم دارد.

6 = تعداد وردهای مورد نیاز برای بافت = تعداد بادامک های مورد نیاز 	

= اختلاف فاز بادامک ها
)تکرار پودی(

360
= درجه 60 =

60

360 	

	
 6 = تکرار پودی = تعداد قسمت های هر بادامک

	

=
)دور میل لنگ( 2

)دور محور بادامک ضربه( 1 	
	

دور بر دقیقه 480 = سرعت ماشین بافندگی = دور میل لنگ
	

2
1

= دور محور بادامک ضربه240=480× دور بر دقیقه 	

=
)دور میل لنگ( )ریپیت پودی(

)دور محور بادامک طرح( 1
=

6

1
	
	

= دور محور بادامک طرح دور بر دقیقه
6
1

×480=80 	

تکرار تار

تکرار پود 
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محدودیت این مکانیزم این است که نمی توان طرح هایی با ریپیت تاری و پود خیلی یا حتی کمی بزرگ بافت. 
چون برای طراحی بادامک هایی با اختلاف فاز زیاد نیاز به بادامکی با قطر زیاد می باشد که عملًا جای گذاری 
نیاز  بادامک مورد  برای حرکت هر ورد یک  نمی باشد. همچنین  بافندگی میسر  ماشین  یا کنار  زیر  آن در 
می باشد که کنار هم قرار دادن تعداد زیادی بادامک بر روی یک محور نیاز به فضای زیادی دارد به همین 

خاطر از این مکانیزم بیشتر برای بافت های ساده مثل تافته و تولید انبوه استفاده می شود.
با سایر مکانیزم های تشیکل  بادامکی در مقایسه  بافندگی دارای مکانیزم تشیکل دهنه  سرعت ماشین های 

دهنه بالا بوده و برای بافت پارچه های با طرح بافت ساده و استاندارد مناسب اند.
به عبارتی قدرت طراحی بافت در ماشین های بافندگی با مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی بسیار پایین و تکرار تار 
و تکرار پود دارای محدودیت می باشد. به طوری که حداکثر تکرار تار و پود در این مکانیزم 12 می باشد. در 
نتیجه از ماشین های بافندگی با مکانیزم بادامکی برای بافت پارچه های ساده مانند چیت، چلوار، جین، ملحفه 
و سایر بافت های استاندارد استفاده می شود. همچنین برای بافت هر طرح می بایست از بادامک های خاص آن 
طرح استفاده کرد که برای این کار لازم است ماشین متوقف و کار تعویض بادامک انجام گیرد. به عبارتی اگر 
قرار باشد از طرح های متنوع استفاده شود، بایستی همواره تعداد زیادی بادامک در انبار نگه داری شود. مزیت 
مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی آن است که اولاً می توان در سرعت های بالا از آن استفاده کرد، ثانياً برای بافت 
پارچه های سنگین بافت بسیار مناسب است و بالاخره از سایر مکانیزم ها به مراتب ارزان تر و از نظر اقتصادی 

به صرفه تر می باشد. همچنین طراحی و ساخت بادامک به سهولت امکان پذیر می باشد.

هنرجویان با کمک هنرآموز خود به صورت عملی نحوه تنظیم بادامک های تشیکل دهنه را بررسی نمایند.فعالیت کلاسی4

هر فعالیت کلاسی3 تعداد قسمت های  نیاز،  مورد  بادامک  تعداد  بافته شود،  زیر  بافت های  بخواهیم طرح  در صورتیک ه 
بادامک و اختلاف فاز هر بادامک را به دست آورید.

بالف
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مفهوم  ببينيد.  دقت  با  را   9 شكل  بادام كهاي 
عددهاي كنار هر بادامك را تشريح كنيد. و ثانياًً 
توضيح دهيد كه چه طرحي را مي توان با هر كدام 

از اين بادام كها بافت؟

به نظر شما نام گذاري اين دو بادامك به مثبت و منفي چه دليلي دارد؟فکر کنید

Positive Cam Negetive Cam

شکل 9ـ نمونه هاي بادامك و طرح بافت آن

در صورتی که ماشین بافندگی موجود در کارگاه هنرستان مشغول بافت پارچه تافته ای با تراکم 12پود 
در سانتی متر باشد و بخواهیم تولید آن را تغییر دهیم و پارچه ای با طرح سرژه 3/3 با تراکم پودی 16 
تهیه کنیم چه تغییراتی می بایست بر روی قسمت های مختلف ماشین بافندگی اعمال شود تا پارچه با 

طرح مورد نظر تهیه شود.

فعالیت کلاسی4

فعالیت کلاسی5

انواع بافت هاي زير را ترسيم كنيد و نوع بادام كها مشخص كنيد.
پاناما 3 ـ سرژه نزولي 3 و 2ـ سرژه صعودي 1 و 4ـ مشتقات سرژه جناقي 2 و 2 ـ مشتقات سرژه جناقي 

شكسته 2و2ـ لوزي با سرژه 2و1.

فعالیت عملی1
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شكل 10 براي تعيين نوع نقشه بافت 
را  شكل  مي رود.  به كار  بادامك  براي 
توضيح دهيد و سپس روي بادام كهاي 

ديگر امتحان كنيد.

شکل 10ـ تعيين نقشه بافت بادامك

يكي از نكات مهم در طراحي بافت پارچه اين است كه طراح بخواهد پشت پارچه بالا قرار بگيرد و يا 
روي پارچه بالا قرار گيرد. اين موضوع روي شكل بادام كها اثري دارد يا خير؟ به كمك رسم بادامك و 
دهنه ايجاد شده، يك بار براي رژه )مثلاً 2و 1 صعودي( و يك بار براي ساتين )مثلًاً ساتين 5 با پرش 

3( توضيح خود را كامل كنيد.

پرسش  کلاسی

فکر کنید

انواع مکانیزم های تشکیل دهنه بادامکی
با تعریفی که در مورد بادامک و قسمت های آن شد می توان مکانیزم های بادامکی را تقسیم بندی کرد. قبل از 
تقسیم بندی باید به این نکته توجه داشت که برای حرکت پیرو بر روی هر یک از قسمت های بادامک احتیاج 
است که طول قوس هر قسمت بادامک اندازه معینی داشته باشد. یعنی اگر یک بادامک با قطر معین برای 
طرح تافته در نظر گرفته شود، چون کوچک ترین ریپیت طرح تافته روی دو نخ تار و دو نخ پود بافته می شود، 
این بادامک دو قسمتی خواهد بود، در نتیجه طول قوس هر قسمت برابر است با نصف محیط بادامک. اگر 
برای بافت یک ریپیت چهار پودی بخواهیم بادامکی با همین قطر طرح کنیم، طول قوس هر قسمت بادامک 
برای حرکت پیرو برابر یک چهارم محیط آن خواهد بود. ملاحظه می شود که با افزایش ریپیت پودی طول 
قوس هر قسمت بادامک برای حرکت پیرو کوچک تر می شود، تا جایی که این قوس آنقدر کوچک می شود 
که پیرو نمی تواند منحنی قوس های محیط بادامک را طی کند. برای جلوگیری از این اشکال مجبور هستیم 
انتخاب کنیم تا قوس هر قسمت بادامک دارای یک طول  افزایش ریپیت پودی قطر بادامک را بزرگ تر  با 
حداقل باشد. در طرح های کوچک، بادامک های تشیکل دهنه در زیر ماشین بافندگی تعبیه می شود. برای 
بافندگی  ماشین  زیر  از طرفی در  و  بسازیم  بزرگ تر  را  بادامک  بزرگ چون مجبور هستیم  بافت طرح های 
فضای لازم برای نصب چنین بادامکی وجود ندارد، در نتیجه بادامک های مربوط به ماشین های که قادرند 
طرح های بزرگ تر از پنج پود ببافند در خارج از ماشین و در کنار آن تعبیه می شوند. با توجه به تعداد و اندازه 
تشیکل دهنه  مکانیزم های  داخلی،  بادامکی  تشیکل دهنه  مکانیزم های  به  بادامکی  مکانیزم های  بادامک ها، 

بادامکی خارجی و مکانیزم های بادامکی غلتکی تقسیم می شوند.
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شکل 11ـ مکانیزم بادامک خارجی

الف ـ مکانیزم تشکیل دهنه بادامکی داخلی
در این مکانیزم بادامک های تشیکل دهنه در داخل و زیر ماشین بافندگی قرار دارد و به علت محدودیت جا 
می توان حداکثر تا پنج بادامک پنج قسمتی )ریپیت تاری پنج و ریپیت پودی پنج( استفاده کرد. با توجه 
بافت پارچه های ساده مورد استفاده قرار می گیرد، در  بافندگی داخلی فقط در  این محدودیت مکانیزم  به 
مکانیزم های تشیکل دهنه بادامکی داخلی، حرکت وردها در یک جهت منفی است. یعنی با نیروی فنر کار 
میک ند. به عبارت دیگر دماغه های بادامک ورد را به پایین میک شند و چون وردها از بالا به فنر متصل هستند 

بالا رفتن آنها توسط نیروی این فنر انجام می شود.
در ماشین هایی که فقط برای بافت تافته در نظر گرفته شده است، چون نسبت حرکتی میل لنگ به محور 
بادامک های ضربه )محوری که بادامک های پرتاب ماکو بر روی آن نصب هستند( نیز 2 به 1 است، معمولاً 
بادامک های تشیکل دهنه بر روی محور بادامک های ضربه نصب می شوند. غیر از طرح تافته برای بقیه طرح ها 
از یک محور سوم استفاده می گردد و بادامک های تشیکل دهنه بر روی این محور نصب می شود. این محور 
به یک چرخ دنده تغییر نسبت حرکتی مجهز است که حرکت خود را از محور بادامک ضربه و یا مستقیماً از 

چرخ دنده میل لنگ مي گيرد.

ب ـ مکانیزم تشکیل دهنه بادامکی خارجی
در ماشین های بافندگی با مکانیزم تشیکل دهنه 
بادامکی خارجی نیز برای هر ورد یک بادامک در 
از پیرو و  نظر گرفته شده است و حرکت وردها 
بادامک و توسط یک سری اهرم گرفته می شود. 
یک  روی  بر  وردها  تمام  به  مربوط  بادامک های 
نصب  ماشین  خارج  در  و  می گیرند  قرار  محور 
می شوند. شکل 11 مکانیزم تشیکل دهنه بادامک 

خارجی را نشان می دهد.
قرار  ها  بادامک  محور  روی  بر  بادامک ها  تمام 
بادامک ها،  محور  دیگر  سمت  در  و  است  گرفته 
چرخش  دارد.  قرار  بادامک ها  محور  دنده  چرخ 
شیار  داخل  در  آن  پیرو  می شود  باعث  بادامک 
طریق  از  و  کند  حرکت  پایین  و  بالا  به  بادامک 
و  شود  منتقل  ورد  به  حرکت  رابط هایی  و  اهرم 
آن را به بالا و پایین حرکت دهد. چنانچه طرح 
بافت عوض شود و شکل بادامک تغییر کند، یعنی 
پودی(تغییر  )ریپیت  بادامک  قسمت های  تعداد 
کند چرخ دنده محور بادامک نیز باید تغییر کند 
و یک چرخ دنده دیگر که نسبت حرکتی مناسب 
را ارائه دهد جایگزین چرخ دنده قبل می شود. در 
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مکانیزم های بادامکی خارجی حداکثر تا 8 ورد مورد استفاده قرار می گیرد و پارچه هایی با ریپیت طرح 8 
تهیه می شود.

بر روی  بادامک  از نوع شیاردار است، یعنی به جای آن که پیرو  بادامک های تشیکل دهنه خارجی معمولاً 
محیط بادامک قرار گیرد، در داخل شیار بادامک قرار می گیرد. تشیکل دهنه توسط این نوع بادامک مثبت 
می باشد، یعنی حرکت وردها به بالا و پایین توسط شیار بادامک انجام می شود و در این مکانیزم برای حرکت 

دادن وردها نیازی به نیروی فنر نیست.
ج ـ مکانیزم بادامکی غلتکی

این مکانیزم شبیه مکانیزم بادامکی خارجی است با این تفاوت که محیط یک استوانه به صورت بادامک های 
مختلف ساخته شده است و با تغییر طرح، غلتک بادامکی جدید جایگزین غلتک بادامکی قبل می شود. با این 
مکانیزم می توان یک طرح با حداکثر 12 ورد و 12 پود بافت، البته ماشین های بافندگی با این نوع از مکانیزم 
تشیکل دهنه به دلیل نداشتن صرفه افتصادی در تولید توسعه چندانی پیدا نکرد و به صورت محدود استفاده 
می شود. با توجه به توضیحات مربوط به مکانیزهای بادامکی می توان نهایتاً طرح هایی با ریپیت تاری 12 و 
ریپیت پودی 12 ایجاد کرد. چنانچه طرح های بزرگ تر مورد نیاز باشد، واضح است که به تعداد بادامک ها 
افزوده خواهد شد و یا اندازه آنها بزرگ تر خواهد شد و این امر علاوه بر آنکه جای زیادی را اشغال خواهد کرد، 
سبب می شود که انرژی مورد نیاز برای به حرکت در آوردن بادامک ها بسیار زیاد شود. از این رو برای بافت 

طرح های بزرگ تر از ریپیت12 از مکانیزم های دابی استفاده می شود.
به طور کلی مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی به دلیل محدودیتی که ذکر شد و محدودیت های دیگر از جمله 
استهلاک بادامک ها و صرف زمان بیشتر برای تعویض بادامک و تعویض طرح خیلی زود فضا را برای عرضه 
ماشین های بافندگی با مکانیزم تشیکل دهنه دابی باز کرد و برای بافت طرح های کمی بزرگ تر و پیچیده تر 

مکانیزم دابی مورد استفاده قرار گرفت.

سيستم تشكيل دهنه بادامكي
با توجه به بافت پاناما 2 تعداد و شكل و نحوه قرار گيري بادامك را مشخص كنيد.

حداکثر تعداد ورد و یا ریپیت بافت در ماشین بافندگی با مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی 12 می باشد ولی 
عملًا در اکثر ماشین های بافندگی تا هشت لنگه ورد، بیشتر از مکانیزم بادامکی استفاده نمی شود و برای 
بافت طرح های بزرگ تر از تکرار 8 علی رغم اینکه سرعت ماشین و به عبارتی میزان تولید کمتر می شود از 
مکانیزم دابی استفاده می شود. در مکانیزم دابی برای هر حرکت مختلف نخ تار نیازمند یک ورد می باشیم 
که باز هم محدودیتی تا 32 ورد وجود دارد یعنی طرح بافت ما نمی تواند بیش از 32 حرکت مختلف 
داشته باشد که البته در صنعت نهایتاً تا 21 ورد مورد استفاده قرار می گیرد، بنابراین بازهم محدودیت 
برای بافت پارچه های با ریپیت طرح های بزرگ تر از 32 نخ وجود دارد. به عبارتی ریپیت بافت12 برای 
مکانیزم بادامکی و ریپیت بافت 32 برای مکانیزم دابی به صورت اسمی می باشد و عملًا طرح هایی با این 

میزان تکرار کمتر با این مکانیزم ها بافته می شوند.

بیشتر بدانید

فعالیت عملی2
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روي ماشين بادامكي اجرا كنيد.فعالیت عملی3
با توجه به طرح بافت سرژه 1و3 صعودي تعداد و شكل و نحوه قرارگيري بادام كها را مشخص كنيد.

سيستم تشكيل دهنه بادامكيفعالیت عملی4
با توجه به طرح بافت سرژه 1و2 نزولي تعداد و شكل و نحوه قرارگيري بادام كها را مشخص كنيد.

سيستم تشكيل دهنه بادامكيفعالیت عملی5
با توجه به طرح بافت ريب 2 و 1 تاري تعداد و شكل و نحوه قرارگيري بادام كها را مشخص كنيد.

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند.بهداشت

 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 
در هنگام كار خود داري كنيد.

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

در مورد طرح بادامك و انواع آن بیشتر بدانید:نکته مهم
پايه و اساس طرح يك بادامك به دو عامل طرح بافت و پهناي ماشين )عرض ماشین( بستگی دارد.

عرض ماشين، زمان تشكيل دهنه و زمان سكون وردها )زمان پرواز ماكو و یا جسم پودگذار( را معين 
مي‌كند. به طور كلي مي توان براي ماشين هاي كم عرض و عريض زمان هاي زير را در نظر گرفت.

مدت زمان پرواز ماكو مدت زمان تشيكل دهنه

 از دور ميل لنگ
16
4  تا 

5
1   

16
12  تا 

5
4 ماشين‌هاي بافندگي كم‌ عرض

 از دور ميل لنگ
7
2 تا 

3
1   7

5 3 تا 
2 ماشين هاي بافندگي عريض

 
بايد به  انجام گيرد. از همه مهم تر  اندازه گيري هاي مختلفي بر روي ماشين  بايد  بادامك  قبل از طرح 
اين  پذيرد.  انجام  ضربه  بدون  مي شود  گرفته  بادامك  از  كه  وردها  حركت  كه  شود  توجه  مسئله  اين 



پودمان سوم : تنظیم ساز و کار تشکیل دهنه

99

فقط در صورتي امكان پذير است كه منحني حركت مسیر پيرو بر روي بادامك يك، منحني پارا بوليك 
باشد. اما اين کار به دو علت عملي نيست. اول اينكه طرح و ساخت يك بادامك بر اساس چنين منحني 
گران خواهد بود و دوم آنكه به علت سرعت نسبتاً كمي كه وجود دارد نيازي به دقت زياد در ساخت اين 

بادام كها نيست.
به اين سبب براي طرح يك بادامك معمولاًً از يك منحني مارپيچ سينوسي استفاده مي شود. 

در اين مكانيزم ها مي توان بادام كهاي ساده و يا شيار دار به كار برد. علاوه بر اين مكانيزم هاي تشكيل 
دهنه بادامكي بسيار محكم و ثابت است و مي تواند نيروهاي زيادي را تحمل و منتقل كند. اين مكانيزم ها 
بافندگي  براي بافت پارچه هاي سنگين كاملًا مناسب هستند و اشكالاتي در سرعت هاي بالاي ماشين 

بوجود نمي آورند.

  هنرجویان ماشین های بافندگی کارگاه هنرستان و یا یک کارگاه بافندگی هم جوار را از نظر نوع مکانیزم 
تشیکل دهنه بررسی نمایند و در مورد نتایج به دست آمده به کمک هنرآموز خود بحث نمایند.

دارد،  وجود  هنرستان  کارگاه  در  بادامکی  دهنه  تشیکل  مکانیزم  با  بافندگی  ماشین  صورتیک ه     در 
هنرجویان به کمک هنرآموز خود نوع مکانیزم بادامک آن را بررسی نمایند.

  هنرجویان تعداد لنگه ورد دستگاه بافندگی هنرستان، تعداد بادامک ها و تعداد دماغه های آن را بررسی 
نموده و به کمک هنرآموز خود ارتباط بین آنها را بررسی نمایند.

  هنرجویان بر اساس پارچه تولید شده و براساس ریپیت طرح بافته شده بر روی ماشین بافندگی کارگاه 
هنرستان تعداد بادامک و تعداد دماغه های آن را بررسی نمایید.

  هنرجویان ارتباط بین طرح پارچه، بادامک ها، تعداد دماغه، تعداد لنگه ورد مورد استفاده و همچنین 
نوع نخ کشی )چلهک شی( ماشین بافندگی کارگاه هنرستان خود را به کمک هنرآموز خود بررسی نمایند.

فعالیت کلاسی6

هنگام کار با ماشین های بافندگی ممکن است به هر دلیلی نخ پود پاره و یا اینکه تمام شود، در این نکته مهم
صورت مکانیزم کنترل و مراقبت از نخ پود ماشین را متوقف میک ند. معمولاًً با پاره شدن یا اتمام نخ پود، 
ماشین در یک یا چند دهنه بعدی بدون انجام پودگذاری متوقف می شود و در صورت راه اندازی مجدد 
ماشین )به دلیل نبود پود و اصطلاحاً پود خالی( به خصوص اگر پارچه ظریف باشد و یا در طرح بافت آن 
از چند پود رنگی استفاده شده باشد پارچه بافته شده معیوب و دارای رگه های عرضی می شود. برای این 
منظور قبل از راه اندازی مجدد ماشین لازم است دهنه کار و مکانیرم انتخاب نخ پود به دهنه و نخ پود 
بعد از آخرین پودی که به صورت کامل پودگذاری شده برگردد. برای این کار ابتدا با یک تک استارت 
موقعیت دهنه و پود انتخاب شده را شناسایی میک نیم، سپس با عکس کردن جهت حرکت بادامک ها 
دهنه کار را به جای اصلی بر می گردانیم. حرکت عکس بادامک ها در ماشین ها قدیمی به وسیله یک اهرم 
و با درگیر کردن یک چرخ دنده انجام می گیرد و در بعضي از ماشین ها اين عمل، به وسیله کلید کنترل 

که در کنار کلیدهای راه اندازی ماشین قرار گرفته انجام می گیرد. 
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2  مكانيزم هاي تشيكل دهنه دابي    

آنها  در  نمی توان  وردها  تعداد  محدودیت  به علت  هستند  مجهز  بادامک  به  که  بافندگی  ماشین های  در 
پارچه هایی که دارای ریپیت تاری و پودی بزرگی می باشند را بافت. این نوع بافت ها در ماشین های بافندگی 
که به مکانیزم تشیکل دهنه دابی مجهز هستند بافته می شوند. تفاوت اصلی مکانیزم تشیکل دهنه دابی با 
بادامکی در این است که در مکانیزم دابی برخلاف مکانیزم بادامکی قسمت فرمان بافت طرح از قسمت حرکت 
دادن وردها )اجرای بافت طرح( مجزا است. در مکانیزم بادامکی شکل بادامک، چگونگی بالا و پایین رفتن 
وردها )فرمان اجرای طرح( و همچنین خود اجرای طرح را تعیین میک ند، در حالی که در مکانیزم های دابی 
این دو قسمت از کیدیگر جدا شده است. همین عدم وابستگی است که نیروی کمی در مکانیزم فرمان تأثیر 

میک ند و سبب می شود که بتوان طرح هایی با ریپیت بزرگ به وجود آورد.
به عبارت دیگر ماشین های بافندگی بادامکی از نظر سرعت بسیار عالی بوده همچنین برای بافت پارچه های 
متراکم و ساده مناسب می باشند ولی به علت محدودیت در تعداد ورد و تعداد قسمت های ایجاد شده در 
بادامک قادر به تولید پارچه هایی با ریپیت تاری و پودی بزرگ نیستند. برای بافت پارچه هایی با طرح بافت 
بزرگ تر از ماشین هایی با مکانیزم تشیکل دهنه دابی استفاده می شود. مطابق با آنچه گفته شد در مکانیزم 
بادامکی فرمان حرکت و جابه جا کردن وردها هر دو توسط بادامک انجام می گیرد ولی در مکانیزم تشیکل 

دهنه دابی فرمان حرکت و جابه جا کردن وردها از دو قسمت زیر تشیکل شده است:
یا  کارت طرح(  یا  )چوب طرح  مکانکیی  به صورت  بافت،  با طرح  مطابق  وردها  دهنده حرکت  فرمان  الف( 

الکترونکیی.
ب( انتقال حرکت به وردها )بالابرها(

در مکانیزم دابی به علت جدا شدن عمل انتقال حرکت از عمل فرمان دادن به وردها می توان مکانیزم فرمان 
را بسیار کوچک تر ساخت،. به همین علت از وردهای بیشتری تا 36 ورد )تکرار تار( می توان استفاده نمود و 
همچنین با استفاده از زنجیر یا کارت فرمان تعداد تکرار پودی نیز نامحدود می باشد، در نتیجه بافت طرح های 
پیچیده تر با دابی امکان پذیر می باشد. از دابی برای بافت پارچه های طرح دار مانند انواع فاستونی، پیراهنی، 
پارچه های مُد روز )اسپرت( که دارای طرح های کوچک لوزی شکل و غیره هستند، استفاده می شود. سرعت 

مکانیزم تشیکل دهنه دابی از مکانیزم بادامکی کمتر بوده و گران تر از آن می باشد.

مکانیزم فرمان دهنده حرکت وردها
در این مکانیزم طرح بافت بر روی زنجیر فرمان منتقل شده یا برروی کارت طرح پانچ می شود و با قراردادن 
آن در دابی، فرمان لازم برای حرکت وردها و بافت داده می شود. زنجیر فرمان ممکن است فلزی یا چوبی 
زنجیر طرح یک  روی  بر  مربوطه  در محل  کند  ورد حرکت  باشد  فلزی هر جا لازم  زنجیر طرح  در  باشد. 
چرخک فلزی قرار داده می شود و اگر از زنجیر چوبی استفاده شود برای بالابردن ورد در محل مربوطه یک 
میخ چوبی )قوزک( قرار داده می شود. واضح است که نبود چرخک فلزی یا میخ چوبی به منزله پایین بودن 
ورد مربوطه می باشد. در ماشین های دابی جدید تر که مجهز به کارت فرمان می باشد هر جا لازم باشد ورد 
حرکت کند در قسمت مربوط بر روی کارت طرح سوراخی پانج می شود. در این دابی ها کارت طرح در زیر 
یک سری سوزن های کوچکی قرار می گیرد، چنانچه روی کارت سوراخ باشد سوزن در سوراخ قرار می گیرد و 
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ورد مربوطه با بالا حرکت میک ند. اگر محل مربوط به یک ورد بر روی کارت طرح سوراخ نشده باشد در نتیجه 
سوزن بر روی صفحه کارت قرار گرفته و ورد پایین می ماند. در دابی های الکترونکیی طرح بافت در حافظه 
الکترونکیی فرمان دهنده ذخیره می شود و در هر پودگذاری به وردها می رسد. در این مکانیزم از یک سری 
میله الکترومغناطیسی استفاده شده که هر جا لازم باشد ورد در بالا قرار گیرد میله الکترومغناطیسی مربوط 

به آن ورد فعال شده و قلاب مربوطه را در مسیر بالابر قرار می دهد. 

انواع مکانیزم دابی
انواع دابی را می توان به موارد زیر تقسیم بندی کرد.

1   نوع تشکیل دهنه
الف ـ دابی با دهنه رو                     ب ـ دابی با دهنه زیر                  ج ـ دابی با دهنه رو زیر

2   نوع دهنه در لحظه دفتین زدن
الف ـ دابی با دهنه باز                     ب ـ دابی با دهنه بسته

3   روش انتقال حرکت از دابی به وردها
الف ـ دابی مثبت: در این نوع دابی بالا بردن و پایین آوردن وردها توسط دابی و به وسیله اهرم های رابط 
انجام می گیرد. در این دابی حرکت وردها دقیق تر و کنترل شده تر است و برای بافت پارچه های سنگین و 

متراکم مناسب تر است. 
ب ـ دابی منفی: در این دابی بالا بردن وردها توسط دابی انجام می گیرد ولی پایین آمدن وردها توسط نیروی 
فنر یا وزنه انجام می گیرد. این نوع از دابی برای بافت پارچه های سبک و متوسط مناسب می باشد همچنین 

در ماشین های با سرعت بیشتر بهک ار می رود.

4   نسبت حرکتی دابی به ماشین بافندگی
الف ـ نسبت حرکتی یک به یک )دابی یک بالابر( در این دابی به ازای یک دور میل لنگ )بافت یک پود(، محور 

دابی یک دور می چرخد یا به عبارتی بالابر دابی یک رفت و برگشت انجام می دهد.

=
)دور میل لنگ( 1

)محور دابی( 1 	

ب ـ نسبت حرکتی یک به دو )دابی دوبالابر( در این دابی به ازای یک دور میل لنگ )بافت یک پود( محور 
دابی نیم دور می چرخد. یا به عبارتی بالابر دابی یک رفت یا یک برگشت انجام می دهد. )به ازای یک دور 

محور دابی دو پود بافته می شود( 

=
)دور میل لنگ( 2

)محور دابی( 1 	

محور دابی: محوری است که حرکت خود را از میل لنگ می گیرد و حرکت بالابرها را تأمین میک ند.
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شکل 12ـ مکانیزم تشکیل دهنه دابی یک بالابر منفی با دهنه بسته 

1 بالابر )چاقو( 
2 قلاب )پلاتین( 

3 اهرم رابط ورد )جک( 
4 ورد

5 فنر برگرداننده
6 میله دو بازویی

7 زنجیر طرح

مکانیزم دابی کارگاه یا کارخانه مجاور هنرستان را از لحاظ ظرفیت و تعداد وردهای ماشین بررسی نمایید.فعالیت کلاسی7

مکانیزم دابی ماشین بافندگی کارگاه هنرستان را با کمک هنرآموز خود از نظر نوع تشیکل دهنه، نوع فعالیت کلاسی8
دهنه در لحظه دفتین زدن، روش انتقال حرکت از دابی به وردها و تعداد بالابر بررسی نمایید.

مکانیزم تشکیل دهنه دابی یک بالابر منفی با دهنه بسته
طرز کار دابی یک بالابر به این صورت است که بالابر )1( حرکت نوسانی خود را از محور دابی گرفته و حرکت 
نشان  را  بسته  با دهنه  بالابر منفی  دابی یک  دارد، شکل12، مکانیزم تشیکل دهنه  افقی  برگشتی  و  رفت 
می دهد. قلاب )2( توسط اهرم X و تسمه رابط به وردها متصل است. یک سر میله دوبازوی )لولایی( )6( زیر 
قلاب 2 قرار دارد و سر دیگر آن روی سیلندر فرمان 7 که زنجیر طرح روی آن سوار شده است قرار گرفته 
است. بعد از بافت رفتن هر پود سیلندر فرمان به اندازه یک چوب طرح می چرخد و چوب طرح جدید زیر 
میله 6 قرار می گیرد. چنانچه مطابق طرح بافت، ورد باید بالا برود روی چوب طرح یک میخ چوبی )قوزک( 
قرار دارد که باعث می شود به میله 6 فشار وارد شده و حول محور خود دوران کند و قسمت عمودی آن 
پایین بیاید. در نتیجه قلاب 2 که روی میله عمودی تیکه دارد پایین آمده و سر راه بالابر قرار می گیرد. با 
حرکت بالابر به سمت جلو قلاب نیز به سمت جلو کشیده شده و توسط اهرم رابط و تسمه، ورد مربوط را بالا 
می برد. هنگام برگشت بالابر به عقب، اثر نیروی کشش فنر )5( ورد به پایین کشیده شده و قلاب را همراه 
خود به عقب برمی گرداند. چنانچه بر روی چوب طرح میخ چوبی نصب نشده باشد میله عمودی سر جای 
خود می ماند و از پایین آمدن قلاب جلوگیری کرده در نتیجه قلاب در مسیر بالابر قرار نمی گیرد و در نتیجه 

حرکت بالابر به ورد منتقل نشده در جای خود باقی می ماند.
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مکانیزم دابی دو بالابر با دهنه باز
در دابی دو بالابر برای هر ورد دو قلاب در نظر گرفته شده، قلاب بالایی برای فرمان حرکت ورد در پودهای 
فرد و قلاب پایینی برای فرمان حرکت ورد در پود های زوج می باشند)و یا بالعکس( . برای هرردیف قلاب 

بالایی یک ردیف سوزن و برای قلاب های پایینی نیز یک ردیف سوزن در نظر گرفته شده است
در این مکانیزم دو بالابر وجود دارد که حرکت نوسانی آنها برعکس هم می باشد. به عبارتی بالابر بالایی عقب 
می رود و بالابر پایینی جلو می رود و برای پود بعد حرکت دو بالابر برعکس می شود، )شکل13( مکانیزم دابی 

دو بالابر با دهنه باز را نشان می دهد.

اگر قلاب H در پایین قرار گیرد در سر راه بالابر K قرار می گیرد و با حرکت بالابر به سمت عقب قلاب H نیز 
به عقب کشیده می شود و حرکت قلاب به نقطه اتصال D منتقل می گردد در نتیجه با توجه به ثابت بودن 
قلاب فوقانی تیکه گاه S به عنوان مرکز دوران عمل میک ند که محور AB حول آن دوران خواهد کرد. در 
نتیجه حرکت D از طریق اهرم رابط و تسمه )یا تیغه فلزی یا کابل( به ورد منتقل می شود. در حال حرکت 
بالابر پایینی به سمت جلو، بالابر بالایی به سمت عقب حرکت میک ند. برای اینکه قلاب ها در مسیر یا خارج 
از مسیر بالابرها قرارگیرند و یا در واقع برای آنکه ورد بالا کشیده شود و یا در پایین باقی بماند از زنجیر طرح 

یا چوب طرح استفاده می شود که نحوه عمل آن در دابی یک بالابر شرح داده شد.

A

D

B
C

F1

F2

K1

K2

H1

H2

S2

S1

1 2 3

4
5

6

7

شکل 13ـ مکانیزم دابی دو بالابر با دهنه باز 

ورود	

تابع

فنرها

طرح
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شکل 14ـ كي دستگاه ماشين بافندگي با سيستم تشيكل دهنه دابي و كي دستگاه دابي

به ماشين متصل شود. در شكل 14 نمونه يك نکته مهم تا  را مجزا مي سازند  دستگاه هاي تشكيل دهنه دابي 
دستگاه دابي به همراه اهرم هاي حركت دهنده وردها را مشاهده مي كنيد. در اين دابي نيز، انتقال حركت 
از طريق محوري است كه از ماشين بافندگي به اين دستگاه وصل شده است. مشابه اين دستگاه دابي در 

ماشين بافندگي كه در شكل مشاهده مي شود به كار رفته است.

در مکانیزم دابی دوبالابر با توجه به استفاده از دوبالابر و دادن فرمان حرکت وردها برای دو پود متوالی در یک 
چرخش سیلندر فرمان، سرعت تشیکل دهنه تقریباً دو برابر شده است و در یک رفت و برگشت کامل بالابرها 

دو پود بافته می شود. در نتیجه می توان گفت: 

=
)دور میل لنگ( 2

)محور دابی( 1

چنانچه مطابق طرح بافت، یک ورد می بایست در دو پود متوالی در بالا بماند ابتدا توسط فرمانی که به قلاب 
بالایی داده شده است این قلاب با بالابر مربوطه درگیر شده و ورد به بالا کشیده می شود. برای پود بعد نیز 
فرمان درگیر شدن قلاب پایینی به بالابر پایینی داده می شود در نتیجه هنگامی که بالابر بالایی به سمت 
عقب بر می گردد بالابر پایینی قلاب مربوط به همان ورد را به جلو برده و اجازه پایین آمدن به ورد را نمی دهد، 

در نتیجه دهنه از نوع باز می باشد.

در یک دورچرخش كامل محور دابی، يك رفت و برگشت کامل بالابرها و بافت دو پود انجام می شود. نکته مهم
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شکل 15ـ طراحی زنجیر فرمان سرژه 3و3/1و1

شکل 16ـ سرژه مرکب 3 و 3 روی 1 و 1 صعودی

شماره وردها

تار

پود

تار

پود

روش تهیه کارت طرح

عقربه های  خلاف  در  فرمان  سیلندر  توسط  طرح  کارت 
انجام  کارت طرح خطک شی هایی  روی  می چرخد.  ساعت 
شده است که توسط آن محل مربوط به وردها از شماره 
می باشد(  ماشین  وردهای  تعداد  حداکثر   n )که   n تا   1
به وسیله خطوط عمودی مشخص گردیده است، همچنین 
شده اند.  جدا  هم  از  متوالی  پودهای  افقی  توسط خطوط 

شكل 15 طراحي كارت پانچ سرژه مركب 
طراحی زنجیر طرح )چوب طرح( سرژه مرکب 3 و 1 روی 

1 و 1 صعودی

براي طراحي زنجير ابتدا نخ هاي تار و پود را در بافت شناسايي كنيد. در اين حالت هر نخ پود را در يك نکته مهم
صفحه قرار مي دهيم. حالا به شماره هاي تار توجه مي كنيم و سپس به ازاي هر نقطه سياه در طرح، يك 
سوراخ را در همان محل )مربوط به همان تار( ايجاد مي كنيم. در هرصفحه 2 پود قرار داده شده است.

طراحي زنجير یک سرژه مرکب 3 و 3 روی 1 و 1 صعودی
در شكل 16 طراحي يك سرژه مركب را مشاهده مي كنيد.
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در شکل 16 یک سرژه مرکب 3 و 3 روی 1 و 1 صعودی پانچ شده است. قرار دادن میخ زنجیر باعث می شود 
که سوزن مربوط به قلاب را در مسیر بالابر قرار دهد در نتیجه ورد بالا برود یا اگر بالاست همانجا باقی بماند. 
قرار ندادن میخ در زنجیر طرح باعث می شود ورد پایین برود یا اگر پایین است همان جا بماند. در خصوص 
کارت فرمان به همین صورت عمل می شود با این تفاوت که با پانچ کردن سوراخ برروی کارت فرمان سوراخ 
ایجاد شده در کارت باعث می شود که سوزن مربوط به قلاب داخل کارت فرو رفته و قلاب مربوط به آن 

سوزن، سر راه بالابر قرار گیرد.

فعالیت عملی6
طراحي زنجير بافت براي سرژه 1 و2 روي 2 و1 صعودي

1 با کمک هنرآموز در کارگاه ابتدا یک سرژه 1 و 2 روي 2 و 1 طراحی نموده سپس بر روی زنجیرطرح 
پیاده نمایید.

2 نخ كشي تار را با توجه به نقشه انجام دهيد. 
3 طرح بافت را روي ماشين پياده كنيد. 

4 ماشين را آماده كنيد و بافت را انجام دهيد.

فعالیت عملی7

سرژه 3 و1 روي 1و 2 نزولي
1 با کمک هنرآموز در کارگاه ابتدا یک سرژه 3 و 1 روي 1 و 2 نزولي طراحی نموده سپس بر روی 

زنجیر طرح پیاده نمایید.
2 نخ كشي تار را با توجه به نقشه انجام دهيد.

3 طرح بافت را روي ماشين پياده كنيد.
4 ماشين را آماده كنيد و بافت را انجام دهيد.

فعالیت عملی8

 طراحی نموده سپس بر روی زنجیر طرح پیاده 
    2,4
T ___ Z
    ١,٢

1 با کمک هنرآموز در کارگاه ابتدا سرژه 
نمایید.

2 نخ كشي تار را با توجه به نقشه انجام دهيد.
3 طرح بافت را روي ماشين پياده كنيد.

4 ماشين را آماده كنيد و بافت را انجام دهيد.
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شکل 17ـ نقشه بافت مشتقات سرژه

طراحي زنجير بافت در نقشه بافت شكل 17 را انجام دهيد. و پارچه مورد نظر را با تراكم هاي تاري و فعالیت عملی9
پودي مناسب ببافيد.

فعالیت
طراحي زنجير بافت در نقشه بافت شكل 18 را انجام دهيد. و پارچه مورد نظر را با تراكم هاي تاري و  عملی10

پودي مناسب ببافيد.

شکل 18ـ پارچه بافته شده با طرح پايه سرژه

فعالیت
با توجه به پارچه شكل 19 طرح زنجير بافت را مشخص نموده و بافت پارچه را روي ماشين بافندگي  عملی11

انجام دهيد. )سرژه پایه را به دلخواه انتخاب کنید(

شکل 19ـ پارچه با طرح بافت مشتقات سرژه
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نکات ایمنی و 
 دستورالعمل های ایمنی دستگاه ها را مطالعه نموده و رعایت کنید.بهداشت

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خود داري كنيد.

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

3   مکانیزم تشکیل دهنه ژاکارد    

ژوزف ژاکارد )۱۸۳۴ـ۱۷۵۲( فرانسوی، در سال ۱۸۰۵ ماشین ژاکارد اولیه را اختراع کرد و با این کار موجب 
تحولی شگرف در زمینه تولید پارچه های طرح دار که تا آن زمان به صورت دستی انجام می شد را پدید آورد. 
جالب اینکه کارگرانی که تا این تاریخ در کارگاه بافندگی مزبور کار میک رده و پس از اختراع و بهره برداری از 
دستگاه ژاکارد بکیار شدند طی یک توطئه دسته جمعی، وی را به قتل رساندند. بعد از آن ونسانزی ایتالیایی 
امروزه بیشتر مکانیزم های ژاکارد تحت عنوان ژاکارد و نسانزی  و وردل مکانیزم مزبور را کامل تر کردند و 

Vinchenzy و وردل Verdol شناخته می شوند. 
طرح تشیکل دهنه ژاکارد محدودیت ندارد و ریپیت تاری و پودی و هر تار به طور مستقل کنترل می شود. این 
دستگاه از بخش های زیادی تشیکل شده است و نصب و نگهداری آن نسبتاً مشکل است. معمولاً پارچه هایی 
که با مکانیزم ژاکارد بافته شود زیباتر و گران تر می باشد. همچنین ماشین های بافندگی با مکانیزم ژاکارد 

توانایی بافت پارچه هایی با طرح های پیچیده، نقش دار و تصاویر را دارد. 
ماشین های ژاکارد بالاترین سطح کنترل نخ های تار را دارند و این به خاطر کنترل جداگانه یا کنترل گروهی 
در  تصاویر  قبیل  از  طرح ها  پیچیده ترین  می توانند  ماشین ها  این  است.  پارچه  بافت  عرض  در  تار  نخ های 
پارچه های تاری ـ پودی را ببافند، زیرا این امکان وجود دارد که برای تشیکل دهنه هر نخ تار مستقل از 
نخ های دیگر حرکت کند. ماشین های ژاکارد می توانند با مکانیزم های یک بالابر یا دو بالابر به صورت مکانکیی 
یا الکترونکیی کار کنند. ماشین های جدید اکثراً دو بالابرند. اخیراً از ژاکاردهای بسیار مدرن با سیستم های 

الکترونکیی برای وارد کردن داده های مربوط به طرح بافت استفاده میک نند. 
دستگاه های مدرن ژاکارد به کنترل و راه اندازی بیش از ۱۲۰۰ نخ هارنیش با راپورت پودی ۹۰۰۰پیک 
مجهزند و چند دستگاه را می توان روی یک ماشین بافندگی قرار داد تا قابلیت بافت طرح های مختلف در آن 
افزایش یابد. سیستم های ژاکارد در بالای ماشین بافندگی نصب می شوند. شکل 20، نمایی از یک ماشین 

بافندگی با مکانیزم ژاکارد را نشان می دهد.
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شکل 20ـ نمایی از یک ماشین بافندگی با مکانیزم تشيكل دهنه ژاکارد

سیستم تشکیل  دهنه ژاکارد

نخ های هارنیش

رزرو پود

پودگذاری پیچش پارچه

مکانیزم ژاکارد یک بالابر با یک سیلندر فرمان

در این مکانیزم شکل 21، به ازای هر سوزن یک قلاب وجود دارد و برای به حرکت در آوردن 400 قلاب، 
400 سوزن مورد نیاز می باشد. چیدمان سوزن ها می توانند در 8 ردیف باشد که هر ردیف 50 سوزن داشته 
تیغه(  نیاز می باشد )هر ردیف یک  )لیفت(  بالابر  تیغه  ازای هر ردیف یک  به  بالابردن قلاب ها  برای  باشد. 
از یک سیلندر  این مکانیزم تشیکل شده  تیغه حرکت داده می شود.  به وسیله یک  به عبارتی هر 50 قلاب 
فرمان چهار گوش که سوراخ هایی بر روی آن تعبیه شده در مقابل هر سوراخ یک سوزن به صورت افقی قرار 
می گیرد. سیلندر فرمان در هر سکیل بافندگی یک حرکت رفت و برگشت دارد و در زمان عقب رفتن 4/1 
دور می چرخد و به همراه خود کارت فرمان را به جلو حرکت می دهد. برای بالا بردن یک نخ تار باید در کارت 
طرح در مقابل سوزن مربوطه یک سوراخ وجود داشته باشد. هنگامی که سیلندر به جلو حرکت میک ند همراه 
خود کارت طرح را به جلو می آورد در تماس کارت با سوزن ها اگر در مقابل سوزن سوراخ وجود داشته باشد 
سوزن در سوراخ کارت و سیلندر رفته در نتیجه قلاب مربوط به آن سوزن در مقابل تیغه بالابر قرار گرفته 
همراه آن به بالا کشیده شده در نتیجه ریسمان )هارنیش( مربوطه را که از طریق سوراخ هایی که در در داخل 
تخته ریسمان وجود دارد و به ترتیب خاصی عبور کرده بالا کشیده و به همراه آن میل میلک و نخ تار مربوطه 
به بالا حرکت می دهد. برگشت نخ و قلاب مربوطه در لحظه بسته شدن دهنه در اثر نیروی وزنه ای که به 
انتهای میل میلک بسته شده انجام می گیرد. اگر در زمان جلو آمدن سیلندر در مقابل سوزن سوراخی بر روی 
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شکل 21ـ مکانیزم ژاکارد یک بالابر

کارت وجود نداشته باشد در نتیجه سوزن افقی که در انتهای آن فنری قرار دارد به عقب رانده شده و فرو 
رفتگی سوزن قلاب را از مقابل بالابر کنار کشیده مانع از بالارفتن آن می شود در نتیجه نخ مربوطه در حالت 
سکون می ماند. در این مکانیزم یک سکیل ژاکارد در ازای یک دور کامل میل لنگ انجام می گیرد. شکل 21، 

مکانیزم ژاکارد یک بالابر را نشان می دهد.

مکانیزم تشکیل دهنه ژاکارد با دو بالابر و یک سیلندرفرمان

در ژاکارد یک بالابر فقط در حرکت بالابر به بالا کار مفید انجام می گیرد و در زمان برگشت بالابر عملًا کار 
مفیدی انجام نمی گیرد به همین علت یک سکیل ژاکارد زمان زیادی را به خود اختصاص می دهد، در نتیجه 
افزایش سرعت این ژاکاردها محدودیت هایی دارد. برای برطرف کردن این محدودیت و افزایش سرعت ماشین، 

ژاکاردهای دو بالابر طراحی گردید )شکل22(. 
در این دستگاه به ازای هر )میل میلک( نخ تار دو قلاب و دو بالابر وجود دارد. زمانی که کیی از قلاب ها عمل 
کرده و توسط بالابر مربوط نخ تار را به بالا حرکت می دهد قلاب دیگر در حالت سکون بوده و آماده دریافت 
فرمان بعدی است و با شروع برگشت بالابر اول به سمت بالا حرکت میک ند. در این حالت اگر بر اساس طرح 
یک نخ تار باید برای دو پود متوالی دو دهنه بالا باشد. قلاب مربوطه توسط بالابر دوم به بالا رفته و نخ تار در 
نیمه راه برگشت)ارتفاع دهنه( مجدداً به بالا برده می شود)دهنه نیمه باز( در ژاکارد دو بالابر یک سکیل کامل 
ژاکارد بعد از دو دور میل لنگ )بافت دو پود( انجام می گیرد و نسبت حرکتی آن به ماشین بافندگی یک به 

دو می باشد در نتیجه ماشین ژاکارد سریع تر کار میک ند.

بالا    بر

اهرم بالا    بر 
نخ تار

فنر

سوزن ها

کنترل یک تار
کنترل یک پود

نخ های تار

پارچه نخ پود

کارت هایی پانج شده
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شکل 22ـ مکانیزم تشکیل دهنه ژاکارد با دو بالابر و یک 
سیلندر فرمان

مکانیزم ژاکارد با دو بالابر و دو سیلندر فرمان

در این ژاکارد از دو سیلندر فرمان و کارت در دو سمت ژاکارد استفاده شده است. طبق آنچه که در ژاکارد 
یک سیلندر با دو بالابر توضیح داده شد در این ژاکارد هم به ازای یک نخ تار دو بالابر و دو قلاب وجود دارد با 
این تفاوت که در این ژاکارد قلاب های زوج از یک سیلندر و کارت و قلاب های فرد از سیلندر و کارت فرمان 
دیگر فرمان می گیرند. حرکت افقی، رفت و برگشت سیلندرها عکس همدیگر می باشد. به عبارتی در زمان جلو 
آمدن یک سیلندر دیگری به سمت عقب حرکت می کند در نتیجه در این روش زمان فرمان دادن به سوزن ها 
به نصف تقلیل یافته است. در این مکانیزم به ازای یک سکیل کامل ژاکارد دو پود بافته می شود. برای بافت 
پود های فرد، سیلندر 1، سوزن و قلاب های فرد و برای پودهای زوج سیلندر 2 سوزن و قلاب های زوج عمل 
میک ند. هنگامی که سیلندر، سوزن و قلاب های پود فرد در حال اجرای فرمان است سیلندر پودهای زوج 
در حال عقب رفتن و چرخش و آماده کردن کارت برای فرمان بعدی می باشد در شکل 23، همان گونه که 
ملاحظه می شود در سمت چپ تصویر یک بالابر کیی از قلاب ها را بالا کشیده و بالابر دیگر در پایین قرار 
دارد ولی این ریسمان و نخ تار می تواند توسط بالابر دیگر نیز بالا کشیده شود. در سمت راست تصویر قلاب ها 
و ریسمان موقعیتی را نشان می دهد که کیی از دو قلاب توسط دو بالابر بالا کشیده نشده در نتیجه نخ تار 

مربوط به آن در دهنه پایین می باشد.

شکل 23ـ مکانیزم ژاکارد با دو بالابر و دو سیلندر فرمان 
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دستگاه ژاکارد دو بالابر ونسانزی
نحوه کار این نوع ژاکارد همانند ژاکارد یک بالابر و دو بالابر می باشد. در ژاکارد ونسانزی به جای دو قلاب که 
در انتها به یک میله یا ریسمان متصل هستند از یک قلاب دوبل استفاده شده است. قلاب های این ژاکارد 
به صورت دوبل در دو جهت مختلف قرار دارند و به خاطر حالت فنری خود همواره تمایل دارند از هم دور شوند 
در نتیجه نیازی به فنرهای برگرداننده ندارند. دستگاه های ژاکارد ونسانزی از نوع دو بالابر و دو سیلندر فرمان 
می باشند و طبق آنچه در مکانیزم ژاکارد دو بالابر دو سیلندر فرمان توضیح داده شد، فرمان تشیکل دهنه 
برای پودهای فرد توسط یک سیلندر و پودهای زوج توسط سیلندر مقابل داده می شود در این دستگاه برای 
یک قلاب دوبل از یک سوزن فرمان استفاده می شود که این سوزن توسط دو سیلندر به حرکت در می آید. 

دهنه تشیکل شده در این مکانیزم یک دهنه نیمه باز می باشد.

را  شده  پانچ  كارت  چند   24 شكل  در 
بافت  براي  كارت  هر  مي كنيد  مشاهده 
يك پود به كار مي رود و هر سوراخ روي 
پايين  و  بالا  را  هارنيش  نخ  يك  كارت 
مي برد. نخ هارنيش ممكن است به چند 

تار وصل شده باشد.
الكترونيك،  پيشرفت  بــه  تــوجه  بــا 
كارت ها  جايگزين  رایانه ای  حافظه هاي 

شکل 24ـ كارت هاي طرح بافتشده اند.

نکته مهم

دستگاه ژاکارد الکترونیکی   

در ژاکاردهای مکانکیی برای تغییر در طرح بافت لازم است، کلیه کارت های فرمان تعویض و کارت های جدید 
طراحی و جایگزین گردد. همچنین در بیشتر موارد هارنیش کشی نیز تغییر داده شود این امر علاوه بر اینکه 
محدودیت هایی به همراه دارد مستلزم صرف زمان و هزینه زیاد می باشد. همچنین به دلیل کارکرد مکانکیی 
قطعات و احتمال اشتباه در بافت و خرابی قطعات دارای محدودیت سرعت می باشد. با پیشرفت تکنولوژی و 
کاربرد بیشتر علوم الکترونیک و رایانه در صنعت نساجی سازندگان دستگاه ژاکارد اقدام به طراحی ژاکاردهای 
الکترونکیی نمودند. این دستگاه ها دیگر نیازی به کارت طرح نداشت. به علاوه سیستم فرمان آن به گونه ای 
طراحی گردیده که به سادگی و با صرف هزینه کم می توان طرح بافت را در کمترین زمان ممکن تغییر داد، 
از طرفی حذف کارت و استفاده از سیستم فرمان الکترونکیی سرعت این ماشین ها را تا حد زیادی افزایش 

داده است.
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شکل 25ـ ريپيت عرضي و طولي پارچه بافته شده با سيستم ژاكارد

با پيشرفت الكترونيك و كوچ كتر شدن موتورهاي فرمان پذير ژاکاردهای الکترونکیی جدیدی ساخته نکته مهم
شده که نیاز به نخ های هارنیش نداشته و مستقیماً بر روی نخ تارهای تار قرار می گیرد.

آماده سازی سيستم ژاکارد

مشاهده   25 شكل  در  كه  پارچه اي  بشناسيم.  را  نقش  ريپيت  بايد  ابتدا  ژاکارد  سيستم  آماده سازی  برای 
مي كنيد توسط ماشين بافندگي با سيستم تشكيل دهنه ژاكارد بافته شده است.

چه
پار

ل 
طو

ریپیت عرضی

ریپیت نقش

لی
طو

ت 
یپی

ر

ریپیت عرضی

عرض پارچه

لی
طو

ت 
یپی

ر

با كمي دقت در شكل در مي يابيد كه:
  عرض پارچه از تعداد محدودي ريپيت عرضي تشكيل شده است.

 طول پارچه از تعدادي ريپيت طولي تشكيل مي شود و هرچه طول پارچه بيشتر باشد تعداد ريپيت طولي 
نيز افزايش مي يابد.

 نقشه بافت را براي طرح كوچكي كه ريپيت نقش گفته مي شود ترسيم مي كنند.
تكثير  لازم  تعداد  به  عرضي  جهت  در  را  ريپيت  يك  ريسمان كشي،  عمل  و  هارنيش  نخ هاي  كمك  به   
مي كنند. )در اينجا هر نخ به چهار نخ تبديل مي شود( یعنی طرح باید 4 بار در جهت عرض پارچه تکرار شود.
 هر ريپيت طولي پارچه با اتمام يك دور چرخش كارت پانچ ها انجام مي شود. ولي چون سر و ته كارت پانچ 

به هم وصل شده است. ريپيت طولي به طور مداوم تكرار مي گردد.
 ريپيت نقش از تعداد مشخصي تار و پود تشكيل مي شود.

 با كنار هم قرار دادن ريپيت نقش در جهت طولی و عرضی، نقش نهايي پارچه ايجاد مي شود.
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قلاب های تشیکل دهنده لبه پارچه، قلاب های فرمان دهنده انتخاب پود رنگی و غیره جزو ریپیت ماشین نکته مهم
نمی باشد.

اتصال ریسمان ها به قلاب ها، اتصال ریسمان ها به میل میلک ها، تنظیم دهنه، تقسیم بندی میل میلک ها، 
نخک شی تارها از داخل میل میلک ها و عبور نخ های تار از دندانه های شانه برای شروع بافت لازم می باشد. هر 
نخ تار به یک ریسمان که توسط سیستم ژاکارد کنترل می شود وصل می شود . در شکل 25 هر ریسمان 4 

نخ تار را کنترل میک ند. برای آماده سازی ماشین ژاکارد باید با چند اصطلاح کاربردی آشنا بود:
ریپیت عرضي نقش: ريپيت نقش به تعداد تارهای مختلفی که نقش یا تصویر را به وجود می آورد و در عرض 
پارچه تکرار می شود گفته می شود، به عنوان مثال در عرض پارچه 4 تصویر یک شکل وجود دارد که هر کدام 

از 600 نخ تار تشیکل می شود در نتیجه ریپیت عرضي نقش برابر 600 خواهد بود.
تکرار  پارچه  درطول  و  می آورد  به وجود  را  پارچه  بافت  که  مختلفی  پودهاي  تعداد  به  نقش:  ریپیت طولي 
می شود گفته می شود. اگر تعداد پود ها 800 پود مي باشد، بنابراين به 800 كارت پانچ نياز است. ولي بر روي 

هر كارت جاي 600 سوراخ وجود دارد.
ریپیت ماشین: حداكثر تعداد قلاب های ماشین ژاکارد که برای تشیکل نقش یا طرح پارچه به کار می رود 
ریپیت ماشین نامیده می شود. هرچه تعداد قلاب ها بيشتر باشد نقش هاي بزرگ تر و ظريف تري را مي توان 

بافت. روش هاي ریسمان كشي و ايجاد نقش را در دوره هاي بالاتر خواهيد آموخت.

انواع ايجاد دهنه در ماشين هاي چند فازي     

در ماشين هاي چند فازي، چندين پود به طور هم زمان در بافت پارچه قرار مي گيرد. هر چند سرعت بافت 
اين نوع ماشين ها بسيار زياد است ولي بافت پارچه هاي طرح دار و تراكم بالا امكان پذير نيست سازندگان 
ماشين هاي چند فازي دو روش را براي مكانيزم عمليات بافت چند فازي ابداع كردند. ماشين هاي چند فازي 

با دهنه موازي و دهنه سري )پي در پي(.

1  ماشین های بافندگی چند فازی دوار با دهنه موازی: 
در روش اول در چند نقطه نخ هاي تار بالا و پايين مي روند و در نتيجه چند دهنه تشكيل مي شود. وقتي دهنه 
در مقابل پودگذار قرار مي گيرد. پودگذار نخ پود را به طرف مجراي خاصي پرتاب مي كند. اين مجرا همراه 
سيلندر مي چرخد و در نتيجه پود را نيز با خود جابه جا مي كند. گيره هايي روي سيلندر قرار دارد كه كار 
ميل میلك را انجام مي دهد. با اين تفاوت كه در ميل ميلك خروج تار از مجرا امكان پذير نيست. ولي در اينجا 
نخ تار در آخرين لحظه ميل ميلك را ترك مي كند. تیغه هايي روي سيلندر قرار دارد كه وظيفه دفتين زدن 
را به عهده دارد تا پود را به لبه كار بكوبد. منظور از دهنه موازي اين است كه چند دهنه با فاصله از يكديگر 
تشكيل مي شود و با حركت غلتك دوار پود ها به هم نزديك مي شوند و در نهايت به لبه پارچه مي رسند. 
در شكل 26 محل قرارگيري سيلندر دوار را در ماشين بافندگي چند فازي با روش ايجاد دهنه موازي را 

مشاهده مي كنيد.
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شکل 26ـ قسمت ايجاد دهنه در ماشين چند فازي موازي

ورودی تار

خروجی پارچه

سیلندر پودگذاری 
موازی

بویین های پود

شکل 27ـ مکانیزم تشکیل دهنه چند فازی متوالی

دفتین

تشکیل دهنه

پودگذاری

این ماشین دارای یک سيلندر )درام( اصلی است که از کنار هم قرار گرفتن دو دسته صفحات نازک جداکننده 
و صفحات تشیکل دهنه با طراحی خاص تشیکل شده است. هر نخ تار بر روی کیی از این صفحات تشیکل 
زوج  روی صفحات  از  زوج  تار  نخ های  و  فرد  روی صفحات  از  فرد  تار  نخ های  نتیجه  در  گرفته  قرار  دهنه 
عبور داده شده است. نحوه قرار گفتن این صفحات به گونه ای است که دو نخ مجاور در روی درام نسبت به 
هم زاویه ای حدود 30درجه ای دارد که نخ پود از این زاویه ایجاد شده توسط دو نخ )دهنه(عبور میک ند. 
پودگذاری در این ماشین از یک طرف ماشين توسط سوزن های خاص یا به كمك جت هوا دردهنه و به طور 

موازی انجام می گیرد. شکل 27، مکانیزم پودگذاری چند فازی متوالی را نشان می دهد.
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شکل 28ـ نحوه پودگذاری و دفتين زني در ماشين بافندگي چند فازي با پودگذاری موازي

دهنه های موازی

میل میلک خاص

پارچهدفتین

پود

با چرخش سيلندر عمليات زير انجام مي شود. با هر دور چرخش تعداد مشخصي پودگذاري انجام مي گيرد. 
مكانيزم عمليات تشكيل دهنه، پودگذاري ودفتين زدن، در اين ماشين بسيار حساس و دقيق است.

 دهنه ها به طرف لبه پارچه جابه جا مي شود.
 تيغه برش پود ارتباط پودي كه به طور كامل در دهنه قرار گرفته است و ادامه نخ پود را قطع مي كند.

 ارتفاع دهنه ها به تدريج كاهش مي يابد تا دهنه به لبه پارچه برسد.
 دفتين ها كه به صورت قطعات كوچكي روي سيلندر تعبيه شده اند، پود را به لبه پارچه مي كوبد.

 غلتك پيچش پارچه، پارچه را به اندازه بافت يك پود به دور غلتك پيچش پارچه مي پيچد.
 غلتك باز كردن نخ تار نيز به ميزان لازم نخ تار را باز مي كند.

در شكل 28 نحوه حركت و جابه جايي دهنه و دفتين را نشان مي دهد. فلش زرد رنگ جهت چرخش غلتك 
و حركت پود به سمت پارچه را نشان مي دهد.

2  ماشین های بافندگی چند فازی تخت با دهنه موجی یا متوالی:
در این ماشین، شکل29 دهنه ها به صورت متوالی و موج گونه پشت سر هم تشیکل می شود. برای ایجاد 
دهنه های متوالی و موجی شکل از مکانیزم مارپیچی شکل خاصی استفاده می شود که میل میلک ها را به چند 
دهنه تقسیم میک ند. در این مکانیزم نخ به اندازه طول یک پود بر روی ماکوهای کوچکی ذخيره مي شود 
هم زمان  به طور  مختلف  دهنه های  داخل  در  ماکو  به واسطه حرکت چند  از یک سمت  پودگذاری  عمل  و 
انجام می گیرد. حركت ماكو از طريق پرتاب انجام نمي شود. حركت موج گونه دفتين، ماكو را به سمت جلو 
مي فرستد. چون در داخل ماكو به اندازه عرض پارچه نخ وجود دارد بنابراين از همان ابتدا نخ اضافي بريده 
مي شود. بعد از خروج ماکو از دهنه توسط تسمه نقاله از زیر ماشین به سمت مکانیزم پرتاب حمل می شود. 

در شكل 29 مكانيزم عملكرد يك ماشين در هنگام ورود ماكوها نشان داده مي شود.
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شکل 30ـ جسم پودگذار و محل ذخيره پود.

شکل 29ـ بخش پودگذاری پي در پي ماشين بافندگي چند فازي

جسم پودگذارگیره پود

رزور پود به اندازه 
عرض پارچه

ماکوی پودگذار
ورودهادفتین

وقتي جسم پودگذار در داخل دهنه قرار گرفت، دفتين ها كه به صورت تيغه هاي نازكي روي سيلندر نصب 
شده اند پود را به لبه پارچه مي كوبد. بلافاصله جسم پودگذار بعدي وارد دهنه مي شود. دفتين علاوه بر دفتين 

زدن، باعث جابه جايي جسم پودگذار نيز مي گردد.
در شكل 31 خروج ماكوها و اتمام پودگذاری براي هريك را نشان مي دهد. به طور هم زمان بيش از ده ماكو 
در حال پودگذاری مي باشد. ماكو از دهنه خارج شده و روي ريل مخصوصي قرار مي گيرد تا به طرف ديگر 
ماشين منتقل شوند. با توجه به ضربات آرام دفتين امكان بافت پارچه پرتراكم وجود ندارد. توان پودگذاری 

اين ماشين ها به بيش از 7000 پود در دقيقه نيز مي رسد.

جسم پودگذار در يك خشاب و از بالاي ماشين به طرف پايين حركت مي كند. همزمان دستگاه به اندازه لازم، 
پود را در جسم پودگذار ذخيره مي كند. تا با حركت كردن در مسير دهنه، پود را در دهنه قرار دهد. در شكل 

30، نماي داخلي يك ماكو )جسم پودگذار( را نشان مي دهد.
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شکل 31ـ بخشی از مکانیزم پودگذاری چندفازی سری

خروج ماکو و انتقال به طرف دیگر ماشینماکودفتین زنی و حرکت دادن ماکو

عرض پارچه 150 سانتي متر و تراكم پودي 15 پود در سانتي متر است. اگر توان پودگذاری اين ماشين پرسش کلاسی1
7354 پود در دقيقه باشد. ميزان بافت اين ماشين در يك ساعت براساس متر چقدر خواهد بود؟

3  ماشين هاي چند فازي با دهنه دوار

نخ هاي تار در اين ماشين بافندگي به صورت دايره وار در كنار هم قرار دارند و به همين دليل آنها را ماشين 
بافندگي دوار )Circular( مي گويند. دهنه ها به صورت موج وار و پي در پي ايجاد مي شود.

وردها حدود 10 الي 20 سانتي متر طول دارند عملكرد وردها به گونه اي است كه مجموعه پودگذار همواره 
بين دهنه قرار دارد و با چرخش اين مجموعه دهنه پايين آمده و دهنه كناري بالا مي رود. عملكرد دهنه ها 

بسيار منظم و منطبق بر سرعت مجموعه پودگذار مي باشد.
تارها در ناحيه تشكيل دهنه از روزن هاي ميل ميلك عبور مي كنند با بالا و پايين رفتن ميل ميل كها، دهنه 
تشكيل مي شود. نوع تشكيل دهنه به گونه اي است كه در بين دهنه، قرقره پود و دفتين مورب نيز قرار دارد. 
دفتين مورب، پود را به لبه كار مي رساند در اثر چرخش قسمت پودگذار و دفتين، دهنه نيز همراه با آنها 

جابه جا مي شود.
نكات زير در باره اين نوع ماشين مهم است.

 سرعت بسيار بالاي بافت در اين ماشين، سبب تنش زيادي به تارها و پود مي شود. به همين خاطر نبايد 
از نخ هاي با استحكام كم در اين نوع ماشين استفاده كرد. اغلب پارچه هايي كه براي بافت انتخاب مي شود 

دستگاهی با توان 8500 پود در دقیقه پارچه با عرض 120 سانتی متر می بافد اگر میزان جمع شدگی پرسش کلاسی2
تارها 10 درصد باشد و تراکم 8 پود در سانتی متر باشد طول پارچه بافته شده، طول نخ های تار و مساحت 

پارچه بافته شده را در مدت 8 ساعت حساب کنید.
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شکل 32ـ نحوه تشيكل دهنه در ماشين بافندگي چندفازي دوار

میل میلک هاایجاد دهنهلامل هانخ های تار

پلي پروپيلني و يا پلي استري مي باشد.
 با اين ماشين فقط طرح هاي ساده بافته مي شود.

 نخ هاي ضخيم مناسب اين نوع ماشين بافندگي نيست.
ميل ميل كها  وارد  از لامل ها  عبور  از  تار پس  نخ هاي  را مشاهده مي كنيد.  ايجاد دهنه  نحوه  در شكل 32 
مي شوند. ميل ميل كها به طور مدام و براساس برنامه خاص بالا و پايين مي روند. تا فضاي لازم براي جابه جايي 
پود و دفتين مورب در وسط دهنه به وجود آيد. با چرخش پود و دفتين، دهنه نيز به تناسب تغيير مي كند. 

زمان بندي حركت پود و دفتين و حركت ميل ميل كها بسيار مهم است تا برخوردي ايجاد نشود.

نحوه تشكيل دهنه در ماشين هاي بافندگي چند فازي دوار را با توجه به شكل 33 شرح دهيد.

شکل 33

فکر کنید
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 ارزشیابی شایستگی هاي پودمان 3 :تنظیم ساز و کار تشکیل دهنه

شرح فعاليت : اصول كلي بافت و تعيين بادام كها و زنجير بافت

استاندارد عملكرد :
تعيين تعداد بادام كها و نحوه ايجاد زنجير بافت در ماشين بافندگي

شاخص ها :
انجام محاسبات لازم و تعيين شكل و فرم قرارگيري بادامك و طراحي زنجير بافت

شرایط انجام كار و ابزار و تجهیزات:
فضاي كار : كارگاه بافندگي تاري ـ پود 

اندازه گير سرعت غلت كها،   ابزار كنترل پودگذاري،  بافت، رايانه،  تار، نقشه  بافندگي، اسنو  ابزار نخ كشي، دستگاه  : ترازو   ، متر،  تجهيزات 
ذره بين، بادام كها،  زنجير بافت و دستگاه طراحي آن

مواد مصرفي : انواع نخ هاي پنبه، پشم، پلي استر، آكريليك، ويسكوز و نخ هاي ديگر به صورت چله، ماسوره و بوبين

 معيار شايستگي :

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

٢بافت با ماشين بادامكي1

٢بافت با ماشين هاي دابي2

1بافت با ماشين هاي ژاكارد3

١نخ كشي مطابق نقشه4

١تشكيل دهنه در بافندگي چند فازي5

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

٣  تمیزکردن دستگاه و محیط کار 
٤  رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات
  

  * حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 مي باشد.
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بافندگي حلقوي    

اين  از نخ به شکل حلقه، و عبور  با خمیده کردن قسمتي  از تهیۀ پارچه است که  بافندگی حلقوی روشی 
حلقه ها از داخل یکدیگر با شیوه های مختلف، پارچه تولید می شود. در شكل 1 نمونه يك پارچه حلقوي پودي 

و حالت در هم رفتگي و حلقه هاي آن را مشاهده ميك نيد.

واحد
 يادگيري 1

توليد پارچه حلقوي پودي

شكل 1  ـ ساختار پارچه حلقوي پودي، پارچه تاری پودی

همان طور که در شکل 1 مشاهده می کنید در بافت تاري پودي نخ ها از رو يا زير هم عبور ميك نند و حداقل 
به دو گروه نخ )تار ـ پود( احتياج است. در حالي كه در بافندگي حلقوي قسمتي از يك نخ به صورت حلقه در 
مي آيد و قسمتي از نخ از آن حلقه عبور ميك ند. بنابراين پارچه حلقوي پودي را با يك نخ پود نيز مي توان بافت.
از طرفي نخ هاي موجود در پارچه تاري پودي به آساني از هم جدا نمي شود و پارچه از هم متلاشي نمي شود. 
ولي با كمي  دقت در بافت حلقوي موجود در شکل 1 مشاهده ميك نيد كه اگر نخ آزاد را بكشيم حلقه ها يكي 

پس از ديگري باز مي شود. در اثر اين عمل كه شكافت نام دارد كل ساختار پارچه متلاشي مي شود.

ساختار پارچه تاري پوديساختار پارچه حلقوي پودي
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اولین دستگاه بافندگی حلقوی پودی را در سال 1۵۸۹ شخصی به نام ویلیام لی در انگلستان اختراع کرد. اين 
ماشين براساس توليد حلقه و عبور حلقه ها از لابلاي يكديگر كار ميك رد. سرعت این دستگاه بیشتر از سرعت 
تولید بافت با روش بافتنی دستی بود اين اختراع باعث پیشرفت و تکامل بافندگی حلقوی شد. پس از آن افراد 

خلاق ديگر، با ايجاد تغييراتي در ماشين ها به اهداف زير دست يافتند.
 سرعت بافت بيشتر

 سادگي كار با ماشين
 بافت طرح هاي مختلف 
 بافت با نخ هاي مختلف

 كاهش مشكلات كار با ماشين ها برای ایجاد طرح های پیچیده
صنعت بافندگی حلقوی به دو قسمت مجزای بافندگی حلقوی پودی و بافندگی حلقوی تاری تقسیم شده 

است. در پودمان 4 به بافت حلقوی پودی و در پودمان 5 به بافت حلقوی تاری می پردازیم.

انواع بافندگي حلقوي 
بافندگـي حلقوي را بـه دو گـروه كلـي بافندگـي حلقوي پودي Weft Knitting و بافندگي حلقوي تاري 
Warp Knitting تقسيم ميك نند. تفاوت اين دو نوع بافندگي علاوه بر نحوه كار دستگاه و مكانيزم هاي آنان 

در موارد مصرف محصول تولیدی نيز مي باشد.
در بافندگی حلقوی پودی حلقه ها در جهت افقی تشکیل می شوند به طوری که اتصال کی حلقه به حلقۀ 
بعدی در کی سطر افقي انجام می شود )شکل 1(. همچنین امکان تولید پارچه با استفاده از کی بسته نخ نیز 
وجود دارد، ولي براي افزايش سرعت بافندگي امروزه تا ۱۹۲ بسته نخ، برای تولید پارچه نيز به کار می رود. 
بافي نيز شهرت دارد. شكل 2 نمونه  بافي و گرد  نام های كاموا  ایران به  بافندگی حلقوی پودی در  صنعت 

پارچه هاي توليد شده با روش حلقوي پودي را مشاهده ميك نيد.

بافت حلقوي پودي دستي 
)كاموا بافي(

پارچه بافته شده با ماشين جوراب بافي 
گردباف دو سيلندر

 پارچه بافته شده با ماشين 
گردباف يك سيلندر

 
شكل 2ـ انواع پارچه هاي حلقوي پودي 

اگر بافت اين پارچه به اين سادگي متلاشي مي شود اين پارچه چه ارزشي دارد؟فکر کنید1
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بافت پارچه حلقوي پودي دستيفعالیت عملی١
هدف: آشنايي با نحوه بافت پارچه حلقوي پودي با ابزار ساده دستي

وسايل مورد نياز: تخته به ابعاد 40 در 4 در 4 سانتي متر ـ نخ كاموا ـ ميخ ضخيم با ضخامت 3 الي 
4ميلي متر آهني، چوبي و يا حتي پلاستكيي ـ لوله نازك پلاستكيي ـ درفش سر كج دسته دار

مرحله:
1 ابتدا كنار لبه قطعه هاي چوبي )نيم سانتي متري لبه( به فواصل 1سانتي متري ميخ بكوبيد.

2 در اين فعاليت به يكي از قطعه هاي چوبي نياز داريم.
3 يك ميخ را در اول قطعه بكوبيد تا نخ را به آن گره بزنيد.

4 در نهايت قطعه توليد شده بايد مطابق شكل 3 باشد.

شكل ابزار بافت به روش دستي
مي دهند  قرار  آن  روي  را  سوزن ها  كه  پايه اي 
به صورت خطي  را  سيلندر ها  مي گويند.  سيلندر 

و دايره اي مي سازند.
بافت پارچه: 

  ابتدا نخ را از داخل لوله پلاستكيي رد كنيد. 
اين لوله باعث ساده تر شدن كار در هنگام پيچش 

نخ دور ميخ ها مي شود.
  نخ را روي ميخ كناري محكم ببنديد و سپس 
همان طور كه در شكل مي بينيد نخ را تا آخر روي 
ميخ ها و به ترتيب بپيچيد. هر يك مرحله بافت 

نخ روي همه سوزن ها را کی رج مي گويند.
 در صورتي كه كار را درست انجام داده باشيد 

شكل 4 به دست مي آيد.

سوزن ها
درفش سرکج

پایه نگهدارنده سوزن 
)سیلندر(

ابزار بافت حلقوي براي كلاه و يا دست بندابزار بافت حلقوي ساده دستي

شكل 3 

شكل 4ـ طريقه پيچش حلقه ها دور سوزن 
)نقطه  ها   = سوزن و خط آبي نمايش نخ(
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اگر فرض كنيم 10 سوزن داشته باشيم در رج اول نخ را از سوزن 1 و 2 و... تا 10 را در رج اول دور 
سوزن ها مي پيچيم ولي براي رج دوم كه روي رج اول پيچيده مي شود نخ را دور سوزن 9 مي پيچيم و 
سپس به كمك درفش سر كج حلقه زيري را روي حلقه بالايي و سوزن عبور مي دهيم. در شكل نحوه 
استفاده از درفش سركج را مشاهده ميك نيد مطابق شكل 5 حلقه پاييني سوزن 9 را از روي حلقه بالايي 
عبور مي دهيم. پس از آن همين عمل را با سوزن هاي 8 و 7 و الي 1 انجام مي دهيم با هر بار تكرار اين 
عمل يك رج بافته مي شود )بافت كليه سوزن ها(. عمل رفت و برگشت بافتن را تا زماني كه طول بافت 

به اندازه مناسب برسد ادامه مي دهيم. 

شكل 5

روش ایجاد حلقه

در صورتي كه پس از اتمام بافت نخ را از سوزن ها خارج كنيم، با كشيدن سرنخ همه حلقه ها باز مي شود 
با اين عمل كه به شكافت معروف است كل پارچه از بين مي رود. به همين خاطر و براي جلوگيري از بروز 
چنين مشكلي پس از آخرين سوزن، حدود 30 سانتي متر نخ را جدا ميك نيم و با خارجك ردن هر حلقه از 
سوزن، نخ را از داخل حلقه عبور مي دهيم بهتر است نخ را از داخل سوزن خياطي عبور دهيم تا با عبور 

دادن نخ از پارچه علاوه بر مهار شدن انتهاي بافت از زيبايي پارچه كاسته نشود.

بافت پارچه حلقوي با دستگاه تخت باف دستيفعالیت عملی2
 براي بافت پارچه هاي حلقوي پودي با نخ هاي نسبتاً ضخيم از دستگاه بافت تخت باف دستي استفاده 

مي شود. در شكل6 نمونه يك دستگاه تخت باف را مشاهده ميك نيد.

شكل 6  ـ دستگاه تخت باف

دستگیرهسوزن ها
تنظیم بافت

پارچه حلقوي پودی دستي پس از چند دور بافت
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اين دستگاه شامل دستگاه اصلي، دستگيره بافت، كشش دهنده نخ و وزنه مي باشد. دستگاه اصلي شامل 
سوزن هايي است كه روي شيارهاي صفحه جاي گذاري شده است با حركت دادن دستگيره سوزن ها به 
جلو عقب حركت ميك نند و بافت را انجام مي دهند. طريقه بافت به اين صورت است كه سوزن ها نخ را 

به صورت حلقه در مي آورند و حركت از داخل حلقه قبلي عمل بافت را انجام مي دهند.

مراحل بافت
 ابتدا تعداد لازم از سوزن ها را به طرف 
عرض  به  سوزن ها  تعداد  بكشيد.  جلو 
همه  عرض  معمولاً  و  دارد  ارتباط  بافت 
بافت  عرض  از  شده  انتخاب  سوزن هاي 
كمتر خواهد شد. نخ را همانند شكل 7 

بر روي سوزن ها بپيچيد.

 بر روي دستگيره تنظيماتي وجود دارد كه نوع بافت را مشخص ميك ند از هنر آموزتان براي اين كار كمك 
بگيريد و سپس نخ را از محل مربوطه عبور دهيد. در شكل 8 نمونه دستگیره ماشین را مشاهده ميك نيد.

شكل 7ـ پيچيدن نخ دور سوزن ها

شكل 8 ـ دستگیره ماشین تخت باف
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سوزن هاي بافندگي و انواع آنها
در بافندگي حلقوي پودي و تاري سوزن ها نقش محوري دارند. زيرا به كمك سوزن ها نخ ها به صورت حلقه 
در مي آيند و از طرفي نخ ها را از داخل حلقه ها عبور مي دهند بنابراين مي توان گفت كه سوزن ها عامل اصلي 
تشيكل حلقه و بافت پارچه در بافندگي حلقوي هستند. انواع سوزن براي بافت در بافندگي حلقوي وجود دارند  

نحوه ساخت و عملكرد آنها در طول زمان و به مرور تكامل و توسعه يافته است.
انواع سوزن هاي مورد استفاده در بافندگي حلقوي عبارت اند از:

 )beard needle( سوزن ريش دار يا سوزن فنري 
)latch needle( سوزن زبانه دار 

 )compound needle( سوزن مركب  

  در قسمت بالاي اين دستگاه فنري وجود دارد كه با عبور نخ از آن نخ به صورت كشيده وارد دستگاه 
مي شود ميزان كشش را به كمك هنرآموزتان تنظيم كنيد.

 دستگيره را به آرامي  به طرفين حركت دهيد. با هر بار حركت دستگیره يك عمل بافت روي كليه 
سوزن ها انجام مي گيرد.

 وقتي 3 الي 4 دور بافتيد وزنه را كه شامل گيره هايي در سر آن است همانند شكل 9 به حلقه هاي 
پارچه اتصال دهيد کشش وزنه به پارچه باعث ايجاد بافتي يكنواخت خواهد شد.

شكل 9ـ روش نصب وزنه به پارچه

 با اتمام بافت، مقداري از همين نخ را سوزن كنيد و انتهاي حلقه ها را ببنديد تا در اثر كشيدن نخ، 
پارچه شكافته نشود.

وزنه

سوزن ها

 پارچه بافته شده

وزنه

نکات ایمنی و 
سوزن هاي اين دستگاه تيز است و در اثر تماس با دست ايجاد جراحت ميك ند.بهداشت

در هنگام كار با نخ هاي پرزدار از ماسك استفاده كنيد.
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1   سوزن فنري
 ساده ترين سوزن هاي بافندگي حلقوي، سوزن فنري است و اولين سوزني است كه در صنعت بافندگي حلقوي 
مورد استفاده قرار گرفته است. اصلي ترين استفاده سوزن فنري در ماشين هاي حلقوي تاری ـ كتن و ماشين 

حلقوي پودي فولي فشرده است.
ريش سوزن در واقع يك قلاب فنري است كه در هنگام بافندگي با فشار يك قطعه به نام فشارنده يا پرسر 
بسته مي شود و با عقب كشيدن فشارنده، قلاب فنري مجدداً باز مي شود. سر سوزن در واقع برگشت قسمت 
قلاب فنري سوزن از ساق است كه قلاب فنر سوزن به هنگام باز و بسته شدن از اين ناحيه خم مي شود. 
چشم سوزن در واقع شكافي طولي بر روي ساق سوزن است كه وقتي قلاب فنري سوزن بسته مي شود، نوك 
سوزن در داخل اين شكاف جاي مي گيرد. ساق سوزن بخش عمودي سوزن است كه در واقع بدنه اصلي سوزن 
ريش دار به حساب مي آيد و در هنگام بافت پارچه حلقه نخ بر روي ساق قرار مي گيرد. پايه سوزن بخشي از 

سوزن است كه بر روي محل تعيين شده بر روي ماشين بافندگي مستقر و محكم مي شود.
در شكل 10 سوزن فنري و اجزای آن و نمونه واقعي اين نوع سوزن را مشاهده ميك نيد.

قطعه فشارنده

سوزن فنری

سینکر

سر

ریش

چشمی

ساقه

پایه

شكل 10ـ سوزن ريش دار در حين كار                                              

اجزای سوزن ريش دار

2   سوزن زبانه دار
 اين سوزن در دهه اول قرن نوزدهم )1806( اختراع شد و حدود 40 سال طول كشيد تا در سال 1847 
در عمل مورد استفاده قرار گرفت. در شكل 11 اجزای يك سوزن زبانه دار را مي بينيد. در اين نوع سوزن، با 
حركت نخ از پايين به بالا زبانه بسته مي شود در حالي كه با حركت نخ از بالا به پايين سوزن، نخ روي زبانه 
سر مي خورد. بدين ترتيب در حركت اول نخ از لابلاي حلقه حركت ميك ند و در حركت دوم يك حلقه به 

طول پارچه اضافه مي شود.
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هر بخش از سوزن در هنگام بافت وظيفه اي دارد و نقص در هر قسمت باعث ايجاد عيوبي در پارچه مي گردد. 

شكل 11ـ سوزن زبانه دار و قسمت هاي مختلف آن و نمونه واقعي آن

قلاب

لولا

زبانه

قاشقک

ساقه
پایه

دم

وظيفه اجزای سوزن زبانه دار به شرح زير مي باشد:
  قلاب: وظيفه كشيدن نخ و نگهداشتن آخرين حلقه تشيكل شده را به عهده دارد.

  زبانه: قطعه اي متحرك است كه در قسمت لولا بر روي ساق سوزن نصب شده است و با لولا مي تواند 
حركت زاويه اي داشته باشد. زبانه براي بازكردن و بستن قلاب مي باشد كه براي تشيكل حلقه به وسيله 

حركت سوزن و فشار نخ و حلقه داخل قلاب بسته و باز مي شود.
  قاشقك زبانه: اين قسمت در سر زبانه مي باشد و به صورت يك قاشقك است. قاشقك در واقع محل 

استقرار سرقلاب سوزن به هنگام بسته شدن زبانه مي باشد.
  لولا: محل اتصال زبانه به بدنه سوزن مي باشد. اين بخش از سوزن وظيفه نگه داشتن زبانه را به عهده 

دارد. روان بودن و لق نبودن لولا به سرعت و دقت بافت كمك ميك ند.
  پايه سوزن: پايه سوزن بخشي از سوزن است كه در شيار بادامك حركت دهنده سوزن قرار مي گيرد با 
حركت چرخشي سيلندر، پايه سوزن که با جداره بادامك تماس دارد و مطابق فرم بادامك ثابت مي ماند 

و يا به بالا و پايين جابه جا مي شود.
روي  بر  سوزن  دم  هستند.  دنباله  يا  دم  داراي  زبانه دار  سوزن هاي  از  بعضي  سوزن:  دنباله  يا  دم   
بادامك ها يا بر روي صفحه اي كه شيار بادامك بر روي آن تعبيه شده است قرار مي گيرد و به حفظ تعادل 

سوزن در هنگام حركت براي تشيكل حلقه كمك ميك ند.
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3   سوزن مركب
 سرعت بافت سوزن مركب سريع تر از بافت با سوزن هاي ديگر است. اين سوزن در سال 1856 و در انگلستان 
ساخته شده و مورد استفاده قرار گرفته است. چنانك ه در شكل 12 ديده مي شود، اين سوزن از دو بخش اصلي 
يعني قلاب و زبانه تشيكل شده است كه هر دو قسمت يعني هم قلاب و هم زبانه از ماشين حركت مي گيرند.

شكل 12ـ سوزن مركب و زبانه در هنگام بافت

عصایی

زبانه

عصایی
زبانه

ساق

پایه

 سوزن مركب داراي حركتي نرم، ساده و كوتاه است و از آنجا كه براي تشيكل حلقه بر روي آن، هم قسمت 
قلاب و هم قسمت زبانه حركت ميك نند، لذا جابه جايي آن براي تشيكل حلقه بسيار كم مي باشد. به همين 
دليل از بين سه سوزن ريش دار، سوزن زبانه دار و سوزن مركب، اين سوزن مركب است كه بالاترين سرعت را 
براي بافت دارد. در حال حاضر سوزن مركب پركاربردترين سوزن هاي مورد استفاده در بافندگي حلقوي تاري 
است. سرعت بافت ماشين هايي كه با سوزن مركب كار ميك نند تقريباً دو برابر ماشين هاي مجهز به سوزن 

زبانه دار است. اين سوزن ها روي ماشين هاي حلقوي تاري كاربرد وسيع تري دارند.
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ساختار حلقه 
بافت  با  پارچه  يك  شكل گيري  عنصر  تنها  حلقه 
ويژه اي  اهميت  موضوع  دو  بنابراين  است  حلقوي 

خواهد داشت:
  ساختمان حلقه

  چگونگي تشيكل حلقه با توجه به موقعيت سوزن 
و بادامك ها

براي اينكه بتوان نحوه شكل گيري حلقه را درك كرد 
دو  از  حلقه ها  بشناسيم.  را  حلقه  ساختار  بايد  ابتدا 
طرف افقي و عمودي به هم متصل مي شوند. بديهي 
است نحوه اتصال حلقه ها به يكديگر بايد به گونه اي 
باشد تا حلقه ها در اثر نيروي هاي وارده به پارچه از 

هم باز نشود.
يك حلقه بافت از سه قسمت تشيكل شده است. در 
را مشاهده  اجزای آن  شكل14 ساختار يك حلقه و 

ميك نيد.

با توجه به شكل 13 ابتدا معني كلمه هاي انگليسي را در كنار آن بنويسيد و سپس عملكرد هر سوزن فعالیت کلاسی١
را تشريح كنيد.

شكل 13ـ انواع سوزن و قطعات آن

شكل 14ـ ساختار حلقه بافت

سر حلقه

ساق یا بازوساق یا بازو

پای حلقهپای حلقه
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حلقه بافت از طريق سر به پاهاي حلقه بالايي متصل مي شود و از طريق پا به سر حلقه پاييني متصل مي گردد. 
اندازه سر و ساق و پا در حلقه قابل تنظيم است. حلقه ها از 4 طرف به هم متصل می شوند تا ساختار یکنواخت 

و با ثباتی به پارچه بدهند.

عوامل مهم در پارچه حلقوي
اگر بخش كوچكي از پارچه حلقوي را با دقت بررسي كنيم نحوه اتصال حلقه ها به يكديگر مشخص مي شود. 
به ساختار  با توجه  پارچه مي گردد.  ايجاد پيوستگي در كل  باعث  افقي و عمودي  از جهت  اتصال حلقه ها 
حلقه اي، در صورتي كه پارچه را بكشيم حلقه ها همانند فنر عمل ميك نند و در نتيجه پارچه حالت كشساني 

پيدا ميك ند. عوامل مهم در پارچه حلقوی عبارت اند از:

رج و رديف
 اتصال حلقه ها به صورت افقي به همديگر رج )Course( گفته مي شود. هر رج امتداد حلقه هايي هستند كه از 
 )Wale( يك نخ تشيكل شده است در حالي كه حلقه هايي كه به صورت عمودي زير هم قرار مي گيرند رديف
مي گويند این رديف حلقه هايي است كه توسط يك سوزن بافته مي شود. در شكل 15 ساختار رج و رديف را 

مشاهده ميك نيد.

شكل 15ـ ساختار رج و رديف

رج

ردیف

اعدادي كه كنار هر بوبين نوشته شده است نشان مي دهد هر رج توسط يك بوبين تشيكل مي شود در بعضي 
از ماشين هاي گردبافي تا 192 بوبين بهك ار مي رود. بنابراين در این ماشین ها با هر بار چرخش سیلندر 192 

رج بافته مي شود. 
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SD    )Stitch Density( تراكم حلقه
تراکم حلقه به تعداد حلقه ها در واحد سطح، پارچۀ حلقوی گفته می شود )معمولاً برحسب تعداد حلقه در 

سانتی متر مربع بیان می شود(. این فاكتور معرف فشردگي حلقه ها در واحد سطح مي باشد.
تعداد رج ها در يك سانتي متر يا تعداد رج ها در يك اينچ معرف ميزان فشردگي حلقه ها در طول پارچه مي باشد. اين 
در حالي است كه تعداد رديف ها در يك سانتي متر و يا تعداد رديف ها در يك اينچ معرف ميزان فشردگي حلقه ها 
در عرض پارچه مي باشد. تعداد رج در سانتي متر به ميزان كشيدگي نخ تغذيه شده به دستگاه مرتبط مي باشد. 

در حاليك ه تراكم حلقه حاصل ضرب اين دو عدد مي باشد. در شكل 16 تراكم حلقه، نشان داده شده است.

6 ردیف بر سانتی متر

3 رج بر سانتی متر

شكل 16ـ نمایش تراكم حلقه در پارچه حلقوی پودی

در صورتیك ه تعداد رج در سانتی متر را در تعداد ردیف در سانتی متر ضرب كنیم مقدار تراكم حلقه بافت 
به دست می آید بنابراین تراكم حلقه بافت در شكل 16 به صورت زیر به دست می آید:

تعداد ردیف در سانتی متر × تعداد رج در سانتی متر = تعداد تراكم حلقه بافت در سانتی متر مربع 	
    cm2 / حلقه     18 = 6 × 3 = تعداد تراكم حلقه بافت در سانتی متر مربع

معمولاً واحدها را به اینچ محاسبه می کنند. بنابراین تراکم حلقه با واحد تعداد حلقه در اینچ مربع محاسبه 
می شود.

طول حلقه
به طول نخی که در کی حلقۀ بافته شده به کار رفته است طول حلقه می گویند و طول حلقه به میلی متر 
اندازه گیری می شود. طول حلقه از مهم ترین عوامل کنترل خصوصیات پارچه های حلقوی پودی است. برای 
اندازه گیری طول حلقه، ابتدا با شکافتن قسمتی از پارچه بافته شده در جهت رج، نخ آن را آزاد میك نیم این 
نخ دارای فر و موج است زیرا حالت حلقه در نخ ایجاد شده است. سپس نخ مورد نظر را بدون كشش، كاملاً 
 L صاف میك نیم و طول آن را با یك خطك ش به دقت و به میلی متر اندازه گیری میك نیم. این طول را با
نشان می دهیم. حالا طول به دست آمده را به تعداد حلقه هایی كه باز شده تقسیم میك نیم تا طول یك حلقه 
به دست آید. بدیهی است هر چه مقدار طول حلقه كمتر باشد حلقه ها كوچك تر می باشند و هر چه طول حلقه 

بزرگ تر باشد اندازه حلقه ها نیز بزرگ تر خواهد شد. 
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پارچۀ سبک تر  و  بازتر  بافتی  ایجاد  باعث  بودن طول حلقه  بیشتر  زیر درست است؟ معمولاً  آیا جمله 
می شود در حالی که طول حلقۀ کمتر موجب بافتی متراکم تر و سنگین تر شدن پارچه خواهد شد؟ چه 

عامل دیگری اهمیت دارد؟

انواع حلقه در بافندگي حلقوي پودي 

همان طور كه گفته شد بافندگي حلقوي براساس تشكيل حلقه و عبور بخشي از نخ لابلاي اين حلقه ها شكل 
مي گيرد براي فهم دقيق بافندگي حلقوي ابتدا بايد انواع حلقه ها را شناخت در واقع تريكب اين حلقه ها نه  تنها 
بافندگي حلقوي پودي، حلقه ها  بافت مي گردد. در  بلكه منجر به شكل گيري نقشه  ايجاد ميك ند  را  بافت 

براساس نحوه تشكيل و شكل حلقه به سه دسته تقسيم مي شوند. اين سه نوع حلقه عبارت اند از:
 )knit( حلقه بافت  

 )tuck( حلقه نيم بافت  
)miss( حلقه نبافت  

هر كي از اين حلقه ها فرم های ويژه اي را در پارچه  ايجاد ميك نند و اين حلقه ها براساس خواص مورد نياز و 
شکل ظاهری كه از پارچه انتظار داریم انتخاب شده  و در بافت پارچه مورد استفاده قرار مي گيرند.

حلقۀ فنی رو
هنگامی که حلقۀ بافته جدید از میان و از روی سر حلقۀ قبلی عبور کند حلقۀ فنی رو نامیده می شود. در 
پارچه هایی كه به نام یك رو معروف هستند یك طرف پارچه حلقه های فنی رو شكل می گیرد و در همان 
زمان حلقه فنی پشت در طرف دیگر پارچه تشكیل می شوند همان طور كه در شكل17 هم مشاهده میك نیم 
روی پارچه زیباتر است و معمولاً در هنگام دوخت، روی پارچه در معرض دید قرار می گیرد. در حلقه فنی 

رو، ساق های حلقه نمایان است.

حلقۀ فنی پشت
در حلقه فنی پشت، سر حلقه و پاهای حلقه نمایان می شود در حالی كه در حلقه فنی رو ساق های حلقه 
نمایان تر است. در صورتی که حلقۀ بافته جدید از میان حلقۀ قبلی و از پشت سر آن کشیده شده باشد به نام 
بافته شده را مشاهده  نامیده می شود. در شكل 17 حلقه فنی پشت و رو و نمای پارچه  حلقۀ فنی پشت 

میك نید.
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حلقه فنی رو	               روی پارچه

حلقه فنی پشت	              پشت پارچه

شكل 17ـ حلقه فنی پشت و رو و نمای پشت و روی پارچه حلقوی پودی

این حلقه را حلقه بافت می نامند در ساده ترین پارچه حلقوی پودی، همه حلقه ها از نوع حلقه بافت می باشد 
روی این پارچه حلقه فنی رو و پشت پارچه حلقه فنی پشت نمایان می باشد. 

حلقه نیم بافت
حلقه نیم بافت وقتی به وجود می آید كه سوزن، حلقه قبلی را روی ساقه نگه داشته و نخ تغذیه شده را نیز 
بگیرد. در این حالت حلقه قبلی نیمه راه بافت را انجام می دهد ولی نیمه دوم بافت كه رها کردن حلقه باشد 
را انجام نمی دهد به همین خاطر این حلقه را نیم بافت می گویند. شاید برای شما این سؤال به وجود بیاید كه 
چرا باید حلقه را نیمه كاره رها كنیم و حلقه جدیدی را به سوزن بیفزاییم. پاسخ در فرم جدیدی است كه 
این حلقه به پارچه می دهد است. در واقع حلقه نیم بافت یك امكان جدید برای طراحی زیباتر و خاص پارچه 

حلقوی می باشد. در شكل 18 پشت و روی حلقه نیم بافت را مشاهده میك نید.
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در حلقه نیم بافت حلقه به طور كامل تشكیل نمی شود ولی در رج بعدی حلقه بافته می شود بنابراین گفته 
می شود كه در آن رج حلقه نیمه بافت شده است. ظاهر ایجاد شده در پشت حلقه نیم بافت و روی حلقه 

نیم بافت با هم متفاوت است. 

حلقه نبافت
حلقه نبافت زمانی به وجود می آید كه سوزن نخ مورد نظر را رها میك ند و نخ دیگری را می بافد. این عمل از 
نظر فنی زمانی به وجود می آید كه سوزن به اندازه یك عمل بافت در حالت استراحت باقی می ماند و سپس 
در حلقه بعدی عمل بافت را انجام می دهد. همان طور كه حلقه های بافت، توسط بادام كها كنترل می شود 
در این حالت نیز نصب بادام كهای مورد نظر باعث بافت های دلخواه می گردد. حلقه نبافت از رو و پشت 

پارچه متفاوت دیده می شود.

)Tuck Stitch( شكل 18ـ حلقه نیم بافت

روی حلقه نیم بافتپشت حلقه نیم بافت

شكل 19ـ نمای حلقه نبافت در پشت و روی پارچه

اگر در شكل 19 به پشت این پارچه نگاه كنیم یك نبافت را در وسط و 8 حلقه بافت را در اطراف آن می بینیم 
و همین وضعیت برای روی حلقه نبافت نیز مشاهده می شود.

روی حلقه نبافتپشت حلقه نبافت
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گیج ماشین )تراكم سوزن ها(
اصطلاح گیج برای بیان ظرافت بافت یک ماشین به کار می رود و عبارت است از فاصلۀ بین مرکز یک سوزن با 
مرکز سوزن مجاور. در ماشین های حلقوی پودی که مجهز به سوزن زبانه دار می باشند، معمولاً تعداد سوزن ها 
در طول یک اینچ را گیج ماشین می نامند، به طوری که بیشتر بودن تعداد سوزن در یک اینچ تعیین کنندۀ 
ظرافت بیشتر بافت است. اما در برخی از ماشین ها مانند فولی فشن راست باف تعداد سوزن ها در 1/5 اینچ، 

گیج است، و در ماشین های راشل در بافندگی حلقوی تاری، تعداد سوزن ها در دو اینچ را گیج می نامند.

انواع ماشین های حلقوی پودی  

تمامی ماشین هایی كه ایجاد حلقه در آنها بر اساس حلقه های بافت و نبافت و نیم بافت باشد را جزء ماشین های 
بافندگی حلقوی پودی تقسیم بندی میك نند و عبارت اند از:

1  ماشین های تخت باف )كشویی(
2  ماشین های فولی فشن )راست باف(

3  ماشین های جوراب بافی
4  ماشین های گردباف

1  ماشین های تخت باف )كشویی(
اولین ماشین تخت باف در سال ۱۹۶۵ توسط شخصی آمریکایی به نام لمب ساخته شد. بسیاری از ماشین های 
تخت بافی مجهز به سوزن زبانه دار می باشند و تعداد کمی از آنها که در سال های اخیر ساخته شده اند دارای 
سوزن مركب هستند. گیج ماشین های تخت باف غالباً از ۵ تا ۱۴ سوزن در یک اینچ است، اما ماشین هایی با 

گیج های متفاوت هم ساخته شده اند. انواع ماشین های تخت باف عبارت اند از:

خانگی  دستباف  ماشین های  غالباً  و  می باشند  یک سری سوزن  دارای  باف دستی یک سیلندر:   تخت 
محسوب می شوند. سوزن ها به طور افقی بر روی یک صفحه قرار دارند و تولیدات آنها بافت های یک رو سیلندر 

می باشد.
 تخت باف دستی دو سیلندر: دارای دو سری سوزن روبه روی هم و به شكل V می باشد. این ماشین ها 

قادرند پارچه های دو رو نیز تولید كنند.
 تخت باف برقی الکتریکی )دو سیلندر(: مجهز به دو سری سوزن بر روی دو صفحه V شکل با زاویۀ ۹۰ تا 
۱۰۴ درجه می باشند. بافت های این نوع ماشین، دو رو سیلندر مانند اینترلوک و یا طرح های مشابه می باشد.
 تخت باف برقی الکترونیکی )دوبله سیلندر(: این نوع ماشین ها مجهز به یک سری سوزن دو سر زبانه دار 
می باشند که بر روی دو صفحه سوزن با زاویۀ ۱۸۰ درجه نسبت به هم قرار گرفته اند. به طوری که هر یک 
از سوزن ها با یکی از دو قلاب خود در یک صفحه، )طبق طرح بافت( عمل بافت را انجام می دهد، در حالی 
که قلاب دیگر مانند پایه ای برای سوزن عمل می کند. این ماشین ها به غیر از سوزن، مجهز به دو سری 
انتقال دهنده هستند که عمل انتقال سوزن را از یک صفحه به صفحۀ دیگر به عهده دارند. این ماشین ها قادر 

هستند طرح های پیچیده تری را با فرمان گرفتن از کامپیوتر ببافند.
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)Fully Fashion( 2   ماشین های فولی فشن
ماشین های فولی فشن غالباً مجهز به سوزن فنری می باشند و از چندین دهنه بافت )بر روی هر دهنه یک 
قواره بافته می شود( تشکیل شده اند. تعداد دهنه های بافت آنها بین ۲ تا ۱۶ می باشد و حداکثر عرض هر 
دهنه تا ۳۶ اینچ است. تولیدات این ماشین ها به صورت قواره بافی )بالاتنه ـ آستین( بوده به طوری که قوارۀ 

بافته شده مشخصات مورد نظر )حلقه آستین، یقه، کم و یا زیاد شدن عرض( را اعمال می کند.
سوزن ها به طور هم زمان و دسته جمعی برای تشکیل حلقۀ بافت حرکت می کنند و از آنجایی که ماشین 
مجهز به مکانیزم انتقال حلقه برای کم و زیاد شدن عرض بافت می باشد، قابلیت تولید نوارهای بافته شده 
به فرم دلخواه را دارد. در این شیوه از بافندگی، مرحلۀ برش بعد از تولید حذف می شود و ضایعات بافت نیز 
کمتر خواهد بود. همچنین تعدادی از این نوع ماشین ها به مکانیزم توربافی به منظور ایجاد نقوش توری روی 

لباس نیز مجهز می باشند.
نوعی از ماشین های فولی فشن برای تولید جوراب ساق بلند پشت درزدار زنانه به کار می رود.

تولیدات ماشین های فولی فشن دارای مصارف بلوز، ژاکت، کت و دامن کت و شلوار، لباس زیر، لباس ورزشی، 
گرم کن و جوراب است. در شكل 20 ماشین های تخت باف و فولی فشن را مشاهده میك نید.

ماشین تخت باف )بافت پارچه(	              ماشین فولی فشن )بافت لباس(

شكل20ـ ماشین تخت باف و فولی فشن

3   ماشین های جوراب بافی
ساختمان ماشین های جوراب بافی، به صورت گرد می باشند و همه مراحل بافت جوراب را انجام می دهند. 
ماشین های جوراب بافی ممكن است شامل یك سری سوزن كه به صورت عمودی قرار دارند باشند و یا اینكه 
علاوه بر آن سوزن هایی افقی نیز داشته باشند ماشین هایی که دو گروه سوزن دارند به ماشین های جوراب بافی 
دو سیلندر معروف هستند )شكل21(. این ماشین ها قادر هستند داخل و خارج جوراب را با دو نخ متفاوت 

ببافند. علاوه بر آن امکان ایجاد نقش روی جوراب را نیز دارند.



پودمان چهارم : بافندگی حلقوی پودی

139

4   ماشین های گردباف
 این ماشین ها نیز همانند ماشین های جوراب بافی گرد هستند و یك سیلندر و دو سیلندر دارند تفاوت مهم 
این ماشین ها با ماشین های جوراب بافی در اندازه آنها می باشد. ماشین های ی كرو را )Singel jersey( و 
ماشین های دو   رو را )Double Jersey( می گویند پارچه های لباس زیر و پیراهن زنانه، دامن و مانتو از جمله 

مصارف پارچه های تولید شده توسط این ماشین ها می باشد.

راه اندازی ماشین های گردباف   

در ماشین های گردباف سوزن ها دور تا دور یك سیلندر تعبیه شده اند و با حركت سیلندر و جابه جا شدن 
سوزن ها عمل بافت انجام می شود. در قسمت بالا و یا کنار این ماشین ها، بوبین های نخ تعبیه می شود. نخ ها از 
طریق بخش تغذیه نخ به بخش بافت می رسند و عمل بافت از طریق بالا و پایین رفتن سوزن ها و ایجاد حلقه، 
انجام می شود. گرد بودن ماشین سبب می شود تا پارچه ای لوله مانند تولید شود که در نهایت برش خورده و 

به صورت پارچه ای مسطح در می آید. در شكل 22 نمونه یك ماشین گرد باف را مشاهده میك نید.	 

شكل 21ـ ماشین جوراب بافی
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شكل 22ـ ماشین گرد باف یك رو با قفسه مدور روی ماشین

اجزای ماشین گرد    باف   

همان طور كه در شكل 22 مشاهده میك نید. این ماشین ها دارای چند بخش كلی هستند كه عبارت اند از:
بدنه یا شاسی ماشین: شاسی اسکلت اصلی ماشین است و تمامی اجزا روی آن نصب می شود. با توجه 
به اینكه وزن همه قطعات در نهایت بر روی شاسی فشار می آورد. این قسمت باید محكم باشد. شاسی را 
بر روی سطح بتونی و به صورتی كاملاً تراز قرار داده محكم میك نند. با توجه به سرعت بالای این ماشین، 
یا كج و معوج نشود. بدنه،  تا در حین كار لق نشود، نشكند و  باشد  اندازه كافی محكم  به  باید  شاسی 
قسمت های مختلف ماشین مانند تغذیه کننده های نخ، موتور الكتریكی، قسمت های راه اندازی، قسمت های 
قرار  را در جای مورد نظر  پارچه  برداشت  و  و قسمت پیچش  بافت حلقه  اجزای  و  الکترونیکی، سیلندر 
می دهد. این اجزا به كمك پیچ هایی روی بدنه محكم می شوند. بنابراین لازم است به طور دوره ای با آچار 
مناسب محكم بودن پیچ ها را كنترل كنید اگر پیچ هایی وجود دارد كه به طور مداوم شل می شود لازم 

است زیر پیچ ها، واشر فنری قرار دهید. در شكل 23 نمونه های واشر فنری را مشاهده میك نید.

شكل 23ـ انواع واشر فنری

فن هوا

قفسه نخ

تغذیهک ننده نخ

شاسی )بدنه(

پیچش یا برداشت پارچه

کلید های کنترل

ابزار بافت
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فن هوا: فن هوا دارای چند پروانه است كه توسط موتورهایی به گردش در می آید باد حاصل از این فن ها 
پرزهای روی ماشین را جدا میك ند. این پرزها توسط مكنده هایی به درون فیلترهایی مكیده می شود و سپس 

تمیز می شود. وجود پرز علاوه بر گرفتن منافذ باعث كثیف شدن نخ و پارچه می گردد.
قفسه نخ: نخ ها به صورت بوبین روی قفسه ها چیده می شود تعداد بوبین های مورد استفاده با توانایی ماشین 
در بافت مرتبط است. معمولاً به هر ابزار در ماشین كه یك واحد بافت محسوب می شود یك یا دو نخ تغذیه 

می شود. قفسه نخ شامل بخش نگهدارنده بوبین ها و بخش تغذیهك ننده نخ ها می باشد.
از نظر نوع استقرار قفسه روی ماشین گردباف، آنها را به دو دسته تقسیم میك نند.

انواع قفسه ها   

قفسه روی ماشین: این قفسه بر روی ماشین قرار دارد. نگهدارنده بوبین ها شامل یك دایره فلزی است كه 
روی شاسی ماشین قرار دارد و بر  روی آن نیز تعداد زیادی بویین نخ قرار دارد این بوبین ها روی میله های 
خاصی قرار دارد تا از كج شدن و افتادن بوبین ها جلوگیری كند. نحوه قرارگیری بوبین باید به گونه ای باشد 
كه نخ بدون مزاحمت باز شده و به قسمت تغذیه نخ منتقل شود. چون سرعت بافت زیاد است بنابراین وسایلی 
برای باز شدن آسان تر و بدون تنش نخ، بر روی قفسه تعبیه شده است. انواع وسایلی که روی قفسه وجود 

دارد را در شکل 24 مشاهده می کنید.

سوزن بافت
نخبر

توقف اتوماتیک

قرقره
کشش دهنده به نخ

راهنمای نخ

بوبین نخ

قفسه

شكل 24ـ نمای قطعات روی قفسه از بوبین تا سوزن ها

قفسه های جانبی: نوع دیگری از قفسه، قفسه جانبی نام دارد. این قفسه را كنار ماشین نصب میك نند و 
نخ ها به كمك راهنماها از جمله لوله ها به بخش بافت منتقل می شود. در شكل 25 یك ماشین گرد باف مجهز 

قفسه جانبی را مشاهده میك نید.
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قفسه نخ برای نخ های فیلامنتی مستحكم نیز، معمولاً در كنار ماشین قرار می گیرد. در بوبین های فیلامنتی 
نخ ها بسیار طویل و بدون پرز می باشند. در نتیجه هر بوبین وزن زیادی خواهد داشت. بنابراین قرار دادن 

قفسه در كنار ماشین مناسب تر است.

قسمت تغذیه نخ
بخش تغذیه نخ از باز شدن نخ از روی بوبین شروع شده و تا لحظه گرفتن نخ با سوزن ادامه می یابد. اجزایی 

که در این مسیر قرار دارند عبارت اند از:
نگهدارنده بسته نخ: بستۀ نخ روی این نگهدارنده ها به گونه ای قرار می گیرد تا باز شدن نخ از روی آن به راحتی 
انجام شود. تعداد نگهدارندۀ بسته نخ غالباً به تعداد ابزارهای بافت یک ماشین بستگی دارد. ابزارهای بافت مجموعه ای 
از اجزا هستند كه نخ را به پارچه با بافت حلقوی تبدیل میك نند. نگهدارندۀ بسته نیز لازم است به طریقی تنظیم 
شود که با کمترین اصطکاک و فشار از روی بوبین باز نشود. همچنین فواصل بسته نخ ها از یکدیگر مناسب باشد تا 

از درهم رفتن نخ ها در هنگام عملیات بافندگی جلوگیری شود.
به  بالن نخ و گیر كردن  از بزرگ تر شدن  این راهنما  بالن گیر می شود.  بالن گیر: نخ سپس وارد راهنمای 
بخش های كناری جلوگیری میك ند. بالن گیر باید کاملًا صیقلی و بدون لبه باشد تا باعث پاره شدن نخ نشود.
حس كننده های عیوب نخ )كنترل نخ(: حس کننده های عیوب نخ برای كنترل نخ و تشخیص عیوبی كه 
ممكن است در نخ وجود داشته باشد در این قسمت نصب شده است. برای کنترل نمودن نخ در هنگام عملیات 
بافندگی از حس کننده های عیوب نخ استفاده می شود. حسك ننده ها را به شكل های مختلفی می سازند. این 
موضوع به نوع نخ و عیوبی كه ممكن است داشته باشد مرتبط است. مثلاً نایكنواختی برای نخ های پنبه و 
پلی استر مرسوم است در حالی كه نخ های فیلامنتی نیازی به این بخش ندارند. این حس کننده ها غالباً در 
مسیر عبور نخ، قبل و بعد از واحد تغذیۀ نخ و قبل از نخ بر به منظور کنترل کشش زیاد، کشش کم و نخ 

شكل 25ـ ماشین گردباف با قفسه های جانبی

لوله های انتقال نخ

تغذیهک ننده نخ

نخ برها

ابزار

برداشتک ننده 
پارچه

بوبین ها

قفسه جانبی ماشین
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پارگی تعبیه شده اند. این حس کننده ها مجهز به لامپ هستند. به طوری که با مشخص شدن یکی از عیوب 
كشش زیاد و یا کم و پارگی نخ و...( اتصال جریان برقی با ولتاژ كم برقرار شده و لامپ روشن می شود ضمن 

اطلاع به اپراتور، ماشین نیز متوقف خواهد شد. 
واحد تغذیۀ نخ: واحد تغذیه نخ یك وسیله منحصر به فرد است كه عمل كنترل میزان تحویل نخ به واحد 
بافت را به عهده دارد. واحد تغذیه با توجه به نوع ماشین و جنس نخ تغییرات اساسی میك ند بنابراین واحد 

تغذیه نخ را می توان به دسته های زیر تقسیم كرد:

  واحد تغذیه منفی نخ: در واحد تغذیه منفی، 
میزان تغذیه نخ مطابق درخواست واحد بافت تعیین 
می شود بنابراین اگر واحد بافت در یك لحظه مقدار 
است  مجبور  نخ  تغذیه  واحد  بخواهد  نخ  بیشتری 
مقدار بیشتری نخ را به واحد بافت تحویل دهد. در 
نخ  تغذیه منفی میزان مشخصی كشش روی  واحد 
اعمال می شود این كشش از سوی دیسك و فنر بر 
نخ اعمال می گردد در تغذیه منفی میزان تحویل نخ 
در واحد زمان ثابت نیست و به میزان کشش نخ از 
طرف واحد بافت ارتباط دارد. در شكل 26 نمونه ای 

از واحد تغذیه منفی را مشاهده میك نید:

كه  ماشین هایی  در  نخ:  مثبت  تغذیه  واحد    
نیاز  مقدار  میك نند  كار  مثبت  تغذیه  سیستم  با 
ماشین به نخ محاسبه می گردد و سپس یك واحد 
تغذیهك ننده همان مقدار نخ را در اختیار واحد بافت 
قرار می دهد. بنابراین می توان گفت در واحد تغذیه 
مثبت همواره مقدار مشخصی پارچه به ماشین تغذیه 
تغذیه  دستگاه  یك  نمونه   27 شكل  در  می گردد. 

مثبت را مشاهده میك نید.

شكل 26ـ واحد تغذیه منفی با قابلیت تعویض نخ

شكل 27ـ واحد تغذیه مثبت با سیستم دیسكی و سیستم 
رزرو نخ 

ورودی نخ
چرخش توسط تسمه

محل تسمه

خروجی نخ

کنترل نخ
دیسک رزرو نخ

حسگر 
حضور نخ

تنظیم
کشش نخ
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یك تسمه سراسری نیروی لازم برای به حركت در آوردن بخش های موجود در دستگاه تغذیه مثبت نخ را 
به عهده دارد. دستگاه تغذیه مثبت نخ را به صورت دیسكی و رزرو نخ می سازند. در روش دیسكی كه ممكن 
است چندین ورودی و خروجی داشته باشد نخ ها از نقطه ورودی به واحد تغذیه وارد می شوند و پس از دو 
دور چرخش دور دیس كهای شیار دار، از قسمت دیگر دستگاه خارج می شود ولی در دستگاه رزرو نخ كه 
مسیر عبور نخ در شكل 28 نشان داده شده است تنظیم کننده كشش نخ و حسگر حضور نخ نیز در دستگاه 
تغذیه کننده مثبت نخ وجود دارد. برای چرخش دیسك و یا رزرو نخ به نیرو احتیاج است این نیرو از شافت 
از ماشین می گیرد تأمین می گردد. در شكل 28 موقعیت قرارگیری واحدهای  مركزی كه حركت خود را 

				   تغذیه روی قفسه و نحوه انتقال نیرو را مشاهده میك نید.

تسمه های انتقال نیرو	

منبع نیرو

قفسهرزروهای نخدیسک های انتقال نیرو به رزروهای نخ

شكل 28ـ انتقال نیرو از ماشین به تغذیه كننده نخ روی قفسه

نیروی حاصل از این شافت و چرخ تسمه، از طریق تسمه سراسری همه واحدهای تغذیه مثبت نخ را به حركت 
در می آورد. برای ایجاد كشیدگی مناسب در نخ تغذیه شده لازم است میزان تغذیه نخ كمی كمتر از میزان 

مصرف نخ توسط ماشین باشد.

موتور  سروو  یك  كـه  است  ساخته  نخ  تغذیهك ننده  از  دیگـری  نـوع  نخ:  الكتریكی  تغذیه كننده    
)Servo Mottor( وظیفه حركت دادن نخ و تنظیم سرعت و میزان كشش نخ را به عهده دارد. بر روی این 
تغذیهك ننده ها دكمه هایی وجود دارد كه می توان میزان تغذیه نخ را تعیین كرد. در بعضی از این دستگاه ها 
سیستم ارتباط وای فای وجود دارد كه از طریق ارتباط با واحد پردازش مركزی، مقدار لازم نخ تغذیه شده 
تعیین و اعمال می شود. در شكل 29 تغذیهك ننده الكتریكی نخ را مشاهده میك نید روی دستگاه دكمه تنظیم 

سرعت و تنظیم كشش نخ و نمایشگر مربوطه دیده می شود.
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تغذیهك ننده های الكتریكی به تسمه انتقال نیرو نیازی ندارند بنابراین نصب آنها روی قفسه راحت تر می باشد.
این عمل  از واحد تغذیه نخ و حس کننده عیوب نخ، به سوزن تغذیه می شود.  از عبور    نخبر: نخ پس 
توسط نخبر انجام می شود بنابراین محل دقیق قرارگیری نخبر و تنظیم آن بسیار مهم است. نخبرها در جایی 
نصب و تنظیم می شوند تا عمل انتقال نخ به سوزن به راحتی و بدون خطا انجام گیرد. سازندگان ماشین های 
گردبافی، نخبرهای مناسبی را  برای ماشین خود می سازند بنابراین تنوع نخبرها بسیار زیاد است. نخبر در 

ماشین گرد باف سه وظیفه دارد كه عبارت اند از:
1  تغذیه نخ به سوزن: با توجه به كوچك بودن سوزن ها و سرعت بالای بافت، نخبر باید بدون تماس با 

قطعات ماشین، نخ را در اختیار سوزن بگذارد. به همین خاطر هماهنگی نخبر و سوزن بسیار مهم است.

شكل 29ـ تغذیه كننده الكتریكی نخ

شكل30ـ تغذیه نخ به توسط نخبر

3   جلوگیری از شكسته شدن زبانه سوزن: شیب کناره نخبر باعث می شود تا در هنگام نیمه باز بودن 
زبانه سوزن را كاملاً باز کند یا ببندد و بدین وسیله از شکسته شدن زبانه جلوگیری کند. علاوه بر آن باعث 
بافت بهتری می شود. نخبر در ماشین های مختلف به اشکال متفاوت وجود دارد و غالباً در صورت دو سیلندر 

2  كنترل زبانه سوزن: در هنگام تشكیل حلقه بافت و 
در موقعیتی كه سوزن كاملاً بالا رفته است و حلقه قبلی 
از روی زبانه سوزن به روی ساقه می افتد، زبانه به بالا 
پرت می شود در این حالت لبه زیری نخبر، مانع بسته 
شدن زبانه می گردد این عمل باعث می شود تا زبانه به 
محل خود باز گردد. در شكل 30 تعدادی نخبر نصب 

شده روی ماشین را مشاهده میك نید.

نخبر

سوزن ها
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بودن ماشین به ابزارهای صفحه متصل است. موقعیت تنظیم فاصلۀ نخبر نسبت به سوزن های صفحه لازم 
است به گونه ای باشد، تا در صورت عبور سوزن با زبانۀ بسته، صدمه ای به نخبر و سوزن وارد نشود.

كنترل بخش تغذیه و قفسه هافعالیت عملی3
1  از سالم بودن قفسه ها و محكم بودن بوبین ها در جای خود اطمینان حاصل كنید.

٢  مسیر عبور نخ ها در قفسه را كنترل كنید.
٣  میزان كشش هر نخ را كنترل كنید و در صورت نامناسب بودن کشش، آن را تنظیم كنید.

٤  نوع تغذیهك ننده را تعیین كنید و در صورتیك ه از تسمه برای انتقال نیرو استفاده می شود از محكم 
بودن تسمه و اتصال صحیح به همه تغذیهك ننده ها مطمئن شوید.

٥  از محكم بودن نخبرها در جای خود اطمینان حاصل كنید.
٦  فواصل بین نخبرها و سوزن ها را كنترل كنید تا تماس بیش از حدی نداشته باشند.

اجزای لازم برای انجام بافت
اجزای لازم برای قسمت بافت عبارت اند از: سوزن ـ بادامك ـ سینكر ـ سیلندر

سوزن: انواع سوزن را فرا گرفتید ولی باید در رابطه با سوزن به نكات زیر توجه داشته باشید.
ماشین ها به طور استاندارد سوزن های خاص خود را دارند این سوزن ها از نظر اندازه و ضخامت، استحكام، طول 
و تعداد و محل پایه با هم متفاوت هستند. برای شناسایی بهتر و عدم اشتباه در هنگام خرید و تعویض سوزن، 

برای سوزن ها شماره هایی در نظر گرفته می شود. شكل 31 نمونه سوزن و بسته بندی آن را مشاهده میك نید.

         سوزن و بسته بندی آن	          سوزن ها در هنگام بافت

شكل 31

سوزن ها بسیار تیز و برنده هستند مواظب دست خود باشید.
در هنگام کار از ماسك و عینک ایمنی استفاده كنید.

نکات ایمنی و 
بهداشت

دربارۀ اعدادی که روی بسته بندی سوزن ها نوشته می شود تحقیق کنید. تحقیق کنید
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سینكر: سینكر قطعه فلزی است كه حركت سوزن را هدایت میك ند بخشی از سینكر در شیارهای سیلندر 
قرار دارد و قسمت دیگری از سینكر بالا و پایین رفتن ایمن و بدون مزاحمت را برای سوزن ایجاد میك ند. 
سینكرها نیز شكل های مختلفی دارند و از طریق شماره گذاری شناسایی می شوند. سینكرها عمر بیشتری از 
سوزن دارند ولی بالاخره ساییده می شوند و باید تعویض شوند. در شكل 32 نمونه از بسته بندی سینكر را 

مشاهده میك نید.

كنترل سوزن ها: سوزن ها همواره در معرض شكستن و كج شدن هستند چون سوزن های مناسب برای بافت 
پارچه های ریز بافت، بسیار ریز هستند، پیدا كردن سوزن های معیوب، آن هم در حال كار غیر ممكن است. 
برای رفع این مشكل عیب یاب سوزن لیزری ساخته شده است. این دستگاه دارای حافظه است و پس از پیدا 
كردن سوزن های معیوب در هنگام توقف ماشین، ناحیه ای كه سوزن معیوب در آنجا قرار دارد را مشخص 

میك ند. در شكل33 یك دستگاه لیزر معیوب یاب سوزن را مشاهده میك نید.

سینكر و بسته بندی آن	           سینكر و سوزن ها در هنگام بافت

سوزن ها

سینكرها

شكل 32

با توجه به ظرافت سینكرها و به خصوص سوزن ها در هنگام تعویض از پنس یا ابزار مخصوص استفاده نکته مهم
كنید.

تشخیص سوزن معیوب  دستگاه لیزری كنترل سوزن	

شكل 33
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گیج ماشین: به تعداد سوزن های موجود در یك واحد طول )سانتی متر یا اینچ( گیج گفته می شود برای 
بافت پارچه ظریف تر عدد گیج بیشتر است. عدد گیج ماشین ها ثابت است. در هنگام خرید ماشین، باید به 

اطلاعاتی که از طرف سازنده ماشین ارائه می شود، توجه کرد.
سیلندر: در حالی كه هر دستگاه گرد باف تعداد زیادی سینكر و سوزن دارد ولی یك سیلندر بیشتر ندارد 
در اطراف سیلندر تعداد زیادی سوزن وجود دارد كه به ازای هر سوزن یك سینكر نیز لازم می باشد. بر روی 
سیلندر شیارهای وجود دارد كه سوزن و سینكر در شیارهای خاص خود قرار می گیرند. چون سینكر و سوزن 
باید حركت كنند پس وسایل خاصی برای این كار نیز در ماشین های گرد بافی وجود دارد. سیلندر با سرعت 
مشخصی به دور خود می چرخد و سوزن ها و سینكرها را نیز با خود می چرخاند. در شكل 34 سیلندر بیرون 

از ماشین و یك نمونه سیلندر كه روی ماشین متصل است را می بینید.

شکل 34ـ سیلندر و اجزای روی آن در ماشین 
یک رو بافت

ماشین های دو رو بافت علاوه بر سیلندر دارای یک صفحه افقی نیز هستند که بر روی هر دو، بادامک و سوزن 
نصب شده است به کمک تغییر بادامک ها طرح های متنوعی بافته می شود. در شکل 35 صفحه و سیلندر و 

نحوه قرارگیری سوزن ها را مشاهده می کنید.

شکل 35ـ اجزای اصلی در ماشین دو رو بافت

نخبرها

سرسوزن ها

تنظیم فاصله
بادامک با سوزن ها

پیچ
بستن ابزار بافت

بادامک های روی صفحه

بادامک هایبدنه و پایه سوزن ها
روی سیلندر

شماره 
ابزار بافت
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در ماشین های دو سیلندر دو گروه سوزن وجود 
دارد یک گروه روی سیلندر و به صورت عمودی  
سوزن ها  دوم  گروه  درحالی که  می گیرند.  قرار 
در  دارند.  قرار  افقی  به صورت  و  صفحه  روی 
شکل 36 سوزن های افقی و عمودی را مشاهده 

می کنید.
با هم می چرخند و موقعیت  صفحه و سیلندر 
هنگام  در  صفحه  و  سیلندر  روی  سوزن های 
چرخش تغییر نمی کند و فقط بالا و پایین و یا 

عقب و جلو می روند.

شکل 36ـ محل قرارگیری سوزن ها در ماشین دو سیلندر

سوزن های روی صفحه
سوزن های روی سیلندر

بادامک: در درس بافندگی تاری پودی با بادامک آشنا شدید. بادامک هایی که در بافندگی حلقوی به کار 
می روند نیز وظیفه بالا و پایین بردن قطعه ای که به نخ متصل است را دارا می باشند. این قطعه سوزن است 
با این تفاوت اساسی که بادامک ها در ماشین های تاری پودی تعداد زیادی نخ را هم زمان بالا و پایین می برند 
ولی در اینجا هر بادامک فقط یک نخ را حرکت می دهد. شکل بادامک های به کار رفته در بافندگی حلقوی 
نیز متفاوت می باشد. به طور کلی قطعات لازم برای بافت را ابزار بافت می گویند در ماشین های گردباف ابزار 
بافت بادامک ها می باشند بنابراین سوزن ها با فرمان بادامک بالا و پایین می روند و بافت انجام می گیرد. در 

شکل 37 بادامک های بافت، نیم بافت و نبافت را مشاهده می کنید.

شکل 37ـ بادامک های ماشین بافندگی حلقوی پودی

وقتی سیلندر می چرخد  به طوری که  قرار می گیرد  آن  در  پایه سوزن  که  دارای شیاری هستند  بادامک ها 
چون پایه سوزن در مسیر بادامک گیر می کند، مجبور است مسیری را که توسط بادامک مشخص شده است 

بپیماید، به این ترتیب با بالا و پایین رفتن سوزن ها حرکت های لازم برای یک بافت به وجود می آید.

بادامک نبافت	                    بادامک نیم بافت	  بادامک بافت
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به طور کلی چند قطعه بادامک را باید در کنار هم قرار داد تا عملیات بافت به طور کامل انجام شود. قسمت های 
بادامک ها عبارت اند از:

بادامک های بالا برنده سوزن: بادامک هایی که شیب آنها به سمت بالا باشد، باعث جابه جایی سوزن به طرف 
بالا بر روی سیلندر و یا حرکت به طرف جلو در صفحه می گردد که در نهایت نخ را می گیرد.

بادامک های پایین برنده سوزن: این بادامک ها باعث پایین آمدن سوزن می شود و طبق بافت ممکن است 
نخ را هم با خود به پایین بیاورد و یا مثلًا در نیم بافت بدون نخ به پایین بیاید.

بادامک های تعیین طول حلقه: وقتی سوزن به سطح خاصی می رسد، حلقه جدید باید از حلقه قدیم عبور 
کند. مقدار عبور، طول حلقه جدید را تشکیل می دهد. برای اینکه طول حلقه قابل تنظیم باشد بادامک های 

مناسبی برای همین قسمت ساخته شده است.
بادامک های جلو برنده سوزن: این بادامک ها افقی هستند و باعث حرکت سوزن به طرف جلو می شوند. 
این بادامک ها باعث می شود سوزن به موقعیت جدیدی در بافت رانده شود. در شکل 38 مسیر کامل بادامک 

را مشاهده می کنید.

شکل 38ـ مسیر بادامک و نام هر قسمت

یم
نظ

ل ت
قاب

بادامک تغذیه نخ

بادامک
تعیین طول حلقه

حرکت سوزن در مسیر بادامک

بادامک بالابرنده سوزن
 )عبور از حلقه قبلی(

حرکت سوزن به 
حلقه بعدی

بادامک 
جلوبرنده سوزن

قابل تنظیم

جهت گردش سیلندر از سمت راست به چپ است بنابراین سوزن وارد ابتدای مسیر که در سمت چپ قرار 
بالابرنده  بادامک  به  تا  به جلو حرکت می کند  بادامک شروع صاف است، سوزن فقط  دارد می گردد. چون 
سوزن برسد. در این مرحله سوزن به طرف بالا می رود و حلقه قبلی به ساقه سوزن منتقل می شود. در ناحیه 
قابل تنظیم، میزان بالا رفتن سوزن برای گرفتن نخ تنظیم می گردد. این فاصله به سوزن و نخبر و نخ ارتباط 
دارد. پس از آنکه نخ به سوزن تغذیه شد بادامک، سوزن را به طرف پایین می فرستد تا به جایی که سطح 
اولیه است برسد. از این لحظه به بعد که قابل تنظیم است، طول حلقه تعیین می گردد و سپس دوباره سوزن 
کمی به بالا می رود تا به سطح اولیه برسد. سوزن با عبور از بادامک صاف، آماده ایجاد حلقه بعدی می گردد. 
اگر همه بادامک ها ترتیبی مشابه بالا را داشته باشد ساده ترین نوع بافت ایجاد می گردد. ولی امکان تغییر در 

بادامک های بعدی برای ایجاد طرح های جدید نیز وجود دارد.
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بادامک روی  بستن  برای  ماشین محکم شده اند  بر روی شاسی  بادامک ها  بادامک ها:  باز و بسته کردن 
نوع پیچ گود  این  آلن معروف است استفاده می شود مهم ترین خصوصیت  به پیچ  از نوعی پیچ که  صفحه 
بودن سر آن، برای محکم کردن پیچ می باشد. برای باز و بسته کردن بادامک، جهت تمیزکاری و یا تعویض 
بادامک ها از آچارهای خاصی با نام آچار آلن یا آچار ستاره ای استفاده می شود. در شکل 39 نمونه این نوع 

پیچ ها و آچار ها را مشاهده می کنید.

برای اینکه حلقه به درستی ایجاد شود لازم است مسیر بادامکی درستی نیز طراحی شود و سپس قطعات 
لازم در کنار هم و با فاصله های مشخص و از طریق پیچ های مخصوصی محکم شوند. بنابراین ابتدا باید نوع 

بادامک های لازم را تعیین نموده و سپس به نصب بادامک ها اقدام کرد.

شکل 39ـ نمونه آچار آلن و آچار ستاره برای باز و بسته کردن پیچ های بادامک ها

آچارهای آلن را با شماره هایی که قطر سر پیچ به میلی متر است شناخته می شود. بنابراین پیچ آلن 5 نکته مهم
برای پیچ هایی مناسب است که قطر سوراخ روی پیچ 5 میلی متر باشد.

کنترل سوزن و بادامک و سینکرفعالیت عملی4
1  با نگاه کردن و یا با دستگاه کنترل لیزری از سلامت همه سوزن ها اطمینان حاصل کنید.

2  مناسب بودن سوزن و نمره نخ را با کاتالوگ مربوطه کنترل کنید و یا با پرسش از سرپرست سالن از 
درست بودن نمره سوزن اطمینان حاصل کنید.

3  بادامک ها باید روی جعبه بادامک ها محکم بسته شده باشند و جعبه بادامک ها نیز روی بدنه بسته شده باشد.
4  پیچ تنظیم بادامک ها را با توجه به روان بودن حرکت سوزن ها تنظیم کنید.

5  برای بستن و بازکردن بادامک ها و جعبه بادامک ها از آچار مناسب استفاده کنید.
6  با استارت اینچی و با حرکت آهسته سوزن ها و بافت، از صحت عملکرد دستگاه اطمینان حاصل کنید 

و سپس استارت اصلی را بزنید.
7  در صورت وجود گرمای زیاد و یا سروصدای نامتعارف، باید همه سیستم سوزن ها و بادامک ها کنترل 

شود تا عیب پیدا شود. روغن رسانی از طریق لوله ها به سیلندر ها را مدنظر داشته باشید.
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طرز تشکیل حلقۀ بافت با سوزن زبانه دار
اصول کلی ایجاد حلقه در تمامی روش ها یکسان است. ابتدا یک حلقه روی ساق سوزن ایجاد می شود و سپس 
عصایی سوزن، بخشی از نخ را می گیرد و با بسته شدن زبانه نخ را از حلقه اولی عبور می دهد در این حالت 
یک حلقه جدید ایجاد می شود. بدیهی است که انجام این عملیات زمانی امکان پذیر است که سوزن مطابق 
برنامه خاص و بر اساس زمان بندی دقیق بالا برود، نخ را بگیرد و در راه پایین آمدن زبانه بسته شود. وقتی 
سوزن به پایین ترین وضعیت خود رسید حلقه قبلی از روی سوزن به بیرون منتقل شود. این عمل باید بارها 

تکرار شود و به ازای هر بار بالا و پایین رفتن سوزن، یک حلقه بافته شود. 

مراحل تشکیل حلقه
مراحل ۱ تا6  ، تشکیل حلقۀ بافت در این نوع ماشین ها تشریح شده است. با دقت روی شکل های مربوطه 
نحوه ایجاد یک حلقه را فرا می گیرید اهمیت این کار در این است که با فراگیری نحوه تشکیل حلقه می توانید 
طرح های جدیدی را بسازید و با نگاه کردن به پارچه نقص هایی که در عملکرد بافت وجود می آید و منشأ 

شکل گیری عیوب را تشخیص دهید.

مرحلۀ 1: این مرحله به نیم بافت معروف است زیرا حلقه 
روی زبانه قرار دارد و با بالا رفتن سوزن حلقه از روی زبانه 

عبور کرده و بر روی ساقه قرار می گیرد.

مرحلۀ 2: در این مرحله سوزن به طرف بالا حرکت می کند 
نخ  این مرحله حلقه  برسد. در  نقطه ممکن  بالاترین  به  تا 

روی ساقه سوزن قرار می گیرد.

شکل 41 شکل 40 

سوزن ها بسیار تیز و برنده هستند مواظب دستتان باشید.
از ماسک و عینک استفاده کنید.

نکات ایمنی و 
بهداشت
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به سر عصایی سوزن  نخ  باعث تحویل  نخبر ها  مرحلۀ  3   : 
به سمت  را  می شوند و در همین حال سوزن مسیر خود 
پایین ادامه می دهد در حالی که با خود یک نخ را به سمت 

پایین می آورد.

مرحلۀ 4: با ادامه حرکت سوزن که از بادامک گرفته شده 
بسته  زبانه  سوزن،  زبانه  با  نخ  حلقه  تماس  اثر  در  است 
باعث  عمل  این  می کند.  عبور  قبلی  حلقه  از  و  می شود 

می شود تا نخ جدید به حلقه جدید تبدیل شود.

شکل 43 شکل 42 

او  به  بادامک  که  می آید  پایین  جایی  تا  سوزن   : 5 مرحلۀ 
فرمان داده باشد. این مرحله برای تعیین طول حلقه می باشد 
هرچه مقدار حرکت سوزن به سمت پایین بیشتر باشد حلقه 
بلندتری تشکیل خواهد شد. مسیر بادامک طول حلقه نخ را 
تعیین می کند بنابراین در هنگام نصب بادامک ها باید به این 

نکته توجه شود. مقدار طول حلقه قابل تنظیم است.

مرحلۀ 6  : با تعیین مقدار طول حلقه، سینکر به طرف پارچه 
جدید  حلقه  کردن  اضافه  برای  عمل  این  می کند  حرکت 
به پارچه ضروری است. به محض رسیدن سینکر به نقطه 
مورد نظر، سوزن دوباره بالا می رود تا موقعیت شماره 1 را 
ایجاد کند. بنابراین با انجام مکرر مراحل 1 الی 6 یک به یک 

حلقه ها بافته خواهند شد.

شکل 45 شکل 44 

همان گونه که در مراحل بافت مشاهده کردید سوزن و سینکر حرکت های خاصی را انجام می دهد حرکت 
هردو توسط بادامک هایی تأمین می گردد. بنابراین درصورتی که بافت به خوبی انجام نمی شود ممکن است 

ایراد کار از بادامک ها باشد.

حلقه جدید
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فعالیت کلاسی2
با توجه به شکل 46 
و  بادامک ها  ارتباط 
توضیح  را  حلقه هـا 

دهید.
با  را  بادامک ها  این 
بادامـک شـکل 38 

مقایسه کنید.

شکل 46ـ بادامک ها و ایجاد حلقه ها

مراحل عملکرد سوزن و نخ و سینکر را برای ایجاد یک حلقه بافت مشاهده کردید در تصویر 47 مراحل فکر کنید 2
بافت حلقه نیم بافت را مشاهده می کنید. مرحله به مرحله عملیات را توضیح دهید.

شکل 47ـ مراحل نیم بافت
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واحد کشش دهنده پارچه
 این واحد به منظور کشیدن پارچه بافته شده و کمک به عمل تشکیل حلقه در ماشین های گردباف به گونه ای 
تعبیه شده تا پارچه به طور یکنواخت و مداوم به پایین کشیده شود. در غیر این صورت اگر پارچه آزاد باشد، 
حلقه های نخ سر سوزن ها همراه با بالا رفتن سوزن ها جابه جا شده و حلقه جدید تشکیل نخواهد شد. پارچه 
از بین غلتک های کشش دهنده به طریقی عبور داده می شود تا کشش مورد نیاز پارچه برای تشکیل حلقه 
تأمین گردد. تنظیم مقدار کشش پایین آورندۀ پارچه توسط غلتک ها، بر اساس تعداد ابزار ماشین، طول حلقه 
و ساختمان بافت قابل تنظیم می باشد. در صورتی که تنظیم کشش از حد لازم بیشتر باشد، سوراخ هایی در 

پارچه ایجاد می گردد و کشش کمتر باعث می شود تا عملیات بافت و ایجاد حلقه به درستی انجام نشود.

در شکل 48 مراحل عملیات ایجاد یک حلقه نبافت را مشاهده می کنید با توجه به این شکل و آموخته های فکر کنید 3
خود مراحل را تشریح کنید.

شکل 48ـ مراحل نبافت
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پیچش پارچه
خاصی  غلتک  دور  به  برداشت  از  پس  پارچه 
پیچیده می شود که غلتک برداشت گفته می شود 
باشد  به صورت گرد  پارچه ممکن است  برداشت 
را  پارچه  برداشت  این  نمونه   49 شکل  در  که 

مشاهده می کنید.

را شست وشو می دهند  آن  پارچه،  تولید  از  پس 
و  طول  افزایش  باعث  که  می کنند  رنگرزی  یا 
اصلاح  برای  می شود.  دولا  پارچه  عرض  کاهش 
دکاتایزینگ  نام  به  از دستگاه هایی  وضعیت  این 

استفاده می کنند.

پارچه لوله ای را برش داده و به پارچه صاف تبدیل 
کنید. در شکل 50 نمونه یک برداشت که پارچه 
لوله ای برش می خورد و به پارچه مسطح تبدیل 

می گردد را مشاهده می کنید.

پارچه گرد

غلتک های کشش پارچه

پیچش پارچه

شکل 49  ـ کشش دهنده و پیچش پارچه به صورت گرد )لوله ای(

شکل 50  ـ برداشت پارچه به صورت برش خورده و صاف

دستگاه برش زن دارای چشم الکتریکی است و ردیف بافت را تشخیص می دهد و در همان جهت عملیات برش 
زدن پارچه را انجام می دهد پارچه برش خورده توسط غلتک های کشش دهنده صاف شده و روی غلتک های 
خاصی پیچیده می شود. می توان در هنگام بافت یک سوزن را خارج کرد تا چشم الکتریکی ردیف خالی را 

تشخیص داده و برش را صاف و منظم انجام دهد.

سیستم روغنکاری ماشین
تعداد قطعات متحرک در ماشین های گردبافی بسیار زیاد است. بنابراین ماشین ممکن است داغ کند و یا 
حرکت قطعات به خوبی روان نباشد به همین خاطر از یک دستگاه پمپ روغن برای روغن رسانی به قطعات 
استفاده می شود. در شکل 51 یک دستگاه پمپ روغن را مشاهده می کنید. این روغن ها مخصوص ماشین های 
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گردبافی ساخته شده اند. در کنار پمپ ها مخزن روغن وجود دارد مقدار روغن داخل مخزن نباید از مقدار 
مشخصی کمتر شود بر روی پمپ درجه ای وجود دارد که کمترین و بیشترین مقدار روغن را نشان می دهد.

لوله های روغن رسانی به سیلندر 	
شکل 51 ـ نمونه یک پمپ روغن و روغن رسانی

نخ
یه 

غذ
ت

نی
سا

ن ر
وغ

ر

روغن از طریق لوله های نازک، محکم و انعطاف پذیر به سراسر ماشین پمپ می شود. مقدار روغن توسط شیر 
خاصی کنترل می شود. در صورتی که میزان روغن بیش از حد باشد باعث کثیف شدن پارچه و افزایش بی دلیل 
مصرف روغن می گردد. اگر ماشین دارای سیستم اتوماتیک روغن رسانی نیست نحوه و زمان روغنکاری را از 
سرپرست سالن سؤال کنید. در صورتی که ماشین با صدای غیرعادی کار می کند قبل از هر چیز روغنکاری را 
کنترل کنید در صورتی که روغن رسانی درست انجام شده بود سرپرست سالن را برای پیدا کردن عیب ماشین 

مطلع کنید.

راه اندازی ماشین گردبافی
ماشین های گردباف به بوبین جهت انجام عملیات بافت نیاز دارند بوبین ها در محل قفسه که رو و یا در 

کنار ماشین قرار دارد نصب می شود.
1  بوبین های نخ را در محل مناسب روی قفسه نخ قرار دهید.

2  نخ ها را از بوبین به ترتیب از محل های مشخص شده در قسمت تغذیه ماشین عبور دهید.
3  نخ را به نخ قبلی که به منطقه بافت رفته است، گره بزنید.

4  میزان کشش نخ را اندازه گیری کنید و تنظیم کنید.
5  به سوزن ها روغن بزنید اگر ماشین دارای سیستم اتوماتیک روغن زنی است نوع و سطح روغن را 

کنترل کنید.
6  کشش پارچه و پیچش پارچه را کنترل کنید تا میزان کشش پارچه کمتر و یا بیشتر از حد نباشد.

7  اگر غلتک پیچش پارچه بزرگ شده است آن را با یک لوله خالی جایگزین کنید. چند دور پارچه را 
دور لوله خالی بپیچید.

فعالیت عملی 5
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ترسیم نقشه بافت در بافت حلقوی  

سوزن های این دستگاه تیز است و در اثر تماس با دست ایجاد جراحت می کند.
در هنگام کار با نخ های پرز دار از ماسک استفاده کنید.

روغن های اضافی را در فاضلاب نریزید.
نکات

محیط زیست

در بافت تاری پودی از خانه های پر و یا خالی برای 
عبور نخ پود روی تار و یا برعکس استفاده می کردیم. 
در بافت حلقوی از علامت هایی که برای حلقه بافت 
و حلقه نیم بافت و حلقه نبافت به صورت قراردادی در 
استفاده می کنیم. روش های  است  گرفته شده  نظر 
به صورت  حلقوی  پارچه های  در  بافت  دادن  نشان 

جدول 1 می باشد:

 نمایش نخ و سوزن
نخ  و  نقطه  یک  به صورت  را  سوزن  روش  این  در 
را به صورت خط نمایش می دهیم. در این روش از 
یک صفحه پر از نقطه با فواصل مساوی و کاملًا زیر 
هم استفاده می کنیم حالا خطوطی را دور نقطه ها 
رسم می کنیم که هر کدام دارای معنی خاصی دارد. 
جدول 1 مفهوم این خطوط را نشان می دهد. شکل 

شکل 52  ـ صفحه نمایش سوزن و کاغذ برای بافت حلقوی52 نحوه ترسیم را نشان می دهد.

ردیف
رج

شکل نام

حلقه بافت رو

حلقه بافت پشت

حلقه نیم بافت

  یا حلقه نبافت

جدول 1

نکات ایمنی و 
بهداشت
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مثال 1: در شکل 53 نمای ترسیمی و حلقه ها را 
مشاهده می کنید. ادامه حلقه ها را نام گذاری کنید.

ابتدا رج  به شکل های 54  با توجه  تمرین 1:  
نام  و سپس  کنید  را شماره گذاری  ردیف ها  و 

حلقه ها را بنویسید.

رو،  فنی  حلقه  به  مربوط  علائم   2 جدول  در 
حلقه فنی پشت، حلقه نیم بافت و حلقه نبافت 
 55 شکل  در  علائم  این  می کنید  مشاهده  را 

می رود. به کار 

  روش نمایش کاغذ شطرنجی
این  می کنیم  رسم  جدول  یک  روش  این  در 
تاری  بافت  در  شطرنجی  کاغذ  مشابه  جدول 
پودی می باشد با این تفاوت که علائمی که در 
داخل آن ترسیم می شود مفهوم دیگری دارد.
جدول ٢ علامت های مربوطه را نشان می دهد 
مشاهده  را  آن  ترسیم  نحوه   55 شکل  در  و 

می کنید.

نیم بافت نبافت  بافت

شکل 53  ـ نمای ترسیمی سوزن و نخ

شکل 54  ـ نمایش نقشه به روش نخ و سوزن

)الف(

)ب(

شکل نام

xحلقه بافت رو

oحلقه بافت پشت

حلقه نیم بافت

   حلقه نبافت

جدول 2ـ علائم در کاغذ شطرنجی

شکل 55 ـ ترسیم کاغذ شطرنجی

ردیف

رج
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مثال 2: در جدول زیر ترسیم کاغذ شطرنجی حلقه ها را علامت بزنید.

نیم بافت        نبافت     بافت

تمرین 2: با توجه به ترسیم کاغذ شطرنجی شکل های 56 شماره رج و ردیف و نام حلقه های هرکدام را در 
یک جدول جداگانه بنویسید.

شکل 56  ـ طرح های حلقوی پودی

)الف(

)ب(

)ج(

علامت نبافت رو و پشت پارچه و وضعیت حلقه نبافت را در پشت و روی پارچه با هم مقایسه کنید.پرسش 1

علامت نیم بافت رو و پشت پارچه و وضعیت حلقه نخ را در رو  و پشت پارچه با هم مقایسه کنید.پرسش 2
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طرح های معروف بافت در حلقوی پودی  

Plain 1   طرح ساده
این طرح بافت به عنوان ساده ترین طرح در حلقوی پودی شناخته می شود پارچه هایی که برای زیرپوش استفاده 

می شود از این طرح می باشد.

Rib 2   طرح ریب
ظاهر پارچه با طرح ریب، به صورت راه راه عمودی می باشد. در این طرح تعدادی از ردیف های کنار هم حلقه 
فنی رو و تعدادی از ردیف های دیگر، پشت فنی پارچه می باشند اگر این تکرار 1 به 1 باشد ریب 1و1 که 

ساده ترین ریب است نام گذاری می شود. در شکل 57 نمونه های طرح ریب را مشاهده می کنید.

OXOX
OXOX
OXOX
OXOX

OOXX
OOXX
OOXX
OOXX

طرح ریب 2 و 2طرح ریب 1 و 1ظاهر پارچه ریب

شکل 57 ـ ظاهر پارچه ریب و طرح آن

پارچه های ریب را با روش بافتنی دستی، روش تخت باف و گردباف دو رو سیلندر قابل بافتن است. سوزن  ها 
در بافت ریب در ماشین های دو رو نباید مقابل هم باشند. در ماشین گردباف دو رو یک حلقه توسط سیلندر 
و حلقه بعدی توسط صفحه بافته می شود. بدیهی است اگر ریب 4 در 4 داشته باشیم چهار حلقه روی سیلندر 

و چهار حلقه روی صفحه بافته می شود.

 Interlook 3   بافت اينتر لوك
بافت اينتر لوك روي ماشين هـاي گردباف دو سيلندر و  ماشين تخت دو  سيلندر قـابل اجرا است. در بافت 

 به نظر شما اگر تعداد زیادی حلقه بافت در کنارهم قرار بگیرد مشکلی ایجاد می کند؟پرسش 3
 اگر تعدادی حلقه نیم بافت کنار هم قرار بگیرد چه مشکلی ایجاد می کند؟

 اگر تعدادی حلقه نبافت کنارهم قرار گیرد چه مشکلی ممکن است ایجاد شود؟
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اينتر لوك دو حلقه روبه روي هم ايجاد مي شود كه يكي را 
سيلندر و ديگري را صفحه مي بافد. بنابراين دو روي پارچه 
يكسان خواهد بود. در شكل 58 ساختار پارچه  اينتر لوك و 

نقشه آن را مشاهده مي كنيد.
بافت های اینترلوک بیشتر برای مصارف لباس زیر، لباس رو 
و لباس های ورزشی مورد استفاده قرار مي گیرد. دراين نوع 
بافت ها هیچگاه دوسوزن مقابل هم، برای عمليات بافت و 
یا نیم بافت انتخاب نمي شوند، زیرا در غیر این صورت به 
کیدیگر برخورد کرده و شکسته خواهند شد. بدین منظور 
لازم است تا در یک ماشين، سوزن هايي با پايه هاي كوتاه 
سبب  عمل  اين  گيرد  قرار  هم  كنار  درميان  يك  بلند،  و 
مي شود، امكان انتخاب يك در ميان سوزن ها وجود داشته 

باشد. برای بافت اینتر لوک حداقل دو بسته نخ لازم است.

شكل58 ـ نماي حلقه ها و طرح آن در بافت اينترلوك

Perl 4   بافت پرل
در اين نوع بافت يك رج روي فني و رج ديگر پشت فني حلقه بافته مي شود. اين نوع بافت باعث مي شود 
تا پارچه توپرتر از معمول به نظر آيد. زيرا نيرويي كه حلقه ها به هم وارد میک نند باعث جمع شدن پارچه 

مي گردد  )شكل 59(  .  

شكل 59ـ حلقه ها در بافت پرل و پارچه بافته شده با اين طرح

روی حلقه فنی

پشت حلقه فنی

پشت حلقه فنی

روی حلقه فنی
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          معايب بافت در ماشين هاي گردباف

خط نبافت سوزن
Needle Line

اين حالت به خاطر نبافتن يك سوزن 
به وجود مي آيد.

ـ شكستگي سوزن 
ـ سفت شدن زبانه سوزن

ـ گيركردن سوزن در مسير بادامك

عيوب اساسي در ماشين وجود دارد و به هم ريختگي بافت
نياز به سرويس كامل دارد.

پيچيدگي محور 
پارچه

Spirality

 ـ ناميزان بودن كشش در برداشت پارچه
ناميزان بودن كشش در نخ ورودي  ـ 

تغذيه منفي با 
تغذيه  در  نخ  تغذيه  بودن  نامساوي  ـ 

مثبت

پارچه ها بايد صاف بافته شوند زيرا در هنگام پوشيدن لباس دوخته شده با اين پارچه، يقه، آستين ويا بدنه لباس شروع به 
چرخش و تغيير وضعيت مي كند و باعث عدم راحتي در پوشش مي گردد. براي تشخيص همانند شكل از يك نقاله كمك 
بگيريد هرچه ميزان انحراف كمتر باشد پارچه بهتري بافته مي شود. امكان حذف بخشي از انحراف در تكميل پارچه وجود دارد.

حلقه های نیم بافت 
)Tuck Stitch(

كه  بافتي  نيم  حلقه هاي 
مطابق برنامه بافت نباشد.

ـ خمیدگی و یا سفتی زبانۀ سوزن‌ها
ـ قرارگیری زبانه در زیر قلاب

ـ  قلاب‌های باز شده
ـ ساییدگی زیاد سوزن‌ها
ـ کشش بسیار کم پارچه

ـ حلقه‌های بسیار سفت یا شل

در اين حالت بعضي از حلقه ها در بافت نمي رود ولي در رج بعدي بافته مي شود و اثراتي شبيه سوراخ را روي پارچه به وجود 
مي آورد.

در رفتگی حلقه ها در 
جهت عمودي

Drop Stitches 

ـ خمیدگی و کجی سوزن
ـ تنظیم نامناسب نخبر
ـ کشش بسیار کم نخ

مغناطیسی  یا  و  سفتی  خمیدگی،  ـ 
سوزن زبانۀ  شدن 

ـ پیچش بد نخ یا بوبین
ـ کم بودن کشش پارچه
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ترسيم نماي بادامكي 
براي بافت روي ماشين هاي گردباف علاوه بر تكميل قفسه ها و تنظيمات مربوطه بايستي بادام كها را نيز 
مطابق نقشه خواسته شده تغيير داد. انواع حلقه هاي بافت به صورت حلقه بافت ـ حلقه نيم بافت و حلقه نبافت 
است به همين خاطر كافي است كه بدانيم براي هر يك از بافت ها چه نوع بادامكي را به كار مي بريم. در شكل 

61 نام حلقه و شكل بادامك و علامت قرار دادي براي آن بادامك را مشاهده مي كنيد.

فعالیت عملی6
كنترل پارچه

تا پارچه يكنواخت تري  1 يكنواخت بودن فشاري كه پارچه به سوزن ها وارد مي كند را كنترل كنيد 
توليد شود.

2 با بررسي پارچه عيوب را پيدا كنيد، منشأ آن را پيدا كرده و مشكل را مرتفع كنيد.
بر طرفين  وارد  فشار  وجود سر كجي  در صورت  و  بگيريد  اندازه  را  پارچه  مرتب سر كجي  به طور   3
غلت كهاي برداشت پارچه را كنترل كنيد. سرکجی باعث می شود رج ها صاف نباشند و پارچه پیچ بخورد.

فکر کنید4
اخيراً ماشين هايي ساخته شده است كه فتيله را مستقيماً به پارچه حلقوي پودي تبديل مي كند. عملياتي 

كه انجام مي شود را از روي شكل 60 نشان دهيد.

شكل 60 
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علامت قراردادي بادامك بادامكشكل حلقهنام حلقه

 حلقه بافت
Knit Stitch

حلقه نيم بافت
Tuch Stitch

حلقه نبافت
Miss  (Float) Stitch

شكل 61 ـ انواع بادامك ها و حلقه هايي كه توليد مي كنند و علائم بادامك ها

شود،  عوض  بافت  نقشه  باشد  لازم  هنگامي كه  در 
طراحان نقشه با کمک نمادهای تشریح شده نقشه 
روي  اجرا  براي  ولي  میک نند.  مشخص  را  بافت 
را  بادامک ها  نوع  كه  است  نياز  نقشه اي  به  ماشين 
مشخص كند. در شكل 62 نمونه يك نقشه بادامكي 
پایینی  جدول   62 شکل  در  مي كنيد.  مشاهده  را 
نقشه بادامکی بالا را به صورت نقشه جدولی مشاهده 

میک نید با مقایسه این دو، علائم را کنترل کنید.

شكل 62 ـ ترسيم بادامكي و شطرنجي نقشه بافت 
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نقشه نخ و سوزن در طرح شكل را با دو بار تكرار در جهت افقي و دو بار تكرار در جهت عمودي رسم فعالیت کلاسی3
كنيد.

فعالیت کلاسی4

مي كنيد  مشاهده  نخ  نماي  به صورت  را  بافت  طرح 
موارد خواسته شده را براي شكل 63 رسم كنيد.

الف( رسم جدول شطرنجي براي روي پارچه
ب( رسم جدول شطرنجي براي پشت همين پارچه

ج( رسم نماي نخ و سوزن
د( رسم نماي بادامكي

شكل 63

فعالیت عملی7
بافت دو رو به روش دستي 

هدف از اين مرحله آموزش بافت با دو گروه سوزن مي باشد ابتدا بايد سيلندر بافت با دو گروه سوزن را 
تهيه كنيم.

شكل 64

شكل 65

1  ابتدا بر روي يك تخته همانند شكل 
طرف  دو  در  و  كنيد  ايجاد  شكافي   64
بين  فاصله  بكوبيد.  ميخ  شكاف  اين 
سانتي متر  يك  الي  نيم  حدود  ميخ ها 
الي  يك  ميخ ها،  عرضي  فاصله  و 

ي كو نيم  سانتي متر باشد.

2  مطابق شكل 65 نخ ها را روي ميخ ها 
با قلاب حلقه هاي زير را  بپيچيد سپس 
رو اندازي كنيد. )حلقه زيري را از روي 
بافت  تا  را  اعمال  این  كنيد.(  رد  ميخ 

کامل پارچه ادامه دهید.
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3  پس از آنكه چند دور بافت انجام شد پارچه تولید 
می شود. همواره پارچه را با كشش يكساني به طرف 
خارج ميخ ها بكشيد تا پارچه صاف و منظمي  ايجاد 

شود )شكل 66  (. 

طرح هاي  ميخ ها،  دور  نخ ها  پيچيدن  تغيير  با    4  
نمونه  دو  زير  در شكل هاي  مي شود  ايجاد  متفاوتي 

مي كنيد. مشاهده  را  طرح 
و  به صورت دوراني دور ميخ ها،  نخ ها  پيچيدن  الف( 
هر دور مشابه قبل در اين روش نخ ها دور ميخ پيچ 
که  است  گونه ای  به  آمده  به وجود  حلقه  مي خورند 

فرم متفاوتی را ایجاد میک ند  )شكل67 (.  

ب( دور اول پيچش نخ را مطابق شكل A و دور دوم 
را مطابق شكل B بپيچيد )شكل هاي 68(.  

اين كار را تا رسيدن به طول مورد نظر پارچه ادامه 
دهيد.

آموخته اید  که  حلقه هایی  و  وسایل  این  کمک  به 
می توانید طرح های مختلفی را نبافید.

شكل 66 

 شكل 67 

شكل 68 ـ روش ايجاد پارچه با طرح خاص

A

B
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 ارزشیابی شایستگی هاي پودمان 4 : بافندگي حلقوي پودي

شرح فعاليت : اصول كلي بافت حلقوي پودي و تعيين بادام كها و نقشه بافت

استاندارد عملكرد : تعيين تعداد بادام كها و نحوه تغيير بادام كها در ماشين بافندگي پودي
شاخص ها : انجام محاسبات لازم و تعيين شكل و فرم قرارگيري بادامك و طراحي بادام كهاي بافت 

شرایط انجام كار و ابزار و تجهیزات:
فضاي كار : كارگاه بافندگي حلقوي پودي 

تجهيزات : ترازو ، متر ، ابزار نخ كشي، دستگاه بافندگي حلقوي پودي، بوبين هاي نخ، نقشه بافت، رايانه، ابزار كنترل سلامت سوزن ها، 
اندازه گير رج و رديف  ، ذره بين، بادام كهاي حلقه بافت و نبافت و نيم بافت

مواد مصرفي : انواع نخ هاي پنبه، پشم ، پلي استر ، آكريليك، ويسكوز و نخ هاي ديگر به صورت بوبين

 معيار شايستگي :

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1بافت حلقوي پودي دستي1

1بافندگي حلقوي پودي تخت باف2

1گردباف يك رو3

2گردباف دو رو4

1نقشه بافت حلقوي پودي5

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

٣  تمیزکردن دستگاه و محیط کار 
٤  رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات
  

  * حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 مي باشد.
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بافندگي حلقوي تاري چيست؟ 

بافندگي حلقوي تاري از جمله روش هاي بافندگي حلقوي است. در بافندگی حلقوی تاری، حلقه های نخ در 
امتداد طول پارچه تشکیل می شوند. چون نخی که در پارچه های تاری و پودی در طول پارچه قرار می گیرد، 
تار نامیده می شود، لذا به این روش از بافندگی حلقوی »بافندگی حلقوی تاری« گفته می شود، هر نخ در 
طول پارچه حلقه هایی را تشکیل می دهد حلقه هاي ايجاد شده در عرض پارچه نيز به هم متصل مي شوند 
تعداد سرنخ مورد نیاز برای بافت یک پارچه حلقوی تاری به عرض پارچه و تراکم عرضی حلقه های پارچه 
بستگی دارد برعکس روش حلقوی پودی که با چند بسته نخ امکان تولید پارچه میسر بود. در این روش به 
هزاران سر نخ احتیاج است. به همین خاطر در بافندگی حلقوی تاری نخ های موردنیاز برای بافت پارچه را بر 
روی چله هایی)قرقره هايي( می پیچند و به ماشین تغذیه می کنند ساده ترين ساختار بافت حلقوي تاري در 

شكل1 مشاهده ميك نيد.

واحد
 يادگيري 1

راه اندازی ماشین حلقوي تاری )کتن(

شكل 1ـ ساختار پارچه حلقوي تاري یک شانه

در اين شكل نخ آبي رنگ كي نخ تار است كه لابلاي نخ هاي ديگر پيچ خورده است. بديهي است كه هر كدام 
از نخ هاي تار چنين وضعيتي دارند براي استحكام پارچه و ايجاد ساختار متفاوت حداقل دو دسته نخ تار لازم 
است تا ساختار پارچه حلقوي تاري كامل شود انواع ديگري از پارچه هاي حلقوي تاري وجود دارند كه تا 5 
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دسته نخ تار روي هم قرار مي گيرند در حالي كه هر دسته نخ تار، مطابق نقشه مناسب، لابلاي همديگر پيچ 
و تاب مي خورند. تجزيه پارچه هاي حلقوي تاري امكان پذير نيست زيرا درهم رفتگي نخ ها بسيار زياد است 

و جداكردن آنها غير ممكن است.

مقایسۀ بافندگی حلقوی پودی و حلقوي تاری و مصارف پارچه هاي توليد شده 

1  در بافندگی حلقوی پودی امکان تولید پارچه حتی با یک بسته نخ وجود دارد، بنابراین روش ساده تری 
برای تبدیل نخ به پارچه محسوب مي شود.

2  در بافندگی حلقوی پودی، امکان تولید بافته های متنوع تر و امکان استفاده از انواع نخ ها، نسبت به حلقوی 
تاری، بیشتر است

3  سرعتِ تولید بافت در بافندگی حلقوی تاری در مقایسه با حلقوی پودی و بافندگی تار و پودي  بیشتر 
است. اگر چه در حال حاضر سرعت تولید در بسیاری از ماشین های جدید حلقوی پودی به گونه ای است که 

اختلاف کمتری  بین بافندگی حلقوی پودی و تاری وجود دارد.  
4  سرعتِ تغییر نقشه و تنوع نقشه در حلقوی پودی بیشتر و هزینه های تولید در این شیوه بسیار پایین تر است.

5  در شرایط معمول بافندگی، پارچه های تولیدی حلقوی تاری، ثبات ابعادی بیشتری نسبت به حلقوی پودی 
دارند، زیرا در صورت پاره شدن نخ یک حلقه و تحت کشش قرار گرفتن ساختمان بافت حلقوی پودی، یک 
خط معيوب دررفتگی عمودی در پارچه ایجاد مي گردد، در حالی که ساختمان بافت حلقوی تاری به گونه ای 

است که دررفتگی طولی به راحتی به وجود نمي آید.
6  پارچه هاي بافته شده با روش حلقوی پودی دارای قابلیت کشش بیشتری نسبت به پارچه هاي بافته شده 

با روش حلقوی تاری مي باشد.
7  در بافندگی حلقوی تاری، برای هر سوزن حداقل یک نخ در هر رج وجود دارد. بنابراین به دلیل وجود 
تعداد سوزن بسیار روی ماشین ها، به چله پیچی نخ ها بر روی قرقره ها نیاز است که باعث افزایش عملیات 

مقدماتی برای تولید پارچه، در مقایسه با بافندگی حلقوی پودی، مي شود.
8  منسوجات حلقوی پودی معمولاً به مصرف تهیۀ لباس زیر، بلوز، ژاکت، کت و دامن کت و شلوار، لباس های 
ورزشی و دریا، گرمکن، جوراب، دستکش، شال گردن، کلاه، پتو، رومبلی پرده، منسوجات صنعتی، پزشکی، 

خانگی و تزئینات مي رسد.
اما تولیدات حلقوی تاری دارای مصارفی چون تهیۀ لباس رو، لباس زیر لباس ورزشی، تور، پرده های تور ساده 
اتومبیل،  و روکش صندلی  ماهیگیری، رومیزی، ملحفه، رومبلی  تور  لباس هاي ورزشي،  پارچه  و نقش دار، 

همچنين پارچه های صنعتی، پزشکی، تزئینی و مصارف خاص ديگر مي باشد.
در بافندگي حلقوي تاري، چندين نخ كه در جهت عمودي )همانند تار( روي ماشين تعبيه شده است به 
طرف بخش بافت منتقل مي شود. در حالي كه در بافندگي پودي هر حلقه بايد تشيكل شود تا حلقۀ بعدي 
در كنار آن به وجود آيد. در حلقوي تاري همه حلقه هاي كه عرض پارچه را تشيكل مي دهند با هم بافته 
مي شود. بنابراين پارچه به اندازه كي حلقه بافته مي شود. حلقه بعدي با جابه جايي در جهت راست يا چپ 
تشيكل مي شود تا اتصالي افقي نيز بين حلقه ها ايجاد گردد. در شكل 2 نمونه هايي از پارچه بافته شده با 

روش بافندگي حلقوي تاري را مشاهده ميك نيد.
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3 پارچه تور راشل نقش ساده2 پارچه تور ساده1 پارچه تركيو

6 بافندگي حلقوي تاري براي لباس5 پارچه Spacer حجيم4 پارچه هاي پرده تور راشل نقش پیچیده

 
شكل 2ـ تنوع بالاي پارچه هاي حلقوي تاري 

پارچه هاي حلقوي تاري را مي توان با كي گروه نخ تار نيز بافت ولي اين پارچه استحكام لازم را ندارد به همين 
خاطر حداقل گروه نخ تار لازم براي بافت پارچه هاي حلقوي تاري 2 مي باشد. در واقع حركت دادن نخ هاي 
تار در جهت عرضی پارچه، باعث در هم رفتگي بيشتر نخ ها و لايه هاي بافتي بيشتري مي گردد. در شكل 3 

حلقه هاي ناشي از كي شانه و دو شانه را مشاهده ميك نيد.

ساختار بافت پارچه با دو شانه                         ساختار بافت پارچه با كي شانه

شكل 3
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كاملًا روشن است كه در بافت پارچه كي شانه، تراكم كمتر و اتصالات بين گره ها كمتر از بافت پارچه با دو 
شانه است بنابراين تعداد شانه ها از عوامل مهم در بافت پارچه مي باشد. به همين دليل سازندگاه ماشين آلات 
حلقوي تاري به تعداد شانه موجود در ماشین اهمیت خاصی می دهند به طوری که ماشین ها با تعداد شانه ها از 
هم متمایز می گردد. با توجه به اينكه ماشين هاي 4 شانه داراي تجهيزات بيشتري نسبت به ماشين هاي2 شانه 
است، علاوه بر آنكه قيمت آن نيز بالاتر مي باشد پارچه هاي پيچيده تري را نيز می تواند ببافد. همه ماشين هاي 
حلقوي تاري از چله نخ تار به عنوان ورودي ماشين استفاده ميك نند تعداد چله ها زياد است. بنابراين هر 

كارخانه به كي سالن چله پيچي )قرقره پيچي( احتياج دارد.

آماده سازي قرقره براي ماشين هاي حلقوي تاري
بر روي ماشين هاي تركيوبافي چله هاي تار نصب مي شود به خاطر كوچ كتر بودن اندازه آنها، به قرقره معروف 
هستند قرقره ها حاوي نخ هاي تار هستند و روي نورد هاي ماشين هاي بافندگي حلقوي تاري نصب مي شوند. 
 Warping استفاده مي شود در عمليات چله پيچي Warping براي تهيه قرقره ها از عمليات قرقره پيچي
تعداد مشخصي بوبين نخ را به كي قرقره تبديل ميك نند نخ هايي كه دور قرقره پيچيده مي شود بايد كاملًاً 

صاف و كشيده و با فاصله معين از كيديگر باشند. در شكل 4 قرقره خالي و پر را مشاهده ميك نيد.

عمليات پيچش قرقرهقرقره پر
WARPING

قرقره خالي

شكل 4ـ قرقره هاي خالي و پر 

اغلب  در  دليل  همين  به  مي شود  استفاده  هم زمان  قرقره ها  از  زيادي  تعداد  تاري  حلقوي  ماشين هاي  در 
كارخانجات یک یا دو سري از ماشين هاي قرقره پيچي وجود دارد بعضي از ماشين هاي قرقره پيچي هم زمان 
دو قرقره را مي پيچد. ماشين هاي قرقره پيچي به طور سري پشت سر هم قرار مي گيرد. دسته نخ تار به ترتيب 
قرقره هاي  پيچي مخصوص  قرقره  ماشين هاي  از مجموعه  نمونه اي  از دستگاه ها عبور ميك ند. در شكل 5 

ماشين حلقوي تاري را مشاهده ميك نيد.

شكل 5 ـ مجموعه دستگاه هاي قرقره پيچي

متوقف کننده ماشین در اثر پارگی
 نخ )سرگیر(

روغن زنی

قفسه

غلتک های 
کشش دهنده نخ

تابلو 

جمع کننده نخ

ذخیره نخ

حذف کننده الکتریسیته ساکن

کنترل پارگی فیلامنت

شانه های جداکننده وی شکل واحد پیچش نخ
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همان طور كه در شكل 5 مشاهده ميك نيد قرقره پيچي از چندين دستگاه تشيكل شده است كه هر كدام 
عملكرد خاص خود را دارند. دستگاه قرقره پيچي يا وارپينگ از قسمت هاي زيرتشيكل شده است:

 قفسه نخ )creel(: شامل نگهدارنده بوبين نخ ـ بالن گير ـ قسمت كشش دهنده نخ ـ راهنماي نخ
 تابلوي جمعك ننده نخ 

 تشخيص دهنده فيلامنت پارگي )پرزگير(
 تشخيص دهنده پارگي نخ )سرگير(

 مكانيزم حذف الكتريسيته ساكن )برق گير(
 مكانيزم واكس زني )روغن زن(

 مكانيزم ذخيره نخ )جك(
 واحد پيچش

قفسه نخ تار 
 قفسه نخ براي نگهداري بوبين ها و انتقال صحيح نخ هاي تار به مرحله بعدي به كار مي رود و از داربست هاي 

فلزي محكم براي نصب قطعات تشيكل شده است. قفسه نخ شامل اجزای زير مي باشد:
بماند.  ثابت  خود  جاي  در  تا  مي دهند  قرار  آن  روي  را  بوبين  كه  است  وسيله اي  بوبين:  نگهدارنده    

نگهدارنده هاي بوبين را روي داربست فلزي قفسه، با پيچ محكم ميك نند.
  راهنماي نخ: براي جلوگيري از درهم رفتن نخ ها، لازم است هر نخ را در مسير مشخصي هدايت كرد اين 
كار توسط راهنما انجام مي شود. ناحیه عبور نخ در راهنما از جنس پلاستكي فشرده و يا سرامكي است تا 

باعث سايش و پارگي نخ نشود.
  كشش دهنده نخ: نخ هايي كه قفسه را ترك ميك نند بايد كاملًا كشيده و منظم باشند. اين عمل توسط 
كشش دهنده انجام مي شود. به  اين منظور نخ را بين دو ديسك فلزي يا سرامكيي عبور مي دهند. وزن ديسك 
و يا نيروي فنري كه روی ديسك قرار دارد موجب مي شود تا نخ همواره تحت كشش باشد. در شكل 6 قفسه 

نخ و راهنما را مشاهده ميك نيد.

شكل 6 ـ قفسه بوبين ها، نگهدارنده بوبين و راهنماي نخ و بالن گير

راهنمای نخ

 نگهدارنده بویین

بویین

بالن گیر کشش دهنده نخ
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با توجه به اهميت ميزان كشش در نخ هاي تار، دستگاه هایي براي اندازه گيري ميزان كشش نخ تار در حين 
كار، ساخته شده است. 

بالن گير
سرعت زياد نخ در هنگام پيچش بالن ايجاد ميك ند كي صفحه گرد مقابل بوبين نخ قرار مي گيرد تا جلوي 

ايجاد بالن را بگيرد. در غیر این صورت نخ ها در اثر برخورد با اجسام دیگر پاره می شوند.
راهنماي نخ

از جنس  راهنما كه  به همديگر مي شود  به كيديگر و پيچيدن نخ ها  برخورد نخ ها  باعث  زياد نخ ها،  تعداد 
سرامكي ساخته مي شود مسير مناسبي را براي عبور نخ ايجاد ميك ند. 

 كنترل پارگي نخ: در صورت پاره شدن هرنخ، ماشين به سرعت متوقف مي شود اين عمل توسط حسگرهاي 
پارگي نخ انجام مي شود. همان طور كه در شكل 7 نمونه اي از كي حسگر پارگي نخ مشاهده ميك نيد. هر نخ 
از كي اهرم خاص عبور ميك ند در اثر پارگي نخ، اهرم آزاد شده و موجب اتصال دو سيم به كيديگر مي شود 
و بدين ترتيب دستور توقف ماشين به قسمت پيچش نخ صادر مي گردد. بر روي قفسه هاي نخ چراغ هايي 

وجود دارد كه روشن شدن چراغ قرمز به معناي پارگي كي يا چند نخ مي باشد:

ناحيه كنترل نخ تار
شامل  را  نخ  پيچش  از  قبل  تا  تار  قفسه  از  ناحيه  اين 

مي شود اين ناحيه شامل عمليات زير مي باشد:
عبور  با  نخ،  قفسه  از  خروجي  نخ هاي  نخ:  تابلو   
در  هم  كنار  و  مجتمع  به صورت  نخ،  تابلو  روزنه هاي  از 
مي آيند روزنه هاي عبور نخ از سرامكي ساخته مي شود تا 

كمترين اصطكاك را داشته باشد.
 سرگير: نخ ها پس از ترك قفسه و تابلو نيز دچار پارگي 
مي شوند. به همين دليل مكانيزم خاصي براي تشخيص 
پارگي و سپس توقف ماشين در نظر گرفته شده است و 
كيي از اين روش ها استفاده از مكانيزم ارسال و دريافت 
ليزر هاي  تحليل  با  مي باشد  نخ ها  دسته  سطح  در  ليزر 
عبوري ريا، دستگاه مي تواند پارگي نخ را تشخيص دهد. 

نمونۀ اين دستگاه را در شكل 8 مشاهده ميك نيد.

شكل 7ـ نمونه كي حسگر پارگي نخ

اهرم های حسگر پارگی نخ

زر
 لی
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یاف
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 ا

شكل 8 ـ تشخيص نخ پارگي با ليزر
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نخ،  پارگي  بر  علاوه  انجام مي شود  فيلامنتي  نخ هاي  با  پيچي  قرقره  عمليات  كه  مواردي  در   : پرزگير   
پارگي كي يا چند ليف فيلامنتي نيز اهميت دارد. با عبور دسته نخ از اين دستگاه، پارگي فيلامنت مشخص 
مي گردد. و باعث توقف ماشين مي گردد. در اين حالت كل نخ هايي كه كي يا چند فيلامنت آن پاره شده 

باشد را با نخ سالم تعويض ميك نند. 

 دستگاه ذخيره نخ : وقتي نخ پاره مي شود عليرغم وجود ترمز در ماشين پيچش چندين دور نخ دور 
قرقره مي پيچد در حالي كه كي يا چند نخ پاره شده در بين نخ هاي تار نيست. پيدا كردن سر نخ هاي پاره 
شده روي قرقره تقريباً غير ممكن است بنابراين لازم است چندين دور از نخ هاي پيچيده شده را برگردانيم 
براي جلوگيري از درهم رفتگي اين مقدار نخ، آنها را روي غلت كهاي دستگاه ذخيره نخ مي پيچند. غلت كهاي 
روي دستگاه ذخيره نخ كي درميان از هم فاصله مي گيرد تا دسته نخ ها در بين غلت كها قرار گيرند. پس از 
گره زدن نخ پاره شده، دسته نخ مجدداً روي قرقره پيچيده خواهد شد. در شكل 9 نمونه كي دستگاه ذخيره 
نخ را مشاهده ميك نيد. به موقعيت غلت كها دقت كنيد. غلت كها از هم فاصله مي گيرند تا نخ هاي بيشتري 

بين غلت كها جاي گيرد.

شكل 9 ـ دستگاه ذخيره دسته نخ تار

 حذف الكتريسيته ساكن: اثرات الكتريسيته ساكن را در درس ريسندگي خوانده ايد. در اثر الكتريسيته 
ساكن نخ ها به كيديگر و يا به اجزای ماشين مي چسبند و يا از هم دور مي شوند اين عمل باعث مختل شدن 
عملكرد ماشين هم در قسمت پيچش نخ و هم در هنگام بافت مي گردد. براي رفع اين مشكل نخ هاي حاوي 
الكتريسيته ساكن را از روي كي قطعه كه بار مخالف الياف دارد عبور مي دهيم بارهاي الكتركيي مثبت و 

منفي خنثي شده و نخ از بارالكتركيي تخليه مي گردد. در نتيجه بار الكتركيي موجود در نخ از بين مي رود.

  روغن زن: جهت كاهش اصطكاك بين نخ و اجزای ماشين از روغن استفاده مي شود روغن هاي مناسبي 
براي اين كار ساخته شده است كه از طريق اسپري كردن به نخ تار منتقل مي گردد.  

  شانه وي شكل: براي اينكه نخ ها با نظم در كنارهم پيچيده شود شانه اي را قبل از پيچش نخ ها در مسير 
نخ هاي تار قرار مي دهند. اين شانه ها را به صورت وي شكل در كنار هم قرار مي دهند تا با تغيير زاويه دو شانه 
عرض كل نخ هاي تار تنظيم شود. براي نخ هاي ضخيم و يا با تراكم كمتر، از شانه​هاي درشت و براي نخ​هاي
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ظريف و تراكم بيشتر از شانه اي ظريف استفاده مي شود تعداد شانه​ها در يك سانتي متر و يا يك اينچ به عنوان 
نمره شانه در نظر گرفته می​شود. در شكل 10 كاربرد شانه جداكننده را مشاهده می​كنيد.

شكل 10 ـ دو نمونه شانه وي شكل

پرسش 1
تفاوت اين دو شانه وی شکل را شرح دهيد.

قسمت پیچش قرقره
دسته نخ​های تار که از همه مراحل عبور کرده باشد به دستگاه قرقره پیچی می​رود این دستگاه نخ​های تار 
را به صورت کاملًا کشیده دور قرقره خالی می​پیچد. بعضی از دستگاه​های پیچش محل نصب کی قرقره دارد 
ولی نوع دیگری از این دستگاه وجود دارد که دو قرقره را به طور هم زمان می​پیچد این نوع ماشین به دو قفسه 
و واحد کنترل مجزا احتیاج دارد ولی عملیات پیچش در کی دستگاه انجام می​شود. شكل 11 نمونه دستگاه 

پيچش قرقره را نشان می​دهد.

شكل 11 ـ دستگاه پيچش قرقره                   

محل نصب قرقره

 همسطح کننده نخ ها و کنترل سرعت خطی
نمایشگر      

کلیدهای
 کنترل دستگاه
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دستگاه پیچش قرقره شامل قسمت​های زیر می​باشد: 
  موتور دستگاه : موتور دستگاه معمولاً از نوع سه فاز می​باشد و قدرت آن بر اساس یکلووات اندازه گیری 

می​شود.
 کلید​هـای راه انـدازی : روشن کـردن دستگاه، خـاموش کردن دستگاه، توقف ضروری، حرکت آهسته، 
حرکت معکوس، تغيیر فشار روي نخ​هاي تار، تغيير دامنه پيچش در نخ​های تار و تغيير سرعت پيچش از 
جمله بخش​هایی هستند که در دستگاه پیچش قرقره وجود دارد. در شكل 12 كليد​هاي الكتريكي روي پانل 

يك دستگاه را مشاهده می​كنيد.

شكل 12 ـ كليد​هاي راه اندازي يك دستگاه پيچش قرقره

فشار روی سطح قرقره    تنظیم سرعت خطی      سوئیچ امنیتی

شروع حرکت         حرکت آهسته   توقف

ش     
یچ

ل پ
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ی 
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  نمایشگر : بر روی صفحۀ نمایشگر اطلاعاتی از قبیل طول پیچش، اطلاعات پیچش قرقره​های قبلی و 
مواردی از این قبیل روی آن مشاهده می​شود. 

  قفل​های امنیتی: همه ماشین آلات نساجی دارای قفل​های امنیتی هستند تا افراد غیرمسئول نتوانند از 
این دستگاه استفاده کنند. قفل و سوئیچ، رمزهای عددی، قفل دیجیتالی و قفل​های مغناطیسی از جمله این 

قفل​ها می​باشد.

 دربارۀ قفل​هاي امنيتي روي دستگاه​هاي نساجي تحقيق كنيد و عملكرد آنها و تصاويري از قفل​هاي تحقیق کنید
امنيتي را در يك پاورپوينت به كلاس ارائه دهيد.
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افزایش میی​ابد اگر  با پیچش نخ​های تار دور قرقره،  قطر آن    واحد تنطیم سرعت خطي پیچش : 
سرعت دور بر دقیقه پیچش ثابت باشد، بنابراین با افزایش قطر قرقره، سرعت خطی )متر بر دقیقه( افزایش 
میی​ابد. این عمل باعث پاره شدن نخ​های تار و تغییر کشیدگی نخ​های تار می​گردد. تغییر کشیدگی نخ​های 
تار روی قرقره باعث اختلال در عملکرد ماشین​های بافندگی تاری می​گردد. به همین دلیل وجود مکانیزمی ​
برای کیسان سازی سرعت پیچش نخ​های تار، ضروری می​باشد. دو مکانیزم برای اصلاح سرعت وجود دارد. 
در روش اول کی حسگر اهرمی ​روی قرقره قرار می​گیرد و با بالا آمدن قرقره تسمه متصل به کی کله قندی 
را جابه جا میک​ند و در نتیجه با تغییر قطر بخش انتقال دهنده نیرو، سرعت خطی پیچش، متناسب سازی 
می شود. در روش دوم که روی ماشین​های مدرن نصب شده است کی حسگر لیزری تغییر قطر غلتک را به 
کی پردازشگر اطلاع می​دهد، پردازشگر با تنظیم سرعت چرخش سرو و موتور باعث ایجاد سرعت کینواخت 
پیچش نخ می گردد. این سیستم دقت بیشتری دارد و در نتیجه نصب این قرقره​ها روی ماشین بافندگی 
حلقوی تاری با راندمان بیشتری همراه خواهد بود. در شكل 13مكانيزم تنظيم سرعت خطي را در يك ماشين 

پيچش قرقره مشاهده می​كنيد.

  واحد اندازه گیری طول پیچش: مهندسین طراح، متراژ نخ تار لازم برای هر قرقره را به واحد پیچش 
اعلام میک​نند. بنابراین باید ابزاری برای تعیین طول نخ​های پیچیده شده روی ماشین نصب شود. اپراتور با 
تعیین میزان نخ لازم، سیستم ترمز را فعال میک​ند تا ماشین به محض پیچیده شدن میزان لازم نخ، متوقف 

شود.
  واحد ترمز: با پاره شدن نخ​های تار،علاوه بر روشن شدن چراغ نمایشگر پار گی نخ در قفسه، فرمان توقف 
ماشین نیز صادرمی​گردد با پاره شدن نخ تار دستگاه بایستی به سرعت متوقف شود چون واحد پیچش نخ. 
با قطع شدن برق به علت سرعت زیاد چرخش قرقره، نخ​های تارچندین دور خواهند پیچید درحالیک ه کیی 
از تارها پاره شده است. حالا باید چندین دور برعکس عمل پیچش را انجام داد. این کار زمان زیادی خواهد 
برد. به همین خاطر از واحد ترمز، استفاده میک​نند. همان طور که در شکل 14 مشاهده میک​نید واحد ترمز 
از روش دیسک ترمز استفاده میک​نند. با فعال شدن ترمز لنت ترمز​ها دیسک را نگه می​دارند و مانع  ادامه 

چرخش آن می​گردند. 

شكل 13 ـ كنترل قطر قرقره در هنگام  پيچش تارها

نخ های تار

قرقره

کنترل قطر پیچش
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لنت​هاي ترمز و مكانيزم آن نياز به مراقبت و تعمير دارد. درصورتي كه چرخش نخ تار، پس از فعال شدن ادامه 
يابد، دستگاه به تعمير نياز دارد.

شكل 14 ـ مكانيزم ترمز در قرقره پيچي      

شافت متصل به قرقره

دیسک ترمز

لنت ترمز

فشاردهنده لنت ترمز

 قرقره پيچي
عمليات زير را انجام دهيد: 

1  جنس و نمره نخ، تعداد سر نخ​هاي لازم، عرض قرقره، تراكم نخ در اينچ و تعداد قرقره لازم  را تعيين 
كنيد. معمولاً  سرپرست سالن بافندگي تاري درخواستي را به سرپرست سالن قرقره پيچي ارسال می​كند. 

٢  بوبين​ها را در محل مربوطه نصب كنيد. و نخ هر بوبين را از مسير مربوطه عبور دهيد.
٣  نخ​ها را  از تابلو جمع كننده و ديگر مسير​هاي مربوطه مطابق شكل عبور دهيد.

٤  نخ​ها را از پرزگير و سرگير عبور دهيد.
٥  نخ​ها را از روي قسمت حذف الكتريسيته ساكن و روغن زني عبور دهيد.

٦  به كمك شانه وي شكل عرض دسته تار را تنظيم كنيد تا با عرض قرقره متناسب شود. پس از تنظيم 
پيچ​هاي شانه را محكم كنيد تا تغيير وضعيت ندهد.

٧  سر نخ​هاي دسته  تار را با نوار چسب روي قرقره بچسبانيد تا در هنگام پيچش؛ نخ​ها سر نخورد.
٨  به كمك استارت آهسته چند دور نخ را بپيچيد و سپس استارت نهايي را بزنيد.

٩  درصورت پارگي نخ، به كمك دستگاه ذخيره نخ، نخ پاره را از دو طرف پيدا كنيد و گره بزنيد و 
استارت كنيد.

10  با اتمام پیچش قرقره و قبل از بریدن نخ​های تار، زیر و روی تارها را نوارچسب بزنید این کار باعث 

می​شود نظم نخ​های تار به هم نریزد. در شکل 15 نخ​هاي تار يك قرقره چسب زده را مشاهده میک​نید.

فعالیت عملی١
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ماشين​هاي حلقوي تاري   

همه ماشين​هاي حلقوی که ايجاد حلقه​ها روي مجموعه نخ​هاي تار می​باشد را ماشين​هاي حلقوي تاري 
)Warp Knitting machine( می​گويند. در این نوع ماشین​ها براي هر سکیل بافت يك بار سوزن​ها بالا و 
پایین می​روند و حلقه​ها را ایجاد میک​نند ماشين​هاي حلقوي تاري را می​توان به چهار دسته كلي تقسيم كرد.

Tricot warp knitting machine 1   ماشين كتن يا تريكو
 اين ماشين پارچه می​بافد و در هر عمليات بافت همه سوزن​ها با هم عمل بافت را انجام می​دهند. سرعت 
بافت اين ماشين​ها تا 700 رج در دقيقه نيز می​رسد. در اين پودمان طرز كار اين ماشين و عمليات كاربري 

آن را تشريح خواهيم كرد. تعداد شانه​هاي راهنما در اين ماشين​ها 2 الي 5 می​باشد.

 Rashel warp Knitting  machine 2   ماشين راشل
 ماشين راشل شباهت​هايي به ماشين كتن دارد ولي اغلب براي بافت پرده​هاي ساده و طرح دار، انواع تور​ها 
استفاده می​شود. ماشين هاي كتن و راشل تا عرض 10 متر نيز ساخته شده است و هم زمان چند پارچه را در كنار 
هم می​بافد. سرعت بافت اين نوع ماشين​ها به حدود 2000 رج در دقيقه نيز مي رسد. تعداد شانه​هاي راهنما در 
اين ماشين​ها تا 16 عدد نيز می​باشد اين تعداد شانه می​تواند طرح​هاي بسيار پيچيده اي را ببافد. بافت پرده​هاي 

شکل 15 ـ نخ​هاي تار نوار چسب زده

نکات
محیط زیستی

در هنگام كار از ماسك استفاده كنيد. 

 مابقي مواد شيميايي و روغن​ها را در فاضلاب نريزيد.

نکات ایمنی و 
بهداشت
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شكل 16 ـ دستگاه ماشين بافندگي تاري راشل

Double needle warp knitting machine 3   ماشين​هاي دو سوزنه
 اين نوع ماشين​ها قابليت بافت پارچه​هاي ضخيم را دارد. اين نوع پارچه را Spacer می​گويند. نخ​هاي تار 
شانه ها به هر دو سوزن تغذيه می​شود علاوه بر آن نخ ديگري با حرکت رفت و برگشتی فاصله بين دو سوزن 
را می​پیماید این نخ توسط سوزن​ها به پارچه متصل می​شود و در نتيجه پارچه​هاي ضخيمی ​توليد می​شود. 

 Crochet warp knitting machine 4   ماشين​هاي لباس بافي حلقوي تاري
اين ماشين بر اساس اصول بافت حلقوي تاري كار می​كند و بلوز، جوراب هاي بلند زنانه و شلوار​هاي بدون 
درز می بافد اين ماشين قادر است براساس فرم بدن مشتري، بلوزهاي بسيار دقيق و کاملًا  اندازه مشتري 
می بافد. استفاده از اين ماشين​ها گسترش يافته است. زيرا لباس​هاي بافته شده علاوه بر زيبايي، بسيار راحت 

می​باشند. در شكل 17 اين ماشين و نمونه بافت آن را مشاهده می​كنيد.

شكل 17 ـ ماشين​هاي بافندگي تاري لباس بافي بدون درز

تور ساده و تور طرح دار بخش اعظمی ​از 
توليدات اين ماشين را تشكيل می دهد 
معمولاً پـارچه هـاي پرده اي بـا عرض 
بافت  عرض  ولي  می شود  بافته  3 متر 
اين ماشين​ها تا 10 متر نيز وجود دارد 
یعنی در کی ماشین هم زمان 3 پرده 
3متری را با هم می بافد. در شكل 16 
يك دستگاه بافندگي راشل را مشاهده 

می​كنيد.

طرح بافت به كمك ژاكارد كنترل می​شود بافت اين لباس​ها از آن جهت مورد توجه قرار دارد كه نياز به 
دوزندگي ندارد و ماشين هم زمان با بافت لباس، اجزای آن را به هم متصل می​كند. 
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  )Tricot Machine( ماشين بافندگي تاري كتن

ماشين​هاي بافندگي كتن )تريكو بافي( مجموعه ای از نخ​های تار را به پارچه تبدیل میک نند. این عمل از 
طریق ایجاد حلقه و عبور حلقه​ها در نخ​های تار انجام می​شود. 

مهم ترین مشخصه تعیینک ننده ماشین​های کتن، تعداد نوردهای قرقره​ها می​باشد هرچه تعداد نوردهای 
قرقره ماشین کتن بیشتر باشد امکان بافت طرح​های پیچیده تر وجود دارد. معمولاً ماشین​های کتن را با 2، 
4،3 و 5 نورد می​سازند. نخ​های تار هر نورد قرقره به کی شانه راهنما متصل می​گردد حرکت شانه​های راهنما 
به سمت چپ و یا راست سوزن​ها، عامل اصلی تغییر در بافت پارچه ترکیو می​باشد. این ماشین داراي اجزای 

زير می​باشد:
شاسي ماشين، نورد قرقره، مكانيزم تغذيه نخ، راهنماي تغذيه نخ، ميله​هاي نوسان كننده ، ناحيه بافت، چرخ 
از اجزای  ين قسمت هركدام  ا الگو و نقشه، غلتك هاي كشش دهنده پارچه، غلتك​هاي برداشت پارچه در 

مربوطه را توضيح می​دهيم.

شاسي ماشين 
شاسي ستون​هاي فلزي بسيار محكمی ​است كه همه قطعات ماشين روي آن سوار می​شود. با توجه به سرعت 
بالاي اين ماشين​ها، نقش شاسي اهميت خاصي دارد فشار و تنش ناشي از سرعت بافت باعث كج شدن و يا 
شكسته شدن شاسي می​گردد به همين خاطر شاسي را از ستون​هاي فلزي محكم و صفحات ضخيم فلزي كه 

به هم جوش داده شده است می​سازند.

کلید​های کنترل ماشین   

ماشین​های کتن دارای کلید​های کنترل زیر هستند:
سوئیچ امنیتی : برای عدم دسترسی افراد غیر مجاز، ماشین​های کتن نیز همانند دیگر ماشین​های نساجی، 

از قفل و کلید، رمز و یا کلید​های مغناطیسی بهره می​برند.
خاموش و روشن : این کلید جهت وصل و یا قطع جریان برق ماشین استفاده می​شود. با وصل جریان برق، 

لامپ​های روشنایی ماشین و لامپ​های روی پانل روشن می​شود.
استارت : این کلید جهت کارکرد ماشین و تولید پارچه به کار می​رود این کلید ماشین را با سرعت اصلی 

به حرکت در می​آورد.
استارت اینچی )سرعت کم( : برای استارت ماشین لازم است ابتدا با سرعت کم عملیات بافت آغاز شود، 

پس از اطمینان از بدون ایراد بودن عملکرد ماشین، دکمه استارت زده می​شود.
توقف: برای متوقف کردن ماشین از این دکمه استفاده می​شود این دکمه در چند نقطه ماشین وجود دارد.

ماشين​هاي بافت لباس بدون درز  به سرعت جاي خود را در بازار توليد لباس باز كرده است. طرح​هاي نکته
بسيار خاص و بافتي بسيار خوش فرم باعث جذب مشتري براي اين گونه لباس​ها شده است.
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توقف اتوماتیک ماشین: ماشین​های کتن به سيستم​هايي مجهز است که عملکرد نادرست ماشین را تشخیص 
می دهد و ماشین را متوقف میک​ند این کلید​ها شامل مکیروسوئیچ​ها و فتوسل​ها می​باشند.

میکرو سوئیچ​ها : تیغه کنترلک ننده کشش نخ تار، برای کنترل میزان کشش نخ تار بهک ار می​رود اگر میزان 
تغذیه نخ​های تار از میزان مصرف آن توسط واحد بافت بیشتر شود. نخ تار تحت کشش قرار می​گیرد در 
صورتی که میزان کشش افزایش یابد نخ​های تار پاره می​شوند در این وضعیت تیغه کنترل که به تیغه جبران 
کشش نخ شهرت دارد به مکیروسوئیچ فشار وارد میک​ند و سبب توقف ماشین می​شود. با توجه به طول زیاد 

ماشین​های کتن، در چند نقطه از تیغه جبرانک ننده کشش نخ تار، مکیرو سوئیچ نصب شده است. 
فتوسل : پاره شدن هر کدام از نخ​های تار و یا هرکدام از الیاف نخ​های فیلامنتی سبب معیوب شدن پارچه 
می​گردد به همین مکانیزم تشخیص پارگی قبل از ورود نخ​ها به منطقه نصب می​شود. زیر دسته نخ​های تار 
کی دمنده هوا وجود دارد که باعث پرتاب نخ​ها و یا فیلامنت​های پاره شده به طرف بالا می​شود. این نخ ها از 
مقابل کی فتوسل عبور میک​ند. فتوسل عبور نخ و یا لیف پاره شده را تشخیص می​دهد و باعث توقف ماشین 

می​شود. 
كنترل با پردازش تصوير: ماشين​هاي مدرن تر همواره كيفيت پارچه توليدي را كنترل می​كنند از جمله 
عيوب پارچه، پارگي نخ است پردازشگر جاي خالي نخ را در ساختمان پارچه تشخيص می​دهد و در صورت 

لزوم ماشين را متوقف می​كند. 
نورد قرقره : قرقره  ميله فلزي نسبتاً ضخيمی​ است كه قرقره را در محور آن قرار می​دهند. نورد قرقره روي 
ياتاقان​هاي قابل چرخش سوار می​شود تا بتواند بچرخد و همه قرقره​ها را با هم بچرخاند. نخ​هاي روي هر 
نورد به يك شانه نخ كشي می​شود.  هرچقدر تعداد نورد​هاي ماشين بيشتر باشد، ماشين قادر خواهد بود تا 

طرح هاي پيچيده تري را ببافد. در شكل 18 نمونه يك ماشين كتن و اجزای اصلي آن را مشاهده می​كنيد.

شكل 18 ـ ماشين تريكو 4 نوردي) 4 شانه (           

قرقره ها

شاسی

پیچش پارچه
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فعالیت عملی2

شكل 19 ـ نحوه انتقال نورد حاوي قرقره​ها روي ماشين

شكل 20 ـ  شاسي و ابزار دستگاه گره زن نخ و شانه 
صاف كننده      

نخ كشي و راه اندازي ماشين
راه اندازي ماشين با قرار گرفتن قرقره​هاي نخ تار روي نورد آغاز می​شود براي اين كار دو حالت اتفاق 

می​افتد. كه عبارت اند از :
الف( تعويض قرقره بدون استفاده از دستگاه گره زن : در اين روش نخ​هاي تار حاصل از قرقره 
قبلي را جمع می​كنيم و ماشين را بادگيري می​كنيم تا هرگونه پرز و ذرات آشغالي كه ممكن است در 

قسمت هايي از ماشين وجود داشته است از ماشين دور شود.
  به كمك جرثقيل قرقره​ها را درون نورد قرار دهيد و سپس نورد را درجاي خود بگذاريد.

شاسي  روي  نورد  ن  داد قرار  نحوه   19 شكل  در 
ماشين را به كمك جرثقيل مشاهده می​كنيد.

  باز كردن نخ​هاي قرقره​ها و عبور آنها از ميله هاي 
راهنما، شانه​هاي ثابت و ميله نوسان كننده و عبور 
دادن سرنخ​ها از روزنه​هاي شانه راهنما. معمولاً 
بايد چند پره ابتدا و انتهاي ماشين خالي باشد تا با 

حركت شانه​ها هم پوشاني لازم اتفاق بيافتد.
  اين عمل را براي مابقي نوردها و قرقره​هاي نخ 

تار نيز انجام دهيد.
  همه پره​هاي شانه​ها را همراستا كنيد و نخ هاي 
تار از هر پره را با هم به دور سوزن بچرخانيد. دسته 
نخ​هاي تار خارج شده را دور غلتك​هاي كشش دهنده 

پارچه بپيچيد.
  استارت ضربه اي و سپس دو كند را فعال كنيد 

تا چند حلقه بافته شود.
  حلقه​ها را منتقل كنيد در صورتي كه اشكالي 

مشاهده نمی​شود استارت دو تند را بزنيد.

ب( نخ كشي  با كمك دستگاه گره زن : در اين 
روش كليه نخ​هاي تار مربوط به ماشين را زير و رو نوار 
چسب بزنيد. حداقل دو متر از طول نخ تار بايد آزاد 
باشد. سپس نخ​ها بر روي ابزار ويژه قرار دهيد. اين 
ابزار كه شامل شاسي ماشين، شانه هاي صاف كننده 
نخ و ميله​هاي محكم كننده نخ در محل قرارگيري 

می باشد را در شكل 20 مشاهده می​كنيد.

شانه صاف کننده نخ های تار 
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نخ​هاي تاري كه در شكل مشاهده می​كنيد مربوط به نخ​هاي تاري است كه روي ماشين نصب بوده است. 
قرقره​هاي روي ماشين خالي شده اند و نياز به قرقره​هاي جديد دارند.

  پس از نـصب ميله​هــاي ثابت كننده نخ تــار، 
اضافه هاي نخ تار را قيچي می كنند تا مزاحمتي براي 

ادامه كار به وجود نياورند.

  نبشی​هـاي محكم كننده آخرين قطعه اي است 
كه بـاعث پایدار ماندن نخ​هـاي تـار در محل خود 
می گردد. نبشي​ها به گونه اي ساخته شده اند كه با 
اندك فشاري در محل خود چفت می شوند و اجازه 
شل شدن نخ​هاي تار را نمی​دهند. شل شدن نخ هاي 
تار در هنگام عملكرد  ماشين گره زن باعث  اشتباه  در  
نخ​هـاي  گره زده می​شود  و امكان جابه جايي نخ ها 
به وجود می​آيد. در شكل22 روش نصب نبشي هاي 

محكم كننده نخ​هاي تار را مشاهده می​كنيد.

  با اتمام اين مرحله، نوبت به نخ​هاي روي قرقره 
جديد می​رسد بنابراين همه مراحل فوق را براي دسته 
نخ​هاي تار روي قرقره جديد انجام می​دهيم در شكل 
ار روي شاسي ماشين  23 باز كردن لايه نخ​هاي ت

گره زن را مشاهده می​كنيد.

شكل 21 ـ برش اضافه​هاي نخ​هاي تار           

میله های ثابت کننده نخ تار

شكل 22 ـ نصب نبش​هاي محكم كننده نخ​هاي تار     

نبشی های محکم کننده نخ های تار

شكل 23 ـ قرار دادن لايه نخ​هاي تار قرقره روي 
شاسي ماشين گره زن              

 لایه تارهای روی ماشین        لایه تارهای روی قرقره
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  با نصب ميله​ها و نبشي​هاي محكم كننده 
نخ تار، دو لايه نخ تار خواهيم داشت كه لايه 
زيري مربوط به نخ​هاي تار ماشين می باشد و 
لايه نخ​هاي تار رويي كه مربوط به قرقره​هاي 
جديد می​باشد. در شكل 24 دو لايه نخ تار 
را كه روي شاسي ماشين گره زن نصب شده 
است را مشاهده می​كنيد. اگر از بالا به لايه ها 
و  قدیم  تار  هاي  خ​ ن كه  بينيم  می​ كنيم  نگاه 
جدید روي هم قرار گرفته اند. در شكل 24 
را  دارند  قرار  م  ه روي  ه  ك ر  تا نخ  لايه  دو 

مشاهده می​كنيد.

شكل 25 ـ گره زدن  نخ​هاي لايه زير )نخ​هاي روي ماشين( با نخ​هاي لايه رو) نخ​هاي روي قرقره جديد (

شكل 24 ـ لايه​هاي نخ تار در شاسي ماشين گره زن                         

دسته تار زیری
)نخ های تار روی ماشین(

دسته نخ های رویی
 )قرقره جدید(

  با تمام اين مرحله و كنترل​هاي معمول، دستگاه گره زن را روي ريل مربوطه قرار می​دهيم . با روشن 
كردن گره زن می​بينيم كه يك نخ از لايه زيري و يك لايه نخ رويي را به هم گره می​زند.

با اتمام گره​ها، نخ​هاي تار را آزاد می​كنيم و سپس قرقره​ها به صورت معكوس می​پيچيم تا وضعيت نخ هاي 
تار به حالت عادي برسد. سپس دستگاه را ابتدا با سرعت كم و سپس با سرعت نهايي راه اندازي می​كنيم 

)شكل 25(. 

نکات
مابقي مواد شيميايي و روغن​ها را در فاضلاب نريزيد.محیط زیستی

1  در هنگام كار از ماسك استفاده كنيد.  
2  براي انتقال و بالا بردن اجسام سنگين از جرثقيل استفاده كنيد. 

نکات ایمنی و 
بهداشت
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تغذيه نخ تار 
تغذيه نخ در ماشين​هاي كتن به صورت منفي و يا مثبت می​باشد در مكانيزم منفي كشش نخ​هاي تار باعث 
باز شدن قرقره می​گردد ولي در تغذيه مثبت چرخ دنده​ها و يا تسمه​هاي متصل به نورد با سرعت از قبل 
تنظيم شده اي می​چرخند. ميزان چرخش هر نورد به نقشه بافت پارچه مرتبط می​باشد. هرچه مصرف نخ تار 
همان نورد بيشتر باشد قرقره با سرعت بيشتري می​چرخد علاوه بر آن با توجه به ثابت بودن سرعت خطي 
نخ​هاي تار، با كاهش قطر قرقره، سرعت دوراني قرقره افزايش خواهد يافت. در شكل 26 تغذيه مثبت و منفي 

را مشاهده می​كنيد.

شكل 26 ـ تغذيه مثبت و منفي در ماشين​هاي تريكو بافي

قرقره ها         
فی

 من
یه

غذ
ت

قرقره

ت 
مثب
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انی
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ی 
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شد
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تو
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ماشين​هايي كه به سيستم تغذيه مثبت مجهز هستند داراي تكنولوژي بالاتري هستند و دقت در بافت آنها 
بيشتر است از طرفي تعيين سرعت تغذيه بسيار مهم است. از طرفي استفاده از نخ​هاي بسيار ظريف در تغذيه 

منفي، ميزان نخ پارگي افزايش خواهد يافت.

 در تغذيه مثبت، اگر ميزان تغذيه كمتر و يا بيشتر از اندازه باشد چه مشكلي به وجود می​آيد؟ پرسش 2

مسیر تغذيه نخ تار
ماشين كتن يا تريكو فقط با نخ​هاي تار كار می​كند. در عملیات قرقره پیچی نخ​های تار روی قرقره​ها پیچیده 

می​شوند. درشكل 27 نورد، قرقره و مسير عبور نخ​هاي تار را مشاهده می​كنيد.
نورد

قرقره ها

نخ تار

 شكل 27 ـ نورد، قرقره و مسير نخ​هاي تار از قرقره​ها 
تا شانه ثابت
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همان طور كه در شكل 28 می​بينيد وظيفه ميله​هاي راهنما، عبور نخ از يك مسير درست می​باشد درحالي كه 
شانه​هاي ثابت راهنما وظيفه جداسازي نخ​هاي تار از يکديگر را به عهده دارند. ميله​هاي نوسان كننده دسته 
تار را بالا و پايين می​برند. اين عمل باعث می شود حلقه​هاي عبور كرده از روي سوزن به فرم مطلوب خود در 
پارچه تبديل گردد. تعداد نوسان ميله​هاي نوسان كننده معادل تعداد رج هاي بافت در يك دقيقه می​باشند. 

منطقه بافت
در ماشین​های ترکیو بافی که به کتن نیز شهرت دارد مجموعه ای از نخ​های تار به سمت منطقه بافت کشیده 
می​شوند و منطقه بافت وظيفه ايجاد حلقه​ها و توليد پارچه را به عهده دارد. عملكرد اجزای اين منطقه بسيار 
مهم و حساس است در صورتي كه هر كدام از اين اجزا دچار شكستگي و يا كج شدن شوند بلافاصله روي 
پارچه بافته شده اثر می​گذارند. بنابراين با مشاهده عيوب در بافت پارچه، لازم است قطعات معيوب تعويض 

و يا تعمير شوند. منطقه بافت شامل اجزای زیر می​باشد.
Needle  سوزن 

  Guide     شانه 
Sinker سینکر 

در شكل يك بلوك از هر كدام از اجزای ماشين تريكو را مشاهده می​كنيد هركدام از بلوك​ها يك اينچ است 
و گيج آنها با هم برابر است. در شكل 29منطقه بافت يك ماشين واقعي و اجزای آن را مشاهده می​كنيد.

مسير 28ـ حركت نخ از شانه ثابت راهنما تا منطقه بافت

شانه ثابت راهنما

راهنمای نخ های تار

میله های نوسان کننده

نخ های تار

منطقه بافت
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اجزای تشكيل دهنده يك منطقه بافت را درشكل 30 می​بينيد گيج هر سه قسمت بايد با هم برابر باشد.

شكل 29 ـ منطقه بافت در يك ماشين واقعي

شانه ها

سوزن ها

سینکرها

نخ های تار

پارچه

شكل 30ـ اجزای بافت و محل قرارگيري آنها در ماشين تريكو بافي

شانه راهنما

گیج ٢٨ سینکر

زبانه
سوزن

١ اینچ

با توجه به اينكه طول بلوك​ها به اينچ است بنابراين افزودن و يا كاستن از عرض بافت، به صورت مضرب 
صحيحي از اينچ می​باشد. 

سوزن 
همان طور که اشاره شد سوزن​ها سه نوع هستند. سوزن زبانه دار، سوزن فنری یا ریش دار و سوزن مرکب. با 
اینکه ماشین های ترکیو بافی با هر سه نوع سوزن ساخته شده است ولی درحال حاضر از سوزن​های مرکب در 
اغلب ماشین​های جدید استفاده می​شود.به علت وجود تفاوت اساسي در عملکرد این سه نوع سوزن، قطعات 
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فاصله سوزن​ها از کیدیگر بسیار مهم است زیرا اولاً فواصل باید کاملًا کینواخت و کیسان باشد تا ماشین بتواند 
پارچه​های کینواخت تری ببافد ثانیاً تعداد سوزن​ها در کی اینچ که به گیج )guage( معروف است اهمیت دارد 
هرچه گیج سوزن​های ماشین بیشتر باشد، پارچه های ظریف تری می​بافد. درباره گیج دو نکته مهم وجود دارد.

1   گیج اجزای سه گانه )سوزن، سینکر، شانه ( باید کیسان باشد.
2   درصورتی که بخواهیم پارچه با تراکم حلقه بيشتري ببافیم باید همه اجزای سه گانه ماشین را تعویض 

کنیم.
اینچی می​سازند. بر  ایجاد کینواختی در فواصل اجزا، هرکدام را در بلو​کهای کی  برای کاربرد آسان تر و 
روی این بلو​کها گیج آن را نیز حک میک​نند. در هنگام تعویض اجزا باید تمامی​سعی خود را به کاربرد تا 
فواصل بین اجزای سه گانه، کیسان باشد. هرکدام از بلو​کها توسط پیچ روی صفحه مخصوص نصب می​شود. 

شکل31 نحوه قرارگيري سوزن​ها را مشاهده میک​نید.

به نظر شما آيا براي ماشینی که با سوزن فنری کار میک​ند می​توان از سوزن​های مرکب استفاده كرد؟ پرسش ٣
چرا؟

شكل31 ـ نصب بلوك سوزن​ها با پيچ روي صفحه     

سوزن مركب

 سوزن زبانه دار

Preser فشاردهنده
اين قطعه براي سوزن​هاي ريش دار )beard( كاربرد دارد اين قطعه وظيفه بستن دهنه سوزن را در هنگام 
عبور حلقه قبلي از پايين به بالاي سوزن را به عهده دارد. اين قطعه كه روي شافتي غير از شافت سوزن نصب 

می شود به كمك بادامك خاصي كنترل می​شود. زمان عملكرد Preser بسیار مهم است. 

ماشين و مكانيزم آن در هر ماشين با ماشين​هاي ديگر تفاوت دارد. اين درحالي است كه بعضي از قسمت هاي 
ماشين می​تواند براي هر سه نوع سوزن يكسان باشد.
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سينكر 
است  ابزاري  است  معروف  نيز  پلاتين  به  كه  سينكر 
كه سوزن در كنار آن حركت می​كند و در اين نقطه 
حلقه هاي بافته شده با پارچه افزوده می​شود. در شكل32 
نيز  كنيد سينكرها  مشاهده می​ را  نمونه يك سينكر 
به صورت بلوك يك اينچي ساخته می​شوند. در هر بافت 
گيج سينكر، شانه و سوزن با هم يكسان می باشد. در 
شكل 32  قالب )بلوك( يك اينچي سينكر را مشاهده 

می كنيد.

شكل 32 ـ قالب يك اينچي سينكر

شانه 
شانه وظيفه حركت دادن و هدايت گروهي از تارها را به عهده دارد. معمولاً همه تارهايي كه از يك سري 
قرقره وجود دارد را از يك شانه عبور می​دهند شانه ها را نیز همانند سوزن​ها به صورت بلو​کهای کی اینچی 
می​سازند بر روی شانه، پره​هایی وجود دارد که هر کدام از تارهای روی قرقره ماشین درون سوراخ پره​ها قرار 

می​گیرد.تعداد پره​ها در يك اينچ، گيج شانه است.

حركت​هاي شانه 
شانه​ها فقط حركت در عرض دارند. ميزان حركت آنها به اندازه يك، دو، سه و ... پره می​باشد. حركت شانه، 
جلو و پشت سوزن تفاوت دارد اين تفاوت با توجه به نقشه بافت و بر روي ظاهر پارچه قابل مشاهده می​باشد. 

حركت شانه به نام​هاي Overlap و Underlap مشهور است.
  اورلپ )Overlap(؛ حرکت عرضی شانه​های راهنما در جلوی سوزن یعنی سمتی که ریش یا قلاب سوزن 

قرار دارد می باشد. در اغلب بافت ها ميزان حركت اورلپ به اندازۀ فاصله دو سوزن از يكديگر می​باشد.
  آندرلپ )Underlap(؛ حرکت عرضی شانه​های راهنما در پشت سوزن یعنی سمتی که ریش یا قلاب قرار 

ندارد مـی باشد )در واقع حرکت عرضی شانه راهنما در 
پشت سوزن را آندرلپ مـی نامند(. مقدار حركت عرضي 
شانه در آندرلپ عدد صحيحي از فاصله بين دو سوزن 
است و می​تواند يك، دو، سه و ... برابر فاصله دو سوزن 

باشد.

ليينگ اين )Laying in( : اين حركت به قرار دادن يك 
نخ توسط شانه در بين بافت گفته می​شود در شكل 33 
نمونه يك حركت ليينگ اين را مشاهده می​كنيد  اين 

نخ ها معمولاً ضخيم تر از نخ​هاي بافت می​باشند.

شكل33ـ حركت Laying in توسط شانه )نخ آبي رنگ(
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انواع حلقه
در بافندگي حلقوي تاري دو نوع حلقه وجود 

دارد حلقه بسته و حلقه باز.
كه  مي شود  گفته  حلقه هايي  به  بسته  حلقه 
حلقه  ولي  گيرند  قرار  هم  روي  حلقه  سر  دو 
سر  دو  كه  مي شود  گفته  حلقه هايي  به  باز 
نمونه  در شكل 34  نگيرند.  قرار  هم  روي  نخ 
حلقه هاي بسته و باز و زنجير بافت حلقه باز و 
بسته و علائم مربوط به حلقه های باز و بسته را 

مشاهده مي كنيد.

شكل 34ـ ساختار حلقه باز و بسته

حلقۀ بستهحلقۀ باز

حلقۀ باز حلقۀ بسته

وجود حلقه هاي باز  و  بسته در ساختار پارچه باعث تغييراتي در زير دست پارچه مي گردد از طرفي ظاهر پارچه 
را نيز كمي تغيير مي دهد.

رج Course: در بافندگي حلقوي به هر حلقه اي كه بافته مي شود رج گفته مي شود. سرعت بافت ماشين را 
بر اساس تعداد رج در دقيقه مي سنجند. 

رديف Wale: به يك رفت و برگشت كامل هر نخ در ساختمان پارچه رديف گفته مي شود. 
تراكم حلقه: تعداد حلقه هاي موجود در يك اينچ مربع روي پارچه را تراكم حلقه مي گويند. براي محاسبه 
تراكم حلقه رج و رديف را درهم ضرب مي كنيم. در شكل 35 رج و رديف و تركم حلقه را مشاهده مي كنيد.

شكل 35ـ رج، تراكم حلقه و ردیف

ردیف

Course رج
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نحوۀ تشكيل حلقه
از عملكرد دستگاه  بهتر  باعث درك  اهميت دارد كه  از آن جهت  بافت  اجزای  نحوه حركت  و  ايجاد حلقه 
مي گردد با توجه به اينكه سازندگان مختلف ماشين هاي بافت حلقوي از سوزن هاي متفاوتي استفاده مي كنند 
و عملكرد سوزن ها باهم تفاوت دارد. در اين قسمت نحوه تشكيل حلقه را در سوزن هاي فنري )ريش دار( و 
سوزن هاي مركب را با هم توضيح مي دهيم. نكته بسيار مهم اين است كه حلقه ها با حضور همه نخ ها تشكيل 
نخ كشي شده است  تعداد شانه هايي كه  به  و  تعيين مي شود  نخ هاي هر حلقه مطابق طرح  تعداد  مي شود 
مي باشد. مراحل عمليات تشكيل حلقه و ايجاد پارچه به صورت زير مي باشد. در هر مرحله كه وضعيت سوزن 
ريش دار با سوزن مركب شامل تفاوتي باشد تصوير آن را نيز در كنار تصوير مربوط به تشكيل حلقه با سوزن 

مركب قرار داده ايم. 

فعالیت کلاسی ١

تعيين رج، رديف و تراكم حلقه
در شكل36 قسمتي از پارچه حلقوي تاري بزرگنمايي 
شده را مشاهده مي كنيد رج، رديف و تراكم حلقه را 

مشخص كنيد.

شكل 36ـ بزرگنمايي شده حلقه ها در پارچه
 حلقوي تاري

شكل 37ـ مرحله 1 قرارگرفتن حلقه روي ساقه سوزن

 مرحله 1:
قرار دارد،  اين مرحله حلقه قبلي روي ساقه سوزن  در 
سوزن به طرف بالا حركت مي كند در حالي كه سينكر به 
طرف جلو آمده است. وضعيت شانه و سوزن و سينكر در 
سوزن هاي ريش دارو مركب در اين مرحله تفاوتي با هم 
ندارد. شكل 37 مرحله 1 تشكيل حلقه را نشان مي دهد.
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 مرحله Underlap :2 آندرلپ 
با بالا رفتن سوزن،پشت سوزن به طرف شانه ها حركت 
قرار  پايين  موقعيت  در  سوزن  كه  لحظه اي  از  مي كند. 
داشت تا زماني كه به نزديكي شانه برسد. شانه ها امكان 
انجام  نقشه  مطابق  حركت  اين  داشتند  عرضي  حركت 
مي گيرد و ممكن است براي همه شانه ها يكسان باشد 
اين حركت  باشد  داشته  متفاوتي  يا هر شانه حركت  و 
پارچه،  پشت  در  كه  تارهايي  است  معروف  آندرلپ  به 
جابه جا شده اند نتيجه عمل آندرلپ مي باشد)شکل 38(. 

 

 مرحله 3: عبور سوزن از شانه
شانه ها  كند،  عبور  شانه ها  از  مي خواهد  سوزن  وقتي 
بايد حركت اندرلپ را تمام كرده باشند اگر زمان بندي 
مي گيرد،  انجام  طرح  زنجير  توسط  كه  شانه  حركت 
برخورد مي كند  پره هاي شانه  به  باشد سوزن ها  اشتباه 
و باعث ايجاد خسارت مي گردد. به همين خاطر ميزان 
را  مرحله  اين   39 شكل  باشد.  زياد  نمي تواند  آندرلپ 

نشان مي دهد.

Overlap مرحله 4 : اورلپ 
و شانه  از شانه ها عبوركرده است  اين لحظه سوزن  در 
مي تواند با اندازه فاصله دو سوزن حركت عرضي داشته 
باشد. اين حركت كه روي پارچه به صورت نيم حلقه اي 
كه نخ را به دور سوزن مي پيچاند ديده مي شود بسیار 
مهم است زيرا باعث مي شود تا حلقه درست تشكيل شود. 
همچنان در وضعيت سينكر تغييري ايجاد نمي شود. در 

شكل 40 وضعيت اورلپ را مشاهده مي كنيد.

شكل 38ـ مرحله آندرلپ حركت شانه پشت سوزن

شكل 39ـ حركت سوزن از بين شانه ها

شكل 40ـ وضعيت اورلپ حركت شانه مقابل سوزن
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پره هاي  لابه لاي  از  سوزن  عبور   :5 مرحله   
شانه

همان طـور كـه در شكل 41 مي بينيد وقتي سـوزن 
برمي گردد و اين بار از طرف سر عصايي سوزن، از شانه 
تاري كه در مسيرش وجود  نخ ها  عبور مي كند همه 
دارد را می گيرد. با دقت در شكل های41 و 42 روشن 
مي شود كه در حركت گرفتن نخ سوزن اين بار از سمت 
راست اولين پره عبور مي كند بنابراين شانه به اندازه يك 
پره تغيير وضعيت داده است بنابراين ميزان اورلپ در 

اين اينجا يك مي باشد.

 مرحله 6: گرفتن نخ هاي تار توسط سوزنك 
با عبور سوزن از پره هاي شانه هر دو نخ تار توسط 
قلاب سوزن گرفته مي شود و حركت سوزن به طرف 
پايين شروع مي شود. چون حركت شانه ها از يكديگر 
تار  حلقه  اين  بافت  در  است  ممكن  است  مستقل 
سوزن  يك  توسط  هم  با   3 شماره  تار  و   1 شماره 
گرفته مي شود در حالي كه در بافت حلقه بعدي تار 
2 و تار 5 توسط همين سوزن گرفته شود. در حالي 
كه زمان بسياركمي براي عمل اورلپ وجود دارد ولي 
براي عمل آندرلپ از اين لحظه تا زماني كه سوزن 
به مرحله 1 برسد فرصت وجود دارد. در عوض تعداد 
حركت آندرلپ بيشتر از حركت اورلپ مي باشد. در 
وضعيت سينكر تغييري حاصل نشده است. در شكل 
مرحله  اين  در  را  بافت  منطقه  اجزای  وضعيت   42

مشاهده مي كنيم. 

شكل 41ـ تغذيه نخ و گرفتن تارها توسط سوزن ها

شكل 42ـ گرفتن نخ ها توسط سوزن تغذيه نخ به سوزن

 مرحله 7: بسته شدن زبانه سوزن
 اين مرحله نيز براي همه سوزن ها يكسان است با اين تفاوت كه در اينجا زبانه از پايين به بالا مي رود و 
سوزن را مي بندد. در سوزن فنري يك قطعه با نام فشارنده يا Preser روي سوزن فنري فشار وارد مي كند تا 
سوزن بسته شود و در سوزن زبانه اي حلقه نخ كه روي ساقه وجود دارد با زبانه تماس حاصل كرده و زبانه را 
به طرف بالا مي راند تا سوزن بسته شود. در اين حالت سينكر به عقب حركت مي كند تا براي پارچه آزادي 



پودمان پنجم : بافندگی حلقوی تاری

197

عمل وجود داشته باشد در سوزن هاي ريش دار، با پايين آمدن سوزن قطعه پرسر روي فنر سوزن فشار وارد 
كند حلقه از سوزن خارج مي شود و به پارچه اضافه مي شود بنابراين كار زبانه در سوزن زبانه دار با بالا آمدن 

زبانه و عملكرد فشارنده يكسان است. در شكل 43 مرحله 7 تشكيل حلقه را مشاهده مي كنيد.

 مرحله 8: عبور كامل سوزن از حلقه
 با حركت سوزن به طرف پايين نخ هاي تار بايد با اندازه كافي آزاد باشند تا در اثر حركت سوزن، پاره نشوند 
ميله  آمدن  پايين  با  كار  اين  مي كنند  شل  را  تارها  لحظه  اين  در  نوسان كننده  ميله هاي  خاطر  همين  به 
نوسانگر انجام مي گيرد از طرفي سينكر، كاملًا جلو آمده است. با عبور سوزن از اين حلقه، اين حلقه به جزئي 
از پارچه تبديل مي شود. در سوزن زبانه دار نخ زبانه را به طرف بالا مي راند و باعث مي شود حلقه از بالاي 
سوزن عبوركند و به پارچه افزوده شود. در شكل 44 مرحله 8 براي وضعيت سوزن مركب و سوزن زبانه دار 

را مي بينيد.

شكل 43ـ مرحله 7 بسته شدن زبانه سوزن مركب و عملكرد فشارنده در سوزن هاي ريش دار

پره شانه

فشارنده

سینکر

سوزن ریش دار
 )فنری(

شكل 44ـ عبور كامل سوزن از حلقه سوزن مركب و سوزن زبانه دار

زبانهعبور حلقه از سوزن

عبور حلقه از سوزن
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 مرحله 9: عبور نخ از حلقه قبلی
به  خود  حركت  هم  باز  سوزن  مرحله  اين  در   
نخ  از  طولي  و  داد  خواهد  ادامه  را  پايين  طرف 
حلقه  تشكيل  عمليات  انجام  براي  كه  را  تار 
از  مقدار  اين  مي كند.  ايجاد  است  لازم  بعدي 
نخ به صورت حلقه روي ساقه سوزن قرار خواهد 

گرفت )شکل 45(. 

انتقال  و  زبانه  رفتن  پايين   :10 مرحله   
حلقه به ساقه سوزن 

در حالي كه سوزن به سمت چپ حركت مي كند 
سينكر به سمت راست جابه جا مي شود اين عمل 
باعث مي شود تا سوزن بتواند به طرف بالا برود. با 
بالا رفتن سوزن مرحله 1 تكرار خواهد شد. طي اين 
مراحل يك رج به پارچه اضافه شده است. بنابراين 
چون همه سوزن ها با هم عمل بافت را انجام مي دهند 
مي توان گفت كه با طي كردن اين ده مرحله يك رج 

بافته شده است )شکل 64  (  . 

شكل 45ـ حركت سوزن به پايين ترين نقطه در 
تشكيل حلقه

و حركت  زبانه  آمدن  پايين  دهم  مرحله  46ـ  شكل 
سوزن بالاي  به 

كنترل تشكيل حلقهفعالیت عملی3
يكي از موضوعات بسيار مهم در ماشين هاي حلقوي تاري انجام درست و به موقع عمليات تشكيل حلقه 

مي باشد براي اين كار با استارت سرعت كم )استارت اينچي( مراحل تشكيل حلقه را مشاهده كنيد.

1  در هنگام كار از ماسك استفاده كنيد. 
2  سوزن ها بسيار تيز و برنده هستند از دست زدن به آنها خودداري كنيد. 

پايين آمدن زبانه

نکات ایمنی و 
بهداشت
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مكانيزم ايجاد حركت شانه
اورلپ و آندرلپ به عنوان ابزار طراحي پارچه هاي حلقوي تاري مانند تريكو بافي محسوب مي شود. حركت 
اورلپ معمولاً به اندازه عرض فاصله دو سوزن از يكديگر مي باشد. ولي در آندرلپ، جابه جايي عرضي شانه ها 
مي تواند يك، دو، سه و چهار و... برابر فاصله دو سوزن از يكديگر مي باشد. به زبان ديگر ميزان جابه جايي 
شانه ها مضرب صحيحي از فاصله بين دو سوزن مي باشد. مكانيزم ايجاد حركت شانه به روش چرخ زنجير و 

يا به روش استفاده از سروو موتور مي باشد. 

نکات
مابقي مواد شيميايي و روغن ها را در فاضلاب نريزيد.محیط زیست

شانه ها  ديگر  از  مستقل  به طور  شانه  هر 
متصل  پيرو  محور  به  شافت  يك  توسط 
مي گيرد.  قرار  زنجير  روي  پيرو،  مي گردد. 
زنجيرها داراي گودي و بلندي هستند كه 
گودي ها باعث حركت شانه به سمت راست 
و بلندي هاي روي زنجير باعث حركت شانه 
به سمت چپ مي گردد. در شكل 47 زنجير 
و شافت متصل به شانه راهنما را مشاهده 

مي كنيد.

شكل 47ـ درام طرح و نحوه ايجاد حركت در شانه

شافت متصل به شانه راهنما شماره   2

زنجیر برای شانه راهنما شماره 1

درام
طرح

زنجیر برای شانه راهنما شماره   2

درام طرح
از اجزای اصلي مكانيزم جابه جايي شانه مي باشد. بر روي اين استوانه زنجير هايي قرار دارد كه همانند يك 
بادامك عمل مي كند در نواحي برجسته زنجير، شانه به طرف مخالف درام حركت مي كند و در نواحي گود، 
حركت شانه برعكس مي گردد. ميزان جابه جايي شانه به اندازه يك يا چند فاصله بين دو سوزن مي باشد. براي 

تعيين فاصله دو سوزن، يك را برعدد گيج تفسيم كنيد تا فاصله بر حسب اينچ به دست آيد.

مثال1: 
اجزای بافت يك ماشين تريكو بافي با گيج 26 مي باشد. محاسبه كنيد:

1 inch = 25/4 mm .الف( فاصله بين دو سوزن بر حسب اينچ و ميلي متر

حل:
	

inch = 0/035 × 25/4 = 0/97 mm 0/035 = 26 ÷ 1 = گيج ÷ 1 = فاصله بين دو سوزن
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فاصله دو سوزن در اين گيج تقريباً يك ميلي متر مي باشد.
ب( ميزان جابه جايي شانه اگر عدد جابه جايي شانه 5 باشد. 

 5 × 0/97 = 4/85 mm                                                                                                                                  :حل
ديديم كه جابه جايي شنه بسيار كم است و در نتيجه برجستگي و فرورفتگي زنجير ها نيز بسيار كم و در حد 

چند ميلي متر خواهد بود.

انواع دانه زنجير
به هم متصل  را  زنجير ها  پين هايي  گيرد.  قرار  تا درون هم  به صورت خاصي مي سازند  را  زنجير  دانه هاي 
مي كند. پين ها درون سوراخ هاي روي زنجير قرار مي گيرد و باعث اتصال دانه هاي زنجير به يكديگر مي شود. 
زنجير هاي موجود روي درام پس از ساييدن به 4 صورت در خواهند آمد. در شكل 48 اين 4 حالت را مشاهده 

مي كنيد.

 شكل 48ـ انواع دانه هاي زنجير، وضعيت زنجير طرح دار و درام طرح

در نوع A: دو طرف زنجير صاف است. 
در نوع B: طرف چنگال زاويه دار و طرف 

ديگر صاف است.
و طرف  C: طرف چنگال صاف  نوع  در 

است. زاويه دار  ديگر 
در نوع D: دو طرف زاويه دار است.

زنجیر طرح

متصل به شانه راهنما

در ابتدا همه زنجير ها مشابه نوع A هستند ولي پس از ايجاد ساييدگي روي آنها به حالت هاي C , D و B در 
مي آيند. زنجير هاي مورد استفاده در طرح هاي مختلف، مقدار ساييدگي و نحوه كنار هم قرارگيري متفاوتي 

دارند. 
زاويه ساييدگي به تعداد حركت شانه دارد و براي تعيين ميزان ساييدگي از شابلون هايي كه براي اين كار ساخته 
شده است استفاده مي گردد. همان طور كه در شكل50 مي بينيد شافت متصل به شانه راهنما، در اثر تماس با 

ساييدگي هاي زنجير بالا و پايين مي رود.
پس از اتمام سايش زنجير ها، آنها را با پين هايي به هم وصل مي كنند. پين ها به گونه اي ساخته شده است كه 
دانه هاي زنجير مي توانند حول محور پين ها آزادانه بچرخند.رشته هاي زنجير را روي درام طرح نصب مي كنند 
اگر طول زنجير ها از محيط درام بيشتر باشد، يك چرخ زنجير آزادگرد را روي ماشين نصب مي كنند تا زنجير 

بين درام طرح و چرخ زنجير آزادگرد قرار گيرد. در شكل 49 درام طرح و زنجير طرح را مشاهده مي كنيد.

A B C D
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وصل كردن زنجير ها بايد مطابق طرح ترسيم شده باشد تا بافت پارچه به گونه اي درست انجام گردد. سپس 
زنجير كامل شده را روي درام طرح مي بندند با چرخش درام، زنجير ها به حركت در مي آيد. اين عمل باعث 
نحوه  و  زنجير  بافت مي گويند. در شكل 50 چرخ  تعويض طرح  اين عمليات،  به  جابه جايي شانه مي گردد. 

عملكرد آن را در ماشين تريكو مشاهده مي كنيد.

آزاد گرد

زنجیر طرح

درام طرح

شكل 49ـ درام طرح و چرخ زنجير آزادگرد

شكل50 ـ درام طرح و شافت رابط 

طرح هاي مختلف، به زنجير طرح هاي مختلفي نياز دارد هرچه طرح پيچيده تر باشد به زنجير طولاني تري احتياج 
است. هنگام تغيير طرح، زنجير ها را باز مي كنند و زنجير هاي ديگري را روي آن قرار مي دهند. زنجير هاي باز 
شده را در محل مناسبي نگهداري مي كنند تا اگر دوباره به بافت همين طرح احتياج باشد آن را استفاده كرد 
به همين خاطر محل مناسبي را براي نگهداري زنجير ها در نظر مي گيرند. قفسه هايي را براي اين كار اختصاص 
مي دهند و علاوه بر مشخصات طرح، نمونه اي از پارچه بافته شده با نخ هاي مختلف را نيز در اين محل نگهداري 
مي كنند. اين عمل باعث مي شود تا مشتري قبل از قرارداد پارچه را مشاهده كند و سپس تصميم مناسب را براي 

انتخاب طرح مورد نظر را بگيرد.

شافت

درام طرح

زنجیرطرح
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روانكاري ماشين كتن  

در ماشين هاي حلقوي تاري روانكاري شامل دو قسمت مي باشد:
را  روند  اين  بالاي حركت،  از طرفي سرعت  گرم مي شوند  اثر حركت  در  ماشين  اين  دنده هاي  الف( چرخ 
سرعت مي بخشد به همين خاطر بخشي از چرخ دنده ها را در محفظه ای با نام گيربكس قرقر مي دهند. داخل 
گيربكس روغن مي ريزند تا ميزان اصطكاك به كمترين حد ممكن برسد. اندازه سطح روغن توسط دو خط 

افقي تعيين مي شود ميزان روغن از خط بالايي بيشتر نباشد و از خط زيرين كمتر نباشد.
ب( گريس كاري: شافت هايي كه توسط ياتاقان ها محصور شده اند نيز در اثر حركت و نوسان گرم مي شوند ولي 
امكان استفاده از گيربكس براي آنها وجود ندارد به همين دليل محفظه كوچكي دور شافت ها را از گريس پر 

مي كنند. انتقال گريس به اين قسمت توسط گريس پمپ انجام مي شود.

مكانيزم پيچش پارچه
پس از بافت پارچه، غلتك هاي كشش، پارچه را با نيروي يكساني به طرف بيرون هدايت مي كنند. ماشين با 
بافتن هر رج از پارچه، معادل طول همان رج را به سمت بيرون مي كشد. اين عمل توسط غلتك هاي كشش 
پارچه انجام مي گيرد. مكانيزم پيچش پارچه شامل غلتك هاي كشش پارچه و غلتك پيچش پارچه مي باشد.

غلتك كشش پارچه
غلتك هاي كشش پارچه شامل 4 غلتك است پارچه با وارد شدن به غلتك هاي كشش بين سه غلتك تحت 
فشار قرار مي گیرد اين عمل باعث مي شود پارچه از لابلاي غلتك ها سر نخورد. نيروي حركت غلتك ها از 
موتور اصلي تأمين مي گردد. بر روي اين سه غلتك، غلتك ديگري قرار مي گيرد اين غلتك فشار يكنواختي را 
در طول پارچه وارد مي كند و سبب حركت يكنواخت پارچه مي شود. در ماشين هايي كه سرعت بافت پارچه 
باعث مي شود،  نيز  اين ماشين ها  از  تعبيه مي شود طول زياد بعضي  آنها زياد است دو گروه غلتك كشش 
براي كنترل بيشتر روي پارچه، از غلتك هاي كشش بيشتري استفاده شود. در شكل51 شماتيك عملكرد 

غلتك هاي كشش پارچه را مشاهده مي كنيد.

شكل 51 ـ شماتيك غلتك هاي كشش پارچه
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پيچش پارچه
پيچش پارچه آخرين مرحله از عملكرد ماشين هاي كتن مي باشد يك غلتك سراسري كه توسط چرخ دنده 
و يا چرخ زنجير مي چرخد پارچه را به دور خود مي پيچد. با افزيش قطر غلتك پيچش پارچه در اثر پيچش 
پارچه سرعت دوراني غلتك پيچش كاهش مي يابد اين در حالي است كه سرعت غلتك هاي كشش تغيير 
نمي كند. در شكل 52 ماشين تريكو بافي با طول زياد را مشاهده مي كنيد اين ماشين سه پارچه با عرض 

دو   متر را هم زمان مي بافد. 

شكل 52 ـ غلتك هاي كشش و پيچش پارچه

فعالیت عملی4
كنترل زنجير بافت، كنترل پارچه و جايگزيني غلتك پيچش پارچه جديد

  زنجير بافت و عملكرد آن را مشاهده كنيد.
  ساختار زنجير بافت را بررسي كنيد و با پارچه بافته شده مطابقت دهيد.

  به كمك ذره بين حلقه هاي بافته شده پارچه را ببينيد و اشكالات آن را يادداشت كنيد و به سرپرست 
سالن ارائه دهيد.

پس از آنكه قطر غلتك پيچش پارچه به اندازه مناسب رسيد کنترل طول پارچه را مشاهده كنيد و سپس 
پارچه را ببريد و روي كارتي كه به پارچه الصاق مي كنيد طول آن را بنويسيد. 

نکات
محیط زیست

1  در هنگام كار از ماسك استفاده كنيد. 
2  گير كردن لباس به غلتك هاي در حال پيچش بسيار خطر ساز است مواظب خود باشيد. 

مابقي مواد شيميايي و روغن ها را در فاضلاب نريزيد.

منطقه بافت

نکات ایمنی و 
بهداشت

غلت کهای پیچش پارچه

ش پارچه
پیچ
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نقشه و طرح بافت در تريكو ) كتن (  

نقشه بافت حلقوي تاري را به صورت نقطه هاي كنارهم به عنوان سوزن و خطوطي كه در واقع نماينده نخ تار 
مي باشد، ترسيم مي كنند. نخ  هاي تار همان حركت هايي كه روي شانه راهنماي ماشين انجام مي دهد را به 

نمايش مي گذارد. ابتدا نكات زير را به عنوان قرارداد در نظر مي گيريم.
  زمينه طراحي نقاطي است كه نماينده سوزن ها در ماشين مي باشد.

  در بالاي هر طرح شماره شانه را مي نويسيم.
  در پايين طرح، بين سوزن ها و از سمت راست به چپ، از عدد صفر شماره گذاري مي كنيم.

  براي هر شانه، طرح جداگانه اي را ترسيم مي كنيم.
  خطوطي را به عنوان حركت نخ كه توسط شانه هدايت مي شود را رسم مي كنيم. اين خطوط عبارت اند از.

 خطوطي كه بين دو سوزن ترسيم مي شود. اين خطوط در واقع آندرلپ مي باشند و با علامت U مشخص 
مي شوند.

 O خطوطي كه جلوي سوزن به طوري كه دور يك يا دو سوزن بچرخد به اورلپ معروف اند و با علامت 
مشخص مي گردد.

در شكل 53 نمونه اي از نقشه طراحي يك پارچه حلقوي تاري )تريكو( را مشاهده مي كنيد.

نقشه نويسي در تريكو بافي
در شكل خطوط قرمز رنگ نشانه نحوه حركت نخ ها مي باشد. براي نوشتن نقشه در تريكو بافي كافي است از 
پايين نقشه حركت نخ را دنبال كنيم و شماره مناطقي را كه عبور كرده است بنويسيم. بين اين اعداد خط تيره 
بگذاريم و بين حركت ها نيز از / استفاده كنيم. نوشتن يك دوره تكرار حركت نخ الزامي است. در شكل نخ ابتدا 
از منطقه 1 حركت خود را آغاز مي كند بنابراين عدد يك را مي نويسيم و سپس علامت - مي گذاريم منطقه 
بعدي 2 و دوباره به يك برمي گردد پس خواهيم داشت 1-2-1. براي حركت بعدي 1-0-1 داريم و سپس 
بين اين دو حركت علامت / مي گذاريم. در شكل 54 نحوه نوشتن نقشه به صورت اعداد را مشاهده مي كنيد.

شكل53 ـ طرح نقشه در حلقوي تاري

شانه 1 )شانه عقب(                                         شانه 2 )شانه جلو(

5       4       3       2        1       0    3       2        1       0
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شكل54  ـ نمونه يك نقشه نويسي در تريكو بافي

فعالیت کلاسی2
نقشه هاي زير را به صورت عددي بنويسيد )شكل 55 الف ـ ب ـ پ ـ ت(.  

الف(                                                                                                                                      ب(

شانه 1 شانه 1شانه 2 شانه 2

پ(                                                                                                                                      ت(

شكل  55 ـ الف، ب، پ و ت نقشه هاي بافت

شانه عقب                شانه جلوشانه عقب                 شانه جلو

فعالیت عملی5
نقشه هاي عددي زير را ترسيم كنيد.

الف( شانه 1: 1-2-1 / 1-0-1                 شانه 2: 1-0-1 / 4-5-4 
شانه 3: 1-2-1 / 1-0-1 ب( شانه 1: 1 -  1- 0 / 1-0-0 	       شانه 2:  1-0-1 / 2-3-2	
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ارزشیابی شایستگی های پودمان 5: بافندگی حلقوی تاری

شرح فعاليت: اصول كلي بافت حلقوي تاري وتعيين شانه ها و نقشه بافت

استاندارد عملكرد: تعيين تعداد بادامك ها و نحوه ايجاد زنجير بافت در ماشين بافندگي
شاخص ها: انجام محاسبات لازم و تعيين شكل و فرم قرارگيري شانه ها و طراحي زنجير هاي بافت 

تجهیزات و ابزار و شرایط انجام کار:
فضاي كار: كارگاه بافندگي حلقوي تاري 

تجهيزات: ترازو ، متر، ابزار نخ كشي، دستگاه بافندگي حلقوي تاري، بوبين هاي نخ، نقشه بافت، رايانه، ابزار كنترل سلامت سوزن ها ، اندازه گير رج و 
رديف، ذره بين، بادامك هاي حلقه بافت و نبافت و نيم بافت، انواع آچارهاي مربوطه، آچارهاي آلن و ستاره اي
مواد مصرفي: انواع نخ هاي پنبه، پلي استر، آكريليك، ويسكوز و نخ هاي ديگر به صورت قرقره )چله كوچك(

 معيار شايستگي:
 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1قرقره پيچي1

2بافندگي حلقوي تاري كتن2

1بافندگي حلقوي تاري راشل3

1نقشه بافت حلقوي تاري4

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

٣ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 
٤ رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات

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