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  مقدمه : 

وارد بازار شد و هنوز هم در سراسـر جهـان بـه كـارمي      50كتايل در آغاز دهه ماشين بافندگي پروژ

رود. به دليل نوآوري هاي پيوسته و استفاده از سيسـتم هـاي الكترونيكـي پيشـرفته و نيـز اسـتفاده از       

ريزپردازنده براي نظارت و كنترل وسايل مختلف اين ماشين سطح بازده خـوب و قابليـت كـاركرد    

ورده است. اين ماشين به خصوص در حوزه ماشين هاي با عرض شانه زيـاد جـاي   بالايي به دست آ

  خود را تثبيت كرده است.  

در اين ماشين بافندگي، پودگذاري به وسيله پرتابه هاي گيره دار كوچكي به نام پروژكتايـل انجـام   

هـاي خـود نـخ     مي گيرد كه تعداد آنها بستگي به عرض بافت دارد. اين پرتابه ها به وسيله نخ گيـره 

پود را از بوبين هـاي بـزرگ بـا پـيچش گرفتـه و آن را از دهانـه تـار در يـك جهـت مـي گذرانـد.            

پروژكتايل به نوبت عمل مي كند و به صورت پي در پـي پرتـاب مـي شـود. بنـابراين يكـي پـس از        

ديگري حركت كرده و در فضا يك مسير پيوسته و حلقوي را تعريف مي كند. كه گـويي بـر روي   

زنجيره نقاله قرار گرفته اند. پروژكتايل اول پود را به صورت يك دنباله در عقب خـود گرفتـه    يك

ترشن بار پرتـاپ مـي شـود. پروژكتايـل از دهانـه تـار عبـور        و نگه مي دارد. سپس به وسيله ميله اي 

متي كـه  كرده و نخ پود را از داخل نخ هاي تار مي كشاند و پس از آن پايين مي افتد و به وسيله قس

از زير رديف نخ هاي تار عبور مي كند با سرعتي كمتر به نقطه آغـاز خـود برمـي گـردد. در اينجـا      

پروژكتايل براي گرفتن پود جديد به سمت مكان پرتاپ مي رود. همزمـان پروژكتايـل هـاي ديگـر     

  پي در پي حركت كرده و همين عمل را انجام مي دهد. 
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   فه اي:تاريخچه سازمان آموزشي فني و حر -1

سازمان آموزش فني و حرفه اي كشور وابسته به وزارت كار و امور اجتماعي كه از ادغام سـه نهـاد   

و به منظور ارائه آموزش هاي فني و حرفه اي تشكيل گرديده و براساس بيش از  1359آموزشي در 

آموزشـهاي فنـي    قانون برنامه سوم و تنفيذ آن در برنامه چهارم متولي 151ده قانون موضوعه و ماده 

و حرفه اي كوتاه مدت بوده و فعاليت هاي آموزشي خود را در دوبخش دولتـي و غيردولتـي اجـرا    

  مي نمايد. 

ماموريت و رسالت سـازمان را شـكل    ي سازمان آموزش است كه فرآيند آنركن اصلي فعاليت ها

بت، آموزش توسط مي دهد و در قالب دوره هاي يك تا هيجده ماهه از طريق آموزش در مراكز ثا

تيمهاي( سيار و زندان)، آموزش در پادگان ها، آموزش در صنايع آموزش در مركز تربيت مربـي و  

بــالاخره آموزشــگاههاي آزاد ( بخــش غيردولتــي) نســبت عهــده دار آمــوزش رايگــان بــرادران  و  

  خواهران علاقه مند به كسب مهارت در رشته هاي مشروحه زير مي باشد:

  هيدروليك   .1

 اتيك پتوم .2

 مكانيك صنايع  .3

 نساجي   .4

 تراشكاري   .5

 فرزكاري   .6
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 cncكارور  .7

 cncتراش و فرز  .8

 نقشه كشي ساختمان و صنعتي  .9

 برقكاري   .10

 طراح و نقشه كشي   .11

 ITرشته  .12

13. .......... 

مركز آموزش فني و حرفه اي امام حسين (ع) يزد كـه در سـال................... فعاليـت خـود را آغـاز      

ر سه شيفت صبح و بعدازظهر و شـب بـه تـامين و تربيـت نيـروي كـارگر       كرد با پذيرش كارآموز د

ماهر و نيمه ماهر مورد نياز بخشهاي مختلف مستعي، كشاورزان و خدماتي كشـور و ارتقـا فرهنـگ    

فني جامعه اقدام نمايد. ميزان يادگيري دانش فني و كسب مهارت كارآموزان حسب نياز بازار كـار  

د اين ميزان در سازمان آموزش فني و حرفه اي به شرح جدول زيـر  به درجات مختلفي طبقه مي شو

  تقسيم بندي شده است.

  شرح   درجه 

  كسب شايستگي كام يك مهارت شغلي و چند مهارت جنبي  ممتاز

  كسب شايستگي يك مهارت   1

  كسب بخشي از شايستگي هاي كامل يك مهارت   2

  نظر گرفتن ويژگي هاي جسميكسب بخشي از شايستگي هاي كامل يك مهارت با در  3

  درجه مهارت كارآموزان 1- 1شكل 

  مشخصات كلي و موقعيت مركز آموزش فني و حرفه اي: -2
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بزرگ بنا گرديده كه از لحـاظ  ي مركز آموزش فني و حرفه اي امام حسين يزد در زميني به مساحت 

م يـزدي واقـع شـده    جغرافيايي در سمت شمال شهر يزد و در ميدان يزدباف خيابان سيدمحمد كـاظ 

مي باشد و شماره  5253006-7است. شماره تلفن هاي كه مي توان با مركز آموزش در ارتباط بود. 

  مي باشد.  5258200فاكس اين مركز 

  

  

  محل سازمان فني وحرفه اي

  موقعيت مكاني سازمان فني و حرفه اي 1- 2شكل 
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  بهداشت و رفاه :

آراسـته شـده و    د. حيـاط مركـز بـا گلهـا و درختـاني     دارمركز در محيطـي خـوش آب و هـوا قـرار     

كارآموزان هنگام استراحت در بين كلاسها در ايـن فضـا بـه صـحبت كـردن و بـه بـازي در فضـاي          

  ورزشي( فوتبال و واليبال) آن مشغول هستند. 

  ه براي انجام فرضيه نماز مي باشد.در داخل ساختمان يك اتاق به عنوان نمازخان 

به عنوان كلاس درس مي باشد كه استاد در آن جا بحث هاي تئـوري رشـته هـا را     بعضي از اتاق ها

مطرح مي كند تا كارآموزان از سروصداي كارگاهها دور باشند و بعضـي از اتـاق هـم وجـود دارد     

كه در آن جا كارآموزان به دانسته هاي علمي خود جامع عملي بودن مي پوشاند و به فعاليـت هـاي   

غول مـي شـوند. بعضـي از اتـاق هـم وجـود دارد كـه كارهـاي اداري مركـز          عملي و كارگاهي مش ـ

  آموزش در آنجا رسيدگي و بررسي مي شود. 

  

  سالن نساجي:

مركز قـرار گرفتـه اسـت. در بـدو ورود بـه سـالن در سـمت چـپ يـك           2سالن در ساختمان شماره 

ود اختصاص داده است. دستگاه چله پيچي بخشي قرار گرفته كه تقريبا نيمي از فضاي سالن را به خ

و در سمت راست سالن دو اتاق يكي براي انبار و ديگري به منظور رختكن مورد استفاده قـرار مـي   

  گيرد. در كنار دستگاه چله پيچي، دستگاههاي بافندگي قرار دارند.
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  يقرارگيري ماشين آلات درسالن نساج محل 2- 2شكل 

  

  

  ماشين آلات:

يرمستقيم در كارگاه آموزشي نساجي وجود دارد كـه سـازنده آن   يا غ ييك ماشين چله پيچي بخش

بـوبين مـي باشـد و عـرض درام      420قفسه اين دسـتگاه   ايراني خيبر مهريز مي باشد ظرفيت شركت

cm250سرعت توليد و زاويه شيب درام در ميزان و حجم توليد متغيير مي باشد. و  

س مي باشـد و سـازنده   ه ساخت كشور سوييك ماشين بافندگي پروژكتايل در سالن وجود دارد ك 

دگـذاري ماشـين   مـي باشـد و سيسـتم پو    cm190عرض دسـتگاه  روتـي اسـت؛  -آن شركت سـولزر 

ــت  ــل اسـ ــدل آن      پروژكتايـ ــد و مـ ــي باشـ ــي مـ ــده آن دابـ ــكيل دهنـ ــتم تشـ    D7200 Pو سيسـ
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  مي باشد. يك ماشين بافندگي ماكويي، يك ماشين راپيري، يـك دسـتگاه تشـكيل دهنـده ژاكـارد     

  كله) و چند دستگاه ديگر كه مورد استفاده قرار نمي گيرند در سالن وجود دارند.  (  

  آشنايي با مراحل توليد:

  تهيه مواد اوليه  .1

 ريسندگي  .2

 مقدمات بافندگي  .3

 بافندگي  .4

 رنگرزي و چاپ و تكميل  .5

  تهيه مواد اوليه  . 1

مي اسـت كـه طـو آن    الياف مواد اوليه كارخانجات ريسندگي هستند. بنا به تعريف، يك ليف جس ـ

حداقل صد مرتبه بيشتر  از ضخامتش باشد، به علاوه سطح مقطع آن كوچك و انعطاف پذير باشـد.  

  جهت مولكولي الياف بايد به موازات طول آن ها باشد. 

  اليافي كه در صنايع نساجي به كار مي روند بايد خصوصيات زير را نيز دارا باشند: 

  به بيشتر از ضخامت آن ها باشد. مرت 1000الف) طول آن ها حداقل 

 5/0ب) طول اليافي كه در سيستم هاي متداول ريسندگي مورد استفاده قرار مي گيرند بايد بـيش از  

  اينچ باشد. 

  طبقه بندي الياف نساجي:
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الياف نساجي داراي خواص مختلفي هستند كه به طور كلي در دو طبقه خواص فيزيكي و خـواص  

  سيم شده است:شيميايي به قرار زير تق

A- :خواص فيزيكي  

سـطح مقطـع( مقـدار متوسـط، توزيـع،       -الف. شكل هندسي الياف: طول( مقـدار متوسـط، توزيـع)   

  موج( فركانس، شكل موج). -شكل

خواص حرارتـي( نقطـه ذوب، تغييـر حالـت انتقـال       –حجمي)  -ب. خواص الياف: چگالي( ضلعي

لــف، براقيــت، رنــگ) خــواص خــواص نــوري( ضــريب شكســت نــور در جهــات مخت  -حــرارت)

ــك)     ــت دي الكتري ــي( ثاب ــت الكتريك ــودن، ظرفي ــايق ب ــي( ع ــطحي(زبري  -)الكتريك ــواص س خ

خـواص مكـانيكي( نيـروي كشـش، نيـروي تـراكم و نيـروي خمشـي، نيـروي           -اصطكاك)ونرمي،

  پيچش و نيروي جانبي). 

B- :خواص شيميايي  

طوبـت،  حـرارات)، خاصـيت جـذب( ر   ون، احيـا،  عكس العمل در برابر( اسيدها، بازهـا، اكسيداسـي  

  رنگ، تغيير حجم در اثر جذب آب، تورم) .
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  ريسندگي:

تكنيك و عملياتي كه در آن الياف به صورت يك رشته ممتـد( نـخ)  تبـديل شـده كـه ايـن رشـته        

خواص مطلوب نساجي را دارا مي باشد. سيستم هاي ريسندگي به دو صورت ريسندگي الياف بلنـد  

كوتاه تقسيم بندي مي شوند. كه هر دو گونه ريسندگي خود به شعب ديگر قابل و ريسندگي الياف 

  تقسيم هستند. 

  ريسندگي الياف بلند: 

  فاستوني  -

 نيمه فاستوني  -

 پشمي   -

  ريسندگي الياف كوتاه يا پنبه اي:

  با شانه  -

 بي شانه   -

- open –end 

و پيچيـدن نـخ اسـتوار    امروزه صنعت ريسندگي براساس مراحل اوليه يعني كشـش و تابيـدن اليـاف    

است. طي قرون متمادي اختراعات متعددي موجبات تسهيل و تسريع ريسندگي براساس همـين سـه   

  اصل اوليه را فراهم نموده اند. 
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  . مقدمات بافندگي 3

  كليه علمياتي است كه بعد از عمل ريسندگي نخ و قبل از تبـديل آن بـه پارچـه بـر روي نـخ انجـام       

  فت گردد.  مي شود، تا آماده با

  به طور كلي عمليات بافندگي به دلايل زير انجام مي شود:

  نظارت نخ   .1

 رعايت اقتصاد در مورد هزينه حمل و نقل .2

 تهيه بسته هاي نخ يك شكل و يك اندازه و استاندارد   .3

تهيه بسته هاي نخ مناسب براي مصرف در مراحل بعدي قسمت بافندگي عمليـات مقـدمات    .4

 ست:بافندگي شامل دو مرحله ا

  مقدمات نخ تار  .1

 مقدمات نخ پود   .2

  مقدمات نخ تار: .1

  مراحل مقدمات نخ تار به شرح زير است:

  الف. بوبين پيچي 

  ب. چله پيچي  

  ج. آهارزني  

  د. نخ كشي
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  الف. بوبين پيچي  

منظور اصلي اين ماشين كه در سالن ريسندگي قرار دارد باز كردن نخ از روي ماسوره و پيچيدن ان 

زرگتر و نظارت بر كيفيت نخ مي باشد. اين ماشـين محـل هـاي نـازك و ضـخيم و      روي يك بسته ب

  گروه هاي نامناسب نخ را حذف مي كند و يك نـخ يكنواخـت را بـراي مرحلـه چلـه كشـي آمـاده        

  مي كند.

بيشترين حجم نخي كه به كارخانه هاي بافندگي داده مي شود به شكل ماسوره هاي كوچكي است 

دارد به جز نخ حاصل ازماشين هـاي چرخانـه اي، چنانچـه بخـواهيم ايـن       گرم وزن 100كه حدودا 

ماسوره ها را مستقيما در عمل چله پيچي به كار بريم بـا دشـواري هـايي روبـه رو خـواهيم شـد كـه        

عملا انجام كار را ناممكن مي سازد چون توقف ماشين چله پيچي زياد است و كيفيت چله حاصـله  

ايين خواهد بـود بنـابراين بـوبين پيچـي نـخ و تبـديل ايـن ماسـوره هـاي          و در نتيجه پارچه توليدي پ

كوچك به بسته هاي بزرگتر ضروري است به علاوه نخ، عيوب گوناگوني دارد كه در ايـن مرحلـه   

  توليد مي تواند به طور موثر حذف گردد. 

  باشد: عمل بوبين پيچي بايستي با شرايط زير تطبيق داشته

  نيكي نخ نبايد صدمه ببيند. الف. خواص فيزيكي و مكا

  ب. كشش وارده به نخ بايد به طور ثابت حفظ شود و در تمام بوبين يك، باشد. 

  ج. طول نخ روي بوبين ها بايد حتي المقدور يكسان باشد. 

  د. سر نخ ها بايستي با گره هاي محكم و مناسب به هم متصل شده باشند. 
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  ند از:قسمت هاي اصلي يك ماشين بوبين پيچي عبارت

  قفسه براي قرار دادن بسته نخ   .1

 وسيله كشش  .2

 تميز كننده نخ با گره گير   .3

 مكانيزم حركت دهنده نخ از يك طرف به طرف ديگر بسته  .4

 دوك يا غلطك جهت چرخاندن بسته نخ   .5

 وسيله متوقف كننده بسته نخ هنگام پاره شدن  .6

شده از وسـط راهنمـاي بازشـونده     نخ از قفسه حاصل ماسوره كه در پايين دستگاه قرار دارد گرفته 

سيمي و سپس از وسيله كشيدگي عبور داده مي شود. زيرا اهرم توقف، روي سـيم راهنمـا و وسـط    

شكاف راهنماي نخ عبور كرده بر روي بوبين چرخنده مي پيچـد، راهنمـاي نـخ روي يـك صـفحه      

كـت رفـت و   قـب كشـيده مـي شـود. حر    ه عنوسان كننده قرار گرفته كه بزرگ شـدن بـوبين نـخ ب ـ   

  برگشت آن توسط مكانيزم تراورس انجام مي گيرد.
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  بوبين پيچي 1- 3شكل 

  

  مقدار كشش روي نخ: 

گرم بر تكس مي باشد،  معمولا پاره نودن نخ در نقاط نـازك و ضـخيم    5/0كشش استاندارد بر نخ 

ورد نظر نيست. زيـرا كشـيدگي بـيش از حـد لازم     در اثر زياد كشيدگي روي نخ بيش از حد لزوم م

  نقاط قويتر نخ را سست نموده، سبب ازدياد پاره شدن نخ در عمل چله پيچي و بافندگي مي گردد. 
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  محاسبات :

  

1n سرعت دوراني الكترو موتور :  

1d قطر پولي الكتروموتور :  

2n سرعت دوراني درام :  

2dقطر پولي درام :  

22 nv×Χ طول نخ پيچيده شده در دقيقه بر حسب متر يا سرعت سطحي =  

2n  سرعت دوراني درام :  

v  قطر درام :  

222 4Ldnw +Λ=  

w  سرعت پيچش در دقيقه :  

dام  : قطر در  

n   دور درام :  

L  طول درام :  

 320دوك يك ماشين پيچي اتومات را اداره مي كند. چنانچه سرعت درام پيچش  50يك كارگر 

  % 75متـر يـك رانـدمان دسـتگاه      32سانتي متـر و نـخ مصـرفي     10دور در دقيقه و قطر درام پيچش 

  سانتي مي باشد).  25درام ساعته را حساب كنيد ( طول  8مي باشد توليد اين كارگر در يك شيفت 

2211 dndn ×=×
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222 4ldnw ×Λ=  

100480254)10(320 22
=×××∆=w  

56520
100100032

8755060100480
=

××

  =توليد××××

  كيلوگرم مي باشد.  56520ساعت  8مقدار توليد ماشين بوبين پيچ در 
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  ندلاكشي و چندلا تابي چ

پوپلين ، باراني، نمدي، تسمه  -ارف خانگي يا سنتي مانند توريبراي توليد برخي از پارچه هاي مص

ها و همين نخهاي دو رنگي و ساير كالاهاي نسـاجي، نـخ محكـم و يكنواخـت خاصـي مـورد نيـاز        

است. براي اين مصارف به تابندگي نخ نياز است. نخ تابيده، از نخ دولاتابي دو يا چند نـخ يـك لا،   

  تهيه مي شود. 

ايسه با نخ يك لاي بـا چگـالي برابـر از اسـتحكام و يكنـواختي  بيشـتري برخـوردار        نخ تابيده در مق

است و سطح آن نيز صافتر است. چون نخهاي يك لا به يكديگر فشرده شده اند. اتصال بين اليـاف  

مي شود. يكنـواختي در اثـر    مجزا كمتر است و هنگام گسيختگي نخ تعداد الياف بيشتري با هم پاره

  ا چند نخ، روي هم قرار گـرفتن محـل هـاي ضـخيم و نـازك نخهـاي تابيـده بهبـود        يچندلاكني دو

به هم تابيده مي شوند به طوري كه جهت تاب در خلاف تاب نـخ  ه مي يابد.  معمولا نخ هاي  مشاب 

يك لا است و اين كار ساختار يكنواختري به نخ مي دهد. براي آن  كـه حالـت هـاي تزيينـي نظيـر      

مانند و غيره به دست آيد. بايد يك لا از نخ هاي تابيده نسبت به ديگري طـول  حلقه، حلزوني، گره 

  مقدماتي ماشين هاي تابندگي انجام مي شود. ل بيشتري داشته باشد. دولاتابي نخ پس از مراح

  چله پيچي -4

منظور از چله پيچي عبارت است از پيچيدن تعداد معينـي از نـخ تـار بـا ملـول مشـخص بـه صـورت         

و يـا   ي نورد چله يا نورد بافندگي. در عمل چله پيچي، نخ از روي بوبين هاي بوبين پيچيموازي رو

بوبين هاي حاصل از قسمت دولا تناب باز شده و پس از عبور از قسمتهاي كشش دهنـده و شـانه و   
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غيره بر روي نورد مخصوص چله پيچي يا اسنو بافندگي بـه طـور مـوازي بـه صـورت يـك صـفحه        

  عمل چله پيچي ممكن است به سه روش زير انجام شود:پيچيده مي شود 

 Direct warpingالف) چله پيچي مستقيم     

 Section warpingب) چله پيچي بندي (بخشي)    

  Section beam warpingج) چله پيچي روي نورد بخشي     

دي از ايـن  در چله پيچي مستقيم تعداد مشخص از نخ روي نورد چله پيچيده مي شود كه بعـدا تعـدا  

نوردها پشت ماشين آهار قرار گرفته، پس از آهار دادن روي نورد مخصوص بافندگي بـه نـام اسـنو    

  بافندگي پيچيده مي شود.

در چله پيچي بخشي، ابتدا تعداد معين از نخ تار به صورت يك نوار روي يك نورد بزرگ شـيبدار  

ا (بخشها) بسـته بـه خصوصـيات پارچـه     پيچيده مي شود سپس از روي اين نورد تعداد معين از نواره

توليدي بازشده و روي اسنو مخصوص بافندگي پيچيده مي شود  اين سيستم چله پيچي غالبـا بـراي   

  نخهاي رنگي و دولا مورد استفاده قرار مي گيرد.

در نورد پيچي بخشي، تعداد معيني از نخ تار روي نوردهاي كوچـك (بـيم بخشـي) ، پيچيـده شـده      

مستقميا پشت قفسه ماشين بافندگي قـرار مـي گيرنـد يـا اينكـه روي اسـنو بافنـدگي         سپس با نوردها

  برگردان مي شوند اين سيستم چله پيچي غالبا براي نخ هاي فيلامنت به كار برده مي شود.

بسته به نوع بوبين مصرفي و قفسه ماشين چله پيچي در سيستم چله پيچـي وجـود دارد يكـي سيسـتم     

مداوم. در سيستم منقطع بوبين ها پس از اينكه يـك مجموعـه چلـه پيچيـده      منقطع و ديگري سيستم
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شد و به انتها رسيدند ته بوبين ها از روي قفسـه برداشـته شـده و بـوبين هـاي جديـد جـايگزين مـي         

گردند در اين سيستم موقع تعويض بوبين، ماشين چله پيچـي متوقـف مـي گـردد در سيسـتم مـداوم       

مي كند. و هر بوبين كه تمام شد بوبين جدي به آن گره زده مي شود. ماشين چله پيچي يكسره كار 

هنگام عمليـات چلـه پيچـي كليـه نـخ هـاي تـار بايـد تحـت يـك كشـش ثابـت و يكنواخـت قـرار               

گيرند.نورد چله بايد كاملا استوانه اي و يكنواخت بوده، دانسيته آن در تمام نقاط يكسان باشد تمام 

نوع نخ مشخصات يكسان تهيه شده اند و در مخاشين آهار با هم نوردهاي يك مجموعه كه با يك 

  كار مي كنند بايد كاملا از نظر تنش نخ و دانسيته يكسان و يكنواخت باشند.

هنگام چله پيچي بايد كاملا مطمئن بود كه چله هاي تهيه شده براي يك مجموعه آهار داراي طول 

  يكسان و خواص فيزيكي و مكانيكي است.

  چله پيچي كارخانه بافندگي سازمان فني وحرفه اي از نوع چله پيچي بخشي مي باشد.  ماشين هاي

  ماشين هاي چله پيچي بخشي به طور كلي از سه قسمت زير تشكيل مي شوند:

  الف) قفسه

  ب) درام شيبدار

  ج) قسمت نوردپيچ

  (creel)قفسه 

ات پارچـه توليـدي و ظرفيـت    بوبين هاي نخ در قفسه قرار مي گيرند. تعداد آنها بسـته بـه خصوصـي   

بـوبين اسـت هنگـام تعيـين      1000تـا   400قفسه، بايد قبلا تعيين شود. ظرفيت قفسه بوبين پيچي بـين  
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اندازه قفسه بايد وزن نخ روي هر بسته، فضاي قابل استفاده جهت قفسه و تعداد نوردهاي لازم براي 

  ماشين آها را در نظر گرفت.

  (single End)قفسه يك رديفه: 

بارت است از قاب ثابت كه گنجايش تعداد معيني بسته نخ دارد طول نخ روي هر بسـته بـه انـدازه    ع

اي است كه با آن بتوان يم سري نورد كه براي يك اسنو بافندگي لازم است پيچيـد. پـس از پايـان    

عمل چله پيچي، بوبين ها همگي تقريبا تمام شده و مقدار كمـي نـخ روي آنهـا بـاقي مـي مانـد كـه        

ايستي آنها را از روي قفسه برداشت و بـوبين پـر را جـايگزين آن نمـود. در ايـن مـورد تغييـر قابـل         ب

ملاحظه اي در كشيدگي نخها مشاهده مي شود چون بعضي از نخها بايد از مسافت بيشتري كشـيده  

ا شوند و از دو يا سه سري راهنما عبور نمايند كه در نتيجه كشيدگي آنها افـزايش خواهـد يافـت، ب ـ   

عبور دادن نخها از وسط وسيله كشيدگي قبل از پيچيدن مي توان از اختلاف كشـيدگي جلـوگيري   

  نمود.

  (Head stock)قسمت جلو ماشين 

قسمت پيچش نورد چله دستگاه نسبتا ساده بوده، شامل يـك شـانه متحـرك و پايـه نـورد، غلطـك       

ن نخ بدون اينكه سـرنخ پـاره ده   پيچش نورد و يك ترمز خيلي قوي است تا بتواند به مجرد پاره شد

  به دور نورد چله پيچيده شود دستگاه را متوقف سازد.

در اين نوع ماشين نورد چله در تماس با غلطك پيچش با سرعت خطي ثابت مي چرخـد فشـار بـين    

نورد چله و غلطك محرك بايد به اندازه اي باشد كه هيچ گونه لغزشـي بـين آنهـا بـه وجـود نيايـد       
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رموقع سرعت گرفتن و يا توقف به وجود مي آيد. بـراي نخهـاي ريسـيده شـده مـي      لغزش اصولا د

توان از سيستم فوق الذكر استفاده نمـو ولـيكن درمـورد نخهـاي فيلامنتـي بايـد خـود غلطـك چلـه          

 مستقيما با دور متغير حركت كند بطوري كه سرعت سطحي آن ثابت بماند.

  

  

  

  

  

                                                 

  

  درام 1- 4شكل 

  (stop motion)قسمت توقف الكتريكي 

ورقه هاي (سيم هاي) فلزي آويخته اي در سـر قفسـه وجـود دارنـد كـه قسـمتي از دسـتگاه توقـف         

الكتريكي ماشين را تشكيل مي دهند هر نخ از وسط يكي از اين ورقه ها عبور مي كنـد و بـه مجـرد    

ني وزن ورقه فلزي و قرار گرفتن آن بر روي ميله فلزي كه به پاره شدن يا شل شدن نخ دراش سنگي

جريان برق متصـل اسـت مـدار الكتريكـي بسـته شـده و در اثـر بـه كـار افتـادن قطعـه الكتريكـي و             

مغناطيسي فنري آزاد مي شود كه به عنوان يك ترمـز بـه كـار رفتـه اسـت و در نتيجـه ماشـين فـورا         

هاي فلزي بدون تماس با ميله راهنماشـيان روي نخهـا قـرار    متوقف مي گردد در اين حال بقيه ورقه 
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گرته، در اثر سنگيني آنها از هر گونه شل افتادگي نخها و حلقه شدن آنها جلوگيري مي شـود پـس   

  از آن كه ماشين مجددا ه كار افتاد آنها در وضعيت عادي قرار خواهند گرفت.

ا در هنگام به كارافتـادن ماشـين كـه خـود     آويختگي ورقه هاي فلز از وارد شدن كشش زياد به نخه

يكي از علل پارگي زياد نخها است مي كاهد وسيله توقفي كه روي ماشين چله پيچـي بـه كـار مـي     

  ثانيه ماشين را متوقف سازد. 5تا  3رود بايد پس از پاره شدن نخ در مدت 

  شانه

دادي سـوزن كـه بـه طـور     شانه اي كه در ماشين چله پيچي به كار برده مي شود عبارت است از تع ـ

منظم و خطي در يك پايه قرار گرفته اند سوزن ها از جنس فولاد سخت هستند كـه آبكـاري شـده    

ساخته شده اند ايـن شـانه روي پايـه     610اند پايه شانه ها از جنس آلومينيومي، چوبي و يا پلي آميد 

  خت پخش نمايند.محركي قرار گرفته اند تا بتوانند نخها را در عرض چله به طور يكنوا

  كيفيت كار چله پيچي  

  براي ماشين چله پيچي خوب كار كند بايد مقررات زير را رعايت نمود:

الف) قسمت چله پيچي بايد در مجاورت قسمت بافندگي بـوده و مسـئولين ايـن قسـمت پيوسـته بـا       

  مسئولين قسمت بافندگي در تماس باشند.

ساعت قبل از كار در سالن چلـه پيچـي آمـاده     12ا ت 8ب) بوبين هاي ذخيره قسمت چله پيچي بايد 

  مي باشد.
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ج) بوبين ها بايد روي گاريهاي مخصوص چله پيچي قرارگرفته و نوردهاي چله پرشده نيـز توسـط   

  تراكهاي مخصوص حمل و نقل گردند.

د) جهت پيچيدن چله جديد با تعداد سرنخ جديد بايد كـارگر چلـه پيچـي تعـداد بـوبين هـاي روي       

بررسي نموده و با تعداد سرنخ چله جديدهماهنگ نمايد همچنين مشخصات نخ چله جديد  قفسه را

  را كنترل مايد.

ه) چنانچه در كارخانه اي چند دستگاه چله پيچي وجود دارد و چند نوع مختلف صـرف مـي شـود    

  بهتر است هر دستگاه چله پيچي با يك نوع نخ به طور ثابت كاركند.

خت در عرض چله روي نورد پيچيده شود و دانسيته چلـه پيچيـده شـده در    و) نخ بايد به طور يكنوا

  تمام نقاط چله كاملا يكسان و يكنواخت باشد.

ز) هنگام چله پيچي از به كار بردن بوبين هاي خراب، نخ خراب، شانه معيـوب، نوردهـاي زخمـي،    

  .فلانژهاي زخمي و تابدار و همچنين كارگر تازه كار و نيمه ماهر پرهيز شود

و لامـپ هـاي خيردهنـده اسـت بايـد       (stop motion)ح) چنانچه دستگاه مجهز به وسيله توقف 

مراقبت نمايند كه اين سيستم درست كاركند و تمام لامپها نيز سـالم باشـند چنانچـه لامپـي سـوخته      

  است بايد بلافاصله تعويض گردد.

درجه سـانتي گـراد    25تا  23درصد و درجه حرارات بين  65 -70ط) روطبت نسبي چله پيچي بايد 

  باشد.
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ي) نوردهاي خالي چله بايـد قبـل از كـار وزن گرديـده، وزن دقيـق آن روي نـورد در يـك محـل         

  مشخص نوشته شود.

  تعمير و نگهداري ماشين چله پيچي:

رسيدگي و سرويس ماشين هاي چله پيچـي شـامل كارهـاي بـادزني، تميـز كـاري، روغـن كـاري،         

ديد قفسه چلـه، سـرويس هـاي روزانـه، هفتگـي، ماهانـه و سـاليانه طبـق         گريس كاري، كنترل و باز

  دستورالعمل شركت سازنده است.

مرتبه در هر شيفت بادگيري شود، همچنين موقع تعويض بوبين ماشـين   3تا  2ماشين چله پيچي بايد 

ر چله پيبچي هفته اي يك مرتبه بطور كامل بايد تميزكاري گردد معمولا ايـن عمـل در شـيفت آخ ـ   

قبل از تعطيلي هفته انجام مي شود يا در مورد كارخانه هايي كـه در تمـام ايـام هفتـه بطـور كامـل و       

مداوم كار مي كنند عمل تميزكاري توسط يك تيم تميزكاري طبق برنامه از قبل تنظيم شـده هفتـه   

ا پـس از  اي يك مرتبه انجام شود. در هنگام بادگيري بايد از قسمتهاي بالاي قفسه شروع نمود ضمن

عمل بادگيري دقت نمايند تا چنانچه قطعاتي از ماشين روي زمـين افتـاده يـا بـه اطـراف پـرت شـده        

درجاي خود نصب گردد سپس سـطح زمـين و اطـراف ماشـين جـاروب گرديـده و آشـغال آن در        

ظروف مخصوص جمع آوري گردد براي تميزكاري و روغن كاري قسمتهاي داخلي ماشـين، بايـد   

متوقف گردد سويچ اصلي ماشين و نخ روي ماشين قطع گردد نورد چله برداشته شود، ابتدا دستگاه 

سپس درهاي ماشين بازگرديده، كليه قسمتهاي ماشين به طور كامل با بروس و پارچـه تميـز گـردد.    

دنده ها و زنجيرهاي ماشين تميز گرديده و يا گازوئيل شسته و خشك شود و سـپس روغـن كـاري    
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ي مخصوص گريس كاري بايد با گريس مخصوصي كه در كاتـالوگ سـازنده   انجام گيرد محل ها

مشخص نموده بادقت گريس كاري شود وسائل و لوازم برقي طبق دستورالعمل كاتالوگ و توسـط  

  كارگران برقي تميزكابري و مرمت گردد.

م قسمت كشش دهنده و راهنماي نخ با پارچه مرطوب تميزكاري شود و چنانچ لازم بود با آب گـر 

شسته و خشك شود در آغاز كار هر شيفت ماشـين چلـه پيچـي بايـد سـر ماشـين (مسـئول قسـمت)         

كنترل شود، قسمتهاي كنتور، ترمزهـا، نـخ مصـرفي، تعـداد بـوبين نـخ روي قفسـه، قسـمت كشـش          

دهنده، قسمت توقف اتومات و غيره مورد بازديد قرار گرفته و با هر نوع اشكالي كه مواجه شد آن 

ايد. در پايان هر شيفت بايد كارگر پاي ماشين، دستگاه را يا به كارگر شيفت بعد يا به را گزارش نم

  مسئول قسمت تحويل دهد.

  نخ كشي  -5

  براي توليد پارچه بر روي ماشين بافنـدگي لازم اسـت طـرح بافـت پارچـه، نـوع نـخ كشـي از ميـل          

توسط نقشه  ضربه به صورت ميلك هاي وردهاي ماشين بافندگي و همچنين طريقه فرمان به وردها 

يك مجموعه بر روي كاغذ نقشه ترسيم شود. اين سه جز كاملا بـا يكـديگر در ارتبـاط هسـتند، بـه      

  طوريكه با شناخت يك جزء اجزا ديگر را مي توان مشخص نمود. 

  له كشي  چنخ كشي يا 

ميـل ميلكهـاي    نخ هاي تار وقتي كه روي ماشين بافندگي قرار مي گيرند بايـد از داخـل  لامـل هـا،    

وردها و شانه طبق طرحهاي مخصوص رد شوند. در حالي كه كليه مشخصـات چلـه جديـد از نظـر     
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، تعداد سرنخ، طرح بافت و تراكم تار با چله قديمي كـه روي ماشـين بافنـدگي بـوده اسـت      ع نخ نو

كشـي  يكسان باشند مي توان توسط ماشين گره زني اين دو چله را به هـم گـره زد و نيـازي بـه نـخ      

مجدد نيست. عمل نخ كشي را مي توان به صـورت غيراتوماتيـك توسـط دو نفـر انجـام داد. بـدين       

  ترتيب  كه كارگر كمكي پشت دستگاه زيرنخهاي تار مي نشيند و از يـك طـرف چلـه تـك تـك      

نخ ها را به ترتيب روي قلابي كه به دست كارگر چله كش يا طراح كه در دو طرف مقابـل وردهـا   

و قلاب را طبق چله كشي از داخل ميل ميلك رد مي شود. محل نخ كشـي  از كليـه ميـل    قرار دارد 

ميلك ها طبق نقشه چله كش بايد رد شود. سپس توسط همين دو نفر عمل عبـور دادن نخهـاي تـار    

از شانه بافندگي انجام مي شود. تعداد نخي كه از شانه بافندگي عبور مي كند بستگي به تـراكم نـخ   

  افندگي و نوع طرح بافت دارد.  تار، شانه ب

يك انجام مي شود. منظـور از نـخ كشـي تعيـين     تامروزه اين اعمال كلا توسط ماشين و به طور اتوما

تعداد حداقل وردها و ميل ميلك ها مورد نياز براي بافت و هم چنين چگونگي تقسيم نخ هـاي تـار   

مـورد نيـاز بافـت برابـر اسـت بـا        بر روي ميل ميلك وردهاي ماشين بافندگي مي باشد. حـداقل ورد 

تعداد حركت هاي متفاوتي كه در نخ هاي تاريك راپورت بافت وجود دارد. به عبارت ديگر براي 

  هر نخ تار راپورت بافت كه بافتي متفاوت از ديگر نخ هـاي تـار دارد، يـك ورد  جداگانـه بـه كـار      

اپـورت بافـت، حـداقل بـه دو ورد نيـاز      و نخ تار در ردمي رود. به طور مثال براي بافت طرح تافته با 

نخ تار باشد مي بايست از ميـل  ميلـك هـاي هـر ورد      1000است. در صورتي كه اين پارچه داراي 

  نخ تار عبور داده شود.  500
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لازم به توضيح است كه وقتي تراكم نخ هاي تار زياد است، به منظـور جلـوگيري از سـنگين شـدن     

نخهاي تار كه به دليل نزديك بودن بيش از حد ميل ميلـك هـا    وردها و همچنين ممانعت از پارگي

اتفاق مي افتد، مي بايست تعداد بيشتري ورد مورد استفاده قرار گيرد. به عبارت ديگر نخهاي تـاري  

ورد مختلـف   4و حتـي   3يا  2كه در راپورت حركت يكسان دارند و داراي يك بافت مي باشند از 

  كشيده شوند.

  خ كشش به شرح زير است:روشهاي متعادل ن 

 نخ كشي ساده يا مستقيم  .1

 زاگ)  نخ كشي جناغي( زيك .2

 نخ كشي جهشي  .3

 نخ كشي چند دستگاهي  .4

 نخ كشي تركيبي  .5

  نخ كشي مستقيم( ساده يا رديف) .1

در اين نوع نخ كش نخ هاي تار به ترتيب از چپ به راست و يا از راسـت بـه چـپ در امتـداد خـط      

ورد اول تا آخر و با بالعكس نخ كشي مي شوند. در اين سيستم تعـداد   ) به ترتيب ازs، ويار zمياني(

وردهاي مورد نياز برابر با تعداد نخ راپورت تاري است. اولين نخ تار از داخل اولين ميل ميلك ورد 

اول، دومين نخ تار از داخل اولين ميل ميلك ورد دوم عبـور داده مـي شـود و بـه همـين ترتيـب تـا        
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مواردي استفاده مي شـود كـه   ورت نخ كش انجام مي شود. اين نوع نخ كشي در آخرين نخ تار راپ

  عدد تجاوز نكند.  10 زورداتعداد

                    

                    

                    

                    

                    
  

  نخ كشي مستقيم 1- 5شكل 

  

  نخ كشي جهشي   .2

مـي گيـرد  ايـن    در اين نوع نخ كش ترتيب نخ هاي تار از يك ورد به ورد ديگـر جهشـي صـورت    

جهش ممكن است از قاعده معيني پيرو ي كند و يا اينكه بي قاعده باشند. از اين سيستم در مـواقعي  

  كه تعداد نخ هاي تار زياد و تراكم تاري زياد باشد استفاده مي شود. 

                    

                    

                    

                    

                    

  نخ كشي جهشي 2- 5شكل 
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  گاهي  نخ كشي چند دست .3

مجموعه وردها به دو يا چند گروه تقسيم مي شوند. تعداد وردهاي دستگاهها ممكن اسـت يكسـان   

و يا متفاوت باشد. پس از مشخص شدن تعداد دستگاهها، نخ هاي تار به صورت تكي يا گروهي بـا  

يك نوع نخ كش و يا نوع نخ كش هاي متفاوت از دستگاهها نخ كشي مي شوند. اين نوع نخ كش 

وتار و چند بافت بـا  نمولا براي بافتهاي دوبل، دورو، مخمل بافي و براي بافت هايي كه از چند اسمع

  كشش هاي مختلف استفاده مي شود. 

  نخ كش جناغي   .4

اين نوع نخ كش در بافت هاي قرينه مانند بافتهاي جناغي، لوزي و... به كار مي رود با توجه به نـوع  

و  7ر نخ كشي جناغي ممكن است نخ هاي تار به صـورت  بافت، نوع نخ كشي مشخص مي شود. د

  نخ كشي شوند.  8يا 

                    

                    

                    

                    

                    

                    

  

  نخ كش جناغي 3- 5شكل 
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  نخ كشي تركيبي:.5

چنانچه طرح بافت مورد نظر تركيبي از چند بافت مختلف باشـد، نـخ كشـي طـرح نيـز مـي بايسـت        

تركيبي از نخ كشي هاي مناسب هر نـوع بافـت باشـد. يكـي از خصوصـيات ايـن طريقـه نـخ كـش          

  كاهش يافتن تعداد وردهاست و براي بافت هاي كرپ به كار برده مي شود. 

                                        

                                        

                                        

                                        

                                        

                                        

                                        

  

  نخ كشي تركيبي 4- 5شكل 

  

  محاسبات مربوط به شانه:

مشـخص مـي كنـد شـانه هـاي معمـولي كـه در         رراشانه در ماشين بافندگي فاصله بـين نـخ هـاي تـا    

وند معمولا از تيغه هاي استيل ساخته شده اند كه در دو طرف آنها باندپيچي بافندگي مصرف مي ش

شده و ممكن است از نوع قيري يا فلزي باشند. ضخامت تيغه هاي فلزي و فاصله بين آنها تراكم تار  

  در پارچه را مشخص مي كند. ( هم چنين تعداد سرنخ در يك دندانه شانه). 
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  شانه استفاده مي شود. از دو سيستم شماره گذاري براي 

  انه در واحد طول شانهتعداددند

  نام سيستم نمره گذاري  اساس نمره گذاري

  استو كپورت  اينچ شانه  2تعداد دندانه در 

  رادكليف  اينچ شانه  1تعداد دندانه در 

  هادرز فيلند  اينچ شانه  1تعداد دندانه در 

  متريك  دسيمتر شانه   1تعداد دندانه در 

  نمره گذاري شانه 5- 5شكل 

  تعداد گروههاي دندانه در طول مشخصي از شانه

  نام سيستم  اساس نمره گذاري

دندانه در  20گروه  
2

  بولتون  اينچ  24 1

  براد فورد  اينچ  36دندانه در  20گروه 

  بلاك بورن  اينچ  45دندانه در  20گروه 

  اي ايش  اينچ  40دندانه در  100گروه  

  ليد  اينچ  14دندانه در  14گروه 

  نمره گذاري شانه 6- 5شكل 

ايـنچ شـانه اسـت. بنـابراين      36دندانه اي در  20گروه  72فورد داراي  دبرا s72مثال: يك شانه نمره 

  دندانه وجود دارد.   1440اينچ شانه  36در طول 
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  بافندگي -6

ده، ايجاد كرد. قبل از اينكه به بافندگي، تكنيكي است كه توسط آن مي توان يك سطح بافته ش

  عمليات يك سيكل بافندگي پرداخته شود درباره اجزا مختلف ماشين صحبت مي كنيم. 

  

  نماي كلي ماشين بافندگي 1- 6شكل 

  غلطك نخ تار:.1

نخ تار بر روي غلطك نخ تار پيچيده مي شود و در پشت ماشين بافندگي قرار مي گيرد. نخ هاي  

  ده و به سمت بالا كشيده مي شوند.ك باز شتار از روي اين غلط
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  پل نخ تار:.2

نخ هاي تار به موازات يكديگر از روي پل نخ تار عبور مي كند و بدين ترتيب جهت آنها تغيير 

  پيدا كرده و در سطح ماشين قرار مي گيرد. 

از قائم به  پل نخ تار وظيفه دارد كه كشش لازم را در نخ تار ايجاد كند و هم چنين نخ هاي تار را

  افقي، يعني به سطح ماشين، تغيير دهد. 

  انواع پل تار عبارت است از:

  پل تار دوراني، پل تار ثابت، پل تار نوساني، پل تار تنظيم كننده. 

چنانچه از پل تار دوراني استفاده شود، تنها وظيفه آن، تغيير جهت دادن نخ تار خواهد بود. در 

كشش نيز  هت دادن نخ هاي تار ستفاده كنيم اين پل علاوه بر تغيير جحالي كه اگر از پل تار ثابت ا

  ايجاد مي كند.

پل تار نوساني كه حركت خود را معمولا از يك بادامـك مـي گيـرد، وظيفـه دارد كـه  بـه هنگـام        

تخمين زدن، در دهنه بسته به عقب رفته و كشش نخ تار را در اين لحظه زياد تر كنـد و مـوقعي كـه    

  مي شو به همان ميزان به جلو آيد و باعث شود كه كشش نخ تار كمتر شود. دهنه تشكيل

توسط پل تار نوسان كننده مـي تـوان كشـش لازم را هنگـام تخمـين زدن بـراي بافـت پارچـه هـاي          

متراكم ايجاد كرد و هنگام تشكيل دهنه، كشش نخ تار را كم نمود تا از پارگي نـخ تـار جلـوگيري    

، جزئي از يك نوع مكانيزم نخ تار منفي است كه تغييرات كشش نـخ تـار   شود. پل تار تنظيم كننده
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را به رگولاتور مي رساند. در رگولاتور منفي مي توان كشش دلخواه نـخ تـار در رگولاتـور تنظـيم     

  به مقدار كمي تغيير داد.  توان كشش نخ تار را  كرد توسط تغيير محل پل ثابت نيز مي

  ميله هاي تقسيم نخ هاي تار.3

يله هاي باريكي هستند كه مابين پل تار و لامل ها قرار دارند و نخ هـاي تـار متناوبـا از زيـر و روي     م

  آنها عبور مي كند.

  وظايف ميله هاي مقسم: 

ترتيب نخ هاي تار را حفظ مي كند تا هنگام پارگي يك نـخ تـار، بتـوان بـه سـادگي آن را پيـدا        .1

  كرد. 

 بدست آوردن ترتيب مشخص براي نخ كشش   .2

  لامل ها 

تسمه هاي نازك و باريكي هستند كه داراي چشمك عبور نخ تار و يـك شـيار باريـك بـه منظـور      

قرار گرفتن بر روي دنده شانه اي مكانيزم مراقبت نخ تار مـي باشـند. لامـل و دنـده شـانه معمـولا از       

  فولاد بسيار خوب ساخته مي شوند. شانه و لامل بايد ضدزنگ باشند. 

  نده د هاي دادنخهاي تار= تعداددندانهتعدادلاملها=تع

  

  

  

  لامل 2- 6شكل 
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  ه شان

كنترل نخ تار بر عهده لامل ها است، يعني هنگاميكه نخ تـار پـاره شـود، لامـل آن نـخ نـخ بـر روي        

                     حسگر يا دنده شانه قرار مي گيرد و دستگاه متوقف مي شود.

  وردها و ميل ميلك ها:.5و4

ميل ميلك ها هستند و نخ هاي تار از داخل ميل ميلك ها عبور مي كند وردها با بـالا  وردها داراي  

بتواند نخ پود را از داخـل آن  جسم پودگذارو پايين آوردن نخ هاي تار، دهنه كار ايجاد مي كنند تا 

عبور دهد. ورد از دو قسمت اصلي قاب ورد و ريل ميل ميلـك هـا تشـكيل شـده اسـت. قـاب ورد       

  چوب و يا از فلز سبك مانند آلومينيوم ساخته مي شود.  معمولا از

  

  

  

  

  

  

  

  

  ورد و ميلميلك 3-6شكل 
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  وردها و ميل ميلك

ميل ميك ها، ميله هاي نازكي هستندكه در وسط داراي چشمك بوده و نخ تار از داخـل آن عبـور   

يـل ميلـك   مي كند. به طور كلي دو نوع ميل ميلك وجود دارد. اول ميـل ميلـك تسـمه اي و دوم م   

  ميله اي . 

  ميل ميلك تسمه اي داراي اين مزيت است كه در تراكم زياد، دهنـه بهتـر و يكنواخـت تـر تشـكيل      

مي شود. ميل ميلك ها به طوري كلي از فولاد سـاخته مـي شـوند. در بعضـي مواقـع بـه آن هـا آب        

  نيكل داده مي شود. 

  و راپورت تاري انتخاب مي شود.  تعداد وردها در ماشين بافندگي به تعداد رنگهاي نخ تار 

  دفتين .8

يك قطعه مكعب مستطيل افقي كه شانه بافندگي را حمل مي كند و طوري نوسان مي كند كه هـم   

  شانه بتواند نخ پود را به لبه پارچه بكوبد و هم مسير حركت جسم پودگذار باشد. 

  دفتين از سه قسمت اصلي ساخته شده است:

  پايه دفتين  .1

  يزم .2

 شانه  .3

  پايه:

 فتين بوده و آن را به محـور پايـه  دو شانه توسط پايه روي دستگاه نصب مي شوند  و نگهدارنده  زيم

  فتين متصل مي كند. د
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  شانه:

  كوبيدن نخ پود. كردن نخ هاي تارازيكديگرو مرتب،قطعه اي شانه مانند براي مجزا نمودن

  وظايف شانه برقرار زير است:

  پارچه   بت نگه داشتن عرضاث .1

 يجاد تراكم يكنواخت روي سطح پارچه  ا .2

 كوبيدن نخ پود به پارچه   .3

  تراكم تارها= عرضي پارچه يا بافت = نمره شانه 

  نمره شانه: به تعداد رده ها يا دندانه هاي شانه بافندگي در يك سانتيمتر    

  }}تربيشتر،پارچه مرغوبتراكم نخ تاربيشتر، مره شانه{{ن

  ا نمره شانه مشخص مي شود. بتراكم نهايي پارچه توسط ظرافت 

  جسم پودگذار.7

  ر دهنه و در پارچه هنگام بافندگي.قرار دادن نخ پود د

  پودگذار توسط مكانيزم هاي زير صورت مي گيرد:

  ، پروژكتايل، جت هوا، جت آب، راپيري و... يماكوي

  پل پارچه: .11

دن از روي اين پل عبور مي كنـد  پل پارچه معمولا در جلوي ماشين قرار دارد. پارچه پس از بافته ش

و به سمت غلطك كشيدن پارچه هدايت مي شود. پل پارچـه عـلاوه بـر تغييـر جهـت دادن پارچـه،       

  كشش نيز ايجاد مي كند.
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  غلطك كشش پارچه( غلطك سمباده اي يا خاردار)  .13

ه و غلطك مربوطه به رگولاتور پيچيدن پارچه كه به علـت سـطح زبـر آن پارچـه بافتـه شـده گرفت ـ       

  كشيده مي شود و موجب ايجاد كشش يكنواخت بر روي پارچه بر عهده آن است.  

  }}تراكم پودي= سرعت پيچش غلطك پارچه{{

  اگر غلطك كشش با سرعت بچرخد توليد پارچه زياد مي شود و بالعكس.  

  غلطك پارچه  .12

محـيط ايـن   غلطكي استوانه اي كه پارچه بافته شده روي آن پيچيده مي شـود.چون سـرعت خطـي    

غلطك ثابت است، در نتيجه با بزرگ شدن قطر آن مقـدار پيچيـدن پارچـه در هـر دور ميـل لنـگ       

  ثابت است.  

  كناره گير يا تمپل  

از نوع استوانه سوزني است، در هر كناره پارچه يك كنـاره گيـر قـرار دارد. بـه طريقـي كـه پارچـه        

ه مـي شـود. كنـاره گيـر از پـاره شـدن و       توسط قاب كناره گير بر روي سوزن هاي استوانه فشار داد

 ند. كنـاره گيـر وظيفـه دارد كـه عـرض     صدمه ديدن نخ هاي تار هنگام دفتين زدن جلوگيري مي ك

  پارچه را در نزديكي لبه پارچه ثابت نگه دارد.  
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  عمليات يك سيكل بافندگي:  

هم در لابـه لاي  براي تشكيل يك پارچه بافته شده لازم اسـت كـه حـداقل دو دسـته نـخ، عمـود بـر       

يكديگر به طريقي قرار گيرند كه يك سطح بافته شده را تشكيل دهند. مجموعه عملياتي كـه بـراي   

  اين منظور بايد توسط ماشين بافندگي انجام گيرد بافندگي ناميده مي شود. 

براي شروع عمل بافندگي لازم است كه نخ هاي يك سيستم(تار) از يكديگر جدا شود تـا نـخ پـود    

به لاي نخ تار قرار داده شود. پس از قرار گرفتن نخ پود در داخل نخ هاي تار، بايد نخ پـود بـه   در لا

ميزان معيني به جلو برده شود تا در محـل معينـي قـرار گيـرد. پـس از اتمـام بافـت يـك پـود، كليـه           

 اعمليات فوق براي پودهاي بعدي نيز تكرار مي شود. مجموعه عمليات لازم براي بافت يـك پـودر  

و يـا محـور اصـلي     لنـگ مي نامند. يك سيكل بافندگي در يك گردش كامل ميل  كل بافندگيسي

  ماشين بافندگي انجام مي شود. 

  هر سيكل بافندگي شامل عمليات زير است:

  تشكيل دهنه  .1

 پودگذاري   .2

 دفتين زدن   .3

 باز شدن نخ تار و پيچيدن پارچه   .4

 مراقبت و كنترل  .5

يد به ترتيب مشخصي انجام شود تا از تداخل آنهـا جلـوگيري بـه    عمليات فوق در ماشين بافندگي با

دايـره زمـاني ماشـين مـي نـاميم.       هماهنگي عملياتي بافندگي) و يـا  عمل آيد. اين ترتيب خاص را(
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هماهنگي صحيح، علاوه بر آنكه كار منظم ماشين را تضمين مي كند، باعث مي شـود كـه كيفيـت    

  پارچه نيز مطلوب باشد. 

  :  و پودگذاري هل دهنتشكيمكانيزم  -7

  مكانيزم تشكيل دهنه

  مكانيزمي كه توسط آن نخ هاي تار دهنه ايجاد مي كنند تا نـخ پـود در داخـل دهنـه و در لابـه لاي      

  نخ هاي تار قرار گيرد. 

  تشكيل دهنده توسط مكانيزم هاي زير انجام مي شود:

  مكانيزم تشكيل دهنده بادامكي   .1

 شكيل دهنه دابي  مكانيزم ت .2

 مكانيزم تشكيل دهنده ژاكارد.   .3

  مكانيزم پودگذاري:

در مدت زماني كه دهنه باز است، بايد نخ پود توسط مكانيزم پودگذاري در داخل دهنه قرار گيرد. 

  براي انجام اين عمل مكانيزم هاي زير وجود دارند:

  ماكويي  .1

 پروژكتايل   .2

 راپيري   .3

 جت هوا  .4

 جت آب   .5
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وزش نساجي قـرار دارد مكـانيزم پودگـذاري آن پروژكتايـل و     كه در كارگاه آمتي ماشين سولز رو

  مكانيزم تشكيل دهنده دابي مي باشد. پس ما فقط درباره اين دو سيستم صحبت مي كنيم.

  

  

  

  

  

  

  

  

  p7200روتي- ماشين سولز 1- 7شكل 

  

  مكانيزم تشكيل دهنه دابي  

عـداد وردهـا و هـم چنـين     ت محـدوديت ت علبادامكي به ن بافندگي با مكانيزم تشكيل دهنه ي ماشي

تعداد قسمت هاي ايجاد شده در روي بادامك به توليد پارچه با طـرح بافـت داراي تكـرار تـاري و     

پودي بزرگ نيستند بلكه براي بافت هاي ساده و استاندارد مناسب اند. پارچـه هـاي بـا طـرح بافـت      

  دابي هستند بافته مي شود.  بزرگتر به وسيله ي ماشين هاي بافندگي كه داراي مكانيزم تشكيل دهنده

  در ماشين بادامكي، بادامك دو عمل زير را انجام مي دهد:
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  فرمان حركت وردها توسط بادامك داده مي شود.  .1

حركت دادن وردها و انتقال حركت و قدرت از محور اصلي ماشين به وردهـا امـا در مكـانيزم     .2

دادن وردهـا  جـدا شـده اسـت. بـه       تشكيل دهنده ي دابي، مكانيزم فرمان طرح از مكانيزم حركـت 

علت جدا شدن عمل انتقال حركت از عمل فرمان دادن بر وردها نيـروي كمـي در مكـانيزم فرمـان     

تاثير مي كند، در نتيجه مي توان آن را بسيار ظريف تر ساخت كه به اين علت از وردهاي بيشـتري  

توجه به اسـتفاده از زنجيـر فرمـان يـا      ورد نيز برسد. با 36استفاده مي شود كه تعداد آن مي تواند تا 

كارت فرمان تعداد تكراري پودي نيز نامحدود است، در نتيجه بافـت طـرح هـاي پيچيـده بـا دابـي       

 امكان پذير مي باشد. پس هر مكانيزم تشكيل دهنه دابي از دو قسمت زير تشكيل شده است:

  فرمان دهنده ي حركت وردها مطابق با طرح بافت   .1

 نوسان كننده) يوردها( بالابرها انتقال حركت به .2

مكانيزم فرمان و انتخاب ورد در مكانيزم تشكيل دهنـه ي دابـي طـرح بافـت بـر روي زنجيـر فرمـان        

مي شود و بـا قـرار دادن آن ميلـه فرمـان دابـي، فرمـان لازم        چمنتقل شده و يا روي كارت فرمان پان

ن است به صورت فلزي يـا چـوبي   حركت وردها و بافت طرح داده مي شود. زنجيرهاي فرمان ممك

  اخته شوند. در مورد زنجير فلزيس

اگر لازم باشد كه ورد به بالا كشيده شود بايد يك چرخك در محل مربوط به آن ورد و در داخـل  

  زنجير قرار داد.  
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اگر از زنجير چوبي استفاده شود براي بالا بردن يك ورد كافي است كه يك ميخ چـوبي در محـل   

جير گذاشته شود. واضح است كه عدم وجود چرخك و يا ميخ چوبي به منزله پـايين  مربوطه  در زن

قرار گرفتن ورد مربوطه است. در ماشين هاي دابي جديدتر كه مجهز به كارت فرمان هستند فرمـان  

بالا رفتن وردها توسط سوراخي كه در كارت و در قسمت مربوط بـه همـان ورد پـانچ  شـده اسـت      

  عملي مي شود. 

ين نوع دابي ها فرمان توسط سوزن كوچكي كه در داخل سوراخ قرار مي گيرد داده مي شـود.  در ا

چنانچه محل مربوط به يك ورد روي كارت سوراخ نشده باشد سوزن بر روي صفحه كـارت واقـع   

شده ورد در پايين قرار مي گيرد. در دابي هاي يا فرمان دهنده ي الكترونيكي طرح بافت در داخـل  

الكترونيكي ذخيره شده است. و در هر پود به وردها مـي رسـد.اگر لازم باشـد در يـك     يك حافظه 

پود ورد بالا برود توسط فرمان دهنده ي الكترونيكي يك ميله الكترومغناطيسي فعال شـده و قـلاب   

  مربوطه به آن ورد را سر راه بالا برقرار مي دهد. 

  طريقه انتقال حركت از دابي به وردها:

  ثبت: بالا و پايين آوردن وردها توسط دابي و با اهرم هاي رابط صورت مي گيرد. الف. دابي م

  ب. دابي منفي: بالا بردن ورد توسط دابي و پايين آمدن آن توسط نيروي فنر انجام مي شود. 

در ماشين هاي دابي مثبت كنترل حركت ورد دقيق تر است و لذا اين ماشين ها جهت بافـت پارچـه   

  راكم مناسب ترنـد. دابـي هـاي منفـي بـراي بافـت  پارچـه هـاي سـبك و متوسـط          هاي سنگين و مت

مناسب ترند همچنين در ماشين هايي كه سرعت بالا باشد بيش تر به كار مـي رونـد. طريقـه انتقـال      
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 كه در سازمان فني و حرفه اي وجود دارد از نوع دابي P7200حركت از دابي به وردها در ماشين 

  مي باشد.  مثبت  الكترونيكي و

  نسبت حركت دابي به ماشين بافندگي  

الف. نسبت حركتي يك به يك دابي يك بالابر: به ازاي يك رفت و برگشت بالا بر يك پود بافته 

  مي شود:

                                                                              
1

1    =    

  حركتي يك به دو دابي دوبالابر: به ازاي يك رفت برگشت بالابرها و پود بافته مي شود:ب. نسبت 

                                                                                                             
2

1  =      

     

  

  ميل لنگ
  حركت بالابرها را تامين مي كند.  محور دابي: محوري است كه

  سازمان از نوع دابي دوبالابر مي باشد.  P7200نسبت حركت دابي به ماشين بافندگي 

  مكانيزم تشكيل دهنده ي دابي دوبالابر با دهنه ي باز

  )، از زمان زير تشكيل شده است. 1در دابي بالابر زمان تشكيل دهنه براي پود شماره (

321 tttT ++=  

1t زمان چرخش سيلندر فرمان براي فرمان حركت وردها :  

2t حركت بالابر به سمت جلو :  

دور 	��ر 

� دا

دور 	�� 

 

دور 	��ر 

� دا

دور 	�� 
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3t حركت بالابر به سمت عقب :  

صـادر شـود. بـراي پـود     وردها ساكن انـد تـا فرمـان حركـت وردهـا بـراي پـود جديـد          1tدر زمان 

مي باشد يعني براي تشكيل دهنه پود متـوالي بـه انـدازه     T) نيز زمان تشكيل دهنه به اندازه 2شماره(

T2 .زمان لازم مي باشد  

در دابي دو بالابر براي هر ورد دو قلاب در نظر گرفتـه شـده اسـت كـه قـلاب بـالايي بـراي فرمـان         

ن حركـت ورد در پودهـاي زوج مـي باشـند( و يـا      حركت پودهاي فرد و قـلاب پـاييني بـراي فرمـا    

  برعكس) براي دو رديف قلابهاي بالايي و پاييني دو رديف  سوزن نيز در نظر گرفته شده است.  

هم چنين دوبالابر وجود دارند كه حركت نوساني آن ها عكس  همديگرند يعني هنگامي كه بالابر 

بالابر پاييني كه مربـوط بـه قـلاب پـاييني اسـت      بالايي كه مربوط به قلاب بالايي است جلو مي آيد 

عقب مي رود و براي پود بعد حركت دو بالابر عكس مي شـود، يعنـي بـالابر بـالايي عقـب رفتـه و       

  بالابر پاييني جلو مي آيد. 

به طور كلي نوع و طرح بافت بر روي زنجير فرمان يا كارت فرمان منتقل شـده و بـا قـرار دادن آن     

زم براي بافت طرح داده مي شود. هرگاه يك فعل و عمل  بـر روي زنجيـر فرمـان    در دابي، فرمان لا

يا كارت طرح و يا چوب نقشه( مانند سوراخ كردن، پي گذاشتن) انجام دهيم، وردهـا را بـه طـرف    

بالا مي كشانيم. سيلندر فرمان زير پلاتين ها قرار دارد، هنگاميكـه چـوب نقشـه يـا كـارت طـرح بـر        

مي گيرد با حركت دوراني چوب نقشه توسط سيلندر پين ها يا چوبكهـاي چـوب    روي سيلندر قرار

نقشه پلاتين ها را به حركـت درمـي آورنـد. هـر ورديـك جفـت پلاتـين دارد. يكـي از پلاتـين هـا           
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مستقيما قلاب را در مسير بالابر قرار مي دهد و پلاتين ديگر توسط يك مليه اي بـه نـام مليـه فرمـان     

  مسير حركت رفت و برگشت و نوسان بالابر قرار مي دهد.  قلاب بالايي را در

هنگامي كه بالابر قلاب ها را به سمت جلو هدايت كرد چـون قـلاب هـا بـه تـودلي وصـل هسـتند،        

تودلي به حركت درمي آيد. توددلي يك حالت بالانسي دارد. يك پيـرو داسـي شـكل بـه تـوددلي      

كابـل رابـط وجـود دارد كـه بـه وردهـا متصـل         وصل است و سر اين پيرو يك سري اهرم يا سيم يا

هستند. هنگاميكه تودلي حركت كرد پيرو هم حركت مي كند با حركت پيرو، انـرژي لازم توسـط   

  سيم و كابل هاي رابط به وردها منتقل مي شود وردها به سمت بالا مي آيد. 

  دابـي دو بـالابر اسـتفاده    اگر  بخواهيم يك ورد را دو يا چند پود پودگذاري در بـالا قـرار دهـيم از    

مي كنيم.  در واقع در دابي دوبالابر با توجه بـه اسـتفاده از دو بـالابر و دادن فرمـان حركـت وردهـا       

براي دو پود متوالي در يك چرخش سيلندر فرمان سرعت تشكيل دهنه تقريبا دو برابر شده اسـت و  

  تيجه مي توان نوشت:در يك رفت و برگشت كامل بالابرها دو پود بافته مي شود در ن

                                                                                  
2

1   =   

زيرا رفت و برگشت كامل بالابرها( بافت دو پود) در يك دور محور دابـي انجـام مـي شـود. بـدين      

  ضربه گرفته مي شود. علت معمولا حركت محور دابي از محور بادامك 

  

  

  

دور 	��ر 

� دا

دور 	�� 
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  مكانيزم پودگذاري پروژكتايل 

ماشين هاي بافندگي بي ماكو ماشين هايي هستند كه براي پودگـذاري بـه مـاكو و ماسـوره احتيـاج      

ندارند بلكه نخ پود توسط مكانيزم پودگذاري مستقيما از روي بوبين نـخ پـود كـه خـارج از ماشـين      

  اخـل دهنـه ي تشــكيل شـده متوسـط نــخ هـاي تـار پرتــاب       بافنـدگي و در كنـار آن قـرار دارد بــه د   

  مي شود.يكي از روش هايي كه در آن براساس پودگذاري بـي مـاكو انجـام مـي گيـرد پروژكتايـل      

  مي باشد. 

  مزاياي ماشين بافندگي بي ماكو   

در ماشين هاي بافندگي بي ماكو جرم جسم پودگذار كه وارد دهنه مي شود بسـيار كـم اسـت، لـذا     

  ماشين ها داراي مزايايي به شرح زير هستند: اين نوع

كم شدن جرم جسم پودگذار باعث شده است كه ابعاد آن نيز كوچك شود، در نتيجه ارتفـاع   .1

و عمق دهنه ي لازم بسيار كوچك تر از ارتفاع و عمق آن در ماشين هاي بافندگي با مـاكو اسـت،   

ين ماشين كوتاه شده و با اين عمل زمان در نتيجه مسير حركت شانه ي بافندگي و مسير وردها در ا

مورد نياز براي انجام عمليات فوق  كاهش يافته است كه موجب افزايش سـرعت ماشـين بافنـدگي    

بي ماكو مي شود. هم چنين با كم تر شدن جرم و ابعاد جسم پودگـذار، نيروهـاي مـوثر در نـخ هـا      

در واحد زمان كـه ناشـي از بـالا رفـتن     كمتر بوده و در نتيجه افزايش تعداد دهنه هاي تشكيل شده 

  دور ماشين بافندگي است، مشكلي پيش نمي آيد. 
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انرژي مورد نياز براي به حركت درآوردن ماشين بافندگي بي ماكو با توجه به توان پودگذاري  .2

 مساوي، به علت كم شدن اجزاي مختلف ماشين، كمتر از ماشين هاي بافندگي با ماكو است. 

ماسوره و به كار بردن بوبين نخ پود، كليـه ي عمليـات بافنـدگي يكنـواختر      به علت عدم وجود .3

 است و اشتباهات احتمالي در اثر تعويض ماسوره از بين مي رود. 

در اجزاي مختلف ماشين بافندگي از قبيـل مضـراب، چـوب مضـراب، مـاكو، ماسـوره و غيـره         .4

 استهلاك وجود ندارد.  

 كن نيازي نيست.  به قسمت ماسوره پيچي و ماسوره تميز  .5

 به كارگران توزيع كننده ي ماسوره ي پر و جمع آوري ماسوره هاي خالي نيازي نمي باشد.  .6

  ماشين بافندگي پروژكتايل:

ميلـي متـر    89روتي جسم پودگذار از يك شيئي فولادي بـه ابعـاد    -لزردر ماشين هاي بافندگي سو

  ه شـده اسـت و پروژكتايـل ناميـده     ميلـي متـر ضـخامت سـاخت     35/6ميلي متر عـرض و   3/14طول، 

  مي شود. 

  
  پروژكتايل 2- 7شكل 
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گرم است و در انتهاي آن گيره اي وجود دارد  كه ابتداي نخ را به داخـل دهنـه    40وزن پروژكتايل 

وارد مي كند، پروژكتايل هم به صورت فولادي است هم به صـورت كربنـي، كـه ايـن پروژكتايـل      

  ز ندارد.  قبل از پرتاب به روغن كاري نيا

1212پروژكتايل هاي معمول دنيا  ,, DDD ( فولادي) و
Z

K  .كربني مي باشند  

  انواع پروژكتايل

z
k  12D  2D  1D    

86  89  89  89  Length 

8/15  8/15  3/14  3/14  width 

5/8  5/8  35/6  35/6  Heigh 

4×2/2  5×4  5×8/3  3×2/2  Gripping surface 

  انواع و ابعاد پروژكتايل 3- 7شكل 

نـخ پـود را بـه     feederگيره پروژكتايل را بـاز كـرده و خـوراك دهنـده يـا       openerباز كننده يا 

ه مـي شـود و پـس مضـراب بـه      سمت پروژكتايل برده، دهانه گيره كه باز شدن نـخ را گرفتـه و بسـت   

انتهاي پروژكتاي ضربه مي زند و جسم حامل پود وارد دهنه مي شود. هنگامي كه جسـم پودگـذار   

به انتهاي مسير دهنه خود رسيد توسط يك سيسـتم ترمـز الكتريكـي متوقـف مـي شـود. در ماشـين        

عرض ماشين بافندگي پروژكتايل وجود دارد. تعداد پروژكتايل ها به  17تا  11روتي تعداد  -سولوز

ماشـين  بستگي دارد. با افزايش عرض ماشين بافندگي، تعداد پروژكتايل مـورد نيـاز بيشـتر مـي شود.    

  بافندگي

    عددپروژكتايل دارد. 12سازمان فني وحرفه اي 
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روتـي بـه طريقـي طـرح      -برخلاف ماشين هاي بافندگي معمولي، مكانيزم پودگذاري ماشين سلولز

كه انرژي پرتـابي و سـرعت اوليـه پروژكتايـل تـابع دور ماشـين بافنـدگي         ريزي و ساخته شده است

 15ميلـي متـر و قطـر     900به طـول   )نيست. انرژي پرتابي پروژكتايل از يك مليه  فنري( تور شن بار

  ميلي متر گرفته مي شود. هرچه قطر اين ميله بيشتر شود، ميزان پيچش آن كاهش يافته است. 

  

  

  

  تور شن بار 4- 7شكل 

  پيچش ميلـه فنـري از محـور اصـلي گرفتـه مـي شـود حركـت از محـور اصـلي توسـط يـك سـري             

چرخ دهنده و محور و بادامك به ميله فنري انتقال مي يابـد. ميلـه فنـري در داخـل قفـل و در بدنـه        

ماشين ثابت است و سمت ديگر آن به بازوي ضربه متصل است و مي تواند حول محور طولي خود 

درجه انرژي جنبشي در آن ذخيره  32رخيدن سرميله( سمت بازوي ضربه) به ميزان دوران كند. با چ

  مي شود و پس از آزاد شدن، ميله به حالت اول خود برگشته و انرژي ذخيره خود را آزاد مي كند.

  

  

  

  

  
  

  ومضراب اهرم ضربه 5- 7شكل 
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ي گيرد و مضراب نيز وقتي ميله فنري پيچيده شد، بازوي ضربه در آخرين نقطه حركت خود قرار م

كاملا عقب رفته است. در اين موقع پروژكتايل توسط ليفتراك بـه بـالا آمـده و در مقابـل مضـراب      

 ط، گيـره پروژكتايـل را بـاز مـي كنـد و ابتـداي نـخ پـود توس ـ        openerقرار مي گيرد. باز كننده يا 

feeder        گيـره پروژكتايـل،   در داخل اين گيره قرار مي گيـرد. بـا خـارج شـدن بازكننـده از داخـل

انرژي ميله فنري نيز آزاد مي شود و مضراب، پروژكتايل را شتاب مي دهد و آن را بـه داخـل دهنـه    

  پرتاب مي كند. 

  

  مكانيزم پرتاب پروژكتايل 6- 7شكل 



 51

اب بـدون  روتي در نظر گرفت پرت ـ -مهمترين نكته اي كه بايد در سيستم پرتاب پروژكتايل سلولزر

ضربه پروژكتايل است. نكته جالب توجه اين است كه انرژي پرتاب پروژكتايل تقريبا يك سـوم تـا   

  يك دوم انرژي پرتابي ماكو در ماشين هاي با مـاكو اسـت. زمـاني كـه پـود بـه انتهـاي مسـير خـود          

مي رسد، يك قيچـي بـالا آمـده و نـخ را از قسـمت تغذيـه مـي بـرد، ايـن نـخ قيچـي شـده توسـط              

gripper     گرفته مي شود و در انتهاي مسير دفتين هنگامي كه پروژكتايل به سيستم ترمـز مـي رسـد

دهنه گيره را باز كرده و سر نخ پود را آزاد مي كند و سرنخ توسط يـك   openerيك بازكننده يا 

gripper    ديگر گرفته مي شود و توسط يك جفت سوزن انتها و سر نخ پود در داخل دهنـه بعـدي

  ي گيرد و به اين صورت كناره پارچه كه به كناره برگردان معروف است، شكل مي گيرد.  قرار م

  

  

  

  

  

  

  

  كناره برگردان 7- 7شكل 
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  دفتين زدن در ماشين بافندگي پروژكتايل: -8

در ماشين هاي بافندگي بي ماكو شايد اصطلاح دفتين زدن كـاملا صـحيح نباشـد زيـرا در ايـن جـا        

قطعه اي از ماشين بافندگي كه شـامل جعبـه مـاكو و نيـز مـاكو اسـت، وجـود         ديگر دفتين، به معني

ندارد. مكانيزم پرتاب پروژكتايل و مكانيزم دريافت كننده ي آن به دفتين متصـل نيسـت و بـر روي    

ماشن بافندگي ثابت است. در حقيقت دفتين از قطعه اي تشكيل شده است كه وظيفـه دارد شـانه را   

  ماشين بافندگي پروژكتايل دفتين حامل راهنماي پروژكتايل نيز مي باشد.  به جلو حركت دهد. در

  

      

  

  

  

                   

  

  راهنما 1- 8شكل 

دفتــين در موقــع پــرواز پروژكتايــل در نقطــه مــرگ عقــب در ســكون بــه ســر مــي بــرد و راهنمــاي  

مي شود. پروژكتايل در  پروژكتايل بين مكانيزم دريافت كننده و در داخل دهنه ي نخ هاي تار واقع

حين پرواز با نخ هاي تار و با شانه هيچ گونه تماسي ندارد و تماس آن فقط با راهنمـاي پروژكتايـل   

است كه بين آن ها اصطكاك كمي وجود دارد، راهنماي پروژكتايل به شكل چنگك ساخته شـده  



 53

رج مـي شـود راهنماهـا از    است و هنگامي كه شانه و راهنما جلو مي رود نخ پود از ميان راهنمـا خـا  

لابه لاي نخ تار به زير پارچه رفته و در نتيجه شانه مي تواند نخ پود را به لبه ي پارچه بكوبـد، بـدون   

  آن كه راهنما مانع اين عمل شود. 
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  مكانيزم كنترل و مراقبت: -9

  جلـوگيري از بافـت   مكانيزم هايي هستند كـه بـراي اطمينـان از كـاركرد صـحيح ماشـين بافنـدگي         

پارچه هاي معيـوب( كنتـرل پـارگي نـخ تـار و پـود) و جلـوگيري از صـدمه وارد شـدن بـه ماشـين            

بافندگي روي ماشين نصب شده اند و در صورت پارگي نخ تـار و پـود و يـا بـروز هـر گونـه عيـب        

  مكانيكي يا الكتريكي ماشين بافندگي را متوقف مي كند. 

  مكانيزم كنترل نخ تار:

ز مهم ترين مكانيزم هاي كنترل اتوماتيك ماشين بافندگي كنترل نـخ پـارگي تـار مـي باشـد.      يكي ا

هدف اصلي از كنترل نخ پارگي تار آن است كه در صورت پاره شدن نخ تار، ماشين بافندگي طي 

يك زمان كوتاه متوقف شود تا از بافته شدن پارچه بدون نخ تار و معيوب شدن آن جلوگيري شود 

ن زمان رفع نخ پارگي تار كاهش يابد. در نتيجه استفاده از مكانيزم كنترل نخ تـار موجـب   و هم چني

  بهبود كيفيت پارچه و افزايش بافندگي خواهد شد. بـراي كنتـرل تـار پـارگي از لامـل و تيغـه هـاي        

شانه اي استفاده مي شود. براي هر نخ تار يك لامل مورد نياز است. نخ هاي تار قبـل از رسـيدن بـه    

  منطقه ي بافندگي از درون سوراخ هاي لامل ها عبور داده مي شوند. 

لامل ها تيغه هاي نازكي هستند كه در وسط داراي يك چشم، جهت عبـور نـخ تـار، بـوده و داراي     

يك شيار نيز هستند كه دنده ي شانه اي از داخل شيار آن عبور مي كنـد و بـه تعـداد نـخ هـاي تـار       

  عرض ماشـين توزيـع مـي شـود. مكـانيزم كنتـرل نـخ تـار در ماشـين           روي چند دنده ي شانه اي در
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P7200           سازمان فني و حرفه اي امـام حسـين(ع) يـزد از نـوع مكـانيزم الكتريكـي كنتـرل نـخ تـار  

  مي باشد.  اين مكانيزم حركت بسيار ساده است.   

و ريـل دوم   است Uدنده ي شانه اي از دو ريل ساده تشكيل شده است كه يكي از ريل ها به شكل 

شكل مجزا شده اسـت. ريـل    Uدر داخل آن قرار دارد به طريقي كه توسط دو لايه ي عايق از ريل 

داخلي كمي بلندتر از ريل خارجي است. هر يك از ريل ها بـه دو قطـب مختلـف جريـان ضـعيفي      

متصل شده اند و مانند دو الكترود مثبت و منفي عمـل مـي كننـد.در صـورت پـاره شـدن نـخ تـار و         

  افتادن لامل به پايين جريان بين اين دو قطب توسط لامل بسته مي شود. 

  

  

  

  

  

  

  

  

  مكانيزم كنترل نخ تار 1-9شكل 
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  اين جريان از طريق رله، جريان اصلي الكتـرو موتـور ماشـين بافنـدگي را قطـع مـي كنـد يـا توسـط          

ين مـي شـود.   ميكرو سوييچ الكترو مغناطيسي موجـب حركـت دسـته ي راه انـدازي و توقـف ماش ـ     

ماشين به طريقي متوقف مي شود كه دفتين در چند سانتي متر لبه ي پارچه قرار مـي گيـرد و تـرميم    

  براي بافنده راحت تر خواهد بود. نخ پاره شده

  ود:پمكانيزم كنترل نخ 

در ماشين هاي بافندگي بي ماكو بايد از مكانيزم هايي براي كنترل نخ پود استفاده كرد كه با روش  

دگذاري اين نوع ماشين ها متناسـب باشـد. ايـن مكـانيزم هـا شـامل مكـانيزم هـاي فتوالكتريـك،          پو

الكتريكـي) و سـاير مكـانيزم هـاي      -ويبروالكتريك، پينروالكتريك و تيربو الكتريك ( اصـطكاكي 

كه در سازمان  P7200مناسب الكتريكي مي باشد. مكانيزم پودگذاري ماشين بافندگي پروژكتايل 

از نوع تريپوالكتريـك مـي باشـد. در ايـن روش نـخ پـود از روي صـفحه اي         ،فه اي استفني و حر

سراميكي عبور مي كند كه در سمت مقابل آن يك الكترود قرار گرفته و به عنوان ذخيره كننده ي 

  برق حاصل از ماشين نخ با صفحه عمل مي كند.

تبديل مي شود. حال چنانچه در زمان  در واقع  در اين مكانيزم انرژي جنبشي نخ به انرژي الكتريكي

پودگذاري اين شارژ الكتريكي به وجود نيايد( پود پاره شود) توسط مدار الكتريكي مربوط ماشـين  

در مقابل ارتعاشات ماشـين و گردوغبـار مقـاوم اسـت و     » الكتريك -تريبو« متوقف مي شود. روش 

  اين عوامل در كاركرد آن تاثير ندارد.  

  



 57

  دگذاري ماشين بافندگي پروژكتايل:سرعت و توان پو

دور بر دقيقه مي باشد سـرعت ماشـين    330-470ن بافندگي پروژكتايل بينسرعت يك ماشيمعمولا

بافندگي هميشه برابر است با تعداد دور محور اصلي يا ميل لنگ ماشين، كه اگـر مـا عـرض ماشـين     

يك ماشين را بر حسـب متـر بـر    بافندگي( عرض كاري) را داشته باشيم مي توانيم توان پودگذاري 

  دقيقه بدست آوريم.

  nنگ = سرعت ماشين = ل تعداد دور محور اصلي يا ميل

(n) ت ماشينسرع  ×(s) = عرض پارچه= توان پودگذاري W.I. R  

سانتي متر مي باشد و سرعت ماشين تقريبا در حدود  190در سازمان فني و حرفه اي عرض ماشين 

  اشد پس: دور بر دقيقه مي ب 400-377

W.I.R = sxn  

  عرض پارچه =  توان پودگذاري × سرعت ماشين 

m/min 3/716  =377 ×
100

  = توان پودگذاري  190

معمولا بيشتر ماشين هاي پروژكتايل پارچه عريض و صنعتي، پارچه هاي سـاده حولـه و جـين  را بـا     

  سرعت ها و عرض هاي مختلفي توليد مي كنند. 
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  و مĤخذ:منابع 

مكانيزم و تكنولوژي ماشين هاي   -دكتر هوشمند بهزادان و مهندس شاهپور وزير دفتري .1

 1376 -تهران -بافندگي

  

  

  

  

  

  


