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ش كه در آن يساخت كشور اتر يو پود يارباف : دستگاه گردباف ت يمشخصات دستگاه گون

  شود. ين پود بافت ميعدد بوب 4عدد نخ تار با  560
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  باشد. يلن ميپروت ينخ مورد مصرف : پل
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  مقدمه 

آن  يكيرات مكانيير و تغيچشمگ يدر چند سال گذشته به اندازه ا ينساج يشرفت تكنولوژيپ

در  ين تحول بزرگ صنعتيتوان بجرأت آن را به عنوان دوم يمتنوع بوده است كه م يبقدر

  به حساب آورد. ينساج ين سازيو ماش ينه تكنولوژيزم

ن صنعت يا يرا در قرن نوزدهم با بكار افتادن چرخها ين تحول بزرگ صنعت نساجياگر اول

در اواسط قرن  ين تحول بزرگ صنعت نساجيم ، به طور قطع دوميبدان يكيمكان يرويتوسط ن

اند و  -اوپن  يسندگيلامنت، رياف فيد اليمانند تول يسندگيد ريجد يستم و با ارائه روش هايب

  انجام گرفته است. يچند فاز يبافندگ ينهايبدون ماكو و ماش يبافندگ ينهايماش يدر بافندگ

 ير بستگيد به عوامل زيتول يكيو تكن ير از مسائل اقتصاديبغ يدلائل تحولات صنعت نساج

  داشته است:

د كارخانجات يش تولياز به افزايست سبب شده تا نيت در قرن نوزده و بيع جمعياد سريازد

  شتر شود.يب ين آلات نساجيد ماشيش توليجه افزايو در نت ينساج

ع باعث ين صنايجه كمبود كارگر و بالا رفتن دستمزد در اير نتع و دير صنايع سايشرفت سريپ

  آورند. يگر رويع ديبه صنا يشد كه كارگران صنعت نساج

از به كارگر و يكم كردن ن ينها برايك كردن ماشي، اتومات ين مورد تنها راه حل عمليدر ا

به پرداخت  يدين آلات بمنظور قادر ساختن كارخانجات توليد ماشيش توليبموازات آن افزا

  شتر بود.يدستمزد ب
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زان يعامه مردم سبب شد تا م يملتها و تحول روز افزون مد در زندگ ينيبالا رفتن تمدن ماش

  ابد.يش يمصرف منسوجات سرانه افزا

ك ياتومات يبافندگ ينهايتا ماش يدست ياز زمان بوجود آمدن دستگاه بافندگ يبافندگ ينهايماش

ن يدر ا ين وصف اگر مطالعه سطحيرا پشت سر نهاده است با ا يقابل ملاحظه ا يليدوره تكم

 يد به همان دستگاههايجد ينهايك كار ماشيشود كه تكن يرد ملاحظه ميمورد انجام گ

در  يديبدون ماكو تكامل جد يبافندگ ينهايشباهت دارد و با اختراع ماش يدست يبافندگ

  ارائه شد. يديجد يبافندگ يبوجود آمد و روشها يك بافندگيتكن

با  يبافندگ ينهايكنند كه ماش يم يد گفت كه كارخانجات سازنده امروزه سعيقت بايدر حق

 يعموم ين بافندگين ممكن است اصطلاح ماشيموارد استعمال متنوع عرضه كنند با وجود ا

 يبافت امكان عموم يو تكنولوژ يكيرا با وجود آنكه از نظر مكانيز باشد زياغراق آم يكم

شتر موارد از نظر يدر ب ينين ماشيكاربرد چن يست وليموجود ن ين بافندگيماش كيبودن 

  ست.يمقرون به صرفه ن ياقتصاد

و  يك چوب افقيتار از  يختن نخهايد پارچه توسط بشر عبارت بود از آويقه تولين طرياول

از  ك بستهينخها به منظور كشش و سپس نخ پود به صورت  يدر انتها يزان كردن وزنه هايآو

كه بعدها اختراع  يقه ايل شد طريشود تا بافت پارچه تشك يتار عبور داده م ينخها يلا به لا

پود  يگرفت و نخها يده قرار ميبه صورت كاملاً كش يافق يتار در داخل چهار چوب يشد نخها

تار  يشد كه به علت طول محدود چهارچوب و نخ ها يتار عبور داده م ينخ ها ياز لابه لا
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غلتك نخ تا  يتار بر رو ينخها يبود در قرون بعد يطول محدود يز دارايبافته شده ن پارچه

تار بعد از باز شدن  يشد و نخها يقرار داده م يدست يشد و در داخل دستگاه بافندگ يده ميچيپ

 يبر رو يديشود و سپس محصول تول ين حالت بافته ميد و در ايآ يدر م يبه صورت افق

 1733در سال  يبافندگ يشدن دستگاه ها يكين تحول در راه تكنيد اولشو يده ميچيغلتك پ

ع يع سبب سريسر يبا اختراع پرتاب ماكو يجاد شد وليا يبه نام جان ك يتوسط شخص يلاديم

ش يافزا يرا به مقدار كم يبافندگ يد دستگاههاين اختراع توليشد گر چه ا يتر شدن بافندگ

 يلاديم 1758گشوده شد در سال  ياختراعات بعد يبرا يديد تا راه جديباعث گرد يداد ول

  شد. يبافندگ يكيك دستگاه مكانيت موفق به اختراع يادمونت كاوت را

ن يد ماشيبالا بردن تول يز براين يگريد يك راههاياتومات يبافندگ ين هايل ماشيدر زمان تبد

وجود  يبافندگن ين عامل محدود كننده سرعت ماشيكه مهمتر يباز شد به طور يبافندگ

اد بودن جرم جسم پرتاب شونده يجه زيماسوره نخ بود در داخل جسم پودگذار(ماكو) و در نت

  شنهاد شد.يد پيجد يق پودگذاريطر يستم برايل قرن بياز اوا ييل روشهاين دليبود به ا

توسط  يرا عرضه كرد كه در آن عمل پود گذار يستميل مونسون استون سيدان 1905در سال 

ن وارد يره وجود داشت و متناوباً پود را از طرفيگرفت كه در دوسر آن گ يانجام م ييماكو

را به  يره ايگ يستم ماكويك سياز يكارل پاستور در آلمان امت 1911كرد در سال  يدستگاه م

له هوا را به ثبت رساند يبه وس ين روش پودگذاريبروز اوليس – يج 1914دست آورد در سال 

ك روش يده يوهان كابر در آلمان موفق شدند كه اين و ين بار كار وانتياول يبرا 1922در سال 
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 1924را جامه عمل بپوشانند در سال  يره اين گيك ماشيله ساختن يبه وس يبافندگد يجد

ن يكرد كه ماش يد پودگذاريك روش جديبه نام ردولف روسمن شروع به طرح  يمهندس

با جت آب  ين بافندگين ماشياول 1949ت در سال جه كار آن اسينت يسولوز امروز يبافندگ

نه يدر زم يگريده ديا 1995ساخته شد در سال  يدر چك اسلواك ير اسواتيتوسط ولادم

ن دهنه به طور همزمان ين پود را در چنديك زمان بتواند چنديكه در  ين بافندگيساخت ماش

نكه ياخته شد و بالاخره اس ين بافندگيماش يد كه بر اساس آن تعداديقرار دهد ارائه گرد

ارائه شد ، از رودلف روسمن است كه در  يل دهنه موجيكه براساس تشك يده اين ايدتريجد

  به كار رفته است. ياز كارخانه برق –و  – يت _د توربو يجد ين هايماش

است  يپودگذار يچگونگ يبافندگ ينهايامروزه عامل محدود كننده سرعت ماش يبه طور كل

ش يرا افزا ياست كه بتوان سرعت پودگذار ين اختراع روشيدانشمندان و مهندس و تمام تلاش

  كرد: يم بنديتقس يتوان براساس روش پودگذار يرا م يبافندگ ين هاين امروزه ماشيبنابراداد 

 يبافندگ ين هاي: كه خود به دو دسته ماش يمعمول يستم پودگذاريبا س يبافندگ ين هايماش -1

  شوند. يم ميتقس كيو اتومات يمعمول

م ينها خود به چند دسته تقسين ماشي: ا يرمعموليغ يستم پودگذاريبا س يبافندگ ين هايماش -2

  شوند: يم

ك جسم پرتاب شونده انجام يتوسط  يكه در آنها عمل پودگذار يبافندگ ين هايالف) ماش

  شود. يم
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  رد.يگ يم مبه طور مثبت انجا يكه در آنها عمل پودگذار يبافندگ ين هايب) ماش

  بدون ماكو: يبافندگ ين هايماش -3

  :  يانواع پودگذار

  پاماكو  ين هايماش -1

2-   

 ل يپروژه كتا -3

 جت هوا  -4

 جت آب  -5

بدنه  يكنند كه ماكو دارا ياستفاده م ياز ماكو جهت پودگذار يميقد يبافندگ ين هايدر ماش

 يطراح يوطك كه دوسر آن به صورت مخريا پلاستيباً مكعب شكل از جنس چوب يتقر يا

ز قرار گرفته تا بتواند ضربه وارده از طرف مضراب را تحمل يشده كه دوسر آن قطعه ؟ نوك ت

رد كه حركت ماكو از يگ يبوده و ماسوره نخ پود داخل آن قرار م يكند داخل ماكو تو خال

چوب ضربه قرار گرفته  يشود كه مضراب در انتها يبادامك ضربه و توسط مضراب گرفته م

  كند. يپرتاب ماكو را از چوب ضربه به ماكو منتقل م يلازم برا يژكه انر

  ند.يك است كه با ضربه زدن به ماكو كمتر صدمه ببيا پلاستيمضراب معمولاً از جنس چرم 

ن دو بادامك يشود در دو طرف ماش يپرتاب م ين بافندگينكه ماكو از دو طرف ماشيل ايدل

0گر اختلاف فاز يكديت به نسبآنها  يضربه وجود دارد كه دماغه ها
  درجه دارند. 80
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 يقه ميك بر دقيپ 120ن ها حداكثر ين نوع ماشين بودن جرم پودگذار از سرعت ايل سنگيبه دل

  باشد.

  باشد. ينم يو استفاده از آن اقتصاد

  يريراپ يستم هاي: انواع سيريستم راپي) س2

  ر يتك راپ -1

   يماك -1-1

  وله ي؟ فا -2-1

  ر يدوبل راپ -2

  گاپلر  -1-2

  دوآس  -2-2

رنده وسط نخ را گرفته و ير گير آورنده نخ را بصورت دولا وارد دهنه نموده و راپيگاپلر : راپ

  د.ينما يك لا داخل دهنه ميبصورت 

ر آورنده سر نخ را گرفته و تا يباشد كه راپ يم يريراپ ين روش پودگذاريدوآس : متداولتر

  برد. يگر ميرنده نخ را در وسط گرفته و به طرف دير گيآورد و راپ يوسط دهنه م

  انتقال حركت : يستم هايانواع س

  باشد.) ير متصل مير تسمه راپيراپ ينرم (به انتها -1

 باشد) يمتصل م يله فولادير ميراپ ينوع سخت ( به انتها -2
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  ل :يستم پروژكتاي) س3

ل به ابعاد يرتاب شونده به نام پروژ كتاپ يك قطعه فلزيتوسط  يستم عمل پودگذارين سيدر ا

89mm  14.1طول mm  6.35عرض و mm  40ضخامت با وزنgr كم  ين هايكه در ماش

  عدد. 11عرض 

به نام  يله فنريل توسط ميپروژ كتا يپرتاب يكه انرژباشد  يعدد م 17ض يعر ين هايو در ماش

گر يشده و طرف د fixن يك طرف آن به بدنه ماشي mm 15و قطر  mm 900تورشن به طول 

0كه  يدر داخل مضراب قرار گرفته و هنگام
ره شده يذخ يچد انرژيپ يطرف ؟ ثابت آن م 32

شود در طرف  يل ضربه زده و باعث پرتاب آن ميپروژ كتا يله به انتهايپس از آن آزاد شدن م

ه ين تعبير ماشيكه ز ينقاله ا ل را متوقف و توسط خوديپروژ كتا يقو ين ترمزهايگر ماشيد

ن نوع يد ايله ؟ بار توليشود به علت فاش نشدن نوع جنس م يشده به قسمت پرتاب منتقل م

  باشد. يدستگاه منجر به شركت سولزر م

  پوده: m/s 24ل يحداكثر سرعت پروژ كتا

  ) جت هوا:4

ش يقه افزايبر دق پود 1000را تا  يستم با كاهش جرم پودگذار سرعت پودگذارين نوع سيدر ا

شدن هوا با ده يستم جهت پرتاب پود از نازل هوا استفاده شده كه نخ با دمين نوع سيكه در ا

ر آن قرار دارد در اثر اصطحكاك نخ با هوا باعث قرار گرفتن نخ به يفشار بالا كه نخ در مس

  گردد. يداخل دهنه م
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  جت هوا: يستم هايانواع س

  وزيتك نازل : كانال كانف -1

  يلي: شانه پروف يمكجت ك -2

 ينمودن از پراكندگ يريوز جهت جلوگيتك نازل از كانال كانف يجت هوا ين هايدر ماش

تواند از  يده اش قرار گرفته كه فقط هوا ميكه به هم چسب ييفشرده كه با شكل راهنماها يهوا

 نيگردد كه حداكثر عرض ا يهوا م ياز پراكندگ يريده شود و باعث جلوگيسمت نازل دم

  باشد. يم  1.20mن ها يماش

در  cm 20؟ به فواصل  يجهت هوا با قرار دادن جت ها ين بافندگيش عرض ماشيجهت افزا

نموده و  يرا به شكل ؟ طراح ين جهت كنترل بهتر نخ پود ، نشانه بافندگين و همچنيعرض ماش

0جت ها بصورت 
گردند سرعت  يكه باعث مرد يگ يقرار م يلير شانه پروفيدر مس 45

  ن ثابت باشد.يدر كل عرض ماش يپودگذار
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  ) جت آب :5

 يباشد برا يم يبافندگ ين هايدر ماش ين پودگذاريعتريستم كه سرين نوع سيجت آب : در ا

 يبه نام آب استفاده م ياليره شده در داخل سيذخ يعبور دادن نخ پود از داخل دهنه از انرژ

جت آب پرتاب شده و نخ كه سر آن در مقابل جت قرار دارد با خود  شود آب با فشار از داخل

  دهد. يرا انجام م يبه داخل دهنه پرتاب نموده و عمل پودگذار

لون ياسترونا يز مثل پلياف آبگريستم جهت الين نوع سيا ين بافندگيبا توجه به استفاده آب ح

  شود. ياستفاده م

 ين نخ و آب باعث پرتاب نخ داخل دهنه ميك بدر هنگام پرتاب نخ داخل جت در اثر اصطكا

از را يه شده كه فشار مورد نين تعبير ماشيدر ز ييكند پمپ ها ين كار ميكه ماش يشود و هنگام

دن پارچه ، ين نموده و پس از بافت پارچه آب داخل پارچه توسط غلتك كشيداخل جت تأم

 316ل ين بصورت استيماشن ؟ يش استحكام ماشيتوسط دو غلتك گرفته شده و جهت افزا

  ساخته شود.

  ماكو : يبا ماكو و ب ين هايسه ماشيمقا

شدند  يد خاص ساخته ميتول يبرا ينيمع يبا ماكو در موارد مختلف ، با عرض ها ين هايماش

ت كاربرد آنها را از نظر نوع يبا ماكو، براساس عرض بافت ، محدود ين هايماش يم بنديتقس

سبك  يبافت پارچه ها يكم عرض ، برا يبافندگ ين هايماش يعنينمود  يز مشخص ميپارچه ن

 يبافت پارچه ها يض برايعر ين هايو ماش ياف مصنوعيا اليو  يشميا ابري ي، مثلاً پنبه ا
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مختلف  يكه تحول گروه ها يطولان يشد در مدت ها يدر نظر گرفته م يو پشم يفاستون

 يبافندگ ين هايو تحولات در ساخت ماش ن مشخصاتيدهد ا يرا نشان م يبافندگ ين هايماش

 يبافت پارچه ها يبا ماكو ، برا يبافندگ ين هايهمانطور كه ذكر شد ماش ين معنيد آمد بديپد

 يدر نظر م يگريد ين هايمتنوع ، ماش يبافت پارچه ها يشد و برا يدر نشر گرفته م يخاص

به  ياشتند و از نظر كاربردد يژه ايكاربرد و يبافندگ ين هايگر ماشيگرفتند به عبارت د

ن نكته ي( كاربرد همه جانبه ) نبوده اند به منظور روشن نمودن مطلب ، ذكر اياصطلاح عموم

  ن مورد وجود دارد.يدر ا يو فن يت اقتصادياست كه دو محدود يضرور

 يجه مينجا نتيبا ماكو از ا ين بافندگيك ماشيبافت انواع پارچه ها در  يبرا يت فنيمحدود -

ك نخ يهستند مثلاً  يمتفاوت يكيو مكان يكيزيخواص ف يمورد استفاده دارا يود ، كه نخ هاش

كشش ،  يروين نيرد و ايكشش قرار گ يروير نيتحت تأث ينيتواند تا حد مع يم يف پنبه ايظر

ن نوع ييكشش از عوامل مهم تع يروياد طول و نين ازديدهد ا يبه نخ م ينياد طول معيازد

كشش  يرويبا ن يا پشمي يكه نخ فاستونين نخ است در حاليكاربرد ا يبرا ين بافندگيماش

سه يتيمقاومت و كشش الاس يروين نيدهد بنابرا يبروز م يگرياد طول ديمتناسب با نخ پنبه ، ازد

اگر از  يد متفاوت باشد حتيز باي) نيآنها (بافندگ يط كاريجه شراينخ ها متفاوت است و در نت

در نظر گرفته  ين بافندگيك ماشيشم در يك نخ ابريشود كه بافت مثلاً فرض  ينظر اقتصاد

ه شود عمل يتغذ ينين نخ به ماشي، مقرون به صرفه باشد چنانچه ا يپارچه سنگ يشده برا

 ينين ماشين در چنيروبرو خواهد شد به طور مثال چون جرم دفت ياديبا اشكالات ز يبافندگ
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ن ياد خواهد بود كه احتمالاً در هر بار دفتيز يزدن به قدرن يدفت يجه انرژيادتر است در نتيز

ه نخ تار و كنترل يزم تغذينكه مكانيا ايپاره خواهند شد  يشميابر ياز نخ ها ياديزدن ، تعداد ز

رات ييكنترل تغ يت لازم برايجه حساسيار محكم تر ساخته شده است و در نتيكشش نخ ، بس

د خواهد شد يتول يكنواختيست و عملاً پارچه نايرا دارا ن يشميف ابريظر يكشش نخ ها

برخوردار است كه ممكن  يخاص يها يژگياز و ينين ماشيز در چنيده پارچه نيچيزم پيمكان

ن يهر ماش يل فنيب وارد كند به طور خلاصه مايدن پارچه به آن آسيچياست در موقع پ

جاد يگر ، اياست و كاربرد نخ د ك نوع نخ و پارچه در نظر گرفته شدهي يبا ماكو ، برا يبافندگ

  اشكال خواهد كرد.

د يتول يمتفاوت برا ي، در مورد كاربرد نخ ها يبافندگ ين هايماش يت اقتصاديمحدود -

ن در ارتباط است قبلاً ينه ساخت ماشيو هز يدي، سرعت تول يل فنيمختلف ، با مسا يپارچه ها

شود بدون در نظر  يده ميچيپ يفندگماسوره با ينخ پود رو ينيح داده شد كه طول معيتوض

چده شود حجم يماسوره پ يف رويم هم طول نخ ظريچنانچه ، نخ ضخ يعنيگرفتن نمره نخ ؛ 

ز بزرگتر يطول ماسوره و ابعاد ماكو نشود اجباراً  يشتر ميماسوره ، ب يده شده رويچينخ پ

ن يشود و عرض ماش يضافه من اير دفتيش ابعاد ماكو ، ارتفاع دهنه و مسيشود با افزا يانتخاب م

 يبرا ين بافندگيشود كه سرعت ماش ين فاكتورها ، باعث ميشتر باشد هر سه ايد بيعتاً بايز طبين

ن بافته شود با توجه به سرعت ين ماشيف در ايابد حال چنانچه نخ ظريم تر كاهش ينخ ضخ

  رود. يبالا م دينه توليف ، هزينخ ظر يمناسب برا ين بافندگيك ماشيآن نسبت به كمتر 
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ن ين فاكتور در ماشيرود ا يبه كار م يشترين تر مواد بين سنگيساخت ماش يواضح است برا

ن يجه استفاده از چنيشتر باشد در نتينه ساخت آن بيشود كه هز يبا ماكو باعث م يبافندگ

 را يديهر متر پارچه تول ين برايمت ماشينه استهلاك قيبافت پارچه سبك ، هز يبرا ينيماش

  دهد. يش ميافزا

در نظر گرفته  يد خاصيتول ين برايبا ماكو ، هر ماش يبافندگ ين هايحات فوق ، در ماشيبا توض

داشتند كه حدود كاربرد آنها را  يشه سعيسازنده هم ين وجود كارخانه هايبا ا يشده بود ، ول

مربع ، پارچه  گرم در متر 150سبك را تا  يتوان پارچه ها يم يگسترش دهند به عنوان خط مش

گرم در متر مربع  300ش از ين بيسنگ يگرم در متر مربع و پارچه ها 300متوسط تا  يها

  دانست.

آنها ، گسترده بودن  يها يژگياز و يكيماكو ، كه  يب يبافندگ ين هايبا به بازار آمدن ماش

ر وجود كه ذكر شد در آنها كمت يبه صورت يو اقتصاد يت فنيحدود كاربرد آنها است محدود

با  يبافندگ ين هايبا ماكو (بازارشان) مجبور شدند كه ماش يبافندگ ين هايدارد سازندگان ماش

ن را ين ماشي، ا يت فنيتر، ارائه دهند اما محدود يعموم يبافندگ ين هايماكو را به صورت ماش

  با شكست مواجه كرد.
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   ينوار ينخها

  مقدمه 

اد است مد نظر گرفته يعرض به ضخامت آن ز تخت كه نسبت يبه صورت نخها ينوار ينخها

د يلن توليلن و پروپيات ي، مخصوصاً پل يمصنوع يمرهاين نخها از پليج ايشود به صورت را يم

  گردند . يم

د لباس و جهت مصرف در كارخانجات معمولاً يجهت تول يه شده به روش سنتيته يانواع نخها

 ياز زمان ها يليت با سطح مقطع مربع مستطتخ يبودند اما نخها يره ايسطح مقطع دا يدارا

به  يادين نمونه نخهاست كه مدت زياز ا يكي Raffiaدور شناخته شده بودند به عنوان مثال 

 ين نوع نخ شامل رشته هايگرفته است ا ياه مورد استفاده قرار ميله باغبانان جهت بستن گيوس

 يش ميدو مشخصه را نما Raffiaباشد  ينازك و تخت به دست آمده از پوسته درخت خرما م

استحكام قابل ملاحظه آن در  يكيباشد  يمدرن م يمريپل يانگر ارتباط آن با نوارهايدهد كه ب

  باشد. يرات استحكام در طول رشته مييتغ يگريجهت طول و د

به صورت  يومينيآلوم يلهايد شده است كه در ساختار آنها از فويتول يير نخهاياخ يدر سالها

سطح مقطع مربع  ين نخها داراياستر استفاده شده كه ا يلم پليه از فين دو لايچ در بيساندو

  باشند. يم يليمستط

ون بالا توسط يزاسيمريك با درجه پليترموپلاست يمرهاياز پل يمصنوع يده ساخت نوارهايا

rleinrich jacaue  ف ايد الين زمانها توليد در ايجاد گرديدر آلمان ا 1930در اواسط دهه
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كه در آن زمان موجود بودند از  ييمرهايراه قرار داشت اما پل يمرها در ابتداياز پل يمصنوع

ن نوع نخها يكه ا يآن زمان بودند تا زمان يازهاين يرن جوابگوياست يد و پليل كلرايون يل پليقب

 ينوار ينه توسعه نخهايدر زم يد كار اصليسال طول كش يد شوند حدود سيتول يدر حد جهان

حاصل شد  1957بالا در سال  يافتگير يبا آراش يمريبه پل يابيو دست Natta,Zieglerتوسط 

اد بازار يرات زيينمود تغ ين صنعت را دچار دگرگونياس بالا ايلن در مقيپروپ يبه پل يابيدست

و به طور  يمصنوع يمرهاياز پل ينوار يد نخهايرا در جهت توسعه تول يديكرد جديكنف رو

  لن به وجود آورد.يپروپ يلن و پليات يمخصوص پل

د به هر حال تا يبا كنف گرد ياف مصنوعيال ينيگزيسبب جا يو اجتماع ياقتصاد ياديل زيدلا

ن يرقابت مؤثر با كنف را داشته باشند موجود نبود در ا ييكه توانا ياف ارزانيال 1960سال 

در  يكنف نتوانست كمك د كنندهيتول يكشورها ينامناسب و ظاهر ين المللياست بيمدت س

ج يرا يسنت يخارج كردن كنف را از بازارها ييانجام دهد كه توانا يبه محصول يابيجهت دست

  ابد.يدر آن زمان ب

لن يپروپ يمر پليد انبوه پليبزرگ جهت تول ييايميش يق شركتهايط سبب تشوين شرايدر ا

د خود را در يكا عقايا و آمريتالي، فرانسه ، ا يآلمان ، شرق يدر كشورها ييد و شركتهايگرد

  ارائه نمودند. ينوار يد نخهايچشر جهت توليد ، كنش و بيات تولينه عمليزم
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شرفت نمود و يبه سرعت پ 1960لن در دهه يپروپ يلن و پليات يپل ينوار يد نخهايتول

 ، ي، طناب كشت يل نخ پشت قاليمختلف از قب ينه هاين نوع نخ در زمياز ا يمختلف يكاربردها

  و ... به وجود آمد. ينه كشاورزيدر زم

رسد كه  يه است اما به نظر ميهنوز در مراحل اول ينه نساجيف در زميظر يد نخهايتوسعه تول

  لم خواهد شد.ياف به صورت فياز ال يعيد محدوده وسيقات منجر به تولين تحقيا

ات نسبتاً ساده ين عملييپانسبتاً  يه گذاريدر خود دارد سرما يژه ايو يايمزا ينوار يد نخهايتول

  باشد. يمت مناسب در دسترس ميدار و قيط پايدن به شرايمناسب جهت رس يمرهايو آسان و پل

   ينوار يد نخ هايتول

توان به  يد آنها را ميات توليگردند و عمل يه ميته يسيبه صورت ذوب ر ينوار ينخها

  د.ه نمويتشب melt-spun يد نخهايات استفاده شده در توليعمل

است به  يستم صفحه ايا سي يك اكسترود عموديشامل  يسيوه ذوب ريلامنت به شيد نخ فيتول

مر ياز پل يبالاتر از نقطه ذوبشان گرم شده تا به صورت بعض ييمر در دمايپل يكه چسبها يطور

 يبمبها يك سريشوند كه مواد مذاب را به  يه ميتغذ يله اير به مينده مسيذوب شده در آ

استر در هنگام خروج  يپل يلامنتيف يبه عنوان مثال در مورد نخهاكند  يت ميهدا يسندگير

چش نسبت به سرعت خروج بالغ بر يپ يرند نسبت سرعت خطيگ يلامنتها به سرعت شتاب ميف

ا سرد يرسند و به صورت گرم  ين كشش ميده به ماشيكشش ند يلامنتهاياست ف 1به  40
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 يده ميچين پيبرب يده شده و بر روياف كوتاه بريبه ال رند ويگ ينند فرو موج ميب يكشش م

  شوند.

مر ين تفاوت كه پليرد با ايگ يمورد استفاده قرار م يسيك ذوب ريتكن ينوار يد نخهايدر تول

لامنت يآورد كه از ف يرا به وجود م يشود كه صفحه ا يخارج م ييذوب شده از سوراخها

ك نوار استفاده يماً به عنوان يك باشد تا مستقن صفحه ممكن است آنقدر نازياست ابزرگتر 

با عرض مورد  يبه نوارها يابيض باشد كه جهت دستيعر يا ممكن است به گونه ايگردد و 

  رد.ياز مورد برش قرار گين

ا به يك صفحه تخت دهد يل يخارج گردد كه تشك يمر به گونه ايبه علاوه ، ما ممكن است پل

  ده شود.يمورد نظر بر ياز خروج باز شده و به نوارها خارج گردد كه پس يصورت لوله ا

رند و خواص يمر آرامش گيپل يرد تا مولكولهايمورد كشش قرار گ يستيا نوار باين صفحه يا

ا بعد از جدا شدن صفحه انجام يتواند قبل  يمورد نظر را در خود داشته باشند اعمال كشش م

باشد  ير گذار ميج به دست آمده تأثير نتاكه ب يط متفاوتيممكن است تحت شرا يرد و حتيگ

  رد.يانجام گ

و  يد نخ نواريتول يكهايجهت توسعه محدوده تكن يعيدان وسين واضح است كه ميبنابرا

  ع وجود دارد.يبا گسترده وس يداتيل به توليد جهت نيط تولياصلاح شرا



 ٢٠

  د:يمراحل تول

  عبارتند از: ينوار يد نخهايدر تول يمراحل اساس

  ژن اكسترو )1

 سرد كردن  )2

 جدا كردن  )3

 كشش  )4

 چشريپ )5

  ) اكستروژن 1

 يله چرخدنده هايگردد و به وس يه ميمر به مخزن اكسترود تغذيات اكستروژن ، پليدر عمل

مر ذوب يشود پل ين عبور از مخزن گرم مييگردد سپس تع يت ميبه سمت جلو هدا يچيمارپ

ن ماده يگردد ا ياز سوراخ خارج م يه نازكيله فشار به صورت لايشود و ماده مذاب به وس يم

كرون يم 125در حدود  يضخامت يگردد كه به طور عمده ا يلم ميك فيل به يسرد شده و تبد

  دارد.

گردد اما  يقه خارج ميمتر بر دق 25تا  15 يلن معمولاً با سرعتيپروپ يلم پليبه عنوان مثال ف

  ن نخ ممكن است مخرب باشد.يبالاتر از ا يسرعت

، قطر مخزن ، قدرت  يچيمارپ يل ، طراحيعوامل مختلف از قبر يج شده تحت تأثمحصول خار

  باشد. يم يمريموتور و ساختار پل
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  مورد استفاده در مرحله خروج ممكن است: يسوارخها

a( ل يطو  

b(  نازك 

c( باشند. يرويدا 

جاد شده از ورقه يا يشوند نوارها يده ميكش يريدر جهت شكل گ ينازك به سادگ يورقه ها

شوند ، فوراً در جهت  يده ميكش ياديزان زيكه به سرعت سرد شده اند و بعداً به م ينازك يها

 يكه به آرام يگر ورقه نازكيد يدهند از سو يل ها را شكل ميبريخورند و ف يشكاف م يطول

ش يگرا يشود و مواد طراح ينم ين ورقه به سرعت طراحيدارد ا يشتريت بيشود شفاف يسرد م

ر يبه طور متداول از موارد ز يل شدن دارند در سه روش سرد شدن ورقه خروجيبريبه ف يكمتر

  كنند. ياستفاده م

a( غلتك سرد  يقالب بند  

b(  خنك كردن آب 

c(  خنك كردن هوا 

aخارج شده بر غلتك  يريميغلتك سرد ، صفحه پل يغلتك سرد : در قالب بند ي) قالب بند

ق دما يمانع از غلتك ها امكان كنترل دق انيشود گردش جر يم يقالب بند يار برايسرد بس يها

شفاف به وجود آورد  يسرد شود تا ساختار يتواند به آرام يكند و ورقه نازك م يرا فراهم م

  باشد. يازمند مين ياز دارد و به كارگران مجربين ييه بالايغلتك سرد به صرف سرما يقالب بند
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bاند با قرار گرفتن در معرض آب تو ي) خنك كردن آب : ورقه نازك خارج شده از قالب م

آورد كه به  يبه وجود م يشود و ورقه نازك يمر فوراً جامد ميسرد شود پل Co60-45 يدر دما

ان يشوند پس از نما يل ها شكافته ميبريفوراً به شكل ف يشود مواد طراح يم يطراح يسادگ

ك يق ياز طرفشار دهنده  يان غلتك هايمن ورقه با عبور از يشدن از حمام خنك كننده ا

ان يكه درجر يشود كنترل ضخامت ورقه با دقت يله خلاء خشك ميا بوسيو  ييهوا يچاقو

 ياعمال م يطراح يان بعديبر جر ين رطوبتيشود دشوار است علاوه بر ا يغلتك سرد انجام م

 ير كمتر ، به جايدنبا  يصنعت يد نخ هايتول يشود و روش خنك كردن آب به طور متداول برا

 يد نخ هايمثال در تول يدارد برا ين روش استفاده گسترده ايرود ا يبه كار م يبافندگ ينخ ها

  ند وجود دارد.يآ ياف به وجود ميطناب و نخ چند لا كه از ال يبرا ينوار

Cيان هوا خنك ميمر در جرينازك از قالب مدور ، پل يد ورقه هاي) خنك كردن هوا: در تول 

  .شود

شود تا همانطور كه  يخارج م ياري) ورقه ورقه كردن : صفحات صاف نوار نازك از قالب ش3

ست كه از كدام روش خنك كردن ينجا مهم نيشود در ا يز كمتر ميشود عرضش ن يسر م

د به بخش يشوند و مواد زا يده ميدورتر بر يشوند از كم يكه كج م ييشود لبه ها ياستفاده م

 يگردند همانطور كه صفحات به طور متداول با عرض ي) برميورقه فلز (خارج كننده يخروج

مناسب شكاف داده شوند  يد همزمان به عرضهايشوند با ياز نوار خارج ميش از مقدار مورد نيب

قرار گرفته  يكه در فواصل ضرور ييچاقوها يق عبور صفحات بر رويتواند از طر ين عمل ميا
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كه در فواصل  ييچاقوها يتواند درست بر رو ين مرد ورقه ورقه شديگ ياند صورت م

تواند درست پس ازجامدن شدن  يرد ورقه ورقه شدن ميگ يقرار گرفته اند صورت م يضرور

كه  يطيتحت شرا ينوار يرد وقتينكه پس از كشش صفحات صورت گيا اينوار انجام شود و 

شه دوم يباً برابر با ريتقر يق عامليشود عرض آن از طر ين نباشد طراحيمحدود به انقباض طرف

 يعني( 1:4متر با نسبت كشش  يليم 6با عرض  يمثال ، نوار يابد براي ينسبت كشش كاهش م

ن ، با كشش پس از شكاف يمتر بدست خواهد آمد بنابرا يليم 3درصد) با عرض  400كشش 

ك يار نزديبس كه ييله برنده در چاقوهايك بدون استفاده از وسيبار يجاد نوارهايدادن امكان ا

  شود. يهم هستند فراهم م

ا يم يضخ يشكل لبه ها يشود كاهش عرض آن باعث كج يده ميكش ينوار ي) كشش : وقت4

تواند  يم يز از نوار بافته شده است اما در صورتيجه ناچين مسئله نتيشود ا يم "مهره دار"

ف يمتقاطع كج و تحر از باشد بخشيكنواخت مورد ني يليبريك نوار فيت داشته باشد كه ياهم

شود و  يصفحه قبل از كشش ورقه ورقه م يشود وقت يكنواخت ميريل غيبريجاد فيشده باعث ا

 يموجب كوچك شدن آنها نشود كارها يشوند كه انقباضات جانب يده ميكش ينوارها به شكل

گر ن وجود ، ايع متقاطع انجام داد با اياز توز يريجلوگ يتوان برا يوجود دارد كه م يكم

 يباشند ) برش عرض يم يكه محدود به انقباضات جانب يطيده شوند (تحت شرايكشنوارها 

كه كشش  يط ها ، كشش مناسب در زمانين محيد در ايتواند بدست آ يم يكنواخت تري

نسبت كشش را  يكه در جهت جانب يست جهت مولكولين يز وجود دارد تك محورين يجانب
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كنند  يدا ميپ ين روش نوارها كشش كمتريگرفته شود و در اتواند به كار  يمكند  يمحدود م

ك يباشد  ياز ميصفحه وجود دارد كه مورد ن ياز ضخامت اضاف يناش ين ، مشكلاتيعلاوه بر ا

، كشش صفحه از سمت عرض قبل از ورقه  يبرش عرض ياز كج يريروش متناوب در جلوگ

از دارد و يروكش دار ن يچاقوها ن مضرات است كه بهيا ين كار دارايورقه شدن آن است ا

د از يجاد نمايرا در نوارها ا ييل هايبريتواند ف يكه مدر عملكرد چاقوها دارد  يشتريبازخورد ب

ع بخش يت است كه از كشش دو سمت نوار در هنگام حركت سرين مزيا يگر دارايد يسو

ك يه به تكنيكشش نوار شب يك مورد استفاده برايآورد تكن يبه عمل م يريكشش ، جلوگ

ن دو مجموعه يده بياست نوار حرارت د يميوسته قديرشته پ يمورد استفاده در كشش نخ ها

نسبت به  يشتريكه مجموعه دوم با سرعت ب يكند به طور يگردت عبور م يغلتك ها

 يرا به وجود م يشوند و جهت مولكول يده مين نوارها كشيكند بنابرا يمجموعه اول حركت م

لن به طور يپروپ يپل يدهد نوارها ياز را به آنها ميمورد ن يكيمكان يها يژگيآورند كه و

توانند با عبور از مجموعه  ين نوارها ميشوند ا يده ميكش 1به  9و  1به  6 يمتداول با نسبت ها

ن يا يتوان برا يداغ م يا هواينند از اشعه فروسرخ ين دو مجموعه غلتك ها حرارت ببيمحفظه ب

ده ين است مناطق حرارت دييار پايمر بسين انتقال گرما در پليكه كار ايد از آنجائكار استفاده كر

د بدون ين نوارها بايدهند ا يل مياز كف را تشك يقابل توجه يهستند و فضا ياغلب طولان

ك ياز است ين كار نيكشش به ا يفوت در طول دوره اصلن يد چنديكمك حل شوند كه شا

آنها  ياست كه از رو ييق حرارت دادن غلتك هايها از طرروش مستمر، حرارت دادن نوار
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تواند به صورت  يق كنترل شود و كشش ميتواند به طول دق يغلتك ها م يكنند دما يعبور م

ن وجود يرد با ايگ يممكن با استفاده از محفظه گر ، صورت م ين فضايد تر و در كمتريمف

  اد است.يحرارت دادن غلتك ز ياصل ينه هايهز

نند و از مجموعه سوم غلتك يب يه كردن: پس از كشش ، نوارها معمولاً دوباره حرارت مكوتا

ن ين ايكنند بنابرا يعبور م درصد كمتر ) 7تا  1نسبتاً كمتر از مجموعه دوم (حدود  يها با سرعت

  شود. يش استحكام ، كوتاه و منقبض مينوارها با افزا

رد يگ يشود در جهت مولكول ها قرار م يده ميشك يمريا نوار پليورقه  يل كردن : وقتيبريف

دارد  يشود بستگ يكه كشش تحت آن انجام م يطيمر و شرايت پلير جهت به ماهييزان تغيم

ش و يافزا يابد استحكام كشش در جهت طولي يش مير جهت افزاييزان تغيكه م يزمان

 يكامل را براك نوار يابد در موارد مناسب ، ي يكاهش م ياستحكام كشش در جهت جانب

تواند به عنوان مونتاژ  يم ين نوارياست چن يدر تمام جهات طول يبلند يمريپل يمولكولها

ده شود و در يكش يرد اگر نواريگ يمورد توجه قرار م يميوسته قديپ يه به نخ هايل شبيبريف

 يم يف جانبيضع يروهايرد نيل فشار ، مالش ، تراكم قرار گياز قب يكيعملكرد مكان يمعرف

شتر يبه توسعه ب ين عمليل ورقه ورقه شود سرعت چنيبريابد و نوار را به صورت فيش يتواند افزا

شتر يزان كشش بيدارد هر چه م ينوار بستگنسبت كشش مورد استفاده كه هم جهت كردن 

 يكنواختيل شده ممكن است با توجه به يبريف يشود نوارها يشتر ميل بيبريباشد سرعت ابعاد ف
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ل كردن يبريف يك مورد استفاده براين كار از تكنيم ايزان تنظير كنند مييتغد شده يولساختار ت

  ل به صورت يبريف يطبقه بند ين كار برايرفت و اير خواهد پذينوار تأث

  ) كنترل شده و متداول است.2  ي) تصادف1

ا ورقه يار ن روش انجام شود نويتواند به چند يم يل كردن تصادفيبري: ف يل كردن تصادفيبريف

 يت ميرد كه در برابر آن هدايقرار گ ييان بالايتواند در معرض سرعت جر يهم جهت شده م

مر افزوده شود يبه پل ييايميش يتواند بچرخد ممكن است قبل از خروج مواد ين ورقه ميشود ا

ا ي نوار يوقتساختار و تارو پود نوار به آن اضافه گردد  يفيكنترل ضع يبرا يافزودن يو مواد

 يبريقرار گرفت ورقه ورقه خواهد شد شبكه ف يكيمكان يورقه نازك در معرض عملكرد

بر حسب  ياديزان زيل ها به ميبرينامنظم است ف ياز نظر هندس يل كردن تصادفيبريحاصل از ف

ت تحمل يقابل يميقد ينخ نساج يه سازيشتر از شبيب يل كميبريف يكنند و نوارها ير ميير تغيدن

ت يكه ساختار آنها اهم يينه هايدر زم ين نوع ، از نظر تجارياز ا ينوار يند نخ هادار يريپذ

  دارند. ياديت زي، اهم يو كشاورز يصنعت يچند لا يمثال در نخ ها يندارد برا ياديز

كنواخت است ير يبا دن يياز تارها يشكل يميچند تار قد يل كردن كنترل شده : نخ نساجيبريف

كنواخت در ساختار منظم ير يبا دن ييل هايبريل شود تا فيبريف ين شكليبه چن ياگر نخ نوار

به كار  يدر مصارف نساج يميم نخ قديسه مستقيمقا يبرا يبه وجود آورد نخ به خوب يهندس

ك مورد يك تكنيه شده است يش توصين آزمايبا توجه به انجام ا ياديز يك هايرود تكن يم

را به  يزينوك ت يخ هايكه در م يلندر چرخشياده از سموارد موفق . استف ياستفاده در برخ
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شود و بر سطح  يده ميا ورقه نازك كشيكنواخت بر سطح دارد صورت گرفته است نوار يطور 

ن نوار به يكند ا يشتر از سرعت ورقه نازك حركت است عبور ميب يلندر كه با سرعت سطحيس

ل ها به يبريمتصل به ف يمواز يا رشته هارا ب يكنواختيشود و ساختار  يخ ها سوراخ ميله ميوس

  جاد شوند.ير ايدن 1-4 ييل هايبريتواند با ف ير ميدن 200در بخش  ييآورد مثلاً نخ ها يوجود م

 يشوند مقدار فضا يده ميچيچند ، پيپ يق ميكه به طور دق يليدن : نوارها معمولاً بر وسايچي) پ5

ك دوك ، كاهش يدن همزمان دو بسته بر يچيپ قيتواند از طر يدن ميچيپ ياز برايكف مورد ن

  ابد.ي

  ديانات توليجر -3

 يه آن انجام ميكه مراحل اول يدر روش ينوار يد نخ هايتول يبرا يكه از نظر عاد ياناتيجر

ان ين بخش ، سه جريروند متفاوت است در ا يمورد استفاده به كار م يشود و در عملكردها

  ح داده شده است:ير توضيمتفاوت به صورت ز يديتول

A( ار و كشش يجاد شيصفحه صاف ، ا  

B( ل سطح صاف يمونوف 

C( ار يجاد شيورود هوا ، كشش و ا يمجرا 

Aنشان داده شده است . 6در شكل  يد متفاوتيار و كشش : خط توليجاد شي) صفحه صاف ، ا  

  است. 24=1است كه در آن نسبت طول به قطر  ين مرحله ، خارج كننده افقيخروج: اول
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 يه به كار ميشود ربع اول طول آن به عنوان منطقه تغذ يم يم بنديله به سه بخش تقسيسن ويا

مر ذوب شده ين ذرات و پليرود ربع دوم ، منطقه تراكم است كه به علت تفاوت در حجم ب

ج در يآن به تدر يشود و دما ياست مخزن گرم م يريه ، منطقه اندازه گياست بق يضرور

 يبيتقر ين ، در دمايليپروپ يابد استخر ذوب ، در مورد پلي يش ميطول آن افزا يراستا

C
Cه ياست قالب كه در زاو 0250

درجه نسبت به چرخش وجود دارد ضرورتاً شامل  045

د يتول يتواند كنترل شود برا يشود كه فاصله آن م يم mm630 يبيدولپ ساده ، با طول تقر

ق يشود مواد انتقال چرخش به طور مستمر از طر ي% مmm6ن مسافت حدود ير ، ايادن 100ر نوا

خارج شده هنوز در  يمريشود صفحه پل ين قالب ها، خارج ميف از مخزن به استخر ذوب بيق

Cكمتر از  يدر دما C0250 يدما
 يع سرد ميباً سريتقر ك جفت غلتك سرديله يبه وس 050

ان آب از غلتك ها به يكه جر يشوند به طور يشود غلتك ها به كنترل كننده دما وصل م

برابر  4سرد حدود  يغلتك ها يق كنترل شود سرعت خطيتواند به طور دق يعنوان تبادل دما م

  است : يل ضروريش سرعت به دو دلين افزايمر قالب است ايپل يسرعت خط

  ك و يسكور الاستيو يرات كجيدن تأثمحدود كر يبرا )1

در جهت  يمولكول يره هايت زنجين موقعييو تع يمات طوليتنظ يبه منظور ارائه برخ )2

 صفحه .  يطول
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حفظ  يكه برا يانجام عمل كشش يع صفحه ، برايدر كنار سرد كردن سر يم مولكولين تنظيا

ل ياز قب يكيزيف يها يژگيون ، يدارد علاوه بر ا يت فوق العاده اياست اهم يعملكرد ضرور

  د.ينما يجاد ميكند ا يتقاضا م يره را كه مشترياستحكام ، كشش و غ

مجزا است  يان ، ورقه ورقه كردن به صورت نوارهاين جريا يورقه ورقه كردن : گام بعد

 يغه ها دارايكه تيكند به طور يله است عبور ميك مي يكه لبه آنها بر رو ييغه هايصفحه از ت

  مختلف است. يبخشها يبسته بند ياز برايمورد نفواصل 

ش طول كه يابند افزاي يگسترش م يدر جهت طول يعنيشوند  يده ميكشش: اكنون نوارها كش

ن ، معمولاً يليپروپ يپلشود در مورد  يشود با نسبت كشش مشخص م يجاد ميق كشش اياز طر

ش طول با كاهش بخش يباشد افزا يم 7:1ن يلياست اما در مورد پروپ 9:1نسبت آن حدود 

ده شده متناسب با عرض و يشود عرض و ضخامت نوار كش يانجام م يمتقاطع برش عرض

را در جهت  يمولكول يره هايان كشش ، زنجيشه دوم نسبت كشش است جريه ريضخامت اول

 شتر ازيمحكم ب يده نشده ، و محكم را به نواريكند و مواد كم استقامت كش يمرتب م يطول

g/dcm5  مناسب است كشش در  يبافندگ ين كار برايكند ا يل مي، تبد يدرصد 15با خروج

به  يعنيشود  يل ميبرين نوار في، ا يان بعديكه در جر يشود به طور يجهت عرض انجام نم

  يان طراحيهستند در جر ين نوارها، تك محوريشود ا يورقه ورقه م يبه صورت طول ييبرهايف

ستگاه يداغ و در ا يق فر هواي، از طر يستگاه كشش چند غلتكيك ايشده از ده نيكش ي،نوارها

سرد  يباً با سرعت غلتك هاين دستگاه كشش تقرياول يكنند سرعت خط ي، عبور م يكشش
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 يكند برا ير مييستگاه طبق نسبت كشش مورد استفاده تغين ايدوم يكسان است سرعت خطي

كنند حدود  ين فر عبور ميكه از اول يينوارها يدماه است يبرابر سرعت اول 9ن سرعت يمثال ا

C
و سپس از فر سوم عبور  C0140 يبيتقر ياست نوارها پس از كشش از فر دوم با دما 0160

 يكه نوارها م يستگاه دوم است به طوريدرصد ا 7مورد دوم حدود  يكنند سرعت خط يم

شود  يم يانات بعديل جرين عمل موجب كوتاه شدن طول در آنها و تسهيشوند اتوانند كوتاه 

از خطوط با  يكند برخ ير مييگر تغيد يك محصول به محصولين نقطه از يسرعت نوار در ا

حداكثر تا  يعنيدارند  يگر سرعت كمتريد يكنند برخ يحركت م m/min150سرعت 

m.min80 ق دهانه يهر ماده ذوب شده از طر يخط ن سرعتيشتريدر ب يتيباشند محدود يم

 ين سرعت خطيشتريگر وجود دارد بيو اتفاقات ناخواسته د يسطح يكوچك ، پس از شكستگ

ن ياست بنابرا m/min30موجود ، طبق سرعت غلتك سرد در حدود  يمرهايستم با پلين سيا

 9:1ت كشش ن مسئله با استفاده از نسبيبرابر نسبت كشش است ا 30د ين سرعت توليشتريب

  د اشتباه گرفته شود.ين توليشتريد با بيمم نبايدهد سرعت ماكس يرا نشان م m/min270سرعت 

 يمر عبور كننده از قالب بدست مين رو وزن پليش و از ايق محاسبه گنجايمورد دوم : از طر 

 يك كار خروجين مورد يفراتر رود در ا يكيتواند از محدوده مكان ين وزن نميد البته ايآ

mm90  ييدرصد كارا 10در kg/m110 سرعت كشش  يريدن 1100د مواد ياست در تول

m/min150  نوار محدود  90د بر يك توليدرkg/m105  است. ييدرصد كارا 100چرا  
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نوع نوار در كنار هم قرار گرفته اند به طور  90ن مرحله حدود يدر ا يبسته بند يدن بر رويچيپ

با  يدن بر بسته بنديچيدر مورد پ يكنند اكنون مشكل يمحركت  m/min150مستمر با سرعت 

ز نخ ، وجود دارد به يو ن 1100مثال در مورد  يل) نوار ، برايما 20(حدود  m35000حداقل 

ن يدوك باز شود ا يگر از رويد يب هايا آسي يتواند كنترل شود و بدون پارگ يكه م يطور

 يدست يه به كاريشب يظاهر يل به مشتريمان تحود در زيبا ين بسته بنديز مهم است كه اينكته ن

 يها بستگ ييشتر مهارت ها و توانايان وجود دارد كه به بين جريدر ا يد نكته ايداشته باشد شا

نجا است كه سود يآورد و در ا يرا به بار م ياديعات زياست كه ضا يدن نخ مرحله ايچيدارد پ

ده يچيپ يلوگرم است بسته هايك 10تا  5ن يمعمولاً ب (Weft) يابد وزن بسته هاي يكاهش م

ك طرفه دوك يدن يچيمربوط به پ يرا مشكلاتيلوگرم دارند زيك 10حدود  يشده محدوده وزن

  وجود دارد.

  نكته :

ان ين جرين وجود ، ايوسته است با ايح داده شده پيكه در بالا توض يانير مستمر: جريان غيجر

و  يدن صفحه خروجيچيق پيرمستمر از طريه روش غب يعني يتواند در مراحل جداگانه ا يم

از يكه مورد ن ينجا ، صفحات به اندازه ايدستگاه انجام شود در ا يسپس رساندن به قرقره ها

شتر و يشتر ، سرعت كشش بيب يريك شامل انعطاف پذين تكنيا يايشوند مزا يده مياست كش

 يدارا يلوگرميك 10صفحات  جاديدر ا ييگر ، قالب هايد يشود از سو يعات كمتر ميضا

  روند. ينخ) به كار م 90 ي(برا kg850وزن 
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 يم تك تارهاي، خروج مستق ينوار يد نخ هاين روش توليدوم ل صاف : ي) خروج مونوف2

ده يچيپ يمجزا يك از نوارهايبار يارهايش يك سريق يمر ذوب شده از طريصاف است پل

  ح داده شد.ياست كه تاكنون توض ياره به مقديشب يانات بعديشود جر ينشده خارج م

كه قبلاً  يياساساً با روش ها يد نخ نوارين روش توليار : سوميجاد شيهوا ، كشش و ا ي) مجرا3

هوا ، كه قبل  ياست كه به شكل مجرا ييمرهاين تفاوت در پليم تفاوت دارد كه ايح داديتوض

ا ، ي) ساخت استرال9اه (شكل شوند دستگ يشود خارج م يده مياز ورقه ورقه شدن نوارها كش

  تواند به دو  بخش : ين دستگاه ميد است اين روش تولياز ا ينمونه ا

  كند. يجاد مي) خارج كننده ، كه صفحات را ا1

 يم بنديكند تقس يت مي) چارچوب كشش كه صفحه را با عرض كامل در جهت مناسب هدا2

  شود.

ن مقدار يضخامت در طول صفحه به كمتر رييان ، لازم است كه تغين جريخارج كننده : در ا

  ن نظر دارد.ياز ا يژه ايو ييبرسد و دستگاه نوع روتوترود كارا

با حدود  ياست صفحه ا ياز ضروريجاد عرض صفحه مورد نيا يقالب خشك كننده تا برا

mm1250 يش ميرسد كه عرض آن افزا يشود اما به نظر م يجاد ميعرض به طور متداول ا 

د يك دستگاه جدي "روتوترودر"د يخواهد رس mm2000باً ينده به اندازه تقريآ در يعنيابد ي

دوران  يعيله به روش طبين وسين وجود ، اياست با ا ياست كه چرخش آن به صورت عمود

شود تمام نوسانات  ياز مخزن م يز جزئيدوران مستقل خشك كردن ن ينجا به جايدارد در ا
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Cحدود 
رد كه عمل خشك يگ يدر حفره مخزن قرار م ياست خارج كننده به شكل 0360

رد كه يگ ياز آن قرار م يدر فاصله ا يكيپلاست يرد حبابين صورت گيكردن در سطح زم

ن ين وجود ، ايكند با ا يفراهم م يكنترل بعد يمناسب را برا يامكان سرد شدن در دما

  ا حد امكان بالا باشد.ن مرحله تيد در ايموضوع مطلوب است كه ما با

ك يشود صفحه وارد  يچارچوب كشش : حباب با عبور از محور مناسب با عرض كامل باز م

 ين صفحات در روغن داغ و دمايشود ا يقطر دارند م mm250كه حدود  ييغلتك ها يسر

رسند كشش خود  يكشش م ياز برايمورد ن يج به دمايكه به تدر يرند به طوريگ يبالا قرار م

برابر با  يده كه هر كدام قطريحرارت د ين دو جفت غلتك كششي) بmm3فاصله كم ( در

mm105 گر يدهند درست پس از كشش صفحه قبل از ورود به مجموعه د يدارند قرار م

رد و يگ ينتر صورت مييپا يان در سرعت خطين جريشود ا يج سرد ميغلتك ها به تدر

 يداغ انجام م يكه كشش بر غلتك هايورد زمانآ يكنترل شده به وجود مدر صفحه  يانقباض

  ماً متناسب با نسبت كشش است .ير در ضخامت مستقييدهد تغ يرخ م يشود انقباض كم

عوامل از جمله موارد  يارياز بس ينوار يد نخ هاين روش توليان : انتخاب مناسبتريانتخاب جر

  رد :يپذ ير مير تأثيز

  لن يروپپ يلن ، پليات يپل يعنيمر ي) نوع پل1

  از ي) ابعاد نوار مورد ن2

  مر موجود يت پليفي) ك3
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د ين روش تولي، متداول تر ي، كوله پشت يمثال قال ياز براينوار مورد ن يبرا يي) مصارف نها4

  است . يصفحه قالب يميان قدي، جر يمريپل ينوار ينخ ها

ان صفحه يسبت به جرآن را ن يكيزيف يها يژگياز ابعاد نوار و و يان صاف ، كنترل بهتريجر

ن مسئله دامنه ينه خشك كردن آن بالا است و ايگر ، هزيد يدهد از سو ينشان م يقالب

از نظر  ينوار يكند اگر نخ ها يد باشد محدود ميمف يتواند از نظر اقتصاد يرا كه م ييرهايدن

امل در د به طور كياد به ضخامت نخ بايسه شوند نسبت عرض زينه ، مقاي، براساس هز ييكارا

كه نسبت پرسش به وزن  يد پارچه ايمثال به منظور تول يبه كار گرفته شود برا ييد نهايتول

انجام در جهت تار  ين عمل برايشود ا يه سازيد به طور كامل در پارچه شبيدارد نوار با ييبالا

هر دو  دردشوارتر است نوار كاملاً صاف ضرورتاً  ياديزان زيار ساده اما در جهت پود به ميبس

تواند به طور كامل از تار گرفته شود به منظور  ين پوشش ميكه ا يباشد به طور يجهت نم

  از است.يمورد ن ير غلتكيخالص غ ينكه تار كاملاً صاف است، سبدهاين دادن انشا

  ف ها :يسه ها و كيك

  د شوند:ير توليز يتوانند به روش ها يف ها ميسه ها و كيك 

  ده و دوخته گردد.يض بافته شود و سپس بريعر يبا دستگاهها تواند يپارچه آنها م -1

ده و دوخته شود ي) بافته و سپس بريمتر 3ك (يبار يتواند با دستگاهها يپارچه آنها م -2

كند  يدر چاپ ، مقدار چرخش در پودها را محدود م يل بدون غلتك قالبياستفاده از وسا

 يوزن برابر با دستگاهها يپوشش بزرگتر برارا با  يپارچه ا T.C.Bض مانند يعر يدستگاهها
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ن يك كمتر است و ايبار يپارچه در دستگاهها ينه هاين وجود هزيكنند با ا يجاد ميك ايبار

ت در يسولزر و اسم يدستگاهها يرود به طور كل يعامل اغلب از حفرات پوشش به شمار م

  شود. يست ، استفاده نميكه نوار صاف ن ييمحدوده ها

ن دستگاهها در اواخر يده و دوخته شود ايگرد بافته و بر يتواند بر دستگاهها يآنها مپارچه  -3

 ين وجود پارچه هايگر مورد توجه قرار داشتند با ايشتر از مواقع ديب 1950و  1940 يدهه ها

 يد ميم از صفحات بافته شده توليق بافت مستقيف با روش بافت كاملاً صاف از طريسه و كيك

 يدر فضا ير اساسيگر است اما ذخايان ديشتر از جريب يان دوم قدريجر ياصلنه يشوند هز

 يده نميد يچ چرخشيوجود ندارد و ه يپود يدر بافت گرد، غلتك هاكند  يجاد ميكف ا

گرد عبارتند از  يد تارها و پودها كاملاً صاف هستند از مضرات دستگاههاين توليشود در ا

  نكه :يا

ار يخاص و بس ين بسته به نوار گردان هايرود ا ي) به كار مg500 يعني) بسته پود كوچك ( 1

ن صورت ير ايد مستمر نوار قرار داشته باشد در غير توليكه بر مس ياز دارد در صورتيده نيچيپ

  سازد. ينه ميش از حد پر هزيز بينوار گردان پود را ن

برابر دارند تا به طور  يآنها طول نيشود بنابرا يك زمان باز مي، در  ينچيا 4) بسته پود معمولاً 2

  ابد.ي يم ييعات افزايزان ضاين صورت مير ايمرتب باز شوند در غ

  شود. يسه محدود ميز كين دامنه سايشود بنابرا ي) ابعاد و پارچه با تعداد سرنخ ها ثابت م3
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 ك سمتيت مهم را دارند كه از ين مزيبافته شده با دستگاه گرد ا يسه هايگر كيد ياز سو

راد دارد و ساك بافت گرد يشوند ساك دوخته شده به طور متداول از سمت درز ا يدوخته نم

  ن نظر مشكل ندارد.ياز ا

 ياناتيست ، اساس جريكه در خاطر افراد ن ي، از زمان يبافت صفحه بافته شده : صنعت نساج

د يتول يز برايخها ند نينما يل ميا نخ تبديبافد و آنها به رشته  ياف ما را به هم مياست كه ال

،  ياف مصنوعيال يد شده است معرفيشتر تأكيب ين نمونه كليروند امروزه بر ا يپارچه به كار م

دن به سمت بالا و يان كشيل جرياز قب يكوتاه يجاد برش هايوسته اياف پيدن به شكل اليرس

ن تعداد كم و يب يان بافندگياف كوتاه در جريال يرا فراهم كرده است معرف ينقره ا يسندگير

است  ينخ يانات مخصوص مربوط به پارچه هاياز جر يكيك ين تكنياد بوده است اما ايز

 1933ن مقاله و ماتلر در سال يدر رابطه با ا 1932مفهوم صفحه بافته شده توسط لارنس در سال 

اده در صفحه ك مورد استفيراً پاكپاز با استفاده از تكنيارائه شده است اخ يدر رابطه با مقاله بعد

له برش يه بوسيتغذ يه در مورد چگونگياول يشنهاد را داده است طرح هاين پين اياولف يپل

ن به كار ياولف يد پارچه ها از صفحه پليتول يبرا يان به اصطلاح بافندگين جريا يدهنده وقت

 mm5/2از يشود اگر عرض نوار مورد ن يكه مين باريگزيجا يرود قرقره صفحه تك محور يم

=  cm25/1تواند كاملاً صاف ( يمتر پنج سر نخ وجود داشته باشد نوار نم يباشد و در هر سانت

mm 5/2  *5.بافته شود (  
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شتر از پارچه باشد و يد بيست عرض صفحه بايان صفحه بافته شده مناسب نيجرط ين شرايتحت ا

كه پارچه بافته  يدر صورت ين دشواريشود ا يشتر ميش عرض پارچه بيبا افزا يبافندگ يدشوار

 يك زمان بافته ميپارچه با هم در  2د و يآ يدو برابر شود به وجود م 2/3و  endy/cm8/4شده 

  شود.

  : ينوار يمصارف نخ ها

كه ممكن است به طور گسترده به  ياز مصارف يدامنه گسترده ا يتوانند برا يم ينوار ينخ ها

   يبرا 12شود در نمودار  يم بنديتقس يدو طبقه اصل

  بافته شده و  ينوارها )1

 رند.يچند لا و طناب مورد استفاده قرار گ ينخ ها )2

كه  يمورد يروند كه برا يبه كار م ييد پارچه هايبافته شده در تول يبافته شده : نخ ها ينوارها

ن نخ ها به يده شده اند ايل كردن نوار وجود دارد به طور گسترده كشيبريبه ف يش كميگرا

 ييروند آنها پارچه ها يسه ها و پوشش ها به كار ميف ها ، كيته ها ، كدر بس ياديزان زيم

ن به عنوان يكنند علاوه بر ا يدات مشابه ارائه مينمدها و تول يرا در شكل بافته شده برا ياصل

آنها  يروند مصارف فرهنگ ين به كار ميو به منظور تزئدر شكل بافته شده  ياصل يپارچه ها

شود مصارف مهم  ير و ... ميد نورگيگلخانه ها، تول يت ، پوشش هاجايسبز يسه هايشامل ك

ف يسه ها و كيو ك (T.C.B)فرش تافته شده  يها ييد لاي، در تول ينوار ينخ ها يتر آنها برا

  ها است.
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  : سه ها و ساكهايلن در كيپروپ يپل يايمزا

 T.C.Bا و مضرات يه مزاه بيشب يسه ها و ساكها ، به طور كليلن در كيپروپ يا و مضرات پليمزا

د و يمجدد از آنها است خر يابيسه ها ،  استفاده و بازيك عامل مهم در فروش كياست كه 

دست دوم  يف هايجوت دست دوم وجود دارد صادرات ك يف هايدر ك ياديفروش ز

ن برابر يا چنديا چهار يتوانند سه  يف ها مينو است ك يف هايشتر از صادرات كيا ، بيتانيبر

 ير مجدد آن ميه آن صرف تعمينه اوليدرصد از هز 30شود  يپاره م يفيك يتفاده شوند وقتاس

برابر  يرينه تعميتواند هز يپوند م 100 يبيمت تقرياز جنس جوت ، با ق يك كوله پشتيگردد 

كه  يار باارزش هستند در حاليد و فروش دست دوم بسيغذا در خر يسه هايداشته باشد ك 25با 

  ندارند. ياديز يتقاضا يماه يود با غذاك يسه هايك

ن دست دوم وجود ياولف يپل يسه هايد و فروش در كين دست دوم : خرياولف يپل يسه هايك

  د حل شود:ين عامل وجود دارد كه هنوز بايده است چنديت نرسيدارد اما هنوز به تثب

ده باشد چاپ آن به يردكه پشت و رو گ يرد به طوريبعداً مورد استفاده قرار گ يسه اي) اگر ك1

 يعيمر مواد طبيساخته شده از پل يسه هاين مسئله به طور خاص در مورد كيرود ا يداخل م

پس از  يسه اين نظر ضرر دارند اگر كياز ا يرنگ يسه هايبدون رنگ) وجود دارد ك يعني(

  ر داشته باشد.ياز به تعميپشت و رو شدن دوباره رنگ شود ممكن است سطح آن ن

  د در استفاده مجدد مناسب باشد.ين باياولف يپل يسه هايحكام و مقاومت ك) است2
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ت به شمار يك مزين ياولف يپل ييايميسه زباله ، مصارف شيمصارف خاص از جمله ك ي) برا3

  رود. يم

  جوت وجود ندارد. يسه هايسه به كين ، در مقاياولف يپل يسه هايك يبرا ييچ محل نهاي) ه4

  جوت هستند. يسه هاير دشوارتر از كين از نظر تعميلفاو يپول يسه هاي) ك5

ن موضوع ير ايشود عوامل ز يدست دوم كمرنگ نم يسه هايت تجارت كي، اهم يبه طور كل

  را در بردارند :

سه ها يو فروش ك ي، نگهدار ياز مصرف كنندگان دوست ندارند كه جمع آور ياريبس) 1

  ت شوند .ياذ

  اد در دسترس هستند .يره زيش استفاده از ذخيم به علت افزادست دو يسه هاياز ك ي) تعداد2

  ابد.ي يش ميرفت و آمد كارگر افزا ينه هايسه ها با هزير كيتعم ينه هاي) هز3

  سه ها :يانواع ك

  شود: يد ميتول ينوار يسه از نخ هاين نوع كيچند

aل ، شكر ، كود ، ل زغايمصارف از قب يسه ها كه براين كيسه بافته شده صاف و محدود: اي) ك

بافت صاف و  يسه هايساخته شوند ك يمناسب يد از اجزايروند با يو ... به  كار م ييايميمواد ش

  باشند. يمطلوب م يين نوع مصرف نهايا يمحدود برا
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bيسه هاي) ك Cauo يگريد يبه سبز يد به سادگيكه نبا يجاتيسبز يسه ها براين كي: ا 

ن موضوع از يبه هم بسته شده را بدنه ا ييتار و پودها روند آنها يبرخورد كند به كار م

  كند. يم يريسه جلوگيسرخوردن ك

cيهستند آنها برا يجذاب و ثابت به صورت بافتن يسه هاين كيبه ا يبافتن يسه هاي) ك 

  روند. يجات و موارد مانند آن به كار ميسبز

d (ن است يصاف دارند آن ا بافت يسه هايت بر كيك مزيبافت گرد  يسه هايبافت گرد به ك

  ابد.ي يكاهش م ياديزان زيكه مقدار دوخت در آن بر م

  لن يپروپ يپل يهايسه گونيك يهايژگياستاندارد و

و كنترل  يبررس يون فنيسيله كميلن كه به وسيپروپ يپل يسه گونيك يهايژگياستاندارد و

چوب و كاغذ و بسته  يته  ملين جلسه كمين شده در دوازدهميه و تدويته يبسته بند يروشها

استاندارد و به استناد ماده  يعال يد شوراييپس از تأد يب گرديتصو 30/9/1335مورخ  يبند

ران مصوب آذر يا يقات صنعتياستاندارد و تحقس مؤسسه يبه قانون تأس يك قانون مواد الحاقي

  گردد. يران منتشر ميا يبه عنوان استاندارد رسم 1346ماه 

 يع و علوم استانداردهايصنا يو جهان يمل يشرفت هايبا پ يهماهنگ و يحفظ همگام يبرا

د نظر قرار خواهند گرفت و هرگونه ين مورد تجديا در فواصل معيران در مواقع لزوم و يا

ون يسيد نظر در كمين استانداردها برسد در هنگام تجديل ايا تكمياصلاح  يكه برا يشنهاديپ

  د.مربوط مورد توجه واقع خواهد ش يفن



 ٤١

دنظر آنها ين چاپ و تجديد همواره از آخريران بايا يمراجعه به استانداردها ين برايبنابرا

  استفاده نمود.

  لن يپروپ يپل يهايسه گونيك يها يژگياستاندارد و

  هدف  -1

لن ساخته يپروپ ياف پليكه از ال يسه گونيك يها يژگين ويين استاندارد تعين ايهدف از تدو

  باشد. يشده است م

  دامنه و كاربرد  -2

ه ير تهيلن به شرح زيپروپ ياف پلياست كه از دو نوع ال يهائ يسه گونين استاندارد شامل كيا

  شود. يم

305 ينوع اول شامل گون -2-1
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  باشد. يمتر ميپود در دس 47تار *  47ا يگرم در متر مربع  +
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  باشد. يمتر ميپود در دس 35تار *  38ا يگرم در متر مربع  +

  واژه ها و اصطلاحات  -3

  د از واژه ها و اصطلاحات استفاده شود:ين استانداردها بايكاربرد ا يبرا

  مجموعه  -3-1

 يا دوم) بوده  و حاوياندازه ها و انواع مشخص (نوع اول  يد دارايبا يگون يدل هاتمام ع

  دار باشد.يسه بر طبق سفارش خريك ينيمقدار مع

  عدل  -3-2



 ٤٢

ل كه تحت يا مكعب مستطيبه شكل مكعب  يگون يتعداد يك بسته محتويعدل عبارتست از 

له تسمه يپوشانده شده و به وس يك پوشش خارجيله ين عدل ها به وسيرد ايگ يفشار قرار م

  شود. يبسته م يفلز يها

  باشد. يمتر م يليم 63/1ض و ضخامت آنها متر و عر يليم 16د ين تسمه ها بايا يپهنا

   (Contract net Weight)عدل  يوزن خالص اسم -3-3

  شود. ير محاسبه مين وزن بروش زيا

هر  ي= وزن خالص اسم يسه گونيك كي يموجود در هر عدل * وزن اسم يسه هايتعداد ك

  عدل 

  ح شده هر عدل:يوزن خالص تصح -3-4

 ينسبت به رطوبت قرارداد يبراساس رطوبت محتو يقيقل وزن خالص حيوزن حاصله از تعد

  شود: ير محاسبه ميكه به قرار ز

ح شده هر عدليوزن خالص تصح درصد رطوبت نسبت به ماده  + 100) * وزن خالص  = 

نسبت به ماده خشك يقيدرصد متوسط رطوبت حق  + 100 / خشك بر طبق قرارداد)  

  رطوبت مازاد نسبت به قرارداد: -3-5

  شود. ياست كه وزن خالص عدل براساس آن محاسبه م يرطوبتدرصد 

  : يرطوبت محتو -3-6



 ٤٣

از كل وزن كالا اگر از صد  يلن كه به صورت درصديپروپ يبا پل يسه گونيوزن رطوبت ك

  رطوبت داشته باشد. يقسمت وزن 20كالا  يقسمت وزن

20آن كالا برابر است با  يدرجه رطوبت محتو
100

20100
=

  درصد خواهد بود. ×

  ( رطوبت نسبت به وزن خشك ) يافتيرطوبت باز -3-7

لن كه به صورت يپروپ يساخته شده كه پل يا كالايلن يپروپ يدر پل يافتيوزن رطوبت باز

 20 يمحتو يواحد وزن ماده ا 100شود مثلاً از  يخشك محاسبه م ياز وزن كالا يدرصد

25زن خشك برابر است با رطوبت باشد رطوبت آن نسبت به و يقسمت وزن
80

20100
=

× 

  درصد خواهد بود .

ن كرده يياست كه وزن نمونه مشخص را تع يكاف ين وزن رطوبت محتوييتع يبرا -3-7-1

(X)  گراد قرار داده و پس از خشك يدرجه سانت 110-105و سپس در خشك كردن با حرارت

در نمونه به دست  ين مقدار رطوبت محتون دو وزياز اختلاف ا (y)د يكردن دوباره وزن كن

افته را به يو درصد رطوبت باز يتوان درصد رطوبت محتو يو از آنجا م x-y=z(Z)د يآ يم

  ر محاسبه كرد:يصورت ز

100
X

Z
  نسبت به كل  ي= درصد رطوبت محتو×

100
Y

Z
  = درصد رطوبت نسبت به وزن خشك ×

  كه در آن :

X ي= وزن نمونه بر حسب گرم در حال عاد   



 ٤٤

Y  وزن نمونه در حال خشك =  

Zباشد. ي= مقدار رطوبت موجود در نمونه م  

  : يه شده از تكه گونيسه تهيك -3-8

سه يگر كيا به عبارت ديه شده باشد يته ياست كه با دو قطعه پارچه بافته شده از گون يسه ايك

  آن به كار نرفته باشد.در ساخت  يتكه گون 2ش از ياست كه ب يا

  با لبه دوخته شده : يسه گونيك -3-9

  دهد. يل ميسه را تشكياست كه با لبه آن برگشته و دوخته شده و دهانه ك يسه هائيك

  ه دار :يحاش يسه گونيك -3-10

  شود. يل ميتشك يه پارچه گونياست كه دهانه آنها از حاش يسه هائيك

  تكس :  -3-11

  لومتر نخ بر حسب گرم يك كيباشد و عبارت است از وزن  ينخ م نمره يريواحد اندازه گ

  : يختگيگس يروين -3-12

رو يشود و با گرم ن ينمونه مورد آزمون وارد م يبر رو يكه تا مرحله پارگ يروئيا نيبار  يشتريب

  شود. يان ميرو بيلوگرم نيا كي

  تار : -3-13

  باشد. يه پارچه ميشحا يبافته شده مواز يهستند كه در پارچه ها ينخهائ

  پود:  -3-14



 ٤٥

  روند. يگر ميه ديه پارچه گذشته و به طرف حاشيك حاشيهستند كه از  ينخهائ

  نامند. يگر نخ عمود بر تار پارچه را پود ميبه عبارت د

   يعموم يها يژگيو -4

  لن يپروپ يپارچه پل -4-1

سه يه كيلن كه در تهيپروپ يله شود پارچه پيبا بافت ساده ته يك تكه پارچه گونيد از يسه بايك

دار يتوان براساس درخواست خر يسه را ميكنواخت باشد كيبافت  يد دارايرود با يبه كار م

  ه دار ساخت.يا حاشيلبه دار 

د يدار و فروشنده دوخته شود عمل دوختن بايد بنا به توافق خريبا يسه گونيدوخت : ك -4-2

د يده شده باشد (لبه خام) بايلبه پارچه قبلاً بر كه يرد در صورتيه دو پارچه انجام گيدر لا

  متر به داخل خم شود. يسانت 8/3حداقل 

د به طور مطمئن محكم يآزاد نخ دوخت با يكنواخت بود و انتهايكشش  يد دارايباه ها يبخ

  عدد باشد. 11تا  9ن يد مابيمتر بايك دسيه ها در يشود تعداد بخ

  با لبه دوخته شده : يسه گونيك -4-3

د يل داده اند بايرا تشك يخام كه دهانه گون يدوخته شده لبه ها يبا لبه ها يسه گونيدر مورد ك

متر به داخل دو لا  يسانت 5/3متر و سپس به اندازه  يسانت 3/1باً يدر دو مرحله اول به اندازه تقر

ه ياد بخد همزمان دوخته شوند تعديب به دست آمده باين ترتيه كه به ايشوند و ضخامت سه لا

  عدد باشد. 11تا  9ن يد مابيمتر در لبه دوخته شده بايها در دس



 ٤٦

  : يه شده از تكه گونيته يسه هايك -4-4

را به هم متصل  يكه دو قطعه گون يمقاومت لبه هائ يه شده از تكه گونيته يسه هايدر مورد ك

د يه ها بايبخ ك داده شده است كمتر باشد در ضمنيكه در جدول  يريد از مقاديكنند نبا يم

 يسه گونيات كيختن محتويرون ريا بيهم و  يدن رويباشند كه از لغر ياستحكام كاف يدارا

  كنند. يريجلوگ

  : يسالم بودن پارچه گون -4-5

 يب هاياز ع يعار يد به طور كليرود با يبه كار م يسه گونيه كيكه در ته يپارچه گون

ه ها حلقه ين بخيدوخت مانند فاصله ب يخطها از يد عاريبا يسه گونين كيباشد همچن يبافندگ

  آزاد باشد. يدر رفته و انتها يها

   ياختصاص يهايژگيو -5

ك مطابقت باشد مگر آنكه بر يداده شده در جدول  يهايژگيد با ويبا يگون يسه هايك -5-1

  دار و فروشنده توافق شده باشد.ين خريماب يگريد يهايژگيو يرو

شامل  يسه گونيباشد وزن ك يه قرارداد بر حسب ساخت پارچه مك يسه : هنگاميوزن ك -5-2

ن مقدار شامل پارچه يشود ا ين مييپارچه مصرف شده و بر حسب وزن در متر مربع پارچه تع

  باشد. يز مين يكه در لبه ها دولا شده اند و وزن نخ مصرف يهائ

 يختگيگس يروي(نباشد مقاومت پارچه  يكه قرارداد بر حسب بافت پارچه م يهنگام -5-3

  ك باشد.يد مطابق جدول يه باين مقاومت بخيپارچه ) و همچن



 ٤٧

305باشد اگر وزن پارچه ها از  يسه ها ميكه قرارداد بر حسب وزن ك يزمان -5-3-1
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د مقاومت نوع دوم كمتر باش يگرم در متر مربع برا +

ه ها يو مقاومت كشش بخ يپارچه در جهت پود و در جهت تار و مقاومت لغزندگ يختگيگس

  ك باشد.يد مطابق جدول يبا

 1000نوع اول و  يسه از پارچه گونيك 500سه ها در هر عدل يسه ها : تعداد كيتعداد ك -5-4

دارو فروشنده شده ين خريب يگريباشد مگر آنكه توافق د ينوع دوم م يسه از پارچه گونيك

سه يك 25ك عدد در هر يش از يد بيده است نبايه گرديته يكه از دو تكه گون يسه هائيباشد ك

ن ييآزمون تع يله روش شرح داده شده در روشهايد به وسيهر عدل با يسه هايباشد تعداد ك

  شود.

   يو علامتگذار يبسته بند -6

ر را يد اطلاعات زيبسته با يرد رويگ يت مدار و فروشنده صوريبراساس موافقت خر يبسته بند

  متر كمتر نباشد نوشته شود.يسانت 5كه طول آنها از  يبا حروف

  نام كارخانه سازنده  -6-1

 305متر طول و وزن  يسانت 150متر عرض و  يسانت 102 يسه گونيف كالا (مثلاً كيتوص -6-2

  گرم در متر مربع 

  سه يتعداد ك -6-3

  وگرم ليوزن خالص به ك -6-4
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  دار ينام خر -6-5

  ن كرده باشد.ييا قانون تعيد يدار در خواست نمايكه خر يگريهر اطلاع د -6-6

  : يبافندگ ين هايماش

به صورت  يو پود يتار يسه هايد كيباشند كه جهت تول ين دستگاهها به صورت گردباف ميا

م و يو مستق يموازتار به صورت  ياست كه نخ ها يحاصله به صورت يباشند گون يم يحلقه ا

پود توسط ماكو  ينكه نخ هايشوند با ذكر ا يبافته م يان آن ها به طور نوسانيپود در م ينخ ها

  شوند. يده ميچيپ يتار به صورت بافت شطرنج ي(شاتل) به دور نخ ها

 يشاتله هستند اما به طور كل 4ن كارخانه به صورت يموجود در ا يبافندگ يه دستگاههايكل

بافت  يز باشند كه برايشاتله ن 8ا ي 6توانند به صورت  ين قسمت ميدر ا يافندگب ينهايماش

مصارف  يتاروپود برا ي؟ نخهارد تراكم و يگ يشتر مورد استفاده قرار ميب يبا عرض ها يگون

باشد  يمتر م يسانت 10نخ پود در  40ن تراكم بافت به يده آل تريباشد ا يمختلف متفاوت م

  توانند باشند. يبه بالا م (den)ر يدن 600ز ينمره نخ ها ن

 ين نواحيك از ايشده است كه در هر  يم بنديتقس يقسمت مساو 3ه بافت هر دستگاه به يناح

كه چراغ هشدار  يدين ، جعبه كليقرار دارد در لحظه توقف ماش يكيك جعبه فرمان الكتري

قطع شده است و  يلين بدليه از ماشيدهنده آن روشن شده باشد نشانگر آنست كه نخ در آن ناح

را ت سرنخ قطع شده يتواند صفحه كنترل به عقب آمده و در نها ين صورت مياپراتور بد



 ٤٩

هر جعبه فرمان عبارتند  يقرار داده شده رو يدهايب گردد كليدا كند و به دنبال رفع عيعتر پيسر

  از :

  ست)ي( اstopد يكل

  (شروع ) دائم startد يكل

   يلحظه ا startد يكل

  ن يراغ هشدار دهنده توقف ماشچ

ر قفسه باز شده و از يتار از ز ين صورت است كه در ابتدا  نخهاين نوع دستگاه بديطرز كار ا

ن صفحه يكنند ا يعبور م (plate)ت يكنند و پس از داخل صفحه كنترل باپل ير وزنه عبور ميز

قطع شود  يليبه هر دل كه نخيرد و هنگاميگ يكشش آن در جلو قرار م يرويتوسط وزن نخ و ن

ن صورت يكند و بد يبرقرار م يولت 24اتصال  يم پشتيد و با سيآ ين صفحه به عقب ميا

شكل  يضوياز نوع ب يبافندگ ين هاين ماشيلكها در ايل ميسازد ؟ م ين را متوقف ميماش

  هستند.

ارند دسته در بالا قرار د يلك وقتيل ميك دسته ميكه يلك وجود دارد به طوريل ميدو دسته م

ل يك مي ينكه وقتيا يعنيان است يك درميبه طور  يرين طرز قرارگيند كه ايآ ين مييگر پايد

ن ين حالت در طول ماشيرد كه در ايگ ين قرار مييلك مجاور آن در پايل ميلك بالا باشد ميم

عدد  6ا ي 5لك ها به صورت زوج باشند در واقع تعداد يل ميد تعداد مين بايشود بنابرا يتكرار م



 ٥٠

ن )محور دور ييدر پا يكيدر بالا و  يكي( 2*24هر محور وجود دارد و تعداد  يلك رويل ميم

  ن قرار دارند.يماش

ك دهنه باز ين يلكها دو دسته نخ تار وجود خواهد داشت بنابرايل ميم يريبه واسطه قرارگ يپ

كه دهنه مذكور يهنگام كشد ين مييك دسته را به پايك دسته نخ تار را به بالا و يشود كه  يم

ن يشود بد ين از داخل دهنه عبور كرد و پس دهنه بسته ميماكو ماش يباز شد ، نخ پود رو

د شده يتول يسه هاين عمل مرتباً ادامه خواهد داشت كيشود كه ا يجاد ميك رج ايب يترت

  شوند. يده ميچيپ يمخصوص يغلتك ها يگردباف به صورت رول رو يتوسط دستگاهها

  باشد. يمتر م 1900هر غلتك  يسه رويمتراژ ك حداكثر

اد كرد كه در يا زين كم يماش يوسط يسكيض صفحه ديتوان با تعو يرا م يديسه توليعرض ك

د از يم نه تنها باياد كنيسه ها را زيم عرض كيز وجود دارد البته اگر بخواهيت نينه محدودين زميا

ز يقفسه ها را ن يتار رو يد تعداد نخهايبا م بلكهيشتر استفاده كنيبا قطر ب يسكيك صفحه دي

  مو بالعكس.يش دهيافزا

سه يبافد تعداد ك يمتر را م يسانت 60سه با عرض يمتر ك 60در هر ساعت  يهر دستگاه بافندگ

  د:يآ ير بدست ميساعت) توسط هر دستگاه از رابطه ز 24د شده در هر شبانه روز (يتول يها

ساعته 8فت يش 3سه در يتعداد ك سه هايز برش كيسا / (متراژ بافت پارچه در هر ساعت * 24) :   



 ٥١

  :  (Finishing)ل يبخش تكم

(مدل  يت بسته بندي، دوخت و در نها يه كشيب شامل چاپ ، برش ، لايل به ترتيقسمت تكم

  باشد. يسه ها مي) كيبند

  چاپ : 

ن يپ در امخصوص چا يشه هايله غلتكها و كليسه ها به وسيك يعبارت است از چاپ برو

ك غلتك در يگردد و  يبافنده شده به نسبت دستگاه منتقل م يپارچه ها يقسمت رول ها

غلتك باز شده و وارد دستگاه  يسه از رويشود سپس رول ك يمحل مخصوص قرار داده م

گر يكدي يت توسط اپراتور برويد و در نهاينما يچاپ عبور م ين غلتك هايچاپ شده و از ب

  شود. يقرار داده م

ك و غلتك يل شده است كه غلتك اول از جنس پلاستين از دو نوع غلتك مهم تشكين ماشيا

ختن رنگ قرار داده شده است يره و ريجهت ذخ يدستگاه مخزن ياست برو يشه ايكل يدوم

ز كار انتقال رنگ را به يخته و آن غلتك نير يكيغلتك پلاست يكه به طور مدام زنگ را برو

له چسب ين است كه طرح چاپ مورد نظر به وسيشه ايكار غلتك كلارد شه به عهده ديغلتك كل

دهد  يسه انجام ميك يز با چرخش خود ، عمل چاپ را برويشود و آن ن يآن چسبانده م يرو

گر در تماس هستند و در خلاف جهت حركت يكدين دو غلتك در هنگام چرخش با يا

 يريانجام شده و بعد از قرارگسه ها يك ين صورت عمل چاپ برويچرخند، بد يگر ميكدي

  گردند. يبرش آماده م يهم برا يرو



 ٥٢

ن كار يده است و ايشود عمل برش مشخص گرد يسه زده ميك يكه برو يدر ضمن ، در چاپ

  كند. يدهد آسانتر م ياپراتور كه عمل برش را انجام م يرا برا

  برش :

 يپراتور پشت دستگاه من صورت كه ايرد بديگ يانجام م يسه ها به صورت دستيعمل برش ك

دهد و در محل  يده است عبور ميبرق داغ گرد يروير ؟ كه توسط نيسه را از زيند و كينش

قرار  يو يرپايكه در ز يله را توسط اهرميشده توسط دستگاه چاپ ، اپراتور م يعلامت گذار

  رد.يگ يب عمل برش انجام مين ترتين آورده و بدييگرفته شده است پا

  گردند. يمنتقل م يه كشيبه قسمت لا ينيهم قرار گرفته و بعد از بازب يه ها روسيدر انتها ك

  : يه كشيلا

ن ين عمل ، ماشيرد منتها در انجام ايگ يانجام م يهمانند برش به طور دستز ين يه كشيعمل لا

ه دار كردن يرد لايگ ياعمال توسط اپراتورها انجام م يدخالت ندارند و تمام يكيمكان يها

شود ، عبارت است از اضافه كردن  ياستفاده م يميپتروش يسه هايك يها كه عموماً براسه يك

كه يسه ، به طوريك به كيسه و دوختن سرو ته پلاستيسه ها در داخل كيز كيهمسا يكيپلاست

  پ شود.يگرفته و ك يسه جايك درون كيپلاست

زش مواد ياز ر يريجلوگد آن ها و يش كار و عمر مفيسه ها جهت افزايه دار كردن كيعمل لا

  رد.يگ يرون انجام ميسه به بيداخل ك

  دوخت :
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 يكيه پلاستين لايباشد همچن يسه ها شامل سردوز كردن و ؟ دوز كردن آن ها ميدوخت ك

نخ رشته  8شود عمل دوخت توسط  يسه دوخته ميبه ك ياطيخ يسه توسط چرخ هايدرون ك

  شود. يدوخت انجام ما دو يسه به صورت تك دوخت و يك يمخصوص دوزندگ

  ):ي(عدل بنديبسته بند

ن صورت يشود بد يرا شامل م يليمراحل تكم ين مرحله انجام تماميسه ها ، آخريك يبسته بند

 يك چرخ دستي يدهند و آنها را رو يهم قرار م يعدد رو 500سه ها را به تعداد يكه ك

منتقل كرده و آنرا با  كيدرولير دستگاه پرس هيرا به ز يگذارند پس چرخ دست يمخصوص م

ن يين لحظه صفحه پرس كننده و به پايزنند در ا يد استارت را ميم كرده و كلي؟ پرس تنظ

 يهم به طور فشرده ا يسه ها رويكند تا ك يسه ها وارد ميرا به ك ينيحركت كرده و فشار سنگ

كند و درهر  ير معدد تسمه عبو 3سه ها ير كين حالت توسط دو اپراتور ، از زيرند در ايقرار گ

شود  يبستها عبور داده مده و در سر هر تسمه از درون آن يوارد گرد يتسمه دو عدد بست فلز

دو سر تسمه ها به سپس توسط عنبر پرس كننده ، جهت فشرده شدن و باعث محكم نگه داشتن 

 دستگاه ، صفحه پرس كننده به بالا يد قرمز رويگردند سپس با فشار دادن كل يگر ميكدي

شده به انبار  يبسته بند يسه هايت كيگردد و در نها يخارج م يمنتقل شده و چرخ دست

  گردند . يمحصولات منتقل م

 ينيسه از سكو بازبي، پرتاب ك يدين نمره نخ تولييت شامل تعيفيت : عمل كنترل كيفيكنترل ك

  م:يدازپر يك ميح هريل به توضيشود كه در ذ يسه ها ميك يو كنترل بافت و چاپ تمام
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  :يديمحاسبه نمره (ظرافت ) نخ تول -1

و  يرين عمل نخ گيو انجام اول يسندگيد ريش كه در لحظه استارت زدن خط تولين آزمايا

ن يرد بديگ يكبار انجام ميكار در هر چند ساعت  ينان از درستيحصول اطم ين برايهمچن

گردد و آنها را  يتخاب معدد ان 10 يبه طور تصادف يدينخ تول ين هايصورت است كه از بوب

  دهند. ير قرار ميمطابق شكل ز يگاه مخصوصيدر جا

متر از نخها را اندازه  9چ مقدار يله دستگاه كلاف پيك سر نخ گرفته و بوسين يپس از هر بوب

تال يجيد يك ترازوي يچند و رويپ يو آن ها را به دور هم م (L=9m)كنند  يگرفته و جدا م

 ير بدست ميرابطه ز ير نخ را از رويسپس دن (W1)كنند  يوزن م گذاشته ، 0.01grبا دقت 

  آورند.

Den = W1/LX9000 

انتخاب شده اند  يز به طور تصادفيگر كه آن ها نين نخ شده ديبوب 10 ين عمل را برايسپس ا

  دهند. ير قرار ميو در فرمول ز (W2)كنند و وزن و متراژ آن ها را به دست آورده  يتكرار م

Den2= W2/LX9000 

  گردد: ير بدست آورده شده محاسبه مين دو دنيانگير كل از ميدن

Den = (Den1+Den2)/2 

اد و سرعت يه ؟   زيد سرعت تغذير بدست آمده كمتر از حد مطلوب باشد بايحال اگر دن

له يه را بوسيچ تغذيپ يد عدد روير كمتر ، بايدن 25هر  يكه به ازايم ؛ به طوريچ را كم كنيمارپ

آن فقط به  يرو يتاليجيش داده شده در صفحه ديم تا عدد نمايندن آن آنقدر بالا ببرچرخا

ر يدن 25زان يبدست آمده به م ينخ ها يجه نمره تماميابد در نتيش يك واحد افزايزان يم
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ك واحد مثلاً از يش يصفحه نما يه ، عدد رويچ تغذيابد البته اگر با چرخاندن پي يش ميافزا

) ثابت باشد 50( يچ در همان عدد قبليم سرعت مارپيكن ما بخواهيرده شود و لبالا ب 51به  50

م تا به عدد مطلوب يساعت بچرخان يم را در خلاف جهت و حركت عقربه هايچ تنظيد پيبا

  م.يبرس

  سه :يش پرتاب كيآزما -2

ضربه د داشته باشد استحكام و مقاومت آن در برابر يد شده بايسه توليكه ك ياتياز خصوص يكي

دوخته شده را  يسه هاياز ك يكيشود  يكبار انجام ميش كه هر چند روز ين آزمايباشد در ا يم

دوزند  يكنند و سرآن را م يم ييايميانتخاب كرده و داخل آن را پر از كود ش يبه طور تصادف

متر است بالا برده و از آنجا به  3ن يكه ارتفاع آن از سطح زم ييك سكويسه را از يسپس ك

ن معناست كه در ين بدياچ اما اگر پاره شد يسه پاره نشد كه هياندازند حال اگر ك ين ميمز

  ن عوامل عبارتند از:يد رفع گردد ايوجود دارد كه با يد نخ اشكالياز عوامل تول يكي

  د كم شود.ياد است و بايزان كشش زيالف ) م

  ابد.يش يد مصرف آن افزاد در صيم ) كم است و بايزان ؟ نرم كننده( كه نبات كلسيب) م

  و كنترل:  ينيبازب -3

ن يا يسه ها توسط اپراتورهايه كيكه كليرد به طوريگ يسه ها انجام مين عمل بعد از برش كيا

عات يوب به قسمت ضايمع يسه هايشوند و ك يم ينيكنترل بافت و چاپ بازبقسمت جهت 

  شوند. يستاده مفر يه كشيز به قسمت لايسالم ن يسه هايگردند و ك يمنتقل م
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