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  تاريخچه بافندگي  

عمر بافندگي احتمالاً به قدمت تمدن بشري است زيرا يكي از نيازهاي ضروري انسـان پوشـاندن بـدن    

نيز به چشم مي » متمدن تر  «ه است و البته با اين كار براي محافظت از اثرات بيروني ( سرما و گرما) بود

آمده است ساير دلايل پيشرفت صنعت پوشاك در طول تاريخ عبارت اند از : وضعيت اجتماعي ، نيازهـاي  

  مذهبي و .. البته مدل لباس ها و مكان استفاده آنها نيز بستگي داشت .

هاي تاري پـودي   سال پيش پارچه 6000دود يافته هاي تاريخي حاكي از اين است كه مصريان در ح 

سال پيش پارچه هاي بسيار ظريفي از جنس ابريشم مي بافتند .  4000ها نيز در حدود  بافته اند و چيني

گمان مي رود كه دستگاه بافندگي دستي به دفعات زياد در تمدن هاي مختلف ابـداع شـده اسـت و ايـن     

عبور ماكو از دهنـه را   1733نگي باقي ماند . كي در سال صنعت تا پيدايش ماكو به عنوان يك صنعت خا

دستگاهي بافندگي سـاخت كـه بعـداً     1745اختراع كرد اين ماكو با دست پرتاب مي شد. دو كانسون در 

،  1785ژاكارد آن را كامل تر كرد در اين دستگاه هر نخ تار به صورت جداگانه كنترل مي شـد .در سـال   

  وتوري را اختراع كرد .كارترايت ماشين بافندگي م

در سال هاي اوليه قرن نوزدهم ، ماشين هاي بافندگي از چدن درست مي شدند و با نيروي بخار كـار   

مي كردند ماشين بافندگي موتوري به نخ هاي تار قوي نياز داشت  اين نياز به ساخته شدن اولين ماشين 

زار ماشين ماكويي در انگلسـتان كـار مـي    ه 100، بيش از  1830منجر شد  در دهه  1803آهار در سال 

  كردند اساس كار اين ماشين ها بسيار شبيه ماشين هاي ماكويي امروزي بود 

هاي تار حاصل  هاي آغازين قرن بيستم ، پيشرفت هايي در زمينه بوبين پيچي و چله پيچي نخ در سال 

نخ كشي نخ تار به بازار آمدند. پس تر شدند . دستگاه هاي گره زني و  شد و ماشين هاي بافندگي پيشرفته

از پايان جنگ جهاني دوم ، صنعت نساجي مدرن شروع به ظهور كرد تا اين كه اختـراع اليـاف مصـنوعي    

مهندسي به نام روزمـن نمونـه اوليـه ماشـين      1930محدوده عمل صنعت نساجي را بسيار تغيير داد . در 

ن ماشين هاي پروژكتايل تجاري فروخته شـدند توليـد   اولي 1953بافندگي پروژكتايل را اختراع كرد و در 

  شروع شد . 1975و  1972ماشين هاي راپيري و ايرجت در سالهاي 

اصول بنيادي بافندگي در طول قرن هاي متمادي بدون تغيير باقي ماند .امـروزه ، هماننـد گذشـته ،     

وند اين سبك توليد منسوجات مزيـت  ش هاي تاري پودي با عبور نخ ها از هم با زاويه قائمه تهيه مي پارچه

هاي زيادي دارد؛ ثبات و مقاومت در برابر تغيير شكل بر اثر فشردگي و تـنش كششـي.  ايـن ويژگـي هـا      

پارچه هاي تاري پودي را از منسوجات ارزان تر حلقوي و منسوجات بي بافت متمايز مي كنـد تـا همـين    



ن هاي تك فاز توليد مي شدند ولـي تمركـز بـر روي    هاي تاري پودي در جهان با ماشي اواخر، تمام پارچه

پيشرفت هاي فني باعث شتاب بخشيدن به پروسه بافندگي معمولي شده است بـراي مثـال در يـك دوره    

 متر بر دقيقه افزايش يافته است . 2000مشخص ، توان پود گذاري از چند متر بر دقيقه به بيش از 
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  بافندگي 2-1

مقدمه بافندگي يكي از قديمي ترين صنايع دستي به شمار مي رود. امروزه شواهدي در دست است كه 

نشان مي دهد بشر از نه هزار سال پيش از پارچه استفاده  مي كرده   قرنهاي متمـادي صـنعت بافنـدگي    

د   اين صنعت نه تنها از نظر توليدي بلكه از نظر اجتماعي يكي از مهمترين صنعت هاي بشر به كار مي رو

  نيز اهميت  فراواني داشت.

نخهاي توليدي  در زمانهاي قديم بسيار نايكنواخت و ضخيم  بوده به  همـين دليـل پارچـه هـاي تـو      

  ليدي كاملاً ضخيم بودند و همچنين از استحكام و كيفيت كمي برخوردار بودند.

ارچه توسط بشر عبارت بود از آويختن نخهاي تار از  يـك چـوب افقـي و آويـزان     اولين طريقه توليد پ

كزدن وزنه هاي در انتهاي نخها به  منظور  كشش و سپس نخ پـود  بـه صـورت يـك بسـته از لابـه لاي       

نخهاي تار عبور داده مي شود تا بافت پارچه تشكيل  شد  طريقه اي كه بعدها اختراع شد. نخهاي تـار در  

ار چوبي افقي به صورت كاملاً كشيده قرار مي گرفت  و نخهاي پوداز لابه لاي  نخ هاي تار عبور داخل چه

داده مي شد. كه به علت طول محدود چهـارچوب و نـخ هـاي تـار پارچـه بافتـه شـده  نيـز داراي طـول          

 محدو.دي بود. در قرون بعدي نخهاي تار بر روي غلتك نـخ تـار پيچيـده مـي شـد و در داخـل دسـتگاه       

بافندگي دستي قرار داده مي شد  و نخهاي تار بعد از باز شدن  به صورت افقي در مي آيد و در اين حالت 

  بافته مي شد و سپس پارچه توليدي  بر روي غلتك پارچه پيچيده مي شد.

ميلادي توسط   شخصي به نام  1733اولين تحول در راه تكنيكي شدن دستگاه هاي بافندگي در سال 

اد شد، ولي  با  اختراع پرتاب ماكوي سريع سبب سريع تر شدن  بافندگي شـد. گرچـه ايـن    جان كي ايج

اختراع توليد دستگاههاي بافندگي را به مقدار كمي افزايش داد، ولي باعث گرديد  تـا راه جديـدي بـراي    

 ميلادي ادمونت كاوت رايت موفق به اختـراع يـك دسـتگاه    1785اختراعات بعدي گشوده شود. در سال 

  مكانيكي بافندگي  شد.

ميلادي شارل ماري ژاكارد موفق به اختراع دسـتگاه تشـكيل دهنـده گرديـد. در      1800در اوايل سال 

ماشين ها ي بافندگي، عملياتي مانند؛ دفتين زدن، پودگذاري، تشكيل دهنده و غيره مكانيكي بـود، ولـي   

د دستگاه را متوقف مي كرد. اين مسـائل  تعويض ماسوره دستي بود و يا به محض پاره شدن تار كارگر باي

باعث پايين آمدن راندمان و همچنين پايين آمدن كيفيت پارچه مي گرديـد. ايـن مسـائل سـبب شـد تـا       

  ماشين ها ي بافندگي به مكانيزه هايي مجهز شوند كه عمليات فوق را به صورت اتوماتيك انجام دهند.



اههاي ديگري نيـز بـراي بـالا بـردن توليـد ماشـين       در زمان تبديل ماشين ها ي بافندگي اتوماتيك ر

بافندگي باز شد، به طوري كه مهمترين عامل محدود كننده سرعت ماشين بافندگي وجود ماسوره نخ بود. 

در داخل جسم پودگذار(ماكو) و در نتيجه زياد بودن جرم جسم پرتاب شونده بود. به اين دليل روشـهايي  

  ودگذاري جديد پيشنهاد شد.از اوايل قرن بيستم براي طريق پ

باكستون و شرمن ايده اي را به ثبت رساندند كه بر اسـاس آن يـك گيـره سـوزني بـه       1866در سال 

  داخل دهنه رفته و نخ و پود را از سمت ديگر به داخل دهنه مي كشيد.

 شخصي به نام ويليام جي در آمريكا سيستمي را به ثبت رساند كـه بـر اسـاس آن دو    1871در سال  

گيره سوزني عمل پودگذاري را انجام مي داد؛ يك سوزن نخ پود را وارد دهنه مي كرد و در وسـط دهنـه   

  سوزن ديگر نخ پود را گرفته و از دهانه خارج مي كرد.

دانيل مونسون استون سيستمي را عرضه كرد كه در آن عمل پودگذاري توسط ماكويي  1905در سال 

  ره وجود داشت و متناوباً پود را از طرفين وارد دستگاه مي كرد.انجام مي گرفت كه در دو سر آن گي

  كارل پاستور در آلمان امتياز يك سيستم ماكوي گيره اي را به دست آورد. 1911در سال 

  سيبروز اولين روش پودگذاري به وسيله هوا را به ثبت رساند. -جي 1914در سال 

كابر در آلمان موفق شدند كه ايده يك روش جديـد   براي اولين بار كار وانتين و يوهان 1922در سال 

  بافندگي به وسيله ساختن يك ماشين گيره اي را جامه عمل به پوشانند.

مهندسي به نام ردولف روسمن شروع به طرح يـك روش جديـد پودگـذاري كـرد كـه       1924در سال 

  ماشين بافندگي سولوز امروزي نتيجه كار آن است.

  بافندگي با جت آب توسط ولادمير اسواتي در چك اسلواكي ساخته شد.اولين ماشين  1949در سال 

ايده ديگري در زمينه ساخت ماشين بافندگي كه در يك زمان بتواند چندين پود را در  1995در سال 

چندين دهنه به طور همزمان قرار دهد ارائه گرديد كه بر اساس آن تعدادي ماشين بافندگي ساخته شد و 

ديدترين ايده اي كه بر اساس تشكيل دهنه موجي ارائه شد، از رودلف روسمن اسـت كـه   بالاخره اينكه ج

  ار كارخانه برقي به كار رفته است. _و _تي  _در ماشين هاي جديد توربو 

اما نكته قابل توجه در تمام اين ماشين ها اين است كه در تمام آنها از قديميترين دستگاه يعنـي يـك   

  عمل اصلي صورت گيرد كه عبارتند از: 5پيشرفته امروزي بايد چوب افقي تا دستگاههاي 

  باز شدن نخ تار -1

  تشكيل دهنه -2

  قرار دادن نخ پئد داخل دهنه -3



  دفتين زدن -4

  پيچيدن پارچه توليدي -5

به طور كلي امروزه عامل محدود كننده سرعت ماشينهاي بافندگي چگونگي پودگـذاري اسـت و تمـام    

هندسين اختراع روشي است كه بتـوان سـرعت پودگـذاري را افـزايش داد. بنـابراين      تلاش دانشمندان و م

  امروزه ماشين هاي بافندگي را مي توان بر اساس روش پودگذاري تقسيم بندي  كرد:

: كـه خـود بـه دو دسـته ماشـين هـاي       ماشين ها ي بافندگي با سيستم پودگذاري معمـولي  -1

  وند.بافندگي معمولي و اتوماتيك تقسيم مي ش

اين ماشـينها خـود بـه چنـد دسـته       ماشين هاي بافندگي با سيستم پودگذاري غيرمعمولي: -2

  تقسيم مي شوند:

  الف) ماشين هاي بافندگي كه در آنها عمل پودگذاري توسط يك جسم پرتاب شونده انجام مي شود.

  ب) ماشين هاي بافندگي كه در آنها عمل پودگذاري به طور مثبت انجام مي گيرد.

  ماشين هاي بافندگي بدون ماكو كه داراي مزاياي زير هستند: -3

الف)كم شدن جرم جسم پرتاب شونده به علت كوچك بودن آن كه همچنين سبب كم شـدن ارتفـاع   

  دهنه شده كه اين عمل باعث زياد شدن سرعت عمل دستگاه مي شود.

 ـ  ه تـوان پودگـذاري مسـاوي    ب) انرژي مورد نياز جهت به حركت درآوردن ماشين بافندگي با توجـه ب

  كمتر مي باشد.

ج) استهلاك اجزاء ماشين مثل مضراب چوب، مضراب ماكو و ماسوره وجود نـدارد و ديگـر نيـازي بـه     

  ماسوره پيچي و ماسوره تميزكني نيست.

ماشين هاي بافندگي بدون ماكو پودگذاري در آنها به وسيله دو گيره انجام مي شود. در ايـن روش دو  

پودگذاري همزمان عمل مي كند. در هر سمت ماشين يك ميله گيره يا يك تسمه گيره وجود گيره براي 

دارد كه طول هر يك كمي بزرگتر از نصف شانه بافندگي ماشين است. يكي از گيـره هـا، گيـره آورنـده و     

ديگري گيره برنده است و هر دو همزمان به داخل دهنه وارد مي شود و در وسط دهنه بـه يكـديگر مـي    

رسند. در اين نوع ماشينها انتقال نخ پود به داخل دهنه به دو روش انجـام مـي شـود كـه روش داووس و     

روش كابر ماشينهاي سولزر مارخانه يزد تترون به روش داووس عمل مي كنند. اين روش توسـط ديمونـد   

ض شانه نود حدود بيست ماشين با عر 1993داووس طي يك كار تحقيقاتي نه ساله اختراع شد و در سال 

  سانتيمتر  شروع به كار كرد.



  روش پودگذاري دراين ماشينها به اين طريق است كه:

  گيره آورنده كه در سمت بوبين قرار دارد و ابتداي نخ پود را مي گيرد و وارد دهنه مي شود. -1

  همزمان با آن اين گيره برنده نيز وارد دهنه مي شود. -2

و ابتداي نخ پود توسط گيره برنده گرفته مي شود و دفتين به لبه  هر دوگيره به وسط دهنه رسيده -3

پارچه كوبيده مي شود. از خصوصيات اين روش اين است كه چون سرعت باز شدن نخ كمتر از روش كابلر 

است مي توان براي بافندگي از نخهاي فيلامنت و ابريشم طبيعي استفاده كرد و همچنين مكانيزم مراقبت 

  ج دهنه است. به همين دليل بهتر است در دسترس قرار گيرد.نخ پود در خار

  

  اجزاء يك دستگاه بافندگي -2-2

بافندگي تكنيكي است كه توسط آن مي توان يك سطح بافتـه شـده ايجـاد كـرد سـطح بافتـه شـده        

عبارتست از سطحي كه از بافت رفتن حداقل دو دسته نخ عمود بر هم تشكيل شده باشد. نخسـت دسـته   

در جهت طولي پارچه قرار دارد تار و نخ دسته دوم كه عرضي پارچه قرار مي گيرد پود ناميده مي اول كه 

  شود. در پارچه بافته شده بايد اين دسته نخ كاملاً بر هم عمود باشند.

پارچه توسط ماشين بافندگي بافته مي شود. براي انجام اين منظور نخ دسـته اول يعنـي تـار بـر روي     

خ دسته دوم بر روي ماسوره نخ پود پيچيده مي شود و هر دو دسته نخ را ماشين بافندگي غلتك نخ تار و ن

  قرار مي گيرد. ماشين بافندگي از مكانيزم و اجزاء مختلفي ساخته شده است.

نخ تار بر روي غلتك نخ تار پيچيده در پشـت ماشـين بافنـدگي قـرار مـي گيـرد.        غلتك نخ تار: -1

  ك باز شده و به سمت بالا كشيده مي شود.نخهاي تار از روي اين غلت

: نخهاي تار به موازات يكديگر از روي پل نخ تار عبور مي كند و بـدين ترتيـب جهـت آنهـا     نخ تار -2

  تغيير پيدا كرده و در سطح ماشين قرار مي گيرد.

  ور مي كند.نخهاي تار بتناوب از زير و يا از روي ميله هاي تقسيم كننده عب ميله هاي تقسيم كننده: - 3

  ) آويخته شده  از وردها ، عبور مي كند.5نخهاي تار از داخل ميل ميلكهاي (ورد:  -4

  وردها از قسمت فوقاني بر روي غلتك ورد آويخته مي شود.غلتك ورد:  -5

  نخ پود كه برروي ماسوره پيچيده شده است در داخل ماكو قرار مي گيرد.ماكو و ماسوره:  -6



هاي تار به تعداد مساوي از داخل دندانه هاي شانه عبور داده مـي شـود. شـانه    نخشانه بافندگي:  -7

وظيفه دارد كه نخهاي تار را به طور مساوي و يكنواخت در عرص پارچه تقسيم كرده و نخ پـودي كـه در   

 داخل دهنه قرار مي گيرد به لبه پارچه متصل كند.

  دفتين  -9

  كف دفتين  -10

  پل پارچه  -11

  چهغلتك پار -12

در شكل، جانبي مسير نخ تار و اجزاء مختلف يك دستگاه ماشين بافندگي نشان داده شـده اسـت، در   

اين شكل ديده مي شود كه پارچه پس از بافته شدن از روي پل پارچه عبـور مـي كنـد و توسـط غلتـك      

  ) پيچيده مي شود.14) كشيده شده و سپس به دور غلتك پارچه (13كشيدن پارچه (

  
  ماي كلي يك دستگاه بافندگين 1- 2شكل 

  

  كنارگير پارچه-2-3

به علت برگشتن ماكو به سمت اول پس از هر بار پودگذاري و بافت نخ پود با نخهاي تار كناري كنـاره  

پارچه بافته مي شود. به منظور جلوگيري از پاره شدن و صدمه ديدن نخهاي تار كناره هنگام دفتين زدن 

. كناره گير وظيفه دارد كه عرض پارچه را در نزديكي لبه پارچه ثابـت نگـه   از كناره گير استفاده مي شود

  دارد.



بيشتر كناره گيرها از نوع استوانه اي سوزني است. در هر كناره پارچه يـك كنـاره گيـر قـرار دارد. بـه      

طريقي كه پارچه توسط قاب كناره گير بر روي سوزنهاي آن بداخل پارچه فرو مي رود و در نتيجه عـرض  

  پارچه را ثابت نگه مي دارد

  
  نماي كنارگير سوزني 2- 2شكل 

  

كناره گيرها بايد بطريقي تنظيم شوند كه هنگام كوبيدن نخ پود درست در جلـوي شـانه قـرار گيـرد.     

كناره گيرها تحت تأثير نيروي فنر قرار دارد و اگر ماكو بين شانه و كناره گير گير كند، كناره گير به جلـو  

  ز هرگونه آسيب جلوگيري مي كند.حركت كرده و ا

  

  ورد ماشين بافندگي -2-4

يكي از قديميترين اجزاء ماشين بافندگي كه عمر آن به دستگاه بافندگي دستي اوليـه مـي رسـد ورد    

ماشين بافندگي است. وردها داراي ميل ميلك ها هستند و نخهاي تار از داخل ميل ميلكها عبور مي كند. 

آوردن نخهاي تار دهنه كار ايجاد مي كنند تا ماكو بتواند نخ پود را از داخل آن عبـور  وردها با بالا و پائين 

  دهد.

ورد از دو قسمت اصلي قاب و ريل ميل ميلك ها تشكيل شده است. قاب ورد معمولاً از چـوب و يـا از   

  فنر سبك مانند آلومينيوم ساخته مي شود.



  
  ورد ماشين بافندگي 3- 2شكل 

  

  ميل ميلك -2-5

ل ميلك ها، ميله هاي نازكي هستند كه در وسط داراي چشمك بوده و نخ تار را از داخل آن عبـور  مي

  مي كند.

  به طور كلي دو نوع ميل ميلك وجود دارد، اول ميل ميلك ميله اي و دوم ميل ميلك تسمه اي.

  
  ميل ميلك هاي ماشين بافندگي 4- 2شكل 

  

لك هاي ميله اي مورد استفاده قرار مـي گيـرد زيـرا    ميل ميلك هاي تسمه اي امروزه بيش از ميل مي

ميل ميلك هاي تسمه اي داراي اين مزيت هستند كه در تراكم زياد، دهنه بهتر و يكنواخت تـر تشـكيل   



ميليمتـر   10مي شود. مزيت اين ميل ميلك ها بدين طريق افزايش مي يابد كه چشمك مربوطـه حـدود   

ي گيرد. بدين ترتيب قسمت زيري ميل ميلـك سـنگين تـر شـده،     بالاتر از نقطه مياني ميل ميلك قرار م

  سبب مي شود كه هميشه ميل ميلك ها به طور قائم قرار گيرد.

براي اين منظور مي توان از ميل ميلك هاي فولادي ضد زنگ نيز استفاده كرد ولي بايد توجه داشـت  

  كه قيمت آنها بمراتب بالاتر از ميل ميلك هاي معمولي است.

لك هاي مورد استفاده در ژاكارد در يك سمت داراي شياري است كه وزنه به آن آويختـه مـي   ميل مي

  شود و در سمت ديگر طناب ماشين ژاكارد به آن متصل مي گردد.

  

  لامل و دنده شانه اي -2-6

لاملها تسمه نازك و باريكي هستند كه داراي چشمك عبور نخ تار و يك شيار باريك بـه منظـور قـرار    

  بر روي دنده شانه اي مكانيزم مراقب نخ تار مي باشند.گرفتن 

لامها معمولاً از بهترين نوع فولاد ساخته مي شود دنده شانه ها كه از داخل لامها عبور مـي كنـد نيـز    

بايد از فولاد بسيار خوب ساخته شود و همچنين نبايد خميدگي داشته باشد. دنده شانه ها يـك قطعـه و   

و دندانه هاي آن نيز فرز مي شود. لامها و دنده شانه ها بايد ضد زنگ باشـد و   يك پارچه ساخته مي شود

  علاوه بر اين بايد به دنده شانه ها آب نيكل داده شود.

تعداد دندانه هاي دنده شانه اي بستگي به تعداد لامهاي مورد اسـتفاده دارد. همچنـين نمـره نـخ تـار      

به طور كلي مي توان گفـت كـه اگـر دندانـه هـا كـم باشـد        مصرفي نيز تعيين كننده اين دندانه ها است. 

هميشه اين خطر وجود دارد كه پس از پاره شدن نخ تار، لامل مربوطه بجاي افتـادن در داخـل شـيار بـر     

  روي دندانه ها قرار گيرد.

  

  غلتك نخ تار -2-7

دو صـفحه   غلتك نخ تار در قديم بيشتر از چوب استوانه اي شكل ساخته مي شد كه در دو طـرف آن 

مدور قرار داشت. غلتكهاي جديد، از استوانه اي فلزي سبك ساخته مي شود و صفحه هاي طـرفين آن از  

  چدن و يا فولاد و يا فلزات سبك است.

  



  
  نماي سير حركت نخ و تشكيل پارچه  5- 2شكل 

  

بي آن بايد مهمترين نكته اي كه بايد در مورد غلتكهاي نخ تار در نظر داشت اين است كه صفحات جان

كاملاً قائم بر روي غلتك سوار شود. زيرا در غير اينصورت هنگام باز شدن، نخ هاي تـار بـه لبـه صـفحات     

برخورد كرده و به علت تغييرات كشش باعث پارگي نخهاي كناره و يا بد بافتـه شـدن كنـاره مـي شـود.      

  همچنين ممكن است كه تغييرات كشش باعث بيرون پريدن ماكو شود.

  

  پل نخ تار -2-8

عبور مي كند و در نتيجه از حالت  2از روي پل نخ تار  1نخهاي تار پس از باز شدن از روي غلتك تار 

عمودي به حالت افقي در مي آيد پل نخ تار معمولاً از يك استوانه و يا نيم استوانه تشكيل مي شود كه در 

  پشت ماشين بافندگي در امتداد عرض آن قرار مي گيرد.

  

  تار له هاي تقسيم كننده نخهايمي -2-9

ميله هاي تقسيم كننده نخهاي تار از دستگاههاي بافندگي دسـتي گرفتـه شـده اسـت. بـر روي ايـن       

دستگاهها ميله هاي تقسيم كننده ترتيب نخهاي تار را حفظ مي كند تا هنگام پارگي يك نخ تار بتوان به 

از ماشين ها بكار مي رود. يكـي  از دلايـل بـه كـار     سادگي آن را پيدا نمود. اين ميله ها امروزه در خيلي 

بردن آنها همان بدست آوردن ترتيب مشخصي براي نخ كشي است. دليل ديگر آن ازدياد كششي است كه 



در نخهاي تار در دهنه پشت بوجود مي آيد كه فقط در شرايط خاصي مورد نظر است. مثلاً  نخهـائي كـه   

ر جدا مي شوند حال چنانچه كشش دهنده پشت كم باشد اين گره بسيار موئي هستند و بسختي از يكديگ

ها بسختي باز مي شود. يك چنين حالتي در مورد نخهاي تار آهار شده نيز بروز مي دهد. زيرا آهار، بعضي 

  از نخهاي مجاور را بيكديگر مي چسباند و قبل از رسيدن نخهاي تار به لامها بايد اين اتصال از بين برود.

يد توجه داشت كه نخهاي تاري كه موشي نيستند و يا آهار ندارند نيز احتيـاج بـه ميلـه هـاي     البته با

تقسيم كننده دارند. به طور مثال براي بافتن نخهاي فيلامينت كه در مقابـل اصـطكاك مكـانيكي بسـيار     

  حساس هستند ميله هيا تقسيم كننده از بهم سائيده شدن نخهاي تار جلوگيري مي كند.

كه ميله هاي تقسيم كننده در دهنه پشت بطريقي قرار مي گيرد كه نخهاي تار بـه صـورت   گفته شد 

  ضربدر از زير و روي ميله هاي تقسيم كننده عبور مي كند.

  

  پل پارچه -2-10

پل پارچه معمولاً يك نيم استوانه است كه در جلوي ماشين بافندگي قـرا ردارد. پارچـه پـس از بافتـه     

) هدايت مي شود. پل پارچه علاوه 2ور مي كند و به سمت غلتك كشيدن پارچه (شدن از روي اين پل عب

  بر تغيير جهت دادن پارچه ايجاد كشش نيز مي كند.

غلتك سمباده اي) غلتك كشيدن پارچه در مكـانيزم پيچيـدن    –غلتك كشيدن پارچه (غلتك خاردار 

  پارچه وجود دارد.

لتكهاي راهنما و غلتك كشيدن پارچه عبور مي كنـد در  پارچه پس از عبور از روي پل پارچه از بين غ

اثر وجود غلتكهاي راهنما پارچه با غلتك كشيدن تماس پيدا مي كند و در نتيجه خارهاي آن و يا سـطح  

  زير آن پارچه را به خود مي گيرد و يا چرخيدن غلتك، پارچه كشيده مي شود.

  

  غلتك پيچيدن پارچه -2-11

نه اي است كه در دو سر آن محور غلتك قرار دارد و بر روي دو تكيـه گـاه   غلتك پيچيدن پارچه استوا

سوار مي شود. يك نيروي فنر، غلتك پيچيدن پارچه را به غلتك كشيدن پارچه فشار مي دهد و اصطكاك 

لازم را به وجود مي آورد. در اثر اين اصطكاك و يا چرخيدن غلتك كشيدن پارچه، غلتك پيچيدن پارچـه  

پارچه اي را كه توسط غلتك كشيدن تغذيه مي شود بدور خود مـي پيچانـد. چـون سـرعت     مي چرخد و 



خطي محيط اين غلتك ثابت است در نتيجه با بزرگ شدن قطر آن  مقدار پيچيـدن پارچـه توسـط يـك     

  غلتك انجام مي شود.

بـا بـزرگ    يك چنين مكانيزم هايي بايد داراي مكانيزم كنترل قطر غلتك و يا كلاج اصطكاكي باشد، تا

  شدن قطر آن مقدار پيچيدن پارچه ثابت بماند.

  
  غلطك پيچيدن پارچه 6- 2شكل 

  

  زدن در ماشين هاي بافندگي سولرز دفتين -2-12

در ماشينهاي بافندگي سولرز بدون ماكو شايد اصطلاح دفتين زدن كاملاً صحيح نباشد زيرا دفتين بـه  

  ماكو و ميز ماكو وجود ندارد.معني قطعه اي از ماشين بافندگي كه شامل جعبه 

مكانيزم پرتاب پروژكتايل و مكانيزم دريافت كننـده آن بـه دفيـتن متصـل نيسـت و بـر روي ماشـين        

بافندگي ثابت است. در حقيقت دفتين از قطعه اي تشكيل شده است كـه وظيفـه دارد شـانه را بـه جلـو      

  روژكتايل مي باشد.حركت دهد. در ماشين هاي بافندگي سولرز دفتين حامل راهنماي پ

دفتين در موقع پرواز پروژكتايل در نقطه مرگ عقـب در سـكون بسـر مـي بـرد. در نتيجـه راهنمـاي        

  پروژكتايل بين مكانيزم پرتاب و مكانيزم دريافت كننده واقع مي شود.

در ماشين هاي بافندگي هنگام پرواز پروژكتايل نيروهاي بسـيار كمـي بـر پروژكتايـل اثـر مـي كنـد.        

اي مؤثر بر پروژكتايل نيروي پرتاب و كشش نخ بوده است. پروژكتايل در حين پرواز با نخهاي تـار و  نيروه



با شانه هيچگونه تماسي ندارد و تماس آن فقط با راهنماي پروژكتايل است. به علت فرم خـاص راهنمـا و   

كتايل داده مي شود درصد از انرژي به مكانيزم پرتاب پروژ 5/3پروژكتايل اصطكاك اين دو كم است فقط 

  صرف از بين بردن اصطكاك راهنماي پروژكتايل كشش مي گردد.

راهنماي پروژكتايل چنگك شكل ساخته شده است و هنگاميكه شانه و راهنما بجلو مي رود نخ پود از 

 ميان راهنما خارج مي شود راهنما از لابلاي نخهاي تار به زير پارچه رفته و در نتيجه شايد مي توانـد نـخ  

پود را به لبه پارچه بكوبد. بدون آنكه راهنما مانع اين عمل شـود و بـراي خـارج كـردن راهنمـا از مسـير       

كوبيدن شانه مكانيزم مجزائي وجود ندارد. بلكه اين عمل به علـت سـاختمان خـاص دفتـين و نـوع قـرار       

  گرفتن راهنما بر روي آن انجام مي شود.

رفته مي شود هر يك از بادامـك هـا داراي يـك پيـرو     حركت دفتين از يك جفت بادامك هم محور گ

هستن و دو پيرو در دو انتهاي يك اهرم زاويه اي نصب شده است. اهرم زاويه اي به قطعه دفتين متصـل  

است. طراحي مكانيزم بطريقي است كه حركت دفتين به جلو عقب بطريقه مثبت انجام مي شود. دفتـين  

مرگ به عقب بر مي برد. زاويه مورد نياز بـرا يحركـت دفتـين تـا      درجه از دو رمحور اصلي در نقطه 255

  درجه مي باشد. 2/52درجه است و زمان برگشت به نقطه مرگ نيز  5/52نقطه مرگ جلو 

ثانيه طول مي كشد و در ماشينهاي بافنـدگي معمـولي غيـر     25/1سرعت سريع دفتين زدن كه فقط 

جرم دفتين در ماشينهاي بافندگي با ماكو نيروي جنبشـي   قابل تصور است زيرا در اين صورت با توجه به

  دفتين بسيار زياد است.

مكانيزم حركت دفتين كه شامل بادامك، پيروه او قطعات رابط است درماشينهاي بافندگي كـم عـرض   

در دو سمت ماشين قرار دارند و در ماشينهاي بافندگي عريض يك و يا چند مكانيزم ديگر نيـز در وسـط   

  ود دارد.ماشين وج

براي كم كردن نيروهاي مؤثر هنگام شتاب دادن و ترمز كردن دفتين حركت آن بايد هماننـد حركـت   

پرتاب پروژكتايل پارابوليك باشد. علاوه بـر ايـن لازم اسـت كـه بادامـك هـاي حركـت دفتـين بطريقـي          

  ساختهش ود كه اط ضربه هاي ناگهاني جلوگيري كند.

در ماشين هاي بافندگي بـدون مـاكو اسـتفاده از يـك بادامـك       يكي از طرق كنترل عمل دفتين زدن

اضافي است. مكانيزم دفتين با استفاده از يك بادامك اضافي در ماشين سـولرز ديـده مـي شـود. در ايـن      

ماشين با قرار دادن جعبه هاي ماكو و ساير قسمت هاي پرتـاب پروژكتايـل خـارج از دفتـين و جـرم آن      

درصد كمتر از يك ماشين بافنـدگي بـا    30يل يافته است بعبارت ديگر حدود بمقدار قابل ملاحظه اي تقل

  ماكو است.



بدين ترتيب مي توان شتاب دفتين زدن را كه تابعي از دور ماشـين و طـرح بادامـك آن اسـت بـدون      

  بوجود آمدن اشكالات مكانيكي زياد كرد.

  

  تنظيم ماشين سولرز -2-13

ولرز همانند تنظيم ماشين بافندگي با ماكو بر اساس دياگرام تنظيم هاي مختلف در ماشين بافندگي س

هماهنگي عمليات انجام مي شود. با اينت تفاوت كه در ماشين هاي بافندگي با ماكو ابتدا لحظـه تشـكيل   

دهنه نسبت به لحظه دفتين زدن تنظيم مي شود و سپس لحظه پرتاب ماكو نسـبت بـه لحظـه تشـكيل     

يكه در ماشين هاي بافندگي سولرز بعلت آنكه دفتين در تمام مـدت پـرواز   دهنه تنظيم مي گردد. در حال

  پروژكتايل نسبت بع لحظه سكون دفتين تنظيم مي شود.

درجه،  105ماشين هاي بافندگي سولرز نسبت به لحظه پرتاب پروژكتايل در سه نوع ساخته مي شود. 

درجـه سـاخته نمـي     140لحظه پرتـاب  درجه . امروزه ماشين هاي بافندگي سولرز با  140درجه و  125

درجه براي كليه ماشينهاي بافندگي سولرز يك رنگ و با عرض هـاي مختلـف در    105شود لحظه پرتاب 

درجه براي ماشين هاي بافندگي چهار رنگ در نظر گرفته شـده   125نظر گرفته شده است. لحظه پرتاب 

  است.

ويه مروبطه از محور اصلي است مشخص شـده و  لحظه پرتاب پروژكتايل بوسيله عددي كه مربوط به زا

  بر روي تابلوي مشخصات ماشين نوشته مي شود.

مشـخص كننـده لحظـه     E 105 ES 160 ،105 10به طور مثال اگر در اين تابلو نوشته شده باشـد    

  پرتاب پروژكتايل در اين ماشين بخصوص است.

  

  يل پارچه در ماشين بافندگي سولرزطرز تشك -2-14

كامل پودگذاري نشان داده شده است. پروژكتايل، در جهت فلش به محل پرتاب مـي آيـد.    يك سيكل

ابتداي نخ پود را به داخل گيره پروژكتايل  2بازكننده گيره پروژكتايل گيره را باز مي كند و آورنده نخ پود 

بـه   3نخ پود  هدايت مي كند. پروژكتايل نخ پود را از داخل دهانه عبور مي دهد و همزمان كشش دهنده

  نخ پود را آزاد مي كند. 4بالا مي آيد و ترمز 

اين حركات به طريقي تنظيم شده اند كه هنگام پرتاب پروژكتايل، كشـش وارد بـه نـخ پـود ناگهـاني      

باشد. پروژكتايل در سمت مكانيزم  دريافت كننده در محلي كه بايد بر روي زنجيره نقاله قرار گيرد آورده 



كشش دهنده نخ پود به پائين مي آيد و نخ پود را به مقدار كمي مي كشد. همچنـين  مي شود و همزمان 

آورنده نخ پود به سمت كناره پارچه مي آيد. آورنده نخ پود بسته مي شود و نخ پود توسط آن گرفته مـي  

 6دو سمت نخ پود را در دو كناره پارچه مي گيرد. يك سمت نخ پود توسـط قيچـي    5شود. گيره كناري 

يده مي شود و پروژكتايل ابتداي نخ پود را آزاد كرده، به پائين و بر روي زنجير نقاله قرار مي گيرد. شانه بر

نخ پود را كه توسط گيره هاي كناري نگه داشته شده به لب پارچه مي ك.بد. پروژكتايل خارج از دهنـه و  

ورنده نخ پود، كشش دهنده نـخ  توسط زنجير نقاله به مست ديگر آورده مي شود. همزمان با عقب رفتن آ

پود، كشش دهنده نخ پود مقدار بيشتري به سمت پايين مي آيد و پروژكتايـل ديگـري بـه محـل پرتـاب      

آورده مي شود. دهنه جديد تشكيل مي شود و مكانيزم تشكيل كناره انتهاي نخ پـود را بـه داخـل دهنـه     

  جديد وارد مي كند.

ري با نيروهاي مختلف ترمز (زياد، متوسط، كـم) عمـل مـي    در مراحل مختلف پود گذا 4ترمز نخ پود 

كند. اين نيرو بستگي به كشش نخ پود در هر لحظه دارد و با تعييرات آن تغيير مي كند. به طور مثال در 

پروژكتايل به مقدار كم به سمت كناره پارچه مي آيد، نيروي ترمز بايد به منظور جلوگيري از باز شدن نخ 

) كاملاً زياد مي شود. كناره پارچه در ماشين هـاي  3ن (هنگام پايين آمدن كشش دهنده پود از روي بوبي

  بافندگي سولرز يك كناره برگردان است.

  اين كناره به اين صورت تشكيل مي شود كه انتهاي هر نخ پود در داخل دهانه بعدي قرار مي گيرد.

كيل كناره رو به رو هستند. چون در اين ماشين هاي بافندگي بدون ماكو،  و به طور كلي با مسئله تش

ماشين ها بسته نخ پود در خارج از دهنه قرار دارد و همراه با جسم پود گذار بـه داخـل دهنـه وارد نمـي     

شود، و بايد بعد از هر بار پود گذاري نخ پود را از بوبين قيچي كرد و سپس به طريقي ، يك كناره در هـر  

رين روش ها براي تشكيل كناره در ماشين هاي بافندگي بـدون مـاكو   سمت پارچه بوجود آورد. معمولي ت

  استفاده از طرح گاز يا كناره برگردان است.

ماشين هاي بافندگي سولرز معمولاً از يك كناره برگردان استفاده مي شود. ايـن نـوع كنـاره در سـال     

اما بـه مـرور زمـان ايـن      هاي اول كار اين ماشين مشكلاتي در قسمت هاي تكميل پارچه بوجود مي آورد

مسائل كمتر شد و در پاره اي از موارد نيز به طور كلي از بين رفت، يكي از اين مشـكلات ايـن اسـت كـه     

تراكم پودي كناره برگردان دو برابر تراكم پودي خود پارچه و ضخيم تر از معمول است و اين اشـكال  در  

يشتر به چشم مـي خـورد بـراي رفـع ايـن اشـكال       مورد پارچه هايي كه داراي تراكم پودي زياد هستند ب

  معمولاً تراكم كناري را كمتر كرده نخ هاي تار را نيز ظريفتر انتخاب مي كنند.



مزيت كناره برگردان نسبت به كناره گاز استحكام خوب اين كناره است، در حاليكه مزيت كنـاره گـاز   

پارچه تا آخرين نخ تار كناره يكي اسـت امـا   نسبت به كناره برگردان در اين است كه تراكم پودي و تاري 

  اين نوع كنارع داراي اين عيب است كه انتهاي نخ هاي پود به مقدار كمي از كناره پارچه بيرون مي آيد.

كناره گاز و كناره برگردان در ماشين هاي بافندگي بدون ماكو اين امكان را به وجود آورده اسـت كـه   

  خ، يك قيچي و يك جفت  سوزن بافت كناره است.چند عرض پارچه احتياج به گيره ن

امكانات مختلف بافتن چند عرض پارچه نشان داده شده است و بايد توجه كرد كه حداقل عرض يـك  

  سانتي متر كمتر باشد. 58پارچه نبايد از 

با توجه به شكل قبلي تغييرات عرض پارچه نامحدود است. مشروط بر اينكـه حـداقل حـداكثر عـرض     

نظر گرفته مي شود. همچنين مي توان با تغييـرات محـل مكـانيزم دريافـت كننـده پروژكتايـل       بافت در 

  حداكثر عرض بافت را نيز تقليل داد.

شكل قبلي به عنوان مثال ذكر شده است و واضح است كه تركيب هاي ديگري از عرض هاي مختلـف  

فته مي شـود مـي توانـد متفـاوت     امكان پذير مي باشند. عرض هاي پارچه هايي كه بر روي يك ماشين با

  باشد.

امكان بافتن چند عرض پارچه برروي ماشين بافندگي داراي اين مزيـت اسـت كـه بتـوان بـا انتخـاب       

ماشين هاي بافندگي با دو عرض مختلف پارچه هايي با عرض هاي متداول بازار يافـت بـدون انكـه تـوان     

  پودگذاري ماشين كاهش يابد.

كه اين نوع پارچـه هـا يكنواخـت تـر از بافـت يـك عـرض هسـتند. و          مزيت ديگر اين روش آن است

نايكنواختي نخ پود در چند پارچه تقسيم مي شود و تغييرات نمره نخ در تعداد پودهاي متري تقسيم مي 

  شود.



  
  مكانيزم انتقال نيرو براي كناره گير پارچه 7- 2شكل 

  

  مكانيزم كنترل كننده نخ تار -2-15

  دسته تقسيم كرد: 2كننده نخ تار را مي توان به طور كلي به مكانيزم هاي كنترل 

  . مكانيزم كنترل نخ تار توسط  لامل1

  . مكانيزم كنترل كننده نخ تار توسط لامل2

  

  

  

  



  مكانيزم رزرو نخ پود -2-16

در ابتداي به بازار آمدن ماشينهاي بدون ماكو چون سرعت آنها كم بود، نخها در مقابل كشش وارده به 

تي مقاومت مي كردند و تنها دو ماشين جهت هوا و جهت آب به مكانيزمهاي نخ پود مجهز بودند، زيرا راح

از ابتدا سرعت آنها نسبت به ساير دستگاهها بيشتر بود. با افزايش سرعت ماشـينهاي بافنـدگي ديگـر بـاز     

نيزم رزور  مجهـز  شدن نخ از روي بوبين  جواب گوي نياز ماشين نبود پس ماشينهاي بافنـدگي بـه  مكـا   

  شدند از جمله   وظايف  اين دستگاه  عبارتند از:

  ايجاد كشش در نخ  پود قبل از پيچيده شدن رزور. -1

  اندازه گيري طول پود مورد نياز. -2

  ايجاد  كشش  در   نخ پود در اثناي پود گذاري. -3

  كشيده شدن انتهاي نخ پود به عقب  پس  از  دفتين  زدن. -4

ر دستگاه بدين صورت است كه نخ پود بعد از باز شـدن از روي بـوبين و عبـور از راهنمـا از     مكانيزم كا

داخل ترموز گذشته و ه راهنماهاي نخ مي رسد. غلتك رزور نخ پود بعد از راهنما قرار دارد اين غلتك هـا  

ي از چندين  قسمت تشكيل شده است. اين  غلتك داراي سطحي بسـيار صـاف و سـيقلي اسـت كـه دارا     

شيارهايي است مكانيزم كار بدين ترتيب است بعد از اينكه نخ از انتهاي دستگاه وارد آن شد وارد صـفحه  

سيقلي شروع به گردش مي كند تا اينكه نخ را به داخل دستگاه كشيده و بر روي شيار غلتـك و مقـداري   

مقدار مورد نياز رسـيد   هم روي قسمت سيقلي غلتك قرار مي گيرد. بعد از اينكه مقدار نخ روي غلتك به

دستگاه خاموش مي شود سپس نخ پودي كه روي سطح سيقلي قرار دارد به وسـيلة قلابـي بيـرون آورده    

بعد از عبور از  ميان سوراخ  و صفحه هاي راهنما و گذراندن از سوراخ دستگاه  كنتـرل نـخ پـود آن را در    

  مسير حركت راپي قرار مي دهيم.

  

  خ پودمكانيزم كنترل ن 2-16-1 

كنترل نخ پود به طورالكترونيكي انجام مي شود بدين ترتيب كه نخ پود بعد از عبور از سوراخ  دستگاه 

ر آخـر پـود   سـانتيمت  40تا  30حس كننده (خازن) ايجاد علامت مي كند اگر اين  علامت در زمان عبور 

تنـي حـس كننـده    طريق كنترل شده اي متوقف مي شود براي نخ هـاي پـودي ج   قطع گردد دستگاه به

مشخص شده اسـت پـود خـاموش اسـت و بـدين       7Oكليد منو شماره فشار دادن است. با  مخصوص لازم

پارچـه كـه بايـد    عـرض  موقع راه اندازي اوليه يا هنگام تغيير وان ماشين را به كار انداخت در طريق مي ت



 7كليـد شـماره   ت كـرد  نخ را دريافتنظيم كرد به محض اينكه حس كننده علامت عبور  را ميزان حركت

ابتـداي هـر    درافتد. در هنگـام بـادگيري  دسـتگاه كـه     خود به كار مي خاموش شده و كنترل پود خودبه

كننده ها شيفت براي تميز نگه داشتن دستگاه انجام مي شود بايد دستگاه را خاموش   كرد زيرا اين حس

  نسبت  به هواي فشرده حساسيت نشان مي دهند.

  

  كننده زمان  كاركنترل   -2-17

باي  مراقبت و كنترل عمليات مختلف مكانيكي مي باشند كنترل كننـده هـا       eتا  aحس كننده هاي 

 Aزمان حالت و وضعيت هاي مختلف  ماشين را به زمان  دهنده الكتريكي اطلاع مي دهند. حس كننـده  

و در اين موقع راپيرهـا خـارج از   عمل  مي كند   50تا    25سر  پوديابي را انجام مي دهد و بين درجات 

حركـت آهسـته  بـه عقـب را      Bدهانه قرار دارند و نخ  در پايين  ترين حالت خود قرار دارد. حس كننده 

  240انجام مي دهد و همچنين  توقف  حركت  به عقب گرد در پارگي نخ تار و قابل تنظيم بين درجـات  

  به بالا ان را عكس  مي كند.)  300مي شود و از حس كننده به طور معمولي انجام   300(تا  325تا 

  

  Cحس كننده  -2-18

عمل نموده و  180تا  50اين حس كننده مانع استارت ماشين مي شود. اين حس كننده بين درجات 

  در اين حالت  راپيرها با سرعت  در حال ورود به دهانه و ماشين را نم توان به كار انداخت.

  

  Dحس كننده  -2-19

قابل  تنظيم است و هنگامي كه علامت را   310تا   260نخ پود را به عهده دارد و بين درجات  كنترل 

  سانتي متر آخر پود را كنترل مي كند. 40تا  30حس كننده پود رد مي شود 

  

   Eحس كننده  -2-20

حـس   مي باشد به  وسيله ايـن  330تا   240هدايت ترمز را به عهده دارد و قابل تنظيم  بين درجات 

  كننده زمان و محل  ترمز را مي توان تنظيم نمود كه اين  حال چندين حالت دارد:

  ترموز از  طريق كنترل  نخ   تار -1



  ترموز از   طريق كنترل   نخ پود شمار  -2

  ترموز از طريق كنترل نخ پود -3

  دستگاه  STOPترموز از طريق كليد  -4

  
  كنرل كننده پاره گي نخ پود 8- 2شكل 

  

  سيستم  حركت راپيرها -2-21

از نوع  راپيري  است  كه  راپير  دوم در   سمت  چپ ماشين  F-2001كليه ماشين هاي سولزرروتي  

نخ را از راپير اول در وسط  دهنه گرفته و  به سمت  ديگر  مي برد. حركت راپيرها از  نـوع  تسـمه اي از   

رخ  سنگ  و يك محور از شافت اصلي حركـت  جنس فايبرگلاس انعطاف  پذير هستند  و از طريق يك چ

مي  گيرند.  البته لازم به  ذكر است كه راپيرهاي چـپ و راسـت بـا هـم متفاوتنـد و داراي  طـول هـاي         

  مختلفي هستند.

A                            B                            C                          D 

140                        433                         1710                   1750 

150 

160 

170                       433                         1828                   1828 

180 

190 

200                       480                         1978                   2018 

210 

220 

A ماشين : عرض  اسميcm                                B  قطر  چرخ نوار:mm 

Cطول راپير سمت چپ :mm                          D طول راپير سمت راست :mm  



  تنظيم درجه ماشين -2-22

  در درجه صفر دفتين به مرگ جلو مي رسد.

a  55) ماشين را با  دست به جلو رانده تا فاصله  شانه و قاب تمپـلmm      شـود درجـه  يادداشـت مـي

  Aشود.

b .ماشين را به جلو برده تا از  صفر  بگذرد و   فاصله شانه و قاب تمپل شود درجه يادداشت مي شود (

B  

  شود درجات  تنظيم است  و گرنه بايد درجه دوباره تنظيم شود.  B  1+360و  Aاگر مجموع     

  

  كلاچ -2-23

مه  به دنده    شافت اصلي مي دهد به اين  دليل  كه براي   حركت  را كه از موتور  مي آيد توسط تس 

جلوگيري از توقف الكتروموتور و سرعت عمل براثر  عمل كردن آهنربا لنت ها از محور جدا شده و حركت 

  به  هرزگرد داده مي شود.

  

  تغيير سرعت ماشين -2-24

باشـد سـرعت ماشـين بيشـتر      براي تغير سرعت بايد پولي هاي تسمه عوض شود هرچه   پولي بزرگتر

  است. شيار پولي ذوزنقه اي است كه بهترين مي باشد زيرا   بيشترين اصطحلاك و كمترين لغزش را دارد.

  

  سوار  كردن راپيرها -2-25

  راپير داخل نور قرار دهيد. 15در 

a.چرخ را بسته و شيار روي پيچ در امتداد طولي  نواراست (  

bفتين است چرخ را مي بنديم.) نوك راپير روي علامت كف د  

c.كابل راپير را به وسيله  پرچ مخصوص  كش داده كابل در داخل شيار است (  

d 2) فاصله ميكروسوئيچ تا تسمه فلزيmm .است و    فاصله شانه و راپير را كنترل مي كنيم  

  

  



  محفظه نوار راپير -2-26

اسـت و بايـد       0.2mmنوار دو راپير حـدود   محفظه نوار توسط فيبر و نوار راپير تنظيم مي شود. فاصله

باشـد و گرنـه     0.5mm+3فاصله دو سر راپير يكـديگر    18در كل طول خلاصي داشته باشد نيز بايد در 

  بايد محفظه تنظيم شود.

 a.نگهدارنده چرخ كابل را از نظر ارتفاع طوري نصب نماييد كه كابل به طورافقي قرار  گيرد (  

bنب بايد طوري  تنظيم شود كه كابل در وسط باشد.) نگهدارنده از جا  

c 85) طول فنر كشش درmm .تنظيم شود  

d تنظيم شود. 90) اهرام كشش در  

e 2) فاصله ميكرو سوئيچ و فنر كنترلmm .باشد  

  

  راپير سمت راست -2-27

زيـرا  وظيفه راپير سمت راست وارد كردن نخ پود در داخل دهنه مي باشد كه عمل بسيار دقيقي است 

  نخ  هاي پودانواع مختلفي دارند و براي هر كدام از فلامينت ها يك نوع راپير نياز است.

aزبانه دوبله (  

bزبانه مخصوص براي پودگذاري دوبله (  

  

  راپير سمت چپ -2-28

وظيفه راپير سمت چپ گرفتن نخ پود در داخل دهنه از راپير سمت راست بردن تا به انتهاي دهنه مي 

نگام وارد شدن در راپير سمت راست فنر باز  شده و زبانه را باز كرده و نخ را مي گيرد  و  بعـد  باشد. در ه

  از عقب آمدن در لحظه جدا شدن بسته شده و  نخ  گرفته مي شود.

  

  دفتين و شانه -2-29

حركت دفتين به وسيله بادامك هاي مكمل دوبل و غلتك هاي دوبله با اهرام انجام مي شود كه يكـي  

  غلتك ها  ثابت و ديگري متحرك است.   از

a.در صفر درجه پيچ شافت  بادامك را شل كنيد (  



b       5/0) شافت را در جهت عقربه هاي ساعت چرخانده تا  غلتـك بـا بادامـك ممـاس گـردد شـافت را 

  ميليمتر ديگر   بچرخانيد بعد پيچ را سفت كنيد.

  

  غلتك نخ تار رگولاتور منفي -2-30

قرار دارد توسط  9، كه در انتهاي ميله 6قرار دارد. پيرو  7دفتين،اهرم منحني شكل  بر روي محور پايه

 11متصـل بـه چـرخ ضـامن دار      10به قطعـه   9در تماس دائمي با اهرم منحني شكل است. ميله  8فنر 

  مربوط است.

ر بر روي محور چرخ ضامن دار، يك چرخ دنده سوار شده است كه با چرخ دنده غلتـك نـخ تـار درگي ـ   

و قاب ميله  5به قطعه  4است، متصل است و ميله  3كه محور دوران آن در  2به اهرم  1است. پل نخ تار 

  مروبط مي شود. 4

نيز حركت نوساني انجام مـي دهنـد.    10و قطعه  9، ميله 6، پيرو 7با نوسان محور پايه دفتين و اهرم 

در يك جهت تبديل مي شود كه باعـث  به يك حركت دوراني  11اين حركت نو.ساني در چرخ ضامن دار 

  چرخيدن غلتك نخ تار مي شود.

به طـرف   7را بر روي اهرم  6عبور مي كند و كشش نخ تار پيرو  1نخ تار از روي پل تار تنظيم كننده 

قرار  دارد خنثي مي شود. به عبارت  9بالا مي كشد. اين نيرو توسط وزن وزنه هايي كه بر روي قاب ميله 

  ي كشش نخ تار را تأمين مي كند.ديگر وزنه ها

بـه   7بر روي منحني  6، پيرو 5، قطعه 4، ميله 2چنانچه كشش نخ تار زياد شود، توسط پل تار، اهرم 

بالا آورده مي شود، درنتيجه دامنه نوسان پيرو زيادتر شده و ميزان بار شدن نخ تار بيشـتر مـي شـود تـا     

  جائيكه كشش متعادل شود.

قرار دارد و با خـالي شـدن    7نخ تار جديدي، پيرو در پايين ترين نقطع اهرم  در شروع كار يك غلتك

  به بالا مي رود. 7آن، پيرو بر روي اهرم 

  

  رگلاتور غلتك پارچه -2-31

كه  Lمثبت است و حركت آن از محور پايه دفتين گرفته مي شود. اهرم  M.A.Vرگلاتور غلتك پارچه 

 Bكه بـه چـرخ دنـده انگشـتي      Rبه اين محور متصل است حركت نوساني خود را به چرخ دنده انگشتي 



قرار دارد كه با چـرخ دنـده    R2مربوط است، متصل مي كند. بر روي محور چرخ دنده انگشتي چرخ دنده 

R1 .در گير است  

تراكم به نسبت  زيـادتري   تعويض تراكم پودي توسط چرخ دنده انجام مي شود و اگر خواسته شود كه

  جابجا كرد. Lرا در داخل سوراخ هاي اهرم  Lتغيير كند بايد اهرم واسطه چرخ دنده انگشتي و اهرم 

مي توان چرخ دنده انگشتي و در نتيجه رگلاتور را به ميزان يك پود به عقب چرخانـد.   Pتوسط دسته 

بطـور آزاد   7د و آن را توسـط چـرخ دسـتي    مي توان رگلاتور را از غلتك پارچه مجزا كر P1توسط دسته 

  چرخاند.

  

  پود در ماشين هاي بافندگي سولرز مكانيزم انتخاب رنگ -2-32

در ماشين هاي بافندگي با ماكوي سريع، بكار بردن مكانيزم رنگ پـود (مـثلاً چهـار رنـگ) مشـكلات      

ون مـاكو بـراي بـافتن    زيادي براي ساختن ماشين بوجود مي آورد. در حالتيكه ماشين هاي بافنـدگي بـد  

پارچه، از نخ پود رنگي، ايده آل هستند. اگر براي هر رنگ پود يك ترمز، يك كشش دهنده نخ پود و يـك  

  آورنده نخ پود داشته باشيم مسئله مكانيزم انتخاب رنگ حل خواهد شد.

بـراي   مكانيزم  انتخاب رنگ در ماشين هاي بافندگي سولرز در دو طرح ساخته مي شود. يك مكانيزم

به كار بردن در ماشين هاي بافندگي كه به تشكيل دهنه دابي و ژاكارد مجهز هستند و يك مكانيزم براي 

  ماشينهاي بادامكي.

در مكانيزم كه ماشين هاي بادامكي وجود دارد فرمان انتخاب رنك از يك زنجير فلزي گرفته مي شود. 

  انتخاب رنگ كارت طرح گرفته مي شود. در حاليكه مكانيزم انتخاب رنگ دابي يا ژاكارد فرمان

مكانيزم انتخاب رنگ سولرز براي ماشين هاي بادامكي ديده مي شود، اين مكانيزم تشكيل شده اسـت  

، 6، پيـرو  5، زنجير انتخاب رنگ 5، چرخ زنجير 4، صليب 3، صفحه 2، آورنده نخ پود 1از: انتخاب كننده 

  9اورنده ، اهرم 8، بازكننده 7چرخ دنده هاي مخروطي 

بصورت نيم دايره اي در كنار هم و بر روي انتخاب كننده قرار دارنـد. هـر    d,c,b,aچهار آورنده نخ پود 

يك از اين آورنده ها مربوط به يك رنگ نخ پود است. اين مكانيزم كه در قسمت چـپ ماشـين بافنـدگي    

داخل يكي از آورنـده هـا قـرار     قرار دارد، در جلوي قفسه بوبين ها نصب شده است و ابتداي هر پود رنگي

  دارد.



هنگام انتخاب نخ پود توسط انتخاب كننده يكي از آورنده هاي نخ پود در مقابل پروژكتايـل قـرار مـي    

توسط چرخ دنـده   1يگرد. نسبت به اينكه كدام آورنده بايد در مقابل پروژكتايل قرار گيرد، انتخاب كننده 

ي كند. مقدار هـر حركـت انتخـاب كننـده توسـط دانـه هـاي        به مقادير مختلف تغيير م 7هاي مخروطي 

  تعيين مي شود. زيرا دانه هاي زنجير با چهار ارتفاع مختلف ساخته شده اند. 5بادامكي زنجير 

مي رسد. با توجه بـه اينكـه ارتفـاع     5و چرخ دنده هاي رابط و زنجير  4به صليب  3حركت از صفحه 

، 8و قرار گرفتن يك نوع دانـه زنجيـر در مقابـل پيـرو      5زنجير دانه هاي زنجير متفاوت است، با چرخش 

متفـاوت اسـت و    1و انتخـاب كننـده    7مقدار حركت پيرو در نتيجه ميزان چرخش دنده هاي مخروطي 

نسبت به هر دانه زنجير كه در مقابل پيرو قرار مي گيرد يك آورنده نخ پود در مققابل پروژكتايل واقع مي 

  شود.

رنده نخ پود در مقابل پروژكتايل قرا رگرفت، ادامه عمليات پودگذاري مانند ماشـينهاي  پس از اينكه آو

  يك رنگ انجام مي شود.

ابتداي نخ پود توسط گيروه پروژكتايل گرفته مي شود و توسط باز كننده، آورنده نخ پـود را بـا ز مـي    

  ود در داخل دهنه قرار مي گيرد.كند تا نخ پود از داخل آن كشيده شود. پروژكتايل پرتاب مي شود و نخ پ

هنگامي كه نخ پود در داخل دهنه قرار گرفت آورنده به نزديكي كناره پارچه مي آيد و پس از آنكه نخ 

  به محل اوليه خود بگشت داده مي شود. 9پود توسط قيچي قطع شد آورنده توسط اهرم 

انيزم دابي كار مي كند نشـان داده  مكانيزم انتخاب چهار رنگ در ماشين هاي بافندگي سولرز كه با مك

  شده است.

فوق اين مكانيزم با مكانيزم مورد استفاده در ماشين هاي بـادامكي در قسـمت انتقـال فرمـان، فرمـان      

حركت به انتاخاب كننده پود است. مكانيزم فرمان از دابي گرفته مي شود و به جعبه اهرم ها منتقل مـي  

  گردد.

ح دابي پانچ مي شود و سوراخ هاي مربوط به رنگ  همان طرح مربوط فرمان انتخاب رنگ در كارت طر

  به پود انجام مي شود.

فرمان انتخاب رنگ از كارت طرح به دو عدد از اهرم هاي مكانيزم انتخاب، داده مي شود. هر يك از دو 

خ هـاي  كه به فرمان انتخاب در كارت طرح دابي پـانچ مـي شـود و سـورا     6اهرم به يك ميله فرمان افقي 

  مربوط به رنگ در همان طرح مربوط به پود ايجاد مي شود.

فرمان انتخاب رنگ از كارت طرح به دو عدد از اهرم هاي مكانيزم انتخاب، داده مي شود. هر يك از دو 

كه به فنر مجهز است، متصل است و با حركت اهرم ها اين ميلـه هـا نيـز     6اهرم به يك ميله فرمان افقي 



اهـرم هـا، بـه چـرخ دنـده هـاي        4انيزم جعبه اهرم ها را به كار مي اندازد. ميله زيري حركت كرده و مك

مخروطي متصل است كه طريق كار آنها  و انتخاب كننده ها درست كانند انتخاب رنگ پـود در مكـانيزم   

  پود در مكانيزم بادامكي است.

ب هم محور هسـتند و انتهـاي   قرار دارد كه اين دو صلي 2و  1در داخل جعبه اهرم ها دو عدد صليب 

 1كه به يك سمت آن صـليب   3متصل شده است اهرم دو بازوي  6فوقاني آنها به ميله هاي فرمان افقي 

  است. 5دو برابر فاصله آن تا ميله  6ميله  2و سمت ديگر آن به صليب   5توسط ميله 

  

  انواع دهنه در لحظه دفتين زدن -2-33

هنه باز يا بسته باشد. همانطور كه خواهيم ديد بطور معمول بايـد  هنگام دفتين زدن ممكن است كه د

در لحظه دفتين زدن تعويض وردها انجام گيرد، يعني وردها در سطح ماشين از مقابل هم عبـور كنـد تـا    

  تعويض وردهائيكه بايد بر طبق طرح بافت تغيير مكان داده و از بالا به پائين به بالا برده شود، انجام گيرد.

  هنه بسته:د -1

در اين نوع دهنه در لحظه دفتين زدن تمام وردها چه بالايي و چه پـائيني همگـي در سـطح ماشـين     

آورده شده و سپس بر طبق بافت تعوبض وردها انجام مي شود. يعني وردي كه بايد دو پود متوالي در بالا 

آورده شـده و دوبـاره بـراي    قرار گيرد. هنگام دفتين زدن پود اول از بـالا بـه پـائين و بـه سـطح ماشـين       

  پودگذاري دوم به بالا برده مي شود.

  دهنه باز: -2

در دهنه باز در لحظه دفتين زدن فقط وردهايي تعويض مي شوند كه بر طبق طرح، نخ تار آنهـا بايـد   

ول، بافت را تغيير دهد. مثلاً اگر يك ورد بايد دو پود متوالي در بالا قرار گيرد. در لحظه دفتين زدن پـود ا 

  همچنان در بالا باقي خواهد ماند.

مزيت دهنه باز نسبت به دهنه بسته آنست كه مي توان اين دهنه را در مكانيزم هـاي تشـكيل دهنـه    

دابي كه با دو بالابر كار مي كند، بكار برد. اين نوع مكانيزم تتشكيل دهنه استفاده در ماشينهاي بافنـدگي  

اين نوع دهنه آن است كه نمي توان از آن براي بافت طرح هاي سريع قابل استفاده است. مهمترين نقش 

  بسيار متراكم استفاده كرد و براي اين منظور دهنه بسته كاملاً مناسب است.

  دهنه بسته همچنين براي بافندگي نخ هاي غيرالاستيك كه داراي تاب زياد هستند مناسب است.



هاي بافندگي با دهنه باز كار مي كنـد زيـرا اكثـر    بطور كلي مي توان ادعا كرد كه امروزه بيشتر ماشين

ماشينهاي بافندگي ويسكوز و پنبه داراي دهنه باز هسـتند. كارخانجـات سـازنده ماشـين هـاي بافنـدگي       

پشمي نيز همواره سعي كرده اند كه ماشين هاي خود را به دستگاههاي تشكيل دهنه باز مجهز كننـد تـا   

  نهاي خود را بالا ببرند.بدين ترتيب وسيله بتوانند دور ماشي

ولي نبايد از نظر دور داشت كه بافت پارچه هاي متراكم پشمي و فاستوني در دهنـه بـاز بـا اشـكالاتي     

موجه است، زيرا هنگام بافت پارچه هاي متراكم پودي و با استفاده از دهنه باز نخهاي پود به علـت تـأثير   

  ه قرار نمي گيرد.كشش نخهاي تار بدرستي درد محل خود و در لبه پارچ

  دهنه نيمه باز: -3

اين دهنه يك دهنه مخصوصي است كه فقط در بافندگي ژاكارد مورد استفاده قرار مي گيـرد. در ايـن   

دهنه نخهاي تاري كه بايد چند پود پياپي بالا قرار گيرند به هنگام تعويض دهنه فقط تا نيمه ارتفاع پائين 

  ي شوند.خواهند آمد و دوباره به بالا كشيده م

  

  لحظه تشكيل دهنه -2-34

لحظه تشكيل دهنه هنگامي است كه وردهايي كه طبق طرح بايد بافت را تغيير دهـد در يـك سـطح    

  قرار گيرد. دهنه ممكن است در سه زمان تشكيل شود.

  دهنه معمولي: -1

  بطور معمول تعويض دهنه بايد موقعي صورت گيرد كه دفتين در نقطه مرگ جلو است.

  زود: دهنه -2

به منظور بدست آوردن تراكم زياد و جلوگيري از عقب زدن نخ پود كه در اثر كشش نخ تار بوجود مي 

آيد، بايد تعويض دهنه را زودتر از لحظه كوبيدن دفتين انجام داد. چون اگر در اين موقع پود به لبه پارچه 

  كوبيده شود كمتر شانس برگشتن به عقب را پيدا مي كند.

  :دهنه دير -3

در بافندگي نخ هاي فيلامنت بعلت اصطكاك زيادي كه بين نخ پود و نخ تار وجود دارد انرژي زيـادي  

لازم است تا نخ پود را به لبه پارچه متصل كند. با استفاده از دهنه دير مي توان به ميزان قابل ملاحظه اي 

  اين اصطكاك را كم كرد.



ارند (پودهاي الاستيك) نيز از دهنه دير اسـتفاده  در بافت پارچه هائيكه خاصيت جمع شدگي زيادي د

  مي كنيم تا تعويض دهنه پس از متعادل شدن كشش نخ پود و كوبيدن آن به لبه پارچه انجام گيرد.

  

  عيوب بافت پارچه -2-35

عيوب موجود در پارچه علاوه بر اينكه ظاهراً آنرا خراب مي كند و در فروش آن تأثير مي گذارد مـوارد   

ه آن را نيز محدود مي سازد. تأثير ناشي از عيوب پارچه گاهي اوقات ممكن است آنقدر زيـاد باشـد   استفاد

كه مجبور باشيم پارچه را به عنوان پارچه عيب دار بفروشيم. توليد پارچه بدون عيب و يا كم عيب سـبب  

ه مـي شـود بـا    پرداخت دستمزد بيشتر به كاركنان ماهر و افزايش هزينه جهت برطرف كردن عيوب پارچ

  توجه به اينكه عيوب پارچه هاي مرغوب و گران قيمت  ميزان اين هزينه را بالاتر مي برد.

چنانچه گفته شد عيوبي كه در پارچه مشاهده مي شود بيشتر به علت ناآنشايي با روش درست كـار و  

اد اوليه باعـث مـي   تكميل و ناآگاهي در مورد شناخت مواد اوليه ايجاد مي شود عدم آشنايي با خواص مو

شود كه مراحل مختلف كار با روش غلط صصورت گير براي مثال اگر مـواد اوليـه داراي ضـايعات زيـادي     

  باشد و بدون تميز كردن با آن كار شود قطع عيوب زيادي در كالاهاي توليدي ايجاد مي شود.

ي خارج از تنظـيم و ده هـا   علاوه بر اين ها عدم تجربه كارگر، استفاده از ماشينهاي قديمي و ماشينها

  عيب ديگر نيز مي تواند در پارچه توليد عيب كند.

اگر بخواهيم در مورد كليه عيوب پارچه صحبت كنيم بايد مسائلي مانند خـواص فيزيكـي و شـيميايي    

الياف نساجي، تأثير مكانيزم ماشينهاي مختلف بر روي الياف و خواص آنها تأثير تاب نخ و طرح بافت و نخ 

در ظاهر و حالت پارچه و چگونگي بافت پذيري نخ، دقت در مجزا نگهداشتن كاليته هاي مختلـف و  كشي 

  جلوگيري از مخلوط شدن آنها در مراحل مختلف مورد بررسي قرار گيرد.

  

  چله پيچي مستقيم -2-36

پيچي اين نوع چله پيچي بيشتر متداول بوده و براي تهيه محصول زياد به كار مي رود. اين روش چله 

  معمولاً به دو دسته تقسيم مي شود:

يكي با سرعت كم كه براي بسته بندي نخ ذخيره از بوبينهاي فلانژدار اسـتفاده مـي شـود و نـوع دوم     

سرعت زياد است كه در آن بوبينهاي مخروطي يا استوانه اي شكل به كار مي روند. در ماشـينهاي دسـته   

  يقه است كه امروزه زياد مصرف ندارد.متر در دق 2000اول حداكثر سرعت نورد پيچي 



  متر در دقيقه است. 800تا  400در حالي كه ماشين هاي نوع دوم داراي سرعت متغير 

  

  تعمير و نگهداري ماشين چله پيچي -2-37

رسيدگي و سرويس ماشين هاي چله پييچي شامل كارهاي بادزني ، تميز كاري، روغن كاري، گـريس  

چله، سرويسهاي روزانه هفتگي، ماهيانه و ساليانه طبق دستور العمل شركت  كاري، كنترل و بازديد قفسه

  سازنده است.

مرتبه در هر شيفت بـادگيري شـود، همچنـين موقـع تعـويض بـوبين،        3تا  2ماشين چله پيچي بايد 

ماشين چيه پيچي هفته اي يك مرتبه به طور كامل بايد تميز كاري گردد. معمولاً ايـن عمـل در شـيفت    

بل از تعطيلي هفته انجام مي شود. يا در مورد كارخانه هايي كه در تمام ايم هفته به طـور كامـل و   آخر ق

مداوم كار مي كنند عمل تميز كاري توسط يك تيم تميز كار طبق برنامه از قبل تنظـيم شـده هفتـه اي    

  يك مرتبه انجام شود. در هنگام بادگيري بايد از قسمتهاي بالاي قفسه شروع نمود.

ناً پس از عمل بادگيري دقت نمائيد تا چنانچه قطعاتي از ماشين روي زمين افتاد و يـا بـه اطـراف    ضم

پرت شده در جاي خود نصب گردد. سپس سطح زمين و اطراف ماشيني جاروب گرديده و آشـغال آن در  

ظروف مخصوص جمع آوري گردد. براي تميز كاري و روغن كاري قسمتهاي داخلـي ماشـين بايـد ابتـدا     

  دستگاه متوقف گردد. سوئيچ اصلي ماشين و نخ روي ماشين قطع گردد.

نورد چله برداشته شود ، سپس درهاي ماشين باز گرديده، كليه قسمتهاي ماشـين بـه طـو ركامـل بـا      

  بروس و پارچه تميز گردد.

دنده ها و زنجيرهاي ماشين تميز گرديده و با گازوئيل شسته و خشك شود و سپس روغنكاري انجـام  

گيرد. محلهاي مخصوص گريس كاري بايد با گريس مخصوصي كه در كاتالوگ سازنده مشخص نموده بـا  

دقت گريس كاري شود. وسائل و لوازم برقي طبق دستور العمل كاتالوگ و توسـط كـارگران برقـي تميـز     

  كاري و مرمت گردد.

زم بـود بـا آب گـرم    قسمت كشش دهنده و راهنماي نخ با پارچه مرطوب تميز كاري شود و چنانچه لا

  شسته و خشك شود.

در آغار كار هر شيفت ماشين چله پيچي بايد توسط سرماشين كنترل شود. قسمتهاي كنتور، ترمزهـا،  

نخ مصرفي، تعداد بوبين روي قفسه، قسمت كشش دهنده، قسمت توقف اتوماتيك و غيـره مـورد بازديـد    

  زارش نمايد.قرار گرفته و با هر نوع اشكالي كه مواجه شد آن را گ



در پايان هر شيفت بايد كارگر پاي ماشين دستگاه را يا به كارگر شيفت بعـد يـا بـه مسـئول قسـمت      

  تحويل دهد.

  

  اهداف بوبين پيچي -2-38

بوبين پيچي براي افزايش طول نخ روي بسته است. به طوريكه راندمان چله پيچي افزوده گرديـده بـر   

  و ضخيم و گره هاي نامناسب نخ حذف گردد. كيفيت نخ نيز نظارت شود. محلهاي نازك

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

گرم وزن دارند بجز بخهاي حاصل از ماشينهاي چرخانه اي چنانچه بخواهيم اين ماسوره ها را  100حدوداً 

دشواتريهاي رو به رو خواهيم شد كه عملاً انجام كار را ناممكن  مستقيماً در عمل چله پيچي به كار بريم با

مي سازد. چ.ن توقف ماشين چله پيچي زياد است و كيفيت چله حاصله و در نتيجه پارچه توليدي پـايين  

  خواهد بود.

بنابراين بوبين پيچي نخ و تبديل اين ماسوره هاي كوچك به بسته هاي بزرگ ضروري است به عـلاوه  

  گوناگوني دارد كه در اين مرحله توليد مي تواند به طور مؤثر حذف گردد. نخ، عيوب

  عمل بوبين پيچي بايستي با شرايط زير تطبيق داشته باشد.

  الف) خواص فيزيكي و مكانيكي نخ نبايد صدمه ببيند.

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

  وبين ها بايد حتي المقدور حداكثر يسكان باشد.ج) طول نخ روي ب

  د) سرنخها بايستي با گره هاي محكم ومناسب به هم متصل شده باشد.

  

  نخ كشي -2-39

نخهاي تار وقتي كه روي ماشين قرار مي گيرند بايد از داخل لاملها، ميل ميلكهاي ورد و شـانه طبـق   

ه جديد از نظر نوع نخ، تعـداد سـرنخ، طـرح    طرحهاي مخصوص رد شوند. در حالي كه كليه مشخصات چل

بافت و تراكم تار  با چله قديمي كه روي ماشين بافندگي بوده است يكسان باشند مي توان توسط ماشين 

گره زني اين دو. چله را به هم گره زد و نيازي به نخ كشي مجدد نيست. عمل نخ كشـي را مـي تـوان بـه     

د بدين ترتيب كه كارگر كمكي پشت دستگاه زير نخهاي تار مي صورت غير اتومات توسط دو نفر انجام دا



نشيند و از يك طرف چله تك تك نخها را به ترتيب روي قلابي كه به دست كارگر چله كش كه در طرف 

  مقابل وردها قرار داردو قلاب را طبق چله كشي از داخل ميل ميلك رد نموده مي اندازد.

ميل ميلكها بيرون كشيده شده و همراه آن نخ هم از شـكاف  سپس قلاب توسط كارگر طراح از شكاف 

ميل ميلك رد مي شود عمل نخ كشي از كليه ميل ميلكها طبق نقشه چلـه كشـي بايـد رد شـود. سـپس      

توسط همين دو نفر عمل عبور دادن نخهاي تار از شانه بافندگي انجام مي شود. تعداد نخـي كـه از شـانه    

تراكم نخ تار، شانه بافندگي و نوع طرح بافت دارد.امروزه اين اعمال كالا بافندگي عبور مي كند بستگي به 

  توسط ماشين و به طور اتومات انجام مي شود.

  

  ماشين گره زني -2-40

  نخهاي تار چله ماشين بافندگي به نخهاي چله جديد توسط دستگاه گره زني گره زده مي شوند.

  ماشين گره زني سه نوع است:

  نوع ثابت -1

  تحركم -2

  يونيورسال -3

ماشين گره زني نوع ثابت در يك نقطه به طور ثابت قرار مي گيرد. نخهاي تار قديم با يـك قسـمت از   

  پارچه بافته شده با شانه و وردها از روي ماشين برداشته شده و بر روي پارچه مخصوص قرار مي گيرند.

د از لامهـا سـوار مـي شـوند و     دستگاه گره زني متحرك روي ريل مخصوصي پشت ماشين بافندگي بع

نخهاي تار جديد و قديم را به طور مرتب از يك طرف چله گره  مي زند. به ترتيبي كه نخ ها را گـره مـي   

زند دستگاه به طرف ديگر ماشين پيش مي رود طرز كار اين نوع دستگاه ساده بوده و سريعتر هـم عمـل   

  گره زني را انجام مي دهد.

ثابت با دستگاه گره زني دو عدد تراك جهت نخ هاي قـديم و جديـد، يـك     گره زن نوع ثابت يك پايه

پايه نگهدارنده وردها و تسمه ها است. گره زن نوع متحرك شـامل يـك عـدد پايـه بـا دسـتگاه گـره زن        

متحرك ، يك غلتك براش و شانه جهت صاف كردن تارها، يك ترانس، كابل وآچار مخصوص اسـت. نـوع   

 وع وسايل فوق الذكر است.يونيورسال شامل هر دو ن
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  يادآوري -3-1

  پارچه از درهم رفتن دو سري نخ كه نسبت به هم عمودي قرار دارند تشكيل مي شود.

چگونگي درهم رفتن تار و پود به عنوان بافت شناخته مي شود. واحد ساختماني بافت تقـاطع نخهـاي   

  تار و پود مي باشد. 

تار روي پود كه اورلپ تار ناميده مي شود و نوع  –و نوع درهم روي نخها شناخته شده است. نوع اول د

كه اورلپ پود ناميده مي شود. درهم روي به وسـيله حركـت عمـودي نخهـاي تـار       –پود روي تار  –دوم 

  صورت مي گيرد.

شـوند ، آنگـاه نـخ پـود بـرروي      هنگام ايجاد اورلپ تار بايد نخهاي تار مورد نظر به سمت بالا كشـيده  

  نخهاي تار فوق قرار گرفته و اورلپ پود ايجاد مي شود.

براي شناختن طرح بافت يك پارچه ، لازم است پارچه را از سمت روبا ذره بين پـود شـماره مشـاهده    

كنيم . دو روش كاربردي براي نشـان دادن طـرح بافـت وجـود دارد كـه عبارتنـد از روش خطـي و روش        

  .چهارخانه

در روش خطي هر نخ تار به وسيله يك خط عمودي و هر نخ پود به وسيله يك خط افقـي نشـان داده   

مي شوند هر نقطه تقاطعي كه اورلپ تار وجود داشته باشد خالي مي ماند اين روش اگرچه روش ساده اي 

ي صـرف  است ولي به خاطر اينكه طراح مجبور است خطوط عمودي و افقي زيادي رسم كند و وقت زياد

  مي شود بنابراين استفاده نمي شود.

در روش چهارخانه از يك كاغذ شطرنجي استفاده مي شود كه در آن هر فضاي عمودي نشان دهنـده  

يك نخ تار و هر فضاي افقي نشان دهنده يك پود نشان دادن اورلپ تار چهارخانه مربوطه پر شده يا سابه 

  عبور نخ پود از روي نخ تار يعني اورلپ پود مي باشد.  زده مي شود و هر چهارخانه خالي نشان دهنده

علامتهاي مختلفي مي توانند براي نشان دادن اورلپ تار به كار گرفته شوند. در بعضي موارد رقم يـك  

براي نشان دادن اورلپ تار و رقم صفر براي نشان دادن اورلپ پود به كار گرفته مي شوند ، بنابراين طـرح  

  تريس رقمي در مي آيد كه فرم قابل استفاده براي كامپيوتر نيز مي باشد. بافت به شكل يك ما

براي ايجاد درهم روي ، نخها بايد همديگر را قطع كنند و از رو يا زير نخهاي سيستم ديگر عبور كنند. 

بنابراين در هر تكرار كامل يك طرح بافت هر فضاي عمودي و هر فضاي افقـي بايـد حـداقل يـك محـل      

و حداقل يك محل تقاطع خالي داشته باشند ، در غير اين صورت نخها با هم اتصـال نداشـته و   تقاطع پر 

  فلوت هاي رها شده در پشت يا روي پارچه ايجاد مي شود.



  تكرار طرح بافت -3-2

تكرار طرح بافت نشان دهنده طرح كامل يك بافت مي باشد. تكرار يـك ويژگـي توصـيفي بافـت مـي      

  اساس تعدادتارها و پودهاي معين تكرار مي شوند. باشد. تمام بافت ها بر

براي نشان دادن بافت كافي است فقط يك تكرار بافت را روي صفحه طراحي نشان دهيم . تكرار بافت 

به عنوان ساختمان اساسي پارچه ها با هر سايز استفاده مي شود ، و با تكرار تار و تكرار پـود معرفـي مـي    

  شود. 

ت حداقل تعداد تارهايي مي باشد كه داراي حركتهاي درهم روي متفاوت بـوده و  تكرار تار در طرح باف

  بعد از اين تعداد ،حركتهاي تارهاي بعدي شبيه حركت هاي تارهاي در تكرار تار مورد نظر مي باشد.

و تكرار پود در طرح بافت شبيه تكرار تار تعريف مي شود. در بعضي از بافت ها تكرار تار برابر تكرار پود 

در برخي از بافتها مختلف هستند. بافت پارچه به وسيله ترتيـب معـين اورلـپ ئهـا تعيـين مـي شـود. در        

نمايش بافت به روش چهارخانه اي ، طرح بافت به شكل يك شبكه خلاصه شـده بـه صـورت تركيبـي از     

  .چهارخانه هاي پر و خالي ظاهر مي شود. ترتيب چهارخانه هاي پر طرح بافت را مشخص مي كند

برروي صفحه طرح تكرار تار برابر تعداد فضاي عمودي در تكرار طرح مي باشـد ، و تكـرار پـود برابـر      

تعداد فضاي افقي در تكرار طرح مي باشد. هنگامي كه طرح بافت بر روي كاغذ طراحي نشـان داده شـده   

معينـي از   است تكرار تار از مقايسه فضاهاي عمودي قابل تشخيص است. در هـر فضـاي عمـودي ترتيـب    

  چهار خانه هاي پر و جوددارد.

  

  ترسيم طرح ژاكارد -3-3

اولين مرحله ، ترسيم شكل يا كپي كردن شكل از كتابهاي هنري و ديگر منابع مـي باشـد. كپـي مـي     

تواند با استفاده از كاغذ رسم انجام گيرد. شكل هر طراحي مي تواند انتخاب شـود و بـه عنـوان مثـال بـه      

 نشان داده شده است شكل يك گل مي تواند انتخاب شود. Aطوري كه در شكل 



  
  Aترسيم طرح ژاكارد قسمت  1-3شكل 

  

شكل بايد به وسيله خطوط عمودي به تعداد معيني از فضاها مساوي با تعداد بلوك ها در جهت افقـي  

 كاغذ طراحي ، كه قبل از ترسيم طرح محاسبه شده بود تقسيم شود. بيست و چهـار فضـاي عمـودي بـه    

  نشان داده شده مشخص شده اند. Bوسيله اعداد در همان جهت به طوري كه در شكل قسمت 

بلـوك   14فضا تقسيم شود ، به دليل اينكه  14) بايد به وسيله خطوط افقي به Aكاغذ رسم ( قسمت 

چهارخانـه   336وجود دارد. بنابراين ، كاغذ رسم بـه   Bدر جهت عمودي روي كاغذ طراحي شكل قسمت 

مي شود كه اين تعداد برابر تعداد بلوكهاي موجود در كاغذ طراحي مي باشد ، نمره كاغذ طراحـي   تقسيم

مي باشد. نمره كاغذ طراحي قبل از ترسيم با در نظر گرفتن تـراكم نخهـاي تـار و پـود بـر روي       8/8برابر 

كه در اين مثال برابر پارچه تكميل شده و تعداد قلاب ها در رديف كوتاه ماشين ژاكارد محاسبه شده اند ، 

  مي باشد. 8

مرحله دوم انتقال نقشه طظرح از كاغذ رسم به كاغذ طراحي مي باشد. اين عمل به راحتي انجـام مـي   

شود ، چون تعداد چهارخانه هاي كاغذ رسم برابر تعداد بلوك هاي كاغذ طراحي مي باشد. نقشه طـرح در  

  است. به وسيله چهارخانه هاي خاكستري مشخص شده Bقسمت 

معمولاً ، اندازه بلوك بزرگتر از اندازه چهارخانه روي كاغذ رسم مي باشد ، بنـابراين يـك كپـي بـزرگ     

  ترسيم خواهد شد. Bشده از شكل در قسمت 

حال نوع بافت براي طراح و زمينه بايد انتخاب شود . قابل ذكر است كه تكرار تار برابر است بـا تعـداد   

اي افقي يا مساوي است با حاصل ضرب تعداد چهارخانه ها در يك بلوك چهارخاه هاي موجود در بلوك ه

در تعداد بلوك هاي افقي و تكرار پود برابر با تعداد چهارخانه هاي موجود در بلوك هاي عمودي مي باشد. 



اورلپ هاي تار در طرح به وسيله نقطه هاي تيره مشخص مي شوند. هر چند ، روش هاي ديگر ترسيم نيز 

  ند ، به طوري كه اورلپ هاي تار يا رنگ نمي شوند ، يا سطح كامل طرح رنگ مي شود.وجود دار

براي زمينه در  7/1بافت تافته براي  طرح انتخاب مي شود ، و بافت سرژه  Bدر اين مثال ، در قسمت 

برابر تعداد فضاي عمودي درهر بلوك مي باشد كوچك ترين مضـرب   7/1نظر گرفته ميشود . تكرار سرژه 

است ، و تكرار تار بافـت مـي    8مشترك تكرار تار بافت تافته و تعداد فضاي عمودي موجود در بلوك برابر 

  تواند چهار مرتبه در داخل بلوك جاي گيرد.

هـ    دـ. چهارخان حال ، طرح آماده مي باشد براي پانچ كارت طرح ، چون اين طرح نشان دهنده بلند شدن هر نخ در تكرار مي باش

شده يا علامت زده شده برروي كاغذ طراحي مطابق با سوراخ روي كارت پانچ شده و نشان دهنده نخ تاري مـي   هاي كوچك رنگ

  باشد كه در عمليات ماشين ژاكاردبايد در بالاي دهنه قرار گيرد.

تعداد كل كارت هايي كه بايد پانچ شوند برابر است با تعداد فضاي افقي موجود در كاغذ طراحي كه در 

عددكارت .اولين كارت مـوقعي كـه تـراولين فضـاي افقـي روي كاغـذ        8×4=12مساوي است با  اين مثال

  طراحي خوانده مي شود ، آماده مي شود. 

پانچ كننده كارت از سمت چپ به راست از روي كاغذ طراحي را مي خواند و كارت مربوطه را براساس 

  ند.ترتيب چهارخانه هاي رنگ شده يا علامت زده شده سوراخ مي ك

 1موقعي كه هفدهمين فضاي افقي بلوك عمودي اول خوانده مي شود ، پـانچ كننـده كـارت سـوراخ شـماره      

  ايجاد مي كند.

  
  كارت پانچ براي فرمان به ژاكارد 2-3شكل 



  

را ايجاد مي كند  1موقعي كه بلوك دوم ( دومين بلوك عمودي) خوانده مي شود مجدداً سوراخ شماره 

پانچ كننده كارت سوراخهاي  13توجه به اين فضاي افقي درمحل بلوك عمودي شماره ، و الي آخر ، و با 

( شـكل   92) مـوقعي كـه فضـاي افقـي شـماره      Cرا ايجاد مي كند ( شكل قسمت  7و  5،  4،  1شماره 

را در بلـوك اول ، سـپس    8و 7و  4) خوانده مي شود پـانچ كننـده كـارت سـوراخهاي شـماره      Dقسمت 

و  7و 5و 4و  1را در رديف كوتاه دوم كارت ، سـپس سـوراخهاي شـماره     8و 6و 5و  1سوراخهاي شماره 

  را از ششمين بلوك افقي و ... ايجاد خواهد كرد، تا اينكه كارت كامل شود. 2سوراخ شماره 

  

  مكانيزم تشكيل دهنه ژاكارد -3-4

دهنه ژاكـارد اسـتفاده مـي    تار ، از مكانيزم تشكيل  32براي بافت طرح هايي با راپوت تاري بزرگتر از 

شود . در اين ماشين به علت آنكه مي توان تك تك نخ هاي تـار را مسـتقلاً فرمـان داد ، امكانـات بافـت      

راپوت هاي تاري بسيار بزرگ وجود دارد. با استفاده از اين مكانيزيم ، راپوت تاري ، مي تواند شامل كليـه  

  خصوص بافت پارچه هاي نقش دار است.نخ هاي تار باشد ، بنابراين مكانيزم ژاكارد م

اختراع شد. بـا ايـن اختـراع     1809ماشين ژاكارد توسط يك فرانسوي بنام ماري ژوزف ژاكارد در سال 

بافت پارچه هاي هنري ( پارچه هاي نقشدار) كه تا آن زمان به روش بافنـدگي دسـتي انجـام مـي شـد ،      

  بصورت ماشيني درآمد.

( وردل ) و ( ونسانزي ) مكانيزم ژاكارد را تكميل نمودنـد ، ولـي اصـول     پس ژاكارد افراد ديگري مانند

  كار ماشين هاي ژاكارد از زمان اختراع تا كنون ثابت مانده است.

  

  اصول كار ژاكارد -3-5

هر نخ تار از داخل يك ميلك عبور مي كند و هر ميل ميلك از پايين به وزنه و يـا فنـر متصـل اسـت.     

سانتيمتر به ريسمان اصلي بـه طـول تقريبـاً     17ط ريسمان واسطه به طول تقريبي ميل ميلك از بالا توس

  )3-3سانتيمتر متصل مي شود. شكل( 250



  
  نخ كشي ژاكارد  3-3شكل 

  

ريسمان ها از داخل سوراخهايي كه در داخل تخته ريسمان وجود دارد، به ترتيـب خاصـي عبـور مـي     

  سطه به قلاب ماشين ژاكارد متصل مي شود.كند. هر ريسمان از بالا توسط يك ريسمان وا

ريسمان هاي واسطه فوقاني نيز از داخل سوراخهاي مربوط به خود و از داخل تخته قـلاب عبـور مـي    

كند. هر قلاب به يك ميله فرمان افقي كه در مقابل كارت فرمان قرار دارد و توسط تخته راهنماي ميله ها 

  هدايت مي شود ، مربوط است.

مان كه به شكل مستطيل است ، برروي يك سطح سيلندر فرمان مربوطه قرار مـي گيـرد.   هر كارت فر

براي بالا بردن يك نخ تار بايد در كارت طرح و در مقابل ميله فرمان مربوطه ، يك سـوراخ وجـود داشـته    

رح باشد . هنگامي كه كارت طرح در مقابل ميله ها قرار مي گيرد ؛ ميله فرمان به داخل سوراخ كـارت ط ـ 

وارد مي شود و در نتيجه قلاب آن در مسير بالابر واقع مي گردد. با بالا رفتن بالابر ، قلاب و ريسمان و نخ 

تار داخل ميل ميلك آن نيز به بالا كشيده مي شود. هنگام تعويض دهنه و با پايين امدن بالابر ، وزنـه يـا   

  د.فنر انتهاي ميل ميلك ، نخ تار را به حالت اول بر مي گردان



چنانچه در كارت طرح و در مقابل ميله ، سوراخي وجود نداشته باشد ، ميله به كارت برخورد مي كند 

و به عقب رانده مي شود . با اين حركت قلاب خارج از مسير بالا برقرار مي گيرد و نـخ تـار آن در پـايين    

  باقي مي ماند.

) 2-1) استفاده مي شود. در شـكل ( 5-3) تا (2-3به منظور بهتر روشن شدن اصول ژاكارد از اشكال (

سوراخي وجود  2و  1در مقابل ميله ها قرار مي گيرد ، در مقابل ميله هاي  1دهنه كار بسته است ؛ كارت 

ندارد ، در نتيجه كارت طرح به آنها برخورد مي كند و به سمت راست شكل رانده مي شود. به اين ترتيب 

  رج و فنرهاي ميله هاي فرمان جمع مي شود.از مسير بالابرها خا 2و  1قلاب هاي 

  
  قرار گيري پلاتين ها 4-3شكل 

  

در كارت طرح سوراخ وجود  دارد ميله ها در داخل سوراخها قرار مي گيرد  4و  3چون براي ميله هاي 

  در مسير بالابرها واقع مي شود. 4و  3و در نتيجه قلاب هاي 

 3ه است . دراينجا بالابرها به بالا رفته اند و قلاب هاي ) دهنه كارشروع به باز شدن كرد3-1در شكل (

دور چرخيده است. با  8/1را به بالا كشيده اند. همزمان سيلندر فرمان به سمت چپ آمده و به ميزان  4و 

  را به حالت اول بر مي گرداند. 2و  1جدا شدن كارت طرح از ميله ها ، نيروي فنر، ميله هاي 

  
  ن ژاكارد سيلندر فرما 5-3شكل 



) دهنه كار تشكيل شده است و بالابر ها به حداكثر ارتفاع خـود رسـيده انـد. چـرخش     4-1در شكل (

، در مقابل ميله ها قرار گرفته است. در اين لحظه ماكو  2سيلندر فرمان نيز به اتمام رسيده و كارت طرح 

  از داخل دهنه عبور مي كند.

در محل فرمان قرار گرفتـه اسـت و يـك انتخـاب      2رح ) دهنه كار بسته است. كارت ط5-1در شكل (

  2و 1سوراخ وجود دارد و براي ميله هـاي    2و 1جديد را فرمان مي دهد. در كارت جديد براي ميله هاي 

  سوراخي نيست.   4و3سوراخ وجود دارد و براي ميله هاي 

  ) نشان داده شده است.6-1طرز قرار گرفتن ميله ها و قلاب ها و ارتباط انها با يكديگر در شكل (

در اين شكل هر ميله فرمان به قلاب هم شماره خود متصل است و در مقابل سوراخ هم شـماره خـود   

در كارت طرح قرار دارد. در سمت راست هر كارت طرح ، شماره اي است كه  معرف شماره پـود مربوطـه   

  بوط هستند. در راپوت پودي است . قلاب ها نيز به ريسمان هاي هم شماره خود مر

) از جلو و بالاي ماشين ژاكارد ديده مي شود. اينـك پـس از مطالعـه    6-1بايد توجه داشت كه شكل (

  اصول كلي مكانيزم تشكيل دهنه ژاكارد ، به بررسي چند مكانيزم متداول آن مي پردازيم .

  
  سيلندر فرمان ژاكارد  6-3شكل 

  



  
  سيلندر فرمان ژاكارد  7-3شكل 

  

  
  ستم انتقال و اجراي  فرمان ژاكارد سي 8-3شكل 

  

  مكانيزم ژاكارد ( ونسانزي) 3-5-1

ميله هاي فرمان اين مكانيزيم ژاكارد مجهز به فنرهايي هستند كه در داخل جعبه فنـر قـرار دارد ، در   

             نوسـان   11ه حـول محـور   ك ـ 10) اين مكانيزيم نشان داده شده اسـت پايـه سـيلندر فرمـان     7-1شكل (

، كه به يكديگر مفصـل   23و نيم چرخ دنده متصل به بازوي  21، حركت خود را از اهرم دنده اي ي كندم

  نوسان مي كند ، مي گيرد.  22شده اند و حول محور 



اين حركت نوساني است و در هربار پودگذاري ، سيلندر فرمان را از ميله هـا دور مـي كنـد و پـس از     

  ، مجدداً به طرف ميله هاي فرمان بر مي گرداند.  18، توسط زبانه دور  4/1چرخيدن سيلندر به ميزان 

، مي توان فاصله سيلندر را با ميله ها تنظيم كرد. تنظيم جانبي سيلندر  23توسط مهره تنظيم بازوي 

به منظور صحيح قرار گرفتن سوراخهاي كارت در مقابل ميله هاي فرمان ، به وسيله پيچ و مهـره تنظـيم   

انجام مي شود. جعبه فنر ميله هـاي   12تنظيم سيلندر فرمان در ارتفاع توسط پيچ ومهره  و همچنين 13

  نشان داده شده است. 9فرمان با شماره 

  )8-3طرز كار ژاكارد ( ونسانزي ) مجهز به جعبه فنر ميله هاي فرمان . شكل ( 

الت انتخاب قـلاب هـا   ) كارت طرح در مقابل و در تماس با ميله هاي فرمان است . دراين ح1شكل ( 

  انجام مي شود و بالابرها در پايين ترين نقطه مسير خود هستند.

  
  

  
  سيلندر فرمان و جعبه فنر ميله هاي ژاكارد  9-3شكل 

  



  ) سيلندر فرمان در همان حالت قبلي باقي مي ماند و بالابرها به بالا مي روند.2شكل ( 

و بالابرها قلاب هاي انتخاب شده را به بالا مي كشد .  ) سيلندر فرمان از ميله ها دور مي شود3شكل (

  دهنه كاملاً باز است و سيلندر فرمان همزمان با دور شدن از ميله ها مي چرخد.

) سيلندر فرمان پس از انجام چرخش خود مجدداً به طرف ميله ها مي آيد و در تماس با آنها 4شكل (

  ين نقطه مسير خود نرسيده اند.قرار مي گيرد اما بالابرها هنوز به پايين تر

) سيلندر فرمان در محل خود قرار دارد و بالابرها در پايين ترين نقطه مسير خود هسـتند. در  5شكل (

  اين حالت دهنه بسته است و انتخاب قلاب ها براي دهنه جديد انجام مي شود.

، تاثير كشش فنر است كه تحت 1ميله ، يك سرواخ وجود دارد . در نتيجه  6) در كارت طرح 6شكل (

قرار دارد،  2قرار مي گيرد.برآمدگي ميله فرمان كه در پشت قلاب  7و سيلندر  6داخل سوراخ كارت طرح 

نگه مي دارد. در قسمت انتهاي ميله هاي فرمان و در نزديك جعبـه فنـر ،    3نوك قلاب را در مسير بالابر 

محـل   10گي كـوچكي اسـت كـه بـا كمـك ميلـه       قرار دارد. در اين قسمت ميله داراي برآمد 8راهنماي 

تعيـين مـي    11جلوترين نقطه ميله فرمان را تعيين مي كند. عقب ترين محل ميله فرمان توسـط ميلـه   

  شود.

سوراخ وجود ندارد ، در نتيجه با آمدن كـارت طـرح    1) چون در كارت طرح و در مقابل ميله 7شكل (

 9را به سمت فلش حركت مي دهد. با اين حركت ، فنـر   1به سمت ميله ، به آن برخورد مي كند و ميله 

، آن را بـه حالـت اول بـر     1جمع مي شود تا با نيروي ذخيره شده ، پس از جدا شدن كارت طرح از ميله 

، از  4مي گرداند. با اين حركت چون قلاب بصورت دو شاخه و فنري ساخته شده است با كمك تكيه گاه 

  )9-1( شكل (  خارج مي شود . 3مسير بالابر 



  
  نماي از بالاي ژاكارد ونسازي 10-3شكل 

  

  مكانيزيم ژاكارد ( وردل) -3-5-2

كارت طرح اين مكانيزم برخلاف مكانيزم ( ونسانزي ) از يك نوار كاغذي سبك تشكيل شده است كـه  

ميلـه   داخل آن سوراخ هاي فرمان پانچ مي شود. اختلاف ديگر اين مكانيزم با ( ونسـانزي ) آن اسـت كـه   

هاي فرمان مستقيماً از كارت طرح ، فرمان نمي گيرد بلكه هر ميله فرمان به يك سوزن فرمـان عمـودي   

ارتباط دارد. سوزنهاي فرمان عمودي وظيفه دارند كه وجود يا عدم وجود يك سوراخ در كارت طرح را بـه  

  ت.) نشان داده شده اس10-1ميله هاي فرمان اطلاع دهد. اين مكانيزم در شكل (

بصورت افقي قرار دارد و برآمدگي ميله هاي فرمان در جلوي قلاب ها واقع است.  12ميله هاي فرمان 

قـرار مـي گيـرد.     21از داخل شيار انتهاي ميله هاي فرمان عبور مي كند و در مقابـل راهنمـاي    23ميله 

لاب درسـت شـده   ، دو شاخه و فنري ساخته شده اند و انتهاي شاخه جلوي آن بصورت ق ـ 17قلاب هاي 

از داخل  12در وسط داراي حلقه اي است كه ميله هاي فرمان افقي  11است. سوزن هاي فرمان عمودي 

  آن عبور مي كند.



  
  نماي از بالاي ژاكارد وردل 11-3شكل 

  

  مزايا و معايب ژاكارد و نسانزي و وردل نسبت به هم -3-6

ترونيكي هستند و كارت پانچ شده ندارند صحبت در صفات آينده در ارتباط با ژاكاردهاي جديد كه الك

خواهيم كرد. اما درگذشته و ماشين هاي قديمي وردل كه فعلاً در كارخانه ها كار مي كنند اين مزيـت را  

دارند كه به علت استفاده از سوزن هاي فرمان ، علاوه بر ميله فرمان ، مي توان از ژاكارد دو بالا بر با تعداد 

قلاب استفاده كرد. در مقابل ژاكارد ونسانزي اين مزيت را دارد كه اگر قسمتي از كارت  بيشتري پلاتين يا

طرح آسيب ببيند ( پاره شود) مي توان با پانچ چند كارت مقوائي و جايگزين كردن ، آن كـارت را تعميـر   

  عويض شود.كرد در حاليكه در ژاكارد وردل و در چنين حالتي كارت معمولاً قابل تعمير نيست و بايد ت

  

  ژاكارد الكترونيكي گروسه -3-7

  ويژگي عمده ماشين هاي ژاكارد الكترونيگ را مي توان به صورت ذيل خلاصه كرد:

پلاتين و در برخي ديگر بيشتر حتي  EJP :672افزايش تعداد پلاتين ها مثلاً در ماشين  -

  پلاتين . 8000تا 

 سرعت زياد و كار صحيح ماشين . -

 استهلاك پايين  -



س ، تعمير و نگهداري ساده به دليل ساختمان آسان ، باز و قابليـت دسـترس، بـه    سروي -

 مغناطيسي –علت مدول ساختماني پلاتين 

  الكترونيكي ژاكارد ، ساده باشد. –اين ويژگي باعث شده است كه سيستم مكانيكي 

  وشن است.بالابر در دهنه باز نشان داده شده است. نخ تار در دهنه زير است و مغناطيسي ر -1

  نخ تار در دهنه زير باقي مي ماند. -2/3

  بالابر در دهنه باز است . نخ تار دردهنه زيراست. مغاطيس روشن نيست. -4

  نخ تار بالا مي رود. -5/6

  بالابر در دهنه باز است نخ تار دردهنه بالا است مغناطيس روشن نيست. -7

  نخ تار دردهنه بالا باقي مي ماند. -8

  دهنه باز است . نخ تار در دهنه بالا باقي مي ماند. مغناطيس روشن است. بالابر در -9

  نخ تار پايين مي آيد. -10

  
  ژاكارد الكترونكي گروسه 12-3شكل 

  

  



  مراحل مختلف آماده كردن ماشين ژاكارد -3-8

  منظور از مراحل مختلف اماده كردن يك ماشين بافندگي ژاكارد ، انجام عمليات مختلف زير است:

ريسمان كشي ، اتصال ريسمان ها به قلاب ها ، اتصال ريسمان ها به ميل ميلك هـا ، تنظـيم دهنـه ،    

تقسيم بندي ميل ميلك ها ، نخ كشي از داخـل ميـل ميلـك و از داخـل شـانه و بكـار انـداختن ماشـين         

كار مي رود بافندگي . قبل از بررسي مطالب فوق لازمست كه به ذكر چند اصطلاح كه در بافندگي ژاكارد ب

  بپردازيم :

  

  راپورت نقش ( راپورت شكل يا راپورت تصوير) -3-8-1

راپورت نقش ، تعداد نخهاي تار مختلفي است كه نقش و يا تصوير پارچه را بوجود مي آورد و در عرض 

  پارچه تكرار مي شود.

  

  راپورت تار -3-8-2

  د و در عرض تكرارمي شود.تعداد نخهاي تار مختلفي است كه بافت پارچه را بوجود مي آور

  

  راپورت ماشين -3-8-3

تعداد قلاب هاي ماشين ژاكارد كه براي تشكيل نقش و يا شكل پارچه بكار مي رود ، راپـورت ماشـين   

ناميده مي شود. قلاب هاي تشكيل دهنه كناره پارچه و قلاب هاي فرمان دهنده تعويض ماسـوره رنگـي ،   

  ماشين بي ماكو ، جزو راپورت ماشين به حساب مي آيد.تعويض جعبه ماكو با انتخاب رنگ در 

براي اينكه برروي يك ماشين ژاكارد يك نقش و يا يك شكل بدون نقص بوجود آيد ، بايد شرايط زيـر  

  وجود داشته باشد:

  راپورت ماشين بايد برابر راپورت نقش و يا مضرب صحيحي از آن باشد -1

  ب صحيحي از راپورت تار باشد.راپورت ماشين و راپورت نقش بايد مضر -2

براي آنكه در عرض پارچه تعداد راپورت نقش عدد صحيحي باشد ، بايد تعداد نخ هاي تار پارچـه (   -3

  بدون نخ هاي تار كناره ) مضرب صحيحي از راپورت ماشين و يا راپورت طرح باشد.

  

  



  ريسمان كشي -3-9

خل تخته ريسمان است كه بايـد طريـق خاصـي    منظور از ريسمان كشي ، عبور دادن ريسمان ها از دا

  انجام شود.

تخته ريسمان ، يك تخته مستطيل شكل است كه در پشت دفتين و به موازات نخ هاي تار و در بالاي 

آن قرار گرفته است. در داخل تخته ريسمان سوراخ هايي در امتداد عرض و طول تخته تعبيه شده اند و ( 

). ريسمان ها كـه از قـلاب هـا    12 -1خها ) را تشكيل مي دهند. شكل ( رديف سوراخها ) و ( ستون سورا

  آويخته است ،از داخل اين سوراخ ها عبور داده مي شود.

  
  تخته ريسمان 13-3شكل 

  

بايد توجه داشت كه رديف و ستون سوراخ ها نسبت به هم به ميزان يك سوراخ جابجا شده اند . تراكم 

مورد نظر بستگي دارد. عمل ريسمان كشـي از داخـل سـوراخهاي تختـه      سوراخها به تراكم نخ تار و طرح

  ريسمان در خارج از ماشين ژاكارد انجام مي شود. 

با توجه به محل سيلندر و كارت طرح دو نوع ريسمان كشي وجود دارد. ريسمان كشي باز و ريسـمان  

  كشي مورب.

  

  ريسمان كشي باز -3-9-1

) در جلو و يا در پشت ماشين ژاكارد اولين ميلـه فرمـان در   1( در اين نوع ريسمان كشي ، كارت طرح

) و ميل فرمان آخر در سمت راست و بالاي تخته راهنمـاي ميلـه هـا    13-1سمت چپ و پايين ، ( شكل 

  قرار دارد.



  
  ريسمان كشي باز 14-3شكل 

  

سوراخ تختـه  در سمت چپ و پشت قاب قلاب ها قرار دارد و اولين  1در اين نوع ريسمان كشي قلاب 

  ريسمان نيز در سمت چپ و پشت تخته واقع شده است.

از معايب اين نوع ريسمان كشي آن است كه به علت قرار گرفتن سيلندر فرمان در جلو و يا در پشـت  

  ماشين بافندگي ، تابش نور روي پارچه و نخ هاي تار نامناسب است . 

اك كمتري دارند و همچنين امكـان قـرار دادن   از مزاياي آن اين است كه ريسمان ها با يكديگر اصطك

چند ماشين ژاكارد كنار يكديگر وجود دارد. اين نوع ريسمان كشي در بافت پارچه هـاي رومبلـي و بافـت    

  قالي بكار مي رود.

  

  ريسمان كشي مورب -3-9-2

  در اين نوع ريسمان كشي ، كارت طرح مي تواند در سمت چپ و يا راست ماشين قرار گيرد. 



  
  ريسمان كشي مورب 15-3كل ش

  

) ، آن وقـت بـه دليـل قـرار     14-1اگر فرض شود كه كارت طرح در سمت چپ ماشين باشـد شـكل (  

در سمت راست و پشت قلاب ها قرار داشتن اولين سوراخ تخته ريسمان در سمت چـپ و   1گرفتن قلاب 

  پشت تخته ، ريسمان ها بصورت مورب كشيده مي شوند.

ي تابش نور برروي پارچه و نخ هاي تار مناسب است ولي ريسمان ها با يكديگر در اين نوع ريسمان كش

  اصطكاك زيادي دارند. 

مورد استعمال اين نوع ريسمان كشي بيشتر در بافندگي پارچه هـاي ژاكـارد ملحفـه اي ، روميـزي و     

نـار هـم   ماشـين ژاكـارد در ك   2پارچه هاي رنگي است. در اين نوع ريسمان كشي مـي تـوان حـداكثر از    

  استفاده كرد.

  

  انواع ريسمان كشي نسبت به نقش پارچه -3-10

نوع ريسمان كشي وجود دارد كـه چنـد نمونـه از آن     6با در نظر گرفتن نوع پارچه و نقش آن معمولاً 

  ذكر مي گردد.

  ريسمان كشي متوالي -1

  ريسمان كشي جناغي -2

  ريسمان كشي جناغي با فاصله -3

  ركبريسمان كشي متصل و م -4



  ريسمان كشي براي پارچه هايي كه داراي نقش راه راه طولي هستند. -5

  ريسمان كشي متوالي با استفاده از تخته ريسمان چند قسمتي و چند ريسماني. -6

  قبل از ريسمان كشي بايد به مطالب زير توجه كرد:

م بـراي تشـكيل يـك    تعداد راپورت هاي تخته ريسمان ، اندازه راپورت ماشين ، تعداد قـلاب هـاي لاز  

نقش پارچه ، تعداد ريسمان هاي لازم براي هر راپورت تخته ريسمان كه بايد به هر قلاب آويختـه شـود ،   

تعداد سوراخ هايي كه در هر ستون تخته ريسمان موجود است ، راپورت ريسمان كشي ، تعداد سوراخهاي 

  هر رديف راپورت تخته ريسمان.

  

  ريسمان كشي متوالي -3-10-1

ن نوع ريسمان كشي در بافت پارچه هايي بكار مي رود كه تصوير در راپورت نقش و در عرض پارچه اي

  در يك جهت و يك امتداد تكرار مي شود.

باشد ، دراين صورت راپورت تختـه ريسـمان    3فرض مي شود كه تعداد راپورت نقش در عرض پارچه 

و  800طريق انجام مي شود. تعداد قلاب ها  است و ريسمان كشي تمام راپورت هاي تخته ، به يك 3نيز 

  است. 12تعداد سواره هاي هر ستون 

ريسمان كشي بدين ترتيب است كه هر دو ريسمان متوالي در يك قسمت تخته ريسمان كشيده مـي  

  )16-3شود شكل (

  
  ريسمان كشي متوالي براي چند راپورت نقش 16-3شكل 



  
  پورترا 5/2ريسمان كشي متوالي باي  17-3شكل 

  

 16و تعداد سوراخ هاي هر ستون  960است. تعداد قلاب ها  5/2) راپورت تخته ريسمان 16-1شكل ( 

  قسمت تخته ريسمان به طريق زير كشيده شده اند. 4است كه در 
  

  ترتيب ريسمان كشي 1- 3جدول 

  تخته ريسمان  در قسمت اول  ريسمان  2

  تخته ريسمان  در قسمت دوم  ريسمان  2

  تخته ريسمان  قسمت دوم در  ريسمان  2

  تخته ريسمان  در قسمت چهارم  ريسمان  2

  

  ريسمان كشي جناغي -3-10-2

اين نوع ريسمان كشي براي بافت پارچه هاي بكار مي رود كه راپورت نقش آن از دو تصوير يك جور ، 

ن راپـورت ،  كه در دو جهت مختلف و بطور قرينه قرار گرفته اند ، تشكيل شده باشد . اگر بـراي بافـت اي ـ  

بجاي ريسمان كشي جناغي استفاده شود ، تعداد قلاب هاي مورد نياز به نصف تقليل مي يابد و در نتيجه 

مي توان از يك ژاكارد كوچكتر استفاده كرد. در اين نوع ريسمان كشي تخته ريسمان بـراي هـر راپـورت    

  نقش ، داراي دو راپورت تخته است.



ريسمان مثل حالت قبل است و در راپورت دوم تخته ، عكس آن و ريسمان كشي در راپورت اول تخته 

  )18-3به صورت جناغي است. نخ كشي در داخل ميل ميلك ها بصورت عادي انجام مي شود . شكل ( 

  
  ريسمان كشي جناغي 18-3شكل 

  

  راه طولي با استفاده از ورد براي بافت زمينههاي راهكشي براي پارچهريسمان - 11- 3

ريسمان كشي براي پارچه هايي بكار مي رود كه راه راه طولي عريض با طـرح ژاكـارد داشـته    اين نوع 

  باشد و در فاصله بين آنها يك بافت ساده وجود داشته باشد.

ريسمان كشي براي قسمت نقش دار پارچه به يكي از روش هاي ذكر شده قبلي انجام مـي شـود و در   

ده را ايجاد كند ، هيچگونه ريسمان كشي انجام نمي شود. اين نخ فواصل آنها كه بايد نخ هاي تار بافت سا

  هاي تار وسط ورد ، بافت ساده را تشكيل مي دهند.

  
  ريسمان كشي براي پارچه هاي راه راه طولي 19-3شكل 

  

  اتصال ريسمان ها به قلاب ها - 12- 3

برروي يك تناب كه قبلاً  ريسمان هايي كه از داخل تخته ريسمان عبور داده شده است از قسمت بالا ،

  )20-3مهيا شده است ، قرار داده مي شود . شكل (



عبور كرده متصل مي شود و اين عمل تا قلاب آخر ادامـه پيـدا    1هر ريسمان بايد به قلاب هم شماره 

  مي كند. بايد در نظر داشت كه اتصال ريسمان ها به قلاب ها ، ستون به ستون انجام شود.

  
  ريسمان ها به قلاب هااتصال  20-3شكل 

  

  اتصال ريسمان ها به ميل ميلك -3-13

پس از اتصال ريسمان ها به قلاب ها ، انتهاي پايين آنها ، به ميـل ميلـك هـا متصـل مـي شـود. هـر        

  )20-3ريسمان بايد به ميل ميلك هم شماره خود متصل شود. شكل ( 

  
  اتصال ريسمان ها به ميل ميلك 21-3شكل 

  

  ب به دو ريسمان و هر ريسمان به يك ميل ميلك هر راپورت نقش متصل است.دراين شكل هر قلا

  

  



  تقسيم بندي ميل ميلك ها -3-14

تقسيم بندي ميل ميلك ها به منظور ساده تر كردن عمليات نخ كشي انجـام مـي شـود. ايـن تقسـيم      

ترتيـب نـخ كشـي و     بندي معمولاً بوسيله قرار دادن ميله هايي مابين ميل ميلك ها و با در نظـر گـرفتن  

  ريسمان كشي ، انجام مي شود. 

  قسمتي است و ريسمان كشي بطريق زيرانجام شده است. 4) تخته ريسمان 21-3در شكل ( 

  

  تقسيم بندي ميل ميلكها در نخ كشي ژاكارد 2- 3جدول 

  ريسمان در قسمت اول  2

  ريسمان در قسمت سوم  2

  ريسمان در قسمت دوم  2

  مريسمان در قسمت چهار  2

  

 


