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  . تاريخچه كلي كارخانه 1

متر مربع در بخش خصوصي افتتاح   20000به مساحت  1368درسال شركت مهر باف يزد 

كيلومتري  مركز استان و درشهرك  30موردبهره برداري قرارگرفت ودر  1371ودر سال 

  صنعتي شهيدچمران مهريز  قرارگرفته است.

  

  . مشخصات كلي وموقعيت  كارخانه 2

يفت  كار مي كنند كارخانه داراي دو سالن بافندگي  مي باشد كه به صورت سه ش

سالن انبار  ويك قسمت  براي كنترل  كيفيت و يك قسمت  براي  2.همچنين  داراي 

تأسيسات ويك قسمت براي تهيه هواي مطبوع  وقسمتي براي سرويس دستگاه  ها درنظر 

  گرفته شده است.

متر آن  ساختمان اداري وبقيه آن  1000متر آن سالن و  8000متر مساحت آن  20000از 

  محوطه حياط ودرختكاري  مي باشد وداراي چاه آب ودو استخر مي باشد.
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  . تأسيسات كارخانه 2

 10از آنها ديگ بخار ودستگاه  آهار كه ديگ بخار آن حدود  داراي دوسالن  كه در يكي

تن ظرفيت دارد ودستگاه  آهار آن نيز از نوع (وولما ) مي باشد  سه نوع  چله كشي داريم 

ن چله كشي مستقيم جهت دستگاه  هاي آهار (تكستيما ) وچه كشي كشي كه نوع اول آ

  .91بخشي به نام (هاكوبا ) مدل 

  

  نوع توليد كارخانه 

مي باشد  كه در نوع  بافت سنگين  بافت ظرفيت  LEEنوع توليد  پارچه هاي  كتون  و 

  ر مي باشد.ميليون در سال مي رسد .  وبازار محصول آن فقط در داخل كشو 1كارخانه به 

  

  وضعيت پرسنل و انواع  انبارها 

انبار مواد اوليه  كه مساحت هر   2پرسنل   اداري مي باشد.  8تا  7كارگر و  48داراي  

  متر مي باشد. 1200متر و يكي انبار محصولات كه   200كدام 
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و موتور چله از  CM 60/2تايي است كه عرض آن حدود  420ظرفيت چله كشي بخشي 

سرعت برگردان حدود  PIVوگيربكس  DCو بردگردان  موتور  INVENTORنوع  

متر بر ثانيه مي باشد  وجلوي  چله كشي مخزن  600متر بردقيقه  و سرعت  چله كشي  200

متصل است .كه پارافين آغشته  مي  INVENTORپارافين كه به وسيله سيلندر به موتور 

قابل باز شدن مي باشد  30ه كشي تا دنده  دارد  و شيب خود چل 4شود خود چله كشي 

  دري مي باشد. 2شانه جلوي  دستگاه 

سيستم ترمز دستگاه  پنوماتيكي قسمت  كشش نخ  نخ ها  در قفسه به حالت فوري مي 

باشد تعداد بند  مورد نياز نسبت به سرنخ  چله وعرض آن محاسبه مي شود. كه براساس آن 

اند محاسبه  مي شود. چله كشي مستقيم كه قفسه عرضه تعداد  نخ داخل شانه و عرض  هر ب

ظرفيت دارد قفسه  رزودار مي باشد و تعداد  سرنخ ها  روي  هر غلتك چله  588آن 

  بستگي به تعداد غلتك و سرنخ  چله روي دستگاه  آهار دارد .

مخزن پخت  2سيلندر خشك كن   7غلتك و  11دستگاه آهار  نيز وولما مي باشد شامل 

ي نيز داراي  روغن وپلي ونيل الكل  مقداري  آب مصرفي  جهت پخت استفاده  مواد آهار

  مي شود.
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  توليد  بافندگي 

  

  

 72نوع  مي باشد  كه بر روي   35كاليته هاي بافته شده  23   24 -25تراكم پارچه ها 

  دور نير بافته  مي شود. 6اسميت و  66دستگاه 

320 =RPM  

   4493× 72= 323481اه  توليد هر دستگاه  = متر در م
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  مقدمه  -2

   بافندگي

بافندگي يكي از قديمي ترين صنايع  دستي به شمار مي رود  امروزه شواهدي در دست 

است كه نشان  مي دهد بشر نه از هزار سال پيش از پارچه استفاده  مي كرده  قرن هاي 

ي رفت اين صنعت  نه متمادي صنعت بافندگي يكي از مهمترين  صنعت هاي بشر به كار م

  اقتصادي بلكه از نظر اجتماعي نيز اهميت  فراواني داشت .  –تنها  از نظر توليدي 

نخ هاي توليدي در زمان  هاي قديم  بسيار نايكنواخت وضخيم  بود به همين  دليل پارچه 

  هاي توليدي  كاملا  ضخيم  بودند  وهمچنين استحكام  وكيفيت  كمي برخودار بودند . 

لين  طريقه  توليد پارچه توسط بشر عبارت بود از آويختن  نخ هاي  تار از يك سر او

چوب افقي و آويزان كردن وزنه هاي در انتهاي  نخ  ها به منظور كشش و سپس نخ به 

صورت يك بسته  از لابه لاي نخ هاي تار عبور  داده  مي شد  تا بافت پارچه تشكيل شد 

شد نخ هاي تار در داخل چارچوبي افقي به صورت  كاملا  طريقه اي كه بعدها  اختراع  

كشيده قرار مي گرفت ونخ هاي  پود  از لابه لاي نخهاي  تار عبور  داده مي شد  كه به 

علت طول  محدود  چارچوب  و نخ هاي  تار پارچه  بافته شده  نيز داراي طول  محدودي  

ر پيچيده  مي شد  و د ر داخل دستگاه بود در قرون بعدي نخ هاي  تار بر روي غلتك نخ تا

بافندگي دستي قرار داده مي شد  ونخ هاي  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. 
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ميلادي توسط  1733اولين تحول  در راه  تكنيكي شدن دستگاه  هاي بافندگي  در سال 

شخصي به نام جان كي  ايجاد شد ولي با اختراع  ماكو سبب سريعتر شدن بافندگي شد 

گرچه  اين اختراع  دستگاههاي  بافندگي  را به مقدار  كمي افزايش داد ولي باعث گرديد 

ميلادي ادمونت كاوت  1785تا راه جديدي براي اختراعات  بعدي گشوده  شود در سال 

  ق به اختراع  يك دستگاه مكانيكي  بافندگي شد.رايت موف

ميلادي شار ل ماري ژاكارد موفق به اختراع  دستگاه  تشكيل دهنده   1800در اوايل سال 

گرديد در ماشين  هاي بافندگي  عملياتي مانند  دفتين زدن و پود گذاري  وتشكيل دهنده 

محض پاره شدن نخ   وغير مكانيكي  بود ولي تعويض  ماسوره  دستي بود ويا به

تاركارهاي دستگاه  بايد دستگاه  را متوقف مي كرد كه اين مساله  باعث پايين  آوردن  

راندمان  و همچنين پايين  آمدن  كيفيت  پارچه  مي گردد  اين مساله  سبب شد  تا ماشين 

هاي بافندگي  به مكانيزه  هايي  مجهز شوند كه عمليات فوق را به صورت  اتوماتيك 

  انجام دهند.

در زمان تبديل ماشينهاي  بافندگي  اتوماتيك  راههاي ديگري  نيز براي  بالا بردن  توليد 

ماشين  بافندگي  وارد بازار  شد به طوري  كه مهمترين  عامل  محدود  كننده سرعت  

ماشين بافندگي  وجود ماسوره نخ بود و داخل جسم پود گذار (ماكو) و  درنتيجه زياد 

رم جسم پرتاب شونده بود به دليل روشهاي از اوايل قرن بيستم براي طريقه پود بودن ج

  گذاري جديد پيشنهاد شد.
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باكسون وشرمن ايده ال را به ثبت رساندند  كه براساس آن يك گره موزي  1866در سال 

  به د اخل دهنده  مي رفت و نخ پود از سمت ديگر به داخل دهنده  مي كشيد. 

ي به نام ويليام جي در امريكا  سيستمي  را به ثبت  رساند كه براساس شخص 1871در سال 

آن دو گيره  سوزني عمل پودگذاري را انجام مي داد  يك سوزن  پود را وارد دهنده مي 

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

ر آن عمل پود گذاري دانيل مونسون استون سيستمي را عرضه كرد كه د 1905در سال 

ومتناوب با نخ پود را از توسط ماكو انجام مي گرفت كه در دو سر آن گيره وجود داشت 

  طرفين وارد دستگاه  مي كرد.

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

له  هوا به ثبت رسانيد در سيبروكز  اولين  روش پايه گذاري به وسي –جي  1914در سال 

براي اولين باتر كاروانتين  و يوهان كابر در آلمان موفق شدند  كه ايده يك  1922سال 

  روش جديد  بافندگي به  وسيله  ساختن  يك ماشين گيره اي جامع عمل بپوشانند . 

مهندسي به نام رودلف روسمن شروع به طرح يك روش پود گذاري كرد  1924در سال 

  ين بافندگي سولرز امروزي نتيجه  كار آن است .كه ماش

ريموند  واسدر فرانسه موفق به نسبت  يك روش  پودگذاري بر روي  1939در سال 

  ماشينهاي بافندگي شد. 
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اولين ماشين بافندگي با جت آب توسط ولادمير اسواتي در چك اسواكي  1949در سال 

  ساخته  شد.

خت ماشين بافدگي در يك زمان بتواند چندين پود ايده ديگري در زمينه سا 1955در سال 

را در چندين دهنده به طور همزمان قرار بدهد  ارائه  گرديد كه براساس  آن تعدادي 

ماشين بافندگي  ساخته  شد وبالاخره  اينكه  جديدترين  ايده اي  كه براساس تشكيل دهنه 

آر  –و   –جديد توربو تي  موجي  ارائه  شد از رودلف روسمن اين است  كه درماشنيهاي

قابل توجه در تمام  اين ماشين ها اين است كار خانه رقي به كار رفته است  . اما نكته   –

 5كه تمام  آنها از قديمي  ترين دستگاه  يعني كي چوب افقي تا دستگاه هاي پيشرفته بايد 

قرار  -3دهنه ،  تشكيل -2باز شدن نخ تار ،  -1عمل اصلي صورت گيرند كه عبارتند از : 

  پيچيدن پارچه هاي توليدي است . -5دفتين زدن ،  -4دادن نخ پود در داخل دهنه ، 

به طور كلي امروزه عامل محدود كننده  سرعت ماشينهاي بافندگي چگونگي پود گذاري 

است وتمام تلاش دانشمندان  ومهندسين  اختراع  روشي است كه بتواند  سرعت  پود 

داد بنابراين امروزه  ماشين هاي بافندگي را مي توان براساس روش پود گذاري را افزايش 

  گذاري تقسيم بندي  كرد:

ماشين هاي بافندگي  با سيستم  پود گذاري معمولي كه خود به دو دسته ماشينهاي -1

 بافندگي معمول و اتوماتيك تقسيم مي شوند . 

  ماشين هاي بافندگي با سيستم پودگذاري غير معمولي : -2
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  اين ماشينها  خود به چند دسته  تقسيم مي شوند :

ماشينهاي بافنندگي  كه در آنها عمل پود گذاري  توسط يك جسم پرتاب شونده  -1

  انجام مي شود.

  ماشينهاي  بافندگي  كه در آنها عمل  پود گذاري به طور مثبت انجام مي گيرد . -2

  زير هستند .ماشين هاي  بافندگي بدون ماكو  داراي  مزاياي  -3

كم شدن جرم جسم پرتاب شونده به علت كوچك بودن  آن كه همچنين سبب كم شدن 

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

انرژ ي موردنياز جهت به حركت در آوردن ماشين بافندگي با توجه به توان  -2

  پودگذاري مساوي كمتر مي شود.

ك اجزا ء ماشين مثل مضراب ماكو  وماسوره  وجود ندارد ديگر نيازي به اصطكا -3

ماسوره پيچي وماسوره  تميز كني نيست ماشين هاي  بافندگي  بدون  ماكو كه پودگذاري 

در آنها  به وسيله  دو گيره انجام مي شود  رد اين روش  دو گيره  براي پود گذاري 

يك ميله  گيره  با يك تسمه  گيره  وجود  همزمان  عمل مي كنند درهر سمت  ماشين 

دارد كه طول هر يك  كمي بزرگتر  از نصف شانه  بافندگي ماشين است يكي از گيره  

آورنده  وديگري  گيره  برنده  است وهر دو  همزمان  به داخل  دهنه  وارد مي شوند  و در 

به دو خ پود  به دخل دهنه وسط دهنه به يكديگر  مي رسند  در اين نوع  ماشينها  انتقال  ن

 9روش انجام مي شود يك دوواس وروش كاربر ديموند دوواس طي يك كار تحقيقاتي 
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حدود بيست ماشين به عرض شانه نود سانتيمتر شروع به  1993ساله اختراع شد و در سال 

  كار كرد.

  روش پود گذاري در اين ماشين ها به اين طريق است كه :

ويين قرار دارد وابتداي نخ پود  را مي گيرد و وارد  دهنه مي گيره آورنده در وسط ب-1

 شود.

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

  هر دو گيره به وسط دهنه رسيده و ابتداي نخ پود  توسط گيرنده برنده  گرفته مي شود. -3

هنه خارج شده و هر دو گيره به سمت خارج از پارچه حركت مي كند هر دو گيره از د -4

دفتين به لب پارچه كوبيده  مي شود  از خصوصيات اين روش اين است چون سرعت باز 

شدن نخ كمتر از روش كار بر است مي توان براي بافندگي از نخ هاي فيلامنت و ابريشم 

طبيعي استفاده كرد وهمچنين مكانيزم مراقبت نخ پود در خارج دهنه است به همين دليل 

  دسترس قرار  گيرد. بهتر است در
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  چله پيچي  -3

منظور از عمل  پيچي عبارت است از پيچيدن تعداد معيني از نخ تار با طول مشخص به 

صورت موازي روي نورد چله يا نورد بافندگي در عمل چله پيچي نخ از روي بويين  هاي 

س از عبو ر ند  باز شده است و پا –حاصل از قسمت بويين پيچي يا بويين هاي ماشين اپن 

قسمت هاي كشش دهنده  وسايل كنترل كننده ، شانه وغيره بر روي نورد مخصوص  زا

چله پيچي كه استوانه اي است پيچيده  مي شود  كه تعداد  و تراكم نخ هاي تار روي چله 

و همچنين عرض چله به پارچه اي  كه بايد  بافته  شود بستگي دارد نورد چله داراي دو لبه 

يا فلنج مي باشد كه از ريزش نخ هاي  تار در دو سر نورد جلوگيري مي كند نگهدارنده 

  با توجه به نوع نخ تار ورنگ بندي آنها از دو نوع چله پيچي استفاده مي شود.

 DIRECT WARPINGچله پيچي مستقيم  -1

 SECTION WARPINGچله پيچي بخشي  -2

  و ماشينهاي چله پيچي از سه قسمت اصلي تشكيل شده است:

  قفسه بويين ها  –الف 

  وسايل كنترل كننده  -ب

  قسمت پيچنده چله  -ج

  

  



 ١٣

  قفسه بويين ها  –الف 

دركارخانه مهر باف از قفسه هاي چرخ دار در چله بخشي و مستقيم استفاده مي شود در 

اين نوع قفسه ها بسته ها نخ روي قابي كه قابل حركت است قرار مي گيرد و سپس بين 

قسمت كشش دهنده قرار گرفته  سرنخ ها از شانه جلو ماشين رد پايه هاي راهنماي نخ و

شده  و به دور  نورد چله پيچيده مي شود در هنگام كار اين بوبين ها يك سري بوبين 

ديگر براي سري بعد چله پيچي روي گاري هاي مخصوص  ذخيره  آماده  مي گردند كه 

ي از دستگاه  بيرون آورده گاري به مجرد تمام شدن بويين ها در حال گاريهاي بويين خال

هاي پرجايگزين مي شود رد اين  سيستم  جهت تعويض بويين و نخ هاي كشي ماشين چله 

  پيچي زمان نسبتاً  زيادي متوقف مي ماند و ليكن فضاي كمتري را اشغال مي گردد.

 در اين نوع قفسه ها نخ هاي كشي از خارج  مي باشند كه مزاياي  اين نوع  نخ كشي در

  دسترس بودن  بويين ها براي كارگر وتوقف كمتر ماشين مي باشد.



 ١٤

 

  وسايل كنترل كننده در ماشين چله پيچي  -ب

 كنترل كشش نخ هاي تار :-1

در فرايند پيچي بايد كشش تمام سرنخ هاي تار با هم  برابر شاند تا كشش نخ ها در چله 

زياد نمي باشد و در حدي است كه تقريبا  يكسان شود. مقدار كشش اعمال شده  به نخ تار 

نخ ها كاملا كشيده باقي بمانند  و رد  اثر شل شدن داخل  هم نرود و ايجاد پا ملخي ننمايد 

وسيله كشش  چون  كشش هر سرنخ تار بايد كنترل  شود در نتيجه براي هر سر نخ يك 

از آن كه نخ از دهنده لازم است كه معمولا روي قفسه قرار داده مي شود تا بلا فاصله پس 

بوبين باز شد از قفسه خارج شود  و تحت  كنترل كشش قرار  بگيرد با توجه  به تعداد زياد 

كشش دهنده ها  و مقدار كم  كشش اعمال شده معمولا  از وسايل كشش دهنده  اضافي 

ديسكي استفاده  مي شود كه در آنها  براي اعمال  كشش دهنده معمولا  از وسايل كشش 

اضافي ديسكي استفاده  مي شود  كه در آنها  براي اعمال كشش وزنه  به كار رفته دهنده  

  است.



 ١٥

 

  راهنماي نخ :    -2

نخ تار  پس از باز شدن ابتدا  از داخل راهنماي  نخ تا عبور كرده وارد قسمت كشش 

 دهنده و ساير قسمت مي شود راهنماي  نخ تار بايد در حد  امكان نزديك  بوبين باشد  تا

بتواند  بالن بالون حاصل از باز شدن نخ  را كنترل نمايد به نحوي  كه كشش  زيادي در نخ 

نشود .زيرا  كشش اوليه  نخ بايد نسبتا كم باشد تا پس ازعبور  از وسيله كشش دهنده  

اضافي به مقدار لازم برسد فاصله  بين بوبين  ها در قفسه  بايد به گونه اي باشد كه نخ 

راحتي باز شود و بالون حاصل از باز شدن بوبين هاي مجاور  با هم تداخل نكند بتواند  به 

اهميت كنترل بالون  در آن است  كه طي خالي شدن  تدريجي  به بسته  كشش از شدن نخ  

از روي بوبين  تغييرات  زياد داشته  باشد زيرا ايجاد اشكال  مي نمايد  به خصوص در چله 

ه كشش نخ هاي بخش آجر با بخش اول تفاوت زيادي كشي بخشي باعث مي شود  ك

  داشته باشد.



 ١٦

 

  كنترل نخ پارگي تار -3

ماشين چله كشي بايد مجهز به سيستم  توقف ماشين به هنگام نخ پارگي باشد تا چله داراي 

سرنخ هاي پاره  نباشد نورد ماشين چله پيچي بخشي داراي قطر و وزن زيادي است ، چله 

سي مستقيم نيز داراي سرعت نسبتا زياد  و در نتيجه اينرسي زياد مي فلنج دار در چله ك

بنابراين بخش حس كننده تا شود كه متوقف كردن آن احتياج  به زمان قابل ملاحظه اي 

نخ پارگي معمولا  در انتهاي قفسه قرار مي گيرد تا به محض پاره شدن نخ فرمان توقف به 

قسمت پيچنده برسد زمان كافي براي متوقف شدن  چله داده مي شود و قبل از آنكه نخ به

در اختيار چله قرار مي دهد زيرا اگر نخ پاره به چله برسد برگردان كردن  چله مشكل 

است . چون نخ هاي پيچيده شده باز  مي شوند و شل شده  ودرهم  مي رود  حس كننده 

ان  الكتريكي صادر هاي نخ پارگي به صورت گروه  درانتهاي قفسه قرار گرفته اند وفرم

مي كنند كه عكس  العمل  آن سريع  است .ماشين نيز معمولا  به ترمز نگهدارنده قوي 

مجهز است كه به محض  فرمان حس  كننده نخ پارگي به صورت گروه در انتهاي  قفسه 

قرار گرفته اند وفرمان  الكتريكي صادر مي كنند  كه عكس العمل آن سريع  است ماشين 

  به ترمز نگهدارنده  قوي مجهز است كه به محض فرمان حس كننده  نخ پارگي نيز معمولا

  به سرعت  چله  را متوقف مي كند.

در ماشين چله پيچي بين قفسه و قسمت پيچنده فاصله  در حدود  چند متر وجود دارد تا 

  اگر نخ پاره شد در اين فاصله  پيدا شده  و گره زده شود.



 ١٧

  ز سه  روش زير است :كنترل نخ پارگي به يكي ا

 فتوالكتريك  -1

 الكترومكانيك  -2

 خازني  -3

 شانه تنظيم عرض  -4

شانه اي كه در ماشين چله پيچي مستقيم بكار برده  مي شد عبارت است از تعداد سوزني 

كه به طور منظم وخطي در يك پايه  قرار گرفته اند سوزن ها از جنس فولاد سخت هستند 

جنس آلومينيومي ساخته شده است اين شانه روي  پايه  كه آب كاري شده اند پايه شانه از

  محركي قرار گرفته  تا بتواند نخها  را در عرض  چله به طور يكنواخت پخش نمايد.

  شانه تنظيم عرض داراي سه نوع  حركت مي باشد:

حركت جانبي جهت روي  هم قرار نگرفتن نخ و پر شدن  تمام عرض چله صورت مي -1

 گيرد.

  و پايين براي جلوگيري  از سايش شانه حركت بالا -2

  حركت به دور محور خود براي كنترل عرض چله كشي صورت مي گيرد .-3

  شانه چپ راست : -ب

اين شانه  در ماشين چله كشي بخشي از كار برده  مي شود  اين شانه داراي دندانه هايي 

ه هاي شانه از بالا و است كه نخ هاي تار از بين  آنها عبور  مي كنند در حالي كه دندان



 ١٨

پايين مسدود  است و وسط دندانه ها نيز يك  در ميان بسته است و در نتيجه با چرخاندن  

شانه به  بالا و پايين نخ ها  يك در ميان از هم جدا شده اند عبور داده مي شود اين كار در 

ي بخش ابتداي هربخش انجام مي شود و در زمان برگردان كردن نخ چپ راست در انتها

برگردان شده قرار مي گيرد در نتيجه  در ابتداي  چله بافندگي واقع مي شود هنگام نخ 

كشي نخ هاي  چله  از وردهاي ماشين بافندگي نخ چپ راست به كارگران طراحي پارچه 

كمك مي كند تا بدون اشتباه جابجايي  نخ هاي  تار از هم جدا كرده نخ كشي كنند 

نخ ها  پارچه كه در اثر خستگي يا اشتباه كارگر به وجود مي  همچنين از جابه جا  شدن

  آيد جلوگيري  شود.



 ١٩

 

  شكل متحرك Vشانه  -ج 

اين شانه در ماشين چله كشي بخشي براي تعيين عرض به كار مي رود اين شانه از وسط به 

قرار مي گيرند و مقدار  Vوبه شكل  دو قسمت تقسيم مي شود  كه با هم زاويه  داشته 

ويه دو سمت شانه يا در واقع باز وبسته شدن شانه قابل تنظيم است تا عرض نخهاي يك زا

بخش را كه هنگام  پيچيده شدن از شانه عبور مي كنند تنظيم كند شانه متحرك هنگام 

پيچيدن يك بخش حركت عرضي دارد وبه سمت سر شيب نورد حركت مي كند تا از 

شدن پيچيدن هر بخش شانه متحرك وقفسه ريزش نخ ها  جلوگيري  شود پس از تمام 

بوبين ها به اندازه  عرض  آن بخش ومقدار حركت عرضي نسبت به به دوام حركت كرده 

  و براي پيچش بخش بعدي آماده مي شود.

  

  كنترل ومتراژ نخ -5

طول نخ پيچيده شده روي چله بايد كاملا يكسان باشد بنابراين كنترل و متراژ نخ پيچيده 

ه مخصوص در چله پيچي كه بايد طول بخشهاي مختلف با هم يكسان باشند شده روي چل

اهميت بسيار دارد و در نتيجه از غلتك هاي متراژ مجهز وكنتور استفاده مي شود هنگامي 

كه طول نخ پيچيده شده روي  نورد  يا چله به مقدار معيني رسيد ماشين به طور خودكار 

  متوقف مي شود.

  



 ٢٠

 اله كنترل سرعت سطحي چ-6

وسعت سطحي چاله  بايد از ابتداي پيچش تا انتهاي  آن ثابت مانده  با تغيير قطر چله تغيير 

نكند  در غير از اين صورت كشش نخ هاي تار نيز تغيير خواهد كرد چون چاله حركت 

خود  را از يك غلتك محرك وبه صورت اصطكاكي مي گيرد سرعت سطحي آن 

  تك محرك  بوده ثابت خواهد شد.همواره برابر با  سرعت سطحي  غل

  

  تراكم نخ تار رو چله  -7

آن با با توجه به موارد مصرف چله اي كه توليد مي شود تراكم نخ تار روي چله يا سفتي 

استفاده از كنترل كشش فشار يا تركيبي از اين دو اندازه گيري كنترل مي شود معمولا 

ا) كنترل مي شود و با استفاده از تغيير فشار بين چله غلتك به صورت پنوماتيكي (فشار هو

موقعيت غلتكي كه نخ ها از روي آن مي گذرند وتغيير زاويه  تماس نخ وغلتك نيز مي 

  توان كشش نخ تار را تغيير داده وتنظيم كرد.  

  

  الكتريسيته ساكن -8

در چله پيچي نخ هاي توليد شده از الياف مصنوعي مقدار زيادي الكتريسته ساكن توليد 

مي كند كه موجب  در هم رفتن نخ ها مي شود كه براي رفع اين مشكل از آنتي استاتيك 



 ٢١

كه يك ميله شيشه اي است كه در بين  آن يك عايق مي گذرد واداره ي يك تيغه است 

  دراثر يونيزه كردن هوا است استفاده مي شود.كه كار اين مجموعه الكتريسته ساكن نخ 

  

  قسمت پيچنده چله  -ج

ماشين چله كشي مستقيم اين قسمت داراي دو فك نگه دارنده مي باشد كه چله در  -1

خالي در داخل آن قرار گرفته نخ ها بر روي هم پيچيده مي شود براي پيچيدن نخ ها روي 

چله بايد حركت دوراني داشته باشد كه اين حركت به روش استاتيكي حاصل مي شود در 

ماشين چله پيچي نمي گيرد بلكه حركت ابتدا به  اين روش چله مستقيما حركت خود را از

يك غلتك محرك داده مي شود و چه اثر تماس استاتيكي پذيرفته شروع به چرخيدن مي 

كند چون قطر و دو غلتك محرك ثابت است سرعت سطحي آن همواره ثابت باقي مي 

ابت مي گيرد ثماند در نتيجه سرعت سطحي چله نيز كه حركت خود را از غلتك محرك 

خواهد بود وبا قطر نخ ها  روي چله به تدريج دور چله كاهش مي يابد بر اينكه فشار و 

  اصطكاك  لازم بين  غلتك محرك و چله از نيروي  وزنه استفاده مي شود.

در ماشين  چله كشي بخشي هنگامي كه تمامسر نخ هاي  تار به صورت بخش هاي  -2

به برگردان كردن نخ ها از نورد به چله مي رسد  متوالي روي چله  پيچيده شده اند نوبت  

تمام بخش ها با هم و به صورت همزمان  باز شده  روي چله بافندگي  كه دارا دو لبه 

نگهدرنده است پيچيده مي شود در اين حالت انتقال حركت به نورد  باز شده  روسي اسنو 



 ٢٢

به اندازه تراورس  پيچيده مي شود هنگام  برگردان  حركت اسنو داراي حركت عرضي

موازي وصحيح و دقيقا بين  8شانه متحرك  ولي در جهت عكس آن بود تا نخ ها به طور 

  دو فلنج روي چله پيچيده مي شود.

  انواع زاويه  شيب در نوردچله پيچي بخشي كارخانه جنوب 

براي نخ هاي فيلامنتي كه تحت كشش زياد پيچيده مي شود وقطر آنها با توجه به دامنه 

 12-15مرات نخ به كار رفته تفاوت چنداني ندارد از نورد با شيب ثابت و با زاويه  شيب ن

درجه استفاده مي شود. در نخ هاي استيپل چون دامنه نمرات نخ بسيار گسترده تر است و 

نخ با ضخامت  هاي مختلف به كار مي رود با توجه  به قطر نخ براي جلوگيري  از ريزش 

متغير از زاويه  شيب را تغيير داده تنظيم كرد ودر نتيجه  از نورد يا شيب  نخ ها  بايد بتوان 

استفاده مي  19-33استفاده مي شود ودر موردنخ هاي دولا از نورد  با شيب متغيير  19-13

  شود.

 آهار زني  -1

هنگامي كه نخ تار نياز به آهار  زني دارد  روي دستگاه  چله پيچي هايي با تعداد سرنخ 

وليد  مي وشدكه چله هاي  پشت ماشين آهار ناميده مي شوند  سر نخ هاي هاي كم ت

  اين چله ها برابر با تعداد بوبين هاي داخل قفسه خواهد بود.



 ٢٣

توليد چله هايي كه داراي رنگ بندي تارهستندوبراي توليد پارچه هاي راه راه يا  -2

كمتر از چله چهار خانه به كار مي روند.زيرا دقت كار در چله كشي پيچي  بخشي 

 پيچي مستقيم  با مشكل مواجع مي شويد. 

توليد كم زيرا سرعت چله پيچي بخشي كمتر از چله پيچي مستقيم بوده براي توليد  -3

 انبوه مناسب نمي باشد .



 ٢٤

 

  چله كشي بخشي  -4

در اين نوع چله كشي تعداد  سرنخ  مورد نياز براي توليد يك چله با ماكزيمم ظرفيت 

حيحي  به دست مي آيد  را تقسيم كرده عدد به دست آمده تعداد قفسه  كه عدد  ص

نوار مورد نياز  براي چله است كه اين نوارها  ابتدا بر روي  در امر دستگاه  چله كشي 

برگردان مي كند كه اين شده و سپس تمام نوارها را بر روي چله (استو) بافندگي 

ي كه داراي راپوت رنگ بندي روش به علت پايين ميزان توليد فقط براي چله هاي

هستند به كار دستگاههايي كه جهت چله كشي بخشي زا آنها در كارخانه مهر باف 

هستند به كار مي روند دستگاههاي كه جهت چله كشي بخشي از آنها در كارخانه مهر 

  باف استفاده مي شد دو نوع است :

  

  دستگاههاي چله كشي اميد 

  چله كشي اميد : -1

ساخت ماشين سازي اصفهان بوده وجهت گرفتن چله هاي رنگي و چله هاي اين دستگاه 

  نخ فيلامنتي مورد استفاده قرا ر مي گيرد .

  قسمتهاي مختلف ماشين اميد شامل 

  قفسه بوبين ها  -1

  قطع كنهاي اتوماتيك  -2



 ٢٥

 شانه تنظيم عرض -3

  شانه دري -4

  هدايت كننده -5

  درام  -6

  نورد چله -7

ستون مي باشد  30سطر و  7ن دستگاه از نوع ساده دو طرفه بوده كه داراي قفسه بوبين اي-1

  كه در هنگام خالي شدن هر بوبين آن را با بوبين پر تعويض مي كنند.

ميكروسوئيچ ها كار اين قطع كنهاي اين است  كه در هنگام پاره شدن نخ ويا شل شدن -2

  ه آن سطر روشن مي شود .آن به طور اتوماتيك خاموش مي كنند  و چراغ مربوط ب

شانه دري : اين شانه از هر دندانه  يك نخ عبور  مي كند و براي گرفتن دري از آن  -3

استفاده مي شود گرفتن دري بدين صورت  است كه ابتدا نخ هايي كه طرف قفسه استرا 

بالا برده  وچون دندانه هاي اين شانه يك درميان داراي موانعي است در وسط هستند 

دست راست را ميان نخ ها ث مي شوند نصف نخ ها پايين تر از بقيه قرار گيرند سپس باع

روي درام برده و با جدا نگه داشتن اين نخ كليد تك استارت را مي زنيم تا اين فاصله 

منتقل شود و سپس در روي درام منتقل شود وسپس در روي درام طناب دري را ازميان نخ 

ن دري دوم برعكس دري اول مي گيريم يعني نخ هاي طرف ها عبو رميدهيم و بعد از آ

  قفسه را پايين برده دري دوم را مي گيريم .
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شكل بوده  و زاويه آن بوسيله يك پيچ قابل تنظيم است  Vشانه تنظيم عرض كه -4

وعرض آن بستگي به طول اسنو وتعداد بند مورد نياز دارد عرض هر بند نوار در طول چله 

وي  شانه ي  تنظيم سه غلتك يكنواخت كننده وجود دارد كه يكي از ثابت است .در جل

آنها ثابت ودوتاي ديگر متحركند وبا حركات نخ ها به حركت در مي آيند نخ هاي هر بند  

با گذشتن از بين اين سه غلتك يكنواخت شده واز روي هم قرار گرفتن آنها جلوگيري 

  كه عبارتند از :مي شود بر روي  دستگاه  سه كليد تعبيه شده 

  كليد سبز رنگ براي تك استارت -1

 كليد مشكي براي استارت دائم -2

  بكار مي رود .كليد قرمز كه براي توقف دستگاه -3

اين ماشين داراي دو الكترو موتور بوده كه يكي براي به گردش در آوردن درام (تامبور) 

ردان كردن چله به كار مي وديگري براي به گردش در آوردن غلتك نخ تار در هنگام برگ

ورد براي برگردان كردن چله ابتدا بايد اسنو را روي دستگاه قرار  داد وسپس بايد دقت 

هنگام كرد كه فاصله بين دو صفحه اسنو دقيقا به اندازه طول چله باشد به طوري كه در 

در  برگردان حركت چل نخ هاي كناره دقيقاً  مماس به صفحات اسنو باشد براي اين كار

زير دستگاه دو عدد ريل وجود دارد كه دستگاه  مي تواند روي آنها حركت كند در پايين 

دستگاه وسمت راست آن يك عدد شيفت (گام) وجود دارد كه درهنگام پيچيدن چله آن 

را از جاي خود بيرون آورده  و در هنگام  برگرداندن كردن چله آن را در جاي خود قرار 
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به وسيله موتور  حركت مي كند اين عمل سبب مي شود  كه  مي دهند وچون اين گام

دستگاه  بطور آهسته  به سمت چپ حركتي كند تا نخ هاي  روي تامور در همه حال در 

  مقابل اسنو باشد.

سرنخ  5064روش گرفتن  يك چله رنگي بدين صورت است كه مثلا  اگر ين  چله داراي 

قفسه كه مي توان راپورت در آنها بويت قرارداد  باشد ابتدا اين عدد را به ماكزيمم ظرفيت

  تقسيم كنيم كه عدد حاصل تعداد  بند ما را مشخص مي كند 

كل بر سرتاسر  200سرنخ دار وحال به  25سرنخي كه هر كل  500براي گرفتن  يك چله 

  سرنخ است چنين عمل مي كنيم. 32پارچه نياز داريم وكناره آن 

گل را مي  16بوبين  مي ماند  كه  400براي كناره   32اشد ظرفيت داشته ب 432اگر قفسه 

= 5064در سرنخ  نيا زداريم در نتيجه  200و 16/200= 12توان طراحي كرد  در نتيجه  به 

64+200+400×12  
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  آهار  -5

استفاده از ماشين آهار عموما براي نخ هايي كه از الياف طبيعي تهيه و به وسيله ماشين هاي 

مستقيماً چله كشي شده به كار مي رود . زيرا در اين روش حداكثر نخي كه  چله كشي

نورد پيچيده بستگي به ماكزيمم تعداد بوبيني است  .كه مي توان در قفسه دستگاه قرار داد 

كه از اين ميان سر نخ نمي توان در بافندگي از آن استفاده كرد بلكه بايد چندين برابر شود 

  اه  آهار استفاده مي شود.براي اين كار از دستگ

يكي ديگر از دليل استفاده از ماشين آهار اين است كه نخ هاي تار هنگام عبور زير لاملها 

پارگي زياد در حين بافندگيشود رد و سوراخ ميل ميلكها سانديه شده وممكن است باعث 

ن مي اينجا براي كاهش پارگي از آهار استفاده مي شود كه از پرز شدن نخ و پارگي آ

كاهد و همچنين مواد آهاري باعث مي شود كه نخ هاي تار بتواند كشش موجود در 

بافندگي را تحمل كنند براي اينكه عمل آهار دادن ايده ال باشد بايد خصوصيت  زير را 

  نخ ايجا د نمود.

استحكام كشش : استحكام كشش نخ بايد به وسيله  آهار به طوري عمل نمود كه  -1

  كاملا به هم بچسباند.الياف نخ  را 

چسبندگي : عمل چسبندگي نتنها  براي چسباندن الياف نخ به يكديگر لازم است به -2

بلكه بايد  اطمينان  حاصل  نمود كه آهار  به نخ  چسبنده تا درهنگام  بافندگي مشكل 

  ايجاد نشود.
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داده شده  نرمي انعطاف پذيري : نرمي  در بافندگي  اهميت زيادي دارد زيرا نخ آهار-3

  بايد بتواند ضربه هاي تكراري  زياد را در قسمت بافندگي كند.

رطوبت :مقدار رطوبت يا آب موجود در نخ تاثير زيادي بر دو خاصيت ازدياد طول و -4

  الاستيسيته نخ دارد .

  

  آماده ساختن مخلوط آهار  -6

د و معمولا  مقدار آب لازم جهت مخلوط كردن آهار قبل  از هر چيزي  بايد مشخص شو

از روي تجربه به د ست مي آيد قبل از هر تهيه مخلوط آهار آب مورد نياز را در طرف 

تهيه آهار  ريخت و سپس نشاسته  را به آهستگي دورن  آب ريخت و مرتب به هم مي 

زنيم در اين مرحله آب نبايد گرم باشد زيرا سبب به هم چسبيدن وگلوله  شدن دانه هاي 

دقيقه بايد نشانسته را در آب سرد  10قبل  از گرم كردن آب بايد به مدت نشاسته  مي شود 

بهم  زده تا تمام دانه هاي نشاسته  خيس گردد و در آب به صورت  محلول  در آيد  در 

صورتي  كه قبل از حل شدن كامل نشاسته هاي محلول حرارت داده مي شود  يك خمير 

ا  را به صورت گلوله گلوله در مي آورد  اين خمير دور داانه هاي نشاسته  قرار گرفته  وآنه

دور از نفوذ آب به داخل دانه هاي  نشاسته  جلوگيري مي كنند  واين دانه ها به صورت 

حل نشده باقي مي ماند  واگر محلول آنها در هنگام مصرف صاف نگردد باعث به هم 

  .چسبيدن نخ هاي تار شده ودر ايجاد بافندگي ايجاد مشكل مي كند
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  پخت آهار :

بعد از آماده  ساختن  مخلوط آهار بايد اين مخلوط را دورن مخزن پخت آهار ريخت 

وگرم كردن  اين مخزن  به وسيله  بخار گرم مي شود  مدت زمان  لازم براي مخلوط آهار 

با نشاسته ومخلوط هاي مختلف متفاوت است ولي در كل بايد مخلوط آهار  بايد كمتر از 

كرد ضمنا  ازمواقع  باز كردن بخار  به داخل ظرف سرعت گرم شدن در  دقيقه گرم 20

تمام مخلوط يكسان  باشد تا مخلوط كاملا يكنواختي به دست آيد براي كار روي مخزن 

پخت  وهمچنين بر رو ي مخزن ها  ذخيره  الكتروموتورهاي وجود دارد كه عمل مخلوط 

ت مخلوط  به سرعت ومدت زمان كردن يكواخت كردن آهار را برعهده  دارند غلظ

دقيقه تا يك  45پخش وهمچنين ميزان  به هم زدن مخلوط آهار دارد  و معمولا  بين 

ساعت زمان براي پختن  آهار لازم است وتعداد  مخزنهاي پخت آهار  وذخيره  آن بستگي 

اشد يا به نياز كارخانه  دارد مخزن پخت  بايد از انواع  فولاد ضد زنگ يا آب داده شده ب

اينكه داراي  روكش مسي باشد البته عايق بندي مخازن و لوله ها  باعث كاهش هدر رفتن 

حرارت شده علاوه بر كاهش هزينه جهت توليد بخار باعث يكنواختي ويكسان شدن 

  دماي مخلوط آهار مي شود.

ه خروجي مخزن بايد  با عمل  محل تخليه مواد هم سطح  يا كمي از آن پايين تر باشد ب

همين دليل انتهاي مخازن آهار را مخروطي مي سازند تا تمام مخلوط دورن مخزن خالي 

شود . همچنين  مخزو ن پخت داراي سر پوش باشد تا از به هدر رفتن  بخار و دلمه شدن 
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مخلوط دورن  مخزن جلوگيري  شود .گردوغبار وآشغال  نيز وارد  مخزن نشود ولي در 

د بر روي  آن آب سرد ريخت زيرا اين عمل نيز سبب صورت  كم شدن آب مخزن نباي

  گلوله  شدن مخلوط مي گردد.

مخزن ذخيره  آهار: حجم  مخزن ذخيره بايد  بزرگتر  از مخزن پخت  آن باشد (حداقل 

دور در يك دقيقه  حركت كند  20تا  15يك ونيم برابر آن ) همچنين هم زدن  آن بايد 

شته باشد  اين است كه مخزن بايد داراي  در پوش  خصوصيات كه مخزن  ذخيره ببايد دا

  باشد تا از رقيق  شدن مخلوط آهار جلوگيري شود.
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  عيوب  چله آهار داده شده و چگونگي رفع آن :

هنگام بافت چله هاي آهار داده شده اشكالات  متعددي مشاهده  مي شود كه مي توان  

ن  يا از طريق تغيير فرمول  آهار  برطرف آنها را از جنبه فني  با تغييرات  در وضع  ماشي

  نمود بعضي از اين اشكالات عبارتند از :

سستي نخ  : براي برطرف كردن  اين حالت  مقدار جذب آهار را بالا برد و كشش را -1

  كم كرد.

پارگي نخ ها  هم جوار نخ پرز دار وگره دار : علت  اين پارگي كششي است كه هنگام -2

  تار وارد مي شود.دفتين زدن نخ  ها 

نخ هاي  تار آزاد : اگر تعداد پارگي در جلوي  ماشين آهار  زياد باشد  بايد ميله هاي  -3

  نمود تا زخمي نباشد.مقسم را كنترل 

باملخي : يعني اينكه تاب  نخ هاي تار زياد باشد وباعث به هم پيچيدن نخ تار شود عيب -4

گي به نخ كشش وارد شود تاب نخ باز شده و اين نخ ها اين است   هنگامي  كه در بافند

  دائم دستگاه  به علت شل شدن نخ خاموش مي گردد.

نخ كرك  دار: براي از بين بردن  اين حالت ميزان رطوبت را پايين آورده و مقدار نرم -5

  كننده  و چسبنده  موجود  در آهار  را بيشتر مي كنيم. 
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  نخ كشي  -33

ن  بافندگي قرا ر مي گيرند  بايد از دخل لاملها ميل ميكهاي نخ هاي تار  وقتي روي ماشي

وردها وشانه طبق طرح هاي خصوصي رد شود در صورتي كه كليه مشخصات چله جديد 

از نظر نوع  تعداد سرنخ ها طرح بافت وتراكم بافت با چله قديمي كه روي ماشين است 

هم گره و ديگر نياز نخ كشي يك باشد توسط ماشين گره ، گره  زني اين دو چله  را به 

مجدد نيست .عمل نخ كشي را مي توان به صورت اتوماتيك توسط دو نفر انجام داد بدين 

ترتيب كه كارگر  كمكي  پشت دستگاه  زير نخ هاي تار مي نشيند و از يك طرف چله 

تك تك نخ ها  را به ترتيب به دست كارگر چله  كي كه در طرف مقابل قرار دارد 

ا را طبق چله كشي از داخل ميلكهاي رد نموده مي اندارد . سپس قلابها توسط وقلاب ه

كارگر طراح از شكاف ميلكها طبق نقشه چله كشي بايد رد شود سپس توسط همين دو نفر 

نخ هاي تار از شانه بافندگي نيز عبور  داده مي شود . تعداد نخي كه از شانه بافندگي عبور 

م نخ  تار شانه بافندگي و نوع طرح بافت دارد امروزه اين داده مي شود بستگي به تراك

اعمال كالا توسط ماشين انجام مي شود همانطور  كه گفته  نخ كشي عبارتند از عبور دادن 

نخ هاي تار از سوراخ ميلكهاي  ورد ماشين  بافندگي تعداد كل ميلكها براي عمل نخ 

  كشي براي تعداد نخ هاي تار است .
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به بافنده ورد  شماره يك واولين  نخ تار از سمت چپ تار شماره يك  نزديكترين ورد

خواهد بود .ترتيب عبور دادن  نخ هاي   تار ازميلكهاي ورد ممكن  است به روشهاي 

  گوناگون انجام شود كه از مهمترين  آنها عبارتند از :

  نخ كشي ساده يا مستقيم -1

  نخ كشي جناغي-2

  نخ كشي دو دستگاهي -3

 شي جهشي نخ ك-4

  نخ كشي چند دستگاهي -5

  نخ كشي چند دستگاهي مركب  -6

  

  نخ كشي ساده -1

ن در اين سيستم  تعداد وردها مورد نياز برابر  تعدادنخ  راپورت  است .روش نخ كشي بدي

ترتيب اجرا مي شود كه نخ اول از داخل اولين ميله ميلك ورد سوم و به همين تا آخر تخ 

تار راپورت تمام ميشود  سپس اولين نخ تار راپورت  دوم از دومين ميل ميلك ورد اول و 

  دومين  نخ تار از دومين ميلك  ورد دوم وبه همين  ترتيب تا آخر .
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  نخ كشي جناغي -2

در بافت هاي  قرينه مثل جناغي لوزي وغيره به كار مي رود  به طور كل  اين نوع نخ كشي

نخ  كشي جناغي به دو دسته  نخ كشي جناغي ساده و دوبل تقسيم مي شود. نخ كشي در 

اين سيستم بدين  صورت انجام مي گيرد يك سري از نخ ها بطور مستقيم و متوالي كشيده 

  جهت عكس  مي شود ودسته ديگر بصورت متوالي ولي در

  

  نخ كشي جهشي -3

در اين نوع نخ كشي ابتدا  نخ هاي  تار به صورت ساده از داخل ميل ميلك وردهاي فرد 

عبور داده  مي شود  و پس از عبور نخ  تا راز آخرين  ورد فر د نخ هاي  تار بعدي به 

زياد  صورت ساده از وردهاي زوج عبور  داده مي شود .در صورتي  كه تعداد نخ هاي  تار

و تراكم  تاري زياد باشد از اين سيستم  استفاده مي شود.  بدين ترتيب نخ هاي  تار مجاور 

  بهتر از يكديگر جدا مي شود.

  

  نخ كشي دو دستگاه مجزا  -4

در اين نوع نخ كشي وردها به دو دستگاه تقسيم مي شوند. تعدادي از نخ هاي تار از 

تار از دستگاه دوم عبور مي كنند. معمولا  اين  وتعدادي ديگر از نخ هاي 1وردهاي دسته 

  روش نخ كشي براي بافت هاي دوبل ودورو ومخمل بافي مورد استفاده قرا رمي گيرد .
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  نخ كشي چند دستگاهي مجزا :-5

در اين روش  مانند سيستم قبل عمل مي كنند وليكن به جاي دو دستگاه از تعداد بيشتري  

بافتهاي  كه از چند اسنو تار و چند بافت باكشش هاي  بهره مي گيرند  معمولا  براي

  مختلف استفاده مي شود.

  

  نخ كشي چند دستگاهي مركب -6

در اين روش نخ كشي مانند حالت قبل از چند دستگاه  استفاده  مي شود فقط تفاوت  آن 

با حالت  قبل در نحوه  عبور دادن  نخ هاي تار است  در روش اول بصورت  رديف  نخ 

  ي مي شود اما در سيستم  مركب به صورت نامنظم  نخ كشي انجام مي شود.كش



 ٣٧

 

  ماشين گره زني :

نخ هاي تار چله ماشين بافندگي به نخ هاي  چله جديد توسط دستگاه گره زني  گره زده  

  مي شود گره زني نوع ثابت ، متحرك و يونيورسال 

يرد  نخهاي  تار قديم با يك ماشين گره زني ثابت در يك نقطه بطور ثابت قرار مي گ

قسمت پارچه بافته شده با شانه و وردها از روي  ماشين برداشته شده و بر روي پايه 

مخصوصي قرار مي گيرد چله جديد  هم بر روي پايه ديگري  در اطراف مقابل آن قرار 

قديم مي گيرد ماشين گره زني ثابت هم بين اين دو  پايه متحرك قرار گرفته و نخ هاي تار 

را به جديد به طور تك به ترتيب گره مي زندنخ هاي تار قديم و جديد به طور زير و روي  

  ميل هاي  مقسم قرار گيرد.

ماشين گره زني  متحرك روي ريل مخصوص  در پشت ماشين بافندگي بعد از لاملها 

ه سوار مي شود ونخ هاي تار قديم و جديد را بطور  مرتب از يك چله گره مي زند و ب

ترتيبي كه نخ ها را گره  مي زند  به طور ، ديگر ماشين پيش مي رود طرز كار اين نوع 

  دستگاه  ساده بودند و سريعتر عمل گره زني را انجام مي دهد.

ماشين گره زني يونيور سال به طريقي طراحي شده كه مي تواند به هر دو روش عمل گره 

  زني را انجام دهد.



 ٣٨

هر باف از نوع متحرك استو در مورد نخ هاي تك رنگ ماشين گره زني كارخانه م

دستگاه  گره زني  از سوزن  جدا كننده نخ ها استفاده مي كند وبريا نخ هاي رنگي از ميله 

  هاي مقسم استفاده  مي شود.

گره زن نوع  ثابت شامل يك پايه ثابت با  دستگاه گره زني ، دو عدد تراك جهت نخ 

، يك پارچه نگهدارنده وردها و تسمه  است .گره زن نوع هاي تراك تار قديم و جديد 

متحرك شامل يك عدد  پايه  ثابت با دستگاه  گره زن متحرك ، يك غلتك براش وشانه 

جهت صاف كردن تارها ، كابا وآچار مخصوص است .  نوع يونيور سال شامل هر دو نوع 

  فوق الذكر است.



 ٣٩

 



 ٤٠

 

  و بي ماكو  مقايسه ماشينهاي  بافندگي با ماكو -8

ماشينهاي بافندگي با ماكو در موارد مختلف با عرض هاي معيت براي توليدات خاص 

ساخته مي شوند. تقسيم بندي ماشين هاي  با ماكو  بر اساس  عرض بافت ، محدوديت 

كاربرد آنها را از نظر نوع پارچه مشخص مي نمود. يعني ماشين هاي  بافندگي كم عرض 

سبك ، مانند  پنبه اي  ، ابريشمي ، الياف مصنوعي و ماشين هاي  براي بافت  پارچه هاي

عريض براي بافت پارچه هاي فاستوني و پشمي در نظر گرفته مي شود  و در نتيجه ماشين 

هاي بافندگي با ماكو از نظر ماربر همه جانبه  نبوده اند  و براي بافت پارچه ها متنوع از 

به منظور  روشن نمودن اين مطلب ذكر اين نكته   دستگاه  هاي ديگر استفاده  مي شد. 

  ضروري است كه دو محدوديت  اقتصادي وفن در اين مورد  وجود دارد.

محدوديت فني براي بافت انواع  پارچه هاي  يك ماشين  با ماكو  از اينجا نتيجه  مي شود  -

مثلا يك نخ ومكانيكي متفاوتي هستند كه نخهاي  مورد استفاده  داراي خواص  فيزيكي 

ظريف پنبه اي مي تواند تا حدمعيني تحت تاثير نيروهاي  كشش قرارگيرد  و اين نيروي 

كشش ازدياد طول معين به نخ مي دهد .اين ازدياد طول ونيروي  كشش از عوامل مهم 

پشمي با تعيين نوع ماشين بافندگي براي كاربرد اين نخ است .در حالي  كه نخ فاستوني يا 

تناسب با نخ پنبه ، ازدياد طول ديگري مي دهد و درنيتجه با توجه به نيروي كشش م

مقاومت بودن نيروي مقاومت وكشش الاسيسته نخ ها شرايط كاري آنها نيز بايد متفاوت 

باشد. حتي اگر از نظر اقتصادي فرض مي شود  كه بافت يك نخ ابريشمي در ماشين 



 ٤١

ه اين نخ  به ماشين تغذيه شود عمل بافندگي سنگين بافت مقرون به صرفه باشد چنانچ

  بافندگي دچار مشكلاتي خواهد شد.

محدوديت اقتصادي ماشين ماي بافندگي در مورد كاربرد نخ هاي  متفاوت براي توليد -

پارچه هاي مختلف با مسايل فني ، سرعت توليدي وهزينه ساخت ماشين در ارتباط است به 

بيشتر مي شود واجبارا طول ماسوره وابعاد ماكو عنوان مثال طول معين نخ پود روي ماسوره 

نيز بزرگتر مي شود. با افزايش ابعاد  ماكو ارتفاع دهنه ، مسير دفتين و درنيتجه عرض 

شود كه سرعت دستگاه براي نخ  ماشين بايد بزرگتر شود هر سه اين فاكتورها باعث مي 

شود با توجه به سرعت  ضخيمتر كاهش يابد .حال چنانچه نخ ظريف در اين ماشين بافته

  كمتر آن نسبت به يك ماشين بافندگي مناسب براي نخ ظرفيت هزينه توليد بالا مي رود.

واضح است كه براي ساخت ماشين سنگين  تر مواد  بيشتري به كار مي رود .اين فاكتور 

ه نتيجه استفاددر ماشين بافندگي با ماكو سبب مي شود كه هزينه ساخت آن بيشتر باشد. در 

  از چنين ماشيني براي بافت پارچه سبك بافت افزايش هزينه استهلاك خواهد شد.

با به بازار آمدن ماشينهاي بافندگي بي ماكو ، كه يكي از ويژگي هاي آنها ، گسترده بودن 

حدود كاربرد آنها است ، محدوديت فني و اقتصادي  به صورت  كه ذكر شد در آنها 

هاي بافندگي با ماكو به خاطر بازارشان مجبور شدند كه  وجود ندارد . سازندگان ماشين

ماشين هاي ماكو دار را به صورت ماشين هاي بافندگي عمومي تر ارائه  دهند. اما 

  محدوديت  فني ، اين ماشين را با شكست مواجه  كرد.



 ٤٢

گرچه ماشين هاي بي ماكو كاربرد عمومي تري دارند  ولي براي  هر يك از آنها 

نظر كاربرد بافندگي وجود دارد .مثلا ماشين بافندگي جهت آب براي بافت  محدوديتي از

الياف مصنوعي مناسب است ونخ هاي الياف كوتاه را نمي توان با آن بافت . ماشينها 

بافندگي جهت هوا نيز از نظر بافت نخ هاي ضخيم و پارچه هاي سنگين و متراكم داراي 

اي بافندگي چند فازي نيز از نظر بافت پارچه به محدوديت فني واقتصادي هستند.  ماشين ه

  لحاظ تراكم نخ تار ، نخ پود ، وزن پارچه و طرح  بافت محدود هستند.

فراواني در مورد ماشين هاي بافندگي رخ داده است اما بسياري دردهه هاي اخير تحولات 

ند  كه از آنها موفق نبوده اند يك بررسي اجمالي در مورد اين تحولات  مشخص مي ك

  ماشين هاي از رده خارج  شده در دو قسمت موفق نبوده اند.

  قادر نبودند منسوجات را نسبت به ماشين هاي رقيب ارزانتر توليد كنند. –الف 

كيفيت توليدات پايين تر از ماشين هاي مشابه بوده و يا حداكثر با آنها برابري مي  -ب

  كرده است.

دهه اخير اين نكته  كاملا  مخصوص به چشم مي  در تغييرات ماشين هاي نساجي در چند

خورد و شواهد خوبي در دست  است كه اگر يك ماشين توليدي بتواند مزاياي اقتصادي 

بسيار خوبي نسبت به ماشين هاي رقيب ارائه  دهد ، اين مزيت اقتصادي مي تواند  حتي 

ور  از مزيت پوشش براي كيفيت نامرغوبتر باشد آنچه به غلط برداشت مي شود منظ

اقتصادي ، قيمت ارزانتر ماشين نيست ، بلكه قيمت تمام شده  پارچه است .براي 



 ٤٣

ارزانترتوليد كردن پارچه ، لازم است كه توليد ماشين افزايش يابد . بدون آنكه  ساير 

هزينه ها زياد شود كه صرفه جويي در هزينه استهلاك قيمت ماشين را خنثي مي كند.  به 

ه هاي سازنده ماشين هاي بافندگي همواره  سعي كرده اند كه ظرفيت اين علت كارخن

توليد ماشين ها را افزايش دهند به عبارت ديگر ميزان  پود بافته شده در واحد  زمان ، كه 

تابع سرعت ماشين بافندگي و عرض بافت آن است ، زياد شود.افزايش سرعت ماشين 

ت .  اين مشكلات در هر روش پود گذاري بافندگي با مشكلات بسيار زياد رو به رو اس

متفاوت است .به طور عمده محدوديت سرعت و توليد ماشين بافندگي با ماكو ، به 

محدوديت سرعت ماكو  ، مسافت حركت دفتين ، ميزان  حركت وردها (ارتفاع دهنده ) 

هاي وقطعات متحركي كه جرم  زياد دارند  بستگي دارد  كه اين محدوديت  ها در ماشين 

  بدون ماكو با استفاده  از روش هاي پودگذاري جديد به ميزان زياد برطرف شده است.



 ٤٤

 

  ويژگي ماشينهاي بي ماكو جديد  - 9

از ميكرو الكترونيك پروسسور ومكانيزم هاي الكترونيكي در ماشين هاي بافندگي جديد 

باعث شده است  به جاي مكانيزم هاي مكانيكي به ميزان زيادي استفاده شده است اين امر

كه تكنولوژي بافت دقيقتر ودر نتيجه كيفيت پارچه مرغوبتر شود.همچنين اين امكان  را به 

وجود آورده  است كه سرعت  ماشين و توان پودگذاري  به ميزان  قابل توجهي افزايش 

  يابد. تغيير در تجهيزات را مي توان به طور خلاصه به صورت ذيل بيان كرد :

يكي (الكترومكانيكي ): در مقايسه به رگولاتور هاي مكانيكي اين رگولاتور الكتر

رگولاتورها از مكانيزم ساده اي  برخودار هستند  و دقت كار آنها ، يعني دقت تغذيه زياد 

است. تغيير تغديه در آنها بسيار ساده و به كمك  چند دكمه انجام  مي شود اين رگولاتور 

  تغذيه را به ميزان بسيار كمي تغيير دهند وتنظيم كنند. ها توانايي آن را دارند كه مقدار

در ماشين  هاي گذشته تغييرات  كشش نخ  به وسيله  پل تار تنظيم  –پل تار تنظيم كننده 

كننده كه خود تحت تأثير نيروي  فنر داشته انجام  مي شد.  به عبارت  ديگر اگر كشش نخ  

تار اندازه  هاي بزرگ داشته  باشد تا بتوان پل  تار تغيير  مي كرد ، مي بايستي اين كشش به

را برخلاف نيروي فنر آن حركت دهد ، تا اين تغيير به رگولاتور رسيده  و آن را متأثر 

كند. واضح  است كه اين مكانيزم قادر  نبود كه تغييرات  كم ولي در كيفيت پارچه 

چه اندازه گيري  ومنتقل استفاده شد تا تغييرات  كشش نخ  را از طريق تغيير كشش پار

  كند .در ماشين ها بعدي كه اين سندرها بر روي  پل قرار گرفتند.



 ٤٥

در مكانيزم هاي مكانيكي تشكيل دهنده سرعت  –مكانيزمهاي تشكيل دهنده الكتريكي 

كار با افزايش سرعت ماشين بافندگي هماهنگ نبود. اولين تغيير در جهت الكتريكي شدن 

كارت فرمان به يك نوار  مغناطيسي بود .در بافندگي ژاكارد به   مكانيزم  تغيير  سيستم

دليل آنكه تهيه طرح  بافت شكل هاي بزرگ ، بسيار طولاني است با استفاده از يك اسكنر 

  طرح  ويا راپورت بافت خوانده مي شود  و به دستگاه ژاكارد منتقل مي گردد.

يزم براي هم سطح  كردن وردها به اين مكان –وردها مكانيزم اتوماتيك هم سطح كننده 

كار مي رود وكمك مي كند  كه در زمان  گره زني نخ هاي  تار ونخ كشي و يا در 

موقعي كه ماشين براي مدتي متوقف است .به منظور  آنكه نخ  هاي تار ، در دهنه  باز 

  نباشند تا كشيده شوند به كار مي رود.

توان بافشار دادن يك دكمه  دهنه اي  را كه  پس از پارگي نخ پود  مي  -مكانيزم پودياب

مكانيزم خارج نمود .در « در آن پود پاره  شه است پيدا  كرد ونخ  پود پاره  شده را از ا

پيشرفته  تر ، مايكروپروسسور ماشين ، دهنه  پود پاره  شده را ثبت مي كند وپس از توقف 

آهسته و در جهت عكس ، دهنه  ماشين و قبل از آنكه كارگر به ماشين برسد  با حركت 

  پود پاره شده را پيدار مي كند و سپس متوقف مي شود.

اين مكانيزم اولين بار  در ماشين هاي  جت هوا به كار  -مكانيزم  رفع پار گي اتوماتيك  

گرفته شد.پس از آنكه پودياب اتوماتيك دهنه مورد نظر را از لبه  پارچه جدا مي كند و 



 ٤٦

ه  مي دهد  . سپس يك مكنده  را از كناره دهنه  نخ پود  را به خارج  آن را به داخل دهن

  مي مكد  . سپس يك پود در داخل دهنه  قرار داده  مي شود  و ماشين  به كار مي افتد . 

گر چه رگولاتور  غلتك پارچه  مكانيزم ساده اي  –رگولاتور  غلتك  پارچه الكتريكي 

ود است ولي رگولاتور هاي الكتريكي پارچه مزاياي  پاست و تنها  تنظيم آن تغيير دنده 

  خوبي ارائه مي دهند.

  از : اجزاي يك دستگاه بافندگي عبارتند

غلتك نخ تار ، پل تار ، ميله هاي مقسم كننده ، ورد ، غلتك ورد ، ماكو وماسوره ، شانه 

  بافندگي ، دفتين ، كف دفتين پل پارچه ، غلتك پارچه . 
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  نوع تشكيل دهنه 

  زير  –دهنه  -3دهنه زير  -2دهنه رو  -1

  

  چگونگي تشكيل دهنه 

  دهنه منظم  -2دهنه نامنظم   -1

  

  انواع دهنه در لحظه دفتين زدن 

  دهنه نيمه باز  -3دهنه بسته  -2دهنه بار  -1

  

  لحظه تشكيل دهنده 

  دهنه زود  -3دهنه زير  -2دهنه معمولي  -1

  

  انواع مكانيزم هاي تشكيل دهنه 

  انيزم تشكيل دهنده بادامكي مك-1

  مكانيزم تشكيل دهنده دابي -2

  مكانيزم تشكيل دهنده ژاكارد -3



 ٤٨

 

  مكانيزم هاي بازكننده نخ تار 

وظيفه اين مكانيزم ها باز كردن مقدار معيني نخ تار از روي چله و پس از هر بار پود 

  گذاري است .اين مكانيزم ها به دو دسته تقسيم مي شوند .

  انيزم هاي غير فعال (ترمزها )مك –الف 

  مكانيزم هاي فعال (رگولاتورها ) -ب

  

  مكانيزم پيچش پارچه 

وظيفه اين مكانيزم ها كشيده و پيچيدن پارچه بافته شده مي باشد. به دودسته رگولاتورهاي 

  مثبت ومنفي تقسيم مي شوند .



 ٤٩

 

  ماشين هاي بافندگي اسميت  -10

دگي برون ماكو و از نوع راپيري است الكتروموتور  اين اين ماشين از نوع ماشين هاي بافن

و غبار وارد  آن ماشين ها مانند  ساير دستگاه هاي بافندگي بدون منفذ مي باشد تا گرد 

نشود و همچنين داراي محور و ياتاق هاي محكم زري الكتروموتورهاي معمولي باشد 

ار زيادي به آنها وارد م شود دور وبالاخره اينكه  اين الكترو موتورها بايد هنگامي كه ب

الكتروموتور افت كمي داشته باشد وبتواند خيلي سريع به دور اصلي خود برسد البته قبل از 

توضيح در مورد دستگاه هاي بافندگي نكته  توجه اين است كه هر دستگاه بافندگي براي 

ار داشته باشد ودر اينكه بتواند  به خوبي كار كند بايد در سطح كاملا افقي و طرازي قر

هنگام كار كردن هيچگونه  لرزشي در دستگاه به وجود نيايد اين دستگاه به وسيله يك 

كليد اصلي روشن  وخاموش مي شود اين كليد براي قطع و وصل مردن برق به تمام 

ثانيه طول مي كشد  5ماشين به كار مي رود بعد از روشن كردن كليدقسمت هاي مختلف 

به دور اصلي خود برسد  و سپس ماشين آماده استارت است . در روي تا الكتروموتور 

دستگاه سه چراغ اصلي وجود دارد قرمز ، سبز و زرد  كه چراغ قرمز نشان دهنده توقف 

است چراغ زرد رنگ  STOPدستگاه به علت پارگي نخ پود يا به علت فشار دادن كليد 

در حال كار بودن دستگاه يا متوقف   نشان دهنده پارگي نخ تار و چراغ سبز نشان دهنده

  دستگاه در هنگامي كه توليد به مقدار تنظيم شده بر روي كنتور  دستگاه است.
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كليد هاي سبز  1بطور كلي روي  دستگاه  چهار كليد اصلي وجود دارد (كليد شماره 

 براي بالا بردنرنگ اين كليدها براي راه اندازي استارت) دستگاه  به كار مي روند و

دو كليد روي دستگاه تعبيه شده كه بايد هر دو را با هم فشار داد تا  ضرايب ايمني دستگاه

 180تا  50دستگاه شروع به كار كند. البته اين عمل فقط زماني كه دستگاه روي درجات 

درجه قرار گيرد عمل مي كند  ودرخارج  از اين محدوده زماني دستگاه در حال كار 

له سيستم  الكترونيكي قفل مي شود البته هنگامي كه دستگاه كردن است استارت بوسي

متوقف شد براي استارت مجدد بايد توجه داشت راپرها در حال حركت به سمت بيرون 

درجه باشند  و براي اين كار بايد به وسيله تك  310دهنده يا اول  سيكل بعدي روي 

ورت ممكن است باعث استارت دستگاه را در وضعيت مطلوب قرار داد در غير اينص

  پارگي نخهاي تار ويا شكستن راپرها شود. 

يا توقف دستگاه  است وبا فشار   STOPاين كليد ، كليد   (كليد قرمز رنگ ) Bدكمه 

  دادن آن بلافاصله دستگاه  از حركت باز مي ايستد.

: اين كليد باعث حركت آهسته دستگاه به عقب مي شود و سياه رنگ است وقتي  Cدكمه 

 310ين كليد را فشار مي دهيم دستگاه با سرعت كم به عقب بر مي گردد و بر روي ا

  متوقف مي شود  در اين درجه  دستگاه آماده  استارت بعدي است .

: اين كليد نيز سياه رنگ بوده و باعث حركت آهسته به جلو مي گردد  و تا  Dدكمه 

كار مي كند و به وسيله آن آهسته  با سرعتزماني  كه اين كليد را فشار مي دهيم دستگاه 
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مي توان  كليه  عمليات بافت پارچه به نحو حركت راپرها را مشاهده كرد و بر روي 

  دستگاه يك صفحه  كليد ديگري  هم وجود دارد كه براي كنترل  دستگاه است.
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  اجزا  وساختمان تشكيل دهنده ماشين هاي بافندگي  -11

اي  قسمت هاي مختلفي هستند  كه بعضي از آنها از بطور كل ماشين هاي بافندگي دار

زمان پيدايش ماشين هاي مكانيكي بافندگي تغييرات چنداني نكرده اند مثل عمليات باز 

شدن نخ تار و پيچيدن پارچه  و ... اما  مي توان  گفت بيشترين تغييرات در جسم پود گذار 

چند فازي زيرا مثل ماشين هاي   ودفتين زدن است  و در بعضي از موارد هم تشكيل دهنده

  اين عوامل از جمله محدود كننده سرعت ماشين هاي بافندگي هستند. 

غلتك نخ تار (اسنو بافندگي ): اين غلتك اولين قسمت ماشين بافندگي است كه نخ -1

شده و با بافته  شدن پارچه اين نخ ها كم هاي تار در قسمت مقدمات بر روي آن پيچيده 

لتك باز ميشود چگونگي و كيفيت نخ ها ر روي اين غلتك در بالابردن كم از روي غ

راندمان دستگاه هاي بافندگي خيلي موثر است به طوري كه مي توان از آن به عنوان قلب 

بافندگي نام برد زيرا اگر نخ ها بر روي غلتك به طور صحيحي قرار نگيرد سبب پارگي  

  ود.بيش از حد نخ ها وتوقف زياد ماشين مي ش

پل پارچه : اين پل باعث مي شود كه نخ  هاي تار درحالت عمودي تغيير جهت داده و -2

يك حركت به صورت افقي در آيند علاوه بر اين دستگاه هاي  جديد اين پل داراي 

نوساني نيز بوده تا درهنگام دفتين زدن به نخ هاي تار كشش زيادي وارد نشود و باعث 

  پارگي در نخ هاي تار شود.

  لاملها : لاملها وسايلي هستند جهت كنترل نخ تار كه به  دوگونه عمل كند:-3
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  لاملهاي مكانيكي -1

لاملهاي الكتريكي  در دستگاه  هاي جديد عموما  از لامل  الكتريكي استفاده مي  -2

  كنند.

مزيت لاملهاي الكتريكي اين است كه ديگر احتياجي به قسمت هاي انتقال حركت مثل 

هرو مختلف ندارد و مكانيزم آنها بدين ترتيب است كه لاملها بر روي  ريل بادامك را

ريل دندانه -2شكل و Uريل -1دندانه داري سوار مي شوند كه اين ريل از دو قسمت 

شكل قرار دارد به طريقي  كه توسط دو لايه عايق از هم جدا مي  Uداري كه داخل ريل 

است هر يك از دو ريل به دو قطب مختلف شوند ريل داخل كمي بلندتر از ريل خارجي 

جريان ضعيفي متصل هستند و در صورت پاره شدن نخ لامل پايي افتاده وتوسط لامل بين 

  دو قطب جريان بسته  مي شود وجريان اصلي الكتروموتور را قطع مي كند.

وردها : قاب هاي مستطيل شكل از جنس چوب يا فلز هستند  و ميل ميلكها در داخل -3

هنگام تشكيل  قرار  دارد و چون نخ  هاي تار از ميان  ميل ميلكها عبور مي كنند پس آن 

دهنده اين وردها هستند بنا به طرح  بافت به وسيله يكي از مكانيزهاي تشكيل دهنده مثل 

  (دابي ، ژاكارد ويا بادامك) به بالا پايين  رفتند و تشكيل دهنده مي دهند.

اخي وجود دارد زي نازكي هستند كه تقريبا در وسط آنها  سورميل ميلكها : ميل هاي فل -4

وهر نخ تار از يك سوارخ يك ميل ميلك عبور مي كند و بنابر طرح بافت به تعداد معين 

  در وردها قرار مي گيرند.
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شانه : وسيله اي است از جنس فلز كه به وسيله يك قاب چوبي يا فلزي به دفتين متصل -5

از عرض پارچه است تعداد دندانه هاي شانه بستگي به نمره آن  است طول آن كمي بيشتر

 3دارد نمره شانه نشان دهنده  مقدار دندانه شانه در يك سانتيمتر است كه ميتوان از نمره  

در بافندگي  از آن استفاده كرد اما نمرات پايين براي بافتن پارچه به كار نمي رود  18تا 

ر را در طول وعرض پارچه به طور مساوي و يكنواخت كار شانه اين است كه نخ  هاي تا

تقسيم كند و همچنين هنگامي كه نخ پود در دهنه قرار گرفت به وسيله عمل دفتين زدن 

  شانه نخ پود را به لبه پارچه كوبيده وپارچه توليد كند.

دفتين:وسيله اي است كه به شانه متصل است وشانه حركت خود را از آن تامين مي -6

  كند. 

جسم پودگذار : وسيله اي است كه نخ پود را درون دهنه تشكيل شده قرار مي دهد اين  -7

  وسيله در ماشين هاي قديم ماكو و درماشين هاي جديد   را پر پروژكتايل و غيره است.

پل پارچه : پل پارچه بعد از بافته شان وعبور از روي پل پارچه تغيير جهت داده و به -8

  ي شود.غلتك پارچه منتقل م

غتلك كشش دهنده (سمباده اي ): اين غلتك در ماشين هاي قديمي داراي سوزن هاي -9

فلزي بوده است ولي در ماشين هاي جديد از سمباده اي به جاي خارهاي فلزي استفاده مي 

اين است كه خارهاي فلزي ممكن است باعث سوراخ شدن پارچه شوند ولي كنند و دليل 
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ارچه اثري نمي گذارد  و كار آن تحت كشش قرار دادن پارچه نوع سمباده اي آن روي پ

  است.

  غلتك پارچه : غلتكي است كه پارچه بعد از توليد برروي آن پيچيده مي شود.-10
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  روش كار با ماشين هاي اسميت  -12

براي كار با ماشين هاي اسميت ابتدا نخ تار را روي دستگاه قرار داد اگر طرح با طرح قبلي 

د در اين صورت ابتدا چله را پشت دستگاه قرار داده و نخ هاي آن را توسط يكي باش

دستگاه پيوند زن اتوماتيك نخ هاي غلتك جديد را با نخ هاي تار قبلي پيوند مي زنند ولي 

در غير اينصورت بايد وردهاي دستگاه  را بيرون آورند  و بعد از نخ كشي تا طرح جديد  

  .آنها را در جاي خود نصب كرد

چگونگي برطرف كردن پارگي نخ تار : در صورتي  كه چراغ زرد روي دستگاه روشن 

باشد نشان دهنده  اين مطلب است كه نخ هاي  تار پاره شده است در اين صورت براي 

پيدا كردن نخ مربوط  لامل نخ مربوط به پايين افتاده ودر دندان هاي ريل گير مي كنند 

روي لاملها لامل مربوط را پيدا مي كند و سپس نخ مربوط بافنده دستگاه با كشيدن  رست 

و لامل ميل ميلك و شانه عبور مي دهد را با يك تكه  تقريبا نيم متري نخ پيوند مي زنند 

(حركت به سمت عقب) را فشار مي دهيم تا 3سپس نخ را كمي مي كشيده و كليد شماره 

ليد هر دو كليد استارت دستگاه دستگاه متوقف شود سپس با فشار دادن همزمان هر دو ك

  را روشن مي كنيم .

  برطرف كردن پارگي نخ پود

اگر بعد از توقف دستگاه چراغ قرمز آن روشن شد نشان دهنده  پارگي در نخ پود است 

) را فشار مي 5شماره (شماره  5براي برطرف كردن آن كليد سرپوديابي با علامت منفي 
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عقب برگردد سپس بقيه نخ را از دهنه بيرون آورده  دهيم تا حركت به اندازه يك پود به

) را فشار مي دهيم تا دستگاه  متوقف شود سرنخ 3كليد حركت به سمت عقب (شماره 

كننده نخ پود پذرانده بعد از عبور از زير قيچي سرنخ بالا گرفته دستگاه را پود را از كنترل 

  د راپيرا را تميز كنيم.روشن مي كنيم اگر تعداد پارگي نخ پود زياد باشد باي

درماشين هاي اسميت را پيري مي توان با نخ هاي  پود مختلفي چه از نظر جنس و چه از 

نظر نمره استفاده كرد زيرا در اين دستگاه  ها گرفتن آزاد شدن نخ پود توسط راپيرها 

  كنترل شده است .

ز جنس آلومينيوم واستيل راپيرها قطعات ظريفي بوده و نياز به كنترل ومواظبت دارد آنها ا

هستند و درهنگام كار راپير برنده نخ پود به داخل راپير آورنده رفته ونخ را گرفته و در 

  راپيرها بايد به موارد زير توجه كرد :طول دهنه قرار مي دهد براي مواظبت وكنترل 

  ده باشند.زبانه وگيره  فلزي بايد بازديد شوند تا دچار سائدگي در اثر تماس با هم نش -1

  قسمت هاي نخ گير را با نخ پود آزمايش مي كنيم.-2

  سرقالبها بازديد شوند تا سائدگي و خرابي نداشته باشند.-3

تسمه هاي لاستيكي كه حركت راپيرها را تامين مي كند در ماشين هاي اسميت به دور 

ز به راهنمايي يك دايره  پيچيده مي شوند بنابراين براي اينكه از مسيرشان خارج نشود نيا

دارد اين راهنما در عرض پارچه اي ايجاد خطوط هاي طولي مي كند كه از معايب پارچه 

محسوب مي شود قسمت هاي محركه  هاي  تسمه در سمت چپ و راست دستگاه به 
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وسيله ميلكنكهاي منحني شامل چرخ تسمه ها راپيرها  به آن متصل است به حركت 

تسمه هاي و راپيرها بستگي به عرض پارچه به اضافه  نوساني در مي آورد دامنه حركت

  شانه كوچك حاشيه دارد.
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  تشكيل حاشيه كناره پارچه (كناره پارچه ) -13

درماشين هاي بافندگي ماكودار چون نخ از روي ماسوره دورن ماكو باز مي شود و ماكو 

ود بسته مي تمام طول وعرض پارچه را طي مي كنند و كنار پارچه چون نخ چيده نمي ش

شود اما در ماشين هاي بدون ماكو نخ پود از روي بوبين باز شده و در داخل دهنه قرار مي 

گيرد چون نخي كه وارد دهنه شده نمي تواند دوباره باز گردد تا حاشيه را ببافد به ترتيب 

بعد از اينكه نخ پود در عرض  پارچه قرار گرفت انتهاي نخ كه سمت بوبين است چيده مي 

ود به اين ترتيب سرنخ  از دو  سمت پارچه بيرون مي ماند كه اين نخ ها در مراحل ش

عمليات تكميلي مشكلي را به وجود مي آورد براي افزايش مقاومت حاشيه پارچه را 

افزايش مي دهد ولي در هر حال نخ هاي پود  به صورت ريشه هايي در حاشيه پارچه قرار 

  مي گيرد .

كن ) يكي از روش هاي  مورد استفاده در اين نوع ماشينها استفاده  حاشيه برگردان (دم تو

از حاشيه برگردان است كه به اين ترتيب حاشيه پارچه از مقاومت خوبي برخودار مي 

شوند و شكل آن نيز شبيه  حاشيه پارچه هايي است كه با ماشينهاي ماكوهاي  بافته شده 

است كه پودهاي بيرون آمده از پارچه به داخل است مكانيزم  اين دستگاه ها به اين طريق  

كنار كه تراكم پودي دهنه بعدي برگردانده  مي شود مشكل عمده  اين روش اين است 

پارچه دو برابر تراكم پارچه مي شود در نتيجه كنار خيلي ضخيم شده و چنانچه تغييراتي 

  در آن داده شود ودر عمليات تكميلي بعدي دچار مشكل مي شويم . 



 ٦٠

لبته اين را مي دانيم كه در ماشين هاي راپيري راپيرها بالافاصله بعد از خارج شدن از دهنه ا

كار نخ پود راپيرها مي كنند و چون خود راپيرها به دلايل فني نمي توانند در كنار پارچه 

متوقف شوند اگر راپيرها برنده نخ پود را در كنار پارچه رها نكند مقدار زيادي نخ به 

ابتدا نخ را رها كنند و باتوجه به كششي در ايعات دور ريز مي شود واگر درهمان عنوان ض

هنگام دفتين زدن به نخ پود وارد ميشود اگر در انتهاي نخ آزاد باشد وارد دهنه شده وبافت 

پارچه دچار مشكل شود به اين علت د راكثر ماشين هاي بدون ماكو از دو مكانيزم استفاده 

  مي شود.

نيزم يك مكنده  است كه در سمت  خروج نخ براي آنكه  ابتدا نخ پود توسط اولين مكا

راپير آورنده  نخ پود  آزاد شد ه است به وسيله آن نگه  داشته شده و يا يك مكانيزم بافت 

گازي هر دو انتهاي  نخ پود را نگه مي دارد و چنانچه از اين مكانيز م استفاده مي كنيم 

پارچه نزديك شود وعلت آن حركت شانه  به سمت جلو  دهنه نمي تواند به حاشيه

  ومحدوديت فضا است.

پس از كوبيدن نخ پود انتهاي اضافي آن توسط قيچي قطع مي گردد و جزضايعات 

محسوب مي گردد  اگر كناره از بافت گازي باشد قيچي اين كناره گازي را همراه با 

  انتهاي پود افته شه از حاشيه پارچه جدا مي كند. 

دراين ماشين ها تفاوتي ندارد كه كناره از حاشيه برگردان باشد و يا گازي زيرا به علت 

تغييرات كشش نخ  پود در هنگام پود گذاري انتهاي  نخ هاي پود در حاشيه پارچه در 
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يك خط قرار نمي گيرند بنابراين اگر از حاشيه اصلي پارچه با طرح گاز ويا حاشيه 

ايد حاشيه كمكي قيچي شود تا در انتهاي نخ هاي پود قرار دارد برگردان بافته شده باشد ب

ضايعات به مراتب بيشتر است به بنابراين دقت طراحي اين قسمت از ماشين مي تواند ميزان 

  ضايعات را به مراتب كاهش دهد.

سپس انتهاي اضافي نخ پود كناره  به داخل جعبه  ضايعات هدايت  مي شود كناره بريده 

ل جعبه طوري هدايت مي شود كه انتهاي نخ ها  كوتاهتر داخل جعبه قرار مي شده به داخ

  گيرند.
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  كناره گير (تمپل ) -14

چون بعد از هر بار پود گذاري در ماشين هاي بافندگي بايد اين پود توسط شانه و دفتين به 

ه لبه پارچه كوبيده  شود اين ضربه ممكن است  سبب پارگي و يا جمع شدگي كنار پارچ

گردد كه در هنگام جمع شدگي عرض پارچه نسبت به عرض چله كمتر مي شود براي 

اينكه چنين حالتي در پارچه به وجود نيايد از كناره گير (تمپل) استفاده مي شود وظيفه 

كناره گير اين است كه كناره پارچه را در امتدادنخ هاي تار نگه  دارد اكثر كناره گيرها 

و داراي يك هسته استوانه اي شكل هستند كه روي آن تعدادي استوانه اي شكل بوده  

حلقه قرار دارد بر روي  اين حلقه ها تعداد زيادي خارهاي فلزي قرار دارد كه جهت اين 

است در كناره پارچه كناره گيرها به طريقي نصب شده اند كه خارها  به سمت بيرون 

فشار داده مي شود و با حركت  پارچه توسط قلاب كناره گير و سوزن هاي استوانه اي

پارچه به جلو استوانه مي چرخد و خارهاي آن در داخل پارچه فرو مي رود و چون جهت 

آنها به سمت بيرون است كنار پارچه را به سمت بيرون مي كشند و در نتيجه عرض پارچه 

  ثابت نگه داشته مي شود .
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  مكانيزم هاي تشكيل دهنده  -15

مكانيزم انجام مي شود كه  3نده در ماشين هاي بافندگي به وسيله به طور كلي تشكيل ده

  عبارتند از 

  دستگاه بادامكي -1

 دستگاه دابي -2

  دستگاه ژاكارد -3

  

 مكانيزم تشكيل دهنده بادامكي :-1

دستگاه  بادامك اولين مكانيزم حركت دهنده وردها ست  اين دستگاه  از ماشين هاي 

ورد  را به حركت در آورد درون اين بادامك ها شيار هايي  8بافندگي حداكثر مي تواند 

وجود دارد كه درون آنها پيروها قرار مي گيرند اين پيروها  اهرم هايي متصل هستند كه  

حركت وردها  را تامين مي كنند اين بادامك ها بنا به  موقعيتي كه روي محور ماشين قرار 

فتن وردها مي شود در كارخانه مهر باف دارند هنگام چرخش محور سبب بالا و پايين ر

  تقريبا تمام دستگاه هاي بافندگي به اين مكانيزم مجهز هستند.

  

  مكانيزم تشكيل دهنده  دابي :-2
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ماشين هاي كه به اين  مكانيزم  مجهز هستند ديگر محدوديتي كه مكانيزم تشكيل دهنده 

كت دهنده  وردها به علت بادامكي  است را ندارد در اين نوع ماشين هاي مكانيزم حر

ورد به حركت را در آورده مي توان طرحي را با پورت بزرگتر به وجود  32اينكه تا 

آوردن در اين مكانيزم ابتدا بايد طرح راپورت را بر روي  كارت فرمان منتقل كرد و با 

توسط قرار دادن آنها در دابي فرمان لازم را جهت بافت صادر كرد فرمان بالا رفتن  وردها 

سوراخي كه در كارت و در قسمتي  كه مربوط  به همان ورد است عملي مي شود در اين 

قرار مي دهد در نوع  دوبي ها فرمان لازم را سوزن  كوچكي كه داخل قرار مي گيرد

محلي كه كارت سوراخ نباشد سوزن برروي صفحه كارت واقع شده ودر همان پايين مي 

كارت داراي سوراخ است ورد بالا رفته و نخ هاي تار ماند و برعكس يعني در قسمت در 

  آن ورد وري نخ پود قرار مي گيرد.

  

  مكانيزم تشكيل دهنده ژاكارد-3

شيبه دابي است با اين تفاوت كه در اين سيستم  ديگر محدوديت  وردي وجود نداريم و 

جام مي دهد اننخ به قالب دستگاه  ژاكارد  وصل است  كه كار اين ورد  12تا  8حدود هر 

با دستگاهي كه به مكانيزم ژاكارد مجهز است مي توان  طرح هايي را با هر راپورتي بافت 

  ماشين هاي بافندگي كارخانه مهر باف اكثرا  به مكانيز دابي نيز مجهز هستند .
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  مكانيز كنترل كننده نخ تار  -16

  سته  تقسيم كرد :مكانيزم هاي كنترل كننده نخ  تار را مي توان به طور كلي به دو

  مكانيز كنترل كننده نخ تار توسط لامل -1

  مكانيزم كنترل كننده نخ تار توسط ميل لنگ -2

مكانيزم كنترل نخ تار در ماشينهاي  اسميت موجود در كارخانه مهر باف لامل است كه 

  قبلا توضيح داده شده است.

  

  مكانيز م رزرو نخ پود 

بدون ماكو چون سرعت آنها كم بود نخها  به راحتي در  در ابتداي به بازار آمدن ماشينهاي

مقابل كشش وارده به راحتي مقاومت مي كردند  و تنها  دو ماشين جهت هوا و جهت آب 

دستگاه ها بيشتر و مكانيزم هاي نخ پود مجهز بودند زيرا از ابتدا  سرعت آنها نسبت به ساير 

ز شدن نخ  از روي بوين جوابگوي نياز بود با افزايش سرعت ماشين هاي بافندگي ديگر با

ماشين نبود پس ماشين هاي بافندگي به مكانيز رزرو مجهز شدند از جمله  وظايف اين 

  دستگاه عبارتند از :

  ايجاد كشش در نخ پود قبل از پيچيده شدن به دور غلتك رزرو -1

  اندازه گيري طول پود مورد نياز-2

  گذاري ايجاد كشش در نخ پودر در اثناي پود-3
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  كشيده  شدن انتهاي  نخ پود به عقب پس از دفتين زدن -4

مكانيزم دستگاه به اين صورت است كه نخ پود پس از باز شدن از روي بوبين و عبور از 

راهنما از داخل ترمز گذشته و به راهنماي  نخ مي رسد غلتك رزور نخ  پود پس از راهنما  

كيل شده است اين غلتك از داراي سطح  بسيار قرار دارد  اين غلتك از چندين  قسمت تش

صاف  وصيقلي است كه داراي شيارهايي است مكانيزم كار بدين ترتيب است كه بعد از 

اينكه نخ از انتهاي دستگاه وارد دستگاه شد صفحه صيقلي شروع به گردش مي كند تا 

صيقلي غلتك  اينكه  نخ را به دستگاه كشيده  و بروي شيار غلتك ومقدار هم روي قسمت

قرار مي گيرد پس از اينكه مقدار نخ روي  غلتك به مقدار نياز رسيد دستگاه خاموش مي 

شود سپس نخ پودي  كه روي سطح صيقلي قرار دارد به وسيله قلابي بيرون آورده بعد از 

عبور ميان  سوراخ و صفحه هاي  راهنما  وگذراندن از سوراخ دستگاه  كنترل نخ پود  آن 

  سير حركت راپير را قرار مي دهيم.را در م
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  مكانيزم كنترل نخ پود 

كنترل نخ پود بطور  الكترونيكي انجام مي شود  بدين كه نخ  پود بعداز  عبور سوراخ 

تا  30دستگاه حس كننده (خازن ) ايجاد علامت  مي كند اگر اين علامت  در زمان عبور 

  كنترل شده  اي متوقف مي شود. سانتيمتر آخر پود قطع گردد دستگاه  به طريق 40

مشخص شده است كنترل پود خاموش است بدين طريق مي  O7با فشار دادن منو شماره 

توان ماشين را به كار انداخت (در موقع راه اندازي اوليه يا هنگام تغيير عرض پارچه كه 

  بايد ميزان حركت تنظيم كرد ) به محض اينكه حس كننده علامت عبور نخ را دريافت

خاموش شده و كنترل پود خود به خود  به كار مي افتد در هنگام  7كرد كليد شماره 

يادگيري دستگاه كه در هر ابتداي هر شيفت براي تميز نگه داشتن دستگاه انجام مي شود 

بايد دستگاه را خاموش كرد زيرا اين حس كننده نسبت به هواي فشرده به هواي فشرده 

  حساسيت نشان مي دهند.
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  تميز نمودن در كل سالن وماشين ها وتعمير ونگه داري  -17

زماني كه نخ در انبار موجود نباشد و نخ براي بافندگي وجود نداشته  باشد تمام ماشينها را 

  خاموش مي كنند  و به وسيله  باد سالن  و تمام ماشين ها را تميز مي كنند. 

ه اي يك بار وبعضي قطعات را براي گريس و روغن كاري بعضي قطعات دستگاه هفت

ماهي يك دفعه و طبق گفته روغن زن دستگاه بعضي جاهاي دستگاه شش ماه يك بار 

  روغن كاري مي شود.
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  تهويه سالن  -18

داراي تهويه  مركزي است  كه به قيمت پنجاه ميليون ريال براي كارخانه خريداري شده 

كارخانه را مي كشد  و همچنين است كه هواي مربوط بيرون مي دهد  و هواي كثيف 

  تنظيم مي كند. 75پرزهاي موجود در سالن بافندگي را ، و رطوبت سالن بافندگي را روي 
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  نظرات و پيشنهادات - 19

شغل محيطي كه در آن مي كنيم برجنبه هاي  گوناگون سلامت ما تاثير حياتي دارد واين 

  ست.امر بر هيچ يك از دست اندكاران بهداشت پوشيده  ني

  اهم اقداماتي كه ميتوان در كارخانه  مهر باف انجام داد:

ايجاد تسهيلات بهسازي كافي از جمله آبريز گاه ، دستشويي و حمام در هر شبعه  -1

  صنعتي نياز است 

  تأمين نظافت عمومي محيط كار ،  كه نظافت محوطه  كارخانه نيز اهميت بسزايي دارد.-2

  تب به كارگران در مواقع  لزوم ارائه ماسك وگوشي به طور مر-3

  پخش موسيقي در حين ساعات استراحت كارگران -4

  نصب تهويه قوي تر براي گرفتن بيشتر پرز و غبار -5

در پايان ضمن تشكر وقدرداني از كليه پرسنل كارخانه مهر باف وتمامي  كساني مرا در 

بافندگي  كشور روز به يادگيري بهتر و تهيه اين گزارش ياري نمودند اميدوارم صنعت  

  روز پيشرفت بيشتري  دستيابي پيدا كرده  وبتواند . 

  

  

  


