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پودمان دوم: عملیات کاردینگ

پودمان 2

عملیات کاردینگ
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شايستگي هاي فني
كنترل عملیات تغذيه الیاف به ورودي ماشین كارد، تغذيه يك و سه غلتكي، شكل خارها و اثر آن در زنندگي، 
واير خار هاي روي سیلندر،  تعويض  بررسي سیلندر اصلي و خارهاي روي آن،  اهمیت آن،  تیكرين و  عمل 
بررسي فلت ها، رفع عیوب و نحوه تعويض آنها، تنظیمات فواصل با گیج ها، سنگ زدن فلت ها، دافر و تنظیمات 

مرتبط، تولید فتیله و جمع آوري آن در بانكه ها، تعويض فتیله ها

استاندارد كار
پس از اتمام پودمان انتظار مي رود هنرجو بتواند توده هاي ورودي را بررسي و درصورت لزوم اشكالات كار را 
به بخش حلاجي اطلاع دهد. گیج گذاري ها را انجام دهد و ماشین را استارت كند. درصورت اشكال ماشین را 
متوقف و رفع عیب كند. با بررسي تارعنكبوتي، عیوبات خارهاي سیلندر اصلي را پیدا و رفع كند. درصورت 

بروز نايكنواختي در فتیله، موضوع را بررسي و حل نمايد يا به سرپرست سالن اطلاع دهد.

واحد يادگيري ١

تغذيه و توليد در ماشين كارد
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بعد از حلاجي نمودن الیاف اولین ماشین سالن ريسندگي كه براي موازي كردن و يكنواخت نمودن و در يك 
راستا قرار دادن الیاف به كار گرفته مي شود كارد است.

واژه كارد از كلمه لاتین كاردوس به معني يك نوع خار گرفته شده است. از اين نوع خار، قبل از توسعه صنعت 
نساجي جهت باز نمودن الیاف استفاده مي شد. الیاف در قسمت حلاجي به صورت توده هاي فشرده و نامنظمي 
هستند كه معمولاً به علت باز نشدن كامل از همديگر ناخالصي هايي از قبیل برگ، دانه، خاك و الیاف كوتاه و 

نارس به همراه دارند.
عمل كارد در ريسندگي به منظور گرفتن ناخالصي های باقی مانده از حلاجی صورت مي گیرد كه در نتیجۀ آن، 

الیاف نیز از يكديگر مجزا مي شوند.
به طور كلي اهداف ماشین كارد پنبه اي عبارت است از:

1 باز نمودن و مجزا ساختن الیاف از يكديگر.

2 جدا كردن ناخالصي هايي كه در قسمت حلاجي گرفته نشده اند.

نمودن  باز  الیاف مصنوعي  در  و  تخم پنبه(  و  غبار  و  )گرد  مانند  مواد خارجي  و  كوتاه  الیاف  3  جدا كردن 

توده هاي به هم چسبیده
4 جداكردن نپ های موجود در الیاف

5 مستقیم و موازي كردن الیاف

6 مخلوط كردن الیاف

7  تشكیل فتیله )تبديل مواد و الیاف نامنظم و پراكنده و غیرموازي به صورت فتیله مداوم با نمره معین و قابل 

حمل و استفاده در ماشین هاي بعدی( 
 کارد با دست 

انسان براي تولید نخ از پنبه، راه هاي مختلفي را آزمايش كرد تا اينكه متوجه شد، كشیدن پنبه روي خار و 
سوزن راهكاری براي شروع تولید نخ محسوب مي شود. ابتدا خار هاي گیاهي و سپس خارهاي فلزي به كار برده 
شد. براي اين كار مي توان مانند شكل دو تكه چوب را با وسايل مناسبي براي اين كار تبديل كنید. بر روي 
دو تخته و به فواصل كم )نیم تا يك سانتي متر( میخ بكوبید و براي هركدام دسته درست كنید. با قرار دادن 
پنبه اي كه با دست باز و تمیز كرده ايد، عمل كارد را مطابق شكل ١ انجام دهید و در نهايت الیاف را به شكل لوله 
درآوريد. اين لوله پنبه اي، فتیله عمل كاردينگ با دست است در شكل ١ مراحل اين كار را مشاهده می كنید.

شكل 1ـ مراحل ساخت فتیله با دست از راست به چپ
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در ماشین كارد براي باز كردن و تمیز كردن الیاف از اصول تأثیر جريان هوا، نیروي گريز از مركز برالیاف، عمل 
پوشش هاي سوزني، ترتیب قرار گرفتن قسمت هاي مختلف و تنظیم سرعت ها و فواصل آن استفاده مي شود.

شكل2 تصوير يك ماشین كارد مدرن را نشان مي دهد.

در شكل ١ با توجه به اينكه مراحل كار از راست به چپ می باشد، شرح مختصري درباره مراحل اين كار بنويسید.
فعالیت کلاسی

شكل 2ـ نمای ماشین کارد

قسمت های اصلی ماشین كارد عبارت اند از:
Doffer 5 دافر   Feeder 1 قسمت تغذيه 

calender 6 كالندر   Taker- in 2 تیكرين 

coiler 7 كويلر   Main Sylinder 3 سیلندر اصلي 

Flat 4 كلاهك 

شكل 3ـ برش یك ماشین کارد

فلت های در حال 
برس و تمیزشدن

فلت های فعال

جداکننده وب از دافر

شیپوری
کالندر

فتیله 
کارد

سیلندر اصلی

تیكریندافر

غلتك تغذیه

لایه الیاف

ریزش الیاف از 
کانال شوت فید

برس زدن 
فلت ها

جمع کننده وب
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 روش های تغذیه ماشین کارد 
شده  تغذيه  الیاف   4 شكل  در  بالش،  با  تغذيه  الف( 
بالش  تغذيه  يعنی  قديمي،  روش  با  كارد  ماشین  به 
مشاهده می شود. محل استفاده از آن در پشت كارد 
كارخانجات  بعضي  در  ماشین  نوع  اين  می باشد. 

همچنان وجود دارد.

شكل 4ـ تغذیه کارد با بالش

ب( تغذيه به روش شوت فید )Shut Feed(؛ استفاده 
درجهت  هم  متناسب،  فشارهای  با  هوا  جريان  از 
انتقال الیاف از حلاجی به كارد و هم در جهت متراكم 
)كه  كارد  دستگاه  بالای  مخزن  در  الیاف  ساختن 
سیلوی آن به حساب می آيد( استفاده می شود. شكل 
5 سالن ماشین های كارد متصل به سیستم شوت فید 

نشان داده شد است.
شكل 5  ـ تصویر یك سالن مدرن ماشین های کارد

با استفاده از جريان هوا و تراكم آن، انتقال الیاف از حلاجی به كارد صورت می گیرد. لايه الیاف به قسمت تغذيه 
و واحد بازكننده اولیه تحت كنترل )Web Feed( نزديك می شود. وقتی كه مواد به صورت لايه ضخیم تغذيه 
می شود، نسبتاً يك فرم الاستیك را به وجود می آورد، البته اين تغییر فقط در حد چند صدم میلی متر می باشد. 
وقتی كه اين سیستم را با سیلندرهای تغذيه مرسوم و رايج مقايسه می كنید، مشاهده می كنید كه سیستم 
Web Feed از يك سیلندر بزرگ بازكننده الیاف و سه سیلندر كوچك بازكننده الیاف تشكیل شده است كه 
بدون ضرر رساندن به الیاف، توزيع مساوی و مؤثر الیاف را در پهنای ماشین به وجود می آورد. همین عملیات 

اولیه باز كردن می باشد كه عملیات كاردينگ را مشخص می كند.
 انواع سیلندرهای مدرن کارد 

سوزنی  اولی  كه  كوچك   brizor سیلندر  سه  الف( 
است و برای پنبه و تولید بالا به كار می رود.

ب( سه سیلندر brizor كوچك كه اولی متالیك و برای 
نخ های مخلوط پنبه و الیاف مصنوعی به كار می رود.

ج( يك سیلندر brizor بزرگ سوزنی كه برای الیاف 
مصنوعی و پنبه به كار می رود. 

ساخته  مخصوص  فولاد  از  سیلندرها  اين  سوزن های 
شده اند كه 20 برابر عمر بیشتر در مقايسه با سوزن های 

متالیك ساخته شده از فولاد خالص دارند. )شكل 6(
شكل 6  ـ سوزن های فولادی خاص

لوله های انتقال 
الیاف

)شوت فید(
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برای  سیلندر  سه   Web Feed سیستم   7 شكل  در 
را  مرحله ای(  )بازكردن  الیاف  از  حفاظت  بیشترين 

مشاهده می كنید.

شكل 7ـ سیستم Web Feed سه سیلندر

 تنظیم دقیق چاقوی زیر سیلندرهای بازکنندۀ اولیه 
 )PMS( در اين قسمت می باشد. در اينجا تنظیم دقیق چاقو webfeed اولین منطقه تمیز كردن در سیستم

اپتیمم تركیب ضايعات را ايجاد می كند. )شكل 8(

شكل 8  ـ تنظیم چاقوی تمیزکننده و روش تنظیم چاقویي با چرخاندن دستگیره

قسمت های مشخص شده در شكل 8 عبارت اند از:
1 سیلندر تغذيه 

2 دسته تنظیم چاقويی 

3 موقعیت بازو و چاقو كه در يك ثانیه قابل تنظیم است.

4 سیستم مكش دائمی كه كارد را در اين قسمت تمیز می كند.

چاقوی جداكننده حتی هنگام كار ماشین كارد، تنها در عرض چند ثانیه و از روی مانیتور و به صورت كلید 
لمسی، قابل تنظیم است. مسافت سر چاقو تا سوزن ها در هر موقعیت به طور كامل ثابت می ماند.

الیاف پس از عبور از صفحه تغذيه به غلتك خوراك دهنده وارد و بعد از آن به لیكرين وارد می شود. در زير 
لیكرين يك يا دو عدد چاقوی تمیزكننده وجود دارد كه كار آنها تمیز كردن الیاف است. اين چاقو به باز كردن 

و جدا كردن مواد خارجی از قبیل ناخالصی های پنبه، آشغال و... كه در الیاف می ماند، كمك می كند.
تیكرين يا لیكرين با سرعتی حدود 500 تا 900 دور در دقیقه می گردد نیروی گريز از مركز باعث می شود 

كه مواد خارجی سنگین تر به خارج پرتاب شوند.
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در كارخانجات سازنده انواع غلتك های تغذيه ساخته می شود كه هريك به نوبه خود برای الیاف مختلف، دارای 
امتیازاتی است. انواع غلتك های تغذيه عبارت اند از:

1 غلتك آجدار

2 غلتك های باروكش لاستیكی مصنوعی

3 غلتك های آجدار دندانه ای

لیكرين يا تیكرين استوانه ای توخالی است و دارای پوشش اره ای كه در ماشین های كارد جديد تا حدود 2200 تا 
2400 دور در دقیقه می چرخد. برای الیاف مصنوعی و نیمه مصنوعی و الیاف بلند پنبه، سرعت كمتری در نظر گرفته 

می شود. شكل 9 سیستم رايج و قديمی تغذيه به تیكرين مشاهده می شود.

شكل 9ـ یك نوع تغذیه به تیكرین

1 سینی تغذیه 

2 غلتك تغذیه 

3 تیكرین 

4 چاقو

5 اجاقی

دو  به  بستگی  يكنواخت  تغذيه  رايج،  سیستم  در 
قسمت اصلی، يعنی غلتك تغذيه و سینی تغذيه دارد 

كه توسط فنر يا وزنه انجام می شود. )شكل ١0(.

شكل 10ـ سینی و غلتك تغذیه در سیستم قدیمی
 عمل تیكرین 

تیكرين اولین بخش بازكننده و تمیزكننده در ماشین كارد است. عمل انتقال به وسیله تیكرين ثابت است.
در ماشین های تیكرين با سرعت معادل ١600 دور در دقیقه )معادل 600000 نوك سوزن( و با سرعت 
خطی معادل m/sec 2١ يعنی 76 كیلومتر در ساعت و با كششی معادل ١600 مرتبه به تعداد كافی، حتی 

الیاف ضخیم كناره ای را شانه می كند. در واقع كشش به معنای نازك تر شدن لايه الیاف می باشد.
كیفیت كار تیكرين بستگی به تنظیمات زير دارد:

4 درجه توازی الیاف در انبار قبل از آن  1 ضخامت لايه الیاف 

5 تراكم پوششی نوارها 2 میزان باز شدن الیاف خام در انبار تغذيه قبل از آن 

6 حركت دورانی تیكرين 3 فواصل بین قطعات عملیاتی 
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شكل 11ـ تغذیه با یك تیكرین تكی

در بعضي ماشین ها يك تیكرين به كار رفته است كه در شكل ١١ 
مشاهده می كنید.

در سیستم كلاسیك كارد، گرفتن ضايعات به وسیله يك يا دو چاقو 
و چند میله اجاقی كنار هم )صفحه اجاقی شیاردار( صورت می گیرد.
كمك  به  و  می شود  انجام  چاقويی ها  به وسیله  ناخالصی ها  خروج 

میله های اجاقی به بیرون رانده می شوند.
اما در ماشین های كارد مدرن به ابزاری احتیاج است كه بتواند با 

حجم بالای ورود جريان الیاف عمل كند.

در تصوير ١2 قسمت 4 يك چاقويی با واحد مكش جنب آن را مشاهده 
می دهد. انجام  را  كاردينگ  عملیات  از  يكی  قسمت  اين  می كنید. 

شكل 12ـ قسمت هایی که عمل کارد را در زیر 
تیكرین انجام می دهند.

در ماشین های كارد مدرن برای باز كردن بهتر و مؤثرتر الیاف، تعداد تیكرين ها را زياد كرده اند كه در شكل 
١3 يك ماشین را كه دارای چند تیكرين است مشاهده می كنید.

شكل 13ـ ماشین ریتر C60 با سه عدد تیكرین

سرعت اين تیكرين ها به ترتیب زيادتر می شود، مثلًا تیكرين اولی با سرعتی معادل r.p.m 600 و دومی با 
سرعت دورانی معادل r.p.m ١200و سومی معادل r.p.m ١800 می چرخد )با اضافه شدن سرعت، قدرت و 

میزان بازكنندگی الیاف بیشتر می شود(.
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 عمل کاردینگ: 
الیافی كه از سیلندر تیكرين به روی سیلندر اصلی منتقل می شوند در سه محل روی سیلندر اصلی تحت عمل 

كاردينگ قرار می گیرند. )شكل ١4(
)pre carding( 1 بین سیلندر و فلت های ثابت اولیه

)main carding( 2 بین سیلندر و فلت های متحرك كلاهك

)after carding( 3 بین سیلندر و فلت های ثابت ثانويه

شكل 14ـ محل هایی که روی سیلندر اصلی عمل کاردینگ صورت می گیرد.

در قسمت اول و انتهای سیلندر اصلی )فلش های آبی روشن( فلت های اولیه و ثانويه قرار دارند و بین اين دو 
قسمت كلاهك يا فلت های متحرك قرار گرفته اند )فلش های آبی تیره( 

محل قسمت فلت های ثابت اولیه و ثانويه روی سیلندر اصلی:
قطعه كارد اولیه يا )pre carding( كه تعداد آنها به دو يا سه عدد می رسد از يك پروفیل آلومینیومی تشكیل 
شده است كه روی يك سطح آن دو نوار خاردار متالیك تعبیه شده است و هركدام از نوارهای خاردار دارای 

يك ظرافت خاص هستند و با هم تفاوت دارند. 
در شكل ١5 محل نصب قطعه كارد اولیه )pre carding( را مشاهده می كنید.

شكل 15ـ قطعه کارد اولیه و محل نصب آن



56

به كار  مناسب  كیفیت  و  بالا  تولید  به  رسیدن  برای  مدرن  كارد  ماشین های  در  ثانويه  و  اولیه  كارد  قطعات 
می روند و تعويض سريع و آسان آنها، اهداف زير را دنبال می كنند:

1 خروج بهتر ضايعات 

2 داخل هم نرفتن نپ ها

3 امكان بالا بردن سرعت و به دنبال آن بالا رفتن تولید

4 حفاظت از پوشش های سوزنی متالیك

5 پوشش دادن به الیاف بلند خصوصاً روی فلت ها

6 امكان استفاده از پوشش های سوزنی ظريف تر هنگام تعويض الیاف

7 كیفیت بهتر نخ

شكل 16ـ پایه های )گیج( سگمنت اولیه و ثانویه کارد در رنگ های مختلف

برای انجام عمل تعويض سگمنت های كارد )فلت ها( و يا تعويض نوار آنها و در جهت افزايش سرعت عمل 
پروفیل ها  اين  است كه در دو سر  به رنگ های مختلف ساخته شده  پايه هايی  پروفیل ها،  اين  تنظیم  و در 
قرار می گیرند. هر رنگ نشان دهنده يك ارتفاع خاص و در نتیجه ايجاد فاصله خاص از دندانه سیلندر اصلی 

می باشد. اين كار در عرض چند دقیقه امكان پذير است. در شكل ١6 اين پايه ها )گیج( را می بینید.

طبق تحقیقات با نصب سگمنت ها معايبی مانند نازك بودن ـ ضخیم بودن و نپ دار بودن نخ تا میزان ١0٪ 
كمتر می شود.

براي يك تولید بهینه موارد زير را بايد رعايت كرد:
1 در كارد انجام تنظیمات وقتی بايد صورت گیرد كه كارد سرد باشد.

2 انجام تنظیماتی كه با سعی و خطا صورت می گیرد، يادداشت شود.

3 تغییرات دمايی محیط در نظر گرفته شود.

در ماشین های كارد مدرن در جاهايی كه لازم است، مانند فاصله سیلندر اصلی، كلاهك، سگمنت های ثابت 
جلو و عقب كارد، سنسورهای سالم و بسیار حساس كار گذاشته شده است كه برای تصمیم گیری درست 
پارامترهای صحیح را اندازه گیری می كنند و در مانیتور دستگاه نشان می دهد و به اپراتور می گويد كه كدام 

تنظیمات بايستی تصحیح شوند.
خصوصیت ديگر اين سیستم اين است كه در حین كار و فعالیت تولیدی ماشین كارد نیز می تواند، تنظیمات را 
اصلاح كند. نصب چنین سیستمی بر روي ماشین های كارد برای جمع آوری اطلاعات و استفاده مفید از آن، مزايای 

زير را به وجود می آورد:
1 تنظیمات ماشین كارد را حساب نموده و پیشنهادات بهینه شده را مي دهد.

2 سرعت در نتیجه گیري از تنظیمات 

3 حفاظت مطمئن از وايرها و سوزن ها
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در شكل ١7 سنسور حساسی كه اطلاعات تماسی بین اجزا ماشین 
كارد را گزارش می دهد می بینید. 

اين سنسور اطلاعات تماسی بین اجزا و سوزن های ماشین كارد را به 
واحد پردازش و محل هايي كه اين اطلاعات ذخیره مي شود، مي فرستد.

شكل 17ـ سنسور تشخیص ناخالصی و تنظیمات

 سیلندر اصلی 
سیلندر اصلی، سیلندری است توخالی كه معمولاً از چدن و يا فولاد 

ساخته می شود.
بیشتر سیلندر ماشین های كارد پنبه ای و الیاف كوتاه دارای قطری 
دارای سرعت دورانی  و  میلی متر می باشند  تا ١300  بین ١280 

بالای r.p. m 900 می باشند.
كمترين فاصله تنظیمی در ماشین كارد، فاصله سیلندر با دافر است 
فیلرهای خاص گیج گذاری  با  و  كه حدود 0/١ میلی متر می باشد 

می شود )شكل ١8(.
شكل 18ـ دسته فیلر برای گیج گذاری

ماشین کارد

سطح سیلندر با نوار خاردار متالیك پوشیده شده است. اين نوارها با مواد خاصی پوشش داده شده اند تا در اثر 
سايش و تماس با الیاف خراب نشوند. در شكل ١9سطح سیلندر پوشیده شده از نوار متالیك را مشاهده می كنید.

شكل 19ـ سطح سیلندر اصلی پوشش داده شده با نوار متالیك
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با توجه به نوع كارد و با توجه به الیافی كه قرار است درآن كار شود، نوع نوار خاردار متفاوت خواهد بود. دندانه 
اين نوارهای اره ای دارای ارتفاع خاص و زاويه مشخص می باشد. در شكل 20 چند نوع واير متالیك جهت 

پوشش سیلندر اصلی را مشاهده می كنید.

شكل 20ـ چند نوع وایر متالیك جهت سیلندر اصلی

شكل 21ـ انواع پوشش سیلندرهای دافر

سیلندرهای تیكرين و غلتك های تغذيه و سیلندر دافر نیز هركدام با يك نوع واير متالیك پیچیده می شوند و 
در شكل 2١ انواع واير متالیك برای دافر و ساير سیلندرها را مشاهده می كنید.

درماشین كارد ظرافت سوزن های سلیندر از انتهای ماشین به سمت جلو بیشتر می شود، يعنی سوزن تیكرين، 
ضخیم تر از سوزن سیلندر اصلی است و سوزن های سیلندر اصلی، ضخیم تر از سوزن دافر است.

با توجه به الیاف مورد استفاده، نوع نوار اره اي نیز تغییر می كند. مثلًا برای پنبه، نوع وايرها با الیاف مصنوعی 
فرق می كند.

شكل 22ـ ابزارهای مشاهده عیوب نوار اره اي )وایر( کارد

وقتی كه زمان مشخصی از كاركرد ماشین كارد بگذرد، 
بايستی وايرهای روی سیلندرها خصوصاً وايرهای دافر، 
سیلندر اصلی و فلت را سنگ زنی نمود و بعد از مدت 
مشاهده  نمود.  تعويض  را  آنها  بايستی  ديگری  زمان 
كه  خاصی  دوربین های  با  سوزن ها  كیفی  وضعیت 
درشت نمايی خوبی دارند صورت می گیرد. كه نحوه كار 

در شكل 22 نشان داده شده است.
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چون سوزن ها و نوارهای خاردار متالیك براثر كاركرد 
مدتی  از  بعد  لذا  می گردند،  كند  و  می شوند  سايیده 
خارها را سنباده می زنند تا تیز شود. اين عمل برای 
سوزن های دافر و سیلندر به كمك دستگاه سنگ زنی 
با  و  می شود  گذاشته  سیلندر  وايردار  روی سطح  كه 
تیز می كند. در شكل 23 يك  را  آنها  تنظیم سنگ، 
دستگاه سنگ زنی )سمباده زني( مخصوص نوار اره اي 

سیلندر و دافر را مشاهده می كنید.

بعد از گذشت مدت زمان مشخصی از عملكرد دستگاه 
كارد ديگر نمی توان سوزن ها را سنگ زنی كرد چون 
لذا  كوتاه شده اند  و  خورده اند  كافی سنگ  اندازه  به 
بايستی آنها را تعويض نمود. نوارهای خاردار متالیك 
قرقره های  روی  نوارها  اين  سازنده  كارخانه های  در 
بزرگ چوبی پیچیده می شوند و مطابق نمره موردنظر 

سفارش داده می شوند )شكل 24(.

شكل 23ـ ابزارآلات مخصوص سنگ زدن وایرهای سیلندر و دافر

شكل 24ـ قرقره های حاوی نوار متالیك

با كمك دستگاه  وايرها  در شكل 25 مشاهده می كنید،  كه  است  ابزار خاصی لازم  به  نوارها  تعويض  برای 
مخصوص نوارپیچی و تحت كشیدگی خاصی روی سیلندری كه نوارهای قبلی از روی آن برداشته شده است 

پیچیده می شوند. در شكل 25 نحوه پیچش نوار و نیز ابزار كشیدگی ديده می شود.

شكل 25ـ نحوه پیچش نوار خاردار متالیك و ابزارتعیین میزان کشیدگي نوار متالیك

سنگ زنی وايرهای ماشین كارد و تعويض وايرها، وظیفه اپراتور كارد نیست، بلكه گروه های متخصصی اين كار 
را انجام می دهند.
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مرحله اول:
كنترل كردن ضايعات زير لیكرين با تنظیمات داده شده بايد درصد ضايعات زير لیكرين بیشتر از ضايعات 
در لايه الیاف باشد. چنانچه اين ضايعات كمتر باشد بايد آن را افزايش دهید. اين عمل را به وسیله كم كردن 
فاصله بین لیكرين و قاب زير لیكرين انجام دهید. ضمناً سوراخ های قاب زير لیكرين را بايد بررسی كنید.

چنانچه سوراخ ها بسته باشد يا كثیف باشد به وسیله تمیز كردن و شست وشوی قاب يا باز نمودن سوراخ ها 
مشكل را حل كنید.

نیز صفحه  و  فاصله روی غلتك خوراك دهنده  باشد  لیكرين  زير  الیاف خوب و سالم داخل ضايعات  اگر 
لیكرين را بايد تنظیم كنید.

غلتك های بازكننده لايه الیاف و ضايعات داخل لايه الیاف بايد كنترل شود و چنانچه ضايعات زيادتر از حد 
استاندارد باشد، سرعت لیكرين و سیلندر و دافر و فلت را كنترل كنید.

مرحله دوم: کاهش نپ
1  ابتدا بايد از سرعت بالای سیلندر اطمینان حاصل كنید كه برای نوع كارد و الیاف مناسب باشد.

2  تمیز نگه داشتن نوارهای سیلندر و فلت و دافر به وسیله برس زدن آنها )شوت زدن(

3  صاف نمودن و ترمیم سرسوزن های لیكرين )اگر خمیده يا كج باشند(

4  اطمینان از تنظیمات سیلندر و ساير قسمت ها

5  كنترل فاصله قاب لیكرين به سمت غلتك خوراك دهنده و كاهش فاصله صفحه پشت و تنظیم آن 

نسبت به سیلندر
6  كنترل سطح صفحه پشت، صفحه جلو، صفحه زير سیلندر در تماس با الیاف كه تا حد امكان صاف 

و صیقلی باشد. برای نظافت اين صفحات سمباده زدن، پولیش، شست وشوی سطوح با بنزين و مواد 
شوينده، خنك كردن آنها و پاشیدن پودر گرافیت سفید يا پودر بچه پیشنهاد می شود.

7  تنظیم و كنترل فواصل سیلندر و دافر 

مرحله سوم: نگهداری دستگاه کارد 
برای مراقبت و نگهداری دستگاه كارد بايد به طور جداگانه، سرويس های هفتگی، روزانه و ماهانه انجام گیرد. 
همچنین عیوبی كه باعث كاركردن ضعیف دستگاه می شود با علامت های آشكار مشخص شود تا درجهت 

رفع آن اقدام گردد.
کنترل های روزانه 

1  كنترل كنید كه تسمه های دستگاه به سمت لیكرين، دافر، شانه شل، چرب و روغنی نباشد.

2  اطمینان يابید كه زدگی، روی صفحات روان كننده فلت نباشد و روغن تمیز در جعبه حركت دهنده فلت 

به اندازه كافی موجود باشد.
3  اطمینان يابید كه گرافیت های روان كننده سطح فلت و برس های تمیزكننده كامل كار می كنند.

4  مطمئن شويد كه صدايی غیرمتعارف در مكانیزم كويلر و كالندر وجود نداشته باشد.

فعالیت عملی
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کنترل های هفتگی 
الیاف را  از نصب درست، راه های حاشیه لايه  از تعطیلات برای اطمینان  1  در نخستین روز هفته پس 

كنترل كنید.
2  از جا افتادن درست قطعات بین سیلندر و دافر و سیلندر تیكرين اطمینان حاصل كنید.

3  عدم نشت هوا بین فلت و سیلندر و تیكرين را كنترل نمايید.

4  كنترل كنید كه چاقويی های تمیز كننده تیز، محكم و كاملًا افقی باشند.

5  از سالم بودن سوزن های تیكرين و درست و متحدالمركز بودن حركت تیكرين اطمینان حاصل كنید.

6  از سالم بودن سوزن های سیلندر و دافر و فلت و اينكه نیاز به سنگ زدن يا تعويض دارند اطمینان 

حاصل كنید.
7  از تمیزی، سالم بودن فلت ها، تنظیم درست و خوب كاركردن شانه و برس آنها اطمینان حاصل كنید.

8  سطح فلت و پیچ های آن و روغن كاری فلت هايی كه بلند يا خم شده اند را كنترل كنید.

9  فشار روی غلتك تغذيه را كنترل كنید.

کنترل ماهانه 
نخستین روز كاری هر ماه در زمان معین صورت گیرد.

1  كاركرد و تنظیم لیكرين را كنترل كنید.

2  از قرار گیری درست و به جای قاب كنترل نوارهای خاردار اطمینان حاصل كنید.

3  از صاف و صیقلی بودن سطوح زير قاب در لیكرين و سیلندر و صفحات پشت و روی سیلندر اطمینان 

حاصل كنید و درصورت صاف نبودن، آنها را با سمباده زدن و پولیش ترمیم كنید.
4  از كشیدگی مناسب بین دافر و كويلر و كالندر اطمینان حاصل كنید.

5  از زياد نبودن برس الیاف در سطح سیلندر و دافر اطمینان حاصل كنید.

6  مطمئن شويد كه سوزن های خاردار در يك سطح قرار گرفته باشند.

7  نوارهای فلت نسبت به سرعت آن و نیز طرز قرار گرفتن ضايعات فلت و تمیز كردن ضايعات شانه از 

فلت را كنترل كنید.
8  از آسیب نديدن سوزن های شانه تمیزكننده ضايعات فلت و تنظیم صحیح آن اطمینان حاصل كنید. 

9  از هماهنگی سرعت و تنظیمات ماشین كارد با برنامه ريزی آن اطمینان حاصل كنید.

1  تمامي نكاتي كه در ابتداي پودمان ١ گفته شده است را رعايت كنید.

2  قسمت هاي چرب را پاك كنید و دستمال آن را در ظروف ويژه بیندازيد.

3  الیافي كه از سیستم خارج مي شود را در ظروف جداگانه اي نگه داري كنید.

نكته 
زیست محیطی
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ارزشيابی شايستگی كار با ماشين كارد )تغذيه و توليد( 

استاندارد عملكرد:
مخلوط شدن الیاف برای يكنواختی و موازي كردن و تولید وب

شرایط انجام کار : کارگاه ریسندگی و کارد
مواد مصرفی:توده الیاف باز شده يا بالش و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: ابزار و تجهیزات استاندارد و آماده به كار
تجهیزات ايمنی فردي: جعبه كمك هاي اولیه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشیدگي با اجسام تیز

شاخص های اصلی استاندارد عملكرد کار: 
آماده سازی الیاف، انجام محاسبات

نقل و انتقال بانكه ها و تولید فتیله 

نمونه و نقشه کار:

ابزار ارزشیابي:
١ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه كار 

ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:
ماشین هاي كارد، بانكه ها باسكول، ترازوهای صنعتی، ماشین های بارگیری مانند لیفتراك، تسمه نقاله

تجهیزات ايمنی شامل دستكش، كلاه ايمني، عینك مخصوص، كفش كار، ماسك، لباس كار و... و تجهیزات اطفاء حريق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

١تغذيه الیاف به روش بالش و شوت فید١

2روشن كردن دستگاه كارد2

2كار با دستگاه كارد3

١روانكاري و نگهداري ماشین و تعويض به موقع و تمیزكاري4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
١ـ رعايت قواعد و اصول در مراحل كار 2ـ استفاده از لباس كار و كفش ايمنی

3ـ تمیزكردن دستگاه و محیط كار 4ـ رعايت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و كسب شايستگی، 2 می باشد.
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فلت هايی كه عمل اصلی كاردينگ با كمك آن انجام می گیرد، كلاهك يا فلت متحرك است و عمل اصلی كارد 
بین سوزن هاي سیلندر اصلی و فلت متحرك صورت می گیرد. كلاهك از تعدادي قاب آلومینیومی تشكیل شده 
است. سطح مؤثر اين فلت ها با نوار خاردار سوزنی پوشیده شده است. تعداد اين پروفیل ها به 220 عدد می رسد. 
چون مجموعه فلت ها در حال چرخش هستند، فقط تعدادي از فلت ها در نزديكي سیلندر اصلي قرار دارند و مابقي 
با سیلندر تماس ندارند و فقط تعدادي از آنها در ارتباط با سیلندر ماشین كارد، عمل كاردينگ را انجام می دهند.
هركدام از اين پروفیل ها با كمك پین های خاصی كه در دو سر آن نصب شده است روی زنجیر يا تسمه 

دندانه داری نصب شده اند. مجموعه اين پروفیل های خاردار كلاهك را تشكیل می دهد. )شكل 26(

واحد ياد گيري 2

كلاهک )فلت ها ـ شانه های تخت( 

شكل 26ـ شكل کلاهك و موقعیت نصب آن روی سیلندر اصلی

كلاهك كارهای زير را انجام می دهد:
1 بازكردن دسته های الیاف به الیاف تكی 

2 خارج كردن باقی مانده ناخالصی ها

3 خارج كردن الیاف كوتاه و نارس

4 انتقال ضايعات و گردو غبار

5 افزايش آرايش يافتگی طولی الیاف
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در شكل 27 تصوير پروفیل فلت، قطعات آن، پايه و نمد پاك كننده را مشاهده می كنید.

و  کلاهك  فلت  پروفیل  یك  از ساختمان  تصویری  شكل 27ـ 
آن روی  سوزن های 

1 پروفیل آلومینیومی

2 دندانه های نوار فلت

3  پايه های ضدزنگ فلزی كه روی تسمه دندانه دار 

لیز می خورند.
4 پايه پلاستیكی جهت محكم كردن 

تمیز  را   4 شماره  پلاستیك  كه  تمیزكننده  5  نمد 

می كند.

 عمل مهم بین سیلندر و کلاهك 
است  شده  شناخته  كارد  عمل  به نام  كه  عمل  اين 
نمودن  جدا  به منظور  الیاف  بازكردن  از  عبارت است 
الیاف از يكديگر و جمع آوری مواد خارجی و ناخالصی ها 
و الیاف كوتاه می باشد. مهم ترين قسمت دستگاه كارد 
كه عمل كاردينگ را انجام می دهد سیلندر و كلاهك 
انجام  تنظیمات مهم روی سیلند  اكثر  لذا  می باشند. 
فلت  سوزن های  كارد  عمل  انجام  جهت  می گیرد. 
نصب  سیلندر  سوزن های  روبه روی  عكس  جهتی  با 
می گردد. )شكل 28( همیشه تعداد مشخصی از فلت ها 
با سیلندر عمل كاردينگ را انجام می دهند. سوزن های 

فلت از نوع f  lexible )انعطاف پذير( می باشند.

پروفیل های فلت به كمك دو زائده فلزی كه در دوسر 
دندانه دار  تسمه  دو  می شود.  نصب  دارند،  قرار  آن 
لاستیكی )كه دوسر آنها بسته است( به كمك چرخ 
و بلبرينگ می چرخد و فلت های نصب شده روی آنها 
لیز می خورند و می چرخند. يعنی حركت پروفیل های 
اين دو تسمه دندانه تأمین می گردد.  فلت به كمك 

)شكل 29(.

شكل 29ـ حرکت پروفیل های فلت روی تسمه های کلاهك

شكل 28ـ شكل سوزن های انعطاف پذیر فلت باروکش مناسب

خارهای فلت

پشت تسمه خار فلت
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از  هركدام  نصب  كلاسیك  كارد  ماشین های  در 
پروفیل های فلت به كمك كلیپس هايی كه در دو سر 
پروفیل قرار می گیرند انجام می شود )مانند شكل 30(.

شكل 30ـ کلیپس به کار رفته جهت مهار پروفیل و نوار خاردار آن

هنگام نصب نوار به كمك كلیپس، احتمال تغییر شكل 
نوار يا پروفیل وجود دارد؛ لذا برای تسريع در تعويض 
ماشین های  در  ديگر  مشكلات  از  جلوگیری  برای  و 
كه  آهنربايی  كمك  به  فلت  خاردار  نوار  مدرن،  كارد 
و  پروفیل  روی  است،  رفته  به كار  نوار  ساختمان  در 
كناره های آن نصب می گردد، لذا تعويض اين پروفیل ها 
به آسانی روی كلاهك صورت می گیرد. تعويض تمام 

فلت ها در كمتر از يك ساعت انجام می شود.
در شكل 3١ فلت هايی را كه به كمك آهنربا نصب 

می شوند، مشاهده می كنید.
شكل 31ـ تعویض آسان فلت که آهنربا دارد

در اين سیستم قاب آلومینیومی ثابت است و می توان نوار خاردار را تعويض كرد. 
 MAGNO سیستم نصب نوار خاردار روی پروفیل كه به كمك آهنربا نصب می گردد در شركت تروچلر به نام

TOP نامگذاری شده است. )چون برای نصب آن از آهنربا استفاده می شود(

شكل 32ـ موقعیت و فاصله بین سوزن های سیلندر اصلی و 
فلت سوزن های 

 تنظیم و گیج گذاری فلت ها 
به طور كلی تنظیم فاصله بین سطوح درحال حركت 
در ماشین كارد بسیار اهمیت دارد؛ زيرا بین اين دو 
سطح لايه ای از الیاف قرار گرفته و بايستی تنظیمات 
نظر  مورد  نتیجه  تا  گیرد  انجام  آن  برروی  مناسبی 

به دست آيد. )شكل 32(
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در ماشین های كارد كلاسیك قديمی تنظیم فواصل 
صورت  زيادی  بسیار  مدت  در  و  دستی  به صورت 
و  خاموش  را  ماشین  ابتدا  كار،  اين  برای  می گرفت 
الیاف آن را خالی می كنند، سپس از ابزاری به نام فیلر 
يا شابلون دستی استفاده می شود. در شكل 33 ابزار 
گیچ گذاری فلت )شابلون يا فیلر( را مشاهده می كنید. 

اين فیلرها بعد از انجام تنظیمات برداشته می شوند.

در ماشین های كارد مدرن، تنطیم فواصل فلت و سیلندر در چند ثانیه صورت می گیرد، حتی زمانی كه ماشین 
كارد و فلت در حال حركت است، می توان اين تنظیم را انجام داد و نیازی به فیلر زدن نیست.

برای تنظیم فاصله كلاهك و سیلندر اصلی به صورت دستی دو اهرم وجود دارد كه می توان تنظیم دلخواه را 
انجام داد.

 )PFS( شكل 34ـ سیستم تنظیم فاصله کلاهك و سیلندر

1 سینی فلزی

2 ريل متحرك پلاستیكی

3 اهرم تنظیم

4 پروفیل های قاب مثلثی نگهدارنده فلت

5 محرك تسمه دندانه دار كلاهك

6 خط كش تنطیم

در بعضی ماشین های مدرن تنظیم فاصله كلاهك و سیلندر 
انجام می گیرد. در شكل های 34  به كمك يك موتور 

 .)PFS-M( .موتور و 35 اين مورد نشان داده شده است
تنظیم کننده 

اتوماتیك

)PFS-M( شكل 35ـ موتور تنظیم فاصله کلاهك و سیلندر

 سنگ زدن فلت ها 
معمولاً بعد از مدت زمان مشخصی با توجه به نوع الیاف، نوك سوزن ها و وايرهای متالیك كند می شوند و 
شكل خود را از دست می دهند و عمل كاردينگ به خوبی انجام نمی گیرد؛ لذا بايستی با كمك ابزار سنگ زدن 
)سمباده زدن( تیز شوند. اين عمل برای كلیه سوزن های سطوح فعال كه عمل كاردينگ را انجام می دهند، 

صورت می گیرد. )مانند سوزن های سیلندر اصلی، فلت متحرك، فلت های ثابت، دافر، تیكرين و... .(

شكل 33ـ ابزار گیچ گذاری )شابلون یا فیلر( جهت فلت



67

پودمان دوم: عملیات کاردینگ

دستگاه سنگ زنی يا سمباده زنی، دستگاهی مجزا از ماشین كارد می باشد. اين دستگاه  دو نوع می باشد، در نوع 
اول سنگ كوچك روی تراورس در عرض ماشین حركت كرده سوزن ها را سنگ می زند در نوع دوم عرض سنگ 

به اندازه عرض سیلندر ماشین است و هم زمان سر وايرهای واقع در يك خط عرض سیلندر را سنگ می زند.
سمباده زدن نیز ممكن است هم زمان عرض ماشین را در بر بگیرد ولی نوع ديگری نیز وجود دارد كه يك قطعه 

كوچك سمباده زن، به صورت رفت و برگشتی در عرض ماشین، حركت می كند و خارها را سمباده می زند.

شكل 36ـ دستگاه سنگ زدن فلت های کلاهك

جهت سنگ زدن سوزن های فلت دستگاه سنگ زنی 
خاصی وجود دارد كه تمام عرض روی ماشین كارد 
و جلو كلاهك نصب می شود )مانند شكل 36 سوزن 
فلت يك نوع می باشد عرض سیلندر يا فلت را پوشش 

می دهد.(

در ماشین های مدرن، سنگ زن دائم روی كلاهك و 
درجای مناسبی نصب شده كه به طور مداوم فلت های 

درحال حركت را سمباده می زند. 
سنگ زدن سوزن ها بايد به دقت صورت گیرد به طوری 
كه سوزن ها آسیب نبینند. شكل a 37 شكل صحیح 
 c,b در شكل  و  نشان می دهد  را  سنگ زدن سوزن 

صورت های غلط آن ديده می شود.

شكل 37ـ نحوه صحیح و غلط سنگ زدن خار ها

c

a b

 دافر 
بعد از اينكه عملیات كاردينگ بین سیلندر و فلت های متحرك و ثابت انجام شد، آخرين مرحله كارد بین 

سیلندر اصلی و فلت های ثابت )سگمنت ثانويه( می باشد و بعد از آن الیاف تحويل دافر می گردد.
همان طور كه سیلندر درحال چرخیدن و كارد كردن الیاف است فاصله خود را با دافر زياد می كند كه اين عمل 
سبب كم شدن سرعت جريان هوا در ماشین شده و باعث می شود كه الیاف از داخل سوزن های نوار سیلندر 

اصلی به طرف بیرون هدايت شوند، ولی به علت زيادتر 
بیشتری  اصلی شانس  بودن سرعت محیطی سیلندر 
برای انتقال الیاف از سیلندر به دافر وجود دارد. طراحی 
و جنس سوزن های دافر مانند سوزن های سیلندر اصلی 
است ولی ظريف تر و نازك ترند، لذا تعداد بیشتری نوك 
سوزن در واحد سطح دافر وجود دارد كه اين مسئله 
باعث انتقال الیاف از سیلندر به دافر می گردد. به اين 
شكل  در  می گويند.  استريپینگ  الیاف،  انتقال  عمل 
و  اصلی  سیلندر  سوزن های  نوك  متقابل  جهت   38

سوزن های دافر را مشاهده می كنید.
و  اصلی  سیلندر  سوزن های  نوک  متقابل  جهت  38ـ  شكل 

)point to point( دافر  سوزن های 
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آن  داخل  كه  می باشد  چدن  جنس  از  دافر  سیلندر 
توخالی است و روی سطح صیقلی آن نوارهای خاردار 
است. پیچیده شده  زياد  با كشیدگی  و  بالا  تراكم  با 

فولاد  جنس  از  امروزی  دافر  سیلندرهای  از  بعضی 
میلی متر   700 تا   600 حدود  دافر  قطر  می باشد. 
دقیقه  در  متر   300 حدود  سرعتی  با  و  می باشد 
می چرخد. الیاف به شكل تارعنكبوتی يا وب از روی 
شكل 39ـ عنكبوتی یا چادری یا وب که از دافر جدا می شود.سیلندر اصلی به روی دافر منتقل می شوند. )شكل 39(

همه الیافی كه تار عنكبوتی را تشكیل می دهند به طور 
الیاف  اين  از ٪50  بیشتر  بلكه  نشده اند،  كامل صاف 
دارای سر عصايی در انتها، 25٪ دارای سرعصايی در 
جلو و 25٪ در دو سر حلقه سر عصايی دارند و تنها 
مقدار كمی از الیاف مستقیم و بدون سرعصايی هستند. 

در شكل 40 اين موارد را مشاهده می كنید.
شكل 40ـ الیاف سرعصایی در تارعنكبوتی روی دافر

الیاف روی دافر كه به شكل تار عنكبوتی درآمده اند، بايستی سريعاً از روی دافر برداشته شوند و به جلو منتقل 
تارعنكبوتی صورت  يا توسط غلتك جداكننده  گردند. اين عمل توسط شانه دافر كه حركات نوسانی دارد و 
می گیرد. سپس تار عنكبوتی توسط كندانسور )متراكم كننده( روی سینی جلوی كارد جمع می گردد تا به صورت 
فتیله ضخیمی درآيد كه اين فتیله وارد قیفی و قسمت كويلر می گردد و پس از فشرده شدن توسط غلتك هاي 
كالندر با حركت دورانی سینی كويلر به صورت حلقوی داخل بانكه چیده می شود. بعد از اينكه متراژ معینی از فتیله 
داخل بانكه چیده شد بايد بانكه پرشده را داف نمود. در ماشین های با داف اتوماتیك، اين كار به صورت اتوماتیك 
صورت می گیرد و بانكه خالی جايگزين بانكه پرمي شود. در شكل 4١ اجزای اين عملیات را مشاهده مي كنید.

1 سیلندر جداکننده تارعنكبوتی

2 غلتك های تولید

3 واحد متراکم کننده تارعنكبوتی

4 غلتك های کالندر

5 قسمت مكش

6 برس تمیز کردن

شكل 41ـ مجموعه دافر و شانه جداکننده تارعنكبوتی
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در ماشین های كارد مدرن قبل از اينكه فتیله وارد قسمت كويلر و بانكه شود، ابتدا از واحد كنترل كیفیت 
جلو ماشین های كارد عبور می كند. اين واحد را اتو لولر مي گويند. در اين واحد نمره فتیله، نايكنواختی فتیله، 

تراكم نقاط ضخیم، نپ ها و قطعات آشغال و پوسته شمارش می شود. )شكل 42(

1 سیلندر های جمع کننده تارعنكبوتی

2 قطعه کنترل

3 سیلندر های کالندر

4 تراورس فتیله به مقدار کم

5 فشار دهنده پنوماتیكی 

6 سنسور کیفیت 

7 درب بزرگ برای دسترسی بهتر

شكل 42ـ سیستم جمع آوری تارعنكبوتی با کنترل کیفیت فتیله

در اين سیستم ها، نپ های موجود در تارعنكبوتی به وسیله دوربین شناسايی و شمارش مي شوند تا علاوه بر 
مشخص شدن كیفیت محصول، دستگاه با تغییر تنظیمات، بهترين پاسخ را از تنظیمات بگیرد و در نتیجه 
محصول با كیفیت تري تولید مي گردد. در شكل 43 سمت راست دوربین و فلش آن را مشاهده مي كنید ولي 

در تصوير سمت چپ، چگونگي خارج كردن و تمیز كردن تیغه مخصوص نپ را مشاهده مي كنید.

شكل 43ـ دوربین و فلش آن و سیستم کنترل نپ

در تصاوير 44 تصاوير نپ ها كه توسط دوربین ها گرفته شده است را مشاهده مي كنید.

شكل 44ـ تصویری از نپ های داخل تارعنكبوتی
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سیستم كنترل نمره در انتهای ماشین و هنگام خروج فتیله نصب شده است و با توجه به كلفت و نازك بودن 
فتیله خروجی، فرمان اصلاح نمره فتیله را صادر می كند. در اين روش، ابتدا نايكنواختي موجود در فتیله شناسايي 
مي شود. سپس با تغییر سرعت غلتك هاي مربوطه، اصلاحات صورت می گیرد. اين غلتك ها از سروو موتور حركت 

می گیرند تا بتواند در هر لحظه سرعت خود را تغییر دهد. اين سیستم را در شكل 45 مشاهده می كنید.

1 سیگنال ورودی: نمره تغذیه.

2 سیگنال خروجی: سرعت تغذیه.

3 واحد کنترل برای عملیات سیگنال.

4 سیگنال ورودی: سرعت تولید.

5 سیگنال خروجی: سرعت غلتك تغذیه.

6 کنترل سیگنال: سد نوری.

7 سیگنال ورودی: نمره فتیله

شكل 45ـ سیستم یكنواخت کننده کارد ریتر

در ماشین كارد بعضی از شركت ها يك ماشین بانكه پركن اتولولردار، جلوی ماشین كارد قرار مي دهند تا فتیله 
خروجي از ماشین كارد را گرفته و به كمك غلتك هاي متصل به سروو موتور، نايكنواختي گرم بر متر فتیله را 

كنترل و پس از اصلاح در بانكه قرار دهد. در شكل 46 اين سیستم ديده می شود.

ماشین کارد

خروجی فتیله ماشین کاردپیچش فتیله یا سیستم اتو لولردار

شكل 46ـ سیستم کشش اتولولردار جلو ماشین کارد
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در شركت تروچلر سیستم كوتاه كنترل فتیله به صورت عمودی طراحی و ساخته شده است.
در شكل 47 اين سیستم را مشاهده می كنید. فتیله اين سیستم مناسب استفاده در ماشین اوپن اند، می باشد.

اين سیستم شامل قسمت های زير است:
1 غلتك های تغییر جهت فتیله 

2 قیف اندازه گیری وزن فتیله 

3  سیستم كشش سه بر سه با اتولولر ماشین مرتبط 

است.
4 قیف اندازه گیری كیفیت فتیله

5  غلتك محصول دهنده كه فتیله را به صفحه كويلر 

تغذيه می كند.
6 صفحه كويلر فتیله با لوله سه بعدی

شكل47ـ سیستم کنترل یكنواختی ساخت شرکت تروچلر

در اين ماشین ها دو نوع سیستم داف اتوماتیك وجود 
دارد. در روش اول دستگاه به طور اتوماتیك و پس از 
پر  بانكه  از روي  افقي  با يك حركت  بانكه،  پر شدن 
وظیفه  فقط  و  مي كند  خالي حركت  بانكه  به سمت 
اپراتور بر داشتن بانكه پر و جايگزين كردن آن با يك 

بانكه خالي است. )شكل 48(

شكل 48ـ تعویض اتوماتیك بانكه در ماشین کارد )سر متحرک(
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در روش ديگر يك بازوي سه ضلعي بانكه ها را مي چرخاند و درنتیجه پس از پرشدن يك بانكه، با چرخش 
بازوی سه ضلعی، بانكه خالی ديگري جايگزين مي شود. )شكل 49(

شكل 49ـ تعویض اتوماتیك بانكه در ماشین کارد با جا به جایی بانكه

 سیستم دیاگرام حرکت در ماشین کارد مدرن 
در انتقال حركت در ماشین ها، تعداد زيادی چرخ دنده حركت را از يك موتور به اجزا منتقل می كنند ولی 
در ماشین های مدرن، چندين سروو موتور اين وظیفه را انجام می دهند كه نمونه ای از انتقال حركت را در 

شكل50 مشاهده می كنید.

شكل 50  ـ دیاگرام حرکتی یك ماشین کارد مدرن )تروچلر(

 موتور A ـ حركت اصلی برای سیلندر ـ لیكرين و فلت ها
 موتور  B ـ حركت برای تغذيه 

غلتك های  ـ  دافر  ـ  تولید  برای  حركت  C ـ    موتور 
جداسازی و كويلر

در  تمیزكننده  غلتك های  برای  حركت  D ـ    موتور 
قسمت غلتك های جداكننده 

  موتور     F ـ حركت برای غلتك های تمیزكننده فلت ها 
و غلتك های جداسازی 

 موتور     F  ـ فن 

تعویض اتوماتیك بانكه ها
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تنظيمات در يک ماشين كارد مدرن
تنظیمات ماشین كارد بسیار اهمیت دارد. محصول تولیدي در ماشین كارد فتیله است و يكنواختي فتیله 
است؛  تولید شده  گیاهي می باشد،  مقاديري ضايعات  الیافي كه حاوي  از  فتیله  از طرفي  است.  مهم  بسیار 
بنابراين میزان تمیز شدن الیاف در فتیله بسیار مهم است. الیاف كوتاه و نپ ها نیز از جمله موادي است كه 
و  بر داشتن ماشین آلات مناسب  براي حصول محصولي مناسب، علاوه  بنابراين  الیاف زدوده شوند؛  از  بايد 
قطعات استاندارد، تنظیمات درست نیز اهمیت دارد مناطقي كه در آنها تنظیمات انجام مي شود، عبارت اند از:

شكل 51  ـ نقاط قابل تنظیم در یك ماشین کارد

فاصله میلی مترشماره قطعهفاصله میلی مترشماره قطعهفاصله میلی مترشماره قطعهفاصله میلی مترشماره قطعه

0/3280/55 ـ 0/25200/25 ـ 0/5١١0/2 ـ ١0/2
0/85290/25 ـ 0/55١20/42١0/5 ـ 20/4
0/75300/25 ـ 0/4١30/35220/375 ـ 30/25
0/4253١0/225 ـ 0/45١40/3230/3 ـ 40/3
0/225320/25 ـ 0/55١50/35240/2 ـ 50/45
0/25 ـ 24330/2 ـ 0/8١60/352523 ـ 60/6
30340/25 ـ 0/55١70/32620 ـ 70/45
3/5 ـ 80/45١80/25272/5
90/55١90/25

١00/55

  سرعت غلتك هاي تغذيه و فواصل غلتك هاي تغذيه 
با يكديگر

 فواصل بین چاقويي ها و سیلندر ها جهت ضايعات گیري
 فواصل بین غلتك لیكرين و سیلندر اصلي

 فواصل پیش فلت هاي ساكن با سیلندر اصلي

  فواصل بین فلت های متحرك به ترتیب شماره هاي 
فلت ها با سیلندر اصلي

 فواصل بین پس فلت ساكن با سیلندر اصلي
 فواصل بین تیكرين و سیلندر اصلي

 فواصل مربوط به كالندرها و خروجي فتیله
در شكل 5١ نقاطي كه به تنظیم نیاز دارند و در جدول ١ مقادير عددي فواصل برحسب میلي متر مشاهده 
مي شود. تنظیمات از طريق گیج ها و يا ابزار ديجیتالي كه براي همین كار ساخته شده است، انجام مي گیرد.
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 اجزای مهم دستگاه کارد و عملكرد آنها 

عملكرد اجزا

1 محل هدايت الیاف
2 صفحه خوراك دهنده 
3 غلتك خوراك دهنده

4 سینی زير لیكرين )استوانه اره ای(
5 لیكرين )استوانه اره ای(

6 سیلندر و صفحه عقبی )فوقانی(
7 سیلندر و صفحه عقب )تحتانی(

8 سیلندر و فلت )كلاهك(
9 سیلندر و صفحه جلو بالا

10 سیلندر و صفحه جلو پايین 

11 سیلندر و دافر
12 سیلندر و سینی زير به طرف دافر

13 سیلندر و سینی زير به طرف تیكرين

14 سیلندر و سینی زيرين قسمت وسط
15 دافر و كراس رول )شانه دافر(

16 سینی جلو دافر
17 كالندر

18 كويلر

1 تغییر وضعیت لايه الیاف
2 بازكردن الیاف

3 محكم گرفتن الیاف
4 تنظیم مقدار ريزش الیاف

5 تحويل دادن الیاف به سیلندر
6 برداشت الیاف از روی لیكرين به روی سیلندر

7 انتقال الیاف از روی لیكرين بر روی سیلندر
8 باز و تمیز كردن الیاف

9 تنظیم ضايعات 
10 بهبود و جدا شدن 

11 انتقال الیاف
12 تنظیم جريان هوا

13 تنظیم ريزش الیاف خوب در زير سیلندر

14 تنظیم ريزش الیاف در زير سیلندر
15 جداسازی عنكبوتی از دافر

16 جمع كردن عنكبوتی و هدايت به طرف قیف
17 فشرده كردن لايه عنكبوتی و تبديل به فتیله

18 چیدمان فتیله داخل بانكه زير محل تولید

 نحوه جمع آوری ضایعات در ماشین کارد 
در ماشین های كارد ايجاد مكش بسیار قوی و ايجاد خلأ جهت برطرف كردن گرد و غبار پیش بینی شده است. 
خلأ ايجاد شده در ماشین های كارد مدرن بین 700ـ800 پاسكال می باشد و در ساعت بین 4 تا 5 مترمكعب 
مكش هوا ايجاد می شود. اين عمل بدون وقفه ادامه دارد. در هركانالی جريان هوای اپتیمم برقرار شده است. 

شما اين موارد را از درب های شفاف كانال ها می توانید ببینید.
از لحظه ورود الیاف به داخل ماشین كارد در قسمت تیكرين و سیلندر به طور جداگانه آشغال دانه های پنبه، 
به قسمت جمع آوری  توسط سیستم مكش  و  مواد خارجی جدا می گردد  و ساير  نپ ها  پنبه،  غوزه  پوسته 
ضايعات منتقل می شود و در آنجا توسط دستگاهی به نام كمپكتور متراكم می گردد. در انتهای هر شیفت بايد 

مواد جمع شده در كمپكتور را تخلیه نمايید. 
درب قسمت های مختلف مكش به آسانی نصب و خارج می گردد. 
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در شكل 52 نصب و خارج كردن كانال ها و درب های 
هیچ  از  استفاده  بدون  كارد،  ماشین  در  هوا  مكش 

وسیله ای صورت می گیرد.

شكل 52  ـ سهولت نصب و خارج کردن کانال های هوا و درب های 
آن در کارد های جدید.

کنترل جهت راه اندازی کارد
1  دستگاه را با برس مخصوص تمیز كنید

2  دستگاه را نظافت و بادگیری كامل كنید.

3  با كمك ابزار خاصی كه در شكل 53 نشان داده شده است داخل قیفی 

كنید.  تمیز  قیفی  و خروجی  ورودی  از  را  كويلر می شود  وارد  فتیله  كه 
يا مقداری فتیله را خوب تاب داده و از قیفی عبور دهید و تمیز كنید.

4  خط حلاجی را از قبل استارت بزنید.

5  ابتدا سیلندر اصلی كارد را روشن كنید تا به ماكزيمم سرعت خود برسد.

6  فتوسل های جلو را روشن كنید.

7  پارامترهای دستگاه از قبیل سرعت اتولولر و غیره را كنترل كنید.

8  دقت كنید كه بانكه زير دستگاه باشد.

9  درب های دستگاه كاملًا بسته باشند.

10  فن های مكش قسمت های مختلف را روشن كنید.

11  دستگاه كمپكتور، جهت متراكم ساختن ضايعات را روشن كنید.

12  تعداد كاردهای در نظر گرفته شدۀ هر خط را مدنظر قرار دهید.

کنترل های حین کار
1  كنترل كنید تا قسمت زير كارد و آبكش سیلوها تمیز باشد.

2  فتیله خروجی را كنترل كنید تا به صورت گوشه دار يا تخت تولید نگردد.

3  پارامترهای دستگاه را كنترل كنید.

4  كنترل كنید تا اتولولر در مدار باشد.

فعالیت عملی

شكل 53  ـ وسیله تمیزکردن 
داخل قیفی و لوله کوپلر
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اقدامات اپراتور حین کار
1  آبكش سیلوها را مرتباً بادگیری و نظافت كنید.

2  درصورت تكه دار بودن فتیله خروجی، اطراف كويلر را تمیز كنید.

3  نظافت دستگاه در طول شیفت؛ مخصوصاً محل های عبور فتیله را انجام دهید.

موارد ایمنی حین کار
1  با توجه به اينكه كارد، ماشین خطر سازی است، دست خود را داخل ماشین نكنید.

2  در مواقع سرويس كاری از خاموش بودن و توقف سیلندر اصلی اطمینان كامل داشته باشید.

3  در مواقع سرويس كاری از خاموش بودن و توقف كامل كلیه سیلندرها اطمینان كامل داشته باشید.

4  زير سیلندرها، ابزار، قطعات و وسايل ديگر نگذاريد.

5  مراقب باشید تا دست شما زير غلتك ها نرود.

6  هنگام پیوند زدن فتیله و وارد نمودن سر فتیله آن، انگشتان شما آسیب نبیند.

اقدام برای خاموش کردن دستگاه
1  اطراف دستگاه را تمیز كنید.

2  ابتدا تغذيه دستگاه را قطع كنید؛ يعنی سیستم شوت فید را خاموش كنید.

3  به ترتیب از سمت سیلندر آخر به اول، ماشین را متوقف كنید. )تغذيه، سیلندر اصلی، فلت، دافر( اولین 

قسمتی كه متوقف می كنید قسمت تغذيه و آخرين قسمت دافر می باشد، چون سیلندر بسیار سنگین 
است و با سرعت زياد می گردد بعد از خاموش كردن دستگاه تا مدتي به دوران خود ادامه می دهد تا 

بايستد.

1  تمامي نكاتي كه در ابتداي اين كتاب گفته شده است را رعايت كنید.

2  قسمت هاي چرب را پاك كنید و دستمال آن را در ظروف ويژه بیندازيد.

3  الیافي را كه از سیستم خارج مي شود در ظروف جداگانه اي نگهداري كنید

نكته 
زیست محیطی
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ارزشيابی شايستگی كار با كلاهک )فلت ها – شانه های تخت(

استاندارد عملكرد:
مخلوط شدن الیاف برای يكنواختی و موازي كردن و تولید وب

شرایط انجام کار: کارگاه ریسندگی و کارد
مواد مصرفی: توده الیاف باز شده يا بالش و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: ابزار و تجهیزات استاندارد و آماده به كار
تجهیزات ايمنی فردي: جعبه كمك هاي اولیه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشیدگي با اجسام تیز

شاخص های اصلی استاندارد عملكرد کار: 
آماده سازی الیاف ـ انجام محاسبات
نقل و انتقال بانكه ها و تولید فتیله 

نمونه و نقشه کار:

ابزار ارزشیابي:
١ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه كار 

ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:
ماشین هاي كارد و بانكه ها، باسكول، ترازوهای صنعتی، ماشین های بارگیری مانند لیفتراك، تسمه نقاله

تجهیزات ايمنی شامل دستكش، كلاه ايمني، عینك مخصوص، كفش كار، ماسك، لباس كار و... و تجهیزات اطفاء حريق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

١آماده سازی الیاف١

2راه اندازی دستگاه2

١جداسازی آهن و فلزات و اجسام سنگین3

١جداسازی الیاف سنگین و اتوماسیون4

١روانكاري و نگهداري ماشین و تعويض به موقع و تمیزكاري5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست  محیطی و نگرش:
١ـ رعايت قواعد و اصول در مراحل كار 2ـ استفاده از لباس كار و كفش ايمنی

3ـ تمیزكردن دستگاه و محیط كار 4ـ رعايت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و كسب شايستگی، 2 می باشد.


