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پودمان 5

تمام تاب و بوبین پیچ
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شايستگي هاي فني 
تغذيه نيمچه نخ به بخش تغذيه و قسمت هاي كشش و عمليات پيچش نخ دور بوبين، اجراي ميزان تاب و 
ميزان شيب ها و طول پيچش بوبين، تعيين وزن بوبين، تعيين ميزان تاب در نيمچه نخ و در ماشين بوبين 
پيچي هنرجو باید پس از كنترل نخ هاي ورودي آنها را در محل تغذيه قرار دهد و پس از توليد بوبين، آنها را 

جمع آوري نمايد و پس از كنترل به بخش بسته بندي ارسال كند.

استاندارد كار
پس از اتمام پودمان انتظار مي رود هنرجو بتواند وظايف زير را انجام دهد:

و  راهنماها  از  نخ ها  نيمچه  عبور  تاب،  تمام  ماشين  تغذيه  قسمت  به  نخ  نيمچه  بوبين هاي  انتقال  و  كنترل 
قسمت كشش، تاب دادن با دست و عبور نخ از راهنما و شيطانك و سپس پيچش نخ دور ماسوره، جمع آوري 
ماسوره هاي پر و جايگزيني ماسوره خالي، كنترل نخ هاي توليدي و قرار دادن ماسوره هاي پر در مخزن تغذيه 
بوبين پيچي، تعيين كشش نخ در مراحل پيچش، برداشتن بوبين هاي پرشده و جايگزيني بوبين خالي، روانكاري 

و نگهداري ماشين بوبين پيچي. 

واحد يادگيري 1

رینگ )تمام تاب(
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مقدمه
در ادامه مسیر تبدیل الیاف به نخ، آخرین ماشینی که جهت ریسیدن مورد استفاده قرار می گیرد، ماشین تمام 
تاب یا رینگ است. با توجه به نوع مصرف نخ، نیمچه نخی که به ماشین رینگ تغذیه می شود در سیستم 
تبدیل  نخ  به  استحکام مشخص  و  تاب مشخص  نخ(،  نمره   ( با ظرافت مشخص  و  نازک تر می شود  کشش 

می گردد. در شکل 1 کی نوع ماشین رینگ نشان داده شده است.
 وظایف ماشین رینگ 

ماشین رینگ به منظور تحقق اهداف زیر طراحی و ساخته شده است:
الف( کم کردن چگالی نیمچه نخ تغذیه شده، جهت رسیدن به نمره نهایی نخ موردنظر

ب( استحکام بخشیدن به رشته الیافی که از زیر غلتک تولید در ماشین رینگ خارج می شود. )از طریق تاب 
دادن به آن( 

ج( پیچش نخ تولیدی روی بسته ای مناسب جهت حمل و نقل، نگهداری و انجام عملیات بعدی
 قسمت های مختلف ماشین تمام تاب )رینگ( 

قسمت های اصلی ماشین تمام تاب شامل سه قسمت زیر است:
1 قفسه ماشین رینگ یا قسمت خوراک دهنده یا قسمت تغذیه 

2 قسمت کشش 
3 قسمت محصول دهنده و سیستم پیچش نخ روی ماسوره

 ـ  قسمت های مختلف ماشین ریسندگی رینگشکل 1 ـ نمایی از ماشین رینگ شکل 2
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 طراحی ماشین ریسندگی رینگ 
در شکل 3 ناحیه طولی که در قسمت مرکز ماشین واقع شده است، در آن عملیات ریسندگی و تولید صورت 
می گیرد و عمدتاً شامل میز دوک ها یا میز عینکی و قسمت کشش می باشد که در سرتاسر طول ماشین ادامه 
دارد. خود این ناحیه مرکزی به چند ناحیه کوچ کتر با اجزای مشابه تقسیم گردیده است، که اصطلاحاً به 

آنها Section می گویند.
در حد فاصله هر ناحیه یا )Section( ستون هایی قرار دارد که علاوه بر نگهداری اجزای بخش های میانی، به 
عنوان تیکه گاه و نگهدارنده قفسه بوبین ها نیز به کار گرفته می شود. بخش مرکزی از دو طرف به دو باکس 
الکترونکیی اختصاص دارد و جعبه دیگر  الکترکیی و  این دو جعبه به تجهیزات  از  متصل شده است، کیی 

تجهیزات مکانکیی )چرخ دنده ها و مکانیزم های حرکتی و کششی( را در خود جای داده است. 
در ماشین های مدرن واحد دافر نیز به بدنه ماشین متصل گردیده است.

شکل 3ـ فاصله دو دوک متوالی در دستگاه رینگ

اندازه 80      تا     100  به  عرضی  دارای  مدرن  ماشین های 
به  کردن  داف  زمان  در  که  می باشند  سانتی متر 

160ـ140 سانتی متر می رسند.
طول این ماشین ها حدود 50 متر می باشد و معمولاً 
از هزار عدد  بیشتر  آنها  )اسپیندل(  تعداد دوک های 

نیز می باشد.
این ماشین ها فاصله محور دو دوک متوالی کنار  در 

هم بین 70 تا 90 میلی متر می باشد )شکل3(.

 تغذیه ماشین رینگ 
در شکل 4 نمای جانبی از کی ماشین رینگ از بالا تا پایین دستگاه و قسمت های مختلف آن شامل:

1 بوبین گیر تغذیه
2 بازویی یا تفنگی قسمت کششی

3 کانال مکش هوا
4 دوک

5 عینکی
6 میز عینکی

7 پایه دوک
8 شاسی ماشین

9 بازوی دافر اتوماتکی
10 عرض ماشین

11 قفسه های بوبین نشان داده شده است.

بوبین گیر یا bobin holder نگهدارنده معلق گردانی است که بوبین را نگه می دارد. هر نگهدارنده بوبین به 
کی دوک اختصاص دارد.
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و  نگهدارنده ها  تصویر   6 و   5 شماره  شکل های  در 
اجزای مختلف آن نشان داده شده است.

در شکل 5 نگهدارنده بوبین در قسمت انتهایی خود 
دارای تیکه گاه فنری است که وظیفه نگه داشتن لوله 

بوبین نیمچه نخ را به عهده دارد. 
نگهدارنده  وارد  بوبین  لوله  بالایی  قسمت  وقتیک  ه 
می شود حلقه نگهدارنده )5( به سمت بالا می رود و 
تیکه گاه فنری )6( از محل خود بیرون می آید و لوله 
را نگه می دارد. اگر برای بار دوم حلقه نگهدارنده به بالا 
فشرده شود فنر )6( جمع شده بوبین، خارج می شود.

شکل 4ـ تصویر جانبی رینگ و قسمت های مختلف آن

 )bobin holder( شکل 5   ـ اجزای نگهدارنده بوبین
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بوبین های نیمچه نخ که به بوبین گیرها آویزان شده اند 
توسط  نخ  نیمچه  که  وقتی  دیده می شوند.  به خوبی 
قسمت کششی، کشیده می شود بوبین ها به راحتی در 
جایگاه خود می چرخند و عمل تغذیه را انجام می دهند.

شکل 6  ـ جایگاه بوبین ها و بوبین گیرها روی قفسه ماشین رینگ
 سیستم کشش 

در ماشین رینگ عمل کشش جهت کم کردن چگالی خطی مواد تغذیه شده )نیمچه نخ( و تهیه محصول 
تولیدی )نخ کی لا( به رینگ اعمال می گردد. در اینجا عمل کشش توسط سیستم کشش مناسب صورت 
انگلیسی مشخص  نمره  با  الیاف کوتاه  نخ است که در سیستم  نیمچه  به رینگ  تغذیه شده  می گیرد. مواد 

می شود. محصول خروجی ماشین رینگ که نخ کی لا می باشد، با نمره انگلیسی )Ne( مشخص می شود. 
جدول 1ـ محدوده عملی میزان کشش در ماشین ریسندگی رینگ

میزان کشش مورد نیازنوع الیاف مصرفی
تا 35پنبه کارد شده
تا 40پنبه شانه شده

پنبه شانه شده و نخ های مخلوط
نمرات متوسط
نمرات ضخیم

تا 40
تا 45

45 الی 50الیاف مصنوعی

کششی،  سیستم  در  کشش  میزان  افزایش  معمولاً 
موجب کاهش یکفیت محصول تولیدی می گردد؛ لذا 
تقسیم  ریسندگی  فرایند  در  کشش  میزان  محدوده 
شده است و بر مبنای مقادیر اعلام شده در کاتالوگ 

دستگاه می باشد. )مانند جدول 1(.

در سیستم کشش ابتدا کشش اولیه بین غلت کهای اول و دوم سیستم کشش و به مقدار بسیار کم اعمال 
می شود و بعد در مرحله بعدی بین غلت کهای دوم و سوم کشش اصلی اعمال می گردد. در جدول 2 مقادیر 

کشش اولیه برای نیمچه نخ تغذیه شده به کشش ماشین رینگ نشان داده شده است.
جدول 2ـ مقادیر کشش اولیه در ماشین رینگ جهت نیمچه نخ

میزان کشش اولیهنوع نیمچه نخ

1/1 الی 1/4 اغلب این کشش در محدوده 1/14 الی 1/25 می باشدنیمچه نخ با تاب معمول و حداکثر کشش کل مورد نیاز 40

1/3 الی 1/5نیمچه نخ با تاب بسیار زیاد

1/4 الی 2نیمچه نخ هایی که به کشش کل بیشتر از 40 نیاز دارند
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شکل 8  ـ تصویر یک سیستم کششی فنری رینگ

 ساختار سیستم کششی ماشین های رینگ مدرن 
امروزه بدون استثنا کلیه ماشین های ریسندگی رینگ دارای کی سیستم کششی سه بر سه و مجهز به آپرون 
دوبل می باشند. این نوع سیستم های کشش دارای سه غلتک تحتانی فلزی شیاردار می باشند که حرکت از 
طریق چرخ دنده های واسطه به آنها منتقل می گردد. روی این غلت کهای فلزی سه جفت غلتک لاستکیی با 
سختی مشخص قرار دارد، که غلت کهای وسط به صورت خاصی هستند که لایه لاستکیی آنها به صورت تسمه 

متحرک )آپرون( می باشد.

شکل 7ـ تصویر یک سیستم کششی با مشخصات

1 فنر نگه دارنده
2 نگه دارندۀ غلتک ها

3 اهرم قطع فشار
4 ریل حرکت

5 فنر فشاردهنده
6 پیچ

7 پیچ تنظیم
8 نگه دارندۀ فنر

9 شکاف
11 میله 10 و 

12 اهرم
13 فنر

14 پیچ سفت کننده
15 میلۀ نگه دارنده
16 قطعۀ نگه دارنده
17 چارچوب نوار

18 صفحۀ فاصله دهنده
19 نبشی دور زدن نوار

20 نوار پایین
21 نوار بالایی
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همان طور که قبلًا گفته شد مواد تغذیه ورودی به سیستم کشش 
رینگ نیمچه نخ است که بعد از کشش یافتن بسیار نازک تر شده و 
به نخ تبدیل می گردد؛ یعنی چگالی خطی آن کاهش میی ابد. واحد 
اندازه گیری برای نیمچه نخ، و نخ در ماشین رینگ نمره انگلیسی 
)Ne( می باشد. در شکل 9 تصویر واقعی سیستم کشش در رینگ 
نشان داده شده است. به وضوح دیده می شود که نیمچه نخ، چطور 

در اثر کشش نازک شده است.
در شکل 9 نمای جانبی از غلت کهای لاستکیی بالایی و غلت کهای 
فلزی شیاردار پایینی در سیستم کششی رینگ دیده می شود. در 
قسمت وسط آنها به جای غلتک لاستکیی از نوار لاستکیی آپرون 
)Apron( هم در قسمت بالا و هم در قسمت پایین استفاده می شود. 
آپرون نوار لاستکیی به ضخامت کی میلی متر و پهنای 25 تا 35 

میلی متر است که دو سر آن بسته است.
الیاف در حال حرکت به طرف جلو، بین دو آپرون فشرده شده و 
از لحظه ورود به سیستم کششی تا لحظه خروج از آن، الیاف بین 

غلت کها و آپرون ها کنترل شده حرکت میک ند. )شکل 10(.

شکل 9ـ تصویر واقعی سیستم کششی در رینگ

شکل 10ـ نمای جانبی یک سیستم کشش

در قسمت كشش علاوه بر ميزان فشار غلتك هاي رويي بر زيري، فاصله غلتك هاي كشش و سرعت آنها از 
اهميت زيادي بر خوردار مي باشد.

 غلتک های فوقانی در سیستم کشش 

فوقانی لاستیکی  روکش  با  غلتک  11ـ   شکل 
 سیستم کشش

غلت کهای لاستکیی که در سیستم کششی به کار رفته اند به صورت 
دو تکه ای و دمبلی شکل می باشد، یعنی غلت کهای لاستکیی روی 
به روکش  زیاد چسبانده شده اند.  فشار  با  و  با چسپ  فلزی  غلاف 

غلت کهای لاستکیی اصطلاحاً، کاتس می گویند. 
در شکل 11 چند نوع غلتک لاستکیی نشان داده شده است.
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را  آنها  بایستی  کار  ساعت   4000 گذشت  از  بعد 
سنگ زنی نمود تا ناصافی روی سطح آنها از بین برود 
می شود. انجام  سنگ زنی  دستگاه  کمک  به  کار  این 
نیز میزان سختی روکش ها نشان داده  در جدول 3 

شده است. 

Shore جدول 3ـ میزان سختی روکش غلتک ها براساس درجه

درجه سختی )درجه shore(نوع روکش

60 الی 70نرم

70 الی 90متوسط

بالاتر از 90زبر

درجه سختی کاتس جلو بایستی کمتر از درجه سختی 
کاتس عقب باشد. )مانند جدول 4(

جدول 4  ـ مقادیر پیشنهادی جهت انتخاب سختی روکش های 
لاستیکی

درجه سختی)shore(سختی روکش

80 تا 85غلتک عقب

63 تا 65غلتک جلو

بعد از مدتی کارکرد بایستی روکش لاستکیی غلت کهای تغذیه و تولید سنگ زنی شوند. 
 انواع روش هاي فشار غلتك هاي رويي 

غلت کهای بالایی بایستی بر روی غلت کهای فلزی پایینی فشار بیاورند این کار با کمک بازویی مخصوص صورت 
می گیرد.

شکل 12ـ تصویر یک بازوی کششی فنری

فشار بازویی ها به سه طریق تأمین می گردد:
از این  الف( بارگذاری توسط فنر که اکثر سازندگان 

روش استفاده میک نند.
ب( بارگذاری توسط هوای فشرده که از این روش در 

شرکت ریتر استفاده می شود.
این  که  مغناطیسی  غلت کهای  توسط  بارگذاری  ج( 

روش توسط کارخانه ساکولوئل امرکیا بهک ار می رود.

در روش های الف و ب، جهت بارگذاری به بازوی کششی نیاز است. حرکت باز و بسته نمودن بازوی کششی 
یا تفنگی از طریق کی اهرم )دسته( صورت می گیرد. در شکل 12 نقاط، محل نصب شافت جفت غلت کهای 
لاستکیی به بازوی فشاردهنده می باشد. فواصل این غلت کها نسبت به کیدیگر قابل تنظیم است. برای هرکدام 
از این شافت ها کی فنر وجود دارد. )4، 5 و 6(. در بازویی ساخت شرکت SKF آلمان فشار فنر به سهولت در 
سه مرحله و با کمک کلید مخصوصی زیاد و کم می شود و میزان فشار در هر مرحله با رنگ خاصی مشخص 

شده است.
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در شکل 13 سیستم بازویی پنوماتکیی )فشار هوا( از شرکت ریتر 
دیده می شود.

شکل 13ـ سیستم بازویی کششی با فشار هوا
 تنظیم سیستم کششی ماشین رینگ 

در سیستم کشش ماشین رینگ دو نوع تنظیم وجود دارد.
الف( تنظیم فواصل بین غلت کها                            ب( تنظیم فشار غلت کها

الف( تنظیم فواصل بین غلتک ها: 
با توجه به طول الیاف، فواصل بین غلت کها کمی تغییر داده می شود، نه آنقدر فاصله زیاد باشد که الیاف هنگام 
عبور از غلتک اول به دوم پراکنده گردد و نه آنقدر کم باشد که هر دو سر الیاف در کی لحظه زیر غلت کها 

بماند، که این امر باعث پارگی الیاف می شود. این تنظیمات با ابزار خاصی انجام می گیرد.
ب( تنظیم فشار غلتک ها: 

در غلت کهایی که فشار فنر روی آنهاست، مقدار فشار هرکدام از فنرها به وسیله پیچاندن با آچار آلن زیاد و 
کم می شود و دارای چند رنگ است که هر رنگ نشان دهنده مقدار فشار فنر است معمولاً رنگ سفید بدون 

فشار، رنگ سبز فشار متوسط و رنگ قرمز فشار ماکزیمم را وارد میک ند.

 نوآوري در سیستم کشش 
از  الیاف حین خروج  نمودن  این سیستم ها تلاش روی متراکم  در 
سیستم کششی متمرکز شده است. نخ های حاصله به نام نخ کامپکت 

)Compact( یا نخ متراکم شناخته شده است.
در شکل 14 دو نخ معمولی رینگ و نخ کامپکت نشان داده شده است.
تولید نخ متراکم شده از طریق متراکم نمودن الیاف در ناحیه خروجی 
سیستم کششی؛ یعنی جایی که مثلث ریسندگی در آنجا تشیکل 

می گردد، صورت می گیرد.

شکل 14ـ مقایسه نخ رینگ و نخ متراکم شده 
رینگ
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از روش های معمول برای به وجود آوردن این الیاف متراکم، ایجاد مکش در ناحیه غلتک جلویی کششی است 
که در اینجا از لوله های مکش قوی، غلت کهای مشبک، آپرون های مشبک ویژه و مغناطیس استفاده می شود.

در شکل 15 در آن لوله های مکنده دوبله الیاف ریز و گرد و غبار به خوبی مشاهده می شود.
در شکل 16 غلتک مشبکی که در تولید نخ کامپکت شرکت ریتر بهک ار رفته است، مشاهده می شود. مکش 
هوا در سوراخ ها جریان دارد. ضمناً این نوع غلت کها، الیاف ریز و گرد و غبار را جذب میک نند. این غلت کها 
با توجه به نمره نخ در دو نوع ساخته شده اند که در شکل 16 نشان داده شده است، که کیی از آنها دارای 

سطح صاف و دیگری دندانه دار است.

شکل 15ـ واحد تولید نخ کامپکت شرکت ریتر و انواع لوله مکنده

اهرم فشاردهنده

ناحیه های کشش

راهنمای نخ

ماسوره

بالن شکن

میز رینگ

میل دوک
تسمه انتقال نیرو
کلاچ توقف

پایه میل دوک

یک واحد رینگ

شکل 16ـ یک واحد غلتک مشبک کشش رینگ )کامپکت(
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شرکت زینسر آلمان با استفاده از آپرون های ویژه و مشبک، سیستم مکش و تراکم الیاف را به وجود آورده 
است که با نام کامپکت 3 شناخته شده است. در شکل 17 تکنولوژی نخ کامپکت نشان داده شده است.

شکل 17ـ سیستم کامپکت

شکل 18ـ آپرون مشبک 
سیستم کامپکت

در شکل 18 آپرون مشبک سیستم کامپکت نشان داده شده است.

شكل 19ـ انتقال حركت قسمتك شش

انتقال حركت به واحد کشش در ماشين هاي جديد از طريق سروو موتور و كنترل پردازشگر انجام مي گيرد و 
مقدار کشش در هر ناحیه، به طور اتوماتکی محاسبه می شود و بر روی نمایشگر دستگاه نمایش داده می شود 

)شكل 19(.
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4 تاب دادن نخ 
الیاف بعد از خروج از قسمت کشش چون نازک شده است، بسیار 
ضعیف می باشد و برای اینکه پاره نشود، باید به آن تاب داد. عمل تاب 
دورانی شیطانک صورت می گیرد. شیطانک  به وسیله حرکت  دادن 
روی عینکی، حرکت دورانی دارد. چون نخ بین شیطانک و عینکی 
قرار می گیرد )شکل 20( لذا بخشی از الیاف که بین غلتک تولید و 

شیطانک قرار می گیرد تاب می خورد.
شکل 20ـ محل عبور نخی از بین شیطانک و 

عینکی می گذرد

نخ
شیطانک

عینکی

در شکل 21 نیز مقداری از نخ که در حال تاب خوردن است دیده 
بايد توجه داشت كه نخ به سرعت در حال پيچش روي  می شود. 

ماسوره است و فقط زمان اندكي براي تاب خوردن فرصت دارد.

شکل 21ـ  نحوه تاب دادن نخ

صفحات جداکننده
وقتی که نخ پاره می شود، چون ماسوره در حال گردش است نخ 
می شود  آنها  پارگی  باعث  و  می پیچد  مجاور  نخ های  به  پاره شده 
صفحه  کی  مجاور  دوک  دو  هر  بین  امر  این  از  جلوگیری  برای 
فاصله گذار که از جنس آلومینیوم یا پلاستکی است گذاشته شده 
است. در شکل 22 هم زمان دم خوکی، حلقه کنترل بالون و صفحه 

جداکننده و ماسوره نخ نشان داده شده است.

شکل 22ـ راهنما و حلقه کنترل بالون و صفحه 
جداکننده و ماسوره نخ
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5 رینگ )عینکی(
به تعداد دوک های کی  یا رینگ حلقه ای است فلزی که تک به تک و  عینکی 
از درون آن می گذرد. نخی که  رینگ روی میز رینگ نصب می شود و ماسوره 
تولید شده است به کمک کی قطعه فلزی بسیارکوچک به نام شیطانک )که روی 
محیط رینگ می تواند به طور آزاد بگردد( روی ماسوره پیچیده می شود. شکل 23 

کی عینکی را نشان می دهد. )منظور از رینگ همان عینکی است(
شکل 23ـ یک نوع رینگهرچه نخ ضخیم تر باشد، باید از عینکی بزرگ تری استفاده کرد.

سطح مقطع رینگ ها نیز دو گونه است: یا متقارن یا نامتقارن، رینگ های متقارن یا استاندارد فضای بیشتری 
برای عبور نخ دارند و از انواع مختلف شیطانک روی آنها می توان استفاده نمود.

عینکی ها با مواد نکیل، کروم و غیره آبکاری و روکش می شوند که مقاومت سایشی آنها بالا برود و اصطکاک 
کمتری با شیطانک داشته باشند.

6 شیطانک
شیطانک قطعه ای فلزی کوچک است که روی عینکی نصب می شود و بر اثر فشار نخی که از زیر آن می گذرد، 

راحت و روان می تواند روی محیط عینکی گردش کند. 
وظیفه شیطانک اعمال تاب به نخ و پیچیدن نخ روی ماسوره ای که بر روی دوک نصب شده است، می باشد. 
چون در ریسندگی انواع نخ از انواع الیاف در نمرات مختلف ریسیده می شود، لذا جنس و نمره شیطانک نیز 
باید مناسب با نمره نخ مورد نظر و جنس الیاف بهک ار رفته باشد. علاوه بر آن شیطان کها از نظر جنس، شکل، 

وزن، مواد اولیه، سطح مقطع، عملیات تکمیلی روی آن و فضای عبور نخ با کیدیگر متفاوت می باشند.
شیطانک و رینگ دو عنصر جدا  نشدنی از هم هستند. سختی فلز بهک ار رفته در شیطانک بایستی نرم تر از فلز 
بهک ار رفته در عینکی باشد، که باعث خورده شدن آن نشود. شیطان کها عمر مفیدی دارند )معمولاً 55 روز کاری( 
وقتی که عمر آنها تمام می شود، چنانچه آن را تعویض نکنید، هم نخ تولیدی را خراب میک ند و هم عینکی را 
معیوب می سازد؛ لذا بایستی در زمان مقرر آن را تعویض نمود. این کار به کمک ابزارهای خاصی صورت می گیرد.

ابزار خارج ساختن شیطانک و جا انداختن شیطانک در شکل 25 نشان داده شده است.

شکل 25ـ ابزار خارج کردن یا انداختن شیطانک روی عینکیشکل 24ـ شیطانک
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شکل سطح مقطع شیطانک نیز اهمیت زیادی دارد. در شکل 26 )بالا( چند نوع سطح مقطع شیطانک نشان 
داده شده است.

شکل 26ـ انواع سطح مقطع شیطانک و ميزانك شش نخ

مناسب نخ مغزی دار مناسب ویسکوز و پلی استر

پنبه و مخلوط کشش کمکشش متوسطکشش زیاد

مقدار كشش نخ روي شيطانك بسيار مهم است و در شكل 26 )پایین( سه وضعيت را مشاهده مي كنيد كه 
وضعيت وسط مناسب مي باشد.
7 پیچش نخ روی ماسوره

بعد از کشش نخ و خارج شدن آن از زیر غلتک تولید، بایستی روی ماسوره پیچیده شود تا قابل استفاده باشد، 
برای این کار نخ از روی مجموعه رینگ )عینکی( و شیطانک می گذرد و روی ماسوره ای مقوایی یا پلاستکیی 

پیچیده می شود. در شکل 27 )راست( چند ماسوره پلاستکیی را مشاهده میک نید. 

شکل 27ـ انواع ماسوره پلاستیکی رینگ و انواع اسپیندل رینگ

ماسوره روی دوک فلزی )اسپیندل( نصب می شود که بعد از پر شدن هر داف با ماسوره خالی جابه جا می شود. 
در شکل 27 )چپ( چند نوع دوک فلزی رینگ دیده می شود.
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سبکی  فلر  از  ناقص  مخروط  به شکل  دوک  مدرن  ماشین های  در 
مانند آلومینیوم ساخته شده است و ماسوره روی آن قرار می گیرد. 
انتهای پایین دوک حلقه ای است که روی یاتاقانی نصب شده است. 
قسمت بیرونی حلقه محل تماس و عبور تسمه محرک دوک می باشد. 
روش های به حرکت درآوردن دوک به طور کلی از سه روش برای به 

حرکت درآوردن دوک استفاده می شود.
1 محرک های نواری گروهی

2 محرک های تسمه ای سراسری
3 محرک های مستقیم

کی  دوک  هر  درآوردن  حرکت  به  برای  سوم  نوع  محرک های  در 
موتور مستقل در نظر گرفته شده است.

 ساختمان ماسوره 
از بسته تولید شده توسط ماشین ریسندگی  ماسوره عبارت است 

رینگ )شکل30(
از کیدیگر می باشد  هر ماسوره پر دارای سه قسمت کاملًا متمایز 

که عبارت اند از:
پر شده نوع  از   A است:  کاسه ای شکل  و  دوار  که  تحتانی  بخش 
شده پر  نوع  از   Z قسمت  است:  استوانه  فرم  به  که  میانی  بخش 
پر شده نوع  از   S فوقانی که مخروطی شکل است: قسمت  بخش 
بسته  اگر  كه  است  مهم  جهت  آن  از  ماسوره  شدن  پر  چگونگي 
ماسوره درست پيچيده نشده باشد در آن صورت به راحتي ریزش 

میک ند و نخ هاي آن در هم مي شوند.
در شکل 31 نحوه پر شدن ماسوره نخ و ماسوره کامل را مشاهده 

میک نید.

شکل 28ـ نحوه چرخش نوار به دور پولی اصلی 
برای گردش دوک ها

شکل29 ـ محرک های مستقیم الکتروموتوری

شکل 30ـ ساختمان ماسوره نخ شکل 31ـ نحوه پيچش ماسوره
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ساختمان ماسوره نخ با مکانیزم های بسیار پیچیده ای که حرکات 
راهنمای  و  خوکی ها  دم  شافت  و  عینکی  میز  به  را  مختلفی 
می دهد. را  می باشند  پایین  و  بالا  حرکت  دارای  که  حلقه ای 
شکل 32 بعد از پر شدن ماسوره آنها را داف میک نند تا مرحله 

بعدی پرشدن ماسوره شروع شود.

شکل 32ـ چگونگی حرکت میز رینگ

تمام مراحل فوق برای پر کردن ماسوره های رینگ در کی بار داف و تکرار مکرر آن می باشد. بعد از پر شدن 
ماسوره از نخ بایستی آنها را داف نمود. برای انجام داف دستی معمولاً گروه دافر که متشکل از چند نفر است 
تشیکل می شود. برای داف کردن به صورت دستی کارهای زیر را بعد از خاموش شدن دستگاه رینگ و پایین 

آمدن میز عینکی و کنار رفتن دم خوکی و صفحات جداکننده )سپراتور( انجام دهید:
1 چرخ حاوی ماسوره های خالی را به کنار ماشین رینگ بیاورید.

2 چرخ خالی دیگری را جلوتر بگذارید.
3 ماسوره های پر شده را به کمک تیم دافر از روی اسپیندل خارج کنید و داخل چرخ بریزید.

4 ماسوره های خالی را جایگزین ماسوره های پر بنمایید.
5 بعد از اتمام این کار رینگ را مجدداً استارت بزنید.

6 نخ پارگی های احتمالی را بگیرید.
7 چرخ حاوی نخ های داف شده را بعد از توزین به قسمت بوبین پیچی ببرید

 اتوماسیون یا اتوماتیک کردن بعضی از کارها در ماشین رینگ 
تعدادی از عملیات در ماشین رینگ وجود دارد که قابلیت اتوماتکی شدن را دارند. این عمل باعث کم کردن 

هزینه و سرعت عمل و راندمان بالاتر می گردد. بعضی از این عملیات عبارت اند از:
1 حمل و نقل بسته های نیمچه نخ )انتقال بوبین نیمچه نخ از ماشین فلایر به ماشین رینگ(

بعد از پر شدن بوبین های نیمچه نخ در ماشین فلایر، این بوبین های پر توسط سیستم انتقال اتوماتکی و روی 
ریل خاصی به ماشین های رینگ منتقل می شود تا در رینگ مورد استفاده قرار گیرد. 

در شکل 33 سیستم های انتقال نشان داده شده است.

شكل 33ـ انتقال اتوماتیک بوبین های نیمچه نخ از فلایر به رینگ و جمع آوري ماسوره ها
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گروهی  قفسه ها  برای  بوبین  انتقال   34 شکل  در 
می باشد که برای هر تعداد ماشین رینگ که کی نوع 
بسته ها  این  در  است.  مناسب  میک ند،  تولید  را  نخ 
به  فلایر  ماشین  هر  از  گروهی  صورت  به  نخ  نیمچه 
ماشین های رینگ انتقال میی ابد. برای هر قفسه رینگ 

کی ریل در نظر گرفته شده است.

شکل 34

شکل 35ـ مراحل داف اتوماتیک در ماشین رینگ و مراحل آن

که  کارخانه هایی  برای  گروهی(  )توزیع  سیستم  این 
تولیدات متنوع دارند مناسب است.

اتوماتکی بوبین های نیمچه نخ در قفسه  2 �تعویض 
ماشین رینگ 

3 �تغذیه اتوماتکی نیمچه نخ و پیوند زدن نیمچه نخ 
پاره شده 

پارگی:  نخ  هنگام  نیمچه  تغذیه  ساختن  4 �متوقف 
از  اتوماتکی کردن این عمل به واسطه جلوگیری 
بود.  خواهد  مفید  بسیار  ماشین  ضایعات  افزایش 
امروزه تجهیزات مورد نیاز این عملیات در دسترس 

قرار دارند.
با  رینگ  شده  پر  ماسوره های  اتوماتکی  5 �تعویض 

ماسوره های خالی:
این عملیات به نام داف اتوماتکی می باشد و در شکل 35 
نشان داده شده است. این عملیات مطابق شکل صورت 
زیادی  اهمیت  از  اتوماتکی  داف  عملیات  می گیرد. 
و  پر  ماسوره های  کردن  داف  چون  است.  برخوردار 
جایگزینی آنها با ماسوره های خالی زمان بر و نیرو بر 
می باشد، لذا جهت کاستن هزینه های نیروی انسانی، 
بالا بردن راندمان ماشین و جلوگیری از توقف ماشین 
مهم  عمل  این  کردن  اتوماتکی  دستی،  داف  هنگام 
است. امروزه به طور گسترده در ماشین های ریسندگی 

رینگ بهک ار برده می شود.
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 تمیزکننده سیار روی ماشین 
پرزهای  و  معلق  پرزهای  ساختن  دور  و  کردن  تمیز 
سیار  تمیزکننده  توسط  رینگ  ماشین  روی  نشسته 
انجام می شود. در شکل 36 نمای جانبی کی تمیزکننده 
دیده  است،  آن  دو طرف  و  رینگ  در طول  که  سیار 
تمیزکننده  کی  با  رینگ  چندین  معمولاً  می شود. 
سیار که روی ریل های خاصی حرکت میک ند، تمیز 
می شوند. ضایعات جمع آوری شده در انتهای هر بلوک 
داخل ظرف مخصوصی ریخته می شود که بعد از پایان 

هر شیفت جمع آوری می گردد.

 انتقال ماسوره پر شده به واحد بوبین پیچی 
بعد از داف شدن ماشین رینگ که به ماشین اتوکنر 
لینک شده است، ماسوره ها به صورت اتوماتکی روی 
ریل خاصی به طرف ماشین اتوکنر منتقل می گردد. 

)شکل 37(

به كمك تصاوير شکل 35 شرح دهيد كه عمل داف اتوماتيك چگونه انجام مي شود.
فعالیت کلاسی

شکل 36ـ تمیزکننده سیار با دمنده ها و مکنده های روی آن

شکل 37ـ ماسوره های رینگ در حال تغذیه به اتوکنر

 خنك كردن اجزای ماشين 
ماشين هاي جديد با سرعت بسيار بالايي كار مي كنند. سرعت با سايش و اصطكاك همراه است و در نتيجه 

گرما ايجاد مي شود. گرماي زياد براي اجزای ماشين خطرناك است.

گرما براي چه قطعاتي و چه خطری دارد؟ با يك مثال موضوع را روشن كنيد.
يك كارخانه ساخت ماشين رينگ براي خنك كردن از روش زير استفاده كرده است، آن را شرح دهيد.

فکرکنید

خنک کردن موتورها با جریان مایع
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 مکش مرکزی 
سرویس و نگهداری ماشین رینگ

سرویس و نگهداری هر ماشین رینگ شامل دو قسمت است.
الف( تمیزکاری و نظافت

ب( روغنک اری و گریس زنی و تعویض قطعات
نظافت روزانه توسط پرسنل خاص یا نظافت چی ماشین با دست و یا 
با وسایل خاص صورت می گیرد. مثلًا ضایعات پرز نمدی شده روی 
به صورت دستی انجام شود. و  ماهوتی غلتک رینگ، بایستی حتماً 
بعضی نظافت ها با ابزاری به نام تمیزکننده تفنگی شکل )رول پکیر( 
صورت می گیرد. این وسیله دارای ماشه ای است که به شافت فلزی سر 
آن وصل است. در سر این شافت قطعه ای پلاستکیی غیرصیقلی است 
که با دوران حول محور دستگاه، الیاف و پرزهای روی قسمت های 

مختلف ماشین را به خود می پیچد.
قسمت دوم سرویس و نگهداری، شامل روغنک اری و گریس زنی به 
نقاط متحرک و بلبرینگ های مختلف ماشین می باشد. این روغن  زدن 
و گریس  زدن طبق دستورالعمل خاص شرکت سازنده ماشین صورت 

می گیرد.
بعضی از نقاط روزانه، هفتگی، ماهیانه یا سالیانه سرویس می شوند.

گریس توسط ابزاری به نام گریس پمپ به قطعات ماشین تزریق می گردد. 
 )با گریس یا روغنی که از طرف شرکت سازنده معرفی شده است.(
دوره روغنکاری برحسب شرایط و نوع روغن متفاوت است. گریس 

پمپ نباید دارای هوا باشد.
گریسک اری باید طوری انجام شود که مطمئن شوید گریس قبلی 

کاملًا خارج شده است و گریس جدید جای آن را گرفته است.

پیکر(  )رول  ماشه ای  تمیزکننده  38ـ  شکل 
جهت پرزگیری ماشین رینگ و ماشین های دیگر

شکل 39ـ گریس خور دگریس پمپ

 پارگی نخ در فرایند ریسندگی 
نخ پارگی که راندمان ماشین را مشخص میک ند به دو دلیل تکنولوژی یا نقص در ماشین به وجود می آید.

الف( عیوب تکنولوژی:
1 �تاب نامناسب: کیی از دلایل عمده نخ پارگی کم بودن تاب نخ تولیدی است چنانچه تاب اضافه شود، پارگی 

به آسانی برطرف می شود.
2 �نایکنواختی زیاد نیمچه نخ: تاب زیاد نیمچه نخ و عدم اختلاط کامل در مراحل قبل موجب ناکینواختی 

نخ و نخ پارگی می شود.
3 �پیچش نامناسب نیمچه نخ روی بوبین: تغییرات کششی هنگام عملیات پیش، موجب نخ پارگی می شود.
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4 �نامناسب بودن تنظیم غلتک ها: تنظیم نادرست فواصل غلت کها و یا تغییر در بعضی از خصوصیات الیاف 
مصرفی از جمله طول آنها از مواردی هستند که موجب نامناسب شدن فواصل غلت کها و سبب نخ پارگی 

می شود.
5 �کشش نامناسب در ناحیه عقب سیستم کششی: این مسئله به واسطه تغییر تاب در نیمچه نخ مصرفی و 

یا تغییر در کشش کل به وجود می آید.
6 �خارج شدن شیطانک از روی رینگ: زمانی که سرعت شیطانک زیادتر از حد باشد و یا نامناسب انتخاب 

می گردد.
7 �زخمی بودن شیطانک: شیطانک زخمی موجب پارگی مکرر نخ می شود.

8 �افزایش بیش از حد سرعت دوک: وقتی سرعت دوک زیاد باشد، کشش نخ بیشتر از استحکام نخ می شود 
و نخ پاره می شود.

9 �سنگین بودن شیطانک: اگر شیطانک سنگین انتخاب شود، قطعاً نخ پاره می شود.
10 �عدم استقرار کامل ماسوره روی دوک: لقی ماسوره باعث نخ پارگی می شود.

11 �خارج از مرکز بودن رینگ و ماسوره: چنانچه این دو عنصر خارج از مرکز باشند در آن صورت تغییرات 
کشش باعث نخ پارگی می شود.

12 �نامناسب بودن شرایط محیط: رطوبت و درجه حرارت باعث افزایش پارگی می شوند.

ب( نواقص ماشین
1 �کشیده شدن نیمچه نخ در قفسه ماشین رینگ: این مشکل در اثر عدم کارکرد صحیح نگهدارنده بوبین 

نیمچه نخ به وجود می آید و بایستی نگهدارنده بوبین تعمیر یا تعویض گردد.
2 �عدم عبور صحیح و ناکامل مواد تغذیه شده از راهنماهای مستقر در پشت سیستم کششی.

3 �پیچش الیاف به دور غلتک ها: وقتی که لوله های مکنده درست عمل ننماید و یا آنکه روکش غلت کها 
آسیب دیده باشد.

4 �آسیب دیدن یاتاقان غلتک ها: این مسئله باعث می شود تا غلت کها موازی کیدیگر حرکت نکنند.
5 �کثیف شدن رینگ ها: جمع شدن ضایعات، روغن و غیره روی لبه رینگ سبب از کار افتادن شیطانک و 

نخ پارگی می شود.
6 �شکسته شدن شیطانک

حرکت  جلو  میک ند  تمیز  را  شیطانک  که  قطعه  این  شیطانک:  تمیزکننده های  صحیح  کارکرد  7 �عدم 
شیطانک را می گیرد.

8 �تنظیم نامناسب راهنمای نخ: این مسئله موجب اعمال کشش متغیری بر نخ تولیدی می گردد که سبب 
نخ پارگی می شود.

9 �نصب غیر افقی رینگ ها: این مسئله مانند تنظیم نامناسب راهنمای نخ، موجب اعمال کشش متغیری بر 
نخ می شود.

10 �عدم چرخش صحیح دوک ها: در اثر کم بودن روغن دوک یا مناسب نبودن غلظت روغن به وجود می آید.
11 �سرخوردگی نوارها یا تسمه های محرک دوک ها.

12 �خارج شدن نوارها یا تسمه های محرک دوک ها از محل استقرار خود.
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عملیات استارت ماشین رینگ
1 �قفسه رینگ را با استفاده از بوبین های نیمچه نخ پر که از فلایر آورده اید پر نمایید. به هر نگهدارنده 

بوبین کی بوبین نیمچه نخ آویزان کنید.
2 �تمیزکننده سیار روی ماشین رینگ را به حالت خاموش بگذارید که سر نخ آزاد و نیمچه نخ ها را به هم نریزد.

3 �سر نخ هر بوبین نیمچه نخ را گرفته و از راهنماهای مربوطه، بدون پیچ خوردن عبور دهید.
4 �دسته بازویی کشش را بالا بزنید و سر نخ نیمچه نخ را به صورت تکی از راهنمای اولیه قسمت کشش 

عبور دهید و به صورت صحیح تا زیر غلتک تولید هدایت کنید.
5 �رینگ متوقف را استارت کنید. سر نخ کشیدن کلیه نیمچه نخ ها به کمک چند نفر به صورت گروهی 
انجام شود. دسته بازویی کشش هر چشمه را پایین آورده و سر نخ ماسوره روی رینگ را باز کنید و بعد 
از عبور از زیر شیطانک و عبور دادن آن از راهنماهای حلقه ای و دم خوکی به نیمچه نخ متصل کنید 

تا تولید آن چشمه شروع شود.
پاره شده است را  6 �بعد از اتمام کار سر نخ و استارت کلیه چشمه ها، جاهایی را که نخ جدید، مجدداً 

دوباره پیوند بزنید.
7 �تمیزکننده سیار را فعال نمایید. رینگ تا پر شدن ماسوره ها فعالیت خود را ادامه می دهد.

عملیات داف کردن ماشین رینگ
1 �چنانچه ماشین به صورت دستی داف می شود با تکمیل ماسوره ها، اقدام به داف نمودن ماسوره ها به 

کمک گروه دافر نمایید.
2 �چرخ خالی )جهت خالی کردن ماسوره پر( و چرخ پر از ماسوره خالی )جهت جاگذاری بعدی ماسوره ها( 

را به کمک گروه دافر آماده نمایید.
3 �بعد از پایین آمدن میز عینکی ماشین به صورت اتوماتکی متوقف می شود. در این زمان ماسوره های پر 
را با دست از اسپیندل بیرون بکشید )به طوری که سر نخ کاملًا پاره نشود و جهت پیوند بعدی بماند( 

و ماسوره خالی را جایگزین نمایید.
4 �ماشین را استارت کنید و چشمه هایی را که سر نخ آنها پاره شده است را مجدداً به نیمچه نخ متصل 

کنید و پیوند دهید تا پرشدن دور بعدی ماسوره ها شروع شود.
5 �بار دیگر رینگ را دور بزنید و پارگی ها را پیوند بزنید.

6 �چنانچه ماشین مجهز به داف اتوماتکی باشد، ابتدا قبل از شروع بهک ار رینگ آماده سازی لازم را برای 
داف )زمان داف( را انجام دهید.

فعالیت کارگاهی

همواره از ماسك استفاده كنيد.
از گوشي كار در صورت افزايش سرو صدا استفاده كنيد.

همواره در صرفه جويي برق و آب كوشا باشيد.
كليه پنبه هايي كه اضافه مي آيد را در يك مخزن جداگانه جمع آوري كنيد.

به هيچ عنوان الياف كثيف را به مخزن نريزيد.

نکته 
زیست محیطی
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ارزشیابی شایستگی کار با ماشین تمام تاب )رینگ( 

استاندارد عملکرد:
كشش نيمچه نخ و تولید نخ

شرايط انجامك ار: کارگاه ریسندگی و رينگ
مواد مصرفی: بوبين نيمچه نخ و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: دستگاه رينگ و متعلقات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تيز

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
آماده سازی نیمچه نخ ها توزین بسته های نیمچه نخ و ماسوره ها ـ انجام محاسبات و نمره نخ

نقل و انتقال نیمچه نخ ها به ماشين و انتقال ماسوره از ماشين

نمونه و نقشهك ار:
آشنایی با سيستم هاي كشش و تاب دادن

آشنایی با خواص فیزکیی و الگو هاي تاب گيري و سيستم هاي كامپكت

ابزار ارزشيابي:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهيزات مورد نیاز انجام کار:
دستگاه رينگ و ابزار مربوط به سيستم رينگ و باسکول، ترازوهای صنعتی دقيق، ماشین های بارگیری مانند جعبه هاي ماسوره پر و خالي، 

نقاله تسمه 
تجهیزات ایمنی شامل دستکش، کلاه ايمني، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف
1انتقال بوبين نيمچه نخ و عبور از راهنما ها1
1راه اندازی ماشین رینگ2
1کار با ماشین نیم تاب3
2تشخیص علل پارگی نخ در ماشین نیم تاب4
1روانكاري و نگهداري ماشين وتعويض به موقع و تميزكاري5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباسک ار و کفش ایمنی 

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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اما چون ماسوره های حاوی نخ دارای مقادیر  ماشين رينگ نخ هاي توليدي خود را روي ماسوره مي پيچد. 
بسیار کمی نخ هستند )هر ماسوره حدود 80 تا 150 گرم نخ(، حجم و وزن نخ ماسوره، قابل توجه نیست، 
لذا حمل و نقل به بازار یا از يک سالن به سالن دیگر هزينه بر است. از طرفي ورودي دستگاه هاي بافندگي و 
رنگرزي بوبين می باشد. بنابراين به كمك اين دستگاه، تعداد زيادي ماسوره را به يك بوبين تبديل مي كنند.

واحد يادگيري 2

AUTOCONER بوبين پيچ اتوماتيك

در يك ماشين رينگ وزن نخ ماسوره 84 گرم است. براي تهيه بوبين با وزن 2856 گرم، چند ماسوره براي 
توليد يك بوبين نياز است؟

ماشين اتوكنر 5 چشمه دارد. هر چشمه در يك روز کامل، 32 بوبين توليد مي كند. براي يك روز چند 
ماسوره را مصرف مي كند؟

پرسش

 اهداف بوبین پیچی 
الف( افزايش حجم و وزن بسته نخ )تبديل ماسوره به بوبين( تا راندمان مراحل بعدي افزايش يابد. )شکل40(. 

ب( تخلیه ماسوره ها، جهت استفاده مجدد آنها در ماشين، رینگ.

شکل 40ـ كي دستگاه اتوك نر اتوماتیک

ج( تمیز کردن نخ های کی لا و حذف نمودن ناکینواختی های آن
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در تصاوير 41 سه نوع اتو كنر را مشاهده ميک نيد.
الف( قسمت تغذيه

قسمت تغذیه، وظيفه تأمين ماسوره را براي دستگاه 
به عهده دارد. تغذيه ممكن است به صورت دستي یا 

اتوماتيك انجام شود. 
همان طور كه گفتيم اتوكنر يك به يك، ماسوره هاي 
رينگ را باز مي كند تا يك بوبين با وزن حدود 3000 
گرم را تهيه كند. بخش تغذيه مگازين دايره شكل و 
در  است.  ماسوره  دادن  قرار  براي  محل  چند  داراي 

شكل 42 دو نمونه مگازين را مشاهده مي كنيد.
در وسط مگازين سوراخي وجود دارد كه سر نخ ها را 
بتواند  به راحتي  تا دستگاه  داخل آن قرار مي دهند. 

شكل 41ـ سه نمونه از چشمه های ماشين اتوك نر متفاوتسرنخ را پيدا كند.

اتومات كيذخیره دار 
)مگازين دار(

اتومات كيخطينيمه اتوماتكي

شكل 42ـ دو نمونه مگازين 6 و 10 تايي

به نظر شما چطور مي توان اين سر نخ ها را داخل سوراخ مگازين قرار داد؟
فکرکنید

جايگذاري  وظيفه  اپراتور  غيراتوماتيك،  روش  در 
ماسوره هاي پر به جاي خالي را به عهده دارد. در شكل 

42 تغذيه دستي را مشاهده مي كنيد.

شكل 42ـ تغذيه دستي
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 جايگذاري اتومات كيماسوره ها 
روش اتوماتيك جايگذاري ماسوره پر، براي ماشين هاي 
ساخت كارخانه هاي مختلف، كمي با هم فرق دارند، 
ولي در روش اتوماتيك مگازين دار، ماسوره هاي خالي 
و  آورده مي شود  زير دستگاه  تا  نقاله،  نوار  به كمك 
سپس با خالي شدن هر ماسوره، ماسوره جديد، جاي 
اتوماتيك به دو  آن را مي گيرد. در شكل 43 تغذيه 
روش مگازين دار و بدون مگازين را مشاهده مي كنيد.

در اين ماشين، ماسوره خالي را تخليه نمي كند. چگونه چنين چيزي ممكن است؟
فکرکنید

شكل 43ـ تغذيه اتومات كياتوكنر

با دقت در تصاوير شکل 43، روش عملكرد هر يك را شرح دهيد.
فعالیت کلاسی

 گره زن و پيوند زن 
ماشين هاي قديمي بوبين پيچ توانايي كنترل نخ را نداشتند و فقط نخ را از روي ماسوره باز مي كردند و سپس 
روي بوبين مي پيچيدند. هر بار كه ماسوره تمام مي شد، اپراتور سر نخ ها را به هم گره مي زد تا دوباره كار 
پيچيدن ادامه پيدا كند. اما بعد ها دستگاهي درست شد كه مي توانست به طور اتوماتيك سر نخ ها را پيدا كند 
و نخ ها به هم گره بزند. نخ هاي گره زده شده، در هنگام بافندگي بين اجزای ماشين بافندگي گير مي كرد و 
در نتيجه كار را به طور مداوم قطع مي كرد، زيرا گره ها از نخ ضخيم تر بودند و نمي توانستند از لابه لاي شانه 
بافندگي به راحتي عبور كنند. اما با پيشرفت تكنولوژي، ايده پيوند زدن شكل گرفت. پيوند زدن به اين معني 
بود كه دو سر نخ، توسط جريان هوا تاب بر عكس داده شود و پس از آنكه دو سر نخ لابه لاي هم قرار گرفت، 
دوباره تاب می دهند و در نتيجه محل پيوند با بقيه نقاط نخ، تفاوت زيادي نداشت. عمليات پيوند زدن شامل 

مراحل زير است:
1 �دو سر نخ توسط مكش هوا پيدا می شود. لازم به ذكر است كه در بعضي از اتوكنر ها يك سوراخ كوچك 
در قسمت بالاي تغذيه وجود دارد كه در اثر مكش هوا، سر هاي نخ هاي پاره شده را در خود نگه مي دارد.

2 �به كمك تاب برعكس سر نخ ها از هم باز مي شود.
3 �دو سر نخ باز شده داخل هم قرار مي گيرد.

4 �از طريق چرخش هوا، دوباره به نخ تاب داده مي شود. اين مراحل را در تصوير 44 مشاهده مي كنيد.
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ب( قسمت کنترل کیفیت و پاک سازی نخ:
بعد از تغذیه ماسوره به ماشین اتوكنر، نخ در حین گذر از ماسوره به سمت بوبين، از لابه لای قسمت های 
کنترلک ننده نخ عبور میک ند. این کنترلک ننده ها به کی C.P.U مرکزی وصل هستند. هر واحد )یونیت( 
خودش دارای کنترلک ننده مستقلی است. قبلًا مشخصات نخ از قبیل نمره و ضخامت نخ به C.P.U داده  شده 
است. بر حسب نمره نخ و ضخامت نخ مورد نظر، اعدادي در C.P.U تعيين می شود، نخ حین عبور از کی 
مجراي خاص توسط حسگر ها، )از بین صفحات خازن عبور کرده و برحسب ضخامت نخ، ظرفيت خازن تغيير 
ميک ند( در ادامه، نقاط نازک و ضخيم نخ توسط تيغه ای قطع مي شود، در اين فرايند مقدار طولي از نخ که 
بايد حذف شود توسط C.P.U تعيين مي شود. به وسيله گره زن يا پيوند زدن، مجدداً بين دو سر جدا شدۀ نخ، 
پيوند به وجود مي آيد و نايکنواختي نخ برطرف مي شود. بعد از پيوند زدن نخ، دوباره فرمان ادامه حرکت صادر 

مي شود و نخ مجدداً از بين صفحات خازن به حرکت خود ادامه مي دهد.

شكل 44ـ مراحل پيوند زدن نخ

ك نار هم قرار دادن سر نخ ها1 گرفتن سرنخ با مكش هوا 2

5 پايان پيوند نخ4 پيچيدن دو نخ وتاب دادن3 بازك ردن تاب هر دو نخ

شكل 45ـ کنترل کننده تميزكننده و قطع كننده نخ

امروزه شرکت هایی مانند اوستر سوئیس و لوفه آلمان 
را  و سريع  دقیق  بسیار  کنترلی  ژاپن دستگاه های  و 
سرعت  با  عبور  هنگام  نخ،  ضخامت  میک نند.  تولید 
حتي بالای m/min 1000 در حین عبور از صفحات 
خازن کنترل می شود و فرمان قطع و رفع نايکنواختي 

صورت مي گيرد )شكل 45(.
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 پيچش 
نخ ها پس از عبور از قسمت كنترل به قسمت پيچش مي روند. قرقره بوبين خالي را روي يك غلتك چرخان 
مي گذارند و در اثر چرخش قرقره، نخ نيز به دور قرقره مي پيچد. نحوه پيچدن در بوبين بسيار مهم است. 
پيچش نامناسب باعث فروريختن ساختار بوبين مي شود. از طرفي در هنگام حمل و نقل و رنگرزي، فشار زيادي 
به اين بسته وارد مي شود. اگر پيچش به درستي انجام نشده باشد به سرعت ساختار بوبين فرو مي ريزد و در 
نتيجه كل نخ ها، قابليت استفاده نخواهند داشت. به طور كلي زماني پيچش نخ، استقامت خوبي خواهد داشت 
كه نخ بر روي قرقره به صورت ضربدري پيچيده شود. در نتيجه نخ بايد به طور دائم حركت رفت و برگشتي را 

در طول قرقره داشته باشد. اين عمل به دو صورت قابل اجرا مي باشد:
الف( روش تراورس

در اين روش نخ توسط يك ميله كوچك نوسان كننده )تراورس( هدايت مي شود تا در محل مورد نظر بپيچد. 
شكل 46 اين نوع پيچش را نشان مي دهد.

ب( روش درام
در اين روش يك غلتك با شيار هاي خاص زير بوبين مي چرخد و در نتيجه نخ را به محل درست هدايت 

مي كند. شكل 47 اين روش را نشان مي دهد.
این کار به وسیله کی سیلندر فلزی که دارای روکش خاص و شیارهای دوبل می باشد انجام می شود. نخ از داخل 
شیارها عبور میک ند. )به صورت رفت و برگشت( و نخ را به حالت ضربدری روی بوبين حرکت مي دهد. به این 

سیلندر فلزی اصطلاحاً درام می گویند.

شكل 47ـ درام پيچششکل 46ـ روش پیچش باتراورس

 فشار روي نخ بوبين 
همان طور كه اشاره شد، نخ بوبين پیچیده شد. بايد به 
اندازه مناسب و توپر باشد. اين كار از طريق فشار برروي 
بوبين تأمين مي شود. در اغلب روش هاي بوبين پيچي 
از يك وزنه براي اين كار استفاده مي شود. با توجه به 
اينكه در طول پيچش وزن وزنه ثابت مي ماند، در نتيجه 
 همواره فشار ثابتي بر بسته نخ وارد مي گردد. در شكل 48

اين موضوع را مشاهده مي كنيد.

شكل 48ـ فشار بدون وزنه )مكانكيي( فشار به وسيله وزنه
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ج( تولید و دافك ردن 
زماني كه بسته به اندازه كافي بزرگ شد، پيچش قطع 
می شود و بسته پر را از روي دستگاه برداشت میک نند و 
قرقره خالي را جايگزين آن میک نند. در شكل 49 قطعه 
مي كنيد. مشاهده  را  داف كردن  و  شدن  پر  تشخيص 

شكل 49ـك نترل فشار و اندازه بوبين و دافك ردن

قبل از داف كردن، سنسور رفع عيب نخ را قطع مي كند و سر آزاد شده نخ را با مكش هوا در يك شكاف قرار 
مي دهد تا پيوند زن به راحتي سر نخ را پيدا كند. در اين سيستم اهرم بالا مي آيد و بوبين را به طرف نقاله 
مي فرستد. در اغلب اين ماشين ها پشت قسمت پيچش و در بالاي ماشين يك نوار نقاله قرار دارد تا هنگامي 
كه بوبين پر شد، به طرف آن بغلتد تا بوبين در مسير حركت قرار گيرد. اين بسته ها به انتهاي ماشين مي روند 

تا اپراتور آنها را بر دارد. در شكل 50 اين روش را مشاهده مي كنيد.

شكل 50  ـ بخش داف اتوماتكي

کلیدهای حرکت دهنده 
نوار نقاله بوبین ها

در واحد هايي كه داف اتوماتيك دارند پس از پر شدن بوبين، گيره ای آزاد می شود 
و بوبين را به سمت عقب مي فرستد. بوبين های داف شده، روی تسمه نقاله پشت و 
بالای ماشین قرار دارد و با دست منتقل می شوند تا به انتهای ماشین، روی تسمه 
حرکت کنند. مسئول مربوطه که معمولاً پرسنل واحد بسته بندی هستند، دوک های 

داف شده را جمع آوری و بسته بندی ميک نند.

شکل 51  ـ بوبين پر شده
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 جايگذاري قرقره خالي 
وقتي يك بوبين پر و داف شد، يك قرقره خالي در محل مربوطه قرار داده مي شود. در ماشين هاي نيمه اتوماتيك 

اين كار با دست انجام مي گيرد. در شكل 52 نمونه اين كار را مشاهده مي كنيد.

شکل 53  ـ ذخيره قرقره ها در ماشين اتوماتكيشكل 52  ـ شروع پيچش كي قرقره جديد

بر روي شكل 53 محل ذخيره ها را نشان بدهيد.
آيا مي توانيد نحوه كار آن را شرح بدهيد؟

فعالیت کلاسی

شكل 54 ـ تميزكننده خودكار اتوكنر

به نظر شما مكش دائم خرده الياف و گرد و غبار چه ضرورتي دارد؟
پرسش کلاسی

 تمیزكاري اتو مات كي
در شکل 54 تصویر تمیزکننده سیار، شامل خرطومی های 

دمنده و مکنده دیده می شود.
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 برنامه سرویس و نگهداری اتوكنر 
الف( بازديد ها با دورهي ک روزه:
1 �بازرسی و تنظیم کفشک ترمز

2 �بازرسی کفشک کشش نخ
3 �بازرسی و تنظیم چرخ پیوند زن
4 �بازرسی قیچی و تیغه تمیزکننده

5 �بازرسی غلت کها و تسمه های انتقال ماسوره خالی
6 �بازرسی و تنظیم چنگال های ثابت و متحرک راهنمای نخ

7 �بازرسی و نظافت پرزگیرهای سیستم کنترل یکفیت
8 �بازرسی و تنظیم لوله های مکش نخ

9 ک�نترل و تنظیم فشار هوای فشرده، مطابق دستورالعمل ماشین
10 �عملکرد صحیح پیوند زن

11 �بازرسی شافت اصلی و شافت گردش معکوس بوبين هنگام گره زدن و بازرسی شافت نوسانی
12 �بازرسی پیوندزن ها

ب( بازديد ها با دورهي ک هفته اي:
1 �نظافت مگازین و جای ماسوره ها

2 �بازرسی و نظافت هواکش سیار
3 �بازرسی درام ها

4 �بازرسی چرخ های پیوندزن
5 �بازرسی تیغه هاي برش

6 �بازرسی بلبرینگ های کوچک و بزرگ، قسمت بوبین گیر و نظافت آنها
7 �بازرسی تمام اتصالات )کوپلینگ ها( و شافت های ماشین

8 �عملکرد صحیح چشم الکترونکیی پیوندزن
9 �نظافت کل دستگاه توسط جارو برقی صنعتی

10 �بادگیری و نظافت ماشین در حين کار
ج( بازديد ها با دورهي ک ماهه:

1 �بازرسی گیربکس، کنترل میزان روغن موجود و صحت عملکرد کاسه نمد آن
2 �بازرسی قیچی دهانه پیوندزن

3 �بازرسی بلبرینگ های کوچک، چرخ، گره زن
4 �نظافت و روانکاری دینام های دورمعکوس

5 �بازرسی واسکازین موتور کمکی
6 �بازرسی پولی های سرماشین و تمام تسمه های آن

7 �بازرسی درام ها و دور ترمز مکانکیی آن و میله های ترمز و کفشک درام
8 �بازرسی فشار کفشک و چنگال کشش نخ و ديسک و بالن گیر نخ
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انواع موتور هواکش، موتور اصلی، موتورهای گره زن ها، موتور دور  الکتريکي )آمپرگیری(  9 ک�نترل جريان 
معکوس، موتور داف، موتور تسمه های انتقال ماسوره خالی

10 �بادگیری و نظافت تابلوهای برق
11 �نظافت تسمه های داف نخ و ماسوره های خالی

12 �روانکاری بلبرینگ ها و غلت کهای تسمه های متحرک
13 �نظافت و گریسک اری بلبرینگ های کوچک و بزرگ جاي دوک
14 �بادگیری، نظافت و روانکاری داخل حالت دهنده ها )پوزیشن ها(

د( بازديد ها با دوره سه ماهه:
1 �نظافت شافت های بالا و پایین، گریسک اری آنها

2 �نظافت و گریسک اری کلیه یاتاقان های شافت اصلی
3 �سرویس، نظافت و گریسک اری شافت های دور معکوس

4 �سرویس، نظافت و گریسک اری شافت های اصلی
5 �تنظیم گردش دور معکوس

هـ( بازديد ها با دوره شش ماهه:
1 �باز کردن کلیه در قابی های روی شافت ها و دریچه های اطراف دستگاه 

2 �باز و پیاده کردن پیوندزن ها و تمیزکننده هاي سیار روی دستگاه و سرویس و نظافت آن، روانکاری کلیه قطعات
3 �باز کردن موتورهای اصلی، هواکش، دور معکوس، دافر، پیوند زن

4 �بازرسی و تنظیم تیغه های قیچی تمیزکننده
5 �تنظیم حرکت افقی بوبين که برای کینواخت پیچیدن نخ روی بوبين حرکت نوسانی دارد.

6 �تنظیم حرکت خفیف قرقره لاستکیی بین درام و شافت اصلی جهت جلوگیری از نقش انداختن روي نخ
7 �تنظیم سیستم توقف هر پوزیشن

8 �تنظیم میله ترمز درام
9 �تنظیم گردش دور معکوس درام

10 �سرویس موتور جعبۀ مکش
11 �سرویس کلیه موتورها شامل تعویض یا گریسک اری

12 �سرویس کلی تابلوهای برق شامل کنتاکتورها، فیوزها، بی متال ها، بادگیر و نظافت
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1 �ابتدا مگازین های چشمه های ماشین اتوكنر را با ماسوره پر )که از رینگ آورده شده است(، پر کنید و 
سر نخ آنها را در مرکز مگازین قرار دهید.

2 �بوبين های خالی را که حاوی نخ هایی برای سر نخ گیری می باشد، بین دو فک هر چشمه قرار دهید.
3 ک�ليد )سوئیچ( آغاز به کار )استارت( ماشین اتوكنر را فعال کنيد.

4 �بعد از اطمینان از عملکرد صحیح ماشین، سیستم کنترل و یکفیت آن، برای هر چشمه دکمه مخصوص 
آغاز بهک ار آن چشمه را فعال کنيد.

5 �به منظور تغذيه )ورود( نخ به ماشین های اتو کنري که به ماشین رینگ متصل )کوپل( هستند، مطمئن 
شوید که فرايند انتقال ماسوره ها، به صورت صحیح انجام مي شود.

6 �هر بوبين اتوكنر که پر شد )نخ به اندازه کافي و مورد نظر به دور بوبين پيچيده شود( چشمه آن بوبين 
پرشده، به صورت خودکار )اتوماتيک( متوقف مي شود. شما بايد بوبين پر شده را برداريد )داف کنيد( و 
به جاي آن، بوبين جدید را که شامل کمی سر نخ است یا از سر نخ قبلی که در بالا مانده است، استفاده 
نمايد. آن را به دور بوبين بپيچيد و بوبين جديد را بین دو فک، دستگاه قرار دهید وکليد آغاز بهک ار آن 

چشمه را فعال نماييد. )استارت نمایید.(
7 �بوبين داف شده را با دست روی تسمه نقاله متحرک در پشت دستگاه منتقل نمايد.

8 �ته ماسوره های باقی مانده را که مقداری نخ روی آنها هست، بعد از پاک کردن نخ مشکل دار، دوباره به 
دستگاه وارد کنيد )تغذیه کنید.(

فعالیت کارگاهی

همواره از ماسك استفاده كنيد.
از گوشي كار در صورت افزايش سرو صدا استفاده كنيد.

همواره در صرفه جويي برق و آب كوشا باشيد.
كليه پنبه هايي كه اضافه مي آيد را در يك مخزن جداگانه جمع آوري كنيد.

به هيچ عنوان الياف كثيف را به مخزن نريزيد.

نکته 
زیست محیطی
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ارزشیابی شایستگی کار با ماشین اتوکنر

استاندارد عملکرد:
تبديل ماسوره اي رينگ به بوبين نخ

شرايط انجامك ار: کارگاه ریسندگی اتوكنر
مواد مصرفی: ماسوره هاي رينگ و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: دستگاه اتوكنر و ابزار هاي آن و تجهیزات استاندارد و آماده بهک ار
تجهیزات ایمنی: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تيز

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
انتقال ماسوره ها به واحد اتوكنر ـ توزین ماسوره ها و بوبين هاي توليد شده

تغذيه، كنترل، اصلاح، پيچش و دافينگ 

نمونه و نقشهك ار:

ابزار ارزشيابي:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهيزات مورد نیاز انجام کار:
دستگاه اتوكنر و ابزار كنترلي و اصلاح، باسکول، ترازوهای صنعتی دقيق، ماشین های بارگیری مانند جعبه هاي بوبين پر، تسمه نقاله

تجهیزات ایمنی شامل دستکش، کلاه ايمني، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3مرحله کارردیف

1تغذيه ماسوره ها1

1انتقال ماسوره به ماشین2

2توزین ماسوره ها و بوبین تولید شده3

1تغذیه، کنترل و اصلاح، پیچش دافینگ4

1راه اندازی ماشین5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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پودمان پنجم: تمام تاب و بوبین پیچ
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برنامه ریزی و تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش.
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