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ظريف و تراكم بيشتر از شانه اي ظريف استفاده مي شود تعداد شانه​ها در يك سانتي متر و يا يك اينچ به عنوان 
نمره شانه در نظر گرفته می​شود. در شكل 10 كاربرد شانه جداكننده را مشاهده می​كنيد.

شكل 10 ـ دو نمونه شانه وي شكل

پرسش 1
تفاوت اين دو شانه وی شکل را شرح دهيد.

قسمت پیچش قرقره
دسته نخ​های تار که از همه مراحل عبور کرده باشد به دستگاه قرقره پیچی می​رود این دستگاه نخ​های تار 
را به صورت کاملًا کشیده دور قرقره خالی می​پیچد. بعضی از دستگاه​های پیچش محل نصب کی قرقره دارد 
ولی نوع دیگری از این دستگاه وجود دارد که دو قرقره را به طور هم زمان می​پیچد این نوع ماشین به دو قفسه 
و واحد کنترل مجزا احتیاج دارد ولی عملیات پیچش در کی دستگاه انجام می​شود. شكل 11 نمونه دستگاه 

پيچش قرقره را نشان می​دهد.

شكل 11 ـ دستگاه پيچش قرقره                   

محل نصب قرقره

 همسطح کننده نخ ها و کنترل سرعت خطی
نمایشگر      

کلیدهای
 کنترل دستگاه
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دستگاه پیچش قرقره شامل قسمت​های زیر می​باشد: 
  موتور دستگاه : موتور دستگاه معمولاً از نوع سه فاز می​باشد و قدرت آن بر اساس یکلووات اندازه گیری 

می​شود.
 کلید​هـای راه انـدازی : روشن کـردن دستگاه، خـاموش کردن دستگاه، توقف ضروری، حرکت آهسته، 
حرکت معکوس، تغيیر فشار روي نخ​هاي تار، تغيير دامنه پيچش در نخ​های تار و تغيير سرعت پيچش از 
جمله بخش​هایی هستند که در دستگاه پیچش قرقره وجود دارد. در شكل 12 كليد​هاي الكتريكي روي پانل 

يك دستگاه را مشاهده می​كنيد.

شكل 12 ـ كليد​هاي راه اندازي يك دستگاه پيچش قرقره

فشار روی سطح قرقره    تنظیم سرعت خطی      سوئیچ امنیتی

شروع حرکت         حرکت آهسته   توقف
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  نمایشگر : بر روی صفحۀ نمایشگر اطلاعاتی از قبیل طول پیچش، اطلاعات پیچش قرقره​های قبلی و 
مواردی از این قبیل روی آن مشاهده می​شود. 

  قفل​های امنیتی: همه ماشین آلات نساجی دارای قفل​های امنیتی هستند تا افراد غیرمسئول نتوانند از 
این دستگاه استفاده کنند. قفل و سوئیچ، رمزهای عددی، قفل دیجیتالی و قفل​های مغناطیسی از جمله این 

قفل​ها می​باشد.

 دربارۀ قفل​هاي امنيتي روي دستگاه​هاي نساجي تحقيق كنيد و عملكرد آنها و تصاويري از قفل​هاي تحقیق کنید
امنيتي را در يك پاورپوينت به كلاس ارائه دهيد.
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افزایش میی​ابد اگر  با پیچش نخ​های تار دور قرقره،  قطر آن    واحد تنطیم سرعت خطي پیچش : 
سرعت دور بر دقیقه پیچش ثابت باشد، بنابراین با افزایش قطر قرقره، سرعت خطی )متر بر دقیقه( افزایش 
میی​ابد. این عمل باعث پاره شدن نخ​های تار و تغییر کشیدگی نخ​های تار می​گردد. تغییر کشیدگی نخ​های 
تار روی قرقره باعث اختلال در عملکرد ماشین​های بافندگی تاری می​گردد. به همین دلیل وجود مکانیزمی ​
برای کیسان سازی سرعت پیچش نخ​های تار، ضروری می​باشد. دو مکانیزم برای اصلاح سرعت وجود دارد. 
در روش اول کی حسگر اهرمی ​روی قرقره قرار می​گیرد و با بالا آمدن قرقره تسمه متصل به کی کله قندی 
را جابه جا میک​ند و در نتیجه با تغییر قطر بخش انتقال دهنده نیرو، سرعت خطی پیچش، متناسب سازی 
می شود. در روش دوم که روی ماشین​های مدرن نصب شده است کی حسگر لیزری تغییر قطر غلتک را به 
کی پردازشگر اطلاع می​دهد، پردازشگر با تنظیم سرعت چرخش سرو و موتور باعث ایجاد سرعت کینواخت 
پیچش نخ می گردد. این سیستم دقت بیشتری دارد و در نتیجه نصب این قرقره​ها روی ماشین بافندگی 
حلقوی تاری با راندمان بیشتری همراه خواهد بود. در شكل 13مكانيزم تنظيم سرعت خطي را در يك ماشين 

پيچش قرقره مشاهده می​كنيد.

  واحد اندازه گیری طول پیچش: مهندسین طراح، متراژ نخ تار لازم برای هر قرقره را به واحد پیچش 
اعلام میک​نند. بنابراین باید ابزاری برای تعیین طول نخ​های پیچیده شده روی ماشین نصب شود. اپراتور با 
تعیین میزان نخ لازم، سیستم ترمز را فعال میک​ند تا ماشین به محض پیچیده شدن میزان لازم نخ، متوقف 

شود.
  واحد ترمز: با پاره شدن نخ​های تار،علاوه بر روشن شدن چراغ نمایشگر پار گی نخ در قفسه، فرمان توقف 
ماشین نیز صادرمی​گردد با پاره شدن نخ تار دستگاه بایستی به سرعت متوقف شود چون واحد پیچش نخ. 
با قطع شدن برق به علت سرعت زیاد چرخش قرقره، نخ​های تارچندین دور خواهند پیچید درحالیک ه کیی 
از تارها پاره شده است. حالا باید چندین دور برعکس عمل پیچش را انجام داد. این کار زمان زیادی خواهد 
برد. به همین خاطر از واحد ترمز، استفاده میک​نند. همان طور که در شکل 14 مشاهده میک​نید واحد ترمز 
از روش دیسک ترمز استفاده میک​نند. با فعال شدن ترمز لنت ترمز​ها دیسک را نگه می​دارند و مانع  ادامه 

چرخش آن می​گردند. 

شكل 13 ـ كنترل قطر قرقره در هنگام  پيچش تارها

نخ های تار

قرقره

کنترل قطر پیچش
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لنت​هاي ترمز و مكانيزم آن نياز به مراقبت و تعمير دارد. درصورتي كه چرخش نخ تار، پس از فعال شدن ادامه 
يابد، دستگاه به تعمير نياز دارد.

شكل 14 ـ مكانيزم ترمز در قرقره پيچي      

شافت متصل به قرقره

دیسک ترمز

لنت ترمز

فشاردهنده لنت ترمز

 قرقره پيچي
عمليات زير را انجام دهيد: 

1  جنس و نمره نخ، تعداد سر نخ​هاي لازم، عرض قرقره، تراكم نخ در اينچ و تعداد قرقره لازم  را تعيين 
كنيد. معمولاً  سرپرست سالن بافندگي تاري درخواستي را به سرپرست سالن قرقره پيچي ارسال می​كند. 

٢  بوبين​ها را در محل مربوطه نصب كنيد. و نخ هر بوبين را از مسير مربوطه عبور دهيد.
٣  نخ​ها را  از تابلو جمع كننده و ديگر مسير​هاي مربوطه مطابق شكل عبور دهيد.

٤  نخ​ها را از پرزگير و سرگير عبور دهيد.
٥  نخ​ها را از روي قسمت حذف الكتريسيته ساكن و روغن زني عبور دهيد.

٦  به كمك شانه وي شكل عرض دسته تار را تنظيم كنيد تا با عرض قرقره متناسب شود. پس از تنظيم 
پيچ​هاي شانه را محكم كنيد تا تغيير وضعيت ندهد.

٧  سر نخ​هاي دسته  تار را با نوار چسب روي قرقره بچسبانيد تا در هنگام پيچش؛ نخ​ها سر نخورد.
٨  به كمك استارت آهسته چند دور نخ را بپيچيد و سپس استارت نهايي را بزنيد.

٩  درصورت پارگي نخ، به كمك دستگاه ذخيره نخ، نخ پاره را از دو طرف پيدا كنيد و گره بزنيد و 
استارت كنيد.

10  با اتمام پیچش قرقره و قبل از بریدن نخ​های تار، زیر و روی تارها را نوارچسب بزنید این کار باعث 

می​شود نظم نخ​های تار به هم نریزد. در شکل 15 نخ​هاي تار يك قرقره چسب زده را مشاهده میک​نید.

فعالیت عملی١
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ماشين​هاي حلقوي تاري   

همه ماشين​هاي حلقوی که ايجاد حلقه​ها روي مجموعه نخ​هاي تار می​باشد را ماشين​هاي حلقوي تاري 
)Warp Knitting machine( می​گويند. در این نوع ماشین​ها براي هر سکیل بافت يك بار سوزن​ها بالا و 
پایین می​روند و حلقه​ها را ایجاد میک​نند ماشين​هاي حلقوي تاري را می​توان به چهار دسته كلي تقسيم كرد.

Tricot warp knitting machine 1   ماشين كتن يا تريكو
 اين ماشين پارچه می​بافد و در هر عمليات بافت همه سوزن​ها با هم عمل بافت را انجام می​دهند. سرعت 
بافت اين ماشين​ها تا 700 رج در دقيقه نيز می​رسد. در اين پودمان طرز كار اين ماشين و عمليات كاربري 

آن را تشريح خواهيم كرد. تعداد شانه​هاي راهنما در اين ماشين​ها 2 الي 5 می​باشد.

 Rashel warp Knitting  machine 2   ماشين راشل
 ماشين راشل شباهت​هايي به ماشين كتن دارد ولي اغلب براي بافت پرده​هاي ساده و طرح دار، انواع تور​ها 
استفاده می​شود. ماشين هاي كتن و راشل تا عرض 10 متر نيز ساخته شده است و هم زمان چند پارچه را در كنار 
هم می​بافد. سرعت بافت اين نوع ماشين​ها به حدود 2000 رج در دقيقه نيز مي رسد. تعداد شانه​هاي راهنما در 
اين ماشين​ها تا 16 عدد نيز می​باشد اين تعداد شانه می​تواند طرح​هاي بسيار پيچيده اي را ببافد. بافت پرده​هاي 

شکل 15 ـ نخ​هاي تار نوار چسب زده

نکات
محیط زیستی

در هنگام كار از ماسك استفاده كنيد. 

 مابقي مواد شيميايي و روغن​ها را در فاضلاب نريزيد.

نکات ایمنی و 
بهداشت
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شكل 16 ـ دستگاه ماشين بافندگي تاري راشل

Double needle warp knitting machine 3   ماشين​هاي دو سوزنه
 اين نوع ماشين​ها قابليت بافت پارچه​هاي ضخيم را دارد. اين نوع پارچه را Spacer می​گويند. نخ​هاي تار 
شانه ها به هر دو سوزن تغذيه می​شود علاوه بر آن نخ ديگري با حرکت رفت و برگشتی فاصله بين دو سوزن 
را می​پیماید این نخ توسط سوزن​ها به پارچه متصل می​شود و در نتيجه پارچه​هاي ضخيمی ​توليد می​شود. 

 Crochet warp knitting machine 4   ماشين​هاي لباس بافي حلقوي تاري
اين ماشين بر اساس اصول بافت حلقوي تاري كار می​كند و بلوز، جوراب هاي بلند زنانه و شلوار​هاي بدون 
درز می بافد اين ماشين قادر است براساس فرم بدن مشتري، بلوزهاي بسيار دقيق و کاملًا  اندازه مشتري 
می بافد. استفاده از اين ماشين​ها گسترش يافته است. زيرا لباس​هاي بافته شده علاوه بر زيبايي، بسيار راحت 

می​باشند. در شكل 17 اين ماشين و نمونه بافت آن را مشاهده می​كنيد.

شكل 17 ـ ماشين​هاي بافندگي تاري لباس بافي بدون درز

تور ساده و تور طرح دار بخش اعظمی ​از 
توليدات اين ماشين را تشكيل می دهد 
معمولاً پـارچه هـاي پرده اي بـا عرض 
بافت  عرض  ولي  می شود  بافته  3 متر 
اين ماشين​ها تا 10 متر نيز وجود دارد 
یعنی در کی ماشین هم زمان 3 پرده 
3متری را با هم می بافد. در شكل 16 
يك دستگاه بافندگي راشل را مشاهده 

می​كنيد.

طرح بافت به كمك ژاكارد كنترل می​شود بافت اين لباس​ها از آن جهت مورد توجه قرار دارد كه نياز به 
دوزندگي ندارد و ماشين هم زمان با بافت لباس، اجزای آن را به هم متصل می​كند. 
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  )Tricot Machine( ماشين بافندگي تاري كتن

ماشين​هاي بافندگي كتن )تريكو بافي( مجموعه ای از نخ​های تار را به پارچه تبدیل میک نند. این عمل از 
طریق ایجاد حلقه و عبور حلقه​ها در نخ​های تار انجام می​شود. 

مهم ترین مشخصه تعیینک ننده ماشین​های کتن، تعداد نوردهای قرقره​ها می​باشد هرچه تعداد نوردهای 
قرقره ماشین کتن بیشتر باشد امکان بافت طرح​های پیچیده تر وجود دارد. معمولاً ماشین​های کتن را با 2، 
4،3 و 5 نورد می​سازند. نخ​های تار هر نورد قرقره به کی شانه راهنما متصل می​گردد حرکت شانه​های راهنما 
به سمت چپ و یا راست سوزن​ها، عامل اصلی تغییر در بافت پارچه ترکیو می​باشد. این ماشین داراي اجزای 

زير می​باشد:
شاسي ماشين، نورد قرقره، مكانيزم تغذيه نخ، راهنماي تغذيه نخ، ميله​هاي نوسان كننده ، ناحيه بافت، چرخ 
از اجزای  ين قسمت هركدام  ا الگو و نقشه، غلتك هاي كشش دهنده پارچه، غلتك​هاي برداشت پارچه در 

مربوطه را توضيح می​دهيم.

شاسي ماشين 
شاسي ستون​هاي فلزي بسيار محكمی ​است كه همه قطعات ماشين روي آن سوار می​شود. با توجه به سرعت 
بالاي اين ماشين​ها، نقش شاسي اهميت خاصي دارد فشار و تنش ناشي از سرعت بافت باعث كج شدن و يا 
شكسته شدن شاسي می​گردد به همين خاطر شاسي را از ستون​هاي فلزي محكم و صفحات ضخيم فلزي كه 

به هم جوش داده شده است می​سازند.

کلید​های کنترل ماشین   

ماشین​های کتن دارای کلید​های کنترل زیر هستند:
سوئیچ امنیتی : برای عدم دسترسی افراد غیر مجاز، ماشین​های کتن نیز همانند دیگر ماشین​های نساجی، 

از قفل و کلید، رمز و یا کلید​های مغناطیسی بهره می​برند.
خاموش و روشن : این کلید جهت وصل و یا قطع جریان برق ماشین استفاده می​شود. با وصل جریان برق، 

لامپ​های روشنایی ماشین و لامپ​های روی پانل روشن می​شود.
استارت : این کلید جهت کارکرد ماشین و تولید پارچه به کار می​رود این کلید ماشین را با سرعت اصلی 

به حرکت در می​آورد.
استارت اینچی )سرعت کم( : برای استارت ماشین لازم است ابتدا با سرعت کم عملیات بافت آغاز شود، 

پس از اطمینان از بدون ایراد بودن عملکرد ماشین، دکمه استارت زده می​شود.
توقف: برای متوقف کردن ماشین از این دکمه استفاده می​شود این دکمه در چند نقطه ماشین وجود دارد.

ماشين​هاي بافت لباس بدون درز  به سرعت جاي خود را در بازار توليد لباس باز كرده است. طرح​هاي نکته
بسيار خاص و بافتي بسيار خوش فرم باعث جذب مشتري براي اين گونه لباس​ها شده است.
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توقف اتوماتیک ماشین: ماشین​های کتن به سيستم​هايي مجهز است که عملکرد نادرست ماشین را تشخیص 
می دهد و ماشین را متوقف میک​ند این کلید​ها شامل مکیروسوئیچ​ها و فتوسل​ها می​باشند.

میکرو سوئیچ​ها : تیغه کنترلک ننده کشش نخ تار، برای کنترل میزان کشش نخ تار بهک ار می​رود اگر میزان 
تغذیه نخ​های تار از میزان مصرف آن توسط واحد بافت بیشتر شود. نخ تار تحت کشش قرار می​گیرد در 
صورتی که میزان کشش افزایش یابد نخ​های تار پاره می​شوند در این وضعیت تیغه کنترل که به تیغه جبران 
کشش نخ شهرت دارد به مکیروسوئیچ فشار وارد میک​ند و سبب توقف ماشین می​شود. با توجه به طول زیاد 

ماشین​های کتن، در چند نقطه از تیغه جبرانک ننده کشش نخ تار، مکیرو سوئیچ نصب شده است. 
فتوسل : پاره شدن هر کدام از نخ​های تار و یا هرکدام از الیاف نخ​های فیلامنتی سبب معیوب شدن پارچه 
می​گردد به همین مکانیزم تشخیص پارگی قبل از ورود نخ​ها به منطقه نصب می​شود. زیر دسته نخ​های تار 
کی دمنده هوا وجود دارد که باعث پرتاب نخ​ها و یا فیلامنت​های پاره شده به طرف بالا می​شود. این نخ ها از 
مقابل کی فتوسل عبور میک​ند. فتوسل عبور نخ و یا لیف پاره شده را تشخیص می​دهد و باعث توقف ماشین 

می​شود. 
كنترل با پردازش تصوير: ماشين​هاي مدرن تر همواره كيفيت پارچه توليدي را كنترل می​كنند از جمله 
عيوب پارچه، پارگي نخ است پردازشگر جاي خالي نخ را در ساختمان پارچه تشخيص می​دهد و در صورت 

لزوم ماشين را متوقف می​كند. 
نورد قرقره : قرقره  ميله فلزي نسبتاً ضخيمی​ است كه قرقره را در محور آن قرار می​دهند. نورد قرقره روي 
ياتاقان​هاي قابل چرخش سوار می​شود تا بتواند بچرخد و همه قرقره​ها را با هم بچرخاند. نخ​هاي روي هر 
نورد به يك شانه نخ كشي می​شود.  هرچقدر تعداد نورد​هاي ماشين بيشتر باشد، ماشين قادر خواهد بود تا 

طرح هاي پيچيده تري را ببافد. در شكل 18 نمونه يك ماشين كتن و اجزای اصلي آن را مشاهده می​كنيد.

شكل 18 ـ ماشين تريكو 4 نوردي) 4 شانه (           

قرقره ها

شاسی

پیچش پارچه
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فعالیت عملی2

شكل 19 ـ نحوه انتقال نورد حاوي قرقره​ها روي ماشين

شكل 20 ـ  شاسي و ابزار دستگاه گره زن نخ و شانه 
صاف كننده      

نخ كشي و راه اندازي ماشين
راه اندازي ماشين با قرار گرفتن قرقره​هاي نخ تار روي نورد آغاز می​شود براي اين كار دو حالت اتفاق 

می​افتد. كه عبارت اند از :
الف( تعويض قرقره بدون استفاده از دستگاه گره زن : در اين روش نخ​هاي تار حاصل از قرقره 
قبلي را جمع می​كنيم و ماشين را بادگيري می​كنيم تا هرگونه پرز و ذرات آشغالي كه ممكن است در 

قسمت هايي از ماشين وجود داشته است از ماشين دور شود.
  به كمك جرثقيل قرقره​ها را درون نورد قرار دهيد و سپس نورد را درجاي خود بگذاريد.

شاسي  روي  نورد  ن  داد قرار  نحوه   19 شكل  در 
ماشين را به كمك جرثقيل مشاهده می​كنيد.

  باز كردن نخ​هاي قرقره​ها و عبور آنها از ميله هاي 
راهنما، شانه​هاي ثابت و ميله نوسان كننده و عبور 
دادن سرنخ​ها از روزنه​هاي شانه راهنما. معمولاً 
بايد چند پره ابتدا و انتهاي ماشين خالي باشد تا با 

حركت شانه​ها هم پوشاني لازم اتفاق بيافتد.
  اين عمل را براي مابقي نوردها و قرقره​هاي نخ 

تار نيز انجام دهيد.
  همه پره​هاي شانه​ها را همراستا كنيد و نخ هاي 
تار از هر پره را با هم به دور سوزن بچرخانيد. دسته 
نخ​هاي تار خارج شده را دور غلتك​هاي كشش دهنده 

پارچه بپيچيد.
  استارت ضربه اي و سپس دو كند را فعال كنيد 

تا چند حلقه بافته شود.
  حلقه​ها را منتقل كنيد در صورتي كه اشكالي 

مشاهده نمی​شود استارت دو تند را بزنيد.

ب( نخ كشي  با كمك دستگاه گره زن : در اين 
روش كليه نخ​هاي تار مربوط به ماشين را زير و رو نوار 
چسب بزنيد. حداقل دو متر از طول نخ تار بايد آزاد 
باشد. سپس نخ​ها بر روي ابزار ويژه قرار دهيد. اين 
ابزار كه شامل شاسي ماشين، شانه هاي صاف كننده 
نخ و ميله​هاي محكم كننده نخ در محل قرارگيري 

می باشد را در شكل 20 مشاهده می​كنيد.

شانه صاف کننده نخ های تار 
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نخ​هاي تاري كه در شكل مشاهده می​كنيد مربوط به نخ​هاي تاري است كه روي ماشين نصب بوده است. 
قرقره​هاي روي ماشين خالي شده اند و نياز به قرقره​هاي جديد دارند.

  پس از نـصب ميله​هــاي ثابت كننده نخ تــار، 
اضافه هاي نخ تار را قيچي می كنند تا مزاحمتي براي 

ادامه كار به وجود نياورند.

  نبشی​هـاي محكم كننده آخرين قطعه اي است 
كه بـاعث پایدار ماندن نخ​هـاي تـار در محل خود 
می گردد. نبشي​ها به گونه اي ساخته شده اند كه با 
اندك فشاري در محل خود چفت می شوند و اجازه 
شل شدن نخ​هاي تار را نمی​دهند. شل شدن نخ هاي 
تار در هنگام عملكرد  ماشين گره زن باعث  اشتباه  در  
نخ​هـاي  گره زده می​شود  و امكان جابه جايي نخ ها 
به وجود می​آيد. در شكل22 روش نصب نبشي هاي 

محكم كننده نخ​هاي تار را مشاهده می​كنيد.

  با اتمام اين مرحله، نوبت به نخ​هاي روي قرقره 
جديد می​رسد بنابراين همه مراحل فوق را براي دسته 
نخ​هاي تار روي قرقره جديد انجام می​دهيم در شكل 
ار روي شاسي ماشين  23 باز كردن لايه نخ​هاي ت

گره زن را مشاهده می​كنيد.

شكل 21 ـ برش اضافه​هاي نخ​هاي تار           

میله های ثابت کننده نخ تار

شكل 22 ـ نصب نبش​هاي محكم كننده نخ​هاي تار     

نبشی های محکم کننده نخ های تار

شكل 23 ـ قرار دادن لايه نخ​هاي تار قرقره روي 
شاسي ماشين گره زن              

 لایه تارهای روی ماشین        لایه تارهای روی قرقره
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  با نصب ميله​ها و نبشي​هاي محكم كننده 
نخ تار، دو لايه نخ تار خواهيم داشت كه لايه 
زيري مربوط به نخ​هاي تار ماشين می باشد و 
لايه نخ​هاي تار رويي كه مربوط به قرقره​هاي 
جديد می​باشد. در شكل 24 دو لايه نخ تار 
را كه روي شاسي ماشين گره زن نصب شده 
است را مشاهده می​كنيد. اگر از بالا به لايه ها 
و  قدیم  تار  هاي  خ​ ن كه  بينيم  می​ كنيم  نگاه 
جدید روي هم قرار گرفته اند. در شكل 24 
را  دارند  قرار  م  ه روي  ه  ك ر  تا نخ  لايه  دو 

مشاهده می​كنيد.

شكل 25 ـ گره زدن  نخ​هاي لايه زير )نخ​هاي روي ماشين( با نخ​هاي لايه رو) نخ​هاي روي قرقره جديد (

شكل 24 ـ لايه​هاي نخ تار در شاسي ماشين گره زن                         

دسته تار زیری
)نخ های تار روی ماشین(

دسته نخ های رویی
 )قرقره جدید(

  با تمام اين مرحله و كنترل​هاي معمول، دستگاه گره زن را روي ريل مربوطه قرار می​دهيم . با روشن 
كردن گره زن می​بينيم كه يك نخ از لايه زيري و يك لايه نخ رويي را به هم گره می​زند.

با اتمام گره​ها، نخ​هاي تار را آزاد می​كنيم و سپس قرقره​ها به صورت معكوس می​پيچيم تا وضعيت نخ هاي 
تار به حالت عادي برسد. سپس دستگاه را ابتدا با سرعت كم و سپس با سرعت نهايي راه اندازي می​كنيم 

)شكل 25(. 

نکات
مابقي مواد شيميايي و روغن​ها را در فاضلاب نريزيد.محیط زیستی

1  در هنگام كار از ماسك استفاده كنيد.  
2  براي انتقال و بالا بردن اجسام سنگين از جرثقيل استفاده كنيد. 

نکات ایمنی و 
بهداشت
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تغذيه نخ تار 
تغذيه نخ در ماشين​هاي كتن به صورت منفي و يا مثبت می​باشد در مكانيزم منفي كشش نخ​هاي تار باعث 
باز شدن قرقره می​گردد ولي در تغذيه مثبت چرخ دنده​ها و يا تسمه​هاي متصل به نورد با سرعت از قبل 
تنظيم شده اي می​چرخند. ميزان چرخش هر نورد به نقشه بافت پارچه مرتبط می​باشد. هرچه مصرف نخ تار 
همان نورد بيشتر باشد قرقره با سرعت بيشتري می​چرخد علاوه بر آن با توجه به ثابت بودن سرعت خطي 
نخ​هاي تار، با كاهش قطر قرقره، سرعت دوراني قرقره افزايش خواهد يافت. در شكل 26 تغذيه مثبت و منفي 

را مشاهده می​كنيد.

شكل 26 ـ تغذيه مثبت و منفي در ماشين​هاي تريكو بافي

قرقره ها         
فی

 من
یه

غذ
ت

قرقره

ت 
مثب

زم 
انی

مک
تار

ی 
ها

خ 
ن ن

شد
باز

کی
ری

کت
ر ال

تو
مو

ماشين​هايي كه به سيستم تغذيه مثبت مجهز هستند داراي تكنولوژي بالاتري هستند و دقت در بافت آنها 
بيشتر است از طرفي تعيين سرعت تغذيه بسيار مهم است. از طرفي استفاده از نخ​هاي بسيار ظريف در تغذيه 

منفي، ميزان نخ پارگي افزايش خواهد يافت.

 در تغذيه مثبت، اگر ميزان تغذيه كمتر و يا بيشتر از اندازه باشد چه مشكلي به وجود می​آيد؟ پرسش 2

مسیر تغذيه نخ تار
ماشين كتن يا تريكو فقط با نخ​هاي تار كار می​كند. در عملیات قرقره پیچی نخ​های تار روی قرقره​ها پیچیده 

می​شوند. درشكل 27 نورد، قرقره و مسير عبور نخ​هاي تار را مشاهده می​كنيد.
نورد

قرقره ها

نخ تار

 شكل 27 ـ نورد، قرقره و مسير نخ​هاي تار از قرقره​ها 
تا شانه ثابت
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همان طور كه در شكل 28 می​بينيد وظيفه ميله​هاي راهنما، عبور نخ از يك مسير درست می​باشد درحالي كه 
شانه​هاي ثابت راهنما وظيفه جداسازي نخ​هاي تار از يکديگر را به عهده دارند. ميله​هاي نوسان كننده دسته 
تار را بالا و پايين می​برند. اين عمل باعث می شود حلقه​هاي عبور كرده از روي سوزن به فرم مطلوب خود در 
پارچه تبديل گردد. تعداد نوسان ميله​هاي نوسان كننده معادل تعداد رج هاي بافت در يك دقيقه می​باشند. 

منطقه بافت
در ماشین​های ترکیو بافی که به کتن نیز شهرت دارد مجموعه ای از نخ​های تار به سمت منطقه بافت کشیده 
می​شوند و منطقه بافت وظيفه ايجاد حلقه​ها و توليد پارچه را به عهده دارد. عملكرد اجزای اين منطقه بسيار 
مهم و حساس است در صورتي كه هر كدام از اين اجزا دچار شكستگي و يا كج شدن شوند بلافاصله روي 
پارچه بافته شده اثر می​گذارند. بنابراين با مشاهده عيوب در بافت پارچه، لازم است قطعات معيوب تعويض 

و يا تعمير شوند. منطقه بافت شامل اجزای زیر می​باشد.
Needle  سوزن 

  Guide     شانه 
Sinker سینکر 

در شكل يك بلوك از هر كدام از اجزای ماشين تريكو را مشاهده می​كنيد هركدام از بلوك​ها يك اينچ است 
و گيج آنها با هم برابر است. در شكل 29منطقه بافت يك ماشين واقعي و اجزای آن را مشاهده می​كنيد.

مسير 28ـ حركت نخ از شانه ثابت راهنما تا منطقه بافت

شانه ثابت راهنما

راهنمای نخ های تار

میله های نوسان کننده

نخ های تار

منطقه بافت
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اجزای تشكيل دهنده يك منطقه بافت را درشكل 30 می​بينيد گيج هر سه قسمت بايد با هم برابر باشد.

شكل 29 ـ منطقه بافت در يك ماشين واقعي

شانه ها

سوزن ها

سینکرها

نخ های تار

پارچه

شكل 30ـ اجزای بافت و محل قرارگيري آنها در ماشين تريكو بافي

شانه راهنما

گیج ٢٨ سینکر

زبانه
سوزن

١ اینچ

با توجه به اينكه طول بلوك​ها به اينچ است بنابراين افزودن و يا كاستن از عرض بافت، به صورت مضرب 
صحيحي از اينچ می​باشد. 

سوزن 
همان طور که اشاره شد سوزن​ها سه نوع هستند. سوزن زبانه دار، سوزن فنری یا ریش دار و سوزن مرکب. با 
اینکه ماشین های ترکیو بافی با هر سه نوع سوزن ساخته شده است ولی درحال حاضر از سوزن​های مرکب در 
اغلب ماشین​های جدید استفاده می​شود.به علت وجود تفاوت اساسي در عملکرد این سه نوع سوزن، قطعات 



پودمان پنجم : بافندگی حلقوی تاری

191

فاصله سوزن​ها از کیدیگر بسیار مهم است زیرا اولاً فواصل باید کاملًا کینواخت و کیسان باشد تا ماشین بتواند 
پارچه​های کینواخت تری ببافد ثانیاً تعداد سوزن​ها در کی اینچ که به گیج )guage( معروف است اهمیت دارد 
هرچه گیج سوزن​های ماشین بیشتر باشد، پارچه های ظریف تری می​بافد. درباره گیج دو نکته مهم وجود دارد.

1   گیج اجزای سه گانه )سوزن، سینکر، شانه ( باید کیسان باشد.
2   درصورتی که بخواهیم پارچه با تراکم حلقه بيشتري ببافیم باید همه اجزای سه گانه ماشین را تعویض 

کنیم.
اینچی می​سازند. بر  ایجاد کینواختی در فواصل اجزا، هرکدام را در بلو​کهای کی  برای کاربرد آسان تر و 
روی این بلو​کها گیج آن را نیز حک میک​نند. در هنگام تعویض اجزا باید تمامی​سعی خود را به کاربرد تا 
فواصل بین اجزای سه گانه، کیسان باشد. هرکدام از بلو​کها توسط پیچ روی صفحه مخصوص نصب می​شود. 

شکل31 نحوه قرارگيري سوزن​ها را مشاهده میک​نید.

به نظر شما آيا براي ماشینی که با سوزن فنری کار میک​ند می​توان از سوزن​های مرکب استفاده كرد؟ پرسش ٣
چرا؟

شكل31 ـ نصب بلوك سوزن​ها با پيچ روي صفحه     

سوزن مركب

 سوزن زبانه دار

Preser فشاردهنده
اين قطعه براي سوزن​هاي ريش دار )beard( كاربرد دارد اين قطعه وظيفه بستن دهنه سوزن را در هنگام 
عبور حلقه قبلي از پايين به بالاي سوزن را به عهده دارد. اين قطعه كه روي شافتي غير از شافت سوزن نصب 

می شود به كمك بادامك خاصي كنترل می​شود. زمان عملكرد Preser بسیار مهم است. 

ماشين و مكانيزم آن در هر ماشين با ماشين​هاي ديگر تفاوت دارد. اين درحالي است كه بعضي از قسمت هاي 
ماشين می​تواند براي هر سه نوع سوزن يكسان باشد.
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سينكر 
است  ابزاري  است  معروف  نيز  پلاتين  به  كه  سينكر 
كه سوزن در كنار آن حركت می​كند و در اين نقطه 
حلقه هاي بافته شده با پارچه افزوده می​شود. در شكل32 
نيز  كنيد سينكرها  مشاهده می​ را  نمونه يك سينكر 
به صورت بلوك يك اينچي ساخته می​شوند. در هر بافت 
گيج سينكر، شانه و سوزن با هم يكسان می باشد. در 
شكل 32  قالب )بلوك( يك اينچي سينكر را مشاهده 

می كنيد.

شكل 32 ـ قالب يك اينچي سينكر

شانه 
شانه وظيفه حركت دادن و هدايت گروهي از تارها را به عهده دارد. معمولاً همه تارهايي كه از يك سري 
قرقره وجود دارد را از يك شانه عبور می​دهند شانه ها را نیز همانند سوزن​ها به صورت بلو​کهای کی اینچی 
می​سازند بر روی شانه، پره​هایی وجود دارد که هر کدام از تارهای روی قرقره ماشین درون سوراخ پره​ها قرار 

می​گیرد.تعداد پره​ها در يك اينچ، گيج شانه است.

حركت​هاي شانه 
شانه​ها فقط حركت در عرض دارند. ميزان حركت آنها به اندازه يك، دو، سه و ... پره می​باشد. حركت شانه، 
جلو و پشت سوزن تفاوت دارد اين تفاوت با توجه به نقشه بافت و بر روي ظاهر پارچه قابل مشاهده می​باشد. 

حركت شانه به نام​هاي Overlap و Underlap مشهور است.
  اورلپ )Overlap(؛ حرکت عرضی شانه​های راهنما در جلوی سوزن یعنی سمتی که ریش یا قلاب سوزن 

قرار دارد می باشد. در اغلب بافت ها ميزان حركت اورلپ به اندازۀ فاصله دو سوزن از يكديگر می​باشد.
  آندرلپ )Underlap(؛ حرکت عرضی شانه​های راهنما در پشت سوزن یعنی سمتی که ریش یا قلاب قرار 

ندارد مـی باشد )در واقع حرکت عرضی شانه راهنما در 
پشت سوزن را آندرلپ مـی نامند(. مقدار حركت عرضي 
شانه در آندرلپ عدد صحيحي از فاصله بين دو سوزن 
است و می​تواند يك، دو، سه و ... برابر فاصله دو سوزن 

باشد.

ليينگ اين )Laying in( : اين حركت به قرار دادن يك 
نخ توسط شانه در بين بافت گفته می​شود در شكل 33 
نمونه يك حركت ليينگ اين را مشاهده می​كنيد  اين 

نخ ها معمولاً ضخيم تر از نخ​هاي بافت می​باشند.

شكل33ـ حركت Laying in توسط شانه )نخ آبي رنگ(


