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واي هاي درسي و محتها و تحقق توسعه پايدار، ما را بر آن داشت تا برنامهشرايط در حال تغيير دنياي كار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوري
هاي قبلي براساس نياز كشور و مطابق با رويكرد سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه هاي درسي را در ادامه تغييرات پايهكتاب
ها، آموزش و ارزشيابي مبتني ترين تغيير در كتابملي جمهوري اسلامي ايران در نظام جديد آموزشي بازطراحي و تأليف كنيم. مهم درسي

بر شايستگي است. شايستگي، توانايي انجام كار واقعي بطور استاندارد و درست تعريف شده است. توانايي شامل دانش، مهارت و نگرش 
  حرفه اي شما، چهار دسته شايستگي در نظر گرفته است: –لي شود. در رشته تحصيمي

 حلاجيهاي فني براي جذب در بازار كار مانند توانايي شايستگي .1
 هاي غير فني براي پيشرفت و موفقيت در آينده مانند نوآوري و مصرف بهينهشايستگي .2
 هاي فناوري اطلاعات و ارتباطات مانند كار با نرم افزارهاشايستگي .3
 العمر مانند كسب اطلاعات از منابع ديگرهاي مربوط به يادگيري مادامگيشايست .4

يزي درسي راي و كاردانش مبتني بر اسناد بالادستي و با مشاركت متخصصان برنامههاي درسي فني و حرفهبر اين اساس دفتر تأليف كتاب
اند كه مرجع اصلي و اي را تدوين نمودهشاخه فني و حرفه هاياي و خبرگان دنياي كار مجموعه اسناد برنامه درسي رشتهفني و حرفه

  هاي درسي هر رشته است. راهنماي تأليف كتاب
تأليف شده است و شما در طول دو سال تحصيلي پيش رو چهار كتاب  صنايع نساجياين كتاب دومين كتاب كارگاهي است كه ويژه رشته 

هاي اين كتاب براي موفقيت در شغل و حرفه براي آينده بسيار يد ديد. كسب شايستگيهاي متفاوت را آموزش خواهكارگاهي و با شايستگي
  هاي آموزش داده شده دراين كتاب را كسب و در فرآيند ارزشيابي به اثبات رسانيد.ضروري است. هنرجويان عزيز سعي نماييد؛ تمام شايستگي

 كارييك يا چند واحد يادگيري است و هر واحد يادگيري از چند مرحله شامل پنج پودمان است و هر پودمان داراي ريسندگيكتاب درسي 
هاي مربوط به آن را كسب نماييد. هنرآموز محترم توانيد شايستگيتشكيل شده است. شما هنرجويان عزيز پس از يادگيري هر پودمان مي

  باشد.مي 12لي در هر پودمان حداقل نمايد و نمره قبوشما براي هر پودمان يك نمره در سامانه ثبت نمرات منظور مي
همچنين علاوه بر كتاب درسي شما امكان استفاده از ساير اجزاء بسته آموزشي كه براي شما طراحي و تاليف شده است، وجود دارد. يكي از 

استفاده نماييد. كتاب همراه هاي موجود در كتاب درسي بايد باشد كه براي انجام فعاليتاين اجزاي بسته آموزشي كتاب همراه هنرجو مي
توانيد هنگام آزمون و فرايند ارزشيابي نيز همراه داشته باشيد. ساير اجزاي بسته آموزشي ديگري نيز براي شما در نظر گرفته شده خود را مي

  توانيد از عناوين آن مطلع شويد.مي u.irwww.tvoccd.medاست كه با مراجعه به وبگاه رشته خود با نشاني 
هاي اي، حفاظت از محيط زيست و شايستگيهاي غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفههاي يادگيري در ارتباط با شايستگيفعاليت

بسته آموزشي ارائه شده است. هاي فني طراحي و در كتاب درسي و يادگيري مادام العمر و فناوري اطلاعات و ارتباطات همراه با شايستگي
هاي هاي فني آموزش ببينيد، تجربه كنيد و آنها را در انجام فعاليتها را در كنار شايستگيشما هنرجويان عزيز كوشش نماييد اين شايستگي

  يادگيري به كار گيريد.
حترمتان در خصوص رعايت مواردي كه در كتاب هاي هنرآموز مرعايت نكات ايمني، بهداشتي و حفاظتي از اصول انجام كار است لذا توصيه

  آمده است، در انجام كارها جدي بگيريد.
هاي مؤثري در جهت سربلندي و استقلال كشور و پيشرفت اميدواريم با تلاش و كوشش شما هنرجويان عزيز و هدايت هنرآموزان گرامي، گام

  اسلامي برداشته شود.اجتماعي و اقتصادي و تربيت مؤثري شايسته جوانان برومند ميهن 
  اي و كاردانشهاي درسي فني و حرفهدفتر تأليف كتاب

  سخني با هنرجويان عزيز



  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 

 

  
  
  

  سخني با هنرآموزان گرامي

در راستاي تحقق اهداف سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران و نيازهاي متغير دنياي كار و 
اي هطراحي و بر اساس آن محتواي آموزشي نيز تاليف گرديد. كتاب حاضر از مجموعه كتابصنايع نساجي درسي رشته مشاغل، برنامه

پودمان است كه هر پودمان از يك يا چند واحد  5كارگاهي مي باشد كه براي سال دهم تدوين و تأليف گرديده است اين كتاب داراي 
ه باشد كه در پايان هر پودمان شيوهاي اين كتاب ميايستگي از ويژگييادگيري تشكيل شده است. همچنين ارزشيابي مبتني بر ش

بايست براي هر پودمان يك نمره در سامانه ثبت نمرات براي هر هنرجو ثبت كنند. نمره ارزشيابي آورده شده است. هنرآموزان گرامي مي
گردد كه شامل ارزشيابي پاياني در هر پودمان و باشد و نمره هر پودمان از دو بخش تشكيل ميمي 12قبولي در هر پودمان حداقل 

يافته در ارتباط با هاي يادگيري ساختهاي ديگر اين كتاب طراحي فعاليتها است. از ويژگيارزشيابي مستمر براي هريك از پودمان
 ب جزئي از بسته آموزشياي و مباحث زيست محيطي است. اين كتاهاي فني و غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفهشايستگي

افزار و فيلم آموزشي در تدارك ديده شده براي هنرجويان است كه لازم است از ساير اجزاء بستة آموزشي مانند كتاب همراه هنرجو، نرم
ا يرد. شمگفرايند يادگيري استفاده شود. كتاب همراه هنرجو در هنگام يادگيري، ارزشيابي و انجام كار واقعي مورد استفاده قرار مي

هاي تدريس كتاب، شيوه ارزشيابي مبتني بر شايستگي، مشكلات رايج در يادگيري، روشتوانيد براي آشنايي بيشتر با اجزاي بستهمي
هاي غيرفني، آموزش ايمني و بهداشت و دريافت راهنما و پاسخ بندي زماني، نكات آموزشي شايستگييادگيري محتواي كتاب، بودجه

  ها به كتاب راهنماي هنرآموز اين درس مراجعه كنيد.گيري و تمرينهاي يادفعاليت
  است: ذيل هاي پودمان شامل كتاب

 ردنك باز حلاجي عمليات از هدف. شود مي انجام ريسندگي كارخانه ودر پنبه الياف روي بر كه است عملياتي اولين حلاجي پودمان اول:
 تلف اينخهاي منياز است. در اين پودمان روش آلاتي ماشين به اهداف اين اجراي براي. باشدمي آن كردن مخلوط و كردن تميز و الياف

  شود.ها را آموزش داده ميكارو طرز كار و نگهداري اين دستگاه
 بين گيرد. الياف درها ريز صورت ميپودمان دوم: عمل كاردينگ در ريسندگي به منظور باز كردن هرچه بيشتر الياف و گرفتن ناخالصي

شوند. و به صورت تار عنكبوتي و در شود تا به طور كامل از هم باز شود. در اين عمل الياف صافتر و تميزتر ميدار، پخش ميسطوح خار
  آيند. نهايت فتيله در مي

و از طريق شوند تر ميهمگندمان است و در طي اين عمليات الياف با هم مخلوط شده و پودمان سوم: كشش و شانه زني عنوان اين پو
  گردد.شانه زدن و حذف الياف كوتاه از پنبه، محصولي با كيفيت بالاتر و ارزش افزوده بيشتر حاصل مي

كنند و دستگاه از طريق له را به دستگاه تغذيه مييتاب مي باشد. در عمل چرخانه، فتپودمان چهارم: عنوان اين پودمان چرخانه و نيم
هيم دكند و محصول آن به صورت بوبين نخ است. اما در نيم تاب، حجم و ميزان فتيله الياف را كاهش ميميها و روتورها نخ را توليد زننده

  تا براي تغذيه به ماشين تمام تاب آماده شود.
تا اين  نندكتمام تاب و بوبين پيچ است. نيمچه نخ حاصل از ماشين نيم تاب را به دستگاه تمام تاب تغذيه مي پودمان پنجم: اين پودمان،

يك بسته  ها را رويهاي اين دستگاه كوچك است و دستگاه بوبين پيچ تعدادي از اين بستهدستگاه آن را به نخ تبديل كند. اما بسته نخ
  پيچد.بزرگتر به نام بوبين مي

  بيني شده براي اين درس محقق گردد.اميد است كه با تلاش و كوشش شما همكاران گرامي اهداف پيش
  

  اي و كاردانشهاي درسي فني و حرفهتأليف كتابدفتر 
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   Blowroom Nonautomatic حلاجي غير اتوماتيك:  1 واحد يادگيري
  الياف كوتاهريسندگي 

  . ريسندگي نام دارد، به نخ تبديل مي شود كه در طي آن اليافكليه عملياتي 
طول  الياف پشم كه. دارد وبر اين اساس دسته بندي مي شود عمليات ريسندگي با طول الياف ارتباط مستقيم

متر سانتي 6ريسندگي اليافي كه طول آنها از  آنها بيش از ده سانتي متر است را ريسندگي الياف بلند مي گويند و
است و پنبه مهمترين الياف اين گروه . ) معروف استshort fibir spining(كمتر باشد به ريسندگي الياف كوتاه 

  . از اين دسته مي باشندنيز تمام الياف مصنوعي كه طول آنها را در حدود طول الياف پنبه برش مي زنند
الياف مصنوعي و الياف مصنوعي  –ه مخلوط پنب، درصد پنبه ايريسندگي الياف كوتاه به صورت هاي صد

  . صد وجود دارددرصد
  . عمليات ريسندگي الياف كوتاه به عوامل زير ارتباط دارد

  . رنگ الياف و ميزان ضايعات همراه الياف، استحكام الياف، ظرافت الياف، طول مؤثر الياف
دا از چند نقطه عدلهاي پنبه نمونه ابت. براي خريد پنبه جديد ويا ريسندگي پنبه اي كه تازه خريده شده است
سالن هاي ريسندگي بايد رطوبت حدود . برداري مي شود و سپس در آزمايشگاه كنترل كيفيت بررسي مي شود

كار كردن اين رطوبت كمي مشكل است دماي هوا در زمستان و تابستان كمي با . در صد را داشته باشند 65
الياف مورد استفاده در ريسندگي بايد شرايط زير . تيگراد مي باشددرجه سان 26الي  22بين  هم تفاوت دارد و

  . را داشته باشد
  .شود مي ديده آلودگي اين معمولاً مصنوعي الياف بعضي در كه( شيميايي مواد و روغن به نبودن آلوده -1
  . باشد متناسب آن مصرف نوع با الياف طول -2
 بايد يافال كه) مصنوعي الياف بخصوص( شود مي ايجاد ساكن الكتريسينه، اصطكاك براثر كشش مرحله در -3

 طور هب كشش عمل صورت اين غير در. كنند منتقل و داده عبور خود از سرعت به را الكتريسيته اين بتوانند
  . شودنمي انجام نواخت يك

 و باشند نداشته حساسيت ميرسد نسبي رطوبت درصد 65 به تقريباً كه سالن رطوبت مقابل در بايد الياف-4
  . ندهند شكل تغيير

 و ديگريك لايلابه از عبور قابل و لغزيده خوبي به تا باشند تريكم ديناميكي اصطكاك داراي بايد الياف -5
  . باشند ماشين

 مراحل رد باشند خواص اين فاقد كه اليافي است كرده ثابت تجريه. باشند مقاوم حرارت مقابل در بايد الياف -6
  . دهندمي افزايش نيز را مربوطه هاي هزينه، نامرغوب نخ توليد بر علاوه و كرده اشكال ايجاد ريسندگي

  الياف كردن مخلوط 
خط ريسندگي خود را باز تعريف مي كنند و تنظيمات خاص ، مهندسان ريسندگي براساس داده هاي پنبه جديد

تنظيمات را به شما آموزش مي دهيم ولي در اين كتاب بعضي از اين . را براي هر ماشين اعمال مي نمايند
  . تنظيمات كامل و محاسبات آن را در دوره هاي بالاتر فراخواهيد گرفت

قبل از شروع فراگيري ريسندگي الياف كوتاه در كارگاه و يا كارخانه به نكات مهم زير توجه كنيد و آنها را كاملاً 
  . رعايت نماييد
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كه رعايت ايمني و توصيه هاي سرپرستان سالن هاي ريسندگي نيز جزيي به اين نكته مهم توجه داشته باشيد 
  . از شايستگي هايي است فراگرفتن آن براي رسيدن مهارت ريسندگي الزامي مي باشد

  هاي كلي در مورد ايمني و عمليات كارگاهي دستور العمل
مقررات و  و اقتصادي برخي از قبل از حضور در كارگاه و يا شروع به كار براي جلوگيري از خسارتهاي بدني

اين ها به ترتيب زير يادآوري مي شود تا هنر جويان ضمن بازديدها و يا آموزش در كارخانه ها بهالعملدستور
  . موارد توجه لازم را داشته باشند

س امه هاي جلو لبكسعي نماييد د، هميشه در كارخانه از لباس كار مناسب كرم پر رنگ (بژ) استفاده كنيد -1
  . هاي لباس كار را به وسيله دگمه يا كش ببنديدخصوص آستينهبه صورت باز نباشد ب

بدون اطلاع مسئول مربوطه جدا ، از بردن دست به داخل قطعات موجود در ماشين حتي در موقع توقف -2
  . خودداري نماييد

  . دبدون اطلاع مسئوول مربوطه به هيچ وجه اقدام به راه اندازي ماشين نكني -3
بخصوص نزديك كردن دست به قسمت چرخ ، ايي كه در حال كار استاز نزديك شدن به فلكه هاي ماشينه -4

ما حت، جدا خودداري نماييد و در اين مورد اگر چنانچه نياز به بررسي باشد، دنده هاي كه بسيرا خطرناك است
  . ماشين در حال توقف و با اطلاع مسئوول مربوطه باشد

  . در هر قسمت توجه كامل داشته و مراعات كنيد، و دستورات بازدارنده و هشدارهاي لازم به علائم -5
عمل تميز كاري . آفرين استر خطراخارهاي روي سيلندرهاي ماشين كارد حتي در حال توقف ماشين بسي -6

  . ويا گيج گذاري و بررسي ها بايد با احتياط كامل انجام گيرد
بلافاصله آن را تميز كنيد زيرا عدم توجه به اين مساله ، در سطح كارخانه پخش شودچنانچه روغن يا مايعي  -7

  . باعث بروز حوادث ناگوار مي شود
مانند قسمت حلاجي و كارد بخصوص در سيستم هاي قديمي داراي گرد و غبار  گاههاي كاربعضي قسمت -8

هاي مخصوص ضد گرد و غبار استفاده سكحتما از ما، اگر در چنين جايي با جاي مشابه كار مي كنيد. است
  . كنيد

  . ابزار و قطعات را به طور صحيح به كار برده و بعد از استفاده در جاي مخصوص خود قرار دهيد -9
از تكيه دادن به ماشين حتي در حال توقف ، زماني كه نحوه كار ماشين توسط مربي توضيح داده مي شود -10

  . جدا خودداري نماييد
  . ورت لزوم از وسايل ايمني استفاده كنيددر ص -11
عي كنيد مشاهدات و اطلاعات كسب شده را يادداشت كرده و به صورت گزارش سضمن بازديدها و آموزش  -12

  . تهيه كنيد
و آنچه در ريسندگي پنبه اي استفاده مي شود اطلاعاتي در اين كتاب سعي شده است از تكنولوژي روز دنيا  -13

سعي . سال ديگر به مشاغلي در اين رشته دست خواهيد يافت 6يا  5هنر جويان گرامي حداقل شما . بيان شود
  . به شما آموزش دهيمرا ما بر اين بوده است كه مفاهيم تكنولوژي هاي روز ريسندگي 

اسلايد و فيلم و پاورپوينت هاي متنوعي از عمليات ريسندگي آماده شده ، ريسندگي براي تكميل آموزش -14
ي را تهيه نموده وبه شما بايد ضمن ديدن آنها گزارش هاي گرفت كه به تدريج در اختيار شما قرار خواهد است
  . اين كار به درك صحيح شما از عمليات ريسندگي كمك مي كند. موزتان تحويل دهيدهنرآ
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 براي تهيهبعضي از دستگاه ها و سيستم هاي طرح شده در كارگاه هاي شما موجود نيست ما ضمن تلاش  -15
كاملا آگاهانه و با تفكر به بازديد ها نگاه آنها از شما انتظار داريم تا در مواقعي كه براي بازديد اعزام مي شويد 

  . كنيد تا از آنها بهره لازم را ببريد
  كارخانه ريسندگي انبار

ي ريسندگي الياف كوتاه نيز كارخانه ها. خود نياز دارد شده هر كارخانه اي به انبار مواد اوليه و محصول توليد
  . جدا مي باشدمعمولاً از هم اما انبار مواد اوليه و انبار محصولات در كارخانه هاي ريسندگي . انبار دارند

الياف پنبه را به صورت بسته . الياف پنبه و الياف مصنوعي مي باشد مهمترين ماده اوليه كارخانه هاي ريسندگي
ار مناسبي ازانب به انبار كارخانه مي آورند و پس از دريافت برچسب در محل. ردبندي خاصي كه مدل پنبه نام دا

  . قرار مي دهند هم روي
  انبار الياف عبارتند از:ساختمان مهمترين خصوصيات 

 . آب باران به انبار نفوذ نكند -1
 . به مدت طولاني نور خورشيد روي پنبه ها نتابد -2
 . سيستم اطفاء حريق مناسب داشته باشد -3
 . رطوبت ودماي انبار به گونه اي باشد كه موجب پوسيدگي و كپك زدن الياف پنبه نشود -4
 . براي جوندگان و حشرات راه نفوذ نداشته باشد -5
 . راهي براي آمدن پرنده ها به به داخل انبار موجود نباشد -6
 . انتقال عدلها به سالن رسيندگي به آساني ميسر باشد  -7

مقدار و تعداد  حموله هاي جديدمسئولين انبار درهنگام ورود م
آن را ثبت مي كنند و از طرفي هنگام تحويل عدل ها به سالن 

  ريسندگي نيز در فرمهاي خاصي آن را ثبت مي كنند. 
اين كار باعث مي شود مسؤلان كارخانه به طور پيوسته از 
موجودي انبار هاي خود مطلع باشند تا در فرصت مناسب مواد 

نمونه يك عدل پنبه  1-1 شكل ري كنند. دراوليه لازم را خريدا
  را مشاهده مي كنيد. 

 
  عدل پنبه 1-1شكل 

 140 – 70 – 120ابعاد و وزن عدل هاي پنبه در هر كشور كمي با هم متفاوت است در ايران ابعاد تقريبي 
دستگاه خاصي به نام  عدل ها را با. كيلوگرم مي باشد 250تا  180وزن عدلهاي پنبه در ابران بين سانتيمتر و 

يك نمونه  1-2 در شكل. طبق استانداردها بايد ليفتراك حتما از نوع برقي باشد. ليفتراك حمل مي كنند
  .ليفتراك را مشاهده مي كنيد
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  و چيدمان عدل ها روي هم حمل عدل هاي پنبه 1-2 شكل

  

    
خريد عدل هاي پنبه جديديب را خريداري  مسئول. شد پس از آنكه موجودي انبار از مقدار مشخصي كمتر

صورتي  زيرا در. بهتر است پنبه هاي قبلي خريداري شود، ازنظر مهندسين و مسئولين سالن ريسندگي. كندمي
جديد از نظر مشخصات با پنبه قبلي تفاوت زيادي داشت باشد: صدها مورد تنظيم جديد روي كه پنبه هاي 

  . ها اعمال مي شود كه اين كار نيازمند محاسبات و ساعت ها كار مداوم استماشين
 اگر طول مؤثر الياف جديد با الياف. مهمترين مشخصه الياف پنبه در تنظيمات طول مؤثر الياف پنبه مي باشد

  . ي يكسان باشد و يا به هم نزديك باشد به راحتي پنبه جديد جايگزين قديمي مي شودقبل
در صورتي كه الياف پنبه قديم و جديد از نظر . مشخصه ديگر مقدار و نوع ضايعات همراه الياف پنبه مي باشد

   .اپذير استتغيير در تنظيمات دستگاه ها اجتناب ن، ميزان ضايعات و نوع آن تفاوت اساسي داشته باشد
  عمليات ريسندگي الياف كوتاه
وعي و الياف مصن ريسندگي مخلوط الياف پنبه با - ريسندگي پنبه اي ريسندگي الياف كوتاه به سه گروه

ريسندگي الياف مصنوعي تقسيم مي شود هرچند كه ماشين ها وابزار مورد استفاده در هر سه ريسندگي به هم 
لات آنواع قطعات مورد استفاده و تنظيمات و فاصله بين اجزاء و سرعت ماشينهاي در اتفاوت شبيه هستند ولي

  . وجود دارد
ميز ت –هايي كه بايد روي الياف انجام دهيم تا به نخ تبديل شوند عبارتند از : باز كردن توده الياف از هم كار

 وصاف و يكنواخت و موازي كردن  -ايجاد يك رشته ضخيم از الياف  –كردن و جدا كردن تمام مواد ضايعات 
لاغر و نازك كردن رشته توليدي و در نهايت تاب دادن  -فتيله)( الياف موجود در رشته توليديمخلوط كردن 

  .ندردتوليد مي ك را با دست انجام مي دادند و نختمامي اين عمليات را  در گذشته. اين رشته و ايجاد نخ مي باشد
در نتيجه ماشين آلاتي براي اين كار ساخته ها نبود، انسان جمعيت رو به رشد اما ساختن نخ با دست جوابگوي

هر كدام از اين ماشين آلات همان كارهايي كه قبلا با دست انجام مي شد را با سرعت و دقت بسيار بالا . شد
 . انجام مي دهند

 نبايد ليفتراك ها بنزيني و يا گازوئيلي باشد بحث كنيد. چرا هاي خود در باره اينكه با هم كلاسي
  بحث كلاسي:
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  :تند ازعبات هسكليه عمليات ريسندگي الياف كوتاه 
•  BLOWROOMباز كردن و تميز كردن الياف ---------- حلاجي 
•  CARDING (فتيله ) بازكردن و تميز كردن و توليد رشته ضخيم ---------كاردينگ 
 
•  DROW FRAME (كشش) و موازي كردن اليافمخلوط كردن  ----هشت لاكني 
•  COMBING و موازي كردن الياف جدا كردن الياف كوتاه -----------شانه زني  
 
•  RING SPININGلاغر كردن رشته و تاب دادن نخ و توليد بسته  -----تاب و تمام تاب و اتو كنر  نيم

 بزرگ نخ
•  SPINING ROTOR نخ 1بوبينلاغر كردن رشته و تاب دادن نخ و توليد  ----------روتور 
•  AIRJET SPININGنخ بوبينلاغر كردن رشته و تاب دادن نخ و توليد  ----- اير جت 
• FRICTION SPINING نخ بوبينلاغر كردن رشته و تاب دادن نخ و توليد  -----اصطكاكي 
  حلاجي 

 .حلاجي اولين عملياتي است كه از طريق ماشين آلات بر روي الياف كوتاه ودر كارخانه ريسندگي انجام مي شود
براي اجراي اين اهداف به . الياف و تميز كردن و مخلوط كردن آن مي باشد هدف از عمليات حلاجي باز كردن

اين  .قبل از هر عملي بايد الياف را در داخل دستگاه قرار داد تا دستگاه تغذيه شود. احتياج داريمماشين آلاتي 
  . به روش هاي مختلفي انجام مي شود كار

  ضايعات حلاجي
ا ابتدا بايد ببينيم بايد چه چيزي ر. وظيفه حلاجي باز كردن و تميز كردن الياف مي باشد گفتيمهمان طور كه 

   ها اين مواد وجود دارد.در توده الياف تغذيه شده به ماشين. از الياف جدا كنيم
 الياف پنبه •
 احتياطي وارد خط مي شود) به خاطر بي(. تكه هاي سيم آهني كه با آنها عدل ها را مي بندند •
  ....دسته كليد و، سكه، يچ ومهرهپ  •
 غوزه خشك شده و برگ خشك شده پنبه •
 حشرات مرده •
 سنگ و خاك •

براي جدا سازي هر كدام از موارد روش ها يي وجود . به جز الياف پنبه بقيه مواد ذكر شده همگي بايد جدا شوند
ران قيمتي دارند كه بايد از هركدام از اين دستگاه هاي اجزاء گ. دارد و دستگاه هاي خاصي ساخته شده است

باعث خسارت به آن دستگاه و در  مي تواندبرخورد اجسام فلزي با قطعات دستگاه ها . آنها مراقبت به عمل آيد
از طرفي برخورد آهن يا فلزات با فطعات فولادي دستگاه . دستگاه و ايجاد ضررهاي فراوان شود خرابينتيجه 

 . گرددخسارت مي منجر به ايجاد جرقه مي گردد و باعث

                                                      
 باشد.كيلوگرم نخ مي 3تا  2اي حاوي بوبين، بسته 1
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   تغذيه با دست
در اين روش كارگران به كمك دست ويا چنگك هايي الياف را از توده الياف پنبه باز كرده و در داخل دستگاه 

در صورتيكه لازم باشد از دو نوع الياف استفاده شود كارگر آن را به . يا روي نوار نقاله مربوطه قرار مي دهد و
 . كندمي صورت لايه لايه روي هم قرار داده وبه دستگاه تغذيه 

  
  حجميبه روش تغذيه 

به دستگاه هاي ، الياف را مي توان بر اساس حجم آنها
حلاجي تغذيه كرد در واحد هاي ريسندگي كوچك يك يا 

 داردولي در سالن هاي بزرگ حلاجي دو تغذيه كننده قرار
مي توان چند تغذيه كننده حجمي را در كنار هم قرار داد 

  . و براي هر كدام الياف مورد نظر را مشخص كرد
يك نمونه دستگاه تغذيه حجمي را مشاهده  1-3 شكل
  . كنيدمي
    

  يك نوع سيستم تغذيه حجمي 1-3شكل 

  

 

 ايجاد جرقه چه ضرري براي دستگاه مي تواند داشته باشد؟

  يك نوع ماشين تغذيه را مي بينيد. آن را شرح دهيد.  در شكل
  

  
  ماشين تغذيه حجمي 1-4شكل 

 زيست محيطي را رعايت نكرده اند. اين نكته چيست؟شكل اپراتورهاي دستگاه يك نكته اين در 

  كنيدفكر 

  فعاليت كلاسي
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 تغذيه به روش وزني
نوع  در اين. الياف توسط وسايل خاصي توزين شده و سپس روي نوار نقاله دستگاه ريخته مي شود در اين روش

. مي ريزد الياف روي نوار نقاله، آنماشين ها ترازو روي نوار نقاله وجود دارد و به راحتي و با باز شدن دريچه 
  . تغذيه با يك ترازو را نشان مي دهد سيستم نمونه 1-4 شكل

 
  تغذيه با يك ترازو 1-4 شكل

د نوع يه وزني چنذامكان تغ، علاوه بر بالا رفتن سرعت كاربعضي از اين ماشين ها چند سيستم توزين دارند تا 
به عنوان . در اين روش هر كدام از ترازو ها مقدار خاصي الياف را روي نوار نقاله مي ريزد. الياف نيز ميسر باشد

 در هنگامي كه كليد استارت حركت نوار. ترازويي را مي بينيد چند دستگاه با سيستم تغذيه 1-5 مثال در شكل
مونه ن در شكل. روي هم قرار گرفته باشد لايه نقاله زده مي شود هر سه نوع الياف مورد نظر بايد به صورت لايه

  . دستگاه تغذيه وزني را مشاهده مي كنيد
 

     
  و عملكرد درون آندستگاه تغذيه وزني  1-5شكل 

  

    

 مشخص كنيد. 1-5تعداد ترازو و محل قرار گيري آن را در شكل 
  پرسش:
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  مخلوط كردن الياف
. دشون همگن و يكنواخت تا ميكنند مخلوط هم با سپس و كرده باز را مختلف هاي عدل ابتدا حلاجي سالن در
 وردهآ كارخانه به مختلف نواحي از ها عدل است ممكن زيرا بگيرد صورت حتماً  بايد كار اين پنبه الياف مورد در

 علت به شود مي آورده كارخانه به مزرعه يك از حتي كه اي پنبه گاهي. نباشند يكسان كيفيت نظر از و شده
 نواخت يك براي جهت اين از نباشد دست يك كاملاً  است ممكن آبياري نحوه و خاك شرايط نبودن يكسان
هاي تغذيه كه شرح اين كار به كمك دست و يا با ماشين. كرد مخلوط هم با را الياف بايد، محصول كردن
دارند و ميدست لايه هايي از عدل پنبه را بربراي مخلوط كردن در اين روش به كمك گيرد. شد، انجام ميداده
يا  روي هم قرار مي دهند اين كار ممكن است به كمك ماشن آلاتي انجام شود كه به عنوان تغذيه وزني وبر

  . با هم مخلوط نيز مي شوند كاملاَ سپس در طي مراحل بعدي الياف. حجمي عمل مي كنند
  جدا سازي آهن از الياف

چيز آهني  پيچ و مهره و هر ،هابندي عدلسيم آهني بسته 
باعث . ديگري كه همراه توده الياف وارد زننده ها مي شود

دانيم آهنربا به همه ما مي. خراب شدن زننده ها مي گردد
راحتي مي تواند آهن را به خود جذب كند بنابراين كافي 

هاي همراه است آهنربا را در مسيري قرار دهيم كه آهن
    . باشند از آن مسير عبور كنند الياف مجبور

  جدا كننده آهن 1-6 شكل

  .تر استاز همه بهتر و ساخت آن نيز آسان 1-6 مسيرهايي براي اين كار طراحي شده است كه مسير شكل
  زننده هاانواع 

باز  همزننده به معني ضربه زدن به الياف است در حلاجي ميخ هاي فولادي تيزي برالياف ضربه زده و آنها را از 
اين خارها در ابتداي كار حلاجي درشت تر و محكمتر مي  در حلاجي. به اين ميخ ها خار مي گويند. مي كند

ند ك، زياد خار ها در اثر كار. باشد و به تدريج هر چه الياف باز تر ميشوند خار هاي زننده ها ظريف تر مي شوند
 برخورد. ها از سمباده هاي مخصوصي استفاده مي شوند براي تيز كردن خار. مي شوند و بايد آنها را تيز نمود

  . ي شكنند و بايد آنها را تعويض كرداجسام سخت خار م
  . كنيدك شدن خارها را مشاهده ميزترتيب نا 1-7 در شكل

  

  
  ترتيب خار ها در حلاجي 1-7 شكل
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  نحوه تعويض خارهاي زننده ها

وقتي اجسامي مثل تكه آهن به خار ها برخورد كند و يا در اثر كار زياد 
با توجه به انواع . بايد آن را تعويض كرد، خارهاي زننده ها خراب شود

 .سه روش براي اين عمل وجود دارد، هازننده
زننده با جوشكاري متصل  زننده هايي كه خار ها را روي سطح -1

ها در اين نمونه خار. يك نمونه را نشان مي دهد 1-8. شكل كنندمي
   . را روي زننده مجددا جوش مي دهند و سپس آنها را تيز مي كنند

  زننده جوش كاري شده  1-8 شكل

زننده هايي كه خارهاي آن هركدام به طور جداگانه  -2
ا هخار زننده، كردن پيچبا بازكن  پيچ مخصوص خود را دارد

با سمباده . نو به جاي آن بسته مي شود خار. جدا مي شود
 1-9خار ها را با هم يكنواخت مي كنند. شكل زدن سطح 

  اين نوع زننده را نشان مي دهد. 

  
 زننده پين دار 1-9شكل 

هايي كه خارهاي آنها روي صفحات فلزي زننده -3
 1-10. شكل شده است پرچمخصوصي 

 ،براي تعويض كافي است با آچار آلن پيچ ها را باز كرده
 آن و صفحه جديدي را در محلصفحه معيوب را بر داريد 

    . قرار دهيد و سپس همه پيچ هاي آن را ببنديد
  خاردار با تراكم متوسط زننده 1-10شكل 

هاي از رشته و زننده هائي كه دندانه اره اي هستند -4
د، انيچيده شدهبا دقت در كنار هم پ اي كهفلزي دندانه اره

تعويض خارها از طريق باز كردن نوار ساخته شده است. 
اين عمل . اي و جايگزين كردن نوار جديد انجام مي شوداره

 1-11. شكل توسط گروه متخصص اين امر انجام مي شود

  
  خاردار با تراكم زياد زننده 1-11شكل 

  و علت آن را بگوييد.ها در حلاجي را مشخص كنيد ترتيب استفاده از اين خار
  

  فعاليت كلاسي
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  تنظيمات ميله هاي اجاقي
ه ميله اجاقي ب. اجاقي يكي از پركاربرد ترين وسايل در جدا كردن ضايعات از الياف پنبه مي باشد ميله هاي

 ار هم و بااين ميله ها به صورت نيم دايره و در كن. مي باشد و در كنار هم مثلث با شكل خاص تعداديصورت 
مثلث از زننده كمتر باشد ناخالصي ارهاي زننده قرار دارد هرچه مقدار فاصله نوك تيز فاصله قابل تنظيم از خ

بيشتري را مي گيرد ولي به همراه آن مقداري الياف را هم به مخزن ضايعات مي فرستد ولي هرچه اين فاصله 
ولي همراه ، مي شود ولي همراه الياف اصلي گرفته مي شود حذفالياف كمتري همراه ضايعات . زيادتر شود

 بايد مقدار اين فاصله را بادقت. هر دو وضعيت نامناسب است. ه مي شودالياف اصلي مقداري ضايعات نيز فرستاد
  . انتخاب كرد تا بهترين نتيجه حاصل شود

مقدار ضايعات و تميزي ، در روش هاي مدرن سنسورهايي وجود دارد كه به طور مداوم و ضعيت ميله هاي اجاقي
   .يز تنظيمات صادر مي شوددستور تغي ،ايالياف را كنترل مي كنند و درصورت لزوم به موتورهاي سروو پله

و در  تغيير داد هافاصله ميله هاي اجاقي را مي توان با چرخش مثلثي كه كنيدمشاهده مي 1-12 در شكل
  . آوردنتيجه تنظيمات مناسب بدست 

  
  نحوه داسازي ضايعات

  
  هاي اجاقياشكال مختلف ميله

    
  آن تنظيمات ميله اجاقي و انواع 1-12شكل 
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  زننده پله اي
اين دستگاه باز كننده و زننده از تعدادي زننده كه با زاويه 

ر گرفته اند، تشكيل شده است. قرا، درجه در كنار هم 45
 ينپاي به الياف و است يكسان زننده ها تمام گردش جهت
 از گريز نيروي و هوا جريان اثر در و تغذيه زننده ترين
 ربالات زننده هاي به شدن تميز و بازشدن حين در مركز

 از و رسيده زننده آخرين به بالاخره تا گردندمي منتقل
 در شكل. شوند مي بيرون ريخته به الياف، خروج كانال

 .يدكننوع زننده را مشاهده مي نتصوير شماتيك اي 13-1
  

  دستگاه بازكننده پله اي  1-13شكل 
  

  

  
  

  

    

  تنظيمات مربوط به چاقويي ها
ها استفاده كرد چاقويي ها در واقع صفحه هاي منحني شكلي هستند توان از چاقوييمي، براي جداسازي ضايعات
ات دهند و ضايعها قرار ميطرف تيز چاقويي را با فاصله مناسبي از زننده. ك چاقو دارندكه سطح مقطع شبيه ي

 ورود و خروج الياف را نشان دهيد و در شكل محل جمع آوري ضايعات ومحل خروج  با توجه به شكل
  . دهيد نشان را ضايعات

 

 باز كنندگي در اين دستگاه ها بيشتر از انواع ديگر زننده است.  نشان دهيد كه قدرت تميز كنندگي و
  فعاليت كلاسي

  فعاليت كلاسي
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را تخليه پس از پر شدن آن . كند و درون يك جعبه جمع آوري مي شوددر اثر تماس با چاقويي ريزش مي
  . كندهاي زننده كمتر شود ضايعات بيشتري را جدا سازي ميها از خارهر چه فاصله نوك چاقويي. كنندمي

اين تنظيمات و تاثير آنها  1-14هاي ريز كاربرد دارد در شكل زننده ها با خار هاييتنظيمات مربوط به چاقويي
  . كنيدرا مشاهده مي

  
  تنظيمات چاقويي ها 1-14شكل 

  . دالياف نيز به ضايعات راه مي ياب ضايعات را بهتر حذف مي كند ولي مقدار بيشتري دهر چه فاصله بيشتر شو
  زننده اكسي فلو

كننده  و تميز كنندهط به باز بومحوطه مر زانواع زننده هايي كه مورد بحث قرارگرفت توده الياف را فقط يك با را
ي يهاراهنما جريان هوا و اثر اكسي فلو به گونه اي است كه توده الياف دراما طرز كار زننده . درد مي كن، الياف

چرخش قدرت  هر بارو با . مي پيمايد، روي زننده را مسيري مارپيچ، كه در داخل دستگاه قرار داده شده است
  . زنندگي و تميز كنندگي دستگاه به چند برابر افزايش مي يابد

  . عملكرد آن را مشاهده مي كنيدنماي از اين دستگاه و  1-15 در شكل

      
  زننده هاي آكسي فلو 1-15 شكل

انتهاي مسير  دو زننده دارد و توده الياف پس از، نوع ديگري از اين نوع زننده وجود دارد كه به جاي يك زننده
ه ها عليرغم زننده اول وارد محوطه زننده دوم مي شود تا همين عمل روي زننده دوم هم انجام شود اين نوع زنند

   .الياف به دور زننده مي پيچد و از كار مي افتد، قدرت خوبي كه در تميز كنندگي دارند ولي با تغيير فشار هوا
   .كرد و سپس دوباره دستگاه را روشن كرد هاي زننده را تميز براي راه اندازي مجدد بايد تمام الياف بين تيغه
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  زننده افقي
زننده است كه در جهت مخالف اين زننده ها داراي دو عدد 

هم  اف را ازييكديگر حركت مي كنند و علاوه بر تميز كن ال
مسير عبور الياف در اين نوع زننده  1-16باز مي كنند. شكل 
  را نشان مي دهد. 

  
  آيا مي توانيد بگوييد ضايعات به كجا مي روند ؟

  
    زننده افقي 1-16شكل الف 

  تميز كننده بدون زننده
نوع زننده از طريق حركت دادن توده هاي الياف از روي اين 

ميله هاي اجاقي عمل تميز كردن را انجام مي دهد. در شكل 
. نيدكمينماي شماتيك و مسير الياف را مشاهده  1- 16 ب

  
 تميز كننده بدون زننده 1-16شكل ب

  

  ماشين توليد بالش
 بازشدن مراحل الياف كه آن از پس. است متكايج يا بالش ماشين از استفاده حلاجي قسمت در مرحله آخرين

وري آمناسبي براي استفاده در مرحله بعدي (ماشين كاردينگ) جمع طور به كه آن براي كرد طي را شدن تميز و
  و آماده شود، به وسيله اين ماشين، به صورت لايه، متكاپيچي مي شود.

  ند از :عملياتي كه در اين مرحله انجام مي گيرد عبارت
  گيرد.باز شدن بيشتر و تميز شدن الياف، كه توسط قسمت بازكننده انجام مي -1
يك نواخت كردن لايه الياف: كه به وسيله كنترل ارتفاع الياف در ناودان جلوي ماشين و يا به وسيله كنترل  -2

  گيرد.حجمي الياف توسط دستگاه پيانو و مخروطي ها انجام مي
ف و پيچيدن به صورت بالش: كه توسط آبكش ها و غلتك هاي كاندر در قسمت تهيه بالش متراكم كردن اليا -3

  شود.انجام مي
  دهد.نمايي از ماشين بالش و قسمت تغذيه را نشان مي 1-17شكل 
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  از طرز قرار گرفتن قسمت هاي مختلف دستگاه تهيه بالش و قسمت تغذيهنمايي  1-17شكل 

  قسمت هاي مختلف ماشين بالش
  ماشين بالش شامل قسمت هاي زير است: يك

  قسمت تغذيه و كنترل يك نواختي لايه الياف -1
  قسمت زننده -2
  قسمت تهيه بالش (متكاپيچي) -3

  قسمت تغذيه و كنترل يك نواختي لايه الياف
الياف به وسيله دستگاه تغذيه به صورت لايه روي حصير متحرك قرار گرفته و به زننده هدايت مي شود. 

  هاي بالش ممكن است مجهز به ماشين تغذيه الياف و يا مجهز به دستگاه تعذيه بالش باشند. ينماش
  نمايي از ماشين هاي بالش با دو نوع خوراك دهنده را نشان مي دهد. 1 -19و  1 -18شكل 

  
  نمايي از ماشين بالش با خوراك دهنده اتوماتيك 1 -18شكل 

مخزن
تغذیه

نوار تغذیه

غلتک هاى تغذیه

زننده
آبکش ها

بالش عصایى

غلتک یک
نواخت کننده غلتک هاى کالندر

غلتک هاى
بالش

هواکش

ناخالصى ها
میله هاى اجاقى
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  خوراك دهنده بالش نمايي از ماشين بالش با 1 -19شكل 

  
لايه الياف قبل از رسيدن به زننده از بين يك غلتك تغذيه و يك تعداد اهرم هايي به نام پيانويي عبور مي كنند. 

  دهد.نمايي از محل قرار گرفتن غلتك تغذيه و اهرم هاي پيانويي را نشان مي 1 -20شكل 

  
  هاي پيانويي، زننده كرشنر و آبكشنمايي از طرز قرار گرفتن غلتك تغذيه اهرم  1 -20شكل 

  
سرعت . دباشنواخت آن به زننده ميغلتك تغذيه معمولاً فلزي و شياردار است و كار آن گرفتن الياف و تغذيه يك

باشد و پهلوي هم عدد مي 18تا  16هاي پيانويي اهرم. شوددستگاه پيانويي كنترل مي تغذيه به وسيلهغلتك 
   .توانند مستقلاً و بدون اصطكاك با يكديگر حركت كننداند كه ميقرار گرفته اي طوريروي يك لبه تيغه

عضي نانچه ضخامت بچ. شودهاي پيانويي و غلتك تغذيه مطابق ضخامت مورد نظر تنظيم مياهرم فاصله بين لبه
قاط در آن ن هاي پيانويي كهتر باشد سر اهرمتر يا بيشالياف از اين ضخامت تنظيم شده كم هاي لايهقسمت

) نمايي از طرز قرار گرفتن لايه الياف بين غلتك تغذيه و 1-21شكل (. رونداند بالا يا پايين ميقرار گرفته
  . دهدهاي مختلف نشان ميهاي پيانويي را در حالتاهرم

غلتک هاى تغذیه

آبکش ها

عصایى بالش

غلتک هاى
ناخالصى هابالش هواکش

میله هاى اجاقى زننده

میله هاى اجاقى

یکنواخت کننده
حصیر تغذیه براى چهار بالش

غلتک هاى کالندر

غلتک تغذیه

زننده کرشنر

میله هاى اجاقى

غلتک هاى خروج مواد از آبکش

اهرم هاى پیانویى

شانه
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  . باشدمي هاي پيانوييتنظيم شده بين غلتك و اهرم الياف در تمام نقاط مطابق با فاصله ضخامت لايه -الف

  . رودها بالا ميباشد لذا سر اهرمتنظيم شده مي تر از فاصلهالياف در همه نقاط كم ضخامت لايه –ب 
  . آيدها پايين ميباشد لذا سر اهرمتنظيم شده مي نقاط بيش تر از فاصله الياف در همه ضخامت لايه –پ 

  . ترندتر از ضخامت تنظيم شده است و نيمي ديگر نازكضخامت نيمي از لايه الياف بيش –ت 
  . هاي پيانويي در بعضي نقاط بالا و در بعضي نقاط پايين رفته استلذا سر اهرم. كندالياف در نقاط مختلف فرق مي ضخامت لايه –ث 

  هاي پيانوييغذيه و اهرمالياف بين غلتك ت نمايي از طرز قرار گرفتن لايه 1-21شكل 
  

امت اگر در بعضي نقاط ضخ. الياف مي باشند مهمي براي تشخيص تغييرات حجمي لايه اهرم هاي پيانويي وسيله
كه  براي آن. الياف ثابت بماند حد متوسط ضخامت لايه باشد ممكن است در بعضي نقاط كمتر لايه زيادتر و

. هايي به هم مرتبط شده اندبلند اهرم ها توسط ميله تغييرات متوسط ضخامت لايه معلوم شود سرهاي
 . نشان مي دهد نمايي از اتصال اهرم ها را )1-22شكل(

  
 ي پيانويياتصال اهرم هاطرز از  نمايي: 1-22 شكل

يكديگر جبران گرديده و  الياف در نقاط مختلف با اين طرز اتصال موجب مي شود كه تغييرات ضخامت لايه
ي دستگاه پيانوي. الياف تغيير نموده باشد يد كه ضخامت متوسط لايهآموقعي به حركت در هرم زيرين تنهاا

(الف)

(ب)

(پ)

(ت)

(ث)

غلتک تغذیه

سر اهرم هاى پیانویى
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ن است ا و پايين رفتن اهرم زيرين نشان دهنده بالا. الياف مي باشد تشخيص تغييرات يك نواختي لايه وسيله
 همكان چنگال تسم حركات اين اهرم موجب تغيير . الياف به طور متوسط نازك يا ضخيم گرديده است كه لايه

خروطي دستگاه م. خود سبب تغيير سرعت غلتك تغذيه مي شود مخروطي ها مي گردد و اين تغيير مكان به نوبه
  . وسيله كنترل و ترميم نايك نواختي لايه الياف است

  
  نمايي از محل قرار گرفتن مخروطي ها در ماشين بالش 1-23شكل 

  

 روي مخروطي ها به سمت چپ متمايل مي شود و موردنظر باشد تسمهالياف نازكتر از مقدار  چنانجه لايه
الياف ضخيم تر از مقدار مورد نظر باشد تسمه به طرف راست  اگر لايه. سرعت غلتك تغذيه زيادتر مي گردد

 وسيله به الياف بدين ترتيب تغييرات ضخامت لايه. شود و سرعت غلتك تغذيه نقصان پيدا مي كندكشيده مي
زير غلتك تغذيه عبور  زمان از هر واحد به طوري كه حجم اليافي كه در. عت غلتك جبران مي گرددتغيير سر

  . كند ثابت مي ماندمي
   قسمت زننده:

ز كردن الياف است كه به ن باز كردن و تميآهاي اجاقي مي باشد و كار اين قسمت شامل يك زننده و ميله
. ردگيهاي اجاقي انجام ميها توسط ميلهو جدا كردن ناخالصي گرفتن توده هاي الياف از غلتك تغذيه وسيله

كرشنر داراي سه بازو مي باشد كه نظير  زننده. شودكرشنر استفاده مي عموما در ماشين هاي بالش از زننده
 .چوبي سوار شده است داراي پوشش سوزني بوده كه بر يك پايه سه تيغه اي است ولي به جاي تيغه ها زننده
  . كرشنر و ميله هاي اجاقي را نشان مي دهد نمايي از زننده1-24كرشنر و شكل  نمايي از زننده 1-23شكل 
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  و ميله هاي اجاقيو  كرشنر نمايي از زننده 1-24شكل 

  . براي رسيدن به ميزان مناسب جداسازي ضايعات بايد ميله هاي اجاقي زننده راتنظيم كرد

  
  دو دستگاه تغذيه ماشين بالش با دو زننده و 1-25شكل 

  
  ماشين بالش با سه زننده و دستگاه تغذيه 1-26شكل 

  

  بالش: قسمت تهيه
سط تر مي شود و سپس توزپيانويي توسط زننده بازتر و تمي الياف پس از عبور از غلتك تغذيه و اهرم هاي لايه

هاي نمايي از قسمت 1-27 شكل. متكاپيچي مي گردد مده و وارد مرحلهآآبكش دو مرتبه به صورت لايه اي در
  . دهدالياف را نشان مي دستگاه متكاپيچي و مسير حركت لايه
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  در ماشين بالش و سيستم تنظيم فشار وزنه هاي بر روي غلتك هاي كالندرنمايي از دستگاه متكاپيچي  1-27 شكل

  
اي هها از روي صفح غلتك هاي شياردار جدا مي شوند و توسط حركت اين غلتك الياف از قسمت آبكش به وسيله

. شودمي الياف متراكم در بين غلتك هاي كالندر لايه. عبور نموده و سپس مابين غلتك هاي كالندر قرار ميگيرند
بالش پس از عبور از غلتك هاي  لايه. هواي فشرده اعمال مي گردد وزنه ويا به وسيله فشار برغلتك ها به وسيله

پيچيده شده  چون لايه. آهني پيچيده مي شود و از انجا به دور ميلهكالندر به غلتك هاي بالش هدايت شده 
 براي جلوگيري از شل پيچيده شدن لايه. شبيه به متكا مي باشد از اين جهت اين مرحله را متكاپيچي مي نامند

نگه  ثابت دستگاه تنظيم فشار متكاپيچي اين فشار به وسيله. بايد عمل متكاپيچي تحت فشار ثابتي انجام پذيرد
  .شودداشته مي

  دستگاه تنظيم فشار متكاپيچي: 
اي كه الياف اطرافش پيچيده مي شود فشار ميله

تدا اين فشار از اب. معيني نيز بز اين لايه وارد مي كند
ر ثابت به منظو. تا انتهاي پيچش متكا بايد ثابت بماند

نگاه داشتن فشار متكاپيچي دستگاه تنظيم فشار به 
از قديمي ترين انواع اين دستگاه در  يكي. رودكار مي
  . نشان داده شده است1-28شكل 

  
 به وسيله وزنه ومتكاپيچي تنظيم فشار نمايي از دستگاه 1-28 شكل

  چرخ ترمز
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) مربوط مي A) ترمز مي باشد كه توسط يك سري چرخ دنده به چوب خط (Hاين دستگاه داراي يك چرخ (
) Aبا پيچش متكا چوب خط (. ) متصل استAقرار داردكه به چوب خط ( )B( متكا پيچي در دهانه ميله. گردد

) و سپس چرخ E( ) موجب گردش چرخ دندهC( گردش دنده. آورد) را به حركت در ميC( بالا مي رود و دنده
) با اصطحكاك زيادي Hاز آنجا كه چرخ (. آيد) به چرخش در ميH) مي شود و در آخر چرخ ترمز (F( دنده

) با نيروي تقريبا ثابتي روبرو مي گردد بنابراين متكا با فشار ثابتي به Aند بالا رفتن چوب خط (گردش مي ك
 1-29 اخيرا به جاي دستگاه چرخ ترمز از يك دستگاه كمپرس كه در شكل. شودآهني پيچيده مي دور ميله

  . ديده مي شود

  
  هواي متراكمبه وسيله متكاپيچي تنظيم فشار نمايي از دستگاه  1-29 شكل

هاي انهي پيستون دنددر انتهاي ميله. باشدسيلندر و دستگاه كمپرس هوا مي، اين دستگاه شامل يك پيستون
) قرار 1-29در شكل ( (D)ها با چرخ دنده كوچكي كه روي محوري معادل اين دندانه. چوب خط وجود دارد

شود و اگر در اثر حركت پيستون فشار هوا از ميفشار هواي روي پيستون در ابتدا تنظيم . شوددارد درگير مي
بدين ترتيب فشار هواي روي پيستون . شودتنظيم شده تجاوز كند مقداري هوا از سوپاپ تخليه خارج مي اندازه

 ندازهبالش به ا هنگامي كه طول لايه. شودهميشه ثابت است و در نتيجه متكا تحت فشار ثابتي پيچيده مي
به جريان انداخته  (a) افتد و هوا را در لولهشير كنترل كننده به كار مي، كنمكانيزم قطع توسط، مطلوب برسد

  . نمايدمتكا را رها مي بدين ترتيب پيستون به طور اتوماتيك بالا رفته و دسته. شودباز مي (b) و لوله
  . ) نشان داده شده است1-30در شكل (، دستگاه تنظيم فشار متكا

اي نصب شده كه با چرخ دندهچرخ ، فشار دهنده (عصايي) اه به اين صورت است كه روي ميلهكار اين دستگ
ي هوا كند كه از دو طرف داراي لولهپيستون در داخل سيلندري كار مي. پيستون درگير است دنده دسته

يستون پ دسته ندهبا بالا رفتن فشار دهشود و بالاي پيستون توسط هواي داخل لوله فشرده مي . محوطهباشدمي
 . دآوربه سيلندر فشار وارد شده و در نتيجه به متكا فشار مي، شود و به علت تراكم هوابه بالا كشيده مي

  



 

 22

  

Dلوله مسير هواي فشرده =  
Vشير متغير هوا =  
uدسته تغيير مسير هوا =  
B  وAلوله هاي مسير هوا =  
Zسيلندر فشار =  
Kدسته پيستون =  
Pتكا (عصايي)= فشار دهنده به م  

Wمتكا =  
sWميله متكا =  

wWغلتك متكا پيچي =  

  متكاپيچيتنظيم فشار دستگاه  1-30 شكل

الياف هميشه زير فشار ثابتي پيچيده  م شدن فشار غلتك پرس شده و لايهتر شدن قطر متكا باعث كبزرگ
 سپس هوا به. گرددخارج ميشير هوا برعكس شده و هوا از لوله ، با رسيدن متكا به قطر تعيين شده. شودمي

گردد روند و متكا آماده تعويض ميهاي فشار كاملاً بالا ميوسيله لوله به قسمت زير پيستون وارد شده و غلتك
  . شودو با يك اهرم دستي شير هوا مجدداً برعكس مي

ك يستم اتوماتيدر تعويض متكا با س. شودمتكا مي ار دهنده باعث پايين آمدن ميلهپيستون و وزن خود فش
هاي مختلف دستگاه جديد تنظيم فشار متكاپيچي و قسمت. شوندطور خودكار باز و بسته ميشيرهاي هوا به

  . ) نشان داده شده است1-31هاي كالندر در شكل (غلتك

  
  متكاپيچيجديد تنظيم فشار دستگاه نمايي از  1-31 شكل
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  دستگاه قطع كن: 
ها قابل قبول بوده كنند و در صورتي كه وزن بالشبه دست آمده را وزن مي هايدر قسمت حلاجي معمولاً بالش

 ر ايندر غي، شودبعدي كه قسمت كاردينگ است فرستاده مي نظر تجاوز نكرده باشد به مرحله و از حد مورد
اين  .شودبعدي ممانعت به عمل آمده و مجدداً به قسمت بازكننده برگشت داده مي صورت از فرستادن به مرحله
كن براي اين كار از دستگاه قطع. ها يكسان باشدتواند عملي باشد كه طول بالشنوع كنترل در صورتي مي

) نمايي از مكانيزم يك نوع 1-32شكل (. كندها را با طول معين و يكسان قطع ميشود كه بالشاستفاده مي
  . دهدكن را نشان ميدستگاه قطع

  
  دستگاه متكاپيچينمايي از مكانيزم قطع كن در   1-32 شكل

 45ي در انتهاي اين غلتك چرخ دنده. زند بستگي داردمي (E)طول متكا به تعداد دوري كه غلتك كالندر 
دندانه دارد و روي اهرم  62معمولاً  (K) . چرخ دندهشوددرگير مي (K) دندهنصب شده كه با چرخ (J) ايدندانه

(L) كه تكيه گاه آن در نقطه (M) دو چرخ دندهاست قرار دارد ، (J)  و(K) هايي به صورت شيار و داراي زائده
ها مقابل هاي اين دو چرخ با هم مساوي نيستند بعد از چند دور اين زايدهو چون تعداد دندانه، باشندزبانه مي

 (N)رابط  به وسيلهكه  (L)شود و اهرم ده ميبه عقب ران (K) ، در نتيجه محور چرخش دندهگيرندهم قرار مي
قرار  (R) كه در نقطه (Q)شود اهرم قطع كننده كند و باعث ميحركت مي. متصل است (P) به اهرم گيرنده
شود و عمل از گيره خارج مي (S)چرخ دنده كوچك  (Q)با پايين افتادن اهرم . به پايين بيفتد داده شده است

  . كندمتكاپيچي را متوقف مي
اي را به سهولت عوض كرد و به جاي آن دنده (K) توان چرخ دندهتر ميو يا كوچك ترمتكاهاي بزرگ براي تهيه

 . تر و يا زيادتر باشدهايش به ترتيب كمگذاشت كه دندانه
 (Q) تنها لازم است كه كارگر اهرم قطع كننده، تكاي پربراي به كار انداختن مجدد ماشين پس از برداشتن م

  . شودها درگير ميمجدداً با غلتك(S) كار چرخ دندهبا اين. قرار دهد (P)آن روي اهرم  را بالا بياورد و بر گيره
 ، به اين ترتيب كه وقتيشودهاي جديد روش قطع كردن به صورت تمام اتوماتيك انجام ميدر بعضي از ماشين

بريده  الياف كند و در نتيجه لايههاي بالش افزايش پيدا ميسرعت غلتك، بالش به حد معيني برسد طول لايه
ي يك سيني بالش آزاد شده و بر رو، همزمان با آن در اثر كاهش فشار هوا در سيلندر تنظيم فشار. شودمي
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گيرد ياست قرار ملش جديد كه در حال توليد با طور اتوماتيك بر روي لايهيد بهبالش جد گردد و ميلهمنتقل مي
  . كندشود و ادامه پيدا ميبالش درگير شده و عمل پيچش با سرعت معمولي شروع مي با ميله، بالش و ابتداي لايه

 ،زيرا هنگام شروع پيچيدن مجدد، شودهاي تهيه شده مشاهده ميتري در بالشدر اين روش يكنواختي بيش
) نمايي از يك ماشين بالش با داف اتوماتيك را 1-32شكل (. آيديه الياف به وجود نميمحل ضخيم بر روي لا

  . دهدنشان مي
  عيوب ايجاد شده در بالش و عوامل نايكنواختي آن

  بالش) (علت نايكنواختي در وزن لپ 
  معمولا اين عيب از علل زير به وجود مي آيد:

 وجود ضايعات در الياف .1
 حرارت و رطوبت سالنغير يكنواخت بودن  .2
 ودن مخلوط الياف بيكنواخت ن .3
 ميزان نبودن دستگاه پيانوئي .4
 سه چهارم دپر نبودن انبار رزرو در حدو .5
 نايكنواخت بودن مخلوط ضايعات با الياف و زياد تغذيه كردن ضايعات و برگشتي ماشين شانه .6

  تنظيمات در ماشين تهيه بالش:
  نظيم اصلي وجود دارد:به طور خلاصه در ماشين تهيه بالش سه ت

 فاصله زننده تا غلتك تغذيه -1
 سرعت زننده -2
 فاصله و تنظيم ميله هاي اجاقي -3

ن فاصله اي، از مهمترين اين تنظيمات كه بايد صورت گيرد تنظيم فاصله زننده كريشنر و غلتك تغذيه است
چه طول الياف بلندتر  هر چه طول الياف كوتاه تر باشد فاصله كمتر است در هر، بستگي به طول الياف دارد

چنانچه اين فاصله تنظيم نباشد الياف خرد مي شود و در مراحل بعدي ايجاد اشكالات بسيار . باشد بيشتر است
فاصله طوري تنظيم مي شود كه هم الياف را از توده اصلي لايه بگيرد و انتقال دهد و . شديد كيفي مي نمايد

  . ذا فاصله و سرعت زننده بسيار مهم استل. هم ناخالصي آن را بر اثر ضربه جدا كند
  . بيشتر استفاده مي شود هنگام استفاده از پنبه هاي لپ تر كه ناخالصي زياد دارند از تعداد زننده

 .به اندازه عرض مفيد دستگاه مي باشد هاطول اين ميله. هاي اجاقي هستندبخش مهم ديگر اين قسمت ميله
است كه چنان چه كنار هم قرار گيرند بخشي از محيط جانبي زننده را سطح مقطع اين ميله ها مثلثي شكل 

يروي بر اثر ن. وظيفه اين ميله ها نگه داشتن الياف روي زننده است. منتها با فاصله خاصي، تشكيل مي دهند
ي اجاقلاي ميله هاي هلابگريز از مركز زننده ناخالصي ها كه داراي وزن بيشتري هستند از الياف جدا شده و از 

  . فاصله ميله هاي اجاقي و ميزان باز بودن آنها بسيار مهم است. داخل محفظه اي ريخته مي شوند
   .اگر فاصله بسيار كم باشد ضايعات نمي تواند خارج شود اگر زياد باشد الياف سالم و بلند خارج مي شوند

ميزان ضربات زننده زياد نباشد استفاده از الياف مصنوعي مانند پلي استر بايستي دقت شود كه  در خصوص
  چون :. هاي اجاقي بسته باشندميله

 پلي استر ناخالصي ندارد لذا ميله هاي اجاقي بسته باشد -1
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به علت زياد بودن تعداد ضربات لايه الياف تشكيل شده پفكي و بالش ايجاد شده از نظر حجم بسيار بزرگ  -2
 . وداستفاده مي ش خواهد شد و عملا در كاردينگ غير قابل

  علت بريدگي در كنار بالش
  اين نوع بريدگي در كناره هاي بالش

 در اثر تراكم ضايعات -1
 كج بودن سوزن هاي زننده كرشنر -2
 كثيف بودن كناره كندانسر -3
 داشتن زدگي صفحه آبكش -4

 

  
  

ضايعات سالن حلاجي را به صورت صحيح در ظروف يا مكان هاي خاص ضايعات جمع آوري  -1
 كنيد. 

 د. يهاي راهنما را در ماشين هاي مختلف حلاجي ياد بگيرهاي چراغسيگنال -2
كنترل هاي مختلف ماشين ها را ياد بگيريد و آنها را راه اندازي كنيد تا در مواقع نياز استفاده  -3

 كنيد. 
 ماشين را به كمك دكمه هاي اضطراري خاموش كنيد.  ،هر گونه خطر هنگام بروز -4
 -نپلي پروپيل -تكه هاي جوت -چوبي -هنگام تغذيه الياف به تسمه نقاله تغذيه قطعات فلزي -5

 الياف روغني و را جدا كرده به جاي ديگر انتقال دهيد.  -قطعات لفافه عدل پنبه
 آنها به صورت يكنواخت صورت گيرد. در مخلوط اتوماتيك عدل ها سعي كنيد تغذيه  -6
 فيلترها را نظافت كنيد و كيسه هاي ضايعات آنها را خالي كنيد.  -7
 انتقال صحيح مواد در خطوط سالن حلاجي را كنترل كنيد.  -8
 وزن بالش هاي توليدي در سالن حلاجي را ثبت كنيد.  -9

 كاردينگ يكنواخت در تغذيه با سيستم شوت فيد مطمئن شويد كه جريان الياف از حلاجي به -10
 صورت گيرد. 

  فعاليت عملي
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  اپراتوري ماشين آلات سالن حلاجي
 . مطمئن شويد كه عدل هايي كه از انبار الياف سالن حلاجي منتقل مي شوند صحيح وارد شده اند -1
 . مطابق برنامه وارد شده عدل ها را بچينيد -2
عدل دستي و يا نيمه اتوماتيك است و نياز به پارتي گيري دارد عدل هاي  چنانچه سيستم باز كننده -3

 . مختلف را مرتب بچسبند كه طبق برنامه داده شده باشد
تسمه هاي عدل ها را باز كنيد كليه تسمه ها و لفاف عدل ها را جمع كنيد و به محل خاص جمع آوري  -4

 . آنها انتقال دهيد
 . ه احيانا چرب يا كثيف باشد پاك كنيدكناره هاي عدل هاي باز شده را ك -5
 . مطمئن شويد كه اطلاعات عدل ها درست اعلام شده است -6
 . ابزار انتقال و باز كردن عدل ها مانند سيم بر و چرخ انتقال را به صورت صحيح استفاده كنيد -7
غذيه تهنگام تغذيه دستي مطمئن شويد كه كد رنگ بندي خاص مخلوط قابل استفاده در دسترس محل  -8

 . باشد
 . ميزان تغذيه براي ماشين بعدي را كنترل كنيد -9

هنگام روشن كردن ماشين هاي سالن حلاجي رعايت موارد زير ضروري است خصوصا در سالن هايي كه  -10
 . داراي سيستم شوت فيد هستند

  روشن نمودن فيلتر روتاري -الف
  . ت حلاجي متصل اندروشن نمودن فن هاي ماشين سازي كاردينگ كه به خط ماشين آلا -ب
 . روشن نمودن ماشين هاي كاردينگ كه به خط ماشين آلات حلاجي متصل اند -پ
  روشن كردن فيلتر و كمپكتور جمع آوري كننده ضايعات مكش -ج
  روشن كردن فن هاي ضايعات ريز تميز كننده پله اي  -چ
  . روشن كردن تميز كننده پله اي -د

 . ر ماشين آلات را دنبال كنيدچراغ هاي آلارم مورد استفاده د -11
 . دكمه هاي كنترل ماشين و عملكرد آنها را ياد بگيريد -12

  ضايعات تفكيكنظافت ماشين آلات حلاجي، جداسازي، و  
 در زمان هاي استراحت و يا تعويض شيفت ضايعات را به صورت صحيح جابجا كنيد.  -1
 ماشين را به كمك پرسنل تعميركار نظافت و سرويس كنيد.  -2
 سعي كنيد كه اطراف ماشين هميشه تميز باشد.  -3
 وقتي كه مركز جمع آوري ضايعات پر مي شود آنها را انتقال دهيد.  -4
 قطعات فلزي را در قسمت جمع آوري اين قطعات دسته بندي كنيد.  -5
 ضايعات را به مكان هايي كه براي آنها در نظر گرفته شده انتقال دهيد.  -6
 نها را با هم مخلوط نكنيد. ضايعات را دسته بندي كنيد و آ -7
 هنگام انتقال ضايعات آنها را توزين و ثبت كنيد.  -8

  فعاليت عملي
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 . دكمه هاي اضطراري ماشين ها را ياد بگيريد كه مواقع بروز خطر استفاده كنيد -13
 . هاي پنبه را بنمائيد هايت دقت را در كدبندي الياف واريتهن -14

  روانكاري در ماشين آلات حلاجي:
  . نكاري به نكات زير توجه نماييداتوجه هنگام رو

 . محل مورد نظر كاملا از هر گونه آلودگي پاك گردد -1
 . مشاهده شود تزريق گردد كناره گريس خورروغن يا گريس مورد نظر تا زماني كه روغن جديد از  -2
 . توسط پارچه پنبه اي روغن هاي اضافي پاك گردد -3
 . درپوش محل مورد نظر بسته گردد -4
  
  

  
   

 روانكاري بلبرينگ ها و سيلندرهاي عدل شكن.  .1
 بازديد سطح روغن و انجام روانكاري لازم در گيربكس ها و سيستم انتقال نيرو .2
 روانكاري بلبرينگ ها و ياتاقان هاي مربوط به تسمه انتقال مواد روي عدل شكن .3
 رهاروانكاري بلبرينگ ها و ياتاقان هاي سيلندرهاي مربوط به زننده حصي .4
 روانكاري بلبرينگ ها و ياتاقان هاي برس پاك كننده .5
 بازديد و كنترل سطح روغن گيربكس و بلبرينگ و ياتاقان مربوط به سيلندر تغذيه .6
 ها، زنجيرها و محل هاي مورد نظر در داخل زننده حلاجيها، ياتاقانروانكاري كليه بلبرينگ .7
 روي محفظه زننده حلاجي و زنجير مربوطه. روانكاري بلبرينگ و ياتاقان هاي مربوط به بازكن  .8

  عمليفعاليت 
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   حلاجي غير اتوماتيك(بالش) ارزشيابي شايستگي
  استاندارد عملكرد:

 مخلوط شدن الياف براي يكنواختي بيشتر و توليد نخ

 كارگاه ريسندگي و حلاجي  شرايط انجام كار :
 مواد مصرفي: مواد اوليه و مواد مصرفي جهت ماشين آلات و تجهيزات

 ابزار و تجهيزات: ابزارات و تجهيزات استاندارد و آماده به كار
 تجهيزات ايمني: وسايل ايمني استاندارد

  شاخص هاي اصلي استاندارد عملكرد كار: 
 نقل و انتقال الياف - انجام محاسبات - توزين الياف - آماده سازي الياف

  نمونه و نقشه كار:
 آشنايي با انواع الياف

 آشنايي با خواص فيزيكي و شيميايي الياف 

  ابزار ارزشيابي:
 نمونه كار  -3مشاهده  -2پرسش  -1
  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار: 

 تسمه نقاله -ليفتراك  -ماشين هاي بارگيري مانند ، ترازوهاي صنعتي -باسكول
و تجهيزات  ...لباس كار و، ماسك، كفش كار، عينك مخصوص، ايمني كلاه، تجهيزات ايمني شامل دستكش

 اطفاء حريق
  

  نمره هنرجو   3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار  رديف
    2  آماده سازي عدل ها براي انتقال به دستگاه  1
    1  كنترل ميزان تغذيه  2
    2  عمليات روشن كردن قسمت هاي مختلف دستگاه  3
    2 تهيه بالش  4
    1  جداسازي و تفكيك ضايعات  5
    1  روانكاري و نگهداري ماشين وتعويض به موقع و تميزكاري  6

  شايستگي هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش:
  كار و كفش ايمنياستفاده از لباس  -2رعايت قواعد و اصول در مراحل كار  –1 
  رعايت دقت و نظم -4تميزكردن دستگاه و محيط كار   – 3 

2  
  

  *  نمراتميانگين 
    مي باشد. 2*  حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 
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  AUTOMATIC BLOWROOM  اتو ماتيك حلاجي:  2 واحد يادگيري

 .شود و مراحل حلاجي را يكي بعد از ديگري مي پيمايدالياف با مكش هوا وارد لوله هاي مخصوص شوت فيد مي
به نحوه چيدمان اين ماشين آلات در كنار هم . اين نوع حلاجي را مي بينيداز ماشين هاي  يك مجموعه شكل
  . خط حلاجي مي گويند 1-33 شكل

  

 
  خط حلاجي 1-33شكل 

ساعت در  24نبه را كه به سالن ريسندگي منتقل كرده اند را به مدت حداقل در روش شوت فيد عدل هاي پ
تا در اين مدت رطوبت الياف با رطوبت سالن به يك اندازه برسد اين عمل باعث مي شود تا  دهندزمان ميآنجا 

وجود بميزان الكتريسيته ساكن كمتري بين قطعات در چرخش دستگاه و الياف توليد شود و مشكلات كمتري را 
  . آورد

  حركت الياف در لوله ها
يكه از به طور. درسيستم هاي ريسندگي مبتني بر شوت فيد ميزان فشار هوا در نقاط مختلف با هم تفاوت دارد

 لفست زيرا تفاوت فشار در نقاط مختاين موضوع بسيار مهم ا. فشار بسيار زياد تا فشار منفي(مكش) متغير است
  كه عبارتند از:. اجسام مي شود نآمدخط حلاجي باعث به حركت در 

 براي انتقال توده الياف بين دستگاههاي مختلف	←فشار بسيار زياد هوا  -1
 براي هدايت الياف به مسيرهاي تعيين شده  ←فشاب كم هوا  -2
 براي آسان تر شدن نشستن الياف روي يكديگر	←فشار جو  -3
 مشخص سرعت توده الياف براي مقاصدبراي چسبيدن توده الياف به يك جسم و كاهش 	←مكش كم هوا  -4
 براي جدا سازي هوا و گردو غبار از توده الياف ←مكش بسيار زياد هوا  -5
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دهيم ي كه شرح مييهاهركدام از موارد بالا در دستگاه
  . وجود دارد و با كمي دقت مي توانيد آن ها را پيدا كنيد

 واهاي توليد هبراي تأمين مجموعه فشارهاي بالا به دستگاه
ط ها توسو مكش بسيار هوشمند احتياج است اين دستگاه

شوند تا همه چيز مطابق برنامه از پيش كنترل مي رايانه
  . تعيين شده انجام شود

ها را نيز بايد كنترل كرد دريچهحتي در اين نوع حلاجي 
   .باز ويا نيمه بسته گذاشت، بستهرا تا در مواقع لزوم آنها 

نمونه لوله هاي متصل شده به يك دستگاه  1-34درشكل 
ها ميزان فشار در هر كدام از اين لولهرا مشاهده مي كنيد. 

    هوا با بقيه تفاوت دارد.
  نمونه اتصالات شوت فيد 1-34شكل 

  انتقال الياف 
در . شوددر روش شوت فيد الياف به كمك هواكش هاي مناسب به طرف ماشين هاي مختلف فرستاده مي 

ا هصورتيكه مسير بين دستگاه ها طولاني باشد از هواكش ها در ميانه راه نيز استفاده مي شود تا فشار هواي لوله
  . كنيديك نمونه از اين هواكش ها را مشاهده مي 1-35 در شكل. افت نكند

  

 
  تقويت فشار انتقال الياف 1-35شكل 

  

  
 ؟كاهش فشار در لوله ها چه مشكلي ايجاد مي كند

  فكر كنيد
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   )BALE OPENER(ماشين عدل باز كن 
ه بماشين عدل باز كن براي تغذيه يكنواخت پنبه . تغذيه مي كنند دستگاه عدل باز كن عدل هاي پنبه را به

هاي پنبه را به ترتيب خاصي در كنار يكديگر قرار مي دهند براي انجام ابتدا عدل. خط حلاجي به كار مي رود
  . اين كار رعايت نكات زير ضروري مي باشد

 . عدل هاي پنبه را كاملا صاف و در كنار خط راهنما كه بر روي زمين كشيده شده است قرار دهيد -1
 . داشته باشدبين عدل ها فاصله خالي وجود ن -2
عدل ها را حداقل در دو گروه در كنار خط راهنما و در كنار هم قرار دهيد تا زماني كه يك گروه عدل  -3

عدل باز كن گروه دوم عدل ها را برداشت نمايد تا فرصت جايگزين كردن عدل ها دستگاه پنبه تمام شد 
 . براي اپراتور ماشين بوجود آيد

يك ماشين  1-36 در شكل. د و فرو رفتگي و برجستگي نداشته باشدسطح رويي عدل ها كاملا صاف باش -4
 . را ملاحظه مي كنيددر حين كار عدل باز كن 

 

  
  عدل بازكن اتوماتيك 1-36 شكل

  

  اجزاء ماشين عدل بازكن
 هد دستگاه : -1

 كه درهاي مخصوصي اين عمل توسط تيغه. اين قسمت وظيفه كندن تكه هاي الياف از عدل ها را به عهده دارد
در هد دستگاه دوگروه تيغه چرخشي وجود دارد كه هرگروه تيغه فقط . ماشين تعبيه شده است انجام مي گيرد

بدين ترتيب وقتي عدل . در حركت موافق با جهت خود به سمت پايين مي آيد و الياف را عدل ها جدا مي كند
غه سمت چپ به سمت پايين حركت رود ولي تيبازكن به سمت چپ حركت مي كند تيغه سمت راست بالا مي
اين موضوع به خوبي نشان داده  1-37 در شكل. ميكند و در عين حال با چرخش باعث كندن الياف مي گردد

  . شده است
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  نماي داخلي هد دستگاه و زننده آن و نماي تيغه هاي دستگاه عدل باز كن 1-37 شكل

 شاسي عمودي دستگاه  -2
براي نگاه داشتن هد دستگاه و تامين حركت هد دستگاه به سمت چپ و راست به كار  اين قسمت از دستگاه

مي توان مقدار الياف تغذيه ، و ميزان برداشت عمقي تيغه ها با تنظيم سرعت حركت افقي هد دستگاه. مي رود
روي عدل ها  پس از آنكه دستگاه به انتهاي عدل هاي چيده شده رسيد هد از. شده به خط حلاجي را تغيير داد

. هد را در ابتداي عدل هاي طرف ديگر دستگاه قرار مي دهد، درجه اي 180بلند مي شود و شاسي با چرخش 
هواي بسيار قوي وجود دارد كه توده هاي الياف را به داخل كانال انتقال الياف  انتهاي دستگاه مكندهدر قسمت 

دسته كليد و اجسامي از ، پيچ و مهره، سنگ، ست فلزاتها بسيار زياد است و قادر امكندهقدرت اين . كِشدمي 
  . بكشداين قبيل را نيز به داخل كانال 

 شاسي ثابت دستگاه و لوله انتقال الياف -3
شاسي ثابت به صورت يك كانال تو خالي فلزي و يك 

. باشدمسير ريلي براي حركت شاسي عمودي مي
ر خاصي به حركت د دستگاه توسط موتور الكتريكي

اين موتور قادر است سرعت حركت دستگاه . مي آيد
. را كم يا زياد كند و جهت حركت آن را تغيير دهد

كانال انتقال الياف زميني طوري ساخته شده است كه 
پوششي  ،با حركت كردن دستگاه بر روي كانال

ه آن باز بود بشود و كانالي كه تا قبل از كشيده مي
  1-38شود. شكل ديل ميكانال بسته تب

  
  در پوش گذاري روي كانال دستگاه عدل بازكن 1-38 شكل

درپوش 
 گذار

 درپوش
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 بخش كنترل دستگاه عدل بازكن -4
دستگاه عدل باز كن توسط يك پنل كامپيوتري 

فقط مسؤلين سالن اجازه كار با . كنترل مي شود
 ،اين پنل را دارند و براي دستكاري بي مورد ديگران

ط و فق. گذاري مي باشددستگاه داراي سيستم رمز 
كساني اجازه كار با پنل را دارند كه قبلا مجوز اين 

كانال  1-39 در شكل. را دريافت كرده باشند ركا
بخش زميني) و پنل دستگاه را (انتفال الياف 

  . مشاهده مي كنيد

  
  پنل دستگاه 1-39شكل 

 دستگاه ايجاد مكش در مسير حركت الياف -5
در مسير بايد تداوم كافي داشته باشد و گرنه حركت الياف 

الياف در نقاطي از مسير جمع مي شوند و مسير بند مي آيد 
به همين خاطر تقويت كننده هايي در اين مسير قرار داده 

اين تقويت كننده ها در حقيقت فن هاي توليد . شده است
با ايجاد باد شديد حركت توده هاي الياف را در  باد هستند و

كننده يك تقويت 1-40 در شكل. كنندر امكان پذير ميمسي
    . كنيدجريان الياف را مشاهده مي

  مكش هوا وفرستنده الياف به خط حلاجي 1-40شكل 

در موقع لزوم توسط يك روكش  كانال روبازي در وسط شاسي وجود دارد كه، در اين نوع ماشين عدل باز كن
 قسمتي از ماشين كه در شكل اين عمل توسط. مسير جريان پيدا كند شود تا توده الياف در همينپوشيده مي

طريقه كار به اين صورت است كه وقتي دستگاه در جهتي كه فن نصب شده . مشخص شده است انجام مي شود
، كندكند و بر عكس وقتي دستگاه در جهت مخالف حركت مياست حركت ميكند روكش لوله را جمع مي

مكانيزم اين عمل و اجزاء داخلي عدل باز كن را مشاهده  1-41 در شكل. گيردميروكش روي كانال قرار 
  . كنيدمي

  
  نمايي از اجزاء داخلي عدل باز كن 1-41 شكل

 پنل دستگاه

 درپوش گذار
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  چيدمان عدل هاي پنبه جلوي عدل باز كن

طبيعي است كه عدل ها تمام مي شوند و براي جايگزين كردن آنها به چند ساعت زمان ، پس از مدتي كار كردن
براي جلوگيري از اين كار عدل . توليد در كارخانه ريسندگي نبايد قطع شود است كه در حالياين . نياز داريم
و دستگاه را طوري تنظيم مي كنيم تا يك گروه از  دهيممي قرار چند گروه مقابل و پشت دستگاه يا ها را دو 

  . داشته باشيم را عدل ها را زودتر تمام كند تا ما فرصت كافي براي جايگزين كردن عدل هاي پنبه
  . چهار گروه پنبه را مشاهده مي كنيد 1-42در شكل 

  
  هاقسمتي عدل  8چيدمان  1-42 شكل

واريته ) است و منظور ما اين است كه حتي اگر پنبه ها از ( اين پنبه ها رنگي نيستند و منظور چهار نوع پنبه
با مخلوط كردن در مراحل  يك نوع هم نباشند عدل بازكن ها قادرند برداشت را از هر چها نوع انجام دهند و

  . يكنواختي دست يابند محصول بعدي به
  

    

تصوير يك عدل باز كن را مشاهده مي كنيد، تفاوت اين عدل باز كن را با عدل باز كني كه شرح داده شده 
  است در چيست؟

 

  ؟نظر شما چرا از هر واريته پنبه دو گروه در اطراف ماشين قرار داده شده است به

  فعاليت كلاسي:

  فكر كنيد
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  عدل بازكن اتوماتيك دوار
 .شودمي چيده دستگاه اين اطراف پنبه هاي عدل و دارد قرار وسط در اتوماتيك كن باز عدل يك روش اين در
  .چيد ميان در يك را ها عدل توانمي. كرد استفاده پنبه متفاوت هاي واريته از باشد لازم كه صورتي در
 هايزننده توسط كند وبه دور خود مي چرخيدن به شروع و دارد قرار سكوي مركزييك روي بر دستگاه اين

 در. دياب انتقال ديگر هايدستگاه طرف به تا شوند مي ها لوله وارد الياف هاي توده، هوا مكش و دستگاه زيرين
  . بينيد مي را دستگاه اين از نهونم يك 1-43 شكل

  

  
  عدل باز كن دوار 1-43 شكل

  كندانسور
سور كندانكندانسور دستگاهي ساده شامل يك مكش دهنده و يك سيلندر تو خالي و سوراخدار است سوراخ هاي 

 گيري اينرمحل قرا. غبار از آن عبور مي كند ازآنها عبور نمي كند ولي هوا و گرد وبه حدي ريز است كه الياف 
ا داراي يك سور هنكندا الياف بايد متراكمتر شوند مي باشددستگاه بلافاصله بعد از عدل باز كن ويا هر جايي كه 

اي نمونه 1-44در شكل . مقدار مكش هوا در كندانسور تنظيم مي شود، دريچه هستند كه با باز و بسته كردن آن
  . كنيدندانسور را مشاهده ميكاز يك 

   
  كندانسور 1-44 شكل

 درباره كلمه واريته الياف پنبه تحقيق كنيد و يك صفحه مطلب بنويسيد.
  پرسش
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  آهندستگاه جداكننده 
را از  آهني با توجه به مطالب بالا لازم است ابتدا فلزات

اين كار به كمك . محتوي كانال انتقال الياف حذف كنيم
  1-45انجام مي شود. شكل  آنگاه جدا ساز دست

   
  جذب آهن توسط آهنربا 1-45شكل 

  
  

 دستگاه جدا ساز كليه فلزات
احتمالا شما نيز اين فكر به ذهنتان خطور كرده باشد آهنربا 

جذب كند در نتيجه يك فلز  نمي تواند فلزات غير آهني را
ر البته قك. از اين مسير عبور مي كنند به راحتي غير آهني

و دستگاهي هم وجود دارد كه همه  شما كاملا درست است
اما نبايد فراموش كرد كه هر چه توانايي  فلزات را جدا مي كند،

ين امت آنها نيز بالاتر مي رود بنابرها بالا مي رود قيدستگاه
 اين اصل بسيار مهمي در. د تصميم نهايي را بگيردخريدار باي

وجود همه زندگي ما و از جمله در يك كارخانه ريسندگي 
 . دارد

به  اصول كار اين دستگاه به سادگي روش اول نيست و
  . هاي پيشرفته تري احتياج داردسيستم

  
. كنيداصول كاركرد اين دستگاه را مشاهده مي 1-46 در شكل

  كليه فلزات اصول جدا سازي 1-46شكل   

ميرسند 2و  1زماني كه الياف به ناحيه ، در اين دستگاه توده الياف به سرعت در حال عبور وبه سمت پايين است
تحت تاثير خلاء بيرون از منطقه لوله مشبك قرار مي گيرند و سرعتشان كاهش مي يابد در حاليكه فلزات 

مكش موجود در . به آشكار ساز فلزات و دريچه جدا كننده مي رسند همچنان سريع از اين منطقه عبور كرده و
اين گرد و غبار در فيلتر هاي كيسه اي جمع آوري . باعث جدا سازي گرد و غبار از الياف مي گردد 2و  1ناحيه 

اين قسمت يك فلز ياب است و به عبور فلز از مقابل خود  عبور مي كنند. 4فلزات از مقابل قسمت . مي گردد
اگر فرماني صادر نشود جريان . فرمان ميدهد در چه موقعي دريچه برقي را باز كند 5حساس است و به قسمت 

به سمت بالا منحرف مي شود و در واقع به مسير اصلي خود ادامه مي دهد اما  5الياف پس از برخود با دريچه 

و روش عملكرد هر كدام را شرح  مسير ورودي و خروجي الياف را روي هركدام از شكل ها مشخص كنيد
 . دهيد

  فعاليت كلاسي
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در نتيجه فلز به همراه مقداري الياف دريچه باز مي شود و ، در صورتي كه قسمت فلز ياب فرمان را صادر كند
قسمت . مي شود 6به سمت مستقيم حركت مي كند و از مسير اصلي دور مي شود اين مواد وارد مخزن ضايعات 

  .نشانگر پر شدن مخزن است 8و  7
  

    

    

  جدا ساز مواد سنگين
. دباشدانه هاي گياهان تكه هاي گوني و حشرات مرده مي، اجسامي مانند تكه هاي سنگ، منظور از مواد سنگين
   هاياما براي اين قسمت چه بايد كرد؟كارخانه، از روش آشكار ساز فلزات استفاده شد ،براي جدا كردن فلزات

سازنده دستگاه هاي حلاجي با توجه به پاسخ اين سؤال دستگاه 
  . خود را مي سازند

  روش اول
ز به ج(الياف به همراه بقيه ضايعات  استفاده از وزن حجمي :

 .فلزات) در حال حركت در داخل كانال لوله انتقال الياف هستند
 با وزن حجمياجسام با وزن حجمي كم در بالاي كانال و اجسام 

ن اگر يك مانع را در پايي، در پايين كانال حركت مي كنند زيادتر
كانال قرار دهيم اجسام سنگين از بقيه مواد موجود در كانال 

  . توجه كنيد 1-47 به شكل. جدا مي شود
  

  جدا ساز اجسام سنگين1-47شكل 

به خاطر ضايعات سنگين حركت مي كند اما  2) و به طرف دريچه  1در كانال (قسمت و ضايعات سنگين الياف 
) منتقل مي شود  5به طرف بخش ضايعات (قسمت  2و زبانه روبروي تيغه  2وزن حجمي بيشتر توسط تيغه 

 ايجاد جريان هواي معكوس و گردابي (در. در حاليكه الياف و ضايعات ديگر به طرف خروجي كانال مي روند
ه اندازه وقتي ب. ) باعث مي شود اليافي كه به قسمت ضايعات رفته اند دوباره به مسير اصلي باز گردند 3قسمت 

دريچه كمي باز مي شود و ضايعات به داخل ، در اثر سنگيني وزن ضايعات، بريزد 4معيني ضايعات روي دريچه 
  . مشخص خالي مي كنندرا در زمان هاي  آن ،پس از پر شدن كيسه. مخزن كيسه اي مي رود

  

  

جدا مي كنند و در محل در اين دستگاه همراه فلز مقداري الياف نبز جدا مي شود كه الياف را با دست 
خاصي نگهداري مي كنند آنها را نيز دوباره به خط توليد برمي گردانند. فلزات جمع آوري شده را در ظرف 

 ولين سالن تحويل مي دهند. ئدربسته اي قرار مي دهند و به همراه فرم گزارش به مس

 لين سالن چه فايده اي مي تواند داشته باشد؟ ئوبه نظر شما تحويل چند تكه فلز بي ارزش به مس

 رسي ضايعات و جدا سازي الياف همراه ضايعات باعث جلو گيري از هدر رفت منابع مي گردد. باز

  فكر كنيد

  محيطينكات زيست 

  محيطينكات زيست 
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 1000اين دستگاه قادر است تا . را مشاهده مي كنيدو ضايعات سنگين دستگاه جدا كن فلزات  1-48 شكلدر 

  . كيلو گرم در ساعت الياف را پالايش كند و ضايعات آنرا جدا كند
  جدا ساز وزنيروش 

. دكنمياجسام توپر سريعتر از اجسام اسفنجي سقوط . در اين روش اساس كار سرعت سقوط اجسام در هوا است
  ).1-49شكل ( استفاده كرد جداسازي ضايعات پنبه در نتيجه از اين خاصيت مي توان براي و

  
  وزني جداساز 1-49 شكل

وارد دستگاه مي شود و فن فشار هواي سيستم را تنظيم مي كند  1توده الياف از طريق  1-49 شكلمطابق 
اجسام سنگين سريعتر به حركت در آمده ، الياف و ضايعات را رها كرد، پس از آنكه زننده و برس هدايت كننده

ت تنظيم شده باشد توده اگر جريان هوا دس. ريزندمي 6بر خورد مي كنند و به مخزن  ) 5قسمت (و دريچه 

  سطر شرح دهيد. 3اين تصوير را در  ،را مشاهده كنيد و با توجه به آموخته هاي خود 1-48شكل 
  

  
  1-48شكل 

 ورودي الياف .1

 فن هوا و تنظيم كننده فشار هوا .2

 زننده بازكننده الياف .3

 برس هدايت كننده الياف .4

 دريچه هدايت ضايعات .5

 مخزن ضايعات .6

 ادامه مسير الياف .7

  فعاليت كلاسي
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، ولي ضايعات به مخزن ) مي روند 7قسمت (تحت تاثير جريان مناسب هوا قرار گرفته و به طرف خروجي ، الياف
  ريزند.مي

  روش جداسازي اينرسي
در اين روش مطابق يكي از قوانين نيوتن ضايعات از الياف جدا 

  . اين نوع جدا سازي را مشاهده مي كنيد1-50 مي شود شكل
  

  جدا سازي ضايعات 1-50شكل   
  

    

    

   WASTECONTROL اه استفاده از سنسورروش 
ف به همراه ضايعات تصوير مي گيرند استفاده اصي كه به طور پيوسته از عبور اليادر اين روش از دوربين هاي خ

دن به لحظه رسي، اين كار باعث مي شود تا پردازشگر اصلي دستگاه با محاسبه دقيق سرعت عبور اجسام. شده است
يچه باز مي شود و اين اجسام از ادامه مسير باز مي مانند و به يك دريچه را مشخص مي كند در همين لحظه در

از طرفي اين سيستم كنترل . نمونه اي ازاين سيستم مي بينيد 1-51شكل . طرف ظرف ضايعات منتقل مي شوند
  كند.ميزان مكش هوا را در اختيار دارد و به كمك تغيير در اين مقادير، ضايعات را جدا مي

  

   

 توانيد چگونگي جداسازي ضايعات در اين روش و قانون نيوتن را شرح دهيد.آيا مي

 رسي ضايعات و جدا سازي الياف همراه ضايعات باعث جلو گيري از هدر رفت منابع مي گردد.باز

  محيطينكات زيست 

  فكر كنيد
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  نسيستم هاي كامپيوتري پشتيبا 1-51شكل 

  

 UNIVERSALE OPENER باز كننده و تميز كننده يونيور سال
ابتدا الياف از بالاي دستگاه و توسط فشار هوا وارد مي گردد و  ،ميز كنندگيت در اين سيستم بازكنندگي و
و تحت تاثير وزن خود . گرد وغبار و ذرات بسيار ريز خود را از دست مي دهد، بلافاصله تحت تاثير مكش هوا

  ).1-52 شكل( ريزدها ميروي زننده
  

              
  مسير الياف و سمت راست بزرگ شده قسمت تميز كنندگي سمت چپ  1-52شكل 
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  )MIXER( ) ميكسر (مخلوط كردن الياف پنبه با هم
بايد به اف الي، ولي براي توليد نخ يكنواخت .اليافي كه از يك مزرعه بدست مي آيد نيز همگي يكسان نيستند

الياف در اثر . به همين خاطر دستگاه خاصي بر اين كار طراحي شده است. طور يكنواخت با هم مخلوط شوند
هر مخزن داراي يك دريچه قابل كنترل است تا با بستن . جريان باد به قسمت بالاي دستگاه فرستاده مي شود

با دريافت اطلاعاتي از مقدار الياف موجود در هر  رايانهيك . الياف را به مخزن مربوط به خود منتقل كند، مسير
اين عمل بايد به گونه اي انجام شودكه نبايد هيچ كدام . دستورتغيير وضعيت دريچه ها را صادر مي كند، مخزن

  . بدون الياف بماند مخازن از
وجود  ازنخير مغلتك هايي كه در ز، اين دستگاه چندين مخزن در كنار هم قرار دارد پس از پرشدن همه آنها

محصول . مخزني باشد 8اگر دستگاه . الياف را روي يك نوار نقاله مي ريزد ،رايانهدارد به آرامي و طبق دستور 
اين لايه ها بلافاصله دوباره باهم مخلوط مي شوند و به طرف دستگاه . لايه خواهد بود 8توليدي از اين دستگاه 
براي انتقال به ماشين بعدي به ، ستگاه به حال سكون مي رسندچون الياف در اين د. بعدي فرستاده مي شود

  . يك دستگاه توليد هواي پرفشار نياز داريم تا الياف را به طرف دستگاه بعدي پرتاب كند

 تميز كنندگي در چند نقطه و بر چه اساسي انجام مي گيرد؟

كنندگي و تميز كنندگي را شرح دهيد و تفاوت اين دو تصوير را مشخص زبا كمك تصاوير زير عملكرد با
  كرده و دليل آن را بنويسيد. 

  

  
  تميز كننده

  
  باز كننده

  فعاليت كلاسي

  پرسش:
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  . الياف درون آنرا مشاهده مي كنيد ريك دستگاه ميكسر و مسي 1-53در شكل 
  

  

  
  مسير الياف و يك دستگاه ميكسر 1-53شكل 

به مقادير معيني از الياف را  SERVO MOTTOR زننده هاي زير مخزن ها طبق دستور كامپيوتر ها و اجراي
  . ريزندطرف پايين مي

  

  
  

   BLENDER با الياف پنبهمخلوط كردن و  مصنوعيتغذيه كننده الياف 
حاليكه الياف پنبه حاوي  در. كه اين الياف بسيار تميز هستند ممشاهده مي كني با بررسي الياف مصنوعي

  . ضايعات زيادي هستند

با مقايسه بخش هاي مختلف دستگاه و مسير الياف در باره ورودي و خروجي و عملكرد هاي اين ماشين 
 بحث كنيد. 

  فعاليت كلاسي
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 در همان ابتداي حلاجي الياف را با هم مخلوط، در حلاجي قديمي براي توليد نخ هاي مخلوط پنبه و پلي استر
سوي هردو گروه الياف انجام  مي كردند و عمليات حلاجي از جمله باز كردن و تميز كردن به طور همزمان از

ن الياف مصنوعي به آ ابتدا الياف پنبه كاملا تميز شده و سپس در دستگاه بلندر جديدولي در روش . دمي ش
الياف را تغذيه نموده و سپس بقيه مراحل  در اين مرحله دستگاه بايد با نسبت معيني هر كدام از. اضافه مي شود
  . روش جديد داراي مزاياي زير است. را انجام دهد

 . در نتيجه هزينه وزمان كمتري صرف مي شود، فقط الياف پنبه را تميز مي كند -1
زماني به خط حلاجي افزوده مي شود كه الياف پنبه نيز به همان اندازه تميز شده ، الياف تميز پلي استر -2

 گرد و غبار پنبه را جذب نمي كند. درنتيجه پلي استر. باشند
 . شوداز حركت دادن بيهوده الياف پلي استر جلوگيري مي  -3
 . مي رود مان كار بالادقطعات و تنظيمات منحصراً براي پنبه طراحي مي شود و در نتيجه ران -4
 ا؟چر. تري برخوردار مي شوداهميت بالا اين موضوع از. مخلوط هائي كه مقدار الياف مصنوعي بالا باشد در -5
 . نتروبسيار دقيق تر مي باشدآسا، رعايت نسبت مخلوط -6
  . را مشاهده مي كنيد BLENDER دستگاه بلندر ونرمسير الياف د 1-54شكل  در

  
  دستگاه بلندر نمونه از مسير الياف در يك 1-54 شكل

هاي وجود دارد كه الياف مصنوعي را روي آن قرارمي دهند و غلتك هاي تغذيه ه نوارنقالدستگاه بلندر  در يك
  . به صورت هوشمند مقدار لازم از الياف را تغذيه مي كند

غلتك هاي تغذيه . لياف پنبه در يك مخزن جمع آوري مي شودا يك يا چند كانالاز بالاي دستگاه و به كمك 
  . الياف پنبه را روي الياف مصنوعي مي ريزند، هارايانهان هوشمند در اينجا نيز مطابق فرم

حجم الياف پنبه را محاسبه و به وزن تبديل كند از طرفي سورهايي وجود دارد كه مي تواند نسدر داخل دستگاه 
و هردو الياف براساس نسبت وزني محاسبه شده و  كندنيز از همين روش تعيين مي  را وزن الياف مصنوعي

  . شوندمخلوط مي

الياف پنبه و 
 تميز شده

 الياف مصنوعي
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از دستگاههاي كه بخش تغذيه الياف مصنوعي آن بزرگتر است ، اگر مقدار نسبت الياف مصنوعي زياد باشد
تعداد بيشتري از اين دستگاه ها را در يك سالن مشاهده مي كنيد كه نشان  1-55 در شكل. استفاده مي كنند

  . دهنده استفاده بيشتر از الياف مصنوعي مي باشد
  

    
  دستگاه هاي بلندر 1-55 شكل

راي ب. دبسيار پر اهميت مي شو نوع مخلوط شدكم اهميت مي شود ولي موض، الياف از اين به بعدتميز كردن 
ها با هم مخلوط مي كنند تا پراكندگي الياف مختلف در همه قسمت هاي هاين عمل بارها الياف را در زنند

  . لايي برخوردار استاين موضوع از اهميت بسيار با. محصول يكسان شده باشد
  

    
  )SUPER BLENDER(سوپر بلندر 

هر گاه لازم باشد بيش از دو نوع ليف را با هم 
مخلوط كنيم. اين دستگاه عملكرد بسيار عالي 
دارد. در اين دستگاه ورودي الياف از طريق 
نوار نقاله انجام نمي شود. بلكه چند دستگاه 
تغذيه نوار نقاله دار، چند نوع الياف را از هم 
باز مي كند و هر كدام راجداگانه و از طريق 

ه هاي انتقال، به سوپر بلندر مي فرستد. در لول
اجزاء داخلي يك سوپر بلندر را  1-56شكل 

    مشاهده مي كنيد. 
  تغذيه با چند ورودي شوت فيد )(سوپر بلندر  1-56شكل 

  

 چرا همگن شدن الياف مخلوط اينقدر اهميت دارد؟ ابتدا معني همگن شدن را پيدا كنيد و سپس بگوئيد

 در اين دستگاه چند ورودي و خروجي را مشاهده مي كنيد. آيا مي توانيد هر كدام را شرح دهيد؟

  بحث كلاسي

  فعاليت كلاسي
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  Waste Opening باز كردن الياف برگشتي از خط ريسندگي
كاردينگ و چند لاكني و شانه و مقداري  فتيله 1-57ل در شك

نه گوهيچاين الياف شامل بينيد. را مي بالشچه و نيم چه نخ
ندارد و فقط بايد الياف را از هم باز  باشند هتيضايعاتي نمي

  . اندشدهزيرا اين الياف تميز  كرد

  
  الياف بازگشته از خط ريسندگي 1-57كل ش

  . نماي شماتيك اين دستگاه را مشاهده مي كنيد 1-58در شكل 

  
  بازكننده الياف باز گشتي از خط 1-58شكل 

  
  Waste Cleaning  تميز كردن ضايعات حلاجي

. باشدشده در مرحله حلاجي ميجداضايعات  1-59شكل 
 .كنيمهمراه مواد ضايعات مقداري الياف را نيز مشاهده مي

اين ضايعات را در دستگاه ، براي صرفه جويي در مواد اوليه
ها هريزند اين دستگاه به كمك زنندكننده ضايعات ميتميز

پالايش  ضايعات را دوباره اين مقدار، هاي اجاقيو ميله
. كندنهايت الياف را از بين ضايعات جدا ميكند و در مي

دست آمده از اين دستگاه را مشاهده هدر شكل الياف ب
    . كنيدمي

    ضايعات          الياف تميز شده  الف 1-59شكل 
  

  

 روش كار اين دستگاه را در پنج سطر شرح دهيد.

 نحوه تميز كردن ضايعات را در اين دستگاه شرح دهيد. Waste Cleaningبا توجه به دياگرام ماشين 

  فعاليت كلاسي

  فعاليت كلاسي
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   نماي دستگاه تميز كننده ضايعات

  

  
  سنسور كنترل ضايعات ب59-1

  
اي رنكته بسيار مهم اين است كه اين الياف كيفيت بسيار كمتري از الياف عدل پنبه دارند براي اينكه مشكلي ب

. الياف اصلي داده مي شود %98اين گونه الياف و  %2كيفيت نخ بوجود نيايد فقط اجازه مخلوط كردن با نسبت 
hبه عنوان مثال اگر الياف اصلي با دبي 

kg1000  الياف بدست آمده از اين سيستم ، جريان دارداصلي در مسير

hنهايتاً 
kg20  به مسير افزوده شودمي تواند .  

  

و با هنرجويان درباره آن  سب همراه اين ماشين پيام زير ارائه شده است. اين پيام را ترجمه كنيدچدر بر
  بحث كنيد. 

 

  بحث كلاسي

 تنظيم كنندهسنسورهاي كنترل 
 اتوماتيك
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  Separation of Foreign Fibers جدا سازي الياف غريبه
اين مشكل سال ها ذهن مهندسين نساجي جل  رنگرزي نخ و يا پارچه گاهي با يك مشكل خاص مواجه مي شود

رگه هاي ، آنها مشاهده مي كردند كه در بعضي از قسمت هاي نخ و يا پارچه رنگرزي شده. را مشغول كرده بود
سفيدي بوجود مي آمد اين مشكل زماني بيشتر خود را نشان مي داد كه نخ و يا پارچه با رنگ مشكي رنگ شده 

بالاخره راز اين ماجرا توسط يك مهندس . ي شد ارزش پارچه به شدت افت كنداين رگه هاي سفيد باعث م. باشد
قداري م، به خاطر سهل انگاري و بي توجهي اپراتورهاي ريسندگي ،او نشان داد كه در هنگام ريسندگي. برملا شد

الياف مثل اين چون بود وارد خط ريسندگي مي شد و . P. Pاز گوني بسته بندي الياف كه از جنس پلي پروپلين 
اطر به همين خ شد.در بخش ريسندگي، كسي متوجه وجود آن نمي .پنبه هستند و تشخيص آنها غير ممكن بود

  . فقط در مرحله رنگرزي خود را نشان مي داد
زيرا هيچ وسيله اي وجود نداشت كه بتواند آنها را ، جدا كردن الياف غريبه از بقيه الياف هم بسيار مشكل بود

  . شناسايي كند
   UVي وامواج ميكروي

يلاريزه شده به الياف برخورد كند با آنكه همه سفيد هستند هركدام به يك  UVمحققان دريافتند زماني كه نور 
  شوند و در بقيه حالات مانند پنبه سفيد بودند.ديده ميرنگي  ،ديده مي شوند و فقط زير اين نور خاص رنگ

الياف اسكن شده و عادي و دوربين  1-60شكل  شناسايي مي شدند.نخ هاي مشكل دار به كمك اين وسيله 
  . اسكنر را مي بينيد

  

   
  دوربين اسكنر     و  تصاوير اسكن شده 1-60 شكل

  

    

  روش اول دستگاه حذف الياف غريبه
زيرا الياف با سرعت بسيار زيادي در كانال ها . حذف الياف غريبه به يك تكنولوژي بسيار بالا نياز است براي

ره بالاخاست. براين شناسايي اين الياف و جدا كردن آنها از مابقي الياف بسيار سخت بنا. حركت مي كنند
  . دستگاهي كه بتواند چنين كاري را انجام دهد ساخته شد

  

 اي دارد؟كنيم نخ هاي مشكل دار شناسايي شوند اين كار چه فايدهفرض مي
  فكر كنيد



 

 48

  ز خط ريسندگي را مشاهده مي كنيم.سير عبور الياف و چگونگي خروج اين الياف ام 1-61در شكل
  

     
  و تازل هاي آن نماي شماتيك جدا كننده نخ و الياف غريبه 1-61 شكل

  
 UVهمان طور كه در شكل مشاهده مي كنيد الياف از بالاي لوله به طرف پايين در حركت است دوربين هاي 

مخصوص محيط لوله را كاملا روشن  LEDلامپ هاي ، به طور مرتب از صحنه عبور الياف تصوير تهيه مي كنند
  . مي كنند تا حتي اگر يك ليف غريبه پيدا شود آن را شناسايي كند

صاوير بدست آمده را اسكن مي كند و در صورتيكه به موارد مشكوكي برخورد كند به دمنده مخصوص ت رايانه
الياف غريبه به همراه مقداري الياف سالم از خط خارج عمل، در اثر اين ، فرمان توليد باد را صادر مي كند

اسكن  تفاوت تصوير ساده و 1-62 در شكل. رودالياف ضايعاتي از طريق كانالي به قسمت مخزن مي. شودمي
انواع متفاوتي از اين سيستم ساخته شده است كه قادر است نخ ها . اي اين دوربين ها را مشاهده مي كنيدشده

  و پلاستيك ها و تكه هاي گوني و هر جسم خارجي را شناسايي كرده و سپس حذف نمايد.
  

      
  الياف اسكن شده و شناسايي نخ و پلاستيك 1-62 شكل

 لوله عبور الياف -1

 UVدوربين هاي  -2

 پلاريزه كننده نور -3

 لامپ هاي روشن كننده لوله -4

 نازل دمنده اتوماتيك -5

 دوربين ها -6
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 تگاه حذف الياف غريبه روش دومدس
 هايندوربي كنند عبور زننده از بايد الياف كه جايي در شودمي استفاده كار اين براي زننده يك از روش اين در

 گرددمي ارسال پردازش واحد به ها عكس اين كنند مي برداري عكس بالايي بسيار دقت با كه است شده نصب
 همانطور شودمي صادر لازم فرمان ها نازل قسمت بهو يا مواد مشكوك  غريبه الياف هرگونه وجود صورت در و

 ينكها محض به تا گرفتند قرار زننده بالاي و هم كنار در فشرده هواي نازل زيادي تعداد بينيدمي شكل در كه
 هوا ارفش نيروي با گردد پرتاب زننده از بخشي طرف به فشرده هواي تا كنند باز را نازل دريچه شد صادر فرمان
ها دوربين و نازل 1-63 در شكل. شودمي پرتاب ضايعات بخش طرف به پنبه الياف مقداري همراه به غريبه الياف

  . كنيدو زننده را مشاهده مي

     
 روش جداسازي الياف غريبه با روش زننده  1-63 شكل

 ايعاتض كننده باز ماشين به و برند مي حلاجي بخش به دوباره ،نامناسب اجسام جداسازي از پس را ضايعات ينا
  . گيرد قرار استفاده مورد دوباره تا برند مي

  كنترل مدار بسته نايكنواختي ها
ديگر از اطلاعات يك، هاي مدار بستهو دوربين ها،ها از طريق سنسورها اجزاء دستگاهدر سيستم كنترل نايكنواختي

باخبر است و  3ا در نقطه ووشمند از ميزان الياف و فشار هحلاجي ه سيستم با توجه به شكل. شوندبا خبر مي
فرستد تا چرخش مواد در درون اين هايي را به قسمت تغذيه ميتصميم 3در نتيجه طبق دستور واحد پردازش 

  . كنيدكنترل هوشمند مدار بسته حلاجي را مشاهده مي 1-64شكل . مجموع با اشكال و ايرادي مواجه نشود
  

  
  سيستم مدار بسته كنترل نايكنواختي 1-64 لشك
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  لصي هاافيلتر كردن ناخ
يكي از كارهاي مهم كارخانه ها در جهت حفظ محيط زيست جلوگيري از انتشار گرد و غبار و مواد مضر به 

  . كنيددو نمونه فيلتراسيون را مشاهده مي1-65 طبيعت مي باشد در شكل
  

         
  1-65شكل 

  

    

 هوشمندخط حلاجي 
 ماشين زا يكي براي كه زماني باشندمي رايانه كنترل تحت ها دستگاه همه هوشمند ريسندگي سيستم يك در
 مي عمرتف را مشكلات تنظيمات تغيير با و شوند مي فعال خودكار طور به سيستم آيد مي پيش مشكلي ها

  . سازند
  : 1 مثال

 اين دهدمي ميكسر دستگاه ورودي در الياف مقدار شدن كم بر مبني يگزارش ميكسر دستگاه ورودي سنسور
 هايدستگاه از كه ديگري اطلاعات با را اطلاعات اين پردازش واحد شود مي ارسال پردازش واحد به گزارش
 را آن علت مشكل وجود صورت در كند مي مقايسه خود حافظه در شده ذخيره برنامه و است گرفته ديگر

  است كندانسور از اشكال مورد اين در. دهد مي تشخيص
 بر علاوه نتيجه در و چسبد مي كندانسور اسكرين غلتك روي بر الياف زيادي مقدارزياد كندانسور مكش اثر در

 را ودخ تصميم پردازشگركند مي مواجه سختي با نيز را كندانسور در الياف حركتي مسير، الياف جريان كاهش

را به طرف الياف مي گيريم. الياف غريبه با رنگ  UVالياف سالم زيادي در مخزن جمع مي شود. چراغ 
خاصي مشخص مي گردند. ابتدا اين الياف را جدا مي كنيم و سپس مابقي الياف را به ماشين مخصوص 

 منتقل مي كنيم. 

  محيطينكات زيست 
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 باي پس تقسم در ايموتور پلهتنظيم كننده  به آنرا و كنند مي اتخاذكندانسور پسباي دريچه بستن بر مبني
 لعم اين نتيجه. ميابد كاهش كندانسور در هوا مكش ميزان نتيجه در و شود مي باز كمي دريچه. فرستدمي

 التيح تا ادامه ميابد زماني مدت عمل اين باشد مي ميكسر سوي به حركت و كندانسور روي از الياف برخاستن
  . بقيه كار ها مطابق برنامه پيش مي رود و كنند اعلام را طبيعي حالت سنسورها كه

  :2 مثال
 خود حلاجي سيستم در غريبه الياف وجود بر مبني را هايگزارش مكرر طور به غريبه الياف كننده جدا دستگاه

 ارك اين براي تنظيمي هيچ پردازشگر شود مي محسوب طبيعي غير عمل يك غريبه الياف زياد مقدار. دهد مي
 بررسي را موضوع بايد آنها گذارد مي امر اين جريان در را آنها كارخانه صاحبان به گزارش طريق از تنها و ندارد
  . كنند پيدا را پنبه الياف بين در غريبه الياف زياد مقدار علت تا كنند

 كرده رها پنبه هاي عدل بين در را پروپيلن پلي كيسه از اي تكه احتياط بي كارگر يك موارد اين از يكي در
  . بود

همانند الياف از مراحل گذشته و بود كرده تكه تكه را كيسه، حلاجي هاي دستگاه در موجود هاي زننده خارهاي
 ضوعمو اين بروز از جلوگيري برايلازم،  تمهيدات اتخاذ و مشكل كشف موجب، دستگاه هاي گزارش بررسي. بود
  . شد

  : 3 مثال
 ياجاق هاي ميله تنظيمات در زياد بسيار تغييرات متوجه دستگاه از گيري گزارش هنگام در مربوطه مهندس

 مواقع از بعضي در وليبود  نوسان بدون و عادي تنظيمات زمانها از بعضي در كه است حالي در اين .شودمي
 ،بي توجهي اپراتور به نوشته هاي روي عدل ها در اثر داد نشان بعدي هايبررسي شدمي مشاهده يزياد نوسان

  . بود موضوع اين از ناشي تنظيمات زياد نوسانات و بود داده قرار ها عدل بين دررا پنبه نامناسب عدل دو
 راه و راهنمايي مشكلات بقيه براي و كند مي حل خود را مشكلات از بسياري هوشمند حلاجي يك در بنابراين

  عبارتند از: ريسندگي هوشمند سيستممزاياي . كند مي ارايه حل
   .شود مي جويي صرفه انرژي و هزينه و زمان در نتيجه ودر شود حذف تنظيمات براي ها ماشين هاي توقف  -1
  دارد وجود متخصص افراد به كمتري نياز  -2
  شود مي توليد كمتري ضايعات - 3
  شوند مي رسوا سرعت به مسؤليت بي و توجه بي افراد -4
 با اوي شود مي خاموش ها سيستم و ها موتور بعضي ضرور غير مواقع در زيرا صرف كمتري الكتريكي انرژي -5

  كند مي كار كمتري سرعت
 وارد همشاب واريتهاي با پنبه اگر نتيجه در و ماند مي باقي سيستم حافظه در تنظيمات به مربوط اطلاعات -6

 واند.خ مي فرا حافظه از را تنظيمات بهترين شود حلاجي
 اردو تري تميز پنبه اگر مثلاو در نتيجه صرفه جويي بيشتر.  لزوم صورت در ها دستگاه از بعضي حذف - 7

و يا در مواقع . كند مي خارج حلاجي خط از را كننده تميز هاي دستگاه از يكي اتوماتيك طور به شد حلاجي
علاوه  .اين كار باعث افزليش سرعت در كار و بهبود كيفيت مي گردد. لازم سرعت زننده ها را كم يا زياد مي كند

  گردد.جويي ميبر اين دو موضوع، در انرژي نيز صرفه
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  . را مشاهده مي كنيد كه قدرت حلاجي الياف پنبه را دارديك خط حلاجي  1-66 در شكل
  

  
  خط حلاجي پنبه  1-66 شكل

    

  حلاجي مخلوط طخ

  
  1-67شكل 

  

  

سؤال جواب بدهيد با بررسي اجزاء اين خط حلاجي ورودي وخروجي الياف را با دقت بررسي كنيد و به اين 
 كه چرا اين خط حلاجي پنبه اي است و نه مخلوط؟

آن را و نقاطي  يبا توجه به آموخته هايتان از حلاجي توضيح دهيد كه اين خط چگونه كار مي كند و اجزا
كل ش(الياف مصنوعي راوارد خط حلاجي مي كنيد را مشخص كنيد  –ضايعات پنبه  –را كه الياف پنبه 

67-1.( 

  فعاليت كلاسي

  فعاليت كلاسي
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  حلاجي الياف كوتاه مصنوعي طخ
هر كدام از روش ها براي ورودي . تغذيه نوار نقاله اي انجام شود اين خط ممكن است به صورت عدل بازكن و

د آنكه در الياف مصنوعي ضايعات وجوالياف انتخاب شود تفاوتي نمي كند ولي دو نكته را بايد در نظر داشت اول 
ياف كمترعدل هاي الندارد و در نتيجه دستگاه هاي تميز كننده مورد نياز نيست و نكته دوم در ميزان فشردگي 

مصنوعي نسبت به پنبه مي باشد كه در هر صورت دستگاه هاي كمتري براي حلاجي الياف مصنوعي مورد نياز 
  . خواهد بود

  

  
  الياف مصنوعيحلاجي  1 -68شكل
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  دستگاه عدل شكن
  كنترل جهت راه اندازي دستگاه: 

   كنيد معين را ضايعات صد در عبور دريچه تنظيم با و شده مطمئن انتقال كانال بودن باز از •
  يز بودن فتوسل اطمينان حاصل كنيد تم از •
  . داخل آن چيزي قرار نگرفته باشد. و نقاله تسمه روي بر كه كنيد كنترل •
  كنيد.  تميز و خالي قبلي اليافهاي از را شكن عدل •
  

  روشن كردن دستگاه: 
  كنترل حين كار: 

  . باشد باز انتقال كانالهاي كه كنيد كنترل •
  ميز باشد ت تغذيه فتوسل كنيد كنترل •
  نباشد. داخل دستگاه  ديگر جسم الياف جز به كه كنيد كنترل •
  ضايعات شانه بر روي عدل شكن (در صورت تغذيه الياف ديگر) ريخته نشود.  •
  

  اقدامات اپراتور در حين كار: 
  . ندهد آلارم تغذيه موقع تا كنيد پر را نقاله نوار سطح مرتب •
  ده بر روي تسمه نقاله تغذيه گردد. ش باز و كم حجم با بايد الياف •
  : كار حين ايمني موارد •
  ، به داخل دستگاه جلوگيري كنيد الياف همراه آنها انتقال و سخت اجسام عبور از •
   نباشد نقاله نوار روي ديگري چيز الياف جزء به تا كنيد دقت •
   دستگاه كردن خاموش •
  : كردن خاموش از بعد اقدامات •
  ل كه از خط شانه انتقال مي يابد بايد توسط اپراتور داخل نايلون جمع آوري و وزن گردد نوپ ضايعات •
  . كنيد تميز را آن و تخليه شكن عدل داخل •

  كنترل حين كار: 
روشن كردن دستگاه ميكسرها خالي نباشد. و در صورت خالي شدن به رئيس  در هنگامكنيد كنترل •

 شيفت اطلاع بدهيد. 

  عمليفعاليت 
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  يد كه رطوبت زن روشن باشد. كن كنترل •
  . باشد نداشته وجود شكاف عدلها بين در كه كنيد دقت •
را تميز كرده و پنبه هاي ريخته شده روي آنرا  عدل باز كن و دستگاه هاي ديگر حركت و ريل اطراف •

  برداريد. 
  را باز كنيد. هاي باز گشته از خط را باز كنيد.  نيمچه نخ فتيله، بالشچه و •
  ر صورتي كه عدلها خيس هستند آنها را از خط كنار بگذاريد. د •
  ، عدلها را به سرجاي خود برگردانيد. ريزش صورت در و كنيد جلوگيري الياف ريزش از •
، كنفي، الياف رنگي و سياه الياف خيس پارچه نخ و غيره را جمع نايلوني نخهاي و الياف بجز را چيزي هر •

  كنيد. 
  ك خط سوپر بلندر را سپس به سمت ديگر بچرخانيد. ي اتمام صورت در •
  

  اقدامات بعد از خاموش كردن دستگاه: 
  نيد. ك خاموش را زن رطوبت •

  برق كليه دستگاه ها را قطع كنيد.  •
  

  دستگاه ميكسر و بلندر
  هاي جهت راه اندازي: كنترل

  . گردد حاصل اطمينان درها كليه بودن بسته از •
  دن برق تابلو را كنترل كنيد. بو وصل •
   باشد شده انجام دستگاه نظافت •
برنامه چگونگي عملكرد خط را به پنل هاي دستگاه ها وارد كنيد و يا از وارد شدن آن اطمينان حاصل  •

  كنيد. 
  

  : با ميكسرن كاراقدامات اپراتور در حي
  . گردد پر مجددا سيلو دريچه بايستي سيلو شدن خالي صورت در •
هاي كتتوقف ماشين سلكتورها و كليدها به ترتيب زده شود و سعي شود تا الياف از زير غل صورت در •

  تغذيه خارج شده سپس ماشين متوقف گردد. 
  . نپيچد آن دور به الياف تا كنيد تميز شيفت طول در را كننده تميز لاستيكي هايغلتك •
  تخليه گردد.  سپس و بررسي محفظه در پنبه ذخيره حتما آلارم بروز صورت در •
 . و سپسگردد مشخص مربوطه قسمت كه نماييد دقت كاردينگ تابلوي روي بر آلارم بروز صورت در •

  نسبت به نوع آلارم اقدام شود. 
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  موارد ايمني حين كار: 
  . نكنيد روشن را دستگاه باز درب با •
دنده ها اقدامي صورت نگيرد. يا با دقت كامل كار را دستگاه و  كامل توقف تا دستگاه نمودن ز با نياز صورت در •

 انجام دهيد. 
  

  اقدامات راه اندازي و كنترل حين كار 
  دستگاه هاي زننده و تميز كننده و باز كننده و دستگاه حذف الياف غريبه. 

  داخل دستگاه ها را بررسي كنيد تا غير از الياف چيزي در داخل زننده ها نباشد.  •
  برق دستگاه را كنترل كنيد.  •
  با استارت ضربه اي شروع كنيد و اگر مشكلي نبود استارت اصلي را بزنيد.  •
 
  . به داخل دستگاه جلوگيري كنيد، الياف همراه آنها انتقال و سخت اجسام عبور از •
  . نباشد نقاله نوار روي ديگري چيز الياف جزء به تا يدكن دقت •
  . يز كنيد تا الياف به دور آن نپيچدتم شيفت طول در را كننده تميز لاستيكي هايغلتك •

  . مخازن ناخالصي ها را به طور مرتب تخليه كنيد
  

  و گريس كاري روان كاري

      
 . زن پر از گريس كنيدفسمت هايي كه گريس خور دارد را با كمك گريس تمام  •
  

  
   

 در صورت ريختن روغن در سالن آن را تميز كنيد.  •
 از ماسك و در صورت لزوم از صدا گير استفاده كنيد.  •
 روغن ها وگريس ها را در فاضلاب نريزيد و در محل مناسبي نگهداري كنيد.  •
را جدا كنيد و مابقي را به دستگاه تميز كننده  تا آنجا كه ممكن است الياف راه يافته به ضايعات •

 ضايعات تغذيه كنيد. 

  نكات ايمني:
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  حلاجي اتوماتيك(شوت فيد)  ارزشيابي شايستگي
  استاندارد عملكرد:

 مخلوط شدن الياف براي يكنواختي بيشتر وتوليد توده الياف

  كارگاه ريسندگي وحلاجي شرايط انجام كار :
 مصرفي جهت ماشين آلات و تجهيزاتمواد مصرفي: عدل پنبه و مواد 

 ابزارات و تجهيزات استاندارد و آماده به كار ابزار و تجهيزات: دستگاه هاي حلاجي
 تجهيزات ايمني: وسايل ايمني استاندارد

  شاخص هاي اصلي استاندارد عملكرد كار: 
 توزين الياف - آماده سازي الياف
 نقل و انتقال الياف - انجام محاسبات

  و نقشه كار:نمونه 
 آشنايي با انواع الياف

 آشنايي با خواص فيزيكي و شيميايي الياف 

  ابزار ارزشيابي:
 نمونه كار  -3مشاهده  -2پرسش  -1
  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار: 

 تسمه نقاله -ليفتراك  -ماشين هاي بارگيري مانند ، ترازوهاي صنعتي -باسكول
 و تجهيزات اطفاء حريق.. .لباس كار و، ماسك، كفش كار، عينك مخصوص، ايمني كلاه، تجهيزات ايمني شامل دستكش

  
  نمره هنرجو   3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار  رديف

    2  اندازي دستگاه عدل شكنكنترل جهت راه  1
    2  روشن كردن دستگاه  2
    2  كار با دستگاه  3

    1 كاركنترل حين   4
    2  كار با دستگاه ميكسر  5
    1  تعويض به موقع و تميزكاري روانكاري و نگهداري ماشين و  6

  شايستگي هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش:
  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس  -2رعايت قواعد و اصول در مراحل كار  –1 
  رعايت دقت و نظم -4تميزكردن دستگاه و محيط كار    – 3 

2  
  

  *  ميانگين نمرات
  مي باشد. 2*  حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 
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  كاردينگ
  2فصل 
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 دركاردينگتغذيه و توليد  : 3 واحد يادگيري

بعد از حلاجي نمودن الياف اولين ماشين سالن ريسندگي كه براي موازي كردن و يكنواخت نمودن و در يك 
 راستا قرار دادن الياف بكار گرفته ميشود كاردينگ است.

واژه كارد از كلمه لاتين كاردوس به معني يك نوع خار گرفته شده است. از اين نوع خار، قبل از توسعه صنعت 
اجي جهت باز نمودن الياف استفاده ميشد. الياف در قسمت حلاجي به صورت توده هاي فشرده و نا منظمي نس

هستند كه معمولاً بعلت باز نشدن كامل از هم ناخالصي هايي از قبيل برگ, دانه، خاك و الياف كوتاه و نارس به 
  همراه دارند.

صورت مي گيرد كه در نتيجه  باقيمانده از حلاجي يهاعمل كاردينگ در ريسندگي به منظور گرفتن ناخالصي
  الياف نيز از يكديگر مجزا مي شوند. ،آن

  بطور كلي اهداف ماشين كاردينگ پنبه اي عبارت است :
  باز نمودن و مجزا ساختن الياف از يكديگر. -1
 هايي كه در قسمت حلاجي گرفته نشده اند.جدا كردن ناخالصي -2
و در الياف مصنوعي باز نمودن  .برداشتن مواد خارجي مانند (گرد و غبار، تخم پنبهجدا كردن الياف كوتاه و  -3

 توده هاي به هم چسبيده)
 موجود در الياف نپ هاي  برداشتن -4
 مستقيم و موازي كردن الياف -5
 مخلوط كردن الياف -6
عين و نمره متشكيل فتيله (تبديل مواد و الياف نا منظم و پراكنده و غير موازي بصورت فتيله مداوم با  -7

 قابل حمل و استفاده در ماشينهاي بعدي) 
  كاردينگ با دست 

راه هاي مختلفي را آزمايش كرد تا اينكه متوجه شد كشيدن پنبه روي خار و  ،انسان براي توليد نخ از پنبه
سوزن كمك زيادي براي توليد نخ محسوب مي شود.ابتدا خار هاي گياهي و سپس خارهاي فلزي به كار برده 

د براي اين كار مي توان مانند شكل دو تكه چوب را به وسيله مناسبي براي اين كار تبديل كرد. بر روي دو ش
ي اتخته وبه فواصل كم نيم تا يك سانتي متر ميخ بكوبيد و براي هر كدام دسته درست كنيد. با قرا ر دادن پنبه

كل انجام دهيد و در نهايت الياف را به شكل شمطابق كه با دست باز كرده و تميز كرده ايد عمل كاردينگ را 
  مراحل اين كار را مي بينيد. 2-1 لوله در آوريد. اين لوله پنبه اي فتيله كاردينگ دستي است در شكل

  

  مراحل ساخت فتيله با دست 2-1 شكل
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ماشين كاردينگ براي باز كردن و تميز كردن الياف از اصول تاثير جريان هوا و نيروي گريز از مركز برالياف  در

 ود.شها و فواصل آن استفاده ميهاي سوزني، ترتيب قرار گرفتن قسمتهاي مختلف و تنظيم سرعتو عمل پوشش
  را نشان مي دهد.تصوير يك كاردينگ مدرن  2-2در شكل

  قسمتهاي اصلي ماشين كاردينگ:

    
  نماي ماشين كاردينگ 2-2شكل 

  

  عبارتند از: قسمت هاي اصلي ماشين كاردينگ
  قسمت تغذيه  -1
 تيكرين  -2
 سيلندر اصلي -3
 كلاهك -4
 دافر -5
 كالندر -6
  كويلر -7

Feeder 
Taker- in 
Main Sylinder 
Flat 
Doffer 
 calenderكالندر
 coilerكويلر

  

 درباره اين كار بنويسيد.با توجه به اينكه مراحل از راست به چپ است شرح مختصري 

  فعاليت كلاسي
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  برش يك ماشين كاردينگ 2-3شكل 

  دوش هاي تغذيه كاردينگ
روش قديمي يعني توليد بالش  الياف تغذيه شده به ماشين كاردينگ را با 2-3شكل  تغذيه با بالش :در –الف 

مشاهده مي كنيد. و استفاده از آن در پشت كاردينگ و تغذيه لايه بالش به ماشين كاردينگ صورت مي گيرد 
  كارخانجات همچنان وجود دارد. در بعضي اين نوع ماشين

  
 تغذيه كاردينگ با بالش 2-4شكل 

) يعني استفاده از جريان هوا با فشارهاي متناسب هم درجهت  Shut Feed(به روش شوت فيد  تغذيه -ب 
شود و هم جهت متراكم ساختن الياف در مخزن بالاي دستگاه انتقال الياف از حلاجي به كاردينگ استفاده مي

سالن كاردينگ متصل به سيستم  2-5شود. در شكل حساب مي آيد استفاده ميه كه سيلوي آن ب كاردينگ
  شوت فيد نشان داده شد.
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  تصوير يك سالن مدرن كاردينگ 2-5شكل 

 لايه الياف به قسمتبا استفاده از جريان هوا و تراكم آن انتقال الياف از حلاجي به كاردينگ صورت مي گيرد. 
وقتي كه مواد به صورت لايه ضخيم شود. ) نزديك ميWeb Feed(تغذيه و واحد باز كننده اوليه تحت كنترل 

لي متر مي اين تغيير فقط در حد چند صدم لبتها فرم الاستيك را به وجود مي آورد، نسبتا يك ،شودتغذيه مي
 Webم بينيم كه سيستمي كنيم،وقتي كه اين سيستم را با سيلندرهاي تغذيه مرسوم و رايج مقايسه مي است.
Feed  از يك سيلندر بزرگ بازكننده الياف و سه سيلندر كوچك باز كننده الياف تشكيل شده كه بدون رساندن

ضرر به الياف توزيع مساوي و موثر الياف را در پهناي ماشين بوجود مي آورد. همين عمليات اوليه باز كردن 
  است كه پروسس كاردينگ را مشخص مي كند.

  رود.اولي سوزني است و براي پنبه و توليد بالا بكار ميكوچك كه  brizorالف)سه سيلندر 
كوچك كه اولي متاليك است و براي  brizorب)سه سيلندر 

  نخهاي مخلوط پنبه و الياف مصنوعي بكار ميرود.
بزرگ سوزني كه براي الياف مصنوعي و  brizorج)يك سيلندر 

  پنبه بكار ميرود. 
اخته شده اند كه ي اين سيلندرها از فولاد مخصوص سسوزن ها

كه  ي متاليكسوزن هابرابر عمر مفيد بيشتري در مقايسه با  20
    .2-6از فولاد خالص ساخته شده اند را دارند شكل 

  ي فولادي خاصسوزن ها 2-6شكل 

  .يدمي بينسه سيلندر براي بيشترين حفاظت از الياف (بازكردن مرحله اي) را  Web Feedسيستم  2-7در شكل 

  
  سه سيلندر Web Feedسيستم  2-7شكل 

هاي لوله
انتقال الياف 
 (شوت فيد)
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  تنظيم دقيق چاقوي زير سيلندرهاي باز كنند اوليه :
)  PMS(در اين قسمت مي باشد. در اينجا تنظيم دقيق چاقو  webfeedاولين منطقه تميز كردن در سيستم 

  2-8شكل   ايجاد مي كند. اپتيمم تركيب ضايعات را

        
  تنظيم چاقويي با چر خاندن دستيگره                            كنندهتنظيم چاقوي تميز  2-8شكل 

  
  سيلندر تغذيه  -1
 دسته تنظيم چاقويي  -2
 موقعيت بازو و چاقو در يك ثانيه قابل تنظيم است. -3
 سيستم مكش دائمي كه كاردنيگ را در اين قسمت تميز مي كند. -4

چاقوي جدا كننده حتي هنگام كار ماشين كاردينگ تنها در عرض چند ثانيه و از روي مانيتور و به صورت فينگر 
  در هر موقعيت بطور كامل ثابت مي ماند. سوزن هاتاچ قابل تنظيم است.مسافت سر چاقو تا 

در .مي شوده ليكرين وارد .و بعد از آن بمي شودالياف پس از عبور از صفحه تغذيه به غلتك خوراك دهنده وارد 
زير ليكرين يك يا دو عدد چاقوي تميز كننده وجود دارد كه عمل آنها تميز كردن الياف است.اين چاقو به باز 
  كردن و جدا كردن مواد خارجي از قبيل پنبه هاي نخودي و آشغال و تراش كه در الياف مي ماند كمك ميكند.

كه مواد  مي شودمي گردد با استفاده از نيروي گريز از مركز باعث  دور در دقيقه 900ليكرين با سرعتي حدود 
  خارجي سنگين تر به خارج پرتاب شوند.

كه هر يك به نوبه خود براي الياف مختلف داراي  مي شوددر كارخانجات سازنده انواع غلتك هاي تغذيه ساخته 
  .امتيازاتي است

  غلتك آجدار -1
 غلتكهاي باروكش لاستيكي مصنوعي -2
 آجدار دندانه اي هايغلتك  -3

 هاي جديد تا حدودليكرين يا تيكرين استوانه اي توخالي است كه داراي پوشش اره اي است كه در كاردينگ
دور در دقيقه مي گردد. براي الياف مصنوعي و نيمه مصنوعي و الياف بلند پنبه سرعت كمتري  2400تا  2200

  .مي شوددر نظر گرفته 
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  .مي بينيدو قديمي تغذيه به تيكرين را سيستم رايج  2-9شكل  در

  
  يك نوع تغذيه به تيكرين 2-9شكل 

در سيستم رايج تغذيه بستگي به دو قسمت اصلي غلتك تغذيه و سيني دارد كه با فشار فنر به سيني فشار 
  ).2-10شكل ( آوردمي

  
  تغذيه در سيستم قديميسيني و غلتك 2-10شكل 

  عمل تيكرين:
  .تيكرين اولين بخش باز كننده و تميز كننده در ماشين كاردينگ است.عمل انتقال بوسيله تيكرين ثابت است

نوك سوزن) و با سرعت خطي  600000دور در دقيقه (معادل  1600در ماشين هاي تيكرين با سرعت معادل 
مرتبه به تعداد كافي حتي الياف ضخيم  1600ت و با كششي معادل كيلومتر در ساع 76يعني  m/sec 21معادل 

  در واقع كشش به معناي نازك تر شدن لايه الياف مي باشد. كناره اي را شانه مي كند.
  كيفيت كار تيكرين بستگي به تنظيمات زير دارد:

  ضخامت لايه الياف -1
 ميزان باز شدن الياف خام در انبار تغذيه قبل از آن  -2
 قطعات عملياتي فواصل بين -3
 درجه توازي الياف در انبار قبل از آن  -4
 تراكم پوششي نوارها -5
 حركت دوراني تيكرين -6

در بعضي ماشين ها يك تيكرين به كار رفته است كه در شكل 
  مي بينيد. 11-2

  
  تغذيه با يك تيكرين تكي  2-11شكل 

  سيني تغذيه  .1
 غلتك تغذيه  .2
 تيكرين  .3
 چاقو .4
 اجاقي .5
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قي د ميله اجاقي كنار هم (صفحه اجاچنسيستم كلاسيك كاردنيگ گرفتن ضايعات بوسيله يك يا دو چاقو و  در
  صورت مي گيرد. شياردار)

  ند.شوها بوسيله تراش دادن چاقويي ها انجام شده و به كمك ميله هاي اجاقي به بيرون رانده ميخروج ناخالصي
  اما در كاردينگهاي مدرن به ابزاري احتياج است كه بتواند با حجم بالاي جريان الياف رفتار كند.

  
  هايي كه عمل كاردينگ را در زير تيكرين انجام ميدهند.قسمت 2-12شكل 

  
كنيد. اين قسمت يكي از عمليات مشاهده مييك چاقويي با واحد مكش جنب آن را  4قسمت  2-12در تصوير 

  دهد.كاردينگ را انجام مي
 2-13اند كه در شكل  هاي مدرن براي باز كردن بهتر و موثرتر الياف تعداد تيكرين ها را زياد كردهكاردينگ

  .مي بينيدداراي چند تيكرين است را  يك ماشين كه

     
  با سه عدد تيكرين  C60ماشين ريتر  2-13شكل 

با  دومي و r.p.m 600مثلاً تيكرين اولي با سرعتي معادل  مي شودسرعت اين تيكرين ها به ترتيب زيادتر 
قدرت و ميزان  ،با اضافه شدن سرعت(مي باشد r.p.m 1800و سومي معادل r.p.m 1200سرعت دوراني معادل 

  ).مي شودباز كنندگي الياف بيشتر 
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  عمل كاردينگ:
اليافي كه از سيلندر تيكرين به روي سيلندر اصلي منتقل مي شوند در سه محل روي سيلندر اصلي تحت عمل 

  2-14كاردينگ قرار ميگيرند: شكل 
  ) pre carding( بين سيلندر و فلتهاي ثابت اوليه -1
 )  main carding(بين سيلندر و فلتهاي متحرك كلاهك  -2
 ) after car ding(بين سيلندر و فلتهاي ثابت ثانويه  -3

  
  هايي كه روي سيلندر اصلي عمل كاردنيگ صورت مي گيرد.محل 2-14شكل 

در قسمت اول و انتهاي سيلندر اصلي (فلش هايي با آبي روشن) فلت هاي اوليه و ثانويه قرار دارند و بين اين 
  دو قسمت كلاهك يا فلت هاي متحرك قرار گرفته اند (فلش هايي با آبي تيره) 

  محل قسمت فلت هاي ثابت اوليه و ثانويه روي سيلندر اصلي:
) كه تعداد آنها به دو يا سه عدد مي رسد از يك پروفيل آلومينيومي pre cardingقطعه كاردينگ اوليه يا (

تشكيل شده است كه روي يك سطح آن دو نوار خاردار متاليك تعبيه شده است و هركدام از نوارهاي خاردار 
  داراي يك ظرافت خاص هستند و با هم تفاوت دارند. 

  .)pre cardingمحل نصب قطعه كاردينگ اوليه ( 2-15در شكل 

  
   اوليه و محل نصب آنه كاردينگ عقط 15-2 
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وند رقطعات كاردينگ اوليه و ثانويه در كاردينگهاي مدرن براي رسيدن به توليد بالا و كيفيت مناسب بكار مي
  و تعويض سريع و آسان آنها اهداف زير را به دنبال دارند:

  خروج بهتر ضايعات  -1
 داخل هم نرفتن نپها -2
 و بدنبال آن بالا رفتن توليد امكان بالا بردن سرعت -3
 حفاظت از پوششهاي سوزني متاليك -4
 روي فلتها پوشش دادن به الياف بلند خصوصاً -5
 پوششهاي سوزني ظريفتر هنگام تعويض الياف  امكان استفاده از  -6
 كيفيت بهتر نخ -7

يم از تنظ براي انجام عمل تعويض سگمنت هاي كاردينگ و يا تعويض نوار آنها و به جهت سرعت عمل و مطمئن
نگ ها قرار مي گيرند. هر راين پروفيلها پايه هايي به رنگهاي مختلف ساخته شده است كه در دو سر اين پروفيل

ايجاد فاصله خاص از دندانه سيلندر اصلي مي باشد. اينكار در عرض  در نتيجهنشان دهنده يك ارتفاع خاص و 
  .مي بينيدرا (گيج) ا اين پايه ه 2-16در شكل  چند دقيقه امكان پذير است.

  
  هاي مختلف)سگمنت اوليه و ثانويه كاردينگ در رنگگيج(پايه هاي  16-2

كمتر  ٪10ضخيم بودن و نپ دار بودن نخ تا ميزان  –طبق تحقيقات با نصب سگمنتها معايبي مانند نازك بودن 
  مي شود.

  را بايد رعايت كرد.زير براي توليد بهينه شده موارد 
  انجام تنظيمات وقتي بايد صورت گيرد كه كاردينگ سرد باشد.در كاردينگ  -1
 تي كه با سعي و خطا صورت مي گيرد، يادداشت شود.انجام تنظيما -2
 در نظر گرفته شود. تغييرات دمايي محيط -3

منت سگ –كلاهك  –در جاهايي كه لازم است مانند فاصله سيلندر اصلي مدرن اينكار در ماشينهاي كاردينگ 
 كار گذاشته شده است. كه براي تصميم گيري و عقب كاردينگ سنسورهاي سالم و بسيار حساس هاي ثابت جلو

د كه گويمي درست پارامترهاي صحيح را اندازه گيري مي كنند و در مانيتور دستگاه نشان مي دهد و به اپراتور
  كدام تنظيمات بايستي تصحيح شوند.

يمات را تنظ گ نيز مي توان،نيو فعاليت توليدي كارد خصوصيت ديگر اين سيستم اين است كه در حين كار
  اصلاح كرد.

براي جمع آوري اطلاعات و استفاده مفيد از آن مزاياي زير را بوجود بر روي كاردينگ ها نصب چنين سيستمي 
 مي آورد:
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تنظيمات ماشين كاردينگ را حساب نموده و  -1
  پيشنهادات بهينه شده را مي دهد.

 تنظيمات  سرعت در نتيجه گيري از -2
  سوزن هاحفاظت مطمئن از وايرها و  -3

سنسور حساسي كه اطلاعات تماسي بين  2-17در شكل 
  دهد مي بينيد. اجزاء كاردينگ را گزارش مي

ي سوزن هااين سنسور اطلاعات تماسي بين اجزاء و 
هايي كه اين اطلاعات به واحد پردازش و محل گ راينكارد

    فرستد.مي ،شودذخيره مي
  تشخيص ناخالصي و تنظيماتسنسور  2-17 شكل

  سيلندر اصلي :
  ساخته مي شود.فولاد  سيلندر اصلي سيلندري است تو خالي كه معمولاً از چدن و يا

هاي پنبه اي و الياف كوتاه داراي قطري بيشتر سيلندر كاردينگ
باشند و داراي سرعت دوراني متر ميميلي 1300تا  1280 بين

  مي باشند. r.p. m 900  بالاي
كمترين فاصله تنظيمي در كاردينگ،فاصله سيلندر با دافر است 

/. ميليمتر مي باشد و با فيلرهاي خاص گيج گذاري 1كه حدود 
    ).2-18شكل ( شودمي

  دسته فيلر براي گيج گذاري كاردينگ 2-18شكل 

سطح سيلندر با نوار خاردار متاليك پوشيده شده است. اين نوارها با مواد خاصي پوشش داده شده اند. تا در اثر 
  بينيد.سطح سيلندر پوشيده شده از نوار متاليك را مي 2-19سايش و تماس با الياف خراب نشوند. در شكل 

  

     
  ه است.سطح سيلندر اصلي كه با نوار متاليك پوشيده شد 2-19شكل 
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 توجه به نوع كاردينگ و با توجه به اليافي كه قرار است درآن كار شود نوع نوار خاردار متفاوت خواهد بود. با
چند نوع واير متاليك  2-20در شكل  باشد.اي داراي ارتفاع خاص و زاويه مشخص ميدندانه اين نوارهاي اره

  .مي بينيدجهت پوشش سيلندر اصلي را 

  
  نوع واير متاليك جهت سيلندر اصليچند  2-20شكل 

وند و شتغذيه و سيلندر دافر نيز هر كدام با يك نوع واير متاليك پيچيده مي غلتك هايسيلندرهاي تيكرين و 
  .مي بينيدها را انواع واير متاليك براي دافر و ساير سيلندر 2-21در شكل 

  
  انواع پوشش سيلندرهاي دافر  2-21شكل 

  

ن يعني سوز مي شودي سليندرها از انتهاي ماشين به سمت جلو بيشتر سوزن هادرماشين كاردينگ ظرافت 
  ضخيم تراز سوزن سيلندر اصلي است و سوزن هاي سيندر اصلي ضخيم تر از سوزن دافر است. تيكرين

عي نوع وايرها با الياف مصنومثلاً براي پنبه  با توجه به الياف مورد استفاده نوع نوار اره اي نيز تغيير مي كند.
  فرق مي كند.

 -وقتي كه زمان مشخصي از كاركرد كاردينگ بگذرد بايستي وايرهاي روي سيلندرها خصوصاً وايرهاي دافر
از مدت زمان ديگري بايستي آنها را تعويض نمود. مشاهده  سيلندر اصلي و فلت را بايستي سنگ زني نمود. وبعد
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-22هاي خاصي كه درشت نمايي خوبي دارند صورت مي گيرد. كه در شكل ينبا دورب سوزن هاوضعيت كيفي 
  نشان داده شده است. 2

  
  واير ) كاردينگ(اي مشاهده عيوب نوار اره ابزارهاي 22-2

گردند لذا بعد از مدتي از آنها و نوارهاي خاردار متاليك براثر كاركرد خورده ميشوند و كند مي سوزن هاچون 
ي دافر و سيلندر به كمك دستگاه سنگ سوزن ها اين عمل براي  كه بايد سنگ بخورند يا نه.بازديد مي شود 

مي خورد و آنها را تيز  سوزن هازني كه روي سطح وايردار سيلندر گذاشته مي شود و با تنظيم سنگ به سر 
  .مي بينيدفر مخصوص نوار اره اي سيلندر و دا يك دستگاه سنگ زني (سمباده زني) 2-23شكل  مي كند. در

   
  ابزار آلات مخصوص سنگ زدن وايرهاي سيلندر و دافر 2-23شكل 

 زني كرد چونرا سنگ هاسوزنتوان بعد از گذشت مدت زمان مشخصي از عملكرد دستگاه كاردينگ ديگر نمي
متاليك در به اندازه كافي سنگ خورده اند و كوتاه شده اند لذا بايستي آنها را تعويض نمود. نوارهاي خاردار 

شوند و مطابق نمره مورد نظر سفارش كارخانه هاي سازنده اين نوارها روي قرقره هاي بزرگ چوبي پيچيده مي
  ).2-24شكل ( شودداده مي
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  قرقره هاي حاوي نوار متاليك 2-24شكل 

ص نوار وايرها با كمك دستگاه مخصو بينيدمي 2-25هنگام تعويض نوارها با كمك ابزار خاصي كه در شكل 
ود. شپيچي و تحت كشيدگي خاصي روي سيلندري كه نوارهاي قبلي از روي آن برداشته شده است پيچيده مي

  .مي شودنحوه پيچش نوار و نيز ابزار كشيدگي ديده  2-25در شكل 

   
  نحوه پيچش نوار خاردار متاليك و ابزارتعيين ميزان كشيدگي نوار متاليك 25-2

كار  هاي متخصصي اينو تعويض وايرها، وظيفه اپراتور كاردينگ نيست. بلكه گروه سنگ زني وايرها كاردينگ
  دهند.را انجام مي
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  مرحله اول:
كنترل كردن ضايعات زير ليكرين با تنظيمات داده شده بايد درصد ضايعات زير ليكرين بيشتر از ضايعات 

كمتر باشد بايد آنرا افزايش دهيم. اين عمل را بوسيله كم كردن چنانچه اين ضايعات .در لايه الياف باشد
  د.هاي قاب زير ليكرين را بايد بررسي كنيفاصله بين ليكرين و قاب زير ليكرين انجام دهيد. ضمناً سوراخ

ا هها بسته باشد يا كثيف باشد بوسيله تميز كردن و شستشوي قاب يا باز نمودن سوراخچنانچه سوراخ
  ل كنيد.مشكل را ح

اگر الياف خوب و سالم داخل ضايعات زير ليكرين باشد فاصله روي غلتك خوراك دهنده و نيز صفحه 
  ليكرين را بايد تنظيم كنيد.

غلتكهاي باز كننده لايه الياف و تراش و ضايعات داخل لايه الياف بايد كنترل كنيد و چنانچه ضايعات زيادتر 
  سيلندر و دافر و فلت را بايد كنترل كنيد. از حد استاندارد باشد سرعت ليكرين و

  مرحله دوم: كاهش نپ
  ابتدا بايد از سرعت بالاي سيلندر اطمينان حاصل كنيد كه براي نوع كاردينگ و نوع الياف مناسب باشد. -1
 شوت زدن)(تميز نگهداشتن نوارهاي سيلندر و فلت و دافر بوسيله برس زدن آنها  -2
 اگر خميده يا كج باشند)(يكرين راست نمودن و ترميم سرسوزنهاي ل -3
 اطمينان از تنظيمات سيلندر و ساير قسمتها -4
كنترل فاصله قاب ليكرين به سمت غلتك خوراك دهنده و كاهش فاصله صفحه پشت و تنظيم صفحه  -5

 پشتي نسبت به سيلندر
كنترل سطح صفحه پشت، صفحه جلو، صفحه زير سيلندر در تماس با الياف كه تا حد امكان صاف و  -6

شستشوي سطوح با بنزين و مواد  –پوليش  –صيقلي باشد و براي نظافت اين صفحات سمباده زدن 
 شود.شوينده و خنك كردن آنها و پاشيدن پودر گرافيت سفيد پيشنهاد مي

 تنظيم و كنترل فواصل سيلندر و دافر  -7
  مرحله سوم: نگهداري دستگاه كاردينگ :

 روزانه و ماهانه انجام –هاي هفتگي بايد بطور جداگانه سرويسبراي مراقبت و نگهداري دستگاه كاردينگ 
هاي آشكار مشخص شود تا با علامت مي شودگيرد. همچنين عيوبي كه باعث كاركردن ضعيف دستگاه 

  درجهت رفع آن اقدام گردد.
  هاي روزانه :كنترل

 .چرب و روغني نباشد -شانه كه شل –دافر –هاي دستگاه به سمت ليكرينكنترل كنيد كه تسمه -1
اطمينان يابيد كه زدگي روي صفحات روان كننده فلت نباشد و روغن تميز در جعبه حركت دهنده  -2

 فلت به اندازه كافي موجود باشد.
 د.كننهاي تميز كننده كامل كار ميهاي روان كننده سطح فلت و برستياطمينان يابيد كه گراف -3
 متعارف در مكانيزم كويلر و كالندر وجود نداشته باشد. مطمئن شويد كه صدايي غير -4
 

  فعاليت عملي
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 هاي هفتگي كنترل
نخستين روز هفته پس از تعطيلات براي اطمينان از نصب درست راههاي حاشيه لايه الياف را  در -1

  كنترل كنيد.
 از جا افتادن درست قطعات بين سيلندر و دافر و سيلندر تيكرين اطمينان يابيد -2
 ين فلت و سيلندر و تيكرين را كنترل نماييدعدم نشت هوا ب -3
 محكم و كاملاً افقي باشند. –كنترل كنيد كه چاقويي هاي تميز كننده كه تيز  -4
 هاي تيكرين و درست و متحد المركز بودن حركت تيكرين اطمينان يابيداز سالم بودن سوزن -5
 .يددن يا تعويض دارند اطمينان يابهاي سيلندر و دافر و فلت و اينكه نياز به سنگ زاز سالم بودن سوزن -6
 .از تميزي و سالم بودن فلتها و تنظيم درست و خوب كاركردن شانه و برس آنها اطمينان يابيد -7
 سطح فلت و پيچهاي آن و روغنكاري فلتهايي كه بلند شده اند و يا خم شده اند را كنترل كنيد. -8
 فشار روي غلتك تغذيه را كنترل كنيد -9

 كنترل ماهانه :
  نخستين روز كاري هر ماه در زمان معين صورت گيرد.

  كاركرد و تنظيم ليكرين كنترل كنيد -1
 از قرار گيري درست و بجاي قاب كنترل نوارهاي خاردار اطمينان يابيد -2
از صاف و صيقلي بودن سطوح زير قاب در ليكرين و سيلندر و صفحات پشت و روي سيلندر اطمينان  -3

 نبودن آنها را با سمباده زدن و پوليش ترميم كنيدحاصل كنيد و در صورت صاف 
 از كشيدگي مناسب بين دافر و كويلر و كالندر اطمينان حاصل كنيد -4
 از زياد نبودن تراش الياف در سطح سيلندر و دافر اطمينان حاصل كنيد -5
 مطمئن شويد كه سوزنهاي خار دار در يك سطح قرار داشته باشند -6
و نيز طرز قرار گرفتن ضايعات فلت و تميز كردن ضايعات شانه از نوارهاي فلت نسبت به سرعت آن  -7

 فلت را كنترل كنيد
 از آسيب نديدن سوزنهاي شانه تميز كننده ضايعات فلت و تنظيم صحيح آن اطمينان يابيد  -8
 .از هماهنگي سرعت و تنظيمات كاردينگ با برنامه ريزي آن اطمينان يابيد -9

 ن كتاب گفته شده است را رعايت كنيد.تمامي نكاتي كه در ابتداي اي -1
 قسمت هاي چرب را پاك كنيد و دستمال آن را در ظروف ويژه بياندازيد. -2
 اليافي كه از سيستم خارج مي شود را در ظروف جداگانه اي نگه داري كنيد. -3

  محيطينكات زيست 
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  ماشين كاردينگ(تغذيه و توليد) با كار ارزشيابي شايستگي 
  عملكرد: استاندارد

 مخلوط شدن الياف براي يكنواختي و موازي كردن و توليد وب

  و كاردينگ كارگاه ريسندگي شرايط انجام كار :
 مواد مصرفي:توده الياف باز شده يا بالش و مواد مصرفي جهت ماشين آلات و تجهيزات

 ابزار و تجهيزات: ابزار و تجهيزات استاندارد و آماده به كار
فردي: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي تجهيزات ايمني 

 با اجسام تيز
  شاخص هاي اصلي استاندارد عملكرد كار: 

 انجام محاسبات- آماده سازي الياف
 نقل و انتقال بانكه ها و توليد فتيله 

  نمونه و نقشه كار:
 

  ابزار ارزشيابي:
 نمونه كار  -3مشاهده  -2پرسش  -1

  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار:
مه نقالهتس -ليفتراك  -هاي بارگيري مانند ترازوهاي صنعتي، ماشين -ها باسكولهاي كاردينگ و بانكهماشين

تجهيزات .. و .ايمني، عينك مخصوص، كفش كار، ماسك، لباس كار و تجهيزات ايمني شامل دستكش، كلاه
 اطفاء حريق

  
  نمره هنرجو   3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار  رديف

    1  تغذيه الياف به روش بالش و شوت فيد  1
    2  روشن كردن دستگاه كاردينگ  2
    2  كار با دستگاه كاردينگ  3
    1 روانكاري و نگهداري ماشين وتعويض به موقع و تميزكاري  4

بهداشت، توجهات زيست محيطي و شايستگي هاي غيرفني، ايمني، 
  نگرش:

كار و كفش ايمني استفاده از لباس  -2رعايت قواعد و اصول در مراحل كار  –1 
  رعايت دقت و نظم -4تميزكردن دستگاه و محيط كار   – 3

2  

  

  *  ميانگين نمرات
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  شانه هاي تخت)  –كلاهك (فلتها :  4واحد ياد گيري 
گيرد كلاهك يا فلت متحرك است و عمل اصلي كاردينگ كاردينگ با كمك آن انجام ميفلت ها كه عمل اصلي 

ده آلومينيومي تشكيل ش بين سوزن هاي سيلندر اصلي و فلت متحرك صورت مي گيرد. كلاهك از تعدادي قاب
رسد عدد مي 220ها به است. سطح موثر اين فلتها با نوار خاردار سوزني پوشيده شده است. تعداد اين پروفيل

چون مجموعه فلت ها در حال چرخش هستند فقط تعدادي از فلت ها در نزديكي سيلندر اصلي قرا دارند و 
عمل كاردينگ را انجام  از آنها در ارتباط با سيلندر كاردينگ، و فقط تعدادي بقي با سيلندر تماس ندارندما

  دهند.مي
در دو سرآن نصب شده است روي زنجير يا تسمه دندانه هركدام از اين پروفيلها با كمك پينهاي خاصي كه 

  2-27داري نصب شده اند. مجموعه اين پروفيل هاي خاردار كلاهك را تشكيل ميدهد.

  

  
  شكل كلاهك و موقعيت نصب آن روي سيلندر اصلي 2-27شكل 

  دهد:كلاهك كارهاي زير را انجام مي
  الياف تكي  بازكردن دسته هاي الياف به -1
 باقيمانده ناخالصي ها خارج كردن -2
 و نارسخارج كردن الياف كوتاه  -3
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 انتقال ضايعات و گردو غبار -4
 الياف طوليافزايش آرايش يافتگي  -5

  .مي بينيدشكل پروفيل فلت و قطعات آن و پايه و نمد پاك كننده را  2-28در شكل 

  
 تصويري از ساختمان يك پروفيل فلت كلاهك و سوزن هاي روي آن 2-28شكل 

  آلومينيوميپروفيل  -1
 دندانه هاي نوار فلت -2
 پايه هاي ضد زنگ فلزي كه روي تسمه دندانه دار ليز مي خورند. -3
 پايه پلاستيكي جهت محكم كردن  -4
 را تميز مي كند. 4نمد تميز كننده كه پلاستيك شماره  -5

  

  عمل مهم بين سيلندر و كلاهك:
اين عمل كه بنام عمل كاردينگ شناخته شده است 

بازكردن الياف به منظور جدا نمودن عبارت است از 
ا هالياف از يكديگر و جمع آوري مواد خارجي و ناخالصي

باشد. مهمترين قسمت دستگاه و الياف كوتاه مي
كاردينگ كه عمل كاردينگ را انجام مي دهند همين 

لذا اكثر تنظيمات مهم روي  .سيلندر و كلاهك هستند
ردينگ سيلند انجام مي گيرد. جهت انجام عمل كا

ي سوزن هاي فلت با جهتي عكس روبروي سوزن ها
هميشه تعداد  2-29شكل  سيلندر نصب مي گردد.

مشخصي از فلت ها با سيلندر عمل كاردينگ را انجام 
    باشند.مي flexibleسوزن هاي فلت از نوع  دهند.مي

  ي انعطاف پذير فلت باروكش مناسبسوزن هاشكل  2-29شكل 
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مك دو زائده فلزي كه در دو پروفيلهاي فلت به ك
سر آن قرار دارند و هر طرف آن روي پينهايي كه 
روي تسمه لاستيكي كه هركدام يك طرف 
كلاهك را گرفته اند نصب مي شود. دو تسمه 
دندانه دار لاستيكي كه دو سر آنها بسته است به 
كمك چرخ و بلبرينگ مي گردد و فلت هاي نصب 

ي گردد. يعني شده روي آنها ليز مي خورد و م
هاي فلت به كمك اين دو تسمه حركت پروفيل

    ).2-30ل شك(دندانه تامين مي گردد.
 حركت پروفيل هاي فلت روي تسمه هاي كلاهك 30-2

  
كدام از  هاي كلاسيك نصب هردر كاردينگ

و هايي كه در دهاي فلت به كمك كليپسپروفيل
شد مانند گرفتند انجام ميسر پروفيل قرار مي

   2-31شكل 

  
 كليپس بكار رفته جهت مهار پروفيل و نوار خاردار آن 2-31شكل 

  
وار ناحتمال تغيير شكل  ،كمك كليپسبه هنگام نصب نوار 

يا پروفيل وجود دارد. لذا براي تسريع در تعويض و براي 
هاي مدرن نوار جلوگيري از مشكلات ديگر در كاردينگ

يي كه در ساختمان نوار بكار رفته خاردار فلت به كمك آهنربا
گردد. لذا تعويض اين هاي آن نصب ميروي پروفيل و كناره

مام تعويض تگيرد. آساني روي كلاهك صورت مي پروفيلها به
  فلتها در كمتر از يك ساعت انجام مي شود.

وند شفلتهايي را كه به كمك آهنربا نصب مي 2-32شكل  در
  .مي بينيد

  
  فلت كه آهنربا دارد تعويض آسان 32-2

  
  شود و اجزاء آن را مشاهده مي كنيد.فلتهايي كه به كمك آهنربا نصب مي

  توان نوار خاردار را تعويض كرد. در اين سيستم قاب آلومينيومي ثابت است و مي
  نامهگردد در شركت تروچلر بسيستم نصب نوار خاردار روي پروفيل كه به كمك آهنربا نصب مي

 MAGNO TOP  مي شودنامگذاري شده است (چون براي نصب آن از آهنربا استفاده( 
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 تنظيم و گيج گذاري فلتها:
بطور كلي تنظيم فاصله بين سطوح در حال حركت 
در ماشين كاردينگ بسيار اهميت دارد زيرا بين اين 
دو سطح لايه اي از الياف قرار گرفته و بايستي 

برروي آن انجام گيرد تا نتيجه  يمناسب تنظيمات
  ). 2-33شكل (مورد نظر بدست بيايد 

  
  ي فلتسوزن هاي سيلندر اصلي و سوزن هاموقعيت و فاصله بين  33-2

  
در كاردينگهاي كلاسيك قديمي تنظيم فواصل 

رمدت بسيار زيادي صورت مي بصورت دستي و د
اين كار ابتدا ماشين را خاموش نموده و از براي گرفت 

ا م فيلر يبناالياف خالي كرد سپس به كمك ابزاري 
ابزار گيچ  2-34شود. در شكل  شابلون دستي استفاده

لرها بعد اين في ،بينيد گذاري فلت(شابلون يا فيلر) مي
  از انجام تنظيمات برداشته مي شوند.

  
  ابزار گيچ گذاري (شابلون يا فيلر) جهت فلت  2-34شكل 

  د.صورت مي گيرواصل فلت و سيلندر در چند ثانيه تنظيمات مورد نياز هاي مدرن تنطيم فولي در كاردينگ
حتي زماني كه كاردينگ و فلت در حال حركت است مي توان اين تنظيم را انجام داد ونيازي به فيلر زدن 

  نيست.
كلاهك و سيلندر اصلي به صورت دستي دو اهرم وجود دارد كه مي توان تنظيم دلخواه را براي تنظيم فاصله 

  انجام داد.

  
   PFSتنظيم فاصله كلاهك و سيلندر  سيستم 35-2
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  سيني فلزي -1
 ريل متحرك پلاستيكي -2
 اهرم تنظيم -3
 پروفيلهاي قاب مثلثي نگهدارنده فلت -4
 محرك تسمه دندانه دار كلاهك -5
 كش تنطيم خط -6

 2-35در بعضي ماشينهاي مدرن تنظيم فاصله كلاهك و سيلندر به كمك يك موتور انجام مي گيرد. در شكل 
   .)PFS-M(اين مورد نشان داده شده است.  2-36و 

   
  )PFS-Mموتور تنظيم فاصله كلاهك و سيلندر ( 2-36شكل 

  

  سنگ زدن فلتها : -
ل شوند و شك و وايرهاي متاليك كند مي سوزن هامعمولاً بعد از مدت زمان مشخصي با توجه به نوع الياف نوك 

گيرد.لذا بايستي با كمك ابزار سنگ زدن  خود را از دست مي دهند و عمل كاردينگ به خوبي انجام نمي
كاردينگ را انجام مي دهند  سطوح فعال كه عملسوزن هاي شوند. اين عمل براي كليه  تينر(سمباده زدن) 

  ....تيكرين و –دافر  –فلتهاي ثابت  –فلت متحرك  –سيلندر اصلي سوزن هاي صورت مي گيرد. مانند 
يا  ندنوع هستها به دو  دستگاهي مجزا از كاردينگ مي باشند. اين دستگاه ،سنگ زني يا سمباده زني هدستگا

ها را سنگ مي زند و يا كلاً سنگ به اندازه  وزنسنگ كوچك روي تراورس در عرض ماشين حركت كرده س
  زند. عرض ماشين بلند است و همزمان سر وايرهاي واقع در يك خط عرض سيلندر را سنگ مي

سمباده زدن، ممكن است همزمان عرض ماشين را در بر بگيرد ولي نوع ديگري نيز وجود دارد كه يك قطعه 
  عرض ماشين، حركت كرده و خارها را سمباده مي زند.كوچك سمباده زن، به صورت رفت و برگشتي در 

هاي فلت نيز دستگاه سنگ زني خاصي تمام عرض روي ماشين كاردينگ و جلو كلاهك  جهت سنگ زدن سوزن
  سوزن فلت يك نوع مي باشد و تمام عرض است. 2-37نصب مي شود مانند شكل 

 موتور تنظيم كننده اتوماتيك
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  دستگاه سنگ زدن فلتهاي كلاهك 2-37شكل 

در ماشينهاي مدرن سنگ زن دائم روي كلاهك و درجاي 
مناسبي نصب شده كه به طور مداوم فلتهاي درحال حركت را 

  سمباده مي زند. 
يكه ربايد بدقت صورت گيرد بطو سوزن هادر هنگام سنگ زدن 

شكل صحيح سنگ  a 2-38آسيب نبينند. در شكل  سوزن ها
هاي غلط تصور c,bزدن سوزن را نشان مي دهد و در شكل 

  .مي شودآن ديده 
  

  نحوه صحيح و غلط سنگ زدن خار ها 38-2  

  :دافر
بعد از اينكه عمليات كاردينگ بين سيلندر و فلتهاي متحرك و ثابت انجام شد.آخرين مرحله كاردينگ بين 

  گردد.دافر ميسيلندر اصلي و فلتهاي ثابت (سگمنت ثانويه) مي باشد و بعد از آن الياف تحويل 
همانطور كه سيلندر در حال چرخيدن و كارد كردن الياف است 
فاصله خود را با دافر زياد مي كند كه اين عمل سبب كم شدن 

كه الياف از داخل  مي شودسرعت هوا در ماشين شده و باعث 
ي نوار سيلندر اصلي به طرف بيرون هدايت شوند ولي سوزن ها

 ي سيلندر اصلي شانس بيشتريبعلت زيادتر بودن سرعت محيط
براي انتقال الياف از سيلندر به دافر وجود دارد. طراحي و جنس 

ي سيلندر اصلي است منتها سوزن هاي دافر مانند هاسوزن
ظريفتر و نازك ترند لذا تعداد بيشتري نوك سوزن در واحد سطح 
دافر وجود دارد كه اين مسئله باعث انتقال الياف از سيلندر به 

در  ند.گويبه اين عمل انتقال الياف استرپينگ مي گردد.مي دافر
جهت متقابل نوك سوزن هاي سيلندر اصلي و  2-39شكل 

  .مي بينيدسوزن هاي دافر را 

  
جهت متقابل نوك سوزن هاي سيلندر  2-39شكل 

  )point to pointاصلي و سوزن هاي دافر (

a
 

b

  
 
c
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توخالي است و روي سطح صيقلي آن نوارهاي خاردار با تراكم سيلندر دافر از جنس چدن مي باشد كه داخل آن 
  پيچيده شده است. زيادبا كشيدگي  بالا و

ميليمتر مي باشد و با  700تا  600بعضي از سيلندرهاي دافر امروزي از جنس فولاد مي باشد. قطر دافر حدود 
افر د سيلندر اصلي به روي روي ازالياف به شكل عنكبوتي يا وب  د.چرخ متر در دقيقه مي 300سرعتي حدود 

  بينيد. مي 2-40كه در شكل  مي شودمنتقل 

  
  مي شودعنكبوتي يا چادري يا وب كه از دافر جدا  2-40شكل 

عنكبوتي يا چادري يا وب كه از دافر جدا  2-40شكل 
همه اليافي كه عنكبوتي را تشكيل ميدهند ، مي شود

اين الياف  ٪50كاملا صاف نشده اند بلكه بيشتر از 
داراي سرعصايي در  ٪25داراي سر عصايي در انتها و 

در دو سر حلقه سر عصايي دارند و تنها  ٪25جلو و 
مقدار كمي از الياف مستقيم و بدون سرعصايي هستند. 

  .مي بينيداين موارد را  2-41كه در شكل 
  

  الياف سرعصايي در عنكبوتي روي دافر 2-41شكل 

شكل عنكبوتي يا چادري درآمده اند بايستي سريعاً از روي دافر برداشته شده و به جلو  الياف روي دافر كه به
منتقل گردد.اين عمل توسط شانه دافر كه حركات نوساني دارد و يا توسط غلتك جدا كننده عنكبوتي صورت 

ا به صورت ت گردد.گيرد سپس عنكبوتي توسط كندانسر(متراكم كننده) روي سيني جلوي كاردينگ جمع ميمي
در با لتك هاي كالنغفتيله ضخيمي در آيد كه وارد قيفي و قسمت كويلر ميگرددوپس از فشرده شدن توسط 

 بعد از اينكه متراژ معيني از فتيله داخل شود.حركت دوراني سيني كويلر به صورت حلقوي داخل بانكه چيده مي
هاي با داف اتوماتيك  اينكار به صورت اتوماتيك در ماشين  بانكه چيده شد بايد بانكه پر شده را داف نمود.

  كنيد.اجزاء اين عمليات را مشاهده مي 2-42شكل  در صورت گرفته و بانكه خالي جايگزين بانكه پر مي شود.
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  سيلندر جدا كننده عنكبوتي .1
 توليد غلتك هاي .2

 واحد متراكم كننده عنكبوتي .3

 كالندر غلتك هاي .4

 قسمت مكش .5

  برس تميز كردن  .6

  مجموعه دافر و شانه جدا كننده عنكبوتي 2-42شكل
هاي مدرن قبل از اينكه فتيله وارد قسمت كويلر شود و به بانكه وارد شود ابتدا از واحد كنترل در كاردينگ

–يله نايكنواختي فت –كيفيت جلو كاردينگ مي گذرد. اين واخد را اتو لولر هم مي گويند. در اينجا نمره فتيله 
  2-43ضخيم و نپ ها و قطعات آشغال و پوسته شمارش مي شود. شكل تراكم نقاط 

  

  
  سيلندر هاي جمع كننده عنكبوتي .1
 قطعه كنترل   .2

 سيلندر هاي كالندر .3

 تراورس فتيله به مقدار كم .4

 فشار دهنده پنوماتيكي  .5

 سنسور كيفيت  .6

  درب بزرگ براي دسترسي بهتر  .7

  فتيله سيستم جمع آوري عنكبوتي با  كنترل كيفيت 2-43شكل 

نپ هاي موجود در تار عنكبوتي به وسيله دوربين شناسايي و شمارش مي شوند تا علاوه  ،در اين سيستم ها
بهترين پاسخ را از تنظيمات مي گيرد و در نتيجه  ،دستگاه با تغيير تنظيمات ،مشخص شدن كيفيت محصول

فلش آن را مشاهده مي كنيد  سمت راست دوربين و 2-44شكل  در تري توليد مي گردد.محصول با كيفيت
  ولي در تصوير سمت چپ چگونگي خارج كردن و تميز كردن تيغه مخصوص نپ را مشاهده مي كنيد.

   
  دوربين و فلش آن           و                            سيستم كنترل نپ  2-44شكل 
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  را مشاهده مي كنيد.تصاوير نپ ها را كه توسط دوربين ها گرفته شده است  2-45تصاوير  در
  

  
  تصويري از نپ هاي داخل عنكبوتي 2-45شكل 

 
سيستم كنترل نمره در انتهاي ماشين و هنگام 

با توجه به كلفت و  استخروج فتيله نصب شده 
نازك بودن فتيله خروجي فرمان اصلاح نمره فتيله 
را صادر ميكند. اين روش ابتدا نايكنواختي موجود 

ر با تغيي در فتيله را شنا سايي مي كند و سپس
سرعت غلتك هاي مربوطه اصلاحات صورت مي 

 ذيه مي شود تااين غلتك ها از سروو موتور تغ گيرد.
سرعت خود را تغيير دهد. اين بتواند در هر لحظه 
    مشاهده مي كنيد.  2-46سيستم را در شكل 

  سيستم يكنواخت كننده كاردينگ ريتر 2-46شكل 

سيگنال ورودي : سرعت  -4 .واحد كنترل براي عمليات سيگنال -3. سيگنال خروجي : سرعت تغذيه -2 .سيگنال ورودي : نمره تغذيه -1
 سيگنال ورودي: نمره فتيله  -7. كنترل سيگنال : سد نوري -6 .غلتك تغذيهسيگنال خروجي: سرعت -5. توليد

يك ماشين بانكه پر كن اتولولردار جلو كاردينگ قرار مي دهد تا فتيله  كاردينگ هاي بعضي از شركت هادر 
خروجي از كارد را گرفته و به كمك غلتك هاي متصل به سروو موتور نايكنواختي گرم بر متر فتيله را پس از 

  شود.اين سيستم ديده مي 2-47در شكل  .كنترل و اصلاح در بانكه قرار دهد

  
  ولردار جلوكاردينگسيستم كشش اتول 2-47شكل 
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  صورت عمودي طراحي و ساخته شده است.هدر شركت تروچلر سيستم كوتاه كنترل فتيله ب
 . فتيله محصول اينمي بينيداين سيستم  2-48در شكل 

  سيستم مناسب استفاده در ماشين اوپن اند مي باشد.
  هاي زير است:اين سيستم شامل قسمت

  فتيله  تغيير جهتهاي كتغل -1
 قيف اندازه گيري وزن فتيله  -2
است. طمرتبسيستم كشش سه بر سه با اتولولر ماشين  -3
 فتيلهقيف اندازه گيري كيفيت  -4
فتيله را به صفحه كويلر كه غلتك محصول دهنده  -5

 تغذيه مي كند.
  صفحه كويلر فتيله با لوله سه بعدي  -6

  
  سيستم كنترل يكنواختي با ساخت شركت تروچلر 2-48شكل 

دو نوع سيستم داف اتوماتيك وجود دارد. در اين ماشين ها 
در روش اول دستگاه به طور اتوماتيك و پس از پر شدن 

با يك حركت افقي از روي بانكه پر به سمت بانكه خالي  ،بانكه
وظيفه اپراتور بر داشتن بانكه پر و و فقط  حركت مي كند

 2-49در شكل  .جايگزين كردن آن با يك بانكه خالي است
  مشاهده مي كنيد.

  تعويض اتوماتيك بانكه در ماشين كاردينگ(سر متحرك) 2-49شكل  

 با چرخش ،در روش ديگر يك بازوي سه ضلعي بانكه ها را مي چرخاند و در نتيجه پس از پر شدن يك بانكه
  نمونه آن را مشاهده مي كنيد. 2-50 ديگري جايگزين مي شود. در شكلخالي بانكه بازوي سه ضلعي 

   
  تعويض اتوماتيك بانكه در ماشين كاردينگ با جا به جايي بانكه 2-50شكل 
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سيستم دياگرام حركت در ماشين كاردينگ 
  مدرن:

در يك انتقال حركت در ماشين ها، تعداد زيادي چرخ 
كند دنده حركت را از يك موتور به اجزاء منتقل مي

چندين موتور اين وظيفه را ولي در ماشين مدرن 
انجام مي دهد كه نمونه اي از انتقال حركت را در 

  مشاهده مي كنيد. 2-51شكل 
  

A-ليكرين و فلتها -حركت اصلي براي سيلندر  
B- حركت براي تغذيه  
C- سازي جدا هايغلتك –دافر  –حركت براي توليد

  و كويلر
D- تميز كننده در قسمت  هايغلتكحركت براي

  جدا كننده  هايغلتك 
-F  تميز كننده فلتها و  غلتك هايحركت براي

  جدا سازي  هايغلتك
-F فن    

  دياگرام حركتي يك كاردينگ مدرن (تروچلر) -51-2

  تنظيمات يك كاردينگ مدرن:
همانطور كه قبلاً گفته شد تنظيمات كاردينگ بسيار اهميت دارد هم از جهت ميزان توليد و ضايعات و هم از 

كمك  به قسمت هاها به كمك ابزار دستي و در بعضي اين تنظيمات در بعضي از قسمت محصول .كيفيتجهت 
. نقاطي را كه روي يك كاردينگ بايد تنظيم مي شودروي مانيتور دستگاه انجام  نقاطوسايل مدرن و دربعضي از 

  آورده شده است. 2-1و اعداد تنظيمات در جدول  مي بينيد 2-52كنيد در شكل 
 2-1نجام تنظيمات صحيح و مطابق دستورالعمل كارخانه بسيار مهم است. كه نمونه اي از آن، در جدول ا

  مشاهده مي شود.

  
  نقاط قابل تنظيم در دستگاه كاردينگ 2-52شكل 
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 2-1جدول 

    فاصله   منطقه مورد نظر  رديف
  ميلي متر    

    اينچ10001
1    5/0-2/0      
      55/0-4/0  تغذيه دسته اي الياف   2

      25/0-4/0  تغذيه بالش
3    3/0-45/0      
4    55/0- 45/0      
5    8/0-6/0      
6    55/0-45/0      
7    45/0      
8    55/0      
9    55/0      
      2/0-25/0  ليكرين به طرف سيلندر  10
11    4/0      
12    35/0      
13    3/0      
14    35/0      
      35/0  فلت يك  15
      3/0  فلت دو  16
      25/0  فلت سه  17
      25/0  فلت چهار  18
      25/0-3/0  تنظيم پنج  19
      85/0/  5/0  تنظيم بسته  20
      75/0 – 375/0  تنظيم باز  21
22    3/0-425/0      
      2/0-225/0  سيلندر بطرف دافر  23
      23-24  الياف كوتاه  24
25    30-20      
26    5/2-5/3      
27    55/0      
28    25/0      
29    25/0      
30    225/0      
31    25/0      
32    25/0-2/0      
33    25/0      
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  اجزاء مهم دستگاه كاردينگ و عملكرد آنها 
  عملكرد   اجزاء

  محل هدايت الياف -1
 صفحه خوراك دهنده  -2
 غلتك خوراك دهنده -3
 سيني زير ليكرين (استوانه اره اي) -4
 ليكرين (استوانه اره اي) -5
 (فوقاني)سيلندر و صفحه عقبي  -6
 تحتاني)(سيلندر و صفحه عقب  -7
 سيلندر و فلت (كلاهك) -8
 سيلندر و صفحه جلو بالا -9

 سيلندر و صفحه جلو پائين  -10
 سيلندر و دافر -11
 سيلندر و سيني زير به طرف دافر -12
 سيلندر و سيني زير به طرف تيكرين -13
 سيلندر وسيني زيرين قسمت وسط -14
 دافر و كراس رول (شانه دافر) -15
 سيني جلو دافر -16
 ركالند -17
 كويلر -18

  تغيير وضعيت لايه الياف
  بازكردن الياف

  محكم گرفتن الياف
  تنظيم مقدار ريزش الياف

  تحويل دادن الياف به سيلندر
  برداشت الياف از روي ليكرين به روي سيلندر
  انتقال الياف از روي ليكرين بر روي سيلندر

  باز و تميز كردن الياف
  تنظيم ضايعات 

  بهبود و جدا شدن 
  اليافانتقال 

  تنظيم جريان هوا
  تنظيم ريزش الياف خوب در زير سيلندر

  
  تنظيم ريزش الياف در زير سيلندر

  جدا سازي عنكبوتي از دافر
  جمع كردن عنكبوتي و هدايت بطرف قيف

  فشرده كردن لايه عنكبوتي و تبديل به فتيله
  چيدمان فتيله داخل بانكه زير محل توليد

  
  كاردينگ:نحوه جمع آوري ضايعات در 

در كاردينگ ايجاد مكش بسيار قوي و ايجاد خلاء در كليه جاهايي كه لازم است سيستم برطرف كردن گرد و 
پاسكال مي باشد و در ساعت  800-700غبار را ايجاد نموده اند. خلاء ايجاد شده در كاردينگهاي مدرن بين 

فه ادامه دارد. در هركانالي كه نصب شده . اين عمل بدون وقمي شودمتر مكعب مكش هوا ايجاد  5تا  4بين 
  توانيد ببينيد.ها ميهاي شفاف كانالشما اين موارد را از درب جريان هواي اپتيمم برقرار شده است.

هاي انهد -طور جداگانه به آشغالهاز لحظه ورود الياف به داخل ماشين كاردينگ و در قسمت تيكرين و سيلندر ب
وري آنپ ها و ساير مواد خارجي جدا گشته و توسط سيستم مكش به قسمت جمع -پوسته غوزه پنبه  –پنبه 

گردد و كه در انتهاي هر شيفت ضايعات منتقل مي شود و در آنجا توسط دستگاهي بنام كمپكتور متراكم مي
   نماييد. بايد مواد جمع شده در كمپكتور را تخليه

  . گردددرب قسمت هاي مختلف مكش به آساني نصب و خارج مي
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هاي مكش هوا در كاردينگ بدون استفاده از هيچ وسيله اي نصب و خارج كردن كانالها و درب 2-53شكل  در
  گيرد.صورت مي

    
  هاي هوا و دربهاي آن در كاردينگ هاي جديد.سهولت نصب و خارج كردن كانال 2-53شكل 

  
 

 كنترل جهت راه اندازي كاردينگ:
  را با برس مخصوص شوت بزنيددستگاه  -1
 دستگاه را نظافت و بادگيري كامل كنيد. -2
نشان داده شده  2-68با كمك ابزار خاصي كه در شكل  -3

از ورودي و  مي شودداخل قيفي كه فتيله وارد كويلر 
از خروجي قيفي تميز كنيد و يا مقداري فتيله را خوب 

  تاب داده و از قيفي عبور دهيد و تميز كنيد.

  وسيله تميز كردن داخل قيفي و لوله كويلر 2-68شكل   

 خط حلاجي را از قبل استارت بزنيد -4
 زيمم سرعت خود برسد.كابتدا سيلندر اصلي كاردينگ را روشن كنيد تا به ما -5
 هاي جلو را روشن كنيد.فتوسل -6
 پارامترهاي دستگاه از قبيل سرعت اتولولر و غيره را كنترل كنيد. -7
 دستگاه باشد. دقت كنيد كه بانكه زير -8
 هاي دستگاه كاملاً بسته باشد.درب -9

 هاي مختلف را روشن كنيد.هاي مكش قسمتفن -10
 .كنيددستگاه كمپكتور جهت متراكم ساختن ضايعات را روشن  -11
 هاي در نظر گرفته شده هر خط را مد نظر قرار دهيد.تعداد كاردينگ -12

  فعاليت عملي
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 هاي حين كار:كنترل
 و آبكش سيلوها تميز باشد. كنترل كنيد تا قسمت زير كاردينگ -1
 .فتيله خروجي را كنترل كنيد تا به صورت گوشه دار يا تخت توليد نگردد -2
 پارامترهاي دستگاه را كنترل كنيد. -3
 كنترل كنيد تا اتولولر در مدار باشد. -4

 اقدامات اپراتور حين كار :
  آبكش سيلوها را مرتباً بادگيري و نظافت كنيد. -1
 خروجي اطراف كويلر را تميز كنيد. درصورت تكه دار بودن فتيله -2
 نظافت دستگاه در طول شيفت مخصوصا محلهاي عبور فتيله را انجام دهيد. -3

 موارد ايمني حين كار:
  با توجه به اينكه كاردينگ ماشين خطر سازي است دست خود را داخل ماشين نكنيد. -1
 ل داشته باشيد.در مواقع سرويس كاري از خاموش بودن و توقف سيلندر اصلي اطمينان كام -2
در مواقع سرويس كاري از خاموش بودن و توقف كامل كليه سيلندرها اطمينان كامل داشته  -3

 باشبد.
 قطعات و وسائل ديگر نگذاريد. –زير سيلندرها ابزار  -4
 مراقب باشيد تا دست زير غلتكها نرود. -5
 هنگام پيوند زدن فتيله و وارد نمودن سر فتيله آن انگشتان شما لطمه نبيند. -6

 اقدام براي خاموش كردن دستگاه:
  اطراف دستگاه را تميز كنيد. -1
 ابتدا تغذيه دستگاه را قطع كنيد يعني سيستم شوت فيد را خاموش كنيد. -2
دافر )  –فلت  –سيلندر اصلي  –به ترتيب از سيلندر آخر به اول ماشين متوقف كنيد. (تغذيه  -3

يعني اولين قسمتي كه متوقف ميكنيد قسمت تغذيه و آخرين قسمت دافر ميباشد،چون سيلندر 
بسيار سنگين است و با سرعت زياد ميگردد بعد از خاموش كردن دستگاه تا مدتي به دوران خود 

 ادامه ميدهد تا بايستد.

 گفته شده است را رعايت كنيد.تمامي نكاتي كه در ابتداي اين كتاب  -1
 قسمت هاي چرب را پاك كنيد و دستمال آن را در ظروف ويژه بياندازيد. -2
 اليافي كه از سيستم خارج مي شود را در ظروف جداگانه اي نگه داري كنيد  -3

  محيطينكات زيست 
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  شانه هاي تخت) –كلاهك (فلتها كار با ارزشيابي شايستگي 
  استاندارد عملكرد:

 يكنواختي و موازي كردن و توليد وبمخلوط شدن الياف براي 
  و كاردينگ كارگاه ريسندگي شرايط انجام كار :

 مواد مصرفي:توده الياف باز شده يا بالش و مواد مصرفي جهت ماشين آلات و تجهيزات
 ابزار و تجهيزات: ابزار و تجهيزات استاندارد و آماده به كار

اه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تجهيزات ايمني فردي: جعبه كمك هاي اوليه و دستگ
 تيز

  شاخص هاي اصلي استاندارد عملكرد كار: 
 انجام محاسبات-  آماده سازي الياف

 نقل و انتقال بانكه ها و توليد فتيله 
  نمونه و نقشه كار:

  

  ابزار ارزشيابي:
 نمونه كار  -3مشاهده  -2پرسش  -1

  مورد نياز انجام كار: ابزار و تجهيزات
 تسمه نقاله -ليفتراك  -هاي بارگيري مانندترازوهاي صنعتي، ماشين -ها باسكولو بانكه هاي كاردينگماشين

.. و تجهيزات اطفاء حريق.ايمني، عينك مخصوص، كفش كار، ماسك، لباس كار و تجهيزات ايمني شامل دستكش، كلاه
  

  نمره هنرجو   3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار  رديف
    1  آماده سازي الياف  1
    2  راه اندازي دستگاه  2
    1  جداسازي آهن و فلزات و اجسام سنگين  3
    1 جداسازي الياف سنگين و اتوماسيون  4
    1  روانكاري و نگهداري ماشين وتعويض به موقع و تميزكاري  5

توجهات زيست محيطي و شايستگي هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، 
  نگرش:

 3كار و كفش ايمني استفاده از لباس -2رعايت قواعد و اصول در مراحل كار  –1 
  رعايت دقت و نظم -4تميزكردن دستگاه و محيط كار  –

2  

  

  *  ميانگين نمرات
  مي باشد. 2*  حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 
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  DRAW FRAME  كشش ) (چند لاكني فتيله :  5واحد يادگيري 
آن به اندازه كافي صاف و موازي  الياف و به طور كامل يكنواخت نيست، كارد ماشين فتيله به دست آمده از

دستگاه چندلاكتي استفاده مي كنند تا خواص مورد نظر را به فتيله كاردينگ اعمال  نيست به همين دليل از
 . است ضروري خوب و مناسب نخ يك تهيه براي عمل نمايد. اين

  يك ماشين هشت لاكني را نشان مي دهد.  3-1شكل 

  
  تصويري از يك ماشين هشت لاكني 3-1شكل 

  
 8لاكني يا  6فتيله محصول ماشين كارد در ماشين  8يا  6موادي كه در ماشين چند لاكني تغذيه مي شود 

  لاكني تغذيه شده و پس از انجام عمل كشش به يك فتيله تبديل شده و در يك بانكه جمع آوري مي شود. 
  هدفهاي اصلي مرحله چند لاكني به قرار زير است:

  شده يكنواخت كردن فتيله تغذيه-1
اولين هدف چند لاكني، كاهش نا يكنواختي هاي فتيله مي باشد. فتيله هاي تغذيه شده به اين ماشين ممكن 

  است محصولي از ماشين كارد، ماشين شانه، و يا محصول خود ماشين چند لاكني فتيله باشد. 
اگر از اين ماشين بيش از يك مرحله استفاده شود نا يكنواختي فتيله به مراتب كمتر شده و به حداقل مي رسد 

  و در كيفيت محصول نهائي سالن ريسندگي (نخ توليد شده)، مؤثر خواهد بود. 
  مستقيم و موازي كردن الياف-2

 . در اين صورت اگر تاب نخ به اندازه مناسبدر يك نخ مطلوب، الياف بايد كاملا مستقيم و موازي يكديگر باشند
باشد، حداكثر استحكام در نخ به وجود مي آيد. بنابر اين لازم است در مرحلة چند لاكني، تا حدامكان الياف، 

  مستقيم وموازي شوند. بيشتر الياف فتيله كارد داراي حلقه ها ئي در دو سر خود مي باشند. 
ماشين، كشش داده مي شوند. در قسمت كشش، توده هاي  غلتك هايدر مرحله چند لاكني، الياف توسط 

الياف بوسيله علتكهاي جلويي كه سرعت بيشتري نسبت به علتكهاي عقبي دارند، گرفته شده و كشيده مي 
شوند. اين عمل موجب مي شود كه الياف از روي حلقه هاي اليافي كه كندتر حركت مي كنند، عبور كرده و 

  كنند. و الياف را مستقيم و موازي مينموده ز اين حلقه هارا با
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  مخلوط كردن الياف-3
نظر به اينكه الياف، بويژه الياف طبيعي مانند پنبه ممكن است داراي خصوصيات كاملا مشابهي نباشند، توزيع 

ند چ يكنواخت و ايجاد خصوصيات يكسان در نخ توليد شده از اهميت والائي برخوردار است. بنابراين در مرحله
  لاكني الياف با همديگر مخلوط خواهند شد. 

  هاي اصلي ماشين چند لاكني فتيلهقسمت
 (Creel)قسمت تغذيه و يا قفسه -1
 (Drafting System)قسمت كشش  -2
 (Delivery)قسمت محصول دهنده  -3

  قسمت تغذيه: -1
بايد در محل مربوطه  اين قسمت شامل تعدادي بانكه و يك قفسه ميله اي و تعدادي راهنما است. بانكه ها را

ه ب وا را از محل هاي تعيين شده عبور داد تا تمامي فتيله ها در كنار هم قرار گرفته هقرار داد و سپس فتيله 
  قسمت كشش ماشين وارد شوند. 

    
  و راهنماي فتيله، قسمت تغذيه ماشين هشت لاكني فتيله 3-2شكل 

  طرز قرار گرفتن بانكه ها به ابعاد آنها و فضاي در نظر گرفته شده براي قفسه بستگي دارد. 
  نحوه قرار گرفتن بانكه ها در قسمت تغذيه ممكن است به يكي از دو روش زير باشد:

  .در اين روش بانكه ها در يك رديف و پشت سر هم قرار مي گيرند :الف: خطي
  .روش قفسه اي بانكه ها در دو رديف در قسمت تغذيه قرار مي گيرند رد :ايب: قفسه

  نوع قرار گرفتن بانكه بطور خطي و قفسه اي نشان داده شده است.  3-3در 

   
  نحوه قرار گيري بانكه ها 3-3شكل 
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قسمت تغذيه ماشين كشش داراي سيستم توقف اتوماتيك ماشين، در هنگام قطع فتيله تغذيه است. در بعضي 

  كند. هاي قديمي سيستم توقف اتوماتيك بطور مكانيكي عمل ميماشين
بوطه رهائي عبور مي كنند تا در صورت قطعي هر كدام از فتيله ها، قاشقك مها از روي قاشقكدر اين روش فتيله

  در نتيجه ماشين متوقف شود.  جابجا شده و
  

  
در ماشينهاي فتيله جديد، سيستم توقف اتوماتيك به روش الكتريكي عمل مي كند. بدين ترتيب كه فتيله تغذيه 

و در صورت قطع شدن فتيله، مداري وصل خواهد شد و حركت الكتروموتور  بين دو غلتك فلزي عبور مي كند
ماشين را متوقف مي كند. در ماشينهاي جديدكه سرعت توليد بالا است، سيستم توقف اتوماتيك مكانيكي 

  تواند سريعاّ ماشين را متوقف كند. نمي
در صورت پارگي فتيله و تماس اين  راهنماي فتيله را در ماشين فتيله نمايش مي دهد. غلتك هاي، 3-4شكل 

  دو غلتك فلزي، مداري الكتريكي بسته مي شود و فرمان توقف ماشين داده مي شود. 

  
  جفت غلتك راهنماي فتيله و قطع كننده حركت ماشين در صورت پاره گي فتيله 3-4شكل 

  قسمت كشش -2
يل مي شود. فاصله اين غلتك ها سيستم كشش از چند جفت غلتك كه به موازات هم قرار گرفته اند تشك

  متناسب با طول الياف تنظيم مي گردد. 
يه شده عقبي تغذ غلتك هايعقبي دارند. فتيله ها به  غلتك هايجلوئي سرعت بيشتري نسبت به  غلتك هاي
 هاي غلتكجلوئي با سرعت بيشتري نسبت به  غلتك هايجلوئي هدايت مي شوند. چون  غلتك هايو به طرف 

  مي كنند. در نتيجه فتيله هاي تغذيه شده باريكتر شده و توده الياف كمتري خواهند داشت. عقبي حركت

 قرار گرفتن بانكه ها در قسمت تغذيه به روش خطي و قفسه اي را مقايسه و بررسي كنيد.

 قطع شدن يك فتيله چه اهميتي دارد كه به خاطر آن كل ماشين متوقف شود؟

  كنيدبررسي 

  كنيدفكر 
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هاي پايين و بالائي گرفته مي شود و در تماس با غلتكها با سرعت معيني به طرف جلو هدايت الياف بين غلتك
  .شوندمي
  ادهها، نشان ديله از ميان غلتكهاي كشش چهار بر سه و چگونگي عبور فتطرز قرار گرفتن غلتك 3-5شكل  در

شده است. در اين شكل غلتك هاي رويي كشش 
a,b,c,d  است و غلتك هاي زيريx,y,z  مي باشد. هر

دو غلتك كه روي هم قرار دارند را يك جفت غلتك 
كشش و فاصله بين جفت غلتك ها را ناحيه كشش 

  گويند. فاصله بين غلتكها بسيار مهم است.مي
از جنس فولاد بوده وشيار دار است غلتك هاي زيري 

هاي رويي از جنس نوعي پلاستيك محكم ولي غلتك
     پذيري كم مي باشد.و با انعطاف

هاي كشش چهار بر سه ماشين نحوه قرار گرفتن غلتك 3-5شكل 
  فتيله

د. شومي نواحي كشش نام دارند و و اولي ناحيه كشش اوليه و دومي ناحيه كشش اصلي ناميدهL1 و  L2ناحيه 
مي باشد. اختلاف سرعت باعث سر  X , Y , Zاساس شكل گيري كشش، به خاطر تفاوت سرعت غلتك هاي 

خوردن الياف بر روي هم شده و در نتيجه لايه الياف نازكتر مي شود. مقدار كشش در هر ناحيه از تقسيم سرعت 
سيار لي بصدر ناحيه كشش اخطي غلتك جلويي بر سرعت خطي غلتك عقبي به دست مي آيد. ميزان كشش 

  بيشتر از ناحيه كشش اوليه مي باشد. 
  

  
   

  

    
  

آموزتان رنبا خلاقيت خود بنويسيد و به ه با توجه به مطالب بالا فرمول كشش در نواحي اوليه و اصلي را شما
 نشان دهيد. 

اطلاعات دو ماشين هشت لاكني را در اينجا مشاهده مي كنيد كشش در سه قسمت براي هر ماشين حساب 
  كنيد. و در جدول زير بنويسيد. 

  مي توانيد بگوييد كشش كل چيست؟
  

سرعت خطي 
  هاغلتك

V1 V2  V3  كشش كل كشش اصلي  كشش اول

        5360  1200  670  تروچلر
        5680  1520  710  ريتر

  فعاليت كلاسي

  فعاليت كلاسي
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  كشش در يك ماشين فتيله را نشان مي دهد.  غلتك هاينحو قرار گرفتن  3-6در شكل 

  
  هاي كشش در يك ماشين فتيله   نحوه قرار گرفتن غلتك -3-6شكل 

هاي روئي نيز فولادي ولي داراي پوشش زيري فولادي و شيار دار بوده و غلتك غلتك هايقسمت كشش  در
  كنيد. هاي زيري و رويي را مشاهده ميمحل قرار گيري غلتك 3-7پليمري مخصوص هستند. در شكل 

  

     
  نمايي از غلتك هاي زيري كشش و غلتك هاي رويي در يك ماشين چند لاكني 3-7شكل 

ك غلتهاي كشش زيري از طريق انتقال حركت از الكتروموتور توسط چرخدنده به حركت در مي آيند و غلتك
كشش زيري گردش مي كنند براي آنكه توده الياف توسط  غلتك هايس مداوم با روئي (بالائي) در اثر تما هاي

كشش به حركت درآيند و كشش داده شود لازم است كه غلتكها با نيروئي در محل تماس به هم  غلتك هاي
  فشرده شوند. اين نيرو به روشهاي مختلفي به غلتك هاي بالائي وارد مي شود كه عبارتند از: 

  نگيني وزنه، غلتك بالائي به غلتك پائيني نيرو وارد مي كند. الف) در اثر س
  ب) در اثر نيروي فنر، غلتك بالائي به غلتك پائيني نيرو وارد مي كند. 

  ج) با نيروي مغناطيسي غلتك بالائي به غلتك پائيني نيرو وارد مي كند. 
  مي كند.  د) با هواي فشرده (پنوماتيك) غلتك بالائي به غلتك پائيني نيرو وارد

اين  مزيت .استفاده مي كنند يدر ماشين هاي جديد از نيروي هواي فشرده براي فشار غلتك بالائي به پائين
روش آن است كه با پيچ تنظيم فشار مي توان اين نيرو را بطور مجزا براي تك تك غلتكها تنظيم كرد. ميزان 

زم له چسبندگي لايله مي شوند و در اثر فشار كم فت افيفشار غلتك ها اهميت زيادي دارد زيرا با فشار زياد ال
  را نخواهد داشت و در مراحل بعدي به راحتي پاره مي شود. 
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كشش در ماشين فتيله، قسمتهاي مربوط به تنظيم  غلتك هايضمن نمايش چگونگي قرار گرفتن  3-8در شكل 
  ده است. پائيني نيز نشان داده ش غلتك هايبالائي برروي  غلتك هايفشار هواي 

  
   غلتك كاندركشش و  غلتك هايچگونگي قرار گرفتن  3-8شكل 

  هاتنظيم فواصل بين غلتك
تنظيم صحيح فواصل بين غلتكها در يكنواختي و دقت عمل كشش، فوق العاده مؤثر است فاصلة اين غلتكها بايد 
طوري تنظيم شود كه بتوانند الياف را تحت كنترل حركت داده و عمل كشش را انجام دهند. بايد وقتي زوج 

  ي قرار گيرد. عقبي، ليفي را رها مي كنند آن ليف تحت كنترل جفت غلتك جلوئ غلتك هاي
بوده و داراي دو ناحية كشش است. براي تنظيم فاصله بين غلتك ها،  3بر  3كشش  غلتك هاي، 3-9درشكل 

  ابتدا آچار مخصوص را در محل مربو ط قرار دهيد و سپس با چر خاندن آچار فاصله را تنظيم كنيد. 

 
  تنظيم نواحي كشش فاصله بين غلتك ها 3-9شكل 

زياد بودن فاصله در نواحي كشش موجب مي شود كه الياف به صورت مجموعه هاي منفصل كشش داده شود، 
و از طرف ديگر نزديك بودن فواصل غلتكها موجب شكسته شدن الياف و لغزش غلتكها مي گردد. فواصل غلتكها 

  الياف تعيين مي شود:، وزن فتيله تغذيه و خصوصيات (Effective Length)با توجه به طول مؤثر الياف 
  خود تميز كنندگي

به سرعت ماشين ها پرز مي گيرند. اين  باشند،داراي گرد و غبار و پرز ميچون محيط كارخانه هاي ريسندگي 
موضوع عملكرد آنها را تضعيف مي كند بنابر اين بايد به طور مرتب آنها را تميز كرد. ماشين هايي ساخته شده 

و توسط لوله به مخزن  گرفتهاست كه به كمك مكش هوا پرز هاي اطراف غلتك ها و بخش تغذيه و توليد را 
اين عملكرد ماشين را نشان مي دهد. ذرات گرد و غبار و الياف كوتاه، ضمن  3-9ضايعات منتقل مي كند. شكل 
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عمليات كشش، برروي غلتك ها جمع مي شوند. لازم است براي اينكه عمل كشش به راحتي انجام گيرد اين 
ا ب ها از پارچه ماهوتي براي تميز كردن غلتك ها استفاده مي شود كهذرات فورا برطرف شوند. در بعضي ماشين

سرعت كمي برروي سطح غلتك حركت نموده و بطور دائم گرد و غبار و الياف جمع شده روي غلتك را پاك 
  مي كند. 

درماشينهاي فتيله جديد كه سرعت توليد آنها زياد تر است تميز كننده هاي پارچه اي را نمي توان بكار برد 
كشش بالائي و  غلتك هايده مي شود. برروي دراين ماشينها براي تميز كردن غلتك ها از جريان هوا استفا

پائيني، لوله هائي كار گذاشته شده كه به يك مكنده و فيلتر متصل شده اند و در اثر مكش هوا، الياف روي 
  نمائي از اين نوع تميز كننده ها را نشان مي دهد.  3-10غلتك ها به فيلتر منتقل مي شوند شكل 

  
  دگي سيستم خود تميز كنن 3-10در شكل 

  قسمت محصول دهنده
 غلتك هايقسمت محصول دهنده شامل شيبوري، 

  كالندرو كويلر مي باشد. 
 غلتك هايالياف كشش داده شده، پس از خروج از 

الندر ك غلتك هايكشش جلوئي به وسيلة شيبوري به 
هدايت مي شوند. قطر دهانه شيبوري متناسب با نوع 

  ي شود. الياف و نمره فتيله توليد شده انتخاب م
كالندر: يك جفت غلتك هستند كه فتيله  غلتك هاي

توليد شده از غلتك توليد را تحت فشار به يك لوله 
مايل كه در قسمت كويلر قرار گرفته حركت مي دهد. 

غلتك هاي كالندر و نحوه عبور  3-11 الف در شكل
  فتيله را از آنها مشاهده مي كنيد. 

  
  چند لاكني درو اتولولر كاندر  3-11 الف شكل

  ه صورت لولا بالا مي آيد و بر روي قسمت عمودي قرار مي گيرد. قسمت افقي ب
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  چگونگي قرار گرفتن فتيله در بانكه 
براي اينكه فتيله بطور منظم در بانكه قرار گيرد، نياز به حركت چرخشي فتيله درآن مي باشد. از يكطرف صفحه 

با لوله ثابتي كه فتيله در آن حركت مي كند با انتقال حركت از طريق  در بالاي بانكه يعني كويلر همراهدوار 
يك سري چرخ دنده در حال چرخش است، و از طرف ديگر بانكه نيز با سرعت كمتري مي چرخد، در نتيجه 
همين امر موجب مي شود فتيله به شكل خاصي در بانكه قرار گيرد تا بيرون كشيدن فتيله از بانكه در مرحله 

  به راحتي انجام پذيرد. بعد 
، كالندر و نحوه قرار گرفتن فتيله در بانكه و دو نمونه بانكه كه يكي كوچك و ديگري بزرگ است 3-11 ب شكل

را نشان مي دهد. با اينكه دايره هاي پيچش در هر دو تقريا يكي است اما شكل متفاوتي را ايجاد كرده است. در 
  اين باره با دوستتان بحث كنيد. 

     
  ، كويلر و نحوه قرار گرفتن فتيله در بانكه 3-11 ب شكل

  هاي هشدار دهندهلامپ
هاي هشدار دهنده نصب شده بر روي ماشين، علت توقف ماشين را در قسمتهاي مختلف ماشين نشان مي لامپ

ه ددهد. بدين ترتيب كه رنگ هر لامپ مشخص مي كند توقف ماشين در اثر اشكال در كدام قسمت ماشين بو
اين چراغها را نشان مي  3-12تا اپراتور بتواند زودتر به محل اشكال رفته واشكال را سريعتر رفع نمايد. شكل 

دهد. با توجه به تفاوت معناي رنگ هاي لامپ هادر ماشين هاي مختلف و سازندگان ماشين ها، حتما از 
  سرپرست كارگاه ازمعني لامپ ها سؤال كنيد. 

  
  نمونه ها ئي از لامپهاي هشدار دهنده در بالاي ماشين فتيله  3-12شكل 
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  هاي ترميم نايكنواختي فتيله بطور اتوماتيكروش
ن از گيري كرده و چنانچه مقدار آاي ضخامت فتيله را اندازههاي كنترل يكنواختي فتيله، ابتدا وسيلهدرسيستم

ي كشش (تغيير مقدار كشش) اين نايكنواختي جبران خواهد هاحد معيني تجاوز كند با تغيير در سرعت غلتك
  شد. 
  هاي تشخيص نايكنواختي فتيله عبارتند از:روش

  T&G (Tongue & Groove)شيار دار وزبانه دار (سيستم فاق وزبانه)  هايغلتك-1
دراين روش فتيله در حالي كه توسط زبانه غلتك بالائي تحت فشار است در شيار غلتك پائيني حركت مي كند 

 تغييرات ضخامت موجب بالا و پائين رفتن غلتك بالائي مي شود. 
  شيار دار و زبانه دار (فاق و زبانه) را نشان مي دهد.  غلتك هاي 3-13شكل 

   
  شيار دار زبانه دار) روش فاق و زبانه (غلتك 3-13شكل 

  خازن الكتريكي-2
در اين روش، فتيله بين دو صفحه خازن عبور مي كند. چون ظرفيت خازن متناسب با مقدار ماده اي است كه 
در بين دو صفحه خازن قرار گرفته است، تغييرات حجمي نمونه (فتيله در حال حركت) بصورت تغييرات جريان 

 الكتريسيته منعكس مي شود. 
   (Peneumatic)ار هوا فش-3

عمل اين سيستم بدين ترتيب است كه در جدارة شيبوري كه فتيله در آن متراكم مي شود سوراخ باريكي قرار 
  دارد. تغييرات جرم فتيله، فشار هوا را در مجاورت اين سوراخ تغيير مي دهد. 

ن رفتن تغييرات فشار هوا موجب بالا و پائيكند. لوله باريكي اين سوراخ را به سيستم الكترومغناطيسي متصل مي
 ود. شهاي الكتريكي منعكس مياي حساس شده و بدين ترتيب تغييرات فشار هوا به صورت سيگنالصفحه

  سلول فتوالكتريك-4
  در اين روش تغييرات جرمي فتيله متناسب با مقدار نوري كه از آن عبور مي كند سنجيده مي شود. 

 ))Autoleveller(اتيك يكنواختي فتيله در ماشين فتيله، (اتولولرهاي كنترل اتومسيستم
  هاي كنترل اتوماتيك يكنواختي فتيله را مي توان به دو نوع زير تقسيم بندي كرد:بطور كلي سيستم

  ) (Open Loopالف) سيستم كنترل اتوماتيك مدار باز
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چنانچه خارج از حد مطلوب ، گيري مي شوداين سيستم، ضخامت فتيله قبل از ورود به غلتك تغذيه اندازه  در
جلوئي اين نايكنواختي ترميم مي شود البته لازم است دستگاه مجهز به يك  غلتك هايباشد با تغيير سرعت 

و مي رسد جل غلتك هايمكانيزم تأخير زمان باشد تا ترميم لازم را درست هنگاميكه نقطه ناكينواخت فتيله به 
  انجام دهد. 

  
تهاي مختلف سيستم قسم 3-14شكل 

  .كنترل اتوماتيك مدار باز را نشان مي دهد
1. PLC اپراتور 
 زبانه) (فاق و T&Gواحد اندازه گيري  .2
 سروو موتور .3
 موتور اصلي .4
 سيستم نظارتي كيفيت .5
 كندانسور تار عنكبوتي .6
 كالندر خروجي .7
 كشش اوليه ثابت .8
    كشش اصلي  .9

  بازقسمتهاي مختلف سيستم كنترل اتوماتيك مدار  3-14شكل 

  )Closed LooPب) سيستم كنترل اتوماتيك مدار بسته (
در اين سيستم ضخامت فتيله بعد از غلتك توليد اندازه گيري مي شود، اين اندازه گيري در مدت زمان معيني 
به وسيله دستگاه انتگراتور معدل گيري شده و با مقدار مطلوب مورد نظر مقايسه مي گردد و متناسب با تفاوت 

نمونه اي از اين  3-15شود. در شكل  كشش جلو داده مي غلتك هاياين دو مقدار فرماني براي تغيير سرعت 
  سيستم را مشاهده مي كنيد. 

  
  كنترل يكنواختي به صورت مدار بسته 3-15شكل 
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  اهميت تفكيك رنگ بانكه ها
به منظور جلوگيري از اشتباه و جابجا شدن فتيله ها لازم است بانكه هاي حاوي فتيله كارد و بانكه هاي ماشين 

نمره فتيله) و غيره براي آگاهي اپراتور با رنگهاي مختلف تفكيك شده و در پنل فتيله همراه با هنك فتيله (
  دستگاه قيد شود. 
  شناسائي عيوب

ت تغييرات در فتيله و غيره بايد مشخص و به اطلاع سرپرس ،عيوب موجود در فتيله، فتيله ناشناخته، نپ در فتيله
  كارگاه رسانده تا بررسي شده و از ايجاد مشكل در فتيله توليدي جلوگيري شود. 

  

    

  محاسبات ماشين فتيله
  الف) محاسبات كشش

  نسبت وزن در واحد طول تغذيه به وزن در واحد طول توليدكشش حقيقي (واقعي) عبارتست از -1
 گربن بر يارد تغذيه شود و يك فتيله با 53فتيله باوزن  8لاكني فتيله،  8بعنوان مثال چنانچه در يك ماشين 

  : گرين بر يارد بدست آيد، مقدار كشش حقيقي برابر است با 50وزن 
 32850

528
  كشش حقيقي =×=/

  

    
كشش مكانيكي عبارت است ا ز نسبت سرعت خطي غلتك توليد به سرعت خطي غلتك تغذيه در اين روش -2

  سرعت غلتكها از طريق انتقال حركت از الكتروموتور تا غلتك در حال حركت محاسبه مي شود. 
ستم يمثال : مطلوبست محاسبه كشش در ماشين فتيله(كشش) از غلتك عقب تا غلتك كالندر در صورتي كه س

  باشد.  3-16انتقال حركت ماشين مطابق شكل 

هاي قابل تعويض در قسمت كشش بر اساس جدول زماني نشان داده شده به روي ماشين بايد غلتك -
  تعويض گردند. 

بالائي در منطقه كشش را ي گردد بايد فشار روي غلتك هابراي مدت طولاني متوقف ميوقتي ماشين  -
  حذف نمود. 

هاي مخصوص دستگاه مطابق پيشنهاد سازنده دستگاه بطور منظم انجام روغنكاري وگريس كاري در محل -
 گيرد. 

دارند و الياف بين آنها كشيده مي شود چنانچه سرعت  dكشش بين دوجفت غلتك كه قطرهاي مساوي 
يقه باشد مقدار كشش چه ميزان دور در دق 35دور در دقيقه و سرعت غلتك عقبي  70هاي جلوئي غلتك
  است؟

  
 

  نكته:

  كنيد تمرين
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  دياگرام انتقال حركت قسمت كشش در يك ماشين فتيله را نشان مي دهد: 3-16شكل 

  
  : دياگرام انتقال حركت در قسمت كشش يك ماشين فتيله 3-16شكل 

انتقال حركت از غلتك عقب (تغذيه) تا غلتك هاي كالندر (خروجي) از طريق دنده هاي  3-18با توجه به شكل 
براين كشش كل برابر است انجام مي گيرد. بنا 59، 108، 102، 16، 22، 98دنده قابل تعويض)،  64( 64، 68
  :با 

( ) 965

8
11
3

59
108

62
16

22
98

64
681 /=×××××

π

π  

  نتقال حركت دنده كشش ناميده مي شود. دندانه اي در اين ا 64دنده قابل تعويض 
قرار داده شود ثابت كشش به  1چنانچه در محاسبه كشش كل بجاي دنده قابل تعويض عدد  ثابت كشش:

  دست مي آيد. 
) ثابت كشش  ) 576381

8
11
3

59
108

62
16

22
98

1
681 /=×××××

π

π   

  چنانچه بخواهند در سالن، كشش ماشين فتيله را تغيير دهند از رابطه زير استفاده مي كنند. 

مقدار	كشش = ثابت	كشش
دنده	كشش → 	دنده	كشش = 	 ثابت	كشش

 مقدار	كشش

بوده  30لاكني كه گرم در متر فتيله هاي تغذيه به ماشين برابر  8تعيين كنيد مقدار كشش در يك ماشين 
 و يكي از فتيله ها پاره شود و به هردليل ماشين متوقف نگردد به نظر شما در فتيله توليد شده چه اشكالي

  ؟بوجود مي آيد
  

  فعاليت كلاسي
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  محاسبه توليد در ماشين فتيله 

  عوامل زير ضروري است. دانستن در محاسبه توليد 
 سرعت خطي غلتك جلو .1
 گرم در متر فتيله يا نمره فتيله توليدي .2
 ساعت هاي كاري .3
 راندمان ماشين .4

  براي بدست آوردن سرعت خطي غلتك توليد مي توان:
الف) از طريق انتقال حركت از غلتك جلو تا غلتك كالندر، كه توسط چرخدنده انجام مي شود، دور در دقيقه 
غلتك كالندر را محاسبه وسپس با ضرب كردن آن در محيط غلتك كالندر(بر حسب متر)سرعت خطي آنرا بر 

  حسب متر بر دقيقه بدست آورد. 
  را بدست آورده و سپس سرعت خطي كالندر را محاسبه كرد.  ب) توسط دور سنج، دور در دقيقه غلتك كالندر

دور در دقيقه  70ساعت كه غلتك كالندر با سرعت  8مثال: مطلوب است محاسبه توليد در يك ماشين فتيله در 
  درصد باشد.  80گرم در متر و راندمان ماشين  30سانتيمتر و فتيله توليدي  5/7مي چرخد و قطر كالندر برابر 

kg190100
808601000

130100
15770 =××××××× π/  

  متر	بر	دقيقه     كيلو	گرم	در	دقيقه
  شود.ج) مقدار سرعت خطي را از طريق پنل دستگاه نيز، نشان داده مي

  باشد. 576/381و ثابت كشش   6مطلوب است محاسبه دنده كشش در صورتي كه كشش كل برابر 
  
 

زير را به دست ، ابتدا كشش بين غلتك هاي 3-16با توجه به دياگرام انتقال حركت ماشين فتيله شكل 
  آوريد:

  الف)كشش بين غلتك عقب و غلتك دوم
  ب) كشش بين غلتك دوم و غلتك سوم
  ج) كشش بين غلتك سوم و غلتك جلو

  ندرلد) كشش بين غلتك جلو و غلتك كا
ه)حاصل ضرب كشش در نواحي مختلف كشش را به دست آورده و با كشش كل به دست آمده (در بالا 

 بحث قرار دهيد.  محاسبه شده)مقايسه و مورد

  تمرين كنيد

  فعاليت كلاسي
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 تعداد بانكه هاي مورد نياز را در قفسه قرار داده و فتيله ها را به جلو بكشيد.  -
 فتيله ها را از ميان غلتكهاي راهنما عبور داده و فتيله ها را به جلو هدايت كنيد.  -
) و استارت و توقف ماشين را در محل هاي Inching Switch(كليدهاي كنترل حركت آهسته  -

 مختلف دستگاه ملاحظه و بررسي كنيد. 
 ملاحظه كنيد.  قسمت كالندر را باز و نحوه قرار گرفتن فتيله بين غلتكهاي كالندر را -
 انتهاي فتيله را جمع كرده و فشرده نموده و از غلتكهاي كالندر و شيبوري عبور دهيد.  -
 از پيوند درست فتيله و استارت ماشين اطمينان پيدا كنيد.   -
  پارگي فتيله در حال حركت را پيوند بزنيد.  -
نيز نمايش در پنل توقف ماشين به علت پارگي فتيله با روش شدن لامپ هاي علامت دهنده و  -

 دستگاه را ملاحظه كنيد. 
 زنيد. بفتيله پاره شده را مشخص كنيد و با روش استاندارد كارگاه، فتيله را پيوند  -
 بانكه پر فتيله را داف كنيد.  -
 پنل ماشين را نگاه كنيد و دلايل هر نوع توقف را مشخص نمائيد.  -
 عبه ضايعات قرار دهيد. ضايعات توليد شده در حين پيوند را جمع آوري و در ج -
 كشش و توليد را بطور منظم تميز نمائيد.  –قسمتهاي قفسه ماشين (قسمت تغذيه)  -
 بطور منظم ضايعات را با مكش هوا جمع و آنها را در جعبه هاي مخصوص قرار دهيد.  -
 هميشه ماشين تميز نگه داشته شود.  -
 . كنيد بادگيري را آن اطراف و ماشين جلو -
 . كنيد تميز را دستگاه زير -
. كنيد بتث را توقف زمان و علت دستگاه تابلوي روي بايد دستگاه پارامتر تغيير يا توقف صورت در -
 ينماش و داده عبور صحيح بصورت شده تعيين هاي محل از و كنيد وارد صحيح بصورت را پيوند -

 . نمائيد استارت مجدداً را
 . انجام دهيد عمليات روانكاري و گريس كاري را به طور دوره اي -

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

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

  به هيچ عنوان الياف كثيف را به مخزن نريزيد. 

  فعاليت عملي

  محيطينكات زيست 



 

 108

   كني لا چند ماشين كار با شايستگي ارزشيابي
  استاندارد عملكرد:

 مخلوط شدن الياف براي يكنواختي بيشترو توليد فتيله همگن 

 شرايط انجام كار :  كارگاه ريسندگي و هشت لاكني
 ديگر مورد لزوم جهت ماشين آلات و تجهيزاتمواد مصرفي: بانكه هاي كاردينگ و و مواد مصرفي 

 ابزار و تجهيزات: بانكه كاردينگ و دستگاه كاردينگ و تجهيزات استاندارد و آماده به كار
تجهيزات ايمني فردي: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام 

 تيز
  ملكرد كار: شاخص هاي اصلي استاندارد ع
 نقل و انتقال بانكه ها - انجام محاسبات - توزين بانكه ها - آماده سازي بانكه هاي فتيله

  نمونه و نقشه كار:
  

  ابزار ارزشيابي:
 نمونه كار -3مشاهده  -2پرسش  -1

  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار:
 -ترازوهاي صنعتي دقيق، ماشين هاي بارگيري مانند  -باسكولدستگاه هاي هشت لاكني و ابزار تنظيمات و روانكاري 

 تسمه نقاله -ليفتراك 
ايمني، عينك مخصوص، كفش كار، ماسك، لباس كار و. . . و تجهيزات اطفاء حريق تجهيزات ايمني شامل دستكش، كلاه

 
  نمره هنرجو   3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار رديف

    1  تغذيه الياف و عبور دادن فتيله ها و كنترلگر فتيله   1
    1  راه اندازي ماشين چند لاكني  2
    2  كنترل فرايند كشش  3
    2 محاسبات كشش و توليد  4
    1  روانكاري و نگهداري ماشين وتعويض به موقع و تميزكاري  5

شايستگي هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و 
  نگرش:

كار و كفش استفاده از لباس -2رعايت قواعد و اصول در مراحل كار  –1 
  رعايت دقت و نظم -4تميزكردن دستگاه و محيط كار  – 3ايمني 

2  
  

  *  ميانگين نمرات
    مي باشد 2*  حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 



 كشش و شانه زني  

 109

  زني پنبه شانه:  6 واحد يادگيري
 به را آن مقدماتي مراحل طي بايستي. كرد تغذيه شانه ماشين به مستقيماً را فتيله توان نمي كه آنجايي از

 وازيم فتيله چند ازكنار هم قرار گرفتن كه باشد مي الياف از لايه اي صورت به بالشچه. درآورد بالشچه صورت
  .گرم بر مترمي باشد 90الي  70حدود  آن وزن سانتي متر و 50تا  30 بين لايه عرض. است يافته تشكيل
 ردنك مخلوط براي شانه مقدماتي مراحل، است ضروري شانه ماشين به تغذيه براي كه بالشچه تهيه از گذشته
اهميت دارد. اين عمليات را بالشچه سازي نيز مي گويند. و دستگاهي كه اي كار را انجام مي دهد  نيز الياف

  . گفته مي شود)Lap Former( بالشچه ساز
  )Ribbon Machine( ربان دستگاه

عدد بالشچه از ماشين بالشچه ساز تهيه  6در اين روش ابتدا . براي توليد بالشچه از اين روش استفاده مي شود
يك ماشين  3-17در شكل . فتيله به يك بالشچه تبديل مي شود 16در ماشين بالشچه ساز تعداد . مي گردد

  . بالشچه را مشاهده مي كنيد

  
  ماشين بالشچه ساز 3-17شكل 

لايه بالشچه را به ترتيب روي هم  6اين دستگاه . بالشچه هاي تهيه شده را روي دستگاه روبان قرار مي دهند
  . يك دستگاه روبان را مشاهده مي كنيد 3-18در شكل . تا يك لايه بسيار ضخيم به دست آيد. قرار مي دهد

  
   دستگاه روبان 3-18 شكل
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 .تا به فرم و اندازه مناسب براي ماشين شانه برسد، وسط سيستم كشش نازك مي شودلايه ضخيم بدست آمده ت
  . از قسمت توليد خارج مي شود و آماده انتقال به ماشين شانه مي گردد، در نهايت لايه پيچيده شده

 ( Super Lap Former) بالشچه دستگاه سوپر
  . درمي آَورد بالشچه صورت به چند لا كني را ماشين هاي فتيله 24كه  است اين بالشچه ماشين عملكرد

  :است زير هايقسمت شامل ماشين اين
  . تغذيه جهت فتيله هاي بانكه -1
  . ها فتيله راهنماي -2
  . كننده قطع سيستم -3
  راهنما صفحه -4

 غلتك هاي كشش .1
 غلتك هاي كالندر .2
 قسمت پيچش بالشچه .3

يك ماشين توليد بالشچه را  3-19 در شكل
  . كنيدمشاهده مي

  
  ماشين بالشچه 3-19 شكل

  

  
  قسمت تغذيه

ايد چيدن بانكه ها ب. قسمت تغذيه از بانكه ها تشكيل مي شود
در  .مطابق با الگوي ارايه شده توسط كاتالوگ ماشين باشد

  . مشاهده مي كنيدنمونه از اين الگو را  3-20 شكل
  

هاي ساخته شده توسط سازندگان مختلف كمي با هم ماشين
فتيله  32الي  24ها ها در اين دستگاهتعداد فتيله. تفاوت دارد

  .است
هاي مخصوص تغذيه قرار در زير قفسه هاي حاوي فتيلهبانكه
ها مسير خاصي در نظر گرفته براي هر كدام از فتيله گيرد ومي

  
  نحوه قرارگيري بانكه ها 3-20شكل 

  . گيرند شده است تا به طور همزمان و در كنار هم روي صفحه اصلي ماشين بالشچه قرار
با توجه به تعداد زياد فتيله ها، احتمال دارد كه يك يا چند فتيله پاره شود ولي اپراتور دستگاه متوجه نشود. به 

ي فتيله در صورت پارگت به سيستم قطع كننده اتوماتيك همين دليل همه ماشين هايي كه تغذيه آنها فتيله اس
مجهز شده اند. اين سيستم به گونه اي ساخته شده است كه به محض قطع هر كدام از فتيله ها، حركت دستگاه 
را متوقف نموده و چراغ آلارم زرد را روشن مي كند. بنابراين اپراتور با ديدن چراغ زرد قفسه تغذيه، متوجه 

  شود و براي رفع آن اقدام مي كند. تگاه ميمشكل در دس

  . با دقت در تصوير بالا تعداد بانكه ها مشخص كنيد
 

  فعاليت كلاسي
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  را نشان مي دهد.  مسير الياف و راهنماهاي عبور فتيله ها 3-21شكل 

     
  له در ماشين بالشچهيناحيه كشش و صفحه تغذيه راهنماي فت 3-21شكل 

ر با به همين خاط. ضخامت اين گروه فتيله زياد است و ماشين شانه زني نمي تواند با اين لايه ضخيم كار كند
عرض لايه بايد مساوي عرض . عبور گروه فتيله ها از بخش كشش لايه بالشچه را نازكتر و سبك تر مي كند

 50تا  30هاي نشانه عرض ماشين. باشد گرم در متر 90الي  70و وزن لايه حدود . سيستم ماشين شانه باشد
  متر است.سانتي

  سمت كششق
ر د، وارد قسمت كشش مي شوند، دستگاه مي شود و پس از كنار هم قرار گرفتنله وارد يفت 24در اين دستگاه 

و از روي سيني انتقال كه كاملا . به نام لايه بالشچه در مي آيد، طي اين عمل فتيله ها به صورت لايه اي نازك
نماي عمل كشش را ملاحظه  3-22 در شكل. صاف و صيقلي است عبور مي كند تا به مرحله پيچش برود

  . كنيدمي

           
  نماي عمل تغذيه و كشش در ماشين بالشچه 3-22 شكل

بر  در طي اين عمل بايد. پيچيد لوله )(پس از توليد لايه نازك و يكنواخت بالشچه بايد آنرا به دور يك قرقره 
الشچه يه بفشار برلا. روي بالشچه فشار مناسبي اعمال كرد تا در هنگام شانه زني نتيجه مطلوبي حاصل شود

ر غلتك زيري كالندر د. اين جفت غلتك را كالندر مي گويند. توليدي از طريق يك جفت غلتك اعمال مي شود
از روي غلتك زيري در مواقع لزوم اما غلتك رويي را مي توان . جاي خود ثابت است و فقط حركت دوراني دارد

غلتك رويي را جدا كرده و نسبت به تميز كردن ، گير كند در مواردي كه الياف بين غلتك هاي كالندر. جدا كرد
  . دپس از آن غلتك را در جاي خود قرار دهي. دو باز كردن الياف اقدام كني
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  روش برزنت
ضخامت لايه . گرددندر از طريق فنر و يا نيروي مكش هوا (پنوماتيك ) تامين ميلفشار روي غلتك هاي كا

  . ندر داردلهاي كا شده نسبت معكوس با ميزان فشار غلتك توليد
  قسمت پيچش

لازم است آنرا فشرده ، الشچهببراي پيچش لايه 
 لدر شك به راحتي از هم نپاشدكرد تا لايه الياف 

روش پيچش به كمك يك لايه برزنت را  23-3
در تمام مدت ، مشاهده مي كنيد در اين روش
نكه آپس از . شودفشار يكساني بر بالشچه وارد مي

ه مناسب رسيد. ماشين بالشچه آن بالشچه به انداز
را به سمت بيرون هدايت مي كند اين عمل را 

  . گويندمي Doffingداف كردن 
  

نحوه پيچش و مراحل پر شدن و داف كردن باتلشچه به روش  3-23شكل 
 برزنت

 روش كالندر
روش پيچش بالش به كمك  3-24 در شكل

 .دكنيهاي سه كالندر را مشاهده ميفشار غلتك
در اين روش محل بالشچه ثابت است ولي در 
اثر چرخش، لايه بالشچه بر روي هم قرار 

گيرد. سپس از بزرگ شدن لايه بالشچه، مي
شود و بالشچه از عمل داف كردن انجام مي

 شود.مجراي خروج به بيرون فرستاده مي
  فشار روي لايه بالشچه 3-24شكل   

  

  

  كنندگيخود تميز 
ه باعث پراكند،تمامي دستگاه هاي ريسندگي

شدن پرز هاي الياف در محيط سالن مي 
شوند. كار خانه سازنده اين ماشين از اين 
روش براي جلوگيري از پراكنده شدن پرزها 
استفاده كرده است. آيا مي توانيد آن را شرح 

  دهيد؟
  

  فعاليت كلاسي
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  انتقال بالشچه ها
بالشچه شش ماشين شانه در نظر گرفته مي شود به اين ترتيب كه وقتي يك به طور كلي به ازاي هر ماشين 

انتقال بالشچه از اين جهت مهم . ماشين بالشچه وجود داشته باشد مي تواند شش ماشين شانه را تغذيه كند
  . دنفرورفتگي در آن و به ريختن ساختار بالشچه ؛ آن را غير قابل استفاده مي ك، است كه ضربه زدن به بالشچه

 . بالشچه ها را به سه طريق از ماشين بالشچه به ماشين هاي منتقل مي كنند
 روش انتقال به كمك قفسه -1

پس از آنكه تعداد مناسبي بالشچه آماده ، در اين روش قفسه مخصوصي راجلوي ماشين بالشچه قرار مي دهند
 . شد قفسه را به قسمت تغذيه ماشين شانه مي برند

  . عمل را مشاهده مي كنيداين  3-25 در شكل

    
  انتقال قفسه بالشچه به قسمت تغذيه شانه  3-25 شكل

قفسه ها در جاي مخصوصي كه براي اين كار درست . اين قفسه ها براي چهار بالشچه در نظر گرفته مي شود
شت چشمه براي هر ماشين شانه دو قفسه لازم است تا هر ه. گيرد و در جاي خود محكم مي شوديشده قرار م
  بالشچه هاي رزرو به محل شانه زدپس از آنكه ماشين شانه بالشچه اول را . بالشجه رزرو داشته باشد، شانه زني

 .اصلي تغذيه دستگاه شانه منتقل مي گردد
 روش انتقال اتوماتيك -2

ريق از ط ،در اين روش پس از آنكه بالشچه توليد شد
يك نوار نقاله به محل مخصوص جمع آوري و انتقال 

چه شدر اين روش هر هشت بال، مي شودبرده 
همزمان بالا مي رود و پس از رسيدن به دستگاه 
مورد نظر پايين مي آيد تا در جاي خود استقرار 

  . يابد
  . نماي از اين روش را مي بينيد 3-26 در شكل

  
  اتوماتيك بالشچهروش انتقال  3-26شكل 
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روي ، هانحوه قرار دادن بالشچه 3-27 در شكل

. يدكندستگاه شانه را به طور اتوماتيك مشاهده مي

  
  نحوه قرار گيري بالشچه ها روي دستگاه شانه 3-27شكل 

 Combing Machineماشين شانه زني 
 و ظريف هاينخ كه گيردمي قرار استفاده مورد ريسندگي هاي كارخانه از دسته آن در فقط شانه زني مرحله
 طول اب و خوب خيلي نوع از معمولاً شود مي استفاده ه هانكارخا گونه اين در كه پنبه اي. كنند مي توليد صاف
 اكثر وردم در شانه زني مرحله است اينج يك متوسط طور به ايراني پنبه طول كه اين به توجه با. باشدمي بلند
 مورد در كيفيت بهبود براي زني شانه عمل است ممكن موارد بعضي در البته. شودنمي انجام ايراني هايپنبه
 فتيله از كه نخي طوركلي به يابد.ولي مقدار ضايعات افزايش مي شود انجام نيز الياف با كيفيت كم)(پست الياف
  . است تميزتر و تر براق، تر صاف، تر يكنواخت، تر محكم شود مي توليد شده شانه

   زني شانه مرحله اهداف
  . كوتاه الياف كردن جدا •
  . در الياف مانده باقي هايناخالصي و نپ نام به شده پيچيده هم به الياف كردن جدا •
  . يكديگر به نسبت الياف كردن موازي و كردن صاف •

 قسيمت فرعي و اصلي گروه دو به توان مي گيردمي انجام شانه ماشين در كه را عملياتي :شانه ماشين عمليات
  :نمود

  : از عبارتند اصلي عمليات
  تغذيه غلتك توسط بالشجه تغذيه -1
  شانه دوار توسط الياف نمودن صاف و ديگر ناخالصيهاي و خورده گره و كوتاه الياف كردن جدا -2
  شانه تخت توسط الياف نوار انتهاي زدن شانه حال عين در و بالشچه از شده شانه الياف كردن جدا -3
  . قبلي شانه شده به لايه الياف شده شانه نوار زدن پيوند -4

  :از دستگاه شانه عبارتند فرعي عمليات
  . يكديگر كنار در مختلف هاي چشمه در شده توليد هاي فتيله قراردادن و شده شانه الياف كردن متراكم -1
  . فتيله يك به آنها تبديل و ها فتيله دادن كشش -2
  در بانكه ها فتيله قراردادن -3

ي، علاوه در اثر عمل شانه زن براي بالا بردن كيفيت نخ توليدي از عمليات شانه زني استفاده مي شود.گفتيم كه 
  بر بالا رفتن كيفيت نخ، ارزش آن نيز بالا مي رود.
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ميدانيم اليافي كه داخل عدل پنبه است داراي 
طولهاي مختلف و ناخالصي مي باشند، مقداري از اين 

هاي كوتاه هستند چنانچه بتوان اين اراي طولالياف د
الياف كوتاه را جدا كرد، متوسط طول الياف پنبه 

 تر، بهتر وهاي ظريفشود لذا مي توان نخبيشتر مي
دياگرام طولي  3-28 دست آورد. در شكلهتر بمرغوب

الياف پنبه قبل از عمليات شانه زني و بعد از عمليات 
  را نشان داده است.  و ضايعات شانه زني

  
  دياگرام طولي الياف پنبه قبل و بعد از شانه زني3-28شكل 

ني زپنبه طي مراحل مشخصي جدا مي كند. در فرآيند شانه ،درعملياتي بنام شانه زني الياف كوتاه را از الياف بلند
  درصد الياف تغذيه شده كه كوتاه هستند از توده الياف جدا مي شوند.  25تا  5بين 

ها به صورت خطي مدور) ساخته شد ولي در حال حاضر اين ماشين(اولين گروه ماشين هاي شانه به صورت گرد 
linear  كنيدهر دو نوع ماشين شانه زني را مشاهده مي 3-29 شكل . درشودميساخته.  

 

    
  دوار  خطي

  ماشين شانه زني 3-29شكل 

ماشين هاي شانه زني مدور ديگر مورد استفاده 
قرار نمي گيرد به همين دليل ماشين شانه زني 

  . دهيمرا شرح ميخطي 
هر ماشين شانه زني از هشت واحد (چشمه) 
تشكيل مي شود كه اين چشمه ها در كنار هم 

  قرار دارد. 
از يك ماشين چشمه يك واحد 3-30در شكل 

  شانه زني را مشاهده مي كنيد. 
  

  و اجزاء آن از يك ماشين شانه زنيچشمه يك واحد 30-3
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  وظايف ماشين شانه زني:
ني زفرآيند شانه زني به منظور بهبود خصوصيات كيفي مواد اوليه مصرفي انجام مي گيرد. استفاده از مرحله شانه

رود  ميهاي توليد شده بالاگردد كه در نتيجه خصوصيات كيفي نخسبب توليد نخ هايي نيمه ظريف وظريف مي 
  اين خصوصيات عبارتند از:

 يكنواختي نخ -1
 استحكام نخ -2
 تميزي نخ -3
 نرمي و صافي نخ -4
 نماي ظاهري نخ -5
 سطح پارچه توليد شده از اين نخ  صافي -6

 وعلاوه برخصوصيات فوق نخ تهيه شده از پنبه شانه شده به تاب كمتري نسبت به نخ شانه نشده احتياج دارد. 
  در نتيجه سطح نرمتري خواهد داشت.

حذف بخشي از الياف و در نتيجه بالا رفتن ضايعات، باعث توليد نخ كمتري مي شود ودر نتيجه قيمت تمام شده 
خود را دارد. در بسياري از موارد خاص با كيفيت بالاتر ولي گران تر، مشتريان  نخ افزايش مي يابد. اما كالاي

عمل شانه زني سود بيشتري را نصيب توليد كنندكان مي كند. ولي اگر الياف انتخابي براي شانه زني مناسب 
ند ف پنبه اي هستنباشدنيز باعث ضرر و زيان مي شود. همان طور كه اشاره شد الياف پنبه مزارع ايران، جزء اليا

 تي است. االياف پنبه اي كه در ايران شانه زني مي شود وارد اغلبكه براي شانه زني مناسب نيست. 
با توجه به تنوعي كه در مصرف الياف شانه شده وجود دارد و با توجه به مرغوبيت پنبه هاي توليدي در مزارع، 

  دو گروه تقسيم كرد.  كارخانجاتي كه فرآيند شانه زني دارند. را مي توان به
كارخانجاتي كه از الياف پنبه با طولهاي بلند استفاده مي كنند. و در نتيجه براي آنها هزينه كردن اهميت  -1

كمتري در مقايسه با كيفيت دارد. اين كارخانجات تمام سعي خود را براي توليد نخ هايي با كيفيت برتر و بسيار 
مشترياني براي خود دارند كه حاضرند قيمت بسيار خوبي را براي اين گونه گيرند ولي در عوض ظريف به كار مي

آيد. تعداد كمي از كارخانجات از اين دسته نخ ها بدهند و سود آنها از طريق فروش با قيمت بالا به دست مي
 باشند. مي
ا كارخانجات مشتريان خود ركارخانجاتي كه از الياف پنبه با طولهاي متوسط استفاده مي كنند. اين گروه از  -2

 با كيفيت خوب و قيمت مناسب حفظ مي كنند. در اين گروه از كارخانجات، هدف توليد نخي ظريف و با قيمتي
قابل رقابت است. در اغلب كشور هاي دنيا اين گروه از كار خانجات فعال هستند. در اين گروه با توجه  مناسب و

ب كارگر ماهر فعال و مسئوليت پذير بسيار اهميت دارد. چنانچه انتخاب به اهداف كارخانه توليد كننده، انتخا
  ماده اوليه ) و نيروي انساني درست صورت گيرد مزاياي زير را خواهد داشت. (پنبه 

 جدا سازي بهينه الياف كوتاه و بلند  -1
 مصرف بهينه تر الياف مصرفي و افزايش نخ توليدي -2
 صرفه جويي ازطريق كاهش ضايعات -3
 ي كيفيت نخ توليد شدهپايدار -4
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  ماشين شانه زني خطي:اجزاء 
  خطي ) از اجزاء زير تشكيل شده است. (ماشين شانه زني تخت  3-29مطابق شكل 

 قفسه رزرو بالشچه :  -1
 محل قرار گيري بالشچه اصلي و غلتكهاي باز كننده بالشچه -2

كمي بيش از طول موثر  تناوب و هر بار اين قسمت شامل دو غلتك است كه بالشجه روي آن قرار مي گيرد و به
 3-31الياف لايه بالشچه را به طرف واحد شانه زني مي فرستد. شكل 

  

               
  بخش باز شدن لايه بالشچه يا تغذيه 3-31شكل 

 ( Combing Unit)واحد شانه زني  -3
واحد شانه زني، بخش اصلي و مهم ماشين شانه است. هر چه سرعت و دقت اين واحد بالاتر باشد كل ماشين و 
توليد آن نيز از كيفيت بالاتري برخوردار خواهد بود. اكثر سازنده هاي ماشين شانه تحقيقات وسيعي را براي 

ه خاطر تكنولوژي بالاي لازم براي ساخت بدست آوردن نتيجه بهتر در اين بخش با هم رقابت زيادي دارند ولي ب
  بسازند. و كارا اين واحد، معدود كشور ها توانسته اند تا يك ماشين شانه خوب 

  .يك واحد شانه زني را مشاهده مي كنيد 3-32در شكل 
 واحد شانه زني داراي اجزاء زير مي باشد. 

=a = motion part  بخش انتقال حركت
  به اجزاء

=b = upper nipper تيغه نيپر بالايي 
=c= flat comb شانه تخت 

=d= rotor comb شانه چرخان 
=e= feed roll غلتك تغذيه 

=f= detaching rolls هاي غلتك
 جداكننده

=g= lower niper تيغه نيپر زيري  
  

  يك واحد شانه زني 3-32شكل 
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ن طور كه در شكل مي بينيد اجزاء زيادي براي ساختن واحد شانه زني مورد نياز است. اما آنجه كه كار را يهم
سخت تر مي كند نحوه حركت و هماهنگي حركت بين اين اجزاء مي باشد. اين حركت ها را مراحل شانه 

(combing process )  بسيار مهم است.  آن يمي گويند. مراحل شانه به ترتيب اجرا مي شوند و زمانبند 
  

    
غلتك تغذيه به اندازه مشخصي لايه پنبه را به سمت جلو حركت مي دهد و سپس  : ( feeding)مرحله اول 

  مي ايستد. تا تيغه نيپر رويي به سمت لبه نيپر زيري پايين بررود و لايه الياف را محكم بگيرد. 
هنگام شانه دوار (سيلندر شانه) به الياف مي رسد و آن را شانه مي كند.  :( rotary combing)مرحله دوم

مليات شانه زني سيلندر شانه بطور دائم دوران مي نمايد و در نتيجه بخش شانه كننده آن كه ضايعات و الياف ع
 دوران چرخان،. اين برس مي شودكوتاه را گرفته مرتباً مقابل برس دواري كه زير سيلندر قرار گرفته واقع 

ا را به سمت آبكش و فيلتر مربوطه هدايت كند بخش شانه سيلندر را از هرگونه ناخالصي پاك مي كند و آنهمي
  مي كند

 جداكنندهه متحرك شانه به سمت جلو حركت مي كند و همزمان غلتك هاي عمجمو : ( piecing)مرحله سوم
  گيرند.  ربر عكس مي چرخند تا دو لبه لايه الياف روي هم قرا

ه الياف فرو مي رود. درون لب سمت پايين حركت مي كند و شانه تخت به :( flat combing) مرحله چهارم
حركت معمولي خود را انجام مي دهند و انتهاي الياف را از داخل شانه تخت بيرون  جداكنندهسپس غلتك هاي 

. ادامه ميابد. وقتي كه .. مي كشند تا انتهاي الياف نيز شانه شود. پس از اتمام مراحل دوباره مرحله اول و دوم و
در ماشين هاي قديمي، مراحل شانه زيادتر چهار مرحله با موفقيت انجام شود يك مرحله شانه انجام شده است. 

بود ولي براي كاهش هزينه هاي استهلاك ماشين و صرفه جويي در برق و زمان اين مراحل كمتر شده است 
  ست.براي اين كار بعضي از مراحل در هم ادغام شده ا

است. هرچه اين عدد بيشتر باشد  ( nip/ min)واحداندازه گيري سرعت عمليات در ماشين شانه نيپر در دقيقه 
 3-33مي رسد. در شكل  nip/min 600سرعت ماشين شانه بيشتر است. سرعت يك ماشين هشت واحدي تا 

  كنيد. مراحل شانه زني را مشاهده مي
   

اره با دوستان خود درب چه چيزي باعث شده است كه شانه زدن الياف پنبه بسيار سخت باشد ؟به نظر شما 
  اين موضوع بحث كنيد.

 

  كنيدفكر 
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علائم روي اين شكل مراحل زير را يك به يك شرح دهيد و عملكرد اجزا را در هر شكل جلوي با توجه به 
  نماد آن اجزاء بنويسيد.

    

  

=b 
=c 
=d 
=e 
=f 
=g 

  

=b 
=c 
=d 
=e 
=f 
=g 

  

=b 
=c 
=d 
=e 
=f 
=g 

  

=b 
=c 
=d 
=e 
=f 
=g 

 مراحل شانه زني پنبه 3-33شكل 

  فعاليت كلاسي
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قطعات اين واحد قابل تعويض و تنظيم است و براي الياف مختلف از نظر جنس، طول و ظرافت تنظيم ويا 
  بعضي از اين اجزاء را مشاهده مي كنيد.  3-34تعويض مي گردد. در شكل 

             
  شانه تخت  شانه دوار 3-34شكل 

  
انتقال نيرو به قطعات واحد شانه بسيار مهم است. چرخ مدرج، براي تنظيم اجراي صحيح مراحل است از روي 

هاي ارائه شده، مي توان تنظيمات را مرحله به مرحله انجام داد. درجه بندي timingكاتلوگ دستگاه و زمانبندي 
  ).3-35شكل (راهنماي خوبي براي اجراي اين تنظيمات استمدرج، روي چرخ 

  

       
  بخشي از گيربكس شانه  چرخ مدرج انتقال نيرو به اجزاء شانه 3-35شكل 

انتقال حركت به ماشين شانه بسيار پيچده است در شكل 
كنيد. نماي كلي از اين قسمت را مشاهده مي 36-3

حركت  -زنيانتقال حركت در ماشين شانه، واحد شانه
 شود. در يكميها و كشش بانكه پركني را شامل فتيله

ماشين شانه ممكن است چندين موتور به كار رود ولي 
انتقال حركت براي همه واحدهاي شانه از يك بخش 

  گيرند تا شانه زني كاملاَ يكنواخت باشد.فرمان مي

  
  انتقال حركت و تابلوي برق در ماشين شانه 3-36شكل 
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 تبديل لايه شانه شده به فتيله -4
نحوه جمع شدن الياف و تبديل به فتيله  3-37در شكل

انواع ديگري از ماشين ها وجود دارد را مشاهده مي كنيد. 
دهد و در نهايت پس از عمل ها را روي هم قرار ميكه لايه

  كند.كشش همه را به فتيله تبديل مي

  
  جمع كردن الياف شانه شده و تبديل آن به فتيله 3-37شكل 

 ال گروه فتيله هاسيني انتق -5
در نهايت هشت فتيله توليد شده، از روي سيني انتقال و 
در كنار هم به طرف قسمت كشش حركت مي كنند. تا 

 ).3-38شكل (پس از اعمال كشش يك فتيله توليد گردد

  
  انتقال فتيله ها به بخش كشش از روي سيني انتقال 3-38شكل 

 

 كشش گروه فتيله ها و تبديل به يك فتيله
چون حجم و وزن درمتر هشت فتيله شانه شده زياد است بايد آن را كاهش داد اين عمل توسط غلتك هاي 

 draw frameكشش انجام مي شود. اغلب ماشين هاي شانه از سيستم كشش موجود در ماشين هشت لاكني 
 . استفاده مي كنند. در طي اين عمليات يكبار ديگر همه اهداف ماشين كشش، اعمال مي گردد

  
 

 

  تمام اهدافي كه در اين مرحله به الياف اعمال مي شود را بنويسيد. 
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هاي كشش ماشين شانه را مشاهده غلتك 3-39در شكل 

عملكرد كشش در اين ماشين، درست مشابه كنيد. مي
  عملكرد كشش در ماشين هشت لاكني است.

  
  قسمت كشش در ماشين شانه 3-39شكل 

  

 
 و داف كردنپيچش و قرار دادن در بانكه 

پس از خارج شدن فتيله و عبور از غلتك هاي كالندر، 
  فتيله را در بانكه ها جمع آوري مي كنند. 

بخش بانكه پر كني يك ماشين شانه را  3-40در شكل 
  مي بينيد. 

 
  بخش توليد و بانكه پر كني  3-40شكل 

ترتيب خوراك دهي و شانه زني بايد به گونه اي باشد كه ابتدا از واحد شانه اي كه به انتهاي ماشين دورتر است، 
توليد گيري شروع شود زيرا مقدار فتيله اين واحد، روي سيني طولاني تر است. سپس به ترتيب عمل توليد 

  اين موضوع را مشاهده مي كنيد.  3-41گيري انجام شود. در شكل 

   
  نحوه توليد گيري در ماشين شانه 3-41شكل 

  
  گردد.پس از عمل كالندر كردن و پيچش و بانكه پركني، بانكه هاي پرشده داف مي

  هاي رويي و زيري را در شكل مشخص كنيد. غلتكتعداد نوع سيستم كشش و 
 

  فعاليت كلاسي
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  الياف عصايي
الياف موجود در لايه الياف در ماشين كاردينگ توسط خار هاي سيلندر اصلي گرفته مي شود و آن را تا مي زند 

شوند. زماني كه الياف وارد مر حله كشش دوم ويا ماشين شانه مي شود بايد از و در نتيجه الياف شبيه عصا مي 
طرف تا شده (عصايي) وارد واحد شانه زني شود. اين كار باعث مي شود تا شانه دوار به عصايي الياف برخورد 

  به همين دليل قبل از توليد بالشچه، يك مرحله كشش لازم است.به راحتي آن را باز كند.  كند و
  

  
  

  
  

    

يه بالشچه به نحوه ورود وخروج الياف با رسم بانكه كاردينگ و بانكه هاي ورودي و خروجي چند لاكني و لا
  يابيد و سپس به هنرآموزتان نشان دهيد.كنيد تا ضرورت اين كار را درعصايي از بانكه ها توجه 

   

  ه الياف عصايي ممكن است باز شود؟چگونبا توجه به سرعت غلتك هاي ماشين كشش 
 

  روشن كردن دستگاه •
 از سرويس كاري گريس و وجود روغن در محل هاي تعيين شده مطمئن شويد. 

  روانكاري  •

  
  

 بزنيد.  گريس را همه اين محل ها

  كار گروهي

  پرسش

  فعاليت عملي
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 هايها را در يك محل جمع كرده اند تا از طريق لولهخوربعضي از سازندگان ماشين هاي نساجي همه گريس

 فلزي نازك، گريس ها به همه نقاط لازم برود ؟ به نظر شما اين روش چه مزايايي دارد؟

  . يدرا درقسمت توليد ماشين شانه قرار ده يبانكه خال -
 سرلايه الياف را از محلهاي تعيين شده بصورت صحيح عبور دهيد.  -
 از انتهايي ترين چشمه شروع به كشيدن لايه الياف بنمائيد.  -
 لايه كه دور هم جمع شدند از غلتك راهنماي اصلي به قسمت كشش هدايت كنيد.  8هر  -
 عبور دهيد. مجموع لايه ها را وارد راهنماهاي قسمت كشش نموده از بين غلتكهاي كشش  -
 هاي كشش را پائين بياوريد. غلتك -
اي (كليد هاي فشاري) فتيله هاي كشش يافته را به داخل قيفي و بانكه با كمك استارت ضربه -

 هدايت كنيد. 
 . يدرا استارت كامل بزن ينماش -

 كنترل حين كار:
 در طول زمان كاركرد ماشين به چراغهاي آلارم توجه كامل بنمائيد.  -
 را كنترل كنيد واحد تغذيه -
عملكرد صحيح مكش را كنترل كنيد كه ضايعات جدا شده را بطور كامل با خود به قسمت ضايعات  -

 . انتقال دهد
 

  دانيد كه:آيا مي

  فعاليت عملي
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  اقدامات اپراتور حين كار:
 سيني جلو را تميز كنيد تا چيزي به فتيله نچسبد.  -
هاي كشش و راهنما كه روي سطح ميز هستند تميز شود و پرزهاي بصورت دوره اي اطراف غلتك -

  پرز گيري شود.  3-42آن گرفته شود. مطابق شكل 

  
 روش پرزگيري با تفنگي پرز گير 2-42شكل 

  . يدكن يريو اطراف آن را بادگ ينجلو ماش -
  . يدكن يزدستگاه را تم زير -
 . يددستگاه علت و زمان توقف را ثبت كن يتابلو يرو يدپارامتر دستگاه با ييرتغ ياصورت توقف  در -
 نيعبور داده و ماش يحتعيين شده بصورت صح يو از محل ها يدوارد كن يحرا بصورت صح پيوند -

  . يدرا مجدداً استارت نمائ
  كار: يمنيموارد ا

  زدن مواظب دستان خود باشيد سوزن هاي شانه تيز و برنده هستند. يوندهنگام پ   -
تا خشك شود و علت داغ شدن  يدداغ شده باشد منتظر شو يليهر دلهكشش ب يهاچنانچه غلتك  -

  . يدكن يدارا پ
  قبل از خاموش كردن دستگاه  اقدامات

  .يدكن يزوسلها را تمفتكنترل و  يكيالكترون يو چشمها يافعبور ال يهامحل  -
 محوطه دستگاه را تميز كنيد.  -
 باد و برق دستگاه را قطع كنيد.  هنگام تعطيلي هاي طولانيدر  -
ي فشارهاي رو هچنانچه به مدت طولاني قرار است ماشين متوقف باشد (مثلاً روزهاي تعطيل) كلي -

 ها و نيز قسمت شانه را برداريد و شانه ها را آزاد كنيد.غلتك
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   زني شانه ماشينكار با  شايستگي ارزشيابي
  استاندارد عملكرد:

 مخلوط شدن الياف براي يكنواختي بيشتر و توليد بالش و شانه زدن الياف 

 شرايط انجام كار : كارگاه ريسندگي و شانه زني 
 مواد مصرفي: بانكه چند لاكني و بالشچه و مواد مصرفي جهت ماشين آلات و تجهيزات

 استاندارد و آماده به كارابزار و تجهيزات: دستگاه روبان و يا لپ فرمر و دستگاه شانه و تجهيزات 
هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تجهيزات ايمني فردي: جعبه كمك

 تيز
  شاخص هاي اصلي استاندارد عملكرد كار: 

 انجام محاسبات - توزين بالشچه
 نقل و انتقال بالشچه ها و بانكه هاي شانه و تنظيمات

  و نقشه كار:نمونه 
 

  ابزار ارزشيابي:
 نمونه كار  -3مشاهده  -2پرسش  -1

  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار:
تسمه  -اك ليفتر -هاي بارگيري مانند ترازوهاي صنعتي دقيق، ماشين -ماشين بالشچه و شانه و ابزار تنظيمات و باسكول

 نقاله
. و تجهيزات اطفاء حريق.. مخصوص، كفش كار، ماسك، لباس كار و ايمني، عينك تجهيزات ايمني شامل دستكش، كلاه

  
  نمره هنرجو   3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار  رديف

    lap former  1تهيه بالشچه با ماشين   1
    1  تغذيه بالشچه به ماشين شانه  2
    1  عمليات شانه زني و تنظيمات  3
    2 عمليات كشش و بانكه پر كني  4
    1  تعويض به موقع و تميزكاري و نگهداري ماشين و روانكاري  5

  شايستگي هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش:
  كار و كفش ايمنياستفاده از لباس -2رعايت قواعد و اصول در مراحل كار  –1 
  رعايت دقت و نظم -4تميزكردن دستگاه و محيط كار    – 3 

2  
  

  *  ميانگين نمرات
 مي باشد. 2حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي،  * 
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  تابنيمچرخانه و 
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 ROTOR SPINING ريسندگي چرخانه اي: 7واحد يادگيري 

  ريسندگي چرخانه اي:
 فرق اساسي اين روش با ريسندگي رينگ اين

 ،تابست كه در ماشين رينگ به منظور ايجاد ا
نخ همراه با ماسوره در حال چرخش است 
بنابراين افزايش حجم نخ روي ماسوره و افزايش 
وزن آن مستلزم استفاده از انرژي بيشتر براي 

در صورتي كه در . گرداندن دوك ها مي گردد
ريسندگي چرخانه اي عمل تابيدن نخ از عمل 
پيچش آن كاملا جداست و بوبين با بسته نخ 

مي چرخد و نخ از انتهاي آزاد  صرفا براي پيچش
خورد و براي اين خود (قبل از پيچش) تاب مي

به . دگردتاباندن نيروي بسيار كمتري مصرف مي
   توان سرعت توليد را افزايش دادهمين دليل مي

  ريسندگي چرخانه اي سيستم 4-1شكل 

به دليل استفاده از سر مي باشد.  150000تا  40000بين  اپن اند مختلف دور در دقيقه روتورهاي ماشين هاي 
  .) نامگذاري شده استO. Eاين ماشين بنام اپن ا ند (، نخ آزاد در اين عمليات

  
  يك نوع ماشين چرخانه اي مدرن امروزي 4-2شكل 

  مكانيزم ريسندگي چرخانه اي:
ياف به ال، اعمال كششدر ريسندگي چرخانه اي ابتدا الياف به صورت فتيله به ماشين تغذيه مي شود و پس از 
چرخش روتور باعث به . صورت كاملا باز و جداگانه در جسمي گردان به نام روتور يا چرخانه جمع مي گردد

  . گرددر هم رفتگي الياف ميد، وجود آمدن تاب
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روتور يا چرخانه) تجمع يافته و در از باز شدن در درون جسمي دوار ( اي الياف پسچرخانهريسندگي در روش 
  . تصويري از روتور يا چرخانه ديده مي شود 4-3در شكل . گرددر چرخش روتور به صورت نخ از آن خارج مياث

  
  روتور يا چرخانه 4-3شكل 

شود ولي اصول چند عمل همزمان انجام مي، از مرحله تشكيل حلقه الياف در روتور تا خروج آن به صورت نخ
  صورت زير است: كلي ريسندگي الياف با استفاده از روتور به

 . الياف بعد از باز شدن توسط زننده بدون اتصال با يكديگر حضور دارند و آزاد هستند -
 . اين الياف باز شده به روتور تغذيه مي شوند -
 ( تا به نخ پيوند برسند). الياف از روي جداره روتور به طرف كانال جمع كننده روتور منتقل مي شوند -

در نقطه تغذيه به ميزان لازم از الياف تغذيه شده براي تشكيل نخ ، سرعت بالادر هر دور چرخش روتور با 
مسير تاب اعمال شده در طي فرايند ريسندگي از الياف درون شيار روتور تا انتهاي نخ بين . استفاده مي شود

ي ارگبدين ترتيب الياف يكجا جمع شده و تاب داده مي شود و بدون پ. قيف كشش و محيط روتور مي باشد
در اين هنگام سر نخ روي محيط روتور به نسبت سرعت كشش در اطراف خودش گشته . كشش داده مي شوند

و در جهت گردش روتور كمي جلوتر مي چرخد و نخ به وسيله سيلندر كشش بدون تغيير سرعت به صورت 
  ).4-4شكل (ضربدري روي بوبين پيچيده مي شود

 
  مراحل ريسندگي چرخانه اي4-4شكل
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  ندگي چرخانه ايريس
كمپاني هاي سازنده براي هر چشمه از ماشين كه 
داراي خط مستقل توليد است يك موتور كوچك 
جهت تغذيه الياف تعبيه نموده اند و در نتيجه توقف 
هر چشمه مستقل از ساير چشمه ها بوده و سرعت 

شكل (متر در دقيقه مي رسد 200توليد به بيش از 
5-4.(  
  

  
  موتورهاي تغذيه جداگانه در سيستم چرخانه ايتعبيه 4-5شكل 

  
  :همزمان صورت مي گيردتقريباً عمل به طور  بنابراين براي تشكيل نخ سه

 ايجاد يك لايه نازك الياف توسط زننده و انتقال به موتور -
 از شيار روتور توسط نخ پيوند يافلبرداشته شدن لايه ا -
 از آن به صورت نخ تابيده شدن لايه هاي الياف در روتور و خروج -

ن هر گونه وقفه در اي. براي تداوم عمليات ريسندگي لازم است ورود و خروج الياف به صورت پيوسته انجام گيرد
داخل روتور نموده و پس از اتصال با با دست سيكل سبب پارگي نخ مي گردد و براي پيوند مجدد نخ پيوند را 

  تا عمل تشخيص نخ انجام شود. لايه الياف سريعا آن را خارج مي كنند
  . مراحل ذكر شده و نحوه اتصال الياف به نخ پيوند نشان داده شده است 4-6در شكل 

  
  

   
  روتور داخل در نخ پيوند 4-6شكل 
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يمه ناين كار به وسيله پيوند زن  بعضي از ماشين هادر 
در ماشين هاي نيمه اتوماتيك . اتوماتيك انجام مي گيرد

سر نخ پاره شده روي ميله اي باقي مي ماند كه كار 
زمان زيادي تكنسين راحت تر باشد و پيوند زدن مجدد 

  :4-7نگيرد مانند شكل 
  
  
  

در ماشين هاي تمام اتوماتيك اين پيوند ها به وسيله 
د كه مي گيرانجام ماشين هاي پيوند زن بسيار پيشرفته 

اين پيوند زن ها روي . شان داده شده استن 4-8در شكل
ماشين در حال حركت مي باشند و پس از دريافت 

به آن  ،اطلاعات مربوط به پارگي نخ در يك چشمه خاص
  . دهندو عمل پيوند را انجام ميمي رود  چشمه

به دلايل زير، هر كدام از چشمه هاي ماشين چرخانه اي 
  : متوقف مي گردد. اين دلايل عبارتند از

 كثيف شدن روتور -
 قطع برق -
 امت بودن نخقكم است -
  عدم حضور نخ -

  
  اند اپن ماشين در نخ اتوماتيك نيمه پيوند4-7شكل 

  
تصويري از پيوند زن هاي اتوماتيك بر روي ماشين 4-8شكل 

  چرخانه اي

ه قسمت زنندهاي حلاجي و كار دينگ الياف خوب تميز نشده و ناخالصي ها گرفته نشود و يا در در قسمت اگر
تور سريعا رو، ماشين اپن اند عمليات مربوط به گرفتن ناخالصي هاي الياف پنبه به طور صحيح انجام نشده باشد

  كثيف شده و با پر شدن جداره آن دو مشكل اساس در سيستم رخ خواهد داد :
  پاره شدن نخ -الف
نشان داده شده  4-9حالت از نخ در شكل اين . كه حالت پلكاني دارد بنام مو آرهنامناسب كه تشكيل نخ  -ب

  . است و به وضوح نقاط نازك و كلفت در نخ قابل مشاهده مي باشد

  
  حاصله از كثيف بودن روتور  O. Eنخ موآره 4-9شكل 
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، ور زنندهقبل از روت. تميز نشدن الياف تغذيه شده به روتور است ،بنابراين مي توان گفت دليل اصلي پارگي نخ
  . جدا سازي ناخالصي ها از الياف را بر عهده دارد باز كردن و وظيفه غلتك

  جدا سازي ناخالصي ها در ماشين چرخانه -2
سطح غلتك زننده داراي پوشش ، شودميو تميز الياف قبل از وارد شدن به روتور به وسيله غلتك زننده باز 

خارهاي مختلف براي الياف . شده است نمايي از زننده و خارهاي آن نشان داده4-10باشد در شكل اي مياره
  مختلف كاربرد دارد.

  
  نمايي از زننده و نوع خارهاي آن 4-10شكل 

ب محسوكوچك سيستم تغذيه زننده اي در ماشين هاي چرخانه اي مناسب ترين روش براي جداسازي ناخالصي 
 كمپاني هاي. ز پنبه جدا نماينداين زننده ها طوري طراحي شده اند كه بتوانند حداكثر ناخالصي را ا. مي شود

  . ارائه نموده اند 4-11سازنده طرح هاي مختلفي را براي سيستم تغذيه مانند شكل 
  

  
  نمايي از سيستم تغذيه زننده اي در ماشين چرخانه اي و تنظيم  4-11شكل 

  
  نحوه جداسازي ضايعات در چرخانه به قرار زير مي باشد : 

   .به غلتك زننده تغذيه مي شود و صفحه تغذيه شيپوري به وسيله غلتك تغذيهالياف پس از عبور از  -الف
  . ناخالصي ها به وسيله خارهاي زننده از الياف جدا مي شوند -ب
  . الياف ازطريق كانال انتقال الياف كانال به قسمت چرخانه مي رسد -ج
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 قرار گرفته و هنگامي كه به مجرا مركز ناخالصي هايي كه از الياف جدا شده اند تحت تاثير نيروي گريز از -د
  . مي رسد به داخل جعبه ناخالصي ها وارد مي شوند

به وسيله زبانه قابل تنظيم است و بايد طوري طراحي شود كه از خروج الياف سالم همراه با ناخالصي ها  مجرا
تنظيم مربوط به جريان عامل موثر ديگر در اين . جلوگيري نمايد كه اين طراحي به شرايط كار بستگي دارد

در اين زمينه پيشرفت هايي حاصل گرديده و انواع جداكننده . هواي ايجاد شده ناشي از دوران زننده مي باشد
البته ضايعات به طور كامل جدا نمي شود لذا لازم است . هاي ناخالصي و ضايعات طراحي و ساخته شده است

  .نظافت گردد به صورت دوره اي روتورها باز شده و شيار آنها
  تنظيمات باي پس

 وجودمكه الياف ، وابستگي زيادي به تنظيم فشار هوا در تمامي نواحياي عملكرد درست سيستم چرخانه 
سمت راست دريچه كاملا  4-12از طريق دريچه باي پس اين مهم قابل كنترل است در شكل  ، دارد.باشدمي

  . گرفته مي شودبسته است در اين حالت ضايعات كمي از الياف 
  

  
  چند نوع زننده و مكانيزم جداكردن ناخالصي ها  4-12شكل 

بنابراين دريچه باي پس، فشار هواي موجود در اجزاء سيستم را تنظيم مي كند تا بهترين عملكرد جداسازي 
  ضايعات انجام گيرد.

  

     
نيز ذرات بسيار ريز ناخالصي وجود دارد  روي خود الياف

كه به سهم خود در كيفيت و راندمان ماشين اپن اند موثر 
ي روي روتور را ذرات بسيار ريز ناخالص 4-13شكل. است

اين ناخالصي ها در شيار روتور تجمع يافته  نشان مي دهد.
   .كيفيت در نخ مي گردد و سبب ايجاد پارگي يا كاهش

  
   اي از يك روتور كثيف نمونه 4-13شكل 

هاي امروزي به گونه اي طراحي گرديده اند كه توانايي جداسازي ناخالصي هاي درشت و ذرات ريز بر روي زننده
  . الياف را به طور همزمان دارا مي باشند

 را تجزيه و تحليل كنيد.  4-12شكل 
  فعاليت كلاسي
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گرفته مي شود و در نهايت  ، از اليافبيشترين ناخالصي در بخش حلاجي و كاردينگبايد ، در بهترين حالت
ن به همين دليل الياف شانه شده راندما. فتيله نهايي با كمترين ميزان ناخالصي به ماشين اپن اند تغذيه شود

ولي سيستم چرخانه اي توانايي . اند خواهد داشت ولي قيمت تمام شده آن بسيار بيشتر است بهتري در اپن
  دار را نيز مي باشد.توليد نخ ازفيتيله هاي كاردينگ اتولولر

مي توان با تغيير دادن قطر و زاويه چرخانه انواع الياف با طول هاي كوتاه و بلند را بكار گرفت و نخ هاي با نمرات 
 160ميلي متر تا  20بنابراين توليد نخ از الياف مختلف ( از . مختلف در سيستم ريسندگي چرخانه توليد كرد

 هر چه طول الياف بيشتر. از چرخانه با قطرهاي مختلف امكان پذير مي باشد ميلي متر طول الياف) با استفاده
  . شود قطر چرخانه بايد بزرگتر انتخاب گردد و بالعكس

اين ويژگي براي استفاده بهينه از انواع ضايعات داخل سالن ريسندگي كاربردي بوده و مي توان ضايعات را در 
يكي از دلايل اقتصادي بودن ماشين . ماشين اپن اند تغذيه نمود بخش حلاجي مخلوط نموده و جهت تهيه نخ به

ش ضايعات فتيله ماشين هاي كش -اپن اند استفاده بهينه از ضايعات سالن هاي مختلف مانند ضايعات كاردينگ
  . مي باشد ...در هواكش رينگ و

  اتوماسيون در ماشين چرخانه:
  . عدد مي رسد 8تعداد پيوندزن ها به ، با تعداد واحد زياد ) : در ماشين هاييrobotپيوندزن اتوماتيك ( -الف
 مورد نظر با قطع شكلات نخ را تشخيص داده و در نقطهكنترل كننده نخ كه روي هر واحد تعبيه شده و م -ب

  4-14شكل . را انجام مي دهد ، توسط پيوندرعمليات پيوند، نخ و رفع مشكل موجود

  
  نخنده و تميز كنكننده  كنترل 4-14شكل 

وبين هاي اپراتور ب در سيستم هاي سنتي. دافر اتوماتيك: بوبين هاي نخ بعد از پر شدن نياز به تعويض دارند -ج
در تكنولوژي جديد هنگام . پر شده را خارج و بوبين خالي را جايگزين نموده و پيوند جديد را انجام مي دهند

 20و پيوند زدن در مدت  -تميز كردن روتور -مل دافداف يك چشمه ( تعويض بوبين خالي با بوبين پر) سه ع
  . ثانيه انجام مي شود

  ).4-15شكل (صفحه نمايش: اطلاعات كامل از توليد و كيفيت را نشان مي دهد -د
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  صفحه نمايش 4-15شكل 

  ماشين:روي تميز كننده سيار  -ذ
كننده سيار مي باشد كه لوله هاي روي  ماشين چرخانه نيز مانند ماشين هاي رينگ و فلاير و اتوكنر داراي تميز

تميز كننده سيار را  4-16شكل. آن هم دمنده و هم مكنده است و اجازه نشستن پرز روي ماشين را نمي دهد
  . نشان مي دهد

  
  تميز كننده سيار روي ماشين چرخانه 16-4

ا توليد كرد و يا اين كه ماشين هاي جديد دو طرفه ساخته مي شوند كه از هر طرف مي توان يك نوع نخ ر -ز
  . با يك طرف مي توان نخ توليد نمود و طرف ديگر را وارد سرويس و تعميرات كرد
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  دافينگ اتوماتيك
و پر شدن بوبين عمل دافينگ  داده ايم) حپس از پيچش نخ روي بوبين ( در قسمت اتوكنر اين موضوع را شر

وار نقاله به خروجي ماشين هدايت مي كند تا اپراتور بوبين از طريق يك ن ،انجام مي شود پس از عمل دافينگ
  . بر دارد آنها

  

  
   

  
  اند:سرويس و نگهداري ماشين اپن 

ماشين هايي كه پيوند زن اتوماتيك دارند نيازي به اين . به صورت دوره اي داخل روتور كاملا نظافت شود -1
  . سرويس ندارند

  . باكس ناخالصي هاي زير واحد ريسنده به صورت دوره اي تخليه شود ( اگر سيستم مركزي ندارد) -2
  . ده از برس نرم تميز شودضايعات و الياف كوتاه اطراف واحد مرتبا با استفا -3
  . الياف جمع شده داخل بوبين گيرهاي هر واحد ريسنده هفته اي يك بار تميز شود -4
  
  

انتهاي ماشين مي برد تا ايراتور هاي اتوماتيكي ساخته شده است كه محصولات را به دانيد دستگاهآيا مي
  ؟به راحتي آنها را بردارد

  
 4-17شكل 

 قطعات ماشين را مورد بررسي قرار دهيد و اجزاء آن را شناسايي كنيد.  -1
 بانكه هاي خالي را با پر جايگزين كنيد.  -2
 له ها را پيوند بزنيد. يدر صورت لزوم فت -3
  مراحل پيوند زدن نخ را با دقت بررسي كنيد و در صورت اشكال، به مافوق خود اطلاع دهيد.  -4

  دانيدآيا مي

  فعاليت كلاسي
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 . بانكه پر شده را از ماشين كشش نهايي به عنوان مواد تغذيه ماشين چرخانه منتقل كنيد
 . اخل نداشته باشندبانكه ها را جلوي واحدهاي ريسندگي ماشين چرخانه طوري قرار دهيد كه با هم تد

در واحد توليد مشخص شده در ماشين چرخانه همان طور كه در انتقال بانكه ها دقت شود كه بانكه ها دقيقا 
  استفاده شود (چنانچه چند نوع نخ توليد شود احتمالا بانكه ها به وسيله نوارهاي رنگي علامتگذاري مي شوند)

 

  
  

  
  

  
   

سر فتيله هر كدام از بانكه ها را باز كرده آماده تغذيه نمودن به واحد تغذيه چشمه هاي ماشين چرخانه  -
 نمائيد. 

وتور جداگانه دارند سر فتيله را بعضي از ماشين ها واحد تغذيه با مهر واحد جداگانه استارت مي شود  -
وارد قسمت اوليه ورودي تغذيه نموده و از بالا سر نخ را پائين آورده وارد قيفي خروج نخ كه از طرف ديگرش 
به داخل روتوراست فرو بريد تا پيوند حاصل شود. بدين ترتيب كليه چشمه ها را پيوند زده ماشين را كاملا 

 استارت نمائيد. 
ين داراي پيوند زن نباشد، بايستي دور ماشين بگرديد و نخ هاي پاره شده را پيوند بزنيد تا چنان چه ماش -

 ماشين چرخانه راندمان توليد خودش را حفظ كند. 

بوبين هاي خالي را در جاهايي كه تعبيه شده براي تعويض با بوبين پر شده بگذاريد. بعد از پر شدن بوبين  -
هر واحد ريسنده آن چشمه را داف كرده و بوبين خالي ديگر را جايگزين نموده و پيوند را انجام دهيد. چنان 

  چه ماشين دافر اتوماتيك داشته باشد خودش پيوند را انجام مي دهد.
بوبين هاي داف شده را روي تسمه انتقال داف منتقل كرده تا توسط تسمه سراسري متحرك به انتهاي 

 ماشين برود. 
به صورت دوره اي بوبين هاي داف شده را از روي تسمه انتقال برداشته و روي چرخ مخصوص حمل و  -

 نقل جهت انتقال به قسمت بسته بندي بگذاريد. 
ه هر چشمه سريعا بانكه پر را جايگزين نمائيد و پيوند را به صورت صحيح انجام به محض خالي شدن بانك -

  دهيد. 

  همواره از ماسك استفاده كنيد.  •
  از گوشي كار در صورت افزايش سرو صدا استفاده كنيد •
  همواره در صرفه جويي برق و آب كوشا باشيد.  •
  آوري كنيد.  جمعكليه پنبه هايي كه اضافه مي آيد را در يك مخزن جداگانه  •
  به هيچ عنوان الياف كثيف را به مخزن نريزيد.  •
 

  فعاليت عملي

  فعاليت عملي

  محيطينكات زيست 
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  ريسندگي چرخانه اي(اپن اند) ارزشيابي شايستگي

  استاندارد عملكرد:
 زنندگي و تميز كردن و مخلوط شدن الياف براي يكنواختي بيشتر و توليد نخ

 كارگاه ريسندگي و چرخانه انجام كار :شرايط 
 مواد مصرفي: بانكه هاي كشش و يا كاردينگ و مواد مصرفي جهت ماشين آلات و تجهيزات

 ابزار و تجهيزات:دستگاه هاي چرخانه اي و تجهيزات استاندارد و آماده به كار
 اي مخصوص خراشيدگي با اجسام تيزتجهيزات ايمني: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع بانده

  شاخص هاي اصلي استاندارد عملكرد كار: 
 انجام محاسبات و نمره نخ- توزين بانكه ها و بوبين هاي نخ توليدي - آماده سازي بانكه هاي فتيله

 نقل و انتقال بانكه هاي فتيله و بوبين نخ
  نمونه و نقشه كار:

 

  ابزار ارزشيابي:
 نمونه كار  -3مشاهده  -2پرسش  -1

  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار:
 جعبه هاي بوبين خالي –ترازوهاي صنعتي دقيق، ماشين هاي بارگيري مانند  -دستگاه چرخانه و ابزار هاي لازم باسكول

 تسمه نقاله -وپر
 . و تجهيزات اطفاء حريق..لباس كار و ايمني، عينك مخصوص، كفش كار، ماسك، تجهيزات ايمني شامل دستكش، كلاه

  
  نمره هنرجو   3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار  رديف

    1  انتقال بانكه و عبور فتيله از راهنما و غلتك تغذيه  1
    1  روتور تعويض   2
    1  پيوند زدن نخ در داخل روتور و تنظيمات باي پس  3
    2 كنترل نخ و پيوند زن و پيچش بوبين  4
    1  روانكاري و نگهداري ماشين وتعويض به موقع و تميزكاري  5

  شايستگي هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش:
 3 كار و كفش ايمني استفاده از لباس  -2رعايت قواعد و اصول در مراحل كار  –1 

  رعايت دقت و نظم -4تميزكردن دستگاه و محيط كار   –
2  

  

  *  نمراتميانگين 
  مي باشد. 2*  حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 
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  FLAYERماشين نيم تاب (فلاير) : 8 واحد يادگيري

 مقدمه
فتيله اي كه در ماشين كشش توليد شده خصوصيات لازم جهت تبديل شدن به نخ را در ماشين تمام تاب(رينگ) 

  دارا مي باشد كه عبارت اند از:
  موازي بودن الياف -ج   تميز بودن الياف -ب   الياف هم راستايي -الف

حال چرا نميتوان چنين فتيله اي را به ماشين رينگ تغذيه نمود و چرا فتيله را با صرف هزينه زياد بايد به 
  نيمچه نخ تبديل نمود و بعد به ماشين رينگ تغذيه كرد؟

  لذا استفاده از ماشين فلاير دو دليل دارد:
زيرا اعمال كشش . كشش مورد نياز كه بايستي بخشي از آن در فلاير و بخشي ديگر در رينگ اعمال شود. 1

  . گرددزياد در يك مرحله باعث ايجاد نا يكنواختي در محصول مي
نند ما. متناسب نبودن فرم و ابعاد بانكه هاي ماشين كشش با ويژگي هاي ابعادي و هندسي ماشين رينگ. 2

  4-18شكل

  
  4-18كل ش

  . به اجزاء آن دقت كنيد. نمايي از ماشين فلاير را مي بينيد 4-19در شكل 
  

  
  نمايي از ماشين فلاير ( نيم تاب) 4-19شكل
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 وظايف ماشين فلاير
  . به طور كلي ماشين فلاير سه وظيفه مهم را به عهده دارد

  با استفاده از كشش اعمال شدهخطي فتيله تغذيه شده يعني نازكتر كردن فتيله جهت كم كردن وزن  -الف
  ركريمچه نخ و جلوگيري از پارگي هاي مدادن تاب مختصر است استحكام بخشيدن به ن -ب
  . پيچيدن نيمچه نخ روي بوبين مخصوص به صورتي كه در ماشين رينگ قابل استفاده باشد -ج
طي سر بوبين مخرو چش كه دوشكل سازي و دادن فرم لازم به بوبين پر شده و كوتاه كردن تدريجي رگه پي -د

  . شود
 قسمت هاي مختلف ماشين فلاير
  . ستصلي ايك ماشين فلاير شامل سه قسمت ا

  قفسه دستگاه يا كريل ( قسمت تغذيه) -الف
  سيستم كششي -ب
ته تشكيل بس -ميز چيدمان لايه ها -شاسي دستگاه و قسمتهاي متصل به آن شامل قسمت محصول دهنده -ج

  بوبين

  
  نماي جانبي دستگاه فلاير 4-20شكل 

  قفسه دستگاه يا كريل:
مواد تغذيه شده به ماشين فلاير فتيله توليدي در ماشين 

بانكه هاي حاوي . مي باشد كشش چند لاكني(پاساژ)
فتيله هاي ماشين كشش را به صورت چند رديف در پشت 

تعدادي غلتك متحرك منتقل . ماشين فلاير قرار ميدهيد
كه براي هدايت فتيله ها و . وجود داردكننده و راهنما 

جلوگيري از كشيده شدن و پاره شدن آنها از بانكه به 
  . طرف سيستم كشش فلاير نصب شده است

  
  نماي قفسه دستگاه فلاير 4-21شكل

در شكل  .فتيله تعبيه گرديده استپارگي فتيله ها سيستم هاي كنترل كننده پارگي روي قفسه جهت كنترل 
  . مي بينيددستگاه فلاير را قفسه  21-4
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شود  كنترل كننده متوقف ميتوسط سيستم  ،هرگاه فتيله اي پاره شود و يا يكي از بانكه ها خالي شود ماشين
ماره در شكل ش. فتيله را پيوند مي زنيدو ، شدهپارگي متوجه  آنا با ديدن تروشن مي شود و  يمخصوص و چراغ

  .ماشين فلاير نشان داده شده استسيستم هدايت فتيله در پشت  22-4
  

  
  سيستم هدايت فتيله روي قفسه ماشين فلاير 4-22شكل 

  

  كشش: سيستموظايف 
  .مي باشد وظيفه سيستم كشش كم كردن چگالي خطي فتيله تغذيه شده و نازكتر كردن آن

به مرور زمان سيستم كشش تغييرات بسيار زيادي نموده 
  .است

و گاهي اوقات  3بر  3سيستم كششي در ماشين فلاير عمدتا از 
استفاده  4بر  4در صورت بالا بودن ميزان كشش از سيستم 

  . )4-23شكل در ( شودمي
انواع سيستم هاي كشش به كار رفته در ماشين هاي فلاير را 

  مشاهده مي كنيد. 
له زن خطي كه در فتيدر سيستم كشش فلاير به علت كاهش و

  ايحاد مي شود.

  
  3بر  3و  4بر  4غلتكي كشش سيستم  4-23شكل 

  
كشش يك سيستم استاندارد محسوب مي شود و علت آن هم اين است كه اين سيستم تنها سيستم اين سيستم 

رشته الياف  را بر 20كششي تا حد  با كنترل بهينه الياف در حين كشش،كششي است. كه مي تواند همگام 
  .بينيد مي 4-24كه در شكل . اعمال كند
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  دوبل آپرون 3بر  3سيستم كششي  4-24شكل 

هاي تحتاني فولادي شياردار داراي غلتك سيستم هاي كششي
باشند كه غلاف و غلتك هاي فوقاني با روكش لاستيكي مي

وقاني هاي لاستيكي فو سختي غلتك داردس لاستيكي به نام كان
  . )4-25باشد(شكل ) ميShoreشور ( 85تا  80بين 

لاً معمو. ها بعد از مدتي بايد سنگ زني شوندس لاستيك كان
ساعت كاركرد و  9000تا  4000ن هاي تغذيه بيغلتكس كان
ساعت بايد سنگ  4500تا  2000بين هاي توليد  غلتكس كان

  .زده شوند
Shore واحد سختي لاستيك هاي غلتك ها مي باشد .  

هاي فلزي دمبلي شكل تحت فشار زياد  غلتكس ها روي كان
  . )4-26ه شده اند(شكل چسبانيد

  
  4-25شكل 

  
  4-26شكل 

در سيستم كشش دوبل آپرون غلتك هاي فشار دهنده روي 
 ،داده شده است كه به وسيله فنر قرارياتاقان هاي بلبرينگ دار 

  . فشار لازم را روي سيلندرها وارد مي كند
به منظور هدايت و انتقال الياف به نواحي كشش لازم است تا 

. بر سيلندرهاي زيرين فشار وارد كنندغلتك هاي فوقاني 
تن در محل تماس دو غلتك نيو 300محدوده اين فشار حداكثر 

  . )4-27شكل  مي باشد(
  

هاي كششي جهت اعمال فشار بر سازندگان سيستم بعضي از
 ولي. كنندفشار فنر استفاده ميهاي زيرين از نيروي غلتك

-27شكل ( كندشركت ريتر از مكانيزم هواي فشرده استفاده مي
4(.  

  
  سيستم كشش با استفاده از هواي فشرده 4-34شكل 
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  . بينيدنيز سيستم فشاري با استفاده از ميدان مغناطيسي را مي4-28در شكل 
  

  
  مغناطيسيسيستم كشش با استفاده از فشار ميدان  4-28شكل 

در سيستم كشش فلاير جهت جلوگيري از پراكندگي
آپرون نوار. الياف قطعه اي بنام آپرون بكار مي رود

چرمي يا پلاستيكي است به ضخامت يك ميليمتر كه
يكي در قسمت بالايي سيستم كشش و نوع بلند آن در

  . رودقسمت پائين بكار مي
يد.بينستم كشش دوبل آپرون را ميسي 4-29در شكل 

  
آپرون ها توسط نيروي فشاري بهم فشرده مي شوند
ولي بايد فاصله اي متناسب با قطر نيمچه نخ بين آنها

اين فاصله را توسط قطعاتي به نام. وجود داشته باشد
) ايجاد مي كنند كه باDistance clipsفاصله گذار (

توجه به قطر نيمچه نخ ارتفاع آنها مختلف است و در
  ، 4 -30تنوعي وجود دارند كه در شكلهاي مرنگ

  . مي بينيد

  
  آپرون بالا و پايين در سيستم كشش فلاير 4-29شكل 

  
  گذار بين دو آپرون بالايي و پائينينمايي از يك فاصله 4-30شكل 

ه كار ك را كندانسر مي گويندديگري كه در سيستم كشش بكار رفته است راهنما يا شيپوري است كه آن  قطعه
  . مي بينيد 4-31آن متراكم ساختن الياف و هدايت رشته الياف به طرف غلتك هاي كششي است كه در شكل 

  
  انواع كندانسر و محل قرار گيري 4-31شكل 
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  فاصله غلتك هاي كششي: -
ه براي تنظيم فاصله مركز ب. فاصله غلتك هاي كشش نسبت به طول متوسط الياف مصرفي تنظيم مي گردد

م هاي در سيست. مركز غلتك ها در يك منطقه كشش از طول متوسط الياف كمي بيشتر در نظر گرفته مي شود
فواصل غلتك ها براي الياف مختلف تقريبا ثابت است مگر در . كششي كه از نوار يا آپرون استفاده مي شود
  . )4-32(شكل  مواردي كه كارخانه سازنده توصيه كرده باشد

  زير نيز براي فاصله بين غلتك هاي كشش استفاده كرد.مي توان از روش 
  فاصله در منطقه كشش جلو =) + طول متوسط الياف  3/0الي  50/0سانتي متر (
  فاصله در منطقه كشش عقب =) + طول متوسط الياف  6/0الي  8/0سانتي متر (

  

  
  تنظيم فواصل و فشارها در سيستم كشش فلاير4-32شكل 

 15-30 از زير غلتك هاي كششي به صورت مناسبي خارج گردد و سيستم كشش با زاويه ْ براي اينكه نيمچه نخ
  . مشاهده مي كنيد 4-33روي صفحه ماشين تعبيه گرديده است كه در شكل 

  

  
  خروج نيمچه نخ از منطقه كشش 4-33شكل 
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   تاب نيمچه نخ
چون نيمچه نخ بسيار ضعيف و كم مي گردد.  خارجبعد از اعمال كشش مورد نياز به فتيله شكل نيمچه نخ 

) flyerپروانه(. تاب داده شود كه پاره نشودكمي لذا بعد از خروج از زير غلتك توليد لازم است كه  استقامت است
   .وظيفه اعمال تاب به نيمچه نخ را بر عهده دارد

  يك تاب به رشته نيمچه نخ مي گردد. هر دور چرخش پروانه سبب اعمال 
بازو است كه يكي از آنها تو خالي است و نيمچه نخ از داخل آن عبور مي كند تا در برابر نيروي  پروانه داراي دو

بازوي ديگر پروانه به منظور حفظ تعادل آن ساخته . گريز از مركز و جريانات شديد هوا مورد محافظت قرار گيرد
  دو وظيفه مهم دارد:) پروانه(فلاير . شده است

   تاب دادن به نيمچه نخ -1
  هدايت و راهنمايي نيمچه نخ تابيده شده از دماغه فلاير تا روي بوبين -2

   اهميت تاب نيمچه نخ
   .تاب را نبايد آن قدر زياد كرد كه نيمچه نخ حالت طنابي بگيرد و نبايد آنقدر كم باشد كه باعث پارگي آن شود

رعت خطي يعني ميزان تاب در واحد طول تابع س
  توليد نيمچه نخ است.

min(اگر سرعت خطي توليد برابر 
m( V  و سرعت

باشد، تعداد تاب اعمال  rpm( n(دوراني فلاير برابر 
شده در يك متر از نيمچه نخ از رابطه زير به دست 

  آيد:مي

meterperTwist

V
nTPM

↑

=

  

از طرف ديگر تاب در متر نيمچه نخ از رابطه زير نيز 
  دست مي آيد:به 

  

 eαو  mαدو رابطه زير به دست آورد. در اين دو رابطه تاب مورد نياز براي نيمچه نخ را مي توان از يكي از 
 .) در دو سيستم متريك و انگليسي مي باشندTwist Factorفاكتور تاب (

mm NTPMmeterperTwist .α=⎯→⎯ 

ee NTPIinchperTwist .α=⎯→⎯  
 مقدار تاب به موارد زير بستگي دارد:

  نمره نيمچه نخ -
(ضخامت) كه هر چقدر ضخامت نيمچه نخ كمتر باشد، تاب بيش تري مي خواهد و هر چه ضخامت  -

  نيمچه نخ زيادتر شود، تاب كمتري لازم دارد. چرا؟ 
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  ..).خواص فيزيكي الياف (طول، ظرافت، تجعد و- -
  الياف بيشتر باشه تعداد تاب كمتري نياز دارد. به نظر شما برعكس آن هم درس است؟ چرا؟هر چه طول 

 )SPINDLEدوك يا اسپيندل ( 
دوك ميله فولادي بلندي است كه در بخش انتهايي 

اين ياتاقان است خود توسط ياتاقاني گرفته شده 
حركت دوراني خود را توسط چرخ دنده هاي رابط از 

ين دوك در قسمت مياني نيز به ا. موتور مي گيرد
مكانيزم ديگري وصل است كه ضمن نگه داشتن 
بوبين روي خود حركت دوراني و رفت برگشتي بوبين 

مي بينيد كه  4-43را تامين مي كند كه در شكل
  . دوك چگونه به حركت در مي آيد

 
مكانيزم ديگري در زير دوك قرار دارد كه حركت بالا 

  به عهده دارد. و پايين رفتن ميز دوك را
ميز دوك، صفحه اي مي باشد كه همه دوك ها بر 

  روي آن نصب شده اند.
نحوه جاگذاري بوبين پلاستيكي روي 4-35در شكل 

ه اي قطعبوبين پلاستيكي . ميله دوك رامي بينيد
  . است كه نيمچه نخ دور آن پيچيده مي شود

  
  (پروانه) فلاير

كه در قسمت شكل است  Uاي فلزي فلاير قطعه
پروانه كوچكي در  ميله آن دماغه وجود دارد.فوقاني 

-36 در شكل. نيمچه نخ است قرار دارد كه راهنماي
  . بينيد را مي) پروانه( فلاير يك4

يك فلاير ( پروانه ) ماشين نيم تاب  4-36در شكل 
را مشاهده مي كنيد نام اجزاء مهم فلاير، بر روي 

  تصوير مشخص شده است.

 
  نحوه انتقال حركت دوك  4-34شكل 

 
  بوبين پلاستيكي نصب شده روي دوك 4-35شكل 

  
  يك پروانه ماشين نيم تاب و اجزاء آن 4-36شكل 
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   انواع پروانه ها
امروزه بيشتر سازندگان از پروانه هايي كه در قسمت بالايي خود به مكانيزم انتقال حركت متصل اند استفاده 

  . مي كنند

  
  انواع فلاير 4-37شكل 

عبور داده و پس سوراخي كه در بالاي فلاير وجود دارد، نيمچه نخ را از 
از سوراخ جانبي آن خارج نموده  ،از نيم دور پيچاندن به دور دماغه فلاير
  ).4-38شكل (به داخل كانال بازوي فلاير وارد كنيد

  
 

 قسمتپس از عبور دادن نيمچه نخ از شيار بازوي فلاير و خروج از آن در 
پاييني بازو به دور ميله كوچكي كه به آن بازوي فشار يا زبانه 

ه اين بازو وظيفه اش هدايت نيمچ. فلاير(انگشتي) مي گويند بپيچانيد
ه نيمچه نخ را دو يا س براي اعمال فشار بايد. نخ به روي بوبين مي باشد

    4-39مانند شكل . بار به دور زبانه فلاير يا انگشتي بپيچيد
  از ديد بالا دماغه فلاير4-38شكل 

  
  نحوه هدايت نيمچه نخ توسط بازوي فشاري(انگشتي) 4-39شكل 
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  . بينيد چند نمونه از آنها را مي 4-40كه در شكل . شوند فلايرها از آلياژهاي بسيار سبك فلزي ساخته مي

  
  نمونه هايي فلاير4-40شكل 

  ساختمان بوبين:
محصول ماشين نيم تاب نيمچه نخ است كه به شكل خاصي 

 مي شود) دور قرقرهاي پلاستيكي پيچيده 4-41كه (شكل 
ي بايد با شيب خاصدو سر بوبين . كه آن را بوبين مي نامند

چيده شود تا ساختار بويين از هم نپاشد. نقطه بالايي روي پي
  بويين نحوه پيچش آخرين دور را نشان مي دهد.

  
  بوبين پر شده نيمچه نخ 4-41شكل 

  پيچيده مي شوند كه عبارتند از: به شكل خاصي بويين ها در ماشين فلاير 
نيمچه نخ توليد شده به صورت حلقه هايي پهلوي هم روي قرقره ها پيچيده مي شود كه اينكار با بالا رفتن  -1

  . گيرندبه ترتيب پهلوي يكديگر قرار  ميز فلاير ايجاد ميگردد تا حلقه ها
چون قطر بوبين در اثر پيچش مرتبا افزايش پيدا مي كند لذا طول بيشتري از نيمچه نخ براي تشكيل حلقه  -2

ا هبنابر اين پس از تكميل هر لايه سرعت بالا و پائين رفتن ميز يا صفحه بوبين. هاي بالاتر مصرف مي شوددر لايه
  . بايد كاهش يابد

بوبين نيز علاوه بر پروانه دوران ميكند تا اختلاف سرعت آن با پروانه سبب پيچش نيمچه  نيم تاب،در ماشين  -3
  يعني: ، در حين پيچش بايد همواره رابطه پيچش برقرار باشد. نخ گردد

 سرعت خطي پيچش = سرعت خطي توليد
لازم  ايجاد اين شيب براي. اين حالت مانع ريزش نيمچه نخ از روي بوبين ميگردد، دو سر بوبين شيبدار است-4

هربار كوتاه تر گردد تا شيب با زاويه مناسب روي  مي شوداست كه طول لايه هايي كه به طور متوالي چيده 
 . عمل فوق توسط مكانيزمي به نام سازنده صورت ميگردد. بوبين ايجاد گردد
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  چگونگي حركت بوبين
يعني . يردگ ها و دستگاه ديفرانسيل صورت ميحركت متغيري كه به بوبين ميرسد به وسيله سيستم كله قندي 

يك حركت ثابت موتور و يك سرعت متغير از فلكه هاي مخروطي(كله قندي ها) وارد ديفرانسيل شده و تركيب 
  .بينيد كله قندي هاي محدب و مقعر را مي4-42در شكل . اين دو سرعت به بوبين ها مي رسد

  
  كله قندي هاي محدب و مقعر 4-42شكل 

  اه سازنده و وظايف آندستگ
وظيفه سازنده اينست كه بعد از تشكيل هر لايه هم راستاي حركت را تغيير دهد و هم با بزرگ شدن بوبين 

  وظايف دستگاه سازنده عبارتند از: تمام حركات وابسته به آن را تغيير دهد 
پائين آوردن دور بوبين يعني جابحا كردن تسمه روي  .1

 بوبين كله قنديها با افزايش قطر
 پايين آوردن سرعت ميز .2
بعد از تشكيل هر  مقدار رفت و برگشتكوچك كردن  .3

 . لايه به منظور ايجاد شيب در دو سر بوبين
تغيير جهت حركت ميز بوبين بعد از تكميل هر لايه  .4

(در بالا و پائين) به منظور تداوم عمل پيچش نيمچه 
 نخ

انواع سازنده هاي مختلف ساخته شده است كه در شكل 
  .بينيديك نمونه را مي 43-4

  دستگاه سازنده ماشين فلاير 4-43شكل   
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  . مي بينيدنيز مكانيزم ايجاد شيب در دو سر بوبين را  4-44در شكل 

  
  مكانيزم ايجاد شيب در دو سر بوبين 4-44شكل 

يوتري كار مي كنند به عهده چند سروو موتور و سروو پسيستم هاي كامهايي كه با كار سازنده را در ماشين
قطر دوك و سرعت پيچش نيمچه نخ و وضعيت ميز را به  وضعيت، ها به طور مداومسنسور. باشداستپر مي
  . دهدكارهاي دستگاه را انجام مي، هايي كه دارددهند و پردازشگر مطابق برنامهمي اطلاع پردازشگر

  حركت در فلايرانتقال 
  . دياگرام حركت يك ماشين فلاير را ميبنيد4-45در شكل 

  
  دياگرام حركت فلاير4-45شكل 
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ماشين هاي قديمي تمام حركات ماشين با يك يا در 
دو موتور صورت مي گرفت. ولي در ماشين هاي جديد 

هر قسمت يك موتور جداگانه در نظر  براي حركت
   .)4-46گرفته شده است(مانند شكل 

همه اين موتورها توسط يك پردازشگر مركزي كنترل 
  مي گردد. 

  
  دياگرام حركتي فلايرهاي جديد 4-46شكل 

 

  
  داف كردن دستي : 

. سدرها پيچيده شد و بعد از پر شدن بوبين ها زمان داف كردن فرا ميوقتي كه نيمچه نخ توليد شده روي بوبين
  در داف كردن به حالت دستي موارد زير را به ترتيب زير انجام دهيد:

   .شودبوبين ها كه پر شد ماشين خود به خود متوقف مي -1
با دست پرز يا نيمچه نخ خالي قبل از جاگذاري هر بوبين  -2

  .باقي مانده روي آنرا پاك كنيد
  انگشتي ها را از روي بوبين هاي پر برداريد-3
  بوبين پر را از روي اسپيندل خارج كنيد-4
  .بوبين هاي خالي را با دست جاگذاري كنيد-5
اي ها را روي نوار مخصوص مشكي چسبندهسر نيمچه نخ-6

  .هاي خالي وجود دارد بچسبانيدكه روي لبه بالايي بوبين
 رويهايي را كه نيمچه نخ از سر آنها بيرون آمده انگشتي-7

  .بوبين بگذاريد
  .چند تك استارت براي پيچيدن چند لايه بزنيد-8
  .ابتدا با دور كند و بعد با دور تند ماشين را فعال كنيد-9

  

  
  داف كردن بوبين شكل 47-4

  

دياگرام انتقال حركت در دو روش را مقايسه كنيد. و عملكرد هايي را كه سيستم جديد جايگزين سيستم 
  كرده است را پيدا كنيد.  قديمي

  فعاليت كلاسي
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  عمليات داف دستي عبارت است از:  .باشندمربوط به داف دستي مي 4-48شكل 
  خارج كردن بوبين پر-الف
  جاگذاري بوبين خالي -ب

 اتوماسيون در فلاير(اتوماتيك كردن):
به لحاظ اقتصادي و گرفتن توليد بيشتر اتوماسيون روي 

چند اتوماسيون كه روي ، ماشين فلاير انجام مي شود
  صورت گرفته است عبارتند از:ماشين فلاير 

  و آرام  توقف و راه و اندازي بسيار معتدل -الف
  بالا آوردن فلاير جهت پيوند زدن اوليه -ب
  ايجاد نيمچه نخ اضافي براي پيوند -ج
  توقف ميز براي داف دستي در يك ارتفاع خاص -د
فلاير به رينگ و انتقال اتوماتيك اتصال ماشين -هـ

  رينگماشين بوبين هاي نيمچه نخ به 
  داف:

  داف به حالت نيمه اتوماتيك
  .شوددر انتهاي پر شدن بوبين ماشين متوقف مي-1
 .يدآبه حالت مايل در مي ميز بوبين پايين مي ايد و-2
هاي خالي را بوبين هاي پر را برداريد و بوبين-3

  .جايگزين كنيد
ز بوبين را به حالت سابق درآوريد و عمليات بعدي مي-4

  .را شروع كنيد
 .بينيد مراحل داف نيمه اتوماتيك را مي 4-48در شكل 

  
  مراحل داف نيمه اتوماتيك 4-48شكل 

  داف به حالت تمام اتوماتيك
  .شود در انتهاي پر شدن بوبين ها ماشين متوقف مي-1
  .ودش كرده ايد توسط ريل مخصوص به صورت اتوماتيك جا به جا ميبوبين هاي خالي را كه قبلا جاگذاري -2
با چند حركت اتوماتيك توسط گيرنده ها بوبين هاي پر از روي اسپيندل خارج ميگردند و بوبين هاي خالي -3

  .گردند جايگزين مي
  شود(اتوماتيك) سر نيمچه نخ آزاد روي بوبين چسبيده شده و توسط انگشتي ها فشرده مي-4
  .د تك استارت به ماشين بزنيد تا چند لايه به آرامي پيچيده شودچن-5
  .كند ماشين دور تند خود را آغاز مي-6
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  .بينيد مراحل داف تمام اتوماتيك را مي 4-49در شكل 

  
1  

  
2  

  
3  

  
4  

  مراحل داف تمام اتوماتيك 4-49شكل 

  انتقال اتوماتيك بوبين هاي داف شده به رينگ
   .روش اتوماتيك انتقال بوبين هاي نيمچه نخ به ماشين رينگ را مشاهده مي كنيد 4-51و  4-50هاي در شكل

  
  سيستم هاي انتقال اتوماتيك بوبين پر شده از فلاير به رينگ 4-50 شكل

  
  4-51شكل 
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  تميز كننده سيارسيستم 
ماشين و پرزهاي معلق و جلوگيري از نشستن آنها روي  مكشجهت 

شود كه داراي خرطومي  مكنده سيار استفاده مينيمچه نخ از سيستم 
. بينيدمي 4-52كه آنرا در شكل . باشد هاي بلند مكنده و دمنده مي

يكي از اين خرطومي ها از نشستن پرزها جلوگيري مي كند و ديگري 
  آنها را به سمت فيلتر مخصوص، مكش مي كند. 

    
  تميز كننده سيار روي فلاير 4-52شكل 

  اطلاعات:صفحه نمايش 
در اين مانيتور  ...زمان داف و -متر در دقيقه -دور در دقيقه-پارامترهاي عملياتي ماشين مانند سرعت توليد
  بينيد مي4-53در شكل . نمايش داده مي شود كه بايد به آن توجه كنيد

  . شود روي مانيتور ثبت مينيز در بعضي از ماشين هاي مدرن علت توقفات 
  

  
  نمايش در ماشين فلايرصفحه 4-53شكل 

  
  

  مسئوليت هاي عمومي -
 دقيقه زودتر براي تحويل گرفتن كار وارد سالن شويد.  15تا  10هنگام تعويض شيفت حداقل  -1
 با اپراتور شيفت قبل ملاقات كنيد و دوباره ماشين و توليد و وضعيت توليد ماشين صحبت كنيد.  -2
 نظافت ماشين و محل كار را كنترل كنيد.  -3
 كنترل كنيد كه ابزار و قطعاتي روي ماشين به داخل ماشين و اطراف ماشين نباشد.  -4
 كنترل كنيد كه ظرف مخصوص ضايعات هنگام تعويض شيفت خالي باشد.  -5
 كنترل كنيد و مطمئن باشيد كه محيط كار تميز باشد.  -6
هنگام صحبت با اپراتور شيفت قبل با احترام با او صحبت كنيد و درباره كيفيت، توليد، ايمني كار  -7

 يا هر چيز ديگري به طور صريح آموزش دهيد. 

  فعاليت كارگاهي
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  اپراتوري دستگاه -
 ببنيد كريل (قفسه) به چند بانكه احتياج دارد.  -
شش نهايي توليد شده اند به پشت ماشين فلاير انتقال دهيد. بانكه هاي حاوي فتيله را كه از ماشين ك -
 فتيله هر بانكه را از راهنماهاي خاص خودش عبور دهيد.  -
 كنترل سويچ را ياد بگيريد و به آن عمل كنيد و براي روشن و خاموش كردن آن تمرين كنيد -
 فتيله هر بانكه را از بين راهنماي قسمت كشش به صورت صحيح وارد كنيد.  -
 داف كردن بانكه پر را ياد بگيريد.  -پيوند زدن فتيله پاره شده -
 هر گونه علت توقف ماشين را روي صفحه نمايش نگاه كنيد.  -
 قفسه و قسمت محصول دهنده را انجام دهيد.  -كار نظافت در قسمت كشش -
 ضايعات قسمت مكش دستگاه را خارج كرده ( به صورت دوره اي) و از هم جدا كنيد.  -
 هميشه محيط اطراف ماشين را تميز نگه داريد.  -
رنگ بندي و كدبندي بانكه ها را در نظر داشته باشيد. مثلا بانكه هاي حاوي فتيله پاساژ اول را بجاي  -

 .پاساژ دوم استفاده نكنيد. و يا فتيله پنبه شانه شده را بجاي فتيله كارد به كار نبريد
رنگ چراغ هاي آلارم را ياد بگيريد كه با روشن شدن هر چراغ خاص براي پارگي بدانيد به كدام  -

 قسمت ماشين جهت گرفتن پارگي فتيله مراجعه كنيد. 
 بانكه هاي خالي شده را به قسمت كشش جهت استفاده مجدد عودت دهيد.  -
 رينگ انتقال دهيد. بوبين هاي داف شده را به محل انبار كردن بوبين جهت استفاده در  -

  هنگام پارگي فتيله و يا نيمچه نخ به موارد زير توجه كنيد.
به توقف ماشين به علت پارگي فتيله و يا نيمچه نخ كه به وسيله چراغ هاي آلارم و يا صفحه نمايش اعلام 

 مي شود دقت كنيد. 
گ چراغ آلارم خاصي كه روشن مي شود توجه كنيد. چنان چه فتيله از قسمت قفسه ماشين پاره شود به رن

 چنان چه فتيله در قسمت كشش پاره شده باشد رنگ خاص ديگري روشن مي شود. 
چنان چه نيمچه نخ در قسمت خروجي كشش تا سر پروانه پاره شده باشد چراغ آلارم با رنگ خاص ديگري 

 روشن مي شود. 
 پيوند صحيح و استاندارد را روي فتيله پاره شده انجام دهيد. 

 ضايعاتي را كه هنگام پيوند فتيله جدا كرديد داخل ظرف مخصوص ضايعات فتيله بريزيد. 
چنان چه نيمچه نخ در ناحيه كشش پاره شده باشد ابتدا تفنگي يا بازوي فشار سيستم كشش را بالا بزنيد. 

  به صورت كامل و صحيح مجددا از راهنما ها عبور دهيد. سر فتيله را از قسمت كشش
بازوي كشش را پايين بياوريد و با تك استارت نيمچه نخ خارج شده از سيستم كشش را با دست گرفته و 
كمي تاب دهيد و به سر ديگر نيمچه نخ كه روي بوبين جا مانده است به صورت صحيح پيوند بزنيد. يعني 

 انگشتي چندبار مانند قبل بپيچيد و انگشتي را روي نيمچه نخ بخوابانيد.  از لوله رد كنيد به دور
 با چند استارت كوتاه نيمچه نخ توليدي را به دور بوبين چند دور بپيچيد. 

  فعاليت كارگاهي

  دقت كنيد
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 دور آهسته ماشين را استارت كنيد بعد از چند لحظه دور تند شروع مي شود. 
 ضايعات مربوط به بريدن نيمچه نخ و پيوند مجدد آن را داخل ظرف مخصوص نيمچه نخ بريزيد. 

 مطمئن شويد كه ماشين، عمليات خودش را بعد از عمل پيوند درست انجام مي دهد. 

  سرويس و نگهداري ماشين فلاير: -
  يكي از مشكلاتي كه در كارخانجات ريسندگي وجود دارد ايجاد: 

پرز و غبار و ذرات معلق است كه به مرور زمان روي ماشين آلات به داخل قطعات و لاي چرخ  -1
 دنده ها مي نشينند و به مرور سفت شده مانع حركت صحيح مي شوند. 

روي الياف مصنوعي مي پاشند  وجود روغن هاي داخل پنبه و يا روغن هايي كه براي سهولت كار -2
مانع انجام كار ماشين به صورت صحيح مي شوند، يكي از ماشين هاي بسيار حساس فلاير است. چون 
نيمچه نخ توليدي ماشين فلاير داراي استقامت كم مي باشد، از لوله باريك كنار پروانه عبور كرده تا به 

پرز و روغن باعث عملكرد نامناسب مي شود. لذا دور بوبين پيچيده شود ولي وجود دو مورد فوق يعني 
لازم است كه نظافت مرتب و دوره اي ماشين فلاير به صورتي كه در كاتالوگ آمده و برنامه داده شده انجام 

ماهيانه و ساليانه مي باشد. در ماشين  –هفتگي  -شود. اين سرويس ها و روغن كاريها به صورت روزانه
مواد روغني چسبيده به جداره داخلي پروانه كه نيمچه نخ از آن عبور مي كند فلاير تميز كردن پرزها و 

بسيار مهم است. لذا وسيله اي ساخته شده بنام ميني دريل كه به سر دوار آن يك شافت بسيار متراكم از 
الياف يا نخ متصل شده است كه به انتهاي دريل متصل مي شود. اين بافت متراكم به واسطه گردش سر 

 ل مي تواند بگردد. آن را از لوله داخل فلاير ( پروانه) عبور مي دهند. دري
با گشتن اين شافت بافته شده ذرات نمدي شده و مواد روغني چسبيده به داخل جداره لوله را تميز مي 
 كند و ديواره را پاكسازي مي كند. آن را با بنزين يا الكل آغشته مي كنند تا ناخالصي هاي شيميايي مانند

روغن پنبه و روغن هايي كه در ابتداي خط ريسندگي روي الياف مصنوعي مي پاشند و در لوله آثار آن 
  بجاي مانده است حل و پاك كند. 

  نحوه سرويس كردن ماشين فلاير -
  هنگام روانكاري و روغن كاري به مسائل زير بايد توجه كنيد:

 پاك كنيد.  محل مورد نظر را بايد از هر گونه آلودگي پرز و غبار -1
 روغن يا گريس مورد نظر را تا زماني كه روغن قبلي خارج نشده بايستي تزريق كنيد.  -2
 توسط پارچه پنبه اي روغن هاي اضافي پاك كنيد.  -3
 در پوش محل مورد نظر يا گريس خور را ببنديد.  -4
روانكاري بلبرينگ هاي ريل هاي انتقال و هدايت فتيله در قفسه فلاير را انجام دهيد زيرا عدم  -5

روانكاري باعث بريدگي مكرر فتيله عبوري از روي آنها شده و باعث پائين آمدن راندمان و خستگي 
 شما ميگردد. 

 تسمه هاي انتقال حركت را بازبيني كنيد و از سلامت آنها مطمئن شويد.  -6
 مه هاي متوقف را شناسايي كرده و عيب آنها را برطرف كنيد و مجددا راه اندازي كنيد. چش -7
  

ادامه فعاليت 
  كارگاهي
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 قسمت كشش را به صورت دوره اي نظافت كنيد. 
هنگام توقف طولاني مدت ماشين ( مثلا روزهاي تعطيل) قسمت هاي بازويي كشش همه چشمه ها را بالا 

 بزنيد تا از فشار فنرها آزاد شود. 
 به صورت دوره اي فتوسلهاي دو سر ماشين را چه در قسمت قفسه و چه در قسمت جلو تميز كنيد. 

 با كمك وسايل نظافتي مانند برس يا سرنخ قسمت هاي مختلف ماشين را نظافت كنيد. 
 به صورت دوره اي ضايعات را از ماشين دور كنيد و در جاي مخصوص خود بريزيد. 

 ن را بازرسي، كنترل و نظافت كنيد. تميز كننده سيار روي ماشي
 لوله هاي كنار پروانه را به صورت دوره اي بازرسي كرده و آنها را نظافت كنيد. 

 دستگاه را توسط جارو برقي به صورت دوره اي نظافت كنيد. 

هاي ماشين يا تميز نكردن نكات ايمني را ياد بگيريد و تمرين كنيد مانند اطمينان از باز نبودن درب
 هاي مختلف و متحرك ماشين هنگامي كه ماشين در حال كار است. قسمت

 هيچ وسيله اي روي ماشين در حال كار كه لرزش دارد نگذاريد. 
 هنگام كار هميشه از كلاه ايمني و ماسك صورت استفاده كنيد. 

احتمال آسيب ديدن و يا آتش گرفتن  وقتي ماشين در حال كار است قطعات فلزي را جابجا نكنيد زيرا
 وجود دارد. 

 ماشين اطمينان حاصل كنيد.  اضطرارياز كار كردن دكمه 

 -قسمتهاي تغذيه و محل عبور الياف روي قفسه را كنترل كنيد كه صحيح كار كنند. من جمله بلبرينگ ها
 راهنماها

پشت ماشين و در دو سر ماشين قرار دارند را كنترل و نظافت كنيد.  فتوسل هاي كنترل پارگي فتيله را كه
 بانكه هاي پر شده خروجي را كه از ماشين كشش نهايي خارج شده به پشت فلاير انتقال دهيد. 

سر فتيله را از هر بانكه گرفته و از راهنماها و ميله هاي عبور الياف رد كنيد و سر آن را به قسمت كشش 
 برسانيد. 

 بازوي كششي فنري قسمت كشش را بالا بزنيد. 
سر آزاد فتيله اي را كه از بانكه پشت قفسه فلاير آورده ايد در قسمت كشش وارد نموده و از راهنماها به 

 صورت صحيح عبور دهيد و سر فتيله را به قسمت جلويي سيستم كشش برسانيد. 
براي كليه چشمه هاي ماشين فلاير با كمك چند نفر و بازويي كشش را پائين بياوريد و بعد از اتمام اينكار 

 با تك استارت نيمچه نخي را كه از قسمت كشش بيرون مي آيد به پروانه برسانيد. 
سر نيمچه نخ خروجي را از لوله پروانه فلاير عبور داده سپس از انگشتي رد كنيد و به سر بوبين خالي وصل 

 كنيد. 
 چشمه ها، به آهستگي ماشين را با دور كم استارت بزنيد. بعد از اتمام اينكار براي تمام 

  نكات ايمني

  فعاليت كارگاهي
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 با توجه به چراغ آلارم روي ماشين نوع و محل پارگي مواد را تشخيص دهيد. 
چنان چه مربوط به فتيله قفسه پشت باشد به آنجا مراجعه و فتيله پاره شده را به صورت صحيح پيوند زنيد. 
چنان چه پارگي مربوط به نيمچه نخ باشد پارگي را در آنجا بگيريد و به آرامي و صحيح نيمچه نخ را پيوند 

 بزنيد. 
چنان چه نيمچه نخ از سر بوبين پاره شده باشد بايستي سر نيمچه نخ را از بالا گرفته و از داخل لوله پروانه 

 شتي پيچيده و به نيمچه نخ سر بوبين پيوند بزنيد. عبور دهيد بعد از خروج از سر ديگر پروانه به دور انگ

با توجه به زمان پر شدن بوبين و زمان نزديك شدن داف چنانچه داف دستي باشد بوبين هاي خالي را 
 آماده بارگذاري نمائيد. 

بعد از توقف ماشين و كنار زدن انگشتي ها و پايين آمدن ميز فلاير به آرامي بوبين هاي پر را از روي دوك 
 برداشته روي چرخ مخصوص حمل و نقل بگذاريد. 

بوبين خالي را پس از تميز كردن روي دوك گذاشته و سر نيمچه نخ را كه كنار انگشتي روي سر بوبين در 
د بگذاريد و با تك استارت دو يا سه دور نيمچه نخ را روي بوبين خالي محل خاصي كه چسبندگي دار

 بپيچيد. 
بعد از اطمينان از عملكرد صحيح، ماشين را استارت آهسته زده بعد از چند لحظه با دور تند فعال خواهد 

شد

 همواره ماشين را تميز نگه داريد. 
 روغن ها و گريس هاي اضافي را در فاضلاب نريزيد و در جاي خاصي نگه داري كنيد. 

 مواظب قسمت هاي چرخده دستگاه باشيد. 
 ازماسك استفاده كنيد. 

  فعاليت كارگاهي

  فعاليت كارگاهي

  محيطينكات زيست 
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   ماشين نيم تاب (فلاير) كار با ارزشيابي شايستگي
  استاندارد عملكرد:

 لاغر كرده نيمچه نخ از طريق كشش و پرز گيري و كامپكتينگ

 فلاير كارگاه ريسندگي و شرايط انجام كار :
 مواد مصرفي: بوبين نيمچه نخ و مواد مصرفي جهت ماشين آلات و تجهيزات

 تجهيزات استاندارد و آماده به كار ابزار و تجهيزات:دستگاه فلاير و
هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تجهيزات ايمني فردي: جعبه كمك

 تيز
  شاخص هاي اصلي استاندارد عملكرد كار: 

 انجام محاسبات - توزين بانكه ها و بوبين نيمچه نخ- آماده سازي بانكه فتيله
 نخ نيمچه بوبين انتقال بانكه هاي فتيله و نقل و

  نمونه و نقشه كار:
 

  ابزار ارزشيابي:
 نمونه كار  -3مشاهده  -2پرسش  -1

  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار:
 قالهتسمه ن -هاي بارگيري مانند ليفتراكترازوهاي صنعتي دقيق، ماشين -دستگاه فلاير و ابزار تنظيمات باسكول
 و تجهيزات اطفاء حريق ..ايمني، عينك مخصوص، كفش كار، ماسك، لباس كار و. تجهيزات ايمني شامل دستكش، كلاه

  نمره هنرجو  3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار  رديف
    1  تغذيه بانكه و عبور فتيله و رساندن به غلتك هاي كشش  1
    2  راه اندازي و كار با ماشين نيم تاب  2
    1  حركت و عبور نيمچه نخ از پروانه و شروع پيچش نيمچه نخانتقال   3
    1  روانكاري و نگهداري ماشين وتعويض به موقع و تميزكاري  4

شايستگي هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و 
  نگرش:

كار و كفش ايمني استفاده از لباس  -2رعايت قواعد و اصول در مراحل كار  –1 
  رعايت دقت و نظم -4تميزكردن دستگاه و محيط كار   – 3

2  

  

  *  ميانگين نمرات
  مي باشد. 2*  حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 
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 رينگ (تمام تاب):  9  واحد يادگيري

 مقدمه
يرد. گنخ، آخرين ماشيني كه جهت ريسيدن مورد استفاده قرار مي صورتبه  اليافدر ادامه مسير تبديل الياف از 

  مصرف نخ، نيمچه نخي كه به ماشين رينگ تغذيهبا توجه به نوع ماشين تمام تاب يا رينگ است. 
شود در سيستم كشش نازكتر شده با ظرافت مي

مشخص ( نمره نخ) و تاب مشخص و با استحكام 
يك  5-5در شكل  مشخص به نخ تبديل مي گردد.

  نوع ماشين رينگ نشان داده شده است.
 وظايف ماشين رينگ

ماشين رينگ به منظور تحقق اهداف زير طراحي و 
  ساخته شده است،

كم كردن چگالي نيمچه نخ تغذيه جهت رسيدن  -الف
  به نمره نهايي نخ مورد نظر

استحكام بخشيدن به رشته اليافي كه از زير غلتك  -ب
توليد درماشين رينگ خارج مي شود. ( از طريق تاب 

  دادن به آن) 
پيچش نخ توليدي روي بسته اي مناسب جهت  -ج

  ام عمليات بعديحمل و نقل، نگهداري و انج
  

  نمايي از ماشين رينگ 5-1شكل 

 قسمت هاي مختلف ماشين تمام تاب ( رينگ)
قسمتهاي اصلي ماشين تمام تاب شامل سه قسمت 

  زير است:
قفسه ماشين رينگ يا قسمت خوراك دهنده  -1

  يا قسمت تغذيه
 قسمت كشش  -2
قسمت محصول دهنده و سيستم پيچش نخ  -3

 روي ماسوره
  

 

  هاي مختلف ماشين ريسندگي رينگقسمت  5-2شكل 
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 طراحي ماشين ريسندگي رينگ
ناحيه طويل كه در قسمت مركز ماشين واقع شده است،كه در آن عمليات ريسندگي و توليد  5-3در شكل 

) مي باشد كه در سر تاسر طول 2و قسمت كشش ( )3صورت مي گيرد و عمدتا شامل ميز دوكها يا ميز عينكي(
با اجزا مشابه تقسيم گرديده است كه اصطلاحا  خود اين ناحيه مركزي به چند ناحيه كوچكترماشين ادامه دارد. 

  مي گويند. Sectionبه آنها 
) ستون هايي قرار دارد كه علاوه بر نگهداري اجزا بخش هاي مياني به  Sectionدر حد فاصله هر ناحيه يا (

كار گرفته مي شود. بخش مركزي از دو طرف به دو كله  ) نيز به5عنوان تكيه گاه و نگهدارنده قفسه بوبين ها (
متصل شده است، يكي از اين دو كله گي به تجهيزات الكتريكي و الكترونيكي اختصاص دارد و كله گي قسمت 

  است.  چرخ دنده ها و مكانيزمهاي حركتي و كششي) را در خود جاي داده "7"ديگر تجهيزات مكانيكي (
  دافر نيز به بدنه ماشين متصل گرديده است.هاي مدرن واحد در ماشين

 140-160سانتي متر مي باشند كه در زمان داف كردن به  100تا  80هاي مدرن داراي عرضي به اندازه ماشين
   متر مي رسد.سانتي

 مينيز متر مي باشد و معمولا تعداد دوكهاي ( اسپيندل) آنها بيشتر از هزار عدد  50طول اين ماشين ها حدود 
  اشد.ب

  ).5-3شكل(باشدميلي متر مي 90تا  70در اين ماشين ها فاصله محور دو دوك متوالي كنار هم بين 
  

  
  فاصله دو دوك متوالي در دستگاه رينگ 5-3شكل 
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 تغذيه ماشين رينگ
  نماي جانبي از يك ماشين رينگ از بالا تا پايين دستگاه و قسمت هاي مختلف آن شامل: 2-5در شكل 

ميز عينكي  -6عينكي  -5دوك  -4كانال مكش هوا  -3بازوئي يا تفنگي قسمت كششي  -2بوبين گير تغذيه -1
قفسه هاي  Hعرض ماشين نشان داده شده است.  -10بازوي دافر اتوماتيك  -9شاسي ماشين  -8پايه دوك  -7
  وبينب

گه مي دارد. هر نگهدارنده بوبين به يك نگهدارنده معلق گرداني است كه بوبين را ن holder bobinبوبين گير يا 
  دوك اختصاص دارد.

  
  تصوير جانبي رينگ و قسمت هاي مختلف آن 5-4شكل 
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  تصوير يك نگهدارنده و اجزاء مختلف آن نشان داده شده است. 5-5در شكل شماره 
نگهدارنده بوبين در قسمت انتهايي خود داراي  در شكل

هداشتن لوله بوبين ) است كه وظيفه نگ6تكيه گاه فنري ( 
  نيمچه نخ را به عهده دارد. 

وقتي كه قسمت بالايي لوله بوبين وارد نگهدارنده مي شود 
) به سمت بالا رفته و تكيه گاه فنري 5حلقه نگهدارنده (

) از محل خود بيرون مي آيد و لوله را نگه مي دارد. اگر 6(
) 6براي بار دوم حلقه نگهدارنده به بالا فشرده شود فنر (

  جمع شده بوبين خارج مي شود.
هاي نيمچه نخ كه به بوبين گيرها آويزان شده اند به  بوبين

خوبي ديده مي شود. وقتي كه نيمچه نخ توسط قسمت 
كششي، كشيده مي شود بوبين ها براحتي در جايگاه خود 

    مي چرخند و عمل تغذيه را انجام مي دهند.
  ) holder bobinاجزا نگهدارنده بوبين ( 5-5شكل 

   
  جايگاه بوبين ها و بوبين گيرها روي قفسه ماشين رينگ 5-6شكل

  سيستم كشش
در ماشين رينگ عمل كشش جهت كم كردن چگالي خطي مواد تغذيه شده ( نيمچه نخ) و تهيه محصول 
توليدي ( نخ يك لا) به رينگ اعمال مي گردد. در اينجا عمل كشش توسط سيستم كشش مناسب صورت 

گيرد. مواد تغذيه شده به رينگ نيمچه نخ است كه در سيستم الياف كوتاه با نمره انگليسي مشخص مي مي
  ) مشخص مي شود. Neمحصول خروجي ماشين رينگ كه نخ يك لا مي باشد نيز با نمره انگليسي ( .شود

ه ذا محدودمعمولا افزايش ميزان كشش در سيستم كششي موجب كاهش كيفيت محصول توليد مي گردد. ل
ميزان كشش در فرايند ريسندگي تقسيم شده و بايد بر مبناي مقادير اعلام شده در كاتالوگ دستگاه باشد مانند 

  .5-1جدول 
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  محدوده عملي ميزان كشش در ماشين ريسندگي رينگ 5-1جدول 

  ميزان كشش مورد نياز  نوع الياف مصرفي
  35تا   پنبه كارد شده
  40تا   پنبه شانه شده

  شانه شده و نخ هاي مخلوط: پنبه
  نمرات متوسط
  نمرات ضخيم

  
  40تا 
  45تا 

  50الي  45  الياف مصنوعي
  

در سيستم كشش ابتدا كشش اوليه بين غلتكهاي اول و دوم سيستم كشش و به مقدار بسيار كم اعمال مي 
مقادير كشش  5-2شود و بعد در مرحله بعدي بين غلتكهاي دوم و سوم كشش اصلي اعمال مي گردد. در جدول 

  اوليه براي نيم چه نخ تغذيه شده به كشش ماشين رينگ نشان داده شده است.
  

  مقادير كشش اوليه در ماشين رينگ جهت نيمچه نخ 5-2جدول 

  ميزان كشش اوليه  نوع نيمچه نخ

 14/1اغلب اين كشش در محدوده  4/1الي  1/1  40نيمچه نخ با تاب معمول و حداكثر كشش كل مورد نياز 
  باشد مي 25/1الي 

  5/1الي  3/1  نيمچه نخ با تاب بسيار زياد:
  2الي  4/1  نياز دارند: 40هايي كه به كشش كل بيشتر از نيمچه نخ

  
  ساختار سيستم كششي ماشين هاي رينگ مدرن

امروزه بدون استثنا كليه ماشين هاي ريسندگي رينگ داراي يك سيستم كششي سه بر سه و مجهز به آپرون 
ز باشند كه حركت ااين نوع سيستم هاي كشش داراي سه غلتك تحتاني فلزي شياردار مي دوبل مي باشند.

گردد. و روي اين غلتكهاي فلزي نيز سه جفت غلتك لاستيكي طريق چرخ دنده هاي واسطه به آنها منتقل مي
يكي آنها به صورت با سختي مشخص قرار دارد. كه غلتك هاي وسط به صورت خاصي هستند كه لايه لاست

  تسمه متحرك و بنام آپرون مي باشد.
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  تصوير يك سيستم كششي با مشخصات -الف 7-5

  
  تصوير يك سيستم كششي فنري رينگ -ب 5-7شكل 

  
همان طور كه قبلا گفته شد مواد تغذيه ورودي به سيستم كشش رينگ نيمچه نخ است كه بعد از كشش يافتن 

تبديل مي گردد، يعني چگالي خطي آن كاهش مي يابد. واحد اندازه گيري براي بسيار نازكتر شده و به نخ 
تصوير واقعي سيستم كشش در رينگ  5-7-) در شكل جNeنيمچه نخ، و نخ در ماشين رينگ نمره انگليسي (

  نشان داده شده و به وضوح ديده مي شود كه نيمچه نخ چطور در اثر كشش نازك شده است.
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  واقعي سيستم كششي در رينگتصوير  -ج 5-7شكل 

نماي جانبي از غلتك هاي لاستيكي بالايي و غلتك هاي فلزي شياردار پائيني در سيستم كششي رينگ ديده 
) هم در قسمت بالا و Apronمي شود. در قسمت وسط آنها بجاي غلتك لاستيكي از نوار لاستيكي بنام آپرون (

ميليمتر  35تا  25ر لاستيكي به ضخامت يك ميليمتر و پهناي نوا هم در قسمت پائين استفاده مي شود. آپرون
  است كه دو سر آن بسته است

بين دو آپرون فشرده شده و از لحظه ورود به سيستم كششي تا لحظه خروج  ،جلوطرف الياف در حال حركت به 
  5-8شكل  آپرون ها كنترل شده حركت مي كند. از آن الياف بين غلتك ها و

  
  جانبي يك سيستم كششنماي  5-8شكل 
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و سرعت آنها از  فاصله غلتك هاي كشش ،در قسمت كشش علاوه بر ميزان فشار غلتك هاي رويي بر زيري
  اهميت زيادي بر خوردار مي باشد.

  هاي فوقاني در سيستم كششغلتك
  يعني ،هاي لاستيكي كه در سيستم كششي به كار رفته اند به صورت دو تكه اي و دمبلي شكل مي باشدغلتك
هاي لاستيكي روي غلاف فلزي با چسپ و غلتك

با فشار زياد چسبانيده شده اند. به روكش 
  غلتكهاي لاستيكي اصطلاحا كاتس مي گويند. 

چند نوع غلتك لاستيكي نشان داده  5-9در شكل 
  .شده است

  
  غلتك با روكش لاستيكي فوقاني سيستم كشش 5-9شكل 

بايستي آنها را سنگ زني نمود تا ناصافي روي سطح آنها از بين برود اينكار به ساعت كار  4000بعد از گذشت 
  كمك دستگاه سنگ زني انجام مي شود.

  نيز ميزان سختي روكش ها نشان داده شده است.  3-3 در جدول
  

  Shoreميزان سختي روكش غلتكها براساس درجه 5-3جدول 

  )shoreدرجه سختي (درجه   نوع روكش
  70الي  60  نرم

  90الي  70  متوسط
  90بالاتر از   زبر

  5-4مانند جدول  .درجه سختي كاتس جلو بايستي كمتر از درجه سختي كاتس عقب باشد
  

  مقادير پيشنهادي جهت انتخاب سختي روكش هاي لاستيكي5-4جدول 

  )shoreدرجه سختي(  سختي روكش
  85تا  80  غلتك عقب
  65تا  63  غلتك جلو

  
  بعد از مدتي كاركرد بايستي روكش لاستيكي غلتك هاي تغذيه و توليد سنگ زني شوند. 

  انواع روش هاي فشار غلتك هاي رويي
صورت صوص مخبياورند اينكار با كمك بازوئي فشار روي غلتكهاي فلزي پائيني بر غلتك هاي بالايي بايستي 

  مي گيرد. 
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  :ها به سه طريق تأمين مي گردد بازويي فشار
  بارگذاري توسط فنر كه اكثر سازندگان از اين روش استفاده مي كنند. -الف
  بارگذاري توسط هواي فشرده كه از اين روش در شركت ريتر استفاده مي شود. -ب
  بارگذاري توسط غلتكهاي مغناطيسي كه اين روش توسط كارخانه ساكولوئل امريكا بكار مي رود. -ج

ي به بازوي كششي نياز است. حركت باز و بسته نمودن بازوي كششي يا در روش هاي الف و ب جهت بارگذار
محل نصب شافت جفت غلتك هاي   نقاط 5-10تفنگي از طريق يك اهرم ( دسته) صورت ميگيرد. در شكل 

لاستيكي به بازوي فشار دهنده مي باشد. فواصل اين غلتك ها نسبت به يكديگر قابل تنظيم است. براي هر كدام 
آلمان فشار فنر به سهولت در  SKF). در بازوئي ساخت شركت 6و  5و  4افت ها يك فنر وجود دارد. ( از اين ش

سه مرحله و با كمك كليد مخصوصي زياد و كم مي شود و ميزان فشار در هر مرحله با رنگ خاصي مشخص 
  شده است.

  
  تصوير يك بازوي كششي فنري  5-10شكل 

  .شودسيستم بازويي پنوماتيكي (فشار هوا) از شركت ريتر ديده مي 5-11در شكل 

  
  سيستم بازويي كششي با فشار هوا 5-11شكل 
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  تنظيم سيستم كششي ماشين رينگ
شار تنظيم ف -ها بتنظيم فواصل بين غلتك -الف وجود دارد.در سيستم كشش ماشين رينگ دو نوع تنظيم 

  ها:غلتك
  ا: تنظيم فواصل بين غلتكه -الف

بستگي به طول الياف دارد. با توجه به طول الياف فواصل كمي تغيير داده مي شود نه آنقدر فاصله زياد باشد كه 
الياف هنگام خروج از زير غلتك اول به غلتك دوم نرسيده پراكنده گردد. نه آنقدر كم باشد كه هر دو سر الياف 

  رد.گيي شود. اين تنظيمات با ابزار خاصي انجام ميالياف مپارگي در يك لحظه زير غلتكها بماند كه باعث 
  تنظيم فشار غلتك ها:  -ب

در غلتكهايي كه فشار فنر روي آنهاست مقدار فشار هر كدام از فنرها به وسيله پيچاندن يا آچار آلن زياد و كم 
بدون  مي شود و داراي چند رنگ است كه هر رنگ نشان دهنده مقدار فشار فنر است معمولا رنگ سفيد

  ).3-54فشار،رنگ سبز فشار متوسط و رنگ قرمز فشار ماكزيمم را وارد مي كند(شكل 
  

  در سيستم كشش: نو آوري
در اين سيستم ها تلاش روي متراكم نمودن الياف حين 
خروج از سيستم كششي متمركز شده است. نخهاي 

) يا نخ متراكم شناخته Compactحاصله بنام نخ كمپكت (
  شده است.

دو نخ معمولي رينگ و نخ كمپكت نشان  5-12شكل در 
  داده شده است.

توليد نخ متراكم شده از طريق متراكم نمودن الياف در 
ناحيه خروجي سيستم كششي يعني جايي كه مثلث 

  ريسندگي در آنجا تشكيل مي گردد صورت مي گيرد.
  

  
  مقايسه نخ رينگ و نخ متراكم شده رينگ5-12شكل 

براي به وجود آوردن اين الياف متراكم، ايجاد مكش در ناحيه غلتك جلويي كششي است  از روش هاي معمول
كه در اينجا از لوله هاي مكش قوي و غلتك هاي مشبك و يا از آپرون هاي مشبك ويژه و يا از مغناطيس 

  استفاده مي شود.
  مي شود. مشاهدهدر آن لوله هاي مكنده دوبله الياف ريز و گرد و غبار به خوبي در شكل 
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  واحد توليد نخ كمپكت شركت ريتر و انواع لوله مكنده5-13شكل 

غلتك مشبك كه در توليد نخ كمپكت شركت ريتر بكار رفته مشاهده مي شود كه مكش هوا در  5-14در شكل 
الياف ريز و گرد و غبار را جذب مي كند. اين غلتك ها با توجه  ريان دارد. ضمنا اين نوع غلتك ها،سوراخ ها ج

نشان داده شده است. كه يكي داراي سطح صاف و  3-58دو نوع ساخته شده اند كه در تصوير  به نمره نخ در
  ديگري دندانه دار است.

  
  كشش رينگ (كامپكت) يك واحد غلتك مشبك 5-14شكل 
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سيستم مكش و تراكم الياف را به وجود آورده است  هاي ويژه و مشبك،ونشركت زينسر آلمان با استفاده از آپر
  نشان داده شده است.تكنولوژي نخ كمپكت  5-15 شناخته شده است. در شكل 3كه با نام كمپكت

        
  سيستم كمپكت 5-15شكل 

  
آپرون مشبك سيستم كمپكت نشان  5-16در شكل 

  داده شده است.
  

  
  آپرون مشبك سيستم كمپكت 16-5

و كنترل پردازشگر انجام مي گيرد و مقدار  در ماشين هاي جديد از طريق سروو موتوربه واحد كشش انتقال حركت 
-17شكل (شودشود و بر روي نمايشگر دستگاه نمايش داده ميكشش در هر ناحيه، به طور اتوماتيك محاسبه مي

5.(  

  
 قسمت كششانتقال حركت  5-17شكل 
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  تاب دادن نخ -4
ار بسي الياف بعد از خروج از قسمت كشش چون نازك شده است،

مل ع بايد به آن تاب داد. باشد و براي اينكه پاره نشود،ضعيف مي
 گيرد.وسيله حركت دوراني شيطانك صورت ميتاب دادن به

 چون نخ بين شيطانك شيطانك روي عينكي حركت دوراني دارد.
لذا بخشي از الياف كه بين )  5-18گيرد (شكل ميو عينكي قرار 

  گيرد تاب ميخورد.غلتك توليد و شيطانك قرار مي
  
  
  
  
  

نيز مقداري از نخ كه در حين تاب خوردن است  5-19در شكل 
. بايد توجه داشت كه نخ به سرعت در حال پيچش مي شودديده 

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

  
  
  
  
  

  صفحات جدا كننده:
وقتي كه نخ پاره مي شود چون ماسوره در حال گردش است نخ 
پاره شده به نخ هاي مجاور مي پيچد و باعث پارگي آنها مي شود 
براي جلوگيري از اين امر بين هر دو دوك مجاور يك صفحه 
فاصله گذار كه از جنس آلومينيوم يا پلاستيك است گذاشته 

حلقه كنترل  -همزمان دم خوكي 5-20شكل شده است. در 
  بالون و صفحه جدا كننده و ماسوره نخ نشان داده شده است.

  
نخي از بين شيطانك و عينكي محل عبور  5-18شكل 

  گذردمي

  
  نخ دادن تابنحوه  5-19شكل 

  
حلقه كنترل بالون و صفحه جدا  راهنما و 5-20شكل 

  كننده و ماسوره نخ
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  رينگ ( عينكي) -5
عينكي يا رينگ حلقه اي است فلزي كه تك به تك و به تعداد 
دوك هاي يك رينگ روي ميز رينگ نصب مي شود و ماسوره از 
درون آن مي گذرد. نخي كه توليد شده به كمك يك قطعه فلزي 
بسيار كوچك بنام شيطانك كه روي محيط رينگ مي تواند به 

يك  5-21ل شكشود. طور آزاد بگردد روي ماسوره پيچيده مي
  (منظور از رينگ همان عينكي است) عينكي را نشان مي دهد.

  
  تر باشد،بايد از عينكي بزرگتري استفاده كرد. ضخيمهرچه نخ 

  
  يك نوع رينگ 5-21شكل 

سطح مقطع رينگ ها نيز دو گونه است: يا متقارن يا نامتقارن، رينگ هاي متقارن يا استاندارد فضاي بيشتري 
  دارند و از انواع مختلف شيطانك روي آنها مي توان استفاده نمود.براي عبور نخ 

اك اصطك عينكي ها با مواد نيكل،كروم و غيره آبكاري و روكش مي شوند كه مقاومت سايشي آنها بالا برود و
  كمتري با شيطانك داشته باشند.

 شيطانك -6
ر فشار نخي كه از زير آن مي گذرد شيطانك قطعه اي فلزي كوچك است كه روي عينكي نصب مي شود و بر اث

   تواند روي محيط عينكي گردش كند.راحت و روان مي 
وظيفه شيطانك عبارت است از اعمال تاب به نخ و پيچيدن نخ روي ماسوره اي كه روي دوك نصب شده است 

  ايدانك نيز بلذا جنس و نمره شيط چون در ريسندگي انواع نخ از انواع الياف در نمرات مختلف ريسيده مي شود
مناسب با نمره نخ مورد نظر و جنس الياف بكار رفته 

 -شكل -باشد. علاوه بر آن شيطانك ها از نظر جنس
سطح مقطع و عمليات تكميلي روي  -مواد اوليه -وزن

  آن و فضاي عبور نخ با يكديگر متفاوت مي باشند.
شيطانك و رينگ دو عنصر جدا نشدني از هم هستند 

رمتر از ن ار رفته در شيطانك بايستيفقط سختي فلز بك
فلز بكار رفته در عينكي باشد كه باعث خورده شدن آن 

روز  55معمولا ود. شيطانك ها عمر مفيدي دارند (نش
شود چنان چه آن را كاري) وقتي كه عمر آن تمام مي

هم نخ توليدي را خراب مي كند و هم  تعويض نكنيم،
بايستي در زمان مقرر لذا  عينكي را معيوب مي سازد.

آن را تعويض نمود. اينكار به كمك ابزارهاي خاصي 
  صورت مي گيرد.

ابزار خارج ساختن شيطانك و جا انداختن شيطانك 
  نشان داده شده است.  5 -22 ب جديد در شكل

  
  شيطانك 5-22الف  شكل

  
  ابزار خارج كردن يا انداختن شيطانك روي عينكي 5-22 ب شكل
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ر د شيطانك نيز اهميت زيادي دارد. شكل سطح مقطع
چند نوع سطح مقطع شيطانك نشان داده  5-23شكل 

   شده است.
 

   
  5 -23 الف شكل

  
  انواع سطح مقطع شيطانك و ميزان كشش نخ 5-23 ب شكل

  
سه وضعيت را مشاهده مي كنيد كه  5 -23 ب مقدار كشش نخ روي شيطانك بسيار مهم است ودر شكل

  وضعيت وسط مناسب مي باشد.
 پيچش نخ روي ماسوره-7

بعد از كشش نخ خارج شده از زير غلتك توليد بايستي روي ماسوره پيچيده شود تا قابل استفاده باشد، براي 
ده مي كي پيچياين كار نخ از روي مجموعه رينگ(عينكي) و شيطانك گذشته روي ماسوره اي مقوايي يا پلاستي

  چند ماسوره پلاستيكي را مي بينيد. 5-24شود. در شكل 

  
  انواع اسپيندل رينگ انواع ماسوره پلاستيكي رينگ و 5-24شكل 

ماسوره روي دوك فلزي(اسپيندل) نصب مي شود كه بعد از پر شدن هر داف با ماسوره خالي جابجا مي شود. 
  شود. چند نوع دوك فلزي رينگ ديده مي5-24در شكل 



   تمام تاب و بوبين پيچ

 177

و ماسوره روي  در ماشين هاي مدرن دوك شكل مخروط ناقص از فلر سبكي مانند آلومينيوم ساخته شده است
  آن قرار مي گيرد. انتهاي پائين دوك حلقه اي است كه روي ياتاقاني نصب شده است. قسمت بيروني حلقه محل 

تماس و عبور تسمه محرك دوك مي باشد. 
  كروش هاي به حركت درآوردن دو

به طور كلي از سه روش براي به حركت 
  درآوردن دوك استفاده مي شود.

 محرك هاي نواري گروهي -1
 محرك هاي تسمه اي سراسري -2
  محرك هاي مستقيم -3

  
محرك  چرخش نوار به دور پولي اصلي براي گردش دوك ها نحوه 5-25شكل 

  سراسري

در محرك هاي نوع سوم براي به حركت درآوردن هر دوك 
  يك موتور مستقل در نظر گرفته شده است.

 ه:رساختمان ماسو
ماسوره عبارت است از بسته توليد شده توسط ماشين 

  5-27ريسندگي رينگ.شكل
ز يكديگر مي هر ماسوره پر داراي سه قسمت كاملا متمايز ا

  باشد كه عبارتند از:
از نوع پر  A : بخش تحتاني كه دوار و كاسه اي شكل است

 شده
از نوع پر  Zقسمت ي كه به فرم استوانه است: بخش ميان

 شده
از نوع پر  Sقسمت بخش فوقاني كه مخروطي شكل است: 

  شده
چگونگي پر شدن ماسوره از آن جهت مهم است كه اگر 
بسته ماسوره درست پيچيده نشده باشد در آنصورت به 

  راحتي از هم مي پاشد و نخ هاي آن در هم مي شود.
شدن ماسوره نخ و ماسوره كامل نحوه پر  5-28در شكل 

  بينيد.را مي

  
  محرك هاي مستقيم الكتروموتوري 5-26شكل

  
  ساختمان ماسوره نخ5-27شكل 
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  نحوه پيچش ماسوره 5-28شكل 

ساختمان ماسوره نخ كه در بالا گفته شد با مكانيزمهاي بسيار پيچيده اي كه حركات مختلفي را به ميز عينكي 
  راهنماي حلقه اي كه داراي حركت بالا و پائين مي باشند را مي دهد.ها و و شافت دم خوكي

  
  بعد از پر شدن ماسوره آنها را داف مي كنند تا مرحله بعدي پرشدن ماسوره شروع شود. 5-29 شكل

  
  چگونگي حركت ميز رينگ5-29شكل 

  
مي باشد. بهد از پر شدن  تمام مراحل فوق براي پر كردن ماسوره هاي رينگ در يك بار داف و تكرار مكرر آن

گروه دافر كه متشكل از چند نفر است  ف نمود. براي انجام داف دستي معمولاًرا داآنها ماسوره از نخ بايستي 
تسكيل مي شود. براي داف كردن به صورت دستي كارهاي زير را بعد از خاموش شدن دستگاه رينگ و پايين 

 آمدن ميز عينكي و كنار رفتن دم خوكي و صفحات جدا كننده(سپراتور) انجام دهيد:
 چرخ حاوي ماسوره هاي خالي را به كنار ماشين رينگ بياوريد -1
 چرخ خالي ديگري را جلوتر بگذاريد -2
 ماسوره هاي پر شده را به كمك تيم دافر از روي اسپيندل خارج كنيد و داخل چرخ بريزيد -3
 ماسوره هاي خالي را جايگزين ماسوره هاي پر بنماييد -4



   تمام تاب و بوبين پيچ

 179

 بعد از اتمام اين كار رينگ را مجدداً استارت بزنيد -5
 نخ پارگي هاي احتمالي را بگيريد -6
 داف شده را بعد از توزين به قسمت بوبين پيچي ببريد چرخ حاوي نخ هاي -7
  
  اتوماسيون يا اتوماتيك كردن بعضي از كارها در ماشين رينگ: -

تعدادي از عمليات در ماشين رينگ وجود دارد كه قابليت اتوماتيك شدن را دارند كه اين عمل باعث كم كردن 
  اين عمليات عبارتند از: هزينه و سرعت عمل و راندمان بالاتر مي گردد. بعضي از

 حمل و نقل بسته هاي نيمچه نخ ( انتقال بوبين نيمچه نخ از ماشين فلاير به ماشين رينگ: -1
بعد از از پر شدن بوبين هاي نيمچه نخ در ماشين فلاير، اين بوبين هاي پر توسط سيستم انتقال اتوماتيك و 

  رينگ مورد استفاده قرار گيرد.  روي ريل خاصي به ماشين هاي رينگ منتقل مي شود تا در
  سيستم هاي انتقال نشان داده شده است. 5-30در شكل 

  
  انتقال اتوماتيك بوبين هاي نيمچه نخ ازفلاير به رينگ و جمع آوري ماسوره ها 5-30شكل 

 دانتقال بوبين براي قفسه هاي گروهي مي باشد كه هر چند ماشين رينگ يك نوع نخ را تولي 5-31در تصوير 
مي كند مناسب است. در اين بسته هاي نيمچه نخ به صورت گروهي از هر ماشين فلاير به ماشين هاي رينگ 

  انتقال مي يابد. بوبين هاي پر از ماشين فلاير براي هر قفسه رينگ يك ريل در نظر گرفته شده است.

  
 5-31شكل 



 180

اين سيستم ( توزيع گروهي) براي كارخانه هايي كه توليدات 
  دارند مناسب است. متنوع

تعويض اتوماتيك بوبين هاي نيمچه نخ در قفسه ماشين  -2
  رينگ 

تغذيه اتوماتيك نيمچه نخ و پيوند زدن نيمچه نخ پاره شده  -3
 : اتوماتيكپارگيمتوقف ساختن تغذيه نيمچه هنگام نخ  -4

كردن اين عمل به واسطه جلوگيري از افزايش ضايعات ماشين 
بود. امروزه تجهيزات مورد نياز اين عمليات بسيار مفيد خواهد 

  در دسترس قرار دارند.
اي ههاي پر شده رينگ با ماسورهتعويض اتوماتيك ماسوره -5

  خالي:
 5-32اين عمليات بنام داف اتوماتيك مي باشد و در شكل 

اين عمليات مطابق شكل صورت مي  نشان داده شده است.
زيادي برخوردار است.  عمليات داف اتوماتيك از اهميت گيرد.

چون داف كردن ماسوره هاي پر و جايگزين آنها با ماسوره هاي 
لذا جهت كاستن هزينه هاي ، خالي زمان بر و نيرو بر مي باشد

و نيز بالا بردن راندمان ماشين و جلوگيري از  نيروي انساني
توقف ماشين هنگام داف دستي، اتوماتيز كردن اين عمل مهم 

به طور گسترده در ماشين هاي ريسندگي رينگ است. و امروزه 
  بكار برده مي شود.

  
  داف اتوماتيك در ماشين رينگ و مراحل آنمراحل  32-5

    
  تميزكننده سيار روي ماشين

معلق و پرزهاي تميز كردن و دور ساختن پرزهاي 
نشسته روي ماشين رينگ توسط تميز كننده سيار در 

نماي جانبي يك تميز كننده سيار كه در  5-33شكل
شود. طول رينگ و در دو طرف آن است ديده مي

معمولا چندين رينگ با يك تميز كننده سيار كه روي 
ريل هاي خاصي حركت مي كند تميز مي شوند.و 

تهاي هر بلوك داخل ضايعات جمع آوري شده در ان
كه بعد از پايان هر  مي شودظرف مخصوصي ريخته 

     گردد.شيفت جمع آوري مي
  تميز كننده سيار با دمنده ها و مكنده هاي روي آن 5-33شكل 

  به كمك اين تصاوير نشان دهيد كه عمل داف اتوماتيك چگونه انجام مي شود.
 

  فعاليت كلاسي
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  ماسوره پر شده به واحد بوبين پيجي: انتقال
 صورت اتوماتيك روي ريل خاصيبعد از داف شدن ماشين رينگ كه به ماشين اتوكنر لينك شده است،ماسوره ها به 

  نشان داده شده است.5-34به طرف ماشين اتوكنر منتقل مي گردد.در شكل 
  

  
  ماسوره هاي رينگ در حال تغذيه به اتوكنر 5-34شكل 

  خنك كردن اجزاء 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 اجزاء ماشين خطر ناك است
  

  
   

  گرما براي چه قطعاتي و چرا خطر 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.

  

 

  فكر كنيد



 182

  مكش مركزي
  نگهداري ماشين رينگ:سرويس و  -

روغن كاري و گريس  -تميز كاري و نظافت ب -سرويس و نگهداري هر ماشين رينگ شامل دو قسمت است. الف
  زني و تعويض قطعات

نظافت روزانه توسط پرسنل خاص يا نظافت چي ماشين با دست و يا با وسايل خاص صورت مي گيرد. مثلا 
شده روي ماهوتي غلتك رينگ كه بايستي حتما به صورت دستي انجام شود. و بعضي ديگر  نمديضايعات پرز 

پيكر صورت مي گيرد. اين وسيله داراي ماشه اي است كه  لنام روهبا ابزاري به نام تميز كننده تفنگي شكل ب
حور حول م به شافت فلزي سر آن وصل است كه در سر اين شافت قطعه اي پلاستيكي غير صيقلي با دوران

  دستگاه الياف و پرزهاي روي قسمت هاي مختلف ماشين را به خود مي پيچيد.
  

  
  ماشين هاي ديگرماشين رينگ و  پرزگيري تميز كننده ماشه اي (رول پيكر) جهت

  

قسمت دوم سرويس و نگهداري شامل روغن كاري و گريس زني به نقاط متحرك به بلبرينگ هاي مختلف 
  شركت سازنده ماشين صورت مي گيرد.ماشين مي باشد. اين روغن زدن و گريس زدن طبق دستور العمل خاص 

  بعضي از نقاط روزانه يا هفتگي يا ماهيانه يا ساليانه صورت مي گيرد.
ري بنام گريس پمپ به قطعات ماشين تزريق مي گردد با گريس يا روغن كه از طرف شركت گريس توسط ابزا

  سازنده معرفي شده است.
  دوره روغنكاري برحسب شرايط و نوع روغن متفاوت است. گريس پمپ نبايد داراي هوا باشد.

 يس جديد جايگريس كاري بايد طوري انجام شود كه مطمئن شويد گريس قبلي كاملا خارج شده است و گر
  آن را بگيرد.
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  پارگي نخ در فرايند ريسندگي
  كه راندمان ماشين را مشخص مي كند به دو دليل تكنولوژي و يا نقص ماشين به وجود مي آيد.پارگي نخ 
  عيوب تكنولوژي: -الف
ه اضافه شود بكم بودن تاب نخ توليدي است چنانچه تاب پارگي يكي از دلايل عمده نخ  تاب نامناسب: -1

 آساني برطرف مي شود.
نايكنواختي زياد نيمچه نخ: تاب زياد نيمچه نخ و عدم اختلاط كامل در مراحل قبل موجب نايكنواختي نخ  -2

 مي شود.پارگي و نخ 
 ي شود.مپارگي وبين: تغييرات كششي هنگام عمليات پيش موجب نخ بش نامناسب نيمچه نخ روي چپي -3
نامناسب بودن تنظيم غلتك ها: تنظيم نادرست فواصل غلتكها و يا تغيير در بعضي از خصوصيات الياف  -4

 پارگيمصرفي از جمله طول آنها از مواردي هستند كه موجب نامناسب شدن فواصل غلتك ها و سبب نخ 
 شود.

رفي و ه نخ مصكشش نامناسب در ناحيه عقب سيستم كششي: اين مسئله به واسطه تغيير تاب در نيمچ -5
 يا تغيير در كشش كل موجود ميايد.

خارج شدن شيطانك از روي رينگ: زماني كه سرعت شيطانك زيادتر از حد باشد و يا نامناسب انتخاب  -6
 مي گردد.

 مكرر نخ مي شود.پارگي زخمي بودن شيطانك: شيطانك زخمي موجب  -7
ر از استحكام نخ شده و پاره افزايش بيش از حد سرعت دوك: چون سرعت زياد باشد كشش نخ بيشت -8

 شود.مي
 سنگين بودن شيطانك: اگر شيطانك سنگين انتخاب شود قطعا نخ پاره مي شود. -9

 مي شود.پارگي عدم استقرار كامل ماسوره روي دوك: لقي ماسوره باعث نخ  -10
است  خارج از مركز بودن رينگ و ماسوره: چنانچه اين دو عنصر خارج از مركز باشند در آن صورت تغيير -11

 مي شود.پارگي كشش باعث نخ 
 نامناسب بودن شرايط محيط: رطوبت و درجه حرارت باعث افزايش پارگي مي شوند. -12

  
  نواقص ماشين -ب
بين واثر عدم كاركرد صحيح نگهدارنده ب كشيده شدن نيمچه نخ در قفسه ماشين رينگ: اين شكل در -1

 تعمير يا تعويض گردد.وبين بوجود ميايد و بايستي نگهدارنده بهنيمچه نخ 
 سيستم كششي تعدم عبور صحيح و ناكامل مواد تغذيه شده از راهنماهاي مستقر در پش -2
يب ها آسها: وقتي كه لوله هاي مكنده درست عمل ننمايد و يا آنكه روكش غلتكپيچش الياف بدور غلتك -3

 ديده باشد.
 ها موازي يكديگر حركت نكنند.شود تا غلتكله باعث ميئها: اين مسآسيب ديدن ياتاقان غلتك -4
از كار افتادن شيطانك و نخ  ها: جمع شدن ضايعات، روغن و غيره روي لبه رينگ سببكثيف شدن رينگ -5

 گي مي شود.پار
 شكسته شدن شيطانك -6
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عدم كاركرد صحيح تميز كننده هاي شيطانك: اين قطعه كه شيطانك را تميز مي كند جلو حركت  -7
 شيطانك مي گيرد.

نامناسب راهنماي نخ: اين مسئله موجب اعمال كشش متغيري بر نخ توليدي مي گردد كه سبب تنظيم  -8
 نخ پارگي مي شود.

نصب غير افقي رينگ ها: اين مسئله مانند تنظيم نامناسب راهنماي نخ موجب اعمال كشش متغيري بر  -9
 نخ مي شود.

 يد.آغلظت روغن به وجود ميعدم چرخش صحيح دوك ها: در اثر كم بودن روغن دوك يا مناسب بودن  -10
 محرك دوك ها يسرخوردگي نوارها يا تسمه ها -11
 ها از محل استقرار خودخارج شدن نوارها يا تسمه هاي محرك دوك -12

  
 

  
  
  

  عمليات استارت ماشين رينگ 
وبين هاي نيمچه نخ پر كه از فلاير آورده ايده پر نمائيد. به هر نگهدارنده قفسه رينگ را با استفاده از ب -1

 وبين نيمچه نخ آويزان كنيد.بوبين يك ب
تميز كننده سيار روي ماشين رينگ را به حالت خاموش بگذاريد كه سر نخ آزاد و نيمچه نخ ها را بهم  -2

 .نريزد
 مربوطه بدون پيچ خوردن عبور دهيدسر نخ هر موبين نيمچه نخ را گرفته و از راهنماهاي  -3
دسته بازويي كشش را بالا بزنيد و سر نخ نيمچه نخ را به صورت تكي از راهنماي اوليه قسمت كشش  -4

 عبور دهيد و به صورت صحيح تا زير غلتك توليد هدايت كنيد.
ه ب رينگ متوقف را استارت كنيد و بعد از سر نخ كشيدن كليه نيمچه نخ ها كه به كمك چند نفر -5

د دسته بازويي كشش هر چشمه را پايين آورده و سر نخ ماسوره روي رينگ وصورت گروهي انجام ش
را باز نموده بعد از عبور از زير شيطانك و عبور دادن از راهنماهاي حلقه اي و دم خوكي به نيمچه نخ 

 متصل كرده تا توليد آن چشمه شروع شود.
چشمه ها رينگ را دور زده و جاهايي را كه نخ جديد مجددا بعد از اتمام كار سر نخ و استارت كليه  -6

 پاره شده را دوباره پيوند بزنيد.
 تميز كننده سيار را فعال نمائيد. رينگ تا پر شدن ماسوره ها فعاليت خود را ادامه مي دهد. -7

  فعاليت كارگاهي
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  ماشين رينگداف كردن عمليات 
شود با توجه به موقعيت ماسوره پر از نخ خود را آماده داف چنانچه ماشين به صورت دستي داف مي  -1

 نمودن ماسوره ها به كمك گروه دافر مي نمائيد.
چرخ خالي جهت خالي كردن ماسوره پر و چرخ پر از ماسوره خالي را جهت جاگذاري بعدي ماسوره  -2

 ها به كمك گروه دافر آماده نمائيد.
اي هرت اتوماتيك متوقف مي شود. در اين زمان ماسورهير عينكي ماشين به صوبعد از پايين آمدن م -3

پر را با دست از اسپيندل بيرون كشيده ( به طوري كه سر نخ كاملا پاره نشود و جهت پيوند بعدي 
 بماند) و ماسوره خالي را جايگزين نمائيد.

نخ متصل ماشين را استارت نموده و چشمه هايي را كه سر نخ آنها پاره شده را مجددا به نيمچه  -4
 نموده و پيوند دهيد تا پرشدن دور بعدي ماسوره ها شروع شود.

 ها را بگيريد. پارگيبار ديگر رينگ را دور زده تا  -5
چنانچه ماشين مجهز به داف اتوماتيك باشد ابتدا قبل از شروع بكار رينگ آماده سازي لازم را براي  -6

 داف يعني زمان داف را انجام دهيد.

  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 جمه آوري كنيد.

  به هيچ عنوان الياف كثيف را به مخزن نريزيد.

  فعاليت كارگاهي

  محيطينكات زيست 
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  ماشين تمام تاب (رينگ)كار با  شايستگيارزشيابي 

  استاندارد عملكرد:
 و توليد نخ كشش نيمچه نخ

 كارگاه ريسندگي و رينگ شرايط انجام كار :
 مواد مصرفي: بوبين نيمچه نخ و مواد مصرفي جهت ماشين آلات و تجهيزات

 كارو تجهيزات استاندارد و آماده به  ابزار و تجهيزات: دستگاه رينگ و متعلقات
 تجهيزات ايمني: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تيز

  شاخص هاي اصلي استاندارد عملكرد كار: 
 انجام محاسبات و نمره نخ - توزين بسته هاي نيمچه نخ و ماسوره ها - آماده سازي نيمچه نخ ها
 به ماشين و انتقال ماسوره از ماشين نقل و انتقال نيمچه نخ ها

  نمونه و نقشه كار:
 آشنايي با سيستم هاي كشش و تاب دادن

 آشنايي با خواص فيزيكي و الگو هاي تاب گيري و سيستم هاي كامپكتينگ 

  ابزار ارزشيابي:
 نمونه كار  -3مشاهده  -2پرسش  -1

  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار: 
جهبه  –ترازوهاي صنعتي دقيق، ماشين هاي بارگيري مانند  -دستگاه رينگ و ابزار مربوط به سيستم رينگ وباسكول 

 تسمه نقاله -هاي ماسوره پر وخالي
 .. و تجهيزات اطفاء حريق.ايمني، عينك مخصوص، كفش كار، ماسك، لباس كار و تجهيزات ايمني شامل دستكش، كلاه

  
  نمره هنرجو   3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار  رديف

    1  انتقال بوبين نيمچه نخ و عبور از راهنما ها  1
    1  راه اندازي ماشين رينگ  2
    1  كار با ماشين نيم تاب  3
    2 تشخيص علل پارگي نخ در ماشين نيم تاب  4
    1  روانكاري و نگهداري ماشين وتعويض به موقع و تميزكاري  5

  ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش: شايستگي هاي غيرفني،
  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس  -2رعايت قواعد و اصول در مراحل كار  –1 
  رعايت دقت و نظم -4تميزكردن دستگاه و محيط كار   – 3 

2  
  

  *  ميانگين نمرات
  مي باشد. 2*  حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 
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 AUTOCONER    بوبين پيچ اتوماتيك:  10  واحد يادگيري

 مقادير داراي ˏچون ماسوره هاي حاوي نخماشين رينگ نخ هاي توليدي خود را روي ماسوره مي پيچد. اما 
 لذا نيست توجه قابلˏ ماسوره ˏحجم و وزن نخ ،)نخ گرم 150 تا 80 حدود ماسوره هر(  هستند نخ كمي بسيار

از طرفي ورودي دستگاه هاي بافندگي و رنگرزي  .هزينه بر استديگر  به سالنسالن از يك  بازار ياحمل و نقل به 
  .بنابر اين به كمك اين دستگاه تعداد زيادي ماسوره را به يك بوبين تبديل مي كنند .بوبين است

  

    

 ف اهدا
  .بسته نخ ( تبديل ماسوره به بوبين ) تا راندمان مراحل بعدي افزايش يابد ˏحجم و وزن ˏافزايش -الف

   1-1شكل  
  رينگ، در ماشينآنها جهت استفاده مجدد  ،تخليه ماسوره ها -ب 

  

  
  تصوير يك دستگاه اتو كنر دو طرفه

  هاي يك لا و حذف نمودن نايكنواختي هاي آنتميز كردن نخ -ج
  
  
  
  

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

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

  پرسش:
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  اتو كنر را مي بينيد.سه نوع  5-35 در تصاوير

           
  اتوماتيك خطي            نيمه اتوماتيك        اتوماتيك ماگازين دار

  متفاوتماشين اتو كنر هاي چشمهسه نمونه از  5-35  شكل

  قسمت تغذيه -الف
  تغذيه ممكن است به صورت دستي و اتوماتيك باشد  .وظيفه تامين ماسوره را براي دستگاه به عهده دارد

گرم  3000همان طور كه گفتيم اتوكنر يك به يك ماسوره هاي رينگ را باز مي كند تا يك بوبين با وزن حدود 
 5-36را تهيه كند. ماگازين بخش تغذيه دايره شكل و داراي چند محل براي قرار دادن ماسوره است. در شكل 

  را مشاهده مي كنيد.دو نمونه ماگازين 

    
  تايي 10و  6دو نمونه ماگازين  5-36شكل 
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در وسط ماگازين سوراخي وجود دارد كه سر نخ ها را داخل آن قرار مي دهند. تا دستگاه به راحتي بتواند سرنخ 
  را پيدا كند.

  
 5-37 ي خالي را به عهده دارد. در شكلايفه جايگذاري ماسوره هاي پر به جظدر روش غير اتوماتيك اپراتور و

  تغذيه دستي را مشاهده مي كنيد.

   
  ستي دتغذيه  5-37شكل 

  
  جايگذاري اتوماتيك ماسوره ها

براي ماشين هاي ساخت كارخانه هاي مختلف كمي با هم فرق دارد ولي  ،روش اتوماتيك جايگذاري ماسوره پر
تا زير دستگاه آورده مي شود و سپس با  ،دار، ماسوره هاي خالي به كمك نوار نقاله در روش اتو ماتيك ماگازين

تغذيه اتوماتييك به دو روش  5-38ماسوره جديدي جاي آن را مي گيرد. در شكل  ،خالي شدن هر ماسوره
  ماگازين دار و بدون ماگازين را مشاهده مي كنيد.

  داد.؟به نظر شما چطور مي توان اين سر نخها را داخل سوراخ ماگازين قرار 
 

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

  فكر كنيد

  فكر كنيد
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  اتوماتيك اتوكنر تغذيه 5-38شكل 

  

  
  

  گره زن و پيوند زن
هاي قديمي بوبين پيچ توانايي كنترل نخ را نداشتند و فقط نخ را از روي ماسوره باز مي كردند و سپس ماشين 

روي بوبين مي پيچيدند. هر بار كه ماسوره تمام مي شد اپراتور سر نخ ها را به هم گره مي زد تا دوباره كار 
به طور اتوماتيك سر نخ ها را پيدا كند اما بعد ها دستگاهي درست شد كه مي توانست  .پيچيدن ادامه پيدا كند

در هنگام بافندگي بين اجزاء ماشين بافندگي گير ميكرد و در  ،و نخ ها به هم گره بزند. نخ هاي گره زده شده
ندگي فبا ي شانهنتيجه كا را به طور مداوم قطع مي كرد. زيرا گره ها از نخ ضخيم تر بودند.و نمي توانستند از لابلا

ه دو پيوند زدن به اين معني بود ك .عبور كنند. اما با پيشرفت تكنولوژي ايده پيوند زدن شكل گرفتبه راحتي 
دوباره تاب داد  ،ي هم قرار گرفتسر نخ توسط جريان هوا تاب بر عكس داده شود و پس از آنكه دو سر نخ لابلا

  د زدن شامل مراحل زير است.و درنتيجه محل پيوند با بقيه نقاط نخ تفاوت زيادي نداشت. عمليات پيون
در بعضي از اتوكنر ها يك سوراخ كوچك در  سر نخ را توسط مكش هوا پيدا كند. لازم به ذكر است كه دو -1

 سر هاي نخ هاي پاره شده را در خود نگه مي دارد. ،ر مكش هواثي تغذيه وجود دارد كه در اقسمت بالا
 به كمك تاب برعكس سر نخ ها ازهم باز مي شود. -2
 سر نخ باز شده داخل هم قرار مي گيرددو  -3
 مشاهده مي كنيد. 5-39از طريق چرخش هوا دوباره به نخ تاب داده مي شود. اين مراحل را در تصوير  -4

  با دقت در تصاوير بالا روش عملكرد هر يك را شرح دهيد.
 

  فعاليت كلاسي
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  گرفتن سرنخ با مكش هوا -1

  
 كنار هم قار دادن سر نخها -2

  
  باز كردن تاب هر دو نخ -3

  
  دادنپيچيدن دو نخ وتاب  -4

  
 نخپايان پيوند  -5

  مراحل پيوند زدن نخ  5-39 شكل

 قسمت كنترل كيفيت و پاكسازي نخ: -ب
ل از لابلاي قسمت هاي كنتر ،بوبين سمتدر حين گذر از ماسوره به  ، نخبعد از تغذيه ماسوره به ماشين اتوكنر

خودش ) يونيت واحد ( مركزي وصل هستند. هر  C.P.Uكننده نخ عبور مي كند. اين كنترل كننده ها به يك 
. بر اندداده C.P.U به نخ را ضخامت ،داراي كنترل كننده مستقلي است. قبلا از ابتدا مشخصات نخ از قبيل نمره

 خاص مجراينخ حين عبور از يك  ،مي شوديين تع C.P.Uدر اعدادي  ،ضخامت نخ مورد نظر ،حسب نمره نخ
ظرفيت خازن تغيير مي كند ) بدين  ،نخ ˏو برحسب ضخامت كردهخازن عبور  صفحاتاز بين توسط حسگر ها، (

در اين فرآيند مقدار طولي از نخ كه بايد حذف شود  ،ترتيب، نقاط نازك وضخيم نخ توسط تيغه قطع مي شود 
ود پيوند بوج ،جدا شده ي نخ ˏمجددأ بين دو سر ،بوسيله گره زن يا پيوند زدن .تعيين مي شود  C.P.Uتوسط 

مي آيد و نايكنواختي نخ برطرف مي شود.بعد از پيوند زدن نخ دوباره فرمان ادامه حركت صادر مي شود و نخ 
  مجددأ از بين صفحات خازن به حركت خود ادامه مي دهد.

يد ا تولر سريعهاي كنترلي بسيار دقيق و  دستگاهمان و ژاپن لامروزه شركتهايي مانند اوستر سوئيس و لوفه آ
 ،كنترل از صفحات خازن در حين عبور m/min 1000بالاي حتي هنگام عبور با سرعت  ،نخ ضخامت .مي كنند

  ).5-40شكل (و رفع نايكنواختي صورت مي گيردفرمان قطع 

         
  نخ كننده عتميز كننده و قطكنترل كننده  5-40شكل 
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  پيچش 
روقرقره بوبين خالي را روي يك غلتك چرخان مي نخ ها پس از عبور از قسمت كنترل به قسمت پيچش مي 

ا زير .نحوه پيچدن در بوبين بسيار مهم است .نخ نيز به دور قرقره مي پيچد ،در اثر چرخش قرقره گذارند و
زيادي  فشار ،پيچش نامناسب باعث فرو ريختن ساختار بوبين مي شود. از طرفي در هنگاه حمل و نقل و رنگرزي

شود. اگر پيچش به درستي انجام نشده باشد به سرعت ساختار بوبين فرو مير يزد و در  به اين بسته وارد مي
استقامت خوبي خواهد داشت  ،قابليت استفاده نخواهند داشت. به طور كلي زماني پيچش نخ ،نتيجه كل نخ ها

تي را و برگش در نتيجه نخ بايد به طور دايم حركت رفت .كه نخ بر روي قرقره به صورت ضربدري پيچيده شود
  در طول قرقره داشته باشد. اين عمل به دو صورت قابل اجرا مي باشد.

  روش تراورس -الف
 هدايت مي شود تا در محل مورد نظر بپيچد.(تراورس) در اين روش نخ توسط يك ميله كوچك نوسان كننده 

  اين نوع پيچش را نشان مي دهد. 5 -41شكل 

  
  روش پيچش باتراورس 5 -41شكل 

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

  دهد.اين روش را نشان مي 5-42 كند. شكلمي

  
  درام پيچش 5-42شكل 

نخ از  وبه وسيله يك سيلندر فلزي كه داراي روكش خاصي است و داراي شيارهاي دوبل مي باشد  كاراين 
ن . به ايحركت مي دهدنخ را به حالت ضربدري روي بوبين  ،شيارها عبور كرده به صورت رفت و برگشت داخل

  گويند.مي درام أسيلندر فلزي اصطلاح
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  فشار روي نخ بوبين
وبين اين كار از طريق فشار بروي ب .همان طور كه اشاره شد. پيچيش نخ بوبين بايد به اندازنه مناسبي توپر باشد

در اغلب روش هاي بوبين پيچي از يك وزنه براي اين كار استفاده مي شود. با توجه به اينكه در  .تامين مي شود
 5-43 طول پيچش وزن وزنه ثابت مي ماند. در نتيجه همواره فشار ثابتي بر بسته نخ وارد مي گردد. در شكل

  د.كنياين موضوع را مشاهده مي

       
  فشار به وسيله وزنه     فشار بدون وزنه ( مكانيكي ) 5-43 شكل

  داف كردن توليد و  -ج
بايد پيچش را قطع نموده و بسته پر را از روي دستگاه برداشت و قرقره  ،زماني كه بسته به اندازه كافي بزرگ شد

  دن را مشاهده مي كنيد.قطعه تشخيص پر شدن و داف كر 5-44در شكل  .خالي را جايگزين آن كرد

   
  كنترل فشار و اندازه بوبين و داف كردن 5-44شكل 

نخ را قطع مي كند و سر آزاد شده نخ را با مكش هوا در يك شكاف قرار  قبل از داف كردن سنسور رفع عيب
اله طرف نقدر اين سيستم اهرم بالا مي آيد و بوبيد را به  مي دهد تا پيوند زن به راحتي سر نخ را پيدا كند.

فرستد. در اغلب اين ماشين ها پشت قسمت پيچش و در بالاي ماشين يك نوار نقاله قرار دارد تا هنگامي كه مي
به طرف آن بغلتد تا بوبين در مسير حركت قرار گيرد. اين بسته ها به انتهاي ماشين مي روند تا  .بوبين پر شد

  ا مشاهده مي كنيد.اين روش ر 5-45در شكل  .اپراتور آنها را بر دارد

   
  بخش داف اتوماتيك 5-45شكل 
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د گيره آزا ،در واحد هايي كه داف اتوماتيك دارند پس از پر شدن بوبين
بوبين هاي داف شده روي  فرستد.شده و بوبين را به سمت عقب و مي

تسمه نقاله پشت و بالاي ماشين قرار دارد و با دست منتقل شده تا به 
مسئول مربوطه كه معمولا  تاروي تسمه حركت كنند  ،انتهاي ماشين

هاي داف شده را جمع آوري و دوك ،بسته بندي هستندواحد پرسنل 
  مي كنند.بسته بندي 

  
  بوبين پر شده

  جايگذاري قرقره خالي
-هاي نيمهيك قرقره خالي در محل مربوطه قرار داده مي شود. در ماشين ،وقتي يك بوبين پر شد و داف شد

  كار را مشاهده مي كنيد. ايننمونه  5-46 در شكل .اتوماتيك اين كار با دست انجام مي گيرد

               
  ذخيره قرقره ها در ماشين اتوماتيك                شروع پيچش يك قرقره جديد 5-46شكل 

  
  

  كاري اتو ماتيك زتمي
شامل  ،تصوير تميز كننده سيار 5-47در شكل 

  نده و مكنده ديده مي شود.مخرطومي هاي د

  
  تميز كننده خودكار اتوكنر 5-47 شكل

  

  محل ذخيره ها را نشان بدهيد. 5-46بر روي شكل 
  توانيد نحوه كار آن را شرح بدهيد؟آيا مي 

  فعاليت كلاسي
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  سرويس و نگهداري اتوكنربرنامه 
  :بازديد ها با دوره يك روزه -الف 

 بازرسي و تنظيم كفشك ترمز -1
 بازرسي كفشك كشش نخ -2
 بازرسي و تنظيم چرخ پيوند زن -3
 بازرسي قيچي و تيغه تميز كننده -4
 ها و تسمه هاي انتقال ماسوره خالي غلتكبازرسي  -5
 بازرسي و تنظيم چنگالهاي ثابت و متحرك راهنماي نخ -6
 بازرسي و نظافت پرزگيرهاي سيستم كنترل كيفيت -7
 نخ ˏبازرسي و تنظيم لوله هاي مكش -8
 ماشين دستورالعمل مطابق ،فشرده هواي فشار تنظيم و كنترل -9

 عملكرد صحيح پيوند زن -10
 بازرسي شافت اصلي و شافت گردش معكوس بوبين هنگام گره زدن و بازرسي شافت نوساني -11
 ها زن پيوند بازرسي -12

  :ا با دوره يك هفته اي بازديد ه-ب 
 نظافت ماگازين و جاي ماسوره ها -1
 سيار هواكش ˏبازرسي و نظافت -2
 بازرسي درام ها -3
 بازرسي چرخ هاي پيوند زن -4
 برشي بازرسي تيغه ها -5
 آنها نظافت و گير ، بوبينقسمت، بازرسي بلبرينگهاي كوچك و بزرگ -6
 و شافت هاي ماشين )ها كوپلينگاتصلات (بازرسي تمام  -7
 زن پيوند الكترونيكي چشم ˏصحيحعملكرد  -8
 نظافت كل دستگاه توسط جارو برقي صنعتي -9

 كار ينبادگيري و نظافت ماشين در ح -10
  :بازديد ها با دوره يك ماهه -ج 
 كاسه نمد آنعملكرد  ˏصحتميزان روغن موجود و كنتزل  ،بازرسي گيربكس -1
 زن پيوند دهانهˏبازرسي قيچي  -2
 زن گره، چرخ، بازرسي بلبرينگ هاي كوچك -3
 معكوسنظافت و روانكاري دينام هاي دور -4

  به نظر شما مكش دائم خرده الياف و گرد وغبار چه ضرورتي دارد؟
 

  پرسش
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 بازرسي واسكازين موتور كمكي -5
 هاي سرماشين و تمام تمسه هاي آن بازرسي پولي -6
  درام ˏكفشك و ترمز هاي ميله و آن مكانيكي ترمز دورر و ها درام بازرسي -7
 نخ ˏو بالن گيرديسك بازرسي فشار كفشك و چنگال نخ كشش و  -8
كش، موتور اصلي، موتورهاي گره زن ها، موتور دور  موتور هوا ) انواعآمپرگيري كنترل جريان الكتريكي ( -9

 معكوس، موتور داف، موتور تسمه هاي انتقال ماسوره خالي
 بادگيري و نظافت تابلوهاي برق -10
 خالي هاي ماسوره و نخ ˏنظافت تسمه هاي داف -11
 روانكاري بلبرينگ ها و غلتك هاي تسمه هاي متحرك -12
 دوك جايري بلبرينگ هاي كوچك و بزرگ كا نظافت و گريس -13
 ) ها پوزيشن( ها دهنده حالت داخل روانكاري و نظافت بادگيري، -14

  :بازديد ها با دوره سه ماهه  -د
 ها كاري آن گريس ،نظافت شافتهاي بالا و پايين -1
 كاري كليه ياتاقان هاي شافت اصلي نظافت و گريس -2
 هاي دور معكوس كاري شافت سرويس، نظافت و گريس -3
 هاي اصلي كاري شافت سرويس، نظافت و گريس -4
 تنظيم گردش دور معكوس -5
  :بازديد ها با دوره شش ماهه  هـ
 در قابي هاي روي شافت ها و دريچه هاي اطراف دستگاه  هباز كردن كلي -1
يه روانكاري كل ،يس و نظافتسرو و دستگاه روي ˏسيارهاي  تميز كننده وها  پياده كردن پيوند زنباز و  -2

 قطعات
 باز كردن موتورهاي اصلي، هواكش، دور معكوس، دافر، پيوند زن -3
 كننده تميز ˏهاي قيچيه بازرسي و تنظيم تيغ -4
 تنظيم حركت افقي بوبين كه براي يكنواخت پيچيدن نخ روي بوبين حركت نوساني دارد. -5
 نخ يرو انداختن نقش از جلوگيري جهت اصلي شافت و درام بين لاستيكي قرقره خفيف حركت تنظيم -6
 تنظيم سيستم توقف هر پوزيشن -7
 رمز درامتتنظيم ميله  -8
 تنظيم گردش دور معكوس درام -9

 مكشي  جعبه ˏسرويس موتور -10
 كاري سرويس كليه موتورها شامل تعويض يا گريس -11
 ها، بادگير و نظافت سرويس كلي تابلوهاي برق شامل كنتاكتورها، فيوزها، بي متال -12
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ازين هاي چشمه هاي ماشين اتوكنر را با ماسوره پر كه از رينگ آورده شده است پر كنيد گابتدا ما -1
 و سر نخ آنها را در مركز ماگازين قرار دهيد.

بوبين هاي خالي را كه حاوي نخ هايي براي سر نخ گيري مي باشد بين دو فك هر چشمه قرار  -2
 دهيد.

 .فعال كنيدنر را ماشين اتوك) استارت ) آغاز به كار (سوئيچ كليد ( -3
براي هر چشمه دكمه  ،آن كيفيت ˏكنترل سيستم و ماشين ˏبعد از اطمينان از عملكرد صحيح -4

 .كنيد آن چشمه را فعال ˏآغاز بكارمخصوص 
 ( كوپل )متصل  گماشين رين هكه باتو كتر ي  ماشين هاييبه منظور تغذيه ( ورود ) نخ به  -5

 شود.مي صحيح انجام ها، بصورت تقال ماسوره فرآيند انمطمئن شويد كه  هستند،

ه آن چشم كه پر شد (نخ به اندازه كافي و مورد نظر بدور بوبين پيچيده شود)هر بوبين اتوكنر -1
مي شود. شما بايد بوبين پر شده را برداريد متوقف شده بصورت خودكار (اتوماتيك)  بوبين پر

 رد كه قبلينخ، بوبين جديد را كه شامل كمي سر نخ است يا از سر  آن،(داف كنيد) و به جاي 
 دستگاه ،بين دو فكبوبين به پيچيد و بوبين جديد را  دورآنرا به  نمايد، استفاده است مانده بالا
 )استارت نمائيد.كار آن چشمه را فعال نماييد. (هوكليد آغاز ب دهيد قرار

 منتقل نمايد.بوبين داف شده را با دست روي تسمه نقاله متحرك در پشت دستگاه  -2
 دوباره ،داراز پاك كردن نخ مشكل، بعد ه ماسوره هاي باقيمانده را كه مقداري نخ روي آنها هستت -3

 )تغذيه كنيد. وارد كنيد ( به دستگاهماسوره رفع مشكل شده را 

  ماسك استفاده كنيد. همواره از
  .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 جمه آوري كنيد.

  به هيچ عنوان الياف كثيف را به مخزن نريزيد.

  فعاليت كارگاهي

  فعاليت كارگاهي

  محيطينكات زيست 
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   ماشين اتوكنر كار با ارزشيابي شايستگي
  استاندارد عملكرد:

 نخ بوبين تبديل ماسوره اي رينگ به

 كارگاه ريسندگي اتوكنر: شرايط انجام كار 
 مواد مصرفي: ماسوره هاي رينگ و مواد مصرفي جهت ماشين آلات و تجهيزات

 و تجهيزات استاندارد و آماده به كار ابزار و تجهيزات: دستگاه اتوكنر و ابزار هاي آن
تجهيزات ايمني: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تيز

  شاخص هاي اصلي استاندارد عملكرد كار: 
 توزين ماسوره ها و بوبين هاي توليد شده -  انتقال ماسوره ها به واحد اتوكنر

 كنترل و و اصلاح و پيچش و دافينگ  و تغذيه
  نمونه و نقشه كار:

  

  ابزار ارزشيابي:
 نمونه كار  -3مشاهده  -2پرسش  -1

  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار:
اي بوبين هترازوهاي صنعتي دقيق، ماشين هاي بارگيري مانند جهبه -باسكول- دستگاه اتوكنر و ابزار كنترلي و اصلاح

 تسمه نقاله -پر 
.. و تجهيزات اطفاء حريق. ايمني، عينك مخصوص، كفش كار، ماسك، لباس كار و كلاهتجهيزات ايمني شامل دستكش، 

  

  نمره هنرجو  3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار  رديف
    1  تغذيه ماسوره ها  1
    1  انتقال ماسوره به ماشين  2
    2  توزين ماسوره ها و بوبين توليد شده  3
    1 تغذيه، كنترل و اصلاح، پيچش دافنينگ  4
    1  راه اندازي ماشين  5

شايستگي هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و 
  نگرش:

3كار و كفش ايمني استفاده از لباس  -2رعايت قواعد و اصول در مراحل كار  –1 
  رعايت دقت و نظم -4تميزكردن دستگاه و محيط كار   –

2  

  

  *  ميانگين نمرات
  مي باشد. 2هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، *  حداقل ميانگين نمرات 
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