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در راستاي تحقق اهداف سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي 
ایران و نیازهاي متغیر دنیاي کار و مشاغل، برنامه درسي رشته صنایع نساجي طراحي و بر اساس آن 
محتواي آموزشي نیز تألیف گردید. کتاب حاضر از مجموعه کتاب هاي کارگاهي مي باشد که براي سال 
دوازدهم تدوین و تألیف گردیده است. این کتاب در دو جلد و 5 پودمان تألیف شده است. جلد اول شامل 
3 پودمان و جلد دوم شامل 2 پودمان است و هر پودمان از یك یا چند واحد یادگیري تشکیل شده 
است. همچنین ارزشیابي مبتني بر شایستگي از ویژگي هاي این کتاب مي باشد که در پایان هر پودمان 
شیوه ارزشیابي آورده شده است. هنرآموزان گرامي مي بایست براي هر پودمان یك نمره در سامانه ثبت 
نمرات براي هر هنرجو ثبت کنند. نمره قبولي در هر پودمان حداقل 12 مي باشد و نمره هر پودمان از 
دو بخش تشکیل مي گردد که شامل ارزشیابي پایاني در هر پودمان و ارزشیابي مستمر براي هریك از 
پودمان ها است. از ویژگي هاي دیگر این کتاب طراحي فعالیت هاي یادگیري ساخت  یافته در ارتباط با 
شایستگي هاي فني و غیرفني از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه اي و مباحث زیست محیطي است. این 
کتاب جزئي از بسته آموزشي تدارك دیده شده براي هنرجویان است که لازم است از سایر اجزاء بستة 
آموزشي مانند کتاب همراه هنرجو، نرم افزار و فیلم آموزشي در فرایند یادگیري استفاده شود. کتاب همراه 
هنرجو در هنگام یادگیري، ارزشیابي و انجام کار واقعي مورد استفاده قرار مي گیرد. شما می توانید برای 
آشنایی بیشتر با اجزای بسته یادگیری، روش های تدریس کتاب، شیوه ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، 
مشکلات رایج در یادگیری محتوای کتاب، بودجه بندی زمانی، نکات آموزشی شایستگی های غیرفنی، 
آموزش ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما و پاسخ فعالیت های یادگیری و تمرین ها به کتاب راهنمای 
هنرآموز این درس مراجعه کنید. لازم به یادآوري است،کارنامه صادر شده در سال تحصیلي قبل بر اساس 
نمره 5 پودمان بوده است و در هنگام آموزش و سنجش و ارزشیابي پودمان ها و شایستگي ها، مي بایست 
آموزشي  برنامه ریزي  و  پژوهش  سازمان  توسط  شده  منتشر  تحصیلي  پیشرفت  ارزشیابي  استاندارد  به 
مراجعه گردد. رعایت ایمني و بهداشت، شایستگي هاي غیر فني و مراحل کلیدي بر اساس استاندارد از 
ملزومات کسب شایستگي مي باشند. همچنین براي هنرجویان تبیین شود که این درس با ضریب 8 در 

معدل کل محاسبه مي شود و داراي تاثیر زیادي است.
کتاب شامل پودمان هاي ذیل است:

پودمان اول: با عنوان "بافندگي تاري و پودي" که ابتدا مفهوم بافت تشریح مي شود و سپس سیر تحول 

سخني با هنرآموزان  گرامی



پرداخته  بافندگي مدرن  به ماشین هاي  نهایت  بافندگي توضیح داده مي شود و در  ماشین هاي 
مي شود.

روش هاي  و  آن  انواع  سپس  و  پود گذاري  تعریف  ابندا  که  "پود گذاري"  عنوان  با  دوم:  پودمان 
شود. مي  داده  توضیح  آن  معایب  و  مزایا  و  پود گذاري 

پودمان سوم: داراي عنوان "تنظیم ساز  و کار تشکیل دهنه" است. در این پودمان ابتدا مفهوم دهنه 
و انواع آن مورد بحث قرار مي گیرد و سپس نحوه اجراي عملیات مورد نظر براي بافت طرح در 

سیستم هاي تشکیل دهنه بادامکي و دابي و ژاکارد پرداخته مي شود.
پودمان چهارم: "بافندگي حلقوي پودي" نام دارد. ابتدا روش هاي دستي حلقوي پودي مورد بحث و 
بررسي قرار مي گیرد و سپس روش هاي ماشیني این نوع بافت  و انواع ماشین های مربوطه بررسی 

می شود. 
پودمان پنجم: عنوان "بافندگي حلقوي تاري" را دارا می باشد که در آن هنرجویان ابتدا با نمونه هایي 
از پارچه بافته شده با این روش آشنا مي شوند و سپس انواع ماشین ها و نقشه هاي بافت حلقوي 

تاري مورد بررسي قرار مي گیرد.
امید است که با تلاش و کوشش شما همکاران گرامي اهداف پیش بیني شده براي این درس محقق 

گردد.

دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش



سخني با هنرجویان عزیز

شرایط در حال تغییر دنیاي کار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوري ها و تحقق توسعه پایدار، ما را بر 
آن داشت تا برنامه هاي درسي و محتواي کتاب هاي درسي را در ادامه تغییرات پایه هاي قبلي براساس 
برنامه درسي ملي جمهوري  بنیادین آموزش و پرورش و  با رویکرد سند تحول  نیاز کشور و مطابق 
اسلامي ایران در نظام جدید آموزشي باز طراحي و تألیف کنیم. مهم ترین تغییر در کتاب ها، آموزش 
و ارزشیابي مبتني بر شایستگي است. شایستگي، توانایي انجام کار واقعي بطور استاندارد و درست 
تعریف شده است. توانایي شامل دانش، مهارت و نگرش مي شود. در رشته تحصیلي - حرفه اي شما، 

چهار دسته شایستگي در نظر گرفته است:
1. شایستگي هاي فني براي جذب در بازار کار مانند توانایي چاپ روي پارچه

2. شایستگي هاي غیر فني براي پیشرفت و موفقیت در آینده مانند نوآوري و مصرف بهینه
3. شایستگي هاي فناوري اطلاعات و ارتباطات مانند کار با نرم افزارها

4. شایستگي هاي مربوط به یادگیري مادام العمر مانند کسب اطلاعات از منابع دیگر
بر این اساس دفتر تألیف کتاب هاي درسي فني و حرفه اي و کاردانش مبتني بر اسناد بالادستي و با 
مشارکت متخصصان برنامه ریزي درسي فني و حرفه اي و خبرگان دنیاي کار مجموعه اسناد برنامه 
درسي رشته هاي شاخه فني و حرفه اي را تدوین نموده اند که مرجع اصلي و راهنماي تألیف کتاب هاي 

درسي هر رشته است. 
این درس، ششمین درس شایستگي هاي فني و کارگاهي است که ویژه رشته صنایع نساجي پایه 12 
تألیف شده است. کسب شایستگي هاي این کتاب براي موفقیت آینده شغلي و حرفه اي شما بسیار 
ضروري است. هنرجویان عزیز سعي نمایید؛ تمام شایستگي هاي آموزش داده شده دراین کتاب را 

کسب و در فرآیند ارزشیابي به اثبات رسانید.
کتاب درسي بافندگي دارای دو جلد و شامل پنج پودمان است جلد اول شامل پودمان های 1 و 2 و 
3 و جلد دوم شامل 8 پودمان های 4 و 5 می باشد. هر پودمان داراي یك یا چند واحد یادگیري است 
و هر واحد یادگیري از چند مرحله کاري تشکیل شده است. شما هنرجویان عزیز پس از یادگیري هر 
پودمان مي توانید شایستگي هاي مربوط به آن را کسب نمایید. هنرآموز محترم شما براي هر پودمان 
یك نمره در سامانه ثبت نمرات منظور مي نماید و نمره قبولي در هر پودمان حداقل 12 مي باشد. 



در صورت احراز نشدن شایستگي پس ارزشیابي اول، فرصت جبران و ارزشیابي مجدد تا آخر سال 
تحصیلي وجود دارد. کارنامه شما در این درس شامل 5 پودمان و از دو بخش نمره مستمر و نمره 
شایستگي براي هر پودمان خواهد بود و اگر دریکي از پودمان ها نمره قبولي را کسب نکردید، تنها در 
همان پودمان لازم است مورد ارزشیابي  قرار گیرید و پودمان هایي  قبول شده  در مرحله اول ارزشیابي 
مورد تایید و لازم به ارزشیابي مجدد نمي باشد. همچنین این درس داراي ضریب 8 است و در معدل 

کل شما بسیار تاثیرگذار است.
همچنین علاوه بر کتاب درسي شما امکان استفاده از سایر اجزاء بسته آموزشي که براي شما طراحي 
و تالیف شده است، وجود دارد. یکي از این اجزاي بسته آموزشي کتاب همراه هنرجو مي باشد که براي 
انجام فعالیت هاي موجود در کتاب درسي باید استفاده نمایید. کتاب همراه خود را مي توانید هنگام 
آزمون و فرایند ارزشیابي نیز همراه داشته باشید. سایر اجزاي بسته آموزشي دیگري نیز براي شما در 
نظر گرفته شده است که با مراجعه به وب گاه رشته خود با نشاني www.tvoccd.oerp.ir مي توانید از 

عناوین آن مطلع شوید.
از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه اي،  با شایستگي هاي غیرفني  ارتباط  یادگیري در  فعالیت هاي 
حفاظت از محیط زیست و شایستگي هاي یادگیري مادام العمر و فناوري اطلاعات و ارتباطات همراه 
با شایستگي هاي فني طراحي و در کتاب درسي و بسته آموزشي ارائه شده است. شما هنرجویان عزیز 
کوشش نمایید این شایستگي ها را در کنار شایستگي هاي فني آموزش ببینید، تجربه کنید و آنها را 

در انجام فعالیت هاي یادگیري به کار گیرید.
رعایت نکات ایمني، بهداشتي و حفاظتي از اصول انجام کار است لذا توصیه هاي هنرآموز محترمتان 

در خصوص رعایت مواردي که در کتاب آمده است، در انجام کارها جدي بگیرید.
با تلاش و کوشش شما هنرجویان عزیز و هدایت هنرآموزان گرامي، گام هاي مؤثري در  امیدواریم 
جهت سربلندي و استقلال کشور و پیشرفت اجتماعي و اقتصادي و تربیت مؤثري شایسته جوانان 

برومند میهن اسلامي برداشته شود.
دفتر تألیف کتاب هاي درسي فني و حرفه اي و کاردانش



بافندگی تاری پودی
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پودمان 1
بافندگی تاری پودی



2

واحد یادگیـر 

شایستگی های فنی 

استاندارد عملکرد

بافندگی تاری پودی

اين پودمان نحوه توليد پارچه هاي تاري پودي را توضيح مي دهد. ماشين هاي بافندگي را بر اساس نحوه كار 
و سرعت بافت دسته بندي مي كند. شناخت اجزاء ماشين و نحوه آماده سازي ماشين، براي توليد انواع پارچه 
نيز از بخش هاي ديگر اين پودمان است. ميزان باز شدن نخ هاي تار و ميزان پيچش پارچه با توجه به نوع 
پارچه تعيين مي گردد و سپس تنظيمات لازم اعمال مي گردد. هنرجو با كمك جداول و محاسبات خاص 
ميزان تراكم پارچه را تنظيم مي كند. اصول ماشين هاي بافندگي كه در آنها از سروو موتور استفاده شده است 

را مي آموزد.

اوليه لازم شامل  مواد  آماده سازي مي كند.  را  بافندگي  ماشين  پودمان، هنرجو  اين  آموزش هاي  اساس  بر 
نخ هاي تار و نخ هاي پود را كنترل مي كند و ضمن روغن كاري و كنترل اجزا ماشين، اصول كاركرد ماشين 
براي بافت پارچه سالم را مي آموزد و در هنگام بافت رعايت مي كند. حفظ اصول كلي بهداشت فردي و رعايت 

اصول حفظ محيط زيست، در همه فعاليت ها رعايت مي گردد.

ی 1



بافندگی تاری پودی

3

تاریخچه بافندگی

صنعت نساجی يکی از قديمی ترين صنعت تمدن بشری به شمار می رود، زيرا پس از نياز انسان به غذا، پوشاک 
دومين نياز اساسی بشر می باشد كه او را از سرما و گرما مصون نگهداشته و نشان دهنده شخصيت اجتماعی 
وی نيز می باشد. بر اساس شواهدی كه موجود است، بشر از نه هزار سال پيش، از پارچه بافته شده، استفاده 
می كرد. به اين دليل صنعت نساجی به خصوص بافندگی دارای تاريخچه بسيار قديمی است. قرن های متمادی 

صنعت بافندگی مهم ترين صنعت توليدی بشر به شمار می رفته است. 
در زمان های قديم، انسان برای پوشاندن خود از شاخه درختان، برگ ها و علوفه استفاده می كرد و با درگير 
كردن آنها با يکديگر موفق به ساخت اوليه ساختمان اصلی منسوجات گرديد. تحول فوق ادامه يافت تا اينکه 
الياف حيوانی مانند پشم، مو، ابريشم و الياف گياهی مانند كنف و پنبه به طور وسيع مورد استفاده قرار گرفت.
با پيدايش الياف مصنوعی، پارچه ها با ظرافت و ضخامت های متفاوت و با انعطاف پذيری بسيار بالا تهيه گرديد.

كاوش ها و پژوهش های دانشمندان و پژوهشگران در صد ساله اخير نشان داده است كه ايرانيان از پيشتازانی 
بوده اند كه به كار بافندگی پارچه پرداخته اند. حتی ساكنين ايران باستان در دوره دوم سنگ )يا به اصطلاح 

عصر حجر( بافت پارچه بافی آشنا بوده اند.
پروفسور كارلتون كن، ضمن كاوش هايی در غاری موسوم به غار كمربند در نزديکی دريای خزر)شهرستان 
بهشهر(پارچه هايی بدست آورد كه ثابت می كند اقوام ايرانی از همان آغاز غارنشينی پشم گوسفند و بز را به 
صورت پارچه می بافتند. آزمايش هايی كه بر روی اين پارچه ها انجام گرفت نشان داد كه قدمتشان به 6500 

سال قبل از ميلاد می رسد.
در ميان صنايع دستی بشر، صنعت بافندگی از قدمت بسيار زيادی برخوردار است. به طوريکه توليدات اين 
صنعت نه تنها برای برطرف نمودن احتياجات انسان می باشد بلکه در مسائل اجتماعی، فرهنگی و غيره نيز 

اهميت فراوانی داشته است.
مدت زمان زيادی دستگاه بافندگی دستی برای بافتن پارچه مورد استفاده قرار می گرفت تا اينکه در سال 
1733 ميلادی جان كی با ابداع روش پرتاب ماكوی سريع، سبب سريع تر شدن عمل بافندگی نسبت به قبل 

شد.
در سال های اوليه قرن نوزدهم، ماشين های بافندگی از چدن درست می شدند و با نيروی بخار كار می كردند.

توليد پارچه با تصاوير و اشکال بزرگ تحول ديگری در صنعت بافندگی بوده است كه در سال 1809 شارل 
ماری ژاكارد با اختراع تشکيل دهنه ژاكارد موجبات آن را پديد آورد.

به منظور افزايش بازده ماشين های بافندگی سيستم اتوماتيك تعويض ماسوره در اواخر قرن نوزدهم بر روی 

اقِرا باسم ربِّک الذی خَلق. خَلق الانسان مِن علق. اقرا و ربِّک الاکرَم. الَذی علم بالقلَم. علم الانسان 
مالم یعَلم.

قران مجید سوره علق )96( آیات 1-5
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ماشين های بافندگی نصب شد و اين ماشين ها را ماشين بافندگی اتوماتيك می نامند.
برای اتوماسيون ماشين های بافندگی فعاليت های زيادی انجام پذيرفت كه از جمله می توان به مکانيزم مراقبت 
تار و پود، مکانيزم تغذيه كننده ماسوره با استفاده از جعبه حمل ماسوره به جای باتری ماسوره و مکانيزم 

پيچيدن ماسوره در ماشين بافندگی اشاره كرد.
برای افزايش سرعت ماشين های بافندگی علاوه بر موارد ذكر شده تلاش شد كه جرم جسم پرتاب شونده 
به داخل دهنه كاهش يابد. برای رسيدن به اين هدف روش های پودگذاری بدون ماكو )همانند پروژكتايل، 

راپيری، جت هوا و جت آب( ابداع گرديد. 
توليد  ترتيب  بدين  و  يافته  زيادی  پرتاب شونده كاهش  ماكو، جرم جسم  بدون  پود گذاری  در روش های 

ماشين های بافندگی افزايش چشمگيری داشته است.
 ماشين های بافندگی چند دهنه ای برای افزايش توان پودگذاری ساخته شد و در يك زمان مشخص چندين 
جسم پودگذار همزمان می توانستند وارد دهنه شوند. بعبارت ديگر يك ماشين بافندگی می توانست با تشکيل 

چند دهنه كار در يك زمان كار كند و توان پودگذاری به چندين برابر افزايش يافت.
منسوجات تاری و پودی مزايايی همچون ثبات و مقاومت در برابر تغيير شکل بر اثر فشردگی و تنش كششی 
داشته و اين ويژگی ها، پارچه های تاری و پودی را از منسوجات ارزان تر حلقوی و منسوجات بی بافت متمايز 

می كند. 

بافندگی

برای توليد پارچه از روش های مختلفی استفاده می شود. يکی از اين روش ها، بافندگی تاری - پودی است. 
در روش بافندگی تاری- پودی حداقل از دو دسته نخ استفاده می شود. دسته اول نخ های تار می باشند كه 
در جهت طول پارچه قرار می گيرند و دسته دوم نخ های پود بوده كه در جهت عرض پارچه قرار می گيرند.

نخ های تار و پود بر هم عمود هستند و از بافت رفتن آنها سطح بافت ايجاد می شود. برای انجام عمليات بافت 
پارچه لازم است كه نخ های تار به دو دسته تقسيم شوند به طوريکه يك دسته در بالا و دسته ديگر در پايين 
قرار گيرند. بدين ترتيب دهنه كار برای عبور نخ پود بوجود می آيد و بعد از قرار گرفتن نخ پود در دهنه كار، 

عمل كوبيدن نخ پود به لبه پارچه انجام می گيرد.
لازم به ذكر است كه برای توليد بعضی از منسوجات ) مانند فرش ماشينی، حوله و مخمل( بيش از يك دسته 

نخ تار يا پود استفاده می شود.
ماشين بافندگي دستي: اين نوع ماشين بافندگي را معمولا از چوب مي سازند. در شکل 1 نمونه پك ماشين 

بافندگي دستي را مشاهده مي كنيد.
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اجزای ماشین: 
 شاسي ماشین: شاسي ماشين اسکلت اوليه يك ماشين بافندگي است و اجزای ماشين بافندگي بر روي 

شاسي قرار دارد. 
 اسنوي تار: نخ هاي تار به ترتيب خاص و مطابق نظر طراح بافت در كنار هم و روي يك غلتك مخصوص 

پيچيده مي شود. كه به اسنوي تار معروف است.
 تشكیل دهنه: براي انجام بافت لازم است، تارها به دو گروه تقسيم شوند. يك گروه در بالا و گروه ديگر 
در پايين. بالا و پايين بودن هر كدام از وردها مطابق طرحي كه از قبل آماده شده است انجام مي شود. تارها 
از داخل روزنه ميل ميلك رد مي شود و در نتيجه با بالا و پايين رفتن وردها )قاب و ميل ميلك ها( و تشکيل 

دهنه، پودگذاری انجام مي شود.
ماشين ها از نظر تعداد ورد با هم تفاوت دارند ساده ترين ماشين دو ورد دارد و فقط پارچه تافته مي بافد. اغلب 

اين ماشين ها داراي 8 ورد مي باشد. در شکل 2 نحوه حركت دادن وردها را مشاهده مي كنيد.

شكل 1- نمونه یک ماشین بافندگي دستي
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 10 ورد با مكانیزم پدالي حرکت وردها4 ورد با مكانیزم اهرمي ایجاد دهنه از بالا

شكل 2 - نحوه تشكیل دهنه در ماشین بافندگي دستي 

 پودگذاری: پودگذاري به معناي قرار دادن نخ پود در دهنه ايجاد شده مي باشد. عمل پودگذاري توسط 
ماكو انجام مي شود. براي اين كار ابتدا قرقره نخ )ماسوره( را در داخل ماكو مي گذارند و سر نخ آن را پيدا 

مي كنند. با گرفتن سرنخ و حركت ماكو در دهنه پودگذاری انجام مي شود.
 دفتین زني: دفتين براي كوبيدن نخ پود به لبه پارچه استفاده مي شود. دفتين شامل يك شانه با دندانه هاي 
چوبي و يا فلزي مي باشد. شانه را مي توان از دفتين جدا كرد و شانه ديگري در آن قرار داد. تعداد نخ هايي 
كه از هر دندانه شانه عبور مي كند مهم است. تعداد دندانه هاي شانه در يك متر به عنوان واحد سنجش شانه 

مورد استفاده قرار می گيرد.

در شکل 3 چند نمونه شانه را مشاهده مي كنيد اگر بخواهيد پارچه هاي ضخيم يا پارچه ظريف را ببافيد. 
كدام شانه را انتخاب مي كنيد؟ دليل آن را شرح دهيد.

فکر کنید

شكل 3- چند نمونه شانه بافندگي
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 پیچش پارچه: با بافته شدن پارچه، آن را دور يك غلتك مخصوص به نام غلتك پيچش پارچه مي پيچند. 
بديهي است كه در صورت پيچش بيش از اندازه بين پود ها فاصله مي افتد و اگر پيچش كمتر از حد باشد 

پود ها روي هم قرار مي گيرند.

با اختراع موتورهاي الکتريکي و به كارگيری آن در ماشين های بافندگی، سرعت بافت افزايش يافت و توليد 
پارچه با سرعت بيشتری انجام شد.

موتورهاي الکتريکي حركت دوراني دارند در حالي كه پرتاب ماكو به يك نيروي ضربه اي احتياج داشت. از 
طرفي بافت پارچه، پود به پود است و پيچش پارچه نيز به همين نسبت بايد بسيار آرام باشد. حال آنکه دور 
موتورها معمولا حدود 200 - 400 دور بر دقيقه RPM بود. راه حل مسئله در استفاده از چرخ دنده ها - چرخ 

و زنجير- چرخ و تسمه بود. 

تراكم تاري و پودي را در درس طراحي پارچه فرا گرفتيم. نحوه ايجاد و تغيير تراكم تاري و تراكم پودي 
را در ماشين بافندگي دستي بررسي كنيد. بر روي اين نوع ماشين ايجاد و تغيير تراكم تاري و پودي را به 

صورت عملي نيز بررسي كنيد و نتايج آن را با تئوري مقايسه كنيد.

تحقیق کنید

در دانش فني پايه در باره چرخ دنده ها آموختيم. با مراجعه به اين كتاب و منابع ديگر براي اين مشکلات 
راه حل پيدا كنيد. 

 انتقال نيروي چرخشي موتور از بالا و يا پايين ماشين به محل مورد نظر
 تبديل حركت دوراني با سرعت بالا به سرعت دوراني با سرعت خيلي كم.

 تبديل چرخش مداوم موتور به حركت منقطع برای باز شده نخ تار و پيچش پارچه
 تبديل نيروي چرخشي موتور به نيروي ضربه اي در پرتاب ماكو

 تبديل نيروي چرخشي موتور به حركت بالا و پايين ورد ها
مکانيزم های انتقال حركت را با دقت رسم كنيد و به هنرآموزتان نشان دهيد.

فعالیت 
کلاسی 1

ارتباط ميزان پيچش پارچه با تراكم پودی چيست؟ شرح دهيد. پرسش

ماشین بافندگي برقي
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پود گذاري در اين ماشين ها با ماكو بود ولي سرعت پودگذاري بسيار زيادتر شده بود. بنابراين سرعت بافت 
پارچه افزايش پيدا كرده بود.

اين ماشين ها نسبت به بافندگی دستی داراي مزاياي زير بودند.
 سرعت بافت بالاتر
 يکنواختي در بافت

 كاهش نيروي انساني لازم براي بافت پارچه
 عرض بيشتر پارچه هاي بافته شده نسبت به قبل 

معايب اين ماشين ها نسبت به بافندگی دستی عبارتند از:
 سر و صداي بسيار زياد

 خطرات ناشي از برق گرفتگي
 خطرات ناشي از پرتاب ماكو و اصابت آن به بدن كاربر

شكل 4- نمونه یک ماشین بافندگي برقي غیر اتوماتیک

بهتر،  بافندگي  ماشين هاي  ساخت  زمينه  در  بافندگي  ماشين هاي  سازنده هاي  تحقيقات  افزايش  با 
مکانيزم هاي زير به ماشين هاي بافندگي افزوده شد.

 مکانيزم تعويض ماسوره اتوماتيك
 مکانيزم توقف ماشين در اثر پارگي نخ تار

فکر کنید

در شکل 4 نمونه يك ماشين بافندگي با موتور الکتريکي را مشاهده مي كنيد.

موتور الكتریكی

انتقال حرکت

محل پرتاب ماکو

انتقال  دنده های  چرخ 
حرکت

مكانیزم ضربه به ماکو

شاسی ماشین

بادامک ها

غلتک پیچش پارچه

پل تار

دفتین و شانه

ورده ها

لبه گیر پارچه
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 مکانيزم توقف ماشين در اثر پارگي نخ پود
 مکانيزم تشخيص پودگذاری صحيح و حضور پود در نقاط مختلف

 مکانيزم چند ماكويي و بافت پارچه هاي با تعدد رنگ طرح در تار و پود
 توليد مانيزم هاي پودگذار جديد راپير )حركت پود در دهنه با تسمه( و پروژكتايل )حمل پود با يك 
قطعه فلزي گيره دار( و اير جت )پرتاب پود توسط نازل هاي پرتاب هوا( و واتر جت )حمل پود توسط قطره 

آب پرتاب شده از يك نازل(
 مکانيزم تشخيص و اصلاح سرعت باز شدن نخ تار و پيچش پارچه

 مکانيزم بافت حاشيه براي پارچه
 مکانيزم تعويض پود هاي رنگي مطابق نقشه

 مکانيزم تشخيص تناسب ضربه دفتين و اصلاح قدرت ضربه
 مکانيزم چراغ هاي مختلف براي اعلام عيوب مختلف در ماشين

درباره هر كدام از مکانيزم هايي كه اشاره شد فکر كنيد و درباره مفهوم و نحوه اجراي آن با ديگر هنرجويان 
هم فکري كنيد و نتيجه را به هنرآموزتان بدهيد.

ابتدا جدولي مشابه جدول 1 رسم كنيد و درباره هر ماشين بافندگي كه در كارگاه وجود دارد اطلاعات 
مورد نظر را به دقت استخراج كرده و در جدول بنويسيد.

فعالیت 
عملی 1

جدول 1- تهیه اطلاعات ماشین بافندگي

نام ماشين بافندگي
محل استقرار موتور

از  نيرو  انتقال  نحوه 
موتور به ماشين 

تعداد ورد ها
نحوه حركت ورد ها

نحوه پودگذاري
مکانيزم پود گذاري

تعداد رنگ پود
عرض ماشين

تعداد تار
تشخيص پارگي تار

تشخيص پارگي تارت
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 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد وسايل و يا لباستان به جايي گير نکند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد. و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خود داري كنيد.

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد.

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد تا در مصرف آب صرفه جويی شود.

نکات زیست 
محیطی

اين  است.  بوده  اتوماتيك  تمام  بافندگی  ماشين های  ساخت  بافندگی،  صنعت  در  اساسی  تحولات  از  يکی 
ماشين ها به طور كامل هوشمند هستند و مي توانند مطابق برنامه و نقشه از پيش تعيين شده اي كار كنند.

در شکل 5 نمونه يك ماشين اتوماتيك را مشاهده مي كنيد.

ماشین هاي بافندگی اتوماتیك

شكل 5- نمونه یک ماشین بافندگي اتوماتیک

چراغ های راهنما

کمک پودگذدار

موتور الكتریكی

تابلو برق

سیستم تشكیل دهنده 
دابی مثبت

برش و مخزن پودهای اضافی
پنل کنترل ماشین

ایجاد کشیدگی غلتک پیچش پارچه
در پارچه

نمایشگر

رزور پود
پودگذار

بویین پود

اسنو تار
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سیكل بافت در ماشین هاي بافندگی:
عمليات خاصي براي بافت يك پود لازم مي باشد. اين عمليات را سيکل بافت می گويند و عبارتند از:

 تشکيل دهنه )بالا و پايين رفتن وردها(
 پودگذاری )قرار دادن نخ پود در داخل دهنه(

 دفتين زني و كوبيدن نخ پود به لبه پارچه
 بازشدن نخ تار به اندازه لازم )مرتبط با تراكم پودي(

 پيچش غلتك پارچه به ميزان لازم )مرتبط با تراكم پودي(
 كنترل و مراقبت نخ تار وپود

بافت 10 پود  براي  بافت مي گويند.  براي هر پود تکرار مي شود. به همين دليل آن را سيکل  اين عمليات 
عمليات فوق ده بار تکرار خواهد شد.

در ماشين هاي اتوماتيك كنترل در پودگذاري و تعيين و اصلاح كشش نخ هاي تار نيز به آن افزوده شده است.

بررسي اجزای ماشین بافندگي:
اجزای مهم يك ماشين بافندگی عبارتند از:

)Warp Beam( چله نخ تار
چله نخ تار استوانه ای فلزی است كه در دو طرف آن دو صفحه نگهدارنده مدور)فلنج( قرار دارد و فلنج ها از 
ريزش نخ های تار در دو طرف چله جلوگيری می كنند. نخ های تار به صورت موازی بر روی چله پيچيده 
شده و سپس چله بر روی ماشين بافندگی نصب می گردد. تعداد و تراكم نخ های تار بر روی چله بستگی به 
تراكم تاری مورد نظر در پارچه دارد. بعد از بافت هر نخ پود، با توجه به ضخامت نخ پود و تراكم پودی پارچه، 
چله نخ تار بايد چرخانده شود تا فضای لازم برای پود دوم ايجاد گردد. چله توسط سيستم باز كننده نخ تار 

چرخانده می شود شکل 6 چله نخ تار را نشان می دهد.

الکتريکي، از طريق  انتقال حركتي كه در دانش فني پايه آموختيد، نحوه كاهش دور موتور  با توجه به 
چرخ دنده، چرخ و تسمه، چرخ و زنجير را شرح دهيد.

فعالیت 
کلاسي 2 
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)Back Rest(پل تار
برای تغيير جهت مسير نخ های تار از غلتکی فلزی به نام پل تار استفاده می شود. نخ های تار پس از باز شدن 

از روی چله نخ تار از روی پل تار عبور می كنند و به حالت افقی قرار می گيرند.
پل تار انواع مختلفی دارد كه شامل پل تار ثابت، پل تار دورانی، پل تار نوسانی و پل تار تنظيم كننده می باشد. 

در يك ماشين بافندگی می توان از چند نوع از اين پل تارها استفاده كرد.

)Lease Rods(میله های تقسیم کننده
در ماشين بافندگی مابين پل تار و لامل ها از ميله های باريکی به نام ميله های تقسيم كننده استفاده می شود. 
نخ های تار به صورت ضربدری از زير و روی ميله های تقسيم كننده عبور می كنند و بدين شکل، ترتيب قرار 

گرفتن نخ های تار حفظ شده و پيدا كردن نخ های تار پاره شده برای بافنده راحت تر است.
استفاده از ميله های تقسيم كننده برای نخ های تار با خواص مويی زياد)نخ های پشمی(، نخ های تار آهار خورده 
و نخ های تار فيلامنتی باعث كاهش نخ پارگی تار در ماشين بافندگی می شود. از معايب ميله های تقسيم كننده 

ازدياد كشش نخ های تار در هنگام تشکيل دهنه است.

) Drop Wires( لامل ها
لامل ها صفحات فلزی نازک و باريکی هستند كه قسمتی از سيستم كنترل پارگی نخ تار را تشکيل می دهند. 
در بالای لامل شکافی به منظور قرار گرفتن روی ريل لامل و در وسط آن سوراخی برای عبور يك نخ تار وجود 
دارد. در ماشين های بافندگی در اثر كشش نخ تار، لامل در سطحی بالاتر از ريل لامل قرار دارد. با پاره شدن 
نخ تار، لامل در اثر وزن خود پايين می افتد و به دنبال آن تماسی بين قسمت فوقانی شيار لامل با ريل لامل 

به وجود می آيد و فرمان توقف عمل بافت پارچه به صورت مکانيکی يا الکتريکی داده می شود.

شكل6 - چله های نخ تار نصب شده روی ماشین بافندگی
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شكل7 - انواع لامل های ته باز و ته بسته و لامل ها روی ماشین بافندگی

شكل 8 - ورد ماشین بافندگی

از هر سوراخ لامل فقط يك نخ تار عبور می كند. لامل ها به دو شکل لامل ته بسته و لامل ته باز ساخته 
می شوند كه در شکل 7 نشان داده شده است.

)Harness( وردها
ورد از دو قسمت، قاب ورد و ريل ميل ميلك ها تشکيل شده است و تعداد زيادی ميل ميلك بر روی ريل قرار 
دارند. وردها قسمتی از ماشين بافندگی هستند كه وظيفه تشکيل دهنه كار را دارند و با حركت به سمت 
بالا و پايين نخ های تار را به دو دسته تقسيم می كنند، در نتيجه مسير عبور نخ پود به وجود می آيد. تعداد 
وردهای مورد استفاده در ماشين بافندگی بستگی به طرح بافت پارچه دارد و برای بافت پارچه حداقل دو ورد 

مورد نياز است. شکل 8 نمونه اي از يك ورد را نشان مي دهد.
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)Heddles( میل میلک ها
ميل ميلك ها سيم های نازكی هستند كه در وسط آنها سوراخی به نام چشم ميل ميلك وجود دارد. از چشم 

ميل ميلك، يك نخ تار عبور می كند و معمولاً به تعداد نخ های تار روی چله ميل ميلك لازم است.
نخ كشی ميل ميلك ها با توجه به طرح بافت پارچه انجام می گيرد و نخ های تار با حركات يکسان )با توجه به 
طرح بافت( به ميل ميلك های يك ورد وصل می شوند. در ماشين های بافندگی ماكويی كه سيستم تشکيل 
دهنه ژاكارد)ژاكارد مکانيکی( دارند، ميل ميلك ها از پايين به وزنه يا فنر و از بالا به سيستم تشکيل دهنه 

ژاكارد متصل هستند. شکل 9 ميل ميلك ماشين بافندگی را نشان می دهد.

شكل 9 - میل میلک ماشین بافندگی

به نظر شما شکل هاي مختلف ميل ميلك براي چه ساخته شده است ؟ از هنرآموزتان راهنمايي بخواهيد.
فعالیت 

کلاسي 3 

کنترل لامل ها و میل میلک ها و وردها روي ماشین بافندگي
1- همه تارهاي اسنو را كنترل كنيد و در صورت خراب يا پاره بودن آن را تعويض كنيد و يا گره بزنيد.

2- هركدام از تارها بايد به يك لامل متصل باشد. يك به يك تارها را كنترل كنيد.
3- مسير عبور تارها را به طرف ورد كنترل كنيد. هيچ گونه جسم يا موادي در مسير وجود نداشته باشد. 

تارها به صورت موازي با هم باشند.
4- هر تار بايد از روزنه يك ميل ميلك عبور كرده باشد. و هر ميل ميلك بايد به يك ورد متصل باشد. 

همه تارها را از اين نظر كنترل كنيد.

فعالیت 
عملی 2
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)Shuttle( ماکو
ماكو در ماشين های بافندگی ماكويی يك قطعه يدكی به حساب می آيد كه عمل پودگذاری را انجام می دهد. 
ماكو به شکل مکعب و از جنس چوب يا پلاستيك فشرده است. در دو سر ماكو دو قطعه فلزی مخروطی شکل 

قرار دارند كه مضراب به آنها ضربه می زند.
داخل ماكو ميله نگهدارنده ماسوره و يا گيره نگهدارنده فنری برای قرار دادن ماسوره نخ پود به درون ماكو 
وجود دارد. در هر پودگذاری نخ از شيار)سوراخ( ماكو خارج شده و به صورت عمود بر نخ های تار، داخل دهنه 
قرار داده می شود. در ماشين های چند جعبه ماكويی، بيش از يك ماكو عمل پودگذاری را انجام می دهند. 

شکل 10 ماكو ماشين بافندگی را نشان می دهد.

در دو سمت ماشين دو بادامك ضربه كه با هم 180 درجه اختلاف فاز دارند بر روی محور بادامك ضربه نصب 
شده اند. بعد از دو دفعه پودگذاری )دو دفعه چرخش ميل لنگ( محور بادامك ضربه يك دور می چرخد و ماكو 

يك حركت رفت و برگشت انجام می دهد.
فشار بادامك ضربه به پيرو مخروطی شکل باعث حركت تسمه ضربه می گردد. حركت تسمه ضربه به چوب 

مضراب و مضراب انتقال يافته و سبب پرتاب ماكو به داخل دهنه كار می شود.

شكل 10 - ماکو ماشین بافندگی

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد وسايل و يا لباستان به جايي گير نکند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد.

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، روغن اضافه و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد.

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

نکات زیست 
محیطی
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)Slay(دفتین
در ماشين بافندگی ماكويی، دفتين از ميز ماكو و پايه دفتين تشکيل شده است. در هر سمت ميز ماكو جعبه 

ماكو قرار دارد و شانه بافندگی بر روی ميز ماكو نصب شده است.
ميز ماكو سبب هدايت صحيح ماكو در داخل دهنه كار می شود. دفتين حركت نوسانی منظم به سمت عقب 
و جلو انجام می دهد و همراه با شانه بافندگی نخ پود را به لبه پارچه می كوبد. حركت دفتين از ميل لنگ 
)محور اصلی ماشين( گرفته می شود. حركت دورانی ميل لنگ كه با بازوی ميل لنگ )ميله اتصال( به دفتين 
وصل شده است به حركت نوسانی دفتين تبديل می گردد. در شکل 12 دفتين، موقعيت دفتين روي ماشين، 

دهنه و تارها را نشان مي دهد.

)Reed( شانه
پس از قرار گرفتن نخ پود در داخل دهنه كار، بايد نخ پود به ميزان معينی به جلو برده شود تا نخ پود در محل 

معينی قرار گيرد اين عمل به وسيله شانه بافندگی انجام می گيرد.
قابی نصب  به صورت عمودی و يکنواخت روی  تعداد زيادی ميله های فلزی )استيل( كه  از  بافندگی  شانه 
شده اند تشکيل شده است. فضای بين دو ميله فلزی را دندانه شانه گويند و نخ های تار با توجه به نمره و 

ضخامت نخ های تار و طرح بافت پارچه به ترتيب خاصی از بين دندانه های شانه عبور داده می شوند.
شانه بافندگی روی دفتين سوار است و همراه با حركت دفتين، حركت نوسانی به عقب و جلو انجام می دهد 

و بدين ترتيب وظيفه كوبيدن نخ پود به لبه پارچه را بر عهده دارد.
وظيفه ديگر شانه بافندگی، ثابت نگه داشتن تراكم تاری پارچه در ماشين بافندگی است. بايد توجه داشت كه 

تراكم تاری پارچه توليد شده كمی بيشتر از تراكم تاری شانه است)به علت جمع شدگی پارچه(.
نمره شانه از جمله مشخصه های شانه بافندگی است كه به صورت تعداد دندانه های شانه در طول معينی از 

شانه تعريف می شود. شکل 11 يك نوع شانه را نشان می دهد.

شكل 11- شانه بافندگی



بافندگی تاری پودی

17

 يك دور چرخش كامل ميل لنگ ريال يك پودگذاری انجام مي شود. بخشي از اين چرخش نيروي لازم براي 
حركت رفت و برگشتي دفتين را تأمين مي كند. هر بار حركت رفت و برگشتي دفتين، چهار موقعيت خاص 

برای دفتين به وجود می آورد كه عبارتند از:
مرگ جلو: موقعيتی است كه ميل لنگ و بازوی ميل لنگ )ميله اتصال( در يك راستا قرار می گيرند و دفتين 

در جلوترين موقعيت مسير حركت خود قرار داشته و پود را به لبه پارچه می كوبد.
قائم بالا: موقعيتی است كه در آن ميل لنگ 90 درجه می چرخد و دفتين به سمت عقب حركت كرده است.
مرگ عقب: موقعيتی است كه در آن ميل لنگ 180 درجه چرخيده و دفتين به عقب ترين موقعيت حركت 

خود رسيده است.
قائم پايين: موقعيتی است كه درآن ميل لنگ 270درجه چرخيده است و دفتين به سمت جلو حركت كرده 

است.

الف- دفتین و موقعیت آن از کنار ماشین

ب- دفتین از نماي روبرو ماشین
شكل 12



18

)Front Rest(پل پارچه
نيم استوانه ای در جلوی ماشين بافندگی قرار دارد كه پل پارچه ناميده می شود. پل پارچه باعث تغيير جهت 
حركت پارچه شده و پارچه را به سمت غلتك برداشت پارچه)غلتك سمباده ای( هدايت می كند. پل پارچه 

باعث ايجاد كشش نيز می گردد.

)Take-up-Roller(غلتک برداشت پارچه
غلتکی با سطحی خاردار يا سمباده ای)Emercy Roller( است كه در جلوی ماشين بافندگی قرار دارد و پارچه 
پس از عبور از پل پارچه، از روی سطح سمباده ای آن می گذرد. چرخش غلتك سمباده ای باعث كشيده شدن 

پارچه می گردد و در نهايت پارچه دور غلتك پيچش پارچه پيچيده می شود.
با تغيير سرعت خطی غلتك برداشت پارچه، مقدار برداشت)كشيدن( پارچه از ناحيه بافت تغيير يافته و به 
دنبال آن تراكم پودی پارچه تغيير می يابد. افزايش سرعت خطی غلتك برداشت پارچه كاهش تراكم پودی 
پارچه را به دنبال خواهد داشت و بالعکس كاهش سرعت خطی غلتك برداشت پارچه، سبب افزايش تراكم 

پودی پارچه می گردد.

)Cloth Roller(غلتک پیچش پارچه
غلتك پيچيدن پارچه، استوانه ای است كه در دو سر آن محور غلتك قرار دارد. در اثر يك نيروی فنر غلتك 

پيچيدن پارچه به غلتك برداشت پارچه فشرده شده و به صورت اصطکاكی حركت خود را از آن می گيرد.
چون اين غلتك سرعت خطی ثابتی دارد در نتيجه با بزرگ شدن قطر آن مقدار پيچيدن پارچه در هر دور 

ميل لنگ ثابت است.
 )Temple( لبه گیر پارچه

در حين بافندگی عرض پارچه برابر عرض شانه است ولی با ادامه عمليات بافندگی و دور شدن پارچه از شانه، 
عرض پارچه كاهش می يابد. به همين دليل در ماشين های بافندگی دو لبه گير پارچه يکی در سمت راست و 

ديگری در سمت چپ ماشين بافندگی قرار دارد.
و  بوده  سوزنی  استوانه ای  نوع  از  لبه گيرها  بيشتر 
وظيفه ثابت نگه داشتن عرض پارچه در نزديکی لبه 
لبه  تار  نخ های  ديدن  آسيب  از  جلوگيری  و  پارچه 
پارچه را دارند. سوزن های استوانه در پارچه فرو رفته 
و با حركت پارچه، استوانه نيز می چرخد و به توليد 
نوع  يك   14 شکل  می كند.  كمك  يکنواخت  پارچه 

لبه گير ماشين بافندگی را نشان داده است.

شكل 14- لبه گیر پارچه 
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در ماشين بافندگی برای تشکيل پارچه عمليات زيادی انجام می گيرد و معمولاً پنج عمل از اين عمليات به 
عنوان عمليات اصلی در نظر گرفته می شود. عمليات اصلی در ماشين بافندگی به ترتيبی مشخص و با تنظيم 
زمانی دقيق انجام می گيرد تا مشکلی در كار ماشين به وجود نيايد و پارچه توليد شده دارای كيفيت مطلوب 

باشد. اين عمليات عبارتند از:
)Shedding(1 - تشكیل دهنه

كشيده  پايين  سمت  به  ديگر  دسته  و  بالا  سمت  به  دسته  يك  می شوند.  تقسيم  دسته  دو  به  تار  نخ های 

Sheding شكل 15- ایجاد یک دهنه

عملیات اصلی بافندگی

می شوند و نتيجه اين عمل تشکيل دهنه است. 
فضايی  و  مسير  تار،  نخ های  تقسيم بندی  با 
اين  به  و  می آيد  به وجود  پود  نخ  عبور  برای 
فضا دهنه گفته می شود. تشکيل دهنه به يکی 
انجام  ژاكارد  يا  و  دابی  بادامکی،  روش های  از 
می گيرد. در شکل 15 وضعيت اجزای ماشين 

را در حالت تشکيل دهنه مشاهده مي كنيد.

)Picking(2 - پودگذاری
به وسيله سيستم  پود  نخ  از تشکيل دهنه،  بعد 
پودگذاری ماشين در داخل دهنه كار قرار می گيرد 
و بدين ترتيب عمل پودگذاری انجام می پذيرد. در 
با  بافندگی ماكويی عمل پودگذاری  ماشين های 
استفاده از ماكو می باشد و در داخل ماكو ماسوره 
نخ پود قرار دارد. با پرواز ماكو)عبور ماكو( از داخل 
باز شده و در  از روی ماسوره  دهنه كار، نخ پود 
داخل دهنه قرار گرفته و عمل پودگذاری انجام 
می گيرد. در شکل 15 وضعيت اجزای ماشين را در 

حالت پود گذاري مشاهده مي كنيد.

Picking شكل 16- پودگذاری
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)Beating – up3 - دفتین زني )کوبیدن نخ پود
بعد از انجام عمل پودگذاری، نخ پود تا حدودی دور از لبه پارچه قرار دارد. شانه بافندگی كه دارای حركت 
نوسانی است نخ پود را به سمت لبه پارچه هدايت كرده و در واقع نخ پود را به لبه پارچه می كوبد. كوبيدن نخ 
پود به لبه پارچه با شدت بسيار انجام می گيرد و پارچه با كيفيت مناسب توليد می شود. در شکل 16 وضعيت 

اجزای ماشين را در حالت دفتين زني مشاهده مي كنيد.

)Fabric Take–up( 5 - برداشت پارچه
بعد از بافت يك پود، غلتك برداشت پارچه عمل كشيدن پارچه از ناحيه بافت را انجام می دهد. هماهنگی 
بين تغذيه نخ تار و برداشت پارچه برای توليد پارچه با كيفيت مطلوب از اهميت ويژه ای برخوردار است. برای 
توليد پارچه با تراكم پودی معين و يکنواخت لازم است كه كشيدن و برداشت پارچه بعد از هر بار پودگذاری 

مقدار ثابتی باشد. شکل 17 باز شدن نخ تار و پيچش پارچه را نشان مي دهد.

)Warp Let–off(4 - باز شدن نخ تار
بعد از انجام عمليات تشکيل دهنه، پودگذاری و كوبيدن نخ پود كه سبب بافت يك پود می گردد عمل باز 
شدن نخ تار از روی چله و تغذيه آن به ناحيه بافت صورت می پذيرد. برای تغذيه نخ تار، چله نخ تار توسط 
مکانيزم های باز كردن نخ تار)سيستم مثبت يا سيستم منفی( چرخانده می شود. مقدار باز شدن نخ تار بعد 
از بافت يك نخ پود، به عواملی همچون تراكم پودی و ضخامت نخ پود بستگی داشته و بايد طوری باشد كه 

كشش نخ تار در طول بافت پارچه ثابت باقی بماند.

شكل 17- دفتین زني
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علاوه بر پنج عمل اصلی، عمليات فرعی زيادی با توجه به نوع ماشين بافندگی انجام می گيرد. اين عمليات به 
اتوماسيون ماشين بافندگی كمك كرده و كيفيت پارچه و راندمان توليد را افزايش می دهد.

الکتريکی( كه در صورت بروز هر گونه مشکل ماشين بافندگی  مکانيزم های كنترل و مراقبت )مکانيکی يا 
را متوقف می كنند، نمونه ای از عمليات فرعی می باشند. مکانيزم های كنترل پارگی نخ تار و پود كه در اكثر 
ماشين های بافندگی وجود دارد ودر صورت پارگی نخ ماشين را متوقف می كند يك عمل فرعی برای توليد 

پارچه با كيفيت مناسب است.

شكل 18- باز شدن نخ تار و پیچش پارچه در ماشین هاي بافندگي

عملیات فرعی بافندگی

پیچش پارچه
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هر يك از هنرجويان در مورد ساير عمليات و مکانيزم های فرعی كه در ماشين های بافندگی مورد استفاده 
قرار می گيرد تحقيق كرده و برای كلاس توضيح دهند؟

فعالیت 
کلاسي 4 

با توجه به شکل 19 فعاليت شرح دهيد چه اتفاقي در قسمت الف و يا ب شکل اتفاق افتاده است؟ اين 
اتفاق منجر به توليد چه پارچه اي مي شود؟

فعالیت 
کلاسي 5 

پودتار

هماهنگی عملیات بافندگی
در ماشين بافندگی برای بافت پارچه )بافت يك نخ پود( مجموعه عملياتی به صورت زير انجام می گيرد

ا- تشکيل دهنه 2- پودگذاری 3-كوبيدن پود 4- تغذيه نخ تار و برداشت پارچه 5- كنترل و مراقبت.
برای اينکه در عملکرد ماشين خللی ايجاد نشود و پارچه توليدی نيز از كيفيت مطلوب برخوردار باشد لازم 
ترتيب خاص  اين  به  گيرند.  انجام  مناسب  زمانی  تنظيم  با  و  دقيق  ترتيب مشخص،  با  فوق  عمليات  است 

هماهنگی بافندگی گويند.
به مجموعه عمليات لازم برای بافت يك نخ پود، سيکل بافندگی گفته می شود. در يك دور گردش كامل محور 
اصلی ماشين بافندگی يا ميل لنگ يك سيکل بافندگی )كه شامل عمليات تشکيل دهنه، پودگذاری، كوبيدن 

پود، تغذيه نخ تار، برداشت پارچه و كنترل و مراقبت می باشد( انجام می گيرد.
در مدت زمان يك دور گردش كامل ميل لنگ يا همان مدت زمان يك سيکل بافندگی بايد هر يك از عمليات 
بافندگی طی مدت زمان خاصی و با تنطيم زمانی)طبق دايره زمانی ماشين( انجام گيرد و زمان انجام بعضی 

از عمليات بافندگی ممکن است همزمان يا قسمتی همزمان با انجام عملياتی ديگر بافندگی باشد.
بنابراين نتيجه گرفته می شود كه مدت زمان يك سيکل بافندگی با مدت زمان تشکيل دهنه، مدت زمان 
پارچه و مدت زمان كنترل و مراقبت  تار وبرداشت  پودگذاری، مدت زمان كوبيدن پود، مدت زمان تغذيه 
متناسب است و كاهش مدت زمان هر يك از عمليات ذكر شده باعث كاهش مدت زمان سيکل بافندگی و 

افزايش سرعت ماشين بافندگی می شود.
يکی از عوامل مهم در افزايش سرعت ماشين بافندگی، كاهش مدت زمان پودگذاری است. در ماشين های 

شكل 19

الف(

ب(
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بافندگی ماكويی، برای كاهش زمان پودگذاری بايد سرعت متوسط ماكو افزايش يابد ولی به علت جرم زياد 
ماكو و ماسوره برای افزايش سرعت ماكو با محدوديت مواجه هستيم. به همين خاطر انواع ديگري از پود گذاري 
ابداع شد. پودگذاري با جسم پرتاب كننده كوچك )پروژكتايل(- پودگذاري با ميله و يا تسمه گيره دار )راپير( 
با فشار آب )واتر جت( سرعت پودگذاري را به مقدار قابل  با فشارهوا ) ايرجت( - پودگذاري  - پودگذاري 
ملاحظه اي افزايش داد. تفاوت مهم بين پارچه توليد شده از روش پودگذاري ماكويي و پودگذاري غيرماكويی، 

در لبه پارچه است.

يکی از پارچه های شکل 20، از روش پودگذاری ماكويی و ديگری روش پودگذاری غيرماكويی است.
الف( كدام ماكويي و كدام غير ماكويي است ؟

ب( لبه پارچه چه تفاوتي با هم دارد؟
ج( چه مزيتی نسبت به هم دارند؟

پرسش 
کلاسي 

)Loom Timing Diagram(دیاگرام زمانی ماشین بافندگی
از دياگرام زمانی ماشين بافندگی برای نشان دادن زمان های لازم برای انجام عمليات بافندگی و بافت يك 
نخ پود استفاده می شود. هر ماشين بافندگی با توجه به عواملی مانند نوع ماشين، عرض ونوع پارچه دياگرام 

زمانی مخصوص به خود دارد.
دايره  با سه  زمانی  نشان می دهد. دياگرام  را  ماكويی  بافندگی  از ماشين  نوع  زمانی يك  شکل 21 دياگرام 
مشخص شده كه دايره بزرگ حالت های ورد، دايره متوسط حالت های ماكو و دايره كوچك حالت های دفتين 

را در يك دور چرخش كامل ميل لنگ نشان داده است.
در اين نوع ماشين بافندگی ماكويی دايره بزرگ)دايره بيرونی( نشان می دهد كه بعد از 60 درجه چرخش 
ميل لنگ، دهنه كاملا باز است و از 60 درجه تا 150 درجه وردها به حالت سکون قرار دارند. از زاويه 150 
درجه به بعد با حركت وردها دهنه شروع به بسته شدن می كند و در 300 درجه وردها هم سطح شده و دهنه 
بسته می شود. بعد از يك دور چرخش كامل ميل لنگ)360 درجه( دفتين در جلوترين نقطه مسير حركت 

خود قرار گرفته و نخ پود را به لبه پارچه می كوبد.

شكل 20
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با توجه به دايره متوسط )دايره ميانی( در زاويه 75 تا 100 درجه مکانيزم پرتاب ماكو عمل ضربه زدن و 
شتاب دادن ماكو را انجام داده و پس از آن پرواز ماكو تا 250 درجه انجام می گيرد. بعد از پرواز ماكو عمل 
كنترل و مراقبت ماكو صورت می پذيرد تا ماكو به طور صحيح در جعبه ماكو قرار گرفته باشد. كنترل تا 290 

صورت می گيرد.
در نيم دور چرخش ميل لنگ )از صفر تا 180 درجه( دفتين حركت به سمت عقب و نيم دور بعدی )180 تا 

360 درجه( دفتين حركت به سمت جلو انجام داده كه در دايره كوچك دياگرام مشاهده می شود.

و در يکي حالت هاي ورد- در ديگري  را رسم كنيد  زمانی مختلفي  دياگرام هاي  به شکل 21،  توجه  با 
حالت هاي پودگذاري - در ديگري حالت هاي دفتين و در ديگري و ضعيت باز شدن تار و پيچش پارچه 

را جداگانه نشان دهيد.

فعالیت 
کلاسي 6 

شكل 21- دیاگرام زمانی ماشین بافندگی

کنترل دیاگرام زماني روي ماشین بافندگي
1- با چرخش آرام و با دست، مشخص كنيد كه در هر زاويه چه اتفاقي روي ماشين بافندگي مي افتد. 
سپس جدول لي را رسم كنيد و هر كدام را با دقت در جدول يادداشت كنيد. در صورت درست بودن 

عمليات بافت را شروع كنيد.
2- زواياي ابتدا و انتهاي هر عمل را يادداشت كنيد.

فعالیت 
عملی 3
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 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد وسايل و يا لباستان به جايي گير نکند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خود داري كنيد.

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد.

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.
در هنگام كار با ماشين بافندگی كاملًا مراقب باشيد و از هنرآموز خود كمك بگيريد.

نکات زیست 
محیطی

)Weft Insertion Rate( توان پودگذاری
به ازای هر دور گردش كامل ميل لنگ يا محور اصلی ماشين يك سيکل بافندگی انجام می گيرد و يك نخ 
پود بافت می رود. بنابراين سرعت ماشين بافندگی )n( به صورت تعداد دور محور اصلی يا ميل لنگ ماشين 

بافندگی در هر دقيقه )rpm( يا تعداد پود بافته شده در هر دقيقه )ppm( بيان می گردد.
عرض پارچه بافته شده در انواع مختلف ماشين های بافندگی با هم فرق دارد بنابراين سرعت ماشين بافندگی 
به تنهايی نشان دهنده توانايی بافت و ميزان توليد پارچه برای يك ماشين نيست و از توان پودگذاری برای 

مشخص شدن توانايی بافت و توليد يك ماشين استفاده می شود.
توان پودگذاری يك ماشين بافندگی )WIR( نشان دهنده متراژ پود بافته شده در هر دقيقه است. اگر s عرض 
پارچه بافته شده روی ماشين بر حسب متر و n سرعت ماشين بافندگی بر حسب دور بر دقيقه باشد توان 

پودگذاری بر حسب متر بر دقيقه از رابطه WIR=s×n به دست می آيد.

توان پودگذاری يك ماشين بافندگی كه سرعت آن 240 دور بر دقيقه و عرض پارچه بافته شده روی 
ماشين 120 سانتی متر است. چند متر بر دقيقه است؟

WIR=s×n=288=240×1.2 m/min

mWFR / min= × =240 1 2 288

محاسبه 
کنید

در يك ماشين بافندگی سرعت ماشين 750 پود بر دقيقه و توان پودگذاری 1125 متر بر دقيقه است. 
عرض پارچه بافته شده بر روی اين ماشين چند متر است؟

تمرین 1

اگر يك ماشين بافندگي در 10 ثانيه، 66 پودگذاری كند. و توان اين ماشين 82500 سانتی متر بر دقيقه 
باشد، عرض پارچه را حساب كنيد.

تمرین 2
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در حالي كه پودگذاري در روش دستي در بهترين حالت 10 پود در دقيقه است سرعت پودگذاري در ماشين هاي 
برقي اتوماتيك به بيش از هزار پود در دقيقه نيز مي رسد. اين سرعت بسيار زياد به عوامل زير ارتباط دارد. آيا 

می توانيد عوامل ديگری را نام ببريد.
1- روش پودگذاري ماكويي نمي تواند به چنين سرعتي برسد. بنابراين پودگذاري نبايد ماكويي باشد.

2- ارتفاع دهنه بايد در كمترين مقدار ممکن باشد.
3- نقشه بافت ساده بيشترين توان پود گذاري را ممکن مي كند ولي هرچه طرح پيچده تر باشد توان پود گذاري 

كاهش مي يابد.
4- هر چه تعداد وردها كمتر باشد، توان پودگذاري مي تواند بالاتر برود.

5- نخ هاي تار و پود از استحکام كافي برخوردار باشد. زيرا تنش حاصل از تعدد بالا و پايين رفتن در نخ تار و 
افزايش سرعت در نخ پود، باعث پارگي مي گردد.

6- اجزا و قطعات مصرف شده در ماشين بايد بتوانند در برابر چنين سرعتي مقاومت كنند و خراب نشوند.
تولید در ماشین بافندگي:

توليد در ماشين بافندگي تاري - پودي را به طريق اندازه گيري مي كنند.
- متر بر دقیقه پارچه: در اين واحد اندازه گيري آنچه مهم است توليد طولي پارچه است بنابراين عرض پارچه 
در اين اندازه گيري تأثير ندارد. اين واحد براي مقايسه بافت يك ماشين در زمان هاي مختلف كاربرد دارد و در 

صورتيکه عرض بافت در دو ماشين متفاوت باشد. تفاوت توليد بين دو ماشين را نشان نمي دهد.
- متر مربع بر دقیقه: در اين واحد سطح پارچه توليد شده اندازه گيري مي شود. اين واحد را مي توان براي 
مقايسه همه ماشين ها به كار برد. زيرا عرض پارچه در فرمول مربوط به سطح به كار رفته است. مقايسه بين 

توليد دو ماشين بافندگی وقتی درست است كه عوامل ديگر مؤثر، باهم يکی باشند.

محاسبات تولید:
يك ماشين بافندگي 1479 پود در دقيقه مي بافد. اگر تراكم تاري 24 بر سانتی متر و تراكم پودي 21 بر 

سانتی متر باشد. حساب كنيد اين ماشين در مدت يك ساعت كار مداوم چند متر مي بافد؟
حل: واضح است كه اگر تعداد پود در دقيقه را بر تراكم پودي تقسيم كنيم، توليد ماشين به صورت متر بر 

دقيقه بدست مي آيد.

/÷ =1479 21 7043  سانتي متر بر دقيقه 
چون هر ساعت 60 دقيقه است بنابراين. توليد در يك ساعت به صورت زير است.

/ /

/ /

cm
hr

cm
hr

× =

÷ =

7043 60 4225 7

4225 7 100 42 257

تراکم پودي و تراکم تاري:
يك  در  تار  نخ هاي  تعداد سر  بنابراين  است.  پارچه  يا عرض  و  در طول  ها  نخ  معني سرنخ ها  به  تراكم 
سانتي متر و يا يك اينچ را تراكم تاري بر سانتي متر و يا بر اينچ گفته مي شود. همين وضعيت درباره تراكم 
پودي نيز وجود دارد. تراكم تاري، در موقع چله پيچي تعيين مي گردد. ولي تراكم پودي در هنگام بافندگي 

و از طريق تنظيمات مربوط به باز شدن نخ تار و پيچش پارچه مي باشد.

یادآوری
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در يك كارگاه بافندگي، ماشين هايي مطابق جدول 3 وجود دارد. جدول 4 را تکميل كنيد و متراژ توليد 
پارچه را در مدت يك هفته حساب كنيد.

تمرین 3

تعداد ماشینراندمان هفتگي پود در دقیقهتراکم پوديتراکم تاريتعداد تارنام ماشین
S122003733350 90 %5
S229004839640 95 %3
W118002317220 80 %1
He 1260033281750 98 %2

جدول 3- اطلاعات ماشین

جدول 4- اطلاعات خواسته شده

نام 
ماشین

عرض پارچه 
)سانتی متر(

متر بر 
دقیقه

 متر مربع 
بر ساعت 

تولید هفتگی با 
محاسبه راندمان

تولید هفتگی با محاسبه 
راندمان همه ماشین

S1120
S2150
W1130
He 1160

محاسبه توليد به متر مربع براي همه ماشين ها

تراكم پودي يك پارچه 75 پود در اينچ است. اگر پودگذاري به 450 پود بر دقيقه برسد. محاسبه كنيد:
الف( چه زماني طول مي كشد تا ماشين 100 متر طولي پارچه ببافد.

ب( چه زماني طول مي كشد تا 100 متر مربع پارچه با عرض 120 سانتي متر ببافد.
ج ( چه زمانی طول می كشد تا 100 متر مربع با عرض 80 سانتی متر ببافد.

د( موارد)ب و ج( را با هم مقايسه كنيد.

تمرین 4
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اگر پودگذاري يك ماشين بافندگي كه پارچه اي با عرض 120 سانتي متر مي بافد، دو برابر شود. محاسبه كنيد.
الف( نسبت توليد متر بر دقيقه پارچه در دو حالت چقدر تغيير مي كند؟

ب( نسبت توليد متر مربع بر دقيقه پارچه در دو حالت چقدر تغيير مي كند؟
ج( اگر توان پودگذاری ماشين در هنگام بافت پارچه با عرض 120 سانتی متر دو برابر شود، نسبت توليد  

متر بر دقيقه و نسبت توليد متر مربع بر دقيقه را حساب كنيد.

تمرین 5

كارخانه ای می خواهد پارچه ای با تراكم پودی 20 پود بر سانتی متر توليد كند. اگر سرعت ماشين بافندگی 
خريداری شده 300 پود بر دقيقه باشد برای توليد 8 ميليون متر پارچه در يك سال چند ماشين بافندگی لازم 
خواهد بود؟ )راندمان ماشين 90 درصد و يك سال كاری 264 روز و يك روز كاری 22/5 ساعت فرض شود(.

تمرین 6

با پيشرفت علم، ماشين های بافندگی با سرعت بسيار بالا ساخته شده و در نمايشگاه های بين المللی به نمايش 
گذاشته می شوند. برای يك روش پودگذاری )مثلًا روش پودگذاری جت هوا( نمی توان يك سرعت خاص را 
در نظر گرفت و سرعت هر روش پودگذاری به صورت تقريبی است. برای مقايسه سرعت روش های مختلف 

پودگذاری، چند ماشين بافندگی كه در نمايشگاه ها به نمايش گذاشته شده است به صورت زير می باشند.

 2890 m/min 850 و توان پودگذاری ppm 1- ماشين بافندگی جت هوا با عرض بافت 3/4 متر و سرعت
)از شركت پيکانول(

 2595 m/min 1500 و توان پودگذاری ppm 2- ماشين بافندگی جت آب با عرض بافت 1/73 متر و سرعت
برای توليد پارچه نايلونی با بافت ساده)از شركت تويودا(

 1400 m/min 360 و توان پودگذاری ppm 3- ماشين بافندگی پروژكتايل با عرض بافت 3/9 متر و سرعت
برای توليد پارچه دنيم استرچ )از شركت سولزر(

 1430 m/min 650 و توان پودگذاری ppm 4- ماشين بافندگی راپير با عرض بافت 2/2 متر و سرعت
)از شركت سولزر(

5- ماشين بافندگی چند فازی M8300 با عرض بافت 1/885 متر و سرعت ppm 3230 و توان پودگذاری
m/min 6088 برای توليد پارچه ساده )از شركت سولزر(

6- ماشين بافندگي چند فازي با عرض بافت 120 سانتي متر و سرعت ppm آن به 7643 رسيده است.

نکات مهم

همواره از اخبار توليد ماشين های بافندگی جديد مطلع باشيد و در نمايشگاه های مختلف مربوط به نساجی 
شركت كنيد و در هنگام بازديد، نشان دهيد كه به اين رشته علاقه مند هستيد.

نکته مهم

با يك مقايسه بين ماشين ها، مشخص كنيد هر كدام چه بهبودي در توليد پارچه ايجاد نموده اند؟
فعالیت 

کلاسي 7 
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انتقال حرکت در ماشین بافندگی
با توجه به تنوع و تغييرات ايجاد شده در ماشين ها، بسيار  انتقال حركت در ماشين های بافندگی  سيستم 
طرح  بادامك  محور  و  ضربه  محور  ميل لنگ،  محور  ماكويی،  بافندگی  ماشين های  در  می باشند.  متفاوت 
محورهای اصلی بوده كه قسمت های ديگر ماشين از اين محورها حركت می گيرند. شکل 22 انتقال حركت در 
ماشين بافندگی بی ماكو را نشان می دهد. ميل لنگ حركت خود را توسط پولی و تسمه پروانه يا چرخ دنده و 
كلاچ از الکتروموتور می گيرد و از طريق چرخ دنده های ديگر، حركت را به بخش های مختلف ماشين منتقل 
می كند. در يك سمت ميل لنگ صفحه مدرجی )صفر تا 360 درجه( قرار دارد كه از آن می توان برای تنظيم 
زمان های مختلف عمليات بافندگی استفاده كرد. در صورت به وجود آمدن هرگونه مشکل، انتقال حركت به 
ميل لنگ قطع شده )الکتروموتور به تنهايی كار می كند( و مکانيزم ترمز ماشين، حركت ميل لنگ را متوقف 

می سازد. در شکل 22 نحوه انتقال نيرو به واحد دفتين زني را مشاهده مي كنيد.

مكانیزم های کنترل و مراقبت ماشین های بافندگی
به منظور رسيدن به اهدافی همچون بهبود كيفيت پارچه و جلوگيری از توليد پارچه معيوب، افزايش توليد 
ماشين، كاهش هزينه های كارگری، كاهش صدمات وارده به ماشين و اطمينان از عملکرد صحيح ماشين، 
ماشين های بافندگی مجهز به سيستم های اتوماتيك و مکانيزم های كنترل و مراقبت شده اند. در حال حاضر 
اتومات  سيستم های  همواره  و  داشته  چشم گيری  رشد  بافندگی  ماشين های  كردن  )اتوماسيون(  اتوماتيك 

شكل 22- انتقال حرکت دفتین در ماشین بافندگی ایرجت

دفتین
پود گذار

تنظیم جابه جایی 
موقعیت دفتین

محور انتقال نیرو به دفتین

چرخ د نده های تبدیل حرکت چرخشی به 
حرکت رفت و برگشتی

ورودی نیرو
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)Electrical Warp Stop Motion(مكانیزم الكتریكی کنترل پارگی نخ تار
اتصال  الکتريکی استفاده شده است. ريل  اتصال  از لامل و ريل  تار  الکتريکی پارگی نخ  در مکانيزم كنترل 
الکتريکی از ريل U شکل از جنس فولاد ضد زنگ و يك تيغه تخت رسانا )ريل داخلی( تشکيل شده است. 
ريل داخلی كمی بلند تر بوده و در داخل ريل u شکل قرار دارد و اين دو ريل به وسيله ماده عايق از هم جدا 

شده اند.
ريل اتصال الکتريکی قسمتی از يك مدار الکتريکی با ولتاژ كم است. با پاره شدن نخ تار و پايين افتادن لامل، 

شكل 23- مكانیزم مكانیكی کنترل پارگی نخ تار

جديدی به ماشين ها اضافه می شود. مکانيزم های كنترل و مراقبت های متداول در ماشين های بافندگی به 
صورت زير است.

مكانیزم های کنترل نخ تار: هدف از بکار بردن اين مکانيزم توقف ماشين بافندگی در صورت پارگی نخ تار 
می باشد. لامل ها قسمتی از سيستم كنترل پارگی نخ های تار هستند و به دو شکل لامل ته باز و لامل ته بسته 

وجود دارند. مکانيزم های كنترل پارگی نخ تار می تواند به صورت های زير باشد.

)Mechanical Warp Stop Motion(مكانیزم مكانیكی کنترل پارگی نخ تار
شکل 23 مکانيزم مکانيکی كنترل پارگی نخ تار را نشان داده است. اين مکانيزم از يك ريل دندانه دار متحرک 
)تيغه ای كه بالای آن به صورت دندانه دار است( و دو ريل دندانه دار ثابت تشکيل شده است. ريل دندانه دار 
متحرک يك حركت نوسانی در داخل دو ريل ثابت انجام می دهد. در اثر كشش نخ تار، لامل به سمت بالا قرار 
می گيرد و در صورت پارگی نخ تار) يا شل شدن نخ تار( لامل در اثر وزن خود به پايين افتاده و مانع نوسان 
ريل دندانه دار متحرک می شود. عدم نوسان ريل دندانه دار متحرک توسط اهرم های رابط باعث توقف ماشين 

بافندگی می شود.
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اتصال به وجود آمده بين ريل ها جريانی الکتريکی توليد می كند و اين جريان سبب عمل كردن يك سلونوئيد 
)سيم پيچ( و خاموش شدن ماشين بافندگی می شود. شکل 24 مکانيزم الکتريکی كنترل پارگی نخ تار با 

استفاده از ريل اتصال الکتريکی را نشان می دهد.

 )Warp Stop Motion Using Laser Beam(شکل 25 مکانيزم كنترل پارگی نخ تار با استفاده از پرتو نور ليزر
را نشان می دهد. در اين مکانيزم از مقاومت متغير حساس به نور)LDR( )سنسور نوری يا همان LDR در 
واقع يك مقاومت متغير است كه مقدار مقاومتش يا درصد رسانايی آن با مقدار نوری كه به آن تابانده می شود 
تغيير می كند نام ديگر آن سنسور فتوسل است( استفاده شده است. وقتی نور ليزر به LDR برسد مقاومت آن 
تقريباً صفر است. با پاره شدن لامل و افتادن آن به پايين، نور ليزر به آن نخواهد رسيد و مقاومت LDR خيلی 
افزايش می يابد. از اين پديده در يك مدار الکترونيکی استفاده شده كه سبب خاموش شدن ماشين می شود.

شكل 24- مكانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از ریل اتصال الكتریكی

شكل 25- مكانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از پرتو نور لیزر

محل اتصال سیم حاوی جریان برق

مكانیزم الكتریكی 
کنترل پارگی تار
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مكانیزم های باز کننده نخ تار
در ماشين های بافندگی برای انجام عمليات بافت لازم است كه نخ های تار تحت كشش باشند. برای اينکه 
پارچه بافته شده كيفيت خوب، زيردست مناسب و تراكم پودی يکنواخت داشته باشد بايد كشش نخ های 
تار در طول بافندگی ثابت باشد. اين بدين معنا نيست كه كشش نخ تار در يك سيکل بافندگی بايد ثابت 
باشد)زيرا در هنگام تشکيل دهنه و دفتين زدن تغييرات كشش به وجود می آيد( بلکه منظور آنست كه بعد از 
چندين سيکل بافندگی و با كم شدن طول نخ های تار چله، در ميزان كشش نخ های تار تغييری به وجود نيايد.

وظيفه مکانيزم های بازكننده نخ تار، باز كردن مقدار معينی نخ تار از روی چله نخ تار پس از هر بار پودگذاری 
می باشد به طوری كه در تمام مدت زمان بافندگی)از چله نخ تار پر تا چله نخ تار خالی( كشش نخ تار ثابت 

باقی بماند.
مکانيزم باز كننده نخ تار به دو صورت غير فعال)ترمزها( و فعال )رگلاتورها( است. در مکانيزم بازكننده نخ تار 
غير فعال)ترمزها( افزايش كشش نخ تار )مثلًا افزايش كشش نخ تار در اثر كشيدن و پيچيدن پارچه( سبب باز 

شدن نخ تار از روی چله شده كه اين روش در ماشين های جديد كاربرد چندانی ندارد.

مكانیزم های کنترل پارگی نخ پود: اين مکانيزم ها نحوه صحيح قرار گرفتن نخ پود در داخل دهنه كار را 
كنترل كرده و در صورت پارگی نخ پود باعث توقف فوری ماشين می شوند. در پودمان دوم به پودگذاري 

پرداخته مي شود.

کنترل میزان برداشت پارچه و تراکم بافت
1- تارهاي متصل به وردها از طريق نقشه بافت كنترل كنيد.

2- ميزان تراكم تاري را با توجه به شانه كنترل كنيد.
3- عوامل تأثيرگذار در تراكم بافت را بررسي كنيد.

4- مکانيزم هاي كشيدگي لبه پارچه ) باز كننده لبه ( را بررسي كنيد.
5- سنسور هاي مرتبط با پود گذاري را بررسي كنيد.

6- مکانيزم هاي پيچيدن پارچه را با دقت بررسي نموده و تأثير آن را در بافت، تعيين كنيد.

فعالیت 
عملی 4

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد وسايل و يا لباستان به جايي گير نکند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خود داري كنيد.

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد.

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

نکات زیست 
محیطی
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مكانیزم های باز کننده نخ تار فعال)رگلاتورها(
در اين مکانيزم ها، چرخش چله و تغذيه نخ تار به گونه ای است كه طول نخ تار بين غلتك نخ تار و لبه پارچه 
در طول مدت زمان بافندگی همواره ثابت است و انتقال حركت از يك قسمت ماشين به چله باعث چرخش 

چله می شود. اين نوع مکانيزم ها را معمولا رگلاتورها می نامند و به دو دسته تقسيم می شوند:
الف- رگلاتورهای مثبت چله نخ تار: رگلاتورهای مثبت در هر سيکل بافندگی طول ثابتی از نخ تار را )بدون 
در نظر گرفتن تغييرات كشش نخ های تار( از چله نخ تار باز می كنند. در پارچه هايی همانند حوله و مخمل 
تاری كه در آنها ارتفاع نخ پرز)نخ خاب( يکسان است از رگلاتورهای مثبت برای تغذيه نخ پرز استفاده می شود. 

شکل 26 نمونه رگولاتور مثبت مي باشد.

ب- رگلاتورهای منفی چله نخ تار: در رگلاتورهای منفی مقدار نخ تار باز شده از روی چله در هر سيکل 
بافندگی بستگی به مقدار كشش نخ های تار دارد به طوريکه اگر كشش نخ های تار بيشتر از كشش اوليه تنظيم 
شده باشد در سيکل بعدی بافت، مقدار بيشتری نخ تار باز می شود و چنانچه كشش كم باشد نخ تار كمتری باز 
می شود. برای درک بهتر رگلاتورهای منفی، انواع پل تار در ماشين بافندگی به شرح ذيل توضيح داده می شود.

 پل تار ثابت: پل تار ثابت وظيفه تغيير جهت دادن نخ های تار از حالت عمودی به افقی و ايجاد كشش در 
نخ های تار را دارد. در يك ماشين بافندگی ممکن است برای ايجاد كشش زياد در نخ های تار از چندين پل 

تار استفاده شود.
 پل تار دورانی: تنها وظيفه پل تار دورانی تغيير جهت دادن نخ های تار است.

 پل تار نوسانی: پل تار نوسانی در هنگام دفتين زدن به عقب نوسان می كند و كشش نخ تار را افزايش 
می دهد و در زمان تشکيل دهنه به جلو نوسان می كند و كشش نخ تار را كاهش می دهد.

 پل تار تنظیم کننده: اين پل تار جزئی از يك مکانيزم بازكننده نخ تار منفی است كه تغييرات كشش نخ 
تار را به رگلاتور می رساند. در بعضی از ماشين ها اين امکان وجود دارد كه يك پل تار تنظيم كننده كار يك 

پل تار ثابت و يا دورانی را انجام دهد.
و  تار  نخ  كنترل كننده كشش  قسمت  دو  از  داشتن كشش  نگه  ثابت  برای  تار،  نخ  چله  منفی  رگلاتورهای 
چرخاندن چله نخ تار تشکيل شده اند. در رگلاتورهای منفی، پل تار تنظيم كننده علاوه بر ايجاد كشش در 

شكل 26- رگولاتور مثبت باز شدن تار 
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مكانیزم های پیچیدن پارچه)رگلاتورهای پارچه(
اين رگلاتورها، پارچه بافته شده را به جلو كشيده و بر روی غلتك پارچه می پيچند. برای بدست آورن تراكم 
پودی معين و خواسته شده ای مقدار كشيدن و پيچيدن پارچه بايد متناسب با مقدار باز شدن نخ تار باشد 
و تراكم پودی پارچه توسط رگلاتور پارچه و رگلاتور نخ تار باهم بدست می آيد. رگلاتورهای پارچه به دو نوع 

رگلاتورهای منفی پارچه و رگلاتورهای مثبت پارچه تقسيم می شوند.
رگلاتورهای منفی پارچه: در اين رگلاتورها مقداركشيدن و پيچيدن پارچه متناسب با ضخامت نخ پود می باشد 
و پودها به طور يکنواخت در طول پارچه تقسيم نمی شوند يعنی در قسمت هايی از پارچه كه پودهای ضخيم قرار 

می گيرند تراكم پودی كمتر و در قسمت هايی كه پودهای ظريف هستند تراكم پودی پارچه بيشتر می شود.

شكل 27- مكانیزم رگلاتور منفی چله نخ تار

نخ های تار، تغييرات كشش نخ های تار را حس كرده و باعث تغيير ميزان چرخش چله نخ تار می شود به 
طوری كه تا حد امکان طول نخ تار بين پل تار و لبه پارچه ثابت بماند)كشش نخ های تار ثابت بماند(

 P1 شکل 27 يك نوع از مکانيزم رگلاتور منفی چله نخ تار را نشان داده است. در هر سيکل بافندگی ضامن
يك حركت رفت و برگشتی )كه از يك قسمت ديگر ماشين می گيرد( انجام داده و سبب چرخش چرخ دنده 

ضامن دار می گردد ادامه اين حركت، چرخش چله نخ تار و باز شدن نخ تار را به دنبال خواهد داشت.
با ادامه بافت پارچه و كم شدن قطر چله نخ تار، مقدار نخ تار باز شده به مرور كم می شود پس برای ثابت 
ماندن مقدار نخ تار باز شده لازم است كه ميزان چرخش چله نخ تار افزايش يابد و اين امر با جابجايی قاب 
W امکان پذير است. با كوچك شدن قطر چله نخ تار، كشش نخ تار افزايش يافته و پل تار تنظيم كننده به 

پايين فشار داده می شود. 
اين حركت پل تار از طريق اهرم های رابط سبب چرخش قاب W در جهت عقربه های ساعت می گردد. از 
آن جايی كه حركت به سمت عقب ضامن P1 مقداری روی چرخ دنده ضامن دار و مقداری روی قاب W است 

L1

L1

P1

P2

W2

W

Take-up roller

Ends

W

R

S

چرخش قاب باعث می شود كه ضامن P1 در هنگام حركت به جلو با تعداد بيشتری از دندانه های چرخ دنده 
ضامن دار درگير شده و چرخ دنده ضامن دار و به دنبال آن چله نخ تار بيشتر بچرخند و كشش نخ تار تقريبا 

ثابت بماند.
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اين رگلاتورها در پارچه هايی كه در بافت آنها از پودهای نايکنواخت استفاده می شود )مانند پارچه های پشمی( 
و پارچه هايی كه بافت آنها در طرح تأثيری ندارد مورد استفاده قرار می گيرند.

رگلاتورهای مثبت پارچه: در رگلاتورهای مثبت پارچه مقدار كشيدن و پيچيدن پارچه در هر سيکل بافندگی 
يکسان است و در پارچه بافته شده، فواصل مراكز پودها مساوی می باشد. اين رگلاتورها برای توليد پارچه های 
طرح دار با ابعاد طرح مشخص، پارچه ها با تراكم پودی يکنواخت و ... استفاده می شوند. معمولا رگلاتورهای 

مثبت پارچه با رگلاتورهای منفی نخ تار در ماشين های بافندگی بکار می روند.
رگلاتورهای مثبت پارچه به دو دسته رگلاتورهای مثبت مستقيم و رگلاتورهای مثبت غيرمستقيم تقسيم 
می شوند. در رگلاتورهای مثبت مستقيم عمل كشيدن و پيچيدن پارچه بوسيله يك غلتك )غلتك پارچه( 
انجام می شود و با بزرگ شدن قطرغلتك پارچه سرعت دورانی آن به وسيله مکانيزمی كم می شود تا سرعت 

كشيدن پارچه ثابت بماند.
رگلاتورهای مثبت غیر مستقیم: در اين رگلاتورها عمل كشيدن پارچه توسط غلتك كشيدن پارچه يا همان 
غلتك سمباده ای )كه سرعت خطی محيط آن ثابت است( و عمل پيچيدن پارچه توسط غلتك پيچش پارچه 
انجام می گيرد. غلتك پيچش پارچه حركت خود را در اثر تماس با غلتك سمباده ای دريافت می كند و يا اينکه 

به طور مستقيم از قسمت ديگری از ماشين حركت می گيرد.

به شکل 28 توجه كنيد و به سؤالات پاسخ دهيد.
1- به جاي اعداد نام هر قسمت را بنويسيد.

2- عملکرد يك سيکل بافندگي را از روي اين شکل توضيح دهيد.
3- با استفاده از كلماتي چون سرعت باز شدن نخ تار - تراكم پودي - جمع شدگي پارچه - سرعت پيچش 

پارچه، عملکرد درستي كه منجر به بافت پارچه سالم مي شود را شرح دهيد.

فعالیت 
کلاسي 8 

شكل 28
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محاسبات برداشت پارچه
می باشد.  دنده  يا 7 چرخ  از 5 چرخ دنده  متشکل  بافندگی  ماشين های  در  پارچه  برداشت  سيستم  معمولاً 
 CW(از 5 چرخ دنده را نشان می دهد كه يك چرخ دنده قابل تعويض شکل30 سيستم برداشت متشکل 
برای تغيير تراكم پودی پارچه در نظر گرفته شده است(. بعد از هر بار پودگذاری چرخ دنده ضامن دار، بوسيله 
انگشتی چرخ دنده به اندازه يك يا دو دندانه می چرخد )پايه دفتين سبب حركت انگشتی می شود( و انتقال 
اين حركت به غلتك برداشت پارچه باعث كشيدگي در پارچه می گردد. در صورتی كه بعد از هر پودگذاری 
چرخ دنده ضامن دار A يك دندانه بچرخد مقدار برداشت پارچه بعد از هر بار پودگذاری و در نتيجه تراكم 

پودی پارچه به صورت زير محاسبه می گردد.

cw مقدار برداشت برای يك پود)تراكم پودی بر اينچ( cw
PPI

′′= × × × ⇒ =
1 15 115
50 120 75 2000

PPI
cw

=
2000

 
بنابراين خواهيم داشت

PPI از كجا وارد حل مسئله شده است؟
1 پرسش: در حل اين مسئله 

در انتقال حركت مطابق شکل چرخش مجموعه D باعث حركت غلتك مي شود. هر دور چرخش D باعث 
 150 ،D يك دندانه حركت غلتك مي گردد. چون غلتك داراي 150 دندانه است پس اگر مجموعه غلتك
دور بزند. غلتك فقط يك دور خواهد زد. بنابر اين با تقسيم دور بر دقيقه به تعداد دنده شفت غلتك، دور 

بر دقيقه غلتك بدست مي آيد. پس خواهيم داشت.
 450 ÷ 150 = 3 

نکته

E

150

D

450 RPM

شكل 29

مواردي  براي  نيرو  انتقال  نوع  اين  بنابراين 
كاربرد دارد كه بخواهيم دور غلتك را به مقدار 

قابل ملاحظه اي كاهش دهيم.
پرسش:

 E اگر بخواهيم دور غلتك 0/5 شود تعداد دنده
چه قدر بايد باشد؟
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F

75

A

E
15

محیط غلتک حدود 15 اینچ

چرخ دنده قابل تعویض 50CW

D

120

شكل 30- مكانیزم برداشت پارچه متشكل از 5 چرخ دنده - چرخ دنده هاي واقعي 

به عنوان مثال اگر در اين ماشين بافندگی برای توليد پارچه ای با تراكم پودی 80 پود بر اينچ، چرخ دنده قابل 
تعويض )CW( بايد 25 دندانه داشته باشد. زيرا:

cw
cw

= ⇒ = =
2000 200080 25

80  
 تعداد دندانه چرخ دنده قابل تعويض

چرخ دنده های واقعی و ترسيمی شماره گذاری نمائيد و هر كدام را مشخص كنيد. كدام بخش از چرخ دنده 
واقعی در شکل ترسيمی سمت راست نيامده است؟

فعالیت 
کلاسي 9 
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 باز شدن نخ هاي تار و پیچش پارچه
1- غلتك هاي باز كننده تار- پل تار - اتصالات غلتك تار - اتصالات پل تار را بررسي كنيد.

2- غلتك هاي پيچش پارچه و پل پارچه و اتصالات آن را بررسي كنيد.
3- چرخ دنده هاي انتقال نيرو به اسنو تار و غلتك پيچش پارچه را جداگانه ترسيم كنيد. و تعداد دنده ها 

و قطرها را محاسبه نموده و روي شکل ترسيمی بنويسيد.
4- محاسبات باز شدن نخ تار و پيچش غلتك پارچه را انجام دهيد.

5-  نتيجه را به هنرآموز گزارش دهيد.

فعالیت 
عملی 4

مکانيزم برداشت پارچه متشکل از هفت چرخ دنده در شکل 31 نشان داده شده است. اگر در هر سيکل 
بافندگی چرخ دنده ضامن دار A يك دندانه بچرخد

الف( رابطه مقدار برداشت پارچه به اينچ را پس از هر بار پودگذاری بدست آوريد؟
ب( رابطه تراكم پودی بر اينچ را بدست آوريد؟

ج( برای اينکه تراكم پودی پارچه 100 پود بر اينچ باشد چرخ دنده قابل تعويض چند دندانه بايد داشته 
باشد؟

د( با توجه به پيچش پارچه روی غلتك  پس از بافت، چه رابطه ای بين مقدار تراكم پودی و شماره چرخ 
دنده قابل تعويض در اين ماشين بافندگی برقرار است؟

تمرین 7

به شکل دقت كنيد. و سپس دنده قابل تعويض را حساب كنيد.

E

G

2.36 m/min

RPM=320

F

D

B

24

24

26

36
A

CW

89

90

16

محیط غلتک  15,05  اینچ

شكل 31
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 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد وسايل و يا لباستان به جايي گير نکند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد.

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، روغن اضافه و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد.

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

نکات زیست 
محیطی

SERVO MOTOR دستگاه هاي بافندگي با تكنولوژي
با نام سروو موتورها در ريسندگي آشنا شديد. تفاوت اساسي سروو موتورها با موتورهاي الکتريکي معمولي در 
فرمان پذيري آنها مي باشند. به اين معني كه سروو موتورها داراي توانايي تغيير سرعت و رسيدن به سرعتي 
كه از سروو موتور درخواست مي شود هستند. از طرفي موتورهايي با نام STEP MOTOR و با استفاده از 
تکنولوژي سروو موتور ساخته شده است كه مي تواند كسري از يك دور چرخش انجام دهد. بنابراين چرخش 

غلتك تار و غلتك پارچه را به خوبی كنترل می كنند و ديگر نيازی به مکانيزم های پيچيده نيست.
شکل 33 اصول كلي استفاده از سروو موتور در دستگاه هاي بافندگي كه از اين تکنولوژي استفاده مي كنند 

را نشان مي دهد.

شكل 33- اصول کلي دستگاه هاي مبتني بر سروو موتور 
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در اين ماشين هاي بافندگي يك پردازشگر مركزي وجود دارد. اطلاعات لازم از طرف اپراتور به ماشين داده 
مي شود اين اطلاعات عبارتند از:

 تعداد تارها
  نمره نخ تار و نمره نخ پود

 نوع نخ پود شامل تاب و ضخامت وفيلامنت و نوع تکسچرايزينگ
 تراكم تاري و تراكم پودي

 نقشه بافت به صورت نقشه ضربه
 قطر پرُ و خالی چله

 طول نخ تار

در هنگام كار و بافت پارچه تغييراتي در عملکرد دستگاه ها به وجود مي آيد به عنوان مثال در اثر تنش روي 
تارها ميزان پيچش پارچه تغيير مي كند.

سنسور هايي روي قسمت هايي از ماشين بافندگي قرار داده شده است. اين سنسور ها اطلاعات لحظه اي خود 
را به پردازشگر مي فرستند. پردازشگر اين اطلاعات را با اطلاعات اصلي مقايسه مي كند و در صورت مغايرت، 
فرمان هاي جديدي را به سروو موتور ها ارسال مي كند. اين عملکرد باعث بهبود بافت پارچه مي گردد. از طرفي 
ارتفاع كم دهنه وحركت كوتاه   - پودگذاري-زمان بندي دقيق حركت وردها  زياد در  بسيار  دقت و سرعت 
دفتين زني، باعث بالا رفتن توان پودگذاري در ماشين هايي كه از سروو موتور استفاده مي كنند باعث افزايش 

راندمان دستگاه می گردد.
در شکل 34 يك نمونه ماشين بافندگي كه با سرعت 1500 پود در دقيقه پارچه مي بافد را مشاهده مي كنيد.

ارتباط اجزا به صورت شبکه اينترنتي داخلي مي باشد.

وظيفه هر سروو موتور به كار رفته در تصوير 33 توضيح دهيد.
فعالیت 

کلاسي 9 

پردازشگر دستگاه به كمك اين اطلاعات، دستورات لازم را اتخاذ نموده و به اجزای دستگاه بافندگی ارسال 
می نمايد و در نمايشگرها به نمايش درمی آيد. اين دستورات عبارتند از:

 سرعت و مقدار باز شدن نخ هاي تار
 سرعت و ميزان پيچش پارچه

 اجراي نقشه بافت و ترتيب حركت وردها
 سرعت هاي پودگذاری

 زمانبندي عمليات اصلي ماشين بافندگي

نکته
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شكل 34- اجزای یک ماشین مبتني بر سروو موتور و سنسور هاي ویژه

کاربرد سروو موتور در اجزای ماشین بافندگي
تشكیل دهنه: سيستم هاي تشکيل دهنه يکي از اجزای مهم ماشين بافندگي است كه تحت تأثير قابليت هاي 
سروو موتور جهش بسيار خوبي داشته است. سروو موتور باعث شده است كه سيستم ها بادامکي از رده خارج 
شود. زيرا اين موتور هاي كوچك و جالب در هر لحظه كه بخواهيم ورد را به بالا مي برند. اين در حالي است 
كه در سيتم بادامکي، دو جزء روي هم قرار مي گيرند. حركت آنها باعث اصطکاک شده و نيروي موتور را 

كاهش مي دهند.

در شکل 35 عملکرد يك سيستم دابي مجهز به سروو موتور را مشاهده مي كنيد. يك برد الکترونيکي در 
دستگاه بالابرنده ورد ها وجود دارد كه مطابق نقشه به هر سروو موتور فرمان لازم را مي دهد و سروو موتور 

نيز آن را اجرا مي كند.

با توجه به كوچك و فرمان پذير بودن SERVO MOTOR , STEP MOTOR به نظر شما، كدام قسمت از 
عمليات بافندگي به كمك اين ابزار، آسان تر مي شود. با رسم شکل هاي ساده نشان دهيد.

فکر کنید

پل تار ارتباط بین اجزاء

کنترل لبه بافت

غلتک پیچش پارچه

سروو موتور 
اصلی

نمایشگر لمسی

تغییر پود
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شكل 35

بردهاي الكترونیكيدابي الكترونیكي با سروو موتور 

باز کردن تار و پیچش پارچه
هماهنگي بين سه عمل در اين بخش باعث توليد پارچه هاي بسيار خوب مي شود. هرگونه كشيدگي و شل 

افتادگي در پارچه منجر به ايجاد عيب اساسي در پارچه مي شود.

بر روي شکل 36 ارتباط بين سرعت باز شدن نخ تار و سرعت پيچش پارچه و ميزان جمع شدگي را نشان 
دهيد. سنسورها چه چيزي را گزارش مي كنند. سروو موتور چه عکس العملي را انجام مي دهد تا مشکلات 

احتمالي مرتفع گردد.

پرسش 
کلاسي 

شكل 36- ارتباط بین عملكرد اجزای ماشین بافندگي

ورد ها

سیستم دابی

SERVO MOTOR
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ورودي اطلاعات: ماشين هايي كه بر اساس كاربرد سروو موتور ساخته مي شوند.تحت فرمان يك رايانه عمل 
مي كنند. بر روي ماشين درگاه ورود اطلاعات وجود دارد. حافظه جانبي مورد نظر را به درگاه ورود اطلاعات 
نصب مي كنند و سپس با كمك نمايشگر لمسي منوي اصلي را فعال كرده و سپس دستور دانلود نقشه و ديگر 
اطلاعات بافت، به ماشين داده مي شود. اين كار از طريق منوي INPUT انجام مي شود. در شکل 37 محل 

درگاه و نحوه نصب آن را مي بينيد.

پنل کنترل ماشین هاي بافندگي
پنل هاي كنترل، مجموعه اي از كليد هاي فشاري و سوئيچي هستند كه وظايف كليد ها به شرح زير مي باشد.
 سوئيچ اصلي: اين سوئيچ براي اتصال جريان برق به كل ماشين به كار مي رود. در اين حالت چراغ هاي 

ماشين روشن مي شود ولي موتور ها حركتي ندارند.
 كليد هاي ضربه اي )اينچي(: اين نوع كليدها به صورت كليد فشاري عمل مي كنند. بنابراين با برداشتن 
به كار  يا حتي كمتر  نيم دور و  براي چرخش  اين كليد ها  از روي كليد عمل حركت قطع مي گردد.  دست 
به  اين عمل  به وضعيتي كه مطلوب است مي رسد.  با جلو و عقب رفتن ميل لنگ، حالت ماشين  مي رود. 

خصوص در هنگام پارگي پود كه رسيدن به بافت مورد نظر اهميت دارد به كار مي رود.
 كليد براي حركت غلتك پيچش پارچه و يا باز شدن نخ تار در مواقع خاص

 توقف ضروري: با فشردن اين كليد ماشين به سرعت متوقف مي شود. توقف در صورت بروز سانحه و يا 
توقف هاي ناشي از بافت اشتباه به اين سوئيچ مربوط است.

 نمايشگر و سوئيچ هاي لمسي: ماشين هاي مدرن داراي سنسورهاي خاص و سروو موتور و اجزاء ديگري 
هستند كه از طريق اين نمايشگرها و سيستم رايانه اي كنترل مي شود. در شکل 38 چند نمونه از اين كنترل 

پنل ها را مشاهده مي كنيد.

شكل 37- نحوه اتصال حافظه جانبي به ماشین بافندگي
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شكل 38- چند نمونه پنل کنترل دستگاه هاي بافندگي

ماشین هاي مبتني بر تكنولوژي سروو موتور
1- كليه قطعات ماشين را بررسي نموده و اجزای مربوط به عمليات اصلي بافندگي را مشخص كنيد.

2- نوع عملکرد اجزای دستگاه را مشخص كنيد. همانند باز شدن نخ تار، تشکيل دهنه، پودگذاری، غلتك 
پيچش پارچه

3- سنسورهاي ماشين را پيدا كنيد و دربارۀ عملکرد آن از هنرآموز خود توضيح بخواهيد.
4- سيستم هاي پنل كنترل و اطلاعات ورودي آن را بررسي نماييد. 

فعالیت 
عملی 6

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد وسايل و يا لباستان به جايي گير نکند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد.

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد.

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

نکات زیست 
محیطی
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ارزشیابي شایستگي بافندگي تاري - پودي

شرح کار:
اصول كلي بافت و تعيين تراكم بافت

استاندارد عملكرد: 
مسير نخ تار - باز شدن نخ تار -عبور از لامل ها - عبور از وردها - تشکيل دهنه - پودگذاري - پيچش پارچه

شاخص ها:
تعيين تراكم - نقشه پودگذاري - نقشه نخ كشي - كنترل صحت عمليات بافندگی

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:
فضاي كار: كارگاه بافندگي تاري - پودي

ابزار كنترل پودگذاري -  بافندگي - اسنو تار - نقشه بافت - رايانه -  ابزار نخ كشي - دستگاه  تجهيزات: ترازو - متر - 
اندازه گير سرعت غلتك ها - ذره بين

مواد مصرفي: انواع نخ هاي پنبه - پشم - پلي استر - آكريليك - ويسکوز و نخ هاي ديگر

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2سیستم هاي کنترل تار و پود و حرکت چرخ دنده ها1
2کنترل عملكرد سیكل بافت2
1کنترل باز شدن نخ تار و پیچش پارچه3
1تعیین تراکم4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:

1- رعایت قواعد و اصول در مراحل کار

2- استفاده از لباس کار و کفش ایمنی 

3- تمیزکردن دستگاه و محیط کار 

4- رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات

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

پودمان 2
پودگذاری
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واحد یادگیر 

شایستگی های فنی

استاندارد عملکرد

پودگذاری
ی 1

ابتدا روش پودگذاري  بافندگي است. هنرجو  از عمليات مهم در  قرار دادن نخ پود در بين دهنه كار، يكي 
ماكويي كه قديمي ترين روش پودگذاري است را فرا مي گيرد. سپس پودگذاری به كمك گيره نخ هاي يك 
سر و دوسر )راپير(. پودگذاري از طريق پرتاب يك قطعه فلزي به نام پروژكتايل كه باعث بالاتر رفتن سرعت 
بافت شده است، پودگذاري به كمك فشار هوا )اير جت( و قطره كوچك آب )واتر جت( كه علاوه برافزايش 
سرعت بافندگي، سر و صداي آن را به شدت كاهش مي دهد و در نهايت پودگذاري در ماشين هاي چند فازي 
را مي آموزد. مزايا و معايب و تفاوت پارچه هاي بافت شده با روش هاي فوق بخش ديگر اين آموزش خواهد بود. 

در نهايت ايجاد لبه پارچه و مكانيزم و مزايا و معايب هر كدام تشريح مي شود. 

انجام فعاليت هاي مربوط به پودگذاري شامل انتخاب ماشين هايي كه با پودگذاري مورد نظر كار مي كنند و 
انواع بافت در مورد هر كدام از پودگذاري ها مي باشد. فضاي كارگاه ماشين بافندگي بايد كاملًا تميز و عاری 
از گرد و غبار باشد. ابزار كمكي مورد نياز شامل شيلنگ هاي باد و مكش هوا مي باشد. حفظ اصول بهداشت 

فردي و حفظ محيط زيست به عنوان اصل مهم رعايت مي شود. 
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انجام می گيرد. عمل  تار در دو سطح مختلف )تشكيل دهنده( عمل پودگذاری  قرار گرفتن نخ های  از  پس 
پودگذاری به معنای عبور دادن نخ پود از داخل دهنه می باشد. برای انجام اين عمل لازم است كه در يك يا 
هر دو طرف دستگاه بافندگی مكانيزم پودگذاری وجود داشته باشد تا جسم پودگذار، نخ پود را از يك طرف 

ماشين به طرف ديگر حركت دهد. 

به  عامل  اين  زيرا  است.  آن  پودگذاری  روش  بافندگی  ماشين  هر  كننده  متمايز  عوامل  مهم ترين  از  يكی 
ميزان بسيار زيادی بر سرعت توليد پارچه،توان پودگذاری و عوامل مهم پارچه تاثير می گذارد. به طور كلی 

ماشين های بافندگی از نظر روش پودگذاری به دو دسته با ماكو و بی ماكو تقسيم می شوند:
الف( ماشین های بافندگی با ماکو

در اين ماشين ها پودگذاری توسط ماكويی كه ماسوره نخ پود داخل آن قرار می گيرد،انجام می شود. با توجه 
به سنگين بودن ماكو و ماسوره كه وزن آنها در حدود نيم كيلو گرم و يا بيشتر است سرعت اين ماشين ها 
بسيار پايين می باشد و علی رغم اين كه تا نيم قرن پيش فقط از اين نوع ماشين بافندگی به صورت ماشين 
معمولی و اتوماتيك استفاده می شده است و هم اكنون نيز تعداد ماشين هايی كه با ماكو كار می كنند در 
حدود 60ـ50 درصد كل ماشين آلات بافندگی نصب شده در جهان است، توليد و نصب اين گونه ماشين ها 
در بيشتر كشورهای جهان متوقف شده است و احتمالاً در آينده های نزديك پايان عمر ماشين های بافندگی 
ماكويی فرا خواهد رسيد. زيرا در اين ماشين ها نه تنها امكان افزايش سرعت وجود ندارد بلكه مرحله توليد 
اضافی ماسوره پيچی نيز موجب اتلاف وقت و افزايش هزينه توليد پارچه شده و ماسوره پود در بيش تر موارد 

باعث افزايش عيب پارچه می شود. 
قرار داده  با ماكو، نخ پود كه روی ماسوره پود پيچيده شده است در داخل ماكو  بافندگی  در ماشين های 
می شود. ماكوی بافندگی را از چوب يا پلاستيك فشرده می سازند. يك قطعه مكعب شكل وجود دارد تا بتواند 
ضربه وارده از مضراب را به خوبی تحمل نمايد. دو طرف ماكو دو قطعه فلزی مخروطی نصب شده است تا بتواند 
ضربه وارده از مضراب را تحمل كند. داخل ماكو توخالی است تا ماسوره حاوی نخ در اين محل قرار گيرد. 
همچنين شيار و سوراخ هايی )چشمه ماكو( در ديواره برای راهنمايی و عبور نخ پود وجود دارد. در داخل 
ماكو برس های مخصوص يا حلقه های نايلونی قرار گرفته كه از شل شدن نخ پود در زمان باز شدن جلوگيری 
می كند )ترمز پود( و باز شدن نخ پود از روی ماسوره در اثر حركت ماكو انجام می گيرد، در شكل 1، تصوير 

ماكوی بافندگی نشان داده شده است.

پودگذاری 

تقسیم بندی ماشین های بافندگی از نظر روش پودگذاری 
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حركت ماكو از بادامك ضربه و توسط مضراب تامين می شود. مضراب در انتهای چوب ضربه قرار می گيرد و 
نيروی لازم برای پرتاب ماكو را از چوب ضربه به ماكو منتقل می كند، )شكل2(. مضراب معمولاً از چرم يا 
پلاستيك ساخته می شود و جنس آن طوری است كه ارتعاشات ايجاد شده در هنگام ضربه زدن را خنثی 
می كند. در هر سيكل بافندگی ماكو فقط از يك سمت پرتاب می شود و چون ماكو از دو سمت ماشين پرتاب 
می شود در هر سمت محور ضربه يك بادامك ضربه قرار دارد. دماغه اين بادامك ها نسبت به هم 180 درجه 
اختلاف فاز دارد. با هر دور چرخش محور ضربه، دماغه دو بادامك بطور متناوب پيرو مخروطی شكل را حركت 
داده و پيرو نيز شفت ضربه را حركت می دهد. اين حركت توسط تسمه رابط به چوب ضربه منتقل می شود. با 
حركت چوب ضربه، مضراب قرار گرفته در نوک آن حركت كرده و به ماكو كه در داخل جعبه ماكو قرار دارد 

ضربه وارد كرده آن را به داخل دهنه پرتاب می كند. 

شکل 1ـ ماکوي بافندگي

شکل 2ـ بادامک ضربه و مکانیزم ضربه زدن
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يكی ازمحدوديت های ماشين های بافندگی با ماكو سرعت دفتين آنها می باشد كه يكی از فاكتورهای مهم و 
تعيين كننده در سرعت و توليد اين ماشين ها به شمار می رود. در نظر داشته باشيد كه ماكو زمانی به داخل 
دهنه پرتاب می شود كه دفتين به نقطه مرگ عقب نزديك است. هنگام پرواز در نيمه اول دهنه توسط دفتين 
به عقب و در نيمه دوم دهنه به جلو حركت داده می شود. بنابراين ماكو يك مسير مستقيم را طی نمی كند 
بلكه مسير آن منحنی شكل است. ميزان انحنای مسير ماكو در حركت آن تأثير زيادی دارد. چنانچه نسبت 
سرعت دفتين به سرعت ماكو كاهش يابد ميزان اين انحنا كمتر می شود و به هر اندازه سرعت دفتين بيشتر 
شود ميزان اين انحنا نيز افزايش می يابد. بخاطر همين مسئله و ساير محدوديت ها نظير عدم كنترل ماكو در 
دهنه و امكان انحراف آن از دهنه، اندازه و حجم جسم پودگذار )ماكو(، وزن جسم پودگذار )ماكو(، ارتعاش 
بيش ازحد در چوب مضراب و مضراب و امكان شكستگی آن، محدوديت در ميزان عرض پارچه و محدوديت در 
انتخاب پود با رنگ های مختلف و... سرعت و توان پودگذاری ماشين های ماكويی با محدوديت مواجه می باشد. 
لباس و پوشاک  توليد  به  افزون بشر  ياز روز  ن از طرف ديگر  و  با ماكو  مجموعه محدوديت های ماشين های 
و همچنين پيشرفت های صنعتی و تكنولوژيكی عرصه را بر ماشين های بافندگی ماكويی تنگ كرد و انواع 

مكانيزم های بافندگی بدون ماكو يكی پس از ديگری پا به عرصه وجود گذاشت. 

مکانیزه کردن و اتوماسیون ماشین های بافندگی

منظور از اتوماتيك كردن ماشين بافندگی، استفاده از كليه مكانيزم هايی است كه كارگر را از انجام كارهای 
فردی در ماشين بافندگی آزاد می كند. در نتيجه بسياري از اعمالي كه كارگر با دست انجام مي داد دستگاه 
آن كار را با صرف وقت كمتر و دقت بيشتري انجام مي دهد. به طور كلی می توان كليه مكانيزم هايی را كه به 
ماشين بافندگی اضافه شده و آن را با دستگاه بافندگی دستی متفاوت می كند و باعث افزايش توليد و كاهش 
هزينه توليد، رفع مشكل كمبود نيروی متخصص، انتقال نيروی كار به سمت كارهای خدماتی، بهبود ايمنی 
و جايگزين شدن با انسان ها در انجام كارهايی كه بايد در محيط  های خطرناک و شرايط سخت انجام شود و 
در نهايت باعث افزايش كيفيت كالا، كاهش زمان توليد، كاهش انبارهای موقت، تكرارپذيری، كنترل كيفيت 
دقيق تر، كاهش ضايعات، بهره وری بالا و كاهش فشار كار و جايگزينی اپراتورهای انسانی در انجام وظايف 

خسته كننده می شود را از نتايج اتوماسيون شدن مكانيزم های بافندگی دانست. 
حضور اتوماسيون در ماكو، شامل تعويض اتوماتيك ماسوره، كنترل نخ پود، تعويض اتوماتيك ماكو جهت تغيير 

پود می باشد.

هنرجويان به كمك هنرآموز خود بررسی نمايند كه در يك ماشين بافندگی ماكويی، نوع ماكوی به كار 
گرفته شده برای بافت پارچه های مختلف بر اساس چه فاكتورهايی انتخاب می شود. 

فعاليت 
كلاسي 1 

هنرجويان به كمك هنرآموز تفاوت های تكنولوژيكی ماشين بافندگی ماكويی با ساير ماشين های بدون 
ماكويی كارگاه خود را بررسی نمايند. 

فعاليت 
كلاسي 2 
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 مکانیزم های کنترل مراقبت نخ پود
مكانيزم های كنترل مراقبت نخ پود وظيفه دارند هنگامی كه نخ پود پاره می شود و يا به هر دليل داخل دهنه 
نخ پود وجود ندارد ماشين بافندگی را متوقف كنند تا از بافت پارچه معيوب و خسارت وارد شدن به ماشين 
جلوگيری شود. در ماشين های بافندگی با ماكوی قديمی  مكانيزم های كنترل مراقبت به صورت مكانيكی عمل 
می كنند ولی در ماشين های بافندگی مدرن و بی ماكو بيشتر مكانيزم ها به صورت الكتريكی و الكترونيكی عمل 

می كنند، اين مكانيزم ها دارای دقت و سرعت عمل بيش تری می باشند. 

مکانیزم مکانیکی کنترل نخ پود
اين  به شكل چنگال هستند.  پود  نخ  دارای يك حس كننده  معمولا  پود  نخ  كنترل  مكانيكی  های  مكانيزم 

مكانيزم به دو نوع مكانيزم كنترل نخ پود كناری و مكانيزم كنترل نخ پود ميانی تقسيم می شوند. 
الف( مکانیزم کناری کنترل نخ پود

شكل 3 مكانيزم كنترل نخ پود چنگال كناری و نحوه عملكرد آن را نمايش می دهد. 

شکل3ـ مکانیزم کنترل نخ پود، چنگال کناری
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شکل 4ـ مکانیرم کنترل پود، چنگال میانی

در ماشين های بافندگی مكانيزم كنترل نخ پود در خارج دهنه نخ های تار و در كنار شانه بعد از جعبه ماكو 
در يك سمت ماشين قراردارد كه به آن مكانيزم چنگال كناری گفته می شود. در اين نوع مكانيزم، كنترل نخ 
پود به صورت يك در ميان انجام می گيرد. چون اين مكانيزم بسيار خوب و با اطمينان كار می كند در بسياری 
از ماشين های بافندگی از آن استفاده می شود. تنها عيب اين مكانيزم آن است كه كنترل و حس كردن نخ 
پود پس از دو بار پودگذاری انجام می گيرد. يك روش برای برطرف كردن اين اشكال استفاده از يك چنگال 

در هر سمت ماشين می باشد. 

ب( مکانیزم میانی کنترل نخ پود
چنگال حس كننده نخ پود در مكانيزم كنترل نخ پود ميانی در وسط دهنه قراردارد، به همين دليل مكانيزم 
آن نسبت به چنگال كناری پيچيده تر بوده و تنظيم آن نيز مشكل تر است. در شكل 4 يك نمونه از مكانيزم 
كنترل نخ پود ميانی ديده می شود. در اين مكانيزم معمولا شياری در كف دفتين در وسط يا دو طرف دفتين 
وجود دارد. چنگال حس كننده بر روی قطعه ای كه به ديواره دفتين متصل است سوار شده است. در زمان 
معينی از حركت ميل لنگ هنگامی كه شانه به لبه پارچه نزديك می شود، بايد چنگال كنار كشيده شود تا 
شانه نخ پود را به لبه پارچه بكوبد. چنانچه نخ پود در دهنه وجود نداشته باشد چنگال به سرعت به پايين و 

به داخل شيار می افتد و به وسيله مكانيزمی ماشين را قبل از كوبيده شدن دفتين متوقف می كند. 
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مکانیزم کنترل و مراقبت ماکو )زامخت(
اين مكانيزم در بيشتر ماشين های بافندگی ماكويی وجود دارد و وظيفه آن كنترل حركت ماكو می باشد تا در 
زمانی كه ماكو از يك سمت ماشين به سمت ديگر حركت می كند، چنانچه در زمان معين در جعبه ماكوی 
مقابل وارد نشود يا به طور كامل و دقيق در داخل جعبه ماكو قرار نگيرد، ماشين را متوقف نمايد، )شكل 5(. 
اگر ماكو به طور كامل در جعبه ماكو قرار نگيرد، به علت فاصله ای كه ماكو از مضراب دارد نيروی كافی برای 
پرتاب از طرف مضراب به ماكو وارد نشده، در نتيجه ماكو نمی تواند به جعبه ماكوی مقابل برسد و در داخل 
دهنه گير می كند. هنگامی كه دفتين برای ضربه زدن به سمت جلو حركت می كند ماكو بين شانه و لبه پارچه 
گير كرده، ممكن است علاوه بر پاره كردن تعداد زيادی از نخ های تار، به شانه و ماكو نيز خساراتی وارد شود. 
در اين حالت مكانيزم كنترل و مراقبت از ماكو )زامخت( وظيفه دارد دفتين را در فاصله مناسبی از لبه پارچه 
متوقف نمايد تا اگر ماكو در دهنه متوقف شده يا بطور كامل در جعبه ماكو قرار نگرفته صدمات كمتری به 

پارچه و ماشين وارد گردد. 

ضربه گیر

بدنه ماشین

زامخت (ضربه زن)

دیواره جعبه ماکو

دیواره متحرك جعبه ماکو
فنرماکو

شکل 5ـ مکانیزم کنترل و مراقبت ماکو )زامخت(

با قرار گرفتن ماكو در درون جعبه ماكو ديواره متحرک جعبه ماكو انتهای زامخت را به همراه خود به 
عقب می راند. در نتيجه زامخت دور محور تكيه گاه خود چرخيده سر ضربه زن به بالا حركت كرده از روی 
ضربه گير عبور كرده ماشين به كار خود ادامه می دهد. )حالت خط چين( در صورت عدم وجود ماكو 
ضربه زن )زامخت( به ضربه گير برخورد نموده از طريق اهرم دستگيره راه اندازی ماشين را متوقف می كند. 

نکته
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مکانیزم های حس کننده ماسوره
اين مكانيزم وظيفه دارد نخ موجود بر روی ماسوره را حس كرده، در صورت تمام شدن نخ فرمان تعويض 
اين مكانيزم  نمايد.  پود جلوگيری  نخ  تمام شدن  به علت  توقف ماشين  از  تا  نمايد  را صادر  ماكو  ا  ي ماسوره 
به گونه ای طراحی گرديده كه عمل حس كردن ماسوره در يك سمت ماشين و مكانيزم تعويض در سمت 
ديگر ماشين قرار دارد، به همين دليل هميشه از زمان حس كردن عدم وجود پود بايد حداقل به مقدار دو 
يا سه پود گذاری نخ پود بر روی ماسوره وجود داشته باشد. همچنين اين مكانيزم به منظور تامين ماسوره پرُ 
جايگزين، مجهز به باتری يا خشاب ماسوره پر می باشد، در شكل 6 نمونه سيستم تعويض ماسوره و مكانيزم 

تعويض آن را مشاهده مي كنيد. 

حس كننده ها در اين مكانيزم به سه نوع حس كننده مكانيكی، الكتريكی و فتوالكتريكی تقسيم می شوند. در 
حس كننده مكانيكی، )شكل 7( وجود يا عدم وجود نخ بر روی ماسوره توسط چنگال حس می شود و هنگامی 

كه بر روی ماسوره نخ وجود داشته باشد چنگال به نخ ها گير كرده به عقب حركت می كند و ماشين به كار 
خود ادامه می دهد و در صورتی كه ماسوره خالی باشد چنگال بر روی سطح ماسوره سُر خورده، فرمان تعويض 

را صادر می كند. 

شکل 6ـ مکانیزم تعویض ماسوره به همراه نمونه باتری ماسوره پرُ

شکل 7ـ مکانیزم مکانیکی حس کننده ماسوره
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حس كننده الكتريكی ماسوره از طريق جريان الكتريكی 
و ايجاد الكترو مغناطيس، ماسوره خالی را حس كرده 
حس كننده  يا  مي دهد.  را  ماسوره  تعويض  فرمان  و 
خالي شدن  متوجه  فتوالكتريك(  )چشم  فتوالكتريكی 
ماسوره شده و در اثر برقرار شدن مدار الكتريكی، فرمان 
يك  عملكرد  نمونه   8 شكل  می كند.  اجرا  را  تعويض 

دستگاه فتو الكتريكي را نشان مي دهد. 

شکل 8ـ مکانیرم فتوالکتریکی حس کننده ماسوره خالي

بر روی ماشين يك  دارد، همچنين  نور وجود  انعكاس  با خاصيت  ماسوره يك حلقه صيقلی  انتهای  در 
حس كننده نوری )فرستنده، گيرنده( فتوالكتريك تعبيه شده است. در  صورتی كه نخ روی ماسوره خالی 
شود نور فرستاده شده از طرف حس كننده به حلقه انعكاس دهنده روی ماسوره برخورد نموده، منعكس 
می شود. نور منعكس شده توسط چشم فتوالكتريك دريافت و توسط مدار مربوطه فرمان تعويض صادر 

می گردد. 

نکته

مکانیزم حس کننده ماکو
در ماشين های بافندگی مجهز به مكانيزم تعويض ماسوره و ماكو به منظور اينكه بتواند تعويض ماكو و ماسوره 
انجام گيرد لازم است تا ماكو به طور صحيح و كامل در داخل جعبه ماكو و در مقابل مكانيزم تعويض قرار 
گيرد. به همين خاطر مكانيزم حس ماكو در نظر گرفته شده تا چنانچه ماكو در محل صحيح قرار نگرفته فرمان 

تعويض صادر نشود. 

تعویض ماکو
يكی از معايب مهم ماشين های بافندگی ماكويی محدوديت بافت طرح هايی با رنگ بندی پودی می باشد. اگر 
بخواهيم پارچه ای ببافيم كه در آن از چند پود رنگی استفاده شده است بايد مطابق نقشه پود را تغيير دهيم. 
چون پود روي ماسوره داخل ماكو قرار دارد. پس بايد چندين ماكو داشته باشيم. تغيير پود در بافندگي ماكويي 

به دور روش انجام می گيرد:
الف( روش دستی: در اين روش تعويض رنگ پود توسط كارگر و با تعويض ماكو يا ماسوره انجام می گيرد. 
برای اين كار كارگر بايد ماشين را متوقف كرده و ماكوی در حال كار را خارج كرده و ماكوی جديد را به جای 
آن قرار دهد، در اين صورت دفعات توقف ماشين زياد شده و راندمان كاري به شدت كم مي شود. از طرفي 

احتمال خطای كارگر در زمان تعويض رنگ زياد می شود. 
ب( روش اتوماتیک تعویض ماکو: در اين روش ايجاد طرح و تعويض پود توسط تعويض جعبه ماكو انجام 
می گيرد. در نتيجه استفاده از چند ماسوره، بدين طريق عملی می شود كه در يك ماشين بافندگی بتوان با 
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در ماشين های با مكانيزم چند جعبه ماكو سرعت ماشين بافندگی تابعی از تعداد جعبه ماكو می باشد و هر 
چه تعداد جعبه ماكو بيشتر باشد به همان نسبت سرعت ماشين كاهش می يابد. 

نکته

بيش از يك ماكو كار كرد. به طور كلی دو نوع مكانيزم تعويض جعبه ماكو وجود دارد. 
مکانیزم چند جعبه ماکوی یک طرفه: در اين مكانيزم، يك سمت ماشين چند جعبه ماكو و در سمت ديگر 

چند جعبه ماكو وجود دارد. حداكثر تعداد جعبه ماكو در اين نوع ماشين 4 جعبه است. 
مکانیزم چند جعبه ماکو دو طرفه: 

الف( مکانیزم چند جعبه ماکوی دو طرفه تابع: در اين مكانيزم تعداد جعبه ماكو در دو سمت ماشين باهم 
برابر است و جعبه ماكوهای دو طرف به طور هم شمار و هم زمان دركف دفتين قرار می گيرد. در اين روش پودهای 

رنگی با تكرار فرد بافت و تعداد رنگ مورد استفاده برابر با تعداد جعبه ماكو در يك سمت ماشين است. 
ب( مکانیزم چند جعبه ماکوی دو طرفه غیر تابع: در اين مكانيزم، شكل)9(، تعداد و عملكرد جعبه ماكو ها 
در دو سمت ماشين به هم بستگی نداشته و مستقل از يكديگر در كف جعبه ماكو قرار می گيرد. مزيت اين 

مكانيزم استفاده از تعداد ماكوی بيشتر و در نتيجه امكان بافت با ريپيت پود رنگی بيش تر است. 

شکل 9ـ چهار جعبه ماکو در یک ماشین بافندگی

هنرجويان نوع مكانيزم های كنترل و مراقبت نخ پود، كنترل و مراقبت ماكو، مكانيزم های حس كننده 
بافندگی كارگاه بررسی نمايند.  ماسوره و مكانيزم تعويض ماسوره را در ماشين 

فعاليت 
كلاسي 3 
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ماشین هاي ماکویي
1ـ نحوه پودگذاري در ماشين هاي ماكويي را به دقت بررسي كنيد. 

2ـ روش هاي تشخيص حضور نخ در دهنه را بررسي كنيد.
3ـ روش هاي تشخيص صحت محل ماكو را بررسي كنيد.

4ـ پود گذاري ماشين را با نظارت هنرآموز انجام دهيد.
5ـ تعداد پود هاي رنگي و عوامل آن را بررسي كنيد. 

فعاليت 
عملی 1

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشد و سايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد. از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محيطی

 ـ   ماشین های بافندگی بی ماکو ب 
ماشين های بافندگی ماكويی به علت جرم و وزن زياد ماكو و ماسوره برای محدوده هاي سرعت 400 متر بر 
دقيقه و عرض شانه در حدود 2 متر مناسب می باشند و دارای محدوديت سرعت هستند. زيرا برای پرتاب ماكو 
انرژی بسيار زيادی مورد نياز است كه با توجه به قطعات مكانيزم پرتاب ماكو كه از چوب و چرم و پلاستيك 
فشرده ساخته می شوند نمی توان انرژی بيش تری را اعمال كرد زيرا قطعات ذكر شده قدرت تحمل لازم را 
نداشته و خواهند شكست. از طرف ديگر نمی توانيم از قطعات فلزی استفاده كنيم زيرا اولا برای حركت دادن 
به آنها نياز به مصرف انرژی بيش تری خواهد بود و ثانيا ارتعاش ايجاد شده در اثر ضربات وارده به آنها بسيار 
شديد شده و مشكل آفرين می شود. در نتيجه نمی توان ماكو را سريع تر از سرعت كنونی آن يعنی بيش از 
14 متر بر ثانيه پرتاب كرد ضمن اين كه سرعت ماشين بافندگی با ماكو نيز محدود بوده و نمی تواند از 220 
تا250 دور بر دقيقه فراتر برود. برای از بين بردن اين محدوديت و رسيدن به يك سرعت بيشتر طرح ها و 
ايده های مختلفی از اواخر قرن نوزدهم برای ساخت ماشين های بافندگی بی ماكو ارائه شده است. با حذف 
بافندگي، تميز كردن  به بخش ماسوره پيچي، پركردن بخش ذخيره ماشين هاي  نيازی  ديگر  ماكو طبيعتاً 
ماسوره ها و مراقبت و نگهداري از ماكو نخواهد بود. از سوي ديگر صدمه ديدگي نخ هاي تار، پارچه و شانه 
فرايند  بهره وري  و  عملًا كيفيت محصول  و  كامل حذف شده  به طور  نيز  ماكو  ز  ا استفاده  به دليل  بافندگي 
امكان  بلكه  راندمان شد،  افزايش  باعث  تنها  نه  ماشين  توقفات  كاهش  كرد. همچنين  پيدا  بهبود  بافندگی 
اين طرح ها  براساس  كه  ماشين هايی  تمام  فراهم ساخت.  اپراتور  به يك  ا  ر بيشتري  ماشين هاي  اختصاص 
ساخته می شوند دارای يك نكته مشترک هستند. در اين ماشين ها بسته نخ پود مانند ماشين های با ماكو 
به داخل دهنه برده نمی شود بلكه بسته نخ پود )بوبين( در خارج از ماشين در محل خود قرار دارد و يك نخ بر 
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ابتدای نخ پود را می گيرد و آن را از روی بوبين باز می كند و به   داخل دهنه وارد می كند. به اين ترتيب جرم 
جسم پودگذار كاهش يافته است و يا ابعاد آن كوچك شده است و به اين دليل ماشين های بافندگی بدون 

ماكو می توانند سريع تر از ماشين های بافندگی با ماكو كار كنند. 
ماشين های بافندگی بی ماكو ماشين هايی هستند كه برای پود گذاری به ماكو و ماسوره احتياج ندارند، در 
اين نوع از ماشين های بافندگی نخ پود مستقيماً از بوبين نخ پود كه خارج از ماشين بافندگی و در كنار آن 
قرار دارد باز شده و به مكانيزم پودگذاری تغذيه می شود هر بار فقط به اندازه طول يك نخ پود از داخل دهنه 
عبور داده می شود كه وزن آن كسری از گرم خواهد بود. )به عنوان مثال 2 متر از نخ پود با نمره Ne =20 كه 
نخ نسبتاً ضخيمی است وزنی معادل 0/095 گرم دارد، اين وزن در حدود يك ده هزارم وزن ماكو و ماسوره 

می باشد(. 
آنهاست، به  بافندگی ماكويی در روش پودگذاری  با ماشين های  بافندگی بی ماكو  تفاوت اصلی ماشين های 
همين دليل در اين بخش روش های مختلف پودگذاری ماشين های بدون ماكو بررسی می شود. ماشين های 

بافندگی بدون ماكو كه در صنعت كاربرد بيش تری پيدا كرده اند، عبارت اند از:
1ـ ماشين های بافندگی كه در آنها عمل پودگذاری توسط يك جسم پرتاب شونده انجام می گيرد )پروژكتايل(

2ـ ماشين های بافندگی كه در آنها عمل پودگذاری به طور مثبت انجام می گيرد. )راپيری(
3ـ ماشين های بافندگی كه در آنها از يك سيال برای پرتاب پود استفاده می شود. )جت هوا و جت آب(

4ـ ماشين های بافندگی كه در آنها همزمان چند دهنه به طور سری يا موازی تشكيل می شود. )چند فازی(

1ـ ماشین بافندگی پروژکتایل
پروژكتايل  انجام می شود.  پروكتايل  نام  به  پرتاب شونده  توسط يك جسم  پودگذاری  ماشين عمل  اين  در 
دارای گيره ای است كه توسط آن ابتدای نخ پود را می گيرد و به داخل دهنه پرتاب می شود. در اثر حركت 

در  و  شده  باز  بوبين  روی  از  نخ  پروژكتايل 
از  نوع  اين  در  می گيرد.  قرار  دهنه  داخل 
داده  تمايز  پودگذاری  روش  دو  ماشين ها 
گيره ای  دارای  كه  ماشين هايی  می شود، 
هستند و ماشين هايی كه يك جسم كوچك 
و سبك عمل پودگذاری را انجام می دهد، در 
واقع به همين جسم كوچك پروژكتايل گفته 
می شود، شكل 10 تصويری از پروژكتايل در 

دهنه به همراه نخ پود را نشان می دهد. 

شکل 10ـ تصویری از پروژکتایل دردهنه به همراه نخ پود
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انرژی پرتابی پروژكتايل توسط ميله فنری به نام تورشن بار به طول 900 ميلی متر و قطر 15 ميلی متر گرفته 
می شود. يك سر اين ميله به بدنه ماشين ثابت شد و سر ديگرش به اندازه 32 درجه چرخيده و در آن انرژی 
انتهای  به  بازوی ضربه و مضراب  انرژی ذخيره شده توسط  اين  از آزاد شدن ميله  ذخيره می شود كه پس 
پروژكتايل ضربه زده و باعث پرتاب آن می شود. مكانيزم پودگذاری ماشين بافندگی پروژكتايل و قسمت های 

مختلف آن در شكل 11 نشان داده شده است. 

نيروی اصلی مكانيزم ضربه از محوراصلی )14( گرفته می شود و حركت از محور به بادامك ضربه )8( منتقل 
می شود. با چرخش بادامك و توسط پيرو )6( اهرم زانويی به جلو رانده می شود. اهرم زانويی از دو صفحه 
تشكيل شده كه پيرو بين اين دو صفحه قرار گرفته است. تا زمانی كه دماغه بادامك با پيرو در تماس است 
چرخك )12( با اهرم زانويی )6( و منحنی كنترل )16( تماس ندارد. در اثر چرخش اهرم زانويی به سمت 
راست شكل، زانويی )5و12و13( به حالت كشيده در می آيد در نتيجه اهرم ميله فنری )5( به سمت بالا 
حركت می كند. ميله فنری )ترشن بار( )9( نيز توسط اهرم )5( درخلاف جهت حركت عقربه های ساعت می 

چرخد. اين در حالی است كه سر ميله فنری در داخل قفل )4( قرار دارد و ثابت است. هنگامی كه دماغه 

شکل 11ـ مکانیزم پودگذاری ماشین پروژکتایل

1ـ مضراب
2ـ پروژکتایل

3ـ بارکننده گیره پروژکتایل
4ـ قفل تنظیم

5ـ اهرم میله فلزی
6ـ پیرو

7ـ پیستون ترمز
8ـ بادامک

9ـ میله فنری )تورشن بار(
10ـ محور دوران ضربه

11ـ بازوی ضربه )مضراب(
12ـ چرخک

13ـ اهرم زانویی
14ـ محور اصلی

15ـ محور دوران زانویی
16ـ منحنی کنترل
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راهنما )کامفیوزر(
در ماشين های بافندگی پروژكتايل به منظور هدايت بهتر و جلوگيری از خروج پروژكتايل از دهنه، راهنما 
)كامفيوزر( در نظرگرفته شده است، )شكل14(. پروژكتايل در حين پرواز هيچ تماسی با نخ های تار و شانه 
ندارد و تماس آن فقط با راهنمای پروژكتايل است. اين راهنماها به شكل چنگك ساخته شده است و بر روی 
دفتين، هنگامی كه شانه و راهنما جلو می رود نخ پود از ميان راهنما خارج می شود. راهنماها از لابه لای نخ های 

پروژکتایل یک قطعه فلزی پرتاب شونده به ابعاد 89 میلی متر طول، 14/1 میلی متر عرض و 6/35 میلی متر ضخامت با وزن 40 
گرم می باشد که تعداد آن در ماشین های کم عرض 11 عدد و در ماشین های عریض 17 عدد می باشد.

شکل 12ـ قطعه پروژکتایل

بادامك )8( از مقابل پيرو گذشت و تماس اين دو با يكديگر قطع شد زانويی كاملًا در حالت كشيده است و 
حتی كمی هم به سمت راست شكل خم شده است. اين خميدگی باعث می شود كه ميله ترشن بار )9( قادر به 
چرخيدن و آزاد كردن انرژی خود نباشد و با ادامه گردش بادامك )8( چرخك )12( به قسمت انتهای بادامك 
يعنی منحنی كنترل )16( می رسد و با آن تماس پيدا می كند. در اين هنگام چرخك )12( منحنی )16( را به 
پايين فشار می دهد و در نتيجه زانويی در جهت مخالف حركت اوليه خود حركت می كند. هنگامی كه چرخك 
از منحنی جدا شد زانويی از حالت قائم گذشته و در نتيجه انرژی ذخيره شده در ميله فنر آزاد می شود به 
اين ترتيب زانو به سمت چپ شكل خم می شود و پروژكتايل پرتاب می شود و نهايتاً ترمز تمام اين مكانيزم را 
متوقف می كند. در اين موقع دماغه بادامك مجدداً به پيرو اهرم زانويی رسيده و آن را به سمت راست شكل 

حركت می دهد تا برای پودگذاری بعدی آماده شود. 
هنگامی كه بازويی در حالت كشيده قرار دارد ميله فنری پيچيده شده و مضراب )1( و بازوی ضربه )11( 
در آخرين نقطه حركتی خود قرار دارند. در اين موقع پروژكتايل بالا آمده و در مقابل مضراب قرار می گيرد. 
بازكننده )3( گيره پروژكتايل را باز می كند و ابتدای نخ پود در داخل اين گيره قرار می گيرد. با خارج شدن 
بازكننده از داخل گيره انرژی ميله ترشن بار آزاد می شود و مضراب پروژكتايل را پرتاب می كند. پس از آزاد 
شدن پروژكتايل مضراب توسط مكانيزم ترمز روغنی )7( متوقف می شود. نيروی ترمز باعث می شود كه پس 

از آزادی پروژكتايل بازوی ضربه بدون لرزش و نوسان متوقف شود.
پروژکتایل: پروژكتايل، شكل 12 در ماشين بافندگی وظيفه انتقال پود را بر عهده دارد. پروژكتايل از سه 
قسمت اصلی ـ بدنه )پوسته(، گيره يا مغزی و پين ها تشكيل شده است. سطح پروژكتايل بايد كاملًا صاف و 

صيقلی باشد تا به راحتی از داخل راهنماها )كامفيوزر( عبور كند.
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تار به زير پارچه رفته و در نتيجه شانه می تواند نخ پود را به لبه پارچه بكوبد بدون آن كه راهنما مانع شود. 
تعداد اين راهنماها بستگی به عرض ماشين دارد. 

مراحل انجام بافت يك نخ پود )سيكل بافندگی( در ماشين بافندگی پروژكتايل طبق شكل 13 می باشد. 

تغییر پود در سیستم پودگذاري پروژکتایل: 
در سيستم پود گذاري پروژكتايل يك قطعه كه داراي گيره اي براي گرفتن نخ است عمل پود گذاري را انجام 
مي دهد. بديهي است هر پود كه در مسير اين قطعه قرار گيرد، در دهنه قرار مي گيرد. با چرخش نگهدارنده 
پروژكتايل ها يكي از پروژكتايل ها در مسير ضربه قرار مي گيرد. بنابر اين انتخاب پود از طريق چرخش نگهدارنده 

پروژكتايل ها انجام مي شود. شكل 14 نحوه تغيير پود در سيستم پود گذاري پروژكتايل را نشان مي دهد. 

شکل 13ـ سیکل پودگذاری در ماشین پروژکتایل

1ـ پروژکتایل 2ـ آورنده نخ پود 3ـ کشش دهنده نخ پود 4ـ ترمز نخ پود 5ـ گیره کناری 6ـ قیچی

پروژكتايل )1( در جهت فلش به محل پرتاب می آيد

بازكننده گيره پروژكتايل، گيره را باز می كند و آورنده نخ پود ابتدای 
نخ را به داخل گيره هدايت می كند

همزمان با پرتاب پروژكتايل كشش دهنده نخ پود )3( به بالا حركت 
كرده و ترمز )4( نخ پود را آزاد می كند

پروژكتايل در سمت مكانيزم دريافت كننده در محلی كه بايد بر روی 
تسمه نقاله قرار گيرد آورده می شود. همزمان كشش دهنده به پايين 
می آيد و نخ پود را كمی می كشد. همچنين آورنده نخ پود به سمت 

كناره پارچه می آيد

آورنده نخ پود، نخ پود را می گيرد. گيره كناری دو سمت نخ پود را در 
دو كناره پارچه می گيرد

يك سمت نخ پود توسط قيچی بريده می شود و پروژكتايل ابتدای نخ 
پود را آزاد كرده در پايين بر روی زنجير نقاله قرار می گيرد

شانه نخ پود را كه توسط گيره های كناری گرفته شده به لبه پارچه 
می كوبد. پروژكتايل در خارج از دهنه توسط زنجير نقاله به سمت 

ديگر آورده می شود

رفته،  عقب  به  پود  نخ  آورنده  جديد،  تشكيل دهنده  با  مان  همز
كشش دهنده نخ پود بيشتر پايين رفته و پروژكتايل ديگری به محل 
پرتاب آورده می شود و كناره برگردان انتهای نخ پود را به داخل دهنه 

د می كن وارد  د  جدي
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دفتین زدن در ماشین بافندگی پروژکتایل

در ماشين های بافندگی بی ماكو دفتين به معنای قطعه ای از ماشين شامل جعبه ماكو و ميز ماكو نمی باشد. 
در اين ماشين ها مكانيزم پرتاب كننده نخ پود )پود بر( و دريافت كننده آن به دفتين متصل نيست و بر روی 
ماشين بافندگی ثابت شده است. در حقيقت دفتين از قطعه ای تشكيل شده است كه وظيفه دارد شانه را به 
حركت در آورد. همچنين در برخی ماشين های بافندگی مانند پروژكتايل، ايرجت و در برخی موارد راپيری، 
دفتين حامل راهنمای جسم پود گذار نيز می باشد. در ماشين های پروژكتايل دفتين حامل راهنمای پروژكتايل 
راهنمای  و  می باشد  سكون  حال  در  عقب  مرگ  نقطه  در  پروژكتايل  پرواز  موقع  در  دفتين  می باشد.  نيز 
پروژكتايل بين مكانيزم پرتاب كننده و دريافت كننده و در داخل دهنه نخ تار واقع می شود. حركت دفتين 
از يك جفت بادامك هم محور )بادامك دوبل( كه روی محور اصلی ماشين قرار گرفته اند، گرفته می شود، 
)شكل16(. هر يك از دو بادامك دارای يك پيرو هستند و دو پيرو در انتهای يك اهرم زاويه دار نصب شده اند. 
اهرم زاويه ای به دفتين متصل است و طراحی مكانيزم به طريقی است كه حركت دفتين به جلو و عقب به 

طريقه مثبت انجام می گيرد.

شکل 14ـ نخوه تغییر پود در سیستم پودگذاری پروژکتایل

در هنگام بافت پارچه در ماشين پروژكتايل اگر يكی از عيوب زير مشاهده شد، احتمالا مغزی پروژكتايل 
صدمه ديده يا قدرت نگه دارندگی نخ پود آن كم شده است، در اين صورت مغزی بايد تعويض گردد. 

1ـ ريش ريش شدن كناره های پارچه 2ـ پاره شدن نخ پود به صورت منظم و يا متناوب 3ـ قرار نگرفتن 
نخ پود به طور كامل در دهنه و رها شدن آن در وسط دهنه 

نکته
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ماشین هاي بافندگي با پود گذاري پروژکتایل:
1ـ عملكرد ماشين هاي بافندگي كه با روش پروژكتايل پود گذاري مي كنند را بررسي كنيد. 

2ـ عملكرد پود گذاري هاي پروژكتايل را با ماشين هاي ماكويي ،   با توجه به سرعت و راندمان آنها مقايسه 
كنيد. 

3ـ نحوه گرفتن و رها كردن پود و مكانيزم آن توسط پروژكتايل را بررسي كنيد. 
را  شود  رعايت  بايد  كه  مهمي  نكات  و  دهيد  انجام  را  پروژكتايل  ماشين  روي  پارچه  بافت  عمليات  4ـ 

بنويسيد. 

فعاليت 
عملی 2

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشد و سايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خود داري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محيطی

هنرجويان به كمك هنرآموز خود نحوه تامين انرژی پرتابی پروژكتايل)حركت ميله تورشن بار( و جنس 
آن را بررسی نمايند. 

فعاليت 
كلاسي 4 

هنرجويان ارتفاع دهنه ماشين پروژكتايل و يك مكانيزم ماكويی كارگاه هنرستان را اندازه گيری نموده و 
نسبت آن را با تعداد پيك در دقيقه اين دو مكانيزم و اثر آن بر سرعت دستگاه ها را بررسی نمايند. 

فعاليت 
كلاسي 5 

2ـ ماشین بافندگی راپیری
اين ماشين ها دارای گيره هايی هستند كه توسط تسمه يا ميله به داخل دهنه رفته و نخ پود را با خود از دهنه 
عبور می دهند. گيره نخ يا راپير كه در انتهای يك ميله يا يك تسمه نصب شده است نخ پود را می گيرد و آن 
را از داخل دهنه عبور می دهد. گيره يا راپير ده برابر سبك تر، شش برابر نازک تر، پنج برابر باريك تر و چهار 
برابر كوتاه تر از ماكوهاي چوبي مورد استفاده در ماشين های ماكويی می باشد. موارد فوق منجر به ارتفاع كمتر 
دهنه، جابه جايي كمتر دفتين و همچنين مسير پرواز طولاني تر گيره می شود. دو پارامتر اول منجر به افزايش 
عرض شانه بافندگي گرديد و در نهايت موارد فوق منجر به كاهش تعداد ماشين مورد نياز براي توليد مقدار 

مشخصي پارچه و كاهش نيروي انساني مورد نياز گرديد. 
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گيره برخلاف ماكو، بخش ذخيره نخ پود را با خود حمل نمي كند. اين عامل پودگذار با يكي از گيره هاي 
باز مي شود.  از روي بسته  خود نخ پود را گرفته و آن را به درون دهنه حمل مي كند و در نتيجه نخ پود 
بنابراين در خلال فرايند پودگذاري، كشش نخ پود را به وسيله قرار دادن يك حس گر در مسير آن مي توان 
اندازه گيري كرد و با قرار دادن يك سيستم جهت كنترل كشش نخ هاي تار مي توان در مجموع ميزان تجعد 
نخ هاي تار و پود را كه به عنوان پارامتر اثرگذاري بر روي خصوصيات پارچه مي باشند، تعيين كرد. اين قابليت 
با  از مزيت های ديگر اين روش پودگذاری در مقايسه  منجر به بهبود كيفيت پارچه هاي توليدي می گردد. 
ساير روش های پودگذاری امكان بافت پارچه هايی با چند نوع نخ پود متفاوت از نظر نمره، جنس و خواص 
ظاهری می باشد. همچنين برخلاف ساير ماشين های بافندگی بی ماكو كه معمولا محدوديت هايی در بافت 
الياف و نمره نخ های خاصی دارند اين ماشين ها قابليت بافت متفاوت پود از نظر نمره و جنس را دارند. انواع 
سيستم های راپيری عرضه شده توسط كمپانی های مختلف براساس نوع راپير به سه دسته تقسيم می شوند:

)rigid rapier( 1ـ خشك يا ميله گيره ای
)flexeible rapier( 2ـ نرم يا تسمه گيره ای

3ـ راپيرهای تلسكوپی )telescopic rapier( كه البته به صورت فراگير در صنعت مورد استفاده قرار نگرفت و 
از پرداختن به آن صرف نظر می شود. 

)rigid rapier( 1ـ ماشین های راپیری خشک یا میله گیره ای
در اين نوع ماشين ها راپير به سر يك ميله فولادی سخت بسته شده است و به وسيله آن به داخل دهنه برده 
اين  برای پود گذاری يك ميله صلب در داخل دهنه رفت و برگشت می كند عرض  آنجايی كه  از  می شود. 
ماشين های زياد بوده و به فضايی تقريبا دو برابر ساير ماشين های بافندگی نياز دارد. اين ماشين ها به يك 

ميله گيره ای و دو ميله گيره ای تقسيم می شوند. 
الف( ماشین بافندگی یک میله گیره ای یک سر: در اين ماشين، ميله ای كه گيره راپير به سر آن متصل شده 
از داخل دهنه عبور كرده نخ پود را گرفته و آن را با خود به داخل دهنه می كشد در نتيجه نخ از روی بوبين 
باز شده و به صورت مثبت از عرض پارچه عبور داده می شود و ديگر عمل پرتاب پود وجود ندارد. در اين نوع 
ماشين عمل پودگذاری فقط در زمان برگشت ميله گيره انجام می شود و در واقع هنگام رفتن ميله گيره به 

داخل دهنه هيچ كار مفيدی انجام نمی گيرد. 
و  سر  يك  ميله ای  يك  مكانيزم  عيب  كردن  برطرف  برای  گیره ای دو سر:  میله  بافندگی یک  ماشین  ب( 
جلوگيری از اتلاف زمان، همچنين كم كردن فضای اشغالی توسط ميله گيره كارخانه های سازنده نوعی ماشين 
طراحی و معرفی كردند كه مكانيزم پود گذاری و ميله گيره در بين يك دوبل ماشين قرار گرفته كه سيكل 
بافندگی آنها 180 درجه با هم اختلاف دارد، )شكل15(. در اين ماشين بر روی دو سر ميله، گيره رپير بسته 
شده پس از قرار گرفتن پود در يكی از دهنه ها و در زمان خروج ميله گيره راپير از دهنه سر ديگر ميله راپير 
وارد دهنه سمت ديگر ماشين شده و عمل پود گذاری را انجام می دهد. با اين عمل در زمان درنظر گرفته شده 
برای يك پود گذاری، دو پودگذاری انجام می گيرد، همچنين هيچ فضای مرده ای در بين دو ماشين وجود 

ندارد. 
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شکل 15ـ یک مکانیزم پودگذاری یک میله گیره ای دو سر

ج( ماشین بافندگی دو میله گیره ای: يك ميله گيره از يك طرف ماشين نخ پود را گرفته و با خود به داخل 
دهنه می برد. همزمان ميله گيره ديگر از طرف ديگر ماشين وارد دهنه می شود. اين دو ميله گيره در وسط 
دهنه به هم می رسند و نخ پود از ميله گيره ای كه نخ پود را آورده )پود آور( به ميله گيره دوم )پود بر( منتقل 
می شود. در اين زمان هر دو راپير با هم از داخل دهنه خارج می شوند در نتيجه ميله گيره اولی خالی و ميله 
گيره دوم نخ پود را به سمت ديگر ماشين می برد در نتيجه زمان تلف شده برای پود گذاری و فضای لازم برای 
خروج ميله گيره ها در مقايسه با راپير يك ميله گيره ای به نصف می رسد، شكل 16، يك مكانيزم پودگذاری 

دو ميله گيره ای را نشان می دهد. 
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شکل 16ـ مکانیزم پودگذاری دو میله گیره ای

شکل 17ـ راپیر و راهنماها و نحوه انتقال پود

)flexeible rapier( 2ـ ماشین های راپیری نرم با تسمه گیره ای
در اين ماشين ها برای حمل راپير در داخل دهنه به جای استفاده از يك ميله صلب از تسمه های پلاستيكی 
انعطاف پذيری استفاده شده است. اين تسمه ها در درون يك راهنما در دو سمت دفتين قرار دارند و به پايين 
خم می شوند. به دليل انعطاف پذير بودن تسمه راپير، در ماشين هايی با سرعت بالا و يا عرض زياد احتمال 
ايجاد ارتعاشاتی در راپير و تسمه وجود دارد كه اين امر سبب افزايش نخ پارگی می شود. برای رفع اين عيب 
در بعضی از ماشين های بافندگی راهنماهايی بر روی دفتين و در جلوی شانه بافندگی تعبيه شده است. اين 
راهنماها كاربرد اين ماشين برای نخ های تار فيلامنتی ظريف را به دليل اصطكاک نخ با آن و افزايش نخ پارگی 

محدود می كند، شكل 17، راپير و راهنماها را نشان می دهد. 
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در ادامه به دو مكانيزم رايج دوبل راپير اشاره می شود:
الف( روش گابلر: در اين روش پودگذاری با استفاده از دو گيره نخ آور و نخ بر انجام می شود. در روش گابلر 
نخ آور ابتدای نخ پود را نمی گيرد بلكه ابتدای نخ پود توسط گيره كناری پارچه نگه داشته می شود و گيره 
نخ آور نخ پود را تا وسط دهنه به صورت قلاب هدايت می كند. گيره نخ بر همزمان با گيره نخ آور وارد دهنه 
می شود و در وسط دهنه به پشت قلابی كه نخ پود درست كرده است افتاده، در همين لحظه گيره كناری 
پارچه ابتدای نخ پود را آزاد می كند و در نتيجه نخ بر نيمه آزاد نخ پود را در داخل دهنه صاف می كند. در 
اين روش پودگذاری تمام طول نخ پودی كه برای يك پود لازم است در زمان كم از روی بوبين باز می شود 
در نتيجه سرعت باز شدن نخ آنقدر زياد است كه احتمال افزايش نخ پارگی است. در ماشين های بافندگی بی 
ماكو پس از هر بار پودگذاری بايد نخ پود از سمت بوبين قطع شود تا نخ بر بتواند ابتدای نخ پود جديد را از 
سر بوبين گرفته و وارد دهنه كند. در روش گابلر می توان اين كار را پس از دو پود انجام داد به طريقی كه يك 

سمت پارچه دارای كناره بافته شده است. 
به طور خلاصه اساس روش گابلر به اين صورت است كه راپير آورنده نخ را به صورت دولا وارد دهنه نموده و 

راپير گيرنده وسط نخ را گرفته و به صورت يك لا داخل دهنه می نمايد. 
ب( روش دوآس: در اين روش مانند روش گابلر بوبين نخ پود در يك سمت ماشين قرار می گيرد و ابتدای 
نخ پود توسط گيره نخ آورگرفته می شود و نخ آور، نخ را تا نيمه دهنه وارد می كند. نخ بر نيز همزمان با نخ آور 
وارد دهنه می شود و در ميانه دهنه ابتدای نخ پود از نخ آور به نخ بر منتقل می شود و نخ بر نخ پود را در نيمه 
دوم دهنه قرار می دهد. در اين روش ديده می شود كه باز شدن نخ پود در دو سيكل مختلف انجام می شود. در 
اين روش تغييرات كشش نخ پود در زمان پود گذاری كمتر از روش اول بود. امروزه اكثر ماشين های بافندگی 
بر اساس اين روش كار می كنند، به عبارتی روش دوآس متداول ترين روش پودگذاری راپيری می باشد كه راپير 
آورنده سر نخ را گرفته و تا وسط دهنه می آورد و راپير گيرنده نخ را در وسط گرفته و به طرف ديگر می برد، 

شكل 18 مكانيزم پودگذاری به روش راپيری دوآس را نشان می دهد. 

شکل 18ـ مکانیزم پودگذاری به روش راپیری دوآس
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ب( راهنمای نیم دایره ای: در هر سمت ماشين در دو طرف دفتين يك راهنمای نيم دايره ای قرار دارد كه به 
سمت پايين و در زير ماشين خم شده است. تسمه ها پس از خارج شدن از دهنه بر روی اين قوس راهنما قرار 
می گيرد. با زياد شدن عرض ماشين قوس راهنماها بزرگتر شده و امتداد آن تا زير ماشين ادامه پيدا می كند. 
اين تسمه ها دارای سوراخ های مستطيلی شكل متناسب با دندانه های يك مكانيزم چرخ دنده ای هستند كه 

با درگير شدن تسمه با چرخ دنده به حركت در می آيد.
 

تغییر نخ در پود گذاري راپیر: 
در اين نوع پود گذاري به تعداد پود هايي كه توسط ماشين پشتيباني مي شود بوبين و حلقه هاي حامل پود 
وجود دارد. قبل از عمل پود گذاري نقشه پود گذاري، شماره پود، پود موردنظر را مشخص مي كند. مثلا در 
پود مي باشند. وقتي حلقه  از حلقه ها، حامل يك  شكل يك سيستم 12 پودي مشاهده مي شود. هر كدام 
به طرف پايين حركت كند در مسير حركت راپير قرار مي گيرد. شكل 20 سيستم تغيير پود در پود گذاري 

راپيري را نشان مي دهد. 

همچنين حركت تسمه گيره و جمع شدن آن در كنار ماشين های راپيری به يكی از طرق زير انجام می گيرد: 
الف( غلتک دوران کننده: اين غلتك در محفظه ای در دو طرف دفتين قرار دارد و هنگامی كه تسمه از دهنه 
خارج می شود روی محيط آن پيچيده می شود. حركت نوسانی اين غلتك از يك مكانيزم پيچش چرخ دنده 
گرفته شده و چون تسمه بر روی غلتك پيچيده می شود اين ماشين ها عرض كمتری نسبت به ماشين های 

ميله گيره ای دارند، شكل 19 غلتك دوران كننده را نشان می دهد. 

شکل 19ـ غلتک دوران کننده و محرك راپیر
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شکل 20ـ سیستم تغییر پود در پودگذاری راپیري

همانطور كه در شكل مشخص است سر راپير پود را مي گيرد و به سمت جلو حركت مي كند تا عمل پودگذاري 
انجام شود. بخش برش پود كمي عقب تر قرار دارد تا هميشه سر پود به لبه پارچه متصل باشد تا عمل گرفتن 

پود، راحت تر انجام شود. 

ماشین هاي بافندگي راپیري:
1ـ عملكرد ماشين هاي بافندگي كه با روش هاي مختلف پودگذاري مي كنند و در گروه راپيرها قرار دارند 

را بررسي كنيد. 
2ـ عملكرد پودگذاري هاي راپيري را با توجه به سرعت و راندمان هر كدام مقايسه كنيد. 

3ـ نحوه گرفتن و رها كردن پود و مكانيزم آن را بررسي كنيد. 
4ـ عمليات بافت پارچه روي ماشين راپيري را انجام دهيد و نكات مهمي كه بايد رعايت شود را بنويسيد. 

فعاليت 
عملی 3

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محيطی
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شکل 21ـ یک دستگاه بافندگی با مکانیزم ایرجت

3ـ ماشین بافندگی جت آب و جت هوا
در اين ماشين ها توسط انرژی سيال آب يا هوا برای پرتاب پود و انجام عمل پودگذاری استفاده می شود. در 
اين ماشين ها نخ پود در مسير جت آب يا هوا قرار می گيرد و موقعی كه جت عمل می كند چند سانتی متر 
مكعب آب يا هوا را با فشار به سمت ديگر ماشين پرتاب می كند كه نخ پود نيز با آن حركت كرده و در داخل 
دهنه قرار می گيرد. در اين ماشين، دفتين و وردها بدون وجود زمان سكون مي توانند كار كنند و در نتيجه 
سرعت ماشين افزايش مي يابد. از طرف ديگر فضاي مورد نياز در دهنه براي عبور سيال بسيار كم و جزئي 
است. همچنين شدت نوسانات دفتين بسيار كمتر از ماشين هاي با ماكو و پروژكتايل است. بنابراين مشكلات 
بسيار زياد ناشي از استفاده ماكو يا پروژكتايل با تغيير عامل پرتاب كننده از جامد به سيال برطرف گرديده 

است. در واقع با استفاده از هر دو سيستم جت نرخ پودگذاري به 3000 متر بر دقيقه می رسد. 

ماشین های بافندگی جت هوا )ایر جت(
در اين روش پودگذاری برای قراردادن نخ پود در داخل دهنه از انرژی ذخيره شده در هوای فشرده كه توسط 
يك نازل خارج می  شود استفاده می شود)شكل 21(. در اين مكانيزم با كاهش جرم پودگذار )سيال هوا( سرعت 
پودگذاری تا 1000 پود بر دقيقه افزايش يافته است. نخ پود پس از عبور از بين ترمز پود قبل از هر پود گذاری 
به ميزان يك پود نخ از روی بوبين باز شده توسط مكانيزم ذخيره برای پود گذاری بعدی آماده می شود. سپس 
نخ پود از داخل نازل عبور داده می شود. در لحظه پود گذاری هوای فشرده شده به داخل نازل جريان پيدا كرده 
با فشار زياد از آن خارج می شود. در اين هنگام نيروی رانش اصطكاكی ميان جريان هوا و سطح نخ، نخ پود 
را حركت داده همراه خود در داخل دهنه حمل می كند. هوای مورد نياز به وسيله كمپرسورهای مخصوص كه 
توان توليد هوا با فشار ثابت و يكنواخت را دارد تامين و توسط لوله های مخصوص پس از عبور از فيلتر توسط 

شيرهای مكانيكی يا الكتريكی به صورت كنترل شده به جت هوا تغذيه می شود. 
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از آنجايی كه وسيله پودگذاری در اين ماشين ها سيال هوا می باشد و لازم نيست به صورت افقی وارد دهنه 
شود يا بر روی سطحی سُر بخورد برخی كارخانجات سازنده ماشين های جت هوا به منظور اشغال فضای كمتر، 
اين گونه ماشين ها را به گونه ای طراحی نموده اند كه نخ های تار از پل تار تا پل پارچه به صورت زاويه دار و 

اريب قرار می گيرد. در اين صورت وردها نيز به صورت مورب قرار می گيرد. 

انواع نازل هاي جت هوا
ماشين های بافندگی جت هوا با توجه به تعداد نازل هوای به كار رفته در آنها به دو دسته اصلی زير تقسيم بندی 

می شوند، شكل 22 دو مدل نازل هوای رايج در ماشين های ايرجت را نشان می دهد. 

ماشین های بافندگی جت هوای تک نازل
در اين ماشين ها عمل پرتاب پود با استفاده از يك نازل اصلی انجام می گيرد. در سمت ديگر دهنه معمولا 
يك مكانيزم مكش هوا وجود دارد كه باعث حركت مستقيم نخ شده ضمن كشيدن سر نخ پود مانع خم شدن 
و برگشت نخ در اثر كشش نخ پود می شود. از آنجايی كه عامل حركت دهنده نخ پود سيال هوای فشرده 
می باشد، پس از خروج نخ پود از نازل امكان پراكندگی هوا وجود دارد به همين منظور برای جلوگيری از 

پراكندگی هوا، راهنماهای خاصی )كانفيوزر( بر روی دفتين تعبيه شده كه نخ پود از ميان آن عبور می كند.

ماشین های بافندگی جت هوا با نازل کمکی: تبديل يك ماشين جت هوا با توان پودگذاري پايين به يك 
ماشين با عرض بيشتر و توان پودگذاري بالا با استفاده از يك نازل عملًا غيرممكن است. در حقيقت مشكل 
اصلي مربوط به كشيدن سر نخ پود در يك فاصله زياد با سرعتي بيشتر از انتهاي آن را با استفاده از نازل هاي 
كمكي مي توان حل كرد. اين نازل هاي كمكي كه ساختار متفاوتي از نازل اصلي دارند، در فواصل مشخصي 
)20 سانتی متری( از يكديگر بر روي دفتين قرار مي گيرند. اين نازل ها از داخل نخ هاي دهنه پايين عبور 
كرده و در نزديكي مسير حركت نخ پود و در زماني كه دفتين به عقب مي رود، قرار مي گيرند. در زمان حركت 

مسیر هواى فشرده

ورودى هواى فشرده

خروجى نخ پود

ورودى نخ پود

خروجى هوا

بادامک نازل هوا

مسیر خروج نخ تار

مسیر خروج هوا

هواى فشرده

شکل 22ـ دو مدل نازل هوای رایج در ماشین های ایرجت

نازل هوا باورودی استوانه اینازل هوا با ورودی مخروطی 
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شکل 23ـ مکانیزم پودگذاري ایرجت با نازل های کمکی

شکل 24ـ نمای جانبی شانه پروفیلی و جت کمکی

نخ پود از نازل اصلي تا نازل مكشي در سمت مقابل، جريان هوا به وسيله هر نازل كمكي در طول مسير براي 
مدت زمان مشخصي به پود دميده مي شود تا از افت فشار جلوگيری شده و يك هم پوشاني بين جريان هواي 
نازل هاي متوالي به وجود آيد. زمان بندي جريانات هواي نازل هاي مختلف و مدت زمان دمش هواي هر نازل 
پارامترهاي كليدي جهت حركت يكنواخت پود به شمار مي آيند. نازل های كمكی در واقع افت فشار هوای 
ناشی از پراكندگی را جبران كرده و موجب می شوند اولاً عرض ماشين بافندگی )عرض پارچه( افزايش يابد. 
ثانياً به سرعت پودگذاری بيشتری دست يافت، شكل 23 مكانيزم پود گذاري ايرجت با نازل های كمكی متعدد 

را نشان می دهد. 

در ماشين های بافندگی با استفاده از جت كمكی، به علت وجود جت كمكی در داخل دهنه و جريان هوای 
كمكی امكان استفاده از راهنمای كانفيوزر در جلوی شانه نمی باشد به همين دليل از شانه مخصوصی به نام 
شانه پروفيلی استفاده می شود كه علاوه بر جلوگيری از پراكندگی هوا امكان وزيدن )دمش( هوای فشرده 
توسط نازل كمكی را نيز فراهم می كند. شكل 24، نمای جانبی شانه پروفيلی و جت كمكی را نشان می دهد. 
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تغییر پود در پودگذاري جت هوا و آب: 
در سيستم پود گذاري با جت هوا و جت آب، پود ها از وسط نازل عبور مي كنند تا به محض رها شدن در اثر 
فشار وارده به سمت جلو پرتاب شوند. بنابراين هركدام از نازل ها كه شير فشار هوا و يا فشار آب آن باز شود، 
همان پود در دهنه قرار مي گيرد. بنابراين تغيير پود با فعال شدن نازل همان پود انجام مي شود. شكل 25 

نحوه تغيير پود و پود گذاري در ماشين بافندگي ايرجت را نشان مي دهد. 

نازل پرتاب پود:
پس از آنكه پود از داخل ميله هاي راهنما عبور كرد وارد نازل ها مي شود. هر كدام از نازل ها داراي شير هواي 

خاصي است كه توسط رايانه كنترل مي شود. در شكل26 يك واحد نازل پود را مشاهده مي كنيد. 

شکل 25ـ نحوه تغییر پود و پودگذاری در ماشین بافندگي ایرجت

شکل 26ـیک نازل 8 پودي ایرجت
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مکانیزم ذخیره نخ: 
در ماشين های بافندگی جديد به علت سرعت بالای ماشين بافندگی زمان پرواز نخ پود كوتاه بوده در نتيجه 
سرعت نخ پود در زمان پودگذاری بسيار زياد است. اين موضع باعث افزايش كشش وارده به نخ پود و افزايش 
احتمال نخ پارگی می گردد. بدين منظور در اين ماشين ها و از مكانيزم ذخيره نخ پود استفاده می گردد. در 
اين سيستم در هر سيكل بافندگی قبل از پودگذاری به اندازه طول نخ پود )عرض پارچه(، نخ از روی بوبين 
باز شده در لحظه پودگذاری بدون هرگونه كشيدگی در اختيار مكانيزم پودگذاری قرار داده می شود. در شكل 

27 دو نمونه از رزروهاي نخ ماشين بافندگي را مشاهده مي كنيد. 

شکل 27ـ نحوه تغییر پود و پودگذاری در ماشین بافندگي ایرجت

با ترسيم اجزاي ماشين پودگذاری با روش ايرجت، نحوه عملكرد اين ماشين را تشريح كنيد.  فعاليت 
كلاسي 6 

پودگذاري واتر جت و ایرجت
1ـ مكانيزم سيستم هاي پودگذاري واتر جت و ايرجت را مقايسه كنيد. 

2ـ سرعت بافت سيستم هاي پودگذاری واتر جت و ايرجت را مقايسه كنيد. 
3ـ نوع و نمره نخ هايي كه با سيستم پودگذاري ايرجت و واتر جت استفاده مي شود را بنويسيد. 

4ـ بافت با اين دو ماشين را مشاهده كنيد و از نظر ميزان صداـ ميزان لرزش ـ تميزي پارچه بافته شده ـ 
يكنواختي بافت پارچه آنها را مقايسه كنيد. 

5ـ استهلاک ماشين را در روش هايي كه تا حالا خوانده ايد با هم مقايسه كنيد. 

فعاليت 
عملی 4
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به طور كلی ماشين های بافندگی به ازای هر نخ پود متفاوتی كه برای بافت پارچه استفاده می شود به مكانيزم 
ذخيره همچنين نازل اصلی نياز دارد. به عبارتی اگر برای بافت پارچه از دو پود با رنگ های مختلف استفاده 
می شود به دو ذخيره كننده و دو نازل اصلی نياز دارد. اين مكانيزم ها معمولا به سه صورت ذخيره كننده 

اهرمی، ذخيره كننده استوانه ای و ذخيره كننده حلقه ای وجود دارند. 
الف( ذخیره کننده اهرمی: طرز كار آن بدين صورت است كه نخ پود از راهنمای اهرمی عبور داده می شود 
كه با حركت نوسانی به بالا نخ را از روی بوبين باز كرده و در زمان پودگذاری با حركت به سمت پايين نخ 
باز شده را در اختيار مكانيزم پودگذاری می گذارد البته پود رزرو شده در اين مكانيزم به اندازه طول پود مورد 
نياز نيست بلكه كشيدگی پود در ابتدای پرواز را كاهش می دهد. اين مكانيزم بيشتر در ماشين های قديمی تر، 

ترجيحا پروژكتايل به كار رفته است. 
ب( ذخیره کننده حلقه ای: در اين مكانيزم نخ پود تحت تاثير يك جت هوای كم فشار از روی بوبين باز شده 
و در لوله استوانه ای شكل به صورت دولا ذخيره شده در زمان پودگذاری در اختيار مكانيزم پودگذاری قرار 

داده می شود.
ج( ذخیره کننده استوانه ای )آکومولاتور( )شكل 28(، در اين مكانيزم ابتدا نخ پود از روی بوبين باز شده و 
برروی استوانه ای كه دارای سطحی صيقلی با شيب كم برای هدايت حلقه های نخ به سمت جلو می باشد با 
كشيدگی كم پيچيده می شود تا در زمان پرتاب پود با كمترين كشش در اختيار مكانيزم پودگذاری قرار گيرد. 

امروزه كاربرد ماشين های بافندگی جت هوای جديد به سرعت رو به گسترش می باشد. اگرچه ماشين های 
پنبه ای،  فيلامنتی،  نخ های  با  پارچه ها  انواع  امروزه  بودند  فيلامنتی مناسب  نخ های  بافت  برای  فقط  قديمی 
مخلوط پنبه و الياف مصنوعی حتی فاستونی و حوله نيز بافته می شود. همچنين محدوديت عرض در اين 
ماشين ها با استفاده از جت كمكی ازبين رفته است. قرار دادن چنين محدوده وسيعي از نخ هاي پود به جهت 

شکل 28ـیک مکانیزم ذخیره نخ پود استوانه ای
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قابليت سيستم پودگذاري است. در نتيجه از اين روش های پودگذاري عمدتاً براي توليد پارچه هاي پوشاک و 
منسوجات خانگي استفاده مي شود. از سوي ديگر علاوه بر استفاده از نخ هاي پود مختلف، ماشين هاي جديد 
امكان بافت پارچه در سر نخ هاي مختلف و نرخ هاي مختلف باز شدن نخ هاي تار و پيچش پارچه را دارند كه 
موارد فوق امكان دستيابي به طرح هاي بيشتر و متنوع تر را فراهم مي سازد. تمامي موارد فوق به دليل پيشرفت 
استفاده از الكترونيك در ماشين هاي مدرن بافندگي است. براي مثال يك ماشين بافندگي مدرن جت هوا داراي 

نرخ پودگذاري 3000 متر بر دقيقه است كه تقريباً دو برابر يك ماشين بافندگي پروژكتايل مي باشد. 

مکانیزم های الکتریکی کنترل نخ پود
در ماشين های بافندگی بی ماكو برای كنترل نخ پود بايد از مكانيزم هايی استفاده كرد كه با روش پودگذاری 
اين نوع ماشين ها متناسب و دارای سرعت و دقت بالا باشد. اين مكانيزم ها شامل پيزو الكتريك، فتو الكتريك، 

ويبرو الكتريك و تريبو الكتريك و ساير مكانيزم های مناسب می باشد. 
الف( مکانیزم پیزوالکتریک: پيزو الكتريسيته توانايی برخی از كريستال ها است كه در پاسخ به فشار مكانيكی 
وارد شده بر آنها ولتاژ توليد می كنند. سنسورهای پيزوالكتريك، سيستم های الكترومكانيكی هستند كه به 
تنش واكنش نشان می دهند. اين گونه سنسورها نيروهای اعمالی و كرنش های مكانيكی را به سيگنال های 
الكتريكی تبديل می كنند. هنگامی كه نخ پود از روی كريستال های اين سنسورها عبور می كند، فشار حاصل از 
عبور نخ پود را به جريان الكتريسيته تبديل نموده و باعث ادامه كار ماشين بافندگی می شود. در صورتی كه نخ 
پود پاره يا تمام شود فشار وارده برروی كريستال های سنسور كم شده، جريان الكتريسيته ای نيز توليد نشده 

و باعث توقف ماشين می گردد. شكل 29، مكانيزم كنترل نخ پود پيزوالكتريك را نشان می دهد. 

شکل 29ـ مکانیزم کنترل نخ پود پیزوالکتریک
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ب( مکانیزم فتوالکتریک: سنسور فتوالكتريك، نوعی ابزار تشخيص موقعيت است )شكل 30(. اين سنسور 
از پرتو نور برای اين كار استفاده می كند. اين پرتو نور توسط شیء موردنظر يا منعكس شده يا قطع می گردد. 
اين سنسورها دارای منبع انتشار نور، يك گيرنده برای دريافت نور ارسالی و مدارات الكترونيكی برای تقويت 
سيگنال دريافتی و انتقال آن به مدارات كنترلی می باشد. در اين مكانيزم يك اشعه نور به نخ پود می تابد. در 
زير نخ پود يك انعكاس دهنده نور يا گيرنده نور وجود دارد. هنگام وجود نخ پود، نخ مانع عبور نور شده و يا 
نور بسيار كمی  عبور می كند. در نتيجه نور به گيرنده يا انعكاس دهنده مقابل نمی تابد. هنگامی كه نخ پود پاره 

است نور كاملًا توسط گيرنده دريافت شده و فرمان توقف ماشين صادر می گردد. 

ج( مکانیزم ویبرو الکتریک: حسگر ويبرو الكتريك )ارتعاش سنج(، ابزاری است كه حركت ارتعاشی را حس 
به  ارتعاشات  اين  تبديل  با  تبديل می كند.  ارتعاشی،  با حركت  متناسب  الكتريكی  به يك سيگنال  را  آن  و 
سيگنال های الكتريكی، امكان ادامه كار فراهم می گردد. شكل 31، مكانيزم كنترل نخ پود ويبروالكتريك را 

نشان می دهد. 

شکل 30ـ مکانیزم کنترل نخ پود فتوالکتریک
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د( مکانیزم تریبوالکتریک: اثر تريبوالكتريك، نوعی از باردار شدن الكتريكی بر اثر تماس است كه در آن، 
برخی از مواد هنگامی كه با ماده ديگری تماس يافته و سپس از آن جدا می شوند، دارای بار الكتريكی می شوند. 
در اين روش نخ پود از روی صفحه يا ميله های سراميكی عبور می كند. سايش نخ با صفحه يا ميله ها باعث 
توليد جريان الكتريسته ساكن می شود و برق حاصل از سايش نخ در الكترود هايی ذخيره می گردد. هنگامی 

كه نخ پود پاره شود، اين شارژ الكتريكی انجام نمی گيرد و در نتيجه ماشين توسط مدار الكتريكی مربوطه 
متوقف می گردد. 

شکل 31ـ مکانیزم کنترل نخ پود ویبروالکتریک

کنترل پود
1ـ مكانيزم سيستم هاي كنترل پود را مقايسه كنيد. 

2ـ كاربرد سيستم هاي كنترل پود را بيان كنيد و توضيح دهيد اگر اين سيستم ها روي ماشين قرار نگيرد 
چه مشكلاتي به وجود مي آيد. 

3ـ شرايط اشتباه در كنترل پود براي هر سيستم را پيدا كنيد و بنويسيد. 

فعاليت 
عملی 5

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محيطی
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4ـ ماشین های بافندگی چند فازی
ماشين های  با  مقايسه  در  پودگذاری  توان  اگرچه  بی ماكو  ماشين های  ساخت  و  تكنولوژی  پيشرفت  با 
ماكويی چندين برابر افزايش يافت، ولی به نظر می رسيد اين ماشين ها نيز در افزايش توان پودگذاری بيشتر 
محدوديت هايی دارند، زيرا پس از هر بار پودگذاری، جسم پودگذار بايد تا كوبيدن نخ پود قبلی و تعويض دهنه 
متوقف بماند. اين اتلاف زمان محدوديت توليد را به همراه داشت، اگرچه با افزايش سرعت پودگذاری توليد به 
مقدار كمی افزايش يافت. در صورتی كه بتوان همزمان چندين جسم پودگذار در چند دهنه مختلف وارد كرد 
آن وقت توان پودگذاری چندين برابر افزايش می يابد. برای اين كار روش های مختلفی پيشنهاد گرديد ولی در 
عمل دو روش بافندگی چند فازی موجی )متوالی( و موازی به صورت صنعتی ساخته شد. در اين نوع ماشين ها، 
چند دهنه به صورت سری يا موازی به طور همزمان تشكيل می شود و چند جسم پودگذار نيز همزمان چند نخ 
پود را وارد دهنه ها می كنند و در يك دور ماشين، چند پود بافت می رود و در نتيجه سرعت ماشين ها تا 2800 
پيك در دقيقه يا 5400 متر بر دقيقه افزايش يافت. شكل 32، يك دستگاه بافندگی با مكانيزم تشكيل دهنه 

چند فازی را نشان می دهد. 

نکات مهم درباره ماشین های بافندگی چند فازی:
ماشين ها  اين  پودگذاری  توان  پود،  نخ های  قراردادن همزمان  و  دهنه  تشكيل همزمان چندين  به دليل   

چندين برابر افزايش يافته است. 
 تغيير مكانيزم ايجاد دهنه از حركت ورد به حركت تار و يا حركت وردهاي كوچكتر

 حذف دفتين زدن، كم شدن جرم و تعداد قطعات و مكانيزم های متحرک. همچنين مداوم بودن سيكل 
بافندگی بار وارده به ماشين را يكنواخت كرده و انرژی مصرفی را كاهش می دهد. 

شکل 32ـ یک دستگاه بافندگی با مکانیزم تشکیل دهنه چند فازی
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شکل 33ـ پودگذاری موازي چند ماکویي در ماشین هاي بافندگي چند فازي

 تشكيل دهنه كوچك و حذف دفتين زدن، كشش وارده به نخ تار را كاهش داده است. 
 توليد صدا و ارتعاشات ماشين كاهش يافته است. 

 توليد بالا، تعداد ماشين مورد نياز برای يك توليد مشخص را كم كرده در نتيجه فضا و تعداد كارگر مورد 
نياز را كاهش می دهد. 

 به علت پيچيده بودن مكانيزم تشكيل دهنه چند فازی فقط امكان بافت طرح تافته و يا حداكثر سرژه 3 
وجود دارد. 

 به علت نوع تشكيل دهنه و حذف عمل دفتين زدن امكان بافت پارچه های متراكم وجود ندارد. 
 تنظيمات ماشين بسيار پيچيده بوده و نياز به تخصص بالا دارد. 

اين  از  چندانی  استقبال  مشابه،  توليدات  با  مكانيزم ها  ساير  با  مقايسه  در  ماشين  بالای  قيمت  به علت   
ماشين ها نشده است. 

مکانیزم هاي پودگذاري در ماشین هاي چند فازي 

با طراحي خاص در دهنه قرار مي گيرد. ماكوها  اين روش چندين ماكو  1ـ پودگذاري چند ماکویي: در 
به ترتيب به سمت جلو حركت مي كنند و در نتيجه چندين پود به ترتيب در دهنه قرار مي گيرد. در شكل 33 

مكانيزم اين نوع پودگذاري را مشاهده مي كنيد. 
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2ـ پودگذاري ایرجت در سیلندر دوار
در اين روش سيلندر مخصوصي طراحي شده است كه بر روي آن ابزارهايي نصب شده است. يك گروه وظيفه 
دفتين زدن و يك گروه وظيفه تشكيل دهنه و مسير حركت پود را به عهده دارد. در شكل سيلندر بافت دوار 
را مشاهده مي كنيد. در اطراف اين سيلندر منافذ پرتاب هوا وجود دارد به طوري كه نازل هاي پرتاب هوا و پود 
به همراه سيلندر مي چرخد. در نتيجه پودگذاری به صورت موازي و اطراف يك سيلندر انجام مي شود. وقتي 
پود به انتهاي عرض پارچه مي رسد دهنه هاي تشكيل شده به تدريج كوچك شده و در نهايت به لبه پارچه 
مي رسد. دفتين كه به صورت تيغه كوچكي طراحي شده است عمل دفتين زني را انجام مي دهد. براي هر تار 

يك دفتين وجود دارد. در شكل34 سيلندر بافت و نحوه پودگذاري را مشاهده مي كنيد. 

3ـ پودگذاري دوار
اين ماشين بافندگي از نظر عملكرد با ماشين پودگذاری چند ماكويي شباهت دارد با اين تفاوت كه نخ هاي تار 
به صورت يك دايره به بخش بافت مي رسد. يك مجموعه از يك قرقره بزرگ كه وظيفه تامين پود را به عهده 
دارد و يك دفتين مورب كه وظيفه هدايت و قرار دادن پود در لبه كار را به عهده دارد تشكيل مي شود. پارچه 
به صورت گرد بافته مي شود و در نتيجه لبه ندارد. پنج مجموعه پودگذار در بين پنج دهنه تشكيل شده قرار 
دارد. با چرخش مجموعه پودگذار دهنه ها نيز جابه جا مي شوند تا با نخ هاي تار برخوردي نداشته باشند. در 

شكل 35 روش پودگذاری اين نوع ماشين را مشاهده مي كنيد. 

شکل 34ـ بخش پودگذاری موازي ماشین بافندگي چند فازي ایرجت
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در شكل36 يك مجموعه پودگذاري را در اين نوع ماشين مشاهده مي كنيد. سرعت پودگذاري به صورت دور 
بر دقيقه بيان مي شود. در صورتي كه به پارچه هاي بزرگتر نياز باشد تعداد تارها را افزايش مي دهند. با اين 
ماشين بافت پارچه هاي با تراكم تاري و پودي بالا امكان پذير نيست. شكل 36 مجموعه پودگذار در ماشين 

بافندگي چند فازي دوار را نشان مي دهد. 

شکل 35ـ ماشین بافندگي چند فازي دوار

شکل 36ـ مجموعه پودگذار در ماشین بافندگي چند فازي دوار
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ماشين هاي چند فازي را از نظر سرعت بافت ـ تنوع بافت نقشه ـ رنگ بندي تاري ـ رنگ بندي پودي با 
ماشين هاي ديگر مقايسه كنيد و كاربرد اين ماشين ها را پيدا كنيد. 

فعاليت 
عملی 6

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشد وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محيطی

لبه ها در امر توليد پارچه بسيار با اهميت هستند. لبه هرچه زيباتر باشد باعث جلوه بهتر پارچه می گردد و در 
نتيجه ارزش آن را بالا می برد، همچنين در مواردی باعث استحكام پارچه و مانع از بهم ريختگی نخ های تار 
در دو لبه پارچه می شود و از پارگی پارچه در عرض جلوگيری به عمل می آورد. در بيشتر پارچه ها لبه و كناره 
يكسان می باشد ولی در برخی پارچه ها مانند فاستونی لبه و كناره می تواند متفاوت باشد. كناره ها شامل لبه 

معمولی، لبه گاز يا لنو، لبه برگردان و ريشه دار باشد. 

الف( لبه معمولی: اين نوع لبه، در ماشين های بافندگی ماكويی توليد می شود و در اثر برگشت ماكو حامل 
نخ پود از دهنه قبلی به دهنه جديد ايجاد می گردد. 

در اين لبه علاوه بر زيبايی لبه پارچه می توان با افزايش تراكم تاری در لبه پارچه نسبت به تراكم تاری زمينه 
)معمولاً دو برابر( بر استحكام لبه پارچه نيز افزود. 

ب( لبه گاز یا لنو: از آنجايی كه در ماشين های بافندگی بدون ماكو دو سر پود در دو لبه پارچه آزاد می باشد 
سر نخ های آزاد در لبه پارچه بايد صاف و يكنواخت باشد تا ظاهری زيبا به لبه پارچه بدهد. يكی از بافت هايی 
كه برای حصول مواردی كه در بالا اشاره شد در لبه پارچه به كار می رود، بافت لنو می باشد. اين بافت از دو نخ 
تار كه به صورت ضربدری به دور نخ های پود قرار می گيرد تشكيل شده است. اين بافت نخ های تار لبه پارچه 
را نگه داشته تا توسط قيچی به صورت صاف و يكنواخت چيده شده و نهايتاً به صورت ضايعات از پارچه جدا 

می شود، شكل 37 لبه گاز يا لنو و مكانيزم ايجاد آن را نشان مي دهد. 

انواع لبه )کناره( پارچه در ماشین های بافندگی
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ماشين های  در  بيشتر  شكل)38(  لبه،  اين  برگردان:  لبه  ج( 
بافندگی پروژكتايل به كار می رود. به اين صورت كه سر نخ آزاد پود 
توسط يك قلاب كوچك در داخل دهنه بعدی قرار می گيرد. به اين 
صورت علاوه بر لبه ای صاف و زيبا تراكم پودی لبه پارچه دو برابر 
تراكم زمينه می شود. اين امر سبب ايجاد لبه ای صاف و محكم تر 

نسبت به زمينه پارچه می شود. 

شکل 37ـ لبه گاز یا لنو و مکانیزم ایجاد آن

شکل 38ـ لبه برگردان 

درباره مكانيزم پود برگردان در ماشين های بافندگی تحقيق كنيد.  تحقيق كنيد

نقشه بافت لبه پود برگردان را با توجه به شكل ترسيم كنيد.  فعاليت 
كلاسي 7 

د( لبه ریشه دار: در اين لبه، سر نخ های پود در دو لبه پارچه آزاد می باشد. اين لبه بيشتر در پارچه های 
فيلامنتی كه نخ پود در لبه پارچه توسط المنت های حرارتی بريده می شود، ايجاد می گردد. 
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با توجه به شكل 39 نوع كناره را مشخص كنيد. 
پرسش 
كلاسي 

شکل 39 ـ انواع لبه پارچه

بافت هاي كناره پارچه
1ـ انواع بافت هاي كناره را بررسي كنيد. 

2ـ آنها را ببافيد. 
3ـ با هم مقايسه كنيد. 

فعاليت 
عملی 7

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خود داري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محيطی

تعمیر و نگهداری
1ـ در پايان هر شيفت ماشين را بادگيری و سپس با جاروبرقی پرزهای روی ماشين را تميز كنيد.

2ـ روغن كاری قسمت های مختلف ماشين را انجام دهيد.
3ـ در صورتی كه ماشين صدای غيرعادی دارد، سرپرست سالن را مطلع كنيد.
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ارزشیابي شایستگي پودگذاري

شرح کار:
اصول كلي پودگذاري ـ انواع آنها ـ كاربرد ـ نقشه پودگذاري ـ بافت لبه پارچه

استاندارد عملکرد: 
با توجه به نوع پودگذاري در ماشين ها، پارامترهاي لازم از جمله نوع بافت و جنس نخ ها تعيين گردد. 

شاخص ها:

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

فضاي كار: كارگاه بافندگي تاري ـ پودي
تجهيزات: ترازو ـ متر ـ دستگاه بافندگي ـ نقشه بافت ـ رايانه ـ ابزار كنترل پودگذاري ـ ذره بين ـ انواع نخ به صورت بوبين و ماسوره

مواد مصرفي: انواع نخ هاي پنبه ـ پشم ـ پلي استر ـ آكريليك ـ ويسكوز و نخ هاي ديگر

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2پود گذار در سیستم ماکویي1
2پودگذاري در سیستم راپیر2
1پودگذاري در سیستم ایر جت و واتر جت3
1پودگذاري در سیستم چند فازي4
1بافت لبه5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:

1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار

2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی 

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 

4ـ رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات
* حداقل ميانگين نمرات هنرجو برای قبولی و كسب شايستگی، 2 می باشد. 
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پودمان 3
تنظيم ساز و كار تشكيل دهنه
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واحد یادگیـر 

شایستگی های فنی 

استاندارد عملکرد

تنظیم ساز و كار تشکیل دهنه

به  پارچه  روي  نقش  ايجاد  در روش هاي مختلف،  ايجاد دهنه  و چگونگي  آن  انواع  و  تشكيل دهنه  تعريف 
هنرجويان آموزش داده مي شود. انواع سيستم هاي تشكيل دهنه و محدويت هاي آن، سيستم تشكيل دهنه 
تاري 36 و  راپورت  با حداكثر  و پودي 8، سيستم تشكيل دهنه دابي  تاري  راپورت  براي حداكثر  بادامكي 
راپورت پودي بالا و سيستم تشكيل دهنه با روش ژاكارد كه توان ايجاد هرگونه نقشي راروي پارچه دارد. 
كاربرد سروو موتور در ماشين هاي بافندگي، روش انتقال طرح بافت و اطلاعات نخ به رايانه دستگاه از طريق 
حافظه جانبي USB. انواع روش هاي تشكيل دهنه روي ماشين هاي چند فازي كه با سرعت 10000 پود در 

دقيقه پارچه مي بافد بخش پاياني اين پودمان مي باشد.

در فضاي كاملًا تميز و عاري از گرد و غبار و مطابق اصول بهداشت فردي و حفظ محيط زيست، عملكرد 
تنظيمات لازم براي طرح بافت هاي مختلف انجام مي گيرد. راپورت هاي تاري و پودي كه از طريق طرح هاي 
مورد نظر تعيين مي گردد. نوع ماشين را تعيين مي كند. در اين روش ها سيستم بادامكي با پيچيدگي هاي كم 
و سيستم ژاكار با پيچيدگي هاي زياد و سيستم دابي با پيچيدگي طرح متوسط كاربرد دارد. تفاوت بافت در 

اين سيستم ها نيز مورد بررسي قرار گرفته است.

ی 1
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مکانیزم هاي تشکیل دهنه

كليه پارچه های تاری پودی از بافت رفتن دو دسته نخ عمود بر هم به نام نخ تار و نخ پود تشكيل می شوند. 
ناميده  پود  نخ  قرار می گيرند  پارچه  نخ هايی كه در عرض  و  تار  نخ  دارند  قرار  پارچه  نخ هايی كه در طول 
می شوند. بافت رفتن نخ هاي تار و پود، در ماشين هاي بافندگي انجام مي شود. به منظور انجام اين عمل لازم 
است كه بوسيله مكانيزمی نخ های تار را به دو سطح كه با يكديگر زاويه می سازند )دهنه تشكيل می دهند( 
تقسيم نمود تا بتوان ماكوی حامل نخ ماسوره پود و يا جسم پودگذار را از داخل آن و از لا به لای نخ های تار 
طبق طرح بافت عبور داد. نخ هاي دسته اول )تار( توسط مكانيزم تشكيل دهنه، دهنه را ايجاد مي كند و نخ 
دسته دوم )پود( در داخل دهنه و در لابه لاي نخ هاي تار قرار مي گيرد و پارچه بافته می شود. در واقع برای 
آن كه نخ پود در داخل و بين نخ های تار قرار گرفته و با آنها درگير شود، می بايست نخ های تار به دو دسته، 

در دو سطح مختلف، تقسيم شده و با زاويه های از هم جدا شوند، به اين عمل تشكيل دهنه گفته می شود.

دهنه یا دهنه كار
ماكو يا هر جسم پودگذار ديگر، از داخل دهنه كار عبور مي كند و نخ پود را طبق طرح بافت در لابه لاي 
نخ هاي تار قرار مي دهد. عامل ايجاد دهنه حركت ورد ها می باشد. به همين دليل تغيير در حركت وردها منجر 

به ايجاد حالت های خاصی از دهنه می گردد.
انواع دهنه را مي توان نسبت به نوع تشكيل، چگونگي تشكيل، لحظه تشكيل و حالت دهنه در لحظه دفتين 

زدن )يا كوبيدن نخ پود به لبه پارچه( تقسيم بندی كرد.
الف( تقسيم بندی دهنه از نظر حالت نخ های تار در لحظه تشكيل دهنه

1ـ دهنه رو
در اين نوع تشكيل دهنه، فقط قسمتي از نخ هاي تار به بالا برده شده و بقيه تارها در سطح افقی ماشين باقي 
مي ماند. به همين دليل اين دهنه را دهنه رو ناميده می شود. در اين دهنه كه در شكل 1 نشان داده شده 

است، تارهايي كه بالا آورده می شوند، تحت تأثير كشش زيادتري هستند.

شكل 1ـ دهنه رو
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از نظر عملكرد ماشين، ايجاد اين دهنه آسان تر است زيرا فقط يک گروه نخ تار بالا می رود. در ماشين هايی 
كه با دهنه رو كار می كنند كيفيت پارچه، پايين آمده و احتمالاً باند و يا رگه هايي در پارچه ايجاد می گردد. 
برای رفع اين اشكال ماشين را طوری طراحی می كنند تا نخ های تار، كاملًا افقی نباشد و نسبت به سطح افق 

زاويه داشته باشد.
پايين آمدن و هم سطح شدن همه وردها، وردهاي  از  انجام مي شود كه پس  ترتيب  بدين  تشكيل دهنه 

انتخابی شروع به بالا رفتن مي كند اين نوع دهنه را، دهنه ساده رو نيز می گويند.
واضح است كه اتلاف زمان براي هم سطح شدن همه وردها باعث كندي كار ماشين بافندگي مي شود. در حالي 
كه اگر بلافاصله بعد از اينكه وردهاي بالا شروع به پايين آمدن كرد وردهاي زيري شروع به بالا رفتن كند، 

زمان تشكيل دهنه به ميزان قابل توجهي كوتاه خواهد شد كه به آن دهنه مركب رو گفته می شود.

2ـ دهنه زیر
اگر براي ايجاد دهنه فقط قسمتي از نخ هاي تار به پايين كشيده شود و بقيه در سطح ماشين باقي بماند، 
دهنه زير تشكيل مي شود. نخ هايی كه به پايين آورده می شوند تا دهنه تشكيل گردد، تحت كشش بيشتری از 
نخ هايی كه در سطح ماشين قرار دارند، هستند. امروزه اين نوع دهنه به هيچ وجه مورد استفاده قرار نمي گيرد. 
نيز اشكالات  بافنده  براي  از نظر مكانيكي براي تشكيل دهنه زير وجود دارد،  از مشكلاتي كه  زيرا گذشته 
عمده اي هنگام كار كردن بر روي ماشين پيش مي آمد. فاصله بين دو دسته نخ را ارتفاع دهنه می گويند. در 

هر دو روش حركت يک گروه نخ تار باعث ايجاد، ارتفاع دهنه می شود.

3ـ دهنه روـ زیر
دهنه روـ زير بدين ترتيب تشكيل مي شود كه قسمتی از نخ هاي تار براي تشكيل دهنه به بالا و قسمتی 
همزمان به پايين برده مي شود و در نتيجه ارتفاع دهنه بر خلاف دهنه رو يا دهنه زير، توسط هر دو دسته نخ 
ايجاد شده و زمان تشكيل دهنه به مراتب كمتر مي شود، به عبارتی زمان تشكيل دهنه روـ زير به مراتب كمتر 

از زمان تشكيل دهنه رو و يا دهنه زير می باشد. شكل 2 دهنه رو و زير را نشان می دهد. 

شكل 2ـ دهنه رو ـ زیر 
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اين نوع دهنه كاملًا ايده آل است و دارای مزايای زيادی است. به طور مثال كشش نخ ها يكسان است و همان 
گونه كه گفته شد زمان كمتری برای تشكيل دهنه نياز است كه با وجود استفاده از چنين دهنه ای می توان 
سرعت ماشين را به مراتب افزايش داد و امروزه در ماشين هايي كه با دور زياد كار مي كنند، مورد استفاده 

قرار مي گيرد.

چگونگي تشكيل دهنه
در صورتي كه برای اجرای طرح بافت، بيش از دو ورد مورد نياز باشد ايجاد دهنه به دو طريق ايجاد مي گردد 

اين دو طريق عبارت اند از:
1ـ دهنه نامنظم

اگر كليه وردهاي كه بالا برده مي شود و يا تمام وردهايي كه به پايين مي آيد، در پايين ترين و يا بالاترين نقطه 
حركت خود در يک ارتفاع قرار گيرند نخ هاي تار يک دهنه نامنظم را تشكيل مي دهد. شكل3 دهنه نامنظم 

را نشان می دهد.

در اين دهنه نخ های تار بالا و همين طور نخ های تار پايين با يكديگر در يک سطح نيستند. به همين دليل 
است كه اين دهنه را نامنظم می نامند.

2ـ دهنه منظم
اگر وردها را به طريقي به بالا و پايين آورده شوند كه كليه نخ هاي تار رو و زير در يک سطح قرار گيرد دهنه 
منظم تشكيل مي شود. به منظور ايجاد اين دهنه بايد وردهاي عقب تر را در ارتفاع بالاتري قرار داد و در نتيجه 
اختلاف زاويه را با تغيير ارتفاع محل قرار گرفتن ورد، جبران می شود. اگر دو دهنه منظم و نامنظم را با 
يكديگر مقايسه شود معلوم مي گردد كه در دهنه منظم ماكو از ميان نخ هاي تاری كه در بالا و پايين كاملًا با 
يكديگر موازي هستند عبور كرده بدون اينكه با نخ های تار تماس داشته باشد. اما در دهنه نامنظم، اگر از پهلو 
به دهنه نگاه كنيم نخ های تار در يک سطح نيستند. مهم ترين نقص اين دهنه نا يكنواخت بودن كشش در نخ 
وردهاي مختلف است. و اين به علت آن است كه وردها به ارتفاع هاي متفاوت بالا برده شده است. بدين دليل 
در اين نوع تشكيل دهنه نمي توان از تعداد وردهاي زيادي استفاده كرد. شكل4 دهنه منظم را نشان می دهد.

شكل 3ـ دهنه نا منظم
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هم راستا بودن تارهای تشكيل دهنده دهنه، در محل پودگذاری اهميت دارد. اين جمله را با توجه به 
شكل های توضيح دهيد.

نکته

شكل 4ـ دهنه منظم

انواع دهنه در لحظه دفتین زدن

بعد از عبور نخ پود از داخل دهنه دفتين به جلو می آيد تا نخ پود را به وسيله شانه ماشين بافندگی به لبه 
پارچه بكوبد. در اين لحظه ممكن است كه دهنه باز، بسته و يا نيمه باز باشد.

به طور معمول بايد در لحظه دفتين زدن تعويض وردها انجام گيرد. يعني وردها در سطح ماشين از مقابل هم 
عبور كند تا تعويض وردهايي كه بايد بر طبق طرح بافت تغيير مكان داده و از بالا به پايين و يا از پايين به 

بالا برده شود، انجام گيرد.
1ـ دهنه بسته

در اين نوع دهنه در لحظه دفتين زدن تمامي وردها چه بالايي، چه پاييني، همگي در سطح ماشين آورده 
شده و سپس بر طبق طرح بافت تعويض وردها انجام مي شود؛ يعني وردي كه بايد دو پود متوالي در بالا قرار 
گيرد هنگام دفتين زدن پود اول از بالا به پايين و به سطح ماشين آورده شده و دوباره براي پودگذاري دوم 
به بالا برده مي شود. دهنه بسته برای بافت پارچه های متراكم و همچنين برای بافندگی نخ های غيرالاستيک 

كه دارای تاب زياد هستند مناسب است. 
2ـ دهنه باز

در اين نوع دهنه، دفتين زنی زمانی انجام می شود كه دهنه باز است. بنابراين در لحظه دفتين زدن فقط 
وردهايي تعويض مي شود كه بر طبق طرح، نخ تار آنها بايد بافت را تغيير دهد. مثلًاً اگر يک ورد بايد دو پود 
متوالي در بالا قرار گيرد در لحظه دفتين زدن پود اول همچنان در بالا باقي خواهد ماند. مزيت دهنه باز نسبت 
به بسته اين است كه مي توان اين دهنه را در مكانيزم هاي تشكيل دهنه دابي كه با دو بالابر كار مي كند، به 
كار برد. اين نوع مكانيزم تشكيل دهنه در ماشين هاي بافندگي سريع قابل استفاده است. مهم ترين نقص اين 
نوع دهنه آن است كه نمي توان از آن براي بافت طرح هاي بسيار متراكم استفاده كرد و براي اين منظور دهنه 
بسته كاملًا مناسب است. به طول كلي مي توان گفت كه امروزه بيشتر كارخانجات سازنده ماشين هاي بافندگي 
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شكل 5  ـ دهنه باز

3ـ دهنه نيمه باز
اين دهنه فقط در بافندگي ژاكارد مورد استفاده قرار مي گيرد. در اين دهنه نخ هاي تاري كه بايد چند پود 
پياپي بالا قرار گيرند به هنگام تعويض دهنه فقط تا نيمه ارتفاع دهنه پايين خواهد  آمد و دوباره به بالا كشيده 

مي شوند. با اين عمل سرعت بافت افزايش مي يابد.
لحظه تشكيل دهنه

لحظه تشكيل دهنه لحظه اي است كه وردها در يک سطح قرار گرفته و دفتين زنی انجام می شود. در هنگام 
دفتين زدن، نخ هاي پود روي نخ هاي تار ساييده مي شود. اين عمل وقتي تشديد مي شود كه دهنه به بسته 

شدن نزديک شده باشد. در اين رابطه سه وضعيت وجود دارد.
1ـ دهنه معمولي

به طور معمول تعويض دهنه بايد زمانی صورت گيرد كه دفتين در جلوترين نقطه حركت خود يعنی در نقطه 
مرگ جلو است. در اين لحظه نخ پود به وسيله شانه دفتين به لبه پارچه كوبيده می شود.

2ـ دهنه زود
به منظور به دست آوردن تراكم پودی زياد و جلوگيري از عقب زدن نخ پود كه در اثر كشش نخ تار بوجود 
مي آيد می توان تعويض دهنه را زودتر از لحظه كوبيدن دفتين انجام داد. چون لحظه تشكيل دهنه به جلو 
انداخته شده است و دهنه زودتر از لحظه كوبيدن دفتين تعويض می شود پود به لبه پارچه كوبيده می شود و 

شانس برگشتن آخرين نخ پود به عقب به مراتب كمتر می شود.

به منظور افزايش سرعت ماشين ها سعی كرده اند كه ماشين های خود را به مكانيزم تشكيل دهنه باز مجهز 
كنند. اكثر ماشين هاي بافندگي براي بافت ويسكوز و پنبه داراي دهنه باز هستند. در نظر داشته باشيد كه 
بافت پارچه های متراكم پشمی و فاستونی در دهنه باز با مشكلاتی مواجه است. زيرا هنگام بافت پارچه های 
متراكم پودی و با استفاده از دهنه باز، نخ های پود به درستی در محل خود و در لبه پارچه قرار نمی گيرد 

شكل 5 دهنه باز را نشان می دهد.
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3ـ دهنه دیر
در بافندگي نخ هاي فيلامنت به علت اصطكاك زيادي كه بين نخ تار و نخ پود وجود دارد، انرژي زيادي لازم 
است تا نخ پود را به لبه پارچه متصل كند. با استفاده از دهنه دير مي توان به ميزان قابل ملاحظه اي اين 
اصطكاك را كم كرد. همچنين در بافت پارچه هايي كه خاصيت جمع شدگي زيادي دارند )پودهاي الاستيک( 
نيز از دهنه دير استفاده مي كنيم. تا تعويض دهنه پس از متعادل شدن كشش نخ پود و كوبيدن آن به لبه 

پارچه انجام گيرد.

مكانيزم هايي كه نخ تار را به منظور تشكيل دهنه حركت مي دهند بر اساس ريپيت امكان بافت )تعداد نخ تار 
در ريپيت تار و تعداد نخ پود در ريپيت پود( به مكانيزم های تشكيل دهنه بادامكی، دابی و ژاكارد تقسيم بندي 

مي شود، كه به ترتيب در مورد هر يک از اين مكانيزم ها توضيح داده خواهد شد.

 هنرجويان ماشين بافندگی كارگاه هنرستان و يا يكی از كارگاه های هم جوار هنرستان را به كمک 
هنرآموز خود از نظر نوع دهنه، چگونگی تشكيل دهنه، نوع دهنه در لحظه دفتين زدن و لحظه تشكيل 

دهنه بررسی نمايند.
 هنرجويان نوع نخ كشی ماشين بافندگی را بر اساس اطلاعاتی كه در مورد انواع نخ كشی دارند بررسی 

نموده و در مورد دليل نحوه نخ كشی با كمک هنرآموز خود بحث نمايند.
 هنرجويان با كمک هنرآموز نحوه تنظيم ماشين بر اساس انواع دهنه را به صورت عملی تمرين كنند.

فعاليت 
كلاسي 1 

پارگی نخ در بافندگی زياد اتفاق می افتد. نخ هاي پاره شده را 
بايد گره زد، تا ادامه عمل بافت ممكن شود. در شكل 6 چند نوع 
گره را مشاهده مي كنيد دو نخ ضخيم با دو رنگ مختلف برداريد 

و گره هايي كه در شكل مي بينيد را انجام دهيد.

فعاليت 
كلاسي 2 

شكل 6ـ چند نمونه گره

مکانیزم هاي تشکیل دهنه
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1ـ مکانیزم تشکیل دهنه بادامکي

بادامک های تشكيل دهنه در كنار هم و بر روی يک محور به نام محور بادامک های طرح قرار می گيرند. بر روی 
محيط هر بادامک دماغه ها و فرورفتگی هايی تعبيه شده است كه سبب می شود پيرو به بالا و پايين حركت 
كند. نسبت به نوع طرح بافت و ريپيت پودی تعداد دماغه ها و يا قسمت های هر بادامک متفاوت است. شكل 

8 تعدادي بادامک را نشان مي دهد. 

شكل 7ـ مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی

شكل 8ـ چند نمونه بادامک و محور بادامک

اگر طرح بافت به طريقي باشد كه ريپيت طرح كوچک باشد و يا به عبارت ديگر تعداد وردهاي مورد نياز 
بادامک  از  بادامكی  بادامكي استفاده مي شود. در مكانيزم تشكيل دهنه  از مكانيزم تشكيل دهنه  كم باشد، 
برای حركت دادن وردها استفاده می شود. بادامک وسيله ای است كه به كمک يک پيرو حركت دورانی را 
تبديل به حركت نوسانی يا رفت و برگشتی می كند. برای هر ورد يک بادامک مورد نياز است، در نتيجه تعداد 
بادامک های هر ماشين برابر است با تعداد وردهای آن می باشد. در مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی نخ های تار 
اسنو )چله( طبق ريپيت تار به چند دسته تقسيم می شوند و هر دسته از داخل ميل ميلک های يک ورد عبور 
داده می شود. هر ورد از پايين به انتهای اهرمی متصل است كه اين اهرم دارای يک پيرو بادامک می باشد. 
هر پيرو بر روی محيط بادامک تشكيل دهنه حركت می كند و هنگامی كه پيرو بر روی دماغه بادامک قرار 
می گيرد، ورد به بالا و پايين كشيده می شود. با حركت پيرو، ورد مربوط به آن نيز به بالا و پايين می رود و 
نخ های مربوط به خود را در بالا و پايين قرار می دهد، شكل 7 مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی را نشان می دهد.
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تعداد دماغه های يک بادامک برابر است با تعداد پودهای ريپيت پودی نقشه بافت. به عبارت ديگر بالا و پايين 
رفتن پيرو پس از يک دور گردش كامل محور بادامک همان طور كه اشاره شد تعداد بالا و پايين رفتن هاي 
بايستي كاملًا مشابه  بافت  بادامک های مربوط به يک طرح  با تعداد پودهای ريپيت پودی.  برابر است  پيرو 
باشند. فقط در روی محور طرح با اختلاف فاز )زاويه( معينی نسبت به هم قرار می گيرند كه اين اختلاف فاز 

از رابطه زير به دست می آيد:

 

با هر دور گردش بادامک می بايست يک تكرار پودی بافته شود، به عبارت ديگر هر دماغه بادامک برای حركت 
آن ورد برای بافت يک پود است، مثلًاً اگر تكرار پودی4 است بايد بادامک دارای 4 دماغه يا 4 قسمت باشد 
پس در هر دور ميل لنگ می بايست محور بادامک ها به اندازه قوس مربوط به يک قسمت از بادامک )به اندازه 
بافت يک پود( حركت كند. يعنی با گردش كامل بادامک طرح، ميل لنگ به تعداد قسمت های بادامک يا به 
اندازه تكرار پود حركت می كند. از آن جايی كه محور بادامک طرح حركت خود را معمولاً از محور بادامک های 

ضربه می گيرد می توان چنين نتيجه گرفت:

در ماشين های ماكويی محور بادامک طرح حركت خود را معمولاً از محور ضربه می گيرد پس می توان نوشت

از آنجايی كه محور ضربه حركت خود را از ميل لنگ می گيرد پس:

= اختلاف فاز بادامک ها
)تكرار پودی(

360

=
)ریپيت پودی()دور ميل لنگ(

1)دور محور بادامک طرح(

=
)دور محور بادامک ضربه( )ریپيت پودی(

)دور محور بادامک طرح( 2

=
)دور ميل لنگ( 2

)دور محور بادامک ضربه( 1

قسمت های  تعداد  و  است  تاری  ريپيت  برابر  دهنه  تشكيل  بادامک های  تعداد  بادامكی  مكانيزم های  در 
بادامک برابر ريپيت پودی طرح بافت است.

نکته
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بادامک و  نياز، تعداد قسمت های هر  بادامک مورد  بافته شود، تعداد  با طرح زير  اگر بخواهيم پارچه ای 
اختلاف فاز آنها بدين گونه محاسبه می شود. همچنين اگر سرعت ماشين بافندگی 480 دور بر دقيقه 

باشد، دور محور بادامک ضربه و محور بادامک طرح اين گونه به دست می آيد. 

محاسبه 
كنيد

طرح فوق كه يک طرح سرژه )كج راه( می باشد، دارای تكرار تار 
بنابراين شش  تار آن 6 است  برابر6 می باشد چون تكرار  و پود 

ورد لازم دارد.

6 = تعداد وردهای مورد نياز برای بافت = تعداد بادامک های مورد نياز

 6 = تكرار پودی = تعداد قسمت های هر بادامک

دور بر دقيقه 480 = سرعت ماشين بافندگی = دور ميل لنگ

= اختلاف فاز بادامک ها
)تكرار پودی(

360
= درجه 60 =

60

360

=
)دور ميل لنگ( 2

)دور محور بادامک ضربه( 1

دور محور بادامک ضربه =دور بر دقيقه × =
1 480 240
2

=
)دور ميل لنگ( )ریپيت پودی(

)دور محور بادامک طرح( 1
=

6

1

دور محور بادامک طرح =دور بر دقيقه × =
1 480 80
6

تكرار تار

تكرار پود 
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در صورتی كه بخواهيم طرح بافت های زير بافته شود، تعداد بادامک مورد نياز، تعداد قسمت های هر بادامک 
و اختلاف فاز هر بادامک و اختلاف فاز آنها را به دست آوريد.

فعاليت 
كلاسي 1 

هنرجويان با كمک هنرآموز خود بصورت عملی نحوه تنظيم بادامک های تشكيل دهنه را بررسی نمايند.
فعاليت 

كلاسي 3 

محدوديت اين مكانيزم اين است كه نمی توان طرح هايی با ريپيت تاری و پود خيلی يا حتی كمی بزرگ بافت. 
چون برای طراحی بادامک هايی با اختلاف فاز زياد نياز به بادامكی با قطر زياد می باشد كه عملًا جای گذاری 
نياز  مورد  بادامک  ورد يک  برای حركت هر  نمی باشد. همچنين  بافندگی ميسر  ماشين  كنار  يا  زير  آن در 
می باشد كه كنار هم قرار دادن تعداد زيادی بادامک بر روی يک محور نياز به فضای زيادی دارد به همين 

خاطر از اين مكانيزم بيشتر برای بافت های ساده مثل تافته و توليد انبوه استفاده می شود.
با ساير مكانيزم های تشكيل  بادامكی در مقايسه  بافندگی دارای مكانيزم تشكيل دهنه  سرعت ماشين های 

دهنه بالا بوده و برای بافت پارچه های با طرح بافت ساده و استاندارد مناسب اند.
به عبارتی قدرت طراحی بافت در ماشين های بافندگی با مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی بسيار پايين و تكرار تار 
و تكرار پود دارای محدوديت می باشد. به طوری كه حداكثر تكرار تار و پود در اين مكانيزم 12 می باشد. در 
نتيجه از ماشين های بافندگی با مكانيزم بادامكی برای بافت پارچه های ساده مانند چيت، چلوار، جين، ملحفه 
و ساير بافت های استاندارد استفاده می شود. همچنين برای بافت هر طرح می بايست از بادامک های خاص آن 
طرح استفاده كرد كه برای اين كار لازم است ماشين متوقف و كار تعويض بادامک انجام گيرد. به عبارتی اگر 
قرار باشد از طرح های متنوع استفاده شود، بايستی همواره تعداد زيادی بادامک در انبار نگه داری شود. مزيت 
مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی آن است كه اولاً می توان در سرعت های بالا از آن استفاده كرد، ثانياً برای بافت 
پارچه های سنگين بافت بسيار مناسب است و بالاخره از ساير مكانيزم ها به مراتب ارزان تر و از نظر اقتصادی 

به صرفه تر می باشد. همچنين طراحی و ساخت بادامک به سهولت امكان پذير می باشد.
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در صورتی كه ماشين بافندگی موجود در كارگاه هنرستان مشغول بافت پارچه تافته ای با تراكم 12پود در 
سانتی متر باشد و بخواهيم توليد آن را تغيير دهيم و پارچه ای با طرح سرژه 3/3 با تراكم پودی 16 تهيه 
كنيم چه تغييراتی می بايست بر روی قسمت های مختلف ماشين بافندگی اعمال شود تا پارچه با طرح 

مورد نظر تهيه شود.

فعاليت 
كلاسي 4 

بادامک هاي شكل 9 را با دقت ببينيد. مفهوم عدد هاي كنار هر بادامک را تشريح كنيد. و ثانياًً توضيح دهيد 
كه چه طرحي را مي توان با هر كدام از اين بادامک ها بافت؟

فعاليت 
كلاسي 5 

به نظر شما علت نامگذاري اين دو بادامک به مثبت و منفي چه دليلي دارد؟ فکر كنيد

Positive Cam Negetive Cam

شكل 9ـ نمونه هاي بادامک و طرح بافت آن
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انواع بافت هاي زير را ترسيم كنيد و نوع بادامک ها مشخص كنيد.
پاناما 3 ـ سرژه نزولي 3 و 2 ـ سرژه صعودي 1 و 4 ـ مشتقات سرژه جناقي 2 و 2 ـ مشتقات سرژه جناقي 

شكسته 2و2 ـ لوزي با سرژه 2و1.

فعاليت 
عملی 1

يكي از نكات مهم در طراحي بافت پارچه اين است كه طراح بخواهد پشت پارچه بالا قرار بگيرد و يا روي 
پارچه بالا قرار گيرد. اين موضوع روي شكل بادامک ها اثري دارد يا خير؟ به كمک رسم بادامک و دهنه 
ايجاد شده، يک بار براي رژه )مثلاً 2و 1 صعودي( و يک بار براي ساتين )مثلًاً ساتين 5 با پرش 3( توضيح 

خود را كامل كنيد.

پرسش 
كلاسي 

شكل 10 براي تعيين نوع نقشه بافت براي بادامک به كار مي رود. شكل را توضيح دهيد و سپس روي 
بادامک هاي ديگر امتحان كنيد.

فکر كنيد

شكل 10ـ تعيين نقشه بافت بادامک

انواع مكانيزم های بادامكی
با تعريفی كه در مورد بادامک و قسمت های آن شد می توان مكانيزم های بادامكی را تقسيم بندی كرد. قبل 
از تقسيم بندی بايد به اين نكته توجه داشت كه برای حركت پيرو بر روی هر يک از قسمت های بادامک 
احتياج است كه طول قوس هر قسمت بادامک اندازه معينی داشته باشد. يعنی اگر يک بادامک با قطر معين 
برای طرح تافته در نظر گرفته شود، چون كوچک ترين ريپيت طرح تافته روی دو نخ تار و دو نخ پود بافته 
محيط  نصف  با  است  برابر  قسمت  هر  قوس  طول  نتيجه  در  بود،  خواهد  قسمتی  دو  بادامک  اين  می شود، 
بادامک. اگر برای بافت يک ريپيت چهار پودی بخواهيم بادامكی با همين قطر طرح كنيم، طول قوس هر 
قسمت بادامک برای حركت پيرو برابر يک چهارم محيط آن خواهد بود. ملاحظه می شود كه با افزايش ريپيت 
پودی طول قوس هر قسمت بادامک برای حركت پيرو كوچكتر می شود، تا جايی كه اين قوس آنقدر كوچک 
می شود كه پيرو نمی تواند منحنی قوس های محيط بادامک را طی كند. برای جلوگيری از اين اشكال مجبور 
هستيم با افزايش ريپيت پودی قطر بادامک را بزرگتر انتخاب كنيم تا قوس هر قسمت بادامک دارای يک 
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طول حداقل باشد. در طرح های كوچک، بادامک های تشكيل دهنه در زير ماشين بافندگی تعبيه می شود. 
برای بافت طرح های بزرگ چون مجبور هستيم بادامک را بزرگتر بسازيم و از طرفی در زير ماشين بافندگی 
فضای لازم برای نصب چنين بادامكی وجود ندارد، در نتيجه بادامک های مربوط به ماشين های كه قادرند 
طرح های بزرگتر از پنج پود ببافند در خارج از ماشين و در كنار آن تعبيه می شوند. با توجه به تعداد و اندازه 
دهنه  تشكيل  مكانيزم های  داخلی،  بادامكی  دهنه  تشكيل  مكانيزم های  به  بادامكی  مكانيزم های  بادامک ها، 

بادامكی خارجی و مكانيزم های بادامكی غلتكی تقسيم می شوند.
الفـ مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی داخلی

در اين مكانيزم بادامک های تشكيل دهنه در داخل و زير ماشين بافندگی قرار دارد و به علت محدوديت جا 
می توان حداكثر تا پنج بادامک پنج قسمتی )ريپيت تاری پنج و ريپيت پودی پنج( استفاده كرد. با توجه 
قرار می گيرد، در  استفاده  پارچه های ساده مورد  بافت  بافندگی داخلی فقط در  اين محدوديت مكانيزم  به 
مكانيزم های تشكيل دهنه بادامكی داخلی، حركت وردها در يک جهت منفی است. يعنی با نيروی فنر كار 
می كند. به عبارت ديگر دماغه های بادامک ورد را به پايين می كشند و چون وردها از بالا به فنر متصل هستند 

بالا رفتن آنها توسط نيروی اين فنر انجام می شود.
در ماشين هايی كه فقط برای بافت تافته در نظر گرفته شده است، چون نسبت حركتی ميل لنگ به محور 
بادامک های ضربه )محوری كه بادامک های پرتاب ماكو بر روی آن نصب هستند( نيز 2 به 1 است، معمولاً 
بادامک های تشكيل دهنه بر روی محور بادامک های ضربه نصب می شوند. غير از طرح تافته برای بقيه طرح ها 
از يک محور سوم استفاده می گردد و بادامک های تشكيل دهنه بر روی اين محور نصب می شود. اين محور 
به يک چرخ دنده تغيير نسبت حركتی مجهز است كه حركت خود را از محور بادامک ضربه و يا مستقيماً از 

چرخ دنده ميل لنگ مي گيرد.
بـ مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی خارجی

در ماشين های بافندگی با مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی خارجی نيز برای هر ورد يک بادامک در نظر گرفته 
شده است و حركت وردها از پيرو و بادامک و توسط يک سری اهرم گرفته می شود. بادامک های مربوط به 
تمام وردها بر روی يک محور قرار می گيرند و در خارج ماشين نصب می شوند. شكل 11 مكانيزم تشكيل 

دهنه بادامک خارجی را نشان می دهد.

شكل 11ـ مكانيزم بادامک خارجی

اهرم های حركت وردها
اهرم حركت وردها

بادامک ها
انتقال نيرو به بادامک
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تمام بادامک ها بر روی محور بادامک ها قرار گرفته است و در سمت ديگر محور بادامک ها، چرخ دنده محور 
بادامک ها قرار دارد. چرخش بادامک باعث می شود پيرو آن در داخل شيار بادامک به بالا و پايين حركت 
كند و از طريق اهرم و رابط هايی حركت به ورد منتقل شود و آن را به بالا و پايين حركت دهد. چنانچه طرح 
بافت عوض شود و شكل بادامک تغيير كند، يعنی تعداد قسمت های بادامک )ريپيت پودی(تغيير كند چرخ 
دنده محور بادامک نيز بايد تغيير كند و يک چرخ دنده ديگر كه نسبت حركتی مناسب را ارائه دهد جايگزين 
تا 8 ورد مورد استفاده قرار داد و  چرخ دنده قبل می شود. در مكانيزم های بادامكی خارجی می توان نهايتاً 

پارچه هايی با ريپيت طرح 8 تهيه نمود.
بادامک های تشكيل دهنه خارجی معمولاً ازنوع شياردار است، يعنی به جای آن كه پيرو بادامک بر روی محيط 
بادامک قرار گيرد، در داخل شيار بادامک قرار می گيرد. تشكيل دهنه توسط اين نوع بادامک مثبت می باشد، 
يعنی حركت وردها به بالا و پايين توسط شيار بادامک انجام می شود و در اين مكانيزم برای حركت دادن 

وردها نيازی به نيروی فنر نيست.
جـ مكانيزم بادامكی غلتكی

اين مكانيزم شبيه مكانيزم بادامكی خارجی است با اين تفاوت كه محيط يک استوانه به صورت بادامک های 
مختلف ساخته شده است و با تغيير طرح، غلتک بادامكی جديد جايگزين غلتک بادامكی قبل می شود. با اين 
مكانيزم می توان يک طرح با حداكثر 12 ورد و 12 پود بافت، البته ماشين های بافندگی با اين نوع از مكانيزم 
تشكيل دهنه بدليل نداشتن صرفه افتصادی در توليد توسعه چندانی پيدا نكرد و به صورت محدود استفاده 
تاری 12  با ريپيت  نهايتاً طرح هايی  بادامكی می توان  به مكانيزهای  به توضيحات مربوط  با توجه  می شود. 
و ريپيت پودی 12 ايجاد كرد. چنانچه طرح های بزرگتر مورد نياز باشد، واضح است كه به تعداد بادامک ها 
افزوده خواهد شد و يا اندازه آنها بزرگتر خواهد شد و اين امر علاوه بر آن كه جای زيادی را اشغال خواهد كرد، 
سبب می شود كه انرژی مورد نياز برای به حركت در آوردن بادامک ها بسيار زياد شود. از اين رو برای بافت 

طرح های بزرگ تر از ريپيت12 از مكانيزم های دابی استفاده می شود.
به طور كلی مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی به دليل محدوديتی كه ذكر شد و محدوديت های ديگر از جمله 
استهلاك بادامک ها و صرف زمان بيشتر برای تعويض بادامک و تعويض طرح خيلی زود فضا را برای عرضه 
ماشين های بافندگی با مكانيزم تشكيل دهنه دابی باز كرد و برای بافت طرح های كمی بزرگتر و پيچيده تر 

مكانيزم دابی مورد استفاده قرار گرفت.

حداكثر تعداد ورد و يا ريپيت بافت در ماشين بافندگی با مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی 12 می باشد ولی 
عملًا در اكثر ماشين های بافندگی تا هشت لنگه ورد، بيشتر از مكانيزم بادامكی استفاده نمی شود و برای 
بافت طرح های بزرگتر از تكرار 8 علی رغم اينكه سرعت ماشين و به عبارتی ميزان توليد كمتر می شود از 
مكانيزم دابی استفاده می شود. در مكانيزم دابی برای هر حركت مختلف نخ تار نيازمند يک ورد می باشيم 
كه باز هم محدوديتی تا 32 ورد وجود دارد يعنی طرح بافت ما نمی تواند بيش از 32 حركت مختلف داشته 
باشد كه البته در صنعت نهايتاً تا 21 ورد مورد استفاده قرار می گيرد، بنابراين بازهم محدوديت برای بافت 
پارچه های با ريپيت طرح های بزرگتر از 32 نخ وجود دارد. به عبارتی ريپيت بافت12 برای مكانيزم بادامكی 
و ريپيت بافت 32 برای مكانيزم دابی به صورت اسمی می باشد و عملًا طرح هايی با اين ميزان تكرار كمتر 

با اين مكانيزم ها بافته می شوند.

بيشتر بدانيد
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سيستم تشكيل دهنه بادامكي
با توجه به بافت پاناما 2 تعداد و شكل و نحوه قرار گيري بادامک را مشخص كنيد.

فعاليت 
عملی 2

روي ماشين بادامكي اجرا كنيد.
با توجه به طرح بافت سرژه 1و3 صعودي تعداد و شكل و نحوه قرار گيري بادامک ها را مشخص كنيد.

فعاليت 
عملی 3

سيستم تشكيل دهنه بادامكي
با توجه به طرح بافت سرژه 1و2 نزولي تعداد و شكل و نحوه قرارگيري بادامک ها را مشخص كنيد.

فعاليت 
عملی 3

سيستم تشكيل دهنه بادامكي
با توجه به طرح بافت ريب 2 و 1 تاري تعداد و شكل و نحوه قرارگيري بادامک ها را مشخص كنيد.

فعاليت 
عملی 3

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد و سايل و يا لباستان به جايي گير نكند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد.

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد.

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

نکات زیست 
محيطی

در مورد طرح بادامک و انواع آن بيشتر بدانيد:
پايه و اساس طرح يک بادامک به دو عامل طرح بافت و پهناي ماشين )عرض ماشين( بستگی دارد.

عرض ماشين، زمان تشكيل دهنه و زمان سكون وردها )زمان پرواز ماكو و يا جسم پودگذار( را معين 
مي كند. به طور كلي مي توان براي ماشين هاي كم عرض و عريض زمان هاي زير را در نظر گرفت. 

نکته

مدت زمان پرواز ماكو مدت زمان تشكيل دهنه

 از دور ميل لنگ
16
4  تا 

5
1   

16
12  تا 

5
4 ماشين هاي بافندگي كم  عرض

 از دور ميل لنگ
7
2 تا 

3
1   

7
5  تا 

3
2 ماشين هاي بافندگي عريض
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قبل از طرح بادامک بايد اندازه گيري هاي مختلفي بر روي ماشين انجام گيرد. از همه مهم تر بايد به اين 
مسئله توجه شود كه حركت وردها كه از بادامک گرفته مي شود بدون ضربه انجام پذيرد. اين فقط در 
صورتي امكان پذير است كه منحني حركت مسير پيرو بر روي بادامک يک، منحني پارا بوليک باشد. اما 
اين به دو علت عملي نيست. اول اينكه طرح و ساخت يک بادامک بر اساس چنين منحني گران خواهد بود 

و دوم آنكه به علت سرعت نسبتاً كمي كه وجود دارد نيازي به دقت زياد در ساخت اين بادامک ها نيست.
از يک منحني مارپيچ سينوسي استفاده مي شود. در شكل  به اين سبب براي طرح يک بادامک معمولاًً 

طريقه طرح بادامک نشان داده شده است.
در اين مكانيزم ها مي توان بادامک هاي ساده و يا شيار دار به كار برد. علاوه بر اين مكانيزم هاي تشكيل 
دهنه بادامكي بسيار محكم و ثابت است و مي تواند نيروهاي زيادي را تحمل و منتقل كند. اين مكانيزم ها 
بافندگي  ماشين  بالاي  در سرعت هاي  اشكالاتي  و  مناسب هستند  كاملًا  پارچه هاي سنگين  بافت  براي 

بوجود نمي آورند.

ـ هنرجويان ماشين های بافندگی كارگاه هنرستان و يا يک كارگاه بافندگی هم جوار را از نظر نوع مكانيزم 
تشكيل دهنه بررسی نمايند و در مورد نتايج بدست آمده به كمک هنرآموز خود بحث نمايند.

ـ در صورتی كه ماشين بافندگی با مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی در كارگاه هنرستان وجود دارد، هنرجويان 
به كمک هنرآموز خود نوع مكانيزم بادامک آن را بررسی نمايند.

ـ هنرجويان تعداد لنگه ورد دستگاه بافندگی هنرستان، تعداد بادامک ها و تعداد دماغه های آن را بررسی 
نموده و به كمک هنرآموز خود ارتباط بين آنها را بررسی نمايند.

ـ هنرجويان بر اساس پارچه توليد شده و بر اساس ريپيت طرح بافته شده بر روی ماشين بافندگی كارگاه 
هنرستان تعداد بادامک و تعداد دماغه های آن را بررسی نماييد.

ـ هنرجويان ارتباط بين طرح پارچه، بادامک ها، تعداد دماغه، تعداد لنگه ورد مورد استفاده و همچنين 
نوع نخ كشی )چله كشی( ماشين بافندگی كارگاه هنرستان خود را به كمک هنرآموز خود بررسی نمايند.

فعاليت 
كلاسي 6 

هنگام كار با ماشين های بافندگی ممكن است به هر دليلی نخ پود پاره و يا اينكه تمام شود، در اين صورت 
مكانيزم كنترل و مراقبت از نخ پود ماشين را متوقف می كند. معمولاًً با پاره شدن يا اتمام نخ پود، ماشين 
در يک يا چند دهنه بعدی بدون انجام پودگذاری متوقف می شود و در صورت راه اندازی مجدد ماشين 
)بدليل نبود پود و اصطلاحاً پود خالی( بخصوص اگر پارچه ظريف باشد و يا در طرح بافت آن از چند پود 
رنگی استفاده شده باشد پارچه بافته شده معيوب و دارای رگه های عرضی می شود. برای اين منظور قبل 
از راه اندازی مجدد ماشين لازم است دهنه كار و مكانيرم انتخاب نخ پود به دهنه و نخ پود بعد از آخرين 
پودی كه به صورت كامل پودگذاری شده برگردد. برای اين كار ابتدا با يک تک استارت موقعيت دهنه 
و پود انتخاب شده را شناسايی می كنيم، سپس با عكس كردن جهت حركت بادامک ها دهنه كار را به 
جای اصلی بر می گردانيم. حركت عكس بادامک ها در ماشين ها قديمی به وسيله يک اهرم و با درگير 
كردن يک چرخ دنده انجام می گيرد و در بعضي از ماشين ها اين عمل، به وسيله كليد كنترل كه در كنار 

كليدهای راه اندازی ماشين قرار گرفته انجام می گيرد. 

نکته
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در ماشين های بافندگی كه به بادامک مجهز هستند به علت محدوديت تعداد وردها نمی توان در آنها پارچه هايی 
كه دارای ريپيت تاری و پودی بزرگی می باشند را بافت. اين نوع بافت ها در ماشين های بافندگی كه به مكانيزم 
تشكيل دهنه دابی مجهز هستند بافته می شوند. تفاوت اصلی مكانيزم تشكيل دهنه دابی با بادامكی در اين 
است كه در مكانيزم دابی برخلاف مكانيزم بادامكی قسمت فرمان بافت طرح از قسمت حركت دادن وردها 
)اجرای بافت طرح( مجزا است. در مكانيزم بادامكی شكل بادامک، چگونگی بالا و پايين رفتن وردها )فرمان 
اجرای طرح( و همچنين خود اجرای طرح را تعيين می كند، در حالی كه در مكانيزم های دابی اين دو قسمت 
از يكديگر جدا شده است. همين عدم وابستگی است كه نيروی كمی در مكانيزم فرمان تأثير می كند و سبب 

می شود كه بتوان طرح هايی با ريپيت بزرگ به وجود آورد.
به عبارت ديگر ماشين های بافندگی بادامكی از نظر سرعت بسيار عالی بوده همچنين برای بافت پارچه های 
متراكم و ساده مناسب می باشند ولی به علت محدوديت در تعداد ورد و تعداد قسمت های ايجاد شده در 
بادامک قادر به توليد پارچه هايی با ريپيت تاری و پودی بزرگ نيستند. برای بافت پارچه هايی با طرح بافت 
بزرگ تر از ماشين هايی با مكانيزم تشكيل دهنه دابی استفاده می شود. مطابق با آنچه گفته شد در مكانيزم 
بادامكی فرمان حركت و جابه جا كردن وردها هر دو توسط بادامک انجام می گيرد ولی در مكانيزم تشكيل 

دهنه دابی فرمان حركت و جابه جا كردن وردها از دو قسمت زير تشكيل شده است:
يا  طرح(  كارت  يا  طرح  مكانيكی)چوب  به صورت  بافت،  طرح  با  مطابق  وردها  حركت  دهنده  فرمان  ـ   1

الكترونيكی.
2 ـ انتقال حركت به وردها )بالابرها(

در مكانيزم دابی به علت جدا شدن عمل انتقال حركت از عمل فرمان دادن به وردها می توان مكانيزم فرمان 
را بسيار كوچک تر ساخت،. به همين علت از وردهای بيشتری تا 36 ورد )تكرار تار( می توان استفاده نمود و 
همچنين با استفاده از زنجير يا كارت فرمان تعداد تكرار پودی نيز نا محدود می باشد، در نتيجه بافت طرح های 
پيچيده تر با دابی امكان پذير می باشد. از دابی برای بافت پارچه های طرح دار مانند انواع فاستونی، پيراهنی، 
پارچه های مُد روز)اسپرت( كه دارای طرح های كوچک لوزی شكل و غيره هستند، استفاده می شود. سرعت 

مكانيزم تشكيل دهنه دابی از مكانيزم بادامكی كمتر بوده و گران تر از آن می باشد.
مكانيزم فرمان دهنده حركت وردها

در اين مكانيزم طرح بافت بر روی زنجير فرمان منتقل شده يا برروی كارت طرح پانچ می شود و با قراردادن 
آن در دابی، فرمان لازم برای حركت وردها و بافت داده می شود. زنجير فرمان ممكن است فلزی يا چوبی 
يک  زنجير طرح  روی  بر  مربوطه  در محل  كند  ورد حركت  باشد  لازم  جا  هر  فلزی  زنجير طرح  در  باشد. 
چرخک فلزی قرار داده می شود و اگر از زنجير چوبی استفاده شود برای بالابردن ورد در محل مربوطه يک 
ميخ چوبی )قوزك( قرار داده می شود. واضح است كه نبود چرخک فلزی يا ميخ چوبی به منزله پايين بودن 
ورد مربوطه می باشد. در ماشين های دابی جديد تر كه مجهز به كارت فرمان می باشد هر جا لازم باشد ورد 
حركت كند در قسمت مربوط بر روی كارت طرح سوراخی پانج می شود. در اين دابی ها كارت طرح در زير 
يک سری سوزن های كوچكی قرار می گيرد، چنانچه روی كارت سوراخ باشد سوزن در سوراخ قرار می گيرد و 

2ـ مکانیزم هاي تشکیل دهنه دابي 
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ورد مربوطه با بالا حركت می كند. اگر محل مربوط به يک ورد بر روی كارت طرح سوراخ نشده باشد در نتيجه 
سوزن بر روی صفحه كارت قرار گرفته و ورد پايين می ماند. در دابی های الكترونيكی طرح بافت در حافظه 
الكترونيكی فرمان دهنده ذخيره می شود و در هر پودگذاری به وردها می رسد. در اين مكانيزم از يک سری 
ميله الكترومغناطيسی استفاده شده كه هر جا لازم باشد ورد در بالا قرار گيرد ميله الكترومغناطيسی مربوط 

به آن ورد فعال شده و قلاب مربوطه را در مسير بالابر قرار می دهد. 
انواع مكانيزم دابی

انواع دابی را می توان نسبت به موارد زير تفسيم بندی كرد.
1ـ نوع تشكيل دهنه
الف ـ دابی با دهنه رو
ب ـ دابی با دهنه زير

ج ـ دابی با دهنه رو زير
2ـ نوع دهنه در لحظه دفتين زدن

الف ـ دابی با دهنه باز
ب ـ دابی با دهنه بسته

3ـ روش انتقال حركت از دابی به وردها
الفـ دابی مثبت: در اين نوع دابی بالا بردن و پايين آوردن وردها توسط دابی و به وسيله اهرم های رابط انجام 
می گيرد. در اين دابی حركت وردها دقيق تر و كنترل شده تر است و برای بافت پارچه های سنگين و متراكم 

مناسب تر است. 
بـ دابی منفی: در اين دابی بالا بردن وردها توسط دابی انجام می گيرد ولی پايين آمدن وردها توسط نيروی 
فنر يا وزنه انجام می گيرد. اين نوع از دابی برای بافت پارچه های سبک و متوسط مناسب می باشد همچنين 

در ماشين های با سرعت بيش تر به كار می رود.
4ـ نسبت حركتی دابی به ماشين بافندگی

الف ـ نسبت حركتی يک به يک )دابی يک بالابر( در اين دابی به ازای يک دور ميل لنگ )بافت يک پود(، محور 
دابی يک دور می چرخد يا به عبارتی بالابر دابی يک رفت و برگشت انجام می دهد.

ب ـ نسبت حركتی يک به دو )دابی دوبالابر( در اين دابی به ازای يک دور ميل لنگ )بافت يک پود( محور 
دابی نيم دور می چرخد. يا به عبارتی بالابر دابی يک رفت يا يک برگشت انجام می دهد. )به ازای يک دور محور 

دابی دو پود بافته می شود( 

محور دابی: محوری است كه حركت خود را از ميل لنگ می گيرد و حركت بالابر ها را تأمين می كند.

=
)دور ميل لنگ( 1

)محور دابی( 1

=
)دور ميل لنگ( 2

)محور دابی( 1
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مكانيزم دابی كارگاه يا كارخانه مجاور هنرستان را از لحاظ ظرفيت و تعداد وردهای ماشين بررسی نماييد. فعاليت 
كلاسي 7 

مكانيزم دابی ماشين بافندگی كارگاه هنرستان را با كمک هنرآموز خود از نظر نوع تشكيل دهنه، نوع دهنه 
در لحظه دفتين زدن، روش انتقال حركت از دابی به وردها و تعداد بالابر بررسی نماييد.

فعاليت 
كلاسي 8 

مكانيزم تشكيل دهنه دابی یک بالابر منفی با دهنه بسته
طرز كار دابی يک بالابر به اين صورت است كه بالابر )1( حركت نوسانی خود را از محور دابی گرفته و حركت 
نشان  را  بسته  دهنه  با  منفی  بالابر  يک  دابی  دهنه  تشكيل  مكانيزم  دارد، شكل12،  افقی  برگشتی  و  رفت 
می دهد. قلاب )2( توسط اهرم X و تسمه رابط به وردها متصل است. يک سر ميله دوبازوی )لولايی( )6( زير 
قلاب 2 قرار دارد و سر ديگر آن روی سيلندر فرمان 7 كه زنجير طرح روی آن سوار شده است قرار گرفته 
است. بعد از بافت رفتن هر پود سيلندر فرمان به اندازه يک چوب طرح می چرخد و چوب طرح جديد زير ميله 
6 قرار می گيرد. چنانچه مطابق طرح بافت، ورد بايد بالا برود روی چوب طرح يک ميخ چوبی )قوزك( قرار دارد 
كه باعث می شود به ميله 6 فشار وارد شده و حول محور خود دوران كند و قسمت عمودی آن پايين بيايد. 
در نتيجه قلاب 2 كه روی ميله عمودی تكيه دارد پايين آمده و سر راه بالابر قرار می گيرد. با حركت بالابر به 
سمت جلو قلاب نيز به سمت جلو كشيده شده و توسط اهرم رابط و تسمه ورد مربوط را بالا می كشد. هنگام 
برگشت بالابر به عقب، اثر نيروی كشش فنر )5( ورد به پايين كشيده شده و قلاب را همراه خود به عقب 
برمی گرداند. چنانچه بر روی چوب طرح ميخ چوبی نصب نشده باشد ميله عمودی سر جای خود می ماند و 
از پايين آمدن قلاب جلوگيری كرده در نتيجه قلاب در مسير بالابر قرار نگرفته و حركت بالابر به ورد منتقل 

نشده در جای خود باقی می ماند. 

شكل 12ـ مكانيزم تشكيل دهنه دابی یک بالابر منفی با دهنه بسته 

1ـ بالابر )چاقو( 
2ـ قلاب )پلاتين( 

3ـ اهرم رابط ورد )جک( 
4ـ ورد

5ـ فنر برگرداننده
6ـ ميله دو بازويی

7ـ زنجير طرح
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مكانيزم دابی دو بالابر با دهنه باز
در دابی دو بالابر برای هر ورد دو قلاب در نظر گرفته شده، قلاب بالايی برای فرمان حركت ورد در پودهای 
فرد و قلاب پايينی برای فرمان حركت ورد در پود های زوج می باشند)و يا بالعكس( . برای هررديف قلاب 

بالايی يک رديف سوزن و برای قلاب های پايينی نيز يک رديف سوزن در نظر گرفته شده است
در اين مكانيزم دو بالابر وجود دارد كه حركت نوسانی آنها برعكس هم می باشد. به عبارتی بالابر بالايی عقب 
می رود و بالابر پايينی جلو می رود و برای پود بعد حركت دو بالابر برعكس می شود، )شكل13( مكانيزم دابی 

دو بالابر با دهنه باز را نشان می دهد.

اگر قلاب H در پايين قرار گيرد در سر راه بالابر K قرار می گيرد و با حركت بالابر به سمت عقب قلاب H نيز 
به عقب كشيده می شود و حركت قلاب به نقطه اتصال D منتقل می گردد در نتيجه با توجه به ثابت بودن 
قلاب فوقانی تكيه گاه S به عنوان مركز دوران عمل می كند كه محور AB حول آن دوران خواهد كرد. در 
نتيجه حركت D از طريق اهرم رابط و تسمه )يا تيغه فلزی يا كابل( به ورد منتقل می شود. در حال حركت 
بالابر پايينی به سمت جلو، بالابر بالايی به سمت عقب حركت می كند. برای اينكه قلاب ها در مسير يا خارج 
از مسير بالابرها قرارگيرند و يا در واقع برای آنكه ورد بالا كشيده شود و يا در پايين باقی بماند از زنجير طرح 

يا چوب طرح استفاده می شود كه نحوه عمل آن در دابی يک بالابر شرح داده شد.

A

D

B
C

F1

F2

K1

K2

H1

H2

S2

S1

1 2 3

4
5

6

7

شكل 13ـ مكانيزم دابی دو بالابر با دهنه باز 

ورود 

تابع

فنرها

طرح
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در مكانيزم دابی دوبالابر با توجه به استفاده از دوبالابر و دادن فرمان حركت وردها برای دو پود متوالی در يک 
چرخش سيلندر فرمان، سرعت تشكيل دهنه تقريباً دو برابر شده است و در يک رفت و برگشت كامل بالابرها 

دو پود بافته می شود. در نتيجه می توان گفت:

چنانچه مطابق طرح بافت، يک ورد می بايست در دو پود متوالی در بالا بماند ابتدا توسط فرمانی كه به قلاب 
بالايی داده شده است اين قلاب با بالابر مربوطه درگير شده و ورد به بالا كشيده می شود. برای پود بعد نيز 
فرمان درگير شدن قلاب پايينی به بالابر پايينی داده می شود در نتيجه هنگامی كه بالابر بالايی به سمت عقب 
بر می گردد بالابر پايينی قلاب مربوط به همان ورد را به جلو برده و اجازه پايين آمدن به ورد را نمی دهد، در 

نتيجه دهنه از نوع باز می باشد.

دستگاه هاي تشكيل دهنه دابي را مجزا مي سازند تا به ماشين متصل شود. در شكل 14 نمونه يک دستگاه 
دابي به همراه اهرم هاي حركت دهنده وردها را مشاهده مي كنيد. در اين دابي نيز، انتقال حركت از طريق 
محوري است كه از ماشين بافندگي به اين دستگاه وصل شده است. مشابه اين دستگاه دابي در ماشين 

بافندگي كه در شكل مشاهده مي شود به كار رفته است.

نکته

در يک دورچرخش كامل محور دابی، يک رفت و برگشت كامل بالابرها و بافت دو پود انجام می شود.  نکته

شكل 14ـ یک دستگاه ماشين بافندگي با سيستم تشكيل دهنه دابي و یک دستگاه دابي

=
)دور ميل لنگ( 2

)محور دابی( 1
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كارت طرح توسط سيلندر فرمان در خلاف عقربه های ساعت می چرخد. روی كارت طرح خط كشی هايی 
انجام شده است كه توسط آن محل مربوط به وردها از شماره 1 تا n )كه n حداكثر تعداد وردهای ماشين 
می باشد( به وسيله خطوط عمودی مشخص گرديده است، همچنين توسط خطوط افقی پودهای متوالی از هم 

جدا شده اند. شكل 15 طراحي كارت پانچ سرژه مركب 
طراحی زنجير طرح)چوب طرح(سرژه مركب 3و1/2و1

طراحي زنجير يک سرژه مركب 3و1/2و1
در شكل 16 طراحي يک سرژه مركب را مشاهده مي كنيد.

روش تهیه كارت طرح

براي طراحي زنجير ابتدا نخ هاي تار و پود را در بافت شناسايي كنيد. در اين حالت هر نخ پود را در يک 
صفحه قرار مي دهيم. حالا به شماره هاي تار توجه مي كنيم و سپس به ازاي هر نقطه سياه در طرح، يک 

سوراخ را در همان محل )مربوط به همان تار( ايجاد مي كنيم. در هرصفحه 2 پود قرار داده شده است.

نکته

شكل 15ـ طراحی زنجير فرمان سرژه 3و3/1و1

شكل 16ـ یک سرژه مركب 3و1/2و1

شماره وردها
تار

پود

تار

پود
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در شكل14 يک سرژه مركب 3و3/1و1پانچ شده است. قرار دادن ميخ زنجير باعث می شود كه سوزن مربوط 
به قلاب را در مسير بالابر قرار دهد در نتيجه ورد بالا برود يا اگر بالاست همانجا باقی بماند. قرار ندادن ميخ 
در زنجير طرح باعث می شود ورد پايين برود يا اگر پايين است همان جا بماند. در خصوص كارت فرمان به 
همين صورت عمل می شود با اين تفاوت كه با پانچ كردن سوراخ برروی كارت فرمان سوراخ ايجاد شده در 
كارت باعث می شود كه سوزن مربوط به قلاب داخل كارت فرو رفته و فلاب مربوطه به آن سوزن سر راه بالابر 

قرار گيرد.

طراحي زنجير بافت براي سرژه 1 و2 روي 2 و1 صعودي
1ـ با كمک هنرآموز در كارگاه ابتدا يک سرژه 2 روي 2 طراحی نموده سپس بر روی زنجيرطرح پياده 

نماييد.
2ـ نخ كشي تار را با توجه به نقشه انجام دهيد. 

3ـ طرح بافت را روي ماشين پياده كنيد. 
4ـ ماشين را آماده كنيد و بافت را انجام دهيد

فعاليت 
عملی 6

سرژه 3 و1 روي 1و 2 نزولي
1ـ با كمک هنرآموز در كارگاه ابتدا يک سرژه 3 روي 2 نزولي طراحی نموده سپس بر روی زنجير طرح 

پياده نماييد.
2ـ نخ كشي تار را با توجه به نقشه انجام دهيد.

3ـ طرح بافت را روي ماشين پياده كنيد.
 4ـ ماشين را آماده كنيد و بافت را انجام دهيد

فعاليت 
عملی 7

1ـ با كمک هنرآموز در كارگاه ابتدا يک سرژه طراحی نموده سپس بر روی زنجير طرح پياده نماييد.
2ـ نخ كشي تار را با توجه به نقشه انجام دهيد.

3ـ طرح بافت را روي ماشين پياده كنيد.
 4ـ ماشين را آماده كنيد و بافت را انجام دهيد.

فعاليت 
عملی 8
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طراحي زنجير بافت در نقشه بافت شكل 17 را انجام دهيد. و پارچه مورد نظر را با تراكم هاي تاري و پودي 
مناسب ببافيد.

فعاليت 
عملی 8

طراحي زنجير بافت در نقشه بافت شكل 18 را انجام دهيد. و پارچه مورد نظر را با تراكم هاي تاري و پودي 
مناسب ببافيد.

فعاليت 
عملی 9

با توجه به پارچه شكل 19 طرح زنجير بافت را مشخص نموده و بافت پارچه را روي ماشين بافندگي انجام 
دهيد. )سرژه پايه را به دلخواه انتخاب كنيد(

فعاليت 
عملی 10

شكل 17ـ نقشه بافت مشتقات سرژه

شكل 18ـ پارچه بافته شده با طرح پایه سرژه

شكل 19ـ پارچه با طرح بافت مشتقات سرژه
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 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشيد و سايل و يا لباستان به جايي گير نكند.
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد.

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد.

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

نکات زیست 
محيطی

ژوزف ژاكارد)1834ـ1752( فرانسوی، در سال 1805 ماشين ژاكارد اوليه را اختراع كرد و با اين كار موجب 
تحولی شگرف در زمينه توليد پارچه های طرح دار كه تا آن زمان به صورت دستی انجام می شد را پديد آورد. 
جالب اينكه كارگرانی كه تا اين تاريخ در كارگاه بافندگی مزبور كار می كرده و پس از اختراع و بهره برداری از 
دستگاه ژاكارد بيكار شدند طی يک توطئه دسته جمعی، وی را به قتل رساندند. بعد از آن ونسانزی ايتاليايی 
ونسانزی  ژاكارد  عنوان  تحت  ژاكارد  های  مكانيزم  بيشتر  امروزه  و  كامل تركردند  را  مزبور  مكانيزم  وردل  و 

Vinchenzy و وردل Verdol شناخته می شوند. 
طرح تشكيل دهنه ژاكارد محدوديت ندارد و هرچند ساده به نظر می رسد اما از بخش های زيادی تشكيل شده 
است و نصب و نگهداری آن نسبتاً گران است. از نظر توليد پارچه های بدون عيب، مكانيزم های ژاكارد بيش 
از دابی و بادامک قابل اطمينان اند. همچنين ماشين های بافندگی با مكانيزم ژاكارد توانايی بافت پارچه هايی 

با طرح های پيچيده، نقش دار و تصاوير را دارد. 
ماشين های ژاكارد بالاترين سطح كنترل نخ های تار را دارند و اين به خاطر كنترل جداگانه يا كنترل گروهی 
در  تصاوير  قبيل  از  طرح ها  پيچيده ترين  می توانند  ماشين ها  اين  است.  پارچه  بافت  عرض  در  تار  نخ های 
پارچه های تاريـپودی را ببافند، زيرا اين امكان وجود دارد كه برای تشكيل دهنه هر نخ تار مستقل از نخ های 
ديگر حركت كند. ماشين های ژاكارد می توانند با مكانيزم های يک بالابر يا دو بالابر به صورت مكانيكی يا 
از ژاكاردهای بسيار مدرن با سيستم های  الكترونيكی كار كنند. ماشين های جديد اكثراً دو بالابرند. اخيراً 

الكترونيكی برای وارد كردن داده های مربوط به طرح بافت استفاده می كنند. 
دستگاه های مدرن ژاكارد به كنترل و راه اندازی بيش از 1200 نخ هارنيش با راپورت پودی 9000پيک 
مجهزند و چند دستگاه را می توان روی يک ماشين بافندگی قرار داد تا قابليت بافت طرح های مختلف در آن 
افزايش يابد. سيستم های ژاكارد در بالای ماشين بافندگی نصب می شوند. شكل 20، نمايی از يک ماشين 

بافندگی با مكانيزم ژاكارد را نشان می دهد.

3ـ مکانیزم تشکیل دهنه ژاكارد
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شكل 20ـ نمایی از یک ماشين بافندگی با مكانيزم تشكيل دهنه ژاكارد

مكانيزم ژاكارد یک بالابر با یک سيلندر فرمان

در اين مكانيزم شكل 21، به ازای هر سوزن يک قلاب وجود دارد و برای به حركت در آوردن 400 قلاب، 
400 سوزن مورد نياز می باشد. چيدمان سوزن ها می توانند در 8 رديف باشد كه هر رديف 50 سوزن داشته 
تيغه(  )هر رديف يک  نياز می باشد  )ليفت(  بالابر  تيغه  ازای هر رديف يک  به  بالابردن قلاب ها  برای  باشد. 
از يک سيلندر  اين مكانيزم تشكيل شده  تيغه حركت داده می شود.  به وسيله يک  به عبارتی هر 50 قلاب 
فرمان چهار گوش كه سوراخ هايی بر روی آن تعبيه شده در مقابل هر سوراخ يک سوزن به صورت افقی قرار 
می گيرد. سيلندر فرمان در هر سيكل بافندگی يک حركت رفت و برگشت دارد و در زمان عقب رفتن 4/1 
دور می چرخد و به همراه خود كارت فرمان را به جلو حركت می دهد. برای بالا بردن يک نخ تار بايد در كارت 
طرح در مقابل سوزن مربوطه يک سوراخ وجود داشته باشد. هنگامی كه سيلندر به جلو حركت می كند همراه 
خود كارت طرح را به جلو می آورد در تماس كارت با سوزن ها اگر در مقابل سوزن سوراخ وجود داشته باشد 
سوزن در سوراخ كارت و سيلندر رفته در نتيجه قلاب مربوط به آن سوزن در مقابل تيغه بالابر قرار گرفته 
همراه آن به بالا كشيده شده در نتيجه ريسمان )هارنيش( مربوطه را كه از طريق سوراخ هايی كه در در داخل 
تخته ريسمان وجود دارد و به ترتيب خاصی عبور كرده بالا كشيده و به همراه آن ميل ميلک و نخ تار مربوطه 
به بالا حركت می دهد. برگشت نخ و قلاب مربوطه در لحظه بسته شدن دهنه در اثر نيروی وزنه ای كه به 
انتهای ميل ميلک بسته شده انجام می گيرد. اگر در زمان جلو آمدن سيلندر در مقابل سوزن سوراخی بر روی 

سيستم تشكيل  دهنه ژاكارد

نخ های هارنيش

رزرو پود

پودگذاری
پيچش پارچه



تنظيم ساز و كار تشكيل دهنه

117

شكل 21ـ مكانيزم ژاكارد یک بالابر

مكانيزم تشكيل دهنه ژاكارد با دو بالابر و یک سيلندرفرمان

در ژاكارد يک بالابر فقط در حركت بالابر به بالا كار مفيد انجام می گيرد و در زمان برگشت بالابر عملًا كار 
مفيدی انجام نمی گيرد به همين علت يک سيكل ژاكارد زمان زيادی را به خود اختصاص می دهد، در نتيجه 
افزايش سرعت اين ژاكاردها محدوديت هايی دارد. برای برطرف كردن اين محدوديت و افزايش سرعت ماشين، 
ژاكاردهای دو بالابر طراحی گرديد)شكل22(. در اين دستگاه به ازای هر )ميل ميلک( نخ تار دو قلاب و دو 
بالابر وجود دارد. زمانی كه يكی از قلاب ها عمل كرده و توسط بالابر مربوط نخ تار را به بالا حركت می دهد 
قلاب ديگر در حالت سكون بوده و آماده دريافت فرمان بعدی است و با شروع برگشت بالابر اول به سمت 
بالا حركت می كند. در اين حالت اگر بر اساس طرح يک نخ تار بايد برای دو پود متوالی دو دهنه بالا باشد. 
بالا برده  به  تار در نيمه راه برگشت)ارتفاع دهنه( مجدداً  بالا رفته و نخ  بالابر دوم به  قلاب مربوطه توسط 
می شود)دهنه نيمه باز( در ژاكارد دو بالابر يک سيكل كامل ژاكارد بعد از دو دور ميل لنگ )بافت دو پود( 
انجام می گيرد و نسبت حركتی آن به ماشين بافندگی يک به دو می باشد در نتيجه ماشين ژاكارد سريع تر 

كار می كند.

كارت وجود نداشته باشد در نتيجه سوزن افقی كه در انتهای آن فنری قرار دارد به عقب رانده شده و فرو 
رفتگی سوزن قلاب را از مقابل بالابر كنار كشيده مانع از بالارفتن آن می شود در نتيجه نخ مربوطه در حالت 
سكون می ماند. در اين مكانيزم يک سيكل ژاكارد در ازای يک دور كامل ميل لنگ انجام می گيرد. شكل 21، 

مكانيزم ژاكارد يک بالابر را نشان می دهد.
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مكانيزم ژاكارد با دو بالابر و دو سيلندر فرمان

در اين ژاكارد از دو سيلندر فرمان و كارت در دو سمت ژاكارد استفاده شده است. طبق آنچه كه در ژاكارد 
يک سيلندر با دو بالابر توضيح داده شد در اين ژاكارد هم به ازای يک نخ تار دو بالابر و دو قلاب وجود دارد با 
اين تفاوت كه در اين ژاكارد قلاب های زوج از يک سيلندر و كارت و قلاب های فرد از سيلندر و كارت فرمان 
ديگر فرمان می گيرند. حركت افقی، رفت و برگشت سيلندرها عكس همديگر می باشد. به عبارتی در زمان جلو 
آمدن يک سيلندر ديگری به سمت عقب حركت می كند در نتيجه در اين روش زمان فرمان دادن به سوزن ها 
به نصف تقليل يافته است. در اين مكانيزم به ازای يک سيكل كامل ژاكارد دو پود بافته می شود. برای بافت 
پود های فرد، سيلندر 1، سوزن و قلاب های فرد و برای پود های زوج سيلندر 2 سوزن و قلاب های زوج عمل 
می كند. هنگامی كه سيلندر، سوزن و قلاب های پود فرد در حال اجرای فرمان است سيلندر پودهای زوج 
در حال عقب رفتن و چرخش و آماده كردن كارت برای فرمان بعدی می باشد در شكل 23، همان گونه كه 
ملاحظه می شود در سمت چپ تصوير يک بالابر يكی از قلاب ها را بالا كشيده و بالابر ديگر در پايين قرار 
دارد ولی اين ريسمان و نخ تار می تواند توسط بالابر ديگر نيز بالا كشيده شود. در سمت راست تصوير قلاب ها 
و ريسمان موقعيتی را نشان می دهد كه يكی از دو قلاب توسط دو بالابر بالا كشيده نشده در نتيجه نخ تار 

مربوط به آن در دهنه پايين می باشد.

شكل 22ـ مكانيزم تشكيل دهنه ژاكارد با دو بالابر و یک سيلندر فرمان
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دستگاه ژاكارد دو بالابر ونسانزی
نحوه كار اين نوع ژاكارد همانند ژاكارد يک بالابر و دو بالابر می باشد. در ژاكارد ونسانزی به جای دو قلاب كه 
در انتها به يک ميله يا ريسمان متصل هستند از يک قلاب دوبل استفاده شده است. قلاب های اين ژاكارد 
به صورت دوبل در دو جهت مختلف قرار دارند و به خاطر حالت فنری خود همواره تمايل دارند از هم دور شوند 
در نتيجه نيازی به فنرهای برگرداننده ندارند. دستگاه های ژاكارد ونسانزی از نوع دو بالابر و دو سيلندر فرمان 
می باشند و طبق آنچه در مكانيزم ژاكارد دو بالابر دو سيلندر فرمان توضيح داده شد، فرمان تشكيل دهنه 
برای پودهای فرد توسط يک سيلندر و پودهای زوج توسط سيلندر مقابل داده می شود در اين دستگاه برای 
يک قلاب دوبل از يک سوزن فرمان استفاده می شود كه اين سوزن توسط دو سيلندر به حركت در می آيد. 

دهنه تشكيل شده در اين مكانيزم يک دهنه نيمه باز می باشد. 

شكل 23ـ مكانيزم ژاكارد با دو بالابر و دو سيلندر فرمان 

در شكل 24 كارت پانچ شده را مشاهده مي كنيد هر كارت براي بافت يک پود به كار مي رود و هر سوراخ 
روي كارت يک نخ هارنيش را بالا و پايين مي برد. نخ هارنيش ممكن است به چند تار وصل شده باشد.

نکته

شكل 24ـ كارت هاي طرح بافت

با توجه به پيشرفت الكترونيک، حافظه هاي رايانه ای جايگزين كارت ها شده اند.
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الكترونيكی جديدی ساخته  الكترونيک و كوچک تر شدن موتورهاي فرمان پذير ژاكاردهای  با پيشرفت 
شده كه نياز به نخ های هارنيش نداشته و مستقيماً بر روی نخ تارهای تار قرار می گيرد.

نکته

آماده سازی سيستم ژاكارد

برای آماده سازی سيستم ژاكارد ابتدا بايد ريپيت نقش را بشناسيم. پارچه اي كه در شكل 25 مشاهده مي كنيد 
توسط ماشين بافندگي با سيستم تشكيل دهنه ژاكارد بافته شده است.

شكل 25ـ ریپيت عرضي و طولي پارچه بافته شده با سيستم ژاكارد

در ژاكاردهای مكانيكی ذكر شده برای تغيير در طرح بافت لازم است كه كليه كارت های فرمان تعويض و 
كارت های جديد طراحی و جايگزين گردد. همچنين در بيشتر موارد هارنيش كشی نيز تغيير داده شود اين 
به  زياد می باشد. همچنين  و هزينه  به همراه دارد مستلزم صرف زمان  اينكه محدوديت هايی  بر  امر علاوه 
دليل كاركرد مكانيكی قطعات و احتمال اشتباه در بافت و خرابی قطعات دارای محدوديت سرعت می باشد. با 
پيشرفت تكنولوژی و كاربرد بيشتر علوم الكترونيک و رايانه در صنعت نساجی سازندگان دستگاه ژاكارد اقدام 
به طراحی ژاكاردهای الكترونيكی نمودند. اين دستگاه ها ديگر نيازی به كارت طرح نداشت. به علاوه سيستم 
فرمان آن به گونه ای طراحی گرديده كه به ساده گی و با صرف هزينه كم می توان طرح بافت را در كمترين 
زمان ممكن تغيير داد، از طرفی حذف كارت و استفاده از سيستم فرمان الكترونيكی سرعت اين ماشين ها را 

تا حد زيادی افزايش داده است.

دستگاه ژاكارد الکترونیکی

طول 
پارچه

ریپيت 
طولی

ریپيت عرضی

ریپيت نقش

ریپيت 
طولی

ریپيت عرضی

عرض پارچه
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ريپيت  جزو  غيره  و  رنگی  پود  انتخاب  دهنده  فرمان  قلاب های  پارچه،  كناره  دهنده  تشكيل  قلاب های 
ماشين نمی باشد.

نکته

با كمي دقت در شكل در مي يابيد كه:
  عرض پارچه از تعداد محدودي ريپيت عرضي تشكيل شده است.

 طول پارچه از تعدادي ريپيت طولي تشكيل مي شود و هرچه طول پارچه بيشتر باشد تعداد ريپيت طولي 
نيز افزايش مي يابد.

 نقشه بافت را براي طرح كوچكي كه ريپيت نقش گفته مي شود ترسيم مي كنند.
تكثير  لازم  تعداد  به  عرضي  جهت  در  را  ريپيت  يک  ريسمان كشي،  عمل  و  هارنيش  نخ هاي  كمک  به   

مي كنند. )در اينجا هر نخ به چهار نخ تبديل مي شود(
 هر ريپيت طولي پارچه با اتمام يک دور چرخش كارت پانچ ها انجام مي شود. ولي چون سر و ته كارت پانچ 

به هم وصل شده است. ريپيت طولي به طور مداوم تكرار مي گردد.
 ريپيت نقش از تعداد مشخصي تار و پود تشكيل مي شود.

 با كنار هم قرار دادن ريپيت نقش، نقش نهايي پارچه ايجاد مي شود.
ریسمان كشی)زه كشی(: اتصال ريسمان ها به قلاب ها، اتصال ريسمان ها به ميل ميلک ها، تنظيم دهنه، 
تقسيم بندی ميل ميلک ها، نخ كشی تار ها از داخل ميل ميلک ها و شانه. همچنين برای آماده سازی ماشين 

ژاكارد بايد با چند اصطلاح كاربردی آشنا بود:
ریپيت عرضي نقش: ريپيت شكل يا نقش به تعداد تار های مختلفی كه نقش يا تصوير را به وجود می آورد و 
در عرض پارچه تكرار می شود گفته می شود، به عنوان مثال در عرض پارچه 4 تصوير هم شكل وجود دارد كه 

هر كدام از 600 نخ تار تشكيل شده در نتيجه ريپيت عرضي نقش برابر 600 خواهد بود.
تكرار  پارچه  درطول  و  آورد  می  به وجود  را  پارچه  بافت  كه  مختلفی  تعدادپودهاي  به  نقش:  ریپيت طولي 
می شود گفته می شود. در شكل بالا تعداد پود ها 800 پود مي باشد. بنابراين به 800 كارت پانچ نياز است. 

ولي بر روي هر كارت جاي 600 سوراخ وجود دارد.
ریپيت ماشين: حداكثر تعداد قلاب های ماشين ژاكارد كه برای تشكيل نقش يا شكل پارچه به كار می رود 
ريپيت ماشين ناميده می شود. هرچه تعداد قلاب ها بيشتر باشد نقش هاي بزرگتر و ظريف تري را مي توان 

بافت. روش هاي ريسمان كشي و ايجاد نقش را در دوره هاي بالاتر خواهيد آموخت.

 در ماشين هاي چند فازي، چندين پود به طور همزمان در بافت پارچه قرار مي گيرد. هر چند سرعت بافت 
اين نوع ماشين ها بسيار زياد است ولي بافت پارچه هاي طرح دار و تراكم بالا امكان پذير نيست سازندگان 
ماشين هاي چند فازي دو روش را براي مكانيزم عمليات بافت چند فازي ابداع كردند. ماشين هاي چند فازي 

با دهنه موازي و دهنه سري )پي در پي(.

ایجاد دهنه در ماشین هاي چند فازي
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اين ماشين دارای يک سيلندر )درام( اصلی است كه از كنار هم قرار گرفتن دو دسته صفحات نازك جداكننده 
و صفحات تشكيل دهنه با طراحی خاص تشكيل شده است. هر نخ تار بر روی يكی از اين صفحات تشكيل 
زوج  روی صفحات  از  زوج  تار  نخ های  و  فرد  روی صفحات  از  فرد  تار  نخ های  نتيجه  در  گرفته  قرار  دهنه 
عبور داده شده است. نحوه قرار گفتن اين صفحات به گونه ای است كه دو نخ مجاور در روی درام نسبت به 
هم زاويه ای حدود 30درجه ای دارد كه نخ پود از اين زاويه ايجاد شده توسط دو نخ )دهنه(عبور می كند. 
پودگذاری در اين ماشين از يک طرف ماشين توسط سوزن های خاص يا به كمک جت هوا دردهنه و به طور 

موازی انجام می گيرد. شكل 27، مكانيزم پودگذاری چند فازی متوالی را نشان می دهد.

شكل 26ـ قسمت ایجاد دهنه در ماشين چند فازي موازي

ماشين های بافندگی چند فازی دوار با دهنه موازی: 
در روش اول در چند نقطه نخ هاي تار بالا و پايين مي روند و در نتيجه چند دهنه تشكيل مي شود. وقتي دهنه 
در مقابل پودگذار قرار مي گيرد. پودگذار نخ پود را به طرف مجراي خاصي پرتاب مي كند. اين مجرا همراه 
سيلندر مي چرخد و در نتيجه پود را نيز با خود جابه جا مي كند. گيره هايي روي سيلندر قرار دارد كه كار 
ميل ميلک را انجام مي دهد. با اين تفاوت كه در ميل ميلک خروج تار از مجرا امكان پذير نيست. ولي در اينجا 
نخ تار در آخرين لحظه ميل ميلک را ترك مي كند. تيغه هايي روي سيلندر قرار دارد كه وظيفه دفتين زدن 
را به عهده دارد تا پود را به لبه كار بكوبد. منظور از دهنه موازي اين است كه چند دهنه با فاصله از يكديگر 
تشكيل مي شود و با حركت غلتک دوار پود ها به هم نزديک مي شوند و در نهايت به لبه پارچه مي رسند. در 
شكل 26 محل قرارگيري سيلندر دوار را در ماشين بافندگي چند فازي با روش ايجاد دهنه موازي را مشاهده 

مي كنيد.

ورودی تار

خروجی پارچه

سيلندر پودگذاری 
موازی

بویين های پود
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با چرخش سيلندر عمليات زير انجام مي شود. با هر دور چرخش تعداد مشخصي پودگذاري انجام مي گيرد. 
مكانيزم عمليات تشكيل دهنه، پودگذاري ودفتين زدن، در اين ماشين بسيار حساس و دقيق است.

 دهنه ها به طرف لبه پارچه جابه جا مي شود.
 تيغه برش پود ارتباط پودي كه به طور كامل در دهنه قرار گرفته است و ادامه نخ پود را قطع مي كند.

 ارتفاع دهنه ها به تدريج كاهش مي يابد تا دهنه به لبه پارچه برسد.
 دفتين ها كه به صورت قطعات كوچكي روي سيلندر تعبيه شده اند، پود را به لبه پارچه مي كوبد.

 غلتک پيچش پارچه، پارچه را به اندازه بافت يک پود به دور غلتک پيچش پارچه مي پيچد.
 غلتک باز كردن نخ تار نيز به ميزان لازم نخ تار را باز مي كند.

در شكل 28 نحوه حركت و جابه جايي دهنه و دفتين را نشان مي دهد. فلش زرد رنگ جهت چرخش غلتک 
و حركت پود به سمت پارچه را نشان مي دهد.

شكل 27ـ مكانيزم تشكيل دهنه چند فازی متوالی

شكل 28ـ نحوه پودگذاری و دفتين زني در ماشين بافندگي چند فازي با پودگذاری موازي

دهنه های موازی

ميل ميلک خاص

پارچهدفتين

پود

دفتين

تشكيل دهنه

پود گذاری
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جسم پودگذار در يک خشاب و از بالاي ماشين به طرف پايين حركت مي كند. همزمان دستگاه به اندازه لازم، 
پود را در جسم پودگذار ذخيره مي كند. تا با حركت كردن در مسير دهنه پود را در دهنه قرار دهد. در شكل 

30، نماي داخلي يک ماكو )جسم پودگذار( را نشان مي دهد.

شكل 30ـ جسم پودگذار و محل ذخيره پود.

شكل 29ـ بخش پودگذاری پي در پي ماشين بافندگي چند فازي

ماشين های بافندگی چند فازی تخت با دهنه موجی یا متوالی:
در اين ماشين، شكل29 دهنه ها به صورت متوالی و موج گونه پشت سر هم تشكيل می شود. برای ايجاد 
دهنه های متوالی و موجی شكل از مكانيزم مارپيچی شكل خاصی استفاده می شود كه ميل ميلک ها را به چند 
دهنه تقسيم می كند. در اين مكانيزم نخ به اندازه طول يک پود بر روی ماكوهای كوچكی ذخيره مي شود 
به طور همزمان  به واسطه حركت چند ماكو در داخل دهنه های مختلف  از يک سمت  و عمل پودگذاری 
انجام می گيرد. حركت ماكو از طريق پرتاب انجام نمي شود. حركت موج گونه دفتين، ماكو را به سمت جلو 
مي فرستد. چون در داخل ماكو به اندازه عرض پارچه نخ وجود دارد بنابر اين از همان ابتدا نخ اضافي بريده 
مي شود. بعد از خروج ماكو از دهنه توسط تسمه نقاله از زير ماشين به سمت مكانيزم پرتاب حمل می شود. 

در شكل مكانيزم عملكرد يک ماشين در هنگام ورود ماكوها نشان داده مي شود.

جسم پودرگذارگيره پود

رزور پود به اندازه 
عرض پارچه

ورودهادفتينماكوی پودگذار
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وقتي جسم پودگذار در داخل دهنه قرار گرفت، دفتين ها كه به صورت تيغه هاي نازكي روي سيلندر نصب 
شده اند پود را به لبه پارچه مي كوبد. بلافاصله جسم پودگذار بعدي وارد دهنه مي شود. دفتين علاوه بر دفتين 

زدن، باعث جابه جايي جسم پودگذار نيز مي گردد.
در شكل 31 خروج ماكوها و اتمام پودگذاری براي هريک را نشان مي دهد. به طور همزمان بيش از ده ماكو 
در حال پودگذاری مي باشد. ماكو از دهنه خارج شده و روي ريل مخصوصي قرار مي گيرد تا به طرف ديگر 
ماشين منتقل شوند. با توجه به ضربات آرام دفتين امكان بافت پارچه پرتراكم وجود ندارد. توان پودگذاری 

اين ماشين ها به بيش از 7000 پود در دقيقه نيز مي رسد.

شكل 31ـ بخشی از مكانيزم پودگذاری چندفازی سری

عرض پارچه 150 سانتي متر و تراكم پودي 15 پود در سانتي متر است. اگر توان پودگذاری اين ماشين 
7354 پود در دقيقه باشد. ميزان بافت اين ماشين در يک ساعت بر اساس متر چقدر خواهد بود؟

پرسش 
كلاسي 

ماشين هاي چند فازي با دهنه دوار

نخ هاي تار در اين ماشين بافندگي به صورت دايره وار در كنار هم قرار دارند و به همين دليل آنها را ماشين 
بافندگي دوار )Circular( مي گويند. دهنه ها به صورت موج وار و پي در پي ايجاد مي شود. وردها حدود 10 
الي 20 سانتي متر طول دارند عملكرد وردها به گونه اي است كه مجموعه پودگذار همواره بين دهنه قرار دارد 
و با چرخش اين مجموعه دهنه پايين آمده و دهنه كناري بالا مي رود. عملكرد دهنه ها بسيار منظم و منطبق 

بر سرعت مجموعه پودگذار مي باشد.

خروج ماكو و انتقال به طرف دیگر ماشينماكودفتين زنی و حركت دادن ماكو
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تارها در ناحيه تشكيل دهنه از روزن هاي ميل ميلک عبور مي كنند با بالا و پايين رفتن ميل ميلک ها، دهنه 
تشكيل مي شود. نوع تشكيل دهنه به گونه اي است كه در بين دهنه، قرقره پود و دفتين مورب نيز قرار دارد. 
دفتين مورب، پود را به لبه كار مي رساند در اثر چرخش قسمت پودگذار و دفتين، دهنه نيز همراه با آنها 

جابه جا مي شود.
نكات زير در باره اين نوع ماشين مهم است.

 سرعت بسيار بالاي بافت در اين ماشين، سبب تنش زيادي به تارها و پود مي شود. به همين خاطر نبايد از 
نخ هاي با استحكام كم در اين نوع ماشين استفاده كرد. اغلب پارچه هايي كه براي بافت انتخاب مي شود پلي 

پروپيلني و يا پلي استري مي باشد.
 با اين ماشين فقط طرح هاي ساده بافته مي شود.

 نخ هاي ضخيم مناسب اين نوع ماشين بافندگي نيست.
ميل ميلک ها  وارد  از لامل ها  عبور  از  تار پس  نخ هاي  را مشاهده مي كنيد.  دهنه  ايجاد  نحوه  در شكل 32 
مي شوند. ميل ميلک ها به طور مدام و بر اساس برنامه خاص بالا و پايين مي روند. تا فضاي لازم براي جابه جايي 
پود و دفتين مورب در وسط دهنه به وجود آيد. با چرخش پود و دفتين، دهنه نيز به تناسب تغيير مي كند. 

زمان بندي حركت پود و دفتين و حركت ميل ميلک ها بسيار مهم است تا برخوردي ايجاد نشود.

شكل 32ـ نحوه تشكيل دهنه در ماشين بافندگي چندفازي دوار

ميل ميلک هاایجاد دهنهلامل هانخ های تار
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نحوه تشكيل دهنه در ماشين هاي بافندگي چند فازي دوار را با توجه به شكل شرح دهيد. فکر كنيد

شكل 33
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ارزشيابي شایستگي تنظيم سازوكار تشكيل دهنه

شرح كار:
اصول كلي بافت و تعيين بادامک ها و زنجير بافت

استاندارد عملكرد: 
تعيين تعداد بادامک ها و نحوه ايجاد زنجير بافت در ماشين بافندگي

شاخص ها:
انجام محاسبات لازم و تعيين شكل و فرم قرارگيري بادامک و طراحي زنجير بافت

شرایط انجام كار و ابزار و تجهيزات:
فضاي كار: كارگاه بافندگي تاري ـ پودي

تجهيزات: ترازو ـ متر ـ ابزار نخ كشي ـ دستگاه بافندگي ـ اسنو تار ـ نقشه بافت ـ رايانه ـ ابزار كنترل پودگذاري ـ اندازه گير 
سرعت غلتک ها ـ ذره بين ـ بادامک ها ـ زنجير بافت و دستگاه طراحي آن

مواد مصرفي: انواع نخ هاي پنبه ـ پشم ـ پلي استر ـ آكريليک ـ ويسكوز و نخ هاي ديگر به صورت چله و ماسوره و بوبين

معيار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله كارردیف

2بافت با ماشين بادامكي1
2بافت با ماشين هاي دابي2
1بافت با ماشين هاي ژاكارد3
1نخ كشي مطابق نقشه4
1تشكيل دهنه در بافندگي چند فازي5

شایستگی های غيرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محيطی و نگرش:

1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل كار

2ـ استفاده از لباس كار و كفش ایمنی 

3ـ تميزكردن دستگاه و محيط كار 

4ـ رعایت دقت و نظم

2

*ميانگين نمرات

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