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شایستگی های فنی    

اين پودمان نحوه توليد پارچه هاي تاري پودي را توضيح مي دهد و ماشين هاي بافندگي را بر اساس نحوه كار 
و سرعت بافت دسته بندي می​كند. شناخت اجزای ماشين و نحوه آماده سازي ماشين، براي توليد انواع پارچه 
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. هنرجو در این پودمان اصول ماشين هاي بافندگي كه در آنها از سروو موتور 

استفاده شده است را مي آموزد.

استاندارد عملکرد    

شامل  لازم  اوليه  مواد  مي كند.  آماده سازي  را  بافندگي  ماشين  هنرجو  پودمان،  اين  آموزش هاي  اساس  بر 
نخ هاي تار و نخ هاي پود را كنترل می​كند و ضمن روغن كاري و كنترل اجزای ماشين، اصول كاركرد ماشين 
براي بافت پارچه سالم را می​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.

واحد
بافندگی  تاری  پودی يادگيري 1
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تاریخچه بافندگی   

صنعت نساجی یکی از قدیمی ترین صنعت تمدن بشری به شمار می رود، زیرا پس از نیاز انسان به غذا، پوشاک 
دومین نیاز اساسی بشر می باشد که او را از سرما و گرما مصون نگهداشته و نشان دهنده شخصیت اجتماعی 
وی نیز می باشد. بر اساس شواهدی که موجود است، بشر از نه هزار سال پیش، از پارچه بافته شده، استفاده 
میک رده است به این دلیل صنعت نساجی به خصوص بافندگی دارای تاریخچه بسیار قدیمی است. قرن های 

متمادی صنعت بافندگی مهم ترین صنعت تولیدی بشر به شمار می رفته است. 
در زمان های قدیم، انسان برای پوشاندن خود از شاخه درختان، برگ ها و علوفه استفاده میک رد و با درگیر 
کردن آنها با یکدیگر موفق به ساخت اولیه ساختمان اصلی منسوجات گردید. تحول فوق ادامه یافت تا اینکه 
الیاف حیوانی مانند پشم، مو، ابریشم و الیاف گیاهی مانند کنف و پنبه به طور وسیع مورد استفاده قرار گرفت.
با پیدایش الیاف مصنوعی، پارچه ها با ظرافت و ضخامت های متفاوت و با انعطاف پذیری بسیار بالا تهیه گردید.
کاوش ها و پژوهش های دانشمندان و پژوهشگران در صد ساله اخیر نشان داده است که ایرانیان از پیشتازانی 
بوده اند که به کار بافندگی پارچه پرداخته اند. حتی ساکنین ایران باستان در دوره دوم سنگ )یا به اصطلاح 

عصر حجر( با پارچه بافی آشنا بوده اند.
پروفسور کارلتون کن، ضمن کاوش هایی در غاری موسوم به غار کمربند در نزدیکی دریای خزر )شهرستان 
بهشهر( پارچه هایی به دست آورد که ثابت میک ند اقوام ایرانی از همان آغـاز غارنشینی پشم گوسفند و بز را 
به صورت پارچه می بافتند. آزمایش هایی که بر روی این پارچه ها انجام گرفت نشان داد که قدمتشان به 6500 

سال قبل از میلاد می رسد.
در میان صنایع دستی بشر، صنعت بافندگی از قدمت بسیار زیادی برخوردار است. به طوریکه تولیدات این 
صنعت نه تنها برای برطرف نمودن احتیاجات انسان می باشد بلکه در مسائل اجتماعی، فرهنگی و غیره نیز 

اهمیت فراوانی داشته است.
مدت زمان زیادی دستگاه بافندگی دستی برای بافتن پارچه مورد استفاده قرار می گرفت تا اینکه در سال 
1733 میلادی جان کی با ابداع روش پرتاب ماکوی سریع، سبب سریع تر شدن عمل بافندگی نسبت به قبل 

شد.
در سال های اولیه قرن نوزدهم، ماشین های بافندگی از چدن درست می شدند و با نیروی بخار کار میک ردند.

تولید پارچه با تصاویر و اشکال بزرگ، تحول دیگری در صنعت بافندگی بوده است که در سال 1809 شارل 
ماری ژاکارد با اختراع تشکیل دهنه ژاکارد موجبات آن را پدید آورد.

                         اقِرا باسم ربِّک الذی خَلق. خَلق الانسان مِن علق. اقرا و ربِّک الاکرَم. الَذی علم بالقلَم. علم الانسان مالم یعَلم.
1   قران مجید سوره علق )96( آیات 5    
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به منظور افزایش بازده ماشین های بافندگی سیستم اتوماتکی تعویض ماسوره در اواخر قرن نوزدهم بر روی 
ماشین های بافندگی نصب شد که این ماشین ها را ماشین بافندگی اتوماتکی می نامند.

مکانیزم  به  می توان  جمله  از  که  پذیرفت  انجام  زیادی  فعالیت های  بافندگی  ماشین های  اتوماسیون  برای 
با استفاده از جعبه حمل ماسوره به جای باتری ماسوره و  مراقبت تار و پود، مکانیزم تغذیه کننده ماسوره 

مکانیزم پیچیدن ماسوره در ماشین بافندگی اشاره کرد.
برای افزایش سرعت ماشین های بافندگی علاوه بر موارد ذکر شده تلاش شد که جرم جسم پرتاب شونده 
به داخل دهنه کاهش یابد. برای رسیدن به این هدف روش های پودگذاری بدون ماکو )همانند پروژکتایل، 

راپیری، جت هوا و جت آب( ابداع گردید. 
تولید  ترتیب  بدین  و  یافته  زیادی  پرتاب شونده کاهش  ماکو، جرم جسم  بدون  پود گذاری  در روش های 

ماشین های بافندگی افزایش چشمگیری داشته است.
 ماشین های بافندگی چند دهنه ای برای افزایش توان پودگذاری ساخته شد و در کی زمان مشخص چندین 
با  می توانست  بافندگی  ماشین  کی  دیگر  به عبارت  شوند.  دهنه  وارد  می توانستند  هم زمان  پودگذار  جسم 

تشکیل چند دهنه کار در کی زمان کار کند و توان پودگذاری به چندین برابر افزایش یافت.
منسوجات تاری و پودی مزایایی همچون ثبات و مقاومت در برابر تغییر شکل بر اثر فشردگی و تنش کششی 
داشته و این ویژگی ها، پارچه های تاری و پودی را از منسوجات ارزان تر حلقوی و منسوجات بی بافت متمایز 

میک ند.

ماشین های بافندگی   

    پودی است.  برای تولید پارچه از روش های مختلفی استفاده می شود. یکی از این روش ها، بافندگی تاری   
    پودی حداقل از دو دسته نخ استفاده می شود. دسته اول نخ های تار می باشند که  در روش بافندگی تاری   

در جهت طول پارچه قرار می گیرند و دسته دوم نخ های پود بوده که در جهت عرض پارچه قرار می گیرند.
نخ های تار و پود بر هم عمود هستند و از بافت رفتن آنها سطح بافت ایجاد می شود. برای انجام عملیات بافت 
پارچه لازم است که نخ های تار به دو دسته تقسیم شوند به طوریک ه کی دسته در بالا و دسته دیگر در پایین 
قرار گیرند. بدین ترتیب دهنه کار برای عبور نخ پود به وجود می آید و بعد از قرار گرفتن نخ پود در دهنه کار، 

عمل کوبیدن نخ پود به لبه پارچه انجام می گیرد.
لازم به ذکر است که برای تولید بعضی از منسوجات ) مانند فرش ماشینی، حوله و مخمل( بیش از کی دسته 

نخ تار یا پود استفاده می شود.
ماشين   1 در شكل  مي سازند.  از چوب  معمولاً  را  بافندگي  ماشين  نوع  اين  بافندگي دستي:  ماشين   

بافندگي دستي را مشاهده مي كنيد.



پودمان اول : بافندگی تاری پودی

5

شکل 1ـ ماشين بافندگي دستي

اجزای ماشين بافندگی دستی 
 شاسي ماشين: شاسي ماشين اسكلت اوليه يك ماشين بافندگي است و اجزای ماشين بافندگي بر روي 

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

پيچيده می​شود. كه به اسنوي تار معروف است.
 تشيكل دهنه: براي انجام بافت لازم است، تارها به دو گروه تقسيم شوند. يك گروه در بالا و گروه ديگر 
در پايين قرار می گیرند. 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 می​شود و در نتيجه بالا و پايين رفتن وردها )قاب و ميل ميلك ها( 

و تشکیل دهنه، پودگذاری انجام می​شود.

پایه دفتین
شاسی ماشیناسنوی تار

پودگذار)ماکو(

نخ های تار

پل تار

اهرم های حرکت وردها

وردها

پل پارچه

غلتک
 پیچش پارچه

شانه ها
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چهار ورد با مكانيزم اهرمی​ايجاد دهنه از بالا

 10 ورد با مكانيزم پدالي حركت وردها

شكل 2 ـ نحوه تشيكل دهنه در ماشين بافندگي دستي 

در شكل 3 چند نمونه شانه ماشین بافندگی را مشاهده مي كنيد. اگر بخواهيد پارچه هاي ضخيم یا ظریف 
ببافيد، كدام شانه را انتخاب مي كنيد؟ دليل آن را شرح دهيد.

شكل 3ـ چند نمونه شانه بافندگي

ماشين ها از نظر تعداد ورد با هم تفاوت دارند ساده ترين 
ماشين دو ورد دارد و فقط می تواند پارچه تافته مي بافد. 
یا ٨ ورد دارد. در  بافندگی دستی ٤ و  ماشین  معمولاً 
شكل 2 نحوه حركت دادن وردها را مشاهده مي كنيد. 
پدال  روی  فشار  طریق  از  وردها  ماشین ها  از  یکی  در 
طریق  از  وردها  پایینی  ماشین  در  ولی  می شود  انجام 

حرکت دادن اهرم جابه جا می شود. 
پود  نخ  دادن  قرار  عناي  م به  پودگذاري  پودگذاری:   
این  در  پودگذاري  ايجاد شده مي باشد. عمل  در دهنه 
ماشین ها 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.
 دفتين زني: دفتين براي كوبيدن نخ پود به لبه پارچه 
دندانه هاي  با  استفاده مي شود. دفتين شامل يك شانه 
دفتين  از  مي توان  را  انه  ش باشد.  می​ فلزي  يا  و  چوبي 
جدا كرد و شانه ديگري در آن قرار داد. تعداد نخ هايي 
تعداد  است.  مهم  مي كند  عبور  نه  شا دندانه  هر  از  كه 
دندانه هاي شانه در يك متر به عنوان واحد سنجش شانه 

مورد استفاده قرار می گیرد.

شانه و 
دفتین

پدال های حرکت دهنده وردها

حفاظ وردها

اهرم های حرکت دهنده وردها

حفاظ وردها

دفتین

٤ورد

دهنه

فکر کنید 1
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  پيچش پارچه: با افزایش مقدار بافت پارچه، آن را دور يك غلتك مخصوص به نام غلتك پيچش پارچه 
می پيچند. بديهي است كه در صورت پيچش بيش از اندازه بين پودها فاصله مي افتد و اگر پيچش كمتر از 

حد باشد پودها روي هم قرار مي گيرند. بنابراین سرعت پیچش پارچه بسیار مهم است.

ارتباط میزان پیچش پارچه با تراکم پودی چیست؟ شرح دهید.پرسش کلاسی1

تراكم تاري و پودي را در درس طراحي پارچه فرا گرفتيد. نحوه ايجاد و تغيير تراكم تاري و تراكم پودي تحقیق کنید
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.

در دانش فني پايه کاربرد انواع چرخ دنده ها را آموختيد. با مراجعه به اين كتاب و منابع ديگر براي اين فعالیت کلاسی١
مشكلات راه حل پيدا كنيد. 

 انتقال نيروي چرخشي موتور از بالا 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 شدن نخ تار و پيچش پارچه
 تبدیل نيروي چرخشي موتور به نيروي ضربه اي در پرتاب ماكو

 تبديل نيروي چرخشي موتور به حركت بالا و پايين وردها
مكانيزم های انتقال حرکت را با دقت رسم كنيد و به هنرآموزتان نشان دهيد.

ماشين بافندگي برقي  

با اختراع موتورهاي الكتريكي و به کارگیری آن در ماشین های بافندگی، سرعت بافت پارچه افزایش یافت و 
درنتیجه تولید پارچه با سرعت بیشتری انجام شد.

موتورهاي الكتريكي، حركت دوراني دارند درحالي كه پرتاب ماكو به يك نيروي ضربه اي احتياج دارد. از طرفي 
بافت پارچه، پود به پود است و پيچش پارچه نيز به همين نسبت بايد بسيار آرام باشد. حال آنكه دور موتورها 
معمولاً حدود 200 ـ 400 دور بر دقيقه )RPM( است. راه حل مسئله در استفاده از چرخ دنده ها، چرخ و 

زنجير، چرخ و تسمه می باشد.
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شكل 4ـ نمونه كي ماشين بافندگي برقي غير اتوماتكي

موتور الکتریکی

انتقال حرکت

محل پرتاب ماکو

چرخ دنده های انتقال 
حرکت

مکانیزم ضربه به ماکو

شاسی ماشین

بادامک ها

غلتک پیچش پارچه

پل تار

دفتین و شانه

ورده ها

لبه گیر پارچه

در شكل 4 نمونه يك ماشين بافندگي با موتور الكتريكي را مشاهده مي كنيد.

پود گذاري در اين ماشين ها با ماكو انجام می شود و سرعت پودگذاري بسیار زیادتر می شود؛ بنابراین سرعت 
بافت پارچه افزایش پيدا میک ند.

اين ماشين ها نسبت به بافندگی دستی داراي مزاياي زير می باشند.
 سرعت بافت بالاتر

  افزایش يكنواختي 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 عبارت اند از:
  سر و صداي بسيار زياد

  خطرات ناشي از برق گرفتگي
  خطرات ناشي از پرتاب ماكو و اصابت آن به بدن كاربر و پارگی نخ های تار
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ابتدا جدولي مشابه جدول 1 رسم كنيد و درباره هر ماشين بافندگي كه در كارگاه وجود دارد اطلاعات 
مورد نظر را به دقت استخراج کنید و در جدول بنويسيد.

جدول 1ـ تهيه اطلاعات ماشين بافندگي

نام ماشين بافندگي

محل استقرار موتور

نحوه انتقال نيرو از موتور به ماشين 

تعداد ورد ها

نحوه حركت ورد ها

نحوه پودگذاري

مكانيزم پود گذاري

تعداد رنگ پود

عرض ماشين

تعداد تار

تشخيص پارگي تار

تشخيص پارگي پود

فعالیت عملی1

با افزايش تحقيقات سازنده هاي ماشين هاي بافندگي در زمينه ساخت ماشين هاي بافندگي بهتر، مكانيزم هاي فکر کنید 2
زير به ماشين هاي بافندگي افزوده شد.

 مكانيزم تعويض ماسوره اتوماتيك
 مكانيزم توقف ماشين در اثر پارگي نخ تار
 مکانیزم توقف ماشين در اثر پارگي نخ پود

 مكانيزم تشخيص پودگذاری صحيح و حضور پود در نقاط مختلف
 مكانيزم چند ماكويي و بافت پارچه هاي با تعدد رنگ طرح در تار و پود

 توليد مکانيزم 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(
 مكانيزم تشخيص و اصلاح سرعت باز شدن نخ تار و پيچش پارچه

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

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

درباره هر كدام از مكانيزم هايي كه اشاره شد، فكر كنيد و درباره مفهوم و نحوه اجراي آن با ديگر هنرجويان 
همفكري كنيد و نتيجه را به هنرآموزتان گزارش کنید.
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شكل 5 ـ نمونه كي ماشين بافندگي اتوماتكي

چراغ های راهنما

کمک پودگذار

موتور الکتریکی

تابلو برق

سیستم تشکیل دهنده 
پنل کنترل ماشینبرش و مخزن پودهای اضافیدابی مثبت

ایجاد کشیدگی غلتک پیچش پارچه
در پارچه

نمایشگر

رزور پود
پودگذار

بویین پود

اسنو تار

ماشين هاي بافندگی اتوماتيك  
 

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

در شكل 5 نمونه يك ماشين اتوماتيك را مشاهده ميک نيد.

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید، وسايل و يا لباستان به اجزای درحال بهداشت

حرکت گيرنكند.
 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.

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 جویی شود.

نکات
محیط زیست



پودمان اول : بافندگی تاری پودی

11

سكيل بافت در ماشين هاي بافندگی:
عمليات خاصي براي بافت يك پود لازم مي باشد. اين عمليات را سیکل بافت می گویند و عبارت اند از:

 تشكيل 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 و نخ پود

بافت 10 پود  بافت مي گويند. براي  اين عمليات براي هر پود تكرار مي شود. به همين دليل آن را سيكل 
عمليات فوق، ده بار تكرار 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 ماشين بافندگي:
اجزای مهم کی ماشین بافندگی عبارت اند از:

)Warp Beam( چله نخ تار
چله نخ تار استوانه ای فلزی است که در دو طرف آن، دو صفحه نگهدارنده مدور)فلنج( قرار دارد و فلنج ها 
از ریزش نخ های تار در دو طرف چله جلوگیری میک نند. نخ های تار به صورت موازی بر روی چله پیچیده 
می شود و سپس چله بر روی ماشین بافندگی نصب می گردد. تعداد و تراکم نخ های تار بر روی چله بستگی به 
تراکم تاری مورد نظر در پارچه دارد. بعد از بافت هر نخ پود، با توجه به ضخامت نخ پود و تراکم پودی پارچه، 

چله نخ تار باید چرخانده شود 
برای پود دوم  تا فضای لازم 
توسط  چله  گردد.  ایجاد 
تار  نخ  بازکننده  سیستم 
 6 شکل  می شود.  چرخانده 

چله نخ تار را نشان می دهد.

با توجه به انتقال حركتي كه در دانش فني پايه آموختيد، نحوه كاهش دور موتور الكتريكي، از طریق فعالیت کلاسی2
چرخ دنده، چرخ و تسمه، چرخ و زنجیر را شرح دهید.

شکل6 ـ چله های نخ تار نصب شده روی ماشین بافندگی
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شکل7 ـ انواع لامل های ته باز و ته بسته و لامل ها روی ماشین بافندگی

)Back Rest(پل تار
برای تغییر جهت مسیر 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 میک نند و به حالت افقی قرار می گیرند.
پل تار انواع مختلفی دارد که شامل پل تار ثابت، پل تار دورانی، پل تار نوسانی و پل تار تنظیم کننده می باشد. 

در کی ماشین بافندگی می توان از چند نوع از این پل تارها استفاده کرد.

)Lease Rods(میله های تقسیم کننده
در ماشین بافندگی مابین پل تار و لامل ها از میله های باریکی به نام میله های تقسیم کننده استفاده می شود. 
ترتیب  بدین شکل،  و  عبور میک نند  کننده  تقسیم  میله های  روی  و  زیر  از  به صورت ضربدری  تار  نخ های 

قرارگرفتن نخ های تار حفظ می شود و پیدا کردن نخ های تار پاره شده برای بافنده راحت تر است.
آهار  تار  نخ های  )نخ های پشمی(،  زیاد  با خواص مویی  تار  نخ های  برای  از میله های تقسیمک ننده  استفاده 
خورده و نخ های تار فیلامنتی باعث کاهش نخ پارگی تار در ماشین بافندگی می شود. از معایب میله های 

تقسیمک ننده، ازدیاد کشش نخ های تار در هنگام تشکیل دهنه است.

) Drop Wires( لامل ها
لامل ها صفحات فلزی نازک و باریکی هستند که قسمتی از سیستم کنترل پارگی نخ تار را تشکیل می دهند. 
در بالای لامل، شکافی به منظور قرار گرفتن روی ریل لامل و در وسط آن سوراخی برای عبور کی نخ تار 
وجود دارد. در ماشین های بافندگی در اثر کشش نخ تار، لامل در سطحی بالاتر از ریل لامل قرار دارد. با 
پاره شدن نخ تار، لامل در اثر وزن خود پایین می افتد و به دنبال آن تماسی بین قسمت فوقانی شیار لامل 
با ریل لامل به وجود می آید و فرمان توقف عمل بافت پارچه به صورت مکانیکی یا الکتریکی داده می شود.

تار عبور میک ند. لامل ها به دو شکل لامل ته بسته و لامل ته باز ساخته  از هر سوراخ لامل فقط کی نخ 
می شوند که در شکل 7 نشان داده شده است.
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)Harness( وردها
ورد از دو قسمت، قاب ورد و ریل میل میل کها تشکیل شده است و تعداد زیادی میل میلک بر روی ریل قرار 
دارند. وردها قسمتی از ماشین بافندگی هستند که وظیفۀ تشکیل دهنه کار را برعهده دارند و با حرکت به 
سمت بالا و پایین، نخ های تار را به دو دسته تقسیم میک نند؛ در نتیجه مسیر عبور نخ پود به وجود می آید. 
تعداد وردهای مورد استفاده در ماشین بافندگی، بستگی به طرح بافت پارچه دارد و برای بافت پارچه حداقل 

دو ورد مورد نیاز است. شکل 8 نمونه اي از يك ورد را نشان مي دهد.

شکل 8 ـ ورد ماشین بافندگی

شکل 9 ـ میل میلک ماشین بافندگی

)Heddles( میل میلک ها
وسط  در  که  هستند  نازکی  سیم های  میل کها  میل 
آنها سوراخی به نام چشم میل میلک وجود دارد. از 
چشم میل میلک، کی نخ تار عبور می کند و معمولاً 
به تعداد نخ های تار روی چله، میل میلک لازم است.
بافت پارچه  با توجه به طرح  نخک شی میل میل کها 
)با  یکسان  حرکات  با  تار  نخ های  و  می گیرد  انجام 
ورد  کی  میل کهای  میل  به  بافت(  طرح  به  توجه 
ماکویی  بافندگی  ماشین های  در  می شوند.  وصل 
مکانیکی(  ژاکارد)ژاکارد  دهنه  تشکیل  سیستم  که 
دارند، میل میل کها از پایین به وزنه یا فنر و از بالا به 
سیستم تشکیل دهنه ژاکارد متصل هستند. شکل 9 

میل میلک ماشین بافندگی را نشان می دهد.
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از هنرآموزتان راهنمايي فعالیت کلاسی3 به نظر شما شكل هاي مختلف ميل ميلك براي چه هدفی ساخته شده است؟ 
بخواهيد.

فعالیت عملی2
كنترل لامل ها و ميل ميل كها و وردها روي ماشين 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.

  دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید 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 و 
بهداشت

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، روغن اضافه و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

)Shuttle( ماکو
ماکو در ماشین های بافندگی ماکویی کی قطعه یدکی به حساب می آید که عمل پودگذاری را انجام می دهد. 
ماکو به شکل مکعب و از جنس چوب یا پلاستکی فشرده است. در دو سر ماکو دو قطعه فلزی مخروطی شکل 

قرار دارند که مضراب به آنها ضربه می زند.
داخل ماکو میله نگهدارنده ماسوره و یا گیره نگهدارنده فنری برای قرار دادن ماسوره نخ پود به درون ماکو 
وجود دارد. در هر پودگذاری نخ از شیار)سوراخ( ماکو خارج شده و به صورت عمود بر نخ های تار، داخل دهنه 
قرار داده می شود. در ماشین های چند جعبه ماکویی، بیش از کی ماکو عمل پودگذاری را انجام می دهند. 

شکل 10 ماکو ماشین بافندگی را نشان می دهد.
در دو سمت ماشین دو بادامک ضربه که با هم 180 درجه اختلاف فاز دارند بر روی محور بادامک ضربه نصب 
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شکل 10  ـ ماکو

شده اند. بعد از دو دفعه پودگذاری )دو دفعه چرخش میل لنگ( محور بادامک ضربه کی دور می چرخد و ماکو 
کی حرکت رفت و برگشت انجام می دهد.

فشار بادامک ضربه به پیرو مخروطی شکل باعث حرکت تسمه ضربه می گردد. حرکت تسمه ضربه به چوب 
مضراب و مضراب انتقال یافته و سبب پرتاب ماکو به داخل دهنه کار می شود.

)Reed( شانه
پس از قرار گرفتن نخ پود در داخل دهنه کار، باید نخ پود به میزان معینی به جلو برده شود تا نخ پود در محل 

معینی قرار گیرد این عمل به وسیله شانه بافندگی انجام می گیرد.
از تعداد زیادی میله های فلزی )استیل( که به صورت عمودی و یکنواخت روی قابی نصب  بافندگی  شانه 
شده اند تشکیل شده است. فضای بین دو میله فلزی را دندانه شانه می گویند و نخ های تار با توجه به نمره و 

ضخامت نخ های تار و طرح بافت پارچه به ترتیب خاصی از بین دندانه های شانه عبور داده می شوند.
شانه بافندگی روی دفتین سوار است و همراه با حرکت دفتین، حرکت نوسانی به عقب و جلو انجام می دهد 

و بدین ترتیب وظیفه کوبیدن نخ پود به لبه پارچه را بر عهده دارد.
وظیفه دیگر شانه بافندگی، ثابت نگه داشتن تراکم تاری پارچه در ماشین بافندگی است. باید توجه داشت که 

تراکم تاری پارچه تولید شده کمی بیشتر از تراکم تاری شانه است)به علت جمع شدگی پارچه(.
نمره شانه از جمله مشخصه های شانه بافندگی است که به صورت تعداد دندانه های شانه در طول معینی از 

شانه تعریف می شود. شکل 11 يك نوع شانه بافندگی را نشان می دهد.

شکل 11ـ شانه بافندگی

قلب                                              تیغه های شانه



16

الف  ـ دفتين و موقعيت آن از كنار ماشين

ب ـ دفتين از نماي روبرو ماشين

شكل 12

تارها

دهنه

دفتین

پودگذاری )پروژکتایل(
برش پودهای اضافی

)Slay(دفتین
از میز  بافندگی ماکویی، دفتین  در ماشین 
ماکو و پایه دفتین تشکیل شده است. در هر 
سمت میز ماکو جعبه ماکو قرار دارد و شانه 
بافندگی بر روی میز ماکو نصب شده است.

میز ماکو سبب هدایت صحیح ماکو در داخل 
نوسانی  حرکت  دفتین  می شود.  کار  دهنه 
انجام می دهد  منظم به سمت عقب و جلو 
لبه  به  را  پود  نخ  بافندگی  با شانه  و همراه 
از میل لنگ  پارچه میک وبد. حرکت دفتین 
)محور اصلی ماشین( گرفته می شود. حرکت 
لنگ  میل  بازوی  با  که  لنگ  میل  دورانی 
است  شده  وصل  دفتین  به  اتصال(  )میله 
می گردد.  تبدیل  دفتین  نوسانی  به حرکت 
موقعيت دفتين روي  در شكل 12 دفتين، 

ماشين، دهنه و تارها را نشان مي دهد.
کی دور چرخش کامل میل لنگ ريال يك 

پودگذاری انجام می​شود. بخشي از اين چرخش نيروي لازم براي حركت رفت و برگشتي دفتين را تأمين 
می كند. هر بار حركت رفت و برگشتي دفتين، چهار موقعیت خاص برای دفتین به وجود می آورد که عبارت اند 

از:
مرگ جلو: موقعیتی است که میل لنگ و بازوی میل لنگ )میله اتصال( در کی راستا قرار می گیرند و دفتین 

در جلوترین موقعیت مسیر حرکت خود قرار داشته و پود را به لبه پارچه میک وبد.
قائم بالا: موقعیتی است که در آن میل لنگ 90 درجه می چرخد و دفتین به سمت عقب حرکت کرده است.

مرگ عقب: موقعیتی است که در آن میل لنگ 180 درجه چرخیده و دفتین به عقب ترین موقعیت حرکت 
خود رسیده است.

قائم پایین: موقعیتی است که درآن میل لنگ 270درجه چرخیده است و دفتین به سمت جلو حرکت کرده 
است.

دفتین
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شکل 13ـ لبه گیر پارچه 

)Front Rest( پل پارچه
نیم استوانه ای در جلوی ماشین بافندگی قرار دارد که پل پارچه نامیده می شود. پل پارچه باعث تغییر جهت 
حرکت پارچه شده و پارچه را به سمت غلتک برداشت پارچه)غلتک سنباده ای( هدایت میک ند. پل پارچه 

باعث ایجاد کشش نیز می گردد.

)Take-up-Roller( غلتک برداشت پارچه
غلتکی با سطحی خاردار یا سنباده ای)Emercy Roller( است که در جلوی ماشین بافندگی قرار دارد و پارچه 
پس از عبور از پل پارچه، از روی سطح سنباده ای آن می گذرد. چرخش غلتک سنباده ای باعث کشیده شدن 

پارچه می گردد و در نهایت پارچه دور غلتک پیچش پارچه پیچیده می شود.
با تغییر سرعت خطی غلتک برداشت پارچه، مقدار برداشت)کشیدن( پارچه از ناحیه بافت تغییر یافته و به 
دنبال آن تراکم پودی پارچه تغییر می یابد. افزایش سرعت خطی غلتک برداشت پارچه کاهش تراکم پودی 
پارچه را به دنبال خواهد داشت و بالعکس کاهش سرعت خطی غلتک برداشت پارچه، سبب افزایش تراکم 

پودی پارچه می گردد.

)Cloth Roller( غلتک پیچش پارچه
غلتک پیچیدن پارچه، استوانه ای است که در دو سر آن محور غلتک قرار دارد. در اثر کی نیروی فنر غلتک 

پیچیدن پارچه به غلتک برداشت پارچه فشرده شده و به صورت اصطکاکی حرکت خود را از آن می گیرد.
چون این غلتک سرعت خطی ثابتی دارد در نتیجه با بزرگ شدن قطر آن مقدار پیچیدن پارچه در هر دور 

میل لنگ ثابت است.

 )Temple( لبه گیر پارچه
در حین بافندگی عرض پارچه برابر عرض شانه است ولی با ادامه عملیات بافندگی و دور شدن پارچه از شانه، 
عرض پارچه کاهش میی ابد. به همین دلیل در ماشین های بافندگی دو لبه گیر پارچه یکی در سمت راست و 

دیگری در سمت چپ ماشین بافندگی قرار دارد.
بیشتر لبه گیرها از نوع استوانه ای سوزنی بوده و 
وظیفه ثابت نگه داشتن عرض پارچه در نزدیکی 
لبه پارچه و جلوگیری از آسیب دیدن نخ های تار 
لبه پارچه را دارند. سوزن های استوانه در پارچه 
فرو رفته و با حرکت پارچه، استوانه نیز می چرخد 
میک ند.  کمک  یکنواخت  پارچه  تولید  به  و 
شکل   13کی نوع لبه گیر ماشین بافندگی را نشان 

داده است.
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Sheding شكل 14ـ ايجاد كي دهنه

Picking شكل 15ـ پودگذاری

عملیات اصلی بافندگی   

در ماشین بافندگی برای تشکیل پارچه عملیات زیادی انجام می گیرد و معمولاً پنج عمل از این عملیات به 
عنوان عملیات اصلی در نظر گرفته می شود. عملیات اصلی در ماشین بافندگی به ترتیبی مشخص و با تنظیم 
زمانی دقیق انجام می گیرد تا مشکلی در کار ماشین به وجود نیاید و پارچه تولید شده دارای یکفیت مطلوب 

باشد. اين عمليات عبارت اند از:

)Shedding(1   تشکیل دهنه
نخ های تار به دو دسته تقسیم می شوند. کی دسته به سمت بالا و دسته دیگر به سمت پایین کشیده می شوند 
و نتیجه این عمل تشکیل دهنه است. با تقسیم بندی نخ های تار، مسیر و فضایی برای عبور نخ پود به وجود 
می آید و به این فضا دهنه گفته می شود. تشکیل دهنه به یکی از روش های بادامکی، دابی و یا ژاکارد انجام 

می گیرد. در شكل 14 وضعيت اجزای ماشين را در حالت تشکیل دهنه مشاهده مي كنيد.

)Picking(2   پودگذاری
بعد از تشکیل دهنه، نخ پود به وسیله سیستم پودگذاری 
ماشین در داخل دهنه کار قرار می گیرد و بدین ترتیب 
عمل پودگذاری انجام می گیرد. در ماشین های بافندگی 
ماکویی عمل پودگذاری با استفاده از ماکو انجام می شود و 
در داخل ماکو ماسوره نخ پود قرار دارد. با پرواز ماکو)عبور 
ماکو( از داخل دهنه کار، نخ پود از روی ماسوره باز شده 
انجام  پودگذاری  عمل  و  گرفته  قرار  دهنه  داخل  در  و 
می گیرد. در شكل 15 وضعيت اجزای ماشين را در حالت 

پود گذاري مشاهده مي كنيد.

دفتین

دفتین
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شكل 16ـ دفتين زني

)Beating – up3   دفتين زني )کوبیدن نخ پود
تا حدودی دور  انجام عمل پودگذاری، نخ پود  از  بعد 
از لبه پارچه قرار دارد. شانه بافندگی که دارای حرکت 
نوسانی است نخ پود را به سمت لبه پارچه هدایت کرده 
کوبیدن  میک وبد.  پارچه  لبه  به  را  پود  نخ  واقع  در  و 
نخ پود به لبه پارچه با شدت بسیار انجام می گیرد و 
با یکفیت مناسب تولید می شود. در شكل 16  پارچه 
وضعيت اجزای ماشين را در حالت دفتين زني مشاهده 

مي كنيد.

)Warp Let–off(4   باز شدن نخ تار
و  پودگذاری  دهنه،  تشکیل  عملیات  انجام  از  بعد 
کوبیدن نخ پود که سبب بافت کی پود می گردد عمل 
باز شدن نخ تار از روی چله و تغذیه آن به ناحیه بافت 
صورت می پذیرد. برای تغذیه نخ تار، چله نخ تار توسط 
مکانیزم های باز کردن نخ تار)سیستم مثبت یا سیستم 
منفی( چرخانده می شود. مقدار باز شدن نخ تار بعد از 
و  پودی  تراکم  عواملی همچون  به  پود،  نخ  بافت کی 
ضخامت نخ پود بستگی داشته و باید طوری باشد که 

کشش نخ تار در طول بافت پارچه ثابت باقی بماند.

)Fabric Take–up( 5   برداشت پارچه
بعد از بافت کی پود، غلتک برداشت پارچه عمل کشیدن 
پارچه از ناحیه بافت را انجام می دهد. هماهنگی بین 
با  پارچه  تولید  برای  پارچه  برداشت  و  تار  نخ  تغذیه 
یکفیت مطلوب از اهمیت ویژه ای برخوردار است. برای 
تولید پارچه با تراکم پودی معین و یکنواخت لازم است 
که کشیدن و برداشت پارچه بعد از هر بار پودگذاری 
مقدار ثابتی باشد. شكل 17 باز شدن نخ تار و پيچش 

پارچه را نشان مي دهد.
شكل 17ـ باز شدن نخ تار و پيچش پارچه در 

ماشين هاي بافندگي

پیچش پارچه
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عملیات فرعی بافندگی  

علاوه بر پنج عمل اصلی، عملیات فرعی زیادی با توجه به نوع ماشین بافندگی انجام می گیرد. این عملیات به 
اتوماسیون ماشین بافندگی کمک کرده و یکفیت پارچه و راندمان تولید را افزایش می دهد.

مکانیزم های کنترل و مراقبت )مکانیکی یا الکتریکی( که در صورت بروز هر گونه مشکل ماشین بافندگی 
را متوقف میک نند، نمونه ای از عملیات فرعی می باشند. مکانیزم های کنترل پارگی نخ تار و پود که در اکثر 

ماشین های بافندگی وجود دارد ودر صورت پارگی نخ ماشین را متوقف میک ند.

هرکی از هنرجویان در مورد سایر عملیات و مکانیزم های فرعی که در ماشین های بافندگی مورد استفاده فعالیت کلاسی4
قرار می گیرد تحقیق کرده و برای کلاس توضیح دهند؟

فعالیت کلاسی5

با توجه به شكل 18 فعاليت شرح دهيد چه اتفاقي در 
قسمت الف و يا ب شكل اتفاق افتاده است؟ اين اتفاق 

منجر به توليد چه پارچه اي مي شود؟

شكل 18

پودتار

)الف(

)ب(

هماهنگی عملیات بافندگی
در ماشین بافندگی برای بافت پارچه )بافت کی نخ پود( مجموعه عملیاتی به صورت زیر انجام می گیرد:

٢   پودگذاری 1   تشکیل دهنه                                
٤   تغذیه نخ تار و برداشت پارچه ٣   کوبیدن پود                                  

٥   کنترل و مراقبت.
برای اینکه در عملکرد ماشین خللی ایجاد نشود و پارچه تولیدی نیز از یکفیت مطلوب برخوردار باشد لازم 
ترتیب خاص  این  به  گیرند.  انجام  مناسب  زمانی  تنظیم  با  و  دقیق  ترتیب مشخص،  با  فوق  عملیات  است 

هماهنگی بافندگی گویند.
به مجموعه عملیات لازم برای بافت کی نخ پود، سیکل بافندگی گفته می شود. در کی دور گردش کامل محور 
اصلی ماشین بافندگی یا میل لنگ کی سیکل بافندگی )که شامل عملیات تشکیل دهنه، پودگذاری، کوبیدن 

پود، تغذیه نخ تار، برداشت پارچه و کنترل و مراقبت می باشد( انجام می گیرد.
در مدت زمان کی دور گردش کامل میل لنگ یا همان مدت زمان کی سیکل بافندگی باید هر کی از عملیات 
بافندگی طی مدت زمان خاصی و با تنطیم زمانی )طبق دایره زمانی ماشین( انجام گیرد و زمان انجام بعضی 

از عملیات بافندگی ممکن است هم زمان یا قسمتی هم زمان با انجام عملیاتی دیگر بافندگی باشد.
بنابراین نتیجه گرفته می شود که مدت زمان کی سیکل بافندگی با مدت زمان تشکیل دهنه، مدت زمان 
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پرسش کلاسی

پودگذاری، مدت زمان کوبیدن پود، مدت زمان تغذیه تار و برداشت پارچه و مدت زمان کنترل و مراقبت 
متناسب است و کاهش مدت زمان هر کی از عملیات ذکر شده باعث کاهش مدت زمان سیکل بافندگی و 

افزایش سرعت ماشین بافندگی می شود.
یکی از عوامل مهم در افزایش سرعت ماشین بافندگی، کاهش مدت زمان پودگذاری است. در ماشین های 
جرم  علت  به  ولی  یابد  افزایش  ماکو  متوسط  سرعت  باید  پودگذاری  زمان  کاهش  برای  ماکویی،  بافندگی 
زیاد ماکو و ماسوره برای افزایش سرعت ماکو با محدودیت مواجه هستیم. به همين خاطر انواع ديگري از 
پود گذاري ابداع شد. پودگذاري با جسم پرتاب كننده كوچك )پروژكتايل( ـ پودگذاري با ميله و يا تسمه 
گيره دار )راپير( پودگذاري با فشارهوا ) ايرجت( ـ پودگذاري با فشار آب )واتر جت( سرعت پودگذاري را به 
مقدار قابل ملاحظه اي افزايش داد. تفاوت مهم بين پارچه تولید شده از روش پودگذاري ماكويي و پودگذاري 

غیرماکویی، در لبه پارچه است.

شكل 19

یکی از پارچه های شکل 19، از روش پودگذاری ماکویی و دیگری روش پودگذاری غیرماکویی است.
الف( كدام ماكويي و كدام غير ماكويي است؟

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

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

زمانی مخصوص به خود دارد.
با سه دایره  را نشان می دهد. دیاگرام زمانی  بافندگی ماکویی  از ماشین  نوع  شکل 20 دیاگرام زمانی کی 
مشخص شده که دایره بزرگ حالت های ورد، دایره متوسط حالت های ماکو و دایره کوچک حالت های دفتین 

را در کی دور چرخش کامل میل لنگ نشان داده است.
در این نوع ماشین بافندگی ماکویی دایره بزرگ)دایره بیرونی( نشان می دهد که بعد از 60 درجه چرخش 
میل لنگ، دهنه کاملًا باز است و از 60 درجه تا 150 درجه وردها به حالت سکون قرار دارند. از زاویه 150 
درجه به بعد با حرکت وردها دهنه شروع به بسته شدن میک ند و در 300 درجه وردها هم سطح شده و دهنه 
بسته می شود. بعد از کی دور چرخش کامل میل لنگ )360 درجه( دفتین در جلوترین نقطه مسیر حرکت 

خود قرار گرفته و نخ پود را به لبه پارچه میک وبد.
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شكل 20ـ دیاگرام زمانی ماشین بافندگی

0
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با توجه به دایره متوسط )دایره میانی( در زاویه 75 تا 100 درجه مکانیزم پرتاب ماکو عمل ضربه زدن و 
شتاب دادن ماکو را انجام داده و پس از آن پرواز ماکو تا 250 درجه انجام می گیرد. بعد از پرواز ماکو عمل 
کنترل و مراقبت ماکو صورت می پذیرد تا ماکو به طور صحیح در جعبه ماکو قرار گرفته باشد. کنترل تا 290 

صورت می گیرد.
در نیم دور چرخش میل لنگ )از صفر تا 180 درجه( دفتین حرکت به سمت عقب و نیم دور بعدی )180 تا 

360 درجه( دفتین حرکت به سمت جلو انجام داده که در دایره کوچک دیاگرام مشاهده می شود.

فعالیت عملی3
كنترل دياگرام زماني روي ماشين 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 هركدام را با دقت در جدول يادداشت كنيد. درصورت درست بودن 

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

با توجه به شكل 20، دیاگرام هاي زمانی مختلفي را رسم كنيد و در يكي حالت هاي ورد، در ديگري فعالیت کلاسی6
حالت هاي پودگذاري، در ديگري حالت هاي دفتين و در ديگري وضعيت باز شدن تار و پيچش پارچه را 

جداگانه نشان دهيد.



پودمان اول : بافندگی تاری پودی

23

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

در هنگام کار با ماشین بافندگی کاملًا مراقب باشید و از هنرآموز خود کمک بگیرید.

نکات ایمنی و 
  دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير بهداشت

نكند.
  ماشين هاي بافندگي با برق كار می​كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد.

)Weft Insertion Rate( توان پودگذاری
به ازای هر دور گردش کامل میل لنگ یا محور اصلی ماشین کی سیکل بافندگی انجام می گیرد و کی نخ 
پود بافت می رود. بنابراین سرعت ماشین بافندگی )n( به صورت تعداد دور محور اصلی یا میل لنگ ماشین 

بافندگی در هر دقیقه )rpm( یا تعداد پود بافته شده در هر دقیقه )ppm( بیان می گردد.
عرض پارچه بافته شده در انواع مختلف ماشین های بافندگی با هم فرق دارد بنابراین سرعت ماشین بافندگی 
به تنهایی نشان دهنده توانایی بافت و میزان تولید پارچه برای کی ماشین نیست و از توان پودگذاری برای 

مشخص شدن توانایی بافت و تولید کی ماشین استفاده می شود.
توان پودگذاری کی ماشین بافندگی )WIR( نشان دهنده متراژ پود بافته شده در هر دقیقه است. اگر s عرض 
پارچه بافته شده روی ماشین بر حسب متر و n سرعت ماشین بافندگی بر حسب دور بر دقیقه باشد توان 

پودگذاری بر حسب متر بر دقیقه از رابطه WIR=s×n به دست می آید.

در کی ماشین بافندگی سرعت ماشین 750 پود بر دقیقه و توان پودگذاری 1125 متر بر دقیقه است. تمرین 1
عرض پارچه بافته شده بر روی این ماشین چند متر است؟

اگر يك ماشين بافندگي در 10 ثانيه، 66 پودگذاری كند. و توان اين ماشين 82500 سانتی متر بر دقيقه تمرین 2
باشد، عرض پارچه را حساب كنيد.

توان پودگذاری کی ماشین بافندگی که سرعت آن 240 دور بر دقیقه و عرض پارچه بافته شده روی 
ماشین 120 سانتی متر است. چند متر بر دقیقه است؟

WIR=s×n=288=240×1.2 m/min

mWFR / min= × =240 1 2 288

محاسبه کنید1
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تراكم پودي و تراكم تاري:یادآوری
بنابراين تعداد سر نخ هاي تار در يك  تراكم به معني سرنخ ها نخ ها در طول و یا عرض پارچه است. 
سانتي متر و يا يك اينچ را تراكم تاري بر سانتي متر و یا 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 می​باشد.

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

ارتباط دارد. آیا می توانید عوامل دیگری را نام ببرید.
1     روش پودگذاري ماكويي نمي تواند به چنين سرعتي برسد. بنابراين پودگذاري نبايد ماكويي باشد.

2      ارتفاع دهنه بايد در كمترين مقدار ممكن باشد.
3   نقشه بافت ساده بيشترين توان پود گذاري را ممكن 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 استحكام 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.

توليد در ماشين بافندگي
توليد در ماشين بافندگي تاري ـ پودي را به طريق اندازه گيري مي كنند.

  متر بر دقيقه 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 صورتي كه عرض بافت در دو ماشين متفاوت باشد. تفاوت توليد بين دو ماشين را نشان نمي دهد.
  متر مربع بر دقيقه: 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. مقایسه بین 

تولید دو ماشین بافندگی وقتی درست است که عوامل دیگر مؤثر، باهم یکی باشند.

محاسبات توليد
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 به دست مي آيد.

/÷ =1479 21 7043  سانتي متر بر دقيقه 
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تراكم پودي يك پارچه 75 پود در اينچ است. اگر پودگذاري به 450 پود بر دقيقه برسد. محاسبه كنيد:تمرین 4
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 میک شد تا 100 متر مربع با عرض 80 سانتی متر ببافد.

د( موارد)ب و ج( را با هم مقایسه کنید.

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

جدول 3 ـ اطلاعات ماشين

تعداد ماشينراندمان هفتگي پود در دقيقهتراكم پوديتراكم تاريتعداد تارنام ماشين
S122003733350 90 %5
S229004839640 95 %3
W118002317220 80 %1
He 1260033281750 98 %2

جدول 4ـ اطلاعات خواسته شده

نام ماشين
عرض پارچه 
)سانتی متر(

متر بر 
دقيقه

 متر مربع بر 
ساعت 

توليد هفتگی با 
محاسبه راندمان

توليد هفتگی با محاسبه 
راندمان همه ماشين

S1120

S2150

W1130

He 1160

محاسبه توليد به متر مربع براي همه ماشين ها

چون هر ساعت 60 دقيقه است بنابراين توليد در يك ساعت به صورت زير است.

/ /

/ /

cm
hr

m
hr

× =

÷ =

7043 60 4225 7

4225 7 100 42 257
 

        سانتي متر بر ساعت

            متر برساعت                 
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اگر پودگذاري يك ماشين بافندگي كه پارچه اي با عرض 120 سانتي متر می​بافد، دو برابر شود. محاسبه تمرین 5
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 ماشین در هنگام بافت پارچه با عرض 120 سانتی متر دو برابر شود، نسبت تولید  
متر بر دقیقه و نسبت تولید متر مربع بر دقیقه را حساب کنید.

کارخانه ای می خواهد پارچه ای با تراکم پودی 20 پود بر سانتی متر تولید کند. اگر سرعت ماشین بافندگی تمرین 6
خریداری شده 300 پود بر دقیقه باشد برای تولید 8 میلیون متر پارچه در کی سال چند ماشین بافندگی 
لازم خواهد بود؟ )راندمان ماشین 90 درصد و کی سال کاری 264 روز و کی روز کاری 22/5 ساعت فرض 

شود(.

با پیشرفت علم، ماشین های بافندگی با سرعت بسیار بالا ساخته شده و در نمایشگاه های بین المللی به 
نمایش گذاشته می شوند. برای کی روش پودگذاری )مثلًا روش پودگذاری جت هوا( نمی توان کی سرعت 
خاص را در نظر گرفت و سرعت هر روش پودگذاری به صورت تقریبی است. برای مقایسه سرعت روش های 
مختلف پودگذاری، چند ماشین بافندگی که در نمایشگاه ها به نمایش گذاشته شده است به صورت زیر 

می باشند.
 2890 m/min 850 و توان پودگذاری ppm 1 ماشین بافندگی جت هوا با عرض بافت 3/4 متر و سرعت

)از شرکت پیکانول(
 2595 m/min 1500 و توان پودگذاری ppm 2 ماشین بافندگی جت آب با عرض بافت 1/73 متر و سرعت

برای تولید پارچه نایلونی با بافت ساده )از شرکت تویودا(
 1400 m/min 360 و توان پودگذاری ppm 3  ماشین بافندگی پروژکتایل با عرض بافت 3/9 متر و سرعت

برای تولید پارچه دنیم استرچ )از شرکت سولزر(
 1430 m/min 650 و توان پودگذاری ppm 4 ماشین بافندگی راپیر با عرض بافت 2/2 متر و سرعت

)از شرکت سولزر(
توان  و   3230  ppm سرعت  و  متر   1/885 بافت  عرض  با   M8300 فازی  چند  بافندگی  ماشین   5

پودگذاریm/min 6088 برای تولید پارچه ساده )از شرکت سولزر(
6 ماشين بافندگي چند فازي با عرض بافت 120 سانتي متر و سرعت ppm آن به 7643 رسيده است.

نکته مهم

با يك مقايسه بين ماشين ها، مشخص كنيد هر كدام چه بهبودي در توليد پارچه ايجاد نموده اند؟فعالیت کلاسی7

به  مربوط  نمایشگاه های مختلف  در  و  باشید  بافندگی جدید مطلع  ماشین های  تولید  اخبار  از  همواره 
نساجی شرکت کنید و در هنگام بازدید، نشان دهید که به این رشته علاقه مند هستید.

نکته مهم
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شکل 21ـ انتقال حرکت دفتین در ماشین بافندگی ایرجت

شانه و 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

انتقال حرکت در ماشین بافندگی
سیستم انتقال حرکت در ماشین های بافندگی با توجه به تنوع و تغییرات ایجاد شده در ماشین ها، بسیار 
طرح  بادامک  محور  و  ضربه  محور  میل لنگ،  محور  ماکویی،  بافندگی  ماشین های  در  می باشند.  متفاوت 
محورهای اصلی بوده که قسمت های دیگر ماشین از این محورها حرکت می گیرند. شکل 21 انتقال حرکت 
در ماشین بافندگی بی ماکو را نشان می دهد. میل لنگ حرکت خود را توسط پولی و تسمه پروانه یا چرخ دنده 
و کلاچ از الکتروموتور می گیرد و از طریق چرخ دنده های دیگر، حرکت را به بخش های مختلف ماشین منتقل 
میک ند. در کی سمت میل لنگ صفحه مدرجی )صفر تا 360 درجه( قرار دارد که از آن می توان برای تنظیم 
زمان های مختلف عملیات بافندگی استفاده کرد. در صورت به وجود آمدن هرگونه مشکل، انتقال حرکت به 
میل لنگ قطع شده )الکتروموتور به تنهایی کار میک ند( و مکانیزم ترمز ماشین، حرکت میل لنگ را متوقف 

می سازد. در شكل 21 نحوه انتقال نيرو به واحد دفتين زني را مشاهده مي كنيد.

مکانیزم های کنترل و مراقبت ماشین های بافندگی
به منظور رسیدن به اهدافی همچون بهبود یکفیت پارچه و جلوگیری از تولید پارچه معیوب، افزایش تولید 
ماشین، کاهش هزینه های کارگری، کاهش صدمات وارده به ماشین و اطمینان از عملکرد صحیح ماشین، 
ماشین های بافندگی مجهز به سیستم های اتوماتکی و مکانیزم های کنترل و مراقبت مجهز شده اند. درحال 
حاضر اتوماتکی )اتوماسیون( کردن ماشین های بافندگی رشد چشمگیری داشته است و همواره سیستم های 
اتومات جدیدی به ماشین ها اضافه می شود. مکانیزم های کنترل و مراقبت های متداول در ماشین های بافندگی 

به صورت زیر است:

1     مکانیزم های کنترل نخ تار: هدف از بهک ار بردن این مکانیزم توقف ماشین بافندگی درصورت پارگی نخ 
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شکل 22ـ مکانیزم مکانیکی کنترل پارگی نخ تار

تار می باشد. لامل ها قسمتی از سیستم کنترل پارگی نخ های تار هستند و به دو شکل لامل ته باز و لامل ته 
بسته وجود دارند. مکانیزم های کنترل پارگی نخ تار می تواند به صورت های زیر باشد.

)Mechanical Warp Stop Motion(2     مکانیزم مکانیکی کنترل پارگی نخ تار
شکل 22 مکانیزم مکانیکی کنترل پارگی نخ تار را نشان داده است. این مکانیزم از کی ریل دندانه دار متحرک 
)تیغه ای که بالای آن به صورت دندانه دار است( و دو ریل دندانه دار ثابت تشکیل شده است. ریل دندانه دار 
متحرک کی حرکت نوسانی در داخل دو ریل ثابت انجام می دهد. در اثر کشش نخ تار، لامل به سمت بالا 
قرار می گیرد و در صورت پارگی نخ تار) یا شل شدن نخ تار( لامل در اثر وزن خود به پایین افتاده و مانع 
نوسان ریل دندانه دار متحرک می شود. عدم نوسان ریل دندانه دار متحرک توسط اهرم های رابط باعث توقف 

ماشین بافندگی می شود.

)Electrical Warp Stop Motion(3     مکانیزم الکتریکی کنترل پارگی نخ تار
در مکانیزم کنترل الکتریکی پارگی نخ تار از لامل و ریل اتصال الکتریکی استفاده شده است. ریل اتصال 
الکتریکی از ریل U شکل از جنس فولاد ضد زنگ و کی تیغه تخت رسانا )ریل داخلی( تشکیل شده است. 
ریل داخلی کمی بلند تر می باشد و در داخل ریل u شکل قرار دارد و این دو ریل به وسیله ماده عایق از هم 

جدا شده اند.
ریل اتصال الکتریکی قسمتی از کی مدار الکتریکی با ولتاژ کم است. با پاره شدن نخ تار و پایین افتادن لامل، 
اتصال به وجود آمده بین ریل ها جریانی الکتریکی تولید میک ند و این جریان سبب عمل کردن کی سلونوئید 
)سیم پیچ( و خاموش شدن ماشین بافندگی می شود. شکل 23 مکانیزم الکتریکی کنترل پارگی نخ تار با 

استفاده از ریل اتصال الکتریکی را نشان می دهد.

مکانیزم مکانیکی
کنترل پارگی تار
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شکل 23ـ مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از ریل اتصال الکتریکی

شکل 24ـ مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از پرتو نور لیزر

حاوی جریان برق
ل اتصال سیم 

مح

مکانیزم الکتریکی 
کنترل پارگی تار

 )Warp Stop Motion Using Laser Beam(شکل 24 مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از پرتو نور لیزر
را نشان می دهد. در این مکانیزم از مقاومت متغیر حساس به نور)LDR( )سنسور نوری یا همان LDR در واقع 
کی مقاومت متغیر است که مقدار مقاومتش یا درصد رسانایی آن با مقدار نوری که به آن تابانده می شود تغییر 
میک ند نام دیگر آن سنسور فتوسل است( استفاده شده است. وقتی نور لیزر به LDR برسد مقاومت آن تقریباً 
صفر است. با پاره شدن لامل و افتادن آن به پایین، نور لیزر به آن نخواهد رسید و مقاومت LDR خیلی افزایش 

میی ابد. از این پدیده در کی مدار الکترونیکی استفاده می شود که سبب خاموش شدن ماشین می شود.
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4     مکانیزم های کنترل پارگی نخ پود: این مکانیزم ها نحوه صحیح قرار گرفتن نخ پود در داخل دهنه کار را 
کنترل میک نند و درصورت پارگی نخ پود باعث توقف فوری ماشین می شوند. در پودمان دوم به پودگذاري 

پرداخته مي شود.

كنترل ميزان برداشت پارچه و تراكم بافتفعالیت عملی4
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 مكانيزم هاي كشيدگي لبه پارچه ) باز كننده لبه ( را بررسي كنيد.
5 سنسور هاي مرتبط با پود گذاري را بررسي كنيد.

6 مكانيزم هاي پيچيدن پارچه را با دقت بررسي کنید و تأثير آن را در بافت، تعيين كنيد.

نکات ایمنی و 
 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند.  مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير  نكند.بهداشت

 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
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

5     مکانیزم های باز کننده نخ تار
در ماشین های بافندگی برای انجام عملیات بافت لازم است که نخ های تار تحت کشش باشند. برای اینکه 
پارچه بافته شده یکفیت خوب، زیردست مناسب و تراکم پودی یکنواخت داشته باشد باید کشش نخ های تار 
در طول بافندگی ثابت باشد. به این معنا نیست که کشش نخ تار در کی سیکل بافندگی باید ثابت باشد)زیرا 
در هنگام تشکیل دهنه و دفتین زدن تغییرات کشش به وجود می آید( بلکه منظور آن ست که بعد از چندین 

سیکل بافندگی و با کم شدن طول نخ های تار چله، در میزان کشش نخ های تار تغییری به وجود نیاید.
وظیفه مکانیزم های بازکننده نخ تار، باز کردن مقدار معینی نخ تار از روی چله نخ تار پس از هر بار پودگذاری 
می باشد به طوری که در تمام مدت زمان بافندگی )از چله نخ تار پر تا چله نخ تار خالی( کشش نخ تار ثابت 

باقی بماند.
مکانیزم باز کننده نخ تار به دو صورت غیر فعال)ترمزها( و فعال )رگلاتورها( است. در مکانیزم بازکننده نخ تار 
غیر فعال)ترمزها( افزایش کشش نخ تار )مثلًا افزایش کشش نخ تار در اثر کشیدن و پیچیدن پارچه( سبب 

باز شدن نخ تار از روی چله می شود که این روش در ماشین های جدید کاربرد چندانی ندارد.
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شكل 25ـ رگولاتور مثبت باز شدن تار 

6     مکانیزم های باز کننده نخ تار فعال)رگلاتورها(
در این مکانیزم ها، چرخش چله و تغذیه نخ تار به گونه ای است که طول نخ تار بین غلتک نخ تار و لبه پارچه 
در طول مدت زمان بافندگی همواره ثابت است و انتقال حرکت از کی قسمت ماشین به چله باعث چرخش 

چله می شود. این نوع مکانیزم ها را معمولاً رگلاتورها می نامند و به دو دسته تقسیم می شوند:
الف( رگلاتورهای مثبت چله نخ تار: رگلاتورهای مثبت در هر سیکل بافندگی طول ثابتی از نخ تار را )بدون 
درنظر گرفتن تغییرات کشش نخ های تار( از چله نخ تار باز میک نند. در پارچه هایی همانند حوله و مخمل 
استفاده  پرز  نخ  تغذیه  برای  مثبت  رگلاتورهای  از  است  یکسان  )نخ خاب(  پرز  نخ  ارتفاع  آنها  در  تاری که 

می شود. شكل 25 نمونه ای از رگولاتور مثبت می​باشد.

از روی چله در هر سیکل  باز شده  تار  ب(رگلاتورهای منفی چله نخ تار: در رگلاتورهای منفی مقدار نخ 
بافندگی بستگی به مقدار کشش نخ های تار دارد به طوریک ه اگر کشش نخ های تار بیشتر از کشش اولیه 
تنظیم شده باشد در سیکل بعدی بافت، مقدار بیشتری نخ تار باز می شود و چنانچه کشش کم باشد نخ تار 
کمتری باز می شود. برای درک بهتر رگلاتورهای منفی، انواع پل تار در ماشین بافندگی به شرح ذیل توضیح 

داده می شود.
 پل تار ثابت: پل تار ثابت وظیفه تغییر جهت دادن نخ های تار از حالت عمودی به افقی و ایجاد کشش 
در نخ های تار را برعهده دارد. در کی ماشین بافندگی ممکن است برای ایجاد کشش زیاد در نخ های تار از 

چندین پل تار استفاده شود.
 پل تار دورانی: تنها وظیفه پل تار دورانی تغییر جهت دادن نخ های تار است.

 پل تار نوسانی: پل تار نوسانی در هنگام دفتین زدن به عقب نوسان میک ند و کشش نخ تار را افزایش 
می دهد و در زمان تشکیل دهنه به جلو نوسان میک ند و کشش نخ تار را کاهش می دهد.

 پل تار تنظیم کننده: این پل تار جزئی از کی مکانیزم بازکننده نخ تار منفی است که تغییرات کشش نخ 
تار را به رگلاتور می رساند. در بعضی از ماشین ها این امکان وجود دارد که کی پل تار تنظیم کننده کار کی 

پل تار ثابت و یا دورانی را انجام دهد.
و  تار  نخ  کنترلک ننده کشش  قسمت  دو  از  داشتن کشش  نگه  ثابت  برای  تار،  نخ  چله  منفی  رگلاتورهای 
اند. در رگلاتورهای منفی، پل تار تنظیم کننده علاوه بر ایجاد کشش  چرخاندن چله نخ تار تشکیل شده 
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شكل 26- مکانیزم رگلاتور منفی چله نخ تار

L1

L1

P1

P2

W2

W

Take-up roller

Ends

W

R

S

در نخ های تار، تغییرات کشش نخ های تار را حس میک ند و باعث تغییر میزان چرخش چله نخ تار می شود 
به طوری که تا حدامکان طول نخ تار بین پل تار و لبه پارچه ثابت بماند)کشش نخ های تار ثابت بماند(

 P1 شکل 26 کی نوع از مکانیزم رگلاتور منفی چله نخ تار را نشان داده است. در هر سیکل بافندگی ضامن
کی حرکت رفت و برگشتی )که از کی قسمت دیگر ماشین می گیرد( انجام می دهد و سبب چرخش چرخ 

دنده ضامن دار می گردد ادامه این حرکت، چرخش چله نخ تار و باز شدن نخ تار را به دنبال خواهد داشت.
با ادامه بافت پارچه و کم شدن قطر چله نخ تار، مقدار نخ تار باز شده به مرور کم می شود پس برای ثابت 
ماندن مقدار نخ تار باز شده لازم است که میزان چرخش چله نخ تار افزایش یابد و این امر با جابه جایی قاب 
W امکان پذیر است. با کوچک شدن قطر چله نخ تار، کشش نخ تار افزایش یافته و پل تار تنظیم کننده به 

پایین فشار داده می شود. 
این حرکت پل تار از طریق اهرم های رابط سبب چرخش قاب W در جهت عقربه های ساعت می گردد. از 
آن جایی که حرکت به سمت عقب ضامن P1 مقداری روی چرخ دنده ضامن دار و مقداری روی قاب W است 
چرخش قاب باعث می شود که ضامن P1 در هنگام حرکت به جلو با تعداد بیشتری از دندانه های چرخ دنده 
ضامن دار درگیر شده و چرخ دنده ضامن دار و به دنبال آن چله نخ تار بیشتر بچرخند و کشش نخ تار تقریباً 

ثابت بماند.

7     مکانیزم های پیچیدن پارچه)رگلاتورهای پارچه(
این رگلاتورها، پارچه بافته شده را به جلو کشیده و بر روی غلتک پارچه می پیچند. برای به دست آورن تراکم 
پودی معین، مقدار کشیدن و پیچیدن پارچه باید متناسب با مقدار باز شدن نخ تار باشد تراکم پودی پارچه 
توسط رگلاتور پارچه و رگلاتور نخ تار باهم به دست می آید. رگلاتورهای پارچه به دو نوع رگلاتورهای منفی 

پارچه و رگلاتورهای مثبت پارچه تقسیم می شوند.



پودمان اول : بافندگی تاری پودی

33

به شكل 27 توجه كنيد و به سؤالات پاسخ دهيد.
1 به جاي اعداد نام هر قسمت را بنويسيد.

2 عملكرد يك سيكل بافندگي را از روي اين شكل توضيح دهيد.
3 با استفاده از كلماتي چون سرعت باز شدن نخ تار، تراكم پودي، جمع شدگي پارچه، سرعت پيچش 

پارچه و عملكرد درستي كه منجر به بافت پارچه سالم می​شود را شرح دهيد.

شكل 27

فعالیت کلاسی  8

رگلاتورهای منفی پارچه: در این رگلاتورها مقدارکشیدن و پیچیدن پارچه متناسب با ضخامت نخ پود می باشد 
و پودها به طور یکنواخت در طول پارچه تقسیم نمی شوند یعنی در قسمت هایی از پارچه که پودهای ضخیم قرار 

می گیرند تراکم پودی کمتر و در قسمت هایی که پودهای ظریف هستند تراکم پودی پارچه بیشتر می شود.
این رگلاتورها در پارچه هایی که در بافت آنها از پودهای نایکنواخت استفاده می شود )مانند پارچه های پشمی( 

و پارچه هایی که بافت آنها در طرح تأثیری ندارد مورد استفاده قرار می گیرند.
رگلاتورهای مثبت پارچه: در رگلاتورهای مثبت پارچه مقدار کشیدن و پیچیدن پارچه در هر سیکل بافندگی 
یکسان است و در پارچه بافته شده، فواصل مراکز پودها مساوی می باشد. این رگلاتورها برای تولید پارچه های 
طرح دار با ابعاد طرح مشخص، پارچه ها با تراکم پودی یکنواخت و ... استفاده می شوند. معمولاً رگلاتورهای 

مثبت پارچه با رگلاتورهای منفی نخ تار در ماشین های بافندگی بهک ار می روند.
رگلاتورهای مثبت پارچه به دو دسته رگلاتورهای مثبت مستقیم و رگلاتورهای مثبت غیرمستقیم تقسیم 
می شوند. در رگلاتورهای مثبت مستقیم عمل کشیدن و پیچیدن پارچه به وسیله کی غلتک )غلتک پارچه( 
انجام می شود و با بزرگ شدن قطرغلتک پارچه سرعت دورانی آن به وسیله مکانیزمی کم می شود تا سرعت 

کشیدن پارچه ثابت بماند.
رگلاتورهای مثبت غیر مستقیم: در این رگلاتورها عمل کشیدن پارچه توسط غلتک کشیدن پارچه یا همان 
غلتک سنباده ای )که سرعت خطی محیط آن ثابت است( و عمل پیچیدن پارچه توسط غلتک پیچش پارچه 
انجام می گیرد. غلتک پیچش پارچه حرکت خود را در اثر تماس با غلتک سنباده ای دریافت میک ند و یا اینکه 

به طور مستقیم از قسمت دیگری از ماشین حرکت می گیرد.
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 D مجموعه  چرخش  شكل  مطابق  حركت  انتقال  در 
باعث حركت غلتك می​شود. هر دور چرخش D باعث 
يك دندانه حركت غلتك مي گردد. چون غلتك داراي 
150 دندانه است پس اگر مجموعه غلتك D، 150 دور 
بزند. غلتك فقط يك دور خواهد زد. بنابراين با تقسيم 
دور بر دقيقه به تعداد دنده شفت غلتك، دور بر دقيقه 

غلتك به دست می​آيد. پس خواهيم داشت.
 450 ÷ 150 = 3 

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

كاهش دهيم.
پرسش:

اگر بخواهیم دور غلتک 0/5 شود تعداد دنده E چه قدر 
باید باشد؟

E

150

D

450 RPM

شكل 28

محاسبات برداشت پارچه
 29 می باشد. شکل  چرخ دنده   7 یا   5 از  متشکل  بافندگی  ماشین های  در  پارچه  برداشت  سیستم  معمولاً 
سیستم برداشت متشکل از 5 چرخ دنده را نشان می دهد که کی چرخ دنده قابل تعویض)CW برای تغییر 
تراکم پودی پارچه درنظر گرفته شده است(. بعد از هر بار پودگذاری چرخ دنده ضامن دار، به وسیله انگشتی 
این  انتقال  و  انگشتی می شود(  )پایه دفتین سبب حرکت  یا دو دندانه می چرخد  اندازه کی  به  چرخ دنده 
حرکت به غلتک برداشت پارچه باعث کشیدگي در پارچه می گردد. درصورتیک ه بعد از هر پودگذاری چرخ 
دنده ضامن دار A کی دندانه بچرخد مقدار برداشت پارچه بعد از هر بار پودگذاری و در نتيجه تراکم پودی 

پارچه به صورت زیر محاسبه می گردد.

cw مقدار برداشت برای کی پود)تراکم پودی بر اینچ( cw
PPI

′′= × × × ⇒ =
1 15 115
50 120 75 2000

PPI
cw

=
2000 بنابراین خواهیم داشت	

 

نکته مهم
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F

75

A

E
15

محیط غلتک حدود 15 اینچ

چرخ دنده قابل تعویض 50CW

D

120

شکل 29ـ مکانیزم برداشت پارچه متشکل از 5 چرخ دنده ـ چرخ دنده هاي واقعي 

چرخ دنده های واقعی و ترسیمی شماره گذاری نمایید و هر کدام را مشخص کنید. کدام بخش از چرخ دنده فعالیت کلاسی9
واقعی سمت راست در شکل ترسیمی سمت چپ نیامده است؟

پرسش کلاسی
 چیست؟

PPI
1 در حل این مسئله 

به عنوان مثال اگر در این ماشین بافندگی برای تولید پارچه ای با تراکم پودی 80 پود بر اینچ، چرخ دنده قابل 
تعویض )CW( باید 25 دندانه داشته باشد. زیرا:

cw
cw

= ⇒ = =
2000 200080 25

80  
تعداد دندانه چرخ دنده قابل تعویض
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مکانیزم برداشت پارچه متشکل از هفت چرخ دنده در شکل 30 نشان داده شده است. اگر در هر سیکل 
بافندگی چرخ دنده ضامن دار A کی دندانه بچرخد:

الف( رابطه مقدار برداشت پارچه به اینچ را پس از هر بار پودگذاری به دست آورید؟
ب( رابطه تراکم پودی بر اینچ را به دست آورید؟

ج( برای اینکه تراکم پودی پارچه 100 پود بر اینچ باشد چرخ دنده قابل تعویض چند دندانه باید داشته 
باشد؟

از بافت، چه رابطه ای بین مقدار تراکم پودی و شماره  با توجه به پیچش پارچه روی غلتک  پس  د( 
چرخ دنده قابل تعویض در این ماشین بافندگی برقرار است؟

به شكل 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

شکل 30

تمرین 7

فعالیت عملی5
 باز شدن نخ هاي تار و پيچش پارچه

1 غلتك هاي باز كننده تار، پل تار، اتصالات غلتك تار و 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 شكل ترسیمی بنويسيد.

4 محاسبات باز شدن نخ تار و پيچش غلتك پارچه را انجام دهيد.
5 نتيجه را به هنرآموز گزارش دهيد.
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شکل 31ـ اصول كلي دستگاه هاي مبتني بر سروو موتور 

نکات ایمنی و 
بهداشت

SERVO MOTOR دستگاه هاي بافندگي با تكنولوژي
با نام سروو موتورها در ريسندگي آشنا شديد. تفاوت اساسي سروو موتورها با موتورهاي الكتريكي 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 
تكنولوژي سروو موتور ساخته شده است كه مي تواند كسري از يك دور چرخش انجام دهد. بنابراین برای 

چرخش غلتک تار و غلتک پارچه، بسیار مناسب هستند و دیگر نیازی به مکانیزم های پیچیده نیست.
شكل 31 اصول كلي استفاده از سروو موتور در دستگاه هاي بافندگي كه از اين تكنولوژي استفاده مي كنند 

را نشان مي دهد.

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

در هنگام كار خودداري كنيد.

نکات
در هنگام کار از لباس های بلند، زنجیر آویز گردن و شال گردن استفاده نکنید. محیط زیست

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.

موتور اصلی
پودگذار

کنترل کشش

 پارچه
غلتک

کنترل غلتک پارچه

پودگذار

وردها

شانه

 تار
غلتک

کنترل غلتک تار

حرکت دهنده دابی
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در اين ماشين هاي بافندگي يك پردازشگر مركزي وجود دارد. این پردازشگر همانند کی رایانه کار میک ند 
برای هر قسمت را  تا پردازشگر سرعت های مناسب  اپراتور به ماشين داده مي شود  از طرف  اطلاعات لازم 

محاسبه کند. اين اطلاعات عبارت اند از:

 تعداد تارها
 نمره نخ تار و نمره نخ پود

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

 نقشه بافت به صورت نقشه ضربه
 قطر پرُ و خالی چله

وظيفه هر سروو موتور به كار رفته در تصوير 31 را توضیح دهید.فعالیت کلاسی9

پردازشگر دستگاه به کمک این اطلاعات، دستورات لازم را اتخاذ میک ند و به اجزای دستگاه بافندگی نکته مهم
ارسال می نماید و در نمایشگرها به نمایش درمی آید. اين دستورات عبارت اند از:

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

 اجراي نقشه بافت و ترتيب حركت وردها
 سرعت هاي پودگذاری

 زمان بندي عمليات اصلي ماشين بافندگي

 طول نخ تار
در هنگام كار و بافت پارچه تغييراتي در عملكرد 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، 
از  پارچه مي گردد.  بافت  بهبود  باعث  اين عملكرد  ارسال مي كند.  به سروو موتور ها  را  فرمان هاي جديدي 
طرفي دقت و سرعت بسيار زياد در پودگذاري، زمان بندي دقيق حركت وردها، ارتفاع كم دهنه وحركت كوتاه 
دفتين زني، باعث بالا رفتن توان پودگذاري در ماشين هايي كه از سروو موتور استفاده مي كنند که باعث 

افزایش راندمان دستگاه می گردد.
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شكل 32- اجزای كي ماشين مبتني بر سروو موتور و سنسورهاي ويژه

پل تار ارتباط بین اجزا

کنترل لبه بافت

غلتک پیچش پارچه

سروو موتور 
اصلی

نمایشگر لمسی

تغییر پود

كاربرد سروو موتور در اجزای ماشين بافندگي
تشيكل دهنه: سيستم هاي تشكيل دهنه يكي 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 بادامكي 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 سيستم بادامكي، دو جزء روي هم قرار مي گيرند. حركت آنها باعث اصطكاك شده و نيروي موتور را 

كاهش مي دهند.

در شكل 32 يك نمونه ماشين بافندگي كه با سرعت 1500 پود در دقيقه پارچه می​بافد را مشاهده مي كنيد.
ارتباط اجزا به صورت شبكه اينترنتي داخلي مي باشد. ارتباط داخلی بین اجزاء ممکن است از طریق سیم 
باشد ولی در دستگاه های پیشرفته ارتباط از طریق وای فای انجام می شود. از طرفی ماشین به پردازشگر اصلی 

موجود در کارخانه متصل می باشد.

با توجه به كوچك و فرمان پذير بودن SERVO MOTOR و STEP MOTOR به نظر شما، كدام قسمت از فکر کنید
عمليات بافندگي به كمك اين ابزار، آسان تر می​شود. با رسم شكل هاي ساده نشان دهيد.
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شکل 33

دابي الكترونكيي با سروو موتور 

بردهاي الكترونكيي

ورد ها

سیستم دابی

SERVO MOTOR

دابي  سيستم  يك  عملكرد   33 شكل  در 
مجهز به سروو موتور را مشاهده مي كنيد. 
بالابرنده  دستگاه  در  الكترونيکي  برد  يك 
هر  به  نقشه  مطابق  كه  دارد  وجود  وردها 
سروو موتور فرمان لازم را مي دهد و سروو 

موتور نيز آن را اجرا مي كند.
چون حافظه های الکتریکی زیاد می باشند 
روش  این  با  را  بزرگ  طرح های  بنابراین 

می بافند.

بين  ارتباط   34 شكل  روي  بر 
و سرعت  تار  نخ  باز شدن  سرعت 
پيچش پارچه و ميزان جمع شدگي 
را نشان دهيد. سنسورها چه چيزي 
موتور  سروو  مي كنند.  گزارش  را 
چه عكس العملي را انجام مي دهد 
تا مشكلات احتمالي مرتفع گردد.

شکل 34  ـ ارتباط بين عملكرد اجزای ماشين بافندگي

پرسش کلاسی

باز كردن تار و پيچش 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.
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شکل 35ـ نحوه اتصال حافظه جانبي به ماشين بافندگي

ورودي اطلاعات: ماشين هايي كه براساس كاربرد سروو موتور ساخته می​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 می​كنند و سپس با كمك نمايشگر لمسي منوي اصلي را فعال كرده و سپس دستور دانلود نقشه و ديگر 
اطلاعات بافت، به ماشين داده می​شود. اين كار از طريق منوي INPUT انجام می​شود. در شكل 35 محل 

درگاه و نحوه نصب آن را می​بينيد.

پنل كنترل ماشين هاي بافندگي
پنل هاي كنترل، مجموعه اي از كليد هاي فشاري و سوئيچي هستند كه وظايف كليدها به شرح زير مي باشد.

 سوئيچ اصلي: اين سوئيچ براي اتصال جريان برق به كل ماشين به كار می​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 
دست از روي كليد عمل حركت قطع مي گردد. اين كليد ها براي چرخش نيم دور و يا حتي كمتر به كار مي رود. 
با جلو و عقب رفتن ميل لنگ، حالت ماشين به وضعيتي كه مطلوب است مي رسد. اين عمل به 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 درصورت بروز سانحه و يا 
توقف هاي ناشي از بافت اشتباه به اين سوئيچ مربوط است.

اجزای  و  موتور  و سروو  داراي سنسورهاي خاص  مدرن  ماشين هاي  لمسي:  نمايشگر و سوئيچ هاي   
ديگري هستند كه از طريق اين نمايشگرها و سيستم رايانه اي كنترل مي شود. در شكل 36 چند نمونه از اين 

كنترل پنل ها را مشاهده مي كنيد.

نمایشگر لمسی

درگاه ورود نقشه بافت

حافظه جانبی
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شکل 36ـ چند نمونه پنل كنترل دستگاه هاي بافندگي

نکات
پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به محیط زیست

هيچ عنوان در فاضلاب نريزيد.
دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد.

نکات ایمنی و 
 با دست های خیس به کلیدهای الکترونیکی و برُدهای دستگاه دست نزنید.بهداشت

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید 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.

ماشين 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 عملكرد اجزای دستگاه را مشخص كنيد. همانند باز شدن نخ تار، تشكيل دهنه، پودگذاری، غلتك 
پيچش پارچه

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

فعالیت عملی6
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 ارزشیابی شایستگی هاي پودمان 1 : بافندگي تاري ـ پودي

شرح فعاليت : اصول كلي بافت و تعيين تراكم بافت

استاندارد عملكرد :
 مسير نخ تار، باز شدن نخ تار، عبور از لامل ها، عبور از وردها، تشكيل دهنه، پودگذاري و پيچش پارچه

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

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

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

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

 معيار شايستگي :

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

٢سيستم هاي كنترل تار و پود و حركت چرخ دنده ها1

٢كنترل عملكرد سيكل بافت2

1كنترل باز شدن نخ تار و پيچش پارچه3

2تعيين تراكم4

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

٣  تمیزکردن دستگاه و محیط کار 
٤  رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات
  

  * حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 مي باشد.


