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 5واحد یادگیری 

 پیچیچله

 
 

 های فنیشایستگی

توليد نورد تار يك ، تار و توليد نورد ماشين بافندگي به روش بخشي نخسازي در اين پودمان اصول آماده

هاي و انواع روشبازي  به روش آهارزنيو  اسيدي  زني به روشآهار، بنديتوليد نورد تارهاي با رنگ، رنگ

 هاي آهارزداييانواع روش، مورد نياز آلاتماشينو آنزيمي  آهارزني
 

 استاندارد كار

، توليد نورد تك رنگهاي مختلف به كمك دستگاههاي ( بافندگي براي پارچهو )نورددر اين پودمان اسن
شود و سپس در مي چله تهيههاي با تراكم مشخص تاري و تحت فشار مناسب بر روي نخ، چند رنگ

شده  آهارزداييپارچه توليدي ، شود و پس از عمليات بافندگيمي تار چله آهار زدههاي صورت لزوم به نخ
 شود.مي و مواد آهاري بدون آسيب به الياف موجود در نخ از آن جداسازي
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 كشیچله

تواند براي پود مصرف شود و يا ها ميگرفتيد. اين نخ به صورت تكي را فراها نخسازي در فصل چهارم آماده
اي كه قرار است بافته صيات پارچهتار با توجه به خصوهاي براي نخ تار قرار گيرد. نخسازي اينكه در مرحله آماده

خصوصيات كلي پارچه( به شكل مناسب و به  -طول نخ تار -راپورت رنگي نخ تار -تارهاي تعداد نخشود يعني )
يكسان آماده شود و از طرف ديگر با توجه به دستورالعمل واحد بافندگي  صورت موازي و با كشيدگي مناسب و

شود و پشت ماشين بافندگي مي ر روي قرقره بزرگي به نام نورد )اسنو( پيچيدهبها گردد. اين نخسازي ميآماده
 گردد.مي به عنوان تار در پارچه استفادهها گيرد. اين نخمي قرار

 
 تولید اسنو نخ تار

 به صورتي، تارهاي پيچند. تا نخمي (وي يك استوانه )قرقره( بسيار بزرگ به نام اسنو )نوردتار را رهاي نخ
 اين مرحله بايد كاملاًاست در كنار هم قرار گيرد. ضخامت نخ و جنس نخ و رنگ نخ در  كه مورد نظر

 بينيد.مي 1 در شكل اسنو خالي رامشخص باشد. 
 

  

 اسنو خالي 1شكل 

 كنيد.مي تار را مشاهدههاي اسنو پر شده از نخ 2در شكل 
 

 

 از نخ تار اسنو پرشده 2شكل 
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 پيچيچلهپيچند، دستگاه مي روي نورد، در كنار هم تار را به صورت موازي و كاملاًاي هبه دستگاهي كه نخ
 شود.مي به دو روش انجام پيچيچلهگويند. عمليات مي
 مستقيم يا سري پيچيچلهماشين  -1
 بخشي يا مخروطي پيچيچلهماشن  -2
 

.پیچی مستقیمماشین چله
شود و روي نورد بافندگي مي بازها از روي قفسه بوبين تار مستقيماًهاي مستقيم نخ پيچيچلهدر ماشين 

هاي اگر نخ رود كه به آهار زدن احتياج دارند.مي كاره بهايي اين روش بيشتر براي نخ شوند.مي پيچيده
ارزانهاي بخشي كه دستگاه پيچي، چلهتوان از روش دوم، ميروي اسنو به آهار زدن احتياج نداشته باشد

مستقيم به همراه اسنو خالي را  پيچيچلهماشين  3شود. در شكل مي تري دارد استفاده جاتر و كم
 كنيد.مي مشاهده

 

  

 مستقيم پيچيچلهماشين  3شكل 

 دستگاه نيست بلكه داراي اجزاي مختلفي است كه در كنار هم قرار فقط يك، مستقيم پيچيچلهسيستم 

 : دهد. اجزا اين سيستم عبارتند ازمي را انجام پيچيچله ، كارِگيرد و در مجموعمي

 :پيچيچلهقفسه ماشين  -الف
بر روي اين  نخ تار است.هاي بوبينگيري ( شبكه فلزي بزرگي است كه محل قرارCreelقفسه يا كريل )

 كنيد.مي مشاهده 4گيرد. يك نمونه از قفسه را در شكل مي نخ قرارهاي قفسه بولبين
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 پيچيچلهقفسه ماشين  4شكل 

 بستگي دارد. گيرد به عوامل زيرمي كه بر روي قفسه قرارهايي تعداد بوبين
 گردد.مي تعيين تراكم آنپارچه و  تارِبندي اساس رنگ تعداد بوبين بر -1
 شوند.مي از روي بوبين راحت و يكنواخت بازها نخ -2
 ،راهنماي نخ و نوع پيچش نخ را -نقش قرار گاه بوبيناحت و يكنواخت نخ از روي بوبين به رِ باز شدنِِِِ -3

 سازد.مي پر رنگ
، شكل وجود دارند. در قفسه موازي V ( و يا قفسهparalelيا ) Hبه دو صورت قفسه موازي يا ها قفسه

كه روبروي هم و به صورت موازي قرار دارد. اين در حالي  گيردمي قراراي روي قفسهها مجموعه بوبين
 فسه نسبت به يكديگر زاويه دارند.دو ق، در قفسه وي شكلاست كه 

 كند.مي قفسه را مشخصهاي تعداد نخ در هر رديف تعداد ستون 
 رديف افقي دارند. 8ها اغلب قفسه 
 است. پايينبر روي درام از بالا به ها نخگيري ترتيب قرار 

 نخ اول از رديف هشتم( ... ونخ اول از رديف دوم از بالا -)نخ اول از رديف اول از بالا
 رود زيرامي كاره مستقيم ب پيچيچلهبراي  شكل Vبخشي و قفسه  پيچيچلهقفسه موازي جهت  معمولاً

 مستقيم است. پيچيچلهدارد و از نظر هندسي مناسب  ظرفيت بيشتري
 هاكنندهكنترل -هاكنندهترمز -راهنماي نخ -هاروي قفسه تجهيزاتي وجود دارند كه عبارتند از: دوک

 
.دوک:
گيرند. هنگامي كه نخ مي نخ روي آنها قرارهاي تجهيزاتي هستند كه روي قفسه قرار دارند و بوبينها دوک

 دارند.مي بوبين را ثابت نگاهها شود، دوکمي تار از روي بوبين باز
 كنيد.مي ي( روي قفسه را مشاهدههادوکبوبين ) 5در شكل 
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 هاي روي قفسهدوک 5شكل 

 تغذيه نخ براي چله را به سه شكل گويند.مي روي دوک را بايد به اسنو رساند. اين كار را تغذيه نخهاي نخ
 كرد.بندي توان تقسيممي
 دستگاه متوقف است( ،گذاريتغذيه ساده )در اين نوع تغذيه در زمان بوبين -1
 گذاري صفر است(به دليل بوبين ،دستگاهدار )در اين نوع تغذيه زمان توقف دار يا ذخيرهتغذيه ماگازين -2
جايي هد ماشين يا قفسه بهگذاري محدود و جاتغذيه متحرک )زمان توقف دستگاه به دليل بوبين -3

 (بوبين است.
 كنيد.مي تغذيه متحرک براي قفسه موازي را مشاهده يك قفسه 6در شكل 

 

 

 شكل Vتغذيه متحرک در قفسه  6 شكل

.راهنمای نخ:
دهد. راهنما وظيفه هدايت نخ به قسمت پيچش را به مي را نشانپيچي چلهاي نخ در قفسه راهنم 7شكل
 :ه دارد. وظيفه راهنما عبارتند ازعهد

 سازند.مي مسير عبور نخ و اندازه بالن را معين -1
 كند.مي كنترل اندازه بالن تغييرات كششي را محدود -2
 كند.مي به هم و تاب خوردن آنها جلوگيريها از پيچش نخ -3
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 انواع راهنماي نخ 7شكل 

عبور از راهنماها نخ جهت ايجاد كشيدگي يكنواخت و مساوي از  بعد از باز شدن نخ از روي بوبين و
را ها كند. هنگامي كه به هر دليل كه ماشين متوقف شود كشيدگي نخمي دهي مناسب عبورمكانيزم ترمز

شل شوند. بر روي اين قفسه تجهيزاتي نصب شده است ها نخدهند كه نمي كنند و اجازهمي ثابت نگهداري
 كنيد.مي شكل تعدادي از اين تجهيزات را مشاهده 8كند. در ميمين كشيدگي نخ را تأ كه ميزان

 

 

 هاانواع ترمز دهنده 8شكل 

باشد تشكيل شده است. اين مي كه به شكل دكمه يا بشقاب گود كوچولوهايي اين تجهيزات از پلاک
شود كه نخ در فاصله بين قفسه و قسمت پيچش از باز شدن آن بر اثر وزن خودش مي مكانيزم باعث

را ها انواع پولكي 9در شكل  كند.مي كند و از جمع شدن نخ روي درام يا نورد جلوگيريمي جلوگيري
 دهد.مي نشان
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 انواع پولكي 9شكل 

شود و با استفاده از مي نوان يك داده به ماشين دادهمدرن ميزان كشيدگي مورد نياز به عهاي در ماشين
 شود.مي تجهيزات ديجيتالي و سنسورهاي حساس كشيدگي نخ ثابت نگهداشته

.کننده پارگي نخ:کنترل
گي دو نكته ي نخ وجود دارد. در هنگام نخ پاربا توجه به تعداد زياد نخ به كار رفته در اين كار احتمال پارگ

 حائز اهميت است:
 ضرورت اعلام نخ پارگي -1
 ضرورت توقف سريع دستگاه -2

شود. هنگام مي متوقف افتد. و دستگاه سريعاًمي پاييننخ كننده ها پاره شود كنترلچنانچه يكي از سرنخ
شود و چراغي كه مربوط به آن چشمه است مي نخ پارگي سنسور مربوطه عمل نموده و سيگنال برقرار

سر نخ پاره شده را پيدا كرده آن را پيوند بزند زمان كل اين عمليات، توقف شود تا اپراتور سريع مي روشن
كننده پارگي نخ را يك نمونه از كنترل و اعلام 10ثانيه رسيده است. در شكل  1/0دستگاه به كمتر از 

 كنيد.مي مشاهده

 

 حضور نخكننده كنترل 10شكل 
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كه  دهدمي را نشان د.نشومي نصب پيچيچلهاي هروي ماشين متفاوتي را كههاي كنندهكنترل 11شكل 
 عبارتند از:

 هدستور توقف به صورت الكتريكي داد ،كنندهكلاسيك كه با افتادن قطعه كنترلكننده سيستم كنترل -1
 شود.مي

 يكيونالكتركننده سيستم متوقف -2
  فتو اپتيككننده سيستم متوقف -3
 هوشمندكننده سيستم متوقف -4

 

 
 متوقف كنندهانواع  11شكل 

 پيچي:اتوماسيون در قفسه چله
كار و هم بالا  هاي متنوعي نصب شده است كه هم باعث بالا رفتن راندمانِمدرن اتوماسيونهاي در قفسه

 :عبارتند ازها اتوماسيون شود. اينمي رفتن كيفيت چله
 كند.مي استفاده از چاقوي برش اتوماتيك كه در طول قفسه حركت -1
 هاي نخ به صورت اتوماتيك و بدون استفاده از نيروي انسانيچيدمان بوبيناستفاده از  -2
 كريل قابل دسترسي آسانهاي استفاده از ماگازين -3
 به صورت مناسبها افقي و عمودي بوبينهاي رديف -4
 كنترل كشيدگي يكنواخت به صورت مركزي و كامپيوتري -5
 ثانيه 1/0سيستم توقف اتوماتيك سريع در كمتر از  -6
 ضد پيچ و تاب خوردن نخ قفسه سيستم -7
 سيستم ضد بالون نخ -8
 سيار دمنده و مكندهكننده دستگاه تميز -9

 و محل آن پارگيسيستم پيدا كردن سريع نخ  -10
 سيستم گره زن چندتايي -11
 سيستم داخلي و خارج از قفسه جهت بوبين رزرو -12
 سيستم داف تمام اتوماتيك -13

 بارتند از:كه در يك قفسه بايد وجود داشته باشد عهايي ويژگي
 بايد سريع عمل كند.كننده يك سر نخ و يا اتمام نخ روي بوبين مربوطه سيستم متوقف پارگيهنگام  -1
 كار ماشين نبايد سرعت حركت ناگهاني ايجاد شود.ه در استارت مجدد و شروع ب -2
 ياد سرعت به آهستگي صورت گيرد.دكار مجدد ماشين ازه بعد از شروع ب -3
 يكسان باشند.هاي كشيدگي نخ بايد داراي وزنهده كننتنظيمهاي دهندهترمز -4
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 دهي مناسب با قطر و نمره نخ انتخاب شوند.ه كار رفته در سيستم ترمزبهاي پولكي -5
 ساخته شده باشد كه زبر نباشد.اي محل عبور نخ بايد بدون اصطكاک باشد و از ماده -6
بايد در بالاترين سطح ممكن آن هاي هاي هشداردهنده و چراغنخ و سيگنال پارگيسيستم كنترل  -7

 فعال باشند و سريع عمل كنند.
 ساختمان قفسه بايد طوري طراحي شده باشد كه به راحتي بتوان بوبين را روي آن چيد. -8

 

 

 تعميرات و تنظيمات را به صورت زير و با توجه به تصاوير انجام دهيد. پيچيچلهدر قسمت قفسه ماشين 
 

 

 پيشنهادات تمراحل عمليا

راهنماي آموزشي تعميرات و تنظيمات قفسه را كه روي 

 دستگاه نصب شده را به دقت مطالعه كنيد.

 

شركت سازنده را كه در هاي مطالعه دستورالعمل -1

 كاتالوگ آورده شده را فراموش نكنيد.
كارگاه محل كارتان و يا كارگاه هاي دستورالعمل -2

 هنرستان را مطالعه كنيد.

 قفسه را با هواي فشرده تميز نمائيد.

 

دقت كنيد كه هنگام نظافت قفسه، تجهيزات و  -1

 تار آسيب نبينند.هاي قطعات آن و نخ

هواي فشرده را جهت تميز كردن خودتان هيچگاه  -2

 استفاده نكنيد.

دهي نخ را ه به نمره نخ تنظيمات سيستم ترمزبا توج

 انجام دهيد.

 

مي كاره نخي كه در چله مربوطه ببا توجه به نمره  -1

رود تنظيماتي را كه لازم است با رعايت 

 كاتالوگ دستگاه انجام دهيد.هاي دستورالعمل

 

.1فعالیت عملی 
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 پيشنهادات مراحل عمليات

هاي مختلف قفسه را كنترل نمائيد و آنهايي را كه قسمت

 تعويض نمائيد.اند معيوب شده

 

 فلزي قفسه را كنترل نمائيد.هاي قسمت -1

 قفسه را كنترل نمائيد.هاي دوک -2

نخ فعال كننده دقت كنيد كه تجهيزات كنترل -3

 باشند.

هاي ها و وزنهتجهيزات ترمزدهي نخ، ديسك -4

 كشيدگي نخ را كنترل نمائيد.

 نظافت نمائيد. محيط كار را مرتباً

 

مركزي سيستم نظافتي تميز و باز هاي كانال -1

 باشند.

نخ و پرز روي قفسه باقي هاي تفالهدقت كنيد كه  -2

 نمانند.

... باقي گريس، تفاله نخ و -حيط قفسه روغندر م -3

 نماند.

 سيار قفسه را كنترل نمائيد.كننده تميز -4

ها بعد از نظافت و بادگيري، وسائل نظافت و آشغال -5

 در محيط باقي نمانند.
 

.پیچی بخشیچله
 جاگير نيز مربوطههاي دستگاه و است سختي رِِكا اسنو يك روي بر همزمان طور به، نخ هزار چند پيچيدن
 به ابتدا و شده گرفته قفسه رويهاي بوبين از تارهاي نخ از كمتري تعداد ماشين نوع اين در. هستند
 باز بافندگي نورد روي به باندها اين سپس. شوندمي پيچيده شكل مخروطي سيلندر روي باند يك صورت
 3،000تار هاي اگر كل نخ انجام شود. مثلاً ردر اين روش بايد عمل بازپيچي چندين با 5 .گردندمي پيچي
3000عدد نخ باشد عمل پيچش بايد به تعداد  500و هر دسته )باند نخ(  باشد 5 6÷ شش بار( بار ) =
 شود.مي تكرار

 پیچی بخشیماشین چله

مي از سه قسمت اصلي تشكيل كنيد. اين ماشينمي بخشي را مشاهده پيچيچلهيك ماشين  12در شكل 
 شود:
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 پيچ بخشيماشين چله 12شكل 

 قفسه -الف
 قسمت مياني -ب
 قسمت پيچش -ج

قرار گرفته در قفسه به صورت بخش هاي روش كار: در اين ماشين روش كار بدين ترتيب است كه نخ
پيچيده شده بر روي هاي شود، سپس نخمي پيچيده دارشيبيك درام بخش و يا باند باند ابتدا بر روي 

يابد. به عبارت ديگر در اين روش عمليات مي درام طي مرحله ديگري به روي اسنوي چله بافندگي انتقال
 گيرد.مي در دو مرحله انجام

 دارشيبانتقال نخ از قفسه به درام  -1
 به اسنوي بافندگي دارشيبانتقال نخ از درام  -2

كه قرار نيست عمليات آهارزني روي آنها انجام هايي تار رنگي و نخهاي بخشي براي نخ پيچيچله اصولاً
 شود.مي گيرد. مورد استفاده واقع

 بخشي و وظايف آنها: پيچچلهمختلف دستگاه هاي قسمت
 ها(كنندهكنترل -هاگيرنده -هاترمز دهنده -هادوک -قفسه و تجهيزات آن )راهنما -1
 شانه متحرک -2
 ساپورت -3
 شانه ثابت -4
 نگهدارنده ساپورت -5
 (دارشيبدرام ي )سيلندر مخروط -6
 قسمت انتقال روي نورد -7

..) قفسه . . .).
شود و اين مي حاوي نخ روي آن چيدههاي گفته شد، قفسه شبكه فلزي است كه بوبين همان طور كه قبلاً

بخشي  پيچيچلهماشين  دارشيببه صورت موازي و تحت كشيدگي مساوي و ثابت روي درام ها نخ
 است. paralelبخشي موازي يا  پيچيچلهشوند. قفسه مورد استفاده در مي پيچيده
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.کشانه متحر
تار به هم نريزند و هاي كه نخ براي ايندار در چله رنگي طرح يا شانه مقسم: در چله گرفته شده خصوصاً

خالي و هاي كنند، اين شانه از دندانهمي شانه از هم جدارا به وسيله اين ها در هم رفتگي ايجاد نشود. نخ
 پر تشكيل شده است.

اند، يك نوع دندانه به صورت سراسري باز و بدين معني كه دو نوع دندانه به صورت يك در ميان قرار گرفته
 آزاد است و نوع ديگر دندانه از قسمت وسط به طول كوتاهي باز است.

شانه مقسم متحرک  13كنند. شكل مي ين حركتد دارند كه به طرف بالا و پايوجوهايي قبل از شانه ميله
 كنيد.مي را مشاهده

 
 

 شانه مقسم يا متحرک 13شكل 

كه از روي هايي شوند سپس نخشوند و به دو گروه تقسيم ميمي عبور دادهها از بين اين ميلهها ابتدا نخ
كه مستقيم نيستند از هايي شوند، و نخمي بسته رد يهااز بين دندانهاند شكل مستقيم آمدهه بها ميله

از بين ها دارند، وقتي كه نختا ميله را بر مي آورند و دومي پايينكنند. سپس شانه را مي دندانه باز عبور
در جاي اند بسته رد شدههاي انهدند كه از بينهايي كنند نخمي دندانه باز شانه به طرف بالا حركت

مي يك حركت معكوس را به وجودها آمدن ميله پاييندر اينجا بلند شدن شانه با  مانند.مي خودشان باقي
 آورد.

 اي دو اهميت زير است.در شانه مقسم دارها نخبندي تقسيم
 هاحفظ ترتيب نخ (الف
 ه هر نخ موقع پارگيراحتي در پيدا كردن جايگا ب(

...ساپورت  . . .. .. 
 دارشيبرا به طرف قسمت اند تاري را كه به صورت باند پيچيده شدههاي شود كه نخمي به قسمتي گفته

به طرف شيب مخروط اي داراي حركت تراورسي آهستهها راند. يعني نوار تشكيل شده از نخمي مخروط
 شود.مي است كه اين حركت تراورسي توسط ساپورت ايجاد

به شكل  نخ( كه معمولاًكننده شانه ثابت )جمع -مانند شانه متحرکهايي ساپورت تجهيزات و قسمتروي 
V ،نخ آوري شانه جمعكننده بخش تنظيم -بازوي گيرنده شانه متحرک -مقسم حركت تراورسي است

 14خورد. شكل كه ساپورت روي آن ليز مياي كش آن و قطعهنسبت به شيب مخروط و خط
 

 شانه تار و تقسيم تارها در شانه
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 بخشي پيچيچلهساپورت در  14شكل 

.شکل .( یا شانه نخ کننده)شانه جمع شانه ثابت
مي شود و به وسيله يك سيستم تنظيممي مخروطي باز و بسته پيچيچلهپهناي اين شانه در ماشين 

كند. و مي آن را مشخص مترسانتيشكل كه قبل از درام قرار دارد پهناي باند و تراكم در  Vگردد. شانه 
 باشد.مي Vشانه ثابت به شكل  شود. معمولاًمي از آن نخ روي درام پيچيدهبعد 

.نگهدارنده ساپورت
بخشي اين است كه هنگامي كه نخ روي سيلندر به شكل باند  پيچيچلهوظيفه اين قسمت از ماشين 

پورت مخروطي براند. شانه ثابت نخ روي سا دارشيبشود تجهيزات ساپورت را به طرف قسمت مي پيچيده
دهد. براي يافتن مي شود به اندازه پهناي باند تراورس انجاممي قرار دارد و هنگامي كه پيچش باند تمام

 كنند.مي موجود در هر باند نخ را به نمره شانه تقسيمهاي پهناي باند تعداد نخ
كه در  دارشيبگويند كه از صفحات مخروطي مي پيچ بخشي به سيلندريدر دستگاه چله دارشيبدرام 

شكل  شوند.مي تشكيل شده است. باندهاي حاوي نخ تا روي آن پيچيدهاند يك طرف سيلندر قرار گرفته
 كنيد.مي را مشاهده دارشيبدرام  15

 

  

 دارشيبدرام  15شكل 

 :مشخصات يك درام عبارتند از
 متر است و داخل آن خالي است. 5تا  4طول درام حدود  -1
 متر 9محيطي حدود متر با  5قطر دارم تا  -2
 فشارد.مي است كه در زمان پيچش باند چله را به لايه زيريناي دهندهداراي غلتك فشار -3
 سرعت دوراني ثابت و سرعت خطي متغير است. -4
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 زنند.مي هايي وجود دارد كه سر باندهاي نخ را به آن پيونديا پرچها روي درام ميخ
.قسمت انتقال روی نورد

يكجا اند روي درام تمام شد اين باندهاي نخ را كه روي درام جمع شدهها چش كليه نخكه كار پي بعد از اين
از روي ها نخ 16 پيچند. در شكلمي با همان كشيدگي روي نورد چله تار كه پشت درام قرار گرفته است

را ها كه نخ همان حالتي، در اين مرحله شود.مي ( باز شده و بر روي اسنو پيچيده)قرمز رنگدار درام شيار
نيز در اين پيچش تغييري ها گردد. ترتيب رنگي نخمي شود بر روي اسنو منتقلمي روي درام پيچيديم باز

 دهد.مي اين پيچش را نشان 16شكل  كند.نمي
 

 

 اصلي نخ تار(هاي تار از روي درام به نورد انتقال نخ) برگردان چله روي نورد اصلي 16شكل 

انتخاب هركدام از  روي نورد اصلي دو حالت ممكن است اتفاق بيافتد. تار برهاي در هنگام بر گرداندن نخ
 ارتباط دارد.، تارهاي اين موارد به نوع نخ

 به نخ تار زنروش دستگاه بدون روغن -1
 روش دستگاه همراه با روغن زدن به نخ تار -2

 كنيد.مي اين دو روش را مشاهده 17در شكل 
 

 

 هاي تار روي نوردهاي برگردان نخروش 17شكل 

.تار روی درام

.تار روی نورد
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 چله )تار( عبارتند از:هاي اهداف روغن زدن به نخ
 جلوگيري از بار الكتريسيته ساكن -1
 حفظ رطوبت -2
 پذيري نخافزايش نرمي و انعطاف -3
 چسبندگي و اصطكاک كمتر -4
 بافندگيو شانه دستگاه  -لامل -لكنخ از داخل ميل مي عبور راحت تر -5

 كنيد.مي تار به روغن را مشاهدههاي نحوه آغشته شدن نخ 18در شكل 
 

 

 تارها نحوه روغن زدن به چله 18 شكل

 پيچ بخشيتنظيمات دستگاه چله
تنظيمات اين دستگاه به مشخصات نخ . كارها به تنظيمات درست نياز دارد صحيحهر دستگاه براي انجام 

مي قفسه بازهاي از روي بوبينها گرفته شود بستگي دارد. هنگامي كه نختاري كه قرار است از آن چله 
شوند مي حالت باند روي درام پيچيدهه بها كه نخ گيرد. بعداًمي شوند تنظيمات ساپورت و متراژ صورت

شود مي گيرد. در نهايت وقتي كه نخ از روي درام به نورد بافندگي منتقلمي تنظيم شيب مخروطي صورت
 گيرد.مي تنظيمات ديگر انجام

 بخشي به آن توجه كرد: پيچچلهنكاتي كه بايد هنگام تنظيمات 
 سازنده دستگاه كه در كاتالوگ نوشته شده دقت كامل نمائيد.هاي به آموزش -1
 اگر روي دستگاه در حال توقف نخ وجود دارد تدابير لازم جهت جلوگيري از آسيب به آن عمل آوريد. -2
 ي بايد از گريس و روغن هيدروليك مناسب و به اندازه استفاده نمائيد.كارهنگام روغن -3
 محيط اطراف دستگاه و خود دستگاه نبايد به روغن آغشته گردد. -4

 

 

 بخشي را انجام دهيد. پيچچلهتنظيمات و تعميرات لازم مربوط به 
 

 

.2فعالیت عملی 
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 پيشنهادات مراحل انجام کار

تنظيمات و تعميرات را  لازم مربوط بههاي آموزش -1

 كه روي ماشين نصب شده است مطالعه نمائيد.

فعاليت مناسب روي پيشنهادات شركت سازنده دستگاه  -1

 داشته باشيد.

هايي كه از طرف مديران كارگاه آماده شده دستورالعمل -2

 است مطالعه نمائيد.

را با كننده كننده و شانه ثابت جمعهاي تقسيمشانه -2

 .فشرده و برس تميز كنيدهواي 

 

چله روي هاي هنگام نظافت دستگاه سعي شود كه نخ -1

 .دستگاه پاره نشود و يا روغني نگردد

 سعي كنيد وقتي نظافت كنيد كه ماشين خالي باشد. -2

 - ساپورت و درام را با هواي فشرده تميز كنيد. -3

متحرک نگهدارنده ساپورت، هاي قسمت -4

 كاري كنيد.را روغن دارشيبخودساپورت، و درام 

 كاري كنيد.را كه لازم است و به اندازه روغنهايي قسمت -1

 ها روغني نشود.اگر روي دستگاه نخ وجود دارد سعي كنيد نخ -2

قسمتي كه نخ چله روي درام را به اسنوي بافندگي  -5

 فشرده تميز كنيد.كند با هواي مي منتقل

 

هاي جمع شده در اين قسمت را به سطل آشغال -1

 آشغال بريزيد.

كاري هاي قسمت انتقال نخ را روغندندهچرخ -6

 نمائيد.
 ها بايد انجام دهيد.دندهكاري را فقط جهت چرخروغن -1

 .محيط كار را هميشه تميز نگهداري كنيد

 

 زمين لغزنده نشود.هنگام نظافت محل كار دقت كنيد  -1

اطلاعات مربوط به نظافت دستگاه را به اطلاع ساير پرسنل  -2

 برسانيد.
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.پيچي بخشينخ تار روی دستگاه چلهسازی آماده
 پيچچلهنخ تار در دستگاه سازي را آماده كرد. آمادهها تار بر روي چله بايد نخهاي براي قرار دادن نخ

 گيرد:مي بخشي عملياتي به شرح زير انجام
 .پيچيچلهحاوي نخ روي قفسه هاي رديف كردن بوبين -1
 و راهنماهاها كنندهگذراندن هر سر نخ از تجهيزات كشيدگي نخ، كنترل -2
 از قسمت شانه متحرک و از شانه ثابتها گذراندن نخ -3
 تنظيمات ميزان شيب مخروطي دستگاه -4
 تنظيم متراژ نخ مورد نياز -5
 يلندرپيوند زدن باندهاي نخ تار به س -6
 به زوج و فرد )عمل چپ و راست(ها باندهاي تشكيل شده نخبندي دسته -7
 جا انداختن سيلندر نورد روي دستگاه -8
 چله شده روي نوردهاي پيچش و انتقال نخ -9

 نخ روي قفسه به نكات زير دقت كنيد:هاي هنگام چيدن بوبين
 نبايد روي قفسه باشد.باشد مي هيچ نوع نخ يا ته بوبين از پارتي قبلي كه متفاوت -الف

الكترونيكي كنترل  تجهيزات -تجهيزات كشيدگي -هادهندهترمز -هاكنترل تجهيزات قفسه شامل دوک -أ
 نخ صورت گيرد.

 نحوه چيدمان نخ در قفسه موازي -ب
 هنگام باز شدن نخ از روي قفسه نبايد هيچ اصطكاكي وجود داشته باشد. -ج
 رزرو نيز نصب شود.هاي چله گرفته شود بايستي بوبين چند اگر از يك نوع بوبين مقرر شده -د
 با يك كشيدگي ثابت و يكسان كشيده شوند.ها همه نخ -ذ
 طول باندها بايد مساوي باشند. -ر

 بخشي: پيچيچلهمحاسبات 
يا دست آورد. اين اطلاعات را از روي جداول و ه قبل از انجام كارهاي مربوطه ابتدا بايد اطلاعات زير را ب

اين محاسبات با استفاده از اطلاعات زير بايد صورت  آيد.مي دسته قبلي و يا ابتكارات جديد بهاي نمونه
 گيرد.

 تعداد باندهايي كه بايستي روي درام پيچيده شوند. -1
 عرض هر باند. -2
 كند.مي تعداد نخي كه از يك دندانه شانه ثابت عبور -3
 تعداد راپورت موجود در قفسه -4
 هافرمولكار بردن ه ب -5

 كنيم.مي ابتدا عوامل مهم درباره اين محاسبات را مشخص
 تعداد راپورت موجود در قفسه: -الف

 موجود در يك راپورتهاي تعداد نخ ÷موجود درقفس هاي تعداد راپورت موجود در قفسه= تعداد بوبين
 تعداد بوبين موجود در قفسه: -ب

 تعداد بوبين موجود در قفسه تكرار راپورت در يك باند = ×تعداد سر نخ راپورت 
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 تعداد باند: -ج
 تعداد بوبين موجود در قفسه ÷تعداد باند = تعداد كل نخ تار 

 9را  7/8 را به چهار و عدد 4/3 تبصره: اگر عدد حاصل اعشاري باشد آن به طرف رقم بالاتر گرد كنيد. مثلاً
 در نظر بگيريد.

 

 

 ؟گيريممي 6بود را  001/5كنيم؟ اگر مي تر گردد را به عدد بزرگدر اينجا عد چرا
 

 

 عرض باند: -د
 بيان مترسانتيو به اند موجود در قفسه كه با شانه متحرک پوشيده شدههاي بوبينهاي به عرضي كه نخ

 گويند.مي شود عرض باندمي
 تعداد كل سر نخ تار ÷تعداد نخ باند(  ×عرض باند= )عرض چله روي نورد 

 عرض باند:-ذ
 نمره شانه ÷عرض باند = تعداد سر نخ باند 

متر )تعداد دندانه شانه در يك سانتي ÷گذرد = تعداد سر نخ باند تعداد نخي كه از يك دندانه شانه ثابت مي
 عرض باند( ×

 مثال: اطلاعات زير مربوط به يك چله نخ تار است.
 نخسر 6،000 تعداد كل سر نخ تار:

 مترسانتي150 عرض نخ تار روي نورد 
 عدد 400 موجود در قفسه:هاي تعداد بوبين

 (مترسانتي 10)تعداد دندانه در  N100 شانه ثابت نمره
كند را مي با توجه به اطلاعات فوق تعداد باند و عرض باند و تعداد نخي كه از يك دندانه شانه ثابت عبور

 پيدا كنيد.
= در قفسه تعداد راپورت موجود ÷ =16 24 400 

384تعداد بوبين موجود در قفسه 24 16= × = 
16تعداد باند 384 6000= ÷ = 
/9عرض باند 6 6000 (384 150)= ÷ ×  مترسانتي =

4گذردتعداد سر نخ كه از يك دندانه شانه ثابت مي (10 9/ 6) 384= × ÷ =  
 

 N  و نمره شانه ثابت 500متر و تعداد بوبين قفسه سانتي 120و عرض نخ تار  8،000هاي تار كل نخ اگر
 اطلاعات مربوط به اين نورد را محاسبه كنيد. باشد. 120

 
 

 تنظيم متراژ و ساپورت
وسيله براي متراژ وجود دارد. به كمك اين وسيله مقدار طولي نخ  پيچيهاي چلهيك از دستگاه در هر

 كنيد.مي از اين دستگاه را مشاهدهاي نمونه 19 گردد. در شكلمي پيچيده شده مشخص

.فکر کنید

.تمرین
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 نمونه يك دستگاه متراژ روي دستگاه چله پيچ 19شكل 

گردد و يا به صورت مي واردمتراژ طول باندي كه قرار است پيچيده شود يا به صورتي دستي به شمارنده 
شود كه پس از رسيدن به طول مورد نظر، مي ديجيتالي طول متراژ به عنوان يك ديتا به دستگاه داده

مي با تنظيم ساپورت و با توجه به ضخامت چله مقدار تراورس روي درام مشخص گردد.مي دستگاه متوقف
 شود.

 و راست(: چپ عملشده به فرد و زوج )بندي دستههاي تنظيم نخ
دسته  سپس هر بندد.مي را به دو گروه زوج و فرد تقسيم كرده و هر دسته را با نخ و به طور جداگانهها نخ

 دهد.مي نحوه اين عمل را نشان 20دهند. شكل مي را در محل خاصي قرار
 

 

 انجام عمل چپ و راست 20شكل 

با هم ها سر نخ رنگي حفظ شود و ضمناًهاي چلهست كه راپورت رنگ در ا اينها نخبندي هدف از دسته
 راحتي سر نخ آن پيدا شود. هنگامي كه اولين دهانه تار بازه يك سر نخ ب پارگيقاطي نشوند و در صورت 

 عبور داده شده و پيوندبندي شود و از بين آن نخ پيوند دستهمي شود، اين دهانه تا روي نورد كشيدهمي
به بندي شود بدين ترتيب عمل دستهمي اين عمل تكرار نيز باز شده و ايضاً خورد. سپس دهانه دوممي

يك درام با قابليت تنظيم  21پيچند. در شكل مي داررا ابتدا بر روي يك درام شيبها رسد. نخمي اتمام
 كنيد.مي شيب را مشاهده
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 دارتنظيم درام شيب 21شكل 

شود. اين مي شود بعد از رسيدن به قطر خاصي روي درام پيچيدهمي بخشي توليد پيچيچلهكه در اي چله
 گيرد.مي درام صورتهاي قطر با تنظيم باله

تا  6اين شيب بين  شود. معمولاًمي زاويه شيب مخروط نيز با توجه به نمره نخ چله و جنس آن مشخص
 درجه است. 28

 پيوند نخ روي درام:
 شكل روي درام بپيچد و سر نخورد. درها نخ، كنيم تا در اثر چرخش دراممي ا بر روي درام محكمرها نخ
 كنيد.مي اين عمل را مشاهده 22

 

 

 به ميخ روي درامها وصل كردن نخ 22شكل 

هايي كه روي سطح درام هستند پيوند چنگال ياها بعد از عبور از شانه ثابت گره زده شده و به ميخها نخ
 شوند.مي زده
 چيدن باندهای تشکيل شده روی درامپي

 هنگام پيچيدن باندهاي نخ روي درام بايد داراي كشيدگي يكسان باشند و شل و سفت نباشند.
با سرعت مشخص حركت تراورس جانبي به ها شود كه نخمي روي درام در صورتي انجامها عمل پيچش نخ

 را انجام داده باشند. دارشيبطرف سطح 

 هاي تنظيم شيب درامباله
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هنگامي كه عمل پيچش اولين باند به اتمام رسيد شانه را تا نقطه شروع پيچش دومين باند را تا نقطه 
زنند. اين عمليات مي و باند را روي درام پيوند دهندمي را انجامبندي كشند سپس عمل دستهمي پيچش

 به اتمام برسد. كاملاً پيچيچلهشود تا عمليات مي براي هر باند تكرار
 مات قسمت انتقال نخ به اسنوتنظي

به اتمام رسيد، اسنوي بافندگي در محل خاص  دارشيبكه پيچش كليه باندهاي نخ روي درام  بعد از اين
شوند. مي از روي درام كشيده شده و به شكل باندهاي نازک گره زدهها گيرد. سپس سر نخمي خودش قرار

مي روي اسنو پيوندهاي ين باندهاي نازک را در سوراخوجود دارد، سر اهايي روي اسنوي بافندگي سوراخ
 شوند.مي اسنوي بافندگي پيچيده روي درام تحت كشيدگي ثابت و مساوي رويهاي زنند. سپس نخ

 د روی درام به روی اسنوی بافندگيموجوهای انتقال نخ
داخلي سيلندر اسنو به شود، قطر مي هنگامي كه نخ چله از روي درام به روي اسنوي بافندگي پيچيده

تحت يك كشيدگي ثابت بايستي ها شود. از طرف ديگر چون براي پيچيدن نخمي علت پيچش نخ زياد
شوند و مي ها با حركت چرخشي اسنوي بافندگي كشيدهسرعت محيط اسنوي بافندگي ثابت بماند. نخ

 شوند.پيچيده مي
 

 اي را حاضر نمائيد.چلههاي داده شده توجه به آموزش با
 

 پيشنهادات مراحل عمليات

تنظيمات دستگاه را كه نصب شده  و پيچيچلههاي آموزش -1

 مطالعه كنيد.
- 

 اطلاعات چله مربوطه را دريافت كنيد. -2
مطمئن شويد كه اطلاعات مربوط به  -1

 باشند.مي چله در حال توليد صحيح

بخشي با ذكر  پيچچلهمحاسبات مربوط به يك چله را روي  -3

 مثال انجام دهيد.

 سرنخ 12،800 تار چلههاي مجموع سر نخ

 مترسانتي 240 عرض چله روي نورد

 عدد 640 تعداد بوبين روي قفسه

 N 30 نمره شانه ثابت

 با توجه به اطلاعات فوق موارد زير را پيدا كنيد.

 تعداد باند چند تاست؟

 عرض هر باند چقدر است؟

 گذرد؟مي كه از هر شانه از شانه ثابتتعداد سر نخي 

ايد هايي كه آموختهبا توجه به فرمول -1

 محاسبات را انجام دهيد.

 با استفاده از ماشين حساب: -2

 

تعداد  ÷عرض باند = عرض چله روي نورد 

 باند

 نخ عبوري از هر دندانه شانه = تعداد سر

تعداد  ×)عرض باند  ÷نخ باند  تعداد سر

 دندانه شانه در يك سانتيمتر(

گذاري تار روي قفسه جاهاي را با توجه به راپورت نخها بوبين -4

 كنيد.

را با توجه به ها تناسب اندازه بوبين -1

 موارد زير كنترل نمائيد.

 داده شدههاي آموزش -الف

.3فعالیت عملی 
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 پيشنهادات مراحل عمليات

 

 بنديرنگ -ب

 نمره نخ -ج

 ساير موارد -د

سيستم كنترل حضور نخ و از  -هاندهرا از ترمز دهها سر نخ -5

 بگذرانيد.ها ثابت و ساير قسمتي شانه متحرک و شانه

 
 

 

كه  اين را به ترتيب و بدونها سر نخ

به وجود ها خطايي در گذراندن سر نخ

 بيايد:
 هاكنندهاز متوقف

 هاكنندهكنترل

 هادهندهترمز

 شانه متحرک

 ثابتي شانه

 بگذرانيد.

را جدا كرده و ها خراب نخهاي بخش -2

 دور بريزيد.

از ها براي گذراندن نخ از دندانه شانه -3

 كار استفاده نمائيد. وسيله مخصوص اين

 را خيس نكنيد.ها سر نخ -4

 پيوند دهيد. دارشيبروي باند را به درام هاي سر نخ -6

 ميزان شيب و متراژ را مشخص كنيد.

 

حالت گروهي ه تار را كه بهاي تعداد نخ -1

يا ها به پرچاند داخل باند قرار گرفته

 ، روي سطح درام پيوند دهيد.هاميخ

مي براي انجام تنظيم شيب مخروط -2

دنده متحرک توانيد زاويه حلقه بستن چرخ

مخروط قرار هاي را كه در قسمت دندانه

 دارد با حركات تك استارت انجام دهيد.

 قفل ساپورت را باز كنيد. -7

 تنظيم اوليه ساپورت را انجام دهيد.

 قفل ساپورت را دوباره ببنديد.

- 



  

 186 

 پيشنهادات مراحل عمليات

 فاصله ساپورت تا درام را تنظيم كنيد. -8
هنگام تنظيم فاصله ساپورت تا درام دقت 

 كنيد كه اصطكاک پيش نيايد.

قبل از انجام عمل پيچش نخ مخصوص چپ و راست را حاضر  -9

 كنيد.

 

مناسب  نخبندي براي انجام عمل دسته

 انتخاب كنيد.ها جهت بسته نخ

شده تار را )باندها( به درام پيوند بزنيد و بندي هاي دستهنخ -10

 كشيدگي آنها را تنظيم نمائيد.

 

تار با كشيدگي هاي كنترل كنيد كه نخ -1

 ثابت و مساوي به درام پيوند بخورند.

 - درام را به حالت اوليه پيچش بياوريد. -11

 را وصل كنيد. پيچيچلهصلي دستگاه برق ا -12
كليه اتصالات الكتريكي روي دستگاه را 

 كنترل كنيد.

 حركت درام را به حالت حركت مقطع درآوريد. )تك حركت( -13

 

- 

 - باندها را با حركت آهسته درام به اندازه نصف دور بچرخانيد. -14

 - دهيد.را انجام بندي تار عمل دستههاي روي باندهاي نخ -15

 - باندها را روي درام مخروطي بپيچيد. -16
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 پيشنهادات مراحل عمليات

اسنوي بافندگي را به قسمت مربوطه متصل كنيد و سر  -17

 ايد به اسنو پيوند دهيد.نمودهبندي تار را كه دستههاي نخ

 

به صورت طنابي است و ها در اين حالت نخ

 پس از چند دور پيچش به حالت نواري در

 آيد.مي

 به حالت چرخش معكوس درآوريد.اسنو را  -18

 

- 

با حركات مقطع و تك استارت اسنو را چند دور بگردانيد تا  -19

 مقداري نخ چله روي آن پيچيده شود.
- 

هم عرض بودن چله را در ابتداي پيچش تا انتهاي آن كنترل  -20

 نمائيد. 

- 

چله روي درام به روي اسنوي هاي بعد از انتقال كامل نخ -21

 بافندگي اسنوي پر را از اين قسمت خارج كنيد. 

 

ه هنگام انتقال اسنوي پر دقت نمائيد كه ب

 خودتان آسيب نزنيد.
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گرد و غبار كه روي  -پرز -نخهاي نظافت نمائيد. هنگام نظافت دستگاه تكه در انتهاي كار دستگاه را كاملاً
 تار برسانيد در سطل آشغال بريزيد.هاي كه آسيب به نخ را بدون ايناند شدهدستگاه جمع 

 

 
 

چرخنده هاي به علت چرخش با دور بالا از وسايلي كه امكان گير كردن به بخش، در هنگام كار با دستگاه
 دستگاه وجود استفاده نكنيد.

 
 

 پیچی مستقیمچله

در چله ها صورت است كه مطابق ظرفيت و متناسب با كل سر نخ مستقيم روش كار بدين پيچچلهدر 
مختلف هاي پس از عبور از قسمتها و نخ از روي بوبين گيردمي بافندگي بوبين در قسمت قفسه قرار

 شوند.مي پيچيدهاي ماشين روي يك نورد استوانه
 Backتار در روي چله هاي كه تراكم نخ توجه به اينگويند. با مي Back Beam به اين چله اصطلاحاً

Beam شود به همين علت تعدادي از اين نمي كاملBack Beam در چله ها متناسب با كل سر نخ
شود. كه در اين شرايط نخ از روي مي بافندگي در قسمت ماشين آهار يا ماشين چله بر گردان قرار داده

 شود.مي روي چله بافندگي و با تراكم نخ تار مورد نياز پيچيده باز شده و نهايتاً Back Beamچله 
 شود.مي مستقيم استفاده پيچيچلهزني دارند از كه نياز به آهارهايي براي نخ معمولاً

 آيند.نمي به صورت باند درها مستقيم درام مخروطي شكل وجود ندارد و نخ پيچچلهدر 
از  تر و با ظرفيت بيشتررود و بسيار بزرگمي كاره مستقيم ب پيچچلهكه در اي قفسه 23 مطابق شكل

 باشد.مي Vبه شكل  بخشي است و عموماً پيچيچلهقفسه 
 

 

 وي شكل بوبين قفسه 23 شكل

 اند:دو گونه مستقيم معمولاً پيچيچلههاي ماشين
 شود. مي استفادهدار فلانژهاي با بوبينهايي با سرعت كم در آن از نخهاي ماشين -1
 -800و با سرعت اي مخروطي و استوانههاي با بوبينهايي با سرعت زياد كه در آن از نخهاي ماشين -2

 شود.مي متر در دقيقه استفاده 400

.ایمنی و بهداشت

.محیطیزیست
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 متراژ چله -3 عرض چله -2 تراكم چله -1 مشخصات كمي چله عبارتند از:
 گرد بودن )سيلندري بودن( چله -2 چگالي يكسان در تمام نقاط چله -1 مشخصات كيفي چله عبارتند از:

 مستقيم عبارتند از: پيچيچلهاجزاي ماشين 
 Creelقفسه  -1
 دوک -2
 (Ten Sion) هاكنندهتنظيم كشيدگي و راهنما و كنترل -3
 شانه تنظيم عرض -4
 غلتك متراژ -5
 (Head Stockقسمت پيچش ) -6
 

 قفسه
باشد و به ازاي مي Vمستقيم قفسه به شكل  پيچيچلهباشد و در ماشين مي نخهاي محل قرارگيري بوبين

مي دهند كه يكي در حال كار و ديگري عنوان رزرومي شكل قرار vهر سر نخ تار دو بوبين روي قفسه 
 باشد.

گيرند و بوبين ذخيره در قسمت مي شكل قرار Vبوبين در كار در قسمت بيروني دو بخش به هم چسبيده 
 ل قرار دارد.شك Vدروني دو بخش به هم چسبيده 

در هاي در حال كار كلاچ قفسه را فشار داده بوبين ذخيره را جايگزين بوبينهاي در هنگام اتمام بوبين
ها باشند. طول نخ روي بوبينمي عموديهاي در هر طرف داراي رديفها كند. اين قفسهمي حال كار

 د.آور به دستبه قدري است كه بتوان از يك بوبين چند چله  معمولاً
 پيچي مستقيم عبارتند از:شكل روي ماشين چله Vمهمترين ويژگي قفسه 

 كم است. توقفات آنها نسبتاً -الف
 داراي ته بوبين هستند. -ب
 كنند.مي فضاي كمتري اشغال -ت
 شود.مي تار واردهاي كشيدگي كمتري به نخ -ج
 

 هادوک
گيرند و هنگامي كه مي نخ روي آنها قرارحاوي هاي هايي هستند كه بوبينمهمترين قسمت قفسه، دوک

 دارد.مي شود بوبين نخ را ثابت نگاهمي نخ از روي بوبين باز
 

 کننده پارگي نخکنترل
و با پاره اند براي هر نخ تار يك سنسور وجود دارد كه اين سنسورها به صورت سري به هم متصل شده

شود و مي نتيجه مدار وصل شده و ماشين متوقف سنسور مورد نظر عمل كرده و درها شدن يكي از سر نخ
تواند نخ مي شود. اپراتور به راحتيمي نخ چراغ روشن پارگيبه ازاي هر سر نخ يك چراغ وجود دارد كه با 

 نمايد. پارگيشخيص داده و رفع ترا  پارگي
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 مستقيم: )شانه زیگزاگ( پيچيچلهشانه ماشين 
.

 

 شانه زيگزاگي 24شكل 

اين شانه جهت مجزا و تفكيك نمودن نخ تار و تنظيم تراكم  دهد.مي شانه زيگزاگي را نشانيك  24شكل 
گردد. اين شانه از تعدادي ميله كه به طور مجزا و خطي در يك پايه مي نصب پيچيچلهتار بر روي ماشين 

رد و به صورت شانه حالت زيگزاگي دا اند. معمولاًگيرد كه از جنس فولاد سخت و آبكاري شدهمي قرار
 را تغيير داد.ها توان تراكم نخمي لولايي بوده و با كم و زياد كردن زاويه بين آنها

را در عرض چله به طور يكنواخت قرار دهند. ها تا بتوانند نخاند روي پايه متحركي قرار گرفتهها اين شانه
بخشي طول  پيچيچلهباشد، در حالي كه در مي مستقيم طول شانه مفيد برابر عرض پارچه پيچيچلهدر 

 باشد.مي شانه به اندازه عرض هر باند چله
 خدمات شانه عبارتند از:

 در عرض چلهها توزيع برابر نخ -الف
 (Beamروي بيم )ها راهنماي محل پيچش نخ -ب
 مترسانتي 5ه عرض هر تكه شاناند به صورت زيگزاگ روي ميز قرار گرفتهها )شانهها حفظ توازي نخ -ج

آزادي عمل جهت در ها باشد بدين منظور كه فاصله شانه تا غلتك زياد نباشد در نتيجه موقع توقف نخمي
 هم پيچيدن و ايجاد پاملخي شدن ندارند(.

حركت عمودي عمر شانه را افزايش و سايش نخ با  شانه دو حركت دارد حركت افقي و حركت عمودي، -د
 كند.مي تغيير Beamدهد و حركت افقي پيچش يكنواخت نخ روي مي شانه را كاهشهاي ميله

تار روي نورد، توسط هاي بينيد بر روي اين قسمت و قبل از پيچش نخمي 25همان طور كه در شكل 
 شود.مي جريان هوا گرد و غبار و پرز گرفته

 

 

 گرفتن پرزها و گرد و غبار به كمك هوا 25شكل 

 جذب گرد و غبار
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 متراژکنترل 
مي كه قرار است گرفته شود متراژ چله تعييناي با توجه دستور سالن بافندگي در خصوص طول چله

كند كه غلتك وسطي مي گردد. نخ از بين سه غلتك عبورمي گردد، در غير اين صورت باعث ايجاد ضايعات
ن متراژ نخ بر حسب متر زند، ميزامي اساس محيط غلتك و تعداد دوري كه باشد. برمي به دور سنج متصل

 گردد.مي روي كنتور متراژ نمايان
كه از مقابل سنسورهاي اي مدرن متراژ به صورت ديجيتالي، با محاسبه طول چلههاي در ماشين

 دهد.مي Cutterعبور كرده است دستور توقف و برش نخ باند را به كننده كنترل
 پيچشقسمت 

آيند تحت كشيدگي يكسان و به موازات مي كه از روي قفسهرا هايي شود كه نخمي به قسمتي گفته
 پيچيد.مي يكديگر روي نورد در حال گردش

كوچك گره زده شده و هاي كنند از روي سيلندر انتقال رد شده به شكل دستهمي كه از شانه عبورهايي نخ
 كنيد.مي قسمت انتقال را مشاهده 26 شوند. در شكلمي روي نورد پيوند زده

 

  

 هاي تارقسمت انتقال نخ 26 شكل

بتدا تا انتهاي پيچش شود تا دانسيته چله از امي نخ روي نورد چله با تراكم يكسان و يكنواخت پيچيده
 شود.مي اين عمل به دو طريق تامين يكسان باشد.

 سرعت خطي پيچش ثابت است. -1
)اين سيستم براي پيچش  شودمي با درام پيچش )تماسي( تامين Beamپيچش چله از طريق تماس  -2

 .هاي ريسيده شده مناسب است(نخ
)اين سيستم براي  يابدمي دوران سيستم چله كه با افزايش قطر چله سرعت دوراني چله كاهش -3

 .ها مناسب است(پيچش فيلامنت
 روي چله لازم است. هر چه چله قطورتردهنده وجود يك غلتك فشاراي براي داشتن پيچش يكسان دايره

 بيشتر شود. ود فشار غلتك فشاردهنده نيز بايدشمي
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 ميزان فشار نيز بايد افزايش يابد.، هاچرا با افزايش قطر نخ
 

 

شود. براي توقف سريع درام پيچش مي از آن جدادهنده شود غلتك فشارمي چله متوقف Beamزماني كه 
توقف  است. پيچيچلهبسيار قوي ضروري است.ترمز درام پيش از اجزا بسيار مهم دستگاه هاي وجود ترمز

 گيرد.مي سريع به وسيله ترمزهاي هيدروليكي قدرتمند صورت
 ن بايد موارد زير رعايت شود:با سطح صاف و چگالي يكسااي براي توليد چله

 توزيع يكنواخت نخ در عرض چله -1
 

 

 دهد.مي اين كار را انجاماي چه وسيلهايد آنچه فرا گرفتهبا توجه به 
 

 

 گيرد(مي كار توسط سيستم كشش در قفسه صورت اين)ها كشش يكنواخت نخ -2
در كنار يكديگر تشكيل يك لايه منسجم و يكپارچه ها كه نخ يبه سيلندر چله به طورها فشردن نخ -3

 .گيرد(مي صورتدهنده اين كار توسط غلتك فشار) بدهند
دن يابد لذا جهت كم كرمي با افزايش قطر نخ پيچيده شده روي نورد سرعت سطحي پيچش افزايش -4

 گذارند كه سرعت را تنظيم كند.مي بكسسرعت بين موتور و نورد يك گير
 

 

 پيچي مستقيم را انجام داده آن را آماده كار نمائيد.تنظيمات دستگاه چله
 

 پيشنهادات کارمراحل انجام 

را كه مطابق آن تنظيمات دستگاه بايد هايي آموزش -1

 انجام گير به دقت مطالعه كنيد.

 مطابق كاتالوگ شركت سازنده عمل نمائيد. -1

 مطابق قواعد داخلي كارگاه عمل كنيد. -2

با استفاده از هواي فشرده و پرس، شانه ماشين  -1

 را تميز كنيد. پيچيچله

 

الامكان هنگامي كه دستگاه خالي است حتي -1

 عمل تميزكاري ماشين را انجام دهيد.

اگر نخ روي دستگاه وجود دارد دقت كنيد كه  -2

 آسيب نبيند.ها نخ

هاي لازم را تميز كرده و قسمتگيري سيلندر اندازه -1

 كاري نمائيد.را روغن

كاري فقط نقاطي را كه لازم است هنگام روغن -1

 ي نمائيد.كارروغن

 يكو با ها دندهكاري را فقط براي چرخروغن -2

.فکر کنید

.فکر کنید

.4فعالیت عملی 
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 پيشنهادات کارمراحل انجام 

 

 كاري كنيد.ميزان مناسب روغن

را تميز نموده و نقاط لازم را دهنده سيلندر فشار -1

 كاري كند.روغن

هيچ نوع ماده غبار و دهنده روي سيلندر فشار -1

 آشغال وجود نداشته باشد.

 كاري كنيد.مربوط به نورد را روغنهاي دندهچرخ -1

 كاري كنيد.را روغنها دندهفقط چرخ -1

كاري محيط اطراف و دقت كنيد كه هنگام روغن -2

 ماشين روغن نريزد.هاي ساير قسمت

 دستگاه را تنظيم كنيد.كننده سيستم متوقف
ها هكنندكليد قطعاتي را كه در قسمت متوقف -1

 كاري نمائيد.وجود دارد روغن

 كار را كاملا رعايت نمائيد.نظافت محيط  -1

 غبار مواد -هاهنگام نظافت دستگاه تفاله نخ -1

 غريبه را به ظرف آشغال بريزيد.

 هنگام نظافت دقت كنيد زمين ليز نشود -2

اطلاعات مربوط به نظافت دستگاه را به ساير  -3

 پرسنل انتقال دهيد
 

 پیچ مستقیمسازی چله در دستگاه چلهآماده

.چله مستقيم:محاسبات 
مستقيم با توجه به خصوصيات نخ مورد استفاده در چله مانند نمره نخ، رنگ و راپورت  پيچيچلهعمليات 

گيرد محاسبات در مي كار رفته )نوع دستگاه بافندگي( صورته رنگ، طول چله، ماده خام نخ، تيپ نورد ب
 گيرد:مي مستقيم به دو شكل صورت پيچچله
 به چله نخ تك رنگمحاسبات مربوط  -الف
 ت مربوط به تعداد راپورت نخ رنگيمحاسبا -ب
 

 محاسبات چله نخ تک رنگ: -الف
و با استفاده از دو ها در قفسه اين محاسبات با توجه به تعداد نورد مورد استفاده، تعداد بوبين مورد استفاده

 گيرد.مي فرمول زير محاسبات صورت
 ظرفيت قفسه ÷تار هاي نخ تعداد نورد مورد استفاده = تعداد كل

 گرد كنيد. به بالا: اگر نتيجه اعشاري شد آن راتبصره
 تعداد كل نورد ÷تار هاي تعداد بوبين چيده شده در قفسه = تعداد كل نخ
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 850 =سر نخ باشد. و مشخصات چله تك رنگ و ظرفيت قفسه  6،000تار = هاي مثال: اگر تعداد سر نخ
 تعداد نورد و تعداد بوبين مورد استفاده را حساب كنيد؟ . بوبين باشد

7.058 =تعداد نورد مورد استفاده  850 6,000=  8تر يعني بزرگ ولي چون تعداد نوار بايد رند باشد عدد ÷
 .گيريمرا در نظر مي

750= تعداد بوبين چيده شده در قفسه 8 6000= ÷  
 تار آن را استفاده كنيم. 750ظرفيت دارد ولي ما مجبوريم از  850كه هر قفسه  با اين

 

 

 ؟كنيمنمي چرا از همه ظرفيت قفسه استفاده: فكر كنيد
 

 
تعداد نوار و تعداد بوبين هر قفسه را ، 600و ظرفيت قفسه  5،500در يك چله تك رنگ با تعداد سرنخ تار 

 .حساب كنيد
 

 
.که دارای راپورت رنگي باشد:ای مربوط به چله محاسبات -ب

نكته مهم اين است  اين محاسبات بستگي به تعداد بوبين چيده شده در قفسه و تعداد راپورت رنگي دارد.
 كه تعداد بوبين بايد مضربي از تعداد راپورت رنگي طرح نيز باشد.

بندي بوبين و راپورت رنگ 600قفسه:  سر نخ و ظرفيت 3،000مثال: اگر در يك چله تعداد كل سر نخ تار 
 سر نخ آبي باشد  20 -سر نخ مشكي 40 -سر نخ قرمز 20 -سر نخ مشكي 40تار

رديف رنگي روي نورد به چه صورت  .تعداد بوبين چيده شده را محاسبه كنيد تعداد نورد مورد استفاده و 
 خواهد بود.

 Back Beamرا بايد به چند ها اول آنكه تعداد كل نخهم در نظر بگيريم.  در اين حالت بايد دو مطلب را با
 تقسيم كنيم كه در تمرين اول آنرا متوجه شديد. دوم آنكه هر سر نخ رنگي را بايد به طور مساوي بين

Back Beam تقسيم كرد. ها 
يم اين خواهآيد. بنابرمي به دسترنگي در يك راپورت تكرار هاي راپورت رنگي از جمع همه سر نخ: حل

120تعداد سر نخ راپورت رنگي  داشت. 20 40 20 40= + + + = 
   600تعداد بوبين چيده شده روي قفسه 5 3000= ÷ = 
 = 5تعداد نورد مورد استفاده 600 3000= ÷ 

5=تعداد سرنخ رنگي ÷تعداد تكرار راپورت قفسه = تعداد سر نخ موجود در قفسه  120 600= ÷  
  

.فکر کنید

.تمرین
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 هاها روي بيمتعداد ترتيب رنگ 1جدول 

 هاترتيب رنگ  تعدادنورد

 آ آ آ آ م م م م م م م م ق ق ق ق م م م م م م م م نورد اول
 آ آ آ آ م م م م م م م م ق ق ق ق م م م م م م م م نورد دوم
 آ آ آ آ م م م م م م م م ق ق ق ق م م م م م م م م نورد سوم
 آ آ آ آ م م م م م م م م ق ق ق ق م م م م م م م م نوردچهارم
 آ آ آ آ م م م م م م م م ق ق ق ق م م م م م م م م نوردپنجم

 20 40 20 40 جمع

 
اگر جاي بوبين دارد.  1،000سر نخ استفاده شود و قفسه داراي  5000در يك چله تار قرار است از چله

 را انجام دهيد. پيچيچلهترتيب و تعداد رنگي به صورت زير باشد. محاسبات مربوط به اين 
 

 

 تار 25 –تار سبز 50 –تار قرمز 25 -تار آبي 50
 

 
 تار 100سفيد  –تار 10سبز  -تار 5زرد  –تار 5رنگي يك چله تار به صورت زير است. آبي ترتيب 

 
 
 

 را حاضر كنيد.اي مستقيم در زمان داده شده چله پيچيچلههاي با توجه به آموزش
 

 پيشنهادات مراحل عمليات

مورد نظر را دستورات و خصوصيات فني چله  -1

 تحويل بگيريد.
- 

 محاسبات چله مستقيم را انجام دهيد -2

 كارها را انجام دهيد.ها با توجه به فرمول -1

 از ماشين حساب استفاده كنيد. -2

ها تاريك يك رنگ باشند همين فرمولهاي اگر نخ -3

 كافي است.

باشد در تنظيم راپورت رنگي بندي اگر دو يا بيشتر در رنگ -4

 دقت كنيد.

داخل قفسه هاي نخ را روي دولكهاي بوبين -3

 بچينيد.

داده شده در هاي را با توجه به دستورالعملها بوبين

 بچينيد و كنترل نمائيد.ها و نمره و ساير دادهبندي رنگ

.تمرین

.تمرین

.5فعالیت عملی 
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 پيشنهادات مراحل عمليات

و ها كنندهو كنترلها ها را از متوقف كنندهسر نخ -4

 راهنماها عبور دهيد.

ها ، ترتيب را رعايت كنيد. و نخهانخهنگام گذراندن  -1

 عبور بگذرانيد.هاي را از كليه محل

 هيچ سر نخي را فراموش نكنيد. -2

 را جدا كنيد.ها خراب سر نخهاي قسمت -3

مستقيم  پيچيچلهرا از شانه دستگاه ها سر نخ -5

 بگذرانيد.

چون قسمت بالاي شانه متحرک باز است دقت كنيد كه 

 خارج نشوند. از آنهاها نخ

ها نورد چله را روي دستگاه نصب كنيد و سر نخ -6

 را به نورد پيوند بزنيد.

 نورد را در جاي خود تثبيت كنيد.هاي چرخ دنده

 چله را بدون كسري روي نورد پيوند بزنيد.هاي نخ

اهرام اصلي دستگاه را باز كنيد، يعني برق  -7

 دستگاه را موقتا قطع كنيد.

الكتريكي اهرم اصلي دستگاه و نكات ايمني هاي اتصال

 لازم را رعايت كنيد.

 را تحت يك كشيدگي مساوي قرار دهيدها كليه نخ كشيدگي چله را تنظيم كنيد. -8

 متراژ چله را تنظيم كنيد. -9
اطلاعات مربوط به طول چله را به صورت مكانيكي يا 

 الكترونيكي به عنوان يك داده به دستگاه بدهيد

 روي نورد را تنظيم كنيد.دهنده سيلندر فشار -10
را با توجه به دهنده اطلاعات مربوط به سيلندر فشار

 جنس نخ و نمره آن به دستگاه انتقال دهيد.

با توجه به عرض نورد، عرض شانه چله را  -11
 تنظيم نمائيد.

پوشاند پهناي شانه با توجه به عرض نوردي كه نخ روي آن را مي
 م كنيد.را تنظي

 چله را بچينيد. -12
با رعايت كليه نكات ايمني و اطلاعات داده شده نخ چله را 

 روي نورد بچينيد.

 نورد پر را از روي دستگاه خارج نمائيد. -13
كه چله با طول مشخص پيچيده شد نورد پر  بعد از اين

 شده را خارج كرده در جايي كه آسيب نبيند بگذاريد.

چله آماده شده را كه كارت شناسايي  -14
مشخصات كامل چله روي آن نوشته شده است را 

 روي چله نورد بگذاريد.

كارت شناسايي نورد چله پر شده را در جايي كه ديده شود 
 و نيفتد بگذاريد.

 

دستگاه گير و وسايلي كه ممكن است در ها را تميز كنيد. در هنگام كار از لباس پيچيچلهمحيط اطراف 

 كند بپرهيزيد.
 

 
 و مواد خارجي ديگر را بدون رساندن آسيب به دستگاه چله داخل سطل اشغال بريزيد.ها سر نخ -هاآشغال

كاري اضافات آن را در محل مناسب نگهداري كنيد. از ريختن روغن در فاضلاب خود داري پس از روغن

 كنيد.
 

 

.محیطیزیست

.ایمنی و بهداشت
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..های تار نخ زنیآهار . . . . 

هاي عبور در معرض شانه و بعضي از نخ –لامل –هاي ميل ميلكهاي تار از بين چشمخهنگام بافت پارچه ن
باعث ايجاد پارگي خصوصاً ها كم ميشود و همين دليل از مقاومت نخه گيرد. بمي ايش و كشيدگي قرارس

روي نخ صورت مي آهارزنيعمل شود. لذا براي حفظ راندمان توليد و كيفيت ميضعيف و نازک  در نقاط
 به كار لذا به اعمال شيميايي و اضافه نمودن مواد اضافي به سطح نخ كه براي ايجاد مقاومت در نخ گيرد.

چسبد به بدنه مياند هر اليافي كه داخل نخ تاب نخورده آهارزنيگويند. بعد از عمليات رود آهارزني ميمي
 ـ شوندمي هاي تار ليزشوند نخكنند و باز نمينمي . گيرشانه و.. ،لامل، لذا هنگام عبور از ميل ميلك

 كند.مي شود نخ حالت پرشوندگي پيدامانع ايجاد گلوله الياف مي ـ شوداصطكاک كم مي
 

.آهار چيست؟
طور كلي آهار عبارت است از مايع غليظي كه خاصيت چسبندگي شيميائي دارد نقش آهار بدين صورت ه ب

روي سطح جانبي نخ يك  ها برهاي آن در اثر پيوند با ليف يا با خود ماكرومولكولمولكولاست كه ماكرو
 نمايد.مي فيلم از ماده آهاري يكنواخت ايجاد

 نوع آهار مصرفي و ميزان آن بستگي به عوامل زير دارد:
 آهارزنيروش  وول آهار درجه حرارت غلظت محل ، نمره نخ،نوع نخ ،تراكم تار و پود ،نوع بافت ،نوع ليف

 و اهميت آن عبارتند از: آهارزنيهدف عمل 
 بالا بردن ليز شوندگي( -خاصيت الاستيكي بالا بردن -بهبود كيفيت فيزيكي نخ )بالا بردن مقاومت 
 هاي تار در حال بافت در ماشين بافندگيعدم آسيب رساندن به نخ 
 جلوگيري از ايجاد الكتريسيته ساكن 
  اصطكاكي نخ را افزايش دهد، تا راندمان بافت بالا برودبايد مقاومت و قابليت 
 روي سطح نخ يك لايه منعطف و فيلم مانند تشكيل دهد 
 سرالياف موجود روي سطح نخ را به هم بچسباند 
 دادن رطوبت لازم به نخ 
 ها به يك سيلندر منظم و روان از نخ خصوصيات لازم را داشته باشد.براي تبديل مجموع نخ 
 آهارزني و عمليات تكميلي و رنگرزي بعد از بافت اثر منفي نگذارد. روي عمليات 
 ي پاک شود.بعد از بافت از روي پارچه براحت 

 

 خصوصيات ماده آهاری:
 طول بالا سيستم( ددياخشد )استحكام كششي نخ، قابليت ازبايد خواص فيزيكي نخ را بهبود ب -1
 و نيز خودش به نخ بچسبد.بتواند الياف را به بدنه نخ بچسباند  بايدچسبندگي:  -2
 در ماشين بافندگي( پذيري: )جهت مقابله با نيروهاينرمي و انعطاف -3
 شانه در دستگاه بافندگي( –لامل –ايش: )بر اثر برخورد با ميل ميلكدوام در مقابل س -4
 گرفتن الياف روي نخ موازي قرار -5
 پذيري مواد آهاري به داخل نخنفوذ -6
 غلظت يا ويسكوزيته داشته باشد. -7
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 يكنواخت باشد. -8
 چربي و روغني بودن ماده آهاري -9

 ضد كپك داشته باشد -10
 ضد بو و ضد كف داشته باشد -11
 ضد آتش باشد -12
 باشد درجه ذوب آن پائين -13
 زمان پخت كوتاه داشته باشد -14
 ها بدهد.ايجاد حالت ليز شوندگي به نخ -15
 يك فيلم منعطف و منظم روي سطح نخ ايجاد كند. -16
 كند.رطوبت لازم را در نخ ايجاد  -17
 ها به هم جلوگيري كند.پرز شدن نخ بعلت اصطكاک نخ از پرز -18

 

 موادی آهاری
اين مواد بايد همه خصوصيات لازم  گويند.رود مواد آهاري ميمي به كاربه موادي كه در توليد تركيب آهار 

 شود.از روي پارچه جدا ، با كمترين مشكل، يك آهار را توليد كندو در نهايت پس از انجام بافندگي
 شود:مواد آهاري به سه قسمت تقسيم مي

 كنندهحل -الف
 مواد اصلي آهار -ب
 مواد تعاوني آهار -ت

 

 کنندهحل
 شود.كننده استفاده ميعنوان حله از آب ب معمولاً

 

 مواد اصلي آهار
 كه نقش اصلي در ايجاد استحكام در نخ را دارد.آهار چسب 

 چسب آهار مصنوعي يا پليمري -طبيعيچسب آهار : چسب آهاري دو نوع است
 

 چسب آهار طبيعي
 زميني يا ذرت يا آرد(نشاسته )نشاسته سيب -1
 نشاسته اصلاح شده -2
 ژلاتين( –پروتئيني )كازئينهاي چسب  -3
 مري. اين مواد عبارتند از چسب آهار مصنوعي يا پلي -

كربوكسي ميتل  –اترهاي سلولزي -4 –پلي استيرن –استرن -3ها پلي آكريلات –2نيل الكل  و پلي-1 
 سلولز و...
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 مواد تعاوني آهار
 شوند.مي موادي كه براي عملكرد بهتر آهار به آن اضافه

 شود.مي اين جهت گليسيرين مصرف بهكه  مواد جاذب الرطوبه -1

و  صابوني شدههاي روغن -صابون -روغن گياهي مانند روغن زيتون -شامل )روغن حيوانيها كنندهنرم -2
 پارافين(

واكس ،هاكنندهاموليسيون ضد كپك، ضد باكتري، شامل انواع ضد كف، مواد افزودني با عملكرد خاص -3
 ها
 كنندگي )كاهش اصطكاک( شامل انواع صابونبراي خاصيت ليز -1
 اري شامل فنلخاصيت ماندگ -2
 سيمتر مواد آهاري مواد آهاري مانند اسيد سولفوريك يا هيپوكلريت كلكاربرد آسان -3
 كلروكلسيم  منيزيم ياخشك شدن ماده آهاري موادي مانند كلرور براي جلوگيري از -4

نكاتي كه در هنگام آماده نمودن نسخه  مواد آهاري بايد به نكات زير توجه كرد. در هنگام آماده كردن
 :و با توجه به آنها آهار را ساخت آهارها بايد به آن توجه نمود

 ثر است.كه بر روي نوع آهار مؤ ها(پشم يا مخلوط اين ريون، استر،پلي نخ )پنبه، جنس 
 تر كرد.گيرد و بايد آهار را شلمي بودن نخ پرز زياد مقدار بيشتري آهار را به خوددار ميزان پرز 
 و غيره( مطابق جداول خاص عمل كرد.اند نخ اپن )نخ رينگ، ساختمان نخ 
 مطابق جداول خاص عمل كرد.)آب تازه يا آب بازيافتي(  آب مورد استفاده 
 سرعت آن )از روي كاتالوگ ماشين( تيپ دستگاه بافندگي و 
 ( درصد مواد تعاوني)از روي كاتالوگ مواد 
 ( تر بسازيد.آهار را شل ،براي تراكم زياد نختراكم نخ تار و پود) 
 )طراحي ماشين آهار و تعداد مخازن )از روي كاتالوگ ماشين 
 (تر باشدضخيم به آهار كمتري احتياج دارند و آهار شلهاي نختار و پود )هاي نمره نخ. 

 

 فرمول آهار نخ
 باشد ومي ساخت پارچه متفاوت -كم و بيش برحسب تاب نخ اساساً انتخاب فرمول آهار ثابت نيست و

درجه حرارت، جذب آهار، ميزان فشار وارد  –اد به عواملي از قبيل غلظت محلولتغيير مقادير مو تعديل و
زاويه ، نخ، عمق نفوذ محلول، تعداد چله سرعت ماشين و يا عبور نخ از آن، ميزان فشار بر، بر محلول آهار

ت وضعي نوع نخ )قطر نخ و نوع مواد نخ( –لتك حوضچه مواد، مجموع نخ يك چلهاتصال و تماس نخ باغ

مي ها تغييراين فرمول دارد و مرتباً آهارزنيعمليات  سزائي رويه ر بثيجوي سالن )دما و رطوبت سالن( تأ
 كنند.

 گوي همه اين عوامل خواهد بود.بديهي است تجربه كافي و دقت در عمل جواب
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نخ است نوع نقشه  3،000نخ آن در عرض  كه تعداد سراي پنبه 1/16متر نخ  4500فرمول آهار براي  -1
 متقال

 آمده است 2ه مواد لازم در جدول شمار

 نسخه آهار( براي نخ پنبهمواد لازم در يك آهار ) 2شماره  جدول

 ليتر 300 آب 1

 كيلوگرم 54 نشاسته گندم 2

 كيلو1 كتيرا 3

 كيلو 10 روغن تخم پنبه 4

 كيلو 1 گليسرين 5

 كيلو 3 پيه گاو 6

 كيلو 5/1 صابون 7
 

و با قوت نخ  1/28نمره نخ  متر 4،000با طول  500سرنخ : استر يا تترونفرمول آهار براي نخ پلي -2
 نقشه بافت دوپا 21-22و تاب در اينچ  80-75

 مواد آهاري براي پلي استر 3جدول شماره 

 كيلوگرم 24 نشاسته گندم 1

 كيلوگرم c-100 2تيلوز  2

 كيلوگرم poval 40پوآل  3

 كيلوگرم Marpozol 15 مارپوزول 4

 كيلوگرم 9 سربين باز 5

 ليتر 400 آب 6

 رمگ syetex 20- 10كس سيت 7

 
 مواد آهاري با توجه به نوع الياف 4جدول شماره 

.کاربرد.منابع و مصرف.نوع.ردیف
 ويسكوز –پنبه گندم -سيب زميني نشاسته 1

2 
صمغ 

 طبيعي
 لوبيا -اقاقيا

افزودن به آهار نشاسته به منظور افزايش غلظت، 

 چسبندگي، نرمي و قدرت جذب

 چسب كازئين -ژلاتين پروتئين 3
ب ٱو با  -استات -ريونهاي آهار مناسب براي نخ

 شود.مي شستشو
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.کاربرد.منابع و مصرف.نوع.ردیف

 پلي آكريلات -پلي الكل رزين 4
استات و نايلون و به آساني با آب هاي آهار مناسب براي نخ

 شود.پاک مي

5 
مشتقات 

 گلوكز
 كربوكسي متيل سلولز

 هيدروكسيل متيل سلولز
 غلظت دهنده

 هاافزودني 6
 -كاهش غلظت -ضد كف

 نگهدارنده
افزايش خصوصيات فيزيكي آهار و حداكثر قدرت 

 پروتئين -آهارهاي نشاسته

 روغن 7
به صورت معمولي يا واكس 

 سولفاته شده
 رود.مي كاره براي افزايش انعطاف بيشتر آهار ب

 
 انواع آهارهاي مصرفي براي الياف مصنوعي فيلامنتي 5جدول شماره 

 ٪4مانند پلي وينيلي الكل كننده (، نرم٪1(، روغن سولفاته )٪2-٪4ژلاتين ) ويسكوز 1
پليمر مخلوط استارين و  -نمك سديم -(٪1روغن قابل پخش در آب ) -(٪7ژلاتين ) استات 2

 (6/0 ٪روغن گياهي قابل پخش در آب ) -(٪5انيدريك مالئيك )
نمك سديم مخلوط استارين و  -(٪3سولفونه )روغن  -(٪8پلي وينيل الكل ) تري استات 3

 (٪1روغن قابل پخش در آب ) -(٪25/1كننده اوره به عنوان نرم -(٪5انيدريدمالئيك )
 (٪5/2امولسيون واكس ) –( ٪5اسيد پلي آكريليك ) نايلون 4
 (٪6امولسيون واكس ) –( ٪12تا  10) الكل وينيل مرمخلوط پلي تريلن 5

 
 ماشين آهارزني:اجزای یک نوع 

كه در اصول كاركرد شبيه  سازند با اينآلات ميماشينسازنده هاي كه توسط شركت هاي آهارزنيدستگاه
را ها با هم تفاوت دارند. در اينجا يك مدل از اين ماشينها به يكديگر هستند ولي از نظر ظاهري و سيستم

 كنيم.مي بررسي
 شود:مي شكيلاين دستگاه از چهار قسمت اصلي ت

 Creel baemها قفسه نورد -1
 Size Boxمخزن آهار  -2
  Dryinyكنخشك -3
  Weaver’s Beamپيچنده اسنو -4
 

 قفسه
اند مستقيم آماده شده پيچيچلهدر قسمت  ( كه قبلاBack Beamًاين قسمت براي قرار دادن نوردهايي )

 .شوندمي در آنجا نصبها رود و نوردهاي حاوي چله نخمي كاره ب
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.هار یا مخزن آ .. . ... 
تار در اين هاي باشد و در داخل آن مواد آهاري قرار دارد و نخمي زنگ اين محفظه از جنس فولاد ضد

 خورند.مي قسمت آهار
 اجزاي سازنده اين محفظه عبارتند از:

 فرستند.را به داخل مخزان آهار ميها وركننده: نخغوطههاي غلتك -1
اضافي بيرون بيايند و هاي دهند تا آهارمي كه نخ را فشارهايي جفت غلتك :دهندهفشارهاي غلتك -2

 يكنواخت شوند.
 شوند.مي باعث گرم شدن آهار داخل مخزن: بخار براي گرم كردن مواد آهاريهاي لوله -3
 مجراي ورود آب: شير ورودي آب  -4
 شوند.مي محلي كه مواد آهاري وارد مخزن: مجراي ورود مواد آهاري -5

عمل خشك . را بايد خشك كردها تار چسبيد. نخهاي واد آهاري به طور يكنواخت به نخپس از آنكه م
 گيرد:مي كردن به سه صورت انجام

 خشك كردن با استفاده از سيلندرهاي داغ -1
 كردن با استفاده از اشعه مادون قرمز خشك -2
 خشك كردن با استفاده از جريان هواي داغ -3

 :نوردچله خشك شده آهار خورده روي پيچش 
تار قبل هاي شوند. نخمي شوند روي يك نورد پيجيدهمي كن خارجكه از قسمت خشكاي تار چلههاي نخ

مي عبور دادهها و شانه ثابت جهت جمع كردن نخها نخبندي از پيچيدن روي نورد از شانه متحرک دسته
 شوند.مي از هم جدااند كه به هم چسبيدههايي شوند. بدين ترتيب نخ

 :گيردمي هيه چله آهار خورده به دو روش صورتت
.. -الف . . ........ . ..... . .:  

بدين ترتيب كه ابتدا  گيرد.مي كشي و عمل آهار زدن همزمان با هم صورتعمل چله در اين روش
را به بك نورد تبديل كرده و ها كنند و نوردمي را به چند نورد تبديلها قرار گرفته روي قفسههاي بوبين

 شود.مي رود و هر دو عمل در يك مرحله انجاممي به قسمت آهار سپس نورد بزرگ
 -نخ ضخيم -نخ ظريف -نخ فيلامنت -توان هر نوع نخي را آهار زد مانند نخ با تاب كممي در اين سيستم

 ....تكسچره پلي استر وهاي نخ

.) -ب . . . ... .. . . . .. . . .. .:)  
مي سپس به صورت چله به دستگاه آهار تغذيه شوند.مي روي نورد پيچيدهتار خام هاي در اين سيستم ابتدا نخ

 Beamشوند. سپس چند چله آهار خورده در ماشين مي و در نهايت به يك نورد چله آهار خورده تبديل شوند.
شوند. تفاوت اساسي اين روش با روش قبلي اين است كه در روش دوم قفسه وجود ندارد مي به يك نورد تبديل

 كند.مي و در نتيجه جاي بسيار كمتري را اشغال
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 هاآهار زدن چله
 

 

 .بعد از اتمام برنامه قبلي قفسه ماشين آهار را تميز كنيد 
  آورده و آنها را روي قفسه آهار جاگذاري كنيد. پيچيچلهنوردهاي حاوي چله را از 
  دهيد.نوردهاي روي قفسه آهار را در برنامه قرار 
 پيوند بزنيد. باشندمي قديمي كه به عنوان راهنماي گذراندن نخهاي جديد را به سر نخهاي سر نخ 
 كشي را در ماشين انجام دهيد.نخ 
 چله را روي بدنه آن بچسبانيد تا در قسمت چپ و راست نخ از آن استفاده شود.هاي نخبندي نوار تقسيم 

 

.اندازی ماشينراه
 را بگذرانيد. پيچيچلهنوردهاي هاي ياز قسمت پاشيدن آهار سر نخمطابق برنامه و ن 
 به آنجا برسد انجام دهيد.ها قسمت پاشيدن آهار را تميز كنيد. اين كار را قبل از اينكه سر گره 
 .پمپ آهار، شير بخار، جعبه پاشيدن ماده آهار را آماده كنيد 
 .سيلندرهاي آبگير را از زير فشار خارج كنيد 
  را كنترل كنيد.رطوبت 
 .مخزن آهار را از مواد آهاري پر كنيد 
 انتقال ماده آهار را فعال كنيد.هاي غلتك 
 زند( كه باعث ترشح و نشتي روي بدنه چله شود.نمي جوشد )قلنمي مطمئن شويد كه ماده آهاري 
 .غلظت آهار را كنترل كنيد 
 كن را كنترل كنيد.دماي سيلندرهاي خشك 
 اشين سيلندرهاي هيدروليكي را فعال كنيد تا از فشار مورد نظر اطمينان حاصل كنيد.بعد از روشن كردن م 

 

.داف نوردهای آهار خورده
 .نوار چسب )اتيكت( را روي نورد بچسبانيد 
 .اطلاعات و جزئيات چله را روي اتيكت بنويسيد 
 اشد.بمي طول چله -مجموع سر نخ -شماره نورد -شماره پارتي -اطلاعات شامل: نمره نخ 
 .جزئيات و مشخصات را در آمار توليد آهار بنويسيد 

 

.وظایف اپراتور هنگام تغيير شيفت
  دقيقه زودتر به داخل سالن بياييد. 10تا  15حداقل 
 را آماده كنيد..دفترچه يادداشت و -چاقوي برش -قلم -وسايل مورد نياز مانند گچ .. 
 بحث كنيد..موارد ايمني و -كيفيت –توليدقات كنيد و در مورد مسائل پرسنل شيفت قبلي را ملا .. 
 را كنترل كنيد.ها انجام عمليات روي نخ -وضعيت ماشين -وضعيت نوردها 
 Stop motion ها(هاي حركت آهسته نورد)دكمه كنترل كنيد كه سالم و فعال باشندسراسر ماشين را هاي. 

.5فعالیت عملی 
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  و نوردهاي خالي آهار را براي برنامه بعدي كنترل كنيد. پيچيچلهموجودي نوردهاي 
 وارده به نوردها را كنترل كنيد.هاي آسيب 

 

اجازه ندهيد آهار  آلات و نظافت ساير نقاط را كنترل كنيد. ماشين را هميشه تميز نگهداريد.نظافت ماشين

 بوي بد به سرپرست كارگاه اطلاع دهيد.بر روي ماشين خشك شود و كپك بزند. در صورت وجود 
 

 

.)آهاززدایی(  آهارگیری ... . . . . 

راحتي كار را پيش ه براي اينكه در مراحل بعد بتوان ب هاي تازه آهار خورده،بعد از عمل بافندگي با استفاده از نخ
 ي صورت گيرد.داييعني بايد عمل آهارز هاي بافته شده پاک شوند.از روي نخها بايستي اين آهار ببريم،

دن و آهار به منظور متلاشي نموهاي كنندهآهار برها يا تجزيه شود.كار از مواد آهار بر استفاده مي براي اين
 شوند.ي آهار مصرف شده به كار برده مييا سست نمودن ساختمان شيمياي

شده و به سادگي از الياف گردد تا آهار تجزيه شده و در مراحل بعدي شسته اثر اين مواد بر آهار باعث مي
يعي خود جهت مراحل تركيب بعدي تنها در اين صورت نخ از خصوصيات طب و نخ و پارچه جدا گردد.

 گردد.وردار ميبرخ
 

 های متداول آهارگيریروش
 تجزيه آهار نشاسته توسط اسيد -1
 تجزيه آهار نشاسته توسط باكتري -2
 تجزيه آهار نشاسته توسط آنزيم -3
 كنندهآهار توسط مواد اكسيد تجزيه -4
 

 تجزیه آهار نشاسته توسط اسيد
درجه  40ساعت در دماي  4اسيد سولفوريك آغشته نموده و تا  %5-1سلولزي را با محلول دار پارچه آهار

رسانند تا اسيد غليظ شود درجه مي 50دما را به  در اينجا نبايد اجازه دهيم كه آب آن تبخير شود. ميماند.
 گردد.يت الياف سلولزي كربونيزه شده و نشاسته خارج ميو در نها

 

 تجزیه آهار نشاسته توسط باکتری
 گذارند.درجه مي 40تا  25هاي در بسته و حرارت را ميتوان پس از خيساندن در آب در اتاقدار پارچه آهار

در شرايط مناسب و  كنند و در اين مدتهمراه آب شروع به فعاليت مي، موجود در نشاستههاي باكتري
 .شودفعال شده و باعث تجزيه نشاسته مي

 هاتجزیه توسط آنزیم
 ترين روش آهارگيري استفاده از آميلاز است.متداول

 نوع آنزيم هر نوع فعل و انفعال مخصوص است. آلي از جنس پروتئين است.كننده اين آنزيم تسريع
 شوند:سته تقسيم ميآنزيم آميلاز با توجه به نحوه تجزيه نشاسته به دو د

.ایمنی و بهداشت
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 كند.يم زنجيره نشاسته را به صورت منظم تجزيه ميآميلاز: اين آنز α-الف
آميلاز: اين آنزيم قادر است تا تجزيه نشاسته را از انتهاي قابل احياي آن آغاز كند و به صورت  β-ب

 آميلاز است. βو  αكند. آميلاز مالت از جو تهيه شده و مخلوطي از تدريجي و يكنواخت تجزيه مي
 

 ار نشاسته توسط مواد اکسيدکنندهتجزیه آه
ولي اين روش كاربرد  هيدروژن پراكسيد ميتوانند نشاسته را اكسيد كنند. موادي مانند سديم پرسولفات،

 زيادي ندارد.
 

 

 آنزيم آميلاز آهارگيري با
 

 

قارچي به دليل كارايي بالا و روش مخصوص آهارگيري هايي مانند آميلاز پايدار حرارتي و آميلاز آنزيم
شوند. براي مثال، آهارگيري در ژيگر بدون ضربه زدن به نخ، در آهارگيري پارچه بافته شده استفاده مي

شود. ابتدا، اي است كه در آن، رول پارچه در حمام گذاشته و روي يك رول ديگر پيچيده ميروش ساده
شود. سپس اي كردن نشاسته، شسته ميگراد( براي ژلهدرجه سانتي 80-95پارچه آهاري در آب داغ )

شود. پارچه گراد با توجه به آنزيم تنظيم ميدرجه سانتي 60-80و دماي  PH:5.5-7.5مايع آهارگيري در
گراد به درجه سانتي 90-95گذرد. نشاسته تخريب شده با شستشو در دماي سپس از مرحله اشباع مي

مي باز شده و در داخل ماشين حركت شود. در روش ژيگر پارچه به صورت كاملاًزدوده ميدقيقه  2مدت 
كه به صورت  جديدهاي در روش شود.مي عمليات كامل، زدوده شود و سپس با آبگيريها كند تا تمام آهار

د. زمان كنمي حركت، شود. پارچه از يك طرف وارد ماشين شده و به آرامي به طرف جلومي ممتد انجام
شود پس از پد شدن )آغشته ثانيه است و در حقيقت پارچه با مواد آهارگير پد مي 15واكنش براي آنزيم 

گيرد. زمان نگهداري پارچه در اين محفظه بين مي پارچه در محفظه خاصي قرار، شدن و فشرده شدن(
آميلاز با دماي  -آنزيم آلفاباشد. در اين حالت، از گراد ميدرجه سانتي 20-60در دماي  ساعت و 16-2

توان در آهارگيري پارچه در محفظه بخار و در دماي شود. آميلاز با حرارت بالا را ميپايين استفاده مي
ند تا آثار كنمي پارچه را شستشو و آبكشي، گراد استفاده كرد. پس از اتمام عملياتدرجه سانتي 100-95

 آهار از روي پارچه به كلي از بين برود.
 

 

 تحقيق كنيد و روش عملي آن را پيدا كنيد. آهارزداييديگر هاي باره روشدر
 

 
 

گي ناشي از بخار مواد مواظب سوختاز ريختن مواد مازاد در فاضلاب خودداري كنيد. در هنگام گرم كردن 

 تميز كنيد. مخازن ماشين را كاملاً، پس از اتمام كار باشيد.
 

  

.6فعالیت عملی 

.محیطیزیست

.تحقیق کنید
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 پيچيچله –5فرم ارزشيابي واحد یادگيری 

 معيار شایستگي:

 نمره هنرجو 3حداقل نمره قبولي از  مرحله کار ردیف

  1 پيچي به روش بخشيچله 1

  2 پيچي به روش مستقيمچله 2

  2 آهارزني 3

  1 آهارگيري 4

ــات   شايســتگي ــت، توجه ــي، بهداش ــي، ايمن ــر فن ــاي غي ه

 محيطي و نگرش:زيست

 رعايت قواعد و اصول در مراحل كار –1

 استفاده از لباس كار و كفش ايمني -2

 تميزكردن دستگاه و محيط كار –3

 رعايت دقت و نظم -4

2  

 * ميانگين نمرات
 

 است. 2* حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 
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 تهران دانشگاه صنعتي امير كبير  964-463-024-6شابك  1392 وزير دفتري شاهپور -1
 ايران تهران شركت چاپ و نشر كتب درسي 964-05-0959-0شابك  1384ابراهيم خليل خيري  -2

3 - Z. J. GROSICKI Watson's Textile Design and colour 2004 Abington Cambridge CB1 6AH, 
England  
4-The textile institute Textile design , principle 2010 A.Briggs –Goode and K. Townsend 
Austian textile committee 2008 – 2014 Winding , twisting , warping tretment 3 files 
5- Austian   Austian textile committee     2008 – 2014  Winding , twisting , warping tretment  3 
files. 
6- Turkey textille institue 2012 Winding , warping , twisting 3 files 



 

 
 
 
 
 

 

 211240کتاب عملیات مقدماتی بافندگی و طراحی پارچه ـ کد 
 

 استان نام و نام خانوادگي ردیف

 مازندران اصغر رزاقی 1

 اصفهان رضا زاغیان 2

 سیستان و بلوچستان الرحمن هادیحبیب 3

 

 

 



 

 


