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نیازهای  تحقق  آموزشی جهت  برنامه درسی، وجود محتوای  اجرای  الزامات  از 
با توجه به تغییرات  فردی و اجتماعی و اهداف نظام تعلیم و تربیت می باشد. 
نظام آموزشی که حول محور سند تحول بنیادین آموزش و پرورش انجام شد 
چرخش های جدیدی از وضع موجود به مطلوب صورت پذیرفت. از جمله به نقش 
معلم از آموزش دهنده صرف، به مربی، اسوه و تسهیل کننده یادگیری و نقش 
دانش آموز از یادگیرنده منفعل به فراگیرنده فعال، تربیت جو و مشارکت پذیر و 
نقش محتوا از کتاب درسی به عنوان تنها رسانه آموزشی به برنامه محوری و بسته 
یادگیری )آموزشی( نام برد. بسته یادگیری شامل رسانه های متنوعی از جمله 
کتاب درسی دانش آموز، کتاب همراه دانش آموز / هنرجو، کتاب راهنمای تدریس 
معلم / هنرآموز، نرم افزارهای آموزشی فیلم آموزشی و پوستر و ... می باشد که با هم 
در تحقق اهداف یادگیری نقش ایفا می کنند. کتاب راهنمای هنرآموز جهت ایفای 
نقش تسهیل گری، انتقال دهنده و مرجعیت هنرآموز در نظام آموزشی برای هر 
کتاب درسی طراحی و تدوین شده است. در این رسانه سعی شده روش تدریس 
نیاز هر جلسه،  مورد  مواد مصرفی  و  ابزارها  تجهیزات،  به همراه  و جلسه  کلی 
نکات مربوط به ایمنی و بهداشت فردی و محیطی آورده شود. همچنین نمونه 
طرح درس، تبیین پیچیدگی های یادگیری هنرجویان، هدایت و مدیریت کارگاه 
و کلاس در هنرستان، راهنمایی و پاسخ فعالیت های یادگیری و تمرین ها، بیان 
شاخص هایی اصلی جهت ارزشیابی شایستگی و ارائه بازخورد، اشاره به اشتباهات و 
مشکلات رایج در یادگیری هنرجویان و روش سنجش و نمره دهی، نکات آموزشی 
شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت و ارگونومی، منابع مطالعاتی، نکات مهم 

مقدمه



در فرایند اجرا و آموزش در محیط یادگیری، بودجه بندی زمانی و صلاحیت های 
حرفه ای و تخصصی هنرآموزان و دیگر موارد آورده شده است.

امید است شما هنرآموزان گرامی با دقت و سعه صدر در راستای تحقق اهداف 
بسته آموزشی که با کوشش و تلاش مؤلفین گرانقدر تدوین و تألیف شده موفق 

باشید.
دفتر تألیف كتاب های درسی فنی وحرفه ای و كاردانش



موضوع اولین هدف عملیاتی سند تحول بنیادین آموزش و پرورش مربوط 
به پرورش تربیت یافتگانی است که با درک مفاهیم اقتصادی در چارچوب 
جهادی،  و  انقلابی  روحیه  و  تلاش  و  کار  طریق  از  اسلامی  معیار  نظام 
کارآفرینی، قناعت و انضباط مالی، مصرف بهینه و دوری از اسراف و تبذیر 
با دیگران در فعالیت های  انصاف در روابط  با رعایت وجدان، عدالت و  و 
اقتصادی در مقیاس خانوادگی، ملی و جهانی مشارکت می نمایند. همچنین 
سند برنامه ملی درسی جمهوری اسلامی ایران »حوزه تربیت و یادگیری 
پرداخته  آموزش ها  این  محتوای  سازماندهی  و  قلمرو  به  فناوری«  و  کار 
است. در برنامه های درسی فنی و حرفه ای علاوه بر اصول دین محوری، 
معلم،  مرجعیت  نقش  اعتبار  یادگیرنده،  نقش  اعتبار  ملی،  تقویت هویت 
اعتبار نقش پایه ای خانواده، جامعیت، توجه به تفاوت های فردی، تعادل، 
یادگیری مادام العمر، جلب مشارکت و تعامل، یکپارچگی و فراگیری، اصول 
تنوع بخشی آموزش ها و انعطاف پذیری به آموزش بر اساس نیاز بازار کار، 
ثروت، شکل گیری  تولید  و  فقر  کاهش  و  پایدار  توسعۀ  حرفه ای،  اخلاق 

تدریجی هویت حرفه ای توجه شده است.
داخل کشور  کار  بازار  نیاز  و  فناوری  تغییرات  بالادستی،  اسناد  مطالبات 
شد  موجب  بین المللی،  توصیه های  همچنین  و  استانداردها  در  تغییر  و 
و  طراحی  باشد  شده  مطرح  شرایط  پاسخ گوی  که  مناسب  الگوی  تا 
برنامه های درسی بر اساس آن برنامه ریزی و تدوین شوند. تعیین سطوح 
به  توجه  و  حرفه  تحلیل  به  شغل  تحلیل  از  رویکرد  تغییر  و  شایستگی 
ویژگی های شغل و شاغل و توجه به نظام صلاحیت حرفه ای ملی، تلفیق 
شایستگی های مشترک و غیر فنی در تدوین برنامه ها از ویژگی های الگوی 

سخنی با هنرآموزان



برنامه ریزی  فرایند  الگو  این  اساس  بر  است.  درسی  برنامه های  و  مذکور 
درسی آموزش های فنی و حرفه ای و مهارتی در دو بخش دنیای کار و 
بخش  و  مرحله  ده  شامل  کار  دنیای  بخش  شد.  طراحی  آموزش  دنیای 
دنیای آموزش شامل پانزده مرحله است. نوع ارتباط و تعامل هر مرحله 
با این توضیح که  با مراحل دیگر فرایند به صورت طولی و عرضی است، 
طراحی و تدوین هر مرحله متأثر از اعمال موارد اصلاحی مربوط به نتایج 

اعتباربخشی آن مرحله یا مراحل دیگر می باشد.
توصیه سند تحول بنیادین و برنامۀ درسی ملی بر تدوین اجزای بستۀ آموزشی 
جهت تسهیل و تعمیق فعالیت های یاددهی یادگیری، کارشناسان و مؤلفان را 
بر آن داشت تا محتواهای آموزشی مورد نظر را در شبکه ای از اجزای یادگیری 
با تأکید بر برنامۀ درسی رشته، برنامه ریزی و تدوین نمایند. کتاب راهنمای 
هنرآموز از اجزای شاخص بستۀ آموزشی است و هدف اصلی آن توجیه و 
تبیین برنامه های درسی تهیه شده با توجه به چرخش های تحولی در آموزش 
فنی و حرفه ای و توصیه هایی برای اجرای مطلوب آن می باشد. کتاب راهنمای 

هنرآموز در دو بخش تدوین شده است.
بخش نخست مربوط به تبیین جهت گیری ها و رویکردهای کلان برنامه 
و  انتخاب  چگونگی  درسی،  برنامه  منطق  تبیین  کلیات  که  است  درسی 
سازماندهی محتوا، مفاهیم و مهارت های اساسی و چگونگی توسعه آن در 

دوره، جدول مواد و منابع آموزشی را شامل می شود.
بخش دوم مربوط به طراحی واحدهای یادگیری است و تبیین منطق واحد 
یادگیری، پیامدهای یادگیری، ایده های کلیدی، طرح پرسش های اساسی، 
از  استفاده  با  عملکردی  و  یادگیری  تکالیف  تعیین  و  محتوا  سازماندهی 
راهبردهای مختلف و در آخر تعیین روش های ارزشیابی را شامل می شود.

همچنین در قسمت های مختلف کتاب راهنمای هنرآموز با توجه به اهمیت 
آموزش شایستگی های غیر فنی به آموزش مدیریت منابع، ایمنی و بهداشت، 

یادگیری مادا م العمر و مسئولیت پذیری تأکید شده است.
ویژه  توجه  و  مساعدت  نیازمند  درسی،  برنامه های  مطلوب  اجرای  مسلماً 
و  حرفه ای  شایستگی های  و  صلاحیت ها  از  بهره مندی  و  عزیز  هنرآموزان 

تخصصی مناسب ایشان می باشد.

دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش
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با  و  پودی  تاری  بافندگی  نام  با  بافندگی  اول درس  پودمان  آموزش  بودجه بندی 
واحد یادگیری به نام راه اندازی ماشین بافندگی تاری پودی به شرح زیر می باشد.

بودجه بندی كلی پودمان1
بافندگی تاری پودی

رئوس محتوا )کارها(موضوعات جلسهجلسه
زمان)ساعت(

عملیتئوری

راه اندازی ماشین های 1
بافندگی دستی

بافندگی،  جدید  مکانیزم های  بافندگی،  تاریخچه   
روش بافت پارچه و تشکیل دهنده،کاربرد موتورهای 
بافندگی  ماشین  اجزای  بافندگی،  در  الکتریکی 

دستی، اجزای ماشین بافندگی برقی
شناسایی و تشخیص قسمت های مختلف ماشین بافندگی 

دستی
ترسیم اجزای ماشین بافندگی دستی

ماشین  در  وردها  حرکت  نحوه  ترسیم  و  بررسی 
بافندگی دستی

تعیین نمره شانه ماشین بافندگی دستی
تعیین نمره شانه های مختلف موجود برای ماشین های 
الکتریکی  موتور  مشخصات  تعیین  دستی،  بافندگی 

ماشین بافندگی برقی
در  موجود  چرخ دنده های  انواع  ترسیم  و  بررسی 

محیط کارگاه و روی ماشین ها
مقایسه قسمت های ماشین بافندگی دستی با ماشین 

بافندگی برقی
ترسیم اجزایی از ماشین بافندگی برقی 

ماشین های  پودگذاری  نوع سیستم  مشخص کردن 
بافندگی موجود در محیط کارگاه

35

چله نخ تار و میل2
میلك ها و دفتین زنی

توضیح کامل سیکل بافندگی
توضیح در مورد چله نخ تار

توضیح در مورد پل تار
و  معایب  بررسی  و  تقسیم کننده  میله های  توضیح 

محاسن آن
تشریح لامل ها و بررسی انواع مختلف آن

 توضیح در مورد ورد ها
توضیح در مورد میل میل کها

تشریح ماکو و بررسی انواع مختلف آن
تشریح شانه و بررسی اهمیت شانه در بافندگی

توضیح در مورد دفتین
تشریح حالت های مختلف دفتین در یک دور گردش 

آن

35
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فرعی 3 و  اصلی  عملیات 
بافندگی

تشریح پل پارچه
توضیح راجع به غلتک برداشت پارچه و رابطه سرعت 

خطی آن با تراکم پودی
توضیح در مورد غلتک پیچش

توضیح در مورد کناره گیرها و نقش آنها در کیفیت 
پارچه تولیدی

تشریح عملیات اصلی بافندگی به همراه شکل های 
مربوط به هر عمل اصلی

توضیح عملیات فرعی بافندگی و انواع مختلف این 
عملیات مورد استفاده شده در ماشین های مدرن

تشریح کامل هماهنگی عملیات بافندگی و بررسی 
اهمیت این موضوع

مقایسه روش های مختلف پودگذاری از لحاظ سرعت 
و کیفیت پارچه تولیدی

35

و 4 بافت  زمانی  دیاگرام 
توان پود گذاری

بررسی و توضیح اهمیت دیاگرام زمانی
توضیح حالات دفتین با توجه به دیاگرام زمانی

توضیح و بررسی زمان پودگذاری با توجه به دیاگرام 
زمانی

توضیح و بررسی تشکیل دهنده کار با توجه به دیاگرام 
زمانی

تشریح توان پودگذاری و مقایسه آن با سرعت ماشین
بررسی عوامل مؤثر در توان پودگذاری

تراکم  و  تاری  تراکم  تغییر  نحوه  به  راجع  توضیح 
پودی پارچه

برای  فرمول  ارائه  و  ماشین  تولید  محاسبات  انجام 
محاسبات

با  ماشین های  در  حرکت  انتقال  توضیح  و  بررسی 
ماکو و بدون ماکو

35
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كنترل و مراقبت پود5

مکانیزم های  به کارگیری  لزوم  و  اهمیت  توضیح 
کنترل و مراقبت ماشین های بافندگی

شرح مکانیزم کنترل مکانیکی پارگی نخ تار و تشریح 
نحوه عملکرد قسمت های مختلف این مکانیزم

و  تار  نخ  پارگی  الکتریکی  کنترل  مکانیزم  شرح 
این  مختلف  قسمت های  عملکرد  نحوه  تشریح 
با  تار  نخ  پارگی  کنترل  مکانیزم  شرح  مکانیزم 

استفاده از پرتو نور لیزر
توضیح راجع به اهمیت مکانیزم های کنترل پارگی 

نخ پود
تشریح اهمیت ثابت ماندن کشش نخ تار و توضیح 
وظیفه مکانیزم های باز کننده نخ تار ـ توضیح رگلاتور 
مثبت چله نخ تار ـ تشریح نحوه عملکرد رگلاتور های 
منفی چله نخ تار در هر سیکل بافندگی ـ توضیح در 
مورد وظایف انواع پل تارـ تشریح و توضیح مکانیزم 
رگلاتور منفی چله نخ تار به همراه شکل مربوط به 

این مکانیزم

35

6
رگولاتورهای بازشدن و 
پیچش پارچه و ماشین 

مدرن بافندگی

تشریح وظایف مکانیزم های پیچیدن 
پارچه)رگلاتورهای پارچه(

توضیح در مورد رگلاتورهای منفی پارچه
شرح رگلاتور مثبت پارچه و کاربرد آن در تولید انواع 

پارچه های گوناگون
توضیح رگلاتور پارچه از نوع رگلاتور مثبت غیر 

مستقیم
توضیح و انجام محاسبات برداشت پارچه، برطرف 

کردن اشکالات هنرجویان در حل تمرینات کتاب در 
زمینه برداشت پارچه 

توضیح در مورد اهمیت و برتری سروو موتور نسبت به 
موتورهای معمولی

توضیح در مورد انواع اطلاعات قابل انتقال به 
پردازشگر ماشین های مجهز به سروو موتور

تشریح قسمت هایی از ماشین بافندگی که از 
پردازشگر فرمان می گیرند

توضیح نقش سنسورها در قسمت های مختلف ماشین 
بافندگی مجهز به سروو موتور

توضیح وبیان کاربرد سروو موتور در تشکیل دهنده
تشریح کاربرد و اهمیت سروو موتور در باز کردن نخ 

تار و پیچیدن پارچه
توضیح راجع به نحوه ورود اطلاعات به سروو موتورها

تشریح و بیان وظایف پنل کنترل ماشین بافندگی 
مجهز به سرو و موتور

35

35با توجه به نظر هنرآموز نكات مهم بازآموزی شود.بازآموزی7
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طرح درس جلسه اول: راه اندازی ماشین های بافندگی دستی 

مشخصات 
کلی

نام درس:  راه اندازی ماشین های بافندگی دستی  مدت تدریس: 8 ساعت
پایه: دوازدهم       هنرستان:               هنرآموز:          تعداد هنرجو:

رئوس محتوا
و اهداف

تاریخچه بافندگی، مکانیزم های جدید بافندگی، روش بافت پارچه و تشکیل دهنده، 
کاربرد موتورهای الکتریکی در بافندگی، اجزای ماشین بافندگی دستی، اجزای 

ماشین بافندگی برقی
شناسایی و تشخیص قسمت های مختلف ماشین بافندگی دستی

ترسیم اجزای ماشین بافندگی دستی
بررسی و ترسیم نحوه حرکت وردها در ماشین بافندگی دستی

تعیین نمره شانه ماشین بافندگی دستی
تعیین نمره شانه های مختلف موجود برای ماشین های بافندگی دستی، تعیین 

مشخصات موتور الکتریکی ماشین بافندگی برقی
بررسی و ترسیم انواع چرخ دنده های موجود در محیط کارگاه و روی ماشین ها

مقایسه قسمت های ماشین بافندگی دستی با ماشین بافندگی برقی
ترسیم اجزایی از ماشین بافندگی برقی

مواد،تجهیزات 
و ابزار های 

آموزشی

1ـ ماشین بافندگی دستی
2ـ ماشین بافندگی برقی

3ـ انواع مختلف شانه بافندگی
4ـ انواع مختلف چرخ دنده و چرخ زنجیر

5  ـ انواع مختلف ماکو و ماسوره
6  ـ خط کش و وسایل ترسیم

مواد مصرفی مورد نیاز:
1ـ انواع مختلفی از نخ های تار
2ـ انواع مختلفی از نخ های پود

از  نمونه ای  و  تاری و مخمل پودی  – مخمل  از حوله  پارچه  نمونه  3ـ 
فرش ماشینی

زمان
دقیقه

فعالیت قبل از 
تدریس

از شروع درس جدید،  قبل  هنرآموز  که  دارند  اغلب دوست  هنرجویان 
جمع بندی و خلاصه ای از مطالب گذشته را اشاره کند. هنرجویان معتقدند 
قبل  می گردد.  جدید  مطالب  فراگیری  در  آرامش  ایجاد  باعث  کار  این 
لازم  هنرجویان  در  آمادگی  و  شوق  و  شور  و  انگیزه  ایجاد  تدریس،  از 
می باشد. قبل از هر تدریسی با عبارتی یا ذکر مطلبی نو، هنرجویان را 

به چالش و تفکر وادارید. 

10

ارزشیابی 
ورودی

پرسش از چند هنرجو در مورد قوانین و مقررات آزمایشگاه و کارخانجات 
هنرجویان،  توسط  فنی  غیر  شایستگی های  تشریح  بازدید،  زمان  در 

بافندگی و انواع بافت و اهمیت بافت
10
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فعالیت ضمن
تدریس نظری
هنرآموز و 
هنرجویان

هنرجویان توجه کنند که درس باید توأم با مثالهای عینی، ملموس، شیرین 
و مسائل روزمره باشد. بیان قصه وار مطالب می تواند در کلاس ایجاد علاقه و 
انگیزه جهت گوش دادن و فراگیری مطالب را تقویت کند؛ در غیر این صورت 

کلاس خشک، بی روح و خسته کننده می شود.
و  حضور  احساس  وی  تا  کنید  سؤال  هنرجویان  از  تدریس  ضمن  در 
خطاب پیدا کند. در ضمن به شاگردان فرصت مناسب جهت ارائه نظرات 

داده شود. 
هنرآموز برنامه تدریس خود را مطابق با طرح درسی که نگارش کرده 
است شروع کند. بهتر است قبل از شروع تدریس درس جدید، هنرآموز 
به خلاصه ای از درس قبل بپردازد و بعد از رفع اشکال و پاسخ به سؤالات 

احتمالی هنرجویان به ارزشیابی شفاهی یا کتبی هنرجویان بپردازد. 
و  پارچه  بافت  روش  بافندگی،  جدید  مکانیزم های  بافندگی،  تاریخچه 
ماشین  اجزای  بافندگی،  در  الکتریکی  موتورهای  کاربرد  تشکیل دهنده، 

بافندگی دستی،  اجزای ماشین بافندگی برقی
شناسایی و تشخیص قسمت های مختلف ماشین بافندگی دستی

ترسیم اجزای ماشین بافندگی دستی
بررسی و ترسیم نحوه حرکت وردها در ماشین بافندگی دستی

 تعیین نمره شانه ماشین بافندگی دستی
تعیین نمره شانه های مختلف موجود برای ماشین های بافندگی دستی، 

تعیین مشخصات موتور الکتریکی ماشین بافندگی برقی
انواع چرخ دنده های موجود در محیط کارگاه و روی  بررسی و ترسیم 

ماشین ها
مقایسه قسمت های ماشین بافندگی دستی با ماشین بافندگی برقی

ترسیم اجزایی از ماشین بافندگی برقی

100

فعالیت ضمن
تدریس عملی
هنرآموز و 
هنرجویان

از  هنرآموز مربوط لازم است، نحوه آزمایش را به صورت تشریحی قبل 
شروع فرآیند آزمایش برای هنرجویان توضیح دهد و هنرجویان با روند 

کار آشنا شوند.
شناسایی و تشخیص قسمت های مختلف ماشین بافندگی دستی

ترسیم اجزای ماشین بافندگی دستی
بررسی و ترسیم نحوه حرکت وردها در ماشین بافندگی دستی

تعیین نمره شانه ماشین بافندگی دستی
تعیین نمره شانه های مختلف موجود برای ماشین های بافندگی دستی 

تعیین مشخصات موتور الکتریکی ماشین بافندگی برقی
انواع چرخ دنده های موجود در محیط کارگاه و روی  بررسی و ترسیم 

ماشین ها
مقایسه قسمت های ماشین بافندگی دستی با ماشین بافندگی برقی

ترسیم اجزایی از ماشین بافندگی برقی که در ماشین بافندگی دستی 
نیز موجود است 

مشخص کردن نوع سیستم پودگذاری ماشین های بافندگی موجود در 
محیط کارگاه

180

فعالیت بعد از 
تدریس

تعیین تکلیف و تمرین برای تعمیق یادگیری لازم است. نظرخواهی از 
هنرجویان در رابطه با نحوۀ تدریس به صورت کتبی در برخی موارد جهت 

خودارزیابی هنرآموز لازم است.
20
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سنجش و 
ارزشیابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و آزمایشگاهی می توانند از انواع 
استفاده  فراگیران  یادگیری  میزان  سنجش  برای  ارزشیابی  روش های 
به مواردی نظیر میزان  ارزشیابی  کنند. هنرآموزان لازم است در زمان 
در  آرامش  با  و  فعال  و  موقع  به  حضور  فراگیر،  شوق  و  ذوق  آمادگی، 
ارائه و فراگیری مطالب،  اتکال به نفس هنرجویان در  کلاس، اعتماد و 
تمارین،  موقع  به  حل  فعالیت ها،  و  بحث  در  شرکت  به  علاقه مندی 
تکالیف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحیۀ مشارکت 
و همکاری با هم کلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهیزات، 
مواد، ابزار و وسایل، رعایت نکات ایمنی، بهداشتی و زیست محیطی و... 

توجه داشته باشند و در نمرات ارزشیابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس 
به چ کلیست  توجه  با  قبل  از جلسۀ  ارزشیابی مستمر  پیشنهادی یک 
ارزشیابی داده شده در آن جلسه به صورت شفاهی یا کتبی انجام دهد 
قبل  جلسۀ  کار  گزارش  کند.  لحاظ  مستمر  ارزشیابی  جهت  نمراتی  و 
و  نکات  و  گیرد  قرار  ارزیابی  مورد  است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان 
اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار در دفتر کلاسی وارد 
گردد. همچنین در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا آزمایشگاهی، هنرآموز لازم 
است بر اساس چ کلیست پیشنهادی و جداول پیشنهادی خودارزیابی و 
ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول 
مهارتی  دانشی،  موارد  کار که شامل  از  مرحله  این  مرحله ای  ارزشیابی 
و...  توجهات زیست محیطی  بهداشتی،  ایمنی،  نگرشی،  غیرفنی،  و  فنی 
می باشد، می توان از موارد ارزشیابی که در جدول ذکر شده است، جهت 

ارزشیابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول تدریس استفاده کرد.

40

سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیر فنی هنرجویان

بررسی مراحل انجام سیکل بافندگی بر روی ماشین بافندگی
توضیح کامل سیکل بافندگی

بررسی و ترسیم نحوه انتقال حرکت موتور به محور اصلی ماشین
تارها،  نمره  تاری،  تراکم  لحاظ  از  آنها  مقایسه  و  بافندگی  ماشین های  روی  تار  نخ  ترسیم چله 

رنگ بندی تار و...
شناسایی انواع پل تار روی ماشین ها و ترسیم آنها

ترسیم انواع لامل های به کار رفته روی ماشین و مشخص کردن نوع لامل  
ترسم وردها و ترسیم نحوه نخ کشی وردها برای ماشین های مختلف

ترسیم انواع ماکوهای به کار رفته در ماشین های مختلف و مقایسه آنها
تعیین نمره شانه ماشین بافندگی اتوماتیک

ترسیم قسمت های مختلف دفتین
بررسی و ترسیم انتقال حرکت از موتور به دفتین

ترسیم مسیر عبور نخ تار از چله تا پارچه به همراه اجزای ماشین )لامل، ورد، شانه و.....(
فراگیری انواع گره بافندگی و تمرین انجام گره توسط هنرجویان
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جدول زمان بندی آموزش تئوری جلسه اول

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
زمان عنوان فعالیت تئوریتدریس

تدریس
عنوان فعالیت 

تئوری
زمان 

تدریس

1ـ تشریح تاریخچه 
بافندگی

15
دقیقه

4ـ توضیح شکل 1 و 
شکل 2

30
دقیقه

7ـ تشریح 
مکانیزم های جدید 

بافندگی

15
دقیقه

2ـ توضیح روش بافت 
پارچه و تشکیل دهنده

15
دقیقه

5  ـ کاربرد موتورهای 
الکتریکی در بافندگی

15
دقیقه

3ـ توضیح راجع به هر 
یک از اجزای ماشین 

بافندگی دستی

45
دقیقه

6  ـ تشریح شکل 4 و 
نشان دادن اجزای ماشین 

بافندگی برقی

15
دقیقه

جدول زمان بندی آموزش عملی جلسه اول 

زمان عنوان فعالیت عملی
تدریس

عنوان فعالیت 
عملی

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
عملی

زمان 
تدریس

1ـ شناسایی وتشخیص 
قسمت های مختلف 

ماشین بافندگی دستی

30
دقیقه

5 ـ تعیین نمره 
شانه های مختلف 

موجود برای 
ماشین های بافندگی 

دستی

30
دقیقه

9ـ ترسیم 
اجزایی از 

ماشین بافندگی 
برقی که در 

ماشین بافندگی 
دستی نیز 

موجود است 

75
دقیقه

2ـ ترسیم اجزای 
ماشین بافندگی دستی

45
دقیقه

6  ـ تعیین 
مشخصات موتور 
الکتریکی ماشین 

بافندگی برقی

15
دقیقه

10ـ مشخص 
کردن نوع 
سیستم 

پودگذاری 
ماشین های 
بافندگی 
موجود در 

محیط کارگاه

30
دقیقه

3ـ بررسی و ترسیم 
نحوه حرکت وردها در 
ماشین بافندگی دستی

 15
دقیقه

7ـ بررسی و ترسیم 
انواع چرخ دنده های 
موجود در محیط 

کارگاه و روی 
ماشین ها

30
دقیقه

4ـ تعیین نمره شانه 
ماشین بافندگی دستی

15
دقیقه

8  ـ مقایسه 
قسمت های ماشین 
بافندگی دستی با 
ماشین بافندگی 

برقی

45
دقیقه
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نکته های تدریس
همواره برای بهره وری در تدریس به هنرجویان با دید مثبت نگاه کنید و به آنها 

سرخط، هدف و انگیزه دهیدتا آنها را جذب کنید.
برخی  با  خصوصی  صحبت  بی جا،  و  مکرر  تشویق های  سایرین،  به  توجه  عدم 
هنرجویان، عدم توجه به کوشش ها و اختلافات فردی هنرجویان، تهدید به نمرۀ 

می گردد. کلاس  در  بی نظمی  بروز  باعث  و...  کم 
هنرآموز لازم است عاشق کار خود باشد و نباید شخصیت واقعی خود را مخفی کند 
و به عنوان یک فرد جامعه با هنرجویان تعامل و ارتباط مؤثر برقرار کند و ثبات 

عاطفی داشته باشد. 
اگر مجبور شدید صحبتتان را با هنرجویی قطع کنید تا رفتار نامناسب هنرجوی 

دیگر را اصلاح کنید، حتماً عذرخواهی کنید. 
هنگام مواجهه با رفتار نامناسب هنرجو، هنرجو را توجیه کنید که انتقاد شما از 

رفتار شخص می باشد و نه خود شخص.
هنرجویان نباید تحت هیچ شرایطی احساس کنند که در کلاس وقتشان به بی کاری 
و بطالت می گذرد و لازم است مدام در حال کار باشند. هنرجویان همواره متوجۀ 

وقت کشی و سر کار گذاشتن مربیشان می گردند.
اولین برخورد با هنرجوی عصبانی و پرتوقع 10 ثانیه مکث و سکوت و در مرحلۀ 

بعد صحبت کردن به صورت خصوصی با او می باشد.

ایمنی و 
بهداشتی،

 زیست محیطی
مراقب  همواره  این  بنابر  دارند  چرخشی  حركت  بافندگی  ماشین های 
بخش هایی از لباس كه آویزان هستند باشید تا لای چرخ دنده ها گیر نكنند. 
ریختن روغن موجود در ماشین بر روی زمین باعث سر شدن و در نتیجه 

خطرات جانی و مالی می گردد. همواره مراقب باشید.
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طرح درس جلسه دوم: چله نخ تار و میل میلك ها و دفتین زنی

مشخصات کلی
نام درس:  چله نخ تار و میل میلك ها و دفتین زنی                        

مدت تدریس: 8 ساعت
پایه: دوازدهم       هنرستان:        هنرآموز:          تعداد هنرجو:

رئوس مطالب
و اهداف

توضیح کامل سیکل بافندگی
 توضیح در مورد چله نخ تار

توضیح در مورد پل تار
توضیح میله های تقسیم کننده و بررسی معایب و محاسن آن

تشریح لامل ها و بررسی انواع مختلف آن
 توضیح در مورد ورد ها

توضیح در مورد میل میل کها
تشریح ماکو و بررسی انواع مختلف آن

 تشریح شانه و بررسی اهمیت شانه در بافندگی
توضیح در مورد دفتین

تشریح حالتهای مختلف دفتین در یک دور گردش آن

وسایل، مواد، 
تجهیزات و 

ابزار های آموزشی

وسایل و تجهیزات مورد نیاز
1ـ ماشین بافندگی دستی
2ـ ماشین بافندگی برقی

3ـ انواع مختلف شانه بافندگی
4ـ انواع مختلف چرخ دنده و چرخ زنجیر

5  ـ انواع مختلف ماکو و ماسوره
6  ـ خط کش و وسایل ترسیم

مواد مصرفی مورد نیاز
1ـ انواع مختلفی از نخ های تار
2ـ انواع مختلفی از نخ های پود

3ـ نمونه پارچه از حوله ـ مخمل تاری و مخمل پودی و نمونه ای 
از فرش ماشینی

زمان
دقیقه

فعالیت قبل از 
تدریس

شرایط روحی و روانی ت کتک هنرجویان را همواره مدنظر قرار 
دهید و با آنها همدلی کنید. پس از اطمینان از انگیزه و آمادگی 

هنرجویان جهت فراگیری، تدریس را شروع کنید.
10

ارزشیابی 
تشخیصی یا 

ورودی

آزمایشگاه،  قوانین و مقررات  از چند هنرجو در مورد  پرسش 
محاسبات آزمایش، نسبت و تناسب و... به طور مثال: 1ـ قوانین 
و مقررات، نکات ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محیطی کار 
در آزمایشگاه و در زمان بازدید را نام ببرید.2ـ طرح یک مسئله 
سلیقه های  با  رابطه  در  سؤال  طرح  3ـ  پارچه  انواع  مورد  در 
مختلف درباره پارچه ها و چگونگی اجرای این سلیقه ها توسط 

مهندسین و طراحان

10



فصل اول: بافندگی تاری پودی

11

فعالیت ضمن
تدریس نظری
هنرآموز و 
هنرجویان

در شروع جلسه هنرآموز می تواند به خلاصه ای از مطالب جلسۀ 
قبل اشاره کند و بعد از رفع اشکال و پاسخ به سؤالات احتمالی 
به ارزشیابی کوتاه شفاهی یا کتبی بپردازد و نمرات را جهت 

ارزشیابی مستمر لحاظ کند.
توضیح کامل سیکل بافندگی
 توضیح در مورد چله نخ تار

توضیح در مورد پل تار
توضیح میله های تقسیم کننده و بررسی معایب و محاسن آن

تشریح لامل ها و بررسی انواع مختلف آن
 توضیح در مورد ورد ها

توضیح در مورد میل میل کها
تشریح ماکو و بررسی انواع مختلف آن

تشریح شانه و بررسی اهمیت شانه در بافندگی
توضیح در مورد دفتین

تشریح حالتهای مختلف دفتین در یک دور گردش آن 

100

فعالیت ضمن
تدریس عملی
هنرآموز و 
هنرجویان

باید بر طبق روال جلسات قبل  در جلسۀ آزمایشگاه هنرآموز 
برای  را  فنی  غیر  و  زیست محیطی  بهداشتی،  ایمنی،  نکات 
ابزار،  مواد،  معرفی  ضمن  ادامه  در  و  کند  تشریح  هنرجویان 
از  هنرجویان  برای  آزمایش  این  نیاز  مورد  لوازم  و  تجهیزات 

هنرجویان بخواهد تا محاسبات آزمایش را انجام دهند. 
هنرآموز در طی روند آزمایش لازم است بر تمامی فعالیت های 
فنی و غیر فنی هنرجویان نظارت کند و میزان توجه آنها را به 
قرار  ارزیابی  مورد  و...  زیست محیطی  بهداشتی،  ایمنی،  نکات 
دهند. شناسایی و تشخیص قسمت های مختلف ماشین بافندگی 

دستی
ترسیم اجزای ماشین بافندگی دستی

بررسی و ترسیم نحوه حرکت وردها در ماشین بافندگی دستی
تعیین نمره شانه ماشین بافندگی دستی

تعیین نمره شانه های مختلف موجود برای ماشین های بافندگی 
دستی، تعیین مشخصات موتور الکتریکی ماشین بافندگی برقی
بررسی و ترسیم انواع چرخ دنده های موجود در محیط کارگاه 

و روی ماشین ها
مقایسه قسمت های ماشین بافندگی دستی با ماشین بافندگی 

برقی
ترسیم اجزایی از ماشین بافندگی برقی که در ماشین بافندگی 

دستی نیز موجود است 
بافندگی  ماشین های  پودگذاری  سیستم  نوع  کردن  مشخص 

موجود در محیط کارگاه

180
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فعالیت بعد از 
تدریس

در پایان تدریس بهتر است هنرآموز به جمع بندی و خلاصه 
اشکال  رفع  و ضمن  بپردازد  این جلسه  درسی  مطالب  کردن 
آنها پاسخ دهد. هنرآموز لازم  به سؤالات احتمالی  هنرجویان 
برای  را جهت کار در منزل  تکالیف تکمیلی و تحقیقی  است 
قرار  ارزیابی  بعدی مورد  تعیین کند و در جلسات  هنرجویان 

دهد.

20

سنجش و
ارزشیابی 

محتوای  از  ارزشیابی  جلسه  این  در  آموزش  مرحلۀ  آخرین 
آورده شده  نمونه سؤالاتی  ادامه  درس جاری می باشد که در 
است. هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و آزمایشگاهی 
میزان  سنجش  برای  ارزشیابی  روش های  انواع  از  می توانند 
در  است  لازم  هنرآموزان  کنند.  استفاده  فراگیران  یادگیری 
آمادگی، ذوق و شوق  نظیر میزان  به مواردی  ارزشیابی  زمان 
فراگیر، حضور به موقع و فعال و با آرامش در کلاس، اعتماد 
و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و فراگیری مطالب، علاقه 
تمارین،  به موقع  فعالیت ها، حل  و  بحث  در  به شرکت  مندی 
تکالیف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحیۀ 
استفادۀ  و هم گروهی ها،  با هم کلاسی ها  و هم کاری  مشارکت 
مناسب از تجهیزات، مواد، ابزار و وسایل، میزان نظم و ترتیب 
و تمیزی میز کار و لباس کار، رعایت نکات ایمنی، بهداشتی 
و زیست محیطی و... توجه داشته باشند و در نمرات ارزشیابی 

لحاظ کنند.

40

سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان

توضیح در ورد سیکل بافندگی

 توضیح در مورد چله نخ تار

توضیح در مورد پل تار

توضیح میله های تقسیم کننده و بررسی معایب و محاسن آن

تشریح لامل ها و بررسی انواع مختلف آن

توضیح در مورد ورد ها

توضیح در مورد میل میل کها

تشریح ماکو و بررسی انواع مختلف آن

تشریح شانه و بررسی اهمیت شانه در بافندگی

توضیح در مورد دفتین

تشریح حالت های مختلف دفتین در یک دور گردش آن
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شناسایی و تشخیص قسمت های مختلف ماشین بافندگی دستی

ترسیم اجزای ماشین بافندگی دستی

بررسی و ترسیم نحوه حرکت وردها در ماشین بافندگی دستی

تعیین نمره شانه ماشین بافندگی دستی

تعیین نمره شانه های مختلف موجود برای ماشین های بافندگی دستی

تعیین مشخصات موتور الکتریکی ماشین بافندگی برقی

بررسی و ترسیم انواع چرخ دنده های موجود در محیط کارگاه و روی ماشین ها

مقایسه قسمت های ماشین بافندگی دستی با ماشین بافندگی برقی

ترسیم اجزایی از ماشین بافندگی برقی که در ماشین بافندگی دستی نیز موجود است 

 مشخص کردن نوع سیستم پودگذاری ماشین های بافندگی موجود در محیط کارگاه

جدول زمان بندی آموزش تئوری جلسه دوم

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

زمان عنوان فعالیت تئوری
تدریس

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

توضیح  و  تشریح  1ـ 
قسمت های شکل 5

15
دقیقه

5  ـ توضیح میله های 
تقسیم کننده و بررسی 

معایب و محاسن آن

10
دقیقه

9ـ تشریح ماکو و 
بررسی انواع مختلف 

آن

10
دقیقه

کامل  توضیح  2ـ 
سیکل بافندگی

30
دقیقه

6  ـ تشریح لامل ها و 
بررسی انواع مختلف آن

10
دقیقه

10ـ تشریح شانه و 
بررسی اهمیت شانه 

در بافندگی

10
دقیقه

مورد  در  توضیح  3ـ 
چله نخ تار

10
دقیقه

7ـ توضیح در مورد 
ورد ها

10
دقیقه

11ـ توضیح در مورد 
دفتین

10
دقیقه

مورد  در  توضیح  4ـ 
پل تار

10
دقیقه

8ـ توضیح در مورد 
میل میل کها

10
دقیقه

12ـ تشریح حالت های 
مختلف دفتین در یک 

دور گردش آن

15
دقیقه
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جدول زمان بندی آموزش عملی جلسه دوم

زمان عنوان فعالیت عملی
تدریس

عنوان فعالیت 
عملی

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
عملی

زمان 
تدریس

1ـ بررسی مراحل انجام 
سیکل بافندگی بر روی 

ماشین بافندگی 

45
دقیقه

6ـ ترسیم وردها 
و ترسیم نحوه نخ 
کشی وردها برای 

ماشین های مختلف

30
دقیقه

11ـ مشخص کردن 
حالات مختلف دفتین 

در یک دور گردش 
کامل محور اصلی

25
دقیقه

2ـ بررسی و ترسیم 
نحوه انتقال حرکت 

موتور به محور اصلی 
ماشین

30
دقیقه

7ـ ترسیم انواع 
ماکوهای به کار 

رفته در ماشین های 
مختلف و مقایسه آنها

10
دقیقه

12ـ ترسیم مسیر 
عبور نخ تار از چله 
تا پارچه به همراه 

اجزای ماشین )لامل، 
ورد، شانه و.....(

30
دقیقه

3ـ ترسیم چله نخ 
تار روی ماشین های 

بافندگی و مقایسه 
آنها از لحاظ تراکم 

تاری،نمره تارها، 
رنگ بندی تار و...

45
دقیقه

8ـ تعیین نمره شانه 
ماشین بافندگی 

اتوماتیک

10
دقیقه

13ـ فراگیری انواع 
گره بافندگی و تمرین 

انجام گره توسط 
هنرجویان

45
دقیقه

4ـ شناسایی انواع پل 
تار روی ماشین ها و 

ترسیم آنها

10
دقیقه

9ـ ترسیم قسمت های 
مختلف دفتین

10
دقیقه

5ـ ترسیم انواع 
لامل های به کار رفته 

روی ماشین و مشخص 
کردن نوع لامل  

10
دقیقه

10ـ بررسی و ترسیم 
انتقال حرکت از موتور 

به دفتین

30
دقیقه
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طرح درس جلسه سوم: عملیات اصلی و فرعی بافندگی

نام درس: عملیات اصلی و فرعی بافندگی     مدت تدریس: 8 ساعتمشخصات کلی
پایه: دوازدهم       هنرستان:               هنرآموز:             تعداد هنرجو:

رئوس محتوا
و اهداف

تشریح پل پارچه و وظایف
تراکم  با  آن  رابطه سرعت خطی  و  پارچه  برداشت  غلتک  به  راجع  توضیح 

پودی
توضیح در مورد غلتک پیچش

توضیح در مورد کناره گیرها و نقش آنها در کیفیت پارچه تولیدی
تشریح عملیات اصلی بافندگی به همراه شکل های مربوط به هر عمل اصلی

استفاده  مورد  عملیات  این  انواع مختلف  و  بافندگی  فرعی  عملیات  توضیح 
شده در ماشین های مدرن

تشریح کامل هماهنگی عملیات بافندگی و بررسی اهمیت این موضوع
مقایسه روش های مختلف پودگذاری از لحاظ سرعت و کیفیت پارچه تولیدی

وسایل مواد، 
تجهیزات و 

ابزار های آموزشی

جدول وسایل و تجهیزات مورد نیاز
1ـ ماشین بافندگی معمولی

2ـ انواعی از ماشین های مدرن
3ـ پود شمار، خط کش و وسایل ترسیم

جدول مواد مصرفی مورد نیاز:
مواد مصرفی مورد نیاز

1ـ نخ تار از جنس های متفاوت
2ـ انواع نخ پود

3ـ نخ تار اضافه برای ترمیم نخ های تار پاره شده
4ـ ماسوره نخ پود پر

5  ـ روغن و گریس

زمان
دقیقه

فعالیت قبل از 
تدریس

مطالب جلسات  مهم ترین  از  تئوری، خلاصه ای  تدریس  هر  از  قبل 
قبل را برای هنرجویان شرح دهید و از آنها بخواهید مطالب جلسۀ 
طبق  بر  هنرآموز  که  است  لازم  جلسه  هر  در  کنند.  مرور  را  قبل 
طرح درس پیشنهادی یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل به صورت 
شفاهی یا کتبی انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر لحاظ 

کند.

10

مشاهده ارزشیابی ورودی كه  پارچه هایی  انواع  پارچه،  اهمیت  خصوص  در  پرسش 
10كرده اند و بهك ار برده اند.
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فعالیت ضمن
تدریس نظری

هنرآموز و
هنرجویان

تشریح پل پارچه و وظایف
توضیح راجع به غلتک برداشت پارچه و رابطه سرعت خطی آن با 

تراکم پودی
توضیح در مورد غلتک پیچش

توضیح در مورد کناره گیرها و نقش آنها در کیفیت پارچه تولیدی
هر  به  مربوط  شکل های  همراه  به  بافندگی  اصلی  عملیات  تشریح 

عمل اصلی
مورد  عملیات  این  مختلف  انواع  و  بافندگی  فرعی  عملیات  توضیح 

استفاده شده در ماشین های مدرن
تشریح کامل هماهنگی عملیات بافندگی و بررسی اهمیت این موضوع

مقایسه روش های مختلف پودگذاری از لحاظ سرعت و کیفیت پارچه 
تولیدی

100

فعالیت ضمن
تدریس عملی

هنرآموز و
هنرجویان

بررسی و ترسیم پل پارچه و کناره گیرها در ماشین های مختلف
بررسی و ترسیم غلتک برداشت پارچه و محاسبه محیط آن

ماشین های  در  پارچه  پیچش  غلتک  حرکت  انتقال  نحوه  بررسی 
کردن  مشخص  و  دست  با  ماشین  اصلی  محور  چرخش  ـ  مختلف 

عملیات اصلی ماشین
پیدا کردن مسیر انتقال حرکت به چله نخ تار و غلتک برداشت پارچه
مشخص کردن انواع عملیات فرعی در ماشین های گوناگون و مدرن

بر روی ماشین های مختلف و  مقایسه کناره پارچه های تولید شده 
تجزیه و تحلیل آنها

اندازه گیری و مشخص کردن تراکم پودی پارچه
یافتن سرنخ های تار پاره شده و ترمیم آنها و عبور نخ ترمیم شده از 

چله تا پارچه
قرار دادن ماسوره در ماکو و آماده کردن قسمت پودگذاری ماشین 

ماکویی
بررسی و ترسیم مسیر عبور نخ پود درقسمت تغذیه نخ پود با توجه به 

سیستم پودگذاری ـ روغن کاری و گریس کاری قسمت های ماشین

180

فعالیت بعد از 
تدریس

مطالب  و خلاصه کردن  به جمع بندی  هنرآموز  است  بهتر  پایان  در 
درسی این جلسه بپردازد و ضمن رفع اشکال هنرجویان به سؤالات 
هنرجویان  از  یادگیری  در  تعمیق  جهت  دهد.  پاسخ  آنها  احتمالی 

بخواهید به تحقیق و تمرین فعالیت های معینی در منزل بپردازند.

20

سنجش و
ارزشیابی 

مورد  است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ  کار  گزارش 
ارزیابی قرار گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ 
گزارش کار در دفتر کلاسی وارد گردد. همچنین درانتهای هر جلسۀ 
چ کلیست  اساس  بر  است  لازم  هنرآموز  آزمایشگاهی،  یا  کلاسی 
پیشنهادی و جداول پیشنهادی خود ارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز 
به ارزشیابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای 
و غیرفنی،  فنی  مهارتی  دانشی،  موارد  از کار که شامل  این مرحله 
می باشد،  و...  زیست محیطی  توجهات  بهداشتی،  ایمنی،  نگرشی، 
جهت  است،  شده  ذکر  جدول  در  که  ارزشیابی  موارد  از  می توان 

ارزشیابی مستمر هنرجویان استفاده کرد. 

40
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سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های هنرجویان

بررسی و ترسیم پل پارچه و کناره گیرها در ماشین های مختلف

بررسی و ترسیم غلتک برداشت پارچه و محاسبه محیط آن

بررسی نحوه انتقال حرکت غلتک پیچش پارچه در ماشین های مختلف ـ چرخش محور اصلی 
ماشین با دست و مشخص کردن عملیات اصلی ماشین

پیدا کردن مسیر انتقال حرکت به چله نخ تار و غلتک برداشت پارچه

مشخص کردن انواع عملیات فرعی در ماشین های گوناگون و مدرن

مقایسه کناره پارچه های تولید شده بر روی ماشین های مختلف و تجزیه و تحلیل آنها

اندازه گیری و مشخص کردن تراکم پودی پارچه

یافتن سر نخ های تار پاره شده و ترمیم آنها و عبور نخ ترمیم شده از چله تا پارچه

قرار دادن ماسوره در ماکو وآماده کردن قسمت پودگذاری ماشین ماکویی

با توجه به سیستم پودگذاری ـ  بررسی و ترسیم مسیر عبور نخ پود در قسمت تغذیه نخ پود 
روغن کاری و گریس کاری قسمت های ماشین

بررسی و ترسیم پل پارچه و کناره گیرها در ماشین های مختلف

بررسی و ترسیم غلتک برداشت پارچه و محاسبه محیط آن

بررسی نحوه انتقال حرکت غلتک پیچش پارچه در ماشین های مختلف ـ چرخش محور اصلی 
ماشین با دست و مشخص کردن عملیات اصلی ماشین

پیدا کردن مسیر انتقال حرکت به چله نخ تار و غلتک برداشت پارچه

مشخص کردن انواع عملیات فرعی در ماشین های مختلف و مدرن

نکته های تدریس
تنبیه مؤثر، تنبیه غیربدنی می باشد. موقع تنبیه غیر بدنی هنرجو لازم است متوجه 
شودکه کار شما در واقع انتخابی است که خود او کرده و نتیجۀ اعمالش است. این 

تنبیه می تواند محدود کردن هنرجو نسبت به چیزهای مورد علاقۀ او باشد.
ارائه مطالب آموزشی در مدرسه و یا مکانهای آموزشی روش  بدترین روش برای 
سخنرانی محض می باشد چون در این گونه اسلوب فرد در یک مکان مشخص و 
حالتی خشک و بدون تحرک و حتی بدون تغییرات لحنی در نت صداها شروع به 

ارائه مطالب می کند که در کل، زمینه یک خواب آرام را فراهم می نماید.
به یاد داشته باشید که جهت ادارۀ کلاس یا کارگاه همواره از یک راه حل استفاده 

نشود و همواره ویژگی و شرایط کلاس را در نظر بگیرید. 
در هنگام نصیحت یا توصیه به هنرجویان به جای واژۀ » لطفاً« در ابتدای جمله از 
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واژۀ »  ممنونم« در پایان جمله استفاده شود. زیرا این معنا را القا می کند که آنقدر 
مطمئنم، درخواستم را انجام می دهی، که از قبل از تو تشکر می کنم.

جدول زمان بندی آموزش تئوری جلسه سوم

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

1ـ تشریح پل 
پارچه

5
دقیقه

4ـ توضیح در مورد 
کناره گیرها و نقش 

آنها در کیفیت 
پارچه تولیدی

10
دقیقه

7ـ تشریح کامل 
هماهنگی عملیات 
بافندگی و بررسی 
اهمیت این موضوع

30
دقیقه

2ـ توضیح راجع به 
غلتک برداشت پارچه 

و رابطه سرعت 
خطی آن با تراکم 

پودی

25
دقیقه

5  ـ تشریح عملیات 
اصلی بافندگی به 
همراه شکل های 

مربوط به هر عمل 
اصلی

45
دقیقه

8 ـ مقایسه روش های 
مختلف پودگذاری 

از لحاظ سرعت 
و کیفیت پارچه 

تولیدی

15
دقیقه

3ـ توضیح در مورد 
غلتک پیچش

5
دقیقه

6  ـ توضیح عملیات 
فرعی بافندگی 
و انواع مختلف 

این عملیات مورد 
استفاده شده در 

ماشین های مدرن

15
دقیقه

جدول زمان بندی آموزش عملی جلسه دوم

عنوان فعالیت عملی
زمان 

تدریس
عنوان فعالیت 

عملی
زمان 

عنوان فعالیت عملیتدریس
زمان 

تدریس
1ـ بررسی و 

ترسیم پل پارچه 
و کناره گیرها در 
ماشین های مختلف

15
دقیقه

5ـ پیدا کردن مسیر 
انتقال حرکت به 

چله نخ تار و غلتک 
برداشت پارچه

30
دقیقه

9ـ یافتن سر نخ های 
تار پاره شده و ترمیم 
آنها و عبور نخ ترمیم 
شده از چله تا پارچه

45
دقیقه

2ـ بررسی و ترسیم 
غلتک برداشت پارچه و 

محاسبه محیط آن

15
دقیقه

6ـ مشخص کردن 
انواع عملیات فرعی در 
ماشین های گوناگون 

و مدرن

45
دقیقه

10ـ قرار دادن ماسوره 
در ماکو و آماده کردن 

قسمت پودگذاری 
ماشین ماکویی

15
دقیقه

3ـ بررسی نحوه انتقال 
حرکت غلتک پیچش 
پارچه در ماشین های 

مختلف

15
دقیقه

7ـ مقایسه کناره 
پارچه های تولید 

شده بر روی 
ماشین های مختلف 
و تجزیه و تحلیل 

آنها

30
دقیقه

11ـ بررسی و ترسیم 
مسیر عبور نخ پود 
درقسمت تغذیه نخ 

پود با توجه به سیستم 
پودگذاری

30
دقیقه

4ـ چرخش محور 
اصلی ماشین با دست و 
مشخص کردن عملیات 

اصلی ماشین

30
دقیقه

8  ـ اندازه گیری 
و مشخص کردن 
تراکم پودی پارچه

30
دقیقه

12ـ روغن کاری و 
گریسکاری قسمت های 

ماشین

30
دقیقه
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طرح درس جلسه چهارم: دیاگرام زمانی بافت و توان پود گذاری

نام درس: دیاگرام زمانی بافت و توان پود گذاری   مدت تدریس: 8 ساعتمشخصات کلی
پایه: دوازدهم        هنرستان:               هنرآموز:          تعداد هنرجو:

رئوس محتوا
و اهداف

بررسی و توضیح اهمیت دیاگرام زمانی
توضیح حالات دفتین با توجه به دیاگرام زمانی

توضیح و بررسی زمان پودگذاری با توجه به دیاگرام زمانی
توضیح و بررسی تشکیل دهنده کار با توجه به دیاگرام زمانی

تشریح توان پودگذاری و مقایسه آن با سرعت ماشین
بررسی عوامل مؤثر در توان پودگذاری

توضیح راجع به نحوه تغییر تراکم تاری و تراکم پودی پارچه
انجام محاسبات تولید ماشین و ارائه فرمول برای محاسبات

بررسی و توضیح انتقال حرکت در ماشین های با ماکو و بدون ماکو
 تشریح نکات ایمنی وبهداشتی

وسایل مواد، 
تجهیزات و 

ابزار های آموزشی

جدول وسایل و تجهیزات مورد نیاز:
وسایل و تجهیزات مورد نیاز

1ـ ماشین بافندگی بادامکی

2ـ ماشین بافندگی دابی

3ـماشین بافندگی ژاکارد

4ـ ماشین بافندگی مجهز به انباره )آکومولاتور(

5  ـ ماکو وماسوره و متر 
جدول مواد مصرفی مورد نیاز:

مواد مصرفی مورد نیاز

1ـ بوبین نخ پود

2ـ ماسوره نخ پر

زمان
دقیقه

فعالیت قبل از 
تدریس

احوال پرسی، حضور و غیاب، بازدید تکالیف جلسات قبل، ارائه تذکرات و 
قوانین و مقررات بر حسب نیاز، دقت و اطلاع از وضعیت روحی و جسمی 
هنرجویان، دادن فرصت به هنرجویان جهت مرور مطالب درس قبل و 

رفع اشکال، ارزشیابی کتبی و شفاهی درس قبل

10

ارزشیابی 
تشخیصی یا 

ورودی

پرسش از چند هنرجو در مورد قوانین و مقررات آزمایشگاه، محاسبات 
آزمایش، نسبت و تناسب و... به طور مثال: 1ـ قوانین و مقررات، نکات 
ماشین آلات  انواع  با  کار  زیست محیطی  توجهات  بهداشتی،  ایمنی، 

آزمایشگاهی و صنعتی2ـ طرح یک مسئله در مورد محاسبات پارچه

10
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فعالیت ضمن
تدریس نظری

هنرآموز و
هنرجویان

از آنجایی که بخشی از شایستگی های فنی تکمیل، مربوط به افزایش 
مباحث  است  لازم  هنرآموزان  بنابراین  می باشد،  هنرجویان  دانش 
تئوری را به گونه ای شایسته به هنرجویان منتقل کنند که هنرجویان 
کار کسب  نگرشی که در حین  و  مهارت  با  آموخته ها  این  تلفیق  با 
می کنند بتوانند به یک شایستگی قابل قبول در کار تکمیل برسند. 
طرح  تهیۀ  ضمن  است  لازم  مربوطه  هنرآموز  امر  این  تحقق  جهت 
درس روزانه و سالیانه، آخرین اطلاعات در زمینۀ موضوع تدریس را 

نیز مطالعه کرده و ارائه دهد. 
بررسی و توضیح اهمیت دیاگرام زمانی

توضیح حالات دفتین با توجه به دیاگرام زمانی
توضیح و بررسی زمان پودگذاری با توجه به دیاگرام زمانی

توضیح و بررسی تشکیل دهنده کار با توجه به دیاگرام زمانی
تشریح توان پودگذاری و مقایسه آن با سرعت ماشین

بررسی عوامل مؤثر در توان پودگذاری
توضیح راجع به نحوه تغییر تراکم تاری و تراکم پودی پارچه
انجام محاسبات تولید ماشین و ارائه فرمول برای محاسبات

بررسی و توضیح انتقال حرکت در ماشین های با ماکو و بدون ماکو

100

فعالیت ضمن
تدریس عملی

هنرآموز و
هنرجویان

در بخش عملی هنرآموز لازم است بر طبق روال جلسات قبل و طرح 
درس، قوانین و مقررات آزمایشگاه را به هنرجویان تذکر دهد و آنها را 
ملزم به رعایت نکات بهداشتی، ایمنی و زیست محیطی کند. در ضمن 
هنرآموز لازم است شایستگی های غیرفنی و سایر ملزومات دیگری که 
یک نیروی کار تکمیل در محیط کار باید رعایت کند، برای هنرجویان 
تشریح کند و در زمان ارزشیابی هنرجویان، این موارد را در هنرجویان 

کنترل کنند و در صورت نیاز متذکر شوند.
کنترل،  جلسه  هر  در  است  لازم  هنرجویان  قبل  جلسۀ  کار  گزارش 
اشتباهات  و  نواقص  اشکالات،  نکات،  و  گردد  ارزشیابی  و  بررسی 
احتمالی هر گزارش به هنرجو متذکر شود و از هنرجو بخواهید که 

این موارد را اصلاح کند.
چرخش محور اصلی ماشین و بررسی و ترسیم حالت مختلف دفتین

چرخش محور اصلی ماشین و بررسی و ثبت زمان پودگذاری
چرخش محور اصلی ماشین و بررسی و ترسیم حالات مختلف ورد ها

ماشین های  پودگذاری  توان  محاسبه  و  ماشین  عرض  اندازه گیری 
مختلف موجود در کارگاه

محاسبه تولید ماشین های مختلف در کارگاه و مقایسه تولید ماشین ها
و  ضربه  بادامک  دفتین،  به  انتقال حرکت  سیستم  ترسیم  و  بررسی 

بادامک طرح در ماشین ماکویی
بررسی و ترسیم سیستم انتقال حرکت به ورد ها در سیستم دابی و 

حرکت میل میلک در ژاکارد
برطرف نمودن پارگی نخ پود )در آوردن پود اضافه،تنظیم لبه پارچه، 

آماده سازی مسیر نخ پود( و استارت کردن ماشین
بررسی و ترسیم سیستم انباره )آکومولاتور( در ماشین بدون ماکو

180
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فعالیت بعد از 
تدریس

بعد از فعالیت های ضمن تدریس با ذکر سؤالاتی از هنرجویان، میزان 
یادگیری آنها را محک بزنید و در صورت عدم یادگیری برخی مطالب 

گفته شده را با بیان ساده تری تکرار کنید.
20

سنجش و
ارزشیابی 

همواره سنجش و ارزیابی مستمر از هنرجویان ضامن پیشرفت درسی 
و تعمیق یادگیری در هنرجویان می باشد. همچنین لازم است در هر 
جلسۀ کارگاهی یا کلاسی گزارش کار جلسۀ قبل یا بازدید از صنایع 
احتمالی  اشتباهات  و  نکات  و  قرار دهید  ارزیابی  مورد  را  هنرجویان 
به آنها گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار در دفتر کلاسی وارد گردد. 
آزمایشگاهی، هنرآموز لازم  یا  درانتهای هر جلسۀ کلاسی  همچنین 
پیشنهادی  و جداول  پیشنهادی  اساس چ کلیست سؤالات  بر  است 
خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی مستمر هنرجویان 
موارد  شامل  که  کار  از  مرحله  این  ارزشیابی  جدول  در  بپردازد. 
توجهات  بهداشتی،  ایمنی،  نگرشی،  و غیرفنی،  فنی  مهارتی  دانشی، 
زیست محیطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشیابی که در جدول 

ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر هنرجویان استفاده کرد.

40

سنجش و ارزشیابی مستمر ازشایستگی های هنرجویان

چرخش محور اصلی ماشین و بررسی و ترسیم حالت مختلف دفتین

چرخش محور اصلی ماشین و بررسی و ثبت زمان پودگذاری

چرخش محور اصلی ماشین و بررسی و ترسیم حالات مختلف ورد ها

اندازه گیری عرض ماشین و محاسبه توان پودگذاری ماشین های مختلف موجود در کارگاه

محاسبه تولید ماشین های مختلف در کارگاه و مقایسه تولید ماشین ها

بررسی و ترسیم سیستم انتقال حرکت به دفتین، بادامک ضربه و بادامک طرح در ماشین ماکویی

بررسی و ترسیم سیستم انتقال حرکت به ورد ها در سیستم دابی و حرکت میل میلک در ژاکارد

برطرف نمودن پارگی نخ پود )در آوردن پود اضافه،تنظیم لبه پارچه، آماده سازی مسیر نخ پود( 
و استارت کردن ماشین

بررسی و ترسیم سیستم انباره )آکومولاتور( در ماشین بدون ماکو

چرخش محور اصلی ماشین و بررسی و ترسیم حالت مختلف دفتین

چرخش محور اصلی ماشین و بررسی و ثبت زمان پودگذاری

چرخش محور اصلی ماشین و بررسی و ترسیم حالات مختلف ورد ها

اندازه گیری عرض ماشین و محاسبه توان پودگذاری ماشین های مختلف موجود در کارگاه

محاسبه تولید ماشین های مختلف در کارگاه و مقایسه تولید ماشین ها

بررسی و ترسیم سیستم انتقال حرکت به دفتین، بادامک ضربه و بادامک طرح در ماشین ماکویی
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جدول زمان بندی آموزش تئوری جلسه چهارم

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

1ـ بررسی و توضیح 
اهمیت دیاگرام 

زمانی

15
دقیقه

4ـ توضیح 
و بررسی 

تشکیل دهنده کار 
با توجه به دیاگرام 

زمانی

15
دقیقه

7ـ توضیح راجع به 
نحوه تغییر تراکم 

تاری و تراکم پودی 
پارچه

20
دقیقه

2ـ توضیح حالات 
دفتین با توجه به 

دیاگرام زمانی

15
دقیقه

5  ـ تشریح توان 
پودگذاری و 

مقایسه آن با 
سرعت ماشین

10
دقیقه

8ـ انجام محاسبات 
تولید ماشین و 

ارائه فرمول برای 
محاسبات

30
دقیقه

3ـ توضیح و بررسی 
زمان پودگذاری با 

توجه به دیاگرام 
زمانی

15
دقیقه

6  ـ بررسی عوامل 
مؤثر در توان 

پودگذاری

10
دقیقه

9ـ بررسی و توضیح 
انتقال حرکت در 

ماشین های با ماکو 
و بدون ماکو

20
دقیقه

جدول زمان بندی آموزش عملی جلسه چهارم

زمان عنوان فعالیت عملی
زمان عنوان فعالیت عملیتدریس

زمان عنوان فعالیت عملیتدریس
تدریس

1ـ چرخش محور اصلی 
ماشین و بررسی و 

ترسیم حالت مختلف 
دفتین

15
دقیقه

4ـ اندازه گیری عرض 
ماشین و محاسبه توان 
پودگذاری ماشین های 

مختلف موجود در 
کارگاه

45
دقیقه

7ـ بررسی و ترسیم 
سیستم انتقال حرکت 

به ورد ها در سیستم 
دابی و حرکت میل 

میلک در ژاکارد

45
دقیقه

2ـ چرخش محور اصلی 
ماشین و بررسی و ثبت 

زمان پودگذاری

15
دقیقه

5 ـ محاسبه تولید 
ماشین های مختلف در 
کارگاه و مقایسه تولید 

ماشین ها

45
دقیقه

8ـ برطرف نمودن 
پارگی نخ پود )در آوردن 

پود اضافه، تنظیم لبه 
پارچه، آماده سازی مسیر 
نخ پود( و استارت کردن 

ماشین

60
دقیقه

3ـ چرخش محور اصلی 
ماشین و بررسی و 

ترسیم حالات مختلف 
ورد ها

15
دقیقه

6  ـ بررسی و ترسیم 
سیستم انتقال حرکت 

به دفتین، بادامک 
ضربه و بادامک طرح 

در ماشین ماکویی

45
دقیقه

9ـ بررسی و ترسیم 
سیستم انباره 

)آکومولاتور( در ماشین 
بدون ماکو

45
دقیقه

توجهات 
همواره در مصرف آب، گاز، برق و مواد مصرفی در آزمایشگاه صرفه جویی زیست محیطی

کنید و مواد شیمیایی را بیهوده هدر ندهید و بدون رقیق یا خنثی کردن 
مواد شیمیایی آنها را در فاضلاب رها نکنید.
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طرح درس جلسه پنجم: كنترل و مراقبت پود

مشخصات 
کلی

نام درس: كنترل و مراقبت پود        مدت تدریس: 8 ساعت
پایه: دوازدهم        هنرستان:               هنرآموز:        تعداد هنرجو:

رئوس محتوا
و اهداف

ماشین های  مراقبت  و  کنترل  مکانیزم های  به کارگیری  لزوم  و  اهمیت  توضیح 
بافندگی

شرح مکانیزم کنترل مکانیکی پارگی نخ تار و تشریح نحوه عملکرد قسمت های 
مختلف این مکانیزم

شرح مکانیزم کنترل الکتریکی پارگی نخ تار و تشریح نحوه عملکرد قسمت های 
مختلف این مکانیزم، شرح مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از پرتو نور لیزر

توضیح راجع به اهمیت مکانیزم های کنترل پارگی نخ پود
تشریح اهمیت ثابت ماندن کشش نخ تار و توضیح وظیفه مکانیزم های بازکننده نخ 
تار ـ توضیح رگلاتور مثبت چله نخ تار ـ تشریح نحوه عملکرد رگلاتور های منفی 
چله نخ تار در هر سیکل بافندگی ـ توضیح در مورد وظایف انواع پل تارـ تشریح 
و توضیح مکانیزم رگلاتور منفی چله نخ تار به همراه شکل مربوط به این مکانیزم

مواد، تجهیزات 
و ابزار های 

آموزشی

جدول وسایل و تجهیزات مورد نیاز
وسایل و تجهیزات مورد نیاز

1ـ ماشین بافندگی مجهز به مکانیزم کنترل مکانیکی پارگی نخ 
تار

2ـ ماشین بافندگی مجهز به مکانیزم کنترل الکتریکی پارگی نخ 
تار

با  تار  نخ  پارگی  کنترل  مکانیزم  به  مجهز  بافندگی  ماشین  3ـ 
استفاده از پرتو نور لیزر

4ـ ماشین های بافندگی مجهز به رگلاتور مثبت چله نخ تار)مانند 
ماشین بافت حوله(

5  ـ ماشین های بافندگی مجهز به رگلاتور منفی چله نخ تار

6  ـ ماکو بافندگی
جدول مواد مصرفی مورد نیاز

مواد مصرفی مورد نیاز

بافندگی  تار روی ماشین های  با نخ های  1ـ نخ های تار هم جنس 
)برای ترمیم نخ تار پاره شده(

2ـ انواع بوبین های نخ پود 

3ـ انواع ماسوره های نخ پود پر

زمان
دقیقه
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فعالیت قبل از 
تدریس

قبل از تدریس با ذکر یک پرسش یا نمایش یک عکس یا کلیپ کوتاه 
از ماشین های تکمیل نهایی پارچه، توجه هنرجویان را به درس معطوف 
منتقل  هنرجو  به  را  درسی  مطالب  اکراه  و  اجبار  به  زمان  هیچ  کنید. 

نکنید. قبل از تدریس از آمادگی هنرجویان اطمینان حاصل کنید.

10

ارزشیابی 
تشخیصی 

پرسش از چند هنرجو در مورد قوانین و مقررات محیط کار، پرسش در 
رابطه با خطرات احتمالی كار با ماشین های بافندگی و سؤال های كوتاه 

درباره كاركرد اجزای ماشین بافندگی و تفاوت بین آنها
10

فعالیت ضمن
تدریس تئوری

نمایش عکس کتب درسی و غیر درسی، اسلاید، نمای شماتیک، انیمیشن 
مراقبت  و  کنترل  مکانیزم های  به کارگیری  لزوم  و  اهمیت  توضیح  و... 

ماشین های بافندگی
عملکرد  نحوه  تشریح  و  تار  نخ  پارگی  مکانیکی  کنترل  مکانیزم  شرح 

قسمت های مختلف این مکانیزم
عملکرد  نحوه  تشریح  و  تار  نخ  پارگی  الکتریکی  کنترل  مکانیزم  شرح 
قسمت های مختلف این مکانیزم ـ شرح مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با 

استفاده از پرتو نور لیزر
توضیح راجع به اهمیت مکانیزم های کنترل پارگی نخ پود

تشریح اهمیت ثابت ماندن کشش نخ تار و توضیح وظیفه مکانیزم های 
نحوه  تشریح  ـ  تار  نخ  چله  مثبت  رگلاتور  توضیح  ـ  تار  نخ  باز کننده 
عملکرد رگلاتور های منفی چله نخ تار در هر سیکل بافندگی ـ توضیح 
در مورد وظایف انواع پل تار ـ تشریح و توضیح مکانیزم رگلاتور منفی 

چله نخ تار به همراه شکل مربوط به این مکانیزم

100
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فعالیت ضمن
تدریس عملی

آشنایی هنرجویان با دستورالعمل کار با ماشین های تکمیل نهایی پارچه، 
از  بازدید  برنامه  تکمیل،  ماشین های  اپراتورهای  وظایف  شرح  تشریح 
کارخانجات بافندگی در نساجی،  خطرات و نکات ایمنی در زمان کار با 

ماشین آلات بافندگی،
بررسی و ترسیم لامل، ریل های دندانه دار در مکانیزم کنترل مکانیکی پارگی 

نخ تار
بررسی و ترسیم نحوه فرمان مکانیزم کنترل مکانیکی پارگی نخ تار به دسته 

راه اندازی ماشین 
بررسی و ترسیم لامل، ریل اتصال الکتریکی در مکانیزم کنترل الکتریکی 

پارگی نخ تار
بررسی و ترسیم مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از پرتو نور لیزر

بر روی ماشین های  به کار رفته  تار  تشخیص و شناسایی رگلاتورهای نخ 
بافندگی مختلف

بررسی نحوه عملکرد سیستم رگلاتور مثبت نخ تار بر روی ماشین بافندگی
بافندگی  ماشین های  روی  رفته  به کار  تار  پل  انواع  و شناسایی  تشخیص 

مختلف
بررسی و ترسیم نحوه انتقال حرکت پل تار دورانی
بررسی و ترسیم نحوه نوسان پل تار نوسان کننده

بررسی نحوه عملکرد پل تار تنظیم کننده در هنگام تغییر کشش نخ های تار
ترسیم نحوه فرمان پل تار تنظیم کننده برای چرخش چله در صورت تغییر 

کشش نخ های تار
بافندگی  تار در ماشین های  بررسی نحوه عملکرد رگلاتور منفی چله نخ 

مختلف
بررسی و ترسیم نحوه انتقال حرکت از موتور ماشین به چله نخ تار در رگلاتور 

منفی چله نخ تار
انجام عمل بافندگی توسط هنرجویان با ماشین های بافندگی در حال تولید 

)برطرف کردن پارگی تار پود و...(

180

فعالیت بعد از 
تدریس

در پایان بهتر است هنرآموز به جمع بندی و خلاصه کردن مطالب درسی 
این جلسه بپردازد و ضمن رفع اشکال هنرجویان به سؤالات احتمالی آنها 

پاسخ دهد. خودارزیابی هنرآموز
20

سنجش و
ارزشیابی 

بر طبق طرح درس  هنرآموز  که  است  لازم  تئوری  هر جلسۀ  ابتدای  در 
پیشنهادی یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چ کلیست ارزشیابی 
داده شده در آن جلسه به صورت شفاهی یا کتبی انجام دهد و نمراتی جهت 
ارزشیابی مستمر لحاظ کند. گزارش کار جلسۀ قبل هنرجویان در هر جلسه 
لازم است مورد ارزیابی قرار گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود 
و نمرۀ گزارش کار در دفتر کلاسی وارد گردد. همچنین درانتهای هر جلسۀ 
کلاسی یا آزمایشگاهی، هنرآموز لازم است بر اساس چ کلیست پیشنهادی و 
جداول پیشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی مستمر 
هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای این مرحله از کار که شامل 
موارد دانشی، مهارتی فنی و غیرفنی، نگرشی، ایمنی، بهداشتی، توجهات 
زیست محیطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشیابی که در جدول ذکر 

شده است، جهت ارزشیابی مستمر شایستگی های هنرجویان استفاده کرد.

40
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سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های هنرجویان

بررسی و ترسیم لامل، ریل های دندانه دار در مکانیزم کنترل مکانیکی پارگی نخ تار

بررسی و ترسیم نحوه فرمان مکانیزم کنترل مکانیکی پارگی نخ تار به دسته راه اندازی ماشین 

بررسی و ترسیم لامل، ریل اتصال الکتریکی در مکانیزم کنترل الکتریکی پارگی نخ تار

بررسی و ترسیم مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده از پرتو نور لیزر

تشخیص و شناسایی رگلاتورهای نخ تار به کار رفته بر روی ماشین های بافندگی مختلف

بررسی نحوه عملکرد سیستم رگلاتور مثبت نخ تار بر روی ماشین بافندگی

تشخیص و شناسایی انواع پل تار به کار رفته روی ماشین های بافندگی مختلف

بررسی و ترسیم نحوه انتقال حرکت پل تار دورانی

بررسی و ترسیم نحوه نوسان پل تار نوسان کننده

بررسی نحوه عملکرد پل تار تنظیم کننده در هنگام تغییر کشش نخ های تار

ترسیم نحوه فرمان پل تار تنظیم کننده برای چرخش چله در صورت تغییر کشش نخ های تار

بررسی نحوه عملکرد رگلاتور منفی چله نخ تار در ماشین های بافندگی مختلف

بررسی و ترسیم نحوه انتقال حرکت از موتور ماشین به چله نخ تار در رگلاتور منفی چله نخ تار

انجام عمل بافندگی توسط هنرجویان با ماشین های بافندگی در حال تولید )برطرف کردن پارگی 
تار پود و...(

جلسه پنجم

جدول زمان بندی آموزش تئوری جلسه پنجم

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

1ـ توضیح اهمیت 
و لزوم به کارگیری 

مکانیزم های کنترل و 
مراقبت ماشین های 

بافندگی

10
دقیقه

5ـ توضیح راجع به 
اهمیت مکانیزم های 
کنترل پارگی نخ پود

10
دقیقه

9ـ توضیح در مورد 
وظایف انواع پل تار

15
دقیقه

2ـ شرح مکانیزم کنترل 
مکانیکی پارگی نخ تار 
و تشریح نحوه عملکرد 

قسمت های مختلف این 
مکانیزم

15
دقیقه

6  ـ تشریح اهمیت 
ثابت ماندن کشش نخ 

تار و توضیح وظیفه 
مکانیزم های باز کننده 

نخ تار

15
دقیقه

10ـ تشریح و توضیح 
مکانیزم رگلاتور منفی 

چله نخ تار به همراه 
شکل مربوط به این 

مکانیزم

30
دقیقه
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3ـ شرح مکانیزم کنترل 
تار  نخ  پارگی  الکتریکی 
عملکرد  نحوه  تشریح  و 
این  مختلف  قسمت های 

مکانیزم

15
دقیقه

7ـ توضیح رگلاتور 
مثبت چله نخ تار

15
دقیقه

4ـ شرح مکانیزم کنترل 
پارگی نخ تار با استفاده 

از پرتو نور لیزر

10
دقیقه

8  ـ تشریح نحوه 
عملکرد رگلاتور های 
منفی چله نخ تار در 

هر سیکل بافندگی

15
دقیقه

جدول زمان بندی آموزش عملی جلسه پنجم

زمان عنوان فعالیت عملی
تدریس

عنوان فعالیت 
عملی

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
عملی

زمان 
تدریس

1ـ بررسی و ترسیم 
لامل، ریل های دندانه 
دار در مکانیزم کنترل 
مکانیکی پارگی نخ تار

10
دقیقه

6ـ بررسی نحوه 
عملکرد  سیستم 

رگلاتور مثبت نخ تار بر 
روی ماشین بافندگی

25
دقیقه

11ـ ترسیم نحوه 
فرمان پل تار تنظیم 
کننده برای چرخش 
چله در صورت تغییر 

کشش نخ های تار

25
دقیقه

2ـ بررسی و ترسیم نحوه 
فرمان مکانیزم کنترل 

مکانیکی پارگی نخ تار به 
دسته راه اندازی ماشین 

15
دقیقه

7ـ تشخیص و 
شناسایی انواع پل 

تار به کار رفته روی 
ماشین های بافندگی 

مختلف

20
دقیقه

12ـ بررسی نحوه 
عملکرد رگلاتور 

منفی چله نخ تار در 
ماشین های بافندگی 

مختلف

25
دقیقه

3ـ بررسی و ترسیم 
لامل، ریل اتصال 

الکتریکی در مکانیزم 
کنترل الکتریکی پارگی 

نخ تار

15
دقیقه

8  ـ بررسی و ترسیم 
نحوه انتقال حرکت 

پل تار دورانی

15
دقیقه

13ـ بررسی و ترسیم 
نحوه انتقال حرکت از 
موتور ماشین به چله 

نخ تار در رگلاتور 
منفی چله نخ تار

40
دقیقه

4ـ بررسی و ترسیم 
مکانیزم کنترل پارگی 

نخ تار با استفاده از پرتو 
نور لیزر

15
دقیقه

9ـ بررسی و ترسیم 
نحوه نوسان پل تار 

نوسان کننده

15
دقیقه

14ـ انجام عمل 
بافندگی توسط 

هنرجویان با 
ماشین های بافندگی 

در حال تولید )برطرف 
کردن پارگی تار 

پود و...( 

70
دقیقه

5  ـ تشخیص و شناسایی 
رگلاتورهای نخ تار به کار 
رفته بر روی ماشین های 

بافندگی مختلف

25
دقیقه

نحوه  بررسی   ـ 10
تار  پل  عملکرد 
تنظیم کننده در هنگام 
تغییر کشش نخ های تار

15
دقیقه
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طرح درس جلسه ششم: رگولاتورهای بازشدن و پیچش
 پارچه و ماشین مدرن بافندگی

مشخصات 
کلی

نام درس: رگولاتورهای بازشدن و پیچش پارچه و ماشین مدرن بافندگی     
مدت تدریس: 8 ساعت

پایه: دوازدهم          هنرستان:               هنرآموز:       تعداد هنرجو:

رئوس محتوا
و اهداف

تشریح وظایف مکانیزم های پیچیدن پارچه )رگلاتورهای پارچه(
توضیح در مورد رگلاتورهای منفی پارچه

شرح رگلاتور مثبت پارچه و کاربرد آن در تولید انواع پارچه های گوناگون
توضیح رگلاتور پارچه از نوع رگلاتور مثبت غیر مستقیم
توضیح رگلاتور پارچه از نوع رگلاتور مثبت غیر مستقیم

توضیح و انجام محاسبات برداشت پارچه، برطرف کردن اشکالات هنرجویان در حل تمرینات 
کتاب در زمینه برداشت پارچه 

توضیح در مورد اهمیت و برتری سروو موتور نسبت به موتورهای معمولی
توضیح در مورد انواع اطلاعات قابل انتقال به پردازشگر ماشین های مجهز به سروو موتور

تشریح قسمت هایی از ماشین بافندگی که از پردازشگر فرمان می گیرند
توضیح نقش سنسورها در قسمت های مختلف ماشین بافندگی مجهز به سروو موتور

توضیح و بیان کاربرد سروو موتور در تشکیل دهنده
تشریح کاربرد و اهمیت سروو موتور در باز کردن نخ تار و پیچیدن پارچه

توضیح راجع به نحوه ورود اطلاعات به سروو موتورها

وسایل مواد، 
تجهیزات 
و ابزار های 

آموزشی

نرم افزاری  و  تجهیزات سخت افزاری  و  ابزار، وسایل  و همراه هنرجو،  کتاب درسی 
معرفی شده در کتاب درسی، فناوری های دیداری و شنیداری، کلاس و آزمایشگاه 

استاندارد، عکس و پوستر، برنامه بازدید از کارخانجات بافندگی 
جدول وسایل و تجهیزات مورد نیاز

وسایل و تجهیزات مورد نیاز
1ـ ماشین بافندگی مجهز به مکانیزم کنترل مکانیکی پارگی نخ تار
2ـ ماشین بافندگی مجهز به مکانیزم کنترل الکتریکی پارگی نخ تار

3ـ ماشین بافندگی مجهز به مکانیزم کنترل پارگی نخ تار با استفاده 
از پرتو نور لیزر

)مانند  تار  نخ  چله  مثبت  رگلاتور  به  مجهز  بافندگی  ماشین های  4ـ 
ماشین بافت حوله(

5  ـ ماشین های بافندگی مجهز به رگلاتور منفی چله نخ تار
6  ـ ماکو بافندگی

جدول مواد مصرفی مورد نیاز:
مواد مصرفی مورد نیاز

1ـ نخ های تار هم جنس با نخ های تار روی ماشین های بافندگی )برای 
ترمیم نخ تار پاره شده(

2ـ انواع بوبین های نخ پود 
3ـ انواع ماسوره های نخ پود پر

زمان
دقیقه
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فعالیت های 
قبل از 
تدریس

قبل از شروع تدریس به کارهای مقدماتی نظیر حضور و غیاب، بازدید تکالیف درسی، 
پرسش از درس یا دروس قبلی، اطمینان از سلامت جسمی و روانی هنرجویان و... 

بپردازد. ایجاد آمادگی و انگیزه در هنرجویان با بیان مطلب نو و جدید
10

ارزشیابی 
ورودی

پرسش از چند هنرجو در مورد قوانین و مقررات کار در آزمایشگاه و کارگاه، وسایل 
ایمنی، پرسش از هنرجویان در موردتراكم پارچه ها در جهت تاری و پودی و تفاوت 

ایجاد شده بین آنها
10

فعالیت ضمن
تدریس 
تئوری

تشریح وظایف مکانیزم های پیچیدن پارچه )رگلاتورهای پارچه(
توضیح در مورد رگلاتورهای منفی پارچه

شرح رگلاتور مثبت پارچه و کاربرد آن در تولید انواع پارچه های گوناگون
توضیح رگلاتور پارچه از نوع رگلاتور مثبت غیر مستقیم

توضیح و انجام محاسبات برداشت پارچه، برطرف کردن اشکالات هنرجویان در حل 
تمرینات کتاب در زمینه برداشت پارچه 

توضیح در مورد اهمیت و برتری سروو موتور نسبت به موتورهای معمولی
توضیح در مورد انواع اطلاعات قابل انتقال به پردازشگر ماشین های مجهز به سروو 

موتور
تشریح قسمت هایی از ماشین بافندگی که از پردازشگر فرمان می گیرند

توضیح نقش سنسورها در قسمت های مختلف ماشین بافندگی مجهز به سروو موتور
توضیح و بیان کاربرد سروو موتور در تشکیل دهنده

تشریح کاربرد و اهمیت سروو موتور در باز کردن نخ تار و پیچیدن پارچه
توضیح راجع به نحوه ورود اطلاعات به سروو موتورها

100
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فعالیت ضمن
تدریس 

عملی
هنرآموز و 
هنرجویان

آزمایشگاه ها  در  اندازه صنعتی  در  و خش ککن  آب گیر  ماشین های  که  آنجایی  از 
موجود نمی باشد بنابراین لازم است در ساعت تدریس عملی با هماهنگی مسئولین 
هنرستان برنامه ای جهت بازدید از مراکز تکمیل نهایی که با این ماشین آلات کار 
می کنند، برنامه ریزی شود و هنرآموز با طرح سؤالاتی قبل از بازدید از هنرجویان 
بخواهد در گزارشی که آماده می کنند به سؤالات نیز پاسخ دهند. البته در صورت 
فراهم نشدن امکان بازدید می توان از نمایش فیلم، عکس، اسلاید و... جهت انتقال 
مطالب استفاده کرد. در ادامه به فهرستی از مواردی که هنرجویان در بازدیدها لازم 

است مد نظر قرار دهند و در گزارش بیاورند، اشاره می شود:
شناسایی و تشخیص انواع رگلاتورهای پارچه به کار برده شده در ماشین های بافندگی 

مختلف
بررسی مکانیزم رگلاتور منفی پارچه در ماشین های بافندگی

بررسی مکانیزم رگلاتور مثبت مستقیم پارچه و ترسیم نحوه انتقال حرکت به غلتک 
کشش پارچه

بررسی مکانیزم رگلاتور مثبت غیر مستقیم پارچه و ترسیم نحوه انتقال حرکت از 
موتور به غلتک کشش پارچه )غلتک سمباده ای(

انجام محاسبات تراکم پودی برای ماشین های بافندگی )موجود در کارگاه بافندگی( 
و مقایسه تراکم پودی محاسبه شده با تراکم پودی پارچه تولیدی

تغییر و تعویض چرخ دنده قابل تعویض مربوط به قسمت برداشت پارچه و محاسبه 
تراکم پودی

محاسبه متراژ پارچه تولیدی ماشین بافندگی با در نظر گرفتن پود بر دقیقه ماشین 
و تراکم پودی پارچه

شناسایی و مشخص کردن قسمت هایی از ماشین بافندگی که از سروو موتور فرمان 
می گیرند

انجام تغییر تراکم پودی پارچه با وارد کردن اطلاعات مورد نیاز از طریق نمایشگر 
لمسی در ماشین بافندگی مجهز به سیستم سروو موتور

انجام تغییر طرح بافت پارچه با استفاده از درگاه ورود نقشه بافت )با در نظر گرفتن 
و توجه به نحوه نخ کشی وردها( در ماشین بافندگی مجهز به سروو موتور

پود،  نخ  پارگی  تار،  نخ  پارگی  برای  رنگ لامپ های هشدار دهنده  کردن  مشخص 
تولید پارچه به متراژ تنظیم شده و... 

انجام عمل بافندگی توسط هنرجویان با ماشین های بافندگی )مجهز به سروو موتور( 
در حال تولید و بر طرف نمودن عیوب ایجاد شده در هنگام بافت

180

فعالیت بعد از 
تدریس

ارائه شده است، چند پرسش  از یادگیری هنرجویان از درسی که  جهت اطمینان 
عمومی از کلیات درس مطرح کنید و بعد از دادن فرصتی کوتاه جهت تفکر و تبادل 
با  از تدریس خود  ارزیابی  از هنرجویان بخواهید که به سؤالات پاسخ دهند.  نظر، 

توجه به بازخورد و میزان یادگیری هنرجویان

20
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سنجش و 
ارزشیابی 

در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پیشنهادی 
یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چ کلیست ارزشیابی داده شده در آن 
جلسه به صورت شفاهی یا کتبی انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر لحاظ 
کند. گزارش کار جلسۀ قبل هنرجویان در هر جلسه لازم است مورد ارزیابی قرار 
گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار در دفتر کلاسی 
لازم  هنرآموز  آزمایشگاهی،  یا  کلاسی  جلسۀ  هر  انتهای  در  همچنین  گردد.  وارد 
ارزیابی  و  پیشنهادی خود  ارزیابی  و جداول  پیشنهادی  اساس چ کلیست  بر  است 
توسط هنرآموز به ارزشیابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای 
این مرحله از کار که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غیرفنی، نگرشی، ایمنی، 
از موارد ارزشیابی که در  بهداشتی، توجهات زیست محیطی و... می باشد، می توان 

جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر هنرجویان استفاده کرد.

40

سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های هنرجویان

شناسایی و تشخیص انواع رگلاتورهای پارچه به کار برده شده در ماشین های بافندگی مختلف

بررسی مکانیزم رگلاتور منفی پارچه در ماشین های بافندگی

بررسی مکانیزم رگلاتور مثبت مستقیم پارچه و ترسیم نحوه انتقال حرکت به غلتک کشش پارچه

بررسی مکانیزم رگلاتور مثبت غیر مستقیم پارچه و ترسیم نحوه انتقال حرکت از موتور به غلتک کشش 
پارچه )غلتک سنباده ای(

انجام محاسبات تراکم پودی برای ماشین های بافندگی )موجود در کارگاه بافندگی( و مقایسه تراکم پودی 
محاسبه شده با تراکم پودی پارچه تولیدی

تغییر و تعویض چرخ دنده قابل تعویض مربوط به قسمت برداشت پارچه و محاسبه تراکم پودی

محاسبه متراژ پارچه تولیدی ماشین بافندگی با در نظر گرفتن پود بر دقیقه ماشین و تراکم پودی پارچه

شناسایی و مشخص کردن قسمت هایی از ماشین بافندگی که از سروو موتور فرمان می گیرند

انجام تغییر تراکم پودی پارچه با وارد کردن اطلاعات مورد نیاز از طریق نمایشگر لمسی در ماشین بافندگی 
مجهز به سیستم سروو موتور

انجام تغییر طرح بافت پارچه با استفاده از درگاه ورود نقشه بافت )با در نظر گرفتن و توجه به نحوه نخ کشی 
وردها( در ماشین بافندگی مجهز به سروو موتور



32

جلسه ششم

جدول زمان بندی آموزش تئوری جلسه ششم

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

عنوان فعالیت 
تئوری

زمان 
تدریس

1ـ تشریح وظایف 
مکانیزم های پیچیدن 
پارچه )رگلاتورهای 

پارچه(

5
دقیقه

6 ـ توضیح و انجام 
محاسبات برداشت 

پارچه، برطرف کردن 
اشکالات هنرجویان در 
حل تمرینات کتاب در 
زمینه برداشت پارچه 

30
دقیقه

11ـ توضیح وبیان 
کاربرد سروو موتور 
در تشکیل دهنده

10
دقیقه

2ـ توضیح در مورد 
رگلاتورهای منفی 

پارچه

10
دقیقه

7ـ توضیح در مورد 
اهمیت و برتری 

سروو موتور نسبت به 
موتورهای معمولی

10
دقیقه

12ـ تشریح کاربرد و 
اهمیت سروو موتور 
در باز کردن نخ تار و 

پیچیدن پارچه

10
دقیقه

3ـ شرح رگلاتور مثبت 
پارچه و کاربرد آن در 
تولید انواع پارچه های 

گوناگون

10
دقیقه

8  ـ توضیح در مورد 
انواع اطلاعات قابل 
انتقال به پردازشگر 
ماشین های مجهز به 

سروو موتور

10
دقیقه

13ـ توضیح راجع به 
نحوه ورود اطلاعات به 

سروو موتورها

10
دقیقه

4ـ توضیح رگلاتور 
پارچه از نوع رگلاتور 

مثبت غیر مستقیم

5
دقیقه

9ـ تشریح قسمت هایی 
از ماشین بافندگی که 
از پردازشگر فرمان 

می گیرند

10
دقیقه

14ـ تشریح و بیان 
وظایف پنل کنترل 
ماشین بافندگی 

مجهز به سروو موتور

10
دقیقه

5 ـ توضیح رگلاتور 
پارچه از نوع رگلاتور 
مثبت غیر مستقیم

10
دقیقه

10ـ توضیح نقش 
سنسورها در 

قسمت های مختلف 
ماشین بافندگی مجهز 

به سروو موتور

10
دقیقه
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جدول زمان بندی آموزش عملی جلسه ششم

زمان عنوان فعالیت عملی
زمان عنوان فعالیت عملیتدریس

زمان عنوان فعالیت عملیتدریس
تدریس

1ـ شناسایی و تشخیص 
انواع رگلاتورهای پارچه 

به کار برده شده در 
ماشین های بافندگی 

مختلف

10
دقیقه

5ـ انجام محاسبات 
تراکم پودی برای 

ماشین های بافندگی 
)موجود در کارگاه 
بافندگی( و مقایسه 
تراکم پودی محاسبه 
شده با تراکم پودی 

پارچه تولیدی

30
دقیقه

9ـ انجام تغییر 
تراکم پودی پارچه 

با وارد کردن 
اطلاعات مورد نیاز 
از طریق نمایشگر 
لمسی در ماشین 
بافندگی مجهز به 
سیستم سروو موتور

20
دقیقه

2ـ بررسی مکانیزم 
رگلاتور منفی پارچه در 

ماشین های بافندگی

15
دقیقه

6  ـ تغییر و تعویض 
چرخ دنده قابل 

تعویض مربوط به 
قسمت برداشت پارچه 
و محاسبه تراکم پودی

45
دقیقه

10ـ انجام تغییر 
طرح بافت پارچه 
با استفاده از درگاه 
ورود نقشه بافت 
)با در نظر گرفتن 
و توجه به نحوه 

نخ کشی وردها( در 
ماشین بافندگی 
مجهز به سروو 

موتور

20
دقیقه

3ـ بررسی مکانیزم 
رگلاتور مثبت مستقیم 
پارچه و ترسیم نحوه 

انتقال حرکت به غلتک 
کشش پارچه

15
دقیقه

7ـ محاسبه متراژ 
پارچه تولیدی ماشین 

بافندگی با در نظر 
گرفتن پود بر دقیقه 
ماشین و تراکم پودی 

پارچه

20
دقیقه

11ـ مشخص کردن 
رنگ لامپ های 

هشدار دهنده برای 
پارگی نخ تار،پارگی 
نخ پود، تولید پارچه 

به متراژ تنظیم 
شده و... 

20
دقیقه

4ـ بررسی مکانیزم رگلاتور 
مثبت غیر مستقیم پارچه 

و ترسیم نحوه انتقال 
کشش پارچه )غلتک 

سمباده ای(

30
دقیقه

8  ـ شناسایی و 
مشخص کردن 

قسمت هایی از ماشین 
بافندگی که از سروو 
موتور فرمان می گیرند

30
دقیقه

12ـ انجام عمل 
بافندگی توسط 
هنرجویان با 

ماشین های بافندگی 
)مجهز به سروو 

موتور( درحال تولید 
و برطرف نمودن 

عیوب ایجاد شده در 
هنگام بافت

75
دقیقه
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روش های ارزشیابی
ارزشیابی یکی از مهم ترین بخش های فرایند یاددهی و یادگیری می باشد. همان گونه 
که گفته شد، هنرآموز می تواند در جریان فرایند آموزش از انواع روش های ارزشیابی 
جهت بهبود کیفیت آموزش و یادگیری در هنرجویان استفاده کند. نحوۀ ارزشیابی 
هنرجویان در کلاس درس و آزمایشگاه بسیار متفاوت و متنوع می باشد. هنرآموزان 
ورودی، عملکردی،  آزمون های  انجام  با  آموزشی  اول  در جلسات  گرامی می توانند 
تکوینی و تشخیصی در حوزۀ اخلاق و رفتار، دانش، مهارت نگرش، شایستگی های 
فنی و غیر فنی، ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محیطی و... به یک شناخت کلی 
گروه بندی  به  بهتری  شیوۀ  به  بتوانند  آینده  در  تا  کنند  پیدا  هنرجویان دست  از 
هنرجویان اقدام کنند. در جدول انواع روش های ارزشیابی از نظر زمان اجرا و اهداف 

اجرا با همدیگر مقایسه شده اند:
جدول انواع روش های ارزشیابی از نظر زمان اجرا و اهداف اجرا

ویژگی ها، اهداف، زمان اجراروش های ارزشیابی

ارزشیابی ورودی یا 
سنجش آغازین

و  آمادگی  میزان  با  آشنایی  منظور  به  جلسه  هر  ابتدای  در  ارزشیابی 
اطلاعات شاگردان از مطالب قبلی و مطالب جدید که تدریس خواهد شد 
جهت درک بهتر مفاهیم جدید و کسب آگاهی از مطالب جدید،جهت 

ارزیابی ورودی و تعیین صلاحیت حرفه ای

ارزشیابی یا سنجش 
تکوینی)مرحله ای – 

مستمر (

ارزشیابی شاگردان در طول سال و زمان های معین در جریان تدریس 
تدریس خود  روش  و  شاگردان  و ضعف  قوت  نقاط  به  بردن  پی  جهت 
جهت اصلاح یادگیری و تشخیص میزان پیشرفت و یادگیری هنرجویان

ارزشیابی یا سنجش 
تشخیصی و عاطفی

ارزشیابی قبل از تدریس جهت اطلاع از میزان توانایی ها و پیش دانسته های 
جهت  آموزش  محیط  در  و  آموزش  هر  شروع  در  همچنین  فراگیران، 
تشخیص مشکلات و اختلالات یادگیری هنرجویان در طول سال با انجام 
مصاحبه، مشاوره یا سایر روش های تشخیصی و روان شناسی و پیگیری 

جهت برطرف کردن مشکلات هنرجو انجام می شود. 

ارزشیابی یا سنجش 
تراکمی یا پایانی

ارزشیابی هنرجویان در پایان هر پودمان و در انتهای تکالیف کاری و سطوح 
صلاحیت جهت کسب شایستگی در واحدهای یادگیری آن پودمان با هدف 

ارتقا و دریافت شایستگی در آن پودمان

ارزشیابی یا سنجش 
تکمیلی

جهت اطمینان از شایستگی مورد نظر در محیط کار واقعی نظیر کارآموزی 
و کارورزی و عملیات میدانی از این نوع سنجش استفاده می شود.
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هنرآموزان همچنین می توانند در پایان هر جلسه با طرح سؤالات و مسائل تخصصی، 
علمی، عملی مرتبط با موضوع درسی از هنرجویان بخواهند که در جلسات آینده 
با تحقیقاتی که انجام می دهند، پاسخ سؤالات را در کلاس گزارش دهند و مورد 
به صورت  از هر هنرجو  آزمایشگاهی،  فعالیت  انجام  از  بگیرند. پس  قرار  ارزشیابی 
آورید.  به عمل  تکوینی )مستمر(  یا  ارزشیابی مرحله ای  انفرادی و مطابق جدول 
هنرآموزان می توانند در هر جلسه با استفاده از جداول ارزشیابی خودارزیابی توسط 
هنرجو و ارزشیابی توسط هنرآموز به ارزیابی تک تک هنر جویان در فرآیند آموزش 
تئوری و عملی بپردازند و این نمرات را در 5 نمرۀ ارزشیابی تکوینی یا مستمر هر 
پودمان لحاظ کنند. هنرآموزان لازم است که میزان توانایی ها و پیشرفت هر هنرجو 
را با خودش مقایسه کنند و از مقایسۀ پیشرفت هنرجویان ضعیف تر با هنرجویان 

قوی تر خودداری شود. 

ابزارها و روش های سنجش در آموزش بر اساس شایستگی
شایستگی، توانایی انجام کار برابر استاندارد می باشد که اجزای آن شامل دانش، 
مهارت و نگرش می باشد. ارزشیابی فرصتی مناسب برای سنجش توانایی هنرآموز 
می باشد. به عبارت دیگر در فرآیند ارزشیابی، تنها هنرجویان سنجیده نمی شوند؛ 
هنرآموز  می شود.  سنجیده  که  است  معلم  این  فراگیران،  از  بیش  و  پیش  بلکه 
باید از این فرصت و نتایج ارزشیابی برای ارتقای توانمندی و برطرف کردن نقاط 
ضعف خود استفاده کند. هنرآموزان قطعا با انواع روش های ارزشیابی آشنایی دارند. 
ارزشیابی در حرفه باید شایستگی انجام کار بر اساس استاندارد عملکرد را سنجش 
کند. این شایستگی ترکیبی از دانش، مهارت و نگرش می باشد. پیشنهاد می شود بر 
حسب شرایط و ماهیت کلاس و کار از مجموع روش های ارزشیابی استفاده کنند و 
به هیچ وجه نباید از ارزشیابی یا امتحان به عنوان اهرمی در جهت انتقام یا تسویه 
حساب با هنرجویان استفاده شود. در ادامه انواع روش های سنجش در آموزش بر 

اساس شایستگی بیان می شود:

چند  جورکردنی،  غلط،  ـ  صحیح  شامل  کتبی  و  شفاهی  *آزمون های 
و... پاسخ  کوته  تشریحی،  گزینه ای، 

بر  )هنرآموز(  ارزیاب  تمرکز  سنجش  نوع  این  در  عملکردی،  *سنجش 
فرایند  اساس  بر  عملکرد  شایستگی  اثبات  که  می باشد  کار  انجام  فرآیند 
عملکردی،  کتبی  شامل  سنجش  این  می شود.  نامیده  هم  کاری  رویه  و 

می باشد. کار  نمونه  شده،  شبیه سازی  شناسایی،  سنجش 
*سنجش مشاهده ای شامل سنجش بر اساس فهرست وارسی، مقیاس های 

درجه بندی، واقع نگاری و...
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با  نگرش  سنجش  معنایی،  تفکیک  پرسش نامه،  شامل  عاطفی  *سنجش 
و... مصاحبه  مقیاس 

*سنجش تکمیلی شامل مصاحبه با کارفرما، مشاهده در حین کار، سنجش 
پیرو و... جهت اطمینان از شایستگی در محیط کار واقعی نظیر کارآموزی و 

کارورزی استفاده می شود.
درجه ای  آزمون 360  پوشه،  کار  شامل  ترکیبی  و  جانبه  همه  *سنجش 
می شود. استفاده  یادگیری  حوزه های  کلی  سنجش  جهت  که  می باشد  و... 

*آزمون مهارت: در این نوع سنجش تمرکز ارزیاب )هنرآموز( بر نمونه کار، 
نمونه مهارت و یا انجام یک پروژه می باشد. 

*شبیه سازها: در این نوع سنجش تمرکز ارزیاب )هنرآموز( متوجۀ محصول 
نهایی و یا مشاهدۀ درایت انجام کار می باشد، مثل استفاده از تصویر چک 

به جای اصل چک.
*سنجش شایستگی غیر فنی و نگرش: به میزان عشق، علاقه، انگیزه، دقت، 
می شود.  اطلاق  کار  از  هنرجو  رضایت  احساس  و  عمل،  سرعت  صحت، 
صرفه جویی  کار،  در  مسئولیت  حس  داشتن  معنای  به  همچنین  نگرش 
در مواد و مراقبت از تجهیزات و وسایل نیز گفته می شود. شایستگی های 

ادامه توضیح داده می شود. غیر فنی در 

مکانیزم نمره دهی بر اساس شایستگی
در ارزشیابی مبتنی بر شایستگی نمرۀ هر پودمان از دوبخش ارزشیابی مستمر و پایانی 
تشکیل می شود و فقط یک نمره بر اساس 0 تا 20 ثبت می گردد. بخش اول شامل 
ارزشیابی پایانی هر پودمان می باشد که نمرۀ ارزشیابی از کسب شایستگی از پودمان 
مورد نظر که با سه عدد 1، 2 و 3 که، عدد1 معادل عدم احراز شایستگی، عدد 2 
معادل احراز شایستگی و عدد 3 معادل احراز شایستگی بالاتر از حد انتظار می باشد 
ارزشیابی  اعمال می گردد. بخش دوم شامل  با ضریب 5 در سیستم  آن  نتیجۀ  و 
مستمر می باشد که نمرۀ مستمر بر اساس انجام فعالیت های کلاسی و کارگاهی، 
نظم، مشارکت در فعالیت های آموزشی و تربیتی، ابتکار در تکالیف عملکردی درسی 
و... از 0 تا 5 نمره اختصاص پیدا می کند که ضریب آن در سیستم یک می باشد. 
زمانی یک هنرجو در یک درس قبول اعلام می گردد که در هر 5 پودمان نمرۀ بالای 
12 کسب کند. در این صورت میانگین 5 نمره پودمان ها به عنوان نمره کلی درس 
در کارنامۀ تحصیلی منظور خواهد شد. در صورتی که هنرجو در یک یا چند پودمان 
حداقل نمرۀ 12 را کسب نکند در آن درس قبولی را به دست نمی آورد و نمرۀ 10 در 
سیستم برای او منظور می شود. ارزشیابی مجدد فقط در پودمان یا پودمان هایی که 
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حداقل نمره 12 را کسب نکرده اند، صورت خواهد گرفت. در ضمن ارزشیابی مجدد 
نمرات  بود.خلاصۀ  امکان پذیر خواهد  برای ی کبار  در طول سال تحصیلی حداقل 
کسب شده پودمان ها در یک کاربرگ تحت عنوان گواهی شایستگی های حرفه ای 

تنظیم و همراه با مدرک تحصیلی به هنرجو تحویل داده می شود.
نكته مهم فرایند مدار ونتیجه مدار، کتاب همراه  ارزشیابی  هنرجویان می توانند در 

هنرجو را در زمان اجرای ارزشیابی با خود همراه داشته باشند.

نكته مهم جهت کسب نمره قبولی در هر پودمان غیر از مواردی که گفته شدلازم است 
که هر هنرجو حداقل 2 نمره شایستگی های غیر فنی، اخلاق حرفه ای ایمنی، 

بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش در مراحل کار را کسب کند. 

سیستم ارزشیابی جدید مبتنی بر شایستگی می باشد. هدف نهایی ارزشیابی مبتنی 
انجام کار در شغل و حرفه می باشد. هر  توانایی  بر شایستگی، یادگیری و کسب 
)تکالیف  یادگیری  واحد  چند  یا  یک  شامل  پودمان  هر  و  پودمان  چند  از  درس 
کاری( می باشد که هنرجویان در فرایند یادگیری باید در انجام آنها شایستگی لازم 
را کسب کنند. ارزشیابی پیشرفت تحصیلی از واحدهای شایستگی مطابق با شیوه 
مندرج در کتاب های درسی صورت می گیرد و نتایج آن در دفاتر ثبت نمره کلاسی 
در مدرسه ثبت می شود و بر اساس نتیجۀ حاصل از ارزشیابی واحدهای شایستگی 

نمره پودمان به دست می آید.
حداکثر نمرۀ هر پودمان شامل 4 نمره می باشد. نمرۀ هر پودمان شامل مجموع دو 
بخش ارزشیابی تکوینی یا فرایندی )مستمر( با احتساب 1 نمره از 4 نمرۀ شایستگی 
و ارزشیابی تراکمی یا پایانی با احتساب 3 نمره از 4 نمرۀ شایستگی می باشد که 
برای تبدیل به سیستم 20 نمره ای در ضریب 5 ضرب می شود. هنرجویان برای 
کسب شایستگی لازم در هر پودمان لازم است حداقل میانگین نمرۀ 2 در ارزشیابی 
پایانی کسب کنند. امکان جبران برای کسب شایستگی لازم برای هر پودمان برای 
هنرجویان در آینده وجود دارد به طوری که در صورت عدم کسب نمره 12 در هر 
پودمان، ارزشیابی آن فصل برای هنرجویان مشمول، مجدد برگزار می شود. حداقل 
نمرۀ قبولی هر پودمان 12 می باشد )حداقل نمره 2 از 3 نمره ارزشیابی پایانی( و 
نمرۀ نهایی درس چاپ و تکمیل کالای نساجی از میانگین نمرات 5 پودمان حاصل 

می شود. 

وضعیت نمره شایستگی با سه گزینه عدم احراز شایستگی و پایین تر از حد انتظار 
)1( احراز شایستگی در حد انتظار )2( و احراز شایستگی بالاتر از حد انتظار )3( 

بیان می گردد که در نتیجۀ نهایی با ضریب 5 منظور می شود. 
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ارزشیابی شایستگی های پودمان 1: بافندگی تاری ـ پودی

شرح فعالیت: اصول كلی بافت و تعیین تراكم بافت

ـ  ورد ها  از  عبور  ـ  لامل ها  از  عبور  ـ  تار  نخ  شدن  باز  از  تار  نخ  مسیر  عملکرد:  استاندارد 
تشكیل دهنده و پودگذاری ـ پیچش پارچه

شاخص ها: تعیین تراكم – نقشه پودگذاری – نقشه نخ كشی – كنترل صحت عملیات

شرایط انجام كار و ابزار و تجهیزات:
فضای كار: كارگاه بافندگی تاری ـ پودی 

تجهیزات: ترازو ـ متر ـ ابزار نخ كشی ـ دستگاه بافندگی ـ اسنو تار ـ نقشه بافت رایانه ـ ابزار 
كنترل پودگذاری ـ اندازه گیر سرعت غلتك ها ـ ذره بین ـ

مواد مصرفی: انواع نخ های پنبه ـ پشم ـ پلی استر ـ آكریلیك ـ ویسكوز و نخ های دیگر

معیار شایستگی:

حداقل نمره قبولی مرحله کارردیف
از 3 

نمره هنرجو

كنترل سیستم های برقی و بادی و حركت 1
2چرخ دنده ها

2كنترل عملكرد سیكل بافت2

1كنترل باز شدن نخ تار و پیچش پارچه3

1تعیین تراكم4

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

1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی 

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار  
4ـ رعایت دقت و نظم

2

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

هر نكته مهم پایان  در  جویان  هنر  عملكرد  براساس  ارزشیابی  برای  ویژه ای  جدول 
پودمان وجود دارد که نمره های داده شده در جلسات را به جدول پایان هر 

پودمان باید منتقل كنید تا نمره نهایی هنرجو به دست آید.
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دانش افزایی پودمان 1
مطالبی که در کتاب بافندگی توضیح داده شده است در مورد کلیه روش های تولید 
پارچه )بافندگی تاری و پودی ـ بافندگی حلقوی ـ منسوجات بی بافت( می باشد. 
با توجه به گستردگی مطالب و پیشرفت های انجام شده در زمینه صنعت نساجی، 
توجه  باید  نیز  نکته  این  به  نمی باشد.  به صورت کامل میسر  ارائه همه موضوعات 
داشت که هدف اصلی از آموزش هنرجویان تربیت نیروی کار و تکنسین های ماهر 
می باشد و در صورت لزوم در مقاطع تحصیلی بالاتر اطلاعات کامل تری، در زمینه 

صنعت بافندگی کسب خواهند کرد.
معلمان محترم، متخصصان ماهر در رشته نساجی بوده که علاوه بر اطلاعات تئوری، 
در زمینه عملی و کار صنعتی نیز از تبحر بالایی برخوردارند و از تجربیات خود نیز در 

آموزش استفاده خواهند کرد.
در عین حال، صرفاً جهت یادآوری و کمک به تدریس، برای افرادی که در ابتدای 
راه آموزش می باشند توضیحاتی در این کتاب داده شده که به امید خدا هنرجویانی 

ماهر و با توانمندی بالا برای کار در صنعت نساجی کشور عزیزمان تربیت شوند.

راه اندازی ماشین های بافندگی تاری و پودی
ماشین های جدید و مدرن بافندگی بر اساس ماشین های قدیمی و دستی ساخته شده اند 
به طوری که اصول اولیه بافت پارچه تاری و پودی که استفاده از دو دسته نخ، که یک 
دسته نخ تار و دسته دیگر نخ پود می باشد در تمام ماشین های بافندگی اعم از ماشین های 
بافندگی دستی و ماشین های بافندگی اتوماتیک و مدرن ثابت مانده است. شکل 1 تصویر 
یک ماشین بافندگی دستی را نشان داده است. معلمان محترم با نمایش این عکس به 
هنرجویان می توانند نشان دهند که اصول اولیه بافت که در قسمت های دیگر کتاب 

مشاهده خواهند کرد از همان ماشین های بافندگی دستی برداشت شده است.

شکل 1ـ تصویر ماشین بافندگی دستی
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در قسمت اول کتاب بافندگی بیان شده است که در تولید بعضی از منسوجات، 
بیش از یک دسته نخ تار یا پود استفاده می شود برای تفهیم بهتر هنرجویان لازم 

است که مطالب زیر را یادآوری نمایند.
 بافت پارچه های حوله ای: معلمان محترم در صورت امکان یک پارچه حوله ای 
را به هنرجویان نشان داده و با تجزیه پارچه حوله ای، نخ های به کار برده شده در 
آن را به هنرجویان نشان دهند و مطالب زیر را فقط جهت اطلاع به هنرجویان 

یادآوری نمایند. 
در بافت پارچه های حوله ای از دو سیستم تار و یک سیستم پود استفاده می شود. 
نخ مورد استفاده در این نوع پارچه های قلاب دار از جنس پنبه است. در بافندگی 
پارچه های حوله ای، دو سیستم تار که شامل تار زمینه و تار قلاب است بر روی دو 
چله مختلف پیچیده می شود. تار و پود زمینه به بافت زمینه و تار قلاب به تشکیل 
قلاب در یک رو )یک قطبی( و یا دو روی پارچه حوله ای )دو قطبی( اختصاص 

داده می شود.
 بافت مخمل: معلمان با تجزیه بافت مخمل نوع نخ های به کار رفته در آنها را به 
هنرجویان نشان داده و توضیحات ذیل را فقط جهت اطلاع به آنها یادآوری نمایند.

در شكل 2 نمونه ای از ماشین های بافندگی مخمل قدیمی را مشاهده میك نید.

شكل 2ـ ماشین بافت مخمل قدیمی

بافت مخمل قدمتی طولانی دارد همان طور كه در شكل 3 مشاهده میك نید پارچه 
مخمل بافته شده به همراه چرم و دوخت اثر خاصی را به وجود آورده است. در ایران 
مخمل بافی دستی رونق زیادی داشته است اگر این هنر با ذوق و سلیقه امروزی 

همراه شود می تواند بازار های جهانی را نیز در اختیار خود قرار دهد.
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شكل 3ـ كلاهی كه با پارچه مخمل تزئین شده 

بافت مخمل های بافته شده به روش تاری پودی به دو صورت انجام می گیرد.
الف( مخمل پودی: در مخمل پودی خاب پارچه توسط پود های تشکیل خاب، 
یک  و  پود  دو سیستم  از  پودی  مخمل  بافت  برای  ترتیب  بدین  می آید.  به وجود 
سیستم تار استفاده می شود، به طوری که یک سیستم پود با تار به بافت زمینه و 

دومین سیستم پود به بافت و تشکیل خاب مخمل اختصاص داده می شود.
ب( مخمل تاری: در مخمل تاری خاب و یا پرز پارچه توسط تار تشکیل می شود. 
در این نوع مخمل از دو سیستم تار شامل یک سیستم تارزمینه و یک سیستم تار 
خاب استفاده می شود. تار زمینه با پود، بافت زمینه را تشکیل می دهد و تار خاب 

پرز پارچه را ایجاد می کند.
 قالی ماشینی: بافت قالی مانند بافت مخمل تاری است با این تفاوت که علاوه بر 
تار زمینه و تار خاب از یک سیستم تار اضافی که به تار نیرو موسوم است استفاده 

می شود.
1ـ شناسایی قسمت های ماشین بافندگی ماکویی

قسمت های مطرح شده در این بخش نه تنها در ماشین بافندگی ماکویی بلکه در اکثر 
ماشین های بافندگی وجود دارد لذا معلمان می توانند با توجه به نوع ماشین و امکانات 

موجود در محیط آموزشی قسمت های بیان شده را به هنرجویان آموزش دهند.
معلمان ضمن تدریس مطالب تئوری این بخش باید به صورت عملی نیز هنرجویان 
را با قسمت های مختلف ماشین آشنا نمایند. در ادامه مواردی که معلمان باید در 

تدریس این قسمت مد نظر قرار دهند به شرح ذیل است:
 ضمن تدریس تئوری کتاب، هنرآموزان و استادکاران باید هنرجویان را با رعایت 
اول  مرحله  در  دهند.  عملی  آموزش  بافندگی  کارگاه  در محیط  ایمنی لازم  نکات 
مشخصات ماشین های بافندگی )نام ماشین، کارخانه سازنده ماشین، سرعت ماشین، 

عرض بافت و .........( را در اختیار هنرجویان قرار دهند.
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 مشخصات نخ های تار)جنس، نمره، تاب، تعداد چند لا، آهار نخ و.........( و همچنین 
مشخصات نخ پود به هنرجویان گفته شود.

تا غلتک  تار  از چله نخ  بافندگی به ترتیب  نامبرده شده در کتاب   قسمت های 
پیچش پارچه به هنرجویان بر روی ماشین های موجود در کارگاه نشان داده، و در 
صورت لزوم توضیحات کامل تری داده شود و از هنرجویان خواسته شود که هریک 

از قسمت ها را جداگانه ترسیم نمایند وموارد زیر نیز در نظر گرفته شود.
ـ ضمن ترسیم چله نخ تار، عرض چله را نیز اندازه گیری نمایند. در صورتی که چله 
با رنگ بندی نخ های تار است رنگ بندی نخ های تار را نیز ترسیم نمایند معلم تراکم 
نخ های تار و پود را به هنرجویان بگوید و یادآوری نماید که صفحات فلنج باید کاملًا 

عمودی و بدونه هیچ خراشیدگی باشند.
ـ نام پل های تار موجود روی ماشین ها به هنرجویان گفته شود )وظیفه هر پل تار 
در قسمت مکانیزم بازکننده نخ های تار توضیح داده شود( هنرجویان ضمن ترسیم 

شکل پل های تار، نحوه عبور نخ های تار از روی آنها را نیز ترسیم نمایند.
ـ در صورت وجود میله های تقسیم کننده شکل آنها و شکل سطح مقطع میله ها 

ترسیم گردد )در بعضی از بافت ها از این میله ها استفاده نمی شود(
برای  کارگاه  در  موجود  ماشین های  روی  تار  نخ  پارگی  کنترل  سیستم  نوع  ـ 
کنترل  سیستم های  بخش  در  آنها  عملکرد  نحوه  )بررسی  گردد  بیان  هنرجویان 
پارگی نخ تار توضیح داده شود( و هنرجویان شکل لامل روی ماشین )ته باز یا ته 

بسته( را ترسیم نمایند
ـ قسمت های ورد، روی ماشین به هنرجویان نشان داده شود و هنرجویان ضمن 
ترسیم شکل ورد، نحوه نخ کشی ورد ها را نیز ترسیم نمایند )در صورتی که اطلاعات 
هنرجویان راجع به انواع روش های نخ کشی کافی نباشد معلم روش های مختلف نخ 

کشی از وردها را توضیح دهد(
ـ در صورتی که سیستم پودگذاری ماشین بافندگی ماکویی باشد قسمت های ماکو 
به هنرجویان نشان داده شود و نحوه قرار دادن ماسوره در ماکو و عبور نخ پود 
از شیار )سوراخ( ماکو به هنرجویان آموزش داده شود. و مضراب و چوب مضراب 
نیز مشخص گردد. اگر ماشین دارای سیستم پودگذاری بدونه ماکو است در فصل 

بعدی کتاب که انواع روش های پود گذاری است توضیح داده شود.
ـ در قسمت تدریس بخش شانه بافندگی مطالب بیشتری راجع به شانه گفته شود. 
باعث  و...  نامناسب  شانه  انتخاب  دندانه ها،  بودن  تیز  شانه،  دندانه های  خمیدگی 
ایجاد عیوب در پارچه می گردد. نمره متریک شانه، تعداد دندانه های شانه در 10 
سانتی متر می باشد مثلًا شانه با نمره 60 متریک یعنی شانه ای که 60 دندانه در 

10 سانتی متر دارد.
در شكل 4 نمونه های از شانه بافندگی را مشاهده میك نید.
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ـ هنرجویان ضمن ترسیم شانه بافندگی، عرض مفید شانه و نمره شانه را به دست 
آورده و نحوه عبور نخ های تار از دندانه های شانه را نیز مشخص نمایند.

ـ قسمت های مختلف دفتین روی ماشین نشان داده شود )کف دفتین، پایه دفتین(.
ـ ضمن مشخص کردن تمپل، پل پارچه، غلتک سمباده ای و غلتک پیچش پارچه، 
تصویر هر کدام جداگانه ترسیم شود. لبه پارچه، عرض پارچه مشخص گردد و در 
تراکم پود( تعیین گردد. در  )برای محاسبه  امکان قطر غلتک سمباده ای  صورت 
مورد تمپل ذکر این نکته نیز ضروری است که امکان استفاده از تمپل در کل عرض 
بافت نیز وجود دارد. تمپل های تمام عرض کیفیت یکنواخت پارچه را در کل عرض 
بافت تضمین می کنند این تمپل ها دارای مزایایی همچون کشش یکنواخت تار و 
پود در کل عرض پارچه، خواص یکنواخت پارچه در کل عرض بافت، عدم وجود اثر 

کشیدگی روی پارچه و عدم خرابی پارچه با غلتک سوزنی را دارند.
ـ در نهایت مسیر عبور نخ تار از چله نخ تار تا پارچه و قسمت های مربوطه، روی 

یک شکل توسط هنرجویان ترسیم گردد.
در بخشی از کتاب بافندگی راجع به میل لنگ به عنوان محور اصلی ماشین بافندگی و 
حالات مهم آن توضیحاتی داده شد. معلمان یا استادکاران با چرخش میل لنگ در جهت 
صحیح )در ماشین ماکویی( حالات مختلف مرگ جلو، قائم بالا، مرگ عقب و قائم پایین 
را به هنرجویان نشان دهند. همچنین در ماشین های دیگر می توان با استارت کوتاه نیز 

شانه بافت فرش ماشینی        

شانه برای ماشین بافندگی با سرعت بالا

شانه ماشین ایرجت

شانه برای بافندگی با ماکو
شكل 4ـ چند نمونه شانه
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این حالات از دفتین را نشان داد. دفتین در واقع محلی برای ایجاد حركت شانه است زیرا 
شانه با نخ های تار تماس دارد و در اثر این حركت، پود را به لبه كار می رساند. در شكل 
نمونه ساز وك ار حركت دفتین در یمك ماشین بافندگی پروژكتایل را مشاهده میك نید 

راهنمای حركت پروژكتایل در شكل به خوبی مشخص می باشد. 
             

2ـ عملیات اصلی بافندگی
همان طور که در کتاب بافندگی توضیح داده شد 5 عمل به عنوان عملیات اصلی 
بافندگی مطرح گردید. در صورتی که محیط آموزشی دارای ماشین بافندگی دستی 
باشد هنرآموزان ضمن آموزش بافت پارچه روی این ماشین های دستی، نحوه انجام 

5 عمل اصلی در بافندگی را نیز نشان دهند.
برای  را  اصلی  عمل   5 می توان  لنگ  میل  چرخاندن  با  ماکویی  ماشین های  در 

هنرجویان تفهیم کرد یا با استارت کوتاه عملیات اصلی را نشان داد.
3ـ عملیات فرعی بافندگی

عملیات فرعی در ماشین بافندگی بسته به نوع ماشین، سیستم پودگذاری، قابلیت 
بافت پود رنگی و.... متنوع بوده و هنرآموزان با توجه به ماشین های مورد استفاده 
در محیط آموزشی موارد مورد نظر را توضیح دهند. نکاتی همچون سیستم های 
کنترل پارگی نخ های تار و پود، پودیاب اتوماتیک، میکسر پود برای جابه جا کردن 
انتخاب پود رنگی، حس کننده های توقف  بوبین، مکانیزم  از روی دو یا چند  نخ ها 
ماشین در هنگام بروز خطا های مکانیکی، سیستم کنترل روغن کاری مرکزی، لامپ های 

هشدار دهنده برای تعیین نوع توقف و...

پایه دفتین

دفتین زنی
شانه

تارها

شكل٥  ـ نحوه دفتین زنی در یك ماشین بافندگی پروژكتایل
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4ـ هماهنگی عملیات بافندگی
برای بافت پارچه با کیفیت مناسب باید هماهنگی لازم بین عملیات بافندگی برقرار 
باشد. برای انجام هر یک از این عملیات، مدت زمان خاصی مورد نیاز است به طوری که 
با کاهش هر یک از این زمان ها می توان سرعت ماشین بافندگی را افزایش داد. یکی از 
اساسی ترین روش برای افزایش سرعت بافندگی استفاده از ماشین های بافندگی بدون 
ماکو است. در این ماشین ها نخ پود توسط یک مکانیزم مخصوص مستقیماً از روی 
بوبین های نخ پود که در خارج ماشین بافندگی قرار دارد به داخل دهنه کشیده می شود.

با حذف ماکو و کم شدن جرم و ابعاد جسم پودگذار )و به عبارت دقیق تر تغییر روش 
پودگذاری( ارتفاع و عمق دهنه نیز کوچ کتر از ماشین های بافندگی با ماکو شده است 
و در نتیجه مسیر حرکت شانه بافندگی و مسیرحرکت وردها نیز در ماشین های بدون 
ماکو کوتاه شده و با این عمل زمان مورد نیاز برای انجام عملیات فوق کاهش یافته است. 

این دلیل اصلی افزایش سرعت ماشین های بافندگی بدون ماکو است.
5ـ دیاگرام زمانی ماشین بافندگی

معلمان محترم باید توجه داشته باشند که دیاگرام زمانی برای هر ماشین بافندگی 
ماشین های موجود  نوع  به  توجه  با  باشد.  متفاوت  است  بافتی ممکن  و هر طرح 
در صورت  و  گفته شود  هنرجویان  برای  آنها  زمانی  دیاگرام  آموزشی،  محیط  در 
امکان به صورت عملی نیز نشان داده شود. در شكل 6 نمونه یك دایره زمانی برای 

هماهنگی عملیات بافندگی را مشاهده میك نید.

Top center

Shuttle exits

Shuttle enters

Bottom centre

( )270

( )180

(      )90

270

150

30

(    )0

110

250

Back
center

Front
center

Shed dwell

Sh
ed

 o
pe

ns

Shed closes

شكل٦  ـ دیاگرام هماهنگی بافت برای ماشین های ماكویی
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6ـ توان پودگذاری
برای  پودگذاری،  توان  فراگیری  ضمن  هنرجویان  که  است  لازم  بخش  این  در 
ماشین های بافندگی مختلف )با توجه به امکانات موجود( توان پودگذاری هر یک 
را به دست آورده و با هم مقایسه کنند.)سرعت پود گذاری در اختیار هنرجویان قرار 

داده شود و عرض بافت را خودشان اندازه گیری نمایند(.
برای آشنایی بیشتر شما یك صفحه از گاتالوگ ماشین بافندگی را در اینجا قرار داده ایم 

توان پود گذاری این ماشین را پیدا كنید و هنرجویان را با این موضوع آشنا كنید.

Filling insertion rate
Over 2,650 m/min, on double picking up to 5,000 m/min
Yarn count
15 – 35 Ne
Filling colors
1– 8 colors, any pick and pick color sequence
Filling feeders
 Various manufacturers, controlled by DORNIER electronics(CAN)
 Electronically controlled filling tension devices
 Automatic Package Monitoring APM

Shed formation
 Cam motion, max. 10 harness frames with 12 mm pitch
 Rotary dobby for up to 16 harness frames with 12 mm pitch
 Electronically controlled Jacquard machine with up to 12,000 hooks
 Leno motion DORNIER EasyLeno®2T
 Pneumatic Shaft Lock, Typ PSL
 Selvedge formation
 Twoـend disc leno device DORNIER MotoLeno®, double disc 

leno device
 DORNIER MotoEco®, thermally sealed selvedges, tucked 

selvedges with DORNIER PneumaTucker® (right, left and in the 
center)
 Quick change from tucked to leno selvedges and vice versa
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7ـ تقسیم بندی ماشین های بافندگی
 تقسیم بندی ماشین های بافندگی بر اساس وزن پارچه تولیدی

لحاظ وزن در واحد سطح  از  پارچه  نوع  قادرند معمولا سه  بافندگی  ماشین های 
تولید نمایند. در تقسیم بندی و انتخاب ماشین می توان وزن پارچه را در نظر داشت. 

پارچه های تولید شده از لحاظ وزنی به سه دسته تقسیم می شوند
الف( سبک وزن )Light weight(: وزن در واحد سطح پارچه کمتر از 4 انس بر 

یارد مربع است.
ب( وزن متوسط )Medium weight(: وزن در واحد سطح پارچه بین 4 تا 6 

انس بر یارد مربع است.
ج( سنگین وزن )Heavy weight(: وزن در واحد سطح پارچه بیشتر از 6 انس 

بر یارد مربع است.

 تقسیم بندی ماشین های بافندگی بر اساس سیستم پودگذاری: در مورد 
سیستم پودگذاری ماکویی همه اطلاعات لازم به هنرجویان داده شود و به صورت 
عملی نیز با سیستم پودگذاری ماکویی آشنا شوند. در مورد سیستم های پودگذاری 
بدون ماکو فقط اشاره کلی کافی است و مطالب کامل تر در فصل های بعدی کتاب 

که در همین موارد است گفته شود.
است  لازم  فازها:  تعداد  براساس  بافندگی  ماشین های  تقسیم بندی   
هنرجویان با تحول ایجاد شده در طی زمان های مختلف در ماشین های بافندگی 

آشنا شوند پس مطالب زیر جهت افزایش معلومات هنرجویان مطرح گردد
ماشین های بافندگی ماکویی که اولین نسل ماشین های بافندگی به شمار می روند 
ماشین های  و  موتوری  ماشین های  دستی،  ماشین های  مثل  مختلفی  مراحل 
برخی  جز  به  دستی  ماشین های  در  یافتند.  تکامل  و  کرده اند  طی  را  اتوماتیک 
عملیات، دستی  انجام می شد، سایر  پاها  با حرکت  که  تشکیل دهنده  مثل  کارها 
اجرا می شد. ماشین های بافندگی موتوری یک نوع ماشین غیر اتوماتیک بودند که 
در آنها فقط عمل تعویض ماکو با دست انجام می شد. اما در ماشین های ماکویی 

اتوماتیک تعویض ماکو هم خودکار بود.
تمام ماشین های ماکویی یک دهنه داشتند یعنی در آن واحد فقط یک دهنه تشکیل 
دوم  نسل  خود،  نهایی  حد  به  ماشین ها  این  پودگذاری  توان  رسیدن  با  و  می شد 
ماشین های بافندگی یعنی ماشین های بافندگی بی ماکو جای آنها را گرفت. در حال 
حاضر توان پودگذاری در ماشین های مدرن تک فاز مثل ایرجت، پروژکتایل، راپیری 

و جت آب به حدود 2000 متر بر دقیقه رسیده است.

با توجه به جداول موجود در كتاب همراه هنرجو واحد ها را به گرم بر متر مربع 
تبدیل كنید.
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یکی از دلایل ثابت ماندن توان پودگذاری ماشین های فوق این است که تشکیل دهنده، 
پودگذاری و دفتین زدن در آنها باید به ترتیب انجام شود و این امر سبب گردید توان 

پودگذاری ماشین های بافندگی تک فاز افزایش بیشتری نداشته باشد.
افزایش تولید پارچه به تکنولوژی جدیدی مانند بافندگی چند فازی نیاز دارد. یک 
ماشین بافندگی چند فازی می تواند در یک چرخه چندین عمل را، مثل گذاشتن 

هم زمان چند نخ پود با هم در داخل دهنه ها را انجام دهد. 
در این ماشین ها در آن واحد بیش از یک دهنه تشکیل می شود. پس این ماشین ها 

را می توان نسل سوم ماشین های بافندگی در نظر گرفت.
 تقسیم بندی ماشین های بافندگی بر اساس مکانیزم تشکیل دهنده: این 
قسمت در فصل های دیگر کتاب به طور کامل توضیح داده خواهد شد ولی در مورد 
سیستم تشکیل دهنده بادامکی، هنرجویان ضمن مشاهده و ترسیم شکل بادام کها و 
پیرو آنها، ارتباط تعداد بادام کها با تعداد وردها، ارتباط تعداد دور بادامک با راپورت 

پودی بافت، را بر روی ماشین های مختلف بررسی نمایند. 
8ـ انتقال حرکت در ماشین بافندگی

انتقال حرکت توضیح داده شده در کتاب بافندگی، مربوط به ماشین بافندگی ماکویی 
است. در هنگام تدریس مطالب تئوری لازم است هنرجویان به صورت عملی موارد 

زیر را بررسی نمایند:
 بررسی نحوه انتقال حرکت از الکتروموتور به میل لنگ و محاسبه دور بر دقیقه 
میل لنگ با توجه به دور الکتروموتور )و با استفاده از چرخ دنده محرک و متحرک 

یا اندازه گیری قطر پولی های مرتبط(
 بررسی مکانیزم کلاچ و مکانیزم ترمز

 بررسی انتقال حرکت از میل لنگ به محور بادامک ضربه و محاسبه نسبت دور 
میل لنگ به دور محور بادامک ضربه با توجه به تعداد دندانه های چرخ دنده های 

محرک و متحرک
 بررسی انتقال حرکت به محور بادامک طرح و محاسبه نسبت دور میل لنگ به 

دور محور بادامک طرح
 ترسیم شکل بادام کهای ضربه و توجه به اختلاف فاز آنها نسبت به هم 

 ترسیم شکل بادام کهای طرح و توجه به اختلاف فاز بادام کها با توجه به طرح 
بافت پارچه

 بررسی انتقال حرکت از محور بادامک ضربه به چوب مضراب 
 ترسیم سیستم انتقال حرکت از الکتروموتور به میل لنگ، محور بادامک ضربه، 
محور بادامک طرح و انتقال حرکت به چوب مضراب )در صورت امکان در یک شکل 

با هم ترسیم گردد(
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ذکر این نکته ضروری است که ممکن است سیستم انتقال حرکت ماشین بافندگی 
با توجه به نوع سیستم تشکیل دهنده، نوع سیستم پودگذاری و موارد بسیار دیگری 
تفاوت های زیادی با ماشین بافندگی ماکویی داشته باشد. پس با توجه به امکانات و 
دستگاه های مورد استفاده برای آموزش مطالب در حد و اندازه متداول به هنرجویان 

آموزش داده شود.
9ـ محاسبه تولید ماشین بافندگی

روی  بر  هنرجویان  است  لازم  بافندگی،  ماشین  تولید  محاسبات  آموزش  از  پس 
آورند  به دست  را  پارچه  پودی  و  تاری  تراکم  تولید،  در حال  بافندگی  ماشین های 
و با توجه به سرعت ماشین بافندگی و با فرض راندمان 100 درصد، تولید روزانه 
ماشین ها را به دست آورده و با هم مقایسه نمایند. درصورتی که عرض پارچه بافته 
شده در ماشین های مختلف با هم فرق داشته باشد معلمان محترم می توانند علاوه 
بر محاسبه متراژ پارچه تولیدی، محاسبه مساحت پارچه تولیده شده را نیز آموزش 
داده تا هنرجویان فهم بهتری از اهمیت توان پودگذاری داشته باشند. درحال حاضر 
نرم افزارهای رایانه ای برای سیستم عامل ویندوز و برای اندروید وجود دارد که با ورود 
اطلاعات اولیه لازم، محاسبات لازم را در قسمت ریسندگی، بافندگی را انجام می دهد.

10ـ مکانیزم کنترل پارگی نخ تار
مکانیزم های کنترل پارگی نخ های تار متنوع بوده و دو نمونه که کاربرد بیشتری 
دارد مکانیزم کنترل پارگی نخ تار مکانیکی و الکتریکی است. هنرجویان موارد زیر 

را بر روی ماشین های بافندگی به صورت عملی آموزش ببینند.
ماشین  دسته  به  فرمان  نحوه  و  متحرک  دار  دندانه  ریل  نحوه حرکت  بررسی   

بافندگی در هنگام پارگی نخ تار و ترسیم شکل های آن
 بررسی و ترسیم ریل u شکل و تیغه بین آن و عایق بندی آنها

 پاره کردن یک نخ تار و مشاهده نحوه عملکرد سیستم کنترل پارگی نخ تار
 مشخص کردن رنگ لامپ هشدار دهنده در هنگام پارگی نخ تار در ماشین های 

مختلف
روی  دست  حرکت  )با  شده  پاره  تار  نخ  به  مربوط  لامل  یافتن  نحوه  آموزش   

لامل ها(
 انجام گره بافندگی برای نخ تار پاره شده و عبور نخ تار ترمیم شده از لامل، میل 

میلک ورد، دندانه شانه و آماده کردن ماشین برای استارت
از  تار ترمیم شده  تر نخ  برای عبور راحت   آموزش هم سطح قرار دادن وردها 

میل میلک )درصورتی که وردها در زمان توقف ماشین هم سطح نباشند(
 آموزش روغن و گریس کاری قسمت های مختلف ماشین )در ماشین های جدید 
نوبت های  یا  چله  تعویض  زمان  در  و  شده  انجام  اتوماتیک  به صورت  روغن کاری 
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سرویس کلی بعضی قسمت ها به صورت دستی نیز روغن کاری می شود(
 آموزش هنرجویان به نحوه تمیزکردن ماشین ها و تمیز نگاه داشتن محیط کاری 

ماشین ها
 توضیحات کامل در زمینه رعایت مسائل ایمنی در هنگام کار با انواع ماشین ها 

 آموزش استارت کردن ماشین بعد از برطرف نمودن پارگی نخ تار
11ـ مکانیزم کنترل پارگی نخ پود

بر روی ماشین های بافندگی در مورد حس کننده کناری و میانی نخ پود، انتقال 
حرکت قسمت های مربوطه )با توجه به توضیحات کتاب( توسط هنرجویان بررسی 
و نحوه عملکرد آنها به صورت عملی مشاهده گردد و شکل سیستم کنترل پارگی 

نخ پود ترسیم شود.
ماشین های  روی  است  ممکن  که  دیگری  سیستم های  و  پیزوالکتریک  سیستم 
مختلف باشد نیز بررسی شود. در هنگام پارگی نخ پود، هنرجویان با آموزش های 

داده شده و با کمک استادکاران باید توانایی های زیر را کسب و اجرا نمایند
 رنگ لامپ هشداردهنده پارگی نخ پود را تشخیص دهند

 با توجه به نوع سیستم پودگذاری ماشین، قادر باشند که ماکو یا جسم پودگذار 
آماده  تا ماشین  نموده  آماده  را  تا جسم پودگذار  بوبین  از  پود  و مسیر نخ کشی 

استارت مجدد گردد.
 لبه پارچه و برگشت وردها به دهنه های قبل تر را در صورت نیاز انجام دهند

 ماشین را بعد از انجام مراحل بالا تک استارت کرده و در صورت نبودن مشکلی 
استارت دائم نمایند.

انباره یا آکومولاتور بر روی ماشین بافندگی نصب است با نحوه   در صورتی که 
عملکرد و تنظیمات آن آشنا شوند

12ـ مکانیزم های کنترل و مراقبت ماکو
انتقال حرکت و نحوه عملکرد سیستم های  برای اینکه هنرجویان توانایی بررسی 
انجام دهند لازم است که معلمان  توانایی های فردی خود  به  با توجه  را  مختلف 
محترم با نظارت خود، این امکان را فراهم نمایند که هر یک از هنرجویان به صورت 
انفرادی سیستم های کنترل و مراقبت ماکو )با استفاده از زمخت یا شانه آزاد( را بر 
روی ماشین های بافندگی بررسی نمایند. در انتها نتایج کارهای انجام شده توسط 
هنرجویان به بحث گذاشته شود و به یک جمع بندی واحد دست یابند. در نهایت 
و نحوه  به قسمت های مختلف  انتقال حرکت  با توضیحات معلمان محترم مسیر 

عملکرد سیستم ترسیم گردد.
13ـ مکانیزم اتوماتیک تعویض ماسوره

در این قسمت لازم است که انواع حس کننده های نخ پود روی ماسوره و نحوه عملکرد 
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آنها برای هنرجویان توضیح داده شود. مکانیزم حس کننده ماکو نیز به شکل عملی 
روی ماشین نشان داده شود.

14ـ مکانیزم تعویض جعبه ماکو
از جمله معایب استفاده از چند جعبه ماکو آنست که با افزایش جعبه ماکو ها دور 
ماشین بافندگی کاهش می یابد زیرا زمان بیشتری برای تعویض جعبه ماکو اول و 

آخر لازم است. از مزایای استفاده از چند جعبه ماکو عبارت اند از:
ـ استفاده از چند پود رنگی برای ایجاد طرح های مخصوص

ـ برای بافت پارچه هایی که نخ پود آن یکنواخت رنگ نشده باشد
ـ زمانی که ظرافت نخ پود یکنواخت نباشد

ـ برای تهیه پارچه کاملًا یکنواخت
15ـ رگلاتورهای مثبت چله نخ تار

در ماشین های بافندگی )مانند حوله بافی، مخمل تاری( که علاوه بر چله نخ تار 
زمینه دارای چله نخ تار با سیستم رگلاتور مثبت می باشند لازم است نحوه انتفال 
حرکت و چرخش چله توسط هنرجویان بررسی و ترسیم گردد و در ادامه با رگلاتور 

منفی چله نخ تار مقایسه گردد
16ـ رگلاتور منفی چله نخ تار

بر روی ماشین ها نصب شده اند. لازم  با سیستم های مختلفی  نوع رگلاتورها  این 
است که سیستم انتقال حرکت به چله و چرخش آن به طوری که کشش نخ تار ثابت 
بماند )با توجه به توضیحات کتاب بافندگی( بر روی ماشین های مختلف بررسی 

گردد. مسیر انتقال حرکت به چله توسط هنرجویان ترسیم شود.
در بعضی از ماشین های بافندگی حس کننده قطر چله، میزان نخ موجود روی چله 
را حس کرده و با کاهش مقدار نخ روی چله سبب افزایش دور چله در هر سیکل 
بافندگی می شود در صورت وجود این حس کننده، نحوه عملکرد آن برای افزایش دور 

چله بررسی و توسط هنرجویان ترسیم گردد.
ممکن است بر روی ماشین بافندگی چند نوع چله استفاده شده باشد، در مورد هر 

یک از آنها توضیح داده شود. به عنوان نمونه:
ـ مسیر انتقال حرکت پل تار دورانی بررسی و ترسیم گردد

ـ مسیر انتقال حرکت پل تار نوسان کننده بررسی و ترسیم گردد
ـ نحوه عملکرد پل تار تنظیم کننده، که در زمان افزایش کشش نخ تار باعث افزایش 

دور چله نخ تار می شود بر روی ماشین بافندگی به صورت عملی بررسی گردد.
17ـ مکانیزم های پیچیدن پارچه)رگلاتورهای پارچه(

در صورتی که از رگلاتورهای منفی پارچه در ماشین بافندگی استفاده شده است 
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نیز  پارچه  در  پود  نخ های  قرارگیری  شکل  سیستم،  کارکرد  نحوه  بررسی  ضمن 
پارچه  مثبت  رگلاتورهای  با  شده  تولید  پارچه  با  و  شود  داده  آموزش  و  بررسی 

مقایسه گردد.
در ماشین های بافندگی که دارای سیستم رگلاتور مثبت پارچه هستند مراحل زیر 

توسط هنرجویان )با آموزش مربیان( انجام پذیرد:
ـ سیستم انتقال حرکت از انگشتی تا غلتک سمباده ای بررسی شود

ـ چرخ دنده های قابل تعویض پود مشخص شود
تعداد  و  ترسیم  سمباده ای  غلتک  تا  انگشتی  از  استفاده  مورد  چرخ دنده های  ـ 

دندانه های هر چرخ دنده معین گردد.
ـ محاسبات مربوط به تراکم پودی پارچه انجام شود و نتیجه محاسبات، با تراکم 

پودی پارچه تولید شده مقایسه گردد.
ـ با تغییر دنده پود، تراکم پودی جدیدی به دست آید.

محترم،  استادکاران  و  معلمان  آموزش  با  که  می رود  انتظار  فصل  این  پایان  در 
هنرجویان قابلیت و توانمندی لازم را به گونه ای کسب نمایند که بتوانند بر روی 
اکثر  در  که  اساسی  و  اصلی  قسمت های  بافندگی،  ماشین های  مختلف  مدل های 
ماشین ها مشترک است شناسایی کرده و با وظیفه آنها آشنا شوند. با سیستم های 
کنترل پارگی نخ های تار و پود، کنترل و مراقبت ماکو، سیستم تعویض ماسوره، 
مکانیزم های باز کردن نخ تار و پیچیدن چله، محاسبات ماشین بافندگی، برطرف 
کردن پارگی تار و پود، راه اندازی ماشین، مراقبت و نگهداری از ماشین، تشخیص 

لامپ های هشدار دهنده ماشین و... آشنایی کامل یابند.



فصل دوم: پودگذاري

53

فصل دوم

پودگذاري



54

پيشگفتار

هنرآموز گرامي خواهشمند است قبل از تدریس کتاب بافندگی سال دوازدهم، به 
نكات زير توجه فرماييد:

1 هر پودمان شامل شش جلسه اصلي و يك جلسه مرور و بازآموزي مي باشد.
آموزشي  ساعت   5/5 عملي  كار  و  آموزشي  ساعت   2/5 تئوري  آموزش  زمان   2

مي باشد.
3 در هر جلسه يك طرح درس لازم است، اين طرح درس به صورت جدول آماده 

شده است که  می تواند راهنمای کار شما باشد.
4 طرح درس شامل موضوعات تئوري كه بايد تدريس شود و همچنین كار عملي 

است كه بايد انجام شود.
دقت داشته باشید که راهنمای معلم و کتاب مکمل یکدیگر هستند و در راهنمای 
نشده  اشاره  به دلایل مختلف در کتاب  بنا  و مطالبی که  برخی مسائل  به  کتاب 

پرداخته شده است که می تواند جهت ارائه درس به شما کمک کند.

نکات تدریس

به  و  کنید  عبور  هنرجویان  قلب  دریچۀ  از  تدریس  در  بهره وری  برای  همواره 
هنرجویان با دید مثبت نگاه کنید و به آنها سرخط، هدف و انگیزه دهید تا آنها را 

جذب کنید.
برخی  با  خصوصی  صحبت  بیجا،  و  مکرر  تشویق های  سایرین،  به  توجه  عدم 
هنرجویان، عدم توجه به کوشش ها و اختلافات فردی هنرجویان، تهدید به نمرۀ 

کم و... باعث بروز بی نظمی در کلاس می گردد.
هنرآموز لازم است عاشق کار خود باشد و نباید شخصیت واقعی خود را مخفی کند 
و باید به عنوان یک فرد جامعه با هنرجویان تعامل و ارتباط مؤثر برقرار کند و ثبات 

عاطفی داشته باشد. 
اگر مجبور شدید صحبتتان را با هنرجویی قطع کنید تا رفتار نامناسب هنرجوی 

دیگر را اصلاح کنید، حتماًً عذرخواهی کنید. 
هنگام مواجهه با رفتار نامناسب هنرجو، هنرجو را توجیه کنید که انتقاد شما از 

رفتار شخص می باشد و نه خود شخص.
هنرجویان نباید تحت هیچ شرایطی احساس کنند که در کلاس وقتشان به بکیاری 
و بطالت می گذرد و لازم است مدام در حال کار باشند. هنرجویان همواره متوجه 

وقت کشی و سر کار گذاشتن مربیشان می گردند.
در اولین برخورد با هنرجوی عصبانی و پرتوقع 10 ثانیه مکث و سکوت کنید و در 

مرحلۀ بعد صحبت کردن به صورت خصوصی با او انجام شود.
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ايجاد انگيزه
به  شده  وارد  دانش آموزان  اکثر  متأسفانه  آمده  به دست  تجربه  اساس  بر 
هنرستان و رشته صنایع نساجی انگیزه کافی برای ادامه تحصیل در این رشته 
را ندارند و وضعیت صنایع نساجی و مسئله اشتغال آینده برای فارغ التحصیلان 
این رشته ناروشن، مبهم و غبارآلود است و بعضاً در هنگام تحصیل دچار یأس 
نیستند.  متصور  برای خود  رشته  این  در  روشنی  آینده  و  دلسردی می شوند  و 
طبیعتاً این وظیفه هنرآموزان این رشته را سنگین تر می کند که اهمیت رشته 
و  نمایند  روشن  هنرجویان  برای  را  آن  مزیت های  و  آن  امیدوارکننده  نقاط  و 
نسبت  رشته  این  در  اشتغال  قابل توجه  درصد  مزیت ها  این  از  یکی  حقیقتاً 
درصد   12 حدود  آمارها  طبق  که  به طوری  است؛  صنعتی  رشته های  سایر  به 
اشتغال صنعتی در کشور متعلق به صنایع نساجی است و از طرف دیگر تعداد 
فارغ التحصیل دراین رشته زیاد نیست و این شانس آنان برای جذب شدن در 
بدنه این صنعت را دو چندان می کند و این مسئله در مقایسه با سایر رشته ها 
رشته  این  هنرجویان  برای  امیدوارکننده ای  نقطه  صنعتی  رشته های  حتی  و 
تدریس  مورد  درس  با  مستقیماً  که  مزیت ها  از  یکی دیگر  می شود.  محسوب 
شما ارتباط دارد، آشنایی با اصول بافندگی و کار عملی با ماشین های بافندگی 
علاقه مند  و  مستعد  چنانچه  شوید  یادآور  هنرجویان  به  باید  است.  افراد  برای 
با  یا  و  به کار شوند  بافندگی مشغول  آینده در کارخانجات  باشند می توانند در 
صاحب  و  کرده  راه اندازی  بافندگی  کوچک  کارگاه  یک  خود،  برای  کارآفرینی 

کسب و کار شوند.
در  بالاتر  مقاطع  تا  آن  ادامه  و  آسان تر  نسبتاً  تحصیل  مسئله  دیگر،  نکته 
تحصیلی  مدارج  بالاترین  تا  می توانند  رشته  این  است.هنرجویان  رشته  این 
از  نمونه هایی  ذکر  با  می توانید  عزیز  هنرآموزان  شما  و  بدهند  تحصیل  ادامه 
فارغ التحصیلان موفق هنرستانی که سراغ دارید شوق ادامه تحصیل را در دل 

کنید. ایجاد  آنها 
باشند  علاقه مند  و  خلاق  مستعد،  چنانچه  شوید  یادآور  هنرجویان  به  باید 
بافندگی  می توانند در آینده در موقعیت و شرایط خوب شغلی در کارخانجات 
به  باید  شوند.  به کار  مشغول  نساجی  صنایع  تولیدی  واحدهای  سایر  یا  و 
دانش آموزان یادآوری کرد که تلاش معمولی امروز، در آینده جایگاه معمولی و 
درآمد معمولی برای آنها به دنبال خواهد داشت، ولی تلاش ویژه و رشد و بروز 
خلاقیت آنها می تواند در آینده جایگاه ویژه و درآمد بالاتری برای آنها به دنبال 
داشته باشد و برای این منظور می توان با راهکارهای مختلف شوق و تلاش آنها 
آنها  به  باید  کرد.  برانگیخته  نهفته شان  استعدادهای  بروز  و  یادگیری  برای  را 
آموخت که یکی از جاهایی که دانش آموزان در رشته صنایع نساجی می توانند 
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با بروز خلاقیت بر شرایط تولیدی یک کارخانه اثرگذار شوند، قسمت بافندگی 
مهارت های  کسب  و  بافندگی  مکانیزم های  با  آشنایی  و  است  پارچه(  )تولید 

لازم در این خصوص می تواند برای آینده آنها مؤثر باشد.
جدول بودجه بندي تدريس جلسات پودمان 2: پودگذاري

موضوعات جلسه
رئوس محتوا)کارها(جلسه

زمان )ساعت(

عملیتئوری

1

تقسیم بندی 
ماشین های 
از  بافندگی 
نظر روش 
پودگذاری 

تعریف و تشریح پودگذاری، تشریح و تقسیم بندی 
انواع ماشین های بافندگی از لحاظ روش پودگذاری 
و  کردن  مکانیزه  تبیین  پودگذاری،  توان  و 
اتوماسیون ماشین های بافندگی، تشریح و تبیین 
انواع مکانیزم های کنترل مراقبت نخ پود، تشریح 
انجام  )زامخت(،  ماکو  مراقبت  و  کنترل  مکانیزم 
فعالیت های عملی و تشریح شایستگی های غیرفنی 

و نکات ایمنی و بهداشتی 

35

2

ماشین های 
بافندگی 

انواع  بی ماکو و 
آن

ماسوره،  حس کننده  مکانیزم های  انواع  تشریح 
ماکو،  تعویض  و  ماکو  مکانیزم حس کننده  تشریح 
بی ماکو  بافندگی  ماشین های  اصلی  تبیینتفاوت 
بافندگی ماکویی، تبیین و تشریح  با ماشین های 
بی ماکو،  بافندگی  ماشین های  اصلی  تفاوت های 
مختلف  مکانیزم های  در  دهنه  نوع  تشریح 
تشریح  و  عملی  فعالیت های  انجام  پودگذاری، 

شایستگی های غیرفنی و نکات ایمنی و بهداشتی

35

3
ماشین های 
بافندگی 
پروژکتایل

و  پروژکتایل  پودگذاری  روش  تبیین  و  تشریح 
کامفیوزر،  راهنمای  کاربرد  تشریح  آن،  کاربرد 
تشریح کامل مراحل پودگذاری، تشریح نحوه تغییر 
پود در سیستم پودگذاری پروژکتایل، تبیین تفاوت 
پروژکتایل  بافندگی  ماشین  در  زدن  دفتین  روش 
فعالیت های  انجام  بافندگی،  ماشین های  سایر  و 

عملی و پرسش کلاسی، تشریح نکات ایمنی و...

35

4
ماشین های 
بافندگی 
راپیری

تشریح روش پودگذاری راپیری، تقسیم بندی انواع 
تبیین  و  تشریح  راپیری،  پودگذاری  سیستم های 
و  تشریح  گیره ای،  میله  یا  راپیرهای خشک  انواع 
تشریح  گیره،  تسمه  یا  نرم  راپیرهای  انواع  تبیین 
تبیین  دواس،  و  گابلر  پودگذاری  روش  تبیین  و 
و  فعالیت های عملی  انجام  و  پود  انتخاب  سیستم 

پرسش کلاسی نکات ایمنی و...

35
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5
ماشین های 

جت  بافندگی 
آب و جت هوا

تشریح  آن،  انواع  و  جت  پودگذاری  روش  تشریح 
تقسیم بندی  هوا،  جت  پودگذاری  روش  تبیین  و 
تعداد  براساس  جت  بافندگی  ماشین های  انواع 
نازل  تک  بافندگی  ماشین  تبیین  و  تشریح  نازل، 
و چند نازل، تشریح سیستم تغییر پود و نازل پود، 
تشریح  عملی،  فعالیت های  انجام  کلاسی،  پرسش 

شایستگی های فنی و غیرفنی در زمان کار

35

6

مکانیزم های 
نخ،  ذخیره 

مکانیزم های 
کنترل نخ پود، 

ماشین های 
چند  بافندگی 

فازی
حاشیه انواع 

نخ،  ذخیره  مکانیزم  انواع  تشریح  و  تقسیم بندی 
تشریح و تبیین انواع مکانیزم های کنترل نخ پود، 
تشریح و تقسیم بندی انواع ماشین های چند فازی، 
در  پودگذاری  مکانیزم های  انواع  تبیین  و  تشریح 
انواع  تبیین  و  تشریح  فازی،  چند  ماشین های 
فنی  تشریح شایستگی های  آنها،  کاربرد  و  حاشیه 

و غیرفنی

35

با نظر هنرآموز و يا درخواست هنرجويان مباحثي بازآموزي7
35كه لازم باشد را تكرار كنيد

جلسه اول تئوري: تقسیم بندی ماشین های بافندگی از نظر روش پودگذاری

زمان 
تدريس نام فعاليت زمان تدريس نام فعاليت

30 دقیقه مکانیزم های حس کننده ماسوره 30 دقیقه ماشین های بافندگی با ماکو

30 دقیقه مکانیزم کنترل و مراقبت ماکو 
)زامخت( 30 دقيقه اتوماسیون  و  کردن  مکانیزه  

ماشین های بافندگی

30 دقیقه مکانیزم های کنترل مراقبت نخ 
پود
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جلسه اول عملي: بررسي فعالیت های زیر روی ماشین بافندگی

زمان تدريس نام فعاليت عملي زمان تدريس نام فعاليت

120 دقيقه
پودهای  و  تارها  تعداد 
را  آن  عوامل  و  رنگی 

بررسی کنند.
30 دقیقه نحوه پودگذاری در ماشین های 

ماکویی را به دقت بررسی کنند.

120 دقيقه
پودگذاری ماشین را با 
نظارت هنرآموز انجام 

دهند.
30 دقیقه روش های تشخیص حضور نخ در 

دهنه را بررسی کنند

دقیقه  30 روش های تشخیص صحت محل ماکو 
را بررسی کنند.

سنجش و 
ارزشیابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و کارگاهی می توانند از انواع روش های ارزشیابی 
برای سنجش میزان یادگیری فراگیران استفاده کنند. هنرآموزان لازم است در زمان 
ارزشیابی به مواردی نظیر میزان آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور به موقع و فعال 
و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و فراگیری مطالب، 
علاقه مندی به شرکت در بحث و فعالیت ها، حل به موقع تمارین، تکالیف و مسائل، 
استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحیۀ مشارکت و همکاری با هم کلاسی ها و 
هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهیزات، مواد، ابزار و وسایل، رعایت نکات ایمنی، 

بهداشتی و زیست محیطی و... توجه داشته باشند و در نمرات ارزشیابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پیشنهادی 
یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چ کلیست ارزشیابی داده شده در آن 
جلسه به صورت شفاهی یا کتبی انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر لحاظ 
کند. گزارش کار جلسۀ قبل هنرجویان در هر جلسه لازم است مورد ارزیابی قرار گیرد 
و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار در دفتر کلاسی وارد 
گردد. همچنین در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، هنرآموز لازم است بر اساس 
چک لیست پیشنهادی و جداول پیشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به 
ارزشیابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای این مرحله از کار 
که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غیرفنی، نگرشی، ایمنی، بهداشتی، توجهات 
زیست محیطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشیابی که در جدول ذکر شده است، 

جهت ارزشیابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول تدریس استفاده کرد.

سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان
آشنایی با معنا و مفهوم پودگذاری

انواع ماشین های بافندگی از لحاظ روش پودگذاری و توان پودگذاری
بافندگی ماشین های  اتوماسیون  و  کردن  مکانیزه 

از نخ پود انواع مکانیزم های کنترل مراقبت 
)زامخت( ماکو  مراقبت  و  مکانیزم کنترل 

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 
میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیرفنی و فنی در محیط کارگاه
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جلسه دوم تئوري: ماشین های بافندگی بی ماکو

زمان تدريس نام فعاليت
تئوري زمان تدريس نام فعاليت

تئوري

1 ساعت انواع ماشین های بافندگی 
بدون ماکو 30 دقیقه بافندگی  ماشین  اصلی  تفاوت 

بی ماکو

30 دقیقه
در  زماني  دياگرام  تفاوت 
و  ماكو  با  ماشين هاي 

بدون ماكو
1 ساعت

ماشین های  اصلی  تفاوت 
بافندگی بی ماکو با ماشین های 

بافندگی ماکویی

جلسه دوم عملي: بررسی عملی ماشین های بی ماکو 

زمان 
تدريس

نام فعاليت
عملي زمان تدريس نام فعاليت

عملي

1 ساعت و 
30 دقیقه

تأثیر تفاوت های بررسی شده 
در آیتم قبلی را بر روی عملکرد 

و تولید مکانیزم های مختلف 
بافندگی بررسی نمایید.

2 ساعت
نوع دهنه را در مکانیزم های 

پودگذاری مختلف موجود در 
کارگاه هنرستان بررسی کنید.

2 ساعت
تفاوت های مکانیزم های 

بافندگی با ماکو و بدون ماکو 
را بررسی نمایید.

سنجش و 
ارزشیابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و کارگاهی می توانند از انواع روش های ارزشیابی 
برای سنجش میزان یادگیری فراگیران استفاده کنند. هنرآموزان لازم است در زمان 
ارزشیابی به مواردی نظیر میزان آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور به موقع و فعال 
و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و فراگیری مطالب، 
علاقه مندی به شرکت در بحث و فعالیت ها، حل به موقع تمارین، تکالیف و مسائل، 
استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحیۀ مشارکت و همکاری با همکلاسی ها و 
هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهیزات، مواد، ابزار و وسایل، رعایت نکات ایمنی، 

بهداشتی و زیست محیطی و... توجه داشته باشند و در نمرات ارزشیابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پیشنهادی 
یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چ کلیست ارزشیابی داده شده در آن 
جلسه به صورت شفاهی یا کتبی انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر لحاظ 
کند. گزارش کار جلسۀ قبل هنرجویان در هر جلسه لازم است مورد ارزیابی قرار گیرد 
و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار در دفتر کلاسی وارد 
گردد. همچنین در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، هنرآموز لازم است بر اساس 
چک لیست پیشنهادی و جداول پیشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به 
ارزشیابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای این مرحله از کار 
که شامل موارد دانشی، مهارتی، فنی و غیرفنی، نگرشی، ایمنی، بهداشتی، توجهات 
زیست محیطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشیابی که در جدول ذکر شده است، 

جهت ارزشیابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول تدریس استفاده کرد.
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سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان

انواع مکانیزم های حس کننده ماسوره و  نحوه کارکرد 

مکانیزم حس کننده ماکو

ماکویی بافندگی  ماشین های  با  بی ماکو  بافندگی  ماشین های  اصلی  تفاوت 

بی ماکو بافندگی  ماشین های  اصلی  تفاوت های 

پودگذاری نوع دهنه در مکانیزم های مختلف  انتخاب 

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیرفنی و فنی در محیط کارگاه

جلسه سوم تئوري: ماشین بافندگی پروژکتایل

زمان تدريس نام فعاليت
تئوري زمان تدريس نام فعاليت

تئوري

30 دقيقه ماشین  در  زدن  دفتین 
بافندگی پروژکتایل 30 دقيقه  پروژکتایل

30 دقيقه سیستم  در  پود  تغییر 
پودگذاری پروژکتایل 30 دقيقه راهنما )کامفیوزر(

30 دقيقه
سکیل  یک  انجام  مراحل 
بافندگی  ماشین  در  بافندگی 

پروژکتایل
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بافندگی  ماشین  روی  را  زیر  فعالیت های  بخواهید  هنرجویان  از  عملي:  سوم  جلسه 
نمایند. بررسی  همجوار  کارگاه  یا  و  هنرستان  کارگاه  پروژکتایل 

زمان تدريس نام فعاليت
عملي زمان تدريس نام فعاليت

عملي

2 ساعت

روی  پارچه  بافت  عملیات 
انجام  را  پروژکتایل  ماشین 
که  مهمی  نکات  و  دهند. 
باید رعایت شود را بنویسند

1 ساعت
عملکرد ماشین های بافندگی که 
پودگذاری  پروژکتایل  روش  با 

می کنند را بررسی کنند

1 ساعت و 30 
دقیقه

کردن  رها  و  گرفتن  نحوه 
توسط  آن  مکانیزم  و  پود 

پروژکتایل را بررسی کنند
1 ساعت

عملکرد پودگذاری های پروژکتایل 
با ماشین های ماکویی را با توجه به 
سرعت و راندمان آنها مقایسه کنند

سنجش و 
ارزشیابی 

روش های  انواع  از  می توانند  کارگاهی  و  تئوری  تدریس  جلسۀ  هر  در  هنرآموزان 
لازم  هنرآموزان  کنند.  استفاده  فراگیران  یادگیری  میزان  برای سنجش  ارزشیابی 
است در زمان ارزشیابی به مواردی نظیر میزان آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور 
به موقع و فعال و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و 
فراگیری مطالب، علاقه مندی به شرکت در بحث و فعالیت ها، حل به موقع تمارین، 
تکالیف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحیۀ مشارکت و همکاری 
با هم کلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهیزات، مواد، ابزار و وسایل، 
رعایت نکات ایمنی، بهداشتی و زیست محیطی و... توجه داشته باشند و در نمرات 

ارزشیابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پیشنهادی 
داده شده  ارزشیابی  لیست  به چک  توجه  با  قبل  از جلسۀ  ارزشیابی مستمر  یک 
ارزشیابی  جهت  نمراتی  و  دهد  انجام  کتبی  یا  شفاهی  صورت  به  جلسه  آن  در 
است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ  کار  گزارش  کند.  لحاظ  مستمر 
مورد ارزیابی قرار گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش 
کار در دفتر کلاسی وارد گردد. همچنین در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، 
هنرآموز لازم است بر اساس چ کلیست پیشنهادی و جداول پیشنهادی خودارزیابی 
و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی 
مرحله ای این مرحله از کار که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غیرفنی، نگرشی، 
ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محیطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشیابی 
که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول 

تدریس استفاده کرد.
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سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان

روش پودگذاری پروژکتایل و کاربرد آن

کاربرد راهنمای کامفیوزر

مراحل پودگذاری در مکانیزم پروژکتایل

نحوه تغییر پود در سیستم پودگذاری پروژکتایل

تفاوت روش دفتین زدن در ماشین بافندگی پروژکتایل و سایر ماشین های بافندگی

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیرفنی و فنی در محیط کارگاه

جلسه چهارم تئوري: ماشین بافندگی راپیری

زمان تدريس نام فعاليت تئوري زمان تدريس نام فعاليت تئوري

یک ساعت تغییر نخ در پودگذاری راپیر 1 ساعت انواع سیستم های راپیری

1 ساعت سیستم خشک یا میله گیره ای

2 ساعت
نرم یا تسمه گیری

روش  ب(  گابلر  روش  الف( 
دواس

30 دقیقه راپیرهای تلسکوپی

بافندگی  ماشین  روی  را  زیر  فعالیت های  بخواهید  هنرجویان  از  عملي:  چهارم  جلسه 
نمایند بررسی  همجوار  کارگاه  یا  و  هنرستان  کارگاه  راپیری 

زمان تدريس نام فعاليت عملي زمان تدريس نام فعاليت عملي

2ساعت

عملیات بافت پارچه روی ماشین 
نکات  و  دهند  انجام  را  راپیری 
را  شود  رعایت  باید  که  مهمی 

بنویسند

1 ساعت

عملکرد ماشین های بافندگی که 
با روش های مختلف پودگذاری 
می کنند و در گروه راپیرها قرار 

دارند را بررسی کنند

1 ساعت و 30 
دقیقه

پود  کردن  رها  و  گرفتن  نحوه 
و مکانیزم آن را بررسی کنند 1 ساعت

عملکرد پودگذاری های راپیری 
را با توجه به سرعت و راندمان 

هر کدام مقایسه کنند.
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سنجش و 
ارزشیابی 

انواع روش های  از  کارگاهی می توانند  و  تئوری  تدریس  هنرآموزان در هر جلسۀ 
یادگیری فراگیران استفاده کنند. هنرآموزان لازم  برای سنجش میزان  ارزشیابی 
است در زمان ارزشیابی به مواردی نظیر میزان آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور 
به موقع و فعال و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و 
فراگیری مطالب، علاقه مندی به شرکت در بحث و فعالیت ها، حل به موقع تمارین، 
تکالیف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحیۀ مشارکت و همکاری 
با هم کلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهیزات، مواد، ابزار و وسایل، 
رعایت نکات ایمنی، بهداشتی و زیست محیطی و... توجه داشته باشند و در نمرات 

ارزشیابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پیشنهادی 
یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چ کلیست ارزشیابی داده شده در 
آن جلسه به صورت شفاهی یا کتبی انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر 
لحاظ کند. گزارش کار جلسۀ قبل هنرجویان در هر جلسه لازم است مورد ارزیابی 
قرار گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار در دفتر 
هنرآموز  کارگاهی،  یا  هر جلسۀ کلاسی  انتهای  در  گردد. همچنین  وارد  کلاسی 
خودارزیابی  پیشنهادی  جداول  و  پیشنهادی  چ کلیست  اساس  بر  است  لازم 
ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی 
مرحله ای این مرحله از کار که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غیرفنی، نگرشی، 
ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محیطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشیابی 
که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول 

تدریس استفاده کرد.

سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان

روش پودگذاری راپیری

تقسیم بندی انواع سیستم های پودگذاری راپیری 

انواع راپیرهای خشک یا میله گیره ای

انواع راپیرهای نرم یا تسمه گیره 

روش پودگذاری گابلر و دواس

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیرفنی و فنی در محیط کارگاه
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جلسه پنجم تئوري: ماشین بافندگی جت آب و جت هوا

زمان تدريس نام فعاليت تئوري زمان تدريس نام فعاليت تئوري

30 دقیقه تغییر پود در پودگذاری جت 
هوا و آب 30 دقیقه هوا  جت  بافندگی  ماشین 

)ایرجت(

30 دقیقه مکانیزم ذخیره نخ ده دقیقه انواع نازل های جت هوا

30 دقیقه

مکانیزم های الکتریکی کنترل 
نخ پود

الف( پیزوالکتریک
ب( فتوالکتریک

ج( ویبروالکتریک
د( تریبوالکتریک

10 دقیقه ماشین های بافندگی جت هوای 
تک نازل

10 دقیقه ماشین های بافندگی جت هوا با 
نازل کمکی

جلسه پنجم عملي: از هنرجویان بخواهید فعالیت های زیر را روی ماشین بافندگی جت 
آب و هوا کارگاه هنرستان و یا کارگاه همجوار بررسی نمایند.

زمان تدريس نام فعاليت عملي زمان تدريس نام فعاليت عملي

1 ساعت
استهلاک ماشین را در روش هایی 
هم  با  را  خوانده اید  حالا  تا  که 

مقایسه کنند
1 ساعت

مکانیزم سیستم های پودگذاری 
مقایسه  را  ایرجت  و  واترجت 

کنند

1 ساعت و 
30 دقیقه

را  ماشین  دو  این  با  بافت 
میزان  نظر  از  و  کنند  مشاهده 
صدا ـ میزان لرزش، یکنواختی 
ـ  شده  بافته  پارچه  تمیزی  ـ 
بافت پارچه آنها را مقایسه کنند

1 ساعت
سیستم های  بافت  سرعت 
پودگذاری واترجت و ایرجت را 

مقایسه کنند

1 ساعت
نوع و نمره نخ هایی که با سیستم 
واترجت  و  ایرجت  پودگذاری 

استفاده می شود را بنویسند.
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سنجش و 
ارزشیابی 

روش های  انواع  از  می توانند  کارگاهی  و  تئوری  تدریس  جلسۀ  هر  در  هنرآموزان 
لازم  هنرآموزان  کنند.  استفاده  فراگیران  یادگیری  میزان  برای سنجش  ارزشیابی 
است در زمان ارزشیابی به مواردی نظیر میزان آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور 
به موقع و فعال و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و 
فراگیری مطالب، علاقه مندی به شرکت در بحث و فعالیت ها، حل به موقع تمارین، 
تکالیف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحیۀ مشارکت و همکاری 
با هم کلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهیزات، مواد، ابزار و وسایل، 
رعایت نکات ایمنی، بهداشتی و زیست محیطی و... توجه داشته باشند و در نمرات 

ارزشیابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پیشنهادی 
شده  داده  ارزشیابی  چ کلیست  به  توجه  با  قبل  جلسۀ  از  مستمر  ارزشیابی  یک 
ارزشیابی  جهت  نمراتی  و  دهد  انجام  کتبی  یا  شفاهی  صورت  به  جلسه  آن  در 
است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ  کار  گزارش  کند.  لحاظ  مستمر 
مورد ارزیابی قرار گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش 
کار در دفتر کلاسی وارد گردد. همچنین در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، 
هنرآموز لازم است بر اساس چ کلیست پیشنهادی و جداول پیشنهادی خودارزیابی 
و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی 
مرحله ای این مرحله از کار که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غیرفنی، نگرشی، 
ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محیطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشیابی 
که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول 

تدریس استفاده کرد.

سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان

روش پودگذاری جت و انواع آن

روش پودگذاری جت هوا

تقسیم بندی انواع ماشین های بافندگی جت براساس تعداد نازل

ماشین های بافندگی تک نازل و چند نازل

سیستم تغییر پود و نازل پود

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیرفنی و فنی در محیط کارگاه
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جلسه ششم تئوري: ماشین های بافندگی چند فازی

زمان تدريس نام فعاليت تئوري زمان تدريس نام فعاليت تئوري

10 دقیقه حاشیه گاز یا لنو 30 دقیقه ماشین های  درباره  مهم  نکات 
بافتدگی چند فازی

10 دقیقه حاشیه برگردان 30 دقیقه در  پودگذاری  مکانیزم های 
ماشین های چند فازی

10 دقیقه حاشیه ریشه دار 30 دقیقه در  پارچه  حاشیه  انواع 
ماشین های بافندگی

30 دقیقه حاشیه معمولی

جلسه ششم عملي : از هنرجویان بخواهید موارد زیر را در مورد سیستم های کنترل نخ 
پود و ماشین های چند فازی بررسی نمایند.

زمان تدريس نام فعاليت
عملي

زمان تدريس
عملي

نام فعاليت
عملي

1 ساعت
را  کناره  بافت های  انواع 
بررسی کنند، آنها را ببافند و 

با هم مقایسه کنند
1 ساعت کنترل  سیستم های  مکانیزم 

پود را مقایسه کنند

1 ساعت

کاربرد سیستم های کنترل پود 
را بیان کنند و توضیح دهند اگر 
این سیستم ها روی ماشین قرار 
به وجود  مشکلاتی  چه  نگیرد 

می آید.

30 دقیقه
پود  کنترل  در  اشتباه  شرایط 
کنند  پیدا  را  سیستم  هر  برای 

و بنویسند.

2 ساعت

ماشین های چندفازی را از نظر 
سرعت بافت رنگ بندی پودی با 
ـ رنگ بندی تاری ـ تنوع بافت 
نقشه ماشین های دیگر مقایسه 
کنند و کاربرد این ماشین ها را 

پیدا کنند.
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سنجش و 
ارزشیابی 

روش های  انواع  از  می توانند  کارگاهی  و  تئوری  تدریس  جلسۀ  هر  در  هنرآموزان 
لازم  هنرآموزان  کنند.  استفاده  فراگیران  یادگیری  میزان  برای سنجش  ارزشیابی 
است در زمان ارزشیابی به مواردی نظیر میزان آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور 
به موقع و فعال و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و 
فراگیری مطالب، علاقه مندی به شرکت در بحث و فعالیت ها، حل به موقع تمارین، 
تکالیف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحیۀ مشارکت و همکاری 
با هم کلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهیزات، مواد، ابزار و وسایل، 
رعایت نکات ایمنی، بهداشتی و زیست محیطی و... توجه داشته باشند و در نمرات 

ارزشیابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پیشنهادی 
شده  داده  ارزشیابی  چ کلیست  به  توجه  با  قبل  جلسۀ  از  مستمر  ارزشیابی  یک 
ارزشیابی  جهت  نمراتی  و  دهد  انجام  کتبی  یا  شفاهی  صورت  به  جلسه  آن  در 
است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ  کار  گزارش  کند.  لحاظ  مستمر 
مورد ارزیابی قرار گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش 
کار در دفتر کلاسی وارد گردد. همچنین در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، 
هنرآموز لازم است بر اساس چ کلیست پیشنهادی و جداول پیشنهادی خودارزیابی 
و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی 
مرحله ای این مرحله از کار که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غیرفنی، نگرشی، 
ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محیطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشیابی 
که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول 

تدریس استفاده کرد.

سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان

انواع مکانیزم ذخیره نخ

انواع مکانیزم های کنترل نخ پود

تقسیم بندی انواع ماشین های چند فازی

انواع حاشیه وکاربرد آنها

انواع دهنه در لحظه دفتین زدن

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیرفنی و فنی در محیط کارگاه
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روش های ارزشیابی

می باشد.  یادگیری  و  یاددهی  فرایند  مهم  بخش های  مهم ترین  از  یکی  ارزشیابی 
انواع  از  آموزش  فرایند  جریان  در  می تواند  هنرآموز  شد،  گفته  که  همان گونه 
روش های ارزشیابی جهت بهبود کیفیت آموزش و یادگیری در هنرجویان استفاده 
کند. نحوۀ ارزشیابی هنرجویان در کلاس درس و آزمایشگاه بسیار متفاوت و متنوع 
می باشد. هنرآموزان گرامی می توانند در جلسات اول آموزشی با انجام آزمون های 
مهارت  دانش،  رفتار،  و  اخلاق  در حوزۀ  تشخیصی  و  تکوینی  عملکردی،  ورودی، 
نگرش، شایستگی های فنی و غیرفنی، ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محیطی 
و... به یک شناخت کلی از هنرجویان دست پیدا کنند تا در آینده بتوانند به شیوۀ 
بهتری به گروه بندی هنرجویان اقدام کنند. در جدول زیر انواع روش های ارزشیابی 

از نظر زمان اجرا و اهداف اجرا با همدیگر مقایسه شده اند:
جدول انواع روش های ارزشیابی از نظر زمان اجرا و اهداف اجرا

روش های 
ویژگی ها، اهداف، زمان اجراارزشیابی

ارزشیابی ورودی یا 
سنجش آغازین

و  آمادگی  میزان  با  آشنایی  منظور  به  جلسه  هر  ابتدای  در  ارزشیابی 
اطلاعات شاگردان از مطالب قبلی و مطالب جدید که تدریس خواهد شد 
جهت درک بهتر مفاهیم جدید و کسب آگاهی از مطالب جدید، جهت 

ارزیابی ورودی و تعیین صلاحیت حرفه ای

ارزشیابی یا سنجش 
تکوینی )مرحله ای ـ 

مستمر(

تدریس  جریان  در  معین  زمان های  و  سال  در طول  شاگردان  ارزشیابی 
جهت پی بردن به نقاط قوت و ضعف شاگردان و روش تدریس خود جهت 

اصلاح یادگیری و تشخیص میزان پیشرفت و یادگیری هنرجویان

ارزشیابی یا سنجش 
تشخیصی و عاطفی

ارزشیابی قبل از تدریس جهت اطلاع از میزان توانایی ها و پیش دانسته های 
جهت  آموزش  محیط  در  و  آموزش  هر  شروع  در  همچنین  فراگیران. 
تشخیص مشکلات و اختلالات یادگیری هنرجویان در طول سال با انجام 
مصاحبه، مشاوره یا سایر روش های تشخیصی و روان شناسی و پیگیری 

جهت برطرف کردن مشکلات هنرجو انجام می شود. 

ارزشیابی یا سنجش 
تراکمی یا پایانی

کاری  تکالیف  انتهای  در  و  پودمان  هر  پایان  در  هنرجویان  ارزشیابی 
آن  یادگیری  واحدهای  در  شایستگی  کسب  جهت  صلاحیت  سطوح  و 

پودمان با هدف ارتقا و دریافت شایستگی در آن پودمان

ارزشیابی یا سنجش 
تکمیلی

جهت اطمینان از شایستگی مورد نظر در محیط کار واقعی نظیر کارآموزی 
و کارورزی و عملیات میدانی از این نوع سنجش استفاده می شود.
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هنرآموزان همچنین می توانند در پایان هر جلسه با طرح سؤالات و مسائل تخصصی، 
علمی، عملی مرتبط با موضوع درسی از هنرجویان بخواهند که در جلسات آینده 
با تحقیقاتی که انجام می دهند، پاسخ سؤالات را در کلاس گزارش دهند و مورد 
ارزشیابی قرار بگیرند. پس از انجام فعالیت آزمایشگاهی، از هر هنرجو به صورت 
آورید.  به عمل  تکوینی )مستمر(  یا  ارزشیابی مرحله ای  انفرادی و مطابق جدول 
هنرآموزان می توانند در هر جلسه با استفاده از جداول ارزشیابی خودارزیابی توسط 
هنرجو و ارزشیابی توسط هنرآموز به ارزیابی ت کتک هنرجویان در فرایند آموزش 
تئوری و عملی بپردازند و این نمرات را در 5 نمرۀ ارزشیابی تکوینی یا مستمر هر 
پودمان لحاظ کنند. هنرآموزان لازم است که میزان توانایی ها و پیشرفت هر هنرجو 
را با خودش مقایسه کنند و از مقایسۀ پیشرفت هنرجویان ضعیف تر با هنرجویان 

قوی تر خودداری شود.

ابزارها و روش های سنجش در آموزش بر اساس شایستگی
شایستگی، توانایی انجام کار برابر استاندارد می باشد که اجزای آن شامل دانش، 
مهارت و نگرش می باشد. ارزشیابی فرصتی مناسب برای سنجش توانایی هنرآموز 
می باشد. به عبارت دیگر در فرایند ارزشیابی، تنها هنرجویان سنجیده نمی شوند؛ 
بلکه پیش و بیش از فراگیران، این هنرآموز است که سنجیده می شود. هنرآموز 
باید از این فرصت و نتایج ارزشیابی برای ارتقای توانمندی و برطرف کردن نقاط 
ضعف خود استفاده کند. هنرآموزان قطعاً با انواع روش های ارزشیابی آشنایی دارند. 
ارزشیابی در حرفه باید شایستگی انجام کار بر اساس استاندارد عملکرد را سنجش 
کند. این شایستگی ترکیبی از دانش، مهارت و نگرش می باشد. پیشنهاد می شود 
استفاده  ارزشیابی  روش های  مجموع  از  کار  و  کلاس  ماهیت  و  شرایط  برحسب 
کنند و به هیچ وجه نباید از ارزشیابی یا امتحان به عنوان اهرمی در جهت انتقام 
انواع روش های سنجش در  ادامه  با هنرجویان استفاده شود. در  یا تسویه حساب 

آموزش براساس شایستگی بیان می شود:
گزینه ای،  چند  جورکردنی،  غلط،  ـ  صحیح  شامل  کتبی  و  شفاهی  آزمون های 

تشریحی، کوته پاسخ و...
سنجش عملکردی، در این نوع سنجش تمرکز ارزیاب )هنرآموز( بر فرایند انجام 
کار می باشد که اثبات شایستگی عملکرد بر اساس فرایند و رویه کاری هم نامیده 
می شود. این سنجش شامل کتبی عملکردی، سنجش شناسایی، شبیه سازی شده، 

نمونه کار می باشد.
مقیاس های  وارسی،  فهرست  اساس  بر  سنجش  شامل  مشاهده ای  سنجش 

درجه بندی، واقع نگاری و...
مقیاس  با  نگرش  سنجش  معنایی،  تفکیک  پرسش نامه،  شامل  عاطفی  سنجش 

مصاحبه و...
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پیرو  کار، سنجش  کارفرما، مشاهده در حین  با  تکمیلی شامل مصاحبه  سنجش 
و... جهت اطمینان از شایستگی در محیط کار واقعی نظیر کارآموزی و کارورزی 

استفاده می شود.
سنجش همه جانبه و ترکیبی شامل کار پوشه، آزمون 360 درجه ای و... می باشد 

که جهت سنجش کلی حوزه های یادگیری استفاده می شود.
ارزیاب )هنرآموز( بر نمونه کار، نمونه  آزمون مهارت: در این نوع سنجش تمرکز 

مهارت و یا انجام یک پروژه می باشد. 
شبیه سازها: در این نوع سنجش تمرکز ارزیاب )هنرآموز( متوجه محصول نهایی و یا 

مشاهده درایت انجام کار می باشد، مثل استفاده از تصویر چک به جای اصل چک.
سنجش شایستگی غیرفنی و نگرش: به میزان عشق، علاقه، انگیزه، دقت، صحت، 
سرعت عمل، و احساس رضایت هنرجو از کار اطلاق می شود. نگرش همچنین به 
معنای داشتن حس مسئولیت در کار، صرفه جویی در مواد و مراقبت از تجهیزات 

و وسایل نیز گفته می شود. شایستگی های غیرفنی در ادامه توضیح داده می شود.

مکانیزم نمره دهی بر اساس شایستگی
در ارزشیابی مبتنی بر شایستگی نمرۀ هر پودمان از دوبخش ارزشیابی مستمر و 
پایانی تشیکل می شود و فقط یک نمره بر اساس 0 تا 20 ثبت می گردد. بخش اول 
شامل ارزشیابی پایانی هر پودمان می باشد که نمرۀ ارزشیابی از کسب شایستگی 
پودمان مورد نظر که با سه عدد 1، 2 و 3 که، عدد 1 معادل عدم احراز شایستگی، 
عدد 2 معادل احراز شایستگی و عدد 3 معادل احراز شایستگی بالاتر از حد انتظار 
دوم شامل  اعمال می گردد. بخش  در سیستم  با ضریب 5  آن  نتیجۀ  و  می باشد 
کلاسی  فعالیت های  انجام  اساس  بر  مستمر  نمرۀ  که  می باشد  مستمر  ارزشیابی 
تکالیف  در  ابتکار  تربیتی،  و  آموزشی  فعالیت های  در  نظم، مشارکت  کارگاهی،  و 
در  آن  ضریب  که  می کند  پیدا  اختصاص  نمره   5 تا   0 از  و...  درسی  عملکردی 
سیستم یک می باشد. زمانی یک هنرجو در یک درس قبول اعلام می گردد که در 
هر 5 پودمان نمرۀ بالای 12 کسب کند. در این صورت میانگین 5 نمره پودمان ها 
به عنوان نمره کلی درس در کارنامۀ تحصیلی منظور خواهد شد. در صورتی که 
هنرجو در یک یا چند پودمان حداقل نمرۀ 12 را کسب نکند در آن درس قبولی را 
به دست نمی آورد و نمرۀ 10 در سیستم برای او منظور می شود. ارزشیابی مجدد 
نکرده اند، صورت  را کسب   12 نمره  حداقل  که  پودمان هایی  یا  پودمان  در  فقط 
خواهد گرفت. در ضمن ارزشیابی مجدد در طول سال تحصیلی حداقل برای یکبار 
امکان پذیر خواهد بود. خلاصۀ نمرات کسب شده پودمان ها در یک کاربرگ تحت 
عنوان گواهی شایستگی های حرفه ای تنظیم و همراه با مدرک تحصیلی به هنرجو 

تحویل می شود.
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در سیستم ارزشیابی جدید که مبتنی بر شایستگی می باشد، هدف نهایی ارزشیابی 
مبتنی بر شایستگی، یادگیری و کسب توانایی انجام کار در شغل و حرفه می باشد. هر 
درس از چند پودمان و هر پودمان شامل یک یا چند واحد یادگیری )تکالیف کاری( 
را  آنها شایستگی لازم  انجام  در  باید  یادگیری  فرایند  در  که هنرجویان  می باشد 
با شیوه  واحدهای شایستگی مطابق  از  پیشرفت تحصیلی  ارزشیابی  کسب کنند. 
مندرج در کتاب های درسی صورت می گیرد و نتایج آن در دفاتر ثبت نمره کلاسی 
در مدرسه ثبت می شود و بر اساس نتیجۀ حاصل از ارزشیابی واحدهای شایستگی 

نمره پودمان به دست می آید.
حداکثر نمرۀ هر پودمان شامل 4 نمره می باشد. نمرۀ هر پودمان شامل مجموع دو 
بخش ارزشیابی تکوینی یا فرایندی )مستمر( با احتساب 1 نمره از 4 نمرۀ شایستگی 
و ارزشیابی تراکمی یا پایانی با احتساب 3 نمره از 4 نمرۀ شایستگی می باشد که برای 
تبدیل به سیستم 20 نمره ای در ضریب 5 ضرب می شود. هنرجویان برای کسب 
شایستگی لازم در هر پودمان لازم است حداقل میانگین نمرۀ 2 در ارزشیابی پایانی را 
کسب کنند. امکان جبران برای کسب شایستگی لازم برای هر پودمان برای هنرجویان 
پودمان،  نمره 12 در هر  به طوری که در صورت عدم کسب  دارد  آینده وجود  در 
ارزشیابی آن فصل برای هنرجویان مشمول، مجدد برگزار می شود. حداقل نمرۀ قبولی 
هر پودمان 12 می باشد )حداقل نمره 2 از 3 نمره ارزشیابی پایانی( و نمرۀ نهایی درس 

چاپ و تکمیل کالای نساجی از میانگین نمرات 5 پودمان حاصل می شود. 

نكته مهم  هنرجویان می توانند در ارزشیابی فرایندمدار و نتیجه مدار، کتاب همراه 
هنرجو را در زمان اجرای ارزشیابی با خود همراه داشته باشند.

نكته مهم جهت کسب نمره قبولی در هر پودمان غیر از مواردی که گفته شد لازم است 
که هر هنرجو حداقل 2 نمره شایستگی های غیرفنی، اخلاق حرفه ای، ایمنی، 

بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش در مراحل کار را کسب کند. 

نكته مهم چون جدول ويژه اي براي ارزشيابي و بر اساس عملكرد هنرجويان در پايان 
هر پودمان وجود دارد نمره هاي داده شده در جلسات را به جدول پايان هر 

پودمان منتقل كنيد تا نمره نهايي هنرجو به دست آيد.

وضعیت نمره شایستگی با سه گزینه عدم احراز شایستگی و پایین تر از حد انتظار 
)1( احراز شایستگی در حد انتظار )2( واحراز شایستگی بالاتر از حد انتظار )3( 

بیان می گردد که در نتیجۀ نهایی با ضریب 5 منظور می شود. 
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دانش افزایی
هنرآموز گرامی قبل از اینکه بخواهید وارد بحث پودگذاری بشوید و آن را برای 
اعمال  مورد  در  هنرجویان  قبلی  اطلاعات  است  بهتر  کنید  تدریس  هنرجویان 
اینکه  به  توجه  با  و  بزنید  محک  را  دهنه  تشیکل  مخصوصاً  و  بافندگی  اصلی 
و تشیکل دهنه  بافندگی  ماشین های  اجزای  مورد  قبلی کتاب در  در دو فصل 
را دیده اند، چنانچه احساس کردید  آموزش های لازم  بافندگی  در ماشین های 
و  مطالب  تکرار  با  حتماً  نشده اند،  متوجه  به درستی  را  قبلی  نیاز  پیش  مطالب 

بیان مثال های روشن آنان را در درک سکیل بافندگی یاری کنید. 
به عبارتی، با ارائه توضیحات و با طرح سؤال و پرسش های که بر اساس تجربه 
و ضمن  بکشید  به چالش  را  هنرجویان  می کنید ذهن  تحصیلات خود طرح  و 
برآورد میزان یادگیری مطالب قبلی و رفع نواقص و کاستی های احتمالی، آنها 
را برای ارائه درس جدید که در واقع آموزش آشنایی با مکانیزم های پودگذاری 
است، آماده کنید. درادامه مفهوم پودگذاری را برای هنرجویان به تفصیل شرح 
گروهی  یا  و  انفرادی  به صورت  که  بخواهید  آنها  از  مطلب  درک  برای  و  دهید 
با مفهوم پودگذاری به  تا  با دستگاه های نمونه بافی مقداری بافت انجام دهند 

بشوند. آشنا  خوبی 

دهنه نكته مهم دستی  به صورت  بافی  نمونه  ماشین های  با  بخواهید  هنرجویان  از   
کار را ایجاد کنند و نخ پود را از دهنه عبور دهند و نمونه بافی کنند. برای 
تفهیم بهتر با کمک هنرجویان به وسیله چند نخ ضخیم اصول کلی تشیکل 
دهنه و قرار گرفتن نخ پود در دهنه )پودگذاری(را به صورت ساده نمایش 
هنرجویان  برای  را  پودگذاری  نحوۀ  انیمیشن  و  فیلم  کمک  با  و  دهید، 
را  توضیحاتی  آمده  کتاب  در  که  مطلبی  مورد  در  بدهید. سپس  نمایش 

نمایید. ارائه 

از نظر روش پودگذاری بافندگی  تقسیم بندی ماشین های 
متمایزکننده  عوامل  مهم ترین  از  یکی  می دانید  که  همان طور  عزیز،  همکاران 
بسیار  میزان  به  این عامل  زیرا  پودگذاری آن است.  بافندگی روش  هر ماشین 
تأثیر  پارچه  مهم  عوامل  و  پودگذاری  توان  پارچه،  تولید  سرعت  بر  زیادی 
از  متعددی  مثال های  ذکر  با  قسمت  همین  در  که  است  لازم  می گذارد. 
پارچه  تولید  پودگذاری و سرعت  توان  پودگذاری، مفهوم  مکانیزم های مختلف 
و  بافندگی  کارخانجات  و  کارگاه ها  کردن  تولید  اقتصادی  بر  آن  تأثیرات  و 

ارائه دهید. برای هنرجویان، توضیحات کاملی  اهمیت آن 
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ماکو  با  دو دستۀ  به  پودگذاری  نظر روش  از  بافندگی  ماشین های  به طور کلی 
تقسیم می شوند:  بی ماکو  و 

توسط  پودگذاری  ماشین ها  این  در  ماکو:  با  بافندگی  ماشین های  الف( 
ماکویی که ماسوره نخ پود داخل آن قرار می گیرد، انجام می شود. با توجه به 
بیشتر  یا  و  کیلوگرم  نیم  در حدود  آنها  وزن  که  ماسوره  و  ماکو  بودن  سنگین 
قرن  نیم  تا  اینکه  علی رغم  و  پایین می باشد  بسیار  ماشین ها  این  است سرعت 
اتوماتکی  و  معمولی  ماشین  به صورت  بافندگی  ماشین  نوع  این  از  فقط  پیش 
بافندگی ماکویی در  استفاده می شده است و هم اکنون تعداد کل ماشین آلات 
ماشین هایی  عمر  پایان  نزدیک  آینده ای  در  احتمالاً  است.  یافته  کاهش  جهان 
بافندگی ماکویی فرا خواهد رسید. زیرا در این ماشین ها نه تنها امکان افزایش 
اتلاف  موجب  نیز  ماسوره پیچی  اضافی  تولید  مرحله  بلکه  ندارد  وجود  سرعت 
باعث  موارد  بیشتر  در  پود  ماسوره  و  شده  پارچه  تولید  هزینه  افزایش  و  وقت 

افزایش عیب در پارچه می شود.

سرعت و توان پودگذاری ماشین بافندگی
ترتیب  به  می بایست  پود  یک  بافت  برای  لازم  اعمال  می دانید  که  همان گونه 
صورت  به  بافندگی  عمل  می دهد  نشان  که  شوند  انجام  سرهم  پشت  و  خاص 
سری و یک عملیات متناوب می باشد که به ترتیب پشت سر هم انجام می شوند 
و در واحد زمان تکرار می گردند. از آنجایی که اعمال لازم برای بافت یک پود 
دور  در یک  نیز  بافندگی  و یک سکیل  انجام می شود  بافندگی  در یک سکیل 
سکیل های  تعداد  می گیرد  انجام  بافندگی  ماشین  اصلی  محور  با  میل لنگ 
بافت در واحد زمان معیار مناسبی برای بیان سرعت ماشین بافندگی می باشد 
نتیجه سرعت  در  می گیرند.  نظر  در  دقیقه  را  زمان  واحد  آن  برای  معمولاً  که 

ماشین بافندگی به دو صورت که معادل یکدیگرند، نشان داده می شود.
	

تعداد دور محور اصلی یا میل لنگ ماشین بافندگی در دقیقه = (r.p.m) دور بر 
n = دقیقه

	
n = پود بر دقیقه (p.p.m) = تعداد پود بافته شده در دقیقه

که n نشان دهندۀ سرعت ماشین بافندگی است.
معمولاً به ازای هر r.p.m یک پود نیز بافته خواهد شد.
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توان پودگذاری ماشین بافندگی
سرعت ماشین بافندگی به تنهایی نشان دهندۀ توانایی بافت یک ماشین بافندگی 
نیست، زیرا عرض پارچه بافته شده نیز عامل بسیار مهمی است. بدیهی است که اگر 
دو ماشین بافندگی دارای سرعت یکسان باشند، اما عرض پارچه بافته شده توسط 
یکی از آنها دو برابر عرض پارچۀ بافته شده توسط ماشین دیگر باشد، توانایی بافت 
آن دو برابر خواهد بود. در نتیجه برای بیان دقیق تر توانایی بافت یک ماشین از 
توان پودگذاری استفاده می شود. طبق تعریف، توان پودگذاری یک ماشین برابر با 

متراژ پود بافته شده بر واحد زمان می باشد و از رابطۀ زیر به دست می آید:	
)n( سرعت ماشین بافندگی × )s( عرض پارچه = (W.I.R) توان پودگذاری

چنانچه در رابطه فوق، عرض پارچه بر حسب متر و سرعت ماشین بر حسب دور بر 
دقیقه باشد، توان پودگذاری بر حسب متر بر دقیقه به دست خواهد آمد. باید به این 
نکته توجه داشت که در ماشین بافندگی طول نخ پود برابر با عرض پارچه می باشد.

مثال 1: چنانچه یک ماشین بافندگی 450 پود در دقیقه بوده و عرض پارچۀ بافته 
شده روی ماشین 180سانتی متر باشد، توان پودگذاری این ماشین چقدر خواهد 

بود؟    m متر 1/8=100÷180	
W.I.R=S × n=1/8 × 450= 810 (m/min)

مثال 2: حداکثر توان پودگذاری یک ماشین بافندگی 1150 متر بر دقیقه می باشد. 
اگر روی این ماشین پارچه ای با عرض 330 سانتی متر بافته شود، دور ماشین چه 

سرعتی خواهد داشت؟	
n = W.I.R ÷ S = 1150 ÷ 3/3 = 384/5 (r.p.m)  و   متر 3/3=100÷330

بررسی سیستم پودگذاری در انواع ماشین های بافندگی

اهمیت  و  بافندگی  مکانیزم های  انواع  شدن  مشخص  و  دقیق تر  بررسی  برای 
مکانیزم های پودگذاری و تأثیرات آن بر ماشین های بافندگی و میزان تولید پارچه 
علاوه بر مطالبی که در خصوص توان پودگذاری و سرعت ماشین های بافندگی که 
باید برای هنرجویان توضیح دهید، به تاریخچه تحول در مکانیزم های پودگذاری 

اشاره کنید.
بسیار  پیشرفت های  که  است  صنایعی  از  یکی  نساجی  صنعت  حاضر  حال  در 
این  از  که  است  حوزه هایی  جمله  از  بافندگی  صنعت  است.  داشته  قابل توجهی 
قائده مستثنی نبوده است. همان طور که می دانید در گذشته در كتاب هاي قديمي 
نساجي، تقسيم بندي ماشين هاي بافندگي بر اساس نوع محورهاي متحرك و تعداد 
آنها انجام مي شد، اما امروزه اين تقسيم بندي به گونه ای دیگر و براساس طريقه 



فصل دوم: پودگذاري

75

پودگذاري آنها صورت می گیرد. در اين راستا و طبق سر فصل پیشنهادی سعى 
بر آن شده تا انواع سيستم هاى پودگذارى را در کتاب بافندگی بررسى كرده و در 
این راهنما نیز تا حدودی به شرح معايب و مزاياى هر يك بپردازيم. به هنرجویان 
متذکر شوید كه اين معايب مي تواند دليل اصلى رشد تكنولوژى نساجى از ديرباز 

تا امروز بوده باشد.
پيشرفت تكنولوژي نساجي در چند سال گذشته به اندازه اي چشمگير و تغييرات 
تكنيكي آن به قدري متنوع بوده است كه مي توان به جرئت آن را به عنوان دومين 

تحول بزرگ صنعتي در زمينه تكنولوژي و ماشين سازي به حساب آورد. 
دلايل تحول صنعت نساجي به غير از مسائل اقتصادي و تكنيكي توليدي، به عوامل 

زير بستگي داشته است:
 ازدياد سريع جمعيت در قرن نوزده و بيست سبب شد تا نياز به افزايش توليد 

كارخانه هاي نساجي و در نتيجه افزايش توليد ماشين آلات نساجي بيشتر شود.
 پيشرفت سريع ساير صنايع در نتيجه كمبود كارگر و بالا رفتن دستمزد در اين 
صنايع باعث شد كه كارگران صنعت نساجي به صنایع ديگر روي آورند. در اين 
مورد تنها راه حل علمي اتوماتيك كردن ماشين ها براي كم كردن نياز به كارگر و به 
موازات آن افزايش توليد ماشين آلات به منظور قادر ساختن كارخانه هاي توليدي 

به پرداخت دستمزد بيشتر بود.
 بالا رفتن تمدن ماشيني ملت ها و تحول روزافزون مد در زندگي عامه مردم سبب 

شد تا ميزان معرف سرانه منسوجات افزايش يابد.
ماشين هاي بافندگي از زمان به وجود آمدن دستگاه بافندگي دستي تا ماشين هاي 
بافندگي اتوماتيك دوره تكميلي قابل ملاحظه اي را پشت سر نهاده است. با اين 
وصف اگر مطالعه سطحي در اين مورد انجام گيرد، ملاحظه مي شود كه تكنيك 
كار ماشين هاي جديد به همان دستگاه هاي بافندگي دستي شباهت دارد. با اختراع 
ماشين هاي بافندگي، بافندگي به وجود آمد و روش هاي بافندگي جديدي ارائه شد.

در دوره توسعه و تكميل ماشين هاي بافندگي تا زمان به وجود آمدن ماشين هاي 
بافندگي دستي هر نوع  بر روي دستگاه  بي ماكو تحولاتي پيدا شد. در حالي كه 
پارچه اي از لحاظ جنس بافته مي شد، با مكانيزه شدن اين دستگاه ها و به وجود 
ساخته  مخصوصي  ماشين  پارچه اي  نوع  هر  براي  بافندگي  ماشين هاي  آمدن 
پشم  فيلامنت  پنبه اي،  پارچه هاي  براي  بافندگي  ماشين هاي  مثال  طور  به  شد. 
و غيره ساخته مي شد و فقط در همين موارد به كار مي رفت. واضح است كه اين 
مخصوصي  پارچه  بافتن  براي  فقط  و  داشت  ويژه اي  استعمال  مورد  ماشين هاي 
مطلب  اين  به  توجه  با  و  بي ماكو  ماشين هاي  شدن  عرضه  با  بود.  استفاده  قابل 
پارچه هاي  مي توان  و  آنهاست  كاربرد  بودن  عمومي  آنها  خصوصيات  از  يكي  كه 
متنوعي بر روي آنها بافت، كارخانه هاي سازنده ماشين هاي اتوماتيك براي رقابت با 
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ماشين هاي بي ماكو مجبور شدند ماشين هایي بسازند كه كاربرد آنها عمومي باشد. 
در حقيقت بايد گفت كه كارخانه هاي سازنده امروزه سعي ميك نند كه ماشين هاي 
بافندگي را با موارد كاربرد متنوع عرضه كنند. با وجود اين ممكن است اصطلاح 
ماشین بافندگي عمومي كمي اغراق آميز باشد. زيرا با وجود آنكه از نظر مكانيكي 
و تكنولوژي بافت، امكان عمومي بودن يك ماشين بافندگي وجود دارد ولي كاربرد 
چنين ماشيني در بيشتر موارد از نظر اقتصادي مقرون به صرفه نيست. در مورد 
عمومي بودن ماشين هاي بافندگي مي توان حداكثر تا آنجا پيش رفت كه مثلًا براي 
دو پارچه مختلف، نمره نخ، پهناي پارچه و تراكم در يك حد قرار داشته باشد. در 
غير اين صورت حتي از نظر تئوري قابل قبول نيست كه به طور مثال بتوان روي 

يك ماشين بافندگي اتوماتيك پشمي يك پارچه ظريف ابريشمي بافت.
با در نظر گرفتن مطالبي كه در مورد كاربرد ماشين هاي بافندگي عمومي گفته 
شد، نمي توان ماشين هاي بافندگي را به طور صحيح و مجزا از يكديگر تقسيم بندي 
اساس  بر  بافندگي  ماشين هاي  تقسيم بندي  نساجي  قديمي  كتاب هاي  در  كرد. 
تقسيم بندي  اين  امروزه  اما  مي شد،  انجام  آنها  تعداد  و  متحرك  محورهاي  نوع 
صحيح نيست. امروز مي توان ماشين هاي بافندگي را بر اساس طريقه پودگذاري 

آنها تقسيم بندي كرد:
ماشين هاي بافندگي با سيستم پودگذاري ماكويي

در اين ماشين ها پودگذاري توسط ماكويي كه در داخل آن ماسوره نخ پود قرار دارد 
بافندگي معمولي و  اين ماشين ها به طور كلي شامل ماشين هاي  انجام مي شود. 
اتوماتيك هستند. ماشين هاي بافندگي معمولي بيشتر در بافت پارچه هاي سنگين، 
مانند پشمي و غيره مورد استفاده قرار مي گيرد. امروزه اكثر ماشين هاي بافندگي 

با روش پودگذاري معمولي از نوع اتوماتيك هستند.

هنرجویان به کمک هنرآموز خود بررسی نمایند که در یک ماشین بافندگی 
ماکویی، نوع ماکوی به کار گرفته شده برای بافت پارچه های مختلف براساس 

چه فاکتورهایی انتخاب می شود. 

فعالیت کلاسی1

بافندگی  ماشین  تکنولوژیکی  تفاوت های  هنرآموز  کمک  به  هنرجویان 
نمایند.  بررسی  را  خود  کارگاه  ماکویی  بدون  ماشین های  سایر  با  ماکویی 

فعالیت کلاسی2

به طور کلی به نوع ماشین، نوع پارچه، نوع دهنه، سرعت ماشین، عرض بافت و به 
نمره نخ تار و پود بستگی دارد و به طور کلی هر ماشینی، ماکوی خاص خودش 

را دارد
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ماشين هاي بافندگي با سيستم پودگذاري غيرماكويي
اين ماشين هاي بافندگي به گروه هاي مختلفي تقسيم مي شوند:

 ماشين هاي بافندگي در آنها عمل پودگذاري توسط يك جسم پرتاب شونده انجام 
ماسوره  فاقد  كه  گيره اي  ماكوي  توسط  يا  ماشين ها  اين  در  پودگذاري  مي شود. 
است و در دو سر ماكو گيره هايي تعبيه شده و يا توسط جسم پرتاب شونده گيره دار 

كوچكي كه ابتداي نخ پود را مي گيرد و به داخل دهنه ميك شد انجام مي شود.
 ماشين هاي بافندگي كه به طور مثبت پودگذاري ميك نند. اين ماشين ها داراي 
گيره هايي هستند كه توسط تسمه و يا ميله به داخل دهنه رفته و نخ پود را وارد 

ميك نند.
 ماشين هاي بافندگي که جت اين نوع ماشين ها به وسيله جت آب و يا جت هوا 

نخ پود را به داخل دهنه وارد ميك ند.
به  دهنه  چند  هم زمان  ماشين ها  اين  در  که  فازي  چند  بافندگي  ماشين هاي   

صورت سري و يا موازي تشكيل مي شود و چند پود را وارد دهنه ميك ند.

ماشين هاي بافندگی با ماکو
در گذشته چون ماشین های بافندگی معمولاً یک عرض پارچه را می بافتند و عرض 
شانه ماشین های بافندگی با توجه به نوع منسوج موردنظر ساخته می شد، مقایسه 
بر اساس سرعت ماشین یعنی دور در دقیقه  به هم  بافندگی نسبت  ماشین های 

ماشین و یا تعداد پودهای بافته  شده در دقیقه انجام می شد.
در ماشین های بافندگی با ماکو، دلایل متعددی وجود دارد که مشخص می کند، 
به چه علت سرعت این ماشین ها محدود بوده است و نمی تواند از سرعت عملی 
ذیل  صورت  به  می توان  را  دلایل  این  کنند.  کار  سریع تر  هستند  دارا  امروز  که 

جمع بندی کرد:
 سرعت ماشین بافندگی با ماکو در ارتباط نزدیک با سرعت ماکو است. به عبارت 
دیگر اگر در نظر باشد که سرعت ماشین بافندگی افزایش یابد لازم است که سرعت 
ماکو نیز به طور متناسب افزایش یابد. زیرا در یک دور میل لنگ، عملیات مختلفی 
برای بافت یک پود انجام می شود، که این عملیات طبق دیاگرام زمانی ماشین، باید 
در زمان های معین شروع و خاتمه یابد. عمده ترین این عملیات به ترتیب عبارت 
است از: تشیکل دهنه، پودگذاری، دفتین زدن، باز شدن نخ و پیچیدن پارچه و 

عملیات مربوط به کنترل و اتوماسیون که دایره زمانی را تشیکل می دهند.
نکته:  مهم ترین  دارد.  متفاوتی  دلایل  ماکو،  به  شده  تفویض  انرژی  محدودیت   
ایجاد ارتعاش در چوب مضراب است، که این انرژی را به ماکو منتقل می کند. به 
این دلیل نمی توان چوب مضراب را از ماده دیگری به غیر از چوب ساخت. زیرا 
به طور مثال، در اثر این ارتعاشات به  راحتی به رزونانس می افتد، اما چوب به  راحتی 
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این ارتعاشات را خنثی می کند. این مزیت چوب مضراب، در مقابل این عیب قرار 
دارد، که مقاومت آن در مقابل انتقال انرژی به ماکو، کم است و به این دلیل چوب 

مضراب یکی از قطعات پر مصرف کارخانه های بافندگی است.
پلاستکی ساخته  از  امروزه  فوق،  به دلایل  توجه  با  نیز  مکانیزم ضربه  مضراب   
می شود. با این وجود این قطعه نیز خیلی سریع مستهلک می شود. افزایش انرژی 
پرتابی باعث می شود که مصرف مضراب نیز از آنچه امروزه متداول است، بیشتر 
هزینه  افزایش  توسط  بافندگی،  ماشین  سرعت  افزایش  امتیاز  نتیجه  در  و  شود 

تعویض این قطعات خنثی می گردد.
پیرو آن گرفته  بادامک ضربه و  از  پرتابی  انرژی  بافندگی،  اکثر ماشین های  در   
با بادامک توسط نیروی فنر اعمال می شود. افزایش سرعت  می شود. تماس پیرو 
حرکت  عنوان  به  می توان  آن  از  که  می آورد،  به وجود  مشکلی  بافندگی  ماشین 

جهشی پیرو روی دماغه بادامک، نام برد.
 هنگام پرواز ماکو، نخ پود از یک سمت به کناره پارچه و از سمت دیگر به ماسوره 
متصل است و در اثر حرکت ماکو از ماسوره باز می شود. بدین ترتیب در نخ پود 
کشش قابل توجهی به وجود می آید. این کشش با افزایش سرعت ماکو زیاد می شود 
و اگر از حد معینی تجاوز کند نوک ماکو را از شانه بافندگی جدا می کند و ممکن 
به دلایل ذکر شده در مورد  توجه  با  آید.  بیرون  از دهنه  ماکو  باعث شود،  است 
ماشین های با ماکو، می توانیم تأکید کنیم، که این ماشین ها از نظر توان تولیدی 
)منظور مقدار پود بافته شده در واحد زمان یا به عبارت دیگر متر پود بافته شده در 
دقیقه است( نسبت به ماشین های بی ماکو، در موقعیت پایینی قرار دارند. به عبارت 

دیگر نمی توانند به میزان ماشین های بی ماکو، پارچه تولید کنند.

مکانیزه کردن و اتوماسیون ماشین های بافندگی 
منظور از اتوماتکی کردن ماشین بافندگی، استفاده از کلیه مکانیزم هایی است که 
کارگر را از انجام کارهای فردی در ماشین بافندگی آزاد می کند. در نتیجه بسیاری 
از اعمالی که کارگر با دست انجام می داد دستگاه آن کار را با صرف وقت کمتر و 
دقت بیشتری انجام می دهد. به طور کلی می توان کلیه مکانیزم هایی را که به ماشین 
بافندگی اضافه شده و آن را با دستگاه بافندگی دستی متفاوت می کند و باعث افزایش 
تولید و کاهش هزینه تولید، رفع مشکل کمبود نیروی متخصص، انتقال نیروی کار به 
سمت کارهای خدماتی، بهبود ایمنی و جایگزین شدن با انسان ها در انجام کارهایی 
که باید در محیط های خطرناک و شرایط سخت انجام شود و نهایتاً باعث افزایش 
کیفیت کالا، کاهش زمان تولید، کاهش انبارهای موقت، تکرارپذیری، کنترل کیفیت 
دقیق تر، کاهش ضایعات، بهره وری بالا و کاهش فشار کار و جایگزینی اپراتورهای 
انسانی در انجام وظایف خسته کننده می شود را از نتایج اتوماسیون شدن مکانیزم های 
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بافندگی دانست. در ماشین های بافندگی با ماکو در قدیم ماکو به صورت دستی در 
اتومات  و  مکانکیی  به صورت  ماکو  پرتاب  امروزه  می شد.  داده  دهنه حرکت  داخل 
طبق سکیل بافندگی به داخل دهنه انجام می گیرد. هنگامی به یک ماشین بافندگی 
ماکویی اتوماتکی یا مدرن گفته می شود که ماشین مجهز به مکانیزم تعویض ماکو 
یا ماسوره باشد. در کتاب به تفصیل در مورد مکانیزم های مختلف کنترل نخ پود که 

به صورت مکانکیی و یا الکتریکی و الکترونکیی کار می کنند صحبت شده است.

ماشین های بافندگی بی ماکو
نوآوری ای که در این بخش منجر به گام های جدید شد، ارائه ماشین های بافندگی 
طولانی  زمانی  دوره  یک  در طول  ماکو  با  ماشین های  اصلاحات  بود.  ماکو  بدون 
سیستم های  پود(،  نخ  مداوم  )تغذیه  ماسوره  یا  ماکو  تعویض  سیستم های  شامل 
کنترل توقفات ماشین، مکانیزم باز شدن مثبت و نیمه مثبت نخ تار و سیستم های 

مداوم برداشت پارچه بود.
با ماکو در محدوده های سرعت  علی رغم پیشرفت های صورت گرفته ماشین های 
اختصاص  ماشین های  تعداد  و  متر  دقیقه، عرض شانه در حدود ۲  بر  متر   ۴۰۰
داده شده به هر اپراتور ۸  ـ۶ بود. از مسائل مربوط به این ماشین ها صدای بسیار 
اتوماتکی  ماکوی  با  بافندگی  ماشین  یک  سیستم های  بیشتر  زیرا  بود؛  آنها  زیاد 
ساختار مکانکیی داشت و در برخی سیستم های کنترل تار پارگی یا پود پارگی، از 

روش های الکترومکانکیی استفاده می شد.
ارائه ماشین های بافندگی بدون ماکو افق جدیدی را برای بافندگان ایجاد کرد. با حذف 
ماکو طبیعتاً بخش ماسوره پیچی، پر کردن بخش ذخیره ماشین های بافندگی، تمیز 
کردن ماسوره ها و مراقبت و نگهداری از ماکو نیز حذف شد. از سوی دیگر صدمه دیدگی 
نخ های تار، پارچه و شانه بافندگی به دلیل برخورد ماکو نیز حذف شد و عملًا کیفیت 
محصول و بهره وری، بهبود پیدا کرد. کاهش توقفات ماشین، نه تنها باعث افزایش راندمان 

شد، بلکه امکان اختصاص ماشین های بیشتری را به یک اپراتور فراهم ساخت.
تفاوت اصلی ماشین های بافندگی بی ماکو با ماشین های بافندگی ماکویی در روش 
پودگذاری  مختلف  روش های  بخش  این  در  دلیل  همین  به  آنهاست،  پودگذاری 
در  که  ماکو  بدون  بافندگی  ماشین های  می شود.  بررسی  ماکو  بدون  ماشین های 

صنعت کاربرد بیشتری پیدا کرده اند، عبارت اند از: 
1ـ ماشین های بافندگی که در آنها عمل پودگذاری توسط یک جسم پرتاب شونده 
آنها عمل پودگذاری  بافندگی که در  انجام می گیرد )پروژکتایل( 2ـ ماشین های 
به طور مثبت انجام می گیرد. )راپیری( 3ـ ماشین های بافندگی که در آنها از یک 
ماشین های  4ـ  آب(  جت  و  هوا  )جت  می شود.  استفاده  پود  پرتاب  برای  سیال 
یا موازی تشیکل می شود. آنها هم زمان چند دهنه به طور سری  بافندگی که در 

)چند فازی( 
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به منظور بررسی ماشین های بافندگی بی ماکو، ابتدا لازم است که آنها را نسبت 
به نوع تکنولوژی بافت پارچه تقسیم بندی کنیم و سپس ماشین های مناسب برای 
بافت یک نوع پارچه را از نظر فنی و اقتصادی مورد بررسی قرار دهیم. تقسیم بندی 
این ماشین ها به صورت ذیل، دید جامعی نسبت به تکنولوژی کار آنها ارائه می دهد.

گروه اول ماشین هایی هستند که پودبر مانند ماشین های با ماکو، به داخل دهنه 
ماشین ها  این  از  برخی  در  پرتاب شونده  جرم  اینکه  به  نظر  اما  می شود،  پرتاب 
به مراتب کاهش یافته است، در نتیجه سرعت پودبر و ماشین بافندگی، افزایش 
پروژکتایل  و  گیره ای  ماکو  ماشین های  صورت  دو  به  ماشین ها  این  است.  یافته 
کارخانه  معدودی  تعداد  توسط  اول،  نوع  ماشین های  )فشنگی( ساخته می شوند. 
ساخته می شدند، اما به علت جرم زیاد ماکو، که حدود ۳۰۰ گرم بود، این ماشین 
نتوانست نسبت به سایر ماشین های بی ماکو، سرعت قابل ملاحظه ای داشته باشد. 
به این دلیل این ماشین قابل رقابت با سایر ماشین های بی ماکو نبود و از رده خارج 
شد. این ماشین ها دارای یک مزیت فنی خوبی بودند: حاشیه پارچه تقریباً شبیه 

حاشیه پارچه های بافته شده در ماشین های با ماکو است.
ماشین های پروژکتایل، با توجه به جرم بسیار کم پودبر، که حدود ۴۰ یا ۶۰ گرم 
توان  قادر هستند،  ماشین ها  این  کنند.  کار  بیشتری  با سرعت  توانسته اند  است، 
پودگذاری ۱۴۰۰ متر در دقیقه را به دست بیاورند و در مورد مکانیزم پودگذاری 

آن به تفصیل در کتاب پرداخته شده است.
مکانکیی  مثبت  مکانیزم  یک  طریق  از  پودبر  که  هستند،  ماشین هایی  دوم  گروه 
حرکت می گیرد.پودبر به صورت یک گیره نخ در انتهای یک تسمه الاستکیی و یا 
یک ناودانی و یا یک میله غیرالاستکی نصب شده است و به راپیر معروف است. 
یک  به  فقط  پودگذاری  برای  که  هستند  ماشین هایی  ماشین ها  این  اول  دسته 
پودبر نیاز دارند و پودبر دارای یک سر گیره می باشد. ماشین هایی که براساس این 
مکانیزم کار می کنند، توسط چند سازنده ساخته شده اند و اساس کار آن به این 
صورت است، که طول راپیر کمی بیشتر از عرض شانه بافندگی است. راپیر خالی 
از داخل دهنه عبور می کند و در سمت دیگر ماشین بافندگی، ابتدای نخ پود را 
می گیرد و به داخل دهنه می آورد. با توجه به زمان زیادی که برای حرکت راپیر 
و باز بودن دهنه مورد نیاز است، سرعت این ماشین کم و تولید آن نیز به همین 

نسبت پایین تر از ماشین های دیگر است.
دسته دیگر ماشین های راپیری، ماشین هایی هستند که پودگذاری را به وسیله یک 
راپیر، با یک سرگیره انجام می دهند، ولی در ماشین، دو راپیر وجود دارد که متناوباً 
پودگذاری می کنند. نوع دیگر ماشین های راپیری دارای دو راپیر برای پودگذاری 
می باشند. در این ماشین ها، یک راپیر به عنوان پودآور و راپیر دیگر به عنوان پودبر 
دارای یک  که  ماشین هایی هستند  راپیری،  ماشین های  دیگر  نوع  عمل می کند. 
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راپیر با دو سرگیره می باشند. این نوع ماشین ها به ماشین های بافندگی دو فازی 
معروف هستند.

سرگيره ها
انتقال نخ پود به داخل  الف( روش گابلر: از نظر تكنولوژي بافت پارچه دو نوع 
گابلر  روش  به  كه  اول  نوع  در  است.  داشته  وجود  راپيري  ماشين هاي  در  دهنه 
مخترع آن معروف است نخ پود به داخل دهنه و تا نيمه اول توسط پودآور به صورت 
قلاب منتقل مي شود. در وسط دهنه، پود در پشت قلاب تشكيل شده توسط نخ 
افتاده و در اين هنگام سر يك لاي نخ كه توسط گيره كناري پارچه گرفته شده 
است، آزاد مي شود. پودبر، »لاي« آزاد شده نخ را در نيمه دوم دهنه صاف ميك ند. 
در اين روش پودگذاري، سرگيره ها بسيار ساده ساخته شده اند. زيرا پودآور مي تواند 
فقط به شكل دو شانه و پودبر به شكل قلاب ساخته شود. هيچ قطعه حركتك ننده 
در سر گيره ها وجود ندارد. ساخت آنها ساده و ارزان است و تعمير و نگهداري آن 
نيز ساده مي باشد. به علت فرم خاص سرگيره ها سطح مقطع آنها كوچك است و 
درنتيجه ارتفاع دهنه بسيار كم و تارپارگي نيز كاهش قابل ملاحظه اي دارد. اين 
نوع روش پودگذاري داراي اشكال بزرگي است كه مي توان از سرعت زياد باز شدن 
نخ از بوبین نام برد. در نيمه اول دهنه تمام طول نخ پود مورد نياز از بوبین باز 
مي شود. به عبارت ديگر نسبت به روش ديگر پودگذاري در نصف زمان باز شدن 
نخ آن روش تمام طول نخ را باز ميك ند، يعني سرعت باز شدن نخ دو برابر است، 
كشش وارده به نخ با سرعت باز شدن نخ ارتباط مستقيم دارد. اين نكته محدوديت 
بزرگی براي افزايش سرعت اين ماشين به حساب مي آيد. اين نكته سبب شده است 

كه امروزه هيچ سازنده اي اين نوع روش پودگذاري را ارائه ندهد.
يك  حداقل  كه  دارد  امكان  گابلر،  پودگذاري  روش  با  گرچه  دواس:  روش  ب( 
با ماكو  بافته شده توسط ماشين هاي بافندگي  بافته شده شبيه پارچه اي  حاشيه 
به وجود آيد. اما در روش دوم پودگذاري، كه به روش دواس معروف است، پودآور 
سر نخ را مي گيرد و تا نيمه دهنه هدايت ميك ند. نحوه باز و بسته شدن سر گيره ها 

براي انتقال نخ پود، به دو صورت كنترل شده و كنترل نشده انجام مي شود.
در روش كنترل شده مي توان از خارج دهنه باز و بسته شدن سرگيره ها را فرمان 
داد، و يا توسط مكانيزمي كه در داخل دهنه وجود دارد اين عمل را كنترل كرد. با 
اين روش مي توان پارچه هايي كه با پودهاي مختلف كار ميك نند به راحتي بافت. 
زيرا عمل باز و بسته شدن سرگيره ها به منظور گرفتن و آزاد كردن نخ پود كنترل 
اثر  در  دهنه،  داخل  به  پود  نخ  انتقال  راپيري،  ماشين هاي  بيشتر  در  است.  شده 
قرار گرفتن نخ پود در داخل سرگيره و كشيده شدن از داخل گيره پودآور انجام 
از قطعات متحرك بسيار كوچك و فنر  اين نوع سرگيره ها  مي شود. در هر حال 



82

ساخته شده اند كه به نگهداري و سرويس دفتين نياز دارند. چون سرگيره ها از چند 
قطعه ساخته شده است در نتيجه سطح مقطع آن نيز بزرگ است و نسبت به روش 

گابلر به ارتفاع دهنه بيشتري نياز دارد.
انواع راپير و گريپر

تسمه هاي  و  ميله  يا  و  الاستيكي  تسمه هاي  توسط  معمولاً  )گریپر(  سرگيره ها 
توسط  سرگيره ها  انتقال  مي شوند.  داده  حركت  دهنه  داخل  به  غيرالاستيك 
از  برخي  دارا است كه مي توان در  را  اين مزيت  ميله هاي غيرالاستيك )خشك( 
ماشين ها، فرمان باز و بسته كردن سرگيره ها را از خارج ماشين كنترل كرد. در 

حالي كه انجام اين عمل در راپيرهاي الاستيكي )نرم( مشكل است.
برخي از راپيرهاي غيرالاستيك را مي توان بدون راهنما تا عرض وارد دهنه كرد 
بدون آنكه با نخ هاي تار تماس داشته باشد. در حالي كه راپيرهاي الاستيكي حتماًً 
راپيرهاي  اشكال عمده  تكيه كنند.  تار  نخ هاي  يا روي  و  بوده  راهنما  داراي  بايد 
غيرالاستيك در اين است كه وقتي از داخل دهنه خارج مي شوند در كنار ماشين 
فضاي زيادی را اشغال ميك نند. به اين علت و با توجه به فضاي اشغالي براي هر 
ماشين و تأثير اقتصادي آن در قيمت تمام شده محصول معمولاً منطقي است كه 
ماشين هاي بافندگي تا عرض ۲۵۰ سانتي متر با راپير غيرالاستيك كار شود. براي 
ماشين هاي عريض تر تسمه هاي الاستيكي كه در كنار ماشين به دور يك نيم دايره 

)كمان( و يا به دور يك استوانه پيچيده مي شوند، مورد استفاده قرار مي گيرند.
مكانيزم هاي حركت دهنده راپير

در ماشين هاي بافندگي بي ماكو، راپيرها به طرق مختلف حركت مي کنند. نحوه 
حركت راپير در نحوه كار ماشين بافندگي، ايجاد صدا و ارتعاش و كيفيت پارچه 
تأثير بسزايي دارد. چنانچه راپير از نوع تسمه الاستيكي باشد، به دو صورت حركت 

مي کند.
نوع اول ماشين هايی هستند كه راپير آنها بر روي استوانه اي كه در كنار ماشين قرار 
دارد پيچيده مي شود. اين نوع راپيرها، معمولاً از تسمه هاي ساده ساخته شده اند و 
حركت نوساني خطي آنها از حركت نوساني غلتك راپير گرفته مي شود. به عبارت 
ديگر انتهاي اين راپيرها به استوانه مربوطه متصل است و با حركت استوانه ها راپير 

به داخل دهنده رانده مي شود.
است.  نازك ساخته شده  فلزي  از يك تسمه  راپيرها  اكثر  ماشين ها،  نوع  اين  در 
دوام اين نوع راپير بیشتر است و مشكلات شكستن راپير كه در انواع ديگر وجود 
دارد، در اين نوع به چشم نمي خورد. شكسته شدن راپيرها معمولاً به خاطر تنظيم 
غلط، به خصوص در ارتباط با انتقال نخ پود در ميان دهنه و برخورد سرگيره ها 
با يكديگر است. چنانچه تنظيم اين قسمت از ماشين به درستي انجام نشود، نه 
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تنها در انتقال سر نخ پود در میان دهنه اشكال بروز ميك ند بلكه شكسته شدن 
غلط  تنظيم  اثر  در  شود،  استفاده  راپير  از  چنانچه  دارد.  دنبال  به  نيز  را  راپيرها 
بيشتر  نوع ماشين ها،  اين  و در  به گيره ها منتقل مي شود  راپيرها، صدمه آسيب 
ضايعات به شكستگي سرگيره ها مربوط است. با استفاده از راپير تسمه اي فلزي، 
معمولاً نمي توان از راهنماي كماني در خارج از ماشين استفاده كرد. زيرا راهنماي 
با  امر  اين  و  هستند  دهنه  داخل  در  راپيرها  منتقلك ننده  خود  راپيرها  نوع  اين 
استفاده از راهنماي كماني امكان پذير نيست. در اين نوع انتقال راپير، نكته عمده 
چگونگي ايجاد يك حركت نوساني به غلتك راپير است. در بيشتر ماشين هایي كه 
از اين نوع ساخته شده است معمولاً در پشت استوانه ورودي محور آن، يك چرخ 
دنده قرار دارد كه با يك دنده شانه اي در ارتباط است. دنده شانه اي حركت خود 
را از يك چرخ لنگ و يا ميل لنگ مي گيرد و به بالا و پایين حركت ميك ند. نوع 
ديگر راپيرهاي الاستيكي راپيرهايي هستند كه راهنماي آنها در خارج از دهنه به 
صورت كمان ساخته شده است. چون اين كمان ها قادر نيستند حركت راپيرها را 
به داخل دهنه تأمين كنند؛ لذا نحوه حركت آنها به صورت ديگري است. در اكثر 
به  اين نوع راپيرها، معمولاً يك چرخ دنده كه به شكل چرخ دنده زنجيري است، 
راپير  مي گيرد. خود  قرار  استفاده  مورد  راپير،  عامل حركت دهنده  آخرين  عنوان 
داراي چرخ دندانه است و اين دندانه ها روي چرخ دنده زنجيري قرار مي گيرد. با 
توجه به اينكه در اثر چرخش و حركت نوساني اين چرخ دنده و تماس مستقيم آن، 
راپير حركت می کند، در نتيجه راپير نمي تواند از فلز ساخته شود. در اين صورت 
صداي ايجاد شده بسيار زياد می شود راپيرها معمولاً از لايه هاي مختلف پارچه كه 
با صمغ هاي مخصوص به هم چسبانده شده است ساخته شده است و يا در انواع 
جديدتر از مواد كربني كه مقاومت سايشي بيشتري و عمر بيشتري دارند و از طرفي 
به روغنكاري نيازي ندارند استفاده مي شود. براي ايجاد حركت نوساني در برخي از 
ماشين هاي راپيري، از حركت نوساني دفتين و يا از يك چرخ لنگ و يا بادامك و 
يا ميل لنگ استفاده مي شود. انتقال حركت تا آخرين چرخ دنده، در برخي به وسيله 
يك گيربكس و در انواع ديگر به وسيله تسمه صورت مي گيرد. در اكثر ماشين هاي 
راپيري، در هر سمت ماشين و براي هر يك از راپيرها يك مكانيزم حركت دهنده 
دو سرگيره  و  راپير  يك  داراي  كه  فازي  دو  ماشين هاي  استثناي  به  دارد.  وجود 
هستند. در اين ماشين ها يك مكانيزم انتقال حركت راپير در وسط وجود دارد، در 
نتيجه تعداد قطعات حركت دهنده براي راپير كمتر مي شود كه ارتعاش و صداي 

توليدي نيز تقليل ميي ابد.
سيكوييدي  يا  و  سياره اي  چرخ دنده هاي  از  راپيرها،  نوساني  حركت  ايجاد  براي 
نيز استفاده مي شود. به طور كلي در مكانيزم حركت نوساني راپيرها، چنانچه از 
چرخ دنده هاي كمتري استفاده شود صدا و استهلاك كمتري وجود خواهد داشت. 
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در سرعت هاي بالا اين امر اهميت بيشتري پيدا ميك ند. به اين دليل در طرح هاي 
جديدتر ماشين هاي راپيري سعي داشته است كه از چرخ دنده هاي كمتري در مسير 
انتقال حركت استفاده شود. چرخ دنده هاي سياره اي امروزه بيشتر در ماشين هاي 
راپيري با سرعت كم كه فقط در بافت پارچه هاي بسيار سنگين كه ساير ماشين ها 
با آنها قابل رقابت نيستند مورد استفاده قرار مي گيرد. نحوه انتقال حركت راپيرها 
استفاده از چرخ لنگ و اهرم هاي مختلف است. اين نوع انتقال حركت بسيار ساده 
است ولي در عوض استهلاك محورهاي دوران اهرم ها بسيار زياد است. نوع ديگر 
ايجاد حركت نوساني با استفاده از بادامك است که چرخش بادامك حركت نوساني 
پيرو را سبب مي شود. اين حركت نوساني مي تواند از طريق اهرم به راپير منتقل 
شود.  اين نوع انتقال حركت يكي از مناسب ترين نحوه ايجاد حركت نوساني راپيرها 

است.

ماشین های بافندگی جت آب و جت هوا
گروه دیگر ماشین های بی ماکو، ماشین های بافندگی جت هستند، که به دو صورت 

جت آب و جت هوا ساخته می شوند. 
عمل  انجام  و  پود  پرتاب  برای  هوا  یا  آب  سیال  انرژی  توسط  ماشین ها  این  در 
آب  مسیر جت  در  پود  نخ  ابتدای  ماشین ها  این  در  استفاده می شود.  پودگذاری 
یا هوا قرار می گیرد و موقعی که جت عمل می کند چند سانتی داخل دهنه قرار 
می گیرد. همچنین، دفتین و وردها بدون وجود زمان سکون می توانند کار کنند و 
در نتیجه سرعت ماشین افزایش می یابد. از طرف دیگر فضای مورد نیاز در دهنه 
بنابراین جابه جایی وردها خیلی کمتر  برای عبور سیال بسیار کم و جزئی است. 
با ماکو و  خواهد شد همچنین شدت نوسانات دفتین بسیار کمتر از ماشین های 
پروژکتایل است. بنابراین مشکلات بسیار زیاد ناشی از استفاده ماکو یا پروژکتایل با 
تغییر عامل پرتاب کننده از جامد به سیال برطرف شده است. در واقع با استفاده از 

سیستم جت نرخ پودگذاری تا 3000 متر بر دقیقه می رسد.
ماشین های  می شوند.  ساخته  هوا  جت  و  آب  جت  صورت  دو  به  ماشین ها  این 
نظر  از  دارا هستند ولی  را  بالاترین سرعت  امروزه  نظر سرعت،  از  بافندگی جت، 
توان پودگذاری )با توجه به عرض بافت کمتر( همه آنها در ردیف اول قرار ندارند. 
ساده  پارچه های  و  پودهای ساده  بافت  برای  ابتدا  در  بافندگی جت،  ماشین های 
فیلامنتی در نظر گرفته شده بود و طی چندین سال برخی از محدودیت های بافت 

این ماشین ها از میان برداشته شد.
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ماشین های بافندگی جت آب
این ماشین های امروزه نیز برای بافت پارچه های ساده و طرح دابی، در نظر گرفته 
می شود. به عبارت دیگر، امکان بافت پارچه های طرح دار و پارچه های پود رنگی در 
آنها وجود ندارد. گذشته از این نکته، ماشین های جت آب، امروزه صرفاً برای بافت 
پارچه از نخ های فیلامنت مناسب است؛ زیرا به هنگام پودگذاری، نخ پود و پارچه 
خیس می شوند و باید در ماشین مقدار قابل توجهی از آب آن گرفته شود. چنانچه 
از نخ های تهیه شده از الیاف هیدروفیلکی برای بافت پارچه استفاده شود، مانند 
نخ های ریسیده شده از الیاف پنبه و سایر الیاف کوتاه، خارج کردن آب از پارچه 
مشکل و هزینه زیادی در برخواهد داشت. در این ماشین ها، به علت آنکه در هنگام 
بافندگی، نخ تار و نخ پود مرطوب هستند، قسمتی از کشش به وجود آمده در آنها، 

خنثی می شود، در نتیجه پارچه بسیار یکنواخت بافته می شود.
با توجه به سرعت زیاد ماشین های جت آب و نوع پارچه ای که بافته می شود، امکان 
استفاده از ماشین  ژاکارد مشکل است. ماشین جت آب، نسبت به ماشین جت هوا، 
از سرعت بیشتری برخوردار است و این امر سبب شده است که ساخت قطعات 
مختلف متحرک ماشین ، از دقت خاصی برخوردار باشد و موارد به کار رفته نیز از 

مواد بسیار مرغوب باشد.
ماشین های بافندگی جت هوا

ذخیره  انرژی  از  دهنه  داخل  در  پود  نخ  قراردادن  برای  پودگذاری  روش  این  در 
شده در هوای فشرده که توسط یک نازل خارج می شود استفاده می شود. در این 
بر  تا 1000پود  پودگذاری  سرعت  هوا(  )سیال  پودگذار  جرم  کاهش  با  مکانیزم 
دقیقه افزایش یافته است. نخ پود پس از عبور از بین ترمز پود قبل از هر پودگذاری 
به میزان یک پود نخ از روی بوبین باز شده توسط مکانیزم ذخیره برای پودگذاری 
بعدی آماده می شود. سپس نخ پود از داخل نازل عبور داده می شود. در ماشین جت 
هوا، یک کمپرسور که می تواند برای ت کتک ماشین ها و یا به صورت یک کمپرسور 
مرکزی برای کلیه ماشین های یک سالن در نظر گرفته شود، هوای فشرده شده را 
در پشت جت هوا، که در نزدیک کناره پارچه قرار دارد تأمین می کند. نخ پود از 
بوبین باز شده و ابتدای آن در مرکز جت قرار داده می شود. به وسیله یک مکانیزم 
کنترل برای مدت زمان بسیار کوتاه دهانه جت باز می شود و هوای فشرده از آن 
خارج می شود و ابتدای نخ پود را با خود به داخل دهانه می کشد. چون جرم هوایی 
که نخ پود را حرکت می دهد، نسبت به سایر پودبرها، بسیار کم است، لذا سرعت 
آن می تواند بسیار زیاد انتخاب شود. اما در عوض چون هوا سیال است، در نتیجه 
پس از مسافتی که نخ از جت دور شد، مولکول های هوا متفرق می شوند و در نتیجه 

ابتدای نخ پود نمی تواند تا مسافت زیادی حرکت کند.



86

ماشین های چندفازی )چنددهنه ای(
در این ماشین ها، دفتین به صورتی که در سایر ماشین ها وجود دارد، دیده نمی شود. 
نخ پود توسط لامل ها و یا غلت کهای مارپیچ، به لبه پارچه فشرده می شود. این امر 
سبب می شود که تولید پارچه با تراکم های متوسط و بالا امکان پذیر نباشد. برای 

تولید پارچه های متراکم باید دفتین با انرژی لازم، نخ پود را به لبه پارچه بکوبد.
حرکت  مختلف  دهنه های  داخل  در  بر  پود  زیادی  تعداد  هم زمان  اینکه  به  نظر 
می کنند، چنانچه در دهنه اول پودپارگی رخ دهد، برای رفع پودپارگی اجباراً باید 
نخ پود تمام دهنه ها از داخل پارچه بیرون آورده شود. این اشکال بخصوص هنگام 
کار کردن با پودهای سست، علاوه بر ایجاد علامت روی پارچه، سبب می شود، که 

راندمان ماشین نیز کاهش یابد.
نوع نخ های پود مورد استفاده در این ماشین ، از نظر نمره نخ، ممکن است ایجاد 
اشکال نماید. زیرا در برخی از این ماشین ها، نخ پود متناسب با یک عرض بافت 
بر روی یکی از پودبرها پیچیده می شود. مقدار نخ پیچیده شده بر روی پودبر )در 
ارتباط با نمره نخ( این اشکال را به وجود می آورد، که چنانچه نخ پود ضخیم باشد، 

حجم نخ پیچیده شده بر روی پودبر، از مقدار در نظر گرفته شده بیشتر می شود.
نظر  به  و  بافت  را  ابتدایی  و  ساده  طرح  چند  می توان  امروزه  ماشین ها،  این  در 
نمی رسد که طرح هایی با بیش از سه راپورت تاری، بافته شود. در حالی که کلیه 
ماشین هایی، که طرح های ساده می بافند، حداقل امکان بافت با چندین ورد و یا 

چندین راپورت تاری را دارا هستند.
با توجه به اینکه نخ پود به صورت بوبین در خارج از ماشین قرار دارد و پودبرها 
در خارج از دهنه، مقدار لازم نخ پود را از بوبین می گیرند، در نتیجه بافت پودهای 
دارد،  نیاز  رنگی  بوبین  از چند  استفاده  و  پود  انتخاب رنگ  مکانیزم  به  رنگی که 

امکان پذیر نیست.
در این ماشین  ورد و شانه به صورتی که در ماشین های سنتی دیده می شود، وجود 

ندارد. در نتیجه در این ماشین ، از نظر تراکم نخ تار محدودیت وجود دارد.
در  پودگذاری  توان  چه  اگر  بی ماکو  ماشین های  ساخت  و  تکنولوژی  پیشرفت  با 
مقایسه با ماشین های ماکویی چندین برابر افزایش یافت ولی به نظر می رسید این 
زیرا پس  دارند؛  بیشتر محدودیت هایی  پودگذاری  توان  افزایش  در  نیز  ماشین ها 
از هر بار پودگذاری، جسم پودگذار باید تا کوبیدن نخ پود قبلی و تعویض دهنه 
متوقف بماند. این اتلاف زمان محدودیت تولید را به همراه داشت، اگرچه با افزایش 
سرعت پودگذاری تولید به مقدار کمی افزایش یافت. در صورتی که بتوان هم زمان 
چندین جسم پودگذار در چند دهنه مختلف وارد کرد آن وقت توان پودگذاری 
چندین برابر افزایش می یابد. برای این کار روش های مختلفی پیشنهاد گردید ولی 
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در عمل دو روش بافندگی چندفازی موجی )متوالی( و موازی به صورت صنعتی 
طور  به   موازی  یا  به صورت سری  ماشین ها، چنددهنه  نوع  این  در  شد.  ساخته 
هم زمان تشیکل می شود و چند جسم پودگذار نیز هم زمان چند نخ پود را وارد 
دهنه ها می کنند و در یک دور ماشین، چند پود بافت می رود و در نتیجه سرعت 

ماشین ها تا 2800 پکی در دقیقه یا 5400 متر بر دقیقه افزایش یافت.
نکات مهم درباره ماشین های بافندگی چندفازی

توان  پود،  نخ های  هم زمان  قراردادن  و  دهنه  چندین  هم زمان  تشیکل  به دلیل  ـ 
پودگذاری این ماشین ها چندین برابر افزایش یافته است. 

وردهای  حرکت  یا  و  تار  حرکت  به  ورد  حرکت  از  دهنه  ایجاد  مکانیزم  تغییر  ـ 
کوچ کتر 

متحرک.  مکانیزم های  و  قطعات  تعداد  و  جرم  شدن  کم  زدن،  دفتین  حذف  ـ 
همچنین مداوم بودن سکیل بافندگی بار وارده، انرژی مصرفی را کاهش می دهد.

ـ تشیکل دهنۀ کوچک و حذف دفتین زدن، کشش وارده به نخ تار را کاهش داده 
است.

ـ تولید صدا و ارتعاشات ماشین کاهش یافته است.
ـ تولید بالا، تعداد ماشین مورد نیاز برای یک تولید مشخص را کم کرده؛ در نتیجه 

فضا و تعداد کارگر مورد نیاز را کاهش می دهد.
بافت طرح  امکان  به علت پیچیده بودن مکانیزم تشیکل دهنه چند فازی فقط  ـ 

تافته و یا حداکثر سرژه 3 امکان پذیر است.
پارچه های  بافت  امکان  زدن  دفتین  عمل  حذف  و  دهنه  تشیکل  نوع  علت  به  ـ 

متراکم وجود ندارد. 
ـ تنظیمات ماشین بسیار پیچیده بوده و نیاز به تخصص بالا دارد. 

مشابه،  تولیدات  با  مکانیزم ها  سایر  با  مقایسه  در  ماشین  بالای  قیمت  به علت  ـ 
استقبال چندانی از این ماشین ها نشده است.
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ارزشیابی شایستگی هاي فصل2: پودگذاري

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

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

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

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

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

معیار شایستگی:

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2پودگذاری در سيستم ماكويي1

2پودگذاري در سيستم راپير2

1پودگذاري در سيستم ايرجت و واترجت3

1پودگذاري در سيستم چندفازي4

1بافت لبه5

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

1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی 

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار  
4ـ رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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پودمان سوم بافندگي تنظيم ساز و كار تشكيل دهنه است در جدول زير مباحث 
كاربردي و عملي اين پودمان را مشاهده مي نماييد.

بودجه بندی پومان3    تنظيم سازوکار تشیکل دهنه

پودمانموضوعات جلسهجلسه
رئوس محتوا)کارها()فصل(

زمان)ساعت(

عملیتئوری

1
دهنه کار 

و انواع آن، انواع 
گره 

3

تعریف و تشریح دهنه کار، تشریح و تقسیم بندی 
انواع دهنه از لحاظ نوع تشیکل دهنه، چگونگی 
و  زدن  دفتین  لحظۀ  در  نوع  دهنه،  تشیکل 
دهنه،  انواع  کاربرد  تشریح  تشیکل،  لحظۀ 
و  عملی  فعالیت های  انجام  و  گره  انواع  تشریح 
تشریح شایستگی های غیر فنی و نکات ایمنی 

بهداشتی.  و 

35

2

انواع مکانیزم های 
تشیکل دهنه، 

مکانیزم تشیکل 
دهنه بادامکی 

3

تشریح و تقسیم بندی مکانیزم های تشیکل دهنه، 
تشریح مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی و طرز کار 
انجام  بادامک،  به  مربوط  محاسبات  انجام  آن، 
تنظیمات بادامک متناسب با طرح بافت، تشریح 
انواع بادامک و کاربرد آن، تشریح نکات ایمنی. 

35

مکانیزم تشیکل 3
3دهنه بادامکی

تشریح انواع بادامک و کاربرد آن، ترسیم انواع 
به  توجه  با  بادامک  نوع  تعیین  و  بافت  طرح 
انواع  بادامک، تشریح  بافت  طرح، تعیین نقشه 
و  عملی  فعالیت های  انجام  بادامکی،  مکانیزم 

و... ایمنی  نکات  تشریح  کلاسی  پرسش 

35

مکانیزم تشیکل 4
3دهنه دابی

تشریح  بادامک،  مکانیزم  محدویت های  تشریح 
مکانیزم تشیکل دهنه دابی، تشریح تقسیم بندی 
انواع دابی، تشریح اجزای مکانیزم دابی و انتقال 
طرح  کارت  تهیه  روش  تشریح  آن،  به  حرکت 
انجام  و  نقشه  با  متناسب  بافت  طرح  زنجیر  و 
فعالیت های عملی و پرسش کلاسی نکات ایمنی 

و...

35

مکانیزم تشیکل 5
3دهنه دابی و ژاکارد

اصول  و  ژاکارد  دهنه  تشیکل  مکانیزم  تشریح 
دهنه  تشیکل  مکانیزم  انواع  تشریح  آن،  کار 
پرسش  ژاکارد،  دستگاه  اجزای  تشریح  ژاکارد، 
کلاسی، انجام فعالیت، عملی مربوط به طراحی 
تشریح  پارچه،  بافت  با  همراه  بافت  زنجیر 
کار. زمان  در  غیرفنی  و  فنی  شایستگی های 

35

6

مکانیزم تشیکل 
دهنه ژاکارد، 

ایجاد دهنه در 
ماشین های 

چندفازی

3

و  ژاکارد  ماشین  آماده سازی  مراحل  تشریح 
انواع  تقسیم بندی  و  تشریح  کشی،  ریسمان 
ماشین های  تشریح  فازی،  چند  ماشین های 
چند فازی با دهنه موازی، تشریح ماشین های 
چند فازی با دهنه سری انجام محاسبات توان 
پودگذاری، انجام فعالیت های مربوط به اصلاح 
. فنی  غیر  و  فنی  شایستگی های  پارگی،  پود 

35
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طرح درس جلسه اول : دهنه کار و انواع آن 

مشخصات 
کلی

نام درس: دهنه کار و انواع آن               مدت تدریس: 8 ساعت
پایه: دوازدهم    هنرستان:        هنرآموز:      تعداد هنرجو:

رئوس
محتوا

و اهداف

نوع  لحاظ  از  دهنه  انواع  تقسیم بندی  و  تشریح  کار،  دهنه  تشریح  و  تعریف 
لحظۀ  و  زدن  دفتین  لحظۀ  در  نوع  دهنه،  تشیکل  چگونگی  دهنه،  تشیکل 
انواع گره و انجام فعالیت های عملی و تشریح شایستگی های  تشیکل، تشریح 

غیرفنی و نکات ایمنی و بهداشتی.

مواد، تجهیزات 
و ابزار های 

آموزشی

وسایل و ابزارهای آموزشی، برنامه بازدید از بخش بافندگی، 
 4 حداقل  به  مجهز  بافندگی  ماشین  بافی،  نمونه  بافندگی  ماشین 
لنگه ورد همراه با چله نخ تار، دو بسته نخ ضخیم دردو رنگ متفاوت، 

گوشی و عینک ایمنی 

زمان
دقیقه

فعالیت 
قبل از تدریس

حضور و غیاب، مرور بیان خلاصه ای از مطالب درس گذشته باعث 
پیدا  را  جدید  مطالب  دریافت  برای  لازم  آمادگی  فراگیر  می گردد 
کرده. همچنین از نظرروحی و روانی ایجاد انگیزه و شور و شوق و 

آمادگی در هنرجویان لازم می باشد. 
15

ارزشیابی 
ورودی

و  آزمایشگاه  مقررات  و  قوانین  مورد  در  هنرجو  چند  از  پرسش 
کارخانجات در زمان بازدید، تشریح شایستگی های غیر فنی توسط 

هنرجویان، اهمیت تشیکل دهنه و انواع دهنه در بافت پارچه.  
10

فعالیت
ضمن

تدریس 
نظری

هنرآموز
 و 

هنرجویان

هنرآموزان توجه داشته باشند که درس باید توام با مثال های عینی، 
ملموس باشد. 

در ضمن تدریس از هنرجویان سؤال کنید تا وی احساس حضور و 
ارائه  خطاب پیدا کند. در ضمن به شاگردان فرصت مناسب جهت 

نظرات داده شود. 
هنرآموز محترم با آمادگی و تسلط کامل در کلاس حاضر و تدریس 
خود را همراه با طرح درسی که از قبل آماده کرد شروع کند. بهتر 
از  به خلاصه ای  هنرآموز  تدریس درس جدید،  از شروع  قبل  است 
درس قبل بپردازد و بعد از رفع اشکال و پاسخ به سؤالات احتمالی 
بپردازد. شروع  هنرجویان  کتبی  یا  ارزشیابی شفاهی  به  هنرجویان 
تدریس را هنرآموز می تواند به صورتی آغاز کند که توجه هنرجو به 
مطرح  گونه ای  به  را  سؤالاتی  درس،  در کلاس  یابد.  افزایش  درس 
کنید که هنرجویان را به اندیشیدن وا دارد و در حل مسائل به آنها 
کمک کنید، نه  اینکه فقط نادانی آنها را ظاهر کنید. تدریس خود 
را با شور، شوق، نشاط و انرژی آغاز کنید تا بتوانید شور، اشتیاق و 

احساس هنرجویان را برانگیزید.
 تشریح اهداف تشیکل دهنه، تشریح انواع روش های تشیکل دهنه، 

تشریح کاربرد انواع دهنه و انواع گره و کاربرد آن.

100
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فعالیت
ضمن

تدریس 
عملی

هنرآموز
 و 

هنرجویان

از  قبل  تشریحی  به صورت  را  کار  نحوه  است،  مربوط لازم  هنرآموز 
شروع فرایند عملی برای هنرجویان توضیح دهد و هنرجویان با روند 

کار آشنا شوند.
اسلاید،  عکس،  از  قسمتی  نمایش  و  تهیه  با  می توانند  هنرآموزان 
کاتالوگ دستگاه و یا فیلم تشیکل دهنه در کلاس درس از هنرجویان 
نتایج  ماشین،  کارکرد  و  قطعات  مشاهده  در  دقت  ضمن  بخواهند 
صورت  در  کنند.  گزارش  مستمر  ارزشیابی  جهت  را  خود  مشاهدۀ 
از  بازدید  در  عینی  به صورت  هنرجویان  را  آزمایش  این  امکان 

کارخانجات مشاهده کنند.
فنی،  تمامی نکات  است  لازم  عملی  کار  انجام  زمان  در  هنرآموزان 
غیرفنی، بهداشتی، ایمنی، زیست محیطی را به هنرجویان گوشزد و 
تذکر دهند و در طول کار از هنرجویان بخواهد که این موارد را رعایت 

کنند و در ارزشیابی ها لحاظ بشود. 

180

 فعالیت 
بعد از تدریس

تعیین تکلیف و تمرین برای تعمیق یادگیری لازم است. نظرخواهی 
از هنرجویان در رابطه با نحوۀ تدریس به صورت کتبی در برخی موارد 

جهت خودارزیابی هنرآموز لازم است.

15

سنجش و 
ارزشیابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و کارگاهی می تواند از انواع 
روش های ارزشیابی برای سنجش میزان یادگیری فراگیران استفاده 
کنند. هنرآموزان لازم است در زمان ارزشیابی به مواردی نظیر میزان 
آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور به موقع و فعال و با آرامش در 
کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و فراگیری مطالب، 
علاقه مندی به شرکت در بحث و فعالیت ها، حل به موقع تمارین، 
روحیۀ  داشتن  درسی،  منابع  سایر  از  استفاده  مسائل،  و  تکالیف 
مشارکت و همکاری با همکلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب 
و  بهداشتی  ایمنی،  نکات  رعایت  وسایل،  و  ابزار  مواد،  تجهیزات،  از 
ارزشیابی لحاظ  باشند و در نمرات  و... توجه داشته  زیست محیطی 

کنند.
طرح  طبق  بر  هنرآموز  که  است  لازم  تئوری  جلسۀ  هر  ابتدای  در 
درس پیشنهادی یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چک 
لیست ارزشیابی داده شده در آن جلسه به صورت شفاهی یا کتبی 
انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر لحاظ کند. گزارش کار 
قرار  ارزیابی  مورد  است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ 
گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار 
انتهای هر جلسۀ کلاسی  در دفتر کلاسی وارد گردد. همچنین در 
یا کارگاهی، هنرآموز لازم است بر اساس چک لیست پیشنهادی و 
جداول پیشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی 
مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای این مرحله 
نگرشی،  غیرفنی،  و  فنی  مهارتی  دانشی،  موارد  شامل  که  کار  از 
از  می توان  می باشد،  و...  زیست محیطی  توجهات  بهداشتی،  ایمنی، 
موارد ارزشیابی که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر 

شایستگی هنرجویان در طول تدریس استفاده کرد.

40
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سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان

آشنایی با معنا و مفهوم تشیکل دهنه

تقسیم بندی انواع دهنه 

نوع تشكيل دهنه

چگونگي تشكيل دهنه

 انواع دهنه در لحظه دفتین زدن

آشنایی با تنظیمات اولیه دهنه 

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیرفنی و فنی در محیط کارگاه

اهم مطالب و نکات درسی جلسه اول : )انواع دهنه(
1ـ در بخش انواع دهنه، اهداف تشیکل دهنه و انواع دهنه را برای هنرجویان 
نوع دهنه  توضیح دهید که ممکن است چند  برای هنرجویان  تبیین کنید. 
به طور هم زمان در یک ماشین استفاده شود. از طرفی بهک ار بردن بعضی از 
این نوع دهنه ها به طور هم زمان غیر ممکن است. البته  این موضوع باید برای 
ویکفیت  ماشین  مکانیزم  بافت،  طرح  نخ،  جنس  که  شود  تبیین  هنرجویان 

پارچه بافته شده از عوامل بسیار مهم در انتخاب نوع دهنه می باشد. 
2ـ در بخش فعالیت های کلاسی این جلسه، با راهنمایی و توضیحاتی که در 
تشیکل  انجام می دهید، چگونگی  دهنه  انواع  و  دهنه  تشیکل  عملیات  مورد 

انواع دهنه را برای هنرجویان تبیین کنید.
3ـ در بخش کلیات انواع دهنه، اهداف روش های ایجاد انواع دهنه و کاربرد هر 

یک از انواع دهنه برای هنرجویان تبیین شود.
4ـ در بخش فعالیت کارگاهی، انواع دهنه موجود بر روی ماشین آلات کارگاهی 
را بررسی نموده و در صورت امکان تنظیمات اولیه برای تشیکل هر یک از انواع 
دهنه را بر روی ماشین آلات کارگاهی انجام دهد در صورت امکان جهت فهم 
و درک بهتر مطالب از برنامه بازدید از کارخانجات بافندگی و نمایش عکس و 

فیلم مراحل کار و ماشین آلات بهره گیری کنید. 
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*همواره برای بهره وری در تدریس از دریچۀ قلب هنرجویان عبور کنید و به نکته های تدریس
هنرجویان با دید مثبت نگاه کنید و به آنها سرخط، هدف و انگیزه دهید تا 

آنها را جذب کنید.
*عدم توجه به سایرین، تشویق های مکرر و بی جا، صحبت خصوصی با برخی 
هنرجویان، عدم توجه به کوشش ها و اختلافات فردی هنرجویان، تهدید به 

نمرۀ کم و... باعث بروز بی نظمی  در کلاس می گردد.
*هنرآموز لازم است عاشق کار خود باشد و نباید شخصیت واقعی خود را 
مخفی کند و به عنوان یک فرد جامعه با هنرجویان تعامل و ارتباط مؤثر 

برقرار کند و ثبات عاطفی داشته باشد. 
*اگر مجبور شدید صحبت تان را با هنرجویی قطع کنید تا رفتار نامناسب 

هنرجوی دیگر را اصلاح کنید، حتماً عذرخواهی کنید. 
*هنگام مواجهه با رفتار نامناسب هنرجو، هنرجو را توجیه کنید که انتقاد 

شما از رفتار شخص می باشد و نه خود شخص.
*هنرجویان نباید تحت هیچ شرایطی احساس کنند که در کلاس وقتشان 
به بکیاری و بطالت می گذرد و لازم است مدام در حال کار باشند. هنرجویان 

همواره متوجه وقتک شی و سر کار گذاشتن مربی شان می گردند.
*اولین برخورد با هنرجوی عصبانی و پرتوقع 10 ثانیه مکث و سکوت و در 

مرحلۀ بعد صحبتک ردن به صورت خصوصی با او می باشد.

ایمنی و 
بهداشتی،

 زیست محیطی
هنگام کار باماشین آلات نساجی دقت کامل به عمل آید تا در حین انجام 
تنظیمات یا بررسی ماشین تحت هیچ شرایطی برق ماشین وصل نباشد و 
از حرکت دادن میل لنگ ماشین بدون اطلاع هنرآموز و سایر هنرجویان 

خودداری گردد. 
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طرح درس جلسه دوم : انواع مکانیزم های تشیکل دهنه، مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی

مشخصات کلی
دهنه  تشیکل  مکانیزم  دهنه،  تشیکل  مکانیزم های  انواع  درس:  نام 

بادامکی  مدت تدریس: 8 ساعت
پایه: دوازدهم    هنرستان:        هنرآموز:     تعداد هنرجو:

رئوس محتوا
و اهداف

تشیکل  مکانیزم  تشریح  دهنه،  تشیکل  مکانیزم های  تقسیم بندی  و  تشریح 
انجام  بادامک،  به  مربوط  محاسبات  انجام  آن،  کار  طرز  و  بادامکی  دهنه 
و کاربرد آن،  بادامک  انواع  بافت، تشریح  با طرح  بادامک متناسب  تنطیمات 

تشریح نکات ایمنی.

مواد، تجهیزات و 
ابزار های آموزشی

وسایل و ابزارهای آموزشی، برنامه بازدید از بخش بافندگی، 
 4 حداقل  به  مجهز  بافندگی  ماشین  بافی،  نمونه  بافندگی  ماشین 
لنگه ورد همراه با چله نخ تار، ماشین بافندگی مجهزبه مکانیزم تشیکل 
دهنه بادامکی، کاغذ و وسایل طراحی، آچار و ابزارآلات، گوشی و عینک 

ایمنی. 

زمان
دقیقه

فعالیت 
قبل از تدریس

حضور و غیاب، مرور و بیان خلاصه ای از مطالب درس گذشته باعث 
می گردد فراگیر آمادگی لازم برای دریافت مطالب جدید را پیداکرده. 

15

ارزشیابی ورودی
تشریح  آنها،  کاربرد  و  دهنه  انواع  مورد  در  هنرجو  چند  از  پرسش 
و  دهنه  تشیکل  اهمیت  هنرجویان،  توسط  فنی  غیر  شایستگی های 

انواع دهنه دربافت پارچه. 

10

فعالیت ضمن
تدریس نظری

هنرآموزو 
هنرجویان

هنرآموزان توجه داشته باشند که درس باید توام با مثال های عینی، 
تصویر  یا  فیلم  از  استفاده  با  است  بهتر  منظور  برای  باشد.  ملموس 

همراه با توضیحات کتاب مطلب را برای هنرجویان تبیین نمایید.

100

فعالیت ضمن
تدریس عملی
هنرآموزو 
هنرجویان

از  قبل  تشریحی  به صورت  را  کار  نحوه  است،  لازم  مربوط  هنرآموز 
شروع فرایند عملی برای هنرجویان توضیح دهد و هنرجویان با روند 

کار آشنا شوند.
مکانیزم  ماشین  پوش های  در  برداشتن  ضمن  می توانند  هنرآموزان 
تشیکل دهنه و عملکرد آن را توضیح دهند هنرآموزان در زمان انجام 
کار عملی لازم است تمامی  نکات فنی، غیر فنی، بهداشتی، ایمنی، 
زیست محیطی را به هنرجویان گوشزد و تذکر دهند و در طول کار 
ارزشیابی ها  از هنرجویان بخواهد که این موارد را رعایت کنند و در 

لحاظ بشود. 

180

 فعالیت 
بعد از تدریس

تعیین تکلیف و تمرین برای تعمیق یادگیری لازم است. نظرخواهی 
از هنرجویان در رابطه با نحوۀ تدریس به صورت کتبی در برخی موارد 

جهت خودارزیابی هنرآموز لازم است.

15
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سنجش و 
ارزشیابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و کارگاهی می تواند از انواع 
روش های ارزشیابی برای سنجش میزان یادگیری فراگیران استفاده 
کنند. هنرآموزان لازم است در زمان ارزشیابی به مواردی نظیر میزان 
آرامش  با  و  فعال  و  موقع  به  حضور  فراگیر،  شوق  و  ذوق  آمادگی، 
فراگیری  و  ارائه  در  هنرجویان  نفس  به  اتکال  و  اعتماد  کلاس،  در 
موقع  به  فعالیت ها، حل  و  بحث  در  به شرکت  علاقه مندی  مطالب، 
تمارین، تکالیف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحیۀ 
مشارکت و همکاری با همکلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب 
و  بهداشتی  ایمنی،  نکات  رعایت  وسایل،  و  ابزار  مواد،  تجهیزات،  از 
لحاظ  ارزشیابی  نمرات  در  و  باشند  داشته  توجه  و...  زیست محیطی 

کنند.
طرح  طبق  بر  هنرآموز  که  است  لازم  تئوری  جلسۀ  هر  ابتدای  در 
درس پیشنهادی یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چک 
یا کتبی  به صورت شفاهی  داده شده در آن جلسه  ارزشیابی  لیست 
انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر لحاظ کند. گزارش کار 
جلسۀ قبل هنرجویان در هر جلسه لازم است مورد ارزیابی قرار گیرد 
و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار در دفتر 
کلاسی وارد گردد. همچنین در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، 
جداول  و  پیشنهادی  لیست  چک  اساس  بر  است  لازم  هنرآموز 
پیشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی مستمر 
هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای این مرحله از کار که 
شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غیرفنی، نگرشی، ایمنی، بهداشتی، 
توجهات زیست محیطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشیابی که در 
جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر شایستگی هنرجویان 

در طول تدریس استفاده کرد.

40

سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیر فنی هنرجویان

آشنایی با معنا و مفهوم مکانیزم های تشیکل دهنه 

تقسیم بندی انواع مکانیزم تشیکل دهنه 

نحوه تشیکل دهنه توسط بادامک 

انواع مکانیزم تشكيل دهنه بادامک 

محاسبات مربوط به بادامک طراحی بادامک 

آشنایی با تنظیمات اولیه بادامک متناسب با طرح بافت 

مزایا و محدودیت های مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیر فنی و فنی در محیط کارگاه
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اهم مطالب و نکات درسی جلسه دوم: )انواع مکانیزم های تشیکل دهنه، مکانیزم 
تشیکل دهنه بادامکی(

1ـ در بخش انواع مکانیزم های تشیکل دهنه، انواع مکانیزم تشیکل دهنه را 
برای هنرجویان تبیین کنید. برای هنرجویان توضیح دهید که هر ماشین 
مکانیزم  استفاده شود. همچنین هر  تشیکل دهنه  مکانیزم  نوع  تنها یک 
محدودیت هایی دارد که کاربرد ماشین را محدود میک ند البته  این موضوع 
باید برای هنرجویان تبیین شود که، طرح بافت، سرعت ماشین و یکفیت 
پارچه بافته شده از عوامل بسیار مهم در انتخاب نوع مکانیزم تشیکل دهنه 

می باشد .
2ـ در بخش مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی، با توضیحاتی که در مورد مکانیزم 
تشیکل دهنه بادامکی داده می شود و انواع مکانیزم مزایا و محدودیت هر یک 

را بیان کرده، چگونگی عملکرد هر یک را برای هنرجویان تبیین کنید.
3ـ در بخش محاسبات و انتخاب نوع بادامک، روش محاسبه و انتخاب نوع 

و تعداد بادامک براساس طرح بافت را برای هنرجو توضیح دهید. 
ـ در بخش فعالیت کارگاهی، انواع مکانیزم تشیکل دهنه موجود بر روی 
ماشین آلات کارگاهی را بررسی نموده و در صورت امکان ضمن برداشتن 
بررسی  را  مکانیزم  کارکرد  نحوه  و  مختلف  قسمت های  محافظ  کاور های 
نمایید. ضمن بررسی تعداد بادامک و تعداد دماغه هر بادامک. اختلاف فاز 
بادامک ها نسبت به هم را بررسی نمایید. در صورت امکان جهت فهم و 
درک بهتر مطالب از برنامه بازدید از کارخانجات بافندگی و نمایش عکس 

و فیلم مراحل کار و ماشین آلات بهره گیری کنید. 
نساجی  باماشین آلات  کار  هنگام  زیست محیطی:  بهداشتی،  و  ایمنی 
دقت کامل به عمل آید تا در حین انجام تنظیمات یا بررسی ماشین تحت 
هیچ شرایطی برق ماشین وصل نباشد و از حرکت دادن میل لنگ ماشین 

بدون اطلاع هنرآموز و سایر هنرجویان خودداری گردد. 
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طرح درس جلسه سوم: مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی

نام درس: مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی       مدت تدریس: 8 ساعتمشخصات کلی
پایه: دوازدهم    هنرستان:        هنرآموز:     تعداد هنرجو:

رئوس
محتوا

و اهداف

تشریح انواع بادامک و کاربرد آن، ترسیم انواع طرح بافت و تعیین نوع بادامک 
بادامکی،  مکانیزم  انواع  تشریح  بادامک،  بافت  نقشه  تعیین  به طرح،  توجه  با 

انجام فعالیت های عملی و پرسش کلاسی تشریح نکات ایمنی و...
مواد،تجهیزات و 
ابزار های آموزشی

وسایل و ابزارهای آموزشی، برنامه بازدید از بخش بافندگی، ماشین 
بافندگی نمونه بافی، ماشین بافندگی مجهز به حداقل 6 لنگه ورد همراه 
با چله نخ تار، ماشین بافندگی مجهزبه مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی، 
انواع بادامک برای ماشین موجود در کارگاه، کاغذ و وسایل طراحی، 

آچار و ابزارآلات، گوشی و عینک ایمنی.

زمان
دقیقه

فعالیت 
قبل از تدریس

از مطالب درس گذشته باعث  حضور و غیاب، مرور بیان خلاصه ای 
می گردد فراگیر آمادگی لازم برای دریافت مطالب جدید را پیدا کرده. 
همچنین از نظر روحی و روانی ایجاد انگیزه و شور و شوق و آمادگی 

در هنرجویان لازم می باشد. 

15

و ارزشیابی ورودی آزمایشگاه  مقررات  و  قوانین  مورد  در  هنرجو  چند  از  پرسش 
توسط  غیرفنی  شایستگی های  تشریح  بازدید،  زمان  در  کارخانجات 

هنرجویان، اهمیت تشیکل دهنه و انواع دهنه دربافت پارچه. 

10

فعالیت
ضمن

تدریس 
نظری

هنرآموز
 و 

هنرجویان

هنرآموزان توجه داشته باشند که درس باید توام با مثال های عینی، 
ملموس باشد. 

در ضمن تدریس از هنرجویان سؤال کنید تا وی احساس حضور و 
ارائه  مناسب جهت  فرصت  به شاگردان  کند. در ضمن  پیدا  خطاب 

نظرات داده شود. 
هنرآموز محترم با آمادگی و تسلط کامل در کلاس حاضر و تدریس 
از قبل آماده کرد شروع کند. بهتر  با طرح درسی که  خود را همرا 
از  به خلاصه ای  هنرآموز  جدید،  درس  تدریس  شروع  از  قبل  است 
درس قبل بپردازد و بعد از رفع اشکال و پاسخ به سؤالات احتمالی 
شروع  بپردازد.  هنرجویان  کتبی  یا  شفاهی  ارزشیابی  به  هنرجویان 
تدریس را هنرآموز می تواند به صورتی آغاز کند که توجه هنرجو به 
مطرح  گونه ای  به  را  سؤالاتی  درس،  کلاس  در  یابد.  افزایش  درس 
کنید که هنرجویان را به اندیشیدن وا دارد و در حل مسائل به آنها 
را ظاهر کنید. تدریس خود  آنها  نادانی  اینکه فقط  نه   کمک کنید، 
را با شور، شوق، نشاط و انرژی آغاز کنید تا بتوانید شور، اشتیاق و 

احساس هنرجویان را برانگیزید.
انواع روش های تشیکل دهنه،  اهداف تشیکل دهنه، تشریح  تشریح 

تشریح کاربرد انواع دهنه و انواع گره و کاربرد آن.

100
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فعالیت
ضمن

تدریس 
عملی

هنرآموز
 و 

هنرجویان

از  قبل  تشریحی  به صورت  را  کار  نحوه  است،  لازم  مربوط  هنرآموز 
شروع فرایند عملی برای هنرجویان توضیح دهد و هنرجویان با روند 

کار آشنا شوند.
اسلاید،  عکس،  از  قسمتی  نمایش  و  تهیه  با  می توانند  هنرآموزان 
کاتالوگ دستگاه و یا فیلم تشیکل دهنه در کلاس درس از هنرجویان 
نتایج  ماشین،  کارکرد  و  قطعات  مشاهده  در  دقت  ضمن  بخواهند 
صورت  در  کنند.  گزارش  مستمر  ارزشیابی  جهت  را  خود  مشاهدۀ 
از  بازدید  در  عینی  به صورت  هنرجویان  را  آزمایش  این  امکان 

کارخانجات مشاهده کنند.
فنی،  نکات  تمامی   است  لازم  عملی  کار  انجام  زمان  در  هنرآموزان 
گوشزد  هنرجویان  به  را  زیست محیطی  ایمنی،  بهداشتی،  غیرفنی، 
و تذکر دهند و در طول کار از هنرجویان بخواهد که  این موارد را 

رعایت کنند و در ارزشیابی ها لحاظ بشود. 

180

 فعالیت 
بعد از تدریس

تعیین تکلیف و تمرین برای تعمیق یادگیری لازم است. نظرخواهی 
از هنرجویان در رابطه با نحوۀ تدریس به صورت کتبی در برخی موارد 

جهت خودارزیابی هنرآموز لازم است.

15

سنجش و 
ارزشیابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و کارگاهی می تواند از انواع 
روش های ارزشیابی برای سنجش میزان یادگیری فراگیران استفاده 
کنند. هنرآموزان لازم است در زمان ارزشیابی به مواردی نظیر میزان 
آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور به موقع و فعال و با آرامش در 
کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و فراگیری مطالب، 
تمارین،  موقع  به  فعالیت ها، حل  و  بحث  در  به شرکت  علاقه مندی 
روحیۀ  داشتن  درسی،  منابع  سایر  از  استفاده  مسائل،  و  تکالیف 
مشارکت و همکاری با همکلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب 
و  بهداشتی  ایمنی،  نکات  رعایت  وسایل،  و  ابزار  مواد،  تجهیزات،  از 
لحاظ  ارزشیابی  نمرات  در  و  باشند  داشته  توجه  و...  زیست محیطی 

کنند.
طرح  طبق  بر  هنرآموز  که  است  لازم  تئوری  جلسۀ  هر  ابتدای  در 
به  توجه  با  قبل  جلسۀ  از  مستمر  ارزشیابی  یک  پیشنهادی  درس 
یا  شفاهی  به صورت  جلسه  آن  در  شده  داده  ارزشیابی  لیست  چک 
کتبی انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر لحاظ کند. گزارش 
کار جلسۀ قبل هنرجویان در هر جلسه لازم است مورد ارزیابی قرار 
گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار 
هر جلسۀ کلاسی  انتهای  در  گردد. همچنین  وارد  دفتر کلاسی  در 
و  پیشنهادی  لیست  براساس چک  است  لازم  هنرآموز  کارگاهی،  یا 
جداول پیشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی 
مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای این مرحله 
نگرشی،  غیرفنی،  و  فنی  مهارتی  دانشی،  موارد  شامل  که  کار  از 
از  می توان  می باشد،  و...  زیست محیطی  توجهات  بهداشتی،  ایمنی، 
موارد ارزشیابی که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر 

شایستگی هنرجویان در طول تدریس استفاده کرد.
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سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان
آشنایی با انواع بادامک 

 محاسبه تعداد بادامک، اختلاف فاز، نسبت حرکتی محور بادامک و میل لنگ 
شناسایی نوع بافت با توجه به اطلاعات همراه بادامک 

آشنایی با تنظیمات اولیه بر روی ماشین با توجه به تغییر در تولید 
 انجام تنظیمات لازم بر روی بادامک ها ی نصب شده 

تشخیص نوع بافت با توجه به بادامک های ماشین 
میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی
میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیرفنی و فنی در محیط کارگاه

اهم مطالب و نکات درسی جلسه سوم : )مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی(

1ـ در بخش انواع بادامک، کاربرد انواع بادامک رابرای هنرجو تبیین کنید. 
2ـ در بخش محاسبات بادامک انجام محاسبات تعداد بادامک، اختلاف فاز 

و نسبت حرکتی با توجه به طرح بافت تا تسلط کامل هنرجو. 
با  بادامک،  همراه  اطلاعات  به  توجه  با  بافت  نوع  شناسایی  دربخش  3ـ 
راهنمایی و توضیحاتی هچنین ارائه تصویر چند بادامک همراه با اعداد کنار 

آن کاربرد بادامک برای طرح  های مختلف را تبیین نمایید. 
4ـ در بخش فعالیت کارگاهی، تنظیمات اولیه بر روی ماشین با توجه به 
تغییر در تولید و تراکم را انجام دهیم با توجه به امکانات ماشین کارگاه با 
کشیدن یک طرح سرژه ضمن انجام محاسبات لازم بادامک های قبلی بر 
روی ماشین را تعویض و تنظیمات لازم را اعمال نمایید و پارچه جدید با 
طرح مورد نظر را ببافید، جهت فهم و درک بهتر مطالب از برنامه بازدید 
از کارخانجات بافندگی و نمایش عکس و فیلم مراحل کار و ماشین آلات 

کنید.  بهره گیری 
دقت  نساجی  باماشین آلات  کار  هنگام  زیست محیطی:  بهداشتی،  و  ایمنی 
کامل به عمل آید تا در حین انجام تنظیمات یا بررسی ماشین تحت هیچ 
شرایطی برق ماشین وصل نباشد و از حرکت دادن میل لنگ ماشین بدون 
اطلاع هنرآموز و سایر هنرجویان خودداری گردد. در هنگام انجام تعمیرات 
دقت نموده روغن و گریس برروی زمین نریزد و، بادامک و سایر قطعات 
فلزی ماشین دارای وزن زیادی است هنگام باز کردن دقت نمایید بر روی 

دست و پای خود و سایر هنرجویان نیفتد. 



فصل سوم: تنظيم ساز وكار تشكيل دهنه
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طرح درس جلسه چهارم : مکانیزم تشیکل دهنه دابی

نام درس: مکانیزم تشیکل دهنه دابی     مدت تدریس: 8 ساعتمشخصات کلی
پایه: دوازدهم    هنرستان:        هنرآموز:     تعداد هنرجو:

رئوس
محتوا

و اهداف

دابی،  دهنه  تشیکل  مکانیزم  تشریح  بادامک،  مکانیزم  محدویت های  تشریح 
تشریح تقسیم بندی انواع دابی، تشریح اجزای مکانیزم دابی و انتقال حرکت 
به آن، تشریح روش تهیه کارت طرح و زنجیر طرح بافت متناسب با نقشه و 

انجام فعالیت های عملی و پرسش کلاسی نکات ایمنی و...

مواد، تجهیزات و 
ابزار های آموزشی

وسایل و ابزارهای آموزشی، برنامه بازدید از بخش بافندگی، ماشین 
بافندگی نمونه بافی، ماشین بافندگی مجهز به حداقل 6 لنگه ورد 
همراه با چله نخ تار، ماشین بافندگی مجهزبه مکانیزم تشیکل دهنه 
دابی، کارت پانچ یا چوب طرح مناسب برای ماشین موجود در کارگاه، 

کاغذ و وسایل طراحی،آچار و ابزارآلات، گوشی و عینک ایمنی.
زمان
دقیقه

فعالیت 
قبل از تدریس

حضور و غیاب، مرور بیان خلاصه ای از مطالب درس گذشته باعث 
پیدا  را  جدید  مطالب  دریافت  برای  لازم  آمادگی  فراگیر  می گردد 
کرده. همچنین از نظر روحی و روانی ایجاد انگیزه و شور و شوق و 

آمادگی در هنرجویان لازم می باشد. 

15

و ارزشیابی ورودی آزمایشگاه  مقررات  و  قوانین  مورد  در  هنرجو  چند  از  پرسش 
توسط  غیرفنی  شایستگی های  تشریح  بازدید،  زمان  در  کارخانجات 
کارآن،  طرز  و  بادامکی  مکانیز  انواع  درخصوص  پرسش  هنرجویان، 

مزایا و محدودیت های مکانیزم بادامکی.

10

فعالیت
ضمن

تدریس 
نظری

هنرآموز
 و 

هنرجویان

هنرآموز محترم با آمادگی و تسلط کامل در کلاس حاضر و تدریس 
خود را همراه با طرح درسی که از قبل آماده کرد شروع کند. بهتر 
از  به خلاصه ای  هنرآموز  تدریس درس جدید،  از شروع  قبل  است 
درس قبل بپردازد و بعد از رفع اشکال و پاسخ به سؤالات احتمالی 
شروع  بپردازد.  هنرجویان  کتبی  یا  شفاهی  ارزشیابی  به  هنرجویان 
تدریس را هنرآموز می تواند به صورتی آغاز کند که توجه هنرجو به 
مطرح  گونه ای  به  را  سؤالاتی  درس،  در کلاس  یابد.  افزایش  درس 
کنید که هنرجویان را به اندیشیدن وا دارد و در حل مسائل به آنها 
خود  تدریس  کنید.  ظاهر  را  آنها  نادانی  فقط  نه اینکه  کنید،  کمک 
را با شور، شوق، نشاط و انرژی آغاز کنید تا بتوانید شور، اشتیاق و 

احساس هنرجویان را برانگیزید.
 تشریح اهداف تشیکل دهنه، تشریح انواع روش های تشیکل دهنه، 

تشریح کاربرد انواع دهنه و انواع گره و کاربرد آن.
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فعالیت
ضمن

تدریس 
عملی

هنرآموز
 و 

هنرجویان

از  قبل  تشریحی  به صورت  را  کار  نحوه  است،  لازم  مربوط  هنرآموز 
شروع فرایند عملی برای هنرجویان توضیح دهد و هنرجویان با روند 

کار آشنا شوند.
اسلاید،  عکس،  از  قسمتی  نمایش  و  تهیه  با  می توانند  هنرآموزان 
کاتالوگ دستگاه و یا فیلم تشیکل دهنه در کلاس درس از هنرجویان 
نتایج  ماشین،  کارکرد  و  قطعات  مشاهده  در  دقت  ضمن  بخواهند 
صورت  در  کنند.  گزارش  مستمر  ارزشیابی  جهت  را  خود  مشاهدۀ 
از  بازدید  در  عینی  به صورت  هنرجویان  را  آزمایش  این  امکان 

کارخانجات مشاهده کنند.
فنی،  نکات  تمامی   است  عملی لازم  کار  انجام  زمان  در  هنرآموزان 
گوشزد  هنرجویان  به  را  زیست محیطی  ایمنی،  بهداشتی،  غیرفنی، 
و تذکر دهند و در طول کار از هنرجویان بخواهد که  این موارد را 

رعایت کنند و در ارزشیابی ها لحاظ بشود. 

180

 فعالیت 
بعد از تدریس

تعیین تکلیف و تمرین برای تعمیق یادگیری لازم است. نظرخواهی 
از هنرجویان در رابطه با نحوۀ تدریس به صورت کتبی در برخی موارد 

جهت خودارزیابی هنرآموز لازم است.

15

سنجش و 
ارزشیابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و کارگاهی می تواند از انواع 
روش های ارزشیابی برای سنجش میزان یادگیری فراگیران استفاده 
کنند. هنرآموزان لازم است در زمان ارزشیابی به مواردی نظیر میزان 
آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور به موقع و فعال و با آرامش در 
کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و فراگیری مطالب، 
تمارین،  به موقع  فعالیت ها، حل  به شرکت در بحث و  علاقه مندی 
روحیۀ  داشتن  درسی،  منابع  سایر  از  استفاده  مسائل،  و  تکالیف 
مشارکت و همکاری با همکلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب 
و  بهداشتی  ایمنی،  نکات  رعایت  وسایل،  و  ابزار  مواد،  تجهیزات،  از 
لحاظ  ارزشیابی  نمرات  و در  باشند  توجه داشته  و...  زیست محیطی 

کنند.
طرح  طبق  بر  هنرآموز  که  است  لازم  تئوری  جلسۀ  هر  ابتدای  در 
درس پیشنهادی یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چک 
لیست ارزشیابی داده شده در آن جلسه به صورت شفاهی یا کتبی 
انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر لحاظ کند. گزارش کار 
قرار  ارزیابی  مورد  است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ 
گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار 
انتهای هر جلسۀ کلاسی  وارد گردد. همچنین در  در دفتر کلاسی 
و  پیشنهادی  لیست  براساس چک  است  کارگاهی، هنرآموز لازم  یا 
جداول پیشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی 
مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای این مرحله 
نگرشی،  غیرفنی،  و  فنی  مهارتی  دانشی،  موارد  شامل  که  کار  از 
از  می توان  می باشد،  و...  زیست محیطی  توجهات  بهداشتی،  ایمنی، 
موارد ارزشیابی که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر 

شایستگی هنرجویان در طول تدریس استفاده کرد.
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سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان

تشریح مکانیزم دابی و مقایسه آن با مکانیزم بادامک 

انواع مکانیزم دابی 

قسمت های مختلف مکانیزم دابی و عملکرد آن 

 ترسیم و اجرای طرح بر روی کارت پانچ و چوب طرح 

آشنایی با تنظیمات اولیه مکانیزم دابی با توجه به طرح 

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های فنی و غیرفنی در محیط کارگاه

اهم مطالب و نکات درسی جلسه چهارم : )مکانیزم تشیکل دهنه دابی(

1ـ در بخش مکانیزم دابی، مکانیزم دابی را با مکانیزم بادامکی مقایسه و 
مزایا و محدودیت های هر یک را تبیین میک نیم .

2ـ در بخش انواع مکانیزم دابی ـ انواع مکانیزم دابی را تشریح و با کیدیگر 
مقایسه میک نیم. 

3ـ در بخش طراحی چوب طرح روش طراحی و اجرای یک طرح بر روی 
چوب طرح را برای هنرجویان تبیین میک نیم .

طرح  یک  هنرآموز  کمک  با  هنرجویان  ـ  کلاسی  فعالیت  بخش  در  4ـ 
میک نند.  ترسیم  طرح  چوب  روی  بر  را  پیشنهادی 

5ـ در بخش فعالیت کارگاهی، ضمن تبیین اجزای مکانیزم دابی کارگاه 
عملکرد آن را بررسی می نماییم .

6ـ دربخش فعالیت کارگاهی، با توجه به امکانات و ماشین بافندگی کارگاه 
کیی از طرح های فعالیت عملی را بر روی چوب طرح یا کارت پانچ پیاده 

نموده، تنظیمات لازم برروی ماشین را تغییر دهند.
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 طرح درس جلسه پنجم : مکانیزم تشیکل دهنه دابی و ژاکارد

نام درس مکانیزم تشیکل دهنه دابی و ژاکارد           مدت تدریس: مشخصات کلی
8 ساعت

پایه: دوازدهم     هنرستان:           هنرآموز:               تعداد هنرجو:
رئوس
محتوا

و اهداف

مکانیزم  انواع  تشریح  آن،  کار  اصول  و  ژاکارد  تشیکل دهنه  مکانیزم  تشریح 
انجام  کلاسی،  پرسش  ژاکارد،  دستگاه  اجزای  تشریح  ژاکارد،  دهنه  تشیکل 
تشریح  پارچه،  بافت  با  بافت همراه  زنجیر  به طراحی  مربوط  فعالیت، عملی 

شایستگی های فنی و غیرفنی در زمان کار.
مواد، تجهیزات و 
ابزار های آموزشی

وسایل و ابزارهای آموزشی، برنامه بازدید از بخش بافندگی، ماشین 
بافندگی مجهز به حداقل 6 لنگه ورد همراه با چله نخ تار، ماشین 
چوب  یا  پانچ  کارت  دابی،  دهنه  تشیکل  مکانیزم  مجهزبه  بافندگی 
طرح مناسب برای ماشین موجود در کارگاه، کاغذ و وسایل طراحی، 
آچار و ابزارآلات، ماشین بافندگی مجهز به مکانیزم ژاکارد گوشی و 

عینک ایمنی.

زمان
دقیقه

فعالیت 
قبل از تدریس

حضور و غیاب، مرور بیان خلاصه ای از مطالب درس گذشته باعث 
پیدا  را  جدید  مطالب  دریافت  برای  لازم  آمادگی  فراگیر  می گردد 
کرده. همچنین از نظر روحی و روانی ایجاد انگیزه و شور و شوق و 

آمادگی در هنرجویان لازم می باشد. 

15

و ارزشیابی ورودی آزمایشگاه  مقررات  و  قوانین  مورد  در  هنرجو  چند  از  پرسش 
توسط  غیرفنی  شایستگی های  تشریح  بازدید،  زمان  در  کارخانجات 
انواع  بادامک،  و  دانی  مکانیزم  مقایسه  مورد  در  پرسش  هنرجویان، 

مکانیزم دابی کارت پانچ و طراحی آن. 

10

فعالیت
ضمن

تدریس 
نظری

هنرآموز
 و 

هنرجویان

هنرآموزان توجه داشته باشند که درس باید توام با مثال های عینی، 
ملموس باشد. 

در ضمن تدریس از هنرجویان سؤال کنید تا وی احساس حضور و 
ارائه  به شاگردان فرصت مناسب جهت  پیدا کند. در ضمن  خطاب 

نظرات داده شود. 
هنرآموز محترم با آمادگی و تسلط کامل در کلاس حاضر و تدریس 
خود را همراه با طرح درسی که از قبل آماده کرد شروع کند. بهتر 
از  به خلاصه ای  هنرآموز  درس جدید،  تدریس  شروع  از  قبل  است 
درس قبل بپردازد و بعد از رفع اشکال و پاسخ به سؤالات احتمالی 
شروع  بپردازد.  هنرجویان  کتبی  یا  شفاهی  ارزشیابی  به  هنرجویان 
تدریس را هنرآموز می تواند به صورتی آغاز کند که توجه هنرجو به 
مطرح  گونه ای  به  را  سؤالاتی  درس،  کلاس  در  یابد.  افزایش  درس 
کنید که هنرجویان را به اندیشیدن وا دارد و در حل مسائل به آنها 
آنها را ظاهر کنید. تدریس خود  نادانی  نه  اینکه فقط  کمک کنید، 
را با شور، شوق، نشاط و انرژی آغاز کنید تا بتوانید شور، اشتیاق و 

احساس هنرجویان را برانگیزید.
انواع روش های تشیکل دهنه،  تشریح اهداف تشیکل دهنه، تشریح 

تشریح کاربرد انواع دهنه و انواع گره و کاربرد آن.
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فعالیت
ضمن

تدریس 
عملی

هنرآموز
 و 

هنرجویان

از  قبل  تشریحی  به صورت  را  کار  نحوه  است،  لازم  مربوط  هنرآموز 
شروع فرایند عملی برای هنرجویان توضیح دهد و هنرجویان با روند 

کار آشنا شوند.
اسلاید،  عکس،  از  قسمتی  نمایش  و  تهیه  با  می توانند  هنرآموزان 
کاتالوگ دستگاه و یا فیلم تشیکل دهنه در کلاس درس از هنرجویان 
نتایج  ماشین،  کارکرد  و  قطعات  مشاهده  در  دقت  ضمن  بخواهند 
صورت  در  کنند.  گزارش  مستمر  ارزشیابی  جهت  را  خود  مشاهدۀ 
از  بازدید  در  عینی  به صورت  هنرجویان  را  آزمایش  این  امکان 

کارخانجات مشاهده کنند.
هنرآموزان در زمان انجام کار عملی لازم است تمامی  نکات فنی، غیر 
فنی، بهداشتی، ایمنی، زیست محیطی را به هنرجویان گوشزد و تذکر 
را رعایت  بخواهد که  این موارد  از هنرجویان  دهند و در طول کار 

کنند و در ارزشیابی ها لحاظ بشود. 

180

 فعالیت 
بعد از تدریس

تعیین تکلیف و تمرین برای تعمیق یادگیری لازم است. نظرخواهی 
از هنرجویان در رابطه با نحوۀ تدریس به صورت کتبی در برخی موارد 

جهت خودارزیابی هنرآموز لازم است.

15

سنجش و 
ارزشیابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و کارگاهی می تواند از انواع 
روش های ارزشیابی برای سنجش میزان یادگیری فراگیران استفاده 
کنند. هنرآموزان لازم است در زمان ارزشیابی به مواردی نظیر میزان 
آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور به موقع و فعال و با آرامش در 
کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و فراگیری مطالب، 
تمارین،  به موقع  فعالیت ها، حل  و  به شرکت در بحث  علاقه مندی 
روحیۀ  داشتن  درسی،  منابع  سایر  از  استفاده  مسائل،  و  تکالیف 
مشارکت و همکاری با همکلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب 
و  بهداشتی  ایمنی،  نکات  رعایت  وسایل،  و  ابزار  مواد،  تجهیزات،  از 
لحاظ  ارزشیابی  نمرات  در  و  باشند  داشته  توجه  و...  زیست محیطی 

کنند.
طرح  طبق  بر  هنرآموز  که  است  لازم  تئوری  جلسۀ  هر  ابتدای  در 
درس پیشنهادی یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چک 
یا کتبی  لیست ارزشیابی داده شده در آن جلسه به صورت شفاهی 
انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر لحاظ کند. گزارش کار 
قرار  ارزیابی  مورد  است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ 
گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار 
انتهای هر جلسۀ کلاسی  در  وارد گردد. همچنین  در دفتر کلاسی 
و  پیشنهادی  لیست  براساس چک  است  هنرآموز لازم  کارگاهی،  یا 
جداول پیشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی 
مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای این مرحله 
نگرشی،  غیرفنی،  و  فنی  مهارتی  دانشی،  موارد  شامل  که  کار  از 
از  می توان  می باشد،  و...  زیست محیطی  توجهات  بهداشتی،  ایمنی، 
موارد ارزشیابی که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر 

شایستگی هنرجویان در طول تدریس استفاده کرد.
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سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیر فنی هنرجویان
تشریح مکانیزم تشیکل دهنه ژاکارد و مقایسه آن با مکانیزم بادامک و دابی

انواع مکانیزم تشیکل دهنه ژاکارد 
اجزای مختلف مکانیزم ژاکارد و عملکرد آن 

تشریح ژاکارد وردل و ونسانزی 
آشنایی با مراحل آماده سازی مکانیزم ژاکارد 

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 
میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیر فنی و فنی در محیط کارگاه

اهم مطالب و نکات درسی جلسه پنجم : )مکانیزم تشیکل دهنه دابی و ژاکارد(

1ـ در بخش مکانیزم ژاکارد، مکانیزم ژاکارد را با مکانیزم بادامکی و دابی 
مقایسه و مزایا و محدودیت های هر یک را تبیین میک نیم.

با  و  تشریح  را  ژاکارد  مکانیزم  انواع  ـ  ژاکارد  مکانیزم  انواع  بخش  در  2ـ 
میک نیم.  مقایسه  کیدیگر 

3ـ در بخش اجزای مختلف مکانیزم ژاکارد اجزای مختلف مکانیزم را تبیین 
و نحوه عملکرد هر یک را تشریح میک نیم.

4ـ در بخش مراحل آماده سازی ژاکارد، مراحل آماده سازی روش زهک شی 
و اصطلاحات رایج در ژاکارد را تبیین می نماییم.

5ـ در بخش فعالیت کارگاهی، با توجه به امکانات و ماشین بافندگی کارگاه 
کیی از طرح های فعالیت عملی را بر روی چوب طرح یا کارت پانچ که در 
جلسه قبل پیاده نمودیم، تنظیمات لازم برروی ماشین را تغییر داده اقدام 

به بافت نماییم .
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طرح درس جلسه ششم : مکانیزم تشیکل دهنه ژاکارد، ایجاد دهنه در ماشین های چند 
فازی

نام درس: مکانیزم تشیکل دهنه ژاکارد، ایجاد دهنه در ماشین های مشخصات کلی
چند فازی                مدت تدریس: 8 ساعت

پایه: دوازدهم    هنرستان:        هنرآموز:     تعداد هنرجو:

رئوس
محتوا

و اهداف

و  تشریح  کشی،  ریسمان  و  ژاکارد  ماشین  آماده سازی  مراحل  تشریح 
با  فازی  ماشین های چند  تشریح  فازی،  ماشین های چند  انواع  تقسیم بندی 
انجام محاسبات  با دهنه سری  فازی  ماشین های چند  موازی، تشریح  دهنه 
توان پودگذاری، انجام فعالیت های مربوط به اصلاح پود پارگی، شایستگی های 

فنی و غیر فنی

مواد، تجهیزات و 
ابزار های آموزشی

وسایل و ابزارهای آموزشی، برنامه بازدید از بخش بافندگی، فیلم و 
ژاکارد.  به مکانیزم  بافندگی مجهز  ابزارآلات، ماشین  و  ،آچار  عکس 

کارت طرح، ریسمان کشی گوشی و عینک ایمنی

زمان
دقیقه

فعالیت 
قبل از تدریس

حضور و غیاب، مرور بیان خلاصه ای از مطالب درس گذشته باعث 
پیدا  را  جدید  مطالب  دریافت  برای  لازم  آمادگی  فراگیر  می گردد 
کرده. همچنین از نظر روحی و روانی ایجاد انگیزه و شور و شوق و 

آمادگی در هنرجویان لازم می باشد. 

15

مکانیزم ارزشیابی ورودی تشریح  هنرجویان،  توسط  غیرفنی  شایستگی های  تشریح 
ماشین  تولیدات  آنها،  عملکرد  و  مکانیزم  اجزای  آن  انواع  و  ژاکارد 

ژاکارد

10

فعالیت
ضمن

تدریس 
نظری

هنرآموز
 و 

هنرجویان

هنرآموزان توجه داشته باشند که درس باید توأم با مثال های عینی، 
ملموس باشد. 

در ضمن تدریس از هنرجویان سؤال کنید تا وی احساس حضور و 
ارائه  به شاگردان فرصت مناسب جهت  پیدا کند. در ضمن  خطاب 

نظرات داده شود. 
هنرآموز محترم با آمادگی و تسلط کامل در کلاس حاضر و تدریس 
خود را همراه با طرح درسی که از قبل آماده کرد شروع کند. بهتر 
از  به خلاصه ای  هنرآموز  درس جدید،  تدریس  شروع  از  قبل  است 
درس قبل بپردازد و بعد از رفع اشکال و پاسخ به سؤالات احتمالی 
شروع  بپردازد.  هنرجویان  کتبی  یا  شفاهی  ارزشیابی  به  هنرجویان 
تدریس را هنرآموز می تواند به صورتی آغاز کند که توجه هنرجو به 
مطرح  گونه ای  به  را  سؤالاتی  درس،  در کلاس  یابد.  افزایش  درس 
کنید که هنرجویان را به اندیشیدن وا دارد و در حل مسائل به آنها 
آنها را ظاهر کنید. تدریس خود  نادانی  نه  اینکه فقط  کمک کنید، 
را با شور، شوق، نشاط و انرژی آغاز کنید تا بتوانید شور، اشتیاق و 

احساس هنرجویان را برانگیزید.
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فعالیت
ضمن

تدریس 
عملی

هنرآموز
 و 

هنرجویان

از  قبل  تشریحی  به صورت  را  کار  نحوه  است،  لازم  مربوط  هنرآموز 
شروع فرایند عملی برای هنرجویان توضیح دهد و هنرجویان با روند 

کار آشنا شوند.
اسلاید،  عکس،  از  قسمتی  نمایش  و  تهیه  با  می توانند  هنرآموزان 
کاتالوگ دستگاه و یا فیلم تشیکل دهنه در کلاس درس از هنرجویان 
نتایج  ماشین،  کارکرد  و  قطعات  مشاهده  در  دقت  ضمن  بخواهند 
صورت  در  کنند.  گزارش  مستمر  ارزشیابی  جهت  را  خود  مشاهدۀ 
از  بازدید  در  عینی  به صورت  هنرجویان  را  آزمایش  این  امکان 

کارخانجات مشاهده کنند.
هنرآموزان در زمان انجام کار عملی لازم است تمامی  نکات فنی، غیر 
فنی، بهداشتی، ایمنی، زیست محیطی را به هنرجویان گوشزد و تذکر 
را رعایت  از هنرجویان بخواهد که  این موارد  دهند و در طول کار 

کنند و در ارزشیابی ها لحاظ بشود. 

180

 فعالیت 
بعد از تدریس

تعیین تکلیف و تمرین برای تعمیق یادگیری لازم است. نظرخواهی 
از هنرجویان در رابطه با نحوۀ تدریس به صورت کتبی در برخی موارد 

جهت خودارزیابی هنرآموز لازم است.

15

سنجش و 
ارزشیابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و کارگاهی می تواند از انواع 
روش های ارزشیابی برای سنجش میزان یادگیری فراگیران استفاده 
کنند. هنرآموزان لازم است در زمان ارزشیابی به مواردی نظیر میزان 
آمادگی، ذوق و شوق فراگیر، حضور به موقع و فعال و با آرامش در 
کلاس، اعتماد و اتکال به نفس هنرجویان در ارائه و فراگیری مطالب، 
تمارین،  به موقع  فعالیت ها، حل  و  به شرکت در بحث  علاقه مندی 
روحیۀ  داشتن  درسی،  منابع  سایر  از  استفاده  مسائل،  و  تکالیف 
مشارکت و همکاری با همکلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب 
و  بهداشتی  ایمنی،  نکات  رعایت  وسایل،  و  ابزار  مواد،  تجهیزات،  از 
لحاظ  ارزشیابی  نمرات  در  و  باشند  داشته  توجه  و...  زیست محیطی 

کنند.
طرح  طبق  بر  هنرآموز  که  است  لازم  تئوری  جلسۀ  هر  ابتدای  در 
درس پیشنهادی یک ارزشیابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چک 
لیست ارزشیابی داده شده در آن جلسه به صورت شفاهی یا کتبی 
انجام دهد و نمراتی جهت ارزشیابی مستمر لحاظ کند. گزارش کار 
قرار  ارزیابی  مورد  است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ 
گیرد و نکات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار 
انتهای هر جلسۀ کلاسی  وارد گردد. همچنین در  در دفتر کلاسی 
و  پیشنهادی  لیست  براساس چک  است  هنرآموز لازم  کارگاهی،  یا 
جداول پیشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشیابی 
مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشیابی مرحله ای این مرحله 
نگرشی،  غیرفنی،  و  فنی  مهارتی  دانشی،  موارد  شامل  که  کار  از 
از  می توان  می باشد،  و...  زیست محیطی  توجهات  بهداشتی،  ایمنی، 
موارد ارزشیابی که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشیابی مستمر 

شایستگی هنرجویان در طول تدریس استفاده کرد.
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سنجش و ارزشیابی مستمر از شایستگی های فنی و غیرفنی هنرجویان

روش های جدید تشیکل دهنه سری و موازی

چگونگی ایجاد دهنه و دفتین زنی ماشین های چند فازی

مزایا و محدودیت های این روش ها

محاسبات تولید در این ماشین

پود پارگی در ماشین و روش اصلاح آن

آشنایی با قسمت های مختلف ماشین چند فازی

میزان همکاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

میزان رعایت نظافت و تمیزی میز کار و رعایت نکات ایمنی و بهداشتی

میزان همکاری در گروه و پیشرفت در شایستگی های غیرفنی و فنی در محیط کارگاه

اهم مطالب و نکات درسی جلسه ششم : )مکانیزم تشیکل دهنه ژاکارد، ایجاد 
دهنه در ماشین های چند فازی(

1ـ در بخش انواع دهنه، روش های جدید تشیکل دهنه سر و موازی را برای 
هنرجویان تبیین کنید. 

2ـ چگونگی ایجاد دهنه و دفتین زنی در این سیستم ها را تشریح نمایید. 
3ـ مزایا و محدودیت های این روش ها را بیان نمایید. 

4ـ در بخش فعالیت های کلاسی این جلسه محاسبات تولید در این ماشین 
را انجام و با سایر مکانیزم ها مقایسه نمایید.

5ـ در بخش فعالیت کارگاهی، مکانیزم ژاکارد کارگاه رااز نظر نوع ژاکارد، 
بررسی  ماشین  و  طرح  نقش،  ریپیت  بالابر،  تعداد  ریسمانک شی،  روش 
را  سوزن ها  عملکرد  نحوه  طرح  کارت  یک  بررسی  با  همچنین  ـ  نمایید 

نمایید.  بررسی 
در حین کار کردن ماشین نخ پود را پاره نموده و روش اصلاح آن را تشریح 

نمایید.
از  بازدید  برنامه  از  مطالب  بهتر  درک  و  فهم  جهت  امکان  صورت  در   
ماشین آلات  و  کار  مراحل  فیلم  و  عکس  نمایش  و  بافندگی  کارخانجات 

کنید.  بهره گیری 
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روش های ارزشیابی

می باشد.  یادگیری  و  یاددهی  فرایند  مهم  بخش های  مهم ترین  از  کیی  ارزشیابی 
انواع  از  آموزش  فرایند  جریان  در  می تواند  هنرآموز  شد،  گفته  که  همان گونه 
روش های ارزشیابی جهت بهبود یکفیت آموزش و یادگیری در هنرجویان استفاده 
کند. نحوۀ ارزشیابی هنرجویان در کلاس درس و آزمایشگاه بسیار متفاوت و متنوع 
می باشد. هنرآموزان گرامی  می توانند در جلسات اول آموزشی با انجام آزمون های 
مهارت  دانش،  رفتار،  و  اخلاق  در حوزۀ  تشخیصی  و  تکوینی  عملکردی،  ورودی، 
نگرش، شایستگی های فنی و غیرفنی، ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محیطی 
و... به یک شناخت کلی از هنرجویان دست پیدا کنند تا در آینده بتوانند به شیوۀ 
بهتری به گروه بندی هنرجویان اقدام کنند. در جدول انواع روش های ارزشیابی از 

نظر زمان اجرا و اهداف اجرا با همدیگر مقایسه شده اند:
جدول انواع روش های ارزشیابی از نظر زمان اجرا و اهداف اجرا

ویژگی ها، اهداف، زمان اجراروش های ارزشیابی

ارزشیابی ورودی یا 
سنجش آغازین

و  آمادگی  میزان  با  آشنایی  منظور  به  جلسه  هر  ابتدای  در  ارزشیابی 
اطلاعات شاگردان از مطالب قبلی و مطالب جدید که تدریس خواهد شد 
جهت درک بهتر مفاهیم جدید و کسب آگاهی از مطالب جدید، جهت 

ارزیابی ورودی و تعیین صلاحیت حرفه ای.

ارزشیابی یا سنجش 
تکوینی )مرحله ای – 

مستمر(

ارزشیابی شاگردان در طول سال و زمان های معین در جریان تدریس 
جهت پی بردن به نقاط قوت و ضعف شاگردان و روش تدریس خود جهت 

اصلاح یادگیری و تشخیص میزان پیشرفت و یادگیری هنرجویان.

ارزشیابی یا سنجش 
تشخیصی و عاطفی

پیش  و  توانایی ها  میزان  از  اطلاع  جهت  تدریس  از  قبل  ارزشیابی 
دانسته های فراگیران. همچنین در شروع هر آموزش و در محیط آموزش 
جهت تشخیص مشکلات و اختلالات یادگیری هنرجویان در طول سال 
با انجام مصاحبه، مشاوره یا سایر روش های تشخیصی و روان شناسی و 

پیگیری جهت برطرف کردن مشکلات هنرجو انجام می شود. 

ارزشیابی یا سنجش 
تراکمی یا پایانی

کاری  تکالیف  انتهای  در  و  پودمان  هر  پایان  در  هنرجویان  ارزشیابی 
آن  یادگیری  واحدهای  در  شایستگی  کسب  جهت  سطوح صلاحیت  و 

پودمان با هدف ارتقا و دریافت شایستگی در آن پودمان. 

ارزشیابی یا سنجش 
تکمیلی

نظیر  واقعی  کار  محیط  در  نظر  مورد  شایستگی  از  اطمینان  جهت 
استفاده  سنجش  نوع  این  از  میدانی  عملیات  و  کارورزی  و  کارآموزی 

می شود.
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هنرآموزان همچنین می توانند در پایان هر جلسه با طرح سؤالات و مسائل تخصصی، 
علمی، عملی مرتبط با موضوع درسی از هنرجویان بخواهند که در جلسات آینده 
با تحقیقاتی که انجام می دهند، پاسخ سؤالات را در کلاس گزارش دهند و مورد 
به صورت  از هر هنرجو  آزمایشگاهی،  فعالیت  انجام  از  بگیرند. پس  قرار  ارزشیابی 
آورید.  به عمل  تکوینی )مستمر(  یا  ارزشیابی مرحله ای  انفرادی و مطابق جدول 
هنرآموزان می توانند در هر جلسه با استفاده از جداول ارزشیابی خودارزیابی توسط 
هنرجو و ارزشیابی توسط هنرآموز به ارزیابی تک تک هنر جویان در فرایند آموزش 
تئوری و عملی بپردازند و این نمرات را در 5 نمرۀ ارزشیابی تکوینی یا مستمر هر 
پودمان لحاظ کنند. هنرآموزان لازم است که میزان توانایی ها و پیشرفت هر هنرجو 
را با خودش مقایسه کنند و از مقایسۀ پیشرفت هنرجویان ضعیف تر با هنرجویان 

قوی تر خودداری شود. 

ابزارها و روش های سنجش در آموزش براساس شایستگی 

شایستگی، توانایی انجام کار برابر استاندارد می باشد که اجزای آن شامل دانش، 
مهارت و نگرش می باشد. ارزشیابی فرصتی مناسب برای سنجش توانایی هنرآموز 
می باشد. به عبارت دیگر در فرایند ارزشیابی، تنها هنرجویان سنجیده نمی شوند؛ 
هنرآموز  می شود.  سنجیده  که  است  معلم  این  فراگیران،  از  بیش  و  پیش  بلکه 
باید از این فرصت و نتایج ارزشیابی برای ارتقای توانمندی و برطرفک ردن نقاط 
ضعف خود استفاده کند. هنرآموزان قطعاً با انواع روش های ارزشیابی آشنایی دارند. 
ارزشیابی در حرفه باید شایستگی انجام کار بر اساس استاندارد عملکرد را سنجش 
کند. این شایستگی تریکبی از دانش، مهارت و نگرش می باشد. پیشنهاد می شود 
برحسب شرایط و ماهیت کلاس و کار از مجموع روش های ارزشیابی استفاده کنند 
و به هیچ وجه نباید از ارزشیابی یا امتحان به عنوان اهرمی  در جهت انتقام یا تسویه 
آموزش  در  انواع روش های سنجش  ادامه  در  استفاده شود.  با هنرجویان  حساب 

براساس شایستگی بیان می شود:

چند  جورکردنی،  غلط،  ـ  صحیح  شامل  کتبی  و  شفاهی  *آزمون های 
و... پاسخ  کوته  تشریحی،  گزینه ای، 

*سنجش عملکردی، در این نوع سنجش تمرکز ارزیاب )هنرآموز( بر فرایند 
انجام کار می باشد که اثبات شایستگی عملکرد براساس فرایند و رویهک اری 
هم نامیده می شود. این سنجش شامل کتبی عملکردی، سنجش شناسایی، 

شبیه سازی شده، نمونه کار می باشد.
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مکانیزم نمره دهی براساس شایستگی
در ارزشیابی مبتنی بر شایستگی نمرۀ هر پودمان از دو بخش ارزشیابی مستمر و 
پایانی تشیکل می شود و فقط یک نمره براساس 0 تا 20 ثبت می گردد. بخش اول 
شامل ارزشیابی پایانی هر پودمان می باشد که نمرۀ ارزشیابی از کسب شایستگی از 
پودمان مورد نظر که با سه عدد 1، 2 و 3 که، عدد1 معادل عدم احراز شایستگی، 
عدد 2 معادل احراز شایستگی و عدد 3 معادل احراز شایستگی بالاتر از حد انتظار 
دوم شامل  اعمال می گردد. بخش  در سیستم  با ضریب 5  آن  نتیجۀ  و  می باشد 
کلاسی  فعالیت های  انجام  اساس  بر  مستمر  نمرۀ  که  می باشد  مستمر  ارزشیابی 
تکالیف  در  ابتکار  تربیتی،  و  آموزشی  فعالیت های  در  نظم، مشارکت  کارگاهی،  و 
در  آن  ضریب  که  میک ند  پیدا  اختصاص  نمره   5 تا   0 از  و...  درسی  عملکردی 
سیستم یک می باشد. زمانی یک هنرجو در یک درس قبول اعلام می گردد که در 
هر 5 پودمان نمرۀ بالای 12 کسب کند. در این صورت میانگین 5 نمره پودمان ها 
به عنوان نمره کلی درس در کارنامۀ تحصیلی منظور خواهد شد. در صورتی که 

*سنجش مشاهده ای شامل سنجش براساس فهرست وارسی، مقیاس های 
درجه بندی، واقع نگاری و...

با  نگرش  سنجش  معنایی،  تفیکک  پرسشنامه،  شامل  عاطفی  *سنجش 
و... مصاحبه  مقیاس 

*سنجش تکمیلی شامل مصاحبه با کارفرما، مشاهده در حین کار، سنجش 
پیرو و... جهت اطمینان از شایستگی در محیط کار واقعی نظیر کارآموزی 

و کارورزی استفاده می شود.
درجه ای  آزمون 360  پوشه،  کار  شامل  تریکبی  و  جانبه  همه  *سنجش 
می شود. استفاده  یادگیری  حوزه های  کلی  سنجش  جهت  که  می باشد  و... 
*آزمون مهارت: در این نوع سنجش تمرکز ارزیاب )هنرآموز( بر نمونه کار، 

نمونه مهارت و یا انجام یک پروژه می باشد. 
*شبیه سازها: در این نوع سنجش تمرکز ارزیاب )هنرآموز( متوجۀ محصول 
نهایی و یا مشاهدۀ درایت انجام کار می باشد، مثل استفاده از تصویر چک 

به جای اصل چک.
*سنجش شایستگی غیرفنی و نگرش: به میزان عشق، علاقه، انگیزه، دقت، 
می شود.  اطلاق  کار  از  هنرجو  رضایت  احساس  و  عمل،  سرعت  صحت، 
صرفه جویی  کار،  در  مسئولیت  حس  داشتن  معنای  به  همچنین  نگرش 
در مواد و مراقبت از تجهیزات و وسایل نیز گفته می شود. شایستگی های 

ادامه توضیح داده می شود. غیرفنی در 
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هنرجو در یک یا چند پودمان حداقل نمرۀ 12 را کسب نکند در آن درس قبولی 
را به دست نمی آورد و نمرۀ 10 در سیستم برای او منظور می شود. ارزشیابی مجدد 
نکرده اند، صورت  را کسب   12 نمره  حداقل  که  پودمان هایی  یا  پودمان  در  فقط 
خواهد گرفت. در ضمن ارزشیابی مجدد در طول سال تحصیلی حداقل برای کیبار 
امکان پذیر خواهد بود. خلاصۀ نمرات کسب شده پودمان ها در یک کار برگ تحت 
عنوان گواهی شایستگی های حرفه ای تنظیم و همراه با مدرک تحصیلی به هنرجو 

تحویل می شود.
نکته مهم : هنرجویان می توانند در ارزشیابی فرایند مدار و نتیجه مدار، کتاب 

همراه هنرجو را در زمان اجرای ارزشیابی با خود همراه داشته باشند.
در سیستم ارزشیابی جدید که مبتنی بر شایستگی می باشد. هدف نهایی ارزشیابی 
مبتنی بر شایستگی، یادگیری و کسب توانایی انجام کار در شغل و حرفه می باشد. هر 
درس از چند پودمان و هر پودمان شامل یک یا چند واحد یادگیری )تکالیفک اری( 
را  آنها شایستگی لازم  انجام  در  باید  یادگیری  فرایند  در  که هنرجویان  می باشد 
با شیوه  واحدهای شایستگی مطابق  از  پیشرفت تحصیلی  ارزشیابی  کسب کنند. 
مندرج در کتاب های درسی صورت می گیرد و نتایج آن در دفاتر ثبت نمره کلاسی 
در مدرسه ثبت می شود و بر اساس نتیجۀ حاصل از ارزشیابی واحدهای شایستگی 

نمره پودمان به دست می آید.
حداکثر نمرۀ هر پودمان شامل 4 نمره می باشد. نمرۀ هر پودمان شامل مجموع 
نمرۀ   4 از  نمره   1 احتساب  با  )مستمر(  فرایندی  یا  تکوینی  ارزشیابی  بخش  دو 
شایستگی  نمرۀ   4 از  نمره   3 احتساب  با  پایانی  تراکمیی ا  ارزشیابی  و  شایستگی 
می شود.  ضرب   5 ضریب  در  نمره ای   20 سیستم  به  تبدیل  برای  که  می باشد 
هنرجویان برای کسب شایستگی لازم در هر پودمان لازم است حداقل میانگین 
نمرۀ 2 در ارزشیابی پایانی کسب کنند. امکان جبران برای کسب شایستگی لازم 
برای هر پودمان برای هنرجویان در آینده وجود دارد به طوری که در صورت عدم 
کسب نمره 12 در هر پودمان، ارزشیابی آن فصل برای هنرجویان مشمول، مجدد 
برگزار می شود. حداقل نمرۀ قبولی هر پودمان 12 می باشد )حداقل نمره 2 از 3 
نمره ارزشیابی پایانی( و نمرۀ نهایی درس چاپ و تکمیل کالای نساجی از میانگین 

نمرات 5 پودمان حاصل می شود. 

نكته مهم جهت کسب نمره قبولی در هر پودمان غیر از مواردی که گفته شد لازم 
است که هر هنرجو حداقل 2 نمره شایستگی های غیر فنی، اخلاق حرفه ای 
ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش در مراحل کار را کسب 

کند. 
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حد  از  پایین تر  و  شایستگی  احراز  عدم  گزینه  سه  با  شایستگی  نمره  وضعیت 
انتظار)1( احراز شایستگی در حد انتظار )2( واحراز شایستگی بالاتر از حد انتظار 

منظور می شود.   5 با ضریب  نهایی  نتیجۀ  که  می گردد  بیان   )3(
َنكته مهم جهت ارزشيابي: چون جدول ويژه اي براي ارزشيابي و براساس عملكرد هنر 
جويان در پايان هر پودمان وجود دارد نمره هاي داده شده در جلسات را به جدول 

پايان هر پودمان منتقل كنيد تا نمره نهايي هنرجو به دست آيد.
ارزشیابی شایستگی هاي پودمان 3 : تنظيم سازوكار تشكيل دهنه

شرح فعاليت : اصول كلي بافت و تعيين بادام كها و زنجير بافت

استاندارد عملکرد: تعيين تعداد بادام كها و نحوه ايجاد زنجير بافت در ماشين بافندگي
شاخص ها: انجام محاسبات لازم و تعيين شكل و فرم قرارگيري بادامك و طراحي زنجير بافت 

شرایط انجام كار و ابزار و تجهیزات:
فضاي كار : كارگاه بافندگي تاری ـ پودي 

تجهيزات : ترازو ـ متر ـ ابزار نخ كشي ـ دستگاه بافندگي ـ اسنو تار ـ نقشه بافت رايانه ـ ابزار 
بافت و دستگاه  بادام كها ـ زنجير  ـ  بين  اندازه گير سرعت غلت كها ـ ذره  ـ  كنترل پودگذاري 

طراحي آن
مواد مصرفي : انواع نخ هاي پنبه ـ پشم ـ پلي استر ـ آكريليك ـ ويسكوز و نخ هاي ديگر به صورت 

چله و ماسوره و بوبين

معيار شايستگي:

نمره حداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف
هنرجو

2بافت با ماشين بادامكي1
2بافت با ماشين هاي دابي2

1بافت با ماشين هاي ژاكارد3
1نخ كشي مطابق نقشه4

1تشكيل دهنه در بافندگي چند فازي5

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

1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 
2ـ استفاده از لباسک ار و کفش ایمنی 

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 
4ـ رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات
* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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دانش افزايي پودمان 3 

سازو کار تشکیل دهنه 
نخ های تار در فاصله بین پل تار تا پل پارچه در یک راستا قرار دارند. برای اینکه 
دهنه  ایجاد شود باید نخ ها به دو دسته تقسیم و بین آنها زاویه ای ایجاد شود. برای 
این کار اگر قسمتي از نخ هاي تار به بالا برده شده و بقيه در سطح ماشين باقي 
بماند دهنه رو تشیکل می شود و اگر براي ايجاد دهنه فقط قسمتي از نخ هاي تار به 
زير كشيده شود و بقيه در سطح ماشين باقي بماند دهنه زير تشكيل مي شود. اگر 
قسمتی از نخ هاي تار براي تشكيل دهنه همزمان به بالا و قسمتی به پائين برده 
شود و در نتيجه ارتفاع دهنه بر خلاف دهنه رو یا دهنه زیر، توسط هر دو دسته نخ 

ايجاد شده و زمان تشكيل دهنه به مراتب كمتر ميشود.
در این جا لازم است در مورد اجزایی که در جابجایی دسته ای نخ و تشیکل دهنه 

نقش دارند. )میل میلک و ورد( توضیحاتی داده شود.

ابتدا از هنرجویان بخواهید نخ تار و پود و موقعیت آن در پارچه و ماشین را توضیح دهد. 
سپس با نشان دادن یک تکه پارچه با طرح ساده )تافته( از آنها بخواهید تا در مورد 
چگونگی درگیری نخ ها در پارچه دقت نموده و برای آنها توضیح دهید که چگونه  این 

نخ ها در لابه لای هم قرار گرفته اند. 
برای تفهیم بهتر با کمک هنرجویان 
به وسیله چند نخ ضخیم اصول کلی 
تشیکل دهنه و قرار گرفتن نخ پود 
در دهنه را به صورت ساده نمایش 
دهید، و با کمک فیلم نحوۀ تشیکل 
توضیح  هنرجویان  برای  را  دهنه 
دهید. سپس در مورد مطلبی که در 
کتاب آمده توضیحاتی را ارائه نمایید.

شكل 1ـ مكانيزم بافندگي

شكل 2ـ ايجاد دهنه

پل تار

غلتک تار 
غلتک پیچش پارچه

ناحیه بافت

تار

وردها

پارچه
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انواع دهنه
دهنه رو : از نظر عملكرد ماشين ایجاد این دهنه آسان تر است زیرا فقط یک گروه 
نخ تار بالا می رود. در ماشين هاي که با دهنه رو کار میک نند کيفيت پارچه، پائين 
آمده و احتمالاً باند و یا رگه هایی در پارچه  ایجاد می گردد. براي رفع این اشكال 
ماشين را طوري طراحی میک نند تا نخ هاي تار کاملًا افقی نباشد. و نسبت به سطح 

افق زاویه داشته باشد.

دهنه زیر: در دهنه زیر نخ هایی که به پایين آورده می شوند تا دهنه تشكيل گردد، 
تحت کشش بيشتري از نخ هایی که در سطح ماشين قرار دارند، هستند. امروزه این 
نوع دهنه به هيچ وجه مورد استفاده قرار نمی گيرد. زیرا گذشته از مشكلاتی که از 
نظر مكانيكی براي تشكيل دهنه زیر وجود دارد، براي بافنده نيز اشكالات عمده اي 

هنگام کار کردن بر روي ماشين پيش می آمد.

را  وردها  گرفتن  قرار  موقعیت  بسته  دهنه  که  زمانی  رو  دهنه  ایجاد  برای 
قرار گیرد. بر روی کف دفتین  تار  نخ های  تنظیم میک نیم که همه  به گونه ای 

برای ایجاد این دهنه زمانی که دهنه بسته موقعیت قرار گرفتن وردها را 
به گونه ای تنظیم میک نیم که همه نخ های تار کمی  بالاتر از کف دفتین 
قرار گیرد به گونه ای که نخ هایی که درتشیکل دهنه جابه جا می شوند بر 

روی کف دفتین قرار گیرند.

دهنۀ ناقص

شكل 3ـ دهنه رو

شكل 4ـ دهنه زير

نخ تار

نخ تار

پارچه

پارچه

دهنۀ رو

دهنۀ رو
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هم راستا بودن نخ های تار در زمان تشیکل دهنه اهمیت زیادی دارد. از 
آنجایی که در زمان عبور عامل پود گذار از داخل دهنه مسیری بدون مانع 
باید فراهم گردد در صورت هم راستا نبودن نخ های تار دهنه امکان برخورد 
عامل پود گذار با نخ های تار وجود دارد. از طرفی نخ های تار می تواند به 
عنوان یک راهنما یا تونل عبور برای عامل پود گذار عمل کند. برای این 
این  بخواهید  هنرجویان  از  کرد.  استفاده  منظم  دهنه  از  می توان  منظور 

موضوع را تشریح کند.

1 3 5 7

 شكل 5ـ دهنه كامل

شكل 6ـ دهنه منظم و نامنظم

نخ تار
پارچه

 دهنۀ رو و زیر 

 دهنۀ کامل

دهنه رو زیر : در این دهنه علاوه بر کیسان بودن کشش نخ های تار هنگام تشیکل 
دهنه، زمان حرکت وردها برای تشیکل دهنه در مقایسه با دو نوع دهنه فوق به 

نصف کاهش میی ابد. 

دهنه منظم ـ دهنه نامنظم 
تفاوت دهنه منظم با نامنظم در موقعیت قرار گرفتن لنگه وردها در زمان باز بودن 
دهنه می باشد. اگر در زمان باز بودن دهنه همه وردها در یک سطح باشند در نتیجه 
نخ های تار در موقعیت دهنه باز در یک راستا قرار نمی گیرد و دهنه نامنظم تشیکل 
می شود و اگر نخ های تار در یک راستا قرار گیرند به طبع وردها در یک راستا قرار 

نمی گیرند و دهنه منظم تشیکل می شود. 

دهنه نامنظمدهنه منظم
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حالت دهنه در لحظه دفتین زدن 
به طور معمول باید در لحظه دفتين زدن تعویض وردها انجام گيرد. یعنی وردها 
در سطح ماشين از مقابل هم عبور کند تا تعویض وردهایی که باید بر طبق طرح 
بافت تغيير مكان داده و از بالا به پائين و یا از پائين به بالا برده شود، انجام گيرد.

دهنه بسته : در لحظه دفتين زدن تمامی  وردها چه بالایی، چه پائينی، همگی در 
سطح ماشين آورده شده و سپس بر طبق طرح بافت تعویض وردها انجام می شود؛ یعنی 
وردي که باید دو پود متوالی در بالا قرار گيرد هنگام دفتين زدن پود اول از بالا به پائين 

و به سطح ماشين آورده شده و دوباره براي پودگذاري بعدی به بالا برده می شود.

در زمان تشیکل دهنه برای اینکه نخ های تار در یک راستا قرار گیرند دو 
امکان وجود دارد 

الف( هنگامی ک ه دهنه بسته است وردهای که از لبه پارچه در موقعیت 
تنظیم شوند.  بالاتری  دارند در وضعیت  قرار  عقب تری 

ب( هنگامی  که دهنه بسته است همه وردها در یک راستا قرارگیرند ولی 
ورد هایی که از لبه پارچه موقعیت عقب تری قرار دارند جابه جایی بیشتری 

داشته باشند.
انتقال  گیره های  و  اهرم ها  قرارگیری  موقعیت  در  تغییر  از  کار  این  برای 

کرد. استفاده  می توان  ورده  به  حرکت 

دهنه بسته براي بافت پارچه هاي متراکم و هم چنين براي بافندگی نخ هاي 
غيرالاستيک که داراي تاب زیاد هستند مناسب است. از هنرجو بخواهید 

در این باره توضیح دهد.    

برای تنظیم هر یک از این دهنه ها با قرار دادن دفتین در نقطه مرگ جلو 
و در نظر گرفته دایره زمانی تایمینگ زمان تشیکل و پودگذاری را به طور 

همزمان به عقب یا جلو شیفت می دهیم.

دهنه باز: اگر دفتين زنی زمانی انجام می شود که دهنه باز است. بنابراین در لحظه 
دفتين زدن فقط وردهایی تعویض می شود که بر طبق طرح، نخ تار آنها باید بافت 

را تغيير دهد.

این دهنه  بهک ار می رود در  ژاکارد  برای مکانیزم  این دهنه فقط  باز  دهنه نیمه 
نخ هاي تاري که باید چند پود پياپی بالا قرار گيرند به هنگام تعویض دهنه فقط تا 

نيمه ارتفاع دهنه پائين خواهد آمد و دوباره به بالا کشيده می شوند.
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شكل 7ـ نمونه بادام كها

دهنه نیمه باز سرعت عمل مکانیزم ژاکارد را افزایش میی ابد. در زمان بسته 
انجام نمی گيرد به همين علت یک سيكل  شدن دهنه عملًا کار مفيدي 
کامل تشیکل دهنه زمان زیادی را به خود اختصاص می دهد، در نتيجه 
افزایش سرعت ژاکارد با محدودیت همراه است کیی از راه های کاهش این 

محدودیت طراحی ژاکارد هایی با امکان ایجاد دهنه نیمه باز است.

بادامک یک مکانیزم دورانی است که برای تبدیل حرکت دورانی به یک حرکت 
در حرکت  درگیری  زمان بندی  استفاده می شود.  مستقیم  برگشتی  و  رفت 
چرخشی اغلب عنصر اصلی طراحی بادامک است. زمان بندی تنظیم وقوع، 
سرعت یا هماهنگی مکانیسم، مانند هم زمان سازی دوران یک بادامک، برای 
دستیابی به یک اثر دلخواه است. زمان بندی یک بادامک در مکانیسم در یک 
بادامک می تواند  اتفاق می افتد. به عنوان مثال، یک  دور کامل ۳۶۰ درجه 
طوری طراحی شود تا یک پیرو را به اندازه داده شده در یک درجه داده شده از 
گردش بلند کرده و سپس برای بیشتر طول دوره چرخش، ثابت باقی نگه داشته 
که به سکون اشاره میک ند، و در نهایت در آخرین درجه دوران به موقعیت 
ابتدایی برگرداند. کل حرکت پیرو بادامک در یک دور۳۶۰ درجه  بادامک اتفاق 
می افتد. این حرکت، جابه جایی نامیده می شود. بادامک ها به طور معمول به 

شکل صفحات نامنتظم، صفحات شیاردار، یا استوانه های شیاردار می باشند.

مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی : در مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی از بادامک 
براي حرکت دادن وردها استفاده می  شود. بادامک وسيله اي است که به کمک یک 

پيرو حرکت دورانی را تبدیل به حرکت نوسانی یا رفت و برگشتی میک ند.

مکانیزم های تشیکل دهنه

مکانیزم تشیکل دهنه بادامکی

مکانیزم تشیکل دهنه ژاکارد

 مکانیزم تشیکل دهنه دابی
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پیرو بادامک

انواع مختلفی از پیروهای بادامک وجود دارد. یک پیرو بادامک نوع خاصی از 
ابزار است که برای دنبال نمودن حرکت طراحی شده است. نوع پیرو بادامک 
استفاده شده به کاربرد آن بستگی دارد. معمول ترین نوع پیرو، پیرو غلتکی 
است. پیرو غلتکی به خوبی در سرعت های بالا کار میک ند و اصطکاک و حرارت 
را کاهش می دهد، و سایش رویه را به حداقل می رساند. تریکب رابطه پیرو و 
محور بادامک مختلف بوده که در شکل ۱۶٫۲۱ نشان داده شده که شامل پیرو 
هم راستا، که محور پیرو و محور بادامک در یک خط قرار دارند، پیرو غلتکی 
موازی و پیرو لولایی  می باشد، و به کاربرد پیروهای غلتکی بستگی دارد. پیرو 

لولایی به فشار فنر برای نگه داشتن تماس پیرو با رویه بادامک لازم دارد.

بادامک هاي تشكيل دهنه در کنار هم و بر روي یک محور به نام محور بادامک هاي 
بادامک دماغه ها و فرورفتگی هایی تعبيه  طرح قرار می گيرند. بر روي محيط هر 
شده است که سبب می شود پيرو به بالا و پایين حرکت کند. نسبت به نوع طرح 

بافت و ریپيت تعدادي بادامک را نشان می دهد.
در مكانيزم هاي بادامكی تعداد بادامک هاي تشكيل دهنه برابر ریپيت تاري است و 

تعداد قسمت هاي بادامک برابر ریپيت پودي طرح بافت است.
باشند. فقط در روي  بایستی کاملًا مشابه  بافت  به یک طرح  بادامک هاي مربوط 
محور طرح با اختلاف فاز )زاویه( معينی نسبت به هم قرار می گيرند که این اختلاف 

فاز از رابطۀ زیر به دست می آید:
تکرار پودی/360 = اختلاف فاز بادامک ها

با گردش کامل  بافته شود  بادامک می بایست یک تكرار پودي  با هر دور گردش 
بادامک طرح، ميل لنگ به تعداد قسمت هاي بادامک یا به اندازۀ تكرار پود حرکت 
میک ند. از آنجایی که محور بادامک طرح حرکت خود را معمولاً از محور بادامک هاي 

ضربه می گيرد می توان چنين نتيجه گرفت:

 دور بادامک طرح           1
ـــــــــــــــــ = ـــــــــــــ
	 دور میل لنگ        ریپیت پودی

	
 دور بادامک طرح           2

ـــــــــــــــــ = ـــــــــــــ
 دور محور ضربه       ریپیت پودی
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 دور بادامک ضربه       1
ـــــــــــــــــــ = ـــ
  دور میل لنگ         2

	

 در صورتی که بخواهيم طرح بافت هاي زیر بافته شود، تعداد بادامک مورد 
نياز، تعداد قسمت هاي هر بادامک و اختلاف فاز هر بادامک و اختلاف فاز 

آنها را به دست آورید.

طرح فوق یک پانامای 2 می باشد که تعداد بادامک مورد نیاز برابر است با ریپیت 
تاری برابر است با 4 

نکته: در طرح هایی که نخ های تار با حرکت مشابه داریم می توان همه نخ های 
تار با حرکت مشابه را از میل میلک های یک لنگه ورد عبور داد پس می توان 
نتیجه گرفت ریپیت تاری در این طرح 2 می باشد و از 2 دو لنگه ورد و 2 بادامک 
استفاده کرد. البته  این نکته را باید متذکر شد که در صورت تراکم بالا و تعداد 

سرنخ زیاد نخ های تار بهتر است از تعداد لنگه ورد بیشتر استفاده شود. 
تعداد قسمت های هر بادامک برابر است با ریپیت پودی برابراست با 4 

درجه 90 = 360/4 = اختلاف فاز بادامک ها

طرح فوق یک سرژه 3/2می باشد که ریپیت تاری آن 5 می باشد در نتیجه تعداد 
بادامک و لنگه ورد مورد نیاز 5 می باشد. 

هم چنین ریپیت پودی طرح 5 می باشد در نتیجه تعداد قسمت های هر بادامک 
5 می باشد.

درجه 72 = 360/5 = اختلاف فاز بادامک ها

فعالیت کلاسی3
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 در صورتی که ماشين بافندگی موجود در کارگاه هنرستان مشغول بافت 
تغییر  تولید آن را  بخواهیم  و  باشد  بر سانتی متر  تراکم 12پود  با  پارچه ای 
چه  کنیم  تهیه   16 پودی  تراکم  و   3/3 سرژه  طرح  با  پارچه ای  و  دهیم 
تغییراتی می بایست بر روي قسمت هاي مختلف ماشين بافندگی اعمال شود 

تا پارچه با طرح مورد نظر تهيه شود.
پاسخ : 

نتیجه  ثابت می باشد در  آنجایی که سرعت ماشین )میل لنگ( همواره  از 
تعداد پودگذاری و تشیکل دهنه در واحد زمان همواه ثابت است پس برای 
تغییر در تراکم پودی می بایست سرعت برداشت پارچه و باز شدن نخ تار را 
تغییر داد برای اینکار لازم است ضمن محاسبه دقیق سرعت برداشت دنده 
برداشت  براساس سرعت  نموده و  را جایگزین دنده پود قبلی  پود مناسب 

جدید مقدار باز شدن نخ تار از روی چله را تنظیم کرد.

فعالیت کلاسی4

شكل 8ـ نمونه بادام كها و كاربرد آنها



فصل سوم: تنظيم ساز وكار تشكيل دهنه

123

1ـ انواع مکانیزم های بادامکی 
الف( مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی داخلی: در این مكانيزم بادامک هاي تشكيل 
دهنه در داخل و زیر ماشين بافندگی قرار دارد و به علت محدودیت جا می توان 
حداکثر تا پنج بادامک پنج قسمتی )ریپيت تاري پنج و ریپيت پودي پنج( استفاده 
کرد. با توجه به  این محدودیت مكانيزم بافندگی داخلی فقط در بافت پارچه هاي ساده 

مورد استفاده قرار می گيرد.

اعداد نوشته شده در کنار هر بادامک اطلاعاتی را در اختیار ما قرار می دهند 
که عبارتند از : 

مجموع اعداد صورت و مخرج کسر نوشته شده مشخصک ننده تعداد قسمت های 
یک بادامک می باشد.

5ـ کسر 1/4 بیان میک ند که این بادامک دارای پنج قسمت می باشد که هر 
قسمت 72 درجه را شامل می شود که از این پنج قسمت چهار قسمت برجسته 

و یک قسمت فرو رفته می باشد که نشان دهنده طرح سرژه 4/1 می باشد.	
5 = 1+4 و درجه 72 = 5 / 360 

6ـ عدد یا اعدادی که در صورت کسر نوشته می شود بیانک ننده قسمت های 
فرو رفته بادامک و عدد یا اعدادی که در مخرج نوشته می شود نشان دهنده 

تعداد قسمت های برجسته یا دماغه بادامک می باشد.
به عنوان مثال عدد 21/12 به معنای دو قسمت فرو رفته یک قسمت برجسته 
و یک قسمت فرو رفته دو قسمت برجسته  که نشان دهنده طرح سرژه مرکب 

می باشد.
 

/
/

2 1
2 1

مربع

مربع
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ب( مكانيزم تشكيل دهنه بادامكی خارجی: با افزایش ریپيت پودي به ناچار 
باید قطر بادامک را بزرگ تر انتخاب کنيم تا قوس هر قسمت بادامک داراي یک طول 
حداقل باشد. در طرح هاي کوچک، بادامک هاي تشكيل دهنه در زیر ماشين بافندگی 
تعبيه می شود. براي بافت طرح هاي بزرگ چون مجبور هستيم بادامک را بزرگتر 
بسازیم و از طرفی در زیر ماشين بافندگی فضاي لازم براي نصب چنين بادامكی وجود 
ندارد، در نتيجه بادامک هاي مربوط به ماشين هاي که قادرند طرح هاي بزرگ تر از پنج 

پود ببافند در خارج از ماشين و در کنار آن تعبيه می شوند.

ج( مكانيزم بادامكی غلتكی: این مكانيزم شبيه مكانيزم بادامكی خارجی است 
مختلف ساخته شده  بادامک هاي  به صورت  استوانه  یک  که محيط  تفاوت  این  با 
است و با تغيير طرح، غلتک بادامكی جدید جایگزین غلتک بادامكی قبل می شود. 
با این مكانيزم می توان یک طرح با حداکثر 12 بادامک و 12 ریپیت پودی بافت. 
استقبال  بادامک های طرح مورد  تعویض محور  بالای  به دلیل هزینه  این مکانیزم 

قرار نگرفت 
2ـ مکانیزم تشیکل دهنه دابی 

محدودیت تعداد ورد ها در مکانیزم بادامکی و نیاز به پارچه هایی که داراي ریپيت 
تاري و پودي بزرگی می باشند سبب طراحی ماشين هاي بافندگی که به مكانيزم 

تشكيل دهنه دابی مجهز هستند گردید.
)فرمان  وردها  رفتن  پایين  و  بالا  چگونگی  بادامک،  شكل  بادامكی  مكانيزم  در 
اجراي طرح( و همچنين اجراي طرح را بادامک تعيين میک ند. در حالی که در 
مكانيزم هاي دابی این دو قسمت از یكدیگر جدا شده است. همين عدم وابستگی 

بادامک ها

شافت انتقال نیرو به بادامک ها

اهرم های حرکت دهنده وردها

شكل 9ـ دستگاه تشكيل دهنه بادامكي
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بتوان  تأثير میک ند و سبب می شود که  فرمان  نيروي کمی در مكانيزم  است که 
طرح هایی با ریپيت بزرگ به وجود آورد.

                                                                                                                                                                                                                 
محور دابی : محوري است که حرکت خود را از ميل لنگ می گيرد و حرکت بالابر ها 

راتامين می کند.
امروزه مکانیزم دابی با توجه به قیمت مناسب و سادگی عملکرد به صورت گسترده 
مورد استفاده قرار می گیرد. و با توجه به گستره تکنولوژی دابی های الکترونکیی 
این مکانیزم  بالای  به سرعت و دقت  توجه  با  و  دابی مکانکیی گردیده  جایگزین 

همچنین تعداد لنگه ورد توان تولید طیف وسیعی از پارچه ها را دارا می باشد.

در مكانيزم تشكيل دهنه دابی فرمان حرکت و جابه جا کردن وردها از دو 
قسمت زیر تشكيل شده است 

به صورت مكانيكی  بافت  با طرح  فرمان دهندۀ حرکت ورد ها مطابق  الف( 
)چوب طرح یا کارت طرح( یا الكترونيكی ب( انتقال حرکت به وردها )بالابرها(

تقسیم بندی انوع دابی

1ـ نوع تشیکل دهنه

 نوع دهنه در لحظه دفتین زدن 

روش انتقال حرکت از دابی به وردها

 نسبت حرکتی به ماشین بافندگی

 دابی با دهنه رو

دابی با دهنه بسته

دابی مثبت 

دابی یک بالابر

دابی با دهنه زیر

دابی با دهنه رو ـ زیر

 دابی با دهنه باز 

دابی منفی

دابی دو بالابر
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برای طراحی زنجیر بافت برای سرژه  مراحل زیر باید انجام گیرد.
1ـ ابتدا طرح مورد نظر را رسم میک نیم. 

2ـ ریپیت تاری و پودی را مشخص کرده تارو پود را شماره گذاری میک نیم. 

فعالیت 6 

1

1

2

3

4

5

6

2 3 4 5 6

ریپیت تار

ریپیت پود

در ماشین هایی که از چوب طرح استفاده می شود هر چوب طرح دارای دو ردیف نكته 1
سوراخ می باشد که هر ردیف برای بافت یک پود می باشد. ولی در ماشین هایی 

که از کارت پانچ استفاده می شود کارت به صورت پیوسته می باشد

دارد در نكته2  قرار  رو  ریپیت طرح در  تاری که در  ازای هر  به  در چوب طرح 
سوراخ چوب طرح مربوط به آن یک میخ پرچ قرار می گیرد. ولی در کارت 
طرح به ازای هر تاری که در ریپیت طرح در رو قرار می گیرد در ردیف 

پانچ می شود. مربوطه درکارت طرح یک سوراخ 

نكته 3
در دابی دو بالابر یک چوب طرح برای بافت دو پود می باشد.

ترتیب  به  بالا  از  را  در چوب طرح  ردیف سوراخ  هر  به شکل 10  توجه  با  3ـ 
شماره گذاری پودها در ریپیت طرح شماره گذاری میک نیم. 

4ـ با توجه به شکل 10 سوراخ های اول هر ردیف در یک چوب طرح را با توجه 
به شماره گذاری تارها در ریپیت طرح به ترتیب به یک اختصاص می دهیم. 

5ـ با توجه به شماره گذاری های انجام گرفته هر جایی که در ریپیت طرح تار 
در رو قرار گرفته در سوراخ مربوطه در چوب طرح یک میخ پرچ قرار می دهیم. 
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ماشین بافندگی ژاکارد چیست؟
ماشین ژاکارد توسط یک فرانسوی به نام ماری ژوزف ژاکارد در سال ۱۸۰۹ اختراع 

شد.
با این اختراع بافت پارچه های هنری که تا آن زمان به روش بافندگی دستی انجام 

می شد، به صورت ماشینی در آمد.
پس از ژاکارد افراد دیگری چون »  وردل« و »  ونسانزی« مکانیزم ژاکارد را تکمیل 

نمودند.
اصول کار ماشین های ژاکارد از زمان اختراع تا کنون ثابت مانده است.

طرح تشیکل دهندۀ ژاکارد محدودیت ندارد و هر چند ساده به نظر می رسد اما از 
بخش های زیادی تشیکل شده است.

نصب و نگهداری آن نسبتاً گران است.
ماشین های ژاکارد بالاترین سطح کنترل نخ های تار را دارند.

این به خاطر کنترل جداگانه یا کنترل گروهی نخ های تار در عرض بافت پارچه 
است.

این ماشین ها می توانند پیچیده ترین طرح ها از قبیل تصاویر در پارچه های تاری ـ 
پودی ببافند.

ماشین های ژاکارد می توانند با مکانیزم های یک بالابر یا دو بالابر به صورت مکانکیی 
یا الکترونکیی کار کنند.

ماشین های جدید اکثراً ۲ بالابر دارند.

تار 3

پود 3

تار 2

پود 2

تار 1 

پود 1 

تار 4

پود 4

تار 5

پود 5

تار 6 

پود 6 

شكل 10ـ كارت بافت
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کردن  وارد  برای  الکترونکیی  سیستم های  با  مدرن  بسیار  ژاکاردهای  از  اخیراً 
داده های مربوط به طرح بافت استفاده میک نند.

دستگاه های مدرن ژاکارد به کنترل و راه اندازی بیش از ۱۲۰۰ نخ هارنیش با راپورت 
پودی ۹۰۰۰ پیک مجهزند.

چند دستگاه را می توان روی یک ماشین بافندگی قرار داد تا قابلیت بافت طرح های 
مختلف در آن افزایش یابد.

سیستم های ژاکارد در بالای ماشین بافندگی نصب می شوند. 
انواع سیستم ژاکارد

1 مکانکیی
2 نیمه الکترکیی

3 الکترکیی
ژاکارد سیستم فرانسوی )مکانکیی(: درایران بیشتر کاربرد دارد ظرفیت ژاکارد 
انگلیسی فضای  به  نسبت  آن  تفاوت های  از  دارد  بیشتر  تعداد قلاب  است  بیشتر 
دو  از  استحکاک  است که  این  انگلیسی  دیگر عیوب  و  اشغال میک ند  را  کمتری 

سیلندر بیشتر است.
ژاکارد نیمه الکترونکیی: که قسمت سیلندر فرمان و کارت طرح عوض شده و 

باکس های آهنی و الکترونکیی گذاشته می شود.
و  طرح  کارت  ـ  فرمان  سیلندر  ژاکارد  نوع  این  در  الکترونکیی:  فول  ژاکارد 
میله های فرمان حذف شده است و به جای این قطعات یک سری قرقره و آهن و 
بادهای الکترونکیی جایگزین شده است. از سیستم قرقرها برای افزایش استفاده 
می شود در این سیستم ها از یک هسته فولادی با قدرت مغناطیسی شونده زیاد 
استفاده شده است و با مغناطیس شدن نخ سمت بالا و در صورتی که مغناطیس 
قطع شود نخ تار پایین می ماند و از تعدادی قرقره جهت افزایش نیروی مورد نیاز 

جهت بالا بردن نخ تار استفاده شده است.
انواع قطعات ژاکارد:

 وزنه
 میل میلک

 تخته ریسمان
 نخ واسط

 نخ زه
 تخته قلاب
 میله فرمان

 قلاب
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 بالابر
 کارت طرح

 سیلندر طرح ـ حرکت نوسانی ـ حرکت دوره ای

مکانیزم تشیکل دهنه ژاکارد :
برای بافت طرح هایی با راپوت تاری بزرگ تر از ۳۲ تار، از مکانیزم تشیکل دهنه 
ژاکارد استفاده می شود. در این ماشین به علت آنکه می توان تک تک نخ های تار را 

مستقلًا فرمان داد، امکانات بافت راپورت های تاری بسیار بزرگ وجود دارد.
باشد،  تار  نخ های  کلیه  شامل  می تواند  تاری،  راپورت  مکانیزیم،  این  از  استفاده  با 

بنابراین مکانیزم ژاکارد مخصوص بافت پارچه های نقش دار است.
اما  نمی باشد  طولی  محدودیت  دارای  سیستم  این  که   است  ذکر  به  لازم  البته 

محدودیت عرضی در آن وجود دارد. 
اصول کار ژاکارد

 هر نخ تار از داخل یک میلک عبور میک ند و هر میل میلک از پایین به وزنه و یا فنر متصل است.
میل میلک از بالا توسط ریسمان واسطه به طول تقریبی ۱۷ سانتی متر به ریسمان 

اصلی به طول تقریباً ۲۵۰ سانتی متر متصل می شود.
نخ کشی ژاکارد :

ریسمان ها از داخل سوراخ هایی که در داخل تخته ریسمان وجود دارد، به ترتیب 
خاصی عبور میک ند. هر ریسمان از بالا توسط یک ریسمان واسطه به قلاب ماشین 
ژاکارد متصل می شود. ریسمان های واسطه فوقانی نیز از داخل سوراخ های مربوط 
به خود و از داخل تخته قلاب عبور میک ند. هر قلاب به یک میله فرمان افقی که 
در مقابل کارت فرمان قرار دارد و توسط تخته راهنمای میله ها هدایت می شود، 

مربوط است.
هر کارت فرمان که به شکل مستطیل است، برروی یک سطح سیلندر فرمان مربوطه 
قرار می گیرد. برای بالا بردن یک نخ تار باید در کارت طرح و در مقابل میله فرمان 
مربوطه، یک سوراخ وجود داشته باشد. هنگامی  که کارت طرح در مقابل میله ها 
قرار می گیرد؛ میله فرمان به داخل سوراخ کارت طرح وارد می شود و در نتیجه 
قلاب آن در مسیر بالابر واقع می گردد. با بالا رفتن بالابر، قلاب و ریسمان و نخ تار 
داخل میل میلک آن نیز به بالا کشیده می شود. هنگام تعویض دهنه و با پایین 
 آمدن بالابر، وزنه یا فنر انتهای میل میلک، نخ تار را به حالت اول بر می گرداند.

چنانچه در کارت طرح و در مقابل میله، سوراخی وجود نداشته باشد، میله به کارت 
برخورد میک ند و به عقب رانده می شود. با این حرکت قلاب خارج از مسیر بالا 

برقرار می گیرد و نخ تار آن در پایین باقی می ماند.
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طرز کار سیلندر فرمان :
یک سیلندر ۴ وجهی است که برروی آن به تعداد میله های فرمان سوراخ وجود دارد 
و دارای دو حرکت نوسانی و دورانی می باشد که حرکت دورانی آن برای قراردادن یک 
کارت طرح جدید در موقعیت بافت می باشد تعداد کارت طرح به اندازه ریپیت پودی 
می باشد و حداقل تعداد کارت مورد نیاز ۴ وردی می باشد که  این کارت ها توسط 

حلقه یانخ به هم متصل شده اند.
بر روی کارت طرح مطابق طرح بافت سوراخ وجود دارد و هر کارت طرح یک پود 
را می بافد حرکت نوسانی سیلندر برای خروج میله های فرمان از داخل سوراخ های 
کارت طرح و قرار گرفتن کارت طرح جدید در موقعیت بافت می باشد و این حرکت 
باعث می شود تا نیرویی برمیله های فرمان که کارت طرح جدید سوراخی برای آنها 
تا این میله ها قلاب را از مسیر بالابر خارج کرده و نخ تار  وجود ندارد وارد کند 
متصل به آن قلاب در موقعیت خود باقی بماند بنابراین سوراخ در کارت طرح به 

متطله روریز تاری می باشد.
انواع سيستم ژاكارد

دو نوع سیستم ژاکارد :1ـ ونسانزی 2ـ وردل
مدل ونسانزی : کارت طرح ونساتری از جنس مقوای فشرده است. نیرو ازطرف 
داده  فرمان  سوزن  به  ابتدا  بلکه  نمی شود  وارد  فرمان  میله  به  مستقیماً  سیلندر 
می شود و از طریق سوزن فرمان به میله های فرمان و قلاب منتقل می گردد سرعت 
در این ماشین پایین است اگر بتوانیم زمان انتخاب را حذف نماییم سرعت دستگاه 
انتخاب  بالا بردن قلاب و  بالا می رود یک دور میل لنگ زمان پرتاب ماکو، زمان 
قلاب و زمان پایین آمدن قلاب است برای بالا بردن سرعت باید از دو بالابر استفاده 

گردد.
مدل وردل : کارت طرح از نوع کاغذی است. به صورت غیر مستقیم فرمان می گیرد 
و همواره دارای یک سیلندر فرمان می باشد سوزن های فرمان توسط تختۀ راهنما 
روی کاغذ فرمان قرار می گیرند این عمل توسط تختۀ راهنماکه در جهت فلش به 
سمت راست حرکت میک ند انجام می شود چنانچه روی کاغذ فرمان سوراخ وجود 
از  به آن خارج  باشد و سوزن فرمان وارد سوراخ شود میلۀ فرمان مربوط  داشته 
مسیر حرکت دنده شانه ای واقع می شود و در نتیجه موقعی که دنده شانه ای به 
سمت راست حرکت میک ند نمی تواند این میله را به سمت راست حرکت دهد که 
در نتیجه قلاب مربوط به آن درمسیر حرکت بالابر قرار گرفته و با آن بالا کشیده 

می شود.
چنانچه در کاغذ فرمان و در زیر سوزن فرمان سوراخ وجود نداشته باشد میلۀ فرمان 
مربوط به آن پایین نرفته و در مسیر حرکت دنده شانه ای واقع می شود و دنده 
شانه ای آن را به سمت راست حرکت می دهد و در نتیجه قلاب مربوط به آن از 
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مسیر بالابر خارج شده و نخ تار پایین می ماند.
مراحل مختلف آماده سازی ماشین ژاکارد :

منظور از مراحل مختلف آماده سازی یک ماشین ژاکارد انجام عملیات مختلف زیر 
است:

میلک ها  میل  به  ریسمان ها  اتصال  قلاب ها،  به  ریسمان ها  اتصال  ریسمانک شی، 
تنظیم دهنه، تقسیم بندی میل میلک، نخک شی تار ها از داخل شانۀ بافندگی و به 
کار انداختن ماشین بافندگی در ضمن در ماشین ژاکارد چند اصطلاح مهم به شرح 

زیر وجود دارد.
رپیت نقش )رپیت شکل یارپیت تصویر(: رپیت )تکرارنقش تعداد تار مختلفی 
تکرار  پارچه  عرض  در  و  می آورد  وجود  به  را  پارچه  تصویر  یا  و  نقش  که  است 

می شود.
رپیت تار: تعداد نخ های تار مختلفی که بافت پارچه را به وجود می آورد و در عرض 

پارچه تکرار می شود رپیت تار می گویند.
رپیت ماشین: تعداد قلاب های ماشین ژاکارد که برای تشیکل نقش و یا شکل 
پارچه بهک ار می رود رپیت ماشین نامیده می شود قلاب های تشیکل دهندۀ کنارۀ 
پارچه و قلاب های فرمان دهندۀ تعویض ماسورۀ رنگی، تعویض جعبۀ ماکو و غیره 
جزء رپیت ماشین به حساب نمی آیند. برای آن که در پارچه های بافته شده روی 
ماشین ژاکارد یک نقش و یا شکل بدون نقص به وجود آید باید شرایط زیر موجود 

باشد:
 رپیت ماشین برابر بارپیت نقش و یا مضرب صحیحی از آن باشد.
 رپیت ماشین و رپیت نقش مضرب صحیحی از رپیت تار باشند.

تعداد  به  )تا  باشد  صحیحی  عدد  نقش  رپیت  تعداد  پارچه  درعرض  آنها  برای   
صحیح نقش روی پارچه بدون نخ های تار کناره مضرب صحیحی از رپیت ماشین 

و یا رپیت طرح باشد(.
ریسمانک شی ماشین ژاکارد :

ریسمان؛  تخته  یاهارنیش(  )زه  شامل  ژاکارد  ماشین  ریسمانک شی  قسمت 
میل میلک ها و وزنه ها می باشد این قسمت وظیفه دارند که حرکت قلاب را به نخ 

تار منتقل کنند طریقۀ سادۀ ریسمانک شی در شکل نشان داده شده است.
یک دستگاه ژاکارد ۴۰۰ قلابی دیده می شود قلاب ها در۸ ردیف ۵۰ قلابی قرار 
گرفته اند پایین تر از نقطۀ اتصال ریسمان ها قرار دارد تخته ریسمان به تعداد نخ های 
تار اسنو دارای سوراخ است در این مثال نقش پارچه از چهار راپورت ۴۰۰ تاری 

تشیکل شده است بنابراین مجموع نخ های تار ۱۶۰۰ عدد است.
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 ۵۰ ردیف  در۳۲  سوراخ ها  که  می باشد  سوراخ  دارای ۱۶۰۰  نیز  ریسمان  تخته 
سوراخی مطابق تقسیم بندی قلاب ها قرار گرفته اند از قلاب شماره ۱ چهار ریسمان 

به نخ های تار شماره ۱،۴۰۱،۸۰۱،۱۲۰۱ متصل شده است.
به  این ترتیب قلاب اول نخ اول هر یک از راپورت های نقش را کنترل میک ند به 
به  است  گرفته شده  ماشن  از قلاب شماره ۸ جلوی  که  ریسمانی  ترتیب  همین 
یک  هر  ترتیب  همین  به  و  است  متصل  شماره ۸،۴۰۸،۸۰۸،۱۲۰۸  تار  نخ های 
از ۴۰۰ قلاب توسط ۴ریسمان به ۴ نخ تار مربوط است قسمت پایین هر یک از 
ریسمان ها به یک میل میلک متصل است  و از درون چشمک میل میلک یک نخ 

تار عبور داده می شود.
به انتهای هر یک از میل میلک ها وزنه ای به جرم ۲۵ گرم متصل است. وظیفۀ این 

وزنه ها آن است که نخ های تار را به پایین بکشند.
با در نظر گرفتن نوع پارچه و نقش آن معمولاً شش نوع ریسمانک شی وجود دارد.

1 ریسمانک شی متوالی
2 ریسمانک شی جناغی

3 ریسمانک شی جناغی با فاصله
4 ریسمانک شی متصل و مرکب

5 ریسمانک شی برای پارچه هایی که دارای نقش راه راه طولی هستند.
6 ریسمانک شی متوالی با استفاده از تخته ریسمان چند قسمتی و چند ریسمانی.
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