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و به کار بپردازد. از متن دانشگاه ها تا بازارها و کارخانه ها و مزارع و باغستان ها تا 
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سخني با هنرجویان عزیز

شرایط در حال تغییر دنیای كار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوری ها و تحقق توسعه پایدار، ما را بر آن داشت 
تا برنامه های درسی و محتوای كتاب های درسی را در ادامه تغییرات پایه های قبلی براساس نیاز كشور و مطابق 
با رویكرد سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران در نظام جدید 
آموزشی بازطراحی و تألیف كنیم. مهم ترین تغییر در كتاب ها، آموزش و ارزشیابی مبتنی بر شایستگی است. 
شایستگی، توانایی انجام كار واقعی به طور استاندارد و درست تعریف شده است. توانایی شامل دانش، مهارت و 

نگرش می شود. در رشته تحصیلی ـ حرفه ای شما، چهار دسته شایستگی در نظر گرفته شده است:
1 شایستگی های فنی برای جذب در بازار كار مانند توانایی حلاجی

2 شایستگی های غیرفنی برای پیشرفت و موفقیت در آینده مانند نوآوری و مصرف بهینه

3 شایستگی های فناوری اطلاعات و ارتباطات مانند كار با نرم افزارها

4 شایستگی های مربوط به یادگیری مادام العمر مانند كسب اطلاعات از منابع دیگر

بر این اساس دفتر تألیف كتاب های درسی فنی و حرفه ای و كاردانش مبتنی بر اسناد بالادستی و با مشاركت 
متخصصان برنامه ریزی درسی فنی و حرفه ای و خبرگان دنیای كار مجموعه اسناد برنامه درسی رشته های شاخه 

فنی و حرفه ای را تدوین نموده اند كه مرجع اصلی و راهنمای تألیف كتاب های درسی هر رشته است. 
این كتاب دومین كتاب كارگاهی است كه ویژه رشته صنایع نساجی تألیف شده است و شما در طول دو سال 
تحصیلی پیش رو چهار كتاب كارگاهی و با شایستگی های متفاوت را آموزش خواهید دید. كسب شایستگی های 
این كتاب برای موفقیت در شغل و حرفه برای آینده بسیار ضروری است. هنرجویان عزیز سعی نمایید؛ تمام 

شایستگی های آموزش داده شده در این كتاب را كسب و در فرایند ارزشیابی به اثبات رسانید.
كتاب درسی ریسندگی شامل پنج پودمان است و هر پودمان دارای یك یا چند واحد یادگیری است و هر واحد 
یادگیری از چند مرحلهك اری تشكیل شده است. شما هنرجویان عزیز پس از یادگیری هر پودمان می توانید 
شایستگی های مربوط به آن را كسب نمایید. هنرآموز محترم شما برای هر پودمان یك نمره در سامانه ثبت 

نمرات منظور می نماید و نمره قبولی در هر پودمان حداقل 12 می باشد.
همچنین علاوه بر كتاب درسی شما امكان استفاده از سایر اجزای بسته آموزشی كه برای شما طراحی و تألیف 
شده است، وجود دارد. یكی از این اجزای بسته آموزشی كتاب همراه هنرجو می باشد كه برای انجام فعالیت های 
موجود در كتاب درسی باید استفاده نمایید. كتاب همراه خود را می توانید هنگام آزمون و فرایند ارزشیابی نیز 

همراه داشته باشید. 



فعالیت های یادگیری در ارتباط با شایستگی های غیرفنی از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه ای، حفاظت از 
محیط زیست و شایستگی های یادگیری مادام العمر و فناوری اطلاعات و ارتباطات همراه با شایستگی های فنی 
طراحی و در كتاب درسی و بسته آموزشی ارائه شده است. شما هنرجویان عزیز كوشش نمایید این شایستگی ها 
را در كنار شایستگی های فنی آموزش ببینید، تجربه كنید و آنها را در انجام فعالیت های یادگیری به كارگیرید.

رعایت نكات ایمنی، بهداشتی و حفاظتی از اصول انجام كار است لذا توصیه های هنرآموز محترمتان در خصوص 
رعایت مواردی كه در كتاب آمده است، در انجام كارها جدی بگیرید.

جهت  در  مؤثری  گام های  گرامی،  هنرآموزان  هدایت  و  عزیز  هنرجویان  شما  كوشش  و  تلاش  با  امیدواریم 
سربلندی و استقلال كشور و پیشرفت اجتماعی و اقتصادی و تربیت مؤثر و شایسته جوانان برومند میهن اسلامی 

برداشته شود.

دفتر تألیف كتاب های درسی فنی و حرفه ای و كاردانش



سخنی با هنرآموزان گرامی

در راستای تحقق اهداف سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران و 
نیازهای متغیر دنیای كار و مشاغل، برنامه درسی رشته صنایع نساجی طراحی و بر اساس آن محتوای آموزشی 
تألیف  و  تدوین  برای سال دهم  كه  می باشد  كارگاهی  كتاب های  از مجموعه  كتاب حاضر  گردید.  تألیف  نیز 
گردیده است این كتاب دارای 5 پودمان است كه هر پودمان از یك یا چند واحد یادگیری تشكیل شده است. 
همچنین ارزشیابی مبتنی بر شایستگی از ویژگی های این كتاب می باشد كه در پایان هر پودمان شیوه ارزشیابی 
آورده شده است. هنرآموزان گرامی می بایست برای هر پودمان یك نمره در سامانه ثبت نمرات برای هر هنرجو 
ثبت كنند. نمره قبولی در هر پودمان حداقل 12 می باشد و نمره هر پودمان از دو بخش تشکیل می گردد كه 
شامل ارزشیابی پایانی در هر پودمان و ارزشیابی مستمر برای هریك از پودمان ها است. از ویژگی های دیگر این 
كتاب طراحی فعالیت های یادگیری ساخت یافته در ارتباط با شایستگی های فنی و غیرفنی از جمله مدیریت 
منابع، اخلاق حرفه ای و مباحث زیست محیطی است. این كتاب جزئی از بسته آموزشی تدارك دیده شده برای 
هنرجویان است كه لازم است از سایر اجزای بستة آموزشی مانند كتاب همراه هنرجو، نرم افزار و فیلم آموزشی 
در فرایند یادگیری استفاده شود. كتاب همراه هنرجو در هنگام یادگیری، ارزشیابی و انجام كار واقعی مورد 
اجزای بسته یادگیری، روش های تدریس کتاب،  با  بیشتر  برای آشنایی  قرار می گیرد. شما می توانید  استفاده 
نکات  زمانی،  بودجه بندی  کتاب،  محتوای  یادگیری  در  رایج  مشکلات  شایستگی،  بر  مبتنی  ارزشیابی  شیوه 
آموزشی شایستگی های غیرفنی، آموزش ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما و پاسخ فعالیت های یادگیری و 

تمرین ها به کتاب راهنمای هنرآموز این درس مراجعه کنید.
كتاب شامل پودمان های ذیل است:

می شود.  انجام  ریسندگی  كارخانه  در  و  پنبه  الیاف  روی  بر  كه  است  عملیاتی  اولین  حلاجی  اول:  پودمان 
هدف از عملیات حلاجی باز كردن الیاف و تمیز كردن و مخلوط كردن آن می باشد. برای اجرای این اهداف به 
ماشین آلاتی نیاز است. در این پودمان روش های مختلف این كار و طرز كار و نگهداری این دستگاه ها را آموزش 

داده می شود.
پودمان دوم: عملیات كاردینگ در ریسندگی به منظور باز كردن هرچه بیشتر الیاف و گرفتن ناخالصی ها ریز 
صورت می گیرد. الیاف در بین سطوح خاردار، پخش می شود تا به طور كامل از هم باز شود. در این عمل الیاف 

صاف تر و تمیزتر می شوند. و به صورت تار عنكبوتی و در نهایت فتیله در می آیند. 



پودمان سوم: كشش و شانه زنی عنوان این پودمان است و در طی این عملیات الیاف با هم مخلوط شده و 
همگن تر می شوند و از طریق شانه زدن و حذف الیاف كوتاه از پنبه، محصولی با كیفیت بالاتر و ارزش افزوده 

بیشتر حاصل می گردد.
پودمان چهارم: عنوان این پودمان چرخانه و نیم تاب می باشد. در عمل چرخانه، فتیله را به دستگاه تغذیه 
میك نند و دستگاه از طریق زننده ها و روتورها نخ را تولید میك ند و محصول آن به صورت بوبین نخ است. اما در 

نیم تاب، حجم و میزان فتیله الیاف را كاهش می دهیم تا برای تغذیه به ماشین تمام تاب آماده شود.
پودمان پنجم: این پودمان، تمام تاب و بوبین پیچ است. نیمچه نخ حاصل از ماشین نیم تاب را به دستگاه تمام 
تاب تغذیه میك نند تا این دستگاه آن را به نخ تبدیل كند. اما بسته نخ های این دستگاه كوچك است و دستگاه 

بوبین پیچ تعدادی از این بسته ها را روی یك بسته بزرگ تر به نام بوبین می پیچد.
امید است كه با تلاش و كوشش شما همكاران گرامی اهداف پیش بینی شده برای این درس محقق گردد.

دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

نظرسنجی کتاب درسی
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شایستگی های فنی
شرایط نگهداری عدل پنبه در انبارها و مواظبت از الیاف برای جلوگیری از پوسیدگی و کپک زدگی، زمان بندی 
چینش  می شود.  داده  آموزش  عدل ها  انتقال  روش  و  پنبه  واریته های  کردن  جدا  و  انبار  از  عدل ها  خروج 
دستگاه های حلاجی، کاربرد آنها، نگاهداری از دستگاه ها و روانکاری آنها انجام می گیرد. عدل های الیاف پنبه 
به صورت توده هایی از الیاف پنبه به طرف ماشین های کارد منتقل می گردد. بازگرداندن الیاف ضایعاتی به خط 
تولید در صورتی که به کیفیت لطمه نزند. تنظیمات دستگاه ها و قطعات مهم دستگاه برای حصول خروجی 

یکنواخت و مورد تأیید سرپرست سالن، صورت گیرد.

استاندارد کار
نگهداری  باید  هنرجو  دهد.  انجام  را  نظر  مورد  کارهای  بتواند  هنرجو  می رود  انتظار  پودمان،  اتمام  از  پس 
پنبه ها در شرایط سالم، انتقال ایمن الیاف به خط تولید و اطمینان از سالم بودن دستگاه ها را فرابگیرد. برنامه 
زمان بندی مناسب برای بررسی ماشین آلات و روانکاری آنها برای کسب محصول با کیفیت، تهیه کند و آن را 
با دقت اجرا کند. در صورتی که ایرادی در فرایند به وجود آید که در شرح وظایف او است، آن را مرتفع کند و 

در غیر این صورت سرپرست سالن را مطلع کند.

واحد یادگیری 1

Nonautomatic Blowroom حلاجی غیراتوماتیك
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 ریسندگی الیاف كوتاه 
به كلیه عملیاتی كه در طی آن الیاف به نخ تبدیل می شود، ریسندگی گفته می شود. 

عملیات ریسندگی با طول الیاف ارتباط مستقیم دارد و بر این اساس دسته بندی می شود. ریسندگی الیاف پشم 
كه طول آنها بیش از ده سانتی متر است را ریسندگی الیاف بلند می گویند و ریسندگی الیافی كه طول آنها از 
6 سانتی متر كمتر باشد به ریسندگی الیاف كوتاه )short fibir spining( معروف است که مهم ترین الیاف 
این گروه پنبه و تمام الیاف مصنوعی استیپل می باشد كه طول آنها را در حدود طول الیاف پنبه برش می زنند.
الیاف مصنوعی  و  الیاف مصنوعی(  )پنبه،  مخلوط  پنبه ای،  به صورت های صددرصد  كوتاه  الیاف  ریسندگی 

صددرصد وجود دارد. 
عملیات ریسندگی الیاف كوتاه به عوامل زیر ارتباط دارد: 

طول مؤثر الیاف، ظرافت الیاف، استحكام الیاف، رنگ الیاف و میزان ضایعات همراه الیاف. 
برای خرید پنبه جدید و یا ریسندگی پنبه ای كه تازه خریده شده است، ابتدا از چند نقطۀ عدل های پنبه، 
نمونه برداری می شود و سپس در آزمایشگاه كنترل كیفیت بررسی می شود. سالن های ریسندگی باید رطوبت 
حدود 65 در صد داشته باشند. كار كردن در این رطوبت كمی مشكل است. دمای هوای سالن ها در زمستان و 
تابستان كمی با هم تفاوت دارد و بین 22 الی 26 درجه سانتی گراد می باشد. الیاف مورد استفاده در ریسندگی 

باید شرایط زیر را داشته باشند: 
1 آلوده نبودن به روغن و مواد شیمیایی )در بعضی الیاف مصنوعی معمولاً این آلودگی دیده می شود(.

2 طول الیاف با نوع مصرف آن متناسب باشد. 

3 �در مرحله کشش براثر اصطکاک، الکتریسیته ساکن ایجاد می شود )به خصوص الیاف مصنوعی( که الیاف 

باید بتوانند این الکتریسیته را به سرعت از خود عبور داده و منتقل کنند؛ در غیر این صورت عمل کشش 
به طور یکنواخت انجام نمی شود. 

4 �الیاف باید در مقابل رطوبت سالن که تقریباً به ۶۵ درصد رطوبت نسبی می رسد حساسیت نداشته باشند 

و تغییر شکل ندهند. 
5 �الیاف باید دارای اصطکاک دینامیکی کمتری باشند تا به خوبی لغزیده و قابل عبور از لابه لای یکدیگر و 

ماشین باشند. 
6 �الیاف باید در مقابل حرارت مقاوم باشند. تجربه ثابت کرده است الیافی که فاقد این خواص باشند در مراحل 

ریسندگی ایجاد اشکال کرده و علاوه بر تولید نخ نامرغوب، هزینه های مربوطه را نیز افزایش می دهند. 
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 مخلوط کردن الیاف 
مهندسان ریسندگی براساس داده های پنبه جدید، خط ریسندگی خود را باز تعریف میك نند و تنظیمات 
آموزش می بینید ولی  را  تنظیمات  این  از  بعضی  این كتاب  اعمال می نمایند. در  برای هر ماشین  را  خاص 

تنظیمات كامل و محاسبات آن را در دوره های بالاتر فراخواهید گرفت. 
در ادامه قبل از شروع فراگیری ریسندگی الیاف كوتاه در كارگاه و یا كارخانه به نكات مهم توجه كنید و آنها 

را كاملًا رعایت نمایید. 
رعایت ایمنی و توصیه های سرپرستان سالن های ریسندگی نیز جزئی از شایستگی ها است که فراگرفتن آن 

برای رسیدن مهارت ریسندگی الزامی می باشد. 
 دستورالعمل های کلی در مورد ایمنی و عملیات کارگاهی: 

قبل از حضور در کارگاه و یا شروع به کار، برای جلوگیری از خسارت های بدنی و اقتصادی، برخی از مقررات 
و دستورالعمل ها به ترتیب یادآوری می شود تا هنرجویان در زمان بازدیدها یا آموزش در کارخانه ها به این 

موارد توجه لازم را داشته باشند. 
1 �همیشه در کارخانه از لباس کار مناسب کرم پررنگ )بژ( استفاده کنید، سعی نمایید دکمه های جلو لباس 

به صورت باز نباشد به خصوص آستین های لباس کار را به وسیله دگمه یا کش ببندید. 
جداً  مربوطه  مسئول  اطلاع  بدون  توقف،  موقع  در  ماشین،     حتی  قطعات  داخل  به  خود  دست  بردن  2 �از 

خودداری نمایید. 
3 �بدون اطلاع مسئول مربوطه به هیچ وجه اقدام به راه اندازی ماشین نکنید. 

4 �از نزدیک شدن به فلکه های ماشین ها که در حال کار است، به خصوص، نزدیک کردن دست به قسمت 

چرخ دنده جداً خودداری نمایید و در این مورد اگر چنانچه نیاز به بررسی باشد، حتماً ماشین در حال توقف 
و با اطلاع مسئول مربوطه باشد. 

5 �به علائم و دستورات بازدارنده و هشدارهای لازم، در هر قسمت توجه کامل کنید. 

6 �خارهای روی سیلندرهای ماشین کارد حتی در حال توقف ماشین بسیار خطرآفرین است. عمل تمیزکاری 

و یا گیج گذاری و بررسی ها باید با احتیاط کامل انجام شود. 
7 �چنانچه روغن یا مایعی در محیط کار پخش شود، بلافاصله آن را تمیز کنید؛ زیرا عدم توجه به این مسئله 

باعث بروز حوادث ناگوار می شود. 
8 �بعضی قسمت های کارگاه مانند قسمت حلاجی و کارد به خصوص در سیستم های قدیمی، دارای گرد و 

غبار است. اگر در چنین جایی یا جای مشابه دیگر کار می کنید، حتماً از ماسک های مخصوص ضدگرد و 
غبار استفاده کنید. 

9 �ابزار و قطعات را به طور صحیح به کار ببرید و بعد از استفاده در جای مخصوص خود قرار دهید. 

10 �زمانی که نحوه کار ماشین توسط مربی توضیح داده می شود، از تکیه دادن به ماشین، حتی در حال توقف 

جداً خودداری نمایید. 
11 �در صورت لزوم از وسایل ایمنی استفاده کنید. 

12 �در زمان بازدیدها و آموزش سعی کنید، مشاهدات و اطلاعات کسب شده را یادداشت کنید و به صورت 

گزارش تهیه کنید. 
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13 �در این كتاب سعی شده است از تكنولوژی روز دنیا و آنچه در ریسندگی پنبه ای استفاده می شود، اطلاعاتی 

بیان شود. شما هنرجویان گرامی حداقل 5 یا 6 سال دیگر به مشاغلی در این رشته دست خواهید یافت. 
سعی بر این بوده است كه مفاهیم تكنولوژی های روز ریسندگی به شما آموزش داده شود. 

14 �برای تكمیل آموزش ریسندگی، اسلاید و فیلم و پاورپوینت های متنوعی از عملیات ریسندگی آماده شده 

است كه به تدریج در اختیار شما قرار خواهد گرفت. شما باید ضمن مشاهده آنها، گزارش هایی را تهیه 
کنید و به هنرآموزتان تحویل دهید. این كار به درك صحیح شما از عملیات ریسندگی كمك میك ند. 

15 �بعضی از دستگاه ها و سیستم های مطرح شده در كارگاه های شما موجود نیست. ضمن تلاش برای تهیه 

آنها از شما انتظار می رود تا در مواقعی كه برای بازدید اعزام می شوید، كاملًا آگاهانه و با تفكر به بازدید ها 
نگاه كنید تا از آنها بهره لازم را ببرید. 

انبار کارخانه ریسندگی
هر كارخانه ای به انبار مواد اولیه و محصول تولید شده خود نیاز دارد. كارخانه های ریسندگی الیاف كوتاه نیز 
دارای انبار می باشند. اما انبار مواد اولیه و انبار محصولات در كارخانه های ریسندگی معمولاً از هم جدا می باشند.
به صورت  را  پنبه  الیاف  الیاف مصنوعی می باشد.  و  پنبه  الیاف  ریسندگی  كارخانه های  اولیه  ماده  مهم ترین 
بسته بندی خاصی كه عدل پنبه نام دارد، به انبار كارخانه می آورند و پس از دریافت برچسب در محل مناسبی 

از انبار روی هم قرار می دهند. 
مهم ترین خصوصیات ساختمان انبار الیاف عبارت اند از:

1 �آب باران به انبار نفوذ نكند. 

2 �به مدت طولانی نور خورشید روی پنبه ها نتابد. 

3 �سیستم اطفای حریق مناسب داشته باشد. 

4 �رطوبت ودمای انبار به گونه ای باشد كه موجب پوسیدگی و كپك زدن الیاف پنبه نشود. 

5 �برای جوندگان و حشرات راه نفوذ نداشته باشد. 

6 �راهی برای ورود پرنده ها به داخل انبار موجود نباشد. 

7 �انتقال عدل ها به سالن ریسندگی به آسانی میسر باشد. 

شكل 1ـ عدل پنبه

مسئولان انبار در هنگام ورود محموله های جدید، مقدار 
و تعداد آن را ثبت میك نند و از طرفی هنگام تحویل 
عدل ها به سالن ریسندگی نیز در فرم های خاصی آن 

را ثبت میك نند. 
این كار باعث می شود مسئولان كارخانه به طور پیوسته 
تا در فرصت  انبار های خود مطلع باشند  از موجودی 
 1 شكل  كنند.  خریداری  را  لازم  اولیه  مواد  مناسب 

نمونه یك عدل پنبه مشاهده می شود.
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ابعاد و وزن عدل های پنبه در هر كشور كمی با هم 
متفاوت است. در ایران ابعاد تقریبی آن 120 ـ 70  ـ 
بین  ایران  پنبه در  140 سانتی متر و وزن عدل های 
180 تا 250 كیلوگرم می باشد. عدل ها را با دستگاه 
طبق  بر  می كنند.  حمل  لیفتراك  نام  به  خاصی 
 استاندارد لیفتراك بهتر است از نوع برقی باشد. شكل 2

یك نمونه لیفتراك مشاهده می شود.
شكل 2ـ حمل عدل های پنبه و چیدمان عدل ها روی هم

با هم كلاسی های خود در باره اینكه چرا نباید لیفتراك ها بنزینی و یا گازوئیلی باشند، بحث كنید.
بحث کلاسی

خریداری  جدید  پنبه  عدل های  خرید،  مسئول  شود،  كمتر  مشخصی  مقدار  از  انبار  موجودی  آنكه  از  پس 
می كند. ازنظر مهندسین و مسئولین سالن ریسندگی، بهتر است از همان پنبه های قبلی خریداری شود؛ زیرا 
در صورتی كه پنبه های جدید از نظر مشخصات با پنبه قبلی تفاوت زیادی داشته باشند، صدها مورد تنظیم 

جدید باید روی ماشین ها اعمال شود كه این كار نیازمند محاسبات و ساعت ها كار مداوم است. 
مهم ترین مشخصه الیاف پنبه در تنظیمات، طول مؤثر الیاف پنبه می باشد. اگر طول مؤثر الیاف جدید با الیاف 

قبلی یكسان یا به هم نزدیك باشد به راحتی پنبه جدید جایگزین پنبه قبلی می شود. 
مشخصه دیگر، مقدار و نوع ضایعات همراه الیاف پنبه می باشد. در صورتی كه الیاف پنبه قدیم و جدید از 
نظر میزان ضایعات و نوع آن تفاوت اساسی داشته باشند، تغییر در تنظیمات دستگاه ها اجتناب ناپذیر است. 

عملیات ریسندگی الیاف كوتاه
و  الیاف مصنوعی  با  پنبه  الیاف  ـ ریسندگی مخلوط  پنبه ای  به سه گروه ریسندگی  الیاف كوتاه  ریسندگی 
ابزار مورد استفاده در هر سه ریسندگی  الیاف مصنوعی تقسیم می شود. هرچند كه ماشین ها و  ریسندگی 
به هم شبیه هستند، ولی تفاوت هایی در انواع قطعات مورد استفاده و تنظیمات و فاصله بین اجزا و سرعت 

ماشین آلات وجود دارد. 
كارهایی كه باید روی الیاف انجام شود تا به نخ تبدیل شوند، عبارت اند از:

باز كردن توده الیاف از همدیگر، تمیز كردن و جدا كردن ضایعات، ایجاد یك رشته ضخیم از الیاف، صاف و 
یكنواخت و موازی كردن و مخلوط كردن الیاف موجود در رشته تولیدی )فتیله(، لاغر و نازك كردن رشته 
تولیدی و در نهایت تاب دادن این رشته و ایجاد نخ می باشد. در گذشته تمامی این عملیات را با دست انجام 

می دادند و نخ را تولید می كردند.
اما ساختن نخ با دست جواب گوی جمعیت رو به رشد انسان ها نبود، در نتیجه ماشین آلاتی برای این كار 
ساخته شد. هر كدام از این ماشین آلات، همان كارهایی كه قبلًا با دست انجام می شد را با سرعت و دقت 

بسیار بالایی انجام می دهند. 
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كلیه عملیات ریسندگی الیاف كوتاه عبارت اند از:
 BLOWROOM حلاجی .............. باز كردن و تمیز كردن الیاف

 CARDING كاردینگ .............. بازكردن و تمیز كردن و تولید رشته ضخیم )فتیله(
 DROW FRAME هشت لاكنی )كشش( .............. مخلوط كردن و موازی كردن الیاف

 COMBING شانه زنی .............. جدا كردن الیاف كوتاه و موازی كردن الیاف 
 RING Spinning نیم تاب و تمام تاب و اتوكنر .............. لاغر كردن رشته و تاب دادن نخ و تولید بسته بزرگ نخ

 ROTOR Spinning روتور .............. لاغر كردن رشته و تاب دادن نخ و تولید بوبین1 نخ
 AIRJET Spinning ایر جت .............. لاغر كردن رشته و تاب دادن نخ و تولید بوبین نخ

 FRICTION Spinning اصطكاكی .............. لاغر كردن رشته و تاب دادن نخ و تولید بوبین نخ
 حلاجی 

حلاجی، اولین عملیاتی است كه از طریق ماشین آلات بر روی الیاف كوتاه در كارخانه ریسندگی انجام می شود. 
هدف از عملیات حلاجی، باز كردن الیاف، تمیز كردن و مخلوط كردن آن می باشد. برای اجرای این اهداف به 
ماشین آلاتی احتیاج می باشد. قبل از هر عملی باید الیاف در داخل دستگاه تغذیه شود. این كار به روش های 

مختلفی انجام می شود. 
 ضایعات حلاجی 

همان طور كه گفته شد وظیفه حلاجی باز كردن و تمیز كردن الیاف می باشد. در توده الیاف تغذیه شده به 
ماشین ها این مواد وجود دارد: 

 الیاف پنبه
 تكه های سیم آهنی كه با آنها عدل ها را می بندند. )به خاطر بی احتیاطی وارد خط می شود(

 پیچ و مهره، سكه، دسته كلید و... 
 غوزه خشك شده و برگ خشك شده پنبه

 حشرات مرده
 سنگ و خاك

به جز الیاف پنبه، بقیه مواد ذكر شده باید جدا شوند. برای جداسازی هر كدام از مواد روش هایی وجود دارد 
و دستگاه های خاصی ساخته شده است. هركدام از این دستگاه ها اجزای گران قیمتی دارند كه باید از آنها 
مراقبت به عمل آید. برخورد اجسام فلزی با قطعات دستگاه ها می تواند باعث خسارت به آن دستگاه و در 
نتیجه خرابی دستگاه و ایجاد ضررهای فراوان شود. از طرفی برخورد آهن یا فلزات با قطعات فولادی دستگاه 

منجر به ایجاد جرقه و آتش سوزی می گردد. 

1ـ بوبین، بسته ای حاوی 2 تا 3 کیلوگرم نخ می باشد.

ایجاد جرقه چه ضرری برای دستگاه می تواند داشته باشد؟
فکرکنید
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 تغذیه با دست 
در این روش كارگران به كمك دست ویا چنگ كهایی الیاف را از توده الیاف پنبه باز كرده و در داخل دستگاه 
و یا روی نوار نقاله مربوطه قرار می دهند. در صورتی كه لازم باشد از دو نوع الیاف استفاده شود، كارگر آن را 

به صورت لایه لایه روی هم قرار می دهد و به دستگاه تغذیه میك ند. 

شكل 3ـ یك نوع سیستم تغذیه حجمی

 تغذیه به روش حجمی 
الیاف را می توان بر اساس حجم آنها، به دستگاه های 
حلاجی تغذیه كرد. در واحد های ریسندگی كوچك 
سالن های  در  ولی  دارد  قرار  تغذیهك ننده  دو  یا  یك 
را  تغذیهك ننده حجمی  بزرگ حلاجی می توان چند 
در كنار هم قرار داد و برای هر كدام الیاف مورد نظر 

را مشخص كرد.

شكل 4 یك نوع ماشین تغذیه مشاهده می شود. آن 
را شرح دهید.

در شكل 4 اپراتورهای دستگاه یك نكته زیست محیطی را رعایت نكرده اند. آن نكته چیست؟

فعالیت کلاسی

 تغذیه به روش وزنی 
در این روش الیاف توسط وسایل خاصی توزین شده 
در  می شود.  ریخته  دستگاه  نقاله  نوار  روی  و سپس 
این نوع ماشین ها ترازو روی نوار نقاله وجود دارد و 
به راحتی با باز شدن دریچه آن، الیاف روی نوار نقاله 
می ریزد. شكل 5 نمونه سیستم تغذیه با یك ترازو را 

نشان می دهد. 

شكل 5  ـ سیستم تغذیه با یك ترازو )وزنی(

شكل 4ـ ماشین تغذیه حجمی

شکل 3 یک نمونه دستگاه تغذیه حجمی مشاهده می شود.
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پودمان اوّل: حلاجی

بعضی از این ماشین ها دارای چند سیستم توزین می باشند تا علاوه بر بالا رفتن سرعت كار، امكان تغذیه وزنی 
چند نوع الیاف نیز میسر باشد. در این روش هر كدام از ترازو ها مقدار خاصی الیاف را روی نوار نقاله می ریزد. 
به عنوان مثال در شكل 6 دستگاهی با سیستم تغذیه چند ترازویی مشاهده می شود. در هنگامی كه كلید 
استارت حركت نوار نقاله زده می شود هر سه نوع الیاف مورد نظر به صورت لایه لایه روی هم قرار می گیرند. 

شكل 6 نمونه دستگاه تغذیه وزنی چند ترازویی مشاهده می شود. 

شكل 6  ـ دستگاه تغذیه وزنی چند ترازویی و عملكرد درون آن

تعداد ترازوها و محل قرارگیری آنها را در شكل 6 مشخص كنید. 
پرسش

 مخلوط كردن الیاف 
در سالن حلاجی ابتدا عدل های مختلف را باز کرده و سپس با هم مخلوط می کنند تا یکنواخت و همگن 
به  نواحی مختلف  از  باید حتماً صورت گیرد؛ زیرا ممکن است، عدل ها  این کار  الیاف پنبه  شوند. در مورد 
کارخانه آورده شده باشند و از نظر کیفیت یکسان نباشند. گاهی پنبه ای که حتی از یک مزرعه به کارخانه 
آورده می شود به علت یکسان نبودن شرایط خاک و نحوه آبیاری، ممکن است کاملًا یک دست نباشد، از 
الیاف را با هم مخلوط کرد. این کار به کمک دست و یا با  این جهت برای یکنواخت کردن محصول، باید 
ماشین های تغذیه انجام می گیرد. برای مخلوط كردن الیاف در این روش به كمك دست، لایه هایی از عدل 
پنبه را برمی دارند و برروی هم قرار می دهند. این كار ممكن است به كمك ماشین آلاتی انجام شود كه به 
عنوان تغذیه وزنی و یا حجمی عمل میك نند. سپس در طی مراحل بعدی الیاف کاملًا با هم مخلوط می شوند. 
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 جداسازی آهن از الیاف 
هر  و  مهره  و  پیچ  عدل ها،  بسته بندی  آهنی  سیم 
چیز فلزی دیگری كه همراه توده الیاف وارد زننده ها 
باعث خراب شدن زننده ها می گردد. آهنربا  می شود، 
به راحتی می تواند آهن را به خود جذب كند؛ بنابراین 
كافی است آهنربا را در مسیری قرار دهید كه آهن های 

شكل7ـ جداكننده آهنهمراه الیاف به ناچار از آن مسیر عبور میك نند.

مسیرهایی برای این كار طراحی شده است كه مسیر شكل 7 از همه مسیرها بهتر و ساخت آن نیز آسان تر است.
 انواع زننده ها 

زننده به معنی ضربه زدن به الیاف است. در حلاجی میخ های فولادی تیزی بر الیاف ضربه زده و آنها را از هم 
باز میك نند. به این میخ ها خار می گویند. در حلاجی این خارها در ابتدای كار حلاجی درشت تر و محكم تر 
می باشند و به تدریج هر چه الیاف بازتر می شوند خار های زننده ها ظریف تر می شوند. خار ها در اثر كار زیاد، 
كند می شوند و باید آنها را تیز نمود. برای تیز كردن خار ها از سمباده های مخصوصی استفاده می کنند. در اثر 

برخورد اجسام سخت خارها می شكنند که باید آنها را تعویض كرد. 
شكل 8 ترتیب نازك شدن خارها را نشان می دهد. 

شكل 8  ـ ترتیب نازک شدن خار ها در حلاجی

ترتیب استفاده از این خارها در حلاجی را مشخص كنید و علت آن را بیان کنید.
فعالیت کلاسی
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پودمان اوّل: حلاجی

 نحوه تعویض خارهای زننده ها 
وقتی اجسامی مثل تكه آهن به خار ها برخورد كند و یا در اثر كار زیاد خارهای زننده ها خراب شوند، باید آن 

را تعویض كرد. با توجه به انواع زننده ها، سه روش برای این عمل وجود دارد:

متصل  با جوشكاری  زننده  روی سطح  را  خار ها  كه  1 �زننده هایی 

میك نند. شكل 9 یك نمونه را نشان می دهد. در این نمونه، خارها 
را روی زننده مجدداً جوش می دهند و سپس آنها را تیز میك نند.

شكل 9ـ زننده جوشكاری شده

2 �زننده هایی كه خارهای آن هر كدام به طور جداگانه پیچ مخصوص 

به خود را دارند با بازكن كردن پیچ، خار زننده ها جدا می شود. 
خار نو به جای آن بسته می شود. با سمباده زدن سطح خار ها را با 
هم یكنواخت میك نند. شكل 10 این نوع زننده را نشان می دهد.

شكل 10ـ زننده پین دار

3 �زننده هایی كه خارهای آنها روی صفحات فلزی مخصوصی پرچ 

شده است. )شكل 11(
برای تعویض هر صفحه كافی است با آچار آلن، پیچ ها را باز کنید و 
صفحه معیوب را بردارید و صفحه جدیدی را در محل آن قرار دهید 

و سپس همه پیچ های آن را ببندید.

شكل 11ـ زننده خاردار با تراکم متوسط

4 �زننده هایی كه دندانه اره ای هستند و از رشته های فلزی دندانه 

اره ای كه با دقت در كنار هم پیچیده شده اند، ساخته شده است. 
تعویض خارها از طریق باز كردن نوار اره ای و جایگزین كردن 
نوار جدید انجام می شود. این عمل توسط گروه متخصص این 

امر انجام می شود. )شكل 12( 

شكل 12ـ زننده خاردار با تراکم زیاد
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 تنظیمات میله های اجاقی 
اجاقی  میله  پنبه می باشند.  الیاف  پركاربردترین وسایل جهت جدا كردن ضایعات  از  یكی  اجاقی  میله های 
به صورت تعدادی مثلث با شكل خاص و در کنار هم می باشند. این میله ها به صورت نیم دایره و در كنار هم 
و با فاصله قابل تنظیم از خارهای زننده قرار دارند. هرچه مقدار فاصله نوك تیز مثلث از زننده كمتر باشد، 
ناخالصی بیشتری گرفته می شود ولی به همراه آن مقداری الیاف هم به مخزن ضایعات فرستاده می شود. ولی 
هرچه این فاصله زیادتر شود، الیاف كمتری همراه ضایعات حذف می شود ولی همراه الیاف اصلی، مقداری 
ضایعات نیز فرستاده می شود. هر دو وضعیت نامناسب است، بنابراین باید مقدار این فاصله را با دقت انتخاب 

كرد تا بهترین نتیجه حاصل شود. 
در روش های مدرن، سنسورهایی وجود دارد كه به طور مداوم وضعیت میله های اجاقی، مقدار ضایعات و تمیزی 

الیاف را كنترل می كنند و درصورت لزوم به موتورهای سروو پله ای، دستور تغییر تنظیمات صادر می شود.
شكل 13 نشان می دهد که فاصله میله های اجاقی را با چرخش مثلثی ها تغییر داد و در نتیجه تنظیمات 

مناسبی به دست آورد. 

نحوه جداسازی ضایعات

شكل 13ـ تنظیمات میله اجاقی و انواع آن

اشکال مختلف میله های اجاقی

میله های اجاقی

خارهای زننده

میله های اجاقی

خارهای زننده
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 زننده پله ای 
این دستگاه بازكننده و زننده از تعدادی زننده كه با 
زاویه 45 درجه در كنار هم، قرار گرفته اند، تشکیل 
شده است. جهت گردش تمام زننده ها یکسان است 
و الیاف به پایین ترین زننده تغذیه می شوند و در اثر 
بازشدن  از مرکز در حین  نیروی گریز  جریان هوا و 
و تمیز شدن به زننده های بالاتر منتقل می گردند تا 
بالاخره به آخرین زننده رسیده و از کانال خروج به 
بیرون منتقل می شوند. شكل 14 تصویر شماتیك این 

شكل 14ـ دستگاه بازكننده پله اینوع زننده را نشان می دهد.

زننده تمیزکننده 
پله ای

با توجه به شكل 15 محل خروج ضایعات، ورود و 
نشان  را  ضایعات  جمع آوری  محل  و  الیاف  خروج 

دهید.
نشان دهید كه قدرت تمیزكنندگی و بازكنندگی در 

این دستگاه ها بیشتر از انواع دیگر زننده است.

فعالیت کلاسی

شکل 15

 تنظیمات مربوط به چاقویی ها 
برای جداسازی ضایعات، می توان از چاقویی ها استفاده كرد چاقویی ها در واقع صفحه های منحنی شكلی هستند 
كه سطح مقطع شبیه یك چاقو دارند. طرف تیز چاقویی ها را با فاصله مناسبی از زننده ها قرار می دهند و ضایعات 
در اثر تماس با چاقویی ها ریزش میك نند و درون یك جعبه جمع آوری می شوند. پس از پر شدن جعبه، آن را 
تخلیه میك نند. هر چه فاصله نوك چاقویی ها از خارهای زننده كمتر شود، ضایعات بیشتری جداسازی می شود.

شكل 16 این تنظیمات و تأثیر آنها را نشان می دهد. 

شكل 16ـ تنظیمات چاقویی ها

هر چه این فاصله بیشتر شود، ضایعات را بهتر حذف میك ند ولی مقدار بیشتری الیاف نیز به ضایعات راه می یابد.

فاصله زیاد فاصله متوسطفاصله کم
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 زننده اكسی فلو 
انواع زننده هایی كه مورد بحث قرارگرفت، توده الیاف را فقط یكبار محفظه بازكننده و تمیزكننده الیاف، رد 
میك ند. اما طرز كار زننده اكسی فلو به گونه ای است كه توده الیاف در اثر جریان هوا و راهنماهایی كه در 
داخل دستگاه قرار داده شده است، مسیری مارپیچ را روی زننده، می پیماید. و با هر بار چرخش قدرت زنندگی 

و تمیزكنندگی دستگاه به چند برابر افزایش می یابد. 
شكل 17 نمای از این دستگاه و عملكرد آن را نشان می دهد. 

شكل 17ـ زننده های آكسی فلو

نوع دیگری از این نوع زننده وجود دارد كه به جای یك زننده، دو زننده دارد و توده الیاف پس از انتهای مسیر 
زننده اول، وارد محوطه زننده دوم می شود تا همین عمل روی زننده دوم هم انجام شود، این نوع زننده ها علی رغم 
قدرت خوبی كه در تمیزكنندگی دارند ولی با تغییر فشار هوا، الیاف به دورزننده می پیچد و از كار می افتد.
برای راه اندازی مجدد باید تمام الیاف بین تیغه های زننده را تمیز كرد و سپس دوباره دستگاه را روشن كرد. 

 زننده افقی 
این زننده ها دارای دو عدد زننده است كه در جهت مخالف یكدیگر 
حركت میك نند و علاوه بر تمیز کردن، الیاف را از هم باز میك نند. 

شكل 18 مسیر عبور الیاف در این نوع زننده را نشان می دهد. 
آیا می توانید بگویید ضایعات به كجا می روند؟

شكل 18ـ زننده افقی
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 تمیزكننده بدون زننده 
این نوع زننده از طریق حركت دادن توده های الیاف از 
روی میله های اجاقی عمل تمیز كردن الیاف را انجام 
حرکت  مسیر  و  شماتیك  نمای   19 شكل  می دهد. 

الیاف را نشان می دهد. 

شكل 19ـ تمیزكننده بدون زننده

 زننده كرشنر 
كردن  جدا  و  الياف  كردن  باز  پنبه اي  ريسندگي  در 
ضايعات اهميت زيادي دارد. كيي از زننده هاي ديگر 
زننده سه بازويي يا زننده كرشنر ناميده مي شود که 
در شكل 20 مشاهده ميك نيد. در اين زننده سه بازو 
آنها  روي  بر  كه  دارد  وجود  متر  كي  حدود  طول  با 
با برخورد نوك خارها  خارهاي ضخيمي وجود دارد. 
به الياف و سايش الياف همراه با ضايعات به ميله هاي 
اجاقي كه در زير زننده ها قرار دارد، ضايعات گياهي 

جدا مي شود.
1 �بازو وخارهاي زننده كرشنر

2 ميله هاي اجاقي

شكل 20ـ زننده كرشنر

غلتک 
خروج تغذیه

الیاف

میله های اجاقی

 ماشین تولید بالش 
آخرین مرحله در قسمت حلاجی استفاده از ماشین بالش یا متکاپیچ است. پس از آنکه الیاف مراحل بازشدن 
و تمیز شدن را طی کرد برای آنکه به طور مناسبی برای استفاده در مرحله بعدی )ماشین کارد( جمع آوری و 

آماده شود، به وسیله این ماشین، به صورت لایه، متکاپیچی می شود.
عملیاتی که در این مرحله انجام می گیرد عبارت اند از:

1 باز شدن بیشتر و تمیز شدن الیاف: که توسط قسمت بازکننده انجام می گیرد.

2 �یکنواخت کردن لایه الیاف: که به وسیله کنترل ارتفاع الیاف در ناودان جلوی ماشین یا به وسیله کنترل 

حجمی الیاف توسط دستگاه پیانو و مخروطی ها انجام می گیرد.
3 �متراکم کردن الیاف و پیچیدن به صورت بالش: که توسط آبکش ها و غلتک های کالندر در قسمت 

تهیه بالش انجام می شود.
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شکل 21 نمایی از ماشین بالش و قسمت تغذیه را نشان می دهد.

شکل 21ـ نمایی از ماشین تولید بالش و بخش تغذیه آن

در حال حاضر ریسندگی پنبه ای با روش تولید بالش منسوخ شده است و به همین دلیل توضیحات بیشتری 
 )lap( در این خصوص ارائه نمی شود. در این روش بسته هایی از لایه الیاف تولید می شود این بسته ها که بالش
نامیده می شوند به سالن عملیات کاردینگ منتقل می شود. در روش جدید، توده های کوچک الیاف که در 
هوا شناور می شوند، از طریق دمیدن و مکش هوا به طرف ماشین های کارد منتقل می شوند. الیاف در داخل 

لوله هایی به قطر 20 الی 50 سانتی متر و به کمک فشار هوا به حرکت درمی آید.

1 �ضایعات سالن حلاجی را به صورت صحیح در ظروف یا مکان های خاص ضایعات، جمع آوری کنید. 

2 �سیگنال چراغ های راهنما را در ماشین های مختلف حلاجی فرا بگیرید. 

3 �کنترل های مختلف ماشین ها را یاد بگیرید و آنها را راه اندازی کنید تا در مواقع نیاز استفاده کنید. 

4 �هنگام بروز هرگونه خطر، ماشین را به کمک دکمه های اضطراری، خاموش کنید. 

5 �هنگام تغذیه الیاف به تسمه نقاله تغذیه، قطعات فلزی، چوبی، تکه های نخ جوت و پروپیلن، قطعات لفافه 

عدل پنبه، الیاف روغنی و... را جدا کنید و به جای دیگر انتقال دهید. 
6 �در مخلوط اتوماتیک عدل ها سعی کنید تغذیه آنها به صورت یکنواخت صورت گیرد. 

7 �فیلترها را نظافت کنید و کیسه های ضایعات آنها را خالی کنید. 

8 �انتقال صحیح مواد در خطوط سالن حلاجی را کنترل کنید. 

9 �در تغذیه با سیستم شوت فید مطمئن شوید که جریان الیاف از حلاجی به ماشین های کارد به صورت 

یکنواخت صورت می گیرد.

فعالیت عملی

غلت کهای کالندر

بالش عصایی

غلت کهای 
بالش

هواکش

آبکش ها
غلتک زننده

یکنواختک ننده

نوار تغذیه

غلت کهای تغذیه

میله های اجاقی
ناخالصی ها

مخزن 
تغذیه
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 اپراتوری ماشین آلات سالن حلاجی 
1 �مطمئن شوید که عدل هایی که از انبار الیاف سالن حلاجی منتقل می شوند، صحیح وارد شده اند. 

2 �مطابق برنامه وارد شده عدل ها را بچینید. 

3 �چنانچه سیستم باز کننده عدل دستی و یا نیمه اتوماتیک است و نیاز به پارتی گیری دارد، عدل های مختلف 

را مرتب بچینید که طبق برنامه داده شده باشد. 
4 �تسمه های عدل ها را باز کنید و کلیه تسمه ها و لفاف عدل ها را جمع کنید و به محل خاص جمع آوری 

آنها انتقال دهید. 
5 �کناره های عدل های باز شده را که احیاناً چرب یا کثیف می باشد، پاک کنید. 

6 �مطمئن شوید که اطلاعات عدل ها، درست اعلام شده است. 

7 �ابزار انتقال و باز کردن عدل ها مانند سیم بر و چرخ انتقال را به صورت صحیح استفاده کنید. 

8 �هنگام تغذیه دستی، مطمئن شوید که کد رنگ بندی خاص مخلوط قابل استفاده در دسترس محل تغذیه 

باشد. 
9 �میزان تغذیه برای ماشین بعدی را کنترل کنید. 

10 �هنگام روشن کردن ماشین های سالن حلاجی رعایت موارد زیر ضروری است؛ به خصوص در سالن هایی که 

دارای سیستم شوت فید هستند. 
الف( روشن نمودن فیلتر روتاری

ب( روشن نمودن فن های ماشین های کار که به خط ماشین آلات حلاجی متصل اند. 
پ( روشن نمودن ماشین های کار  که به خط ماشین آلات حلاجی متصل اند. 

ج( روشن کردن فیلتر و کمپکتور جمع آوری کننده ضایعات مکش
چ( روشن کردن فن های ضایعات ریز تمیز کننده پله ای 

د( روشن کردن تمیزکننده پله ای. 

نظافت ماشین آلات حلاجی، جداسازی، و تفکیک ضایعات
1 �در زمان های استراحت و یا تعویض شیفت ضایعات را به صورت صحیح جابه جا کنید. 

2 �ماشین را به کمک پرسنل تعمیرکار، نظافت و سرویس کنید. 

3 �سعی کنید که اطراف ماشین همیشه تمیز باشد. 

4 �وقتی که محل جمع آوری ضایعات پر می شود، آنها را انتقال دهید. 

5 �قطعات فلزی را در قسمت جمع آوری این قطعات دسته بندی کنید. 

6 �ضایعات را به مکان هایی که برای آنها در نظر گرفته شده است، انتقال دهید. 

7 �ضایعات را دسته بندی کنید و آنها را با هم مخلوط نکنید. 

8 �هنگام انتقال ضایعات، آنها را توزین و ثبت کنید.

فعالیت عملی
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11 �چراغ های آلارم مورد استفاده در ماشین آلات را دنبال کنید. 

12 �دکمه های کنترل ماشین و عملکرد آنها را یاد بگیرید. 

13 �دکمه های اضطراری ماشین ها را یاد بگیرید که مواقع بروز خطر استفاده کنید. 

14 �نهایت دقت را در کدبندی الیاف واریته های پنبه داشته باشید. 

 روانکاری در ماشین آلات حلاجی 
هنگام روانکاری به نکات زیر توجه نمایید:

1 �محل مورد نظر، کاملًا از هر گونه آلودگی پاک گردد. 

2 �روغن یا گریس مورد نظر تا زمانی که از کناره گریس خور خارج شود، تزریق گردد. 

3 �توسط پارچه پنبه ای روغن های اضافی پاک گردد. 

4 �درپوش محل مورد نظر بسته گردد. 

1 �روانکاری بلبرینگ ها و سیلندرهای عدل شکن. 

2 �بازدید سطح روغن و انجام روانکاری لازم در گیربکس ها و سیستم انتقال نیرو

3 �روانکاری بلبرینگ ها و یاتاقان های مربوط به تسمه انتقال مواد روی عدل شکن

4 �روانکاری بلبرینگ ها و یاتاقان های سیلندرهای مربوط به زننده حصیرها

5 �روانکاری بلبرینگ ها و یاتاقان های برس پاک کننده

6 �بازدید و کنترل سطح روغن گیربکس و بلبرینگ و یاتاقان مربوط به سیلندر تغذیه

7 �روانکاری کلیه بلبرینگ ها، یاتاقان ها، زنجیرها و محل های مورد نظر در داخل زننده حلاجی

8 �روانکاری بلبرینگ و یاتاقان های مربوط به بازکن روی محفظه زننده حلاجی و زنجیر مربوطه.

فعالیت عملی
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ارزشیابی شایستگی حلاجی غیراتوماتیک )بالش( 

استاندارد عملکرد:
مخلوط شدن الیاف برای یکنواختی بیشتر و تولید نخ

شرایط انجام كار: کارگاه ریسندگی و حلاجی
مواد مصرفی: مواد اولیه و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: ابزارات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی: وسایل ایمنی استاندارد

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
آماده سازی الیاف ـ توزین الیاف ـ انجام محاسبات ـ نقل و انتقال الیاف

نمونه و نقشه كار:
آشنایی با انواع الیاف

آشنایی با خواص فیزیکی و شیمیایی الیاف 

ابزار ارزشیابی:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:
باسکول ـ ترازوهای صنعتی، ماشین های بارگیری مانند لیفتراک و تسمه نقاله

تجهیزات ایمنی شامل دستکش، کلاه ایمنی، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف
2آماده سازی عدل ها برای انتقال به دستگاه1
1کنترل میزان تغذیه2
2عملیات روشن کردن قسمت های مختلف دستگاه3
2تهیه بالش4
1جداسازی و تفکیک ضایعات5
1روانكاری و نگهداری ماشین وتعویض به موقع و تمیزكاری6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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ديگري  از  بعد  يكي  را  حلاجي  مراحل  و  مي شود  فيد  شوت  مخصوص  لوله هاي  وارد  هوا  مكش  با  الياف 
مي پيمايد. در شكل شماره يك مجموعه از ماشين هاي حلاجي اتوماتیک را مشاهده می کنید. به چيدمان اين 

ماشين آلات در كنار هم برطبق شكل 22 خط حلاجي مي گويند. 

واحد يادگيري 2

AUTOMATIC BLOWROOM حلاجي اتوماتيك

شكل 22ـ خط حلاجي

1 عدل شکن توده
2 مکش هوا و الیاف

3 جداساز اجسام فلزی و سنگین
mixer 4 مخلوط کننده

5 بازکننده و تمیزکننده اولیه
6 بازکننده و تمیزکننده نهایی

7 بازکننده

در روش شوت فيد، عدل هاي پنبه را كه به سالن ريسندگي منتقل كرده اند به مدت حداقل 24 ساعت زمان 
می دهند تا در اين مدت، رطوبت الياف با رطوبت سالن به يك اندازه برسد. اين عمل باعث مي شود تا ميزان 
الكتريسيته ساكن كمتري بين قطعات در چرخش دستگاه و الياف توليد شود و مشكلات كمتري را به وجود آورد.

 حركت الياف در لوله ها 
در سيستم هاي ريسندگي مبتني بر شوت فيد ميزان فشار هوا در نقاط مختلف با هم تفاوت دارد. به طوري 
كه از فشار بسيار زياد تا فشار منفي )مكش( متغير است. اين موضوع بسيار مهم است؛ زيرا تفاوت فشار در 

نقاط مختلف خط حلاجي باعث به حركت در آمدن اجسام و الیاف مي شود.
1 فشار بسيار زياد هوا و براي انتقال توده الياف بين دستگاه هاي مختلف

2 فشار كم هوا ← براي هدايت الياف به مسيرهاي تعيين شده 

3 فشار جو ← براي سهولت در نشستن الياف روي يكديگر

4 مكش كم هوا ← براي چسبيدن توده الياف به يك جسم و كاهش سرعت توده الياف براي مقاصد مشخص

5 مكش بسيار زياد هوا ← براي جداسازي هوا و گردو غبار از توده الياف
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می شود،  داده  شرح  كه  دستگاه هایي  در  مذکور  موارد  از  هركدام 
وجود دارد و با كمي دقت مي توانيد آنها را پيدا كنيد. 

براي تأمين مجموعه فشارهاي بالا به دستگاه هاي توليد هوا و مكش 
كنترل  رایانه  توسط  دستگاه ها  اين  است.  احتياج  هوشمند  بسيار 
مي شوند تا همه چيز مطابق برنامه از پيش تعيين شده، انجام شود. 
در اين نوع حلاجي حتی دريچه ها را نيز بايد كنترل كرد تا در مواقع 

لزوم آنها را بسته، باز و يا نيمه باز گذاشت. 
شكل 23 نمونه لوله هاي متصل شده به يك دستگاه مشاهده مي شود. 

میزان فشار هوای هر کدام از این لوله ها با بقیه تفاوت دارد.

شكل 23ـ نمونه اتصالات شوت فيد

 انتقال الیاف 
در روش شوت فيد الياف به كمك هواكش هاي مناسب به طرف ماشين هاي مختلف فرستاده مي شود. در 
صورتي كه مسير بين دستگاه ها طولاني باشد از هواكش ها در ميانه راه نيز استفاده مي شود تا فشار هواي 

لوله ها افت نكند. شكل 24 يك نمونه از اين هواكش ها مشاهده مي شود. 

شكل 24ـ تقويت فشار انتقال الياف

كاهش فشار در لوله ها چه مشكلي ايجاد ميك ند؟
فکرکنید
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 )BALE OPENER( ماشين عدل بازكن 
عدل هاي پنبه را به دستگاه عدل بازكن تغذيه ميك نند. ماشين عدل بازكن براي تغذيه يكنواخت پنبه به خط 
حلاجي بهك ار مي رود. ابتدا عدل هاي پنبه را به ترتيب خاصي در كنار يكديگر قرار مي دهند براي انجام اين 

كار رعايت نكات زير ضروري مي باشد: 
1 �عدل هاي پنبه را كاملًا صاف و در كنار خط راهنما كه بر روي زمين كشيده شده است، قرار دهيد. 

2 بين عدل ها فاصله خالي وجود نداشته باشد. 

3 �عدل ها را حداقل در دو گروه در كنار خط راهنما 

گروه  يك  كه  زماني  تا  دهيد  قرار  هم  درك  نار  و 
عدل پنبه تمام شد دستگاه عدل بازكن گروه دوم 
عدل ها را برداشت نمايد و فرصت جايگزينك ردن 

عدل ها براي اپراتور ماشين به وجود آيد.
4 �سطح رويي عدل ها كاملًا صاف باشد و فرورفتگي 

و برجستگي نداشته باشد. 
شكل 25 يك ماشين عدل بازكن در حین کار ملاحظه مي شود. 

 اجزای ماشين عدل بازكن 
1 هد دستگاه

اين قسمت وظيفه جداکردن تكه هاي الياف از عدل ها را به عهده دارد. اين عمل توسط تيغه هاي مخصوصي كه در 
ماشين تعبيه شده است، انجام مي گيرد. در هد دستگاه دوگروه تيغه چرخشي وجود دارد كه هرگروه تيغه فقط در 
حركت موافق با جهت خود به سمت پايين مي آيد و الياف را از عدل ها جدا ميك ند. بدين ترتيب وقتي عدل بازكن 
به سمت چپ حركت ميك ند تيغه سمت راست بالا مي رود ولي تيغه سمت چپ به سمت پايين حركت ميك ند 
و در عين حال با چرخش باعث جداکردن الياف مي گردد. شكل 26 اين موضوع را به خوبي نشان داده است.

شكل 25ـ عدل بازكن اتوماتيك

شكل 26ـ نماي تيغه هاي دستگاه عدل بازكن و نماي داخلي هد دستگاه و زننده آن
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2 شاسي عمودي دستگاه 

اين قسمت از دستگاه براي نگه داشتن هد دستگاه و تأمين حركت هد دستگاه به سمت چپ و راست بهك ار 
مي رود. با تنظيم سرعت حركت افقي هد دستگاه و ميزان برداشت عمقي تيغه ها، مي توان مقدار الياف تغذيه 
شده به خط حلاجي را تغيير داد. پس از آنكه دستگاه به انتهاي عدل هاي چيده شده می رسد، هد از روي 
عدل ها بلند مي شود و شاسي با چرخش 180 درجه اي، هد را در ابتداي عدل هاي طرف ديگر دستگاه قرار 
مي دهد. در قسمت انتهای دستگاه مکنده هواي بسيار قوي وجود دارد كه توده هاي الياف را به داخل كانال 
انتقال الياف مي کِشد. قدرت اين مکنده ها بسيار زياد است و قادر است فلزات، سنگ، پيچ و مهره، دسته كليد 

و اجسامي  از اين قبيل را نيز به داخل كانال بکشد. 
3 شاسي ثابت دستگاه و لوله انتقال الياف

شكل 27ـ در پوش گذاري روي كانال دستگاه عدل بازكن

درپوش

درپوش گذار

شاسي ثابت به صورت يك كانال توخالي فلزي و يك 
مسير ريلي براي حركت شاسي عمودي مي باشد. دستگاه 
توسط موتور الكتريكي خاصي به حركت در مي آيد. اين 
موتور قادر است سرعت حركت دستگاه را كم يا زياد 
كند و جهت حركت آن را تغيير دهد. كانال انتقال الياف 
حركتك ردن  با  كه  است  شده  ساخته  طوري  زميني 
دستگاه بر روي كانال، پوششي كشيده مي شود و كانالي 
كه تا قبل از آن باز بود به كانال بسته تبديل مي شود. 

)شكل 27(
4 بخش كنترل دستگاه عدل بازكن

دستگاه عدل بازكن توسط يك پنل كامپيوتري كنترل 
مي شود. فقط مسئولين سالن اجازه كار با اين پنل را 
دارند و براي جلوگیری از دستكاري بي مورد ديگران، 
فقط  مي باشد.  رمزگذاري  سيستم  داراي  دستگاه 
كساني اجازه كار با پنل را دارند كه قبلًا مجوز اين كار 
الياف  انتفال  باشند. شكل 28 كانال  را دريافت كرده 

)بخش زميني( و پنل دستگاه مشاهده مي شود.
5 دستگاه ايجاد مكش در مسير حركت الياف

حركت الياف در مسير بايد تداوم كافي داشته باشد 
وگرنه الياف در نقاطي از مسير جمع مي شوند و مسير 
مسدود می شود به همين خاطر تقويتك ننده هايي در 
تقويتك ننده ها  اين  است.  شده  داده  قرار  مسير  اين 
باد  ايجاد  با  و  باد هستند  توليد  فن هاي  در حقيقت 
شديد حركت توده هاي الياف را در مسير امكان پذير 
الياف  جريان  تقويتك ننده  يك   29 شكل  ميك نند. 

مشاهده مي شود.

شكل 28ـ محل قرارگیری پنل دستگاه

پنل دستگاه

شكل 29ـ مكش هوا و فرستنده الياف به خط حلاجي
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در اين نوع ماشين عدل بازكن، كانال روبازي در وسط شاسي وجود دارد كه در موقع لزوم توسط يك روكش 
پوشيده مي شود تا توده الياف در همين مسير جريان پيدا كنند. اين عمل توسط قسمتي از ماشين كه در 
شكل مشخص شده است، انجام مي شود. روش كار به  اين صورت است كه وقتي دستگاه در جهتي كه فن 
نصب شده است حركت ميك ند روكش لوله را جمع ميك ند و بر عكس وقتي دستگاه در جهت مخالف حركت 
ميك ند، روكش روي كانال قرار مي گيرد. شكل 30 مكانيزم اين عمل و اجزای داخلي عدل بازكن را مشاهده 

ميك نيد. 

شكل 30ـ نمايي از اجزای داخلي عدل بازكن

درپوش گذار

شکل 31 تصوير يك عدل بازكن مشاهده مي شود، 
تفاوت اين عدل بازكن با عدل بازكني كه شرح داده 

شده است در چيست؟

فعالیت کلاسی

شکل 31ـ عدل بازکن

 چيدمان عدل هاي پنبه جلوي عدل بازكن 
پس از مدتي كار كردن، طبيعي است كه عدل ها تمام 
مي شوند و براي جايگزين كردن آنها به چند ساعت 
كارخانه  در  توليد  حالي که  در  می باشد،  نياز  زمان 
ريسندگي نبايد قطع شود. براي جلوگيري از اين كار 
عدل ها را دو يا چند گروه مقابل و پشت دستگاه قرار 
مي دهند و دستگاه را طوري تنظيم ميك نند تا يك 
گروه از عدل ها را زودتر تمام كند و فرصت كافي براي 
باشد.  داشته  وجود  پنبه  عدل هاي  كردن  جايگزين 

شكل 32 چهار گروه پنبه مشاهده مي شود. 
شكل 32ـ چيدمان 8 قسمتي عدل ها
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اين پنبه ها رنگي نيستند و منظور چهار نوع واريته پنبه است و منظور اين است كه حتي اگر پنبه ها از يك 
نوع هم نباشند، عدل بازكن ها قادرند برداشت را از هر چهار نوع انجام دهند و با مخلوط كردن در مراحل 

بعدي به محصول يكنواختي دست يابند. 

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

درباره کلمه واریته الیاف پنبه تحقیق کنید و کی صفحه مطلب بنویسید.
پرسش

 عدل بازكن اتوماتيك دوّار 
در این روش کی عدل بازکن اتوماتکی در وسط دستگاه قرار دارد و عدل های پنبه اطراف این دستگاه چیده 
می‌شود. در صورتی که لازم باشد از واریته های متفاوت پنبه استفاده شود، می توان عدل ها را کی در میان چید.

شكل 33ـ عدل بازكن دوار

این دستگاه بر روی کی سكوي مركزي قرار دارد و 
شروع به چرخیدن به دور محور خود مي كند و توسط 
توده های  هوا،  مکش  و  دستگاه  زیرین  زننده های 
الیاف وارد لوله های انتقال الیاف می شوند تا به طرف 
دستگاه‌های دیگر انتقال یابند. شکل 33 کی نمونه از 

این دستگاه مشاهده می شود. 

 كندانسور 
سوراخ هاي  است.  سوراخ دار  و  توخالي  سيلندر  يك  و  مكش دهنده  يك  شامل  ساده  دستگاهي  كندانسور 
مي كند. عبور  آن  از  گرد و غبار  و  هوا  ولي  نمي كند  عبور  آنها  از  الياف  كه  است  ريز  حدي  به   كندانسور 

شكل 34ـ كندانسور

عدل  از  بعد  بلافاصله  دستگاه  اين  قرارگيري  محل 
بايد متراكم تر شوند،  الياف  يا هر جايي كه  بازكن و 
مي باشد. كندانسور ها داراي يك دريچه هستند كه با 
باز و بسته كردن آن، مقدار مكش هوا در كندانسور 
تنظيم مي شود. شكل 34 نمونه اي از يك کندانسور 

مشاهده مي شود. 
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 دستگاه جداكننده آهن 
با توجه به مطالب گفته شده، لازم است ابتدا فلزات آهنی از محتواي 
كانال انتقال الياف حذف شود. اين كار به كمك دستگاه جداساز آن 

انجام مي شود. )شكل 35(
شكل 35ـ جذب آهن توسط آهنربا

مسير ورودي و خروجي الياف را روي هر كدام از شكل ها مشخص كنيد و روش عملکرد هر کدام را شرح دهید.
فعالیت کلاسی

 دستگاه جداساز فلزات غیرآهنی 
آهنربا  که  است  خطورك  رده  ذهنتان  به  فكر  اين  نيز  شما  احتمالاً 
نمي تواند فلزات غيرآهني را جذب كند؛ در نتيجه يك فلز غيرآهني 
هم  دستگاهی  می دانید  آیا  ميك ند.  عبور  مسير  اين  از  راحتی  به 
وجود دارد که همه فلزات را جدا می کند، اما نبايد فراموش كرد كه 
هر چه توانايي دستگاه ها بالا مي رود، قيمت آنها نيز بالاتر مي رود؛ 
بنابراين خريدار بايد تصميم نهايي را بگيرد. اين اصل بسيار مهم در 

زندگي ما و يك كارخانه ريسندگي نیز وجود دارد. 
اصول كار اين دستگاه به سادگي روش اول نيست و به سيستم هاي 

پيشرفته تري احتياج دارد. 
شكل 36 اصول كاركرد اين دستگاه مشاهده مي شود. 

شكل 36ـ اصول جداسازي كليه فلزات

در اين دستگاه توده الياف به سرعت در حال عبور به سمت پايين است، زماني كه الياف به ناحيه 1 و 2 
مي رسند تحت تأثير خلأ بيرون از منطقه لوله مشبك قرار مي گيرند و سرعت شان كاهش مي يابد در حالي كه 
فلزات به سرعت از اين منطقه عبور كرده و به آشكارساز فلزات و دريچه جداكننده مي رسند. مكش موجود در 
ناحيه 1 و 2 باعث جداسازي گرد و غبار از الياف مي گردد. اين گرد و غبار در فيلتر هاي كيسه اي جمع آوري 
مي گردد. فلزات از مقابل قسمت 4 عبور می کنند. اين قسمت يك فلزياب است و به عبور فلز از مقابل خود 
حساس است و به قسمت 5 فرمان مي دهد در چه موقعي دريچه برقي را بازكند. اگر فرماني صادر نشود جريان 
الياف پس از برخورد با دريچه 5 به سمت بالا منحرف مي شود و در واقع به مسير اصلي خود ادامه مي دهد اما 
در صورتي كه قسمت فلزياب، فرمان را صادر كند، دريچه باز مي شود و در نتيجه فلز به همراه مقداري الياف 
به سمت مستقيم حركت ميك ند و از مسير اصلي دور مي شود. اين مواد وارد مخزن ضايعات 6 مي شوند. 

قسمت 7 و 8 نشانگر پر شدن مخزن است.
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 جداسازی مواد سنگين و غیرفلز 
مرده  حشرات  و  گوني  تكه هاي  گياهان  دانه هاي  سنگ،  تكه هاي  مانند  اجسامي   سنگين،  مواد  از  منظور 
مي باشد. براي جداكردن فلزات، از روش آشكارساز فلزات استفاده می شود، اما براي اين قسمت چه بايد كرد؟ 

كارخانه هاي سازنده دستگاه هاي حلاجي دستگاه خود را برمبنای پاسخ به این سؤال مي سازند. 

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

دربسته اي قرار مي دهند و به همراه فرم گزارش به مسئولين سالن تحويل مي دهند.

نکات 
زیست محیطی

به نظر شما تحويل چند تكه فلز بي ارزش به مسئولين سالن چه فايده اي مي تواند داشته باشد؟
فکرکنید

روش اول
جز  )به  ضايعات  بقيه  همراه  به  الياف  از جرم حجمي :  استفاده 
الياف هستند.  انتقال  لوله  فلزات( در حال حركت در داخل كانال 
اجسام با جرم حجمي كم در بالاي كانال و اجسام با جرم حجمی 
زیادتر در پايين كانال حركت ميك نند، اگر يك مانع در پايين كانال 
قرار گیرد، اجسام سنگين از بقيه مواد موجود در كانال جدا مي شوند. 

به شكل 37 توجه كنيد.
1 ورود الیاف

2 دریچه خروج ضایعات و مقداری الیاف

3 بازگشت الیاف به مسیر

4 تیغه جداساز ضایعات

شكل 37ـ جدا ساز اجسام سنگين5 خروج ضایعات

الياف و ضایعات سنگین در كانال )قسمت 1( و به طرف دريچه 2 حركت ميك ند اما ضایعات سنگین به خاطر 
جرم حجمي  بيشتر توسط تيغه 2 و زبانه روبه روي تيغه 2 به طرف بخش ضايعات )قسمت 5( منتقل مي شود 
در حالي كه الياف و ضايعات ديگر به طرف خروجي كانال مي روند. ايجاد جريان هواي معكوس و گردابي )در 
قسمت 3( باعث مي شود، اليافي كه به قسمت ضايعات رفته اند، دوباره به مسير اصلي باز گردند. وقتي به  اندازه 
معيني ضايعات روي دريچه 4 بريزد، در اثر سنگيني وزن ضايعات، دريچه كمي  باز مي شود و ضايعات به داخل 

مخزن كيسه اي مي رود. پس از پر شدن كيسه، آن را در زمان هاي مشخص خالي ميك نند. 

بازرسي ضايعات و جداسازي الياف همراه ضايعات، باعث جلوگيري از هدر رفت منابع مي گردد.
نکات 

زیست محیطی
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تا 1000  قادر است  اين دستگاه  فلزات و ضایعات سنگین مشاهده مي شود.  شكل 38 دستگاه جداكننده 
كيلوگرم در ساعت الياف را پالايش كند و ضايعات آن را جدا كند. 

 روش جداساز وزني 
در اين روش اساس جداسازی، سرعت سقوط اجسام در هوا است. اجسام توپر، سريع تر از اجسام اسفنجي 

سقوط ميك نند؛ در نتيجه از اين خاصيت مي توان براي جداسازی ضایعات پنبه استفاده كرد )شكل 39(.

شكل 38 را مشاهده كنيد و با توجه به آموخته هاي خود، اين تصوير را در 3 سطر شرح دهيد. فعالیت کلاسی

شکل 39ـ جداساز وزني

1 ورودي الياف
2 فن هوا و تنظيمك ننده فشار هوا

3 زننده بازكننده الياف
4 برس هدايتك ننده الياف

5 دريچه هدايت ضايعات
6 مخزن ضايعات

7 ادامه مسير الياف شكل

الياف از طريق کانال 1 وارد دستگاه مي شود و فن3، فشار هواي سيستم را تنظيم  مطابق شكل 39 توده 
ميك ند. پس از آنكه زننده و برس هدايتك ننده )3 و 4(، الياف و ضايعات را رها كرد، اجسام سنگين، سريع تر 
به حركت در آمده و به دريچه )قسمت 5 ( بر خورد ميك نند و به مخزن 6 مي ريزند. اگر جريان هوا درست 
 )7 )قسمت  به طرف خروجي  و  گرفته  قرار  هوا  مناسب  تأثير جريان  تحت  الياف،  توده  باشد،  تنظيم شده 

مي روند، ولی ضایعات به مخزن می ریزند.

شکل 38

1

3

9

10

14
2 4

5

13 8

6

7

10
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 روش جداسازي اينرسي 
الياف جدا  از  نيوتن، ضايعات  قوانين  از  يكي  مطابق  اين روش  در 

مي شود. شكل 40 اين نوع جداسازي مشاهده مي شود. 

شكل 40ـ جدا سازي ضايعات

آیا می توانید چگونگی جداسازی ضایعات در این روش و قانون نیوتن را شرح دهید.
فکرکنید

بازرسي ضايعات و جداسازي الياف همراه ضايعات، باعث جلوگيري از هدر رفت منابع مي گردد.
نکته 

زیست محیطی

 WASTECONTROL روش استفاده از سنسور ها 
در اين روش از دوربين هاي خاصي كه به طور پيوسته از عبور الياف به همراه ضايعات تصوير مي گيرند، استفاده 
با محاسبه دقيق سرعت عبور اجسام، لحظه رسيدن به يك دريچه را  شده است. پردازشگر اصلي دستگاه 
مشخص ميك ند و در همين لحظه، دريچه باز مي شود و اين اجسام از ادامه مسير باز مي مانند و به طرف ظرف 
ضايعات منتقل مي شوند. شكل 41 نمونه اي از اين سيستم مشاهده می شود. از طرفی این سیستم کنترل 

میزان مکش هوا را در اختیار دارد و به کمک تغییر در این مقادیر، ضایعات را جدا می کند.

شکل 41ـ جداسازی ضایعات با استفاده از سنسورها

تیغه کنترل

چاقوی کنترل

سنسور پایش ضایعات

ضایعاتمسیر الیاف
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 UNIVERSALE OPENER بازكننده و تميزكننده يونيورسال 
در اين سيستم بازكننده و تميزكننده، ابتدا الياف از بالاي دستگاه و توسط فشار هوا وارد مي گردند و بلافاصله 
تحت تأثير مكش هوا، گرد و غبار و ذرات بسيار ريز خود را از دست مي دهند. و تحت تأثير وزن خود روي 

زننده ها مي ريزد )شكل 42(.

شكل 42ـ سمت چپ مسير الياف و سمت راست بزرگ شده قسمت تميزكنندگي

تميزكنندگي در چند نقطه و بر چه اساسي انجام مي گيرد؟
پرسش

و  بازكننده  عملكرد   ،43 شماره  تصاوير  كمك  با 
را  تصوير  دو  اين  تفاوت  را شرح دهيد.  تميزكننده 

مشخص کنید و دليل آن را بنويسيد. 

فعالیت کلاسی

شکل 43ـ تمیزکننده و بازکننده
بازکنندهتمیزکننده
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 )MIXER( )ميكسر )مخلوط كردن الياف پنبه با هم 
به طور  بايد  الياف  نخ يكنواخت،  توليد  براي  نيستند، ولي  به دست مي آيند يكسان  از يك مزرعه  اليافي كه 
يكنواخت با هم مخلوط شوند. به همين خاطر دستگاه خاصي برای اين كار طراحي شده است. الياف در اثر 
جريان باد به قسمت بالاي دستگاه فرستاده مي شوند. هر مخزن داراي يك دريچه قابل كنترل است تا با بستن 
مسير، الياف را به مخزن مربوط به خود منتقل كند. يك رایانه با دريافت اطلاعاتي از مقدار الياف موجود در 
هر مخزن، دستور تغيير وضعيت دريچه ها را صادر ميك ند. اين عمل بايد به گونه اي انجام شود كه هيچ كدام 

از مخازن بدون الياف نمانند. 
در اين دستگاه چندين مخزن در كنار هم قرار دارد. پس از پرشدن همه آنها، غلت كهايي كه در زير مخازن 
وجود دارد به آرامي  و طبق دستور رایانه، الياف را روي يك نوار نقاله مي ريزند. اگر دستگاه 8 مخزني باشد. 
محصول توليدي از اين دستگاه 8 لايه خواهد بود. اين لايه ها بلافاصله دوباره باهم مخلوط مي شوند و به طرف 
دستگاه بعدي فرستاده مي شوند. چون الياف در اين دستگاه به حال سكون مي رسند، براي انتقال به ماشين 

بعدي به يك دستگاه توليد هواي پرفشار نياز می باشد تا الياف را به طرف دستگاه بعدي پرتاب كند. 
شكل 44 يك دستگاه ميكسر و مسير عبور الياف درون آن مشاهده مي شود. 

شكل 44ـ يك دستگاه ميكسر

زننده هاي زير مخزن ها طبق دستور رایانه ها و اجراي سروو موتور ) SERVO MOTTOR (، مقادير معيني 
از الياف را به طرف پایین می ریزند. میزان الیاف عبوری و زمان شروع و پایان آن توسط نرم افزارهای خاص 
کنترل می شود. قبل از شروع به کار دستگاه های حلاجی اپراتور دستگاه دستورات مورد نظر را از طریق صفحه 

کلید لمسی به دستگاه وارد می کند. 
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 BLENDER تغذيهك ننده الياف مصنوعي و مخلوطك ردن با الياف پنبه 
با بررسي الياف مصنوعي مشاهده ميك نيد كه  اين الياف بسيار تميز هستند. در حالي كه الياف پنبه حاوي 

ضايعات زيادي هستند. 
در حلاجي قديمي براي توليد نخ هاي مخلوط پنبه و پلي استر، در همان ابتداي حلاجي الياف را با هم مخلوط 
ميك ردند و عمليات حلاجي از جمله بازك ردن و تميز كردن به طور هم زمان از سوي هر دو گروه الياف انجام 
مي شد. ولي در روش جديد ابتدا الياف پنبه كاملًا تميز شده و سپس در دستگاه بلندر، الياف مصنوعي به 
آن اضافه مي شود. در اين مرحله دستگاه بايد با نسبت معيني هر كدام از الياف را تغذيه نموده و سپس بقيه 

مراحل را انجام دهد. روش جديد داراي مزاياي زير است: 
1 فقط الياف پنبه را تميز ميك ند، در نتيجه هزينه و زمان كمتري صرف مي شود. 

2 �الياف تميز پلي استر، زماني به خط حلاجي افزوده مي شوند كه الياف پنبه نيز به همان اندازه تميز شده 

باشند. در نتيجه پلي استر گرد و غبار پنبه را جذب نميك ند.
3 از حركت دادن بيهوده الياف پلي استر جلوگيري مي شود. 

4 قطعات و تنظيمات منحصراً براي پنبه طراحي مي شود و در نتيجه راندمان كار بالا مي رود. 

5 در مخلوط هایي كه مقدار الياف مصنوعي بالا باشد. اين موضوع از اهميت بالاتري برخوردار مي شود. چرا؟

6 رعايت نسبت مخلوط، آسان تر و بسيار دقيق تر مي باشد. 

شكل 45 مسير عبور الياف در درون دستگاه بلندر BLENDER مشاهده مي شود. 

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

فعالیت کلاسی

شكل 45ـ مسير الياف در يك نمونه از دستگاه بلندر

الیاف پنبه و
تمیز شده

الیاف مصنوعی

در يك دستگاه بلندر، نوارنقاله هایي وجود دارد كه الياف مصنوعي را روي آن قرارمي دهند و غلت كهاي تغذيه 
به صورت هوشمند مقدار لازم از الياف را تغذيه ميك ند. 

از بالاي دستگاه و به كمك یک یا چند کانال الياف پنبه در يك مخزن جمع آوري مي شود. غلت كهاي تغذيه 
هوشمند در اينجا نيز مطابق فرمان رایانه ها، الياف پنبه را روي الياف مصنوعي مي ريزند. 
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در داخل دستگاه سنسورهايي وجود دارد كه مي تواند حجم الياف پنبه را محاسبه و به وزن تبديل كند از 
طرفي وزن الياف مصنوعي را نيز از همين روش تعيين مي کند و هر دو الياف براساس نسبت وزني، محاسبه 

شده و مخلوط می شوند. 

شكل 46ـ دستگاه هاي بلندر

اگر نسبت الياف مصنوعي زياد باشد، از دستگاه هاي كه 
بخش تغذيه الياف مصنوعي آن بزرگ تر است استفاده 
ميك نند. شكل 46 تعداد بيشتري از اين دستگاه ها را 
در يك سالن مشاهده ميك نيد كه نشان دهنده استفاده 

بيشتر از الياف مصنوعي مي باشد.

تميز كردن الياف از اين به بعد، كم اهميت مي شود ولي موضوع مخلوط شدن بسيار پر اهميت مي شود. براي 
اين عمل بارها الياف را در زننده ها با هم مخلوط ميك نند تا پراكندگي الياف مختلف در همه قسمت هاي 

محصول يكسان شود. اين موضوع از اهميت بسيار بالايي برخوردار است. 

معنی همگن شدن چیست؟ چرا همگن شدن الياف مخلوط اهميت دارد؟
بحث کلاسی

 )SUPER BLENDER( سوپر بلندر 
هرگاه لازم باشد بيش از دو نوع ليف را با هم مخلوط 
اين  در  دارد.  عالي  بسيار  اين دستگاه عملكرد  كنيد، 
دستگاه ورودي الياف از طريق نوار نقاله انجام نمي شود. 
بلكه چند دستگاه تغذيه نوار نقاله دار، چند نوع الياف 
را از هم باز ميك ند و هر كدام را جداگانه و از طريق 
لوله هاي انتقال، به سوپر بلندر مي فرستد. در شكل 47 

اجزای داخلي يك سوپر بلندر را مشاهده ميك نيد.

شكل 47ـ سوپر بلندر )تغذيه با چند ورودي شوت فيد( 

در اين دستگاه چند ورودي و خروجي را مشاهده ميك نيد. آيا مي توانيد هر كدام را شرح دهيد؟
فعالیت کلاسی
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 )Waste Opening( باز كردن الياف برگشتي از خط ريسندگي 

شکل 48ـ الیاف بازگشته از خط ریسندگی

شكل 48 فتيله كارد و چند لاكني و شانه و مقداري بالشچه و نخ 
مشاهده می شود. اين الياف شامل هیچ گونه ضایعاتی نمی باشند و 

فقط بايد الياف را از هم باز کرد، زيرا اين الياف قبلًا تميز شده اند.

شكل 49 نماي شماتيك اين دستگاه مشاهده مي شود. 

شكل 49ـ بازكننده الياف بازگشتي از خط

روش کار این دستگاه را در پنج سطر شرح دهید.
فعالیت کلاسی

 )Waste Cleaning( تميز كردن ضايعات حلاجي 
حلاجي  مرحله  در  جداشده  ضايعات  چپ  سمت   50 شكل  در 
مشاهده  نيز  الياف  مقداري  ضايعات  مواد  همراه  می شود.  مشاهده 
می شود. براي صرفه جويي در مواد اوليه، اين ضايعات را در دستگاه 
و  زننده ها  كمك  به  دستگاه  اين  مي ريزند.  ضايعات  تميزكننده 
ميله هاي اجاقي، دوباره  اين مقدار ضايعات را پالايش ميك ند و در 
نهايت الياف را از بين ضايعات جدا ميك ند. شكل 50 سمت راست 

الياف به دست آمده از اين دستگاه مشاهده مي شود.
شكل 50  ـ الياف تميز شده و ضايعات
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با توجه به شکل 51 دیاگرام ماشین Waste Cleaning نحوه تمیز کردن ضایعات در این دستگاه را شرح دهید. فعالیت کلاسی

نواحی تمیزکنندگی

شکل 51  ـ نماي دستگاه تميزكننده ضايعات

سنسورهای 
تنظیم کننده کنترل

اتوماتیک

شکل 52 ـ سنسور كنترل ضايعات در تمیزکننده ها

الياف ضایعات حلاجی كيفيت بسيار كمتري از الياف عدل پنبه دارند، براي اينكه مشكلي براي كيفيت نکته
الياف اصلي داده مي شود. با %98  الياف  اين گونه  نيايد، فقط اجازه مخلوطك ردن نسبت %2  نخ به وجود 

kg 1000 در مسير اصلی جريان دارد، الياف به دست آمده از 
h

به عنوان مثال اگر الياف اصلي با دبي 

kg 20 مي تواند به مسیر افزوده شود.
h

اين سيستم نهايتاً 

در برچسب روی ماشین تمیزکننده ضایعات شکل 53 پيام روبه رو 
ارائه شده است. اين پيام را ترجمه كنيد و با هنرجويان درباره آن 

بحث كنيد.

بحث کلاسی

شکل 53
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 Separation of Foreign Fibers جداسازي الياف غريبه 
رنگرزي نخ يا پارچه گاهي با يك مشكل خاص مواجه مي شد که سال ها ذهن مهندسين نساجي را مشغول 
كرده بود. آنها مشاهده ميك ردند كه در بعضي از قسمت هاي نخ يا پارچه رنگرزي شده، رگه هاي سفيدي 
به وجود مي آمد که اين مشكل زماني بيشتر خود را نشان مي داد كه نخ يا پارچه با رنگ مشكي رنگ شده باشد. 
اين رگه هاي سفيد باعث مي شد، ارزش پارچه به شدت افت كند. بالاخره راز اين ماجرا توسط يك مهندس 
ريسندگي،  اپراتورهاي  بي توجهي  و  به خاطر سهل انگاري  ريسندگي،  در هنگام  داد كه  نشان  او  برملا شد. 
مقداري از الیاف گوني بسته بندي الياف كه از جنس پلي پروپلين بود، وارد خط ريسندگي مي شود و چون 
اين الياف مثل پنبه هستند و تشخيص آنها غيرممكن می باشد، در بخش ریسندگی، کسی متوجه وجود آن 

نمی شود، به همين خاطر فقط در مرحله رنگرزي خود را نشان مي دهد. 
جدا كردن الياف غريبه از بقيه الياف هم بسيار مشكل بود؛ زيرا هيچ وسيله اي وجود نداشت كه بتواند آنها را 

شناسايي كند. 
 UV امواج ميكرویوي 

محققان دريافتند زماني كه نور UV پلاریزه شده به الياف برخورد 
میك ند با آنكه همه الیاف سفيد هستند، هركدام به يك رنگ خاص 
ديده مي شوند و فقط زير اين نور، رنگي دیده می شوند و در بقیه 

حالات مانند پنبه سفید دیده می شوند.
شكل  مي شدند.  شناسايي  مشكل دار  نخ هاي  وسيله  اين  كمك  به 
54 الياف اسكن شده و عادي و دوربين اسكنر را مشاهده می کنید. 

شكل 54ـ تصاوير اسكن شده  و دوربين اسكنر

فرض كنيد نخ هاي مشكل دار شناسايي شوند، اين كار چه فايده اي دارد؟
فکرکنید

 دستگاه حذف الياف غريبه )روش اول( 
برای حذف الياف غريبه به يك تكنولوژي بسيار بالا نياز است، زيرا الياف با سرعت بسيار زيادي در كانال ها 
الياف بسيار سخت است. بالاخره  از مابقي  آنها  الياف و جدا كردن  اين  بنابراين شناسايي  حركت ميك نند. 

دستگاهي كه بتواند چنين كاري را انجام دهد، ساخته شد. 
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شكل 55 مسير عبور الياف و چگونگي خروج اين الياف از خط ريسندگي مشاهده مي شود.

شكل 55ـ نماي شماتيك جداكننده نخ و الياف غريبه و نازل هاي آن

بخش های مهم دستگاه عبارت اند از:
1 لوله عبور الياف

UV 2 دوربين هاي
3 پلاريزهك ننده نور

4 لامپ هاي روشنك ننده لوله

5 نازل دمنده اتوماتيك

6 دوربین ها

همان طور كه در شكل 55 مشاهده ميك نيد الياف از بالاي لوله به طرف پايين در حركت است. دوربين هاي 
UV به طور مرتب از عبور الياف، تصوير تهيه ميك نند، لامپ هاي LED مخصوص، محيط لوله را كاملًا، روشن 

ميك نند تا حتي اگر يك ليف غريبه پيدا شود، آن را شناسايي كنند. 
دمنده  به  كند  برخورد  مشكوكي  موارد  به  كه  صورتي  در  و  ميك ند  اسكن  را  آمده  به دست  تصاوير  رایانه، 
مخصوص، فرمان توليد باد را صادر ميك ند، در اثر اين عمل، الياف غريبه به همراه مقداري الياف سالم از خط 
خارج مي شوند. الياف ضايعاتي از طريق كانالي به قسمت مخزن مي روند. در شكل 56 تفاوت تصوير ساده و 
اسكن شدۀ اين دوربين ها را مشاهده ميك نيد. انواع متفاوتی از این سیستم ساخته شده است که قادر است 

نخ ها و پلاستیک ها و تکه های گونی و هر جسم خارجی را شناسایی و سپس حذف نماید.

شكل 56   ـ الياف اسكن شده و شناسايي نخ و پلاستيك
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 دستگاه حذف الياف غريبه )روش دوم( 
کنند،  عبور  زننده  از  باید  الیاف  که  جایی  در  می شود.  استفاده  کار  این  برای  زننده  یک  از  روش  این  در 
دوربین های نصب شده است که با دقت بسیار بالایی عکس برداری می کنند. این عکس ها به واحد پردازش 
ارسال می گردد و در صورت وجود هرگونه الیاف غریبه و یا مواد مشکوک به قسمت نازل ها فرمان لازم صادر 
می شود. همان طور که در شکل 57 مشاهده می کنید تعداد زیادی نازل هوای فشرده در کنار هم و بالای زننده 
قرار گرفته است تا به محض اینکه فرمان صادر شد، دریچه نازل را باز کنند تا هوای فشرده به طرف بخشی از 
زننده پرتاب گردد. با نیروی فشار هوا، الیاف غریبه به همراه مقداری الیاف پنبه به طرف بخش ضایعات پرتاب 

می‌شوند. در شكل 57 دوربين و نازل ها و زننده را مشاهده ميك نيد. 

شكل 57  ـ روش جداسازي الياف غريبه با روش زننده

این ضایعات را پس از جداسازی اجسام نامناسب، دوباره به بخش حلاجی و ماشین بازکننده ضایعات می برند 
تا دوباره مورد استفاده قرار گیرد. 

 كنترل مدار بسته نايكنواختي ها 
در سيستم كنترل نايكنواختي ها، اجزای دستگاه ها از طريق سنسورها و دوربين هاي مدار بسته از اطلاعات يكديگر 
با خبر مي شوند. با توجه به شكل 58 سيستم حلاجي هوشمند از ميزان الياف و فشار هوا در نقطه 3 باخبر است 
و در نتيجه طبق دستور، واحد پردازش 3 تصميم هايي را به قسمت تغذيه مي فرستد تا چرخش مواد در درون اين 

مجموعه با اشكال و ايرادي مواجه نشود. شكل 58 كنترل هوشمند مدار بسته حلاجي مشاهده مي شود.

شكل 58  ـ سيستم مدار بسته كنترل نايكنواختي
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 فيلتر كردن ناخالصي ها 
يكـي از كـارهاي مهـم كارخـانه ها در جهـت حفـظ 
و  غبار  و  گرد  انتشار  از  جلوگيري  محيط زيست، 
نمونه  دو   59 شكل  مي باشد  طبيعت  به  مضر  مواد 

فيلتراسيون مشاهده مي شود.

شکل 59  ـ دو نمونه فیلتراسیون

الياف سالم زيادي در مخزن جمع مي شود. چراغ UV را به طرف الياف بگیرید. الياف غريبه با رنگ خاصي 
مشخص مي گردند. ابتدا اين الياف را جدا کنید و سپس مابقي الياف را به ماشين مخصوص منتقل کنید.

نکته 
زیست محیطی

 خط حلاجي هوشمند 
در کی سیستم ریسندگی هوشمند همه دستگاه ها تحت کنترل رایانه می باشند. زمانی که برای کیی از ماشین ها 

مشکلی پیش می آید، سیستم به طور خودکار فعال می شود و با تغییر تنظیمات، مشکلات را مرتفع می سازند.
مثال 1:

سنسور ورودی دستگاه مکیسر، گزارشي مبنی بر کم شدن مقدار الیاف در ورودی دستگاه مکیسر می‌دهد این 
گزارش به واحد پردازش ارسال می شود واحد پردازش این اطلاعات را با اطلاعات دریافتی از دستگاه‌های دیگر 
و برنامه ذخیره شده در حافظه خود مقایسه میک ند و در صورت وجود مشکل علت آن را تشخیص می دهد. 

در این مورد اشکال از کندانسور است.
در اثر مکش زياد كندانسور، مقدار زیادی الیاف بر روی غلتک اسكرين کندانسور می چسبد و در نتیجه علاوه 
بر کاهش جریان الیاف، مسیر حرکتی الیاف در کندانسور نیز با مشکل مواجه می‌شود. پردازشگر تصمیم خود 
را مبنی بر بستن دریچه بای ‌پس كندانسور اتخاذ میک ند و دستور آن را به تنظیم کننده موتور پله ای در 
قسمت باي پس می‌فرستد. دریچه کمی  باز می شود و در نتیجه میزان مکش هوا در کندانسور کاهش میی ابد. 
نتیجه این عمل برخاستن الیاف از روی کندانسور و حرکت به سوی مکیسر می باشد. این عمل مدت زمانی 

ادامه ميی ابد تا حالتی که سنسورها حالت طبیعی را اعلام کنند و بقيه كار ها مطابق برنامه پيش مي رود. 
مثال 2:

دستگاه جداک ننده الیاف غریبه به طور مکرر گزارش‌هایی را مبنی بر وجود الیاف غریبه در سیستم حلاجی 
خود می دهد. مقدار زیاد الیاف غریبه کی عمل غیر طبیعی محسوب می شود. پردازشگر هیچ راهکار و تنظیمی 
برای این کار ندارد و تنها از طریق گزارش به صاحبان کارخانه آنها را در جریان این امر می گذارد. آنها باید 

موضوع را بررسی کنند تا علت مقدار زیاد الیاف غریبه در بین الیاف پنبه را پیدا کنند. 
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در کیی از این موارد یک کارگر بی احتیاط تکه ای از کیسه پلی پروپیلن را در بین عدل های پنبه رها کرده 
بود. خارهای زننده های موجود در دستگاه های حلاجی، کیسه را تكه تكه کرده بود و همانند الياف از مراحل 
مختلف گذشته بود. بررسی گزارش های دستگاه، موجب کشف مشکل و اتخاذ تمهیدات لازم، برای جلوگیری 

از بروز این موضوع شد. 
مثال 3: 

مهندس مربوطه در هنگام گزارش گیری از دستگاه متوجه تغییرات بسیار زیاد در تنظیمات میله های اجاقی 
می شود. این در حالی است که در بعضی از زمان ها تنظیمات عادی و بدون نوسان بود ولی در بعضی از مواقع 
نوسان زیادي مشاهده می‌شد. بررسی‌های بعدی نشان داد در اثر بي توجهي اپراتور به نوشته هاي روي عدل ها، 

دو عدل نامناسب پنبه را در بین عدل ها قرار داده بود و نوسانات زیاد تنظیمات، ناشی از این موضوع بود. 
ارائه  راه حل  بقیه مشکلات راهنمایی و  برای  و  از مشکلات حل می شود  در یک حلاجی هوشمند بسیاری 

می کند. مزایای سیستم هوشمند ریسندگی عبارت اند از:
1 توقف های ماشین ها برای تنظیمات حذف می شود و در نتیجه در زمان و هزینه و انرژی صرفه جویی می شود. 

2 نیاز کمتری به افراد متخصص وجود دارد.

3 ضایعات کمتری تولید می شود.

4 افراد بی توجه و بی مسئولیت به سرعت مشخص می شوند.

خاموش  سیستم ها  و  موتور ها  بعضی  غیرضرور،  مواقع  در  زیرا  می شود؛  صرف  کمتری  الکترکیی  5 �انرژی 

می شود و یا با سرعت کمتری کار می کند.
6 �اطلاعات مربوط به تنظیمات در حافظه سیستم باقی می ماند و در نتیجه اگر الیاف پنبه ای با واریته مشابه 

وارد حلاجی شود، بهترین تنظیمات را از حافظه فرا می خواند.
7 �حذف بعضی از دستگاه ها )در صورت لزوم( و در نتیجه صرفه جویی بیشتر، مثلًا اگر پنبه تمیزتری وارد 

حلاجی شود، به طور اتوماتیک کیی از دستگاه های تمیزکننده را از خط حلاجی خارج می کند و يا در 
مواقع لازم سرعت زننده ها را كم يا زياد ميك ند. اين كار باعث افزايش سرعت در كار و بهبود كيفيت 

مي گردد. علاوه بر این دو موضوع، در انرژی نیز صرفه جویی می گردد.
شكل 60 يك خط حلاجي مشاهده مي شود كه قدرت حلاجي الياف پنبه را دارد. 

شكل 60  ـ خط حلاجي پنبه

جهت حرکت الیاف

به طرف ماشین های 
کارد

تقویت حرکت الیاف

میکسر اصلی

مکش هوا و 
تمیز کننده دوم

الیاف تغذیهمیکسر و ذخیره 

الیاف ضایعات دارالیاف ریز
تغذیه فتیله های 

ضایعاتی

تمیزکننده اول
مکش هوا میکسر 

و ذخیره الیاف

عدل بازکن
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 خط حلاجي مخلوط 

با بررسي اجزای اين خط حلاجي ورودي و خروجي الياف را با دقت بررسي كنيد و به  اين سؤال جواب 
بدهيد كه چرا اين خط حلاجي منحصر به پنبه است.

فعالیت کلاسی

شكل 61

با توجه به آموخته هايتان از حلاجي، توضيح دهيد كه خط حلاجی شکل 61 چگونه كار ميك ند. اجزای 
آن و نقاطي كه الياف پنبه، ضايعات پنبه و الياف مصنوعي را وارد خط حلاجي ميك نيد، مشخص كنيد.

فعالیت کلاسی

 خط حلاجي الياف كوتاه مصنوعي 
اين خط ممكن است به صورت عدل بازكن و تغذيه نوار نقاله اي انجام شود. در هرك دام از روش ها که براي 
ورودي الياف انتخاب شود باید دو نكته را در نظر داشت، اول آنكه در الياف مصنوعي ضايعات وجود ندارد و 
در نتيجه دستگاه هاي تميزكننده مورد نياز نيست و نكته دوم ميزان فشردگي كمتر عدل هاي الياف مصنوعي 
نسبت به پنبه مي باشد كه در هر صورت دستگاه هاي كمتري براي حلاجي الياف مصنوعي مورد نياز می باشد. 

)شکل 62(

شکل 62  ـ حلاجی الیاف مصنوعی

عدل بازکن اتوماتیک تغذیه و آماده سازی 
الیاف برای کاردینگ

کندانسورمیکسر
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دستگاه عدل شكن
کنترل جهت راه اندازی دستگاه: 

 از باز بودن کانال انتقال مطمئن شده و با تنظیم دریچه عبور درصد ضایعات را معین کنید. 
 از تمیز بودن فتوسل اطمینان حاصل کنید. 

 کنترل کنید که بر روی تسمه نقاله و داخل آن چیزی قرار نگرفته باشد. 
 عدل شکن را از الیاف های قبلی خالی و تمیز کنيد. 

روشن کردن دستگاه: 
کنترل حین کار: 

 کنترل کنید که کانال های انتقال الیاف باز باشند. 
 کنترل کنید فتوسل تغذیه تمیز باشد. 

 کنترل کنید که به جز الیاف، جسم دیگری داخل دستگاه نباشد. 
 ضایعات شانه بر روی عدل شکن )در صورت تغذیه الیاف دیگر( ریخته نشود. 

اقدامات اپراتور در حین کار: 
 به طور مرتب سطح نوار نقاله را پر کنید تا موقع تغذیه دستگاه آلارم ندهد. 

 الیاف باید با حجم کم و باز شده بر روی تسمه نقاله تغذیه گردد. 
موارد ایمنی حین کار: 

 از عبور اجسام سخت همراه الیاف، به داخل دستگاه جلوگیری کنید. 
 دقت کنید تا به جز الیاف چیز دیگری روی نوار نقاله نباشد.

 خاموش کردن دستگاه 
اقدامات بعد از خاموش کردن: 

 ضایعات نوپل که از خط شانه انتقال میی ابد، باید توسط اپراتور داخل نایلون جمع آوری و وزن گردد. 
 داخل عدل شکن تخلیه و آن را تمیز کنید. 

کنترل حین کار: 
 �در هنگام روشن کردن دستگاه كنترل کنید که مکیسرها خالی نباشند. در صورت خالی شدن مکیسرها 

به رئیس شیفت اطلاع بدهید.
 کنترل کنید که رطوبت زن روشن باشد. 

 دقت کنید که در بین عدل ها شکاف وجود نداشته باشد. 
 اطراف ریل و حرکت عدل بازكن و دستگاه هاي ديگر را تمیز کنید و پنبه های ریخته شده روی آن را بردارید.

 فتیله، بالشچه و نیمچه نخ هاي باز گشته از خط را بازكنيد. 
 در صورتی که عدل ها خیس هستند، آنها را از خط کنار بگذارید. 

 از ریزش الیاف جلوگیری کنید و در صورت ریزش، عدل ها را به سرجای خود برگردانید. 
 الیاف و نخ های نایلونی، کنفی، رنگی، سیاه، خیس و غیره را جمع کنید. 

 در صورت اتمام یک خط سوپر بلندر را به سمت دیگر بچرخانید. 

فعالیت عملی
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اقدامات بعد از خاموش کردن دستگاه: 
 رطوبت زن را خاموش کنید. 

 برق كليه دستگاه ها را قطع كنيد. 
دستگاه ميكسر و بلندر:

کنترل های قبل از راه اندازی: 
 از بسته بودن کلیه درها اطمینان حاصل گردد. 

 برق تابلو را کنترل کنید. 
 نظافت دستگاه انجام شده باشد. 

 برنامه چگونگي عملكرد خط را به پنل هاي دستگاه ها وارد كنيد و يا از وارد شدن آن اطمينان حاصل كنيد. 
اقدامات اپراتور در حین کاربا ميكسر: 

 در صورت خالی شدن سیلو بایستی دریچه سیلو مجدداً پر گردد. 
 در صورت توقف ماشین سلکتورها و کلیدها به ترتیب زده شود و سعی شود تا الیاف از زیر غلتک های 

تغذیه خارج شده سپس ماشین متوقف گردد. 
 غلتک های لاستکیی تمیزکننده را در طول شیفت تمیز کنید تا الیاف به دور آن نپیچد. 

 در صورت بروز آلارم، حتماً ذخیره پنبه در محفظه بررسی و سپس تخلیه گردد. 
 در صورت بروز آلارم بر روی تابلوی ماشین کارد دقت نمایید که قسمت مربوطه مشخص گردد و سپس 

نسبت به رفع آلارم اقدام شود.
موارد ایمنی حین کار: 

 با درب باز دستگاه را روشن نکنید. 
 �در صورت باز نمودن دستگاه تا توقف کامل دستگاه و چرخ دنده ها، اقدامی صورت ندهید. و با دقت کامل 

کار را انجام دهید. 
اقدامات راه اندازي و كنترل حين كار 

دستگاه هاي زننده، تميزكننده، بازكننده و دستگاه حذف الياف غريبه:
 داخل دستگاه ها را بررسي كنيد تا غير از الياف چيز دیگری در داخل زننده ها نباشد. 

 برق دستگاه را كنترل كنيد. 
 با استارت ضربه اي شروع كنيد و اگر مشكلي نبود، استارت اصلي را بزنيد. 

 از عبور اجسام سخت و انتقال آنها همراه الیاف، به داخل دستگاه جلوگیری کنید. 
 دقت کنید تا به جز الیاف چیز دیگری روی نوار نقاله نباشد. 

 غلتک های لاستکیی تمیزکننده را در طول شیفت تمیز کنید تا الیاف به دور آن نپیچد. 
مخازن ناخالصي ها را به طور مرتب تخليه كنيد. 
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روانك اري و گريسك اري

 تمام قسمت هايي كه گريس خور دارند با كمك گريس زن پر از گريس كنيد. 

 در صورت ريختن روغن در سالن آن را تميز كنيد. نکته ایمنی
 از ماسك و در صورت لزوم از صدا گير استفاده كنيد. 

 روغن ها و گريس ها را در فاضلاب نريزيد و در محل مناسبي نگهداري كنيد. 
 �تا آنجا كه ممكن است الياف راه يافته به ضايعات را جدا كنيد و مابقي آن را به دستگاه تميزكننده 

ضايعات تغذيه كنيد. 
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ارزشیابی شایستگی حلاجی اتوماتکی )شوت فید( 

استاندارد عملکرد:
مخلوط شدن الیاف برای کینواختی بیشتر و توليد توده الياف ـ استفاده صحیح از ابزار ایمنی

شرايط انجام كار : کارگاه ریسندگی وحلاجي
مواد مصرفی: عدل پنبه و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: دستگاه هاي حلاجي، ابزارات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی: وسایل ایمنی استاندارد

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
آماده سازی الیاف ـ توزین الیاف

انجام محاسبات ـ نقل و انتقال الیاف

نمونه و نقشه كار:
آشنایی با انواع الیاف

آشنایی با خواص فیزکیی و شیمیایی الیاف 

ابزار ارزشيابي:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهيزات مورد نیاز انجام کار:
باسکول ـ ترازوهای صنعتی، ماشین های بارگیری مانند لیفتراک و تسمه نقاله

تجهیزات ایمنی: شامل دستکش، کلاه ايمني، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2کنترل جهت راه اندازی دستگاه عدل شکن1

2روشن کردن دستگاه2

2کار با دستگاه3

1کنترل حین کار4

2کار با دستگاه مکیسر5

1روانك اري و نگهداري ماشين و تعويض به موقع و تميزكاري6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی  

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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پودمان دوم: عملیات کاردینگ

پودمان 2

عملیات کاردینگ

https://www.roshd.ir/210244-2
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شايستگي هاي فني
كنترل عمليات تغذيه الياف به ورودي ماشین كارد، تغذيه يك و سه غلتكي، شكل خارها و اثر آن در زنندگي، 
واير خار هاي روي سيلندر،  تعويض  بررسي سيلندر اصلي و خارهاي روي آن،  اهميت آن،  تيكرين و  عمل 
بررسي فلت ها، رفع عيوب و نحوه تعويض آنها، تنظيمات فواصل با گيج ها، سنگ زدن فلت ها، دافر و تنظيمات 

مرتبط، توليد فتيله و جمع آوري آن در بانكه ها، تعويض فتيله ها

استاندارد كار
پس از اتمام پودمان انتظار مي رود هنرجو بتواند توده هاي ورودي را بررسي و درصورت لزوم اشكالات كار را 
به بخش حلاجي اطلاع دهد. گيج گذاري ها را انجام دهد و ماشين را استارت كند. درصورت اشكال ماشين را 
متوقف و رفع عيب كند. با بررسي تارعنكبوتي، عيوبات خارهاي سيلندر اصلي را پيدا و رفع كند. درصورت 

بروز نايكنواختي در فتيله، موضوع را بررسي و حل نمايد يا به سرپرست سالن اطلاع دهد.

واحد يادگيري ١

تغذيه و توليد در ماشین كارد
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بعد از حلاجي نمودن الياف اولين ماشين سالن ريسندگي كه براي موازي كردن و يكنواخت نمودن و در يك 
راستا قرار دادن الياف به كار گرفته مي شود كارد است.

واژه كارد از كلمه لاتين كاردوس به معني يك نوع خار گرفته شده است. از اين نوع خار، قبل از توسعه صنعت 
نساجي جهت باز نمودن الياف استفاده مي شد. الياف در قسمت حلاجي به صورت توده هاي فشرده و نامنظمي 
هستند كه معمولاً به علت باز نشدن كامل از همدیگر ناخالصي هايي از قبيل برگ، دانه، خاك و الياف كوتاه و 

نارس به همراه دارند.
عمل کارد در ريسندگي به منظور گرفتن ناخالصي های باقی مانده از حلاجی صورت مي گيرد كه در نتيجۀ آن، 

الياف نيز از يكديگر مجزا مي شوند.
به طور كلي اهداف ماشين كارد پنبه اي عبارت است از:

1 باز نمودن و مجزا ساختن الياف از يكديگر.

2 جدا كردن ناخالصي هايي كه در قسمت حلاجي گرفته نشده اند.

نمودن  باز  الياف مصنوعي  در  و  تخم پنبه(  و  غبار  و  )گرد  مانند  مواد خارجي  و  كوتاه  الياف  3 �جدا كردن 

توده هاي به هم چسبیده
4 جداکردن نپ های موجود در الياف

5 مستقيم و موازي كردن الياف

6 مخلوط كردن الياف

7 �تشكيل فتيله )تبديل مواد و الياف نامنظم و پراكنده و غيرموازي به صورت فتيله مداوم با نمره معين و قابل 

حمل و استفاده در ماشين هاي بعدی( 
 کارد با دست 

انسان براي توليد نخ از پنبه، راه هاي مختلفي را آزمايش كرد تا اينكه متوجه شد، كشيدن پنبه روي خار و 
سوزن راهکاری براي شروع توليد نخ محسوب مي شود. ابتدا خار هاي گياهي و سپس خارهاي فلزي به كار برده 
شد. براي اين كار مي توان مانند شكل دو تكه چوب را با وسایل مناسبي براي اين كار تبديل کنید. بر روي 
دو تخته و به فواصل كم )نيم تا يك سانتي متر( ميخ بكوبيد و براي هركدام دسته درست كنيد. با قرار دادن 
پنبه اي كه با دست باز و تميز كرده ايد، عمل کارد را مطابق شكل ١ انجام دهيد و در نهايت الياف را به شكل لوله 
درآوريد. اين لوله پنبه اي، فتيله عمل کاردینگ با دست است در شكل ١ مراحل اين كار را مشاهده میک نید.

شكل ١ـ مراحل ساخت فتيله با دست از راست به چپ
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در ماشين کارد براي باز كردن و تميز كردن الياف از اصول تأثير جريان هوا، نيروي گريز از مركز برالياف، عمل 
پوشش هاي سوزني، ترتيب قرار گرفتن قسمت هاي مختلف و تنظيم سرعت ها و فواصل آن استفاده مي شود.

شكل2 تصوير کی ماشین کارد مدرن را نشان مي دهد.

در شکل ١ با توجه به اينكه مراحل کار از راست به چپ می باشد، شرح مختصري درباره مراحل اين كار بنويسيد.
فعالیت کلاسی

شکل 2ـ نمای ماشین کارد

قسمت های اصلی ماشین کارد عبارت اند از:
Doffer 5 دافر	 	Feeder 1 قسمت تغذيه	

calender 6 كالندر	 	Taker- in 2 تيكرين	

coiler 7 كويلر	 	Main Sylinder 3 سيلندر اصلي	

Flat 4 كلاهك	

شکل 3ـ برش يك ماشين کارد

فلت های در حال 
برس و تمیزشدن

فلت های فعال

جداکننده وب از دافر

شیپوری
کالندر

فتیله 
کارد

سیلندر اصلی

تیکریندافر

غلتک تغذیه

لایه الیاف

ریزش الیاف از 
کانال شوت فید

برس زدن 
فلت ها

جمع کننده وب
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 روش های تغذیه ماشین کارد 
شده  تغذيه  الياف   ٤ شكل  در  بالش،  با  تغذيه  الف( 
بالش  تغذیه  یعنی  قديمي،  روش  با  کارد  ماشين  به 
مشاهده می شود. محل استفاده از آن در پشت کارد 
كارخانجات  بعضي  در  ماشين  نوع  اين  می باشد. 

همچنان وجود دارد.

شکل ٤ـ تغذیه کارد با بالش

ب( تغذیه به روش شوت فید )Shut Feed(؛ استفاده 
درجهت  هم  متناسب،  فشارهای  با  هوا  جریان  از 
انتقال الیاف از حلاجی به کارد و هم در جهت متراکم 
)که  کارد  دستگاه  بالای  مخزن  در  الیاف  ساختن 
سیلوی آن به حساب می آید( استفاده می شود. شکل 
٥ سالن ماشین های کارد متصل به سیستم شوت فید 

نشان داده شد است.
شکل 5  ـ تصویر یک سالن مدرن ماشین های کارد

با استفاده از جریان هوا و تراکم آن، انتقال الیاف از حلاجی به کارد صورت می گیرد. لایه الیاف به قسمت تغذیه 
و واحد بازکننده اولیه تحت کنترل )Web Feed( نزدکی می شود. وقتی که مواد به صورت لایه ضخیم تغذیه 
می شود، نسبتاً کی فرم الاستیک را به وجود می آورد، البته این تغییر فقط در حد چند صدم میلی متر می باشد. 
وقتی که این سیستم را با سیلندرهای تغذیه مرسوم و رایج مقایسه میک نید، مشاهده میک نید که سیستم 
Web Feed از کی سیلندر بزرگ بازکننده الیاف و سه سیلندر کوچک بازکننده الیاف تشکیل شده است که 
بدون ضرر رساندن به الیاف، توزیع مساوی و مؤثر الیاف را در پهنای ماشین به وجود می آورد. همین عملیات 

اولیه باز کردن می باشد که عملیات کاردینگ را مشخص میک ند.
 انواع سیلندرهای مدرن کارد 

سوزنی  اولی  که  کوچک   brizor سیلندر  سه  الف( 
است و برای پنبه و تولید بالا بهک ار می رود.

ب( سه سیلندر brizor کوچک که اولی متالیک و برای 
نخ های مخلوط پنبه و الیاف مصنوعی بهک ار می رود.

ج( کی سیلندر brizor بزرگ سوزنی که برای الیاف 
مصنوعی و پنبه بهک ار می رود. 

ساخته  مخصوص  فولاد  از  سیلندرها  این  سوزن های 
شده اند که 20 برابر عمر بیشتر در مقایسه با سوزن های 

متالیک ساخته شده از فولاد خالص دارند. )شکل ٦(
شکل 6  ـ سوزن های فولادی خاص

لوله های انتقال 
الیاف

)شوت فید(
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برای  سیلندر  سه   Web Feed سیستم   7 شکل  در 
را  مرحله ای(  )بازکردن  الیاف  از  حفاظت  بیشترین 

مشاهده میک نید.

شکل 7ـ سیستم Web Feed سه سیلندر

 تنظیم دقیق چاقوی زیر سیلندرهای بازکنندۀ اولیه 
 )PMS( در این قسمت می باشد. در اینجا تنظیم دقیق چاقو webfeed اولین منطقه تمیز کردن در سیستم

اپتیمم ترکیب ضایعات را ایجاد میک ند. )شکل 8(

شکل 8  ـ تنظیم چاقوی تمیزکننده و روش تنظيم چاقويي با چرخاندن دستگیره

قسمت های مشخص شده در شکل ٨ عبارت اند از:
1 سیلندر تغذیه 

2 دسته تنظیم چاقویی 

3 موقعیت بازو و چاقو که در کی ثانیه قابل تنظیم است.

4 سیستم مکش دائمی که کارد را در این قسمت تمیز میک ند.

چاقوی جداکننده حتی هنگام کار ماشین کارد، تنها در عرض چند ثانیه و از روی مانیتور و به صورت کلید 
لمسی، قابل تنظیم است. مسافت سر چاقو تا سوزن ها در هر موقعیت به طور کامل ثابت می ماند.

الیاف پس از عبور از صفحه تغذیه به غلتک خورا کدهنده وارد و بعد از آن به لیکرین وارد می شود. در زیر 
لیکرین کی یا دو عدد چاقوی تمیزکننده وجود دارد که کار آنها تمیز کردن الیاف است. این چاقو به باز کردن 

و جدا کردن مواد خارجی از قبیل ناخالصی های پنبه، آشغال و... که در الیاف می ماند، کمک میک ند.
تیکرین یا لیکرین با سرعتی حدود ٥٠٠ تا 900 دور در دقیقه می گردد نیروی گریز از مرکز باعث می شود 

که مواد خارجی سنگین تر به خارج پرتاب شوند.
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در کارخانجات سازنده انواع غلت کهای تغذیه ساخته می شود که هرکی به نوبه خود برای الیاف مختلف، دارای 
امتیازاتی است. انواع غلت کهای تغذیه عبارت اند از:

1 غلتک آجدار

2 غلت کهای باروکش لاستیکی مصنوعی

3 غلت کهای آجدار دندانه ای

لیکرین یا تیکرین استوانه ای توخالی است و دارای پوشش اره ای که در ماشین های کارد جدید تا حدود 2200 تا 
2400 دور در دقیقه می چرخد. برای الیاف مصنوعی و نیمه مصنوعی و الیاف بلند پنبه، سرعت کمتری در نظر گرفته 

می شود. شکل 9 سیستم رایج و قدیمی تغذیه به تیکرین مشاهده می شود.

شکل 9ـ يك نوع تغذیه به تیکرین

1 سینی تغذیه 

2 غلتک تغذیه 

3 تیکرین 

4 چاقو

5 اجاقی

دو  به  بستگی  کینواخت  تغذیه  رایج،  سیستم  در 
قسمت اصلی، یعنی غلتک تغذیه و سینی تغذیه دارد 

که توسط فنر یا وزنه انجام می شود. )شکل 10(.

شکل 10ـ سینی و غلتک تغذیه در سیستم قدیمی
 عمل تیکرین 

تیکرین اولین بخش بازکننده و تمیزکننده در ماشین کارد است. عمل انتقال به وسیله تیکرین ثابت است.
در ماشین های تیکرین با سرعت معادل 1600 دور در دقیقه )معادل 600000 نوک سوزن( و با سرعت 
خطی معادل m/sec 21 یعنی 76 کیلومتر در ساعت و با کششی معادل 1600 مرتبه به تعداد کافی، حتی 

الیاف ضخیم کناره ای را شانه میک ند. در واقع کشش به معنای ناز کتر شدن لایه الیاف می باشد.
کیفیت کار تیکرین بستگی به تنظیمات زیر دارد:

4 درجه توازی الیاف در انبار قبل از آن  1 ضخامت لایه الیاف	

5 تراکم پوششی نوارها 2 میزان باز شدن الیاف خام در انبار تغذیه قبل از آن	

6 حرکت دورانی تیکرین 3 فواصل بین قطعات عملیاتی	
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شکل 11ـ تغذيه با يك تيكرين تکی

در بعضي ماشين ها کی تیکرین بهک ار رفته است که در شکل 11 
مشاهده میک نید.

در سیستم کلاسیک کارد، گرفتن ضایعات به وسیله کی یا دو چاقو 
و چند میله اجاقی کنار هم )صفحه اجاقی شیاردار( صورت می گیرد.
کمک  به  و  می شود  انجام  چاقویی ها  به وسیله  ناخالصی ها  خروج 

میله های اجاقی به بیرون رانده می شوند.
اما در ماشین های کارد مدرن به ابزاری احتیاج است که بتواند با 

حجم بالای ورود جریان الیاف عمل کند.

در تصویر 12 قسمت 4 کی چاقویی با واحد مکش جنب آن را مشاهده 
می دهد. انجام  را  کاردینگ  عملیات  از  کیی  قسمت  این  میک نید. 

شکل 12ـ قسمت هایی که عمل کارد را در زیر 
تیکرین انجام می دهند.

در ماشین های کارد مدرن برای باز کردن بهتر و مؤثرتر الیاف، تعداد تیکرین ها را زیاد کرده اند که در شکل 
13 کی ماشین را که دارای چند تیکرین است مشاهده میک نید.

شکل 13ـ ماشین ریتر C60 با سه عدد تیکرین

سرعت این تیکرین ها به ترتیب زیادتر می شود، مثلًا تیکرین اولی با سرعتی معادل r.p.m 600 و دومی با 
سرعت دورانی معادل r.p.m 1200و سومی معادل r.p.m 1800 می چرخد )با اضافه شدن سرعت، قدرت و 

میزان بازکنندگی الیاف بیشتر می شود(.
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 عمل کاردینگ: 
الیافی که از سیلندر تیکرین به روی سیلندر اصلی منتقل می شوند در سه محل روی سیلندر اصلی تحت عمل 

کاردینگ قرار می گیرند. )شکل 14(
)pre carding( 1 بین سیلندر و فلت های ثابت اولیه

)main carding( 2 بین سیلندر و فلت های متحرک کلاهک

)after carding( 3 بین سیلندر و فلت های ثابت ثانویه

شکل 14ـ محل هایی که روی سیلندر اصلی عمل کاردینگ صورت می گیرد.

در قسمت اول و انتهای سیلندر اصلی )فلش های آبی روشن( فلت های اولیه و ثانویه قرار دارند و بین این دو 
قسمت کلاهک یا فلت های متحرک قرار گرفته اند )فلش های آبی تیره( 

محل قسمت فلت های ثابت اولیه و ثانویه روی سیلندر اصلی:
قطعه کارد اولیه یا )pre carding( که تعداد آنها به دو یا سه عدد می رسد از کی پروفیل آلومینیومی تشکیل 
شده است که روی کی سطح آن دو نوار خاردار متالیک تعبیه شده است و هرکدام از نوارهای خاردار دارای 

کی ظرافت خاص هستند و با هم تفاوت دارند. 
در شکل 15 محل نصب قطعه کارد اولیه )pre carding( را مشاهده میک نید.

شکل 15ـ قطعه کارد اولیه و محل نصب آن
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بهک ار  مناسب  کیفیت  و  بالا  تولید  به  رسیدن  برای  مدرن  کارد  ماشین های  در  ثانویه  و  اولیه  کارد  قطعات 
می روند و تعویض سریع و آسان آنها، اهداف زیر را دنبال میک نند:

1 خروج بهتر ضایعات 

2 داخل هم نرفتن نپ ها

3 امکان بالا بردن سرعت و به دنبال آن بالا رفتن تولید

4 حفاظت از پوشش های سوزنی متالیک

5 پوشش دادن به الیاف بلند خصوصاً روی فلت ها

6 امکان استفاده از پوشش های سوزنی ظریف تر هنگام تعویض الیاف

7 کیفیت بهتر نخ

شکل 16ـ پایه های )گیج( سگمنت اولیه و ثانویه کارد در رنگ های مختلف

برای انجام عمل تعویض سگمنت های کارد )فلت ها( و یا تعویض نوار آنها و در جهت افزایش سرعت عمل 
پروفیل ها  این  است که در دو سر  به رنگ های مختلف ساخته شده  پایه هایی  پروفیل ها،  این  تنظیم  و در 
قرار می گیرند. هر رنگ نشان دهنده کی ارتفاع خاص و در نتیجه ایجاد فاصله خاص از دندانه سیلندر اصلی 

می باشد. اینک ار در عرض چند دقیقه امکان پذیر است. در شکل 16 این پایه ها )گیج( را می بینید.

طبق تحقیقات با نصب سگمنت ها معایبی مانند نازک بودن ـ ضخیم بودن و نپ دار بودن نخ تا میزان ٪10 
کمتر می شود.

براي کی توليد بهينه موارد زیر را بايد رعايت كرد:
1 در کارد انجام تنظیمات وقتی باید صورت گیرد که کارد سرد باشد.

2 انجام تنظیماتی که با سعی و خطا صورت می گیرد، یادداشت شود.

3 تغییرات دمایی محیط در نظر گرفته شود.

در ماشین های کارد مدرن در جاهایی که لازم است، مانند فاصله سیلندر اصلی، کلاهک، سگمنت های ثابت 
جلو و عقب کارد، سنسورهای سالم و بسیار حساس کار گذاشته شده است که برای تصمیم گیری درست 
پارامترهای صحیح را اندازه گیری میک نند و در مانیتور دستگاه نشان می دهد و به اپراتور می گوید که کدام 

تنظیمات بایستی تصحیح شوند.
خصوصیت دیگر این سیستم این است که در حین کار و فعالیت تولیدی ماشین کارد نیز می تواند، تنظیمات را 
اصلاح کند. نصب چنین سیستمی بر روي ماشین های کارد برای جمع آوری اطلاعات و استفاده مفید از آن، مزایای 

زیر را به وجود می آورد:
1 تنظیمات ماشین کارد را حساب نموده و پیشنهادات بهينه شده را مي دهد.

2 سرعت در نتيجه گيري از تنظيمات 

3 حفاظت مطمئن از وایرها و سوزن ها
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در شکل 17 سنسور حساسی که اطلاعات تماسی بین اجزا ماشین 
کارد را گزارش می دهد می بینید. 

این سنسور اطلاعات تماسی بین اجزا و سوزن های ماشین کارد را به 
واحد پردازش و محل هايي كه اين اطلاعات ذخيره مي شود، مي فرستد.

شكل 17ـ سنسور تشخیص ناخالصی و تنظیمات

 سیلندر اصلی 
سیلندر اصلی، سیلندری است توخالی که معمولاً از چدن و يا فولاد 

ساخته می شود.
بیشتر سیلندر ماشین های کارد پنبه ای و الیاف کوتاه دارای قطری 
دارای سرعت دورانی  و  میلی متر می باشند  تا 1300  بین 1280 

بالای r.p. m 900 می باشند.
کمترین فاصله تنظیمی در ماشین کارد، فاصله سیلندر با دافر است 
فیلرهای خاص گیج گذاری  با  و  که حدود 0/1 میلی متر می باشد 

می شود )شکل 18(.
شکل 18ـ دسته فیلر برای گیج گذاری

ماشین کارد

سطح سیلندر با نوار خاردار متالیک پوشیده شده است. این نوارها با مواد خاصی پوشش داده شده اند تا در اثر 
سايش و تماس با الياف خراب نشوند. در شکل 19سطح سیلندر پوشیده شده از نوار متالیک را مشاهده میک نید.

شکل 19ـ سطح سیلندر اصلی پوشش داده شده با نوار متالیک
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با توجه به نوع کارد و با توجه به الیافی که قرار است درآن کار شود، نوع نوار خاردار متفاوت خواهد بود. دندانه 
این نوارهای اره ای دارای ارتفاع خاص و زاویه مشخص می باشد. در شکل 20 چند نوع وایر متالیک جهت 

پوشش سیلندر اصلی را مشاهده میک نید.

شکل 20ـ چند نوع وایر متالیک جهت سیلندر اصلی

شکل 21ـ انواع پوشش سیلندرهای دافر

سیلندرهای تیکرین و غلت کهای تغذیه و سیلندر دافر نیز هرکدام با کی نوع وایر متالیک پیچیده می شوند و 
در شکل 21 انواع وایر متالیک برای دافر و سایر سیلندرها را مشاهده میک نید.

درماشین کارد ظرافت سوزن های سلیندر از انتهای ماشین به سمت جلو بیشتر می شود، یعنی سوزن تیکرین، 
ضخیم تر از سوزن سیلندر اصلی است و سوزن های سیلندر اصلی، ضخیم تر از سوزن دافر است.

با توجه به الیاف مورد استفاده، نوع نوار اره اي نیز تغییر میک ند. مثلًا برای پنبه، نوع وایرها با الیاف مصنوعی 
فرق میک ند.

شکل 22ـ ابزارهای مشاهده عیوب نوار اره اي )واير( کارد

وقتی که زمان مشخصی از کارکرد ماشین کارد بگذرد، 
بایستی وایرهای روی سیلندرها خصوصاً وایرهای دافر، 
سیلندر اصلی و فلت را سنگ زنی نمود و بعد از مدت 
مشاهده  نمود.  تعویض  را  آنها  بایستی  دیگری  زمان 
که  خاصی  دوربین های  با  سوزن ها  کیفی  وضعیت 
درشت نمایی خوبی دارند صورت می گیرد. که نحوه کار 

در شکل 22 نشان داده شده است.
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چون سوزن ها و نوارهای خاردار متالیک براثر کارکرد 
مدتی  از  بعد  لذا  می گردند،  کند  و  می شوند  ساییده 
خارها را سنباده می زنند تا تیز شود. این عمل برای 
سوزن های دافر و سیلندر به کمک دستگاه سنگ زنی 
با  و  می شود  گذاشته  سیلندر  وایردار  روی سطح  که 
تیز میک ند. در شکل 23 کی  را  آنها  تنظیم سنگ، 
دستگاه سنگ زنی )سمباده زني( مخصوص نوار اره اي 

سیلندر و دافر را مشاهده میک نید.

بعد از گذشت مدت زمان مشخصی از عملکرد دستگاه 
کارد دیگر نمی توان سوزن ها را سنگ زنی کرد چون 
لذا  کوتاه شده اند  و  خورده اند  کافی سنگ  اندازه  به 
بایستی آنها را تعویض نمود. نوارهای خاردار متالیک 
قرقره های  روی  نوارها  این  سازنده  کارخانه های  در 
بزرگ چوبی پیچیده می شوند و مطابق نمره موردنظر 

سفارش داده می شوند )شکل 24(.

شکل 23ـ ابزارآلات مخصوص سنگ زدن وایرهای سیلندر و دافر

شکل 24ـ قرقره های حاوی نوار متالیک

با کمک دستگاه  وایرها  در شکل 25 مشاهده میک نید،  که  است  ابزار خاصی لازم  به  نوارها  تعویض  برای 
مخصوص نوارپیچی و تحت کشیدگی خاصی روی سیلندری که نوارهای قبلی از روی آن برداشته شده است 

پیچیده می شوند. در شکل 25 نحوه پیچش نوار و نیز ابزار کشیدگی دیده می شود.

شکل 25ـ نحوه پیچش نوار خاردار متالیک و ابزارتعيين ميزان كشيدگي نوار متالیک

سنگ زنی وایرهای ماشین کارد و تعویض وایرها، وظیفه اپراتور کارد نیست، بلکه گروه های متخصصی این کار 
را انجام می دهند.
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مرحله اول:
کنترل کردن ضایعات زیر لیکرین با تنظیمات داده شده باید درصد ضایعات زیر لیکرین بیشتر از ضایعات 
در لایه الیاف باشد. چنانچه این ضایعات کمتر باشد باید آن را افزایش دهید. این عمل را به وسیله کم کردن 
فاصله بین لیکرین و قاب زیر لیکرین انجام دهید. ضمناً سوراخ های قاب زیر لیکرین را باید بررسی کنید.

چنانچه سوراخ ها بسته باشد یا کثیف باشد به وسیله تمیز کردن و شست وشوی قاب یا باز نمودن سوراخ ها 
مشکل را حل کنید.

نیز صفحه  و  فاصله روی غلتک خورا کدهنده  باشد  لیکرین  زیر  الیاف خوب و سالم داخل ضایعات  اگر 
لیکرین را باید تنظیم کنید.

غلت کهای بازکننده لایه الیاف و ضایعات داخل لایه الیاف باید کنترل شود و چنانچه ضایعات زیادتر از حد 
استاندارد باشد، سرعت لیکرین و سیلندر و دافر و فلت را کنترل کنید.

مرحله دوم: کاهش نپ
1 �ابتدا باید از سرعت بالای سیلندر اطمینان حاصل کنید که برای نوع کارد و الیاف مناسب باشد.

2 �تمیز نگه داشتن نوارهای سیلندر و فلت و دافر به وسیله برس زدن آنها )شوت زدن(

3 �صاف نمودن و ترمیم سرسوزن های لیکرین )اگر خمیده یا کج باشند(

4 �اطمینان از تنظیمات سیلندر و سایر قسمت ها

5 ک�نترل فاصله قاب لیکرین به سمت غلتک خورا کدهنده و کاهش فاصله صفحه پشت و تنظیم آن 

نسبت به سیلندر
6 ک�نترل سطح صفحه پشت، صفحه جلو، صفحه زیر سیلندر در تماس با الیاف که تا حد امکان صاف 

و صیقلی باشد. برای نظافت این صفحات سمباده زدن، پولیش، شست وشوی سطوح با بنزین و مواد 
شوینده، خنک کردن آنها و پاشیدن پودر گرافیت سفید یا پودر بچه پیشنهاد می شود.

7 �تنظیم و کنترل فواصل سیلندر و دافر 

مرحله سوم: نگهداری دستگاه کارد 
برای مراقبت و نگهداری دستگاه کارد باید به طور جداگانه، سرویس های هفتگی، روزانه و ماهانه انجام گیرد. 
همچنین عیوبی که باعث کارکردن ضعیف دستگاه می شود با علامت های آشکار مشخص شود تا درجهت 

رفع آن اقدام گردد.
کنترل های روزانه 

1 ک�نترل کنید که تسمه های دستگاه به سمت لیکرین، دافر، شانه شل، چرب و روغنی نباشد.

2 �اطمینان یابید که زدگی، روی صفحات روانک ننده فلت نباشد و روغن تمیز در جعبه حرکت دهنده فلت 

به اندازه کافی موجود باشد.
3 �اطمینان یابید که گرافیت های روانک ننده سطح فلت و برس های تمیزکننده کامل کار میک نند.

4 �مطمئن شوید که صدایی غیرمتعارف در مکانیزم کویلر و کالندر وجود نداشته باشد.

فعالیت عملی
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کنترل های هفتگی 
الیاف را  از نصب درست، راه های حاشیه لایه  از تعطیلات برای اطمینان  1 �در نخستین روز هفته پس 

کنترل کنید.
2 �از جا افتادن درست قطعات بین سیلندر و دافر و سیلندر تیکرین اطمینان حاصل کنید.

3 �عدم نشت هوا بین فلت و سیلندر و تیکرین را کنترل نمایید.

4 ک�نترل کنید که چاقویی های تمیز کننده تیز، محکم و کاملًا افقی باشند.

5 �از سالم بودن سوزن های تیکرین و درست و متحدالمرکز بودن حرکت تیکرین اطمینان حاصل کنید.

6 �از سالم بودن سوزن های سیلندر و دافر و فلت و اینکه نیاز به سنگ زدن یا تعویض دارند اطمینان 

حاصل کنید.
7 �از تمیزی، سالم بودن فلت ها، تنظیم درست و خوب کارکردن شانه و برس آنها اطمینان حاصل کنید.

8 �سطح فلت و پیچ های آن و روغنک اری فلت هایی که بلند یا خم شده اند را کنترل کنید.

9 �فشار روی غلتک تغذیه را کنترل کنید.

کنترل ماهانه 
نخستین روز کاری هر ماه در زمان معین صورت گیرد.

1 ک�ارکرد و تنظیم لیکرین را کنترل کنید.

2 �از قرار گیری درست و به جای قاب کنترل نوارهای خاردار اطمینان حاصل کنید.

3 �از صاف و صیقلی بودن سطوح زیر قاب در لیکرین و سیلندر و صفحات پشت و روی سیلندر اطمینان 

حاصل کنید و درصورت صاف نبودن، آنها را با سمباده زدن و پولیش ترمیم کنید.
4 �از کشیدگی مناسب بین دافر و کویلر و کالندر اطمینان حاصل کنید.

5 �از زیاد نبودن برس الیاف در سطح سیلندر و دافر اطمینان حاصل کنید.

6 �مطمئن شوید که سوزن های خاردار در کی سطح قرار گرفته باشند.

7 �نوارهای فلت نسبت به سرعت آن و نیز طرز قرار گرفتن ضایعات فلت و تمیز کردن ضایعات شانه از 

فلت را کنترل کنید.
8 �از آسیب ندیدن سوزن های شانه تمیزکننده ضایعات فلت و تنظیم صحیح آن اطمینان حاصل کنید. 

9 �از هماهنگی سرعت و تنظیمات ماشین کارد با برنامه ریزی آن اطمینان حاصل کنید.

1 �تمامي نكاتي كه در ابتداي پودمان ١ گفته شده است را رعايت كنيد.

2 �قسمت هاي چرب را پاك كنيد و دستمال آن را در ظروف ويژه بيندازيد.

3 �اليافي كه از سيستم خارج مي شود را در ظروف جداگانه اي نگه داري كنيد.

نکته 
زیست محیطی



62

ارزشیابی شایستگی کار با ماشین کارد )تغذیه و تولید( 

استاندارد عملکرد:
مخلوط شدن الیاف برای کینواختی و موازي كردن و توليد وب

شرايط انجام كار : کارگاه ریسندگی و کارد
مواد مصرفی:توده الياف باز شده يا بالش و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: ابزار و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی فردي: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تيز

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
آماده سازی الیاف، انجام محاسبات

نقل و انتقال بانكه ها و توليد فتيله 

نمونه و نقشه كار:

ابزار ارزشيابي:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهيزات مورد نیاز انجام کار:
ماشين هاي کارد، بانكه ها باسکول، ترازوهای صنعتی، ماشین های بارگیری مانند لیفتراک، تسمه نقاله

تجهیزات ایمنی شامل دستکش، کلاه ايمني، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفاء حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1تغذیه الیاف به روش بالش و شوت فید1

2روشن کردن دستگاه کارد2

2کار با دستگاه کارد3

1روانكاري و نگهداري ماشين و تعويض به موقع و تميزكاري4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 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
٢

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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فلت هایی که عمل اصلی کاردینگ با کمک آن انجام می گیرد، کلاهک یا فلت متحرک است و عمل اصلی کارد 
بین سوزن هاي سیلندر اصلی و فلت متحرک صورت می گیرد. کلاهک از تعدادي قاب آلومینیومی تشکیل شده 
است. سطح مؤثر این فلت ها با نوار خاردار سوزنی پوشیده شده است. تعداد این پروفیل ها به 220 عدد می رسد. 
چون مجموعه فلت ها در حال چرخش هستند، فقط تعدادي از فلت ها در نزديكي سيلندر اصلي قرار دارند و مابقي 
با سيلندر تماس ندارند و فقط تعدادي از آنها در ارتباط با سیلندر ماشین کارد، عمل کاردینگ را انجام می دهند.
هرکدام از این پروفیل ها با کمک پین های خاصی که در دو سر آن نصب شده است روی زنجیر یا تسمه 

دندانه داری نصب شده اند. مجموعه این پروفیل های خاردار کلاهک را تشکیل می دهد. )شکل ٢٦(

واحد ياد گيري ٢

کلاهک )فلت ها ـ شانه های تخت( 

شکل 26ـ شکل کلاهک و موقعیت نصب آن روی سیلندر اصلی

کلاهک کارهای زیر را انجام می دهد:
1 بازکردن دسته های الیاف به الیاف تکی 

2 خارج کردن باقی مانده ناخالصی ها

3 خارج کردن الیاف کوتاه و نارس

4 انتقال ضایعات و گردو غبار

5 افزایش آرایش یافتگی طولی الیاف
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در شکل ٢٧ تصویر پروفیل فلت، قطعات آن، پایه و نمد پاک کننده را مشاهده می کنید.

و  کلاهک  فلت  پروفیل  یک  از ساختمان  تصویری  شکل 27ـ 
آن روی  سوزن های 

1 پروفیل آلومینیومی

2 دندانه های نوار فلت

 �پایه های ضدزنگ فلزی که روی تسمه دندانه دار  3

لیز می خورند.
4 پایه پلاستیکی جهت محکم کردن 

تمیز  را   4 شماره  پلاستیک  که  تمیزکننده   �نمد  5

می کند.

 عمل مهم بین سیلندر و کلاهک 
است  شده  شناخته  کارد  عمل  به نام  که  عمل  این 
نمودن  جدا  به منظور  الیاف  بازکردن  از  عبارت است 
الیاف از یکدیگر و جمع آوری مواد خارجی و ناخالصی ها 
و الیاف کوتاه می باشد. مهم ترین قسمت دستگاه کارد 
که عمل کاردینگ را انجام می دهد سیلندر و کلاهک 
می باشند. لذا اکثر تنظیمات مهم روی سیلندر انجام 
فلت  سوزن های  کارد  عمل  انجام  جهت  می گیرد. 
نصب  سیلندر  سوزن های  روبه روی  عکس  جهتی  با 
می گردد. )شکل 28( همیشه تعداد مشخصی از فلت ها 
با سیلندر عمل کاردینگ را انجام می دهند. سوزن های 

فلت از نوع f  lexible )انعطاف پذیر( می باشند.

پروفیل های فلت به کمک دو زائده فلزی که در دوسر 
دندانه دار  تسمه  دو  می شود.  نصب  دارند،  قرار  آن 
لاستیکی )که دوسر آنها بسته است( به کمک چرخ 
و بلبرینگ می چرخد و فلت های نصب شده روی آنها 
لیز می خورند و می چرخند. یعنی حرکت پروفیل های 
این دو تسمه دندانه تأمین می گردد.  فلت به کمک 

)شکل 29(.

شکل ٢٩ـ حرکت پروفیل های فلت روی تسمه های کلاهک

شکل 28ـ شکل سوزن های انعطاف پذیر فلت باروکش مناسب

خارهای فلت

پشت تسمه خار فلت
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از  هرکدام  نصب  کلاسیک  کارد  ماشین های  در 
پروفیل های فلت به کمک کلیپس هایی که در دو سر 
پروفیل قرار می گیرند انجام می شود )مانند شکل ٣٠(.

شکل 30ـ کلیپس به کار رفته جهت مهار پروفیل و نوار خاردار آن

هنگام نصب نوار به کمک کلیپس، احتمال تغییر شکل 
نوار یا پروفیل وجود دارد؛ لذا برای تسریع در تعویض 
ماشین های  در  دیگر  مشکلات  از  جلوگیری  برای  و 
که  آهنربایی  کمک  به  فلت  خاردار  نوار  مدرن،  کارد 
و  پروفیل  روی  است،  رفته  بهک ار  نوار  ساختمان  در 
کناره های آن نصب می گردد، لذا تعویض این پروفیل ها 
به آسانی روی کلاهک صورت می گیرد. تعویض تمام 

فلت ها در کمتر از کی ساعت انجام می شود.
در شکل 31 فلت هایی را که به کمک آهنربا نصب 

می شوند، مشاهده میک نید.
شکل ٣١ـ تعویض آسان فلت که آهنربا دارد

در این سیستم قاب آلومینیومی ثابت است و می توان نوار خاردار را تعویض کرد. 
 MAGNO سیستم نصب نوار خاردار روی پروفیل که بهک مک آهنربا نصب می گردد در شرکت تروچلر به نام

TOP نامگذاری شده است. )چون برای نصب آن از آهنربا استفاده می شود(

شکل ٣٢ـ موقعیت و فاصله بین سوزن های سیلندر اصلی و 
فلت سوزن های 

 تنظیم و گیج گذاری فلت ها 
به طور کلی تنظیم فاصله بین سطوح درحال حرکت 
در ماشین کارد بسیار اهمیت دارد؛ زیرا بین این دو 
سطح لایه ای از الیاف قرار گرفته و بایستی تنظیمات 
نظر  مورد  نتیجه  تا  گیرد  انجام  آن  برروی  مناسبی 

به دست آید. )شکل 32(
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در ماشین های کارد کلاسیک قدیمی تنظیم فواصل 
صورت  زیادی  بسیار  مدت  در  و  دستی  به صورت 
و  خاموش  را  ماشین  ابتدا  کار،  این  برای  می گرفت 
الیاف آن را خالی می کنند، سپس از ابزاری به نام فیلر 
یا شابلون دستی استفاده می شود. در شکل 33 ابزار 
گیچ گذاری فلت )شابلون یا فیلر( را مشاهده می کنید. 

این فیلرها بعد از انجام تنظیمات برداشته می شوند.

در ماشین های کارد مدرن، تنطیم فواصل فلت و سیلندر در چند ثانیه صورت می گیرد، حتی زمانی که ماشین 
کارد و فلت در حال حرکت است، می توان این تنظیم را انجام داد و نیازی به فیلر زدن نیست.

برای تنظیم فاصله کلاهک و سیلندر اصلی به صورت دستی دو اهرم وجود دارد که می توان تنظیم دلخواه را 
انجام داد.

 )PFS( شکل ٣٤ـ سیستم تنظیم فاصله کلاهک و سیلندر

1 سینی فلزی

2 ریل متحرک پلاستیکی

3 اهرم تنظیم

4 پروفیل های قاب مثلثی نگهدارنده فلت

5 محرک تسمه دندانه دار کلاهک

6 خط کش تنظیم

در بعضی ماشین های مدرن تنظیم فاصله کلاهک و سیلندر 
انجام می گیرد. در شکل های 34  به کمک یک موتور 

 .)PFS-M( .موتور و 35 این مورد نشان داده شده است
تنظیم کننده 

اتوماتیک

)PFS-M( شکل 35ـ موتور تنظیم فاصله کلاهک و سیلندر

 سنگ زدن فلت ها 
معمولاً بعد از مدت زمان مشخصی با توجه به نوع الیاف، نوک سوزن ها و وایرهای متالیک کند می شوند و 
شکل خود را از دست می دهند و عمل کاردینگ به خوبی انجام نمی گیرد؛ لذا بایستی با کمک ابزار سنگ زدن 
)سمباده زدن( تیز شوند. این عمل برای کلیه سوزن های سطوح فعال که عمل کاردینگ را انجام می دهند، 

صورت می گیرد. )مانند سوزن های سیلندر اصلی، فلت متحرک، فلت های ثابت، دافر، تیکرین و... .(

شکل 33ـ ابزار گیچ گذاری )شابلون یا فیلر( جهت فلت
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دستگاه سنگ زنی یا سمباده زنی، دستگاهی مجزا از ماشین کارد می باشد. این دستگاه  دو نوع می باشد، در نوع 
اول سنگ کوچک روی تراورس در عرض ماشین حرکت کرده سوزن ها را سنگ می زند در نوع دوم عرض سنگ 

به اندازه عرض سیلندر ماشین است و هم زمان سر وایرهای واقع در کی خط عرض سیلندر را سنگ می زند.
سمباده زدن نیز ممکن است هم زمان عرض ماشین را در بر بگیرد ولی نوع دیگری نیز وجود دارد که کی قطعه 

کوچک سمباده زن، به صورت رفت و برگشتی در عرض ماشین، حرکت میک ند و خارها را سمباده می زند.

شکل 36ـ دستگاه سنگ زدن فلت های کلاهک

جهت سنگ زدن سوزن های فلت دستگاه سنگ زنی 
خاصی وجود دارد که تمام عرض روی ماشین کارد 
و جلو کلاهک نصب می شود )مانند شکل 36 سوزن 
فلت کی نوع می باشد عرض سیلندر یا فلت را پوشش 

می دهد.(

در ماشین های مدرن، سنگ زن دائم روی کلاهک و 
درجای مناسبی نصب شده که به طور مداوم فلت های 

درحال حرکت را سمباده می زند. 
سنگ زدن سوزن ها باید به دقت صورت گیرد به طوری 
که سوزن ها آسیب نبینند. شکل a 37 شکل صحیح 
 c,b در شکل  و  نشان می دهد  را  سنگ زدن سوزن 

صورت های غلط آن دیده می شود.

شکل ٣٧ـ نحوه صحیح و غلط سنگ زدن خار ها

c

a b

 دافر 
بعد از اینکه عملیات کاردینگ بین سیلندر و فلت های متحرک و ثابت انجام شد، آخرین مرحله کارد بین 

سیلندر اصلی و فلت های ثابت )سگمنت ثانویه( می باشد و بعد از آن الیاف تحویل دافر می گردد.
همان طور که سیلندر درحال چرخیدن و کارد کردن الیاف است فاصله خود را با دافر زیاد میک ند که این عمل 
سبب کم شدن سرعت جریان هوا در ماشین شده و باعث می شود که الیاف از داخل سوزن های نوار سیلندر 

اصلی به طرف بیرون هدایت شوند، ولی به علت زیادتر 
بیشتری  اصلی شانس  بودن سرعت محیطی سیلندر 
برای انتقال الیاف از سیلندر به دافر وجود دارد. طراحی 
و جنس سوزن های دافر مانند سوزن های سیلندر اصلی 
است ولی ظریف تر و ناز کترند، لذا تعداد بیشتری نوک 
سوزن در واحد سطح دافر وجود دارد که این مسئله 
باعث انتقال الیاف از سیلندر به دافر می گردد. به این 
شکل  در  می گویند.  استریپینگ  الیاف،  انتقال  عمل 
و  اصلی  سیلندر  سوزن های  نوک  متقابل  جهت   38

سوزن های دافر را مشاهده میک نید.
و  اصلی  سیلندر  سوزن های  نوک  متقابل  جهت  38ـ  شکل 

)point to point( دافر  سوزن های 



68

آن  داخل  که  می باشد  چدن  جنس  از  دافر  سیلندر 
توخالی است و روی سطح صیقلی آن نوارهای خاردار 
است. پیچیده شده  زیاد  با کشیدگی  و  بالا  تراکم  با 

فولاد  جنس  از  امروزی  دافر  سیلندرهای  از  بعضی 
میلی متر   700 تا   600 حدود  دافر  قطر  می باشد. 
دقیقه  در  متر   300 حدود  سرعتی  با  و  می باشد 
می چرخد. الیاف به شکل تارعنکبوتی یا وب از روی 
شکل 39ـ عنکبوتی یا چادری یا وب که از دافر جدا می شود.سیلندر اصلی به روی دافر منتقل می شوند. )شکل 39(

همه الیافی که تار عنکبوتی را تشکیل می دهند به طور 
الیاف  این  از ٪50  بیشتر  بلکه  نشده اند،  کامل صاف 
دارای سر عصایی در انتها، 25٪ دارای سرعصایی در 
جلو و 25٪ در دو سر حلقه سر عصایی دارند و تنها 
مقدار کمی از الیاف مستقیم و بدون سرعصایی هستند. 

در شکل 40 این موارد را مشاهده میک نید.
شکل 40ـ الیاف سرعصایی در تارعنکبوتی روی دافر

الیاف روی دافر که به شکل تار عنکبوتی درآمده اند، بایستی سریعاً از روی دافر برداشته شوند و به جلو منتقل 
تارعنکبوتی صورت  یا توسط غلتک جداکننده  گردند. این عمل توسط شانه دافر که حرکات نوسانی دارد و 
می گیرد. سپس تار عنکبوتی توسط کندانسور )متراکمک ننده( روی سینی جلوی کارد جمع می گردد تا به صورت 
فتیله ضخیمی درآید که این فتیله وارد قیفی و قسمت کویلر می گردد و پس از فشرده شدن توسط غلتك هاي 
کالندر با حرکت دورانی سینی کویلر به صورت حلقوی داخل بانکه چیده می شود. بعد از اینکه متراژ معینی از فتیله 
داخل بانکه چیده شد باید بانکه پرشده را داف نمود. در ماشین های با داف اتوماتیک، این کار به صورت اتوماتیک 
صورت می گیرد و بانکه خالی جایگزین بانكه پرمي شود. در شكل 41 اجزای اين عمليات را مشاهده مي كنيد.

1 سیلندر جداکننده تارعنکبوتی

2 غلت کهای تولید

3 واحد متراکم کننده تارعنکبوتی

4 غلت کهای کالندر

5 قسمت مکش

6 برس تمیز کردن

شکل 41ـ مجموعه دافر و شانه جداکننده تارعنکبوتی



69

پودمان دوم: عملیات کاردینگ

در ماشین های کارد مدرن قبل از اینکه فتیله وارد قسمت کویلر و بانکه شود، ابتدا از واحد کنترل کیفیت 
جلو ماشین های کارد عبور میک ند. اين واحد را اتو لولر مي گويند. در این واحد نمره فتیله، ناکینواختی فتیله، 

تراکم نقاط ضخیم، نپ ها و قطعات آشغال و پوسته شمارش می شود. )شکل 42(

1 سیلندر های جمع کننده تارعنکبوتی

2 قطعه کنترل

3 سیلندر های کالندر

4 تراورس فتيله به مقدار كم

5 فشار دهنده پنوماتیکی 

6 سنسور کیفیت 

7 درب بزرگ برای دسترسی بهتر

شکل 42ـ سيستم جمع آوری تارعنکبوتی با کنترل کیفیت فتيله

در اين سيستم ها، نپ های موجود در تارعنکبوتی به وسیله دوربین شناسایی و شمارش مي شوند تا علاوه بر 
مشخص شدن كيفيت محصول، دستگاه با تغيير تنظيمات، بهترين پاسخ را از تنظيمات بگيرد و در نتيجه 
محصول با كيفيت تري توليد مي گردد. در شکل 43 سمت راست دوربين و فلش آن را مشاهده مي كنيد ولي 

در تصوير سمت چپ، چگونگي خارج كردن و تميز كردن تيغه مخصوص نپ را مشاهده مي كنيد.

شکل 43ـ دوربین و فلش آن و سیستم کنترل نپ

در تصاوير 44 تصاوير نپ ها كه توسط دوربين ها گرفته شده است را مشاهده مي كنيد.

شکل 44ـ تصویری از نپ های داخل تارعنکبوتی
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سیستم کنترل نمره در انتهای ماشین و هنگام خروج فتیله نصب شده است و با توجه به کلفت و نازک بودن 
فتیله خروجی، فرمان اصلاح نمره فتیله را صادر میک ند. در اين روش، ابتدا نايكنواختي موجود در فتيله شناسايي 
مي شود. سپس با تغيير سرعت غلتك هاي مربوطه، اصلاحات صورت می گیرد. اين غلتك ها از سروو موتور حرکت 

می گیرند تا بتواند در هر لحظه سرعت خود را تغییر دهد. این سیستم را در شکل 45 مشاهده میک نید.

1 سیگنال ورودی: نمره تغذیه.

2 سیگنال خروجی: سرعت تغذیه.

3 واحد کنترل برای عملیات سیگنال.

4 سیگنال ورودی: سرعت تولید.

5 سیگنال خروجی: سرعت غلتک تغذیه.

6 کنترل سیگنال: سد نوری.

7 سیگنال ورودی: نمره فتیله

شکل 45ـ سیستم یکنواخت کننده کارد ریتر

در ماشین کارد بعضی از شرکت ها کی ماشین بانكه پركن اتولولردار، جلوی ماشین کارد قرار مي دهند تا فتیله 
خروجي از ماشین كارد را گرفته و به كمك غلتك هاي متصل به سروو موتور، نايكنواختي گرم بر متر فتيله را 

کنترل و پس از اصلاح در بانکه قرار دهد. در شکل 46 این سیستم دیده می شود.

ماشین کارد

خروجی فتیله ماشین کاردپیچش فتیله یا سیستم اتو لولردار

شکل 46ـ سیستم کشش اتولولردار جلو ماشین کارد



71

پودمان دوم: عملیات کاردینگ

در شرکت تروچلر سیستم کوتاه کنترل فتیله به صورت عمودی طراحی و ساخته شده است.
در شکل ٤٧ این سیستم را مشاهده میک نید. فتیله این سیستم مناسب استفاده در ماشین اوپن اند، می باشد.

این سیستم شامل قسمت های زیر است:
1 غلت کهای تغییر جهت فتیله 

2 قیف اندازه گیری وزن فتیله 

3 �سیستم کشش سه بر سه با اتولولر ماشین مرتبط 

است.
4 قیف اندازه گیری کیفیت فتیله

5 �غلتک محصول دهنده که فتیله را به صفحه کویلر 

تغذیه میک ند.
6 صفحه کویلر فتیله با لوله سه بعدی

شکل47ـ سیستم کنترل یکنواختی ساخت شرکت تروچلر

در این ماشین ها دو نوع سيستم داف اتوماتيك وجود 
دارد. در روش اول دستگاه به طور اتوماتيك و پس از 
پر  بانكه  از روي  افقي  با يك حركت  بانكه،  پر شدن 
وظيفه  فقط  و  مي كند  خالي حركت  بانكه  به سمت 
اپراتور بر داشتن بانكه پر و جايگزين كردن آن با يك 

بانكه خالي است. )شکل 48(

شکل 48ـ تعویض اتوماتیک بانکه در ماشین کارد )سر متحرک(



72

در روش ديگر يك بازوي سه ضلعي بانكه ها را مي چرخاند و درنتيجه پس از پرشدن يك بانكه، با چرخش 
بازوی سه ضلعی، بانكه خالی ديگري جايگزين مي شود. )شکل ٤٩(

شکل 49ـ تعویض اتوماتیک بانکه در ماشین کارد با جا به جایی بانکه

 سیستم دیاگرام حرکت در ماشین کارد مدرن 
در انتقال حرکت در ماشین ها، تعداد زیادی چرخ دنده حرکت را از کی موتور به اجزا منتقل میک نند ولی 
در ماشین های مدرن، چندین سروو موتور این وظیفه را انجام می دهند که نمونه ای از انتقال حرکت را در 

شکل50 مشاهده میک نید.

شکل ٥٠  ـ دیاگرام حرکتی یک ماشین کارد مدرن )تروچلر(

 موتور A ـ حرکت اصلی برای سیلندر ـ لیکرین و فلت ها
 موتور  B ـ حرکت برای تغذیه 

غلت کهای  ـ  دافر  ـ  تولید  برای  حرکت  C ـ   �موتور 
جداسازی و کویلر

در  تمیزکننده  غلت کهای  برای  حرکت  D ـ   �موتور 
قسمت غلت کهای جداکننده 

 �موتور     F ـ حرکت برای غلت کهای تمیزکننده فلت ها 
و غلت کهای جداسازی 

 موتور     F  ـ فن 

تعویض اتوماتیک بانکه ها
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تنظیمات در یک ماشین کارد مدرن
تنظيمات ماشين كارد بسيار اهميت دارد. محصول توليدي در ماشين كارد فتيله است و يكنواختي فتیله 
است؛  توليد شده  گياهي می باشد،  مقاديري ضايعات  اليافي كه حاوي  از  فتيله  از طرفي  است.  مهم  بسيار 
بنابراين ميزان تميز شدن الياف در فتيله بسيار مهم است. الياف كوتاه و نپ ها نيز از جمله موادي است كه 
و  بر داشتن ماشين آلات مناسب  براي حصول محصولي مناسب، علاوه  بنابراين  الياف زدوده شوند؛  از  بايد 
قطعات استاندارد، تنظيمات درست نيز اهميت دارد مناطقي كه در آنها تنظيمات انجام مي شود، عبارت اند از:

شکل ٥١  ـ نقاط قابل تنظیم در یک ماشین کارد

فاصله میلی مترشماره قطعهفاصله میلی مترشماره قطعهفاصله میلی مترشماره قطعهفاصله میلی مترشماره قطعه

0/3280/55 ـ 0/25200/25 ـ 0/5110/2 ـ 10/2
0/85290/25 ـ 0/55120/4210/5 ـ 20/4
0/75300/25 ـ 0/4130/35220/375 ـ 30/25
0/425310/225 ـ 0/45140/3230/3 ـ 40/3
0/225320/25 ـ 0/55150/35240/2 ـ 50/45
0/25 ـ 24330/2 ـ 0/8160/352523 ـ 60/6
30340/25 ـ 0/55170/32620 ـ 70/45
3/5 ـ 80/45180/25272/5
90/55190/25

100/55

 �سرعت غلتك هاي تغذيه و فواصل غلتك هاي تغذيه 
با يكديگر

 فواصل بين چاقويي ها و سيلندر ها جهت ضايعات گيري
 فواصل بين غلتك ليكرين و سيلندر اصلي

 فواصل پيش فلت هاي ساكن با سيلندر اصلي

 �فواصل بين فلت های متحرك به ترتيب شماره هاي 
فلت ها با سيلندر اصلي

 فواصل بين پس فلت ساكن با سيلندر اصلي
 فواصل بين تيكرين و سيلندر اصلي

 فواصل مربوط به كالندرها و خروجي فتيله
در شكل 51 نقاطي كه به تنظيم نياز دارند و در جدول 1 مقادير عددي فواصل برحسب ميلي متر مشاهده 
مي شود. تنظيمات از طريق گيج ها و يا ابزار ديجيتالي كه براي همين كار ساخته شده است، انجام مي گيرد.
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 اجزای مهم دستگاه کارد و عملکرد آنها 

عملکرد اجزا

1 محل هدایت الیاف
2 صفحه خورا کدهنده 
3 غلتک خورا کدهنده

4 سینی زیر لیکرین )استوانه اره ای(
5 لیکرین )استوانه اره ای(

6 سیلندر و صفحه عقبی )فوقانی(
7 سیلندر و صفحه عقب )تحتانی(

8 سیلندر و فلت )کلاهک(
9 سیلندر و صفحه جلو بالا

10 سیلندر و صفحه جلو پایین 

11 سیلندر و دافر
12 سیلندر و سینی زیر به طرف دافر

13 سیلندر و سینی زیر به طرف تیکرین

14 سیلندر و سینی زیرین قسمت وسط
15 دافر و کراس رول )شانه دافر(

16 سینی جلو دافر
17 کالندر

18 کویلر

1 تغییر وضعیت لایه الیاف
2 بازکردن الیاف

3 محکم گرفتن الیاف
4 تنظیم مقدار ریزش الیاف

5 تحویل دادن الیاف به سیلندر
6 برداشت الیاف از روی لیکرین به روی سیلندر

7 انتقال الیاف از روی لیکرین بر روی سیلندر
8 باز و تمیز کردن الیاف

9 تنظیم ضایعات 
10 بهبود و جدا شدن 

11 انتقال الیاف
12 تنظیم جریان هوا

13 تنظیم ریزش الیاف خوب در زیر سیلندر

14 تنظیم ریزش الیاف در زیر سیلندر
15 جداسازی عنکبوتی از دافر

16 جمعک ردن عنکبوتی و هدایت به طرف قیف
17 فشرده کردن لایه عنکبوتی و تبدیل به فتیله

18 چیدمان فتیله داخل بانکه زیر محل تولید

 نحوه جمع آوری ضایعات در ماشین کارد 
در ماشین های کارد ایجاد مکش بسیار قوی و ایجاد خلأ جهت برطرف کردن گرد و غبار پیش بینی شده است. 
خلأ ایجاد شده در ماشین های کارد مدرن بین 700ـ800 پاسکال می باشد و در ساعت بین 4 تا 5 مترمکعب 
مکش هوا ایجاد می شود. این عمل بدون وقفه ادامه دارد. در هرکانالی جریان هوای اپتیمم برقرار شده است. 

شما این موارد را از درب های شفاف کانال ها می توانید ببینید.
از لحظه ورود الیاف به داخل ماشین کارد در قسمت تیکرین و سیلندر به طور جداگانه آشغال دانه های پنبه، 
به قسمت جمع آوری  توسط سیستم مکش  و  مواد خارجی جدا می گردد  و سایر  نپ ها  پنبه،  غوزه  پوسته 
ضایعات منتقل می شود و در آنجا توسط دستگاهی به نام کمپکتور متراکم می گردد. در انتهای هر شیفت باید 

مواد جمع شده در کمپکتور را تخلیه نمایید. 
درب قسمت های مختلف مکش به آسانی نصب و خارج می گردد. 
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در شکل 52 نصب و خارج کردن کانال ها و درب های 
هیچ  از  استفاده  بدون  کارد،  ماشین  در  هوا  مکش 

وسیله ای صورت می گیرد.

شکل 52  ـ سهولت نصب و خارج کردن کانال های هوا و درب های 
آن در کارد های جدید.

کنترل جهت راه اندازی کارد
1 �دستگاه را با برس مخصوص تمیز کنید

2 �دستگاه را نظافت و بادگیری کامل کنید.

3 �با کمک ابزار خاصی که در شکل ٥٣ نشان داده شده است داخل قیفی 

کنید.  تمیز  قیفی  و خروجی  ورودی  از  را  کویلر می شود  وارد  فتیله  که 
یا مقداری فتیله را خوب تاب داده و از قیفی عبور دهید و تمیز کنید.

4 �خط حلاجی را از قبل استارت بزنید.

5 �ابتدا سیلندر اصلی کارد را روشن کنید تا به ماکزیمم سرعت خود برسد.

6 �فتوسل های جلو را روشن کنید.

7 �پارامترهای دستگاه از قبیل سرعت اتولولر و غیره را کنترل کنید.

8 �دقت کنید که بانکه زیر دستگاه باشد.

9 �درب های دستگاه کاملًا بسته باشند.

10 �فن های مکش قسمت های مختلف را روشن کنید.

11 �دستگاه کمپکتور، جهت متراکم ساختن ضایعات را روشن کنید.

12 �تعداد کاردهای در نظر گرفته شدۀ هر خط را مدنظر قرار دهید.

کنترل های حین کار
1 ک�نترل کنید تا قسمت زیر کارد و آبکش سیلوها تمیز باشد.

2 �فتیله خروجی را کنترل کنید تا به صورت گوشه دار یا تخت تولید نگردد.

3 �پارامترهای دستگاه را کنترل کنید.

4 ک�نترل کنید تا اتولولر در مدار باشد.

فعالیت عملی

شکل ٥٣  ـ وسیله تمیزکردن 
داخل قیفی و لوله کوپلر
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اقدامات اپراتور حین کار
1 �آبکش سیلوها را مرتباً بادگیری و نظافت کنید.

2 �درصورت تکه دار بودن فتیله خروجی، اطراف کویلر را تمیز کنید.

3 �نظافت دستگاه در طول شیفت؛ مخصوصاً محل های عبور فتیله را انجام دهید.

موارد ایمنی حین کار
1 �با توجه به اینکه کارد، ماشین خطر سازی است، دست خود را داخل ماشین نکنید.

2 �در مواقع سرویسک اری از خاموش بودن و توقف سیلندر اصلی اطمینان کامل داشته باشید.

3 �در مواقع سرویسک اری از خاموش بودن و توقف کامل کلیه سیلندرها اطمینان کامل داشته باشید.

4 �زیر سیلندرها، ابزار، قطعات و وسایل دیگر نگذارید.

5 �مراقب باشید تا دست شما زیر غلت کها نرود.

6 �هنگام پیوند زدن فتیله و وارد نمودن سر فتیله آن، انگشتان شما آسیب نبیند.

اقدام برای خاموش کردن دستگاه
1 �اطراف دستگاه را تمیز کنید.

2 �ابتدا تغذیه دستگاه را قطع کنید؛ یعنی سیستم شوت فید را خاموش کنید.

3 �به ترتیب از سمت سیلندر آخر به اول، ماشین را متوقف کنید. )تغذیه، سیلندر اصلی، فلت، دافر( اولین 

قسمتی که متوقف میک نید قسمت تغذیه و آخرین قسمت دافر می باشد، چون سیلندر بسیار سنگین 
است و با سرعت زیاد می گردد بعد از خاموش کردن دستگاه تا مدتي به دوران خود ادامه می دهد تا 

بایستد.

1 �تمامي نكاتي كه در ابتداي اين كتاب گفته شده است را رعايت كنيد.

2 �قسمت هاي چرب را پاك كنيد و دستمال آن را در ظروف ويژه بيندازيد.

3 �اليافي را كه از سيستم خارج مي شود در ظروف جداگانه اي نگهداري كنيد

نکته 
زیست محیطی
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ارزشیابی شایستگی کار با کلاهک )فلت ها – شانه های تخت(

استاندارد عملکرد:
مخلوط شدن الیاف برای کینواختی و موازي كردن و توليد وب

شرايط انجام كار: کارگاه ریسندگی و کارد
مواد مصرفی: توده الياف باز شده يا بالش و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: ابزار و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی فردي: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تيز

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
آماده سازی الیاف ـ انجام محاسبات
نقل و انتقال بانكه ها و توليد فتيله 

نمونه و نقشه كار:

ابزار ارزشيابي:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهيزات مورد نیاز انجام کار:
ماشين هاي کارد و بانكه ها، باسکول، ترازوهای صنعتی، ماشین های بارگیری مانند لیفتراک، تسمه نقاله

تجهیزات ایمنی شامل دستکش، کلاه ايمني، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفاء حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1آماده سازی الیاف1

2راه اندازی دستگاه2

1جداسازی آهن و فلزات و اجسام سنگین3

1جداسازی الیاف سنگین و اتوماسیون4

1روانكاري و نگهداري ماشين و تعويض به موقع و تميزكاري5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست  محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
٢

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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پودمان 3

کشش و شانه زنی

https://www.roshd.ir/210244-3
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شایستگی های فنی
آماده سازی و قراردادن بانكه ها به بخش تغذیه، عبور فتیله ها از مسیرها و انتقال سر فتیله ها به بخش كشش، 
پر كردن فتیله های كشش داده شده و انتقال به قسمت بعدی، تبدیل فتیله ها به بالشچه در ماشین سوپر 
بالشچه، تشخیص و رفع عیوب، انتقال بالشچه به تغذیه ماشین شانه زنی، هماهنگ سازی تولید و راهنمایی به 
بخش كشش، كنترل میزان كشش، كنترل بانكه پركنی، انتخاب رنگ های متمایزكننده برای بانكه های ماشین 

كارد، چندلاكنی و شانه زنی، روانكاری و نگهداری ماشین ها

استاندارد كار
پس از اتمام پودمان انتظار می رود، هنرجو بتواند تغذیه فتیله ها به بخش تغذیه، كشش را انجام دهد. تولید 
فتیله و انتقال به محل مورد نظر با در نظر گرفتن ایمنی و بهداشت فردی و اصول حفاظت از محیط زیست، 
انتقال بانكه ها و تغذیه به ماشین سوپر بالشچه، انتقال بالشچه ها به ماشین شانه زنی، انتقال بانكه های فتیله های 
شانه زده شده، محصولات را بررسی کند. عیوب را تعیین و سپس رفع کند. سرپرست را از مشکلات احتمالی 

سالن آگاه کند.

واحد یادگیری 1

DRAW FRAME )چند لاکنی فتیله )كشش
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 چند لاکنی فتیله )کشش(: 
فتیله به دست آمده از ماشین کارد، به طور کامل یکنواخت نمی باشد و الیاف آن به اندازه کافی صاف و موازی 
نیست به همین دلیل از دستگاه چندلاکنی استفاده میک نند تا خواص مورد نظر را به فتیله ماشین کارد اعمال 

نماید. این عمل برای تهیه یک نخ مناسب و خوب ضروری است. 
شکل 1 یک ماشین هشت لاکنی را نشان می دهد. 

شکل 1ـ تصویری از یک ماشین هشت لاکنی

6 یا 8 فتیله محصول ماشین کارد به ماشین 6 یا 8 لاکنی تغذیه شده و پس از انجام عمل کشش به یک فتیله 
تبدیل می شود و در یک بانکه جمع آوری می شود. 

هدف های اصلی مرحله چند لاکنی به قرار زیر است:
1 یکنواخت کردن فتیله تغذیه شده

اولین هدف چندلاکنی، کاهش نایکنواختی های فتیله می باشد. فتیله های تغذیه شده به این ماشین ممکن 
است محصولی از ماشین کارد، ماشین شانه و یا محصولی از خود ماشین چند لاکنی فتیله باشند. 

اگر از این ماشین بیش از یک مرحله استفاده شود، نایکنواختی فتیله به مراتب کمتر شده و به حداقل می رسد 
و در کیفیت محصول نهایی سالن ریسندگی )نخ تولید شده(، مؤثر خواهد بود. 

2 مستقیم و موازی کردن الیاف
اندازه  باید کاملًا مستقیم و موازی یکدیگر باشند. در این صورت اگر تاب نخ به  الیاف  در یک نخ مطلوب، 
مناسب باشد، حداکثر استحکام در نخ به وجود می آید. بنابراین لازم است در مرحلة چندلاکنی، تا حد امکان 

الیاف، مستقیم و موازی شوند. بیشتر الیاف فتیله کارد دارای حلقه هایی در دو سر خود می باشند. 
در مرحله چند لاکنی، الیاف توسط غلتک های ماشین، کشش داده می شوند. در قسمت کشش، توده های 
الیاف به وسیله غلتک های جلویی که سرعت بیشتری نسبت به غلتک های عقبی دارند، گرفته شده و کشیده 
می شوند. این عمل موجب می شود که الیاف از روی حلقه های الیافی که کندتر حرکت میک نند، عبور کرده، 

حلقه ها را باز نموده و الیاف را مستقیم و موازی کنند. 
3 مخلوط کردن الیاف

نظر به اینکه الیاف، به ویژه الیاف طبیعی )مانند پنبه(، ممکن است دارای خصوصیات کاملًا مشابهی نباشند، 
توزیع یکنواخت و ایجاد خصوصیات یکسان در نخ تولید شده از اهمیت بالایی برخوردار است؛ بنابراین در 

مرحله چند لاکنی الیاف با همدیگر مخلوط خواهند شد. 
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قسمت های اصلی ماشین چندلاکنی فتیله عبارت اند از:
)Creel( قسمت تغذیه و یا قفسه 

)Drafting System( قسمت کشش 
)Delivery( قسمت محصول دهنده 

1 قسمت تغذیه
این قسمت شامل تعدادی بانکه و یک قفسه میله ای و تعدادی راهنما است. بانکه ها را باید در محل مربوطه 
قرار داد و سپس فتیله ها را از محل های تعیین شده عبور داد تا تمامی فتیله ها در کنار هم قرار گرفته و به 

قسمت کشش ماشین وارد شوند. 

شکل 2ـ قسمت تغذیه ماشین هشت لاکنی فتیله و راهنمای فتیله

طرز قرار گرفتن بانکه ها به ابعاد آنها و فضای در نظر گرفته شده برای قفسه بستگی دارد. 
نحوه قرار گرفتن بانکه ها در قسمت تغذیه ممکن است به یکی از دو روش زیر باشد:

الف( خطی: در این روش، بانکه ها در یک ردیف و پشت سر هم قرار می گیرند.
ب( قفسه ای: در روش قفسه ای، بانکه ها در دو ردیف در قسمت تغذیه قرار می گیرند.

در شکل 3 نوع قرار گرفتن بانکه به طور خطی و قفسه ای نشان داده شده است. 

شكل 3ـ نحوه قرارگیری بانكه ها

قرار گرفتن بانکه ها در قسمت تغذیه به روش خطی و قفسه ای را مقایسه و بررسی کنید.
بررسی کنید

قسمت تغذیه ماشین کشش، دارای سیستم توقف اتوماتیک ماشین، در هنگام قطع فتیله تغذیه شده می باشد. 
در بعضی ماشین های قدیمی سیستم توقف اتوماتیک به طور مکانیکی عمل میک ند. 

در این روش فتیله ها از روی قاشقک هایی عبور میک نند تا در صورت قطعی هر کدام از فتیله ها، قاشقک 
مربوطه جابه جا شده و در نتیجه ماشین متوقف می شود. 
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در ماشین های فتیله جدید، سیستم توقف اتوماتیک به روش الکتریکی عمل میک ند. به این ترتیب که فتیله 
تغذیه از بین دو غلتک فلزی عبور میک ند و در صورت قطع شدن فتیله، مداری وصل خواهد شد و حرکت 
الکتروموتور ماشین را متوقف میک ند. در ماشین های جدیدکه سرعت تولید بالا است، سیستم توقف اتوماتیک 

مکانیکی نمی تواند به سرعت ماشین را متوقف کند. 

قطع شدن یک فتیله چه اهمیتی دارد که به خاطر آن کل ماشین، متوقف شود؟
فکرکنید

شکل 4ـ جفت غلتک راهنمای فتیله و قطع كننده حركت ماشین 
در صورت پارگی فتیله

شکل 4، غلتک های راهنمای فتیله را در ماشین فتیله 
نمایش می دهد. در صورت پارگی فتیله و تماس این 
و  می شود  بسته  الکتریکی  مداری  فلزی،  غلتک  دو 

فرمان توقف ماشین داده می شود.

2 قسمت کشش
سیستم کشش از چند جفت غلتک که به موازات هم قرار گرفته اند، تشکیل می شود. فاصله این غلتک ها 

متناسب با طول الیاف تنظیم می گردد. 
غلتک های جلویی سرعت بیشتری نسبت به غلتک های عقبی دارند. فتیله ها به غلتک های عقبی تغذیه شده 
و به طرف غلتک های جلویی هدایت می شوند. چون غلتک های جلویی با سرعت بیشتری نسبت به غلتک های 

عقبی حرکت میک نند، در نتیجه فتیله های تغذیه شده باریک تر می شوند.
الیاف بین غلتک های پایین و بالا گرفته می شوند و در تماس با غلتک ها با سرعت معینی به طرف جلو هدایت 

می شوند.

شکل 5  ـ نحوه قرار گرفتن غلتک های کشش چهار بر سه ماشین 
فتیله

در شکل 5 طرز قرار گرفتن غلتک های کشش چهار بر 
سه و چگونگی عبور فتیله از میان غلتک ها، نشان داده 
،a ،b شده است. در این شکل غلتک های رویی کشش 

d و c است و غلتک های زیری y ،z و x می باشد. هر دو 
غلتک که روی هم قرار دارند را یک جفت غلتک کشش 
و فاصله بین جفت غلتک ها را ناحیه کشش می گویند. 

فاصله بین غلتک ها بسیار مهم است.
غلتک های زیری از جنس فولاد بوده و شیاردار است 
ولی غلتک های رویی از جنس نوعی پلاستیک محکم 

و با انعطاف پذیری کم می باشد.
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ناحیه L2 و L1 نواحی كشش نام دارند و L1 ناحیه كشش اولیه و L2 ناحیه كشش اصلی نامیده می شود. 
باعث  اختلاف سرعت  می باشد.   X و Y ،  Z غلت كهای  تفاوت سرعت  به خاطر  اساس شكل گیری كشش، 
سرخوردن الیاف بر روی هم شده و در نتیجه لایه الیاف نازك تر می شود. مقدار كشش در هر ناحیه از تقسیم 
سرعت خطی غلتك جلویی بر سرعت خطی غلتك عقبی به دست می آید. میزان كشش در ناحیه كشش اصلی 

بسیار بیشتر از ناحیه كشش اولیه می باشد. 

به  و  بنویسید  خود  خلاقیت  با  شما  را  اصلی  و  اولیه  نواحی  در  كشش  فرمول  بالا  مطالب  به  توجه  با 
هنرآموزتان نشان دهید.

فعالیت کلاسی

اطلاعات دو ماشین هشت لاكنی را در جدول 1 مشاهده می كنید. كشش در هر سه قسمت را برای هر ماشین 
حساب كنید و در جدول زیر بنویسید.
می توانید بگویید كشش كل چیست؟

جدول 1ـ اطلاعات سرعت خطی 2 ماشین هشت لاکنی

کشش کلکشش اصلیکشش اولV1V2V3سرعت خطی غلتک ها

67012005360تروچلر

71015205680ریتر

فعالیت کلاسی

شکل 6 نحوه قرار گرفتن غلتک های کشش در یک ماشین فتیله را نشان می دهد. 

شکل 6  ـ نحوه قرار گرفتن غلتک های کشش در یک ماشین فتیله

غلتک های رویی کشش
غلتک های زیری کشش

قسمت تغذیه

ناحیه کشش اولیه

ناحیه کشش اصلی

شیپوری
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در قسمت کشش غلتک های زیری فولادی و شیاردار بوده و غلتک های رویی نیز فولادی ولی دارای پوشش 
پلیمری مخصوص هستند. در شكل 7 محل قرارگیری غلت كهای زیری و رویی را مشاهده می كنید. 

شکل 7ـ نمایی از غلتک های زیری کشش و غلتك های رویی در ی كماشین چندلاكنی

و  می آیند  در  حرکت  به  چرخ دنده  توسط  الکتروموتور  از  حرکت  انتقال  طریق  از  زیری  غلتک های کشش 
غلتک های رویی )بالایی( در اثر تماس مداوم با غلتک های کشش زیری گردش میک نند. برای آنکه توده الیاف 
توسط غلتک های کشش به حرکت درآیند و کشش داده شوند، لازم است که غلتک ها با نیرویی در محل 
تماس به هم فشرده شوند. این نیرو به روش های مختلفی به غلتک های بالایی وارد می شود که عبارت اند از: 

الف( در اثر سنگینی وزنه، غلتک بالایی به غلتک پایینی نیرو وارد میک ند. 
ب( در اثر نیروی فنر، غلتک بالایی به غلتک پایینی نیرو وارد میک ند. 

ج( با نیروی مغناطیسی غلتک بالایی به غلتک پایینی نیرو وارد میک ند. 
د( با هوای فشرده )پنوماتیک( غلتک بالایی به غلتک پایینی نیرو وارد میک ند. 

در ماشین های جدید از نیروی هوای فشرده برای فشار غلتک بالایی به پایینی استفاده میک نند. مزیت این 
روش آن است که با پیچ تنظیم فشار می توان این نیرو را به طور مجزا برای تک تک غلتک ها تنظیم کرد. 
 میزان فشار غلت كها اهمیت زیادی دارد، زیرا با فشار زیاد الیاف له می شوند و در اثر فشار كم فتیله چسبندگی

لازم را نخواهد داشت و در مراحل بعدی به راحتی پاره می شود. 
به  فتیله، قسمت های مربوط  قرار گرفتن غلتک های کشش در ماشین  نمایش چگونگی  در شکل 8 ضمن 

تنظیم فشار هوای غلتک های بالایی برروی غلتک های پایینی نیز نشان داده شده است.

شکل 8  ـ چگونگی قرار گرفتن غلتک های کشش و غلتک کاندر
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 تنظیم فواصل بین غلتک ها 
تنظیم صحیح فواصل بین غلتک ها در یکنواختی و دقت عمل کشش، فوق العاده مؤثر است فاصلة این غلتک ها 
باید طوری تنظیم شود که بتوانند الیاف را تحت کنترل حرکت دهند و عمل کشش را انجام دهند. وقتی زوج 

غلتک های عقبی، لیفی را رها میک نند باید آن لیف تحت کنترل جفت غلتک جلویی قرار گیرد. 
در شکل 9، غلتک های کشش 3 بر 3 می باشند و دارای دو ناحیة کشش هستند. برای تنظیم فاصله بین 
غلت كها، ابتدا آچار مخصوص را در محل مربوط قرار دهید و سپس با چرخاندن آچار فاصله را تنظیم كنید. 

شكل 9ـ تنظیم فاصله نواحیك شش بین غلتك ها

زیاد بودن فاصله در نواحی کشش موجب می شود که الیاف به صورت مجموعه های منفصل کشش داده شوند 
و از طرف دیگر نزدیک بودن فواصل غلتک ها موجب شکسته شدن الیاف و لغزش غلتک ها می گردد. فواصل 
غلتک ها با توجه به طول مؤثر الیاف )Effective Length(، وزن فتیله تغذیه و خصوصیات الیاف تعیین می شود.

 خود تمیزكنندگی 
چون محیط كارخانه های ریسندگی دارای گرد و غبار و پرز می باشند، به سرعت ماشین ها پرز می گیرند. این 
موضوع عملكرد آنها را تضعیف می كند؛ بنابراین باید به طور مرتب آنها را تمیز كرد. ماشین هایی ساخته شده 
است كه به كمك مكش هوا، پرز های اطراف غلت كها و بخش تغذیه و تولید را می گیرد و توسط لوله به مخزن 
ضایعات منتقل می كند. شكل 9 این عملكرد ماشین را نشان می دهد. ذرات گرد و غبار و الیاف کوتاه، ضمن 
عملیات کشش، برروی غلتک ها جمع می شوند. لازم است برای اینکه عمل کشش به راحتی انجام گیرد این ذرات 
فوراً برطرف شوند. در بعضی ماشین ها از پارچه ماهوتی برای تمیز کردن غلتک ها استفاده می شود که با سرعت 
کمی برروی سطح غلتک حرکت نموده و به طور دائم گرد و غبار و الیاف جمع شده روی غلتک را پاک میک ند.

شکل 10ـ سیستم خود تمیزكنندگی

در ماشین های فتیله جدید که سرعت تولید آنها زیادتر 
است، تمیزکننده های پارچه ای را نمی توان بهک ار برد 
در این ماشین ها برای تمیز کردن غلتک ها از جریان 
هوا استفاده می شود. برروی غلتک های کشش بالایی 
و پایینی، لوله هایی کار گذاشته شده که به یک مکنده 
و فیلتر متصل شده اند و در اثر مکش هوا، الیاف روی 
غلتک ها به فیلتر منتقل می شوند. شکل 10 نمایی از 

این نوع تمیزکننده ها را نشان می دهد.
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 قسمت محصول دهنده 
قسمت محصول دهنده شامل شیپوری، غلتک های کالندر و کویلر می باشد. 

الیاف کشش داده شده، پس از خروج از غلتک های کشش جلویی به وسیلة شیپوری به غلتک های کالندر 
هدایت می شوند. قطر دهانه شیپوری متناسب با نوع الیاف و نمره فتیله تولید شده، انتخاب می شود. 

شكل 11ـك اندر و اتولولر در چندلاكنی

غلتک های کالندر: یک جفت غلتک هستند که فتیله تولید شده از 
غلتک تولید را تحت فشار به یک لوله مایل که در قسمت کویلر قرار 
گرفته است حرکت می دهد. در شكل 11 غلت كهای كالندر و نحوه 

عبور فتیله از آنها را مشاهده می كنید.
قسمت افقی به صورت لولا بالا می آید و برروی قسمت عمودی قرار 

می گیرد.

 چگونگی قرار گرفتن فتیله در بانکه 
نیاز به حرکت  بانکه قرار گیرد،  اینکه فتیله به طور منظم در  برای 
چرخشی فتیله در آن می باشد. از یک طرف صفحه دوار در بالای بانکه 
)یعنی کویلر(، همراه  با لوله ثابتی که فتیله در آن حرکت میک ند با 
انتقال حرکت از طریق یک سری چرخ دنده در حال چرخش است و 
از طرف دیگر بانکه نیز با سرعت کمتری می چرخد، در نتیجه همین 
تا  گیرد  قرار  بانکه  در  خاصی  به شکل  فتیله  می شود،  موجب  امر 

خروج فتیله از بانکه در مرحله بعد به راحتی انجام پذیرد.
شکل 12، كالندر و نحوه قرار گرفتن فتیله در بانکه و دو نمونه بانكه 
اینكه  با  نشان می دهد.  را  است  بزرگ  دیگری  و  یكی كوچك  كه 
دایره های پیچش در هر دو تقریباً یكی است، اما شكل متفاوتی را 

ایجاد كرده است. در این باره با دوستتان بحث كنید. 

 لامپ های هشداردهنده 
توقف  علت  ماشین،  روی  بر  شده  نصب  هشداردهنده  لامپ های 
ماشین را در قسمت های مختلف ماشین نشان می دهد. بدین ترتیب 
اشکال  اثر  در  ماشین  توقف  میک ند،  مشخص  لامپ  هر  رنگ  که 
بتواند زودتر به محل  اپراتور  تا  در کدام قسمت ماشین بوده است 
اشکال برود و اشکال را سریع تر رفع نماید. شكل 13 این چراغ ها را 
نشان می دهد. با توجه به تفاوت معنای رنگ لامپ ها در ماشین های 
از  كارگاه  سرپرست  از  حتماً  ماشین ها،  سازندگان  تنوع  و  مختلف 

معنی لامپ ها سؤال كنید. 

شکل 12ـ کویلر و نحوه قرار گرفتن فتیله در بانکه

شکل 13ـ نمونه هایی از لامپ های هشداردهنده 
در بالای ماشین فتیله
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 روش های ترمیم نایکنواختی فتیله به طور اتوماتیک 
در سیستم های کنترل یکنواختی فتیله، ابتدا وسیله ای ضخامت فتیله را اندازه گیری کرده و چنانچه مقدار آن از حد 

معینی تجاوز کند با تغییر در سرعت غلتک های کشش )تغییر مقدار کشش( این نایکنواختی جبران خواهد شد.
روش های تشخیص نایکنواختی فتیله عبارت اند از:

(Tongue & Groove) T&G )1 غلتک های شیاردار و زبانه دار )سیستم فاق وزبانه

شکل 14ـ روش فاق و زبانه
)غلتک شیاردار زبانه دار(

در این روش فتیله در حالی که توسط زبانه غلتک بالایی تحت فشار 
است در شیار غلتک پایینی حرکت میک ند. تغییرات ضخامت موجب 

بالا و پایین رفتن غلتک بالایی می شود.
شکل 14 غلتک های شیاردار و زبانه دار )فاق و زبانه( را نشان می دهد.

2 خازن الکتریکی
در این روش، فتیله بین دو صفحه خازن عبور میک ند. چون ظرفیت خازن متناسب با مقدار ماده ای است که 
در بین دو صفحه خازن قرار گرفته است، تغییرات حجمی نمونه )فتیله در حال حرکت( به صورت تغییرات 

جریان الکتریسیته منعکس می شود.
 )Peneumatic( 3 فشار هوا

عمل این سیستم بدین ترتیب است که در جدارة شیپوری که فتیله در آن متراکم می شود، سوراخ باریکی 
قرار دارد. تغییرات جرم فتیله، فشار هوا را در مجاورت این سوراخ تغییر می دهد. 

لوله باریکی این سوراخ را به سیستم الکترومغناطیسی متصل میک ند. تغییرات فشار هوا موجب بالا و پایین رفتن 
صفحه ای حساس شده و بدین ترتیب تغییرات فشار هوا به صورت سیگنال های الکتریکی منعکس می شود.

4 سلول فتوالکتریک
در این روش تغییرات جرمی فتیله متناسب با مقدار نوری که از آن عبور میک ند سنجیده می شود. 
))Autoleveller( سیستم های کنترل اتوماتیک یکنواختی فتیله در ماشین فتیله، )اتولولر

به طور کلی سیستم های کنترل اتوماتیک یکنواختی فتیله به دو نوع زیر تقسیم بندی می شوند:
)Open Loop( سیستم کنترل اتوماتیک مدار باز )الف

در این سیستم، ضخامت فتیله قبل از ورود به غلتک تغذیه اندازه گیری می شود، چنانچه خارج از حد مطلوب 
به  البته لازم است دستگاه مجهز  نایکنواختی ترمیم می شود.  این  تغییر سرعت غلتک های جلویی  با  باشد 
یک مکانیزم تأخیر زمان باشد تا ترمیم لازم را درست هنگامیک ه نقطه نایکنواخت فتیله به غلتک های جلو 

می رسد انجام دهد. 
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شکل 15 قسمت های مختلف سیستم کنترل اتوماتیک مدار باز را نشان می دهد.

PLC 1 اپراتور
2 واحد اندازه گیری T&G )فاق و زبانه(

3 سروو موتور
4 موتور اصلی

5 سیستم نظارتی کیفیت
6 کندانسور تار عنکبوتی

7 کالندر خروجی
8 کشش اولیه ثابت

9 کشش اصلی
شکل 15ـ قسمت های مختلف سیستم کنترل اتوماتیک مدار باز

)Closed LooP( سیستم کنترل اتوماتیک مدار بسته )ب
در این سیستم ضخامت فتیله بعد از غلتک تولید اندازه گیری می شود، این اندازه گیری در مدت زمان معینی 
به وسیله دستگاه انتگراتور معدل گیری شده و با مقدار مطلوب مورد نظر مقایسه می گردد و متناسب با تفاوت 
این دو مقدار فرمانی برای تغییر سرعت غلتک های کشش جلو داده می شود. در شكل 16 نمونه ای از این 

سیستم را مشاهده می كنید. 

شكل 16ـك نترل یكنواختی به صورت مدار بسته

پردازشگر
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 اهمیت تفکیک رنگ بانکه ها 
به منظور جلوگیری از اشتباه و جابه جا شدن فتیله ها لازم است بانکه های حاوی فتیله کارد و بانکه های ماشین 
فتیله همراه با هنک فتیله )نمره فتیله( و غیره برای آگاهی اپراتور با رنگ های مختلف تفکیک شده و در پنل 

دستگاه قید شود. 
 شناسایی عیوب 

به اطلاع  باید مشخص و  ناشناخته، نپ در فتیله، تغییرات در فتیله و غیره  عیوب موجود در فتیله، فتیله 
سرپرست کارگاه رسانده شود تا بررسی شود و از ایجاد مشکل در فتیله تولیدی جلوگیری شود. 

نکته
 �غلتک های قابل تعویض در قسمت کشش، بر اساس جدول زمانی نشان داده شده بر روی ماشین، باید 

تعویض گردند.
 �وقتی ماشین برای مدت طولانی متوقف می گردد، باید فشار روی غلتک های بالایی در منطقه کشش 

را حذف نمود. 
 �روغنک اری و گریسک اری در محل های مخصوص دستگاه، مطابق پیشنهاد سازنده دستگاه به طور منظم 

انجام گیرد.

 محاسبات ماشین فتیله 
الف( محاسبات کشش

1 ک�شش حقیقی )واقعی( عبارت است از نسبت وزن در واحد طول فتیله های تغذیه شده به وزن در واحد 
طول فتیله تولید شده.

به عنوان مثال چنانچه در یک ماشین 8 لاکنی فتیله، 8 فتیله با وزن 52 گرین بر یارد تغذیه شود و یک فتیله 
با وزن 50 گرین بر یارد به دست آید، مقدار کشش حقیقی برابر است با: 

کشش حقیقی /×= =8 52 8 3250
 	

کشش بین دوجفت غلتک که قطرهای مساوی d دارند و الیاف بین آنها کشیده می شود، چنانچه سرعت 
غلتک های جلویی 70 دور در دقیقه و سرعت غلتک عقبی 35 دور در دقیقه باشد، مقدار کشش چه میزان است؟

تمرین

2 ک�شش مکانیکی نسبت سرعت خطی غلتک تولید به سرعت خطی غلتک تغذیه می باشد، در این روش 
سرعت غلتک ها از طریق انتقال حرکت از الکتروموتور تا غلتک در حال حرکت محاسبه می شود. 

مثال:
مطلوب است محاسبه کشش در ماشین فتیله )کشش( از غلتک عقب تا غلتک کالندر در صورتی که سیستم 

انتقال حرکت ماشین مطابق شکل 17 باشد. 
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شکل 17 دیاگرام انتقال حرکت قسمت کشش در یک ماشین فتیله را نشان می دهد:

تعیین کنید مقدار کشش در یک ماشین 8 لاکنی که گرم در متر فتیله های تغذیه به ماشین برابر 30 
می باشد. در ضمن یکی از فتیله ها پاره شده است و به هر دلیل ماشین متوقف نشده است. به نظر شما در 

فتیله تولید شده چه اشکالی به وجود می آید؟

فعالیت کلاسی

شکل 17ـ دیاگرام انتقال حرکت در قسمت کشش یک ماشین فتیله

با توجه به شکل 17 انتقال حرکت از غلتک عقب )تغذیه( تا غلتک های کالندر )خروجی( از طریق دنده های 
68، 64 )64 دنده قابل تعویض(، 98، 22، 16، 62، 108 و 59 انجام می گیرد. بنابراین کشش کل برابر است با:

/( )
π× × × × × =
π

68 98 16 108 31 5 9664 22 62 59 118

	

دنده قابل تعویض 64 دندانه ای در این انتقال حرکت دنده کشش نامیده می شود. 
ثابت کشش: چنانچه در محاسبه کشش کل به جای دنده قابل تعویض عدد 1 قرار داده شود ثابت کشش 

به دست می آید. 
)/ ثابت کشش  )

π= × × × × × =
π

68 98 16 108 31 381 5761 22 62 59 118

	

چنانچه بخواهند در سالن، کشش ماشین فتیله را تغییر دهند از رابطه زیر استفاده میک نند.

= مقدار کشش مقدار کشش
ثابت کشش ثابت کشش
دنده کشش →= دنده کشش 	

غلتک عقب

غلتک دوم

غلتک سوم

غلتک جلو

غلتک کالندر

دندۀ تعویض
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 محاسبه تولید در ماشین فتیله 
در محاسبه تولید، دانستن عوامل زیر ضروری است: 

1 �سرعت خطی غلتک جلو
2 �گرم در متر فتیله یا نمره فتیله تولیدی

3 �ساعت های کاری
4 �راندمان ماشین

برای به دست آوردن سرعت خطی غلتک تولید می توان:
روش الف( از طریق انتقال حرکت از غلتک جلو تا غلتک کالندر، که توسط چرخ دنده انجام می شود، دور در 
دقیقه غلتک کالندر را محاسبه و سپس با ضرب کردن آن در محیط غلتک کالندر )بر حسب متر( سرعت 

خطی آن را بر حسب متر بر دقیقه به دست آورید. 
را  کالندر  و سپس سرعت خطی  آورید  به دست  را  کالندر  غلتک  دقیقه  در  دور  توسط دورسنج،  روش ب( 

محاسبه کنید. 
مثال: مطلوب است محاسبه تولید در یک ماشین فتیله در 8 ساعت که غلتک کالندر با سرعت 70 دور در 
دقیقه می چرخد و قطر کالندر برابر 7/5 سانتی متر و فتیله تولیدی 30 گرم در متر و راندمان ماشین 80 

درصد می باشد. 
/ kg× π × × × × × × =1 1 8070 7 5 30 60 8 190100 1000 100 	

متر بر دقیقه کیلوگرم در دقیقه	 	

روش ج( مقدار سرعت خطی از طریق پنل دستگاه نیز، نشان داده می شود.

مطلوب است محاسبه دنده کشش در صورتی که کشش کل برابر 6 و ثابت کشش 381/576 باشد.
تمرین

با توجه به دیاگرام انتقال حرکت ماشین فتیله در شکل 17، کشش بین غلتک های زیر را به دست آورید:
الف( کشش بین غلتک عقب و غلتک دوم

ب( کشش بین غلتک دوم و غلتک سوم
ج( کشش بین غلتک سوم و غلتک جلو

د( کشش بین غلتک جلو و غلتک کالندر
هـ( حاصل ضرب کشش در نواحی مختلف کشش را به دست آورید و با کشش کل به دست آمده )در بالا 

محاسبه شده( مقایسه و بحث کنید.

فعالیت کلاسی
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 تعداد بانکه های مورد نیاز را در قفسه قرار داده و فتیله ها را به جلو بکشید. 
 فتیله ها را از میان غلتک های راهنما عبور دهید و فتیله ها را به جلو هدایت کنید. 

 ک�لیدهای کنترل حرکت آهسته )Inching Switch( و استارت و توقف ماشین را در محل های مختلف 
دستگاه ملاحظه و بررسی کنید. 

 قسمت کالندر را باز و نحوه قرار گرفتن فتیله بین غلتک های کالندر را ملاحظه کنید. 
 انتهای فتیله را جمع کرده و فشرده نموده و از غلتک های کالندر و شیپوری عبور دهید. 

 از پیوند درست فتیله و استارت ماشین اطمینان حاصل کنید. 
 پارگی فتیله در حال حرکت را پیوند بزنید. 

 �توقف ماشین به علت پارگی فتیله را با روش شدن لامپ های علامت دهنده و نمایشگر پنل دستگاه 
ملاحظه کنید. 

 فتیله پاره شده را مشخص کنید و با روش استاندارد کارگاه، فتیله را پیوند بزنید. 
 بانکه پر فتیله را داف کنید. 

 پنل ماشین را نگاه کنید و دلایل هر نوع توقف را مشخص نمایید. 
 ضایعات تولید شده در حین پیوند را جمع آوری و در جعبه ضایعات قرار دهید. 

 قسمت های قفسه ماشین )قسمت تغذیه(، کشش و تولید را به طور منظم تمیز نمایید. 
 به طور منظم ضایعات را با مکش هوا جمع آوری کنید و آنها را در جعبه های مخصوص قرار دهید. 

 همیشه ماشین، تمیز نگه داشته شود. 
 جلوی ماشین و اطراف آن را بادگیری کنید. 

 زیر دستگاه را تمیز کنید. 
 در صورت توقف یا تغییر پارامتر دستگاه باید روی تابلوی دستگاه، علت و زمان توقف را ثبت کنید. 

 �پیوند را به صورت صحیح وارد کنید و از محل های تعیین شده به صورت صحیح عبور دهید و ماشین را 
مجدداً استارت نمایید. 

 عملیات روانكاری و گریس كاری را به طور دوره ای انجام دهید.

فعالیت عملی

همواره از ماسك استفاده كنید. 
از گوشی كار در صورت افزایش سرو صدا استفاده كنید.

همواره در صرفه جویی برق و آب كوشا باشید. 
كلیه پنبه هایی كه اضافه می آید را در یك مخزن جداگانه جمع آوری كنید. 

به هیچ عنوان الیاف كثیف را در مخزن نریزید.

نکات 
زیست محیطی
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ارزشیابی شایستگی کار با ماشین چندلاکنی

استاندارد عملکرد:
مخلوط شدن الیاف برای یکنواختی بیشتر و تولید فتیله همگن 

شرایط انجامك ار: کارگاه ریسندگی و هشت لاكنی
مواد مصرفی: بانكه های كاردینگ و و مواد مصرفی دیگر مورد لزوم جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: بانكه كارد و دستگاه كارد و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی فردی: جعبه كم كهای اولیه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهای مخصوص خراشیدگی با اجسام تیز

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
آماده سازی بانکه های فتیله ـ توزین بانکه ها ـ انجام محاسبات ـ نقل و انتقال بانکه ها

نمونه و نقشهك ار:

ابزار ارزشیابی:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار

ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:
دستگاه های هشت لاكنی و ابزار تنظیمات و روانكاری، باسکول، ترازوهای صنعتی دقیق، ماشین های بارگیری مانند لیفتراک، تسمه نقاله

تجهیزات ایمنی شامل دستکش، کلاه ایمنی، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1تغذیه الیاف و عبور دادن فتیله ها و كنترلگر فتیله 1

1راه اندازی ماشین چندلاکنی2

2کنترل فرایند کشش3

2محاسبات كشش و تولید4

1روانكاری و نگهداری ماشین و تعویض به موقع و تمیزكاری5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد
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را  آن  مقدماتی  مراحل  بایستی طی  تغذیه کرد،  ماشین شانه  به  را مستقیماً  فتیله  نمی توان  آنجایی که  از 
به صورت بالشچه درآورد. بالشچه به صورت لایه ای از الیاف می باشد که ازكنار هم قرار گرفتن چند فتیله موازی 

تشکیل یافته است. عرض لایه بین 30 تا 50 سانتی متر و وزن آن حدود 70 الی 90 گرم بر متر می باشد.
گذشته از تهیه بالشچه که برای تغذیه به ماشین شانه ضروری است، مراحل مقدماتی شانه برای مخلوط کردن 
الیاف نیز اهمیت دارد. این عملیات را بالشچه سازی نیز می گویند. به دستگاهی كه این كار را انجام می دهد 

بالشچه ساز )Lap Former( گفته می شود. 

واحد یادگیری 2

شانه زنی پنبه

شكل 18ـ ماشین بالشچه ساز

 )Ribbon Machine( دستگاه ربان 
برای تولید بالشچه از این روش استفاده می شود. در 
این روش ابتدا 6 عدد بالشچه از ماشین بالشچه ساز 
تهیه می گردد. در ماشین بالشچه ساز تعداد 16 فتیله 
یك   18 شكل  در  می شود.  تبدیل  بالشچه  یك  به 

ماشین بالشچه ساز را مشاهده می كنید. 

قرار  روبان  دستگاه  روی  را  شده  تهیه  بالشچه های 
می دهند. این دستگاه 6 لایه بالشچه را به ترتیب روی 
هم قرار می دهد تا یك لایه بسیار ضخیم به دست آید. 
در شكل 19 یك دستگاه روبان را مشاهده می كنید.
لایه ضخیم به دست آمده توسط سیستم كشش نازك 
می شود، تا به فرم و اندازه مناسب برای ماشین شانه 
تولید  از قسمت  نهایت لایه پیچیده شده،  برسد. در 
خارج می شود و آماده انتقال به ماشین شانه می گردد. 

شكل 19ـ دستگاه روبان
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 )Super Lap Former( دستگاه سوپر بالشچه 
عملكرد ماشین بالشچه این است که 24 عدد فتیله های ماشین چندلاكنی را به صورت بالشچه درمی آورد. 

این ماشین شامل قسمت های زیر است:

شكل 20ـ ماشین بالشچه

1 �بانکه های فتیله جهت تغذیه
2 �راهنمای فتیله ها

3 �سیستم قطعک ننده
4 �صفحه راهنما

5 �غلت كهای كشش
6 �غلت كهای كالندر

7 �قسمت پیچش بالشچه

با دقت در تصویر بالا تعداد بانكه ها را مشخص كنید.
فعالیت کلاسی

در شكل 20 یك ماشین تولید بالشچه را مشاهده می كنید.

 قسمت تغذیه 
قسمت تغذیه از بانكه ها تشكیل می شود. چیدن بانكه ها 
باید مطابق با الگوی ارائه شده توسط كاتالوگ ماشین 
مشاهده  را  الگو  این  از  نمونه ای   21 شكل  در  باشد. 

می كنید.

شكل 21ـ نحوه قرارگیری بانكه ها

ماشین های ساخته شده توسط سازندگان مختلف كمی با هم تفاوت دارد. تعداد فتیله ها در این دستگاه ها 
24 الی 32 فتیله است.

بانكه های حاوی فتیله در زیر قفسه های مخصوص تغذیه قرار می گیرد و برای هر كدام از فتیله ها مسیر خاصی 
در نظر گرفته شده است تا به طور هم زمان و در كنار هم روی صفحه اصلی ماشین بالشچه قرار گیرند. 

با توجه به تعداد زیاد فتیله ها، احتمال دارد كه یك یا چند فتیله پاره شود ولی اپراتور دستگاه متوجه نشود. 
به همین دلیل همه ماشین هایی كه تغذیه آنها فتیله است به سیستم قطع كننده اتوماتیك پارگی فتیله مجهز 
از فتیله ها، حركت دستگاه  شده اند. این سیستم به گونه ای ساخته شده است كه به محض قطع هر كدام 
متوقف و چراغ آلارم زرد روشن می شود. بنابراین اپراتور با دیدن چراغ زرد قفسه تغذیه، متوجه مشكل در 

دستگاه می شود و برای رفع آن اقدام می كند. 
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شكل 22 مسیر الیاف و راهنماهای عبور فتیله ها را نشان می دهد. 

شكل 22ـ ناحیهك شش و صفحه تغذیه راهنمای فتیله در ماشین بالشچه

ضخامت این گروه فتیله زیاد است و ماشین شانه زنی نمی تواند با این لایه ضخیم كار كند. به همین خاطر با 
عبور گروه فتیله ها از بخش كشش لایه بالشچه را نازك تر و سب كتر می كند. عرض لایه باید مساوی عرض 
سیستم ماشین شانه باشد. وزن لایه حدود 70 الی 90 گرم در متر می باشد. عرض ماشین های شانه 30 تا 

50 سانتی متر است.
 قسمتك شش 

در این دستگاه 24 فتیله وارد دستگاه می شود و پس از كنار هم قرار گرفتن، وارد قسمت كشش می شوند، در 
طی این عمل فتیله ها به صورت لایه ای نازك، به نام لایه بالشچه درمی آید و از روی سینی انتقال كه كاملًا صاف 

و صیقلی است عبور می كند تا به مرحله پیچش برود. در شكل 23 نمای عمل كشش را ملاحظه می كنید.

شكل 23ـ نمای عمل تغذیه وك شش در ماشین بالشچه

پس از تولید لایه نازك و یكنواخت بالشچه باید آن را به دور یك قرقره )لوله( پیچید. در طی این عمل باید بر 
روی بالشچه فشار مناسبی اعمال كرد تا در هنگام شانه زنی نتیجه مطلوبی حاصل شود. فشار برلایه بالشچه 
تولیدی از طریق یك جفت غلتك اعمال می شود. این جفت غلتك را كالندر می گویند. غلتك زیری كالندر 
در جای خود ثابت است و فقط حركت دورانی دارد. اما غلتك رویی را می توان در مواقع لزوم از روی غلتك 
زیری جدا كرد. در مواردی كه الیاف بین غلت كهای كالندر گیر كند، غلتك رویی را جدا كرده و نسبت به 

تمیز كردن و باز كردن الیاف اقدام كنید. پس از آن غلتك را در جای خود قرار دهید. 

کشش

سینی انتقال
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 روش برزنت 
فشار روی غلت كهای كالندر از طریق فنر و یا نیروی مكش هوا )پنوماتیك( تأمین می گردد. ضخامت لایه 

تولید شده با میزان فشار غلت كهای كالندر نسبت معكوس دارد. 

شكل 24ـ نحوه پیچش و مراحل پر شدن و دافك ردن بالشچه 
به روش برزنت

 قسمت پیچش 
برای پیچش لایه بالشچه، لازم است آن را فشرده كرد 
 تا لایه الیاف به راحتی از هم جدا نشود. در شكل 24
مشاهده  را  برزنت  لایه  یك  كمك  به  پیچش  روش 
می كنید. در این روش، در تمام مدت، فشار یكسانی 
بر بالشچه وارد می شود. پس از آنكه بالشچه به اندازه 
مناسب رسید، ماشین بالشچه آن را به سمت بیرون 
 )Doffing( این عمل را داف كردن هدایت می كند 

می گویند.

1 شروع پیچش بالشچه 2 بسته شدن لایه دور بالشچه

3 کامل شدن بالشچه 4 داف کردن بالشچه

 روش کالندر 
فشار  كمك  به  بالش  پیچش  روش   25 شكل  در 
این  در  می كنید.  مشاهده  را  كالندر  سه  غلت كهای 
اثر چرخش،  ولی در  ثابت است  بالشچه  روش محل 
لایه بالشچه بر روی هم قرار می گیرد. پس از بزرگ 
شدن لایه بالشچه، عمل داف کردن انجام می شود و 
بالشچه از مجرای خروج به بیرون فرستاده می شود.

شكل 25ـ فشار روی لایه بالشچه با کالندر سه غلتکی

خود تمیزکنندگی:
تمامی دستگاه های ریسندگی، باعث پراکنده شدن 
کارخانه  می شوند.  سالن  محیط  در  الیاف  پرزهای 
از  برای جلوگیری  این روش  از  این ماشین  سازنده 
پراکنده شدن پرزها استفاده کرده است. آیا می توانید 

مکانیزم آن را شرح دهید؟

فعالیت کلاسی

غلتک های کالندر

لایه بالشچه

بالشچه



99

پودمان سوم: کشش و شانه زنی

 انتقال بالشچه ها 
به طور كلی به ازای هر ماشین بالشچه، شش ماشین شانه در نظر گرفته می شود، به این ترتیب كه وقتی یك 
ماشین بالشچه وجود داشته باشد، می تواند شش ماشین شانه را تغذیه كند. انتقال بالشچه از این جهت مهم 
است كه ضربه زدن به بالشچه، فرورفتگی در آن و به هم ریختن ساختار بالشچه، آن را غیرقابل استفاده می كند.

بالشچه ها را به سه طریق از ماشین بالشچه به ماشین های شانه منتقل می كنند. 
1 �روش انتقال به كمك قفسه

در این روش قفسه مخصوصی را جلوی ماشین بالشچه قرار می دهند، پس از آنكه تعداد مناسبی بالشچه آماده 
شد، قفسه را به قسمت تغذیه ماشین شانه می برند. 

در شكل 26 این عمل را مشاهده می كنید. 

شكل 26ـ انتقال قفسه بالشچه به قسمت تغذیه شانه

این قفسه ها برای چهار بالشچه در نظر گرفته می شود. قفسه ها در جای مخصوصی كه برای این كار درست 
شده قرار می گیرد و در جای خود محكم می شود. برای هر ماشین شانه دو قفسه لازم است تا هر هشت چشمه 
شانه زنی، بالشچه رزرو داشته باشد. پس از آنكه ماشین شانه بالشچه اول را شانه زد، بالشچه های رزرو به محل 

اصلی تغذیه دستگاه شانه منتقل می گردد.

شكل 27ـ روش انتقال اتوماتی كبالشچه

2 �روش انتقال اتوماتیك
در این روش پس از آنكه بالشچه تولید شد، از طریق 
یك نوار نقاله به محل مخصوص جمع آوری و انتقال 
برده می شود. در این روش هر هشت بالشچه هم زمان 
نظر  مورد  دستگاه  به  رسیدن  از  پس  و  می رود  بالا 

پایین می آید تا در جای خود استقرار یابد.
در شكل 27 نمایی از این روش را مشاهده میک نید.

دستگاه بالشچهدستگاه های شانه

انتقال بالشچه
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در شكل 28 نحوه قرار دادن بالشچه ها، روی دستگاه 
شانه را به طور اتوماتیك مشاهده می كنید.

شكل 28ـ نحوه قرارگیری بالشچه ها روی دستگاه شانه

 Combing Machine ماشین شانه زنی 
مرحله شانه زنی فقط در آن دسته از کارخانه های ریسندگی مورد استفاده قرار می گیرد که نخ های ظریف و 
صاف تولید میک نند. پنبه ای که در این گونه کارخانه ها استفاده می شود، معمولاً از نوع خیلی خوب و با طول 
بلند می باشد. با توجه به اینکه طول پنبه ایرانی به طور متوسط یک اینچ است، مرحله شانه زنی در مورد اکثر 
پنبه های ایرانی انجام نمی شود. البته در بعضی موارد ممکن است عمل شانه زنی برای بهبود کیفیت در مورد 
الیاف پست )الیاف با كیفیت كم( نیز انجام شود، ولی مقدار ضایعات افزایش می یابد. به طورکلی نخی که از 

فتیله شانه شده تولید می شود، محکم تر، یکنواخت تر، صاف تر، براق تر و تمیزتر است. 
اهداف مرحله شانه زنی 
 جدا کردن الیاف کوتاه. 

 جدا کردن الیاف به هم پیچیده شده )به نام نپ( و ناخالصی های باقی مانده در الیاف. 
 صاف کردن و موازی کردن الیاف نسبت به یکدیگر. 

عملیات ماشین شانه: عملیاتی را که در ماشین شانه انجام می گیرد، می توان به دو گروه اصلی و فرعی 
تقسیم نمود:

عملیات اصلی عبارت اند از:
1 �تغذیه بالشچه توسط غلتک تغذیه

2 �جدا کردن الیاف کوتاه و گره خورده و ناخالصی های دیگر و صاف نمودن الیاف توسط شانه دوار
3 �جدا کردن الیاف شانه شده از بالشچه و در عین حال شانه زدن انتهای نوار الیاف توسط شانه تخت

4 �پیوند زدن نوار شانه شده الیاف به لایه شانه شده قبلی. 
عملیات فرعی دستگاه شانه عبارت اند از:

1 �متراکم کردن الیاف شانه شده و قراردادن فتیله های تولید شده در چشمه های مختلف در کنار یکدیگر
2 ک�شش دادن فتیله ها و تبدیل آنها به یک فتیله

3 �قراردادن فتیله ها در بانکه
برای بالا بردن كیفیت نخ تولیدی از عملیات شانه زنی استفاده می شود. در اثر عمل شانه زنی، علاوه بر بالا 

رفتن كیفیت نخ، ارزش آن نیز بالا می رود.
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طول های  دارای  است  پنبه  عدل  داخل  كه  الیافی 
الیاف  این  از  مقداری  می باشند،  ناخالصی  و  مختلف 
دارای طول های كوتاه هستند چنانچه بتوان این الیاف 
بیشتر  پنبه  الیاف  طول  متوسط  كرد،  جدا  را  كوتاه 
می شود، لذا می توان نخ های ظریف تر، بهتر و مرغوب تر 
به دست آورد. در شكل 29 دیاگرام طولی الیاف پنبه 
شانه زنی  عملیات  از  بعد  و  شانه زنی  عملیات  از  قبل 

نشان داده است.
شكل 29ـ دیاگرام طولی الیاف پنبه قبل و بعد از شانه زنی

در عملیات شانه زنی الیاف كوتاه از الیاف بلند پنبه طی مراحل مشخصی جدا می شود. در فرایند شانه زنی بین 
5 تا 25 درصد الیاف تغذیه شده كه كوتاه هستند از توده الیاف جدا می شوند. 

اولین گروه ماشین های شانه به صورت گرد )مدور( ساخته شد ولی در حال حاضر این ماشین ها به صورت 
خطی )linear( ساخته می شوند. در شكل 30 هر دو نوع ماشین شانه زنی را مشاهده می كنید.

شكل 30ـ ماشین شانه زنی
دوارخطی

قرار  استفاده  مورد  دیگر  مدور  شانه زنی  ماشین های 
نمی گیرد، به همین دلیل ماشین شانه زنی خطی تشریح 

می شود. 
هر ماشین شانه زنی از هشت واحد )چشمه( تشكیل 

می شود كه این چشمه ها در كنار هم قرار دارند. 
در شكل 31 یك واحد چشمه از یك ماشین شانه زنی 

را مشاهده می كنید.

شکل 31ـ ی كواحد چشمه از ی كماشین شانه زنی و اجزای آن
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 وظایف ماشین شانه زنی 
مرحله  از  استفاده  می گیرد.  انجام  مصرفی  اولیه  مواد  كیفی  خصوصیات  بهبود  منظور  به  شانه زنی  فرایند 
شانه زنی سبب تولید نخ هایی نیمه ظریف وظریف می گردد كه در نتیجه خصوصیات كیفی نخ های تولید شده، 

بالا می رود این خصوصیات عبارت اند از:
1 �یكنواختی نخ
2 �استحكام نخ

3 �تمیزی نخ
4 �نرمی و صافی نخ
5 �نمای ظاهری نخ

6 �صافی سطح پارچه تولید شده از این نخ 
علاوه برخصوصیات فوق، نخ تهیه شده از پنبه شانه شده به تاب كمتری نسبت به نخ شانه نشده احتیاج دارد 

و در نتیجه سطح نرم تری خواهد داشت.
حذف بخشی از الیاف و در نتیجه بالا رفتن ضایعات، باعث تولید نخ كمتری می شود و در نتیجه قیمت تمام 
را دارد. در بسیاری  بالاتر ولی گران تر، مشتریان خاص خود  با كیفیت  اما كالای  افزایش می یابد.  شده نخ 
از موارد عمل شانه زنی سود بیشتری را نصیب تولیدكنندگان می كند. ولی اگر الیاف انتخابی برای شانه زنی 
مناسب نباشد، باعث ضرر و زیان می شود. همان طور كه اشاره شد، الیاف پنبه مزارع ایران، جزء الیاف پنبه ای 

هستند كه برای شانه زنی مناسب نیست. اغلب الیاف پنبه ای كه در ایران شانه زنی می شود وارداتی است. 
با توجه به تنوعی كه در مصرف الیاف شانه شده وجود دارد و با توجه به مرغوبیت پنبه های تولیدی در مزارع، 

كارخانجاتی كه فرایند شانه زنی دارند به دو گروه تقسیم می شوند:
1 �كارخانجاتی كه از الیاف پنبه با طول های بلند استفاده می كنند، در نتیجه برای آنها هزینه كردن اهمیت 
كمتری در مقایسه با كیفیت دارد. این كارخانجات تمام سعی خود را برای تولید نخ هایی با كیفیت برتر 
و بسیار ظریف به كار می گیرند ولی در عوض مشتریانی برای خود دارند كه حاضرند قیمت بسیار خوبی 
از  به دست می آید. تعداد كمی  بالا  با قیمت  از طریق فروش  آنها  این گونه نخ ها بدهند و سود  برای  را 

كارخانجات از این دسته می باشند. 
2 �كارخانجاتی كه از الیاف پنبه با طول های متوسط استفاده می كنند، مشتریان خود را با كیفیت خوب و 
قیمت مناسب حفظ می كنند. در این گروه از كارخانجات، هدف تولید نخی ظریف و با قیمتی مناسب و 
قابل رقابت است. در اغلب كشور های دنیا این گروه از كارخانجات فعال هستند. در این گروه با توجه به 
اهداف كارخانه تولیدكننده، انتخاب كارگر ماهر فعال و مسئولیت پذیر بسیار اهمیت دارد. چنانچه انتخاب 

پنبه )ماده اولیه( و نیروی انسانی درست صورت گیرد مزایای زیر را به همراه خواهد داشت: 
1 �جداسازی بهینه الیاف كوتاه و بلند 

2 �مصرف بهینه تر الیاف مصرفی و افزایش نخ تولیدی
3 �صرفه جویی ازطریق كاهش ضایعات

4 �پایداری كیفیت نخ تولید شده
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 اجزای ماشین شانه زنی خطی 
مطابق شكل های 30 و 32 ماشین شانه زنی تخت )خطی( از اجزای زیر تشكیل شده است:

1 �قفسه رزرو بالشچه
2 �محل قرارگیری بالشچه اصلی و غلتك های بازكننده بالشچه

این قسمت شامل دو غلتك است كه بالشچه روی آن قرار می گیرد و به تناوب و هر بار كمی بیش از طول 
مؤثر الیاف، لایه بالشچه را به طرف واحد شانه زنی می فرستد. )شكل 32(

شكل 32ـ بخش باز شدن لایه بالشچه یا تغذیه

)Combing Unit( 3 �واحد شانه زنی
واحد شانه زنی، بخش اصلی و مهم ماشین شانه است. هر چه سرعت و دقت این واحد بالاتر باشد، كل ماشین 
و تولید آن نیز از كیفیت بالاتری برخوردار خواهد بود. اكثر سازنده های ماشین شانه، تحقیقات وسیعی را برای 
به دست آوردن نتیجه بهتر در این بخش انجام داده اند ولی به خاطر تكنولوژی بالا برای ساخت این واحد، 

معدود كشور ها توانسته اند یك ماشین شانه خوب و کارا بسازند. 
در شكل 33 یك واحد شانه زنی را مشاهده می كنید.

واحد شانه زنی دارای اجزای زیر می باشد. 
a = motion part = بخش انتقال حركت به اجزا

b = upper nipper = تیغه نیپر بالایی
c = flat comb = شانه تخت

d = rotor comb = شانه چرخان
e = feed roll = غلتك تغذیه

f = detaching rolls = غلت كهای جداکننده
g = lower niper = تیغه نیپر زیری

شكل 33ـ ی كواحد شانه زنی

همان طور كه در شكل مشاهده میک نید، اجزای زیادی برای ساختن واحد شانه زنی مورد نیاز است. اما آنچه 
كار را سخت تر می كند، نحوه حركت و هماهنگی حركت بین این اجزا می باشد. این حركت ها را مراحل شانه 

)combing process( می گویند. مراحل شانه به ترتیب اجرا می شوند و زمان بندی آن بسیار مهم است. 

باز شدن بالشچه

حرکت ـ توقف
حرکت ـ توقف
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مرحله اول )feeding(: غلتك تغذیه به اندازه مشخصی لایه پنبه را به سمت جلو حركت می دهد و سپس 
می ایستد تا تیغه نیپر رویی به سمت لبه نیپر زیری پایین برود و لایه الیاف را محكم بگیرد. 

مرحله دوم )rotary combing(: شانه دوار )سیلندر شانه( به الیاف می رسد و آن را شانه می كند. هنگام 
عملیات شانه زنی سیلندر شانه به طور دائم دوران می نماید و در نتیجه بخش شانهک ننده آن که ضایعات و 
مقابل برس دواری که زیر سیلندر قرار گرفته است واقع می شود. این برس  الیاف کوتاه را می گیرد، مرتباً 
چرخان، دوران میک ند و بخش شانه سیلندر را از هرگونه ناخالصی پاک میک ند و آنها را به سمت آبکش و 

فیلتر مربوطه هدایت میک ند.
مرحله سوم )piecing(: مجموعه متحرك شانه به سمت جلو حركت می كند و هم زمان غلت كهای جداکننده 

برعكس می چرخند تا دو لبه لایه الیاف روی هم قرار گیرند. 
مرحله چهارم )flat combing(: شانه تخت به سمت پایین حركت می كند و درون لبه الیاف فرو می رود. 
سپس غلت كهای جداکننده، حركت معمولی خود را انجام می دهند و انتهای الیاف را از داخل شانه تخت 
بیرون می كشند تا انتهای الیاف نیز شانه شود. پس از اتمام مراحل، دوباره مراحل اول و دوم و... ادامه می یابد. 
وقتی كه چهار مرحله با موفقیت انجام شود، یك مرحله شانه انجام شده است. در ماشین های قدیمی، مراحل 
شانه زیادتر بود ولی برای کاهش هزینه های استهلاک ماشین و صرفه جویی در برق و زمان این مراحل کمتر 

شده است برای این کار بعضی از مراحل در هم ادغام شده است.
واحد اندازه گیری سرعت عملیات در ماشین شانه، نیپر در دقیقه )nip/min( است. هرچه این عدد بیشتر باشد 
سرعت ماشین شانه بیشتر است. سرعت یك ماشین هشت واحدی تا nip/min 600 می رسد. در شكل 34 

مراحل شانه زنی را مشاهده می كنید.

به نظر شما چه چیزی باعث شده است كه شانه زدن الیاف پنبه بسیار سخت باشد؟ با دوستان خود درباره 
این موضوع بحث کنید.

فکرکنید

با توجه به علائم روی این شكل، مراحل زیر را یك به یك شرح دهید و عملكرد اجزا را در هر شكل جلوی 
نماد آن اجزا بنویسید.

فعالیت کلاسی
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شكل 34ـ مراحل شانه زنی پنبه
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قطعات این واحد قابل تعویض و تنظیم است و برای 
الیاف مختلف از نظر جنس، طول و ظرافت تنظیم و 
یا تعویض می گردد. در شكل 35 بعضی از این اجزا را 

مشاهده می كنید. 
شكل 35ـ شانه دوار و شانه تخت

انتقال نیرو به قطعات واحد شانه بسیار مهم است. چرخ مدرج، برای تنظیم اجرای صحیح مراحل است. از 
انجام داد.  ارائه شده، می توان تنظیمات را مرحله به مرحله   )timing( روی كاتالوگ دستگاه و زمان بندی

درجه بندی های روی چرخ مدرج، راهنمای خوبی برای اجرای این تنظیمات است )شكل 36(.

36ـ ب( بخشی از گیربكس شانهشكل 36ـ الف( چرخ مدرج انتقال نیرو به اجزای شانه

است  پیچیده  بسیار  شانه  ماشین  به  حركت  انتقال 
مشاهده  را  قسمت  این  از  كلی  نمای   37 شكل  در 
واحد  شانه،  ماشین  در  حرکت  انتقال  می كنید. 
را  پرکنی  بانکه  کشش  و  فتیله ها  حرکت  شانه زنی، 
است  ممکن  شانه  ماشین  یک  در  می شود.  شامل 
برای  حرکت  انتقال  ولی  رود  کار  به  موتور  چندین 
همه واحدهای شانه از یک بخش فرمان می گیرند تا 

شانه زنی کاملًا یکنواخت باشد.

شكل 37ـ انتقال حركت و تابلوی برق در ماشین شانه
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4 �تبدیل لایه شانه شده به فتیله
را مشاهده  فتیله  به  تبدیل  و  الیاف  نحوه جمع شدن  در شكل 38 
می كنید. انواع دیگری از ماشین ها وجود دارد که لایه ها را روی هم قرار 
می دهد و در نهایت پس از عمل کشش، آن را به فتیله تبدیل میک ند.

شكل 38ـ جمعك ردن الیاف شانه شده و تبدیل 
آن به فتیله

5 �سینی انتقال گروه فتیله ها
در نهایت هشت فتیله تولید شده، از روی سینی انتقال و در كنار 
هم به طرف قسمت كشش حركت می كنند تا پس از اعمال كشش 

یك فتیله تولید گردد )شكل 39(.

شكل 39ـ انتقال فتیله ها به بخشك شش از 
انتقال روی سینی 

تمام اهدافی كه در این مرحله به الیاف اعمال می شود را بنویسید.
فعالیت کلاسی

6 �كشش گروه فتیله ها و تبدیل به ی كفتیله
چون حجم و وزن در متر هشت فتیله شانه شده زیاد است باید آن را كاهش داد. این عمل توسط غلت كهای 
 )draw frame( كشش انجام می شود. اغلب ماشین های شانه از سیستم كشش موجود در ماشین هشت لاكنی

استفاده می كنند. در طی این عملیات یكبار دیگر همه اهداف ماشین كشش، اعمال می گردد.

در شكل 40 غلت كهای كشش ماشین شانه را مشاهده می كنید. 
در  عملکرد کشش  مشابه  درست  ماشین،  این  در  عملکرد کشش 

ماشین هشت لاکنی است.

شكل 40ـ قسمتك شش در ماشین شانه
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7 �پیچش و قرار دادن در بانكه و داف کردن
پس از خارج شدن فتیله و عبور از غلت كهای كالندر، فتیله را در 

بانكه ها جمع آوری می كنند. 
در شكل 41 بخش بانكه پركنی یك ماشین شانه را مشاهده میک نید.

نوع سیستم كشش و تعداد غلت كهای رویی و زیری را در شكل مشخص كنید.
فعالیت کلاسی

شكل 41ـ بخش تولید و بانكه پركنی

دورتر  ماشین  انتهای  از  كه  واحد شانه ای  از  ابتدا  كه  باشد  گونه ای  به  باید  و شانه زنی  ترتیب خوراك دهی 
است، تولیدگیری شروع شود؛ زیرا مقدار فتیله این واحد، روی سینی طولانی تر است، سپس به ترتیب عمل 

تولیدگیری انجام شود. در شكل 42 این موضوع را مشاهده می كنید. 

شكل 42ـ نحوه تولیدگیری در ماشین شانه

پس از عمل کالندر کردن و پیچش و بانکه پرکنی، بانکه های پرشده داف می گردد.
 الیاف عصایی 

الیاف موجود در لایه الیاف در ماشین كارد توسط خار های سیلندر اصلی گرفته می شود و آن را تا می زند و 
درنتیجه الیاف شبیه عصا می شوند. زمانی كه الیاف وارد مرحله كشش دوم ویا ماشین شانه می شود باید از 
طرف تا شده )عصایی( وارد واحد شانه زنی شود. این كار باعث می شود تا شانه دوار به عصایی الیاف برخورد 

كند و به راحتی آن را باز كند. به همین دلیل قبل از تولید بالشچه، یک مرحله کشش لازم است.

الیاف  بالشچه به نحوه ورود وخروج  بانكه های ورودی و خروجی چندلاكنی و لایه  بانكه كارد و  با رسم 
عصایی از بانكه ها توجه کنید تا ضرورت این كار را دریابید. این موارد را به هنرآموزتان نشان دهید.

کار گروهی

بانکه پرکنی
ظرف روغن 
گیربکس

ناحیه کششواحدهای شانه زنی
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با توجه به سرعت غلت كهای ماشین كشش چگونه الیاف عصایی ممكن است باز شود؟
پرسش

 روشنك ردن دستگاه
در  روغن  وجود  و  گریس  سرویس كاری،  از 

محل های تعیین شده مطمئن شوید. 
 روانكاری 

همه این محل ها را گریس بزنید.

فعالیت عملی

بعضی از سازندگان ماشین های نساجی همه گریس خورها را در یك محل جمع 
كرده اند تا از طریق لوله های فلزی نازك، گریس ها به همه نقاط لازم برود؟ به 

نظر شما این روش چه مزایایی دارد؟

آیا می دانید

 �بانکه خالی را در قسمت تولید ماشین شانه قرار دهید. 
 �سرلایه الیاف را از محل های تعیین شده به صورت صحیح عبور دهید. 

 �از انتهایی ترین چشمه شروع به کشیدن لایه الیاف بنمایید. 
 �هر 8 لایه که دور هم جمع شدند را از غلتک راهنمای اصلی به قسمت کشش هدایت کنید. 

 �مجموع لایه ها را وارد راهنماهای قسمت کشش نموده و از بین غلتک های کشش عبور دهید. 
 �غلتک های کشش را پایین بیاورید. 

 �با کمک استارت ضربه ای )كلید های فشاری( فتیله های کشش یافته را به داخل قیفی و بانکه هدایت کنید.
 �ماشین را استارت کامل بزنید. 

کنترل حین کار
 �در طول زمان کارکرد ماشین به چراغ های آلارم توجه کامل بنمایید. 

 �واحد تغذیه را کنترل کنید.
 �عملکرد صحیح مکش را کنترل کنید که ضایعات جدا شده را به طور کامل با خود به قسمت ضایعات 

انتقال دهد.

فعالیت عملی
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اقدامات اپراتور حین کار
سینی جلو را تمیز کنید تا چیزی به فتیله نچسبد. 

به صورت دوره ای اطراف غلتک های کشش و راهنما که روی سطح میز هستند، تمیز شود و پرزهای آن 
گرفته شود. مطابق شكل 43 پرزگیری شود. 

 �جلو ماشین و اطراف آن را بادگیری کنید. 
 �زیر دستگاه را تمیز کنید.

 �در صورت توقف یا تغییر پارامتر دستگاه باید روی تابلوی دستگاه علت و زمان توقف را ثبت کنید. 
 �پیوند را به صورت صحیح وارد کنید و از محل های تعیین شده به صورت صحیح عبور دهید و ماشین را 

مجدداً استارت نمایید.
موارد ایمنی کار

 �هنگام پیوند زدن مواظب دستان خود باشید؛ سوزن های شانه تیز و برنده هستند.
 �چنانچه غلتک های کشش به هر دلیلی داغ شده باشد، منتظر شوید تا خنک شوند و علت داغ شدن را 

پیدا کنید. 
اقدامات قبل از خاموش کردن دستگاه 

 �محل های عبور الیاف و چشم های الکترونیکی کنترل شود و فتوسل ها را تمیز کنید.
 �محوطه دستگاه را تمیز کنید. 

 �در هنگام تعطیلی های طولانی باد و برق دستگاه را قطع کنید. 
روی  فشارهای  کلیه  تعطیل(  روزهای  )مثلًا  باشد  متوقف  ماشین  است  قرار  طولانی  مدت  به   �چنانچه 

غلتک ها و نیز قسمت شانه را بردارید و شانه ها را آزاد کنید.

شكل 43ـ روش پرزگیری با تفنگی پرزگیر
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ارزشیابی شایستگی کار با ماشین شانه زنی 

استاندارد عملکرد:
مخلوط شدن الیاف برای یکنواختی بیشتر و تولید بالش و شانه زدن الیاف 

شرایط انجامك ار: کارگاه ریسندگی و شانه زنی 
مواد مصرفی: بانكه چندلاكنی و بالشچه و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: دستگاه روبان یا لپ فرمر و دستگاه شانه و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی فردی: جعبه كم كهای اولیه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهای مخصوص خراشیدگی با اجسام تیز

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
توزین بالشچه ـ انجام محاسبات

نقل و انتقال بالشچه ها و بانكه های شانه و تنظیمات

نمونه و نقشهك ار:

ابزار ارزشیابی:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:
ماشین بالشچه و شانه و ابزار تنظیمات، باسکول، ترازوهای صنعتی دقیق، ماشین های بارگیری مانند لیفتراک، تسمه نقاله
تجهیزات ایمنی شامل دستکش، کلاه ایمنی، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1lap former 1تهیه بالشچه با ماشین

1تغذیه بالشچه به ماشین شانه2

1عملیات شانه زنی و تنظیمات3

2عملیات كشش و بانكه پركنی4

1روانكاری و نگهداری ماشین و تعویض به موقع و تمیزكاری5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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پودمان 4

چرخانه و نیم تاب

https://www.roshd.ir/210244-4
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شایستگی های فنی
اصول تمیز کردن و بازکردن نهایی در توده الیاف، ایجاد تاب در روتور و ادامه حرکت نخ به سمت بیرون، 
راه اندازی اولیه تولید نخ با تکه ای نخ جهت شروع و ادامه تولید نخ، تعیین نوع زننده ها و سرعت روتور جهت 
ضخامت نخ، تبدیل فتیله به نیمچه نخ جهت آسان شدن عملیات تولید نخ در ماشین رینگ، هدایت فتیله ها 
به قسمت تغذیه و ایجاد کشش در فتیله جهت کم کردن وزن واحد طول آن، جمع آوری و پیچش نیمچه 

نخ ها، انتقال دوک های نیمچه نخ به ماشین رینگ، روانکاری و نگهداری ماشین آلات.

استاندارد کار
پس از اتمام پودمان انتظار می رود هنرجو بتواند کادرهای زیر را انجام دهد: کنترل فتیله و انتقال بانکه ها 
به قسمت تغذیه و تولید نخ مطابق روش های استاندارد در ریسندگی چرخانه ای، کنترل میزان ضایعات، نخ 
پارگی و تنظیمات مربوطه، انتقال بانکه به بخش تغذیه و عبور فتیله ها از قسمت کشش، عبور نیمچه نخ از 

بخش پروانه، پیچش نیمچه نخ به دور بوبین و شروع به کار دستگاه، روانکاری قطعات و نگهداری ماشین.

واحد یادگیری 1

ROTOR SPINING ریسندگی چرخانه ای
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 ریسندگی چرخانه ای 
فرق اساسی این روش با ریسندگی رینگ در این است که در ماشین 
رینگ به منظور ایجاد تاب، نخ همراه با ماسوره در حال چرخش است 
افزایش وزن آن، مستلزم  افزایش حجم نخ روی ماسوره و  بنابراین 
استفاده از انرژی بیشتر برای چرخش دوک ها می گردد. در ریسندگی 
چرخانه ای عمل تابیدن نخ از عمل پیچش آن کاملًاً جداست و بوبین 
یا بسته نخ صرفاً برای پیچش، می چرخد و نخ از انتهای آزاد خود )قبل 
از پیچش( تاب می خورد و برای این چرخش، نیروی بسیار کمتری 
شکل 1ـ سیستم ریسندگی چرخانه ایمصرف می گردد؛ به همین دلیل می توان سرعت تولید را افزایش داد.

دور در دقیقه روتور ماشین های اپن اند بین 40000 تا 150000 می باشد. به دلیل استفاده از سر نخ آزاد 
در این عملیات، این ماشین به نام اپن اند )O. E( نام گذاری شده است.

شکل 2ـ یک نوع ماشین چرخانه ای مدرن امروزی

 مکانیزم ریسندگی چرخانه ای 
الیاف به صورت فتیله به ماشین تغذیه می شود و  ابتدا  در ریسندگی چرخانه ای 
پس از اعمال کشش، الیاف به صورت کاملًا باز و جداگانه در جسمی گردان به نام 
روتور یا چرخانه جمع می گردد. چرخش روتور باعث به وجود آمدن تاب و در هم 

رفتگی الیاف می گردد.
در روش ریسندگی چرخانه ای، الیاف پس از باز شدن در درون جسمی دوار )روتور 
یا چرخانه( تجمع یافته و در اثر چرخش روتور به صورت نخ از آن خارج می گردد. 

در شکل 3 تصویری از روتور یا چرخانه دیده می شود.

شکل 3ـ روتور یا چرخانه
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از مرحله تشکیل حلقه الیاف در روتور تا خروج آن به صورت نخ، چند عمل هم زمان انجام می شود ولی اصول 
کلی ریسندگی الیاف با استفاده از روتور به صورت زیر است:

 الیاف بعد از باز شدن توسط زننده، بدون اتصال و آزاد هستند.
 الیاف باز شده به روتور تغذیه می شوند. 

 الیاف از روی جداره روتور به طرف کانال جمع کننده روتور منتقل می شوند. )تا به نخ پیوند برسند(.
در هر دور چرخش روتور با سرعت بالا، در نقطه تغذیه به میزان لازم از الیاف تغذیه شده، برای تشکیل نخ 
استفاده می شود. مسیر تاب اعمال شده در طی فرایند ریسندگی از الیاف درون شیار روتور تا انتهای نخ، بین 
قیف کشش و محیط روتور می باشد. بدین ترتیب الیاف یک جا جمع شده و تاب داده می شوند و بدون پارگی 
کشش داده می شوند. در این هنگام سر نخ روی محیط روتور به نسبت سرعت کشش به دور خودش می گردد 
و در جهت گردش روتور، کمی جلوتر می چرخد. نخ به وسیله سیلندر کشش بدون تغییر سرعت به صورت 

ضربدری روی بوبین پیچیده می شود )شکل 4(.

شکل4ـ مراحل ریسندگی چرخانه ای

 ریسندگی چرخانه ای 
کمپانی های سازنده برای هر چشمه از ماشین که دارای 
خط مستقل تولید است یک موتور کوچک جهت تغذیه 
چشمه  هر  توقف  نتیجه  در  و  نموده اند  تعبیه  الیاف 
مستقل از سایر چشمه ها بوده و سرعت تولید به بیش 

از 200 متر در دقیقه می رسد )شکل 5(.

شکل 5  ـ تعبیه موتورهای تغذیه جداگانه در سیستم چرخانه ای

ضایعات

صفحه تغذیه

فتیله

غلتک تغذیه

غلتک بازکننده

کانال انتقال الیاف

نخ ریسیده شده

چرخانه

لوله برداشت نخ
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برای تشکیل نخ سه عمل به طور تقریباً هم زمان صورت می گیرد:
 ایجاد یک لایه نازک الیاف توسط زننده و انتقال به موتور

 برداشته شدن لایه الیاف از شیار روتور توسط نخ پیوند
 تابیده شدن لایه های الیاف در روتور و خروج از آن به صورت نخ

برای تداوم عملیات ریسندگی لازم است ورود و خروج الیاف به صورت پیوسته انجام گیرد. هرگونه وقفه در این 
سیکل سبب پارگی نخ می گردد و برای پیوند مجدد نخ پیوند را با دست داخل روتور نموده و پس از اتصال با 

لایه الیاف سریعاً آن را خارج می کنند تا عمل تشکیل نخ انجام شود.
در شکل 6 مراحل ذکر شده و نحوه اتصال الیاف به نخ پیوند نشان داده شده است.

شکل 6 ـ پیوند نخ در داخل روتور

زننده

روتور

در بعضی از ماشین ها این کار به وسیله پیوندزن نیمه اتوماتیک انجام می گیرد. در ماشین های نیمه اتوماتیک 
سر نخ پاره شده روی میله ای باقی می ماند که کار تکنسین راحت تر می باشد و پیوند زدن مجدد زمان زیادی 

نمی گیرد. )مانند شکل 7(
در ماشین های تمام اتوماتیک این پیوند ها به وسیله ماشین های پیوندزن بسیار پیشرفته انجام می گیرد که در 
شکل 8 نشان داده شده است. این پیوندزن ها روی ماشین، در حال حرکت می باشند و پس از دریافت اطلاعات 

مربوط به پارگی نخ در یک چشمه خاص، به آن چشمه می روند و عمل پیوند را انجام می دهند.
به دلایل زیر، هر کدام از چشمه های ماشین چرخانه ای متوقف می گردد. این دلایل عبارت اند از: 

 کثیف شدن روتور	 کم استقامت بودن نخ
 قطع برق	 عدم حضور نخ

اتوماتیک بر روی ماشین شکل 7  ـ پیوند نیمه اتوماتیک نخ در ماشین اپن اند از پیوندزن های  شکل 8  ـ تصویری 
چرخانه ای

سر نخ 
آزاد
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اگر در قسمت های حلاجی و کارد الیاف خوب تمیز نشود و ناخالصی ها گرفته نشود و یا در قسمت زننده 
ماشین اپن اند، عملیات مربوط به گرفتن ناخالصی های الیاف پنبه به طور صحیح انجام نشده باشد، روتور سریعاً 

کثیف شده و با پر شدن جداره آن دو مشکل اساسی در سیستم رخ خواهد داد:
الف( پاره شدن نخ

ب( تشکیل نخ نامناسب که حالت پلکانی دارد )مو آره(. این حالت از نخ در شکل 9 نشان داده شده است و 
به وضوح نقاط نازک و کلفت در نخ قابل مشاهده می باشد.

شکل 9ـ نخ موآره O. E حاصله از کثیف بودن روتور

بنابراین می توان گفت دلیل اصلی پارگی نخ، تمیز نشدن الیاف تغذیه شده به روتور است. قبل از روتور، زننده، 
وظیفه باز کردن و جداسازی ناخالصی ها از الیاف را بر عهده دارد.

2 �جداسازی ناخالصی ها در ماشین چرخانه
الیاف قبل از وارد شدن به روتور به وسیله غلتک زننده باز و تمیز می شود، سطح غلتک زننده دارای پوشش 
اره ای می باشد. در شکل 10 نمایی از زننده و خارهای آن نشان داده شده است. خارهای مختلف برای الیاف 

مختلف کاربرد دارد.

شکل 10ـ نمایی از زننده و انواع خارهای آن

سیستم تغذیه زننده ای در ماشین های چرخانه ای، مناسب ترین روش برای جداسازی ناخالصی کوچک، محسوب 
می شود. این زننده ها طوری طراحی شده اند که بتوانند حداکثر ناخالصی را از پنبه جدا نمایند. کمپانی های 

سازنده، طرح های مختلفی را برای سیستم تغذیه مانند شکل 11 ارائه نموده اند.

الیاف الیاف

انتقال

روتور تمیزروتور کثیف
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نحوه جداسازی ضایعات در چرخانه به قرار زیر می باشد:
الف( الیاف پس از عبور از شیپوری به وسیله غلتک تغذیه و صفحه تغذیه به غلتک زننده تغذیه می شوند.

ب( ناخالصی ها به وسیله خارهای زننده از الیاف جدا می شوند.
ج( الیاف ازطریق کانال انتقال الیاف به قسمت چرخانه می رسند.

د( ناخالصی هایی که از الیاف جدا شده اند، تحت تأثیر نیروی گریز از مرکز قرار می گیرند و هنگامی که به مجرا 
می رسند به داخل جعبه ناخالصی ها وارد می شوند.

مجرا به وسیله زبانه قابل تنظیم است و باید طوری طراحی شود که از خروج الیاف سالم همراه با ناخالصی ها 
به  مربوط  تنظیم  این  در  دیگر  مؤثر  عامل  دارد.  بستگی  کار  شرایط  به  طراحی  این  که  نماید  جلوگیری 
جریان هوای ایجاد شده ناشی از دوران زننده می باشد. در این زمینه پیشرفت هایی حاصل گردیده و انواع 
جداکننده های ناخالصی و ضایعات طراحی و ساخته شده است. البته ضایعات به طور کامل جدا نمی شود، لذا 

لازم است به صورت دوره ای روتورها باز شده و شیار آنها نظافت گردد.
 تنظیمات بای پس 

عملکرد درست سیستم چرخانه ای وابستگی زیادی به تنظیم فشار هوا در تمامی نواحی، که الیاف موجود 
می باشد، دارد. از طریق دریچه بای پس این مهم، قابل کنترل است در شکل 12 سمت راست دریچه کاملًا 

بسته است در این حالت ضایعات کمی از الیاف گرفته می شود.

شکل 11ـ نمایی از سیستم تغذیه زننده ای در ماشین چرخانه ای

شکل 12ـ چند نوع زننده و مکانیزم جداکردن ناخالصی ها
بنابراین دریچه بای پس، فشار هوای موجود در اجزای سیستم را تنظیم می کند تا بهترین عملکرد جداسازی 

ضایعات انجام گیرد.
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روی خود الیاف نیز ذرات بسیار ریز ناخالصی وجود دارد که به سهم 
خود در کیفیت و راندمان ماشین اپن اند مؤثر است. شکل 13 ذرات 
بسیار ریز ناخالصی روی روتور را نشان می دهد. این ناخالصی ها در شیار 
روتور تجمع یافته و سبب ایجاد پارگی یا کاهش کیفیت در نخ می گردد.

زننده های امروزی به گونه ای طراحی گردیده اند که توانایی جداسازی 
ناخالصی های درشت و ذرات ریز روی الیاف را به طور هم زمان دارا 

می باشند.

شکل 12 را تجزیه و تحلیل کنید.
فعالیت کلاسی

شکل 13ـ نمونه ای از یک روتور کثیف

در بهترین حالت، باید بیشترین ناخالصی در بخش عملیات  حلاجی و کاردینگ، از الیاف گرفته شود و در 
نهایت فتیله نهایی با کمترین میزان ناخالصی به ماشین اپن اند تغذیه شود. به همین دلیل الیاف شانه شده 
راندمان بهتری در اپن اند خواهد داشت ولی قیمت تمام شده آن بسیار بیشتر است. سیستم چرخانه ای توانایی 

تولید نخ از فتیله های کارد اتولولردار را نیز دارا می باشد.
می توان با تغییر دادن قطر و زاویه چرخانه انواع الیاف با طول های کوتاه و بلند را به کار گرفت و نخ های با 
نمرات مختلف در سیستم ریسندگی چرخانه تولید کرد، بنابراین تولید نخ از الیاف مختلف )از 20 میلی متر 
تا 160 میلی متر طول الیاف( با استفاده از چرخانه با قطرهای مختلف امکان پذیر می باشد. هرچه طول الیاف 

بیشتر شود، قطر چرخانه باید بزرگ تر انتخاب گردد و بالعکس.
این ویژگی برای استفاده بهینه از انواع ضایعات داخل سالن ریسندگی کاربردی بوده و می توان ضایعات را در 
بخش حلاجی مخلوط و جهت تهیه نخ به ماشین اپن اند تغذیه نمود. یکی از دلایل اقتصادی بودن ماشین 
اپن اند استفاده بهینه از ضایعات سالن های مختلف مانند ضایعات کارد، ضایعات فتیله ماشین های کشش در 

هواکش رینگ و... می باشد.

شکل 14ـ کنترل کننده و تمیز کننده نخ

اتوماسیون در ماشین چرخانه:
الف( پیوندزن اتوماتیک )robot(: در ماشین هایی با تعداد واحد 

زیاد، تعداد پیوندزن ها به 8 عدد می رسد.
ب( کنترل کننده نخ: که روی هر واحد تعبیه شده و مشکلات نخ 
را تشخیص می دهد و در نقطه مورد نظر با قطع نخ و رفع مشکل 
موجود، عملیات پیوند، توسط پیوندزن را انجام می دهد. )شکل 14(

اپراتور  سنتی  سیستم های  در  دارند.  تعویض  به  نیاز  شدن  پر  از  بعد  نخ  بوبین های  اتوماتیک:  دافر  ج( 
بوبین های پر شده را خارج و بوبین خالی را جایگزین نموده و پیوند جدید را انجام می دهند. در تکنولوژی 
جدید هنگام داف یک چشمه )تعویض بوبین خالی با بوبین پر( سه عمل داف ـ تمیز کردن روتور ـ و پیوند 

زدن در مدت 20 ثانیه انجام می شود.
د( صفحه نمایش: اطلاعات کامل از تولید و کیفیت را نشان می دهد )شکل 15(.
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ذ( تمیز کننده سیار روی ماشین: ماشین چرخانه 
دارای  اتوکنر  و  فلایر  رینگ،  ماشین های  مانند  نیز 
هم  آن  روی  لوله های  که  می باشد  سیار  تمیز کننده 
پرز روی  اجازه نشستن  و  دمنده و هم مکنده است 
را  سیار  تمیز کننده   16 شکل  نمی دهد.  را  ماشین 

نشان می دهد.

شکل 15ـ صفحه نمایش

شکل 16ـ تمیز کننده سیار روی ماشین چرخانه

ز( ماشین های جدید دو طرفه ساخته می شوند که از هر طرف می توان یک نوع نخ را تولید کرد و یا اینکه با 
یک طرف می توان نخ تولید نمود و طرف دیگر را وارد سرویس و تعمیرات کرد. 

 دافینگ اتوماتیک 
پس از پیچش نخ روی بوبین )در قسمت اتوکنر این موضوع شرح داده شده است( و پر شدن بوبین، عمل 
دافینگ انجام می شود. پس از عمل دافینگ، بوبین از طریق یک نوار نقاله به خروجی ماشین هدایت می شود 

تا اپراتور آنها را بردارد.
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 سرویس و نگهداری ماشین اپن اند 
1 �به صورت دوره ای داخل روتور، کاملًا نظافت شود. ماشین هایی که پیوندزن اتوماتیک دارند نیازی به این 

سرویس ندارند.
2 �باکس ناخالصی های زیر واحد ریسنده، به صورت دوره ای تخلیه شوند. )اگر سیستم مرکزی ندارد(

3 �ضایعات و الیاف کوتاه اطراف واحد، مرتباً با استفاده از برس نرم تمیز شوند.
4 �الیاف جمع شده داخل بوبین گیرهای هر واحد ریسنده، هفته ای یک بار تمیز شوند.

5 �بانکه پر شده را از ماشین کشش نهایی به ماشین چرخانه منتقل کنید.
6 �بانکه ها را جلوی واحدهای ریسندگی ماشین چرخانه طوری قرار دهید که با هم تداخل نداشته باشند.

در  است  شده  مشخص  تولید  واحد  در  همان طورکه  دقیقاً  بانکه ها  که  شود  دقت  بانکه ها  انتقال  7 �در 
بانکه ها به وسیله نوارهای رنگی  ماشین چرخانه استفاده شود. )چنانچه چند نوع نخ تولید شود، احتمالاً 

علامت گذاری می شوند(

آیا می دانید دستگاه های اتوماتیکی ساخته شده است که محصولات 
را به انتهای ماشین می برد تا اپراتور به راحتی آنها را بردارد؟

آیا می دانید

شکل 17

1 �قطعات ماشین را مورد بررسی قرار دهید و اجزای آن را شناسایی کنید.
2 �بانکه های خالی را با پر جایگزین کنید.
3 �در صورت لزوم فتیله ها را پیوند بزنید.

4 �مراحل پیوند زدن نخ را با دقت بررسی کنید و در صورت اشکال، به مافوق خود اطلاع دهید.

فعالیت کلاسی
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 �سر فتیله هر کدام از بانکه ها را باز کرده و آماده تغذیه به واحد تغذیه چشمه های ماشین چرخانه نمایید.
 �هر واحد جداگانه استارت شود. بعضی از ماشین ها واحد تغذیه با موتور جداگانه دارند. سر فتیله را وارد 
قسمت اولیه ورودی تغذیه نموده و از بالا سر نخ را پایین آورده و در قیفی خروج نخ )که از طرف دیگرش 
به داخل روتور است( فرو برید تا پیوند حاصل شود. بدین ترتیب کلیه چشمه ها را پیوند بزنید و ماشین 

را استارت نمایید.
 �چنانچه ماشین دارای پیوندزن نباشد، بایستی با کنترل مداوم نخ های پاره شده را پیوند بزنید تا ماشین 

چرخانه راندمان تولید خودش را حفظ کند.
 �بوبین های خالی را در جاهایی که تعبیه شده است برای تعویض با بوبین پر شده قرار دهید. بعد از پر 
شدن بوبین هر واحد ریسنده آن چشمه را داف کنید و بوبین خالی دیگر را جایگزین کنید و پیوند را 

انجام دهید. چنانچه ماشین دافر اتوماتیک داشته باشد، خودش پیوند را انجام می دهد. 
بوبین های داف شده را روی تسمه انتقال داف منتقل کنید تا توسط تسمه سراسری متحرک به انتهای 

ماشین برود.
 �به صورت دوره ای بوبین های داف شده را از روی تسمه انتقال بردارید و روی چرخ مخصوص حمل و نقل 

جهت انتقال به قسمت بسته بندی بگذارید.
بانکه پر را جایگزین نمایید و پیوند را به صورت صحیح   �به محض خالی شدن بانکه هر چشمه، سریعاً 

انجام دهید.

فعالیت عملی

 همواره از ماسک استفاده کنید. 
 از گوشی کار در صورت افزایش سرو صدا استفاده کنید.

 همواره در صرفه جویی برق و آب کوشا باشید.
 کلیه پنبه هایی که اضافه می آید را در یک مخزن جداگانه جمع آوری کنید.

 به هیچ عنوان الیاف کثیف را به مخزن نریزید.

نکته 
زیست محیطی
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ارزشیابی شایستگی ریسندگی چرخانه ای)اپن اند(

استاندارد عملکرد:
زنندگی و تمیز کردن و مخلوط شدن الیاف برای یکنواختی بیشتر و تولید نخ

شرایط انجام کار: کارگاه ریسندگی و چرخانه
مواد مصرفی: بانکه های کشش و یا ماشین کارد و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: دستگاه های چرخانه ای و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی: جعبه کمک های اولیه و دستگاه کنترل فشار خون و انواع باندهای مخصوص خراشیدگی با اجسام تیز

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
آماده سازی بانکه های فتیله ـ توزین بانکه ها و بوبین های نخ تولیدی ـ انجام محاسبات و نمره نخ ـ نقل و انتقال بانکه های فتیله و بوبین نخ

نمونه و نقشه کار:

ابزار ارزشیابی:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار

ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:
دستگاه چرخانه و ابزار های لازم، باسکول، ترازوهای صنعتی دقیق، ماشین های بارگیری مانند جعبه های بوبین خالی و پر، تسمه نقاله و...

تجهیزات ایمنی شامل دستکش، کلاه ایمنی، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس کار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1انتقال بانکه و عبور فتیله از راهنما و غلتک تغذیه1

1تعویض روتور 2

1پیوند زدن نخ در داخل روتور و تنظیمات بای پس3

2کنترل نخ و پیوندزن و پیچش بوبین4

1روانکاری و نگهداری ماشین و تعویض به موقع و تمیزکاری5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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مقدمه
فتیله ای که در ماشین کشش تولید می شود خصوصیات لازم جهت تبدیل شدن به نخ را در ماشین تمام تاب 

)رینگ( دارا می باشد که این خصوصیات عبارت اند از:
الف( هم راستایی الیاف             ب( تمیز بودن الیاف             ج( موازی بودن الیاف

حال چرا نمی توان چنین فتیله ای را به ماشین رینگ تغذیه نمود و چرا فتیله را با صرف هزینه زیاد باید به 
نیمچه نخ تبدیل نمود و بعد به ماشین رینگ تغذیه کرد؟

استفاده از ماشین فلایر دو دلیل دارد:
1 �کشش زیاد که بایستی بخشی از آن در فلایر و بخشی دیگر در رینگ اعمال شود؛ زیرا اعمال کشش زیاد 

در یک مرحله باعث ایجاد نایکنواختی در محصول می گردد.

واحد یادگیری 2

FLAYER )ماشین نیم تاب )فلایر

شکل 18

در شکل 19 نمایی از ماشین فلایر را مشاهده می کنید. 
به اجزای آن دقت کنید.

شکل 19ـ نمایی از ماشین فلایر )نیم تاب(

2 �متناسب نبودن فرم و ابعاد بانکه های ماشین کشش 
رینگ.  ماشین  هندسی  و  ابعادی  ویژگی های  با 

)مانند شکل 18(
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 وظایف ماشین فلایر 
به طور کلی ماشین فلایر سه وظیفه مهم را به عهده دارد.

الف( کم کردن وزن خطی فتیله تغذیه شده، یعنی نازک تر کردن فتیله با استفاده از کشش اعمال شده
ب( دادن تاب مختصر جهت استحکام بخشیدن به نیمچه نخ و جلوگیری از پارگی های مکرر.

ج( پیچیدن نیمچه نخ روی بوبین مخصوص به صورتی که در ماشین رینگ قابل استفاده باشد.
د( شکل سازی و دادن فرم لازم به بوبین پر شده و کوتاه کردن تدریجی رگه پیچش که دو سر بوبین مخروطی شود.

قسمت های مختلف ماشین فلایر
یک ماشین فلایر شامل سه قسمت اصلی است:

الف( قفسه دستگاه یا کریل )قسمت تغذیه(
ب( سیستم کششی

شکل 20ـ نمای جانبی دستگاه فلایر

 قفسه دستگاه یا کریل 
در  تولیدی  فتیله  فلایر،  ماشین  به  تغذیه شده  مواد 
ماشین کشش چند لاکنی )پاساژ( می باشد. بانکه های 
چند  به صورت  را  کشش  ماشین  فتیله های  حاوی 
ردیف در پشت ماشین فلایر قرار می دهند. تعدادی 
غلتک متحرک منتقل کننده و راهنما وجود دارد، که 
برای هدایت فتیله ها و جلوگیری از کشیده شدن و 
پاره شدن آنها از بانکه به طرف سیستم کشش فلایر 

شکل21ـ نمای قفسه دستگاه فلایرنصب شده است.

ج( شاسی دستگاه و قسمت های متصل به آن شامل 
قسمت محصول دهنده، میز چیدمان لایه ها، تشکیل 

بسته بوبین

شکل 22ـ سیستم هدایت فتیله روی قفسه ماشین فلایر

روی قفسه جهت کنترل پارگی فتیله ها، سیستم های 
در  است.  گردیده  تعبیه  فتیله  پارگی  کنترل کننده 

شکل 21 قفسه دستگاه فلایر را مشاهده می کنید. 
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هرگاه فتیله ای پاره شود و یا یکی از بانکه ها خالی شود، ماشین، توسط سیستم کنترل کننده، متوقف می شود 
و چراغ مخصوصی روشن می شود تا با دیدن آن متوجه پارگی شوید و فتیله را پیوند بزنید. در شکل شماره 

22 سیستم هدایت فتیله در پشت ماشین فلایر نشان داده شده است.
 وظایف سیستم کشش 

شکل 23ـ سیستم کشش غلتکی 4 بر 4 و 3 بر 3

وظیفه سیستم کشش، کم کردن چگالی خطی فتیله 
تغذیه شده و نازک تر کردن آن می باشد. به مرور زمان 

سیستم کشش تغییرات بسیار زیادی نموده است.
و  بر 3  از سیستم کششی 3  فلایر عمدتاً  ماشین  در 
گاهی اوقات در صورت بالا بودن میزان کشش از سیستم 

4 بر 4 استفاده می شود )در شکل 23(.

استاندارد  سیستم  یک   24 شکل  کشش  سیستم 
این  که  است  این  هم  آن  علت  و  می شود  محسوب 
سیستم تنها سیستم کششی است که می تواند همگام 
با کنترل بهینه الیاف در حین کشش، کششی تا حد 

20 را بر رشته الیاف اعمال کند.

شکل 24ـ سیستم کششی 3 بر 3 دوبل آپرون
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شکل 26شکل 25

شکل 27ـ سیستم کشش با استفاده از هوای فشرده

سیستم های کششی دارای غلتک های تحتانی فولادی 
لاستیکی  روکش  با  فوقانی  غلتک های  و  شیاردار 
و  دارد  کانس  نام  به  لاستیکی  غلاف  که  می باشند 
 85 تا   80 بین  فوقانی  لاستیکی  غلتک های  سختی 

شور )Shore( می باشد )شکل 25(. 
لاستیک کانس ها بعد از مدتی باید سنگ زنی شوند. معمولاً کانس غلتک های تغذیه بین 4000 تا 9000 

ساعت کارکرد و کانس غلتک های تولید بین 2000 تا 4500 ساعت کارکرد باید سنگ زده شوند.
Shore واحد سختی لاستیک های غلتک ها می باشد.

کانس ها روی غلتک های فلزی دمبلی شکل تحت فشار زیاد چسبانده شده اند )شکل 26(.

در سیستم کشش دوبل آپرون، غلتک های فشاردهنده 
روی یاتاقان های بلبرینگ دار قرار داده شده است که 
به وسیله فنر، فشار لازم را روی سیلندرها وارد می کند.

به منظور هدایت و انتقال الیاف به نواحی کشش لازم 
است تا غلتک های فوقانی بر سیلندرهای زیرین فشار 
وارد کنند. محدوده این فشار حداکثر 300 نیوتن در 

محل تماس دو غلتک می باشد )شکل 27(.
بعضی از سازندگان سیستم های کششی جهت اعمال 
فشار بر غلتک های زیرین از نیروی فشار فنر استفاده 
فشرده  هوای  مکانیزم  از  ریتر  ولی شرکت  می کنند. 

استفاده می کند )شکل 27(.

شکل 28ـ سیستم کشش با استفاده از فشار میدان مغناطیسی

در شکل 28 نیز سیستم فشاری با استفاده از میدان 
مغناطیسی را مشاهده می کنید.

نیروی فشار مغناطیسی
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در سیستم کشش فلایر، جهت جلوگیری از پراکندگی الیاف قطعه ای به نام آپرون به کار می رود. آپرون نوار 
چرمی یا پلاستیکی به ضخامت یک میلی متر که در قسمت بالایی سیستم کشش و نوع بلند آن در قسمت 

پایین به کار می رود. 
در شکل 29 سیستم کشش دوبل آپرون را مشاهده می کنید.

آپرون ها توسط نیروی فشاری به هم فشرده می شوند ولی باید فاصله ای متناسب با قطر نیمچه نخ بین آنها 
وجود داشته باشد. این فاصله را توسط قطعاتی به نام فاصله گذار )Distance clips( ایجاد می کنند که با 

توجه به قطر نیمچه نخ ارتفاع آنها مختلف است و در رنگ های متنوعی وجود دارند. )شکل 30(

شکل 30ـ نمایی از یک فاصله گذار بین دو آپرون بالایی و پایینیشکل 29ـ آپرون بالا و پایین در سیستم کشش فلایر

قطعه دیگری که در سیستم کشش به کار رفته است راهنما یا شیپوری است که آن را کندانسور می گویند که 
کار آن متراکم ساختن الیاف و هدایت رشته الیاف به طرف غلتک های کششی است. )شکل 31(

شکل 31ـ انواع کندانسور و محل قرارگیری

 فاصله غلتک های کششی 
فاصله غلتک های کشش نسبت به طول متوسط الیاف مصرفی تنظیم می گردد. برای تنظیم فاصله مرکز به 
مرکز غلتک ها در یک منطقه کشش کمی بیشتر از طول متوسط الیاف در نظر گرفته می شود. در سیستم های 
کششی که از نوار یا آپرون استفاده می شود، فواصل غلتک ها برای الیاف مختلف تقریباً ثابت است، مگر در 

مواردی که کارخانه سازنده توصیه کرده باشد )شکل 32(.
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از روش زیر نیز می توان برای فاصله بین غلتک های کشش استفاده کرد.
سانتی متر )0/50 الی 0/3( + طول متوسط الیاف = فاصله در منطقه کشش جلو
سانتی متر )0/8 الی 0/6( + طول متوسط الیاف = فاصله در منطقه کشش عقب

شکل 32ـ تنظیم فواصل و فشارها در سیستم کشش فلایر

کششی  غلتک های  زیر  از  نخ  نیمچه  اینکه  برای 
به صورت مناسبی خارج گردد، سیستم کشش با زاویه 
)°30  15( درجه روی صفحه ماشین تعبیه گردیده 

است که در شکل 33 مشاهده می کنید. 

شکل 33ـ خروج نیمچه نخ از منطقه کشش
 تاب نیمچه نخ 

بعد از اعمال کشش مورد نیاز به فتیله، شکل نیمچه نخ خارج می گردد. چون نیمچه نخ بسیار ضعیف و کم 
استقامت است، لذا بعد از خروج از غلتک تولید لازم است که کمی تاب به آن داده شود که پاره نشود. پروانه 

)flyer( وظیفه اعمال تاب به نیمچه نخ را بر عهده دارد. 
هر دور چرخش پروانه سبب اعمال یک تاب به رشته نیمچه نخ می گردد.

پروانه دارای دو بازو است که یکی از آنها توخالی است و نیمچه نخ از داخل آن عبور می کند تا در برابر نیروی 
گریز از مرکز و جریانات شدید هوا مورد محافظت قرار گیرد. بازوی دیگر پروانه به منظور حفظ تعادل آن 

ساخته شده است. فلایر )پروانه( دو وظیفه مهم دارد:
1 �تاب دادن به نیمچه نخ

2 �هدایت و راهنمایی نیمچه نخ تابیده شده از دماغه فلایر تا روی بوبین
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 اهمیت تاب نیمچه نخ 

و  بگیرد  نیمچه نخ حالت طنابی  باشد که  زیاد  نباید آن قدر  تاب 
نباید آنقدر کم باشد که باعث پارگی آن شود. میزان تاب در واحد 

طول، تابع سرعت خطی غلتک تولید نیمچه نخ است.
اگر سرعت خطی تولید برابر V (m /min) و سرعت دورانی فلایر 
برابر n (rpm) باشد، تعداد تاب اعمال شده در یک متر از نیمچه نخ 

از رابطه زیر به دست می آید:
nTMP V=

	↑ 	
Twist per meter 	

از طرف دیگر تاب در متر نیمچه نخ از رابطه زیر نیز به دست می آید:
 αe و αm تاب مورد نیاز برای نیمچه نخ را می توان از یکی از دو رابطه زیر به دست آورد. در این دو رابطه

فاکتورهای تاب )Twist Factor( در دو سیستم متریک و انگلیسی می باشند.

m mTwist per meter TMP . N  → = α

e eTwist per inch TPI . N  → = α
مقدار تاب به موارد زیر بستگی دارد:

 نمره نیمچه نخ
 �ضخامت که هر چقدر ضخامت نیمچه نخ کمتر باشد، تاب بیشتری نیاز دارد و هرچه ضخامت نیمچه نخ 

زیادتر شود، تاب کمتری لازم دارد. چرا؟ 
 خواص فیزیکی الیاف )طول، ظرافت، تجعد و...(

هرچه طول الیاف بیشتر باشد، تعداد تاب کمتری نیاز دارد. به نظر شما برعکس آن هم درست است؟ چرا؟

شکل 34ـ نحوه انتقال حرکت دوک

 )SPINDLE( دوک یا اسپیندل 
توسط  انتهایی خود  است که در بخش  بلندی  فولادی  میله  دوک 
یاتاقانی گرفته شده است این یاتاقان حرکت دورانی خود را توسط 
چرخ دنده های رابط از موتور می گیرد. این دوک در قسمت میانی نیز 
به مکانیزم دیگری وصل است که ضمن نگه داشتن بوبین روی خود، 

حرکت دورانی و رفت برگشتی بوبین را تأمین می کند )شکل 34(.
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مکانیزم دیگری در زیر دوک قرار دارد که حرکت بالا و پایین رفتن 
میز دوک را به عهده دارد.

میز دوک، صفحه ای می باشد که همه دوک ها بر روی آن نصب شده اند.
را  بوبین پلاستیکی روی میله دوک  در شکل 35 نحوه جاگذاری 
مشاهده می کنید. بوبین پلاستیکی قطعه ای است که نیمچه نخ دور 

آن پیچیده می شود.

شکل 35ـ بوبین پلاستیکی نصب شده روی دوک

شکل 36ـ یک پروانه ماشین نیم تاب و اجزای آن

 فلایر )پروانه( 
فلایر قطعه ای فلزی U شکل است که در قسمت فوقانی آن دماغه وجود دارد. میله کوچکی در پروانه قرار 

دارد که راهنمای نیمچه نخ است. )شکل 36 (. 
بر روی تصویر  فلایر،  اجزای مهم  نام  را مشاهده می کنید  نیم تاب  ماشین  )پروانه(  در شکل 36 یک فلایر 

مشخص شده است.
 انواع پروانه ها 

امروزه بیشتر سازندگان از پروانه هایی که در قسمت بالایی خود به مکانیزم انتقال حرکت متصل اند، استفاده می کنند.

شکل 37ـ انواع فلایر

مسیر عبور نیمچه نخ

محل خار محل قرار 
گرفتن پروانه 
بر روی دوک

پایۀ میله ای

پایۀ لوله ای

میلۀ تعادل

بازو

فشاردهنده
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نیمچه نخ را از سوراخی که در بالای فلایر وجود دارد، عبور دهید و پس از نیم دور پیچاندن به دور دماغه 
فلایر، از سوراخ جانبی آن خارج کنید و به داخل کانال بازوی فلایر وارد کنید )شکل 38(.

پس از عبور دادن نیمچه نخ از شیار بازوی فلایر و خروج آن از قسمت پایینی بازو به دور میله کوچکی که به 
آن بازوی فشار یا زبانه فلایر )انگشتی( می گویند، بپیچانید. این بازو وظیفه اش هدایت نیمچه نخ به روی بوبین 
می باشد. برای اعمال فشار باید نیمچه نخ را دو یا سه بار به دور زبانه فلایر یا انگشتی بپیچید. )مانند شکل 39(

شکل 39ـ نحوه هدایت نیمچه نخ توسط بازوی فشاری )انگشتی( شکل 38ـ دماغه فلایر از دید بالا

پروانه یا فلایر از آلیاژهای بسیار سبک فلزی ساخته 
می شوند. در شکل 40 چند نمونه از آنها را مشاهده می کنید. 

شکل 40ـ فلایر یا پروانه

 ساختمان بوبین 
محصول ماشین نیم تاب نیمچه نخ است که به شکل خاصی )شکل 41( دور 
قرقره های پلاستیکی پیچیده می شود که آن را بوبین می نامند. دو سر بوبین 
باید با شیب خاصی پیچیده شود تا ساختار بوبین ریزش نکند. نقطه بالایی 

روی بویین نحوه پیچش آخرین دور را نشان می دهد.

شکل 41ـ بوبین پر شده نیمچه نخ
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در ماشین فلایر بویین ها به شکل خاصی پیچیده می شوند که عبارت اند از:
1 �نیمچه نخ تولید شده به صورت حلقه هایی پهلوی هم روی قرقره ها پیچیده می شوند که این کار با بالا رفتن 

میز فلایر ایجاد می گردد تا حلقه ها به ترتیب پهلوی یکدیگر قرار گیرند.
افزایش پیدا می کند، لذا طول بیشتری از نیمچه نخ برای تشکیل  2 �چون قطر بوبین در اثر پیچش مرتباً 
حلقه در لایه های بالاتر مصرف می شود؛ بنابراین پس از تکمیل هر لایه سرعت بالا و پایین رفتن میز یا 

صفحه بوبین ها باید کاهش یابد.
3 �در ماشین نیم تاب، بوبین نیز علاوه بر پروانه دوران می کند تا اختلاف سرعت آن با پروانه سبب پیچش 

نیمچه نخ گردد. در حین پیچش باید همواره رابطه پیچش برقرار باشد، یعنی:
سرعت خطی پیچش = سرعت خطی تولید

4 �دو سر بوبین شیب دار است، این حالت مانع ریزش نیمچه نخ از روی بوبین می گردد. برای ایجاد این شیب 
لازم است که طول لایه هایی که به طور متوالی چیده می شود هربار کوتاه تر گردد تا شیب با زاویه مناسب 

روی بوبین ایجاد گردد. عمل فوق توسط مکانیزمی به نام دستگاه سازنده صورت می گردد.
 چگونگی حرکت بوبین 

بوبین می رسد به وسیله سیستم کله قندی ها و دستگاه دیفرانسیل صورت می گیرد.  به  حرکت متغیری که 
یعنی یک حرکت ثابت موتور و یک سرعت متغیر از فلکه های مخروطی )کله قندی ها( وارد دیفرانسیل می شود 
و ترکیب این دو سرعت به بوبین ها می رسد. در شکل 42 کله قندی های محدب و مقعر را مشاهده می کنید.

شکل 42ـ کله قندی های محدب و مقعر

استفاده از کله قندی
کله قندی

حرکت دهنده

حرکت گیرنده

حرکت متغیر 
ورودی

دیفرانسیل

حرکت ثابت 
ورودی

متغیر

ثابت

روش اعمال سرعت کم شونده بوبین در
ماشین های فلایر قدیمی
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 دستگاه سازنده و وظایف آن 
وظیفه دستگاه سازنده این است که بعد از تشکیل هر 
لایه، هم راستای حرکت را تغییر دهد و هم با بزرگ 
شدن قطر بوبین تمام حرکات وابسته به آن را تغییر 

دهد. وظایف دستگاه سازنده عبارت اند از:
1 �پایین آوردن دور بوبین یعنی جابه جا کردن تسمه 

روی کله قندی ها با افزایش قطر بوبین
2 �پایین آوردن سرعت میز

3 �کوچک کردن مقدار رفت و برگشت بعد از تشکیل 
هر لایه به منظور ایجاد شیب در دو سر بوبین.

4 �تغییر جهت حرکت میز بوبین بعد از تکمیل هر لایه 
)در بالا و پایین( به منظور تداوم عمل پیچش نیمچه 

نخ
در  که  است  شده  ساخته  مختلف  سازنده های  انواع 

شکل 43 یک نمونه را مشاهده می کنید.

در شکل 44 نیز مکانیزم ایجاد شیب در دو سر بوبین 
را مشاهده می کنید.

کار دستگاه سازنده را در ماشین هایی که با سیستم های 
کامپیوتری کار می کنند به عهده چند سروو موتور و 
سروو استپر می باشد. سنسورها به طور مداوم، وضعیت 
قطر دوک و سرعت پیچش نیمچه نخ و وضعیت میز 
مطابق  پردازشگر  و  می دهند  اطلاع  پردازشگر  به  را 
برنامه هایی که دارد، کارهای دستگاه را انجام می دهد.

شکل 44ـ مکانیزم ایجاد شیب در دو سر بوبین

شکل 43ـ دستگاه سازنده ماشین فلایر

چرخ دندۀ فاقد تعدادی دنده

سر مخروطی محور واسطه

چوب خط

دندۀ کشش

حلزونی
کاهش دهنده

حلزونی

دندهسگک

دنده
محور معکوس کننده

پایۀ مارپیچ دوطرفه

سگک



136

 انتقال حرکت در فلایر 
در شکل 45 دیاگرام انتقال حرکت یک ماشین فلایر را مشاهده می کنید. 

در ماشین های قدیمی تمام حرکات ماشین با یک یا دو موتور صورت می گرفت. ولی در ماشین های جدید 
برای حرکت هر قسمت یک موتور جداگانه در نظر گرفته شده است )مانند شکل 46(.

همه این موتورها توسط یک پردازشگر مرکزی کنترل می گردند.

شکل 45ـ دیاگرام حرکت فلایر

دیاگرام انتقال حرکت در دو روش را مقایسه کنید. و عملکرد هایی را که سیستم جدید جایگزین سیستم 
قدیمی کرده است را پیدا کنید.

فعالیت کلاسی

شکل 46ـ دیاگرام حرکتی فلایرهای جدید

دنده کشش میانی

دنده کشش کل

موتور سیستم 
کشش

موتور فلایر

موتور دوک ها

موتور حرکت دهنده 
میز رینگ
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 داف کردن دستی 
وقتی که نیمچه نخ تولید شده روی بوبین ها پیچیده شد، بعد از پر شدن بوبین ها زمان داف کردن فرا می رسد. 

در داف کردن به حالت دستی موارد زیر را به ترتیب زیر انجام دهید:

شکل 47ـ شکل داف کردن بوبین

1 �بوبین ها که پر شد ماشین خود به خود متوقف می شود.
2 �قبل از جاگذاری هر بوبین خالی با دست پرز یا نیمچه نخ باقی مانده 

روی آن را پاک کنید.
3 �انگشتی ها را از روی بوبین های پر بردارید.
4 �بوبین پر را از روی اسپیندل خارج کنید.

5 �بوبین های خالی را با دست جاگذاری کنید.
نوار مخصوص مشکی چسبنده ای که  6 �سر نیمچه نخ ها را روی 

روی لبه بالایی بوبین های خالی وجود دارد، بچسبانید.
7 �انگشتی هایی را که نیمچه نخ از سر آنها بیرون آمده روی بوبین بگذارید.

8 �چند تک استارت برای پیچیدن چند لایه بزنید.
9 �ابتدا با دور کند و بعد با دور تند ماشین را فعال کنید.

شکل های 48 مربوط به داف دستی نیمه اتوماتیک می باشند. عملیات داف دستی عبارت است از: 
الف( خارج کردن بوبین پر
ب( جاگذاری بوبین خالی

اتوماسیون در فلایر )اتوماتیک کردن(:
به لحاظ اقتصادی و گرفتن تولید بیشتر، اتوماسیون روی ماشین فلایر انجام می شود، چند اتوماسیون که روی 

ماشین فلایر صورت گرفته است عبارت اند از:
الف( توقف و راه اندازی بسیار معتدل و آرام
ب( بالا آوردن فلایر جهت پیوند زدن اولیه

ج( ایجاد نیمچه نخ اضافی برای پیوند
د( توقف میز برای داف دستی در یک ارتفاع خاص

هـ( اتصال ماشین فلایر به رینگ و انتقال اتوماتیک بوبین های نیمچه نخ به ماشین رینگ
داف:

داف به حالت نیمه اتوماتیک
1 �در انتهای پر شدن بوبین ماشین متوقف می شود.

2 �میز بوبین پایین می آید و به حالت مایل در می آید.
3 �بوبین های پر را بردارید و بوبین های خالی را جایگزین کنید.

4 �میز بوبین را به حالت سابق درآورید و عملیات بعدی را شروع کنید.
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در شکل 48 مراحل داف نیمه اتوماتیک را می بینید.

شکل 48ـ مراحل داف نیمه اتوماتیک

 داف به حالت تمام اتوماتیک 
1 �در انتهای پر شدن بوبین ها ماشین متوقف می شود.

2 �بوبین های خالی را که قبلًا جاگذاری کرده اید توسط ریل مخصوص به صورت اتوماتیک جابه جا می شود.
3 �با چند حرکت اتوماتیک توسط گیرنده ها بوبین های پر از روی اسپیندل خارج می گردند و بوبین های خالی 

جایگزین می گردند.
4 �سر نیمچه نخ آزاد روی بوبین چسبیده شده و توسط انگشتی ها فشرده می شوند )اتوماتیک(

5 �چند تک استارت به ماشین بزنید تا چند لایه به آرامی پیچیده شوند.
6 �ماشین دور تند خود را آغاز می کند.

در شکل 49 مراحل داف تمام اتوماتیک را مشاهده می کنید.

شکل 49ـ مراحل داف تمام اتوماتیک

12

34
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انتقال اتوماتیک بوبین های داف شده به رینگ
در شکل های 50 و 51 روش اتوماتیک انتقال بوبین های نیمچه نخ به ماشین رینگ را مشاهده می کنید.

شکل 50  ـ سیستم های انتقال اتوماتیک بوبین پر شده از فلایر 
به رینگ

شکل 51

 سیستم تمیز کننده سیار 
نشستن  از  جلوگیری  و  معلق  پرزهای  مکش  جهت 
آنها روی ماشین و نیمچه نخ از سیستم مکنده سیار 
استفاده می شود که دارای خرطومی های بلند مکنده 
و دمنده می باشد. )شکل 52( یکی از این خرطومی ها 
از نشستن پرزها جلوگیری می کند و خرطومی دیگر 

آنها را به سمت فیلتر مخصوص، مکش می کند.
شکل 52  ـ تمیز کننده سیار روی فلایر

 صفحه نمایش اطلاعات 
پارامترهای عملیاتی ماشین مانند سرعت تولید، دور در 
دقیقه، متر در دقیقه، زمان داف و... در این مانیتور نمایش 

داده می شود که باید به آن توجه کنید. )شکل 53(
در بعضی از ماشین های مدرن علت توقفات نیز روی 

مانیتور ثبت می شود.

شکل 53  ـ صفحه نمایش در ماشین فلایر

تمیزکننده سیار 
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مسئولیت های عمومی
1 �هنگام تعویض شیفت حداقل 10 تا 15 دقیقه زودتر برای تحویل گرفتن کار وارد سالن شوید.

2 �با اپراتور شیفت قبل ملاقات کنید و درباره ماشین و تولید و وضعیت تولید ماشین صحبت کنید.
3 �نظافت ماشین و محل کار را کنترل کنید.

4 �کنترل کنید که ابزار و قطعاتی بر روی ماشین، داخل ماشین و اطراف ماشین نباشد.
5 �کنترل کنید که ظرف مخصوص ضایعات هنگام تعویض شیفت خالی باشد.

6 �کنترل کنید و مطمئن باشید که محیط کار تمیز باشد.
7 �هنگام صحبت با اپراتور شیفت قبل با احترام با او صحبت کنید و درباره کیفیت، تولید، ایمنی کار یا 

هر چیز دیگری آموزش ببینید.
اپراتوری دستگاه:

 �ببینید کریل )قفسه( به چند بانکه احتیاج دارد.
 �بانکه های حاوی فتیله را که از ماشین کشش نهایی تولید شده اند به پشت ماشین فلایر انتقال دهید.

 �فتیله هر بانکه را از راهنماهای خاص خودش عبور دهید.
 �کنترل سوئیچ را یاد بگیرید و به آن عمل کنید و برای روشن و خاموش کردن آن، تمرین کنید.

 �فتیله هر بانکه را از بین راهنمای قسمت کشش به صورت صحیح وارد کنید.
 �پیوند زدن فتیله پاره شده و داف کردن بانکه پر را یاد بگیرید.

 �هرگونه علت توقف ماشین را روی صفحه نمایش نگاه کنید.
 �کار نظافت در قسمت کشش، قفسه و قسمت محصول دهنده را انجام دهید.

 �ضایعات قسمت مکش دستگاه را خارج کنید )به صورت دوره ای( و از هم جدا کنید.
 �همیشه محیط اطراف ماشین را تمیز نگه دارید.

 �رنگ بندی و کدبندی بانکه ها را در نظر داشته باشید. مثلًا بانکه های حاوی فتیله پاساژ اول را به جای پاساژ 
دوم استفاده نکنید. و یا فتیله پنبه شانه شده را به جای فتیله کارد به کار نبرید.

 �رنگ چراغ های آلارم را یاد بگیرید تا با روشن شدن هر چراغ خاص برای پارگی، بدانید به کدام قسمت 
ماشین جهت گرفتن پارگی فتیله مراجعه کنید.

 �بانکه های خالی شده را به قسمت کشش جهت استفاده مجدد عودت دهید.
 �بوبین های داف شده را به محل انبار کردن بوبین جهت استفاده در رینگ انتقال دهید.

دقت کنید
هنگام پارگی فتیله و یا نیمچه نخ به موارد زیر توجه کنید:

به توقف ماشین به علت پارگی فتیله و یا نیمچه نخ که به وسیله چراغ های آلارم و یا صفحه نمایش اعلام 
می شود دقت کنید.

چنانچه فتیله از قسمت قفسه ماشین پاره شود به رنگ چراغ آلارم خاصی که روشن می شود توجه کنید.
چنانچه فتیله در قسمت کشش پاره شده باشد رنگ خاص دیگری روشن می شود.

چنانچه نیمچه نخ در قسمت خروجی کشش تا سر پروانه پاره شده باشد چراغ آلارم با رنگ خاص دیگری 
روشن می شود.

فعالیت کارگاهی
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پیوند صحیح و استاندارد را روی فتیله پاره شده انجام دهید.
ضایعاتی را که هنگام پیوند فتیله جدا کردید داخل ظرف مخصوص ضایعات فتیله بریزید.

چنانچه نیمچه نخ در ناحیه کشش پاره شده باشد ابتدا تفنگی یا بازوی فشار سیستم کشش را بالا بزنید.
سر فتیله را از قسمت کشش به صورت کامل و صحیح از راهنما ها عبور دهید.

بازوی کشش را پایین بیاورید و با تک استارت نیمچه نخ خارج شده از سیستم کشش را با دست گرفته و کمی 
تاب دهید و به سر دیگر نیمچه نخ که روی بوبین جا مانده است به صورت صحیح پیوند بزنید. یعنی از لوله رد 

کنید به دور انگشتی چندبار مانند قبل بپیچید و انگشتی را روی نیمچه نخ بخوابانید.
با چند استارت کوتاه نیمچه نخ تولیدی را به دور بوبین چند دور بپیچید.

دور آهسته ماشین را استارت کنید بعد از چند لحظه دور تند شروع می شود.
ضایعات مربوط به بریدن نیمچه نخ و پیوند مجدد آن را داخل ظرف مخصوص نیمچه نخ بریزید.

مطمئن شوید که ماشین، عملیات خودش را بعد از عمل پیوند درست انجام می دهد.
سرویس و نگهداری ماشین فلایر

یکی از مشکلاتی که در کارخانجات ریسندگی وجود دارد ایجاد پرز می باشد.
1 �پرز و غبار و ذرات معلق است که به مرور زمان روی ماشین آلات به داخل قطعات و لای چرخ دنده ها 

می نشینند و به مرور سفت شده مانع حرکت صحیح می شوند.
2 �وجود روغن های داخل پنبه و یا روغن هایی که برای سهولت کار روی الیاف مصنوعی می پاشند مانع 
انجام کار ماشین به صورت صحیح می شود، یکی از ماشین های بسیار حساس فلایر است؛ چون نیمچه 
نخ تولیدی ماشین فلایر دارای استقامت کم می باشد، از لوله باریک کنار پروانه عبور می کند تا به دور 
بوبین پیچیده شود ولی وجود دو مورد فوق، یعنی پرز و روغن باعث عملکرد نامناسب می شود، لذا 
لازم است که نظافت مرتب و دوره ای ماشین فلایر به صورتی که در کاتالوگ آمده است انجام شود. این 
سرویس ها و روغن کاری ها به صورت روزانه، هفتگی، ماهیانه و سالیانه می باشد. در ماشین فلایر تمیز 
کردن پرزها و مواد روغنی چسبیده به جداره داخلی پروانه که نیمچه نخ از آن عبور می کند بسیار مهم 
است. لذا وسیله ای به نام مینی دریل ساخته شده که به سر دوار آن یک شافت بسیار متراکم از الیاف 
یا نخ متصل شده است و به انتهای دریل متصل می شود. این بافت متراکم به واسطه گردش سر دریل 

می تواند بگردد. آن را از لوله داخل فلایر )پروانه( عبور می دهند.
با چرخش این شافت بافته شده، ذرات نمدی شده و مواد روغنی چسبیده به داخل جداره لوله را تمیز 
تا ناخالصی های شیمیایی  الکل آغشته می کنند  یا  با بنزین  می کند و دیواره را پاکسازی می کند. آن را 
مانند روغن پنبه و روغن هایی که در ابتدای خط ریسندگی روی الیاف مصنوعی می پاشند و در لوله آثار 

آن به جای مانده است را حل و پاک کند.
نحوه سرویس کردن ماشین فلایر

هنگام روانکاری و روغن کاری به مسائل زیر باید توجه کنید:
1 �محل مورد نظر را باید از هرگونه آلودگی پرز و غبار پاک کنید.

2 �روغن یا گریس مورد نظر را تا زمانی که روغن قبلی خارج نشده، بایستی تزریق کنید.
3 �توسط پارچه پنبه ای روغن های اضافی را پاک کنید.
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4 �درپوش محل مورد نظر یا گریس خور را ببندید.
5 �روانکاری بلبرینگ های ریل های انتقال و هدایت فتیله در قفسه فلایر را انجام دهید؛ زیرا عدم روانکاری 
باعث بریدگی مکرر فتیله عبوری از روی آنها شده و باعث پایین آمدن راندمان و خستگی شما می گردد.

6 �تسمه های انتقال حرکت را بازبینی کنید و از سلامت آنها مطمئن شوید.
7 �چشمه های متوقف شده را شناسایی کرده و عیب آنها را برطرف کنید و مجدداً راه اندازی کنید. 

قسمت کشش را به صورت دوره ای نظافت کنید.
هنگام توقف طولانی مدت ماشین )مثلًا روزهای تعطیل( قسمت های بازویی کشش همۀ چشمه ها را بالا 

بزنید تا از فشار فنرها آزاد شوند.
به صورت دوره ای فتوسل های دو سر ماشین را چه در قسمت قفسه و چه در قسمت جلو تمیز کنید.

با کمک وسایل نظافتی مانند برس یا سرنخ، قسمت های مختلف ماشین را نظافت کنید.
به صورت دوره ای ضایعات را از ماشین دور کنید و در جای مخصوص خود بریزید.

تمیز کننده سیار روی ماشین را بازرسی، کنترل و نظافت کنید.
لوله های کنار پروانه را به صورت دوره ای بازرسی کرده و آنها را نظافت کنید.

دستگاه را توسط جارو برقی به صورت دوره ای نظافت کنید.

نکردن نکات ایمنی تمیز  یا  نبودن درب های ماشین  باز  از  اطمینان  مانند  تمرین کنید  و  بگیرید  یاد  را  ایمنی  نکات 
قسمت های مختلف و متحرک ماشین هنگامی که ماشین در حال کار است.

هیچ وسیله ای را روی ماشین در حال کار که لرزش دارد، نگذارید.
هنگام کار همیشه از کلاه ایمنی و ماسک صورت استفاده کنید.

وقتی ماشین در حال کار است قطعات فلزی را جابه جا نکنید، زیرا احتمال آسیب دیدن و یا آتش گرفتن 
وجود دارد.

از کار کردن دکمه اضطراری ماشین اطمینان حاصل کنید.

قسمت های تغذیه و محل عبور الیاف روی قفسه را کنترل کنید که صحیح کار کنند. )مثل بلبرینگ ها و 
راهنماها(

فتوسل های کنترل پارگی فتیله را که پشت ماشین و در دو سر ماشین قرار دارند کنترل و نظافت کنید.
بانکه های پر شده خروجی را که از ماشین کشش نهایی خارج شده است به پشت فلایر انتقال دهید.

سر فتیله را از هر بانکه بگیرید و از راهنماها و میله های عبور الیاف، رد کنید و سر آن را به قسمت کشش 
برسانید.

بازوی کششی فنری قسمت کشش را بالا بزنید.
راهنماها  از  و  وارد کنید  آورده اید، در قسمت کشش  بانکه پشت قفسه فلایر  از  را که  فتیله ای  آزاد  سر 

به صورت صحیح عبور دهید و سر فتیله را به قسمت جلویی سیستم کشش برسانید.

فعالیت کارگاهی
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بازویی کشش را پایین بیاورید و بعد از اتمام این کار برای کلیه چشمه های ماشین فلایر با کمک چند نفر 
و با تک استارت نیمچه نخی را که از قسمت کشش بیرون می آید به پروانه برسانید.

سر نیمچه نخ خروجی را از لوله پروانه فلایر عبور دهید، سپس از انگشتی رد کنید و به سر بوبین خالی 
وصل کنید.

بعد از اتمام این کار برای تمام چشمه ها، به آهستگی ماشین را با دور کم استارت بزنید.
با توجه به چراغ آلارم روی ماشین نوع و محل پارگی مواد را تشخیص دهید. 

چنانچه پارگی مربوط به فتیله قفسه پشت ماشین باشد به آنجا مراجعه کنید و فتیله پاره شده را به صورت 
صحیح پیوند بزنید.

چنانچه پارگی مربوط به نیمچه نخ باشد پارگی را در آنجا بگیرید و به آرامی و صحیح نیمچه نخ را پیوند بزنید.
چنانچه نیمچه نخ از سر بوبین پاره شده باشد بایستی سر نیمچه نخ را از بالا گرفته و از داخل لوله پروانه 

عبور دهید بعد از خروج از سر دیگر پروانه به دور انگشتی پیچیده و به نیمچه نخ سر بوبین پیوند بزنید.
با توجه به زمان پر شدن بوبین و زمان نزدیک شدن داف چنانچه داف دستی باشد، بوبین های خالی را 

آماده بارگذاری نمایید.
بعد از توقف ماشین و کنار زدن انگشتی ها و پایین آمدن میز فلایر، به آرامی بوبین های پر را از روی دوک 

بردارید و روی چرخ مخصوص حمل و نقل بگذارید.
بوبین خالی را پس از تمیز کردن روی دوک بگذارید و سر نیمچه نخ را که کنار انگشتی روی سر بوبین در 
محل خاصی که چسبندگی دارد بگذارید و با تک استارت دو یا سه دور نیمچه نخ را روی بوبین خالی بپیچید.
بعد از اطمینان از عملکرد صحیح، ماشین را استارت کنید. بعد از چند لحظه با دور تند فعال خواهد شد.

همواره ماشین را تمیز نگه دارید.
روغن ها و گریس های اضافی را در فاضلاب نریزید و در جای خاصی نگهداری کنید.

مواظب چرخ دنده های دستگاه باشید.
از ماسک استفاده کنید. 

نکته 
زیست محیطی
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ارزشیابی شایستگی کار با ماشین نیم تاب )فلایر(

استاندارد عملکرد:
لاغر کرده نیمچه نخ از طریق کشش و پرزگیری و کامپکتینگ

شرایط انجام کار: کارگاه ریسندگی و فلایر
مواد مصرفی: بوبین نیمچه نخ و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات:دستگاه فلایر و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی فردی: جعبه کمک های اولیه و دستگاه کنترل فشار خون و انواع باندهای مخصوص خراشیدگی با اجسام تیز

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
آماده سازی بانکه فتیله، توزین بانکه ها و بوبین نیمچه نخ، انجام محاسبات، نقل و انتقال بانکه های فتیله و بوبین نیمچه نخ

نمونه و نقشه کار:

ابزار ارزشیابی:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:
شامل  ایمنی  تجهیزات  نقاله،  تسمه  لیفتراک،  مانند  بارگیری  ماشین های  دقیق،  ترازوهای صنعتی  باسکول،  تنظیمات،  ابزار  و  فلایر  دستگاه 

دستکش، کلاه ایمنی، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس کار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3مرحله کارردیف

1تغذیه بانکه و عبور فتیله و رساندن به غلتک های کشش1

2راه اندازی و کار با ماشین نیم تاب2

1انتقال حرکت و عبور نیمچه نخ از پروانه و شروع پیچش نیمچه نخ3

1روانکاری و نگهداری ماشین و تعویض به موقع و تمیزکاری4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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پودمان 5

تمام تاب و بوبین پیچ

https://www.roshd.ir/210244-5
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شايستگي هاي فني 
تغذيه نيمچه نخ به بخش تغذيه و قسمت هاي كشش و عمليات پيچش نخ دور بوبين، اجراي ميزان تاب و 
ميزان شيب ها و طول پيچش بوبين، تعيين وزن بوبين، تعيين ميزان تاب در نيمچه نخ و در ماشين بوبين 
پيچي هنرجو باید پس از كنترل نخ هاي ورودي آنها را در محل تغذيه قرار دهد و پس از توليد بوبين، آنها را 

جمع آوري نمايد و پس از كنترل به بخش بسته بندي ارسال كند.

استاندارد كار
پس از اتمام پودمان انتظار مي رود هنرجو بتواند وظايف زير را انجام دهد:

و  راهنماها  از  نخ ها  نيمچه  عبور  تاب،  تمام  ماشين  تغذيه  قسمت  به  نخ  نيمچه  بوبين هاي  انتقال  و  كنترل 
قسمت كشش، تاب دادن با دست و عبور نخ از راهنما و شيطانك و سپس پيچش نخ دور ماسوره، جمع آوري 
ماسوره هاي پر و جايگزيني ماسوره خالي، كنترل نخ هاي توليدي و قرار دادن ماسوره هاي پر در مخزن تغذيه 
بوبين پيچي، تعيين كشش نخ در مراحل پيچش، برداشتن بوبين هاي پرشده و جايگزيني بوبين خالي، روانكاري 

و نگهداري ماشين بوبين پيچي. 

واحد يادگيري 1

رینگ )تمام تاب(
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مقدمه
در ادامه مسیر تبدیل الیاف به نخ، آخرین ماشینی که جهت ریسیدن مورد استفاده قرار می گیرد، ماشین تمام 
تاب یا رینگ است. با توجه به نوع مصرف نخ، نیمچه نخی که به ماشین رینگ تغذیه می شود در سیستم 
تبدیل  نخ  به  استحکام مشخص  و  تاب مشخص  نخ(،  نمره   ( با ظرافت مشخص  و  نازک تر می شود  کشش 

می گردد. در شکل 1 کی نوع ماشین رینگ نشان داده شده است.
 وظایف ماشین رینگ 

ماشین رینگ به منظور تحقق اهداف زیر طراحی و ساخته شده است:
الف( کم کردن چگالی نیمچه نخ تغذیه شده، جهت رسیدن به نمره نهایی نخ موردنظر

ب( استحکام بخشیدن به رشته الیافی که از زیر غلتک تولید در ماشین رینگ خارج می شود. )از طریق تاب 
دادن به آن( 

ج( پیچش نخ تولیدی روی بسته ای مناسب جهت حمل و نقل، نگهداری و انجام عملیات بعدی
 قسمت های مختلف ماشین تمام تاب )رینگ( 

قسمت های اصلی ماشین تمام تاب شامل سه قسمت زیر است:
1 قفسه ماشین رینگ یا قسمت خوراک دهنده یا قسمت تغذیه 

2 قسمت کشش 
3 قسمت محصول دهنده و سیستم پیچش نخ روی ماسوره

 ـ  قسمت های مختلف ماشین ریسندگی رینگشکل 1 ـ نمایی از ماشین رینگ شکل 2
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 طراحی ماشین ریسندگی رینگ 
در شکل 3 ناحیه طولی که در قسمت مرکز ماشین واقع شده است، در آن عملیات ریسندگی و تولید صورت 
می گیرد و عمدتاً شامل میز دوک ها یا میز عینکی و قسمت کشش می باشد که در سرتاسر طول ماشین ادامه 
دارد. خود این ناحیه مرکزی به چند ناحیه کوچ کتر با اجزای مشابه تقسیم گردیده است، که اصطلاحاً به 

آنها Section می گویند.
در حد فاصله هر ناحیه یا )Section( ستون هایی قرار دارد که علاوه بر نگهداری اجزای بخش های میانی، به 
عنوان تیکه گاه و نگهدارنده قفسه بوبین ها نیز به کار گرفته می شود. بخش مرکزی از دو طرف به دو باکس 
الکترونکیی اختصاص دارد و جعبه دیگر  الکترکیی و  این دو جعبه به تجهیزات  از  متصل شده است، کیی 

تجهیزات مکانکیی )چرخ دنده ها و مکانیزم های حرکتی و کششی( را در خود جای داده است. 
در ماشین های مدرن واحد دافر نیز به بدنه ماشین متصل گردیده است.

شکل 3ـ فاصله دو دوک متوالی در دستگاه رینگ

اندازه 80      تا     100  به  عرضی  دارای  مدرن  ماشین های 
به  کردن  داف  زمان  در  که  می باشند  سانتی متر 

160ـ140 سانتی متر می رسند.
طول این ماشین ها حدود 50 متر می باشد و معمولاً 
از هزار عدد  بیشتر  آنها  )اسپیندل(  تعداد دوک های 

نیز می باشد.
این ماشین ها فاصله محور دو دوک متوالی کنار  در 

هم بین 70 تا 90 میلی متر می باشد )شکل3(.

 تغذیه ماشین رینگ 
در شکل 4 نمای جانبی از کی ماشین رینگ از بالا تا پایین دستگاه و قسمت های مختلف آن شامل:

1 بوبین گیر تغذیه
2 بازویی یا تفنگی قسمت کششی

3 کانال مکش هوا
4 دوک

5 عینکی
6 میز عینکی

7 پایه دوک
8 شاسی ماشین

9 بازوی دافر اتوماتکی
10 عرض ماشین

11 قفسه های بوبین نشان داده شده است.

بوبین گیر یا bobin holder نگهدارنده معلق گردانی است که بوبین را نگه می دارد. هر نگهدارنده بوبین به 
کی دوک اختصاص دارد.
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و  نگهدارنده ها  تصویر   6 و   5 شماره  شکل های  در 
اجزای مختلف آن نشان داده شده است.

در شکل 5 نگهدارنده بوبین در قسمت انتهایی خود 
دارای تیکه گاه فنری است که وظیفه نگه داشتن لوله 

بوبین نیمچه نخ را به عهده دارد. 
نگهدارنده  وارد  بوبین  لوله  بالایی  قسمت  وقتیک  ه 
می شود حلقه نگهدارنده )5( به سمت بالا می رود و 
تیکه گاه فنری )6( از محل خود بیرون می آید و لوله 
را نگه می دارد. اگر برای بار دوم حلقه نگهدارنده به بالا 
فشرده شود فنر )6( جمع شده بوبین، خارج می شود.

شکل 4ـ تصویر جانبی رینگ و قسمت های مختلف آن

 )bobin holder( شکل 5   ـ اجزای نگهدارنده بوبین

1

2

3
4

5

6

1

2

3
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4
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5
6
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بوبین های نیمچه نخ که به بوبین گیرها آویزان شده اند 
توسط  نخ  نیمچه  که  وقتی  دیده می شوند.  به خوبی 
قسمت کششی، کشیده می شود بوبین ها به راحتی در 
جایگاه خود می چرخند و عمل تغذیه را انجام می دهند.

شکل 6  ـ جایگاه بوبین ها و بوبین گیرها روی قفسه ماشین رینگ
 سیستم کشش 

در ماشین رینگ عمل کشش جهت کم کردن چگالی خطی مواد تغذیه شده )نیمچه نخ( و تهیه محصول 
تولیدی )نخ کی لا( به رینگ اعمال می گردد. در اینجا عمل کشش توسط سیستم کشش مناسب صورت 
انگلیسی مشخص  نمره  با  الیاف کوتاه  نخ است که در سیستم  نیمچه  به رینگ  تغذیه شده  می گیرد. مواد 

می شود. محصول خروجی ماشین رینگ که نخ کی لا می باشد، با نمره انگلیسی )Ne( مشخص می شود. 
جدول 1ـ محدوده عملی میزان کشش در ماشین ریسندگی رینگ

میزان کشش مورد نیازنوع الیاف مصرفی
تا 35پنبه کارد شده
تا 40پنبه شانه شده

پنبه شانه شده و نخ های مخلوط
نمرات متوسط
نمرات ضخیم

تا 40
تا 45

45 الی 50الیاف مصنوعی

کششی،  سیستم  در  کشش  میزان  افزایش  معمولاً 
موجب کاهش یکفیت محصول تولیدی می گردد؛ لذا 
تقسیم  ریسندگی  فرایند  در  کشش  میزان  محدوده 
شده است و بر مبنای مقادیر اعلام شده در کاتالوگ 

دستگاه می باشد. )مانند جدول 1(.

در سیستم کشش ابتدا کشش اولیه بین غلت کهای اول و دوم سیستم کشش و به مقدار بسیار کم اعمال 
می شود و بعد در مرحله بعدی بین غلت کهای دوم و سوم کشش اصلی اعمال می گردد. در جدول 2 مقادیر 

کشش اولیه برای نیمچه نخ تغذیه شده به کشش ماشین رینگ نشان داده شده است.
جدول 2ـ مقادیر کشش اولیه در ماشین رینگ جهت نیمچه نخ

میزان کشش اولیهنوع نیمچه نخ

1/1 الی 1/4 اغلب این کشش در محدوده 1/14 الی 1/25 می باشدنیمچه نخ با تاب معمول و حداکثر کشش کل مورد نیاز 40

1/3 الی 1/5نیمچه نخ با تاب بسیار زیاد

1/4 الی 2نیمچه نخ هایی که به کشش کل بیشتر از 40 نیاز دارند
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شکل 8  ـ تصویر یک سیستم کششی فنری رینگ

 ساختار سیستم کششی ماشین های رینگ مدرن 
امروزه بدون استثنا کلیه ماشین های ریسندگی رینگ دارای کی سیستم کششی سه بر سه و مجهز به آپرون 
دوبل می باشند. این نوع سیستم های کشش دارای سه غلتک تحتانی فلزی شیاردار می باشند که حرکت از 
طریق چرخ دنده های واسطه به آنها منتقل می گردد. روی این غلت کهای فلزی سه جفت غلتک لاستکیی با 
سختی مشخص قرار دارد، که غلت کهای وسط به صورت خاصی هستند که لایه لاستکیی آنها به صورت تسمه 

متحرک )آپرون( می باشد.

شکل 7ـ تصویر یک سیستم کششی با مشخصات

1 فنر نگه دارنده
2 نگه دارندۀ غلتک ها

3 اهرم قطع فشار
4 ریل حرکت

5 فنر فشاردهنده
6 پیچ

7 پیچ تنظیم
8 نگه دارندۀ فنر

9 شکاف
11 میله 10 و 

12 اهرم
13 فنر

14 پیچ سفت کننده
15 میلۀ نگه دارنده
16 قطعۀ نگه دارنده
17 چارچوب نوار

18 صفحۀ فاصله دهنده
19 نبشی دور زدن نوار

20 نوار پایین
21 نوار بالایی

1
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همان طور که قبلًا گفته شد مواد تغذیه ورودی به سیستم کشش 
رینگ نیمچه نخ است که بعد از کشش یافتن بسیار نازک تر شده و 
به نخ تبدیل می گردد؛ یعنی چگالی خطی آن کاهش میی ابد. واحد 
اندازه گیری برای نیمچه نخ، و نخ در ماشین رینگ نمره انگلیسی 
)Ne( می باشد. در شکل 9 تصویر واقعی سیستم کشش در رینگ 
نشان داده شده است. به وضوح دیده می شود که نیمچه نخ، چطور 

در اثر کشش نازک شده است.
در شکل 9 نمای جانبی از غلت کهای لاستکیی بالایی و غلت کهای 
فلزی شیاردار پایینی در سیستم کششی رینگ دیده می شود. در 
قسمت وسط آنها به جای غلتک لاستکیی از نوار لاستکیی آپرون 
)Apron( هم در قسمت بالا و هم در قسمت پایین استفاده می شود. 
آپرون نوار لاستکیی به ضخامت کی میلی متر و پهنای 25 تا 35 

میلی متر است که دو سر آن بسته است.
الیاف در حال حرکت به طرف جلو، بین دو آپرون فشرده شده و 
از لحظه ورود به سیستم کششی تا لحظه خروج از آن، الیاف بین 

غلت کها و آپرون ها کنترل شده حرکت میک ند. )شکل 10(.

شکل 9ـ تصویر واقعی سیستم کششی در رینگ

شکل 10ـ نمای جانبی یک سیستم کشش

در قسمت كشش علاوه بر ميزان فشار غلتك هاي رويي بر زيري، فاصله غلتك هاي كشش و سرعت آنها از 
اهميت زيادي بر خوردار مي باشد.

 غلتک های فوقانی در سیستم کشش 

فوقانی لاستیکی  روکش  با  غلتک  11ـ   شکل 
 سیستم کشش

غلت کهای لاستکیی که در سیستم کششی به کار رفته اند به صورت 
دو تکه ای و دمبلی شکل می باشد، یعنی غلت کهای لاستکیی روی 
به روکش  زیاد چسبانده شده اند.  فشار  با  و  با چسپ  فلزی  غلاف 

غلت کهای لاستکیی اصطلاحاً، کاتس می گویند. 
در شکل 11 چند نوع غلتک لاستکیی نشان داده شده است.
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را  آنها  بایستی  کار  ساعت   4000 گذشت  از  بعد 
سنگ زنی نمود تا ناصافی روی سطح آنها از بین برود 
می شود. انجام  سنگ زنی  دستگاه  کمک  به  کار  این 
نیز میزان سختی روکش ها نشان داده  در جدول 3 

شده است. 

Shore جدول 3ـ میزان سختی روکش غلتک ها براساس درجه

درجه سختی )درجه shore(نوع روکش

60 الی 70نرم

70 الی 90متوسط

بالاتر از 90زبر

درجه سختی کاتس جلو بایستی کمتر از درجه سختی 
کاتس عقب باشد. )مانند جدول 4(

جدول 4  ـ مقادیر پیشنهادی جهت انتخاب سختی روکش های 
لاستیکی

درجه سختی)shore(سختی روکش

80 تا 85غلتک عقب

63 تا 65غلتک جلو

بعد از مدتی کارکرد بایستی روکش لاستکیی غلت کهای تغذیه و تولید سنگ زنی شوند. 
 انواع روش هاي فشار غلتك هاي رويي 

غلت کهای بالایی بایستی بر روی غلت کهای فلزی پایینی فشار بیاورند این کار با کمک بازویی مخصوص صورت 
می گیرد.

شکل 12ـ تصویر یک بازوی کششی فنری

فشار بازویی ها به سه طریق تأمین می گردد:
از این  الف( بارگذاری توسط فنر که اکثر سازندگان 

روش استفاده میک نند.
ب( بارگذاری توسط هوای فشرده که از این روش در 

شرکت ریتر استفاده می شود.
این  که  مغناطیسی  غلت کهای  توسط  بارگذاری  ج( 

روش توسط کارخانه ساکولوئل امرکیا بهک ار می رود.

در روش های الف و ب، جهت بارگذاری به بازوی کششی نیاز است. حرکت باز و بسته نمودن بازوی کششی 
یا تفنگی از طریق کی اهرم )دسته( صورت می گیرد. در شکل 12 نقاط، محل نصب شافت جفت غلت کهای 
لاستکیی به بازوی فشاردهنده می باشد. فواصل این غلت کها نسبت به کیدیگر قابل تنظیم است. برای هرکدام 
از این شافت ها کی فنر وجود دارد. )4، 5 و 6(. در بازویی ساخت شرکت SKF آلمان فشار فنر به سهولت در 
سه مرحله و با کمک کلید مخصوصی زیاد و کم می شود و میزان فشار در هر مرحله با رنگ خاصی مشخص 

شده است.
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در شکل 13 سیستم بازویی پنوماتکیی )فشار هوا( از شرکت ریتر 
دیده می شود.

شکل 13ـ سیستم بازویی کششی با فشار هوا
 تنظیم سیستم کششی ماشین رینگ 

در سیستم کشش ماشین رینگ دو نوع تنظیم وجود دارد.
الف( تنظیم فواصل بین غلت کها                            ب( تنظیم فشار غلت کها

الف( تنظیم فواصل بین غلتک ها: 
با توجه به طول الیاف، فواصل بین غلت کها کمی تغییر داده می شود، نه آنقدر فاصله زیاد باشد که الیاف هنگام 
عبور از غلتک اول به دوم پراکنده گردد و نه آنقدر کم باشد که هر دو سر الیاف در کی لحظه زیر غلت کها 

بماند، که این امر باعث پارگی الیاف می شود. این تنظیمات با ابزار خاصی انجام می گیرد.
ب( تنظیم فشار غلتک ها: 

در غلت کهایی که فشار فنر روی آنهاست، مقدار فشار هرکدام از فنرها به وسیله پیچاندن با آچار آلن زیاد و 
کم می شود و دارای چند رنگ است که هر رنگ نشان دهنده مقدار فشار فنر است معمولاً رنگ سفید بدون 

فشار، رنگ سبز فشار متوسط و رنگ قرمز فشار ماکزیمم را وارد میک ند.

 نوآوري در سیستم کشش 
از  الیاف حین خروج  نمودن  این سیستم ها تلاش روی متراکم  در 
سیستم کششی متمرکز شده است. نخ های حاصله به نام نخ کامپکت 

)Compact( یا نخ متراکم شناخته شده است.
در شکل 14 دو نخ معمولی رینگ و نخ کامپکت نشان داده شده است.
تولید نخ متراکم شده از طریق متراکم نمودن الیاف در ناحیه خروجی 
سیستم کششی؛ یعنی جایی که مثلث ریسندگی در آنجا تشیکل 

می گردد، صورت می گیرد.

شکل 14ـ مقایسه نخ رینگ و نخ متراکم شده 
رینگ
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از روش های معمول برای به وجود آوردن این الیاف متراکم، ایجاد مکش در ناحیه غلتک جلویی کششی است 
که در اینجا از لوله های مکش قوی، غلت کهای مشبک، آپرون های مشبک ویژه و مغناطیس استفاده می شود.

در شکل 15 در آن لوله های مکنده دوبله الیاف ریز و گرد و غبار به خوبی مشاهده می شود.
در شکل 16 غلتک مشبکی که در تولید نخ کامپکت شرکت ریتر بهک ار رفته است، مشاهده می شود. مکش 
هوا در سوراخ ها جریان دارد. ضمناً این نوع غلت کها، الیاف ریز و گرد و غبار را جذب میک نند. این غلت کها 
با توجه به نمره نخ در دو نوع ساخته شده اند که در شکل 16 نشان داده شده است، که کیی از آنها دارای 

سطح صاف و دیگری دندانه دار است.

شکل 15ـ واحد تولید نخ کامپکت شرکت ریتر و انواع لوله مکنده

اهرم فشاردهنده

ناحیه های کشش

راهنمای نخ

ماسوره

بالن شکن

میز رینگ

میل دوک
تسمه انتقال نیرو
کلاچ توقف

پایه میل دوک

یک واحد رینگ

شکل 16ـ یک واحد غلتک مشبک کشش رینگ )کامپکت(
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شرکت زینسر آلمان با استفاده از آپرون های ویژه و مشبک، سیستم مکش و تراکم الیاف را به وجود آورده 
است که با نام کامپکت 3 شناخته شده است. در شکل 17 تکنولوژی نخ کامپکت نشان داده شده است.

شکل 17ـ سیستم کامپکت

شکل 18ـ آپرون مشبک 
سیستم کامپکت

در شکل 18 آپرون مشبک سیستم کامپکت نشان داده شده است.

شكل 19ـ انتقال حركت قسمتك شش

انتقال حركت به واحد کشش در ماشين هاي جديد از طريق سروو موتور و كنترل پردازشگر انجام مي گيرد و 
مقدار کشش در هر ناحیه، به طور اتوماتکی محاسبه می شود و بر روی نمایشگر دستگاه نمایش داده می شود 

)شكل 19(.



157

پودمان پنجم: تمام تاب و بوبین پیچ

4 تاب دادن نخ 
الیاف بعد از خروج از قسمت کشش چون نازک شده است، بسیار 
ضعیف می باشد و برای اینکه پاره نشود، باید به آن تاب داد. عمل تاب 
دورانی شیطانک صورت می گیرد. شیطانک  به وسیله حرکت  دادن 
روی عینکی، حرکت دورانی دارد. چون نخ بین شیطانک و عینکی 
قرار می گیرد )شکل 20( لذا بخشی از الیاف که بین غلتک تولید و 

شیطانک قرار می گیرد تاب می خورد.
شکل 20ـ محل عبور نخی از بین شیطانک و 

عینکی می گذرد

نخ
شیطانک

عینکی

در شکل 21 نیز مقداری از نخ که در حال تاب خوردن است دیده 
بايد توجه داشت كه نخ به سرعت در حال پيچش روي  می شود. 

ماسوره است و فقط زمان اندكي براي تاب خوردن فرصت دارد.

شکل 21ـ  نحوه تاب دادن نخ

صفحات جداکننده
وقتی که نخ پاره می شود، چون ماسوره در حال گردش است نخ 
می شود  آنها  پارگی  باعث  و  می پیچد  مجاور  نخ های  به  پاره شده 
صفحه  کی  مجاور  دوک  دو  هر  بین  امر  این  از  جلوگیری  برای 
فاصله گذار که از جنس آلومینیوم یا پلاستکی است گذاشته شده 
است. در شکل 22 هم زمان دم خوکی، حلقه کنترل بالون و صفحه 

جداکننده و ماسوره نخ نشان داده شده است.

شکل 22ـ راهنما و حلقه کنترل بالون و صفحه 
جداکننده و ماسوره نخ
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5 رینگ )عینکی(
به تعداد دوک های کی  یا رینگ حلقه ای است فلزی که تک به تک و  عینکی 
از درون آن می گذرد. نخی که  رینگ روی میز رینگ نصب می شود و ماسوره 
تولید شده است به کمک کی قطعه فلزی بسیارکوچک به نام شیطانک )که روی 
محیط رینگ می تواند به طور آزاد بگردد( روی ماسوره پیچیده می شود. شکل 23 

کی عینکی را نشان می دهد. )منظور از رینگ همان عینکی است(
شکل 23ـ یک نوع رینگهرچه نخ ضخیم تر باشد، باید از عینکی بزرگ تری استفاده کرد.

سطح مقطع رینگ ها نیز دو گونه است: یا متقارن یا نامتقارن، رینگ های متقارن یا استاندارد فضای بیشتری 
برای عبور نخ دارند و از انواع مختلف شیطانک روی آنها می توان استفاده نمود.

عینکی ها با مواد نکیل، کروم و غیره آبکاری و روکش می شوند که مقاومت سایشی آنها بالا برود و اصطکاک 
کمتری با شیطانک داشته باشند.

6 شیطانک
شیطانک قطعه ای فلزی کوچک است که روی عینکی نصب می شود و بر اثر فشار نخی که از زیر آن می گذرد، 

راحت و روان می تواند روی محیط عینکی گردش کند. 
وظیفه شیطانک اعمال تاب به نخ و پیچیدن نخ روی ماسوره ای که بر روی دوک نصب شده است، می باشد. 
چون در ریسندگی انواع نخ از انواع الیاف در نمرات مختلف ریسیده می شود، لذا جنس و نمره شیطانک نیز 
باید مناسب با نمره نخ مورد نظر و جنس الیاف بهک ار رفته باشد. علاوه بر آن شیطان کها از نظر جنس، شکل، 

وزن، مواد اولیه، سطح مقطع، عملیات تکمیلی روی آن و فضای عبور نخ با کیدیگر متفاوت می باشند.
شیطانک و رینگ دو عنصر جدا  نشدنی از هم هستند. سختی فلز بهک ار رفته در شیطانک بایستی نرم تر از فلز 
بهک ار رفته در عینکی باشد، که باعث خورده شدن آن نشود. شیطان کها عمر مفیدی دارند )معمولاً 55 روز کاری( 
وقتی که عمر آنها تمام می شود، چنانچه آن را تعویض نکنید، هم نخ تولیدی را خراب میک ند و هم عینکی را 
معیوب می سازد؛ لذا بایستی در زمان مقرر آن را تعویض نمود. این کار به کمک ابزارهای خاصی صورت می گیرد.

ابزار خارج ساختن شیطانک و جا انداختن شیطانک در شکل 25 نشان داده شده است.

شکل 25ـ ابزار خارج کردن یا انداختن شیطانک روی عینکیشکل 24ـ شیطانک
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شکل سطح مقطع شیطانک نیز اهمیت زیادی دارد. در شکل 26 )بالا( چند نوع سطح مقطع شیطانک نشان 
داده شده است.

شکل 26ـ انواع سطح مقطع شیطانک و ميزانك شش نخ

مناسب نخ مغزی دار مناسب ویسکوز و پلی استر

پنبه و مخلوط کشش کمکشش متوسطکشش زیاد

مقدار كشش نخ روي شيطانك بسيار مهم است و در شكل 26 )پایین( سه وضعيت را مشاهده مي كنيد كه 
وضعيت وسط مناسب مي باشد.
7 پیچش نخ روی ماسوره

بعد از کشش نخ و خارج شدن آن از زیر غلتک تولید، بایستی روی ماسوره پیچیده شود تا قابل استفاده باشد، 
برای این کار نخ از روی مجموعه رینگ )عینکی( و شیطانک می گذرد و روی ماسوره ای مقوایی یا پلاستکیی 

پیچیده می شود. در شکل 27 )راست( چند ماسوره پلاستکیی را مشاهده میک نید. 

شکل 27ـ انواع ماسوره پلاستیکی رینگ و انواع اسپیندل رینگ

ماسوره روی دوک فلزی )اسپیندل( نصب می شود که بعد از پر شدن هر داف با ماسوره خالی جابه جا می شود. 
در شکل 27 )چپ( چند نوع دوک فلزی رینگ دیده می شود.
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سبکی  فلر  از  ناقص  مخروط  به شکل  دوک  مدرن  ماشین های  در 
مانند آلومینیوم ساخته شده است و ماسوره روی آن قرار می گیرد. 
انتهای پایین دوک حلقه ای است که روی یاتاقانی نصب شده است. 
قسمت بیرونی حلقه محل تماس و عبور تسمه محرک دوک می باشد. 
روش های به حرکت درآوردن دوک به طور کلی از سه روش برای به 

حرکت درآوردن دوک استفاده می شود.
1 محرک های نواری گروهی

2 محرک های تسمه ای سراسری
3 محرک های مستقیم

کی  دوک  هر  درآوردن  حرکت  به  برای  سوم  نوع  محرک های  در 
موتور مستقل در نظر گرفته شده است.

 ساختمان ماسوره 
از بسته تولید شده توسط ماشین ریسندگی  ماسوره عبارت است 

رینگ )شکل30(
از کیدیگر می باشد  هر ماسوره پر دارای سه قسمت کاملًا متمایز 

که عبارت اند از:
پر شده نوع  از   A است:  کاسه ای شکل  و  دوار  که  تحتانی  بخش 
شده پر  نوع  از   Z قسمت  است:  استوانه  فرم  به  که  میانی  بخش 
پر شده نوع  از   S فوقانی که مخروطی شکل است: قسمت  بخش 
بسته  اگر  كه  است  مهم  جهت  آن  از  ماسوره  شدن  پر  چگونگي 
ماسوره درست پيچيده نشده باشد در آن صورت به راحتي ریزش 

میک ند و نخ هاي آن در هم مي شوند.
در شکل 31 نحوه پر شدن ماسوره نخ و ماسوره کامل را مشاهده 

میک نید.

شکل 28ـ نحوه چرخش نوار به دور پولی اصلی 
برای گردش دوک ها

شکل29 ـ محرک های مستقیم الکتروموتوری

شکل 30ـ ساختمان ماسوره نخ شکل 31ـ نحوه پيچش ماسوره
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ساختمان ماسوره نخ با مکانیزم های بسیار پیچیده ای که حرکات 
راهنمای  و  خوکی ها  دم  شافت  و  عینکی  میز  به  را  مختلفی 
می دهد. را  می باشند  پایین  و  بالا  حرکت  دارای  که  حلقه ای 
شکل 32 بعد از پر شدن ماسوره آنها را داف میک نند تا مرحله 

بعدی پرشدن ماسوره شروع شود.

شکل 32ـ چگونگی حرکت میز رینگ

تمام مراحل فوق برای پر کردن ماسوره های رینگ در کی بار داف و تکرار مکرر آن می باشد. بعد از پر شدن 
ماسوره از نخ بایستی آنها را داف نمود. برای انجام داف دستی معمولاً گروه دافر که متشکل از چند نفر است 
تشیکل می شود. برای داف کردن به صورت دستی کارهای زیر را بعد از خاموش شدن دستگاه رینگ و پایین 

آمدن میز عینکی و کنار رفتن دم خوکی و صفحات جداکننده )سپراتور( انجام دهید:
1 چرخ حاوی ماسوره های خالی را به کنار ماشین رینگ بیاورید.

2 چرخ خالی دیگری را جلوتر بگذارید.
3 ماسوره های پر شده را به کمک تیم دافر از روی اسپیندل خارج کنید و داخل چرخ بریزید.

4 ماسوره های خالی را جایگزین ماسوره های پر بنمایید.
5 بعد از اتمام این کار رینگ را مجدداً استارت بزنید.

6 نخ پارگی های احتمالی را بگیرید.
7 چرخ حاوی نخ های داف شده را بعد از توزین به قسمت بوبین پیچی ببرید

 اتوماسیون یا اتوماتیک کردن بعضی از کارها در ماشین رینگ 
تعدادی از عملیات در ماشین رینگ وجود دارد که قابلیت اتوماتکی شدن را دارند. این عمل باعث کم کردن 

هزینه و سرعت عمل و راندمان بالاتر می گردد. بعضی از این عملیات عبارت اند از:
1 حمل و نقل بسته های نیمچه نخ )انتقال بوبین نیمچه نخ از ماشین فلایر به ماشین رینگ(

بعد از پر شدن بوبین های نیمچه نخ در ماشین فلایر، این بوبین های پر توسط سیستم انتقال اتوماتکی و روی 
ریل خاصی به ماشین های رینگ منتقل می شود تا در رینگ مورد استفاده قرار گیرد. 

در شکل 33 سیستم های انتقال نشان داده شده است.

شكل 33ـ انتقال اتوماتیک بوبین های نیمچه نخ از فلایر به رینگ و جمع آوري ماسوره ها
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گروهی  قفسه ها  برای  بوبین  انتقال   34 شکل  در 
می باشد که برای هر تعداد ماشین رینگ که کی نوع 
بسته ها  این  در  است.  مناسب  میک ند،  تولید  را  نخ 
به  فلایر  ماشین  هر  از  گروهی  صورت  به  نخ  نیمچه 
ماشین های رینگ انتقال میی ابد. برای هر قفسه رینگ 

کی ریل در نظر گرفته شده است.

شکل 34

شکل 35ـ مراحل داف اتوماتیک در ماشین رینگ و مراحل آن

که  کارخانه هایی  برای  گروهی(  )توزیع  سیستم  این 
تولیدات متنوع دارند مناسب است.

اتوماتکی بوبین های نیمچه نخ در قفسه  2 �تعویض 
ماشین رینگ 

3 �تغذیه اتوماتکی نیمچه نخ و پیوند زدن نیمچه نخ 
پاره شده 

پارگی:  نخ  هنگام  نیمچه  تغذیه  ساختن  4 �متوقف 
از  اتوماتکی کردن این عمل به واسطه جلوگیری 
بود.  خواهد  مفید  بسیار  ماشین  ضایعات  افزایش 
امروزه تجهیزات مورد نیاز این عملیات در دسترس 

قرار دارند.
با  رینگ  شده  پر  ماسوره های  اتوماتکی  5 �تعویض 

ماسوره های خالی:
این عملیات به نام داف اتوماتکی می باشد و در شکل 35 
نشان داده شده است. این عملیات مطابق شکل صورت 
زیادی  اهمیت  از  اتوماتکی  داف  عملیات  می گیرد. 
و  پر  ماسوره های  کردن  داف  چون  است.  برخوردار 
جایگزینی آنها با ماسوره های خالی زمان بر و نیرو بر 
می باشد، لذا جهت کاستن هزینه های نیروی انسانی، 
بالا بردن راندمان ماشین و جلوگیری از توقف ماشین 
مهم  عمل  این  کردن  اتوماتکی  دستی،  داف  هنگام 
است. امروزه به طور گسترده در ماشین های ریسندگی 

رینگ بهک ار برده می شود.
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 تمیزکننده سیار روی ماشین 
پرزهای  و  معلق  پرزهای  ساختن  دور  و  کردن  تمیز 
سیار  تمیزکننده  توسط  رینگ  ماشین  روی  نشسته 
انجام می شود. در شکل 36 نمای جانبی کی تمیزکننده 
دیده  است،  آن  دو طرف  و  رینگ  در طول  که  سیار 
تمیزکننده  کی  با  رینگ  چندین  معمولاً  می شود. 
سیار که روی ریل های خاصی حرکت میک ند، تمیز 
می شوند. ضایعات جمع آوری شده در انتهای هر بلوک 
داخل ظرف مخصوصی ریخته می شود که بعد از پایان 

هر شیفت جمع آوری می گردد.

 انتقال ماسوره پر شده به واحد بوبین پیچی 
بعد از داف شدن ماشین رینگ که به ماشین اتوکنر 
لینک شده است، ماسوره ها به صورت اتوماتکی روی 
ریل خاصی به طرف ماشین اتوکنر منتقل می گردد. 

)شکل 37(

به كمك تصاوير شکل 35 شرح دهيد كه عمل داف اتوماتيك چگونه انجام مي شود.
فعالیت کلاسی

شکل 36ـ تمیزکننده سیار با دمنده ها و مکنده های روی آن

شکل 37ـ ماسوره های رینگ در حال تغذیه به اتوکنر

 خنك كردن اجزای ماشين 
ماشين هاي جديد با سرعت بسيار بالايي كار مي كنند. سرعت با سايش و اصطكاك همراه است و در نتيجه 

گرما ايجاد مي شود. گرماي زياد براي اجزای ماشين خطرناك است.

گرما براي چه قطعاتي و چه خطری دارد؟ با يك مثال موضوع را روشن كنيد.
يك كارخانه ساخت ماشين رينگ براي خنك كردن از روش زير استفاده كرده است، آن را شرح دهيد.

فکرکنید

خنک کردن موتورها با جریان مایع
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 مکش مرکزی 
سرویس و نگهداری ماشین رینگ

سرویس و نگهداری هر ماشین رینگ شامل دو قسمت است.
الف( تمیزکاری و نظافت

ب( روغنک اری و گریس زنی و تعویض قطعات
نظافت روزانه توسط پرسنل خاص یا نظافت چی ماشین با دست و یا 
با وسایل خاص صورت می گیرد. مثلًا ضایعات پرز نمدی شده روی 
به صورت دستی انجام شود. و  ماهوتی غلتک رینگ، بایستی حتماً 
بعضی نظافت ها با ابزاری به نام تمیزکننده تفنگی شکل )رول پکیر( 
صورت می گیرد. این وسیله دارای ماشه ای است که به شافت فلزی سر 
آن وصل است. در سر این شافت قطعه ای پلاستکیی غیرصیقلی است 
که با دوران حول محور دستگاه، الیاف و پرزهای روی قسمت های 

مختلف ماشین را به خود می پیچد.
قسمت دوم سرویس و نگهداری، شامل روغنک اری و گریس زنی به 
نقاط متحرک و بلبرینگ های مختلف ماشین می باشد. این روغن  زدن 
و گریس  زدن طبق دستورالعمل خاص شرکت سازنده ماشین صورت 

می گیرد.
بعضی از نقاط روزانه، هفتگی، ماهیانه یا سالیانه سرویس می شوند.

گریس توسط ابزاری به نام گریس پمپ به قطعات ماشین تزریق می گردد. 
 )با گریس یا روغنی که از طرف شرکت سازنده معرفی شده است.(
دوره روغنکاری برحسب شرایط و نوع روغن متفاوت است. گریس 

پمپ نباید دارای هوا باشد.
گریسک اری باید طوری انجام شود که مطمئن شوید گریس قبلی 

کاملًا خارج شده است و گریس جدید جای آن را گرفته است.

پیکر(  )رول  ماشه ای  تمیزکننده  38ـ  شکل 
جهت پرزگیری ماشین رینگ و ماشین های دیگر

شکل 39ـ گریس خور دگریس پمپ

 پارگی نخ در فرایند ریسندگی 
نخ پارگی که راندمان ماشین را مشخص میک ند به دو دلیل تکنولوژی یا نقص در ماشین به وجود می آید.

الف( عیوب تکنولوژی:
1 �تاب نامناسب: کیی از دلایل عمده نخ پارگی کم بودن تاب نخ تولیدی است چنانچه تاب اضافه شود، پارگی 

به آسانی برطرف می شود.
2 �نایکنواختی زیاد نیمچه نخ: تاب زیاد نیمچه نخ و عدم اختلاط کامل در مراحل قبل موجب ناکینواختی 

نخ و نخ پارگی می شود.
3 �پیچش نامناسب نیمچه نخ روی بوبین: تغییرات کششی هنگام عملیات پیش، موجب نخ پارگی می شود.
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4 �نامناسب بودن تنظیم غلتک ها: تنظیم نادرست فواصل غلت کها و یا تغییر در بعضی از خصوصیات الیاف 
مصرفی از جمله طول آنها از مواردی هستند که موجب نامناسب شدن فواصل غلت کها و سبب نخ پارگی 

می شود.
5 �کشش نامناسب در ناحیه عقب سیستم کششی: این مسئله به واسطه تغییر تاب در نیمچه نخ مصرفی و 

یا تغییر در کشش کل به وجود می آید.
6 �خارج شدن شیطانک از روی رینگ: زمانی که سرعت شیطانک زیادتر از حد باشد و یا نامناسب انتخاب 

می گردد.
7 �زخمی بودن شیطانک: شیطانک زخمی موجب پارگی مکرر نخ می شود.

8 �افزایش بیش از حد سرعت دوک: وقتی سرعت دوک زیاد باشد، کشش نخ بیشتر از استحکام نخ می شود 
و نخ پاره می شود.

9 �سنگین بودن شیطانک: اگر شیطانک سنگین انتخاب شود، قطعاً نخ پاره می شود.
10 �عدم استقرار کامل ماسوره روی دوک: لقی ماسوره باعث نخ پارگی می شود.

11 �خارج از مرکز بودن رینگ و ماسوره: چنانچه این دو عنصر خارج از مرکز باشند در آن صورت تغییرات 
کشش باعث نخ پارگی می شود.

12 �نامناسب بودن شرایط محیط: رطوبت و درجه حرارت باعث افزایش پارگی می شوند.

ب( نواقص ماشین
1 �کشیده شدن نیمچه نخ در قفسه ماشین رینگ: این مشکل در اثر عدم کارکرد صحیح نگهدارنده بوبین 

نیمچه نخ به وجود می آید و بایستی نگهدارنده بوبین تعمیر یا تعویض گردد.
2 �عدم عبور صحیح و ناکامل مواد تغذیه شده از راهنماهای مستقر در پشت سیستم کششی.

3 �پیچش الیاف به دور غلتک ها: وقتی که لوله های مکنده درست عمل ننماید و یا آنکه روکش غلت کها 
آسیب دیده باشد.

4 �آسیب دیدن یاتاقان غلتک ها: این مسئله باعث می شود تا غلت کها موازی کیدیگر حرکت نکنند.
5 �کثیف شدن رینگ ها: جمع شدن ضایعات، روغن و غیره روی لبه رینگ سبب از کار افتادن شیطانک و 

نخ پارگی می شود.
6 �شکسته شدن شیطانک

حرکت  جلو  میک ند  تمیز  را  شیطانک  که  قطعه  این  شیطانک:  تمیزکننده های  صحیح  کارکرد  7 �عدم 
شیطانک را می گیرد.

8 �تنظیم نامناسب راهنمای نخ: این مسئله موجب اعمال کشش متغیری بر نخ تولیدی می گردد که سبب 
نخ پارگی می شود.

9 �نصب غیر افقی رینگ ها: این مسئله مانند تنظیم نامناسب راهنمای نخ، موجب اعمال کشش متغیری بر 
نخ می شود.

10 �عدم چرخش صحیح دوک ها: در اثر کم بودن روغن دوک یا مناسب نبودن غلظت روغن به وجود می آید.
11 �سرخوردگی نوارها یا تسمه های محرک دوک ها.

12 �خارج شدن نوارها یا تسمه های محرک دوک ها از محل استقرار خود.
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عملیات استارت ماشین رینگ
1 �قفسه رینگ را با استفاده از بوبین های نیمچه نخ پر که از فلایر آورده اید پر نمایید. به هر نگهدارنده 

بوبین کی بوبین نیمچه نخ آویزان کنید.
2 �تمیزکننده سیار روی ماشین رینگ را به حالت خاموش بگذارید که سر نخ آزاد و نیمچه نخ ها را به هم نریزد.

3 �سر نخ هر بوبین نیمچه نخ را گرفته و از راهنماهای مربوطه، بدون پیچ خوردن عبور دهید.
4 �دسته بازویی کشش را بالا بزنید و سر نخ نیمچه نخ را به صورت تکی از راهنمای اولیه قسمت کشش 

عبور دهید و به صورت صحیح تا زیر غلتک تولید هدایت کنید.
5 �رینگ متوقف را استارت کنید. سر نخ کشیدن کلیه نیمچه نخ ها به کمک چند نفر به صورت گروهی 
انجام شود. دسته بازویی کشش هر چشمه را پایین آورده و سر نخ ماسوره روی رینگ را باز کنید و بعد 
از عبور از زیر شیطانک و عبور دادن آن از راهنماهای حلقه ای و دم خوکی به نیمچه نخ متصل کنید 

تا تولید آن چشمه شروع شود.
پاره شده است را  6 �بعد از اتمام کار سر نخ و استارت کلیه چشمه ها، جاهایی را که نخ جدید، مجدداً 

دوباره پیوند بزنید.
7 �تمیزکننده سیار را فعال نمایید. رینگ تا پر شدن ماسوره ها فعالیت خود را ادامه می دهد.

عملیات داف کردن ماشین رینگ
1 �چنانچه ماشین به صورت دستی داف می شود با تکمیل ماسوره ها، اقدام به داف نمودن ماسوره ها به 

کمک گروه دافر نمایید.
2 �چرخ خالی )جهت خالی کردن ماسوره پر( و چرخ پر از ماسوره خالی )جهت جاگذاری بعدی ماسوره ها( 

را به کمک گروه دافر آماده نمایید.
3 �بعد از پایین آمدن میز عینکی ماشین به صورت اتوماتکی متوقف می شود. در این زمان ماسوره های پر 
را با دست از اسپیندل بیرون بکشید )به طوری که سر نخ کاملًا پاره نشود و جهت پیوند بعدی بماند( 

و ماسوره خالی را جایگزین نمایید.
4 �ماشین را استارت کنید و چشمه هایی را که سر نخ آنها پاره شده است را مجدداً به نیمچه نخ متصل 

کنید و پیوند دهید تا پرشدن دور بعدی ماسوره ها شروع شود.
5 �بار دیگر رینگ را دور بزنید و پارگی ها را پیوند بزنید.

6 �چنانچه ماشین مجهز به داف اتوماتکی باشد، ابتدا قبل از شروع بهک ار رینگ آماده سازی لازم را برای 
داف )زمان داف( را انجام دهید.

فعالیت کارگاهی

همواره از ماسك استفاده كنيد.
از گوشي كار در صورت افزايش سرو صدا استفاده كنيد.

همواره در صرفه جويي برق و آب كوشا باشيد.
كليه پنبه هايي كه اضافه مي آيد را در يك مخزن جداگانه جمع آوري كنيد.

به هيچ عنوان الياف كثيف را به مخزن نريزيد.

نکته 
زیست محیطی
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ارزشیابی شایستگی کار با ماشین تمام تاب )رینگ( 

استاندارد عملکرد:
كشش نيمچه نخ و تولید نخ

شرايط انجامك ار: کارگاه ریسندگی و رينگ
مواد مصرفی: بوبين نيمچه نخ و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: دستگاه رينگ و متعلقات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تيز

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
آماده سازی نیمچه نخ ها توزین بسته های نیمچه نخ و ماسوره ها ـ انجام محاسبات و نمره نخ

نقل و انتقال نیمچه نخ ها به ماشين و انتقال ماسوره از ماشين

نمونه و نقشهك ار:
آشنایی با سيستم هاي كشش و تاب دادن

آشنایی با خواص فیزکیی و الگو هاي تاب گيري و سيستم هاي كامپكت

ابزار ارزشيابي:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهيزات مورد نیاز انجام کار:
دستگاه رينگ و ابزار مربوط به سيستم رينگ و باسکول، ترازوهای صنعتی دقيق، ماشین های بارگیری مانند جعبه هاي ماسوره پر و خالي، 

نقاله تسمه 
تجهیزات ایمنی شامل دستکش، کلاه ايمني، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف
1انتقال بوبين نيمچه نخ و عبور از راهنما ها1
1راه اندازی ماشین رینگ2
1کار با ماشین نیم تاب3
2تشخیص علل پارگی نخ در ماشین نیم تاب4
1روانكاري و نگهداري ماشين وتعويض به موقع و تميزكاري5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 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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اما چون ماسوره های حاوی نخ دارای مقادیر  ماشين رينگ نخ هاي توليدي خود را روي ماسوره مي پيچد. 
بسیار کمی نخ هستند )هر ماسوره حدود 80 تا 150 گرم نخ(، حجم و وزن نخ ماسوره، قابل توجه نیست، 
لذا حمل و نقل به بازار یا از يک سالن به سالن دیگر هزينه بر است. از طرفي ورودي دستگاه هاي بافندگي و 
رنگرزي بوبين می باشد. بنابراين به كمك اين دستگاه، تعداد زيادي ماسوره را به يك بوبين تبديل مي كنند.

واحد يادگيري 2

AUTOCONER بوبين پيچ اتوماتيك

در يك ماشين رينگ وزن نخ ماسوره 84 گرم است. براي تهيه بوبين با وزن 2856 گرم، چند ماسوره براي 
توليد يك بوبين نياز است؟

ماشين اتوكنر 5 چشمه دارد. هر چشمه در يك روز کامل، 32 بوبين توليد مي كند. براي يك روز چند 
ماسوره را مصرف مي كند؟

پرسش

 اهداف بوبین پیچی 
الف( افزايش حجم و وزن بسته نخ )تبديل ماسوره به بوبين( تا راندمان مراحل بعدي افزايش يابد. )شکل40(. 

ب( تخلیه ماسوره ها، جهت استفاده مجدد آنها در ماشين، رینگ.

شکل 40ـ كي دستگاه اتوك نر اتوماتیک

ج( تمیز کردن نخ های کی لا و حذف نمودن ناکینواختی های آن
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در تصاوير 41 سه نوع اتوك نر را مشاهده مي کنيد.
الف( قسمت تغذيه

قسمت تغذیه، وظيفه تأمين ماسوره را براي دستگاه 
به عهده دارد. تغذيه ممكن است به صورت دستيی ا 

اتوماتيك انجام شود. 
همان طورك ه گفتيم اتوكنر يك به يك، ماسوره هاي 
رينگ را باز مي كند تا يك بوبين با وزن حدود 3000 
گرم را تهيهك ند. بخش تغذيه مگازين دايره شكل و 
در  است.  ماسوره  دادن  قرار  براي  محل  چند  داراي 

شكل 42 دو نمونه مگازين را مشاهده مي كنيد.
در وسط مگازين سوراخي وجود داردك ه سر نخ ها را 
بتواند  به راحتي  تا دستگاه  داخل آن قرار مي دهند. 

شكل 41ـ سه نمونه از چشمه های ماشين اتو كنر متفاوتسرنخ را پيداك ند.

اتوماتيك ذخیره دار 
)مگازين دار(

اتوماتيك خطينيمه اتوماتيك

شكل 42ـ دو نمونه مگازين 6 و 10 تايي

به نظر شما چطور مي توان اين سر نخ ها را داخل سوراخ مگازين قرار داد؟
فکرکنید

جايگذاري  وظيفه  اپراتور  غيراتوماتيك،  روش  در 
ماسوره هاي پر به جاي خالي را به عهده دارد. در شكل 

43 تغذيه دستي را مشاهده مي كنيد.

شكل 43ـ تغذيه دستي
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 جايگذاري اتوماتيك ماسوره ها 
روش اتوماتيك جايگذاري ماسوره پر، براي ماشين هاي 
ساختك ارخانه هاي مختلف،ك مي با هم فرق دارند، 
ولي در روش اتوماتيك مگازين دار، ماسوره هاي خالي 
و  آورده مي شود  زير دستگاه  تا  نقاله،  نوار  بهك مك 
سپس با خالي شدن هر ماسوره، ماسوره جديد، جاي 
اتوماتيك به دو  آن را مي گيرد. در شكل 44 تغذيه 
روش مگازين دار و بدون مگازين را مشاهده مي كنيد.

در اين ماشين، ماسوره خالي را تخليه نمي كند. چگونه چنين چيزي ممكن است؟
فکرکنید

شكل 44ـ تغذيه اتوماتيك اتوكنر

با دقت در تصاوير شکل 44، روش عملكرد هر يك را شرح دهيد.
فعالیت کلاسی

 گره زن و پيوند زن 
ماشين هاي قديمي بوبين پيچ تواناييك نترل نخ را نداشتند و فقط نخ را از روي ماسوره باز مي كردند و سپس 
روي بوبين مي پيچيدند. هر بارك ه ماسوره تمام مي شد، اپراتور سر نخ ها را به هم گره مي زد تا دوبارهك ار 
پيچيدن ادامه پيداك ند. اما بعد ها دستگاهي درست شدك ه مي توانست به طور اتوماتيك سر نخ ها را پيداك ند 
و نخ ها به هم گره بزند. نخ هاي گره زده شده، در هنگام بافندگي بين اجزای ماشين بافندگي گير مي كرد و 
در نتيجهك ار را به طور مداوم قطع مي كرد، زيرا گره ها از نخ ضخيم تر بودند و نمي توانستند از لابه لاي شانه 
بافندگي به راحتي عبورك نند. اما با پيشرفت تكنولوژي، ايده پيوند زدن شكل گرفت. پيوند زدن به اين معني 
بودك ه دو سر نخ، توسط جريان هوا تاب بر عكس داده شود و پس از آنكه دو سر نخ لابه لاي هم قرار گرفت، 
دوباره تاب می دهند و در نتيجه محل پيوند با بقيه نقاط نخ، تفاوت زيادي نداشت. عمليات پيوند زدن شامل 

مراحل زير است:
 �دو سر نخ توسط مكش هوا پيدا می شود. لازم به ذكر استك ه در بعضي از اتوكنر ها يك سوراخك وچك  1

در قسمت بالاي تغذيه وجود داردك ه در اثر مكش هوا، سر هاي نخ هاي پاره شده را در خود نگه مي دارد.
 �بهك مك تاب برعكس سر نخ ها از هم باز مي شود. 2

 �دو سر نخ باز شده داخل هم قرار مي گيرد. 3

 �از طريق چرخش هوا، دوباره به نخ تاب داده مي شود. اين مراحل را در تصوير 45 مشاهده مي كنيد. 4
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ب( قسمت کنترل یکفیت و پاک سازی نخ:
بعد از تغذیه ماسوره به ماشین اتوكنر، نخ در حین گذر از ماسوره به سمت بوبين، از لابه لای قسمت های 
کنترل کننده نخ عبور می کند. این کنترل کننده ها به کی C.P.U مرکزی وصل هستند. هر واحد )یونیت( 
خودش دارای کنترل کننده مستقلی است. قبلًا مشخصات نخ از قبیل نمره و ضخامت نخ به C.P.U داده  شده 
است. بر حسب نمره نخ و ضخامت نخ مورد نظر، اعدادي در C.P.U تعيين می شود، نخ حین عبور از کی 
مجراي خاص توسط حسگر ها، )از بین صفحات خازن عبور کرده و برحسب ضخامت نخ، ظرفيت خازن تغيير 
مي کند( در ادامه، نقاط نازک و ضخيم نخ توسط تيغه ای قطع مي شود، در اين فرايند مقدار طولي از نخ که 
بايد حذف شود توسط C.P.U تعيين مي شود. به وسيله گره زن يا پيوند زدن، مجدداً بين دو سر جدا شدۀ نخ، 
پيوند به وجود مي آيد و نايکنواختي نخ برطرف مي شود. بعد از پيوند زدن نخ، دوباره فرمان ادامه حرکت صادر 

مي شود و نخ مجدداً از بين صفحات خازن به حرکت خود ادامه مي دهد.

شكل 45ـ مراحل پيوند زدن نخ

2 كنار هم قرار دادن سر نخ ها1 گرفتن سرنخ با مكش هوا

5 پايان پيوند نخ4 پيچيدن دو نخ وتاب دادن3 باز كردن تاب هر دو نخ

شكل 46ـ کنترلک ننده تميزكننده و قطع كننده نخ

امروزه شرکت هایی مانند اوستر سوئیس و لوفه آلمان 
را  و سريع  دقیق  بسیار  کنترلی  ژاپن دستگاه های  و 
سرعت  با  عبور  هنگام  نخ،  ضخامت  می کنند.  تولید 
حتي بالای m/min 1000 در حین عبور از صفحات 
خازن کنترل می شود و فرمان قطع و رفع نايکنواختي 

صورت مي گيرد )شكل 46(.
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 پيچش 
نخ ها پس از عبور از قسمتك نترل به قسمت پيچش مي روند. قرقره بوبين خالي را روي يك غلتك چرخان 
مي گذارند و در اثر چرخش قرقره، نخ نيز به دور قرقره مي پيچد. نحوه پيچدن در بوبين بسيار مهم است. 
پيچش نامناسب باعث فروريختن ساختار بوبين مي شود. از طرفي در هنگام حمل و نقل و رنگرزي، فشار زيادي 
به اين بسته وارد مي شود. اگر پيچش به درستي انجام نشده باشد به سرعت ساختار بوبين فرو مي ريزد و در 
نتيجهك ل نخ ها، قابليت استفاده نخواهند داشت. به طورك لي زماني پيچش نخ، استقامت خوبي خواهد داشت 
كه نخ بر روي قرقره به صورت ضربدري پيچيده شود. در نتيجه نخ بايد به طور دائم حركت رفت و برگشتي را 

در طول قرقره داشته باشد. اين عمل به دو صورت قابل اجرا مي باشد:
الف( روش تراورس

در اين روش نخ توسط يك ميلهك وچك نوسان كننده )تراورس( هدايت مي شود تا در محل مورد نظر بپيچد. 
شكل 47 اين نوع پيچش را نشان مي دهد.

ب( روش درام
در اين روش يك غلتك با شيار هاي خاص زير بوبين مي چرخد و در نتيجه نخ را به محل درست هدايت 

مي كند. شكل 48 اين روش را نشان مي دهد.
این کار به وسیله کی سیلندر فلزی که دارای روکش خاص و شیارهای دوبل می باشد انجام می شود. نخ از داخل 
شیارها عبور می کند. )به صورت رفت و برگشت( و نخ را به حالت ضربدری روی بوبين حرکت مي دهد. به این 

سیلندر فلزی اصطلاحاً درام می گویند.

شكل 48ـ درام پيچششکل 47ـ روش پیچش باتراورس

 فشار روي نخ بوبين 
همان طورك ه اشاره شد، نخ بوبين پیچیده شد. بايد به 
اندازه مناسب و توپر باشد. اينك ار از طريق فشار برروي 
بوبين تأمين مي شود. در اغلب روش هاي بوبين پيچي 
از يك وزنه براي اينك ار استفاده مي شود. با توجه به 
اينكه در طول پيچش وزن وزنه ثابت مي ماند، در نتيجه 
 همواره فشار ثابتي بر بسته نخ وارد مي گردد. در شكل 49

اين موضوع را مشاهده مي كنيد.

شكل 49ـ فشار بدون وزنه )مكانيكي( فشار به وسيله وزنه
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ج( تولید و داف كردن 
زمانيك ه بسته به اندازهك افي بزرگ شد، پيچش قطع 
می شود و بسته پر را از روي دستگاه برداشت می کنند و 
قرقره خالي را جايگزين آن می کنند. در شكل 50 قطعه 
مي كنيد. مشاهده  را  داف كردن  و  شدن  پر  تشخيص 

شكل 50ـ كنترل فشار و اندازه بوبين و داف كردن

قبل از دافك ردن، سنسور رفع عيب نخ را قطع مي كند و سر آزاد شده نخ را با مكش هوا در يك شكاف قرار 
مي دهد تا پيوند زن به راحتي سر نخ را پيداك ند. در اين سيستم اهرم بالا مي آيد و بوبين را به طرف نقاله 
مي فرستد. در اغلب اين ماشين ها پشت قسمت پيچش و در بالاي ماشين يك نوار نقاله قرار دارد تا هنگامي 
كه بوبين پر شد، به طرف آن بغلتد تا بوبين در مسير حركت قرار گيرد. اين بسته ها به انتهاي ماشين مي روند 

تا اپراتور آنها را بر دارد. در شكل 51 اين روش را مشاهده مي كنيد.

شكل 51  ـ بخش داف اتوماتيك

کلیدهای حرکت دهنده 
نوار نقاله بوبین ها

در واحد هاييك ه داف اتوماتيك دارند پس از پر شدن بوبين، گيره ای آزاد می شود 
و بوبين را به سمت عقب مي فرستد. بوبين های داف شده، روی تسمه نقاله پشت و 
بالای ماشین قرار دارد و با دست منتقل می شوند تا به انتهای ماشین، روی تسمه 
حرکت کنند. مسئول مربوطه که معمولاً پرسنل واحد بسته بندی هستند، دوک های 

داف شده را جمع آوری و بسته بندی مي کنند.

شکل 52  ـ بوبين پر شده
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 جايگذاري قرقره خالي 
وقتي يك بوبين پر و داف شد، يك قرقره خالي در محل مربوطه قرار داده مي شود. در ماشين هاي نيمه اتوماتيك 

اينك ار با دست انجام مي گيرد. در شكل 53 نمونه اينك ار را مشاهده مي كنيد.

شکل 54  ـ ذخيره قرقره ها در ماشين اتوماتيكشكل 53  ـ شروع پيچش يك قرقره جديد

بر روي شكل 54 محل ذخيره ها را نشان بدهيد.
آيا مي توانيد نحوهك ار آن را شرح بدهيد؟

فعالیت کلاسی

شكل 55 ـ تميزكننده خودكار اتوكنر

به نظر شما مكش دائم خرده الياف و گرد و غبار چه ضرورتي دارد؟
پرسش کلاسی

 تمیزكاري اتو ماتيك 
در شکل 55 تصویر تمیزکننده سیار، شامل خرطومی های 

دمنده و مکنده دیده می شود.
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 برنامه سرویس و نگهداری اتوكنر 
الف( بازديد ها با دورهي ک روزه:
1 �بازرسی و تنظیم کفشک ترمز

2 �بازرسی کفشک کشش نخ
3 �بازرسی و تنظیم چرخ پیوند زن
4 �بازرسی قیچی و تیغه تمیزکننده

5 �بازرسی غلت کها و تسمه های انتقال ماسوره خالی
6 �بازرسی و تنظیم چنگال های ثابت و متحرک راهنمای نخ

7 �بازرسی و نظافت پرزگیرهای سیستم کنترل یکفیت
8 �بازرسی و تنظیم لوله های مکش نخ

9 ک�نترل و تنظیم فشار هوای فشرده، مطابق دستورالعمل ماشین
10 �عملکرد صحیح پیوند زن

11 �بازرسی شافت اصلی و شافت گردش معکوس بوبين هنگام گره زدن و بازرسی شافت نوسانی
12 �بازرسی پیوندزن ها

ب( بازديد ها با دورهي ک هفته اي:
1 �نظافت مگازین و جای ماسوره ها

2 �بازرسی و نظافت هواکش سیار
3 �بازرسی درام ها

4 �بازرسی چرخ های پیوندزن
5 �بازرسی تیغه هاي برش

6 �بازرسی بلبرینگ های کوچک و بزرگ، قسمت بوبین گیر و نظافت آنها
7 �بازرسی تمام اتصالات )کوپلینگ ها( و شافت های ماشین

8 �عملکرد صحیح چشم الکترونکیی پیوندزن
9 �نظافت کل دستگاه توسط جارو برقی صنعتی

10 �بادگیری و نظافت ماشین در حين کار
ج( بازديد ها با دورهي ک ماهه:

1 �بازرسی گیربکس، کنترل میزان روغن موجود و صحت عملکرد کاسه نمد آن
2 �بازرسی قیچی دهانه پیوندزن

3 �بازرسی بلبرینگ های کوچک، چرخ، گره زن
4 �نظافت و روانکاری دینام های دورمعکوس

5 �بازرسی واسکازین موتور کمکی
6 �بازرسی پولی های سرماشین و تمام تسمه های آن

7 �بازرسی درام ها و دور ترمز مکانکیی آن و میله های ترمز و کفشک درام
8 �بازرسی فشار کفشک و چنگال کشش نخ و ديسک و بالن گیر نخ
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انواع موتور هواکش، موتور اصلی، موتورهای گره زن ها، موتور دور  الکتريکي )آمپرگیری(  9 ک�نترل جريان 
معکوس، موتور داف، موتور تسمه های انتقال ماسوره خالی

10 �بادگیری و نظافت تابلوهای برق
11 �نظافت تسمه های داف نخ و ماسوره های خالی

12 �روانکاری بلبرینگ ها و غلت کهای تسمه های متحرک
13 �نظافت و گریسک اری بلبرینگ های کوچک و بزرگ جاي دوک
14 �بادگیری، نظافت و روانکاری داخل حالت دهنده ها )پوزیشن ها(

د( بازديد ها با دوره سه ماهه:
1 �نظافت شافت های بالا و پایین، گریسک اری آنها

2 �نظافت و گریسک اری کلیه یاتاقان های شافت اصلی
3 �سرویس، نظافت و گریسک اری شافت های دور معکوس

4 �سرویس، نظافت و گریسک اری شافت های اصلی
5 �تنظیم گردش دور معکوس

هـ( بازديد ها با دوره شش ماهه:
1 �باز کردن کلیه در قابی های روی شافت ها و دریچه های اطراف دستگاه 

2 �باز و پیاده کردن پیوندزن ها و تمیزکننده هاي سیار روی دستگاه و سرویس و نظافت آن، روانکاری کلیه قطعات
3 �باز کردن موتورهای اصلی، هواکش، دور معکوس، دافر، پیوند زن

4 �بازرسی و تنظیم تیغه های قیچی تمیزکننده
5 �تنظیم حرکت افقی بوبين که برای کینواخت پیچیدن نخ روی بوبين حرکت نوسانی دارد.

6 �تنظیم حرکت خفیف قرقره لاستکیی بین درام و شافت اصلی جهت جلوگیری از نقش انداختن روي نخ
7 �تنظیم سیستم توقف هر پوزیشن

8 �تنظیم میله ترمز درام
9 �تنظیم گردش دور معکوس درام

10 �سرویس موتور جعبۀ مکش
11 �سرویس کلیه موتورها شامل تعویض یا گریسک اری

12 �سرویس کلی تابلوهای برق شامل کنتاکتورها، فیوزها، بی متال ها، بادگیر و نظافت
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1 �ابتدا مگازین های چشمه های ماشین اتوكنر را با ماسوره پر )که از رینگ آورده شده است(، پر کنید و 
سر نخ آنها را در مرکز مگازین قرار دهید.

2 �بوبين های خالی را که حاوی نخ هایی برای سر نخ گیری می باشد، بین دو فک هر چشمه قرار دهید.
3 ک�ليد )سوئیچ( آغاز به کار )استارت( ماشین اتوكنر را فعال کنيد.

4 �بعد از اطمینان از عملکرد صحیح ماشین، سیستم کنترل و یکفیت آن، برای هر چشمه دکمه مخصوص 
آغاز بهک ار آن چشمه را فعال کنيد.

5 �به منظور تغذيه )ورود( نخ به ماشین های اتو کنري که به ماشین رینگ متصل )کوپل( هستند، مطمئن 
شوید که فرايند انتقال ماسوره ها، به صورت صحیح انجام مي شود.

6 �هر بوبين اتوكنر که پر شد )نخ به اندازه کافي و مورد نظر به دور بوبين پيچيده شود( چشمه آن بوبين 
پرشده، به صورت خودکار )اتوماتيک( متوقف مي شود. شما بايد بوبين پر شده را برداريد )داف کنيد( و 
به جاي آن، بوبين جدید را که شامل کمی سر نخ است یا از سر نخ قبلی که در بالا مانده است، استفاده 
نمايد. آن را به دور بوبين بپيچيد و بوبين جديد را بین دو فک، دستگاه قرار دهید وکليد آغاز بهک ار آن 

چشمه را فعال نماييد. )استارت نمایید.(
7 �بوبين داف شده را با دست روی تسمه نقاله متحرک در پشت دستگاه منتقل نمايد.

8 �ته ماسوره های باقی مانده را که مقداری نخ روی آنها هست، بعد از پاک کردن نخ مشکل دار، دوباره به 
دستگاه وارد کنيد )تغذیه کنید.(

فعالیت کارگاهی

همواره از ماسك استفاده كنيد.
از گوشي كار در صورت افزايش سرو صدا استفاده كنيد.

همواره در صرفه جويي برق و آب كوشا باشيد.
كليه پنبه هايي كه اضافه مي آيد را در يك مخزن جداگانه جمع آوري كنيد.

به هيچ عنوان الياف كثيف را به مخزن نريزيد.

نکته 
زیست محیطی
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ارزشیابی شایستگی کار با ماشین اتوکنر

استاندارد عملکرد:
تبديل ماسوره اي رينگ به بوبين نخ

شرايط انجامك ار: کارگاه ریسندگی اتوكنر
مواد مصرفی: ماسوره هاي رينگ و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: دستگاه اتوكنر و ابزار هاي آن و تجهیزات استاندارد و آماده بهک ار
تجهیزات ایمنی: جعبه كمك هاي اوليه و دستگاه كنترل فشار خون و انواع باندهاي مخصوص خراشيدگي با اجسام تيز

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
انتقال ماسوره ها به واحد اتوكنر ـ توزین ماسوره ها و بوبين هاي توليد شده

تغذيه، كنترل، اصلاح، پيچش و دافينگ 

نمونه و نقشهك ار:

ابزار ارزشيابي:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهيزات مورد نیاز انجام کار:
دستگاه اتوكنر و ابزار كنترلي و اصلاح، باسکول، ترازوهای صنعتی دقيق، ماشین های بارگیری مانند جعبه هاي بوبين پر، تسمه نقاله

تجهیزات ایمنی شامل دستکش، کلاه ايمني، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3مرحله کارردیف

1تغذيه ماسوره ها1

1انتقال ماسوره به ماشین2

2توزین ماسوره ها و بوبین تولید شده3

1تغذیه، کنترل و اصلاح، پیچش دافینگ4

1راه اندازی ماشین5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

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