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مقدمه:

انسان از زمان هاي بسيار دور ، علاوه بر اينكه با شكار حيوانات مي توانست مواد غذايي خود را تأمين كند ، از پوست آنها نيز به عنوان وسيله مناسبي براي گرم نگه داشتن بدن خود استفاده مي كرد.در يك زمان از طول تاريخ انسان دريافت كه رويش مويين پوست حيوانات و رشته هاي نازك و بلند برخي از گياهان آمادگي دارند كه به وسيله تابيده شدن به دور خود ، رشته هاي بلند تري را تشكيل دهند كه موسوم به نخ است و سپس پي برد كه از به هم بافتن اين نخ به صورت تار و پود ، محصولي مي تواند به دست آورد كه براي پوشانيدن بدن انسان بسيار مناسب است و آن را پارچه ناميد. بعد ها متوجه شد كه مي تواند اين پارچه را با مواد رنگ دار طبيعي رنگين كند و به آن زيبايي و ظرافت بخشد. بدين ترتيب بود كه الياف طبيعي نظير پنبه و پشم و ابريشم و ديگر الياف هر يك به نحوي شناخته شدند و انسان نيازمند ، جهت استفاده از آن ها روش هاي عملي و فني لازم را هم ابداع كرده و هم زمان با كاوشهاي و يافته هاي ديگري كه در ساير زمينه هاي زندگي و براي رفع ساير نيازمنديها به عمل آورد ، رفته رفته تكنيكها و روشهاي مكانيكي ساده و اوليه را كشف كرد و وسايلي ساخت كه بتواند از اين منابع طبيعي موجود حداكثر استفاده را ببرد. ريسندگي و بافندگي ، جزو اولين صنايعي هستند كه انسان پي به آن برد. ابتدا با استفاده از يك دوك چوبي ساده ، توانست تعداد بيشماري الياف را به دور هم بتابد و نخ توليد كند. و ماشين هاي ساده بافندگي كه قاب چوبي ساده اي بودند توانست نخ را به پارچه تبديل كند. بالاخره در قرن هيجدهم با ظهور انقلاب صنعتي در انگلستان ، نيروي بخار بتدريج جاي نيروي دست را  گرفت و تحولات بعدي بويژه در قرن نوزدهم نيز سبب توسعه روز افزون اين صنعت شد . در اين بين كشور ايران و الخصوص استان يزد در این صنعت قدمت دیرینه ای دارد.استان يزد با وجود چندين كارخانه نساجي يكي ازقطب هاي مهم توليد اين منسوجات در كشور به شمار مي رود. يكي از كارخانجاتي كه در توليد يكي از انواع محصولات نساجي اشتغال دارد كارخانه تابان يزد مي باشد که در زمينه توليد پتو فعاليت دارد . اينجانب قصد دارم هر چند كوتاه و خلاصه اما مفيد مختصري از فعاليت هاي انجام شده در زمينه خط توليد اين كارخانه را به صورت گزارش كار آموزي ارائه دهم.

اميدوارم كه اين گزارش بتواندراه كارمناسب درزمينه بهبودكيفيت اين كارخانه ارائه دهد.

فصل اول
تاريخچه كلي كارخانه :
كارخانه بافندگي تابان در سال 1353 هجري شمسي تأسيس شد سهام كارخانه ابتدا به صورت شخصي و خصوصي بود ولي در طي زمان به علت مشكلاتي كه دامن گير اكثر كارخانجات نساجي و به طور كلي منابع نساجي كشور شد . مقداري از سهام كارخانه واگذار شد . سهام واگذار شده اكثرا توسط سازمان هاي دولتي خريده شد . به همين جهت در حال حاضر 51% از سهام كل كارخانه توسط بنياد شهيد صدوق خريداري شده و بقيه سهام كه حدودا 49 % مي باشد شخصي است. يكي از افتخاراتي كه ساليان سال است كارخانه بافندگي تابان يزد به آن مي بالد اين است كه ، كارخانه بافندگي تابان اولين كارخانه اي مي باشد كه در سطح ايران پتو اكريليكي را توليد كرده است . قابل توجه است كه محصولات اين كارخانه داراي نشانه استاندارد ايران مي باشد . 

مشخصات كلي و موقعيت كارخانه:

كارخانه تابان يزد در زميني به مساحت 10000 متر مربع بنا گرديده كه از لحاظ جغرافيايي در سمت جنوب شهر يزد و در 4 كيلومتري جاده كرمان جنب سازمان صدا و سيما ي مركز يزد واقع شده است . فاصله كارخانه تا مركز شهر حدود 12-10 كيلومتر مي باشد . شماره تلفن هاي كه مي توان با اين شركت در ارتباط بود 8-8220901-0351 و شماره فاكس اين شركت 8220907 (0351 )مي باشد.                                  

يكي ديگر از راههاي ارتباط مشتريان با اين كارخانه از طريق آدرس پستي آنها مي باشد. كارخانه بافندگي تابان : يزد – صندوق پستي 366/89195

منابع تهيه مواد اوليه اين كارخانه در داخل و خارج كشور مي باشد . منبع تهيه مواد اوليه خارجي از كشور ژاپن مي باشد كه محصول صادر شده از اين كشور به منظور استفاده در اين كارخانه « الياف اكريليك و نل» مي باشد . ولي منبع تهيه مواد اوليه داخل كشور شركت پلي اكريليك اصفهان مي باشد كه  محصولات اين شركت اصفهان به بيشتر نقاط ايران فرستاده تا در صنايع نساجي در كارخانجات مورد استفاده قرار گيرد . محصولات كارخانه در شهرهاي كشور به خصوص تبريز ، تهران براي فروش فرستاده مي شود ، اما بازار فروش خارجي كشور افغانشتان مي باشد كه لازم به ذكر است محصولات كارخانه به همين كشور صادر مي شود.

فصل دوم

تشكيلات سازماني كارخانه :

تعداد كاركنان كارخانه در تمام قسمت ها100 نفر است كه از اين تعدادی رسمي و مابقي جزء كاركنان قراردادي مي باشند.

تعداد شيفتهاي كاري در كارخانه تابان در هر 24 ساعت 2 مرتبه مي باشد كه در دو شيفت صبح و بعد از ظهر مي باشد. تعداد افرادي كه در هر شيفت كار مي كنند در شیفت صبح تقريبا 95-90 نفر و در شیفت عصر تقريبا20 نفر مي باشند .

هر سالن يك سرپرست دارد كه معمولا تحصيل كرده مي باشد و از نظر علمي و عملي تجربه بالايي دارد .

هر سالن يك سر شيفت دارد كه به نوعي مكانيك سالن آن محسوب مي شود و داراي سابقه كاري بالايي نسبت به ديگر كاركنان كارخانه دارد .

هر دستگاه در پايان هر هفته توسط كارگران تميز و اگر نياز به تعمير داشته باشد باز بيني و تعمير مي شود . 

فصل سوم

مواد اوليه :

مقدار مواد اوليه اي كه اين كارخانه نياز دارد 100 تن در هر ماه مي باشد كه اين مواد داراي مشخصات زير است : لياف توليدي ازشركت پلي اكريل اصفهان از نوع D,M مي باشد.الياف نوع M داراي مشخصات به خصوصي مي باشد كه با اين مشخصات از لحاظ كيفي روي پتوهاي توليدي تأثيرات نامطلوبي به جاي مي گذارد.اين الياف داراي درهم رفتگي زياد، خاصيت نمدي شدن بيش از اندازه ، نداشتن انعطاف پذيري بيش از اندازه ودر نتيجه باعث بوجود آمدن وضعيتي نامطلوب در شكل ظاهري پتو مي گردد. پتوهاي توليدي از نوع الياف M داراي زير دستي بسيار نامناسب مي باشد . از لحاظ شكل ظاهري پتو به صورت تو خالي و خار نخورده به نظر مي رسد و حتي در صورت كشيدن دست در جهت خلاف خواب پرز الياف در همان جهت باقي مانده و هيچگونه لطافت خاصي كه لازمه آن پفكي بوده و انعطاف پرز بودن الياف مي باشد در پتو مشاهده نمي گرددالياف نوعD(خشك ريسي)توليدي توسط شركت پلي اكريل اصفهان داراي خواص قابل قبولي جهت توليد پتوي ميك اكريليكي مي باشد. از مزاياي اين الياف داشتن ظاهري حجيم است كه علت آن خاصيت انعطاف پذيري مناسب ، نادر هم رفتگي الياف و خاصيت باز شدن بهتر الياف از يكديگر مي باشد . خاصيت خار خوردگي اين الياف در پتو خوب بوده و پتو خاصيت نرمي و لطافت خوبي دارد. در صورت فشردگي اين الياف با دست دوباره به حجم اوليه خود بر مي گردد.از معايب اين نوع الياف اين است كه الياف نوع D عدل به عدل گاهي مواقع فرق مي كند. با وجود اينكه بر حسب عدل نوع D مي باشد ولي گاهي خاصيت آنها الياف نوع M است كه حتي توسط كارگر ساده رنگ ريزي نيز قابل تشخيص نمي باشد . وجود الياف برش نخورده و طناب مانند در عدلها يكي ديگر از معضلات مي باشد كه كارخانه با آن مواجه است و مشكلات عديده اي رابراي كارخانه بوجود آورده است.اما بايد به اين نكته توجه داشت كه تنها الياف 5Dta در توليد پود پتو كافي نمي باشد چرا كه الياف 3Dta به صورت مخلوط در نخ و پود لطافت و نرمي قابل ملاحظه و داشتن زير دستي مناسب در پتو ايجاد مي كند و به گفته عاميانه باعث تو پر شدن پتو مي گردد و  حتي در ريسندگي باعث يكنواخت شدن نخ توليدي مي باشد .الياف نمره3 لطافت ، نرمي ، زيبايي و انعطاف پذيري خاصي را سبب مي شود. و عدم وجود الياف نمره 3 باعث كمتر شدن خواص ذكر شده مي گردد. 

محصولات :

محصولات توليدي كارخانه شامل پتو و  روفرشي است كه محصول عمده پتو مي باشد . كه حدود 1200 تخته در روز توليدي كارخانه است . ايجاد تنوع و تغيير در محصولات توليدي بستگي به نياز و نظر مشتري و نياز بازار است و هيچ عامل ديگري نقش در تغييرات آن ندارد . بازار فروش داخلي اين كارخانه شامل شهرهاي تبريز ، شيراز ، تهران ، اصفهان ، مي باشد . و بازار فروش خارجي كشور افغانستان مي باشد كه لازم به ذكر است كه اكثر محصولات كارخانه به همين كشور صادر مي شود. 
فصل چهارم

تأسيسات

بخار و آب:

كار اصلي اين قسمت تأمين كننده بخار و آب تصفيه شده و مورد نياز قسمتهاي مثل رنگرزي ،تكميل ، كلفت ريسي و... مي باشد . اين قسمت داراي دو ديگ بخار بزرگ ، يك ديگازور ، دو منبع زميني ، دو منبع هوايي و چهار منبع هوايي و ... مي باشد .

ديگ بخار :

ديگ هاي بخار كه تأمين كننده بخار مي باشند شامل دو عدد مي باشند كه يكي از آنها دائم روشن بوده و در حال كار كردن ايت و يكي هميشه در حال خاموش و ذخيره است . عوامل اصلي براي روشن بودن ديگ بخار و كار كردن آن چهار چيز است : 

1. سوخت( گاز – نفت سياه)، 2.آب  3. هوا  4. برق
كه اين چند عامل بايد به طور كافي و مناسب به ديگ بخار برسد. 

منبع ديگازور:
كار اصلي منبع ديگ زود گرفتن اكسيژن آب است كه تأمين كننده آب ديگ بخار است. بايد توجه داشت كه آب و بخار منبع ديگ زود هميشه بايد به حد كافي باشد و اگر اين طور نبود بايد مشكل آن را بررسي كرد وآب و بخار آن را به حد كافي رساند. 

منبع زميني :

در اين قسمت دو منبع زميني وجود دارد كه يكي از آن ها مربوط به آب نمك و ديگري مربوط به آب ديگ بخار است . منبع آب نمك فقط براي تصفيه آب استفاده مي شود . 

منبع هوايي:

منبع هاي هوايي مربوط به آب رنگرزي مي باشد كه يكي از آنها هميشه در مدار و ديگري در حال ذخيره است. 

چهار منبع استوانه اي در داخل سالن :

يكي از اين منبع هاي كه اولين منبع از سمت راست است و آب چاه از آن بايد عبور كند تا به منبع هاي ديگر برسد مخصوص شستشو يا بر گرداندن آب است . منبع دومي و چهارمي مخصوص آب رنگرزي مي باشد كه يكي از آنها هميشه در مدار و يكي در حال ذخيره است . ( تذكز : آب اين دو منبع بايد هميشه تصفيه باشد ، منبع سومي فقط مخصوص آب ديگ بخار است كه اين هم بايد هميشه تصفيه باشد كه تأمين كننده آب منبع زميني است . 

سالن ديگازور و تهويه :

در كنار منبع ديگازور يك منبع كوچكتري است كه مخصوص آب تهويه ها و خنك كننده ها است كه آب اين قسمت هم بايد تصفيه باشد . 

تصفيه آب :

آبهاي اين قسمت ديگ بخار ، بايد هميشه تصفيه باشد كه مسئول اين قسمت بايد 2 ساعت يك بار از اين آبها نمونه بگيرد و اگر تصفيه نبود آن را توسط آب نمك تصفيه كند. براي نمونه گيري آب بايد آن را با مواد تصفيه كننده آزمايش گرفت. 

منابع سوخت و مصرفي:

سوخت مورد نياز و اصلي اين قسمت نفت سياه ، گاز و گازوئيل براي شستشو است . در اين قسمت دو منبع بزرگ 24 هزار و 34 هزار ليتري وجود دارد كه مخصوص نفت سياه است . دو عدد كپسول بزرگ گاز و دو منبع كوچك گازوئيل وجود دارد.

تخليه و رسوب گيري ديگ بخار:

براي سالم ماندن ديگ هاي بخار و جلوگيري از پوسيدگي موادي مايع و سياه رنگ به نام «مواد تصفيه DM » به آنها تزريق كرده و رسوبهاي داخل ديگ ته نشين شده و در ته ديگ مواد راخارج مي كنيم. 

برق:

برق ورودي كارخانه KV 20 برابر 20000 ولت مي باشد . كارخانه داراي دو پست فشار قوي است كه دربر گيرنده دو ترانسفورماتور كاهنده مي باشد . كارخانه از دوپست توزيع كه برق سالن هاي توليد را تأمين مي كند استفاده مي كند . يكي از پست هاي توزيع در سالن تكميل واقع شده است كه برق سالن تكميل و بافندگي و خياطي و پرز كشي و چاه آب شركت را تأمين مي كند. يك پست توزيع ديگر در سالن بافندگي قرار گرفته است كه برق سالن هاي كلفت ريسي ، حلاجي ، رنگرزي محوطه و ساختمان هاي اداري را تأمين مي كند. شركت داراي موتور برق يا ژنراتور KVA 297 مي باشد كه هنگام قطع برق شهر روشن مي گردد و برق بعضي از ماشين ها و روشنايي سالن ها و روشنايي محوطه را تأمين مي كند .
فصل پنجم

كنترل كيفيت: 

كنترل و بررسي فرآيند توليد كالا در خطوط ريسندگي ، بافندگي ،تكميل و خياطي را كنترل كيفيت مي گويند .

از وقتي كه مواد اوليه وارد سيستم گردش كار قرار گرفت تا زمان ورود كالا به انبار محصول در تمام مراحل توليد بايد محصول از نظر كمي و كيفي مورد آزمايش قرار بگيرد . 

در قسمت رنگرزي خصوصيات روغن ها ، نرم كن ها كه به الياف زده مي شود رنگهاي به كار برده شده و آب مصرفي مورد آزمايش قرار مي گيرد . 

در قسمت ريسندگي نمره نخ ، مقدار تاب ، مقدرا استحكام و كشيدن نخ مورد آزمايش قرار مي گيرد .

در قسمت بافندگي عيوبي كه بر پتو وارد مي شود را پيدا و آن را رفع و حل كرده است . در قسمت خياطي كنترل نهايي صورت مي گيرد كه پتو را به صورت معيوب و درجه يك تقسيم مي كنند وپتو را از لحاظ طول و ابعاد مورد بررسي قرار مي دهند . واحد كنترل كيفيت كارخانه بافندگي تابان براي اينكه عيوب قابل مشاهده را به هر قسمت تذكر دهند عيوب را كه مشاهده كرد به روي برگه اي نوشته و آن را به واحد مربوطه مي دهد تا اقدامات مورد نظر صورت گيرد. 

وسايل و دستگاههاي كه در اين واحد مورد استفاده قرار مي گيرند عبارتند از :

1- استحكام سنج: ميزان استحكام نخ را مورد محاسبه قرار مي دهد .

2- دستگاه نمره سنج: براي اندازه گيري نخ توليدي مورد استفاده قرار مي گيرد . 
3- تاب سنج: ميزان تاب نخ را مورد سنجش قرار مي دهد .
4- تخته سياه : يكنواختي ظاهر نخ را مورد اندازه گيري قرار مي دهد. 
5- گرد برد : وزن پتو و متر در گرم پتو مورد بررسي و سنجش قرار مي گيرد. 
6- نمونه گير : براي به دست آوردن نمونه رنگ مناسب براي الياف مورد استفاده قرار مي گيرد . 
فصل ششم
گردش مواد اوليه تا محصول:

شرح و ترسيم نمودار گردش مواد اوليه تا ورود كالا به انبار محصول در مورد قسمت هاي مختلف به قرار زير است :

انبار مواد اوليه :

مكاني بزرگ جهت نگهداري عدل هاي الياف كه معمولا نزديك سالن رنگرزي ساخته مي شود . براي حمل و نقل عدل هاي الياف از انبار به سالن رنگرزي از دستگاهي به نام ليفتراك استفاده مي كنيم. 

رنگرزي :

در اين سالن الياف درون پاتيل هاي كه حاوي رنگ هاي اسيدي و نرمينه و صابون و اسيد استيك و آب جوش مي باشد رنگ مي شود و توسط خشك كن هاي بزرگ آب آن ها گرفته شده و به صورت خشك شده به سالن حلاجي منتقل مي شود. 

حلاجي:

در اين سالن به الياف مخلوط آب و روغن مي پاشند و جهت نفوذ بهتر مخلوط آب و روغن زده به الياف را به مدت 24 ساعت را در سالن حلاجي نگهداري مي كنند . بعد از 24 ساعت الياف را به دستگاه WOLF تغذيه مي كند تا الياف به خوبي تميز و باز شود .

كاردينگ:

در اين سالن الياف تميز و باز شده به دستگاه كاردينگ تغذيه مي شود و الياف پس از باز شدن و مخلوط شدن به صورت موازي به شكل يك نيمچه نخ در مي آيد. 

رينگ:

در اين سالن ماشين هاي بزرگ رينگ در آن قرار دارند. ماشين رينگ جهت تبديل نيمچه نخ به نخ مورد استفاده قرار مي گيرد و دستگاه رينگ با تاب دادن زياد به نخ استقامت لازم در نخ را افزايش مي دهد . 

بوبين پيچي :

منظور اصلي اين ماشين كه در سالن ريسندگي قرار دارد باز كردن نخ از روي ماسوره و پيچيدن آن روي يك بسته بزرگتر و نظارت بر كيفيت نخ مي باشد . اين ماشين محل هاي نازك و ضخيم و گره هاي نا مناسب نخ را حذف مي كند و يك نخ يكنواخت را براي مرحله چله كشي آماده مي كند . 

چله پيچي:

در اين سالن از ماشين چله كشي استفاده مي كنيم و منظور ار عمل چله پيچي عبارت است از تعداد معيني از نخ تار با طول مشخص كه به صورت موازي روي نورد چله يا نورد بافندگي پيچيده مي شود. 

بافندگي:

در اين سالن ماشين هاي بافندگي مكانيكي و كامپيوتري ژاكارد وجود دارد كه پتوهاي با طرح دلخواه مي بافند و از نظر تعداد دستگاه يكي از قسمت هاي است كه بيشترين ماشين را دارد . 

تكميل:

براي پرز دار كردن پتو و تبديل به پتو ميك (پرزدار) يانمدي سالن تكميل را انتخاب مي كنيم . ماشين هاي كه در سالن وجود دارد عبارتند از : خارزني ، تراش ، تامبلر ، پلي شر،

خياطي:

اين سالن آخرين مرحله گردش مواد اوليه تا محصول مي باشد. در اين سالن حاشيه پتو ها توسط چرخ خياطي دوخت شده و پتو از نظر كيفي مورد بررسي قرار مي گيرد و وقتي با استانداردها مطابقت داشت آن را بسته بندي كرده و به انبار محصول هدايت مي كنند.

فصل هفتم

انبار:

كارخانه هاي بزرگ قديم معمولا مواد اوليه خود را طوري خريداري و انبار مي نمودند كه حدود يكسال توليد آن ها را كفايت نمايد و يا اينكه حداقل براي شش ماه كارخانه داراي ذخيره باشد ولي از آن جا كه از طرفي چنين ذخيره اي مستلزم محل نگهداري بزرگ و ركورد سرمايه مي باشد و از جانب ديگر وسايل حمل و نقل امروزي به مراتب سريعتر و مطمئن تر از گذشته بوده و امكان تهيه مواد سهل تر از پيش مي باشد . لذا اين مدت تا سه ماه نيز تقليل پيدا نموده است .

پرس و عدل بندي كردن:

براي حمل و نقل الياف نساجي از نقطه اي به نقطه ديگر ، اگر الياف باز باشد جاي زيادي لازم دارد لذا به وسيله پرس فشرده و با پارچه پلاستيكي يا كنفي دو آن پيچيده و با تسمه هاي آهني يا پلاستيكي محكم كرده و مطابق شكل زير بايد بسته بندي كرد و پس از آن بر روي هر عدل معمولا مشخصاتي از قبيل شماره عدل ، وزن خالص و ناخالص الياف ، كيفيت وضع الياف و غيره نوشته مي شود.   
از آن جايي كه عدل هاي مختلف از لحاظ مشخصات هر كشوري با كشور ديگر اختلاف دارند از اين رو به محض ورود الياف به كارخانه ، بايستي توزين شوند و توسط آزمايشگاه نمونه برداري طبق استاندارد انجام گيرد و وزن خالص مواد در شرايط استاندارد رطوبت و هم چنين ساير مشخصات الياف كنترل و ياد داشت گرديده تا چنانچه از لحاظ كمي و كيفي اختلاف وجود داشت پيگيري شود. 
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الياف اكريليك :

در سال 1948، دپونت آمريكا پس از يكسري تحقيقات موفق شد الياف مصنوعي بسازد كه از جهاتي شبيه پشم طبيعي بود. اين الياف تا مدتي به نام FIBRE-A معروف بود . اما در سال 1950 نام انحصاري ارلون به آن دادند. ارلون ليف است كه منومرش اكريلو نيتريل باشد.                                                                       

اكريليك الياف ساخته شده سنتيك هستند كه ماده تشكيل دهنده زنجير پليمري آنها را ، حداكثر 85 درصد وزني و حداقل 35 درصد وزني ، واحد هاي اكريلو نيتريل تشكيل مي دهد.

الياف ارلون:

ارلون ج‍زء اولين الياف اكريليك است كه در 1948 به وسيله كمپاني دو پونت آمريكا تهيه شد . اين الياف كه همو پليمر بودند ، تحت نام هاي ارلون 81 فيلامنت و ارلون 41 الياف كوتاه به بازار عرضه شدند . الياف ارلون اوليه داراي معايب زير بودند :

1) ميزان حلاليت آنها در حلال هاي صنعتي نسبتا كم بود.

2) داراي نقطه بالايي( حدود 330 درجه سانتي گراد )بودند ، به طوري كه عمليات كشش به سختي انجام مي شد. 
3) درجه حرارت شيشه اي (Tg) الياف بالا بود . بنابراين نفوذ مولكول هاي ماده رنگرزي به داخل الياف در شرايط رنگرزي عادي دشوار بود. 
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الياف اكريلان :

90-85 درصد ماده متشكل الياف اكريلان را اكريلونيتريل و بقيه آن را ماده اي با خصوصيات ضعيف بازيك تشكيل مي دهد . وجود اين مقدار بازيك سبب مي شود كه درجه حرارت شيشه اي يا Tg كوپليمر پايين باشد . در ضمن قابليت جذب ماده رنگرزي توسط ليف افزايش پيدا مي كند. در اين حالت الياف قابليت رنگرزي با مواد رنگرزي اسيدي تحت شرايط اسيدي را دارند. به نظر مي رسد كه ماده بازيكن كه در الياف اكريلان به كار مي رود و نييل پيريد باشد و در بعضي از جاها از وينيل استات استفاده مي كنند. 

خواص فيزيكي و شيميايي الياف اكريليك:

الياف اكريليك اليافي هستند مقاوم دربرابر محيطهاي اسيدي ولي در برابر محيط قليايي مقاومت چنداني ندارند ؛ مخصوصا در درجه حرارت بالا . الياف اكريليك در برابر اكسيد كننده ها مقاوم هستند ، به همين جهت براي بهتر سفيد كردنشان مي توان از حمام كلريت سديم استفاده نمود. الياف اكريليك مقاومتشان در برابر حرارت خوب است ، مثلا در دماي 200 درجه سانتي گراد رنگ آنها زرد شده و در دماي بيش از200درجه سانتي گراد قهوه اي رنگ مي شوند . بهترين حلال آن D.M.F می باشد.الياف اكريليك با معرف هايي نظير shirlastain  يا نئوكارمين w به رنگ صورتي پريده وكدر در مي آيند. 

فصل هشتم

ماشين آلات:

تعداد ماشين آلات خط رنگرزي و حلاجي به قرار زير است :

4 عدد پاتيل در سالن رنگرزي قرار دارد كه داراي مدل  NIPPON DYENY MACHINE MFG ساخت كشور ژاپن مي باشد و سال ساخت آنها مربوط به دهه هشتاد سال ميلادي 1974 مي باشد .

نوع ويژگي هاي فني و توليدي اين پاتيل ها در جدول زير نمايش داده شده است .

TYPE                        UP-M

CAPACITY               200 Kg

Presure                     3kg/cm2

WATER TEST PRESS               6 KG/ cm2

MATERIAL                                  SUS-316

CHARGENO                               EA1309-73

POWER REQUIRED                  30KW.3307.4P.50HZ

MF G.NO.                                      7658

DATE                                             1974

 يك عدد خشك كن بزرگ در سالن رنگرزي وجود دارد كه داراي مدل NISSIN ساخت كشور ژاپن و شهر TOKYO مي باشد.سال ساخت آن مربوط به دهه هشتاد مي باشد و نوع آن 210 TS مي باشد . در سالن حلاجي يك دستگاه WOLF قرار دارد كه داراي مدل ALZE  MACHINE  MFG.CO,LTD ساخت كشور ژاپن مي باشد . 

	TYPE                                                                               FM 1250

	DAT                                                                                     1949


تعداد ماشين آلات خط ريسندگي به قرار زير است :

4 عدد ماشين كارد سه قسمتي در سالن ريسندگي قرار دارد كه سه عدد از آنها داراي مدل TORIGOE ساخت كشور ژاپن و سال ساخت آنها مربوط به دهه هشتاد ميلادي ( 1978-1974) مي باشد و يك عدد  داراي مدل BEFAMA ساخت كشور لهستان و سال قبل مي باشد . تعداد 5 عدد ماشين رينگ در سالن ريسندگي وجود دارد كه 4 عدد آنها داراي مدل TORIGOE ساخت ژاپن و 1 عدد آن داراي مدل  BEFAMA ساخت لهستان مي باشد . تعداد ماشين بوبين پيچي 3 عدد مي باشد كه يكي از آنها داراي مدل SARIO ساخت ايتاليا و 2 عدد ديگر داراي مدل SHINKO KILIKAL ساخت ژاپن مي باشد ؛ سال ساخت آنها مربوط به دهه هشتاد و نود ميلادي مي باشد .

 تعداد ماشين آلات خط بافندگي به قرار زير است :

1 عدد ماشين چله كشي در سالن بافندگي قراردارد كه داراي مدل D-406 ساخت كشور ژاپن و سال ساخت آن مربوط به 1986 مي باشد . 51 عدد ماشين بافندگي ژاكارد در سالن بافندگي قرار دارد كه يكي از آنها داراي مدل SOMET ساخت كشور ايتاليا و سال ساخت آن مربوط به 1976 مي باشد .4 عدد از آنها داراي مدل G6300 ساخت كشور ايتاليا و سال ساخت آن مربوط به 2004 مي باشد . 25 عدد از آنها داراي مدل SNOEEK ساخت كشور بلژيك مي باشد 21 عدد از آنها داراي مدل NOVO PIGNONE  ساخت كشور ايتاليا و سال ساخت آنها مربوط به دهه نود ميلادي (1990-1984) مي باشد .

 تعداد ماشين آلات سالن تكميل به قرار زير است :

12 عدد پلي شر در اين سالن قرار دارد كه آنها داراي مدل IRON  WORKS ساخت ژاپن مي باشند و سال ساخت آنها مربوط به 1974 مي باشد . 2 عدد پلي شر داراي مدل COMET ساخت ايتاليا در اين سالن وجود دارد كه سال ساخت آن ها مربوط به 1998 مي باشد . 1 عدد پلي شر داراي IWAURA ساخت ژاپن در اين سالن قرار دارد كه سال ساخت آن مربوط به 1976 مي باشد . 2 عدد تامبلر در اين سالن قرار دارد كه داراي مدل   NISSIN ساخت ژاپن مي باشند و سال ساخت آنها مربوط به 1974 است . 5 عدد چرخ خياطي در سالن خياطي وجود دارد.

فصل نهم

رنگرزي :

عدل هاي الياف توسط ليفتراك به سالن رنگرزي آورده مي شود و سپس توسط كارگران اين سالن پرس عدل هاي الياف را باز مي كنيم . چون الياف اكريليك به صورت فشرده در اختيار داريم آنها را با دست رشته رشته كرده و داخل پاتيل حاوي آب جوش مي ريزيم. هنگاميكه پاتيل به حد كافي از الياف پر شد ؛ پود رنگ ، ضد كف، اسيد استيك و ريكاردر را به مخلوط آب و الياف اضافه مي كنيم و بعد درهاي پاتيل را محكم مي بنديم و سپس توسط بخار آب محلول داخل پاتيل را به دماي جوش مي رسانيم . پاتيل ها با سرعت زياد به دور خود مي چرخند تا الياف رنگ ها و مواد ديگر را به خود بهتر بگيرد. وقتي الياف به خوبي رنگ شد محلول داخل پاتيل را از قسمت زيرين آن خارج كرده و سبدي كه حاوي الياف رنگ شده است را توسط جر ثقيل بيرون مي آوريم و آن را با آب سرد به خوبي شستشو مي دهيم . بعد از مدتي كه آب ها به خوبي از الياف جدا شد آنها را درون خشك كن هاي بزرگ مي ريزيم تا الياف به خوبي خشك شود. الياف رنگ شده و خشك شده را به قسمت حلاجي هدايت مي كنيم.

كاربرد مواد مورد استفاده در سالن رنگرزي :

1- اكريليك : اليافي كه در واحد رنگرزي تبديل به الياف اصلي پتو با رنگ خاص مي شود. 

2- ضد كف: ماده كه باعث مي شود تا از كف كردن آب جلوگيري نمايد . اگر آب كف كند،حباب هاي هوا در بين مولكول هاي الياف قرار گرفته و باعث مي شود كه الياف به خوبي رنگ نشود. 
3-  اسيد استيك : ماده كه باعث ثبات رنگ در الياف مي شود.
4- ريكاردر : ماده كه باعث مي شود كه الياف رنگ را به خود بگيرد. 
5- نرم كن: باعث مي شود كه زير دست الياف خيلي نرم مي شود.
6- رنگ:موادي كه باعث رنگ اميزي الیاف میشود.
[image: image3.jpg]



فصل دهم

باز كردن و تميز كردن الياف ( حلاجي كردن )
اهداف حلاجي:
الياف در اثر پرس و عدل بندي در مراحل آماده سازي الياف ، به هم چسبيده اند و بايد تا حدي باز شوند و نيز در مواردي كه الياف به دلايل مختلف با يكديگر بايد مخلوط گردند ، عمل حلاجي را ضروري مي نمايد . 
براي حصول به اهداف زير الياف را حلاجي مي كنند:

1. باز كردن و تميز كردن الياف از ناخالصي ها 

اين عمل توسط ماشين باز كننده انجام مي شود و باعث كاهش نيروهاي به كار برده شده بين خارهاي كارد و الياف مي گردد و در نتيجه خرد شدگي الياف را كمتر نموده و عمر نوارهاي كاردينگ افزايش مي يابد و كيفيت محصول توليدي بالا مي رود.

2. مخلوط كردن الياف با يكديگر

اين عمل در قسمت تغذيه ماشين باز كننده و لف و همچنين توسط يكي از متدهاي مخلوط كردن الياف در قسمت حلاجي انجام مي گيرد. 

3. آب و روغن زدن به الياف:

اين مورد توسط دستگاه آب و روغن پاش معمولا در موقع خروج الياف از ماشين باز كننده  ولف انجام مي شود. 

روش حلاجي در كارخانه تابان:

كارخانجات كوچك معمولا داراي سالن حلاجي ساده بوده و از حلاجي ولف استفاده نموده . سالن حلاجي ساده شامل يك ماشين باز كننده است كه به اصطلاح زبان فني انگليسي به نام  CARDING WILLOWو به زبان و فني آلماني باز كننده WILF ناميده مي شود. ماشين باز كننده ولف از نوع چرخان و بر روي ريل دايره شكل است 180 درجه چرخش نمايد و در طرفين ، يعني جلو و عقب ماشين يك محل مناسبي وجود دارد كه يكي براي قرار دادن تغذيه و ديگري مخصوص جمع شدن محصول مي باشد و پس از اتمام كار يعني عبور كامل الياف از ماشين باز كننده با چرخش 180 درجه اي ماشين محصول اول به عنوان تغذيه براي بار دوم وارد ماشين بازكننده شده تا عمل باز شدن، تميز شدن ، مخلوط شدن و همچنين پخش آب و روغن به طور يكنواخت در تمام الياف انجام گيرد و پس از پايان كار ، الياف باز شده و به ماشين هاي كارد تغذيه مي شود .دستگاه آب و روغن پاش در چنين كارگاهي معمولا ساده است.
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طرز كار ماشين باز كننده ولف:

    الياف توسط لوله هاي انتقال دهنده به صورت مكنده روي نوار تغذيه افقي ريخته مي شود كه در انتهاي آن يك غلطك يكنواخت كننده شيار دار الياف را به طور يكنواخت فشرده و به طرف غلطك هاي تغذيه هدايت مي كند. دسته الياف باز شده بين غلطك هاي تغذيه و سيلندر ، در جهت حركت سيلندر به طرف بالا هدايت مي شوند. غلطك پاك كننده نقش جدا كردن الياف از سطح غلطك تغذيه رويي و تحويل به سيلندر را به عهده دارد. سپس الياف قرار گرفته شده بر روي سيلندر مواجه با سه جفت غلطك مجاور گشته كه اين سه جفت غلطك وركر و استريپر بنا به وضع قرار گرفتن خارها يشان نسبت به سيلندر ، عمل باز كردن و جدا كردن الياف بين غلطك ها را به عهده دارند. الياف قرار گرفته بين سيلندر و غلطك وركر به علت اينكه دندانه هاي غلطك وركر و سيلندر بر خلاف يكديگر مي باشند يعني به صورت نوك به نوك هستند و جهت حركتشان هم موافق يكديگر است . و سرعت سطحي سيلندر چندين برابر سرعت سطحي غلطك وركر مي باشد باعث مي شود عمل باز كردن الياف انجام گيرد. غلطك استريپرو وركر به علت اينكه دندانه ها به صورت نوك به پشت در مقابل هم قرار گرفته اند الياف از روي وركر توسط استريپر جدا مي شوند و سپس سيلندر نيز كه دندانه هاي ان با استر يپر به صورت نوك به پشت است الياف را از سطح استريپر جدا مي كند. الياف در روي سيلندر به دليل وجود غلطك وركر و استر يپر در سه مرحله تحت عمل باز كردن و جدا كردن الياف قرار مي گيرند. آبكش كه در زير سيلندر قرار گرفته وظيفه خارج نمودن ناخالصي ها موجود در الياف را به عهده دارد . بعد از آخرين غلطك استر يپر ميله هاي اجاقي قرار داشته و سپس استوانه جدا كننده دافر كه با سرعت زياد در حال چرخش بوده و الياف را از سيلندر جدا نموده و بر روي ميله هاي اجاقي زير پرتاب ، نمايد . و بعد توسط كانال هاي هوا يا لوله هاي ترانسپورت به صورت پنوماتيك به كاردينگ تغذيه مي شود. حدود فاصله بين قسمتهاي مختلف ماشين باز كننده ولف در جدول زير آمده است :

	تا 3 ميلي متر
	بين غلطك تغذيه رويي با زيري

	6 ميلي متر
	بين غلطك هاي تغذيه و سيلندر

	10 ميلي متر
	بين غلطك هاي وركر و استر يپر

	5/7 ميلي متر
	بين غلطك تغذيه رويي و پاك كننده

	5 ميلي متر
	بين غلطك پاك كننده تا سيلندر

	5/8 ميلي متر
	بين غلطك هاي استر يپر و سيلندر

	5/8 ميلي متر
	بين غلطكهاي وركر تا سيلندر

	10 ميلي متر
	بين دافر تا سيلندر


آب و روغن زدن الياف :

آب و روغن زدن به الياف يكي از اعمال مهمي است كه در مرحله حلاجي بر روي الياف انجام مي شود. از آنجا كه الياف در ماشين هاي كارد و بعدي تحت فشار قرار خواهند گرفت لذا بايد توسط آب و روغن آن را لغزنده و انعطاف پذير نمود . تا از پاره شدن آن جلوگيري به عمل آيد. به طور خلاصه بنا به نوع الياف و روغن مصرفي در ريسندگي فاستوني 1% تا 2% و در ريسندگي پشمي 2 % تا 4 % روغن و بقيه تا حدود 4/1 وزن خشك و رطوبت بايد انتخاب نمود تا بتوان بهترين و كمترين پارگي الياف را به دست آورد. 

اهداف آب و روغن زدن به الياف :

به طور كلي اهداف آب و روغن زدن به الياف عبارتند از :

1- به منظور كاهش پارگي الياف در مرحله كاردينگ و ريسندگي

2- كاهش ضايعات در قسمت كاردينگ و ريسندگي
3- به آساني عبور كردن الياف از بين ماشين هاي ريسندگي
4- دفع الكتريسيته ساكن
5- ايجاد چسبندگي بيشتر بين الياف جهت نوعي كنترل
روشهاي آب و روغن زدن به الياف :

الف)روش دستي:

در اين روش آب و روغن مخصوص را به اندازه معين وارد ظرف مخصوص نموده و با وسيله گرم كننده موجود حرارت را به حدود 40 درجه سانتي گراد يعني آن قدر كه با دست احساس گرمي مي شود رساند، ضمنا در طول اين مدت توسط پروانه مخصوصي بايد مخلوط به هم زده شود كه ذرات روغن به طور يكنواخت در آب شناور گردد. بعد از پايان كار ، مايع حاصل شده توسط هر وسيله اي كه در كارگاه وجود دارد بر روي الياف كه يك مرتبه از ماشين باز كننده عبور داده مي شود پاشيده شود. و سپس پشم براي بار ديگر از ماشين باز كننده عبور داده شده تا ضمن باز شدن و مخلوط شدن بيشتر با آب و روغن به طور يكنواخت آغشته شود. لازم به ذكر است كه در كارخانه تابان به اليافي كه آب و روغن زده شده جهت نفوذ بيشتر بهتر است 24 ساعت بعد از آب و روغن زدن الياف به مرحله بعدي تغذيه شود. 

ب) روش اتوماتيك

اين روش بدين گونه است كه آب و روغن به مقدار لازم وارد مخزن دستگاه روغن زن اتومكاتيك گشته و پس از گرم شدن و مخلوط گشتن توسط فشار كمپرسور تدريجا در محلي كه الياف عبور مي نمايد و يا محل ديگر زده شود. 

فصل یازدهم
كاردينگ:

عمليات كاردينگ توسط ماشين كارد انجام مي گيرد، ماشين كارد قلب ريسندگي را تشكيل مي دهد و تأمين كننده اصلي كيفيت و مرغوبيت نخ است به طوري كه ميزان نخ پارگي در ريسندگي و بافندگي به مقدار زيادي به عمل كاردينگ بستگي دارد. 

ماشين هاي كاردينگ را براي حصول به هدف هاي زير به كار مي برند:

1- باز كردن تك تك الياف از همديگر به طور كامل.

2- موازي و مستقيم نمودن الياف باز شده در جهت مسير الياف.
3- مخلوط كردن به صورت تك ليف در روي غلطك ها و دستگاه  تغذيه.
4- تميز كردن الياف از ناخالصي هاي گياهي ، حيواني ، معدني در حين باز شدن .
5- تبديل الياف به صورت توده در هم به شكل چادري ( تار عنكبوتي ).
6- تبديل تا رعنكبوتي به نيمچه نخ يا فتيله اي بدون تاب با نمره مشخص.
طرز كار ماشين كاردينگ:

در ماشين كارد الياف پس از اينكه روي نوار نقاله ريخته شد ، نوار نقاله خاردار بالابر الياف را به طرف بالا حمل مي كند و شانه يكنواخت كننده حجم الياف عبور ي را كنترل مي نمايد . سپس شانه جدا كننده الياف را از نوار نقاله خار دار بالا برنده جدا مي كند و به داخل باسكول مي ريزد موقعي كه وزن الياف داخل باسكول به حد معيني رسيد دريچه بالايي بسته و دريچه پاييني آن باز مي شود و الياف بر روي نوار نقاله تغذيه مي ريزد. سپس توسط تخته متحرك يا پارويي لايه الياف تغذيه شده به طور يكنواخت با عبور از زير غلطك يكنواخت كننده شيار دار به طرف غلطك هاي تغذيه و غلطك تيكرين و بعد به سيلندر برست هدايت مي شود. اجزاءتشكيل دهنده قسمت برست شامل غلطك هاي تغذيه زير و رويي و غلطك استر يپر و تيغه هاي چاقويي و غلطك تيكرين و سيلندر برست و غلطك وركر و استر يپر و ميله هاي اجاقي مي باشد . در قسمت برست پوشش تمام غلطك ها از نوع متاليك اره اي است و اعمال اوليه كاردينگ در اين قسمت انجام مي شود و دسته هاي بزرگ الياف باز نشده به دسته هاي كوچك تبديل شده و باز گرديده و مخلوط مي شوند و همچنين مقدار زيادي از ناخالصي ها در اين قسمت جدا شده و از بين آبكش ها و ميله هاي اجاقي كه در زير سيلندر ها قرار دارند ضايعات جدا شده به زير ماشين ريخته مي شوند. سپس الياف توسط غلطك انتقال از سيلندر برست گرفته شده و به طرف سيلندر اصلي با 4 جفت غلطك وركر و استر يپر جهت انجام عمليات كاردينگ واستر يپينگ داده مي شود و بعد غلطك فنسي الياف داخل سوزن هاي سيلندر اصلي را به نوك سوزن ها آورده تا تحت شرايط انتقال الياف از سيلندر به دافر تبديل منتقل شوند و بعد توسط تيغه شانه نوسان كننده الياف جدا شده از سطح دافر را تبديل به تار عنكبوتي مي نمايد . در زير سيلندر ، ميله هاي اجاقي و در زير غلطك انتقال ، آبكش قرار گرفته است كه نقش مهمي در جدا كردن و گرفتن ناخالصي ها و هدايت آنها به زير ماشين را به عهده دارد . كار غلطك هاي وركر با سيلندر اصلي ، عمل كاردينگ كه باعث باز شدن و موازي و مستقيم شدن الياف مي شود. نحوه قرار گرفتن خارهاي غلطك وركر با سيلندر اصلي به صورت نوك به نوك مي باشد كه محل كاردينگ را انجام مي دهد و غلطك استر يپر الياف را از غلطك وركر جدا مي كند ، چون حالت قرارگرفتن خارها به صورت نوك به پشت است كه در نتيجه عمل استريپينگ (جداكردن) انجام مي شود و سپس توسط سيلندر اصلي الياف از سطح خارهاي غلطك استر يپر جدا مي شود  يعني به علت قرار گرفتن خارهاي بين سيلندر و استر يپر كه به صورت نوك به پشت است عمل استر يپينگ انجام مي گيرد كه اين عمليات كاردينگ و استرپينگ بين جفت غلطك وركر و استر يپر با سيلندر انجام مي شود. سيني زير غلطك استر يپر ، مخصوص ريختن ضايعات و ناخالصي هايي مي باشد كه از الياف جدا مي شوند . پس از مراحل فوق الذكر توسط غلطك فنسي الياف داخل سوزن هاي سيلندر اصلي به نوك سوزن ها بيرون آورده مي شود تا سيلندر الياف را به راحتي تحت شرايط انتقال الياف به دافر انتقال دهد. در اينجا لازم به ذكر است كه حالت قرار گرفتن خارهاي بين غلطك فنسي و سيلندر به حالت پشت به پشت مي باشد يعني عمل براشينگ (جاروب زدن ) انجام مي گيرد. سپس تار عنكبوتي حاصل شده از بين غلطك هاي فشار دهنده عبور نموده تا ناخالصي هاي سلولزي و تيغه هاي مدور سلولزي خرد گشته و با عبور از روي نوار نقاله ناخالصي سلولزي خرد شده به زير ماشين ريخته ميشود و الياف به واحد تغذيه كننده مياني منتقل ميگردد. واحد تغذيه كننده دوم شامل غلطك راهنما، نوار نقاله افقي ، نوار نقاله عمودي و نوار نقاله بالايي مي باشد . 

الياف پس از عبور از واحد تغذيه كننده دوم كه تغيير جهت داده اند بر روي نوار تغذيه به طرف كارد دوم هدايت مي شوند كه در اين قسمت مسير حركت الياف تغيير نموده و كاملا با همديگر مخلوط مي شوند و در كارد دوم عمل كاردينگ و استريپينگ بين غلطك هاي وركر و استريپر با سيلندر اصلي و عمل براشينگ بين غلطك فنسي با سيلندر عينا مانند كارد اول انجام مي گيرد در كارد دوم سوزن هاي پوشش سيلندر و ساير قسمتها ظريفتر بوده و ضمنا فواصل بين سيلندر و غلطك هاي وركر و استريپر كمتر مي باشد .

در كارد دوم الياف بيشتر باز، موازي، مستقيم و تميز مي شوند و الياف پس از گذراندن مرحله دوم به طرف كارد سوم هدايت شده، در كارد سوم سوزن ها ظريفتر و فواصل بين قسمتها كاهش مي يابد و عمليات كاردينگ، استريپينگ و براشينگ نيز مانند كارد مرحله دوم انجام مي گيرد.

توسط تيغه شانه نوسان كننده كه در جلوي دافر كارد سوم در آخرين مرحله قرار گرفته الياف از سطح دافر جدا شده و به صورت تار عنكبوتي تميز و يكنواخت در مي آيد. تشكيل تار عنكبوتي به دليل وجود تجعد و فر موجود در الياف است كه با نيروي خيلي كمي به يكديگر چسبيده اند سپس تار عنكبوت حاصل شده به طرف كندانسور هدايت مي گردد، كندانسور نواري تار عنكبوتي را به نيمچه نخ تبديل مي كند. تعداد نوارهاي كندانسور به اندازه تعداد نيمچه نخهاي توليد شده در عرض دافر كارد مي باشد و عرض نوار به ضخامت نيمچه نخ بستگي دارد.
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قسمت هاي اصلي ماشين كارد:

قسمت هاي اصلي ماشين هاي كارد به ترتيب از عقب به جلو عبارتند از:

دستگاه تغذيه، كارد مقدماتي، كارد مياني، كارد نهايي و كندانسور، كه در زير به شرح آنها مي پردازيم:

دستگاه تغذيه:

اين قسمت تشكيل شده از دستگاه تغذيه اتوماتيك كه در ماشين هاي كارد مشاهده مي شود و شامل نوار نقاله، حصير خاردار بالابرنده، غلطك يكنواخت كننده، آهنربا، غلطك جدا كننده و باسكول مي باشد.

طرز كار دستگاه بدين طريق است كه براي تغذيه خودكار و يكنواخت ساخته شده است و ورود الياف به مخزن تغذيه به طور دستي يا توسط لوله هاي انتقال دهنده انجام مي گيرد؛ و بر روي نوار نقاله ريخته مي شود و سپس الياف توسط حصير خاردار بالابرنده از پايين به طرف شانه يكنواخت كه قابل تنظيم است برده مي شود هر چه فاصله شانه يكنواخت كننده را به حصير خاردا بالابرنده نزديكتر كنيم، مقدار كمتري الياف از بين اين دوقسمت عبور مي كند و در نتيجه محصول خروجي كمتر است اما دقت در بازشدن بيشتر مي باشد و بالعكس. حصير خاردار بالابرنده در اينجا علاوه بر بالابردن الياف با حركت خود باعث مي شود كه بالا و پايين رفتن الياف، عمل مخلوط شدن بهتر انجام گيرد و همچنين در زماني كه حصير خاردار بالابرنده به سمت بالا حركت مي نمايد توسط شانه يكنواخت كننده الياف اضافي (بيش از حد تنظيم خروجي) از خارهاي حصير خاردار بالابرنده گرفته و با برگرداندن آنها به طرف پايين مخزن تغذيه باعث مي شود كه الياف با يكديگر مخلوط شوند.

ضمنا چون ممكن است در بين الياف اكريليك تكه هاي كوچك آهن از قيبل پيچ، مهره، براده آهن تسمه هاي فلزي، سوزن و غيره پيدا شود. لذا پس از شانه يكنواخت كننده معمولا يك آهنرباي صفحه اي سرتاسري در عرض ماشين نصب مي نمايند كه باردشدن الياف از زير اين صفحه سرتاسري آهنربايي اگر قطعه اي آهني در الياف وجود داشته باشد از ورود آن به ماشين جلوگيري به عمل مي آيد در طرف ديگر حصير خاردار بالابرنده در همان قسمت فوقاني يك شانه يا غلطك جدا كننده وجود دارد كه الياف موجود بر روي حصير خاردار را از آن جدا نموده و در كفه باسكول مي ريزد.

در كارخانه تابان مكانيزم باز و بسته شدن دريچه باسكول در ماشين هاي كارد از نوع مكانيكي مي باشد در اين نوع اكسنترها و اهرم هاي مختلف وظيفه باز و بسته كردن و قطع و وصل نيروي قسمت تغذيه را به عهده دارند، به طوري كه در اثر عمل اكسنتري رابطه چرخ دنده حركت دهنده با چرخ دنده حركت گيرنده قسمت تغذيه قطع شده و پس از تخليه باسكول و تغير محل اكسنتر، دو مرتبه ارتباط برقرار گشته و قسمت تغذيه به كار مي افتد.

در نوع اول، تغذيه داراي الكترو موتوري جداگانه بوده در صورتي كه در انواع ديگر مي تواند از موتور اصلي تغذيه شود.

كارد مقدماتي (بريكراول):

در ماشين هاي كارد كلفت ريسي كه از سه كارد تشكيل شده اند به اولين كارد آن كه از يك سيلندر با غلطك هاي استريپر، وركر و دافر تشكيل شده، بريكر يا اسكريبلر اول گفته مي شود كه قبل از سيلندر اصلي كارد اول، سيلندر برست قرار گرفته است اولين اعمال كاردينگ در قسمت سيلندر برست انجام مي گيرد. به طوري كه دسته هاي بزرگ الياف باز نشده به دسته هاي كوچك تبديل گشته و باز شده و مخلوط گرديده است.

در قسمت كارد مقدماتي بيشترين مقدار ضايعات و ناخالصي ها نيز توسط ميله هاي اجاقي جدا مي شود.

در كارد اول تراكم خارها كمتر و فاصله بين قسمتها بيشتر از كارد دوم مي باشد.

كارد مياني (بريكو دوم):

در ماشين هاي كارد كلفت ريسي كه از سه كارد تشكيل شده اند، به دومين كارد، كه از يك سيلندر و تعداد غلطكهاي استريپر، وركر و دافر تشكيل شده است كارد مياني يا بريكر دوم گويند. مقدار ضايعات جدا شده توسط كارد مياني كمتر از كارد اول و بيشتر از كارد نهايي مي باشد. در كارد دوم تراكم خارها روي سيلندر و ساير غلطكها بيشتر از كارد اول مي باشد و همچنين فاصله بين قسمتها نيز كمتر از كارد اول در نظر گرفته مي شود.

كارد نهايي (كاردر) :

در مكاشين هاي كارد كلفت ريسي به آخرين كارد كه از سيلندر اصلي با غلطكهاي استريپر، وركر و دافر تشكيل ده است، كارد نهايي گويند.

لازم به ذكر است كه مقدار ناخالصي هاي جدا شده در كارد نهايي به مراتب كمتر از كارد دوم و اول مي باشد.

در كارد نهايي تراكم خارهاي سيلندر و ساير غلطكها بيشتر ار كارد اول و دوم مي باشد و همچنين كمترين فاصله بين قسمتها در كارد نهايي تنظيم مي شود.

كندانسور:

به طور كلي كندانسور يا تقسيم كننده چادري در كارد به دستگاهي گفته مي شود كه عمل انتقال دادن الياف را انجام مي دهند و در ماشين هاي كارد عمل يكنواخت دادن الياف به صورت چادري را به عهده دارند.

نوارهاي چرمي و كيسه هاي مالش دهنده از اجزاي مهم كندانسور مي باشند.

كندانسور و در آخرين قسمت هاي كارد چادري گرفته شده از آخرين دافر را به نوارهاي باريكي تقسيم مي نمايد و در آخر آنها را به صورت نيمچه نخهاي بدون تاب در مي آورد و بر روي بوبين هاي بزرگي مي پيچيد و پس از آن بر روي ماشين هاي رينگ يا سلفاكتور قرار داده مي شود.                                                                                                                                                                                               
عمليات كارد:
در ماشينهاي كارد زماني كه دو سطح سوزني در مقابل هم قرار گيرند با توجه به عواملي از قبيل جهت حركت- جهت سوزن- سرعت- فواصل بين قسمتها و تاثير جريان هوا و نيروي گريز از مركز بر الياف باعث مي گردد كه يكي از سه نوع عمليات انجام پذيرد.

پوشش كارد:

از خصوصيات مهم ماشين هاي كارد در بين ساير ماشين هاي ريسندگي پوشش سوزني آن مي باشد. كه بر روي سطوح غلطك هاي به يكي دو نوع پوشش اره اي (متاليك) و نواري سوزني كه بر روي آنها به طرز خاصي پيچيده شده است تشكيل گرديده است كه به شرح آنها مي پردازيم:

الف) پوشش اره اي (متاليك):

اين نوع پوشش شبيه به اره هاي چوب بري مي باشد تراكم اين خارها بستگي به نوع ماشين كارد و محل قرار گرفتن غلطك دارد و به طور كلي هر چه از طرف تغذيه به توليد ماشين هاي كارد مي رسيم تراكم خارها بيشتر خارها ظريفتر مي شوند.

ب) پوشش نواري سوزني:

پوشش نواري سوزني از دو قسمت نوار پايه و سوزن تشكيل شده است كه داراي مشخصات زير است:

1. قسمت نوار پايه:اين قسمت بايد داراي خصوصيات داشتن استحكام كافي، داشتن قابليت انعطاف پذيري و داشتن لايه كافي باشد .

2. قسمت سوزني:قسمت سوزني پوشش نواري سوزني اهميت خاصي را دارا مي باشد كه به نكات ذيل بايد توجه داشت:

1. جنس سوزنها  2. قطر سوزنها  3. طرز قرار گرفتن سوزنها در نوار پايه

تنظيم فواصل بين قسمتهاي كارد:

به طور كلي ماشين هاي كارد زماني اعمال Brushing , working , stripping را به خوبي انجام مي دهند كه فاصله بين كليه قسمتهاي مختلف كارد به طور دقيق و صحيح تنظيم گرديده باشد.

براي تنظيم نمودن فاصله بين قسمتهاي مختلف ماشين كارد از وسايلي به نام فيلر (گيج يا شاپلون) استفاده مي كنند كه اين عمل را فيلرگيري مي نامند.

از آنجايي كه فيلر گيري كاري بسيار حساس و دقيق مي باشد از اين رو با دقت كامل بايد انجام گيرد و عدم توجه به اين موضوع باعث خرابي در كيفيت محصول مي گردد كه در چادري به خوبي مشخص است، مخصوصا اگر فواصل بين قسمتهاي كه عمل working را انجام مي دهند زياد باشد در چادري الياف به صورت بازشده مشاهده مي گردد و همچنين در صورت زياد بودن فاصله ضخامت بين قسمتهايي كه عمل sripping را انجام مي دهند باعث مي شود كه عمل جابه جايي به خوبي انجام نشده و الياف بر روي سيلندرها جمع گشته و نيز اگر فاصله بين غلطك فنسي و سيلندر اصلي زياد باشد باعث مي گردد كه غلطك فنسي نتواند الياف داخل سوزن هاي سطح سيلندر را بالا بياورد و دافر به راحتي الياف را بگيرد، از اين رو الياف در سطح خارهاي سيلندر جمع گشته و به صورت يك شال سرتاسري در سطح سيلندر پر از الياف گردد كه در چنين صورتي باعث ترمز كردن سيلندر در جاي خود شده و حركتي نمي كند و در نتيجه باعث انجام نشدن هدفهاي اصلي ماشين هاي كارد مي گردد.براي تنظيم فاصله بين قسمتها مختلف ماشين كارد هر يك از سازندگان اندازه به خصوصي را پيشنهاد نموده اند كه در كاتالوگ هاي مربوطه هر ماشين موجود مي باشد. 

نكات مهم در مورد تنظيم فاصله بين قسمتها:

نكات مهم و قابل توجهي كه در مورد كليه قسمتها بايد رعايت گردد عبارتند از:

الف) طول الياف

هر چه طول الياف بلندتر باشد فاصله بين قسمتها بايد بيشتر در نظر گرفته شود.

ب) قطر الياف

هر چه قطر الياف بيشتر باشد فاصله بين قسمتها بايد بيشتر در نظر گرفته شود.

ج) محل قرار گرفتن غلطك در ماشين

هر چه از قسمت عقب ماشين به طرف جلوي ماشين نزديكتر مي شويم فاصله بين قسمتها بايد كمتر در نظر گرفته شود.

عيوب كلي در ماشين كارد:

عيوبي كه در ماشين هاي كارد باعث معيوب شدن محصول آنها مي گردد عبارتند از:

1. تنظيم نامناسب بين غلطكها و سيلندرها 2. كندي خارها 3. ريختگي خارها 4. زنگ زدگي خارها 5. پليسه شدن نوك خارها 6. كثيف بودن خارها 7. شكستگي دنده ها و يا لغزش تسمه ها  8. شكستگي ياتاقان يا خرابي بلبرينگها 9. روغن كاري و گريسكاري 10. كورانهاي شديد 11. ماهر نبودن كارگر 12. استاندار نبودن حرارات و رطوبت سالن 13. خرابي مواد اوليه 14. خوراك نايكنواخت

نتايج كلي در مورد عيوب ماشين هاي كارد:

به طور كلي عيوب ماشين هاي كارد را با مشاهده در تار عنكبوتي (چادري) مي توان با وضوح دريافت و اين عيوب بيشتر به سه دسته كلي زير تقسيم مي شوند كه عبارتند از:

1-اگر در تار الياف به صورت باز نشده ديده شد محل عيب را بايد در خارها جستجو كرد.

2-اگر در تار عنكبوتي به صورت خطهاي راه راه و يا كلفت و نازك در امتداد عرض ديده شد محل عيب را بايد در تسمه ها و دنده ها و پوليها جستجو كرد.
3-اگر يك طرف تار عنكبوتي از طرف ديگر كلفت تر و يا نازك تر بود محل عيب را بايد در همان سمت باز و بسته شدن دريچه باسكول و يا فيلر همان سمت نسبت به سيلندرها و غلطك ها را مورد بازرسي و كنترل قرار دارد.
فصل دوازدهم

رينگ

اهداف استفاده از ماشين رينگ:

ماشين هاي رينگ جهت توليد نخ هاي ضخيم پشم، پنبه، الياف مصنوعي و الياف بازيابي شده و مخلوط آنها به كاربرده مي شود.

از ماشين هاي رينگ براي حصول به اهداف زير استفاده مي گردد:

الف- كشش دادن: براي به دست آوردن نخي با نمره دلخواه

ب- تاب دادن به نخ: به منظور ايجاد استقامت لازم در نخ توليد شده.

پ- پيچيدن نخ بر روي ماسوره: جهت استفاده در مراحل بعدي

طرز كار ماشين رينگ:

با به حركت درآمدن غلطك بازكننده، نيمچه نخ هايي كه بر روي استوانه هايي به شكل ضربدري توسط ماشين كارد پشمي پيچيده شده اند بازگرديده و پس از عبور از راهنما به منطقه كشش ماشين رينگ وارد مي شود.

منطقه كشش ماشين رينگ تشكيل شده از غلطكهاي تغذيه و سيستم كنترل نيمچه نخ.نيمچه نخ پس از عبور از غلطكهاي تغذيه و سيستم كنترل نيمچه نخ و با عبور از غلطكهاي توليد،از منطقه كشش خارج شده و از راهنماي دوك و شيطانك به دور دوك پيچيده مي شود كه با چرخش دوك و شيطانك، تاب به نخ وارد مي گردد و نخ به دور دوك پيچيده مي شود.

لوله مكنده در زير غلطكهاي توليد براي هدايت نخ هاي پاره شده قرار گرفته است، تا به محض پاره شدن نخها توسط سيستم مكش هوا در داخل لوله، مكيده شده و پس از آن در مخزني جمع مي گردد و در هر شيفت اين مخزن ها كه از ضايعات نخهاي پاره شدن پرگشته، تخليه و تميز مي شود.

قسمتهاي اصلي تشكيل دهنده ماشين هاي رينگ:

به طور كلي ماشين هاي رينگ از سه قسمت اصلي، تغذيه، كششي و محمول دهنده تشكيل شده اند كه در زير به شرح آنها مي پردازيم:

الف) قسمت تغذيه:

در قسمت تغذيه ماشين هاي رينگ، چندين بوبين كه بر روي يك استوانه توسط ماشين كارد، پيچيده شده قرار داده شده است كه با حركت غلطك بازكننده بوبين، نيمچه نخ ها از روي بوبين باز شده و به طرف غلطكهاي تغذيه هدايت مي شوند 

نحوه بازكردن نيمچه نخ با يكي از روشها زير انجام مي شود:

روش اول: يك استوانه باز كننده با يك خط بوبين جهت دوطرف ماشين رينگ

روش دوم: دو استوانه بازكننده با يك خط بوبين جهت هرطرف ماشين رينگ 

روش سوم: دو استوانه بازكننده با يك خط بوبين براي دو طرف ماشين رينگ

روش چهارم: بازكردن نيمچه نخ تحت كشش توسط ديسكهاي جداگانه كه روي پايه گردان قرار گرفته اند.

از روشهاي فوق روشهاي اول و دوم و سوم امروزه بيشتر در ماشين هاي رينگ به كار برده مي شود و از روش چهارم در حال حاضر استفاده نمي گردد.

ب) قسمت كشش:

ناحيه كشش ماشين هاي رينگ از دو جفت غلطك تغذيه و توليد تشكيل شده است هدف از كشش در ماشين رينگ كشيدن نيمچه نخ به حدي است كه به نخي با نمره مشخص تبديل گردد كه مقدار كشش حدود 1 تا 3 مي باشد و در ماشين ها رينگ چنانچه در مرحله كشش رينگ دقت نشود نخ حاصل نايكنواخت و كم قدرت بوده و كيفيت آن پايين خواهد بود به همين جهت ايت كه سازندگان ماشين رينگ دقت زيادي در ساخت ناحيه كشش مي نمايند سيستم كشش ممكن است طوري باشد كه با وجود كشش زياد، كمترين اثر نايكنواختي در نخ را داشته باشد.

پ) قسمت محصول دهنده: 

قسمت محصول دهنده از راهنماي نخ، كنترل كننده بالن، رينگ، شيطانك، دوك و صفحات جداكننده بالن تشكيل گرديده است كه در زير به شرح آنها مي پردازيم:
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1- راهنماي نخ

   راهنماي نخ در بالاي دوك قرار گرفته و نخ را براي تاب دادن و پيچيدن هدايت مي كند مركز راهنماي نخ، كنترل كننده بالن، ميل دوك و عينكي بايستي در يك خط عمود بر افق قرار داشته باشد كه در غير اين صورت باعث نخ پارگي خواهد شد.

هنگام تعويض ماسوره، ميله سرتاسري متصل به صفحات پايه راهنما توسط دسته اي به عقب برگردانده مي شود تا مزاحمتي براي درآوردن ماسوره نداشته باشد.

2-كنترل كننده بالن

از آنجا كه بين راهنماي نخ و شيطانكدر اثر چرخش شيطانك، بالن ايجاد مي شود از اين رو براي كنترل كردن بالن در ماشين هاي رينگ از حلقه هاي كنترل كننده بالن و با دوكهايي كه سر آنها شيار يا برجستگي وجود دارد استفاده مي شود.

3-رينگ (عينكي):

نام رينگ بر روي ماشين تمام تاب به دليل وجود همين عينكي است كه در اصطلاح به آن رينگ نيز گفته مي شود.

عينكي در واقع پايه شيطانك است كه شيطانك بر روي آن دور مكي زند.

عينكي بايد كاملا صاف و صيقلي باشد چنانچه سطح عينكي ناصاف و زنگ خورده شد باعث سوختن شيطانك و افزايش نخ پارگي مي شود.

هنگامي كه عينكي جديد جايگزين مي شود لازم است براي مدتي از شيطانك كمي سبكتر استفاده نمود و درمدت زمانهاي كمتري هم شيطانك تعويض گردد.

عينكي از دو قسمت اصلي زيرتشكيل شده است:

1-استوانه

قسمت استوانه شكل عينكي را در اصطلاح زبان فني انگليسي، وب مي گويند.

2-لبه:

لبه قسمتي از عينكي است كه شيطانك برروي آن قرار مي گيرد و به اصطلاح زبان فني انگليسي به آن فلنج مي گويند.

براي جلوگيري از درآمدن شيطانك،لبه عينكي بايستي بقدر كافي پهن باشد.

لبه عينكي به شكل و اندازه هاي مختلفي ساخته مي شود تا با شيطانك هايي كه مورد استفاده واقع مي شود هماهنگي داشته باشد.

1. شيطانك

در اثر اصطكاك بين شيطانك و عينيكي، چرخش شيطانك هميشه كمتر از دوك مي باشد و همين اختلاف چرخش، موجب پيچش نخ بر روي ماسوره مي گردد.

[image: image7.jpg]



شيطانك:

شيطانك دو عمل اصلي زير را انجام مي دهد كه عبارتند از:

 1-ايجاد تاب در نخ در اثر چرخيدن بر روي عينكي

2- پيچش نخ بر روي ماسوره در اثر اختلاف سرعت بين شيطانك و دوك 
چون نخ هاي توليد شده توسط ماشين رينگ از لحاظ نمره، جنس و ساير خصوصيات، متفاوت مي باشند براي توليد هر نوع نخ، شيطانكي مخصوص ضروري است.

شيطانك ها از لحاظ جنس، جرم، نوع مواد پوششي، ساختمان، سطح مقطع، اندازه، محل عبور نخ در آنها و همچنين شكل شيطانك و نمره با يكديگر اختلاف دارند و هر ريسنده با توجه به شرايط كاري بايد شيطانك مورد نياز را انتخاب كند تا بهترين نتيجه را حاصل نمايد.

3- دوك

دوك يكي از قطعات اصلي در ماشين هاي رينگ است كه براي تاب دادن به نخ از آن استفاده مي شود و داراي انواع متفاوتي مي باشد.
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اليافي كه از منطقه كشش خارج شده با ورود تاب به آن به نخ تبديل گشته و پس از عبور از راهنماي 1 و كنترل كننده بالن 2 توسط شيطانك 3 كه روي رينگ حركت مي نمايند بر روي ماسوره هدايت مي شود.

امروزه با پيشرفت تكنولوژي دوك ها قادرند تا با سرعت بسيار بالايي چرخش نمايند، اما با محدوديتي كه در مورد سرعت شيطانك وجود دارد عملا نمي توان با سرعت زياد در صنعت استفاده نمود، زيرا اصطكاك شيطانك با رينگ در سرعت زياد حرارتي ايجاد مي نمايد كه موجب سوختگي شيطانك و نخ پارگي مي شود براي متوقف نمودن دوك ها در موقع پيوند زدن نخ از وسيله اي به نام ترمز دوك استفاده مي شود كه با فشار دادن ترمز، دوك مربوطه متوقف مي شود.

4-صفحات جدا كننده بالن

مطابق شكل صفحات جدا كننده بالن در بين دوك ها نصب شده اند و جنس اين صفحات از فلز سبك يا پلاستيك مي باشد.

صفحات جدا كننده داراي محاسن به قرار زير مي باشند:

1- جلوگيري از برخورد دو بالن مجاور                       

2- ايجاد امكان كوتاهتر شدن طول ماشين
3- كم كردن فاصله بين دو دوك كه در نتيجه به تعداد دوك ها افزوده مي شود.
4- استفاده از شيطانك هاي سبك تر كه در نتيجه ايجاد حرارت كمتري نموده و همچنين امكان افزايش سرعت دوراني دوك ها را ميسر مي سازد.
دستگاه سازنده :

عامل اصلي حركات ميز عينكي بادامك مخصوصي است كه توسط تعدادي چرخ دنده و اهرم به چرخش درآمد و با شكل مخصوص و اختلاف طول شعاع ها و همچنين موقعيت دو نقطه عطف موجود بر روي آن حركات رفت و برگشت متغيري به ميز عينكي مي بخشد كه در نتيجه اين حركات نوساني- لايه گذاري منظم بر روي ماسوره به وجود مي آيد. 

تاب نخ:

به منظور اصطكاك وجلوگيري از پراكنده شدن الياف در نيمچه نخ، تاب داده مي شود تا در مراحل بعدي نخ استقامت كافي را داشته باشد.

به طوري كلي نخ را مي توان در دو جهت مختلف نسبت به محور آنها تاب داد كه اين دو نوع تاب عبارتند از:

2-تاب z :

اگر جهت گردش تاب دهنده در جهت عقربه هاي ساعت باشند تا به حاصله را تاب z يا راست تاب گويند.

1- تاب s :

اگر جهت گردش تاب دهنده در جهت عكس عقربه هاي ساعت باشند تاب حاصله را تاب s يا چپ تاب گويند.

مقدار تاب در نخ ها بستگي به استحكام و خاصيت الاستيسيته مورد نياز و كاربرد نخ دارد ميزان تاب روي خاصيت پفكي و حجيم بودن نخ هاي كشبافي و مراحل تكميل نخ هاي بافندگي و زيردست پارچه حاصل از آن تاثير مي گذارد.

تاب موجب بالا بردن استحكام نخ مي شود ولي افزايش بيش از حد تاب نيز باعث كاهش استحكام نيز مي گردد.

فصل سيزدهم

بوبين پيچي

اهداف بوبين پيچي:

بوبين پيچي براي افزايش طول نخ روي بسته (بوبين) است. به طوريكه راندمان چله پيچي افزوده گرديده، بركيفيت نخ نظارت شود، محلهاي نازك و ضخيم و گره هاي نامناسب نخ حذف گردد.

بيشترين حجم نخي كه به كارخانه هاي بافندگي داده مي شود به شكل ماسوره هاي كوچكي است كه حدودا 100 گرم وزن دارند بجز نخهاي حاصل از ماشين هاي چرخانه اي چنانچه بخواهيم اين ماسوره ها را مستقيما در عمل پيچي به كار بريم با دشواري هايي روبه رو خواهيم شد كه عملا انجام كار را ناممكن مي سازد چون توقف ماشين چله پيچي زياد است و كيفيت چله حاصله و در نتيجه پارچه توليدي پايين خواهد بود. بنابراين بوبين پيچي نخ و تبديل اين ماسوره هاي كوچك به بسته هاي بزرگ ضروري است به علاوه نخ، عيوب گوناگوني دارد كه در اين مرحله توليد مي تواند بطور موثر حذف گردد.
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عمل بوبين پيچي بايستي با شرايط زير تطبيق داشته باشد:

الف) خواص فيزيكي و مكانيكي نخ نبايد صدمه ببيند.

ب) كشش وارده به نخ بايد به طور ثابت حفظ شود و در تمام بوبين يكسان باشد.

ج) طول نخ روي بوبين ها بايد حتي المقدور حداكثر يكسان باشد.

د) سرنخ ها بايستي با گره هاي محكم و مناسب به هم متصل شده باشند.

قسمت هاي اصلي يك ماشين بوبين پيچي عبارتند از:

1- قفسه براي قرار دادن بسته نخ (creel) 

2- وسيله كشش (Tension device)
3- تميز كننده نخ يا گره گير (clearerorslub catcher)
4- مكانيزم حركت دهنده نخ از يك طرف به طرف ديگر بسته (تراورس Travers Motion)
5- دوك يا غلطك جهت چرخاندن بسته نخ (spindleor Roller)
6- وسيله متوقف كننده بسته نخ هنگام پاره شدن (stop motion)
اعمال اصلي كه يك كارگر ماشين بوبين پيچي انجام مي دهد به شرح زير است:

1- قرار دادن ماسوره هاي پر به جاي ماسوره هاي خالي و گره زدن جديدبانخ روي بسته در حال پيچش.

2- برداشتن بسته پرشده و قرار دادن بوبين خالي به جاي آن و پيچيدن سرنخ روي بوبين خالي و به كار انداختن واحد متوقف شده.
3- نظارت بر ماشين و گره زدن نخهاي پاره شدن و به كار انداختن واحد متوقف شده.
در حال حاضر ماشين هاي بوبين پيچي تمام اتوماتيكي ساخته مي شوند. كه كليه كارهاي فوق را به طور خودكار انجام مي دهند و كارگر فقط بايد باطريهاي ماسوره (محل ذخيره ماسوره) را با دست پرنمايد. حتي اين عمل را هم بعضي از دستگاهها به طور خودكار انجام مي دهند.

انواع ماشين هاي بوبين پيچي:

منظور اصلي تمام اين ماشين ها يكي است باز كردن نخ از روي ماسوره ريسندگي و پيچيدن آن روي يك بسته بزرگتر و نظارت برآن. اما تفاوت هايي در شيوه كار آنها وجو دارد كه مهمترين آنها نوع رفت و آمد نخ و پيچيدن آن روي بسته است به طوري كه نخ كاملا يكنواخت روي بسته نخ پيچيده شود، تفاوت ديگر در تكنيك ساخت خود ماشين ها است.

در يك نوع ديگر از ماشين ها، نخ روي بوبيني پيچيده مي شود كه با يك غلطك گردنده تماس دارد نخ بوسيله راهنمايي رفت و برگشت مي كند. راهنما در شكاف يك غلطك شياردار، قرار گرفته است محركهاي غلطك پيچش بوبين و غلطك شياردار، متفاوتند وليكن اين دو غلطك موازي هم قرار گرفته اند.

در نوع ديگر، غلطك محرك بوبين، شياردار است و نخ، داخل آن شيار حركت كرده رفت و برگشت مي نمايد.

در نوع سوم بوبين روي يك دوك متحرك با سرعت دوراني ثابت مي چرخد و عمل رفت و برگشت نخ توسط رفت وبرگشت راهنما به طور جداگانه انجام مي شود.

انواع ماشين هاي بوبين پيچي

بوبين پيچ غلطكي با درام شياردار:

نوع ديگر بوبين پيچ با تراورس تند، بوبين پيچ غلطكي است كه بوبين نخ در تماس با يك درام شياردار مي چرخد. يك نمونه اين ماشين ها اتوكونريونيور سال مي باشد.

اين ماشين داراي 20 تا 120 واحد بوبين پيچي است با سرعت زياد كه مناسب پيچيدن نخ روي دوك هاي مخروطي چوبي، مقوايي و پلاستيكي است جهت ماشين چله پيچي و كشبافي و غيره.

در اين ماشين مي توان انواع نخهاي پنبه اي، ابريشمي، الياف مصنوعي، كتاني، پشمي، فاستوني و غيره را بجز نخهاي فيلامنت به كاربرد. جهت ماشين 120 دوكي (60 دوك در هر طرف) يك موتور به قدرت 3 اسب به كار برده شده است. البته براي اينكه بتوان در هر طرف دستگاه به طور جداگانه كار كرد غالبا از دو عدد موتور 5/1 اسب استفاده مي شود.

غلطك شياردار محرك بوبين حركتش ثابت بوده و توسط پولي از موتور اصلي دستگاه گرفته مي شود نخ روي بوبين پيچيده مي شود و به تدريج محيط بوبين افزايش مي يابد و تعداد دوري كه به ازاء يك دور گردش غلطك محرك خود مي زند كاهش مي يابد. از آنجايي كه يك نقطه روي سطح بوبين بايد همواره داراي سرعت سطحي معادل سرعت سطحي غلطك شياردار باشد، تعداد دور در دقيقه بوبين به غلطك محرك متناسب با نسبت عكس محيط آنها است.

غلطك محرك بوبين:

اين غلطك دو وظيفه دارد يكي اينكه بوبين را مي چرخاند دوم اينكه نخ را روي بوبين در حال پيچش توسط شيار مارپيچ راهنمايي مي كند و تراوس مي دهد استعمال اين غلطك شياردار خيلي از قطعات مربوط به مكانيزم تراورس را حذف و ماشين را ساده تر نموده است.

به كار انداختن و متوقف كردن ماشين:

اين ماشين طوري طراحي شده كه مي تواند با بار شروع به كار كند يعني هنگامي كه ماشين كار نمي كند بايد بوبين ها از روي غلطك برداشته شود اين عمل به آساني انجام گردد بدين ترتيب كه ابتدا محرك غلطكها را توسط كليد توقف متوقف ساخته سپس محور غلطكها را به اندازه چند اينچ به عقب برمي گردانند با اين عمل كشيدگي روي نخ برداشته شده و نخها شل مي گردند در نتيجه اهرم توقف بلند شده و دستگاه توقف را به كار مي اندازد و بوبين ها از جاي خود بلند مي شوند هنگام برداشتن بوبين پر از روي ماشين چنانچه هنوز بوبين در حال چرخش است نبايد كارگر آن را باكف دست متوقف نموده و برداشت نمايد بلكه بايستي كمي صبر كرده تا بوبين كاملا متوقف شود، در غير اين صورت سطح بوبين در تماس با كف دست ساييده و معيوب مي گردد.

 به كار انداختن واحد بوبين پيچ توسط كارگر:

كارگر بايد ماسوره نخ را پس از خالي شدن از جاي خود برداشت، و ماسوره پر بجاي آن قرار دهد در موقع قرار دادن ماسوره پر بايد طولي از نخ را كه بطور مارپيچي روي ماسوره رينگ پيچيده شده، بدور انگشتان دست خود بپيچيد و همچنين سرنخي را كه در انتهاي ماسوره آويزان است ببرد تا از پيچيدن آن به نخهاي مجاور جلوگيري شود سپس سرنخ را در دست راست گرفته پس از عبور از گره گيرها و زير واشرها كشش دهنده با سرنخ روي بوبين با دست و يا گره زن دستي گره بزند.

بايد دقت كند كه گره زده كاملا محكم باشد و سرهاي اضافي نخ بريده شود كارگر بوبين را توسط انگشت دست چپش مي چرخاند در حاليكه با دست راستش نخ را طوري مي گيرد كه از پيچيده شدن نخهاي به هم تاب خورده يا حلقه دار روي بوبين جلوگيري شود سپس با دست چپ دسته شروع را به كار مي اندازد كه سبب پايين آمدن بوبين شده و تماس با غلطك مارپيچ حاصل مي گردد. پس از اينكه حس كرد نخ تحت كشيدگي است آن را رها مي نمايد و نخ توسط شيار مارپيچ غلطك محرك گرفته مي شود.

كنترل بسته نخ و تنظيم آن:

در آغاز عمل پيچيدن زماني كه نخ كلفت يا با تاب زياد روي بوبين هايي با قطر كم پيچيده مي شوند نخ در دو انتهاي تروارس تمايل به لغزيدن داشت بوبين حاصله غير يكنواخت و وسط آن برجسته خواهد شد در حاليكه دو طرف آن شيب دار و شل خواهد بود. كارگر بايد چند رديف نخ را بوسيله دست روي بوبين بپيچد و در بعضي موارد قبل از شروع عمل، بوبين خالي را مرطوب نمايد. اين عمل از گردش بوبين بدون پيچيدن نخ ممانعت مي كند.

قرار دادن نخ روي بسته:

موقعي كه نخ روي بوبين معمولي پيچيده مي شود بايد آن را درست وسط بوبين قرار داد هنگامي كه نخ روي بوبين مخروطي پيچيده مي شود بايد آن را حداقل ¼ اينچ طرف ته بوبين قرار داد. 

دلايل به كارگيري وسايل توقف دستگاه:

دستگاههاي توقف را به دو علت در ماشين هاي بوبين پيچي به كار مي برند:

1- در موقع پيچيدن نخ يك لا چنانچه نخ پاره شود و وسيله توقف وجود نداشته باشد، آخرين لايه نخ كه روي بسته پيچيده مي شود درتماس با غلطك پيچش قرار گرفته، ساييده مي شود.

2- چنانچه دو يا چند نخ با هم روي يك بوبين پيچيده شوند (در ماشين چندلاكني) و يكي از نخها پاره شود و دستگاه توقف نباشد، ماشين به عمل خود ادامه داده، يك لاي نخ كمتر خواهد پيچيد. معمولا بر روي ماشين هاي بوبين پيچي غلطكي مكانيزمي قرار مي دهند كه به مجرد پاره شدن نخ بوبين از روي غلطك محرك بلند مي شود و در مورد ماشين هاي بوبين پيچي دقيق دو ك متحرك متوقف مي گردد.
وضعيت ماسوره ريسندگي روي ماشين بوبين پيچي:

فاصله واقعي بين دوك ماسوره و وسيله كشيدگي بايد طوري باشد كه پاره شدن نخ به حداقل برسد ماسوره بايد طوري روي دوك ها قرار بگيرند كه نخ در موقع بازشدن مستقيما وارد سوراخ راهنماي نخ شود.

چنانچه فاصله ماسوره نخ تا راهنما يا وسيله كشيدگي كم باشد يك بالون كوتاه يا شعاع زياد و داراي حداقل كشيدگي تشكيل مي گردد. اما اگر اين فاصله زياد باشد يك بالون طويل و باريك ايجاد مي شود و در موقع باز شدن نخ به سطح ماسوره گير كرده، سبب ازدياد كشيدگي و در نتيجه افزايش تعداد پارگي نخ مي گردد. همچنين موقعي كه نخها روي ماسوره نصف شد بجاي يك بالون دو بالون تشكيل مي شود و غالبا در نقطه تعويض دو بالون نخ پاره مي شود بدين جهت هميشه سعي مي گردد تا حد امكان ماسوره نزديك وسيله كشيدگي قرار گيرد.

فصل چهاردهم

چله پيچي

منظور از چله پيچي عبارت است از پيچيدن تعداد معيني از نخ تار با طول مشخص به صورت موازي روي نورد چله يا نورد بافندگي. در عمل چله پيچي، نخ از روي بوبين هاي بوبين پيچي و يا بوبين هاي حاصل از قسمت دولا تاب باز شده و پس از عبور از قسمتهاي كشش دهنده و شانه و غيره بر روي نورد مخصوص چله پيچي يا اسنو بافندگي به طور موازي به صورت يك صفحه پيچيده مي شود.
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عمل چله پيچي ممكن است به سه روش زير انجام شود:

الف) چله پيچي مستقيم     Direct warping

ب) چله پيچي بندي (بخشي)    Section warping

ج) چله پيچي روي نورد بخشي     Section beam warping
در چله پيچي مستقيم تعداد مشخص از نخ روي نورد چله پيچيده مي شود كه بعدا تعدادي از اين نوردها پشت ماشين آهار قرار گرفته، پس از آهار دادن روي نورد مخصوص بافندگي به نام اسنو بافندگي پيچيده مي شود.

در چله پيچي بخشي، ابتدا تعداد معين از نخ تار به صورت يك نوار روي يك نورد بزرگ شيبدار پيچيده مي شود سپس از روي اين نورد تعداد معين از نوارها (بخشها) بسته به خصوصيات پارچه توليدي بازشده و روي اسنو مخصوص بافندگي پيچيده مي شود  اين سيستم چله پيچي غالبا براي نخهاي رنگي و دولا مورد استفاده قرار مي گيرد.

در نورد پيچي بخشي، تعداد معيني از نخ تار روي نوردهاي كوچك (بيم بخشي) ، پيچيده شده سپس با نوردها مستقيماً پشت قفسه ماشين بافندگي قرار مي گيرند يا اينكه روي اسنو بافندگي برگردان مي شوند اين سيستم چله پيچي غالبا براي نخ هاي فيلامنت به كار برده مي شود.

بسته به نوع بوبين مصرفي و قفسه ماشين چله پيچي در سيستم چله پيچي وجود دارد يكي سيستم منقطع و ديگري سيستم مداوم. در سيستم منقطع بوبين ها پس از اينكه يك مجموعه چله پيچيده شد و به انتها رسيدند ته بوبين ها از روي قفسه برداشته شده و بوبين هاي جديد جايگزين مي گردند در اين سيستم موقع تعويض بوبين، ماشين چله پيچي متوقف مي گردد در سيستم مداوم ماشين چله پيچي يكسره كار مي كند. و هر بوبين كه تمام شد بوبين جدي به آن گره زده مي شود. هنگام عمليات چله پيچي كليه نخ هاي تار بايد تحت يك كشش ثابت و يكنواخت قرار گيرند.نورد چله بايد كاملا استوانه اي و يكنواخت بوده، دانسيته آن در تمام نقاط يكسان باشد تمام نوردهاي يك مجموعه كه با يك نوع نخ مشخصات يكسان تهيه شده اند و در ماشين آهار با هم كار مي كنند بايد كاملا از نظر تنش نخ و دانسيته يكسان و يكنواخت باشند.

هنگام چله پيچي بايد كاملا مطمئن بود كه چله هاي تهيه شده براي يك مجموعه آهار داراي طول يكسان و خواص فيزيكي و مكانيكي است.

ماشين هاي چله پيچي كارخانه بافندگي تابان از نوع چله پيچي بخشي مي باشد. ماشين هاي چله پيچي بخشي به طور كلي از سه قسمت زير تشكيل مي شوند:

الف) قفسه

ب) درام شيبدار

ج) قسمت نوردپيچ

قفسه (creel):

بوبين هاي نخ در قفسه قرار مي گيرند. تعداد آنها بسته به خصوصيات پارچه توليدي و ظرفيت قفسه، بايد قبلا تعيين شود. ظرفيت قفسه بوبين پيچي بين 400 تا 1000 بوبين است هنگام تعيين اندازه قفسه بايد وزن نخ روي هر بسته، فضاي قابل استفاده جهت قفسه و تعداد نوردهاي لازم براي ماشين آها را در نظر گرفت.

قفسه يك رديفه: (single End)
عبارت است از قاب ثابت كه گنجايش تعداد معيني بسته نخ دارد طول نخ روي هر بسته به اندازه اي است كه با آن بتوانيم يك سري نورد كه براي يك اسنو بافندگي لازم است پيچيد. پس از پايان عمل چله پيچي، بوبين ها همگي تقريبا تمام شده و مقدار كمي نخ روي آنها باقي مي ماند كه بايستي آنها را از روي قفسه برداشت و بوبين پر را جايگزين آن نمود. در اين مورد تغيير قابل ملاحظه اي در كشيدگي نخها مشاهده مي شود چون بعضي از نخها بايد از مسافت بيشتري كشيده شوند و از دو يا سه سري راهنما عبور نمايند كه در نتيجه كشيدگي آنها افزايش خواهد يافت، با عبور دادن نخها از وسط وسيله كشيدگي قبل از پيچيدن مي توان از اختلاف كشيدگي جلوگيري نمود.

قسمت جلو ماشين (Head stock):

قسمت پيچش نورد چله دستگاه نسبتا ساده بوده، شامل يك شانه متحرك و پايه نورد، غلطك پيچش نورد و يك ترمز خيلي قوي است تا بتواند به مجرد پاره شدن نخ بدون اينكه سرنخ پاره ده به دور نورد چله پيچيده شود دستگاه را متوقف سازد.

در اين نوع ماشين نورد چله در تماس با غلطك پيچش با سرعت خطي ثابت مي چرخد فشار بين نورد چله و غلطك محرك بايد به اندازه اي باشد كه هيچ گونه لغزشي بين آنها به وجود نيايد لغزش اصولا درموقع سرعت گرفتن و يا توقف به وجود مي آيد. براي نخهاي ريسيده شده مي توان از سيستم فوق الذكر استفاده نمو وليكن درمورد نخهاي فيلامنتي بايد خود غلطك چله مستقيما با دور متغير حركت كند بطوري كه سرعت سطحي آن ثابت بماند.

قسمت توقف الكتريكي :(stop motion)
ورقه هاي (سيم هاي) فلزي آويخته اي در سر قفسه وجود دارند كه قسمتي از دستگاه توقف الكتريكي ماشين را تشكيل مي دهند هر نخ از وسط يكي از اين ورقه ها عبور مي كند و به مجرد پاره شدن يا شل شدن نخ در اثر  سنگيني وزن ورقه فلزي و قرار گرفتن آن بر روي ميله فلزي كه به جريان برق متصل است مدار الكتريكي بسته شده و در اثر به كار افتادن قطعه الكتريكي و مغناطيسي فنري آزاد مي شود كه به عنوان يك ترمز به كار رفته است و در نتيجه ماشين فورا متوقف مي گردد در اين حال بقيه ورقه هاي فلزي بدون تماس با ميله راهنمايشان روي نخها قرار گرفته، در اثر سنگيني آنها از هر گونه شل افتادگي نخها و حلقه شدن آنها جلوگيري مي شود پس از آن كه ماشين مجددا به كار افتاد آنها در وضعيت عادي قرار خواهند گرفت.

آويختگي ورقه هاي فلز از وارد شدن كشش زياد به نخها در هنگام به كارافتادن ماشين كه خود يكي از علل پارگي زياد نخها است مي كاهد وسيله توقفي كه روي ماشين چله پيچي به كار مي رود بايد پس از پاره شدن نخ در مدت 3 تا 5 ثانيه ماشين را متوقف سازد.

شانه:

شانه اي كه در ماشين چله پيچي به كار برده مي شود عبارت است از تعدادي سوزن كه به طور منظم و خطي در يك پايه قرار گرفته اند سوزن ها از جنس فولاد سخت هستند كه آبكاري شده اند پايه شانه ها از جنس آلومينيومي، چوبي و يا پلي آميد 610 ساخته شده اند اين شانه روي پايه محركي قرار گرفته اند تا بتوانند نخها را در عرض چله به طور يكنواخت پخش نمايند.

كشش وارده به نخ در چله پيچي:

كشش نخ در چله پيچي بسيار مهم است و در عمل بافندگي اثر زيادي دارد.

كشش زياد نخ خواص الاستيكي نخ را تغيير مي دهد. كشش نامنظم نخها باعث ايجاد بي نظمي در پيچش نورد چله شده و مشكلات فراواني در عمليات بعدي به وجود مي آورد كه در نتيجه كاهش راندمان توليد بافندگي و كيفيت پايين پارچه را در برخواهد داشت كشش نخ در چله پيچي شامل كششي است كه در اثر ايجاد بالن در هنگام بازشدن نخ از روي بوبين ايجاد مي گردد به اضافه كشش اعمال شده توسط وسايل كشش و كششي كه هنگام عبور نخ از ميله هاي راهنما حلقه هاي راهنما به نخ وارد مي شود.

كشش دروني نخ بستگي به پارامترهاي زير دارد.

اصطكاك بين حلقه هاي نخ هنگامي كه از روي بوبين باز مي شوند، ساختمان بوبين مقاومت داخلي نخ هنگام بازشدن حلقه هاي نخ، نيروي گريز از مركز ايجاد شده در اثر تشكيل بالون مقاومت هوا و غيره.

مقدار كشش نخ هنگامي كه از قسمت ضخيم بوبين و يا از قسمت باريك بوبين باز مي شود تغيير مي كند اين تغييرات از ماكزيمم به مينيمم مي رسد زماني كه ماشين چله پيچي با سرعت زياد كار مي كند مقدار تغييرات كشيدگي بيشتر است.

تغييرات كشيدگي به فاصله بين نوك بوبين و محل كشيدگي روي قفسه بستگي دارد نظر به اينكه مقدار كشش وارده به نخ در چله پيچي بردانسيته نور چله و شل و سفتي آن تاثير مي گذارد جهت تامين اين دانسيته و تنظيم مقدار كشيدگي نخ باتوجه به عوامل فوق نيازي به وسيله ايجاد كشش در چله پيچي داريم.

ديسكهاي گردان وسيله ايجاد كشش متداول در ماشين هاي چله پيچي هستند و مي توان با كم و زياد كردن واشرهاي روي ديسكها مقدار كشش نخ را تنظيم نمود البته اين ديسكها اشكالاتي در حين كار به وجود مي آورند كه بايد با كنترل آنها مشكلات را برطرف نمود از جمله كثيف شدن ديسكها در اثر گير كردن پرزها حاصل از نخ.

محل قرار گرفتن وسيله كشيدگي بستگي به موقعيت و محل قرار گرفتن بوبين در قفسه چله كشي دارد محور نگهدارنده بوبين بايد 10 تا 15 ميلي متر پايين تر از مركز چشم راهنماي نخ قرار گيرد. به طوري كه زاويه ْ15 به طرف پايين ايجاد نمايد جهت نصب وسيله كشيدگي بايستي اندازه راهنما درست نمود و تمام وسيله هاي كششي را به وسيله اين اندازه راهنما (گيج) نصب كرد تا كاملا نسبت به وضعيت بوبين ها يكنواخت قرار گيرند.

چله پيچي بخشي SECTIONAL WARPING:

اين ماشين داراي مزاياي زيادي است به ويژه هنگام مصرف نخهاي رنگي يك دسته كه يك نمونه رنگي را تشكيل مي دهند به طول معيني روي نورد شيبدار پيچيده شده، نوارهاي بعدي به ترتيب در كنار يكديگر پيچيده مي شوند و در نتيجه يك اسنو كامل را تشكيل مي دهند اين طريق نوردپيچي روز به روز متداولتر مي شود و براي تهيه نخهاي رنگي پنبه اي مصرف دارد، همچنين اين روش متداولترين روش نوردپيچي براي تهيه نخهاي تار پشمي، فاستوني ابريشمي و ريوني است كه نخ مصرف شده مي تواند رنگي يا يك رنگ باشد.

پس از آنكه نخهاي لازم در كنار يكديگر روي نورد بزرگ درام شيبدار، پيچيدذه شدند آنها را همگي باهم از روي نورد باز كرده و روي نوردي كه بايد پشت ماشين آهار قرار گيرند، مي پيچند. عمل پيچيدن نخهاي روي درام شيبدار را چله پيچي و عمل باز كردن نخها از روي درام و پيچيدن آن روي نورد ديگر را نوردپيچي مي نامند.

قطر درام شيبدار بستگي به نوع نخ دارد. در انگلستان قطر درام را 180 تا 240 سانتي متر و كشورهاي اروپايي 120 سانتي متر در نظر مي گيرند، در آمريكا درامهايي تا قطر 360 سانتي متر به كار مي برند اما در تمام حالات طرز كار يكسان است.

نخها از قفسه چله پيچي به صورت نواري به عرض معيني گرفته شده، پس از عبور از وسط ميله جداكننده و يك شانه كوچك به دور يك درام كه در انتها داراي شيبي است پيچيده مي شود در موقع شروع عمل نوار نخها در قسمت افقي درام قرار داده مي شوند در حاليكه يك طرف نوار به نقطه شروع شيب چسبيده است.

در موقع چرخيدن درام نخهاي روي آن پيچيده مي شوند و نوار نخها داراي تراوري آهسته اي به طرف شيب درام است، ولي در هر حال نوار نخها افقي قرار گرفته است عمل پيچيدن نخها ادامه مي يابد تا طول لازم نخ روي درام پيچيده شود پس از آن نوار بريده شده و با اين عمل يك قسمت درام پيچيده مي شود.

سرنخ بريده شده، گره خورده، در داخل سوراخ بعدي درام قرار مي گيرد. سپس توسط شانه تقسيم كننده نخها به دهنه هاي مختلف مورد نياز تقسيم شده و نخهاي تقسيم كننده (قطان مقسم) بين آن ها رد شداه سپس در كنار نوار قبلي به همان طول پيچيده مي شوند اين عمل براي نوارهاي ديگر تكرار مي شود تا تعدادي نواري كه قبلا تعيين شده روي درام پيچيده شود تعداد كل نخهاي روي درام برابر است با تعداد سرنخ هر نوار ضربدر تعداد نوارهايي كه بايد مساوي با تعداد كل نخ تار اسنو بافندگي باشد بنابراين تعداد كل نخ تار بايد مضوب صحيحي از تعداد سرنخ روي هر نوار باشد از طرفي چنانچه طرح رنگي كه كاربرده شود بايد تعداد سرنخ هر نوار مضرب صحيحي از تكرار رنگبندي باشد.

پس از آنكه عمل نوردپيچي روي درام به اتمام رسيد بايد انتهاي نخهاي هر نوار گره زده شده داخل سوراخ نورد مورد مصرف در پشت ماشين آهار يا بافندگي قرار گيرد.

با حركت اسنو نخها از روي درام باز شده و بر روي اسنو جديد پيچيده مي شوند ضمن انتقال نخها از درام به اسنو همان حركت آرام تراورسي كه به شانه داده شده در جهت عكس به نورد داده مي شود عمل نوردپيچي به مراتب آهسته تر از عمل چله پيچي ات و بايد خيلي دقت نمود كه عرض تارها درست برابر فاصله بين فلانژهاي اسنو باشد.

سرعت پيچيدن نخ روي درام شيبدار بين 50 تا 500 متر در دقيقه است، در حالي كه سرعت نوردپيچي بين 20 تا 100 متر در دقيقه است.

يك عرف درام بزرگ كه نخها ابتدا روي آن پيچيده مي شوند داراي شيب مخروطي است كه زاويه آن قابل تغيير است اولين قسمت نخ در نقطه شروع شيب گذاشته شده و همانطوريكه قبلا گفته شد عمل چله پيچي براي قسمتهاي مختلف براي طول معيني از نخ انجام مي گيرد.

كيفيت كار چله پيچي: 

براي ماشين چله پيچي خوب كار كند بايد مقررات زير را رعايت نمود:

الف) قسمت چله پيچي بايد در مجاورت قسمت بافندگي بوده و مسئولين اين قسمت پيوسته با مسئولين قسمت بافندگي در تماس باشند.

ب) بوبين هاي ذخيره قسمت چله پيچي بايد 8 تا 12 ساعت قبل از كار در سالن چله پيچي آماده مي باشد.

ج) بوبين ها بايد روي گاريهاي مخصوص چله پيچي قرارگرفته و نوردهاي چله پرشده نيز توسط تراكهاي مخصوص حمل و نقل گردند.

د) جهت پيچيدن چله جديد با تعداد سرنخ جديد بايد كارگر چله پيچي تعداد بوبين هاي روي قفسه را بررسي نموده و با تعداد سرنخ چله جديدهماهنگ نمايد همچنين مشخصات نخ چله جديد را كنترل مايد.

ه) چنانچه در كارخانه اي چند دستگاه چله پيچي وجود دارد و چند نوع مختلف صرف مي شود بهتر است هر دستگاه چله پيچي با يك نوع نخ به طور ثابت كاركند.

و) نخ بايد به طور يكنواخت در عرض چله روي نورد پيچيده شود و دانسيته چله پيچيده شده در تمام نقاط چله كاملا يكسان و يكنواخت باشد.

ز) هنگام چله پيچي از به كار بردن بوبين هاي خراب، نخ خراب، شانه معيوب، نوردهاي زخمي، فلانژهاي زخمي و تابدار و همچنين كارگر تازه كار و نيمه ماهر پرهيز شود.

ح) چنانچه دستگاه مجهز به وسيله توقف (stop motion) و لامپ هاي خبردهنده است بايد مراقبت نمايند كه اين سيستم درست كاركند و تمام لامپها نيز سالم باشند چنانچه لامپي سوخته است بايد بلافاصله تعويض گردد.

ط) رطوبت نسبي چله پيچي بايد 70- 65 درصد و درجه حرارات بين 23 تا 25 درجه سانتي گراد باشد.

ي) نوردهاي خالي چله بايد قبل از كار وزن گرديده، وزن دقيق آن روي نورد در يك محل مشخص نوشته شود.

تعمير و نگهداري ماشين چله پيچي:

رسيدگي و سرويس ماشين هاي چله پيچي شامل كارهاي بادزني، تميز كاري، روغن كاري، گريس كاري، كنترل و بازديد قفسه چله، سرويس هاي روزانه، هفتگي، ماهانه و ساليانه طبق دستورالعمل شركت سازنده است.

ماشين چله پيچي بايد 2 تا 3 مرتبه در هر شيفت بادگيري شود، همچنين موقع تعويض بوبين ماشين چله پيبچي هفته اي يك مرتبه بطور كامل بايد تميزكاري گردد معمولا اين عمل در شيفت آخر قبل از تعطيلي هفته انجام مي شود يا در مورد كارخانه هايي كه در تمام ايام هفته بطور كامل و مداوم كار مي كنند عمل تميزكاري توسط يك تيم تميزكاري طبق برنامه از قبل تنظيم شده هفته اي يك مرتبه انجام شود. در هنگام بادگيري بايد از قسمتهاي بالاي قفسه شروع نمود ضمنا پس از عمل بادگيري دقت نمايند تا چنانچه قطعاتي از ماشين روي زمين افتاده يا به اطراف پرت شده درجاي خود نصب گردد سپس سطح زمين و اطراف ماشين جاروب گرديده و آشغال آن در ظروف مخصوص جمع آوري گردد براي تميزكاري و روغن كاري قسمتهاي داخلي ماشين، بايد ابتدا دستگاه متوقف گردد سويچ اصلي ماشين و نخ روي ماشين قطع گردد نورد چله برداشته شود، سپس درهاي ماشين بازگرديده، كليه قسمتهاي ماشين به طور كامل با بروس و پارچه تميز گردد. دنده ها و زنجيرهاي ماشين تميز گرديده و يا گازوئيل شسته و خشك شود و سپس روغن كاري انجام گيرد محل هاي مخصوص گريس كاري بايد با گريس مخصوصي كه در كاتالوگ سازنده مشخص نموده بادقت گريس كاري شود وسائل و لوازم برقي طبق دستورالعمل كاتالوگ و توسط كارگران برقي تميزكاري و مرمت گردد.

قسمت كشش دهنده و راهنماي نخ با پارچه مرطوب تميزكاري شود و چنانچه لازم بود با آب گرم شسته و خشك شود در آغاز كار هر شيفت ماشين چله پيچي بايد سر ماشين (مسئول قسمت) كنترل شود، قسمتهاي كنتور، ترمزها، نخ مصرفي، تعداد بوبين نخ روي قفسه، قسمت كشش دهنده، قسمت توقف اتومات و غيره مورد بازديد قرار گرفته و با هر نوع اشكالي كه مواجه شد آن را گزارش نمايد. در پايان هر شيفت بايد كارگر پاي ماشين، دستگاه را يا به كارگر شيفت بعد يا به مسئول قسمت تحويل دهد.

فصل پانزدهم
نخ كشي

نخهاي تار وقتي كه روي ماشين بافندگي قرار مي گيرند بايد از داخل لامل ها، ميل ميلكهاي وردها و شانه طبق تعريف مخصوص رد شوند در حالي كه كليه مشخصات چله جديد از نظر نوع نخ، تعداد سرنخ، طرح بافت و تراكم تار با چله قديمي كه روي ماشين بافندگي بوده است يكسان باشند مي توان توسط ماشين گره زني اين دو چله را به هم گره زد و نيازي به نخ كشي مجدد نيست. عمل نخ كشي را مي توان به صورت غير اتومات توسط دو نفر انجام داد، بدين ترتيب كه كارگر كمكي پشت دستگاه زيرنخهاي تار مي نشيند و از يك طرف چله تك تك نخها را به ترتيب روي قلابي كه به دست كارگر چله كشي (طراح، كه در طرف مقابل وردها قرار دارد و قلاب را طبق چله كشي از داخل ميل ميلك رد نموده مي اندازد سپس قلاب توسط كارگر طراح از شكاف ميل ميلكها بيرون كشيده شده و همراه آن نخ هم از شكاف ميل ميلك رد مي شود عمل نخ كشي از كليه ميل ميلكها طبق نقشه چله كشي بايد رد شود سپس توسط همين دو نفر عمل عبور دادن نخها تار از شانه بافندگي انجام مي شود. تعداد نخي كه از شانه بافنگي عبور مي كند بستگي به تراكم نخ تار، شانه بافندگي و نوع طرح بافت دارد امروزه اين اعمال كلا توسط ماشين و به طور اتومات انجام مي شود.

ماشين گره زني:

نخهاي تار چله ماشين بافندگي به نخهاي چله جديد توسط دستگاه گره زني گره زده مي شوند ماشين گره زني سه نوع است نوع ثابت، متحرك و يونيورسال.

ماشين گره زني نوع ثابت در يك نقطه به طور ثابت قرار مي گيرد. نخهاي تار قديم با يك قسمت از پارچه بافته شده با شانه و وردها از روي ماشين برداشته شده و بر روي پايه مخصوص قرار مي گيرند چله جديد هم بر روي پايه ديگري در طرف مقابل آن قرار مي گيرد ماشين گره زني ثابت هم بين اين دو پايه متحرك قرار گرفته و نخهاي تار قديم را به جديد به طور تك تك و به ترتيب گره مي زند نخهاي تار چله قديم و جديد بايد به صورت زير و رو روي ميله هاي مقسم قرار گيرند.

دستگاه گره زني متحرك روي ريل مخصوص پشت ماشين بافندگي بعد از لامل ها سوار مي شود و نخهاي تار جديد و قديم را به طور مرتب از يك طرف چله گره مي زند به ترتيبي كه نخها را گره مي زند دستگاه به طرف ديگر ماشين پيش مي رود. طرز كار اين نوع دستگاه ساده بوده و سريعتر هم عمل گره زني را انجام مي دهد. نوع يونيورسال آن، به طريقي طراحي شده كه مي تواند به هر دو روش عمل نمايد. در مورد نخهاي تك رنگ دستگاه گره زني از سوزن جداكننده نخها استفاده مي كند و براي نخهاي رنگي از ميله هاي مقسم استفاده مي نمايد.

گره زدن نوع ثابت شامل يك پايه ثابت با دستگاه گره زني، دو عدد تراك جهت نخ هاي تار قديم و جديد، يك پايه نگهدارنده وردها و تسمه است گره زدن نوع متحرك شامل يك عدد پايه ثابت با دستگاه گره زن متحرك، يك غلطك براش و شانه جهت صاف كردن تارها، يك ترانس، كابل و آچار مخصوص است نوع يونيورسال شامل هر دو نوع وسايل فوق الذكر است.

روشهاي نخ كشي (چله كشي):

نخ كشي عبارت است از ترتيب عبوردادن نخهاي تار از داخل ميل ميلكهاي ورد ماشين بافندگي تعداد كل ميل ميلكها مورد نياز براي عمل نخ كشي برابر با تعداد كل نخهاي تار است.

روش هاي متداول نخ كشي به شرح زير است:

1- نخ كشي ساده يا مستقيم

2- نخ كشي جناغي
3- نخ كشي جهشي
4- نخ كشي دو دستگاهي
5- نخ كشي چند دستگاهي
6- نخ كشي چند دستگاهي مركب
7- نخ كشي تركيبي
فصل شانزدهم

بافندگي 

اجزاء يك دستگاه بافندگي:

بافندگي تكنيكي است كه توسط آن مي توان يك «سطح بافته شده» ايجاد كرد. سطح بافته شده عبارتست از سطحي كه از بافت رفتن حداقل دوردست نخ عمود برهم تشكيل شده باشد. نخ دسته اول كه در جهت طولي پارچه قرار دارد «تار» و نخ دسته دوم كه در عرض پارچه قرار دارد «پود» ناميده مي شود در پارچه بافته شده بايد اين دودسته نخ كاملا برهم عمود باشند.

[image: image11.jpg]



پارچه توسط ماشين بافنگي بافته مي شود. براي انجام اين منظور، نخ دسته اول معين تار بر روي غلطك نخ تار و نخ دسته دوم بر روي ماسوره نخ پود پيچيده مي شود و هر دو دسته نخ در ماشين بافندگي قرار مي گيرد ماشين بافندگي از مكانيزم ها و اجزاء مختلفي ساخته شده است.

-غلطك نخ تار – نخ تار بر روي غلطك نخ تار پيچيده مي شود و در پشت ماشين بافندگي قرار مي گيرد. نخهاي تار از روي اين غلطك بازشده و به سمت بالا كشيده مي شود.
· پل نخ تار– نخهاي تار به موازات يكديگر از روي پل نخ تار عبور مي كند و بدين ترتيب جهت آنها تغيير پيدا كرده و در سطح ماشين (افقي) قرار مي گيرد.

· ميله هاي تقسيم كننده  – نخهاي تار به تناوب از زير و يا از روي ميله هاي تقسيم كننده عبور مي كند.
· ورد  – نخهاي تار از داخل ميل ميلكهاي  آويخته شده از وردها، عبور مي كند 
· غلطك ورد  – وردها از قسمت فوقاني بر روي غلطك ورد آويخته مي شود.
· راپیر  – سیستم پود گذاری مورد استفاده
شانه بافندگي  – نخهاي تار به تعداد مساوي از داخل دندانه هاي شانه عبور داده مي شود، شانه وظيفه دارد كه نخهاي تار را به طور مساوي يكنواخت در عرض پارچه تقسيم كرده و نخ پودي را كه داخل دهنه قرار مي گيرد به لبه پارچه متصل كند.

· دفتين 

· كف دفتين 
· پل پارچه
· غلطك پارچه 
در شكل جانبي مسير نخ تار و اجزاء مختلف يك دستگاه ماشين بافندگي نشان داده شده است و در اين شكل ديده مي شود كه پارچه پس از بافته شدن از روي پل پارچه عبور مي كند و توسط غلطك كشيدن پارچه  كشيده شده و بدور غلطك پارچه پيچيده مي شود. 

كناره گير پارچه:

به علت برگشتن ماكو به سمت اول پس از هر بار پودگذاري و بافت نخ پود با نخهاي تار كناري، كناره پارچه بافته مي شود. به منظور از پاره شدن و صدمه ديده نخهاي تار كناره هنگام دفتين زدن از كناره گير استفاده مي شود كناره گير وظيفه دارد كه عرض پارچه را در نزديكي لبه پارچه ثابت نگهدارد.

بيشتر كناره گيرها از نوع استوانه اي سوزني است. در هر كناره پارچه يك كناره گير قرار دارد، به طريقي كه پارچه توسط قاب كناره گير بر روي سوزنهاي استوانه فشار داده مي شود با حركت پارچه به جلو استوانه مي چرخد و سوزنهاي آن به داخل پارچه فرو مي رود و در نتيجه عرض پارچه را ثابت نگه مي دارد.

كناره گير بايد به طريقي تنظيم شود كه هنگام كوبيدن نخ پود درست در جلوي شانه قرار گيرد كناره گيرها تحت  تاثير نيروي فنر قرار دارد و اگر ماكو بين شانه و كناره گير كند، كناره گير به جلو حركت كرده و از هر گونه آسيب جلوگيري مي كند.

ورد ماشين بافندگي:

يكي از قديمي ترين اجزاء ماشين بافندگي كه عمر آن به دستگاه بافندگي دستي اوليه مي رسد، ورد ماشين بافندگي است وردها داراي ميل ميلكها هستند و نخهاي تار از داخل ميل ميلكها عبور مي كند وردها با بالا و پايين آوردن نخهاي تار دهند كار ايجاد مي كنند، تا ماكو بتواند نخ پود را از داخل آن عبور دهد.

ورد از دو قسمت اصلي: قاب ورد و ريل ميل ميلكها تشكيل شده است قاب ورد معمولا از چوب و يا از فلز سبك مانند آلومينيوم ساخته مي شود.

ميل ميلك:

ميل ميلكها، ميله هاي نازكي هستند كه در وسط داراي چشمك بوده و نخ تار از داخل آن عبور مي كند.

به طور كلي دو نوع ميل ميلك وجود دارد اول ميل ميلك ميله اي و دوم ميل ميلك تسمه اي ميل ميلكهاي تسمه اي امروزه بيش از ميل ميلكهاي ميله اي مورد استفاده قرار مي گيرد زيرا ميل ميلكهاي تسمه اي داراي اين مزيت هستن كه در تراكم زياد، دهند بهتر و يكنواخت تر تشكيل مي شود مزيت اين ميل ميلكها بدين طريق افزايش مي يابد كه چشمك مربوطه حدود 10 ميلي متر بالاتر از نقطه مياني ميل ميلكها قرار مي گيرد بدين ترتيب قسمت زيري ميل ميلكها سنگين تر شده، سبب مي شود كه هميشه ميل ميلكها به طور قائم قرار گيرد.

ميل ميلكها به طور كلي از فولاد ساخته مي شود در بعض مواقع به آنها آب نيكل داده مي شود و از چنين ميل ميلكهائي مي توان براي بافت نخهاي تاري كه با رنگهاي روشن رنگ شده، استفاده كرد، زيرا بدين وسيله از كثيف شدن و تغييير رنگ يافتن نخ هاي تار هنگام عبور از چشمك ميل ميلك جلوگيري مي شود.

براي اين منظور مي توان از ميل ميلكهاي فولادي ضد زنگ نيز استفاده كرد ولي بايد توجه داشت كه قيمت آنها به مراتب بالاتر از ميل ميلكهاي معمولي است.

ميل ميلكهاي مورد استفاده در ژاكارد در يك سمت داراي شيار است كه وزنه به آن آويخته مي شود و در سمت ديگر طناب ماشين ژاكارد به آن متصل مي گردد.

لامل و دنده شانه اي:

لامل ها تسمه هاي نازك و باريكي هستند كه داراي چشمك عبور نخ تار و يك شيار باريك به منظور قرار گرفتن بر روي دنده شانه اي مكانيزم مراقبت نخ تار مي باشد.

لامل ها معمولا از بهترين نوع فولاد ساخته مي شود دنده شانه ها كه از داخل لامل ها عبور مي كند نيز بايد از فولاد بسيار خوب ساخته شود و همچنين نبايد خميدگي داته باشد دنده شانه ها يك قطعه و يك پارچه ساخته مي شود و دندانه هاي آن نيز «فرز» مي شود لامل ها و دنده شانه ها بايد ضد زنگ باشد و علاوه بر اين بايد به دنده شانه ها آب نيكل داده شود.

تعداد دندانه هاي دنده شانه اي بستگي به تعداد لامل هاي مورد استفاده دارد همچنين نمره نخ تار مصرفي نيز تعين كننده اين دندانه ها است به طور كلي مي توان گفت كه اگر تعداد دندانه ها كم باشد هميشه اين خطر وجود دارد كه پس از پاره شدن نخ تار،لامل مربوط به جاي افتادن در داخل شيار، بر روي دندانه ها قرار گيرد.

غلطك نخ تار (اسنو):

غلطك نخ تار در قديم بيشتر از چوب استوانه اي شكل ساخته مي شد كه در دو طرف آن دو صفحه مدور قرار داشت غلطكهاي جديد، اط استوانه فلزي سبك ساخته مي شود و صفحه هاي طرفين آن از چدن و يا فولاد و يا فلزات سبك است.

مهمترين نكته اي كه بايد در مورد غلطكهاي نخ تار در نظر داشت اين است كه صفحات جانبي آن بايد كاملا قائم بر روي غلطك سوار شود زيرا در غير اين صورت هنگام بازشدن نخ هاي تار به لبه صفحات برخورد كرده و به علت تغييرات كششي، باعث پارگي نخهاي كناره و يا به بافته شدن كناره مي شود همچنين ممكن است كه اين تغييرات كشش باعث بيرون پريدن ماكو از داخل دهنه كار شود.

پل نخ تار:

نخهاي تار پس از باز شدن از روي غلطك تار از روي پل نخ تار عبور مي كند و در نتيجه از حالت عمودي به حالت افقي درمي آيد پل نخ تار معمولا از يك استوانه و يا نيم استوانه تشكيل مي شود كه در پشت ماشين بافندگي و در امتداد عرض آن قرار مي گيرد

پل پارچه:

پل پارچه معمولا يك نيم استوانه است كه درجلوي ماشين بافندگي قرار دارد پارچه پي از بافته شدن از روي اين پل عبور مي كند و به سمت غلطك كشيدن پارچه هدايت مي شود پل پارچه علاوه بر تغيثير جهت دادن پارچه، ايجاد كشش نيز مي كند.

غلطك كشيدن پارچه (غلطك خاردار، غلطك سمباده اي)

غلطك كشيدن پارچه در مكانيزم پيچيدن پارچه وجود دارد پارچه پس از عبور از روي پل پارچه از بين غلطكهاي راهنما و غلطك كشيدن پارذچهو عبور مي كند در اثر وجود غلطكهاي راهنما، پارچه با غلطك كشيدن تماس پيدا مي كند و در نيتجه خارهاي آن و يا سطح زبر آن پارچه را به خود مي گيرد و با چرخيدن غلطك، پارچه كشيده مي شود.

غلطك پيچيدن پارچه:

غلطك پيچيدن پارچه، استوانه اي است كه در دو سر آن مخحور غلطك قرار دارد و بر روي دوتكيه گاه سوار مي شود يك نيروي فنر، غلطك پيچيدن پارچه را به غلطك كشيدن پارچه فشار مي دهد و اصطكاك لازم را به وجود مي آود در اثر اين اصطكاك و با چرخيدن غلطك كشدن پارچهريال، غلطك پيچيدن پارچه مي چرخد و پارچه اي را كه توسط غلطك كشيدن، تغذيه مي شود و به دور خود مي پيچاند. چون سرعت خطي محيط اين غلطك ثابت است در نتيجه با بزرگ شدن قطر آن مقدار پيچيدن پارچه در هر دو ميل لنگ ثابت مي ماند در بعضي از ماشين هاي بافندگي، كشيدن و پيچيدن پارچه توسط يك غلطك انجام مي شود.

يك چنين مكانيزم هايي بايد داراي مكانيزم كنترل قطر غلطك و يا كلاچ اصطكاكي باشد تا با بزرگ شدن قطر آن، مقدار پيچيدن پارچه ثابت بماند.

عمليات مختلف در ماشين بافندگي:

براي تشكيل يك پارچه بافته شده لازم است كه حداقل دو دسته نخ، عمود برهم در لا به لاي يكديگر به طريقي قرار گيرند كه يك سطح بافته شده را تشكيل دهند.

مجموعه عمليات كه براي اين منظور بايد توسط ماشين بافندگي انجام شود «بافندگي» ناميده مي شود.

براي شروع عمل بافندگي لازم است كه نخهاي يك سيستم (تار) از يكديگر جدا شود تا نخ سيستم ديگر (پود) در لابه لاي سيستم اول قرار داده شود پس از قرار گرفتن نخ پود در داخل نخهاي تار، بايد نخ پود به ميزان معيني به جلو برده شود تا درمحل معيني قرار گيرد. پس از اين عمل پارچه به ميزان يك پود پيچيده مي شود و نخ تار نيز به ميزان يك پود باز مي شود تا فضاي لازم براي پود دوم ايجاد شود.

پس از اتمام بافت يك پود، كليه عمليات فوق براي پودهاي بعدي نيز تكرار مي شود مجموعه عمليات لازم براي بافت يك پود را «سيكل بافندگي » مي نامند، يك سيكل بافندگي در يك گردش كامل ميل لنگ و يا محور اصلي ماشين بافندگي انجام مي شود.

هر سيكل بافندگي شامل عمليات زير است.

1-تشكيل دهنه

2-پودگذاري
3-دفتين زدن
4-بازشدن نخ تار وپيچيدن پارچه
5-مراقبت و كنترل
عمليات فوق در ماشين بافندگي بايد به ترتيب مشخص انجام شود تا از تداخل انها جلوگيري به عمل آيد اين ترتيب خاص را «هماهنگي عمليات بافندگي »مي ناميم هماهنگي صحيح، علاوه بر آنكه كار منظم ماشين را تضمين مي كند باعث مي شود كه كيفيت پارچه تشكيل شده نيز مطلوب باشد.

ماشين ژاكارد:

ماشين ژاكارد توسط يك فرانسوي به نام ماري ژوزف ژاكارد در سال 1805 اختراع شد با اين اختراع بافت پارچه هاي هنري به صورت ماشيني درآمد.

پس از ژاكارد افراد ديگري مانند «وردل» و «ونسانزي» مكانيزم ژاكارد را تكميل نمودند ولي اصول كار ماشين ژاكارد از زمان اختراع تاكنون ثابت مانده است 
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اصول كار ژاكارد:

هر نخ تار از داخل يك ميل ميلك عبور مي كند و هر ميل ميلك از پايين به وزنه اي متصل است ميل ميلك از بالا توسط ريسمان واسطه به طول تقريبي 17 سانتي متر به ريسمان اصلي تقريبا 250 سانتي متر متصل مي شود.

ريسمان ها از داخل سوراخ هايي كه در داخل تخته ريسمان وجود دارد به ترتيب خاصي عبور مي كند هر ريسمان از بالا و توسط يك ريسمان واسطه به قلاب ماشين ژاكارد متصل مي شود ريسمان ها واسطه فوقاني نيز از داخل سوراخ هاي مربوطه به خود و از داخل تخته قلاب عبور مي كند.

هر قلاب بر يك ميله فرمان افقي كه در مقابل كارت فرمان قرار دارد و توسط تخته راهنماي ميله ها هدايت مي شود مربوط است هر كارت فرمان كه به شكل مستطيل است بر روي سطح سيلندر فرمان قرار مي گيرد.

براي بالا بردن يك نخ تار بايد در كارت طرح و در مقابل ميله فرمان مربوط يك سوراخ وجود داشته باشد هنگاميكه كارت طرح در مقابل ميله ها قرار مي گيرد، ميله فرمان بداخل سوراخ كارت طرح وارد مي شود و در نتيجه قلاب آن در مسير بالابر واقع مي گردد با بالا رفتن بالابر، قلاب و ريسمان و نخ تار داخل ميل ميلك آن نيز به بالا كشيده مي شود هنگام تعويض دهنه و با پائين آمدن بالابر، وزنه انتهاي ميل ميلك، نخ تار را به حالت اول برمي گرداند.

چنانچه در كارت طرح و در مقابل ميله سوراخي وجود ندشته باشد، ميله به كارت برخورد مي كند و به عقب رانده مي شود با اين حركت قلاب خارج از مسير بالا قرار مي گيرد و نخ تار آن در پائين باقي مي ماند.

مراحل مختلف آماده كردن يك ماشين ژاكارد:

منظور از مراحل آماده كردن يك ماشين ژاكارد، انجام عمليات مختلف زير است:

ريسمان كشي، اتصال ريسمان ها به قلاب ها، اتصال ريسمان به ميل ميلك ها، تنظيم دهنه تقسيم بندي ميل ميلك ها، نخ كشي از داخل ميل ميلك ها و از داخل شانه و به كار انداختن ماشين بافندگي.

الف- ريسمان كشي

منظور از ريسمان كشي، عبور دادن ريسمان ها از داخل تخته ريسمان است كه بايد به طريقي خاص انجام شود.

تخته ريسمان، يك تخته مستطيل شكل است كه در پشت دفتين و به موازات نخهاي تار و در بالاي آنها قرار گرفته است در داخل تخته ريسمان سوراخ هايي در امتداد عرض و طول تخته تعبيه شده اند و «رديف سوراخ ها» و «ستون سوراخ ها» را تشكيل مي دهد ريسمان ها كه از قلاب آويخته است از داخل اين سوراخ ها عبور داده مي شود.

بايد توجه داشت كه رديف و ستون سوراخ ها نسبت به هم ميزان يك سوراخ جا به جا شده اند تراكم سوراخ ها به تراكم نخ تار و طرح مورد نظر بستگي دارد عمل ريسمان كشي از داخل سوراخ هاي تخته ريسمان در خارج از ماشين ژاكارد انجام مي شود باتوجه به محل سيلندر و كارت طرح دونوع ريسمان كشي وجود دارد: ريسمان كشي باز، ريسمان كشي مورب. 

1- ريسمان كشي باز

 در اين نوع ريسمان كشي كارت طرح در جلو و يا در پشت ماشين ژاكارد قرار مي گيرد . در اين نوع ماشين ژاكارد ، اولين ميله فرمان در سمت چپ و پايين هدايت كننده و ميله فرمان آخر در سمت راست و بالاي تخته هدايت كننده قرار دارد . در اين نوع ريسمان كشي قلاب در سمت چپ و پشت قاب قلاب ها قرار دارد و اولين سوراخ تخته ريسمان نيز در سمت چپ و پشت تخته واقع شده است . از معايب اين نوع ريسمان كشي آن است كه به علت قرار گرفتن سيلندر فرمان در جلو و يا در پشت ماشين بافندگي ، تابش نور روي پارچه و نخهاي تار نامناسب است. از مزاياي آن اين است كه ريسمان ها با يكديگر اصطكاك كمتري دارند و همچنين امكان قرار دادن چند ماشين ژاكارد پهلوي يكديگر وجود دارد اين ريسمان كشي بيشتر در بافت پارچه هاي رو مبلي و بافت قالي به كار مي رود. 

2- ريسمان كشي مورب

در اين نوع ريسمان كشي كارت طرح مي تواند در سمت چپ و يا راست قرار گيرد. اگر فرض شود كه كارت طرح درست چپ ماشين باشد آنوقت به دليل قرار گرفتن قلاب در سمت راست و پشت قاب قلاب ها و قرار داشتن اولين سوراخ تخته ريسمان در سمت چپ و پشت تخته ، ريسمان ها به صورت مورب كشيده مي شوند. در اين نوع ريسمان كشي تابشي نور بر روي پارچه و نخهاي تار مناسب است ولي ريسمان ها با يكديگر اصطكاك زيادي دارند .مورد استعمال اين نوع ريسمان كشي بيشتر در بافندگي پارچه هاي ژاكارد ، ملافه اي ، روميزي و پارچه هاي رنگي است . در اين نوع ريسمان كشي مي توان حداكثر از دو ماشين ژاكارد در پهلوي هم استفاده كرد.

ب- اتصال ريسمان ها به قلاب

ريسمان ها ئيكه از داخل تخته ريسمان عبور داده شده است از قسمت بالا بر روي طناب قرار داده مي شود . هر ريسمان بايد به قلاب هم شماره خود متصل شود. قلاب به ريسماني كه از داخل سوراخ تخته ريسمان عبور كرده متصل مي شود و اين عمل تا قلاب آخر ادامه پيدا مي كند. بايد در نظر داشت كه اتصال ريسمان ها به قلاب ها ستون به ستون انجام مي شود. در شكل زير عرض قاب قلابها داراي 16رديف قلاب است و تعداد رديف هاي سوراخ تخته ريسمان نيز 16 است . اين ماشين جمعا 1344 قلاب دارد كه 1152 قلاب آن در صورتيكه تعداد سوراخ هاي تخته ريسمان در عرض 24 باشد. هر سه ستون قلاب ها به ريسمان هاي دو ستون تخته ريسمان متصل مي شود. چنانچه در يك ماشين ژاكارد از تمام قلاب هاي موجود استفاده نشود . قلاب هاي آن را بايد به طريقي انتخاب كرد رپيت ماشين در وسط قلابها قرار گيرد.

ج- اتصال ريسمان ها به ميل ميلك ها

پس از اتصال ريسمان ها به قلاب ها ، انتهاي پايين آنها ، به ميل ميلك ها متصل مي شود.هر ريسمان بايد به هم شماره خود متصل شود. در اين شكل هر قلاب به دور ريسمان و هر ريسمان به يك ميل ميلك هر ريپيت نقش متصل است. 

د- تنظيم دهنه

براي تنظيم دهنه ، طول ريسمان ها را بايد به طريقي تنظيم كرد كه ميل ميلك ها در ارتفاعي قرار گيرند كه كليد نخ هاي تار در دهنه بسته در سطح ماشين واقع شود. بايد توجه داشت كه چنانچه در ماشين بافندگي از دهنه «دو » استفاده شود. سطح ماشين ، سطحي است كه به موازات كف دفتين قرار گيرد. اگر از دهنه «دوزير» استفاده شود ، سطح ماشين ، سطحي خواهد بود كه نخ هاي تار بايد در دهنه بسته در آن سطح واقع سود تا هنگام دهنه باز نخ هاي تار زير به موازات كف دفتين قرار گيرند.

تقسيم بندي ميل ميلك ها به منظور ساده تر كردن عمليات نخ كشي انجام مي شود.اين تقسيم بندي معمولا به وسيله قرار دادن ميله هايي ما بين ميل ميلك ها و با در نظر گرفتن ترتيب نخ كشي و ريسمان كشي ، انجام مي شود. در شكل زير تخته ريسمان 4 قسمتي است و ريسمان كشي به طريق زير انجام شده است.

2 ريسمان در قسمت اول

2 ريسمان در قسمت سوم

2 ريسمان در قسمت دوم

2 ريسمان در قسمت چهارم

بايد توجه كرد كه ريسمان به هر ترتيبي باشد ، هر ريسمان به ميل ميلك و نخ تار هرم شماره خود مربوط است. در شكل براي سهولت نخ كشي، توسعه دو ميله كليه ميل ميلك ها ي هر ستون كه پشت سر هم قرار گرفته به يك خط آورده مي شود. به اين ترتيب نخ كشي از داخل ميل ميلك ها به طور متوالي و بدون در نظر گرفتن طريقه ريسمان كشي صورت مي گيرد.

و- نخ كشي از ميل ميلك ها

نخ هاي تار به طريق زير از داخل ميل ميلك ها ها عبور داده شده اند.

2 نخ تار از ميل ميلك هاي قسمت اول تخته ريسمان 

2 نخ تار از ميل ميلك هاي قسمت سوم تخته ريسمان

2 نخ تار از ميل ميلك هاي قسمت دوم تخته ريسمان

2 نخ تار از ميل ميلك هاي قسمت چهارم تخته ريسمان

فصل هفدهم

تکميل

براي پرزدارکردن پتو وتبديل پتوبه پتوميک(پتوپرزدار)ياپتونمدي ازعمليات تکميل استفاده مي کنند.

خارزني

منظورازخارزني بيرون آوردن انتهاي الياف ازنخهاي پارچه وپرزدارکردن سطح آن مي باشد.به اين ترتيب انتهاي الياف، سطح پارچه راپوشش داده وعلاوه برنرم ترکردن زيردست مقدارهواي محبوس راافزايش داده ودرنتيجه قدرت عايق بندي گرمايي پارچه به مقدارقابل توجه اي افزايش مي يابد . سطح موئي حاصل ازخارزني ظاهربعضي ازپارچه هارابهترنموده وهمچنين بعضي ازعيوب رامي پوشاند. براثرخارزدن رنگ پارچه ملايم ترميگردد.

پارچه هايي که براي خارزني درنظرگرفته مي شوند بايد ازنخهايي بافته شده باشند که تاب کمي راداشته باشند تاانتهاي الياف،بانيروي کمي بيرون آورده شوند، وجودکمي روغن همراه نخهابه آساني خارزني کمک مي کنند.پارچه رامي توان ازيک ويادوروخار زد ماشين خارزني ازيک سيلندراصلي وبافاصله مساوي احاطه کرده اند. تعداداين غلتکهاممکن است بين24 تا30 عدد تغييرکند.درابتدا سطح غلتکهاي خارزن ازبوته هاي خار پوشانده مي شد ولي درماشين هاي جديدتر سوزن هاي ويژه جانشين بوته هاي خار گرديده است.

شکل زيريک نمونه ازماشين خارزني رانشان مي دهد دراين ماشين تعدادي غلتک خارزن) B) که سطح آنها توسط سوزن پوشيده شده است به دوريک سيلندر اصلي( C) فرارگرفته اندکه هريک قادربه دوران حول محورخود بوده وسيلندراصلي بااين غلتکها حول محورخوددوران مي کند .

قسمت هاي ديگرماشين راغلتکهاي تغذيه،غلتکهاي راهنما،غلتکهاي بالا برنده تنش وقيچي تشکيل مي دهد . سيلندرحرکت خودرااز شيفت اصلي گرفته  وغلتکهاي خارزن حرکت خودراازتسمه هايي که بادوسرآنهادرتماس مي باشند،مي گيرند.

پوشش غلتکها خارزن،معمولانوارهاي سوزني به عرض يک اينچ مي باشد که دورغلتک پيچيده مي شوند به عنوان پايه(فونداسيون) معمولااز3لايه پارچه به يکديگرچسبانده شده که بايک لايه ازلاستيک ولکانيزه شده (جهت کاهش اثر رطوبت) پوشيده  شده انداستفاده ميگردد. نوارهاي معمولي داراي 164 سوزن دراينچ مربع مي باشند.تعداد سوزنها در اينچ مربع ممکن است به246 برسد.

خارزني ممکن است درحالت تروخشک انجام شود.خارزني تربامحلول اسيد وياصابون بيشتر روي ماشين بابوته هاي خارانجام مي شده است.خارزني خشک معمولا روي ماشين هاي سوزني انجام مي شود . از مواد خاص خارزني خشک، خارزدن پاذچه شستشو نشده و چرب با اههداف بهتر  نمودن خواص والک شدن مي باشد . در يعضي موارد ممکن است که جهت نرم تر کردن زير دست، پشت پارچه خارزده شود، در صورتي که روي پارچه بدون تغيير باقي  مي ماند. 
تراش:

هدف از پارچه اي که خارنزده شده است قيچي نمودن انتهاي نخهاي آزاد روي سطح پارچه بوده و براي  پارچه خارزده شده يکنواخت کردن ارتفاع پرز مي باشد.قسمتهاي اصلي ماشين تراش يک سيلندر تراش ، تيغ و پيشخوان مي باشد. فاصله سيلندر نسبت به تيغ، و سيلندر و تيغ نسبت به  پيشخوان قابل تنظيم مي باشد.

براي تراش پارچه هاي خارزده شده لازم است که ابتدا تمامي پرز به صورت مستقيم قرار گيردتا يکنواختي برش تضمين گردد. براي اين منظور از تايگر و يا ماشين هاي مشابه ديگري استفاده مي شود. تيغه هاي ماشين تراش بايد در فواصل معين تيز گردد. در اجام تراش بهتر است که در صورت امکان پارچه را چند مرتبه از ماشين عبور داد و هر دفعه طول کوتاهي از الياف را تراش داد بنحوي که پس از آخرين مرتبه طول نهائي حاصل گردد اين روش از پيدايش ظاهري نا يکنواخت که ممکن است بر اثر تراش زياد بوجود آيد جلوگيري مي کند.

عيوب ترا ش:

1-تراش زياد: براثرتراش بيشازحدضخامت پارچه کاهش مي يابد.

2-ظاهر بد: براثرقرارنگرفتن(پرز)به صورت مستقيم قبل ازتراش اين عيب بوجودمي آيد.

3-صدمه: گره ويامناطق ضخيم،به پارچه درحال تراش صدمه مي زنند.

4.خطوط درعرض پارچه: اين خطوط براثرخاموش وروشن کردن ماشين بوجود مي آيند.

5-تراش يکنواخت: توزيع نايکنواخت روغن ورطوبت وهمچنين قطعات کند وياباتيزي نايکنواخت باعث اين عيب مگردند.

طرح فانتزي وجلا دادن به پرز:

طرح فانتزي راميتوان روي پارچه هايي پياده کردکه خارزده شده وازماشين تراش هم گذشته اند به اين ترتيب که پارچه بين دوسطح مالش داده ميشود. سطح پاييني که ازپلوش((plushپوشيده است ثابت بوده وسطح بالايي که ازلاستيک پوشيده شده است  تحت وزن زيادي قرارداردوطبق طرح موردنظرحرکت دوراني وياجلووعقب دارد. حرکت جلووعقب سطح بالايي يک اثرموج دار را بوجودآورده وحرکت دوراني آن؛پرز را به يک توده الياف گلوله شده تبديل مي کند.

ظاهربعضي از پارچه هاي خارزده شده رامي توان به وسيله ازديادجلاي آنهابهبود بخشيد. به اين منظور،پارچه که ازروي يک پتونمدي که رانده مي شودودرضمن پائچه رادرمقابل يک غلتک داغ باخطوط برجسته نگه مي دارد،مي گذرد.

بخار دادن:

بخاردادن براي پارچه هايي که تکميل آنهاتقريباتمام شده است انجام مي شود. هدف ازانجام اين فرآيند، بالابردن جلاودرخشندگي مي باشد.گرچه دربخاردادن مقداري تثبيت وجودداردبه هرحال تحت شرايط عادي ،بااين عمل پارچه ثبات ابعادي کامل پيدانمي کندومي توان ازآن بجاي اطوزني،به عنوان مرحله نهايي تکميل استفاده نمود.
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خياطي:
پتووقتي که ازقسمت تکميل عبورکرد به صورت نوارسرتاسري به طول 90-120متردرمي آيد.

پتوهاي تکميل شده رادرون گاريهاي مخصوصي قرارداده وبه سالن خياطي منتقل مي کنيم. دراين سالن پتوهاي نواري راتوسط تيغه ماشيني به پتوهاي کوچکترتقسيم مي کنيم. وابعاد انهارامطابق ابعادپتواستانداردبرش مي دهيم.

پتوهارادرزيرچرخ خياطي  قرارداده وکناره پتوراتوسط نوارمحکمي مي دوزند. تاازگسستگي وجداشدن نخهاي تاروپود پتوجلوگيري به عمل آيد.

پتوخياطي شده راازنظرکمي وکيفي مورد ارزيابي قرارداده تاازهرگونه عيب ومشکلي به دورباشددرآخرپتوراخيلي شيک وتميز تاکرده وآنهارادرون بسته هاي مناسبي قرارميدهند.

پتوهاي بسته بندي شده رابه انبارمحصول انتقال ميدهند...                       

منابع:
خصوصيات الياف نساجي، دكتر ساسان نژاد 

مقدمات بافندگي ، مهندس امير جمالي

تكميل در صنعت نساجي، دكتر حسين توانايي
ريسندگي الياف بلند، مهندس منصور منصوري














































































PAGE  
1

