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پيشگفتار

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

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

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

شده است که  می تواند راهنمای کار شما باشد.
4 طرح درس شامل موضوعات تئوري که باید تدریس شود و همچنين کار عملي 

است که باید انجام شود.
دقت داشته باشيد که راهنمای معلم و کتاب مكمل یكدیگر هستند و در راهنمای 
نشده  اشاره  به دلایل مختلف در کتاب  بنا  و مطالبی که  برخی مسائل  به  کتاب 

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

نکات تدریس

به  و  کنيد  عبور  هنرجویان  قلب  دریچۀ  از  تدریس  در  بهره وری  برای  همواره 
هنرجویان با دید مثبت نگاه کنيد و به آنها سرخط، هدف و انگيزه دهيد تا آنها را 

جذب کنيد.
برخی  با  خصوصی  صحبت  بيجا،  و  مكرر  تشویق های  سایرین،  به  توجه  عدم 
هنرجویان، عدم توجه به کوشش ها و اختلافات فردی هنرجویان، تهدید به نمرۀ 

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

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

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

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

وقت کشی و سر کار گذاشتن مربيشان می گردند.
در اولين برخورد با هنرجوی عصبانی و پرتوقع 10 ثانيه مكث و سكوت کنيد و در 

مرحلۀ بعد صحبت کردن به صورت خصوصی با او انجام شود.
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ايجاد انگيزه
به  شده  وارد  دانش آموزان  اکثر  متأسفانه  آمده  به دست  تجربه  اساس  بر 
هنرستان و رشته صنایع نساجی انگيزه کافی برای ادامه تحصيل در این رشته 
را ندارند و وضعيت صنایع نساجی و مسئله اشتغال آینده برای فارغ التحصيلان 
این رشته ناروشن، مبهم و غبارآلود است و بعضاً در هنگام تحصيل دچار یأس 
نيستند.  متصور  برای خود  رشته  این  در  روشنی  آینده  و  دلسردی می شوند  و 
طبيعتاً این وظيفه هنرآموزان این رشته را سنگين تر می کند که اهميت رشته 
و  نمایند  روشن  هنرجویان  برای  را  آن  مزیت های  و  آن  اميدوارکننده  نقاط  و 
نسبت  رشته  این  در  اشتغال  قابل توجه  درصد  مزیت ها  این  از  یكی  حقيقتاً 
درصد   12 حدود  آمارها  طبق  که  به طوری  است؛  صنعتی  رشته های  سایر  به 
اشتغال صنعتی در کشور متعلق به صنایع نساجی است و از طرف دیگر تعداد 
فارغ التحصيل دراین رشته زیاد نيست و این شانس آنان برای جذب شدن در 
بدنه این صنعت را دو چندان می کند و این مسئله در مقایسه با سایر رشته ها 
رشته  این  هنرجویان  برای  اميدوارکننده ای  نقطه  صنعتی  رشته های  حتی  و 
تدریس  مورد  درس  با  مستقيماً  که  مزیت ها  از  یكی دیگر  می شود.  محسوب 
شما ارتباط دارد، آشنایی با اصول بافندگی و کار عملی با ماشين های بافندگی 
علاقه مند  و  مستعد  چنانچه  شوید  یادآور  هنرجویان  به  باید  است.  افراد  برای 
با  یا  و  به کار شوند  بافندگی مشغول  آینده در کارخانجات  باشند می توانند در 
صاحب  و  کرده  راه اندازی  بافندگی  کوچك  کارگاه  یك  خود،  برای  کارآفرینی 

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

کنيد. ایجاد  آنها 
باشند  علاقه مند  و  خلاق  مستعد،  چنانچه  شوید  یادآور  هنرجویان  به  باید 
بافندگی  می توانند در آینده در موقعيت و شرایط خوب شغلی در کارخانجات 
به  باید  شوند.  به کار  مشغول  نساجی  صنایع  توليدی  واحدهای  سایر  یا  و 
دانش آموزان یادآوری کرد که تلاش معمولی امروز، در آینده جایگاه معمولی و 
درآمد معمولی برای آنها به دنبال خواهد داشت، ولی تلاش ویژه و رشد و بروز 
خلاقيت آنها می تواند در آینده جایگاه ویژه و درآمد بالاتری برای آنها به دنبال 
داشته باشد و برای این منظور می توان با راهكارهای مختلف شوق و تلاش آنها 
آنها  به  باید  کرد.  برانگيخته  نهفته شان  استعدادهای  بروز  و  یادگيری  برای  را 
آموخت که یكی از جاهایی که دانش آموزان در رشته صنایع نساجی می توانند 



56

با بروز خلاقيت بر شرایط توليدی یك کارخانه اثرگذار شوند، قسمت بافندگی 
مهارت های  کسب  و  بافندگی  مكانيزم های  با  آشنایی  و  است  پارچه(  )توليد 

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

موضوعات جلسه
رئوس محتوا)کارها(جلسه

زمان )ساعت(

عملیتئوری

1

تقسيم بندی 
ماشين های 
از  بافندگی 
نظر روش 
پودگذاری 

تعریف و تشریح پودگذاری، تشریح و تقسيم بندی 
انواع ماشين های بافندگی از لحاظ روش پودگذاری 
و  کردن  مكانيزه  تبيين  پودگذاری،  توان  و 
اتوماسيون ماشين های بافندگی، تشریح و تبيين 
انواع مكانيزم های کنترل مراقبت نخ پود، تشریح 
انجام  )زامخت(،  ماکو  مراقبت  و  کنترل  مكانيزم 
فعاليت های عملی و تشریح شایستگی های غيرفنی 

و نكات ایمنی و بهداشتی 

35

2

ماشين های 
بافندگی 

انواع  بی ماکو و 
آن

ماسوره،  حس کننده  مكانيزم های  انواع  تشریح 
ماکو،  تعویض  و  ماکو  مكانيزم حس کننده  تشریح 
بی ماکو  بافندگی  ماشين های  اصلی  تبيينتفاوت 
بافندگی ماکویی، تبيين و تشریح  با ماشين های 
بی ماکو،  بافندگی  ماشين های  اصلی  تفاوت های 
مختلف  مكانيزم های  در  دهنه  نوع  تشریح 
تشریح  و  عملی  فعاليت های  انجام  پودگذاری، 

شایستگی های غيرفنی و نكات ایمنی و بهداشتی

35

3
ماشين های 
بافندگی 
پروژکتایل

و  پروژکتایل  پودگذاری  روش  تبيين  و  تشریح 
کامفيوزر،  راهنمای  کاربرد  تشریح  آن،  کاربرد 
تشریح کامل مراحل پودگذاری، تشریح نحوه تغيير 
پود در سيستم پودگذاری پروژکتایل، تبيين تفاوت 
پروژکتایل  بافندگی  ماشين  در  زدن  دفتين  روش 
فعاليت های  انجام  بافندگی،  ماشين های  سایر  و 

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

35

4
ماشين های 
بافندگی 
راپيری

تشریح روش پودگذاری راپيری، تقسيم بندی انواع 
تبيين  و  تشریح  راپيری،  پودگذاری  سيستم های 
و  تشریح  گيره ای،  ميله  یا  راپيرهای خشك  انواع 
تشریح  گيره،  تسمه  یا  نرم  راپيرهای  انواع  تبيين 
تبيين  دواس،  و  گابلر  پودگذاری  روش  تبيين  و 
و  فعاليت های عملی  انجام  و  پود  انتخاب  سيستم 

پرسش کلاسی نكات ایمنی و...

35
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5
ماشين های 

جت  بافندگی 
آب و جت هوا

تشریح  آن،  انواع  و  جت  پودگذاری  روش  تشریح 
تقسيم بندی  هوا،  جت  پودگذاری  روش  تبيين  و 
تعداد  براساس  جت  بافندگی  ماشين های  انواع 
نازل  تك  بافندگی  ماشين  تبيين  و  تشریح  نازل، 
و چند نازل، تشریح سيستم تغيير پود و نازل پود، 
تشریح  عملی،  فعاليت های  انجام  کلاسی،  پرسش 

شایستگی های فنی و غيرفنی در زمان کار

35

6

مكانيزم های 
نخ،  ذخيره 

مكانيزم های 
کنترل نخ پود، 

ماشين های 
چند  بافندگی 

فازی
حاشيه انواع 

نخ،  ذخيره  مكانيزم  انواع  تشریح  و  تقسيم بندی 
تشریح و تبيين انواع مكانيزم های کنترل نخ پود، 
تشریح و تقسيم بندی انواع ماشين های چند فازی، 
در  پودگذاری  مكانيزم های  انواع  تبيين  و  تشریح 
انواع  تبيين  و  تشریح  فازی،  چند  ماشين های 
فنی  تشریح شایستگی های  آنها،  کاربرد  و  حاشيه 

و غيرفنی

35

با نظر هنرآموز و یا درخواست هنرجویان مباحثي بازآموزي7
35که لازم باشد را تكرار کنيد

جلسه اول تئوري: تقسيم بندی ماشين های بافندگی از نظر روش پودگذاری

زمان 
تدريس نام فعاليت زمان تدريس نام فعاليت

30 دقيقه مكانيزم های حس کننده ماسوره 30 دقيقه ماشين های بافندگی با ماکو

30 دقيقه مكانيزم کنترل و مراقبت ماکو 
)زامخت( 30 دقيقه اتوماسيون  و  کردن  مكانيزه  

ماشين های بافندگی

30 دقيقه مكانيزم های کنترل مراقبت نخ 
پود



58

جلسه اول عملي: بررسي فعاليت های زير روی ماشين بافندگی

زمان تدريس نام فعاليت عملي زمان تدريس نام فعاليت

120 دقيقه
پودهای  و  تارها  تعداد 
را  آن  عوامل  و  رنگی 

بررسی کنند.
30 دقيقه نحوه پودگذاری در ماشين های 

ماکویی را به دقت بررسی کنند.

120 دقيقه
پودگذاری ماشين را با 
نظارت هنرآموز انجام 

دهند.
30 دقيقه روش های تشخيص حضور نخ در 

دهنه را بررسی کنند

دقيقه  30 روش های تشخيص صحت محل ماکو 
را بررسی کنند.

سنجش و 
ارزشيابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و کارگاهی می توانند از انواع روش های ارزشيابی 
برای سنجش ميزان یادگيری فراگيران استفاده کنند. هنرآموزان لازم است در زمان 
ارزشيابی به مواردی نظير ميزان آمادگی، ذوق و شوق فراگير، حضور به موقع و فعال 
و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتكال به نفس هنرجویان در ارائه و فراگيری مطالب، 
علاقه مندی به شرکت در بحث و فعاليت ها، حل به موقع تمارین، تكاليف و مسائل، 
استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحيۀ مشارکت و همكاری با هم کلاسی ها و 
هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهيزات، مواد، ابزار و وسایل، رعایت نكات ایمنی، 

بهداشتی و زیست محيطی و... توجه داشته باشند و در نمرات ارزشيابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پيشنهادی 
یك ارزشيابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چك ليست ارزشيابی داده شده در آن 
جلسه به صورت شفاهی یا کتبی انجام دهد و نمراتی جهت ارزشيابی مستمر لحاظ 
کند. گزارش کار جلسۀ قبل هنرجویان در هر جلسه لازم است مورد ارزیابی قرار گيرد 
و نكات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار در دفتر کلاسی وارد 
گردد. همچنين در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، هنرآموز لازم است بر اساس 
چك ليست پيشنهادی و جداول پيشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به 
ارزشيابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشيابی مرحله ای این مرحله از کار 
که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غيرفنی، نگرشی، ایمنی، بهداشتی، توجهات 
زیست محيطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشيابی که در جدول ذکر شده است، 

جهت ارزشيابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول تدریس استفاده کرد.

سنجش و ارزشيابی مستمر از شايستگی های فنی و غيرفنی هنرجويان
آشنایی با معنا و مفهوم پودگذاری

انواع ماشين های بافندگی از لحاظ روش پودگذاری و توان پودگذاری
بافندگی ماشين های  اتوماسيون  و  کردن  مكانيزه 

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

ميزان همكاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 
ميزان رعایت نظافت و تميزی ميز کار و رعایت نكات ایمنی و بهداشتی

ميزان همكاری در گروه و پيشرفت در شایستگی های غيرفنی و فنی در محيط کارگاه
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جلسه دوم تئوري: ماشين های بافندگی بی ماکو

زمان تدريس نام فعاليت
تئوري زمان تدريس نام فعاليت

تئوري

1 ساعت انواع ماشين های بافندگی 
بدون ماکو 30 دقيقه بافندگی  ماشين  اصلی  تفاوت 

بی ماکو

30 دقيقه
در  زماني  دیاگرام  تفاوت 
و  ماکو  با  ماشين هاي 

بدون ماکو
1 ساعت

ماشين های  اصلی  تفاوت 
بافندگی بی ماکو با ماشين های 

بافندگی ماکویی

جلسه دوم عملي: بررسی عملی ماشين های بی ماکو 

زمان 
تدريس

نام فعاليت
عملي زمان تدريس نام فعاليت

عملي

1 ساعت و 
30 دقيقه

تأثير تفاوت های بررسی شده 
در آیتم قبلی را بر روی عملكرد 

و توليد مكانيزم های مختلف 
بافندگی بررسی نمایيد.

2 ساعت
نوع دهنه را در مكانيزم های 

پودگذاری مختلف موجود در 
کارگاه هنرستان بررسی کنيد.

2 ساعت
تفاوت های مكانيزم های 

بافندگی با ماکو و بدون ماکو 
را بررسی نمایيد.

سنجش و 
ارزشيابی 

هنرآموزان در هر جلسۀ تدریس تئوری و کارگاهی می توانند از انواع روش های ارزشيابی 
برای سنجش ميزان یادگيری فراگيران استفاده کنند. هنرآموزان لازم است در زمان 
ارزشيابی به مواردی نظير ميزان آمادگی، ذوق و شوق فراگير، حضور به موقع و فعال 
و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتكال به نفس هنرجویان در ارائه و فراگيری مطالب، 
علاقه مندی به شرکت در بحث و فعاليت ها، حل به موقع تمارین، تكاليف و مسائل، 
استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحيۀ مشارکت و همكاری با همكلاسی ها و 
هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهيزات، مواد، ابزار و وسایل، رعایت نكات ایمنی، 

بهداشتی و زیست محيطی و... توجه داشته باشند و در نمرات ارزشيابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پيشنهادی 
یك ارزشيابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چك ليست ارزشيابی داده شده در آن 
جلسه به صورت شفاهی یا کتبی انجام دهد و نمراتی جهت ارزشيابی مستمر لحاظ 
کند. گزارش کار جلسۀ قبل هنرجویان در هر جلسه لازم است مورد ارزیابی قرار گيرد 
و نكات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار در دفتر کلاسی وارد 
گردد. همچنين در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، هنرآموز لازم است بر اساس 
چك ليست پيشنهادی و جداول پيشنهادی خودارزیابی و ارزیابی توسط هنرآموز به 
ارزشيابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشيابی مرحله ای این مرحله از کار 
که شامل موارد دانشی، مهارتی، فنی و غيرفنی، نگرشی، ایمنی، بهداشتی، توجهات 
زیست محيطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشيابی که در جدول ذکر شده است، 

جهت ارزشيابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول تدریس استفاده کرد.
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سنجش و ارزشيابی مستمر از شايستگی های فنی و غيرفنی هنرجويان

انواع مكانيزم های حس کننده ماسوره و  نحوه کارکرد 

مكانيزم حس کننده ماکو

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

بی ماکو بافندگی  ماشين های  اصلی  تفاوت های 

پودگذاری نوع دهنه در مكانيزم های مختلف  انتخاب 

ميزان همكاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

ميزان رعایت نظافت و تميزی ميز کار و رعایت نكات ایمنی و بهداشتی

ميزان همكاری در گروه و پيشرفت در شایستگی های غيرفنی و فنی در محيط کارگاه

جلسه سوم تئوري: ماشين بافندگی پروژکتايل

زمان تدريس نام فعاليت
تئوري زمان تدريس نام فعاليت

تئوري

30 دقيقه ماشين  در  زدن  دفتين 
بافندگی پروژکتایل 30 دقيقه  پروژکتایل

30 دقيقه سيستم  در  پود  تغيير 
پودگذاری پروژکتایل 30 دقيقه راهنما )کامفيوزر(

30 دقيقه
سيكل  یك  انجام  مراحل 
بافندگی  ماشين  در  بافندگی 

پروژکتایل
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بافندگی  ماشين  روی  را  زير  فعاليت های  بخواهيد  هنرجويان  از  عملي:  سوم  جلسه 
نمايند. بررسی  همجوار  کارگاه  يا  و  هنرستان  کارگاه  پروژکتايل 

زمان تدريس نام فعاليت
عملي زمان تدريس نام فعاليت

عملي

2 ساعت

روی  پارچه  بافت  عمليات 
انجام  را  پروژکتایل  ماشين 
که  مهمی  نكات  و  دهند. 
باید رعایت شود را بنویسند

1 ساعت
عملكرد ماشين های بافندگی که 
پودگذاری  پروژکتایل  روش  با 

می کنند را بررسی کنند

1 ساعت و 30 
دقيقه

کردن  رها  و  گرفتن  نحوه 
توسط  آن  مكانيزم  و  پود 

پروژکتایل را بررسی کنند
1 ساعت

عملكرد پودگذاری های پروژکتایل 
با ماشين های ماکویی را با توجه به 
سرعت و راندمان آنها مقایسه کنند

سنجش و 
ارزشيابی 

روش های  انواع  از  می توانند  کارگاهی  و  تئوری  تدریس  جلسۀ  هر  در  هنرآموزان 
لازم  هنرآموزان  کنند.  استفاده  فراگيران  یادگيری  ميزان  برای سنجش  ارزشيابی 
است در زمان ارزشيابی به مواردی نظير ميزان آمادگی، ذوق و شوق فراگير، حضور 
به موقع و فعال و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتكال به نفس هنرجویان در ارائه و 
فراگيری مطالب، علاقه مندی به شرکت در بحث و فعاليت ها، حل به موقع تمارین، 
تكاليف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحيۀ مشارکت و همكاری 
با هم کلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهيزات، مواد، ابزار و وسایل، 
رعایت نكات ایمنی، بهداشتی و زیست محيطی و... توجه داشته باشند و در نمرات 

ارزشيابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پيشنهادی 
داده شده  ارزشيابی  ليست  به چك  توجه  با  قبل  از جلسۀ  ارزشيابی مستمر  یك 
ارزشيابی  جهت  نمراتی  و  دهد  انجام  کتبی  یا  شفاهی  صورت  به  جلسه  آن  در 
است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ  کار  گزارش  کند.  لحاظ  مستمر 
مورد ارزیابی قرار گيرد و نكات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش 
کار در دفتر کلاسی وارد گردد. همچنين در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، 
هنرآموز لازم است بر اساس چك ليست پيشنهادی و جداول پيشنهادی خودارزیابی 
و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشيابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشيابی 
مرحله ای این مرحله از کار که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غيرفنی، نگرشی، 
ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محيطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشيابی 
که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشيابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول 

تدریس استفاده کرد.
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سنجش و ارزشيابی مستمر از شايستگی های فنی و غيرفنی هنرجويان

روش پودگذاری پروژکتایل و کاربرد آن

کاربرد راهنمای کامفيوزر

مراحل پودگذاری در مكانيزم پروژکتایل

نحوه تغيير پود در سيستم پودگذاری پروژکتایل

تفاوت روش دفتين زدن در ماشين بافندگی پروژکتایل و سایر ماشين های بافندگی

ميزان همكاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

ميزان رعایت نظافت و تميزی ميز کار و رعایت نكات ایمنی و بهداشتی

ميزان همكاری در گروه و پيشرفت در شایستگی های غيرفنی و فنی در محيط کارگاه

جلسه چهارم تئوري: ماشين بافندگی راپيری

زمان تدريس نام فعاليت تئوري زمان تدريس نام فعاليت تئوري

یك ساعت تغيير نخ در پودگذاری راپير 1 ساعت انواع سيستم های راپيری

1 ساعت سيستم خشك یا ميله گيره ای

2 ساعت
نرم یا تسمه گيری

روش  ب(  گابلر  روش  الف( 
دواس

30 دقيقه راپيرهای تلسكوپی

بافندگی  ماشين  روی  را  زير  فعاليت های  بخواهيد  هنرجويان  از  عملي:  چهارم  جلسه 
نمايند بررسی  همجوار  کارگاه  يا  و  هنرستان  کارگاه  راپيری 

زمان تدريس نام فعاليت عملي زمان تدريس نام فعاليت عملي

2ساعت

عمليات بافت پارچه روی ماشين 
نكات  و  دهند  انجام  را  راپيری 
را  شود  رعایت  باید  که  مهمی 

بنویسند

1 ساعت

عملكرد ماشين های بافندگی که 
با روش های مختلف پودگذاری 
می کنند و در گروه راپيرها قرار 

دارند را بررسی کنند

1 ساعت و 30 
دقيقه

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

عملكرد پودگذاری های راپيری 
را با توجه به سرعت و راندمان 

هر کدام مقایسه کنند.
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سنجش و 
ارزشيابی 

انواع روش های  از  کارگاهی می توانند  و  تئوری  تدریس  هنرآموزان در هر جلسۀ 
یادگيری فراگيران استفاده کنند. هنرآموزان لازم  برای سنجش ميزان  ارزشيابی 
است در زمان ارزشيابی به مواردی نظير ميزان آمادگی، ذوق و شوق فراگير، حضور 
به موقع و فعال و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتكال به نفس هنرجویان در ارائه و 
فراگيری مطالب، علاقه مندی به شرکت در بحث و فعاليت ها، حل به موقع تمارین، 
تكاليف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحيۀ مشارکت و همكاری 
با هم کلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهيزات، مواد، ابزار و وسایل، 
رعایت نكات ایمنی، بهداشتی و زیست محيطی و... توجه داشته باشند و در نمرات 

ارزشيابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پيشنهادی 
یك ارزشيابی مستمر از جلسۀ قبل با توجه به چك ليست ارزشيابی داده شده در 
آن جلسه به صورت شفاهی یا کتبی انجام دهد و نمراتی جهت ارزشيابی مستمر 
لحاظ کند. گزارش کار جلسۀ قبل هنرجویان در هر جلسه لازم است مورد ارزیابی 
قرار گيرد و نكات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش کار در دفتر 
هنرآموز  کارگاهی،  یا  هر جلسۀ کلاسی  انتهای  در  گردد. همچنين  وارد  کلاسی 
خودارزیابی  پيشنهادی  جداول  و  پيشنهادی  چك ليست  اساس  بر  است  لازم 
ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشيابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشيابی 
مرحله ای این مرحله از کار که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غيرفنی، نگرشی، 
ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محيطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشيابی 
که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشيابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول 

تدریس استفاده کرد.

سنجش و ارزشيابی مستمر از شايستگی های فنی و غيرفنی هنرجويان

روش پودگذاری راپيری

تقسيم بندی انواع سيستم های پودگذاری راپيری 

انواع راپيرهای خشك یا ميله گيره ای

انواع راپيرهای نرم یا تسمه گيره 

روش پودگذاری گابلر و دواس

ميزان همكاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

ميزان رعایت نظافت و تميزی ميز کار و رعایت نكات ایمنی و بهداشتی

ميزان همكاری در گروه و پيشرفت در شایستگی های غيرفنی و فنی در محيط کارگاه
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جلسه پنجم تئوري: ماشين بافندگی جت آب و جت هوا

زمان تدريس نام فعاليت تئوري زمان تدريس نام فعاليت تئوري

30 دقيقه تغيير پود در پودگذاری جت 
هوا و آب 30 دقيقه هوا  جت  بافندگی  ماشين 

)ایرجت(

30 دقيقه مكانيزم ذخيره نخ ده دقيقه انواع نازل های جت هوا

30 دقيقه

مكانيزم های الكتریكی کنترل 
نخ پود

الف( پيزوالكتریك
ب( فتوالكتریك

ج( ویبروالكتریك
د( تریبوالكتریك

10 دقيقه ماشين های بافندگی جت هوای 
تك نازل

10 دقيقه ماشين های بافندگی جت هوا با 
نازل کمكی

جلسه پنجم عملي: از هنرجويان بخواهيد فعاليت های زير را روی ماشين بافندگی جت 
آب و هوا کارگاه هنرستان و يا کارگاه همجوار بررسی نمايند.

زمان تدريس نام فعاليت عملي زمان تدريس نام فعاليت عملي

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

مقایسه کنند
1 ساعت

مكانيزم سيستم های پودگذاری 
مقایسه  را  ایرجت  و  واترجت 

کنند

1 ساعت و 
30 دقيقه

را  ماشين  دو  این  با  بافت 
ميزان  نظر  از  و  کنند  مشاهده 
صدا ـ ميزان لرزش، یكنواختی 
ـ  شده  بافته  پارچه  تميزی  ـ 
بافت پارچه آنها را مقایسه کنند

1 ساعت
سيستم های  بافت  سرعت 
پودگذاری واترجت و ایرجت را 

مقایسه کنند

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

استفاده می شود را بنویسند.
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سنجش و 
ارزشيابی 

روش های  انواع  از  می توانند  کارگاهی  و  تئوری  تدریس  جلسۀ  هر  در  هنرآموزان 
لازم  هنرآموزان  کنند.  استفاده  فراگيران  یادگيری  ميزان  برای سنجش  ارزشيابی 
است در زمان ارزشيابی به مواردی نظير ميزان آمادگی، ذوق و شوق فراگير، حضور 
به موقع و فعال و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتكال به نفس هنرجویان در ارائه و 
فراگيری مطالب، علاقه مندی به شرکت در بحث و فعاليت ها، حل به موقع تمارین، 
تكاليف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحيۀ مشارکت و همكاری 
با هم کلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهيزات، مواد، ابزار و وسایل، 
رعایت نكات ایمنی، بهداشتی و زیست محيطی و... توجه داشته باشند و در نمرات 

ارزشيابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پيشنهادی 
شده  داده  ارزشيابی  چك ليست  به  توجه  با  قبل  جلسۀ  از  مستمر  ارزشيابی  یك 
ارزشيابی  جهت  نمراتی  و  دهد  انجام  کتبی  یا  شفاهی  صورت  به  جلسه  آن  در 
است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ  کار  گزارش  کند.  لحاظ  مستمر 
مورد ارزیابی قرار گيرد و نكات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش 
کار در دفتر کلاسی وارد گردد. همچنين در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، 
هنرآموز لازم است بر اساس چك ليست پيشنهادی و جداول پيشنهادی خودارزیابی 
و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشيابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشيابی 
مرحله ای این مرحله از کار که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غيرفنی، نگرشی، 
ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محيطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشيابی 
که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشيابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول 

تدریس استفاده کرد.

سنجش و ارزشيابی مستمر از شايستگی های فنی و غيرفنی هنرجويان

روش پودگذاری جت و انواع آن

روش پودگذاری جت هوا

تقسيم بندی انواع ماشين های بافندگی جت براساس تعداد نازل

ماشين های بافندگی تك نازل و چند نازل

سيستم تغيير پود و نازل پود

ميزان همكاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

ميزان رعایت نظافت و تميزی ميز کار و رعایت نكات ایمنی و بهداشتی

ميزان همكاری در گروه و پيشرفت در شایستگی های غيرفنی و فنی در محيط کارگاه
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جلسه ششم تئوري: ماشين های بافندگی چند فازی

زمان تدريس نام فعاليت تئوري زمان تدريس نام فعاليت تئوري

10 دقيقه حاشيه گاز یا لنو 30 دقيقه ماشين های  درباره  مهم  نكات 
بافتدگی چند فازی

10 دقيقه حاشيه برگردان 30 دقيقه در  پودگذاری  مكانيزم های 
ماشين های چند فازی

10 دقيقه حاشيه ریشه دار 30 دقيقه در  پارچه  حاشيه  انواع 
ماشين های بافندگی

30 دقيقه حاشيه معمولی

جلسه ششم عملي : از هنرجويان بخواهيد موارد زير را در مورد سيستم های کنترل نخ 
پود و ماشين های چند فازی بررسی نمايند.

زمان تدريس نام فعاليت
عملي

زمان تدريس
عملي

نام فعاليت
عملي

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

با هم مقایسه کنند
1 ساعت کنترل  سيستم های  مكانيزم 

پود را مقایسه کنند

1 ساعت

کاربرد سيستم های کنترل پود 
را بيان کنند و توضيح دهند اگر 
این سيستم ها روی ماشين قرار 
به وجود  مشكلاتی  چه  نگيرد 

می آید.

30 دقيقه
پود  کنترل  در  اشتباه  شرایط 
کنند  پيدا  را  سيستم  هر  برای 

و بنویسند.

2 ساعت

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

پيدا کنند.



فصل دوم: پودگذاري

67

سنجش و 
ارزشيابی 

روش های  انواع  از  می توانند  کارگاهی  و  تئوری  تدریس  جلسۀ  هر  در  هنرآموزان 
لازم  هنرآموزان  کنند.  استفاده  فراگيران  یادگيری  ميزان  برای سنجش  ارزشيابی 
است در زمان ارزشيابی به مواردی نظير ميزان آمادگی، ذوق و شوق فراگير، حضور 
به موقع و فعال و با آرامش در کلاس، اعتماد و اتكال به نفس هنرجویان در ارائه و 
فراگيری مطالب، علاقه مندی به شرکت در بحث و فعاليت ها، حل به موقع تمارین، 
تكاليف و مسائل، استفاده از سایر منابع درسی، داشتن روحيۀ مشارکت و همكاری 
با هم کلاسی ها و هم گروهی ها، استفادۀ مناسب از تجهيزات، مواد، ابزار و وسایل، 
رعایت نكات ایمنی، بهداشتی و زیست محيطی و... توجه داشته باشند و در نمرات 

ارزشيابی لحاظ کنند.
در ابتدای هر جلسۀ تئوری لازم است که هنرآموز بر طبق طرح درس پيشنهادی 
شده  داده  ارزشيابی  چك ليست  به  توجه  با  قبل  جلسۀ  از  مستمر  ارزشيابی  یك 
ارزشيابی  جهت  نمراتی  و  دهد  انجام  کتبی  یا  شفاهی  صورت  به  جلسه  آن  در 
است  لازم  جلسه  هر  در  هنرجویان  قبل  جلسۀ  کار  گزارش  کند.  لحاظ  مستمر 
مورد ارزیابی قرار گيرد و نكات و اشتباهات احتمالی گوشزد شود و نمرۀ گزارش 
کار در دفتر کلاسی وارد گردد. همچنين در انتهای هر جلسۀ کلاسی یا کارگاهی، 
هنرآموز لازم است بر اساس چك ليست پيشنهادی و جداول پيشنهادی خودارزیابی 
و ارزیابی توسط هنرآموز به ارزشيابی مستمر هنرجویان بپردازد. در جدول ارزشيابی 
مرحله ای این مرحله از کار که شامل موارد دانشی، مهارتی فنی و غيرفنی، نگرشی، 
ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محيطی و... می باشد، می توان از موارد ارزشيابی 
که در جدول ذکر شده است، جهت ارزشيابی مستمر شایستگی هنرجویان در طول 

تدریس استفاده کرد.

سنجش و ارزشيابی مستمر از شايستگی های فنی و غيرفنی هنرجويان

انواع مكانيزم ذخيره نخ

انواع مكانيزم های کنترل نخ پود

تقسيم بندی انواع ماشين های چند فازی

انواع حاشيه وکاربرد آنها

انواع دهنه در لحظه دفتين زدن

ميزان همكاری هنرجو با هنرآموز در زمان بازدید از کارخانجات 

ميزان رعایت نظافت و تميزی ميز کار و رعایت نكات ایمنی و بهداشتی

ميزان همكاری در گروه و پيشرفت در شایستگی های غيرفنی و فنی در محيط کارگاه
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روش های ارزشيابی

می باشد.  یادگيری  و  یاددهی  فرایند  مهم  بخش های  مهم ترین  از  یكی  ارزشيابی 
انواع  از  آموزش  فرایند  جریان  در  می تواند  هنرآموز  شد،  گفته  که  همان گونه 
روش های ارزشيابی جهت بهبود کيفيت آموزش و یادگيری در هنرجویان استفاده 
کند. نحوۀ ارزشيابی هنرجویان در کلاس درس و آزمایشگاه بسيار متفاوت و متنوع 
می باشد. هنرآموزان گرامی می توانند در جلسات اول آموزشی با انجام آزمون های 
مهارت  دانش،  رفتار،  و  اخلاق  در حوزۀ  تشخيصی  و  تكوینی  عملكردی،  ورودی، 
نگرش، شایستگی های فنی و غيرفنی، ایمنی، بهداشتی، توجهات زیست محيطی 
و... به یك شناخت کلی از هنرجویان دست پيدا کنند تا در آینده بتوانند به شيوۀ 
بهتری به گروه بندی هنرجویان اقدام کنند. در جدول زیر انواع روش های ارزشيابی 

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

روش های 
ويژگی ها، اهداف، زمان اجراارزشيابی

ارزشيابی ورودی یا 
سنجش آغازین

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

ارزیابی ورودی و تعيين صلاحيت حرفه ای

ارزشيابی یا سنجش 
تكوینی )مرحله ای ـ 

مستمر(

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

اصلاح یادگيری و تشخيص ميزان پيشرفت و یادگيری هنرجویان

ارزشيابی یا سنجش 
تشخيصی و عاطفی

ارزشيابی قبل از تدریس جهت اطلاع از ميزان توانایی ها و پيش دانسته های 
جهت  آموزش  محيط  در  و  آموزش  هر  شروع  در  همچنين  فراگيران. 
تشخيص مشكلات و اختلالات یادگيری هنرجویان در طول سال با انجام 
مصاحبه، مشاوره یا سایر روش های تشخيصی و روان شناسی و پيگيری 

جهت برطرف کردن مشكلات هنرجو انجام می شود. 

ارزشيابی یا سنجش 
تراکمی یا پایانی

کاری  تكاليف  انتهای  در  و  پودمان  هر  پایان  در  هنرجویان  ارزشيابی 
آن  یادگيری  واحدهای  در  شایستگی  کسب  جهت  صلاحيت  سطوح  و 

پودمان با هدف ارتقا و دریافت شایستگی در آن پودمان

ارزشيابی یا سنجش 
تكميلی

جهت اطمينان از شایستگی مورد نظر در محيط کار واقعی نظير کارآموزی 
و کارورزی و عمليات ميدانی از این نوع سنجش استفاده می شود.
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هنرآموزان همچنين می توانند در پایان هر جلسه با طرح سؤالات و مسائل تخصصی، 
علمی، عملی مرتبط با موضوع درسی از هنرجویان بخواهند که در جلسات آینده 
با تحقيقاتی که انجام می دهند، پاسخ سؤالات را در کلاس گزارش دهند و مورد 
ارزشيابی قرار بگيرند. پس از انجام فعاليت آزمایشگاهی، از هر هنرجو به صورت 
آورید.  به عمل  تكوینی )مستمر(  یا  ارزشيابی مرحله ای  انفرادی و مطابق جدول 
هنرآموزان می توانند در هر جلسه با استفاده از جداول ارزشيابی خودارزیابی توسط 
هنرجو و ارزشيابی توسط هنرآموز به ارزیابی تك تك هنرجویان در فرایند آموزش 
تئوری و عملی بپردازند و این نمرات را در 5 نمرۀ ارزشيابی تكوینی یا مستمر هر 
پودمان لحاظ کنند. هنرآموزان لازم است که ميزان توانایی ها و پيشرفت هر هنرجو 
را با خودش مقایسه کنند و از مقایسۀ پيشرفت هنرجویان ضعيف تر با هنرجویان 

قوی تر خودداری شود.

ابزارها و روش های سنجش در آموزش بر اساس شایستگی
شایستگی، توانایی انجام کار برابر استاندارد می باشد که اجزای آن شامل دانش، 
مهارت و نگرش می باشد. ارزشيابی فرصتی مناسب برای سنجش توانایی هنرآموز 
می باشد. به عبارت دیگر در فرایند ارزشيابی، تنها هنرجویان سنجيده نمی شوند؛ 
بلكه پيش و بيش از فراگيران، این هنرآموز است که سنجيده می شود. هنرآموز 
باید از این فرصت و نتایج ارزشيابی برای ارتقای توانمندی و برطرف کردن نقاط 
ضعف خود استفاده کند. هنرآموزان قطعاً با انواع روش های ارزشيابی آشنایی دارند. 
ارزشيابی در حرفه باید شایستگی انجام کار بر اساس استاندارد عملكرد را سنجش 
کند. این شایستگی ترکيبی از دانش، مهارت و نگرش می باشد. پيشنهاد می شود 
استفاده  ارزشيابی  روش های  مجموع  از  کار  و  کلاس  ماهيت  و  شرایط  برحسب 
کنند و به هيچ وجه نباید از ارزشيابی یا امتحان به عنوان اهرمی در جهت انتقام 
انواع روش های سنجش در  ادامه  با هنرجویان استفاده شود. در  یا تسویه حساب 

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

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

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

درجه بندی، واقع نگاری و...
مقياس  با  نگرش  سنجش  معنایی،  تفكيك  پرسش نامه،  شامل  عاطفی  سنجش 

مصاحبه و...
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پيرو  کار، سنجش  کارفرما، مشاهده در حين  با  تكميلی شامل مصاحبه  سنجش 
و... جهت اطمينان از شایستگی در محيط کار واقعی نظير کارآموزی و کارورزی 

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

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

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

مشاهده درایت انجام کار می باشد، مثل استفاده از تصویر چك به جای اصل چك.
سنجش شایستگی غيرفنی و نگرش: به ميزان عشق، علاقه، انگيزه، دقت، صحت، 
سرعت عمل، و احساس رضایت هنرجو از کار اطلاق می شود. نگرش همچنين به 
معنای داشتن حس مسئوليت در کار، صرفه جویی در مواد و مراقبت از تجهيزات 

و وسایل نيز گفته می شود. شایستگی های غيرفنی در ادامه توضيح داده می شود.

مکانيزم نمره دهی بر اساس شایستگی
در ارزشيابی مبتنی بر شایستگی نمرۀ هر پودمان از دوبخش ارزشيابی مستمر و 
پایانی تشكيل می شود و فقط یك نمره بر اساس 0 تا 20 ثبت می گردد. بخش اول 
شامل ارزشيابی پایانی هر پودمان می باشد که نمرۀ ارزشيابی از کسب شایستگی 
پودمان مورد نظر که با سه عدد 1، 2 و 3 که، عدد 1 معادل عدم احراز شایستگی، 
عدد 2 معادل احراز شایستگی و عدد 3 معادل احراز شایستگی بالاتر از حد انتظار 
دوم شامل  اعمال می گردد. بخش  در سيستم  با ضریب 5  آن  نتيجۀ  و  می باشد 
کلاسی  فعاليت های  انجام  اساس  بر  مستمر  نمرۀ  که  می باشد  مستمر  ارزشيابی 
تكاليف  در  ابتكار  تربيتی،  و  آموزشی  فعاليت های  در  نظم، مشارکت  کارگاهی،  و 
در  آن  ضریب  که  می کند  پيدا  اختصاص  نمره   5 تا   0 از  و...  درسی  عملكردی 
سيستم یك می باشد. زمانی یك هنرجو در یك درس قبول اعلام می گردد که در 
هر 5 پودمان نمرۀ بالای 12 کسب کند. در این صورت ميانگين 5 نمره پودمان ها 
به عنوان نمره کلی درس در کارنامۀ تحصيلی منظور خواهد شد. در صورتی که 
هنرجو در یك یا چند پودمان حداقل نمرۀ 12 را کسب نكند در آن درس قبولی را 
به دست نمی آورد و نمرۀ 10 در سيستم برای او منظور می شود. ارزشيابی مجدد 
نكرده اند، صورت  را کسب   12 نمره  حداقل  که  پودمان هایی  یا  پودمان  در  فقط 
خواهد گرفت. در ضمن ارزشيابی مجدد در طول سال تحصيلی حداقل برای یكبار 
امكان پذیر خواهد بود. خلاصۀ نمرات کسب شده پودمان ها در یك کاربرگ تحت 
عنوان گواهی شایستگی های حرفه ای تنظيم و همراه با مدرک تحصيلی به هنرجو 

تحویل می شود.
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در سيستم ارزشيابی جدید که مبتنی بر شایستگی می باشد، هدف نهایی ارزشيابی 
مبتنی بر شایستگی، یادگيری و کسب توانایی انجام کار در شغل و حرفه می باشد. هر 
درس از چند پودمان و هر پودمان شامل یك یا چند واحد یادگيری )تكاليف کاری( 
را  آنها شایستگی لازم  انجام  در  باید  یادگيری  فرایند  در  که هنرجویان  می باشد 
با شيوه  واحدهای شایستگی مطابق  از  پيشرفت تحصيلی  ارزشيابی  کسب کنند. 
مندرج در کتاب های درسی صورت می گيرد و نتایج آن در دفاتر ثبت نمره کلاسی 
در مدرسه ثبت می شود و بر اساس نتيجۀ حاصل از ارزشيابی واحدهای شایستگی 

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

چاپ و تكميل کالای نساجی از ميانگين نمرات 5 پودمان حاصل می شود. 

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

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

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

نكته مهم چون جدول ویژه اي براي ارزشيابي و بر اساس عملكرد هنرجویان در پایان 
هر پودمان وجود دارد نمره هاي داده شده در جلسات را به جدول پایان هر 

پودمان منتقل کنيد تا نمره نهایي هنرجو به دست آید.

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

بيان می گردد که در نتيجۀ نهایی با ضریب 5 منظور می شود. 
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دانش افزایی
هنرآموز گرامی قبل از اینكه بخواهيد وارد بحث پودگذاری بشوید و آن را برای 
اعمال  مورد  در  هنرجویان  قبلی  اطلاعات  است  بهتر  کنيد  تدریس  هنرجویان 
اینكه  به  توجه  با  و  بزنيد  محك  را  دهنه  تشكيل  مخصوصاً  و  بافندگی  اصلی 
و تشكيل دهنه  بافندگی  ماشين های  اجزای  مورد  قبلی کتاب در  در دو فصل 
را دیده اند، چنانچه احساس کردید  آموزش های لازم  بافندگی  در ماشين های 
و  مطالب  تكرار  با  حتماً  نشده اند،  متوجه  به درستی  را  قبلی  نياز  پيش  مطالب 

بيان مثال های روشن آنان را در درک سيكل بافندگی یاری کنيد. 
به عبارتی، با ارائه توضيحات و با طرح سؤال و پرسش های که بر اساس تجربه 
و ضمن  بكشيد  به چالش  را  هنرجویان  می کنيد ذهن  تحصيلات خود طرح  و 
برآورد ميزان یادگيری مطالب قبلی و رفع نواقص و کاستی های احتمالی، آنها 
را برای ارائه درس جدید که در واقع آموزش آشنایی با مكانيزم های پودگذاری 
است، آماده کنيد. درادامه مفهوم پودگذاری را برای هنرجویان به تفصيل شرح 
گروهی  یا  و  انفرادی  به صورت  که  بخواهيد  آنها  از  مطلب  درک  برای  و  دهيد 
با مفهوم پودگذاری به  تا  با دستگاه های نمونه بافی مقداری بافت انجام دهند 

بشوند. آشنا  خوبی 

دهنه نكته مهم دستی  به صورت  بافی  نمونه  ماشين های  با  بخواهيد  هنرجویان  از   
کار را ایجاد کنند و نخ پود را از دهنه عبور دهند و نمونه بافی کنند. برای 
تفهيم بهتر با کمك هنرجویان به وسيله چند نخ ضخيم اصول کلی تشكيل 
دهنه و قرار گرفتن نخ پود در دهنه )پودگذاری(را به صورت ساده نمایش 
هنرجویان  برای  را  پودگذاری  نحوۀ  انيميشن  و  فيلم  کمك  با  و  دهيد، 
را  توضيحاتی  آمده  کتاب  در  که  مطلبی  مورد  در  بدهيد. سپس  نمایش 

نمایيد. ارائه 

از نظر روش پودگذاری بافندگی  تقسيم بندی ماشين های 
متمایزکننده  عوامل  مهم ترین  از  یكی  می دانيد  که  همان طور  عزیز،  همكاران 
بسيار  ميزان  به  این عامل  زیرا  پودگذاری آن است.  بافندگی روش  هر ماشين 
تأثير  پارچه  مهم  عوامل  و  پودگذاری  توان  پارچه،  توليد  سرعت  بر  زیادی 
از  متعددی  مثال های  ذکر  با  قسمت  همين  در  که  است  لازم  می گذارد. 
پارچه  توليد  پودگذاری و سرعت  توان  پودگذاری، مفهوم  مكانيزم های مختلف 
و  بافندگی  کارخانجات  و  کارگاه ها  کردن  توليد  اقتصادی  بر  آن  تأثيرات  و 

ارائه دهيد. برای هنرجویان، توضيحات کاملی  اهميت آن 
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ماکو  با  دو دستۀ  به  پودگذاری  نظر روش  از  بافندگی  ماشين های  به طور کلی 
تقسيم می شوند:  بی ماکو  و 

توسط  پودگذاری  ماشين ها  این  در  ماکو:  با  بافندگی  ماشين های  الف( 
ماکویی که ماسوره نخ پود داخل آن قرار می گيرد، انجام می شود. با توجه به 
بيشتر  یا  و  کيلوگرم  نيم  در حدود  آنها  وزن  که  ماسوره  و  ماکو  بودن  سنگين 
قرن  نيم  تا  اینكه  علی رغم  و  پایين می باشد  بسيار  ماشين ها  این  است سرعت 
اتوماتيك  و  معمولی  ماشين  به صورت  بافندگی  ماشين  نوع  این  از  فقط  پيش 
بافندگی ماکویی در  استفاده می شده است و هم اکنون تعداد کل ماشين آلات 
ماشين هایی  عمر  پایان  نزدیك  آینده ای  در  احتمالاً  است.  یافته  کاهش  جهان 
بافندگی ماکویی فرا خواهد رسيد. زیرا در این ماشين ها نه تنها امكان افزایش 
اتلاف  موجب  نيز  ماسوره پيچی  اضافی  توليد  مرحله  بلكه  ندارد  وجود  سرعت 
باعث  موارد  بيشتر  در  پود  ماسوره  و  شده  پارچه  توليد  هزینه  افزایش  و  وقت 

افزایش عيب در پارچه می شود.

سرعت و توان پودگذاری ماشين بافندگی
ترتيب  به  می بایست  پود  یك  بافت  برای  لازم  اعمال  می دانيد  که  همان گونه 
صورت  به  بافندگی  عمل  می دهد  نشان  که  شوند  انجام  سرهم  پشت  و  خاص 
سری و یك عمليات متناوب می باشد که به ترتيب پشت سر هم انجام می شوند 
و در واحد زمان تكرار می گردند. از آنجایی که اعمال لازم برای بافت یك پود 
دور  در یك  نيز  بافندگی  و یك سيكل  انجام می شود  بافندگی  در یك سيكل 
سيكل های  تعداد  می گيرد  انجام  بافندگی  ماشين  اصلی  محور  با  ميل لنگ 
بافت در واحد زمان معيار مناسبی برای بيان سرعت ماشين بافندگی می باشد 
نتيجه سرعت  در  می گيرند.  نظر  در  دقيقه  را  زمان  واحد  آن  برای  معمولاً  که 

ماشين بافندگی به دو صورت که معادل یكدیگرند، نشان داده می شود.
 

تعداد دور محور اصلی یا ميل لنگ ماشين بافندگی در دقيقه = )r.p.m( دور بر 
n = دقيقه

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

که n نشان دهندۀ سرعت ماشين بافندگی است.
معمولاً به ازای هر r.p.m یك پود نيز بافته خواهد شد.
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توان پودگذاری ماشين بافندگی
سرعت ماشين بافندگی به تنهایی نشان دهندۀ توانایی بافت یك ماشين بافندگی 
نيست، زیرا عرض پارچه بافته شده نيز عامل بسيار مهمی است. بدیهی است که اگر 
دو ماشين بافندگی دارای سرعت یكسان باشند، اما عرض پارچه بافته شده توسط 
یكی از آنها دو برابر عرض پارچۀ بافته شده توسط ماشين دیگر باشد، توانایی بافت 
آن دو برابر خواهد بود. در نتيجه برای بيان دقيق تر توانایی بافت یك ماشين از 
توان پودگذاری استفاده می شود. طبق تعریف، توان پودگذاری یك ماشين برابر با 

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

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

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

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

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

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

بررسی سيستم پودگذاری در انواع ماشين های بافندگی

اهميت  و  بافندگی  مكانيزم های  انواع  شدن  مشخص  و  دقيق تر  بررسی  برای 
مكانيزم های پودگذاری و تأثيرات آن بر ماشين های بافندگی و ميزان توليد پارچه 
علاوه بر مطالبی که در خصوص توان پودگذاری و سرعت ماشين های بافندگی که 
باید برای هنرجویان توضيح دهيد، به تاریخچه تحول در مكانيزم های پودگذاری 

اشاره کنيد.
بسيار  پيشرفت های  که  است  صنایعی  از  یكی  نساجی  صنعت  حاضر  حال  در 
این  از  که  است  حوزه هایی  جمله  از  بافندگی  صنعت  است.  داشته  قابل توجهی 
قائده مستثنی نبوده است. همان طور که می دانيد در گذشته در کتاب هاي قدیمي 
نساجي، تقسيم بندي ماشين هاي بافندگي بر اساس نوع محورهاي متحرک و تعداد 
آنها انجام مي شد، اما امروزه این تقسيم بندي به گونه ای دیگر و براساس طریقه 
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پودگذاري آنها صورت می گيرد. در این راستا و طبق سر فصل پيشنهادی سعی 
بر آن شده تا انواع سيستم های پودگذاری را در کتاب بافندگی بررسی کرده و در 
این راهنما نيز تا حدودی به شرح معایب و مزایای هر یك بپردازیم. به هنرجویان 
متذکر شوید که این معایب مي تواند دليل اصلی رشد تكنولوژی نساجی از دیرباز 

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

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

زیر بستگي داشته است:
 ازدیاد سریع جمعيت در قرن نوزده و بيست سبب شد تا نياز به افزایش توليد 

کارخانه هاي نساجي و در نتيجه افزایش توليد ماشين آلات نساجي بيشتر شود.
 پيشرفت سریع سایر صنایع در نتيجه کمبود کارگر و بالا رفتن دستمزد در این 
صنایع باعث شد که کارگران صنعت نساجي به صنایع دیگر روي آورند. در این 
مورد تنها راه حل علمي اتوماتيك کردن ماشين ها براي کم کردن نياز به کارگر و به 
موازات آن افزایش توليد ماشين آلات به منظور قادر ساختن کارخانه هاي توليدي 

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

شد تا ميزان معرف سرانه منسوجات افزایش یابد.
ماشين هاي بافندگي از زمان به وجود آمدن دستگاه بافندگي دستي تا ماشين هاي 
بافندگي اتوماتيك دوره تكميلي قابل ملاحظه اي را پشت سر نهاده است. با این 
وصف اگر مطالعه سطحي در این مورد انجام گيرد، ملاحظه مي شود که تكنيك 
کار ماشين هاي جدید به همان دستگاه هاي بافندگي دستي شباهت دارد. با اختراع 
ماشين هاي بافندگي، بافندگي به وجود آمد و روش هاي بافندگي جدیدي ارائه شد.

در دوره توسعه و تكميل ماشين هاي بافندگي تا زمان به وجود آمدن ماشين هاي 
بافندگي دستي هر نوع  بر روي دستگاه  بي ماکو تحولاتي پيدا شد. در حالي که 
پارچه اي از لحاظ جنس بافته مي شد، با مكانيزه شدن این دستگاه ها و به وجود 
ساخته  مخصوصي  ماشين  پارچه اي  نوع  هر  براي  بافندگي  ماشين هاي  آمدن 
پشم  فيلامنت  پنبه اي،  پارچه هاي  براي  بافندگي  ماشين هاي  مثال  طور  به  شد. 
و غيره ساخته مي شد و فقط در همين موارد به کار مي رفت. واضح است که این 
مخصوصي  پارچه  بافتن  براي  فقط  و  داشت  ویژه اي  استعمال  مورد  ماشين هاي 
مطلب  این  به  توجه  با  و  بي ماکو  ماشين هاي  شدن  عرضه  با  بود.  استفاده  قابل 
پارچه هاي  مي توان  و  آنهاست  کاربرد  بودن  عمومي  آنها  خصوصيات  از  یكي  که 
متنوعي بر روي آنها بافت، کارخانه هاي سازنده ماشين هاي اتوماتيك براي رقابت با 
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ماشين هاي بي ماکو مجبور شدند ماشين هایي بسازند که کاربرد آنها عمومي باشد. 
در حقيقت باید گفت که کارخانه هاي سازنده امروزه سعي مي کنند که ماشين هاي 
بافندگي را با موارد کاربرد متنوع عرضه کنند. با وجود این ممكن است اصطلاح 
ماشين بافندگي عمومي کمي اغراق آميز باشد. زیرا با وجود آنكه از نظر مكانيكي 
و تكنولوژي بافت، امكان عمومي بودن یك ماشين بافندگي وجود دارد ولي کاربرد 
چنين ماشيني در بيشتر موارد از نظر اقتصادي مقرون به صرفه نيست. در مورد 
عمومي بودن ماشين هاي بافندگي مي توان حداکثر تا آنجا پيش رفت که مثلًا براي 
دو پارچه مختلف، نمره نخ، پهناي پارچه و تراکم در یك حد قرار داشته باشد. در 
غير این صورت حتي از نظر تئوري قابل قبول نيست که به طور مثال بتوان روي 

یك ماشين بافندگي اتوماتيك پشمي یك پارچه ظریف ابریشمي بافت.
با در نظر گرفتن مطالبي که در مورد کاربرد ماشين هاي بافندگي عمومي گفته 
شد، نمي توان ماشين هاي بافندگي را به طور صحيح و مجزا از یكدیگر تقسيم بندي 
اساس  بر  بافندگي  ماشين هاي  تقسيم بندي  نساجي  قدیمي  کتاب هاي  در  کرد. 
تقسيم بندي  این  امروزه  اما  مي شد،  انجام  آنها  تعداد  و  متحرک  محورهاي  نوع 
صحيح نيست. امروز مي توان ماشين هاي بافندگي را بر اساس طریقه پودگذاري 

آنها تقسيم بندي کرد:
ماشين هاي بافندگي با سيستم پودگذاري ماکويي

در این ماشين ها پودگذاري توسط ماکویي که در داخل آن ماسوره نخ پود قرار دارد 
بافندگي معمولي و  این ماشين ها به طور کلي شامل ماشين هاي  انجام مي شود. 
اتوماتيك هستند. ماشين هاي بافندگي معمولي بيشتر در بافت پارچه هاي سنگين، 
مانند پشمي و غيره مورد استفاده قرار مي گيرد. امروزه اکثر ماشين هاي بافندگي 

با روش پودگذاري معمولي از نوع اتوماتيك هستند.

هنرجویان به کمك هنرآموز خود بررسی نمایند که در یك ماشين بافندگی 
ماکویی، نوع ماکوی به کار گرفته شده برای بافت پارچه های مختلف براساس 

چه فاکتورهایی انتخاب می شود. 

فعاليت کلاسی1

بافندگی  ماشين  تكنولوژیكی  تفاوت های  هنرآموز  کمك  به  هنرجویان 
نمایند.  بررسی  را  خود  کارگاه  ماکویی  بدون  ماشين های  سایر  با  ماکویی 

فعاليت کلاسی2

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

را دارد
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ماشين هاي بافندگي با سيستم پودگذاري غيرماکويي
این ماشين هاي بافندگي به گروه هاي مختلفي تقسيم مي شوند:

 ماشين هاي بافندگي در آنها عمل پودگذاري توسط یك جسم پرتاب شونده انجام 
ماسوره  فاقد  که  گيره اي  ماکوي  توسط  یا  ماشين ها  این  در  پودگذاري  مي شود. 
است و در دو سر ماکو گيره هایي تعبيه شده و یا توسط جسم پرتاب شونده گيره دار 

کوچكي که ابتداي نخ پود را مي گيرد و به داخل دهنه مي کشد انجام مي شود.
 ماشين هاي بافندگي که به طور مثبت پودگذاري مي کنند. این ماشين ها داراي 
گيره هایي هستند که توسط تسمه و یا ميله به داخل دهنه رفته و نخ پود را وارد 

مي کنند.
 ماشين هاي بافندگي که جت این نوع ماشين ها به وسيله جت آب و یا جت هوا 

نخ پود را به داخل دهنه وارد مي کند.
به  دهنه  چند  هم زمان  ماشين ها  این  در  که  فازي  چند  بافندگي  ماشين هاي   

صورت سري و یا موازي تشكيل مي شود و چند پود را وارد دهنه مي کند.

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

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

جمع بندی کرد:
 سرعت ماشين بافندگی با ماکو در ارتباط نزدیك با سرعت ماکو است. به عبارت 
دیگر اگر در نظر باشد که سرعت ماشين بافندگی افزایش یابد لازم است که سرعت 
ماکو نيز به طور متناسب افزایش یابد. زیرا در یك دور ميل لنگ، عمليات مختلفی 
برای بافت یك پود انجام می شود، که این عمليات طبق دیاگرام زمانی ماشين، باید 
در زمان های معين شروع و خاتمه یابد. عمده ترین این عمليات به ترتيب عبارت 
است از: تشكيل دهنه، پودگذاری، دفتين زدن، باز شدن نخ و پيچيدن پارچه و 

عمليات مربوط به کنترل و اتوماسيون که دایره زمانی را تشكيل می دهند.
نكته:  مهم ترین  دارد.  متفاوتی  دلایل  ماکو،  به  شده  تفویض  انرژی  محدودیت   
ایجاد ارتعاش در چوب مضراب است، که این انرژی را به ماکو منتقل می کند. به 
این دليل نمی توان چوب مضراب را از ماده دیگری به غير از چوب ساخت. زیرا 
به طور مثال، در اثر این ارتعاشات به  راحتی به رزونانس می افتد، اما چوب به  راحتی 
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این ارتعاشات را خنثی می کند. این مزیت چوب مضراب، در مقابل این عيب قرار 
دارد، که مقاومت آن در مقابل انتقال انرژی به ماکو، کم است و به این دليل چوب 

مضراب یكی از قطعات پر مصرف کارخانه های بافندگی است.
پلاستيك ساخته  از  امروزه  فوق،  به دلایل  توجه  با  نيز  مكانيزم ضربه   مضراب 
می شود. با این وجود این قطعه نيز خيلی سریع مستهلك می شود. افزایش انرژی 
پرتابی باعث می شود که مصرف مضراب نيز از آنچه امروزه متداول است، بيشتر 
هزینه  افزایش  توسط  بافندگی،  ماشين  سرعت  افزایش  امتياز  نتيجه  در  و  شود 

تعویض این قطعات خنثی می گردد.
بادامك ضربه و پيرو آن گرفته  از  پرتابی  انرژی  بافندگی،  اکثر ماشين های   در 
با بادامك توسط نيروی فنر اعمال می شود. افزایش سرعت  می شود. تماس پيرو 
حرکت  عنوان  به  می توان  آن  از  که  می آورد،  به وجود  مشكلی  بافندگی  ماشين 

جهشی پيرو روی دماغه بادامك، نام برد.
 هنگام پرواز ماکو، نخ پود از یك سمت به کناره پارچه و از سمت دیگر به ماسوره 
متصل است و در اثر حرکت ماکو از ماسوره باز می شود. بدین ترتيب در نخ پود 
کشش قابل توجهی به وجود می آید. این کشش با افزایش سرعت ماکو زیاد می شود 
و اگر از حد معينی تجاوز کند نوک ماکو را از شانه بافندگی جدا می کند و ممكن 
به دلایل ذکر شده در مورد  توجه  با  آید.  بيرون  از دهنه  ماکو  باعث شود،  است 
ماشين های با ماکو، می توانيم تأکيد کنيم، که این ماشين ها از نظر توان توليدی 
)منظور مقدار پود بافته شده در واحد زمان یا به عبارت دیگر متر پود بافته شده در 
دقيقه است( نسبت به ماشين های بی ماکو، در موقعيت پایينی قرار دارند. به عبارت 

دیگر نمی توانند به ميزان ماشين های بی ماکو، پارچه توليد کنند.

مکانيزه کردن و اتوماسيون ماشين های بافندگی 
منظور از اتوماتيك کردن ماشين بافندگی، استفاده از کليه مكانيزم هایی است که 
کارگر را از انجام کارهای فردی در ماشين بافندگی آزاد می کند. در نتيجه بسياری 
از اعمالی که کارگر با دست انجام می داد دستگاه آن کار را با صرف وقت کمتر و 
دقت بيشتری انجام می دهد. به طور کلی می توان کليه مكانيزم هایی را که به ماشين 
بافندگی اضافه شده و آن را با دستگاه بافندگی دستی متفاوت می کند و باعث افزایش 
توليد و کاهش هزینه توليد، رفع مشكل کمبود نيروی متخصص، انتقال نيروی کار به 
سمت کارهای خدماتی، بهبود ایمنی و جایگزین شدن با انسان ها در انجام کارهایی 
که باید در محيط های خطرناک و شرایط سخت انجام شود و نهایتاً باعث افزایش 
کيفيت کالا، کاهش زمان توليد، کاهش انبارهای موقت، تكرارپذیری، کنترل کيفيت 
دقيق تر، کاهش ضایعات، بهره وری بالا و کاهش فشار کار و جایگزینی اپراتورهای 
انسانی در انجام وظایف خسته کننده می شود را از نتایج اتوماسيون شدن مكانيزم های 
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بافندگی دانست. در ماشين های بافندگی با ماکو در قدیم ماکو به صورت دستی در 
اتومات  و  مكانيكی  به صورت  ماکو  پرتاب  امروزه  می شد.  داده  دهنه حرکت  داخل 
طبق سيكل بافندگی به داخل دهنه انجام می گيرد. هنگامی به یك ماشين بافندگی 
ماکویی اتوماتيك یا مدرن گفته می شود که ماشين مجهز به مكانيزم تعویض ماکو 
یا ماسوره باشد. در کتاب به تفصيل در مورد مكانيزم های مختلف کنترل نخ پود که 

به صورت مكانيكی و یا الكتریكی و الكترونيكی کار می کنند صحبت شده است.

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

مداوم برداشت پارچه بود.
با ماکو در محدوده های سرعت  علی رغم پيشرفت های صورت گرفته ماشين های 
اختصاص  ماشين های  تعداد  و  متر  دقيقه، عرض شانه در حدود 2  بر  متر   400
داده شده به هر اپراتور 8  ـ6 بود. از مسائل مربوط به این ماشين ها صدای بسيار 
اتوماتيك  ماکوی  با  بافندگی  ماشين  یك  سيستم های  بيشتر  زیرا  بود؛  آنها  زیاد 
ساختار مكانيكی داشت و در برخی سيستم های کنترل تار پارگی یا پود پارگی، از 

روش های الكترومكانيكی استفاده می شد.
ارائه ماشين های بافندگی بدون ماکو افق جدیدی را برای بافندگان ایجاد کرد. با حذف 
ماکو طبيعتاً بخش ماسوره پيچی، پر کردن بخش ذخيره ماشين های بافندگی، تميز 
کردن ماسوره ها و مراقبت و نگهداری از ماکو نيز حذف شد. از سوی دیگر صدمه دیدگی 
نخ های تار، پارچه و شانه بافندگی به دليل برخورد ماکو نيز حذف شد و عملًا کيفيت 
محصول و بهره وری، بهبود پيدا کرد. کاهش توقفات ماشين، نه تنها باعث افزایش راندمان 

شد، بلكه امكان اختصاص ماشين های بيشتری را به یك اپراتور فراهم ساخت.
تفاوت اصلی ماشين های بافندگی بی ماکو با ماشين های بافندگی ماکویی در روش 
پودگذاری  مختلف  روش های  بخش  این  در  دليل  همين  به  آنهاست،  پودگذاری 
در  که  ماکو  بدون  بافندگی  ماشين های  می شود.  بررسی  ماکو  بدون  ماشين های 

صنعت کاربرد بيشتری پيدا کرده اند، عبارت اند از: 
1ـ ماشين های بافندگی که در آنها عمل پودگذاری توسط یك جسم پرتاب شونده 
آنها عمل پودگذاری  بافندگی که در  انجام می گيرد )پروژکتایل( 2ـ ماشين های 
به طور مثبت انجام می گيرد. )راپيری( 3ـ ماشين های بافندگی که در آنها از یك 
ماشين های  4ـ  آب(  جت  و  هوا  )جت  می شود.  استفاده  پود  پرتاب  برای  سيال 
یا موازی تشكيل می شود. آنها هم زمان چند دهنه به طور سری  بافندگی که در 

)چند فازی( 
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به منظور بررسی ماشين های بافندگی بی ماکو، ابتدا لازم است که آنها را نسبت 
به نوع تكنولوژی بافت پارچه تقسيم بندی کنيم و سپس ماشين های مناسب برای 
بافت یك نوع پارچه را از نظر فنی و اقتصادی مورد بررسی قرار دهيم. تقسيم بندی 
این ماشين ها به صورت ذیل، دید جامعی نسبت به تكنولوژی کار آنها ارائه می دهد.

گروه اول ماشين هایی هستند که پودبر مانند ماشين های با ماکو، به داخل دهنه 
ماشين ها  این  از  برخی  در  پرتاب شونده  جرم  اینكه  به  نظر  اما  می شود،  پرتاب 
به مراتب کاهش یافته است، در نتيجه سرعت پودبر و ماشين بافندگی، افزایش 
پروژکتایل  و  گيره ای  ماکو  ماشين های  صورت  دو  به  ماشين ها  این  است.  یافته 
کارخانه  معدودی  تعداد  توسط  اول،  نوع  ماشين های  )فشنگی( ساخته می شوند. 
ساخته می شدند، اما به علت جرم زیاد ماکو، که حدود 300 گرم بود، این ماشين 
نتوانست نسبت به سایر ماشين های بی ماکو، سرعت قابل ملاحظه ای داشته باشد. 
به این دليل این ماشين قابل رقابت با سایر ماشين های بی ماکو نبود و از رده خارج 
شد. این ماشين ها دارای یك مزیت فنی خوبی بودند: حاشيه پارچه تقریباً شبيه 

حاشيه پارچه های بافته شده در ماشين های با ماکو است.
ماشين های پروژکتایل، با توجه به جرم بسيار کم پودبر، که حدود 40 یا 60 گرم 
توان  قادر هستند،  ماشين ها  این  کنند.  کار  بيشتری  با سرعت  توانسته اند  است، 
پودگذاری 1400 متر در دقيقه را به دست بياورند و در مورد مكانيزم پودگذاری 

آن به تفصيل در کتاب پرداخته شده است.
مكانيكی  مثبت  مكانيزم  یك  طریق  از  پودبر  که  هستند،  ماشين هایی  دوم  گروه 
حرکت می گيرد.پودبر به صورت یك گيره نخ در انتهای یك تسمه الاستيكی و یا 
یك ناودانی و یا یك ميله غيرالاستيك نصب شده است و به راپير معروف است. 
یك  به  فقط  پودگذاری  برای  که  هستند  ماشين هایی  ماشين ها  این  اول  دسته 
پودبر نياز دارند و پودبر دارای یك سر گيره می باشد. ماشين هایی که براساس این 
مكانيزم کار می کنند، توسط چند سازنده ساخته شده اند و اساس کار آن به این 
صورت است، که طول راپير کمی بيشتر از عرض شانه بافندگی است. راپير خالی 
از داخل دهنه عبور می کند و در سمت دیگر ماشين بافندگی، ابتدای نخ پود را 
می گيرد و به داخل دهنه می آورد. با توجه به زمان زیادی که برای حرکت راپير 
و باز بودن دهنه مورد نياز است، سرعت این ماشين کم و توليد آن نيز به همين 

نسبت پایين تر از ماشين های دیگر است.
دسته دیگر ماشين های راپيری، ماشين هایی هستند که پودگذاری را به وسيله یك 
راپير، با یك سرگيره انجام می دهند، ولی در ماشين، دو راپير وجود دارد که متناوباً 
پودگذاری می کنند. نوع دیگر ماشين های راپيری دارای دو راپير برای پودگذاری 
می باشند. در این ماشين ها، یك راپير به عنوان پودآور و راپير دیگر به عنوان پودبر 
دارای یك  که  ماشين هایی هستند  راپيری،  ماشين های  دیگر  نوع  عمل می کند. 
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راپير با دو سرگيره می باشند. این نوع ماشين ها به ماشين های بافندگی دو فازی 
معروف هستند.

سرگيره ها
انتقال نخ پود به داخل  الف( روش گابلر: از نظر تكنولوژي بافت پارچه دو نوع 
گابلر  روش  به  که  اول  نوع  در  است.  داشته  وجود  راپيري  ماشين هاي  در  دهنه 
مخترع آن معروف است نخ پود به داخل دهنه و تا نيمه اول توسط پودآور به صورت 
قلاب منتقل مي شود. در وسط دهنه، پود در پشت قلاب تشكيل شده توسط نخ 
افتاده و در این هنگام سر یك لاي نخ که توسط گيره کناري پارچه گرفته شده 
است، آزاد مي شود. پودبر، »لاي« آزاد شده نخ را در نيمه دوم دهنه صاف مي کند. 
در این روش پودگذاري، سرگيره ها بسيار ساده ساخته شده اند. زیرا پودآور مي تواند 
فقط به شكل دو شانه و پودبر به شكل قلاب ساخته شود. هيچ قطعه حرکت کننده 
در سر گيره ها وجود ندارد. ساخت آنها ساده و ارزان است و تعمير و نگهداري آن 
نيز ساده مي باشد. به علت فرم خاص سرگيره ها سطح مقطع آنها کوچك است و 
درنتيجه ارتفاع دهنه بسيار کم و تارپارگي نيز کاهش قابل ملاحظه اي دارد. این 
نوع روش پودگذاري داراي اشكال بزرگي است که مي توان از سرعت زیاد باز شدن 
نخ از بوبين نام برد. در نيمه اول دهنه تمام طول نخ پود مورد نياز از بوبين باز 
مي شود. به عبارت دیگر نسبت به روش دیگر پودگذاري در نصف زمان باز شدن 
نخ آن روش تمام طول نخ را باز مي کند، یعني سرعت باز شدن نخ دو برابر است، 
کشش وارده به نخ با سرعت باز شدن نخ ارتباط مستقيم دارد. این نكته محدودیت 
بزرگی براي افزایش سرعت این ماشين به حساب مي آید. این نكته سبب شده است 

که امروزه هيچ سازنده اي این نوع روش پودگذاري را ارائه ندهد.
یك  حداقل  که  دارد  امكان  گابلر،  پودگذاري  روش  با  گرچه  دواس:  روش  ب( 
با ماکو  بافته شده توسط ماشين هاي بافندگي  بافته شده شبيه پارچه اي  حاشيه 
به وجود آید. اما در روش دوم پودگذاري، که به روش دواس معروف است، پودآور 
سر نخ را مي گيرد و تا نيمه دهنه هدایت مي کند. نحوه باز و بسته شدن سر گيره ها 

براي انتقال نخ پود، به دو صورت کنترل شده و کنترل نشده انجام مي شود.
در روش کنترل شده مي توان از خارج دهنه باز و بسته شدن سرگيره ها را فرمان 
داد، و یا توسط مكانيزمي که در داخل دهنه وجود دارد این عمل را کنترل کرد. با 
این روش مي توان پارچه هایي که با پودهاي مختلف کار مي کنند به راحتي بافت. 
زیرا عمل باز و بسته شدن سرگيره ها به منظور گرفتن و آزاد کردن نخ پود کنترل 
اثر  در  دهنه،  داخل  به  پود  نخ  انتقال  راپيري،  ماشين هاي  بيشتر  در  است.  شده 
قرار گرفتن نخ پود در داخل سرگيره و کشيده شدن از داخل گيره پودآور انجام 
از قطعات متحرک بسيار کوچك و فنر  این نوع سرگيره ها  مي شود. در هر حال 
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ساخته شده اند که به نگهداري و سرویس دفتين نياز دارند. چون سرگيره ها از چند 
قطعه ساخته شده است در نتيجه سطح مقطع آن نيز بزرگ است و نسبت به روش 

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

تسمه هاي  و  ميله  یا  و  الاستيكي  تسمه هاي  توسط  معمولاً  )گریپر(  سرگيره ها 
توسط  سرگيره ها  انتقال  مي شوند.  داده  حرکت  دهنه  داخل  به  غيرالاستيك 
از  برخي  دارا است که مي توان در  را  این مزیت  ميله هاي غيرالاستيك )خشك( 
ماشين ها، فرمان باز و بسته کردن سرگيره ها را از خارج ماشين کنترل کرد. در 

حالي که انجام این عمل در راپيرهاي الاستيكي )نرم( مشكل است.
برخي از راپيرهاي غيرالاستيك را مي توان بدون راهنما تا عرض وارد دهنه کرد 
بدون آنكه با نخ هاي تار تماس داشته باشد. در حالي که راپيرهاي الاستيكي حتماًً 
راپيرهاي  اشكال عمده  تكيه کنند.  تار  نخ هاي  یا روي  و  بوده  راهنما  داراي  باید 
غيرالاستيك در این است که وقتي از داخل دهنه خارج مي شوند در کنار ماشين 
فضاي زیادی را اشغال مي کنند. به این علت و با توجه به فضاي اشغالي براي هر 
ماشين و تأثير اقتصادي آن در قيمت تمام شده محصول معمولاً منطقي است که 
ماشين هاي بافندگي تا عرض 250 سانتي متر با راپير غيرالاستيك کار شود. براي 
ماشين هاي عریض تر تسمه هاي الاستيكي که در کنار ماشين به دور یك نيم دایره 

)کمان( و یا به دور یك استوانه پيچيده مي شوند، مورد استفاده قرار مي گيرند.
مكانيزم هاي حرکت دهنده راپير

در ماشين هاي بافندگي بي ماکو، راپيرها به طرق مختلف حرکت مي کنند. نحوه 
حرکت راپير در نحوه کار ماشين بافندگي، ایجاد صدا و ارتعاش و کيفيت پارچه 
تأثير بسزایي دارد. چنانچه راپير از نوع تسمه الاستيكي باشد، به دو صورت حرکت 

مي کند.
نوع اول ماشين هایی هستند که راپير آنها بر روي استوانه اي که در کنار ماشين قرار 
دارد پيچيده مي شود. این نوع راپيرها، معمولاً از تسمه هاي ساده ساخته شده اند و 
حرکت نوساني خطي آنها از حرکت نوساني غلتك راپير گرفته مي شود. به عبارت 
دیگر انتهاي این راپيرها به استوانه مربوطه متصل است و با حرکت استوانه ها راپير 

به داخل دهنده رانده مي شود.
است.  نازک ساخته شده  فلزي  از یك تسمه  راپيرها  اکثر  ماشين ها،  نوع  این  در 
دوام این نوع راپير بيشتر است و مشكلات شكستن راپير که در انواع دیگر وجود 
دارد، در این نوع به چشم نمي خورد. شكسته شدن راپيرها معمولاً به خاطر تنظيم 
غلط، به خصوص در ارتباط با انتقال نخ پود در ميان دهنه و برخورد سرگيره ها 
با یكدیگر است. چنانچه تنظيم این قسمت از ماشين به درستي انجام نشود، نه 
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تنها در انتقال سر نخ پود در ميان دهنه اشكال بروز مي کند بلكه شكسته شدن 
غلط  تنظيم  اثر  در  شود،  استفاده  راپير  از  چنانچه  دارد.  دنبال  به  نيز  را  راپيرها 
بيشتر  نوع ماشين ها،  این  و در  به گيره ها منتقل مي شود  راپيرها، صدمه آسيب 
ضایعات به شكستگي سرگيره ها مربوط است. با استفاده از راپير تسمه اي فلزي، 
معمولاً نمي توان از راهنماي کماني در خارج از ماشين استفاده کرد. زیرا راهنماي 
با  امر  این  و  هستند  دهنه  داخل  در  راپيرها  منتقل کننده  خود  راپيرها  نوع  این 
استفاده از راهنماي کماني امكان پذیر نيست. در این نوع انتقال راپير، نكته عمده 
چگونگي ایجاد یك حرکت نوساني به غلتك راپير است. در بيشتر ماشين هایي که 
از این نوع ساخته شده است معمولاً در پشت استوانه ورودي محور آن، یك چرخ 
دنده قرار دارد که با یك دنده شانه اي در ارتباط است. دنده شانه اي حرکت خود 
را از یك چرخ لنگ و یا ميل لنگ مي گيرد و به بالا و پایين حرکت مي کند. نوع 
دیگر راپيرهاي الاستيكي راپيرهایي هستند که راهنماي آنها در خارج از دهنه به 
صورت کمان ساخته شده است. چون این کمان ها قادر نيستند حرکت راپيرها را 
به داخل دهنه تأمين کنند؛ لذا نحوه حرکت آنها به صورت دیگري است. در اکثر 
به  این نوع راپيرها، معمولاً یك چرخ دنده که به شكل چرخ دنده زنجيري است، 
راپير  مي گيرد. خود  قرار  استفاده  مورد  راپير،  عامل حرکت دهنده  آخرین  عنوان 
داراي چرخ دندانه است و این دندانه ها روي چرخ دنده زنجيري قرار مي گيرد. با 
توجه به اینكه در اثر چرخش و حرکت نوساني این چرخ دنده و تماس مستقيم آن، 
راپير حرکت می کند، در نتيجه راپير نمي تواند از فلز ساخته شود. در این صورت 
صداي ایجاد شده بسيار زیاد می شود راپيرها معمولاً از لایه هاي مختلف پارچه که 
با صمغ هاي مخصوص به هم چسبانده شده است ساخته شده است و یا در انواع 
جدیدتر از مواد کربني که مقاومت سایشي بيشتري و عمر بيشتري دارند و از طرفي 
به روغنكاري نيازي ندارند استفاده مي شود. براي ایجاد حرکت نوساني در برخي از 
ماشين هاي راپيري، از حرکت نوساني دفتين و یا از یك چرخ لنگ و یا بادامك و 
یا ميل لنگ استفاده مي شود. انتقال حرکت تا آخرین چرخ دنده، در برخي به وسيله 
یك گيربكس و در انواع دیگر به وسيله تسمه صورت مي گيرد. در اکثر ماشين هاي 
راپيري، در هر سمت ماشين و براي هر یك از راپيرها یك مكانيزم حرکت دهنده 
دو سرگيره  و  راپير  یك  داراي  که  فازي  دو  ماشين هاي  استثناي  به  دارد.  وجود 
هستند. در این ماشين ها یك مكانيزم انتقال حرکت راپير در وسط وجود دارد، در 
نتيجه تعداد قطعات حرکت دهنده براي راپير کمتر مي شود که ارتعاش و صداي 

توليدي نيز تقليل مي یابد.
سيكویيدي  یا  و  سياره اي  چرخ دنده هاي  از  راپيرها،  نوساني  حرکت  ایجاد  براي 
نيز استفاده مي شود. به طور کلي در مكانيزم حرکت نوساني راپيرها، چنانچه از 
چرخ دنده هاي کمتري استفاده شود صدا و استهلاک کمتري وجود خواهد داشت. 
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در سرعت هاي بالا این امر اهميت بيشتري پيدا مي کند. به این دليل در طرح هاي 
جدیدتر ماشين هاي راپيري سعي داشته است که از چرخ دنده هاي کمتري در مسير 
انتقال حرکت استفاده شود. چرخ دنده هاي سياره اي امروزه بيشتر در ماشين هاي 
راپيري با سرعت کم که فقط در بافت پارچه هاي بسيار سنگين که سایر ماشين ها 
با آنها قابل رقابت نيستند مورد استفاده قرار مي گيرد. نحوه انتقال حرکت راپيرها 
استفاده از چرخ لنگ و اهرم هاي مختلف است. این نوع انتقال حرکت بسيار ساده 
است ولي در عوض استهلاک محورهاي دوران اهرم ها بسيار زیاد است. نوع دیگر 
ایجاد حرکت نوساني با استفاده از بادامك است که چرخش بادامك حرکت نوساني 
پيرو را سبب مي شود. این حرکت نوساني مي تواند از طریق اهرم به راپير منتقل 
شود.  این نوع انتقال حرکت یكي از مناسب ترین نحوه ایجاد حرکت نوساني راپيرها 

است.

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

جت آب و جت هوا ساخته می شوند. 
عمل  انجام  و  پود  پرتاب  برای  هوا  یا  آب  سيال  انرژی  توسط  ماشين ها  این  در 
آب  مسير جت  در  پود  نخ  ابتدای  ماشين ها  این  در  استفاده می شود.  پودگذاری 
یا هوا قرار می گيرد و موقعی که جت عمل می کند چند سانتی داخل دهنه قرار 
می گيرد. همچنين، دفتين و وردها بدون وجود زمان سكون می توانند کار کنند و 
در نتيجه سرعت ماشين افزایش می یابد. از طرف دیگر فضای مورد نياز در دهنه 
بنابراین جابه جایی وردها خيلی کمتر  برای عبور سيال بسيار کم و جزئی است. 
با ماکو و  خواهد شد همچنين شدت نوسانات دفتين بسيار کمتر از ماشين های 
پروژکتایل است. بنابراین مشكلات بسيار زیاد ناشی از استفاده ماکو یا پروژکتایل با 
تغيير عامل پرتاب کننده از جامد به سيال برطرف شده است. در واقع با استفاده از 

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

این ماشين ها از ميان برداشته شد.
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ماشين های بافندگی جت آب
این ماشين های امروزه نيز برای بافت پارچه های ساده و طرح دابی، در نظر گرفته 
می شود. به عبارت دیگر، امكان بافت پارچه های طرح دار و پارچه های پود رنگی در 
آنها وجود ندارد. گذشته از این نكته، ماشين های جت آب، امروزه صرفاً برای بافت 
پارچه از نخ های فيلامنت مناسب است؛ زیرا به هنگام پودگذاری، نخ پود و پارچه 
خيس می شوند و باید در ماشين مقدار قابل توجهی از آب آن گرفته شود. چنانچه 
از نخ های تهيه شده از الياف هيدروفيليك برای بافت پارچه استفاده شود، مانند 
نخ های ریسيده شده از الياف پنبه و سایر الياف کوتاه، خارج کردن آب از پارچه 
مشكل و هزینه زیادی در برخواهد داشت. در این ماشين ها، به علت آنكه در هنگام 
بافندگی، نخ تار و نخ پود مرطوب هستند، قسمتی از کشش به وجود آمده در آنها، 

خنثی می شود، در نتيجه پارچه بسيار یكنواخت بافته می شود.
با توجه به سرعت زیاد ماشين های جت آب و نوع پارچه ای که بافته می شود، امكان 
استفاده از ماشين  ژاکارد مشكل است. ماشين جت آب، نسبت به ماشين جت هوا، 
از سرعت بيشتری برخوردار است و این امر سبب شده است که ساخت قطعات 
مختلف متحرک ماشين ، از دقت خاصی برخوردار باشد و موارد به کار رفته نيز از 

مواد بسيار مرغوب باشد.
ماشين های بافندگی جت هوا

ذخيره  انرژی  از  دهنه  داخل  در  پود  نخ  قراردادن  برای  پودگذاری  روش  این  در 
شده در هوای فشرده که توسط یك نازل خارج می شود استفاده می شود. در این 
بر  تا 1000پود  پودگذاری  سرعت  هوا(  )سيال  پودگذار  جرم  کاهش  با  مكانيزم 
دقيقه افزایش یافته است. نخ پود پس از عبور از بين ترمز پود قبل از هر پودگذاری 
به ميزان یك پود نخ از روی بوبين باز شده توسط مكانيزم ذخيره برای پودگذاری 
بعدی آماده می شود. سپس نخ پود از داخل نازل عبور داده می شود. در ماشين جت 
هوا، یك کمپرسور که می تواند برای تك تك ماشين ها و یا به صورت یك کمپرسور 
مرکزی برای کليه ماشين های یك سالن در نظر گرفته شود، هوای فشرده شده را 
در پشت جت هوا، که در نزدیك کناره پارچه قرار دارد تأمين می کند. نخ پود از 
بوبين باز شده و ابتدای آن در مرکز جت قرار داده می شود. به وسيله یك مكانيزم 
کنترل برای مدت زمان بسيار کوتاه دهانه جت باز می شود و هوای فشرده از آن 
خارج می شود و ابتدای نخ پود را با خود به داخل دهانه می کشد. چون جرم هوایی 
که نخ پود را حرکت می دهد، نسبت به سایر پودبرها، بسيار کم است، لذا سرعت 
آن می تواند بسيار زیاد انتخاب شود. اما در عوض چون هوا سيال است، در نتيجه 
پس از مسافتی که نخ از جت دور شد، مولكول های هوا متفرق می شوند و در نتيجه 

ابتدای نخ پود نمی تواند تا مسافت زیادی حرکت کند.
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ماشين های چندفازی )چنددهنه ای(
در این ماشين ها، دفتين به صورتی که در سایر ماشين ها وجود دارد، دیده نمی شود. 
نخ پود توسط لامل ها و یا غلتك های مارپيچ، به لبه پارچه فشرده می شود. این امر 
سبب می شود که توليد پارچه با تراکم های متوسط و بالا امكان پذیر نباشد. برای 

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

راندمان ماشين نيز کاهش یابد.
نوع نخ های پود مورد استفاده در این ماشين ، از نظر نمره نخ، ممكن است ایجاد 
اشكال نماید. زیرا در برخی از این ماشين ها، نخ پود متناسب با یك عرض بافت 
بر روی یكی از پودبرها پيچيده می شود. مقدار نخ پيچيده شده بر روی پودبر )در 
ارتباط با نمره نخ( این اشكال را به وجود می آورد، که چنانچه نخ پود ضخيم باشد، 

حجم نخ پيچيده شده بر روی پودبر، از مقدار در نظر گرفته شده بيشتر می شود.
نظر  به  و  بافت  را  ابتدایی  و  ساده  طرح  چند  می توان  امروزه  ماشين ها،  این  در 
نمی رسد که طرح هایی با بيش از سه راپورت تاری، بافته شود. در حالی که کليه 
ماشين هایی، که طرح های ساده می بافند، حداقل امكان بافت با چندین ورد و یا 

چندین راپورت تاری را دارا هستند.
با توجه به اینكه نخ پود به صورت بوبين در خارج از ماشين قرار دارد و پودبرها 
در خارج از دهنه، مقدار لازم نخ پود را از بوبين می گيرند، در نتيجه بافت پودهای 
دارد،  نياز  رنگی  بوبين  از چند  استفاده  و  پود  انتخاب رنگ  مكانيزم  به  رنگی که 

امكان پذیر نيست.
در این ماشين  ورد و شانه به صورتی که در ماشين های سنتی دیده می شود، وجود 

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

ماشين ها تا 2800 پيك در دقيقه یا 5400 متر بر دقيقه افزایش یافت.
نكات مهم درباره ماشين های بافندگی چندفازی

توان  پود،  نخ های  هم زمان  قراردادن  و  دهنه  هم زمان چندین  تشكيل  به دليل   
پودگذاری این ماشين ها چندین برابر افزایش یافته است. 

وردهای  حرکت  یا  و  تار  حرکت  به  ورد  حرکت  از  دهنه  ایجاد  مكانيزم  تغيير   
کوچك تر 

متحرک.  مكانيزم های  و  قطعات  تعداد  و  جرم  شدن  کم  زدن،  دفتين  حذف   
همچنين مداوم بودن سيكل بافندگی بار وارده، انرژی مصرفی را کاهش می دهد.

 تشكيل دهنۀ کوچك و حذف دفتين زدن، کشش وارده به نخ تار را کاهش داده 
است.

 توليد صدا و ارتعاشات ماشين کاهش یافته است.
 توليد بالا، تعداد ماشين مورد نياز برای یك توليد مشخص را کم کرده؛ در نتيجه 

فضا و تعداد کارگر مورد نياز را کاهش می دهد.
 به علت پيچيده بودن مكانيزم تشكيل دهنه چند فازی فقط امكان بافت طرح 

تافته و یا حداکثر سرژه 3 امكان پذیر است.
پارچه های  بافت  امكان  زدن  دفتين  عمل  و حذف  دهنه  تشكيل  نوع  علت  به   

متراکم وجود ندارد. 
 تنظيمات ماشين بسيار پيچيده بوده و نياز به تخصص بالا دارد. 

مشابه،  توليدات  با  مكانيزم ها  سایر  با  مقایسه  در  ماشين  بالای  قيمت  به علت   
استقبال چندانی از این ماشين ها نشده است.
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ارزشيابی شايستگی هاي فصل2: پودگذاري

شرح فعاليت: اصول کلي پودگذاري ـ انواع آنها ـ کاربرد ـ نقشه پودگذاري ـ بافت لبه پارچه

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

شرايط انجام کار و ابزار و تجهيزات:
فضاي کار: کارگاه بافندگي تاري ـ پودي 

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

مواد مصرفي: انواع نخ هاي پنبه ـ پشم ـ پلي استر ـ آکریليك ـ ویسكوز و نخ هاي دیگر

معيار شايستگی:

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کاررديف

2پودگذاری در سيستم ماکویي1

2پودگذاري در سيستم راپير2

1پودگذاري در سيستم ایرجت و واترجت3

1پودگذاري در سيستم چندفازي4

1بافت لبه5

بهداشت،  ايمنی،  غيرفنی،  شايستگی های 
توجهات زيست محيطی و نگرش:

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

3ـ تميزکردن دستگاه و محيط کار  
4ـ رعایت دقت و نظم

2

*ميانگين نمرات

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


