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 ب 

 به نام خدا

 سازمان ملی استاندارد ايران با آشنايی

و  استاندارد مؤسسۀ مقررات و قوانین اصلاح قانون 3مادۀ یک بند موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

استانداردهای  نشر و تدوین تعیین، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 3313 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی تحقیقات

  .دارد عهده به را ملی )رسمی( ایران

 به 92/6/29موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران به موجب یکصد و پنجاه و دومین جلسه شورای عالی اداری مورخ  نام

 جهت اجرا ابلاغ شده است .  92/1/29مورخ  33333/996ماره استاندارد ایران تغییر و طی نامه ش سازمان ملی

مؤسسات  و مراکز نظران صاحب کارشناسان سازمان ، از مرکب فنی های کمیسیون در مختلف های حوزه در استاندارد تدوین

تولیدی،  شرایطبه  توجه با و ملی مصالح با همگام وکوششی شودمی انجام مرتبط و آگاه اقتصادی و تولیدی پژوهشی، علمی،

کنندگان، مصرف تولیدکنندگان، شامل نفع، و حق صاحبان منصفانۀ و آگاهانه مشارکت از که است تجاری و فناوری

نویس  پیش  .شودمی حاصل دولتی غیر و دولتی های سازمان نهادها، تخصصی، و علمی مراکز کنندگان، وارد و ادرکنندگانص

از  پس و شودمی ارسال مربوط فنی های کمیسیون اعضای و نفع ذی مراجع به هینظرخوا برای ایران ملی استانداردهای

ایران  ملی )رسمی( استاندارد عنوان به تصویب صورت در و طرح رشته آن با مرتبط ملی کمیتۀ در پیشنهادها و نظرها دریافت

 .شودمی منتشر و چاپ

کنند می تهیه شده تعیین ضوابط رعایت با نیز صلاح ذی و مند علاقه های سازمان و مؤسسات که استانداردهایی نویس پیش

بدین ترتیب ،   .شودمی منتشر و چاپ ایران ملی استاندارد عنوان به تصویب ، درصورت و بررسی و طرح ملی درکمیتۀ

ملی  کمیتۀ در و تدوین 3 شمارۀ ایران ملی استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر که شوندمی تلقی ملی استانداردهایی

 .باشد رسیده تصویب به دهدمی سازمان ملی استاندارد ایران تشکیل مربوط که استاندارد

 (IEC)9المللی الکتروتکنیک  بین ،کمیسیون 3(ISO)استاندارد  المللی بین سازمان اصلی اعضای از ایران سازمان ملی استاندارد

3 قانونی شناسی اندازه المللی بین سازمان و
(OIML) 2رابط تنها به عنوان و است

 کدکس غذایی  کمیسیون 
3(CAC)در 

 آخرین از کشور ، خاص های نیازمندی و کلی شرایط به توجه ضمن ایران ملی استانداردهای تدوین در .کندمی فعالیت کشور

  .شودمی گیریبهره المللی بین استانداردهای و جهان صنعتی و فنی علمی ، پیشرفت های

 کنندگان ، حفظ مصرف از حمایت برای قانون ، در شده بینی پیش موازین رعایت با تواندمیندارد ایران سازمان ملی استا

 اجرای بعضی اقتصادی ، و محیطی زیست ملاحظات و محصولات کیفیت از اطمینان حصول عمومی ، و فردی ایمنی و سلامت

 استاندارد، اجباری عالی شورای تصویب اب وارداتی، اقلام یا /و کشور داخل تولیدی محصولات برای را ایران ملی استانداردهای از

و  صادراتی کالاهای استاندارد اجرای کشور ، محصولات برای المللی بین بازارهای حفظ منظور به تواندمی سازمان نماید.

 فعال مؤسسات و ازمان هاس خدمات از کنندگان استفاده به بخشیدن اطمینان برای همچنین نماید . اجباری را آن بندیدرجه

 محیطی ،زیست مدیریت و کیفیت مدیریت های سیستم صدور گواهی و ممیزی بازرسی ، آموزش ، مشاوره ، در زمینۀ

 را مؤسسات و ها سازمان گونه این سازمان ملی استاندارد ایران سنجش ، وسایل کالیبراسیون ) واسنجی ( و مراکز ها آزمایشگاه

 ها آن به صلاحیت تأیید گواهینامۀ لازم ، شرایط احراز صورت در و کندمی ارزیابی ایران تأیید صلاحیت نظام ضوابط اساس بر

 تعیین سنجش ، وسایل کالیبراسیون ) واسنجی ( یکاها ، المللی بین دستگاه ترویج .کند مینظارت  آن ها عملکرد بر و اعطا

 .است  سازمان این وظایف دیگر از ایران ملی استانداردهای سطح رتقایا برای تحقیقات کاربردی انجام و گرانبها فلزات عیار

 

                                                           
1- International Organization for Standardization 

2 - International Electro technical Commission 

3-  International Organization of  Legal Metrology (Organization International de Metrology Legal)  

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentations Commission 
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 کمیسیون فنی تدوين استاندارد

 "آيین کار - سنتی حوله بافی -صنايع دستی "
 

 يا نمايندگی /سمت و                                  رئیس:
 دانشگاه بیرجند عضو هیات علمی                    حسین                                                   بارانی،

 )دکتری شیمی نساجی(

 

 دبیر:
 فردوساستاندارد شهرستان اداره  مسئول نمایندگی   فلاحت، ناصر                                                                    

                    )کارشناسی مهندسی نساجی(                               

 

 )اسامی به ترتیب حروف الفبا( اعضاء:

 پژوهشکده نساجی  آزمایشگاه مرجعرئیس        آفاقی، جمیله

  ایران سازمان ملی استاندارد     (مهندسی نساجی )کارشناسی ارشد

 

 تعاون روستایی استان کارشناس اداره کل       حسانی، فاطمها

 راسان جنوبیخ      )کارشناسی بازرگانی(

 

 کارشناس اداره کل میراث فرهنگی،                                                        اسدپور، زهره

 گردشگری استان خراسان جنوبیصنایع دستی و      )کارشناسی صنایع دستی(                                                 

 

 صنایع دستی اداره کل میراث فرهنگی، معاون       انوری مقدم، امیر

 صنایع دستی و گردشگری استان خراسان جنوبی                     کارشناسی صنایع دستی(       )

 

 رئیس اداره آموزش اداره کل تعاون روستایی       برازنده مقدم، فائزه

 استان خراسان جنوبی       )کارشناسی مهندسی کشاورزی(

 

 صنعتگر -فندهبا       هذاکریان، فاطم

 یپلم(د)

 

 بیرجنداسلامی آزاد عضو هیات علمی دانشگاه                                                                 امین الدین ،حاجی

 تری شیمی نساجی(ک)د

 

 صنعتگر -فندهبا       حبیبی مود، زهره

 یپلم(د)

 



 د 

 جهاد کشاورزی استان  کارشناس  سازمان      حسینی، محمد علی 

 جنوبی  خراسان )کارشناسی مهندسی مکانیک(                                                

 صنعتگر  -بافنده                      زهراخراشادی زاده،  

 )بافنده(

 

 صنعتگر  -بافنده      منصورهخراشادی زاده، 

 )دیپلم(

 

 عضو هیئت علمی دانشگاه آزاد اسلامی بیرجند                                      خسروی بیژائم، فرهاد

 )کارشناسی ارشد هنر(

 

 ،معاونت صنایع دستی ،فنی صنایع دستی ارشناسک       سهندی،گلفام

صنایع دستی و گردشگری سازمان میراث فرهنگی،      کارشناسی صنایع دستی(       )

 ایران

 

 کارشناس  اداره کل استاندارد صنعتی استان                                        شیخ زاده، محمد حسین     

 خراسان جنوبی   ارشناسی مهندسی کشاورزی(                                             ک)

 

 صنعتگر  -بافنده                                      عارفی نژاد، رضا 

 نیک()کاردانی مهندسی مکا

 

 صنعتگر  -بافنده                                       عارفی نژاد، فتانه

 )دیپلم(

 

 کارشناس فنی امورصنایع سازمان صنعت و      قلاسی، عاطفه

 معدن و تجارت  استان خراسان جنوبی )کارشناسی ارشد مهندسی شیمی(                                            

 

 عضو هیئت علمی دانشگاه آزاد اسلامی بیرجند      سید صدرالدین قوام نیا،

 (شیمی نساجی)کارشناسی ارشد مهندسی 

 

 کارشناس اداره کل تعاون روستایی استان       کفاشی، علیرضا

 خراسان جنوبی       )کارشناسی طراحی لباس(

 

 عضو جامعه متخصصان کنترل کیفیت      محتشمی نیا، سمیه

 خراسان جنوبی   مهندسی صنایع غذایی(                                        )کارشناسی 

 

 



 ه 

 هرست مندرجاتف

 صفحه عنوان

 ب سازمان ملی استاندارد ایران با آشنایی

 ج کمیسیون فنی تدوین استاندارد

 و گفتار پیش

 ز  مقدمه 

 3 هدف  3

 3 دامنه کاربرد  9

 3 اصطلاحات و تعاریف 3

 99 فرآیند تولید 2

 93 ریسندگی 1 -2

 93 چله پیچی 2-2

 99  بافت پارچه   2-3



 و 

 گفتار یشپ

مربوط توسط  های درکمیسیون آن نویس پیش که "آیین کار  – سنتی حوله بافی -صنایع دستی"استاندارد 

 خدمات استاندارد ملی کمیتۀ اجلاس صد و نود ویکمین در و شده تدوین و تهیهسازمان ملی استاندارد ایران 

مقررات  و قوانین اصلاح قانون 3 مادۀ یک بند استناد به اینک است، گرفته قرار تصویب مورد 3/39/29 مورخ

منتشر  ایران ملی استاندارد عنوان به ، 3313 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

  شود.می

خدمات،  و علوم صنایع، زمینۀ در جهانی و ملی های پیشرفت و تحولات با هماهنگی و همگامی حفظ برای

این  تکمیل و اصلاح برای که پیشنهادی هر و شد خواهد نظر تجدید لزوم مواقع در ایران ملی استانداردهای

بنابراین،  . گرفت خواهد قرار توجه مورد مربوط فنی کمیسیون در نظر تجدید هنگام شود، ارائه استانداردها

  .کرد استفاده ملی استانداردهای تجدیدنظر آخرین از رههموا باید

 است :  زیر شرح به گرفته قرار استفاده مورد استاندارد این تهیۀ برای که منابع و ماخذی

 

ها و زیراندازهای سنتی شهرستان بیرجند با تاکید پژوهشی در دستبافته، امیر ،نوری مقدما -3
 .3312رشته صنایع دستی دانشگاه سیستان و بلوچستان،  پایان نامه مقطع کارشناسی ،برکرکی بافی

 .3339، سوره مهر، انتشارات . نساجی سنتی ایرانحسینیاوری،  -9

 .3336، انتشارات دانشگاه الزهراء، رانیا در ینساج و پارچه خیتار .دهیرف، پور طالب -3

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 ز 

 قدمهم

گذشتگان ما و متاثر از محیط فرهنگی و  صنایع دستی بدون شک بخشی مهمی از میراث فرهنگی عظیم

عنوان آثار باقیمانده از فرهنگ و سنت این سرزمین در دنیای  و تاریخی هر منطقه است که به جغرافیایی

بافندگی یکی از قدیمی  باشد.بحث و بررسی بسیار داشته و نیازمند نگاهی جدی می ماشینی امروز جای

کند بشر از نه هزار . امروزه شواهدی در دست است که مشخص میرودترین صنایع دستی بشر به شمار می

خصوص بافندگی دارای هکرده است. به این دلیل صنعت نساجی بسال پیش از پارچه بافته شده استفاده می

 ای بسیار قدیمی است.تاریخچه

نوع دو وردی،  ی بافندگی از های ساده هایی است که با کمک دستگاه بافی(، فرآوردهنساجی سنتی )دست

شوند. حوله، زری، مخمل، ترمه، جاجیم و نظایر آن  چهار وردی، هشت وردی و .... تا ژاکارد دستی، تولید می

  .ی نساجی سنتی ایران قرار دارد یی، پشمی و ابریشمی در زمرها باف پنبههای دست و سایر پارچه

از صنایع دستی، قدمت تاریخی بسیار  های گروه نساجی سنتی است. این رشتهوله بافی یکی از رشتهح

طولانی در منطقه داشته و نقش مهمی در خودکفایی مردم ایفا کرده است. این هنرـ صنعت روستایی در حد 

وسیع و تقریباً در تمامی روستاهای خراسان جنوبی معمول و مرسوم بوده و اکنون تا حدی ردپای گذشته را 

 توان یافت.می

آن در مرسوم شود. مواد اولیه مصرفی گفته می "بافی3تون یاتُوبافی  "ه این رشته دراکثر نقاط استان ب 

 .و ابریشمی بوده است اییگذشته نخ پنبه

توان به انواع حوله دست و صورت وحمام، سفره نان، دستمال، شال سر، ازتولیدات مختلف حوله بافی می

له بافی استان خراسان جنوبی در حال حاضر . مناطق فعال حواشاره کرد قطیفه، لنگی، چادرشب و ...

 باشد. خوسف و خراشاد میشهرهای 

 

 

                                                           

 تون : نام قدیم شهر فردس در استان خراسان جنوبی است. -3



1 

 آيین کار -سنتی بافیوله ح -صنايع دستی 

 هدف 1

 . باشدمی سنتیمحصولات حوله بافی  انواعتولید  هدف از تدوین این استاندارد تعیین آیین کار

 ي کاربرد  دامنه 7

کاربرد ها آنیا ابریشم و یا مخلوطی از  پنبه نخبافته شده از  سنتیهای حولهی  کلیه این استاندارد در مورد

 .دارد

 مراجع الزامی  2

داده شده است. به  عها ارجابه آنملی ایران زیر حاوی مقرراتی است که در متن این استاندارد  الزامی مدارك

 شود. می محسوب ملی ایران این استاندارد ئی ازاین ترتیب آن مقررات جز

در صورتی که به مدرکی با ذکر تاریخ انتشار ارجاع داده شده باشد، اصلاحیه ها و تجدیدنظرهای بعدی آن 

ها ارجاع داده مورد نظر این استاندارد ملی ایران نیست. در مورد مدارکی که بدون ذکر تاریخ انتشار به آن

 ظر است.ها مورد نهای بعدی آنشده است، همواره آخرین تجدیدنظر و اصلاحیه

 : استفاده از مراجع زیر برای این استاندارد الزامی است 

 آئین کار -، برك بافی 3329: سال  32962استاندارد ملی ایران شماره  -3

 تعاريف اصطلاحات و 4

  32962ایران به شماره  استاندارد ملی ، علاوه بر اصطلاحات و تعاریف تعیین شده دردر این استاندارد 

 کار می رود :هعاریف زیر نیز باصطلاحات و ت

4-1  

 نخ ابريشم 

  .باشدهای یکسره تهیه شده از الیاف صد در صد ابریشم طبیعی میمنظور از نخ ابریشم در این استاندارد نخ

4-7 

 پنبه نخ

یا خود رنگ  گری شدههای تهیه شده از الیاف صد در صد پنبه سفیدنخاین استاندارد  در پنبهنخ از  منظور

 د.شوگفته میه لّم که در اصطلاح محلی به آن است

4-2 

 یبتانخچرخ 

  گیرد.مورد استفاده قرار می پرکردن انواع ماسوره برایکه  "3بق شکلاطم"ریسی است  همان چرخ نخ
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4-4 

 دُوک

و الیاف  که در گوشک قرار گرفتهاست  cm39حدود  چوب نازك و نوك تیز قطعه "9بق شکل اطم"وك دُ

  .شوددور آن پیچیده می، رخچ رشته شده توسط

 

 

 

 
 

 

 

 

4-1 

 شکگُوُ

ی نگهداری دوك را بر  یکی از اجزای چرخ نخ ریسی است که وظیفه "3شکل بق اطم" وشیکیا گُ  گُوشک

 .گرددتهیه میچرم عهده داشته و از 

 

 

 

 

 

 

 

 

 چرخ نختابی -1شكل 

 کود  -7شكل

 گزبند  -71شكل

 وشکگُ -2شكل
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4-6 

 هرخِچَ

  (لکو )لک عمودی و )باکنوك( صورت افقی ه به دوک گیردلاف نخ مورد استفاده قرار میک برای بازکردن

 باشند.می

4-6-1 

  وکنُباکَ

 و پایه داری است که در کنار چرخ نخ ریسی برای نگهداری رخ چوبیچ"2شکل بقاطم"وك نُوك یا واکَنُباکَ

 .شوداستفاده می باز کردن کلاف و انتقال نخ به ماسوره

 

 

 

 

 
 

 

 

4-6-7 

 وكُلََََُ کلَ 

که محور اصلی آن عمود بر با این تفاوت اکنوك با کاربرد شبیه بچرخی است  "3بق شکل اطم" لک لکو

 .شود دارای شیبی مخصوص است که مانع از افتادن کلاف می لک لکوهای زمین است. پره

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 باکنوک - 4شكل

 لک لكو  -1شكل

 باکنوک -4شكل
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4-2 

 هورِنواع ماشُا

 د.نباشدر دو اندازه بزرگ و کوچک می واز جنس نی  یا ماسوره ماشوله

4-2-1 

 کوچک ورهماشُ

 دورآن که نخ های پود به )متناسب با فضای داخل ماکو(، cm3 تا cm1 به طول تقریبیای است قرقره

 شود.میداده قرار  "6شکل با مطابق  "داخل ماکو و در پیچیده شده 

 

 

 

 

 

 

 

4-2-7 

 بزرگ ورهماشُ

چله  فرایندبرای  های تارنخ که cm 93 تا cm99 به طول تقریبیاست  ایقرقره "1بق شکل اطم"ماشوره 

 .شودمی آن پیچیده دور به پیچی

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-8 

 ی پیچِ لّهچِ

 به فرآیند پیچاندن نخ ماسوره بزرگ به دور چرخ چله پیچی به صورت منظم و بر اساس متراژ و تعداد تارهای

 ماشوره کوچک و نحوه قرا گیري در داخل ماکو -6شكل 

  بزرگ ماشوره -2
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 مورد نیاز چله پیچی گویند. 

 

 

 

 

 

                                                                                          

 

 

 

 

 

 

 

 

4-9 

 ینِتَوتُ چرخ

 زمین مهاراین چرخ شامل دو پایه چوبی است که در  ،شبیه واکنوك "3 بق شکلاطم" چرخی چوبی است

شده اند.  متصلمحور اصلی  به ،cm39 تقریبی طولبه  های چوبیپرهای توسط قطعه چوب استوانه 2وشده 

شده  پیچی تعبیهبندی وهماهنگی در چلههایی جهت دستهفرورفتگی ،cm3تقریبی فواصل  در کدامهر روی

  است.

4-11 

 لگ وشُ

سرخ  نازك درخت هایرگ )بادام کوهی( یا شاخههای درختچه سافتِتنگ، بافته شده از ترکه سبدی با دهانه

 . باشدمی"2 شکل قباطم")مینای قرمز(بید

 

 

 

 

 

 

 

 چله پیچی -8شكل 

 شُولگ  -9شكل 
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4- 11  

  رونهگُ

 گُروبه

 گلوله

به "39مطابق شکل "توسط دست پیچیده و، جاییجهت سهولت در نگهداری و جابه کلافی از نخ های چله

 .کنندمی تبدیل بزرگیگلوله 

 

 
 

 

 

 

 

 

4-17 

 هوتِتُ

 هیتِتِ

پیچیده شده  cm99است که دور یک نی به طول تقریبی "33مطابق شکل " بسته نخ کوچکی شبیه ماشوره

 شود. استفاده می پیچیو برای چله

4-12 

  وکنُوتَتُ

  ورُوِروِ

 هاجهت قرارگرفتن توته آن پایینی برروی چوب میخ عدد 3 یا 6، 2 که تعداد برعکس T چوبی است به شکل

 فضای بازقالی که در  پیچیچلههمانند  پارچه پیچیچله ازتوتنوك برای است. نصب شده"33مطابق شکل "

 .گردداستفاده می، شود انجام می

 

 

 

 

 

 

 گرونه  - 11شكل

 : گرونه )گلوله( 39شکل
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4-14  

  پیچی چلّهز گَ

 .دهند  در زمین قرار می"39مطابق شکل " چله پیچی براییک متر است که تقریبی چوبهایی به طول 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-11 

 یکشی زمینچله

 چله پیچی زمینی

مطابق شکل "ه پیچی به صورت یک در میانبه فرآیند پیچاندن یا دواندن نخ های چله به دور گزهای چل

 می گویند. "39

4- 16 

    تیغ کشی

 گویند.کشی میهای شانه تیغیبهقبه فرایند عبوردادن نخ های چله از 

4- 12 

 توتنوک و بسته هاي توته روي آن - 11شكل

توسط گزهاي چله زمینی چله پیچی   - 17شكل

 کشی
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 دارکشی

 چلههای به نورد، بستن انتهای نخیا پارچه  های چلهاتصال سر نخ ماننده فرایند اتصال اجزا و متعلقات دار ب

 ها و بستن زقوها گویند. قرار دادن نشقک ،کاریهای پی، بستن چوببه اشکلوك

4- 18 

 قلاب

که برای ایجاد طرح و  است mm339  ×mm3  ×mm3/3به ابعاد تقریبیمسطح نازك آهنی  قطعه دو عدد

 .شوداستفاده می  "33مطابق شکل "گله کردننقش در 

 

 

 

 

 

 

 

4-19 

 سوزن بزرگ

 وزوالدُجَ

که برای شیرازه کردن گلُه  cm36 به طول تقریبی  "32مطابق شکل "نس آهن یا فولادسوزنی بزرگ از ج

 شود. استفاده می

 

 

 

 

 

 

 

4-71 

 تبِلْکا

 تبِلْکَ

 های گُله را مشخصای کوتاه که پهنای آن اندازه نخبا دنباله cm3  ×cm93چوبی است شبیه ساطور به ابعاد 

 قلاب  -12شكل

 جوالدوز  -14شكل 
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مطابق شکل "متصل شده که محل عبور نی گلُه  m3/3 ه اندازه تقریبی ای بکند و به دنباله آن پارچهمی 

 . باشدمی "33

 

 

 

 

 

 

 

4-71 

 گلُه کردن 

می  انجام "36مطابق شکل"طرح دار روش ساده و بورتک تک نخ های چله از داخل نخ های گله که به دوع

  .شود

 

 

 

 

 

 

 

 

4-71-1 

 گلُه ساده

شود که نخ گلُه از میان تارها به کمک دست عبور رای هر دَم استفاده میدر گلُه کردن ساده فقط ازیک نخ ب

 (. 31شوند )طبق شکل داده شده و کلیه تارها به صورت یکسان گلُه می

 

 

 

 

 

 

   کردن گُله – 16شكل

 کالبت  -11شكل
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4-71-7 

 گلُه طرح دار

بر ابتدا به وسیله دو عدد قلاب که به انتهای هر کدام نخی به طول تقریبی عرض پارچه متصل شده است 

های تار کرده و بعد از اتمام جدا سازی تارها، نخ گلُه را به اساس نوع نقش، در هر دمَ شروع به جدا سازی نخ

دهند. سپس نخ گلُه را از نخ قلاب جدا و مطابق گلُه انتهای نخ قلاب اول متصل و از میان تارها عبور می

 .شودانجام می "33مطابق شکل "ساده، گلُه کردن

گلُه  شود. بعد از اتمامام این مرحله نوبت به قلاب کردن دوم رسیده و فرایند مشابه فوق تکرار میبعد از اتم

اتمام  کنیم. لازم به ذکر است بعد ازها را برگردانده و طرف دیگر را نیز گُله میکردن در یک طرف کار، چله

 cm 33گُله به اندازه  را  از پشت بافت برای جلوگیری از دوباره کاری برای چله پیچی مجدد، نخ های چله

 شود. بریده و برای انجام مراحل پیوند زنی، هر دسته نخ چله از پشت گلُه، گره زده می cm 99الی 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-77 

 پیوند زدن 

  .گویند می "32مطابق شکل "پیوند زدن را ی جدید  ی بافته شده به ابتدای چله به عمل اتصال انتهای چله

 ساده گُله  - 12شكل

  طرح دارگُله  – 18شكل
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4-72 

 د نْبَزْگَ

 وبرای جدا سازی تارهای زیر  هاهای تار در پشت گلُهیک قطعه نی به طول تقریبی یک متر که در میان نخ

صیقلی بودن سطح آن است ولی گاهی  استفاده از نی به دلیل سبکی و گیرد.قرار می "99مطابق شکل " رو

  شود. همان مشخصات استفاده میا به جای آن از چوبی ب

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

4-74  

 دستگاه حوله بافی 

 دستگاهی "93مطابق شکل " شود. دستگاه حوله بافیکه در اصطلاح محلی به آن توبافی گفته میدستگاهی 

ریسمان،  یی ماننداجزادارای  وردی است که در محل خاصی به نام کُُلِ کار نصب شده و چهاریا دو 

 گزبند و ناییچکاری، چوب پی کار، سرحجله، چوب روکاری،، کُنده، نشقک، تیغ و دسته، زِقّونورد،گلُه،پوشال

  باشد.می

 پیوند زدن -19شكل 

 گزبند -71شكل 
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  4-74-1 

 کُلِ کار 

  ابعاد بهفضایی است قوسی شکل که غالبا از جنس خشت خام و یا کاه گل  دوْکار یا گَکل

cm339 )طول(×cm 399)عرض( ×cm 19  تاcm39 )محل بافی و حوله جهت قرارگیری دستگاه )ارتفاع 

 .شودساخته می "99مطابق شکل " نشستن بافنده

 

 

 

 

 

 

 

 

4-74-7 

 ي کارهکُندَ

انتهای شود و چوبی است که در فاصله نزدیک بافنده در محل کار )کلِ کار( در دیوار یا زمین محکم می

  د.شومی باعث ثابت ماندن کشش چله و به آن متصل 93کارگاه مطابق با شکل ریسمان 

 

 

 

 

 

 

 دستگاه حوله بافی  -71شكل 

 کل کار، محل نشستن بافنده - 77كلش
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4-74-2 

  هکُتِ

-به "92مطابق شکل " برای مهار نورد محکم شده و کار کل دو طرف که در ای شکلقطعه چوب استوانه دو

 رود.کارمی

 

 

 

 

 

 

 

4-74-4 

 میخ دسته کار

 .گیرد نورد مورد استفاده قرار می ثابت نگه داشتنکه جهت   "92مطابق شکل "چوبی یا فلزی  ایقطعه
 

4-74-1 

 سر حجله

 آن گیرد و زقّوها، تیغ و دسته به چوب نسبتا قطور و محکمی که در ارتفاع تقریبی دو متری محل کار قرار می

 "71مطابق شكل "از سقف آویزان  یا توسط طناب شود. سرحجله یا به دیوار کارگاه متصل شده و آویزان می

 .گرددمی

 

 

 کاري ندهکُ  - 72شكل

 نورد، کته و میخ دسته کار  - 74شكل
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4-74-6 

  لاککِ

 لاکیکِ

ردن چله به دیوار و حفظ متصل ک که یک بازوی آن برای شکل با بازوهای نامساوی است Vقطعه چوبی 

  .دشواستفاده می "96مطابق شکل " کشش آن

 

 

 

 

 

 

4-74-2                                                                       

  کارگاه ريسمان

 های چله را به کُنده انتهای نخ و دوش از جنس موی بز یا پنبه تهیه می که "96مطابق شکل "طناب بلندی 

  .کندهای تار )چله( کمک می هنگام بافت به کوتاهی یا بلندی وکشیدگی نخ رکرده و د متصل کار

2-74-8      

 هاپوشال

 ها پدال

 پافشارها

 سرحجله  -71شكل

 اند.هاي سقف متصل شدهکه به تیرک لاککِ ريسمان و - 76شكل 
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ی کار طبق دستور بافت  شکیل دهنهها و تگلُهکه به جابجایی هستند ی کوچک پدالی شکل  دو یا چهار تخته

  .دنگیرمی قرار "91مطابق شکل " در پایین کل کار د ونکنکمک می

 

 
 

 

 

 

 

 

4-74-9 

 نورد 

 آن دور بافته شده به  قرار گرفته و پارچه "93مطابق شکل " مدورکه در ابتدای چلهما چوبی قـطور و عمو

هنگامی که شود.  قفل می است، آن تعبیه شـده سر در یککه آهنی  مـیله یک با کمک شود وپیچیده می

 شود. به دور نورد پیچانده میبرسد توسط بافنده  cm 39به حدود  پارچه بافته شدهطول 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-74-11 

 گلُه

 د رْوَ

با  ها مطابقـلهچ آوردن پـایـین دو عدد نی به همراه نخِ گُله است که جهت بـالا و شامل "92مطابق شکل "

 های به کار رفته، به طرح بافت بستگی دارد.لهگُتعداد  شود.بافت استفاده می توردسـ

 

 

 

 کار و میخ دسته تهکُنورد،  -78شكل

 ها پوشال -72شكل
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4-74-11 

 هلِگُ خْنَ

های دارد. نخدر طول بافت ثابت نگه می ،های چله را بر اساس نقشهمسیر نخ و بودهه از جنس پنبه لِگُنخ 

-های به کار رفته همواره با تعداد نخلهگُنخ  تعداد کند.عبور می "39مطابق شکل " هاچله از فضای بین آن

 میلک را در ماشین بافندگی تار و پودی برعهده دارد.له نقش میلگُ. نخ برابر است های تار

 

 

 

  
 

 

 
 

 

 

4-74-17 

 هْزِ

ه دو له بگُها به بالا و پائین ها و جلوگیری از جا به جایی آنلهگُای که جهت محکم نگه داشتن یک نخ پنبه

 آید.لا( به دست می 3تا 6له )گُشود و از تابانیدن چند لای نخ وصل می "33مطابق شکل "سر نی 

 

 

 

 

 

 

 چله له ، محل عبورگُنخ   -21شكل

 هلگُ  - 79شكل
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4-74-12 

 تیغ

رود و به تناسب تراکم چله، در انواع ریز و  کار می های پود در حین بافت بهابزاری است که جهت کوبیدن نخ

  بنام قیبه از جنس نی های موازیمتشکل از تیغه "39مطابق شکل " گیرد. تیغدرشت مورد استفاده قرار می

نام اند. دو سر تیغ دو چوب بههای نازك مهار شدهوسیله چوبصورت منظم بهباشدکه از بالا و پایین بهمی

 جایی آنها قرار دارد. ها برای جلوگیری از جابهعروسک با ضخامت کمی بیشتر از قیبه

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-74-14 

 دسته

در بالا و یک قطعه شکل  یمثلثبا سطح مقطع چوب متشکل ازچهار قطعه چوب است که یک قطعه دسته 

با سطح مقطع مستطیل شکل درپایین آن قرار دارد و دو عدد چوب نازك بنام نعلک به دو طرف آن  چوب

عمل شانه زدن ر سهولت د (. دسته برای33دهند )طبق شکل متصل شده است که یک قاب را تشکیل می

 های پود کاربرد دارد. های تار وکوبیدن نخنخ

 

 تیغ  -27شكل

 زه  -21شكل
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4-74-11 

 شانه دسته

  .شودگفته می "33مطابق شکل " تیغ و دستهبه مجموعه  یا شمع دسته شونهدسته شانه، دسته 

4-74-16 

 زِقوّ

جنس چوبی و قرقره  که از ی زقّو مهرهباشد. میکه وسط آن خالی  است مانند گوشت کوب چوبی ایقطعه

وردها را  وردنعمل بالا و پایین آشود . زقّو در آن فضای خالی نگهداشته میمیخ یک کمک  مانند است به

 .دهد می انجام "32مطابق شکل "

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-74-12 

                                                                                                                                                   کقَشْنِ

ی بزرگ( است  ی کوچک و یک قطعه ی چوبی تخت )دو قطعه سه قطعهدارای  "21مطابق شكل "نشقک 

تداخل  چنین جلوگیری ازها و همبندی تارها، ثابت نگه داشتن عرض چله وکشیدگی آنجهت تقسیم که

 .گیرد می قرار در انتهای دستگاه تارها،

 

 دسته -22شكل

 هازقّو -24شكل
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4-74-18 

 وکاريرُ

 .شودگفته می "36مطابق شکل "روکاری ها ی چوب روکاری و سرپنجه به مجموعه

 

                                                                     

 

 

 

 

 

4-74-18-1 

 و کاريچوب رُ
ی بافته  که در عرض پارچه "31مطابق شکل "که است ی عرض پارچه قطعه چوبی نازك و محکم به اندازه

 یکسان بماند. و عرض پارچه در طول کار دهگیرد تا در حین بافت، پارچه بافته شده جمع نششده قرار می

 

 

 

 

 
 

4-74-18-7 

 ر پنجه س

 به گیرلَ

 به دوه کاست  "33مطابق شکل " ی دست به شکل پنجه ریز هایکوچک سرتخت با دندانه آهنی دوکلاهک

 نشقک  - 21شكل

 چوب روکاري  -22شكل

 روکاري  - 26شكل
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 سرپنجه -28شكل

 چوب پی کاري -29شكل

حین بافت در  روکاری چوب ی پارچه، رفتن پنجه ها به حاشیه اثر فرو در .شودمیروکاری متصل  سر چوب

 ماند. می ثابت

 

  

 

 

 

4-74-19 

 ی کاري چوب پَ

است که در حد فاصل هرگُله و پدال مرتبط با  mm 399 ×mm29  ×mm33تقریبی یک قطعه چوب به ابعاد

 شود.ها میها مانع کج شدن گلُهگرفته و از طریق توزیع متوازن نیرو به گلُهقرار  "32مطابق شکل "آن 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-74-71 

 وکلُكُشَِْ

 انتهای چله بسته شده استخوان درشت نی گوسفند یا قطعه چوبی صیقل داده شده شبیه به آن است که در

 .شودمتصل می  "29مطابق شکل "ریسمان کارگاه به آن و
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 چبْسِ

 كَلُوکاَشْ  -41شكل



71 

مطابق  "که بسیار صیقلی، صاف و بیضی و، توت و عناب(رد)چوب گ از جنس چوب شبیه قایق ابزاری است

ماکو تیزتر بوده و در وسط  آن از دو طرف. شودماکو نیز گفته مییا  نائیچبه آن  ضمنا شکل است. "39شکل 

 .دشو میداده عبور  های تاراز بین نخ پود نخآن دارد که به کمک وجود  ای برای قرار دادن ماشورهمحفظهآن 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-74-77 

 رباف پَچَ

حاصل  .شودبا دستور مجزا برای هر ورد تهیه می ورد و 2که با  "29مطابق شکل "است نوعی از بافت پارچه

های در بافت باشد.های کج راه، جناغی و لوزی میپارچه ضخیمی است که سطح پارچه به نقش بافت این

شوند. بافت می طورجداگانه بازها بهها یا دَمهای تودرتو، کلیه پوشالباف، کج راه، هفت و هشتی، لوزی چپر

 شود. تر بوده و بیشتر برای تهیه لباس استفاده میچپر باف نسبت به بقیه محکم

 شود.( بافته می2و9( )3و9( )3و3( )2و3( و یا با دستور )3()9()2()3این بافت با دستور )

 

 

 

 

 

 
 

4-74-72 

 کلُُو 

 .شودبا دستور مجزا برای هر ورد تهیه می و ورد 2 که باباشد می "23مطابق شکل "از بافت پارچه  نوعی

 شود.  طرح شطرنجی است و طبق دستور زیر )از راست به چپ( بافته میدارای بافت کُلوُ 

(، 2(، )9و3(، )2و3(، )9و3(، )2(، )9و3(، )3(، )2و3(، )9و3(، )3(، )2و3(، )9و3(، )2و3(، )3(، )2و3(، )9و3)

 (.  2( و )9و3(، )2و3(، )9و3)

 سِبچ -41شكل

 چپر باف -47شكل سبچ12شكل
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4-74-74 

 ی نتِگِ

شود و ورد و با دستور مجزا برای هر ورد تهیه می 2که با باشد می "22مطابق شکل "نوعی از بافت پارچه 

 شود.  افته میتمام سطح پارچه با طرح مربع های برجسته ریز و طبق دستور زیر ب

 (. 2و3( و )9و3(، )2(، )9و3(، )2(، )9و3(، )2(، )9و3(، )2و3(، )3(، )2و3(، )3(، )2و3(، )3(، )2و3(، )9و3)

 

 

 

 

 

 

 

 

4-74-71 

 یتِشْخِ

این  .شودورد و با دستور مجزا برای هر ورد تهیه می 2که با  باشدمی "23مطابق شکل "نوعی از بافت پارچه 

های برجسته و ساده به صورت منظم است که از تلفیق نقش گنتی و کُلُو، طرح خشتی به  طرح دارای مربع

بار این  2شود و دار است. این نوع بافت طبق دستور زیر بافته میراه نقش 3راه ساده  3آید و دارای دست می

 شود.دستور ) از راست به چپ( تکرار می

 (. 2و3( و )9و3(، )2(، )9و3(، )2(، )9و3(، )2(، )9و3(، )2و3(، )3(، )2و3(، )3(، )2و3(، )3(، )2و3(، )9و3)

 شود. ( انجام می2و3( )9و3بار ساده بافی طبق دستور ) 3پس از بافت به شرح فوق در انتها 

 

 

 کُلُو -42شكل

 گنتی -44شكل
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  بافت روش 1

ها میان تار عبور سبچ ازو ایجاد دهانه بافت بر روی چله و  ها بر اساس نقشه مشخصفشار دادن پدال عملبه 

 شود. گفته میوکوبیدن دسته شانه به دمَ کار که منجر به تولید حوله می گردد فرآیند بافت 

 مقدمات بافندگی   1-1

مقدمات  و بافت  به مجموع عملیات پرکردن ماسوره بزرگ، چله پیچی، تیغ کشی، دارکشی، گلُه کردن

پرکردن  مراحل عملیات به ترتیب زدن چله دومی و پیوند اتمام چله اولی زماندر ته می شود.فبافندگی گ

این دو مرحله در این است که در  تفاوتشود. گفته می دارکشی پیوند زدن وو ماسوره بزرگ،چله پیچی

 تیغ کشی و گله کردن حذف و بجای آن پیوند زدن انجام می شود .  مرحله دوم

 ماسوره بزرگپر کردن  1-1-1

 شود.پیچیده می ایقرقرهفرایند چله پیچی به دور  های تار براینخ در این مرحله

 چله پیچی  1-1-7

شود ها به هم گره زده مینام شولگ قرار داده و سر نخ ماسوره بزرگ را داخل سبدهای مجزا به 39تا  3ابتدا 

ه و سپس بر روی دو چوب و یا دو میخ عمودی که بر روی بال چرخ تعبیه شده قرار داده و به صورت دو دست

 کنند. بعدهای چرخ رد میدیگر برای ایجاد دمَ به صورت ضربدر روی شیار بالها را بر خلاف یکمساوی، نخ

 یابد. پیچی بصورت ساده ادامه میاز ایجاد دو ضربدر بقیه چله

 ارها را به دو دسته مساوی تقسیم کرده و بر روی دو شیار ماقبل آخر )بال چرخ( قردر انتهای کار، مجددا نخ

 داده و سپس همه نخ ها را از پشت میخ یا چوبی که در انتهای بال چرخ قرار گرفته است ردکرده و بر 

تایی  29های های تار را از یک طرف دم، در دستهدهند. سپس نخگردانند و چله پیچی را ادامه میمی

 واحدی 32که از یک شانه یشود تا به تعداد تار مورد نیاز در چله برسد )برای مثال در صورتشمرده می

 تار در هرطرف دمَ برسد(. 369تار شمرده شود تا به مجموع  29تا 32شود، باید ستفاده میا

دیگر، هر قسمت از دَم را با نخ بسته و سپس با بیرون کشیدن چوب یا ها از یکدر انتها برای جدا سازی دم

ید تا گرونه بزرگی تشکیل شود. به طور معمول طول میخ انتهایی شروع به پیچاندن چله ها به دور دست نمائ

 باشد. متغییر می m339تا  m399های گرونه شده از چله

 خشتی -41شكل
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 کشی زمینیچله  1-1-2

  چله پیچی زمینی

 عدد ماسوره بزرگ را بر روی توتنوك قرار داده و سپس به کمک گزهای39تا 3تعداد  پیچی زمینیبرای چله

ها را به اولین گز بسته و سپس شود. در ابتدا سر نخپیچی انجام میپیچی که در زمین محکم شده، چلهچله

چله را از  دهیم . در مسیر برگشت نخهای چله را یک در میان از پشت و جلوی گزها به ترتیب عبور مینخ

تایی  29هایهای تار را در دستهیابد. در انتها نخجهت مخالف گزها رد کرده و این روند تا پایان کار ادامه می

 برسد. "39مطابق شکل "های چله به اندازه تعداد تار مورد نظرجدا کرده تا نخ

 تیغ کشی  1-1-4

های عدد نی نخ 3به کمک گزبند گرفته و توسط کشی به این ترتیب  انجام می شودکه ابتدا دَم چله را تیغ

-ها را جفت جفت از داخل قَیبهِچله را به ترتیب یکی از رو و یکی از زیر برای ایجاد دَم عبور داده و سپس نخ

 دهند.های شانه عبور می

 دار کشی  1-1-1

  شود.دارکشی یا بعد از پیوند زدن و یا قبل از گلُه کردن انجام می

 کردن لهگُ 1-1-6

مرتبه به  6الی  3لا( از میان تارها عبور کرده و سر آن  39یا  2ای عملی است که طی آن نخ گلُه )نخ پنبه

شود و در نهایت برای پیچانده می 36دور کالبت طبق شکل شود و سپس بهدور جوالدوز پیچانده و قلاب می

ی متصل له کردن یک عدد نی از داخل پارچهگردد. بعد از اتمام گُمحکم کردن آن بر روی جوالدوز قلاب می

کنند. کشند و نخ زه را به دو انتهای نی گلُه محکم میبه دنباله کالبت عبور داده و سپس کالبت را بیرون می

 شود.دار انجام میگُله کردن در انواع ساده و طرح

 

 پیچی چله -8شكل 
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 پیوند زدن 1-1-2

 .گویند می "32مطابق شکل "پیوند زدن را ی جدید  ی بافته شده به ابتدای چله به عمل اتصال انتهای چله

 فرآيند بافت 1-7

 .شودگفته می  "26مطابق شکل "به فرایند پیچیدن نخ بر روی ماسوره بزرگ و کوچک

  

 

 

 

 

 

 

 

1-2 

 پیاده شدن حوله بافته شده 

ه و پس از این مقدار سانتی متراز چله نخ های تار را بافت انجام نداد 3الی  1 "پس از اتمام هر حوله حدودا

عدد )در اصطلاح محلی جفت جفت(  9بافت بعدی را شروع می کنیم. برای حوله دست و صورت پس از هر

حوله بافته شده برش انجام می شود و برای حوله حمام بعد از هر یک عدد حوله بافت شده برش و قیچی 

شه ها( انجام می شود. پس ازاتمام گره کردن انجام می شود. سپس مرحله گره زدن انتهای نخ های تار )ری

 زنی نخ های ریشه ،حوله بافته شده جهت عرضه به بازار به مراکز فروش فرستاده می شود .

1-4 

 مراحل اتمام کار

 سانتیمتر از انتهای نخ های پشت گله ها را می بریم . 93تا  99پس از اتمام چله نخ های تارحدودا 

پیوند زنی )از پشت گله با انتهای نخ های  -3حله بعد به ترتیب عبارتند از: مراحل آماده شدن برای بافت مر

 دار کشی . -2عبور پیوندها از داخل گله و -3دارکشی ،  -9تار بریده شده از چله قبلی( ،

 انواع بافت 6

 باشد .انواع بافت مورد استفاده در حوله بافی مشتمل بردو نوع ساده و نقش دار می

  بافت ساده 6-1

با عملیات فشار به یکی از پدال های طرفین به انتخاب )منظور این است از هر سمتی  عملیات فشار به پدالها 

شروع شود در ادامه کار از سمت دیگر کار ادامه می یابد( عبور سبچ از میان تارها، کوبیدن دسته شانه به دمَ 

 گیرد.دسته شانه به دَم کار، بافت ساده شکل میکار، فشار پدال مخالف، عبور سبچ از میان تارها و کوبیدن 

 پرکردن ماسوره -46شكل
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 که هر ورد آن باشدعدد می 6های گلُه در بافت ساده شود و تعداد نیبافت ساده بوسیله دو پوشال انجام می

های نی در بالا و یک نی در پایین است.استفاده از دو عدد نی در بالای هر ورد به دلیل تقسیم نخ شامل دو 

 می باشد. "21مطابق شکل "باشد. تصویر پارچه با بافت ساده می بهتر دَم کار در حین بافت گُله و بازشدن

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

6-7  

 داربافت نقش

شود که در هر رفت و برگشت، به یک یا دو وسیله چهار پوشال بافته میبه "23مطابق شکل "دار بافت نقش

عدد در  2عدد در بالا و  2باشد که عدد می 3های گلُه نی شود. تعدادپوشال بسته به نوع نقش، فشار وارد می

 پایین قرار دارد. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 حوله بافیمحصولات انواع  2

محصولات تولیدی توسط دستگاه بافندگی حوله بافی سنتی شامل انواع حوله دست، صورت، حمام، استخری، 

باشد یبی، شال سر، سجاده، لباس و... میصافی، دستارخان )سفره نان(، چادرشب، دستمال سفره، دستمال ج

 داده شده است.نشان  32تا  22های  شکل درکه برخی از انواع تولیدات، 

 

 بافت ساده -42شكل

 نمونه اي از بافت نقش دار -48شكل
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 حوله دست و صورت -11شكل 

 حوله حمام -11شكل 

 برخی از انواع تولیدات -49شكل 

 دستمال -49شكل 
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 برخی از انواع تولیدات -49شكل 

 برخی از انواع تولیدات -49شكل 

 چادر شب -17شكل 

 صافی -12شكل 

 سفره نان -14شكل 


