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  خدا نام به

 سازمان ملی استاندارد ايران با آشنايی  

 و اسکتاندارد  مؤسسکۀ  مقکررات  و قکوانی   اصکح   قکانون  3 مکاد   یک   بند موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

 اسکتاندارداا   نشکر  و تکدوی   تعیی ، وظیفه که است شورک رسمی مرجع تنها 1331 ماه بهم  مصوب ایران، صنعتی تحقیقات

  .دارد عهده به را ایران )رسمی( ملی

 بکه  92/6/29 مکور   ادار  عالی شورا  جلسه دومی و  پنجاه و یکصد موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد موسسه نام

  . است شده ابحغ اجرا جهت 92/3/29 مور  33333/996 شماره نامه طی و تغییر ایران استاندارد ملی سازمان

 مؤسسکات  و مراکک   نظکران  صاحب سازمان، کارشناسان از مرکب فنی اا کمیسیون در مختلف اا  حوزه در استاندارد تدوی 

 تولیکد ،  شکرایط  به توجه با و ملی مصالح با امگام کوششی و شودمی انجام مرتبط و آگاه اقتصاد  و تولید  پژواشی، علمی،

 کننکدگان، مصکر   تولیدکننکدگان،  شکام   نفکع،  و حک   صکاحبان  منصکفانۀ  و آگااانکه  مشکارکت  از ککه  اسکت  تجار  و  فناور

 نکوی  پکی   .شکود مکی  حاص  دولتی غیر و دولتی اا سازمان نهاداا، تخصصی، و علمی مراک  کنندگان، وارد و صادرکنندگان

 دریافت از پ  و شودمی ارسال مربوط فنی اا کمیسیون اعضا  و نفع ذ  مراجع به نظرخواای برا  ایران ملی استاندارداا 

 و چکا   ایکران  رسمی() ملی استاندارد عنوان به تصویب صورت در و طر  رشته آن با مرتبط ملی کمیتۀ در پیشنهاداا و نظراا

 .شودمی منتشر

 کننکد مکی  تهیکه  شکده  تعیکی   ضوابط ایترع با نی  صح  ذ  و مندعحقه اا سازمان و مؤسسات که استاندارداایی نوی پی 

 ترتیکب،  بکدی  . شکود مکی  منتشکر  و چکا   ایکران  ملکی  اسکتاندارد  عنکوان  بکه  تصویب، درصورت و بررسی و طر  ملی درکمیتۀ

 ملکی  کمیتکۀ  در و تکدوی   3 شکمار   ایکران  ملکی  اسکتاندارد  در شده نوشته مفاد اساس بر که دنشومی تلقی ملی استاندارداایی

 .باشد رسیده تصویب به دادمی تشکی سازمان ملی استاندارد ایران  که وطمرب استاندارد

(ISO) اسکتاندارد  المللکی  بکی   سکازمان  اصلی اعضا  از ایران سازمان ملی استاندارد
 الکتروتکنیک   المللکی  بکی   کمیسکیون ، 1

9
(IEC) 3 قکانونی  شناسکی  انکدازه  المللی بی  سازمان و

(OIML)  غکاایی  ککدک   کمیسکیون  2رابکط  تنهکا  عنکوان  بکه  و اسکت  
3
(CAC)کشور، خاص اا نیازمند  و کلی شرایط به توجه ضم  ایران ملی استاندارداا  تدوی  در .کندمی فعالیت کشور در 

 .شودمی گیر بهره المللی بی  استاندارداا  و جهان صنعتی و فنی علمی، اا پیشرفت آخری  از

 سکحمت  حفظ کنندگان، مصر  از حمایت برا  قانون، در شده بینیپی  موازی  ایترع با تواندمیسازمان ملی استاندارد ایران 

 از بعضکی  اجکرا   اقتصکاد ،  و محیطکی  زیسکت  مححظکات  و محصکوتت  کیفیکت  از اطمینان حصول عمومی، و فرد  ایمنی و

 اجبکار   اسکتاندارد،  عالی شورا  تصویب اب وارداتی، اقحم یا /و کشور داخ  تولید  محصوتت برا  را ایران ملی استاندارداا 

-درجکه  و صادراتی کاتاا  استاندارد اجرا  کشور، محصوتت برا  المللی بی  بازاراا  حفظ منظور به تواندمی سازمان نماید.

 در فعکال  مؤسسکات  و اکا سکازمان  خکدمات  از کننکدگان استفاده به بخشیدن اطمینان برا  امچنی  .نماید اجبار  را آن بند 

 و اکا آزمایشکگاه  محیطی،زیست مدیریت و کیفیت مدیریت اا سیستم گواای صدور و ممی   بازرسی، آموزش، مشاوره، زمینۀ

 ضکوابط  اسکاس  بر را مؤسسات و ااسازمان گونه ای  سازمان ملی استاندارد ایران سنج ، وسای  )واسنجی( کالیبراسیون مراک 

 عملککرد  بر و اعطا ااآن به صححیت تأیید گوااینامۀ ، تزم شرایط احراز صورت در و کندمی ارزیابی ایران صححیت تأیید نظام

 و گرانبهکا  فلک ات  عیکار  تعیکی   سکنج ،  وسای  )واسنجی( کالیبراسیون یکااا، المللی بی  دستگاه ترویج. کندمی نظارت اا آن

 .است سازمان ای  یفوظا دیگر از ایران ملی استاندارداا  سطح ارتقا  برا  کاربرد  تحقیقات انجام

                                                 
1- International Organization for Standardization 

2 - International Electrotechnical Commission 

3-  International Organization of  Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legale)  

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentarius Commission 
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 کمیسیون فنی تدوين استاندارد

 « آيین کار  –بافی  احرامی -صنايع دستی  »

 

 نمايندگی و يا سمت / رئیس: 
 صححی، معصومه

 )لیسان  صنایع دستی(

دستی  فرانگی، صنایع  اداره ک  میراثکارشناس 

 و گردشگر  استان خوزستان

 

 دبیر:
 رحیمی، عباس

 (یصنایع دستلیسان  )

 

 

  عضو ایئت علمی دانشگاه مازیار رویان

 

  (به ترتیب حرو  الفبا  اسامی ) اعضا:

 ری ان، مرضیه برگ

 

 پور، عبدالله حاجی

 )لیسان  صنایع دستی(

 

 حقیقی، حمیده

 )لیسان  صنایع دستی( 

 

 وشحقیقی، سیا

 )فوق لیسان  مدیریت اجرایی(

 

 حیدر ، افشی 

 )فوق دیپلم الکترونی (

 

 راد، سمیه  خسرو 

 اا  باستانی( )فوق لیسان  فرانگ و زبان

 

 دیانت، فرشته

 )فوق لیسان  عکاسی(
 

 رضو ، منصوره 

 شناسی( )فوق لیسان  مردم
 

 زادگان، محمد  شریف

 )فوق لیسان  صنایع(

 گر صنعت

 

 معاون انرستان کار و دان  کازرون

 
 

 کارشناس 

 

 

 مدرس دانشگاه جامع علمی و کاربرد  خوزستان

 

 

فرانگی،   معاون صنایع دستی اداره ک  میراث

 دستی و گردشگر  استان خوزستان  صنایع

 

دستی  فرانگی، صنایع  کارشناس اداره ک  میراث

 و گردشگر  استان خوزستان
 

 عضو ایئت علمی دانشگاه ال ارا
 

 

دستی  فرانگی، صنایع  کارشناس اداره ک  میراث

 و گردشگر  استان خوزستان

 

 عضو ایئت علمی دانشگاه آزاد مسجدسلیمان
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 زاده، رجبعلی فروزان
 

 غضنفر ، مانیا 

 )لیسان  صنایع دستی(

 

 قانی، افسانه 

 )دکترا  پژوا  انر(

 

 ز ، ابراایمگودر

 )لیسان  فرش(

 

 محمدرضا فام، حمید 

 )فوق لیسان  نقاشی(
 

 مراد ، مهرداد

 )لیسان  انراا  تجسمی(

 

 نادعلی، مهد 

 )لیسان  فرش(

 گر تصنع

 

 کارشناس 

 

 

  آباد نجفاسحمی واحد دانشگاه آزاد  مدرس

 

 

 کارشناس

 
 

  عضو ایئت علمی دانشگاه مازیار رویان

 

 

 میراث ایرانمدرس دانشگاه علمی و کاربرد  

 کرمانشاه
 

 کارشناس
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 فهرست مندرجات

 عنوان
 

 صفحه

 آشنایی با سازمان ملی استاندارد

 استاندارد تدوی  فنی کمیسیون

 گفتار پی 

 مقدمه

 ب

 ج

 و

 ز

1 

9 

3 

2 

2-1 

2-9 

2-3 

3 

3-1 

3-9 

3-3 

3-2 

3-3 

 دکاربره دامنو اد  

 مراجع ال امی

 اصطححات و تعاریف

 تولیداب اراا  

 ساز  نخ پود اب اراا  آماده

 دوانی اب اراا  چله

 بافی دستگاه احرامی

 فرایند تولید

 فندگیاا  تار برا  با کردن نخآماده

 دوانی چله

 کشی  چله

 کردن نخ پود برا  بافندگی آماده

 بافندگی

1 

1 

1 

3 

3 

3 

3 

92 

92 

93 

39 

39 

33 

 36                                               اا  رایج احرامی         طر  و پیوست الف )اطحعاتی( نقوش

 32                                            خوزستان  استان نقوش بومی  اا  پیوست ب )اطحعاتی( نمونه

 21                                         نامه                                          )اطحعاتی( کتاب  پیوست 
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 یش گفتارپ

 

  مربوط توسط اا نوی  آن در کمیسیون که پی  " آیی  کار  –بافی  احرامی -صنایع دستی  "استاندارد 

ملی استاندارد ه اجحس کمیتیکصد و نود و دومی  تهیه و تدوی  شده و در  سازمان ملی استاندارد ایران

قانون اصح  قوانی   3ه استناد بند ی  ماد است، این  به مورد تصویب قرار گرفته 16/9/1323مور   خدمات

عنوان استاندارد ملی ایران  ، به1331ماه  بهم  مصوب  استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران،ه و مقررات موسس

 شود. منتشر می

صنایع، علوم و خدمات؛ ه اا  ملی و جهانی در زمین و اماانگی با تحوتت و پیشرفت برا  حفظ امگامی 

استاندارداا  ملی ایران، در مواقع ل وم تجدیدنظر خوااد شد و ار پیشنهاد  که برا  اصح  و تکمی  ای  

. بنابرای ،  اا ارائه شود، انگام تجدیدنظر در کمیسیون فنی مربوط، مورد توجه قرار خوااد گرفتاستاندارد

 . باید امواره از آخری  تجدیدنظر استاندارداا  ملی استفاده کرد

 شر  زیر است: ای  استاندارد مورد استفاده قرار گرفته، بهه منابع و مآخا  که برا  تهی

 .صصان داخلیتحقیقات و تجربیات متخ -1

 .1332، تهران، سروش، اا  ایرانی مایه نق تاایبی مسعود و فریده شهباز ،  -9

، چا  اول، تهران، پژواشگاه سازمان میراث فرانگی اا و نقوش اا؛ بافته بختیار قاضیانی، فرحناز،  -3

 .1336کشور، 
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 مقدمه

 

و رشته بومی استان خوزستان است. ای  منسوج، بافی سنتی ایران  اا  پارچه بافی، یکی از رشته احرامی

 بافته دستی بافی پارچه  وسیله دستگاه که به است اندسی  ساده اا  طر  و پنبه باپشم ا  از الیا   بافته

کار  عنوان پوش  احرام در اجرا  مناس  حج به بافته را به در گاشته، نوع بدون نق  ای  دستشود.  می

 محصوتت مشابهگوناگون در قالب سجاده، پادر ، روفرشی و  اا  در اندازهاحرامی  ،اکنون امبردند، اما  می

 شود. بافته می
شود. از آنجا  بافته می« احرام»و در استان ایحم نی  منسوجی به نام « حرمی»  ی د منسوجی به نام  در استان

استان خوزستان متفاوت   وج احرامیبند  ای  منسوجات با منس اا  مواد اولیه، ابعاد، نقوش و رنگ که ویژگی

 است. استان خوزستانکاررفته، مخصوص  در ای  استاندارد، امه اصطححات به است؛ بنابرای 
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 « آيین کار  –بافی  احرامی -صنايع دستی  »

 کاربرد  دامنههدف و             1

 است. احرامی منسوجتولید روش و راانما  اد  از تدوی  ای  استاندارد، تعیی  

کاربرد  13939تولیدشده مطاب  استاندارد ملی ایران شماره احرامی  محصول انواعتولید ای  استاندارد برا  

 دارد.

اا   ، به دلی  تفاوت در ویژگی«بافی ایحم احرام»و « بافی ی د حرمی»اا   رشتهاا   واژه   ای  استاندارد برا 

 برد ندارد.کار بند  آنها مواد اولیه، ابعاد، نقوش و رنگ

 کاربرد ندارد.با  ایران  منسوجات دستسایر تولید    ای  استاندارد برا 

 مراجع الزامی            2

 است.  مدارک ال امی زیر حاو  مقرراتی است که در مت  ای  استاندارد ملی ایران به آنها ارجاع داده شده

 شود. محسوب میبدی  ترتیب، آن مقررات ج ئی از ای  استاندارد ملی ایران 

 اا و تجدید نظراا  بعد  آن  که به مدرکی با ذکر تاریخ انتشار ارجاع داده شده باشد، اصححیه یصورتدر 

مورد نظر ای  استاندارد ملی ایران نیست. در مورد مدارکی که بدون ذکر تاریخ انتشار به آنها ارجاع داده 

 د  آنها مورد نظر است.اا  بع است، امواره آخری  تجدیدنظر و اصححیه شده

 جع زیر برا  ای  استاندارد ال امی است:استفاده از مر

 اا ویژگی – بافی احرامی  -صنایع دستی ، 13139ه شمار ایران ملی استاندارد 2-1

 نامه واژه - بافی احرامی  -صنایع دستی ، 13922شماره  ایران ملی استاندارد 2-2

 اصطلاحات و تعاريف          8

 :1رود می کار به زیر تعاریف و ، اصطححاتاستاندارد  در ای

8-1 

 نساجی سنتی

 ورد ، ش  چهارورد ، دوورد ، بافی پارچه اا  از دستگاه  ها، با استفادهاایی است که در آن شام  رشته

 شود. می تولید با  دست محصوتت انواعدستی،  9ژاکارد و ورد  اشت

 

 

                                                 
 مراجعه کنید. 13922 بافی استان خوزستان، به استاندارد ملی ایران شماره برا  آگاای از اصطححات احرامی - 1

تا  که دار اا  نق  بافت پارچه ،ای  اختراع با. شد ساختهفرانسو   توسط ژوز  مار  ژاکارد، 1393در سال  مکانیکی (Jacquard) ماشی  ژاکارد -9

اا  تار را دارند و ای  به  باتتری  سطح کنترل نخ ،اا  ژاکارد ماشی . صورت ماشینی درآمد به ،شد اا  بافندگی دستی انجام می آن زمان توسط دستگاه

 را پود و  اا  تار پارچه  اا تری  طر  توانند پیچیده اا می ای  ماشی  ت پارچه است.اا  تار در عرض باف خاطر کنترل جداگانه یا کنترل گروای نخ

 .ببافند
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8-2  

 احرامی

 بافی پارچه  وسیله دستگاه که به است ساده اندسی اا  طر  و باپشم و پنبه لیا  از ا شده تهیه یمحصول

شود  می تولیدگوناگون در قالب سجاده، پادر ، روفرشی و غیره  اا  در اندازهاحرامی شود.  می بافته دستی

 مراجعه کنید(. 1)به شک 

 است. 13939ملی ایران شماره  مطاب  استانداردفقط احرامی تولیدشده منظور از احرامی،  -يادآوري

 
 اي از احرامی نمونه -1شکل 

8-8       

 باف احرامی

مصرفی و اب اراا  تولید آشنا بوده و توانایی بافت  منسوج احرامی   مواد اولیه، احرامی محصوتتفرد  که با 

 .داردرا 

8-4 

 نخ تار

 نخ چله

 .گیرند احرامی قرار می طول در که اایی نخ

8-5 

 نخ پود

 .گیرند می قرار تار اا  نخ بر عمود و احرامی عرض در که اایی نخ

8-6      

 نخ پشمی

و مورد  تابیده شده دوت یا چهارتشک  به  ،دستی یا ماشینی صورت بهشده از الیا  پشم گوسفند که  نخ تهیه

 د.باش 13139اا  آن باید مطاب  استاندارد ملی ایران شماره  و ویژگی گیرد مصر  قرار می

8-7 

 اي نخ پنبه

مورد شده و  رشته 93رشته تا  13 شک    به ،دستی یا ماشینی صورت بهشده از الیا  پنبه که   نخ تهیه

 باشد. 13139اا  آن باید مطاب  استاندارد ملی ایران شماره  و ویژگی گیرد مصر  قرارمی



3 
 

8-3      

 بافت

به )مختلف  اا  طر  و اا حالت با درگیرشده وجات(منس نوع به توجه )با پود اا  نخ )چله( و تاراا    نخ

 .مراجعه کنید( 9شک  

 

 هاي تار و پود در کنار يکديگر بافت ساده و شیوه استقرار نخ -2شکل 

8-3       

 دوان چله

اا  تار در کنار یکدیگر براساس پهنا  منسوج، تعداد تاراا  مورد نیاز برا   چیدمان نختوانایی فرد  که 

 .داردبا استفاده از اب اراا  مخصوص را  منسوج ، رنگ تاراا و شیوه بافتوجمنس بافت

8-11       

 کش چله

 .داردبافی را بر اساس عملکرد دستگاه  بر رو  دستگاه احرامیتار اا   نخ استقرار فرد  که توانایی

 ابزارهاي تولید             4

 سازي نخ پود آمادهابزارهاي         4-1

 9)گردونه( 1دول او    4-1-1

دستگاه . از ای  شده استو محور فل   ثابت و اسکلت چوبی گردان تشکی    که از ی  پایه دستگاای چوبی

 3)به شک  شود  ( استفاده می 2)ماسوره 3 پرکردن بلول   و امچنی  در مرحله اا  نخی برا  تولید کح 

 . مراجعه کنید(

 

 او چند نما از دول -8شکل 

                                                 
1 - Dul ow 

2 - Gardune 

3 - Bolul 

4 - mâsure 
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 )ماسوره( بلول     4-1-2

شود تا بافنده در انگام بافت منسوج،  اا  پود بر رو  آن پیچیده می ا  توخالی از جن  چوب که نخ میله

)به   است cm 3و درازا  آن،  cm 3/1. قطر بلول،  قرار داد و عم  پودگاار  را اجرا کند 1آن را درون مکو

 . مراجعه کنید( 2شک  

 

 بلول -4شکل 

 (پیچ ماسوره دوک) 9گرنی ولدک بل   4-1-8

مورد استفاده  گاار  پود  مرحله در تا پیچد و به دور بلول می کردهز او با پود را از رو  دول  دستگاای که نخ

 قرار گیرد.

 : شده استگرنی از اج ا  زیر تشکی  تشکی   دک بلول

 )چرخ دوک( 3دکه پر   4-1-8-1

 .  (مراجعه کنید 6و  3 اا  )به شک آید  به گردش درمی  هوسیله ی  دست گرنی که به چر  ب رگ دک بلول

 

 گرنی و اجزاي آن      دک بلول -5شکل     

                                                 
1 - Maku 

2 - Dok-e bolul garni 

3 - Pare-ye dok 
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 )قرقره(جیرجیرک    4-1-8-2

وص  شده )مشابه تسمه در موتوراا    وسیله طناب به چر  ب رگ گرنی که به دک بلول  چر  کوچ 

. بر رو  جیرجیرک، مراجعه کنید( 6و  3 اا  )به شک آید  الکتریکی( و با چرخ  آن، به گردش درمی

 دارد. وجود بلول استقرار برا  جایگاای

 )میل دوک( 1میل دک   4-1-8-8

وسیله چرخ  جیرجیرک، به  ( متص  شده و به ا  از جن  چوب که به جیرجیرک )چر  کوچ  میله

 6و  3 اا  )به شک شود  چیده . بلول بر رو  ای  میله مستقر شده تا نخ پود به دور آن پی آید گردش درمی

         .  مراجعه کنید(

    

 گرنی جیرجیرک در دک بلولموقعیت  -6شکل 

ستگاه جدید، وزن و کنند. ای  د گرنی فل   استفاده می بلول  ان از دکگر صنعتاا  اخیر، برخی از  در سال - يادآوري

 (.مراجعه کنید 3به شک  ) ردنیاز دانیرو  کمتر   بهکردن با آن  کار حجم کمتر  دارد و

 
 گرنی فلزي  دک بلول -7شکل 

                                                 
1 - Mil-e dok 
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 )ماکو( مکو    4-1-4

 ،و ضخامت آن cm 3 ،پهنا  آن ،cm 13مکو،  درازا اا(.  اا  تار )چله پود از میان نخ  اب ار  برا  عبور نخ

cm 9  (مراجعه کنید 3)به شک  است . 

 اا  زیر است: ، از جن  چوب بوده و دارا  قسمتمکو

      1سر مکو   4-1-4-1

شدن اصطکاک بدنه مکو با اوا  مقابل  در انگام  باعث کمی تر از میانه آن بوده و دو انتها  مکو که ت

 سازد. تر می و حرک مکو را روان  شود حرکت می

 مکوه حفر   4-1-4-2

 .  (دمراجعه کنی 3)به شک  مکو است  مح  قرارگیر  بلول به کم  می  کهتوخالی  بخ  میانی

     سوراخ مکو  4-1-4-8

 . (مراجعه کنید 3)به شک  شود  نخ پود از آن خارج می کهمکو ه حفراا  در یکی از دیوارا   روزنه

 

 اجزاي آن بافی و  احرامیمکوي  -3شکل 

 9مکو میل    4-1-4-4

 .  مراجعه کنید( 3)به شک    میله فل   باریکی به درازا  حفره مکو است

. سر نخ  کنند مکو را از میانه بلول رد می شود: نخست می  اقدام می ای  روشگاار  بلول درون مکو، به  برا  جا - 1يادآوري 

امراه بلول پرشده در جا   مکو به . سپ ، می  کنند را از سمت دیوار داخلی حفره مکو وارد سورا  کرده و از مکو خارج می

 .  شود مکو جلوگیر  می شدن می  با فروبردن پر مرغ در سورا  مکو، از خارجگیرد. در پایان،  خود درون حفره مکو قرار می

خود خارج  پنبه( به خوبی در سورا  ثابت شده و خودبه پایر  )مانند چوب پر مرغ با داشت  خاصیت کش  -2يادآوري 

 . مراجعه کنید( 3)به شک  شود و احتمال شکنندگی آن نی  کم است  نمی

                                                 
1 - Sar-e maku 

2 - Mil maku 
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 دوانی  چله ابزارهاي        4-2

 تارهاي  نخه دارند نگهه میل   4-2-1

میله  دارد. بر رو  ای   می  اا  تار را نگه متر  از کف کارگاه، نخ 3/1در ارتفاع  و حالت افقی  ا  که به میله

گیرند. از ار  در امتداد ام قرار می یکنواختاا، با فواص   ای  حلقه.  حلقه کوچ  وجود دارد عدد 19افقی، 

 . (مراجعه کنید 2)به شک  کند  ی  رشته نخ تار عبور میحلقه 

 
 هاي پود نخه دارند نگهه میل -3شکل 

 تارهاي نخ  هاي گلوله دارنده نگه   4-2-2

تا سهولت و  شود گااشته میدر آنها  تار اا  نخ و گلوله  جعبه یا محفظه که به موازات یکدیگر قرار گرفته ده

 . (مراجعه کنید 19)به شک  بیشتر شود سرعت بازشدن نخ از رو  آنها 

 
 تارهاي نخ  گلولهه دارند هاي نگه جعبه -11شکل 
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 دوانی( )دستگاه چله  1خط ريل  4-2-8

نسبت به ام مستقر  m 3 تا m 9 تقریبیدیرکی افقی با فاصله  وسیله به که  دو ستون باری  عمود  فل 

رنده تعداد  میله کوتاه افقی است که از بات تا پایی  )به دربرگیارتفاع دارد و  m 3 حدوداند. ار ستون  شده

طور معمول رو  ار ستون،  . به اند قرار گرفته  از یکدیگر متر سانتی 13 یبیتقراا   موازات یکدیگر( با فاصله

 . (مراجعه کنید 11)به شک  عدد میله وجود دارد  19

 
 ها خط ريل -11شکل 

  9هاي چر کار میله   4-2-4

 ،اا کدام از میلهقطر اری وجود دارند. اا، بر رو  دیرک افق خط دد میله فل   که در فاصله میانی ری سه ع

cm 1آنها، درازا  ، cm 99 و فاصله بی  آنها، cm 13  (مراجعه کنید 19)به شک  است . 

 
 کار  هاي چر  میله -12شکل 

 بافی دستگاه احرامی          4-8

دارد تا  تاراا را به حالت کشیده نگاه می ،دستگاهای   داد. را انجام می پود وار درام تنیدن تی که دستگاا

اا   که اوزاراا توسط پاخو  بافی از نوع ساده و دواوزار  )دوورد ( است دستگاه احرامین ببافند. ه آپوداا را ب

 . شوند جا می زیر پا  بافنده جابه

                                                 
1 - Reylxat 

2 - Milehâ-ye car-e kâr 
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افقی  به شک اا  تار  نخو  شود ک در کارگاه بافندگی مستقر میبافی در دو نوع ثابت یا متحر احرامی  دستگاه

گران محلی یا فرد بافنده  وسیله صنعت . ای  دستگاه از جن  چوب یا آا  است و بهشوند آن واقع می بر رو 

 .   مراجعه کنید( 13)به شک  شود  انداز  می ساخته و راه

 بافی به شر  زیر است:  ابعاد دستگاه احرامی

  cm 139تا  cm 139 :پهنا

 cm 299تا  cm 939 :درازا

 cm 999تا  cm 139 :بلندا

 
 بافی  دستگاه احرامی -18شکل 

 زیر است:شر   بهبافی  دستگاه احرامیه داند اج ا  تشکی 

 )گودال( 1گودکار    4-8-1

ای  چاله برا   شود. موجود در کف کارگاه، گودکار گفته می  بافی، به چاله اا  قدیمی احرامی در دستگاه

. دستگاه بر رو  گودکار مستقر  ضرور  است با  احرامیتنه  اجرا  عم  بافندگی، به منظور استقرار پایی 

)به  گیرد کردن دانه کار، در گودکار جا  میفشار بر پاخو و بازاعمال  برا  با  احرامیشده و پااا  

 . (مراجعه کنید 13و  12 اا  شک 

 

 قعیت آن نسبت به دستگاه )نما از بالا( گودگار و مو -14شکل 

                                                 
1 - Gowd-e kâr 
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 ( کنارگودگار و موقعیت آن نسبت به دستگاه )نما از  -15شکل 

 نیمکت    4-8-2

بافی. در ای  نوع، دستگاه از سطح زمی  فاصله گرفته  احرامیجدید اا   در دستگاه با  احرامیمح  نشست  

 مراجعه کنید(. 16د )به شک  شو کار حا  میگیرد و گود قرار می اا و بر رو  پایه

 
 بافی نیمکت دستگاه جديد احرامی -16شکل 

 1خرک پايه    4-8-8

. چهار عدد اا بر رو  خود است دار  خرک شان نگه اا  عمود  دو طر  دستگاه که وظیفه اصلی دیرک

 .  (مراجعه کنید 13)به شک  خرک با سطح مقطع مربع یا مستطی  وجود دارد  پایه

                                                 
1 - Pâye xarak 
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 ها خرک پايه -17شکل 

 1خرک   4-8-4

. سطح مقطع گیرند خرک قرار می ر رو  دو پایهافقی که ارکدام در ی  سمت دستگاه و ب  عدد دیرکدو 

سطح باتیی خرک )در قسمت میانه( .  (مراجعه کنید 13)به شک  شک  مربع یا مستطی  است  خرک به

ساخت  موقعیت   یفه شیاراا، دور یا ن دی . وظ اا  یکسان است دارا  چند شیار پی در پی و با فاصله

 .  (مراجعه کنید 12)به شک  باشد  استقرار دفه نسبت به بافنده و لبه منسوج می

      

 ها   خرک -13شکل 

     

 دفهه تنظیم فاصلسطح بالايی خرک براي شیارهاي  -13شکل 

                                                 
1 - Xarak 



19 

 

 1دفه میل     4-8-5

داشت   . وظیفه آن، معل  نگه شود اا واقع می ه و رو  خرکا  دراز با مقطع دایره که در عرض دستگا میله

 . (مراجعه کنید 99)به شک    دفه است

 

 بافی احرامیدفه در دستگاه  موقعیت استقرار میل -21شکل 

  )میله ورد( 9اوزار میل    4-8-6

گیرد. وظیفه آن، معل   دارنده دفه قرار می ا  دراز با مقطع دایره که در عرض دستگاه و بعد از میله نگه میله

 . (مراجعه کنید 91)به شک    داشت  اوزاراا است نگه

 

 بافی احرامیموقعیت استقرار میل اوزار در دستگاه  -21شکل 

 زيردار     4-8-7

افقی مستقر  حالت از سطح زمی  و به فاصله کمی  ا  دراز با مقطع دایره که در انتها  دستگاه، با  میله

 . (مراجعه کنید 99)به شک    داشت  تاراا  واردشده به دستگاه است آن، مرتب نگه. وظیفه  شود می

                                                 
1 - Mil dafe 

2 - Mil owzâr 
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 بافی احرامیموقعیت استقرار زيردار در دستگاه  -22شکل 

 سردار     4-8-3

. سردار به موازات زیردار  گیرد فاصله کمی نسبت به سقف کارگاه قرار می ا  دراز که در انتها  دستگاه با   میله

 . (مراجعه کنید 93)به شک    داشت  تاراا است. وظیفه آن، مرتب نگه شود یواقع م

 

 بافی موقعیت استقرار سردار در دستگاه احرامی -28شکل 

 دار پشت سر     4-8-3

. ای  میله نی  به  شود فاصله کمی نسبت به سقف کارگاه مستقر می ا  دراز که بات  سر بافنده و با   میله

 . و گندل استشده  دار  تاراا  دسته وظیفه آن، نگه  گیرد. و زیردار قرار میموازات سردار 

 نورد    4-8-11

 بافندگی، احرامی انگامدر گرفته و قرار دستگاه( جلو )قسمت  اا تاردر ابتدا  که  ا  با ساختار ویژه میله

شک  بوده و در دو  مربعی نورد. سطح مقطع  (مراجعه کنید 92)به شک  شود  به دور آن پیچیده می  شده بافته

 . چرخد آن می دور بهدارد که نورد  با مقطع دایره وجود دو محور، طر  آن

 طور معمول ابعاد نورد به شر  زیر است: به

 cm  139   :درازا  بدنه اصلی
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 cm 19  :پهنا  بدنه اصلی

 cm 19  :پهنا  بدنه اصلی

 cm 2 :قطر ار محور

 cm 99  :درازا  ار محور

اا  . میله کوچکی درون ای  سورا وجود دارد cm 2دو سورا  به قطر  ،نورد، در ار وجه انتها دو  در

 . کند استفاده مینورد اا  ی  سمت  . بافنده، فقط از سورا  کند گااشته شده و نورد را در جا  خود ثابت می

وجود دارد. میله  cm 2با عم   و cm 9در میانه یکی از چهار وجه نورد، شیار  به درازا  نورد، با پهنا  

که ای  میله از جا  خود خارج نشود، در دو وجه  شود. برا  آن اا، درون ای  شیار گااشته می دارنده تار نگه

اا  کوچ  فل   در  اا  ایجاد شده که میخ جوار با وجه شیاردار است، چند سورا  در لبه دیگر نورد که ام

 .  (مراجعه کنید 93)به شک  کنند  جلوگیر  می  هشدن میل آنها فرو رفته و از خارج

اا  چله آماده بافت،  ترتیب، نخ ای  شود. به ده می، به دور نورد پیچیشده طول منسوج بافته ازدیادانگام  در

 شود. شده می بافته منسوجگ ی   در طول دستگاه جا 

   

        نماهاي گوناگون از نورد                           -24شکل   

 

 اجزاي مختلف نورد -25شکل 
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 ها تاره دارند نگهه میل    4-8-11

اا بر رو   انگام استقرار تار درشود تا  ا  آانی با سطح مقطع دایره که درون شیار نورد گااشته می میله

 .  شود اا به آن بسته  دستگاه، سر تار

 )پايه نورد( 1گوزالی    4-8-12

. بر رو  گوزالی دو شیار شود می گااشتهآن  رو نورد  که ،و طر  گودکارکوتاه عمود  در ده دو پای

و به نورد امکان چرخ  به دور محور  گیرد قرار میا  نورد، درون آن  مخصوص وجود دارد که محور استوانه

 . (مراجعه کنید 96)به شک    داد خود را می

 

 رو، جانبی و بالا از گوزالی نماهاي روبه -26شکل 

   )دسته نورد( 9پیچ مل   4-8-18

اا  ا  کوتاه از جن  چوب یا فل  که وظیفه آن، جلوگیر  از چرخ  ناخواسته نورد در اثر کش  تار میله

 . (مراجعه کنید 93)به شک    است

 

 پیچ جانبی از مل نماي رو و نماي روبه -27شکل 

                                                 
1 - Guzâli 

2 - Malpic 
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 (9دفتین) 1دفه    4-8-14

ضربه  بار با دفه به پود ، ی پودگاار . پ  از ار مرحله  گیرد می ا  از جن  چوب که لیت را در میان سازه

 .  منسجم شود ااتارپود و شود تا ارتباط  می زده

 دفه به شک  چهارچوب و شام  اج ا  زیر است:

 3ي دفههابازو   1- 4-8-14

 93)به شک   شده استتشکی  دو قطعه چوب با مقطع مستطی  از  که کنار  )عمود ( دفه اا  میله

 .  (مراجعه کنید

 (دفه میله دسته) 2دفه میل دسه 2- 4-8-14

زدن  دفهانگام  به.  شود دفه بر رو  آن واقع می و دسه کند دو بازو  دفه را به ام وص  میافقی که  ا  قطعه

کند  چنی  به ایجاد استحکام بیشتر در ساختمان دفه کم  می . ام گیرد ای  قطعه در دست بافنده قرار می

 . (مراجعه کنید 93شک   )به

   دفه( )دسته 3دفه  دسه   8- 4-8-14

 93)به شک    دفه دارا  مقطع دایره است . دسه گیرد در دست بافنده قرار می ،زدن دفهانگام  بهکه  ا  دسته

، دفه دفه می  دسه با گرفت دفه در ساختار دفه وجود نداشته باشد و بافنده  هممک  است دس مراجعه کنید(.

 .بکشد منسوجلبه سمت   به را

 
 دفه و اجزاي آن -23شکل 

                                                 
1 - Dafe    
2 - Daftin 

3 - Bâzu-ye dafe 

4 - Mil-e Dase dafe 

5 - Dase dafe 
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   9و رودفه  1زيردفه   4- 4-8-14

)به   گیرند ام قرار می نسبت به cm 19دو قطعه افقی در بخ  پایی  دفه که به موازات ام و با فاصله 

 . مراجعه کنید( 92و  93 اا  شک 

 (شیار دفه)  3کشابی دفه   5- 4-8-14

 92داد )به شک   بر رو  وجوه مقاب  زیردفه و رودفه که لیت را در خود جا  می cm 9شیار  با پهنا  

 مراجعه کنید(.

 

 دفه اجزاي  -23شکل 

  )شانه( لیت    6- 4-8-14

از جن  نی اا  باریکی  . لیت از تیغه شود گاار  می دفه جا  کشابیدر  ،بافندگیانگام  در که  ا  شانه

کح  بر رو  دو قطعه  ، از دو انتهامساو  و به موازت یکدیگره که با فاصل ه استشدمردابی یا فوتد تشکی  

 .گرفته استقرار  چوبی

کوبد  شده در دانه کار را، به پوداا  قبلی می . لیت، پود قرارداده کنند اا عبور می اا  تار از میان ای  تیغه نخ

 ن دی طور یکنواخت  هرا ب تارااکنترل کرده و تا تاراا بر رو  ام محکم شوند. امچنی ، پهنا  منسوج را 

)به است  cm 19 ،آن پهنا و  cm 9 ،، ضخامت آندرازا  لیت به اندازه پهنا  منسوج . دارد نگه می ام

 . (مراجعه کنید 39شک  

 

 لیت و اجزاي آن -81شکل 

                                                 
1 - Zirdafe 

2 - Rudafe 

3 - Kešâbi-ye dafe 
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 (1)ورداوزار     4-8-15

اا را  آوردن چله باتبردن و پایی  ،اا است. اوزار ر چلهامراه تعداد  نخ که مح  عبو دو عدد نی بلند مردابی به

. وظیفه اصلی اوزار، ایجاد دانه کار با کم  پاخو  کند اا  متناوب و براساس روش بافت کنترل می در زمان

.  است cm 99ده، کبازش  کا  آن در حالت کامکاست. پهن متغیر منسوجا  ک. درازا  اوزار نسبت به پهن است

 باشد می cm 3/9اا  اوزار نی   هضخامت میل

نسبت به ام قرار  cm 19تا  cm 3 تقریبیفاصله  دو عدد اوزار وجود دارد که با  ،بافی در دستگاه احرامی

کشی، تاراا پ  از عبور از اوزاراا، از میان  چلهانگام  در .  (مراجعه کنید 39و  31اا   )به شک گیرند  می

 .  ندبرس نوردشوند تا به  لیت رد می

 

 اوزار  -81شکل 

 

 اجزاي اوزار -82شکل 

                                                 
1 - Vard 
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 )گُنجشکک( 1بنگشتک    4-8-16

را به بات  دستگاه متص   دو سر آن توسط دو تکه طناب مج ا، اوزارااکوتاه چوبی با مقطع دایره که ه میل

 . (مراجعه کنید 32 و 33 اا  شک به ) شود می اوزاراا به سمت بات و پایی کند و باعث حرکت  می

 )طناب ورد( 9بند اوزار   4-8-17

 کند. طناب کوتاای که بنگشت  را به اوزار متص  می

 )بندک( 3بونک   4-8-13

مراجعه  32 و 33اا   )به شک کند  دارنده اوزار آوی ان می طناب کوتاای که بنگشت  را از وسط به میله نگه

 . کنید(

 

 بنگشتک و بونک -88شکل 

 

 بافی احرامی، بونک و بند اوزار در دستگاه موقعیت بنگشتک -84شکل 

                                                 
1 - Bengeštak 

2 - Band-e owzâr 

3 - Bunak 



99 

 

 )میله واسطه ورد و پدال( 1وزين مل     4-8-13

ا  بوده و دارا  چند فرورفتگی  . سطح مقطع آن دایرهاست  محیم خمیدگیدارا   که گاای چوبی ا  همیل

اا در گودکار  وزی  . م  ی  وجود داردوز بافی دو عدد م  . در دستگاه احرامی (مراجعه کنید 33)به شک  است 

اا  خود، با کم  دو تکه طناب به قسمت  از سمت بات و در مح  شیارآنها .  گیرند اا قرار می و در زیر چله

ی  به  به زنجیر  آانی، ی ه واسط . از سمت پایی  نی  با قحب فل   خود و به دنشو پایی  اوزاراا متص  می

و با  اند ا  متوازن در فضا معل  گونه به اا وزی  . م  (مراجعه کنید 36شک   )بهد نشو می وص پاخواا 

 .  دنکن جا می پایی  جابهسمت  بهمستقیم طور   بهرا  اا، اوزاراارفت  پاخو پایی 

    

                               وزين و اجزاي آن مل -85شکل 

   

 ازارهوزين در زير او موقعیت استقرار مل -86شکل 

 )پدال(پاخو     4-8-21

ی   است. کاره دان ایجاد آنه وظیفو  زیر پا  بافنده قرار دارد ،پایی  دستگاه بخ که در  چوبیا   قطعه

از بردن ارکدام  با پایی  .شود می وص اوزار  به طناب توسط سر پاخو به زمی  متص  است و سر دیگر آن

و  شوند کشیده می پایی جا شده و گروه معینی از تاراا  ایی  جابهپسمت  بهفشار پا، اوزار ه وسیل پاخواا به

                                                 
1 - Malvazin 
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عدد پاخو  دو ،بافی در دستگاه احرامی.  کند بازشده عبور میه . سپ ، نخ پود از میان داان شود دانه ایجاد می

  . (مراجعه کنید 33و  33اا   شک  )بهوجود دارد 

 
 ساز و کار پاخوها -87شکل 

 

 بافی احرامیها در دستگاه  وزين وها و ملموقعیت پاخ -83شکل 

 ها( )میله بالا و پايین چله 1نی چر کار    4-8-21

آنها مرتب ه وظیف شوند و می گااشتهاا تارت   تبه ،به موازات اوزاراااز جن  نی که سه عدد میله مدور 

 .  (مراجعه کنید 32)به شک    است رچر کا کردناا و بهتر داشت  چله نگه

 

 بافی احرامیهاي چر کار در دستگاه  رو از موقعیت نی نماي بالا و روبه -83 شکل

                                                 
1 - Ney-e car-e kâr 
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 1ل کارگ    4-8-22

که مرز  . گ  کار عحوه بر ای  شود می بستهباتیی اوزار ه میله که در قسمت میان است ا  کوچکی نوار پارچه

 . (مراجعه کنید 29)به شک  شود  بافی نی  می دستگاه احرامی ییکند، باعث زیبا را مشخص می اا چلهمیانی 

 
 موقعیت گل کار بر روي اوزار -41شکل 

 9قدوفا   4-8-28

 ،، ضخامت آنcm 39 ،. درازا  ای  قطعه قطعه چوبی با مقطع مستطی ، که دو سر آن سورا  شده است

cm 9 و پهنا  آن، cm 2 سیم اا  مستقر بی  سردار و زیردار، به دو قسمت مساو  تق است. دسته تار

. سپ  دو سر  کند( اا را به دو دسته تقسیم می بسته شده و چله ود )گاای دوفاق در پشت سر بافندهش می

اا  تار از یکدیگر  داشت  دو دسته نخ . وظیفه دوفاق، جدا نگه شود ا  نخ به آنها بسته می وسیله تکه دوفاق به

 . (مراجعه کنید 21)به شک  باشد  می

 

 اق بر روي دستگاهاستقرار دوف -41شکل 

 3متید    4-8-24

، cm 2 ،. پهنا  آن شود بند ( که از دو قسمت تشکی  می ک  )بدون درجه ا  چوبی شبیه خط قطعه

. در  مراجعه کنید( 29)به شک  شود  احرامی تنظیم می پهنا و درازا  آن متناسب با  cm 9 ،ضخامت آن

. وظیفه متید، اشدار به بافنده به منظور  روند فرومی جمنسوکه به دو لبه  شدهدو سر آن چند سوزن تعبیه 

 . (مراجعه کنید 23)به شک  باشد  یا زیادشدن پهنا  منسوج می شدن جلوگیر  از کم

  
  رو و بالا از متید                     نماي روبه -42شکل 

                                                 
1 - Gol-e kâr 

2 - Dofâq 

3 - Matid 
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 بافی موقعیت متید در دستگاه احرامی -48شکل 

 1مشتی   4-8-25

 داند. که در کنار ام تشکی  ی  دسته را می ییتاراا

 )گنداله( گندل   4-8-26

. بافنده در  مراجعه کنید( 22)به شک  شود  بر فراز سر بافنده آوی ان می شده  گلوله  دسته تاراا که به حالت

.  کشد و میسمت جل باز کرده، مشتی را به اا  مناسب، گندل را به اندازه درازا  دو یا سه قطعه احرامی  زمان

اا وص   سپ  گندل را در جا  خود محکم کرده و در قسمت سردار و زیردار، دوفاق را محکم به مشتی

 کند. می

 

 بافی احرامیموقعیت گندل در دستگاه  -44شکل 

                                                 
1- Mašti 
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 )ريسمان( 1رسمون    4-8-27

ل را تشکی  پیچند و گند دور آن می اا به مشتی سر بافنده که بر فرازی و محکم کلفت ا  پنبه طناب

از  دورچند  کردنید ای  طناب ش  شده و پ  از بازدستگاه، باطول بردن مشتی در برا  جلو . داند می

  پشت سر بافنده به میلهکنار یا ، در رسمون. سر دیگر  محکم شود دوبارهاا،  جلو  چله بهگندل و حرکت رو

 . شود بسته می

 9میخ  4-8-23

است. میخ بر رو  دیوار پشت سر  cm 39درازا   و cm 3 قطرتی ، با وک ن ومدور خورده چوبی  تراش میله 

شود و با  . سر دیگر رسمون، به دور میخ پیچانده می رود اا  بافنده در دیوار فرو می بافنده، به موازات شانه

نده، کردن گره در سمت باف . با ش  مراجعه کنید( 23)به شک  شود  محکم می )گاوپیچ( نام گاپیت گرای به

شدن منسوج به دور  انگام پیچیده کار به  . ای  سمت جلو بکشد تواند آنها را به اا ش  شده و بافنده می چله

 شود. نورد انجام می

 میخ( )دسته 3میخ دسه    4-8-23

دیوار که کنار دست چپ بافنده و در ن دیکی میخ در  cm 39و درازا   cm 3 قطربا آانی مدور     میله

فل    میلهای  رو  داشت  مشتی، از  خوردن به دور میخ، برا  بهتر نگه . رسمون پی  از گره رود فرومی

 فرورفته در زمی  احل فل  فل  ، از  میلهجا  ای   . گاای به چرخد دور  به دور آن می گاشته و نیم

 . (مراجعه کنید 23)به شک  شود  استفاده می

  

 میخ رسمون و دسه ،موقعیت میخ -45شکل 

  يند تولیدفرآ          5

 براي بافندگی ها( )چله هاي تار کردن نخ آماده    5-1

 :است زیر به شر  به منظور آمادگی برا  بافندگی اا( )چله تار اا  نخ رو  شده عملیات انجام

                                                 
1 - Resmun 

2 - Mix 

3 - Dase mix 
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 دوانی چله      5-1-1

، تعداد احرامی پهنا اساس . ای  عم  برباشد می در کنار یکدیگر اا  تار نخه چیدمان دست شام  دوانی چله

 .شود انجام می منسوجبافت ه تاراا  مورد نیاز برا  بافت، رنگ تاراا و شیو

 است: به شر  زیر دوانی چلهمراح  

مراجعه  26)به شک   کنند عبور می اا  تار نخه دارند نگهه میل اا  حلقهاز جداگانه  حالت  به اا نخ  5-1-1-1

 .  (کنید

  

 دوانی دوک جهت چلهه دارند نگهه ها بر روي میل نخ استقرار -46 شکل

شود(  بدن واقع میسمت  بهاا  )سر نخ گیرد میاا را در دست  نخ امهقسمت ابتدایی  ،دوان چله  5-1-1-2

 .(مراجعه کنید 23)به شک  

 

 دست منظور تعیین زير و روي آنها به کمک انگشتان ها در دست به نخ قسمت ابتدايیدادن قرار -47 شکل

ترتیب که نخ اول  به ای  کند. می اا نخدن اقدام به زیر و رو کر با انگشتان دست دیگر ،دوان چله  5-1-1-8 

. آورد سمت پایی  می ات نخ اول بهو نخ بعد  را با انگشت اشاره به مواز عبور دادهرا با انگشت شست خود 
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ای  عم  تا  .آورد نخ اول و دوم پایی  می به موازات ،سپ  نخ سوم را با انگشت شست و با حرکتی چرخشی

 .  مراجعه کنید( 23شود )به شک   انتخاب آخری  نخ انجام می

رو  انگشت شست و زیر انگشت اشاره  ،نخ دوم زیر انگشت شست و رو  انگشت اشاره واقع شده و ،نخ اول -يادآوري

 .  شود گشت اشاره واقع میزیر انگشت شست و رو  ان ،نخ سوم نی  مشابه نخ اول  قرارگرفته و

 

 ها به کمک انگشتان دست زير و رو نمودن نخ -43 شکل

، اشاره در میان آنها واسطه قرارگیر  انگشتان شست و اا  زیر و رو به نخ  شدن مشخص پ  از   5-1-1-4

 . شود اا ایجاد می گرای در سر دسته نخ

گ ی  انگشت  وسط، جا ه . میل برد اا  چر کار می میلهسمت  بهشده را  اا  مرتب نخ ،دوان چله  5-1-1-5

تاراا ه شد زیر و رو  مشخص ،اا . ای  میله شود گ ی  انگشت اشاره می جا  ،اا  جانبی شست و یکی از میله

کشی  چله انگامتا در  کند میتاراا  باتیی و پایینی را از ام تفکی  ه کنند؛ به بیان دیگر، دست را حفظ می

 . (مراجعه کنید 22)به شک  مستقر شوند بافی  احرامیبر رو  دستگاه  درستیبه سادگی و به 

 

 هاي زير و رو هاي چر کار به جاي انگشتان قرار گرفته در بین نخ گزينی میله جاي -43 شکل

.  کند وآمد می مداوم بی  دو ستون عمود  رفت حالت  بهاا را در دست گرفته و  گروه نخ ،دوان چله  5-1-1-6

سمت  بهخط سمت چپ انداخته و از زیر آن  ری ه نخ را بر رو  باتتری  میله دست او  آغاز ای  مرحله، برا

. با رسیدن به اولی  میله، نخ از قسمت رو، آن را دور زده و  داد خط سمت راست عبور می ری ه اولی  میل

اا   کند تا به میله می . ای  عم  امچنان ادامه پیداکند حرکت میخط سمت چپ  ری سمت  به دوباره

 .  (مراجعه کنید 39)به شک  اا برسد  خط پایینی ری 
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 خط مستقر در سمت چپ و راست ريله دوان از بالا به پايین، در بین دو میل  رفت و آمد مداوم چله -51 شکل

کنند؛  میچر کار ایفا ه ، نقشی مشابه میلخط سمت راست اا  ری  تری  میله سه عدد از پایی    5-1-1-7

پایی  سمت  به میله قلباز رو  باتتری  اا را  نخ دوان، چله گانه، اا  سه به ای  میله اا پ  از رسیدن گروه نخ

خط مقاب  )سمت  ری سمت  بهو  عبور دادهتری  میله( آن را  و از رو  میله سوم )پایی  دومه ، از زیر میلبرده

 . (مراجعه کنید 31)به شک  اا  باتیی انجام داد  میلهسمت  بهرا  آنهاد تا بازگشت بر چپ( می

 

 ها بر روي آنها استقرار چلهه خط و شیو بخش قلب بر روي ريله گان هاي سه موقعیت میله -51 شکل

اا  شدن( مسیر حرکت نخ درای  بخ ، دگرگونی )برعک  گویند. خط، قلب  ای  بخ  از ری  به  5-1-1-3

 . مراجعه کنید( 39  شود )به شک به کم  آن انجام می

 

 هاي قلب ها بر روي میله قرار چلهاسته شیو -52 شکل
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اا  ت  نخ داند و نیاز  به شمردن ت  اا  چله را از رو  امی  بخ  تشخیص می دوانی، تعداد نخ در پایان چله - يادآوري

اا  ار گروه نی   . تعداد نخ شود جام میاا  قلب، ان شده بر رو  میله  اا  نخ مشخص . عم  شمارش، برمبنا  تعداد گروه نیست

 .  دوانی است کاررفته در چله اا  نخ به مشخص و برابر با تعداد گلولهنخست از امان 

د. دا را انجام میاا  خط اا  باتیی ری  از بخ  قلب به سو  میله اا حرکت گروه نخدوان،  چله   5-1-1-3

 . مراجعه کنید( 33اا است )به شک   وه نخمشابه حرکت رو به پایی  گر ،انجام ای  مرحله

 

 بالاسمت  بههاي بخش قلب در پايین  ها از میله حرکت چله -58 شکل

 با دوبارهدوان  چلهخط سمت چپ و عبور از آن،  ری ه )باتتری ( میل نخستی پ  از رسیدن به  5-1-1-11

 ( مراجعه کنید 32ک  )به ش دکن میزیر و رو تفکی  ه به دو دسترا تاراا  ،انگشتان دست

 

 هاي چر کار ها به کمک انگشت پس از پايان هر دور و در هنگام رسیدن به میله مجدد نخ کردنزير و رو  -54 شکل

مراجعه  33)به شک  د دا اا  چر کار قرار می     میلهبر رو را شده اا  تفکی  نخ دوان، چله 5-1-1-11

 .  (کنید

 

 هاي زير و رو در پايان هر دور نخهاي چر کار به جاي انگشتان قرار گرفته در بین  گزينی مجدد میله جاي -55 شکل
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سمت اولی  میله  و دوباره به عبور دادهمیله سمت راست چر کار اا را از رو   دوان، گروه نخ چله   5-1-1-12

 . مراجعه کنید( 36د )به شک  بر خط سمت چپ می ری 

 

 خط مستقر در سمت چپ و راست ريله بالا به پايین، در بین دو میل ها از نخه حرکت مجدد دست -56 شکل

مراجعه  33د )به شک  کن تکرار می کام  طور هب را امه مراح  پیشی دوان،  چلهدر ادامه،   5-1-1-18

 .  کنید(

    

 ها خط هاي بالايی ريل میلهسمت  بهها  حرکت مجدد گروه نخ -57 شکل

اا  مورد  اا  گروه و به تعداد نخ اا، به تعداد نخ خط اا  ری  اا به دور میله برگشت گروه نخ و  تعداد حرکات رفت -يادآوري

رشته  399رشته و تعداد تاراا  مورد نیاز برابر با  19اا شام   . برا  نمونه؛ اگر گروه نخ نیاز برا  بافت منسوج بستگی دارد

.  اا را انجام داند خط اا  ری  تری  میله اا به سو  پایی  اتتری  میلهبار حرکت رفت و برگشت از ب 39اا باید  باشد، گروه نخ

عدد  2خط  اا  ار ری  و تعداد میله m 9 اا خط . اگر فاصله بی  ری محسوب می شود« دور»وبرگشت، ی   ار حرکت رفت

 . شود تولید می قطعه احرامی در قالب سجاده  33 تقریباًشده  حاص  کشیباشد، با چله

. به ای  منظور، مرز  دمشتی درآور شک  بهاا  نخ را  دوان، باید گروه چلهدر آخری  مرحله،    5-1-1-14

اا   . در بخ  میله دبند میا  نخ  تکه اا  چر کار، با در بخ  میلهرا ایینی میان تاراا  باتیی و تاراا  پ

 .  (مراجعه کنید 33)به شک   کند میاا جدا  خط از ری  را . سپ  مشتیداد میانجام  را قلب نی  امی  عم 

 

 منظور ايجاد مشتی هاي چر کار به هاي زير و رو در محل میله نخه زدن دست گره -53 شکل
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و امکان  منتق  شود بافی دستگاه احرامیرو   رباید بخط، در مرحله بعد  ری  اا  شده رو  میله اا  آماده چله -1يادآوري 

ا   به شک  دستهشده را  اا  دوانده نخدوان،  چله نظمی، بیبرا  جلوگیر  از ای   .زیاد است هاآننظمی در  خوردگی و بی ام هب

 تبدی  به گندل شود. ا  به دور محور چوبی پیچیده، تا رشته 399

فر در دوانی توسط ی  نفر انجام شود. استفاده از دو یا چند ن علت تفاوت نیرو  جسمانی افراد، چله بهتر است، به -2يادآوري 

 . اا شود اا  مختلف چله شدن قسمت یا سفت شدن ممک  است باعث اختح  در ش  ،دوانی اجرا  چله

گی  اا باعث حصول اطمینان از عدم پاره اا  زیر و رو به کم  انگشتان، عم  شمارش نخ انگام تفکی  نخ به -8يادآوري

 . شود اا می احتمالی یا به پایان رسیدن برخی از نخ

اا  شدن مسیر حرکت نخ شدن کار و عدم گم تر آساناا، امراای دست باعث  خط اا بی  ری  در موقع حرکت نخ -4يادآوري 

 . مراجعه کنید( 32شود )به شک   می

 

 دوانی همراهی دست به منظور عدم گم نمودن مسیر چله -53 شکل

 اا  چر کار اا  جار  را بر رو  میله حرکت نخدوان  چلهاا  دیگر،  با رنگ اا کارگیر  گروه نخ در صورت به -5يادآوري 

 69د  )به شک  کن اجرا می اا  سفید مشابه نخ را اا  جدید، امه مراح  پیشی  ند. سپ  بر رو  گروه نخک متوقف می

 . مراجعه کنید(

 

 نخ قبلیه نخ با رنگ متفاوت در کنار دست ه ( استقرار دست61 شکل

طور موقت  ، بها  که رسید اا را به ار میله نخ اا، باید حرکت را متوقف کرد و گروه از نخشدن یکی  در صورت پاره -6يادآوري 

اا   نخ سایرشده گره زد و نخ را به تنهایی در مسیر  که از آن بازمانده، حرکت داد تا به  . سپ  نخ دوک را به نخ پاره گره زد

 . گروه برسد

 کشی چله      5-1-2

 باشد. بر رو  دستگاه بافندگی میتار اا   نخ راستقراکشی عبارت از  چله

 به شر  زیر است: کشی چلهتری  مراح  اجرا   مهم 
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دار پشت سر بافنده(  ا  در بات  سر بافنده )یا به گندل را با کم  طناب به میلهک ،  چله 5-1-2-1

  . ندک آوی ان می

رو  دار پشت  آن را بر با احتیاط گندل، دنکرو با باز کردهرا از گندل جدا  سر مشتیک ،  چله  5-1-2-2

 .  دانداز سر بافنده می

دا از ام بر رو  زیردار په  از زیردار، به شک  تاراا  ج انگام عبوری را در مشتک ،  چله  5-1-2-8

  . ندک می

گ ی   جا  را اا میلهای  ک ، باید  چله.  گیرد چر کار در مسیر عبور تاراا قرار می میلهسه عدد   5-1-2-4

گانه، تاراا  زیر و تاراا   اا  سه مشابه میله اا میله. ای  کنددوانی  چر کار در انگام چلهه گان اا  سه میله

 . (مراجعه کنید 61)به شک  کنند  رو را از ام تفکی  می

 

 ها به منظور تفکیک تارهاي بالايی و پايینی تارچر کار در میان  هاي میلهقرار دادن  -61 شکل

از میان دو اوزار اول و  ،اا  باتیی تاره . دستداداز میان اوزاراا عبور را باید تاراا ک ،  چله 5-1-2-5

)به شود  اوزار رد میه تار از میان ی  حلقه . ار رشت کنند از میان دو اوزار دوم گار می ،تاراا  پایینیه دست

 . (مراجعه کنید 69شک  

 

 اي لیت ه ها از میان تیغه عبور چله -62 شکل
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فضا  خالی  ار . ازبگاراندنی   لیتباید از از میان اوزاراا،  عبور پ  از را تاراا امهک ،  چله  5-1-2-6

 . کند تار عبور میدو رشته  لیت، اا  دندانه بی 

حالت جداگانه به   ، بهرا سر تاراا  عبورکرده ازمیان لیتک ،  چلهکشی،  در آخری  مرحله چله  5-1-2-7

و در جا  خود ثابت  دادهدر شیار مخصوص خود در نورد قرار را . ای  میله زند میدارنده تاراا گره  میله نگه

 .کند می

 کردن نخ پود براي بافندگی آماده      5-2

دوانی، باید ابتدا نخ از رو  گلوله باز  اا  نخی است. برا  چله بافی به شک  گلوله نخ مورد استفاده در احرامی

شک  گلوله  نمودن نخی که به . برا  کح  شود او استفاده می کار از دول . برا  ای  کح  درآید  شک  شده و به

شود. سپ ، با چرخیدن قسمت باتیی دستگاه  اا  اسکلت باتیی بسته می است؛ ابتدا سر نخ به یکی از میله

. پ  از اتمام کار، با جدانمودن شود اا پیچیده می حول محور فل  ، نخ از رو  گلوله باز شده و به دور میله

 مراجعه کنید(. 63)به شک    شود کح  نخ حاص  میاا  از رو  دستگاه،  نخ

 
 حاوي نخ گلولهاو و  ي استقرار دول شیوه -68شکل 

شده  پرکنی، ابتدا سر نخ کح  برا  بلولاا  خالی بپیچند.  پ  از تهیه کح  نخ، باید آن را بر رو  بلول

شود و عملیات پرکردن آن انجام  مستقر می گرنی  دک بلولشود. سپ  بلول در  به بلول بسته می او رو  دول

 مراجعه کنید(. 62شود )به شک   می

 
 او جهت پرکردن بلول  بازکردن نخ از روي کلاف مستقر بر دول -64شکل 
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 بافندگی       5-8

 ترتیب زیر است: به  احرامی  منسوجمراح  بافت 

 کاره نايجاد ده      5-8-1

ا   بافی، به سامانه برا  انجام ای  کار در احرامی . شود احرامی تولید می منسوج ،اا  تار و پود از درگیر  نخ

 ،ای  عم برا  انجام .  اا به دو دسته مختلف احتیاج است تا مکو بتواند از میان آنها عبور کند برا  تقسیم نخ 

رفت  پاخو، اوزار متص  به آن  . با پایی داد به سمت پایی  فشار می را واایکی از پاخبا پا  خود  با  احرامی

کنند و به اصطح   سمت پایی  حرکت می ا  از تاراا به انگام دسته . در ای  شود سمت پایی  کشیده می نی  به

 مراجعه کنید(. 63شود )به شک   دانه کار باز می

است؛ زیرا فشار کم یا فشار زیاد باعث  ال امی رو  پاخواا در ای  مرحله، تنظیم یکنواختی فشار پااا بر

 . شود می منسوجشدن بافت  یا سفت شدن ش 

 

 هاي ايجاد دهانه در دستگاه بافندگی سنتی انواع روش -65 شکل

 پودگذاري    5-8-2

یان دانه از مرا  مکوبا ،  احرامی. طی ای  عم ،  شود انجام می، عم  پودگاار  کاره شدن دانپ  از باز

 . داد اا  تار قرار  ت  نخ را در تبه رو  بلولبر موجود  نخ پود اا، کردن عرض چله طی با تا دادهعبور 

 دن پاخوکررها   5-8-8

. با برداشت  پا دارد برمیو از رو  پاخرا  خودپا  با   احرامی، اا چلهدیگر عرض سمت  بهپ  از رسیدن مکو 

 . شود شده، بسته می ایجاده حص )آزاد( درآمده و داناز رو  پاخو، اوزار به حالت خ

 زدن  دفه   5-8-4

دفه، دفه را محکم  به کم  دسه با  احرامیشود. طی ای  عم ،  زدن انجام می بحفاصله پ  از پودگاار ، دفه

و آن را به  طور یکنواخت به نخ پود فشار وارد ساخته اا  لیت موجود در دفه به . دندانه کوبد می منسوجبه لبه 

اا  تکار و پکود شکده و     . ای  عم  باعث درگیر  بیشتر نخ داد شده قبلی قرار می اا  پود منسجم موازات نخ

 شود. ، بیشتر میمنسوجاستحکام 
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 دوم آوردن بر پاخوفشار   5-8-5

با انجام ای   .بکشدپایی  سمت  بهدیگر را  اوزار تادوم فشار وارد ساخته  بر پاخو با  احرامیزدن،  پ  از دفه

شوند و نخ پود را در جا  خود  پایی  کشیده میسمت  بهتاراا  پایینی از رو  نخ پود قبلی ه عم ، دست

عم  و  کردهراا  را  پاخو دومبا   احرامی. سپ   دارند تا نخ پود دیگر در کنار آن مستقر شود ثابت نگه می

 .  شود اا  تار و پود در کنار ام حاص  می خا  از ن ترتیب شبکه . به ای کند میتکرار را  زدن دفه

 .  دست آید مورد نظر به درازا منسوج با تا  کند میتکرار  پاخو دوبا  متناوب شک  به را باتمراح  با ،  احرامی

 به دور نورد منسوجتاباندن    5-8-6

اا باید  ، چلهمنسوج یدن. برا  پیچ ، باید به دور نورد پیچیده شودcm 29درازا   بهشده  بافته منسوج

 کند: به دور نورد، به روش زیر عم  می با ، برا  تاباندن منسوج احرامی . سمت بافنده حرکت کنند به

 .  دکن را از جا  خود جدا می متیدبا ،  احرامی  5-8-6-1

 .  دکن را ش  میدارنده گندل  طناب نگهبا ،  احرامی  5-8-6-2

حرکت  سو  خودبه را اا  پیچد و چله به دور آن میرا  منسوجنورد،  دنبا ، با چرخان احرامی  5-8-6-8

 .  ددا می

  کند. میثابت در جا  خود پیچ  با م  را نوردبا ،  احرامی  5-8-6-4

 بندد. میمحکم در جا  خود  را طناب گندلبا ،  احرامی  5-8-6-5

از مح  استقرار  منسوجاست. در ای  حالت لبه  منسوجلبه  ای  کار به دلی  جلوگیر  از ازدیاد فاصله بی  بافنده و -يادآوري

 شود. کند و بافندگی غیرممک  می دفه و مکو عبور می

 قرارگیري متید    5-8-7

 قرارگرفت  از پ  ،در انگام بافندگی پهنا  آن تثبیت و منسوجشدن  جمع از جلوگیر  برا با ،  احرامی

 .دکن فرومیمنسوج  دررا  آن لبه دو رد شده تعبیه اا  سوزن ،منسوج رو  بر متید

 .شود می جا جابه متید بافت، تداوم به توجه با -يادآوري

 احرامی نقش اندازي    5-8-3

اا   با شیوه رایج در دستگاهاحرامی انداز   حال، شیوه نق  شود. باای  ایجاد نق  در منسوج احرامی در انگام بافت انجام می

 شود: انداز  در منسوج احرامی به روش زیر عم  می ورد  متفاوت است. برا  نق  چهارورد  و اشتبافی  پارچه

از جهت عرضی نی  با شمارش تعداد ، اا  تار نخبا ، پ  از رسیدن به مح  مورد نظر در جهت طولی  احرامی 5-8-3-1

 کند. انداز  را تعیی  می شروع نق  نقطهاا  تار،  نخ

 کند. کار را باز می  دانه ،دن بر پاخوبا فشار آوربا ،  امیاحر 5-8-3-2
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داد عزیر ت درو  کند دانه کار میوارد اا  شده، نخ رنگی مورد نظر را از رو  چله تعیی  نقطهدر با ،  احرامی 5-8-3-8

 . داد قرار میمشخصی از تاراا 

 شود. شده استفاده می همعموتً از نخ گلولکندشدن سرعت کار با مکو، انداز ، به دلی   نق  انگامدر  -يادآوري

 داد. رو  چله اا قرار میدوباره خارج کرده و  یان تاراام شده از در نقطه مشخصبا ، نخ رنگی را  احرامی 5-8-3-4

 دارد تا دانه بسته شود. با  پا  خود را از رو  پاخو برمی احرامی 5-8-3-5

 شود. طور مداوم تکرار می مایه، مراح  بات به برا  تکمی  نق شود.  مایه مورد نظر بافته می به ای  ترتیب، نخستی  رج از نق 

  بافی پارچه از دستگاه منسوج احرامی جداسازي    5-8-3

 داد: انجام می بافی پارچه از دستگاه شده بافته بافی مراح  زیر را برا  جداکردن احرامی احرامی

 کند. میبافی  گلیم ،ا  با نخ پنبه cm 9به اندازه با ، پ  از اتمام بافت احرامی، از لبه آن  احرامی 5-8-3-1

 شود. شده انجام می اا  بافته رج شدن و خارج شدن منظور جلوگیر  از ش  ای  عم  به -يادآوري

 .امکان چرخ  پیدا کندنورد کند تا  پیچ )دسته نورد( را از سورا  نورد خارج می م ، با  احرامی 5-8-3-2

شده کامحً از  چرخاند تا احرامی بافته را چند دور به سمت داخ  دستگاه میبا ، نورد  احرامی 5-8-3-8

 رو  نورد باز شود.

 برد اا  منسوج با قیچی می از لبه cm 19حدود اا   دو سر منسوج را با فاصله  با ، چله احرامی 5-8-3-4

 کند. میبافی  کرده و ریشه جداشده را  بافته احرامیو 

دارنده  ترتیب مشخص، به دور میله نگه را با اا  تار کشی، نخ ا حفظ اساس چلهببا ،  احرامی 5-8-3-5

 زند. اا  تار گره می نخ

داد و با  اا  تار را در شیار مخصوص خود در نورد قرار می دارنده نخ با ، میله نگه احرامی 5-8-3-6

  ه شود.کند تا برا  بافت قطعه منسوج بعد  آماد اا را محکم میتار ،پیچاندن نورد
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 پیوست الف 

 )اطلاعاتی(

 هاي رايج احرامی  نقوش و طرح

 نقوش رايج احرامی -1-الف

مورد    خوزستان اایی اختصاصی با الهام از فرانگ قومی منطقه مایه اا  اصی  خوزستان، نق  در احرامی

 ،بافته اایت بافت ای  نوع دستدلی  م بهو  اا اندسی و متقارن استند مایه گیرند. ای  نق  استفاده قرارمی

 . پایر نیست منحنی امکان اجرا  نقوش گردان و

اند از: مستطی ، لوز ، کاج، بنگشت ، دندون موشی،  اا  احرامی خوزستان عبارت مایه تری  نق  رایج

 خروسی، شونه، خشت، آجرکار  و عروس . تی

 ست.نشان داده شده ا 1-  نقوش رایج احرامی در شک  الفاا نمونه

 

                       
 

                  
 

        
 

 
 

 
 نقوش رايج احرامی  -1 -شکل الف
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  ادامه -1 -شکل الف
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 هاي رايج احرامی  طرح -2 -الف

راه  اند از: طر  لوز ، طر  کاجی، طر  لوز  در لوز ، طر  راه اا  احرامی خوزستان، عبارت تری  طر  رایج

خروسی، طر  آجرکار ، طر  پروانه، طر  خشتی، طر  محراب، طر  حوض و کناره با  راه تی ساده، طر  راه

   دوماای، طر  عروسکی و طر  نی و بنگشت. دو یا ی  کناره، طر  بوسه

 نشان داده شده است. 1 -اا  احرامی در شک      طر اا نمونه

         

         

         

          

 هاي رايج احرامی  طرح -2 -شکل الف
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 پیوست ب 

 )اطلاعاتی(

 خوزستاناستان ي نقوش بومی ها نمونه

اا  بختیار   بافته ط به دست  نقوش مربواا و نمونه 1 -تمدن شوش در شک  ب  نقوش مربوط به اا نمونه

 نشان داده شده است. 9 -در شک  ب

 

                  
 

 

 

              
 

 

 

                  
 نقوش مربوط به تمدن شوش -1 -شکل ب
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  هاي بختیاري بافته نقوش مربوط به دست -2 -شکل ب
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 پیوست پ 

 )اطلاعاتی( 

 نامه کتاب

 

 تحقیقات و موسسه مطالعات چا  اول، تهران، ،نامه ایران فرش ،الله فض  حشمتی، و حس  آذرپاد، .1

 1339فرانگی. 

 .1336انر.  دانشگاه چا  اول، تهران، ،زیرانداز و قالی مرمت بیژن، اربابی، .9

 .1339حور.  ستای  چا  اول، تهران، ،اا و سنت اا بافته محمدرضا، بازغی، .3

 .1331امیرکبیر.  چا  اول، تهران، ،فارس روستایی و عشایر  اا  بافته تدسسیروس،  پراام، .2

ترجمه  ،صفویه( تا دوره تیموریان اا  ایران )بافته سنتی نساجی اکرم ، فیلی ، و آرتور، پو ، .3

 .1339 .نشرکتاب

 .1332سروش.  چا  اول، تهران،، اا  ایرانی مایه ، نق تاایبی مسعود و فریده شهباز  .6

 .1339یساولی.  تهران، ، چا  اول،عشایر  و روستایی اا  بافته دست روی ،پ تناولی، .3

دانشگاه  چا  اول، تهران،، اا  رنکرز  الیا  با مواد طبیعی فرایند و روشجهان افشار، ویکتوریا،  .3

 .1339انر. 

نشر بنگاه ترجمه و  چا  اول، تهران،، ترجمه عبدالله فریار، صنایع اسحمی ایراندیماند، س. م.،  .2

 کتاب.

 .1333، چا  اول، تهران. اا  ایرانی رنگصوراسرافی ، شیری ،   .19

 .1336  انر. فرانگستان چا  اول، تهران، ،ی د زیلو  در پژواشیجواد،  اردکانی، علیمحمد   .11

، چا  اول، تهران، پژواشگاه سازمان میراث فرانگی اا و نقوش اا؛ بافته بختیار قاضیانی، فرحناز،   .19

 .1336کشور. 

 چا  اول، تهران، وشی، فره ترجمه بهرام ،ساسانی و پارتی دوران در ایران انر روم ، گیریشم ،  .13

 بنگاه ترجمه و نشر کتاب.

 .1339  امیرکبیر. دانشگاه چا  اول، تهران، ،امروز تا باز دیر از ایران نساجی صنعت احمد، الوند،  .12

 .1933سحر.  موسسه صبا  ،تهران ، چا  اول،سنتی انراا  با آشنایی حسی ، یاور ،  .13

 .1333، چا  دوم، تهران، سوره مهر. نساجی سنتی ایرانیاور ، حسی ،   .16
 

 


