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यह मरेे लिए अत््ययंत हर््ष और गर््व का विषय ह ैकि के.रे.बो. केें द्रीय तसर अनसुन््धधान प्रशिक्षण 
संस््थथान रांची, केन्द्रीय रेशम बोर््ड, वस्त्र मतं्रालय, भारत सरकार द्वारा "समर््थ योजना 

अंतर््गत रेशम हथकरघा बुनकर प्रशिक्षण पुस््ततिका" का प्रकाशन किया जा रहा ह ै । यह 
पसु््ततिका न केवल रेशम क्षेत्र के प्रशिक्षुओ,ं किसानोों और बनुकरोों के लिए एक महत्तत्वपरू््ण प्रशिक्षण 
संसाधन ह,ै बल््ककि हथकरघा आधारित आजीविका को सशक्त और आत््मनिर््भर बनाने की दिशा 
मेें एक महत््वपरू््ण कदम भी ह ै।

केें द्रीय रेशम बोर््ड द्वारा निरंतर प्रयास किए जा रह ेहैैं कि दशे के हथकरघा बनुकरोों तथा रेशम उद्योग से जडु़़े हितधारकोों 
को आधनुिक तकनीकोों, उन््नत कौशलोों और गणुवत्तापरू््ण उत््पपादन पद्धतियोों की जानकारी सगुम और सरल रूप मेें 
उपलब््ध हो  । यह पसु््ततिका उसी प्रयास की एक कड़़ी ह,ै जिसका उद्देश््य प्रशिक्षणार््थथियोों को बनुाई के मलूभतू सिद््धाांतोों,  
कार््य-विधियोों, गणुवत्ता मानकोों तथा व््ययावहारिक जानकारी से सशक्त बनाना ह,ै ताकि वे अपने कौशल को निखारेें और 
बेहतर आजीविका प्राप्त कर सकेें  ।

समर््थ योजना का मलू लक्षष्य दशे के पारम््परिक एवं आधनुिक बनुकरोों को प्रशिक्षण प्रदान कर उन््हेें रोजगार उन््ममुख कौशल 
उपलब््ध कराना ह ै। इस पसु््ततिका मेें प्रस््ततुत विषय-वस््ततु सरल भाषा मेें, चरणबद्ध रूप से, इस प्रकार संकलित की गई ह ैकि कोई 
भी प्रशिक्षु चाह ेवह प्रारम््भभिक स््तर का हो या अनभुवी इसे पढ़कर अपने कार््य मेें प्रभावी सधुार कर सकता ह ै। यह पसु््तक न केवल 
प्रशिक्षण की गणुवत्ता को बढ़़ाएगी, बल््ककि उत््पपादन मेें दक्षता, गणुवत्ता और उत््पपाद विविधीकरण को भी प्रोत््ससाहित करेगी ।

मैैं इस पसु््ततिका के प्रकाशन मेें योगदान दनेे वाले सभी विशषेज्ञञों तथा तकनीकी अधिकारियोों के प्रति हृदय से आभार व््यक्त करता हू ँ। 
उनके सामहूिक प्रयासोों से यह प्रशिक्षण पसु््ततिका अपने उद्देश््य को सफलतापरू््वक प्राप्त करेगी, ऐसा मझु ेविश्वास ह ै।

मझु े आशा ह ै कि यह प्रकाशन रेशम हथकरघा बनुकरोों के लिए एक उपयोगी मार््गदर््शक सिद्ध होगा तथा उनके  
कौशल-विकास और सतत आजीविका सम््वर््धन मेें महत््वपरू््ण भमूिका निभाएगा ।

रेशम उद्योग के उज््वल भविष््य और बुनकर समुदाय की समृद्धि के लिए शुभकामनाए ँ।
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मुझ ेअत््ययंत हर््ष और संतोष का अनभुव हो रहा ह ैकि के.रे.बो. केें द्रीय तसर अनसुंधान एवं 
प्रशिक्षण संस््थथान, राँची द्वारा "समर््थ योजना अंतर््गत रेशम हथकरघा बुनकर प्रशिक्षण 

पुस््ततिका" का प्रकाशन किया जा रहा ह ै। यह पसु््ततिका न केवल प्रशिक्षणार््थथियोों के लिए एक 
मार््गदर््शशिका ह,ै बल््ककि रेशम उद्योग के सतत विकास और बनुकर समदुाय के कौशल उन््नयन के 
प्रति हमारे संस््थथान की प्रतिबद्धता का सदुृढ प्रतीक भी ह ै।

केें द्रीय तसर अनसुंधान एवं प्रशिक्षण संस््थथान, राँची, तसर रेशम विज्ञान, प्रसंस््करण तकनीक, 
मानव संसाधन विकास तथा सामदुायिक क्षमता निर््ममाण के क्षेत्र मेें दशे का प्रमखु संस््थथान रहा ह ै। वर्षषों से यह संस््थथान 
गणुवत्तापरू््ण अनसुंधान, अभिनव तकनीकोों और व््ययावहारिक प्रशिक्षण के माध््यम से रेशम उद्योग को नई दिशा दनेे मेें 
अग्रणी रहा ह ै। इसी धरोहर को आगे बढ़़ाते हुए यह प्रशिक्षण पसु््ततिका तैयार की गई ह ैताकि बनुकर समदुाय को सशक्त, 
दक्ष और आत््मनिर््भर बनाया जा सके ।

रेशम हथकरघा बनुाई एक कला ही नहीीं, बल््ककि ग्रामीण आजीविका का एक मजबतू स््ततंभ ह ै । इसे नई तकनीकोों, 
गणुवत्तापरू््ण उत््पपादन और आधनुिक डिजाइन के साथ जोड़ना आज की आवश््यकता ह ै। इस पसु््ततिका मेें विषयवस््ततु को 
सरल भाषा, चित्रात््मक प्रस््ततुति और चरणवद्ध विवरण के साथ इस प्रकार समाहित किया गया ह ैकि नए प्रशिक्षु से लेकर 
अनभुवी बनुकर तक, सभी को उपयोगी तथा लाग ूकरने योग््य जानकारी प्राप्त हो सके । यह पसु््ततिका बनुाई की मलूभतू 
तकनीक, करघा संचालन, धागे की गणुवत्ता, दोष प्रबंधन, डिजाइन विकास तथा उत््पपाद विविधीकरण जैसे महत््वपरू््ण 
पहलओु ंको प्रभावी ढंग से प्रस््ततुत करती ह ै।

मैैं इस पसु््ततिका के संकलन, समीक्षा, तकनीकी मार््गदर््शन और सम््पपादन मेें योगदान दनेे वाले वैज्ञानिकोों, तकनीकी 
अधिकारियोों, तथा सभी सहकर््ममियोों के प्रति अपनी गहरी प्रशसंा और धन््यवाद व््यक्त करता हू ँ। उनकी विशषेज्ञता, समर््पपित 
कार््यशलैी और बनुकर समदुाय के प्रति सेवा-भाव ने इस प्रकाशन को अत््ययंत समदृ्ध बनाया ह ै। मझु ेपरू््ण विश्वास ह ैकि 
यह प्रशिक्षण पसु््ततिका समर््थ योजना के उद्देश््योों की प्राप्ति मेें महत््वपरू््ण भमूिका निभाएगी और रेशम हथकरघा बनुकरोों की 
दक्षता, उत््पपादकता एवं आय-वदृ्धि के लिए एक प्रभावी साधन सिद्ध होगी ।

सभी प्रशिक्षुओ,ं और बुनकर साथियोों के उज््ज््वल, तथा समृद्ध भविष््य के लिए शुभकामनाए ँ।

	 (डॉ. एन. बी. चौधरी)
	नि देशक
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अध््ययाय-01

रेशम फाइबर, उसके स्रोत, एवं बुनाई हेतु गुणवत्ता मापदडं
1.1 परिचय

रेशम एक प्राकृतिक प्रोटीन फाइबर ह,ै जो रेशमकीट अपने कोकून बनाते समय उत््पन््न करते हैैं । कोकून से प्राप्त 
सतत रेशा को कात कर रेशमी धागा और फिर कपड़़ा बनाया जाता ह ै। यह एक कृषि आधारित उद्योग ह ै। इसमेें 
कच््चचे रेशम के उत््पपादन के लिए रेशम के कीड़ों का पालन किया जाता ह ै। रेशम उत््पपादन की प्रमखु गतिविधियोों 
मेें खाद्य-पौधोों की खतेी शामिल ह,ै जो रेशम के कीड़ों को खिलाने के लिए इस््ततेमाल किया जाता ह ैसाथ ही 
धागाकरण, बनुाई, कताई, रंगाई जैसी प्रमखु गतिविधियाँ रोजगार सजृन करने मेें मदद करती ह ै। दशे मेें लगभग 60 
लाख लोग विभिन््न रेशम उत््पपादन गतिविधियोों मेें लगे हुए हैैं, जिनमेें से 60% से अधिक महिलाए ँहैैं । रेशम कीट 
पालन के साथ-साथ धागा बनाने एवं कपड़ा तैयार करने मेें भी महिलाओ ंका बहुत योगदान ह ै।
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रेशम की मुख््य विशेषताए ँ

	 उच््च चमक-प्रकाश को सुंदर तरीके से परावर््ततित करता ह ै।

	 मलुायम और चिकना स््पर््श-त््वचा पर ठंडक का अनभुव, इसलिए उच््च मलू््य वाले परिधान मेें उपयोग ।

	 उच््च मज़बतूी-सखूा धागा सतूी से अधिक मज़बतू, पर गीला होने पर थोड़़ी मजबतूी कम होती ह ै।

	 बेहतर ड्रेप-शरीर पर अच््छछी तरह गिरता ह,ै इसलिए साड़़ियाँ, दपुट्टे, लहगंे, टाई आदि मेें आदर््श । 

भारत रेशम का दसूरा सबसे बड़़ा उत््पपादक दशे ह ैऔर दनुिया मेें रेशम का सबसे बड़़ा उपभोक्ता भी ह ै। भारत ही 
एक ऐसा दशे ह ैजहाँ चारोों प्रकार के व््ययावसायिक रेशम (शहततू, तसर, एरी, मगूा) उत््पपादित होते हैैं । 

1.2  रेशम के प्रकार

भारत मेें प्रमखु रूप से पाँच प्रकार के प्राकृतिक रेशम व््ययावसायिक रूप से महत््वपरू््ण हैैं :-

तालिका 1 : रेशम के प्रकार 

क्रम
रेशम का 
प्रकार

स्रोत कीट मुख््य भौगोलिक क्षेत्र प्रमुख विशेषताएँ

1 शहततू रेशम बोोंबिक््स मोरी
कर््ननाटक, आधं्र प्रदशे, तमिलनाडु, 
पश्चिम बंगाल, जम््ममू-कश््ममीर, आदि

सबसे अधिक उत््पपादन; सफ़़े द/क्रीम 
रंग, अत््यधिक मलुायम, चमकदार, 
उच््च गणुवत्ता

2
उष््णकटिबंधीय 

तसर रेशम 
एन््थथीरिया 

माईलिटा डी
झारखण््ड, छत्तीसगढ़, ओडिशा, 
महाराष्टट्र, बिहार, आदि

जंगली/वन््यया रेशम; प्राकृतिक 
सनुहरा-भरूा रंग, थोड़़ी कठोर व मोटी 
बनावट

3 एरी रेशम सामिया रिकनी असम व परू्वोत्तर राज््य
‘अहिसंा रेशम’ के रूप मेें प्रसिद्ध; 
फाइबर अपेक्षाकृत छोटा, मलुायम 
पर सतूी जैसा हैैंडल

4 मगूा रेशम
एन््थथीरिया 
असमेेंसिस

विशषे रूप से असम 
प्राकृतिक सनुहरी चमक, उच््च 
मलू््य वाली पारम््परिक साड़़ियाँ व 
शॉल

5
ओक तसर 

रेशम 
एन््थथीरिया 
प्रॉयली

उत्तराखडं, मणिपरु, असम, आदि 
प्राकृतिक रंग, पतली बनावट, एवं 
चमक 
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शहततूी रेशम

उष््णकटिबंधीय 
तसर

ओक तसर

मगूा

एरी

चित्र:-01:- पाँच प्रकार के रेशम का कोसा एवं धागा
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1.3 रेशम उत््पपादन : भारत का परिदृश््य

1.3.1 कुल कच््चचे रेशम उत््पपादन (भारत)

तालिका 2: भारत मेें कुल कच््चचा रेशम उत््पपादन (5 वर््ष का)  
(सभी प्रकार–मलबरी + वन््यया, इकाई : मीट्रिक टन)

वित्तीय वर््ष कुल कच््चचा रेशम उत््पपादन (मीट्रिक टन)

2020-21 33,770

2021-22 34,903

2022-23 36,582

2023-24 38,913

2024-25 41,121 
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भारत म वा षक क ा रेशम उ पादन (मी क टन म)

चित्र :-02:- भारत मेें वार््षषिक कच््चचा रेशम उत््पपादन (मीट्रिक टन मेें) ।
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तालिका 3 : भारत मेें चार तरह के रेशम उत््पपादन का दृश््य (5 वर््ष का, मीट्रिक टन मेें)

रेशम के प्रकार 2020-21 2021-22 2022-23 2023-24 2024-25

मलबरी (शहततू) 23896 25818 27654 29892 31119

एरी 6946 7364 7349 7183 7886

तसर 2689 1466 1318 1586 1884

मगूा  239 255 261 252 232
 

 

 
 
 
 
 
 

Mulberry, 75.68

Eri, 19.18

Tasar, 4.58 Muga, 0.56

चित्र :-03:- रेशम उत््पपादन (प्रतिशत मेें)

1.3.2 रेशम निर््ययात की स््थथिति

भारत से रेशम और रेशमी उत््पपादोों का निर््ययात पिछले वर्षषों मेें उतार-चढ़़ाव के बावजदू कुल मिलाकर बढ़ता रहा ह ै। 
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तालिका 4 : रेशम एवं रेशमी उत््पपाद निर््ययात (चयनित वर््ष)

वर््ष निर््ययात मूल््य (` करोड़ मेें)

2020-21 1466.60

2021-22 1848.96

2022-23 1773.38

2023-24 2027.56

2024-25 2361.75
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चित्र :-04:- रेशम एवं रेशमी उत््पपाद निर््ययात

1.4 रेशम कहाँ से व कैसे खरीदेें

किसान/बनुकर के स््तर पर मखु््य रूप से दो प्रकार के कच््चचा माल खरीद ेजाते हैैं –

1.	 कोकून (कोसा) - विशषेकर जो खदु धागाकरण करना चाहते हैैं, एवं 

वार््षषिक निर््ययात मूल््य (` करोड़ मेें)

निर््यया


त 
मूल्

्य 
(`

 क
रो

ड़ 
मेें)
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2.	 कच््चचा रेशम / सतू– जो आगे हथकरघा या पावरलमू पर बनुा जाता ह ै।

1.4.1	 खरीद के स्रोत

1.	 राज््य रेशम निदेशालय एवं केें द्रीय रेशम बोर््ड-सहकारी केन्दद्र 

	 कई राज््योों मेें कोसा बाजार / फिलाचर / कच््चचा रेशम बाज़ार सीध ेसरकार/सहकारी संस््थथाओ ं
द्वारा संचालित हैैं ।

	 यहाँ गणुवत्ता-आधारित नीलामी प्रणाली होती ह,ै जिससे कीमत अपेक्षाकृत पारदर्शी होती ह ै। 

	 सिल््क एक््सचेेंज पोर््टल से भी उत्तर के राज््योों मेें धागा बेचने का कार््य होता ह ै।

2.	 निजी व््ययापारी / एजेेंट / क््लस््टर-स््तरीय डीलर

	 मलबरी व वन््यया दोनोों तरह के रेशम के लिए;

	 यहाँ गणुवत्ता एवं मलू््य मेें भिन््नता अधिक हो सकती ह,ै इसलिए खरीदते समय परीक्षण व 
बिल/लॉट नम््बर पर ध््ययान ज़रूरी ह ै।

3.	 एनएचडीसी/आईएसइपीसी/एनजीओ/आरएमबी   

	उच््च गणुवत्ता वाले काउंट, विशषे मिल-स््पन यार््न, एक््सपोर््ट क््ववालिटी रेशम के लिए ऊपर लिखित 
विभागोों से जडु़़े निर््ययातकोों/धागाकारक/वेेंडर से भी खरीद की जा सकती ह ै। 

1.4.2	 खरीद के समय ध््ययान देने योग््य बातेें
	 हमशेा काउंट, प्रकार (शहततू, तसर, एरी, मगुा), फॉर््म (हैैंक/कोन/डुपियन), एेेंठन के साथ या बिना 

एेेंठन के, रंग, लॉट नंबर दखे के लेें ।
	 बड़़े लॉट मेें खरीदना हो तो कम से कम कुछ नमनूोों का परीक्षण स््थथानीय सीएसटीआरआई/ सीएसबी  

या मान््यता प्राप्त परीक्षण प्रयोगशाला से कराना उत्तम रहता ह ै। 
1.5 गुणवत्ता मापदडं एवं परिवहन के वक्त सावधानियाँ

	 रेशम महगँा और संवेदनशील फाइबर ह ै। इसलिए गुणवत्ता मापदडं को समझना बनुकर/किसान के लिए 
बहुत ज़रूरी ह ै।

1.5.1	 रेशम धागा के मुख््य गुणवत्ता मापदडं
	 रेशम धागे की जाँच के प्रमखु मापदडं :- 

	 डेनियर–9,000 मीटर धागे का वजन ग्राम मेें; जितना कम डेनियर, उतना बारीक धागा, जितना 
ज््ययादा डेनियर उतना मोटा धागा ।

	 नमी की मात्रा (Moisture content)– रेशम मेें स््ववाभाविक नमी होती ह ै(~11% के आस-पास), 
अत: परीक्षण मेें मानक नमी को दखेा जाता ह,ै अगर नमी ज््ययादा ह ैतो धागे का वजन ज््ययादा लगेगा 
जबकि धागा वास््तव मेें कम रहगेा ।
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	सतू लम््बबाई (Fibre length) – विशषेकर एरी एवं कताई द्वारा बने रेशम के लिए उपयोगी, ज््ययादा 
लम््बबाई मतलब अच््छछा धागा ।

	धागे की मजबतूी का परिक्षण (Yarn Strength) – भार सहने की क्षमता, इस परिक्षण से यह पता 
चलता ह ैकि धागा वाइडंिग व बनुाई के वक्त कितना टूटेगा । अगर इसका मान कम आता ह ैतो धागे 
की गणुवता अच््छछी नहीीं मानी जाती ह ैएवं ऐसे धागे बनुाई के दौरान अधिक टूटते हैैं ।

	आकार विचलन (Size Deviation) (%) – यह परिक्षण यह बताता ह ै कि धागे की मोटाई मेें 
समानता ह ैया नहीीं कही ऐसा तो नहीीं धागा कहीीं मोटा ह ैऔर कहीीं पतला, अगर इसका मान ज््ययादा 
होगा तो धागा मेें बहुत असमानता होगी ओर ऐसे धागे के इस््ततेमाल से कपड़े की गणुवत्ता पर असर 
पड़ेगा । इसके मान का कम होना धागे मेें एकरूपता का प्रतीक ह ै।

	धागे मेें एकजटुता का परिक्षण (Cohesion)–धागे मेें रेशोों के बीच का आपसी पकड़ एक महत््वपरू््ण 
गणु ह ै; क््ययोकि जितना ज््ययादा एकजटुता का मान उतना ही मजबतू धागा माना जाता ह ै।

	एेेंठन (Twist/TPI)–धाग ेमेें मोड़ों या एेेंठन की सखं््यया; उचित एेेंठन मज़बतूी और चमक दोनोों को संतलुित 
रखता ह ै। आपको कैसा एेेंठन वाला धागा लेना चाहिए वो आप उससे कैसा कपड़ा बनाना चाहते हैैं उस 
पर निर््भर करता ह,ै किसी मेें ज््ययादा किसी मेें कम एेेंठन वाले धाग ेकी आवश््यकता होती ह ै।

	 धागे मेें दोष (Defects) – स््लब (slub), नेप््स (neps), मोटा पतला, आदि । जितना ज््ययादा दोष 
उतना ही कम गणुवत्ता का धागा ।

किसान स््तर की व््ययावहारिक जाँच –

	 आखँ से मोटे-पतले भाग, गाँठ, विदशेी कण दखेेें;

	 हाथ से हल््कके  से खीींचकर दखेेें कि धागा तरंुत टूट तो नहीीं रहा;

	थ ोड़ा सा धागे को जलाकर दखेेें – सही रेशम जलने पर जले बाल जैसी गंध दतेा ह ै

1.1.3	 परिवहन व भंडारण मेें सावधानियाँ

परिवहन के दौरान

	 बंडलोों को गाड़़ी मेें नीच ेनमी या पानी के संपर््क  से बचाएँ

	 यदि लंबी दरूी ह ैतो बहुस््तरीय पैकिग (कपड़़ा + प््ललास््टटिक + कार््टन) मेें रखेें

	 धागे का बकु के रूप मेें बंडल बनाए ं

भंडारण मेें सावधानियाँ

1.	 नमी से सरुक्षा

	 रेशम को हमशेा सखू,े हवादार और हल््ककी नमी वाले कमरे मेें रखेें; बहुत अधिक नमी से धागे मेें 
फुफुन््ददी लग सकता ह ै। 
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2.	 धूप व ताप

	 सीध ेतेज़ धपू मेें लंबे समय तक रखने से रंग व मजबतूी दोनोों पर खराब असर पड़ता ह;ै इसलिए 
हमशेा इसे छायादार स््थथान पर ही रखेें ।

3.	 पैकिग

	 धागे को साफ भरेू रंग के पेपर मेें लपेट के बॉक््स मेें पैक करेें

4.	 कीट-नियंत्रण

    	  गोदाम मेें चहू,े कीड़़े, तिलचट्टे आदि न रहेें; समय-समय पर सरुक्षित कीटनाशक का छिड़काव  
कराए ँ।

1.6	 रेशम धागे का मूल््य आकलन 

	 रेशम निर््ममाण के दौरान बहुत सारी प्रक्रिया एवं उच््च लागत के कारण रेशम आमतौर पर दसुरे धागे के 
मकुाबले महगँा होता ह ै।

	 रेशम उत््पपादन की परूी श्रंखला मेें –

	 भोज््य पौधोों की खतेी (Host Plant Cultivation),

	 कीट पालन,

	 कोसा उत््पपादन,

	 कोसा का परिवहन 

	 कोसा पकाना 

	 धागाकरण

	 पनुः धागाकरण  आदि

इनमेें श्रम, समय, संसाधन बहुत अधिक लगते हैैं ।

मलू््य किस पर निर््भर करता ह ै?

	 रेशम का प्रकार 

	 गणुवत्ता ग्रेड 

	 डेनियर, एकरूपता, दोष, मजबतूी के अनसुार 

	 स््थथानीय/वैश्विक माँग 
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निर््ययात का प्रभाव

	 उच््च निर््ययात की स््थथिति मेें उच््च गणुवत्ता धागे /कपड़़े की घरेल ूकीमतेें भी ऊपर रह सकती हैैं ।

तालिका 5 : रेशम का मूल््य  (रुपया/किलोग्राम)

रेशम का प्रकार मूल््य (रुपया/किलोग्राम)

शहततूी रेशम 5500-6000/-

तसर 7000-7500/-

एरी 3000-3500/-

मगुा 40000-50000/-

तसर घिचा, कटिया एवं अन््य कताई धागा 3000-4000/-

तसर पेडंकल बल््कल धागा 1800-2500/-

मगूा कताई धागा 8000-10000/-

शहततूी कताई धागा 3000-3500/-
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अध््ययाय-02

बुनाई उद्योग, करघे का प्रकार, हथकरघा मेें लगने वाले 
पार््टट््स एवं उसका उपयोग

2.1 वस्त्र/बुनाई उद्योग का परिदृश््य

भारत का वस्त्र एवं परिधान उद्योग विश्व के सबसे बड़़े उद्योगोों मेें से एक ह ै। यह कृषि के बाद सर््ववाधिक लोगोों को 
रोजगार दनेे वाला क्षेत्र ह-ैविशषेकर ग्रामीण क्षेत्ररों मेें ।

मुख््य विशेषताएँ

वस्त्र उद्योग मेें कपास, रेशम, ऊन, जटू, सिंथेटिक फाइबर आदि का उपयोग होता ह ै।

भारत मेें वस्त्र उत््पपादन दो मखु््य क्षेत्ररों मेें होता ह-ै

1.	 हथकरघा (Handloom)

2.	 पावरलमू (Powerloom)

(क) (ख)
 चित्र:05 - (क) हथकरघा  (ख) पावरलूम

भारत विश्व का सबसे बड़़ा हथकरघा उत््पपादन करने वाला दशे ह ै। ग्रामीण क्षेत्र मेें हथकरघा उद्योग किसानोों एवं 
परिवार आधारित इकाइयोों के लिए परूक आय का विश्वसनीय साधन ह ै। रेशम, खासकर तसर, मलबरी और एरी 
की बनुाई मेें भारत की एक विशषे पहचान ह ै।

कृषकोों के लिए महत्तत्व

किसान खतेी के साथ-साथ खाली समय मेें बनुाई करके अतिरिक्त आय प्राप्त कर सकते हैैं । हथकरघा उद्योग मेें 
शरुूआती लागत कम, रख-रखाव सरल और प्रशिक्षण के बाद तेजी से उत््पपादन शरुू किया जा सकता ह ै।  इस 
उद्योग मेें पारम््परिक डिजाइनोों के कपड़ोों के साथ-साथ आधनुिक डिजाइनोों की भी भारी माँग ह ै।
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2.2 करघे का प्रकार (Types of Looms)

करघा वह यंत्र ह ैजिसकी सहायता से ताना (Warp) और बाना (Weft) को एक-दसूरे से जोड़कर कपड़़ा बनुा 
जाता ह ै। करघोों को मखु््यतः दो प्रकार से वर्गीकृत किया जाता ह ै-

तालिका 6 : करघा के प्रकार 

1 संचालन के आधार पर क. हथकरघा– मनषु््य की शक्ति से चलता ह ै।
ख. पावरलमू– बिजली से चलता ह ै।

2 बाना लगाने के तरीके के आधार पर शटल करघा 
शटल लेस करघा (जैसे कि रेपियर करघा)

3 डिजाइन के आधार पर प््ललेन करघा 
डोबी करघा 
जकार््ड करघा

2.3 हथकरघा का प्रकार (Types of Handlooms)

हथकरघा :- हथकरघा एक मानव-शक्ति संचालित वस्त्र-बनुाई उपकरण ह,ै जिसकी संरचना मखु््यतः लकड़़ी से 
निर््ममित फ्रे म पर आधारित होती ह ै। इसकी तकनीकी संरचना मेें ताना बीम (Warp Beam), कपड़़ा बीम (Cloth 
Beam), हडेल/हर्नेस (Healds/Harness), रीड (Reed), शटल (Shuttle) तथा बीटर (Beater) सम््ममिलित 
होते हैैं । इन सभी घटकोों का कार््य संचालन बिजली अथवा स््वचालित यांत्रिक तंत्र के बिना, परू््णतः हस््त-नियंत्रित 
गति द्वारा किया जाता ह,ै जिससे ताना–बाना अतंःक्रिया द्वारा वस्त्र निर््ममाण संपन््न होता ह ै।

हथकरघा कई प्रकार के होते हैैं, जिनका उपयोग कपड़़े के प्रकार, डिज़़ाइन, गणुवत्ता और उत््पपादन क्षमता के 
अनसुार किया जाता ह ै। बनुाई मेें बनने वाले डिजाइन के अनसुार अलग अलग जगहोों मेें अलग अलग हथकरघा 
का इस््ततेमाल किया जाता ह ै।

1. पिट लूम/करघा  

	 इस करघ ेका आधा भाग गड्ढ़ के अन््दर रहता ह ै।

	 इस वजह से इसको कम जगह मेें ही लगाया जा सकता ह ै।

	 साथ ही जिनके घर के छत की ऊँचाई कम होती ह ैउनके लिए ये उपयोगी होता ह ै।

	 इसमेें बनुकर जमीन मेें बने गड्ढ़ (Pit) मेें बैठकर बनुाई करता ह ै।

	 इस तरह का करघा मखु््यतः ग्रामीण एवं पारम््परिक इलाकोों मेें सर््ववाधिक प्रचलित ह ै।

	 यह करघा तसर, सतू और हर तरह के रेशम के बनुाई के लिए उपयकु्त होता ह ै।

	 इसमेें डिजाइन के आधार पर डोबी ओर जकार््ड भी लगाया जा सकता ह ै। 
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2.	 फ्रे म लूम/करघा 

	 इस करघ ेका परूा भाग ज़मीन के ऊपर फ्रे म पर स््थथापित होता ह ै।

	 इसको आसानी से एक जगह से दसूरी जगह स््थथानान््तरण किया जा सकता ह ै।

	 यह लकड़ी या लोह ेका हो सकता ह ै।

	 आजकल रेशम की बनुाई हते ुइस तरह के करघ ेके इस््ततेमाल करने हते ुजागरूकता फैलाई जा रही ह ै। 

	 क््योोंकि इस पर काम करना थोड़ा ज््ययादा आसान होता ह ै।

3.	ड ोबी लूम/करघा  

	पि ट लमू या फ्रे म लमू मेें ही अगर डिजाइन बनाने के लिए डोबी को लगाया जाता ह ैतो उसको डोबी 
लमू कहा जाता ह ै।

	 इसका इस््ततेमाल छोटे-छोटे ज््ययामितीय डिज़़ाइनोों और बॉर््डर बनाने के लिए किया जाता ह ै।

5. जकार््ड लूम/करघा

	पि ट लमू या फ्रे म लमू मेें ही अगर डिजाइन बनाने के लिए जकार््ड को लगाया जाता ह ैतो उसको 
जकार््ड लमू कहा जाता ह ै।

	 इस करघ ेका इस््ततेमाल इस जटिल डिज़़ाइन, बटूियाँ, ब्रोकेड, फुल-पत्ती एवं अन््य सभी डिजाइन जो 
डोबी एवं प््ललेन करघ ेमेें नहीीं बनाया जा सकता ह ैउसम ेकिया जाता ह ै। 

	 120–640 हुक वाले जैकार््ड ग्रामीण क्षेत्ररों मेें अधिक लोकप्रिय हैैं ।

(क ) (ख )
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(ग)  ( घ)

(च) (छ)
चित्र : 06 - (क) पिट लूम  (ख) फ्रे म लूम  (ग)  डोबी लूम  (घ) जकार््ड लूम  (च) सीएसटीआरआई उन््नत हथकरघा  

(छ) रेपियर लूम (शटल लेस करघा) (क, ख, ग, घ एवं च हथकरघा (handloom) है, एवं (छ) पावर लूम है )

2.4 हथकरघा के पार््टट््स एवं उनका उद्देश््य

हथकरघा कई परु्ज़ों का संयोजन ह ै। प्रत््ययेक पार््ट/परु्जे का एक विशषे कार््य होता ह ै। अच््छछी बनुाई सीखने एवं कुशल 
बनुकर हते ुइनका सही ज्ञान होना बहुत आवश््यक ह ै।

हथकरघा मेें निम््ललिखित परु्जे लगेें होते हैैं :-

1.	 ताना बीम (Warp Beam/Weavers Beam)

	इस बीम मेें डिजाइन के अनसुार कपड़े मेें लगने वाले ताना धागे को लपेट के रखा जाता ह ै।

	 इस बीम का काम करघ े(लमू) पर समान रूप से ताना धागे का आपरू््तति करना ह ै।
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2. कपड़़ा बीम (Cloth Beam)

	 यह बीम बनुकर की तरफ होता ह ै।

	 इसमेें बनते हुए कपड़े को लपेटा जाता ह ै।

	 यह बनते हुए कपड़े को धीरे-धीरे जमा करता ह ैजब तक की जरूरत के अनसुार कपड़ा बन ना जाए ।

3. रीड (Reed)

	 इसका उपयोग ताना धागोों को अलग-अलग मार््ग दनेे मेें किया जाता ह ै।

	 यह कपड़ा कितना सघन (Dense) या लचीला होगा, उसको नियंत्रित करता ह ै।

	 साथ ही साथ यह कपड़़े की चौड़़ाई को भी नियंत्रित करता ह ै।

	 इसका उपयोग बाना को कसकर बैठाने (Beat Up) मेें भी किया जाता ह ै।

चित्र:07- ऊपर के दोनोों चित्र हथकरघा के पार््टट््स को प्रदर््शशित कर रहेें हैैं ।

4. हील््ड शाफ़््ट (Heald Shaft)

	कपड़े मेें डिजाइन बनाने हते ुहील््ड शाफ़््ट का बहुत बड़ा योगदान ह ै।

	इसी का इस््ततेमाल करके ताना धागोों को दो भागोों (डिजाइन के हिसाब से) मेें बांटा जाता ह ै। 

	ताना धागोों की उठान (Shed formation) के लिए यह महत््वपरू््ण ह ै।

	डिज़़ाइन और कपड़़े की संरचना बनाने मेें महत््वपरू््ण ह ै।

	डिजाइन के अनसुार हील््ड शाफ््ट की संख््यया तय की जाती ह ै।

5. शटल (Shuttle)

	यह बाना (Weft) धागे को एक साइड से दसूरी साइड ले जाने वाला उपकरण ह ै।

	 बाना के पैकेज को इसके बीच मेें लगाया जाता ह ै।
	 इसका इस््ततेमाल बनुाई के दौरान बाना की आपरू््तति के लिए किया जाता ह ै।
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	 हथकरघा मेें इसको बनुकर द्वारा हाथ से शडे (Shed) के बीच से फेका जाता ह ै।

	 जबकि पावरलमू मेें यही काम मोटर से होता ह ै।

चित्र : 08 - शटल

6. पैडल / ट्रैडिल (Pedal / Treadle)

	 यह उपकरण हील््ड शाफ़््ट के गति (Movement) को नियंत्रित करता ह ै।

	 इसका लमू की गति मेें भी बड़ा योगदान ह ै।

	 इसको पैरोों से चलाकर हील््ड शाफ््ट को ऊपर-नीच ेकिया जाता ह ै।

7. लीज रोड (Lease rod / Beam Divider)

	 ताना धागे को उलझने से बचाने और सही क्रम मेें रखने के लिए इसको ताना बीम के बाद ताना धागे 
के बीच मेें लगाया जाता ह ै।

8. डोबी/जैकार््ड अटैचमेेंट

ज््ययामितीय या जटिल डिजाइन बनाने के लिए इस उपकरण को लमू के साथ लगाया जाता ह ै। इसके लगने से बनने 
वाले डिजाइनोों की संख््यया बढ़ जाती ह ैएवं बहुत सारे डिजाइनोों का विकल््प खलु जाता ह ै।

(क)  (ख)  
चित्र : 09 - क) डोबी सेटअप  (ख) जकार््ड
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2.5 हथकरघा खरीदते समय ध््ययान देने योग््य बातेें

नए बनुकर के लिए हथकरघा खरीदना निवेश का पहला महत््वपरू््ण कदम ह ै। खरीदते समय निम््न बातोों का ध््ययान 
रखना जरूरी ह-ै

1.	 बुनाई के उद्देश््य के अनुसार करघे (लूम) का चयन

डिज़ाइनर सिल््क साड़़ी  डोबी/जैकार््ड लमू

प््ललेन तसर स््टटोल/दपुट्टा/प््ललेन साड़ी  प््ललेन पिट/फ्रे म लमू

	 सीधी बात ह ैअगर आपको प््ललेन कपड़ा बनाना ह ैतो आप प््ललेन पिट/फ्रे म लमू ले सकते हैैं, परन््ततु 
अगर आपको डिज़ाइनर (जटिल आकृति, कठिन फूलोों वाले बॉर््डर) वाले कपड़े बनाने हैैं तो आप 
डोबी/जैकार््ड लमू ले सकते हैैं ।

	 डोबी/जकार््ड को बाद मेें भी जरूरत पड़ने पर प््ललेन लमू मेें लगाया जा सकता ह ै। सामान््यतः कपड़े 
के ढांचा/बीच के जगह के लिए हील््ड शाफ़््ट एवं बॉर््डर या बीच बीच मेें आकृति बनाने हते ुजकार््ड 
का इस््ततेमाल किया जा सकता ह ै। 

	 एक लमू मेें एक से ज््ययादा जकार््ड भी लगाया जा सकता ह ै।

2.	 लूम का आकार (Loom Size)

	 36”, 48”, 60”, 72” – यह भी अपनी उत््पपाद (Products) सीमा के अनसुार चनुेें ।

3.	 लूम की मजबूती (Material Quality)

	 सामान््यतः लमू को लकड़ी या लोह ेसे बनाया जाता ह ै।

	जि समेें लोह ेका फ्रे म अधिक टिकाऊ होता ह,ै परन््ततु थोडा महगँा होता ह ै।

	 जबकि लकड़़ी का लमू पारम््परिक  रूप से इस््ततेमाल किया जाता ह ैलेकिन इसका रखरखाव अच््छछे 
से करने की आवश््यकता होती ह ै।

4.	 अटैचमेेंट्स

जैकार््ड (मकेैनिकल या इलेक्ट्रॉनिक)

डोबी 

नयमूटैिक लिफ््टटििंग तंत्र (पीएलएम) (Pneumatic Lifting Mechanism, PLM)

मोटरचालित लिफ््टटििंग (Motorised Lifting) इत््ययादि । 

	जितना ज््ययादा अटैचमेेंट उतना ही अच््छछा लमू एवं उतनी ही ज््ययादा उसकी कीमत ।
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5.	 एक््ससेसरीज़ (लूम मेें लगने वाले सामान) की उपलब््धता

	 यह ध््ययान दनेा जरूरी ह ैकि लमू मेें लगने वाले पार््ट ट््स रीड, हील््ड शाफ़््ट, शटल, बॉबिन आदि आसानी से 
स््थथानीय बाज़़ार मेें उपलब््ध हैैं या नहीीं ।

6.	 आफ््टर-सेल सर््वविस (लूम तकनीशियन की उपलब््धता)

	 लमू निर््ममाता या सप््ललायर या लमू तकनीशियन के निकट होने से रखरखाव आसान रहता ह ै।

7.	 कुल बजट

	 प््ललेन पिट लमू/ फ्रे म लमू : `30,000–50,000

	 जैकार््ड/डोबी लमू : `40,000–80,000 (डिज़़ाइन क्षमता पर निर््भर)

	अटैचमेेंट बढ़ने से कीमत बढ़ सकती ह,ै पहले ही सप््ललायर से बात करना सनुिश्चित करेें ।
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अध््ययाय 03

बुनाई से पहले की प्रकिया एवं सावधानियां
3.1 बुनाई उद्योग मेें बोले जाने वाले शब््द एवं उसका मतलब 

	 रेशम हथकरघा बनुाई मेें अक््सर ये शब््द उपयोग होते हैैं:-

ताना (Warp / Ends) कपड़़े की लंबाई की दिशा मेें चलने वाले सभी धागोों को ताना कहते हैैं । 
एक-एक धागे को “एडं (End)” कहते हैैं ।

बाना (Weft / Pick) चौड़़ाई की दिशा मेें आने-जाने वाला धागा बाना कहलाता ह ै। एक बार 
शटल के पार जाने को “एक पिक (Pick)” कहते हैैं ।

किनारा (Selvedge) कपड़़े के दोनोों तरफ़ का मजबतू किनारा, जो खोलने पर उधड़ता नहीीं ह ै।

काउंट / डेनियर (Yarn Count 
/ Denier)

धागे की मोटाई या बारीकी का माप ।रेशम के लिए अक््सर डेनियर का 
उपयोग होता ह ै।

रीड (Reed), डेेंट (Dent) लोह/ेपीतल की पतली-पतली तारोों का फ्रे म जो बीट-अप के समय धागोों 
को आगे ठेलता ह ै। दो तारोों के बीच की जगह को डेेंट कहते हैैं ।

हील््ड (Heald / Heddle) एक फ्रे म मेें लगे तार या सतू की आखँेें (Heald Wire), जिनके बीच से 
ताने का धागा गजु़रता ह ै। इन््हेें ऊपर-नीच ेकरके “शडे” बनता ह ै।

शडे (Shed) ऊपर और नीच ेदो परत मेें बँटा ताना, जिसके बीच से शटल गजुरता ह ै।

बीम (Beam) ताना लपेटने वाला रोलर (Weaver’s beam / warp beam)

एड्ंस पर इचं, इपीआई (Ends 
Per Inch, EPI)

कपड़े के प्रति इचं चौड़़ाई मेें कितने ताने के धागे हैैं – उसको एड्ंस पर इचं 
कहते हैैं ।

पिक््स पर इचं, पीपीआई (Picks 
Per Inch, PPI)

कपड़े के प्रति इचं लंबाई मेें कितने बाने के धागे (पिक) हैैं – उसको पिक््स 
पर इचं कहते हैैं ।

टेक-अप (Take-up) बनेु हुए कपड़े को कपड़ा बीम (Cloth Beam) मेें लपेटने की प्रक्रिया को 
टेक अप कहते हैैं ।

लमू वेस््ट (Loom Waste) करघा बाँधने, गांठ बाँधने, शरुुआती खराब कपड़़ा आदि मेें जो ताना-
बाना बेकार जाता ह ै।

ड्राफ््ट (Draft) और पेग प््ललान 
(Peg Plan)

ड्राफ््ट कौन-सा एडं किस हील््ड मेें गजु़रेगा – उसका क्रम ।पेग प््ललान किस 
हील््ड को किस ट्रेडल से जोड़ेंगे – उसका नक़़्शशा । 
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3.2 ताना की तैयारी 

बनुाई शरुू करने से पहले ताना एवं बाना की तैयारी की जाती ह ै।

रेशम ताना तैयार करने के मखु््य चरण: 

	धागे की जाँच करना 

	 गांठ, स््लब, पतला-मोटा, उलझन आदि दखेेें । बहुत खराब कोन/हैैंक को अलग रख देें ।

	वाइडंिग (Winding)

	 वार््पििंग (Warping)

	 बीमिगं (Beaming)

	 ड्राइगं-इन (Drawing-in / Drafting)

	डे ेंटिग (Denting)

	 लमूिगं-इन (Gaiting / Looming-in)

धागे क  जाँच वाइं डगं (Winding) वा पग (Warping)

ाइंग-इन एवं ड टंग) 
(Drawing-in / 

Drafting)& (Denting)

लू मंग-इन (Gaiting / 
Looming-in)

ताना की तैयारी मेें सामान््य सावधानियाँ

	 रेशम धागा नाज़़ुक और चिकना होता ह ैइसलिए तनाव (Tension) बहुत ज़़्ययादा न रखेें ।

	 धागे पर हाथ की नमी, तेल, गंदगी न लगे इसका ध््ययान रखेें ।

	 तीख ेकिनारे, खराब रिंग या गाइड से बचाए ं।

	 हर चरण पर ताने को ढीला-कसा, उलझा, क्रॉस-ओवर न होने देें (लीज रॉड (lease rods) सही से 
रखेें) ।
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3.3 वाइडंिगं (Winding)

	 उद्देश््य :–

	 ढीली हैैंक या कोन से धागा लेकर एकसमान, साफ, मज़बतू पैकेज (cone, cheese, bobbin, 
pirn) बनाना, जो आगे वार््पििंग के लिए या बाने के लिए काम आए । 

रेशम के लिए प्रायः उपयोग पैकेज

ताना के लिए – छोटा चीज (Small Cheese) बॉबिन ।

बाने के लिए – पर््ण (Pirn) या छोटी बॉबिन ।

(क)

(ख)

(ग)

चित्र:10- क) ताना पैकेज  (ख) पर््ण पैकेज  (ग) वाइडंिगं चरखा 
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वाइडंिगं की प्रक्रिया (किसान/बुनकर स््तर)

	 मशीन/चरखा तैयार करना ।

	 वाइडंिग मशीन/चरख ेको सही से साफ़ करेें ।

	 ड्राइव बेल््ट, गाइड, टेन््शनर सही स््थथिति मेें होों ।

	है ैंक को स््वविफ््ट/हैैंक होल््डर पर लगाए ँ।

	 धागा को पैकेज पर ले जाए ँ।

	 वाइडंिग शरुू करेें ।

	 गति धीरे रखेें, धागा ठीक से चढ़ने लगे तो धीरे-धीरे गति बढ़़ाए ँ।

	 धागा क्रॉस-वाइडं (××× तरह) या सामांतर (parallel), मशीन की सेटिग अनसुार बनेगा ।

	 दोष निकालना: स््लब, मोटा गाँठ, उलझन दिखते ही मशीन रोकेें , दोष काटकर वेवर नॉट से जोड़ें ।

	 पैकेज परूा होने पर: अधिकतम व््ययास होने पर वाइडंिग रोकेें , पैकेज उतार लेें, पहचान के लिए पेपर टैग लगाए ँ
(काउंट, रंग, लॉट आदि) ।

वाइडंिगं के समय सावधानियाँ

	 रेशम मेें कम तनाव (Tension) रखिए; ज़़्ययादा तनाव (Tension) से धागा के टूटने और चमक के घटने का 
डर रहता ह ै।

	 चरख ेकी गति बहुत अधिक न रखेें, नहीीं तो गर्मी और घर््षण से धागा कमजोर होता ह ै।

	 पैकेज का किनारा नकुीला न बने (ट्रैवर््स ठीक रखेें), वरना बाद की प्रक्रिया मेें दिक््कत का सामना करना पड़ेगा ।

3.4 वार््पििंग (Warping)

	 उद्देश््य:

	जि तनी चौड़़ाई और घनत््व (EPI) वाला कपड़़ा बनाना ह,ै उतने संख््यया मेें धागोों को एक साथ सामानांतर 
लेकर एक निश्चित लंबाई की ताना तैयार करने की प्रक्रिया को वार््पििंग कहते हैैं । रेशम मेें अक््सर सेक््शनल 
वार््पििंग (Sectional warping) अपनाते हैैं । 

	 मुख््य प्रकार

1.	 डायरेक््ट वार््पििंग/बॉल वार््पििंग  (Direct/Ball Warping)

	 इस विधि मेें सभी एडं एक साथ सीध ेवार््प बीम पर चढ़ते हैैं (अक््सर लमू मेें प््ललेन कपड़ा बनाने हते ु
इस विधि का उपयोग करते हैैं )

2.	 सेक््शनल वार््पििंग (Sectional Warping)
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	 इस विधि मेें जरूरत के हिसाब से लगने वाले ताना धागे को वार््पििंग ड्रम पर छोटी-छोटी “खडं 
(Section)” (जैसे 300–400 एडं) मेें तैयार करते हैैं, । सिल््क मेें प्रचलित ह,ै क््योोंकि इसमेें इपीआई 
(EPI) अधिक होता ह,ै इसमेें लम््बबी लंबाई और बेहतर टेन््शन नियंत्रण मिलता ह ै। 

सरल चरण -सेक््शनल वार््पििंग

	 योजना बनाना:-कपड़़े की चौड़़ाई (रीड चौड़़ाई), इपीआई (EPI), कुल एडं की संख््यया, ताना की 
लम््बबाई (warp length) तय करेें (कैसे – 3.8 मेें दिया गया ह)ै ।

	 वार््पििंग क्रिल की क्षमता (जैसे 400,300,200 बॉबिन) दखेेें ।

	क् रिल पर पैकेज लगाए ं।

	 बॉबिन को इस तरह लगाए ँकि सभी पैकेज एक ही काउंट, रंग, के होों ।

	 हर पोज़़ीशन पर 1 अतिरिक्त (spare) पैकेज रखना अच््छछा रहता ह ै।

	 धागोों को गाइड व रीड से पास करवायेें ।

	 हर पैकेज से धागा टेन््शनर  क््ललियरर  क्रॉस/लीज़ रॉड  सेक््शन रीड से गजु़़ारेें ।

	 पहला सेक््शन बनायेें ।

	ड्र म पर मार््क  की हुई चौड़़ाई मेें धागोों को लपेटेें, गिनकर आवश््यक घमुाव लेें ।

	 मीटर गिनने वाली काउंटर से लंबाई पर नज़र रखेें ।

	 उसके बाद एक–एक करके बाकी सेक््शन तैयार करेें ।

	ड्र म पर क्रम से नई सेक््शन बनाते जाए ँजब तक कि कुल एडं की संख््यया परूी न हो जाए ।

चित्र:11- सेक््शनल वार््पििंग (Sectional Warping)
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वार््पििंग के समय सावधानियाँ

	 सभी एडं पर लगभग समान टेन््शन रखेें, नहीीं तो कुछ धागे ढीले एवं कुछ कसे रहेेंगे और बनुाई मेें 
बार-बार टूटेेंगे ।

	 सेक््शन का किनारा सीधा और समान हो, 

	ड्र म पर धलू-गंदगी न हो; रेशम पर धलू की एक परत भी चमक खराब करती ह ै।

3.5 ड्राइगं इन (Drawing-in / Drafting)

	 परिभाषा:

	 वार््प बीम से आने वाले प्रत््ययेक ताने के धागे को क्रम से, हील््ड की आखँ (heald wire) और फिर रीड 
(Reed) मेें पास करने की प्रक्रिया को ड्राइगं-इन या ड्राफ््टटििंग कहते हैैं । 

	 ड्राइगं-इन की सरल प्रक्रिया

	 ड्राफ््ट प््ललान दखेना

	डि जाइनर द्वारा दिया हुआ प््ललान दखेेें: कौन-सा एडं किस हील््ड (H1, H2, H3…) मेें जाएगा ।

	 उदाहरण : सादा बनुाई (Plain weave) के लिए — पहला एडं  H1, दसूरा  H2, तीसरा  H1, एवं 
चौथा  H2…एवं ये क्रम अतं तक चलेगा ।

	 लीज़ रॉड से एडं पकड़ना

	 लीज रॉड मेें जो क्रॉस बना ह,ै उसी क्रम से 1-1 एडं उठाए,ँ ताकि एडं उलझ ेनहीीं ।

	 ड्रॉप-वायर (अगर हो): यदि ड्रॉप-वायर लगे होों, (सामान््यतः ये पावर लमू मेें होता ह)ै तो पहले एडं 
को ड्रॉप-वायर की आखँ से गजु़़ारेें ।

	 ड्राफ््ट प््ललान के हिसाब से एडं को सम््बन््धधित हील््ड की आखँ (heald eye) से गजु़़ारेें ।

	 हर थोड़ी दरे के बाद एक बार जाँचेें कि क्रम न बिगड़़ा हो ।

	 सेलवेज के लिए अलग ड्राफ््ट बनाए ं:- बॉर््डर/सेलवेज के लिए ज़रूरत पड़ने पर अलग हील््ड पर 
स््पपेशल ड्राफ््ट रखा जाता ह ै(जिससे किनारा मजबतू रह े) ।

ड्राइगं-इन मेें सावधानियाँ

	कि सी भी एडं को गलत हील््ड से न गजु़़ारेें, वरना कपड़़े मेें “गलत मसौदा (Wrong draft)” की 
धारी दिखगेी । 

	 रेशम का धागा फिसलन भरा होता ह,ै इसलिए हाथ सखू ेरखेें और नाख़नू चिकने होों, ताकि धागा न कटे।

	 बीच-बीच मेें 50–100 एडं के बाद चके कर लेें कि डिजाइन के अनसुार ड्राइगं सही चल रहा ह ैया नहीीं ।
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3.6 डेेंटिग (Denting)

	 परिभाषा :

	 ड्राइगं-इन के बाद ताना एडं (warp ends) को रीड के तारोों (डेेंट) के बीच से गजु़़ारने की प्रक्रिया डेेंटिग 
कहलाती ह ै। 

	 सम््बन््ध :

	 प्रति इचं डेेंट की संख््यया (dents per inch) = रीड काउंट (Reed Count) 

	 प्रति डेेंट धागोों की संख््यया = एड्ंस प्रति डेेंट (Ends per dent)

	 तो,

	 इपीआई (EPI) = रीड काउंट (dents per inch)× एड्ंस प्रति डेेंट (Ends per dent)

	 उदाहरण :

	 मान लेें हमेें 100 इपीआई (EPI) का रेशमी कपड़़ा बनाना ह ैऔर हमारे पास 50 डेेंट/इचं वाला रीड ह,ै

	 तो

	 एड्ंस प्रति डेेंट (Ends per dent)	 =   इपीआई (EPI)
डेेंट/इचं या रीड काउंट

		   =	 100
50

		  =	 2 एडं प्रति डेेंट

डेेंटिग की प्रक्रिया

	 रीड को फ्रे म मेें फिट करेें और सलाई/हुक से डेेंटिग शरुू करेें ।

	डे ेंटिग क्रम ।

	 मखु््य बॉडी: जैसे 2 एडं प्रति डेेंट ।

	 बॉर््डर/सेलवेज: 3–4 एडं प्रति डेेंट या अलग क्रम (डिज़़ाइन पर निर््भर) ।

	 हर कुछ इचं के बाद रीड के सामने ताने को फैला कर दखेेें कि कहीीं डबल/छूटा एडं तो नहीीं ।

सावधानियाँ

	डे ेंटिग मेें कोई एडं छूट जाए तो कपड़़े मेें “एडं आउट दोष (End-out defect)” आएगा ।

	 एक डेेंट मेें ज़रूरत से ज़़्ययादा एडं न देें; रेशम मेें घर््षण से धागे कट सकते हैैं ।

	 रीड के तार मडु़़े या चोटिल होों तो पहले ठीक करेें या बदलेें, नहीीं तो कपड़े पर रीड-मार््क  आएगँे । 
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3.7 लूमिग-इन (Looming-in / Gaiting up of Loom)

	 परिभाषा :

	 वार््प बीम, हील््ड, रीड को करघ ेपर सही ऊँचाई, कोण और टेन््शन के साथ फिट करके बनुाई के लिए तैयार 
करने की प्रक्रिया को गेटिग या लमूिगं-इन कहते हैैं । 

	 प्रक्रिया

	 वार््प बीम लगाना :- तैयार ताना बीम को करघ ेके पीछे ताना रोलर (warp roller) की जगह पर 
लगाए, एवं दोनोों तरफ़ अच््छछी तरह लॉक करेें ।

	 ताने को रास््तते से पास करना

	 बीम से धागे को बैक रेस््ट (back rest)  लीज रॉड (lease rod)  ड्रॉप-वायर (वैकल््पपिक)  हील््ड 
(heald)  रीड (Reed)  क््ललॉथ रोल (cloth beam) तक लाए ँ।

	 ताने के सिरे बाँधना :-  नए ताने के सिरोों को परुाने कपड़़े या क््ललॉथ रोल पर समान दरूी पर बाँधेें ।

	 गांठेें  छोटी और मज़बतू “बनुकर गांठ (weaver’s knot)” रखेें । 

	 हील््ड-ट्रेडल टाई-अप

	 सादा बनुाई (Plain weave) के लिए – 2 हडेल, 2 ट्रेडल; टवील (Twill) व अन््य डिज़़ाइन के लिए और 
अधिक ।

	 टाई अप (Tie-up) प््ललान के अनसुार कौन-सा ट्रेडल किस हील््ड से बँधा ह,ै चके करेें ।

	 ट्रायल रन

	बि ना बाना डाले कुछ बार शडे खोल-बंद (false picking) और बीट-अप (false beating) करके दखेेें कि 
शडे (shed) साफ़ बन रहा ह ैया नहीीं । 

सावधानियाँ

	 ताना तनाव (warp tension) सभी चौड़़ाई मेें एक-सा हो; ढीला या ज़़्ययादा कसा भाग नहीीं होना चाहिए ।

	 ट्रेडल दबाने पर हील््ड परूी तरह ऊपर-नीच ेहोों; आधा खलुा शडे रेशम धागा जल््ददी काट दतेा ह ै।

	 करघा, ज़मीन और स््टैैंड स््थथिर होों, ज़़्ययादा कंपन से रेशम धागा टूटता ह ै।

3.8 कपड़़ा बनाने के लिए ताने की तैयारी की गणना

अब एक व््ययावहारिक उदाहरण लेते हैैं – 48 इचं तैयार (फिनिश््ड) चौड़़ाई वाला रेशमी कपड़़ा बनाना ह ै।

हम मानते हैैं:

तैयार कपड़़े की चौड़़ाई सेलवेज के साथ (Finished width, Wf ) = 48 इचं
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प्रोसेस एवं धलुाई मेें चौड़़ाई सिकुड़न (Width shrinkage)=लगभग 4% (कपड़े के डिजाइन के अनसुार बदल 
सकता ह)ै ।

सेलवेज / किनारा:-दोनोों तरफ़ ~1"-1" कुल=2 इचं

कपड़े का इपीआई (EPI) =100 (रेशम सादी बनुाई के लिए)

(क)	लूम या रीड पर (Grey/Reed) कपड़े की चौड़़ाई निकालना

	 पहले सिकुड़न (shrinkage) को तैयार कपड़े की चौड़ाई मेें जोड़ें:

	 लमू पर कपड़े की चौड़ाई (Grey body width, Wg)= तैयार कपड़़े की चौड़़ाई (इचं मेें)×(1+ सिकुड़न/100)

                                                                   = 48×(1+4/100)
                                                                   = 48×(1+0.04)
                                                                   = 48×1.04
                                                                   =49.92”
                                                                   ≈50” (50 इचं)

	 इसका मतलब कि 50" मेें सेलवेज सहित लमू पर या रीड पर परूी कपड़े की चौड़़ाई आ जाएगी ।

	 तो,

	 रीड पर कपड़़े की चौड़़ाई (Wg) = 50 इचं 

(ख)	कुल एडं (ताना धागे) की सखं््यया (Total Ends)

	 कुल एडं (Total Ends)	 =	 रीड पर कपड़़े की चौड़़ाई (Wg)× कपड़े का इपीआई (EPI)

		  =	 50×100
		  =	 5000 एडं

	 यानी ताने मेें लगभग 5000 धागे होोंगे । सेलवेज को मजबतू बनाने हते ु01-01 इचं दोनोों किनारोों के अनसुार 
2×100=200 एडं अतिरिक्त ले सकते हैैं । ये बनुकर पर निर््भर करता ह ैजितना आप कुशल बनुकर होोंगे 
उतना आप इन चीजोों को अच््छछे से समझ पायेेंगे ।

(ग)	 रीड काउंट (डेेंट प्रति इचं) और डेेंटिग तय करना

	 मान लीजिए हमारे पास 50 रीड काउंट (डेेंट प्रति इचं) वाला रीड उपलब््ध ह:ै
	 तो,
	 एड्ंस प्रति डेेंट (Ends per dent) = कपड़े का इपीआई (EPI)​/रीड काउंट(डेेंट प्रति इचं dents per inch)
                                                    = 100/50
                                                    ​= 2 एड्ंस प्रति डेेंट
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	डे ेंटिग : 2 एडं प्रति डेेंट

	 सेलवेज ज़़ोन (हर किनारे 1") मेें हम 3 या 4 एडं प्रति डेेंट रख सकते हैैं ताकि किनारा मजबतू रह े।

(घ)	 सेक््शनल वार््पििंग के लिए सेक््शन की सखं््यया

	 मान लेें वार््पििंग क्रिल जो आपके पास ह ैउसकी क्षमता एक बार मेें 400 बोब््बबिन रखने का ह ै
	 तो ,
	 एडं प्रति सेक््शन(Ends per Section) (जैसा कि कई सिल््क यनूिटोों मेें प्रचलित ह)ै=400 
                                                         कुल एड्ंस (Total Ends)=5000
	 सेक््शन की सखं््यया (Number of sections)	 =	 कुल एड्ंस (Total Ends)/ एडं प्रति सेक््शन (Ends per 	

		  Section)

		  =	 5000/400

		  =	 12.5

प्रैक््टटिकल समाधान:

12 सेक््शन × 400 एडं = 4800 एडं

1 सेक््शन × 200 एडं = 200 एडं

कुल = 13 सेक््शन मेें 5000 एडं

	 ध््ययान देें : अतंिम सेक््शन मेें कम एडं रख सकते हैैं, बस ड्रम सेटिग मेें सावधानी रखेें ताकि चौड़़ाई पर असर 
न पड़़े ।

(ङ)	 ताने की लंबाई की गणना

	 मान लेें हम 25 मीटर तैयार कपड़़ा बनाना चाहते हैैं ।

	 लंबाई मेें टेक-अप/सिकुड़न ≈ 10% (रेशम के लिए अनमुान)

	 लमू पर कपड़े की लम््बबाई (Grey length (fabric))=तैयार कपड़े की लम््बबाई(मीटर मेें)×(1+ सिकुड़न/100)

                                                                         =25×(1+ 10/100)

                                                                         =25×(1+ 0.10)

                                                                         =25×1.10

                                                                         =27.5 मीटर 

	 लमू वेस््ट – शरुुआत/अतं मेें बाँधने, नमनूा आदि के लिए मान लेें 0.5 मीटर

	 तो, 
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	 आवश््यक ताना लंबाई (Lwarp) = 27.5+0.5 = 28.0 मीटर 

	 अर््थथात 25 मीटर कपड़ा बनाने हते ुलगभग 28 मीटर लंबा ताना तैयार करना होगा ।

	 कुल ताना धागा की गणना (किलोग्राम मेें)

	 कुल धागा (मीटर) = ताना लम््बबाई (मीटर)×कुल एडं की संख््यया

                                = 28×5000

                                = 140,000 मीटर 

	 कुल धागा (Kg) = धागे का डेनियर × कुल धागा (मीटर)
9000×1000

	 80 डेनियर तसर धागे के लिए अगर देखेें तो -

	 कुल धागा (Kg) = 80 × 140000
9000×1000

                              = 1.24 Kg

अतः इसके लिए हमेें 1.24 किलोग्राम रील््ड तसर धागे की जरूरत  होगी । इसी तरह से अलग-अलग तरह के कपड़े 
बनाने के लिए लगने वाले ताना का गणना किया जा सकता ह ै।                           

3.9 बाना की तैयारी (Weft Preparation)

रेशम बाना तैयार करना भी उतना ही महत््वपरू््ण ह ैजितना ताना ।

उद्देश््य

	 बाने के लिए उचित पैकेज (पर््ण) बनाना

	 धागा साफ़, समान, उलझन रहित, उचित तनाव (Tension) वाला हो

प्रक्रिया (आम हथकरघा)

	 धागे का चयन

	 रेशम का काउंट, रंग, ट्विस््ट डिजाइन के अनसुार ।

	 यदि ज़री, फिलामेेंट व सतू मिला कर बनुना हो तो सब अलग-अलग पहचान कर रखेें ।

	 वाइडंिग

वाइडंिगं से पहले जाँच

	 गांठ, मोटे हिस््ससे, पतले हिस््ससे को दखे लेें, ज़रूरत हो तो काटकर वीवर््स गाँठ से जोड़ें ।

	 पर््ण को बॉबिन होल््डर पर चढ़़ाना
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	 वाइडंिग मशीन/चरखा पर रेशम का हैैंक लगाए ँ।

	 धागा टेन््शनर व गाइड से पास करके पर््ण पर चढ़़ाए ँ।

सावधानियाँ

	 तैयार पर््ण को सतूी कपड़़े से ढँके बॉक््स मेें रखेें, नमी और धलू से बचाए ँ।

	 अलग-अलग रंग/काउंट के लिए अलग अलग बॉक््स रखेें ।

	 रेशम बाना को तेज़ धपू या बहुत सखूी हवा मेें न रखेें, धागा भरुभरुा हो सकता ह ै।

	 पर््ण बहुत ज््ययादा न भरेें; वरना शटल मेें घमूने मेें समस््यया होगी और बाना टूटेगा । 

3.10 पर््ण वाइडंिगं (Pirn Winding)

बाना तैयार करने की प्रक्रिया को पर््ण वाइडंिग कहा जाता ह ै।

पर््ण वाइडंिगं की प्रक्रिया

	 मशीन/चरखा तैयार करना

	 पर््ण शाफ़््ट (shaft) पर, एवं हैैंक को हैैंक स््टैैंड पर लगाए ं।

	 धागा रास््तता

चित्र:12- वाइडंिगं चरखा 
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	है ैंक से धागा  टेन््शन डिस््क  गाइड  पर््ण पर ।
	 वाइडंिग शरुू
	 चक््कका धीरे-धीरे घमुाए ँया मोटर की स््पपीड कम रखेें ।
	 धागा पर््ण पर छोटे-छोटे बंडल (cones) के रूप मेें परेू शरीर(Body) मेें समान रूप से चढ़ना चाहिए ।
	 पर््ण का खांचा (Groove) खाली रखेें:-पर््ण के नाक वाले हिस््ससे (groove) को खाली छोड़ें, वहीीं से धागा 

शटल मेें निकलेगा ।
	 अधिकतम भराव:- जितना मशीन/क््लस््टर मेें मानक तय ह,ै उतने तक ही भरेें; बहुत ज़़्ययादा भरने से धागा 

शटल मेें फँसेगा ।

पर््ण वाइडंिगं मेें सावधानियाँ 

	 समान टेन््शन :- परूा भरने तक धागा एक-सा खिचंाव (tension) लिये रह े।

	छ ोटे बंडल :- परेू पर््ण पर छोटे-छोटे बंडलोों मेें धागा भरे, किसी जगह बहुत ऊँचा “टिल््लला” न बने ।

	 खांचा (Groove) खाली :- खांचा (groove) मेें धागा न चढ़ने देें, नहीीं तो शटल मेें फसेेंगा और बाना बार 
बार टूटेगा ।

	 अधिक या कम न भरेें :- बहुत कम भरने से बार-बार पर््ण बदलना पड़़ेगा; बहुत ज़़्ययादा भरने से शटल मेें घमू 
नहीीं पाएगा ।

3.11 बुनकर गाँठ (Weavers’s Knot) लगाने का तरीका 

1.	 बाए ँहाथ के अगंठेू और दसूरी (मध््य) उंगली से टूटे हुए सिरे को उसके छोर से लगभग 6 मिमी दरूी पर पकड़ें।
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2.	 इसके बाद दाए ँहाथ से धागे को टूटे हुए सिरे के नीच ेरखा जाता ह ै।

3.	 बाए ँहाथ के अगंठेू के नाखनू के चारोों ओर बाँधने वाले धागे से एक फंदा बनाया जाता ह ैतथा उसी धागे के 
सिरे के पीछे से बाँधने वाला धागा निकाला जाता ह ै।

4.	 बाए ँहाथ की पहली (तर््जनी) उंगली को अगंठेू की ओर नीच ेकी तरफ लाया जाता ह,ै ताकि अगंठेू पर बने 
फंद ेको उसकी स््थथिति मेें स््थथिर रखा जा सके ।

5.	 दाए ँहाथ के अगंठेू का उपयोग टूटे हुए सिरे से बनी पूँछ को बाए ँहाथ के अगंठेू के नीच ेधकेलने के लिए किया 
जाता ह ै।
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6.	 गाँठ बनाने के लिए दाए ँहाथ से बाँधने वाले धागे को खीींचा जाता ह,ै जबकि बायाँ हाथ गाँठ को स््थथिर 
अवस््थथा मेें पकड़़े रखता ह ै। बाए ँहाथ से किसी प्रकार का खिचंाव नहीीं किया जाना चाहिए ।
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अध््ययाय 04

बुनाई डिज़़ाइन, तरीका एवं सभंावनाएँ
रेशम हथकरघा मेें डिजाइन ही कपड़़े की कीमत, पहचान और बाज़़ार-स््ववीकार््यता तय करता ह ै। साधारण बनुाई 
(plain weave) रेशमी कपड़़े से लेकर भारी बूँद-बटूीदार बनारसी, कांचीपरुम या बॉर््डर वाली साड़़ियोों तक सबके 
पीछे बनुाई डिजाइन, डोबी/जकार््ड और रंग-बिन््ययास की समझ होती ह ै।

इस अध््ययाय मेें हम चार स््तरोों पर बात करेेंगे –

	 बनुाई मेें उपयोग होने वाले मलू डिज़़ाइन (weaves)

	 डोबी से बनने वाले डिज़़ाइन

	 जकार््ड से बनने वाले डिज़़ाइन

	 चके-/स्ट्राइप कपड़़े और बॉर््डर बनाने का तरीका

4.1 रेशम बुनाई मेें इस््ततेमाल होने वाले महत््वपूर््ण डिजाइन

सबसे पहले बनुियादी बनुाई (weave) समझते हैैं । इन पर आगे के सारे डोबी/जकार््ड, चके, बॉर््डर आदि आधारित 
होते हैैं ।

तालिका 7 – प्रमुख बुनाई डिज़़ाइन (Basic Weaves) और रेशम मेें उपयोग

क्रम डिजाइन (weave) विशेषता रेशम मेें मुख््य उपयोग

1 सादा (Plain) (1/1,2/2)
हर ताना एक बाना के ऊपर, अगला 
उसके नीच–े सबसे सरल और 
मज़बतू कपड़़ा

सादी रेशमी साड़़ियाँ, मलमल-जैसे 
हल््कके  कपड़़े, 

2 टवील (Twill) (जैसे 2/1,3/1)
तिरछी धारियाँ (diagonal ribs) 
दिखती हैैं

कांचीपरुम (Kanchipuram), 
इक््कत साड़़ी, और मजबतूी के लिए

3 सैटिन (Satin / Sateen)
लम््बबी फ््ललोट्स, सतह बहुत चिकनी 
और चमकदार

दलु््हन सैटिन (bridal satin, 
doublé-face satin), एवं विशिष्ट 
(luxury) रेशमी कपड़़े

4 रीब (Rib / Cord)
कुछ ताने/बाने सघन रखकर मोटे उभरे 
हुए रिब

टाई, बॉर््डर, एवं भारी फिल

5 बास््कके ट/मटै (Basket / Matt)
प््ललेन (plain)  का ही समहू संस््करण 
(group version) –2x2, 4x4…

हल््कके  शॉल, स््टटोल, सजावटी कपड़़े
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क्रम डिजाइन (weave) विशेषता रेशम मेें मुख््य उपयोग

6
अतिरिक्त ताना या अतिरिक्त बाना 
(Extra warp / Extra weft 
figure)

मखु््य कपड़ा (body) सादा या 
टवील (plain/twill) ऊपर से 
अतिरिक्त ताना/बाना से बटूा, बॉर््डर

बटुीदार साड़ी, मदंिर वाला बॉर््डर 
आदि

7
ब्रोकेड (Brocade / Jacquard 
figured)

जटिल फूल-बेल, कलगी आदि – 
प्रायः जरी के साथ

बनारसी एवं बहुत ज््ययादा डिजाइन 
वाले कपड़़े

प््ललेन डिजाइन ( Plain weave) 2/1 तिरछा डिजाइन (Twill weave)

3/1 तिरछा डिजाइन (Twill weave) वार््प रीब डिजाइन (Warp Rib weave)

05 एडं सैटिन (05 end Sateen weave)

चित्र:13- प्रमुख बुनाई डिजाइन का 3D दृश््य 
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4.2 डोबी से बनाए जाने वाले डिजाइन

4.2.1 डोबी क््यया है?

	 डोबी (Dobby) एक शडेिग तंत्र (shedding mechanism) ह ैजो 24–32 (कई जगह 40 तक) 
हील््ड फ़््रे म तक को नियंत्रित कर सकता ह ै। 

	 साद ेलमू की तलुना मेें यह अधिक जटिल डिजाइन (छोटे ज््ययामितीय, बॉर््डर, परेु कपड़े मेें पैटर््न) बना 
सकता ह;ै

	 परन््ततु जकार््ड जैसा बहुत बड़़ा फिगर नहीीं बना सकता, क््योोंकि इसमेें ताने (warp-ends) समहू 
(group) मेें ही हील््ड फ्रे म््स (heald frames) के मदद से ही उठते/गिरते हैैं ।

डोबी से आप रेशम मेें –

	छ ोटे बटुी(butis),

	 हरे््रििंग््बबोन (herringbone), डायमडं टवील (diamond twill), हनीकांब (honeycomb),

	छ ोटे मदंिर जैसे बॉर््डर (temple-border), साद ेपल््ललू डिजाइन (simple pallu-pattern),

	 चके््स (checks/stripes) + छोटे डिजाइन (small textured designs) बना सकते हैैं ।

चित्र:14- डोबी से बनन वाले डिजाइन

4.2.2 डोबी डिज़़ाइन बनाने की सामान््य विधि

	 नीच ेइसका सरल क्रम दिया गया ह:ै 

	डि जाइन विचार (Motif selection)

	 पहले यह तय करेें कि डिज़़ाइन किस तरह का ह ै–
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	 साधारण, टवील/डायमंड (plain, twill/diamond)

	छ ोटा फूल या ज््ययामितीय आकृति

	 रेशमी कपड़़े के लिए – बहुत बड़़े मोटिफ़ की जगह छोटे रिपीट रखने से कपड़़ा अधिक चिकना 
(smooth) व मजबतू रहता ह ै।

1.	 ग्राफ पेपर (Point-paper) पर डिजाइन बनाना

	ग्रा फ पेपर (point paper) लेें – ऊर््ध्ववाधर खानोों = ताना, क्षैतिज = बाना ।

	 प्रत््ययेक छोटे वर््ग मेें ऊपर-ताना/नीच-ेबाना का निर््णय काले/सफ़़े द खानोों से दिखाए ँ। 

2.	 रिपीट (repeat) की पहचान

	कि तने ताने मेें डिज़़ाइन दोहराता ह ै= एड्ंस प्रति रिपीट (ends in repeat ,E)

	कि तने पिक (बाना) मेें रिपीट परूा होता ह ै=पिक््स प्रति रिपीट(picks in repeat, P) ।

	 डोबी डिजाइन आमतौर पर 8, 12, 16, 24, 32 एड्ंस या पिक््स पर दोहराता ह ै।

3.	 ड्राफ््ट प््ललान (Draft plan) बनाना 

	 पहले तय करेें कि एड्ंस प्रति रिपीट को कितने हील््ड फ्रे म््स (heald-frames) मेें बाँटना ह;ै

	 उदाहरण: 8-एडं टवील (end twill) डिजाइन के लिए 4 हील््ड फ्रे म््स (heald frames) पर 1–2–
3–4–3–2–1–4 जैसा ड्राफ््ट बनाया जाता ह ैt ।

	ग्रा फ पेपर (point-paper) से डिजाइन दखेकर ड्राफ््ट तैयार करेें एवं उतने ही हील््ड फ्रे म का इस््ततेमाल 
करेें । 

4.	 पेग प््ललान (Lifting plan) 

	 प्रत््ययेक पिक (pick) के लिए कौन-सा हील््ड (heald) उठेगा–उसे पेग प््ललान (lifting plan) कहते 
हैैं;

	 डोबी मेें पेग चनै (peg-chain) होता ह ैजिस पर पेग (peg) लगाकर यह प््ललान पंच  (punch) किया 
जाता ह ै।

5.	 एडं्स/इपीआई (Ends/EPI) गणना

	 मान लीजिए डिजाइन रिपीट (repeat) = 16 एड्ंस (ends), मतलब डिजाइन हर 16 एडं के बाद 
दोहराएगा । 

	 कपड़़े मेें इपीआई (EPI) = 100;

	 यदि 16- एडं रिपीट (end repeat) हो तो कपड़े की चौड़ाई मेें एड्ंस (ends) की कुल संख््यया भी 16 
का गणुज होना चाहिए 
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	 उदाहरण: कुल एड्ंस (ends) = 4,800

	 तो रिपीट(repeats) = 4800/16 = 300

6.	डि जाइन को लूम पर चढ़ाना (Design transfer to loom)

	 ड्राफ््ट के अनसुार ताने को हील््ड फ्रे म््स (heald frames) मेें ड्राइगं-इन करेें ।

	 पेग प््ललान (peg-plan) के अनसुार डोबी चनै (chain) पर पेग््स (pegs) लगाए ँ।

	थ ोडा सा कपड़ा (trial weaving) 0.5–1मीटर बनुकर दखे लेें की सही पैटर््न बन रहा ह ैया नहीीं ।

	 अगर ठीक आ रहा ह ैतो आगे कपड़े की बनुाई जारी रख सकते हैैं ।

4.2.3 रेशम के लिए डोबी डिज़़ाइन चुनते समय सावधानियाँ

	 बहुत “खलेु” (बहुत लम््बबे फ््ललोट (float)) न रखेें; रेशम धागा चिकना होता ह,ै इसमेें खराबी/
सिकुड़न जल््ददी आता ह ै।

	छ ोटे टवील/डायमंड (twill/diamond), हनीकोम््ब आदि मेें छोटे फ््ललोट (short floats) (ज््ययादा 
से ज््ययादा 3–4) रखेें–इससे कपड़़े की मजबतुी (strength) बेहतर होगी । 

	 यदि ज़री/मटैेलिक धागे के साथ डिजाइन बनाते हैैं, तो फ््ललोट (floats) और घर््षण (friction) पर 
विशषे ध््ययान रखेें –ज़़्ययादा फ््ललोट (float) मेें ज़री (Zari) जल््ददी घिसती ह ै।

4.3 जाला तकनीक 

जाला तकनीक भारत की एक पारम््परिक  एवं अत््ययंत जटिल बनुाई विधि ह,ै जिसका सबसे प्रसिद्ध उपयोग वाराणसी 
(बनारस) की साड़़ियोों मेें दखेने को मिलता ह ै। यह तकनीक जैक््ववार््ड मशीन का एक निकटतम हस््तचालित विकल््प 
मानी जाती ह ैऔर इसके माध््यम से अत््ययंत सकू्षष्म एवं जटिल डिज़़ाइनोों का निर््ममाण संभव होता ह ै। इस तकनीक मेें 
अतिरिक्त ताना (Extra Warp) तथा अतिरिक्त बाना (Extra Weft) दोनोों प्रकार की पैटर््नििंग की जा सकती ह,ै 
जिससे कपड़़े मेें अत््यधिक अलंकरण और भव््यता आती ह ै।

अतिरिक्त बाना, जिसे  सहायक बाना (Supplementary Weft) भी कहा जाता ह,ै धागोों का एक अतिरिक्त 
समहू होता ह,ै जिसे दो नियमित बाना धागोों के बीच बनुा जाता ह ै। इसका उद्देश््य आधार बनुाई (ग्राउंड वीव) के 
अतिरिक्त सजावटी पैटर््न का निर््ममाण करना होता ह ै। जटिल अतिरिक्त बाना पैटर््न बनाने के लिए अतिरिक्त शाफ््ट, 
जिन््हेें स््थथानीय रूप से जाला कहा जाता ह,ै तकनीक का उपयोग किया जाता ह ै।

ताना के वे हिस््ससे, जो पैटर््न निर््ममाण के लिए अतिरिक्त बाना के साथ क्रिया करते हैैं, उन््हेें अलग-अलग शाफ््ट पर 
व््यवस््थथित किया जाता ह,ै ताकि आवश््यकता अनसुार उन््हेें आधार कपड़़े से स््वतंत्र रूप से बनुा जा सके । किसी 
डिज़़ाइन के लिए आवश््यक शाफ््ट की संख््यया इस बात पर निर््भर करती ह ैकि पैटर््न कितना जटिल ह ै।

अतिरिक्त बाना डिज़़ाइनोों का उपयोग मखु््य रूप से साड़़ी के बॉडी (मखु््य भाग) और पल््लला को अलंकृत करने के 
लिए किया जाता ह ै।
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जाला बनुाई, प्रधान बनुकर और ड्रॉ बॉय के सामजंस््यपरू््ण कौशल का उत््ककृ ष्ट उदाहरण ह,ै जिसमेें गणितीय 
सटीकता, तकनीकी समझ तथा कलात््मक दृष्टि की आवश््यकता होती ह ै।

भारतीय वस्त््रों मेें जाला बुनाई का महत््व

जाला बनुाई का भारतीय पारम््परिक  वस्त््रों मेें विशषे स््थथान ह,ै इसके प्रमखु कारण निम््नलिखित हैैं:

	 अत््ययंत जटिल और सघन अलंकरण वाले डिज़़ाइन संभव

	 अतिरिक्त ताना एवं अतिरिक्त बाना पैटर््नििंग की सवुिधा

	 रेशम एवं ज़री मेें समदृ्ध ब्रोकेड प्रभाव

	 जैक््ववार््ड का पारम््परिक हस््तचालित विकल््प

	 सांस््ककृति क एवं कलात््मक विरासत का संरक्षण

बनारसी साड़़ियोों मेें जाला तकनीक का उपयोग विशषे रूप से पषु््पपीय, पर््णणाकार तथा ज््ययामितीय डिज़़ाइनोों के 
लिए किया जाता ह,ै जिन््हेें साधारण यांत्रिक साधनोों से बनाना कठिन होता ह ै।

जाला तकनीक के लिए डिज़़ाइन विकास

जाला बनुाई मेें पूर््व नियोजित डिज़़ाइन का अत््ययंत महत््व होता ह ै। डिज़़ाइन प्रायः ग्राफ पेपर पर तैयार किए जाते 
हैैं, जिनमेें प्रत््ययेक मोटिफ के लिए सटीक धागा गणना और गणितीय योजना की जाती ह ै। इस डिज़़ाइन को जाला 
नक््शशा कहा जाता ह,ै जिसके आधार पर करघ ेपर ताना धागोों को उठाया जाता ह ै।

चूकँि प्रत््ययेक ताना धागा अलग-अलग नियंत्रित होता ह,ै इसलिए डिज़़ाइन योजना मेें की गई छोटी-सी त्रुटि भी परेू 
पैटर््न को प्रभावित कर सकती ह ै।

 जाला तंत्र की सरंचना एवं घटक

जाला प्रणाली मलूतः लैश और लीश (धागोों एवं फंदोों) का एक जाल होती ह,ै जिसके माध््यम से चयनित ताना 
धागोों को नियंत्रित किया जाता ह ै। इसके मखु््य घटक निम््नलिखित हैैं:

	 फिरकी: जिन पर चयनित ताना धागे लपेटे जाते हैैं

	 वज़न: घोड़़े की नाल के आकार के भार, जो तनाव बनाए रखते हैैं

	 अन््ननी: ताना धागोों को सवु््यवस््थथित दिशा मेें ले जाने वाले मार््गदर््शक

	 नाका: जाला नक््शशा के अनसुार बनाए गए फंदे

	 गुल््लला (हैडल): जिनमेें से ताना धागे गजुरते हैैं

	 काड़़ी (फ्रे म): जिन पर हडैल लगे होते हैैं

	 पैडल: जिन््हेें प्रधान बनुकर द्वारा चलाया जाता है
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जटिल डिज़़ाइनोों मेें 20 या उससे अधिक काड़़ियोों का उपयोग किया जा सकता ह ै।

चित्र:15- जाला तकनीक

जाला तकनीक मेें बुनाई प्रक्रिया

प्रधान बुनकर एवं ड्रॉ बॉय की भूमिका

प्रधान बनुकर करघ ेऔर पैडल का संचालन करता ह,ै जबकि ड्रॉ बॉय निर्देशानसुार जाला धागोों को उठाता ह ै। यह 
समन््वय सटीक डिज़़ाइन निर््ममाण के लिए अनिवार््य ह ै।

ताना धागोों को उठाना

	ड्रॉ बॉय मथं, एक दो-दतंी लकड़़ी के औज़़ार, से चयनित ताना धागोों को उठाता ह ै।

	 उठाए गए धागोों को अकड़़ा, एक पतला लकड़़ी का सहारा, लगाकर स््थथिर रखा जाता ह ै।

शेड निर््ममाण एवं बाना प्रविष्टि

	 चयनित ताना धागोों के उठने से शडे बनता ह ै।

	 शटल मेें लिपटा बाना धागा शडे के भीतर से डाला जाता ह ै।

	 बाना रेशम, सतूी या ज़री का हो सकता ह ै।

ब्रोकेड एवं अतिरिक्त बाना प्रभाव

बनारसी ब्रोकेड मेें सामान््यतः अतिरिक्त या सहायक बाना धागोों का उपयोग किया जाता ह ै। ये धागे:

	डि ज़़ाइन वाले भाग मेें कपड़़े की सतह पर दिखाई दतेे हैैं

	 शषे भाग मेें कपड़़े की पिछली सतह पर फ््ललोट के रूप मेें रहते हैैं

इससे कपड़़े की सुंदरता बढ़ती ह ैऔर लचीलापन बना रहता ह ै।

मीनाकारी एवं अल््फफी तकनीक
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मीनाकारी एक विशिष्ट सजावटी तकनीक ह,ै जिसमेें मोटिफ को अतिरिक्त रंगीन धागोों से बनुा जाता ह ै। ये धागे 
हल््कके  से बिना मरोड़ के होते हैैं, जिससे वे उभरे हुए प्रतीत होते हैैं और आभषूणोों की एनामलेिग जैसे दिखाई दतेे हैैं ।

अल््फफी

अल््फफी एक विशषे प्रकार का ज़री ब्रोकेड कपड़़ा ह,ै जिसका उपयोग मखु््यतः शरेवानी, लंबे कोट एवं समारोहिक 
परिधानोों मेें किया जाता ह ै। इसकी विशषेताए ँहैैं:

	 मखु््य डिज़़ाइन मेें सोने या चाँदी की ज़री
	 मोटिफ की बाहरी रेखा रंगीन रेशमी धागोों से
	 अदंरूनी भाग सदवै सोने या चाँदी की ज़री मेें
	 सामान््यतः दो रंगोों के संयोजन मेें उत््पपादन

जाला बनुाई मेें वेलवेट एवं पाइल निर््ममाण

कुछ विशषे पैटर््नयकु्त वेलवेट कपड़ों मेें:

	 उठाए गए ताना धागोों के नीच ेपतली धात ुकी छड़ डाली जाती है
	छ ड़ की मोटाई पाइल की ऊँचाई निर््धधारित करती है
	 कुछ पंक्तियोों के बाद ताना धागोों को काटा जाता है
	 इससे छड़ मकु्त होती ह ैऔर कपड़़े की सतह पर पाइल बनती है

इस प्रक्रिया मेें साटन बनुाई का प्रयोग किया जाता ह,ै जो संरचना को मजबतूी प्रदान करती ह ै।

बनुाई संरचना एवं उत््पपादन

	 सामान््यतः साटन बनुाई आधार बनुाई के रूप मेें प्रयकु्त
	 न््ययूनतम चार बाना प्रविष्टियाँ ताना धागोों को सरुक्षित करती हैैं
	 उत््पपादन अत््ययंत धीमा—लगभग एक इचं कपड़़ा प्रतिदिन
	 प्रक्रिया अत््यधिक धरै््य, कौशल एवं अनभुव की माँग करती है
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चित्र:16- जाला तकनीक से बने उत््पपाद 

4.4 जकार््ड से बनाए जाने वाले डिजाइन

4.4.1 जकार््ड क््यया है ?

	 जकार््ड शडेिग (Jacquard shedding) वह प्रणाली ह ैजिसमेें हर ताने (warp-end) को अलग-
अलग हार्नेस कॉर््ड (harness cord) से नियंत्रित किया जा सकता ह;ै इसलिए यह सादा/डोबी लमू  
से कहीीं अधिक जटिल डिज़़ाइन बना सकती ह ै। 

	 हथकरघा जकार््ड (handloom jacquard) मेें सामान््यतः 200–640 हुक््स (hooks) का इस््ततेमाल 
होता ह ै।

	 इसका उपयोग –

	 बनारसी ब्रोकेड (Banarasi brocade),

	 कांचीपरुम (Kanchipuram pallu-border),

	 भारी बटेूदार दपुट्टा, फर््ननिशिगं कपड़े, इत््ययादि बनाने मेें किया जाता ह ै। 

चित्र:17- जकार््ड से बनन वाले डिजाइन
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4.4.2	 जकार््ड डिजाइन बनाने की मूल प्रक्रिया

1.	 पेपर पर डिजाइन कला (Artwork) की तरह तैयार करना

	 सबसे पहले पेपर पर परूा मोटिफ (motif) या पल््ललू/बॉर््डर का चित्र बनायेें – जिसम े1 रिपीट स््पष्ट 
दिख े।

	 रेशमी साड़़ियोों के लिए अक््सर फूल-बेल, बटूा, जाल, पेड़़ी बॉर््डर आदि बनाया जाता ह ै।

2.	डि जाइन को ग्राफ पेपर (Point-paper) पर बनाए ं

	डि जाइन कला (artwork) को ग्राफ पेपर (graph-paper) पर बनाए 

	ग्रा फ के एक वर््ग(square) = एक ताना (warp) × एक बाना (weft)

	 जहाँ डिजाइन ऊपर दिखाना ह,ै वहाँ “ताना ऊपर (warp up)” या “आकृति बनुाई (figure 
weave)” चिन््हहित करते हैैं ।

3.	 आधार सरंचना (Ground weave) और आकृति बुनाई (figure weave) चुनना

	 सामान््यत: आधार संरचना (ground) = प््ललेन/टवील/सैटिन (plain/twill/satin) होता है

	 आकृति (figure) के नीच ेफ््ललोट (floats) को संतलुित रखने के लिए अलग वीव (weave) रखा 
जाता ह ै– ताकि कपड़़ा ढीला न हो और पीछे का भाग (backside) ठीक दिख े। 

4.	 पेग प््ललान (Peg/Punching plan) तैयार करना

	 जकार््ड कार््ड मेें प्रत््ययेक स््तम््भ (column) = एक ताना (warp end), और प्रत््ययेक कार््ड (card) = 
एक पिक (या पिकोों/बानोों का समहू) को दर््शशाता ह;ै

	डि ज़़ाइन के हर पिक (pick) के लिए, जिस-जिस एडं (end) को उठाना ह,ै उनके स््थथान पर कार््ड 
(card) पर छेद (punch) करते हैैं ।

	 आजकल कई बहुत सारे जगहोों मेें कैड+इलेक्ट्रॉनिक जकार््ड(CAD+electronic jacquard) का 
उपयोग हो रहा ह,ै जहाँ पेग प््ललान (punching) डिजिटल डाटा से होता ह ै। 

5.	 हार्नेस योजना (harness–cord plan)

	 जकार््ड से आने वाली कॉर््डड््स  (cords) को लिगोज़ (lingoes), कोम््बर बोर््ड (comber-board) 
और फिर हील््ड की आखँ (heald eye) से जोड़़ा जाता ह;ै

	 इस हार्नेस योजना के अनसुार प्रत््ययेक एडं (end) अपने सही स््थथान (point-paper position) के 
अनरुूप सेट होता ह ै।

6.	 लूम (Loom) पर ढाँचा लगाना (mounting) और बुनाई परिक्षण (trial weaving)

	 जकार््ड बॉक््स, सिलिडर (cylinder), सईु बोर््ड (needle board) आदि को चके करेें
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	थ ोडा सा कपड़ा 0.5–1मीटर बनुकर दखे लेें की सही पैटर््न बन रहा ह ैया नहीीं ।

	 अगर ठीक आ रहा ह ैतो आगे कपड़े की बनुाई जारी रख सकते हैैं ।

4.4.3 डोबी और जकार््ड की तुलना (सरल तालिका-8)

बिदु डोबी जकार््ड

तरीका 
हील््ड फ्रे म््स का इस््ततेमाल करके (Heald 
frames) एड्ंस के समहूोों का नियंत्रण 

सभी एड्ंस के लिए अलग अलग नियंत्रण 
(Individual ends via hooks & 
harness)

डिजाइन रिपीट (design 
repeat)

सीमित (अधिकतर 24–32 एड्ंस तक 
का)

बहुत बड़़ा, कई सौ/हज़़ार एड्ंस  संभव

डिज़़ाइन प्रकार छोटे ज््ययामितीय, साधारण बड़़े फूल-बेल, जाली, कठिन डिजाइन 

लागत अपेक्षाकृत कम डोबी से अधिक 

रख-रखाव सरल तकनीकी विशषेज्ञता ज़रूरी

रेशम उपयोग उदाहरण
छोटे बटुी (buti), आसान बॉर््डर 
(simple border), 

बनारसी, कांची,ओर अन््य कठिन एवं 
जटिल डिजाइन वाले कपड़े 

4.5 चेक / स्ट्राइप कपड़़ा बनाने का तरीका

चके और स्ट्राइप मखु््यतः रंग-बनुाई प्रभाव (Colour & Weave Effect) से बनते हैैं - यानी ताना-बाना के रंग 
अनकु्रम (Colour Sequence) और कभी-कभी बनुावट परिवर््तन (Weave Change) से ।

4.5.1 स्ट्राइप (धारीदार कपड़़ा) – मूल सिद््धाांत

	 यदि धारी तानोों की दिशा मेें (लंबाई के साथ) दिखानी ह ै ताना धारी (Warp Stripes);

	 यदि धारी चौड़़ाई मेें दिखानी ह ै बाना धारी (Weft Stripes);

	 यदि दोनोों दिशाओ ंमेें अलग-अलग रंग अनकु्रम हो तो चके / प््ललेड (Checks / Plaid) बन जाता 
ह ै।

(क)	स्ट्राइप डिज़़ाइन की योजना

1.	 मखु््य बनुावट (Body Weave) चनुेें-अधिकतर सादी बनुावट (Plain) / तिरछी बनुावट (Twill)।

2.	 रंग (Colour) तय करेें-जैसे लाल (R – Red), पीला (Y – Yellow), हरा (G – Green) आदि।

3.	 ताना रंग अनकु्रम (Warp Colour Sequence) लिखेें-

	 उदाहरण: 20 R, 40 Y, 20 R, 10 G … (धागोों की संख््यया मेें – Ends)

	 प्रति इचं ताना धागे (Ends Per Inch – EPI) से चौड़़ाई (Width) निकालेें ।
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मान लेें –

	 रीड पर कपड़े की चौड़ाई (Grey width) = 48 इचं 

	 इपीआई (EPI) = 100

	 कुल एड्ंस = 48 × 100 = 4,800

	 अब रंग अनकु्रम (colour sequence) के अनसुार:

स्ट्राइप रंग एडं्स (ends) चौड़़ाई (इचं)
क R 400 4.0”

ख Y 800 8.0”

ग R 400 4.0”

घ G 200 2.0”

... ... ... ...

सब स्ट्राइप एड्ंस को जोड़ें → 4,800 एड्ंस के बराबर होना चाहिए; यदि कम/ज़़्ययादा होों तो किसी स्ट्राइप (stripe) 
की चौड़ाई थोड़़ा समायोजित करेें ।

(ख)	बाना रंग अनुक्रम (Weft Sequence)

	 यदि केवल ताना धारियाँ (Warp Stripes) चाहिए होों, तो बाना (Weft) को एक समान रंग का रख 
सकते हैैं;

	 यदि ताना + बाना धारियाँ (Warp + Weft Stripes) चाहिए होों तो बाने (Weft) मेें भी उसी क्रम 
(Sequence) और अनपुात मेें रंग दोहराव (Colour Repeat) करेेंगे ।

4.5.2 चेक (Checks / Plaid) 

चके डिज़़ाइन मेें रंग दोहराव (Colour Repeat) ताना (Warp) और बाना (Weft) दोनोों मेें समान होता ह ै।

उदाहरण:

	 ताना अनकु्रम (Warp Sequence): 40 R, 40 Y, 40 G 
(प्रत््ययेक दोहराव मेें कुल ताना धागे (Ends per Repeat) = 120)

	 बाना अनकु्रम (Weft Sequence) भी: 40 R, 40 Y, 40 G 
(प्रत््ययेक दोहराव मेें कुल बाना धागे (Picks per Repeat)= 120)

	 इससे कपड़़े पर 3 × 3 रंग-चके का जाल (Colour-Checks Grid) बनता ह ै—
	 R × R, R × Y, R × G 

Y × R, Y × Y, Y × G 
G × R, G × Y, G × G
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(क) (ख) (ग)

चित्र:18- क) ताना धारी (Warp Stripes) (ख) बाना धारी (Weft Stripes) (ग) चेक / प््ललेड (Checks / Plaid)

4.5.3 रेशम मेें चेक / स्ट्राइप के लिए व््ययावहारिक सझुाव (Practical Tips)

	फि लामेेंट रेशम (Filament Silk) तेज रंगोों मेें चमकदार (Glossy) दिखता ह,ै इसलिए बहुत 
चमकीले विपरीत रंग (High Contrast) से कपड़़ा “तेज़” लग सकता ह ै— इसलिए थोड़़े मदं 
संयोजन(Slightly Toned-Down Combination) (जैसे हल््कका गोल््ड + महेरून + बोतल हरा 
(Bottle Green)) लोगोों को अधिक पसंद आते हैैं ।

	 प्रति इचं ताना/बाना धागे (EPI / PPI – Ends / Picks Per Inch) अधिक होने के कारण 
डिज़़ाइन पैटर््न छोटा दिखता ह;ै इसलिए डिज़़ाइन ग्राफ मेें दोहराव (Repeat) को थोड़़ा बड़़ा रखेें, 
नहीीं तो वास््तविक कपड़़े  मेें चके बहुत सकू्षष्म (Fine) हो जाएगा ।

	 यदि ज़री / अतिरिक्त बाना बॉर््डर (Zari / Extra-Weft Border) हो, तो मखु््य चके (Body 
Checks) के साथ बॉर््डर पैटर््न (Border Pattern) मेें टकराव (Clash) न हो — बॉर््डर हमशेा 
थोड़़ा सरल (Simple) रखेें ।

4.6 बॉर््डर बनाने का तरीका 

रेशमी साड़़ी / दपुट्टा आदि मेें बॉर््डर सबसे प्रमखु डिज़़ाइन क्षेत्र (Design Area) होता ह—ैयही कपड़़े की पहचान 
बनाता ह ै।

बॉर््डर दो तरह से बनाए जा सकते हैैं:

1.	 रंगीन बॉर््डर (Colour Border) — केवल ताना / बाना (Warp / Weft) के रंग और कभी-कभी बनुावट 
(Weave) बदलकर;

2.	 आकृतिक बॉर््डर (Figured Border) — अतिरिक्त ताना / बाना (Extra Warp / Weft) या जकार््ड / 
डोबी (Jacquard / Dobby) से अलंकरण / मोटिफ (Motif) डालकर ।
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4.6.1 बॉर््डर की ताना योजना (Warp Planning for Border)

	 मान लेें 48 इचं (48") रीड चौड़़ाई (Grey Width) की साड़़ी ह,ै 
प्रति इचं ताना धागे (EPI – Ends Per Inch) = 100

	 कुल ताना धागे (Total Ends) = 4,800 (पहले की तरह) ।

	 आप चाहेें कि —

	 दोनोों तरफ 3" + 3" बॉर््डर (Border) = 6",

	 बीच मेें 42" मखु््य भाग (Body)

तो ताना धागोों का विभाजन (Ends Break-Up) इस प्रकार होगा :

क्षेत्र रीड पर चौड़़ाई (इचं) एडं्स (Ends) (इपीआई EPI=100)

बायाँ बॉर््डर 3” 300

मखु््य भाग (Body) 42” 4,200

दायाँ बॉर््डर 3” 300
कुल 48” 4,800

अब बॉर््डर (Border) मेें अलग रंग (जैसे महेरून) और मखु््य भाग (Body) मेें अलग रंग (जैसे गोल््डन / क्रीम) 
के ताना धागे (Ends) रखेेंगे ।

ताना रंग अनकु्रम (Warp Colour Sequence) –

	 300 ताना धागे (Ends) महेरून — बायाँ बॉर््डर (Left Border)

	 4,200 ताना धागे (Ends) गोल््डन — मखु््य भाग (Body)

	 300 ताना धागे (Ends) महेरून — दायाँ बॉर््डर (Right Border)

यदि बॉर््डर (Border) मेें अलग बनुावट (Weave) (जैसे तिरछी बनुावट / साटन बनुावट (Twill / Satin)) 
और मखु््य भाग (Body) मेें सादी बनुावट (Plain) हो, तो ड्राफ््ट (Draft) मेें बॉर््डर क्षेत्र (Border Zones) 
के लिए अलग हील््ड समहू (Heald Group) बनाए ँया जकार््ड हार्नेस (Jacquard Harness) मेें भिन््न समहू 
असाइन करेें ।

4.6.2 डोबी बॉर््डर (Dobby Border) – क्रमिक विधि (Step-Wise Method)

1.	 बॉर््डर चौड़़ाई (Border Width) तय करेें — साड़़ी के लिए प्रायः 2.5–4 इचं (2.5–4") धसूर चौड़़ाई 
(Grey Width) उपयकु्त होती ह;ै

2.	 अलंकरण / मोटिफ (Motif) चनुेें — छोटा मदंिर आकार (Temple), हीराकार (Diamond), लहराकार 
(Wave) आदि;
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3.	बि द-ुपेपर (Point Paper) पर केवल बॉर््डर (Border) का डिज़़ाइन (Design) बनाए ंदोहराव के ताना/बाना 
धागे (Repeat Ends / Picks) निकालेें;

4.	 ड्राफ््ट योजना (Draft Plan)

	 बॉर््डर ताना धागोों (Border Ends) (पहले 300) के लिए अलग ड्राफ््ट (Draft) (जैसे 8-शाफ््ट 
तिरछी बनुावट बॉर््डर (8-Shaft Twill Border));

	 मखु््य भाग (Body) (अगले 4,200) के लिए सरल 2-शाफ््ट सादी बनुावट ड्राफ््ट (Simple 
2-Shaft Plain Draft);

5.	 पेग योजना (Peg Plan)

	 बॉर््डर बाना धागोों (Border Picks) के लिए डोबी उठाव (Dobby Lifting) मेें बॉर््डर शाफ््ट + 
बॉडी शाफ््ट संयोजन (Border Shafts + Body Shafts Combination);

चित्र:19- डोबी से बनन वाले बॉर््डर डिजाइन

पल््ललू क्षेत्र (Pallu Area) मेें यदि बॉर््डर ऊँचाई (Border Height) बदलनी हो, तो कार््ड / चने (Cards / Chain) 
अलग बनानी पड़ सकती ह ै। 

रेशमी बॉर््डर (Border) मेें अक््सर विपरीत रंग + ठोस पट्टी (Solid Band) + छोटे अलंकरण (Small Motif) 
का संयोजन (Combination) चलता ह ै- यह सब के लिए डोबी (Dobby) काफ़़ी होता ह,ै जब तक डिज़़ाइन 
बहुत जटिल (Complex) न हो ।

4.6.3 जकार््ड बॉर््डर (Jacquard Border) – क्रमिक विधि 

जब बॉर््डर (Border) मेें बड़़े फूल (Large Floral Motifs), कलगी (Crest), शिल््पपाकृतियाँ (Art Motifs), 
लिखावट (Lettering / Text) आदि डालनी होों, तब जकार््ड (Jacquard) बेहतर रहता ह ै।

1.	 बॉर््डर कलाकृति (Border Artwork) - केवल बॉर््डर भाग (Border Portion) (मान लेें 3 इचं (3")) 
का परू््ण अलंकरण (Full Motif) बनायेें; लंबाई दिशा (Length Direction) मेें कितनी बार दोहराव 
(Repeat) होगा, यह भी सोचेें ।

2.	 बिदु-पेपर एवं कार््ड योजना (Point Paper & Card Plan) — जैसा 4.3 मेें बताया गया; 
यहाँ केवल बॉर््डर क्षेत्र (Border Area) के ताना धागे (Ends) को जकार््ड हार्नेस (Jacquard Harness) 
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से जोड़ते हैैं; मखु््य भाग के ताना धागे (Body Ends) सामान््य हीडल फ्रे म (Heald Frames) से सादी / 
तिरछी बनुावट (Plain / Twill) मेें चलते हैैं ।

3.	 ज़री + रेशम सयंोजन (Zari + Silk Combination)
	 बॉर््डर (Border) मेें अक््सर रेशम ताना (Silk Warp) +ज़री बाना (Zari Weft) (या उल््टटा) होता ह;ै 

फ््ललोट्स की लंबाई (Float Length), बीट-अप बल (Beat-Up Force) और करघ ेकी गति (Loom 
Speed) पर विशषे ध््ययान देें, ताकि ज़री (Zari) न टूटे ।

4.	 अलग बॉर््डर बीम (Separate Border Beam) 
	 बहुत भारी बॉर््डर (Heavy Border) या अलग प्रति इचं ताना धागे (EPI – Ends Per Inch) चाहिए होों, 

तो कुछ पारम््परिक साड़़ियोों (Traditional Sarees) मेें दसूरा ताना बीम (Warp Beam) केवल बॉर््डर 
(Border) के लिए रखा जाता ह;ै यह एक उन््नत तकनीक (Advanced Technique) ह ै।

चित्र:20- जकार््ड से बनन वाले बॉर््डर डिजाइन

4.5.4 रेशम-विशेष सावधानियाँ 

	 रेशम और ज़री दोनोों ही घर््षण से जल््ददी घिसते हैैं — इसलिए बॉर््डर क्षेत्र (Border Area) मेें रीड के 
दाँत (Reed Dent) साफ़ और चिकने (Smooth) होों, कोई खरुदरा दाँत (Rough Dent) न हो ।

	 भारी बॉर््डर (Heavy Border) के कारण कपड़़े के किनारे (Fabric Edge) पर तनाव (Tension) 
ज़़्ययादा हो सकता ह ै— इसलिए ताना बीमिगं (Warp Beaming) के समय दोनोों किनारोों पर समान 
तनाव (Uniform Tension) रखेें; आवश््यकता हो तो टेम््पल / किनारा फैलाने वाला उपकरण 
(Temple / Edge Stretcher) का प्रयोग करेें ।
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अध््ययाय 05

बुनाई प्रक्रिया, बुनाई के सिद््धाांत, एवं ध््ययान देने योग््य बातेें 
5.1 बुनाई प्रक्रिया (Weaving Process)

बुनाई = दो सेट धागोों (ताना–Warp और बाना–Weft) को समकोण पर इटंरलेस करके कपड़़ा बनाना । किसी 
भी करघ ेपर बनुाई के लिए तीन प्राथमिक (Primary) motion और दो द्वितीयक (Secondary) motion 
आवश््यक माने गए हैैं । 

5.2 बुनाई के सिद््धाांत (Principles of Weaving)

5.2.1 प्राथमिक गति (Primary motions)

1.	 शेड बनाना (Shedding)

	 काम: ताने को दो परतोों मेें बाँटना कुछ धागे ऊपर, कुछ नीच ेताकि बीच मेें रास््तता शेड (Shed) बने और 
बाना वाहक (Shuttle / Weft) गजुर सके ।

	 कैसे:

	फ़््रे म करघ े(Frame Loom) पर पैर से दबाया जाने वाला पैडल (Treadle) दबाने से हिडल फ़््रे म 
(Heddle Frame) ऊपर-नीच ेहोते हैैं ।

	 डोबी / जकार््ड (Dobby / Jacquard) मेें पेग-चने (Peg-Chain) या कार््ड (Card) के अनसुार 
आवश््यक हिडल (Heddle) / हुक (Hook) उठते हैैं ।

चित्र:21- बना हुआ शेड 
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2.	 बाना डालना (Picking) 

	 काम: शडे के बीच से शटल/पर््ण को एक ओर से दसूरी ओर भजेकर एक बाना (pick) डालना ।

	है ैंडलमू सिल््क मेें प्रायः या परम््परागत थ्रो शटल( throw-shuttle) उपयोग होता ह ै।

चित्र:22- बाना शेड मेें डालना  

3.	 बीट-अप /मार(Beat-up) 

	 काम : अभी-अभी (अतं मेें) डाला गया बाना, रीड (फनी) द्वारा परुाने कपड़़े की सीमा (cloth-fell) तक 
ठेल दिया जाता ह ै।

	 यह कपड़़े की घनता (PPI), समरूपता और सतही गणुवत्ता (surface quality) के लिए सबसे महत््वपरू््ण 
क्रिया ह ै। 
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 चित्र:23- बीट अप एवं सभी प्राथमिक गति   

5.2.2 द्वितीयक गतियाँ (Secondary Motions)

1.	 कपड़़ा लपेटना (Take-up)

	 बनुा हुआ कपड़़ा लगातार आगे रोलर / कपड़़ा बीम (Roller / Cloth Beam) पर लपेटा जाता ह।ै

	 इसकी गति सही होगी तभी प्रति इचं बाना धागोों की संख््यया (Picks Per Inch – PPI) बराबर 
आएगी ।

2.	 ताना छोड़ना (Let-off)

	 ताना बीम (Warp Beam) से ताना धीरे-धीरे खलुता ह ैताकि कपड़़े पर तनाव (Tension) स््थथिर 
रह े।

	 ज़़्ययादा तनाव (Tension) = धागा टूटना; बहुत कम = झरु््ररियाँ / आड़़ी धारियाँ (Wrinkles / Cross 
Bars) ।

5.2.3 सहायक गतियाँ (Auxiliary Motions)

	 रोकने की गतियाँ (Stop Motions) —ताना रोक गति (Warp Stop Motion), बाना रोक गति 
(Weft Stop Motion);

	कि नारा बनाने की गति (Selvedge Motion) — अच््छछा सलवेज / किनारा (Selvedge) बनाने 
के लिए ।

5.2.4 रेशमी हथकरघा पर बुनाई की क्रमिक प्रक्रिया (Step-wise Weaving )

1.	 करघा तैयार करना

	 ताना बीम (Warp Beam), आगे / पीछे का सहारा (Front / Back Rest), हिडल (Heddle), 
रीड (Reed), शटल (Shuttle), पर््ण (Pirn) आदि की स््थथिति दखेेें ।
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	 सभी गतियाँ (Motions) —शडे बनाना – बाना डालना – पीटाई (Shedding – Picking – 
Beat-up) बिना धागे के खाली चलाकर जाँचेें ।

2.	 ताना-बाना जोड़ना

	 ड्राइगं-इन (Drawing-in) व डेेंटिग (Denting) हो चकुी ह ै(पिछले अध््ययायोों के अनसुार);

	 ताना तनाव (Warp Tension) समान करेें;

	 शटल (Shuttle) मेें भरपरू पर््ण (Pirn) लगाकर तैयार (Ready) रखेें ।

3.	प्रा रम््भभिक बुनाई / नमूना 

	 10–20 सेमी (cm) तक सादी बनुावट (Plain Weave) करके दखेेें —

	डि ज़़ाइन / पैटर््न (Pattern) ठीक बैठ रहा ह ैया नहीीं;

	 EPI / PPI (Ends Per Inch / Picks Per Inch) लगभग डिज़़ाइन (Design) के अनसुार हैैं या 
नहीीं;

	कि नारे (Selvedge) सीध ेहैैं या नहीीं ।

5.	नि यमित बुनाई 

	 पैडल (Treadle) → शडे बनाना (Shedding)

	 शटल (Shuttle) → बाना डालना (Picking)

	 बीटर (Beater) → पीटाई (Beat-up)

	 कुछ-कुछ समय पर टेक-अप हैैंडल (Take-up Handle) घमुा कर कपड़़ा आगे बढ़़ाए,ँ और ताना 
छोड़ने की क्रिया (Warp Let-off) से तनाव (Tension) संतलुित रखेें ।

6.	 बीच-बीच मेें निरीक्षण 

	 धागा टूटना (End Break), डिज़़ाइन ग़लत चलना (Wrong Design), किनारा चढ़ना-उतरना 
(Selvedge Variation), रीड के निशान (Reed Marks), खाली बाना (Missing Pick) आदि 
दखेेें ।

	छ ोटी-छोटी त्रुटियाँ (Defects) तरंुत ठीक कर लेें — बाद मेें मरम््मत (Repair) करना कठिन होता 
ह ै।
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5.3 करघे से कपड़़ा उतारने का तरीका (Post-loom – fabric take-off)

5.3.1 कपड़़ा उतारने की चरणबद्ध विधि

1.	 लंबाई पूरी होने पर बुनाई (weaving) रोकेें

	डि ज़़ाइन के अनसुार जरूरी लम््बबाई (जैसे 6 साड़़ी, 30 मीटर रोल) परूी हो जाए तो 5–10 सेमी (cm) 
ज््ययादा सादा (extra plain/marking) बनुाई करेें – जिससे बाद मेें काटना (cutting) आसान हो।

2.	 ताना तनाव ढीला करेें 

	 करघा (Loom) रोककर ताना बीम ब्रेक (Warp Beam Brake) थोड़़ा खोल देें, ताकि कपड़़ा 
सहज रूप से काट सके; पर इतना भी ढीला न हो कि ताना (Warp) गिर पड़़े ।

3.	 कपड़़ा बीम से कपड़़ा खोलना 

	 कपड़़ा बीम (Cloth Beam) को धीरे-धीरे घमुाकर (Rotate) कपड़़े को खोलेें और फर््श / मजे़ 
(Floor / Table) पर समतल (Flat) फैलाए;ँ

	कि नारोों (Edges) को मोड़ (Fold) न होने देें ताकि माप (Measurement) सही मिले ।

4.	 माप और निशान 

	 माप टेप (Measuring Tape) से परूी लंबाई नापेें;प्रत््ययेक साड़़ी / दपुट्टा की तय लंबाई(जैसे 5.5–6 
मीटर साड़़ी) पर चॉक से निशान लगा लेें ।

5.	 काटना 

	 निशान के अनसुार ध््ययान से काटेें; बॉर््डर / पल््ललू (Border / Pallu) की सातत््यता (Continuity) 
का ध््ययान रखेें;

	 यदि ताना (Warp) निरंतर ह ैऔर आगे भी बनुाई करनी ह,ैतो कपड़़े की शरुुआत पर 5–10 सेमी 
करघा अपशिष्ट (Loom Waste) छोड़कर ही काटेें ।

6.	 दोष सधुार (Mending)

	 कपड़़ा बिछाकर गायब ताना धागे (Missing Ends), टूटे बाना धागे (Broken Picks), फ््ललोट 
(Float), दाग (Stain) आदि दखेेें;

	  छोटे दोष हाथ की सईु से अतिरिक्त सतू (Extra Yarn) डालकर सधुारेें

7.	 मोड़ना और पैकिग (Folding & Packing)

	 साड़़ी / दपुट्टा (Saree / Dupatta)-मानक मोड़ (Standard Fold) (लंबाई मेें आधा, फिर पल््ललू 
(Pallu) और बॉर््डर (Border) दिखाते हुए) करेें;

	 रोल माल (Roll Goods)-साफ-सथुरे रोल मेें लपेटकर पॉलीथीन + कपड़़े का कवर देें;
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	 हर पीस पर टैग गणुवत्ता, लंबाई, चौड़़ाई, वज़न,डिज़़ाइन कोड (Design Code), बनुाई तिथि आदि 
लिखेें ।

5.4.2 बुनकर की सरुक्षा व स््ववास््थ््य (Weaver Safety & Health)

	 सही मदु्रा,उचित बैठने की ऊँचाई, नियमित विराम जिससे बनुकर का शारीरिक तनाव कम हो ।

	 आखँोों की रोशनी (Eye Strain) और धलू से बचाने के लिए अच््छछा प्रकाश और साफ वातावरण 
रखेें ।

5.4 ध््ययान देने योग््य बातेें 

5.4.1 रेशम के लिए तकनीकी सावधानियाँ

1.	 धागा नाज़़ुक और चिकना

	 ताना तनाव (Warp Tension) मध््यम रखेें; बहुत कड़़ा तनाव (Tight Tension) स े
फिलामेेंट (Filament) कटते हैैं;

	 रीड दाँत (Reed Dent), हिडल आखँ (Heald Eye), शटल (Shuttle), टेम््पल (Temple) 
सबके किनारे (Edges) चिकने होों, जंग (Rust) या नकुीलापन (Sharpness) न हो ।

2.	 नमी और तापमान (Humidity & Temperature)

	 बहुत सखूी हवा मेें रेशम (Silk) भगंरु (Brittle) हो सकता ह;ै

	 बहुत ज़़्ययादा नमी से फंगस (Fungus) और चिपचिपाहट (Stickiness) आती ह;ै

	 जहाँ संभव हो, 60–70% सापेक्ष आर्दद्रता (Relative Humidity) और मध््यम तापमान 
(Moderate Temperature) बेहतर ह ै।

3.	 पीटाई नियंत्रण (Beat-up Control)

	 ज़़्ययादा ज़़ोर से मारने पर फिलामेेंट (Filament) घिसते हैैं,रीड निशान (Reed Mark) आता ह;ै

	 बहुत हल््ककी पीटाई (Beat-up) → PPI कम, कपड़़ा ढीला ।

	 इसलिए बनुाई (Weaving) शरुू मेें 0.5–1 मीटर (m) नमनेू (Sample) से सही अनभुतूि / सेटिग 
(Feel / Setting) तय करेें ।

4.	 बाना व ताना गिनती जाँच (Picks & EPI Check)

	 समय-समय पर 1 इचं स््कके ल (1" Scale) से PPI गिनेें; यदि डिज़़ाइन (Design) 60 PPI ह ैऔर 
वास््तविक (Actual) 50 आ रहा ह,ैतो टेक-अप (Take-up) कम करेें या पीटाई (Beat-up)  
बढ़़ाए ँ।
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5.	 दोषोों से बचाव (Defect Prevention)

	 धागा बाहर निकलना / डबल धागा (End Out / Double End) —ड्राइगं-इन (Drawing-in) व 
डेेंटिग (Denting) से पहले लीज़ (Lease) सही रखेें;

	 खाली बाना (Missing Pick) — बाना टूटने (Weft Break) पर तरंुत करघा रोकेें ;

	 रीड निशान (Reed Marks) — डेेंट क्षति (Dent Damage) न हो;

	 गलत डिज़़ाइन दोहराव (Wrong Design Repeat) — डोबी / जकार््ड (Dobby / Jacquard) 
कार््ड / चने (Card / Chain) सही क्रम मेें रखेें ।

	 धागोों की समकोण अतंरबनुन (Rectangular Interlacing):-ताना (Warp) और बाना (Weft) 
हमशेा लगभग 90° (नब््बबे डिग्री) पर मिलने चाहिए; ज़़्ययादा तनाव (Tension) या असमान टेक-
अप (Take-up) से कपड़़ा टेढ़़ा (Skewed) हो सकता ह ै।

	 प्रति इचं ताना व बाना (Ends Per Inch – EPI & Picks Per Inch – PPI)

	 इपीआई (EPI) -प्रति इचं चौड़़ाई मेें ताना धागोों की संख््यया ।

	 पीपीआई(PPI)-प्रति इचं लंबाई मेें बाना (पिक) की संख््यया) ।

	 दोनोों का संतलुन तय करता ह ैकि कपड़़ा —बहुत ढीला / हल््कका (Loose) ह ैया

	 बहुत सघन / कड़़ा (Dense / Stiff) ह ै।

व््ययावहारिक नियम (Simple Practical Rules)

1.	 यदि पीपीआई (PPI) बहुत कम → कपड़ा ढीला, ताना (Warp) दिखगेा, मज़बतूी (Strength) 
कम ।

2.	 पीपीआई (PPI)  बहुत ज़़्ययादा → कपड़़ा भारी / कठोर, बाना प्रधान (Weft Dominant) दिखगेा, 
उत््पपादन कम ।

3.	 अक््सर रेशमी सादी बनुावट (Silk Plain Weave) मेें इपीआई (EPI) → पीपीआई (PPI) या 
पीपीआई (PPI) थोड़़ा कम रखा जाता ह ैताकि कपड़़ा मलुायम रह े।

6.	 कपड़़ा लपेटना (Take-up) और सिकुड़न (Shrinkage)

	 जब कपड़़ा बनुा जाता ह ैतो धागे लहरदार (Crimped) हो जाते हैैं —इससे लंबाई और चौड़़ाई दोनोों मेें 
सिकुड़न (Shrinkage) होती ह ै। इसलिए ताना (Warp) और कपड़़े की लंबाई (Fabric Length) की 
गणना मेें टेक-अप (Take-up) जोड़ना ज़रूरी ह ै(जैसा पहले अध््ययायोों मेें बताया गया ह)ै ।

	 सरल उदाहरण — PPI से उत््पपादन गणना 

	 मान लेें:
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	 लमू की गति (Loom speed) = 20 बाना/मिनट (picks/min)
	 पीपीआई (PPI) की जरूरत   = 60 बाना प्रति इचं (picks/inch)

	 तो,
	 प्रति मिनट बनुी जाने वाली लंबाई (length per minute) = बाना/मिनट÷ बाना प्रति इचं

                                                                                              = 20/60=0.33 इचं 
		  प्रति घटंा (60 मिनट) =0.33”×60=19.8 इचं =10 फीट =लगभग 0.5m 
		  यदि दिन मेें 8 घटें लगातार बिना रूकावट के बनुाई की जाए तो-  
		  एक दिन मेें बनुी जाने वाली कपड़े की लंबाई= 0.5×8≈4.0 मीटर 

7.	 घनत््व (सरल समझ) (Cover factor) 

	 अगर धागा मोटा ह ै→ इपीआई/पीपीआई (EPI/PPI) कम रखना होगा;
	 अगर धागा बहुत बारीक/पतला ह ै→ तो इपीआई/पीपीआई (EPI/PPI) अधिक रख सकते हैैं ।

	 इसलिए इपीआई/पीपीआई (EPI/PPI) तय करते समय हमशेा धागे का काउंट/डेनियर, बनुाई डिजाइन और 
उपयोग (साड़़ी, दपुट्टा, )– तीनोों जरूर दखेेें ।

5.5 विभिन््न उत््पपाद बनाने का तरीका 

5.5.1 रेशमी साड़़ी (Silk Saree)

	 सामान््यतः साड़़ी की लंबाई 5.5–6.0 मीटर, चौड़़ाई 44–48" रहती ह ै। 

	 उदाहरण योजनाः

पैरामीटर मान (उदाहरण)

वास््तविक चौड़़ाई (Finished width) 46”

रीड पर चौड़ाई (Grey width) ~48”

वास््तविक लम््बबाई (Finished length) 5.5 m

लमू पर लम््बबाई (Grey length) ~6.0 m

इपीआई (EPI) (मलबरी रेशम  20–22 डेनियर) 96–100

पीपीआई (PPI) 92–96

डिजाइन (Weave)
मखु््य भाग (Body) – प््ललेन या तिरछी (plain/twill), 
बॉर््डर– डोबी/जकार््ड इत््ययादि
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तरीका (सकं्षेप)

1.	 ताना योजना (Warp Planning) — 5 साड़़ियोों के ताना (Warp) के लिए लगभग 34 मीटर (m) 
लंबाई (जैसा कई क््लस््टर मेें प्रचलित ह)ै ।

2.	 बॉर््डर एवं पल््ललू ताना धागे (Border & Pallu Ends) अलग रंग (Colour) / बीम (Beam) से या मिश्रित 
हार्नेस प्रणाली (Mixed Harness) से रखेें ।

3.	डि ज़़ाइन (Design) पहले से तैयार रखेें (अध््ययाय 4) —डोबी / जकार््ड कार््ड (Dobby / Jacquard Card) 
सेट करेें ।

4.	 बनुाई (Weaving) के बाद हर साड़़ी (Saree) को लंबाई–चौड़़ाई (Length–Width) नापकर अलग-
अलग काटेें ।

5.5.2 दुपट्टा (stole / scarf)

उत््पपाद सामान््य वास््तविक (finished) आकार सझुावित डिजाइन /इपीआई-पीपीआई 

दपुट्टा (स््टटोल) 2.25 m × 36” मलुायम रेशम(soft silk)– 80×76 प््ललेन

स््ककार््फ 1.5 m × 22–28”
शिफॉन/ओर्गंज़ा (chiffon/organza)–बहुत बारीक, 
60–70 इपीआई-पीपीआई

	 इन उत््पपादोों मेें कपड़़े का वज़न कम और ड्रेप (drape) अधिक चाहिए;

	 ज़रूरत हो तो एेेंठन रहित (twisted yarn) (क्रीप, जोर्जेट (crepe, georgette)) उपयोग करेें

5.5.3 पोशाक सामग्री/ कमीज़/ अस््तर (Dress material / shirting / lining)

प्रकार सामान््य चौड़़ाई टिप््पणी (Remark)

पोशाक सामग्री 44–56”
अक््सर प््ललेन/तिरछी (plain/twill); मखु््य भाग 
(body) 

कमीज़ (Shirting) 36–38” या 56” प््ललेन/तिरछी (plain/twill); मखु््य भाग (body)

अस््तर/भीतर का कपड़ा (Lining / inner) 36–44” हल््कका (low GSM), प््ललेन डिजाइन 

यहाँ गणनाए ँ(Calculations) पहले जैसी ही हैैं —
धसूर चौड़़ाई (Grey Width)=आवश््यक तैयार चौड़़ाई (Required Finished Width) + सिकुड़न (Shrinkage) 
कुल ताना धागे (Total Ends)=धसूर चौड़़ाई (Grey Width)× प्रति इचं ताना धागे (Ends Per Inch – EPI)
ताना लंबाई (Warp Length)= आवश््यक तैयार लंबाई (Required Finished Length) ×(1 + सिकुड़न 
प्रतिशत) (Shrinkage %) +करघा अपशिष्ट (Loom Waste)
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5.5.4 गृह-सज््जजा वस्त्र (Furnishing) 

	 पर्दे (Curtains) - चौड़़ाई (Width) 54-60 इचं (54–60”), प्रति इचं ताना/बाना (EPI / PPI – Ends 
/ Picks Per Inch) अपेक्षाकृत कम (Low), डिज़़ाइन (Designs) गहरे / बोल््ड (Bold);

	 कुशन असबाब (Cushion Upholstery) - अधिक EPI / PPI (Heavy EPI / PPI), मजबतू 
बनुावट (Strong Weave) जैसे तिरछी / साटन बनुावट (Twill / Satin), कभी-कभी रेशम + 
कपास / विस््ककोस मिश्रण (Silk + Cotton / Viscose Mix);

	 इन उत््पपादोों के लिए मजबतू सतू +उच््च ग्राम-भार (High GSM) रखेें ।
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अध््ययाय 06 

कपड़़े मेें आने वाले दोष, सधुार के उपाय
6.1 दोष (Defects in Silk Fabrics)

6.1.1 “दोष” से क््यया मतलब है?

कपड़़े का दोष (Fabric defect) = ऐसा अवांछित परिवर््तन या गड़बड़़ी जो कपड़़े की

	 सुंदरता (appearance),

	 उपयोगिता (serviceability),

	 मज़बतूी (strength), और

	 बाज़़ार मलू््य (value) को घटा द े। 

रेशम कपड़़े मेें दोष दो स््तर पर आ सकते हैैं –

1.	 धागे से सम््बन््धधित दोष (Yarn-related) – स््लब, मोटा-पतला, गांठ, मिलावट आदि ।

2.	 बुनाई से सम््बन््धधित दोष (Weaving-related) – गायब ताना धागा (Missing End), गायब 
बाना धागा (Missing Pick), ढीला तैरता धागा / फ््ललोट (Float), रीड के निशान (Reed Mark), 
किनारा दोष / सलवेज दोष (Selvedge Defect), दाग-धब््बबे (Stains) आदि । 

6.1.2 मुख््य बुनाई-दोषोों की सारणी

रेशम हथकरघा पर सबसे अधिक दिखने वाले दोष :-

क्रम दोष का नाम रूप (Appearance) प्रमुख कारण (Cause)

1
गायब ताना धागा (Missing 
end / End-out)

कपड़़े की परूी लम््बबाई मेें ताना गायब, 
पतली धार जैसा निशान

ड्राइगं/डेेंटिग मेें end छूट जाना, 
warp break के बाद जोड़ न करना

2
दो एडं एक साथ (Double 
end)

मोटी गाढ़़ी ताना-धारी, दो एडं एक 
ही डेेंट/हील््ड मेें

गलत ड्राइगं, दो धागे एक साथ 
बाँधना

3
टूटा ताना एक साथ (Broken 
end woven in bunch)

किसी जगह कई टूटे ताना  इकट्ठे बनेु, 
मोटा गाँठ जैसा

ताना टूटने (warp break) के बाद 
ढीले एड्ंस (loose ends) को ठीक 
से निकालकर जोड़ न करना

4
गायब बाना धागा (Missing 
pick / Mispick)

चौड़़ाई के पार एक या अधिक बाना 
की कमी, पतली क्रॉस लाइन 

शटल (shuttle) मेें धागा खत््म/
टूटने पर भी लमू के  चलते रहने  से 

5
दो बाना एक साथ (Double 
pick)

मोटी क्रॉस लाइन, दो बाना  एक साथ
बनुकर द्वारा एक बार मेें  शटल दो 
बार चलाना
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क्रम दोष का नाम रूप (Appearance) प्रमुख कारण (Cause)

6
ताना या बाना फ््ललोट (Warp / 
Weft float)

ताना  या बाना का लंबा “उठा 
हुआ” धागा जो कई प्रतिच््छछेदन 
(intersections) ऊपर से गया हो

शडेिग (shedding) मेें गड़बड़़ी, 
गाँठ (knot/slub) फँसना, धागे की 
खराब एकजटुता(poor cohesion 
of silk yarn )

7
रीड निशान (Reed mark / 
Crack / Reediness)

तानोों के समहूोों के बीच लंबवत दरार-
सी, लाइनेें

खराब रीड (bent reed), असमान डेेंट 
की दरुी,  असमान घनत््व  (unequal 
dent spacing, density) 

8
ढीला ताना धागा / कसा हुआ 
ताना धागा (Slack End / 
Tight End)

कुछ ताना  धागे ढीले या बहुत कसे 
– उभरी/ढीली लकीर

बीमिगं(beaming) मेें असमान 
तनाव (unequal tension)

9

असमान किनारा / खिचा हुआ 
किनारा / ढीला किनारा (Un-
even Selvedge / Pulled-in 
Selvedge / Slack Selvedge)

किनारे टेढ़़े, अदंर खिचं ेया बहुत ढीले
गलत तनाव (tension), शटल 
रखरखाव (shuttle handling), 
टेम््पल (temple) न लगाना 

10
टेम््पल का निशान (Temple 
Mark)

सेलवेज के पास छोटे दाँतेदार निशान
टेम््पल (temple) के नकुीले दाँत 
बहुत तेज़ या गलत सेटिग 

11
शुरुआती निशान / रुकने का 
निशान (Starting Mark / 
Stop Mark)

जहाँ लमू (loom) रुका/चला, वहाँ 
से पैमाना (gauge) बदलना या मोटी 
पट्टी

लमू दबुारा शरुू (loom restart) 
होने पर गलत तनाव (wrong 
tension) या बीट अप (beat-up)

12
बाना धारियाँ / रंग-अंतर धारियाँ 
(Weft Bar / Shade Bar)

बाना दिशा मेें हल््ककी/गाढ़़ी पट्टी
अलग लॉट या अलग एेेंठन (twist) 
वाला बाना, रंग का अतंर  

13
तेल / चिकनाई का दाग (Oil / 
Grease Stain)

गोल/लम््बबी दाग-धारियाँ मशीन तेल , गंद ेहाथ , धलु 

14
छेद / कट / फटना (Hole / 
Cut / Tear)

कपड़़े मेें छेद या फटा हिस््ससा
शटल (shuttle) या किसी तेज धार 
वाले वस््ततु से - कट लगना 

15
धागे की उलझन / ताना उलझन 
(Snarl / Warp Snarl)

मडु़़ी हुई गचु््छछा जैसी गाँठ
बहुत अधिक एेेंठन (twist), तनाव 
कम होना (tension drop)

6.1.3 रेशम-विशेष दोष 

कुछ दोष खास तौर पर रेशम (Silk) मेें अधिक दिखाई दतेे हैैं:

1.	 ताना फ््ललोट (Warp Float) — कच््चचे रेशम की कमजोर एकजटुता (Cohesion)  के कारण यदि कच््चचे 
रेशम के फिलामेेंट ढीले होों, मरोड़ (Twist) कम हो या गाँठ / स््लब (Knot / Slub) शडेिग (Shedding) 
मेें फँस जाए, तो ताना एक साथ उठकर फ््ललोट (Float) बना दतेा ह ै।



62

2.	 गोोंद/चिपचिपे धब््बबे 
	 यदि डिगमिगं (Degumming) अपरू््ण हो या पानी की गणुवत्ता खराब हो, तो कुछ क्षेत्ररों मेें सेरीसिन अधिक 

रह जाता ह,ै जिससे कपड़़ा कड़़ा / धब््बबेदार (Hard / Patchy) लगता ह ै।

3.	 रीड के निशान (Reed Marks) — अधिक EPI के कारण (Due to High EPI)
	फि लामेेंट रेशम मेें बहुत अधिक सेट (Sett) और खरुदरी रीड (Rough Reed) से सकू्षष्म दरारेें (Fine 

Cracks) अधिक दिखती हैैं ।

6.2 सधुार 

	 दोषोों से निपटने के दो स््तर होते हैैं —

1.	 तत््ककाल सधुार (बुनाई के वक्त)

2.	 स््थथायी रोकथाम 
	 दोषोों को “पहले रोकना, बाद मेें सधुारना” सबसे अच््छछा तरीका ह;ै इसके लिए करघा निगरानी 

(Loom Patrolling), सतू गणुवत्ता (Yarn Quality) और उचित तैयारी प्रक्रियाए ँ (Proper 
Preparatory Processes) पर ज़़ोर दिया जाता ह ै।

6.2.1 सामान््य रोकथाम सिद््धाांत 

1.	 अच््छछा धागा और तैयारी
	 कच््चचा रेशम सतू अच््छछी ग्रेड (Grade – 3A/4A आदि) का लेें; एकजटुता (Cohesion) और 

समानता (Evenness) का परीक्षण हो ।
	 वार््पििंग (Warping), साइजिंग (Sizing – यदि हो), ड्राइगं-इन (Drawing-in), डेेंटिग (Denting) 

— सब सावधानी से करेें; लीज़ (Lease) सही रखेें ताकि धागा बाहर निकलना / डबल धागा 
(End-out / Double End) न हो ।

2.	 करघा सेटिग (Loom Setting)
	 रीड (Reed), हिडल (Heald), टेम््पल (Temple), शटल (Shuttle) सब साफ़ और चिकने 

(Smooth) रखेें;क्षतिग्रस््त डेेंट / हिडल (Damaged Dent / Heald) तरंुत बदलेें ।
	 टेक-अप / लेट-ऑफ (Take-up / Let-off) सही अनपुात मेें सेट करेें —अचानक बदलाव न करेें ।

3. करघा निगरानी (Loom Patrolling)
	 बनुकर / पर््यवेक्षक (Weaver / Overseer) समय-समय पर परूा करघा सेट (Loom Set)एक 

निश्चित क्रम मेें जाँचेें ताकि टूटन या गलती (Break / Fault) शरुू होने से पहले पकड़ मेें आ जाए ।
4. कपड़़ा निरीक्षण मेज़ (Fabric Inspection Table)

	 कपड़़ा उतरने के बाद उचित निरीक्षण मजे़ (Proper Inspection Table) पर रोशनी के सामने 
100% जाँच (100% Inspection) करेें, दोष चिन््हहित करेें, फिर सधुार (Mending) करेें ।
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6.2.2 प्रमुख दोष और उनके सधुार (Major Defects & Remedies)

(क)	 गायब ताना धागा / ताना बाहर निकलना (Missing End / End-out)

	 कारण — 
ड्राइगं-इन (Drawing-in) के समय धागा छूट जाना; बनुाई के दौरान ताना टूटना (Warp Break) और उसे 
जोड़ना भलू जाना ।

	 तात््ककालिक सधुार 

	 पतली सईु / मरम््मत हुक से दोष स््थथान पर ताना दिशा (Warp Direction) मेें सतू डालेें ।

1.	 पीछे से अतिरिक्त ताना लंबाई (Warp Length) लेकर बनुावट पैटर््न (Weave Pattern) के 
अनसुार पनुः बनुाई (Re-weaving) करेें ।

2.	 दोनोों सिरोों को पीछली सतह (Backside) पर सरुक्षित गाँठ / ओवरलैप (Secure Knot / 
Overlap) देें ।

मडु़़ी हुई गचु््छछा जैसी गाँठ बनुकर गाँठ

दो एडं एक साथ (Double End) रीड निशान (Reed mark)
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किनारा दोष (Selvedge defects) तेल / चिकनाई का दाग (Oil / Grease Stain)

चित्र:24- कपड़े मेें आने वाले सामान््य दोष

रोकथाम

	 लीज़ क्रॉस (Lease Cross) संभालकर रखेें;

	 ड्रॉप-वायर / संकेतक (Drop-wire / Indicator) लगाए;ँ

	 करघा पनुः चाल ू(Loom Restart) करने से पहले बनुकर जाँच करे ।

(ख)	 गायब बाना / गलत पिक (Missing Pick / Mispick)

	 कारण —शटल (Shuttle) मेें सतू खत््म/टूटने पर भी करघा चलना (Loom Running) ।

	 सधुार

1.	 दोष स््थथान पर पीछे की ओर खोलना (Back-tacking);

2.	 सईु (Needle) से हाथ से बाना डालना (Manual Weft Insertion);

3.	 हल््ककी पीटाई (Light Beat-up) ।

	 रोकथाम

	 बाना रोक गति (Weft Stop Motion) कार््यशील रखेें;

	 बनुकर को पिक की अनभुतूि (Pick Feel) की आदत हो ।

(ग)	 फ््ललोट (Float – Warp / Weft)

	 कारण—शडेिग मेें गड़बड़़ी (Shedding Fault), गाँठ / स््लब (Knot / Slub), जकार््ड / डोबी कार््ड त्रुटि 
(Jacquard / Dobby Card Error), कम एकजटुता (Low Cohesion) वाला रेशम ।

	 सधुार
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	छ ोटी फ््ललोट (Small Float) —काटकर पीछे सरुक्षित (Secure) करेें;

	 बड़़ी फ््ललोट (Large Float) —पनुः बनुाई (Re-weaving) या द्वितीय श्रेणी (Second Grade) ।

रोकथाम

	 हार्नेस / लीवर / ट्रैडल (Harness / Lever / Treadle) की टाइमिगं (Timing) ठीक करेें;

	 पर््ययाप्त ट्विस््ट (Twist) व अच््छछी एकजटुता (Good Cohesion) रखेें (CSTRI परीक्षण (CSTRI 
Testing) संभव) ।

(घ) रीड निशान / दरार (Reed Mark / Crack)

	 कारण—मडु़़ी/क्षतिग्रस््त रीड तार (Bent / Damaged Reed Wires), डेेंट प्रति धागे मेें असमानता 
(Unequal Ends per Dent), बहुत अधिक इपीआई (EPI), बीमिगं तनाव असमान (Unequal 
Beaming Tension) ।

	 सधुार

	 हल््कका दोष —धलुाई / फिनिशिगं (Washing / Finishing) से कम हो सकता ह;ै

	 गहरी दरार —ग्रेड घटाना (Lower Grade) ।

	 रोकथाम

	 रीड नियमित साफ़ रखेें;

	डे ेंट गणना (Ends per Dent) सही रखेें;

	चि कनी रीड (Smooth Reed) प्रयोग करेें ।

(ङ)	कि नारा दोष (Selvedge Defects)

	 (खिचंाव, ढीलापन, टेम््पल निशान – Pulled-in, Slack, Temple Mark)

	 कारण—गलत बाना तनाव (Weft Tension), टेम््पल सेटिग (Temple Setting), शटल हैैंडलिग 
(Shuttle Handling) ।

	 सधुार

	 हल््कका सधुार फिनिशिगं (Finishing) से;

	 ढीले किनारे —सईु से कसाव (Needle Tightening) ।

	 रोकथाम

	 टेम््पल सही दरूी पर;
	कि नारे के धागोों मेें अधिक ट्विस््ट / मजबतू सतू (Extra Twist / Strong Yarn) ।
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(च)	 तेल/दाग, छेद/फटना (Oil / Stain, Hole / Tear)

	 कारण—मशीन तेल (Machine Oil), गंदा फर््श, शटल टकराव (Shuttle Smash) ।

	 सधुार

	हल््कका दाग —सॉल््वेेंट / साबनु घोल (Solvent / Soap Solution);

	बड़़ा दोष —डार््नििंग / पैचिगं (Darning / Patching); महगँी साड़़ी मेें अदृश््य मरम््मत (Invisible 
Mending) ।

	 रोकथाम

	करघा व क्षेत्र साफ़;

	नकुीले किनारे न होों;

	औज़़ारोों से सावधानी ।

6.2.3 दोषोों की गणना और ग्रेडिगं (Defect Calculation & Grading)

(क)	प्रति 10 मीटर दोष (Defects per 10 m)

	 उदाहरण: 40 m कपड़़ा → 12 दोष = 3 दोष / 10 m → स््ववीकार््य (Acceptable)

(ख)	4-बिदु प्रणाली (4-Point System)

	 <3 सेमी → 1 बिद ु(Point)

	 3–6 सेमी → 2 बिदु

	 6–9 सेमी → 3 बिदु

	 > 9 सेमी → 4 बिदु

 जितने कम बिद,ु उतनी बेहतर श्रेणी (Lower Points = Better Grade)
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अध््ययाय 07 

 रेशम निर््ममित उत््पपाद की विविधता एवं माँग
भारत दनुिया का एकमात्र दशे ह ैजो व््ययावसायिक रूप से चारोों प्रकार के प्राकृतिक रेशम – मलबरी, तसर, एरी, 
मूगा रेशम का उत््पपादन करता ह ैऔर इनसे दर््जनोों तरह के वस्त्र व गहृ-सजावट उत््पपाद बनाए जाते हैैं – साड़़ियाँ, 
ड्रेस मटेरियल, शॉल, स््ककार््फ , कुशन कवर, कारपेट, तैयार वस्त्र(Readymade garments), फैशन सहायक 
वस््ततुए ँ(fashion accessories) आदि । 

केें द्रीय रेशम बोर््ड के अनसुार, रेशम उद्योग मेें लगभग 9.7 मिलियन लोगोों को रोज़गार मिलता ह ैऔर भारत से 
रेशम व रेशमी उत््पपादोों का निर््ययात भी लगातार बढ़ रहा ह ै। 

इस अध््ययाय का उद्देश््य ह ै–

1.	 यह बताना कि भारत के विभिन््न क्षेत्ररों मेें कौन-कौन से रेशमी उत््पपाद प्रसिद्ध हैैं,

2.	वि शषे रूप से तसर रेशम से बनने वाले उत््पपादोों की सभंावनाए ँसमझाना, ताकि तसर क्षेत्र के किसान और 
बनुकर भविष््य की योजना बना सकेें  ।

7.1 भारत के विभिन््न क्षेत्ररों के प्रमुख रेशम निर््ममित उत््पपाद

	 नीच ेदी गई सारणी मेें क्षेत्रवार प्रमखु रेशम क््लस््टर और उनके मखु््य उत््पपाद दिये हैैं । 

7.1.1 क्षेत्रवार प्रमुख रेशमी उत््पपाद – सारणी

क्षेत्र / राज््य मुख््य रेशम प्रकार प्रमुख उत््पपाद / GI / क््लस््टर सकं्षिप्त विशेषता

दक्षिण भारत मखु््यतः मलबरी 
कांचीपुरम  साड़ी, मैसरू (कर््ननाटक) 
सिल््क; आंध्र/तेलंगाना – पोचमपल््लली 
इकत, गडवाल, नारायणपेट कुपद्दम आदि 

भारी बॉर््डर-पल््ललू वाली शदु्ध 
रेशमी साड़़ियाँ, इक््कत डिज़़ाइन, 
मदंिर बॉर््डर, शादियोों मेें ऊँची माँग

पूर्वोत्तर भारत
मलबरी, एरी, मगुा, 

कुछ तसर 
असम – सआुलकुची क््लस््टर – मगूा 
व एरी से मखेला चादर , साड़़ियाँ, ड्रेस 

प्राकृतिक सनुहरी मगुा, मोटे एरी 
वन््यया रेशम – त््ययोहार व समारोहोों 
मेें प्रतिष्ठित

पूर्वी भारत (पश्चिम 
बंगाल, बिहार, 

ओडिशा, झारखडं, 
छत्तीसगढ़)

मलबरी + तसर 

भागलपुर (बिहार) – तसर आधारित 
साड़ी, बंडी, कपडे. बिष््णणुपुर (पश्चिम 
बंगाल), सबंलपुर/बोमकई (ओडिशा) 
–झारखडं/छत्तीसगढ़ 

तसर की प्राकृतिक रंगोों के कारण 
जातीय वस्त्र व पर््ययावरण अनकूुल  
फैशन मेें उच््च माँग

उत्तर भारत (UP, 
J&K)

मलबरी + तसर वाराणसी (UP) जम््ममू-कश््ममीर 
भारी डिजाइन,  ब्रोकेड एवं जरी 
वाली साड़ी एवं रेशम निर््ममित 
कारपेट की बहुत माँग ह ै
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क्षेत्र / राज््य मुख््य रेशम प्रकार प्रमुख उत््पपाद / GI / क््लस््टर सकं्षिप्त विशेषता

पश्चिम भारत 
(गजुरात,  

महाराष्टट्र, मध््य 
प्रदशे, राजस््थथान)

मलबरी + तसर 
(कुछ क्षेत्र)

पाटन (Gujarat) – पटोला, महाराष्टट्र 
– पैठनी; चंदेरी (MP) silk; राजस््थथान 
– बंधजे  

बारीक बनुाई, पारम््परिक  डिजाइन 
एवं बॉर््डर््स – उच््च मलू््य वाली 
साड़़ियाँ व दपुट्टे

दक्षिण-पश्चिम / 
तटीय क्षेत्र

मलबरी ब््लेेंड कसाव ु(केरल–सतू+रेशम बॉर््डर)
सरल पर आकर््षक, धार््ममिक व 
उत््सवी पहनावे मेें उपयोग
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चित्र:25- भारत मेें क्षेत्रवार प्रमुख रेशमी उत््पपाद

7.1.2 उत््पपाद श्रेणियाँ और बाज़़ार माँग 

आइएसइपीसी (ISEPC) व आईबीइएफ (IBEF) के हालिया आकँड़ों के अनसुार, भारत से निर््ययातित रेशमी 
उत््पपादोों मेें मखु््य हिस््ससेदारी निम््न श्रेणियोों की ह:ै 

तालिका – रेशमी उत््पपाद (निर््ययात श्रेणियाँ)

श्रेणी उदाहरण निर््ययात/बाज़़ार मेें स््थथिति*

प्राकृतिक रेशम सतू, वस्त्र एवं मके-
अप््स

ग्रे/रंगे हुए रेशमी कपड़़े, बेड लिनेन, 
पर्दे, कुशन कवर आदि

कुल रेशम निर््ययात मलू््य मेें लगभग 
एक-तिहाई (1/3) का योगदान

तैयार परिधान (Readymade 
Garments)

साड़़ियाँ, कुर््तता-सेट, ट्यनूिक, शर््ट, 
ड्रेस, स््ककार््फ  आदि

सबसे तेज़ बढ़ती श्रेणी; उच््च मलू््य 
संवर््धन
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श्रेणी उदाहरण निर््ययात/बाज़़ार मेें स््थथिति*

रेशमी कालीन(Silk carpets)
उच््च गणुवत्ता के रेशमी कालीन 
विशषेकर जम््ममू और कश््ममीर एवं 
उत्तर प्रदशे से

USA, UAE जैसे दशेोों मेें उच््च-
मलू््य माँग

शॉल, स््टटोल एवं स््ककार््फ
मलबरी, तसर, एरी एवं मिश्रित 
उत््पपाद

लाइफस््टटाइल एवं फैशन क्षेत्ररों मेें 
निरंतर माँग

हथकरघा रेशम उत््पपाद
क्षेत्रीय विशिष्ट साड़़ियोों, दपुट्टे, ड्रेस 
मटेरियल

ODOP, GI, Silk Mark आदि 
पहलोों से माँग को प्रोत््ससाहन

किसान/बनुकर के लिए निष््कर््ष 

	सिर््फ   साड़़ी तक सोचने की बजाय कपड़़ा + तैयार परिधान (Readymade Garments) + गहृ-सज््जजा वस्त्र 
(Home Furnishing) + फैशन सहायक वस््ततुए ँ इन चारोों दिशाओ ंमेें माँग ह ै।

	सिल््क  मार््क  (Silk Mark), ओडीओपी (ODOP – One District One Product), भौगोलिक संकेत 
(GI – Geographical Indication) और ऑनलाइन मचं (Online Platforms – E-commerce 
/ Exhibitions) ये सभी मिलकर रेशमी उत््पपादोों (Silk Products) की पहचान (Identity) और माँग  
(Demand) बढ़़ा रह ेहैैं ।

7.1.3 किसान/बुनकर स््तर पर “उत््पपाद योजना (Product Planning)” – सरल प्रक्रिया

1.	 अपने क्षेत्र की ताकत पहचानेें

	 आपके ज़़िले/राज््य मेें कौन-सा रेशम शहततू / तसर / एरी / मगूा  अधिक ह ै?

	 आसपास के बाज़़ार मेें कौन-सी चीज़ें पहले से प्रसिद्ध हैैं ? 
(जैसे:-तसर दपुट्टा, बनारसी टाइ, एरी शॉल)

2.	 उत््पपाद की श्रेणी तय करेें

	 मीटर मेें कपड़़ा बेचेेंगे ?

	 या तैयार साड़़ी / दपुट्टा / शॉल बनाकर ?

	 या कुशन कवर, रनर, स््टटोल (Cushion Cover, Runner, Stole) जैसे छोटे आइटम ?

3.	 माँग और मूल््य समझेें

	 स््थथानीय हाट / प्रदर््शनी/ शहरी खदुरा बाज़़ार मेें क््यया जल््ददी बिकता ह?ै

	 आईएसईपीसी (ISEPC), सिल््क मार््क  (Silk Mark), राज््य हथकरघा विभाग की प्रदर््शनियोों मेें 
जाकर रुझान (Trend) दखेेें ।
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4.	डि ज़़ाइन व व््ययावहारिकता

	 कपड़़े की चौड़़ाई (Width), प्रति इचं ताना/बाना (EPI / PPI – Ends / Picks Per Inch), 
वज़न (Weight) इस तरह रखेें कि एक ही कपड़़े से कई उत््पपाद (साड़़ी + दपुट्टा + पोशाक सामग्री) 
निकाले जा सकेें  — इससे बच ेटुकड़़े भी उपयोग होोंगे ।

5. सिल््क मार््क  / GI / ब््राांडिगं (Branding)

	 शदु्ध रेशम उत््पपाद के लिए सिल््क मार््क  लेबल (Silk Mark Label) से विश्वास बढ़ता ह;ै 
GI / ODOP क्षेत्ररों मेें अतिरिक्त मलू््य (Premium Value) मिलता ह ै(जैसे—बनारसी (Banarasi), 
कांचीपरुम (Kanchipuram), मगूा (Muga), पोचमपल््लली (Pochampally) आदि) ।

7.2 तसर रेशम से निर््ममित उत््पपादोों की सभंावनाएँ

7.2.1 तसर रेशम की विशेषताए ँ(सकं्षेप)

	 तसर एक वान््यया / जंगली रेशम ह,ै जो प्रायः जंगल क्षेत्र के पेड़ों (जैसे अर््जजुन / आसन / साल) पर 
पाले जाने वाले रेशमकीट से मिलता ह ै।

	 इसकी प्राकृतिक रंग हल््ककी सनुहरी/भरूी, बनावट (Texture) थोड़़ी खरुदरुी पर समदृ्ध, और अनभुतूि 
(Feel) “धरती-सी (Earthy)” होती ह ैजो आज के पर््ययावरण-अनकूुल फैशन (Eco-Fashion) मेें 
बहुत लोकप्रिय ह ै।

	 तसर जनजातीय आजीविका और ग्रामीण उद्यमिता के लिए एक बड़़ा अवसर ह ै।

7.2.2 तसर से बनने वाले प्रमुख उत््पपाद (श्रेणीवार)

(क)	परिधान / वस्त्र (Apparel)

	 तसर साड़़ियाँ सादी बनुावट (Plain Weave) या ब््ललॉक प््रििंट / बाटिक / मधबुनी / इकत (Block 
Print / Batik / Madhubani / Ikat) के साथ;

	 मखु््य भाग (Body) मेें प्राकृतिक रंग, बॉर््डर / पल््ललू (Border / Pallu) मेें विपरीत रंग (Contrast 
Colour) या हस््त-चित््राांकन (Hand Painting) ।

	 भागलपरुी तसर साड़़ियाँ दशेी व विदशेी दोनोों बाज़़ारोों मेें पसंद की जाती हैैं ।

	 पोशाक सामग्री / सटू लंबाई, कुर््तता-दपुट्टा सेट, सलवार-सटू कपड़़ा, जैकेट / वेस््टकोट;

	 शहरी व निर््ययात बाज़़ार (Urban & Export Market) मेें हैैंडलमू तसर सटू सेट  की अच््छछी माँग 
ह ै।

	 शर््ट, टॉप, जैकेट बनावटदार तसर शर््ट, नेहरू जैकेट, इडंो-वेस््टर््न कोट विशषेकर परुुष फैशन  और 
पर््ययावरण-सचते उपभोक्ता (Eco-Conscious Consumers) के लिए ।
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(ख)	शॉल, स््टटोल, दुपट्टा (Shawls, Stoles, Dupattas)

	 तसर शॉल / स््टटोल (Shawls / Stoles) हल््ककी सर्दी व एयर-कंडीशन््ड (AC) वातावरण दोनोों के 
लिए उपयकु्त गर््म भी रखते हैैं और भारी भी नहीीं लगते ।

	 जनजातीय महिला सहकारी समितियाँ (Tribal Women Cooperatives) और सामाजिक उद्यम 
(Social Enterprises) (जैसे इको तसर (Eco Tassar)) तसर स््टटोल / शॉल (Stoles / Shawls) 
को शहरी व विदशेी बाज़़ार (Urban & Export Markets) मेें सफलतापरू््वक बेच रही हैैं यह संकेत 
ह ैकि छोटे, उच््च-मलू््य उत््पपाद (Small High-Value Products) मेें तसर की माँग अच््छछी ह ै।

(ग)	ग ृह-सजावट व तैयार वस्त्र (Home Décor & Made-ups)

1.	 कुशन कवर, रनर, टेबल मटै (Cushion Covers, Runners, Table Mats)

	प्रा कृतिक तसर बनावट मेें ब््ललॉक प््रििंट (Block Print), कांथा (Kantha), मधबुनी (Madhu-
bani), जनजातीय अलंकरण (Tribal Motifs) उच््च-मलू््य गहृ-सजावट खडं (High-Val-
ue Home Décor Segment) ।

2.	 परद,े असबाब, दीवार सजावट (Curtains, Upholstery, Wall Hangings)

	 भारी तसर / घिचा मिश्रण (Heavy Tussar / Ghicha Blends) —परद ेव सोफा असबाब 
के लिए थोड़़ा मोटा कपड़़ा;

	 दीवार पैनल (Wall Panels), फ्रे म की हुई हस््त-चित्रित तसर कला (Framed Hand 
Painted Tussar Art Pieces) पर््यटन व उपहार बाज़़ार (Tourism & Gifting Market) 
मेें बढ़ती माँग ।

3.	 बेड रनर, थ्रो (Bed Runners, Throws)

	 कपास आधार (Cotton Base) पर तसर पैनल (Tussar Panel) जोड़कर प्रीमियम बेड-
लिनन (Premium Bed Linen) होटल व रिसॉर््ट खडं (Hotel & Resort Segment) मेें 
उपयोग ।

(घ)	 अन््य सभंावनाए ँ(Other Possibilities)

	 फैशन सहायक वस््ततुए ँ (Accessories) — टाइ, बेल््ट, लैपटॉप कवर, डायरी कवर, बैग 
(Ties, Belts, Laptop Sleeves, Diary Covers, Bags);

7.2.3 तसर उत््पपाद योजना – किसान/बुनकर के लिए क्रमिक विधि (Step-by-Step)

	 (यहाँ प्रयकु्त बाज़़ार (Market), डिज़़ाइन (Design), फिनिशिगं (Finishing), माँग (Demand), 
गणुवत्ता पहचान (Quality Identification) आदि 

	 कदम 1 – बाज़़ार चनुेें
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1.	 स््थथानीय / आस-पास शहर

	 सस््तते से मध््यम दाम — साड़़ी (Saree), दपुट्टा (Dupatta), सादा कपड़़ा (Plain Fabric) ।

2.	 शहरी बटुीक / डिज़़ाइनर

	 उच््च-मलू््य— स््टटोल, जैकेट, फ््ययूज़न परिधान (Fusion Garments), गहृ-सज््जजा (Home Décor) 
।

3.	 निर््ययात / फेयर-ट्रेड खरीदार 

	 (आईएसईपीसी मचं – ISEPC Platform) डिज़़ाइनर स््टटोल (Designer Stoles), शॉल 
(Shawls), फैशन सहायक वस््ततुए ँ (Accessories), उच््च-गणुवत्ता कपड़़े (High-Quality 
Fabrics) ।

कदम 2 – कपड़़ा बनाम तैयार उत््पपाद निर््णय

	 यदि बनुाई क्षमता (Weaving Capacity) अधिक ह ै पर सिलाई / फिनिशिगं सवुिधा 
(Stitching / Finishing Facility) कम ह ै→ मीटर मेें कपड़़ा (Meter Fabric) + स््टटोल 
/ दपुट्टा (Stole / Dupatta) पर ध््ययान देें ।

	 यदि पास मेें दर्जी / फिनिशिगं इकाई (Tailoring / Finishing Unit) उपलब््ध ह ै→ तैयार 
परिधान (Readymade Garments) + गहृ-सज््जजा (Home Décor) की दिशा मेें जा सकते 
हैैं ।

कदम 3 – एक सरल गणना उदाहरण

(तसर स््टटोल – Tasar Stoles)

	 मान लीजिए आपके पास 100 मीटर तसर कपड़़ा (Tasar Fabric) ह,ै चौड़़ाई (Width) 44 इचं (44") 
→ 1.1 मीटर (m) ।

आप इससे स््टटोल (Stoles) बनाना चाहते हैैं:

	 एक स््टटोल का तैयार आकार (Finished Size):2.0 मीटर × 50 सेेंटीमीटर (m × cm)

	 सीम / हमे (Seam / Hem) व सिकुड़न (Shrinkage) मिलाकर धसूर आवश््यकता (Grey 
Requirement) प्रति स््टटोल ≈ 2.2 मीटर (m)

तो संभव स््टटोलोों की संख््यया (Number of Stoles): स््टटोल ≈ 100 / 2.2 ≈ 45

यदि प्रति स््टटोल आपकी कुल लागत (Total Cost) (धागा + बनुाई + फिनिशिगं – Yarn + Weaving 
+ Finishing) = ` 700

	 और बिक्री मलू््य (Selling Price) = `1,200 (स््थथानीय बटुीक / ऑनलाइन – Local  
Boutique / Online)
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	 तो प्रति स््टटोल सकल मार््जजिन (Gross Margin) = `500

	 45 स््टटोल पर → `22,500 लगभग (अन््य खर््च छोड़कर – Excluding Other Expenses) ।

कदम 4 – डिज़़ाइन और फिनिशिंग

	 तसर पर प्राकृतिक रंगाई (Natural Dye),ब््ललॉक प््रििंट (Block Print), मधबुनी (Madhubani), 
सजुनी (Sujani), कांथा (Kantha) जैसी स््थथानीय कलाओ ं(Local Arts) की बहुत संभावना ह ै 
इससे उत््पपाद की कहानी-मलू््य (Story Value) बढ़ती ह ैऔर खरीदार अतिरिक्त मलू््य दनेे को तैयार 
रहता ह ै।

	फि निशिगं (Finishing) मेें जैव-फिनिश / मलुायमीकरण (Bio-Finish / Softening) हल््ककी 
कैलेेंडरिंग / क्रशिगं प्रभाव(Light Calendaring / Crushing Effects) कपड़़े को और आकर््षक 
बनाते हैैं ।

7.2.4 माँग (Demand) – घरेलू व वैश्विक सकेंत

1.	 घरेलू

	 शहरी उपभोक्ता (Urban Consumers) पर््ययावरण-अनकूुल, हथकरघा, बनावटदार, प्राकृतिक रंग 
(Eco-Friendly, Handloom, Textured, Natural Colour) उत््पपादोों की ओर जा रह ेहैैं तसर 
इस रुझान (Trend) से स््ववाभाविक रूप से मले खाता ह ै।

	 ओडीओपी (ODOP), भौगोलिक संकेत (GI – Geographical Indication), राज््य हथकरघा 
प्रोत््ससाहन (State Handloom Promotions) (जैसे कुप््पडम (Kuppadam), बनारसी 
(Banarasi), भागलपरुी (Bhagalpuri), मगूा (Muga) आदि) से तसर व अन््य रेशम की माँग मेें 
लगातार जागरूकता (Awareness) बढ़ रही ह ै।

2.	 अंतरराष्ट्रीय

	 आईएसईपीसी (ISEPC) और आईबीईएफ (IBEF) के अनसुार, भारत के रेशम निर््ययात (Silk 
Exports) मेें कपड़़े / तैयार वस्त्र (Fabrics / Made-ups) और तैयार परिधान (Readymade 
Garments) का हिस््ससा सबसे अधिक ह,ै और कई दशेोों (अमरेिका, यएूई, यरूोपीय संघ – USA, 
UAE, EU) मेें हथकरघा व प्राकृतिक रेशा उत््पपाद (Handloom & Natural-Fibre Products) 
की माँग (Demand) बढ़ रही ह ै।

	 तसर स््टटोल, शॉल, डिज़़ाइनर परिधान (Tasar Stoles, Shawls, Designer Garments) विशषे 
लेकिन उच््च-मलू््य श्रेणी (Niche but High-Value Category) मेें आते हैैं कम मात्रा मेें भी 
अच््छछी आय द ेसकते हैैं ।

7.2.5 गुणवत्ता पहचान व सिल््क मार््क  (Quality Identification & Silk Mark)

1.	सिल््क  मार््क  संगठन भारत (Silk Mark Organisation of India – SMOI)**
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	 यह केें द्रीय रेशम बोर््ड (Central Silk Board) से सम््बद्ध संस््थथा ह,ै जिसने दनुिया का पहला 
“रेशम प्रामाणिकता लेबल (Silk Authenticity Label)” सिल््क मार््क  (Silk Mark) 
शरुू किया ।

	सिल््क  मार््क  लेबल (Silk Mark Label) (कागज़़ी टैग / सिल-इन लेबल – Paper Hangtag 
/ Sew-in Label) केवल 100% शदु्ध रेशम उत््पपाद (100% Pure Silk Product) पर 
अधिकृत उपयोगकर््तताओ ं(Authorised Users) को दिया जाता ह ै।

	 हर लेबल पर होलोग्राम (Hologram) और विशिष्ट संख््यया (Unique Number) होती ह,ै 
जिससे उपभोक्ता उत््पपाद की अनसुरणीयता (Traceability) दखे सकते हैैं ।

2.	 बुनकरोों के लिए लाभ (Benefits for Weavers)

	 उपभोक्ताओ ंके बीच विश्वास (Trust) और ब््राांड मलू््य (Brand Value) बढ़ता ह ै।

	सिल््क  मार््क  एक््सपो (Silk Mark Expo) तथा राष्ट्रीय / अतंरराष्ट्रीय मलेोों (National / 
International Fairs) मेें भागीदारी की सवुिधा मिलती ह ै।

	 तकनीकी सहायता (Technical Support), डिज़़ाइन (Design) और मार्केटि ग सहायता 
(Marketing Support) भी मिल सकती ह ै।

3.	 उपभोक्ता के लिए सरल परीक्षण

	 केवल स््पर््श (Touch) से असली / नकली (Genuine / Fake) पहचान मशु््ककिल ह;ै 

	 रेशम जलाने पर जले बाल जैसी गंध यह प्रोटीन रेशा (Protein Fibre) होने का संकेत ह;ै

	 सबसे सरुक्षित तरीका —सिल््क मार््क  लेबल दखेना ।
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अध््ययाय:-08

हथकरघा बुनाई मेें भारत सरकार एवं राज््य सरकार से 
मिलने वाले लाभ

8.0 भूमिका (Introduction)

भारत मेें हथकरघा और रेशम बुनाई को बढ़़ाने के लिए भारत सरकार –वस्त्र मंत्रालय / केें द्रीय रेशम बोर््ड तथा 
राज््य सरकारेें– हथकरघा एवं रेशम पालन विभाग कई योजनाए ँचलाती हैैं । इनसे बनुकर/किसान को —

	 सस््तता सतू 
	 करघा व उपकरण पर अनदुान 
	 सस््तती दर पर ऋण 
	 बीमा व सामाजिक सरुक्षा 
	 मार्केटि ग सहायता 
	 प्रशिक्षण व कौशल उन््नयन मिलते हैैं ।

8.1 भारत सरकार से मिलने वाले लाभ 

भारत सरकार की योजनाए ँमखु््यतः दो चनैल से आती हैैं —
1.	 हथकरघा आयकु्त (Development Commissioner – Handlooms), वस्त्र मतं्रालय
	 हथकरघा योजनाए ँजैसे — राष्ट्रीय हथकरघा विकास कार््यक्रम,रियायती ऋण / बनुकर मदु्रा, सतू आपरू््तति 

योजना, हथकरघा बनुकर समग्र कल््ययाण योजना आदि ।
2.	के ें द्रीय रेशम बोर््ड (Central Silk Board – CSB)
	 रेशम उद्योग की समग्र योजना रेशम समग्र / रेशम समग्र-2 (Silk Samagra / Silk Samagra-2) के 

माध््यम से—जिसमेें रेशम किसान, रीयरर (Rearers), रीलर (Reelers), बनुकर (Weavers) सभी आते हैैं ।

8.1.1 हथकरघा क्षेत्र की प्रमुख योजनाए ँ

(क)	 राष्ट्रीय हथकरघा विकास कार््यक्रम (National Handloom Development Programme – NHDP)

	 यह एक केें द्रीय क्षेत्र योजना ह,ै जिसके अतंर््गत कई घटक (Components) चलते हैैं — जैसे ब््ललॉक स््तरीय 
क््लस््टर (BLC), हथकरघा संवर््धन सहायता, कौशल उन््नयन,मार्केटि ग सहायता आदि ।

1.	 ब््ललॉक स््तरीय क््लस््टर (Block Level Cluster – BLC)

उद्देश््य— एक गाँव/क््लस््टर मेें हथकरघा बनुकरोों को —

	 कौशल प्रशिक्षण 
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	 निर््ममाण शडे (Work Shed) 

	 सामान््य सवुिधा केें द्र (CFC) 

	 डाई हाउस (Dye House) 

	डि ज़़ाइन व उत््पपाद विकास (Design & Product Development) जैसी सवुिधाए ँदनेा ।

लाभ 

 प्रति क््लस््टर लगभग `2 करोड़ तक सहायता (सरकारी दिशानिर्देश (Guidelines) के अनसुार) । 

 बीपीएल / एससी / एसटी / महिला बनुकरोों (BPL / SC / ST / Women Weavers) के वर््क शडे 
(Work Shed) पर अधिक अनदुान ।

पात्रता  

 क््लस््टर मेें पंजीकृत हथकरघा बनुकर 

 सहकारी समितियाँ (Cooperative Societies), स््वयं सहायता समहू (SHG), उत््पपादक कंपनियाँ 
(Producer Companies) आदि ।

लाभ कैसे लेें – क्रमिक विधि (Step-by-Step Process)

 राज््य हथकरघा निदशेालय / बनुकर सेवा केें द्र (WSC) से जानकारी लेें । 

 क््लस््टर विकास कार््यकारी (CDE) से संपर््क  करेें । 

 बनुकर पंजीकरण कराए ँ(आधार,बैैंक खाता, फोटो) । 

 निर््धधारित प्रपत्र भरेें । 

 अनदुान सीध ेबैैंक खाते (DBT) या परियोजना के माध््यम से ।

2.	 हथकरघा सवंर््धन सहायता (HSS)

	करघा/उपकरण लागत का 90% अनदुान भारत सरकार द्वारा, 10% अशंदान (Beneficiary 
Contribution) बनुकर द्वारा ।

	 लाभ 

	 नया/उन््नत करघा (Improved Loom), जकार््ड (Jacquard), डोबी (Dobby), जकात (Jacquard 
Attachment), पर््ण वाइडंर (Pirn Winder), ड्राइगं-इन स््टैैंड (Drawing-in Stand) ।

	 पात्रता 

	 पंजीकृत हथकरघा बनुकर (पहचान कार््ड) ।
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	 उदाहरण 

	 कुल लागत = `60,000 

	 90% सहायता = `54,000 

	 बनुकर अशं = `6,000

3.	 सतू आपूर््तति योजना (Yarn Supply Scheme / Raw Material Supply Scheme – RMSS)

 राष्ट्रीय हथकरघा विकास निगम के माध््यम से मिल-गेट मलू््य (Mill-Gate Price) पर सतू ।

 मलू््य सब््ससिडी (Price Subsidy) 10–15% — कॉटन (Cotton) तथा घरेल ूरेशम (Domestic 
Silk) दोनोों पर ।

4.	 रियायती ऋण / बुनकर मुद्रा योजना 

 कार््यशील पूँजी (Working Capital) और अवधि ऋण (Term Loan) ।

मुख््य घटक 

	 मार््जजिन मनी सहायता 

	 रियायती ब््ययाज 

	 ऋण गारंटी 

5.	 हथकरघा बुनकर समग्र कल््ययाण योजना (HWCWS)

	 प्रधानमतं्री जीवन ज््ययोति बीमा (PMJJBY) 

	 प्रधानमतं्री सरुक्षा बीमा (PMSBY) 

	 महात््ममा गांधी बनुकर बीमा योजना (Mahatma Gandhi Bunkar Bima Yojana)

6.	 हथकरघा मार्केटि ग सहायता (HMA) और इडंिया हैैंडलूम ब््राांड (IHB)

	 राष्ट्रीय हथकरघा एक््सपो (National Handloom Expo), विशषे एक््सपो (Special Expo), 
जिला स््तरीय मलेे (District Level Melas) ।

8.1.2 रेशम के लिए विशेष योजना 

	 रेशम समग्र-2 (Silk Samagra-2) —केें द्रीय क्षेत्र योजना (Central Sector Scheme) जिसका उद्देश््य 
शहततू / तसर / एरी / मगूा (Mulberry / Tasar / Eri / Muga) रेशम की समकेित वदृ्धि ।

	 मुख््य घटक 

 अनसुंधान व विकास 
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 बीज उत््पपादन 
 परीक्षण व गणुवत्ता प्रमाणीकरण 

 पोस््ट-कोकून प्रौद्योगिकी 

8.2 राज््य सरकार से मिलने वाले लाभ 

8.2.1 सामान््य राज््य-स््तरीय लाभ (Common State-Level Benefits)

	 अतिरिक्त सतू सब््ससिडी 

	 रियायती / निःशलु््क बिजली 

	 राज््य स््तरीय छूट 

	पे ेंशन व नकद सहायता 

	 राज््य रेशम योजनाए ँ

8.2.2 राज््य योजनाओ ंका लाभ – सामान््य प्रक्रिया

	 हथकरघा निदशेालय 

	  रेशम निदशेालय 

	 बनुकर पहचान पत्र 

	 सीधा लाभ अतंरण 

8.2.3 सयुंक्त लाभ का उदाहरण 

	 रेशम समग्र-2 (Silk Samagra-2) — रोपण, रीयरिंग हाउस, उपकरण, रीलिग यनूिट ।

	NHDP / HSS — उन््नत तसर करघा, जकार््ड, डोबी ।

	सतू आपरू््तति योजना (Yarn Supply Scheme) — सस््तता तसर सतू ।

	बनुकर मदु्रा (Weaver MUDRA) — कार््यशील पूँजी ऋण ।

	राज््य मार्केटि ग योजना (State Marketing Schemes) — एक््सपो / रिबेट / हथकरघा मलेे 
(Expo / Rebate / Handloom Fairs) ।

	इस प्रकार एक ही बनुकर-किसान (Weaver-Farmer) को कच््चचे माल से बाज़़ार तक (From 
Raw Material to Market) बहु-स््तरीय सहायता मिल सकती ह ै— यदि वह योजनाओ ंकी 
जानकारी रख ेऔर समय पर आवेदन करे ।
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अध््ययाय:-09

बुनकरोों हेतु समर््थ प्रशिक्षण का विवरण
रेशम हथकरघा बुनकर (TC SILk-06)

	 कोर््स अवधि =270 घटें या 35 से 45 दिन 
	 बैच साइज़ =10 से 30 लोग 
	 निर््ववाह भत्ता =150 रूपये प्रति 8 घटें के हिसाब से 
	 मफु््त प्रशिक्षण 
	 बायोमेट्रिक उपस््थथिति 
	 प्रशिक्षण के समाप्ति के बाद रेशम हथकरघा बनुकर के क्षेत्र मेें वस्त्र मतं्रालय द्वारा प्रदत्त प्रमाण पत्र 

पाठ्यक्रम 

	 अध््ययाय 1. रेशम फाइबर, स्रोत, डिज़़ाइन और बुनाई उद्योग का परिचय

	सिद््धाां त अवधि : 10 घटें
	प्रा योगिक अवधि : 22 घटें

	 रेशम के रेश,े धागे और कपड़़े की पहचान करना
	 डेनियर, बनुाई प्रकार, ट्विस््ट, रंग और बनावट के आधार पर कच््चचे रेशम की पहचान
	डि ज़़ाइन और बनुाई पैटर््न को समझना

	 अध््ययाय 2. कार््यभार लेना और मास््टर बुनकर को विवरण देना

	सिद््धाां त अवधि : 08 घटें
	प्रा योगिक अवधि : 16 घटें

	 वेट की उपलब््धता और स््थथिति की जाँच
	 बीम््स की स््थथिति और कपड़़े मेें चल रह ेदोषोों की पहचान
	 कपड़़े की लंबाई और चौड़़ाई का मलू््ययाांकन करना

	 अध््ययाय 3. रेशम बुनाई की तैयारी और गतिविधियाँ

	सिद््धाां त अवधि : 28 घटें

	प्रा योगिक अवधि : 68 घटें

	विभि न््न करघोों, डॉबी और जैक््ववार््ड की कार््यप्रणाली की समझ

	 ड्राफ््टटििंग, ड्रॉइगं-इन, डेेंटिग, गेटिग और वॉर््प गाँठने की प्रक्रिया
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	 अतिरिक्त वेट/वॉर््प की तैयारी
	 मरम््मत और रखरखाव की प्रक्रियाएं
	 तैयार उत््पपादोों का सही तरीके से फोल््डडििंग करना

	 अध््ययाय 4. कपड़़े की गुणवत्ता और दोषोों की रोकथाम

	सिद््धाां त अवधि : 09 घटें
	प्रा योगिक अवधि : 23 घटें

	 सामान््य बनुाई दोषोों जैसे मिसिंग एडं, डबल एडं, गलत ड्रॉ आदि की पहचान
	 कपड़़े के आयामोों की माप और सहनशीलता को समझना

	 अध््ययाय 5. मशीन रखरखाव

	सिद््धाां त अवधि: 08 घटें

	प्रा योगिक अवधि: 18 घटें

	 रखरखाव कार््यक्रम का पालन
	 टूटे या घिसे परु्जजों को बदलना
	 ब्रेकडाउन और प्रिवेेंटिव मेेंटेनेेंस करना

	 अध््ययाय  6. रोजगार कौशल 

	सिद््धाां त अवधि: 09 घटें

	प्रा योगिक अवधि: 21 घटें

	डिजि टल भगुतान, संचार, उद्यमिता और विपणन की समझ
	 कैरियर विकास, लैैंगिक संवेदनशीलता, ग्राहक सेवा
	 काननूी और वित्तीय साक्षरता

	 अध््ययाय 7. सॉफ््ट स््ककिल््स – व््यवहार, स््वच््छता, दृष्टिकोण और सरुक्षा

	सिद््धाां त अवधि: 09 घटें

	प्रा योगिक अवधि: 21 घटें

	 टीमवर््क  का महत्तत्व
	 व््यक्तिगत स््वच््छता और प्राथमिक उपचार

	 फायर सेफ््टटी उपकरणोों की पहचान और प्रयोग

	 कार््यस््थल की सरुक्षा से सम््बन््धधित व््यवहारोों को अपनाना
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केें द्रीय रेशम बोर््ड- केें द्रीय तसर अनुसन््धधान एवं प्रशिक्षण ससं््थथान द्वारा सपंन््न किये गए प्रशिक्षण 
(2024-25 & 2025-26)

क्रम 
स.ं

प्रशिक्षण केें द्र का नाम 
टीसी 

आईडी
प्रशिक्षित किसानोों 

की सखं््यया  
कोर््स का नाम 

1
सीटीआरटीआई-संथाल परगना 
ग्रामोद्योग समिति, भगैया

16914 25
रेशम हथकरघा बनुकर (TC 
SILk-06) 270 घटें 

2
सीटीआरटीआई-सीएसबी 
अनसुंधान विस््ततार केें द्र चाम््पपा

16915 27
रेशम हथकरघा बनुकर (TC 
SILk-06) 270 घटें

3.
सीटीआरटीआई-तसर रीलिग 
सेेंटर, बसदईे, सरूजपरु

17222 26
वन््य रेशम धागाकरण एवं कताई 
निर््ममाता (TC SILk-01) 200 
घटें 

4.
सीटीआरटीआई-कोसा बीज 
केें द्र सिगीबहार

17022 18
वन््य रेशम धागाकरण एवं कताई 
निर््ममाता (TC SILk-01) 200 
घटें

5 सीटीआरटीआई रांची 988 66
वन््य रेशम धागाकरण एवं कताई 
निर््ममाता (TC SILk-01) 200 
घटें

6
सीटीआरटीआई-ग्राम रचना 
रेशम साड़ी प्रशिक्षण केें द्र, 
ओटार, चक्रधरपरु 

22279 70
वन््य रेशम धागाकरण एवं कताई 
निर््ममाता (TC SILk-01) 200 
घटें

7
सीटीआरटीआई-ग्राम रचना 
रेशम साड़ी प्रशिक्षण केें द्र, 
बिशनपरु, गोड्डा, झारखण््ड

22283 74
वन््य रेशम धागाकरण एवं कताई 
निर््ममाता (TC SILk-01) 200 
घटें

8
सीटीआरटीआई-राजकीय 
रेशम फार््म मलदवेा, दधु््धधी

21727 27
वन््य रेशम धागाकरण एवं कताई 
निर््ममाता (TC SILk-01) 200 
घटें

कुल प्रशिक्षित किसानोों की सखं््यया 333


















