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بافندگي حلقوي تاري چيست؟ 

بافندگي حلقوي تاري از جمله روش هاي بافندگي حلقوي است. در بافندگی حلقوی تاری، حلقه های نخ در 
امتداد طول پارچه تشکیل می شوند. چون نخی که در پارچه های تاری و پودی در طول پارچه قرار می گیرد، 
تار نامیده می شود، لذا به این روش از بافندگی حلقوی »بافندگی حلقوی تاری« گفته می شود، هر نخ در 
طول پارچه حلقه هایی را تشکیل می دهد حلقه هاي ایجاد شده در عرض پارچه نیز به هم متصل مي شوند 
تعداد سرنخ مورد نیاز برای بافت یک پارچه حلقوی تاری به عرض پارچه و تراکم عرضی حلقه های پارچه 
بستگی دارد برعکس روش حلقوی پودی که با چند بسته نخ امکان تولید پارچه میسر بود. در این روش به 
هزاران سر نخ احتیاج است. به همین خاطر در بافندگی حلقوی تاری نخ های موردنیاز برای بافت پارچه را بر 
روی چله هایی)قرقره هایي( می پیچند و به ماشین تغذیه می کنند ساده ترین ساختار بافت حلقوي تاري در 

شکل1 مشاهده مي کنید.

واحد
 يادگيري 1

راه اندازی ماشين حلقوي تاری )کتن(

شكل 1ـ ساختار پارچه حلقوي تاري یک شانه

در این شکل نخ آبي رنگ یک نخ تار است که لابلاي نخ هاي دیگر پیچ خورده است. بدیهي است که هر کدام 
از نخ هاي تار چنین وضعیتي دارند براي استحکام پارچه و ایجاد ساختار متفاوت حداقل دو دسته نخ تار لازم 
است تا ساختار پارچه حلقوي تاري کامل شود انواع دیگري از پارچه هاي حلقوي تاري وجود دارند که تا 5 
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دسته نخ تار روي هم قرار مي گیرند در حالي که هر دسته نخ تار، مطابق نقشه مناسب، لابلاي همدیگر پیچ 
و تاب مي خورند. تجزیه پارچه هاي حلقوي تاري امکان پذیر نیست زیرا درهم رفتگي نخ ها بسیار زیاد است 

و جداکردن آنها غیر ممکن است.

مقايسۀ بافندگی حلقوی پودی و حلقوي تاری و مصارف پارچه هاي توليد شده 

1  در بافندگی حلقوی پودی امکان تولید پارچه حتی با یک بسته نخ وجود دارد، بنابراین روش ساده تری 
برای تبدیل نخ به پارچه محسوب مي شود.

2  در بافندگی حلقوی پودی، امکان تولید بافته های متنوع تر و امکان استفاده از انواع نخ ها، نسبت به حلقوی 
تاری، بیشتر است

3  سرعتِ تولید بافت در بافندگی حلقوی تاری در مقایسه با حلقوی پودی و بافندگی تار و پودي  بیشتر 
است. اگر چه در حال حاضر سرعت تولید در بسیاری از ماشین های جدید حلقوی پودی به گونه ای است که 

اختلاف کمتری  بین بافندگی حلقوی پودی و تاری وجود دارد.  
4  سرعتِ تغییر نقشه و تنوع نقشه در حلقوی پودی بیشتر و هزینه های تولید در این شیوه بسیار پایین تر است.

5  در شرایط معمول بافندگی، پارچه های تولیدی حلقوی تاری، ثبات ابعادی بیشتری نسبت به حلقوی پودی 
دارند، زیرا در صورت پاره شدن نخ یک حلقه و تحت کشش قرار گرفتن ساختمان بافت حلقوی پودی، یک 
خط معیوب دررفتگی عمودی در پارچه ایجاد مي گردد، در حالی که ساختمان بافت حلقوی تاری به گونه ای 

است که دررفتگی طولی به راحتی به وجود نمي آید.
6  پارچه هاي بافته شده با روش حلقوی پودی دارای قابلیت کشش بیشتری نسبت به پارچه هاي بافته شده 

با روش حلقوی تاری مي باشد.
7  در بافندگی حلقوی تاری، برای هر سوزن حداقل یک نخ در هر رج وجود دارد. بنابراین به دلیل وجود 
تعداد سوزن بسیار روی ماشین ها، به چله پیچی نخ ها بر روی قرقره ها نیاز است که باعث افزایش عملیات 

مقدماتی برای تولید پارچه، در مقایسه با بافندگی حلقوی پودی، مي شود.
8  منسوجات حلقوی پودی معمولاً به مصرف تهیۀ لباس زیر، بلوز، ژاکت، کت و دامن کت و شلوار، لباس های 
ورزشی و دریا، گرمکن، جوراب، دستکش، شال گردن، کلاه، پتو، رومبلی پرده، منسوجات صنعتی، پزشکی، 

خانگی و تزئینات مي رسد.
اما تولیدات حلقوی تاری دارای مصارفی چون تهیۀ لباس رو، لباس زیر لباس ورزشی، تور، پرده های تور ساده 
اتومبیل،  و روکش صندلی  ماهیگیری، رومیزی، ملحفه، رومبلی  تور  لباس هاي ورزشي،  پارچه  و نقش دار، 

همچنین پارچه های صنعتی، پزشکی، تزئینی و مصارف خاص دیگر مي باشد.
در بافندگي حلقوي تاري، چندین نخ که در جهت عمودي )همانند تار( روي ماشین تعبیه شده است به 
طرف بخش بافت منتقل مي شود. در حالي که در بافندگي پودي هر حلقه باید تشکیل شود تا حلقۀ بعدي 
در کنار آن به وجود آید. در حلقوي تاري همه حلقه هاي که عرض پارچه را تشکیل مي دهند با هم بافته 
مي شود. بنابراین پارچه به اندازه یک حلقه بافته مي شود. حلقه بعدي با جابه جایي در جهت راست یا چپ 
تشکیل مي شود تا اتصالي افقي نیز بین حلقه ها ایجاد گردد. در شکل 2 نمونه هایي از پارچه بافته شده با 

روش بافندگي حلقوي تاري را مشاهده مي کنید.
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3 پارچه تور راشل نقش ساده2 پارچه تور ساده1 پارچه تریکو

6 بافندگي حلقوي تاري براي لباس5 پارچه Spacer حجیم4 پارچه هاي پرده تور راشل نقش پیچیده

 
شكل 2ـ تنوع بالاي پارچه هاي حلقوي تاري 

پارچه هاي حلقوي تاري را مي توان با یک گروه نخ تار نیز بافت ولي این پارچه استحکام لازم را ندارد به همین 
خاطر حداقل گروه نخ تار لازم براي بافت پارچه هاي حلقوي تاري 2 مي باشد. در واقع حرکت دادن نخ هاي 
تار در جهت عرضی پارچه، باعث در هم رفتگي بیشتر نخ ها و لایه هاي بافتي بیشتري مي گردد. در شکل 3 

حلقه هاي ناشي از یک شانه و دو شانه را مشاهده مي کنید.

ساختار بافت پارچه با دو شانه                         ساختار بافت پارچه با یک شانه

شكل 3
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کاملًا روشن است که در بافت پارچه یک شانه، تراکم کمتر و اتصالات بین گره ها کمتر از بافت پارچه با دو 
شانه است بنابراین تعداد شانه ها از عوامل مهم در بافت پارچه مي باشد. به همین دلیل سازندگاه ماشین آلات 
حلقوي تاري به تعداد شانه موجود در ماشین اهمیت خاصی می دهند به طوری که ماشین ها با تعداد شانه ها از 
هم متمایز می گردد. با توجه به اینکه ماشین هاي 4 شانه داراي تجهیزات بیشتري نسبت به ماشین هاي2 شانه 
است، علاوه بر آنکه قیمت آن نیز بالاتر مي باشد پارچه هاي پیچیده تري را نیز می تواند ببافد. همه ماشین هاي 
حلقوي تاري از چله نخ تار به عنوان ورودي ماشین استفاده مي کنند تعداد چله ها زیاد است. بنابراین هر 

کارخانه به یک سالن چله پیچي )قرقره پیچي( احتیاج دارد.

آماده سازي قرقره براي ماشين هاي حلقوي تاري
بر روي ماشین هاي تریکوبافي چله هاي تار نصب مي شود به خاطر کوچک تر بودن اندازه آنها، به قرقره معروف 
هستند قرقره ها حاوي نخ هاي تار هستند و روي نورد هاي ماشین هاي بافندگي حلقوي تاري نصب مي شوند. 
 Warping استفاده مي شود در عملیات چله پیچي Warping براي تهیه قرقره ها از عملیات قرقره پیچي
تعداد مشخصي بوبین نخ را به یک قرقره تبدیل مي کنند نخ هایي که دور قرقره پیچیده مي شود باید کاملًاً 

صاف و کشیده و با فاصله معین از یکدیگر باشند. در شکل 4 قرقره خالي و پر را مشاهده مي کنید.

عملیات پیچش قرقرهقرقره پر
WARPING

قرقره خالي

شكل 4ـ قرقره هاي خالي و پر 

اغلب  در  دلیل  همین  به  مي شود  استفاده  هم زمان  قرقره ها  از  زیادي  تعداد  تاري  حلقوي  ماشین هاي  در 
کارخانجات یک یا دو سري از ماشین هاي قرقره پیچي وجود دارد بعضي از ماشین هاي قرقره پیچي هم زمان 
دو قرقره را مي پیچد. ماشین هاي قرقره پیچي به طور سري پشت سر هم قرار مي گیرد. دسته نخ تار به ترتیب 
قرقره هاي  پیچي مخصوص  قرقره  ماشین هاي  از مجموعه  نمونه اي  از دستگاه ها عبور مي کند. در شکل 5 

ماشین حلقوي تاري را مشاهده مي کنید.

شكل 5 ـ مجموعه دستگاه هاي قرقره پيچي

متوقف کننده ماشين در اثر پارگی
 نخ )سرگير(

روغن زنی

قفسه

غلتک های 
کشش دهنده نخ

تابلو 

جمع کننده نخ

ذخيره نخ

حذف کننده الكتریسيته ساکن

کنترل پارگی فيلامنت

شانه های جداکننده وی شكل واحد پيچش نخ
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همان طور که در شکل 5 مشاهده مي کنید قرقره پیچي از چندین دستگاه تشکیل شده است که هر کدام 
عملکرد خاص خود را دارند. دستگاه قرقره پیچي یا وارپینگ از قسمت هاي زیرتشکیل شده است:

 قفسه نخ )creel(: شامل نگهدارنده بوبین نخ ـ بالن گیر ـ قسمت کشش دهنده نخ ـ راهنماي نخ
 تابلوي جمع کننده نخ 

 تشخیص دهنده فیلامنت پارگي )پرزگیر(
 تشخیص دهنده پارگي نخ )سرگیر(

 مکانیزم حذف الکتریسیته ساکن )برق گیر(
 مکانیزم واکس زني )روغن زن(

 مکانیزم ذخیره نخ )جک(
 واحد پیچش

قفسه نخ تار 
 قفسه نخ براي نگهداري بوبین ها و انتقال صحیح نخ هاي تار به مرحله بعدي به کار مي رود و از داربست هاي 

فلزي محکم براي نصب قطعات تشکیل شده است. قفسه نخ شامل اجزای زیر مي باشد:
بماند.  ثابت  خود  جاي  در  تا  مي دهند  قرار  آن  روي  را  بوبین  که  است  وسیله اي  بوبين:  نگهدارنده    

نگهدارنده هاي بوبین را روي داربست فلزي قفسه، با پیچ محکم مي کنند.
  راهنماي نخ: براي جلوگیري از درهم رفتن نخ ها، لازم است هر نخ را در مسیر مشخصي هدایت کرد این 
کار توسط راهنما انجام مي شود. ناحیه عبور نخ در راهنما از جنس پلاستیک فشرده و یا سرامیک است تا 

باعث سایش و پارگي نخ نشود.
  کشش دهنده نخ: نخ هایي که قفسه را ترك مي کنند باید کاملًا کشیده و منظم باشند. این عمل توسط 
کشش دهنده انجام مي شود. به  این منظور نخ را بین دو دیسک فلزي یا سرامیکي عبور مي دهند. وزن دیسک 
و یا نیروي فنري که روی دیسک قرار دارد موجب مي شود تا نخ همواره تحت کشش باشد. در شکل 6 قفسه 

نخ و راهنما را مشاهده مي کنید.

شكل 6 ـ قفسه بوبين ها، نگهدارنده بوبين و راهنماي نخ و بالن گير

راهنمای نخ

 نگهدارنده بویين

بویين

بالن گير کشش دهنده نخ
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با توجه به اهمیت میزان کشش در نخ هاي تار، دستگاه هایي براي اندازه گیري میزان کشش نخ تار در حین 
کار، ساخته شده است. 

بالن گير
سرعت زیاد نخ در هنگام پیچش بالن ایجاد مي کند یک صفحه گرد مقابل بوبین نخ قرار مي گیرد تا جلوي 

ایجاد بالن را بگیرد. در غیر این صورت نخ ها در اثر برخورد با اجسام دیگر پاره می شوند.
راهنماي نخ

از جنس  راهنما که  به همدیگر مي شود  به یکدیگر و پیچیدن نخ ها  برخورد نخ ها  باعث  زیاد نخ ها،  تعداد 
سرامیک ساخته مي شود مسیر مناسبي را براي عبور نخ ایجاد مي کند. 

 کنترل پارگي نخ: در صورت پاره شدن هرنخ، ماشین به سرعت متوقف مي شود این عمل توسط حسگرهاي 
پارگي نخ انجام مي شود. همان طور که در شکل 7 نمونه اي از یک حسگر پارگي نخ مشاهده مي کنید. هر نخ 
از یک اهرم خاص عبور مي کند در اثر پارگي نخ، اهرم آزاد شده و موجب اتصال دو سیم به یکدیگر مي شود 
و بدین ترتیب دستور توقف ماشین به قسمت پیچش نخ صادر مي گردد. بر روي قفسه هاي نخ چراغ هایي 

وجود دارد که روشن شدن چراغ قرمز به معناي پارگي یک یا چند نخ مي باشد:

ناحيه کنترل نخ تار
شامل  را  نخ  پیچش  از  قبل  تا  تار  قفسه  از  ناحیه  این 

مي شود این ناحیه شامل عملیات زیر مي باشد:
عبور  با  نخ،  قفسه  از  خروجي  نخ هاي  نخ:  تابلو   
در  هم  کنار  و  مجتمع  به صورت  نخ،  تابلو  روزنه هاي  از 
مي آیند روزنه هاي عبور نخ از سرامیک ساخته مي شود تا 

کمترین اصطکاك را داشته باشد.
 سرگير: نخ ها پس از ترك قفسه و تابلو نیز دچار پارگي 
مي شوند. به همین دلیل مکانیزم خاصي براي تشخیص 
پارگي و سپس توقف ماشین در نظر گرفته شده است و 
یکي از این روش ها استفاده از مکانیزم ارسال و دریافت 
لیزر هاي  تحلیل  با  مي باشد  نخ ها  دسته  سطح  در  لیزر 
عبوري ریا، دستگاه مي تواند پارگي نخ را تشخیص دهد. 

نمونۀ این دستگاه را در شکل 8 مشاهده مي کنید.

شكل 7ـ نمونه یک حسگر پارگي نخ

اهرم های حسگر پارگی نخ

زر
 لي

ت
یاف

در

زر
 لي

ال
رس

 ا

شكل 8 ـ تشخيص نخ پارگي با ليزر



176

نخ،  پارگي  بر  علاوه  انجام مي شود  فیلامنتي  نخ هاي  با  پیچي  قرقره  عملیات  که  مواردي  در   : پرزگير   
پارگي یک یا چند لیف فیلامنتي نیز اهمیت دارد. با عبور دسته نخ از این دستگاه، پارگي فیلامنت مشخص 
مي گردد. و باعث توقف ماشین مي گردد. در این حالت کل نخ هایي که یک یا چند فیلامنت آن پاره شده 

باشد را با نخ سالم تعویض مي کنند. 

 دستگاه ذخيره نخ : وقتي نخ پاره مي شود علیرغم وجود ترمز در ماشین پیچش چندین دور نخ دور 
قرقره مي پیچد در حالي که یک یا چند نخ پاره شده در بین نخ هاي تار نیست. پیدا کردن سر نخ هاي پاره 
شده روي قرقره تقریباً غیر ممکن است بنابراین لازم است چندین دور از نخ هاي پیچیده شده را برگردانیم 
براي جلوگیري از درهم رفتگي این مقدار نخ، آنها را روي غلتک هاي دستگاه ذخیره نخ مي پیچند. غلتک هاي 
روي دستگاه ذخیره نخ یک درمیان از هم فاصله مي گیرد تا دسته نخ ها در بین غلتک ها قرار گیرند. پس از 
گره زدن نخ پاره شده، دسته نخ مجدداً روي قرقره پیچیده خواهد شد. در شکل 9 نمونه یک دستگاه ذخیره 
نخ را مشاهده مي کنید. به موقعیت غلتک ها دقت کنید. غلتک ها از هم فاصله مي گیرند تا نخ هاي بیشتري 

بین غلتک ها جاي گیرد.

شكل 9 ـ دستگاه ذخيره دسته نخ تار

 حذف الكتریسيته ساکن: اثرات الکتریسیته ساکن را در درس ریسندگي خوانده اید. در اثر الکتریسیته 
ساکن نخ ها به یکدیگر و یا به اجزای ماشین مي چسبند و یا از هم دور مي شوند این عمل باعث مختل شدن 
عملکرد ماشین هم در قسمت پیچش نخ و هم در هنگام بافت مي گردد. براي رفع این مشکل نخ هاي حاوي 
الکتریسیته ساکن را از روي یک قطعه که بار مخالف الیاف دارد عبور مي دهیم بارهاي الکتریکي مثبت و 

منفي خنثي شده و نخ از بارالکتریکي تخلیه مي گردد. در نتیجه بار الکتریکي موجود در نخ از بین مي رود.

  روغن زن: جهت کاهش اصطکاك بین نخ و اجزای ماشین از روغن استفاده مي شود روغن هاي مناسبي 
براي این کار ساخته شده است که از طریق اسپري کردن به نخ تار منتقل مي گردد.  

  شانه وي شكل: براي اینکه نخ ها با نظم در کنارهم پیچیده شود شانه اي را قبل از پیچش نخ ها در مسیر 
نخ هاي تار قرار مي دهند. این شانه ها را به صورت وي شکل در کنار هم قرار مي دهند تا با تغییر زاویه دو شانه 
عرض کل نخ هاي تار تنظیم شود. براي نخ هاي ضخیم و یا با تراکم کمتر، از شانه هاي درشت و براي نخ هاي


