
پودمان پنجم : بافندگی حلقوی تاری

193

انواع حلقه
در بافندگي حلقوي تاري دو نوع حلقه وجود 

دارد حلقه بسته و حلقه باز.
كه  مي شود  گفته  حلقه هايي  به  بسته  حلقه 
حلقه  ولي  گيرند  قرار  هم  روي  حلقه  سر  دو 
سر  دو  كه  مي شود  گفته  حلقه هايي  به  باز 
نمونه  در شكل 34  نگيرند.  قرار  هم  روي  نخ 
حلقه هاي بسته و باز و زنجير بافت حلقه باز و 
بسته و علائم مربوط به حلقه های باز و بسته را 

مشاهده مي كنيد.

شكل 34ـ ساختار حلقه باز و بسته

حلقۀ بستهحلقۀ باز

حلقۀ باز حلقۀ بسته

وجود حلقه هاي باز  و  بسته در ساختار پارچه باعث تغييراتي در زير دست پارچه مي گردد از طرفي ظاهر پارچه 
را نيز كمي تغيير مي دهد.

رج Course: در بافندگي حلقوي به هر حلقه اي كه بافته مي شود رج گفته مي شود. سرعت بافت ماشين را 
بر اساس تعداد رج در دقيقه مي سنجند. 

رديف Wale: به يك رفت و برگشت كامل هر نخ در ساختمان پارچه رديف گفته مي شود. 
تراكم حلقه: تعداد حلقه هاي موجود در يك اينچ مربع روي پارچه را تراكم حلقه مي گويند. براي محاسبه 
تراكم حلقه رج و رديف را درهم ضرب مي كنيم. در شكل 35 رج و رديف و تركم حلقه را مشاهده مي كنيد.

شكل 35ـ رج، تراكم حلقه و ردیف

ردیف

Course رج
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نحوۀ تشكيل حلقه
از عملكرد دستگاه  بهتر  باعث درك  اهميت دارد كه  از آن جهت  بافت  اجزای  نحوه حركت  و  ايجاد حلقه 
مي گردد با توجه به اينكه سازندگان مختلف ماشين هاي بافت حلقوي از سوزن هاي متفاوتي استفاده مي كنند 
و عملكرد سوزن ها باهم تفاوت دارد. در اين قسمت نحوه تشكيل حلقه را در سوزن هاي فنري )ريش دار( و 
سوزن هاي مركب را با هم توضيح مي دهيم. نكته بسيار مهم اين است كه حلقه ها با حضور همه نخ ها تشكيل 
نخ كشي شده است  تعداد شانه هايي كه  به  و  تعيين مي شود  نخ هاي هر حلقه مطابق طرح  تعداد  مي شود 
مي باشد. مراحل عمليات تشكيل حلقه و ايجاد پارچه به صورت زير مي باشد. در هر مرحله كه وضعيت سوزن 
ريش دار با سوزن مركب شامل تفاوتي باشد تصوير آن را نيز در كنار تصوير مربوط به تشكيل حلقه با سوزن 

مركب قرار داده ايم. 

فعالیت کلاسی ١

تعيين رج، رديف و تراكم حلقه
در شكل36 قسمتي از پارچه حلقوي تاري بزرگنمايي 
شده را مشاهده مي كنيد رج، رديف و تراكم حلقه را 

مشخص كنيد.

شكل 36ـ بزرگنمايي شده حلقه ها در پارچه
 حلقوي تاري

شكل 37ـ مرحله 1 قرارگرفتن حلقه روي ساقه سوزن

 مرحله 1:
قرار دارد،  اين مرحله حلقه قبلي روي ساقه سوزن  در 
سوزن به طرف بالا حركت مي كند در حالي كه سينكر به 
طرف جلو آمده است. وضعيت شانه و سوزن و سينكر در 
سوزن هاي ريش دارو مركب در اين مرحله تفاوتي با هم 
ندارد. شكل 37 مرحله 1 تشكيل حلقه را نشان مي دهد.
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 مرحله Underlap :2 آندرلپ 
با بالا رفتن سوزن،پشت سوزن به طرف شانه ها حركت 
قرار  پايين  موقعيت  در  سوزن  كه  لحظه اي  از  مي كند. 
داشت تا زماني كه به نزديكي شانه برسد. شانه ها امكان 
انجام  نقشه  مطابق  حركت  اين  داشتند  عرضي  حركت 
مي گيرد و ممكن است براي همه شانه ها يكسان باشد 
اين حركت  باشد  داشته  متفاوتي  يا هر شانه حركت  و 
پارچه،  پشت  در  كه  تارهايي  است  معروف  آندرلپ  به 
جابه جا شده اند نتيجه عمل آندرلپ مي باشد)شکل 38(. 

 

 مرحله 3: عبور سوزن از شانه
شانه ها  كند،  عبور  شانه ها  از  مي خواهد  سوزن  وقتي 
بايد حركت اندرلپ را تمام كرده باشند اگر زمان بندي 
مي گيرد،  انجام  طرح  زنجير  توسط  كه  شانه  حركت 
برخورد مي كند  پره هاي شانه  به  باشد سوزن ها  اشتباه 
و باعث ايجاد خسارت مي گردد. به همين خاطر ميزان 
را  مرحله  اين   39 شكل  باشد.  زياد  نمي تواند  آندرلپ 

نشان مي دهد.

Overlap مرحله 4 : اورلپ 
و شانه  از شانه ها عبوركرده است  اين لحظه سوزن  در 
مي تواند با اندازه فاصله دو سوزن حركت عرضي داشته 
باشد. اين حركت كه روي پارچه به صورت نيم حلقه اي 
كه نخ را به دور سوزن مي پيچاند ديده مي شود بسیار 
مهم است زيرا باعث مي شود تا حلقه درست تشكيل شود. 
همچنان در وضعيت سينكر تغييري ايجاد نمي شود. در 

شكل 40 وضعيت اورلپ را مشاهده مي كنيد.

شكل 38ـ مرحله آندرلپ حركت شانه پشت سوزن

شكل 39ـ حركت سوزن از بين شانه ها

شكل 40ـ وضعيت اورلپ حركت شانه مقابل سوزن
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پره هاي  لابه لاي  از  سوزن  عبور   :5 مرحله   
شانه

همان طـور كـه در شكل 41 مي بينيد وقتي سـوزن 
برمي گردد و اين بار از طرف سر عصايي سوزن، از شانه 
تاري كه در مسيرش وجود  نخ ها  عبور مي كند همه 
دارد را می گيرد. با دقت در شكل های41 و 42 روشن 
مي شود كه در حركت گرفتن نخ سوزن اين بار از سمت 
راست اولين پره عبور مي كند بنابراين شانه به اندازه يك 
پره تغيير وضعيت داده است بنابراين ميزان اورلپ در 

اين اينجا يك مي باشد.

 مرحله 6: گرفتن نخ هاي تار توسط سوزنك 
با عبور سوزن از پره هاي شانه هر دو نخ تار توسط 
قلاب سوزن گرفته مي شود و حركت سوزن به طرف 
پايين شروع مي شود. چون حركت شانه ها از يكديگر 
تار  حلقه  اين  بافت  در  است  ممكن  است  مستقل 
سوزن  يك  توسط  هم  با   3 شماره  تار  و   1 شماره 
گرفته مي شود در حالي كه در بافت حلقه بعدي تار 
2 و تار 5 توسط همين سوزن گرفته شود. در حالي 
كه زمان بسياركمي براي عمل اورلپ وجود دارد ولي 
براي عمل آندرلپ از اين لحظه تا زماني كه سوزن 
به مرحله 1 برسد فرصت وجود دارد. در عوض تعداد 
حركت آندرلپ بيشتر از حركت اورلپ مي باشد. در 
وضعيت سينكر تغييري حاصل نشده است. در شكل 
مرحله  اين  در  را  بافت  منطقه  اجزای  وضعيت   42

مشاهده مي كنيم. 

شكل 41ـ تغذيه نخ و گرفتن تارها توسط سوزن ها

شكل 42ـ گرفتن نخ ها توسط سوزن تغذيه نخ به سوزن

 مرحله 7: بسته شدن زبانه سوزن
 اين مرحله نيز براي همه سوزن ها يكسان است با اين تفاوت كه در اينجا زبانه از پايين به بالا مي رود و 
سوزن را مي بندد. در سوزن فنري يك قطعه با نام فشارنده يا Preser روي سوزن فنري فشار وارد مي كند تا 
سوزن بسته شود و در سوزن زبانه اي حلقه نخ كه روي ساقه وجود دارد با زبانه تماس حاصل كرده و زبانه را 
به طرف بالا مي راند تا سوزن بسته شود. در اين حالت سينكر به عقب حركت مي كند تا براي پارچه آزادي 
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عمل وجود داشته باشد در سوزن هاي ريش دار، با پايين آمدن سوزن قطعه پرسر روي فنر سوزن فشار وارد 
كند حلقه از سوزن خارج مي شود و به پارچه اضافه مي شود بنابراين كار زبانه در سوزن زبانه دار با بالا آمدن 

زبانه و عملكرد فشارنده يكسان است. در شكل 43 مرحله 7 تشكيل حلقه را مشاهده مي كنيد.

 مرحله 8: عبور كامل سوزن از حلقه
 با حركت سوزن به طرف پايين نخ هاي تار بايد با اندازه كافي آزاد باشند تا در اثر حركت سوزن، پاره نشوند 
ميله  آمدن  پايين  با  كار  اين  مي كنند  شل  را  تارها  لحظه  اين  در  نوسان كننده  ميله هاي  خاطر  همين  به 
نوسانگر انجام مي گيرد از طرفي سينكر، كاملًا جلو آمده است. با عبور سوزن از اين حلقه، اين حلقه به جزئي 
از پارچه تبديل مي شود. در سوزن زبانه دار نخ زبانه را به طرف بالا مي راند و باعث مي شود حلقه از بالاي 
سوزن عبوركند و به پارچه افزوده شود. در شكل 44 مرحله 8 براي وضعيت سوزن مركب و سوزن زبانه دار 

را مي بينيد.

شكل 43ـ مرحله 7 بسته شدن زبانه سوزن مركب و عملكرد فشارنده در سوزن هاي ريش دار

پره شانه

فشارنده

سینکر

سوزن ریش دار
 )فنری(

شكل 44ـ عبور كامل سوزن از حلقه سوزن مركب و سوزن زبانه دار

زبانهعبور حلقه از سوزن

عبور حلقه از سوزن
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 مرحله 9: عبور نخ از حلقه قبلی
به  خود  حركت  هم  باز  سوزن  مرحله  اين  در   
نخ  از  طولي  و  داد  خواهد  ادامه  را  پايين  طرف 
حلقه  تشكيل  عمليات  انجام  براي  كه  را  تار 
از  مقدار  اين  مي كند.  ايجاد  است  لازم  بعدي 
نخ به صورت حلقه روي ساقه سوزن قرار خواهد 

گرفت )شکل 45(. 

انتقال  و  زبانه  رفتن  پايين   :10 مرحله   
حلقه به ساقه سوزن 

در حالي كه سوزن به سمت چپ حركت مي كند 
سينكر به سمت راست جابه جا مي شود اين عمل 
باعث مي شود تا سوزن بتواند به طرف بالا برود. با 
بالا رفتن سوزن مرحله 1 تكرار خواهد شد. طي اين 
مراحل يك رج به پارچه اضافه شده است. بنابراين 
چون همه سوزن ها با هم عمل بافت را انجام مي دهند 
مي توان گفت كه با طي كردن اين ده مرحله يك رج 

بافته شده است )شکل 64  (  . 

شكل 45ـ حركت سوزن به پايين ترين نقطه در 
تشكيل حلقه

و حركت  زبانه  آمدن  پايين  دهم  مرحله  46ـ  شكل 
سوزن بالاي  به 

كنترل تشكيل حلقهفعالیت عملی3
يكي از موضوعات بسيار مهم در ماشين هاي حلقوي تاري انجام درست و به موقع عمليات تشكيل حلقه 

مي باشد براي اين كار با استارت سرعت كم )استارت اينچي( مراحل تشكيل حلقه را مشاهده كنيد.

1  در هنگام كار از ماسك استفاده كنيد. 
2  سوزن ها بسيار تيز و برنده هستند از دست زدن به آنها خودداري كنيد. 

پايين آمدن زبانه

نکات ایمنی و 
بهداشت
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مكانيزم ايجاد حركت شانه
اورلپ و آندرلپ به عنوان ابزار طراحي پارچه هاي حلقوي تاري مانند تريكو بافي محسوب مي شود. حركت 
اورلپ معمولاً به اندازه عرض فاصله دو سوزن از يكديگر مي باشد. ولي در آندرلپ، جابه جايي عرضي شانه ها 
مي تواند يك، دو، سه و چهار و... برابر فاصله دو سوزن از يكديگر مي باشد. به زبان ديگر ميزان جابه جايي 
شانه ها مضرب صحيحي از فاصله بين دو سوزن مي باشد. مكانيزم ايجاد حركت شانه به روش چرخ زنجير و 

يا به روش استفاده از سروو موتور مي باشد. 

نکات
مابقي مواد شيميايي و روغن ها را در فاضلاب نريزيد.محیط زیست

شانه ها  ديگر  از  مستقل  به طور  شانه  هر 
متصل  پيرو  محور  به  شافت  يك  توسط 
مي گيرد.  قرار  زنجير  روي  پيرو،  مي گردد. 
زنجيرها داراي گودي و بلندي هستند كه 
گودي ها باعث حركت شانه به سمت راست 
و بلندي هاي روي زنجير باعث حركت شانه 
به سمت چپ مي گردد. در شكل 47 زنجير 
و شافت متصل به شانه راهنما را مشاهده 

مي كنيد.

شكل 47ـ درام طرح و نحوه ايجاد حركت در شانه

شافت متصل به شانه راهنما شماره   2

زنجیر برای شانه راهنما شماره 1

درام
طرح

زنجیر برای شانه راهنما شماره   2

درام طرح
از اجزای اصلي مكانيزم جابه جايي شانه مي باشد. بر روي اين استوانه زنجير هايي قرار دارد كه همانند يك 
بادامك عمل مي كند در نواحي برجسته زنجير، شانه به طرف مخالف درام حركت مي كند و در نواحي گود، 
حركت شانه برعكس مي گردد. ميزان جابه جايي شانه به اندازه يك يا چند فاصله بين دو سوزن مي باشد. براي 

تعيين فاصله دو سوزن، يك را برعدد گيج تفسيم كنيد تا فاصله بر حسب اينچ به دست آيد.

مثال1: 
اجزای بافت يك ماشين تريكو بافي با گيج 26 مي باشد. محاسبه كنيد:

1 inch = 25/4 mm .الف( فاصله بين دو سوزن بر حسب اينچ و ميلي متر

حل:
	

inch = 0/035 × 25/4 = 0/97 mm 0/035 = 26 ÷ 1 = گيج ÷ 1 = فاصله بين دو سوزن
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فاصله دو سوزن در اين گيج تقريباً يك ميلي متر مي باشد.
ب( ميزان جابه جايي شانه اگر عدد جابه جايي شانه 5 باشد. 

 5 × 0/97 = 4/85 mm                                                                                                                                  :حل
ديديم كه جابه جايي شنه بسيار كم است و در نتيجه برجستگي و فرورفتگي زنجير ها نيز بسيار كم و در حد 

چند ميلي متر خواهد بود.

انواع دانه زنجير
به هم متصل  را  زنجير ها  پين هايي  گيرد.  قرار  تا درون هم  به صورت خاصي مي سازند  را  زنجير  دانه هاي 
مي كند. پين ها درون سوراخ هاي روي زنجير قرار مي گيرد و باعث اتصال دانه هاي زنجير به يكديگر مي شود. 
زنجير هاي موجود روي درام پس از ساييدن به 4 صورت در خواهند آمد. در شكل 48 اين 4 حالت را مشاهده 

مي كنيد.

 شكل 48ـ انواع دانه هاي زنجير، وضعيت زنجير طرح دار و درام طرح

در نوع A: دو طرف زنجير صاف است. 
در نوع B: طرف چنگال زاويه دار و طرف 

ديگر صاف است.
و طرف  C: طرف چنگال صاف  نوع  در 

است. زاويه دار  ديگر 
در نوع D: دو طرف زاويه دار است.

زنجیر طرح

متصل به شانه راهنما

در ابتدا همه زنجير ها مشابه نوع A هستند ولي پس از ايجاد ساييدگي روي آنها به حالت هاي C , D و B در 
مي آيند. زنجير هاي مورد استفاده در طرح هاي مختلف، مقدار ساييدگي و نحوه كنار هم قرارگيري متفاوتي 

دارند. 
زاويه ساييدگي به تعداد حركت شانه دارد و براي تعيين ميزان ساييدگي از شابلون هايي كه براي اين كار ساخته 
شده است استفاده مي گردد. همان طور كه در شكل50 مي بينيد شافت متصل به شانه راهنما، در اثر تماس با 

ساييدگي هاي زنجير بالا و پايين مي رود.
پس از اتمام سايش زنجير ها، آنها را با پين هايي به هم وصل مي كنند. پين ها به گونه اي ساخته شده است كه 
دانه هاي زنجير مي توانند حول محور پين ها آزادانه بچرخند.رشته هاي زنجير را روي درام طرح نصب مي كنند 
اگر طول زنجير ها از محيط درام بيشتر باشد، يك چرخ زنجير آزادگرد را روي ماشين نصب مي كنند تا زنجير 

بين درام طرح و چرخ زنجير آزادگرد قرار گيرد. در شكل 49 درام طرح و زنجير طرح را مشاهده مي كنيد.

A B C D
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وصل كردن زنجير ها بايد مطابق طرح ترسيم شده باشد تا بافت پارچه به گونه اي درست انجام گردد. سپس 
زنجير كامل شده را روي درام طرح مي بندند با چرخش درام، زنجير ها به حركت در مي آيد. اين عمل باعث 
نحوه  و  زنجير  بافت مي گويند. در شكل 50 چرخ  تعويض طرح  اين عمليات،  به  جابه جايي شانه مي گردد. 

عملكرد آن را در ماشين تريكو مشاهده مي كنيد.

آزاد گرد

زنجیر طرح

درام طرح

شكل 49ـ درام طرح و چرخ زنجير آزادگرد

شكل50 ـ درام طرح و شافت رابط 

طرح هاي مختلف، به زنجير طرح هاي مختلفي نياز دارد هرچه طرح پيچيده تر باشد به زنجير طولاني تري احتياج 
است. هنگام تغيير طرح، زنجير ها را باز مي كنند و زنجير هاي ديگري را روي آن قرار مي دهند. زنجير هاي باز 
شده را در محل مناسبي نگهداري مي كنند تا اگر دوباره به بافت همين طرح احتياج باشد آن را استفاده كرد 
به همين خاطر محل مناسبي را براي نگهداري زنجير ها در نظر مي گيرند. قفسه هايي را براي اين كار اختصاص 
مي دهند و علاوه بر مشخصات طرح، نمونه اي از پارچه بافته شده با نخ هاي مختلف را نيز در اين محل نگهداري 
مي كنند. اين عمل باعث مي شود تا مشتري قبل از قرارداد پارچه را مشاهده كند و سپس تصميم مناسب را براي 

انتخاب طرح مورد نظر را بگيرد.

شافت

درام طرح

زنجیرطرح
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روانكاري ماشين كتن  

در ماشين هاي حلقوي تاري روانكاري شامل دو قسمت مي باشد:
را  روند  اين  بالاي حركت،  از طرفي سرعت  گرم مي شوند  اثر حركت  در  ماشين  اين  دنده هاي  الف( چرخ 
سرعت مي بخشد به همين خاطر بخشي از چرخ دنده ها را در محفظه ای با نام گيربكس قرقر مي دهند. داخل 
گيربكس روغن مي ريزند تا ميزان اصطكاك به كمترين حد ممكن برسد. اندازه سطح روغن توسط دو خط 

افقي تعيين مي شود ميزان روغن از خط بالايي بيشتر نباشد و از خط زيرين كمتر نباشد.
ب( گريس كاري: شافت هايي كه توسط ياتاقان ها محصور شده اند نيز در اثر حركت و نوسان گرم مي شوند ولي 
امكان استفاده از گيربكس براي آنها وجود ندارد به همين دليل محفظه كوچكي دور شافت ها را از گريس پر 

مي كنند. انتقال گريس به اين قسمت توسط گريس پمپ انجام مي شود.

مكانيزم پيچش پارچه
پس از بافت پارچه، غلتك هاي كشش، پارچه را با نيروي يكساني به طرف بيرون هدايت مي كنند. ماشين با 
بافتن هر رج از پارچه، معادل طول همان رج را به سمت بيرون مي كشد. اين عمل توسط غلتك هاي كشش 
پارچه انجام مي گيرد. مكانيزم پيچش پارچه شامل غلتك هاي كشش پارچه و غلتك پيچش پارچه مي باشد.

غلتك كشش پارچه
غلتك هاي كشش پارچه شامل 4 غلتك است پارچه با وارد شدن به غلتك هاي كشش بين سه غلتك تحت 
فشار قرار مي گیرد اين عمل باعث مي شود پارچه از لابلاي غلتك ها سر نخورد. نيروي حركت غلتك ها از 
موتور اصلي تأمين مي گردد. بر روي اين سه غلتك، غلتك ديگري قرار مي گيرد اين غلتك فشار يكنواختي را 
در طول پارچه وارد مي كند و سبب حركت يكنواخت پارچه مي شود. در ماشين هايي كه سرعت بافت پارچه 
باعث مي شود،  نيز  اين ماشين ها  از  تعبيه مي شود طول زياد بعضي  آنها زياد است دو گروه غلتك كشش 
براي كنترل بيشتر روي پارچه، از غلتك هاي كشش بيشتري استفاده شود. در شكل51 شماتيك عملكرد 

غلتك هاي كشش پارچه را مشاهده مي كنيد.

شكل 51 ـ شماتيك غلتك هاي كشش پارچه
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پيچش پارچه
پيچش پارچه آخرين مرحله از عملكرد ماشين هاي كتن مي باشد يك غلتك سراسري كه توسط چرخ دنده 
و يا چرخ زنجير مي چرخد پارچه را به دور خود مي پيچد. با افزيش قطر غلتك پيچش پارچه در اثر پيچش 
پارچه سرعت دوراني غلتك پيچش كاهش مي يابد اين در حالي است كه سرعت غلتك هاي كشش تغيير 
نمي كند. در شكل 52 ماشين تريكو بافي با طول زياد را مشاهده مي كنيد اين ماشين سه پارچه با عرض 

دو   متر را هم زمان مي بافد. 

شكل 52 ـ غلتك هاي كشش و پيچش پارچه

فعالیت عملی4
كنترل زنجير بافت، كنترل پارچه و جايگزيني غلتك پيچش پارچه جديد

  زنجير بافت و عملكرد آن را مشاهده كنيد.
  ساختار زنجير بافت را بررسي كنيد و با پارچه بافته شده مطابقت دهيد.

  به كمك ذره بين حلقه هاي بافته شده پارچه را ببينيد و اشكالات آن را يادداشت كنيد و به سرپرست 
سالن ارائه دهيد.

پس از آنكه قطر غلتك پيچش پارچه به اندازه مناسب رسيد کنترل طول پارچه را مشاهده كنيد و سپس 
پارچه را ببريد و روي كارتي كه به پارچه الصاق مي كنيد طول آن را بنويسيد. 

نکات
محیط زیست

1  در هنگام كار از ماسك استفاده كنيد. 
2  گير كردن لباس به غلتك هاي در حال پيچش بسيار خطر ساز است مواظب خود باشيد. 

مابقي مواد شيميايي و روغن ها را در فاضلاب نريزيد.

منطقه بافت

نکات ایمنی و 
بهداشت

غلت کهای پیچش پارچه

ش پارچه
پیچ



204

نقشه و طرح بافت در تريكو ) كتن (  

نقشه بافت حلقوي تاري را به صورت نقطه هاي كنارهم به عنوان سوزن و خطوطي كه در واقع نماينده نخ تار 
مي باشد، ترسيم مي كنند. نخ  هاي تار همان حركت هايي كه روي شانه راهنماي ماشين انجام مي دهد را به 

نمايش مي گذارد. ابتدا نكات زير را به عنوان قرارداد در نظر مي گيريم.
  زمينه طراحي نقاطي است كه نماينده سوزن ها در ماشين مي باشد.

  در بالاي هر طرح شماره شانه را مي نويسيم.
  در پايين طرح، بين سوزن ها و از سمت راست به چپ، از عدد صفر شماره گذاري مي كنيم.

  براي هر شانه، طرح جداگانه اي را ترسيم مي كنيم.
  خطوطي را به عنوان حركت نخ كه توسط شانه هدايت مي شود را رسم مي كنيم. اين خطوط عبارت اند از.

 خطوطي كه بين دو سوزن ترسيم مي شود. اين خطوط در واقع آندرلپ مي باشند و با علامت U مشخص 
مي شوند.

 O خطوطي كه جلوي سوزن به طوري كه دور يك يا دو سوزن بچرخد به اورلپ معروف اند و با علامت 
مشخص مي گردد.

در شكل 53 نمونه اي از نقشه طراحي يك پارچه حلقوي تاري )تريكو( را مشاهده مي كنيد.

نقشه نويسي در تريكو بافي
در شكل خطوط قرمز رنگ نشانه نحوه حركت نخ ها مي باشد. براي نوشتن نقشه در تريكو بافي كافي است از 
پايين نقشه حركت نخ را دنبال كنيم و شماره مناطقي را كه عبور كرده است بنويسيم. بين اين اعداد خط تيره 
بگذاريم و بين حركت ها نيز از / استفاده كنيم. نوشتن يك دوره تكرار حركت نخ الزامي است. در شكل نخ ابتدا 
از منطقه 1 حركت خود را آغاز مي كند بنابراين عدد يك را مي نويسيم و سپس علامت - مي گذاريم منطقه 
بعدي 2 و دوباره به يك برمي گردد پس خواهيم داشت 1-2-1. براي حركت بعدي 1-0-1 داريم و سپس 
بين اين دو حركت علامت / مي گذاريم. در شكل 54 نحوه نوشتن نقشه به صورت اعداد را مشاهده مي كنيد.

شكل53 ـ طرح نقشه در حلقوي تاري

شانه 1 )شانه عقب(                                         شانه 2 )شانه جلو(

5       4       3       2        1       0    3       2        1       0



پودمان پنجم : بافندگی حلقوی تاری

205

شكل54  ـ نمونه يك نقشه نويسي در تريكو بافي

فعالیت کلاسی2
نقشه هاي زير را به صورت عددي بنويسيد )شكل 55 الف ـ ب ـ پ ـ ت(.  

الف(                                                                                                                                      ب(

شانه 1 شانه 1شانه 2 شانه 2

پ(                                                                                                                                      ت(

شكل  55 ـ الف، ب، پ و ت نقشه هاي بافت

شانه عقب                شانه جلوشانه عقب                 شانه جلو

فعالیت عملی5
نقشه هاي عددي زير را ترسيم كنيد.

الف( شانه 1: 1-2-1 / 1-0-1                 شانه 2: 1-0-1 / 4-5-4 
شانه 3: 1-2-1 / 1-0-1 ب( شانه 1: 1 -  1- 0 / 1-0-0 	       شانه 2:  1-0-1 / 2-3-2	
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ارزشیابی شایستگی های پودمان 5: بافندگی حلقوی تاری

شرح فعاليت: اصول كلي بافت حلقوي تاري وتعيين شانه ها و نقشه بافت

استاندارد عملكرد: تعيين تعداد بادامك ها و نحوه ايجاد زنجير بافت در ماشين بافندگي
شاخص ها: انجام محاسبات لازم و تعيين شكل و فرم قرارگيري شانه ها و طراحي زنجير هاي بافت 

تجهیزات و ابزار و شرایط انجام کار:
فضاي كار: كارگاه بافندگي حلقوي تاري 

تجهيزات: ترازو ، متر، ابزار نخ كشي، دستگاه بافندگي حلقوي تاري، بوبين هاي نخ، نقشه بافت، رايانه، ابزار كنترل سلامت سوزن ها ، اندازه گير رج و 
رديف، ذره بين، بادامك هاي حلقه بافت و نبافت و نيم بافت، انواع آچارهاي مربوطه، آچارهاي آلن و ستاره اي
مواد مصرفي: انواع نخ هاي پنبه، پلي استر، آكريليك، ويسكوز و نخ هاي ديگر به صورت قرقره )چله كوچك(

 معيار شايستگي:
 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1قرقره پيچي1

2بافندگي حلقوي تاري كتن2

1بافندگي حلقوي تاري راشل3

1نقشه بافت حلقوي تاري4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1 رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 
٢ استفاده از لباسک ار و کفش ایمنی 

٣ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 
٤ رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات

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