
تأثیر پارامتر تراکم بافت بر میزان لول شدن 
پارچه‌های حلقوی تاری

چکیده:
یکی از مشکلات مهم پارچه‌های حلقوی بافت، لول شدن لبه‌های آن است. مطالعه و اندازه‌گیری میزان لول شدن بافت‌های حلقوی مختلف و شناخت عوامل 
مؤثر بر آن از این نظر اهمیت دارد که بتوان از بروز مشکلات ناشی از آن در حین عملیات مختلف بافت، تکمیل و دوخت و دوز پارچه و همچنین تولید ضایعات 
به هنگام آماده‌سازی پوشاک جلوگیری کرد. این تحقیق، به بررسی رابطه‌ی بین میزان لول شدن و تراکم پارچه‌های حلقوی تاری دو شانه می‌پردازد. نمونه‌ها 
در 5 طرح بافت مختلف )تریکو، لاکنیت، لاکنیت معکوس، ساتین و شارک اسکین( با 3 تراکم )10/5، 18/2 و 25/2( تولید گردیده است. طول مشخصی از 
نمونه‌های پارچه در جهت رج و ردیف برش داده شده و با استفاده از پردازش تصویر، معیاری برای بیان میزان لول شدن پارچه تعریف گردیده است. با افزایش 

تراکم، هرچند که فاصله‌ی لول شدن کاهش می‌یابد، تعداد حلقه‌ی شرکت کننده در لول شدن پارچه افزایش یافته و تمایل به لول شدن افزایش می‌یابد.

شهره میناپور1، سعید آجلی*،2

تکنولوژی 
نساجی

و تغییر شکل آن می‌شوند ]3، 2، 1[. انرژی موجود در حلقه ناشی از این نیروها، 
مشکلات زیادی مانند جمع‌شدگی و لول شدن پارچه را سبب می‌شود. این پدیده، در 
عملیات دوخت  و دوز، تکمیل و حتی مصرف کالای نهایی تولید شده باعث ایجاد 
مشکل می‌شود، بنابراین مطالعه و اندازه‌گیری مقدار لول‌شدن در پارچه‌های حلقوی 
و راهکارهای کاهش آن از اهمیت زیادی برخوردار است. در مطالعات انجام شده 
تاکنون، سعی بر اندازه‌گیری فاصله‌ی لول شدن پارچه، با محاسبه‌ی گشتاورهای 
حلقه که به پارچه جهت لول شدن، نیرو وارد می‌کنند، شده است. این گشتاورها تابع 
خصوصیاتی از نخ و پارچه مانند نمره و سختی خمش نخ، طول حلقه، تراکم رج و 
ردیف و طرح بافت بوده که تمامی این پارامترها قبل از تولید پارچه معلوم می‌باشند. 
با پیش‌بینی لول شدن پارچه قبل از تولید، امکان محاسبه ضایعات پارچه ناشی از 

لول شدن، به هنگام آماده‌سازی پوشاک وجود خواهد داشت ]6، 5، 4[.

شکل 2. نمایش متغیرهای اندازه‌گیری شده )a طول برش و b فاصله لول شدن(شکل 1. نمایش جهت برش پارچه‌ها

مقدمه
لبه‌های  پارچه‌های حلقوی، تمایل به لول شدن در  از مهمترین ویژگی‌های  یکی 
آنها به سمت رو یا پشت فنی می‌باشد. تمایل به لول شدن در لبه‌ها، ناشی از آزاد 
شدن حلقه‌ها از انرژی انباشته شده در آنها توسط نیروها و گشتاورهایی است که در 
هنگام بافت پارچه جهت خم کردن و پیچاندن نخ و تبدیل به حلقه از طرف سوزن 
اعمال می‌شود. زمانی که نخ برای تشکیل حلقه خم می‌شود، به واسطه‌ی خاصیت 
الاستیسیته‌ی خود، تمایل به مستقیم شدن و برگشتن به حالت اولیه دارد و اگر لبه‌ی 
پارچه آزاد باشد، این نیروها سبب بلندشدن لبه به سمت خارج از صفحه‌ی پارچه 
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روش تحقیق
پارچه‌های  تراکم  و  لول شدن  میزان  بین  رابطه‌ی  بررسی  تحقیق، جهت  این  در 
حلقوی تاری دوشانه، از ماشین کتن کمپانی Liba با گیج 28 و سیستم تغذیه مثبت 
استفاده شد. نمونه‌ها در 5 طرح بافت مختلف )تریکو، لاکنیت، لاکنیت معکوس، 
ساتین و شارک‌اسکین( با 3 تراکم )10/5، 18/2 و 25/2( با استفاده از نخ پلی‌استر 

صاف، 75 دنیر تولید گردید. 
نمونه‌های بافته شده به مدت 24 ساعت بر روی یک سطح صاف به صورت آزاد 
قرار داده شد. خصوصیات ساختاری نمونه‌ها در جدول 1 آمده است. سپس نمونه‌ها 
در ابعاد 30cm×30cm بریده شده و وسط نمونه و به فاصله 10cm از هر طرف 

خطی به طول 10cm و به موازات محور ردیف‌ها کشیده شد. 
بر روی سطح  نایکنواختی  و  از وجود هرگونه چین و چروک  به منظور جلوگیری 
پارچه و کاهش خطا در آزمایش، نمونه روی سطح صاف، در قالبی قرار می‌گیرد 
به طوری که بالا و پایین آن گرفته شود و دو طرف قالب با نیروی کمی کشیده 

می‌شود. 
سپس خط کشیده شده با تیغ برش داده شده و از نمونه عکس گرفته شد. جهت 
انجام  با  استفاده شد.  از یک جسم شاخص در عکسبرداری  حذف خطای دوربین 
آزمایش بر روی یک نمونه مشاهده شد که تغییرات )CV( بعد از 3 آزمایش تقریباً 
ثابت می‌ماند، بنابراین برای هر طرح بافت در هر تراکم، آزمایش 3 بار تکرار شد. 
آزمایش بر روی 45 نمونه دیگر با برش موازی محور رج‌ها نیز تکرار شده است، 
دیجیتالی  در عکس‌های  است.  داده شده  نشان  نمونه‌ها  برش  1 جهت  در شکل 
گرفته شده، طول )a( و فاصله‌ی لول شدن )b( با استفاده از شمارش تعداد پیکسل 

شکل 3. تأثیر تراکم بر فاصله‌ی لول شدن

شکل 4. تأثیر تراکم بر تعداد حلقه‌ی شرکت‌کننده در لول شدن

کد نمونهتراکمساختار پارچه
underlap تعداد Run-in

)cm/rack()g/m2( وزنWPCCPC
شانه عقبشانه جلوشانه عقبشانه جلو

تریکو
10/5Tl11132138901414
18/2Tm111201351201522
25/2Tt1111713214014/629/5

لاکنیت
10/5Ll21217/5184/51101814/6
18/2Lm21202/51651501720/6
25/2Lt2119515316016/624

سه‌سوزنه
 
ساتین

10/5Sl312251801301714
18/2Sm31210127/51601721
25/2St31180721601724

10/5RLl12157/52251101412لاکنیت معکوس

18/2RLm12148/5211/51401520/5
25/2RLt12139/5202/514015/621

10/5SHl13157/52521201414شارک اسکین سه‌سوزنه

18/2SHm131422131601420/3
25/2SHt13127/52101701426/6

*یک rack معادل 480 رج می‌باشد.

جدول 1. خصوصیات نمونه‌ها 
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اندازه‌گیری شده )شکل 2( و فاصله لول شدن )b( با استفاده از طول )a( نرمال شده 
و اصلاح شده‌ی آن )*b( در تحلیل‌ها مورد بررسی قرار گرفته است.

نتایج و بحث
مقادیر فاصله‌ی لول شدن )b( و مقدار نرمال شده‌ی آن )*b( برای تمامی نمونه‌ها 
در جدول 2 آمده است. همانگونه که در شکل 3 مشاهده می‌شود با افزایش تراکم، 
فاصله‌ی لول شدن کاهش می‌یابد اما تعداد حلقه‌ی لول شده در لبه‌ی برش داده 
شده افزایش می‌یابد. به عبارتی با کوچکتر شدن حلقه، تمایل به لول شدن افزایش 
می‌یابد. بنابراین می‌توان علاوه بر فاصله‌ی لول شدن، تعداد حلقه‌های لول شده را 
نیز مورد بررسی قرار داد. مطابق شکل 4، با افزایش تراکم، تعداد حلقه‌ی شرکت 
کننده در لول شدن لبه افزایش پیدا کرده و می‌توان گفت تمایل به لول شدن در 
پارچه‌های با تراکم بالاتر، بیشر است.  با افزایش تراکم و کاهش طول حلقه، نیروی 
لازم برای خمش و پیچش نخ طی فرآیند بافندگی افزایش یافته و در نتیجه‌ی آن 
نیروی پسماند بیشتری در ساختار وجود دارد. این انرژی انباشته شده، پس از برش 

پارچه با لول شدن لبه‌ها آزاد می‌شود.

نتیجه‌گیری
در این مطالعه، تأثیر تراکم بافت بر لول شدن پارچه‌های حلقوی تاری بررسی شده 
است. نتایج نشان می‌دهد، با افزایش تراکم، فاصله‌ی لول شدن با توجه به کاهش 
فضای لغزندگی نخ‌ها در ساختار پارچه کاهش می‌یابد، از طرف دیگر تعداد حلقه‌ی 
شرکت کننده در این فاصله لول شدن پارچه افزایش یافته و نیروی پسماند در یک 
حلقه با توجه به کاهش طول ساق‌ها که تمایل به بازگشت از خم شدن نخ را دارد 

افزایش می‌یابد.

پی‌وست
1. دانشجوی کارشناسی ارشد دانشکده مهندسی نساجی دانشگاه صنعتی اصفهان

2. استادیار دانشکده مهندسی نساجی دانشگاه صنعتی اصفهان
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کد نمونه
)b( مقدار متوسط)b*( مقدار متوسط

)cm( برش در جهت ردیف)cm( برش در جهت رجبرش در جهت ردیفبرش در جهت رج

Tl1/274/130/1230/426
Tm1/133/040/1140/315
Tt1/172/450/1180/261
Ll1/444/050/1380/426
Lm1/672/990/1600/316
Lt1/653/080/1590/329
Sl1/284/150/1230/417

Sm1/453/350/1410/356
St1/313/060/1250/329

RLl1/424/670/1340/485
RLm0/553/080/0540/313
RLt0/852/910/0850/321
SHl0/573/250/0560/339

SHm0/562/250/0530/238
SHt0/241/850/0230/194

جدول 2. مقادیر اندازه‌گیری شده در نمونه‌ها
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