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کاتس و آپرون
و  اولیه  مواد  کیفیت  تولیدی،  نخ  کیفیت  در  مهم  بسیار  و  بحرانی  فاکتور  دو 
فرآیند ریسندگی هستند. در فرآیند ریسندگی، کاتس )شکل1(، آپرون )شکل2( 
بازی  و تنظیمات غلتک‌ها در سیستم کشش ماشین ریسندگی نقشی اساسی 
کیفیت  بر  تولید  هزینه‌های  اندازه  به  درست  کشش  سیستم  اجزاء  و  می‌کنند 
نخ تولیدی در ریسندگی رینگ موثر هستند. محققان بسیاری به مطالعه این 
فاکتورها پرداخته‌اند. از جمله آنها آقای بروم و بووانش کومار3  تاثیر کاتس بر 
خواص نخ را بررسی کردند و نتیجه گرفتند، سختی کاتس بیشترین تاثیر را بر 
استحکام و یکنواختی نخ دارد. کاتس عموما از لاستیک نرمی ساخته می‌شود که 
سطح آن می‌تواند بعد از یک دوره استفاده، در طول دور آن  پاره شده یا ترک 
بخورد و باعث بروز مشکلاتی مانند سر خوردن الیاف و کشیده نشدن الیاف در 
طول فرآیند کشش گردد. ساییدن فرآیندی است که برای از بین بردن ترک‌ها 
و سختی‌های کاتس از آن استفاده می‌شود. اما، این فرآیند قطر غلتک بالایی را 

کاهش می‌دهد و بر کیفیت نخ تاثیر می‌گذارد.
آقای دکتر قانع و سایر همکاران نیز تاثیر قطر غلتک بالای جلو را بر کیفیت 
اندازه  کمترین  به  غلتک  قطر  کاهش  که  گرفتند  نتیجه  و  کردند  مطالعه  نخ 
ممکن، عملًا نایکنواختی نخ را کاهش می‌دهد ولیکن، محدوده نایکنواختی آن 

را گسترش خواهد داد. 
مطالعات بسیار دیگری بر ماشین‌های ریسندگی رینگ نشان می‌دهند تنظیم 
غلتک‌های کشش نیاز به ملاحظات گسترده و همزمان فاکتورهای تکنیکی و 

مکانیکی درگیر در فرآیند دارد. 
مطالعات آقای رودیکا هارپا4 نیز نشان داد که ضریب تغییرات جرم نخ با افزایش 
این  در  تحقیقات  این  ادامه  در  می‌شود.  بزرگ  کاتس  لبه‌های  سختی  میزان 
پژوهش تاثیر سختی کاتس ریسندگی، اندازه و تنظیمات محور زین اسبی بر 

خصوصیات نخ مورد ارزیابی قرار می‌گیرد.

 شکل 1 - کاتس ریسندگی سوپرتکس هند

شکل 2 - آپرون ریسندگی سوپرتکس هند

تاثیر سختی کاتس1  ریسندگی  و 
تنظیمات محور زین اسبی2  بر نخ پنبه‌ای 

مقدمه
روی خواص  بر  زیادی  بسیار  پارامترهایی 
نخ های ریســیده شــده در سیســتم 
ریسندگی رینگ موثر می باشند که یکی 
از مهمترین آنها تنظیمات ناحیه کشــش 
نوع مناسب غلطکهای  انتخاب  و  دستگاه 

کاتس می باشد.
تغییر در قطر کاتس غلطک فوقانی جلو بر 
عیوب،  نایکنواختی،  مانند  نخ  از  خواصی 
اســتحکام و ازدیاد طول موثر اســت. با 
توجه به این موضوع در این مقاله داده ها 
ارزیابی  و اطلاعاتی در این خصوص مورد 

قرار گرفته است.
ترجمه: مهندس الهام بی طرفان*

1. Cots
2. Saddle
3. Broome & K.Buvanesh Kumar
4. Rodica Harpa
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مواد و روش‌های استفاده شده در آزمایش
نخ های مورد استفاده در این آزمایش با ماشین رینگ LMW G5/1 و با سرعت 

اسپیندل rpm 15000 از الیاف پنبه با مشخصات زیر تولید شد:
طول میانگین الیاف mm 30.2، ظرافت µg/inch 3.58، استحکام g/tex 21.62 در 
 24 Ne فرایند ریسندگی نیز از فتیله پنبه 1.10 برای تولید دو دانسیته خطی
و Ne 36 و فاکتور تاب 4.0 استفاده شد. در تولید این نخ، پارامترهای کاتس 
جلویی ریسندگی، نظیر قطر و سختی کاتس )56، 63 و 67 درجه( متغیر در 
نظر گرفته و سه تنظیم متفاوت محور زین اسبی روی mm 49، 50 و 51 به 
کار گرفته شد. قطر کاتس برای مرحله اول آزمایش mm 30 بود و در مراحل 
مختلف با عملیات سایش به mm 29.6، 29.2، 28.8، 28.4 و 28 کاهش یافت. 
تاثیرات  آزمایشات استفاده و  نیز برای طراحی  از تکنیک آماری L18 تاگوچی 

اصلی بر خصوصیات مختلف نخ تولیدی روی نمودار نمایش و آنالیز شد.
نتایج فرایند طراحی آزمایش در جدول1 نشان داده شده است.

بحث و نتیجه گیری
 24 Ne تاثیرات قابل توجه بر خصوصیات نخ ها با دو دانسیته خطی متفاوت
و Ne 36 در شش سطح مختلف برای قطر کاتس غلتک فوقانی جلویی و سه 
سطح متفاوت سختی کاتس و محور زین اسبی بر روی نمودارهای شکلهای 3 
الی 5 نشان داده شده است. خصوصیات نخ های نمونه برای آنالیز نیز در جدول 

2 و 3 نشان داده شده اند.

کینواختی نخ
نایکنواختی نخ های Ne 36 و Ne 24 در قطر کاتس متفاوت و ترکیبات سختی 
کاتس و محور زین اسبی مختلف در جدول 2 و شکل 3 نشان داده شده است. 
آنالیز اطلاعات مربوط به تغییرات خصوصیات نخ در جدول 4 خلاصه شده است. 
همانطور که مشاهده می شود، در هر دو مورد نخ Ne 24 و Ne 36 ، نایکنواختی 

)U%( نخ به طور عمده با افزایش قطر کاتس، کاهش یافت.

قطر غلتک کاتسشماره
 )میلی‌متر(

تنظیم محور زین 
اسبی )‌میلی‌متر(

سختی کاتس
 )درجه(

1305156

2305063

3304967

429.55156

529.55063

629.54967

7295156

8295063

9294967

1028.55156

1128.55063

1228.54967

13285156

14285063

15284967

1627.55156

1727.55063

1827.54967

36 Ne 24 و Ne جدول 1- آزمایشات طراحی شده برای نخ‌های نمره

شکل 3-  تاثیر قطر کاتس، اندازه محور زین اسبی و سختی کاتس بر کینواختی نخ

شکل4- تاثیر قطر کاتس، اندازه محور زین اسبی و سختی کاتس بر استحکام نخ
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ازدیاد طول )CV% (ازدیاد طول )% (RKM (%CV) استحکام )RKM (عیوب نخ در کیلومترCV%U%نمره حقیقی Neشماره

24 Ne

123.621.529.444019.876.216.087.56

223.491.2510.073719.727.066.198.25

323.531.439.594718.618.015.998.34

424.311.659.483319.516.366.67.69

523.881.269.354319.857.096.668.16

623.901.599.324419.927.896.138.65

724.561.889.194120.296.546.077.98

824.481.949.325318.618.015.978.25

924.211.779.394418.626.694.827.56

1024.211.449.343917.127.214.937.34

1124.501.429.124617.797.255.18.28

1224.561.449.064118.697.355.828.09

1324.351.369.163418.326.895.288.19

1424.421.549.213618.058.025.337.67

1524.431.679.734718.218.455.638.46

1624.951.549.185117.046.245.297.34

1724.411.419.85717.987.355.426.84

1824.241.449.194617.877.855.137.35

Ne 36

136.241.3111.487717.346.354.936.66

235.851.2511.908818.138.025.198.55

335.721.4111.656316.977.025.368.21

436.121.0511.236518.276.345.357.34

535.781.2110.795917.586.215.457.63

635.841.2610.686817.747.565.277.96

736.081.2811.486317.896.544.687.39

835.761.4011.225917.437.564.258.06

936.141.0210.935817.326.633.587.21

1036.161.5611.136517.046.284.838.08

1135.891.4510.807517.758.114.98.56

1236.081.0810.737118.435.765.657.58

1336.201.6411.116817.137.864.267.63

1436.101.4811.156916.865.884.367.96

1535.911.3610.518517.746.594.888.22

1636.111.3411.296717.295.405.217.65

1735.841.6110.627217.377.644.898.06

1835.931.2111.146216.766.814.618.88

جدول 2- مشخصات نخ های نمونه
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این امر می تواند بر اثر خاصیت ارتجاعی عالی و گیرش بهتر الیاف کشیده شده به 
تبع قطر بزرگتر کاتس غلطک بالای جلو باشد که کنترل بهتری روی الیاف فراهم 
می‌کند. نتایج نشان داد، تنظیمات محور زین اسبی و درجه سختی کاتس غلطک 
بالای جلو اثر قابل توجهی بر U% هیچ یک از دو نخ Ne 24 و Ne 36 ندارد. 
همچنین، با تنظیم محور زین اسبی روی mm 50 و سختی کاتس روی 63 و 

67 درجه، بی‌نظمی کمتری را برای هر دو نخ Ne 24 و Ne 36 به همراه دارد.

نقایص نخ
سختی‌های  کاتس،  مختلف  قطر‌های  در   36  Ne و   24  Ne نخ‌های  نقایص 
مختلف و تنظیم محور زین اسبی متفاوت در جدول و شکل 4 نمایش داده شده 
است. یافته‌ها نشان می‌دهد، در هر دو مورد نخ‌های Ne 24 و Ne 36 با افزایش 

قطر کاتس، عیوب نخ به صورت قابل ملاحظه‌ای کاهش یافتند.
در نتیجه تنظیمات متفاوت محور زین اسبی یا میزان سختی کاتس نیز، تغییر 

عمده‌ای در میزان عیوب نخ مشاهده نشد.

استحکام نخ
تاثیر اصلی بر استحکام نخ‌های Ne 24 و Ne 36 در قطرهای متفاوت کاتس 
غلطک بالای جلو، میزان سختی و زین اسبی در جدول 2 و شکل 5 نمایش 
داده شده است. همانطور که مشخص است در هر دو مورد نخ‌های Ne 24 و 
Ne 36 با افزایش قطر کاتس، استحکام نخ کاهش یافت. این امر، می‌تواند به 
علت این واقعیت باشد که قطر بزرگتر کاتس به افزایش ناحیه تماس با غلطک 

شیاردار پایین کمک می‌کند. 
این مساله، به طور قابل ملاحظه‌ای ناحیه خارج از کنترل بین آپرون و نقطه 
گیرش الیاف در کاتس را کاهش می‌دهد. در هر دو نخ Ne 24 و Ne 36 تغییر 
قابل ملاحظه‌ای در استحکام نخ )RKM( با تنظیمات مختلف محور زین اسبی 

و سختی کاتس اتفاق نیفتاد.

ازدیاد طول نخ
متفاوت  قطرهای  در   36  Ne و   24  Ne نخ‌های  طول  ازدیاد  بر  اصلی  اثرات 
تنظیمات محور زین اسبی در جدول 2 و  بالا، میزان سختی و  کاتس غلتک 
شکل 4 نشان داده شده است. بررسی‌ها نشان می‌دهد، ازدیاد طول به طور قابل 
ملاحظه‌ای با افزایش قطر کاتس، فقط در مورد نخ Ne 24 تغییر کرد. اما تنظیم 
متفاوت محور زین اسبی و سختی کاتس تاثیر قابل ملاحظه ای بر ازدیاد طول 

نخ در هیچ یک از نخ های Ne 24 و Ne 36 نداشت.

نتایج
بررسی‌ها نشان داد که اجزای سیستم کشش و تنظیم آنها تاثیر قابل ملاحظه‌ای 
اثبات شده که کاهش قطر کاتس غلتک  دارند. عموماً  تولیدی  نخ  بر کیفیت 
و  استحکام  عیوب،  نایکنواختی،  قبیل  از  نخ  کیفی  پارامترهای  جلویی  فوقانی 

ازدیاد طول تا حد پارگی را کاهش می دهد. 
ازین رو با یک دید کیفی، قطر غلتک کاتس بزرگتر در ریسندگی بهتر خواهد 
یود. تنظیمات محور زین اسبی و میزان سختی کاتس تاثیر قابل ملاحظه ای 

بر خصوصیات نخ ندارند.

ماخذ:
Kadole, P.V., Malakane, P.B., Kulkarni, M.S., “Effect of spinning cot hardness 
and saddle gauge setting on cotton yarn”, Textile Asia, April 2012, pp. 27-26.

پی‌نوشت:
* مدیر فروش قطعات یدکی شرکت پارسیان پلی تکس

شکل 5- تاثیر قطر کاتس، اندازه محور زین اسبی و سختی کاتس بر ازدیاد طول نخ

مقادیرتعداد سطوحنوععامل

28، 28.4، 28.8، 29.2، 29.6، 630ثابتقطر کاتس

49، 50، 351ثابتفاصله محور زین اسبی

56، 63، 367ثابتسختی کاتس

جدول 3-  مدل خطی کلی برای آنالیز

جدول 4- بررسی تاثیر پارامترهای کشش بر خواص نخ

یکنواختیعامل
)%U( 

عیوب 
نخ

استحکام
 )RKM(

ازدیاد 
طول %

قابل قطر کاتس
ملاحظه

قابل
 ملاحظه

قابل 
ملاحظه

)Ne 24( قابل ملاحظه
)Ne 36( غیرقابل ملاحظه

فاصله محور 
زین اسبی

غیرقابل
 ملاحظه

غیرقابل 
ملاحظه

غیرقابل
غیرقابل ملاحظه ملاحظه

سختی 
کاتس

غیرقابل
 ملاحظه

غیرقابل 
ملاحظه

غیرقابل 
غیرقابل ملاحظهملاحظه
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