
مقادير پرزدهي نخ‌هاي تابيدة رينگ مخلوط

چکیده:
در اين تحقيق، الياف پلي استر با نمرة 0/166 – 0/133 تكس و طول mm 38 و فتيلة ويسكوز با نمرة 591 تكس به نسبت‌هاي پلي استر/ ويسكوز 
65 % / 35 % و 50 % و 50 % و 35 % / 65% با هم مخلوط شده‌اند. نخ‌هاي مورد نظر در سرعت 18000 دور بر دقيقه و با قطر mm 49 رينگ و نوع 
شيطانك mg( C 50( و نمرة 1/0 در ماشين لينگ، توليد شده‌اند. سپس اين نخ‌هاي نمرة 20 تكس توليد شده مورد آزمايش‌هاي استحكام، ازدياد 
طول، نايكنواختي و پرزدهي واقع شدند. هدف اين تحقيق، بررسي پرزدهي نخ‌هاي مخلوط پلي استر/ ويسكوز متداول در صنعت با استفاده از سه روش 
مطالعه مي‌باشد. مقدار پيلينگ اين نمونه‌ها نيز محاسبه شده است. نتايج با توجه به نسبت مخلوط و محل واقع بودن ليف در الكترون ميكروسكوپ تحليل 
شده‌اند. در اين تحقيق به نتايجي مبني بر ارتباط مقدار پرزدهي و پيلينگ با توجه به نسبت مخلوط، دست يافته‌ايم. طبق نتايج، بيشترين ميزان پرزدهي 

توسط نخ‌هاي 100 % ويسكوز و بيشترين ميزان پيلينگ و گلوله شدن در پارچة حلقوي بافته شده‌ از همين نخ مي‌باشد. 

 ترجمه: شیوا وزیری، شهرام شاه بابایی کارتیجکلائی

تکنولوژی 
نساجی

مقدمه 
پارامترهاي  از  يكي  پرزدهي  مي‌دانيم  كه  طور  همان 
مهم در ريسندگي و ساير فرايندهاي نساجي است، به 
گفتة بعضي محققان، در نخ‌هاي پنبه‌اي ميزان پرزدهي 
از اهميتي دوچندان برخوردار است. به خصوص اين كه 
انتهاي الياف بيرون زده از نخ در سطح پارچه نيز خود 
را نشان مي‌دهند. از ديگر مشكلاتي كه نخ‌هاي پرزدار 
ايجاد مي‌كنند، مي‌توان به پارگي تار هنگام بافت و ايجاد 
پيلينگ در پارچه‌هاي حلقوي و تاري پودي اشاره كرد. از 
سال 1950 به بعد، ميزان پرزدهي نخ قابل اندازه‌گيري 
مي‌باشد و در آزمايش‌هاي معمول نساجي انجام مي‌شود. 
عوامل متعددي به ميزان پرزدهي نخ دخيل هستند كه 
از آن جمله مي‌توان به خصوصيات ليف و فرايند توليد 
اشاره كرد. تحقيقات اخير ثابت كرده است كه مطالعة 
ليف،  استحكام  ليف،  طول  همچون  ليف،  خصوصيات 
جهت ليف و . . . به موقعيت قرارگيري ليف در بدنة نخ و 
نحوة نمايش آن در ميكروسكوپ بستگي دارد. هدف اين 
تحقيق، در وهلة اول بررسي ميزان پرزدهي و با سه روش 
مختلف آزمايش، در 5 نوع متفاوت نخ‌هاي مخلوط پلي 
استر/ ويسكوز رينگ و در وهلة دوم بررسي پرزدهي نخ‌ها 
با طول ليف‌هاي يكسان و چگالي خطي‌هاي متفاوت 
چگالي  كه  اليافي  با  نخ  كه  اين  به  توجه  با  مي‌باشند. 
خطي بيشتري دارند، ميزان الياف بيرون زده در سطح نخ 

مي‌تواند بيشتر باشد. 

آزمايشات 
مواد و پارامترهاي توليد 

در اين تحقيق، الياف پلي استر و ويسكوز در تاب ثابت 4/ 
α tex 35 و نخ‌هاي توليد شده، نخ‌هاي نمرة 20 تكس 
 +- 2 OC تابيدة رينگ مي‌باشند. آزمايشات نخ در شرايط
20و RH 2 -+ 65% )رطوبت نسبي( انجام شده است. 
خصوصيات الياف در جدول 1، خصوصيات ماشين رينگ 

در جدول 2، پردازش اطلاعات در جدول 3 و خصوصيات 
نخ  در جدول 4 ارائه شده است. 

خصوصيات شيطانك 
در اين تحقيق شيطانك نوع C نمورة mg( 1/0 50( از 
برند Reiners Furst استفاده شده است كه در اينجا، نام 

آن به خلاصه C1 hr EMT آورده شده است. 
C : نشان دهندة نوع شيطانك )نرمال( 

L : نوع عينكي لبه‌‌دار 
Hr : نوع سيم )سطح مقطع نيمه‌ دايروي( 

EMT : شكل شيطانك )باريك( 
چگالي خطي نخ، فاكتورهاي تاب، استحكام و ازدياد طول 
تا حد پارگي در اين تحقيق، 5 نوع متفاوت نخ با چگالي 
خطي يكسان با نام‌هاي A ,B ,C ,D ,E توليد شده‌اند. 
چگالي خطي، فاكتورهاي تاب و استحكام و ازدياد طول 

جدول 3 – اطلاعات فرآیند تولید نخ

mm ليف چگالي خطي ليف )تكس( طول ليف

پلي استر0.166 38

ويسكوز380.133

جدول »1« خواص ليف

طول ماسوره mmسرعت شيطانك m/sعينكي لبه‌دار mmقطر رينگ mmسرعت دوك دقيقه/دور

18000 48 3/245210

جدول »2« پارامترهاي ماشين رينگ

آنها در جدول 4 آورده شده است. استحكام و ازدياد طول 
آنها با دستگاه Zweigle F425 اندازه‌گيري شده است. 
طول مورد آزمايش mm 500 و تنش اوليه CN 10 و 

سرعت آزمايش mm 500 انتخاب شده است. 

عيوب نخ
عيوب نخ به وسيلة Uster tester 3 بررسي شد. تمام 
نمونه با سرعت m/min 400 مورد آزمايش واقع شدند. 
آورده شده است. نخ‌ها به مدت 48  نتايج در جدول 5 
سپس  شدند.  داشته  نگه  استاندارد  شرايط  در  ساعت 
پرزدهي آن توسط دستگاه Uster tester 3 و دستگاه 
پرز  اندازه‌گيري  دستگاه  و   Shirley پرز  اندازه‌گيري 

Zweigle 566 محاسبه شد.
 

 Uster tester 3 مفهوم پرزدهي در دستگاه
پرزدهي )H( به كل طول الياف بيرون زده از نخ گفته 
اندازه‌گيري پرز در دستگاه  مي‌شود كه توسط سنجش 
uster محاسبه مي‌شود. در اين بخش، cm 1 از نخ مد 
نظر گرفته مي‌باشد. به دليل آن كه H نسبت دو مقدار 
طولي مي‌باشد )طول ليف به طول نخ( بي‌بعد است. مثلًا 

73   شماره 130     مرداد  92      



جدول 4 – چگالی خطی نخ ، تاب و پارامترهای کشش

H = 4 يعني طول كل الياف بيرون زده در cm 1 نخ، 
 Uster 4 مي‌باشد. جدول 6 نتايج آزمايش با دستگاه cm

در سرعت m/min را نشان مي‌دهد.
Zweigle G566 مفهوم پرزدهي در دستگاه

سرعت آزمايش در اين دستگاه m/min 100 و تعداد 
 N1 .الياف بيرون آمده از نخ بدين صورت تعريف مي‌شود
 N3 ، 2 mm كمتر از N2 ، 1 mm تعداد الياف كمتر از
كمتر از mm 3 و S3 بيشتر از mm 3 ، هر نمونه 5 مرتبه 

آزمايش شده و نتايج در جدول 7 آورده شده است. 
 

مفهوم پرزدهي در دستگاه شرلي

اين نوع دستگاه نخ را به فاصلة هر mm 5 مورد آزمايش 
 º 3 و زاوية mm قرار  داده و الياف بيرون آمده به طول
70 را مشخص مي‌كند. زمان آزمايش مي‌تواند به صورت 
5 ، 10 ، 20 ، 30 و 40 ثانيه تنظيم شود. از هر نخ طول 
250 متر و به تعداد 30 بار مورد آزمايش واقع شد. سرعت 
آزمايش m/10 s 8/3 بود. نتايج در جدول 7 آورده شده 

است. 

توليد پارچه و آزمايش پيلينگ
براي بررسي ميزان پرزدهي نخ‌ها در پارچه، هر كدام از 
و   E20( Hary Lucas جوراب‌بافي دستگاه  و  نخ‌ها 

240 سوزن( بافته شد. نمونه‌ها به مدت 48 ساعت در 
با دستگاه  نمونه  و هر 4  استاندارد گذاشته شد  شرايط 
Numartindale Abrasion براي پرزدهي آزمايش 
شد. هر نمونه 1000 بار مورد سايش قرار گرفت و با نتايج 
با استاندارد ASTM D 4970-89 مورد مقايسه قرار 
گرفت. در اين استاندارد، نتايج به ترتيب بدترين تا بهرين 
به صورت 5 و 4 و 3 و 2 و 1 تعريف شده است. نتايج‌ 

آزمايش در جدول 9 آورده شده است. 

مطالعات الكترون ميكروسكوپي

جدول »6« -اطلاعات پرزدهی نخ  با دستگاه Uster tester 3جدول »5« - عیوب نخ

Zweigle G566 جدول »7« -اطلاعات پرزدهی نخ با دستگاهZweigle G566 جدول »8« -در صد الیاف بیرون زده با توجه به دستگاه

ميزان  بررسي  براي  نيز  نخ‌ها،  سطح  و  مقطعي  برش 
پرزدهي نخ و سطح پارچه‌هاي بافته شده، توسط الكترون 
ميكروسكوپ Jeol JSM – 5970 LV ، اسكن و آناليز 

شد. 
بحث و نتايج 

پرزدهي 
با توجه به نتايج آزمايش‌هاي پرزدهي كه توسط 3 دستگاه 

نامبرده شده انجام شد، در نخ به نام D كه نخ پلي استر/ 
ويسكوز به نسبت )35/65 %( بوده است، كمترين پرزدهي 
 A مشاهده شده است و بيشترين پرزدهي مربوط به نخ
است كه 100 % ويسكوز مي‌باشد. از عكس SEM كه 
در شكل  آورده شده است، نتيجه مي‌شود كه الياف پلي 
استر كه ميله‌اي هستند. بيشتر تمايل به جمع شدن در 
مركز نخ را دارند. در حالي كه الياف ويسكوز بيشتر تمايل 

به خروج از نخ دارند همان طور كه در جدول 9 ملاحظه 
مي‌كنيم، بيشترين ميزان پلينگ در پارچة‌A كه از نخ 100 
% ويسكوز بافته شده، مشاهده مي‌شود. ميزان پيلينگ 
در ساير نمونه‌ها برابر با درجة 3 بود. در تمام نمونه‌ها، 
ميزان پيلينگ در ساير نمونه‌ها برابر با درجة 3 بود. در تمام 
نمونه‌ها ميزان پلينگ پارچه‌ها با ميزان پرزدهي نخ‌هاي 
 SEM بافته شده از آنها برابر شود. با توجه به عكس‌هاي

شكل‌1 - عكس‌هاي SEM از نخ 100% ویسکوز             a- نمای طولی نخ        b- سطح مقطع نخ
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هر چه پرزدهي نخ افزايش ميي‌ابد، الياف بزرگتري كه 
بيشترين  مي‌شود.  مشاهده  بيشتر  زده‌اند،  بيرون  نخ  از 
ميزان پيلينگ نيز در شكل 1و  كمترين  ميزان در شكل2 

مشاهده مي‌شود. 

  SEM تحليل عكس‌هاي
همان طور كه قبلًا ذكر شد، تعداد الياف بيرون زده توسط 
شمارش آنها در عكس‌هاي SEM نخ‌هاي پلي استر و 
ويسكوز تخمين زده شد. اين عكس‌ها كه توسط الكترون 
ميكروسكوپ Jeol JSM-5910 LV گرفته شد. همان 
طور كه در جدول 5  مشاهده مي‌شود، نمونة A كه نخ 
100 % ويسكوز بافته شده همان طور كه بيشترين پرزدهي 
را دارد، بلكه  نخ آن نيز بيشترني ميزان نايكنواختي )%u( را 
نيز داراست. از آنجا كه شكل الياف ويسكوز نامنظم بوده و 
بررسي‌ها هم در نقاط باريك و هم قطور انجام شده است، 

ميزان %u هم بالاتر مي‌رود. 

ارتباط درصد پرزدهي نخ با تعداد كل انتهاي اليافت بيرون 
زده با توجه  به طول الياف بيرون زده

از نتايج اندازه‌گيري با دستگاه Zweigle G 566 كه 

جدول »9« - مقادیر پیلینگ در پارچه های بافته شده

جدول »10« - تعداد و درصد الیاف الیاف پلی استر و ویسکوز در سطح مقطع

شكل‌2 - عكس‌هاي SEM از نخ پلی استر ویسکوز)a               ) 35/65- نمای طولی نخ           b-سطح مقطع نخ

در جدول 8 آورده شده است، مشاهده مي‌شود كه نمونة 
D كه پلي استر/ ويسكوز 35/65 است.( كمترين ميزان 
پرزدهي را دارد و علت آن، اين است كه مقدار S3 آن فقط 
 mm 3/9 % بوده و همچنين مقدار زيادي الياف با طول
1 در آن وجود دارد مي‌توان چنين استنباط كرد كه اگر 
بخواهيم نخ مخلوط پلي استر و ويسكوز پرزدهي كمي 
داشته كمي داشته باشد بايد مقدار اندازه‌گيري شده الياف 
بيرون زده با طول S3 )بيشتر از mm 3( بايد كمتر از 4 
 E, باشد. از جدول 5 مشاهده مي‌شود كه بين نخ‌هاي %
D, C ، نخ D كمترين ميزان پرزدهي و كمترين ميزان 
نايكنواختي در قطر را دارد. همچنين در جدول 10 نسبت 
مقدار الياف خارج از ناحية نخ به الياف داخل ناحیه نخ، 
توسط عكس‌هاي SEM محاسبه شده است. اين نتايج 

با ميزان پرزدهي نخ‌ها، رابطة مستقيم دارد. 

تحليل آماري 
همان طور كه اشاره شد، نخ D كمترين ميزان پرزدهي را 
 Zweigle دارا بوده و اين موضوع از نتايج دستگاه‌هاي
طول  با  الياف  ميزان  و  است  مشخص   Shirley و 
S3 كه قبلًا تعريف شده است، با اطمينان 95 % و با 
واريانس  α 0/05 محاسبه شده است و سپس تحليل 
رابطة  نتايج وجود  است.  انجام شده  نيز   )ANOVA(
مستقيم بين پرزدهي و نوع نخ بر حسب اندازه‌گيري‌هاي 

دستگاه را نشان مي‌دهد. 

جمع‌بندي
محل  و  مخلوط  نسبت  بين  كه  داد  نشان  آزمايشات 

الياف پلي استر و ويسكوز در نخ و پرزدهي  قرار‌گيري 
ارتباط وجود دارد و هر چه مقدار الياف پلي استر و محل 
قرار‌گيري آنها به سطح خارجي نخ نزديك‌تر باشد، مقدار 
پرزدهي كمتر است. اين  نتايج با بررسي جدول‌هاي 6 و 
7 و 10 كاملًا  مشخص است و تفاوت پرزدهي نخ‌هاي 

E , D و C را توجيه مي‌كند. 
اندازه‌گيري با هر سه دستگاه نتايج مشابهي را به دست 
داد. در ذيل ترتيب نخ در ميزان پرزدهي آورده شده است. 

 :Uster tester 3
 D < E < C < B < A

b < E < B < C < A : دستگاه  Shirley
 b < E < B < C < A : دستگاه Zweigle

 D آزمايشات،  تمام  در  است  مشخص  كه  طور  همان 
 % 100( A كمترين و )% پلي استر 65 % و ويسكوز 35(
ويسكوز( بيشترين پرزدهي و به تبع آن بيشترين پيلينگ 

در پارچه را دارد. 
روند كلي در نخ‌هاي تابيدة مخلوط پلي استر و ويسكوز 
نشان مي‌دهد كه هر چه% CV استحكام كم مي‌شود، 
پرزدهي كاهش ميي‌ابد. پيشنهاد مي‌شود در تحقيقات 
بعدي اثر چگالي خطي‌هاي متفاوت نخ و طول متفاوت 

الياف نيز بر پرزدهي نخ نيز بررسي مي‌شود. 

پی‌نوشت
1. شیوا وزیری دانشجوی کارشناسی ارشد MBA  دانشگاه تهران 
2. شهرام شاه بابایی کارتیجکلائی کارشناس ارشد مهندسی نساجی 

منابع در دفتر مجله موجود است.
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