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مقدمه
امــروزه بافنده‌هــا توجــه زیــادی روی کیفیــت پارچــه بــه جهــت مانــدن در بــازار رقابــت 
می‌کننــد. آهارزنــی یکــی از قســمت‌های خیلــی مهــم در قســمت مقدمــات بافندگــی 
اســت کــه دارای اثــر قابــل توجهــی روی قابلیــت تولیــد انبــوه پارچــه  اســت. اگرچــه 
یکــی از پیچیده‌تریــن مراحــل در تولیــد پارچــه آهارزنــی اســت، بــا ایــن وجــود آهارزنــی 

نقــش مهمــی را در پروســه بافندگــی بــازی می‌کنــد.

 

ــاری اســت  ــه نخ‌هــای ت ــی بدســت آوردن و رســیدن ب ــی پروســه آهارزن هــدف اصل
ــدون اینکــه خســارت‌های عمــده کــه در  ــد ب ــت بافــت رون ــا موفقی ــد ب کــه می‌توانن
طــول عبــور نــخ از بیــن قطعــات فلــزی لغزشــی ماشــین بافندگــی رخ می‌دهــد ببیننــد، 
کــه آن بــه بهبــود پارامتر‌هــای فیزیکــی و مکانیکــی از نخ‌هــای تــار منجــر می‌شــود. 
ــر ســایش می‌شــود و  ــه افزایــش اســتحکام و مقاومــت در براب در درجــه اول منجــر ب
ــن  ــود می‌رســد و همچنی ــدار خ ــن مق ــه کمتری ــا ب ــار پارگی‌ه ــداد ت در نتیجــه آن تع
ــی منجــر  ــرژی در ماشــین‌های بافندگ ــی ان ــازده و صرفه‌جوی ــدار ب ــه بیشــترین مق ب
می‌شــود. همچنیــن هــدف از آهارزنــی ایــن اســت کــه الیــاف را در نــخ در موقعیتــی 
کــه آنهــا قبــل از آهارزنــی در آن موقعیــت بودنــد نگــه دارد، بــا حداقــل تغییــر شــکل نخ 
در طــول بافندگــی. یــک پروســه بافندگــی موفــق بــه چنــد فاکتــور پیچیــده که شــامل 
کاراکترهایــی از جملــه مــواد اولیــه مطلــوب و پروســه آهارزنــی و عناصــر آهارزنــی و 

پوشاك

اثر اقدامات مقدماتی فرآیند بافندگی تاری پودی روی پارچه پنبه‌ای

چيكده
اگرچــه بافتــن پارچــه تــاری پــودی چیــزی نیســت جــز در‌هــم بافــت رفتــن نخ‌هــای تــار و پــود، ایــن پروســه خیلــی بیشــتر بــه نــوع و کیفیــت و 
ــمت‌های  ــی(، قس ــی )طراح ــی و نخ‌کش ــی و آهارزن ــی و چله‌پیچ ــتگی دارد. بوبین‌پیچ ــی بس ــات بافندگ ــین‌های مقدم ــدی از ماش ــای تولی دوام نخ‌ه

ــد. ــرای فرآینــد بافندگــی هســتند کــه اثــرات قابل‌توجهــی روی کیفیــت پارچه‌هــای تولیــدی روی ماشــین بافندگــی دارن آماده‌ســازی نــخ ب
حیــن تصمیم‌گیــری در بــاره کیفیــت آماده‌ســازی نــخ، نــه تنهــا پارامترهــای مراحــل مختلــف آماده‌ســازی بلکــه روش‌هــای کار کــردن ماشــین‌ها نیــز 
مدنظــر قــرار می‌گیــرد. مفهــوم قابلیــت تکرارپذیــری تولیــد خیلــی مهــم اســت وقتــی کــه پردازش‌هــا و فرآیند‌هــای متفاوتــی بــر روی یــک ماشــین 
انجــام می‌شــوند.  بــر ایــن اســاس مانــدن در بــازار رقابــت بافنــده را ملــزم می‌کنــد تــا بــه تولیــد پارچــه براســاس تقاضــای مشــتری و متغیــر بــودن 
تقاضــای مشــتری نســبت بــه بــازار متغیــر بپــردازد، تولیــد مــواد بــا کیفیت‌هــای یکســان کــه همزمــان تولیــد می‌شــوند را تکرارپذیــری کیفیــت تولید 

گوینــد. ایــن کار پژوهشــی بــا دلایــل و فاکتور‌هایــی کــه اثراتــی روی عملکــرد بافندگــی پارچــه می‌گذارنــد ســر و کار دارد.

خصوصیــات نــخ و روش‌هــای تولیــد بســتگی دارد. در شــکل بــالا 1 نشــان داده شــده 
اســت ماشــین آهارزنــی کــه بــرای آهارزنــی نــخ تــار اســتفاده شــده اســت. آهــار یــک 
ــا اصطــکاک را روی ماشــین بافندگــی  پوشــش محافــظ روی ســطح نــخ می‌دهــد ت
تحمــل کنــد، نــخ آهــار زده شــده می‌توانــد شکســتگی و پارگــی نــخ را در طول پروســه 
بافندگــی کاهــش دهــد. در نتیجــه، کیفیــت پارچــه بهتــر می‌شــود و تولیــد افزایــش 

میابــد‌، همانطورکــه در شــکل زیــر 2 نشــان داده شــده اســت.

 

عوامل ارزیابی کیفیت آهارزنی
استحکام 

ــت  ــاص اس ــار خ ــب آه ــک چس ــا ی ــخ ب ــازی ن ــامل آغشته‌س ــی ش ــه آهارزن پروس
کــه ســطح فیلمــی را روی نــخ تشــکیل می‌دهــد بــرای بهبــود مقاومــت و صافــی و 

یکنواختــی نــخ.

ازدیاد طول
بــه علــت آهارزنــی اســتحکام نــخ در حــال افزایــش اســت که ایــن بدلیــل انــدود کردن 
نــخ بوســیله خمیــر آهــار اســت امــا  چــون ســختی نــخ افزایــش میابــد در نتیجــه ازدیاد 

طــول  نــخ کاهــش میابــد.

شکل 1
شکل 2

تهیه و تنظیم: م. شکوهی
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مویینگی
آهــار اســتفاه می شــود تــا پوششــی محافــظ فيلمــی شــکل از آهــار ايجــاد کنــد کــه 

فشــار بيــرون زدن اليــاف از بدنــه نــخ و مويينگــی نــخ را کاهــش دهــد.

پارامترها و پارامتر های فرآیند در تاثیرآهار روی کیفیت نخ آهارزده شده  
الف ( M/C پارامتر ها:

ســرعت: افزايــش در ســرعت ماشــين منجــر بــه کاهــش زمــان تمــاس بيــن نــخ و 
خميــر آهــار شــده و بنابرايــن برداشــت آهــار کمتــر اســت و برعکــس.

مقــدار فشــار وارده: افزايــش فشــار وارده باعــث افزايــش نفــوذ آهــار در نخ می شــود 
و در نتيجــه برداشــت آهار بيشــتر می شــود. 

دمــای ســیلندر خشــک کن: اگــر دمــای خميــر آهــار بيشــتر از يــک محــدوده 
خــاص افزايــش يابــد منجــر بــه کاهــش اســتحکام نــخ بعلــت کاهــش مقــدار رطوبــت 

ــخ می شــود.  ــه شکســت ن می شــود کــه منجــر ب

دمــای بخــار: دمــای بخــار بايــد در طــول پروســه بــرای جلوگيــری از چســبيدن نــخ 
بــه غلتــک ثابت باشــد.

ب( پارامترهای پروسه:
ویســکوزیته خمیــر آهــار: بــالا رفتــن ويســکوزيته باعــث می شــود کــه خميــر 

ــی بيشــتر می شــود. ــن آهــار مصرف آهــار چســبنده تر شــود و بنابراي

دمــای خمیــر آهــار: دمــای خميــر در طــول فرآينــد بايــد ثابــت باشــد تــا از تــوده ای 
شــدن آهــار جلوگيــری کند. 

غلظــت خمیــر آهــار: بــرای رســيدن بــه يکنواختــی مقــدار آهــار مصرفــی، غلظت 
خميــر آهــار پارامتــر مهمی اســت.

مواد و روش ها
در زير روش هايی از اندازه گيری مقدار آهار مصرفی برای نخ آورده شده است.

روش وزن چله

روش آهارزنی آزمایشگاهی 
ايــن روش از نقطــه نظــر پژوهشــی دقيق تــر اســت، در ايــن روش آزمــون، تعــادل خيلی 

حساســی موردنياز اســت. 

در طــول انجــام دادن مطالعــات ايــن پژوهــش، مــواد خــام بــر اســاس جــدول شــماره 1 
اســتفاده شــده اســت. مــواد يکســانی در ماشــين آهارزنــی فــرآوری شــده اند با اســتفاده از 
دســتورالعمل آهــار، همچنــان کــه در جــدول شــماره 1 نشــان داده شــده اســت. بــر ايــن 
اســاس بــرای فهميــدن و بدســت آوردن اثــر آهــار روی توليــد انبــوه پارچــه، پارچــه بايــد 
روی ماشــين بافندگــی بــا پارامترهــای داده شــده در جــدول شــماره ٢ توليد شــده باشــد. 

نتایج و یافته ها
ــرآوری  ــار ف ــين آه ــه 6٠s Ne و 7٠s Ne در ماش ــف از جمل ــره مختل ــا دو نم ــخ ب ن
شــده و چلــه پيچيــده شــده دارای طــول يکســانی اند. بــرای مثــال از mts 1٠٠٠ بــا 

جدول 1- مواد اولیه و دستورالعمل آهار

جدول 2- پارامترهای ماشین بافندگی
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ــول  ــرای 70s Ne. در ط ــرای 60s Ne و 10747 ب ــرنخ‌های 10800 ب ــداد کل س تع
پروســه احتمال‌هایــی کــه برخــی دســتورالعمل‌های قدیمــی باقــی مانــده را آمیخته‌انــد 
بــا دســتورالعمل‌های جدیــد وجــود دارد کــه نتیجــه آن در جــدول شــماره  3 آورده شــده.

 
 60s Ne در بــالا شــکل 5-3 و جــدول 4-3 دلالــت دارد بــر اینکــه، بــرای نمره‌هــای
و  70s Ne مقــدار بهینــه آهــار مصرفــی %6 تــا %6/5 اســت، چنانچــه  از ایــن مقــدار  
تجــاوز کنــد تــار پارگی‌هــا افزایــش میابــد کــه دلیــل آن افزایــش در ســختی نخ اســت، 

کــه بــه کاهــش تاثیــر تشــکیل‌دهنده در ماشــین بافندگــی منجــر می‌شــود.

ــا %49 بدلیــل افزایــش در آهــار مصرفــی  ــود پارگی‌هــا ت در اینجــا می‌فهمیــم کــه پ
کاهــش یافته‌انــد، بــرای مثــال مصــرف بیشــتر از %6/5 منجــر می‌شــود بــه کاهــش 

مویینگــی نــخ و افزایــش ســختی نــخ کــه مناســب در عملیــات پودگــذاری اســت.
 CMPX بــرای راندمــان و P بــا تجزیــه و تحلیــل آماری نشــان داده شــده کــه مقــدار
تــار و CMPX پــود 08E-9.35 و 0.000155 و 0.007719 اســت  کــه 
مربوطــه می‌شــود بــه مقــدار آهــار %6 تــا %6/5 و مقــدار آهــار مصرفــی بیشــتر از 6/5%، 
کــه ایــن هســت کمتــر از 0/05. مثــل ایــن اســت کــه اختــاف قابــل توجهــی بیــن 
مقــدار بــازده و CMPX تــار و CMPX پــود در دو مقــدار متفــاوت از آهــار مصرفــی 
وجــود دارد بــرای مثــال %6 تــا %6/5 و بزرگتــر از  %6/5 طبــق آنچــه ذکــر شــده در بالا.

نتیجه‌گیری
از ایــن تحقیــق ایــن را می‌تــوان فهمیــد کــه حــد مطلــوب انــدازه آهــار مصرفــی طبــق 

آنچــه در بــالا ذکــر شــد مقــداری بیــن %6 تــا %6/5 اســت.
ــخ باعــث  ــی در ن ــار مصرف ــدار آه ــش مق ــه افزای ــرد ک ــد ک ــوان تایی ــن می‌ت همچنی
ــا %167 منجــر  ــی ت ــار پارگ ــش ت ــه افزای ــه ب ــود ک ــخ می‌ش ــی ن ــش در کنندگ افزای
ــدار آهــار  ــرای مق ــا %49 ب ــود پارگی‌هــا ت ــد کــه پ ــوان فهمی می‌شــود. از اینجــا می‌ت
مصرفــی زیــاد کاهــش یافته‌انــد، بــرای مثال در مصــرف بیشــتر از %6/5 منجر می‌شــود 
بــه کاهــش در مویینگــی نــخ و افزایــش در ســختی نــخ کــه مناســب بــرای عملیــات 
پودگــذاری اســت. بــر اســاس تجزیــه و تحلیــل آمــاری انجــام شــده می‌تــوان تاییــد 
کــرد کــه تفــاوت قابــل توجهــی بیــن مقــدار راندمــان، CMPX تــار و CMPX پود 

از دو مقــدار متفــاوت از آهــار مصرفــی ذکــر شــده در بــالا وجــود دارد.

منابع در دفتر مجله موجود است.
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