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چکیده
در ایــن تحقیــق از دســتگاه ریســندگی اصطکاکــی درف 2 ســاخت شــرکت فهــرر جهــت تولیــد نــخ اکرلیــک بــا طــول بلنــد اســتفاده گردیــد. منظــور 
از تولیــد ایــن نخ‌هــا، اســتفاده از آنهــا در نــخ خــاب فــرش ماشــینی می‌باشــد. بــه دلیــل ســرعت بــالاي ایــن سیســتم ریســندگی، تولیــد نــخ در 
ایــن سیســتم بســیار اقتصــادي می‌باشــد. در آزمایشــات انجــام گرفتــه ابتــدا تاثیــر پارامترهــاي ریســندگی شــامل تنظیمــات دســتگاه ریســندگی و 
مشــخصات فتیلــه تغذیــه شــده بــه دســتگاه بررســی گردید و ســپس بــا بررســی نتایــج بدســت آمــده از آزمایشــات خــواص مکانیکــی و نایکنواختی 
نــخ تولیــدي، شــرایط بهینــه ریســندگی معرفــی گردید.نتایــج آزمایشــات نشــان می‌دهــد که بــا کاهش تعــداد فتیلــه تغذیه شــده و افزایش ســرعت 
غلتــک ریســندگی، تــاب نــخ افزایــش یافتــه و در نتیجــه اســتحکام نــخ بیشــتر می‌گــردد از طــرف دیگــر بــا کاهــش تعــداد فتیلــه تغذیــه شــده، 
 rpm(نایکنواختــی نــخ افزایــش می‌یابــد؛ بنابــر ایــن بــراي به‌دســت آوردن نــخ بــا خــواص مناســب بایســتی ســرعت غلتــک ریســندگی بیشــترین

5000( و تعــداد فتیلــه تغذیــه شــده نیــز بیشــترین )4 فتیلــه( باشــد.

مقدمه
ــر  ــاي اخی ــوجات در دهه‌ه ــی منس ــازار جهان ــرف در ب ــا و مص ــش تقاض افزای
همــراه بــا افزایــش هزینه‌هــاي نیــروي انســانی باعث گشــته تــا پژوهشــگران و 
متخصصیــن بــه فکــر افزایش ســرعت تولید در ماشــین‌آلات نســاجی و ســپس 
افزایــش اتوماســیون آنهــا افتنــد. بــا رشــد دانــش و فنــآوري و اختــراع روش‌هاي 
ــه و  ــش یافت ــا افزای ــت آنه ــد ماشــین‌آلات و کیفی ــد، ســرعت تولی ــد تولی جدی
ــد محصــولات  ــروي انســانی، تولی ــا کاهــش هزینه‌هــاي نی ــوازات آن ب ــه م ب
اقتصادي‌تــر گشــته اســت؛ بنابــر ایــن اســتفاده از تکنولوژي‌هــاي جدیــد امــري 
ضــروري و اجتنابناپذیــر اســت گرچــه ســرعت تولیــد در واحــد زمــان مبنایــی 
ــف می‌باشــد  ــی و عملکــرد ماشــین‌آلات مختل مهمــی جهــت مقایســه کارای
لیکــن، فاکتورهــاي مهــم و موثــر دیگــري از جملــه مصــرف انــرژي، فضــاي 
مــورد نیــاز، نیــروي انســانی، تعمیــرات و نگهــداري و غیــره نیــز وجــود دارنــد 
کــه در اقتصــادي بــودن فراینــد تولیــد موثــر هســتند . اگرچــه تحقیقــات مربوط 
بــه ریســندگی اصطکاکــی ســابقه طولانــی دارد امــا تولیــد نــخ اکرلیک مناســب 
بــراي نــخ خــاب فــرش ماشــینی از الیــاف بلنــد و بدســت آوردن شــرایط بهینــه 
تولیــد بــراي اینگونــه نخ‌هــا نیــاز بــه بررســی خــاص و همه‌جانبــه دارد. در ایــن 
تحقیــق، از دســتگاه ریســندگی اصطکاکــی درف 2 ســاخت شــرکت فهرر جهت 
تولیــد نــخ اکرلیــک مغــزي‌دار از الیــاف بــا طــول بلنــد اســتفاده گردیده و پــس از 
بررســی خــواص فیزیکــی و مکانیکــی نخ تولید شــده، شــرایط بهینه ریســندگی 

ایــن نــوع نخ‌هــا بــه دســت خواهــد آمــد.

تجربیات
بــراي تولیــد نخ خاب فرش ماشــینی توســط دســتگاه ریســندگی درف 2 )شــکل 
ــا وزن Ktex15 از  1( فهــرر مــدل 1989 ســاخت کشــور اتریــش از فتیلــه‌اي ب
الیــاف طــول بلنــد اکرلیــک بــا طــول الیــاف mm 121، ظرافــت الیــاف 8 دنیــر و 
نــوع الیــاف نیمه‌مــات جهــت ،  پوســته نــخ مغــزي اســتفاده گردیــد. ایــن الیــاف 
ــاد طــول نســبی33/97  ــا حــد پارگــی cn/tex 21/75 و ازدی داراي اســتحکام ت
درصــد بودنــد. جهــت مغــزي نــخ از الیــاف فیلامنتــی 300 دنیــري 96 فیلامنتی 

)نمــره واقعــی 333 دنیــر( محصــول شــرکت پیشــرو نــخ لیــا اســتفاده گردیــد. 
فتیلــه تهیــه شــده جهــت ایجــاد یکنواختــی بیشــتر در آن طــی یــک مرحلــه 
ــا وزن خطــی Ktex 5 تبدیــل گردیــد و ســپس بــر روي  کشــش بــه فتیلــه ب
دســتگاه ریســندگی مــورد اســتفاده قــرار گرفــت. ســایر شــرایط تولیــد نمونــه به 
ــن جــداول مشــاهده  ــه در ای ــه ک ــی 4 می‌باشــد. همان‌گون شــرح جــدول 1 ال
می‌گــردد، پارامترهــاي ریســندگی گوناگــون نظیــر تعــداد فتیلــه تغذیــه شــده، 
ســرعت تغذیــه فتیلــه و مغــزي، ســرعت تولیــد نــخ، ســرعت غلتک ریســندگی 
و تنــش نــخ مغــزي تغییــر داده شــده و نمونه‌هــاي تولیــد شــده مــورد آزمایــش 
قــرار گرفتنــد تــا از ایــن طریــق بتوان شــرایط بهینه ریســندگی نــخ مغــزي‌دار از 
الیــاف اکرلیــک بــا طــول بلند جهت مصــرف در فــرش ماشــینی را بدســت آورد.

بحث و نتایج
در نمونه‌هــاي ســري a بهتریــن اســتحکام را نمونه a 11 داشــت ولی در مقایســه 
ایــن نمونــه بــا نمونــه a 23کــه بــا تــاب کمتــر تولید شــده بــود، مشــاهده گردید 
کــه اســتحکام ایــن نمونه‌هــا نزدیــک بــه هــم اســت بنابــر ایــن تصمیــم بــر 
ایــن شــد کــه آزمایشــات ســري بررســی تاثیــر تعــداد فتیله‌هــاي تغذیه شــده در 
دســتگاه صــورت پذیــرد. همان‌گونــه کــه می‌دانیــم، در ریســندگی اصطکاکــی، 
کاهــش ســرعت تولیــد و افزایــش ســرعت غلتــک ریســندگی باعــث افزایــش 

شکل 1: دستگاه ریسندگی درف 2

تکنولوژی 
نساجی
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تــاب در متــر نــخ تولیــدي می‌گردنــد. بنابــر ایــن ســنجش اســتحکام نخ‌هــاي 
اصطکاکــی بــر اســاس مقــدار تــاب داده شــده بــه آنهــا می‌باشــد. از آنجائی‌کــه 
تنظیــم مقــدار تاب و محاســبه آن در این سیســتم ریســندگی کار بســیار مشــکل 
و پیچیدهــاي اســت، لــذا، تعییــن مقــدار تــاب اعمــال شــده بــر روي دســتگاه 
ریســندگی به‌طــور مســتقیم امکانپذیــر نمی‌باشــد لــذا، ایجــاد تغییــرات در مقدار 
تــاب نــخ بــا تغییــر ســرعت غلطــک ریســندگی و ســرعت تولیــد نــخ ایجــاد 
می‌گــردد. نتایــج اندازه‌گیــري شــده مقــدار تــاب نخ‌هــاي تولیــد شــده و تاثیــر 

مقــدار تــاب بــر اســتحکام ایــن نخ‌هــا در شــکل 1 نشــان داده شــده اســت.

همچنیــن تاثیــر تعــداد فتیلــه تغذیــه شــده بــر اســتحکام نــخ تولید شــده نیــز در 
ایــن شــکل نشــان داده شــده اســت. همانطــور کــه در ایــن شــکل نشــان داده 
شــده اســت هــر انــدازه تعــداد فتیلــه تغذیــه شــده بــه دســتگاه ریســندگی کمتر 
باشــد بــا فــرض اینکــه نمــره فتیله‌هــاي تغذیــه شــده و ســرعت غلتــک تغذیــه 
ثابــت باشــد، بــه ناچــار بــراي بدســت آوردن نخــی بــا نمــره مشــابه مجبــور بــه 
کاهــش ســرعت تولیــد یــا ســرعت برداشــت نخ خواهیــم بــود. از طرفــی کاهش 
ســرعت تولیــد باعــث افزایــش تــاب نــخ می‌گــردد. بنابــر ایــن انتظــار میــرود در 
چنیــن حالتــی کــه تعــداد فتیلــه تغذیــه شــده کمتــر اســت اســتحکام نخ بیشــتر 
باشــد )شــکل 2( امــا از طــرف دیگــر، کاهــش تعــداد فتیلــه تغذیــه شــده باعــث 
افزایــش نایکنواختــی نــخ تولیــد شــده می‌گــردد )شــکل3( دلیــل ایــن امــر ایــن 
اســت کــه بــا کاهــش تعــداد فتیله‌هــاي تغذیــه شــده بــه دســتگاه ریســندگی، 
فراینــد چندلاکنــی کــه منجر بــه افزایــش یکنواختی فتیلــه در فرایند ریســندگی 
ــی  ــده داراي نایکنواخت ــد ش ــخ تولی ــه ن ــدو در نتیج ــش میی‌اب ــردد کاه می‌گ

ــردد. بیشــتري می‌گ

نتیجه‌گیري
بــه منظــور تولیــد نــخ خــاب فــرش ماشــینی در سیســتم ریســندگی اصطکاکی، 
الیــاف اکرلیــک بــا طــول بلنــد بــر روي دســتگاه ریســندگی اصطکاکــی درف 2 

a جدول 1: شرایط تولید نمونه سري

 c جدول 2: شرایط تولید نمونه سري

d جدول 3: شرایط تولید نمونه سري
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ســاخت شــرکت فهــرر جهــت تولید نــخ اســتفاده گردیــد. نخ مغــزي تولید شــده 
در شــرایط گوناگــون ریســندگی نظیــر ســرعتهاي متفــاوت غلتــک ریســندگی، 

تعــداد متفــاوت فتیلــه تغذیــه شــده بــه دســتگاه، ســرعت‌هاي متفــاوت تولیــد 
و تنــش مغــزي متفــاوت تولیــد گردیدنــد و خــواص مکانیکــی و یکنواختــی آنها 
ــده از آزمایشــات خــواص  ــج بدســت آم ــا بررســی نتای ــد.  ب ــري گردی اندازه‌گی
مکانیکــی و نایکنواختــی نــخ تولیــدي، شــرایط بهینه ریســندگی نخ بدســت آمد. 
نتایــج تجربیــات و آزمایشــات انجــام گرفتــه نشــان داد کــه کاهــش تعــداد فتیله 
تغذیــه شــده و افزایــش ســرعت غلتــک ریســندگی، تاب نــخ را افزایــش میدهند 
کــه باعــث افزایــش اســتحکام نــخ می‌گــردد. از طــرف دیگــر‌، افزایــش تعــداد 
فتیلــه تغذیــه شــده، باعــث افزایــش فراینــد چندلاکنــی در دســتگاه ریســندگی 
گردیــده و نایکنواختــی نــخ را کاهــش می‌دهــد بنابــر این بــراي به دســت آوردن 
 rpm(نــخ بــا خــواص مناســب بایســتی ســرعت غلتــک ریســندگی بیشــترین

5000 (و تعــداد فتیلــه تغذیــه شــده نیــز بیشــترین )4فتیله( باشــد.

* دانشکده مهندسی نساجی دانشگاه صنعتی امیرکبیر

 e جدول 4: شرایط تولید نمونه سري
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