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بررسی تأثير تغييرات نواحی کشش ،کورس و ميزان فشار  غلتک های  
  خواص نخ های خود تابتابدهنده بر 

 
 

 ۲ ، مجيد صفر جوهری۱*محمد مهدی علاقه بند
  

 
 ،کارخانه موکت پارسکارشناس ارشد .۱
   دانشگاه صنعتی امير کبير، انشيار دانشکده مهندسی نساجید .٢
 

                             

 : چکيده - ۱
 

ريسندگی خود تاب يکی از سيستمهای نسبتاً جديد ريسندگی در حوزه الياف بلند است  که محصول آن نـخ دولای پشـمی و يـا      
سرعت توليد ماشين ريسندگی خود تاب  بيش از ده برابر سرعت     . مخلوط آن با الياف مصنوعی خصوصاً الياف اکريليک می باشد         

 بسيار  مصرفیبوده و بعلاوه صرفه جوئی صورت گرفته در اين سيستم در زمينه هزينه ها و انرژی           توليد ماشين ريسندگی رينگ     
از آنجائيکه تحقيقات زيادی در خصوص اين سيستم ريسندگی و بالطبع نخ توليدی آن در مراکز دانشـگاهی          . چشمگير می باشد    

 ، فشـار و کـورس   V  وUملی همچون نـواحی کششـی    عواو تحقيقاتی داخلی صورت نگرفته است  لذا در تحقيق حاضر تأثير           
نتايج حاصله نشان داده است . مورد بررسی قرار گرفته است  خود تاب غلتک ها ی تابدهنده و ميزان اختلاف فاز  بر خواص نخ             

ايش   در نخهای هم فاز  ميزان تاب و در نتيجه اسـتحکام نـخ افـز      V و کاهش طول ناحيه    U یکه با افزايش طول ناحيه کشش     
. بهترين تأثير را از نظر تاب اعمال شده  و افزايش استحکام  بدنبال دارد  ،   درجه   ۸/۵۳ الی   ۵۲اختلاف فاز در محدوده     . می يابد   

 . تاب نخ های خود تاب ابتدا افزايش و سپس کاهش می يابد، با افزايش فشار غلتک ها 
  

 :کلمات کليدی - ۲
  

 .ب، نيم سيکل، غلتک نوسان کننده، تاب متناوب نخ خود تاب ، سيستم ريسندگی خود تا
 
 :مقدمه  - ۳
 

اوايـل  نظر گرفت که از حوزه الياف بلند در يکی از سيستم های نوين ريسندگی در تقريباً سيستم ريسندگی خود تاب را می توان    
يا فی نی شر همزمان بـه دسـتگاه    نيمچه نخ فلاير    سيستم دو در اين    ].۱[ عملاً مورد استفاده قرار گرفته است      ميلادی   ۶۰دهه  

 از آنجائيکه نخ خود تاب دارای تاب متناوب بوده و جهت آن .  توليد میگرد فاستونیو نخ دولایريسندگی خود تاب  تغذيه شده   
در حد فاصـل دو ناحيـه  تـاب      يک ناحيه بدون تاب، و بالعكس تغيير می کند  لذا در هنگام تغيير جهت تابZبه  S همواره از 

جهت غلبه بر اين  .]۲[شده در برابر تنشهای وارده پايداری ننمايد باعث می گردد تا نخ توليد وجود آن   ايجاد می گردد که     تناوب  م
رشته تشکيل دهنده نخ خود تاب از رويهم قرار گرفتن کامل نواحی  مشکل لازم است تا با ايجاد اختلاف فاز در مسير رسيدن دو         

 .فاقد تاب جلو گيری نمود 

  M_mahdi_a@yahoo.comام نگاريمسول مکاتبات پ*
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٢

لذا در تحقيق حاضر هـدف آن اسـت تـا  تـأثير      ،  ]۳[از آنجائيکه عوامل متعددی بر خصوصيات نخ خود تاب تأثير گذار می باشند            
 نـخ   ، فشار و کورس غلتک ها ی تابدهنده و ميزان اختلاف فاز  بر خواصV  وU همچون نواحی کششی    بعضی از اين عوامل   

 وجـود  یدر سيستم ريسندگی خود تاب اصطلاحات فنـی زيـاد  از آنجائيکه  .و تجزيه  و تحليل قرار گيرند        مورد بررسی   خود تاب   
 بـه مراجـع   توصيه مـی گـردد تـا    ن اصطلاحات  يميسر نمی باشد لذا جهت آشنائی با آ مقاله دارد که تعريف کامل  آنها در اين       

 .]۴[شود اشاره شده مراجعه 
 
 :کارهای انجام شده مروري بر  - ۴
 

 كـه عبـارت اسـت از     U( حداکثر ميزان تاب در شرايطی ايجاد می گردد که فاصله   بررسی های صورت گرفته مويد آنست که
 كـه عبـارت اسـت از     V(حداکثر مقدار خود را دارا بـوده و فاصـله    ) فاصله بين غلتک کشش جلوئی و غلتک ها ی تابدهنده  

 برخی ديگر از محققين بر ايـن  ]۵[ کمترين  مقدار خود را داشته باشد)ک  ها ی تابدهنده  و محل تقارب رشته ها        فاصله بين غلت  
فاصله بيشتر سـبب از دسـت رفـتن    .  ]۴[ . حداقل باشد U به  Vباور هستند که حداکثر تاب هنگامی بدست می ايد که نسبت 

 . ]۴[شد تاب و استحکام نخ حاصله خواهد بيشتر الياف ، کاهش
در خصوص نقش فشار غلتک های تابدهنده گزارش شده است که در حاليکه  افزايش اوليه فشار غلتک ها سبب افـزايش تـاب           

احتمالاً اين روند بخاطر آنست که در فشـار  . نخ خود تاب در نيم سيکل می گردد ،افزايش بيشتر تغيير خاصی را سبب نمی گردد            
ه را تحمل کرده لاکن در هنگاميکه فشار از حد متعارف بيشتر می گردد غلتکها بـا يکـديگر    های پايين، خود نخ فشار اعمال شد      

  . ]۴[اصل نموده  و بر نخ محاط می گردندتماس ح
 ۲۰بر اساس مطالعات انجام شده در يک دامنه نوسان ثابت حداکثر مقدار تاب زمانی ايجاد می گردد که طول سيکل تناوب بـين        

بررسـی هـا   . اختلاف فاز نيز تأثير قابل توجهی در خواص نخ های خود تاب  بويژه استحکام آن دارد      .]۵[شد سانتی متر با   ۳۰الی  
بررسی آقای هنشاو بيانگر آنسـت کـه   . ]۴[نشان داده اند که افزايش اختلاف فاز سبب کاهش ميزان تاب نخ خود تاب می گردد 

 .]۴[ و در نتيجه تاب نخ ها کم تر شده و استحکام کاهش می يابد بيشتر گردد، اختلاف فاز  نيز بيشتر شدهVهر چه فاصله 
 
 :الياف و تجهيزات مصرفی - ۵
 

 خالص  سفيد و نيمچـه نـخ دوم از مخلـوط    اکريليکنيمچه نخ اول از .  نيمچه نخ استفاده شده است        دو نوع  تحقيق حاضر از  در  
، سهولت اندازه گيری ميزان تاب نخ خود تاب می   ترکيب    اين  علت انتخاب   .۵۰/۵۰اکريليک رنگ شده  و پشم سفيد به نسبت          

اندازه گيری طول الياف به روش دستی صـورت گرفـت و بـرای    . درج شده است  )  ۱( در جدول    مشخصات الياف مصرفی  . باشد  
حجـم  اندازه گيری ظرافت الياف اکريليک از دستگاه ويبرومات و برای انـدازه گيـری ظرافـت اليـاف پشـم از طريـق محاسـبه                        

در هر مرحله . گراف استفاده شد يبرو از دستگاه فا الياف نيز برای اندازه گيری استحکام و ازدياد طول  .مخصوص آن عمل گرديد     
 . نمونه از هر کدام از الياف مورد آزمايش و بررسی قرار گرفتند ۳۰

ده وپس از تغذيه دو عدد ازآنها به دستگاه تبديل شمتريک  ۱/۲چه نخهائی با نمره متوسط    الياف بعد از طی مراحل مختلف به نيم       
جهت سهولت کار بـه هـر يـک از    .  نمونه نخهاي مورد نظر در شرايط مختلف توليد گرديدند    ]۴[ريسندگی خود تاب آزمايشگاهی   

 مـی  نمونه های توليدی در هر مرحله کد خاصی داده شد که اين کد ها گذشته از تعيين نوع نمونه شرايط توليد آن را نيـز بيـان             
رطوبـت و درجـه حـرارت     .ارائه شـده انـد   ) ۲(مشخصات نمونه های توليدی که در شرايط مختلف توليد شده اند در جدول . کند  

 . درجه سانتی گراد۱۸و % ۷۰محيط توليد نمونه ها بترتيب عبارت بودند از
 
   آزمايشات- ۶
 

، استحکام، درصد ازديـاد   ) A( اب نخ خود تاب در نيم سيکل    ت: آزمايشات بعمل آوده بر روی نمونه های توليدی عبارت بودند از          
 سانتی ۲۲آز انجائيکه بر مبنای اصول ماشينهای ريسندگی خود تاب طول تناوب کامل .طول ، يکنواختی و طول ناحيه بدون تاب     

 انـدازه گيـری تـاب    متر می باشد و تاب نخ های خود تاب نيز بصورت تعداد آنها در نصف طول تناوب مطرح می گردد لذا جهت            



 
 
 

٣

 در هـر دامنـه توليـدی ،    z و s سانتی متر تنظيم گرديد و پس از شمارش تاب ۱۱نمونه ها ،طول بين دو فک دستگاه تاب سنج      
طـول منطقـه   .محاسـبه گرديـد  )  سانتی متر می باشد۱۱نيم سيکل که معادل (ميانگين آنها بعنوان تاب نخ در نصف طول تناوب  

در تغييرات خواص فيزيکی نخ خود تاب است و حاصل ايجاد تاب متناوب در منطقه تابندگی نخ است     بدون تاب که عامل مهمی      
برای اندازه گيری استحکام و ازدياد طول از دستگاه اوستر دينامات و برای اندازه گيری يکنواختی .   اندازه گيری شد   ۱/۰با دقت   

کليه نتايج . نمونه از هر يک از نخ ها مورد بررسی قرار گرفتند  ۳۰زمايشات  در هر مرحله از آ    . استفاده گرديد  ۳نخ از دستگاه اوستر     
 استفاده شـد تـا   STATGRAPHICS وتریيکامپجهت بررسی های آماری از برنامه   . منعکس کرديده است    ) ۳(در جدول   

ن برنامه با توجه بـه  يدر امدل آماری ارئه شده     .سر گردد يم% ۹۹ مينان  ن  نمونه ها درسطح اط     يانگين م يامکان بررسی اختلاف ب   
 ]۴[:ل استيعوامل مورد نظر بصورت ذ

 
X(ijk)m= µ + Ai + Bj + Ck + ABij + ACik + BCjk + ABCijk + ε m(ijk) 

 
 :از در اين فرمول عوامل اشاره شده عبارتند

X: نوع عامل بررسی     A: طول ناحيه u درماشين خودتاب 
B: طول ناحيهVدرماشين خودتاب           C  : فشاروارده برغلتکهای تابدهنده 
µ:  مقدار متوسط عامل  
ε:  خطای استاندارد 
m :       تعدادعوامل 

 i: حالات تغييرعامل انديسی که نشان دهنده تعداد Aمی باشد. 
j: حالات تغييرعامل انديسی که نشان دهنده تعداد Bمی باشد. 
k:  انديسی که نشان دهنده تعدادحالات تغييرعامل Cمی باشد. 
 
 تجزيه و تحليل نتايج آزمايشات - ۷
 
  تجزيه و تحليل آزمايش تاب نخ خودتاب - ۱ – ۷
 

تـأثير  ) ۲(و ) ۱(ودارهـای  نم. فاز دار متفـاوت اسـت   همانگونه که اشاره شد تاب نخ خودتاب در دو نوع نخهای هم فاز و                      
) ۱(نمـودار  .  در نخهای هم فاز و درجه فازی را در نخهای فازدار بر روی تاب نخ خودتاب نشان مي دهنـد        Vميزان طول ناحيه    

 در نخهای هم فاز تاب نخ افـزايش يافتـه و در مقـادير بـالاتر ،     V و ناحيه معينی از     Uنشان می دهد که در فواصل زياد ناحيه         
از حد معينی تجاوز نمايد ) نقطه تقارب(بعبارت ديگر اگر طولی که لازم است نخها به هم برسند     .  کاهش می يابد     Vيه  طول ناح 

 جهت اثبات اين موضوع در Uبهينه ترين فاصله . ، تاب هر کدام از نخها باز شده و در نتيجه تاب نهايی نخ نيز کاهش می يابد               
 .انتيمتر است  س۲۲/۶بين فواصل ياد شده طول ناحيه 

همانگونه که نمودار نشـان  . نشاندهنده ميزان اختلاف فاز و تأثير آن بر روی تاب نخهای خودتاب فازدار است            ) ۲(         نمودار  
ابد که اين عامـل در گـذر از يـک     يمی دهد با افزايش زاويه فازی يا بعبارت ديگر اختلاف فاز ، هميشه افزايش تاب بوجود نمي        

وجود اين روند به اين دليل است که زوايای فازی بالاتر متضمن داشتن اختلاف مسيری بلنـدتر  .  کاهش نيز می يابد  زاويه معين 
اين روند با سرعت ماشين نيـز  . بين راهنماهای نخ است که اين امر منجر به باز شدن تاب نخ تا رسيدن به نقطه تقارب می شود     

 . رفته بيشتری مورد انتظار است متناسب بوده و با افزايش آن تاب از دست 
در اين نمودار نيز ديـده مـی   . تأثير فشار وارده بر غلتکهای تابدهنده را بر روی تاب نخ خودتاب نشان مي دهد ) ۳(         نمودار  

ه ، شود که در يک وزن معين تاب نخ خودتاب حداکثر شده اما پس از آن بدليل نواری شدن نيمچه نخهای زيـر غلتـک تابدهنـد    
 .تاب لازم در نخ بوجود نخواهد آمد 

 
 



 
 
 

۴

 
 خصوصيات الياف مصرفی:  )۱(جدول 

 
 ميليمتر۴/۱۲۲  اکريليک سفيد متوسط طول الياف

 CV%( ۹/۱۸%(ضريب تغييرات طولی
  دنير۲۷/۲  الياف اکريليک سفيدظرافت متوسط

 CV%( ۹/۶%(ضريب تغييرات ظرافت 
  نيوتن سانتی۸/۶  الياف اکريليک سفيداستحکام
CV%۸/۳۲  استحكام% 

 %۸/۱۲ ازدياد طول
 ميليمتر۴/۹۰ متوسط طول الياف پشم 

 CV%( ۵/۳۲%(ضريب تغييرات طولی
  دنير۶/۴ ظرافت متوسط الياف پشم

 CV%( ۴%(ضريب تغييرات ظرافت 
  سانتی نيوتن۷/۱۸ استحکام الياف پشم

CV%۲/۳۸  استحكام% 
 %۲/۲۷ ازدياد طول

 ميليمتر۵/۱۲۴ اف اکريليک رنگی متوسط طول الي
 CV%( ۶/۲۵%(ضريب تغييرات طولی

  دنير۳/۴ ظرافت متوسط الياف اکريليک رنگی
 CV%( ۴/۳%(ضريب تغييرات ظرافت 

  سانتی نيوتن۵/۷ استحکام الياف اکريليک رنگی
CV%۸/۱۳  استحكام% 

 ۵/۱۸ ازدياد طول
 
 

 )U=۲۲/۶ سانتي متر (:الف .شرايط مختلفای توليد شده در  همشخصات نمونه) : ۲(جدول 
 

 کد نمونه )گرم(فشار وارده ) V)mmفاصله نوع نخ توليدی
۲۰۸۳ ۴۶ 
۱۵۸۴ ۴۷ 

 
۲/۴۵ 

۱۰۹۰ ۴۸ 
۲۰۸۳ ۳۱ 
۱۵۸۴ ۳۲ 

 
۳۳ 
 ۱۰۹۰ ۸۲ 

۲۰۸۳ ۳۰ 
۱۵۸۴ ۴۹ 

 
۲۲ 

۱۰۹۰ ۵۰ 
۲۰۸۳ ۲۴ 
۱۵۸۴ ۵۱ 

 
 
 
 
 
 

 هم فاز

 
۱۵ 

۱۰۹۰ ۵۲ 
۲۰۸۳ ۲۵ 
۱۵۸۴ ۵۳ 

 
۵۲=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۵۴ 
۲۰۸۳ ۲۶ 
۱۵۸۴ ۲۹ 

 
۸/۵۳=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۵۵ 
۲۰۸۳ ۲۷ 
۱۵۸۴ ۲۸ 

 
۱/۵۷=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۵۶ 
۲۰۸۳ ۵۷ 
۱۵۸۴ ۵۸ 

 
۶۱=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۵۹ 
۲۰۸۳ ۶۲ 
۱۵۸۴ ۶۱ 

 
 
 
 
 
 
 

 فازدار

 
۳/۵۵=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۶۰ 
 
 
 



 
 
 

۵

 
 )U=۵۸/۶سانتي متر  (ب .ليد شده در شرايط مختلفمشخصات نمونه های تو) : ۲(جدول 

 کد نمونه )گرم(فشار وارده ) V)mmفاصله نوع نخ توليدی
 ۲و۱ ۲۰۸۳
۱۵۸۴ ۳ 

 
۲/۴۵ 

۱۰۹۰ ۴ 
۲۰۸۳ ۵ 
۱۵۸۴ ۶ 

 
۳۳ 

۱۰۹۰ ۷ 
۲۰۸۳ ۱۸ 
۱۵۸۴ ۱۹ 

 
۲۲ 

۱۰۹۰ ۲۰ 
۲۰۸۳ ۲۳ 
۱۵۸۴ ۴۴ 

 
 
 
 
 
 

 هم فاز

 
۱۵ 

۱۰۹۰ ۴۵ 
۲۰۸۳ ۲۱ 
۱۵۸۴ ۲۲ 

 
۵۲=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۴۳ 
۲۰۸۳ ۱۷ 
۱۵۸۴ ۴۱ 

 
۸/۵۳=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۴۲ 
۲۰۸۳ ۱۳ 
۱۵۸۴ ۱۴ 

 
۱/۵۷=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۱۵ 
۲۰۸۳ ۱۱ 
۱۵۸۴ ۱۲ 

 
۶۱=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۱۶ 
۲۰۸۳ ۸ 
۱۵۸۴ ۹ 

 
 
 
 
 
 
 

 فازدار

 
۳/۵۵=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۱۰ 

 
 )U=۸۸/۷سانتي متر(:ج  شده در شرايط مختلفمشخصات نمونه های توليد) : ۲(جدول 

 کد نمونه )گرم(فشار وارده ) V)mmفاصله نوع نخ توليدی
۲۰۸۳ ۶۵ 
۱۵۸۴ ۶۴ 

 
۲/۴۵ 

۱۰۹۰ ۶۳ 
۲۰۸۳ ۳۵ 
۱۵۸۴ ۶۶ 

 
۳۳ 

۱۰۹۰ ۶۷ 
۲۰۸۳ ۳۴ 
۱۵۸۴ ۶۸ 

 
۲۲ 

۱۰۹۰ ۶۹ 
۲۰۸۳ ۳۳ 
۱۵۸۴ ۷۰ 

 
 
 
 
 
 

 هم فاز

 
۱۵ 

۱۰۹۰ ۷۱ 
۲۰۸۳ ۳۶ 
۱۵۸۴ ۷۲ 

 
۵۲=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۷۳ 
۲۰۸۳ ۳۷ 
۱۵۸۴ ۳۸ 

 
۸/۵۳=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۷۴ 
۲۰۸۳ ۳۹ 
۱۵۸۴ ۴۰ 

 
۱/۵۷=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۷۵ 
۲۰۸۳ ۷۶ 
۱۵۸۴ ۷۷ 

 
۶۱=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۷۸ 
۲۰۸۳ ۷۹ 

 
 
 
 
 
 
 

 فازدار

 
۳/۵۵=D۸۰ ۱۵۸۴ درجه 



 
 
 

۶

  ۱۰۹۰ ۸۱ 

 دهنتايج آزمايشات انجام ش) : ۳(جدول 
 

  کد نمونه
A 
 

 استحکام
 )گرم بر تکس(

 يکنواختی (%)ازدياد طول
CV% 

طول منطقه 
 )cm(بدون تاب

  کد نمونه
A 
 

 استحکام
 )گرم بر تکس(

 يکنواختی (%)ازدياد طول
CV% 

طول منطقه 
 )cm(بدون تاب

۱ ۲۶ ۴/۱ ۵/۸ ۷/۱۵ ۲/۱ ۴۲ ۲۴ ۱/۲ ۵/۸ ۳/۱۵ ۲ 
۲ ۲۶ ۴/۱ ۵/۸ ۷/۱۵ ۲/۱ ۴۳ ۲۷ ۴/۲ ۸/۸ ۴/۱۴ ۹/۰ 
۳ ۲۱ ۱/۱ ۳/۷ ۶/۱۵ ۷/۱ ۴۴ ۲۸ ۴/۲ ۸/۸ ۵/۱۴ ۵/۲ 
۴ ۲۱ ۲/۱ ۲/۸ ۷/۱۵ ۱ ۴۵ ۲۶ ۸/۲ ۳/۸ ۸/۱۴ ۳/۲ 
۵ ۳۰ ۹/۱ ۷/۷ ۶/۱۵ ۵/۱ ۴۶ ۳۴ ۱/۴ ۹/۸ ۹/۱۴ ۵/۱ 
۶ ۳۱ ۷/۳ ۴/۹ ۶/۱۵ ۲ ۴۷ ۲۹ ۴/۳ ۸/۸ ۱/۱۵ ۳/۲ 
۷ ۳۲ ۲/۳ ۳/۵ ۴/۱۵ ۲ ۴۸ ۲۵ ۹/۲ ۹/۸ ۷/۱۵ ۵/۱ 
۸ ۲۲ ۷/۱ ۸ ۴/۱۵ ۵/۰ ۴۹ ۳۵ ۲/۴ ۷/۸ ۸/۱۵ ۲ 
۹ ۲۶ ۸/۱ ۷/۸ ۹/۱۴ ۷/۰ ۵۰ ۳۴ ۸/۳ ۷/۸ ۹/۱۵ ۲/۲ 
۱۰ ۲۳ ۴/۱ ۷/۷ ۱/۱۵ ۸/۰ ۵۱ ۲۵ ۷/۲ ۴/۸ ۶/۱۵ ۱ 
۱۱ ۲۸ ۶/۲ ۳/۸ ۸/۱۵ ۵/۰ ۵۲ ۲۵ ۸/۲ ۲/۸ ۷/۱۵ ۷/۲ 
۱۲ ۲۴ ۷/۲ ۸/۸ ۴/۱۵ ۵/۱ ۵۳ ۳۷ ۴ ۶/۸ ۱/۱۵ ۹/۰ 
۱۳ ۲۹ ۳ ۳/۸ ۸/۱۵ ۶/۰ ۵۴ ۳۳ ۷/۳ ۴/۸ ۴/۱۵ ۱/۱ 
۱۴ ۳۰ ۲/۴ ۸ ۷/۱۵ ۱ ۵۵ ۲۴ ۲/۲ ۵/۸ ۷/۱۵ ۵/۱ 
۱۵ ۲۷ ۹/۳ ۳/۸ ۸/۱۵ ۵/۰ ۵۶ ۲۹ ۴/۳ ۶/۸ ۸/۱۵ ۲ 
۱۶ ۲۳ ۳/۲ ۷/۸ ۷/۱۵ ۸/۱ ۵۷ ۲۴ ۵/۲ ۹ ۲/۱۵ ۳/۱ 
۱۷ ۲۷ ۲/۲ ۲/۹ ۴/۱۴ ۷/۰ ۵۸ ۲۷ ۶/۳ ۳/۸ ۸/۱۴ ۲ 
۱۸ ۳۲ ۳/۴ ۵/۸ ۷/۱۴ ۳/۲ ۵۹ ۲۶ ۹/۲ ۱/۸ ۹/۱۴ ۷/۱ 
۱۹ ۳۵ ۳/۴ ۴/۸ ۵/۱۴ ۱ ۶۰ ۲۷ ۷/۳ ۹/۸ ۹/۱۴ ۲ 
۲۰ ۳۳ ۹/۳ ۳/۸ ۸/۱۴ ۵/۰ ۶۱ ۲۹ ۸/۳ ۴/۹ ۴/۱۴ ۷/۱ 
۲۱ ۲۵ ۸/۲ ۷/۸ ۵/۱۴ ۵/۰ ۶۲ ۲۸ ۷/۳ ۸/۹ ۶/۱۴ ۵/۱ 
۲۲ ۲۷ ۱/۳ ۴/۸ ۱/۱۵ ۳/۱ ۶۳ ۲۸ ۸/۲ ۸/۷ ۶/۱۵ ۵/۲ 
۲۳ ۲۹ ۴/۳ ۷/۸ ۴/۱۴ ۶/۱ ۶۴ ۳۱ ۲/۳ ۸/۷ ۵/۱۵ ۵/۱ 
۲۴ ۳۶ ۴ ۴/۸ ۳/۱۵ ۱ ۶۵ ۳۴ ۲/۳ ۸/۷ ۱/۱۵ ۱/۱ 
۲۵ ۲۷ ۳/۳ ۳/۹ ۳/۱۵ ۱ ۶۶ ۲۶ ۸/۲ ۳/۸ ۸/۱۴ ۷/۱ 
۲۶ ۲۹ ۹/۳ ۷/۹ ۳/۱۴ ۳/۱ ۶۷ ۲۶ ۶/۲ ۸ ۱۵ ۶/۲ 
۲۷ ۲۷ ۶/۳ ۵/۸ ۸/۱۴ ۵/۱ ۶۸ ۳۷ ۱/۴ ۷/۸ ۱۵ ۵/۱ 
۲۸ ۲۹ ۸/۳ ۶/۸ ۵/۱۴ ۵/۱ ۶۹ ۳۴ ۹/۳ ۷/۸ ۹/۱۴ ۶/۲ 
۲۹ ۲۵ ۳/۲ ۹/۸ ۴/۱۵ ۲ ۷۰ ۳۷ ۱/۴ ۷/۸ ۶/۱۴ ۵/۲ 
۳۰ ۳۴ ۶/۴ ۷/۸ ۵/۱۵ ۶/۲ ۷۱ ۳۴ ۴ ۶/۸ ۶/۱۴ ۵/۲ 
۳۱ ۳۵ ۳/۴ ۷/۷ ۷/۱۵ ۶/۱ ۷۲ ۳۷ ۱/۴ ۵/۸ ۶/۱۳ ۵/۲ 
۳۲ ۳۵ ۳/۴ ۶/۸ ۷/۱۵ ۶/۱ ۷۳ ۳۷ ۳/۴ ۴/۸ ۹/۱۳ ۳/۲ 
۳۳ ۳۵ ۱/۴ ۳/۸ ۱۴ ۲ ۷۴ ۲۵ ۶/۳ ۵/۸ ۴/۱۵ ۵/۱ 
۳۴ ۳۸ ۷/۴ ۹/۸ ۴/۱۴ ۲ ۷۵ ۲۴ ۹/۲ ۶/۸ ۲/۱۴ ۳/۲ 
۳۵ ۳۵ ۶/۳ ۶/۸ ۱/۱۵ ۲ ۷۶ ۲۳ ۸/۲ ۲/۸ ۴/۱۴ ۵/۱ 
۳۶ ۲۳ ۳ ۴/۹ ۱/۱۳ ۱ ۷۷ ۲۶ ۲/۳ ۴/۸ ۳/۱۴ ۲ 
۳۷ ۲۷ ۶/۳ ۴/۸ ۱/۱۵ ۶/۰ ۷۸ ۲۱ ۳ ۲/۸ ۹/۱۴ ۲/۲ 
۳۸ ۲۸ ۸/۳ ۵/۸ ۴/۱۵ ۲/۱ ۷۹ ۲۵ ۷/۳ ۳/۸ ۸/۱۴ ۱ 
۳۹ ۲۴ ۲/۳ ۳/۸ ۷/۱۴ ۵/۱ ۸۰ ۲۳ ۷/۳ ۴/۸ ۹/۱۴ ۵/۱ 
۴۰ ۲۴ ۷/۲ ۷/۸ ۴/۱۴ ۲ ۸۱ ۲۰ ۴/۳ ۲/۸ ۱/۱۵ ۶/۱ 
۴۱ ۲۷ ۳ ۵/۸ ۳/۱۵ ۳/۲ ۸۲ ۳۳ ۴ ۴/۸ ۹/۱۵ ۲ 

A :سانتی متر۱۱(تاب نخ خود تاب در نيم سيکل ( 

 
 
 
 



 
 
 

٧

 
 
 
 
 
 تجزيه و تحليل آزمايش استحکام و ازدياد طول نخ خودتاب  - ۲ – ۷
 

روند ) ۴(نمودار . ميزان استحکام و ازدياد طول نخهای توليدی متفاوت است    ) هم فاز و فازدار     ( بر اساس نوع نخ توليدی               
از آنجا که تاب نخها دليل واضحی بـر  .  نشان مي دهد V طول ناحيه    تغيير استحکام نخهای هم فاز را در گذر از نواحی مختلف          

 .ميزان استحکام نهايی است لذا روند نمودار استحکام نيز مشابه روند نمودار تاب می باشد 
اصـله  همانگونه که در اين نمـودار ديـده مـی شـود در ف    . روند تغيير استحکام نخهای فازدار را نشان می دهد        ) ۵(         نمودار  

۵۸/۶ = U                 سانتی متر ، استحکام می تواند با افزايش اختلاف فاز به ميزان فاحشی کـاهش يابـد و در نتيجـه در زاويـه ای کـه 
 . بيشترين کاهش تاب مشاهده می شد ، در همان نقطه کمترين ميزان استحکام نيز به چشم می خورد 

در اين نمودار ازدياد طـول نخهـای   . ايای فازی مختلف نشان می دهد       ازدياد طول نخهای توليدی را تحت زو      ) ۶(         نمودار  
البتـه ايـن   .  همواره پايين تر از ازدياد طول نخهای فاز دار اسـت  U سانتيمتر و در هر سه ناحيه     V = ۲۲هم فاز در طول ناحيه      

وی گسيختگی که بدليل عـدم وجـود تـاب    روند نيز تا نقطه معينی وجود دارد و زمانيکه از اين حد فراتر رفت همراه با کاهش نير 
به همين دليل است که در زوايای فـازی بـالا درگيـری دو    . کافی در نخ توليدی است ، سر خوردگی الياف نيز بيشتر خواهد شد          

کاهش يافته و به راحتی الياف از يکديگر جدا شده و در نتيجـه ازديـاد طـول کـاهش           ) بويژه در سرعتهای بالا   (نيمچه نخ با هم     
 .خواهد يافت 

در اين نمودار نيز ديـده  . تأثير فشار وارده بر غلتکهای تابدهنده را بر روی استحکام نخ خودتاب نشان می دهد   ) ۷(         نمودار  
اين روند مشابه روند تغييرات تاب . می شود که افزايش فشار وارده پس از نقطه بهينه تأثير چندانی در استحکام نخ توليدی ندارد    

 اثر فشار وارده بر غلتکهای تابدهنده نبوده و اين نکته را ثابت می کند که بجز تاب عامل ديگری نيز مـی توانـد در اسـتحکام      در
بعبارت ديگر زمانی که جهت تاب در حال عوض شدن است ، ايـن  . نقش داشته باشد و آن جابجايی تاب در حين توليد نخ است         

طقه بدون تاب افزايش يابد و اين تنها زمانی روی می دهد که فشـار وارده بـر غلتکهـای    امکان به نخ داده نمی شود که طول من 
 .تابدهنده سنگين تر باشد که در نتيجه آن می تواند طول منطقه بدون تاب کمترشده و استحکام بالاتری حاصل گردد 

  
 تجزيه و تحليل آزمايش يکنواختی نخ خودتاب - ۳ – ۷
 

تأثير هم فاز بودن و اختلاف فاز داشتن نخهای خودتاب را در ميزان يکنـواختی نخهـای توليـدی از      ) ۹(و  ) ۸(         نمودارهای  
 با طول بلندتر نـايکنواختی بيشـتری   Vنشان می دهد که نمونه های توليدی در نواحی ) ۸(نمودار . هر دو دسته نشان می دهند   

 ، درصد وجود مناطق بدون تـاب بيشـتر شـده و    V افزايش طول ناحيه  باUاين مسئله بدان دليل است که در هر فاصله  . دارند  
 . چون وجود اين مناطق به سبب ايجاد حلقه های ريز و درشت می نمايد لذا نايکنواختی بيشتر خواهد بود 

و يا وجود حلقـه  نيز همانند نخهای هم فاز بوده و نشان مي دهد که نايکنواختی حاصل از عدم درگيری دو نخ         ) ۹(         نمودار  
های ريز و درشت که البته با سرعت ماشين نيز تا حدی متناسب است و نيز اختلاف مسير طولانی تر در نخهـای فـازدار سـبب                  

 . افزايش کليه پارامترهای اوستر و در نتيجه افزايش نايکنواختی نخ حاصله شده است 
 با افزايش وزن ضريب نايکنواختی کاهش معنـی داری را ارائـه مـی    نيز نشان مي دهد که در نخهای هم فاز    ) ۱۰(         نمودار  

دهد گرچه افزايش وزن همراه با ازدياد نقاط نازک در نخها بوده اما در مجموع نايکنواختی را در نخهای توليدی به ميـزان قابـل               
 . توجهی کاهش داده است 

 :تجزيه و تحليل آزمايش طول منطقه بدون تاب  - ۴ – ۷



 
 
 

٨

در نخهـای  . تأثير نوع توليد نخهای خودتاب را بر روی طول منطقه بدون تاب نشان مـی دهنـد             ) ۱۲(و  ) ۱۱(نمودارهای           
 طول منطقه بدون تاب کمتر می شود که اين مسئله در نخهای فازدار و با افزايش زاويـه فـازی   Vهم فاز با افزايش طول ناحيه    

 ) .۱۲نمودار (دارای افزايش کمی است 
    عامل مهمی که در اين خصوص بايد به آن اشاره کرد مسئله وجود لغزش غلتکهای تابدهنده به ويژه در سرعتهای بـالاتر        

ماشين است که می تواند سطح تماس مداوم و يکنواخت غلتکهای تابدهنده را کاهش دهد و اين نتيجه منجر به افزايش طـولی             
 در نمودارهای قبل ارائه شده هميشه اين افزايش فاصله تاب و اسـتحکام را تـا حـد           با توجه به آنچه که    .منطقه بدون تاب گردد     

 .معينی کاهش خواهد داد که اين مسئله به ويژه در يکنواختی نخهای توليدی مهم خواهد بود 
 نتيجه گيری - ۸

يجـه را از نظـر تمـام     بطـور همزمـان بهتـرين نت   V و کوتاه U در نخهای هم فاز ناحيه بلند Vو U در خصوص نواحی کشش 
 .خصوصيات نخ توليدی بوجود آوردند 

 درجه اثرات مطلوبی بر روی تمامی خصوصيات فيزيکی اندازه گيـری شـده داشـته           ۵۲-۸/۵۳اختلاف فاز نخها در زوايای معين       
 .شوند است بطوريکه بعد از اين محدوده تمامی عوامل رو به کاهش نهاده اند و فقط در اين محدوده پذيرش واقع می 

 گرم افزايش و پس از آن کاهش يافت اما عواملی چون ۱۵۸۴تاب نخهای توليدی با افزايش فشار وارده بر غلتکهای تابدهنده تا        
 .بهترين نتيجه را ارائه دادند )  گرم۲۰۸۳(استحکام و يکنواختی و ازدياد طول در فشار بالاتر 
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6 – P.Lord."Spinning in the 70S",Merrow Publishing Co ,1980. 
7 – D.E.Henshaw,"Twist distribution in Self Twist Yarn",J.T.I,. 1970,vol 61. 
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بررسی تأثير تغييرات نواحی کشش ،کورس و ميزان فشار  غلتک های  
  خواص نخ های خود تابتابدهنده بر 

 
 

 ۲ ، مجيد صفر جوهری۱*محمد مهدی علاقه بند
  

 
 ،کارخانه موکت پارسکارشناس ارشد .۱
   دانشگاه صنعتی امير کبير، انشيار دانشکده مهندسی نساجید .٢
 

                             

 : چکيده - ۱
 

ريسندگی خود تاب يکی از سيستمهای نسبتاً جديد ريسندگی در حوزه الياف بلند است  که محصول آن نـخ دولای پشـمی و يـا      
سرعت توليد ماشين ريسندگی خود تاب  بيش از ده برابر سرعت     . مخلوط آن با الياف مصنوعی خصوصاً الياف اکريليک می باشد         

 بسيار  مصرفیبوده و بعلاوه صرفه جوئی صورت گرفته در اين سيستم در زمينه هزينه ها و انرژی           توليد ماشين ريسندگی رينگ     
از آنجائيکه تحقيقات زيادی در خصوص اين سيستم ريسندگی و بالطبع نخ توليدی آن در مراکز دانشـگاهی          . چشمگير می باشد    

 ، فشـار و کـورس   V  وUملی همچون نـواحی کششـی    عواو تحقيقاتی داخلی صورت نگرفته است  لذا در تحقيق حاضر تأثير           
نتايج حاصله نشان داده است . مورد بررسی قرار گرفته است  خود تاب غلتک ها ی تابدهنده و ميزان اختلاف فاز  بر خواص نخ             

ايش   در نخهای هم فاز  ميزان تاب و در نتيجه اسـتحکام نـخ افـز      V و کاهش طول ناحيه    U یکه با افزايش طول ناحيه کشش     
. بهترين تأثير را از نظر تاب اعمال شده  و افزايش استحکام  بدنبال دارد  ،   درجه   ۸/۵۳ الی   ۵۲اختلاف فاز در محدوده     . می يابد   

 . تاب نخ های خود تاب ابتدا افزايش و سپس کاهش می يابد، با افزايش فشار غلتک ها 
  

 :کلمات کليدی - ۲
  

 .ب، نيم سيکل، غلتک نوسان کننده، تاب متناوب نخ خود تاب ، سيستم ريسندگی خود تا
 
 :مقدمه  - ۳
 

اوايـل  نظر گرفت که از حوزه الياف بلند در يکی از سيستم های نوين ريسندگی در تقريباً سيستم ريسندگی خود تاب را می توان    
يا فی نی شر همزمان بـه دسـتگاه    نيمچه نخ فلاير    سيستم دو در اين    ].۱[ عملاً مورد استفاده قرار گرفته است      ميلادی   ۶۰دهه  

 از آنجائيکه نخ خود تاب دارای تاب متناوب بوده و جهت آن .  توليد میگرد فاستونیو نخ دولایريسندگی خود تاب  تغذيه شده   
در حد فاصـل دو ناحيـه  تـاب      يک ناحيه بدون تاب، و بالعكس تغيير می کند  لذا در هنگام تغيير جهت تابZبه  S همواره از 

جهت غلبه بر اين  .]۲[شده در برابر تنشهای وارده پايداری ننمايد باعث می گردد تا نخ توليد وجود آن   ايجاد می گردد که     تناوب  م
رشته تشکيل دهنده نخ خود تاب از رويهم قرار گرفتن کامل نواحی  مشکل لازم است تا با ايجاد اختلاف فاز در مسير رسيدن دو         

 .فاقد تاب جلو گيری نمود 

  M_mahdi_a@yahoo.comام نگاريمسول مکاتبات پ*

mailto:M_mahdi_a@yahoo.com


 
 
 

٢

لذا در تحقيق حاضر هـدف آن اسـت تـا  تـأثير      ،  ]۳[از آنجائيکه عوامل متعددی بر خصوصيات نخ خود تاب تأثير گذار می باشند            
 نـخ   ، فشار و کورس غلتک ها ی تابدهنده و ميزان اختلاف فاز  بر خواصV  وU همچون نواحی کششی    بعضی از اين عوامل   

 وجـود  یدر سيستم ريسندگی خود تاب اصطلاحات فنـی زيـاد  از آنجائيکه  .و تجزيه  و تحليل قرار گيرند        مورد بررسی   خود تاب   
 بـه مراجـع   توصيه مـی گـردد تـا    ن اصطلاحات  يميسر نمی باشد لذا جهت آشنائی با آ مقاله دارد که تعريف کامل  آنها در اين       

 .]۴[شود اشاره شده مراجعه 
 
 :کارهای انجام شده مروري بر  - ۴
 

 كـه عبـارت اسـت از     U( حداکثر ميزان تاب در شرايطی ايجاد می گردد که فاصله   بررسی های صورت گرفته مويد آنست که
 كـه عبـارت اسـت از     V(حداکثر مقدار خود را دارا بـوده و فاصـله    ) فاصله بين غلتک کشش جلوئی و غلتک ها ی تابدهنده  

 برخی ديگر از محققين بر ايـن  ]۵[ کمترين  مقدار خود را داشته باشد)ک  ها ی تابدهنده  و محل تقارب رشته ها        فاصله بين غلت  
فاصله بيشتر سـبب از دسـت رفـتن    .  ]۴[ . حداقل باشد U به  Vباور هستند که حداکثر تاب هنگامی بدست می ايد که نسبت 

 . ]۴[شد تاب و استحکام نخ حاصله خواهد بيشتر الياف ، کاهش
در خصوص نقش فشار غلتک های تابدهنده گزارش شده است که در حاليکه  افزايش اوليه فشار غلتک ها سبب افـزايش تـاب           

احتمالاً اين روند بخاطر آنست که در فشـار  . نخ خود تاب در نيم سيکل می گردد ،افزايش بيشتر تغيير خاصی را سبب نمی گردد            
ه را تحمل کرده لاکن در هنگاميکه فشار از حد متعارف بيشتر می گردد غلتکها بـا يکـديگر    های پايين، خود نخ فشار اعمال شد      

  . ]۴[اصل نموده  و بر نخ محاط می گردندتماس ح
 ۲۰بر اساس مطالعات انجام شده در يک دامنه نوسان ثابت حداکثر مقدار تاب زمانی ايجاد می گردد که طول سيکل تناوب بـين        

بررسـی هـا   . اختلاف فاز نيز تأثير قابل توجهی در خواص نخ های خود تاب  بويژه استحکام آن دارد      .]۵[شد سانتی متر با   ۳۰الی  
بررسی آقای هنشاو بيانگر آنسـت کـه   . ]۴[نشان داده اند که افزايش اختلاف فاز سبب کاهش ميزان تاب نخ خود تاب می گردد 

 .]۴[ و در نتيجه تاب نخ ها کم تر شده و استحکام کاهش می يابد بيشتر گردد، اختلاف فاز  نيز بيشتر شدهVهر چه فاصله 
 
 :الياف و تجهيزات مصرفی - ۵
 

 خالص  سفيد و نيمچـه نـخ دوم از مخلـوط    اکريليکنيمچه نخ اول از .  نيمچه نخ استفاده شده است        دو نوع  تحقيق حاضر از  در  
، سهولت اندازه گيری ميزان تاب نخ خود تاب می   ترکيب    اين  علت انتخاب   .۵۰/۵۰اکريليک رنگ شده  و پشم سفيد به نسبت          

اندازه گيری طول الياف به روش دستی صـورت گرفـت و بـرای    . درج شده است  )  ۱( در جدول    مشخصات الياف مصرفی  . باشد  
حجـم  اندازه گيری ظرافت الياف اکريليک از دستگاه ويبرومات و برای انـدازه گيـری ظرافـت اليـاف پشـم از طريـق محاسـبه                        

در هر مرحله . گراف استفاده شد يبرو از دستگاه فا الياف نيز برای اندازه گيری استحکام و ازدياد طول  .مخصوص آن عمل گرديد     
 . نمونه از هر کدام از الياف مورد آزمايش و بررسی قرار گرفتند ۳۰

ده وپس از تغذيه دو عدد ازآنها به دستگاه تبديل شمتريک  ۱/۲چه نخهائی با نمره متوسط    الياف بعد از طی مراحل مختلف به نيم       
جهت سهولت کار بـه هـر يـک از    .  نمونه نخهاي مورد نظر در شرايط مختلف توليد گرديدند    ]۴[ريسندگی خود تاب آزمايشگاهی   

 مـی  نمونه های توليدی در هر مرحله کد خاصی داده شد که اين کد ها گذشته از تعيين نوع نمونه شرايط توليد آن را نيـز بيـان             
رطوبـت و درجـه حـرارت     .ارائه شـده انـد   ) ۲(مشخصات نمونه های توليدی که در شرايط مختلف توليد شده اند در جدول . کند  

 . درجه سانتی گراد۱۸و % ۷۰محيط توليد نمونه ها بترتيب عبارت بودند از
 
   آزمايشات- ۶
 

، استحکام، درصد ازديـاد   ) A( اب نخ خود تاب در نيم سيکل    ت: آزمايشات بعمل آوده بر روی نمونه های توليدی عبارت بودند از          
 سانتی ۲۲آز انجائيکه بر مبنای اصول ماشينهای ريسندگی خود تاب طول تناوب کامل .طول ، يکنواختی و طول ناحيه بدون تاب     

 انـدازه گيـری تـاب    متر می باشد و تاب نخ های خود تاب نيز بصورت تعداد آنها در نصف طول تناوب مطرح می گردد لذا جهت            



 
 
 

٣

 در هـر دامنـه توليـدی ،    z و s سانتی متر تنظيم گرديد و پس از شمارش تاب ۱۱نمونه ها ،طول بين دو فک دستگاه تاب سنج      
طـول منطقـه   .محاسـبه گرديـد  )  سانتی متر می باشد۱۱نيم سيکل که معادل (ميانگين آنها بعنوان تاب نخ در نصف طول تناوب  

در تغييرات خواص فيزيکی نخ خود تاب است و حاصل ايجاد تاب متناوب در منطقه تابندگی نخ است     بدون تاب که عامل مهمی      
برای اندازه گيری استحکام و ازدياد طول از دستگاه اوستر دينامات و برای اندازه گيری يکنواختی .   اندازه گيری شد   ۱/۰با دقت   

کليه نتايج . نمونه از هر يک از نخ ها مورد بررسی قرار گرفتند  ۳۰زمايشات  در هر مرحله از آ    . استفاده گرديد  ۳نخ از دستگاه اوستر     
 استفاده شـد تـا   STATGRAPHICS وتریيکامپجهت بررسی های آماری از برنامه   . منعکس کرديده است    ) ۳(در جدول   

ن برنامه با توجه بـه  يدر امدل آماری ارئه شده     .سر گردد يم% ۹۹ مينان  ن  نمونه ها درسطح اط     يانگين م يامکان بررسی اختلاف ب   
 ]۴[:ل استيعوامل مورد نظر بصورت ذ

 
X(ijk)m= µ + Ai + Bj + Ck + ABij + ACik + BCjk + ABCijk + ε m(ijk) 

 
 :از در اين فرمول عوامل اشاره شده عبارتند

X: نوع عامل بررسی     A: طول ناحيه u درماشين خودتاب 
B: طول ناحيهVدرماشين خودتاب           C  : فشاروارده برغلتکهای تابدهنده 
µ:  مقدار متوسط عامل  
ε:  خطای استاندارد 
m :       تعدادعوامل 

 i: حالات تغييرعامل انديسی که نشان دهنده تعداد Aمی باشد. 
j: حالات تغييرعامل انديسی که نشان دهنده تعداد Bمی باشد. 
k:  انديسی که نشان دهنده تعدادحالات تغييرعامل Cمی باشد. 
 
 تجزيه و تحليل نتايج آزمايشات - ۷
 
  تجزيه و تحليل آزمايش تاب نخ خودتاب - ۱ – ۷
 

تـأثير  ) ۲(و ) ۱(ودارهـای  نم. فاز دار متفـاوت اسـت   همانگونه که اشاره شد تاب نخ خودتاب در دو نوع نخهای هم فاز و                      
) ۱(نمـودار  .  در نخهای هم فاز و درجه فازی را در نخهای فازدار بر روی تاب نخ خودتاب نشان مي دهنـد        Vميزان طول ناحيه    

 در نخهای هم فاز تاب نخ افـزايش يافتـه و در مقـادير بـالاتر ،     V و ناحيه معينی از     Uنشان می دهد که در فواصل زياد ناحيه         
از حد معينی تجاوز نمايد ) نقطه تقارب(بعبارت ديگر اگر طولی که لازم است نخها به هم برسند     .  کاهش می يابد     Vيه  طول ناح 

 جهت اثبات اين موضوع در Uبهينه ترين فاصله . ، تاب هر کدام از نخها باز شده و در نتيجه تاب نهايی نخ نيز کاهش می يابد               
 .انتيمتر است  س۲۲/۶بين فواصل ياد شده طول ناحيه 

همانگونه که نمودار نشـان  . نشاندهنده ميزان اختلاف فاز و تأثير آن بر روی تاب نخهای خودتاب فازدار است            ) ۲(         نمودار  
ابد که اين عامـل در گـذر از يـک     يمی دهد با افزايش زاويه فازی يا بعبارت ديگر اختلاف فاز ، هميشه افزايش تاب بوجود نمي        

وجود اين روند به اين دليل است که زوايای فازی بالاتر متضمن داشتن اختلاف مسيری بلنـدتر  .  کاهش نيز می يابد  زاويه معين 
اين روند با سرعت ماشين نيـز  . بين راهنماهای نخ است که اين امر منجر به باز شدن تاب نخ تا رسيدن به نقطه تقارب می شود     

 . رفته بيشتری مورد انتظار است متناسب بوده و با افزايش آن تاب از دست 
در اين نمودار نيز ديـده مـی   . تأثير فشار وارده بر غلتکهای تابدهنده را بر روی تاب نخ خودتاب نشان مي دهد ) ۳(         نمودار  

ه ، شود که در يک وزن معين تاب نخ خودتاب حداکثر شده اما پس از آن بدليل نواری شدن نيمچه نخهای زيـر غلتـک تابدهنـد    
 .تاب لازم در نخ بوجود نخواهد آمد 

 
 



 
 
 

۴

 
 خصوصيات الياف مصرفی:  )۱(جدول 

 
 ميليمتر۴/۱۲۲  اکريليک سفيد متوسط طول الياف

 CV%( ۹/۱۸%(ضريب تغييرات طولی
  دنير۲۷/۲  الياف اکريليک سفيدظرافت متوسط

 CV%( ۹/۶%(ضريب تغييرات ظرافت 
  نيوتن سانتی۸/۶  الياف اکريليک سفيداستحکام
CV%۸/۳۲  استحكام% 

 %۸/۱۲ ازدياد طول
 ميليمتر۴/۹۰ متوسط طول الياف پشم 

 CV%( ۵/۳۲%(ضريب تغييرات طولی
  دنير۶/۴ ظرافت متوسط الياف پشم

 CV%( ۴%(ضريب تغييرات ظرافت 
  سانتی نيوتن۷/۱۸ استحکام الياف پشم

CV%۲/۳۸  استحكام% 
 %۲/۲۷ ازدياد طول

 ميليمتر۵/۱۲۴ اف اکريليک رنگی متوسط طول الي
 CV%( ۶/۲۵%(ضريب تغييرات طولی

  دنير۳/۴ ظرافت متوسط الياف اکريليک رنگی
 CV%( ۴/۳%(ضريب تغييرات ظرافت 

  سانتی نيوتن۵/۷ استحکام الياف اکريليک رنگی
CV%۸/۱۳  استحكام% 

 ۵/۱۸ ازدياد طول
 
 

 )U=۲۲/۶ سانتي متر (:الف .شرايط مختلفای توليد شده در  همشخصات نمونه) : ۲(جدول 
 

 کد نمونه )گرم(فشار وارده ) V)mmفاصله نوع نخ توليدی
۲۰۸۳ ۴۶ 
۱۵۸۴ ۴۷ 

 
۲/۴۵ 

۱۰۹۰ ۴۸ 
۲۰۸۳ ۳۱ 
۱۵۸۴ ۳۲ 

 
۳۳ 
 ۱۰۹۰ ۸۲ 

۲۰۸۳ ۳۰ 
۱۵۸۴ ۴۹ 

 
۲۲ 

۱۰۹۰ ۵۰ 
۲۰۸۳ ۲۴ 
۱۵۸۴ ۵۱ 

 
 
 
 
 
 

 هم فاز

 
۱۵ 

۱۰۹۰ ۵۲ 
۲۰۸۳ ۲۵ 
۱۵۸۴ ۵۳ 

 
۵۲=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۵۴ 
۲۰۸۳ ۲۶ 
۱۵۸۴ ۲۹ 

 
۸/۵۳=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۵۵ 
۲۰۸۳ ۲۷ 
۱۵۸۴ ۲۸ 

 
۱/۵۷=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۵۶ 
۲۰۸۳ ۵۷ 
۱۵۸۴ ۵۸ 

 
۶۱=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۵۹ 
۲۰۸۳ ۶۲ 
۱۵۸۴ ۶۱ 

 
 
 
 
 
 
 

 فازدار

 
۳/۵۵=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۶۰ 
 
 
 



 
 
 

۵

 
 )U=۵۸/۶سانتي متر  (ب .ليد شده در شرايط مختلفمشخصات نمونه های تو) : ۲(جدول 

 کد نمونه )گرم(فشار وارده ) V)mmفاصله نوع نخ توليدی
 ۲و۱ ۲۰۸۳
۱۵۸۴ ۳ 

 
۲/۴۵ 

۱۰۹۰ ۴ 
۲۰۸۳ ۵ 
۱۵۸۴ ۶ 

 
۳۳ 

۱۰۹۰ ۷ 
۲۰۸۳ ۱۸ 
۱۵۸۴ ۱۹ 

 
۲۲ 

۱۰۹۰ ۲۰ 
۲۰۸۳ ۲۳ 
۱۵۸۴ ۴۴ 

 
 
 
 
 
 

 هم فاز

 
۱۵ 

۱۰۹۰ ۴۵ 
۲۰۸۳ ۲۱ 
۱۵۸۴ ۲۲ 

 
۵۲=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۴۳ 
۲۰۸۳ ۱۷ 
۱۵۸۴ ۴۱ 

 
۸/۵۳=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۴۲ 
۲۰۸۳ ۱۳ 
۱۵۸۴ ۱۴ 

 
۱/۵۷=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۱۵ 
۲۰۸۳ ۱۱ 
۱۵۸۴ ۱۲ 

 
۶۱=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۱۶ 
۲۰۸۳ ۸ 
۱۵۸۴ ۹ 

 
 
 
 
 
 
 

 فازدار

 
۳/۵۵=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۱۰ 

 
 )U=۸۸/۷سانتي متر(:ج  شده در شرايط مختلفمشخصات نمونه های توليد) : ۲(جدول 

 کد نمونه )گرم(فشار وارده ) V)mmفاصله نوع نخ توليدی
۲۰۸۳ ۶۵ 
۱۵۸۴ ۶۴ 

 
۲/۴۵ 

۱۰۹۰ ۶۳ 
۲۰۸۳ ۳۵ 
۱۵۸۴ ۶۶ 

 
۳۳ 

۱۰۹۰ ۶۷ 
۲۰۸۳ ۳۴ 
۱۵۸۴ ۶۸ 

 
۲۲ 

۱۰۹۰ ۶۹ 
۲۰۸۳ ۳۳ 
۱۵۸۴ ۷۰ 

 
 
 
 
 
 

 هم فاز

 
۱۵ 

۱۰۹۰ ۷۱ 
۲۰۸۳ ۳۶ 
۱۵۸۴ ۷۲ 

 
۵۲=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۷۳ 
۲۰۸۳ ۳۷ 
۱۵۸۴ ۳۸ 

 
۸/۵۳=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۷۴ 
۲۰۸۳ ۳۹ 
۱۵۸۴ ۴۰ 

 
۱/۵۷=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۷۵ 
۲۰۸۳ ۷۶ 
۱۵۸۴ ۷۷ 

 
۶۱=Dدرجه 

۱۰۹۰ ۷۸ 
۲۰۸۳ ۷۹ 

 
 
 
 
 
 
 

 فازدار

 
۳/۵۵=D۸۰ ۱۵۸۴ درجه 



 
 
 

۶

  ۱۰۹۰ ۸۱ 

 دهنتايج آزمايشات انجام ش) : ۳(جدول 
 

  کد نمونه
A 
 

 استحکام
 )گرم بر تکس(

 يکنواختی (%)ازدياد طول
CV% 

طول منطقه 
 )cm(بدون تاب

  کد نمونه
A 
 

 استحکام
 )گرم بر تکس(

 يکنواختی (%)ازدياد طول
CV% 

طول منطقه 
 )cm(بدون تاب

۱ ۲۶ ۴/۱ ۵/۸ ۷/۱۵ ۲/۱ ۴۲ ۲۴ ۱/۲ ۵/۸ ۳/۱۵ ۲ 
۲ ۲۶ ۴/۱ ۵/۸ ۷/۱۵ ۲/۱ ۴۳ ۲۷ ۴/۲ ۸/۸ ۴/۱۴ ۹/۰ 
۳ ۲۱ ۱/۱ ۳/۷ ۶/۱۵ ۷/۱ ۴۴ ۲۸ ۴/۲ ۸/۸ ۵/۱۴ ۵/۲ 
۴ ۲۱ ۲/۱ ۲/۸ ۷/۱۵ ۱ ۴۵ ۲۶ ۸/۲ ۳/۸ ۸/۱۴ ۳/۲ 
۵ ۳۰ ۹/۱ ۷/۷ ۶/۱۵ ۵/۱ ۴۶ ۳۴ ۱/۴ ۹/۸ ۹/۱۴ ۵/۱ 
۶ ۳۱ ۷/۳ ۴/۹ ۶/۱۵ ۲ ۴۷ ۲۹ ۴/۳ ۸/۸ ۱/۱۵ ۳/۲ 
۷ ۳۲ ۲/۳ ۳/۵ ۴/۱۵ ۲ ۴۸ ۲۵ ۹/۲ ۹/۸ ۷/۱۵ ۵/۱ 
۸ ۲۲ ۷/۱ ۸ ۴/۱۵ ۵/۰ ۴۹ ۳۵ ۲/۴ ۷/۸ ۸/۱۵ ۲ 
۹ ۲۶ ۸/۱ ۷/۸ ۹/۱۴ ۷/۰ ۵۰ ۳۴ ۸/۳ ۷/۸ ۹/۱۵ ۲/۲ 
۱۰ ۲۳ ۴/۱ ۷/۷ ۱/۱۵ ۸/۰ ۵۱ ۲۵ ۷/۲ ۴/۸ ۶/۱۵ ۱ 
۱۱ ۲۸ ۶/۲ ۳/۸ ۸/۱۵ ۵/۰ ۵۲ ۲۵ ۸/۲ ۲/۸ ۷/۱۵ ۷/۲ 
۱۲ ۲۴ ۷/۲ ۸/۸ ۴/۱۵ ۵/۱ ۵۳ ۳۷ ۴ ۶/۸ ۱/۱۵ ۹/۰ 
۱۳ ۲۹ ۳ ۳/۸ ۸/۱۵ ۶/۰ ۵۴ ۳۳ ۷/۳ ۴/۸ ۴/۱۵ ۱/۱ 
۱۴ ۳۰ ۲/۴ ۸ ۷/۱۵ ۱ ۵۵ ۲۴ ۲/۲ ۵/۸ ۷/۱۵ ۵/۱ 
۱۵ ۲۷ ۹/۳ ۳/۸ ۸/۱۵ ۵/۰ ۵۶ ۲۹ ۴/۳ ۶/۸ ۸/۱۵ ۲ 
۱۶ ۲۳ ۳/۲ ۷/۸ ۷/۱۵ ۸/۱ ۵۷ ۲۴ ۵/۲ ۹ ۲/۱۵ ۳/۱ 
۱۷ ۲۷ ۲/۲ ۲/۹ ۴/۱۴ ۷/۰ ۵۸ ۲۷ ۶/۳ ۳/۸ ۸/۱۴ ۲ 
۱۸ ۳۲ ۳/۴ ۵/۸ ۷/۱۴ ۳/۲ ۵۹ ۲۶ ۹/۲ ۱/۸ ۹/۱۴ ۷/۱ 
۱۹ ۳۵ ۳/۴ ۴/۸ ۵/۱۴ ۱ ۶۰ ۲۷ ۷/۳ ۹/۸ ۹/۱۴ ۲ 
۲۰ ۳۳ ۹/۳ ۳/۸ ۸/۱۴ ۵/۰ ۶۱ ۲۹ ۸/۳ ۴/۹ ۴/۱۴ ۷/۱ 
۲۱ ۲۵ ۸/۲ ۷/۸ ۵/۱۴ ۵/۰ ۶۲ ۲۸ ۷/۳ ۸/۹ ۶/۱۴ ۵/۱ 
۲۲ ۲۷ ۱/۳ ۴/۸ ۱/۱۵ ۳/۱ ۶۳ ۲۸ ۸/۲ ۸/۷ ۶/۱۵ ۵/۲ 
۲۳ ۲۹ ۴/۳ ۷/۸ ۴/۱۴ ۶/۱ ۶۴ ۳۱ ۲/۳ ۸/۷ ۵/۱۵ ۵/۱ 
۲۴ ۳۶ ۴ ۴/۸ ۳/۱۵ ۱ ۶۵ ۳۴ ۲/۳ ۸/۷ ۱/۱۵ ۱/۱ 
۲۵ ۲۷ ۳/۳ ۳/۹ ۳/۱۵ ۱ ۶۶ ۲۶ ۸/۲ ۳/۸ ۸/۱۴ ۷/۱ 
۲۶ ۲۹ ۹/۳ ۷/۹ ۳/۱۴ ۳/۱ ۶۷ ۲۶ ۶/۲ ۸ ۱۵ ۶/۲ 
۲۷ ۲۷ ۶/۳ ۵/۸ ۸/۱۴ ۵/۱ ۶۸ ۳۷ ۱/۴ ۷/۸ ۱۵ ۵/۱ 
۲۸ ۲۹ ۸/۳ ۶/۸ ۵/۱۴ ۵/۱ ۶۹ ۳۴ ۹/۳ ۷/۸ ۹/۱۴ ۶/۲ 
۲۹ ۲۵ ۳/۲ ۹/۸ ۴/۱۵ ۲ ۷۰ ۳۷ ۱/۴ ۷/۸ ۶/۱۴ ۵/۲ 
۳۰ ۳۴ ۶/۴ ۷/۸ ۵/۱۵ ۶/۲ ۷۱ ۳۴ ۴ ۶/۸ ۶/۱۴ ۵/۲ 
۳۱ ۳۵ ۳/۴ ۷/۷ ۷/۱۵ ۶/۱ ۷۲ ۳۷ ۱/۴ ۵/۸ ۶/۱۳ ۵/۲ 
۳۲ ۳۵ ۳/۴ ۶/۸ ۷/۱۵ ۶/۱ ۷۳ ۳۷ ۳/۴ ۴/۸ ۹/۱۳ ۳/۲ 
۳۳ ۳۵ ۱/۴ ۳/۸ ۱۴ ۲ ۷۴ ۲۵ ۶/۳ ۵/۸ ۴/۱۵ ۵/۱ 
۳۴ ۳۸ ۷/۴ ۹/۸ ۴/۱۴ ۲ ۷۵ ۲۴ ۹/۲ ۶/۸ ۲/۱۴ ۳/۲ 
۳۵ ۳۵ ۶/۳ ۶/۸ ۱/۱۵ ۲ ۷۶ ۲۳ ۸/۲ ۲/۸ ۴/۱۴ ۵/۱ 
۳۶ ۲۳ ۳ ۴/۹ ۱/۱۳ ۱ ۷۷ ۲۶ ۲/۳ ۴/۸ ۳/۱۴ ۲ 
۳۷ ۲۷ ۶/۳ ۴/۸ ۱/۱۵ ۶/۰ ۷۸ ۲۱ ۳ ۲/۸ ۹/۱۴ ۲/۲ 
۳۸ ۲۸ ۸/۳ ۵/۸ ۴/۱۵ ۲/۱ ۷۹ ۲۵ ۷/۳ ۳/۸ ۸/۱۴ ۱ 
۳۹ ۲۴ ۲/۳ ۳/۸ ۷/۱۴ ۵/۱ ۸۰ ۲۳ ۷/۳ ۴/۸ ۹/۱۴ ۵/۱ 
۴۰ ۲۴ ۷/۲ ۷/۸ ۴/۱۴ ۲ ۸۱ ۲۰ ۴/۳ ۲/۸ ۱/۱۵ ۶/۱ 
۴۱ ۲۷ ۳ ۵/۸ ۳/۱۵ ۳/۲ ۸۲ ۳۳ ۴ ۴/۸ ۹/۱۵ ۲ 

A :سانتی متر۱۱(تاب نخ خود تاب در نيم سيکل ( 

 
 
 
 



 
 
 

٧

 
 
 
 
 
 تجزيه و تحليل آزمايش استحکام و ازدياد طول نخ خودتاب  - ۲ – ۷
 

روند ) ۴(نمودار . ميزان استحکام و ازدياد طول نخهای توليدی متفاوت است    ) هم فاز و فازدار     ( بر اساس نوع نخ توليدی               
از آنجا که تاب نخها دليل واضحی بـر  .  نشان مي دهد V طول ناحيه    تغيير استحکام نخهای هم فاز را در گذر از نواحی مختلف          

 .ميزان استحکام نهايی است لذا روند نمودار استحکام نيز مشابه روند نمودار تاب می باشد 
اصـله  همانگونه که در اين نمـودار ديـده مـی شـود در ف    . روند تغيير استحکام نخهای فازدار را نشان می دهد        ) ۵(         نمودار  

۵۸/۶ = U                 سانتی متر ، استحکام می تواند با افزايش اختلاف فاز به ميزان فاحشی کـاهش يابـد و در نتيجـه در زاويـه ای کـه 
 . بيشترين کاهش تاب مشاهده می شد ، در همان نقطه کمترين ميزان استحکام نيز به چشم می خورد 

در اين نمودار ازدياد طـول نخهـای   . ايای فازی مختلف نشان می دهد       ازدياد طول نخهای توليدی را تحت زو      ) ۶(         نمودار  
البتـه ايـن   .  همواره پايين تر از ازدياد طول نخهای فاز دار اسـت  U سانتيمتر و در هر سه ناحيه     V = ۲۲هم فاز در طول ناحيه      

وی گسيختگی که بدليل عـدم وجـود تـاب    روند نيز تا نقطه معينی وجود دارد و زمانيکه از اين حد فراتر رفت همراه با کاهش نير 
به همين دليل است که در زوايای فـازی بـالا درگيـری دو    . کافی در نخ توليدی است ، سر خوردگی الياف نيز بيشتر خواهد شد          

کاهش يافته و به راحتی الياف از يکديگر جدا شده و در نتيجـه ازديـاد طـول کـاهش           ) بويژه در سرعتهای بالا   (نيمچه نخ با هم     
 .خواهد يافت 

در اين نمودار نيز ديـده  . تأثير فشار وارده بر غلتکهای تابدهنده را بر روی استحکام نخ خودتاب نشان می دهد   ) ۷(         نمودار  
اين روند مشابه روند تغييرات تاب . می شود که افزايش فشار وارده پس از نقطه بهينه تأثير چندانی در استحکام نخ توليدی ندارد    

 اثر فشار وارده بر غلتکهای تابدهنده نبوده و اين نکته را ثابت می کند که بجز تاب عامل ديگری نيز مـی توانـد در اسـتحکام      در
بعبارت ديگر زمانی که جهت تاب در حال عوض شدن است ، ايـن  . نقش داشته باشد و آن جابجايی تاب در حين توليد نخ است         

طقه بدون تاب افزايش يابد و اين تنها زمانی روی می دهد که فشـار وارده بـر غلتکهـای    امکان به نخ داده نمی شود که طول من 
 .تابدهنده سنگين تر باشد که در نتيجه آن می تواند طول منطقه بدون تاب کمترشده و استحکام بالاتری حاصل گردد 

  
 تجزيه و تحليل آزمايش يکنواختی نخ خودتاب - ۳ – ۷
 

تأثير هم فاز بودن و اختلاف فاز داشتن نخهای خودتاب را در ميزان يکنـواختی نخهـای توليـدی از      ) ۹(و  ) ۸(         نمودارهای  
 با طول بلندتر نـايکنواختی بيشـتری   Vنشان می دهد که نمونه های توليدی در نواحی ) ۸(نمودار . هر دو دسته نشان می دهند   

 ، درصد وجود مناطق بدون تـاب بيشـتر شـده و    V افزايش طول ناحيه  باUاين مسئله بدان دليل است که در هر فاصله  . دارند  
 . چون وجود اين مناطق به سبب ايجاد حلقه های ريز و درشت می نمايد لذا نايکنواختی بيشتر خواهد بود 

و يا وجود حلقـه  نيز همانند نخهای هم فاز بوده و نشان مي دهد که نايکنواختی حاصل از عدم درگيری دو نخ         ) ۹(         نمودار  
های ريز و درشت که البته با سرعت ماشين نيز تا حدی متناسب است و نيز اختلاف مسير طولانی تر در نخهـای فـازدار سـبب                  

 . افزايش کليه پارامترهای اوستر و در نتيجه افزايش نايکنواختی نخ حاصله شده است 
 با افزايش وزن ضريب نايکنواختی کاهش معنـی داری را ارائـه مـی    نيز نشان مي دهد که در نخهای هم فاز    ) ۱۰(         نمودار  

دهد گرچه افزايش وزن همراه با ازدياد نقاط نازک در نخها بوده اما در مجموع نايکنواختی را در نخهای توليدی به ميـزان قابـل               
 . توجهی کاهش داده است 

 :تجزيه و تحليل آزمايش طول منطقه بدون تاب  - ۴ – ۷



 
 
 

٨

در نخهـای  . تأثير نوع توليد نخهای خودتاب را بر روی طول منطقه بدون تاب نشان مـی دهنـد             ) ۱۲(و  ) ۱۱(نمودارهای           
 طول منطقه بدون تاب کمتر می شود که اين مسئله در نخهای فازدار و با افزايش زاويـه فـازی   Vهم فاز با افزايش طول ناحيه    

 ) .۱۲نمودار (دارای افزايش کمی است 
    عامل مهمی که در اين خصوص بايد به آن اشاره کرد مسئله وجود لغزش غلتکهای تابدهنده به ويژه در سرعتهای بـالاتر        

ماشين است که می تواند سطح تماس مداوم و يکنواخت غلتکهای تابدهنده را کاهش دهد و اين نتيجه منجر به افزايش طـولی             
 در نمودارهای قبل ارائه شده هميشه اين افزايش فاصله تاب و اسـتحکام را تـا حـد           با توجه به آنچه که    .منطقه بدون تاب گردد     

 .معينی کاهش خواهد داد که اين مسئله به ويژه در يکنواختی نخهای توليدی مهم خواهد بود 
 نتيجه گيری - ۸

يجـه را از نظـر تمـام     بطـور همزمـان بهتـرين نت   V و کوتاه U در نخهای هم فاز ناحيه بلند Vو U در خصوص نواحی کشش 
 .خصوصيات نخ توليدی بوجود آوردند 

 درجه اثرات مطلوبی بر روی تمامی خصوصيات فيزيکی اندازه گيـری شـده داشـته           ۵۲-۸/۵۳اختلاف فاز نخها در زوايای معين       
 .شوند است بطوريکه بعد از اين محدوده تمامی عوامل رو به کاهش نهاده اند و فقط در اين محدوده پذيرش واقع می 

 گرم افزايش و پس از آن کاهش يافت اما عواملی چون ۱۵۸۴تاب نخهای توليدی با افزايش فشار وارده بر غلتکهای تابدهنده تا        
 .بهترين نتيجه را ارائه دادند )  گرم۲۰۸۳(استحکام و يکنواختی و ازدياد طول در فشار بالاتر 
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