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  »  تشكر و قدرداني «
  

از كارخانه رضا نخ مشهد به ويژه جنـاب آقـاي بـرادران مـديريت محتـرم كارخانـه و همچنـين آقايـان         
مهندس شاطر حسيني ، مهندس غلام حسينيان ،مهندس غيبي ، مهندس قوسـي و اسـتاد ارجمنـد جنـاب     

هيه ايـن گـزارش كمـك و    آقاي براتي و تمام كارگران و پرسنل شريف اين واحد توليدي كه مرا در ت
  همراهي نموده اند كمال تشكر و سپاسگزاري را دارم .
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  تاريخچه شركت توليدي رضا نخ مشهد (سهامي خاص )

  
  سيس گرديده است.توسط برخي از افراد صنف تريكو كشباف مشهد تا 1360اين كارخانه در سال 

  ثبت گرديده است . 2438دراداره ثبت شركتهاي مشهد به شماره 2/12/1360ودرتاريخ 
پس از مطالعات وبررسي هاي كارشناسي وموافقت وزارت صنايع و معادن استان موفق به اخذ پروانه 

ز معتبرترين گرديده است.ماشين آلات اين كارخانه ا8/9/1361به تاريخ 354672بهره برداري به شماره 
شيفت كاري تا به 3نصب و راه اندازي گرديده ودر1368كمپاني هاي اروپائي خريداري ودر سال 

  اكنون به فعاليت ادامه مي دهد .

  مشخصات كلي كارخانه : 

  ريال 5904000000 سرمايه ثبت شده :

ه عمدتااز نفر ميباشد ك 1200سهامداران وسرمايه گذاران اين واحد توليدي حدود  سهامداران: 
اعضاء صنف توليدكنندگان استان خراسان بوده ومصرف كننده توليدات اين واحد ميباشند كه به 

  اقدام به احداث اين شركت نموده اند. 1360منظور تامين مواد اوليه مصرفي و مورد نياز در سال 
  اين شركت در حال حاضر داراي واحدهاي توليدي : 

  تن درسال   2400) به ظرفيت )تاپس كني (توليد تو به تاپس 1
  تن در سال  2600)ريسندگي به ظرفيت 2
  تن در سال 190) رنگرزي نخ اكريليك به ظرفيت 3

  نماي فيزيكي كارخانه: 

  متر مربع 46000مساحت زمين كارخانه:  
  متر مربع 5200زير بناي قسمت توليد كارخانه: 
  متر مربع 19000زير بناي سطح كارخانه:  
  دستگاه  63توليدي وغير توليدي : ماشين الات 

  مواد اوليه مورد نياز: تاپس اكريليك هايبالك
منابع تهيه مواد اوليه: الف)شركت پلي اكريل ايران ب)واردات از كشورهاي تركيه ،ايتاليا،اسپانيا  

،مكزيك ،آفريقاي جنوبي محصولات توليدي: انواع نخ هاي اكريليك هايبالك(پفكي)كه جهت بافت 
  تريكو مورد استفاده قرار ميگيرد . انواع

توليدات شركت طبق اساس نامه بين كليه سهامداران كه خود توليد كننده  نحوه توزيع محصولات :
  انواع تريكو ميباشند توزيع ميگردد.
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  تن در سال 2400طرح توسعه : افزايش ظرفيت  توليد به    
   1376زمان بهره برداري طرح توسعه: نيمه دوم سال  
  نفر  219عداد كاركنان شاغل: ت

  

  هايبالك 24/2: توليد نخ  فرآيند توليد محصولات

   

توسط ماشين هاي توبريكروري بريكر تبديل به فيتيله يا tow: مواداكريليك به شكل تو شرح عمليات
تاپس گرديده كه پس از طي پاسا ژهاي اول،دوم و سوم و اعمال كشش هاي مورد نياز و تبديل الياف 

ليافي هم محور و موازي و نهايتا با عبور از ماشين فينيشر با تقليل وزن خطي اين الياف به نيمچه نخ به ا
تبديل ميگردد كه اين فرآورده به ماشينهاي رينگ هدايت ونخ با نمره نخ مورد نظر روي ماسوره ها 

 Assembly  قرارميگيرد سپس توسط ماشين اتوكنر به شكل دوك وتوسط ماشين هاي لاكني (

winder(  ) به نخ چند لا تبديل گشته وبا اعمال تاب توسط ماشين هايTwo four one  نخ از نظر(
ريسندگي به مرحله پاياني خود ميرسد كه با اعمال فرايند هايبالك وسپس رنگرزي توسط ماشين ها 

اطمينان  كلاف كني و رنگرزي گرديده و با كنترل نهايي محصول و  )Esprovolfileيبالك مداوم (
  از كيفيت عالي محصولات توليدي جهت مصرف وارد بازار ميگردد.

  نماي كلي دستگاه هاي كارخانه رضا نخ :
   

: كار اصلي آن كشش وبرش فيلا منتهاي ممتد(الياف با طول نا محدود)  يك عدد دستگاه توبريكر
يادي الياف با طول بلند بوده كه اليافي كه نهايتا كوتاه مي شوند به صورت دسته اي متشكل از تعداد ز

گفته ميشود مهمترين كار دستگاه برش الياف بلند توسط  كشش  آن مي باشد در  Towاند كه به آن 
سا  كشورايتاليا سالcognetex است دستگاه توبريكر محصول كمپاني  TapsبهTowواقع تبديل 

  مي باشد  Rpm1475مي باشد توان موتور دستگاه توبريكر 1997خت  
  

فتيله خروجي دستگاه تو بريكو يك عدد دستگا ه ري بريكر يا پاسا ژجديد (برش مجدد): 
پشت دستگاه پاساژ جديد قرارمي گيرد وظايف آن مخلوط كردن.موازي كردن و تقليل وزن خطي 

الياف مي باشد وهمچنين توليد تا پس واليافي كه هنوز طول آنها برش نخورده واز حد معمول داراي 
% الياف اين شرايط 2ري باشند در اين دستگاه برش مي خورند و كوتاهتر مي شوند (حدودآ طول بيشت

  را دارند و كوتاهتر مي شوند) 
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كار اين قسمت موازي كردن.مخلوط كردن و تقليل وزن خطي  :3و2و1دو سري دستگا ه پا سا ژ 
 1977ور ايتاليا سال ساخت و يكنواخت نمودن الياف و توليد فتيله مي باشد. اين دستگاهها محصول كش

مي باشد. بروي پاسا ژها عمل روغن كاري و شانه زدن الياف نيز براي توليد فتيله يكنواخت نيز انجام 
  مي گيرد.

  

. به فتيله اي نازكتر به نام نيمچه نخ 3تبديل فتيله توليدي پاساژ  فينيشر:Finisher  دو عدد دستگاه 
بر اين كار با نازك كردن فتيله تحت كشش و مالش توليد نيمچه نخ را بر عهده دارد اين دستگاه علاوه 

مي نمايد تا با اين كار نيمچه نخ توليدي استقا مت كافي را در قسمت رينگ داشته باشد .در هر دستگاه 
finisher16  رشته نخ توليد مي شود  32هد وجود دارد كه هر هد دو نيمچه نخ توليد مي كند در نتيجه

ن فتيله پس از باز شدن از روي بانكه از روي كريل ها جهت هدايت فتيله عبور كرده بروي در اين ماشي
دستگاه قرار ميگيرد.پس از توليد نيمچه نخ بسته هاي نيمچه نخ در پشت ماشين قرار مي گيرد.اين 

  مي باشد.1984دستگاه محصول كمپاني سانت اندرا سال ساخت 

  عدد دستگاه ماشين رينگ: 19

آن تبديل نيمچه نخ به نخ مي باشد از طريق ايجاد كشش.تاب وپيچش كه بروي نيمچه نخ  كار اصلي
اعمال مي شود.در اين ماشين محل قرار گرفتن ماسوره اپسيند ل نا م دارد كه ماسوره بروي آن قار مي 

و پس از گيرد .بسته هاي نيمچه نخ در بالاي اين ماشين قرار دارد كه پس از بازشدن و عبور از كريلها 
ن و دم خوكي و شيطانك گذشته مي باشد اپرووارد شدن به منطقه كشش كه از نوع تفنگي سه به سه 

عددو در رينگ ها  456بروي ماسوره پيچيده ميشود تعداد چشمه ها در رينگ ها با عينكي كوچك 
 15ت آلمان مي باشد كه سال ساخ zinserاست.اين دستگاهها محصول كمپاني  348باعينكي بزرگ 

  ساخته شده است . 1997عدد از آنها در سال  4و1984عدد از آنها 
  

بعدازماشين رينگ ماسوره ها بروي جاماسوره اي در ماشين اتوكنر قرارمي گيرد كه اين ماشين اتوكنر:
وظيفه دارد تا بسته نخ بزرگتر را توليد كند يعني انتقال نخ را از ماسوره به دوك بعهده دارد كه در اين 

اه اوستر ايرادات نخ نيز گرفته مي شود.دو نوع اتوكنر جديدو قديم وجود دارد كه بوسيله دستگن بي
 238دستگاه قديم مي باشند كه تعداد چشمه هاي هر اتوكنر يك عدد دستگاه 4يك دستگاه جديدو

 مي باشد اوستر پس از دريافت نا يكنواختي نخ آن را قطع مي كند با رفع 138دستگاه 4مي باشدو
عدد ماسوره قرار مي گيرد اين ماشين اتو  6مشكل آن ادامه كار دنبال مي شود در هر جا ماسوره اي 

مي باشد و نوع  1997كشور آلمان سال ساخت  schlafhorstمحصول كمپاني  238كنر از نوع 
  .مي باشد 1984محصول همان كمپاني در سال  138قديمي آن 
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ارد ماشين دولاكني مي شوند وظيفه آن دولا نمودن نخ يك دوك ها پس از اين مرحله ودولاكني: 
دستگاه قديم محصول  4دستگاه جديد مي باشد كه 1دستگاه قديم و 4لا را بر عهده دارد وتعداد آن 

 ssmمي باشد يك دستگاه محصول كمپاني  1983كشور سوئيس سال ساخت  mettlerكمپاني 
  باشد. مي 1997محصول كشور سوئيس مي باشد سال ساخت 

  

عدد مي باشد جهت  9پس از دستگاه دولاكني دستگاه دولاتاب قرار دارد كه تعدادش  دولا تاب: 
و همچنين يكنواختي در نخ نهايي نخ دولا شده به هم تابيده مي شود. اين ماشين  ايجاد استحكام

دوك  64مي باشد. اين ماشين در هر رديف  1984كشور المان سال ساخت  Allmaمحصول كمپاني
  عمل دولا تابي بروي آن انجام مي شود.

  

اين ماشين ت كلافكني به كلاف تبديل مي شود .نخ دولاتاب شده دور دوك در قسمكلافكني : 
عدد است. پس از آنكه  6مي باشد كه تعدادش  1984سال ساخت  croonluckeمحصول كمپاني 

قسمت رنگرزي شده ودر ديگهاي الياف بصورت كلاف در آمدند دو دسته تقسيم مي شوند يا وارد 
 thiesرنگرزي عمل رنگرزي بروي آن انجام مي گيرد. اين عمل توسط ديگهاي محصول كمپاني 

ليتر مي باشد.  12650انجام مي گيرد. اين ديگها داراي حجم  1985ساخت كشور آلمان سال ساخت 
ته ودر اتاقهاي خشك پس از عمل رنگرزي در خشك كن قرار مي گيرد وبه قسمت خشكن انتقال ياف

 1984ساخت كشور سوئيس سال ساخت  metterكن قرار مي گيرند و سپس ماشين دوك پيچي 
كلافها را مجداد پس از رنگرزي بصورت دوك در مي آورد ويا اليافي كه بصورت كلاف در آمده 

افزايش  اند وارد اتاقهاي بخار شده ودر آنجا عمل هايبالك كردن انجام مي شود درصد جمع شد گي
بصورت دوك در مي  اردهي توسط دستگاه دوك پيچي مجددامي يابد وسپس آن كلافها نيز پس بخ

  آيند.
  

الياف پس از رنگرزي در ديگهاو پاتيل هاي رنگرزي وارد دستگاهو اتاقهاي  دستگاه خشك كن: 
مي  1991آلمان سال ساخت   mohsخشك كن شده و خشك مي شود اين دستگاه محصول كمپاني 

باشد سپس الياف خشك شده مجددآ توسط دستگاه دوك پيچي همانطور كه گفته شد كلافها را 
   بصورت دوك در مي آورد.

  )ماشين آلات و خط توليد(شركت توليدي رضا نخ) را مشاهده layout( لي اوتدر صفحه بعد  
  مي كنيم : 
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  ه بكار برده شده در اين كارخانه نشان داده شده است:در اينجا سه نمونه از مواد اولي

  مواد اوليه :
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   شرح علمي برخي مفاهيم :

  

  نخ هاي ها يبالك ))  ((

ضريب پوشانندگي و قدرت عايق بندي گرمائي منسوجات به ميزان زيادي تابع حجم آنها مي باشد. 
آن است. در طرز قرار گرفتن الياف تشكيل دهنده مهمترين عوامل تعيين كننده حجم يك نخ. فرم و 

از خاصيت جمع شدگي متفاوت اجزا تشكيل دهنده يك نخ مخلوط در  توليد نخ هاي هايبالك
گرماي خشك) استفاده مي شود به اين ترتيب كه ابتدا نخ مخلوطي از حداقل دو -استراحت (بخار آب

ه فاستوني ريسيده شده وازدياد حجم در جزء با قدرت جمع شدگي متفاوت معمولا در سيستم نيم
   استراحت نخ كه بعد از ريسندگي انجام مي شود صورت مي گيرد.

آكريليك است. دو جزء مخلوط بصورت  الياف براي توليد نخ هاي هايبالكو مهمترين  معمولترين
خلوط تاپس( فتيله ضخيم ) معمولاً توسط ماشين هاي گيل باكس سيستم ريسندگي نيمه فاستوني م

و دولا تابي (در صورت لزوم ) استراحت داده مي شود .قدرت جمع شدگي  گرديدهو بعد از ريسندگي
اين الياف توسط ميزان كشش و دماي تثبيت آنها مشخص مي گردد و يكنواخت بودن مخلوط از 

   اهميت زيادي برخوردار است. 
ء ديگر كه منقبض نمي گرددو يك جزء نخ كه در استراحت منقبض مي گردد. جزء جمع شونده و جز

يا اينكه درصد انقباض بسيار پائيني را دارد جزء  غير جمع شونده نام دارد . در استراحت نخ كه توسط 
گرما صورت مي گيرد جزء جمع شونده بر اثر انقباض به طرف مركز نخ حركت كرده و مغزي نخ را 

  تشكيل مي دهد.
كز نخ ، جزء غير جمع شونده به طرف سطح خارجي نخ در اثر حركت الياف جمع شونده به طرف مر 

  ،رانده شده و در عين حال ، فرم حلقه و پيچ به خود مي گيرد كه باعث ازدياد حجم نخ مي گردد 
  ) نحوه تشكيل فرم و افزايش حجم را براي نخ هاي هايبالك نشان مي دهد. 1(شكل 
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  كيل تغيير فرم نخ هاي هايبالك) تش1شكل (         
  

بعد از استراحت ، وزن واحد طول نخ افزايش مي يابد ازدياد حجم در استراحت به درصد و اختلاف 
در ميزان جمع شدگي دو جزء، درجه حرارت و مدت زمان استراحت ، تاب نخ ، طول الياف و تكنيك 

  ريسندگي نخ بستگي دارد . 
  

درصد ، حجم نخ هاي هايبا لك افزايش مي يابد . به هر  60الي  40ه تا با افزايش مقدار جزء جمع شوند
حال مهمترين عامل در تشكيل حجم ، اختلاف در جمع شدگي اجزاء تشكيل دهنده مي باشد. 

  ازديادتاب ، كاهش حجم را به همراه دارد چون از حركت الياف جلوگيري مي نمايد. 
شتري به پرزدهي و به عبارت ديگر به تشكيل پيل (گلوله از آنجائي كه الياف كوتاه و ظريف ميل بي

هائي از الياف كه بر اثر مالش روي سطح كالا ظاهر مي گردد ) دارد از اين رو بهتر است كه زير بالا و 
  ميلي متر ) براي الياف نخ هاي هايبالك در نظر گرفته شود . 50-75طول بلند (حداقل 

درجه سانتي گراد 120ي و ميزان كشش الياف آكريليك را در) رابطه بين درصد جمع شدگ 2(شكل  
  درجه سانتي گراد نشان ميدهد : 170و 
  
  

  
  ميزان كشش                                                         

  ) رابطه بين درصد جمع شدگي و درجه كشش الياف آكريليك2شكل (            



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

 ١۴

انطور كه مشاهده مي شود با ازدياد ميزان كشش ، درصد جمع شدگي تا حدودي افزايش يافته و در هم
نقطه اي افزايش بيشتر ميزان كشش ، كاهش درصد جمع شدگي را به همراه دارد. در ابتدا افزايش 
درجه كشش ، باعث افزايش نظم در ليف گرديده و مقدار جمع شدگي در استراحت هم به همين 

ب افزايش مي يابد. ولي زماني كه در اثر كشش بيشتر ، مناطق بلورين جديد فرم مي گيرد درصد ترتي
  جمع شدگي در استراحت كاهش مي يابد.

زيرا مناطق بلورين جديد از بازگشت مو لكول هاي زنجيره اي به حالت استراحت جلوگيري مي كند  
يسه با كشش در دماي پائين تر ، درصد همچنين مشاهده مي شود كه كشش در دماي بالاتري در مقا

جمع شدگي كمتري دارد علت كاهش درصد جمع شدگي اين است كه دماي بالا ، مي تواند به 
تشكيل بيشتري مناطق بلورين كمك مي نمايد كه كاهش درصد جمع شدگي را به همراه خواهد 

در گسيختگي آنها كاهش مي  داشت . در اثر كشيده شدن ، استحكام الياف افزايش يافته وازدياد طول
  يابد كه علت آن تغيير در نظم و آرايش مولكول هاي زنجيره اي مي باشد . 

بعد ازجمع شدگي در استراحت ، استحكام ليف كاهش يافته و به ازدياد طول در نقطه گسيختگي آن 
شوندگي  افزوده مي شود . جزء غير جمع شونده نخ هاي هايبالك ممكن است با توجه به درصد جمع

  گروه تقسيم بندي گردد :   3جزء جمع شونده به 

  درصد جمع شدگي دارد .  25) نخ هاي با حجم زياد كه جزء جمع شونده آن حداقل 1

  درصد جمع شدگي مي باشد .  20) نخ هاي با حجم متوسط كه جزء جمع شونده آن داراي حدود 2

درصد مي باشد.  15جمع شدگي كمتر از  ) نخ هاي با حجم متوسط كه جزء جمع شونده آن داراي 3
براي استراحت دادن نخ هاي حجيم مي توان از آب جوش ، بخار آبو يا گرماي خشك استفاده نمود . 

استراحت دادن نخ ممكن است به صورت غير مداوم يا مداوم انجام شود در استراحت غير مداوم 
  ممكن :  

  خ به صورت كلاف حرارت داده شود .) ن1

  .به صورت پارچه در آورده شده و سپس توسط گرما حجيم مي گردد) نخ 2

) رنگرزي و حجيم كردن نخ در يك مرحله انجام شود . از روش هاي مذكور ، استراحت نخ 3
بصورت كلاف ، به علت آزادتر بودن الياف بهترين نتيجه را به همراه دارد . ساختمان باز نخ هاي 

  باعث مي گردد.  هايبالك ، كثيف شدن سريع آنها را
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نخ هاي هايبالك كه بيشتر از آكريليك تهيه مي گردد به علت شباهت زياد آنها به نخ هاي پشمي به 
مقدار زياد در كشبافي ( نخ كاموا ) و همچنين در قالي و كفپوش از نوع تافتينگ مورد استفاده قرار مي 

نيز به عنوان جزء جمع شونده در توليد نخ گيرد. علاوه بر الياف آكريليك، مي توان از الياف پتي استر 
هايي هايبالك استفاده كرد جمع شدگي زياد الياف پلي استر ، با تغييرات شيميايي در ساختمان 

مولكولي آن امكان پذير مي باشد. به اين ترتيب كه پلي ااتيلن ترفتالات در پلي استر معمولي ، جاي 
  ستر با جمع شدگي زياد مي دهد.خود را به پلي اتيلن ايزوفتالات در پلي ا

به عنوان جزء غير جمع شونده ، مي توان از پلي استر معمولي ويا الياف ديگر كه جمع شدگي ناچيز در  
گرما دارد استفاده نمود. پلي اتيلن ايزوفتالات باعث كاهش مناطق باورين در ليف پلي استر گرديده و 

را در استراحت خواهد داشت. جمع شدگي جزء در نتيجه ليف كشيده شده ، جمع شدگي بيشتري 
جمع شونده به مقدار پلي اتيلن ترفتالات جانشين شده با پلي اتيلن ايزوفتالات بستگي دارد كه مقدار آن 

 150درصد برسد . جدول زير درصد جمع شدگي را نسبت به طول اوليه در دماي  30ممكن است تا 
  تالات جانشين شده با پلي اتيلن ايزوفتالات نشان مي دهد : سانتي گراد در مقابل درصد پتي اتيلن ترف

  ايزوفتالات                     درصد                            0              2/ 5            5          1 0      1 5          2 0 

  درصد جمع شدگي                                                               1 6            1 7           1 8         2 7       4 3        6 9  

درصد جزء غير جمع شونده  55درصد جزء جمع شونده واز  45نخ هاي هايبالك پلي استر معمولاً از   
  درصد مي باشد . 20تشكيل مي گردد. جزء جمع شونده داراي جمع شدگي حداقل 

تهيه شده از پلي استر ، مشابه نخ هاي هايبالك آكريليك است . جهت به  استراحت نخ هاي هايبالك 
كار گرفتن الياف مصنوعي با سيستم هاي ريسندگي موجود و توليد نخ هاي ريسيده شده مصنوعي و يا 
مخلوط الياف طبيعي و مصنوعي لازم است كه فيلامنت هاي ممتد ، با توجه به سيستم ريسندگي مورد 

سب كوتاه گردد مخلوت نمودن الياف مصنوعي با الياف مصنوعي جهت استفاده از نظر به طول منا
بعضي خواص مطلوب الياف مصنوعي ويا كاهش قيمت تمام شده انجام مي شود مهمترين روش هاي 
كوتاه كردن طول فيلامنت هاي ممتد ، برش وكشش مي باشد فلامنت هاي مصنوعي كه نهايتا كوتاه 

دسته اي متشكل از تعداد زيادي فلامنت تهيه ميشود كه به آن خواهد گرديد به صورت 
)گفته ميشود قبل از تبديل، عمليات لازم ديگر مثل كشش و تثبيت حرارتي روي تو انجام Towتو( 

ميشود بعد از كوتاه شدن فيلا منت ها ، ممكن است الياف كوتاه به صورت فتيله اي ضخيم در آمده كه 
  د و يا آن كه به صورت يك عدل جمع آوري گردد.ناميده ميشو Tops)تاپس (
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  تبديل تو به تاپس به روش برش : 

اين شيوه ،ساده و قديمي ترين روش تبديل ميباشد توليد تاپس با كيفيت قابل قبول به كيفيت تو بستگي 
كيلو تكس است. نمره هاي متداول براي ويسكوز  300تا 150دارد.بيشتر مممروش برشي در حدود 

  كيلو تكس مي باشد . 180كيلو تكس وبراي پلي استر  120لو تكس ،براي استات كي 190

با ازدياد نمره تو ،نگهداري يكنواخت تنش ،اضافه نمودن يكنواخت مواد تكميلي ، چين زدن، (تجعد 
دادن) يكنواخت، گره زدن وبرش مشكل ميشود . تو تغذيه شده به ماشين تبديل بايد از نظر ضخامت در 

كاملا يكنواخت باشد و حالت موازي فيلامنت ها نيز اهميت زيادي برخوردار است . چون  عرض خود
فلامنت هاي كج نه تنها بر توزيع طولي الياف اثر نا مطلوب داشته ، بلكه باعث توقف ماشين مي گردد. 

  دسي تكس براي تبديل به روش برش مناسب نمي باشد . 5/3فيلامنت هاي ظريف تراز 

ل فيلامنت هاي پلي استر ودر موارد محدود فيلامنت ويسكوز ، استات و آكريليك به در درجه او 
  روش برشي كوتاه مي شود .

استفاده از نوع ومقدار صحيح مواد تكميلي و پخش يكنواخت آن در تو هم داراي اهميت زيادي مي  
يك) ممكن است تو باشد. جذب رطوبت زياد توسط بعضي از مواد ضد الكتريسيته ساكن ( آنتي استات

را بيش از حد چسبنده ساخته وعلاوه بر مشكل ساختن تبديل باعث شود كه تعدادي از الياف معمولا 
  كوتاه به هم چسبيده و با هم حركت كند كه نتيجه آن نا يكنواختي خواهد بود .

ورت از اين رو لازم است كه الياف به يكديگر نچسبيده باشد وكاملا آزاد حركت كند تا به ص 
تصادفي (راندم) در تاپس قرار گيرد چنانچه الياف از يكديگر جدا نگرديده وبه صورت نسبتا موازي 

  قرار نگيرد نا يكنواختي ها شكل خواهد گرفت.

در تبديل برشي ،دسته فيلامنتي ( تو) به صورت يك صفحه صاف به بخش برش ماشين تغذيه گرديده  
ين روش فلامنت ها تحت نيروي زيادي قرار نگرفته و و توسط غلطك برش كوتاه مي شود . در ا

خصوصيات آن ها ، مثل استحكام ، ازدياد طول در گسيختگي و جمع شدگي اوليه تغيير نمي كند . به 
  تقريبا تحت كنترل مي باشد .  علاوه طول و توزيع طولي الياف

واص اوليه نخ و همچنين وجود مي توان آن ها را به دلخواه تغيير داد. به طور كلي عدم تغيير در خ 
  كنترل روي طول و توزيع طولي الياف از فايده هاي اين روش در مقايسه با تبديل كششي مي باشد . 
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  چند ماشين مختلف تبديل برشي عبارت است از:

    ) Pacific)ماشين تبديل پاسيفيك ( 1

   )  Rieter)ماشين تبديل ويتر(2

   Courtewlds) ) ماشين تبديل كورتولدز(3

 ) Schlumburger)ماشين تبديل شلامبرگر (4

   تبديل تو به تاپس به روش كشش:

در تبديل تو به تاپس به روش كشش،فيلامنت ها تحت تاثير كشش گسيخته شدهو كوتاه مي گردد. به 
  اين ترتيب كه فيلامنت ها به مقدار ازدياد طول در گسيختگي خود كشيده مي شود .

الياف و توزيع آن مثل روش برشي تحت كنترل نمي باشد ولي بر خلاف  گرچه دراين سيستم طول 
سيستم برشي، براي تغيير طول متوسط، احتياطي به تعويض غلتك ها نبوده وكافي است . كه فاصله بين 

غلتك ها تغيير داده شود . در اين روش نمره فيلامنت محدود نبوده در صورتي كه روش برش براي 
سب مي باشد. با ازدياد نمره فيلامنت احتمال وجود الياف قطع نشده زياد مي شود. دنير هاي متوسط منا

به علاوه از آنجايي كه سيستم كششي ، فيلامنت ها را طول هاي مختلف كوتاه مي نمايد روي ماشين 
  هايي كه بر اساس اين سيستم بكار گرفته مي شود احتياجي نمي باشد.

تصادفي ( راندم ) در طول منطقه كشش به مكانيزم هاي  همچنين به علت وجود گسيختگي هاي 
مخلوط كننده احتياجي نبوده و تا پس نهايي داراي الياف به هم چسبيده نمي باشد . گسيختگي تصادفي 
( راندم ) تداوم كار را حفظ مي نمايد. چون در صورت نداشتن گسيختگي تصادفي ، ( راندم ) گسيخته 

  در منطقه كششي تداوم كار را قطع خواهد نمود. شدن فيلامنت ها در يك موضع

در تبديل كششي هميشه مقداري الياف بسيار كوتاه توليد مي شود كه مطلوب نبوده و كاهش كيفيت  
نهايي كالا را باعث مي گردد. به علاوه خصوصيات اوليه فيلامنت تغيير مي كند. به عنوان مثال 

ازدياد طول در گسيختگي و دنير كاهش يافته. شكل سطح استحكام و جمع شدگي تيف افزايش يافته ، 
  از بين مي رودقاعده فيلامنت تغيير نموده و تجعد ليف هم 

براي فيلامنت هاي نسبتاً يكنواخت احتمال مساوي براي گسيخته شدن در تمام نقاط روي فيلامنت. بين 
  قه كششي وجود دارد .غلتك هاي ورودي و خروجي منط
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در  aختگي به صورت تصادفي (راندم ) بوده و توزيع طول به فرم نمودار گسي در اين صورت 
است. البته يك تاپس با كيفيت عالي به  bعملاً به صورت نمودار  ) مي باشد ولي توزيع طول ، 3( شكل

  توزيع تقريباً مربع شكل احتياج دارد.

مربع شكل تا يكنواختي هاي  اگر چه همانطور كه اشاره شده تجربه نشان داده است كه توزيع كاملاً 
  تناوبي (پريوديك ) را در نخ به همراه خواهد داشت . 

  
  

  )3شكل (                                        

  

  

نشان مي دهد كه تعداد الياف كوتاه عملاً بيش از آنچه كه نمودار تئوري  3شكل   bو  aمقايسه نمودار 
گسيختگي ها بيشر در نزديكي غلتك هاي خروجي منطقه  مشخص نموده مي باشد به عبارت ديگر

  كششي بوجود مي آيد . 
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  ) ايتاليا COGNETEXماشين  تو به تاپس (توبريكر) ساخت كمپاني (
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  (( دستگاه توبريكر ))

كار بردن الياف مصنوعي در سيستم ريسندگي الياف بلند براي تبديل آن به اليافي  با طول جهت ب 
كوتاه و مناسب مورد استفاده قرار مي گيرد اين عمل با كشش و برش توسط اين دستگاه انجام مي 

  گيرد.

 W o t : بريكر تبديل دسته اي از تعداد زيادي الياف با طول بلند را گويند . مهمترين كار دستگاه تو
w o t .به تاپس است  

  اين ماشين از قسمتهاي زير تشكيل شده است:  

كه پس از باز شدن الياف از روي عدل به وسيله آن هدايت مي شود از روي غلتك هاي  ) كريل:1
عبور كرده و به قسمت تغذيه مي رسد. در قسمت تغذيه كه شامل غلتك هاي تغذيه مي Tow كريل 

قسمت مي باشد كه  3ن غلتك هاي تغذيه عبور كرده وبه قسمت كشش كه شامل باشد الياف از بي
غلتك هاي كش را شامل مي شوند ودر اين قسمت به الياف بلند كشش وارد شده و باعث باز شدن 

صفحه گرم 6كشش، صفحات گرم كننده قرار دارد كه شامل  2و1الياف مي شود در بين غلتك هاي 
صفحه گرم كننده پايين قرار دارد. بعد از غلتك هاي  3كننده بالا وصفحه گرم 3كننده مي باشد. 

قسمت هستند  2منطقه قرار دارد. غلتك هاي مناطق برش قرار دارد كه اين غلتك ها  3كشش كه در 
  ناحيه انجام مي شود. 2وعمل برش دادن الياف در اثر اختلاف سرعت زياد درسه غلتك جلو دراين 

  ((صفحات گرم كننده ))

اين صفحات از طريق گرم كردن الياف باعث افزايش درصد جمع شدگي نهايي مي شود كه دما و  
درجه سانتي گراد و فاصله صفحات بين  150فاصله دو صفحه مهم است. به طور معمول دما 

mm2تاmm 3  تنظيم مي شود. قسمت مجعد كننده كه بعد از قسمت شيپوري، غلتك هاي كريمپينگ
ار دارد، كار آن اين است كه اليافي كه بر اثر كشش در مناطق كشش به صورت يا مجعد كننده قر

صاف يكنواخت در آمده اند را به وسيله فشار هوا فردار مي كند وحالت پفكي به آن مي دهد كه اين 
  عمل هم باعث جمع شدگي الياف و كاهش طول آن مي شود.

ك مي شود. در آخر الياف از روي اين خاصيت جمع شدگي موجب خواص مطلوبي به نخ و پوشا 
نوار نقاله عبور كرده وبر روي بانكه قرار مي گيرند. در قسمت تغذيه كه وظيفه باز كردن الياف راتاحد 

  معيني بر عهده دارد.
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استفاده كنيم بايد هر دو را روي  Towباشد اگر از دو عدد  cm20معمولا نبايد كمتر از  Towعرض  
شش وبرش بخورد. در قسمت كشش ير اثر اختلاف سرعتي كه بين غلتك هاي هم قرار دهيم تا بهتر ك

مرحله انجام مي شود. الياف كه از 3كشش وجود دارد كشش را به الياف وارد مي كند كه اين عمل در 
كريل عبور كرده بعد از تغذيه اگر با بخار باشد كه قسمت صفحات گرم كننده خاموش است واگر بي 

حات گرم كننده روشن است كه اگر الياف از داخل صفحات گرم كننده عبور بخار باشد قسمت صف
كند الياف طولش زياد مي شود و بعد گذشتن از دو غلتك كشش ديگر برش خورده و از شيپوري 

عبور كرده و بعد از قسمت مجعد كننده قرار گرفته كه در اين قسمت در واقع طول الياف كاهش يافته 
الياف از  3و 2و1ك استحكام موقتي داده مي شود تا در قسمتهاي ديگر مانند پاساژ و به الياف در وافع ي

يكديگر باز نشود كه در منطقه بخار با بخار دادن الياف در واقع اين جمع شدگي تثبيت مي شود و 
  الياف بصورت پفكي در مي آيند .

نند پاساژ ( در قسمت عبور پفكي شدن الياف علاوه بر ايجاد اصطحكاك لازم در قسمت هاي بعدي ما 
االياف از غلتكها ) كار برد الياف را در تمام قسمتهاي بعدي خط توليد آسانتر مي كند تا الياف هايبالك 

  كشور ايتاليا مي باشد .  x e t e n g coكمپاني  1997توليد شود . اين ماشين محصول 

  » هاي بالاي دستگاهچراغ »:  شرح و توضيح كليد هاي و چراغ هاي دستگاه توبريكر

در هر صورت كه دستگاه متوقف گردد اين چراغ روشن مي شود . اين چراغ زماني  چراغ قرمز : 
كه چشم هاي الكتريكي يا ميكروسوئيچها فعال باشند و مانعي بر سر راه باشد و يا در قسمت تغذيه 

تگاه متوقف گردد اين مشكلي بوجود آيد و در كل اگر برق دستگاه روشن باشد ولي به هردليل دس
  چراغ روشن مي شود . 

كه توسط عقربه اي كه در  35 – 45مربوط به فشار روغن غلتكهاست كه اگر از حد  چراغ سبز :
قسمت تغذيه قار دارد از اين ميزان كمتر يا بيشتر شود چراغ سبز روشن شده و دستگاه متوقف مي 

( كه وظيفه هيدروليك كردن با قرار  lن كار كليد گردد و بايد آنرا به حالت نرمال در آورد براي اي
) را بر عهده  o( بروي (  l) و غير هيدروليك  كردن غلتكها با قرار دادن كليد  1دادن كليد بروي ( 

( سبز ) را براي تخليه  mدارد ) را به حالت صفر قرار داده تا از حالت هيدروليك خارج شود و كليد 
م بعد با حركت دادن غلتكها و تكان دادن آنها مجدداً استارت كرده و فشار داخل غلتكها مي فشاري

  قرار مي دهيم . 1كليد را به حالت 
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در هر زماني كه چشم الكتريكي و ميكروسوئيچها قسمت پشت دستگاه يا درهاي  چراغ نارنجي : 
روشن مي  قسمتهاي غلتكهاي كشش مانعي در مقابلش قرار گيرد دستگاه متوقف شده و چراغ نارنجي

  شود .

اگر در قسمت كريل يا تغذيه كه شامل غلتكهاي تغذيه مي باشد الياف باز شود يا گير  چراغ سفيد : 
  كند يا دچار مشكلي شود اين چراغ روشن مي گردد . 

هر نوع گير كردن الياف در قسمتهاي مختلف و پيچيدگي الياف روي غلتكهاي كشش .  چراغ آبي :
  و حتي زير صفحات گرم كننده گير كند اين چراغ روشن ميشود .  برش . تغذيه و شافتها

شرح صفحه ديجيتالي جلوي  ي و تعدادي كليد و چراغ مي باشد ،كه شامل يك صفحه ديجيتال
دستگاه : در قسمت صفحهء ديجيتالي كه نمايش و كليدهاي مربوط به تنظيمات و اطلاعات مربوط به 

مل كار كرد كل دستگاه كه در اين دستگاه هر واحد آن برابر دستگاه مي باشد كه اين اطلاعات شا
  متر توليد دستگاه مي باشد و همچنين متراژ توليدي را نيز مي توان مشاهده نمود . 1000

  shift+totalمتر توليد دستگاه مي باشد .    كاركرد كل دستگاه= 1كه هر واحد آن نيز برابر  
راندمان توليد را به ما نشان ميدهد كه  shift+ efficiency= درهمين صفحه با زدن كليد  راندمان 

  درصد مي باشد.2/42راندمان توليد در اين شيفت كاري برابر 

  بررسي كاتا لوگ دستگاه توبريكر:

  توضيح بخشهاي مختلف دستگاه : بخش اول : 

  ) كريل به موازات دستگاه و در بالاي آن نصب مي شود . 1الف) نحوه نصب كريل:  

  ) كريل به موازات دستگاه ودر پشت دستگاه نصب مي گردد.2

صفحات گرم كننده كه وظيفه آن بالا بردن درصد جمع شدگي در ليف مي باشد  و غلتكهاي برش و 
قسمت كريمپينگ كه عمل جمع شدگي يا مجعد كردن الياف را بر عهده دارد كه داراي يك صفحه 

ر كار مي كند. همچنين قسمتهاي هيدروليك ، مكش، سرد فلزي قابل تنظيم مي باشد كه با فشار فن
كننده ها ،الكترونيك دستگاه توضيح داده شده است. و موتور دستگاه كه سرعتش توسط اينورتر قابل 

  تعويض مي باشد.
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در  towدرباره عبور الياف از كريل و غلتكهاي كريل و همچنين كشش ناچيزي كه به  بخش دوم: 
د. قسمت تغذيه و غلتكهاي تغذيه و چگو نگي ايجاد كشش در حدنرمال و اين قسمت وارد مي شو

  ماكزيمم كه با قرار گيري غلتكها در فواصل و موقعيت هاي مختلف ايجاد مي شود.

غلتكهاي كشش و نقطه اي كه در آن كشش صورت مي گيرد و همچنين نحوه تنظيم  بخش سوم :
تگاه با عبور الياف از بين غلتكها و زدن تك استارت تا غلتكها و نحوه بكار اندازي در ابتداي كار دس

اشاره كرده  R1رسيدن الياف به قسمت كريمپينگ انجام مي شود. در بررسي دنده هاي قابل تعويض به 
  است كه دنده هاي قابل تعويض قسمت اول كشش مي باشد

 45تا35روغن كه بايد بين ميليمتر و ميزان فشار  3. ميزان روغن موجود در غلتكهاكه بايد در حدود 
باشد كه توسط عقربه اي كه در قسمت تغذيه قرار دارد نشان داده مي شود. در مورد صفحات گرم 

درجه سانتي گراد قرار داشته باشند. تنظيم فاصله صفحات گرم  150كننده كه بايد در دماي حدود 
  كننده بوسيله پيچهاي تنظيم ارتفاع صفحات است. 

قسمت جلوي دستگاه قرار دارد با قرار دادن آن بروي صفر پايين آمدن غلتكها را كليدهايي كه در 
  موجب مي شود و با قرار دادن آن بروي يك باعث بالا آمدن غلتكها كشش مي شود .

تميز كننده هاي دستگاه كه شامل لوله هاي مكش هوا و گرد و خاك و الياف زايد مي باشد محل قرار  
رون غلتكها كه در جلوي دستگاه قرار دارد . سيستمهاي خنك كننده كه در گرفتن شير كنترل آب د

  درون غلتكها و هواكش ها در پشت دستگاه قرار دارد كه به  شرح و توضيح آنها پرداخته شده است.

در مورد غلتكهاي برش و مناطق برش و غلتكهاي كريمپينگ و مجعد كننده است.  قسمت چهارم:
اين قسمت و نحوه قرار گرفتن غلتكها زيرين و فاصله بين غلتكهاي برش و دنده هاي  قابل تعويض 

سيستم سرد كننده آنها كه در آن شرح داده شده است. بالا و پايين رفتن غلتكهاي برش در ابتداي كار 
  ماشين در هنگام عبور الياف از زير غلتكهاي مختلف انجام مي شود. 

رف كردن زايدات الياف و گرد و خاك و دادن ثبات به در زير غلتكهاي برش پمپ باد براي بر ط
الياف عبوري قرار دارد و عمل مجعد كردن الياف را غلتكهاي كريمپينگ همراه با قسمت مجعد كننده 

  بر عهده دارند. 
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 ٢۴

   بخش پنجم: سيستم هيدروليك

باشدو  45تا35تنظيم فشار غلتكهاي قسمتهاي كشش و برش كه بايد اين فشار در روي فشار سنج بين 
ليتر است. در آن قسمتهاي  50مي باشد . ظرفيت مخزن روغن در آن حدود  40فشار متعادل در آن 

  مختلف دستگاه كه مربوط به هيدروليك مي باشد.

  

  مربوط به سيستمهاي خنك كننده دستگاه مي باشد. بخش ششم:

PH  آب در اين سيستمها هنگام  باشد 8تا  6باشد و سختي آب بين  5/7تا  5/6آب در آن بايد بين .
درجه سانتي  16تا 15ورود از فيلترهايي عبور كرده تا تصفيه گردد. دماي مناسب آن در غلتكها بين 

ليتر مي باشد. دستگاه مكش هوا :  2000گراد است. در ماشين توبريكر مقدار آب مصرفي در حدود 
محفظه ها، كيسه هاي فيلتر و مكش هوا كه در قسمتهاي كشش و برش قرار دارد و قسمت فيلتر هوا و 

  كه جهت گرفتن زايدات الياف و گرد و غبار از دستگاه مي گيرد .

  مربوط به سيستمهاي الكترونيك مي باشد. بخش هفتم : 

مي باشد . به توضيح ميل لنگ و  rpm 1450به بررسي موتور پرداخته كه توان آن  بخش هشتم : 
زمان سر كشي و تعميرات ، محافظت و تعويض قطعات دستگاه  شافت هاي موتور و سرعت ماشين و

پرداخته است كه محفظه هاي غلتكهاي برش هر شيفت بايد تميز شود و كيسه هاي مكش هوا هر سه 
روز كاري بايد مورد بازرسي قرار گيرد و 15روز كاري تميز مي شود و محفظه مجعد كننده نيز هر 

  روز كاري بايد تميز شود.  88برابر با  ساعت2000قسمت صفحات گرم كننده هر 

روز كاري بايد صورت گيرد و قسمت موتور و  133تعويض روغن و فيلترهاي روغن و تميز كاري هر 
  روز كاري بايد مورد بازرسي قرار گيرد . 177ساعت يعني 4000چرخ دنده ها هر 

 15بلهاي الكتريكي نيزهر روز بايد تميز و چك گردد و همچنين كا 15قسمت هيدروليك دستگاه هر 
  روز كاري بايد مورد بررسي قرارگيرد. 177روز بايد تميز شود. ميل لنگ يا شافت اصلي دستگاه هر 

  روز كاري مورد تعويض قرار گيرد.  267ساعت برابر با 6000كيسه هاي مكش هوا بايد هر 
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 ٢۵

  » شرح مفاهيم علمي قسمت دوم«

  : بدست آوردن توليد ماشين آلات ريسندگي

 توليد برحسب كيلوگرم بر ساعت: )1

P kg/h=v×60×h×n×g/m×%R/1000 

  ) توليد در ماشين رينگ: 2

P ring=v×60×h×n×%R/Nm×1000 

  ) Draftكشش(

كشش نشان دهنده ميزان تقليل وزن مخصوص خطي رشته الياف در حين عبوراز يكي از مراحل 
ام مي شود . در مراحل مختلف ريسندگي است و بوسيله كشيده شدن الياف در مجاورت هم انج

ريسندگي مقدار كشش با اندازه گيري وزن مخصوص خطي مواد تغذيه شده و مواد توليد شده بدست 
  مي آيد .

  ) بقرار زير است: Actual Draftتعريف كشش حقيقي ( 

  وزن مخصوص خطي مواد توليد شده/ وزن مخصوص خطي مواد تغذيه شده=كشش حقيقي 

  ه (سيستم مستقيم) / نمره مواد توليد شده (سيستم مستقيم) = كشش حقيقينمره مواد تغذيه شد

  نمره مواد تغذيه شده (سيستم غير مستقيم) / نمره مواد توليد شده ( سيستم غير مستقيم)= كشش حقيقي

چون در آثر كشش وزن مخصوص خطي مواد توليد شده از مواد تغذيه شده كمتر است بنابر اين مقدار 
بيشتر است. دليل تفاوت وزن مخصوص خطي مواد تغذيه شده در اثر بيشتر بودن  1ز كشش هميشه ا

سرعت توليد محصول نسبت به سرعت تغذيه و همچنين جدا شدن مقداري از نا خالصي ها همراه مواد 
  تغذيه است.

  بر اساس اين مطلب كشش مكانيكي را بقرار زير تعريف مي كنند:

  طحي غلتك محصول دهنده= كشش مكانيكيسرعت سطحي غلتك تغذيه / سرعت س
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 ٢۶

ورودي و خروجي به طريق زير  g/mو همچنين كشش كل در يك دستگاه با داشتن يا بدست آوردن 
  ورودي = كشش كل g/mخروجي/  g/mبدست مي آيد:                      

  ي باشد.راه ديگر بدست آوردن كشش مكانيكي بر اساس دياگرام انتقال حركت ماشينهاي مختلف م

  ) yarn count» (نمره نخ « 

نمره يا وزن مخصوص خطي نخ ظرافت آنرا بيان مي كند. به تعريف ديگر نمره نخ عددي است كه 
جرم در واحد طول يا طول در واحد جرم آنرا نشان مي دهد . دو نوع سيستم براي شماره گذاري نخ 

  م شناخته مي شوند. بكار مي رود كه به نام سيستم مستقيم م سيستم غير مستقي

در اين سيستم نمره نخ بر حسب جرم در واحد طول بيان مي شود. در اين الف) سيستم مستقيم: 
سيستم هر چه وزن مخصوص خطي نخ زيادتر باشد نمره آن نيز بيشتر خواهد بود. به عبارت ديگر در 

باشد نخ ضخيم تر است. سيستم مستقيم هرچه نمره نخ كمتر باشد نخ ظريفتر و هرچه نمره آن بيشتر 
) تعداد گرم ها در d) است. دنير(Denier) و دنير ( texواحد هاي متداول در سيستم مستقيم تكس(

متر نخ است. بنابه تعريف سيستم مستقيم نمره نخ در  1000متر نخ است . تكس تعداد گرم ها در 9000
  N=w×k/L      اين سيستم از فرمول زير محاسبه مي شود :                    

) طول L) وزن نمونه در رطوبت بازيافتي استاندارد بر حسب گرم ، (w) نمره نخ (Nدر اين رابطه (
و براي دنير   k=1000) واحد طول سيستم مورد محاسبه براي تكس wنمونه بر حسب متر ، (

k=9000  شته باشد. گرم وزن دا 67/1متري از نخ فيلامنت ويسكوز  100) اگر كلافي 1است. مثال
 =d 67/1  ×9000/  100= 3/150دنير آنرا محاسبه كنيد؟                                                            

ب) سيستم غير مستقيم: در اين سيستم نمره نخ بر حسب طول در واحد جرم بيان مي شود . در اين 
واحدهاي متداول سيستم عير مستقيم بشرح  سيستم هر چه نمره نخ بيشتر باشد نخ ظريفتر است. برخي

  زير است: 

  ياردها در يك پوند.  840) : تعداد Neنمره انگليسي پنبه اي (

  ياردها در يك پوند.  560) : تعداد worsted) (Nwنمره فاستوني( 

  ياردها در يك پوند. 1600) : تعداد Run) (Nrنمره پشمي (

  ياردها در يك پوند. 240: تعداد ) Yorkshire) (NYنمره پشمي يور كشاير (
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 ٢٧

  ) : تعداد مترها در يك گرم .Metric) (Nmنمره متريك (

  ) : تعداد متر ها در نيم گرم.franch) (Nfنمره فرانسوي (

  بنابه تعريف اصلي نمره نخ در سيستم غير مستقيم از رابطه زير محاسبه مي شود: 

N=L/k×1/k 

مونه بر حسب يارد براي نمرات انگليسي پنبه اي، فاستوني و ) طول نL) نمره نخ ، (Nدر اين رابطه (
  پشمي و بر حسب متر براي نمرات متريك و فرانسوي است.

)w وزن نمونه در رطوبت بازيافتي رسمي بر حسب پوند براي نمرات انگليسي پنبه اي . فاستوني و (
،  840ي سيستم پنبه اي ) براkپشمي و بر حسب گرم براي نمرات متريك و فرانسوي است. مقدار (

واحد طول سيستم مورد محاسبه بر  kاست . ( 240، پشمي يور كشاير  1600) Run،( 560فاستوني 
است. نمره  k=2و در واحد فرانسوي  k=1) است.) در واحد متريك Yds/Hkحسب يارد برهنك (

ت كه تعداد هنك بر نخ در سيستمهاي انگليسي ، فاستوني، پشمي، يوركشاير بر حسب هنك بر پوند اس
حسب سيستم بكار رفته تفاوت مي كند . يراي اندازه گيري نمره نخ در اين سيستمها معمولاً كلافهاي 

ياردي را بر حسب گرين مي كنند. در نتيجه مي توان فرمول خلاصه شده اي بدست آورد.                     120
  /وزن نمونه به گرين = وزن نمونه به پوند7000

  اين مقدار را در فرمول محاسبه نمره نخ در سيستم غير مستقيم قرار دهيم نتيجه مي شود: اگر 

Nc=Yds/gr/1000×1/840                     Nc= Yds/gr×8.33 

Nw= Yds/gr×12.5                                 Nr= Yds/gr×4.375 

نخ را به روش سيستم غير مستقيم محاسبه گرين وزن دارد نمره اين  50ياردي  120) يك كلاف 2مثال 
                                                 =Nc    120  ×   33/8/  50=     20كنيد؟                                                                                        

 Nw= 120× 5/12 /50=30                   Nr=120×4.375/50=10.5 

  گرم وزن دارد . نمره آن در سيسنم متريك و فرانسوي چنين است؟  20متري  100) يك كلاف 3مثال 

Nm=100/20=5                  Nf= 100/20×1/2=2.5 

در ريسندگي پنبه براي نمره گذاري نخ  بيشتر از نمرات انگليسي پنبه اي و متريك استفاده مي كنند . 
) سيستم نمره گذاري تكس را به عنوان سيستم بين Isoاداره بين المللي استانداردهاي ( 1965در سال 
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 ٢٨

المللي نمره گذاري نخ تعيين كرده است . براي نمره گذاري محصولات مياني ريسندگي پنبه مانند فتيله 
  ه كرد .و نيمچه نخ مي توان از دو واحد نمره گذاري نخ يعني نمره انگليسي پنبه اي و متريك استفاد

در كارخانجاتيكه آحاد انگليسي را براي اندازه گيري بكار مي برند از مرحله حلاجي تا نيم تاب واحد  
اندازه گيري بر حسب وزن بطول و از نيم تاب تا تابندگي برحسب طول بوزن بقرار زير است: براي 

راي نيمچه نخ هنك ) بoz/Yd) براي بالش واحد انس بر يارد (Gr/Ydفتيله واحد گرين بر يارد(
)Hk ياردها در يك پوند است. آحاد انگليسي به قرار زير است:  840) . نمره هنك تعداد
)=ftمتر=فوتYd=(914/0)ياردounce=(1)انسGrain=(16)گرين(7000گرم=6/453)=Ibپوند(1

  سانتي مترروابط بين واحد هاي اندازه گيري و نمره نخ:54/2اينچ=In،(1اينچ(36

                                                                                1dtexمتر=   10000وزن هر                                                                         

   1denمترازليف=9000وزن هر                                   

 =dtex0/9 denدرنتيجه:                                                              

Den                  9/1=tex1  ،                  tex9=den1  

  Tex/1000=Nm  ،  den/9000=Nm 

   حد ريسندگي :

براي آنكه نخ داراي خصوصيات فيزيكي و مورد استفاده شخصي باشد ، تعداد الياف در سطح مقطع  
اشد . با توجه به اينكه توزيع الياف در نقاط مختلف نخ به صورت راندوم است. آن بايد در حد معيني ب

در نتيجه تعداد الياف در سطح مقطع هاي مختلف يكسان نيست.از طريق محاسبه احتمالات مي توان 
ميانگين مشخصي براي تعداد الياف در سطح مقطع بدست آورد . بدين ترتيب براي هر گروه ازالياف 

وسط آن ها (نمره متريك يا تكس)بدست  آورد كه خارج از آن نخ حاصله داراي كه ظرافت مت
خواص مورد نظر نمي باشد. بنابر اين حد ريسندگي يك نوع الياف عبارت است از بزرگترين نمره 

متريك يا كوچكترين تكس كه مي توان از آن بدست آورد بدون آنكه خواص مورد نظر نخ تغييري 
تعداد متوسط الياف در سطح مقطع كم شود مقدار تاب در آن نقطه زياد خواهد  پيدا كند. هنگامي كه

  شد. تعداد الياف در سطح مقطع را مي توان از رابطه زير بدست آورد:  

                                                                                                  n=Nmf/ Nm=T/Tf=Td/Tdf  
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 ٢٩

) Nmf) نمره متريك نخ، (Nm) تعداد متوسط الياف در سطح مقطع ( حد ريسندگي) ، (nه در آن (ك
) Tf) نمره نخ بر حسب تكس و (Tظرافت متوسط الياف بر حسب نمره متريك است. همچنين (

) ظرافت الياف بر حسب دنير است. Tdf) نمره نخ بر حسب دنيرو (Tdظرافت الياف بر حسب تكس ، ،(
الياف طبيعي ظرافت آنها توسط دستگاههاي ويژه اي اندازه گيري مي شود بنابر اين مي توان  در مورد

) تغييرات poissonتعداد متوسط الياف در سطح مقطع نخ را حساب كرد و توسط فرمول پوآسون (
 نهايي آنها را تعيين نمود. بدين ترتيت ضريب تغييرات متوسط تعداد الياف در سطح مقطع نخ محاسبه

  مي شود.

طول متوسط الياف به تغييرات نهايي طول الياف و توزيع الياف با طول هاي مختلف بستگي دارد و از 
دياگرام طول الياف بدست مي آيد. در صورتيكه تغييرات نهايي طول الياف نسبتاً كم باشد يعني الياف 

مي توان نخي با كيفيت از نظر طول يكنواخت باشندو همچنين هنگامي كه ظرافت آنها يكسان باشد 
  خوب از آنها بدست آورد.

  باشد. 50) نمايش مي دهند و اين حد در الياف هايبالك بايد بيش از nحد ريسندگي را با (

در الياف هايبالك  n=100و در الياف پشمي  n=100در الياف رگولار  n=100در الياف پنبه اي 
n≥50  باشد. 60بهتر است  

 حد ريسندگي             N=deny/نخDen  ليف                                                

Nm× den= 9000             درنتيجه       deny=9000/Nmy 

  فرمول بدست آوردن ميانگين يا متوسط دنيرها:

  

 .…+Den=100/%x/n1+%y/n2+%z/n3   متوسط          

  

  نمره دنير سوم است. n3نير دوم و نمره د n2نمره دنير اول و  n1كه در فرمول بالا 
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 ٣٠

  »تمرينات« 

استفاده شده باشد. حد ريسندگي چند  3denداشته باشيم و از الياف  Nm=30) اگر نخ نمره 1مثال
   deny=900/30=300است؟                                         دنير نخ          

N= deny/ denf=300/3=100                                 قابل قبول است 

  دنير استفاده نماييم دنير متوسط را بدست آوريد؟ 5درصد ، 50) اگر 2مثال 

=100/50/3+50/5=100/400/15=3.75 den                                      دنير متوسط  

  بخواهيم توليد كنيم: Nm=50) اگر نمره نخ 3مثال 

  درصد) 100ستفاده كنيم ؟ ( نسبت دنير مي توانيم ا 5الف) آيا از ليف 

  درصد مي توان استفاده كرد؟100دنير به نسبت 3ب) آيا از ليف 

  درصد آيا مجاز هستيم؟            80دنير  3درصد استفاده شود و 20دنير به مقدار  5ج) چنانچه بخواهيم از الياف 

   Deny=9000/50=180                                       الف                    نخدنير)  

  حد ريسندگي   n=180/5=36است غير قابل قبول است    50چون كمتر از 

  (ب                                         n=180/3=60امكان پذير است .      n>50چون 

  (ج                                     3.2=100/460/15=80/3+100/20/5دنير متوسط 

  حدريسندگي   N=180/3.2=56.25قابل قبول است.  n>50 چون

  بدست آوردن سرعت خطي غلتك توليد: 

  سرعت دوراني×سرعت خطي غلتك توليد=محيط 

  محاسبه توليد واقعي، اسمي و راندمان در دستگاه توبريكر: 

  واحد را نشان مي داد .  28277در دستگاه توبريكر در ابتداي شيفت، توليد كل دستگاه 
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واحد را نشان مي داد كه اختلاف اين دو عدد متراژ  28331ساعت يك شيفت كاري  5/7د از بع
  متر را نشان مي دهد محاسبه مي شود. 1000توليدي را با توجه به اينكه هر واحد 

  28331-28277=1000×54=54000متراژ توليدي                    

يك شيفت متراژتوليدي در = توليد واقعي                  × gr/m   1000/ خروجي 

P=54000×21/1000= 1134 kg/shift    

بدست  shift+Rate-1سپس توليد اسمي را بدست مي آوريم . سرعت توليد دستگاه با زدن كلمه 
  در توبريكر مي باشد. 199كه برابر با  shift+Rate-1مي آيد يعني سرعت دستگاه=

199×60×21×7.5/1000= 1880.5 kg/shift                              توليد اسمي=  

  به اين وسيله مي توان راندمان دستگاه را بدست آورد كه برابر است با: 

  توليد واقعي/توليد اسمي=راندمان توليد دستگاه× 100                                                   

R=1880.5/1134=%60 

  

  دستگاه توبريكر:  بدست آوردن كشش و گرم بر متر در

 

L/ m = w/gr                                        1gr= 1ktex  

L/1000m = w/ 130000gr                      gr/m 130=130000/1000 =ورودي 

  متربر دقيقه  35سرعت غلتك تغذيه : 

  متر بر دقيقه  199سرعت غلتك توليد : 

 سرعت غلتك تغذيه /سرعت غتلك توليد =كشش=                                  5.7=199/35

gr/m / كشش كل = gr /m      22.8=130/5.7     خروجي gr/m        خروجي 
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  دياگرام ماشين توبريكر
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  بدست آوردن كشش در منا طق مختلف : 

 , R3=27, R4= 47, R5= 36,R6=29       R1=50, R2 =34دنده هاي قابل تعويض :  

  

  كشش:  2و 1اول بين غلتكهاي منطقه 

44/15×R1/15×35/19×19/35×15/R2×15/44×170×3.14/170×3.14=1.47 

  T1=1.47كشش در منطقه اول             

  

  كشش:  3و 2منطقه دوم بين غلتكهاي 

44/15×R2/15×35/19×19/35×15/R2×15/44×170/170=R2/R3=1.25 

T2=1.25                                              كشش در منطقه دوم 

  

  برش: 1كشش و  3منطقه سوم بين غلتكهاي 

44/15×R3/15×35/19×29/30×15/R4×15/13×74/170=1.5 

T3=1.5                         2.62            يا×R3/R4           ضريب ثابت منطقه سوم 

  

  برش:  2و1منطقه چهارم بين غلتك 

13/15×R4/15×30/29×15/R5×15/13=R4/R5=1.3 

T4=1.3 

  برش: 3و2منطقه پنجم بين غلتكهاي 

13/15×R5/15×30/29×29/30×19/R6×15/13=19R5/15R6=1.57 

T5=1.57    1.26              يا×R5/R6          ضريب ثابت منطقه پنجم 



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

 ٣۴

  

  برش و كريمپينگ: 3منطقه ششم بين غلتك 

13/21×21/18×110/74=1.07     T6=1.07 

  

  ين توبريكر از تغذيه تا توليد: كشش كل ماش

 كشش كل   T=T1×T2×T3×T4×T5=1.47×1.25×1.5×1.30×1.57=5.6كل

   

  كشش بطور كلي بر حسب غلتكهاي قابل تعويض: 

 R2/R3=كشش منطقه دوم                            R1/R2=كشش منطقه اول

 R4/R5=كشش منطقه چهارم                  R3/R4=كشش منطقه سوم

       R5/R6=كشش منطقه پنجم

 T =R1/R2×R2/R3×R3/R4×2.62×R4/R5×R5/R6×1.26=R1/R2×2.62×1.26كل

  

  بدست آوردن سرعتهاي خطي هر يك از غلتكهاي ماشين تو بريكر:

                                            

  ي غلتك  سرعت دوراني = سرعت خط ×محيط                                         

كشش 1=غلتك   1400×225/250×19/35×15/R1×15/44×170×3.14=37.7m/min 

كشش 2غلتك  =1400×225/250×19/35×15/R2×15/44×170×3.14=54.9 m/min 

كشش 3سرعت خطي غلتك    =1400×225/250×19/35×15/R3×15/44×170×3.14= 

V3=69.1m/min            
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برش 1سرعت خطي غلتك  =1400×225/250×29/30×15/R4×15/13×74×3.14= 

V4=104.2 m/ min 

برش  2سرعت خطي غلتك  = 1400×225/250×29/30×15/R5×15/13×74×3.14= 

V5=136 m/ min 

برش 3سرعت خطي غلتك  =1400×225/250×29/30×19/R6×15/13×74×3.14= 

V6= 213.9 m/ min 

  

  

  تمرينات:

واد تغذيه گردد چه ميزان توليد كيلو گرم م 1000باشد چنانچه مقدار  2%اگر درصد ضايعات  )1
  داريم برحسب كيلو گرم؟

2/100×x/100      درنتيجه       x = 20 kg ضايعات 
1000-20 = 980 kg توليد 

  
  نمره رينگ چقدر است؟ %20باشد با توجه به درصد جمع شدگي  2/24) اگر نمره نهايي توليدي 2

د جمع شدگي نمره رينگ چقدر بايستي باشد با همين درص 2/48ب) چنانچه بخواهيم نخ نهايي 
  نهاييNmr-(Nmr× =Nmباشد؟                                                          ( درصد جمع شدگي  

24=Nmr-(Nmr×0.2)                   Nmr=24×10/8=30      نمره نخ توليدي زينگ 
48=Nmr-0.2Nmr          Nmr=60                                            (ب 

   
  ضايعات رينگ باشد مواد اوليه چقدر است؟ %2كيلو گرم توليد داشته باشيم و   980) 3

98/100×980/x              در نتيجه         x= 1000kg 

 توليد  %98=2%-100%
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  ليا) ايتاCOGNETEXپاساژ جديد ساخت كمپاني (»ماشين تو به تاپس (ريبريكر ) 
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  » برش مجدد« دستگاه ري بريكر: 

  
فتيله دستگاه توبريكر پشت دستگاه ري بريكر به عنوان تغذيه و در دو نوع با بخار و بدون بخار قرار مي 

  گيرد.

  كار دستگاه ري بريكر: 
فتيله انجام مي شود در دو مدل با بخار و  24اين عمل با مخلوط كردن الف) مخلوط كردن :  

  فتيله تبديل به يك رشته تاپس مي شود. 24اين بدون بخار كه 

كشش وارده بر الياف در غلتكهاي كشش و اختلاف سرعت آن باعث ب) موازي كردن الياف: 

كشش و برش اليافي مي شوند كه طول آنها در تو بريكر به اندازه كافي برش نخورده است در اين 
مناسب جهت استفاده در مراحل بعدي خط  قسمت برش مي خورند. در واقع تهيه تاپس با گرم بر متر

  ريسندگي مي باشد.
با نكه هايي كه بعد از خط توبريكر در دو نوع الياف با بخار و بدون بخار تهيه مي شوند در قسمت 

  :تغذيه ماشين ري بريكر قرار مي گيرند اين ماشين شامل سه قسمت مي باشد كه عبارتند از 
  ج) قسمت شانه                          ) قسمت كشش ب               الف) قسمت تغذيه

رديف كريل در دو طرف به موازات هم مي باشد كهالياف پس  24كه شامل الف) قسمت تغذيه: 
از عبور از كريل ها و ميله هاي راهنما از غلتكهاي هدايت كننده حسي عبور مي كند ويژگي اين 

زي كه الياف از ميان آندو عبور مي كنند به يكديگر غلتكها اين مي باشد كه اگر اين دو غلتك فل
برخورد نمايند دستگاه متوقف مي شود براي اين است كه پاره شدن الياف يابا تمام شدن يك تغذيه 

دستگاه متوقف گردد الياف بعد از عبور از اين غلتكها روي سيني تغذيه قرار مي گيرند و در اين قسمت 
هنمايي كه قبل از سيني بين قسمت تغذيه و كشش قرار دارد عبور مي به موازات يكديگر از غلتك را

كنند كه در اين قسمت به الياف كشيدگي وارد مي شود سپس الياف به موازات هم وارد قسمت كشش 
  مي گردند.

الياف از كندانسور ابتداي منطقه كشش كه راهنمايي الياف قرار دارد عبور ب) بخش كشش:  

عدد  5كشش مي شوند كه نام ديگر اين قسمت پري درفت است . اين غلتكها  كرده و وارد غلتكهاي
تا  mm120مي باشد كه داراي سرعت متفاوت و فاصله هاي مختلف و مناسب بين غلتكهاي كشش 

mm240  ًمي باشد كه اين فاصله موجب مي شود كه اگر احيا ناtow  هايي در قسمت توبريكر به
برش بخورند و الياف در اين قسمت كشش نيز وارد مي شود كشش اندازه كافي برش نخورده اند 

اصلي در اين قسمت بر الياف وارد نمي شود در بالاي هر غلتك كشش ميله هايي قرار دارد كه عمل 



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

 ٣٨

تميز كردن روي غلتكها را انجام مي دهد كه اين ميله ها با لا و پايين ميروند و توسط بادي روي آنها 
  ز روي سطح آنها پاك مي شود.دميده مي شود الياف ا

الياف پس از عبور از اين غلتكها كه در ابتدا حالت موجدار دارند به حالت صاف تر تبديل مي شوند و 
وارد ناوداني مي شوند در اين قسمت نيز به الياف كشيدگي وارد مي شود و پس از عبور از كندانسور 

  يد نام دارد مي شوند.قسمت شانه وارد اولين غلتك قسمت شانه كه غلتك تول

الياف پس از عبور از غلتك توليد وارد منطقه شانه مي شوند كه شانه ها از انواع ج) منطقه شانه: 
flat  بوده يعني تخت است اما از نوع بادامكي كه روي مسيري بادامكي حركت مي كنند كه از تعداد

موازي كردن و شانه كردن الياف است و شانه همواره در گير با الياف مي باشد وظيفه شانه  8شانه ها 
الياف شانه شده پس از عبور از اين قسمت از غلتك دوم عبور كرده كه غلتك توليد نام دارد عبور 

الياف از اين غلتك كشش اصلي بين غلتك تغذيه و توليد به الياف وارد مي شود بعد از اين غلتك به 
كنند كه قبل از غلتك سوم ، شيپوري قرار دارد  الياف كشيدگي وارد شده و از غلتك سوم عبور مي

كه الياف را كه سطح عرضي زيادي را تشكيل داده اند بصورت يك دسته در مي آورد و به لوله انتقال 
كويلر هدايت مي كند در قسمت كويلر شيپوري كويلر الياف را به داخل غلتكهاي كويلر هدايت مي 

كويلر قرار دارد الياف به درون كويلر هدايت مي شوند و  كند و توسط مكش هوا كه در ابتداي لوله
اليلف پس از عبور از غلتكهاي كويلر توسط صفحه زير كويلر به درون بانكه ها مي ريزد بدين ترتيب 

  به تاپس انجام مي شود و تاپس در اي مرحله آماده مي گردد. towآخرين مرحله تبديل 

  

  » د پاساژ جدي« چراغهاي دستگاه ري بريكر 

  

  اگر دستگاه به هر دليل خاموش شود اين چراغ روشن مي گردد. چراغ قرمز جلوي دستگاه : 

اين چراغ هنگامي روشن مي شود كه فشار روغن غلتكهاي كشش در چراغ قرمز وسط دستگاه: 

  است. 4بار فشار نباشد . معمولاً اين فشار  46تا 34حالت نرمال يعني بين

  است كه در حال داف قرار دارد . نشان دهنده اينچراغ سبز: 

  باز بودن دربها در قسمت جلو و عقب را نشان مي دهد.چراغ نارنجي جلو و عقب دستگاه:  

چراغ سفيد و يكي از تك چراغهاي قرمز قسمت عقب: قطع شدن الياف در قسمت تغذيه و در همان 
  رديفي كه تك چراغ روشن شده است را نشان مي دهد.

نشان مي دهد كه عمل تغذيه در دو و تك چراغ قرمز قسمت عقب: چراغ سفيد و هر د

  غلتك بزرگ روي ميز تغذيه به درستي انجام نمي شود و بايد رفع عيب گردد.
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  پيچيدگي الياف در قسمت غلتكها و يا شانه را نشان مي دهد.چراغ آبي قسمت جلو و عقب: 

را نشان مي دهد كه اگر بانكه ذخيره در  چراغ قرمز قسمت خروجي: وجود بانكه ذخيره در زير دستگاه
قسمت جلوي دستگاه وجود داشته باشد خاموش است و اگر بانكه ذخيره وجود نداشته باشد يا پر باشد 

  چراغ قرمز روشن مي شود و عمل داف انجام نمي گيرد.

  

  تمرينات:

  
دنير باشد  5و 3و  gr/m25و بدون بخار  gr/m30: چنانچه گرم بر متر خروجي توبريكر با بخار 1مثال

  فتيله تغذيه نماييم به پاساژ جديد ( ري يريكر ) بدست آوريد كه : 22و حداكثر تعداد 
با  %40بدون بخار و  %60الف) چند فتيله با بخار و چند فتيله بدون بخار بايستي تغذيه نماييم تا نسبت 

  بخار داشته باشيم؟
دنير و چه تعداد  3باشد چه تعداد فتيله  30به  70ير دن 5دنير و  3ب) چنانچه بخواهيم نسبت مخلوط 

  دنير بايستي تغذيه نماييم( نسبت با بخار ، بدون بخار بايستي در قسمت الف رعايت گردد)  5فتيله 
  نمره    ×  sنمره/   ×    =s   w/  درصد مخلوط wنكته:                                              درصد مخلوط

S روبابخاw                                                        بدون بخارW و  %60بدون بخارS  40با بخار%  
30×s/25×w=40/20          90s=50w        s=0.55w 
w = 1.8 s               w+ s = 22            2.8s = 22 

اد بانكه بدون بخارتعد                            s =8تعداد بانكه با بخار   w=14 

  s = 2.33 w   در نتيجه         27.5s/27.5w = 70/30    30s = 70 w           ( ب

s+ w = 22               w = 7.6                  s = 15  

  با بخار                      بدون بخار                                                  
  %70                 11                           4                                              دنير 3
  %30                   2                              4دنير                                             5

  فرآيند توليد :
  مقدار ضايعات + مقدار توليد = مقدار تغذيه                                                                           

1dtex = ktex × 10000 

شانه مهمترين قسمت دستگاه ري بريكر  مي باشد . شانه موازي و يكنواخت كردن الياف را بر عهده 
  دارد و همچنين نپ را از الياف جدا كرده و به قسمت مكش هدايت مي كند. 
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 ۴٠

  اتالوگ دستگاه ري بريكر: ك

  مي باشد.  m/min80حداكثر سرعت غلتك تغذيه  )1
 مي باشد.  m/min400حداكثر سرعت غلتك توليد  )2

 است. m/min260-290 حداكثر سرعت دو بوبين )3

 عدد بالا و پايين قرار دارد. 52تعداد شانه ها  )4

 است. 16/12تا  84/3ميزان كشش در قسمت اول كشش بين  )5

 مي باشد. 35/6برش به مقدار  كشش نهايي پس از )6

 است. 56/6حداكثر كشش  )7

 است.  mm 5/62تا  mm 30قطر غلتك تغذيه  )8

 مي باشد.  mm5/62تا  mm30قطر غلتك توليد  )9

 است. mm 75قطر غلتك تغذيه و كالندر  )10

 است . ( در قسمت كشش)  mm 155و بالايي  mm 72قطر غلتك هاي زيرين  )11

 مي باشد. 2500تا  2000فشار غلتكهاي كشش بين  )12

 است. mm 90تا  mm 35فاصله بين غلتك تغذيه تا شانه  )13

 است. mm 42تا  mm27فاصله بين شانه ها و غلتك توليد  )14

 مي باشد. mm 240تا  mm120فاصله بين غلتكها در قسمت كشش اوليه  )15

  

  بدست آوردن كشش در ماشين ري بريكر :

  
  كشش اصلي بين غلتك توليد و تغذيه : 

39/39×50/39×60/17×63/68×62/41×40/40×40/48×62.5/62.5= 5.3 

  
  كشش در منطقه پري درفت( كشش) :

 1.15=3.14×72×3.14×72×26/22×19/22×46/40×22/19×22/26 =  منطقه اول

 

 1.3=3.14×72×3.14×72×26/22×19/22×52/40×22/19×22/26 =  منطقه دوم

 

 1.28 = 3.14×72×3.14×72×26/22×19/22×59/46×22/19×22/26 =  منطقه سوم

                                                                                                                                       
 1.93 = 3.14×72×3.14×72×26/22×19/22×62/32×22/19×22/26 =  منطقه چهارم 
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 ۴١

       T = T1×T2×T3×T4  = 1.15×1.3×1.28×1.93 = 3.69 

 كشش پري درفت   × كشش اصلي  =كشش كل               

  كلT=19.5 = 3.69×5.3 كشش كل در ماشين ري بريكر:                                                        
 

  راندمان دستگاه ري بريكر : –توليد اسمي  - بدست آوردن توليد واقعي

gr / m 28           با بخار                  gr/ m 25  بدون بخار  
  بدست آوردن گرم بر متر ورودي  دستگاه ري يريكر: 

11×28=308 عدد با بخار ( بانكه )   

11×25=275 عدد بانكه بدون بخار  

gr/m = 583  =275  +308ورودي ري بريكر  

5/19=  583    خروجي gr/ m /ورودي gr/ m = كشش كل  /x       x=  8/29  gr/m خروجي 

 kg/ shift 2936.7 = 29.8/1000×1×7.5×60×219 = توليد اسمي دستگاه ري بريكر

بدست آورده كه هر واحد آن  shift + totalبدست آوردن توليد واقعي: متراژ توليدي با زدن دكمه 
ضرب مي كنيم تا متراژ  1000متر است پس عدد بدست آمده را در  1000در دستگاه ري بريكر 

خروجي ضرب كرده تا وزن توليد در يك شيفت كاري   gr/ mت آيد سپس آنرا در توليدي بدس
 204669را نشان مي داد و در انتهاي شيفت عدد  204595محاسبه گردد. در ابتداي شيفت دستگاه عدد 

  را نشان مي داد كه تفاضل آن متراژ توليدي دستگاه ري بريكر را نشان مي دهد.
         m 74000=1000×74 =204595- 204669                            متراژ توليدي              

 kg / shift 2205.2=29.8/1000×74000 =  توليد واقعي

توليد اسمي/ توليد واقعي×  =  راندمان توليد  100 = 2205.2/2936.7×100 = %75 

          بدست آوردن سرعت خطي غلتكها در ري بريكر : 

                                                 Rpm=1200        250 =  پولي اول 

 m / min 245 =3.14/1000×62.5×40/48×250/200×1200 = سرعت غلتك توليد

 ×39/50×17/60×68/63×41/62×40/40×250/200×1200 = سرعت غلتك تغذيه

39/39×62.5×3.14 = 46.4 m/min 

كشش(پري درفت) 1غلتك   = 1200×250/200×40/40×41/62×68/63×30/71×42/94 

×32/62×46/59×40/52×40/46×19/22×26/22×72×3.14 = 12.55 m/min 

 ×42/94×30/71×68/63×41/62×40/40×250/200×1200 = غلتك دوم پري درفت

32/62×46/59×40/52×19/22×26/22×72×3.14 = 14.4 m/min 

 ×42/94×30/71×68/63×41/62×40/40×250/200×1200 =  غلتك سوم پري درفت 

32/62×46/59×19/22× 26/22×72×3.14 = 18.7 m/min  
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 ۴٢

 ×42/94×30/71×68/63×41/62×40/40×250/200×1200 = غلتك چهارم پري درفت 

32/62×19/22×26/22×72×3.14 = 24 m/min 

 ×42/94×30/71×68/63×41/62×40/40×250/200×1200 = غلتك پنجم پري درفت

19/22×26/22×72×3.14 = 46.6 m/min 
 

 T 5.28 = 24.5/46.6 =  كشش منطقه اصلي با توجه به سرعت خطي غتلك توليد و تغذيه

 
  46.6/12.55 =كشش منطقه پري درفت با توجه به سرعت خطي غلتك اول و آخر پري درفت 

T=3.7 

 19.5 = 3.7 ×5.28 = كشش كل 

  »مفاهيم علمي« 

  ) به كمك سيستم پاره كردن: tow to topتبديل دسته الياف يكسره به الياف كوتاه (
  

اين سيستم معمو لاً براي الياف بالكي ( پفكي ) بكار برده مي شود و دو نوع ماشين بر اين اساس ساخته 
  شده است.

كيلويي به  100-120سيستم قابل كنترل و سيستم غير قابل كنترل. دسته الياف يكسره از عدل يا كارتن 
لياف يكسره تغذيه شده بايد يكنواخت باشد و تعداد فيلامنت موجود در ماشين تغذيه مي شود . دسته ا

آن در تمام سطح مقطع يكسان باشد. قفسه تغذيه معمولاً در بالاي ماشين قرار دارد و براي اينكه جاي 
  كمتري اشغال كند عدل دسته الياف يكسره در قسمت محصول قرار مي گيرد .

  
غلتكهاي صاف كننده و غلتكهاي كششي به جفت غلتك خوراك دسته الياف يكسره پس از عبور از  

ميلي متر خواهد بود . غلتك  190-230مي رسد. عرض دسته الياف يكسره در اين منطقه حدود 
خوراك شامل غلتك فشار رويي است كه داراي روكش پلاستيكي است و غلتك استيل زيري است. 

است و اين كشش توسط صفحات  3/1-5/1بين جفت غلتكهاي مياني كشش، مقدار كشش حدود 
  گرم كن امكان پذير است .

درجه سانتي گراد است. منطقه كشش بعدي بين جفت  120-150درجه حرارت اين صفحات بين 
است . اين مقدار كشش شروع پاره شدن الياف است اين  4-3برش است كه حدود  2و  1غلتكهاي 

  منطقه به نام منطقه پارگي معروف است .
تيغه سراميك يا استيل  8ين منطقه يك جفت غلتك برنده قرار دارد . روي هر يك از اين غلتكها در ا 

  ميلي متر داخل يكديگر كار مي كنند .  9تا  6قرار گرفته و تيغه هاي دو غلتك بين 
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 ۴٣

هنگامي كه دسته الياف يكسره تحت كشش بين تيغه هاي اين دو غلتك قرار گيرد، در اثر عمل اين 
  الياف پاره مي شوند. با همكاري اين غلتكهاي برنده الياف بصورت كنترل شده بريده مي شوند. تيغه ها

سپس الياف بريده شده پس از عبور از كانال به داخل بشكه مي ريزند فتيله قبل از اينكه وارد بشكه  
  افزايش يابد.  نيوتن رد شود تا قدرت فتيله 220) با فشار crimpingشود بايد از منطقه مجعد كننده (

عدد فن روي ماشين نصب شده است يكي براي خنك كردن دسته الياف يكسره كه توسط صفحات  2
  گرم كن گرم شده است و ديگري براي خروج گرد و خاك ايجاد شده در اثر پارگي الياف.

  
  ) براي نمونه آورده شده است:tow breakingدر زير يك نمونه از تنظيمات ماشين (  

   333/0دسته الياف يكسره تغذيه شده بر حسب تكس بدون جمع شدگي =  وزن خطي
   067/0 -333/0وزن خطي دسته الياف يكسره تغذيه شده ( با جمع شدگي زياد) = 
  گرم بر متر  50-60وزن دسته الياف يكسره يك لا بر حسب گرم بر متر                    

    3/1-6/1                                          كشش در منطقه حرارت                       
  3-4كشش در منطقه برش                                                                         

   5/1-6/1كشش بين غلتكهاي مياني و غلتكهاي برنده                                      
  ميلي متر 382 -610لتكهاي كشش جلو                     فاصله بين غلتكهاي مياني و غ

  ميلي متر  190-230عرض فتيله تغذيه شده به ماشين                                             
  درجه سانتي گراد  120-150درجه حرارت صفحات گرم كن                                    
  متر در دقيقه   5-10طقه گرم كن                        سرعت دسته الياف يكسره در من 

  ميلي متر 35طول صفحات گرم كن                                                              
  متر در دقيقه  69-90-120سرعت محصول                                                        

  گرم در متر  10-13-30                                            وزن در متر فتيله محصول
  كيلو گرم در ساعت 50-65-120توليد ماشين                                                                 

  هنگامي كه فتبله الياف يكسره به روش فوق برش مي خورد ، طول الياف يكنواخت نيست. 
ميلي متر ) است اين نايكنواختي طول الياف توسط  300شامل الياف كوتاه و بلند ( تا  فتيله حاصل

  ) ناميده مي گردد.Rebreakageماشين ديگري كه (
در اين ماشين الياف بلند دوباره شكسته شده و كوتاه تر مي گردند. توليد كنندگان نخهاي حجيم انواع  

  رد مصرف قرار مي دهند.ماشينهاي پاره كن الياف بدون كنترل را مو
Stretch breking staple on the principle of un cortrolled staplese. 

در اين نوع ماشينها ديگر غلتكهاي برنده وجود ندارند. مهمترين سازندگان اين ماشينها كارخانه هاي 
seidel  وtematex   ه شده است .) نشان داد  4در شكل(   671هستند. دياگرام ماشين سايدل مدل  
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 ۴۴

مي شود.  IIدسته الياف يكسره پس از عبور از قفسه ماشين كاملاً مستقيم شده و وارد منطقه تغذيه 
  دسته الياف يكسره در اين منطقه كاملاً صاف شده در مركز ماشين قرار مي گيرد .

م از اين داده مي شود . هر كدا  5و 4، 3، 2، 1كشش تدريجي به دسته الياف يكسره توسط غلتكهاي  
غلتكهاي كشش شامل دو غلتك تو خالي استيل و يك غلتك رويي روكش دار هستند . فشار غلتك 

  رويي توسط سيستم هيدروليك تامين مي گردد .
درجه  18-20غلتكهاي توسط جريان آب كه در داخل آنها قرار دارد خنك مي شوند( درجه حرارت 

ر غلتكهاو خراب نشدن روكش غلتكهاي رويي از اين سانتي گراد) براي جلوگيري از پيچش الياف بدو
  سيسنم خنك كن استفاده شده است .

كشش وارده به دسته الياف يكسره مرحله به مرحله افزايش مي يابد.براي پاره كردن الياف اكريليك 
  استفاده مي شود .  3و2جهت توليد نخ هاي حجيم از سيستم گرم كن برقي در منطقه بين غلتك ها 

  

  
  

  )  4شكل (                                                                                 
  انجام مي شود واين فواصل قابل تنظيم است.  7-8و 6-7عمل اصلي پاره شدن الياف در منطقه 

شده واز آنجا به داخل  9شمارهcrimpingبعد از اين مرحله الياف پاره شده وارد منطقه مجعد كننده 
  شبكه مي ريزد .

همانطوري كه در بالا شرح داده شده در اين سيستم طول الياف قابل كنترل نيست. براي تكميل عمل  
نيز  Rebreakageپارگي الياف و پاره كردن الياف بلند بعد از اين ماشين، ماشين ديگري به نام 

  استفاده مي گردد.
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 ۴۵

  

  
  

  
  ) ايتالياsant andreaمقدمات (پاساژها) ساخت كمپاني سنت اندريا ( ماشينهاي
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 ۴۶

  : ماشين پاساژ( گيل باكس)
  

كار اصلي ماشين گيل باكس مخلوط كردن، موازي كردن ويكنواخت نمودن وتوليد فتيله است. سعي 
گرم  8-10به  نهايتا اين مقدار 3مي گرددكه گرم بر متر فتيله توليدي به مرور كاهش يابد كه در پاساژ 

  بر متر مي رسد كه اين گرم بر متر براي تغذيه به دستگاه بعدي يعني فينيشر مناسب است.
   

مقصود از مرحله مقدمات شانه زني اين است كه مطمئن شويم فتيله حاصل مناسب كار در ماشين شانه 
  فيت بهتر تهيه گردد.است و مقدار توقف ماشين در اثر پاره شدن فتيله كاهش يافته و((فتيله)) با كي

در اين مرحله هدف مستقيم و موازي كردن الياف است به گونه اي كه فاصله بين الياف كمتر گرديده  
  ، قطر فتيله كاهش مي يابد . 

  
به طور كلي در اين مرحله ماشين گيل باكس سه عمل اصلي انجام مي دهد: چند لا كردن ،كشيدن و 

ن الياف وباز كردن امواج موجود در الياف مي شود . چند لا نازك كردن . كشيدن باعث موازي شد
  كردن باعث يكنواختي بيشتر فتيله مي گردد.

در ريسندگي فاستوني قبل از عمل شانه فتيله از دو يا سه مرحله گيل باكس عبور داده مي شود .  
يله بدين ترتيب همچنين بعد از مرحله شانه هم از چند مرحله گيل باكسعبور مي كند. روش عبور فت

فتيله حاصل از ماشين ري بريكر وارد قسمت كشش تغذيه مي شود . دراين قسمت  22است تا حد اكثر 
  مرتبه كشيده شده و تبديل به يك فتيله مي گردد . 8تا6
تعدادي از فتيله هاي حاصل از گيل باكس اول در اختيار گيل باكس دوم قرار مي گيرد و پس از چند  

  ن شدن و تبديل به فتيله گشتن . لا شدن و كشيد
  

تعدادي از فتيله هاي مرحله دوم به همين ترتيب به گيل باكس سوم منتقل مي شود و پس از كشش و 
چند لا شدن دوباره به يك فتيله تبديل مي گردند. گرچه هر يك از اين پاساژها به منظور خاصي كار 

ل از گبل باكس ممكن است بصورت بالشچه مي كنند اما اصول كلي آنها يكسان است . فتيله حاص
  پيچيده شود و يا اينكه داخل بشكه قرار گيرد. 

  ) يك دستگاه گيل باكس با اتولولر نمايش داده شده است .   5در شكل ( 
و  4و بين سيلندر  3توسط درام يك باز مي شوند. از راهنماي  2فتيله ها از روي بالشچه هاي شماره 

  منتقل مي گردند . 6كرده به روي سيني شماره  عبور 5غلتكهاي وزنه 
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 ۴٧

، غلتكهاي اندازه گير  9رانده مي شوند. پس از عبور از مسير  8توسط ميله هاي راهنماي شماره 
  مي رسند. 13به جفت غلتكهاي تغذيه كشش شماره  11اتورگلولاتور و سيني 

  د. اين شانه ها در ضمن موازي كردن فتيله بعد از اين وارد ميدان شيبدار شانه هاي گيل باكس مي شون 
  منتقل مي كند.  16الياف آنها را به سمت غلتكهاي جلويي كشش شماره 

  
شانه هاي گيل باكس در چهار رديف كار مي كنند كه دو رديف وسط كار موازي كردن و انتقال 

شوند . تعداد شانه الياف را انجام مي دهند و دو رديف بالا و پايين فقط موجب برگرداندن شانه ها مي 
عدد در قسمت پايين قرار دارند. سرعت شانه  45عدد در قسمت بالا و  45عدد است كه  90ها معمولا 

  ها در بالا و پايين يكسان است. 
  

است .  16و يك غلتك رويي فشار دهنده شماره  17،15غلتكهاي كشش جلو شامل دو غلتك زيري 
نيوتن توسط نيروي  3000صنوعي) است و فشار معادل داراي روكش لاستيكي ( م 16غلتك شماره 

فنر يا هيدروليك به آن وارد مي گردد. سرعت سطحي غلتكهاي كشش از سرعت خطي شانه ها بيشتر 
عبور كرده و  20از شيپوري  18برابر ) الياف پس از عبور از ميله حذف كننده استاتيك  12است تا (

  تبديل به فتيله مي گردند . 
صورت مي گيرد . پس از آن فتيله از  16زوم ، روغن زدن الياف به وسيله نازل شماره در صورت ل

پيچيده مي شود. در اين حالت يك تاب كاذب  22گذشته و به صورت بالشچه  21داخل لوله گردان 
تنظيم مي  24و چرخش غلتكهاي  23به فتيله مي دهند . طريقه ، پيچش فتيله روي بالشچه توسط ميله 

  گردد. 

  
  ) 5شكل (                                                                          
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 ۴٨

  

  سيستم هاي كشش در ماشين هاي گيل باكس: 

  
ماشينهاي گيل باكس كه در سيستم فاستوني بكار گرفته مي شود داراي انواع كشش هاي مختلف است 

  دسته زير مي توان تقسيم كرد: كه آنها را به پنج
  نوع اول : گيل باكس با حركت پيچي ضربه اي 

  نوع دوم: گيل باكس با حركت پيچي بدون ضربه 
  نوع سوم: گيل باكس با سيستم حركت زنجيري 

  نوع چهارم : سيستم كشش با گيل گردان 
  نوع پنجم : سيستم كشش بدون گيل باكس 

   
است. در اين سيستم يك جفت غلتك تغذيه و يك جفت غلتك  سيستم كشش با نوع اول متداول تر

محصول وجود دارد كه فاصله بين آنها از طول ماكزيمم الياف بيشتر است و بين جفت غلتك خوراك 
و محصول قسمت گيل قرار دارد كه در آن شانه هاي مسطح حركت خطي به طرف جلو دارند و 

خوراك است. بسته به نوع ماشين گيل باكس ممكن سرعت اين شانه ها تقريباً معادل سرعت غلتك 
  است منطقه كشش ، شامل گيل ساده و يا دوبله باشد. 

معمولاً گيل ساده در سيستم براد فورد بكاربرده مي شود. براي تهيه نخهاي ظريف فاستوني از گيل 
يك گيل دوبله ناميده مي شود.    interseeting gillدوبله استفاده مي گردد. گيل دوبله معمولاً 

شامل چهار رديف است. دو رديف وسط در حال كار بوده و الياف را به طرف غلتكهاي كشش جلو 
  منتقل مي كند و دو رديف بالا و پايين كار بر گرداندن شانه ها به عقب دستگاه را انجام مي دهند.

و با سرعت معيني  سوزنهاي دو رديف وسط اولاً الياف را بصورت مثبت در منطقه كشش كنترل نموده
به جلو هدايت مي كند . ثانياً الياف را مستقيم و موازي قرار مي دهد . ثالثاً از ريزش الياف در منطقه 

  كشش جلو گيري به عمل مي آورد.

  

  پوشش شانه هاي گيل باكس: 

  
  كيفيت فتيله حاصل از ماشين گيل باكس بستگي زياد به شرايط سوزنهاي شانه گيل باكس دارد.

( محل قرار دادن  2) صفحه شانه گيل باكس نشان داده شده است و در روي آن شيار    6شكل (  در 
  ) مشخص شده است. 3شانه 
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 ۴٩

اين شانه كه پايه آن پلاستيكي و سوزنهاي آن از نوع استيل مقاوم است توسط چسب مخصوصي  
درجه  100ي ( بالا تر از دقيقه در حرارت معين 10قرار گرفته و در مدتي حدود  2داخل شيار شماره 

  است .  mm38و  mm35سانتي گراد ) داخل شيار محكم مي گردد. سوزنها در دو اندازه 
قطر سوزنها و تراكم آنها در سانتي متر بستگي به پاساژ گيل باكس ، نوع الياف و وزن در متر فتيله  

تر هستند از سوزنهاي ضخيم و حاصل دارد . معمولاً گيل باكس هايي كه به  ماشين پاساژ جديد نزديك
با تراكم كمتر استفاده مي كنند و هر قدر به پاساژ هاي نهايي مي رسيم سوزنها ظريفتر و متراكم تر مي 

  شوند.
استفاده مي شودكه قطر قسمت استوانه اي آنها به  17،16،15معمولاً به ترتيب از سوزنهاي شماره  

، 1/5، 7/4، 9/3ه، تعداد سوزنها در يك سانت به ترتيب ميلي متر بود 472/1،  650/1، 828/1ترتيب 
است. در ماشين هاي گيل باكس تنها سوزنهاي گرد مصرف نمي شود بلكه ممكن است از سوزنهاي 

مسطح هم استفاده كرد . آزمايش نشان داده كه نتيجه كار سوزنهاي مسطح بهتر از سوزنهاي گرد است. 
  )     cمقطع آن مشخص مي كنند ( شكل شماره  اندازه سوزنهاي مسطح را از روي سطح

  

  
  )6شكل (                                                               

  

  غلتكهاي كشش و منطقه گيل : 

  
غلتكهاي كشش ، الياف را از منطقه گيل گرفته و آنها را به شكل فتيله در مي آورند بدون اينكه تاب 

ود آبد يا اينكه الياف بشكند. غلتكهاي كشش نزديك منطقه گيل تا آخرين خوردگي در الياف بوج
حد ممكن تنظيم مي گردد. غلتكهاي كشش گيل باكس هاي مدرن شامل دو غلتك شيار دار زيري و 

  يك غلتك الاستيكي ( روكشدار ) است . 
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 ۵٠

  
ه فاصله بين اين دو ) دياگرام غلتكهاي جلو و قسمتي از منطقه گيل جهت محاسب  7در شكل شماره (  

ميلي متر در  40تا  25) بين  bمنطقه رسم شده است. فاصله بين آخرين شانه گيل تا غلتك زيرين (
سيستمهاي مدرن تنظيم مي گردد. اين فاصله بستگي بطول الياف دارد و هر قدر طول متوسط الياف 

  بيشتر باشد اين فاصله هم زيادتر خواهد بود. 

  
  ) 7شكل (                                                                  

  
  بطور كلي فاصله اين منطقه در هر سيستم فرق مي كنداما مي توان از فرمول زير جهت سيستم

            Lmin= a + b + r + c             Lmax= a+ b+r +c +d      ) استفاده كرد:   7( شكل  
                                                                                   

a  . دراين نصف ضخامت پايه شانه گيلb  فاصله بين آخرين شانه گيل و خط مماس بر سيلندر زيرين =
كار . = فاصله بين دو سر سوزن در منطقه گيل در حال  d= شعاع سيلندر كوچك زيرين .  rكوچك . 

c . فاصله افقي بين نقطه تماس سيلندر رويي با سيلندر كوچك و مركز سيلندر كوچك است =  
  ثابت بوده و بستگي به سازنده ماشين دارد. c  ،dو  a  ،rبه طوري كه مشاهده مي گردد پارامترهاي  

  نشان داد. A2را به  d  +c  +r  +aو  A1را به  c +r +aبنابر اين مي توان پارامتر 
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 ۵١

  در نتيجه فرمول بايد بصورت زير نوشته مي شود: 
Lmin= b + A1                 Lmax = b + A2   

  

  »پيچيدن فتيله « 

  
الياف بعد از آنكه غلتكهاي كشش رد شدند بصورت فتيله در مي آيد كه اين فتيله ممكن است 

حالت اول احتياج به وسايل  بصورت بالشچه پيچيده مي شود و يا اينكه داخل بانكه قرار گيرد . در
پيچش و در مرحله دوم احتياج به كويلر دارد. در حالت اول فتيله با يك تنش كم به صورت بالشچه اي 

  كيلو گرم پيچيده مي شود . 6-10به وزن 
  
) رد مي شود . اين لوله گردان داراي كانال   8فتيله قبل از پيچيدن از يك لوله گردان مطابق شكل (  

كه به طرف غلتكهاي  4است كه بعد از غلتكهاي كشش قرار گرفته و يك كانال خروجي  1ورودي 
  پيچش قرار دارند. 

  
) وجود دارد كه از سر خوردن فتيله جلوگيري مي كند. 3در داخل اين لوله يك بر آمدگي شماره (

تغيير داد . اين لوله ) در جلو لوله قرار دارد كه مقطع فتيله را مي توان  5يك بوش قابل تعويض شماره (
را تا حد ممكن نزديك غلتكهاي پيچش قرار مي دهند تا از پارگي فتيله حتي در سرعت و كشش زياد 

  جلوگيري شود .
  
مي تواند در جهت راست و يا چپ بچرخد و با عبور فتيله از داخل آن  2اين لوله توسط پولي شماره  

  يك تاب مجازي به فتيله داده مي شود.
  
جه استحكام فتيله به حدي مي رسد كه در آن كشيدگي بالاي پيچش پاره نگردد. سيستم پيچش در نتي 

  ممكن است با يكي از سه روش زير انجام شود: 
  ) محور بالشچه يا يك سيستم كند كننده سرعت محور         1
  اگ بپيچد . ) بالشچه روي غلتك پيچش دوران كند همراه با يك سيستمي كه فتيله را به صورت زيگز2

  بالشچه روي غلتك پيچش دوران كند با سيستم لوله گردان و حركت تراورسي فتيله .)  3
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 ۵٢

  
  

  )8شكل (                                                                   
  ) از رابطه زير محاسبه مي گردد. Vwسرعت پيچش فتيله (

Vw=(Vr
2 + ( 2Lnc )

2)1/ 2  

Vr  ، سرعت سطحي سيلندر پيچش بر حسب متر در دقيقه =L  طول يك نوسان لوله گردان يا غلتك =
= تعداد نوسان در دقيقه است. در كارخانه رضا نخ دو خط توليد مقدماتي وجود دارد .  ncمارپيچ و 

  ي گيرد .پشت ماشين فينيشر قرار م 3و  2و  1الياف بعد از عبور از پاساژ هاي 
  

عمل روغن زدن انجام مي شود و الياف روغن زده شده داراي يكنواختي بيشتر از نظر  1در پاساژ 
چگالي خطي بوده و بهتر تحت كشش قرار مي گيرد ، كمتر به غلتكهاي ناحيه كشش مي چسبد و 

  پارگي آن در ريسندگي  كاهش مي يابد.
  

چرب و آب است. روغن يك پوشش روغني كه مصرف مي شود مخلوطي از يك نوع روغن 
يكنواخت روي سطح الياف ايجاد مي كند و آب موجود در محلول روغن مقدار رطوبت موجود در 

الياف را افزايش مي دهد ، در نتيجه قابليت ارتجاع و ريسندگي الياف افزايش مي يابد.  روغن بايد 
  داراي خواص زير باشد. 

  شته باشد. ساعت دوام دا 24با دوام باشد، حداقل  )1
 ارزان باشد.  )2

 به راحتي موقع شستشوي پارچه در مرحله تكميل از پارچه جدا گردد. )3

داراي مواد اسيدي و يا الكلي آزاد نباشد كه به الياف پشم در حين عمليات ريسندگي آسيب  )4
 وارد كند.

 نبايد روان باشد كه بروي ماشين بچسبد. )5

 قابل اكسيده شدن نباشد .  )6
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 ۵٣

روغن زني بكار مي برند از نوع اسيد اوليئك ( اوليئن) و يا از نوع معدني نظير  روغن هايي كه براي
  روغن سولار و روغن دوك است.

  

  بسته به خواص مخلوط روغن ، آنها را به طبقات زير تقسيم مي كنند : 
درصد  %75درصد سود آش و  1تا  5/0اسيدهاي چرب نظير اولئين يا روغن كورپاندر ( با  )1

  مين ) تريتا نو لا
 روغنهاي معدني با سودا يا صابون آمونياكي يا اسيد اوليئك . )2

 روغنهاي معدني با صابون تريتا نولامبن حاصل از اسيد اوليئك .  )3

 روغنهاي معدني با يك ماده سطحي فعال ( نظير ماده مرطوب كننده سولوازول)  )4

 خمير روغن چرمي عمل شده .  )5

 مير چرمي عمل شده، اولئيك اسيد و سودا روغن مخلوط حاصل از روغنهاي معدني ، خ )6

  :انواع شانه ها 
  بادامكي و .... وجود دارد. –كه در انواع زنجيري  flat) شانه تخت 1

  شانه گرد ، دوار ( ا تاري )   )2

  انواع سيستمهاي اتولولر:
  

پاساژ اول جهت تنظيم يكنواختي وزن خطي فتيله از اين سيستم استفاده مي شود. اين دستگاه معمولاً در 
  يا دوم گيل باكس قرار دارد.

اساس تنظيمات نايكنواختي فتيله بر اساس تغيير مقدار كشش مي باشد و بر مبناي زير انجام مي  )1
  گيرد .

P1V1= P2V2 

  
P1                          وزن در متر فتيله تغذيه شدهV1  سرعت غلتك تغذيه  
  

P2               وزن در متر فتيله محصول            V2 سرعت غلتك توليد  
  

  ) مي باشد. P2هدف اتولولر يكنواخت كردن مقدار وزن در متر فتيله توليد ( 

  نكات مهم :
  ثابت است . P2V2چنانچه سيستم طوري باشد كه سرعت غلتك تغذيه متغير باشد مقدار 
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 ۵۴

  V1=P2V2/P1        يا                      V1/ثابت =  P1يعني :                         
  كه در آن با بالا رفتن وزن در متر فتيله تغذيه مقدار سرعت غلتك تغذيه كاهش مي يابد و بلعكس.

ثابت مي ماند در  P1و  V1چنانجه مكانيزم اتولولر با تغيير سرعت غلتك محصول انجام پذيرد، مقدار 
  V2= P1V1/P2            يا                        V2/ ثابت = P2نتيجه :           

  

  دو نوع سيستم كنترل نا يكنواختي براي فتيله وجود دارد :
  كنترل نايكنواختي فتيله تغذيه شده .  )1
 كنترل نايكنواختي فتيله ايجاد شده در مراحل كشش.  )2

  
  سيستم اتولولر شامل چهار مكانيزم است :

  انيزم تغيير دهنده سرعت .غلتكهاي اندازه گير ، حافظه ، مكانيزم انتقال دهنده و مك )1

  
كارش كنترل ضخامت فتيله تغذيه شده مي باشد مانند يك فيلتر روي مكانيزم اندازه گير: 

  سطح مقطع عمل مي كند . مكانيزم اندازه گير ممكن است به يكي از انواع زير باشد. 
ت مي مكانيكي، خازني ، فتوسلي و .... يكي با حركت ديگري حركت كند و ازآن غلتك حرك

  گيرد . 
  بطور كلي دو نوع اتولولر داريم : اتولولر مدار بسته يا باز 

  
اتولولر باز قسمت اندازه گير قبل از جفت غلتكهاي تغذيه قرار دارند تغييرات ضخامت فتيله  در

تغذيه مستقيماً  توسط واحد انتقال به حافظه و از آنجا قسمت تغيير سرعت ( غلتكهاي مخروطي) 
  تقل مي گردد.كله قندي من

   
در اتولولر مدار بسته واحد اندازه گير بعد از منطقه كشش قرار گرفته و و تغييرات ايجاد شده در 

  منطقه كشش از طريق واحد كله قندي به جفت غلتك توليد منتقل مي شود تا اصلاح گردد.
ي شود سيستم فرق عمده آن اين است كه تنظيمات يكنواختي وزن بر متر در قسمت تغذيه اعمال م 

باز است و اگر اين تنظيمات يكنواختي وزن بر متر در قسمت توليد اعمال شود سيستم اتولولر بسته 
  است . 
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 ۵۵

  »روي دستگاه»چراغهاي دستگاه پاساژ ( گيل باكس ) : 

  
  توقف دستگاه را به هر دليل ممكن نشان مي دهد.چراغ قرمز: 

  ر قسمت بانكه ها را نشان مي دهد.نبود بانكه ذخيره در زيچراغ قرمز چشمك زن : 

  در صورت باز بودن دربهاي قسمتهاي مختلف دستگاه متوقف و چراغ زرد روشنچراغ زرد:

  مي شود.  

  در صورت اتمام و يا قطع فتيله جهت تغذيه ، دستگاه متوقف شده و چراغ سفيد روشنچراغ سفيد: 

    مي شود. 

  د.هنگامي كه دستگاه آماده داف مي شوچراغ سبز: 

  در موارد زير روشن مي شود:چراغ آبي: 

  در صورت پيچيدن الياف بدور غلتك كشش. )1
 در صورت پيچيدن الياف بدور غلتكهاي فشار دهنده .  )2

 هنگام پاره و يا جمع شدن فتيله در فاصله بين غلتكهاي كشش جلويي. )3

ريكي آن هنگام پيچيدن و يا ريزش الياف بدور يا زير غلتك توليد و عمل كردن چشم الكت )4
 قسمت .

 در صورت پارگي و يا جمع شدگي فتيله در فاصله بين غلتك توليد و تغذيه. )5

  
در صورتيكه چشم قسمت شانه ها عمل كند يا ميكروسوئيچ بالاي همزماني چراغ آبي و زرد : 

غلتك تغذيه و يا ميكروسو ئيچ زير شانه ها عمل نمايد يعني تغذيه بيشتر از حد معمول صورت گيرد 
  غ آبي و زرد همزمان روشن مي شود.چرا

  

  :  3و 2و1سرعت غلتكهاي توليد پاساژ هاي 

  
      T1=  65/6و كشش كل  m/min 215: 1سرعت غلتك توليد پاساژ 

  
 T2=  031/9و كشش كل  m/min 250: 2سرعت غلتك توليد پاساژ 
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 ۵۶

  T3=  5/8و كشش كل  m/min 250: 3سرعت غلتك توليد پاساژ 
  

  ميزان كشش = سرعت دستگاه  ×حالت تسمه در پاساژها:     
  ورودي  gr/mخروجي/   gr/m:                كشش كل =  1توليد دستگاه پاساژ (گيل باكس ) 

1خروجي پاساژ  gr/m     در نتيجه         6.65 =  خروجي  gr/m / چشمه 5 × 29.8  = 22.4             

 P = 22.4×60×215×7.5/1000 = 2167.2 kg/ shift توليد اسمي

  P = 73000×22.4 / 1000 = 1635.2 kg / shift توليد واقعي 

»متر است 10هرواحد در آن                             متراژ توليدي  73000 = 10×7300  « 
 75% = 100 × 2167.2 /1635.2 = توليد اسمي/ توليد واقعي =  1راندمان پاساژ 

  
  : )2: (گيل باكس  2توليد پاساژ 

 gr/m = 22.4×9/9.031 = 22.3  2خروجي پاساژ 

متر محاسبه مي گردد كه در يك شيفت  10متراژ توليدي به ازاي هر واحد كه دستگاه نشان مي دهد 
  نشان داده شد كه از روي نمراتور برداشت و يادداشت گرديد. 6500كه عدد 

   65000 × 10=  65000متراژ توليدي                 
  P= 65000× 22.3 / 1000 = 1449.5 kg/shiftواقعي 

 P= 22.3×250×60×7.5 / 1000 = 2508 . 75 kg/ shiftتوليد اسمي

 57 % = 100× 1449.5/2508.7 =  2راندمان پاساژ 

  
  : 3توليد و راندمان پاساژ 

 gr/m = 22.3×8 / 8.5 = 20.9 gr/m  3خروجي پاساژ 

متر  10در يك شيفت مي باشد كه هر واحد آن  6500ور در اينجا نيز عدد خوانده شده از روي نمرات
  بدين شرح است: 3محسوب مي گردد بنابر اين متراژ توليدي دستگاه پاساژ 

  6500 × 10=  65000متراژ توليدي 
 P= 65000×20.9×2/1000 = 2717 kg/shiftتوليد واقعي 

 P = 20.9× 250×60× 7.5×2 / 1000 = 4702.5 kg / shiftتوليد اسمي 

 57 % = 100 × 4702 /2717 =  3راندمان پاساژ 
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 ۵٧

  
  

  
  

  ) ايتالياsant andreaماشين هاي فينيشر ساخت كمپاني سنت اندريا (
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 ۵٨

  ) : finisherدستگاه فينيشر ( 

  
  عدد موجود است . 2از اين دستگاه در كارخانه رضا نخ مشهد 

  مهاي مدرن و كوتاه تهيه نيمچه نخ :سيست
  

جديد گيل باكس و نيم تاب مدرن تعداد ماشينهاي خط توليد نخهاي ظريف و با اختراع ماشينهاي 
  ضخيم كاهش يافته است. تغييرات عمده اي كه در اين ماشينها داده شده است به شرح زير است:

  سرعت ماشينها افزايش يافته در نتيجه توليد آنها نيز افزايش يافته است. )1
گيل باكس اضافه شده كه در نتيجه مراحل چند قسمت كنترل يكنواختي اتوماتيك به ماشين  )2

 لا كردن را كاهش مي دهد.

در مناطق كشش نيمچه نخ از سيستم هاي اپرون دوبل استفاده شده كه در نتيجه مقدار كشش  )3
 كل يك ماشين نيمچه نخ افزايش يافته و در نتيجه تعداد ماشين كاهش يافته است.

ض بالشچه مجهز شده اند . در اغلب ماشينها به ماشينهاي گيل باكس با سيستم خودكار تعوي )4
جاي بالشچه از بشكه هاي بزرگ كه مقدار بيشتري فتيله مي گيرند استفاده مي شود همچنين 

 مجهز به تعويض بشكه خودكار هستند.

در سيستم تهيه نخهاي ظريف فاستوني به جاي ماشين فينيشر ، ماشين فلاير جايگزين شده  )5
 است.

اشين نيم تاب ( با كشش زياد ، سيستم اپرون دوبله ) امكان استفاده از نيمچه نخ با استفاده از م )6
 ضخيم تري فراهم مي گردد، در نتيجه از تعداد ماشينهاي نيم تاب كاسته مي شود.

  
بطور كلي در سيستمهاي مدرن ازدو نوع ماشين براي تهيه نيمچه نخ بهره مي گيرند . ماشين فينيشر براي 

  ، نيمه ظريف ، ضخيم و الياف مصنوعي مخلوط با آنها .پشم هاي ظريف 
كارخانجات مهم سازنده ماشينهاي فوق عبارتند از: تكستيما ( آلمان شرقي) ، شولومبرگرٍ ( فرانسه) 

  .نوارا ( ايتاليا ) پرنس اسميت( انگلستان)  -تماتكس، سانت اندريا
ه فينيشر نازكتر مي گرددكه به آن نيمچه توسط دستگا 3معمولاً خروجي پاساژ   finisherدر دستگاه 

  نخ مي گويند. 
توليد نيمچه نخ براي تغذيه ماشين رينگ توسط دستگاه فينيشر انجام مي شود اين ماشين علاوه بر 

نازك كردن فتيله توليدي پاساژ ، مقداري تاب مجازي يا مالش نيز آنرا مي دهد تا در قسمت رينگ 
  ر موقع باز شدن از هم گسيخته نگردد.استقامت كافي داشته باشد تا د



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

 ۵٩

  اين ماشين داراي قسمتهاي مختلفي است: 
  

  تغذيه: كه شامل كريل و غلتك تغذيه مي باشد. )1
 قسمت كشش :كه بين غلتك تغذيه و وتوليد وجود دارد. )2

 قسمت  توليد: كه شامل غلتك توليد و دو قسمت نوارهاي ايجاد مالش است. )3

شمه خروجي مي باشد كه اين سيستم از نوع سيستم غير دقيق مي چ 32هد و  16اين ماشين شامل 
  باشد چون بسته بروي درام قرار دارد.

  ناحيه كشيدگي وجود دارد 4كشش اصلي در اين ماشين بين غلتك توليد و تغذيه مي باشد و 
) بين غلتك بادي و غلتك 3) بين غلتك تغذيه و غلتك بادي 2  بين كريل و غلتك تغذيه )1

  بين دو غلتك مالشي  )4توليد 
  

نوار اپرون روي غلتكهاي مالشي قرار دارد و عمل تراورسي را انجام مي دهد نوع بوبين پيچي از 
نوع افقي مي باشد كه تاب توسط راهنماي روي بوبين داده مي شود . كه به شكل دم خوك 

  است. 

  :   finisherچراغ هاي هشدار دهنده روي ماشين 

  

  كم بودن فشار روغن چراغ قرمز روشن مي شود. در صورتچراغ قرمز : 

موقعيكه مخزن بوبين خالي شده باشد روشن مي شود و با پر كردن مخزن چراغ چراغ آبي : 

  خاموش مي شود . مخزن بوبين در كنار و به موازات دستگاه قرار دارد.

  در صورت قطع و پارگي فتيله تغذيه چراغ سفيد روشن مي گردد .چراغ سفيد: 

در زمان پر شدن محفظه بوبينهاي پر و آماده بودن آنها جهت حمل به قسمت غ زرد: چرا

  رينگ.

در صورتيكه قطع نيمچه نخ در بين راهنما ها چراغ قرمز بالاي هر كدام از چشمه ها : 

پيش آيد با توجه به سنسوري كه در بالاي هر هد قرار دارد فرمان قطع حركت صادر و چراغ 
  لاي آن هد روشن مي شود تا رفع عيب صورت گيرد .قرمز مربوطه به با
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 ۶٠

  

  :  finisherروشهاي كشش در 

  
درجه نسبت به سطح  30با زاويه  1) منطقه كشش روي پايه  9روش دو اپروني : مطايق شكل (  

وارد منطقه كشش مي گردد .  22افقي سوارشده است . فتيله پس از عبور از شكاف راهنماي 
روي پايه نصب شده و محل آن بسته به تنظيم منطقه كشش قابل  16و15جفت غلتكهاي خوراك 

  تغيير است.
غلتكهاي زيرين از جنس فولادي بوده و شياردار هستند .غلتكهاي رويي داراي روكش لاستيكي 

روي غلتك پايين فشار وارد مي كند. فشار در حدي بايد باشد كه الياف  23است و توسط فنر 
لتك سر بخورند . فتيله پس از عبور از جفت غلتكهاي خوراك  از شيپوري نتوانند بين اين دو غ

و  13رد مي شود . اپرون زيرين دور غلتك شيار دار  12و  9عبور كرده و از بين اپرونهاي  14
  مي چرخد .  8صفحه فرم دار 

تامين مي گردد،  18داراي روكش روكش لاستيكي است و در اثر فشاري كه از فنر  17غلتك 
فشار وارد كرده و با آن مي چرخد . اپرونها روي فتيله كه بين آنها رد مي شود  13وي غلتك ر

  فشار وارد كرده و الياف را به طرف جلو هدايت مي كنند .
بدين ترتيب در اين قسمت يك كنترل واقعي روي الياف بوجود مي آيد . فتيله پس از عبور از  

از جنس فولاد شيار  3رسد. غلتكهاي زيرين شماره به جفت غلتكهاي كشش جلو مي  4شيپوري 
 . داراي روكش لاستيكي مخصوص است 5 دار بوده و غلتك رويي شماره
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 ۶١

  )9شكل (                                                               
ي گردد. مقدار فشار بايد حدي باشد كه تامين م 7از طريق فنر شماره  3روي غلتك   5فشار غلتك 

الياف نتوانند در اثر كشش سر بخورند . ضمنا نبايد آن قدر زياد باشد كه به دور غلتك بپيچد . فنرهاي 
  مي چرخد قرار دارند.  24كه حول محور  20روي بازوي  18و  7
  

وارد  19ز مركز فشار به كار برده شده روي غلتك كشش و غلتك مياني توسط چرخش اهرم خارج ا
وارد عمل  21تامين مي گردد كه با چرخش اهرم  23مي شود. فشار بروي غلتك خوراك توسط فنر 

  مي شود . 
عمل تميز كردن سطوح غلتكهاي دوران كننده را انجام مي دهند . مقدار  10و2و بلوكهاي  6غلتك 

 – 05/2ياني ) بين متغير است و مقدار كشش عقب ( بين غلتك خوراك و م 5-20كل كشش بين 
  متغير است . 005/1

ميلي  225تا  125فاصله بين مركز غلتك خوراك و غلتك كشش جلو با ماكزيمم طول ابياف 
متر برابر است . يك روش علمي تر براي تنظيم منطقه كشش بدين ترتيب است كه براي الياف با 

 85 -82غلتك مياني را ميلي متر فاصله مركز تا مركز غلتك خوراك تا  72-75طول متوسط 
  ميلي متر مي گيرند.

  
  بدست آوردن زاويه پيچش در ماشين فينيشر : 

tan a = 3.14 . db/2L  

  
  طول درام است. Lقطر بوبين( بسته) و  dbدر فرمول بالا 

  
  قطر بسته  22cmسانتي متر =  5/5 –سانتي متر  5/27قطر بوبين پر 

  tan a = 3.14×22/2×28 = 1.2                              مي باشد .              cm 28طول درام 
 tan a = 1.2     در نتيجه            a = 51ْ 

  
در اين ماشين الياف در دو نوار اپرون مالش مي خورند و از غلتكهاي بادي كه وسيله اي براي 

ور وجود دارد كه اين مسير كندانس بكار مي رود عبور داده مي شوند درهدايت و كنترل الياف 
  كار آن نيز هدايت الياف مي باشد.

  است. m/min 150سرعت توليد   finisherدردستگاه 
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 ۶٢

زماني كه دستگاه فينيشر براي مدت زيادي متوقف مي شود بايد غلتكها از تخت فشار بودن 
خارج و برق دستگاه قطع گردد . عدم وجود غلتكها ي بادي موجب مي شود كه الياف حالت 

  اغه اي به خود گرفته و اين الياف معيوب مي شود.قورب
  اين حالت بصورت زير مي باشد :  

  
  عيب قورباغه يا ماهيچه اي             

  
  

  عوامل قورباغه اي شدن الياف: 
  غلتك توليد خراب باشد . )1
 خوب كار نكردن غلتكهاي بادي و يا خرابي و گودي غلتكهاي بادي )2

 خرابي غلتكهاي تغذيه . )3

 واختي فتيله هاي تغذيه شده .نايكن )4

 شل بودن و يا پوسيدگي اپرون ها باعث قورباغه اي شدن نيز مي گردد. )5

 عدم تميز كردن كندانسورهاي راهنماي فتيله بعد از غلتك تغذيه . )6

 بالا و پايين بودن راهنماي مار پيچ . )7

 شل بودن دستكها ( فشار غلتك توليد) )8

 فاصله شافتها ( تنظيم نبودن )  )9

 لياف ( منظور نرمي و فرم خود الياف مي باشد)جنس ا )10

 مكش فن ( كم يا زياد بودن مكش باعث اين عيب مي شود)  )11

 سرد بودن دستگاه در هنگام راه اندازي  )12

 تميز نبودن پرزگيرها پشت غلتكهاي توليد و تغذيه  )13

 تميز نبودن شافتها توليد و تغذيه )14

 درصد)  60پايين معمولاً نا مساعد بودن دما و رطوبت محيط ( رطوبت بالا و  )15

 خيس بودن و داراي رطوبت بودن خود الياف كه تغذيه مي شوند. )16



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

 ۶٣

  »كيفيت نيمچه نخ «
  

كيفيت نيمچه نخ به مقدار زياد بستگي به كيفيت نيمچه نخ دارد. ناهمواري هاي ايجاد شده در نيمچه 
  وبي نخ توليدي خواهد شد.نخ را به هيچ وجه نمي توان در مراحل ريسندگي مرتفع نمود و باعث نامرغ

ضمناً نيمچه نخ نا مرغوب باعث پارگي بيش از حد نخ در قسمت ريسندگي شده و توليد اين قسمت را 
  پايين مي آورد .

نيمچه نخ بايد از نظر دانسيته خطي كاملاً يكنواخت بوده و به حد كافي مالش داده شده و يا تاب داشته  
ندگي مناسب باشد ( البته از طرفي تاب زياد در نيمچه نخ باعث باشد تا براي كار در ماشينهاي ريس

پايين آوردن كيفيت نخ خواهد شد.) نامرغوبي هاي اصلي نيمچه نخ عبارتند از : موجدار بودن، 
  نايكنواخت بودن از نظر نمره ، نپ ، كثافات و روغني بودن نيمچه نخ .

  موجدار بودن نيمچه نخ : )1
نازك و كلفت در نيمچه نخ ايجاد مي شود و نتيجه آن نخ نايكنواخت كم اين عيب در اثر وجود نقاط 

قدرت بوده و تعداد پارگي در ماشينهاي ريسندگي افزايش مي يابد. در نتيجه توليد ماشينهاي ريسندگي 
كاهش مي يابد. اين حالت در اثر خرابي شانه هاي غلتك خار پشتي ، يا شانه ها گيل ، خرابي روكش 

ي ، خرابي اپرونهاي منطقه كشش و اپرونهاي مالش و همچنين تنظيم غلط فواصل بين غلتكهاي روي
  غلتكها ايجاد مي گردد.

  نايكنواختي نمره نيمچه نخ :  )2
  

در اثر دو لا شدن فتيله خوراك ، پيوند زدن فتيله هاي تغذيه و توليد ، خراب بودن شيارهاي شيپوري يا 
  و نظاير آن ايجاد مي گردد. finisherار بودن شيار پروانه سوراخهاي تخته راهنماي فتيله . خراش د

نايكنواختي نمره نيمچه نخ نه تنها روي نمره نخ تاثير مي گذارد و آن را نايكنواخت مي كند بلكه روي 
  قدرت و تاب نخ هم تاثير مي گذارد . پارچه حاصل از اين نوع نخ هم كاملا ناصاف و پله اي است.

  فتيله دولا :  )3
  

اثر موقع پيوند زدن ايجاد مي گردد چون در موقع پيوند زدن فتيله جديد با فتيله قديم دو لايه روي اين 
هم قرار گرفته و به ماشين تغذيه مي شوند. در نتيجه در اين قسمت فتيله خوراك دو لا بوده و نيمچه نخ 

  حاصل هم دو لا مي شود .
مي شود . براي رفع عيب مي توان بشكه ها را  اين اثر روي پارچه بصورت يك نخ كاملا ضخيم ديده 

  پشت فينيشر طوري رديف كرد كه با هم تمام شوند و احتياجي به پيوند زدن آنها نباشد . 
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 ۶۴

  :  finisher نپ در نيمچه نخ  )4
  

نپ يا از ماشين شانه همراه الياف عبور مي كند يا در اثر خرابي سوزنهاي شانه خار پشتي و يا شانه 
  گردد. نپ هاي موجود در نيمچه نخ در سطح نخ و پارچه هم ظاهر خواهند سد. گيل توليد مي

  نيمچه نخ كثيف و روغني : )5
  
در اثر بي توجهي در حمل و نقل و همچنين روغني شدن قسمتهاي متحرك ماشين ، غلتكهاي منطقه  

نتيجه كشش در حين عمليات مكانيكي باعث مي شود كه نيمچه نخ حاصل كثيف و روغني گردد. در 
پارچه حاصل هم روغني و كثيف خواهد بود و هزينه اضافي صرف شستشو و تميز كردن آن در مراحل 

  تكميل خواهد شد .
  

  ضايعات در ماشين نيمچه نخ:

  
ضايعاتي كه در قسمت نيمچه نخ ايجاد مي شود در اثر پارگي نيمچه نخ و پيچيدن آن به دور غلتكهاي 

  ن الياف كوتاه و پرز در هوا بوجود مي آيد .كشش و مقداري هم در اثر معلق شد
  

ضايعاتي كه در قسمت نيمچه نخ ايجاد مي گردند چون داراي الياف خوب هستند دوباره قابل برگشت 
  به قسمت مقدمات هستند .

  
الياف معلق در هوا معمولاً از پرز و الياف كوتاه تشكيل شده اند و چنانچه ماشين داراي مكش مركزي  

در يك نقطه جمع شده و قابل مصرف در سيستم ريسندگي هستند. مقدار اين ضايعات بسته  باشد آنها
  درصد است . 5/0تا  2/0به نوع الياف حدود 

   
براي انبار كردن بوبين نيمچه نخ قبل از مصرف در ماشينهاي ريسندگي بايد دقت كافي شود كه اولاً 

درجه سانتي گراد )  15-20و درجه حرارت  نسبي % 75-85شرايط محل ذخيره بوبين ( تحت رطوبت 
  مناسب باشد ثانيا بوبين ها به طريقي روي هم چيده شوند كه آسيب نبينند.
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 ۶۵

  ):finisherكاتالوگ دستگاه فينيشر( 

  
حداقل  gr/m 15گيج مي باشد . حداكثر وزن فتيله تغذيه شده  385هد و داراي  16اين دستگاه داراي 
  است. gr/m 1و حداكثر وزن نيمجه نخ توليدي  gr/m  3/0نيمچه نخ توليدي 
مي  mm300و ماكزيمم قطر بوبين توليدي  mm 290مي باشد . طول بوبين  25الي  9ميزان كشش بين 

  است. m/min  180باشد . حداكثر سرعت دستگاه 
  

  آن و قطر  =m 1 Hكه به فينيشر تغذيه مي شود ارتفاع  3ابعاد بانكه مورد استفاده در پاساژ 
Cm 80  ( فلزي ) مي باشد. قطر غلتكهاي تغذيهmm 40  و قطر غلتكهاي لاستيكي تغذيهmm 46 

فشار است و   kg 50است . روي غلتك لاستيكي تغذيه توسط فنري كه پشت محور آن است حدود 
  مي باشد . gr/m 15وزن فتيله تغذيه تا 

  
 mm 220الي  120اف قابل تنظيم است و از فاصله بين جفت غلتكهاي توليد و تغذيه بر اساس طول الي

قرمز رنگ  mm 19نارنجي رنگ است و وسطي  mm 16متغير است. راهنماهاي اين ماشين پاييني 
  مي باشد. mm 22است و فوقاني 

  
قابل  cتعداد دفعات مالش نيمچه نخ توسط اپرونهاي مالش بستگي به سرعت ماشين دارد و با دنده 

  كمتر باشد بهتر است بطوري كه روي رينگ پارگي نيمچه نخ نداشته باشيم . تنظيم است . مالش هرچه
  نمره خوانده شده از جدول = تعداد مالش  ×2/ 150                

  
 

                                    Change - year 

 
       44 

 
    32 

 
    36 

     
     40 

 
     42 

 
 
Deliverymeter/i   

      602 
 
    828 

 
     736 

 
     662         

        
     631 
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 ۶۶

  زاويه پيچش :

  
  

غلتكهاي فشار خط دار لاستيكي : در حاليكه غلتكهاي فشار روي سيلندرهاي تغذيه و طرح روي 
فيت مي گردند ، غلتكهاي فشار براي سيلندرهاي داخلي روي » روغنكاري» بلبرينگ هاي خود 

هاي غلتكي كه نظافت و روغنكاري مناسب نياز دارند در هر سه ماه از سرويس فيت  بلبرينگ
  مي شوند.

عملكرد ساييدن در مدت پياده نمودن شافت و در محل سنتر كردن محل هاي  ساييدن :
بلبرينگ روي هر دو قطعه انجام مي شود. غلتك فشار براي سيلندرهاي تغذيه مي تواند تا حد 

ن بيايد. آرايش راه راه خورشيدي در داخل غلتك ، وقتيكه بعد از چندين پايي mm42يك قطر 
محو شده باشد مو كدا لازم به توجه مي باشد . غلتك فشار براي » آرايش راه راه فوق »ساييدن 

پايين بيايد. توصيه مي شود همانطوري كه  mm 55سيلندر هاي طرح مي تواند تا حد يك قطر 
م طرح نگهداري و ابقاء مي گردد. غلتكهاي با فشار مشابه نصب و فشار مشابه روي همه سيست

  سوار شوند. 

  ) : 3ترمز الكترو مغناطيسي (
ميلي متر برقرار  5/0رسيد ، لازمست كه فقط مجددا تا  mm 1هرگاه مقدار درز (رخنه) هوا به 

جابه حا  ( ميزان ) گردد. بمنظور برقراري عملكرد ، نزديك كردن حفاظ رينگ كلاچ بوسيله
  ) از شافت نگهداري كننده حفاظ ، كافي مي باشد . Aكردن واشرهاي تنظيم (

كلاچ ايمني براي كاهش دهنده دور موتور كنترل گردش ( دور) لقمه ها . به منظور انجام ميزان 
در داخل سوراخهاي خورشيدي ( محوري ) مهره حلقه اي  mm 8نمودن ، يك پين به قطر 



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

 ۶٧

سپس براي در گير شدن با كلاچ در جهت حركت عقربه هاي ساعت  مربوطه قرار بدهيد.
  بگردانيد. 

  دستور العمل براي تعمير و نگهداري:
ساعت كار با استفاده از وسيله گريس  4000گريس كاري: بلبرينگ ها مي بايستي در هر ، 

  ) بطور دوره اي گريس كاري شوند.pos.12كاري (
سال كار پياده كنيد. در مرحله سوار  2ينگ ها را بعد از به هر صورت قابل توصيه است كه بلبر

كردن مجدد، اطمينان حاصل نماييد كه گريس روغن كاري همانطور كه در كاتالوگ دستگاه و 
  مبحث روغن كاري شرح داده شد مورد استفاده قرار گيرد.

ابزار از سوراخ هاي مناسب آماده شده روي توپي ( چرخ) و يك عمل كردن پياده كردن : 

  روي شافتي كه با مفصل ارتباط پيدا مي كند استفاده نماييد.
) را برداريد و يا يك ابزار مناسب (راحت) در pos.21پياده كردن مفصل : رينگ توقف ( 

حاليكه سوراخ هاي رزوه شده موجود روي نگهدارنده بوبين را كار مي اندازند دو قطعه را باز 
  كنيد.

  »تمرينات«
 5/3تو سفيد مخلوط  %35دنير +  3تو مشكي  %40دنير مشكي +  5تو  25%چنانچه بخواهيم )1

و  90دنير 3و كيلو تكس  110دنير ktex 5دنير با هم مخلوط نماييم . و با توجه به اينكه 
 5/4باشد و كشش توبريكر براي كليه الياف يكسان و  130دنير  5/3كيلو تكس مخلوط 

  باشد .
  ون بخار هر كدام به تفكيك محاسبه شود؟ فتيله با بخار و بد gr/mالف) 

  در ريبريكر  %40و بدون بخار  %60ب) نسبت مخلوط با بخار 
  ج) تعداد فتيله هاي با بخار و بدون بخار هر كدام محاسبه شود؟

S / بابخار   w  40 /60 = بدون بخار            s = 1.5 w  

S + w = 600 gr/m         2.5 w = 600  

W = 240 gr/m          بدون بخار   ,    s = 360 gr/m        با بخار 
دنير بدون بخار3گرم بر متر خروجي دستگاه توبركر   = 90/4.5 = 20+ 

بدون بخار   gr/m 23.8 = 3.8 + 20 = درصد جمع شدگي % 19   
دنير با بخار 3گرم بر متر خروجي دستگاه توبريكر   = 90/4.5 = 20+ %23  = 

20+4.6=24.6 gr/m با بخار 
دنير بدون بخار 5گرم بر متر خروجي دستگاه توبريكر   = 110/4.5 = 24.4 + 19% =  
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 ۶٨

24.4 + 4.6 = 29 gr/m بدون بخار 
دنير با بخار 5گرم بر متر خروجي دستگاه توبريكر   = 110/4.5 = 24.4 + 23% =  

24.4 + 5.6 = 30 gr/m  با بخار  
ير بدون بخار دن 5/3گرم بر متر خروجي دستگاه توبركر   = 130/4.5 = 28.8 + 19% = 

28.8 +5.4 = 34.2 gr/m بدون بخار 
دنير با بخار 5/3گرم بر متر خروجي دستگاه توبريكر   = 130/4.5 = 28.8 + 23 % =  

28.8 + 6.6 = 35.4 gr/m با بخار 
s         w سفيد  ,  w مشكي درصد مشكي   / s درصد سفيد = w × نمره / s × نمره 

65/35 =100w / 130 s     w = 2.4 s                                

  5سفيد    12مشكي 
W 30 = 60/40               بابخارW/29S = w = 1.45 s      

S بدون بخار                                               بدون بخار  W= 10       s = 7بابخار     
  بدون بخار  %40با بخار                                      60%                            

   2                                                          2دنير                          5
   3                                                          5دنير                          3
  2                                                          3ير                     دن 5/3
  

  ) :finisher بدست آوردن كشش كل در دستگاه فينيشر(
  

   gr/m  10گرم بر متر ورودي دستگاه 
  كشش كل  gr/m  95/0                            T = 10 / 0.95 = 10.52گرم بر متر دستگاه 

  با بخار فرمول پيدا كنيد؟ gr/m  36بدون بخار   و        gr/m  30براي  )2
                     s                                         وw                       w   با بخار وs  بدون بخار  
    60و                                        40                    

   55و                                         45                   
   50و                                           50                   

  نمره    ×  sنمره /  × s  =w/ درصد  wدرصد                                              
s× نمره  /w ×  30          40/60 =  نمرهs/36w = 40/60 = 2/3 

90s = 72 w         w= 1.25 s  
30s/36w = 45/55             54 w = 55 s               w = 1.01 s  
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 30s / 36 w = 50/50                 w = 0.83 s  

 نسبت درصد آنهاست          45/55      درنتيجه        w = s    اگر 
60به  40      s= 0.8 w                 55  45به          s = 0.9 w  

 s = 1.2 w         50به  50

  باشد نسبت با بخار و بدون بخار را بيابيد؟ x  2/1نمره بدون بخار و با بخار   x) اگر 3مثال 
S  و  %40بدون بخارw   60با بخار%   

1.2 x × w / x× s = 60/40       1.2 w / s = 1.5      1.2 w = 1.5 s   
w = 1.25 s  

و با وزن  %20دنير با درصد جمع شدگي  3كيلو گرم مواد اوليه  3500) چنانچه مقدار 4مثال 
gr/m 25  با  %15دنير با درصد جمع شدگي  3كيلوگرم مواد اوليه  1350داشته باشيم و مقدار

  شدگي  دنير با درصد جمع 5كيلو گرم مواد اوليه  2000داشته باشيم و مقدار  gr/m  20وزن 
  به چه نسبتي مواد فوق كار شود كه تماما با هم تمام شود؟  gr/m  30با وزن  10%

  ب) پس از مخلوط درصد جمع شدگي نهايي چقدر خواهد بود ؟ 
باشد با توجه به درصد جمع شدگي بدست  Nm = 30ج) اگر خواسته باشيم نخ نمره نهايي ما 

  آمده نمره رينگ چند است ؟
دنير    3متراژ توليدي         m 140000 = 1000/25 ×3500 (الف   gr/m 25  

 m 67500 = 20 /1000 ×1350متراژ توليدي                                          gr/m 20دنير 3

 m 66600 = 1000/20×2000 متراژ توليدي                                        gr/m   30دنير 5

  gr/m 30دنير با  5%  4/24و  gr/m  20دنير با 3%  6/24و    gr/m 25دنير با 3% 51ج) 
 X1 = % 10.2  درنتيجه       x / 20×51 × 100 ( ب

100 × x / 15 × 24.6           درنتيجه   X2 = % 3.69 

100 × x / 10 × 24.4           در نتيجه  X3 = % 2.44 

 16.33 % = 2.44 % + 3.69 % + 10.2% = جمع شدگي نهايي

%100 - % 16.33 = % 83.6  

       نمره نخ رينگ x = 35.8 Nm       درنتيجه          x × 83.6  / 100 × 30 نمره نخ

  ): finisherتوليد و راندمان دستگاه فينيشر (
 p = 150×60×7.5×32×0.95 / 1000 = 2052 kg/ shift توليد اسمي

  متز است . 10كه هر واحد آن نيز  4600ر عددي كه نمراتور  فينيشر نشان مي دهد: فينيش
 p = 4600× 10 × 0.95× 32/ 1000 = 1398.4 kg/shift توليد واقعي فينيشر

 R = 1398.4×100/ 2052 = %68 راندمان توليد فينيشر
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  جداول مربوط به ريسندگي الياف:
  

  جدول فوق مواد اوليه پارچه را نشان مي دهد كه به دو گروه تقسيم مي شود :
 لياف طبيعي ا )1

  الياف مصنوعي  )2
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  نيمچه نخ ايجاد شده در روش فاستوني براي تبديل به نخ به ماشين ريسندگي داده مي شود.
عمليات تبديل نيمچه نخ به نخ را ريسندگي مي نامند. به عبارت ديگر هدف ريسندگي 

  ايجاد نخي ظريف و محكم از نيمچه نخ خيلي ضعيف است.
  

  اي زير بايد انجام شود:در مرحله ريسندگي كاره
  كشش دادن نيمچه نخ  )1
 تاب دادن نخ حاصل  )2

 پيچيدن نخ به دور دوك ريسندگي به شكلي مخصوص . )3

  
عمل ريسندگي ممكن است بصورت مداوم انجام شود يا بصورت متناوب . در روش ريسندگي 

  مداوم عمليات كشش دادن ، تاب دادن و پيچيدن بطور پي در پي انجام مي شود .
  
ر صورتي كه در روش متناوب اول عمل كشش انجام مي شود . بعد عمل تاب دادن و در د 

مرحله آخر عمل پيچيدن . در حال حاضر در بيشتر كارخانجات ريسندگي مداوم ( به علت 
  محصول بيشتر، راحتي عمل، جاي كمتر و كارگر كمتر) مورد استفاده قرار مي گيرد .

  
، سانتري  copطرح دوكشان به انواع ريسندگي رينگ، كپ  روشهاي ريسندگي مداوم بسته به 

فيوژ و سلف فاكتور تقسيم مي شوند. روش ريسندگي كپ معمولا براي نخهاي ضخيم فاستوني 
بكار برده مي شود. در حالي كه روش رينگ بيشتر براي ريسيدن نخهاي ظريف فاستوني مورد 

  استفاده قرار مي گيرد.
  

  جديد است كه هنوز به مقدار زياد مورد استفاده قرار نگرفته است. روش سانتر فيوژ يك پديده
روش ريسيدن و تاب دادن در سالهاي اخير اختراع شده و وارد صنعت فاستوني و پشمي گرديده 

  است .
در اين روش مرحله ماشين نيمچه نخ حذف گرديده ، ضمنا نخ حاصل از اين نوع ماشينها روي  

و در نتيجه عمليات بوبين پيچي هم حذف مي گردد كه از نظر  بوبين بزرگ پيچيده مي شود
  اقتصادي مقرون به صرفه است. 

  در حال حاضر تحقيقات روي روش ريسندگي اُ پن اند نخ فاستوني هم انجام مي شود. سيستم
  اُ پن اند در ريسندگي پنبه اي در سطح وسيعي مورد استفاده قرار گرفته است. 
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  ) آلمانzinserكمپاني زينسر ( ماشين رينگ ساخت
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  ريسندگي نخ فاستوني با ماشين رينگ ( تمام تاب ) 

  

: در كارخانجات ريسندگي فاستوني ، سيستم ريسندگي رينگ در طرز كار ماشين رينگ 

سطح وسيعي در حال كار مي باشد . اغلب كارخانجات بزرگ ساخت ماشين آلات نساجي 
تر( سوئيس ) زينسر (آلمان غربي ) اينا گو اشتات ( آلمان نظير : تكستيما ( آلمان شرقي) ري

غربي ) و يفاما ( لهستان) كونيا تكس ( ايتاليا) ، پرنس اسميت ( انگلستان) و غيره در حال حاضر 
  رينگ مناسب نخ فاستوني مي سازند.

   
و  اصول كار تمام ماشينهاي رينگ يكي مي باشد فقط تفاوت در نوع قفسه بوبين، سيستم كشش

) دياگرام يك ماشين رينگ روسيه    10مكانيزم تاب دادن و پيچيدن آنها است . در شكل (  
و  II، سيستم كشش  Iنشان داده شده است . اين ماشين شامل قفسه بوبين  II-76-NTMمدل 

) بطور عمودي بالاي 2مي باشد . بوبين حاصل از فينيشر ( شماره  IIIقسمت تاب و پيچيدن 
  فسه به نگهداري بوبين ( كازابلانكا ) آويزان شده است .ماشين روي ق

  
توسط كشيدگي ايجاد شده در اثر حركت غلتك خوراك از روي بوبين باز  4نيمچه نخ شماره  

وارد منطقه  5و شكاف راهنماي  3بعد از عبور از روي ميله راهنماي  4مي شود . نيمچه نخ 
برابر برسد . سيستم كشش شامل  30واند تا كشش رينگ مي شود . مقدار كشش در رينگ مي ت

است . بازوي  9و جفت غلتكهاي كشش ( توليد )  8، دو اپرون با پايه  6جفت غلتك خوراك 
  توسط فنرهاي خود فشارروي  غلتكها را تامين مي كند. 7
  
 11تارعنكبوتي ظريفي كه از غلتكهاي كشش بيرون مي آيد ، پس از تاب خوردن از راهنماي  

روي  15بطور كاملا سفت مي پيچد . دوك  15به دور دوك  16كرده و توسط شيطانك  عبور
محكم شده است . شيطانك از جنس استيل خيلي سخت و مقاوم تهيه شده است  13ميل دوك 

  ( ميز عينكي ) بسته شده است .  17به صفحه  18مي چرخد . عينكي  18و به راحتي روي عينكي 
  

دور در دقيقه مي تواند بچرخد . سرعت ميل دوك از طريق  13000ميل دوك عينكي تا سرعت 
  منتقل مي شود . 22و پولي روي پايه ميل دوك  19، نوار دوك  21پولي شفت مركزي 

به ازاء هر دور شيطانك يك تاب نخ داده مي شود ( شيطانك در اثر چرخش ميل دوك و  
شيطانك روي  ين در اثر چرخشكشيدگي ايجاد شده در نخ روي عينكي دور ميزند ) همچن
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دوك نخ به دور دوك مي پيچد . بدين ترتيب عمل تاب دادن و پيچش در عينكي و دوران ميل 
ماشين عينكي تواما انجام مي شود. در هنگام پيچش نخ به دور دوك مرتبا ميز رينگ بالا و پايين 

نخ كمي بالا مي  ميرود و ضمنا پس از پيچش هر لايه نخ روي دوك ميز متناسب با ضخامت
  آيد .

   
در زير غلتكهاي كشش يك منطقه هوا كش قرار دارد جهت مكش نخهاي پاره شده زير هر نخ 

) 20) جهت مكش وجود دارد تمام اين لوله ها يك لوله اصلي (شماره  10يك لوله ( شماره 
  متصلند.

نگ معمولا سيستم ) توسط يك فن مكيده مي شود. روي ري20هوا از انتهاي اين لوله ( شماره 
  ) جهت تميز كاري و مكش گرد و غبار نصب مي شود.24دمنده هوا و مكنده ( شماره 

  
در انتهاي ماشين يك موتور محرك وجود دارد كه حركت آن از طريق يك جفت پولي به 

  ) منتقل مي شود. جهت تغيير سرعت ماشين اين پولي ها را عوض 21شفت اصلي (محور
  مي كنند. 
باشد كه با تغيير دور موتور و  zيا  sوك چهار دوك را مي چرخاند تاب نخ مي تواند هر نوار د

جابه جايي دنده ها امكان پذير است. اين ماشين مجهز به سيستمي است كه موقع تعويض ماسوره 
  پر ، ميز عينكي ( رينگ) بطور خودكار پايين مي آيد . 

  
ي روند. ضمنا بعد از عمل تعويض ماشين صفحات جدا كننده و راهنماهاي بالاي دوك عقب م

  بطور خودكار دوباره به حالت استارت در مي آيد .
   

يعني ميز عينكي به حالت شروع پيچش مي آيد و صفحات جدا كننده و راهنماهاي بالاي دوك 
به حالت اول بر مي گردند. بسته به تعداد دوك هر ماشين رينگ طول ماشين از طريق فرمول 

  مي گردد:                      زير محاسبه 
                                                                                                           L = A+ mL/2   

A ( ابعاد دو سر ماشين ) اندازه اي است ثابت براي هر ماشين رينگ =  
m           تعداد دوك ماشين رينگ =L دوك بر حسب ميلي متر = گيج  
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  )10شكل (                                                
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  قفسه بوبين و روش باز شدن نيمچه نخ :
  

بطور كلي در رينگ نگهدارنده بوبيني وجود دارد. يكي روشي كه بوبين آويزان مي شود. دوم  
كه در وسط آن قرار دارد مي چرخد ، در حال حاضر تقريبا تمام  روشي كه بوبين روي ميله اي

رينگها به روش اول مجهز هستند . روش دوم در رينگهاي قديمي كه  سرعت كمتري داشت 
  ) هر دونوع نگهدارنده بوبين نشان داده شده است . 11بكار مي رفت . در شكل ( 

  
  )11شكل (                                                        

  
  براي اينكه نيمچه نخ به راحتي باز شود بايستي آزاد بچرخد و كشيدگي اضافي به آن وارد نشود.

بنابر اين بايد جاي بوبين ها كاملا تميز باشد و هيچگونه ضايعات و نيمچه نخي به دور قطعات 
  متحرك آن نپيچد .

داخل بوبين بستگي به قطر سوراخ بوبين نيمچه نخ دارد. ضمنا براي  در حالت دوم قطر ميل 
  »اينكه ميل دوك زود خراب نشود و لاغر نگردد آن را از جنس چوب سخت مي سازند.
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  »روشهاي كشش در ماشين رينگ

  
هدف كشش در ماشين رينگ كشيدن نيمچه نخ به حدي است كه نيمچه نخ تبديل به نخ با 

منا نخ حاصل بايد يكنواخت باشد. در روشهاي تهيه فتيله و نيمچه نخ نمره معيني گردد ض
فاستوني جهت يكنواخت كردن دانسيته خطي فتيله و نيمچه نخ آن را از مراحل مختلف مي 

  گذرانندو مرتبا چند لا مي كنند، همچنين از ماشين مجهز به اتولولر عبور مي دهند .
  
ود و نايكنواختي بوجود آيد نخ حاصل اما چنانچه در مرحله كشش رينگ دقت نش 

نايكنواخت و كم قدرت بوده و كيفيت آن پايين خواهد آمد. به همين جهت است كه 
  سازندگان ماشينهاي رينگ دقت زيادي در ساخت قسمت كشش مي نمايند .

  
منطقه كشش ممكن است طوري باشد كه با وجود كشش زياد كمترين اثر نايكنواختي در  

  يد .نخ ايجاد نما
  

انواع روشهاي مختلف كشش در رينگ فاستوني بكار برده مي شود كه مي توان آن را به 
  نوع هاي زير طبقه بندي نمود:

  روش بدون اپرون ، چهار يا پنج غلتكي  )1
 روش تك اپروني بدون غلتكهاي كشيدگي  )2

 روش تك اپروني با غلتكهاي كشيدگي  )3

 نده روش تك اپروني با غلتك كشيدگي و صفحه نگهدار )4

 روش دو اپروني  )5

  Ambler systemروش كشش عالي ( آمبلر سيستم )  )6

  

  روش كشش دو اپروني : 

  
در حال خاضر روش سه غلتكي دو اپروني از تمام روشهاي متداولتر است ودر بيشتر 

) روش كشش دو اپروني ساخت روسيه  12ماشينهاي رينگ بكار برده مي شود. شكل (  
  نشان داده شده است .
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( غلتك هاي زيرين استيل شيار دار و رويي  2و1شامل يك جفت غلتك خوراك  آن 
براي دو  3با اپرون شماره  6روكش دار است ) . غلتك روكش دار لاستيكي مياني شماره 

استيل شيار دار و  9است ( غلتك شماره  10و  9نيمچه نخ و غلتكهاي كشش جلو شماره 
ونهاي پاييني و بالايي جفت غلتكهاي خوراك و غلتك رويي روكش دار است . ) پايه اپر

  كشش جلو قرار گرفته اند .
است و هميشه  6كه جهت دو نيمچه نخ طراحي شده در تماس با غلتك  3اپرون پايين  

هدايت  4كشيدگي ثابتي توسط وزنه به آن وارد مي گردد. اين اپرون توسط غلتك شماره 
ميلي متر  5/2يك انحناي ثابت به اندازه  داراي 7مي گردد. صفحه راهنماي يك شماره 

مي  16براي يك نيمچه نخ طراحي شده است و روي غلتك  8است . اپرون رويي شماره 
  چرخد .

  

  
  
  

  )12شكل (                                                         
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زان فشار اپرون برئي فشار لازم براي اپرون رويي بروي اپرون زيري تامين مي كند . مي 15فنر 
قبل از جفت غلتكهاي كشش  11) تنظيم مي گردد. شيپوري  14نيمچه نخ توسط گيره ( كليپ 

جلو ( غلتك توليد) قرار گرفته است. فشار وارده بر روي تمام غلتكها از طريق فنر تامين شده و 
  تغيير مي دهند.  13مهره  را با 12به كار برده مي شود . براي تنظيم فشار طول فنر  17با دسته اهرم 

  

  روش كشش تك اپروني :
  

روشهاي كشش بكار رفته در ماشينهاي ساخت ريتر ، پلات و تكستيما در گذشته ازنوع تك 
اپروني بود. اساس كار تمامي آنها يكسان است . روش كشش تك اپروني تشكيل شده از 

  ( زيرين شيار دار و رويي روكشدار) .  2و1غلتك كشش 
( زيرين شير دار و رويي صاف ) و دو يا سه غلتك مياني .  7و  10ك خوراك جفت غلت

كه تحت وزن خودشان فشار وارد مي آورند. اپرون  6،5،3و سه غلتك رويي  15،4،12( 
 كشيده مي شود  14فشار ثابت غلتك به دور غلتكهاي مياني زيري مي چرخد و تحت  13

  )  13   (مطابق شكل
تامين مي گردد. غلتكهاي  17ش جلو از طريق اهرم و وزنه فشار روي غلتكهاي كش

خوراك سنگين بوده و فشار آنها از طريق وزن خودشان و گاهي فنر تامين مي شود. سرعت 
برابر سرعت خطي جفت غلتك خوراك  10-30خطي جفت غلتكهاي جلويي كشش 

  است.

  
  )13شكل (                                                  
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  ): Ambler systemروش كشش سوپر ( 
  

نياز دارند بكاربرده مي شود مطايق  80تا  18اين روش كشش در ماشينهايي كه كشش بين
و جفت  II، پايه كشش  I) اين روش كشش شامل جفت غلتك خوراك   14شكل (   

  نزديك جفت غلتك كشش جلو قرار دارد .  IIاست . پايه  IIIغلتك كشش 
،  5و شيپوري  7و4، جفت غلتك كنترل  2و  1ه از جفت غلتك كندانسور پايه تشكيل شد

بطور مثبت  4در داخل آن قرار گرفته و غلتك  4حلقه دار است بطوري كه غلتك  7غلتك 
قابل  3بطور ثابت غلتك رويي را روي غلتك زيرين مي فشارد و وزنه  3مي چرخد . وزنه 

  ه گردد مقدار وزنه افزايش مي يابد . تعويض است و هر قدر ضخامت نيمچه نخ اضاف
تامين مي گردد. فاصله بين مناطق  9و 6فشار غلتكهاي خوراك و كشش جلو از طريق فنر 

  تنظيم مي گردد. 8كشش توسط پيچ 
  

  
  

  )14شكل (                                                              
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  بكار برده شده بروي سيلندر هاي شيار دار كشش:فشار       
  

فشار ممكن است از طريق وزنه يا فنر تامين گردد. همچنين ممكن است از طريق آهن ربا و 
  يا پنوماتيك ( باد) تامين شود . در حال حاضر بيشتر از فنر استفاده مي شود .

  
ردد. تنظيم فشار فنر ها ) نشان داده شده كه چگونه از فنر استفاده مي گ 12در شكل (  

توسط پيچ هايي كه روي بازوي كشش قرار دارد انجام مي شود . مقدار فشار ممكن است 
نيوتن  100-150نيوتن براي جفت غلتك خوراك و توليد ،  310-210خيلي تغيير كند . 

  نيمچه نخ . 2براي غلتكهاي مياني جهت 
  

  فاصله بين غلتكها در منطقه كشش : 
  

لتك عقب مولا با تغيير محل جفت غروني و تك اپروني فاصله معدو اپدر روش كشش 
كز بين جفت غلتك خوراك و توليد بايد از طول تنظيم مي گردد. فاصله مركز تا مر

ماكزيمم ليف بيشتر باشد . فاصله بين لبه اپرون و محل تماس غلتكهاي جلو ( فاصله مرده ) 
  بايد حتي الامكان كم باشد .

  
) فاصله مركز تا مركز غلتك خوراك و توليد بين  12( شكل  روني دو اپ در روش كشش 

ميلي متر  114ميلي متر و فاصله بين غلتك مياني و غلتك توليد مقدار ثابت  200-180
است . در روش كشش سوپر ( آمبلر) كل فاصله و فاصله هاي مياني بستگي به طول الياف 

  روش خيلي راحت است . مصرفي دارد. تنظيم فواصل غلتكها در اين
زيرا مي توان با چرخاندن يك چرخ دستي در كنار ماشين توسط پيچهايي كه به پايه  

  سيلندر مرتبط است كل سيستم را جا به جا و تنظيم نمود. 
  

  كشش منطقه اي و كشش كل : 
  

روش كشش تك اپروني داراي يك منطقه كشش است و مقدار كشش منطقه عقب ( بين 
تجاوز نمايد. در مورد روش دو اپروني  05/1و غلتك هاي مياني ) نبايد از غلتك خوراك 
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% ) مصرف 30هنگامي كه پشم مخلوط با الياف مصنوعي ( نسبت الياف مصنوعي بيش از 
  مرتبه بكار برد . 2/1مي شود، مي توان كشش منطقه عقب را تا  

تجاوز نمايد . براي  1/1- 12/1اما در مورد مصرف پشم خالص كشش اين منطقه نبايد از  
در مورد پشم خالص و در مورد مخلوط پشم  20-28روش دو اپروني مقدار كشش كل بين 

پيشنهاد مي گردد. در مورد روش  24-30% مقدار 30والياف مصنوعي به نسبت بالاتر از 
  به كار برده مي شود. 60تا مقدار  كشش عالي ، ميزان كشش نسبت

  

   كشش نسبت به افق :دلايل شيب دار بودن سطح 
  

  )   15گ است . شكل (زاويه منطقه كشش يكي از پارامترهاي مهم در طراحي ماشين رين

  
  
  

  )15شكل (                                                        
  

وراك و جفت غلتك خ 1موقعيت منطقه كشش ماشين رينگ را نشان مي دهد . شماره 
زاويه بين   a، شيطانك و  4راهنماي نخ ، شماره  3جفت غلتك توليد، شماره  2شماره 
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تار عنكبوتي از نقطه تماس جفت  L1= abسطح كشش و افق است . در سطح منحني 
     غلتك توليد بيرون آمده و روي سطح سيلندر پاييني كشيده مي شود ، بدون تاب .

ي گيرد و تار عنكبوتي به پهناي  زاويه تاب شكل مي گيرد زاويه تاب شكل م L2در فاصله  
كه شروع تاب نخ است ، حد  ccتبديل به نخ مي شود . مرز   m و تار عنكبوتي به پهناي

تار عنكبوتي هيچگونه تابي ندارد و   L1و  L2تاب ناميده مي شود. بنا بر اين در طول 
ي نخ در ماشين رينگ در همين ضعيف است.در نتيجه اين ناحيه خطر ناك است و پارگ

  )15(را محاسبه مي كنيم : در شكل  L2وL1ناحيه ايجاد مي گردد . بنابر اين اندازه 
  
 

  
Dr   .قطر غلتك توليد و زاويه گاما= زاويه اي كه نخ بصورت تار عنكبوتي است =m  =

= تعداد تاب نخ در متر و kنخ .  = قطرd= زاويه تاب نخ . Bپهناي تار عنكبوتي . 
tanB=3.14 ×d k /1000  در نتيجهL2= 500m/3.14dk .  

  
با توجه به فرمول فوق الذكر مشاهده مي گردد كه هر قدر زاويه في كوچكتر باشد ( يا 

كمتر بوده و بالنتيجه مقدار پارگي كاهش مي يابد . از طرفي با  L1زاويه آلفا بزرگتر) طول 
يه آلفا ارتفاع ماشين رينگ اضافه مي گردد كه آن هم اشكالاتي در بر اضافه شدن زاو

  خواهد داشت . با ثابت نگهداشتن زاويه آلفا مي توان مقدار زاويه في را كاهش داد.
  
فاصله مركز دوك رينگ تا   Aكه در نتيجه عرض ماشين افزايش خواهد يافت . مقدار  

  به محل راهنماي نخ هم دارد . مركز غلتك پاييني توليد. زاويه في بستگي 
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)  Hو هر قدر راهنماي دوك پايين بيايد فاصله آن تا مركز غلتك كشش پايين ( مقدار
اضافه شود . زاويه في كوچكتر خواهد شد. اين مورد هم باعث افزايش ارتفاع ماشين 

وجود مي توان مناسبترين شرايط را ب Hو  Aخواهد شد . به هر حال با تغيير مقدار آلفا و
  به وسيله سازنده ماشين انتخاب مي شود. Hو Aآورد. البته مقادير آلفا و 

دارد.  k(ارتفاع زاويه تشكيل تاب ) بستگي به عرض تار عنكبوتي و مقدار تاب  L2ارتفاع  
اندازه عرض شيپوري پشت غلتك توليد را كاهش مي دهند . براي  mبراي كاهش مقدار 

  طول نخ افزايش داده مي شود. مقدار تاب در واحد  kافزايش 
  

  تاب نخ : 

همچنان كه قبلا گفته شده الياف موقعي كه از زير غلتكهاي توليد رينگ بيرون مي آيد 
بصورت تار عنكبوتي بوده و بعدا تاب مي خورند . قبل از تاب الياف داخل تار عنكبوتي 

مي كه تاب ميخورند كم و بيش مستقيم بوده و به صورت موازي يكديگر قرار دارند. هنگا
به دور استوانه محور نخ به صورت مارپيچ پيچيده مي شوند و به هم فشار وارد مي كنند. در 

اثر فشاري كه الياف به يكديگر در اثر تاب وارد مي كنند ، آنها در نخ فشرده مي شوند و 
وصيات مغز نخ پر مي گردد. مقدار فشاري كه اليافبه يكديگر وارد مي كنند بستگي به خص

الياف ، طول الياف، نمره نخ و تاب نخ دارد. نيروي اصطحكاكي بوجود آمده باعث مي 
شود كه الياف در نخ از همديگر جدا نشوندو قدرت مناسب به نخ توليد شده بدهند. مقدار 

تاب در نخ مشابه تاب در نبمچه نخ است . و رابطه بين مقدار تاب نخ و نمره خطي نخ 
  كه در قسمت تاب نيمچه نخ شرح داده شد و فرمول آن چنين است :  مشابه آن چيزي است

  
N  نمره نخ در سيستم غير مستقيم =aN  . ضريب تاب نخ در همان هماش روش است =  
T . نمره بر حسب تكس و آلفا = ضريب تاب در همان روش تكس است =  

درت نخ افزايش مي چنانچه نمره نخ ثابت باشد  با افزايش مقدار تاب ( ضريب تاب ) ق 
  يابد . اما بعد از يك حدي دوباره قدرت نخ كاهش مي يابد .
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مقدار تاب در آن موقعي كه قدرت نخ شروع به كاهش مي كند را حد تاب مي نامند و به  
Kc  نشان داده مي شود . معمولا مقدار تاب داده شده به نخ را كمتر از حد تاب در نظر مي

 aش مقدار تاب توليد ماشين رينگ كاهش مي يابد . مقدار گيرند . از طرفي با افزاي
( ضريب تاب ) را از روي دانسيته خطي نخ ، مصرف نهايي نخ و خصوصيات فيزيكي نخ ، 

  طول الياف و استحكام آن انتخاب مي كنند .
معمولا براي نخ هاي پود ، ضريب تاب كمتري نسبت به نخهاي تار در نظر گرفته مي شود .  

تار در ماشين بافندگي تحت كشش هاي مختلفي قرار مي گيرد . ( كشش چله،  زيرا نخ
  موقع تشكيل دهنه ، موقع دفتين زدن و پيچيدن پارچه ) و بايد داراي قدرت بيشتري باشد .

  
به طور عملي ضريب تاب را براي نخهاي مختلف در سيستم متريك بصورت زير در نظر 

، در مورد  =a 19-23و براي پود  =a 35-50ي تار مي گيرند . در مورد نخهاي پشمي برا
  . =a 15-27و در مورد نخهاي مصرفي جوراب و تريكو بافي  =a 75-80نخ فاستوني 

  
) باشد . در تاب راست الياف در محور s) و يا چپ(zتاب نخ ممكن است در جهت راست (

است و در تاب چپ  نخ طوري قرار مي گيرند كه جهتشان از بالا به پايين از راست به چپ
) . تاب راست با چرخش 16، از چپ به راست مطابق شكل( الياف جهتشان از بالا و پايين

دوك در جهت عقربه هاي ساعت ايجاد مي شود و در تاب چپ دوك در خلاف عقربه 
  هاي ساعت مي چرخد.

  

  )16شكل (                                                
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 ٨٧

) مشاهده مي شود چنانچه جهت تاب نخ تارو پود يكسان باشد يا  16نان كه در شكل (همچ
متفاوت باشد ظاهر پارچه حاصل تفاوت خواهد داشت. باافزايش مقدار تاب قدرت نخ 

  افزايش مي يابدو سپس كم مي گردد. 
  

مقدار تاب افزايش  حد تاب حالتي است كه قدرت نخ در حد ماكزيمم است . هنگامي كه
مي يابد مقدار تطويل و الاستيسيته نخ هم افزايش مي بابد. همچنين دانسيته الياف در نخ ، 
زيرا سطح مقطع نخ ( در اثر فشردگي الياف به يكديگر)كاهش مي يابد،در نتيجه زبرتر و 

  خشن تر مي شود. 
  

  » قسمت هاي تشكيل دهنده مكانيزم تاب در ماشين رينگ  «

  

دوك قطعه اصلي مكانيزم تاب در ماشين رينگ است . دوكهابا هم دوك : الف) 

تفاوت دارند: از نظر پايه ( نوع بلبرينگي يا بوشي ) از نظر كاربردشان ( براي توليد نخ و يا 
نخ پود) و از نظر نوع ماسوره ( دوك فنر دار جهت ماسوره پلاستيكي يا مقوايي و دوك 

. دوكهايي كه نخ توليدشان به مصرف تار مي رسد و يا پود بدون فنر جهت ماسوره چوبي ) 
  همديگر تفاوت دارند.از نظر ابعاد با 

  
 1) يك دوك با پايه مخروطي نشان داده شده است . دوك شامل ميله استيل 17در شكل (  

در نوك جهت سفت كردن ماسوره مقوايي يا  16و17و فنر  7، مخزن پايه دوك  6، پايه 
. مخزن پايه دوك پر از روغن شده روي پايه ماشين در سوراخ مخصوص پلاستيكي است
  بسته مي شود . 

  
قرار گرفته و در وسط مخزن براي  8در انتهاي دوك داخل مخزن پايه دوك بوش 

براي  10نصب شده است . قلاب  12نگهداشتن دوك و چرخش آن بلبرينگ غلتكي 
  نگهداري دوك هنگام تعويض ماسوره است .

  
نصب شده تا كارگر هنگام پيوند زدن بتواند دوك  3دوك يك عدد ترمز كوچك روي  

  را متوقف نمايد.
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 و  BHT-22-1دوك ممكن است با علائم اختصاري زير مشخص شود  

BHT-28-2  معني كلماتBHT قطر  28و22يعني دوك با ترمز و فنر نوك ، شماره
براي  1پايه دوك است ( نوع  نوع 2و1قسمتي است كه نوار دوك قرار مي گيرد و عدد 

  وك مخروطي است ) . مخصوص پايه د 2پايه دوك استوانه اي و نوع 
  

) يك دوك بدون پايه دوك ساخت اسكاف نشان داده شده ، دوك شامل b17در شكل (
  است. 4و مخزن  1ميله 

  
  

  ) 17شكل (                                          
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عمل نگهداري ميل دوك را مخزن دوك انجام مي دهد. در مخزن پايه دوك  2بلبرينگ شماره 
دو عدد بلبرينگ قرار گرفته است . در مخزن پايه دوك روغن مخصوص ( به نام روغن دوك ) 

  ريخته مي شود تا در سرعتهاي بالا گرم نكند و ويسكوزيته آن هم تغيير نيابد .
  

دوك بيشتر شود توليد ماشين رينگ هم افزايش مي يابد . در هر قدر سرعت دوراني 
دوردر دقيقه مي رسد. دوك بايد كاملا مقاوم بوده  20000رينگهاي مدرن سرعت دوك تا 

و هيچگونه ارتعاشي هنگام دوران نداشته باشد. چون كوچكترين نوسان دوك باعث 
  افزايش پارگي نخ مي شود. 

  
  ب) حلقه عينكي (رينگ):

  
نيز يكي از قطعات مهم در قسمت تاب نخ است . حلقه عينكي در واقع پايه شيطانك  عينكي

است و شيطانك روي آن دور ميزند. حلقه عينكي از استيل مخصوصي ساخته و آبداده شده 
  است. سطح حلقه عينكي بايد كاملا صاف و صيقلي باشد.

  
افزايش مي يابد و چنانچه سطح عينكي ناصاف و زنگ خورده باشد مقدار پارگي نخ 

همچنين زود زود شيطانك مي سوزد . هنگامي كه حلقه عينكي جديد جايگزين مي شود، 
نمره سبكتر ) استفاده شود و در مدت  2يا  1لازم است براي مدتي از شيطانك سبكتر ( 

  .زمانهاي كمتري هم شيطانك تعويض گردد
.  
  است .  ) انواع حلقه هاي عينكي نشان داده شده 18در شكل (  

  ) نوع دو با لبه عمودي 2                    ) نوع يك با لبه افقي1
  ) نوع چهار با لبه هذلولي (هيپربوليك) 4) نوع سه با لبه مورب                  3
  

حالت دارد . نوع دو پنج  7بسته به نوع حلقه عينكي ، از نظر ابعاد هم تفاوت دارند. نوع يك 
  حالت و نوع چهار يك حالت .  حالت . نوع سه ، سه

و شماره  d، قطر داخلي  bعلامت اختصاري حلقه عينكي از روي نوع ، حالت ، پهناي فلانژ 
    استاندارد فلز به كار برده شده مشخص مي گردد.
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  با فلانژ 6، نوع يك ، حالت  40 × 13مثلا حلقه عينكي كه از جنس استيل 
 5 b= متر ساخته شده است . با علامت  ميلي 75ميلي متر و قطر داخلي 

1.6-5-75-xGOST 608  مشخص مي گردد. جهت عينكي نوع دوم و سوم ارتفاعH 
مشخص  GOST 3608 45 -16.5-2.2به جاي عرض لبه مشخص مي شود مثلا عينكي 

  ميلي متر است.  d= 45و H = 16.5كننده عينكي نوع دو و حالت دو با ارتفاع 
  

  
  

  )18شكل(                                                     
  

قطر عينكي هايي كه در سيستم ريسندگي فاستوني مصرف مي شوند . قطر عينكي بايد 
ميلي متر كمتر از گيج  24-30ميلي متر بيشتر از قطر ماسوره پر باشد، و حدود  5-4حدودا 
  ماشين .
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  :ج) شيطانك 

  
جزاء مهم ايجاد كننده تاب در نخ شيطانك است . شيطانك جنس استيل بوده و به طور يكي از ا 

آزاد روي حلقه عينكي مي گردد. اموزه در بعضي از موارد از شيطانك پلاستيكي مخصوص هم 
  استفاده مي شود . نخ قبل از اينكه دور دوك بپيچد از داخل شيطانك رد مي شود.

  
يدگي نخ شيطانك هم مي چرخد . دوك به نخ تاب مي در هنگام چرخش دوك در اثر كش

  دهد و آن را به كمك شيطانك به دور خود مي پيچد .
  
متر در ثانيه است. شيطانك در انواعي به شرح  20-30سرعت شيطانك بروي حلقه عينكي بين  

  زير ساخته مي شود:
  : براي عينكي هايي با لبه افقي 1نوع 
  ه هاي عينكي عمودي نوع دو . : شيطانك نوع دو براي لب2نوع 
  : براي لبه هاي نوع مورب 3نوع 
  : براي لبه هاي هذلولي ( هيپربوليك) 4نوع 

  
  براي چهار لبه زير بكار برده مي شود : 1شيطانك نوع 

  ) شيطانك بيضي با پشت صاف 2) بصورت بيضي                  1
  ج) شيطانك با نوك ك4شكل                c) شيطانك 3
  

) ، سطح مقطع گرد IIشيطانكها نيز از نظر سطح مقطع با هم تفاوت دارند. سطح مقطع مسطح (
)k) و سطح مقطع هذلولي (c عدد شيطانك بر  1000) . نمره شيطانك عبارت است از وزن

  حسب ميلي گرم . قطر سيم شيطانك بستگي به نمره و ابعاد آن دارد .
  
 2معرف شيطانك نوع  100GOST 11031-76-16.5-2شيطانك با علامت اختصاري  

) انواع  19است . در شكل ( 100و نمره  = H 5/16استيل ( بالبه عينكي افقي ) ، ارتفاع 
  شيطانكها نشان داده شده است . 

 

 
 



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

 ٩٢

  
  

  )19شكل (                                                      

  
  : د) راهنماي نخ

  
راهنماي نخ در بالاي دوك قرار گرفته و نخ را هدايت مي كند براي پيچش و تاب دادن . مركز 

) انواع  20بر افق قرار گيرد . در شكل (  راهنماي نخ و ميل دوك بايد كاملا در يك خط عمود
  راهنماي نخ نشان داده شده است. 



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

 ٩٣

ست كه به شكل مخصوص پيچيده از جنس سيم استيل ا aدر قسمت  1ميله راهنماي نخ شماره 
نصب شده و اين پايه به يك ميله  5شده است هر ميله راهنماي نخ روي يك صفحه فلزي شماره 

  قابل تنظيم است .  5سراسري متصل است . ميله راهنماي نخ در داخل صفحه فلزي 

  
  

  )20شكل (                                                            
  

هنگام تعويض ماسوره پر ميل سرتاسري متصل به صفحات پايه راهنما توسط دسته اي به عقب 
) يك  b) 20برگردانده مي شود تا مزاحمتي براي بيرون آوردن ماسوره نداشته باشد . در شكل 

مخصوص ساخته شده نوع ديگر راهنما نشان داده شده است . اين راهنما از صفحه استيل با فرم 
  است. 

  ) صفحات جدا كننده و حلقه هاي بالن گير: ه
  

) صفحات جدا كننده بين دوكها نصب شده است . اين صفحات از جنس استيل  21در شكل ( 
يا آلومينيم سبك يا پلاستيك ساخته مي شوند . كار اين صفحات اين استكه بالن ايجاد شده از 

  نخها به يكديگر برخورد نكنند .
  
در اغلب ماشينهاي رينگ يك حلقه استيل بين ميله راهنما و صفحه عينكي براي كوچكتر  

  كردن ابعاد بالن نصب شده است . اين حلقه به نام حلقه هاي بالن گير معروفند .

  
  



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

 ٩۴

  
  

  و) محرك دوك :
  

دوكها توسط نوار دوك حركتشان را از پولي بزرگي كه روي شفت مركزي ماشين قرار دارد 
رند . در بعضي از ماشينها هر دو طرف ماشين از يك پولي و شفت حركت مي گيرند . در مي گي

نتيجه دو طرف ماشين بطور مجزا كار مي كنند . در نتيجه ماشين داراي دو موتور ، دو شفت 
  مركزي و دو سري پولي و نوار است .

  
تاب و پيچش بوده ماشين نوع اول داراي عرض كمتري است . داراي يك مكانيزم ساختماني  

در حالي كه در حالت دوم عرض ماشين اضافه شده و تمام مكانيزم هاي مربوط به تاب ، پيچش 
  و كشش مجزا هستند . 

در عوض با حالت دوم از يك ماشين رينگ مي توانيم در آن واحد دونوع نخ توليد كنيم . 
   هرنوار دوك چهار دوك چهار دوك را در يك طرف ماشين مي چرخاند .

  
در حال حاضر بعضي از سازندگان ماشينهاي رينگ از يك نوار دوك پهن جهت چرخاندن 

كليه دوكها استفاده مي كنند (تسمه سرتاسري يا تانژنشيال بلط ) اين نوار سرتاسري توسط يك 
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 ٩۵

پولي بزرگ اصلي مي چرخد. اين پولي از پولي موتور دور مي گيرد مزيت اين روش يكنواختي 
وكها و هزينه كمتر است . در بعضي از روشها هم ( نظير رينگ هبسپانو ساخت تاب در تمام د

  اسپانيا ) براي حركت دوك از چرخ دنده استفاده مي نمايند . 
  

  آناليز مكانيكي تاب دادن و تاب دادن و پيچيدن نخ در ماشين رينگ :
  

و  2راهنماي ) از 1نخ بعد از اينكه از جفت غلتك جلو منطقه كشش بيرون آمد (شماره 
مي پيچيد . در شروع گردش دوك نخ از داخل شيطانك  5رد شده و به دور دوك  3شيطانك 

  كشيده مي شود.
اين كشش باعث مي شود كه شيطانك روي حلقه عينكي به حالت كشيده دربيايد و همراه  

چرخش دوك بچرخد . با چرخش هر دور شيطانك حول محور دوك يك تاب به نخ داده مي 
  .شود 

  
در لحظه اول با چرخش دوك و شيطانك نخ كشيده مي شود و تاب هم مي خورد ليكن براي  

ادامه عمل بايد نخهاي بيرون آمده از غلتك كشش كه تاب مي خورد به دور دوك بپيچد . به 
عبارت ديگر دوك بايد كمي سريعتر از شيطانك بچرخد . مطايق فرمول زير :                         

)1 (                     nt=ns- vr kt/3.14 ×dw    
Nt  . سزعت دوراني شيطانك بر حسب دور در دقيقه =vr سرعت خطي غلتكهاي توليد بر =

) با توجه  =kt 92/0-98/0= ضريب يا جمع شدگي ( kt= قطر دوك .  dwحسب متر در دقيقه . 
بت است سرعت شيطانك با به اينكه سرعت دوراني دوك ثابت و سزعت غلتك محصول نيز ثا

  تغيير قطر ماسوره تغيير مي يابد .
از طرفي با گردش يك دور شيطانك يك تاب به نخ داده مي شود . بناببر اين فرمول ( تاب در  

  رينگ به شرح زير محاسبه مي گردد)
                             K=nt / vr kt = ns /vr kt – 1/3.14×dw                      )2(  

  
با تغيير قطر مقدار تاب هم تغيير مي كند . به همين دليل طريقه پيچيدن نخ  2با توجه به فرمول 

  روي ماسوره رينگ بطور مخروطي ( كپ ) است تا تغييرات در طول كمتري از نخ ايجاد شود .
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 ٩۶

% است 2ضمنا محاسبه نشان مي دهد كه تفاوت سرعت شيطانك و سرعت دوراني دوك حدود 
مي گيرند بنابر اين فرمول  nsرا مساوي  ntاين مقدار در محاسبات در نظر گرفته نمي شود و كه 

          k = nt/vr kt= ns/3.14×dr ktتاب بصورت زير نوشته مي شود :                       

  
  )22شكل (                

   
نخ از روي دوك در امتداد محور آن باز مي شود اين اختلاف از البته در مرحله بوبين پيچي كه 

  بين مي رود . زيرابا باز شدن هر حلقه يك تاب به نخ داده مي شود.
  

  بالن و كشيدگي ايجاد شده در نخ در مراحل ريسندگي رينگ :
  

در وضعيتي كه نخ بين راهنما و شيطانك قرار دارد . تحت نيروي گريز از مركز ، نيروي 
اومت هوا و وزن نخ قرار گرفته و در اثر اين نيروها نخ به حالت يك منحني قرار مي گيرد اين مق

  حالت ايجاد شده را بالن مي نامند . 
  

تمام اين نيروها ايجاد كشيدگي در نخ مي نمايند. اگر كشيدگي نخ كم باشد بسته نخ شل پيچيده 
سفت پيچيده مي شود چنانچه بسته نخ مي شود و اگر مقدار كشيدگي روي نخ زياد باشد بسته 

شل پيچيده شود بسته سبكتر شده و مقدار محصول در هر تعويض كاهش مي يابد اگر خيلي 
كشيدگي بالا باشد، پارگي در نخ زياد شده و باز توليد كاهش مي يابد و كيفيت نخ هم كم مي 
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 ٩٧

يم آن داراي اهميت زياد گردد. به همين دليل است كه دانستن مقدار كشيدگي واره به نخ و تنظ
  است.

چنانچه تمام نيروهاي وارده در نخ را بخواهيم در نظر بگيريم و كشيدگي حاصله را آناليز كنيم 
  كار بسيار دشوارو غير عملي خواهد بود . 

راحت ترين و عملي ترين راه محاسبه كشيدگي وارده به نخ در هنگام ايجاد بالن استفاده از 
زير آورده شده است . با عكسبرداري از بالن شكل منحني ايجاد شده  روش هندسي است كه در

  روي نخ مشخص مي گردد.

  
  )23شكل (                                                                     

  
نيروي كشيدگي در  نيرو قرار مي گيرد. 3تحت  3و شيطانك 2نخ قرار گرفته بين راهنماي نخ 

) در خط مماس بر  22( مطابق شكل Tو نيروي كشيدگي در شيطانك =  Qراهنماي نخ= 
كه در امتداد قطر عينكي عمود بر محور  C1منحني بالن و نيروي حاصل از نيروي گريز از مركز 

  دوك ايجاد مي شود. ما مي توانيم نيروي گريز از مركز ايجاد شده را محاسبه كنيم: 
 )1(C1= mrw2                                                                                

، سرعت زاويه چرخش طول  Tyو دانسيته خطي نخ =  mطول بالن =  cm (Lفرض شده وزن (
  . nsو سرعت دوراني دوك =   wنخ روي دوك = 

C1= 10-5 Ty L(3.14×ns /30)2 ×r      
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 ٩٨

C1
n = 10-5 Ty L (3.14×ns/30)2 (r1+r2+…..+rn)                  )2(  

  
  بقيه پارامترها ثابت است .   r) غير از مقدار 2در فرمول (

   
  بنابر اين :

  ( يعني زياد شدن قطر بالن نخ ) مقدار كشيدگي وارده به نخ افزايش  rبا افزايش مقدار  )1
  مي يابد. 

كمتر از مقدار كشيدگي نخ در  %3-4مقدار كشيدگي وارده به نخ در محل شيطانك  )2
  محل راهنما است.

 با كم شدن طول بالن مقدار كشيدگي وارده به نخ كاهش مي يابد .  )3

  
باشد بنابر  T) كشيدگي نخ بر روي شيطانك در جهت بالن  22چنانچه فرض كنيم شكل (

  بين شيطانك و بوبين از طريق فرمول زير محاسبه مي گردد:  Pاين كشيدگي 
 )3(P = TK                                                     

K  ضزيب اصطحكاك مقاومت نخ هنگام عبور از شيطانك است . مقدار اين ضريب بين =
بوده و بستگي به نخ ، سطح چشمه راهنما بوده و بستگي به سطح چشمه راهنما  25/1-75/1

است  1/1معمولا برابر  K1مقدار و زاويه نخ هنگام ورود و خروج از چشمه راهنما دارد . 
                     Q1 = Q/k1هم مي توان نوشت :  5را به صورت  4بنابر اين فرمول 

  
و راهنماي 1بنابر اين موقعي كه كشيدگي وارده به نخ بين وارده به نخ بين جفت غلتك جلو 

پارگي نخ بين ماكزيمم است . و در نتيجه مقدار  5و دوك  3مينيمم است بين شيطانك  2
  جفت غلتك توليد و راهنما كاهش مي يابد . در همين منطقه هم تاب شكل مي گيرد . 

  

  كشيدگي وارده به نخ بين شيطانك و بوبين:

  
و Xقرار دارد و محورهاي سه گانه  O) فرض مي شود شيطانك در نقطه 23( مطابق شكل  

Y وZ هستند. محورX از مركز عينكي مي گذرد و محورZ  امتداد محوري موازي در
مماس بر عينكي قرار دارد. شيطانك تحت تاثير  Oدر نقطه  Yشفت دوك و محور 

  نيروهاي زير قرار دارد.
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كشيدگي وارده به نخ بين شيطانك و دوك . اين نيرو مماس بر سطح بسته نخ  Pنيروي  )1
  قرار گرفته است . Yو Xاست . و در سطح محور 

Px= P cos B=P (R2- r2)1/2 / R                                       )5(  
P2 يا 

x= P2 (R2-r2/ R2) = P2(1- r2/R2)                                    

)Px = P (1-(r/R)2)1/2                                                        )6 يا  
Py = P sin B = P× r / R                                                        )7(  

R ، شعاع رينگ =r   ، شعاع بوبين =B زاويه بين نخ در حال پيچش و محور =OX  .  
    P = TK) 3مماس بز بالن بين راهنماي نخ و شيطانك است . طبق رابطه ( T)نيروي 2

  T = P/k            بنابر اين :                                                                   
  تجزيه مي گردد. Zو  Xروي محور   Tمقدار 

)Tx = T sina = P sin a /k                                         )8 از طرفي   
Tx = T cos B = PcosB/ k                                                      )9(  

                                                         
  

a  زاويه بين محور =Z  و مولفهT .است  
  محاسبه مي شود: 1از طريق فرمول شماره  C) نيروي گريز از مركز 3

m                                                             . وزن شيطانك است =C= m w2 R  
  در مقابل شيطانك ظاهر مي گردد. بر روي عينكي Fبه علاوه نيروهاي فوق ، نيروي مقاومت 

F = M ( Nx+Nz )                                                               )10(  

M  صرب اصطحكاك شيطانك روي رينگ و =Nx  وNz  مولفه هاي نيرويF  بر روي
  هستند.  Xو Zمحورهاي 

امتداد محور خود بايد صفر بشود . در يك سرعت معين كليه اين نيروها بايد موازنه باشد و در 
  نيروهاي زير بايد صفر باشد: Xمثلا در محور

Px + Nx – Tx- C = 0                xدرمحور 

يا   Nx = C + Tx – Px                                                 )11(  
Tz- Nz = 0                                            Z12(       درمحور(  
F- Py = 0               درنتيجه         Py= F= M ( Nx- Nz)         Y13( در محور(  

  را قرار مي دهيم . 12و  11مقادير حاصله از فرمولهاي  Nzو  Nxبراي  13در فرمول 
Py= M( C+ Tx – Px+ Tz)                                                              )14(  
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خيلي كم است كم مي شود و ما از آن صرفه  aبه علت اينكه زاويه   Xبر روي محور  Tلفه مو

  مي شود. T= Tzبرابر است صفر فرض مي كنيم ، در نتيجه مقدار  Txنظر مي كنيم يعني 
Py = M( C- Px+ T)              15         به  اين صورت در مي آيد 14بنابر اين فرمول   

  را جايگزين مي كنيم .  Tو  Pxو  cدير مقا 15در فرمول 
P×r/R = M { m W2 R – P (1- (r/R)2+P/k)1/2          )16(  
P= Mm W2 R/ r/R+M (1-(r/R)2)1/ 2 –M/k              )17 (  

مقداركمي بوده و از آنها صرف نظر مي شود در  M(1-(r/R)2)1/2و M/kدر عمل مقادير 
  مي شود: بصورت زير تبديل 17نتيجه فرمول 

P = m w2 R2/r                                                               )18(  
  

  به نتايج زير مي رسيم : 18با توجه به فرمول 
  

كشيدگي وارده به نخ بين شيطانك و دوك متناسب با اصطحكاك بين شيطانك و  )1
نكي و شيطانك را حلقه عينكي است. روغن زدن به عينكي مقدار اصطحكاك بين عي

  كم مي كند و در نتيجه مقدار كشيدگي وارده كاهش مي يابد .
كشيدگي وارده به نخ بستگي به وزن شيطانك دارد و هر قدر وزن شيطانك اضافه شود  )2

 مقدار كشش وارده به نخ هم افزايش مي يابد و مقدار پارگي اضافه مي گردد.

راني دوك بستگي دارد . بنا بر اين با كشيدگي وارده به نخ مستقيما به مربع سرعت دو )3
افزايش سرعت دوك مقدار كشيدگي خيلي زياد افزايش مي يابدو در نتيجه مقدار 

پارگي هم اضافه مي گردد به همين دليل است كه سرعت دوك محدود مي گردد و 
 همچنين توليد ماشين .

افزايش قطر عينكي  كشيدگي وارده به نخ مستقيما به مربع شعاع عينكي بستگي دارد . با )4
مقدار كشيدگي خيلي زياد افزايش مي يابد و پارگي نخ هم افزايش مي يابد به همين 
دليل است كه براي نخهاي ظريف از عينكي هاي كوچكتر استفاده مي شود تا بتوان 

است. بنابر اين موقع  rسرعت دوك را بالا برد از طرفي نسبت معكوس به شعاع ماسوره 
 rينكي بايد قطر ماسوره ( دوك) هم افزايش يابد. هر قدر نسبت بزرگ شدن قطر ع

 كمتر باشد مقدار پارگي در نخ هم كمتر خواهد شد . Rبه
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 ١٠١

از طرفي موقعي كه رينگ از بالا به طرف پايين حركت مي كند مقدار كشيدگي كاهش  
 . مي يابد و هنگامي كه عينكي به طرف بالا مي رود مقدار كشيدگي افزايش مي يابد

  
  

  ساختمان بوبين نخ ( روش ايجاد شكل ماسوره رينگ):

  
  شكل ماسوره رينگ بايد به طريقي باشد كه خواسته هاي زير بر آورده گردد : 

  نخ پيچيده شده به دور ماسوره به راحتي در ماشين بوبين پيچي باز شود . )1
ت پيچيده تا حد ممكن مقدار بيشتري نخ روي ماسوره پيچيده شود يا تا حد ممكن باف )2

و قسمت  1قسمت مخروطي 2) شامل قسمت استوانه اي 24شود. ماسوره مطابق شكل (
 است .  3پايين 

  

  
  )23شكل (                                                    

  
يه لايه هاي نخ است در پا 5و در قسمت استوانه اي به فرم  4شكل پيچش در ته ماسوره به فرم 

و  a1و حد فاصله هاي مختلف  h3 ،h2  ،h1و....و  hn به صورت اوريب با ارتفاع هاي مختلف
a2  وa3  .....وan  و ضخامت هاي مختلفb1 وb2 وb3 ....وbn . پيچيده مي شود  

h 1< h2<h3<….<hn                 ,         a1>a2>a3 … > an 
b1>b2>b3….>bn  
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لايه هاي اوريب پيچيده مي شود كه تقريبا ارتفاع و ضخامت آنها يكسان است لايه  بدنه بوبين با

ها به صورت حلقه هاي بسته با گام كوچكي به دور ماسوره تشكيل مي شود هر لايه شامل لايه 
  هاي بسته و لايه هاي مار پيچ است.

پايين آمدن ميز عينكي لايه بسته در بالا رفتن نيز تشكيل مي گردد و لايه مار پيچ در موقع  
تشكيل مي شود. اين ترتيب پيچيدن باعث بهتر باز شدن ماسورهدر مرحله بعدي مي گردد 

= وزن مخصوص نخ پيچيده fحجم بوبين بر حسب سانتي متر مكعب  Vچنانچه فرض كنيم 
= نمره تكس نخ است.بنابر اين وزن نخ روي بوبين Tشده بر حسب گرم بر سانتي متر مكعب 

 Q= fVشد :                                                                خواهد 

)L = Q/T = fV/T                                                       )19          طول نخ بوبين  
  

حجم ماسوره را ازطريق هندسي هم مي توان محاسبه نمود چنانچه فرض كنيم قسمت وسط 
وانه است و حجم قسمت مخروطي بالاي ماسوره و قسمت شكل دار پايين ماسوره را ماسوره است

  )V= 3.14(D2-d2) (H – Hz)/4= 0.78 ( D2 – d2)(H –Hz))20   يكسا ن بگيريم .
وزن مخصوص نخ پيچيده شده به وزن خطي نخ،ضريب تاب و كشيدگي نخ بين شيطانك و 

  .ماسوره دارد
  
گرم بر سانتي متر مكعب تغيير مي كند نخي كه ضخيم تر بوده  4/0الي  6/0اين مقدار بين  

را  Vwضريب تاب آن هم بيشتر باشد وزن مخصوص آن هم بيشتر است چنانچه سرعت پيچش 
  بر حسب متر در دقيقه بگيريم زمان پر شدن ماسوره را مطايق فرمول زير محاسبه مي كنيم:

 t = L/ Vm = L/Vr kt= L/3.14 drnr kt                   )21(  
Kt است . 98/0= ضريب جمع شدگي مي باشد كه تقريبا معادل  
  

افزايش وزن ماسوره يكي از راههاي اضافه كردن قدرت توليد رينگ است چون با اضافه شدن 
وزن ماسوره طول نخ پيچيده شده روي ماسوره اضافه گرديده و زمان پر شدن ماسوره اضافه مي 

تعويض ماسوره در روز كاهش مي يابد از طرفي براي اضافه كردن  شود در نتيجه تعداد دفعات
وزن ماسوره يا بايد شيطانك سنگين تري به كار برد كه در نتيجه با اضافه شدن وزن شيطانك 

كشيدگي وارده به نخ افزايش مي يابد و مقدار پارگي نخ افزايش يافته و در  18طبق فرمول 
  نتيجه باعث كاهش محصول مي شود .
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 18اه دوم براي اضافه كردن وزن ماسوره افزايش قطر عينكي است كه باز هم طبق فرمول ر 
مقدار كشيدگي وارده به نخ افزايش مي يابد بنا بر اين در كل ما نمي توانيم وزن ماسوره نخ را از 

حد معيني بيشتر در نظر بگيريم و انداره رينگ ( قطر عينكي) را بايد طوري انتخاب نماييم كه 
  سته به نمره نخ اقتصادي ترين حالت توليد را به دست آوريم .ب

  
اقتصادي ترين حالت براي نخ هاي مختلف توسط موسسه مركزي تحقيقات علوم پشم به 

  صورت جدول زير بيان شده است:
  

 
     19.2 

 
     31.2 

 
     41.7  

  نمره نخ بر حسب تكس 

 
       55 

  
        62 

 
      62 

  كي بر حسب ميلي متر قطر عين

 
      300 

 
       250 

 
      250               

ارتفاع حركت ميز عينكي بر 
  حسب ميلي متر 

 
      93 

 
      169 

 
      169 

وزن نخ روي ماسوره بر حسب 
  گرم

 
        78 

 
        88 

 
        88 

 فاصله دوك بر حسب ميلي متر 

  
 

  اه سازنده : دستگ              
  

  سه نوع دستگاه سازنده براي ماسوره و نخ به شكلي كه در قسمت زير بيان مي شود وجود دارد:
  پايه دوك ثابت باشد و ميز عينكي متحرك  )1
 پايه دوك متحرك بوده و ميز عينكي ثابت . )2

 هم پايه دوك حركت مي كند و هم ميز عينكي . )3

  
كثر ماشين هاي رينگ به كار  برده مي شود يك روش اول از دو روش ديگر ساده تر بوده و ا

) نشان داده شده  24روسيه ساخته مي شود در شكل(  نمونه از مكانيزم اول كه توسط سازندگان
  است . 
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 ١٠۴

  

  
  )24شكل (                                                             

) است . در همگي آنها يك بادامك سازنده ،  24هم مطابق شكل ( سازندگان ديگراساس كار 
اهرم پيچيدن ، دنده جغجغه و زنجير ( سيم ) براي پايين و بالا بردن ميز عينكي به كار برده شده 

بادامك سازنده است كه با سرعت ثابتي كه از شفت مركزي  1است . در اين شكل بادمك 
  رينگ مي گيرد مي چرخد .

  
 Oوصل بوده و اين محور حول محور  3به محور  2كار مي كند پيرو  2امك روي پيرو اين باد 

  است .  4چرخ  O1نصب شده و روي محور  5چرخ  Oنوسان مي كند . روي اين محور 
متصل است و سر ديگر زنجير به  12چرخيده و يك سر آن به چرخ  5و  4روي چرخ  13زنجير 
 17هم محور هستند زنجير  16و  15رار دارد . چرخ ق 15متصل است كه روي چرخ  14قطعه 

متصل  19رد شده و به پايه عينكي  18مي چرخد و سر ديگر آن از روي چرخ  17دور چرخ 
  است . 

را به پايين مي فشارد اهرم  2مي چرخد و قسمت شعاع بزرگ آن پيرو  1هنگامي كه بادامك 
ا پايين مي كشد در نتيجه به آرامي ميز ر 13به پايين مي آيد و همراه خود زنجير  13پيچش 

  بالا مي آيد.  hعينكي به اندازه ازتفاع
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 ١٠۵

را طي مي كند و هنگامي كه  Q1اين مقدار بالا آمدن در مدت زماني است كه بادامك زاويه 
  بادامك به طرف شعاع كوچك مي رود ميز به طرف پايين بر مي گردد.

اين طريقه بالا رفتن و پايين آمدن ميز  Q2 ،Q2= ( 360- Q1)مدت زمان پيمودن زاويه  
عينكي در هر لايه پيچش نخ به دور ماسوره است . پس از پيچش هر لايه بايستي لايه بعدي 

كمي بالاتر شروع به پيچيدن كند اين عمل توسط يك دنده جغجغه انجام مي پذيرد  هنگامي 
  مي آيد .  C1وضعيت  به Cپايين مي آيد طرف چپ آن از وضعيت  2كه طرف راست اهرم 

  
دندن جغجغه مي چرخد ، در اثر چرخش  8و انگشتي  7در اثر اين تغيير وضعيت از طريق ميله 

 12روي چرخ  13مي چرخد و مقدار ي از زنجير  11و دنده 10، دنده مارپيچ 9دنده جغجغه 
در  16و  15كوتاه مي گردد كه در اثر اين كوتاه شدن طول چرخ  13پيچيده شده و طول زنجير 

  مي شود.  19خلاف جهت عقربه هاي ساعت چرخيده و باعث بالا آمدن مقداري از ميز عينكي 
  

)  23) دارد. مطابق آنچه در شكل (  23درشكل (   aاين مقدار بالا آمدن ميز بستگي به مقدار 
يابد.  افزايش hتوضيح داده شد هر قدر عينكي در موقع پيچيدن ته دوك بالا مي آيد بايد مقدار 

  بايد ثابت باشد .  hدر حالي كه موقعي كه قسمت بدنه ماسوره پيچيده مي شود مقدار 
  
ايجاد مي گردد. هنگامي كه قسمتهاي اوليه  15بر روي چرخ  14اين تغييرات توسط فرم قطعه  

جمع مي گردندو به تريتب  15با شعاع غلتك  14ماسوره پيچيده مي شود قسمت بر آمده قطعه 
در جهت خلا ف عقر به هاي ساعت از زير زنجير به آرامي  15بالا آمد با چرخش چرخ كه ميز 

  به طور ثابت عمل مي كند . 15ردمي شود و فقط قطر چرخ 
  
نگه دارد و مقدار نيرويي كه  1را هميشه در تماس با بادامك  2براي اين است كه پيرو  20فنر  

مايد . در بعضي از روشها براي عمل تعادل به جاي وارد مي كند بايد وزن ميز عينكي را بالانس ن
فنر از وزنه استفاده مي كنند . در موقعي كه ماسوره پر شد ميز عينكي در بالا قرار دارد براي 

  بيرون آوردن ماسوره ها بايد ميز عينكي را پايين آورد.
كن در شكل انجام مي شود. وليدر بعضي از ماشينها اين عمل توسط يك دسته به صورت دستي 

  انجام مي گردد.  5) به طور خودكار توسط موتور  24( 
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 ١٠۶

به يك ميكروسوئيچ برخورد مي كند كه در نتيجه موتور ÷موقعي كه ميز عينكي به بالا مي رسد 
را در جهت عكس مي  11و  10اصلي متوقف مي شود و اين موتور به حركت در آمده و دنده 

  ي مي گردد.چرخاند و باعث پايين آمدن ميز عينك
، مقدار اختلاف شعاع  aa1= 4مي توانيم به طريق زير عمل نماييم  hبراي محاسبه مقدار  

 KK1=x2 .پايين مي آيد 13مقداري كه زنجير  BB1=x1بادامك ( كمترين و بيشترين ). 

   
كه  13كه توسط چرخ دنده جغجغه بالا كشيده مي شود. مقداري از زنجير  13مقداري از زنجير 

  ط چرخ دنده جغجغه بالا كشيده ميشود .توس
  

X=x1-x2  15كه برگشت داده مي شود توسط چرخ  13طولي از زنجير  ،r4 ،r5 ،r15 ،r16 
  هستند بنابر اين مطابق دياگرام مي توانيم بنويسيم: 15،16، 5، 4شعاع چرخهاي 

4/X1=L1+L2/ L1+r4        در نتيجه         X1=4 L1+r4 /L1+L2  

4/X2=L1+L2/r5                     درنتيجه     X2= 4r5 /L1+L2 

X=X1- X2 = 4( L1+r4 –r5/L1+L2) 

  باشد فرمول فوق به صورت زير تبديل مي گردد: r4 =r5و چنانچه 
X = 4L1/L1+ L2                                                           )22(  

  
هم كه هم محور است به  16ف بالا مي چرخد چرخ به طر  Xبه اندازه  15هنگامي كه چرخ 

مي  hرا به اندازه  17زنجير  16مي چرخد و در نتيجه چرخ  1 5اندازه همان زاويه چرخش چرخ 
  گرداند كه از طريق فرمول زير قابل محاسبه است :

X/r16=h/r15            درنتيجه        h = X × r16/ r15    

h = 4L1 r16 / ( L1+L2) r15                                     )23(  
  

  افزايش مي يابد   hمقدار  15متوجه مي شويم كه با كاهش قطر چرخ  23با توجه به فرمول 
جمع مي شود و مقدار  14با ضخامت قطعه  15( در شروع پيچش) ابتداي ماسوره شعاع چرخ 

r15  هاي ساعت چرخيده به ترتيب در جهت خلاف عقربه  15زياد است وليكن موقعي كه چرخ
كم مي شود تا به صفر مي رسد دراين حالت موقع پيچيدن قسمت استوانه اي  14ضخامت قطعه 

  ثابت بماند .  hماسوره است ( بدنه ماسوره) كه بايد مقدار 
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 ١٠٧

) براي حركت ميز از سيستم  25ويفا ماي لهستان مطابق شكل ( در ماشين رينگ ساخت  
  ده است . هيدروليك استفاده ش

  
  

  )25شكل (                                                      
  

منتقل مي شود كه از  6و  5به زنجيره هاي  3و ميله راهنماي  2، حلقه بالن گير  1وزن ميز عينكي 
ريق روغن كه توسط متصل است . عمل تعادل از ط 22به پيستون  10طريق كابل قابل تنظيم 

سير كوله مي گردد، انجام مي شود داخل اين پيستون يك  18و تانك روغن  20، شير 19پمپ 
  وجود دارد . 12با غلتك  13عدد پيستون كنترل 
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 ١٠٨

هميشه در تماس  12به طرف بالا نگه داشته مي شود، تا غلتك  23هميشه توسط فنر  13پيستون  
هم به طرف بالا و پايين مي رود بر حسب  13پيستون  11امك باشد، با دوران باد 12با بادامك 

  تغييرات شعاع بادامك .
) حالتي را نشان مي دهد كه ميز عينكي در حالت پايين قرار دارد و شعاع ماكزيمم  25شكل ( 

  قرار دارد. بادامك به طرف شعاع كمتر مي چرخد . 12بادامك روي غلتك 
  
اثر فشار روغن ) مي آيند . در نتيجه ميز عينكي و حلقه بالن به طرف بالا( در  13و 22پيستون  

) در اين حركت  (Lminگير و ميله راهنماي نخ هم به طرف بالا حركت مي كنند. راه باريك 
  به تانك اصلي بر مي گردد.  16و  14،  15باز مي شود و در نتيجه روغن از مسيرهاي 

  
ر وارد مي آورد آنرا به پايين فشار داده و شكاف هنگامي كه شعاع بزرگ بادامك به پيستون فشا

افت پيدا كرده و در نتيجه پيستون  22به حد ماكزيمم خود مي رسد و مقدار روغن زير پيستون 
  به طرف پايين حركت مي كند. 22
  

سيستم را در مقابل خطرات حفظ مي كند سيستم هيدروليك باعث حركت  21شير اطمينان 
ه يكنواخت پيچيدن ماسوره مي شود. براي هر دور چرخش بادامك يكنواخت ميز و در نتيج

يك دور ميز بالا مي آيد و بر مي گردد كه در نتيجه تعدادي حلقه متوالي ايجاد مي كند و 
طول  Lدارد.  Q2و  Q1تعدادي حلقه مارپيچ ،كه نسبت بين طول اين دو حالت بستگي به زاويه 

  ت . كل نخ به ازاي يك دور چرخش بادامك اس
 L1= L Q1/360ْ                  در حالت متوالي بالا رفتن ميز 

 L2 = L Q2 / 360ْ                   طول نخ در حالت مارپيچ پايين آمدن ميز

 Lt= L1/L2 = Q1/Q2متغيير است.      4تا  3بين  Q2به  Q1در ماشينهاي رينگ نسبت 

  
  تنظيم كننده سرعت رينگ:

  
ه را براي اين روي ماشين رينگ نصب مي كنند تا كشيدگي وارده به نخ را دستگاه تنظيم كنند

در حالات مختلف پيچش ماسوره يكنواخت نموده و در نتيجه مقدار پارگي نخ كاهش مي 
  يابد . كار اين تنظيم كننده تنظيم سرعت دوك در حالات مختلف پيچش است .
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 ١٠٩

طقه اي و ديگري تنظيم لايه لايه دو حالت تنظيم سرعت دوك وجود دارد يكي تنظيم من 
پيچش نخ به دور ماسوره . در حالت تنظيم منطقه اي سرعت دوك در حالت پيچش پايه ماسوره 

  ، پيچش بدنه و پيچش سر ماسوره تغيير مي كند. 
هنگامي كه پايه ماسوره شكل مي گيرد ، هر لايه كه تشكيل مي شود در لايه بعدي قطر پيچش 

دد و مقدار كشيدگي كاهش مي يابد در نتيجه به تدريج سرعت دوك ماسوره اضافه مي گر
  اضافه مي گردد.

  
هنگامي كه قسمت بدنه ماسوره شكل مي گيرد قطر متوسط پيچش ثابت مب ماند ودر نتيجه  

سزعت دوك بايد ثابت بماند هنگامي كه سر ماسوره شكل مي گيرد ( قسمت مخروطي ) مرتبا 
كاهش مي يابد در نتيجه مقدار كشيدگي نخ افزايش مي يابد و  قطر پيچش نخ به دور ماسوره

  بنابر اين بايد سرعت دوك كاهش يابد.
  

براي تنظيم سرعت دوك در هنگام پيچش لايه لايه بايد سرعت چرخش دوك به ازاي گردش 
ر هر دور بادامك سازنده تغيير يابد . زيرا موقع بالا رفتن عينكي مرتبا قطر پيچش كم مي شود ، د

نتيجه كشيدگي وارده به نخ افزايش مي يابد بنابر اين موقع بالا رفتن ميز عينكي بايد سرعت 
  دوك كاهش يابد و بلعكس موقع پايين آمدن عينكي سرعت دوك افزايش يابد .

  
براي تغيير سرعت ماشين رينگ در هر دو حالت ذكر شده بايد ماشين رينگ مجهز به  

تا بتواند با تغيير وضعيت هاي ذكر شده در فوق سرعت موتور ودر  الكتروموتور دور متغيير باشد
نتيجه سرعت دوران دوك تغيير كند . اين عمل توسط يكسري بادامك كه در جعبه دنده ماشين 

  نصب مي شود ، فرمان به موتور دور متغير داده ميشود.
دور مجهزند ، مقدار آزمايش نشان داده است كه در رينگهايي كه با اين سيستم تنظيم كننده  

% 12% كاهش مي يابد و مقدار ضايعات 14-20% اضافه شده و مقدار پارگي  7/5محصول 
  كاهش داشته است.

  

  عوامل سوختگي شيطانك :
  
  ) خوب روغن كاري نشدن شيطانك 2) جنس نمره نخ            1
  ل ) هم مركز نبودن عينكي يا اسپيند4) خراب بودن صفحات عينكي          3
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 ١١٠

  
  توضيح در مورد جنس و نمره نخ بايد با نوع شيطانك هماهنگي داشته باشد.

  

  عوامل پاملخي شدن :
  جنس الياف : لغزندگي وار بودن الياف باعث پا ملخي شدن مي شود  )1
 تاب نا مناسب و شيطانك  )2

 با تغيير شيطانك و تاب مي توان پا ملخي را رفع نمود . )3

  

  عوامل قورباغه اي شدن :
  ر نكردن و خرابي غلتك توليد .خوب كا )1
 خرابي و پوسيدگي و شل بودن اپرون ها . )2

 نايكنواختي نيمچه نخ تغذيه شده . )3

 تشديد ميزان فشار دستك ها . )4

 تميز نبودن غلتكها و خوب كار نكردن پرز گير ها. )5

  

تنظيم حركت صفحات رينگ ريل كه باعث پيچش طبقات نخ لاي هم مي دنده رديف: 

است  64،  1شود مثلا اگر دنده  100ه هاي رديف كه دو عدد مي باشد بايد شود . مجموع دند
باشد .اگر دنده ها تنظيم نباشد در ميزان پيچش تغييراتي ايجاد مي شود كه  36حتما بايد  2دنده 

  اين تغييرات در دستگاه اتوكنر مشكل ايجاد مي كند .
  

ر پيچش نخ بر روي ماسوره هر براي چاقي و لاغري ماسوره تا تنظيم مقدادنده ريچت : 

  چقدر تعداد دنده ريچت كمتر ، نخ روي ماسوره زيادتر مي گردد و بالعكس.
علت: چون زماني كه تعداد دنده ريچت كمتر تنظيم شود در اين صورت صفحه رينگ ريل 

  كمتر بالا مي آيد و زمان بيشتري نياز دارد كه ماسوره پر شود .
  

ود كه در زير اسپيندل قرار دارد و براي ماسوره بعدي استفاده به نخي گفته مي شنخ رزرو : 

  مي شود كه كم بودن نخ رزرو باعث عدم سر نخ گيري مي شود .
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  براي تنظيم تاب در نخ دنده تاب را تنظيم مي كنند .دنده تاب : 

  
  براي تعيين زاويه پيچش مورد استفاده است . دنده تنظيم زاويه پيچش : 

  
  در رينگ: كار بادامكي ها

 

B1(چراغ زرد ). براي تعيين نزديك شدن به زمان داف =  
 

B3  فاصله پيچيدن نخ از سر ماسوره =  
B4 . براي تعيين مقدار نخ رزرو در ته اسپيندل =  
B5 .آخر كار داف بليت ها به جاي اوليه خود بر مي گردند =  
B6 .چراغ قرمز چشمك زن براي استارت دستگاه آماده مي باشد =  
B8 . پيچيدن اوليه دستگاه از وسط ماسوره در ابتداي استارت =  
B9 . فاصله پيچيدن نخ تا ته ماسوره =  

B10 . بادامك اطمينان در صورت نياز در زمان قطع دستگاه =  
B11 . دور كند دادن به دستگاه در آخر داف =  

  

  زاويه پيچش در ماشين رينگ :
  

Tan a = (d/2)/D/2 = d/D 
 

D ي عينكي     ،  = قطر داخلd         قطر بيروني ماسوره 
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2/4 = قطر پايين ماسوره بزرگ   cm       

4/3 =  قطر بالاي ماسوره بزرگ   cm                         متوسط  d = 4.2+3.4/2 = 3.8 cm 

 cm                    tan a = d/D = 3.8/7.5 = 0.5  5/7 =  قطر عينكي رينگ بزرگ 

Tan a = 0.5            در نتيجه       a= 26.5ْ 

7/2 = قطر بالاي ماسوره كوچك   cm  

  d = 2.7+3.2/2 = 2.95 متوسط                                cm  2/3 = قطر پايين ماسوره بزرگ 

 cm                      tan a = d/D = 2.95/5.6 = 0.52  6/5 = قطر عينكي رينگ كوچك 

Tan a = 0.52                            در نتيجه     a = 27.7ْ 

  

  »نخهاي بافته شده از الياف پشم گوسفند توسط ريسندگي »
  

  شانه زدن  _تميز كردن _باز كردن آماده سازي الياف : 

  

  كشش دادن  –دولاكني ( چند لاكني ) يكنواخت كردن الياف پشم : 

  
  دگي الياف پشم براي توليد نخ : ريسن

  
  مراحل و روشهاي ريسندگي كتن نمايش داده شده است.  صفحه بعد در
  

  چند فرمول مهم : 
  

  سرعت دوراني = سرعت خطي بسته         ×قطر بسته  × 3/ 14
  نمره نخ  ×   gr/mكشش = ورودي              

Nm      1 gr 
1000     tex                       den = 9000/ Nm  
                                         tex = 1000/Nm                           

 gr/ tex = rkm        استحكام نمره متريك نخ 
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  »روش ريسندگي فاستوني »
  مراحل توليد ريسندگي فاستوني :
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  الياف نباتي :
    juteكنف  – flaxكتان  -  cottonپنبه : 

  الياف حيواني : 
   mohair موهر  – cashmireكشمير  -  woolپشم 

  الياف معدني :
  ) Asbestosپنبه نسوز(  

  

  ):456توليد و راندمان ماشين رينگ كوچك (
  

P = V × 60×h×n×%R/1000 ×Nm    
 

  P = 24.4×60×7.5×456 / 28×1000 = 178.8 kg / shift  توليد اسمي 

ه كوچك وزن ماسور  50 gr ×456 = 45.6kg                      وزن ماسوره هاي خالي 
 توليد واقعي :                                 kg/ shift 164.4 = 45.6 – 210 = داف3 × 70
 91% = 178.8 / 100× 164.4 = راندمان رينگ كوچك 

  

  ) :348توليد و راندمان رينگ يزرگ (
  

 P = 22.2×348×7.5×60 / 28×1000 = 124.1 kg / shift  توليد اسمي 

  gr × 348 = 26.1 kg 75 وزن ماسوره بزرگ 

131 kg – 26.1 = 105 kg / shift                              : توليد واقعي 
 84% = 124.1 / 100 × 105 = راندمان رينگ بزرگ 

  

 كشش در ماشين رينگ:

× نمره نخ  = كشش  ورودي   gr/m = 6/26 =96/0 ×28   
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  ) :picostrobدستگاه استرو سكوپ ( 
  

هرگاه سرعت نور با سرعت يك جسم برابر گردد آن جسم از ديد ناظر در امتداد نور تابيده شده ساكن 
به نظر مي رسد اين دستگاه نيز اين عمل را انجام مي دهد . با تغيير درجه روي اين وسيله سرعت نور نيز 

كه با سرعت جسم متحرك برابر گردد از اين وسيله در بدست آوردن سرعت تغيير كرده تا زماني 
  خطي اسپيندل ها مورد استفاده قرار مي گيرد اين وسيله در بخش مهندسي صنعتي كاربرد دارد .

  
استفاده از اين وسيله همچنين براي بدست آوردن عيوب احتمالي نخ ، نحوه تشكيل بالن و حركت  

  استفاده قرار داد .شيطانك مي توان مورد 

  
  تمرينات :

متريك يك لا توليد كنيم چه ميزان مواد  30كيلو گرم نخ نمره  5000چنانچه بخواهيم روزانه  )1
اوليه بايد سفارش بدهيم در صورتيكه ميزان درصد ضايعات به شرح ذيل باشد . ضمنا ميزان 

 198ورودي   ktexكشش در هر قسمت براي رسيدن به اين نمره چند است در صورتيكه 
  باشد ؟ 

  يا نمره خروجي                       درصد ضايعات gr/mتعداد فتيله تغذيه                                     
                                                                           Nm 30                                    1رينگ = %  

                                                                       Gr/m 8/0                               5/0 فينيشر = %  
        4                                                               gr/m 11                               03/0  پاساژ = %

3  
       9                                                               gr/m 20                              04/0  2% = پاساژ   
       5                                                               gr/m 20                               05/0  1% = پاساژ   
      20                                                           gr/m 25                               5/0  ري بريكر = %  

                                                                        gr/m 24                               2/0  توبركر = %  
  gr/m = 1/30 = 0.03 gr/mرم       در نتيجه             گ m 30   =1وزن هر

        99 ×X1/ 5000= 50.5 kg                          ضايعات رينگ 
5050.5 × 0.5 / 99.5 ×X2       X2 = 25.3 kg                         ضايعات فينيشر 
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5050.5 +25.3= 5075.8 kg              تغذيه فينيشر 
 X3× 99.97 / 0.03× 5075.8                5075.8   3د پاساژ تولي

X3= 1.52 kg   3ضايعات پاساژ    5075.8+1.52 = 5077.32 kg  3تغذيه پاساژ    
2توليد پاساژ     5077.32 ×0.04 / 99.96 ×X4    

X4 = 2.03 kg   2ضايعات پاساژ  
        kg 5079.35 = 2.03+5077.32 = 2تغذيه پاساژ 

5079.35 ×0.05 / 99/95 ×X5        در نتيجه X5= 2.54 kg  1ضايعات پاساژ       
  5081.89kg = 2.54 + 5079.35 =  1تغذيه پاساژ 

     5081.89 = توليد ري ريكر

5081.89 ×0.5 / 99.5 ×X6      درنتيجه X6 = 25.5 kg         ضايعات ري بريكر 
  kg 5107.4 = 25.53+5081.89 = تغذيه ري بريكر 
5107.4 ×0.2/X7 ×99.8  درنتيجه     X7 = 0.2 ×5107.4/99.8 = 10.2kg  

  kg = 5117.6 kg 10.2 + 5107.4 = تغذيه توبركر 

  kg 5117.6 = ميزان كل مواد اوليه 

  متريك يك لا : 30بدست آوردن كشش هر قسمت براي رسيدن به نمره نخ 
  8.25 = 198/24 = كشش در توبركر 

ري بريكر  كشش در  خروجي gr/m 480 =24× 20 ورودي         19.2=480/25 = 
  خروجي  gr/m 125 =25×5 ورودي        6.25 = 125/20 =  1كشش در پاساژ 

180gr/m = 9× 20 ورودي            9 = 180/20 = 2كشش در پاساژ  خروجي     
 خروجي  gr/m 80 = 20× 4 ورودي              7.2 =80/11 =  3كشش در پاساژ

 13.75 = 0.8 /11 =كشش در فينيشر 

  26.6 = 0.03/ 0.8 =كشش در رينگ 

  با رنگ شيري نياز دارد .  Nm=2/13كيلو گرم نخ  5000كارخانه اي  )2
  % + پرت ضايعات ) 2( دانسيته هاي ما : ميزان ضايعات خط 

5000 ×1.02 = 5120 kg  

  ات خط توليد بطور ميانگين چقدر است؟الف) ميزان درصد ضايعات چند است ؟ درصد ضايع
كيلويي تحويل انبار مي  30كيلو گرم مواد كرم بژ مصرف كنيم چند كيسه  1000چنانچه بخواهيم 

  % است ) 3گردد؟( فرضا درصد ضايعات خط 
10000 × 3 /100 ×X        درنتيجه  X =300kg          ضايعات خط 
1000-300 =  ميزان مواد توليدي  =9700kg 
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30/9700= 3/323 = تعداد كيسه هاي تحويل داده شده   
  

  زاويه پيچش در دولاكني و ماشين هاي داراي درام :
  

Tan a = 3.14 ×dp Np / 2LNc  

 V = 3.14×dp×Np       V = PD×ND سرعت خطي دوك 

سرعت دوراني  NDمحيط درام و  PDدور در دقيقه بسته و  Npقطر بسته و  dpكه در فرمول بالا 
  Nc=ND/kرام است .                                                                                                       د

( ثابت درام ) يعني در يك حركت رفت دو حلقه كامل ايجاد مي  k=2،  5الي  1در اتوكنر هاي 
براي تراورس  k = 1.5،  5كني در دولا k = 4شود اگر براي يك تراورس رفت و برگشت باشد

k= 3   در كلافكنيk = 2   براي تراورسk = 4   دوك پيچيk = 2.5   براي تراورسk = 5   
  . SLTدر اتوكنر : براي تنظيم نايكنواختي موجود در نخ از بين بردن نقاط   Usterدستگاه 

S                 نقاط نپ :L                          نقاط كلفت =  T  نقاط نازك =  

  

  روش ريسندگي و تابيدن :

  
  توليد نخ تابيده ( دولا ) معمولا در سه مرحله انجام مي شود:

  الف) مرحله ريسندگي 
  ب) مرحله دولاكني 
  ج) مرحله دولا تابي 

معمولا وزن ماسوره هاي حاصل از دولا تاب كم بوده و براي اينكه در بافندگي مصرف شود يا به 
ردد بايد ماسوره هاي دو لا تاب را در ماشين بوبين پيچي به بسته بزرگتري تبديل بازار عرضه گ

نمود. ماشين ريسنده و تابيده توسط پرفسور كوريكوسكي در روسيه اختراع شده است در اين 
  ماشين مراحل ريسندگي ، دولاكردن تابيدن و بوبين پيچي يكجا انجام مي شود. 

  
كيلو گرم است . در حال حاضر اين روش هم در  4/1اده حدود وزن بوبين نخ دولا تاب شده آم

ريسندگي فاستوني مورد استفده قرار مي گيرد و هم در روش ريسندگي پشمي . ماشين ريسنده و 
و قسمت  2) ، قسمت كشش دو اپروني  26مي باشدمطابق شكل(  1مچه نخ تابنده شامل قفسه ني
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، راهنماي نيمچه نخ و منطقه كشش  2ه از زير ميله باز شد 1، نيمچه نخ از روي بوبين  3پيچش
  مطابق ماشين رينگ رد مي شود.

مي شود. روي اين دوك  7رد شده وارد كانال دوك توخالي  4نخ ايجاد شده از جلو لوله هوا  
  محكم قرار گرفته كه روي آن نخ پيچيده شده است .  8توخالي بسته 

يا پشمي باشد. نخ ريسيده شده به انتهاي اين نخ  اين نخ ممكن است مصنوعيف صددرصد پنبه و
تابيده وصل شده و با هم وارد سوراخ دوك تو خالي مي شوند. پس از عبور از سوراخ دوك 

نخ تابيده حاصل را  11و  10بيرون مي آيد . غلتكهاي كشش  11و  10توسط جفت غلتك شماره 
  پيچيده مي شود.  14وبين مي فرستند و از آنجا به دور ب 12به طرف نوسان كننده 

  

  
  

  )26شكل (                                
  

دور در دقيقه مي چرخند . اين حركت از  8000دوك توخالي با بوبين روي آن با سرعتي معادل 
نخ  از شفت مركزي ماشين تامين مي گردد . بدين ترتيب 15و پولي هاي  16طريق نوار دوك 

تابيده شده يا فيلامنت روي بسته به دور، نخ ريسيده شده تاب مي خورد و بدين ترتيب يك نخ 
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( تاب ايجاد شده در اثر چرخش  Ksتركيبي kمخلوط ايجاد مي گردد. مقدار تاب نخ ايجاد شده 
  ( تاب ايجاد شده در اثر باز شدن نخ از روي بسته است). Kuدوك) و 

K = ks + Ku           , Ks = nS/Vd  
Ku = nu/Lc nu= 1/Lc = 1/ dx/cos a = cos a/ 3.14×d x 

Ns  . دور در دقيقه دوك =Vd  . سرعت نخ تابيده كه تغذيه مي شود بر حسب متر در دقيقه =
nu . تعداد دورهاي باز شده نخ روي بسته در دقيقه=Lc. طول حلقه باز شده =  
Dx  . قطر بسته =a بين .= زاويه تاب نخ روي بو  

   
تاب حاصل از چرخش دوك و تاب حاصل از باز شدن نخ از بوبين روي بسته بايد مستقيما در 

يك جهت هميشه باشند . معمولا از تاب ايجاد شده در حالت باز شدن نخ از روي بسته صرف نظر 
  محاسبه مي گردد.  k = ns/vdمي شود چون مقدار آن كم است و مقدار تاب از فرمول 

  
در جهت راست و تاب  5وك در جهت عقربه هاي ساعت بچرخد تاب نخ ريسيده شده چنانچه د

نخ دولا حاصل در جهت چپ خواهد بود يا بلعكس . بنابر اين ساختمان تاب نخ دولا يا به صورت 
s  وz  است و يا به صورتz وs   و هيچ گاه به صورتss  وzz  . نخواهد بود  
  

  در كارخانه رضا نخ مشهد:تصاوير برخي از ماشين آلات موجود 
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  ) سوئيسmetlerماشين هاي دوك پيچي ساخت كمپاني (
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  ) آلمانthiesديگهاي رنگرزي ساخت كمپاني تيس (
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  ) آلمانthiesكريرهاي رنگرزي ساخت كمپاني تيس (
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  سانتريفوژ (آبگير) ساخت كشور ايران
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  ان) آلمmohrخشك كن ساخت كمپاني مور(
  

  كيفيت نخ ، درجه بندي آن و ضايعات ريسندگي :

  
  عوامل كنترل كيفيت نخ عبارتند از :

نمره نخ ، قدرت نخ ، تطويل نخ ، تاب ، نايكنواختي، درصد نقاط ضخيم و نازك نخ ، تعداد نپ، 
ه رطوبت و روغن موجود در نخ ، اين عوامل بايد با استانداردهاي بين المللي نخهاي فاستوني مقايس

  شود.با مقايسه نخ با استاندارد هاي بين المللي درجه نخ مشخص مي شود . 

  

  » معايب نخ « 

  
اشكالات نخ ممكن است در مراحل مختلف توليد نخ بوجود آيد . عيوب عمده نخ عبارتند از : 

فتيله دار بودن نخ ، نخ دولا، نپ، نقاط كلفت و نازك ، ماسوره شل ، شكل ناصاف ماسوره ، 
  بودن و غيره .عيوب اصلي نخ به دلايل زير ايجاد مي شود : روغني
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  اسلاب ( فتيله دار بودن نخ ) :

عبارت است از وجود قسمتهاي ضخيم در نخ بيش از طول يك سانتي متر ، نخ درجه يك نبايد 
ط اسلاب در هزار متر طول نخ داشته باشد . اين اثر در اثر بد پيوند زدن نخ ، وجود نقا 3/1بيش از 

كلفت در نيمچه نخ ، عمل بد منطقه كشش و معيوب بودن اپرون ها و تنظيم نبودن فاصله بين دو 
  اپرون ايجاد مي گردد .

  
  نخ دولا :

در اثر پيوند خوردن دو نخ رينگ به هم ايجاد مي شود كه ممكن است در اثر كوران باد ايجاد  
در اثر تغذيه دو نيمجه نخ با هم به گردد.يا در اثر نداشتن صفحات جداكننده گاهي ممكن است 

  يك منطقه كشش نخ دولا ايجاد گردد.

  نپ :

دراثر كار نادرست ماسين شانه و يا خراب بودن سوزنهاي آن و ماشينهاي گيل باكس در نخ ايجاد  
مي گردد همچنين تميز نبودن ماشينهاي رينگ باعث مي شود كه ذرات الياف كوتاه به نخ بپيچدو 

  يند.ايجاد نپ نما

  :وجود نقاط نازك و كلفت در نخ 

  
اين عيب باعث كاهش قدرت نخ مي شود. اين عيب در اثر معيوب بودن نيمچه نخ تنظيم نبودن  

فواضل كشش ، ناميزان چرخيدن غلتكهاي كشش ( لنگ زدن غلتكهاي منطقه كشش در اثر 
طقه كشش بوجود مي خرابي بلبرينگ يا دلايل ديگر مكانيكي) و خراب بودن روكش غلتكهاي من

  آيد.

  بوبين شل: 
بوبين موقعي شل پيچيده مي شود كه وزن شيطانك مصرفي متناسب با نمره نخ انتخاب نشده و 

سبك تر از مقدار لازم است . همچنين اگر نوار دوك شل باشدو دوك با سرعت صحيح دوران 
  نكند بوبين حاصل شل بوده و تاب نخ حاصل هم كم است . 

  
  ماسوره :  شكل ناهموار
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سرو ته ماسوره بيش از حد كوتاه باشد يا بزرگ باشد . ماسوره لاغر باشد يا زياد قطور . ماسوره به 
صورت پله پله پيچيده شود . تمام اين عيوب در اثر نا ميزان كار كردن قسمت سازنده ماشين است . 

ز كثيف بوده و ميز به همچنين ممكن است زنجيرهاي بالا بر و يا بوش هاي ميله هاي بالابر مي
  سختي بالا و پايين برود. 

  
  روغني بودن نخ و ماسوره : 

در اثر سهل انگاري كارگران روغن زن و مكانيك در هنگام كار ، سرويسكاري و انجام كارهاي 
  مكانيكي روي ماشين نخهاي كثيف و روغني مي شوند.

  
  رگه دار بودن نخ : 

ياف مصنوعي با پشم نخ حاصل رگه دار و نايكنواخت ممكن است در اثر درست مخلوط نشدن ال
  باشد كه اين موضوع در مراحل بعدي و رنگرزي ايجاد اشكالات فراوان مي نمايد. 

  

  ضايعات ريسندگي :
  

  ضايعات ريسندگي عبارتند از:
الف) الياف خوب كه در اثر پاره شدن نخ مستقيما از طريق لوله هاي هواكش به داخل مخزن 

ات رينگ كشيده مي شوند . اين الياف هرچند ساعت يك مرتبه از داخل مخزن مخصوص ضايع
  رينگ بايد بيرون آورده شده ، جمع آوري گشته دوباره مصرف گردند. 

ب) نوع سوم ضايعات ريسندگي ، سرنخ و ضايعات سفت هستند كه آنها هم جمع آوري گشته و 
  شمي مصرف مي گردند. در ماشين گارنت تبديل به الياف شده ، در ريسندگي پ

د) نوع چهارم ضايعات رينگ ، ذرات الياف معلق در هوا هستندكه بروي ماشين ، روي مناطق 
كشش و اطراف حلقه عينكي ها و دوكها جمع مي گردند و بايد توسط سيستم تميز كن سيار كه 

  روي ماشين رينگ نصب مي شود تميز گردند.

  

  پارگي نخ در رينگ :
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گي و ارائه راه حل جهت كم كردن مقدار پارگي در نخ رينگ باعث ايجاد شمارش تعداد پار

نايكنواختي ، افزايش ضايعات ، ناصافي شكل ماسوره و كاهش توليد مي گردد. برطرف كردن 
پارگي نخ در ماشين رينگ يكي از كارهاي مهمي است كه متخصصين ريسندگي روي آن خيلي 

  ي زياد باشد . كار مي كنند . در حالي كه مقدار پارگ
  

تعداد دوكي كه يك نفر كارگر ريسنده مي تواند كنترل نمايد كمتر بوده و در نتيجه با افزايش 
تعداد پارگي تعداد كارگر مورد نياز افزايش مي يابد . به همين دليل است كه براي كاهش تعداد 

  پارگي در مراحل ريسندگي توجه زيادي مي نمايند. 
  
نخ در قسمت ريسندگي آنها را به دو دسته طبقه بندي مي كنند . پارگي در  سته به نوع پارگي درب

اثر اشكالات مكانيكي و پارگي در اثر اشكالات مواد اوليه . پارگي حاصل از مواد اوليه بستگي به 
  خواص فيزيكي الياف ، نوع الياف، خصوصيات و كيفيت نيمچه نخ مصرفي دارد . 

  

  

  »جاد پارگي در نخ مي شوند عيوبات مكانيكي كه باعث اي«

  
  عيوبات مكانيكي كه باعث ايجاد در نخ مي شوند نيز به دو دسته تقسيم مي گردند:

الف) عيوباتي كه در اثر خرابي غلتكهاي كشش و تنظيمات غير صحيح مناطق كشش به وجود مي 
  آيند.

ز راهنماي نخ با ب) پارگي نخ ممكن است در اثر نوسانات و لرزشهاي دوك ، ناميزان بودن مرك
مركز دوك ، ميزان نبودن دوك با عينكي ، سبك و يا سنگين بودن شيطانك ، ناصاف بودن و 

  زخمي بودن و زخمي بودن حلقه عينكي و سوخته بودن شيطانك ايجاد شود.
  

وجود هر كدام از عيوب فوق الذكر باعث ايجاد پارگي در نخ مي نمايد. و ماسوره آن دوك 
بقيه دوكها است و نخ روي آن هم ناصاف و كم قدرت است . اين چنين دوكها  هميشه عقب تر از

  را دوكهاي معيوب مي نامند.
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براي اينكه مقدار توليد افت نكند و كيفيت نخ هم كاهش نيابد بايد مرتبا دوكهاي ريسندگي 
  كنترل شده و دوكهاي معيوب بررسي ، عيب يابي گرديده و سريعا رفع عيب گردند.

كنترل و عيب يابي دوكها معمولا شخص مسئول در سرتاسر رينگ حركت مي كند و  براي 
  دوكهاي معيوب را كنترل نموده علامت زده و مي شمارد سپس به دنبال عيب مي گردد.

  از موارد زير باشد:عيب دوك خراب ممكن است     
  الف) از بوبين باشد       ب) از قسمت كشش باشد .

  ور دوك هم مركز نباشند.ج) راهنماي نخ با مح
  د) عيوب مربوط به شيطانك و يا عينكي باشد . 

  
  دوك در ساعت از طريق فرمول زير محاسبه مي گردد: 1000تعداد كل پارگي نخ در 

A= (a+b+c+d+e ) 60 ×1000 / mt  

e  ،d و b  وa ، است . در مدت زمان  هتعداد پارگي مربوط به يكي از حالات الف ، ب، ج،د
  تعداد دوكي كه مورد كنترل قرار گرفته است . t  .mل كنتر

دوك در ساعتي در ساعت در يكي از حالات فوق الذكر از طريق  1000تعداد پارگي نخ براي 
 Ac= C×60×1000/ mtفرمولهاي زير محاسبه مي گردد:                                      

Aa=a ×60×1000 /mt            Ab=b×60×1000/mt 

موسسه مركزي تحقيقات علوم پشم پيشنهاد مي كند كه شخص كنترل كننده جدولي مطابق زير 
  براي هر ماشين تعيين نموده و تعداد پارگي با شماره دوك را در اين جدول يادداشت نمايد .

  مدت زمان كنترل يك ساعت است .
 
13 

 
12 

 
11  
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  9  

 
  8 

 
  7  

 
  6 

 
  5 

 
  4 

 
 3  

 
  2 

 
  1 

 
0 

تعداد پارگي 
  دوك

  شماره دوك  7  15 30 49 37 19 15 10 7 5 3 2 1 -
  

براي هر دوك بطور  M) يا بيشتر باشد ( مقدار 2M+1سپس هر دوكي كه تعداد پارگي آن ( 
است ) مورد يررسي قرار گرفته و رفع عيب مي گردد در نتيجه در مرحله كنترل بعدي  3متوسط 

ي شان زياد بوده است از دور خارج مي گردند . مثلا در جدول فوق دوكهايي كه تعداد پارگ
بيشتر بوده و هنگامي كه عيب آنها برطرف شود.  7) تعداد پارگي شان از 10، 7، 1،2،3،5دوكهاي (

  % كل خرابي ها رفع مي گرددو پارگي هاي باقيمانده در حد معقول خواهد بود.14حدود 

  »دات نتيجه گيري، انتقادات و پيشنها «
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در كارخانه توليدي رضا نخ مشهد نظم و انضباط كاري ركن اصلي موفقيت در اين مجموعه مي 
باشد. در اين كارخانه نظم وانضباط كاري خوبي حكم فرماست ولي در بعضي موارد اين انضباط 

  كاري غير ضروري و به دور از منطق مثلا:دسترسي نداشتن كارگران و .....  
محيط كاري مناسبي جهت كار وچيدمان مناسب كارگران مي باشد ولي به  اين مجموعه داراي

اندازه اي كه به نظم وانضباط توجه مي شود به سلامتي كارگران بي توجهي مي گردد. مثلا استفاده 
درصد كارگران از وسايلي مانند گوشي و ماسك تنفسي و...... واين براي  50نكردن بيش از 

  نخ كه داراي اعتبار فراواني است تاسف بار مي باشد.كارخانه جاتي مانند رضا 
هر چند اين وسايل در صورت تمايل كارگران در اختيارش از طرف كارخانه قرار مي گرفت ولي 

  هيچ الزامي براي استفاده از آن نداشتند . 
  

در مورد آمد و رفت و حمل و نقل كارگران اين كارخانه فقط سرويسي از كمربندي شهر داشت و 
كارگران مجبور بودند كه هر روز هزينه اي براي رسيدن به محل عبور سرويسها بپردازند و يا خانه 

  مسكوني خود را در مسير عبور سرويسها قرار دهند.
  

در مورد كارگران به كار گرفته شده و امنيت شغلي كارگران و پرسنل كارخانه رضا نخ بايد گفت 
در دست پيمانكار مي باشد از كارگران كم سن وسال  كه در قسمت كلاف كني و اتاق بخار كه

استفاده مي شود و حتي در خيلي از روزها بدون لباس كار ، به كار مشغولند در مورد ساير 
كارگران بايد گفت همه آنها كارگراني ورزيده و داراي تجربه كافي جهت كار در كارخانه مي 

قسمت پيمانكاري در موارد مختلف بارها توسط  باشند . البته تخلفات ، اهمال كاري و بي توجهي
بخش مهندسي صنعتي كه وظيفه نظارت بر كيفيت و كمييت و اصولي كار كردن تمام بخشهاي 
كارخانه را بر عهده دارد گزارش مي شد ولي از سوي مسئولان كارخانه با بي توجهي روبرو مي 

  ان يافتن اين بخش نمي گرديد.گرديد حتي تذكرات مسئولان نيز بيش از چند روز باعث سام
  

در مورد امنيت شغلي كارگران اين مسئله اي است كه شامل كارخانه رضا نخ نيز مي شود ، نبود 
  احساس امنيت شغلي براي مجموعه پرسنل اين شركت مي باشد.

همانطور كه در لي اوت و نماي شماتيك كارخانه نشان داده شده است به كار بردن مناسب و 
حيح و ماشين آلات و سالن هاي مختلف باعث بالا رفتن راندمان توليد در كارخانه شده چيدمان ص

  است .
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بخش تاسيسات و دفتر فني، كار سرويس و مراقبت از ماشين آلات را بر عهده دارد و اين كار را 
بدين صورت انجام مي دهد كه از ابتداي خط يعني قسمت مقدمات شروع به كار مي كنند و به 

سيسنم ها شامل تميز كاري ، روغن كاري و تعويض قطعات مستهلك مي پردازند و اين  سرويس
كار را تا پايان خط ادامه مي دهند و به محظ پايان مجددا اين كار را تكرار مي كنند به طيق 

  مشروحه همواره ماشين آلات سرويس شده هستند و با راندمان بالا كار مي كنند .
  

تمام  ضايعات خط ريسندگي استفاده مي شود به طوري كه حتي ضايعات در كارخانه رضا نخ از 
داخل تهويه نيز مورد مصرف و يا فروش قرار مي گيرد، كه اين امر مي تواند در به صفر رساندن 

  دور ريز كمك بسياري نمايد. 
  

درباره امكانات رفاهي بايد گفت جز يك تعاوني مصرف كوچك در كارخانه هيچ امكانات 
ديگري وجود ندارد البته يك سالن كوچك براي صرف صبحانه به كارگران نيز وجود  رفاهي
  دارد .

  
  

  در اينجا به پيشنهادات خود مي پردازم :
  

اولين پيشنهادم به مديريت محترم كارخانه رضا نخ مي باشد كه اگر مي خواهند رضا نخ براي 
ال و روزي رساني به مردم تداوم داشته هميشه پا بر جا بماند و نيت خير ايشان براي ايجاد اشتغ

باشد، در اين اوضاع نامناسب بازار و نبود حمايت از اين صنعت مادر و وجود انبوهي از كالاهاي 
نساجي قاچاق در بازار و عوامل ديگر جاي آن دارد به جاي ايجاد فاصله بين خود و كارگران با 

يك اتحاديه واقعي كارگري تشويق كرد تا آنها  حمايت و اجازه دادن به كارگران آنها را در ايجاد
از اين طريق صداي شما و تمام دلسوزان صنعت نساجي براي وادار كردن مسئولان كشور به 

حمايت از اين صنعت باشند زيرا صداي اتحاد است كه شنيده مي شود وگرنه به اين منوال متاسفانه 
  انه نساجي ديگر به تعطيلي كشيده خواهد شد .بايد گفت دير يا زود رضا نخ هم مانند ده ها كارخ

اميد است با حمايت شما و ايجاد يك فضاي مناسب شما و پرسنل محترم رضا نخ پيشگام اين 
  حركت باشند .
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 ١٣۴

پيشنهاد ديگري كه مسئولان كارخانه رضا نخ داشتم الزامي كردن استفاده از گوشي ( البته گوشي 
اسك تنفسي در تمام طول سه شيفت كاري براي در قسمت مقدمات ضرورتي ندارد ) و م

  كارگران است .
بايد گفت وجود نظم وانضباط كاري، وجود محيط كاري مناسب و دور از تنشهاي فكري و  

معشيتي ، رسيدگي مناسب به آمدو رفت و حمل و نقل كارگران و همچنين وجود امكانات مناسب 
ز ضايعات با رسيدگي مداوم ومستمر به آنها، رفاهي و چيدمان مناسب ماشين آلات ، كم كردن ا

استقرار مناسب سالن ها از جمله سالن توليد اتاق هاي مهندسي صنعتي، برق، الكترونيك، ضايعات 
، سالن بخار، رنگرزي ، تهويه و انبار محصولات و مواد اوليه ، سرويس بهداشتي و ...... مناسب مي 

   در توليد منجر شود.تواند به يك توليد مطلوب و راندمان بالا
  

با اين حال مجموعه رضا نخ با تمام نقاط مثبت و منفي يكي از بهترين و مرغوبترين نخهاي 
هايبالك را در منطقه توليد مي كند و جاي آن دارد كه دولت محترم به چنين كارخانه هايي كه در  

به كار خود ادامه مي دهد اوضاع بد و نامناسب بازار هنوز پا برجا هستند و بدون هيچ وقفه اي 
  حمايت ها و كمك هاي لازم را بنمايد تا اين صنعت مادر دجار تعطيلي نشود .

در آخر  از مجموعه رضا نخ كه همه نوع همكاري و مساعدت را با در اختيار گذاشتن وسايل و 
يم و تجربه اي امكانات مورد نياز براي اينجانب به عمل آوردند تا بتوانم بر دانسته هاي خود بيافزا

  بسيار مفيد را از اساتيد خود داشته باشم كمال تشكر و سپاس را دارم .
  

 
  


