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1-1- مقدمه:

سيستم ريسندگي رينگ از ديرباز براي توليد نخ در سيستم ريسندگي الياف كوتاه مورد استفاده قرار گرفته است ولي با افزايش تقاضا موانعي بر سر راه توليد نخ اين سيستم به وجود آمده است.
افزايش مقدار توليد رينگ مستلزم عبور سريع رشته كش داده شده از غلتك جلو و نيز عبور سريع الياف از منطقه مثلث تاب و عبور راحت  و روان نخ از بين شكاف و عينكي جهت پيچش نخ برروي دوك مي باشد. دستيابي به اين مسائل مستلزم افزايش سرعت غلتكهاي كشش، افزايش سرعت ميله دوك و نيز شيطانك و بالن توليدي مي باشد.

غلتكهاي كشش ماشين رينگ، مخصوصاً غلتكهاي ناحيه جلو به علت طويل بودن در سرعتهاي بالا دچار ارتعاشات مداوم و ناخواسته مي شوند و در نتيجه تأثير منفي بر كشش و كيفيت نخ مي گذارند و نهايتاً باعث خرابي كليه قطعات منطقة كشش مي شوند. براي پيشگيري از چنين خساراتي، دقت عمل زيادي در طراحي و ساخت شافتها بعمل مي‌آورند و از مواد اوليه ويژه اي استفاده مي نمايند. اين الزام و ضرورت هزينه ماشين سازي را چندين برابر مي نمايد. همين وضعيت در هنگام افزايش سرعت ميل دوك ها نيز صادق است. امروزه افزايش سرعت ميل دوك امكان پذير است، لاكن افزايش چرخش شيطانك از نظر تكنولوژيكي امكان پذير نمي باشد.

بنابراين حفظ و نگهداري ماشين هاي رينگ براي داشتن نخ با كيفيت و قابل قبول بسيار انرژي بر و پرهزينه است. يقيناً اگر بتوان سرعت دوك را افزايش داد شرايط براي كاركرد هم آهنگ قطعات ديگر در منطقه تاب و پيچش چندين برابر دقيق تر و مطلوب تر خواهد شد لاكن شرايط فوق مشكل تر و پرهزينه تر خواهد بود. با تمام اين اوصاف به فرض آنكه بتوان شرايط را براي افزايش سرعت دوك مهيا نمود، به گونه اي كه دوك با سرعت زياد بچرخد. حركت و گردش شيطانك برروي عينكي حرارت ايجاد مي كند و عمر شيطانك را به خطر مي اندازد. به هر حال افزايش سرعت شيطانك با همين وضعيت و طراحي رينگ مستلزم خنثي نمودن نيروي كند كننده چرخش شيطانك بر سطح عينكي است. اين نيروي كند كننده همان نيروي اصطكاك بين شيطانك و عينكي است كه حاصل ضرب نيروي حركت (كه با افزايش سرعت بيشتر مي شود) و ضريب اصطكاك و سطح تماس بين شيطانك و عينكي است. يقيناً هرچه حاصل ضرب عوامل فوق به صفر نزديك شود عامل كند كننده چرخش شيطانك كم رنگ تر مي شود درحاليكه به خاطر توأم بودن دو عمل تاب و پيچش كم رنگ شدن عامل كندكننده چرخش شيطانك‌بركاهش‌توان عمل پيچيدن اثر مستقيم دارد ]2[.

در رينگ هر سه عمل كشش، تاب و پيچش به نوعي محدود است بزرگترين مشكل آن از توأم بودن تاب و پيچش و وابسته بودن آن ها به حركت چرخش شيطانك سرچشمه مي گيرد.

2-1- ريسندگي آزاد (منفصل):

سيستم ريسندگي رينگ به عنوان يك روش ريسندگي عمل كشش را از دو عمل ديگر يعني تاب و پيچش جدا نموده، اما در اين سيستم وابستگي دو عمل تاب و پيچش محدوديت هايي را خصوصاً در زمينه افزايش توليد ايجاد مي نمايد. جهت رهايي از اين مشكل لازم است تا وابستگي اين دو عمل از بين رفته و هر يك به صورت مستقل انجام پذيرد. اين امر باعث شد تا ابتكار ريسندگي سيستم آزاد كه اساس آن بر تفكيك سه عمل كشش، تاب و پيچش است براي نجات از بن بست محدوديت هاي رينگ مورد استفاده قرار گيرد.

در سيستم ريسندگي آزاد سه اصل مورد توجه قرار مي گيرد:

-كشش: به صورتي كه بتوان الياف را به صورت مستقل از يكديگر جدا نمود و امكان رهايي آنها را فراهم نمود. بديهي است مكانيزم كشش فوق با خود عمل تجمع الياف را به عنوان يك ضرورت به همراه خواهد داشت.

-تاب: از طريق دوران تنها يك سر نخ صورت مي گيرد، درحاليكه هيچ گونه وابستگي به عمل كشش و پيچش نيز نمي باشد. بدين ترتيب با استفاده از آزاد بودن انتهاي ديگر نخ، جاري بودن تاب در طول رشته (توده الياف تجمع يافته)، انسجام الياف و استحكام بخشي نخ صورت مي گيرد.

-پيچش: به عنوان آخرين و ساده ترين عمل ريسندگي مجزا از ساير اعمال و با بهره گيري از مكانيزم استفاده شده در ماشين بوبين پيچي صورت مي گيرد و براي هميشه راه را براي افزايش سرعت توليد نخ باز مي گذارد و اين امكان را فراهم مي آورد تا اندازه بسته نخ حاصل نيز از محدوديت قبلي خارج گردد. (دوك رينگ به بوبين مبدل شده و فرصت كافي براي كنترل كيفيت نخ نيز به وجود مي آيد). بديهي است كه نخ حاصل از اين روش در خواص از بقيه نخ ها متمايز خواهد بود.

طي چند دهه گذشته عملاً ثابت شده است كه ريسندگي آزاد بن بست توليد نخ را در هم شكسته و راه را براي افزايش سرعت توليد، داشتن بسته هاي بزرگ نخ و افزايش اتوماسيون باز نموده است ]5[.

3-1- مراحل ريسندگي آزاد (منفصل):

با جدا شدن اعمال ريسندگي (كشش، تاب، پيچش) از يكديگر توليد نخ از فتيله در 5 مرحله صورت مي گيرد.

-كش اوليه آن، به طريقي كه الياف كاملاً از يكديگر جدا شوند.

-انتقال الياف به طور تك تك و آزاد.

-تجمع الياف به صورت يك رشته دنباله دار.

-استحكام بخشي از طريق اعمال تاب.

-پيچش نخ در قالب بسته هاي بزرگ.

4-1- تقسيم بندي ريسندگي آزاد (منفصل):

بر پايه چگونگي تجمع الياف، ريسندگي آزاد به 5 گروه تقسيم مي شود:

-ورتكس ها كه خود به دو دسته ورتكس هوا و ورتكس آب تقسيم مي شوند.

-ريسندگي محوري كه اين گروه نيز به دو دسته تقسيم مي شوند سبدي و الكترواستاتيكي (در اين دو نوع ريسندگي الياف در يك محور تجمع مي نمايند).

-غيرمداوم يا ناپيوسته.

-چرخانه اي.

-اصطكاكي.

در تحقيق حاضر توضيحات بيشتري در خصوص سيستم ريسندگي اصطكاكي ارائه مي شود.

اولين سيستم ريسندگي اصطكاكي در سال 1960-1967 توسط Oldham و Smith ارائه گرديد. اين سيستم در شكل 1 نشان داده شده است. البته كمپانيهاي ديگر نظير فهرر، اشلافورث و سوسن نيز در زمينه ريسندگي اصطكاكي فعاليتهاي نسبتاً خوبي داشتند ولي به طور كلي به غير از كمپانيهاي فهرر و پلات ساكولوئل هنوز هيچ يك از سازندگان دستگاههاي ريسندگي اصطكاكي نتوانسته اند يك ماشين ريسندگي اصطكاكي را كه به صورت تجاري قابل عرضه به بازار صنايع نساجي باشد ارائه نمايند ]3[.
دو شركت توليد كننده ماشين هاي اصطكاكي پيشتاز در جهان يكي شركت ماشين سازي پلات ساكولوئل است كه ماشين خود را تحت عنوان
MASTER SPINNING در سال 1978 در نمايشگاه بين المللي پاريس به نمايش گذاشت. ديگري كمپاني فهرراست كه ماشين ريسندگي اصطكاكي خود را تحت نام درف (Dref) از سال 1977 به بازار عرضه كرد (شكل 2).

اصول سيستم ريسندگي اصطكاكي در بخشهاي بعدي به طور كامل شرح داده مي شود ولي به طور كلي در اين سيستم الياف به صورت فتيله به دستگاه تغذيه مي شوند توسط زننده اين الياف به صورت مجزا و تك ليف درآمده و به قسمت ريسندگي انتقال داده مي شوند كه در اين سيستم از درامهاي ريسندگي براي توليد نخ (در واقع شكل گيري و تابدهي نخ) استفاده مي شوند.

تفاوت سيستم ريسندگي اصطكاكي ابتدايي كه در سال 1960-1967 ارائه شد با سيستم ريسندگي اصطكاكي درف همانطور كه در شكل 1 و 2 ملاحظه مي‌شود. در قسمت ريسندگي دستگاه يعني همان درامهاي ريسندگي مي باشد. در شكل 1 همانطور كه نشان داده شده است سيستم داراي يك درام ريسندگي و يك صفحه متحرك مي باشد كه نخ در منطقه بين درام ريسندگي و صفحه متحرك تشكيل مي شود.

ماشين ريسندگي اصطكاكي كه توسط كمپاني فهرر ارائه گرديد (همانطور كه در شكل 2 نشان داده شده است) برخلاف ماشين هاي قبلي داراي دو درام ريسندگي مي باشد كه هم جهت با هم حركت كرده و نخ حدفاصل بين اين دو درام تشكيل مي شود ]3[.
فصل دوم: معرفي سيستم ريسندگي اصطكاكي و انواع آن:

1-2- سيستم ريسندگي اصطكاكي:

همانطور كه بيان شد سيستم ريسندگي اصطكاكي از خانواده ريسندگي با انتهاي آزاد الياف (Open end Spinning) نظير ريسندگي چرخانه اي است. به طور كلي بخشهاي مختلف ماشين اصطكاكي شامل:

1-ناحيه تغذيه: در اين بخش الياف به صورت فتيله به دستگاه تغذيه مي شوند و اين ناحيه در سيستمهاي مختلف متفاوت مي باشد و در اكثر سيستمها شامل غلتكهاي كشش مي باشد.

2-ناحيه ريسندگي: كه شامل زننده و درامهاي ريسندگي مي باشد. الياف پس از تغذيه به زننده دستگاه رسيده و در آنجا صاف و شانه و به صورت تك ليف درمي آيند و بعد توسط مكش هوا بين درامهاي ريسندگي ريخته شده، به ساختار نخ مي پيوندد و به رشته توليدي با اعمال تاب استحكام داده مي شود.

3-ناحيه برداشت نخ: در اين ناحيه نخ توليدي شده برداشت و برروي بوبينهاي مخصوص پيچيده مي شود. كليه سيستمهاي ريسندگي اصطكاكي از اين بخشهاي اصلي تشكيل شده اند كه در سيستمهاي متفاوت اين بخشها تفاوتهايي با هم دارند كه با شرح  سيستمهاي مختلف به بيان اين تفاوتها مي پردازيم و به طور كلي عملياتي كه دراين سيستم انجام مي گيرد عبارت است از:

-تغذيه فتيله

-بازكردن رشته الياف به صورت تك ليف

-تجمع مجدد الياف كشيده شده و به ظرافت دلخواه رساندن رشته حاصله

-استحكام بخشي به رشته توليدي

-برداشت مداوم نخ توليد شده

-پيچش نخ توليد شده به نحو مطلوب

مواد تغذيه شده به اين سيستم فتيله حاصل از مرحله كارد (و يا كشش) است و نخ توليد شده از آن برروي بوبين پيچيده مي شود. بدين ترتيب خط ريسندگي اصطكاكي مشابه سيستم ريسندگي چرخانه اي از سيستم ريسندگي رينگ كوتاهتر شده است. ]5[

همانطور كه گفته شد دو شركت فهرر Fehrer و شركت پلات ساكلول Plattsacolowell در توليد كاشين ريسندگي اصطكاكي پيش تاز مي باشند كه شركت فهرر ماشين اصطكاكي خود را تحت نام درف 2 و درف 3 و شركت پلات سالكلول ماشين خود را تحت نام MASTER SPINNING به بازار عرضه كرد كه در اين سيستم‌ها اساس ريسندگي يكي مي باشد تنها اختلافات جزيي بين آنها وجود دارد كه به بيان اصول و ريسندگي و اجزاء اين ماشينها مي پردازيم. ]5[

2-2- ريسندگي اصطكاكي درف 2 (Dref II):
دستگاه ريسندگي درف 2 در سال 1973 طراحي و در سال 1975 نمونه آزمايشگاهي آن ساخته شد. در سال 1977 اولين الگوي عملي آن به عرصه صنعت توليد نخ ارائه گرديد (شكل 3) قسمت هاي مختلف اين ماشين عبارتند از:

1-2-2- منطقه تغذيه:

اين دستگاه قادر است تا 5 فتيله حاصل از ماشين كارد و يا ماشين كشش را به عنوان تغذيه بپذيرد (1). فتيله هاي تغذيه شده توسط راهنماي چنگالي مجزاي از يكديگر به اولين جفت غلطك كشش تغذيه مي شوند.

2-2-2- منطقه كشش:

ناحيه كشش در اين دستگاه تشكيل شده است: از يك منطقه كشش غلتكي (2 جفت غلتك) همراه با يك بازكننده زننده اي (3) فيلترها كه هم زمان و به صورت موازي (جدا از يكديگر) به دستگاه وارد مي شوند، پس از عبور از يك منطقة كشش غلتكي در معرض كشش زننده اي (مشابه، ولي قطورتر از زننده ماشين چرخانه اي) قرار مي گيرند و بدين وسيله الياف (تك تك) از يكديگر جدا مي شوند و به وسيله جريان هوا (دمنده از بالا و مكنده از دو درام ريسنده) به منطقه مابين دو غلتك ريسندگي كه هر دو آنها مشبك هستند سرازير مي گردند (شكل 4).

3-2-2- منطقه ريسندگي:

در اين ناحيه دو درام مشبك با قطري حدود 5 سانتيمتر وجود دارد (4). فاصله كم بين دو درام مشبك همراه با مكش هوا در اين منطقه تجمع و جذب الياف را مشخص مي نمايند. اعمالي كه در اين منطقه صورت مي پذيرد مشابه سيستم ريسندگي چرخانه اي مي باشد يعني ابتدا تجمع الياف، نخ پيوندي و نهايتاً تاب مي باشد.

حالت ريزش الياف به منطقه تشكيل نخ عمودي است. با ورود الياف به منطقه ريسندگي هر ليف به دور محور فرضي نخ حلقه مي زند به عبارت ديگر الياف در جهت طول درون نخ قرار نمي گيرند، بلكه عمود بر محور نخ حلقه مي شوند. نكته بسيار با اهميت شرط حفظ تعادل در منطقه بين دو درام ريسنده است. براي داشتن شرايط متعادل لازم است كه نيروهاي مكش (برروي دو سيلندر مشبك) كاملاً يكسان و برابر باشند به علاوه كليه مشخصات (جنس، تعداد منفذها، اندازه و سرعت) غلتك هاي ريسنده كه دائماً در تماس با الياف هستند هر دو يكي مي باشد. بديهي است كه در چنين شرايطي مجموع نيروهايي كه به الياف در حين تشكيل نخ وارد مي شود شرط تعادل نخ را تضمين مي نمايد.

در اين مرحله با انجام عمل برداشت كه توسط يك جفت غلتك محصول صورت مي گيرد با حركت نخ به طرف غلتك برداشت الياف به صورت لايه لايه يكديگر را دورپيچ مي نمايند و بدين ترتيب نخ توسط اصطكاك سطحي بين دو غلتك مشبك ريسنده شكل مي گيرد.

بديهي است در هر مرتبه كه انتهاي نخ يك دور بزند يك تاب به نخ وارد مي شود با توجه به نسبت قطر غلتك اصطكاكي و قطر نخ چنانچه غلتك اصطكاكي يك دور كامل بزند  بيش از 500 تاب به نخ داده مي شود زيرا نسبت قطر غلتك ريسندگي به قطر نخ توليدي بيش از پانصد برابر است. در نتيجه بدون اين كه اجباري به چرخاندن سريع قسمت هاي مختلف دستگاه (ياتاقان ها و شفت ها) باشد توان تاب دهي به نخ بسيار بالا است. استفاده از سيستم ايجاد تاب اصطكاكي امتياز ديگري نيز دارد. بدين ترتيب كه هر چه نخ ظريف تر شود (در شرايط مساوي)سرعت چرخش نخ (تاب) خود به خود بيش تر خواهد شد و بنابراين سرعت محصول در اين سيستم بدون توجه به نمره نخ ثابت است. درحاليكه در سيستم هاي ديگر (مثل رينگ و چرخانه) براي توليد نخ ظريف تر كه طبعاً به تاب بيش تري نياز دارد بايد سرعت محصول را كاهش داد.

بديهي است پارامترهاي مكش هوا، سرعت چرخش درام هاي ريسنده، جنس درام ها، فاصله بين درام و جنس و ظرافت الياف بر تاب نخ و تاب دهي سيستم مؤثر مستند.

4-2-2- برداشت و پيچش:

در اين سيستم ريسندگي عمل برداشت توسط چرخش يك جفت غلتك انجام مي‌شود (كه در شكل 3 مشخص شده است) از آنجائيكه كشش وارد شده به نخ فاصله بين نقطه تماس دو غلتك برداشت و منطقه ريسندگي خيلي كم است، همين امر باعث شده تا نخ پارگي كم و مقدار كشش به حد ريسندگي بي تأثير باشد.

با توجه به اينكه مواد اوليه تغذيه شده به اين سيستم فتيله بوده، به علاوه محصول توليدي نيز به صورت بوبين مي باشد لذا نيازي به ماشينهاي فلاير و بوبين پيچي نبوده و خط توليد كوتاهتر است. ]5[ و ]3[
3-2- ريسندگي اصطكاكي درف (3) (Dref 3):
سيستم ريسندگي درف 3 ماشين ديگري است كه توسط آقاي دكتر ارنست فهرر در سال 1979 ارائه شده است (شكل 5). اصول كار اين دستگاه مشابه درف 2 است. تفاوتهايي كه ذيلاً به آنها اشاره مي شود اين امكان را فراهم مي آورد تا با اين دستگاه نخ هاي متوسط در محدوده نمرات 667-25 تكس توليد نمود.

4-2- تفاوتهاي درف 2 و 3:

-استفاده از سه جفت غلتك كشش در ناحيه كشش.

-استفاده از دو زننده به جاي يك زننده.

-برخورداري از تجهيزات لازم جهت تغذيه، فيلافت.

-وجود يك ناحيه كشش غلتكي ديگر كه امكان تغذيه دسته الياف كوتاه (Staple) به منطقه ريسندگي و قرار دادن آنها در هسته مركزي نخ (موازي با محور فرضي نخ) را فراهم آورده است.

مكانيزم قرار گرفتن الياف در هسته نخ بدين ترتيب است كه فتيله حاصل از ماشين چند لاكني با چگالي خطي بين 5/3-5/2 كيلوتكس به سيستم كشش سه به سه آپرون دوبل تغذيه مي شود رشته تغذيه شده بين 100 تا 150 برابر كشش مي بيند و نهايتاً به منطقه ريسندگي منتقل مي گردد.

غلتك هاي برداشت، سيلندرهاي ريسندگي و آخرين جفت غلتك كشش كه در يك راستا نيز قرار گرفته اند سبب فراهم آوردن مكانيزم تاب مجازي مي شوند (شكل 6).

چرخش هم جهت درام هاي ريسندگي باعث مي شود تا رشته افقي (فيلافتي كه به عنوان مغزي استفاده مي شود) در حال حركت قبل از ورود به فضاي دور درام ريسنده تاب دار شود و به شكل شبه نخ وارد منطقه ريسندگي گردد. در منطقه ريسندگي الياف آزاد شده از زننده و در حال جذب به درام هاي ريسنده تحت زاويه تقريباً 90 درجه بر اين رشته در حال عبور فرود مي آيند و به دور آن پيچيده مي شوند. پديده ورود دو دسته الياف با زاويه 90 درجه و عمود بر هم به منطقه ريسندگي باعث توليد نخ مركب از يك لايه مغزي و يك لايه الياف بيروني كه به دور دسته الياف مغزي حلقه زده اند مي شود.

5-2- مزيت سيستم هاي اصطكاكي درف:

با توجه به سادگي مكانيزم ريسندگي و صرف انرژي كم تر و توليد عملي 300 متر در دقيقه قيمت تمام شده نخ در اين سيستم ارزان تر است.

از مزيت هاي ديگر اين دستگاه امكان استفاده فتيله هاي مختلف (در خواص و رنگ) و در نتيجه حصول نخي است كه در لايه هاي مختلف آن از الياف گوناگون استفاده شده است. براي صرفه جويي در هزينه قيمت مواد اوليه مي توان از الياف ارزان تر در لايه هاي مياني (بين لايه مركزي و لايه بيروني) بهره برد و يا براي كاهش هزينه رنگ و رنگرزي از تغذيه فقط يك فتيله رنگي (فتيله اي كه نزديك به غلتك برداشت است و الياف سطح بيروني نخ را تشكيل مي دهد) استفاده نمود.

درف 2 به گونه اي طراحي شده است كه مي توان يك رشته ممتد (يك يا چند فيلافت) نخ ريسيده شده يك لا و يا چند لا در هسته مركزي آن قرار داد و الياف كوتاه را دور پيچ آنها نمود. اين هدف با تغذيه رشته ممتد به منطقه ريسندگي و دورپيچ نمودن آن توسط الياف سرازير شده از زننده ميسر مي‌شود. لازم به ذكر است كه محصول حاصله نخ دوجزئي است.

6-2- سيستم ريسندگي اصطكاكي Master Spinning:
اين سيستم محصول شركت Platt Saco Lowell آمريكا مي باشد. در اين دستگاه يك فتيله به يك جفت غلتك تغذيه مي شود و پس از آن به زننده دستگاه هدايت مي شود كه در آنجا باز شده و به صورت تك ليف درمي‌آيد. الياف پس از جدا شدن از فتيله و رها گشتن از ضربات زننده توسط كانال هدايت كننده به منطقه تشكيل نخ (تجمع الياف) هدايت مي شود، منطقه تشكيل نخ از دو غلتك كه فقط يكي از آنها مشبك است تشكيل شده است. خط طولي موجود بين دو درام ريسندگي محور تجمع الياف است. الياف از طريق مكنده‌اي كه در درون غلتك ريسندگي مشبك عمل مي كند برروي سيلندر جذب مي گردند و با چرخش هم جهت سيلندرها به صورت رشته دنباله دار درمي آيند. شكل (7).

نخ تابدار توليد شده از طريق يك جفت غلتك برداشت كه با نقطه تماس مشترك دو غلتك با محور نخ (كانون دو سيلندر ريسندگي) در يك راستا واقع شده است برداشت مي گردد و به صورت ضربدري پيچيده مي شود. ]12[ و ]5[

اگرچه انتقال الياف در اين دستگاه نيز از طريق جريان هوا از غلتك بازكننده به منطقه بين دو درام صورت مي گيرد، اما الياف تحت زاوية 90 درجه به منطقه ريسندگي انتقال نمي يابد بلكه در حالت اريب (حدود 45 درجه) جهت تجمع، به منطقه تشكيل نخ مي رسند در نتيجه طرز قرار گرفتن الياف در راستاي محور نخ متفاوت از سيستم درف مي باشد. طرز قرارگيري الياف در نخ حاصل از اين روش (در مقايسه با نخ هاي حاصل از سيستم درف) به نخ چرخانه و رينگ شبيه تر است. الياف بر خلاف سيستم درف به صورت عمود بر راستاي نخ قرار نمي گيرند بلكه موازي با راستاي محور نخ هستند. به همين دليل با استحكام بيشتري نسبت به نخ درف 2 ظاهر مي گردند.

ازجمله مزيت هاي اين سيستم اين است كه ماشينهاي اصطكاكي به مكانيزم پيوندزن، دافر و تميز كننده اتوماتيك مجهز شده اند تا علاوه بر توليد بالا وابستگي به نيروي كار انساني كم تر و سهم مصرف انرژي براي توليد نخ را كاهش مي دهد. سرعت توليد اين سيستم تا 300 متر در دقيقه بسته به نمره نخ مي باشد.

7-2-مشخصات سيستم ريسندگي اصطكاكي Dref II موجود در كارگاه:

ماشين ريسندگي Dref II محصول 1989 كارخانه Dref AG اتريش است. هرچشمه ريسندگي اين دستگاه از چهار بخش زير تشكيل شده است:

1) واحد تغذيه: شامل چهار غلتك تغذيه (1) چرخنده زنجير حركت (2) و موتور محرك مجزا (3)

2) غلتك بازكننده (4): با دانه هاي اره اي كه روي آن نصب شده و موتوري كه با داشتن پولي چند شياره مي توان از آن چند سرعت مختلف گرفت.3)واحد ريسندگي كه شامل دو درام ريسندگي (6) دو لوله مكش (7) يك جفت غلتك توليد (8) و يك موتور مجزا براي حركت درام ريسندگي مي باشد.

4)مكانيزم پيچش: شامل درام شياردار (10) قاب بوبين (11) موتور محرك غلتك توليد درام شياردار (12)

برد الكترونيكي دستگاه:

برد الكترونيكي دستگاه شامل يك سري كليد، چراغ نمايش گر، پتانسيل متر و كنتور مي باشد.

كليد Inlet (13): با اين كليد مي توان ميزان تغذيه الياف را تنظيم كرد. با قرار دادن سويچ برروي كليد Inlet مي توان با چرخاندن پتانسيل متر ميزان تغذيه را تغيير داد كه ميزان عددي آن با عقربه نشان داده مي شود حداكثر ميزان تغذيه 6 متر بر دقيقه مي باشد.

كليد Outlet (13): حداكثر سرعت توليد 300 متر بر دقيقه.

كليد (8) Spinning Draum: براي تغيري سرعت درام ريسندگي پتانسيل متري وجود دارد كه با چرخاندن آن مي توان سرعت درام ريسندگي را تغيير داد هرچه سرعت درام بيشتر باشد تاب نخ نيز بيشتر مي شود و برعكس. مقدار عددي و برعكس مقدار عددي اين سرعت به وسيله عقربه نشان داده مي شود. حداكثر سرعت درام 3400 دور بر دقيقه مي باشد.

چراغ (9) over voltage: اگر نوسانات برق تا 10% شود ماشين خاموش خواهد شد و اين چراغ قرمز روشن مي شود در صورت استارت مجدد دستگاه اگر ماشين شروع به حركت نكرد ايراد از تابلو برق است.

چراغ (V) overload: اگر اين چراغ روشن شود كل ماشين خاموش مي شود و ايراد از موتورهاي اصلي يا فرعي مي باشد كه بايد چك شوند. ايراد موتورهاي دستگاه عبارتند از: 1) گرم شدن زياد از حد موتور 2) پرزگرفتگي با الياف 3) خرابي بلبرينگها

Meter coumtcr: سه عدد  كشو برروي هر برد قرار دارد كه مقدار نخ توليدي هر كدام از چشمه هاي دستگاه را نشان مي دهد.

(11) Working hour: ساعت كاركرد ماشين را با آن ميتوان ملاحظه كرد.]9[

تنظيم سرعت زننده و دارم برداشت:

در اين دستگاه مي توان سرعت درام ريسندگي، غلتكهاي تغذيه و غلتك توليد را به كمك موتورهاي DC مجزا از طريق پتانسيل متر نصب شده برروي برد الكتريكي تغيري داد. 5 و 6 و 15 و 16.

اما تغيير سرعت زننده و درام برداشت به گونه ديگر است. در سمت چپ موتور اصلي پولي چند شياره اي وجود دارد كه با تغيير مكان تسمه روي آن مي توان سرعت زننده را تغيير داد. بنابراين امكان تنظيم چهار سرعت متفاوت، 2850، 3400، 3800، 4200، دور بر دقيقه وجود دارد براي الياف بلند سرعت زننده بيشتر و براي الياف كوتاه سرعت زننده كمتر توصيه مي شود اگر سرعت براي الياف بلند كم باشد الياف درست وسط درامها قرار نمي گيرد.

كشيدگي نخ از غلتك برداشت تا درام را مي توان توسط تغيير تسمه روي پولي چند شياره درام  برداشت تغيير داد.

فصل دوم: اصول ريسندگي اصطكاكي و چگونگي شكل گيري نخ:

1-3- اصول ريسندگي اصطكاكي:

در ريسندگي اصطكاكي از نيروهاي مكانيكي و آيروديناميكي در تشكيل نخ استفاده مي شود و مانند ريسندگي چرخانه اي در هر لحظه اليافي كه در منطقه ريسندگي تجمع يافته اند به انتهاي آزاد نخ مي پيوندند و انتهاي آزاد جديد نخ را تشكيل مي دهند.

در ريسندگي سه مرحله كاملاً مجزا وجود دارد:

1-مرحله تفكيك الياف به صورت تك ليف درآوردن آنها: اين مرحله هم توسط غلتك هاي كشش و هم توسط زننده عملي است.

2-مرحله تجمع الياف در منطقه ريسندگي: در اين مرحله الياف در اثر نيروي گريز از مركز از سطح زننده جدا مي شوند و به كمك جريان هوا به ناحيه بين دو غلتك اصطكاكي منتقل مي گردند اين ناحيه را ناحيه nip نيز مي نامند و تجمع الياف در اين ناحيه به صورت خطي است.

3-مرحله پيوستن الياف به انتهاي آزاد نخ و تشكيل  نخ در ناحيه nip: يك تاب به جريان مداوم الياف توسط غلتكهاي اصطكاكي منتقل مي شود و در اثر اين تاب، نخي با تاب حقيقي به وجود مي‌آيد و نخ در جهت چرخش غلتكهاي اصطكاكي مي چرخد و در منطقه ريسندگي تنها جرمي كه مي چرخد جرم انتهاي نخ است، بنابراين مسائلي كه در اثر نيروي گريز از مركز در سيلندر هاي چرخانه اي و رينگ مطرح است كمتر  پيش خواهد آمد و تعداد نخ پارگيها در اثر كشش ريسندگي خيلي پايين خواهد بود. بايد نخ در حين ريسندگي در تماس مداوم با غلتكهاي ريسندگي باشد هر نخ بسته به نمره اش مي تواند ارتفاعش را در ناحيه nip تغيير دهد بنابراين هميشه در تماس مداوم با غلتكها خواهد بود و حفظ اين تماس خيلي مهم است. براي برداشت نخ، نخ بين دو غلتك اصطكاكي در ناحيه nip قرار مي گيرد و الياف از يك استوانه الياف كه در ناحيه nip به وجود آمده است به انتهاي اين نخ مي پيوندند و تشكيل انتهاي آزاد جديد مي دهد. ]12[

در اين ريسندگي تغذيه الياف به صورت فتيله مي باشد و الياف پس از باز شدن توسط زننده همراه با جريان هوا به غلتكهاي اصطكاكي به عنوان سطح جمع كننده مي رسند كه در زير آنها كشش اعمال مي شود. به منظور اعمال مكش يكنواخت به الياف روي غلتكها سوراخ هايي با اندازه هاي يكسان و خواص مساوي وجود دارند، مكش، الياف را روي سطوح اصطكاكي نگه مي دارد و به تاب ديدن بهتر آنها كمك مي كند پس در اين سيستم نيروي ايروديناميكي همان مكش هواست، سطح جمع كننده الياف را از هوا جدا مي كند و الياف روي سطح جداكننده به صورت يك استوانه تابدار در ناحيه nip تجمع مي كنند، غلتكهاي اصطكاكي در اثر تماس با انتهاي آزاد يك نخ باعث چرخش آن مي شوند و جريان الياف نيز در اثر چرخش به انتهاي آزاد مي پيوندند. پس در اين سيستم از اصطكاك به عنوان نيروي مكانيكي در توليد نخ استفاده مي شود، نخ به طور افقي برداشت مي شود.

در هر كدام از مراحل ريسندگي توضيح داده شد قسمتي از دستگاه نقش دارد يعني در واقع هر كدام از اين وظايف توسط يك قسمت از دستگاه انجام مي شود، در هر بخش پارامترهايي وجود دارد كه تغيير اين پارامترها روي خصوصيات نخ توليدي مؤثر مي باشد و با تغير دادن اين پارامترها مي توان در توليد نخ به حالت بهينه نزديك شد و نخي باكيفيت بهتر توليد كرد.

در اين سيستم ريسندگي، الياف به صورت فتيله به ماشين تغذيه مي شوند البته از يك سيستم كشش 2 بر 2 عبور كرده و حداكثر ميزان تغذيه در اين ماشين تا 
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 مي باشد. در قسمت تغذيه دو پارامتر براي تغيير وجود دارد يكي ميزان تغذيه يعني در واقع تعداد فتيله هاي تغذيه شده و همچنين نمره فتيله هاي تغذيه شده مي باشد و ديگري سرعت تغذيه كه سرعت تغذيه هم تا 
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 در اين ماشين متغير مي باشد، اين پارامتر ها را با توجه به نمره نخ توليدي و سرعت توليد مي توان تغيير داد.

بعد از تغذيه، الياف به زننده دستگاه مي رسند كه در واقع مرحله اول از مراحل ريسندگي توسط اين بخش انجام مي شود. تفكيك الياف و به صورت تك ليف درآوردن الياف وظيفه اصلي اين قسمت از دستگاه مي باشد. اين قسمت از دستگاه هم به عنوان يك پارامتر متغير مي باشد كه با تغييرات در خصوصيات اين بخش مي توان روي كيفيت نخ توليدي تأثير گذاشت. البته، برخي از خصوصيات اين بخش براي الياف مشخص، معين مي باشد. ازجمله تغييراتي كه در خصوصيات زننده مي توان داشت: اول خود زننده مي باشد از نظر جنس آن كه جنس تيغه هاي آن متغير است و اره اي يا سوزني است، با توجه به نوع الياف مي توان جنس تيغه ها را مشخص كرد. علاوه بر جنس تيغه ها زاويه تيغه ها، تراكم آنها و ... ازجمله پارامترهايي هستند كه در يك زننده متغير مي باشد البته، با توجه به نوع الياف مصرفي همه اين پارامترها بررسي شده و يك زننده به عنوان زننده مناسب انتخاب مي شود.

علاوه بر اين پارامترها سرعت زننده نيز متغير مي باشد و مي توان سرعت آن را تغيير داد كه زننده حركت خود را مستقيماً از يك موتور اصلي دريافت مي كند و تغيير دور موتور و يا جابجا كردن تسمه روي پولي هاي آن دور زننده را تغيير مي دهد. در انتخاب اين پارامترها بايد دقت شود كه زننده وظيفه خود را به خوبي انجام دهد. اولاً الياف را به خوبي شانه، صاف و موازي كند و آنها را به صورت تك ليف درآورد و از طرفي باعث شكستگي الياف و خرد شدن آنها نشود. كه همة اين پارامترها در خصوصيات نخ توليدي مؤثر مي باشد. الياف بعد از عبور از زننده و باز شدن و به صورت تك ليف درآمدن به منطقه ريسندگي مي رسند، كه در واقع همان مرحله دوم ريسندگي مي باشد. الياف در اثر نيروي گريز از مركز از سطح زننده جدا مي شوند و در اين قسمت جريان هوا به الياف كمك مي كند تا به ناحيه بين دو غلتك اصطكاكي برسند. الياف در اين ناحيه به صورت خطي تجمع مي كنند. يكي ديگر از اجزاء ماشين كه در اين قسمت وجود دارد (درامهاي) غلتكهاي اصطكاكي مي باشند كه همانطور كه بيان شد اين درامها هم جهت با هم حركت مي كنند، سطح روي درامها مشبك مي باشد و از داخل درامها جريان هوا مكش مي شود. در اين المان هم تعداد سوراخها در سطح درامهاي اصطكاكي، قطر سوراخها، فاصله بين درامها، ميزان مكش هوا و سرعت خطي خود درامها هم از عواملي هستند كه متغير مي‌باشند و با تغيير اين پارامترها خصوصيات نخ توليدي تغيير مي كند. مواردي چون تعداد سوراخها و قطر سوراخهاي درام ها كه بايد با تعويض خود درامهاي روي ماشين تغيير كنند ولي با وجود يك درام مشخص عواملي چون فاصله بين درامها مكش هوا از داخل درامها و سرعت خطي خود آنها را در حين توليد نخ مي توان تغيير داد تا به حالت بهينه برسيم.

تنظيم فاصله بين دو درام به كمك سه عدد پيچ كه برروي درامها قرار دارد صورت مي گيرند فاصله بين درامها بايد 0.4 ميليمتر باشد كه حالت بهينه مي باشد.

ميزان مكش و دمش هوا در اين ماشين (كه مكش از داخل درامهاي ريسندگي و دمش از بالاي غلتك زننده انجام مي شود) در واقع از طرف پايين ماشين ريسندگي يعني از درون درامهاي ريسندگي مكش هوا اعمال شده كه باعث مي شود الياف از سطح زننده به طرف پايين كشيده شود و از طرفي از بالاي غلتك زننده دمش هوا اعمال مي گردد كه اين مسئله هم به انتقال الياف برروي درامها كمك مي كند ميزان فشار هوا را مناسب با نوع الياف، تميزي و كثيفي آنها و ميزان تاب درخواستي مي توان تغيير داد. طريقه تغيير آن بدين صورت است كه يك سري حلقه هايي با قطرهاي متفاوت وجود دارد كه با جدا كردن لوله هاي مكش و دمش هوا اين حلقه ها درون لوله ها قرار مي گرد و با اتصال مجدد لوله ها به دستگاه ميزان مكش و دمش دستگاه را مي توان به طور جداگانه تغيير داد.

هرچه حلقه هاي انتخابي تنگ تر باشد چون مكش كمتري اعمال مي شود تاب كمتري به نخ اعمال مي گردد. اگر الياف مصرفي P.P باشد در اينصورت بايد حلقه ها را برداشته تا قدرت دميدن زيادتر گردد تا بتوان نخ محكمي توليد نمود.

علاوه بر ميزان مكش هوا سرعت خطي درامهاي ريسندگي هم متغير مي باشد كه با افزايش سرعت اين درامها مي توان ميزان تاب اعمال به نخ را افزايش داد.

الياف بعد از درامهاي ريسندگي به نخ تبديل مي شوند در واقع در درامهاي ريسندگي الياف به انتهاي نخ مي پيوندند پس از تاب گرفتن به نخ تبديل مي شوند و برداشت مي شوند ميزان سرعت توليد نيز پارامتري است كه متغير مي باشد و با توجه به نمره نخي توليدي ميزان سرعت تغذيه و ميزان تغذيه سرعت توليد نيز مشخص مي شود. كه اين سرعت توليد تا 
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 افزايش مي يابد. نخ بعد از برداشت برروي بسته نخ پيچيده مي شود. ميان فشردگي بسته نخ روي درام راهنماي نخ را نيز مي توان با استفاده از دو پيچي كه در بالاي اهرم بسته نخ قرار دارد تغيير داد ]4[ و ]13[.
نحوه شكل گيري نخ و تابدهي آن

2-3- چگونگي تشكيل نخ در ريسندگي اصطكاكي:

بعد از اين كه الياف توسط زننده دستگاه از هم باز و مجزا شد از كانال انتقال الياف عبور كرده و به منطقه ريسندگي مي ريزند توزيع جرمي الياف انتقالي به اين منطقه بستگي به نوع و تعداد فتيله تغذيه شده، فشار هوا، نوع كانال تغذيه دارد. تغذيه يا به صورت تك فتيله اي است (همانند سيستمMaster Spinning) كه در اين حالت كانال انتقال الياف اريب است. و يا به صورت چند فتيله اي است (همانند سيستم Dref) كه در اين حالت كانال انتقال الياف عمودي ميباشد.

شكل گيري نخ در سيستم ريسندگي اصطكاكي بسيار متفاوت از شكل گيري نخ در سيستم هاي ريسندگي رينگ و چرخانه اي است علت اصلي اين امر به نحوه تغذيه الياف در اين سيستم برمي گردد (شكل 11).
در اين سيستم انتهاي مخروطي (سرنخ) بين دو سطح اصطكاكي كه عمود بر انتهاي نخ هستند تاب لازم را براي تشكيل ايجاد مي كند و الياف به انتهاي آزاد اين نخ مي پيوندند (شكل 12).
در حين ريسندگي نخ در اين سيستم، به نخ يك سري نيروهايي وارد مي شود. بخشي از منشاء اين نيروها نيروي مكش هوا از درام هاي ريسندگي است علاوه بر آن از آنجايي كه درام ها در حال چرخش هستند بين نخ و درام ها نيروي اصطكاك به وجود مي آيد ولي اين دو نيرو در دو جهت متفاوت است. و باعث چرخش نخ و ايجاد تاب در آن مي شود (شكل 13) در مجموع مهمترين نيروها كه در تشكيل نخ مؤثرند نيروي مكش و نيروي اصطكاك مي باشد تعادل اين نيروها است كه منجر به تعادل نخ در حين ريسندگي مي شود. اگر نيروي اصطكاك اعمالي به نخ از طرف درام F1 و نيروي اصطكاك اعمالي به نخ از طرف درام دوم F2 باشد هركدام از اين دو نيرو اگر از ديگري بيشتر باشد نخ را با خود مي كشد و نخ تعادل خود را در بين دو درام از دست مي دهد. بنابراين بايد اين دو نيرو با هم برابر باشند كه در حقيقت بايد نيروهاي مكش هوا در دو درام با هم برابر باشند و از طرفي اصطكاك سطحي دو درام با هم برابر باشند. بدين منظور غلتكهاي اصطكاكي بايد از يك جنس با تعداد سوراخ هاي يكسان و داراي قطر سوراخ يكسان باشد. از آنجائيكه نخ تنها جرم موجود در منطقه ريسندگي نخ است بنابراين نيروي گريز از مركز بسيار جزئي خواهد بود ولي نيروهاي ناشي از غلتكهاي توليد بر نخ باعث مي شود كه نخ برروي اين سطوح اصطكاكي سر بخورد و تمامي چرخش درام ها باعث ايجاد تاب در نخ نشود ]18[.
3-3- مكانيزم اعمال تاب:

مكانيزم اعمال تاب در فرايند ريسندگي اصطكاكي به طور قابل ملاحظه اي پيچيده تر از سيستم هاي ريسندگي رينگ و چرخانه اي است زيرا در حين اين ريسندگي تاب به يك استوانه از الياف كه هنوز آرايش خوبي ندارند اعمال مي شود و از طرفي در هر قسمت از ناحيه ريسندگي يك ميزان متفاوت از الياف تجمع كرده اند در مورد نخ هاي چرخانه اي مطالعات تاب نخ نشان مي دهد كه مقدار تئوري آن با مقدار حقيقي آن تفاوت كمي دارد، كه اين تفاوت ناشي از سر خوردن انتهاي نخ روي ديواره چرخانه و همچنين سر خوردن الياف از لابه‌لاي هم مي باشد.

در ريسندگي اصطكاكي الياف تغذيه شده به انتهاي آزاد نخ كه در حال چرخش است مي پيوندند و بدين ترتيب ميزان صاف و مستقيم بودن و آرايش الياف در لحظه پيوستن به نخ ميزان مشاركت الياف را در استحكام نخ تعيين مي كند. در سيستم ريسندگي اصطكاكي تاب نخ به عوامل زير بستگي دارد:

1-قطر و سرعت غلتكهاي اصطكاكي

2-لغزش بين غلتكهاي اصطكاكي

3-فاصله بين غلتكها

4-قطر نخ

5-نسبت اصطكاكي (نسبت سرعت سطحي درام و برداشت نخ)

6-نوع جريان هوا و فشار مكش هوا در منطقه تشكيل نخ و ... ]13[

در اين سيستم دو غلتك اصطكاكي در يك جهت مي چرخند و عمل تابدهي انجام مي شود. يك انتهاي نخ زير غلتكهاي برداشت و سر ديگر آن آزاد است. تاب يك قسمت نخ به معني چرخاندن يك سطح مقطع نسبت به ديگري است در حاليكه منطقه تابدهي در ريسندگي اصطكاكي يك طول مشخص دارد. براي مورد بررسي قرار دادن تاب در اين سيستم منطقه شكل گيري نخ بين دو غلتك اصطكاكي را به 5 ناحيه تقسيم مي كنيم (شكل 14):

1-شروع غلتكهاي اصطكاكي تا شروع شكاف مكش هوا

2-شروع شكاف مكش هوا تا شروع كانال حركت الياف.

3-از شروع كانال حركت الياف تا ناحيه اي كه قطر نخ يكسان با فاصله بين غلتكهاي اصطكاكي مي شود. 
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4-از ناحيه 
[image: image5.wmf])

(

g

=

r

2

 تا انتهاي شكاف كانال حركت الياف.

5-از انتهاي شكاف كانال حركت تا انتهاي غلتكهاي اصطكاكي

الياف در ناحيه 3 و 4 جمع مي شوند نخ در ناحيه 2 و 3 و 4 تابع فشار مكش هوا است. در ناحيه 5 فيلافت يا مغزي تغذيه مي شود.

بنابراين وقتي كه الياف بين غلتكهاي اصطكاكي ريخته مي شود يك مسيري براي دريافت تاب روي اين غلتكها طي مي كنند.

هرچند ساختار تاب نخهاي اصطكاكي ريسيده شده كاملاً شناخته شده نيست ولي تاب اثر گشتاور موجود و اصطكاك ثابت بين جمع كننده الياف و حركت سطحي آهسته درام است. ]11[

تاب نخهاي اصطكاكي در اين سيستم به روش زير محاسبه مي شود.
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n: سرعت تئوري دوراني نخ (rpm)
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4-3- بررسي پديده مهاجرت:

خواص مكانيكي نخهاي Staple علاوه بر خواص فيزيكي الياف سازنده آن به ساختار نخ كه توسط هندسه قرارگيري الياف در نخ مشخص مي شود، بستگي دارد. از اوايل سال 1950 كه مورتون عبارت مهاجرت را براي بيان تغيير موقعيت يك ليف در امتداد طول نخ معرفي كرد تا كنون تجزيه و تحليل هاي زيادي روي ساختار نخ انجام شده است او تكنيك ليف ردياب (Tracer fiber technic) را براي تحليل رفتار ليف هاي مهاجر ابداع كرد اين تغيير در موقعيت شعاعي الياف در نخ به دليل اختلاف در كشش الياف است كه ناشي از اختلاف طول مسير هر يك از الياف است.

همانطور كه مي دانيم ترتيب و محل قرارگيري الياف در يك نخ Staple خواص نخ را تحت تأثير قرار مي دهد همچنين مسير حركت هر يك از الياف در نخ به كشش اعمالي بر الياف و تاب داده شده به آنها بستگي دارد كه همه اين ها به طور قابل ملاحظه اي به سيستم ريسندگي بستگي دارد. بنابراين تجزيه و تحليل ساختار نخهاي Staple كه مهاجرت الياف در آن نقش مهمي را ايفا مي كند اهميت زيادي دارد. ]14[
همانطور كه بيان شد تلاشي كه مورتون براي بررسي موقعيت يك ليف در امتداد طول نخ مورد استفاده قرار داد روش ليف ردياب بود. منظور از رديابي مسير ليف (tracer fiber) شكلي است كه يك ليف در ساختمان نخ قرار مي گيرد و براي اينكه اين شكل قابل مطالعه باشد بايد در سيستم ريسندگي مورد نظر نخي با ويژگيهاي خاص رسيد. مراحل توليد نخ به شرح ذيل است:

رنگ كردن مقداري از الياف مورد ريسندگي، در اين مرحله تعدادي الياف با يك رنگ تيره (مشكي) رنگ مي شوند هدف اين است كه در حالت ايده آل در سطح مقطع نخ يك طيف رنگي حضور داشته باشد تا مطالعه ساختمان داخلي نخ كمتر با اشكال مواجه شود. در مورد سيستم هاي چرخانه اي و اصطكاكي با توجه به حد ريسندگي 120 اين سيستم ها مقدار 1% از كل الياف براي رنگرزي مناسب به نظر مي رسد براي مطالعة ميكروسكوپي نخ از مايعي استفاده مي شود كه ضريب شكست آن خيلي نزديك به ضريب شكست الياف غير رنگي و يا در حالت ايده آل برابر آن باشد.

در مطالعه مسير الياف از اين خاصيت شكست نور اجسام استفاده مي شود كه هرگاه ضريب شكست دو ماده جامد و مايع با هم يكسان باشد آن مايع باعث حذف جامد از ديد انسان مي شود.

هنگاميكه ليف رنگي در سطح مقطع نخ داشته باشيم با حذف ديگر الياف سفيد از ديد، مي توانيم حركت و نوع قرارگيري ليف رنگي را مشاهده كرده و مورد بررسي قرار دهيم.

5-3- توضيح روش رديابي الياف tracer fiber technic:
1-5-3- مطالعه ساختمان داخلي نخ:

ساختمان داخلي يك نخ خواص فيزيكي و مكانيكي آنرا تعيين مي كند و تنها موقعي مي توان خواص نخ را توجيه كرد كه ساختمان داخلي نخ مورد مطالعه قرار گيرد. ساختمان داخلي نخ تابع عوامل زيادي است كه عوامل زير اهميت بيشتري دارند:

1-ويژگيها و خواص الياف به عنوان المانهايي كه در ساختمان نخ حضور دارند، شكل الياف (طول، ظرافت، سطح مقطع و پفكي بودن و خواص فيزيكي و مكانيكي الياف)، استحكام و ازدياد طول تا حد پارگي، خواص خمشي، الاستيسيته و ... از جمله اين خواص مي باشند.

2-نحوه توزيع الياف در نخ، تعداد و موقعيت آنها در سطح مقطع نخ، فواصل شعاعي نسبت به محور نخ، توزيع طولي يكنواخت الياف به نحوي كه از نظر كميت و كيفيت مسير الياف در نخ منظم باشد.

3-ارتباط بين المان هاي ساختماني مثلاً بين الياف (اصطكاك، نوع خواص سطحي ليف، تعداد نقاطي كه الياف با هم درگير هستند). ]15[

2-5-3- تئوري طول موثر الياف در ساختمان نخ:

نخ ها شامل اليافي هستند كه داراي شكل و طول مختلف مي باشند. الياف در نخ در مسيرهاي مارپيچي با شعاع هاي مختلف قرار گرفته اند، آنها مهاجرت مي‌كنند داراي حلقه هاي ابتدايي و انتهايي هستند، حتي در برخي موارد به خارج از سطح نخ مي آيند. الياف در كنار هم ساختمان نخ را به وجود مي آورند و شكل آنها در طول نخ از عوامل مهمي است كه در ساختمان داخلي اهميت زيادي دارد. تمام طول ليف نمي تواند در استحكام نخ مشاركت داشته باشد ولي تنها قسمتي از ليف كه در ساختمان داخلي نخ قرار گرفته است اثر قابل ملاحظه اي در خواص فيزيكي نخ ها مي گذارد به همين دليل يك تجزيه تحليل از توزيع الياف در طول نخ لازم به نظر مي رسد.

در اين بررسي KF ضريب حضور يك ليف دلخواه در ساختمان نخ مي باشد.

پيشنهاد مقادير استاندارد براي KF:
ده عدد از يك تا صفر براي جايگزيني سرهاي اصلي از ضرايب KF مربوط به حضور ليف درز نخ انتخاب شدند. در اثر آزمايش معلوم شد كه پنج دسته بندي اصلي نمي تواند در بر گيرنده همة شكل الياف در نخ هاي اين واندورينگ باشد لذا 10 دسته بندي براي الياف از نظر مقادير KF درنظر گرفته شد بنحوي كه الياف كاملاً صاف و مستقيم KF=1 و براي الياف كاملاً خارج از ساختمان نخ KF=0 مي باشد اين ده دسته در شكل ديده مي شوند. كليه اليافي كه در اين شكل مشخص گرديده اند غير از دسته صفر آرايش نيافته اند و اين بدان معني است كه يك قسمت از ليف در قسمت ابتدا و يا انتهاي آن از نخ بيرون آمده است.

اين دسته بندي الياف براي نخهاي رينگ و اپن دند مورد استفاده قرار مي گيرد با مشاهده شكل گيري الياف در نخهاي اصطكاكي مي توان دسته بندي ديگري براي KF و شكل گيري الياف در اين نخها در نظر گرفت (شكل  )

در اين مطالعه توزيع اشكال المان هاي ساختماني نخ (الياف) مورد بررسي قرار گرفته است و توزيع الياف در نخ فراواني اشكال الياف در دسته هاي مختلف و روش هاي تشخيصي اين شكل ها بحث شده است.

نحوه تعيين ضريب KF (مربوط به طول موثر ليف در ساختمان نخ):

احتمال اينكه چه مقدار از طول يك ليف در ساختمان نخ شركت كند بستگي به نسبت طول هائي از ليف كه در ساختمان نخ شركت دارد 
[image: image16.wmf])
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 به تمام طول ليف دارد (lF) هرگاه اين احتمال با P نمايش داده شود ميتوان نوشت:

(1)
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از اين رابطه ميتوان نتايج زير را بدست آورد:

الف- اگر تمام ليف در ساختمان نخ باشد و ليف بطور مستقيم در ساختمان قرار گرفته باشد ميتوان نوشت:

(2)
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پس در اين حالت 1=P ميشود كه نشانگر حالت ايده آل است.

ب- اگر تمامي ليف در ساختمان نخ مشاركت نكند بعنوان مثال اگر ليف در خارج از نخ قرار گرفته باشد در اين حالت ميتوان نوشت:

(3)





[image: image19.wmf]å

=

D

o

i

l


اين رابطه نشان ميدهد كه P در اين حالت صفر است (P=0)

ج- اگر يك قسمتي از ليف در ساختمان داخلي حضور داشته باشد و بقيه از نخ بيرون آمده باشند معلوم ميشود كه در اين حالت:

(4)
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و احتمال P در اين حالت: (5)
0>p>1

توزيع احتمال طول مؤثر ليف در ساختمان نخ را ميتوان توزيع نرمال در نظر گرفت زيرا الياف بطور راندم در ساختمان نخ داراي طول موثر هستند. به منظور اينكه بعداً احتمال وجود انواع مختلف توزيع الياف با احتمال طول موثر ليف در ساختمان نخ تداخل نكند اصطلاح KF را ميتوان چنين تعريف كرد:

«ضريب حضور يك ليف دلخواه در ساختمان نخ»

مقدار KF از رابطه (6) بدست مي آيد:


 (6)
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كه در اين رابطه: KFi= ضريب حضور يك ليف دلخواه در ساختمان

تعداد آزمايشات (نمونه ها) = n

ضريب KFi را بطور تئوري از نسبت زير ميتوان محاسبه كرد:

(7)
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كه در اين رابطه:

طولي از نخ كه ليف در آن طول در ساختمان داخلي حضور دارد:      
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طول واقعي ليف.
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ضريب KF مربوط به حضور ليف در نخ بستگي به طولي از ليف دارد كه در نخ حضور دارد. ميزان KF نيز نشانگر راندمان است يعني نسبت طول موثر از ليف در ساختمان نخ به كل طول ليف مقدار تئوري KF را ميتوان از نسبت طولي از نخ كه ليف در آنجا حضور موثر دارد به كل طول ليف بدست آورد مانند رابطه (6) پس مقدار KF در محدوده زير خواهد بود:

(8)
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تعيين عملي اين ضريب توسط تكنيك هاي آزمايشي محدوديت دارد و نياز به يك صرف وقت طولاني دارد ليكن بطور تئوري اندازه گيري دقيق طول ليف در نخ عملي است.

تقريب هاي مطمئني را ميتوان در KF و محاسبه آن بكار برد. بجاي طول واقعي ليف (KF) ميتوان از تصوير طول طيف (1) در يك صفحه استفاده نمود. پس واضح است كه:

(9)




lF>1

بجاي طولي از ليف كه در ساختمان نخ شركت دارد ميتوان از طول محور فرضي كه طول موثر ليف برروي آن تصوير شده است استفاده نمود:

(10)
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در اين حالت ميتوان مقدار KFi را از رابطه زير بدست آورد (مطابق شكل 15)

(11)
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كه در اين رابطه:

الماني از طول موثر ليف در ساختمان نخ = 
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طولي از نخ كه ليف در ساختمان آن مشاركت دارد = 
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L


زاويه بين ليف و محور فرضي نخ = 
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طولي از نخ كه در آنجا ليف به خارج ساختمان نخ رفته است =
[image: image31.wmf]i
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طولي از نخ كه بين ابتدا و انتهاي طول موثر ليف ساختمان نخ قرار دارد =
[image: image32.wmf]·
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شما مي توانيد تصوير ليف
l=

از فرمول بالا معلوم مي شود كه KF بدست آمده يكي از مهمترين خصوصيات ساختمان داخلي نخ هائي است كه از الياف استيپل بدست مي آيند.

دسته اول:

الياف اين دسته كاملاً صاف در ساختار نخ قرار مي گيرند و تشكيل حلقه يا قلاب نمي دهند و از سطح نخ بيرون نمي زنند عملاً اين الياف در نخهاي اصطكاكي مشاهده نمي شوند.

دسته دوم:

اين دسته شامل اليافي است كه حالت الياف شانه شده را دارد الياف حلقه يا قلاب تشكيل نمي دهند و يك شكل مارپيچ در نخ دارند اين دسته هم در نخهاي اصطكاكي زياد مشاهده نمي شوند و به ندرت وجود دارند.

دسته سوم:

اين دسته شامل اليافي هستند كه مهاجرت مي كنند و تشكيل حلقه يا قلابهاي كوچكي مي دهند و شكل مارپيچي كمي دارند.

دسته چهارم: اليافي هستند كه در طول خودشان تشكيل حلقه مي دهد و گاهي در طول ليف دو تا چند حلقه وجود دارد و يا انتها  و ابتداي ليف حلقه شده است. كه در مشاهدات بيشتر الياف در نخهاي اصطكاكي جزء اين دسته مي باشند.

دسته پنجم: اين دسته از الياف، اليافي هستند كه تا شده اند. 

دسته ششم: اين دسته از الياف، اليافي هستند كه تا شده اند كه علاوه بر تا شدن حلقه و قلاب هم در طول ليف به وجود مي آيد.

دسته هفتم: اليافي هستند كه تا شده اند و يك سر ليف از سطح نخ بيرون زده است.

دسته ششم: اين دسته الياف، الياف مارپيچ هستند كه در واقع به دور نخ پيچيده شده اند و در استحكام نخ نقشي ندارند.

دسته نهم: اين گروه براي يك تصوير كلي از آرايش الياف در نخ مي باشند كه تنها قسمتي از ليف در ساختار نخ حضور دارند و مابقي حول نخ حلقه زده اند ]15[.

مروري بر مقالات

1-4- زننده و نقش آن در ريسندگي اصطكاكي:

يكي از عناصر مهم سيستم ريسندگي اصطكاكي، زننده است جايگاه اين وسيله مهم در منطقه تغذيه است و وظيفه آن شانه كردن (صاف، موازي، مستقيم و تميز كردن) باز كردن كامل الياف و انتقال آنهاست. اين زننده فلزي داراي سطحي با پوشش اره اي و يا سوزني است. زننده دورچرخشي خود را از موتوري مجزا مي گيرد. به عبارت ديگر زننده خود موتور جداگانه اي دارد.

انجام اعمال شانه شدن الياف جداسازي آنها از فتيله تغذيه شده به علاوه ضايعات گيري و نهايتاً انتقال آنها به مرحله بعد به عهده غلتك زننده است. خوب انجام شدن وظايف فوق به سرعت چرخش غلتك و جنس شكل و زاويه خارهايي كه روي اين غلتك تعبيه شده است بستگي دارد. به طور كلي خارها بايد به دو صورت ديده مي شود اره اي و يا سوزني نوع شكل زاويه و اندازه خارها و انجام خارها در انجام وظايف خود بسيار با اهميت است.

ساختمان آنها مشابه نوارهايي است كه برروي غلتكهاي دافر ماشين كاردينگ قرار دارد. نوارها داراي نوك سخت و آبديده هستند نوارهاي سوزني از جنس استيل سخت (صيقل داده شده) هستند و اصولاً نوارهاي سوزني بهتر انجام وظيفه مي نمايند. (جداسازي خوبي ارائه مي دهند و طول عمر كاري بيشتري نيز دارند) آزمايشها نشان داده است كه با نوارهاي اره اي بعضي از مخلوط هاي الياف خوب ريسيده نمي شوند و يا اگر ريسيده شوند توزيع الياف يكنواخت و همگن نيست. بهرحال براي الياف پنبه نوارهاي اره اي مناسب تر است ]5[.

سرعت زننده نيز از اهميت ويژه اي برخوردار است. بديهي است كه زننده سرعتي را خواهان است كه قادر به انجام وظايف خود باشد الياف را شانه كند و به صورت تك ليف در آورد و با دوران منظم خود كمك به انتقال آن نمايد. اصلي ترين مورد براي انتخاب سرعت زننده جنس ليف به كار گرفته شده است.

بديهي است در صورتيكه سرعت زننده زياد باشد شكستگي الياف زيادتر از حد مطلوب خواهد و در صورتيكه سرعت زننده كم تر از حد مطلوب باشد قادر به ايفاي نقش واقعي خود نخواهد بود.

بنابراين زننده به عنوان يكي از عناصر سهامدار ريسندگي اصطكاكي مي باشد. كه خصوصيات مختلف اين قسمت از سيستم برروي كيفيت نخ توليدي موثر مي باشد كه از جمله مهمترين اين خصوصيات سرعت زننده مي باشد.

در سال 1996 آقايان Acar و Ozipck آزمايشاتي مبني بر بررسي اثر سرعت زننده بر خصوصيات نخ توليدي را انجام دادند ]1[.
آنچه كه در اين تجربيات حائز اهميت بود شكستگي الياف مي باشد زيرا شكستگي الياف برروي خصوصيات فيزيكي و مكانيكي نخ توليد شده تأثير مي گذارد. البته عوامل ديگري چون سرعت تغذيه و ساختمان الياف در فتيله تغذيه شده نيز روي شكستگي الياف مؤثر مي باشند.

همانطور كه مي دانيم هرچه ميزان شكستگي اليافي كه براي توليد نخ مورد استفاده قرار مي گيرند كمتر باشد نخ توليدي از نظر خصوصيات فيزيكي و مكانيكي نخ بهتري خواهد بود. بنابراين در سيستمهاي ريسندگي بايد با تمهيداتي ميزان شكستگي الياف را به حداقل برسانند.

در سيستم ريسندگي اصطكاكي ميزان شكستگي الياف با كاهش دانسيته خطي فتيله تغذيه شده، سرعت زياد تغذيه و سرعت كم غلتك زننده و همچنين زننده با تراكم كمتر در واحد سطح و ... كاهش مي يابد.

البته بايد توجه داشت كه سرعت غلتك زننده بايد طوري انتخاب شود كه وظيفه اصلي خود كه باز كردن و به صورت تك ليف درآوردن الياف است را به خوبي انجام دهد.

2-4- ساختمان نخ و مهاجرت در سيستم ريسندگي اصطكاكي:

شكل دنباله نخ در سيستم ريسندگي اصطكاكي مي تواند از شكل گيري الياف در ساختمان نخ نتيجه شود. در واقع دنباله نخ در منطقه شكل گيري نخ يك شكل پيچيده است. فرم دنباله نخ يك انتهاي آزاد است كه باريك شده و برداشت مي شود كه به خاطر برداشت ثابت نخ و توزيع جريان الياف در منطقه ريسندگي مي باشد. (شكل 16). نحوه قرارگيري الياف در نخ تحت عنوان پديده مهاجرت مورد بررسي قرار مي گيرد ]6[.
1-2-4- مهاجرت در نخ رينگ:

در نخ رينگ مهاجرت الياف نتيجه اختلاف در كشش الياف و مسير طولي الياف كه در نخ در مثلث ريسندگي فرم مي گيرد. در نخ ريسيده شده رينگ هر ليف چندين بار از مغزي به سطح آن و دوباره از سطح به مغزي نخ مهاجرت مي كند كه در واقع مي توان يك قسمت ليف را نزديك سطح نخ و قسمت ديگر را نزديك هسته نخ مشاهده كرد. در واقع در مهاجرت ايده آل الياف واقعاً از سطح نخ تا محور نخ حركت مي كنند. ]17[

2-2-4- مهاجرت نخهاي اصطكاكي:

در نخهاي اصطكاكي مكانيزمي كه باعث مهاجرت در نخهاي رينگ مي شود نمي تواند در فرم گيري نخ وجود داشته باشد. در اين سيستم ريسندگي الياف كم و بيش توسط غلتك زننده جدا مي شوند و در منطقه شكل گيري نخ حركت مي كنند. در آن نقطه اصطكاك كافي بين آنها وجود ندارد و كشش وارد شده به الياف در طول جمع شدن ”آنها ممكن است نسبتاً ناچيز و جزيي باشد. به عبارت ديگر چون طول كانال دهنده خروجي بلندتر از طول الياف تكي است قرارگيري الياف در طول ساختمان نخ متفاوت مي باشد. در واقع جريان الياف از ابتدا يا انتهاي كانال خروجي به انتها و ابتداي نخ تغذيه مي شوند بنابراين مجبورند به دور دنباله نخ با موقعيت شعاعي مختلف پيچيده شوند. در اين سيستم يك تعدادي از الياف مي تواند در نزديكي انتهاي دنباله نخ تغذيه شوند بنابراين اين الياف بيشتر در سطح نخ ظاهر مي شوند در حاليكه قسمت ديگري از الياف مي توانند در موقعيتهاي ديگر تغذيه شود مثلاً ابتداي شكل گيري دنباله نخ بنابراين اين الياف مي توانند در ساختار نخ نزديكتر به مغذي نخ قرار گيرند. بنابراين شبيه پديده مهاجرت كه براي نخهاي رينگ تعريف مي شود نمي باشد. (شكل 17)

تجربيات و آزمايشات:

1-5- مقدمه:

همانطور كه در بخش مروري بر مقالات بيان شده در ريسندگي و توليد نخ اثر شكستگي الياف اهميت ويژه اي در خواص نخ توليدي دارد ميزان شكستگي الياف بر خصوصيات فيزيكي و مكانيكي نخ ازجمله استحكام – ازدياد طول پرز نخ و ... تأثير گذار مي باشد. بنابراين در مراحل ريسندگي بايد به اين مهم توجه شود كه الياف دچار شكستگي نشوند.

در سيستم هاي ريسندگي مختلف عوامل متفاوتي باعث شكستگي الياف مي‌شوند، مثلاً در سيستم ريسندگي رينگ الياف در نواحي كشش ممكن است دچار شكستگي شوند در سيستم ريسندگي اپن‌اند و اصطكاكي كه از عنصر زننده براي باز كردن الياف و صاف و مستقيم كردن آنها استفاده مي شود اين قسمت بيشترين تأثير را روي شكستگي الياف دارد و بايد در انتخاب نوع زننده از نظر جنس خارها، زاويه خارها، تراكم خارها و كلاً خصوصيات فيزيكي آن و همچنين دورزننده دقت لازم مبذول گردد. تا الياف پس از عبور از اين قسمت دچار شكستگي نشوند يا حداقل شكستگي را داشته باشند. يعني در واقع سرعت زننده بايد طوري انتخاب شود كه وظيفه خود را كه همان باز كردن و صاف و مستقيم كردن الياف است را به خوبي انجام دهد. و در عين حال به طول مؤثر الياف صدمه اي وارد نشود.

بنابراين آنچه در اين پروژه مورد بررسي قرار مي گيرد نقش سرعت زننده بر شكستگي الياف و همچنين چگونگي شكل گيري الياف در نخ مي باشد بنابراين مراحل انجام پروژه را به دو قسمت تقسيم مي كنيم اول بررسي اثر سرعت زننده بر شكستگي الياف كه در واقع اندازه گيري طول موثر الياف مي باشد و دوم بررسي اثر سرعت زننده بر شكل گيري الياف در نخ مي باشد كه روش رديابي الياف مي باشد (tracer fiber technic).

2-5- مراحل انجام آزمايشات:
الياف مورد استفاده: در انجام آزمايشات پروژه از الياف با مشخصات زير استفاده شده است.


الياف

ظرافت

طول مؤثر


پنبه



38mm


ويسكوز
den5/1
40mm

انجام آزمايشات پروژه به دو دسته تقسيم مي شود. بررسي اثر سرعت بر شكستگي الياف و بررسي شكل گيري الياف در نخ در اثر تغيير سرعت زننده.

به اين ترتيب براي انجام آزمايشات پروژه به نمونه گيري براي انجام دو قسمت پروژه نياز مي باشد كه براي هر كدام دستگاه نياز به تنظيم و كاليبره كردن دارد.

همانطور كه گفته شد از الياف پنبه ويسكوز براي انجام آزمايشات استفاده شده است اول بررسي اثر سرعت زننده بر شكستگي الياف را بيان مي كنيم:

در اين قسمت آزمايشات، ابتدا نحوه كاليبره كردن دستگاه، چگونگي نمونه گيري و آزمايشات را بيان مي كنيم.

با توجه به جزئيات دستگاه كه توضيح داده شد و پارامترهايي كه در دستگاه وجود دارد كه با تغيير آن ها تغييرات در نمونه تهيه شده و نتايج آزمايشات وجود دارد بايد پارامترهايي كه حالت بهينه را ايجاد مي كنند براي دستگاه انتخاب كرد.

براي بررسي شكستگي الياف لازم است ابتدا طول الياف قبل از تغذيه به دستگاه اندازه‌گيري شود الياف مورد استفاده كه پنبه و ويسكوز مي باشد، طول مؤثر الياف پنبه با استفاده از روش نمودار طولي اندازه گيري مي‌شود. الياف ويسكوز جز الياف مصنوعي مي باشد از روش تك تك براي اندازه گيري طول مؤثر آنها استفاده مي شود. به اين ترتيب ابتدا طول الياف قبل از تغذيه به دستگاه اندازه گيري مي شود.

براي كاليبره كردن دستگاه در اين قسمت الياف به دستگاه تغذيه مي شوند به اين ترتيب كه تنها قسمت تغذيه و زننده دستگاه كار مي كنند و الياف پس از عبور از زننده برروي درامهاي ريسندگي ريخته مي شوند كه اين قسمت دستگاه كار نمي‌كند و الياف از روي درامهاي ريسندگي به صورت وب برداشته مي شوند تا طول آنها پس از عبور از زننده اندازه گيري شود.

بنابراين تنها سه پارامتر براي تغيير در اين قسمت وجود دارد يكي ميزان تغذيه،  سرعت تغذيه و سرعت زننده. در اين دستگاه كه چهار دور براي زننده وجود دارد كه براي بررسي اثر سرعت زننده بر شكستگي الياف از چهار دور زننده استفاده مي شود. در مورد ميزان تغذيه و سرعت تغذيه مهم اين پارامترها متغير مي باشند و علاوه بر سرعت زننده ميتوان تغذيه و سرعت تغذيه را هم تغيير داد. تا اثر اين پارامترها همراه با اثر سرعت زننده بر شكستگي الياف را بررسي مي كنيم.

بنابراين براي هر سرعت زننده چهار سرعت تغذيه متفاوت كه 1و1.5و2و3
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 را تنظيم مي‌كنيم همچنين ميزان تغذيه را نيز براي 3 فتيله 4 فتيله و 5 فتيله كه وزن خطي هر فتيله 
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  براي فتيله هاي پنبه و 
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 براي فتيله هاي ويسكوز مي باشد را نيز تغيير مي دهيم.

همانطور كه گفته شد الياف را به دستگاه تغذيه مي كنيم درحاليكه قسمت تغذيه و زننده دستگاه كار مي كنند و الياف را به صورت وب از روي درامهاي ريسندگي جمع آوري مي كنيم و طول آنها را اندازه گيري مي كنيم. براي الياف پنبه از روش دياگرام طولي استفاده مي شود كه با استفاده از اين نمودار، طول موثر الياف پنبه را به دست مي آوريم. براي الياف ويسكوز همانطور كه گفته شد از روش اندازه گيري تك تك الياف براي به دست آوردن طول موثر آنها استفاده مي شود. كه در روش تك تك 30 ليف به صورت راندوم انتخاب مي شود و طول آنها اندازه گيري مي شود ولي از آنجا كه كار با مقايسه حالتهاي مختلف مي باشد و به نتايج دقيق تري نياز داريم تعداد تك ليفهايي كه طول آنها اندازه گيري مي شود را افزايش مي دهيم و از هر نمونه حدود 100 ليف را اندازه گيري مي كنيم. و به اين ترتيب مي توان نتايج حالتهاي مختلف را با هم مقايسه كنيم.

قسمت دوم كار ما بررسي چگونگي شكل گيري الياف در نخ در اثر تغيير سرعت زننده مي باشد در اين قسمت بايد به توليد نخ در سيستم اصطكاكي بپردازيم.

براي بررسي چگونگي شكل گيري الياف در واقع از روش رديابي الياف استفاده مي شود و همانطور كه در توضيح اين روش در بخشهاي قبل بيان شد تعداد الياف رنگي در سطح مقطع اين نخ بايد وجود داشته باشد كه بتوان حركت آنها را بررسي كرد در واقع از يك ماده كه ضريب شكست يكسان با الياف مصرفي براي توليد نخ داشته باشد استفاده مي شود كه اين ماده باعث حذف شدن الياف سفيد از ديد انسان شده و تنها الياف رنگي ديده مي شوند و مي توان حركت آنها را بررسي كرد.

بنابراين اولين مسئله در توليد اين نخ تهيه الياف رنگي براي استفاده در روش tracer fiber technic مي باشد از آنجا كه قرار بود تنها نقش سرعت زننده ماشين ريسندگي درف بر شكل گيري الياف بررسي شود از ابتدا نيازي به حضور الياف رنگي نبود و تصميم بر اين شد كه از الياف مزبور يك نيمچه نخ تهيه شود و همراه فتيله هاي سفيد به دستگاه درف تغذيه شود. از آنجا كه مقدار الياف رنگي بايد حدوداً %1 كل الياف مصرفي براي توليد نخ باشد بنابراين ظريفترين نيمچه نخي كه قابل توليد بوده با نمره 
تهيه شده و اين نيمچه نخ رنگ شده با توجه به نمره فتيله ها و نمره نيمچه نخ با تغذيه تعداد 5 فتيله سفيد و يك نيمچه نخ مي توانيم به مقدار 1% كل الياف، الياف رنگي در نخ داشته باشيم ولي با توليد نخ مقدار الياف رنگي در سطح مقطع نخ بسيار زياد بود و بررسي حركت الياف رنگي به راحتي انجام نمي شد تا آنجا كه امكان داشت تعداد فتيله هاي سفيد افزايش داده شد ولي باز هم الياف رنگي بسيار در هم رفته و تعداد آنها در سطح مقطع نخ بسيار زياد بود بنابراين ابتدا نيمچه نخ مزبور به همراه چهار فتيله سفيد از ماشين كشش عبور داده شد و فتيله اي با وزن خطي كه حاوي الياف رنگي بود تهيه شد و تصميم بر اين شد كه اين فتيله همراه فتيله سفيد به دستگاه تغذيه شد و براي توليد نخ مورد استفاده قرار گيرد.

3-5- كاليبره كردن دستگاه براي توليد نخ:

اولين پارامتري كه بايد انتخاب شود تا دستگاه را بتوان تنظيم كرد نمره نخ توليدي مي باشد از آنجا كه از نخ توليدي براي بررسي رديابي الياف قرار است استفاده شود بنابراين هرچه نمره نخ ظريفتر باشد از آنجا كه تعداد الياف در سطح مقطع نخ كمتر است بررسي حركت ليف رنگي راحت تر و دقيقتر مي باشد بنابراين تصميم بر اين شد كه ظريفترين نخ كه امكان توليد آن با دستگاه درف وجود دارد يعني 9 متريك تهيه شود. سرعت تغذيه را 
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 انتخاب كرديم و با توجه به تعداد فتيله هاي تغذيه شده و نمره نخ توليدي (البته ظريفتر از اين نمره هم مي توان توليد كرد ولي استحكام بسيار كمي دارد و توليد آن بسيار مشكل ساز بود)
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مي توان سرعت توليد را محاسبه كرد.
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علاوه بر سرعت تغذيه و سرعت توليد تنظيم سرعت درام ريسندگي نيز از اهميت ويژه اي برخوردار است و با افزايش سرعت درام ريسندگي ميزان تاب اعمال به نخ تغيير مي كند با توجه به تنظيمات دستگاه سرعت درام ريسندگي با استفاده از پتانسيل متري كه روي تابلو دستگاه وجود دارد تغيير مي كند و اين سرعت 
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 متغير مي باشد از آنجا كه نخ توليدي ما ظريف مي باشد هرچه ميزان تاب بيشتر باشد از جهت استحكام دهي به نخ بهتر است ولي با نمونه گيريهايي كه انجام شد و انجام آزمايشات استحكام و پرزدهي نخي كه با سرعت درام ريسندگي 
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 تهيه مي شود استحكام خوبي دارد و از آن به بعد افزايش سرعت درام ريسندگي باعث كاهش استحكام نخ مي شود.

در مورد فاصله بين دو درام ريسندگي همان فاصله تنظيمي 4mm فاصله خوبي مي باشد و براي تنظيم ميزان مكش مواد از داخل درامهاي ريسندگي با امتحان حلقه هاي مختلف حلقه دوم براي تنظيم مكش انتخاب شد چون با افزايش مكش الياف روي درامهاي ريسندگي چسبيده و نخ پارگي زياد مي شود و با كاهش مكش نيز باز توليد نخ با مشكل مواجه مي شد و چون نخ توليدي بسيار ظريف مي باشد (البته در اين سيستم) نخ پارگي بسيار زياد مي باشد و پيوند زدن نخ به راحتي انجام نمي شود.

بنابراين با شرايط مشخص سرعت تغذيه 
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 سرعت توليد 
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 و سرعت درام ريسندگي 
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 نخ مورد نظر توليد شد البته در مورد سرعت زننده هم كه اين پارامتر متغير مي باشد و با هر چهار دور زننده نخ توليد شده است.

البته براي توليد نخ از هر دو ليف ويسكوز پنبه استفاده شد براي الياف ويسكوز ماده اي براي رديابي استفاده مي شود كه ضريب شكست يكسان با ليف ويسكوز دارد متيل ساليسيلات مي باشد كه با ريختن روي نخ و مشاهده زير ميكروسكوپ به راحتي مي توان رديابي الياف را انجام داد و الياف سفيد كاملاً از ديد محو مي شود بنابراين الياف ويسكوز به راحتي رديابي مي شوند در مورد الياف پنبه موادي كه ضريب شكست يكسان با الياف پنبه داشته باشد متيل ساليسيلات، نيتروبنزن و ... مي باشد كه از اين مواد براي رديابي الياف پنبه استفاده شد ولي الياف پنبه مانند الياف ويسكوز از ديد محو نمي شوند و نمي توان براي رديابي از الياف پنبه از مواد حاضر استفاده كرد. بنابراين تنها از الياف ويسكوز براي رديابي نخ تهيه شد.

در مورد نحوة تغذيه فتيله همانطور كه مي دانيم در ريسندگي اصطكاكي جاي تغذيه فتيله ها از نظر جاي قرارگيري، در قرارگيري الياف در نخ مؤثر است فتيله هاي اول الياف رويي و فتيله هاي آخري الياف مغزي را تشكيل مي دهد. بنابراين قرارگيري فتيله اي كه حاوي الياف رنگي در قرارگيري الياف رنگي در ساختمان نخ تأثير گذار است. اين فتيله ابتدا و انتها و وسط فتيله هاي سفيد قرار گرفت كه بهترين حالت حالتي بود كه در وسط فتيله ها قرار گرفته بود چون تقريباً تمام ليف در ساختار نخ شركت دارد و رديابي كردن الياف راحتتر انجام مي گيرد. پس از تهيه نخهاي مزبور آزمايش رديابي روي آنها بايد انجام مي شد كه با توجه به امكانات آزمايشگاه با استفاده از ميكروسكوپ پروژكتينا و تجهيزات كه در آزمايشگاه فراهم شده بود. آزمايش بررسي شكل گيري الياف روي نخها انجام شد و علاوه بر دسته بندي الياف در دسته هايي كه مشخص شده بود. (M.o.f.e) ميانگين طول مؤثر الياف در ساختمان نخ بود نيز مشخص شد. يعني در واقع هر ليف در ساختمان نخ در طول مشخصي حضور دارد كه دو خط عمود ابتدا و انتهاي ليف مشخص شده fiber extent آن اندازه گيري شده و ميانگين آن براي هر دسته و نهايتاً ميانگين كلي اندازه گيري شده است.

براي هر نمونه نخ 100 ليف رديابي شده است كه البته خطاي كار زياد است و براي به دست آوردن نتايج دقيقتر به تعداد آزمايشات بيشتري نياز است ولي؛ با توجه به شرايط سخت آزمايش با اين روش، بوي نامطبوع ماده متيل ساليسيلات و تجهيزات آزمايشگاهي نامناسب به همين تعداد آزمايشات براي مقايسه و بررسي بسنده شده است.

علاوه بر اين آزمايشات استحكام نخها و پرز و ازدياد طول آنها اندازه گيري شده تا اثر سرعت زننده روي اين پارامترها نيز مشاهده شود.

نتيجه گيري:

آزمايشات انجام شده براي بررسي اثر سرعت زننده بر شكستگي الياف و همچنين بررسي شكل گيري الياف در نخ مي باشد. همانطور كه بيان شد براي بررسي شكستگي الياف طول مؤثر الياف پنبه ويسكوز قبل از تغذيه به دستگاه اندازه گيري شد تا بعد از تغذيه به دستگاه و با سرعت زننده هاي مختلف طول آنها مجدداً اندازه گيري شده و ميزان شكستگي آنها و ميزان تغيير طول مؤثر آنها بررسي شود.

همانطور كه گفته شد در مورد الياف ويسكوز از روش اندازه گيري طول تك تك الياف استفاده مي شود كه از هر نمونه طول 100 ليف اندازه گيري شده و در نهايت طول ميانگين به دست آمده است كه در جدول 1 نتايج نشان داده شده است. البته علاوه بر تغيير پارامتر سرعت زننده، ميزان تغذيه نيز تغيير داده شده است. نمودار 1 نشان دهنده كاهش طول مؤثر الياف با كاهش سرعت تغذيه مي باشد در واقع هرچه سرعت تغذيه افزايش يابد شكستگي الياف نيز كاهش مي يابد.

در مورد الياف پنبه از آنجا كه طول آن با استفاده از دياگرام طولي به دست مي آيد نتايج به دست آمده دقيقتر و قابل اطمينان تر مي باشد. در مورد الياف پنبه هم ميزان تغذيه و هم سرعت تغذيه را تغيير داديم جدول 2 طول موثر الياف پنبه براي هر چهار سرعت زنند با سرعت تغذيه هاي 1 و 5/1 و 2 و 3 متر بر دقيقه كه ميزان تغذيه آن سه فتيله هركدام به وزن خطي 
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 مي باشد را نشان مي دهد. نمودار 2 كاهش شكستگي الياف با افزايش سرعت تغذيه را نشان مي دهد. همين آزمايشات براي ميزان تغذيه 4 و 5 فتيله هم انجام شده كه نتايج آن در جداول 3 و 4 و نمودارهاي 3 و 4 ملاحظه مي شود.

علاوه بر آن براي اينكه نقش ميزان تغذيه را بر شكستگي الياف با سرعت زننده هاي مختلف بررسي كنيم سه نمودار 5 و 6 و 7 نشان دهنده اين امر هستند كه هرچه ميزان تغذيه افزايش يابد ميزان شكستگي الياف هم افزايش مي يابد.

بنابراين همانطور كه در نمودارهاي 1 تا 7 نشان داده شده است ميزان شكستگي الياف با افزايش ميزان تغذيه و افزايش سرعت تغذيه كاهش مي يابد و طول مؤثر الياف بيشتر مي باشد. علاوه بر بررسي ميزان شكستگي الياف چگونگي شكل گيري الياف در نخ مورد بررسي قرار گرفت با توجه به جدول دسته بندي شكل گيري الياف در نخ اصطكاكي كه در بخش هاي قبل بيان شد. الياف دسته بندي شد و در گروههاي مختلف قرار گرفت و طول موثر الياف در نخ كه در واقع طولي از ليف كه در ساختمان نخ شركت كرده اند اندازه گيري شد كه ميانگين دو گروه و نهايتاً ميانگين كلي اندازه گيري شد كه در جدول 5 نشان داده شده است.

و همچنين نمودار 8 نشان دهنده تغييرات ميانگين طول الياف در نخ با تغيير سرعت زننده مي باشد و همانطور كه مشخص است بيشترين ميانگين طولي مربوط به زننده با دور 
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 است كه در  واقع با افزايش سرعت زننده چون شكستگي الياف افزايش مي يابد ميانگين طول الياف كه  در ساختمان نخ شركت مي كنند نيز كاهش مي يابد.

البته با سرعت زننده 
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 ميانگين طولي كمتر از دو دور 3400 و 3800 مي باشد و احتمالاً به اين دليل است كه اين دور زننده براي باز كردن الياف مناسب نمي باشد و الياف در حد كافي صاف و موازي و مستقيم نشده اند در نتيجه در ساختمان نخ ميانگين طولي كمتر از دو سرعت زننده بعدي دارد.

علاوه بر اين استحكام نخ و پرز نخ نيز اندازه گيري شد تا اثر تغيير سرعت زننده بر خصوصيات فيزيكي نخ نيز مشاهده شود كه نتايج در دو جدول 6 و 7 مشخص شده است با توجه به روند افزايش طول ميانگين الياف در نخ نمو دارد استحكام نخها نيز همين روند را دارد يعني در واقع افزايش شركت الياف در ساختمان به افزايش استحكام نخ كمك مي كند.

با افزايش سرعت زننده استحكام كاهش يافته و ميزان پرز نخ نيز افزايش مي يابد.

سرعت توليد


ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ= سرعت تغذيه


� EMBED Equation.3  ���وزن فتيله × نمره نخ � EMBED Equation.3  ���





         Vout


ــــــــــــــــــــــ= 1
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