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تکنولوژی 
نساجی

مقدمه
ن��خ های اس��تیپل به ط��ور کلی توس��ط سیس��تم‌های رین��گ و اپن‌اند 
درکارخانه‌ه��ای مذکور تولید می‌گردند. طی س��ال های اخیر، روش‌های 
جدیدی برای تولید نخ‌های جدید ارائه ش��ده تا به��ره وری نخ را افزایش 
داده و خصوصی��ات جدیدی را به جز خصوصیاتی که در نخ های رینگ 

و اپن‌اند سابق وجود دارد، ایجاد نماید. 
با آنکه س��اختار ن��خ رینگ عموماً ب��ه عنوان یک س��اختار پایه و 
بنیادی در تکنولوژی نخ ریسیده پذیرفته شده است، ریسندگی 

رین��گ دارای بازده تولید پایینی می باش��د. هیچ ش��کی وجود ندارد که 
ریس��ندگی رینگ و اپن اند دس��ت کم طی دهه ی آت��ی جزء تکنولوژی 
های ریس��ندگی غالب خواهند بود. با این وجود، سیس��تم‌های جدیدتری 
نیز مانند ریس��ندگی ورتکس، مورد اس��تقبال قرار گرفته اند. طی سالیان 
گذش��ته، توسعه ای تدریجی در تکنولوژی رخ داده، به طوری که در حال 
حاضر در آس��تانه عرضه ی تکنولوژی جدید ریس��ندگی ورتکس به بازار 
می‌باشیم. این سیستم پیشرفتی منطقی را ارائه نموده و هیچ شکی نیست 
که تجربه ی کس��ب شده در این سیس��تم و اصلاح مداوم طراحی اجزای 
آن، منج��ر به بهبود‌هایی بالقوه در کیفیت و بهره وری نخ تولیدی خواهد 
گش��ت. یکی از تفاوت های اصلی تولید نخ در سیس��تم اپن اند و ورتکس 

آن است که ریسندگی رینگ به دو فرآیند اضافه نیاز دارد. 
این فرآیندها عبارتند از: تولید نیمچه نخ و نخ‌پیچی که نخ تولید شده در 
سیس��تم رینگ را گران تر از نخ اپن اند می گرداند. س��ایر هزینه‌ها شامل 

مواد خام، سرمایه، ضایعات و نیروی انسانی می‌باشد. 
نخ‌ه��ای اپن اند دارای خصوصیاتی ویژه می‌باش��ند که آنها را از نخ‌های 

رینگ سابق، متمایز می سازد. 
این امر بواسطه ای تفاوت های برجسته میان روش تولید آنها بوده که بر 
س��اختار آنها تأثیر‌گذار می باشد. در نخ های اپن‌اند، لایه‌ی خارجی روی 
س��طوح نخ، الیاف کمربندی بوده که ویژگی منحصر به فرد نخ های اپن 

اند محسوب می گردد. 
MVS معرفی ش��ده در نمایش��گاه بین‌المللی ماش��ین آلات نس��اجی 
Osaka در س��ال 1997، نخستین قالب ریس��ندگی در سطح جهان 
برای تولید نخ پنبه ی 100 درصد کارد شده در سرعت‌های ریسندگی 
ب��الا )بیش از m/min  400( می باش��د. این سیس��تم دارای مزایای 
اثبات ش��ده ای نظیر س��اختاری ش��بیه به نخ رینگ، موئینگی کم، پرز 

مقایسه‌ی خصوصیات نخ‌های پنبه‌ای تولید شده در 
سیستم ورتکس)MVS( 1 و اپن‌اند

دراین پژوهش، اثرات ساختار ها و خصوصیات گوناگون نخ های تولید شده در سیستم های ریسندگی ورتکس و اپن اند بر راندمان 
رنگرزی بس�ته ای مورد بررسی قرار گرفته اس�ت. بدین منظور، نخ‌های ورتکس و اپن اند شانه شده 100درصد با دانسیته های خطی 
)نمره(‌های گوناگون از مواد اولیه ی یکس�ان تولید گش�ته و بر روی مخروط‌های پلاستیکی متخلخل بر طبق اصل شل پیچی )تراکم 
بس�ته‌ای g/dm3 370( پیچیده گردید و خصوصیات فیزیکی نخ های آزمایش ش�د. بوبین ها توسط رنگرزی ری اکتیو در سه غلظت 
مختلف در ماشین رنگرزی Universal رنگ شده و سپس توسط خشک‌کن بافرکانس بالا خشک گردید. ثبات رنگ )k/s( و اختلاف 
رنگ توسط نورسنج اسپکترومتر اندازه گیری شده و نتایج آزمایش با استفاده از روش های آماری تحلیل گردید. نتایج حاکی از آن 
بود که نایکنواختی، عیوبات و مقدار موئینگی نخ های ورتکس نتایج بهتری درمقایس�ه با نخ های اپن اند بر جای گذاردند. ش�ید نخ 

های ورتکس نسبت به نخ های اپن اند تاریک تر بود.
کلمات کلیدی : ریسندگی ورتکس، ریسندگی اپن اند، خصوصیات نخ، رنگرزی بسته ای، راندمان رنگرزی.
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دهی کاهش یافته در پارچه ها، مقاومت سایشی بهتر، جذب رطوبت بالا، 
ثبات رنگ بهتر و خصوصیات خشک شدن سریع می‌باشد. به رغم سرعت 
ریس��ندگی بالا، س��اختار نخ ریسیده شده ورتکس  ش��بیه به ساختار نخ 
ریسیده شده ی رینگ می‌باشد. در سیستم MVS، الیاف کشش یافته از 
طریق گرداب هوا به روزنه اس��پیندل وارد می شوند. هنگام ورود و عبور 
از روزنه، الیاف تابیده ش��ده توس��ط هوای چرخش��ی به جداره‌ی بیرونی 
روزنه هدایت می ش��وند. خصوصیات مواد خام، ش��رایط فرآیند، مراحل 
آماده‌سازی، پارامترهای ماشین و روش ریسندگی، اثرات قابل توجهی بر 

خصوصیات نخ مانند یکنواختی و موئینگی و غیره دارند. 
استفاده از رنگرزی بسته ای به واسطه ی افزایش در تقاضا برای پارچه‌های 
رنگی و طرح دار در سال های اخیر شدت گرفته است؛ چرا که پارچه‌های 
حاص��ل از نخ های رنگ��ی درحوزه‌های گوناگونی مانن��د پارچه‌های دابی 
ی��ا ژاکارد کارب��رد دارند. به علاوه، ثب��ات در برابر فرس��ایش پارچه‌های 
بافته ش��ده از نخ‌های رنگی نس��بت به س��ایر پارچه ها ک��ه با روش‌های 
گوناگون رنگرزی ش��ده اند، بهتر می باش��د. رنگرزی بسته ای نسبت به 
سایر روش‌های رنگرزی نخ در مرحله تکمیل کالای نساجی، به واسطه‌ی 
ظرفیت تولید پیشرفته و کاربرد آسان فرآیند‌های متعاقب، بیشتر استفاده 
می‌گردد. از سوی دیگر، پاسخ به مشکلاتی که ممکن است حین رنگرزی 
ایجاد شود، بسیار مشکل می‌باشد. بسته ی ایجاد شده به واسطه‌ی تغییر 
ش��کل نخ، یکنواختی رنگی خوبی در اجزای داخل��ی، مرکزی و خارجی 
بوبین‌های رنگ شده نخواهد داشت. با  این حال، رنگرزی ناقص می تواند 
ب��ه واس��طه ی خصوصیات ضعیف نخ، ماش��ین آلات و تجهیزات ناکافی، 
انتخاب نادرست تیوب های رنگرزی نخ، پروفایل نخ‌پیچی و تراکم بسته‌ی 
نایکنواخت، استفاده از رنگزای نادرست، مواد کمکی، فرآیند، و یا خطاهای 

رنگرزی یا شخصی، ایجاد شود. 
یکنواخت��ی رنگ محصول در صنعت تکمیل نس��اجی، مهم ترین پارامتر 
می‌باش��د. خصوصیات نخ مانن��د یکنواختی، موئینگی و پفکی ش��دن بر 
نمره نخ تاثیر‌گذار بوده و سیستم های ریسندگی به طور آشکاری توسط 
نحوه‌ی رنگرزی و مقادیر رنگ )C*، L*، k/s( تحت تاثیر قرار می گیرند. 
با توجه به روش ریسندگی، نخ های ریسیده شده ی اپن اند رنگ‌پذیری 
بیشتری نسبت به نخ های رینگ داشته که این امر به واسطه ی ساختار 

بازتر نخ‌های اپن اند می باشد. 
مطالعاتی صورت گرفته که طی آنها س��اختار نخ Compact با ساختار 
نخ های رینگ مقایس��ه گشته اس��ت. در این مطالعات یکنواختی بیشتر 
ساختار و موئینگی کمتر نخ های  Compactبه خوبی هویدا می باشد. 
GÖktepe , Ceken گ��زارش نمودند که تفاوت رنگ آش��کاری میان 

پارچه های حاصل شده از نخ رینگ و Copaet وجود دارد. 
رنگ پارچه های حاصل از نخ های Compact با آنکه در حمام یکسانی 

رنگرزی شده اند، دارای شید تاریکتری می باشد. 
در مطالعات��ی ک��ه توس��ط Ozdil و همکاران��ش صورت گرفته اس��ت، 
پارچه‌های حلقوی پودی دورو بافته ش��ده از نخ های پنبه 100% ش��انه 
شده Compact و رینگ در مخلوط یکسانی از مواد خام، تحت شرایط 

آزمایشگاهی توسط رنگرز های مختلف رنگرزی گشتند . 
نتایج به طور جالب توجهی نشان داد که هیچ تفاوت شاخصی برای هیچ 

یک از نمونه پارچه‌ها در مقادیر آزمایشگاهی k/s وجود ندارد. 

در پژوهش��ی که توس��طKretzschmar  و همکارانش صورت گرفت، 
نخ‌های پنبه 100% از مخلوط یکسان پنبه بر طبق اصول ریسندگی رینگ 

و Compaet  با دو نمره نخ و فاکتور تاب مختلف ریسیده شدند. 
نتایج نش��ان داد که راندمان رنگرزی پارچه‌های حلقوی پودی بافته شده 
از نخ های Compaet در مقایسه با پارچه های حلقوی پودی از نخ‌های 
رینگ به طور جزئی بیش��تر می باشد. با این وجود، این تفاوت ها به طور 

آماری فاقد اهمیت هستند. 
در این مقاله، نخ های پنبه شانه شده ی تولید شده در سیستم ریسندگی 
اپ��ن ان��د و Murata ورتکس توس��ط رنگ��رزای ری اکتیو در ش��رایط 
کارخانه رنگرزی گشتند. رنگ پذیری )راندمان رنگ، روشنایی و کروم( و 
تفاوت‌های رنگی در ارتباط با روش ریس��ندگی و رنگرزی ارزیابی و مورد 

بحث قرار گرفت. 

مطالعه تجربی 
در این پرژوهش، نخ های اپن اند و MVS با 3 نمره )انگلیس��ی( )26/1و 
30/1و 36/1( تولی��د گش��ته و تحت 3 غلظت رنگ��رزا )2/0% و 1/5 %  و 
4%( رنگرزی ش��دند. در این مطالعه، برای هر بس��ته دو بار تکرار در نظر 

گرفته شد. 
نخ‌ه��ای پنب��ه ای ش��انه ش��ده ی 100 % از الیاف پنبه هن��دی بر طبق 
روش‌های ریس��ندگی اپن اند و MVS ریس��یده شدند. لازم به ذکر است 
که از پنبه کارد ش��ده به طور کار آمدی در سیس��تم ریسندگی ورتکس 

استفاده نشده است. 
به علاوه، سیس��تم ها و فرآیند های ریس��ندگی )کارد، ش��انه( مستقیماً 
توسط رنگ پذیری تحت تاثیر قرار می گیرند. از این رو، در این پژوهش 
کلیه ی نخ ها تنها توس��ط شانه زنی تولید گشتند. خصوصیات لیف پنبه 

مورد استفاده برای تولید نخ در جدول )1( ارائه شده است.

جدول1- خصوصيات اصلي ليف
مقدار متوسطخصوصیات لیف

HVI
4/1میکرونر

)mm( 30/1طول متوسط نیمه بالایی
82/9یکنواختی طول )%(
)G/tex( 32/7استحکام
5/64ازدیاد طول )%(

)%( SFI6/4
)Rd( درجه انعکاس)80/1 )فوق روشن

)+b( زردی)7/6 )سفید
)C-G( درجه رنگ)1-31 )پنبه سفید

AFIS
)gr/cnt( 146نپ

cnt/gr ،)SCN( Seed coat nep23
% ،)SFCw( 9میزان لیف کوتان بر حسب وزن
% ،)UQLw( 30/6ربع طول بالایی بر حسب وزن

)cnt/gr( 0/90نسبت رسیدگی
)cnt/gr( 576گرد و خاک

)cnt/gr( 57آشغال
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برای کلیه ی نخ ها، الیاف پنبه خام باز ش��ده، تمیز ش��ده، کارد ش��ده 
 .)Rieter E30( و شانه زده شد )Rieter 60(

پیش از فرآیند های ریس��ندگی نخ، نخ های اپن‌اند مس��تقیماً از فتیله پاس��اژ 2 
)RieterSBD . I 15 و RieterRSBD 35. II(

ریسیده شدند، در حالی که برای نخ های MVS، فتیله پاساژ 2 در پاساژ 3 تحت 
کشش مضاعف قرار گرفت. 

.)RieterSBD. I 15 و RieterRSBD 15. III. RieterRSBD 35. II(
از اتوکنر اش�الفهورث )SE 11 OERS( برای تولید نخ‌های اپن اند و از ماش��ین 
ریسندگی Mvs851 برای تولید نخ های ورتکس استفاده گردید. تولید نخ‌های 
اپن اند و ورتکس تحت 3 نمره نخ 22/7 تکس، 7/19 تکس و 6/14 تکس صورت 

گرفت. کلیه‌ی نخ ها با فاکتور تابی مناسب برای پارچه های تریکو بافته شدند. 
توضیح داده ها، تنظیمات فرآیند و ش��رایط لازم برای ریسندگی پنبه در جدول 

2 ارائه شده است.

جدول2- شرايط فرايند ريسندگي پنبه

بوبین های اپن اند و MVS با نمرات مختلف بر روی مخروط های پلاستیکی 
متخلخل جهت رنگرزی بر طبق اصل ش��ل‌پیچی پیچیده شدند )تراکم بسته 

gr/l  370( برای بسته های رنگ شده  شل تحت شرایط کارخانه. 
خصوصیات یکنواختی، عیوبات، وموئینگی نخ های حاصله توسط دستگاه 

Uster Evenness Tester 4 اندازه گیری شده وخصوصیات کششی 
نخ برروی دس��تگاه Uster Tensorapid Tester  آزمایش ش��د. به 
علاوه آزمایش های موئینگی نخ همچنین بر Zweigle G566 صورت 
گرفتند. لازم به ذکر اس��ت کلیه آزمایشات تحت شرایط استاندارد انجام 
ش��دند )دمای 20درجه س��انتیگراد ورطوبت نس��بی 65 %( پس از شل 
پیچی، بس��ته های پنبه تحت عملیات ابتدایی قرار گرفته و درماش��ین 
رنگ��رزی universal package برای بر طرف نمودن هرگونه تغییرات 

طی این فرایند ها، رنگرزی شدند. 
ج��دول 3 و حاوی مواد کمکی اس��تفاده ش��ده در فرایند‌های ابتدایی و 

رنگرزی می باشد. 

جدول 3- شرایط فرآیند رنگرزی و تکمیل اولیه

پس از آن، بسته های رنگ شده دی هیدراته شده توسط جداکننده آبی 
گریز از مرکز )Berta 24 TE, 1550 r.p.m ,6 min( و با اس��تفاده 
m/  :از خش��ک کن فرکانس بالا خش��ک گردیدند. ) سرعت تسمه نقاله

مورد
OERSMVS

Ne 26
(22.7 tex)

Ne 30
(19.7 tex)

Ne 36
(16.4 tex)

Ne 26
(22.7 tex)

Ne 30
(19.7 tex)

Ne 36
(16.4 tex)

سرعت تولید، 
min/m

3/1288/1258/116340340320

2107/238280140163168کشش کل
وزن فتیله، 

ktex54/45/3

سرعت 
چرخانه، 
m.p.r

95000100000102000---

---T231T533T231چرخانه

-KN4ناول

سرعت شانه 
m.p.r ،960092009600زنی---

غلطک شانه 
---B174NB174DNB174Nزنی

70d/4j---نوع نازل

نگهدارنده 
2p130dL7 (9.3)---سوزن

2/1---قطر اسپیندل

فشار هوا 
)bar(---5/4

36-36-49 / 36-36-5/44---گیج

عملیات ابتدایی

Hydrogen peroxide, g/l2/2

NaOH, cc/l2/5

Stabilizer, g/l0/8

Wetting agent, g/l1/1

Acetic acid, g/l0/5

Anti-peroxide enzyme, g/l0/4

Liquor ratio1/10

مرحله شستشو و نرم کنندگی

Acetic acid, g/l0/5

Soap washing I (1.5%, 4%), g/l0/17

Soap washing II (4%), g/l0/17

Acetic acid (for pH), g/l0/6

Softening agent I, g/l1/2

Softening agent II, g/l1/6

رنگرزی ری اکتیو

Reactive Blau CA, %0/2

Reactive Blau CA, %1/5

Reactive Blau CA, %4/0

Wetting agent, g/l1

Salt (0.2%, 1.5%, 4%), g/l50 ،35 ،10

Soda, g/l10
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 )h5/3
برای اندازه گیری رنگ از طریق اسپکرومتر، نخ‌های رنگ شده بر ماشین 

 .)Faycon. Ckm 01-s( آزمایشگاهی گرد باف بافته شدند
خصوصیات فنی ماشین بافندگی در جدول 4 ارائه شده است.

جدول 4- خصوصیات فنی ماشین های بافندگی حلقوی پودی

 Minotha( مختصات رنگی بس��ته های رنگ شده توسط اسپکترومتر
CM 3600 D( متص��ل ب��ه PC ب��ا طی��ف 700-400 نانومتر تحت 
روش��نایی D65 / °10 تعیین گردید. مقادیر انعکاس در طول موج های 
ماکزیم��م جذب )nm360( ثبت گردی��د. مقادیر قدرت رنگی )k/s( از 

رابطه ی Kubelka  Munk حاصل شد:

 (1)                            K/S = (1 - R)2/2R 

که K ثابتی است که مربوط به جذب نور پارچه بوده و به طور برجسته از مواد رنگی 
حاصل می گردد. S ثابتی اس��ت که به تفرق نور پارچه مرتبط بوده و تنها از طریق 
جنس ماده اولیه تشکیل دهنده پارچه به دست می آید و درنهایت، R قابلیت انعکاس 

پارچه رنگ شده در طول موج بیشترین جذب نور می باشد.
فرمولCIELAB  برای ارزیابی تفاوت های رنگی کوچک اس��تفاده شده و پیشنهاد 
می گردد که از طریق DIN 6174 مورد استفاده قرار گیرد. تفاوت رنگ با استفاده 
از فرمول تفاوت رنگ از اندازه گیری طیف س��نجی )*L*، a و*b ( ایجاد ش��ده از 
 X, ( مقادیر نسبی رنگ اصلی که برای ایجاد رنگ های دیگر باهم ترکیب می‌شوند

Y, Z( حاصل گردید. 
مقدار *L موقعیت بر روی محور روشنایی/ تاریکی در سیستم *L*، a و*b مقدار * 
aموقعیت بر روی محور قرمز/ سبز و مقدارb* موقعیت محور زرد / آبی را مشخص 

می نماید. 
بر طبقDIN 6174 ، تفاوت b a*ΕΔ از طریق رابطه ی زیر محاسبه می شود:

   (2)               ΔE* = [(ΔL*)2+(Δa*)2+(Δb*)2]1/2 

هر دو نتایج آزمایش نخ های ریسیده شده و اندازه گیری رنگ بسته‌های رنگ شده، 
 SPSS 11.5( ارزیابی شده و به طور آماری مورد بررسی قرارگرفت. از برنامه‌ی آماری
ب��رای ویندوز( قابل اجرا بر روی کامپیوتر‌ه��ای خانگی PC نیز برای تحلیل آماری 
استفاده گردید. تفاوت بین گروه‌هایی که مقادیر معناداری در آنها کمتر از 0/05 بود، 

به عنوان یک مهم آماری تفسیر گردید. 
نتایج آزمایش 
خصوصیات نخ 

مقادیر متوسط خصوصیات نخ در جدول 5 ارائه شده است.

جدول 5- مقدار متوسط خصوصیات نخ

 Vorex نخ های )S3( نقاط نازک و ضخیم و موئینیگ��ی نخ ،%Um پارامت��ر های
کمتر از مقادیر نخ های اپن اند گزارش گردید. از سوی دیگر، مقادیر استحکام و ازدیاد 
طول تا حد پارگی نخ های Vortex از نخ های اپن‌اند بیشتر بود. لذا چنین نتیجه 
گرفته شد که خصوصیات نخ های Vorex نسبت به نخ‌های اپن اند بهتر می باشد 
 S3 و  H نقاط نازک و ضخیم ونپ ها افزایش یافتند، در حالی که مقادیر ،%Um .
با افزایش نمره نخ، کاهش یافتند. با این وجود، هیچ تفاوت آشکاری در مقادیر ازدیاد 

طول تاحد پارگی و استحکام وجود ندارد. 

تحلیل آماری 
نتایج تحلیل آماری ارائه ش��ده در جداول 6 و 7 نش��ان می دهد که تفاوت آشکاری 
می��ان مقادی��ر یکنواختی، cN/tex ) اس��تحکام و S3 )موئینگی( در دو سیس��تم 

ریسندگی مختلف وجود دارد.

جدول 6- آزمایش دو به دوی نمونه نخ های تولید شده

جدول 7- تحلیل همبستگی نخ های تولید شده )* میزان 
همبستگی در سطح 0/01، **میزان همبستگی در سطح 0/05(

با این حال، تاثیر سیس��تم ریس��ندگی بر عیوبات نخ )نپ و نقاط نازک و ضخیم( 

3/5قطر سیلندر

r.p.m ،400سرعت

18گیج

پارچه یک رو سادهنوع بافت

OERSMVSخصوصیات نخ
15/919/121/416/520/923/2نمره
37/130/927/635/728/225/4نمره

13/111/911/89/689/148/62یکنواختی
121/550/527/519/860نقاط نازک
135667533/533/59/3نقاط ضخیم

249/517105/06920نپ
4/225/244/854/875/415/36ازدیاد طول تا حد پارگی

11/5912/0111/7515/1416/8514/97استحکام
H (UT3 hairiness index(4/715/085/414/194/235/97

S3) hairs > 3 mm/100 m(1321154217767357464

Open-end rotor-
Murata Vortex

Paired sample test
Sign. (2-tailed)

%Um004/0
123/0نقاط نازک
079/0نقاط ضخیم

176/0نپ
09/0ازدیاد طول تا حد پارگی

RKM ،016/0استحکام تا حد پارگی
S3003/0

غلظت رنگزا، %
Sign. (2-tailed)

K/SL
0/20/0890/08
1/50/005**0/005**
4/00/0052*0/037
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ناچیز گزارش ش��د. به علاوه، جدول 7 نش��ان می دهد که تاثیر دانستیه خطی بر 
خصوصیات نخ برای 3 نمره نخ مختلف )22/7 و 19/7 و 16/4( ناچیز بود، در حالی 
 S3 و rkm ،ک��ه یکنواختی نخ به ط��ور قابل ملاحظه ای بر نقاط ن��ازک وضخیم

تاثیر‌گذار می باشد. 

مقایسه رنگ هر سیستم 
 Vorex نمونه پارچه های بافته شده از نخ های k/s مقادیر آزمایشگاهی و
و اپ��ن اند که با غلظت‌های گوناگون و تحت ش��رایط آزمایش��گاهی رنگ 
گردیده بود، محاسبه گردید. همچنین مقایسه ی چگونگی تغییر شید‌های 
رنگ برحس��ب نوع سیس��تم ریس��ندگی و نمره نخ نیز، مد نظر می‌باشد. 
راندمان رنگ پارچه ها ی کشباف بافته شده از نخ های Vortex بیش از 
راندمان رنگ پارچه های حاصل از نخ های اپن اند بود. نتایج حاکی از آن 
اس��ت که نخ های Vortex در مقایسه بانخ‌های اپن اند، دارای شیدهای 

تاریکتری می‌باشند. 
نتایج تحلیل آماری درجدول 8 ارائه گردیده اس��ت. همانطور که مش��اهده 
می شود، تفاوت میان مقادیر k/s از لحاظ آماری در غلظت رنگرزی %1/5 
)owf( مهم می باشد، درحالی که این میزان در سایر غلظت‌ها بی‌اهمیت 
می‌باشد. به علاوه، مقادیر روشنایی )*L( نیز به لحاظ آماری در غلظت‌های 
رنگرزی 1/5% و 4% مهم می باشند. با این وجود، هنگام مقایسه دو سیستم 
ریسندگی مختلف با یکدیگر هیچ تفاوت آشکاری از نظر شید ناچیز )%0/2( 
وجود ن��دارد. در نهایت، نخ های Vortex قابلیت رنگرزی در ش��ید های 
روشن تر در غلظت های متوسط و بالا را دارا می‌باشند. نمونه پارچه رنگ 
شده از نخ های اپن‌اند به عنوان نمونه مرجع انتخاب گردید. مقادیر تفاوت 
رنگ )*ΔE( بیش��تر از 0/1 نش��ان‌دهنده تفاوت رنگ آشکار در مقایسه با 
نمونه‌ی مرجع می باشد. شکل 10 حاکی از آن است که معمولاً تفاوت رنگ 

شاخصی بین سه نمره نخ مختلف وجود ندارد. 

نتایج 
نخ MVS اساس��اً از مغزی و الیاف کمربندی تشکیل شده است، در حالی 
که  نخ های OERS از الیاف مغزی تش��کیل شده که عموماً بسیار موازی 
یکدیگر می باشند. بنابراین، نخ‌های ریسیده شده MVS دارای یکنواختی 
و موئینگی بهتری نسبت به نخ‌های اپن‌اند دارند. علت این امر آن است که 
نخ های مغزی  MVS دارای توازی بس��یار خوبی بوده، اغلب تابی نداشته 
و بیش از نیمی از سطح نخ‌های MVS توسط لایه ای از الیاف کمر‌بندی 
پوش��انده ش��ده اس��ت. علاوه بر این، نخ های MVS پفکی‌تر از نخ های 
اپن اند می باش��ند. هدف این پژوهش، تحلیل اثرات سیستم ریسندگی و 
دانسیته خطی رنگرزی بسته ای بود. در این تحقیق، درخصوص یکنواختی، 
عیوبات کل و مقادیر موئینگی، نخ Vortex بهتر از اپن اند ارزیابی گردید. 
به لحاظ آماری، موئینگی و یکنواختی مهم ترین خصوصیات نخ‌های تولید 

شده توسط دو سیستم ریسندگی مختلف می باشند. 
k/s )راندمان رنگ( و نتایج تفاوت رنگ )*ΔE( نشان می دهد که نخ‌های 
ریس��یده ش��ده Vortex دارای ش��ید های تاریکتری نس��بت به نخ‌های 
ریس��یده شده ی اپن اند می باش��ند، و لو اینکه درحمام یکسان رنگرزی 
شده باشند. این تفاوت می تواند به یکنواختی بیشتر ساختار نخ و مقادیر 
کمتر موئینگی نخ و Vortex نس��بت داده ش��ود. این نتایج حاکی از آن 
است که موئینگی نخ و یکنواختی سطح نخ باید به طور جداگانه ای برای 
پارچه های رنگ ش��ده در نظر گرفته شود، چرا که خصوصیات سطحی بر 

مقادیر قابلیت انعکاس/ بازتاب پس از رنگرزی تاثیر‌گذار می‌باشد. 

جدول 8- تحلیل همبستگی نخ های تولید شده در سطح 
0/01 )*( و 0/05 )**(
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1- Murata Vortex Spinner 

 Linear
densityUmThinThickNepsElong.RkmS3

 Pearson
Correlation1/0000/3000/5830/4390/543-0/622-0/028-0/237

Sig. 
(-2tailed)،0/5630/2250/3830/2660/1880/9570/651

 Pearson
Correlation0/3001/000)*(0/871)**(0/9450/499-0/745-0/912)*(0/842

Sig. 
(-2tailed)0/5630/0000/0240/0040/3130/0890/0110/035

 Pearson
Correlation-0/237)*(0/8420/5390/6740/798-0/409)**(0/9481/000

Sig. 
(-2tailed)0/6510/0350/2700/1420/0570/4200/0040/000

Linear density
Um

S3
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