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مقدمه
جسم  یک  ابعادي  منفي  تغییرات  به  شدگي  جمع 
نسبت به حالت اولیه آن اطلاق مي شود و در رابطه با 
یک لیف به صورت كاهش طول در جهت محور آن 
مطرح مي گردد،واژه جمع شدگي از دیدگاه تغییرات 
گردد،جمع شدگي  مي  تعریف  صورت  دو  به  ابعادي 
قابل بازگشت1 و جمع شدگي غیر قابل بازگشت2. در 
متداولترین روش برای تولید نخهای تكسچره یعنی 
تاب مجازی ، جهت تثبیت فرم ایجاد شده در نخ از 

حرارت استفاده می شود. 
در  مهم  عوامل  از  یكی  حرارت  رو  این  از 
تكسچرایزینگ محسوب می شود.جهت تاثیر سریع 
تر نیروهای پیچشی حاصل از تاب و نیز افت تنش 
سریع تر این نیروها در ابتدای منطقه تاب از یک هیتر 
برای حرارت دادن نخ فیلامنتی مورد استفاده قرار می 
گیر]1[. از سوی دیگر افزایش نظم به میزان كشش 

بستگی دارد . 
از این رو كشش الیاف مصنوعی برای كسب ثبات در 
برابر نیرو و داشتن تغییرات و برگشت پذیری الاستیک 
قبل از به كار گرفته شدن در صنعت نساجی ضروری 
می باشدكه ممكن است به صورت جداگانه، قبل از 
تكسچره كردن یا همزمان با انجام تكسچرایزینگ 

اعمال كنند]2[.  

تاثیر سرعت،درجه حرارت هیتر،نسبت کشش،
D/Y وتعداد دیسک هاي تاب دهنده ي ماشین 

تکسچرایزینگ بر جمع شدگي نخ نایلون 6 تکسچره شده
مهسا محب عليزاده1،ابوسعيد رشيدي2،رامين خواجوي3

چكيده
با توجه به كاربرد وسيع، خواص مناسب الياف نايلون و اهميت بالاي ميزان جمع شدگي الياف، اثر درجه حرارت ، سرعت ماشين 
، كشش ، D/Y و تعداد ديسک هاي تاب دهنده  در ماشين تكسچرايزينگ  روی ميزان جمع شدگي نخ نايلون تكسچره شده در 
اين تحقيق مورد بررسی قرار گرفته است. در طول آزمايشات مشاهده شد كه با افزايش درجه حرارت هيتر،D/Y و تعداد ديسک 
هاي تاب دهنده ماشين تكسچرايزينگ، درصد جمع شدگي افزايش يافت در حاليكه با افزايش سرعت برداشت ماشين، درصد 

جمع شدگي پس از افزايش تا سرعت m/min510، كاهش مي يابد.

در تحقیقات پیشین، تغییرات استحكام و ازدیادطول 
توسط  كشش  نسبت  تغییر  با  نایلون  نخ  روی  بر 
موخرجی]3[ و نیز تاثیر سرعت بر آنها بوسیله میسون 
با  نیز  مطالعاتی   . است]4[  گرفته  قرار  بررسی  مورد 
تغییر دما  و تاثیر آن بر استحكام و  ازدیادطول توسط 
دیپاك انجام شد. ]5[ و تغییرات تجعد با افزایش دما 

انجام گردیده است]6[.  
متداول  فرآیند  دو  تاثیر   ]7[ همكارانش  و  مانیک3 
تكسچرایزینگ كه روش هاي تاب مجازي و جت 
فیلامنت  شدگي  جمع  خواص  بر  را  باشند  مي  هوا 
هاي نخ 87 دنیر 68 و 23 فیلامنت نایلون 6و6 را 
بررسي كرده اند.بر طبق تحقیقات ایشان خواص جمع 
شدگي به خوبي بیانگر تغییرات ساختاري الیاف بوده 
مي باشد.در دماهاي بسیار بالا ولي در عین حال پایین 
تر از دماي ذوب نایلون 6و6 ، ذوب شدن كریستال ها 

و تشكیل مجدد آن ها بسیار مهم است.

2-تجربيات:
2- 1- مواد اوليه : 

مواد اولیه مورد استفاده در این تحقیق، نخ فیلامنتی 
پلی آمید 6 با نمره 40/10/1 دنیر با سطح مقطع مدور 
از نوع نیمه مات با درصد جذب رطوبت و درصد جذب 

روغن به ترتیب 3.8 و 0.8 می باشد.

2-2- روش توليد نمونه ها : 
در تولید نمونه ها از دستگاه تكسچرایزینگ بارمگ 
ساخت  سال  با   FK6-1000 مدل   )Barmag(
2000  استفاده گردید. تنظیمات ماشین در جدول1 

آمده است.

40/10/1واحد سنجشتنظیمات ماشین

ºC170دمای هیتر

º29زاویه پیچش

نسبت سرعت 
1,75دیسك به سرعت نخ

Under feed6,6

rev/min1,5دور غلتك روغن زن

m/min540سرعت تولید

3,055کشش اولیه

1,125کشش ثانویه

0-6-1سیستم دیسکها

mm9ضخامت دیسك

جدول 1- تنظيمات ماشين تكسچرايزينگ

1.  Reversible Shrinkage
2. Irreversible Shrinkage
3. manich

تکنولوژی 
نساجی
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2-3- روش ارزيابی :
2-3-1- سنجش خواص جمع شدگي :

 )Hatra( جمع شدگي نمونه ها توسط روش هاترا
انجام گرفت. در ابتدا نخ توسط دستگاه كلاف پیچ به 
اندازه استاندارد برداشت می شود.دستگاه شامل لوله 
ای شیشه ای همراه با خط كشی كه بر روی لوله قرار 
مختلف  نخهای  برای  استاندارد  های  وزنه  و  گرفته 

تغیرات اعمالی روی نخ ۴0 دنیری

آرایش 
دیسك ها

دمای 
ºCهیتر

كشش     
آرایش D/Yثانویه

دیسكها

480

1701.1251.750-6-1
510
540
570
600

540

150

1,751.1250-6-1

160

170

180
190

170

1.115

1.750-6-1
1.120
1.125
1.130
1.135

1.125

1.55

0-6-1
1.65
1.75
1.85
1.95

1.75

0-4-1
0-5-1
0-6-1
0-7-1

جدول2- متغيرهای اعمالی در نخ40 دنير 

است كه در جدول3 آورده شده است.
سنجش  خواص  تجعدی با توجه به استاندارد2390 

ملي ایران انجام شد]8[.

2-بحث و نتيجه گيری
جداول  4 ، 5، 6 ، 7 و 8 تغییرات جمع شدگي الیاف 
با تغییر پارامترهاي مختلف ماشین تكسچرایزینگ را 

نشان مي دهد.

همانطور كه از جدول 4 پیداست با افزایش سرعت به 
صورت بسیار جزئي افزایش جمع شدگي داشته ایم.

جدول 5 میزان جمع شدگي در كشش هاي مختلف 
دهد. مي  نشان  را  تكسچرایزینگ  ماشین  روي 

نسبت  افزایش  با  پیداست  جدول  از  كه  همانطور 
كشش، جمع شدگي كاهش مي یابد.

جدول 6 میزان جمع شدگي در دما هاي مختلف هیتر 
ماشین تكسچرایزینگ را نشان مي دهد. با افزایش 

دما، جمع شدگي افزایش مي یابد.

جدول 7 میزان جمع شدگي در D/Y هاي مختلف را 
نشان مي دهد. با افزایش D/Y، جمع شدگي افزایش 

مي یابد

جدول 8 میزان جمع شدگي در آرایش هاي فریكشني 
جدول  از  كه  دهد.همانطور  مي  نشان  را  مختلف 
دهنده،  تاب  هاي  دیسک  تعداد  افزایش  با  پیداست 

جمع شدگي افزایش مي یابد.
تغییرات  روند  بیانگر  نیز   5 و   4  ،3  ،  2،  1 اشكال 

براساس تغییر پارامترها مي باشد.

جدول 3- طول كلاف و وزنه های مورد 
استفاده برای دو نمره نخ

40den

50mطول کلاف

4grوزنه کوچك

363grوزنه بزرگ

نمره ویژگي

جدول 4- ميزان جمع شدگي 
در سرعت های مختلف

)m/min(سرعت)%(جمع شدگي

48034.5
51034.8
54034.7
57034.5
60035

جدول 5- ميزان جمع شدگي در
كشش هاي  مختلف

جمع شدگي)%(نسبت كشش

1.11535.2
1.12034.8
1.12534.7
1.13034.1
1.13533.6

جدول 8- ميزان جمع شدگي در آرايش هاي 
فريكشني مختلف

جمع شدگي)%(آرایش فریكشني

1-4-033.6
1-5-034.4
1-6-034.7
1-7-036.3

جمع شدگي)%(دما

15032.1
16033.6
17034.7
18036.8
19037.4

جدول 6- ميزان جمع شدگي 
در دما هاي  مختلف

D/Y)%(جمع شدگي

1.5533
1.6533.5
1.7534.7
1.8534.9
1.9535.4

جدول 7 ميزان جمع شدگي در 
D/Y هاي مختلف
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پي نوشت ها: 
1. كارشناس ارشدنساجی، دانشگاه آزاداسلامی واحدجنوب

2. دانشیار،دانشگاه آزاد اسلامي واحد علوم و تحقیقات
3. استادیار،دانشگاه آزاد اسلامي واحد جنوب

كلمات كلیدي
 ،  D/Y، كشش   ، حرارت  درجه   ، سرعت   ، تكسچرایزینگ  نایلون،  نخ 

فریكشن،جمع شدگي

سرعتهای  در  را  شدگي  جمع  تغییرات    1 شكل 
مختلف نشان می دهد. مطابق نتایج ، تغییرات جمع 
شدگي بر حسب تغییرات سرعت بسیار كم مي باشد.

نسبت كشش  در  را  تغییرات جمع شدگي  شكل 2 
، جمع  نتایج  مطابق  دهد.  نشان می  هاي مختلف 
شدگي نخ 40 دنیر با افزایش نسبت كشش كاهش 
به   1.135 برابر  كشش  نسبت  در  كه  یابد  مي 

33.6% مي رسد.

نتيجه گيری:
توان  می  تحقیق  این  در  آمده  عمل  به  بررسی  با 
دریافت كه  افزایش سرعت در نخ پلی آمید 6 باعث 
افزایش استحكام می شود .افزایش در استحكام را 
می توان به واسطه افزایش آرایش یافتگی زنجیره 
افزایش  با  شدگی   جمع  دانست.  مولكولی  های 
سرعت روند كاهشی دارد. كاهش در جمع شدگی  
مولكولی   های  زنجیره  منظم  آرایش  افزایش  به 
مربوط می شود. بر اساس نظریه میسون با افزایش 
سرعت ، استحكام افزایش و ازدیادطول كاهش می 

یابد.
همانطور كه در جدول 7 مشاهده می شود با افزایش 
شدگی   جمع  ولی  افزایش  استحكام  نخ  در  كشش 
الیاف  كشیدن  دهد.  می  نشان  محسوسی  كاهش 
زنجیره های مولكولی در محور لیف باعث افزایش 
و  استحكام  افزایش  نتیجه  در  و  شدن  كریستالی 

كاهش جمع شدگی  می شود. به نظر می رسد روند 
نخ  در  موجود  زیاد  تنش  دلیل  به  حاصله  كاهشی 
درناحیه كشش است. با توجه به نتایج به دست آمده 
از تحقیقات موخرجی و هاتاچاریا كه كاهش جمع 
كشش  افزایش  با  را  استحكام  افزایش  و  شدگی  
نشان می دهند، می توان گفت این مساله با نتایج 

به دست آمده تطبیق می كند.
با افزایش دما استحكام كاهش یافته و جمع شدگی  
روندی  افزایشی دارد.این نتایج به خوبی با تحقیقات 
150درجه  از  دما  افزایش  كند  می  مطابقت  دیپاك 
موجود  تكمیلی  مواد  سانتیگراد سبب خشک شدن 
در نخ شده و دمای بیش از 190 درجه سانتیگراد به 
دلیل نزدیک شدن به دمای نرم شوندگی پلی آمید 
6 ، تغییرات در ساختار مولكولی را به سویی سوق 
گشته  كششی  خواص  كاهش  سبب  كه  دهد  می 
در  تغییر  دارد  همراه  به  نیز  را  پارگی  فیلامنت  و 
استحكام نخ با افزایش میزان كشش به دلیل كمتر 
شدن تنش روند بهتری داردو به همین دلیل تجعد 
توسط  نیز  تجعد  تغییرات  یابد  می  كاهش  نخ  در 
تجعد  افزایش  كه  گرفته  قرار  بررسی  مورد  دیپاك 
دیپاك  تحقیقات  با  هیتر  حرارت  درجه  افزایش  با 

موافقت دارد .
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