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عیوب نخ از ویژگی های بسیار مهمی هستند که بر روی راندمان ریسندگی و بافندگی و ظاهر پارچه تأثیر می گذارند. عیوب نخ در شکل ها و اندازه های مختلف 
در تمام مراحل فرآیند ریسندگی بوجود می آید که برای کنترل آ ن، علل و معلول هایش را شناخت. عیوب نخ بر اساس طول و قطرشان کلاس بندی می  شوند 

که در شکل زیر نشان داده شده اند:

آموزش

ریشه یابی عیوب نخ به روش کلاس بندی عیوب
تهیه و تنظیم: قاسم حیدری1

 طی عملیات بوبین پیچی)پیچیدن نخ از روی ماسوره بر روی بوبین( ، این عیوب شناسایی می شود و به صورت نمودار کلاس بندی شکل یک نشان داده می شود:
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 جهت ریشه یابی و برطرف این عیوب، طی دستورالعمل Classmate ارائه شده، 
می توان سرنخ هایی از محل وقوع آنها پیدا کرد و آن را رفع نمود.

اگر یک خط قطري از D1 تا A4 کشیده شود عیوبي که زیر این خط هستند بطور 
کامل از طریق مواد اولیه و ماشین کاردینگ و شانه بوجودآمده اند.در صورتي که عیوب 

بالاي این خط معمولا ناشي شده از drg & spg مي باشد.
عیوب قابل اعتراض:

 & B4 & A4 عیوبي که خیلي ضخیم و بلند مي باشندآنها شامل عیوب مناطق
D4,D3 & C4,C3 هستند.

عیوب مواد اولیه :
 D2,D1 & C2,C1 & B2,B1 & A3,A2,A1 عیوبي که شامل مناطق

هستند.
 D4,D3,D2,D1& C4,C3,C2,C1 عیوب کششي : عیوبي که شامل مناطق

هستند.
دلایل ایجاد عیوب نقاط کلفت طول کوتاه:

*بازکنندگي و باک کنندگي ناکافي در حلاجي وکاردینگ
* مخلوط کردن نامناسب الیاف

*مواد اولیه نامناسب
*تنظیمات نامناسب و نادرست در کاردینگ

*اجزاء معیوب در کاردینگ و یا خرابي یکي از اجزاء کاردینگ
* تنظیمات نادرست و اجزاء نادرست در فلایر و رینگ

دلایل ایجاد عیوب نقاط کلفت طول بلند
*وجود گلوله الیاف بازنشده در حلاجي یا در فتیله  هاي کاردینگ

* عدم اعمال عملیات کاردینگ مناسب و باز شدگی نامناسب الیاف و عدم موازی شدن 
الیاف در کاردینگ

* تنظیمات نامناسب در پاساژ و نایکنواختی در فتیله
*تنظیمات نامناسب کشش و تنشن پیچش نیمچه نخ در قطرهای مختلف بوبین فلایر

*بیوند نامناسب در فلایر ورینگ
*خرابي یا نامناسب بودن اجزاء ریسندگي

دلایل ایجاد عیوب نقاط نازک طول بلند
* ریزش مفرط تار عنکبوتي در کاردینگ

*شکستگي و ترک زیاد و مشکلات دیگر تابرول در پاساژ
*ایجاد کشیدگي فتیله در قفسه فلایر یا شکافتن لایه فتیله در قفسه فلایر

*وجود مشکلات در تنظیمات و اجزاء و قطعات فلایر
*ایجاد کشیدگي نیمچه نخ در قفسه رینگ از طریق ممانعت از چرخش آزاد و مستقل 

نگهدارنده بوبین)بوبین هلدر( 
*کشش بیش از حد در هنگام پیچش )در فلایر،رینگ،اتوکنر(

دلایل افزایش برز)هیرنس( در نخ
*نوع و مدل و میزان آسیب دیدگي سطح عینکي و شیطانک. زبري و خشني سطوح 

)ناشي از قطعات معیوب( باعث زبر شدن نخ مي گردد.
* فضاي باز بین میز عینکي و ریل ماسوره بر نباید خیلي کم باشد؛ در ای نصورت 
شیطانک با الیاف قطع شده مربوط به نخ تولیدی روي ماسوره برخورد کرده و الیاف 

داراي شارز الکتریسیته ساکن مي گردد.
* بالون گیرها و راهنماهاي نخ در رینگ با کشش نخ تناقص داشته باشد؛ اصطکاک 
زیاد و شدید بین بالون نخ وبالون گیر رینگ و همچنین برخورد با جداکننده بالون که می 

تواند ناشي از انتخاب شیطانک سبک باشد.
*هم مرکز بودن نادرست عینکي با ماسوره نخ که نتیجه آن ایجاد یک سطح زبر در 
محل باریک عبور نخ از زیر شیطانک است که به لبه شیطانک با نخ تماس و درگیری 
بیشتری ایجاد کرده و به آن خراش وارد ساخته وآنرا زبر مي کند. این عیوب می تواند 

ناشي از ساعت کارکرد زیاد شیطانک هم بوجود آید.
*اصطکاک در نخ ناشي از سنگیني خیلي زیاد شیطانک

* سُرخوردن روي سطوح زبر عینکي )ناشي از فرسایش بیرون عینکي(

براي کاهش عیوب کمیاب، موارد ذیل باید رعایت گردد:
1-استفاده کردن از تعداد نقاط زنندگي مناسب براي نوع بنبه مصرفي جهت دستیابي به 

بهترین بازکنندگي و بهترین تمیزکنندگي
2-تمرکز بر صحت عملکرد عملیات کاردینگ الیاف و کاهش نسبت تولید براي دستیابي 

به باک کنندگي بهتر و بازکنندگي وجدا سازي الیاف از یکدیگر
3-استفاده از حداکثر سرعت سیلندر و حداکثر سرعت فلت

4-افزایش میزان استخراج ضایعات در زمان عملیات کاردینگ به جهت کاهش بزرگي 
. B و A عیوب

5-افزایش میزان استخراج نویل در زمان عملیات شانه براي جداسازي بیشتر نب و 
C و B و A قلاب )حلقه( الیاف به جهت کاهش عیوب

6-بهینه یابی بارامترهاي مراحل مختلف ریسندگي
7-استفاده از اورهد کلینر جهت کاهش عیوب طول موج بلند

8-نگهداري خوب ماشین آلات وتمیز نگهداشتن سالن ریسندگی، نظافت مرتب سیستم 
کشش ماشین)یک بار در هفته( ، دوري کردن از تجمع الیاف در گوشه ها و تمیزکننده 
شیطانک، استفاده از آبرون مناسب و اختصاصي سیستم کشش بدون هیچگونه صدمه 
دیدگی، ترک در سطح و نظافت کامل و تک به تک اسپیندل هاي فلایر از برز بعد از 

هر داف

پینوشت
1- فوق لیسانس نساجی از دانشگاه پلی تکنیک تهران


