
کشش  تحت  نخ  چند  یا  دو  دولاتابی،  واحد  در 
پلاستیکی  دوک  روی  معینی  متراژ  با  و  یکسان 
استوانه‌ای پیچیده می شود که جهت تغذیه به واحد 

بعدی )دستگاه دولاتابی (آماده می گردد.
ذیل  به‌شرح  دولا  نخ  تولید  در  عوامل  مهم ترین 

است:

1-تنظیم میزان کشش:
نخ ها  به  نیرو   cN  20 حدود  نیاز  مورد  شکل  به 
اعمال شود و حتی المقدور کشش هر دو نخ یکسان 

باشد و در تمام طول پیچش بسته ثابت بماند. 
در صورتی که کشش  نخ ها یکسان ولی مقدار آن 
به صورت شل  دولا  نخ  باشد  معمول  از حد  کمتر 
آن  قطر  و  شده  پیچیده  پلاستیکی  دوک  روی 
عدم  احتمال  و  می شود(  )پفکی  می یابد  افزایش 
دارد؛  وجود  دولاتابی  کاسه  داخل  آن  قرارگیری 
همچنین ممکن است به علت نزدیکی بیش از حد 

نخ به لبه کاسه باعث پارگی آن شود.
همان طور که در شکل شماره 1 دیده می شود، در 

تکنولوژی نساجی

صورتی که کشش نخ ها یکسان نباشد احتمال ایجاد 
پا ملخی تک‌لا وجود دارد و نخ شل تر باشد به دور 

نخ سفت تر پیچیده و یا حلقه می شود.
در نخ شماره 1 کشش هر دو نخ یکسان بوده لذا نخ 
به شکل مطلوبی دولا شده است ولی در نخ شماره 
به شکل  نخ ها  کشش،  نبودن  یکسان  به علت   2
نامطلوبی کنار هم قرار گرفته‌اند.   مشکل موجود 
نخ ها  از  یکی  که  است  دلیل  این  به   2 در شکل 
در مسیر درست قرار نداشته و از زیر دیسک های 
زیر  در  الیاف  و  پرز  یا وجود  و  کشش خارج شده 
دیسک، کاهش فشار بر روی نخ را به همراه آورده 

است.
2-تنظیم متراژ معین از دوک

به منظور تولید دوک با قطر مشخص و ثابت به 

نحوی که داخل کاسه دولاتابی به راحتی قرار گیرد، 
باید حدود 5 میلی متر از طرفین با لبه کاسه فاصله 
داشته باشد. برای تولید نخ نمره 30 متراژ 22650 
متر و نخ نمره 40 متراژ 30500 متر در نظر گرفت

3-کنترل تعداد لای نخ
در صورت پاره شدن یکی از سرنخ ها واحد متوقف 

واحد دولا تا�بی )لاکنی و تابندگی( در ریسندگی
  قاسم حیدری، کارشناس ارشد �تکنولوژی نساجی
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می شود. در تمام قسمت های دوک نباید نخ تک لا 
وجود داشته باشد. 

4-تغذیه مثبت و منفی
در صورتی که نیاز به استفاده از نخ لایکرا در واحد 
دولاکنی، لازم است تغذیه آن به صورت صحیح و با 

5-سیستم تغذیه نخ لایکرا و راهنماهای مربوطه 
6-حلقه بالن‌گیر و تیغه تل‌گیر نخ 

7-سنسورهای پارگی نخ یک‌لا و قیچی قطع کن 
8-مانیتور دستگاه و تنظیمات مربوطه 

1-8- تنظیم متراژ دوک 
2-8- تنظیم نمره نخ 

3-8- تنظیم سرعت تولید  
4-8- ثبت مقادیر تولیدی دستگاه 

در این قسمت مهمترین پارامتر دوک نخ دولا تعیین 
می شود که متراژ آن که برابر m 22650 است.

 نمره نخ یک لاNe 30  نیز در این صفحه وارد و 
تنظیمات جهت کل واحدها 1-44 تعیین می شود. 

استفاده از موتور های جداگانه انجام گیرد. در صورت 
تغذیه نخ لایکرا به صورت معمولی به‌دلیل کشسانی 
بیش از حد، طول نخ هنگام پیچش به روی دوک 
چند برابر شده و باز شدن نخ در فرایند دولاتابی 
باعث تجمیع نخ های دولا و در نهایت پارگی نخ 

می شود. 

اجزای دستگاه لاکنی:
1-درام و راهنمای سرامیکی 

2-کرادل و آداپتورها 
نخ  دوک های  گیری  قرار  )محل  دوک ها  3-مقر 

یک‌لا و نخ لایکرا( 
4-سیستم اعمال کشش روی نخ ) دیسک و وزنه
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محمدخواجه مهریزی/  زهرا طالبیان/ زهراشاهی صدرآبادی 

تنظیمات مربوط به سرعت نهایی درام(
speed 900m /nim ، نحوه پیچش ضدنواری، 
درصد Ribbon breaker 15) و سرعت اولیه(  
) و متراژ آن(     nim/m  500 speed Initial
در شکل    Initial  speed  meter  200  m
از   200 m مقدار  واقع  در  داده شده که  نشان   5
استارت   500  m/nim با سرعت  دوک  هر  اول 
شده  سپس به سرعت نهایی می رسد.  به منظور 
 15 تا  درام  سرعت  نواری،  پیچش  از  جلوگیری 
درصد تغییر می کند که این تغییر سرعت منجر به 
جابجایی محل پیچش نخ شده و از پیچش نواری 

جلوگیری می کند. 

 دستگاه دولاتابی 
نخ دولای  به  دادن  تاب  دستگاه دولاتابی وظیفه 

حاصل از دستگاه  لاکنی را به عهده دارد. 
اجزای این دستگاه عبارتند از:  

1-سیستم محرک اسپیندل درام موتور ، اینورتور ، 
گیربکس،دنده های تاب و...(

2-کرادل و آداپتور ها و فنر کرادل 
3-درام و آپرون 

4-میله تراورس و راهنمای سرامیکی  
5-دنده اورفید OVER FEED جهت تنظیم 

شل و سفتی بوبین 

6-اسپیندل و اجزای مربوطه )کپسول، فنر و...(
7-کاسه و محل نخ رزرو  

8-دم خوکی و نحوه تنظیم ارتفاع آن  
اسپیندل،   )سرعت  مربوطه  تنظیمات  و  9-مانیتور 

شماره لات ، نمره و...(

 سیستم انتقال حرکت دستگاه دولاتابی 
که  اسپیندل  و  کاسه  به  حرکت  انتقال  1-نحوه 

توسط تسمه سرتاسری انجام می شود .
2-نحوه انتقال حرکت به درام و قسمت پیچش نخ 
که توسط دنده و تسمه دندانه دار  صورت می‌گیرد.

انجام  مربوطه  دنده های  تغییر  توسط  تاب  تغییر 
  2S=63 1 وS=31 می شود که شامل دو دنده ثابت
و یک پولی هرزگرد بوده که محل قرارگیری آنها 
با توجه به محدوده تاب مورد نیاز متفاوت می باشد 
نیز جهت   1Wو  2W متغیر  دنده  دو عدد  ضمنا 
تغییر مقادیر تاب موجود می باشد  در صورتی که 
اهرم تنظیم درجه در موقعیت 1 قرار بگیرد ، سطح 
از روی چرخ مدرج کمتر شده  نخ عبوری  تماس 
روی دوک  پیچش  هنگام  در  نخ  مقدار کشش  و 
افزایش می یابد، دوک سفت تر می شود و بالعکس. 

در صورتی که تسمه انتقال حرکت به درام شل شود 
احتمال لغزش دندانه های تسمه روی چرخ‌دنده ها 
نیروی  انتقال   عدم  امر  این  که  می یابد  افزایش 
حرکت  درام،   شفت  به  کامل  طور  به  گیربکس 
نوسان  و  تاب  افزایش  نهایت  در  و  درام  آهسته 
آن می گردد.  در صورتی که حرکت اهرم و میله 
راهنمای سرامیکی با اشکال روبرو شود، منجر به 
توقف تراورس و پیچیده شدن نخ به صورت نواری 

روی دوک می شود.
در صورتی که خروج  اینورتور دستگاه از مدار، دور 
کاسه برابر 11801 خواهد بود ولی طبق شکل 13 
به  اینورتور  به موتور توسط  فرکانس برق ورودی 
66 درصد کاهش یافته و دور اسپیندل تقریبا 8000 
خواهد بود معمولا تاب اسمی جدول 14، حدود 20 
واحد کمتر از تاب مورد نیاز تنظیم می گردد به طور 
و   1W=  31 دنده های  از   560 تاب  جهت  مثال 
معادل  اسمی  تاب  که  می شود  استفاده   2W=56

541 می باشد. 
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