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  چكيده  
  

در ريسندگي ماشيني پارامترهاي مختلف فرايند تشكيل نخ بهتر و يكنواخت تر از روش دستي كنترل شده و                  
دليل اين امر متفـاوت     . مين علت نحوه استقرار الياف در مقطع نخ دست ريس و ماشين ريس متفاوت است               ه به

  .    وارده بر آنها هنگام ريسندگي مي باشدبودن كنترل الياف و نيروهاي 
ريـسندگي هـوژه توليـد و        ماشـينهاي    بوسـيله   Nm 5به نمـره    ) صنعتي(ماشين ريسي   پشمي  نخ  در اين پروژه    
نخ نيمه صنعتي كه نيمي از چرخـه توليـد          همچنين  . گرديدمعادل آن تهيه    ريسي با نمره و تاب       سپس نخ دست  

 و در نهايت پـس  ه  شدتهيهبا آنها  ريس است جهت مقايسه       آن شبيه دست   آن همانند ماشين ريس و نيم ديگر      
  ، چگـونگي توزيـع اليـاف در مقطـع نـخ           از آنها عكس برداري   تهيه مقاطع نخ و      ، در رزين  ها نخ از قالب گيري  

    .      مطالعه شد
ياف بيشتري در مركز    نخ ماشين ريس متراكم تر و نسبت به دو نخ ديگر تعداد ال            نتايج آزمايشها نشان داد كه      

و فراواني الياف در پوسته بيـشتر بـوده   ريس  دستنخ اما در   . خود داشته و تمايل الياف به مركز نخ بيشتر است         
گـاهي تمايـل بـه پوسـته و گـاهي           تر از دو نخ ديگر بوده بطوري كه         رفتار نخ نيمه صنعتي نامنظم      . پفكي است 

به نخ دستريس   چهارگانه  عيت شعاعي و فراواني الياف در نواحي         از لحاظ موق   .ددا به مركز از خود نشان       تمايل
 همچنـين اليـاف در مقطـع نـخ دسـتريس بطـور يكنواخـت             .بـود شباهت بيشتري داشته و همانند اين نخ پفكـي          

نحـوه  نظـر   از   نيمـه صـنعتي   رفتار نخ   . ي مشاهده شد  توده ا  حالت    ولي در نخ ماشين ريس كمي      پراكنده گشته   
  . نخ مابين دو نخ ديگر بودمقطع ر قرارگيري الياف د
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  مقدمه  
  

مـي   به يكـديگر متـصل   اعمال تابتعريف ساده نخ آن است كه تعدادي الياف در كنار هم قرار داده شده و با     
اين عمل ابتدا از حركت و چرخش دستها شروع و تا ريسندگي از طريق دوك نخ ريـسي ادامـه يافـت و                       . شوند

 بيـشتر نـزد عـشاير       مي شود   كه كليه مراحل آن با دست انجام      نخ  اين  . يسندگي منتهي شد  در انتها به چرخهاي ر    
نحوه قرارگيري الياف    از لحاظ    خواص اين نخ با نخ ماشين ريس         .ريس ناميده مي شود    مرسوم بوده و نخ دست    
مـي توانـد    ه  حد پـارگي، پـرز و غيـر        خواص مكانيكي همچون استحكام، ازدياد طول تا        در مقطع نخ و همچنين      

 متفاوت بودن تنش ريسندگي و آرايش الياف و يكنواختي آنها در اين دو              تلاين امر مي تواند بع    . متفاوت باشد 
حداكثر تاب در ريسندگي دستي بـا       . نخ و عدم كنترل دقيق الياف در مثلث ريسندگي در ريسندگي دستي باشد            

با واژه هاي نخ كـم تـاب        دست ريس    ريسنده   .د تاب نخ  مي باش     ايربپا ملخي شدن مشخص گرديده و كنترلي        
اين موضوع نيز مي تواند بـر كيفيـت نـخ دسـت ريـس               . تاب آشناست و نمي تواند تاب را دقيقا تنظيم نمايد          پر و

خواص مكـانيكي ايـن دو      برخي از   مقايسه   در منابع مورد بررسي      اي نشان داده كه   مطالعات كتابخانه   . موثر باشد 
ي مكانيكي نخ تـا چـه انـدازه     ه توزيع الياف در مقطع آنها چه تفاوتهايي داشته و ويژگيها  ولي اينك ه  نخ انجام شد  

از سوي ديگر با توجه بـه اينكـه در بعـضي            . مطالعه اي انجام نشده است     وابسته اند    به نحوه استقرار الياف در نخ     
 بصورت  توليديه و نخ    ريس از پشم حلاجي شده بصورت صنعتي استفاده شد         مناطق كشور براي تهيه نخ دست     

  .  دو نخ ديگر مقايسه شده است  اين نخ نيز تهيه و با نيمه صنعتي مي باشد

             

  


