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نخ‌های مغزی دار را می توان با استفاده از سیستم ریسندگی رینگ، چرخانه ای، اصطکاکی و جت هوا تولید نمود؛ در این میان ریسندگی 
رینگ قدیمی ترین روش تولید به شمار می آید. هدف از این تحقیق، بررسی فرآیند تثبیت حرارتی خشک و بخار اشباع نخ‌های مغزی دار 
با رویه پنبه و مغزی نخ فیلامنت پلی استر 70 دنیر کشیده شده بر روی میزان تاب زندگی و خصوصیات کششی است. در فرآیند تولید 
نخ‌های مغزی دار، کشیدگی اولیه اعمالی به جزء مغزی، در دو سطح 0 و 45 گرم و فاکتور تاب انگلیسی، در دو سطح 3/5 و 4/0 تغییر داده 
شد. دمای تثبیت خشک نیز در سه سطح 120، 150 و 180 درجه سانتیگراد بود. در مجموع 16 نمونه متفاوت حاصل شد. آزمایش‌های 
تاب زندگی و خصوصیات کششی قبل و پس از فرآیند تثبیت بر روی نمونه ها انجام گرفت و درنهایت با استفاده از آزمون‌های آنالیز واریانس 
یک طرفه، توكي1 و دانكن2، اختلاف بین نتایج از نظر آماری مورد بررسی و تحلیل قرار گرفت. نتایج حاصله نشان دهنده‌ی کاهش محسوس 
میزان تاب زندگی نخ‌ها پس از فرآیند تثبیت بود. نمونه های تثبیت شده با استفاده از بخار اشباع کمترین میزان تاب زندگی را در مقایسه 

با روش خشک در دماهای مختلف نشان دادند.  

1- مقدمه
ریســندگی نخ های مغزی دار، دارای سابقه ای بسیار طولانی 
می‌باشد. این نخ ها از دو نوع ليف تشکیل شده اند، به طوری‌که 
یک نــوع در مرکز نخ قرار گرفته و مغزی نخ را تشــکیل داده 
و نــوع دیگر رویه نــخ را شــکل می‌دهد. در واقــع این جزء، 
پوشاننده جزء مغزی محســوب می‌گردد. به طور کلی نخ های 
مغزی دار به دو دســته نرم،ی عنی نــخ های با مغزی فیلامنت 
کشسان، و سخت،ی عنی نخ‌های با مغزی فیلامنت غیر کشسان 
تقســیم می‌شــوند]1،2[. در نخ‌های مغزی‌دار سخت، معمولًا 
از فیلامنت‌های نایلون و پلی اســتر به عنــوان جزء مغزی و از 
الیاف استیپل به عنوان جزء رویه استفاده می شود. به طور کلی 
نخ‌های مغزی‌دار جهت بهبود خواص فیزیکی مانند اســتحکام 
و ازدیاد طول تا حد پارگی، مقاومت سایشــی، افزایش قابلیت 
تکمیل‌های شیمیایی و خصوصیات زیبایی و راحتی منسوجات 

استفاده می‌شــوند. در حقیقت در نخ‌های مغزی‌دار، جزء رویه 
باعث زیبایی، راحتی و تکمیل مناسب منسوج و جزء مغزی نیز 
خصوصیات فیزیکی مناسب منسوج را تأمین می نماید. نخ‌های 
مغزی دار می‌توانند توســط ماشین های ریسندگی اصطکاکی، 
جت هوا و رینگ اصلاح ‌شــده تولید شوند؛ البته معمول ترین 
روش تولید این نخ ها بر روی ماشــین های رینگ اصلاح شده 

می باشد]3[. 
نخ های مغزی دار کــه دارای جزء مغزی فیلامنت و جزء رویه 
اســتیپل هستند، کاربردهای بســیار زیادی دارند. ویژگی‌های 
خاص این نوع نخ‌ها باعث استفاده از آنها در منسوجات صنعتی، 
پارچه‌های پوشاکی سبک، منسوجات ضد آب، نخ‌های دوزندگی 
و غیره شده اســت]3،4[. تحقیقات متفاوت و وسیعی بر روی 
خصوصیات نخ‌های مغزی‌دار صورت‌گرفته است]9 -3[ . جدی و 
همکارانش تاثیر پارامترهای تولید، فاکتور تاب و کشیدگی اولیه 

1- Tukey
2-Duncan
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جزء مغزی را برروی خصوصیات فیزیکی و مکانیکی نخ‌های مغزی دار حاوی جزء 
مغزی نایلون و جزء رویه پنبه مورد بررسی قرار دادند]5[. خصوصیات پارچه های 
بافته شده از نخ‌های مخلوط پنبه - پلی استر متداول و مغزی دار توسط راپنیکر و 
همکارانش مورد بررسی قرار گرفت]6[. خصوصیات نخ‌های مغزی دار تولید شده با 

استفاده از سیستم سایرو نیز توسط پوراحمد و همکارانش مطالعه گردید]7[.
خصوصیت پا ملخیی ا تاب زندگی نخ در واقع ناشــی از گشتاور نخ بوده که حین 
کمانش پیچشی آن اتفاق می‌افتد، به گونه‌ای که در اثر آن نخ در خود جمع شده 
و در خلاف جهت تاب، در هم می‌تابد. هرگاه دو سر نخی که دارای تاب می باشد 
به صورت آزادی ا تحت کشش اولیه کم بهی کدیگر نزدیک گردد، قسمت میانی نخ 
که در حال دولا شدن است، به صورت U شکل درآمده و بهی کباره تعادل خود را 
از دست می دهد. در نتیجه این عمل، دو ساق نخ دور هم پیچیده و حلقه هایی را 
به وجود می آورند. این حلقه‌ها اصطلاحاً "پا ملخی" نامیده شده و نخی را که دارای 
این خاصیت باشد، " نخ تاب زنده" می نامند. به این پدیده نیز "پدیده تاب زندگی" 
اطلاق می گردد. محل ایجاد حلقه، تعداد حلقه ها و جهت چرخش نخ نیز از عوامل 

تعیین کننده میزان تاب زندگی نخ می‌باشند]10،11[.
واژه تثبیت برای توصیف ثباتی ک ســاختار دری ک شکل خاص به کار رفته و به 
شکل تعادلی کهی ک ماده نساجی می‌تواند به خود بگیرد مربوط بوده و اصطلاح 

"درجه تثبیت" نیز مشخص‌کننده میزان دستیابی به این قابلیت می باشد.
تثبیت به ســه نوع با نام های موقت، نیمه پایدار و دائم طبقه بندی می‌شــود که 
تفاوت آنها در میزان انرژی لازم برای برگشــت به حالت اولیه مربوط می باشــد. 
تثبیتی که پایداری آن برای مصارف عادی کم باشد )مانند قرار گرفتن در معرض 
نور، گرما، عملیات مکانیکی متوســط، خیس شــدن و تغییرات رطوبت تثبیت( 
تثبیت موقت نامیده می شود. تثبیت نیمه پایدار در مصارف عادی مقاوم می باشد، 
اما با عملیات های شدیدتر می تواند به حالت اولیه برگردد. تثبیت دائم نیز شامل 
تغییرات ساختاری بوده و به طور کلی بدون آسیب رسانی به ساختار لیف نمی‌تواند 

به حالت اولیه برگردد.
اتفاقاتی که در فرآیند تثبیت گرمایی رخ می دهد، به شرح زیر می‌باشد]12[:

1. ضعیف شــدن پیوندهای بین مولکولــی و افزایش تحرک جزء جزء المان‌های 
ساختاری در دمای بالاتر.

2. افت تنش در اثر حرارت.
3. تثبیت ســاختار و تشــکیل دوباره پیوندها در مکان جدید به هنگام 

سرد نمودن نخ.  
پژوهش های صورت گرفته توسط مولفین این مقاله حاکی از آن بود که تاکنون 
تحقیقی در زمینه بررســی شرایط تثبیت نخ‌های مغزی‌دار صورت نگرفته است؛ 
لذا در این تحقیق تاثیر فرآیند تثبیت حرارتی در دو حالت خشــک و بخار اشباع 
بر روی خصوصیات کششی نخ‌های مغزی دار حاوی جزء مغزی پلی استر کشیده 
شــده با نمره 70 دنیر و جزء رویه پنبه مورد بررسی قرار گرفت. بر این اساس در 
فرآیند تولید نخ‌های مغزی دار، کشیدگی اولیه به جزء مغزی اعمال شده و فاکتور 
تاب انگلیسی تغییر داده شد. تثبیت نمونه ها نیز با استفاده از دو روش خشک و 
مرطوب )بخار اشباع( انجام گرفت. در نهایت نیز بررسی آماری نتایج با استفاده از 

آزمون های توكي و دانكن صورت گرفت.

2- تجربیات
پارامترهای متغیر جهت تولید نخ های مغزی دار در این پژوهش عبارت از کشیدگی 

اولیه اعمالی به فیلامنت مغزی و تاب نخ مغزی دار بودند. در این تحقیق از نخ‌های 
مغزی دار با رویه پنبه  با نمره نیمچه نخ 1/03 هنک و مغزی پلی اســتر کشیده 
شــده1 با نمره 70 دنیر استفاده شد. نمونه‌ها با کشیدگی اولیه صفر و 45 گرم و 
فاکتور تاب انگلیسی 3/5 و 4 تولید شدند.  نمره اسمی جزء رویه در این نمونه‌ها 
نیز 16 انگلیســی انتخاب شد. بنابراین 4 نمونه نخ تولید گشت که در کشیدگی 
اولیه و فاکتور تاب تفاوت داشتند. به هریک از نمونه ها نیز مطابق جدول 1،ی ک 

کد اختصاص داده شد.

جدول1- کد اختصاص داده شده به نمونه ها براساس پارامترهای تولید

1234کد نمونه
045045کشیدگی اولیه )گرم(

3/53/544فاکتور تاب )انگلیسی(
13/2813/5612/8813/20نمره نخ )انگلیسی(

ماشین ریســندگی رینگ جهت تولید نخ های مغزی دار مطابق شکل1 
اصلاح شــد ]3[. بدین منظور بر روی ماشین ریسندگی رینگ راهنمای 
ســرامیکی )1( و کشش‌دهنده دیســکی فیلامنت جزء مغزی )2( نصب 
گردید. راهنمای ســرامیکی در نزدیکی غلتک کششــی جلو به گونه‌ای 
تنظیم شد که جزء مغزی درمرکز رشته کشش دیده، الیاف تغذیه شود. 
راهنمای ســرامیکی با استفاده ازی ک تسمه فلزی به میله سرتاسری )4( 
بر روی ماشــین ریسندگی رینگ نصب شــد. برای اعمال کشیدگی به 

فیلامنت تغذیه‌شونده نیز از واشرهای 15 گرمی استفاده گردید.

شکل1- نمای شماتیکی از روش مورد استفاده برای تولید نخ‌های مغزی‌دار]3[

1- Fully Drawn Yarn (FDY)
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تثبیت خشــک در ســه دمای 120 و 150 و 180 درجه سانتیگراد و به 
مدت 5 دقیقه انجام شــد. جهت انجام تثبیت نیز از دســتگاه خشك كن 
آزمايشــگاهی استفاده گردید. برای تثبیت نخ، آن را با كشش ثابت به دور 
سینی فلزی مشبک دستگاه پیچیده و سینی درون دستگاه قرارداده شد، 
سپس درجه دستگاه بر روی دمای مورد نظر و زمان 5 دقیقه تنظیم گشته 
و نخ تحت حرارت خشک تثبیت شد. به منظور انجام تثبیت مرطوب، ابتدا 
نمونه ها بر روی بوبین های فلزی مشــبک، به صورت شل پیچی، پیچیده 
گشــته و ســپس بوبین های تهیه شــده در درون مخزن دستگاه تثبيت 
اتوکلاو )E-Lagarde،France( قرار گرفت. پس از آن نمونه‌ها به مدت 30 

دقیقه در معرض بخار اشباع، تثبیت شدند. 
برای اندازه گیری تاب زندگی نیز از دســتگاهی به نام »دستگاه سنجش 
تاب زندگی« اســتفاده شــد که در آن طول مشخصی از نخ بین دو فک 
دســتگاه )یکی ثابت و دیگری متحــرک( قرار می گیرد. عموماً دو روش 

برای انجام این آزمایش پیشنهاد شده است که به شرح زیر می باشد:

روش اول: در این روش فک متحرک به سمت فک ثابت حرکت کرده 
تــا هر دو فک با هم تماس پیــدا کنند. همچنین در میانه نخی ک وزنه 
سبک به صورت معلق قرار می گیرد؛ حال به نخ اجازه داده می شود تا 
به هر میزان به دور خود بتابد. ســپس با باز نمودن و شمردن حلقه ها 
عدد تاب زندگی به دســت می آید]13[. از معایب این روش می توان 
به وابســتگی محل تشکیل حلقه در محل خاص از نمونه نخ با توجه به 
وزنه آویزان شــده، عدم مشــخص بودن دقیق مقدار وزنه آویزان شده، 
طول نمونه مورد آزمایش و در نهایت عدم تعیین مقدار دقیق کشیدگی 

نخ، اشاره نمود]14[. 

روش دوم: در ایــن روش فک متحرک به ســمت فــک ثابت حرکت 
می‌کنــد، به محض اینکه نخ به دور خود تابیده و اولین حلقه تشــکیل 
شد، فک متحرک متوقف شده و فاصله بین دو فک به عنوان عدد تاب 
زندگی بیان می گردد. از محاســن این روش در مقایســه با روش اول 
می توان به دقیق بودن مقدار کشــیدگی نخ )tex/2+ 10% g( و تشکیل 
آزدانه حلقه های نخ با توجه به عدم استفاده از وزنه آویزان شده، اشاره 

نمود]14[.
با توجه به موارد مطرح شده، در این تحقیق از روش دوم سنجش تاب 
زندگی اســتفاده شد. همچنین این آزمایش برای هر نمونه 5 بار تکرار 

شد.
جهــت تعیین خصوصیات کششــی نمونه ها از دســتگاه اندازه گیری 
خصوصیات کششی زوییک اســتفاده گردید. نحوه کار این دستگاه بر 
اســاس روش نرخ ثابت ازدیاد طول اســت. آزمایش نمونه های تولید 
شده نیز بر اساس اســتاندارد ASTM D2256 ]15[ صورت گرفت؛ بر 
اساس این استاندارد فاصله بین دو فک 30 سانتیمتر بوده و سرعت فک 
متحرک باید به گونه ای تنظیم شود که زمان پارگی هر نمونه بین 17 
تا 23 ثانیه باشــد. برای تعیین خصوصیات کششی نخ های مغزی دار، 

هر نمونه 15 بار مورد آزمایش قرار گرفت. 
درنهایت جهت تجزیه و تحلیل آماری نتایج از نرم افزار SPSS استفاده 
شــده و آزمون‌های آنالیز واریانسی ک طرفه، توكي و دانكن در سطح 

اطمینان 95 درصد انجام شدند.

3- نتايج و بحث
3-1- آزمایش تاب زندگی

در جــدول 2 نتایج آزمایش میزان تاب زندگی نمونه‌ها در شــرایط مختلف 
تثبیت ارائه شده است.  بررسی نتایج حاصله نشان می دهد که فرآیند تثبیت 
تأثیر محسوســی بر کاهش پاملخی نخ‌های مغــزی دار دارد؛ به گونه‌ای که 
در شرایط تثبیت مرطوب )بخار اشباع( بیشترین کاهش میزان تاب زندگی 
)پاملخی( مشــاهده می شود. در شرایط تثبیت خشک نیز مشاهده شد که 
افزایش دمای تثبیت تأثیر محسوســی در کاهش میزان تاب زندگی ندارد. 
درصد کاهش تــاب زندگی نخ‌های مغزی دار پس از فرآیند تثبیت مرطوب 
)بخار اشباع( بین 70/58 تا 76/84 درصد بود. ازسوی دیگر درصد کاهش تاب 
زندگی نخ‌های مغزی دار پس از تثبیت خشک بین 35/27 تا 66/51 درصد به 
ثبت رسید. بیشترین میزان کاهش تاب زندگی در نمونه تولید شده با فاکتور 
تاب انگلیسی 4 و کشیدگی اولیه 45 گرم )نمونه4( مشاهده می‌شود. نتایج 
حاصله نشان می‌دهد که تأثیر فرآیند تثبیت بر روی نمونه های تولید شده 
با  فاکتور تاب و کشیدگی اولیه بالاتر، بیشتر است. تاثیر بیشتر فرآیند تثبیت 
برروی نمونه های تولید شــده با کشیدگی اولیه بیشتر بر روی جزء مغزی را 
می توان به افزایش تنش وارده بر جزء مغزی در زمان تغذیه و لذا تمایل بیشتر 
به رهاسازی تنش وارده نســبت داد. در جدول 3 نتیجه بررسی آماری تاب 
زندگی نمونه های تولید شــده با فاکتور تاب انگلیسی 3/5 و کشیدگی اولیه 
جزء مغزی صفر با اســتفاده از آنالیز واریانس در سطح اطمینان 95 درصد، 

ارائه شده است.
در مجمــوع نتایج حاصله حکایت از تأثیر معنی دار فرآیند تثبیت حرارتی بر 
روی میزان تاب زندگی نخ‌های مغــزی دار دارد )مقدار پارامتر Sig. کمتر از 
0/05 اســت(.  از سوی دیگر آزمون دانكن نشان داد که در اکثر موارد، نمونه 
تثبیت شده با استفاده از بخار اشباع دری ک دسته مجزا نسبت به نمونه خام 
و همچنین نمونه های تثبیت شــده با استفاده از دمای خشک قرار می‌گیرد. 
در جدول 4 نتایج آزمون دانكن نمونه‌های تولید شده با فاکتور تاب انگلیسی 
3/5 و کشــیدگی اولیه 45 گرم نشان داده شده است. از سوی دیگر همانطور 
که در جدول 4 نشــان داده شده است، در اکثر موارد نمونه های تثبیت شده 
در دماهای مختلف دری ک دســته قرار می‌گیرند. بنابراین به نظر می‌رسد که 
افزایش دمای تثبیت، تأثیری برروی کاهش تاب زندگی نخ‌های مغزی دار با 
رویه پنبه و مغزی پلی استر نداشته است. همچنین آزمون توكي  نشان داد که 
از عوامــل اصلی وجود تفاوت معنی دار، وجود اختلاف معنی دار نمونه خام با 
نمونه های تثبیت شده و نمونه نخ‌های مغزی دار تثبیت شده با استفاده از بخار 

اشباع با دیگر نمونه های تثبیت شده توسط دمای خشک می‌باشد.

جدول2- نتایج آزمایش تاب زندگی نمونه های مختلف بر حسب سانتیمتر

 (°C) دمای تثبیت

              کدنمونه
بخار اشباع120150180خام

114/88)5/25(6/72)8/90(7/36)15/34(6/88)7/23(4/30)3/91(

215/05)7/89(6/56)3/44(4/66)4/19(5/90)9/00(4/37)11/65(

317/66)12/10(7/96)10/40(10/43)5/44(10/82)6/33(5/20)6/78(

417/68)9/45(5/92)9/11(10/37)8/23(7/98)8/17(4/09)10/25(

*اعداد داخل پرانتز ضریب تغییرات تاب زندگی هستند.
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جدول3- نتایج آنالیز واریانس تاب زندگی نخ‌های مغزی دار تولید شده با 
فاکتور تاب انگلیسی 3/5 و کشیدگی اولیه 45 گرم

.SigFميانگين مربعاتdfجمع مربعات

00054/58880/8134250/232.بين گروه‌ها

1/4802029/608در داخل گروه‌ها
24352/858كل

جدول 4- نتایج آزمون دانكن تاب زندگی نخ‌های مغزی دار تولید شده با 
فاکتور تاب انگلیسی 3/5 و کشیدگی اولیه 45 گرم

سطح اطمينان 95%تاب زندگي
N

321

Duncan*5/004/22005

2/006/72005

4/006/88005

3/007/36005

2/0014/86005

.Sig1/000442.1/000

3-2- خصوصیات کششی نخ‌های مغزی دار 
نتایج آزمایش اســتحکام تا حــد پارگی و ازدیادطــول تاحدپارگی 
نمونه‌های خام و تثبیت شــده در شــرایط مختلف، در جداول 5 و 6 
ارائه شده است. نتایج ارائه شده در جدول 5 گویای تأثیر مثبت فرآیند 
تثبیت خشک در دماهای مختلف بر استحکام تا حدپارگی نمونه‌های 
مختلف اســت. فرآیند تثبیت در بخار اشباع روند مشخصی را بر روی 
استحکام تا حد پارگی نخ‌های مغزی دار نشان نداد. همچنین مطابق 
جــدول6، ازدیاد طول تــا حد پارگی نخ‌های تثبیت شــده به روش 
خشک نسبت به نمونه خام به مقدار اندک کمتر بوده و از سوی دیگر 
تثبیت به روش بخار اشباع منجر به افزایش ازدیاد طول تا حد پارگی 
شد. بررسی آماری نتایج با اســتفاده از آنالیز واریانس نشان می‌دهد 
که اختلاف اســتحکام تا حد پارگی نمونه‌های مختلف پس از فرآیند 
تثبیت با نمونه های خام، همواره معنی‌دار است. ازسوی دیگر، ازدیاد 
طــول تاحد پارگی نمونه‌ها پس از فرآیند تثبیت در اکثر موارد به جز 
نمونه تولید شده با فاکتور تاب 3/5 و کشیدگی اولیه ‌45گرم، اختلاف 
معنــی داری با نمونه های خام داشــت. در جدول‌هاي 7 و 8 نتیجه 
آزمون آنالیز واریانس نمونه های تولید شده با فاکتور تاب انگلیسی4 
و کشــیدگی اولیه 45 گرم نشان داده شــده است. افزایش استحکام 
نخ‌های مغزی دار در فرآیند تثبیت خشــک را می توان به استراحت 
ساختمان مولکولی و تشــکیل مجدد پیوندها  در اثر فرآیند تثبیت، 

نسبت داد]12[.
نتایــج حاصل از آزمون توكي جهت بررســی دقیق‌‌تر دلایل اختلاف 
حاکی از آن اســت که فرآیند تثبیت خشک تأثیر معنا داری برروی 
اســتحکام و ازدیاد طول تا حد پارگی نمونه ها داشته است. از سوی 
دیگر دمای تثبیت خشــکی عنی 120، 150و 180 درجه سانتیگراد 

نیــز روند معنی داری بر روی اســتحکام و ازدیاد طول تا حد پارگی 
نمونه‌های تثبیت شــده به روش خشک نشان نداد. در نهایت، نتایج 
آزمون دانكن نشان داد که ازدیاد طول تا حد پارگی نخ‌های مغزی‌دار 
تثبیت شــده به روش بخار اشــباع، همواره دری ک دسته مجزا قرار 
گرفته اســت. از سوی دیگر  استحکام تا حد پارگی نخ‌های مغزی دار 
تثبیت شــده به روش بخار اشباع، روند مشــخصی در آزمون دانكن 

نشان نداد. 

جدول5- نتایج آزمایش استحکام تاحدپارگی)gf/den( نمونه های تثبیت 
شده و نمونه خام

تاب زندگي
سطح اطمينان %95

N
321

5.00*Duncan4/22005

2/006/72005

4/006/88005

3/007/36005

1/0014/86005

.Sig1/0000/4421/000

*اعداد داخل پرانتز ضریب تغییرات استحکام تا حد پارگی هستند.

جدول6- نتایج آزمایش ازدیادطول تاحدپارگی)%( نمونه های تثبیت شده و 
نمونه‌های خام

بخاراشباع120150180خامکد نمونه

11/23)8/85(1/46)9/67(1/36)10/15(1/35)6/26(1/12)7/88(

21/08)15/71(1/35)5/49(1/45)6/95(1/33)6/64(1/45)7/55(

31/21)15/14(1/61)9/50(1/35)8/34(1/36)11/82( 31/15)7/38(

41/11)10/61(1/40)8/78(1/23)6/83(1/38)12/40(1/14)8/24(

*اعداد داخل پرانتز ضریب تغییرات ازدیاد طول تا حد پارگی هستند.

جدول7- نتایج آنالیز واریانس یک طرفه استحکام تاحدپارگی نمونه تثبیت 
شده در شرایط متفاوت )فاکتور تاب انگلیسی 4 و کشیدگی اولیه 45گرم(

.SigFميانگين مربعاتdfجمع مربعات

0/00016/1240/25141/002بين گروه‌ها

0/016701/088در داخل گروه‌ها

742/090كل

جدول8- نتایج آنالیز واریانس یک طرفه ازدیادطول تاحدپارگی نمونه تثبیت 
شده در شرایط متفاوت )فاکتور تاب انگلیسی 4 و کشیدگی اولیه 45گرم(

.SigFميانگين مربعاتdfجمع مربعات
0/00010/1131/47945/915بين گروه‌ها

0/1467010/235در داخل گروه‌ها

7416/150كل
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4- نتیجه گیری
در این پژوهش تأثیر نوع فرآیند تثبیت )خشــک و بخار اشــباع( و 
همچنین دمای تثبیت خشــک بر روی خصوصیات کششــی و تاب 
زندگــی نخ‌های مغزی دار حاوی جزء مغزی پلی اســتر و جزء رویه 
پنبه مورد بررســی قرار گرفت. از سوی دیگر تأثیر پارامترهای تولید 
نخ‌های مغزی دار )فاکتور تاب و کشــیدگی اولیه جزء مغزی( نیز در 
این تحقیق بررسی شد. بررسی آماری نتایج صورت گرفته حکایت از 
تأثیــر معنی دار فرآیند تثبیت بر میزان تاب زندگی نخ‌های مغزی‌دار 
دارد که در این بین تأثیر فرآیند تثبیت به روش بخار اشــباع، بیشتر 
اســت. در نمونه های تثبیت شــده به روش خشک، استحکام تا حد 
پارگــی نمونه ها در مقایســه با نمونه خام، روند صعودی داشــته و 
اختلاف نتایج در ســطح اطمینان 95 درصد از نظر آماری معنی‌دار 
بود؛ اما افزایش دما تا 180 درجه سانتیگراد تأثیر معنی داری بر روی 
خصوصیات کششی )استحکام و ازدیاد طول تا حد پارگی( دارد. نتایج 
حاصله نشــان داد که تثبیت به روش بخار اشــباع منجر به افزایش 
ازدیاد طول تا حد پارگی نخ‌های مغزی دار شده است و ازسوی دیگر 
روند تغییرات استحکام تا حد پارگی نیز مشخص نبود. البته تغییرات 
اســتحکام تا حد پارگی از نظر آماری روند مشخصی نشان ندارد. در 
پژوهش های آینده بهینه ســازی شرایط تثبیت نخ‌های مغزی دار با 
اســتفاده از روش آماری تاگوچی مورد تحلیل و بررسی قرار خواهد 

گرفت.
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AbstractAbstract
Core-spun yarns can be produced by ring, rotor, friction, and air-jet spinning systems. Production of 
core-spun yarns on ring spinning system is known as the oldest one. The aim of  this study is to in-
vestigate the effect of dry and saturated steam heat setting on twist liveliness and tensile properties of 
core-spun yarns containing cotton fiber as sheath and 70 denier fully drawn multifilament polyester 
yarn as core part. Pre-tension of core part was changed in two levels i.e. 0 and 45g and English twist 
factor was also varied in 3.5 and 4.0. On the other hand, 120, 150, and 180°C were selected as dry heat 
setting temperature. Totally, 16 different samples were tested. The twist liveliness and tensile tests were 
carried out on samples before and after heat setting process and then obtained results were evaluated 
statistically using one-way analysis of variance, Tukey and Duncan tests. The dominant reduction of 
twist liveliness after heat setting was observed and the samples treated with saturated steam heat setting 
have the lowest values of twist liveliness. 
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