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 اثر زمان بندي سوزن ها بر روي خواص فيزيكي پارچه هاي دورو سيلندر اينترلاك
 
 

 ٢ ـ وجيهه ملكي١زهرا خرم طوسي
 

 دانشگاه صنعتي امير كبير ـ دانشكده مهندسي نساجي 
 
 
 
 
 

:چكيده  
(Timing)   تنظيم زمان بندي سوزن ها   سيلندركي پارچه هاي دورو  نسبت به يكديگر در ماشين هاي دو سيلندر بر روي خواص فيزي

بدين منظور در اين تحقيق اثر زمان بندي سوزنها بر روي خواص فيزيكي پشت و روي . بخصوص با ساختار اينترلاك حائز اهميت است
.فني سه نوع بافت اينترلاك شامل اينترلاك ساده و دو نوع پين تاك بررسي شده است  

ايش تاخير در زمان بندي سوزنها، پرزدهي و مقاومت سايشي بهبود يافته و ضخامت و ضريب     نتايج اين تحقيق نشان ميدهد كه با افز
همچنين وجود حلقه نيم بافت در بررسي ساختمان بافت نمونه هاي مورد نظر نشان دهنده افزايش . آويزش نمونه ها كاهش داشته  است

  .پرزدهي، ضخامت و آويزش و كاهش مقاومت سايشي پارچه ها مي باشد
 
 

 مقدمه
ترتيب قرار گرفتن دوسري سوزن نسبت به .     ساختمان بافت هاي دورو سيلندر را ميتوان به دو دسته اصلي غيرژاكارد و ژاكارد تقسيم نمود

(gating)يكديگر  بطوري كه دوسري سوزن در .  در بافتهاي غيرژاكارد باعث تقسيم بندي بافتها با ساختار ريب و اينترلاك شده است
تمان بافتهاي ريب به صورت يك در ميان نسبت به يكديگر قرار دارند در حاليكه در بافتهاي اينترلاك سوزن ها مقابل يكديگر ساخ

بنابراين در ساختمان بافتهاي اينترلاك هيچگاه دو سوزن مقابل هم در يك ابزار در موقعيت بافت  يا نيم بافت قرار نمي گيرند. مي  باشند [1]
 . 
 
 

 افت اينترلاكساختمان ب
ساختار بافت اينترلاك تنها بافت حلقوي است كه براي طرحهاي ژاكارد استفاده نميشود زيرا با قرار گرفتن دوسري سوزن هاي صفحه      

.و سيلندر به صورت مقابل هم، مشكل برخورد سوزنها با يكديگر بوجود مي آيد  
ترلاك ساخته شده اند غالباً آرايش سوزني آنها به صورت يك در ميان نوع كوتاه و    ماشين هايي كه منحصراً براي توليد پارچه هاي اين  

چنانچه سوزن هاي فرد سيلندر از نوع كوتاه و يا پايه جلو باشند، . بلند و يا از جهت مكان پايه مجهز به پايه جلو و يا عقب مي باشند
).آرايش سوزني براساس ساختمان بافت قابل تغيير است ( سوزنهاي زوج سيلندر از نوع بلند و يا پايه عقب چيده شده اند در اين صورت  

.سوزن هاي فرد صفحه از نوع بلند و يا پايه عقب و سوزن هاي زوج به صورت كوتاه يا پايه جلو در شيارها قرار دارند  
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عضو هيات علمي دانشكده مهندسي نساجي. ١  



 ٢ 

عضو هيات علمي دانشكده مهندسي نساجي. ٢  
   مسيرهاي بادامكي در هر ابزار به گونه اي طراحي شده اند كه يك مسير براي عبور سوزن پايه جلو و مسير ديگر براي عقب تعبيه شده   

. ري كه يك مسير بادامكي براي نبافت و مسير ديگر براي بافت و يا نيم بافت و در ابزار بعدي كاملاً بر عكس ابزار قبلي مي باشداست بطو
 اين نوع ماشين ها بيشتر قديمي هستند و محدوديت هايي براي توليد انواع بافت اينترلاك دارند اما با تغيير آرايش سوزني در صفحه و 

در حاليكه امروزه . ن ترتيب استفاده از رنگ هاي مختــــلف در ابزارهاي متفاوت، بافتهاي متنوعي ميتوان توليد نمودسيلندر و همچني
 به منظور افزايش قابليت تنوع توليدات براي انواع ريب و (gating)ماشين هاي دو سيلندر غالباً مجهز به واحد تنظيم كننده ترتيب سوزنها 

 . [4,3,2]اينترلاك مي باشند
 

 (Timing)زمان بندي سوزن ها 
   زمان بندي سوزن ها، ارتباط بين زمان و موقعيت تشكيل حلقه سوزن هاي صفحه و سيلندر مي باشند كه با فاصله دو سوزن صفحه و 

رار دارند، تعيين سيلندر كه در موقعيت تشكيل حلقه جديد و آزاد كردن حلقه قبلي خود در مرحله پاياني يك دوره از عمليات بافندگي ق
.ميشود  

بستگي به ماشين ( زمان بندي دو سري سوزن صفحه و سيلندر نسبت به يكديگر به وسيله واحد تنظيم كننده زمان بندي در سه موقعيت 
.قابل تنظيم است) مورد نظر دارد  

Point Jacquard  زمان بندي هماهنگ با عناوين ديگري مانند  اصطلاح هنگامي به كار ميرود كه دو اين .  نيز شناخته ميشود٢*٢ و 
سري سوزن صفحه و سيلندر در مرحله پاياني يك دوره از عمليات بافندگي تقريباً به طور هم زمان نخ را گرفته و بداخل شيار خود باز 

ندي هماهنگ را در  نسبت به هم در زمان بسوزن موقعيت دو سري ١در شكل . ميگردند و حلقه قبلي را آزاد و حلقه جديد تشكيل ميدهند
. شماره گذاري شده است٤٤ تا ٣٨ي صفحه از  هاسوزن و ٣٧ تا ٣١ي سيلندر از  هاسوزنهنگام تشكيل حلقه نشان ميدهد،   

. ي سيلندر انجام ميشود هاسوزني صفحه با تاخير نسبت به تشكيل حلقه  هاسوزن   در زمان بـندي تاخيــــــري زمان تشكيل حلقه 
خ بيشتري از حلقه سوزن هاي سيلندر توسط سوزن صفحهبنابراين ربايش ن  صورت ميگيرد كه باعث بزرگتر شدن حلقه هاي صفحه پشت  

).٣ و ٢اشكال ( و افزايش استحكام، وزن و ثبات ابعادي پارچه خواهد شد ) روي فني بافت( فني بافت نسبت  به سيلندر   
بنابراين حلقه سوزن . سيلندر باشد به آن زمان بندي تقدمي اطلاق ميشود نسوزصفحه زودتر از  سوزندر صورتي كه زمان تشكيل حلقه 

اين نوع زمان بندي به ندرت به كار ميرود. سيلندر بزرگتر از حلقه هاي صفحه ميشود [2,5] . 
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  سوزنها نسبت به هم در زمان بندي هماهنگ   موقعيت- ١شكل 
 
 

                                              
 

موقعيت تشكيل حلقه سوزنها نسبت بهم در زمان بندي تاخيري -٢شكل   موقعيت سوزنها نسبت -٣شكل                                        
در زمان بندي تاخيريبهم   

 
 
 
 
 
 



 ٤ 

             
        Interlock                               PinTuck I                          PinTuck II                                  

 
  نمايش سوزني بافتها-٤شكل 

 
 اثرات زمان بندي تاخيري سوزنها بر روي پارچه

در زمان بندي تاخيري سوزنهاي صفحه براي تشكيل حلقه ربايش نخ بيشتري از حلقه سوزن هاي سيلندر انجام ميدهند بنابراين  -
.حلقه هاي روي فني كوچكتر از حلقه هاي پشت فني ميشوند  

. در زمان بندي تاخيري تنش كمتري به نخ وارد ميشود و عمليات بافندگي با سهولت بيشتر انجام ميشود -  
.تراكــم حلقه در واحد سطح پارچه در زمان بندي تاخيري بيشتر ميشود و وزن پارچه نيز افزايش مي يابد -  

 كاهش كشش عرضي پارچه و افزايش ثبات ابعادي پارچه در -
 . [5] زمان بندي تاخيري بوجود مي آيد -

 
 تجربيات

 بافت نمونه ها ) الف
. ه با ساختار مختلف مي باشد كه بوسيله ماشين گردباف دو سيلندر اينترلاك توليد گرديد   نمونه هاي مورد آزمايش، شامل چندين بافت پاي

. مي باشد١٨ و گيج ماشين ١٨ اينچ، تعداد ابزار ٢٠نوع واحد تغذيه به كار رفته مثبت چرخدنده اي است، قطر سيلندر   
 بافته شد و كشش نخ در ١/٣٠با نمره انگليسي ) پنبه% ٤٠تر وپلي اس% ٦٠( كليه نمونه ها با استفاده از نخ مخلوط پنبه پلي استر رينگ 

CNكليه ابزارها ثابت و به اندازه  در .  بطور هماهنگ تنظيم گرديد هاسوزن تنظيم شد در مرحله اول نمونه بافي، موقعيت زمان بندي ٢ 
تاخير بافته  سوزن با چهار، شش و هشت  بصورت تاخيري انجام گرفت و هر يك از بافتها هاسوزنمرحله بعدي، موقعيت زمان بندي 

.  ساعت تحت شرايط استراحت خشك قرار گرفتند سپس آزمايشات لازم روي آنها انـــجام شد٢٤پس از توليد، نمونه ها مدت . شدند
II و پين تاك Iپارچه هاي توليد شده شامل بافتهاي اينترلاك ساده، پين تاك  ) ١( و در جدول ٤نمايش سوزني بافتها در شكل .  مي باشد

.مشخصات نمونه ها آورده شده است  
 

 
 

  مشخصات نمونه ها-١جدول 
 

 C.P.C تعداد سوزن تاخيري نوع بافت كد نمونه
 روي پارچه

C.P.C 
 پشت پارچه

W.P.C 
 روي پارچه

W.P.C 
 پشت پارچه

١ PinTuck I ١٠ ١١ ١١ ١٢ ٠ 
٢ PinTuck I ١٠ ١١ ١٢ ١٣ ٤ 
٣ PinTuck I ١٠ ١٠ ١١ ١٣ ٦ 
٤ PinTuck I ١٠ ١٠ ١١ ١٢ ٨ 
٥ PinTuck II ١٠ ١٠ ١٢ ١٣ ٠ 
٦ PinTuck II ١٠ ١٠ ١٢ ١٤ ٤ 



 ٥ 

٧ PinTuck II ٩ ١٠ ١٤ ١٣ ٦ 
٨ PinTuck II ٩ ١٠ ١٢ ١٣ ٨ 
٩ Interlock ١١ ١٣ ٩ ١٠ ٠ 

١٠ Interlock ١١ ١٢ ١٠ ١٠ ٤ 
١١ Interlock ١٢ ١٣ ٨ ٩ ٦ 
١٢ Interlock ١١ ١٢ ٩ ١٠ ٨ 

 
 
 ات انجام شده آزمايش) ب

.  پرزدهي ـ مقاومت سايشي، ضخامت و آويزش پارچه: آزمايشاتي كه روي نمونه ها انجام گرفت، عبارتند از   
 پرزدهي  

mm نمونه به قطر٥از هر پارچه تعداد . براي اندازه گيري ميزان پرزدهي پارچه ها، از دستگاه مارتينديل استفاده شد .  تهــيه گرديد٣٨  
 گرم بر مترمربع و ضخامت ٥٧٦-٦٧٨بطوريكه در زير هر نمونه لايه اي از نمد با دانــسيــته .  روي محور متحرك نصب شدنمونه ها بر

. ميلي متر قرار گرفت و نمونه ها به گونه اي نصب شـدند تا با لايه سطح زيرين در تماس باشند٢  
كه در زير آن لايه اي از نمد .  ميلي متر قرار گرفت١٤٠ آزمايش به قطر در سطح زيرين يا قسمت ثابت دستگاه نيز لايه اي از نمونه مورد

عمل پرزدهي بر اثر حركت چند جهتي كه محور متحرك با حامل نمونه دارد، در اثر تماس با پارچه . با مشخصات ذكر شده نصب گرديد
.  سانتي متر مربع پارچه شمارش شد١١ دور، تعداد پرزها در ٥٠٠پس از . [6]اي از جنس خود، بر روي نمونه صورت گرفت  

 
 مقاومت سايشي پارچه

با اين تفاوت كه در اين آزمايش ، سطح زيرين يا سايش .   جهت تعيين مقاومت سايشي پارچه ها نيز از دستگاه مارتينديل استفاده گرديد
KP همچنين وزنه دهنده از پارچه استاندارد سايشي، پوشانده شد كه در زير آن نمد با مشخصات ذكر شده و  ١ روي محور متحرك قرار  

ارزيابي مقاومت   سايشي با استفاده از محاسبه درصد كاهش وزن نمونه ها پس از عمل سايش انجام گرفت. گرفت [6] . 
 

 
  نتايج حاصل از آزمايشات-٢جدول 

 
  درصد آويزش تعداد پرز درصد كاهش وزن

 كد بافت
 

)ميكرون(ضخامت  رچه پشت پا روي پارچه    پشت پارچه روي پارچه پشت پارچه  روي پارچه  

٥٥/٣ ٩٦٨ ١  ١/٤  ٦٧/٥٢ ١٠٣ ١٠٥  ٥٤/٥٥  
٤٥/٣ ٩١٠ ٢  ٧/٣  ٦٦/٥٢ ١٠١ ٩٧  ٨٨/٥٤  
٢١/٣ ٨٩٠ ٣  ٥/٣  ٤١/٥٠ ١٠١ ٩٣  ٢٨/٥٤  
٩٠/٢ ٨٧٠ ٤  ٢/٣  ٩٥/٥٠ ٩٢ ٨٦  ٥٧/٥٣  
٧٥/٢ ٩٣٠ ٥  ٢٥/٤  ٩٦/٥٣ ١٠٦ ١١٥  ٠٩/٥٤  
٣١/٢ ٩١٠ ٦  ٣٥/٣  ٨٥/٥٣ ١٠٣ ١١٠  ٤٥/٥١  
٢٨/٢ ٩٠٠ ٧  ٢١/٣  ٤٢/٥١ ١٠٠ ١٠٧  ٩٨/٥٠  
٠٥/٢ ٨٧٠ ٨  ٧٥/٢  ٢٥/٤٧ ٩٦ ١٠٢  ٧٢/٥٠  
٦/٣ ٧٤٠ ٩  ٣١/٥٠ ١٠٦ ٩٨ ٣  ٦٣/٥١  

١/٣ ٦٩٠ ١٠  ٧٥/٢  ١٩/٤٩ ٩٢ ٩٣  ٠٤/٤٩  
٨/٢ ٦٨٠ ١١  ٦/٢  ٩١/٤٨ ٨٩ ٨٨  ٩٨/٤٨  



 ٦ 

٢/٢ ٦٧٧ ١٢  ٥/٢  ٥٠/٤٧ ٨١ ٨٤  ٧١/٤٨  
 

 ضخامت پارچه
له دو صفحه فلزي صاف و موازي بطوريكه پارچه تحت فشار معين بين دو صفحه مزبور قرار گرفته   ضخامت پارچه، عبارتست از فاص

ضخامت پارچه هاي مورد نظر با ضخامت سنج . باشد OSK ٢ تحت فشار  gr/cm .  اندازه گيري شد٢٤   
 آويزش پارچه 

گيري مقدار آويزش پارچه از دستگاه اندازه گيري آويزش براي اندازه .   آويزش پارچه، حالتي است كه پارچه هنگام آويختن به خود ميگيرد
.استفاده گرديد) روش كيوسيك(   سانتي متر قرار گرفت و ضريب آويزش از ١٨ سانتي متر بر روي ديسكي به قطر ٣٠نمونه هايي به قطر  

.      رابطه زير تعيين گرديد  

dD

dS

AA
AAF

−
−

= As   كه در آن  ي كه بر روي ديسك قرار گرفته،  مساحت تصوير نمونه ا AD مساحت نمونه و   Ad مساحت  

 . [6]ديسك مي باشد
. خلاصه شده است٢نتايج حاصل از اين آزمايشات در جدول   

 

 بررسي نتايج 
(PintuckI) ٤ تا ١ مشاهده ميشود، بطوري كه نمونه هاي ٣ الي ١ در نمودارهاي ٢   نتايج حاصل از جدول   (PintuckII) ٨ تا ٥، 

(Interlock) ١٢ تا ٩ و بررسي اين نتايج نشان ميدهد كه .  سوزن مي باشد٨ و ٦، ٤ بيانگر ترتيب زمان بندي هماهنگ و تاخير 
در . ساختمان بافتهاي متفاوت در زمان بندي هماهنگ بيشترين پرزدهي، ضخامت، ضريب آويزش و كمترين مقاومت سايشي را دارد

 در زمان بندي تاخيري، كاهش ضخامت، ضريب آويزش، پرزدهي و افزايش مقاومت سايشي را نشان حاليكه با افزايش تعداد سوزن تاخير
. ميدهد  

 اختلاف زيادي در پشت و روي پارچه ندارند I   با مقايسه پشت وروي فني نمونه ها مشاهده ميشود كه بافت اينترلاك ساده و پين تاك 
ه و پين تاك زيرا ساختمان بافت پشت و روي فني اينترلاك ساد I در حاليكه ساختمان بافت پين تاك .  مشابه يكديگر مي باشند II در 

.روي فني تشكيل شده از بافت و نبافت و پشت فني بافت و نبافت و نيم بافت است  
ـزش و كاهش نتايـج تجربي بدست آمده در مقايسه ساختمان بافتها نشان ميدهد كه در بيشتر نمونه ها افزايش پرزدهي، ضـــخـامت، آوي

II و پين تاك Iمقاومت سايشي به ترتيب از اينترلاك به پين تاك  . هــمراه مي باشد  
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