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بخش دوم

در این بخش می خوانیم :

فصل 8 نخ دوخت فصل7ویژگی های مربوط به نخ

فصل 6 روش های تولید نخ
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فصل
6

روش های تولید نخ

هدف های رفتاری : در پایان این فصل از هنرجو انتظار می رود:
1ـ نخ را تعریف کند.

2ـ کاربردهای نخ را نام ببرد.
3ـ انواع روش های ریسندگی را نام ببرد.

4ـ مراحل تبدیل الیاف به نخ در روش ریسندگی الیاف منقطع را توضیح دهد.
5ـ روش های ریسندگی نخ های یک سره را نام ببرد.

6ـ مراحل تولید نخ به روش های ذوب ریسی، خشک ریسی و تر ریسی را توضیح دهد.
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نخ
با روش های ریسندگی2 به وجود می آید،  به یکدیگر  تاباندن الیاف  بلند و باریکی است که از کنار هم قرار گرفتن و  نخ1 رشتهٔ 

کاربردهای مختلف نخ عبارت اند از: )شکل 1ــ6(
الف( بافت پارچه                                 د( تهیهٔ طناب                             

     ب( دوخت                                      هـ( بافت فرش، گلیم و موکت
     ج( گل دوزی     

Spindle ــSpinning                     3 ــYarn                    2 ــ1

شکل ١ــ٦ــ کاربردهای نخ

بافت پارچه گلدوزی

دوخت تهیۀ طناب بافت فرش، گلیم، موکت 

روش های ریسندگی
به روش های مختلفی صورت می گیرد که  ریسندگی عبارت است از عملیاتی که برای تولید نخ انجام می شود. ریسندگی 

عبارت اند از:
 ریسندگی الیاف منقطع

 ریسندگی نخ های یک سره
ریسندگی الیاف منقطع

ریسندگی یکی از هنرهای باستانی است. قرن ها پیش، بشر به صورت دستی و با استفاده از ابزار ساده ای به نام دوک3 )شکل 
2ــ6ــ الف(، الیاف را به یکدیگر می تابید و نخ تهیه می کرد. در این روش سنتی، که هنوز در برخی مناطق کاربرد دارد، ابتدا دسته ای از 
الیاف را با دست به صورت موازی کنار یکدیگر قرار می دهند، سپس با چرخش دوک، این دستهٔ الیاف به دور یکدیگر تابیده می شوند. 
تابیدن الیاف به یکدیگرموجب چسبندگی و اتصال بین الیاف و استحکام بخشی به نخ می گردد و در نهایت، نخ تولید و به دور دوک 

پیچیده می شود )شکل 2ــ6ــ ب(.
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شکل ٢ــ٦ــ ریسندگی به روش سنتی

ب(  نخ ریسیالف( دوک نخ ریسی

امروزه با پیشرفت تکنولوژی، عملیات ریسندگی به صورت ماشینی و با استفاده از ماشین آلات مدرن صورت می گیرد که در 
ادامه به آن اشاره می شود.

تبدیل الیاف منقطع به نخ 
عملیاتی که به منظور تبدیل الیاف منقطع به نخ صورت می گیرد عبارت اند از: 

١ــ  باز کردن و تمیز کردن الیاف
همان گونه که قبلاً اشاره شد، الیاف به صورت فشرده و در بسته بندی هایی به نام عدل )شکل 3ــ6ــ الف( وارد کارخانهٔ ریسندگی 
می شوند. این الیاف مقدار زیادی ضایعات از قبیل خار و خاشاک، برگ، شن و خاک به همراه دارند )شکل 3ــ6ــ ب(. به منظور جدا 
کردن ضایعات از الیاف، باید توده های فشرده الیاف را از هم باز کرد. عملیات مخلوط کردن الیاف نیز در این مرحله صورت می گیرد. 
زیرا عدل های پنبه از نظر درجه مرغوبیت متفاوت هستند. عملیات باز کردن و تمیز کردن الیاف در چند مرحله و توسط ماشین آلات 

مخصوصی صورت می گیرد. )شکل 3ــ6ــ ج( الیاف باز و تمیز شده را نشان می دهد.

شکل ٣ــ٦ــ مراحل باز کردن و تمیز کردن الیاف

ج( الیاف باز و تمیز شدهب( الیاف قبل از تمیز شدنالف( عدل الیاف

٢ــ صاف و موازی کردن الیاف
الیافی که وارد کارخانهٔ ریسندگی می شوند، به صورت نامنظم و در هم پیچیده هستند )شکل 4ــ6ــ الف(. به منظور تولید نخ، 
باید الیاف کاملاً صاف و موازی کنار یکدیگر قرار گیرند )شکل 4ــ6ــ ب(. عملیات صاف و موازی کردن الیاف در چند مرحله و توسط 

ماشین آلات مخصوصی صورت می گیرد.
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بیشتر بدانیم

٣ــ جدا کردن الیاف کوتاه
الیاف موجود در عدل، دارای طول های مختلف هستند. برای مثال، الیاف پنبه ای که از یک مزرعه یا حتی یک بوته گیاه پنبه 
برداشت شده اند طول یکسان ندارند. طول بعضی از الیاف، بلند و بعضی کوتاه است. یکی از عملیاتی که به منظور تولید نخ صورت 
می گیرد جدا کردن الیاف بسیار کوتاه است. وجود الیاف بسیار کوتاه، از کیفیت نخ و در نتیجه از کیفیت پارچهٔ آن می کاهد. به این 
ترتیب که درسطح نخ و پارچهٔ بافته شده از آن، پرُز1 ایجاد می شود )شکل 5ــ6(. در اثر مصرف و شستشو، پرُزها در هم گره می خورند 

و گلوله های کوچکی در سطح پارچه به وجود می آورند )شکل 5ــ6ــ ب(.

شکل ٤ــ٦ــ الیاف

الف( قبل از صاف و موازی شدن  ب( بعد از صاف و موازی شدن 

Bobbin ــTwisting                    4 ــNep                    3 ــHairiness                  2 ــ1

شکل ٥ــ٦ــ پرزدار شدن

الیاف کوتاه  بیرون زده  از سطح  نخ  و  پارچه   ، پرز  نامیده  می شود.
الیاف کوتاه  درهم پیچیده و گره خورده، نپ٢  نامیده  می شود.

4ــ تاب دادن3 به دستۀ الیاف
و  الیاف  بین  اتصال  و  ایجاد چسبندگی  منظور  به  گرفتند،  قرار  یکدیگر  کنار  موازی  و  به صورت صاف  الیاف  اینکه  از  پس 
استحکام بخشی به نخ، الیاف به دور یکدیگر تابیده می شوند )شکل 6ــ6( و نخ تولید شده روی بسته ای به نام بوبین4 )شکل 7ــ6( 

پیچیده می شود.

الف( نخ ب( پارچه

هرچه الیاف کوتاه از تودهٔ الیاف بلند، بیشتر جدا شود، نخ و پارچهٔ بافته شده از آن از کیفیت بیشتری برخوردار خواهد شد.
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شکل ٧ــ٦ــ بوبین نخشکل ٦ــ٦ــ نحوۀ تابیدن الیاف به دور یکدیگر

ریسندگی نخ های یک سره
مادهٔ اولیهٔ الیاف مصنوعی، مواد شیمیایی هستند که به صورت دانه های1 

پلیمری جامد )شکل 8 ــ6( تولید می شوند.
برای اینکه پلیمرها قابلیت ریسیدن پیدا کنند باید به صورت مایع درآیند. 
به این منظور، پلیمرهایی که قابلیت ذوب شدن دارند در اثر حرارت، نرم و ذوب 
می شوند و به شکل مایع در می آیند. پلیمرهایی که قابلیت ذوب شدن ندارند، با 
حل کردن آنها در یک حلالّ مناسب، به محلول مناسبی جهت ریسندگی تبدیل 

می شوند.
تولید الیاف و نخ های ساخت بشر به سه روش صورت می گیرد که عبارت اند از:

 ذوب ریسی2
 خشک ریسی3

 تر ریسی4
ذوب ریسی

در این روش ابتدا پلیمر ذوب می شود، سپس پلیمر مذاب با فشار به درون رشته ساز5 )شکل 9ــ6ــ الف( پمپ می شود. 
رشته ساز که شبیه دوش حمام است سوراخ های بسیار کوچکی دارد و پلیمر مذاب با عبور از آنها به صورت رشته های ممتد 
و باریک در می آید. رشته های مذاب، پس از خروج از رشته ساز، توسط هوای سرد، سرد و جامد می شوند. سپس رشته های 
مداوم الیاف که »تک رشته« نامیده می شوند کنار هم قرار می گیرند و از غلتک های اِعمال کشش بر تک رشته ها عبور می کنند. 
اِعمال کشش، به منظور افزایش مقاومت رشته ها در برابر اِعمال نیرو صورت می گیرد. سپس رشته ها روی بسته ای به نام »بوبین« 
پیچیده می شوند )شکل 9ــ6ــ ب(. الیاف و نخ یک سرهٔ نایلون و پلی استر با روش ذوب ریسی تولید می شوند. )شکل 9ــ6ــ ج( 

نخ یک سرهٔ نایلون را نشان می دهد.
Spinneret ــWet Spinning                                5 ــDry Spinning                          4 ــMelt Spinning                      3 ــChips                   2 ــ1

شکل ٨ــ٦ــ دانه های پلیمری
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شکل ٩ــ٦ــ تولید نخ یک سره به روش ذوب ریسی

خشک ریسی
محلول  می شود. سپس  مناسب حل  در یک حلالّ  پلیمر  ابتدا  این روش  در 
پلیمری با فشار به درون رشته ساز پمپ می شود. پس از خروج رشته ها از رشته ساز، 
با تبخیر حلالّ توسط هوای گرم، رشته ها به صورت جامد در می آیند. سپس رشته های 
مداوم الیاف کنار هم قرار می گیرند و پس از اِعمال کشش، روی بوبین پیچیده می شوند 
)شکل 10ــ6(.  الیاف و نخ یک سرهٔ استات، تری استات و اکریلیک1 با روش خشک 

ریسی تولید می شوند.

1ــ تولید الیاف و نخ یک سرهٔ اکریلیک، با دو روش خشک ریسی و ترریسی امکان پذیر است.

شکل ١٠ــ٦ــ مراحل تولید نخ یک سره 
با روش خشک ریسی 

شکل ١١ــ٦ــ مراحل تولید نخ یک سره با روش ترریسی

ج( بوبین نخب( مراحل تولید نخالف( رشته ساز     

پلیمر مذاب

پمپ
فیلتر
رشته ساز

محلول پلیمری

رشته ساز لیف

هوای سرد

بوبین

پلیمر مذاب

پمپ
فیلتر
رشته ساز

هوای گرم

بوبین

تر ریسی
در این روش، ابتدا پلیمر در یک حلالّ مناسب حل می شود. سپس محلول پلیمری با فشار به درون رشته ساز پمپ می شود. در 
این روش، رشته ساز درون ظرفی تعبیه می شود که محتوی مایع جدا کننده است. پس از خروج رشته های محلول پلیمری از رشته ساز، 
حلالّ موجود در رشته ها توسط مایع جدا کننده، از رشته ها جدا می شود و در نتیجه رشته های پلیمری منعقد می شوند و به صورت جامد 
در می آیند. سپس رشته های مداوم الیاف کنار هم قرار می گیرند و پس از اِعمال کشش، روی بوبین پیچیده می شوند )شکل 11ــ6(. 

الیاف و نخ یک سرهٔ ریون و اکریلیک با روش تر ریسی تولید می شوند.
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خود آزمایی

 پاسخ خود آزمایی

1ــ نخ را تعریف کنید .
2ــ کاربردهای نخ را نام ببرید .

3ــ ترتیب تبدیل الیاف به نخ در ریسندگی الیاف منقطع در کدام گزینه صحیح است؟
الف( باز کردن و تمیز کردن الیاف، صاف و موازی کردن الیاف، جدا کردن الیاف کوتاه، تابیدن دستة  الیاف، پیچیدن نخ روی بوبین .
ب( باز کردن و تمیز کردن الیاف، صاف و موازی کردن الیاف، تابیدن دستة  الیاف، جدا کردن الیاف کوتاه، پیچیدن نخ روی بوبین .

ج( باز کردن و تمیز کردن الیاف، صاف و موازی کردن الیاف، جدا کردن الیاف کوتاه، پیچیدن نخ روی بوبین، تابیدن دستة  الیاف .

د( باز کردن و تمیز کردن الیاف، جدا کردن الیاف کوتاه، صاف و موازی کردن الیاف، تابیدن دستة  الیاف، پیچیدن نخ روی بوبین .
4ــ کدام یک از جملات زیر نادرست است؟ صحیح آن را بنویسید .

1ــ4ــ جدا کردن الیاف کوتاه، موجب کاهش کیفیت نخ و پارچة  بافته شده از آن می شود .
2ــ4ــ وجود الیاف کوتاه، موجب ایجاد پرز و گلوله های کوچک در سطح نخ و پارچة  بافته شده از آن می شود .

3ــ4ــ تاب دادن به دستة  الیاف، به منظور استحکام بخشی به نخ صورت می گیرد .
5ــ در روش ریسندگی نخ های یک سره، پلیمرهایی که قابلیت ذوب شدن ندارند به چه روشی ریسیده می شوند؟

الف( خشک ریسی                                          ب( ذوب ریسی
  ج( تر ریسی                 د( الف و ج

6ــ در روش ریسندگی نخ های یک سره، پلیمرهایی که قابلیت حل شدن در حلّال را ندارند به چه روشی ریسیده می شوند؟
الف( ذوب ریسی                                        ب( خشک ریسی

  ج( تر ریسی                                         د( ب و ج
7ــ روش های ریسندگی نخ های یک سره را نام ببرید.

8ــ مراحل تولید نخ به روش ذوب ریسی، خشک ریسی و تر ریسی را توضیح دهید .

3ــ الف
1ــ4ــ  نادرست ــ موجب افزایش کیفیت نخ و پارچة بافته شده از آن می شود.

2ــ4ــ درست
3ــ4ــ درست

5ــ د
6ــ الف

ُ
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مـراجـع
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فصل
7

هدف های رفتاری : در پایان این فصل از هنرجو انتظار می رود:
1ـ هدف از ایجاد تاب در نخ را بیان کند.

2ـ نحوۀ ایجاد تاب Z و S در نخ و تفاوت نخ با تاب Z و S را بیان کند.
3ـ تأثیر مقدار تاب بر خصوصیات نخ را توضیح دهد.

4ـ روش های نمره گذاری نخ را بیان کند.
5ـ واحدهای متداول برای نمرۀ نخ در روش مستقیم را بیان کند.

6ـ واحدهای متداول برای نمرۀ نخ در روش غیر مستقیم را بیان کند.
7ـ انواع نخ ها را بر اساس تعداد لای نخ نام ببرد.

8ـ نحوۀ ایجاد نخ چندلا و نخ کابلی را بیان کند.
9ـ نحوۀ نمره گذاری نخ های چندلا در روش مستقیم و غیر مستقیم را بیان کند.

ویژگی های 
نخ
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تاب نخ
همان گونه که قبلاً اشاره شد در عملیات ریسندگی، پس از صاف و موازی کردن الیاف، به منظور ایجاد چسبندگی و اتصال بین 
الیاف و استحکام بخشی به نخ، دستهٔ الیاف به دور یکدیگر تابیده می شوند. راجع به تاب نخ، دو ویژگی مطرح است، که عبارت اند از:

 جهت تاب1
 مقدار تاب2

جهت تاب
دسته ای از الیاف را ،که به صورت موازی کنار هم قرار دارند، در نظر بگیرید )شکل 1ــ7ــ الف( اگر انتهای دستهٔ الیاف را در جهت حرکت 
عقربهٔ ساعت یا خلاف جهت حرکت عقربهٔ ساعت بچرخانید، در دستهٔ الیاف تاب ایجاد می شود. اگر جهت چرخش ،درجهت حرکت عقربهٔ ساعت 
 باشد )شکل 1ــ7ــ الف( تاب Z در نخ ایجاد می شود. به عبارت دیگر، جهت قرارگیری الیاف در نخ بر قسمت مرکزی حرف  Z منطبق می شود 

)شکل 1ــ7ــ ب(.

Twist Amount ــTwist Direction                      2 ــ1

ب( نخ تاب دار الف( دستۀ الیاف موازی

Z شکل ١ــ٧ــ ایجاد تاب

ب( نخ تاب دار 

اگر جهت چرخش، در جهت خلاف حرکت عقربهٔ ساعت باشد )شکل 2ــ7ــ الف( تاب S در نخ ایجاد می شود. به عبارت 
دیگر، جهت قرارگیری الیاف در نخ بر قسمت مرکزی حرف S منطبق می شود )شکل 2ــ7ــ ب(.

الف( دستۀ الیاف موازی

 S شکل ٢ــ٧ــ ایجاد تاب
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جهت تاب نخ تأثیر چندانی بر ظاهر پارچه بافته شده از آن ندارد .اما با توجه به اینکه نخ های با تاب Z و S نور را در جهت های 
عکس یکدیگر منعکس می کنند ،در صورت استفاده از نخ های با تاب Z و S با ترتیب های مشخص در پارچه ،می توان حالت سایه روشن 

در پارچه ایجاد کرد.

مقدار تاب
هدف از تاب دادن عبارت است از ایجاد چسبندگی و اتصال بین 
الیاف و استحکام بخشی به نخ. اگر مقدار تابی که به نخ داده می شود کم 
باشد، به دلیل چسبندگی کم بین الیاف ،از استحکام نخ کاسته می شود و 
در اثر کشش ،الیاف به راحتی روی هم سر می خورند و نخ پاره می شود. 
همچنین به دلیل زیاد بودن فواصل بین الیاف در نخ، نخ های با تاب کم ،نرم 
هستند و حالت پفکی و حجیم دارند. معمولا ًاز نخ های با تاب کم، برای 
بافت پارچه های تریکو1 استفاده می شود )شکل 3ــ7(. )برای آشنایی با این 

پارچه ها به فصل نهم کتاب مراجعه شود(.
هرگاه مقدار تابی که به نخ داده می شود زیاد باشد، به دلیل چسبندگی زیاد بین الیاف، استحکام نخ افزایش می یابد و به دلیل کم بودن 
فواصل بین الیاف در نخ، نخ های با تاب زیاد، سفت، فشرده و توپرُ هستند )شکل 4ــ7ــ الف(. معمولاً از نخ های با تاب زیاد برای بافت 

پارچه های تاری ــ پودی2 )شکل 4ــ7ــ ب( استفاده می شود. )برای آشنایی با این پارچه ها به فصل نهم کتاب مراجعه شود(.
اگر تابی که به نخ داده می شود بسیار زیاد باشد، موجب پیچیدن نخ به دور خود می شود، که به آن اصطلاحاً »تابْ زِندگی« یا 

 

»پا ملخی« )شکل 5ــ7( می گویند.

Woven Fabric ــKnitted Fabric                                        2 ــ1

شکل ٣ــ٧ــ نخ با تاب کم و پارچۀ بافته شده از آن

الف( نخ

ب( پارچه
شکل ٤ــ٧ــ نخ با تاب زیاد و پارچۀ بافته شده از آن شکل ٥ــ٧ــ ایجاد پا ملخی در نخ
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نمرۀ نخ
نمرهٔ نخ1 ، از ضخامت نخ خبر می دهد. به عبارت دیگر، نمرهٔ نخ، ظرافت )نازکی( یا ضخامت )کلفتی( نخ را تعیین می کند. نمرهٔ 

نخ به دو روش بیان می شود که عبارت اند از:
 روش مستقیم2

 روش غیر مستقیم3
 

روش مستقیم
در روش مستقیم ،طول ثابتی از نخ در نظر گرفته می شود و وزن آن  به عنوان نمره نخ بیان می شود. در این روش ،نخ های ظریف 
دارای نمرهٔ کمتر و نخ های ضخیم دارای نمرهٔ بیشتر هستند .واحدهای متداول برای نمرهٔ نخ در روش مستقیم عبارت اند از :تکس4 ، 

دسی تکس5 و دنیر6 .
تکِس

این واحد، وزن 1000 متر از نخ را بر حسب گرم نشان می دهد. برای مثال، اگر 1000 متر از نخ، 20 گرم وزن داشته باشد، 
نمرهٔ آن نخ 20 تکس خواهد بود. این واحد با علامت tex نشان داده می شود.

اگر نمرهٔ دو نخ به ترتیب 20 و 30 تکس باشد، نخی که نمرهٔ آن 20 تکس است ظریف تر از نخ دیگر است. زیرا وزن 1000 متر 
از نخ اول، 20 گرم است، در حالی که وزن 1000 متر از نخ دوم، 30 گرم است.

 دسی تکس
این واحد، وزن 10000 متر از نخ را بر حسب گرم نشان می دهد. برای مثال، اگر 10000 متر از نخ، 20 گرم وزن داشته باشد، 
نمرهٔ آن 20 دسی تکس خواهد بود. این واحد با علامت dtex نشان داده می شود و معمولاً از آن برای بیان نمرهٔ نخ های یک سره و 

نخ های ظریف استفاده می شود. 
10× tex =1 dtex  

برای مثال، اگر نمرهٔ یک نخ 20 تکس باشد، نمرهٔ آن نخ برابر با 200 دسی تکس خواهد بود.
دنیر

این واحد، وزن 9000 متر از نخ را بر حسب گرم نشان می دهد. برای مثال، اگر 9000 متر از نخ، 20 گرم وزن داشته 
باشد، نمرهٔ آن 20 دنیر خواهد بود. این واحد با علامت den نشان داده می شود و معمولاً از آن برای بیان نمرهٔ نخ های یک سره 

استفاده می شود. 
9 × tex =1 den  

برای مثال، اگر نمرهٔ یک نخ 20 تکس باشد، نمرهٔ آن نخ برابر با 180 دنیر خواهد بود.

روش غیر مستقیم
روش،  این  در  شود.  می  بیان  نخ  نمره  عنوان  به  آن  طول  و  می شود  گرفته  نظر  در  نخ  از  ثابتی  وزن  مستقیم،  غیر  روش  در 
روش  در  نـخ  نـمره  بـرای  متـداول  واحدهـای  هستند.  کمـتر  نمرهٔ  دارای  ضخیم  نخ های  و  بیشتر  نمرهٔ  دارای  ظریف  نخ های 

 

Denier ــDecitex               6 ــTex                    5 ــIndirect Number               4 ــDirect Number                  3 ــYarn Count )Number(             2 ــ1
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غـیرمستقیم عبارت اند از: متریک1 و انگلیسی )پنبه ای(2 .
متریک

این واحد، طول یک گرم از نخ را برحسب متر نشان می دهد. برای مثال اگر 50 متر از نخ، یک گرم وزن داشته باشد، نمرهٔ آن 
نخ 50 متریک خواهد بود. این واحد باعلامت Nm نشان داده می شود.

اگر نمرهٔ  دو نخ به ترتیب 20 و 30 متریک باشد، نخی که نمرهٔ آن 30 متریک است ظریف تر از نخ دیگر است. زیرا 30 متر از 
نخ دوم یک گرم وزن دارد، در حالی که 20 متر از نخ اول یک گرم وزن دارد.

انگلیسی )پنبه ای(
این واحد، تعداد 840 یارد3 از طول نخ را که 1 پوند4 وزن دارد نشان می دهد. برای مثال اگر نمرهٔ یک نخ 20 انگلیسی باشد؛ 

یعنی  840 ×20 )16800( یارد از نخ، 1 پوند وزن دارد. این واحد با علامت Ne نشان داده می شود.

 انواع نخ
نخ ها بر اساس تعداد لا به سه دسته تقسیم می شوند:

 نخ یک لا5 
 نخ چند لا6

 نخ کابلی7
نخ یک لا

همان گونه که در فصل قبل اشاره شد، نخ به دو روش ریسندگی الیاف منقطع و ریسندگی نخ های یک سره تولید می شود. در 
روش اول، الیاف منقطع به صورت صاف و موازی کنار هم قرار می گیرند و با تابیدن به دور یکدیگر نخ راتشکیل می دهند. در روش 
دوم، الیاف یک سره، پس از خروج از رشته ساز ومنعقد شدن ،کنار یکدیگر قرار می گیرند و با تاب کمی به یکدیگر تابیده می شوند و نخ 
را تشکیل می دهند. نخ تولید شده در هر دو روش، نخ یک لاست. یعنی اگر تاب نخ را باز کنیم )نخ را در خلاف جهتی که الیاف به 

یکدیگر تابیده شده اند بچرخانیم(، الیاف منقطع یا الیاف یک سره را مشاهده خواهیم کرد.
قطر )ضخامت( نخ یک لا در تمام قسمت های آن یکسان نیست. به عبارت دیگر، ممکن است در طول نخ، بعضی قسمت های 
نخ نازک و بعضی قسمت ها کلفت باشد )شکل 6ــ7(. از آنجایی که استحکام نخ در نقاط نازک کم است، به راحتی در این نقاط پاره 

می شود .برای بهبود مشکلات ناشی از یکنواخت نبودن قطر و استحکام کم نخ یک لا، نخ های یک لا را به چند لا تبدیل می کنند.

 )English )Cotton ــMetric                              2 ــ1
    Cabled Yarn ــFolded Yarn                     7 ــSingle Yarn                    6 ــ5

3ــ 1یارد برابر 0/914 متر است.         
4ــ 1پوند برابر 453/6 گرم است.       

 شکل ٦ــ٧ــ نقاط نازک و کلفت در قسمت های مختلف نخ 
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نخ چند لا
از تابیدن چند نخ یک لا به یکدیگر، نخ چند لا به وجود می آید، که با توجه به تعداد نخ های یک لای تابیده شده به هم، نخ دو لا، 

سه لا، چهار لا و... نامیده می شود )شکل 7ــ7(.

وقتی دو یا چند نخ یک لا کنار هم قرار می گیرند و به یکدیگر تابیده می شوند، نقاط نازک و کلفت یکدیگر را پوشش می دهند. 
در نتیجه متوسط نقاط نازک و کلفت در نخ چند لا از نخ های یک لای تشکیل دهندهٔ آن کمتر است. لذا، یکنواختی قطر و استحکام 
نخ چند لا به مراتب از نخ های یک لای تشکیل دهندهٔ آن بیشتر خواهد بود. معمولًاپارچه های بافته شده از نخ های چند لا، نسبت به 

پارچه های بافته شده از نخ های یک لا کیفیت بهتری دارند.
نخ کابلی

از تابیدن دو یا چند نخ چند لا به یکدیگر ، نخ کابلی ایجاد می شود. شکل )8 ــ 7( نخ کابلی 6 لا را نشان می دهد که از تابیدن 
 3نخ دو لا به یکدیگر به وجود آمده است.

شکل ٧ــ٧ــ نخ چندلا

ب( سه لاالف( دو لا

شکل ٨ــ٧ــ نخ کابلی ٦لا 

تعیین نمرۀ نخ چند لا
نمرهٔ نخ چند لا نیز مانند نخ یک لا به دو روش مستقیم و غیر مستقیم بیان می شود:

تعیین نمرۀ نخ چندلا در روش مستقیم
نمرهٔ نخ چند لا در روش مستقیم  به صورت زیر بیان می شود.

تعداد نخ های یک لا × نمرۀ نخ یک لا = نمرۀ نخ چندلا
برای مثال، نمرهٔ نخ دولایی که هر نخ یک لای آن دارای نمرهٔ 2٠ تکس می باشد، عبارت است از: 

                                                                     تکس 4٠ = 2 × 2٠ نمرهٔ نخ دولا
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       نمره نخ یک لا 
________________  =  نمره نخ چندلا

    تعداد نخ های یک لا 

تعیین نمرۀ نخ چند لا در روش غیر مستقیم
نمرهٔ نخ چند لا در روش غیر مستقیم به صورت زیر بیان می شود:

   برای مثال، نمرهٔ نخ سه لایی که هر نخ یک لای آن دارای نمرهٔ 60 متریک است، عبارت است از:

            6٠  نمره نخ سه لا
= ____ = 2٠

3             
                                          متریک  

نمایش نمرۀ نخ چندلا 
نمایش نمرۀ نخ چندلا در روش مستقیم 

نمرهٔ نخ چندلا، در روش مستقیم به صورت زیر نشان داده می شود: 
                                        تعداد نخ های یک لا × نمرۀ نخ یک لا 

برای مثال، نمرهٔ نخ دولایی که هر نخ یک لای آن دارای نمرهٔ 2٠تکس است به صورت زیر نشان داده می شود: 
 2٠ × 2                                                                                       

نمایش نمرۀ نخ چندلا در روش غیرمستقیم 
نمرهٔ نخ چندلا، در روش غیرمستقیم به صورت زیر نشان داده می شود: 

                                                                _______________                                                                        نمره نخ یک لا 
                                                                    تعداد نخ های یک لا 

برای مثال، نمرهٔ نخ سه لایی که هر نخ یک لای آن دارای نمرهٔ 6٠ متریک است به صورت زیر نشان داده می شود: 

 6٠ / 3                                                                             
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1ــ کدام یک از جملات زیر نادرست است؟ صحیح آن را بنویسید.
1ــ1ــ جهت تاب نخ تأثیر زیادی بر ظاهر پارچة بافته شده از آن دارد.

2ــ1ــ نخ را در دو جهت Z و S می توان تابید.
3ــ1ــ نخ های با تاب Z و S نور را در یک جهت منعکس می کنند.

2ــ کدام یک از موارد زیر صحیح نیست؟
الف( استحکام نخ های با تاب زیاد، از استحکام نخ های با تاب کم بیشتر است.

    ب( نخ های با تاب کم، معمولا ًسفت، فشرده و توپر هستند.
      ج( نخ های باتاب زیاد، معمولا ًنرم اند و حالت پفکی و حجیم دارند.

       د( ب و ج
3ــ جملات زیر را کامل کنید.

آن را ملاکی برای نمرة  نخ  ثابتی از نخ در نظر گرفته می شود و........    ........  ، در نمره گذاری نخ به روش مستقیم  1ــ3ــ 
محسوب می کنند.

آن را ملاکی برای نمرة  نخ  و........  ثابتی از نخ در نظر گرفته می شود    ........  ، در نمره گذاری نخ به روش غیر مستقیم  2ــ3ــ 
محسوب می کنند.

3ــ3ــ یکنواختی و استحکام نخ های چند لا و کابلی از نخ های یک لا ........ است.
4ــ از دو نخ که نمرة  آنها 40 و 60 دنیر است، کدام یک ظریف تر است؟

5ــ از دو نخ که نمرة آنها 30 و 40 متریک است، کدام یک ضخیم تر است؟
6ــ نمرة نخ سه لایی که هر نخ یک لای آن دارای نمرة 30 تکس است عبارت است از:

 الف( 10 تکس
      ب( 90 تکس
        ج( 60 تکس
        د( 15 تکس

 پاسخ خود آزمایی
1ــ1ــ نادرست ــ جهت تاب نخ تأثیر چندانی بر ظاهر پارچة بافته شده از آن ندارد . 

2ــ1ــ  درست
3ــ1ــ  نادرست ــ نخ های با تاب Z و S نور را در جهت عکس یکدیگر منعکس می کنند .

2ــ د
1ــ3ــ  طول ــ وزن
2ــ3ــ  وزن ــ طول

3ــ3ــ  بیشتر
4ــ 40 دنیر

5ــ 30 متریک
6ــ ب

خود آزمایی
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فصل
8

هدف های رفتاری : در پایان این فصل از هنرجو انتظار می رود :
1ـ خصوصیات نخ دوخت را بیان کند.

2ـ روش های نمره گذاری نخ دوخت را نام ببرد.
3ـ نحوۀ تعیین نمرۀ نخ دوخت با روش »نمرۀ برچسب« را بیان کند.

4ـ انواع نخ  دوخت را نام ببرد.
5ـ   كاربرد انواع نخ  دوخت را بیان كند.

6ـ انواع بسته بندی نخ دوخت را نام ببرد.
7ـ کاربرد انواع بسته بندی نخ دوخت را بیان کند.

نـخ دوخـت
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خصوصیات نخ دوخت  
همان گونه که قبلاً اشاره شد، یکی از موارد استفاده از نخ، به کار گرفتن آن برای دوخت است. به عبارت دیگر، برای اتصال 

تکه های پارچه به یکدیگر و در نهایت، تولید پوشاک، از نخ دوخت1 استفاده می شود.
اگرچه نخ دوخت، بخش کوچکی از هزینه های تولید پوشاک را به خود اختصاص می دهد، اما استفاده از نوع نامناسب آن، 
موجب می شود هزینه های تولید بسیار افزایش یابد. برای مثال، در صورت استفاده از نخ دوختِ با استحکام کم، در حین عملیات 
دوخت، مرتباً نخ پاره می شود و این خود به وقفه های متوالی و در نتیجه، به افزایش هزینه های تولید منجر می شود. بنابراین، با توجه به 
اینکه هزینهٔ نخ دوخت مصرفی در تولید پوشاک در مقایسه با سایر هزینه ها، از جمله قیمت پارچه، بسیار اندک است و با توجه به تأثیر 
کیفیت نخ مصرفی در هزینه های تولید، انتخاب نخ دوخت باید با دقت زیادی صورت گیرد. خصوصیاتی که نخ دوخت باید دارا باشد 

عبارت اند از:
 استحکام زیاد

 افزایش طول کم
 قطر یکنواخت

 نرمی سطح2
 انعطاف پذیری3

 تعادل تاب4
 مقاومت در برابر سایش

 مقاومت در برابر حرارت
 میزان پرز کم در سطح نخ5

 نبودن گره در سطح نخ
استحکام زیاد

نخ دوخت باید از استحکام کششی زیاد برخوردار باشد تا بتواند نیروهایی را که در حین دوخت، توسط قسمت های مختلف 
ماشین دوزندگی بر آن وارد می شود تحمل کند و پاره نشود.

افزایش طول کم
نیروهای کششی ای که در حین دوخت بر نخ وارد می شوند قطعاً طول نخ را افزایش می دهند. بنابراین، ازدیاد طول ایجاد شده 

در نخ باید به حداقل برسد تا در عملیات دوخت مشکل ایجاد نکند.
قطر یکنواخت

ماشین های  این مسئله در  اهمیت  نکند.  تغییر  باشد و ضخامتش در هیچ قسمت  یکسان  آن  باید در سراسر  نخ دوخت  قطر 
تنظیم  درجهٔ  توسط  که  می شود کششی  موجب  نخ  تغییرات ضخامت  زیرا  است.  بیشتر  می کنند،  کار  بالا  با سرعت  که  دوزندگی، 
نخ)دیسک کشش دهنده6 ( )شکل1ــ 8ــ الف( بر نخ وارد می گردد زیاد یا کم شود، در نتیجه به پارگی نخ یا دوخت نامناسب منجر 

گردد.

Suppleness ــ Surface Lubricity                                    3 ــSewing Thread                         2 ــ 1
Tension Discks ــ Low Linting Characteristic                  6 ــ Twist Balance                         5 ــ 4
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الف( درجۀ تنظیم نخ  ب( شیطانک 

شکل ١ــ ٨ ــ قسمت های مختلف ماشین دوزندگی   

همان گونه که قبلاً اشاره شد، نخ های چندلا و کابلی نسبت به نخ های یک لا، از یکنواختی قطری و استحکام بیشتری برخوردارند. 
با توجه به اینكه استحکام زیاد و یکنواختی قطر، از خصوصیات ضروری نخ های دوخت است، لذا از نخ هایی برای دوخت استفاده 

می شود که چند لا )معمولاً 2 یا 3 لا( یا کابلی باشند.
نرمی سطح

نخ،  تنظیم  درجهٔ  قبیل  از  دوزندگی،  ماشین  مختلف  قسمت های  از  عبور  هنگام  در  باشد،  نرم تر  دوخت  نخ  سطح  هرچه 
شیطانک1)شکل1ــ 8 ــ ب( و سوراخ سوزن، با این سطوح اصطکاک کمتری به وجود می آورد و راحت تر از آنها عبور می کند.

شیطانک

انعطاف پذیری
برای ایجاد بخیهٔ 2 ماشین دوزندگی در پارچه، باید نخ دوخت به شکل 
حلقه درآید )شکل 2ــ 8 (. به این منظور، نخ دوخت باید از انعطاف پذیری 

مناسب برخوردار باشد تا به راحتی خم شود و شکل حلقه پیدا کند.
به راحتی خم  نخ هایی که استحکام زیادی دارند، سفت اند و  معمولاً 
نخ ها  این  با  یکسان  و  مناسب  بخیه های  ایجاد  صورت،  این  در  نمی شوند. 

مشکل است.
تعادل تاب

همان گونه که اشاره شد، نخ های دوخت چند لا یا کابلی هستند. برای 
اینكه نخ دوخت، در حالت تعادل باشد و به دور خود نپیچد )شکل3ــ 8(، 
باید مقدار تاب و همچنین جهتِ تابی که به هر یک از رشته ) لا (های آن داده 

می شود مناسب باشد.
اگر مقدار تاب نخ دوخت کم باشد، در هنگام دوخت، رشته )لا(های 
نخ از هم باز می شوند و در صورتی که مقدار تاب نخ دوخت خیلی زیاد باشد، 
دو حالت،  هر  در  3ــ 8(.  )شکل  می شود  دور خود  به  نخ  پیچیدن  موجب 

دوختن بی مشکل نخواهد بود و نخ نیز پاره می شود.
Stitch ــup Lever                             2ــTake ــ 1

شکل ٢ــ ٨ ــ حلقه شدن نخ برای ایجاد بخیۀ 
ماشین دوزندگی در پارچه

شکل ٣ــ ٨ ــ پیچیدن نخ به دور خود 

بخیه ماشین 
دوزندگی

سوزن نخ
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در نخ های چند لا و کابلی، جهت تاب باید به ترتیبی باشد که نخ حاصل تعادل داشته باشد و موجب پیچیدن به دور خود نشود. 
تقریباً تمام نخ های دوختی که تولید می شوند دارای تاب z هستند و چنین نخ هایی برای استفاده در اکثر ماشین های دوزندگی مناسب اند. 

بنابراین می توان گفت:
 در نخ های دوخت چند لا، جهت تاب نخ یک لا، s است.

 z به یکدیگر تابیده شوند، نخ 2 لا یا 3 لا با تاب z کنار هم قرار بگیرند و در جهت s برای مثال، اگر 2 یا 3 نخ یک لا با تاب
ایجاد می شود )شکل 4ــ 8 (.

بنابراین، ترتیب جهت تاب در نخ های دوخت چند لا به صورت s z است.
 در نخ های دوخت کابلی، جهت تاب نخ یک لا، z است.

برای مثال، اگر 2 نخ یک لا با تاب z کنار هم قرار بگیرند و در جهت s به یکدیگر تابیده شوند، نخ 2 لا با تاب s ایجاد می شود. 
با تاب z ایجاد می شود   ) تابیده شوند، نخ کابلی )6 لا  به یکدیگر   z کنار هم قرار بگیرند و در جهت s تاب با   حال اگر 3 نخ دو لا 

)شکل 5ــ 8 (.

ب( نخ سه لاالف( نخ دولا

شکل ٥ــ ٨ ــ نخ کابلی ٦ لا

شکل ٤ــ ٨ ــ نخ چندلا

بنابراین، ترتیب جهت تاب در نخ های دوخت کابلی به صورت z s z است.
اگر ترتیب جهت تاب در نخ های دوخت چند لا و کابلی رعایت نشود، مثلاً اگر دو نخ یک لا با تاب z کنار هم قرار گیرند و در 

جهت z به یکدیگر تابیده شوند، نخ دو لای حاصل، که دارای تاب z است، تعادل نخواهد داشت و به دور خود پیچیده می شود.
برای امتحان کردن تعادل تاب نخ، کافی است طولی از نخ را در دست نگه  دارید و سپس دو سر آن را به هم نزدیک کنید. اگر 
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نخ به دور خود بپیچد )شکل 3ــ 8 (، نشان دهندهٔ متعادل نبودن تاب نخ است. 
مقاومت در برابر سایش

برای دوختن پارچه، نخ دوخت به دفعات زیاد از پارچه عبور می کند. بنابراین، نخ دوخت باید در برابر سایش از مقاومت زیاد 
برخوردار باشد تا در اثر عبورهای مکرر از پارچه، سائیده نشود.

 مقاومت در برابر حرارت
منظور از مقاومت نخ دوخت در برابر حرارت این است که بتواند گرمایی را که در اثر اصطکاک سوزن با نخ و همچنین در اثر 

اصطکاک سوزن با پارچه  ایجاد می شود تحمل کند.
میزان پرز کم در سطح نخ

وجود پرز در سطح نخ دوخت، موجب می شود که این پرزها در قسمت های مختلف مسیر عبور نخ، شامل قسمت درجهٔ تنظیم 
نخ، ماکو، قاب ماکو )شکل 6ــ 8( و همچنین در سوراخ سوزن جمع  شوند و در نتیجه به پارگی نخ یا ایجاد بخیه های غیر یکسان در 

پارچه منجر شود.

نبودن گره در سطح نخ
وجود گره در نخ دوخت، موجب می شود که نخ در قسمت درجهٔ تنظیم 

نخ یا در سوراخ سوزن  گیر کند و در نتیجه نخ پاره شود )شکل 7ــ 8 (.

شکل٦ــ ٨ ــ ماسوره، ماکو و قاب ماکو

شکل ٧ــ ٨ ــ گره های موجود در نخ
تعیین نمرۀ نخ دوخت

نمرهٔ نخ دوخت را می توان به دو روش مستقیم و غیر مستقیم تعیین نمود. با توجه به اینکه نخ های دوخت، در گروه نخ های چند لا یا 
کابلی قرار دارند، تعیین نمرهٔ آنها با نمره گذاری نخ های چند لا مشابه است )به فصل 7 مراجعه شود(. برای مثال، نمرهٔ نخ دوخت سه لایی 

که هر نخ یک لای آن دارای نمرهٔ 6٠ متریک است به صورت Nm 6٠/3 نشان داده می شود.
برای بیان نمرهٔ نخ دوخت، علاوه بر روش مستقیم و غیر مستقیم، روش ساده تری نیز وجود دارد که »نمرهٔ برچسب1« نامیده 

می شود. نمرهٔ بر چسب عبارت است از سه برابر نمرهٔ متریک یا نمرهٔ انگلیسی نخ دوخت، یعنی: 
٣ × نمرۀ متریک یا نمرۀ انگلیسی نخ = نمرۀ بر چسب نخ دوخت

        Ticket Number ــ 1
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            2٠3 = ____          6٠ متریک است، نمرهٔ برچسب نخ دوخت 6٠ =3 ×2٠ است.
برای مثال، در نمونهٔ یاد شده، که نمرهٔ نخ دوخت 

نمرهٔ نخ دوخت دو لایی که هر نخ یک لای آن دارای نمرهٔ 4٠ متریک است و به صورت Nm 4٠/2 نشان داده می شود برابر  
            2٠2 = ____          4٠ است. بنابراین، نمرهٔ بر چسب این نخ دوخت نیز 6٠ =3 ×2٠ است.

همچنین نمرهٔ نخ دوخت چهار لایی که هر نخ یک لای آن دارای نمرهٔ 8٠ متریک است و به صورت Nm 8٠/4 نشان داده 
            2٠4 = ____          8٠ است. بنابراین، نمرهٔ برچسب این نخ دوخت نیز 6٠ =3 ×2٠ است.

می شود برابر 
در این صورت، نخ های دوخت Nm 4٠/2 و Nm 6٠/3 و Nm 8٠/4 دارای نمرهٔ برچسب یکسان هستند که برابر با 6٠ است. 

به عبارت دیگر، در روش »نمرهٔ برچسب«، تعداد لای نخ و نمرهٔ نخ یک لا مطرح نیست، بلکه نمرهٔ نهایی نخ دوخت مهم است.
روش »نمرهٔ برچسب« روش ساده ای برای بیان نمرهٔ نخ دوخت است. از آنجایی که مصرف کنندگان نخ دوخت، نخ را با توجه 
به نمرهٔ آن و متناسب با مورد مصرف انتخاب می کنند، تعداد لای نخ و نمرهٔ نخ یک لای آن برایشان اهمیتی ندارد. بنابراین، استفاده از 

»نمرهٔ برچسب« برای مصرف کنندگان نخ دوخت روشی ساده و کاربردی است.

انواع نخ دوخت
انواع  هستند.  مناسب  پارچه های خاصی  برای دوخت  هریک  که  می شوند،  نخ های دوخت عرضه  از  مختلفی  انواع  امروزه 

نخ های دوخت عبارت اند از:
 نخ دوخت پنبه ای 

 نخ دوخت پلی استری 
 نخ دوخت ابریشمی 

 نخ دوخت نایلونی 
 نخ دوخت پلی استری با روکش پنبه1

 نخ کوک
 نخ دوخت فلزی2

نخ دوخت پنبه ای
پنبه ای خاصیت  نخ  مناسب است. چون  و ویسکوزریون  کتانی  پشمی،  پنبه ای،  پارچه های  برای دوخت  پنبه ای،  نخ دوخت 
کشسانی ندارد، برای دوخت پارچه های تریکو و پارچه های استرچ3 )کشی( مناسب نیست. زیرا نخ پنبه ای کش نمی آید و در صورت 

استفاده از آن در دوخت پارچه های تریکو و استرچ، بخیه ها پاره می شوند.
نخ دوخت پلی استری

نخ دوخت پلی استری از استحکام و کشسانی زیاد برخوردار است و برای دوخت تمام پارچه ها، به خصوص پارچه های از 
جنس الیاف مصنوعی و همچنین پارچه های تریکو و استرچ )کشی(، مناسب است.

نخ دوخت ابریشمی
است.  مناسب  پشمی  و  ابریشمی  پارچه های  دوخت  برای  است،  برخوردار  زیادی  درخشندگی  از  که  ابریشمی   دوخت  نخ 

Stretch ــMetallic Thread                                      3 ــ Cotton Wrapped Polyester Thread                             2 ــ 1
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همچنین، به دلیل خاصیت کشسانی نخ ابریشمی، این نخ برای دوخت پارچه های تریکو نیز مناسب است.
نخ دوخت نایلونی

نخ دوخت نایلونی، نخی ظریف و محکم است و برای دوخت پارچه های از جنس الیاف مصنوعی، به خصوص پارچه های از 
جنس نایلون، مناسب است.

نخ دوخت پلی استری با روکش پنبه
این نخ دوخت از دو قسمت تشکیل شده است. قسمت مرکزی آن از نخ پلی استر یک سره و قسمت رویه آن از جنس پنبه است. 
پلی استر موجب می شود استحکام و کشسانی نخ دوخت افزایش یابد. پنبه هم موجب نرمی سطح نخ دوخت می شود و مقاومت آن را در 

برابر حرارت افزایش می دهد. این نوع نخ، برای دوخت تمام پارچه ها، از جمله پارچه های تریکو و استرچ، مناسب است.       
نخ کوک

نخ کوک، که نخ پنبه ای است فاقد استحکام لازم است و صرفاً برای دوخت موقت )کوک زدن( مورد استفاده قرار می گیرد.
نخ دوخت فلزی

نخ های دوخت فلزی )شکل 8 ــ 8 (، از جنس طلا یا نقره اند و برای دوخت های تزئینی مورد استفاده قرار می گیرند. این نخ ها 
در برابر حرارت و بخار حساس اند، لذا هنگام اتو کردن دوختهٔ آنها باید از اتوی خشک و نیمه گرم استفاده کرد.

شکل ٨ــ ٨ ــ نخ های فلزی 

انواع بسته بندی نخ دوخت
نخ های دوخت در شکل ها و اندازه های مختلفی بسته بندی می شوند که عبارت اند از:

 قرقره1
 سیگارت )بسته استوانه ای(2

 بستهٔ مخروطی3
 بستهٔ سر مخروطی4

 بسته های بزرگ5

 Large Packages ــVicone                           5 ــCone                      4 ــCops                         3 ــSpool                        2 ــ 1

شکل ٩ــ ٨ ــ انواع بسته بندی نخ دوخت 
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قرقره
قرقره، بستهٔ کوچکی از نخ است و مقدار )طول( نخی که روی آن پیچیده می شود 

اندک است )شکل 1٠ــ 8 (.
ماشین های دوزندگی خانگی  با  استفاده در دوخت دستی و دوخت  برای  قرقره، 
مناسب است، زیرا ماشین های دوزندگی خانگی، سرعت کمی دارند و در نتیجه مصرف نخ 

آنها کم است. بنابراین، بسته های کوچک نخ، برای دوخت آنها کافی است.
با  آنها  زیرا  نیست،  مناسب  ماشین های دوزندگی صنعتی  برای  قرقره  از  استفاده 
تمام  نخ، زود  بستهٔ  و  زیاد است  آنها  نخ  نتیجه، مصرف  در  و  می کنند  کار  زیاد  سرعت 
می شود. بنابراین، در صورت استفاده از قرقره، به دلیل به وجود آمدن وقفه های مکرر در 
ماشین دوزندگی برای تعویض قرقره، سرعت تولید پوشاک کاهش می یابد که فاقد صرفهٔ 

اقتصادی است.
سیگارت )بستۀ استوانه ای(

در بسته های استوانه ای )شکل 11ــ 8 (، مقدار نخی که روی آنها پیچیده می شود 
از مقدار نخ قرقره بیشتر است. برای مثال، تا 2٠٠٠ متر نخ را می توان روی این بسته ها 
با سرعت  به همین جهت، از بسته های استوانه ای می توان در چرخ خیاطی های  پیچید. 
زیاد استفاده کرد. اما در سرعت های بسیار زیاد، که مصرف نخ زیاد است، استفاده از این 

بسته ها چندان مناسب نیست.
بستۀ مخروطی

در بسته های مخروطی )شکل 12ــ 8 (، مقدار نخی که روی آنها پیچیده می شود از 
مقدار نخ بسته های استوانه ای بسیار بیشتر است. برای مثال، تا 5٠٠٠ متر نخ را می توان 

روی این بسته ها پیچید.
نتیجه  در  و  زیاد  که سرعت  خیاطی های صنعتی،  برای چرخ  مخروطی  بسته های 
مصرف نخ زیاد دارند، مناسب اند. با توجه به اینكه شکل بستهٔ نخ به صورت مخروط است 
)کناره های بسته دارای شیب است(، باز شدن نخ از روی بسته به راحتی صورت می گیرد. 
بنابراین، در چرخ های صنعتی، به هنگام باز شدن سریع از روی بسته، کشش زیادی به نخ 

وارد نمی شود و باز شدن نخ به راحتی صورت می گیرد.
بستۀ سرمخروطی

)شبیه  یکدیگرند  موازی  نخ  بستهٔ  کناره های  دوخت،  نخ  بسته بندی  نوع  این  در 
استوانه(، اما قسمت بالای بستهٔ نخ به صورت شیب دار است )شکل13ــ 8 (.

بسته های بزرگ
پیچیده می شود بسیار  بزرگ نخ دوخت، مقدار نخی که روی بسته  در بسته های 
زیاد است، به طوری که حدود 1٠٠٠٠ تا 2٠٠٠٠ متر نخ را روی این بسته ها می توان 

پیچید.

شکل ١٠ــ ٨ ــ قرقره 

شکل ١١ــ ٨ ــ سیگارت )بستۀ استوانه ای( 

شکل ١٢ــ ٨ ــ بستۀ مخروطی  

شکل ١٣ــ ٨ ــ بستۀ سرمخروطی
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خود آزمایی
1ــ کدام گزینه در نخ دوخت، موجب بروز مشکل در عملیات دوخت می شود؟ 

الف( گره                                                                                              ب( ازدیاد طول کم
       ج( پرز سطحی زیاد                                                                   د( الف و ج

٢ــ کدام یک از جملات زیر نادرست است؟ صحیح آن را بنویسید.
1ــ٢ــ تقریباً تمام نخ های دوخت، دارای تاب s هستند.

٢ــ٢ــ نخ های دوخت، معمولًا چند لا یا کابلی هستند.
3ــ٢ــ در نخ های دوخت چند لا، جهتِ تاب نخ یک لا z است.

4ــ٢ــ در نخ های دوخت کابلی، جهت تاب نخ یک لا s است.
3ــ نمرة  نخ و »نمرة برچسب« نخ دوخت چهار لایی، که هر نخ یک لای آن دارای نمرة 40 متریک است، به ترتیب عبارت است از:

الف( نمره : 160 متریک ــ نمرة  برچسب : 40
     ب( نمره : 160 متریک  ــ نمرة  برچسب : 480

      ج( نمره : 10 متریک  ــ نمرة  برچسب : 30
       د( نمره : 10 متریک ــ نمرة  برچسب : 40

4ــ کدام گزینه برای دوخت پارچه های استرچ )کشی( مناسب است؟
الف( نخ پنبه ای

    ب( نخ پلی استری
      ج( نخ پلی استری با روکش پنبه

       د( ب و ج 
5ــ کدام گزینه برای دوخت پارچه های از جنس الیاف مصنوعی مناسب است؟

الف( نخ پلی استری
     ب( نخ پنبه ای

       ج( نخ پلی استری با روکش پنبه
       د( الف و ج

6ــ کدام گزینه برای چرخ خیاطی های صنعتی مناسب است؟
الف( قرقره                                                                                          ب( بستة  استوانه ای

       ج( بستة  مخروطی                                                                     د( الف و ج       

 پاسخ خود آزمایی
1ــ د 

1ــ٢ــ نادرست، تقریباً تمام نخ های دوخت، دارای تاب z هستند. 
٢ــ٢ــ درست 

3ــ٢ــ نادرست، در نخ های دوخت چندلا، جهت تاب نخ یک لا s است. 
4ــ٢ــ نادرست، در نخ های کابلی، جهت تاب نخ یک لا z است. 

3ــ ج 
4ــ د 
5ــ د 
6ــ ج 
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