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کارشناس مســئول گروه پژوهشی 
نساجی و چرم پژوهشگاه استاندارد

طرح دوخت
پس از توافق بر روی نخ، سوزن و ساختار دوخت، پارامترهای زیاد 
دیگری نیز وجود دارند که بر روی استحکام و دوام دوخت اثر می گذارند. 
فاصله بخیــه از لبه کار )allowance seam( هم در ظاهر و 
هم در عملکرد دوخت تکمیل شــده مؤثر است، اگرچه این مورد 
در دوخت لب به لب )butt( مطرح نمی باشــد. اگر فاصله بخیه 
از لبه کار خیلی کم باشــد، باعث از بین رفتن مواد می شود. در 
حالی که زیاد بودن این مقدار می تواند موجب شــود پستایی در 
هنگام استفاده به پا مالیده شود. فاصله دقیق باید مطابق با نوع و 
ضخامت مواد پستایی انتخاب شود. در جایی که کیی از دو ماده 

ای که باید دوخته شــوند نسبتا 
ضخامت  کاهش  باشد،  ضخیم 
ایجاد بــرش ضروری  لبه بــا 
اســت. در جایی که مواد نازک 
یا ضعیف باشــند، باید استفاده 
بــرای یک  کننده  تقویــت  از 
یا هــر دو جــزء در نظر گرفته 
تواند  شــود. تقویت کننده می 
سرتاسری یا منطقه ای در محل 
دوخت یا در مجاورت آن باشد.
اســتحکام  از  پــس 

اســتحکام  در  عامــل  تریــن  مهــم  شــاید  نــخ  نمــره  و 
دوخــت، تعــداد بخیــه در واحد طول می باشــد کــه به آن
 "تراکــم بخیــه " نیز می گوینــد. تعداد بخیه بیشــتر در طول 
مشــخص موجب استحکام بیشتر دوخت اســت. دو برابر شدن 
تراکم بخیه به طور مؤثر موجب دو برابر شــدن استحکام دوخت 
می شود. برای تراکم مجاز بخیه یک مقدار حداکثر وجود دارد که 
تعداد بخیه بیشــتر از آن باعث می شود سوراخ های بخیه بسیار 

نزدیک کیدیگر شــده و با هم کیی شــوند و در نتیجه مواد به 
آســانی پاره شوند )به دلیل مشابهت عملکرد آن با پرفراژ اطراف 
تمبر های پســتی، به آن اثر تمبر پســتی گویند(. حداکثر تراکم 
بخیه به  نمره نخ و سایز سوزن بستگی دارد. روش دیگر افزایش 
اســتحکام دوخت افــزودن ردیف های بخیه اســت. دو ردیف 
دوخت کیسان نســبت به یک ردیف آن دو برابر استحکام دارد. 

تحلیل آماری

سوزن ، نخ ودوخت مورد مصرف پای پوش 
قسمت آخر
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ســریع‌ترین راه برای افروختن آتش نوآوری آن است که 
دو ایده‌ی متضاد را مثل سنگ چخماق به ‌هم بمالید.

کیفیت دوخت
ماشــین دوخت و اپراتور دو عامل با اهمیت کیســان در تعیین 
یکفیــت دوخت، می باشــند. هر دو عامل نیازمنــد توجه دقیق 
می باشــد. تنظیمات ســرعت و مکانیزم های تنش نخ ماشین 
باید برای هر نوع دوخت به درســتی تنظیم شــود. محل های 
کنتــرل نیز بــرای راحتی عملکــرد دارای اهمیت می باشــد.
واضح اســت که آمــوزش اپراتور فاکتور مهمــی در یکفیت کار 
می باشــد اما این مســئله نباید محدود به عمل دوخت شــود. 
چگونگــی جایگیری اپراتور در ارتباط با کنترل های ماشــین و 
قطعه کاری نیز همــان مقدار اهمیت دارد. چرا که کارگرانی که 
راحت نباشــند نمی توانند بخیه های خوب و کارآمد تولید کنند.

بــه اپراتور بایــد در خصوص اهمیت تعویض منظم ســوزن ها 
آموزش داد چرا که خیلی مواد موجب فرســودگی نوک سوزن و 
کند شــدن سریع آن می شوند. این مورد باعث می شود یکفیت 
دوخت پایین آمده و خسارت های وارده به تخ ناشی از اصطکاک 
و حرارت بیشتر شود و در نتیجه بخیه های ضعیفی به وجود آید.

کنتزل کیفیت
برای عملکرد دوخت، پایش فرآیند کارخانه جهت اطمینان از انجام 
تمام امور مطابق با معیارهای تعیین شده در این مقاله، ضروری است.
مرحلــه نهایی در هــر برنامه کنترل یکفیــت، آزمون محصول 
اســت چرا که نقــص دوخت کیــی از متداول تریــن عوامل 
برگشــت محصول از جانب مشتری می باشــد. آزمون دوخت 
نهایی برای اطمینان از یکفیت و دوام مســتمر بسیار مهم است. 
آزمون های زیادی برای نخ و دوخت وجود دارد. بهترین تریکب آن 
به نوع پایپوش تولیدی، نوع و محل دوخت در پستایی بستگی دارد. 
ســاترا برای نخ، ســوزن و ســاختار بخیــه مورد اســتفاده در 
بخــش هــای مختلف همــه انــواع پایپــوش و نیــز آزمون 
مــواد و محصــول تهایــی توصیه هایــی ارائه کرده اســت.
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