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1. GIỚI THIỆU 

Việc nâng cao chất lượng sợi trong thời gian 
gần đây là một thách thức chính đến ngành công 
nghiệp dệt may cả trên thế giới và Việt Nam. Độ 
cứng của suốt cao su đóng vai trò quan trọng 
trong việc kiểm soát chất lượng xơ và tăng năng 
suất trong kéo sợi.  

Các tác giả B.Sujai, M. Sivakumar đã nghiên 
cứu ảnh hưởng của độ cứng suốt cao su đến độ 
đồng đều về khối lượng và độ không đều của sợi. 
Nghiên cứu được thực hiện khi thay đổi 9 loại suốt 
cao su có các độ cứng khác nhau (56 shore, 63 
shore, 65 shore, 66 shore, 68 shore, 75 shore, 83 
shore, 85 shore và 90 shore) trên sợi se 100% 
bông. Kết quả cho thấy, khi tăng độ cứng của suốt 
cao su từ thấp (56 shore) đến độ cứng suốt cao su 
cao (90 shore), độ đồng đều khối lượng sợi, độ 
không đều % tăng dần [1]. 

Tác giả N. Thukkaiappn, Dharanitthukks đã 
nghiên cứu ảnh hưởng độ cứng suốt cao su đến 
chất lượng sợi. Nghiên cứu được thực hiện khi 
thay đổi độ cứng của suốt cao su (65 shore, 70 
shore, 83 shore, 85 shore và 90 shore) và thay đổi 
vị trí suốt cao su (vị trí suốt trước và suốt sau) để 
đánh giá ảnh hưởng của chúng đến một số thông 
số chất lượng như Thin, Thicks, Neps, độ không 
đều (%) trên sợi bông. Kết quả cho thấy, khi tăng 
độ cứng của suốt cao su và thay đổi vị trí của suốt 
thì chất lượng sợi thay đổi rõ rệt đồng thời cũng 
lựa chọn được loại suốt cao su có độ cứng đảm 
bảo cả về chất lượng sợi và sản lượng trong sản 
xuất [2]. 

Các tác giả F.Eyasu, S.Sakthivel, T.Bewuket đã 
nghiên cứu ảnh hưởng độ cứng suốt cao su suốt 

TÓM TẮT 

Nghiên cứu độ cứng suốt cao su đến chất lượng sợi thô 100% bông chải thô nhằm 
nâng cao chất lượng sợi và gia tăng năng suất nhà máy. Độ cứng suốt cao su là một 
thông số quan trọng quyết định đến chất lượng sợi thô. Nghiên cứu thực nghiệm trên 
dây chuyền kéo sợi bông chải thô nói chung và trên máy kéo sợi thô nói riêng. Nghiên 
cứu ảnh hưởng của độ cứng suốt cao su tới chất lượng kéo sợi bông được thực hiện trên 
cùng một điều kiện công nghệ (nhiệt độ, thời gian), cùng chi số sợi và thay đổi độ cứng 
suốt cao su. Bốn mức độ cứng của suốt cao su được khảo sát lần lượt là 83 shore, 85 
shore, 88 shore, 90 shore. Kết quả cho thấy khi giữ nguyên chi số sợi và tăng độ cứng 
của suốt cao su thì các chỉ tiêu chất lượng như độ không đều CVm (%), chỉ tiêu IPI (Neps), 
hàm lượng xơ ngắn (SFC(n)) của sợi thô đều tăng rõ rệt.  

Từ khóa: Suốt cao su, độ cứng, độ không đều, chỉ tiêu IPI, hàm lượng xơ ngắn. 

ABSTRACT 

Research on the hardness of the rubber to the quality of the raw yarn 100% Carded 
Cotton raw yarn ro improve quality and increase factory productivity. The hardness of 
the rubber is an important parameter that determines the quality of the yarn. 
Experimental study on the carded cotton spinning line in general and on the raw 
spinning machine in particular. The study on the influence of rubber bobbin hardness 
on cotton spinning quality was carried out on the same technological conditions 
(temperature, time), the same yarn count and change in the hardness of the rubber 
bobbin. Four levels of hardness of the rubber transparent were surveyed, respectively 
83 shore, 85 shore, 88 shore, 90 shore. The results show that when keeping the yarn 
count and increasing the stiffness of the rubber bobbin, the quality parameters such as 
irregularity CVm (%), IPI index (Neps), short fiber content (SFC(n)) of raw fibers 
increased markedly. 

Keywords: Rubber bobbin, hardness, irregularity, IPI index, short fiber content. 
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trước đối với chất lượng sợi. Trong công trình nghiên cứu 
này tác giả sử dụng sợi 100% bông chi số sợi Ne32 sau đó 
thay đổi độ cứng suốt trước (63 shore, 65 shore, 68 shore, 
72 shore, 75 shore, 80 shore, 83 shore, 85 shore và 90 
shore) để đánh giá các chỉ tiêu chất lượng như: độ không 
đều, độ xù lông, chỉ tiêu IPI (Thin, Thicks, Neps). Kết quả 
cho thấy, khi sử dụng suốt có độ cứng 63 shore chất lượng 
sợi tốt nhất, độ không đều, độ xù lông các chỉ tiêu IPI của 
sợi thấp [3]. 

Nhóm tác giả Giần Thị Thu Hường, Trần Đức Chung đã 
nghiên cứu ảnh hưởng của một số thông số công nghệ 
đến độ xoắn của sợi sau quấn ống. Các tác giả đã trình 
bày rõ ảnh hưởng của một số thông số công nghệ trong 
quá trình quấn ống gồm: tốc độ quấn ống Z1, lực ép của 
bộ điều tiết sức căng Z2 và khoảng cách từ ống sợi con 
đến khuyết dẫn sợi của bộ phận giảm balông Z3 đến độ 
xoắn của sợi sau quấn ống. Kết quả nghiên cứu là phương 
pháp khoa học để lựa chọn các thông số công nghệ quấn 
ống phù hợp với chất lượng sợi nhằm đạt được độ xoắn 
sợi yêu cầu đáp ứng cho các công đoạn tiếp theo trong 
dây chuyền sản xuất [4]. 

Nhóm tác giả Giần Thị Thu Hường, Trần Đức Chung đã 
nghiên cứu xác định mối quan hệ giữa sức căng sợi và một 
số thông số công nghệ trong quá trình quấn ống. Các tác 
giả đã xác định mối quan hệ giữa sức căng sợi trung bình 
và các yếu tố công nghệ quấn ống gồm: tốc độ quấn ống, 
lực ép của bộ điều tiết sức căng và khoảng cách từ đầu ống 
sợi con đến khuyết dẫn sợi của bộ phận ba lông sợi. Kết 
quả nghiên cứu là cơ sở thiết kế một hệ thống tự động điều 
khiển các thông số công nghệ sao cho sức căng sợi ổn định 
theo yêu cầu trong quá trình quấn ống để nâng cao năng 
suất và chất lượng quấn ống [5].  

Nhóm tác giả Trần Nhật Chương, Mai Hoàng Ân, Trần 
Lê Hạ đã nghiên cứu về giảm lỗi Neps trên sợi, nâng cao 
chất lượng sợi xuất khẩu. Các tác giả đã tiến hành thực 
nghiệm trên tất cả các máy của dây chuyền kéo sợi. Mục 
đích nghiên cứu là nhằm tìm ra những yếu tố cơ bản nhất 
trên những công đoạn dễ phát sinh Neps và đưa ra các 
biện pháp áp dụng để giảm Neps [6].  

Trong nghiên cứu này, các tác giả khảo sát ảnh hưởng 
độ cứng suốt cao su đến chất lượng kéo sợi chải thô 100% 
bông nhằm đưa ra phương pháp lựa chọn, kiểm soát và 
sử dụng suốt cao su để đảm bảo chất lượng sợi và tăng 
năng suất trong kéo sợi.  

2. ĐỐI TƯỢNG, PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU 

2.1. Đối tượng nghiên cứu  

- Vật liệu: Nghiên cứu sử dụng sợi có thành phần 100% 
bông trên máy kéo sợi thô sau khi thay đổi độ cứng suốt 

cao su được cung cấp bởi Tổng công ty Dệt May Nam 
Định - Nhà máy Sợi Hòa Xá. 

- Các chỉ tiêu kỹ thuật chính của sợi nghiên cứu được 
thể hiện trên bảng 1. 

Bảng 1. Chỉ tiêu kỹ thuật của sợi bông nghiên cứu 

STT Loại sợi 
Thành 
phần 

Chi số 
(Ne) 

Độ săn 
(x/m) 

Chiều 
dài (m) 

1 Sợi chải thô 100% bông 0,7 42 2310 

2.2. Nội dung nghiên cứu 

- Nghiên cứu xác định độ cứng suốt cao su đến độ không 
đều của sợi thô: 

Thực nghiệm sử dụng mẫu sợi thô 100% bông có chi 
số 0,7, thay đổi 04 độ cứng suốt cao su, sử dụng máy Uster 
Statistics để đánh giá độ không đều của sợi. 

- Nghiên cứu xác định độ cứng suốt cao su đến hàm 
lượng xơ ngắn: 

Thực nghiệm sử dụng mẫu sợi thô 100% bông có chi 
số 0,7, thay đổi 04 mức độ cứng suốt cao su, sử dụng máy 
Uster Statistics để đánh giá hàm lượng xơ ngắn của sợi. 

- Nghiên cứu xác định độ cứng cao su đến chỉ tiêu IPI 
(Neps): 

Thực nghiệm sử dụng mẫu sợi thô 100% bông có chi 
số 0,7, thay đổi 04 độ cứng suốt cao su, sử dụng máy Uster 
Statistics để đánh giá chỉ tiêu IPI (Neps) của sợi. 

2.3. Phương pháp nghiên cứu 

2.3.1. Chuẩn bị mẫu thử 

Mẫu thử được lấy mẫu sợi thô có cùng chi số theo tiêu 
chuẩn TCVN 11962:2017. 

2.3.2. Phương pháp xác định ảnh hưởng độ cứng 
suốt cao su đến độ không đều sợi thô 

- Chuẩn bị mẫu sợi thô để xác định độ không đều trên 
máy Uster theo tiêu chuẩn TCVN 5364:1991. 

- Xác định độ không đều sử dụng máy đo độ không 
đều trên máy Uster Statistics 2013. 

Quy trình thực nghiệm: 

- Đưa máy về trạng thái bắt đầu. 

- Mắc mẫu vào đầu máy. Cho động cơ chạy để kéo mẫu 
qua khe đo đều đặn và liên tục. 

- Chỉnh kim đo dao động đều về hai phía của vị trí số 0 
trên đồng hồ đầu máy chính. 

- Bật công tắc cho bộ ghi biểu đồ. 

- Tiến hành đo trên bộ đếm khuyết tật. Sau thời gian 5 
phút, ghi kết quả. 



P-ISSN 1859-3585     E-ISSN 2615-9619     https://jst-haui.vn                                                                                  SCIENCE - TECHNOLOGY 

Vol. 60 - No. 11 (Nov 2024)                                                                                                                                         HaUI Journal of Science and Technology 167

 

- Kiểm tra kim đồng hồ trở về vị trí đầu sau khi bỏ mẫu 
khỏi khe đo. 

- Tiến hành đo lặp lại các mẫu thử tiếp và cho đến hết 
mẫu thử. 

2.3.3. Phương pháp xác định ảnh hưởng độ cứng 
suốt cao su đến hàm lượng xơ ngắn sợi thô 

- Chuẩn bị mẫu sợi thô theo tiêu chuẩn TCVN 
11962:2017. 

- Tiến hành thực nghiệm trên máy Uster Statistics 
2013. 

Quy trình thực nghiệm: 

- Đưa máy về trạng thái bắt đầu.  

- Mắc mẫu vào đầu máy, cho động cơ chạy để kéo mẫu 
qua khe đo đều đặn và liên tục. 

- Tiến hành đo trên bộ đếm khuyết tật. Sau thời gian 5 
phút, ghi kết quả. 

- Tiến hành đo lặp lại các mẫu thử tiếp và cho đến hết 
mẫu thử. 

2.3.4. Phương pháp xác định ảnh hưởng độ cứng 
suốt cao su đến chỉ tiêu IPI (Neps) sợi thô 

- Lấy mẫu sợi thô để xác định chỉ số I.P.I theo tiêu 
chuẩn TCVN 5442:1991. 

- Sử dụng đo chỉ tiêu IPI (Neps) trên máy Uster 
Statistics 2013. 

Quy trình thực nghiệm: 

- Đưa máy về trạng thái bắt đầu. 

- Mắc mẫu vào đầu máy. Cho động cơ chạy để kéo mẫu 
qua khe đo đều đặn và liên tục. 

- Tiến hành đo trên bộ đếm khuyết tật. Sau thời gian 5 
phút, ghi kết quả. 

- Tiến hành đo lặp lại các mẫu thử tiếp và cho đến hết 
mẫu thử. 

2.3.5 Một số thiết bị sử dụng trong nghiên cứu 

  

Hình 1. Máy kéo sợi thô Hình 2. Máy Uster Statistics 

 
Hình 3. Suốt cao su 

Nơi thí nghiệm: Quá trình thực nghiệm được tiến hành 
tại phòng thí nghiệm Tổng công ty Dệt May Nam Định - 
Nhà máy Sợi Hòa Xá. 

3. KẾT QUẢ VÀ BÀN LUẬN 

3.1. Kết quả ảnh hưởng độ cứng suốt cao su đến độ 
không đều CVm (%) của sợi thô 

Các mẫu sợi thô có cùng chi số Ne 0,7 được chuẩn bị 
theo tiêu chuẩn TCVN 11962:2017, thay đổi thông số của 
độ cứng suốt cao su trong điều kiện tiêu chuẩn, các mẫu 
sợi được thực nghiệm kéo sợi trên cùng một thiết bị 
nhưng thay đổi 4 mức độ cứng khác nhau (83 shore, 85 
shore, 88 shore và 90 shore). Các mẫu sợi tiếp tục được đo 
trên máy Uster Statistics 2013 để xác định độ không đều 
CVm (%) của sợi thô theo tiêu chuẩn TCVN 5364:1991. Các 
kết quả được thể hiện theo bảng 2 và hình 4. 

Từ bảng 2 và hình 4 cho thấy khi độ cứng của suốt cao 
su tăng thì độ không đều CVm (%) của sợi thô cũng tăng, 
cụ thể: đối với suốt cao su có độ cứng là 83 shore thì độ 
không đều CVm là thấp nhất (4,9%), suốt cao su có độ 
cứng 85 shore, 88 shore và 90 shore có độ không đều 
CVm lần lượt là (5,4%; 6%; 6,4%) cao hơn so với suốt cao 
su có độ cứng 83 shore. Độ không đều của sợi có độ cứng 
suốt cao su 85 shore, 88 shore và 90 shore cao hơn suốt 
có độ cứng suốt 83 shore lần lượt là 0,5% và 1,1%, 1,5%.  

Như vậy, khi độ cứng của suốt cao su tăng thì độ 
không đều CVm của sợi thô tăng dẫn đến chất lượng của 
sợi thô sẽ xấu đi. 

Bảng 2. Kết quả ảnh hưởng của độ cứng suốt cao su đến độ không đều của 
sợi thô 

Chỉ tiêu chất lượng Độ không đều CVm (%) 
Độ cứng 83 shore 4,9 
Độ cứng 85 shore 5,4 
Độ cứng 88 shore 6,0 
Độ cứng 90 shore 6,4 
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Hình 4. Kết quả đo ảnh hưởng độ cứng suốt cao su đến độ không đều của 

sợi thô 

3.2. Kết quả ảnh hưởng độ cứng suốt cao su đến hàm 
lượng xơ ngắn (SFC(n)) của sợi thô 

Các mẫu sợi có cùng chi số Ne 0,7 được chuẩn bị theo 
tiêu chuẩn TCVN 11962:2017, thay đổi thông số của độ 
cứng suốt cao su trong điều kiện tiêu chuẩn, các mẫu sợi 
được thực nghiệm kéo sợi trên cùng một thiết bị nhưng 
thay đổi 4 mức độ cứng khác nhau (83 shore, 85 shore, 88 
shore và 90 shore). Các mẫu sợi tiếp tục được đo trên máy 
Uster Statistics 2013 để xác định hàm lượng xơ ngắn của 
sợi thô theo tiêu chuẩn TCVN 11962:2017. Các kết quả 
được thể hiện theo bảng 3 và hình 5. 

Bảng 3. Kết quả ảnh hưởng độ cứng suốt cao su đến hàm lượng xơ ngắn 
của sợi thô 

Chỉ tiêu chất lượng Hàm lượng xơ ngắn (SFC(n)) 

Độ cứng 83 shore 8 

Độ cứng 85 shore 11 

Độ cứng 88 shore 14 

Độ cứng 90 shore 16 

 
Hình 5. Kết quả đo độ cứng suốt cao su đến hàm lượng xơ ngắn của sợi thô 

Từ bảng 3 và hình 5 ta thấy, suốt cao su có độ cứng 
càng cao thì hàm lượng xơ ngắn trong sợi cũng cao và 

ngược lại. Cụ thể là với suốt cao su độ cứng 88 shore thì 
hàm lượng xơ ngắn trong sợi là 14n cao hơn lượng xơ 
ngắn của suốt cao su có độ cứng 83 shore là 6n cao hơn 
gấp 1,75 lần, sợi khi dừng suốt có độ cứng 90 shore thì 
hàm lượng xơ ngắn cao gấp 2 lần khi dùng sợi có độ cứng 
83 shore. 

Như vậy, độ cứng suốt cao su cao hàm lượng xơ ngắn 
trong sợi cao và ngược lại khi độ cứng suốt cao su thấp 
thì hàm lương xơ ngắn trong sợi cũng giảm chất lượng 
sợi thô tốt. 

3.3. Kết quả ảnh hưởng độ cứng suốt cao su đến độ 
Neps (điểm/1000 điểm) của sợi thô 

Các mẫu sợi có cùng chi số Ne 0,7 được chuẩn bị theo 
tiêu chuẩn TCVN 11962:2017, thay đổi thông số của độ 
cứng suốt cao su trong điều kiện tiêu chuẩn, các mẫu sợi 
được thực nghiệm kéo sợi trên cùng một thiết bị nhưng 
thay đổi 4 mức độ cứng khác nhau (83 shore, 85 shore, 88 
shore và 90 shore). Các mẫu sợi tiếp tục được đo trên máy 
Uster Statistics 2013 để xác định độ Neps của sợi thô theo 
tiêu chuẩn TCVN 5442:1991. Các kết quả được thể hiện 
theo bảng 4 và hình 6. 

Bảng 4. Kết quả ảnh hưởng độ cứng suốt cao su đến độ Neps của sợi thô 

Chỉ tiêu chất lượng Neps (điểm/1000m) 

Độ cứng 83 shore 20 

Độ cứng 85 shore 30 

Độ cứng 88 shore 45 

Độ cứng 90 shore 65 

 
Hình 6. Kết quả ảnh hưởng độ cứng suốt cao su đến độ Neps của sợi thô 

Từ bảng 4 và hình 6 ta thấy, độ cứng suốt cao su ảnh 
hưởng nhiều đến chỉ số IPI của sợi đặc biệt là độ Neps. Khi 
suốt cao su có độ cứng 83 shore có 20 điểm Neps/1000m 
sợi, điểm Neps trên sợi cao lần lượt là 30;40 điểm/1000m 
sợi với suốt cao su có độ cứng 85 shore và 88 shore. Khi 
tăng độ cứng suốt lên 90 shore thì điểm Neps (65 
điểm/1000m) tăng lên gấp 3,25 lần so với mẫu suốt có độ 
cứng 83 shore (20 điểm/1000m). 
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Như vậy, độ cứng của suốt cao su càng nhỏ điểm Neps 
trong sợi càng nhỏ và ngược lại khi độ cứng của suốt cao 
su càng cao số điểm Neps trong sợi cũng cao. 

4. KẾT LUẬN 

Các kết quả nghiên cứu cho thấy: độ cứng 83 shore các 
chỉ tiêu chất lượng sợi thô chải thô 100% bông Ne 0,7 như 
độ không đều 4,9%, hàm lượng xơ ngắn (SFC(n)) 8%, chỉ 
số IPI (Neps) 20 (điểm/1000m) đạt cấp chất lượng tương 
đương đường Uster 25%. Khi độ cứng tăng lên thì các  
chỉ tiêu CVm, SFC, Neps sẽ tăng lên. Chất lượng sợi thô sẽ 
xấu đi. 

- Độ không đều của sợi tăng đều khi lần lần lượt tăng 
độ cứng của suốt cao su từ 83 shore - 90 shore, độ không 
đều của sợi sử dụng suốt có độ cứng 90 shore tăng gấp 2 
lần so với sợi sử dụng suốt có độ cứng 83 shore. 

- Hàm lượng xơ ngắn của sợi khi sử dụng suốt 90 shore 
tăng gấp 2 lần khi sử dụng suốt có độ cứng 83 shore. 

- Tỉ lệ Neps của sợi khi sử dụng suốt 83 shore giảm hơn 
3 lần khi sợi sử dụng suốt có độ cứng 90 shore.  

Qua quá trình nghiên cứu và thực nghiệm, nhóm tác 
giả đưa ra lựa chọn độ cứng suốt cao su trên bộ kéo dài 
máy kéo sợi thô và các biện pháp nâng cao chất lượng sử 
dụng suốt cao su: Lựa chọn độ cứng suốt cao su trên máy 
kéo sợi thô: 

Loại máy Loại sợi 
Độ cứng suốt 

(shore) 

Máy kéo sợi thô 100% bông 83 
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