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  يفيت الياف پنبه كم نخ پنبه اي رينگ و كاارتباط بين استح
 علي شمس ناتري 

 استاديار 
  دانشگاه گيلان- دانشكده فني-گروه نساجي  عضو هيات علمي

 
 
 

 :چكيده 
ايـن تحقـيق روشـي  را  جهـت پيشگوئي  استحكام نخ پنبه اي از روي مشخصات كيفي الياف اندازه گيري شده در                

 طولي و استحكام الياف پنبه تي  نظـير طول ريسندكي  ، ميكرونر ، رسيدكي ، نسبت يكنواخ          HVI/FMTسيسـتم   
بـراي  پيشگوئي استحكام از   روش رگراسيون خطي چند متغيره و فرمول سيترا  استفاده شده        . پيشـنهاد مـي نمـايد     

 . نتايج بيانگر برتري روش رگراسيون  نسبت به  روش سيترا مي باشد. است
 

 نخ، الياف پنبه ، ارتباط، سيترا ، رگراسيون : كليديواژگان 

 
 
 
 

 :مقدمه 
        انـتخاب مناسـب مـواد اولـيه براي توليد نخي با خواص و كيفيت مشخص و اطمينان از بازدهي بالاي فرآيند توليد مساله             

. ي بايد خواص مشخصي داشته باشدهر نوع نخ از نظر مصرف  بعنوان نخ تار، نخ پود و يا نخ تريكوباف        . پيچـيده و مهمـي اسـت        
براي مثال جهت تهيه نخي با چكالي خطي . بـراي بدسـت آوردن ايـن خواص لازم است كه نوع پنبه بطور صحيح انتخاب شود              

استحكام نخ به ظرافت ،استحكام، طول الياف، نسبت يكنواختي طولي ، رسيدكي الياف        . كم، الياف ظريف با طول بلند لازم است       
براي استفاده صحيح از الياف در فرآيند ريسندكي لازم است تا ارتباط موجود بين خواص الياف و كيفيت نخ شناخته   . بستكي دارد 
 بمعني طولي از نخ Rkm.  بيان مي شودCSP  و  Rkmاستحكام نخ با عناوين مختلف نظير نيروي پارگي، . ]١  [شـده باشد 

 .]١  [ بمعني حاصلضرب نمره نخ در استحكام كلاف نخ مي باشدCSP و بر حسب كيلومتر كه مي تواند موجب پارگي نخ شود،
 نخ و خواص الياف پنبه انجام گرفته خواصتاكـنون تحقـيقات زيـادي بـراي ارائـه روشـي جهـت برقـراري ارتـباط بيـن                    
 بين خواص نخ والياف  و روش رگراسيون خطي چند متغيره ارتباط    يبرخي از محققين سعي نمودند تا از طريق فرمول رياض         .است

. ]١ [يكي از مراكزي كه در اين زمينه كار نموده است مركز تحقيقات نساجي جنوب هند سيترا مي باشد. ] ١-٨[را بدست آورند
 ) ( HVIبر اساس خواص الياف اندازه گيري شده بوسيله سيستم اندازه گيري حجم بالانخ   CSPسيترا  جهت محاسبه مقدار 

ئه ا را ار٢ و براي نخ شانه شده فرمول ١ براي نخ كارد شده فرمول    ) FMT (گيري ظرافت و رسيدكي شرلي      و دسـتگاه اندازه     
 .]١،٢[نمود

 
CFQICSPLea ×−+×=⋅ 13700280                                             (١) 

)
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1()13700280( WCFQICSPLea +××−+×=⋅                          (٢) 

 
 

 كه
 C : بر حسب  نمره   نخNe 

w : درصد ضايعات شانه زني  



 ٢ 

FQI  :  محاسبه مي گردد٣انديس كيفي مي باشد و از فرمول : 

F
mSLFQI ××

=                                                                                            (٣)         

 :در اين رابطه
L :   ترريسندكي برحسب ميليم% ٥٠طول 
  : Sبرحسب  استحكام دسته الياف پنبه gr/tex 

m  :  نسبت رسيدكي الياف پنبه اندازه گيري شده بوسيله دستگاه اندازه گيري رسيدكي و ظرافت   
  : F  مقدار ميكرونر 
 CSP مقدار همانطوريكـه ملاحظه مي شود  با شانه كردن الياف بدليل افزايش طول الياف  و نسبت يكنواختي الياف پنبه                       

 ٤ نخ بصورت تقريبي از فرمول CSPدر حالتي كه اندازه گيري رسيدكي الياف امكان پذير نباشد مقدار      . نـخ افـزايش مـي يـابد       
 .]١  [محاسبه مي گردد

C
F

SLCSPLea ×−+
×

×=⋅ 13590250                                                         (٤) 

 . محاسبه مي گردد٥ نخ طبق فرمول CSP  از روي مقدار     RKmمقدار 

150
.CSPLeaRKm =                                                                                                   (٥) 

ئه اار نخ از روي خواص الياف CSP و همكارانش جهت محاسبه مقدار   chellamaniفـرمولهاي مشـابه اي توسـط              
. ]٢[ئه نمودا را ار٧ و براي حالتي كه اندازه گيري رسيدكي الياف امكان پذير نباشد فرمول ٦شـده كه براي نخ كارد شده فرمول         

 . ]٣[   فقط مقدار ضرايب تغيير نموده است٤ و ١كه در مقايسه با فرمول هاي 
 

CFQICSPLea ×−+×=⋅ 16293320                                                                         (٦) 

C
F

SLCSPLea ×−+
×

×=⋅ 15393270                                                                     (٧) 

 . ] ٣-١٢[ نمودند استفاده برخـي از محققيـن از روش رگراسيون خطي چند متغيره براي برقراري ارتباط بين خواص نخ و الياف  
 .]٣[ را از طريق رگراسيون خطي چند متغيره بدست آوردند٨ و همكارانش  فرمول   chellamaniبعنوان مثال 

 
CmFSLCSPLea ×−×+×−×+×+=⋅ 1631437472661588                 (٨) 

 كه
C : بر حسب  نمره   نخNe 
L :   ريسندكي برحسب ميليمتر% ٥٠طول 
  : Sبرحسب  استحكام دسته الياف پنبه gr/tex 

m  :نبه اندازه گيري شده بوسيله دستگاه اندازه گيري رسيدكي و ظرافت   نسبت رسيدكي الياف پ  
  : F  مقدار ميكرونر 

 
 : مواد و تجهيزات 

حلاجي، كاردينك ، (       مـواد مصـرفي الـياف پنـبه وتجهيزات و ماشين آلات مورد استفاده شامل سيستم ريسندكي پنبه اي                   
 ساخت شركت BST-101ه اندازه گيري استحكام دسته الياف پنبه مدل    ، دستگا )كشش ، فلاير و رينگ  ساخت شركت ريتر          

 ساخت شركت استار هند ، دستگاه  اندازه گيري رسيدكي و ظرافت         AS-901اندازه گيري طول الياف مدل       استار هند، دستگاه  
دينامات جهت اندازه اه اندازه گيري نمره نخ و دستگاه اوستر گ  ساخت شركت استار هند، دست FMT 101الـياف پنـبه مـدل    

 .گيري استحكام نخ مي باشد
  
 



 ٣ 

 
 :روش تحقيق 

( و خواص نخ تهيه شده از الياف فوق )  ونر، نسبت رسيدكي و استحكام دسته الياف رطول، ميك(           مشخصات الياف پنبه
و  )HVI( گيري حجم بالا خصوصيات كيفي پنبه بوسيله سيستم اندازه.   آورده شده است١در جدول شماره  )  RKmنمره و 

نمره نخ توسط دستگاه اندازه گيري نمره نخ و استحكام .   اندازه گيري شد)    (FMTدستگاه اندازه گيري ظرافت و رسيدكي  
 .]١ [ استفاده گرديد٩ روش سيترا از فرمول  بهبراي محاسبه استحكام نخ.نخ توسط دستگاه اوستر دينامات اندازه گيري شد

C
F

mSLCSPLea ×−+
××

×=⋅ 13700280                                                                             (٩) 

در روش اول مقدار .          پيشـگوئي اسـتحكام نـخ از روي خـواص الياف  به روش رگراسيون به سه طريق انجام گرفته است                  
RKm  از روي مقدار نمره نخ ) C ( ريسندكي% ٥٠، طول (L) ،   ميكرونر(F) نسبت رسيدكي ، (m) و استحكام(S) الياف 

FQI(  و انديس كيفي الياف (C)  از روي نمره نخ  RKmحال آنكه در روش دوم مقدار .  محاسبه گرديد١٠پنبه طبق رابطه 
 تي طولي ، نسبت يكنواخ ) C ( از روي مقدار نمره نخ  RKmنهايتا در روش سوم  مقدار .   محاسبه گرديد١١طـبق رابطـه   ) 

(U) ميكرونري ،  (F) نسبت رسيدكي ، (m) و استحكام (S) محاسبه گرديد١٢ الياف پنبه طبق رابطه . 
 

CSmFLRkm ×+×−×+×−×+= 0249.0027.07.308.0229.073.9                                  (١٠)         
FQICRKm ×+×+= 0308.00527.012                                                                    (١١)   

CSmFURkm ×+×−×+×+×−= 0272.0043.048.2227.0048.01.15                (١٢)         
 

 ٢٢ تا ٢٠ جهت انجام محاسبات وجهت آزمون روشها استفاده شده است و از نمونه هاي شماره     ١٩ تـا    ١از نمونـه هـاي شـماره        
 .فقط جهت آزمون روشها استفاده گرديد

 
 

 :نتايج وبحث 
، همچنين خطاي پيشگوئي استحكام  آورده شده است٢ به روشهاي مختلف در جدول نخRKmنـتايج پيشـگوئي مقدار              

 نمونه اول روش رگراسيون ١٩ در مورد . نشان داده شده است١نـخ در روش هاي مختلف براي نمونه ها مختلف در نمودارشكل     
 نسبت به  روش رگراسيون با ٧٤/٠در حالتـي كـه از خـواص الياف بصورت مجزا استفاده مي شود با ميانگين قدر مطلق خطاي         

  در نهايت روش سيتر ا با ميانگين قدر مطلق ٧٨/٠ با ميانگين قدر مطلق خطاي   الـياف اسـتفاده از نمـره نـخ و انديـس كيفـي           
 . جواب بهتري حاصل گرديده است٩١/٠خطاي 
روش سيتر ا با  ميانگين قدر مطلق   نيز ٢٢ تا ٢٠ آزمـون روشـها يعني نمونه هاي شماره     جهـت    در مـورد نمونـه هـاي                

در .  جواب بهتري حاصل گرديده است١ و ٣٩/١ و ١١/١ نسـبت بـه روش رگراسـيون بـا ميانگيـن قدر مطلق خطاي             ١خطـاي   
    و ٧٩/٠مجمـوع روش رگراسـيون در حالتـي كـه  از خواص الياف بصورت مجزا استفاده مي شود با ميانگين قدر مطلق خطاي                  

 و ٨٧/٠ير روشها يعني روش رگراسيون با استفاده از نمره نخ و انديس كيفي با ميانگين قدر مطلق خطاي               نسـبت بـه سا      ٧٨/٠
 .  جواب بهتري حاصل گرديده است٩١/٠در نهايت روش سيتر ا با ميانگين قدر مطلق خطاي 

 تاثير گذار خط توليد  روي        خطـاي بيشـتر روش سـيترا در مقايسـه بـا روش رگراسـيون ناشـي از عدم دخالت پارامتر هاي                     
مي       تنظيم ماشين آلات مراحل مختلف ريسندكي بر اساس كيفيت پنبه صورت .  استحكام نخ در محاسبه استحكام مي باشد 

عدم تنظيم  ماشين آلات فوق موجب افت كيفي نخ توليدي بصورت افزايش در نايكنواختي مي شود و در اثر پاركي الياف         .  گيرد
همچنين فرمولهاي ارائه شده توسط سيترا بر اساس پنبه هاي خاصي و با استفاده       . ي استحكام نخ نيز كاهش مي يابد      پنبه مصرف 

كه اين مورد نيز خود مي تواند موجب خطاي استفاده از روش سيترا      . از ماشـين آلات ريسندكي متفاوت از  اين تحقيق مي باشد           
طه رگراسيون  بر اساس نمونه هاي اين تحقيق محاسبه مي شود و بطور غير          در حالـيكه در روش رگراسـيون ضرايب راب        . گـردد 

به همين دليل خطاي . مستقيم اثر پارامتر هاي تاثير گذار خط توليد  روي استحكام نخ  در محاسبه ضرايب دخالت داده مي شود           
 .پيشگوئي روش رگراسيون كمتر مي باشد

 



 ٤ 

 
 :نتيجه گيري 

 فرمول سيترا و  روش رگراسيون  از  از مي توان با استفاده از روشهاي مختلفي نظير روش استفاده    مقـدار اسـتحكام نـخ را             
بـا توجه به تحقيق انجام شده  روش رگراسيون در حالتي كه از  خواص الياف  . روي خـواص الـياف محاسـبه و پيشـگوئي نمـود        

  نسبت به ساير روشها يعني روش رگراسيون با ٧٨/٠ و ٧٩/٠بصـورت مجـزا اسـتفاده مـي شـود بـا ميانگين قدر مطلق خطاي          
 ٩١/٠ و  روش سيتر ا با ميانگين قدر مطلق خطاي ٨٧/٠اسـتفاده از نمـره نـخ و انديـس كيفـي بـا ميانگين قدر مطلق خطاي                    

 .مناسبترين روش براي پيشگوئي استحكام نخ پنبه اي رينگ از روي خواص الياف پنبه مي باشد
 

 :تشكر وقدرداني
خـود مي دانم از مديريت محترم  عامل شركت نساجي بابكان جناب آقاي نوراعلاء شيخ لاسلامي كه شرايط و امكانات                وظـيفه   

 .براي تهيه نمونه هاي نخ را در آن شركت فراهم نمودند تقدير و تشكر نمايم
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  شده از الياف فوقخصوصيات الياف و نخ تهيه) ١( جدول 

 خصوصيات الياف پنبه خصوصيات نخ

RKm 
نمره نخ 

Ne) ( 
 استحكام

(gr/tex) 
نسبت 
 رسيدگي

 ريسندكي % ٥٠طول ميكرونر
% ٥/٢طول

 ريسندكي 

 شماره
 نمونه

١ ٩/٢٧ ١٤ ٦٩/٢ ٤٦/٠ ٢١/٢٠ ٤١ ١٤ 
٢ ٣٧/٢٧ ٥٣/١٣ ٦/٤ ٨٦/٠ ٣٨/٢٣ ٣٩ ٩٥/١٦ 
٣ ٠٥/٢٨ ٨٣/١٣ ٠٤/٤ ٨٢/٠ ٤٧/١٨ ٢/٤٠ ٥٦/١٦ 
٤ ٩/٢٨ ٧٦/١٣ ٧٩/٣ ٨٧/٠ ٩٩/١٧ ٢/٤٠ ٦/١٧ 
٥ ٥٦/٢٤ ٥٧/١١ ٧٩/٣ ٨٨/٠ ٨٨/٢٠ ٥/٣٩ ٥٧/١٤ 
٦ ٢٢/٢٨ ٠٣/١٣ ٤٧/٣ ٧٥/٠ ١١/٢١ ٨/٣٩ ٣٧/١٥ 
٧ ٠٩/٢٩ ٤٨/١٣ ٥٣/٤ ٨٦/٠ ٨٦/٢٢ ٦/٤٠ ٢٤/١٦ 
٨ ٢٨/٢٨ ٣٨/١٣ ٣٩/٣ ٦٦/٠ ٦٥/١٦ ٤٠ ٤٧/١٤ 

٩ ٣٤/٢٩ ١٧/١٣ ٣٤/٣ ٦٦/٠ ٢٨/١٦ ٧/٤٠ ١٧ 
١٠ ٢٣/٢٨ ٧٧/١٤ ٦٩/٣ ٨١/٠ ٧٧/١٩ ٤٠ ٣/١٦ 
١١ ٢٩/٣٠ ٧٥/١٣ ٥٥/٣ ٨٢/٠ ٨٦/١٨ ٩/٣٩ ٣/١٥ 
١٢ ١/٢٧ ٦/١٢ ٢١/٣ ٧٢/٠ ٥٨/١٩ ٣٩ ٨/١٥ 
١٣ ٣٩/٢٨ ٣٧/١٤ ١٩/٥ ٩/٠ ٥٤/١٨ ٢/٣٩ ٧/١٥ 
١٤ ٥٣/٢٧ ٣٨/١٣ ٦١/٣ ٧٢/٠ ٥٨/١٨ ٤٠ ٠٧/١٥ 
١٥ ٦١/٢٧ ٣/١٣ ٠٤/٣ ٥٤/٠ ٩٩/١٩ ٨/٢٩ ٠٤/١٦ 
١٦ ٨٨/٢٨ ٩٧/١٣ ٥٨/٣ ٦٦/٠ ٢٦/١٩ ٢٤ ٩/١٣ 
١٧ ٧٧/٢٧ ٤١/١٣ ٠٦/٣ ٦/٠ ٤٢/١٩ ٢٩,٥ ٧٨/١٤ 
١٨ ٢٨ ٢٦/١٣ ٣٣/٣ ٦٣/٠ ٣٦/١٩ ٣/٢٩ ٩٦/١٥ 
١٩ ٩٢/٢٧ ٧٢/١٣ ٤٨/٣ ٦٩/٠ ٦٤/١٩ ٨/٣٨ ٤٧/١٥ 
٢٠ ٧٦/٢٧ ٧٦/١٤ ٥٦/٣ ٧٦/٠ ٢/٢٠ ٤/٤٠ ٣٦/١٤* 
٢١ ١٧/٢٧ ٨٢/١٣ ٨٤/٣ ٦٤/٠ ٦٩/١٩ ٦/٤٠ ٤٣/١٤* 
٢٢ ٧٦/٢٩ ٧٢/١٤ ٣١/٤ ٨٦/٠ ٨٤/٢٠ ٩/٢٨ ٧/١٦* 

 
 
 



 ٦ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

  اندلزه گيري شده و پيشگوئي  شده به روشهاي سيترا و رگراسيون RKmمقدار  ) ٢( جدول 

 نخ )  RKm( مقدار استحكام
 شماره
 نمونه

 محاسبه به روش رگراسيون 
 روش اول  روش دوم   روش سوم 

  سيتراه روش محاسبه ب
اندازه گيري  

  شده

١ ١٤ ٧٤/١٤ ٩/١٤ ٦٥/١٥ ٦٩/١٥ 
٢ ٩٥/١٦ ٣١/١٦ ٩٨/١٥ ٨٨/١٥ ٩٦/١٥ 
٣ ٥٦/١٦ ٢٩/١٥ ١١/١٥ ٧٢/١٥ ٩٨/١٥ 
٤ ٦/١٧ ٩٢/١٥ ٣١/١٦ ٨٧/١٥ ١٥/١٦ 
٥ ٥٧/١٤ ٨٩/١٥ ٧٥/١٥ ٨١/١٥ ٠٦/١٦ 
٦ ٣٧/١٥ ٢٨/١٦ ٦٣/١٥ ٩٣/١٥ ٧١/١٥ 
٧ ٢٤/١٦ ٠٩/١٦ ٠٣/١٦ ٩٢/١٥ ١٦/١٦ 
٨ ٤٧/١٤ ١٦/١٤ ٥١/١٥ ٤٤/١٥ ٦١/١٥ 
٩ ١٧ ٩٦/١٣ ٤٩/١٥ ٤٥/١٥ ٧٥/١٥ 
١٠ ٣/١٦ ٨١/١٦ ٢٨/١٦ ٠٨/١٦ ٦٧/١٥ 
١١ ٣/١٥ ٣٤/١٦ ١٢/١٦ ٩٥/١٥ ٠٣/١٦ 
١٢ ٨/١٥ ٨٤/١٥ ٤٧/١٥ ٧٦/١٥ ٦/١٥ 
١٣ ٧/١٥ ٦٢/١٤ ٤١/١٦ ٤٩/١٥ ٣٥/١٦ 
١٤ ٠٧/١٥ ٠١/١٥ ٦٦/١٥ ٦٤/١٥ ٦٦/١٥ 
١٥ ٠٤/١٦ ٥٨/١٥ ٧٣/١٤ ٠٣/١٥ ٧٧/١٤ 
١٦ ٩/١٣ ٤/١٦ ١٦/١٥ ٧٩/١٤ ٠٥/١٥ 
١٧ ٧٨/١٤ ١٢/١٦ ٩٩/١٤ ١٣/١٥ ٩٣/١٤ 
١٨ ٩٦/١٥ ٨/١٥ ٠٤/١٥ ٠٤/١٥ ١١/١٥ 



 ٧ 

١٩ ٤٧/١٥ ٦١/١٥ ٥٨/١٥ ٦٩/١٥ ٤٥/١٥ 
٢٠ ٣٦/١٤ ٧٢/١٦ ١/١٦ ٠٩/١٦ ٤٧/١٥* 
٢١ ٤٣/١٤ ٣٩/١٤ ٤٣/١٥ ٥٤/١٥ ٣٨/١٥* 
٢٢ ٧/١٦ ٣٨/١٧ ١/١٦ ٤١/١٥ ٧٥/١٥* 

 
 نمونه هائي كه فقط جهت آزمايش روش هاي مختلف استفاده شده اند : *
 

 
 
 
 

 سيترا و رگراسيون  به روشهاي RKmشگوئي مقدار خطاي پي)  ١( شكل 
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