
 
 

 )ريتروتروچلر(بررسي شكستگي الياف و درصدتميز شدگي الياف دردوخط حلاجي مختلف 

  ٣ مهيار گلسرخي ، ٢ علي صديقي ،١ × مجيد صفر جوهري
   دانشيار و عضو هيئت علمي دانشكده نساجي ، دانشگاه صنعتي اميركبير- ١
  كارشناس ارشد مهندسي نساجي ، دانشگاه صنعتي اميركبير-٢
 ناس ارشد مهندسي نساجي ، دانشگاه صنعتي اميركبير كارش- ٣
 

 :چكيده 
هر يك از اين ماشين ها با توجه به جايگاه و نقش آنها . ماشـين هـاي بازكنـنده وتمـيز كنـنده مـتعددي در يـك خط حلاجي وجود دارد             

 ميزان شكستگي الياف مي تواند نقش .تاثيراتـي بـر مـيزان بازكنندگـي وتميزكنندگـي الـياف و درنهايـت شكسـتگي آنهـا بجـا مـي گذارند                       
مهمـي را در كـاعش  كيفيـت نـخ تولـيدي بـازي نمايد ، در  تحقيق حاضر تلاش گرديد تا ، ميزان شكستگي و تميز شدگي الياف در تمامي                

 ريتر و تروچلر ازآنجاييكه  خطوط حلاجي. ازريابي و با يكديگر مقايسه شوند ) قـبل و بعـد از هر مرحله       ( مـراحل دو خـط حلاجـي مخـتلف          
در اكـثر كارخانجـات ريسـندگي ايـران مـورد اسـتفاده قرارمي گيرند لذا در اين تحقيق نيز از اين دو خط جهت مقايسة موردنظر استفاده شده            

قبل و بـراي انجـام ايـن تحقـيق با توجه به امكانات كارخانه هاي مورد نظر ، بعد از شناسايي كامل هر دو خط ،  نمونه گيري ها در             . اسـت   
و در نهايت .  و درصد تميز شدگي الياف مصرفي اندازه گيري شده است ٥٠% ، ٥/٢%بعـد از هـر مـرحله انجـام گرفـته و طولهـاي متوسـط ،         

 . نتايج حاصله با استفاده از ابزارهاي آماري مورد تجزيه وتحليل قرار گرفته اند 
 . ١٨/١٨% و ٠٣/١٥%ريـتر و تروچلـر بترتيـب برابر است با   نـتايج حاصـله نشـان مـي دهـد كـه درصدشكسـتگي الـياف درخـط حلاجـي              

 . ميباشد ٧٦% و ٥٠%همچنين درصدتميزشدگي الياف در اين دو خط برابربا
 

  الياف– بازكننده – زننده – حلاجي – طول موثر –طول متوسط الياف  : واژگان كليدي 
 
 : اهداف حلاجي -١

ماشين آلات حلاجي بايد اجسام خارجي . ليد نخ دركارخانجات ريسندگي را بخود اختصاص ميدهد   درصـد هزينه هاي تو     ١٠ تـا    ٥بخـش حلاجـي در حـدود        
خروج اين الياف  برهزينه هاي توليد تأثير     . را از الـياف جـدا كنـند امـا ايـن جـدا كـردن ضـايعات بـه طـور هـم زمـان باعـث جدا شدن الياف خوب نيزميشود                          

 حلاجـي فشـار وتـنش وارد بـر الـياف تاثـيرات منفـي بر خصوصيات الياف به ويژه استحكام ، الاستيسيته و طول آن                  در ماشـين آلات   . معنـي داري مـيگذارند      
 . مي گذارد 

 :بطور كلي اهداف حلاجي بشرح زيرمي باشد 
 رفي تهية مخلوطي همگن از الياف مختلف مص- ٣
  تشكيل يك لاية فشرده و يكنواخت از الياف ، براي تغذيه به ماشين كارد- ٤

  تهية الياف به صورت توده هاي كوچك- ١
  تميز كردن توده هاي الياف- ٢

 :درتحقق اهداف ذكر شده رعايت نكات ذيل الزامي است 
  به حداقل رساندن الياف خوبي كه قابليت ريسندگي دارند به عنوان ضايعات-١
 .پ الياف گردد  فرآيندحلاجي نبايد تا حد امكان باعث ايجاد ويا افزايش ميزان ن-٢
 . درفرآيند حلاجي الياف نبايد با روغن يا سطوح روغني آغشته شوند-٣
 . الياف نبايد بيش از اندازه توسط زننده ها ، زده شوند-٤
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 :براي دست يافتن به اهداف ذكرشده ترتيب ماشين آلات حلاجي بايد به گونه اي باشدكه فرآيند هاي زير به ترتيب انجام بگيرند 
 باز كردن نهايي الياف -١
 گردوغبار زدايي از الياف  -٢

 دن ابتدايي الياف باز كر -٣
 تميز كردن ابتدايي الياف  -٤
 مخلوط كردن الياف -٥

  :]١[براي اندازه گيري ميزان تميزكنندگي يك ماشين از شاخص تميزكنندگي كه به صورت زير تعريف مي شود استفاده  مي كنند 

 .ميزان ناخالصي موجود در مواد توليدي  مي باشد  : Doناخالصي هاي موجود در مواد تغذيه و  :  Dі،  شاخص تميزكنندگي  Cтكه در اين رابطه
  .]١[محاسبه نمود )٢(همچنين درصد شكستگي الياف درهرفرآيند راميتوان ازرابطة 

 طول متوسط الياف پس از فرآيند ميباشد :  L2طول متوسط الياف قبل از فرآيند و : L1كه
 :ب قرار گرفتن ماشين ها در خط حلاجي  ترتي-٢

در طراحـي يـك خـط حلاجـي ، ماشـين هـاي بـاز كنـنده و تمـيز كنـنده بطريقي قرار داده ميشوندتا الياف را به طور اتوماتيك ازيك ماشين به ماشين ديگر                       
 . منتقل نمايند ودرپايان نيزعمل تغذيه به كاردينگ ها صورت پذيرد 

  :]٢[تباط بانوع ماشين هاي مصرفي دريك خط حلاجي مؤثرميباشند دراين رابطه عوامل زيردرار
  ميزان ناخالصي مواد-
  نرخ تغذيه و ميزان خروجي در خط حلاجي-

  نوع مواد اوليه-
  خصوصيات مواد اوليه-

 : پارامترهاي مؤثر در فرآيند حلاجي -٣
  :]٣و٤[رح زير ميباشد  پارامترهايي كه درفرآيندحلاجي الياف قابل ملاحظه مي باشند ، به ش

  نوع زننده ها-
  سرعت زننده ها-
  تنظيم بين غلتك تغذيه و زننده-
  سرعت توليد هر ماشين-
  سرعت توليد كل خط-
  ضخامت لاية تغذيه شدة الياف-
  چگالي لاية تغذيه شدة الياف-
  ظرافت يا ميكرونر الياف مصرفي-
  هاي الياف در لاية تغذيه شده اندازة توده-

  نوع پوشش زننده ها-     

  نوع ميله هاي اجاقي و تنظيم آنها-
  جريان هواي عبوري از ميله هاي اجاقي-
  ترتيب ماشين آلات خط حلاجي-
  ميزان ضايعات در مواد-
  نوع ضايعات در مواد-
  درجه حرارت و رطوبت نسبي سالن حلاجي-
  ميزان چسبندگي بين الياف-
  آرايش الياف-
 لياف به غلتك هاي زننده نوع تغذية ا-
  تعداد ماشين هاي تميزكننده-

 : اهداف تحقيق -٤
هـدف از ايـن تحقـيق ، بررسـي شكسـتگي و درصـد تمـيز شدگي الياف پنبه در دو خط حلاجي مختلف مي باشد ، ازآنجاييكه دو خط حلاجي ريتر و تروچلر در           

در نگاه . رند لذا در اين پروژه از اين دو خط حلاجي جهت مقايسة موردنظر استفاده شده است       اكـثر كارخانجـات ريسـندگي ايـران مـورد اسـتفاده قـرار مـي گي                
اول بـراي مقايسـة ايـن دو خـط حلاجـي ، سـعي شـده است تا از نظر سال ساخت تقريبا يكسان باشند تا تكنولوژي به كار گرفته شده در هر دو خط حلاجي ،           
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 كمپاني ريتر مي باشد و خط حلاجي ٢٠٠٠جـي پنـبه اي كارخانجات نساجي بافته هاي كرمان كه محصول سال       بنابرايـن دو خـط حلا     . تقريـبا يكسـان باشـد       
 . كمپاني تروچلر مي باشد براي انجام اين پروژه انتخاب شده است٢٠٠١كارخانة نساجي كوير سمنان كه محصول سال 

  :] ٥[ ( Rieter blow room system ) معرفي خط حلاجي ريتر-٥
 :، متشكل از ماشين آلات زيرمي باشد ) ١شكل(جي ريتركه در كارخانجات نساجي بافته هاي كرمان به كار گرفته شده است خط حلا

 جهت برداشت  اتوماتيك الياف ازسطح عدل) UNI floc A10(ماشين  -١
 جهت تميز كردن ابتدايي و مؤثر الياف) UNI clean B11(ماشين  -٢
 ك مخلوط هموژن از اليافجهت ايجاد ي) UNI mix B7/3(ماشين  -٣
 جهت تميز كردن نهايي و ملايم الياف ماشين) UNI flex B60( ماشين  -٤
  :]٦[  ( Trutzshler blow room system ) معرفي خط حلاجي تروچلر-٦

 :، متشكل از ماشين آلات زير ميباشد ) ٢شكل(خط حلاجي تروچلركه دركارخانجات نساجي كويرسمنان به كار گرفته شده است 
 جهت برداشت اتوماتيك الياف ازسطح عدلها ) BLENDOMAT  BDT019( ماشين-١
 جهت باز كردن و مخلوط كردن ابتدايي الياف ) BALE OPENER B.O( ماشين – ٢
 جهت تميز كردن ابتدايي الياف ) AXI-FLO AFC( ماشين – ٣
  الياف جهت جدا كردن ناخالصي هاي درشت از) SEPROMAT ASTA 600/800( ماشين – ٤
 جهت ايجاد  يك مخلوط هموژن از الياف ) MULTI MIXER MCM6( ماشين – ٥
 جهت تميز كردن نهايي الياف ) CLEANOMAT  CVT1/CNT1( ماشين – ٦
 جهت تميز كردن نهايي الياف ) CLEANOMAT  CVT3/CNT3( ماشين – ٧
 جهت گرفتن گرد و غبار الياف ) DUSTEX DX( ماشين – ٨

  خط حلاجي تروچلر-٢ خط حلاجي ريتر                                                                                     شكل-١                           شكل             
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 : مواد اولية مصرفي و حجم نمونه ها -٧

 درجة ٢٥ ساعت در دماي ٢٤كه به مدت .  ارائه گرديده است ٢ و ١وچلـر در جـداول   مشخصـات كـامل پنـبه هـاي مصـرفي دردو خـط حلاجـي ريـتر و تر             
 .عمل آماده سازي بر روي اين الياف انجام شده است % ٦٥سلسيوس و رطوبت نسبي 

  مشخصات پنبه هاي مصرفي در خط حلاجي ريتر-١جدول 
 نوع پنبه UR% S.L2.5% S.L50% (μg/in) ظرافت

٧/٤٢ ٠٥/٤  دوسفيد بابك مغان ٤/١٣ ٣٠ 

UNIfloc A10 

UNImix B7/3 

UNIclean B11 

UNIflex B60 

Blendomat BDT09 

Bale Opener B.O 

Sepromat ASTA 

Mixer MCM6 

Cleanomat 
CVT3/CNT3 

 

Axi Flo AFC 

Cleanomat 
CVT1/CNT1 

Dustex DX 

 



 
 

٤٦/٤٣ ٣/٤  يك پست درگز ٧٨/١٢ ٢/٢٩ 

 يك سفيد دشت بافت ١٦/١٢ ٨/٢٩ ٨٣/٤٠ ٣٦/٣

 يك پست بجنورد ٢/١٤ ٢٣/٣١ ٦٧/٤٥ ٢٥/٤

 دوسفيدنظام آباد ٤/١٢ ١/٢٨ ٥٦/٤٤ ٣

 يك سفيد بجنورد ٢/١٤ ٧/٣١ ٧/٤٦ ٢٥/٤

 دوپست نظام آباد ٧/١٢ ٦/٢٨ ٥/٤٤ ٦٦/٣

 يك پست آريا ٨/١٠ ٥٥/٢٧ ٤/٤١ ٤٩/٣

 دو سفيددشت كمالان ٤/١٢ ٤/٢٧ ٣/٤٤ ٤٥/٣

 يك پست تهران ٥/١٣ ٧/٢٨ ٨/٤٦ ٥/٣

 يك پست بابك مغان ٧/١٤ ٢٨/٣١ ٦/٤٦ ٦٦/٣

  مشخصات پنبه هاي مصرفي در خط حلاجي تروچلر -٢جدول 
 نوع پنبه UR% S.L2.5% S.L50% (μg/in) ظرافت
 يك پست سفيد بجنورد ٤/١٠ ٢٩ ٨٦/٣٥ ٤٥/٣
 ك سفيد بجنوردي ٩٦/١٠ ٠٦/٣٠ ٤٦/٣٦ ١٥/٤
٩٤/٣٥ ٧/٣  يك خوب سفيد بجنورد ٧/١٠ ٧٦/٢٩ 
 دو سفيد بجنورد ٣/١١ ٣/٢٩ ٥٦/٣٨ ٩/٢
 يك پست سفيد نكا ٤/١٠ ٥/٢٨ ٤٩/٣٦ ٩٥/٣
 دوسفيدنكا ٦/٩ ٧٦/٢٨ ٣٧/٣٣ ٨٥/٢
 يك پست سفيدخراسان ٣/١٢ ٢/٣٠ ٧٢/٤٠ ١/٤
 دو سفيدخراسان ١٦/١١ ٠٣/٣٠ ٩٦/٣٥ ٧/٣
 دوسفيدگرگان ١١ ٥/٢٨ ٦/٣٨ ٤/٣
 دوسفيدگنبد ٥٣/١١ ٥/٢٨ ٤٥/٤٠ ٧/٢
 يك سفيدسرايان ٢٦/١١ ٨٦/٢٩ ٧/٣٧ ٦٥/٣
 يك پست سفيد سرايان ٥/١١ ٣/٣٠ ٩٥/٣٧ ٧٥/٣
 يك پست سفيدمغان ٧/١٤ ٢٨/٣١ ٦/٤٦ ٦٦/٣
 دوسفيدمغان ٥/١٠ ٨/٢٧ ٥٨/٣٦ ٥٥/٣

 تست توسط دستگاه فايبروگراف از هر نمونه گرفته شده ٣٠ت مقايسـة آمـاري پارامـترهاي طولي ، تعداد    بـراي اسـتفاده از يـك جامعـة آمـاري نـرمال جه ـ             
  .]٧[استفاده شده است  ) Shirley Trash Analyzer(همچنين ازيك نمونة صدگرمي جهت آزمايش توسط دستگاه . است 

 : نحوة نمونه گيري و انتخاب متغيرها -٨
درايـن دوخـط حلاجـي ، وابسـتگي كـامل كاردينگ ها به سالن حلاجي مي باشد چرا كه با توقف آن ، كاردينگ ها نيز      مشـكل اصـلي جهـت نمونـه گـيري           

از ايـنرو پـس از مطالعـة ماشـين آلات مـورد مصرف و پيدا نمودن متغيرهاي هر ماشين ليستي از متغير هاي مختلف تهيه شد و آندسته از      . مـتوقف مـي شـوند       
انه نمونه گرفته براي نمونه گيري ابتدا درقبل و بعد از هر ماشين با توجه به تنظيمات كارخ. ارخانـه آسـيبي نمـي رساند انتخاب گرديد        متغـيرها كـه بـه تولـيد ك        

همچنين براي بررسي يك متغير از هر . شـد ، سـپس باتغييرمتغـيرهاي كانديدشـده درفواصـل قـابل اجـرا دركارخانـه پـس ازماشـين نمونـه گرفـته شده است                 
 .ماشين ، سايرمتغيرها يرروي تنظيمات كارخانه تنظيم شده اند 

 : وسايل آزمايشگاهي مورداستفاده -٩
اين .  نـدازه گـيري پارامـترهاي طولـي الـياف از دسـتگاه فايـبروگراف موجود در آزمايشگاه فيزيك الياف دانشكده استفاده شده است                 در ايـن تحقـيق بـراي ا       

همچنين براي اندازه گيري درصد تميز شدگي .  درصد الياف را محاسبه مي كند ٥٠ درصد الياف و طول      ٥/٢دسـتگاه سـه پارامـتر طـول متوسـط الـياف ، طول               
 .موجود درآزمايشگاه فيزيك الياف دانشگاه يزد استفاده گرديد  )Shirley Trash Analyzer(ز دستگاه الياف ا



 
 

 : كارهاي تجربي انجام شده درخط حلاجي ريتر -١٠
 ):UNIfloc A10( ماشين-١٠-١

) Bale Density(د و چگالي عدل كـه بـر روي مـيزان نفـوذ غلتك برداشت موثر ميباش    ) Production Level(در ايـن ماشـين دو متغيرسـطح تولـيد     
 تنظيم ٣٦ ميباشد كه در كارخانه بر روي ٢٠٠ – ٨متغيرسطح توليد ، عددي متغير بين   . كـه از طـريق مانيـتور دسـتگاه قـابل تغيـير بود مورد بررسي قرارگرفت                  

(و خيلي نرم ) Soft(، نرم ) Medium(، متوسـط  ) Hard(، سـخت  ) Very Hard(خيلـي سـخت     حالـت  ٥متغـير چگالـي عـدل داراي    . شـده اسـت   
Very Soft ( مي باشد كه در كارخانه بر روي متوسط تنظيم گشته است. 

 ):UNIclean B11( ماشين -١٠-٢
(كـه بـر روي دور زنـندة ماشـين و مقدارنسـبي ناخالصيها                                    )Cleaning Intensity(در ايـن ماشـين دو متغـير شـدت تميزكنندگـي     

Relative Amount of Waste (           كـه بـر روي مـيله هـاي اجاقـي موثـر ميباشـد و از طـريق مانيـتور دسـتگاه  تغيير مي كنند مورد بررسي قرار گرفت .
 تنظيم شده است و متغير مقدار نسبي   ناخالصيها ، عددي ٨/٠متغـير شـدت تميزكنندگـي عـددي متغـير بيـن صـفر و يـك مـي باشـد كه در كارخانه بر روي                    

 .غير بين يك و ده مي باشد كه در كارخانه بر روي هفت تنظيم شده است مت
 ):UNI flex B60( ماشين-١٠-٣

(، موثــر بــر دور زنـندة ماشــين ، مقدارنســبي ناخالصــيها                           ) Cleaning Intensity(در ايـن ماشــين ســه متغـير شــدت تميزكنندگــي   
Relative Amount of Waste ( ر  مـيله هـاي اجاقـي و موقعيـت غلـتك تغذيـه كـه بـا توجـه به          موثـر ب ـ)Staple Length ( الياف مصرفي تنظيم

 ٥ ، ٨/٠تنظيمهاي انجام گرفته در كارخانه براي اين متغيرها بترتيب . هرسـه متغـير از طـريق مانيتور دستگاه تغيير ميكنند          . ميشـود مـورد بررسـي قرارگرفتـند         
 .ميباشد ) mm (٥/٢٨و 

 :هاي تجربي انجام شده درخط حلاجي تروچلر كار-١١
  ):AXI - FLO AFC( ماشين -١١-١

ميله هاي اجاقي  از صفر تا .  مورد برسي قرار گرفت )  Deflector(در بيـن متغـيرهاي موجـود درماشـين دو متغـير مـيله هاي اجاقي و انحراف دهندة الياف            
 ٥/٦٧ ، ٤٥ تنظيم شده است همچنين زاوية انحراف دهندة الياف داراي سه حالت ٤ حالت يعني عدد چهـار قـابل تغيـير ميباشـدكه در كارخانـه بـر روي بازترين           

 .  درجه تنظيم شده است ٩٠ درجه مي باشد كه در كارخانه بر روي ٩٠و 
 ) :CLEANOMAT CVT1 / CNT1( ماشين -١١-٢

  كه از طريق مانيتور دستگاه قابل تغيير مي باشد ( Deflector Blade )ه در بيـن متغـير هـاي موجـود در ماشـين تـنها متغيري به نام تيغة انحراف دهند      
 . تنظيم شده است ١١ درجه قابل تغيير مي باشد كه در كارخانه بر روي ٩٩مورد بررسي قرار گرفت اين متغير بين صفر تا 

 ): CLEANOMAT CVT3 / CNT3( ماشين-١١-٣
  دو و تيغة انحراف دهندة شمارة سه كه از طريق مانيتور دستگاه  مارة يـك ، تـيغة انحراف دهندة شمارة  در ايـن ماشـين ، سـه متغيرتـيغة انحـراف دهـندة ش ـ      

 تنظيم شده ٤٧ و ٢٠ ، ٨  مي باشد و در كارخانه به ترتيب بر روي اعداد ٩٩ تا ٠قـابل تغيـير ميباشـند موردبررسـي قرارگرفتـند كـه حدود تغييرات هر كدام بين           
 .است 



 
 

 :ري  نتيجه گي– ١٢
تاثير متغيرهاي مختلف ، بروي ) ٤(و ) ٣(جداول .  بـا اسـتفاده از آنالـيز واريانس مورد تجزيه وتحليل قرار گرفت          ]٨[پـس از انجـام آزمايشـات نـتايج حاصـل            

 .شكستگي و درصد تميز شدگي الياف در دو خط حلاجي را نشان ميدهند 
  خلاصة نتايج درخط حلاجي ريتر-٣جدول 

 تاثيرپارامترمتغيربرروي درصدتميزشدگي الياف
تاثير پارامترمتغيربرروي 

 شكستگي الياف
 نام ماشين مترهاي متغيرپارا

 موثرمي باشد
 موثرمي باشد

 موثرنمي باشد
 موثرنمي باشد

 چگالي عدل
 UNIfloc سطح توليد

 موثرمي باشد
 موثرمي باشد

 موثرمي باشد
 موثرنمي باشد

 شدت تميزكنندگي
 مقدارنسبي ناخالصيها

UNIclean 
 

-------------- ------------ ---------- UNImix 
 موثرمي باشد
 موثرمي باشد

 روندمشخصي مشاهده نشده است

 موثرمي باشد
 موثرنمي باشد
 موثرمي باشد

 شدت تميزكنندگي
 مقدارنسبي ناخالصيها
 موقعيت غلتك تغذيه

UNIflex 

 
  خلاصة نتايج درخط حلاجي تروچلر-٤جدول 

 تاثيرپارامترمتغيربرروي درصدتميزشدگي الياف
تاثير پارامترمتغيربرروي 

 شكستگي الياف
 شيننام ما پارامترهاي متغير

-------------------------- ------------------- -------------------- Blendomat 
-------------------------- ------------------- -------------------- Bale opener 

 موثرمي باشد
 موثرمي باشد

 موثر نمي باشد
 موثرمي باشد

 ميله هاي اجاقي
 Axi flo انحراف دهندة الياف

-------------------------- ------------------- -------------------- Sepromat 
-------------------------- ------------------- -------------------- Multi mixer 

 CVT1 تيغة انحراف دهنده موثر نمي باشد موثرمي باشد
 موثرمي باشد
 موثرمي باشد
 موثرمي باشد

 موثر نمي باشد
 موثر نمي باشد
 موثر نمي باشد

 ١تيغة انحراف دهنده شمارة 
 ٢تيغة انحراف دهنده شمارة 
 ٣تيغة انحراف دهنده شمارة 

CVT3 

-------------------------- ------------------- -------------------- Dustex 
 .بيان شده است ) ٦(و ) ٥(درصد شكستگي و تميزشدگي الياف در ماشين آلات مختلف دو خط حلاجي ريتر و تروچلر بترتيب درجداول 

  درصد شكستگي و تميزشدگي الياف درماشين آلات مختلف خط حلاجي ريتر- ٥جدول 
 ترتيب ماشين آلات نام ماشين شدگي اليافدرصدتميز درصدشكستگي الياف

%٥/١٧% ٥٩/٢ UNIfloc ١ 
%١٥/١٥% ٣٨/٢ UNIclean ٢ 
%١٤/٧% ٢٩/١ UNImix ٣ 
%٢٣% ٤٦/٩ UNIflex ٤ 

 



 
 

  درصد شكستگي وتميزشدگي الياف درماشين آلات مختلف خط حلاجي تروچلر-٦جدول
 ترتيب ماشين آلات نام ماشين درصدتميزشدگي الياف درصدشكستگي الياف

%١٢% ٤٥/٠ BLENDOMAT ١ 
%٩% ٤٥/٠ BALE OPENER ٢ 
%٢٥% ٢٩/٢ AXI FLO ٣ 
%٣٣/١٣% ٤٦/٠ SEPROMAT ٤ 
%٥٣/١١% ٩٤/٠ MULTI MIXER ٦ 
%٢٦% ٧٦/٤ CVT1  ٧ 
%٢٣% ٥/٩ CVT3 ٨ 
%٦٩/٧% ٥٥/٠ DUSTEX ٩ 

 .ساير اطلاعات آماري در دو خط حلاجي ريتر و تروچلر ميباشد بترتيب نشان دهندة روند تغييرات طول متوسط الياف ، بهترين خط و) ٤(و ) ٣(شكلهاي 
  روند تغييرات طول متوسط الياف درخط حلاجي ريتر-٣شكل 

 
وجود چنين ماشيني . از نواقص خط حلاجي ريتر در مقايسه با خط حلاجي تروچلر عدم وجود يك ماشين مجزا جهت گرد و غبار زدايي از الياف ميباشد 

از مزاياي خط حلاجي تروچلر در . دگي چرخانه اي بسيار ضروري ميباشد و يهتر است كه بلافاصله پس از بازكنندة نهايي قرار گيرد به ويژه درريسن
 .مقايسه با خط حلاجي ريتر آنست كه با توجه به ميزان ضايعات و نوع الياف مصرفي ميتوان برخي از ماشين آلات را از خط خارج نمود

 ماشين ميباشد كه اين مسئله بر روي مساحت اشغال شده توسط ماشين آلات ، ٨ ماشين و خط حلاجي تروچلر متشكل از ٤ل از خط حلاجي ريتر متشك
 .هزينه هاي اپراتوري ، هزينه هاي مربوط به سرويس و نگهداري ، ميزان مصرف انرژي و به طور كلي هزينه هاي توليد موثر مي باشد 
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 سط الياف درخط حلاجي تروچلر روند تغييرات طول متو-٤شكل 

 ٤خصوصيات آماري شكل 
Multiple R 0.915795 
R Square 0.83868 
Adjusted R Square 0.815634 
Standard Error 0.669832 

 ٣خصوصيات آماري شكل 
Multiple R 0.932327 

R Square 0.869233 
Adjusted R Square 0.825644 
Standard Error 0.522609 

 
 .نتايج زيربا توجه به نمودارها وجداول بيان شده دراين بخش بيان شده است 

 . ميباشد ١٨/١٨% و درخط حلاجي تروچلر برابر با ٠٣/١٥% درصد شكستگي الياف درخط حلاجي ريتر برابر با -١
 . ميباشد ٧٦% و درخط حلاجي تروچلر برابر با ٥٠% درصد تميزشدگي الياف درخط حلاجي ريتر برابر با -٢

بـراي بررسـي كيفـي دو خـط حلاجـي مـورد بحـث فاكـتوري به نام كارآيي كيفي حلاجي كه تركيبي از دو متغير درصد تميز شدگي الياف و درصد                     
 :شكستگي الياف  مي باشد را ميتوان بصورت زير تعريف كرد 

 جيكارآيي كيفي حلا ) = B× درصد شكستگي الياف  ) + ( A× درصد تميزشدگي الياف ( 
 بـا توجـه بـه نـوع رابطـة بين درصد تميز شدگي الياف ودرصد شكستگي الياف ومقادير بهينة حداقل و حداكثر اين متغيرها حاصل                 B و   Aضـرايب   

 .ميشود كه به عنوان ادامة راه اين تحقيق پيشنهاد مي گردد 
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