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ديگري  از  بعد  يكي  را  حلاجي  مراحل  و  مي شود  فيد  شوت  مخصوص  لوله هاي  وارد  هوا  مكش  با  الياف 
مي پيمايد. در شكل شماره يك مجموعه از ماشين هاي حلاجي اتوماتیک را مشاهده می کنید. به چيدمان اين 

ماشين آلات در كنار هم برطبق شكل 22 خط حلاجي مي گويند. 

واحد يادگيري 2

AUTOMATIC BLOWROOM حلاجي اتوماتيك

شكل 22ـ خط حلاجي

1 عدل شکن توده
2 مکش هوا و الیاف

3 جداساز اجسام فلزی و سنگین
mixer 4 مخلوط کننده

5 بازکننده و تمیزکننده اولیه
6 بازکننده و تمیزکننده نهایی

7 بازکننده

در روش شوت فيد، عدل هاي پنبه را كه به سالن ريسندگي منتقل كرده اند به مدت حداقل 24 ساعت زمان 
می دهند تا در اين مدت، رطوبت الياف با رطوبت سالن به يك اندازه برسد. اين عمل باعث مي شود تا ميزان 
الكتريسيته ساكن كمتري بين قطعات در چرخش دستگاه و الياف توليد شود و مشكلات كمتري را به وجود آورد.

 حركت الياف در لوله ها 
در سيستم هاي ريسندگي مبتني بر شوت فيد ميزان فشار هوا در نقاط مختلف با هم تفاوت دارد. به طوري 
كه از فشار بسيار زياد تا فشار منفي )مكش( متغير است. اين موضوع بسيار مهم است؛ زيرا تفاوت فشار در 

نقاط مختلف خط حلاجي باعث به حركت در آمدن اجسام و الیاف مي شود.
1 فشار بسيار زياد هوا و براي انتقال توده الياف بين دستگاه هاي مختلف

2 فشار كم هوا ← براي هدايت الياف به مسيرهاي تعيين شده 

3 فشار جو ← براي سهولت در نشستن الياف روي يكديگر

4 مكش كم هوا ← براي چسبيدن توده الياف به يك جسم و كاهش سرعت توده الياف براي مقاصد مشخص

5 مكش بسيار زياد هوا ← براي جداسازي هوا و گردو غبار از توده الياف
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می شود،  داده  شرح  كه  دستگاه هایي  در  مذکور  موارد  از  هركدام 
وجود دارد و با كمي دقت مي توانيد آنها را پيدا كنيد. 

براي تأمين مجموعه فشارهاي بالا به دستگاه هاي توليد هوا و مكش 
كنترل  رایانه  توسط  دستگاه ها  اين  است.  احتياج  هوشمند  بسيار 
مي شوند تا همه چيز مطابق برنامه از پيش تعيين شده، انجام شود. 
در اين نوع حلاجي حتی دريچه ها را نيز بايد كنترل كرد تا در مواقع 

لزوم آنها را بسته، باز و يا نيمه باز گذاشت. 
شكل 23 نمونه لوله هاي متصل شده به يك دستگاه مشاهده مي شود. 

میزان فشار هوای هر کدام از این لوله ها با بقیه تفاوت دارد.

شكل 23ـ نمونه اتصالات شوت فيد

 انتقال الیاف 
در روش شوت فيد الياف به كمك هواكش هاي مناسب به طرف ماشين هاي مختلف فرستاده مي شود. در 
صورتي كه مسير بين دستگاه ها طولاني باشد از هواكش ها در ميانه راه نيز استفاده مي شود تا فشار هواي 

لوله ها افت نكند. شكل 24 يك نمونه از اين هواكش ها مشاهده مي شود. 

شكل 24ـ تقويت فشار انتقال الياف

كاهش فشار در لوله ها چه مشكلي ايجاد ميك ند؟
فکرکنید
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 )BALE OPENER( ماشين عدل بازكن 
عدل هاي پنبه را به دستگاه عدل بازكن تغذيه ميك نند. ماشين عدل بازكن براي تغذيه يكنواخت پنبه به خط 
حلاجي بهك ار مي رود. ابتدا عدل هاي پنبه را به ترتيب خاصي در كنار يكديگر قرار مي دهند براي انجام اين 

كار رعايت نكات زير ضروري مي باشد: 
1 �عدل هاي پنبه را كاملًا صاف و در كنار خط راهنما كه بر روي زمين كشيده شده است، قرار دهيد. 

2 بين عدل ها فاصله خالي وجود نداشته باشد. 

3 �عدل ها را حداقل در دو گروه در كنار خط راهنما 

گروه  يك  كه  زماني  تا  دهيد  قرار  هم  درك  نار  و 
عدل پنبه تمام شد دستگاه عدل بازكن گروه دوم 
عدل ها را برداشت نمايد و فرصت جايگزينك ردن 

عدل ها براي اپراتور ماشين به وجود آيد.
4 �سطح رويي عدل ها كاملًا صاف باشد و فرورفتگي 

و برجستگي نداشته باشد. 
شكل 25 يك ماشين عدل بازكن در حین کار ملاحظه مي شود. 

 اجزای ماشين عدل بازكن 
1 هد دستگاه

اين قسمت وظيفه جداکردن تكه هاي الياف از عدل ها را به عهده دارد. اين عمل توسط تيغه هاي مخصوصي كه در 
ماشين تعبيه شده است، انجام مي گيرد. در هد دستگاه دوگروه تيغه چرخشي وجود دارد كه هرگروه تيغه فقط در 
حركت موافق با جهت خود به سمت پايين مي آيد و الياف را از عدل ها جدا ميك ند. بدين ترتيب وقتي عدل بازكن 
به سمت چپ حركت ميك ند تيغه سمت راست بالا مي رود ولي تيغه سمت چپ به سمت پايين حركت ميك ند 
و در عين حال با چرخش باعث جداکردن الياف مي گردد. شكل 26 اين موضوع را به خوبي نشان داده است.

شكل 25ـ عدل بازكن اتوماتيك

شكل 26ـ نماي تيغه هاي دستگاه عدل بازكن و نماي داخلي هد دستگاه و زننده آن
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2 شاسي عمودي دستگاه 

اين قسمت از دستگاه براي نگه داشتن هد دستگاه و تأمين حركت هد دستگاه به سمت چپ و راست بهك ار 
مي رود. با تنظيم سرعت حركت افقي هد دستگاه و ميزان برداشت عمقي تيغه ها، مي توان مقدار الياف تغذيه 
شده به خط حلاجي را تغيير داد. پس از آنكه دستگاه به انتهاي عدل هاي چيده شده می رسد، هد از روي 
عدل ها بلند مي شود و شاسي با چرخش 180 درجه اي، هد را در ابتداي عدل هاي طرف ديگر دستگاه قرار 
مي دهد. در قسمت انتهای دستگاه مکنده هواي بسيار قوي وجود دارد كه توده هاي الياف را به داخل كانال 
انتقال الياف مي کِشد. قدرت اين مکنده ها بسيار زياد است و قادر است فلزات، سنگ، پيچ و مهره، دسته كليد 

و اجسامي  از اين قبيل را نيز به داخل كانال بکشد. 
3 شاسي ثابت دستگاه و لوله انتقال الياف

شكل 27ـ در پوش گذاري روي كانال دستگاه عدل بازكن

درپوش

درپوش گذار

شاسي ثابت به صورت يك كانال توخالي فلزي و يك 
مسير ريلي براي حركت شاسي عمودي مي باشد. دستگاه 
توسط موتور الكتريكي خاصي به حركت در مي آيد. اين 
موتور قادر است سرعت حركت دستگاه را كم يا زياد 
كند و جهت حركت آن را تغيير دهد. كانال انتقال الياف 
حركتك ردن  با  كه  است  شده  ساخته  طوري  زميني 
دستگاه بر روي كانال، پوششي كشيده مي شود و كانالي 
كه تا قبل از آن باز بود به كانال بسته تبديل مي شود. 

)شكل 27(
4 بخش كنترل دستگاه عدل بازكن

دستگاه عدل بازكن توسط يك پنل كامپيوتري كنترل 
مي شود. فقط مسئولين سالن اجازه كار با اين پنل را 
دارند و براي جلوگیری از دستكاري بي مورد ديگران، 
فقط  مي باشد.  رمزگذاري  سيستم  داراي  دستگاه 
كساني اجازه كار با پنل را دارند كه قبلًا مجوز اين كار 
الياف  انتفال  باشند. شكل 28 كانال  را دريافت كرده 

)بخش زميني( و پنل دستگاه مشاهده مي شود.
5 دستگاه ايجاد مكش در مسير حركت الياف

حركت الياف در مسير بايد تداوم كافي داشته باشد 
وگرنه الياف در نقاطي از مسير جمع مي شوند و مسير 
مسدود می شود به همين خاطر تقويتك ننده هايي در 
تقويتك ننده ها  اين  است.  شده  داده  قرار  مسير  اين 
باد  ايجاد  با  و  باد هستند  توليد  فن هاي  در حقيقت 
شديد حركت توده هاي الياف را در مسير امكان پذير 
الياف  جريان  تقويتك ننده  يك   29 شكل  ميك نند. 

مشاهده مي شود.

شكل 28ـ محل قرارگیری پنل دستگاه

پنل دستگاه

شكل 29ـ مكش هوا و فرستنده الياف به خط حلاجي
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در اين نوع ماشين عدل بازكن، كانال روبازي در وسط شاسي وجود دارد كه در موقع لزوم توسط يك روكش 
پوشيده مي شود تا توده الياف در همين مسير جريان پيدا كنند. اين عمل توسط قسمتي از ماشين كه در 
شكل مشخص شده است، انجام مي شود. روش كار به  اين صورت است كه وقتي دستگاه در جهتي كه فن 
نصب شده است حركت ميك ند روكش لوله را جمع ميك ند و بر عكس وقتي دستگاه در جهت مخالف حركت 
ميك ند، روكش روي كانال قرار مي گيرد. شكل 30 مكانيزم اين عمل و اجزای داخلي عدل بازكن را مشاهده 

ميك نيد. 

شكل 30ـ نمايي از اجزای داخلي عدل بازكن

درپوش گذار

شکل 31 تصوير يك عدل بازكن مشاهده مي شود، 
تفاوت اين عدل بازكن با عدل بازكني كه شرح داده 

شده است در چيست؟

فعالیت کلاسی

شکل 31ـ عدل بازکن

 چيدمان عدل هاي پنبه جلوي عدل بازكن 
پس از مدتي كار كردن، طبيعي است كه عدل ها تمام 
مي شوند و براي جايگزين كردن آنها به چند ساعت 
كارخانه  در  توليد  حالي که  در  می باشد،  نياز  زمان 
ريسندگي نبايد قطع شود. براي جلوگيري از اين كار 
عدل ها را دو يا چند گروه مقابل و پشت دستگاه قرار 
مي دهند و دستگاه را طوري تنظيم ميك نند تا يك 
گروه از عدل ها را زودتر تمام كند و فرصت كافي براي 
باشد.  داشته  وجود  پنبه  عدل هاي  كردن  جايگزين 

شكل 32 چهار گروه پنبه مشاهده مي شود. 
شكل 32ـ چيدمان 8 قسمتي عدل ها
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اين پنبه ها رنگي نيستند و منظور چهار نوع واريته پنبه است و منظور اين است كه حتي اگر پنبه ها از يك 
نوع هم نباشند، عدل بازكن ها قادرند برداشت را از هر چهار نوع انجام دهند و با مخلوط كردن در مراحل 

بعدي به محصول يكنواختي دست يابند. 

به نظر شما چرا از هر واريته پنبه دو گروه در اطراف ماشين قرار داده شده است؟
فکرکنید

درباره کلمه واریته الیاف پنبه تحقیق کنید و کی صفحه مطلب بنویسید.
پرسش

 عدل بازكن اتوماتيك دوّار 
در این روش کی عدل بازکن اتوماتکی در وسط دستگاه قرار دارد و عدل های پنبه اطراف این دستگاه چیده 
می‌شود. در صورتی که لازم باشد از واریته های متفاوت پنبه استفاده شود، می توان عدل ها را کی در میان چید.

شكل 33ـ عدل بازكن دوار

این دستگاه بر روی کی سكوي مركزي قرار دارد و 
شروع به چرخیدن به دور محور خود مي كند و توسط 
توده های  هوا،  مکش  و  دستگاه  زیرین  زننده های 
الیاف وارد لوله های انتقال الیاف می شوند تا به طرف 
دستگاه‌های دیگر انتقال یابند. شکل 33 کی نمونه از 

این دستگاه مشاهده می شود. 

 كندانسور 
سوراخ هاي  است.  سوراخ دار  و  توخالي  سيلندر  يك  و  مكش دهنده  يك  شامل  ساده  دستگاهي  كندانسور 
مي كند. عبور  آن  از  گرد و غبار  و  هوا  ولي  نمي كند  عبور  آنها  از  الياف  كه  است  ريز  حدي  به   كندانسور 

شكل 34ـ كندانسور

عدل  از  بعد  بلافاصله  دستگاه  اين  قرارگيري  محل 
بايد متراكمتر شوند،  الياف  يا هر جايي كه  بازكن و 
مي باشد. كندانسور ها داراي يك دريچه هستند كه با 
باز و بسته كردن آن، مقدار مكش هوا در كندانسور 
تنظيم مي شود. شكل 34 نمونه اي از يك کندانسور 

مشاهده مي شود. 
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 دستگاه جداكننده آهن 
با توجه به مطالب گفته شده، لازم است ابتدا فلزات آهنی از محتواي 
كانال انتقال الياف حذف شود. اين كار به كمك دستگاه جداساز آن 

انجام مي شود. )شكل 35(
شكل 35ـ جذب آهن توسط آهنربا

مسير ورودي و خروجي الياف را روي هر كدام از شكل ها مشخص كنيد و روش عملکرد هر کدام را شرح دهید.
فعالیت کلاسی

 دستگاه جداساز فلزات غیرآهنی 
آهنربا  که  است  خطورك  رده  ذهنتان  به  فكر  اين  نيز  شما  احتمالاً 
نمي تواند فلزات غيرآهني را جذب كند؛ در نتيجه يك فلز غيرآهني 
هم  دستگاهی  می دانید  آیا  ميك ند.  عبور  مسير  اين  از  راحتی  به 
وجود دارد که همه فلزات را جدا می کند، اما نبايد فراموش كرد كه 
هر چه توانايي دستگاه ها بالا مي رود، قيمت آنها نيز بالاتر مي رود؛ 
بنابراين خريدار بايد تصميم نهايي را بگيرد. اين اصل بسيار مهم در 

زندگي ما و يك كارخانه ريسندگي نیز وجود دارد. 
اصول كار اين دستگاه به سادگي روش اول نيست و به سيستم هاي 

پيشرفته تري احتياج دارد. 
شكل 36 اصول كاركرد اين دستگاه مشاهده مي شود. 

شكل 36ـ اصول جداسازي كليه فلزات

در اين دستگاه توده الياف به سرعت در حال عبور به سمت پايين است، زماني كه الياف به ناحيه 1 و 2 
مي رسند تحت تأثير خلأ بيرون از منطقه لوله مشبك قرار مي گيرند و سرعت شان كاهش مي يابد در حالي كه 
فلزات به سرعت از اين منطقه عبور كرده و به آشكارساز فلزات و دريچه جداكننده مي رسند. مكش موجود در 
ناحيه 1 و 2 باعث جداسازي گرد و غبار از الياف مي گردد. اين گرد و غبار در فيلتر هاي كيسه اي جمع آوري 
مي گردد. فلزات از مقابل قسمت 4 عبور می کنند. اين قسمت يك فلزياب است و به عبور فلز از مقابل خود 
حساس است و به قسمت 5 فرمان مي دهد در چه موقعي دريچه برقي را بازكند. اگر فرماني صادر نشود جريان 
الياف پس از برخورد با دريچه 5 به سمت بالا منحرف مي شود و در واقع به مسير اصلي خود ادامه مي دهد اما 
در صورتي كه قسمت فلزياب، فرمان را صادر كند، دريچه باز مي شود و در نتيجه فلز به همراه مقداري الياف 
به سمت مستقيم حركت ميك ند و از مسير اصلي دور مي شود. اين مواد وارد مخزن ضايعات 6 مي شوند. 

قسمت 7 و 8 نشانگر پر شدن مخزن است.
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 جداسازی مواد سنگين و غیرفلز 
مرده  حشرات  و  گوني  تكه هاي  گياهان  دانه هاي  سنگ،  تكه هاي  مانند  اجسامي   سنگين،  مواد  از  منظور 
مي باشد. براي جداكردن فلزات، از روش آشكارساز فلزات استفاده می شود، اما براي اين قسمت چه بايد كرد؟ 

كارخانه هاي سازنده دستگاه هاي حلاجي دستگاه خود را برمبنای پاسخ به این سؤال مي سازند. 

در اين دستگاه همراه فلز، مقداري الياف نیز جدا مي شود كه الياف را با دست جدا ميك نند و در محل 
خاصي نگهداري ميك نند آنها را نيز دوباره به خط توليد برمي گردانند. فلزات جمع آوري شده را در ظرف 

دربسته اي قرار مي دهند و به همراه فرم گزارش به مسئولين سالن تحويل مي دهند.

نکات 
زیست محیطی

به نظر شما تحويل چند تكه فلز بي ارزش به مسئولين سالن چه فايده اي مي تواند داشته باشد؟
فکرکنید

روش اول
جز  )به  ضايعات  بقيه  همراه  به  الياف  از جرم حجمي :  استفاده 
الياف هستند.  انتقال  لوله  فلزات( در حال حركت در داخل كانال 
اجسام با جرم حجمي كم در بالاي كانال و اجسام با جرم حجمی 
زیادتر در پايين كانال حركت ميك نند، اگر يك مانع در پايين كانال 
قرار گیرد، اجسام سنگين از بقيه مواد موجود در كانال جدا مي شوند. 

به شكل 37 توجه كنيد.
1 ورود الیاف

2 دریچه خروج ضایعات و مقداری الیاف

3 بازگشت الیاف به مسیر

4 تیغه جداساز ضایعات

شكل 37ـ جدا ساز اجسام سنگين5 خروج ضایعات

الياف و ضایعات سنگین در كانال )قسمت 1( و به طرف دريچه 2 حركت ميك ند اما ضایعات سنگین به خاطر 
جرم حجمي  بيشتر توسط تيغه 2 و زبانه روبه روي تيغه 2 به طرف بخش ضايعات )قسمت 5( منتقل مي شود 
در حالي كه الياف و ضايعات ديگر به طرف خروجي كانال مي روند. ايجاد جريان هواي معكوس و گردابي )در 
قسمت 3( باعث مي شود، اليافي كه به قسمت ضايعات رفته اند، دوباره به مسير اصلي باز گردند. وقتي به  اندازه 
معيني ضايعات روي دريچه 4 بريزد، در اثر سنگيني وزن ضايعات، دريچه كمي  باز مي شود و ضايعات به داخل 

مخزن كيسه اي مي رود. پس از پر شدن كيسه، آن را در زمان هاي مشخص خالي ميك نند. 

بازرسي ضايعات و جداسازي الياف همراه ضايعات، باعث جلوگيري از هدر رفت منابع مي گردد.
نکات 

زیست محیطی
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تا 1000  قادر است  اين دستگاه  فلزات و ضایعات سنگین مشاهده مي شود.  شكل 38 دستگاه جداكننده 
كيلوگرم در ساعت الياف را پالايش كند و ضايعات آن را جدا كند. 

 روش جداساز وزني 
در اين روش اساس جداسازی، سرعت سقوط اجسام در هوا است. اجسام توپر، سريع تر از اجسام اسفنجي 

سقوط ميك نند؛ در نتيجه از اين خاصيت مي توان براي جداسازی ضایعات پنبه استفاده كرد )شكل 39(.

شكل 38 را مشاهده كنيد و با توجه به آموخته هاي خود، اين تصوير را در 3 سطر شرح دهيد. فعالیت کلاسی

شکل 39ـ جداساز وزني

1 ورودي الياف
2 فن هوا و تنظيمك ننده فشار هوا

3 زننده بازكننده الياف
4 برس هدايتك ننده الياف

5 دريچه هدايت ضايعات
6 مخزن ضايعات

7 ادامه مسير الياف شكل

الياف از طريق کانال 1 وارد دستگاه مي شود و فن3، فشار هواي سيستم را تنظيم  مطابق شكل 39 توده 
ميك ند. پس از آنكه زننده و برس هدايتك ننده )3 و 4(، الياف و ضايعات را رها كرد، اجسام سنگين، سريع تر 
به حركت در آمده و به دريچه )قسمت 5 ( بر خورد ميك نند و به مخزن 6 مي ريزند. اگر جريان هوا درست 
 )7 )قسمت  به طرف خروجي  و  گرفته  قرار  هوا  مناسب  تأثير جريان  تحت  الياف،  توده  باشد،  تنظيم شده 

مي روند، ولی ضایعات به مخزن می ریزند.

شکل 38

1

3

9

10

14
2 4

5

13 8

6

7

10

11

12
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 روش جداسازي اينرسي 
الياف جدا  از  نيوتن، ضايعات  قوانين  از  يكي  مطابق  اين روش  در 

مي شود. شكل 40 اين نوع جداسازي مشاهده مي شود. 

شكل 40ـ جدا سازي ضايعات

آیا می توانید چگونگی جداسازی ضایعات در این روش و قانون نیوتن را شرح دهید.
فکرکنید

بازرسي ضايعات و جداسازي الياف همراه ضايعات، باعث جلوگيري از هدر رفت منابع مي گردد.
نکته 

زیست محیطی

 WASTECONTROL روش استفاده از سنسور ها 
در اين روش از دوربين هاي خاصي كه به طور پيوسته از عبور الياف به همراه ضايعات تصوير مي گيرند، استفاده 
با محاسبه دقيق سرعت عبور اجسام، لحظه رسيدن به يك دريچه را  شده است. پردازشگر اصلي دستگاه 
مشخص ميك ند و در همين لحظه، دريچه باز مي شود و اين اجسام از ادامه مسير باز مي مانند و به طرف ظرف 
ضايعات منتقل مي شوند. شكل 41 نمونه اي از اين سيستم مشاهده می شود. از طرفی این سیستم کنترل 

میزان مکش هوا را در اختیار دارد و به کمک تغییر در این مقادیر، ضایعات را جدا می کند.

شکل 41ـ جداسازی ضایعات با استفاده از سنسورها

تیغه کنترل

چاقوی کنترل

سنسور پایش ضایعات

ضایعاتمسیر الیاف
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 UNIVERSALE OPENER بازكننده و تميزكننده يونيورسال 
در اين سيستم بازكننده و تميزكننده، ابتدا الياف از بالاي دستگاه و توسط فشار هوا وارد مي گردند و بلافاصله 
تحت تأثير مكش هوا، گرد و غبار و ذرات بسيار ريز خود را از دست مي دهند. و تحت تأثير وزن خود روي 

زننده ها مي ريزد )شكل 42(.

شكل 42ـ سمت چپ مسير الياف و سمت راست بزرگ شده قسمت تميزكنندگي

تميزكنندگي در چند نقطه و بر چه اساسي انجام مي گيرد؟
پرسش

و  بازكننده  عملكرد   ،43 شماره  تصاوير  كمك  با 
را  تصوير  دو  اين  تفاوت  را شرح دهيد.  تميزكننده 

مشخص کنید و دليل آن را بنويسيد. 

فعالیت کلاسی

شکل 43ـ تمیزکننده و بازکننده
بازکنندهتمیزکننده
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 )MIXER( )ميكسر )مخلوط كردن الياف پنبه با هم 
به طور  بايد  الياف  نخ يكنواخت،  توليد  براي  نيستند، ولي  به دست مي آيند يكسان  از يك مزرعه  اليافي كه 
يكنواخت با هم مخلوط شوند. به همين خاطر دستگاه خاصي برای اين كار طراحي شده است. الياف در اثر 
جريان باد به قسمت بالاي دستگاه فرستاده مي شوند. هر مخزن داراي يك دريچه قابل كنترل است تا با بستن 
مسير، الياف را به مخزن مربوط به خود منتقل كند. يك رایانه با دريافت اطلاعاتي از مقدار الياف موجود در 
هر مخزن، دستور تغيير وضعيت دريچه ها را صادر ميك ند. اين عمل بايد به گونه اي انجام شود كه هيچ كدام 

از مخازن بدون الياف نمانند. 
در اين دستگاه چندين مخزن در كنار هم قرار دارد. پس از پرشدن همه آنها، غلت كهايي كه در زير مخازن 
وجود دارد به آرامي  و طبق دستور رایانه، الياف را روي يك نوار نقاله مي ريزند. اگر دستگاه 8 مخزني باشد. 
محصول توليدي از اين دستگاه 8 لايه خواهد بود. اين لايه ها بلافاصله دوباره باهم مخلوط مي شوند و به طرف 
دستگاه بعدي فرستاده مي شوند. چون الياف در اين دستگاه به حال سكون مي رسند، براي انتقال به ماشين 

بعدي به يك دستگاه توليد هواي پرفشار نياز می باشد تا الياف را به طرف دستگاه بعدي پرتاب كند. 
شكل 44 يك دستگاه ميكسر و مسير عبور الياف درون آن مشاهده مي شود. 

شكل 44ـ يك دستگاه ميكسر

زننده هاي زير مخزن ها طبق دستور رایانه ها و اجراي سروو موتور ) SERVO MOTTOR (، مقادير معيني 
از الياف را به طرف پایین می ریزند. میزان الیاف عبوری و زمان شروع و پایان آن توسط نرم افزارهای خاص 
کنترل می شود. قبل از شروع به کار دستگاه های حلاجی اپراتور دستگاه دستورات مورد نظر را از طریق صفحه 

کلید لمسی به دستگاه وارد می کند. 
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 BLENDER تغذيهك ننده الياف مصنوعي و مخلوطك ردن با الياف پنبه 
با بررسي الياف مصنوعي مشاهده ميك نيد كه  اين الياف بسيار تميز هستند. در حالي كه الياف پنبه حاوي 

ضايعات زيادي هستند. 
در حلاجي قديمي براي توليد نخ هاي مخلوط پنبه و پلي استر، در همان ابتداي حلاجي الياف را با هم مخلوط 
ميك ردند و عمليات حلاجي از جمله بازك ردن و تميز كردن به طور هم زمان از سوي هر دو گروه الياف انجام 
مي شد. ولي در روش جديد ابتدا الياف پنبه كاملًا تميز شده و سپس در دستگاه بلندر، الياف مصنوعي به 
آن اضافه مي شود. در اين مرحله دستگاه بايد با نسبت معيني هر كدام از الياف را تغذيه نموده و سپس بقيه 

مراحل را انجام دهد. روش جديد داراي مزاياي زير است: 
1 فقط الياف پنبه را تميز ميك ند، در نتيجه هزينه و زمان كمتري صرف مي شود. 

2 �الياف تميز پلي استر، زماني به خط حلاجي افزوده مي شوند كه الياف پنبه نيز به همان اندازه تميز شده 

باشند. در نتيجه پلي استر گرد و غبار پنبه را جذب نميك ند.
3 از حركت دادن بيهوده الياف پلي استر جلوگيري مي شود. 

4 قطعات و تنظيمات منحصراً براي پنبه طراحي مي شود و در نتيجه راندمان كار بالا مي رود. 

5 در مخلوط هایي كه مقدار الياف مصنوعي بالا باشد. اين موضوع از اهميت بالاتري برخوردار مي شود. چرا؟

6 رعايت نسبت مخلوط، آسان تر و بسيار دقيق تر مي باشد. 

شكل 45 مسير عبور الياف در درون دستگاه بلندر BLENDER مشاهده مي شود. 

با مقايسه بخش هاي مختلف دستگاه و مسير عبور الياف درباره ورودي و خروجي و عملكرد هاي اين ماشين 
بحث كنيد.

فعالیت کلاسی

شكل 45ـ مسير الياف در يك نمونه از دستگاه بلندر

الیاف پنبه و
تمیز شده

الیاف مصنوعی

در يك دستگاه بلندر، نوارنقاله هایي وجود دارد كه الياف مصنوعي را روي آن قرارمي دهند و غلت كهاي تغذيه 
به صورت هوشمند مقدار لازم از الياف را تغذيه ميك ند. 

از بالاي دستگاه و به كمك یک یا چند کانال الياف پنبه در يك مخزن جمع آوري مي شود. غلت كهاي تغذيه 
هوشمند در اينجا نيز مطابق فرمان رایانه ها، الياف پنبه را روي الياف مصنوعي مي ريزند. 
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در داخل دستگاه سنسورهايي وجود دارد كه مي تواند حجم الياف پنبه را محاسبه و به وزن تبديل كند از 
طرفي وزن الياف مصنوعي را نيز از همين روش تعيين مي کند و هر دو الياف براساس نسبت وزني، محاسبه 

شده و مخلوط می شوند. 

شكل 46ـ دستگاه هاي بلندر

اگر نسبت الياف مصنوعي زياد باشد، از دستگاه هاي كه 
بخش تغذيه الياف مصنوعي آن بزرگ تر است استفاده 
ميك نند. شكل 46 تعداد بيشتري از اين دستگاه ها را 
در يك سالن مشاهده ميك نيد كه نشان دهنده استفاده 

بيشتر از الياف مصنوعي مي باشد.

تميز كردن الياف از اين به بعد، كم اهميت مي شود ولي موضوع مخلوط شدن بسيار پر اهميت مي شود. براي 
اين عمل بارها الياف را در زننده ها با هم مخلوط ميك نند تا پراكندگي الياف مختلف در همه قسمت هاي 

محصول يكسان شود. اين موضوع از اهميت بسيار بالايي برخوردار است. 

معنی همگن شدن چیست؟ چرا همگن شدن الياف مخلوط اهميت دارد؟
بحث کلاسی

 )SUPER BLENDER( سوپر بلندر 
هرگاه لازم باشد بيش از دو نوع ليف را با هم مخلوط 
اين  در  دارد.  عالي  بسيار  اين دستگاه عملكرد  كنيد، 
دستگاه ورودي الياف از طريق نوار نقاله انجام نمي شود. 
بلكه چند دستگاه تغذيه نوار نقاله دار، چند نوع الياف 
را از هم باز ميك ند و هر كدام را جداگانه و از طريق 
لوله هاي انتقال، به سوپر بلندر مي فرستد. در شكل 47 

اجزای داخلي يك سوپر بلندر را مشاهده ميك نيد.

شكل 47ـ سوپر بلندر )تغذيه با چند ورودي شوت فيد( 

در اين دستگاه چند ورودي و خروجي را مشاهده ميك نيد. آيا مي توانيد هر كدام را شرح دهيد؟
فعالیت کلاسی
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 )Waste Opening( باز كردن الياف برگشتي از خط ريسندگي 

شکل 48ـ الیاف بازگشته از خط ریسندگی

شكل 48 فتيله كارد و چند لاكني و شانه و مقداري بالشچه و نخ 
مشاهده می شود. اين الياف شامل هیچ گونه ضایعاتی نمی باشند و 

فقط بايد الياف را از هم باز کرد، زيرا اين الياف قبلًا تميز شده اند.

شكل 49 نماي شماتيك اين دستگاه مشاهده مي شود. 

شكل 49ـ بازكننده الياف بازگشتي از خط

روش کار این دستگاه را در پنج سطر شرح دهید.
فعالیت کلاسی

 )Waste Cleaning( تميز كردن ضايعات حلاجي 
حلاجي  مرحله  در  جداشده  ضايعات  چپ  سمت   50 شكل  در 
مشاهده  نيز  الياف  مقداري  ضايعات  مواد  همراه  می شود.  مشاهده 
می شود. براي صرفه جويي در مواد اوليه، اين ضايعات را در دستگاه 
و  زننده ها  كمك  به  دستگاه  اين  مي ريزند.  ضايعات  تميزكننده 
ميله هاي اجاقي، دوباره  اين مقدار ضايعات را پالايش ميك ند و در 
نهايت الياف را از بين ضايعات جدا ميك ند. شكل 50 سمت راست 

الياف به دست آمده از اين دستگاه مشاهده مي شود.
شكل 50  ـ الياف تميز شده و ضايعات
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با توجه به شکل 51 دیاگرام ماشین Waste Cleaning نحوه تمیز کردن ضایعات در این دستگاه را شرح دهید. فعالیت کلاسی

نواحی تمیزکنندگی

شکل 51  ـ نماي دستگاه تميزكننده ضايعات

سنسورهای 
تنظیم کننده کنترل

اتوماتیک

شکل 52 ـ سنسور كنترل ضايعات در تمیزکننده ها

الياف ضایعات حلاجی كيفيت بسيار كمتري از الياف عدل پنبه دارند، براي اينكه مشكلي براي كيفيت نکته
الياف اصلي داده مي شود. با %98  الياف  اين گونه  نيايد، فقط اجازه مخلوطك ردن نسبت %2  نخ به وجود 

kg 1000 در مسير اصلی جريان دارد، الياف به دست آمده از 
h

به عنوان مثال اگر الياف اصلي با دبي 

kg 20 مي تواند به مسیر افزوده شود.
h

اين سيستم نهايتاً 

در برچسب روی ماشین تمیزکننده ضایعات شکل 53 پيام روبه رو 
ارائه شده است. اين پيام را ترجمه كنيد و با هنرجويان درباره آن 

بحث كنيد.

بحث کلاسی

شکل 53
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رنگرزي نخ يا پارچه گاهي با يك مشكل خاص مواجه مي شد که سال ها ذهن مهندسين نساجي را مشغول 
كرده بود. آنها مشاهده ميك ردند كه در بعضي از قسمت هاي نخ يا پارچه رنگرزي شده، رگه هاي سفيدي 
به وجود مي آمد که اين مشكل زماني بيشتر خود را نشان مي داد كه نخ يا پارچه با رنگ مشكي رنگ شده باشد. 
اين رگه هاي سفيد باعث مي شد، ارزش پارچه به شدت افت كند. بالاخره راز اين ماجرا توسط يك مهندس 
ريسندگي،  اپراتورهاي  بي توجهي  و  به خاطر سهل انگاري  ريسندگي،  در هنگام  داد كه  نشان  او  برملا شد. 
مقداري از الیاف گوني بسته بندي الياف كه از جنس پلي پروپلين بود، وارد خط ريسندگي مي شود و چون 
اين الياف مثل پنبه هستند و تشخيص آنها غيرممكن می باشد، در بخش ریسندگی، کسی متوجه وجود آن 

نمی شود، به همين خاطر فقط در مرحله رنگرزي خود را نشان مي دهد. 
جدا كردن الياف غريبه از بقيه الياف هم بسيار مشكل بود؛ زيرا هيچ وسيله اي وجود نداشت كه بتواند آنها را 

شناسايي كند. 
 UV امواج ميكرویوي 

محققان دريافتند زماني كه نور UV پلاریزه شده به الياف برخورد 
میك ند با آنكه همه الیاف سفيد هستند، هركدام به يك رنگ خاص 
ديده مي شوند و فقط زير اين نور، رنگي دیده می شوند و در بقیه 

حالات مانند پنبه سفید دیده می شوند.
شكل  مي شدند.  شناسايي  مشكل دار  نخ هاي  وسيله  اين  كمك  به 
54 الياف اسكن شده و عادي و دوربين اسكنر را مشاهده می کنید. 

شكل 54ـ تصاوير اسكن شده  و دوربين اسكنر

فرض كنيد نخ هاي مشكل دار شناسايي شوند، اين كار چه فايده اي دارد؟
فکرکنید

 دستگاه حذف الياف غريبه )روش اول( 
برای حذف الياف غريبه به يك تكنولوژي بسيار بالا نياز است، زيرا الياف با سرعت بسيار زيادي در كانال ها 
الياف بسيار سخت است. بالاخره  از مابقي  آنها  الياف و جدا كردن  اين  بنابراين شناسايي  حركت ميك نند. 

دستگاهي كه بتواند چنين كاري را انجام دهد، ساخته شد. 
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شكل 55 مسير عبور الياف و چگونگي خروج اين الياف از خط ريسندگي مشاهده مي شود.

شكل 55ـ نماي شماتيك جداكننده نخ و الياف غريبه و نازل هاي آن

بخش های مهم دستگاه عبارت اند از:
1 لوله عبور الياف

UV 2 دوربين هاي
3 پلاريزهك ننده نور

4 لامپ هاي روشنك ننده لوله

5 نازل دمنده اتوماتيك

6 دوربین ها

همان طور كه در شكل 55 مشاهده ميك نيد الياف از بالاي لوله به طرف پايين در حركت است. دوربين هاي 
UV به طور مرتب از عبور الياف، تصوير تهيه ميك نند، لامپ هاي LED مخصوص، محيط لوله را كاملًا، روشن 

ميك نند تا حتي اگر يك ليف غريبه پيدا شود، آن را شناسايي كنند. 
دمنده  به  كند  برخورد  مشكوكي  موارد  به  كه  صورتي  در  و  ميك ند  اسكن  را  آمده  به دست  تصاوير  رایانه، 
مخصوص، فرمان توليد باد را صادر ميك ند، در اثر اين عمل، الياف غريبه به همراه مقداري الياف سالم از خط 
خارج مي شوند. الياف ضايعاتي از طريق كانالي به قسمت مخزن مي روند. در شكل 56 تفاوت تصوير ساده و 
اسكن شدۀ اين دوربين ها را مشاهده ميك نيد. انواع متفاوتی از این سیستم ساخته شده است که قادر است 

نخ ها و پلاستیک ها و تکه های گونی و هر جسم خارجی را شناسایی و سپس حذف نماید.

شكل 56   ـ الياف اسكن شده و شناسايي نخ و پلاستيك
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 دستگاه حذف الياف غريبه )روش دوم( 
کنند،  عبور  زننده  از  باید  الیاف  که  جایی  در  می شود.  استفاده  کار  این  برای  زننده  یک  از  روش  این  در 
دوربین های نصب شده است که با دقت بسیار بالایی عکس برداری می کنند. این عکس ها به واحد پردازش 
ارسال می گردد و در صورت وجود هرگونه الیاف غریبه و یا مواد مشکوک به قسمت نازل ها فرمان لازم صادر 
می شود. همان طور که در شکل 57 مشاهده می کنید تعداد زیادی نازل هوای فشرده در کنار هم و بالای زننده 
قرار گرفته است تا به محض اینکه فرمان صادر شد، دریچه نازل را باز کنند تا هوای فشرده به طرف بخشی از 
زننده پرتاب گردد. با نیروی فشار هوا، الیاف غریبه به همراه مقداری الیاف پنبه به طرف بخش ضایعات پرتاب 

می‌شوند. در شكل 57 دوربين و نازل ها و زننده را مشاهده ميك نيد. 

شكل 57  ـ روش جداسازي الياف غريبه با روش زننده

این ضایعات را پس از جداسازی اجسام نامناسب، دوباره به بخش حلاجی و ماشین بازکننده ضایعات می برند 
تا دوباره مورد استفاده قرار گیرد. 

 كنترل مدار بسته نايكنواختي ها 
در سيستم كنترل نايكنواختي ها، اجزای دستگاه ها از طريق سنسورها و دوربين هاي مدار بسته از اطلاعات يكديگر 
با خبر مي شوند. با توجه به شكل 58 سيستم حلاجي هوشمند از ميزان الياف و فشار هوا در نقطه 3 باخبر است 
و در نتيجه طبق دستور، واحد پردازش 3 تصميم هايي را به قسمت تغذيه مي فرستد تا چرخش مواد در درون اين 

مجموعه با اشكال و ايرادي مواجه نشود. شكل 58 كنترل هوشمند مدار بسته حلاجي مشاهده مي شود.

شكل 58  ـ سيستم مدار بسته كنترل نايكنواختي
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 فيلتر كردن ناخالصي ها 
يكـي از كـارهاي مهـم كارخـانه ها در جهـت حفـظ 
و  غبار  و  گرد  انتشار  از  جلوگيري  محيط زيست، 
نمونه  دو   59 شكل  مي باشد  طبيعت  به  مضر  مواد 

فيلتراسيون مشاهده مي شود.

شكل 59  ـ دو نمونه فیلتراسیون

شکل 59  ـ دو نمونه فیلتراسیون

الياف سالم زيادي در مخزن جمع مي شود. چراغ UV را به طرف الياف بگیرید. الياف غريبه با رنگ خاصي 
مشخص مي گردند. ابتدا اين الياف را جدا کنید و سپس مابقي الياف را به ماشين مخصوص منتقل کنید.

نکته 
زیست محیطی

 خط حلاجي هوشمند 
در یک سیستم ریسندگی هوشمند همه دستگاه ها تحت کنترل رایانه می باشند. زمانی که برای کیی از ماشین ها 

مشکلی پیش می آید، سیستم به طور خودکار فعال می شود و با تغییر تنظیمات، مشکلات را مرتفع می سازند.
مثال 1:

سنسور ورودی دستگاه مکیسر، گزارشي مبنی بر کم شدن مقدار الیاف در ورودی دستگاه مکیسر می‌دهد این 
گزارش به واحد پردازش ارسال می شود واحد پردازش این اطلاعات را با اطلاعات دریافتی از دستگاه‌های دیگر 
و برنامه ذخیره شده در حافظه خود مقایسه می کند و در صورت وجود مشکل علت آن را تشخیص می دهد. 

در این مورد اشکال از کندانسور است.
در اثر مکش زياد كندانسور، مقدار زیادی الیاف بر روی غلتک اسكرين کندانسور می چسبد و در نتیجه علاوه 
بر کاهش جریان الیاف، مسیر حرکتی الیاف در کندانسور نیز با مشکل مواجه می‌شود. پردازشگر تصمیم خود 
را مبنی بر بستن دریچه بای ‌پس كندانسور اتخاذ می کند و دستور آن را به تنظیم کننده موتور پله ای در 
قسمت باي پس می‌فرستد. دریچه کمی  باز می شود و در نتیجه میزان مکش هوا در کندانسور کاهش میی ابد. 
نتیجه این عمل برخاستن الیاف از روی کندانسور و حرکت به سوی مکیسر می باشد. این عمل مدت زمانی 

ادامه ميی ابد تا حالتی که سنسورها حالت طبیعی را اعلام کنند و بقيه كار ها مطابق برنامه پيش مي رود. 
مثال 2:

دستگاه جدا کننده الیاف غریبه به طور مکرر گزارش‌هایی را مبنی بر وجود الیاف غریبه در سیستم حلاجی 
خود می دهد. مقدار زیاد الیاف غریبه یک عمل غیر طبیعی محسوب می شود. پردازشگر هیچ راهکار و تنظیمی 
برای این کار ندارد و تنها از طریق گزارش به صاحبان کارخانه آنها را در جریان این امر می گذارد. آنها باید 

موضوع را بررسی کنند تا علت مقدار زیاد الیاف غریبه در بین الیاف پنبه را پیدا کنند. 
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در کیی از این موارد یک کارگر بی احتیاط تکه ای از کیسه پلی پروپیلن را در بین عدل های پنبه رها کرده 
بود. خارهای زننده های موجود در دستگاه های حلاجی، کیسه را تكه تكه کرده بود و همانند الياف از مراحل 
مختلف گذشته بود. بررسی گزارش های دستگاه، موجب کشف مشکل و اتخاذ تمهیدات لازم، برای جلوگیری 

از بروز این موضوع شد. 
مثال 3: 

مهندس مربوطه در هنگام گزارش گیری از دستگاه متوجه تغییرات بسیار زیاد در تنظیمات میله های اجاقی 
می شود. این در حالی است که در بعضی از زمان ها تنظیمات عادی و بدون نوسان بود ولی در بعضی از مواقع 
نوسان زیادي مشاهده می‌شد. بررسی‌های بعدی نشان داد در اثر بي توجهي اپراتور به نوشته هاي روي عدل ها، 

دو عدل نامناسب پنبه را در بین عدل ها قرار داده بود و نوسانات زیاد تنظیمات، ناشی از این موضوع بود. 
ارائه  راه حل  بقیه مشکلات راهنمایی و  برای  و  از مشکلات حل می شود  در یک حلاجی هوشمند بسیاری 

می کند. مزایای سیستم هوشمند ریسندگی عبارت اند از:
1 توقف های ماشین ها برای تنظیمات حذف می شود و در نتیجه در زمان و هزینه و انرژی صرفه جویی می شود. 

2 نیاز کمتری به افراد متخصص وجود دارد.

3 ضایعات کمتری تولید می شود.

4 افراد بی توجه و بی مسئولیت به سرعت مشخص می شوند.

خاموش  سیستم ها  و  موتور ها  بعضی  غیرضرور،  مواقع  در  زیرا  می شود؛  صرف  کمتری  الکترکیی  5 �انرژی 

می شود و یا با سرعت کمتری کار می کند.
6 �اطلاعات مربوط به تنظیمات در حافظه سیستم باقی می ماند و در نتیجه اگر الیاف پنبه ای با واریته مشابه 

وارد حلاجی شود، بهترین تنظیمات را از حافظه فرا می خواند.
7 �حذف بعضی از دستگاه ها )در صورت لزوم( و در نتیجه صرفه جویی بیشتر، مثلًا اگر پنبه تمیزتری وارد 

حلاجی شود، به طور اتوماتیک کیی از دستگاه های تمیزکننده را از خط حلاجی خارج می کند و يا در 
مواقع لازم سرعت زننده ها را كم يا زياد ميك ند. اين كار باعث افزايش سرعت در كار و بهبود كيفيت 

مي گردد. علاوه بر این دو موضوع، در انرژی نیز صرفه جویی می گردد.
شكل 60 يك خط حلاجي مشاهده مي شود كه قدرت حلاجي الياف پنبه را دارد. 

شكل 60  ـ خط حلاجي پنبه

جهت حرکت الیاف

به طرف ماشین های 
کارد

تقویت حرکت الیاف

میکسر اصلی

مکش هوا و 
تمیز کننده دوم

الیاف تغذیهمیکسر و ذخیره 

الیاف ضایعات دارالیاف ریز
تغذیه فتیله های 

ضایعاتی

تمیزکننده اول
مکش هوا میکسر 

و ذخیره الیاف

عدل بازکن
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 خط حلاجي مخلوط 

با بررسي اجزای اين خط حلاجي ورودي و خروجي الياف را با دقت بررسي كنيد و به  اين سؤال جواب 
بدهيد كه چرا اين خط حلاجي منحصر به پنبه است.

فعالیت کلاسی

شكل 61

با توجه به آموخته هايتان از حلاجي، توضيح دهيد كه خط حلاجی شکل 61 چگونه كار ميك ند. اجزای 
آن و نقاطي كه الياف پنبه، ضايعات پنبه و الياف مصنوعي را وارد خط حلاجي ميك نيد، مشخص كنيد.

فعالیت کلاسی

 خط حلاجي الياف كوتاه مصنوعي 
اين خط ممكن است به صورت عدل بازكن و تغذيه نوار نقاله اي انجام شود. در هرك دام از روش ها که براي 
ورودي الياف انتخاب شود باید دو نكته را در نظر داشت، اول آنكه در الياف مصنوعي ضايعات وجود ندارد و 
در نتيجه دستگاه هاي تميزكننده مورد نياز نيست و نكته دوم ميزان فشردگي كمتر عدل هاي الياف مصنوعي 
نسبت به پنبه مي باشد كه در هر صورت دستگاه هاي كمتري براي حلاجي الياف مصنوعي مورد نياز می باشد. 

)شکل 62(

شکل 62  ـ حلاجی الیاف مصنوعی

عدل بازکن اتوماتیک تغذیه و آماده سازی 
الیاف برای کاردینگ

کندانسورمیکسر
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دستگاه عدل شكن
کنترل جهت راه اندازی دستگاه: 

 از باز بودن کانال انتقال مطمئن شده و با تنظیم دریچه عبور درصد ضایعات را معین کنید. 
 از تمیز بودن فتوسل اطمینان حاصل کنید. 

 کنترل کنید که بر روی تسمه نقاله و داخل آن چیزی قرار نگرفته باشد. 
 عدل شکن را از الیاف های قبلی خالی و تمیز کنيد. 

روشن کردن دستگاه: 
کنترل حین کار: 

 کنترل کنید که کانال های انتقال الیاف باز باشند. 
 کنترل کنید فتوسل تغذیه تمیز باشد. 

 کنترل کنید که به جز الیاف، جسم دیگری داخل دستگاه نباشد. 
 ضایعات شانه بر روی عدل شکن )در صورت تغذیه الیاف دیگر( ریخته نشود. 

اقدامات اپراتور در حین کار: 
 به طور مرتب سطح نوار نقاله را پر کنید تا موقع تغذیه دستگاه آلارم ندهد. 

 الیاف باید با حجم کم و باز شده بر روی تسمه نقاله تغذیه گردد. 
موارد ایمنی حین کار: 

 از عبور اجسام سخت همراه الیاف، به داخل دستگاه جلوگیری کنید. 
 دقت کنید تا به جز الیاف چیز دیگری روی نوار نقاله نباشد.

 خاموش کردن دستگاه 
اقدامات بعد از خاموش کردن: 

 ضایعات نوپل که از خط شانه انتقال میی ابد، باید توسط اپراتور داخل نایلون جمع آوری و وزن گردد. 
 داخل عدل شکن تخلیه و آن را تمیز کنید. 

کنترل حین کار: 
 �در هنگام روشن کردن دستگاه كنترل کنید که مکیسرها خالی نباشند. در صورت خالی شدن مکیسرها 

به رئیس شیفت اطلاع بدهید.
 کنترل کنید که رطوبت زن روشن باشد. 

 دقت کنید که در بین عدل ها شکاف وجود نداشته باشد. 
 اطراف ریل و حرکت عدل بازكن و دستگاه هاي ديگر را تمیز کنید و پنبه های ریخته شده روی آن را بردارید.

 فتیله، بالشچه و نیمچه نخ هاي باز گشته از خط را بازكنيد. 
 در صورتی که عدل ها خیس هستند، آنها را از خط کنار بگذارید. 

 از ریزش الیاف جلوگیری کنید و در صورت ریزش، عدل ها را به سرجای خود برگردانید. 
 الیاف و نخ های نایلونی، کنفی، رنگی، سیاه، خیس و غیره را جمع کنید. 

 در صورت اتمام یک خط سوپر بلندر را به سمت دیگر بچرخانید. 

فعالیت عملی



43

پودمان اوّل: حلاجی

اقدامات بعد از خاموش کردن دستگاه: 
 رطوبت زن را خاموش کنید. 

 برق كليه دستگاه ها را قطع كنيد. 
دستگاه ميكسر و بلندر:

کنترل های قبل از راه اندازی: 
 از بسته بودن کلیه درها اطمینان حاصل گردد. 

 برق تابلو را کنترل کنید. 
 نظافت دستگاه انجام شده باشد. 

 برنامه چگونگي عملكرد خط را به پنل هاي دستگاه ها وارد كنيد و يا از وارد شدن آن اطمينان حاصل كنيد. 
اقدامات اپراتور در حین کاربا ميكسر: 

 در صورت خالی شدن سیلو بایستی دریچه سیلو مجدداً پر گردد. 
 در صورت توقف ماشین سلکتورها و کلیدها به ترتیب زده شود و سعی شود تا الیاف از زیر غلتک های 

تغذیه خارج شده سپس ماشین متوقف گردد. 
 غلتک های لاستکیی تمیزکننده را در طول شیفت تمیز کنید تا الیاف به دور آن نپیچد. 

 در صورت بروز آلارم، حتماً ذخیره پنبه در محفظه بررسی و سپس تخلیه گردد. 
 در صورت بروز آلارم بر روی تابلوی ماشین کارد دقت نمایید که قسمت مربوطه مشخص گردد و سپس 

نسبت به رفع آلارم اقدام شود.
موارد ایمنی حین کار: 

 با درب باز دستگاه را روشن نکنید. 
 �در صورت باز نمودن دستگاه تا توقف کامل دستگاه و چرخ دنده ها، اقدامی صورت ندهید. و با دقت کامل 

کار را انجام دهید. 
اقدامات راه اندازي و كنترل حين كار 

دستگاه هاي زننده، تميزكننده، بازكننده و دستگاه حذف الياف غريبه:
 داخل دستگاه ها را بررسي كنيد تا غير از الياف چيز دیگری در داخل زننده ها نباشد. 

 برق دستگاه را كنترل كنيد. 
 با استارت ضربه اي شروع كنيد و اگر مشكلي نبود، استارت اصلي را بزنيد. 

 از عبور اجسام سخت و انتقال آنها همراه الیاف، به داخل دستگاه جلوگیری کنید. 
 دقت کنید تا به جز الیاف چیز دیگری روی نوار نقاله نباشد. 

 غلتک های لاستکیی تمیزکننده را در طول شیفت تمیز کنید تا الیاف به دور آن نپیچد. 
مخازن ناخالصي ها را به طور مرتب تخليه كنيد. 
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روانك اري و گريسك اري

 تمام قسمت هايي كه گريس خور دارند با كمك گريس زن پر از گريس كنيد. 

 در صورت ريختن روغن در سالن آن را تميز كنيد. نکته ایمنی
 از ماسك و در صورت لزوم از صدا گير استفاده كنيد. 

 روغن ها و گريس ها را در فاضلاب نريزيد و در محل مناسبي نگهداري كنيد. 
 �تا آنجا كه ممكن است الياف راه يافته به ضايعات را جدا كنيد و مابقي آن را به دستگاه تميزكننده 

ضايعات تغذيه كنيد. 
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ارزشیابی شایستگی حلاجی اتوماتکی )شوت فید( 

استاندارد عملکرد:
مخلوط شدن الیاف برای کینواختی بیشتر و توليد توده الياف ـ استفاده صحیح از ابزار ایمنی

شرايط انجام كار : کارگاه ریسندگی وحلاجي
مواد مصرفی: عدل پنبه و مواد مصرفی جهت ماشین آلات و تجهیزات

ابزار و تجهیزات: دستگاه هاي حلاجي، ابزارات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
تجهیزات ایمنی: وسایل ایمنی استاندارد

شاخص های اصلی استاندارد عملکرد کار: 
آماده سازی الیاف ـ توزین الیاف

انجام محاسبات ـ نقل و انتقال الیاف

نمونه و نقشه كار:
آشنایی با انواع الیاف

آشنایی با خواص فیزکیی و شیمیایی الیاف 

ابزار ارزشيابي:
1ـ پرسش 2ـ مشاهده 3ـ نمونه کار 

ابزار و تجهيزات مورد نیاز انجام کار:
باسکول ـ ترازوهای صنعتی، ماشین های بارگیری مانند لیفتراک و تسمه نقاله

تجهیزات ایمنی: شامل دستکش، کلاه ايمني، عینک مخصوص، کفش کار، ماسک، لباس كار و... و تجهیزات اطفای حریق

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2کنترل جهت راه اندازی دستگاه عدل شکن1

2روشن کردن دستگاه2

2کار با دستگاه3

1کنترل حین کار4

2کار با دستگاه مکیسر5

1روانك اري و نگهداري ماشين و تعويض به موقع و تميزكاري6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار 2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی  

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 4ـ رعایت دقت و نظم
2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.


