
313 

   2016 (3)العدد  (38) المجمد العموم الهندسيةسمسمة _  مجمة جامعة تشرين لمبحوث والدراسات العممية  
Tishreen University Journal for Research and Scientific Studies - Engineering Sciences Series Vol.  (38) No. (3) 2016 

 
 انكميزي في شركة نسيج اللاذقية 12دراسة وحل مشكمة تنشية الخيط القطني نمرة 

 
 1*مها محمد سميمان

 
 (2016 / 6 /19 قُبِل لمنشر في . 2015 / 12 / 7تاريخ الإيداع )

 
 ممخّص  

 
الأقمشة , خضعت الأقمشة المنسوجة في العقود الأربعة الماضية إلى منافسة ىائمة من قبل أقمشة الموضة

. وقد قابل  ناع النسيي ضضط المنافسة باللركيز  مى ل ميم أنوال لوفر سر ات  الية نسبياً . واللامنسوج, المحاكة
وجودة وفعالية لحضيرات , وللمبية ملطمبات الإنلاجية العالية  مى آلات النسيي يجب لحسين خ ائص المادة الأولية

ويلم ىذا اللحسين بلضطية الضزل بطبقة من النشاء قبل النسيي وذلك في  ممية اللنشية اللي لعلبر قمب  ممية . النسيي
 .النسيي

ييدف ىذا البحث إلى دراسة العوامل المؤثرة أثناء  ممية اللنشية  مى نو ية الخيط القطني ولحديد القيم المثمى 
حيث لبين خلالو لأثير سر ة آلة اللنشية  مى زمن بقاء الضزل داخل محمول اللنشية و باللالي  مى لحميمو  ليذه العوامل

ومن جية أخرى لبين لأثير ضضط اسطوانات الع ر في آلة اللنشية وكذلك لزوجة محمول اللنشية في نسبة , بالنشاء
لحميل الخيط بالنشاء مما يؤثر لاحقاً  مى احلمالو لمقوى المؤثرة  ميو أثناء النسيي ثم الاسلعمال كخيط ضمن قماش 

. وغيرىا, لاحقاً لأن نجاح  ممية اللنشية ىو نجاح لمعمميات اللاحقة وىي النسيي واللجييز النيائي
 
 

 .السداء, لزوجة محمول اللنشية, سر ة الآلة, ضضط الع ر, الخيط القطني, اللنشية: الكممات المفتاحية
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  ABSTRACT    

 

In the past four decades, the woven fabrics has been subject to inordinate 

competition which has primarily come from the fashion (short runs), 

knitting, and nonwoven segments. The weaving machinery manufacturers answered 

the pressure of competition by concentrating on the design of looms that offered relatively 

very high speeds. Obviously, to meet the demands of the higher productivity on the loom, 

the material characteristics and the quality and efficiency of the preceding processes also 

needed to be improved. And this improvement is doing by encapsulate the yarn with size 

film before weaving, by the sizing process  which considered as the heart of weaving. 

this research is aimed to studying the affective factors of sizing, and  define the ideal 

values of it. This research reffered to the effect of sizing machine speed on yarn size 

witting time and then on its coating percent, other side the rollers squeezing pressure of 

sizing machine and sizing solution viscosity affect on yarn size coating percent too which 

affecting on its resistance toward weaving operation and usage later,  because , the success 

of sizing process leads to success the following stages like, weaving, finishing, and then, 

success in fabric usage. 

 

Keywords: sizing, cotton yarn, squeezing pressure, machine speed, sizing solution 

viscosity, warp. 
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 :مقدمة
الأقمشة , خضعت الأقمشة المنسوجة في العقود الأربعة الماضية إلى منافسة ىائمة من قبل أقمشة الموضة

وقد قابل  ناع النسيي ضضط المنافسة باللركيز  مى ل ميم أنوال لوفر سر ات  الية جداً نسبياً . واللامنسوج, المحاكة
وجودة وفعالية العمميات , خ ائص المادة الأولية, وللمبية ملطمبات الإنلاجية العالية  مى آلات النسيي يجب لحسين

ولحميل أداء الضزل , كيمياء مكونات اللنشية, لحضير الضزل, ونعني بذلك لركيب الضزل وخوا و. السابقة لمنسيي
لعد جودة ونو ية القماش من أىم المسائل . المنشى الخاضع لباراملرات مشابية و لاقليا مع الأداء العممي  مى النول

 .ال عبة لم نعي القماش والذي سينعكس لاحقاً  مى اسلثمار القماش ولقييمو
 

: أهمية البحث وأهدافه
:  أهمية البحث

 : هندسة المعالجة -1
بلطوير . لركز  مى اللحقق من الأدوات الممكنة الاسلخدام والإجراءات المسلخدمة في كل أماكن ال نا ة

وىذا الف ل يضطي كافة وجوه  مميات . للخفيض كمية العوادم في مخلمف مراحل اللنشية" أفضل الممارسات " ممخص 
 . [1]اللسدية واللنشية اللي لخمق العوادم واقلراح طرق للخفيضيا ولقميل النفقات الكبيرة

 : أدوات الضبط المبتكرة -2
وفي النياية لحقيق لقنيات مباشرة , لركز  مى اسلكشاف البرامي الممكنة وممحقاليا لإنقاص كمية العوادم

 .[1]لمسوقي آلات اللنشية واللسدية لملركيز  مى آفاق المنلجات اللي لؤمن لخفيض العوادم في مراحل اللنشية
: أهداف البحث 

دراسة العوامل المؤثرة  مى  ممية اللنشية ككل في واقع الشركة نظراً لوجود مشكمة في نو ية خيوط النمرة 
 Squeesing القطنية النالجة  ن  ممية اللنشية ولمت ملاحظة إمكانية اللضيير في  وامل ضضط الع ر12الانكميزية 

pressure ,سر ة الآلةMachine speed , ولزوجة محمول اللنشية Sizing solution viscosity واللو ل إلى
 Size coating لاقة لربطيا مع اللقطعات  مى النول واللي للأثر إلى حد كبير بنسبة لحميل الضزل بالمادة النشوية 

percent .
. وذلك من خلال لضيير أحد ىذه العوامل ولثبيت العوامل الأخرى

يجب أن يلضمضل النشاء ضمن الخيط المسلمر ويعمل كمحام لحماية الشعيرات من الانف ال أما بالنسبة لمخيط 
 (اللشعر)والشعيرات السائبة  مى جسم الخيط ,المضزول فبالعكس يحلاج إلى اللضميف الكامل بالنشاء لضم ىذه الشعيرات

. [4]وذلك بيدف الح ول  مى خيط منشى ملين يحلمل الاجيادات المخلمفة أثناء النسيي
فيذه الكمية للأثر بالشد المطبق  مى الخيط . لؤثر آلة اللنشية  مى النشاء المحمل  مى الخيط بطرق ملعددة

  .خلال  ممية اللنشية ومدة بقاء الخيوط في حوض اللنشية
, ضضط الع ر, يلأثر زمن اللعريض بطول الخيط المضمور في حوض اللنشية بالإضافة إلى سر ة العممية

لوضع منطقة , لركيز النشاء لو كل اللأثير المباشر  مى نسبة اللحميل بالنشاء, درجة الحرارة في حوض النشاء
: يبين العوامل المؤثرة (1)الشكل. اللجفيف ودرجة حرارليا لؤثر في درجة لضميف الخيط بالنشاء ومدى لضمضمو ضمنو
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 [1]العوامل المؤثرة عمى نسبة التحميل بالنشاء : ( 1 )الشكل 

 
ن أي لركيب مخلمف من , ىناك  وامل ملعددة لؤثر في نسبة اللحميل بالنشاء, (1)من الشكل  وكما يبدو وا 

من الميم ملاحظة أنو  مى الرغم من أنو لا لوجد لركيبة محددة من ىذه العوامل . ىذه العوامل سيعطي نلائي مخلمفة
ن إيجاد , إلا أنو لوجد باراملرات معينة لسبب زيادليا أونق انيا لأثيراً  كسياً  مى جودة الخيط, لكون ىي المثمى وا 

لأن  ممية , ويلطمب وقلاً طويلاً , لركيب العوامل المثمى لكل نوع مسلقل يلم لحقيقو باجراء اللجارب المعممية والمخبرية
.  ولشكل الركيزة الأساسية في م انع النسيي. اللنشية فن و مم معاً 

 
: هطرائق البحث و مواد

 في إحدى الشركات الوطنية وىي شركة نسيي اللاذقية  Sizing operationيلعمق محور بحثنا بعممية اللنشية
النمرة  )أما بالنسبة لمواد البحث فقد لم إجراء اللجارب  مى الخيوط منخفضة الكثافة الخطية , وفي قسم اللنشية لحديداً 

12 Ne )  و لم اسلخدام محمول النشاء المطبوخ في مطبخ آلة اللنشية و أجريت اللجارب  مى الانلاج نفسو لمشركة أي
الخيوط القطنية الخاضعة لعممية اللنشية و اللي سلسلخدم لاحقاً في نسيي الأقمشة المطموبة من قبل قسم اللسويق أو 

. من قبل اللجار العملاء
:  ألمانية الصنعKarl Mayerالمواصفات الفنية لآلة التنشية نوع 

  :2  دد  RN – 16 – 1800 – 1000 طراز:  ربة حاممة المطاوي  .1
 .  (mm) قطر المطواة 1000,  (mm)  رض اللشضيل 1800,  (سعة)  دد المطاوي الممكن 16حيث أن 

 :و يلألف من  , 2  دد MPD – 800طراز : حوض اللنشية  .2
  .mm 1800 بعرض 2اسطوانات  ا رة  دد  . أ

  . 2اسطوانات غامرة  دد  . ب
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حوض اللنشية م مم من اطارات جانبية معينة من الفولاذ المطمي و حوض النشاء من السلانمس مع حوض او 
 .خزان احلياطي بجدران مضا فة من أجل لسخين محمول النشاء 

  :G – 10 – 1800طراز  : (طنابير)اسطوانات اللجفيف  .3
 مركبة  مى حامل الفولاذ مع بابين من الجانبين لممعاينة لسلند الاسطوانات  مى محامل قا دة قوية 10 ددىا 

كل اسطوانة مجيزة ب مام ,  بار 4و جميعيا م نو ة من السلانمس و م ممة لأجل ضضط لشضيل أ ظمي قدره 
. مانع لفريغ و و مة دورانية لأجل ادخال البخار و ل ريف المياه المكثفة و م يدة بخار و  مام اخلبار 

  : ULN – 1600 – 1800المنطقة الجافة .4
 فوق اسطوانة اللجفيف و  ندوق اللنشية مع مروحلين SH – 10 – 12و يوجد فييا رأس شفط أبخرة طراز 

لوجد سلة اسطوانات مضمفة  . AC ملر مكعب بالثانية لعمل بواسطة محرك 11000لسحب الأبخرة اسلطا ة الواحدة 
.  لمنع لرسب محمول النشاء و منع الحاق الضرر بالألياف 1800mmباللفمون بعرض لشضيل 

  . ED – 3700 – 1000طراز : رأس آلة اللنشية  .5
: التعريف بعممية التنشية 

 ولظير أىميليا. إن الحقيقة المعروفة منذ القدم أن اللنشية ىي قمب النسيي مأخوذ بيا بشكل جيد حلى لاريخو
خ و اً مع الزيادة الملسار ة لسر ة آلات النسيي الحديثة اللي للفوق في إنلاجيليا  مى الآلات المكوكية 

. [1]الكلاسيكية
 بحيث يمكن نسجيا  مى نحوWarp yarns معالجة خيوط سداء  الضرض الأساسي من  ممية اللنشية ىو

مرضٍ 
دون المعاناة من أي لخريب نالي  ن الاحلكاك مع الأجزاء الملحركة في آلة النسيي حيث للعرض خيوط 

 [1] .السداء خلال  ممية النسيي إلى شد كبير م حوب بفعل احلكاك
إكساب القماش  فات خا ة مثل  واليدف الآخر الأقل شيو اً في الدراسات الحديثة والميم جداً ىو

 Smooth   .[1]والنعومة, Touchالمممس,  weightالوزن
, وخلال  بوره من مطواة السداء وحلى فم القماش لاحلكاك مكثف مع المسند الخمفي, يلعرض خيط السداء

فان , (2)كما يظير في الشكل. و نا ر الحدف , أبواب المشط, النير المجاورة,  يون النير, شفرات حساس السداء
ولكون لقطعات خيوط السداء بسبب خضو يا للؤفعال الميكانيكية , الفعل الاحلكاكي يؤثر أكثر  مى الأقمشة الثقيمة

ولمنع لقطع خيوط السداء خلال  ممية النسي لحت ىذه . والانحناء, الاحلكاك, المركبة واللي للضمن الاسلطالة الدورية
الظروف لنشى ىذه الخيوط لإكسابيا مقاومة احلكاك جيدة وزيادة قوة الخيط وملانلو بلضميف الخيط بطبقة نا مة 

  .وملماسكة و مبة من النشاء
ولجدر ىنا الاشارة الى أن المادة الأولية لعممية اللنشية ىي مطواة قادمة من مرحمة اللسدية وىي  ممية نقل 

 .الى مطاوي كبيرة يلناسب  رضيا مع  رض آلة اللنشية (كونات)الخيوط من العبوات  ضيرة الحجم 
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 (b)                   المسند الخمفي لمنول (a)شفرات حساس السداء 

 
 (d)                         عيون النير(c)أبواب المشط 

 [2].نقاط الاحتكاك الرئيسة عمى نول النسيج : ( 2 )الشكل 
 

ن إحاطة طبقة النشاء بالخيط لحسن مقاوملو للاحلكاك ولحمي الأماكن الضعيفة فيو من اللأثيرات  ال ارمة  وا 
: كما لؤدي  ممية اللنشية إلى . والدقيقة للؤجزاء الملحركة في النول

ضم الشعيرات السائبة في جسم الخيط والإقلال من اللشعر ما أمكن ولضطية المناطق الضعيفة من خلال  .1
الضطاء النشوي ذوالسماكة الزائدة . ويجب الانلباه إلى سماكة طبقة النشاء, لضميف الخيط بطبقة حماية من فمم النشاء

 (نسبة اللحميل بالمادة النشوية)سيكون  رضةً لملساقط بسيولة أثناء اللشضيل  مى النول 
. ويلم لحقيق ذلك بالسماح بلضمضل المادة النشوية, زيادة قوة الضزل مع الحد الأدنى من اللناقص لمرونلو .2

 .سيؤدي النشاء إلى ضم جميع الألياف معاً إلى جسم الضزل
 ارلباط النشاء بالألياف في الخيط حيث أن الزيادة في قوة شد الخيط المنشى  ل ل إلى حدود (3)يبين الشكل 

مادة النشوية إلى قمب الخيط غير مرغوب بو لأنو يؤثر لولكن اللضمضل الزائد ل. بالمقارنة مع الخيط غير المنشى% 20
 [6].سمباً  مى مرونة الخيط

 
( وليس بالقشرة فقط ) ارتباط النشاء بالألياف في الخيط  : ( 3 )الشكل 
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 .الح ول  مى مطواة نسيي بالعدد المطموب والمضبوط من خيوط السداء .3
وىذا يؤكد  مى أىمية اللوازن الأمثل . الاحلمالات الملنو ة الممكنة لطبقة النشاء الملشكمة (4) الشكل  يبين

. [6]بين لضمضل النشاء في الضزل واللزويد بطبقة حماية فعالة محيطة بو 
فان خ ائص اللدفق لمحمول اللنشية ودرجات الحرارة المطبقة لممك لأثيرات  ( d – 4 )كما يبدوفي الشكل 

. ىامة  مى لوزع النشاء في بنية الضزل
طبقة رقيقة من النشاء  مى محيط الضزل وغير كافية لحمايلو , (a– 4 )كما في الشكل , اللضمضل الزائد سيلرك

. [6]من المطموب زيادة إضافة النشاء لمح ول  مى طبقة الحماية المطموبة , ولللافي ذلك. لجاه الفعل الاحلكاكي

 
 [3]رسوم تخطيطية توضح توزع النشاء عمى الغزل  : ( 4 )الشكل 

a ) لا تغطية سطحية , تغمغل كبير
b) تمت إضافة نشاء زائد لتأمين الحماية السطحية, تغمغل كبير .

c )  ًلا تثبيت لمنشاء في بنية الغزل,تغمغل قميل جداا. 
d )  التوزع الأمثل .

: النسيج – منحني التنشية 
النسيي حيث يمكن القول أن لقطعات السداء لنخفض بزيادة – المنحني النموذجي لملنشية  (5)يظير الشكل 
وامللاك الطبقة النشوية . وذلك بسبب الزيادة المرافقة في قوة شد الخيط وانخفاض اللشعر. نسبة اللحميل بالنشاء

. المحيطة بالخيط مقاومة محسنة للاحلكاك مما يؤمن حماية كافية للؤماكن الضعيفة في الخيط
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. [3]النسيج النموذجي – منحني التنشية  : ( 5 )الشكل 

يبمغ لناقص لقطعات خيوط السداء بزيادة نسبة اللحميل نقطة حرجة بحيث أن أية زيادة في اللحميل بعدىا لن 
الملناسبة  كساً مع معدل لقطعات خيوط , ل ل فعالية النسيي. يظير لحسن ممحوظ في أداء الخيط  مى آلة النسيي

لمك القمة  ندما يكون معدل اللقطعات بالحد الأدنى يكون المجال الأمثل لنسبة اللحميل بالنشاء  ادةً بين , السداء
 [3] .( 5 ) الظاىرلين  مى المنحني النموذجي كما في الشكل B وAالنقطلين 

: القسم العممي 
: الواجب توفرها عند البدء في التجربة (الأولية)الشروط الفنية 
 , m/min  57سر ة آلة اللنشية ,  دقيقة 45مدة الطبخ ,  %  6.5قرينة الانكسار , نشاء ذرة محمي 

 كغ مادة مسا دة غميسوفيل اكسلرا سوفت , رطوبة الخيط  2+  كغ نشاء 70+  ليلر ماء 650: مكونات الطبخة 
درجة حرارة الجو %    65- 70رطوبة  الة اللنشية  , درجة حرارة  الة اللنشية ,  % 8النيائية 
درجة حرارة حوض النشاء ثابلة وفق القيمة المعيارية ,  %  60-90الرطوبة الجوية  , الخارجي 

 .درجة مئوية 110-90درجة حرارة سمندرات اللجفيف , للآلة
  1 / 1. سادة   , اللركيب  ,  2778 دد الخيوط الكمي
  .  %73وسطي المردود  , rpm 425سر ة النول ,  (قطعلان  ) سم  193العرض بالمشط 

 – 400 – 300 – 275 – 220 – 680 :  مى الآلة الشد قيم .نيولن 2000  مى المطواة قوة الضضط
 .من اليسار إلى اليمين من أول الآلة إلى نيايليا.   (نيولن  )1980 – 1550

 :تجربة الضغط .1
ىو  بارة  ن قيمة قوة الضضط المطبقة  مى الخيوط القطنية أثناء مرورىا بين اسطوانات : ضضط الع ر 

 .الع ر  مى آلة اللنشية و ذلك لع رىا بعد الخروج من حوض اللنشية
 نيا بقرينة انكسار المحمول  خلال ىذه المرحمة يلم لثبيت  وامل السر ة ولزوجة محمول اللنشية اللي لم اللعبير

واللي لم قياسيا باسلخدام جياز الريفراكلوملر والموجود في قسم اللحضيرات في الشركة وذلك وفق القيم الملاحة في 
.  الشركة والمذكورة في الجداول

 : وكانت النلائي كما يمي N 14000 ,16000 ,( 18000(لم أخذ ثلاث قيم لقوة الضضط المطبقة وىي كما 
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 .انكميزي12نتائج تجارب ضغط العصر لمغزل القطني نمرة  : (1)الجدول 
قوة ضضط الع ريين 

  نيولن(N)الاسطوانات
14000 16000 18000 

 14.34 13.57 12.85% نسبة لحميل النشاء
نسبة لقطعات الخيط بالملر 

%  مى النول 
33.15 32.47 43.5 

 
. لعبر نسبة اللحميل  ن كمية النشاء المضمف لمخيط

نسبة لقطعات الخيط بالملر  مى النول لؤخذ من كمبيولر آلة النسيي و لعبر  ن  دد مرات انقطاع الخيط 
 .بالنسبة إلى طول الخيوط الممفوفة  مى المطواة

 طفيف و ذلك لأنيا قوية Ne12إن لأثير ضضط الع ر  مى اللقطعات بالنسبة إلى النمر الضميظة من نوع 
. [6]بالأ ل و لا حاجة ليا إلى اللنشية و خ و اً أنيا لسلخدم في  نا ة الأكياس و الأقمشة ال نا ية

 المنحني البياني لمنلائي لمعلاقة بين قوة الضضط ونسبة لحميل النشاء  (6)يوضح الشكل 
 

 
 .مخطط نسبة تحميل الخيط بالنشاء كتابع لضغط العصر : (6)الشكل 

 
يلبين من المخطط أن العلاقة بين قوة الضضط ونسبة اللحميل خطية و ىذا طبيعي بالنسبة لمنمر الضميظة 

العلاقة بين قوة ضضط الع ر و نسبة  (7)بينما يبين الشكل . [6]ويلوافق مع اللجارب السابقة في نفس المجال
.  اللقطعات أثناء العمل  مى النول خلال  ممية النسيي 
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 . Ne 12العلاقة بين ضغط العصر و نسبة التقطعات لمنمرة  : (7)الشكل 

النلائي الاح ائية للأثير قوة الضضط  مى لقطعات الضزل  مى النول لمنمرة الضميظة  (2)و يبين الجدول 
Ne12 .

 
 .النتائج الاحصائية لتأثير قوة الضغط : (2)لجدول ا

معامل الاخللاف الانحراف المعياري الملوسط الحسابي ضضط الع ر 
14000 N 0.3315 0.0036 0.000013 
16000 N 0.3274 0.114 0.0131 
18000 N 0.435 0.0040 0.000016 

. : يعطى بالعلاقة :  Averageالملوسط الحسابي
Deviation  :  Standardالانحراف المعياري 

 
Variation :  Coefficient ofمعامل الاخللاف 

CV % = S / X * 100. [5] 
  . الملوسط الحسابي لمقيم,  مجموع القيمn,  القيمة النالجة كل لجربة:حيث

. [4] من النمر الضميظة ذات البنية الملماسكة Ne 12لعلبر النمرة 
  قبل وبعد اللنشية حيث لوضح قيم قوة الشد  Ne 12الخواص الميكانيكية لمخيط من النمرة  (3)يبين الجدول

كما أن زيادة الضضط لساىم في لضمضل النشاء إلى داخل الخيط , أن حاجة مثل ىذه الخيوط لملنشية أقل من غيرىا
 و خ و اً مع اسلخدام نشاء الذرة  Ne 12 لنمرة ذات المقطع الكبير مثل النمرة  الأمر الذي ي عب لحقيقو بالنسبة

.  عب اللضمضل
 . لللافي إجياد آلة اللنشية  (14000N)لذلك ين ح بلشضيل مثل ىذه النمر  مى ضضوط منخفضة 

 
 

14000                   16000                    18000 

  [N]قوة ضغط العصر 

 

ت 
عا

ط
تق

ال
% 
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.  قبل و بعد عممية التنشية وفقااً لمنتائج المخبريةNe 12الخواص الميكانيكية لمنمرة  : (3)الجدول 
 نيولن 14000بعد اللنشية ضضط قبل اللنشية 

قوة الشد 
CN 

 سنلي نيولن

الاسلطالة 
 %

الملانة 
CN/tex 
سنلي 

لكس /نيولن

العمل 
CNCm 
سنلي 
 سم.نيولن

قوة الشد 
CN 

الاسلطالة 
 %

الملانة 
CN/tex 

العمل 
CNCm 

588.8 7.12 11.98 1200 837.8 5.21 17.04 1338 
بينما انخفضت ,  %  29.72أن قوة الشد ازدادت بعد اللنشية بنسبة  (3)حيث نلاحظ من الجدول . 

 % . 10.31و كذلك فقد ازداد العمل بنسبة ,  %  29.69و ازدادت الملانة بنسبة ,  %  26.82الاسلطالة بنسبة 
 :و فيما يمي لوضيح لممقاسات السابقة

. [5]ىي القوة اللي يحلمميا الخيط حلى القطع مقاسة بالسنلي نيولن: Tensile Strengthقوة الشد 
ىي المقدار الذي يزداد في طول الخيط نليجة لعرضو لمشد و لحسب كنسبة مئوية : Elongation  الاسلطالة
. [5]من طول الخيط
  ن واحدة texحيث أن لعبر وحدة  لعبر  ن قوة شد الخيط منسوبةً إلى كثافلو الخطية: Tenacityالملانة 

. [5] الكثافة الخطية لمخيط بالإضافة إلى النمرة
.  [5]ىو قوة الشد المحمولة الموز ة  مى طول الخيط : Workالعمل 

 : تجربة السرعة.2
سر ة سحب خيوط اللنشية بين مطواة السداء و مطواة النسيي  مى الآلة أثناء  ممية : المق ود بالسر ة ىنا 

. اللنشية
واللي لبين أنيا القيمة المثمى ) N 14000 ند إجراء اخلبارات السر ة يلم لثبيت قوة ضضط الع ر  مى القيمة 

 .  m/min 70 , 60 , 50وكذلك قيمة قرينة الانكسار في حين لبدل السر ة بين القيم  (من اخلبارات الضضط السابقة
بينت النلائي أن الفرق في اللقطعات منخفض  ند السرع الثلاث لكل من آلة النسيي و اللنشية لكن لعلبر 

نسبة اللحميل و , قيم لقطعات الخيوط  مى آلة اللنشية و آلة النسيي  (4)يبين الجدول .  الأفضلm/min 60السر ة 
. (%8من الضروري المحافظة  مى رطوبة الضزل القطني بنسبة  )نسبة الرطوبة الموافقة لكل سر ة مخلبرة 

 
  انكميزي12نتائج اختبارات السرعة لمخيط نمرة  : ( 4 )الجدول 

اللقطعات  مى آلة  m/minالسر ة 
% النسيي 

اللقطعات  مى آلة 
% اللنشية 

نسبة اللحميل 
 %

الرطوبة النيائية 
% لمخيط 

50 2.4 1.3 7.0 7.0 
60 2.1 1.1 7.4 8.1 
70 2.8 2.0 7.4 8.6 
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 المنحني البياني لنلائي لجارب السر ة (8)يبين الشكل

 
 . انكميزي12المنحني البياني لنتائج اختبارات السرعة لمخيط نمرة  : (8)الشكل 

 
. وفق نتائج الاختبار  قبل وبعد عممية التنشيةNe12الخواص الميكانيكية لمخيط نمرة  : ( 5 )الجدول 

 (ملر في الدقيقة)السر ة
m/min 

قوة الشد 
cN 

الاسلطالة 
 %

الملانة 
cN / tex 

العمل 
cN.cm 

 1101 11.14 7.14 547.9 قبل اللنشية
50 807.2 5.13 15.5 1336 
60 808.8 5.84 16.45 1367 
70 805.5 4.92 15.03 1334.2 

 
.  لزداد بزيادة السر ة ولنخفض بانخفاضياNe12يلبين من الجدول أن الخواص الميكانيكية لمخيط نمرة 

 ىي m/min 60ولكن  مى الرغم من أنو ين ح بلخفيض سر ة معالجة الخيوط الا أنو يمكن ا لبار السر ة 
 وذلك  ند لشضيل 8%الأفضل لممحافظة  مى خواص ميكانيكية جيدة  ند قيمة رطوبة نيائية واللي يجب ان لساوي 

. Ne12الخيط نمرة 
 أفضل بالنسبة m/min 60من م محة إنلاج الشركة العمل بأ مى سر ة ممكنة لذلك يمكن ا لبار السر ة 

 .يبين النلائي الإح ائية لملجارب (6)و الجدول . (Tex 50الكثافات الخطية المرلفعة  )لمنمر المنخفضة 
 

. Ne 12إحصاء نتائج تجارب السرعة لمنمرة  : (6)الجدول 
معامل الاخللاف الانحراف المعياري الملوسط الحسابي  m/minالسر ة 

50 2.4 0.12 2.3 
60 2.1 0.2 3.3 
70 2.8 0.3 5.0 
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 :اختبارات المزوجة . 3
 و m/min 60 و السر ة  مى القيمة N 14000 ند إجراء ىذا الاخلبار لم لثبيت قوة الضضط  مى القيمة 

حيث لعلبر , %( 8 , 7 , 6.5 , 5.5)لضيير قرينة انكسار المحمول بلضيير المقادير المضافة من الماء بين القيم 
. [5] من الخيوط الملينة المسلخدمة ل نا ة الأكياس و الأقمشة ال نا يةNe 12النمرة 

لسبب قساوة مرلفعة ( مثلًا 8% )لبين نلائي الاخلبارات أن زيادة قرينة انكسار المحمول إلى درجات مرلفعة نسبياً 
. [3]لمخيط انخفاض حاد في مرونلو و لقطعات مرلفعة جداً 

لسبب نسب لحميل منخفضة جداً و غير  (%6.5)في حين إن انخفاض قرينة الانكسار  ن قيمة محددة 
لأثير اللضيرات في لزوجة المحمول  مى كل من نسبة اللحميل و نسبة  (7)يبين الجدول . ملائمة لقابمية النسيي

 .اللقطعات بالملر 
 

 .تأثير تغيرات قرينة انكسار محمول التنشية عمى نسبة التحميل و التقطعات  : (7)الجدول 
% نسبة اللحميل % اللقطعات بالملر % قرينة انكسار المحمول 

5.5 20.5 8.3 
6.5 10.3 10.2 
7.0 15.2 12.3 
8.0 25.0 15 

. والشكل اللالي يبين المنحني البياني لمعلاقة بين قرينة الانكسار و نسبة اللحميل 

 
 .الغزل بالنشاء  العلاقة بين قرينة انكسار محمول التنشية و نسبة تحميل : (9)الشكل 

 
 حيث لحقق نسبة لقطعات أقل من 6.5% ىي Ne12يلبين من الشكل أن قرينة الانكسار الحدية لمخيط نمرة 

 .  و ىي للطابق مع نشرة أوسلر10.2% ونسبة لحميل %10.3
. يبين العلاقة بين قرينة الانكسار و نسبة اللقطعات  مى النول  (10)أما الشكل 
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 .العلاقة بين قرينة انكسار محمول التنشية و نسبة تقطعات الغزل عمى النول : (10)الشكل 

 
: النتائج والمناقشة

ضضط اسطوانات الع ر  )بعد الدراسة النظرية واللطبيق يمكن اسلنلاج العلاقة اللالية بين الملحولات الثلاث 
من جية والنسبة المئوية للقطعات الخيط  مى نول النسيي  (لزوجة محمول اللنشية , سر ة آلة اللنشية, في آلة اللنشية
النلائي اللي لم  رضيا منلخبة من مجمو ة كبيرة من اللجارب لم إجراؤىا بيدف اللو ل إلى ىذه  )من جيةٍ أخرى 

: حيث أنو في ظل اللطور الحالي أ بحت ىذه العوامل لعاير بشكل مؤلمت  (العلاقة 
  

: حيث أن 
C  : النسبة المئوية للقطعات خيوط السداء .
K : ثابت يلعمق بالعوامل اللي لم لدرس من قبمنا كدرجة حرارة الطبخ و اللجفيف وكفاءة الآلة وسير العمل .
P :  (نيولن  )ضضط اسطوانات الع ر في حوض اللنشية .
V :  (ملر في الدقيقة  )سر ة آلة اللنشية .
µ :  (نسبة مئوية  )قرينة انكسار محمول اللنشية  .

 الموجودة في شركة نسيي اللاذقية وقد لم اللو ل Karl Mayerىذه العلاقة خا ة بالعمل  مى آلة اللنشية 
الييا من المخططات البيانية بطريقة برمنضيام لإيجاد المعادلات واللي لعلمد  مى لعويض قيم نلائي الاخلبار في الشكل 

ثم أخذ لوغاريلم الطرفين لمح ول  مى قيمة  (لكل  امل  مى حدة مع اسلبعاد بقية العوامل بلثبيليا)العام لمعلاقة 
. الأس

 
: الاستنتاجات والتوصيات

 : الاستنتاجات
لؤدي نسبة اللحميل الزائدة بالمادة النشوية إلى لساقط النشاء خلال اللشضيل  مى النول لحت القوى المطبقة .1

. وذلك بسبب اللثبيت المنخفض لمنشاء  مى الألياف
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 يؤدي إلى Ne12أثناء لنشية الضزل القطني نمرة(14000N)إن لشضيل آلة اللنشية  مى قيم ضضط منخفضة .2
. الح ول  مى غزل قطني جيد اللنشية وقميل اللقطع أثناء النسيي و يقمل من إجياد آلة اللنشية مما يطيل  مرىا

في حين ,يؤدي لشضيل آلة اللنشية  مى قيمة مرلفعة من السر ة إلى الح ول  مى خيط ضعيف البنية .3
. يؤدي لشضيميا  مى قيمة سر ة منخفضة إلى اللقميل من كفاءة الخيط أثناء النسيي والاسلخدام النيائي لمقماش

.  يحسن من الموا فات الميكانيكية لمضزل% 7إن اسلخدام محمول اللنشية ذوقرينة الانكسار الملوسطة بحدود .4
:  التوصيات

الحواف , لعلبر مطاوي السداء قمب  ممية اللسدية لذلك فان النو ية الفيزيائية لممطواة يجب أن لكون جيدة.1
كما . ويمكن أن لسبب لقطع أولخرب في خيوط السداء بسبب الاحلكاك, يجب أن لكون ممساء وخالية من اللخديش

وأيضاً فان المسافة بين الفمنجات يجب أن لكون . يجب أن يضمن المعمل لنظيف ولوضيب مطاوي السداء بانلظام
 .ثابلة طبقاً لعرض القماش  مى النول والفمنجات سميمة و مودية

المحافظة  مى درجة حرارة ثابلة لمنشاء في حوض النشاء لضمان ثبات لزوجة المحمول النشوي وباللالي .2
 .ثبات نسب لحميل الضزل بالنشاء

. المحافظة الدائمة  مى مسلوى واحد لمحمول النشاء في حوض اللنشية بما يقارب ثمثي ارلفاع الحوض.3
يجب زيادة درجة حرارة اللجفيف لدريجياً بعد السمندر الأول لضمان اللجفيف الشامل والسميم والمحافظة  مى .4

 Ne12 درجات وذلك حسب  دد السمندرات المسلخدم وفي النمرة المدروسة 110 و90رطوبة محددة لمضزل ولكون بين 
 . درجات بين الزوج و الذي يميو10يجب اسلخدام ثلاثة أزواج من سمندرات اللجفيف ولرلفع درجة الحرارة بمقدار 

. ضبط الشد ما أمكن  مى آلة اللنشية بالقيمة المعيارية لكل منطقة والموضحة سابقاً .5
في سمندرات اللجفيف لأنيا قد لسبب  ( درجة مئوية 130أكثر من  )يلم لجنب درجة الحرارة المرلفعة جداً .6

ينلفخ النشاء بعيداً  ن الخيط  ند للامسو  مع سمندر . ىجرة النشاء  ن الضزل بسبب اللحول المفاجئ لمماء إلى بخار
ن قمة . مسبباً  امل لضطية غير كاف لو نالي  ن نقص اللضميف أويسبب نشاء زائد  مى بعض الضزول, ساخن جداً  وا 

. اللحميل سلؤدي إلى لقطعات  الية  مى نول النسيي وسلسبب لساقط النشاء أثناء ىذه العممية
حيث إن , ضبط اسلطالة الخيط بين اسطوانات الع ر لحوض اللنشية وسمندر اللجفيف الأول بشكل حاسم.7

وىذا يجب اللحكم بو من خلال . الخيوط الرطبة المعرضة لمحرارة المرلفعة للمدد إلى حد الخضوع حلى مع أقل شد
 .بين حوض النشاء ووحدة اللجفيف, كالنظام الرقمي أوجياز نقل الحركة ملضير السر ة, الاخليار المناسب لنظام القيادة

يجب أن لف ل خيوط السداء المجففة جيداً والقادمة من منطقة اللجفيف جيداً بأدوات ف ل مسلقمة ولمف .8
.  مى مطواة النسيي لحت شد منلظم
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